
บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
        ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของในการดําเนินการวิจัยโดยแบงออกเปน
แนวความคิด 5 สวน ประกอบดวย 

2.1   แนวความคิดเกี่ยวกับประเภทของการผลิตในอุตสาหกรรม 
2.2   แนวความคิดเกี่ยวกับการจดัการสินคาคงคลัง 
2.3   แนวความคิดเกี่ยวกับการกําหนดระดับสินคาคงเหลือเพือ่ความปลอดภัย 
2.4   สถานการณอุตสาหกรรมรถยนต 
2.5   งานวิจยัและบทความทางวชิาการที่เกี่ยวของ 

 
2.1  แนวความคดิเกี่ยวกับประเภทของการผลิตในอุตสาหกรรม  

 

ประเภทของการผลิตแบงตามลักษณะของระบบการผลิตและปริมาณการผลิตสามารถ
จําแนกไดดังตอไปนี้ ชุมพล ศฤงคารศิริ (ชุมพล  ศฤงคารศิริ.  2545 : 4) 

การผลิตแบบโครงการ ) Project Manufacturing(  เปนการผลิตผลิตภัณฑขนาดใหญ 
ราคาแพงและมีลักษณะเฉพาะตามความตองการของลูกคาเฉพาะราย เชน การสรางเขื่อน การสราง
ทางดวน การตอเรือดําน้ํา การตอเครื่องบิน ฯลฯ การผลิตแบบโครงการมักมีปริมาณการผลิตตอคร้ัง
นอยมากหรือผลิต คร้ังละชิ้นเดียวและใชเวลานาน การผลิตจะเกิดขึน้ที่สถานที่ตั้งของโครงการเมื่อ
สรางงานเสร็จโครงการหนึ่งจึงยายทั้งคนและวัสดุส่ิงของเครื่องมือตางๆไปรับงานใหม เครื่องมือที่
ใชจึงเปนแบบอเนกประสงคซ่ึงเคล่ือนยายไดงายและคนงานตองสามารถทํางานไดหลายอยางจึงตอง
ใชแรงงานมีฝมือที่ผานการอบรมอยางด ี

การผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop หรือ Intermitted Production) เปนการผลิตผลิตภัณฑ 
ที่มีลักษณะหลากหลายตามความตองการของลูกคา โดยมีปริมาณการผลิตตอคร้ังเปนล็อตมีการ
เปลี่ยนผลิตภณัฑที่ผลิตคอนขางบอยและผลผลิตไมมีมาตรฐานนัก เครื่องจักรอุปกรณตางๆ จะถกู
รวมกันตามหนาที่การใชงานไวในสถานกีารผลิต แยกเปนหมวดหมูอยูตามสัดสวนตาง ๆ ของ             
ผังโรงงานในจุดที่จะสามารถทําใหกระบวนการผลิตทุกผลิตภัณฑสามารถดําเนินไปตามขั้นตอน
การผลิตที่กาํหนดไวอยางคลองตัว การเดินเครื่องจักรผลิตจะผลิตสินคาชนิดหนึ่งจนไดปริมาณ
ตามที่ตองการแลวจึงเปลี่ยนไปผลิต สินคาชนิดอื่นโดยใชเครื่องจักรชุดเดิม 

การผลิตแบบกลุม ) Batch Production( เปนการผลิตที่คลายกับการผลิตแบบไมตอเนื่อง
มากจนบางครัง้จัดเปนการผลิตประเภทเดยีวกนัแตจะแตกตางกนัตรงที่การผลิตแบบกลุมจะมีลักษณะ 
เฉพาะของผลิตภัณฑที่ผลิตแยกเปนกลุมๆ ในแตละกลุมจะผลิตตามมาตรฐานเดยีวกันทัง้ลอต ในขณะ 
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ที่การผลิตแบบไมตอเนื่องจะมีลักษณะเฉพาะของผลิตภณัฑหลากหลายกวาลักษณะการจัดเครื่องจักร 
อุปกรณของการผลิตแบบกลุมจะเหมือนกบัการผลิตแบบไมตอเนื่อง คือ จัดเครือ่งจักรตามหนาที่
การใชงานเปนสถานีแลวงานจะไหลผานไปแตละสถานีตามลําดับขั้นตอนของงาน และเนื่องจาก
การผลิตแบบกลุมเปนการผลิตของเปนล็อตขั้นตอนการผลติจึงมแีบบแผนลําดับเหมือนกันเปนกลุม ๆ 
ตามลอตการผลิตเหลา นั้นการผลิตแบบกลุมนี้ใชไดกับการผลิตตามคําสั่งซื้อและการผลิตเพื่อรอ
จําหนาย เชน  การเย็บเสื้อโหล เปนตน 

การผลิตแบบไหลผานหรือการผลิตตามสายการประกอบหรือการผลิตแบบซ้ํา (Line Flow 
หรือ Assembly Line หรือ Repetitive Production) เปนการผลิตผลิตภัณฑที่เหมือนกันในปริมาณ
มาก เชน การผลิตแชมพู การผลิตรถยนต การผลิตเครื่องซักผา เปนตน การผลิตแบบไหลผานจะมี
เครื่องจักรอุปกรณเฉพาะของแตละสายผลิตภัณฑแยกตางหากโดยไมมีการใชเครื่องจักรรวมกัน  
เครื่องจักรอุปกรณ จะเปนแบบเฉพาะงานสําหรับแตละสายผลิตภัณฑเพื่อการผลิตที่รวดเร็ว และได
ปริมาณมากการผลิตแบบ นี้จะเหมาะสมกับการผลิตเพือ่รอจําหนายหรือใชในการประกอบเพื่อรอ
คําสั่งซื้อจากลูกคาตอไป 

การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Process) หรือ (Continuous Flow Production) เปน
การผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐานมีจํานวนนอยชนดิ ปริมาณความตองการมีแนวโนมที่
แนนอนมกีารผลิตสินคาครั้งละมากๆ เพือ่สนองความตองการที่มีอัตราสูงในสายการประกอบ จงึมกั
นิยมใชเครื่อง จักรอุปกรณทีเ่ปนแบบเฉพาะอยาง  
 
2.2 แนวความคิดเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง 

 

มีนักวิชาการหลายทานไดใหนิยามเกีย่วกับสินคาคงคลังดังตอไปนี ้
สินคาคงคลัง หมายถึง วัสดซ่ึุงอาจอยูในสภาพของวตัถุดบิ วัสดกุารผลติ อะไหล เชือ้เพลิง 

สินคาที่รออยูระหวางการผลิตและสินคาสําเร็จรูปซึ่งโรงงานไดเก็บไวในโกดัง หรือคลังสินคาเพื่อรอ
การผลิตการซอมบํารุงหรือเพื่อรอสงตอไปจําหนาย (สัณหชัย  กล่ินพกิุล.  2529 : 54) 

สินคาคงคลัง  หมายถึง วัสดุที่อยูในรูปของวัตถุดิบ วัสดุ อะไหล เชื้อเพลิง สินคาที่อยูใน
ระหวางการผลิต  และสินคาสําเร็จรูปซึ่งโรงงานเก็บไวในโกดัง หรือคลังสินคาเพื่อรอจําหนาย  
(ยุทธ ไวยวรรณ.  2545 : 364) 

สินคาคงคลัง หมายถึง วัสดทุี่มีไวใชในอนาคตวัสดุเหลานั้น ไดแก วัตถุดิบ ช้ินสวน 
อะไหล สินคาระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูป (สุมน  มาลาสิทธิ์.  2546 : 329) 

สินคาคงคลัง  หมายถึง สินคาสําเร็จรูปหรือวัตถุดิบ สินคาบางอยางที่ตองเก็บสะสมไว
มากอาจเปนจาํนวนพันชิ้นขึน้ไป (วิจิตรา  ประเสริฐธรรม.  2546 : 221) 
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2.2.1  ระบบการควบคุมของคงคลงั  
การควบคุมสินคาคงคลังถือเปนงานที่ทําขึ้นเพื่อใหคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการจัดใหมีสินคา

คงคลัง ที่ต่ําที่สุด อยางไรกต็ามบริษัทมักจะมีสินคาคงคลังมากมายหลายชนิดไมวาจะเปนวัตถุดิบ 
ช้ินสวนประกอบหรือสินคาสําเร็จรูป ถาองคกรจะใหความสนใจควบคุมของเหลานี้ทั้งหมดในคลัง
อยางใกลชิดก็จะทําใหส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามากของบางชนิดถึงแมวาจะมีประมาณการใช
มากแตถาราคาต่ํา มากๆ เชน ของจําพวกสกรู และนอต ฯลฯ การใหความสนใจอยางใกลชิดในการ
ควบคุมสินคาคงคลังชนิดนี้ก็จะไมคุมคากับสวนที่ประหยัดไดแตของบางอยางถึงแมจะมีจํานวนการ
ใชนอยคิดเปนจํานวนแค 5 – 10% ของจํานวนของทั้งหมดของมูลคาของที่ใชอาจจะสูงถึง  80% 
ของมูลคาของทั้งหมด ดังนั้นนอกเหนือจากสวนที่เปนนโยบายของฝายบริษัทแลวการควบคุม
สินคาคงคลังควรจะพิจารณาถึงความเหมาะสมของชนิดสินคาคงคลังดวยทางที่ดีที่สุด จึงควรจะจําแนก 
ประเภทสินคาคงคลังออกเปนชนิดที่มีความสําคัญมากและมีความสําคัญรองลงไป (วิทยา สุหฤทดํารง. 
2546 : 70) วิธีการจําแนกชนดิของคง คลังที่รูจักกนัโดยทั่วไปคือวิธี  ABC ซ่ึงเปนเทคนิคที่มหีลักการ
จําแนกของคงคลังตามจํานวนเงินของ คงคลังที่หมุนเวียนในคลังในรอบป  ความหมายการจําแนก
ของคงคลังตามระบบ  ABC จะแบงของคง คลัง ออกเปน  3 ชนิด (พิภพ  ลลิตาภรณ.  2543 : 101)  
คือ ชนิด  A เปนจํานวนเงนิทีห่มุนเวียนในคลังในรอบปมีมูลคาสูงที่สุดชนิด  B มีมูลคาสูงปานกลาง
และชนิด  C เปนมูลคาที่ต่ําที่สุดโดยถาเขียนเปนกราฟระหวางคาใชจายและจํานวนชนิดของคงคลัง
จะพบวาของคงคลังประมาณ 5% ของจํานวนหนวยทั้งหมด ที่มีมูลคาสูงถึง 80% ของมลูคาของคงคลัง
ทั้งหมดจงึถือวามีความสําคัญสูงมากจึงจดัใหกลุมของคงคลังชนิดนี้อยูในประเภท  A หรือจดัไดวามี
มูลคาสูง สําหรับประเภท  B หรือของคงคลงัที่มีมูลคาสูงปานกลางนั้นจะมีของคงคลังประมาณ 20% 
ถึง 30% รองลงมาสําหรับประเภท  C หรือของคงคลังที่มีมูลคานอย หมายถึง ปริมาณของคงคลังที่
เหลือทั้งหมดซึง่คิดเปนตนทนุเพียงเล็กนอยของตนทุนทั้งหมด การบรหิารของคงคลังจะประกอบดวย
การตรวจสอบปรมิาณของทีม่ีอยูแลวเปรยีบเทยีบกบัระดบัที่ตองการเพือ่ตัดสินใจวาจะสั่งผลิต ส่ังซื้อ
สินคาเพิม่ขึ้นหรือไมระบบที่ใชในการบรหิารการสัง่สินคาที่นิยมกนัโดยทั่วไปมอียู  2 ระบบ ซ่ึงแบง
ออกตามลักษณะการสั่งซื้อ (พิภพ ลลิตาภรณ. 2543 : 57)  ไดแก 

 

2.2.1.1  ระบบของคงคลังโดยกําหนดปริมาณการสั่งคงที่  ) Fixed Order System( คือ 
ระบบที่มีการสั่งของคงคลังปริมาณเทากันทุกครั้งจุดของการสั่งใหมจะพิจารณาเมื่อของคงคลังลดลง 
มาถึงระดับ    SS + (d)(LT)   เมื่อกําหนดให 

SS    หมายถึง    ปริมาณของคงคลังสํารอง 
d       หมายถึง    อัตราความตองการโดยเฉลี่ยตอหนวยเวลา 
LT    หมายถึง    ชวงเวลานําโดยเฉลี่ย 

แตรอบเวลาการสั่งซื้อแตละครั้งจะไมเทากนั  ระบบดังกลาวมีแนวความคิดมาจากระบบสองถัง คือ 
สินคาในกลองแรกจะมีปริมาณเทากับ  Q หนวย  สวนในกลองที่  2 จะมีปริมาณของคงคลังเพยีง
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พอที่จะใชในชวงเวลานําเมือ่เปดกลองที่  2 ก็จะสั่งสินคามาเพิ่มเทากับจํานวนกลองที่  1 เพื่อมาเติม
กลองที่  1 วัฏจักรของระบบนี้จะยอนอยูเชนนี้เร่ือยๆระบบนี้เหมาะกับของคงคลังที่มีหลายชนิดและ
แตละชนิดมีความสําคัญไมมากนัก 
 

2.2.1.2 ระบบของคงคลังโดยกําหนดรอบเวลาการสั่งของคงที่  (Fixed  Interval  
System) คือ ปริมาณการสั่งสินคาแตละครั้งจะไมเทากันแตจะกําหนดระยะเวลาการสั่งที่แนนอนและ
สม่ําเสมอถาปริมาณของคงคลังมีไมมากชนิดจะสะดวกในการควบคุมลักษณะนี้เมื่อถึงกําหนดสั่งซื้อ
ก็จะทําการสั่งซื้อแตจะสั่งเทาใดขึ้นอยูกับปริมาณของคงคลังที่มีอยูในขณะนั้นโดยจะสั่งในปริมาณ ที่ทํา
ใหระดับของคงคลังสูงสุดในระดับที่กําหนดไว 
 

 2.2.2  รูปแบบของสินคาคงคลัง 
รูปแบบของสินคาคงคลังมีหลายชนิดมีทัง้ประเภทที่เราผลิตหรือซ้ือหาเพื่อใชประโยชน

โดยตรงหรือประเภทที่นํามาเพื่อใชประกอบกับสิ่งอื่นๆ โดยรวมแลวจะกลาวไดวารูปแบบของ
สินคาคงคลังจําแนกไดเปน  4 ชนิด (กตัญู  หิรัญญสมบูรณ.  2545 : 148) ไดแก 

วัตถุดิบ (Raw Material) วัตถุดิบเปนสินคาคงคลังที่มักจะเห็นโดยทั่วไปในองคกรที่
ดําเนินธุรกิจในอุตสาหกรรมการผลิต องคกรเหลานั้นจาํเปนตองมีคลังของวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิต
สินคาเก็บไวเสมอ เชน โรงงานปากกาก็จะเปนตองมีพลาสติกและน้ําหมึกเพื่อใชในการผลิตปากกา 
ประโยชนของการมีคลังของวัตถุดิบเก็บไว เชน ในกรณีผูผลิตวัตถุดบิจําเปนตองหยุดผลิตกิจการ
ช่ัวคราวหรือไมสามารถจัดสงวัตถุดบิไดตามกําหนดทางโรงงานกย็ังสามารถดําเนนิการผลิตไดโดยไม
ติดขัดเพราะยงัมีวัตถุดิบปอนเขาขบวนการผลิตอยูได 

งานระหวางทํา   Work in Proce ( คงคลังประเภทนี้เปนคงคลังที่มักจะพบเห็นในองคกร
ที่ดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิต เชน ในการผลิตปากกาเพื่อสงขายใหกับลูกคา ทางโรงงาน
จําเปนตองผลิตทั้งตัวดามปากกาและปลอกปากกา การที่โรงงานผลิตและเก็บสตอกของปลอกปากกาไว
ก็เปนการเก็บคงคลังชนิดหนึ่งคงคลังชนิดนี้เปนประโยชน เชน ในกรณีที่เครื่องจักรที่ใชในการผลิต
ปลอกปากกาเกดิขัดของใชงานไมได หรือคนงานที่มีหนาที่ผลิตปลอกปากกาไมสามารถมาปฏิบัติงาน
ไดโรงงานก็ยงัสามารถนําคงคลังของปลอกปากกาที่เก็บไวมาประกอบกับดามปากกาเปนปากกา
สําเร็จรูปไดอยางตอเนื่อง 

สินคาหรือสิ่งของสําเร็จรูป ) Finished Product ( สินคาคงคลังของสินคาสําเร็จรูปมีให
เห็นไดในหลายๆองคกรทั้งองคกรที่อยูในอุตสาหกรรมการผลิตหรือองคกรที่ดําเนินธุรกิจแบบซื้อมา
ขายไปองค กรเหลานี้จําเปนตองมีคงคลังของสินคาสําเร็จรูปเก็บไวเสมอ เชน โรงงานผลิตปากกา
หรือรานคาที่ขายเครื่องเขียนมักจะมีสตอกของปากกาสําเร็จรูปเก็บไวประโยชนของการมีคงคลังประเภท
นี้ ไดแก ในกรณีที่ความตองการของลูกคามีสูงมากกวาปกติโรงงานหรือรานคาก็สามารถนําสินคา
สําเร็จรูปที่เก็บไวออกมาขายตอบสนองความตองการของลูกคาไดโดยไมตองเสียโอกาสไป 
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สิ่งจําเปนท่ีใชในการดําเนินงาน (Operating Supplies)  คงคลังประเภทนี้เปนสิ่งจําเปนที่
ทุกองคกรตองมีไมวาจะเปนองคกรที่ดําเนนิธุรกิจเกีย่วกบัอุตสาหกรรมการผลิต หรือธุรกิจรานคา
หรือไมวาจะเปนองคกรของหนวยราชการหรือธุรกิจเอกชน ตัวอยางสินคาคงคลังประเภทนี้ ไดแก 
ส่ิงจําเปนที่ใชในหองทํางาน หองประชุม เชน กระดาษ น้ํายาสําหรับ เครื่องถายเอกสาร น้ํายาทํา
ความสะอาด ผงซักฟอก เปนตน (คํานาย  อภิปรัชญาสกุล.  2546 : 99) 
 

2.2.3  ประโยชนของสนิคาคงคลัง   
2.2.3.1 ใชตอบสนองความตองการที่ไมคาดการณไวลวงหนา 
2.2.3.2 ชวยทําใหฝายผลิตทํางานไดอยางมีอิสระมากขึ้น 
2.2.3.3 ชวยทําใหฝายผลิตทํางานไดราบรื่นมากขึ้น 
2.2.3.4 ชวยทําใหตนทุนไมสูงขึ้นในกรณีที่สงของจําเปนตองซือ้อาจจะมีราคา 

สูงขึ้นใน อนาคต 
2.2.3.5 ชวยลดตนทุนสําหรับสิ่งของที่จําเปนตองซื้อในกรณีที่ไดรับสวนลด 

ถาซื้อในปริมาณที่เพิ่มมากขึ้น 
 

2.2.4  โทษของสินคาคงคลัง 
     คาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลังเมื่อใดก็ตามที่องคกรมีส่ิงของ   หรือสินคาเก็บไว 

โดยไมมีความตองการใชในปจจุบันแตเพื่อไวใชในอนาคต เมื่อนั้นจะมคีาใชจายเกิดขึน้ทันทีคาใชจาย
ดังกลาวนี้ คือ คาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลังโดยคาใชจายเหลานี้ ไดแก 

2.2.4.1 คาเสียโอกาสหรือดอกเบีย้ ถาองคกรตองใชเงนิทุนสวนหนึ่งไปในการ
ซ้ือส่ิงของ หรือสินคาโดยที่ยังไมมีความตองการใชในปจจุบันก็ถือไดวามีความสูญเสียบางอยาง
เกิดขึ้นกับองคกรดังกลาวแลวความสูญเสียนี้ คือ การเสียโอกาสที่จะสามารถนําเงินทุนสวนนัน้มา
ใชประโยชนในสิ่งอื่นๆ หรือถาองคกรตองไปกูยืมเงนิสวนนี้มาองคกรจะตองเสียดอกเบี้ยไปในการ
กูยืม 

2.2.4.2 คาเชาโกดังหรือสถานเก็บรักษาสินคาคงคลัง เมื่อองคกรมีส่ิงของหรือสินคา 
ที่ใชหรือขายไดไมหมดหรือตองการเก็บไวใชในอนาคต องคกรก็จาํเปนตองมีโกดังหรือสถานที่
เก็บสิ่งของดังกลาว ไมวาองคกรจะเชาสถานที่เก็บหรือจะสรางเององคกรก็จะตองมีคาใชจายขึน้
คาใชจายสวนนี้จะมากหรือนอยขึ้นอยูกับลักษณะของธุรกิจและสิ่งของที่ตองการเก็บรักษา  เชน  
ถาสินคาที่ตองการเก็บเปนสินคามีราคาสูงหรือบอบบางแตกหักไดงายโกดังหรือสถานที่ใชเก็บสินคา
นั้นก็จาํเปนตองมีความแนนหนาหรือมิดชิดก็มักมีคาใชจายสูง 

2.2.4.3 คาน้ํา คาไฟฟา คาทําความสะอาดและคาดูแลอื่น ๆ เมื่อมีโกดัง หรือ
สถานที่เก็บ สินคาคงคลังแลวส่ิงที่ตามมากค็ือคาใชจายในการปฏิบัติ กจิกรรมภายในสถานที่นั้น ๆ 
เชน คาน้ํา คาไฟ ฟาหรือหรือแมกระทั่งคาดูแลรักษาความสะอาด ฯลฯ คาใชจายสวนนี้อาจมี
ปริมาณที่สูงใน การเก็บสนิ คาคงคลังบางประเภทตวัอยางเชน องคกรที่ดําเนินธุรกจิเกี่ยวกับอาหาร
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จําเปนตองมีสถานที่ที่สามารถควบ คุมอุณหภูมิไดตลอดเวลาเพื่อปองกันไมใหอาหารที่เก็บไวเสียได
ก็จําเปนตองจายคาไฟฟาไปกับเครื่องทํา ความเย็นตลอด 24 ช่ัวโมง  
 การสั่งสินคาคงคลังเขามาในโรงงานเพื่อทําการผลิตหรือส่ังสินคาเขามาเพื่อจําหนายนัน้
ผูบริหาร โรงงานจะตองตั้งคาํถามวาจะสั่งจํานวนเทาใดจึงจะเหมาะสมกับตนทุน  
 วิธีการสั่งสินคาคงคลังใหตนทุนต่ําและถาผลิตจะตองผลิตใหมีความเหมาะสม 
 (ยุทธ  ไวยวรรณ.  2545 : 370) คือ 

1. หาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม  ) Economic of Quantity(  
2. หาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมในกรณีลดราคา ) Quantity Discounts(  
3. หาปริมาณการผลิตที่เหมาะสม  (Appropriate Production Quantity) 

 

 2.2.5  การคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อท่ีเหมาะสม 
 เปนแบบจําลองที่นํามาใชเพื่อมาปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม คือ กําหนดใหตนทุนการ
ส่ังซื้อและตนทุนการจดัเก็บรักษาใหอยูในระดบัต่ําโดยมากจะคิดเปนตอหนึง่ป จดุสมดุลของจํานวน
สินคาที่ส่ังจะมีผลกระทบตอตนทุนการสั่งซื้อและตนทุนในการเก็บรักษา ซ่ึงในการคํานวณกําหนดให 
(ยุทธ  ไวยวรรณ.  2545 : 370) 
 

 ปริมาณการสั่งซื้อสินคาแตละครั้ง 
 

                   
H
DAQ 2

=  
 

 เมื่อ Q   หมายถึง    ปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสม 
  A   หมายถึง    คาใชจายในการสั่งซื้อแตละครั้ง (บาท) 
  H   หมายถึง    คาใชจายในการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท) 
  D   หมายถึง    ปริมาณความตองการสินคาตลอดป (หนวย) 
 

 จุดในการสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสม 
 

LTTROP ×=  
 

 เมื่อ T      หมายถึง ปริมาณการใชตอวัน 
LT    หมายถึง เวลาจากจุดสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคา  

 

2.2.5.1  การคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อสินคาท่ีเหมาะสมในกรณีลดราคา การซื้อ
สินคาจํานวนมากๆ มักจะไดรับสวนลดราคาสินคาจากบริษัทผูขายการหาปริมาณสินคาที่จะสั่งมา
แตละครั้งจงึตองคํานึงถึงการลดราคาสินคาดวย  โดยปกติจะเปรยีบเทยีบกับคาใชจายรวม ) TC( ที่
ระดับการสั่งตางๆ ที่มีการลดราคาพรอมกับคาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม ) EOQ ( ถาเสียคาใชจาย
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รวมต่ําสุด )TC(  ก็จะเลือกอยางนั้น  ดังนั้นตนทุนรวมในการสั่งซื้อจะมีตนทุนในการสั่งซื้อเขามา
ดวย  (ยุทธ  ไวยวรรณ.  2545 : 371) 

 

( )CD
Q

SDHQTC +⎟
⎠

⎞
⎜
⎝

⎛
+⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛=

2
 

 
ตนทุนรวม     =    คาใชจายในการเก็บรักษา + คาใชจายในการสั่งซื้อ + คาใชจายในการ

ซ้ือสินคา 
เมื่อ   TC หมายถึง     ตนทุนรวม 

 C   หมายถึง    ราคาสินคาตอหนวย 
D หมายถึง     ปริมาณความตองการสินคาตลอดป (หนวย) 
S หมายถึง    คาใชจายในการสั่งซื้อสินคาตอหนวย 

 H หมายถึง    คาใชจายในการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท) 
     Q  หมายถึง     ปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสม 
 

2.2.5.2  การหาปริมาณการผลิตท่ีเหมาะสม   
สินคาที่ผลิตไดและใชหรือจําหนายไปในจํานวนเทาที่ผลิตไดก็จะไมมีสินคาใน             

สตอกหรือไมมีสินคาคงคลังในโรงงาน แตในความเปนจริงการผลิตสินคาจะไดมากกวาการใชหรือ
จําหนายไป จึงทําใหเกิดสนิคาคงคลังขึ้น การคํานวณหาปริมาณการผลิตที่เหมาะสมจะทําใหการ
ผลิตแตละครั้งไมมากเกนิ ไปหรือนอยเกนิไปซึ่งวิธีการคํานวณสามารถหาไดดังนี ้ (ยุทธ ไวยวรรณ. 
2545 : 371) 
 

จํานวนครั้งที่ผลิต  =       D / Q 
 

ระดับการผลิตที่เหมาะสม =      
⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛

−
×

UP
P

H
DA2     

 

 ระยะเวลาใชสินคา            =    ปริมาณการผลิต ) Q / ( อัตราการความตองการเฉลีย่ ) U(  
ระยะเวลาผลิตสินคาใหม    =    ปริมาณการผลิต (Q) / อัตราการผลิต (P) 

 

เมื่อ P หมายถึง        กําลังการผลิต 
   U หมายถึง        อัตราความตองการเฉลี่ย 
    

2.2.6  แนวคิดเก่ียวกับการบริหารการผลิตดวยระบบการผลิตแบบทันเวลา  (Just-In-
Time , JIT) 

การผลิตแบบทันเวลา (JIT) ถือเปนหวัใจของการบริหารการผลิตและเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
สวนใหญในปจจุบัน หลักการของการผลิตแบบทันเวลา คือ จะทําการผลิตสินคาสําเร็จและจดัสง
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ออกไปเมื่อมีความตองการเกดิขึ้นเทานั้น สวนประกอบตาง ๆ ของสินคาก็จะถูกนํามาประกอบเขา
ดวยกันตามจํานวนความตองการสินคา การขึ้นผลิตชิ้นสวนตาง ๆ จะทําในเวลาที่การผลิตสวนประกอบ
มีความตองการชิ้นสวนวัสดกุ็จะถูกสั่งซื้อกต็อเมื่อมีความตองการใชวัสดุเทานั้น 

หลักการของการผลิตแบบทันเวลาจะทําใหคาใชจายในการจัดเก็บรักษาวัสดุต่ําที่สุดไมวา
จะเปน วัตถุดบิ งานระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูป ขนาดของการผลิตที่ประหยดัที่สุดก็มีคาเขา
ใกล  1 หนวย การผลิตแบบทันเวลา (JIT) เปนการบริหารการผลิตที่ใชในการควบคมุวัสดุ คุณภาพ
สินคาและของเสียที่เกิดจากการผลิตเกี่ยวของกับการจัดโรงงานเพื่อเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น เร่ิมตนจากการ
จัดซื้อ การผลิตในแตละแผนกและการจัดสงสินคา (พิชิต   สุขเจริญพงษ.  2538 : 36) 

 

2.2.6.1   คุณลักษณะของ JIT System      คุณลักษณะของระบบการบริหารการผลิต 
แบบ  JIT System สามารถพิจารณาไดเปน  4 ลักษณะที่สําคัญไดดังตอไปนี ้ (พิชิต สุขเจริญพงษ. 
2538 : 157) 

ดานปริมาณ 
มีปริมาณการผลิตที่สม่ําเสมอเปนลักษณะที่สําคัญยิ่งของการผลิตแบบทันเวลา (JIT) 

ลักษณะของการจัดสงชิ้นสวนจะมีความถี่ในการจัดสงบอยคร้ังในขนาดของบรรจุภัณฑที่มีการกําหนด
ไวแนนอน แตการจัดสงแตละครั้งจะมีปริมาณนอยซ่ึงจะไมคงที่ในแตละครั้งยอดรวมของการจัดสง
จะถูกกําหนดไวใน ชวงสัญญาที่มีการจัดทํากันในระยะยาว 

ดานคุณภาพ 
ผูจัดสงวัตถุดิบจะไดรับการสนับสนุนและความชวยเหลือใหผลิตสินคาที่มีคุณภาพ

ตามที่ผูซ้ือตองการ และสงเสริมใหใชวธีิการควบคุมคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตแทนวิธีการ
ตรวจสอบคุณภาพ ในขั้นตอนสุดทาย  มีความรวมมือและความสัมพันธกันอยางใกลชิดระหวาง
ผูรับผิดชอบเรื่องการควบ คมุคุณภาพของผูซ้ือกับผูจัดสง 

ดานผูจัดสง 
สถานที่ตั้งของโรงงานหรือคลังสินคาของผูจัดสงจะอยูในบริเวณทีใ่กลเคยีงกับผูซ้ือ 

หากมีสถานทีต่ั้งที่หางออกไปจะมีการรวมกลุมกันของผูจัดสงในการจดัสงชิ้นสวนรวมกัน เพื่อ
ประหยัดตนทนุมีการวิเคราะหคุณคากนัอยางจริงจงัเพื่อใหผูจัดสงที่อยูในกลุมเดียวกนัมคีวามเขมแขง็ใน
การแขงขันดานราคาสินคาที่จัดสงและไดรับการสงเสริมใหมีการขยายวธีิการซื้อขายแบบ  JIT  System  
ไปยังผูจัดสงของตนดวย  

ผูซ้ือมักจะมีผูจัดสงจํานวนนอยรายและมีการติดตอกับผูจัดสงรายเดิมบอยครั้ง การ
ประมูลแขง ขันจะมีเฉพาะชิ้นสวนแบบใหม และตอตานไมใหโรงงานผูซ้ือเขาไปทํากิจการแทน          
ผูจัดสงซึ่งจะทาํใหผูจัดสงไดรับความเสียหาย 
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ดานขนสง 
กําหนดระยะเวลาการจัดสงที่แนนอนโดยมีการทําสัญญาขนสง สัญญาเชาโกดัง

และรถขนสงเพื่อใชในการขนสงและจัดเกบ็รักษา 
 

2.2.6.2   ประโยชนของ JIT  System  คุณประโยชนของการบริหารการผลิตแบบ   
JIT  System สามารถพิจารณาออกเปน  5 ดาน ประกอบดวย 

ดานตนทุนชิน้สวน 
ตนทุนในการเก็บรักษาสินคาคงคลังและตนทุนของเสียจะอยูในระดับต่าํ และยัง

สามารถลดตน ทุนของชิ้นสวนเพราะวาผูจดัสงสามารถเรียนรูและทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ดานคุณภาพ 
สามารถคนพบปญหาและของเสียไดรวดเร็วเนื่องจากมกีารจัดสงชิ้นสวนบอยครั้ง

และสามารถ แกไขปญหาทีเ่กิดขึ้นไดอยางรวดเร็วเนื่องจากการเตรียมการของผูจัดสงมีบอยครั้งและรุน
ของการผลิตมีขนาดเล็ก ความจําเปนในการตรวจสอบนอยลงเนื่องจากมีการสนับสนุนการใชเครื่องมือ
ตาง ๆ ในการควบคุมคุณภาพระหวางการผลิตและชิ้นสวนที่ซ้ือมาใชในการผลิตมีคุณภาพสูง 

ดานการออกแบบ 
มีการสนองตอบอยางรวดเร็วตอการเปลี่ยนแปลงในแบบวิศวกรรมและมีการ

สรางสรรคทางดาน การออกแบบใหม ๆ เนื่องจากผูจัดสงเปนผูเชี่ยวชาญ และสเปกของผูซ้ือไมเครงครัด
จนเกนิไป 

ประสิทธิภาพการบริหารงาน 
ประสิทธภิาพการบริหารงานเพิม่สูงขึ้นเนือ่งจากมกีารตดิตอกบัผูขายนอยราย มกีาร

ประมูล การจดัซื้อนอยครั้งแมจะมีการตอรองในการทําสญัญาบอยครั้ง ไมคอยมีงานดวน การควบคุม
บัญชี และสินคาคงคลังทําไดสะดวกถาผูจัดสงระบุรายละเอียดไวบนปายของกลองบรรจุที่เปนมาตรฐาน 

ดานผลผลิต 
ลดภาระการทาํงานซ้ําซอนการตรวจสอบและลดความลาชาซึ่งเกิดจากชิ้นสวน

ไมไดคุณภาพ การสงของที่ลาชาหรือสงของขาด ลดภาระการจัดซื้อ การควบคุมการผลิต การควบคุม
สต็อกและการสั่งงานทําใหมช้ิีนสวนที่นาเชื่อถือไดมากขึ้นและมีสต็อกนอย 

 

2.2.7  แนวความคิดเกี่ยวกับตนทุนในการจัดถือสินคาคงคลัง 
ตนทุนในการจัดใหมีของคงคลังหรือเรียกวาตนทุนในการจัดถือของคงคลัง คือ ตนทุนที่

เกิดขึ้นจากการที่องคกรเปนเจาของหรือดํารงไวซ่ึงสินคาคงคลังจํานวนหนึ่ง ตนทนุประเภทนี้จะ
ผันแปรโดย ตรงตอขนาดของคงคลังตนทุนในการจัดใหมีของคงคลังจะคํานวณออกมาเปนตวัเลข
ตอป และอยูในรูปของรอยละของมูลคาของคงคลังถัวเฉลี่ยตนทุนประเภทนี้ประกอบดวยคาใชจาย
ที่เกี่ยวกับเครือ่งมือและสิ่งอํานวยความสะดวกในการถือของคงคลัง คาขนสงประกนัภัยและตนทนุ
ในการสูญเสียโอกาสของเงินทุนที่จมอยูกบัของคงคลัง เปนที่นาสังเกตวายิ่งมีของคงคลังถือครอง
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อยูในระดับต่ําก็ยิ่งจะทําใหประหยดัคาใชจายในการจัดใหมีของคงคลังแตก็ตองทําใหมีการสั่งซื้อที่
เพิ่มเติมอยูเสมอนั่นเอง (คํานาย อภิปรัชญาสกุล. 2546 : 99)  

ประเภทของตนทุนของสินคาคงคลังประกอบดวย  
2.2.7.1  คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost)  คาใชจายที่ตองจายในขั้นตอน

การสั่งซื้อสินคาขึ้นอยูกับจํานวนครัง้ของการสั่งซื้อแตไมขึ้นกับปริมาณสินคาที่ส่ัง เพราะการสั่งซือ้
สินคาในปริมาณ มากหรือนอยคาใชจายในการสั่งซื้อก็ยังคงที่ถาสั่งซื้อบอยครั้งคาใชจายในการ
ส่ังซื้อก็จะสูงคาใชจายในการสั่งซื้อ เชน คาเอกสาร ใบสั่งซื้อ คาจางพนักงานจัดซือ้ คาโทรศัพท          
 คาขนสง สินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร เปนตน 

2.2.7.2  คาใชจายในการเก็บรักษา  (Carrying Cost) เปนคาใชจายในการเก็บและ
การรักษา สภาพสินคาคงคลังใหอยูในสภาพที่ใชงานไดซ่ึงจะขึ้นอยูกับปริมาณสินคาคงคลังและ
ระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลัง คาใชจายในการเก็บรักษา เชน ตนทุนสินคาคงคลังซึ่งอยูในรูป
ดอกเบี้ยจาย เปนตน 

2.7.7.3  คาใชจายเนื่องจากสนิคาขาด (Shortage  Cost  หรือ Stock  out  Cost)  เปน 
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย ทําใหลูกคายกเลิกคํา
ส่ังซื้อและขาดราย ไดที่ควรไดรับคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดขึ้นอยูกบัปริมาณสินคาที่ขาดรวมทั้ง
ระยะเวลาที่สินคาขาด  

2.7.7.4 คาใชจายในการตั้งเครื่องจักร (Setup Cost)  เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ 
เปลี่ยนแปลงสายการผลิตของเครื่องจักรจากสินคาที่ตางชนิดกัน ซ่ึงตองใชเวลาบางครั้งหลายวนัทําให
คนงานไมมีงานทําสินคาคงคลังจะถูกเก็บไวรอกระบวนการผลิตจากเครื่องจักรที่ติดตั้งใหม คาใชจาย
ในการตั้งเครื่องจักรจะมีลักษณะเปนตนทุนคงที่ตอคร้ัง ซ่ึงอยูกับขนาดของลอตการผลิต  ถาผลิตลอต
ใหญมีการตั้งเครื่องจักรไมบอยครั้งคาใชจายในการตั้งเครื่องจักรก็จะต่ํา แตปริมาณการสะสมของ
สินคาคงคลังจะสูงถาผลิตเปนลอตเล็กมีการติดตั้งเครื่องใหมบอยครั้งคาใชจายในการตั้งเครื่องก็จะ
สูงแตสินคาคงคลังจะมีระดับต่ําลงและสามารถสงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วข้ึน 
 

2.2.8  แนวความคิดเกี่ยวกับวิธีการประเมินประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลงั 
เพื่อใหทราบถงึผลการดําเนินงานการควบคมุสินคาคงคลังจึงตองทําการประเมินโดยใชดชันี

ตาง ๆ ที่ใชเปนตัวช้ีบงถึงประสิทธิภาพการควบคุมของคงคลัง วิธีการและดัชนีทีใ่ชในการประเมินผล
การควบ คุมวัสดุคงคลังอาจจะผันแปรไปตามขนาดของกิจการชนิดของคงคลังรวมทั้งความสนใจ
ของผูบริหารและปจจัยอ่ืน ๆ 
 

ดัชนีวดัความผิดพลาดของของคงคลัง 

เปอรเซ็นตความผิดพลาด  =  
อยูจริงงคลังที่มีปริมาณของค

จริงงที่มีอยู ับของคงคลับันทึกไวก างสิ่งที่ผลตางระหว  
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การวัดผลการดําเนินงานดานของคงคลัง 
           

         อัตราการหมุนเวียนของคงคลัง  =    
 
 

มูลคาของคงคลังโดยเฉลี่ย 
        มูลคาของคงคลัง            =        
 

 

จํานวนวนัโดยเฉลี่ยที่วัตถุดิบอยูในคลังกอนนําไปผลิต 
 

( )
ไปทั้งหมดดิบที่เบิกจํานวนวัตถุ

ลัง ั้นอยูในคตถุดิบชุดนจํานวนที่วั  1 ไปครั้งที่ดิบที่เบิกจํานวนวัตถุ ×  

 
จํานวนวนัโดยเฉลี่ยที่สินคาสําเร็จรูปอยูในคลัง 
 
 
 
 

อัตราของคงคลัง 
 

อัตราของคงคลัง   =      
 
 

อัตราสวนการใชตอการจัดหา 
    

 อัตราสวนการใชตอการจัดหา      =   
 
 

2.3  แนวความคิดเกี่ยวกับการกําหนดระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย 
 

ไดมีผูใหนิยามเกี่ยวกับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภยั สินคาคงคลังสํารอง หรือสินคา 
กันชนซึ่ง มีความหมายตาง ๆ ดังตอไปนี ้     

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย  เปนสนิคาที่มีไวเพื่อปองกันสิ่งที่ไมคาดหวังความไม
แนนอนของความตองการวตัถุดิบที่มีไวจะตองครอบคลุมถึงความไมแนนอนที่เกิดจากความผิดพลาด
ของผูจัดสงวัตถุดิบ เชน ความผดิพลาดจากความลาชาในการจดัสง เครื่องจักรไมสามารถผลิต

มูลคาการจําหนายตอป 
มูลคาของคงคลังโดยเฉลี่ย 

จํานวนสินคาที่มอบครั้งที่ 1 x จํานวนวนัทีสิ่นคาอยูในคลัง 
จํานวนสินคาทั้งหมดที่ตองสงมอบ 

มูลคาของคงคลังตนงวด – ปลายงวด 
2 

มูลคาของคงคลัง 
มูลคาของคงคลังที่ใชไป 

มูลคาของคงคลังที่ใชไป 
มูลคาของคงคลังที่จัดหา 
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วัตถุดิบไดตามกําหนด สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยสามารถปองกันการขาดแคลนเพื่อใหการ
ผลิตเปนไปอยางไหลลื่น (Stonebraker.  1994 : 315) 

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย  ถือเปนสิ่งที่มีความจําเปนเนื่องจากความไมแนนอน
ของการพยากรณความตองการและในบางครั้งผูจัดสงไมสามารถจัดสงสินคาไดทันเวลา ดังนัน้จึง
ควรมีสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยไวเพือ่ปองกันความไมแนนอนจากการพยากรณ และความลาชา
จากการจดัสงสินคา (Tersine. 1994 : 207) 

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย คือ สินคาทีม่ีไวเพื่อปองกนัความไมแนนอนในความตองการ
ความไมแนนอนมีอยู  2 ประการ คือ ความไมแนนอนจากปริมาณและความไมแนนอนจากชวงเวลา 
(Arnold. 1998 : 275) 

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย เปนสินคาที่มีไวเพื่อใหการผลิตเปนไปอยางไหลล่ืน
เพราะในการผลิตจะเกดิปญหาตาง ๆ มากมาย เชน การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตในปริมาณ
สูงระยะเวลานาํไมแนนอน การขาดแคลนสินคาเนือ่งจากใชระยะเวลา การผลิตยาวนานกวาทีค่าดไว
เปนตน (Stevenson W. 1999 : 633) 

สินคาคงคลังสํารอง หมายถึง ของคงคลังสวนเกินที่จัดเตรียมไวระดับหนึ่งโดยเปนระดับ 
ที่ตองมีสํารองอยูตลอดเวลาเพื่อหลีกเลี่ยงหรือปองกันของคงคลังขาดแคลนที่อาจจะเกิดขึ้นจากความ
ไมแนนอน ซ่ึงอาจจะกอใหเกิดผลเสียหายหลายประการ (พิภพ ลลิตาภรณ. 2543 : 53 ) 

สินคาปลอดภัยหรือสินคากนัชน หมายถึง สินคาจํานวนหนึ่งที่เก็บไวเกินจากสนิคาที่เก็บ 
ไวตามรอบปกติเนื่องจากความไมแนนอนในความตองการสินคาหรือเวลานํา (กมลชนก  สุทธิวาทนฤพฒุ ิ 
และคณะ.  2544 : 83) 

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย หรือสินคาคงคลังสํารอง หมายถึง สินคาคงคลังสํารอง
ที่มีไวเพื่อปองกันความเสีย่งจากความแปรเปลี่ยนไปในการจัดสงจากผูจดัสงวัตถุดิบ หรือความตองการ
ที่เปลี่ยนแปลงของลูกคา (วิทยา  สุหฤทดํารง.  2546 : 64) 

ดังนั้นจึงพอสรุปไดวาสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย คือ สินคาที่มีไวสํารองในคลังสินคา
เพื่อปองกันปญหาการขาดแคลนอันเนื่องมาจากความไมแนนอนของความตองการสินคาการจัดสงสินคา
ของผูจัดสงและปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นระหวางการผลิตหรือการจัดจําหนาย ทําใหเกดิความสม่ําเสมอใน
การผลิตและจดัจําหนาย ลดปญหาการขาดแคลนและการสูญเสียโอกาสในการผลิตและจาํหนายเปน
ส่ิงที่มีความจําเปนอยางยิ่งในการดําเนนิธุรกิจ 

 

 2.3.1  แนวความคิดเก่ียวกับปจจัยท่ีกําหนดระดับสนิคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย 

ปจจัยทีก่ําหนดระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภยัประกอบดวย (พิภพ ลลิตาภรณ.  
2543 : 59) 

1.  นโยบายของฝายจัดการถานโยบายของฝายจัดการไมตองการใหมีของขาดมือเลย
ก็จะตองกําหนดของคงคลังสาํรองเผื่อไวมาก ๆ แตถาตองการลดคาใชจายของคงคลังก็ตองยอมใหมี
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ของขาดแคลน ไดบางในขอบเขตที่พอเหมาะ โดยฝายจัดการจะตองกําหนดระดับบรกิารหรือระดับ
ความเสี่ยงที่ยอมรับเพื่อเปนแนวทางใชในการกําหนดสินคาคงคลังสํารอง 

2. ความแปรปรวนของความตองการของคงคลงัโดยปกติความตองการของคงคลัง 
จะไมเทากนัตลอดดังนั้นอัตราความตองการของคงคลังจึงเปนคาเฉลี่ยความตองการของของคงคลัง
นั้น เมื่อมีความแปรปรวนของความตองการสูงโอกาสที่จะเกิดสินคาขาดมือก็มีมากขึ้นตามไปดวย
เพื่อลดโอกาสของขาดมือก็จะตองจัดเตรียมของคงคลังสํารองเผื่อไวมาก ๆ ดวย 

3.   ระบบของคงคลังที่กําหนดปริมาณการสั่งคงที่เมื่อความตองการมีความแปรปรวน 
สูงการปองกันของขาดมือทําไดโดยการกําหนดของคงคลังสํารองเฉพาะชวงเวลานําเทานั้น แตถาเรา
ใชระบบของคง คลังโดยการกําหนดรอบระยะเวลาการสั่งคงที่เมื่อความตองการมีความแปรปรวนสูง
การปองกันของขาด มือจะทําไดยากเพราะเราไดกําหนดเวลาการสั่งไวแนนอนดงันั้นการปองกนั
อาจจะตองกําหนดของคงคลังสํารองเผื่อไวสูงกวาระบบแรก 

4. ชวงเวลานาํ  ถาชวงเวลานําไมยากนักความผิดพลาดตาง ๆ ก็เกิดขึน้ในขอบเขตที่
คอนขางจํากดัการเตรียมของคงคลังก็ไมจําเปนตองสูงมากนักแตถาระยะเวลาของชวงเวลานํา
ยาวนาน ความไมแนนอน มีโอกาสเปนไปไดมากและการเสี่ยงตอของขาดมือก็สูงกวาจึงจําเปนตอง
เตรียมของคงคลังสํารองไวสูงกวา  

มีนักวิชาการหลายทานที่ไดระบุถึงปจจัยทีม่ีความสัมพันธกับการกําหนดจํานวนสินคา 
คงเหลือเพื่อความปลอดภยัไวหลายทานดังตอไปนี ้

จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมขึ้นอยูกับตนทุนของการขาดแคลนสินคาหรือ
ระดับ บริการสูง , ตนทุนของการเก็บรักษาต่ํา ,   ความแปรปรวนของความตองการ  ,ความแปรปรวนของ
ระยะ เวลานํา (Tersine. 1994 : 208) 
 จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมขึ้นอยูกับความแปรปรวนของความตองการ
และชวง เวลานํา , ความถี่ในการสั่งซื้อสินคา , ระดบับริการที่ตองการ , ระยะเวลานํา (Arnold. 1998 : 
275) 
 จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมขึ้นอยูกับความตองการเฉลี่ยและระยะเวลานํา 
เฉลี่ย , ความแปรปรวนของความตองการและเวลานําระดับบริการทีต่องการ (Stevenson. 1999 : 
633) 
 จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมขึน้อยูกับอัตราความตองการโดยเฉลี่, ชวงเวลานํา
โดยเฉลีย่ , ความแปรปรวนของความตองการและชวงเวลานาํ ,  ระดับบริการที่ตองการ  (พิภพ   ลลิตาภรณ.  
2543 : 65)  

ดังนั้นจึงกลาวไดวาจํานวนของสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยที่เหมาะสมจะขึ้นอยู 
กับปจจัย อยู 6 ประการดวยกนั คือ 

1. ความแปรปรวนของความตองการและชวงเวลานํา 
2. ความถี่ในการสั่งซื้อสินคา 
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3. ระดับบริการทีต่องการ 
4. ระยะเวลานํา 
5. ตนทุนของการขาดแคลนสินคาหรือระดบับริการสูง 
6. ตนทุนของการเก็บรักษาต่ํา 

 

 2.3.2  แนวความคิดเกี่ยวกับวิธีการคํานวณระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภยั 
วิธีการคํานวณหาระดับของสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยโดยทัว่ไปจะมีวิธีกําหนด

ระดับของสินคาคาเหลือเพื่อความปลอดภยัอยู  3 วิธี (พภิพ   ลลิตาภรณ. 2543 : 60 )  คือ  
2.3.2.1  วิธีกําหนดโดยประสบการณของผูบริหาร 
2.3.2.2  วิธีกําหนดนโยบายระดับบริการ 

 2.3.2.3  วิธีประมาณคาใชจายต่ําสุดเมื่อทราบถึงคาใชจายในการขาดสตอก 
โดยวัตถุประสงคของทั้ง  3 วิธีก็เพื่อสรางระดับของคงคลังสํารองขึ้นมาเพื่อรองรับกับ

ความตองการสูงสุดในชวงเวลานําอยางสมเหตุสมผล 
 

2.3.2.1  วิธีประสบการณของผูบริหาร ) Intuitive Rule of Thumb(  
ผูบริหารจะกําหนดสัดสวนเพื่อเปนแนวทางในการกําหนดจุดสั่งซื้อใหม (Re-Order 

Point) และระดับของคงคลังสํารองอยางคราว ๆ โดยผูบริหารเหลานั้นอาจสั่งเมื่อปริมาณของคงคลงั
สํารองที่มีอยูเปน จํานวน  2 เทาแลวแตจํานวนทีก่ําหนด (ของประมาณการที่คาดวาจะมีใชใน
ชวงเวลานํา) วิธีนี้ไดยอมรบัวาชวงเวลานําอาจยาวกวาที่คาดการณไวความตองการอาจจะมากกวาที่
ประมาณการไว หรืออาจจะทั้งสองอยางตามวิธีดังกลาวก็ไมไดพิจารณาถึงความนาจะเปนของการ
ขาดสตอก คาใชจายของคงคลังหรือคา ใชจายของการขาดสตอกอยางเปนแบบแผนการตรวจสอบ
เกี่ยวกับการสั่งยอนหลังหรือการยกเลิกคําสั่งในอดีตซึ่งคดิเปนเปอรเซน็ตของความตองการโดยเฉลีย่
ในชวงเวลานําอาจจะเปนตวัช้ีใหเหน็ถึงความแปร ปรวนของความตองการหรือความเสี่ยงของการ
ขาดสตอก ณ ระดับของจุดสั่งใหมระดับตางๆบางครั้งการกําหนดระดับของคงคลังสํารองที่อาศัย
ประสบการณจากผูบริหารอาจจะอยูในรูปของเปอรเซ็นตของความตองการโดยเฉลี่ยในชวงเวลานํา 
เชน การพิจารณาจุดสั่งซื้อใหมอาจคํานวณไดจาก  (พิภพ ลลิตาภรณ. 2543 : 62) 
 

จุดสั่งซื้อใหม = )d x LT + (j)d x LT(  
 
เมื่อ     d  หมายถึง     ความตองการในชวงระยะเวลา 

       LT  หมายถึง     ระยะเวลานาํ 
    j  หมายถึง     ปจจัยที่มีคาแปรเปลี่ยนระหวาง  0 – 3  

 

โดยท่ัวไปในการกําหนดคา    j   จะพจิารณาตามระดบัความสําคัญของคงคลังดังตารางที ่2.1 
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ตารางที่ 2.1  แสดงระดับความสําคัญและความหมายของคา J ที่ใชคํานวณจุดสั่งซื้อ 
ระดับ ลักษณะความสําคัญ คา  j 

1 ไมสําคัญ 0.1 
2 ไมสําคัญและไมแนนอน 0.2 
3 สําคัญ 0.3 
4 สําคัญและไมแนนอน 0.5 
5 สําคัญมาก 1.0 
6 สําคัญมากและไมแนนอน 3.0 

 

ที่มา : พิภพ ลลิตาภรณ. 2543 : 62 
 

ระดับความสําคัญเหลานี้ขึ้นอยูกับระดับของคงคลัง ซ่ึงแตละหนวยจะเปนผูกําหนดเอง
และการประยกุตใชอยางเปนรูปแบบสวนใหญจะเปนของคงคลังจําพวกสินคาสําเรจ็รูปและวตัถุดบิ 
 สําหรับวิธีการอื่นที่อาศัยหลักการของประสบการณผูบริหารในการกําหนดของคงคลังสํารอง
ก็คือการพิจารณาใหเทากับรากที่สองของความตองการโดยเฉลี่ยซ่ึงสามารถเขียนเปนสูตรดังนี ้
 

 จุดสั่งซื้อใหม         =        ( ) LTdLTd ×+×  
 

เมื่อ d หมายถึง         อัตราความตองการโดยเฉลี่ยตอหนวยเวลา 
  LT หมายถึง         ชวงเวลานําโดยเฉลี่ย 
 

วิธีดังกลาวจะทําใหระดับของคงคลังสํารองมีคอนขางมากเมื่อเทียบกบัความตองการใน
ชวงเวลานาํที่มคีานอยและมีคาคอนขางนอยในกรณีที่ตองการในชวงเวลานํามีคามาก วิธีการดังกลาว
จะประยุกต ใชกับกรณีทีไ่มตองการใหมกีารขาดสตอกหรือการขาดสตอกอาจจะมีคาเสียหายสูงโดยจะ
ทําใหระดับของ สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยไมมากเกินไป 

สําหรับการคํานวณจุดสั่งซื้อสินคาใหมระหวางวิธีการใชเปอรเซ็นตในการกําหนดของคงคลัง
กับวิธีรากที่สองจะไดผลที่แตกตางกันโดยการคํานวณทางคณิตศาสตรทั้งสองวิธีนั้นถูกตองแตระดับ
ของจุดสั่งใหมใดจะเหมาะสมสามารถทดสอบไดโดยการทดลองเทานั้น  

 

2.3.2.2  วิธีกําหนดนโยบายระดับบริการ 
การจัดใหมีสินคาคงคลังสํารองเผื่อไวจะทําใหมีคาใชจายในการเก็บรักษาเกดิขึ้น

ผูบริหาร จึงจําเปนตองพจิารณาถึงน้ําหนกัคาใชจายในการดําเนินการใหมีสินคาคงคลังสํารองกับ
การลดลงของความเสีย่งในการขาดแคลนระดบับริหารสามารถกาํหนดไดในรูปของความนาจะเปนที่
ความตองการจะไมเกินกวาปริมาณของคงคลังที่จัดเก็บไวในชวงเวลานํา เชน กําหนดระดับบรกิาร



 22
 
 

ไวที่รอยละ 95 หมายความวาโอกาสที่ลูกคาตองการแลวไมมีของในคลังสินคาเพยีงพอจะตอบสนอง
ความตองการของลูกคามีโอกาสเกิดขึ้นเพยีงรอยละ 5 

หากอัตราความตองการและชวงเวลานํามีความแปรปรวนมากขึ้นจํานวนของสินคาคงคลังสํารอง  
ก็จะมีความตองการมากขึ้นดวยเพื่อบรรลุระดับบริการทีก่ําหนดไว ในทํานองเดยีวกันภายใตความ
แปรปรวนของอัตราความตองการ และชวงเวลานําที่กําหนดใหจะสามารถบรรลุระดับบริการที่ตองการ
เพิ่มขึ้น ไดโดยการเพิ่มระดับของสินคาคงคลังสํารองการเลือกระดับบริการอาจจะพจิารณาถึงคาใชจาย
ของการขาดแคลนสินคา เชน สูญเสียโอกาสจากการขาย ความไมพอใจของลูกคาหรืออาจจะกําหนดขึ้น
เปนนโยบายแบบงาย ๆ เชน ผูบริหารตองการกําหนดระดบับริการใหกบัวัสดรุายการใดรายการหนึ่ง 

 

2.3.2.3  วิธีประมาณการคาใชจายต่าํสุดเมือ่ทราบถึงคาใชจายในการขาดแคลน 
ในการกําหนดระดับของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมที่สุดจะตองเปนระดับ

ซ่ึงทําใหผลรวมของตนทุนของสินคาคงคลังที่สํารองไวรวมกับตนทนุที่ตองจายเมื่อของคงคลังขาด
แคลนต่ําสุด แตเนื่องจากความยากลําบากในการกาํหนดตนทุนทีเ่กดิขึน้จากการขาดแคลนของสนิคา
คงคลังออกมาใหเหน็ชัดจึงใชวิธีกําหนดระดับความเสี่ยงเพื่อยอมรับได แตถาในกรณีที่สามารถหา
ตนทุนคาใชจายที่เกิด ขึ้นจากการขาดแคลนสินคาและจากการมีสินคาคงคลังสํารองเผื่อไวกจ็ะสามารถ
หาปริมาณของสินคาคงคลังสํารองที่จะทําใหตนทนุรวมต่ําสุดได 

คาใชจายในการเก็บรักษาจะเพิ่มสูงขึ้นเรื่อย ๆ เมื่อกําหนดระดับบริการสูงขึ้น 
ความพยายามที่จะใหมีสินคาเพียงพอกับความตองการในชวงเวลานําทั้งหมดอาจจะเปนวิธีที่เสีย
คาใชจายที่สูงมากถาเรากําหนด เปาหมายการตอบสนองความตองการไวที่ระดับสงูสุดระดับหนึง่
โดยยอมใหมกีารขาดแคลนเกดิขึ้นบาง ก็อาจจะเสยีคาใชจายนอยกวามากโดยตองพยายามใหเกิดการ
ขาดแคลนสินคาใหนอยที่สุดเทาที่จะเปน ไดทางธุรกิจองคกรจะเพิ่มปริมาณระดับสินคาคงคลัง
สํารองขึ้นเรื่อย ๆ ตราบใดที่ตนทุนในการดาํเนนิ การเก็บรักษาสินคานอยกวาตนทนุในการเสียโอกาส
จากการขาดแคลน 

วธีิการคาํนวณหาระดบัสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย (Lysons. 2000 : 254)   เปน
การอาศยัวิธี การทางสถิติ คือ การหาคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation)  โดยผลที่ไดจาก
การคํานวณจะมีความสัมพันธกับการกําหนดระดับบริการ และความนาจะเปนของการขาดแคลน
สินคาระดับสินคาคง เหลือเพื่อความปลอดภัยมีความสัมพันธกับระดับบริการ คือ การเพิ่มของสินคา
คงคลังจะสงผลใหระดับบรกิารเพิ่มสูงขึ้น 
 

2.4  สถานการณอุตสาหกรรมรถยนต 
 

จากภาวะเศรษฐกิจที่ขยายตวัอยางรวดเรว็และตอเนื่องมาตั้งแตป  2530 และในชวงตนป 
2533 ไดขยายตัวในระดับสูงถึงรอยละ  10 ทําใหปริมาณความตองการใชรถยนตเพิม่ขี้นอยางรวดเร็ว        
จนทําใหผูประกอบการรถยนตไมสามารถผลิตไดทันกับความตองการแมวาจะทําการขยายการผลิต
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เพิ่มขึ้นจนเกือบ เต็มกําลังการผลิตรวมทั้ง  12 โรงงานที่มีอยูประมาณ  241,480 คันตอป ทําใหมกีาร
ปรับราคาจําหนายสูงขึ้นอยางรวดเร็ว    และเกิดธุรกิจการซื้อขายสิทธิใบจองรถยนตประเภทตาง ๆ 
อยางแพรหลายรัฐบาลพลเอกชาติชาย ชุณหะวณั จึงตองเขามาควบคุมราคาและลดการคุมครอง
อุตสาหกรรมรถยนตลง  เนือ่งจากเหน็วาการคุมครองอุตสาหกรรมนี้อยางไมส้ินสุดจะเปนอันตรายตอ
ระบบเศรษฐกิจ และเพื่อใหอุตสาหกรรมรถยนตมีการแขงขันกันมากขึ้นตามกตกิาการคาเสรีของ
แกตต คณะรัฐมนตรีจึงไดมมีติเมื่อวันที่  31 กรกฏาคม  2533 เห็นชอบรางประกาศกระทรวงพาณิชย
วาดวยการนําสินคาเขามาในราช อาณาจักรซึ่งมีสาระสําคัญที่เกี่ยวกับการยกเลิกมาตรการหามนําเขา
รถยนตนั่งขนาดต่ํากวา  2,300 ซีซี ดังนี้ 

1.  ใหยกเลิกการควบคุมการนําเขาเฉพาะรถยนตนั่ง ซ่ึงควบคุมการนําเขาทั้งรถยนตใหม
และที่ใชแลวที่มีขนาดความจุปริมาตรชวงชักภายในกระบอกสูบไมเกนิ 2,300 ซีซี 

2.  ใหรถยนตนั่งที่ใชแลวทกุขนาดความจปุริมาตรชวงชักภายในกระบอกสูบเปนสินคา 
ตองหามในการนําเขามาในราชอาณาจักร 

3.  รถยนตนั่งที่ใชแลวทกุขนาดความจุปริมาตรชวงชักภายในกระบอกสูบซึ่งคนไทยที่ไป
อยูตาง ประเทศแลวกลับมามีภูมิลําเนาในประเทศหรอืชาวตางชาตทิี่เขามามีภูมิลําเนาในประเทศ
ไทยนําตดิตัวเขามาเพื่อใชเฉพาะตวัตามระเบียบที่กระทรวงพาณิชยกําหนด 

4.  รถยนตนั่งใชแลวที่มีขนาดความจุปริมาตรชวงชักภายในกระบอกสูงเกิน 2,300 ซีซี ที่มี
อายุไม เกิน 2 ปการผลิต จะผอนผันใหนําเขามาไดไมเกนิระยะเวลา 2 ปนับแตวนัประกาศควบคุมเมือ่
ครบกําหนด ระยะเวลาแลวจะไดมกีารพิจารณาผอนผันใหเหมาะสมกับสถานการณอีกครั้งหนึ่งรถยนต
นั่งตามขอ  2 และ 3 ไมใหรวมถึงรถยนตนั่งที่ใชแลวขนาดความจุปริมาตรชวงชกัภายในกระบอก
สูบเกิน 2,300 ซีซี ที่ไดบรรจุลงในยานพาหนะจากเมืองตนทางกอนวันประกาศควบคุมและไดมอบหมาย
ใหหนวยงานที่เกี่ยวของ ไดแก กระทรวงอุตสาหกรรม กระทรวงการคลังกระทรวงพาณิชยและ
สํานักคณะกรรมสงเสริมการลงทุนรวมกนัพจิารณาเกีย่วกบัการกาํหนดหลักเกณฑเงือ่นไข และวิธี
ปฏิบัติสําหรับผูประกอบการรถยนต นั่งที่จะใชช้ินสวนที่ผลิตในประเทศโครงสรางภาษีอากรขาเขา
สําหรับรถยนตนั่งสําเรจ็รูปและอากรขาเขา สําหรับชิ้นสวนและอุปกรณรถยนตที่นําเขามาประกอบ
เปนรถยนตภายในประเทศใหมอัีตราที่เหมาะสม เพื่อมิใหกระทบตอผูประกอบอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวน 
และประกอบรถยนตในประเทศ 
 สําหรับนโยบายการบังคับใชช้ินสวนในประเทศในป  2533 คณะกรรมการพัฒนา
อุตสาหกรรมยานยนตไดออกประกาศงดเวนการบังคับใหใชดรัมเบรกหนา และหลังที่ผลิตในประเทศไทย
ในการประกอบรถยนตบรรทุกที่มีน้ําหนักบรรทุกตั้งแต  3.5 ตันขึ้นไปเปนการชั่วคราวจนถึงสิ้นป 
2534   ทั้งนี้เพื่อแกไขปญหาของการประกอบรถยนตบรรทุก  ซ่ึงมีความตองการใชในประเทศเพิ่ม
สูงขึ้นและไดออกประกาศนโยบายอุตสาหกรรมประกอบรถยนตนั่ง (เพิ่มเติม) เมื่อวันที่  20 สิงหาคม 
2533  โดยใหยกเลิกการจํากดัจํานวนรุน ) Series ( และแบบ ) Model ( ในการประกอบรถยนตนั่งที่ 
กําหนดไวไมใหเกิน  42 รุนและใหมีการประกอบรถยนตนั่งไดอยางเสรีไมจํากัดรุนเพื่อใหนโยบาย
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ประกอบรถยนตนั่งเหมาะสม กับภาวะการคาระหวางประเทศและเปนประโยชนแกผูบริโภคและ
เพื่อใหกลไกของตลาดเปนตวันําในการกําหนดรุนหรือแบบของการประกอบรถยนตนั่ง ป  2534 
เปนป ซ่ึงนับไดวามีการเปลี่ยนแปลงในนโยบายอุตสาหกรรมยานยนตคร้ังสําคัญที่สุดครั้งหนึ่ง
เนื่องจากคณะรัฐมนตรีภายใตการนําของ นาย อานันท ปนยารชนุ ไดทําการปรับปรงุโครงสรางภาษี
รถยนตคร้ังใหญทั้งรถยนตนาํเขาและชิ้นสวนสําคัญ สําเร็จรูปที่นาํเขามาประกอบเปนรถยนตภายใน 
ประเทศ รวมทั้งปรับปรุงนโยบายอุตสาหกรรมยานยนตใหเกิดการแขงขันเสรียิ่งขึ้นนโยบายสําคัญที่
ไดดําเนินการในยุคนี้ไดแก เห็นชอบใหมีการยกเลิกคําสั่งหามนําเขารถยนตนั่งซึ่งประกาศใช ตั้งแต
ป  2521 เปนตนมาและใหมกีารนําเขารถยนตนั่งสําเร็จรูปไดอยางเสรีเมื่อ วันที่  17 เมษายน  2534 
ทั้งนี้เพื่อแกปญหารถยนตขาดตลาดและมรีาคาแพง พิจารณาปรับปรงุโครงสรางภาษีนําเขารถยนต
เมื่อ  (มีผลบังคับใชวันที่ 2 กันยายน 2534 เปนตนไป) เนื่องจากภาระภาษีของรถยนตนั่งขนาดไม
เกิน  2,300 ซีซี ในชวงกอนหนานี้สูงถึงประมาณรอยละ  400 ของราคารถยนตนําเขา  
 หลังจากปรับโครงสรางภาษีรถยนตใหมทั้งหมดรวมถึงภาษีการคาของรถยนตทําใหภาระ
ภาษีรถยนตนําเขา  CBU เหลือเพียงรอยละ  137.62 ทั้งนี้เพื่อใหรถยนตนําเขามีราคาลดลงใกลเคียง
กับรถยนตที่ผลิตในประเทศเปนประโยชนตอผูบริโภคโดยตรงการอนุมัติใหมีการนําเขารถยนตไดอยาง
เสรี และการปรับปรุงโครงสรางภาษนีําเขารถยนตนีก้็เพือ่ลดอํานาจการผูกขาดของผูประกอบรถยนต
ในประเทศทําใหประชาชนสามารถเลือกซื้อรถไดในราคาที่เปนธรรมมากขึ้น คุณภาพดีขึ้นรวมทั้งมี
แบบและรุนใหเลือกมากขึ้น แตวิธีการคิดคํานวณภาษีของกรมศุลกากรและกรมสรรพกรขณะนั้นมี
ปญหาในทางปฏิบัติจึงมีการใชภาษีอัตราดังกลาวจนถึงสิ้นป  2534 หลังจากนัน้จงึใชระบบภาษีมูลคาเพิ่ม
แทนโดยเริ่มในป  2535  
 ยกเลิกการจํากดัจํานวนรุนและแบบของรถยนตที่ประกอบในประเทศเพื่อที่ผูผลิตจะได
ไมจํา เปนตองผลิตรุนที่ไมเปนที่นิยมเพราะตองการรักษาสิทธิใบอนุญาตประกอบรถยนตรุนนั้นๆ 
ไวจะไดมุงผลิตเฉพาะรุนที่ตลาดตองการ และผลิตเปนจาํนวนมากจะไดเกิดการประหยัดจากขนาด
การผลิตไดวัตถุ ประสงคของนโยบายดังกลาวขางตนก็คอื เพื่อใหอุตสาหกรรมรถยนตมีการพัฒนา
คุณภาพของรถยนต และพฒันาประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อใหตนทนุต่ําลง และสามารถแขงขัน
กับตางประเทศไดนอกจาก นี้ในป  2534 กระทรวงอุตสาหกรรมยังไดออกประกาศใหรถยนตนั่งที่
ประกอบในประเทศใชเครื่องยนตแกสโซลีนใหใชเครื่องยนตที่มีระบบการวนไอเสียเขามาในหอง
สันดาป และมีระบบการรับควบคุมการปอนหรือการจายน้ํามันเชื้อเพลิงเขาสูเครื่องยนตโดยใชระบบ
อิเล็กทรอนิกสควบคุมการทํางานตั้งแตวัน ที่  1 มกราคม  2535 เปนตนไป และใหติดตั้งอุปกรณ   
ขจัดพษิในระบบไอเสยีที่ระบายออกโดยใชสารเคมีตัง้แตวันที่  1 กนัยายน  2536 เปนตนไปและ
กระทรวงพาณชิยก็ไดออกประกาศเพิ่มเติมยกเลิกการควบคุมการนําเขารถยนตนั่งและหามการนําเขา
รถยนตนั่งใชแลวเขามาในราชอาณาจักรโดยยกเวนใหกับการนํารถยนตนั่งใชแลวเขามาสําหรับคนไทยที่
ไปอยูตางประเทศแลวกลับมามีภูมิลําเนาในประเทศไทยหรือชาวตางชาติที่เขามามีภูมิลําเนาใน
ประเทศไทยนาํติดตัวเขามาเพื่อใชเฉพาะตวั 
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 นอกจากนั้นกระทรวงอุตสาหกรรมไดออกประกาศเพิ่มเติมตามนโยบายอุตสาหกรรม
รถยนต บรรทุกขนาดเล็กใหยกเลิกประกาศนโยบายที่เกี่ยวของกับรถยนตบรรทุกขนาดเล็กเดิมทั้งหมด 
และกําหนด ใหรถยนตบรรทุกขนาดเล็กคือ รถยนตบรรทุกที่มีน้ําหนกัรถรวมน้ําหนกับรรทุก          
ไมเกิน  4,000 กิโลกรัมใชช้ินสวนในประเทศที่เปนบัญชกีําหนดใหใชทุกรายการหากไมไดใชรายการ
ใดตองนาํชิ้นสวนจากบญัช ี เลือกใชทดแทนมาใชแทนดวยมูลคาที่เหมาะสมและใกลเคียงกันหาก
ไมไดใชรายการใดตองนําบัญชีช้ิน สวนจากบัญชีเลือกใชทดแทนมาใชแทนดวยมูลคาที่เหมาะสม
และใกลเคียงกันรวมทั้งกําหนดใหรถยนตบรรทุกขนาดเล็กที่มีเครื่องยนตตั้งแต  1,000 ซีซี ขึ้นไป
ตองใชเครื่องยนตที่ผลิตในประเทศดวย 
 
2.5  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

Dave  (2005 :บทคัดยอ)  ไดศึกษาเรื่องการกําหนดสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยท่ี 
เหมาะสมพบวา 

วิธีการกาํหนดระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยโดยใชวิธีการทางสถิติโดยใชคา 
เบี่ยงเบนมาตรฐานของความนาจะเปนของการกระจายตวัเปนวิธีการซึ่งเปนที่ยอมรับและไดรับการ
พิสูจนแลววาสามารถกําหนดระดบัสินคาคงเหลือ เพื่อความปลอดภยัภายใตสภาพแวดลอมที่เปลีย่นแปลง
วิธีการนี้เปนวธีิการพื้นฐานที่ดีที่ใชในการคํานวณแตอยางไรก็ตาม เพื่อใหการคํานวณเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพยังจําเปนที่ตองมีขอมูลบางอยาง ซ่ึงเปนลักษณะพิเศษของการดําเนินงานของบริษัท
รวมเขาไปดวยการคํานวณทางสถิติ จึงจําเปนที่จะตองปรับปรุงใหเหมาะสมกับความตองการความ
ผิดพลาดจากการคํานวณที่เกดิขึ้นบอยคร้ังมกัเกดิจากการขาดปจจยัที่สําคัญที่จะทําใหเกดิการเปลีย่นแปลง 
ซ่ึงมิไดรวมอยูในการคํานวณในแบบทัว่ไป 
 วิธีการทั่วไปทีใ่ชในการกําหนดระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภยัประกอบดวย 

1. การกระจายตวัแบบปกติ (Normal Distribution) 
2. คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
3. ความตองการในแตละชวงเวลา  (Lead-time Demand) 
4. การพยากรณ )Forecast(  
5. ชวงระยะเวลาที่นํามาใชในการพยากรณ  (Forecast Period) 
6. ขอมูลความตองการในอดีต (Demand History) 
7. รอบระยะเวลาการสั่งซื้อ (Order Cycle) 
8. จุดการสั่งซื้อ (Re-Order Point) 
9. ระดับการใชบริการ (Service Level) 
10.  ปจจัยการใหบริการ  (Service Level) 
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วิธีการการคํานวณโดยใชคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเปนการอธิบายความนาจะเปนของการ 
เกิดขึ้นโดยอางอิงจากการคาเฉล่ียของการกระจายตัวแบบปกติ เชน คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน หรือระดับ
บริการเทากับศูนยผลของระดับปจจยับริการหรือคาเฉลี่ยจะเทากบั  50% 

ในการคํานวณระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยจะอางถึงผลคูณของระดับปจจยั
บริการ และขอมูลความตองการในอดีตเพือ่ใหในการหาคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ดังนั้น 

 

Safety Stock =  (Standard Deviation) x (Service Factor) 
 

บางครั้งผลทีไ่ดจากการคํานวณดังกลาวไมสามารถใชไดอยางมีประสิทธภิาพหรือไมใกลเคยีง
กับความตองการที่คาดหวังกจ็ําเปนทีจ่ะตองเพิ่มปจจยัทีเ่กีย่วของเพื่อปรับปรุงการคํานวณใหผลทีไ่ด
สามารถทําใหการบริหารงานสินคาคงคลังสามารถดําเนินไปไดอยางมปีระสิทธิภาพ  

ปจจัยที่เพิ่มขึน้เขาไปเพื่อใหการคํานวณเปนไปอยางมปีระสิทธิภาพประกอบดวย 
1. ปจจัยที่เกี่ยวกบัเวลานํา (Lead Time Factor) เปนปจจัยทีสํ่าคัญที่จะตองมีเพื่อปองกัน  

ความแตกตางของระยะเวลานํากับชวงระยะเวลาที่นํามาใชในการพยากรณคาเบี่ยงเบนมาตรฐานมี
พื้นฐานมาจากชวงระยะเวลาที่นํามาใชในการพยากรณ โดยสามารถคํานวณไดจาก  
 

 
PeriodForecast 

 timeLead Factor Time Lead =    
 

2. ปจจัยที่เกี่ยวกบัรอบระยะเวลาการสั่งซื้อ (Order Cycle Factor) ถาระยะเวลาการสั่งซื้อ  
มีชวงเวลาทีย่าวนานก็จําเปนตองมีการกําหนดระดับบรกิารเพื่อชดเชยระยะเวลาทีย่าวนานโดย
สามารถคํานวณไดจาก  
 

    
CycleOrder 
PeriodForecast  Factor cycleOrder =  

 
3. ปจจัยที่เกี่ยวกบัคาเฉลี่ยการพยากรณความตองการ (Forecast-to-mean-Demand) 
4. จุดการสั่งซื้อที่ต่ําที่สุด ) Minimum Reorder Point ( สําหรับวัตถุดิบบางประเภทที่มีการ 

เคลื่อนไหวต่ําหรือมีระยะเวลาการสั่งซื้อนอยควรใชวิธีนี้เพื่อใหเกิดความสมดุลกับยอดขาย 
5. ความแปรปรวนของระยะเวลานํา (Lead Time Variances) ความแปรปรวนของแนวโนม  

ความตองการและระยะเวลานาํที่แตกตางกนัในแตละชวงเวลา ในบางกรณีทําใหไมสามารถใชรูปแบบ
การพยากรณแบบปกติ ปญหาดังกลาวมีผลกระทบอยางสูงทั้งกับบริษัทเองและกบัผูผลิตวัตถุดิบ
เนื่อง จากไมเปนไปในรูปแบบที่ปกติที่ปฏิบัติอยูวิธีการที่สามารถชวยได คือ การแลกเปลี่ยนขอมูล
ขาวสารในระดับสูงและบอยคร้ังความรวมมือที่จะชวยกันแกไขปญหาตางๆ รวมกนั 
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กิตติ แสงเดือน (2539 : บทคัดยอ) ไดทําการวจัิยเร่ืองการหาปริมาณการสัง่ซื้อแบบประหยัด 
สําหรับสินคาคงคลังหลายชนดิท่ีมีขอจํากัดเชิงสมรรถภาพรวมกัน และมีปริมาณความตองการผนัแปร
ตามเวลา ผลการวิจัยสรุปไดวา 

คาใชจายที่เกิดขึ้นจากปญหาสินคาคงคลังนั้นถือวาเปนสวนหนึ่งของคาใชจายที่เกิดขึ้น
ในสวนของการผลิตและ/หรือการสั่งซื้อ การคาํนวณเพื่อหาคาคาํตอบที่ดีที่สุดนั้นเปนที่ทราบ
โดยท่ัวไปวาเปนเรื่องที่ยุงยากมากในกรณทีี่ปญหามขีนาดใหญ และในปจจุบนัไดเกิดขอจํากดัตางๆ         
ที่เกี่ยวของกับปญหาสินคาคงคลังมากขึ้น เชน จํานวนครัง้ในการสั่งซื้อซ่ึงจํากัดจํานวนในชวงเวลา
ที่พิจารณาวางแผน และ/หรือเพดานงบประมาณ และ/หรือพื้นทีก่ารจัดเก็บที่มปีริมาณจาํกดั เปนตน 
ซ่ึงเงื่อนไขดังกลาวไดสรางความยุงยากเพิม่ขึ้นแกผูพจิารณาวางแผนทาํการตดัสินใจจดุที่จะตดัสินใจ
เพื่อทีจ่ะวางแผนเกี่ยวกับปญหา ดังกลาวสมควรทีจ่ะมีเครื่องมือหรือวิธีการที่สามารถจะชวยใหผูวางแผน
ทําการตัดสินใจในเบื้องตนได ซ่ึงในการศึกษานีไ้ดเสนอแนะวิธีการคาํนวณแบบประมาณโดยนําเอา
วิธีการคาํนวณที่มีในอดีตมาดัดแปลง สรางวิธีการคํานวณใหมได 3 วิธีการ  วิธีการเหลานี้จะสามารถ 
คํานวณหาคําตอบไดในเวลาที่รวดเร็วและ ใหคณุภาพของคําตอบโดยเฉลี่ยอยูไมเกนิ 2% ของคาดี
ที่สุดจากการทดลองวิธีการที่นําเสนอทั้งหมด โดยการจําลองปญหาขึ้นมาทดลองคํานวณหาคําตอบ
ผลปรากฏวาวิธีการนําเสนอที่ 3 นั้นใหคาคําตอบของคาใชจายโดยเฉลีย่ดีกวาอีก 2 วิธี โดยทั้ง 3 วิธี 
นั้นใชเวลาในการคํานวณเฉลี่ยต่ํากวาวิธีการคํานวณทีใ่หคําตอบที่ดีทีสุ่ด 

 

สุขสันต เหลารักกิจการ (2542 : บทคัดยอ) ไดทําการวจัิยเร่ืองการควบคุมพัสดชุิ้นสวน         
คงคลงัจากผูผลิตชิ้นสวน  ผลการวิจัยสรุปไดวา 

การปรับปรุงการควบคุมชิ้นสวนคงคลังที่ส่ังซื้อจากภายนอกของโรงงานดัดแปลงรถยนต
โรงงานตัวอยางควบคุมชิ้นสวนโดยการสั่งซื้อช้ินสวนตามแผนการใชช้ินสวน (แผนการผลิตรถ) 
พบวามีปญหา การเก็บชิ้นสวนมากกวาแผนที่กําหนดเนือ่งจาก 

1. การตองสั่งชิน้สวนเปนจํานวนลงตวั Lot Size ละ  20 คนัขณะทีแ่ผนการใชไมถึงปริมาณ 
Lot Size ที่กําหนด ตองเก็บชิ้นสวนๆ เกนิ ซ่ึงมีคามากเมื่อเทียบกับชิ้นสวนที่มีการใชนอย 

2.  จากการสั่งชิ้นสวนเปนกลุมชิ้นสวน  ช้ินสวนที่ใชมากกวา 1  กลุมจะตองเก็บชิน้สวน 
สวนเกนิจากกลุมตางๆ  เขาดวยกัน  

3.  จากความไมแนนอนในการผลิตและการปรับปริมาณการสั่งชิน้สวนชดเชยไมเหมาะสม  
โดยเฉพาะกรณีที่ผลิตไดชากวาที่วางแผนไวทําใหตองเก็บชิ้นสวนสวนที่ยังไมใชภายหลัง
การศึกษาไดทาํการปรับปรุงระบบการสั่งชิ้นสวน ดังนี้  

1.   ลด Lot Sizeในการสั่งชิ้นสวน โดยเฉพาะชิ้นสวนทีม่ีอัตราการใชนอย 
2. เปลี่ยนระบบการสั่งชิ้นสวนจากกลุมชิ้นสวน มาเปนระบบการสั่งชิ้นสวนแยก 

รายการดวยคมับังในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ) Just In Time (  
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   3.  ใชคัมบังเปนกลไกในการปรับปริมาณการสั่งชิ้นสวนแทนการสั่งตามแผนการ
ใชช้ินสวนเพือ่รองรับความไมแนนอนในการผลิตปรับไมใหมีการสั่งชิน้สวนมากเกนิไป  

4.   ใชคอมพิวเตอรชวยในการทํางานโดยออกแบบโปรแกรมฐานขอมูลดวย 
โปรแกรมสําเร็จรูปไมโครซอฟตแอกเซส 97 ที่ทํางานภายใตระบบปฏบิัติการไมโครซอฟตวินโดว 
98 และใชระบบบารโคดแบบ 39 ในการปอนขอมูลเพื่อเพิ่มความรวดเร็วและความถูกตองในการ
ทํางาน  

ผลการปรับปรุงจากการทดลองกับตัวอยางชิ้นสวน 11 รายการเปนเวลา 3 เดือนสรุป
ไดวา สามารถลดปริมาณการเก็บชิ้นสวนของชิ้นสวนตวัอยาง จากเดมิ 2.0 ถึง 6.7 วัน  เหลือเพียง 
1.4 ถึง 1.6 วันซึ่งใกลเคยีงกับแผนที่กําหนดไว 1.5 วัน และไมมกีารหยดุการผลิตเนื่องจากขาด
ช้ินสวน 
 

ศิริวัฑฒ จิตตหรรษา (2542 : บทคัดยอ) ไดทําการวจิัยเร่ืองการประยุกตใชสัญลักษณรหัส
แทงในการบริหารวัสดุคงคลังของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต  

การพัฒนาระบบการจัดการสินคาคงคลังโดยการประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรสามารถ
ทํางานรวมกับระบบสัญลักษณรหัสแทงหรือ  Barcode ไดโดยมีวัตถุประสงคที่สําคัญ คือ เพื่อแกปญหา
เกี่ยวกับระบบการบริหารสินคาคงคลังที่มีอยูในปจจุบันในบริษัททีบีเค กรุงเทพ จํากัด ยอดคงเหลือ
ที่บันทึกและยอดคงเหลือที่มีอยูจริงนั้นมักไมตรงกัน ในชวงแรกนั้นไดทําการศึกษาเกี่ยวกับระบบ
การบริหารสินคาคงคลังที่ใชอยูเดิมและศึกษาการใชและแลกเปลีย่นขอมูลของแตละขบวนการในงาน
วัสดุคงคลังโดยใช Data Flow Diagram (DFD) เปนเครือ่งมือที่ชวยในการเขียนแผนผังการไหลของ
ขอมูลในงานวสัดุคงคลังนัน้ จากนั้นแผนภาพดังกลาวไดถูกใชเพื่อหาขอบกพรองของการไหลของ
ขอมูลแลวทําการปรับปรุงเพื่อแก ปญหาดังกลาวขางตน โดยคํานึงถึงความถูกตองของขอมูล และ
ความรวดเรว็ของทั้งระบบเปนหลัก ระบบการไหลของขอมูลใหมนี้ไดถูกใชเปนหลักในการออกแบบ
ฐานขอมูล และโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ทํางานรวมกับผูใช และฐานขอมูลที่ออกแบบขึ้นระบบ
บริหารสินคาคงคลังใหมนีส้ามารถแทนที่ระบบเกาไดทันที โดยสามารถทําการบันทึกการรับวัสดุ
จากผูขายและการเบิกวัสดุของฝายผลิต รวมถึงการออก รายงานการรบั-จายวัสดุไดดวย  นอกจากนี้
ระบบยังสามารถนําขอมูลที่เก็บไวมาวิเคราะหจดักลุมวัสดุตามหลัก  ABC analysis และยังสามารถ
คํานวณหาจํานวนการสั่งซื้อที่ประหยดัทีสุ่ดหรือ Economic  Order Quantity (EOQ) ไดอีกดวย  ซ่ึง
สามารถนําไปใชเปนขอมูลประกอบในการกาํหนดนโยบายการสั่ง ซ้ือวัสดุจากการที่ไดทําการทดลอง
ใชงานจริงของโปรแกรมที่ออกแบบขึ้นใหมนี้ โดยใหทาํงานพรอมๆ ไปกับระบบเดิมตลอดเดือน
พฤศจิกายน  2542 กับบางวสัดุพบวาไมมคีวามผิดพลาดของขอมูลในระบบใหมเลย ในขณะที่ระบบ
เกานั้นมีความผิดพลาดเกิดขึน้เทากับ 5% ของปริมาณทั้งหมดระบบใหมยังสามารถทําการบันทึก
การรับจายไดรวดเร็วขึน้โดยลดลงจาก  49.65 วินาที เหลือ  25.85 วินาทีตอการดําเนินการแตละครั้ง
และเมื่อไดนําขอมูลที่บันทึกไวแลวในเดือนพฤศจิกายน  2542 มาใชในการจดักลุมวัสดุตามหลัก 
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ABC Analysis แลวนําวัสดใุนกลุม  C มาใชคา  EOQ ในการสั่งซื้อวัสดุนั้นๆในเดือน ธันวาคม  2542 
พบวาปริมาณวัสดุคงคลังเฉลี่ยมากกวา 20% โดยประมาณเมื่อเทียบกับระบบการสั่งซื้อวัสดุเดิม 
 

 สมหญิง งามประเสริฐ  (2542 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเร่ืองการปรบัปรุงความสมัพันธ
ดานลูกโซการปอนชิน้สวนและวัตถุดิบในอตุสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย : สูความเปนผูผลิต
ระดับโลก 
 วัตถุประสงคของการศึกษาเพื่อศึกษาลักษณะความสัมพันธระหวางผูประกอบยานยนต
และผูผลิต ช้ินสวนยานยนตและความสัมพันธระหวางผูผลิตชิ้นสวนยานยนตและผูผลิตวัตถุดิบ/ 
ช้ินสวนยอยในประเทศไทยโดยไดสํารวจ และประมวลผลขอมลูจากแบบสอบถามที่ไดรับการตอบ
กลับจากผูประกอบยานยนตจํานวน 7 โรงงาน ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตจาํนวน 46 โรงงาน  และ
จากการสัมภาษณผูบริหารและเยี่ยมชมโรงงานผูประกอบยานยนต 2 ราย และผูผลิตชิ้นสวนยาน
ยนต 4 ราย  ผลการศกึษาพบวาความสัมพนัธในอุตสาหกรรมยานยนตสวนใหญเปนความสัมพันธที่
จํากัดขอบเขตหรือมีการรวมมือกันเพื่อบรรลุเปาหมายบางประการโดยมีประเด็นสําคญัดังนี้ คือ 

1. เกณฑที่มีความสําคัญอยางมากในการประเมินผูผลิตชิ้นสวนและผูผลิตวัตถุดิบ คือ  
ความนาเชื่อถือไววางใจได ลักษณะทางกายภาพตาง ๆ เชน กําลังการผลิตและอุปกรณการผลิตและ
ความวองไวในการตอบสนองตอคํารองของลูกคา 

2.  การติดตอส่ือสารระหวางผูประกอบการตางๆ  ในอุตสาหกรรมยังไมบอยครั้ง  และมี 
รายละเอียด ของขาวสารไมมากเพียงพอที่จะกอใหเกิดความรวมมือในการปรับปรุงผลิตภัณฑหรือ
พัฒนากระบวน การผลิตได 

3. ความขัดแยงดานราคาชิ้นสวน  และวัตถุดิบที่เกิดขึ้นมีผลมาจากความไมโปรงใสของ
ตนทุนที่ลูกคา และผูผลิตชิ้นสวนเสนอมาการขาดการทํากิจกรรมการเพิ่มผลผลิต และลดตนทุน
อยางตอเนื่องรวม ทั้งขาดการบริหารการผลิตและทรัพยากรตาง ๆ ที่ดี 

4.  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมยังไววางใจกัน และกนัคอนขางต่ําในดานตนทุน  และ
กําไรทําใหการทํากิจกรรมการเพิ่มผลผลิตและตนทุนไมไดผลเทาที่ควร 

5.  ปจจัยที่มผีลตอความรวมมือทางเทคนิคระหวางลูกคากับผูปอนวัตถุดิบ/ช้ินสวน คือ 
ระดับความสามารถในการผลิตของทั้งสองฝายหากมีระดบัความสามารถของเทคนิคใกลเคยีงกนัก็จะ
มีความรวม มอืทางเทคนิคมาก 

6.    จํานวนเงนิลงทุนของผูประกอบการเปนตัวกําหนดปริมาณการถายทอดความรูตาง ๆ 
ใหแกผูปอนวตัถุดิบ/ช้ินสวนของผูประกอบการ 

เพื่อผลดใีนระยะยาวผูประกอบยานยนตผูผลิตชิ้นสวนยานยนตและผูผลิตวัตถุดิบหรือช้ิน 
สวนยอยควรมกีารปรับปรุงโดย 

1. ใชอินเตอรเนต็เปนสื่อกลางการแลกเปลี่ยนขอมูลขาวสาร เทคนิคการผลิต และการ 
เพิ่มผลผลิตแนวคิดในการออกแบบปรับปรุงและพัฒนาชิ้นสวนยานยนตและวัตถุดบิใหดยีิ่งขึ้น  
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2. รวมกลุมกันทํากิจกรรมการเพิ่มผลผลิตและลดตนทุนโดยมีสมาคมอุตสาหกรรม
ยานยนตกลุมอุตสาหกรรมยานยนตเปนแกนนําในการจัดกิจกรรมเพื่อใหทุกบริษัทสามารถจัดหา
ความรูดังกลาวไดในงบประมาณที่จํากดั 

3. อบรมบุคลากรที่มีหนาที่ในการปรับปรุงพัฒนา และลดตนทุนการผลิตชิ้นสวน และ
วัตถุดิบใหมีศกัยภาพมากขึ้นดวยการฝกอบรมสัมมนาแลกเปลี่ยนความรูในกลุมผูประกอบการโดยเฉพาะ
อยางยิ่งในดานภาษาตางประเทศ 

4. จัดทําเกณฑประกอบการประเมินผูผลิตวัตถุดิบ/ช้ินสวนและแจงผลการประเมินให 
ผูผลิตวัตถุดิบ/ช้ินสวนของตนเองเปนประจาํเพื่อกระตุนใหเกดิการเปรยีบเทยีบระหวางผูผลิตวัตถุดบิ
หรือช้ิน สวนดวยกันอนันําไปสูการพัฒนาตนเองในที่สุด 
 

ชัชวาล ตันตระกูล (2539 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเร่ืองระบบการตดัสินใจเลือกผูปอน
ชิ้นสวนตัวถังรถยนต ผลการศึกษาวิจัยพบวา 
 การพิจารณาเลือกผูปอนชิ้นสวนตัวถังรถยนตควรจะคํานึงถึงปจจัยหลักสําคัญประกอบการ
พิจารณา ดังนี ้

1.  คุณภาพ เปนปจจัยที่สําคัญมากในการพิจารณาคัดเลือกซึ่งหมายถึงขอกําหนดที่ตั้งขึ้นมา 
เพื่อเปนตัวอางอิงวาจะใชเปนมาตรฐานที่ตองการของรายการ เชน ขอกําหนดทางเทคนิคซึ่งหมาย
รวมถึงจํานวนของปจจัยอ่ืนๆอีกที่จะเพิ่มคุณคาของคุณภาพ และหมายรวมถึงคุณภาพการบริหาร 
การจัดแบงงานตามหนาที ่

2. ความเชื่อถือได มักจะมเีหตผุลมาจากการปรับปรุงอยางตอเนื่องของกระบวนการทัง้หมด 
ไมใชแตเพยีงเรื่องเครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการทํางาน แตเปนการพิจารณาทั้งกระบวนการโดยเฉพาะ
เร่ืองของทรัพยากรบุคคลซึ่งเปนตัวแปรหลักในการทําใหเกิดประสิทธิภาพและการนําเทคนิคตาง ๆ 
มาใหเพื่อชวยลดปญหา ถาเปนไปอยางตอเนื่องก็จะสามารถชวยเพิ่มความนาเชื่อถือได 

3. ขีดความสามารถ หมายถึง ศักยภาพของผูปอนชิ้นสวนทางดานการผลิตสินคา  กําลัง
การผลิตขีดความสามารถดานเทคนิค การบริหารองคกรรวม 

4. สถานะทางการเงินเปนปจจัยที่ทําใหทราบถึงฐานะทางการดําเนินงานของผูปอนชิ้นสวน
จากในอดีตที่ผานมาและรวมถึงในอนาคตขางหนาวามฐีานะทางการเงนิเปนอยางไร 

5.  ราคา เปนปจจัยที่มีความสําคัญในการเลือกผูปอนชิ้นสวน แตในบางกรณีก็ไมใชปจจยั 
ที่จะใหความสําคัญมากที่สุด ราคาวัตถุดิบจะมีผลกระทบตอตนทนุที่องคกรจะตองนาํไปประกอบการ
คิดตนทุนการผลิตในการผลิตเปนสินคาสําเร็จรูป 

6.  ตําแหนงที่ตั้ง  ส่ิงที่เห็นไดชัดเจนคือความเกี่ยวของกับระยะทางการขนสงและตัวแปร 
ที่มีผลในการประกอบการพิจารณาไดแก ความสะดวกในการติดตอส่ือสาร สภาพการจราจรซึ่งเปน 
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สาเหตุใหการขนสงไมเปนไปตามตารางที่กําหนด 
 7.  ปจจัยอ่ืนๆ อาจแบงเปนกลุมยอยๆ หลายประเภทไดแก ความสัมพนัธสวนตัวระหวาง 

ผูปอนชิ้นสวนกับผูซ้ือ ทัศนคติของผูปอนชิ้นสวนที่มีตอผูซ้ือ  
 

Hillier. (2002 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องการใชชิ้นสวนรวมเพื่อเปนสินคาเหลือ
เพื่อความปลอดภัย  

เปนที่รูดีกันวาการใชช้ินสวนรวมกนัเพื่อทดแทนชิน้สวนเฉพาะรุนจะสามารถลดระดับ
การจัดเก็บ สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยได เนื่องจากการใชช้ินสวนรวมกนัจะทําใหสามารถ
จัดการกับความเสี่ยงและตนทุนไดงายกวา การวิเคราะหที่ผานมาสามารถแสดงใหเห็นวาแมวาการ
ใชช้ินสวนรวมกันจะมีคาใชจายสูงแตมันก็ยงัคุมคาพอที่จะนํามาใช 

การศึกษานีจ้ะพิจารณาความเปนไปไดในการใชช้ินสวนที่มีลักษณะเฉพาะรุนที่ถูกกวากับ
ช้ินสวน ที่สามารถใชงานรวมกันไดที่มีความสิ้นเปลืองสูง ในชวงการเริ่มตนดูเหมอืนวาจะเลือกใช
ช้ินสวนเฉพาะรุนที่ราคาต่ําและชิน้สวนที่สามารถใชงานไดรวมกันจะถูกกันไวใชสําหรับกรณีฉุกเฉนิ 
ในกรณีที่ช้ินสวนเฉพาะรุนเกดิการขาดแคลน แตในระยะยาวแลวจะเหน็ไดวาการใชช้ินสวนรวมกนั
จะทําใหเกดิประโยชนทั้งในดานการจดัการและตนทุน  กลาวคือการบริหารจัดการวสัดุจะทําไดงาย
และไมซับซอน มีสถานที่จดัเก็บเพยีงจดุเดียวและแมวาตนทุนของราคาสินคาอาจจะสูงกวาบางแต
ก็สามารถลดตนทุนการจดัเกบ็ การสั่งซื้อและการขาดแคลนลงไปไดทําใหตนทุนรวมของสินคา
ต่ําลง 

การจัดการคลงัสินคาอยางมีประสิทธิภาพนั้นจะเกดิความขัดแยงในเปาหมายระหวางการ
ลดระดับสินคาคงคลังใหอยูในระดับต่ําในขณะเดียวกันกต็องการรักษาการบริการ และคุณภาพใน
ระดบัสูงไวกลยุทธหนึ่งที่มกีารแนะนาํสนับสนุนใหนําไปสูเปาหมายก็คอื ทําใหสายการผลิตกระชบั 
ตลอดจนถึงการใชช้ินสวนรวมกันโดยการลดการใชช้ินสวนเฉพาะรุนลง และใชช้ินสวนรวมกัน
แทนที ่
 

Kap. and Jae. (2002 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องลักษณะการจัดสงชิ้นสวนท่ีใช
ประกอบภายใตระบบการจัดสงแบบทันเวลา   

บริษัทผูประกอบผลิตภัณฑเปนจํานวนมากเชน บริษัทผลิตรถยนต บริษัทผลิตเครื่องใชไฟฟา
จะนําระบบการผลิตและการจัดสงแบบทันเวลาเขามาใชในการดําเนนิงาน และสงผลไปยังบริษัทผู
จัดสงชิ้นสวนที่จะตองปฏิบตัิตามนโยบายการจัดสงแบบทันเวลาดวย โดยทุก ๆ บริษทัจะตองจัดสง
ช้ินสวนที่ใชในการผลิตใหถูกตองในเวลา และสถานที่ที่ถูกตองเพราะการจัดสงชิ้นสวนที่ลาชาไมเปน 
ไปตามที่กําหนด ไวของชิ้นสวนรายการใดรายการหนึ่งจะสงผลกระทบทําใหตองหยุดสายการผลิต
และยังสงผลกระทบไปยังบริษัทผูจัดสงชิ้นสวนทุกๆ รายตองหยุดกิจกรรมตางๆ และอาจจะหยดุ
สายการผลิตไปดวย ดังนั้นผูจัดสงชิ้นสวนทุกๆ รายจาํเปนที่จะตองทราบแผนการผลิตและระดบั
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สินคาคงคลังของลูกคาใหเสมือนวา ตนเองเปนเจาของไปดวยเพื่อจะไดดําเนินการจดัสงใหถูกตอง
และเพยีงพอตอการผลิต 

ขอมูลสําหรับการกําหนดตารางการจัดสงชิ้นสวนตองพจิารณาประกอบดวย 
1. ตองตระหนักถึงความสําคัญของการขาดแคลนชิ้นสวนวาจะเกิดผลกระทบอยางไรและ 

ตองพยายามทีจ่ะไมใหเกิดขึน้ 
2. ขอบเขตหรือขอจํากัดสําหรับรถบรรทุก 
3. ขนาดของพื้นที่ในสถานที่จดัสงที่จดัสรรใหในแตละรายการ 
4. จํานวนรวมของการจัดสงในแตละรายการจะตองไมมากไปกวาจํานวนรวมที่  

บริษัทผูจัดสงผลิตได 
 

Stephen  and  Sean. (2003 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องกลยุทธการจัดเก็บสินคา   
คงคลงัในรปูแบบการบริหารแบบ Supply  Chain   
 ผูศึกษาไดเล็งเห็นถึงปญหาของผูผลิตที่ตองจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคาในปริมาณมาก
เกินความจําเปนในการผลิต ซ่ึงทําใหเกดิคาใชจายที่ส้ินเปลืองสําหรับการจัดเก็บสินคาคงคลังหาก
ผูผลิตจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคาเดียวในปริมาณมาก จากการศกึษาพบวาผูผลิตควรจะจดัเก็บ
สินคาไวที่สายการ ผลิตหลายๆแหง ในปรมิาณที่ไมมากเกินไปเพราะทาํใหผูผลิตสามารถลดตนทุน
การจัดวางสินคาในคลัง สินคาที่มีขนาดใหญแหงเดียว การจัดการบรหิารในแบบนี้เรียกวา Supply 
Chain และยังสามารถทําให Supplier สามารถจัดสงวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิตไดเร็วและสะดวกขึ้น 
ทําใหใหการผลิตสามารถผลิตไดรวดเร็วข้ึน 

            ผูวิจัยไดทําการศึกษาจากอุตสาหกรรมตัวอยางจํานวน  2 อุตสาหกรรมโดยการศึกษา Model 
ที่มีความถูกตองสําหรับบริษทัแรกที่ทําการศึกษา ผูวิจยัไดนํากลยทุธการกําหนดระดบัของการจดัเก็บ
สินคาคงคลังกับขั้นตอนกระบวนการในการประกอบผลิตภัณฑมีจํานวนมากถึง  15 กระบวนการ 
สําหรับบริษัทแหงที่สอง ผูวิจัยไดนํากลยทุธการลดจํานวนสินคาคงคลังที่จํานวนเกนิความตองการ
ระหวางผูผลิต และลูกคา โดยมีกระบวนการจัดการที่ตอเนื่องกันทั้งหมดจํานวน  6 กระบวนการ ใน
กรณีศึกษากลุมอุตสาหกรรมตัวอยาง ทั้ง  2 บริษัทนี้เพื่อใหตระหนกัไดถึงวา model ที่นํามาทดสอบ
นี้มีประโยชนมากนอยเพียงใด และวเิคราะหไดถึงขอจํากัดในการนํากลยุทธเหลานี้มาใชในการ
บริหารสินคาคงคลังมีการนํา Model ใสไวในโปรแกรม C สําหรับ Macintosh ซ่ึงผูใชสามารถสราง
เครือขายแบบระบบ Supply Chain โดยมีรูปกราฟแสดงผลไดอยางรวดเร็ว ผูใชสามารถคํานวณ
ระดบัการจดัเกบ็สินคาคงคลังที่ตองการและสามารถวิเคราะหตนทนุรวมของสินคาคงคลังไดอีกดวย 
 

Stefan. (2001 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องกลยุทธการนําสินคาคงคลังท่ีเก็บไวเปน
ระยะเวลานานกลับมาใชใหมแบบระบบการจัดสงแบบโซอุปทาน  

ในชวงหลายปที่ผานมานั้นผูผลิตประสบปญหาที่เกิดจากการไมเคลื่อนไหวของสินคาคง
คลังที่นํา มาใชในการผลิตและสินคาคงคลังที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลวและไมไดมกีารจําหนาย ซ่ึงทํา
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ใหเกดิความเสียหายกับผูผลิตเปนอยางมาก แตในปจจุบันนีเ้นื่องจากมีการเอาใจใสในเรื่องของ
ภาวะเศรษฐกิจ และระบบนิเวศวิทยามากขึ้นทําใหผูผลิตใหความสนใจกับสินคาคงคลังที่ไมเคลื่อนไหว 
โดยผูผลิตไดนาํสินคาเหลานีม้ารวมกนัเปนสินคานํากลับมาใชใหมเพื่อใหเกดิประโยชนตอการผลิต
และผลกําไรเพิ่มมากขึ้นทําใหบริษัทสามารถเพิ่มคุณคาดานเศรษฐกิจไดดีขึ้น  

จุดประสงคในการศึกษาเพื่อที่จะรวบรวมปญหาของการวางแผนการจัดเกบ็สินคาคงคลัง
ทั้งที่เปนสินคาคงคลังที่นํามาใชในการผลิตและสินคาคงคลังที่ผลิตเสร็จเรียบรอยพรอมจําหนายแต
ไมมีการเคลื่อน ไหวเปนระยะเวลานานใหนํากลับมาใชใหเกดิประโยชนตอธุรกิจตอไป 

ในการนําสินคาคงคลังที่ไมเกิดความเคลื่อนไหวกลับมาใชในการผลิตแทนสินคาทั่วไปที่
ส่ังซื้อจากผูคาเปนประจํานั้น ทําใหผูผลิตสามารถไดรับผลกําไรมากขึ้นและมีสินคาคงคลังเก็บไว
แมวาการจัด การดวยกลยุทธนี้อาจสงผลใหระบบการจัดการสินคาคงคลังเกิดความยุงยากซับซอน
มากขึ้นก็ตามแต เปนวิธีการที่ผูผลิตใหความสนใจกันมากในการนําสินคาคงคลังที่ไมเคลื่อนไหว
นํากลับมาใช 

จากการศึกษาวิเคราะหในการนําสินคาคงคลังที่ไมการความเคลื่อนไหวในการใชใหนาํ
กลับมาใชใหมนั้น ทําใหผูผลิตสามารถประหยดัคาใชจายที่เกิดจากการไมเคลื่อนไหวของสินคาคง
คลังและยังสามารถนํามาใชเปนสินคาใชทดแทนทําใหประหยดัตนทุนในการผลิต ดังนั้นผูผลิตควร
มีการปรับเปลี่ยนโครง สรางการสั่งซื้อและจัดเกบ็สินคาคงคลัง เพื่อนํามาซึ่งความเหมาะสมเพื่อ
ประโยชนแกธุรกิจของผูผลิตเอง ผูผลิตสามารถนําสินคาคงคลังที่ไมเกิดความเคลื่อนไหวเปนระยะ
เวลานานมาใชในกระบวนการผลิตในหลากหลายกระบวนการ และหลากหลายชนิดของผลิตภัณฑและ
หากผูผลิตสามารถนํามาใชใหเกดิประโยชนไดในปริมาณมาก ผูผลิตสามารถนําออกจําหนายและ
ทําใหผูผลิตไดผลกําไรมากขึ้นอีกดวย 
 

Luis. (1999 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องตนทุนขัน้ต่ําสดุของสนิคาคงคลงัเมื่อเกิด
การจัดสงสินคาอยางสม่าํเสมอ พบวา 

การมีสินคาเกบ็ไวในคลังสินคา (Safety Stock) ชวยใหผูผลิตสามารถลดปญหาการผลิตที่
ไมพอเพยีงและลดปญหาการจัดสงที่ไมทันเวลาที่ลูกคาตองการ อยางไรก็ตามการจัดเก็บสินคาไว
ในคลัง สินคานั้นก็ทําใหเกิดคาใชจายเพิ่มมากขึ้นเพราะตองเสียคาใชจายในการจัดเก็บทําใหการ
จัดการในการบริหารสินคาคงคลังเปนสิ่งที่ยากตอการตดัสินใจของผูผลิต 

ในการศึกษาครั้งนี้จึงไดทาํการศึกษาวาเมื่อไรที่ผูผลิตสมควรจะพิจารณาจัดเก็บสินคาไว
ในคลัง สินคาและกําหนดจํานวนการจัดเกบ็ที่เหมาะสมทําใหเกดิคาใชจายต่ําสุดสําหรับผูผลิต การ
แกปญหาสําหรับการบริหารการจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคา คือ การนํากลยุทธการจัดเก็บสินคา
โดยพิจารณาจากภาวะเศรษฐกิจ หากวาราคาของสินคาที่ผูผลิตตองการจัดเก็บในคลังสินคามีราคา
ต่ํามากเมื่อเปรยีบ เทียบกับราคาตลาดโดยทั่วไป ผูผลิตสมควรที่จะจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคา 
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อยางไรก็ตามผูผลิตควรพิจารณากําลังในการลงทุนของผูผลิตเองดวย ไมควรเกบ็สินคามากเกนิ
ความจําเปน 

 

Yi-Feng and Ching-Bin (1999 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องการวางแผนการผลิต
สินคาท่ีเก็บไวในคลังสนิคาสาํหรับการผลิตท่ีไมแนนอน  
                 เมื่อมีการคํานวณเพื่อวางแผนในการผลิตใหไดมาซึ่งเปาหมายที่กําหนดไวนั้น โดยปกติ
แลวมี  2 สาเหตุหลักที่ทําใหการผลิตเกิดความไมแนนอนของเปาหมายการผลิต นั่นคือ ระยะเวลาใน
การผลิตและ อัตราการผลิตที่ผลิตได ซ่ึงจากการพจิารณา  2 สาเหตุที่เกิดขึ้นทําใหผูวิจยัเล็งเหน็
ปญหาและเกิดความสนใจในการศึกษาวิจยั โดยนําสูตรการคํานวณทัว่ ๆ ไปโดยคํานวณหาคาสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐานในการหาคาความถี่สะสมของผลิตภัณฑที่เปนชนดิพเิศษที่ผลิตในชวงเวลาเฉพาะ
ซ่ึงในการหาคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานนัน้เปนการคํานวณอัตราของสินคาที่เก็บไวในคลัง สินคาที่
ผูผลิตสามารถนําออกจําหนายไดหากเกิดกรณีการผลิตไมเปนไปในทศิทางที่กําหนดไว 

ในการวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัยศึกษาเฉพาะกรณีโรงงานอตุสาหกรรมการผลิตแผนเวเฟอรเซมิคอน 
ดัคเตอรเทานัน้ ซ่ึงอุตสาหกรรมการผลิตสินคาประเภทนี้นั้นเปนการผลิตที่มีการผลิตหลากหลาย
ขั้นตอนโดยมีอุปกรณในการผลิตที่ไมมีความแนนอนในการวัดทําใหการผลิตมักไมไดตามเปาหมาย
ที่กําหนดไว ส่ิงแวดลอมเปนสาเหตุที่ทําใหคาเฉลี่ยเลขคณิตและคาความแปรปรวนในดานเวลาใน
การผลิตมีมากกวาการผลิตในอุตสาหกรรมประเภทอื่น และยังเปนสาเหตุใหอัตราในการผลิตมี
ความไมแนนอนเกิดความเปลี่ยนแปลงอยูเปนประจํา ดังนั้นเมื่อผูผลิตไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคา
และทําการวางแผนการผลิตนั้นผู ผลิตควรคํานวณเพือ่ผลิตสินคาคงเหลือเพื่อเก็บไวในคลังสินคา
เพื่อปองกันในการเกิดกรณีฉกุเฉินหากสินคาผลิตไมไดตามเปาหมายทีก่ําหนดไว และเพื่อใหสงสินคา
ไดทันตามเวลาที่กําหนดไว ทั้งยังทําใหเกดิการบริการทีด่ีเพื่อสนองความพึงพอใจแกลูกคาอีกดวย 

การวิจยัศึกษาในครั้งนี้ เพือ่นําเสนอวิธีการคํานวณการวางแผนการผลิตสินคาเพื่อเก็บไว
ในคลัง สินคาสําหรับกระบวนการผลิตทีไ่มมีความแนนอนทั้งดานระยะเวลาในการผลิต และอตัรา
สินคาที่ผลิตได การศึกษาครั้งนี้ศึกษาเฉพาะกรณีโรงงานอุตสาหกรรมที่ผลิตเซมิคอนดัคเตอรที่มี
กระบวนการผลิตที่ซับ ซอนหลากหลายขัน้ตอนรวมทั้งใชเครื่องจักรที่ไมมีความแนนอน ซ่ึงความ
ไมแนนอนที่เกิดขึ้นนีไ้มเพยีงแคเปนความไมแนนอนของระยะเวลาในการผลิตเทานั้น แตรวมถึง
อัตราของผลิตภัณฑที่ผลิตไดไมเปนไปตามเปาหมายทีก่าํหนดอกีดวย ในการศึกษาครั้งนี้ผูวิจัยได
พิจารณาความไมแนนอนทั้ง  2 สาเหตุเพื่อคํานวณหาอัตราการผลิตสินคาเพื่อเก็บไวในคลังสินคา   
ในกรณีฉุกเฉนิการใชวิธีการประมาณคาสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของระยะเวลาในการผลิตของแตละ
ผลิตภณัฑ อยางไรก็ตามเปนสิ่งที่คอนขางลําบากที่จะควบคุมระยะเวลาในการผลิตใหเกิดความ
แนนอนถกูตอง ดังนั้นผูวิจยัจึงไดนําคาเฉลี่ยของระยะ เวลาในการผลิตมาคํานวณโดยใชคาสวน
เบี่ยง เบนมาตรฐานของ lot ที่ผลิตติดตอกันจํานวน 6 lots จากฐานขอมูลและใชการใชคาเฉลี่ยของ
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ขอมูลตัวอยาง 6 lots ซ่ึงจากการประมาณการนี้มีความถูกตองเมื่อเปรียบเทียบผลทดสอบของสมมติฐานที่
กําหนดไว 

 

Thute (2003 : บทคัดยอ) ไดทําการศกึษาเรื่อง การจัดการการบริหารงานดวยระบบ 
Supply Chain : กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตกลองและบริษัทจัดซื้อกระดาษผลิตกลอง   

Supply Chain เปนหวงโซแหงคุณคาที่รวบรวมทุกระบบของธุรกิจเขาไวดวยกันอยางมี
ประสิทธิภาพ คือ ระบบของ Supplier การผลิต การจัดเกบ็และจัดการคลังสินคาโดยระบบ Supply 
Chain ทําใหผูผลิตสามารถผลิต และจาํหนายสนิคาไดคณุภาพตามที่กาํหนดจัดสงไดตรงตามสถานที่ 
ที่ระบุและตรงตามเวลาที่ตองการและดวยราคาตนทุนที่ต่ําที่สุด และในขณะเดยีวกนัสามารถสราง
ความพึงพอใจแกลูกคาอีกดวย  ในการวิจยัคร้ังนี้ผูวิจัยทําการศึกษา ระบบ Supply Chain ของสาม
บริษัท คือบริษัท Vistakon ซ่ึงเปนบริษัทผลิตกลองสําหรับใสคอนแทคเลนสใหบริษัท ACUVUE, 
บริษัท North State Cartons ซ่ึงเปน Supplier จําหนายกลอง และบริษัท Durango Paper  Company 
เปนบริษัทจําหนายกระดาษสําหรับผลิตกลอง โดยผูวิจยัมีจุดประสงคเพื่อทําใหทั้งสามบริษัทมีการ
ผลิตรวมกันแบบเปนลําดับขั้นตอนตอเนือ่งกัน โดยสามารถทําใหลดชวงเวลาในการผลิตและระดบั
การเก็บสนิคาคงคลังได โดยจากการวิจยัพบวาการจดัการดวยระบบ Supply Chain ปรากฏวา ทั้งสาม
บริษัทสามารถผลิตสินคาไดทันตามชวงเวลาที่กําหนด ขั้นตอนการจดัซื้อลดลง ไดรับผลประโยชน
จากการบริหารงานแบบระบบSupply Chain เนื่องจากสามารถลดปญหาการจัดเกบ็กลองไวเปน
สินคาคงคลัง มีระบบการจัดการสินคาคงคลังที่ดีขึ้น มีการปรับปรุงการสื่อสารใหพัฒนาในแนวทางที่ดี
และชัดเจนขึ้น ลดตนทุนประจําปและสามารถเพิ่มกําไรประจําปมากขึน้  
 
 
 
 


