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บทที ่2 

ทฤษฏแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 

 การศึกษาการจดัการสินค้าคงคลังของอะไหล่เคร่ืองปรับอากาศ ผูว้ิจยัได้ท าการศึกษา
คน้ควา้เอกสาร ต ารา และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการศึกษา ซ่ึงประกอบไป
ดว้ยทฤษฏีดงัน้ี 
 
2.1 การจัดการสินค้าคงคลงั 

2.1.1 องค์ประกอบของการจัดการสินค้าคงคลัง (The Element of Inventory 
Management) 
 สินคา้คงคลงั (Inventory) จดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวียนชนิดหน่ึงซ่ึงกิจการตอ้งมีไวเ้พื่อขาย
หรือผลิต ซ่ึงหมายถึง วตัถุดิบ กล่าวคือ ส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีซ้ือมาเพื่อใช้ในการผลิตได้แก่งาน
ระหวา่งกระบวนการผลิตเป็นช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตในขั้นตอนต่อไป
โดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน วสัดุซ่อมบ ารุงคือช้ินส่วนหรืออะไหล่เคร่ืองจกัร
ท่ีส ารองไวเ้ผือ่เปล่ียนเม่ือช้ินส่วนเดิมเสียหายหรือหมดอายุการใชง้าน สินคา้ส าเร็จรูปคือปัจจยัการ
ผลิตท่ีผ่านทุกกระบวนการผลิตครบถ้วนพร้อมท่ีจะน าไปขายให้ลูกค้าได้ แรงงาน เงินลงทุน
เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรอุปกรณ์และบทบาทของสินคา้คงคลงัในซพัพลายเชนกล่าวคือสินคา้คงคลงัมี
วตัถุประสงค์ในการสร้างความสมดุลในซัพพลายเชนเพื่อให้ระดับสินค้าคงคลังต ่าสุดโดยไม่
กระทบต่อระดบัการให้บริการโดยปัจจยัน าเขา้ของกระบวนการผลิตท่ีมีความส าคญัอย่างยิ่งคือ 
วตัถุดิบช้ินส่วนและวสัดุต่างๆท่ีเรียกรวมกนัว่าสินคา้คงคลงัซ่ึงเป็นองค์ประกอบท่ีใหญ่ท่ีสุดของ
ตน้ทุนการผลิตผลิตภณัฑห์ลายชนิดนอกจากนั้นการท่ีสินคา้คงคลงัท่ีเพียงพอยงัเป็นการตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกคา้ไดท้นัเวลาจึงเห็นได้ว่าสินคา้คงคลงัมีความส าคญัต่อกิจกรรมหลกัของ
ธุรกิจเป็นอย่างมาก การบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการ
ประกอบการโดยตรงและในปัจจุบนัน้ีมีการน าเอาระบบคอมพิวเตอร์มาจดัการขอ้มูลของสินคา้คง
คลงัเพื่อใหเ้กิดความถูกตอ้งแม่นย  าและทนัเวลามากยิ่งข้ึน การจดัซ้ือสินคา้คงคลงัมาในคุณสมบติัท่ี
ตรงตามความตอ้งการปริมาณเพียงพอราคาเหมาะสมทนัเวลาท่ีตอ้งการโดยซ้ือจากผูข้ายท่ีไวว้างใจ
ได ้และน าส่งยงัสถานท่ีท่ีถูกตอ้งตามหลกัการจดัซ้ือท่ีดีท่ีสุดเป็นจุดเร่ิมตน้ของการบริหารสินคา้คง
คลงั การจดัการสินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงค์ คือ สามารถมีสินคา้คงคลงับริการลูกคา้ในปริมาณท่ี
เพียงพอและทนัต่อการความตอ้งการของลูกคา้เสมอเพื่อสร้างยอดขายและรักษาระดบัของส่วนแบ่ง



8 

 

ตลาดไว ้และ สามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าไดเ้พื่อท าให้ตน้ทุนการ
ผลิตต ่าลงดว้ย  
 แต่วตัถุประสงค์สองขอ้น้ีจะขดัแยง้กนัเองเพราะการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดมกัจะ
ต้องใช้วิธีลดระดับสินค้าคงคลังให้เหลือแค่เพียงพอใช้ป้อนกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถ
ด าเนินการผลิตได้โดยไม่หยุดชะงักแต่ระดับสินค้าคงคลังท่ีต ่าเกินไปก็ท าให้บริการลูกค้าไม่
เพียงพอหรือไม่ทนัใจลูกคา้ในทางตรงกนัขา้มการถือสินคา้คงคลงัไวม้ากเพื่อผลิตหรือส่งให้ลูกคา้
ไดเ้พียงพอและทนัเวลาเสมอท าให้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูงข้ึนดงันั้นการบริหารสินคา้คงคลงัโดย
รักษาความสมดุลของวตัถุประสงคท์ั้งสองขอ้น้ีจึงไม่ใช่เร่ืองง่ายและเน่ืองจากการบริหารการผลิต
ในปัจจุบนัจะตอ้งค านึงถึงคุณภาพเป็นหลกัส าคญั ซ่ึงการบริการลูกคา้ท่ี ดีก็เป็นส่วนหน่ึงของการ
สร้างคุณภาพท่ีดี ซ่ึงท าให้ลูกคา้มีความพึงพอใจสูงสุดด้วยจึงดูเหมือนว่าการมีสินคา้คงคลังใน
ระดบัสูงจะเป็นประโยชน์กบักิจการในระยะยาวมากกวา่เพราะจะรักษาลูกคา้และส่วนแบ่งตลาดได้
ดีแต่อนัท่ีจริงแล้วต้นทุนสินค้าคงคลังท่ีสูงซ่ึงท าให้ต้นทุนการผลิตสูงด้วยมีผลด้วยมีผลให้ไม่
สามารถต่อสู้กับคู่แข่งในด้านราคาได้จึงต้องท าให้ต้นทุนต ่ าคุณภาพดีและบริการท่ีดีด้วยใน
ขณะเดียวกนั 

ประโยชน์ของสินคา้คงคลงัเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีประมาณการไวใ้นแต่
ละช่วงเวลาทั้งในและนอกฤดูกาลโดยธุรกิจตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นคลงัสินคา้รักษาการผลิตให้มี
อตัราคงท่ีสม ่าเสมอเพื่อรักษาระดบัการวา่จา้งแรงงานการเดินเคร่ืองจกัรฯลฯให้สม ่าเสมอได ้โดยจะ
เก็บสินคา้ท่ีขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดีไวข้ายตอนช่วงขายดีซ่ึงช่วงนั้นอาจจะผลิตไม่ทนัขาย ท าให้
ธุรกิจได้ส่วนลดปริมาณจากการจัดซ้ือจ านวนมากต่อคร้ัง ป้องกันการเปล่ียนแปลงราคาและ
ผลกระทบจากเงินเฟ้อเม่ือสินคา้ในทอ้งตลาดมีราคาสูงข้ึนและป้องกนัของขาดมือดว้ยสินคา้เผื่อ
ขาดมือเม่ือเวลารอคอยล่าช้าหรือบงัเอิญได้ค  าสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนกะทนัหันท าให้กระบวนการผลิต
สามารถด าเนินการต่อเน่ืองอยา่งราบร่ืนไม่มีการหยดุชะงกัเพราะของขาดมือจนเกิดความเสียหายแก่
กระบวนการผลิตซ่ึงจะท าใหค้นงานวา่งงาน เคร่ืองจกัรถูกปิด ผลิตไม่ทนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 

อุปสงค์ จุดเร่ิมตน้ของการจดัการสินคา้คงคลงั จะเร่ิมจากอุปสงคข์องลูกคา้ เพื่อจดัการให้
เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงตอ้งใหห้ลกัการพยากรณ์โดยอุปสงคแ์บ่งเป็น 2 ชนิด ดงัน้ี 

1) อุปสงคแ์ปรตาม (Dependent Demand) เป็นอุปสงคข์องวตัถุดิบ ช้ินส่วนและสินคา้ท่ีใช้
ต่อ เน่ืองในกระบวนการผลิต ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิ่ง เพราะอาจส่งผลเสียหายอยา่งรุนแรงถา้ขาดวตัถุดิบ
ประเภทน้ี เช่น ถา้โรงงานประกอบสารเคมีขาดหายไปแมแ้ต่ชนิดเดียวก็จะท าใหโ้รงงานหยดุทนัที 
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2) อุปสงคอิ์สระ (Independent Demand) เป็นอุปสงคข์องวตัถุดิบ ช้ินส่วน และสินคา้ท่ีไม่
ใชต่้อ เน่ืองในกระบวนการผลิต ส่วนมากจ าหน่ายในลูกคา้โดยตรง ถา้ไม่มีอาจจะเสียโอกาส และ
ถูกปรับ 

 
2.1.2 สินค้าคงคลงัและการจัดการคุณภาพ (Inventory and Quality Management)  
การจดัการคุณภาพเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบับุคคลสองกลุ่มคือลูกคา้ และเจา้ของผลิตภณัฑ ์

โดยทั้งสองฝ่ายตกลงกนั โดยลูกคา้จะพิจารณาเร่ืองลกัษณะสินคา้ ราคาท่ีสามารถซ้ือได ้และเวลาท่ี
ส่งมอบ ในทางตรงกนัขา้ม เจา้ของผลิตภณัฑ์ ตอ้งจดัหาทรัพยากรท่ีเป็นปัจจยัน าเขา้ ไม่ว่าจะเป็น
วตัถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจกัร และเงิน เพื่อน ามาผลิตให้มีสินคา้ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในตน้ทุนท่ีดี ไม่
ขาดทุน และจดัส่งใหลู้กคา้ทนัเวลา โดยไม่เสียค่าปรับ ซ่ึงปัญหาส่วนมากในซพัพลายเชนจะเกิดจาก
ปัจจยัภายนอก ไม่ว่าเป็นเศรษฐกิจ สังคม การเมือง คู่แข่ง ลูกคา้ ผูข้ายปัจจยัการผลิต จึงเกิดการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัเพื่อรองรับระบบคุณภาพ 
 
2.2 การควบคุมสินค้าคงคลงั (Inventory Control) 

การควบคุมสินคา้คงคลงั ให้มีขนาดและประเภทสินคา้ในปริมาณท่ีเหมาะสมนั้น จะตอ้ง
พิจารณาถึงความสมดุลระหวา่งความตอ้งการของตลาด ตน้ทุนและค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้
คงเหลือ การมีสินคา้คงเหลือไวม้ากจะช่วยลดสินคา้ขาดแคลน (Stock out) แต่จะท าให้ตน้ทุนใน
การเก็บรักษาสูง ในทางตรงกนัขา้มถา้มีสินคา้คงเหลือไวน้อ้ยจะช่วยให้ตน้ทุนในการเก็บรักษาต ่า 
แต่อาจเกิดสินคา้ขาดแคลนเป็นเหตุให้กิจการตอ้งขาดก าไรท่ีควรจะไดจ้ากการขาย อาจจะสูญเสีย
ลูกคา้ไปใหก้บัคู่แข่งขนัได ้

ตน้ทุนเก่ียวกบัสินคา้คงเหลือ การควบคุมสินคา้คงเหลือมีวตัถุประสงค์เพื่อก าหนดระดบั
สินคา้คงเหลือให้มีตน้ทุนต ่าท่ีสุดและมีก าไรสูงสุด ไดแ้บ่งตน้ทุนเก่ียวกบัสินคา้คงเหลือออกเป็น 3 
ประเภท คือ  

1) ตน้ทุนในการสั่งซ้ือ (Ordering cost) เป็นค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง เช่น 
ค่าใชจ่้ายในการเตรียมและออกใบสั่งซ้ือ ค่าจดัพิมพ ์ค่าโทรศพัท ์ค่าแรงของบุคคลท่ีด าเนินการ เป็น
ตน้ ตน้ทุนในการสั่งซ้ือจะเปล่ียนแปลงไปในทางตรงกนัขา้มกบัปริมาณการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง 

2) ตน้ทุนในการเก็บรักษา (Carrying cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากการมีสินคา้
คงเหลือ เช่นตน้ทุนของสินคา้ประเภททุน ค่าใชจ่้ายในการขนยา้ย ค่าเช่าคลงัสินคา้ ค่าประกนัภยั ค่า
ภาษี ค่าดอกเบ้ียเป็นตน้ ตน้ทุนในการเก็บรักษาจะเปล่ียนแปลงไปในทางเดียวกนักบัปริมาณการ
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สั่งซ้ือแต่ละคร้ัง ซ่ึงกราฟแสดงความสัมพนัธ์ของตน้ทุนในการสั่งซ้ือสินคา้และตน้ทุนการเก็บ
รักษาแสดงไดด้งัภาพ 2.1 

3) ตน้ทุนเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน (out-of stock cost) ตน้ทุนเน่ืองจากสินคา้
ขาดแคลน เกิดจากสาเหตุ สินคา้ท่ีไม่พอขาย แต่สามารถจดัหาโดยเร่งด่วนได ้ ซ่ึงตอ้งเสียค่าใชจ่้าย
ในการจดัหาอยา่งเร่งด่วนสูง จึงจะขายสินคา้ได ้และ เกิดจากสินคา้มีไม่พอขาย ท าให้ขาดรายไดท่ี้
ควรจะได ้และอาจเสียลูกคา้ท่ีอาจไปซ้ือสินคา้ของคู่แข่งขนัแทน 

 
ภาพ 2.1 ตน้ทุนในการสั่งซ้ือสินคา้และตน้ทุนในการเก็บรักษาสินคา้ 

 
2.2.1 วิธีการควบคุมสินค้าคงเหลือ จะตอ้งค านึงถึงความสัมพนัธ์ของตน้ทุนแต่ละ

ประเภทดว้ย เช่น การลดตน้ทุนในการเก็บรักษาลงจะท าให้ตน้ทุนในการสั่งซ้ือและตน้ทุนสินคา้
ขาดแคลนเพิ่มข้ึน เป็นตน้ ดงันั้นการควบคุมสินคา้คงเหลือจะตอ้งพยายามท าให้ตน้ทุนรวมต ่าสุด 
ซ่ึงวธีิการควบคุมสินคา้คงเหลือ สามารถแบ่งได ้3 วธีิ คือ 
 1) ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (Economic order quantity: EOQ)  

2) การก าหนดจุดสั่งซ้ือ (Re-Order Point: ROP) และสินคา้เพื่อความปลอดภยั 
(SafetyStock)  

 3) การวเิคราะห์ ABC (ABC Analysis)  
 
สินค้าเพือ่ความปลอดภัย (safety stock)  

สินคา้เพื่อความปลอดภยั หมายถึง ปริมาณสินคา้ขั้นต ่าท่ีกิจการตอ้งเก็บไว ้เพื่อใชป้้องกนั
ไม่ใหมี้สินคา้ขาดแคลน  

ตน้ทุนในการเก็บรักษา 

ตน้ทุนในการสั่งซ้ือ 

ปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ัง 

ค่าใชจ่้าย 
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ปริมาณการส่ังซ้ือทีป่ระหยดั (Economic Order Quantity : EOQ)  
 EOQ หรือ Economic Order Quantity คือ ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั โดยการสั่งซ้ือ
สินคา้ในแต่ละคร้ังจะสั่งในปริมาณหรือจ านวนท่ีท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต ่าท่ีสุด ซ่ึงค่าใช้จ่ายรวมนั้น
เกิดจากค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า (Carrying 
Cost) EOQ ตั้งอยูบ่น ขอ้สมมุติ 6 ขอ้ ดงัน้ี  
    1) อตัราการใชห้รือความตอ้งการคงท่ี  
   2) ระยะเวลารอคอย (lead time) คงท่ี หมายถึง ระยะเวลาตั้งแต่สั่งซ้ือสินคา้
จนกระทัง่ไดรั้บสินคา้คงท่ี 
   3) สินคา้ท่ีสั่งจะไดรั้บพร้อมกนัหมด  
   4) ไม่มีส่วนลดในสินคา้ท่ีซ้ือ  
   5) ไม่มีสินคา้ขาดมือ (stock-out)  
   6) ตน้ทุนในการควบคุมสินคา้คงเหลือคงท่ี  
   
 ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั พิจารณาจากตน้ทุนในการเก็บรักษาสินคา้ และตน้ทุนในการ
สั่งซ้ือสินคา้รวมกนัต ่าท่ีสุด หรือจุดท่ีตน้ทุนในการเก็บรักษาสินคา้เท่ากบัตน้ทุนในการสั่งซ้ือ
สินคา้ ท่ีแสดงดงัรูปภาพท่ี 2.2 

 

 
 

ภาพ 2.2 ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 
 
 

ปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ัง ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 

ตน้ทุนในการสั่งซ้ือ 

ตน้ทุนในการเก็บรักษา 

ตน้ทุนรวม 

ค่าใชจ่้าย 

ตน้ทุนรวม
ต ่าสุด 

http://www.logisticafe.com/tag/economic-order-quantity/
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การค านวณหาขนาดการส่ังซ้ือทีป่ระหยดั (EOQ) 
 
  จากสูตร EOQ    (2.1) 
  
         Q opt   =  ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 
             D      =      ความตอ้งการสินคา้ต่อปี 
             Co    =       ตน้ทุนการสั่งซ้ือต่อคร้ัง (บาท/คร้ัง) 
             Cc     =       ตน้ทุนการเก็บรักษา (บาท/หน่วย/ปี) 

 
การก าหนดจุดส่ังซ้ือ (Reorder point) และสินค้าเพือ่ความปลอดภัย (Safety stock)  

ในการจดัซ้ือสินคา้คงคลงั เวลาก็เป็นปัจจยัท่ีส าคญัอย่างยิ่งตวัหน่ึงโดยเฉพาะอย่างยิ่งถ้า
ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัของกิจการเป็นแบบต่อเน่ือง จะสามารถก าหนดเวลาท่ีจะสั่งซ้ือใหม่
ไดเ้ม่ือพบวา่สินคา้คงคลงัลดเหลือระดบัหน่ึงก็จะสั่งซ้ือของมาใหม่ในปริมาณคงท่ี เท่าปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงเรียกวา่ Fixed order Quantity System 

 จุดสั่งซ้ือใหม่นั้นมีความสัมพนัธ์แปรตามตวัแปร 2 ตวั คือ อตัราความตอ้งการใชสิ้นค้าคง
คลงั และระยะเวลารอคอยสินคา้หรือเวลาน าส่งสินคา้ (Lead Time) ภายใตส้ภาวการณ์ 4 แบบ
ดงัต่อไปน้ี 

1) จุดสั่งซ้ือใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงท่ีและเวลารอคอย
คงท่ี  เป็นสภาวะท่ีไม่เส่ียงท่ีจะเกิดของขาดมือเลย เพราะทุกส่ิงทุกอยา่งแน่นอนแสดงไดด้งัภาพ 2.3 

 

 จุดสั่งซ้ือใหม่           =   x  LT (2.2) 
โดยท่ี                       =  อตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงั 

                       LT       =    เวลารอคอย 

                                
ภาพ 2.3   จุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัคงท่ีและเวลารอคอยคงท่ี   

(ท่ีมา :   William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 572.) 

d

d

2 O

C

DC
Q

c

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2) จุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัท่ีแปรผนัและเวลารอคอย
คงท่ี เป็นสภาวะท่ีอาจเกิดของขาดมือได้เพราะอตัราการใช้หรือความต้องการสินค้าคงคลังไม่
สม ่าเสมอ จึงตอ้งมีการเก็บสินคา้คงคลงัเผื่อขาดมือ (Buffer Stock หรือ Safety Stock) ส ารองไว ้
และตอ้งมีการประมาณระดบัวงจรของการบริการ (Cycle-Service Level) ซ่ึงเป็นโอกาสท่ีไม่มีของ
ขาดมือเลย 

 
จุดสั่งซ้ือใหม่   =  (อตัราความตอ้งการสินคา้ x เวลารอคอย) + สินคา้คงคลงัเผือ่ขาดมือ 

   =    (2.3) 

 โดยท่ี      =  อตัราความตอ้งการสินคา้โดยเฉล่ีย 
         LT      =  ค่าระดบัความเช่ือมัน่วา่จะมีสินคา้เพียงพอต่อความตอ้งการ  

                                            =  ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของอตัราความตอ้งการสินคา้ 
   ระดบัวงจรของการบริการ =  100% - โอกาสท่ีจะเกิดของขาดมือ 
 

3) จุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคงท่ี และเวลารอคอยแปรผนั เป็น
สภาวะท่ีเวลารอคอยมีลกัษณะการกระจายของขอ้มูลแบบปกติ 

             จุดสั่งซ้ือใหม่      =                      (2.4) 
         โดยท่ี d =  อตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัซ่ึงคงท่ี 

                                      LT     =  เวลารอคอยโดยเฉล่ีย 
    Z =  ค่าระดบัความเช่ือมัน่วา่จะมีสินคา้เพียงพอต่อความตอ้งการ 

     =  ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย 

    =  ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของอตัราความตอ้งการสินคา้ 
 

4)  จุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้แปรผนัและเวลารอคอยแปรผนัโดย
ท่ีทั้งอตัราความตอ้งการสินคา้และเวลารอคอยมีลกัษณะการกระจายของขอ้มูลแบบปกติทั้งสอง 

จุดสั่งซ้ือใหม่      =                   (2.5) 
                   โดยท่ี         =   อตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัซ่ึงคงท่ี 
                                       =   เวลารอคอยโดยเฉล่ีย 
                                Z      =   ค่าระดบัความเช่ือมัน่วา่จะมีสินคา้เพียงพอต่อความตอ้งการ  
                                           =   ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย 

 d LT   dLTZXLTd 

d

d

LT

d

d

LT

LT

 d LT

 d LT

  LTZdLTdX 

  222

LTd dLTZLTXd  
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ส่วนการพิจารณาจุดสั่งซ้ือใหม่ในกรณีท่ีการตรวจสอบสินคา้คงคลงัเป็นแบบส้ินงวดเวลาท่ี
ก าหนดไว ้(Fixed Time Period System) จะแตกต่างกบัการตรวจสอบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ือง
ตรงท่ีปริมาณการสั่งซ้ือแต่ละคร้ังจะไม่คงท่ี และข้ึนอยูก่บัวา่สินคา้พร่องลงไปเท่าใดก็ซ้ือเติมให้เต็ม
ระดบัเดิม แสดงดงัภาพ 2.4 
  
ป ริมาณการสั่ ง ซ้ื อ  = คว ามต้องการ ท่ีค าดหม ายไว้ระหว่ า ง ช่ ว ง ป้ องกันของขาด มื อ

(ProtectionInterval) + สินคา้คงคลงัเผื่อขาดมือ – สินคา้คงคลงัท่ีเหลือใน
มือ ณ จุดสั่งซ้ือใหม่ 

                                    =        (2.6) 
โดยท่ี    T       =   ช่วงเวลาท่ีห่างกนัในการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง 

                           I      =   ระดบัสินคา้คงคลงัในปัจจุบนั (รวมทั้งของท่ีก าลงัสั่งซ้ือ) 
 

 
ภาพ 2.4   จุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้แปรผนัและเวลารอคอยแปรผนั  

(ท่ีมา :   William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 572.) 
 

การวเิคราะห์ ABC (ABC analysis) 
การวเิคราะห์แบบ ABC Analysis เป็นแนวคิดท่ีใหค้วามส าคญักบัสินคา้ตามกลุ่มสินคา้โดย

การจดัล าดบัสินคา้ตามยอดขายหรือส่วนแบ่งก าไรของสินคา้นั้น ซ่ึงสินคา้ท่ีจดัอยู่ในกลุ่ม A จะ
ประกอบดว้ยสินคา้เพียงไม่ก่ีประเภทหรือมีจ านวน SKU (Stock Keeping Unit) นอ้ยแต่เป็นสินคา้ท่ี
มียอดขายหรือส่วนแบ่งก าไรมากท่ีสุด ส่วนสินคา้ท่ีมียอดขายหรือส่วนแบ่งก าไรรองลงไปจะไดรั้บ
ความส าคญันอ้ยลงเป็น B และ C ตามล าดบั (Stock และ Lambert, 2001) ดงัภาพ 2.5 

  1 LTTZLTTd d
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ภาพ 2.5 การจ าแนกประเภทตามมูลค่าสินคา้คงคลงั 
 

James และ Jerry (1998) ไดก้ล่าวถึงเกณฑ์ ABC Analysis ไวว้า่เป็นเกณฑ์ท่ีนิยมใชก้นั
อยา่งแพร่หลายในเร่ืองการจดัต าแหน่งการวางสินคา้ โดยจะจดักลุ่มตามการเคล่ือนไหว ของสินคา้ 
โดยจากการจดัสินคา้ตามเกณฑด์งักล่าวจะพบวา่สินคา้ท่ีมีจ  านวนเพียง 20% นั้นจะมีการเคล่ือนไหว
ของสินคา้มากถึง 80% ของสินคา้ทั้งหมด ดงัตาราง 2.1 

 
ตาราง 2.1 : การแบ่งหมวดหมู่ ABC Analysis 

หมวดหมู่ 
(Classification) 

เปอร์เซ็นตก์ารจดัเก็บสินคา้ 
(Percent of SKUs) 

เปอร์เซ็นตก์ารเคล่ือนยา้ย 
(Percent of Movement) 

A 20% 80% 
B 25-30% 15% 
C 50-55% 5% 

 
โดยสินคา้ท่ีจดัอยู่ในกลุ่ม A นั้นควรเป็นสินคา้ท่ีองค์กรควรให้ความส าคญั ควรมีการ 

monitor หรือการจดัการดูแลอยา่งใกลชิ้ดเพราะเป็นสินคา้ท่ีขายดีและควรจดัต าแหน่งในการจดัเก็บ
ให้อยูใ่นต าแหน่งท่ีสะดวกต่อการจดัเก็บมากท่ีสุด มากกวา่สินคา้ประเภท B และ C แต่ทั้งน้ีในการ
ใช้เกณฑ์ ABC นั้น อาจมีการจดัแบ่งกลุ่มสินคา้เป็นกลุ่มยอ่ยลงไดม้ากกว่า 3 อนัดบั เช่นอาจจดั
แบ่งเป็น A, B, C และ D ตามล าดบัเพื่อเป็นการกระจายเปอร์เซ็นการเคล่ือนไหว หรือยอดขายของ

Parato curve 

Class A 

Class B 

Class C 

% Total number of items 
       20            40            60        80            100 

% Use by value 
100 

 

80 

 

60 
 

40 
 

20 
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สินคา้ในกลุ่ม A ออกมา เช่น สินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหว หรือมียอดขาย 50% ให้จดัอยู่ในกลุ่ม A 
สินคา้กลุ่ม B เท่ากบั 30% สินคา้กลุ่ม C เท่ากบั 12% และ สินคา้กลุ่ม D เท่ากบั 8% เป็นตน้ 

การท า ABC analysis (80/20 rule) ส าหรับสต๊อกสินคา้ หมายถึง การวิเคราะห์ดูวา่ 80% 
ของรายไดม้าจากการขายสินคา้เพียง 20% ของสินคา้รวมทั้งหมด ซ่ึงในทางกลบักนัสินคา้อีก 80% 
อาจท ารายไดใ้หก้บับริษทัเพียง 20% เท่านั้น ดงัภาพ 2.6 

 

 
จ  านวนรายการสินคา้ (%) ยอดขาย(%) 

 
 

100 
 

100 
 80                                   80      
 

60 
 

              
   60   

 40   40   
 20   20   
 0   0   
 

     ภาพ 2.6 แสดงระดบัจ านวนรายการสินคา้คงเหลือและยอดขายรวมตามกฎ 20/80 
 

สินคา้กลุ่ม A ถือเป็นสินคา้หลกัท่ีเคล่ือนไหวเร็ว เป็นท่ีตอ้งการของลูกคา้ แต่การท า
รายงาน ABC analysis นั้นไม่ใช่หมายความวา่ เราจะตอ้งซ้ือสินคา้กลุ่ม A ไวใ้ห้มากเพราะถือว่า
ยงัไงก็ขายได ้ท่ีถูกตอ้งในการบริหารกลุ่มสินคา้น้ี คือการเก็บสินคา้ใหส้มดุลกบัระยะเวลาในการสั่ง 
ซ้ือ หรือ ผลิต จนถึงความพร้อมท่ีจะมีสินคา้เหล่านั้นในสต๊อก และจดัการระบบการเติมสต๊อกให้ถ่ี
ข้ึน (ทั้งน้ีเพื่อระวงัวา่ สินคา้บางรายการอาจจะกลายเป็นสินคา้ท่ีไม่นิยมในช่วงระยะต่อมา) 

สินคา้กลุ่ม B ถือเป็นสินคา้ท่ีมีความนิยมระดบักลาง ควรจะจดัการระบบการเติมสต๊อกให้
นอ้ยกวา่สินคา้กลุ่มแรก เพื่อไม่ใหมี้สินคา้คงคลงัมากเกินความจ าเป็น 

สินคา้กลุ่ม C เป็นสินคา้ท่ีมกัจะมีทั้งรายการ (Item) และจ านวน (Quantity) มากใน
คลงัสินคา้ เพราะเกิดจากการท่ีสินคา้ขายไม่ออก หรือหมดความนิยมในตลาด ซ่ึงการขจดัสินคา้
เหล่าน้ี มีความจ าเป็นอยา่งมากท่ีตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากฝ่ายการตลาด และฝ่ายขาย เพื่อก าหนด
สินคา้เหล่าน้ีว่า จะยกเลิกการผลิตหรือสั่งซ้ือเม่ือหมดสต๊อก เพราะตอ้งให้ลูกคา้ท่ีเคยใช้สินคา้
รับทราบ เพื่อไม่ใหเ้กิดความเขา้ใจผดิวา่ สินคา้ขาดสตอ๊ก เป็นตน้ 
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ในการวิเคราะห์ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั การก าหนดจุดสั่งซ้ือและสินคา้เพื่อความ
ปลอดภยัและการวิเคราะห์ ABC จะตอ้งอาศยัขอ้มูลจากฝ่ายต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อให้สามารถ
วเิคราะห์หาระดบัของสินคา้คงเหลือ ท่ีมีปริมาณเพียงพอกบัความตอ้งการของตลาด โดยเสียตน้ทุน
ต ่าท่ีสุด โดยตวัอยา่งการวเิคราะห์ ABC แสดงดงัตาราง 2.2  

 
ตาราง 2.2  ตวัอยา่งการวเิคราะห์ ABC 
รายการ
สินคา้ 

เปอร์เช็นตข์อง 
จ านวนรายการ

สินคา้ 

ยอดขายต่อปี 
(หน่วย) 

ราคาขาย 
(บาท/ปี) 

ยอดขาย 
(บาท/ปี) 

เปอร์เช็นตข์อง
ยอดขายต่อปี 

กลุ่ม 

ก  1,000 90 90,000 40%    
   

A 
ข 500 150 75,000 33% A 
ค  

 

1,500 15 22,500 10%             
 
 

B 
ง 350 40 14,000 6% B 
จ 1,000 10 10,000 4% B 
ฉ 

 
600 15 9,000 4% 

 
 
   

C 
ช 2,000 2 4,000 2% C 
ซ 100 8 800 0.3% C 
ฌ 1,200 1 1,200 0.5% C 
ญ 250 2 500 0.2% C 

 8,550  227,000 100%   
 
2.3 ระบบถังคู่ (2-Bin System) 

ระบบถงัคู่ (2-Bin System) เป็นระบบง่ายๆ ท่ีใชก้บัสินคา้หรือวสัดุช้ินเล็กๆ ซ่ึงบรรจุมา
เป็นกล่อง และมีมูลค่าไม่สูงมากนกั วิธีด าเนินงานไดแ้ก่ การมีวสัดุคงคลงั 2 กล่องตลอดเวลา และ
เปิดใชเ้บิกจ่าย 1 กล่อง และอีก 1 กล่องจะเก็บไวใ้ชส้ ารอง ดงัภาพ 2.7 

 
ภาพ 2.7 แสดง ระบบถงัคู่ 

7% 

20% 

20% 

30% 

50% 

73% 
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จากภาพ 2.7 ระบบจะเร่ิมตน้ดว้ยการมีวตัถุดิบอยู ่ 2 กล่องแลว้มีการหยิบวสัดุจากกองใด
กองหน่ึงมาใชจ้นกองนั้นหมดแลว้ จึงมีการหยิบวสัดุจากกล่องท่ี 2 มาใชแ้ละในช่วงเวลานั้นจะมี
การส่งสัญญาณไปยงัผูดู้แลให้มีการน าวสัดุมาเติมในกล่องท่ีหมดให้เต็มพร้อมใชง้าน จะหมุนเวียน
กนัไป 

 
2.4 กระบวนการล าดับช้ันเชิงวเิคราะห์ (Analysis Hierarchy Process : AHP) 

   กระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ เป็นกระบวนการท่ีใชใ้นการ “วดัค่าระดบั” ของการ
ตดัสินใจในเร่ืองต่างๆ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และให้ผลการตดัสินใจท่ีถูกตอ้งตรงกบัเป้าหมาย
ของการตดัสินใจไดม้ากท่ีสุด กระบวนการท่ีวา่น้ีไดรั้บการคิดคน้เม่ือปลายทศวรรษท่ี 1970 โดย
ศาสตราจารย ์Thomas Saaty แห่งมหาวทิยาลยัเพนซิลวาเนีย 

ตั้งแต่กระบวนการน้ีไดรั้บการคิดคน้ข้ึนมา ก็มีการน าไปประยุกตใ์ชใ้นเร่ืองท่ีเก่ียวกบัการ
ตดัสินใจต่างๆ มากมาย เช่น การตดัสินใจเก่ียวกบัการด าเนินงานทางธุรกิจ ไดแ้ก่ การสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
การเลือกสถานท่ีในการประกอบการ การก าหนดกลยุทธ์ทางการตลาด ฯลฯ รวมถึงการประยุกตใ์ช้
ในเร่ืองของการบริหารทรัพยากรบุคคลในองคก์ร เช่น การจดัล าดบัความสามารถของพนกังาน การ
ประเมินทางเลือกของสายอาชีพ การส ารวจทศันคติของพนกังาน ฯลฯ ซ่ึงจุดเด่นของกระบวนการ
ล าดบัขั้นเชิงวเิคราะห์ มีดงัน้ี 

1) ใหผ้ลการส ารวจน่าเช่ือถือกวา่วธีิอ่ืนๆ เน่ืองจากใชว้ิธีการเปรียบเทียบเชิงคู่ใน
การตดัสินใจก่อนท่ีจะลงมือตอบค าถาม  

2) มีโครงสร้างท่ีเป็นแผนภูมิล าดบัขั้น เลียนแบบกระบวนความคิดของมนุษย ์ท า
ใหง่้ายต่อการใชแ้ละการท าความเขา้ใจ  

3) ผลลพัธ์ท่ีไดเ้ป็นปริมาณตวัเลข ท าให้ง่ายต่อการจดัล าดบัความส าคญั และยงั
สามารถน าผลลพัธ์ดงักล่าวไปเปรียบเทียบ (Benchmarking) กบัหน่วยงานอ่ืนๆ ได ้ 

4) สามารถขจดัการตดัสินใจแบบมีอคติหรือล าเอียงออกไปได ้
5) ใชไ้ดท้ั้งกบัการตดัสินใจแบบคนเดียวและแบบท่ีเป็นกลุ่มหรือหมู่คณะ 
6) ก่อใหเ้กิดการประนีประนอมและการสร้างประชามติ 
7) ไม่จ  าเป็นตอ้งใชผู้เ้ช่ียวชาญพิเศษมาคอยควบคุม 
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ขั้นตอนการตัดสินใจโดยใช้กระบวนการล าดับช้ันเชิงวเิคราะห์ 
Analysis Hierarchy Process : AHP เป็นกระบวนการตดัสินใจท่ีมีประสิทธิภาพมาก เร่ิมตน้

ดว้ยการเปรียบเทียบ “ความส าคญั” ของเกณฑ์ท่ีใชใ้นการตดัสินใจ เพื่อหา “น ้ าหนกั” ของแต่ละ
เกณฑ์ก่อน หลงัจากนั้นจึงน า “ทางเลือก” ท่ีมีทั้งหมดมาประเมินผา่นเกณฑ์ดงักล่าว เพื่อจดัล าดบั
ความส าคญัของแต่ละทางเลือก โดยมีขั้นตอนการปฏิบติัดงัน้ี 

สร้างแผนภูมิล าดบัชั้นหรือแบบจ าลองของการตดัสินใจ โดยมีรายละเอียดดงัภาพ 2.8 
 

 
 

ภาพ 2.8  แสดงตวัอยา่งของแผนภูมิล าดบัชั้นหรือแบบจ าลองของการตดัสินใจ 
 

จากภาพ 2.8 เป็นการแสดงแบบจ าลองหรือแผนภูมิล าดบัชั้นของ “กระบวนการล าดบัชั้น
เชิงวิเคราะห์” ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานท่ีช่วยในการตดัสินใจ โครงสร้างของแผนภูมิน้ีประกอบไป
ดว้ย “องคป์ระกอบ” หรือปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการตดัสินใจต่างๆ แผนภูมิน้ีมีลกัษณะเป็นระดบัชั้น 
จ านวนของล าดบัชั้นจะข้ึนอยูก่บัความซบัซอ้นของการตดัสินใจ ซ่ึงอธิบายไดด้งัน้ี 

ระดบัชั้นท่ี 1 หรือระดบับนสุด แสดงจุดโฟกสัหรือเป้าหมายของการตดัสินใจ 
ระดบัชั้นท่ี 2 แสดงถึงเกณฑก์ารตดัสินใจหลกั ท่ีมีผลต่อเป้าหมายในการตดัสินใจนั้น 
ระดบัชั้นท่ี 3 ลงมา แสดงถึงเกณฑย์อ่ยของการตดัสินใจ ซ่ึงจะมีจ านวนเท่าไรนั้น ข้ึนอยูก่บั

ความชดัเจนของเกณฑห์ลกั (อาจไม่จ  าเป็นตอ้งมี ถา้เกณฑห์ลกัมีความชดัเจนเพียงพอ) 
ส่วนระดบัชั้นล่างสุด หรือระดบัชั้นสุดทา้ย คือทางเลือกท่ีเราจะน ามาพิจารณาผา่นเกณฑ์

การตดัสินใจตามท่ีเราก าหนดไว ้

เป้าหมายในการตดัสินใจ ระดบัชั้นท่ี 1 : 
เป้าหมายหรือปัญหา 

ระดบัชั้นท่ี 2 : 
เกณฑใ์นการตดัสินใจหลกั 

ระดบัชั้นท่ี 3 : 
เกณฑใ์นการ
ตดัสินใจรอง 

ระดบัชั้นท่ี 4 :ทางเลือก 
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การให้น า้หนักความส าคัญของเกณฑ์การประเมิน  
เน่ืองจากเกณฑ์ท่ีใช้ในการตดัสินใจแต่ละเกณฑ์นั้น มีความส าคญัต่อเป้าหมายในการ

ตดัสินใจไม่เท่ากนั ดงันั้น จึงจ าเป็นท่ีเราจะตอ้งหาน ้าหนกั “ความส าคญั” ของแต่ละเกณฑ์ก่อนท่ีจะ
ท าการประเมินทางเลือก โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

สร้างตารางเมตริกซ์เปรียบเทียบเกณฑท่ี์ใชใ้นการตดัสินใจเป็นคู่ ดงัตารางท่ี 2.3 
 
ตาราง 2.3  ตวัอยา่งตารางเมตริกซ์ท่ีใชแ้สดงการเปรียบเทียบเป็นคู่ 

เกณฑต์ดัสินใจ ปัจจยั 
A1 A2 A3 A4 

 A1 a 11 a 12 a 13 a 14 
A2 a 21 a 22 a 23 a 24 
A3 a 31 a 32 a 33 a 34 
A4 a 41 a 42 a 43 a 44 

 
โดยท่ี aij คือ สมาชิกในแถวท่ี i หลกัท่ี j ของเมตริกซ์ หมายถึง ผลการเปรียบเทียบ

ความส าคญัระหวา่งปัจจยั Ai และ Aj 
ก าหนดมาตราส่วนในการวนิิจฉัยเปรียบเทยีบ เช่น  
ถา้ aij = 1 หมายถึง ปัจจยั Ai และ Aj มีความส าคญัเท่ากนั  
ถา้ aij = 3 หมายถึง ปัจจยั Ai มีความส าคญัมากกวา่ Aj เล็กนอ้ย  
ถา้ aij = 5 หมายถึง ปัจจยั Ai มีความส าคญัมากกวา่ Aj ปานกลาง  
ถา้ aij = 7 หมายถึง ปัจจยั Ai มีความส าคญัมากกวา่ Aj มากท่ีสุด  
 
จ  านวนระดบัของมาตราส่วนในการเปรียบเทียบน้ี ข้ึนอยู่กบัตวัผูท้  าการวิเคราะห์เองว่า

ตอ้งการรายละเอียดในการเปรียบเทียบมากแค่ไหน ถา้ตอ้งการรายละเอียดมากข้ึน ก็อาจจะก าหนด
ระดบัการเปรียบเทียบหลายระดบัมากข้ึน เช่น อาจจะเพิ่มจ านวนระดบัข้ึนไปอีก คือ ถา้ aij = 9 
หมายถึง ปัจจยั Ai  มีความส าคญัมากกวา่ Aj อยา่งยิง่ยวด หรือถา้คิดวา่ระดบัของมาตราส่วนดงักล่าว
มีความแตกต่างเกินไป ก็อาจจะก าหนดใหม่ ให้มาตราส่วนในการเปรียบเทียบมีความแตกต่างกนั
นอ้ยลงก็ได ้ เช่น ให้ aij = 2 หมายถึง ปัจจยั Ai มีความส าคญัมากกวา่ Aj เล็กนอ้ย และ aij = 3 
หมายถึง ปัจจยั Ai มีความส าคญัมากกวา่ Aj ปานกลาง เป็นตน้ 
 

ปัจ
จยั
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2.5 หลกัการของการควบคุมด้วยการมองเห็น Visual Control 
Visual Control หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็น เป็นวิธีควบคุมบริหารเพื่อใชเ้ป็นแนวทาง

ปฏิบติังานและควบคุมใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกบัสถานะจริงท า
ให้สามารถระบุความบกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น นัน่หมายถึง การน าเสนอขอ้มูลท่ีมีอยูม่า 
น าเสนอให้เขา้ใจได้ง่ายข้ึนด้วยการแปลงข้อมูลให้อยู่ในรูปแบบของตาราง, ป้าย, สติกเกอร์ 
กระดาน, สัญลกัษณ์, ภาพ, แผนภาพ เป็นตน้  แต่การน าเสนอตอ้งมีความหมายและสาระดึงดูดให้
เกิดความน่าสนใจ เพื่อน าขอ้มูลมาใช้ติดตามงานหรือเป็นเคร่ืองมือช่วยย  ้าเตือนเป้าหมายต่าง ๆ 
ดงัเช่น มาตรฐานการผลิต วิธีการท างาน ก าหนดการผลิตในแต่ละวนั หวัขอ้การควบคุม การระบุ
ต าแหน่งจดัวางวสัดุ กฎระเบียบและขอ้ห้ามต่าง ๆ ป้ายแสดงต าแหน่งท่ีจอดรถ ท าให้ผูรั้บผิดชอบ
ทราบความแตกต่างระหวา่งเป้าหมายกบัผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาส าหรับ
การคน้หาและติดตามสารสนเทศ 

ดงันั้นหลกัการ Visual Displays และ Visual Control จึงสนบัสนุนให้การด าเนินกิจกรรม
ต่าง ๆ เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพโดยมุ่งให้พนกังานไดรั้บทราบสถานะปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่ง
รวดเร็ว นอกจากน้ี Visual Factory ยงัประกอบดว้ย 

การใชส้ัญญาณเสียง (Audio Signals) เพื่อใชแ้จง้เตือนปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานหรืออาจ
เรียกว่า Sound Warning เช่น การเกิดปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งในสายการผลิต นอกจากน้ียงัใช้
ส าหรับการแจง้เวลาเร่ิมตน้และหยดุพกัการท างาน 

สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพื่อใช้ป้องกนัความผิดพลาด (Prevent 
Mistake) ท่ีอาจเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน ซ่ึงมกัแสดงดว้ยรหสั/แถบสี (Color Coding) หรือการใช้
เคร่ืองหมายแสดงระดบัความปลอดภยั (Safe Range) ดงัเช่น การใชแ้ถบสีแสดงระดบัน ามนัและ
การใชฉ้ลากหรือสติกเกอร์เพื่อจดัแยกประเภทช้ินงานในสายการประกอบ 

ปัจจุบนัหลกัการ Visual Factory Management ได้มีบทบาทส าคญัและเป็นเคร่ืองมือ
สนับสนุนการควบคุมระดบัพื้นท่ีท างาน (Shop Floor Control) ด้วยหลกัการมองเห็นซ่ึงเป็น
องคป์ระกอบหน่ึงของแนวคิดลีน โดยมุ่งแสดงสารสนเทศสภาพพื้นท่ีท างานเพื่อให้ผูค้วบคุมงาน
ได้รับทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนและด าเนินการแก้ไขในเวลาอนัรวดเร็ว รวมทั้งด าเนินกิจกรรมการ
ปรับปรุงพื้นท่ีปฏิบติังาน เพื่อให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างต่อเน่ืองและลดความสูญเสียท่ีอาจ
เกิดข้ึนขณะท างาน นอกจากน้ียงัสร้างความเขา้ใจในเป้าหมายของการท างานและการติดตามวดัผล
อยา่งชดัเจน ซ่ึงท าให้พนกังานทุกระดบัไดรั้บทราบทิศทางและผลการปฏิบติังานตลอดทั้งโรงงาน 
(โกศล  ดีศีลธรรม, 2547) 
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2.6 การทบทวนวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 
จากการศึกษางานวิจยัท่ีไดน้ าทฤษฎีท่ีไดน้ าเทคนิค AHP  ABC Analysis และ EOQ ในการ

ควบคุมสินคา้คงคลงัของกลุ่มงานอุตสาหกรรม พบว่า  อรพินทร์ จีรวสัสกุล(2549) ศึกษาการ
ประยุกต์ใช้ AHP ในการประเมินผลการด าเนินงานให้ผูบ้ริการขนส่งเพื่อให้ได้ผลท่ีมีความ
น่าเช่ือถือและมีความสมบูรณ์ รวมทั้งสามารถครอบคลุมทั้งปัจจยัในเชิงปริมาณและคุณภาพ  จาก
การศึกษาท าใหบ้ริษทักรณีศึกษาสามารถทราบถึงผลการด าเนินงานของผูใ้ห้บริการขนส่งแต่ละราย
ว่าเป็นเช่นไรได้ทั้งเชิงปริมาณและคุณภาพ ผลท่ีได้ก็สามารถท าให้ผูเ้ช่ียวชาญท่ีท าการประเมิน
สามารถจดัล าดบัผลการด าเนินงานผูใ้ห้บริการไดดี้ยิ่งข้ึน  Mitchell และ Soye (1983) ไดบ้รรยายถึง
การใช้วิธีการ AHP ของ Saaty ท่ีใช้ในการตดัสินใจซ่ึงเป็นวิธีท่ีสามารถท่ีจะรวบรวมปัจจยัท่ี
เก่ียวขอ้งทั้งหมดในการตดัสินใจเขา้ไวด้ว้ยกนั โดยรูปแบบของ AHP เป็นรูปแบบท่ีง่ายไม่ซบัซ้อน 
ซ่ึงจะเป็นพื้นฐานท่ีจะช่วยในการตดัสินใจ  หลกัเกณฑท่ี์ส าคญัของวธีิ AHP คือ การเลือกผูท่ี้เขา้ร่วม
กระบวนการและแบ่งช่วงเวลาให้เหมาะสมต่อการวิเคราะห์ ซ่ึงจะเป็นหลักประกันท่ีจะท าให้
กระบวนการด าเนินการเป็นไปอยา่งราบร่ืน ซ่ึงวธีิ AHP ไดถู้กน ามาใชป้ระเมินโครงการทั้งทางดา้น
สังคม, การเมือง, เศรษฐกิจ, ส่ิงแวดลอ้มและการลงทุนทางดา้นพลงังาน 

ชนินทร์ คุณรักษา (2541)  ศึกษาเก่ียวกบัระบบการจดัการพสัดุคงคลงั ส าหรับอะไหล่ซ่อม
บ ารุง กรณีศึกษาของโรงงานผลิตปูนซีเมนต์ โดยใช้เทคนิค ABC เพื่อแยกอะไหล่ซ่อมบ ารุง
ออกเป็นกลุ่มๆ ตามความส าคญั ซ่ึงพิจารณาจากมูลค่าการใชแ้ละมูลค่าการเก็บรักษาประกอบ  ผล
ศึกษาพบวา่จากท่ีไดเ้สนอจะใชค้่าใชจ่้ายเป็นตวัวดัซ่ึงท าให้การใชค้่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวกบั พสัดุคงคลงั
ลดลงไดไ้ม่น้อยกว่า 77 ลา้นบาทต่อปี  นิตยา เซ่งถาวร (2549) ไดศึ้กษาการจดัการพสัดุคงคลงั
อะไหล่ให้ทนักบัความตอ้งการของผูใ้ช้งานของบริษทัผูผ้ลิตและจ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศแห่ง
หน่ึง โดยกาใชเ้ทคนิค ABC แยกอะไหล่ซ่อมบ ารุงออกเป็นกลุ่ม ซ่ึงพิจารณาจากปริมาณพสัดุขาด
มือท่ีเกิดข้ึน ผลการวิจยัพบว่าอะไหล่กลุ่ม A มี 8 รายการท่ีควรใช้ระบบควบคุมแบบจุดสั่งซ้ือ-
ระดบัสั่งซ้ือ ท่ีเหลือใชว้ธีิการวางแผนความตอ้งการใชพ้สัดุ ซ่ึงเป็นแนวทางการลดค่าใชจ่้ายในการ
เก็บสินคา้ไวใ้นสตอ็ค ทั้งยงัสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว   

เฉลิมพล เปล่งวฒัน์ (2549) ไดศึ้กษาระบบการบริหารวสัดุคงคลงัในอุตสาหกรรมก๊าซและ
ปิโตรเลียมในประเทศไทย โดยตอ้งการจดัหานโยบายการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม สามารถลดตน้ทุนของ
วตัถุดิบคงคลงัทั้งในส่วนการจดัเก็บ การสั่งซ้ือ ซ่ึงเป็นส่งกระทบให้เกิดตน้ทุนท่ีมีค่าสูงมาก โดยใช้
หลกัการ ABC โดยใชห้ลายหลกัเกณฑ์ดว้ย วิธีเอ็กซ์โปเนนเซียลแบบเรียบ จากนั้น น าวสัดุคงคลงั
แต่ละกลุ่มมาบริหารจดัการดว้ยวิธีแบบจ าลองปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัในการ เล่ือนก าหนด
ช าระเงินของสินคา้คงคลงั EOQ และแบบช่วงการสั่งซ้ือ-ระดบัสั่งซ้ือ ผลจากการน าเอาระบบท่ี
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ไดรั้บการปรับปรุงท าใหเ้พิ่มประสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินคา้ ผูว้จิยัสามารถลดตน้ทุนรวมของ
การสั่งซ้ือและการจดัเก็บร้อยละ 25.7 และศุภกร ดีเรือง (2544) ไดศึ้กษาการบริหารสินคา้คงคลงัใน
ธุรกิจน าเขา้สารหล่อล่ืน เพื่อหาวิธีและหลกัการ ในการก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือ จุดสั่งซ้ือท่ี
เหมาะสม และระดบัสินคา้คงคลงัส ารองในธุรกิจ วิธีการหาปริมาณการสั่งซ้ือ จุดสั่งซ้ือ และระดบั
สินคา้คงคลงัส ารอง ท่ีน ามาประยุกต์ใช้ในการศึกษาโดยใช้ แบบจ าลองการสั่งซ้ือแบบประหยดั 
(EOQ)  การค านวณจุดสั่งซ้ือแบบปริมาณการสั่งซ้ือและช่วงเวลาน าคงท่ีและวิธีการใชส้ถานการณ์
จ าลอง ผา่นโปรแกรมส าเร็จรูป Crystal Ball ซ่ึงผูศึ้กษาไดน้ าแบบจ าลองการสั่งซ้ือแบบประหยดั 
และสูตรการหาจุดสั่งซ้ือแบบปริมาณการสั่งซ้ือ โดยใช้สินคา้ตวัอย่างจ านวน 5 รายการในการ
ค านวณ หาตน้ทุนรวม จากโมเดล EOQ เพื่อเปรียบเทียบกบัผลท่ีไดก้บัระบบเดิม พบวา่โดเมลการ
สั่งซ้ือแบบประหยดัสามารถลดตน้ทุนรวมในการสั่งซ้ือได ้นอกจากน้ี ณัฐพล พุทธิพงษ ์และคณะ 
(2548) ไดศึ้กษาเพื่อปรับปรุงการวางแผนและจดัระบบวสัดุสินคา้คงคลงัให้สามารถรองรับความ
ตอ้งการของระบบการผลิตท่ีเป็นแบบผลิตตามสั่ง โดยท่ีมีเป้าหมายให้ตน้ทุนรวมน้อยท่ีสุด และ
ระดบัการบริการลูกคา้อยู่ในเกณฑ์ท่ีก าหนด โดยท าการวิเคราะห์ขอ้มูลวสัดุคงคลงัดว้ยวิธี ABC 
จากนั้นทดสอบความเหมาะสมของรูปแบบความตอ้งการโดยใชสู้ตร EOQ เพราะสูตรน้ีเหมาะกบั
ความตอ้งการของวตัถุท่ีแน่นอนและคงท่ี ผลการวิจยัคือค่าใชจ่้ายในการจดัซ้ือมีค่าสูงกวา่ค่าใชจ่้าย
ในการจดัเก็บค่อนขา้งมาก ดงันั้นการสั่งซ้ือวตัถุดิบจึงควรสั่งซ้ือจ านวนนอ้ยคร้ัง เนน้เก็บต๊อก จะท า
ให้ตน้ทุนในการด าเนินการเก่ียวกบัวสัดุคงคลงัมีค่าต ่าท่ีสุด ส าหรับการก าหนดรูปแบบการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบ จะท าให้สามารถลดตน้ทุนเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัได ้123,142.69 บาท เม่ือเทียบตน้ทุนใน
ปัจจุบนั  

ธนวธัน์ บุญนายวา (2550) ท าการศึกษาการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม ของ
บริษทั King of Valve จ ากดั เพื่อท่ีจะหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมเพื่อท่ีจะลดค่าใชจ่้ายในการ
สั่งซ้ือ ค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บ และลดปัญหาการขาดแคลนสินคา้ โดยใช้เทคนิค ABC ในการ
วิเคราะห์หาระดบัความส าคญัของสินคา้และจะใช้การพยากรณ์ความตอ้งการสินค้าต่อปี โดย
เลือกใช้วิธีพยากรณ์ท่ีให้ผลใกลเ้คียงปริมาณความตอ้งการจริงมากท่ีสุด ซ่ึงพบว่าวิธี Regression 
Analysisให้ผลท่ีดีกวา่วิธีอ่ืน จากนั้นใชท้ฤษฎี Economic Order Quantity แบบ Basic Model และ 
(Q, R) Model ในการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะท าให้มีค่าใช้จ่ายน้อยกว่าการ
สั่งซ้ือ แบบเก่าประมาณ 1,440,000 บาท หรือลดลงประมาณ 24% ของค่าใชจ่้ายทั้งหมดจากการใช้
วิธีการแบบเดิม จากผลการค านวณพบวา่ แต่ละวิธีให้ผลท่ีแตกต่างกนั ผลท่ีไดจ้ากการค านวณวิธี
เดียวจึงไม่ใชค้่าใชจ่้ายท่ีนอ้ยท่ีสุด จะตอ้งพิจารณาสินคา้แต่ละชนิด และเลือกวิธีท่ีให้ค่าใชจ่้ายนอ้ย
ท่ีสุดในสินคา้แต่ละชนิด  และ อนุรักษ ์คชัมาตย ์ (2551) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การก าหนดปริมาณการ
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ส ารองอะไหล่ของเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนต์โดยพบปัญหาคือการใช้
ประสบการณ์และการคาดเดาในการก าหนดระดบัอะไหล่ ท าให้ในปัจจุบนัมีค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ 
และการจดัเก็บอะไหล่สูง และยงัเสียค่าใชจ่้ายในกรณีท่ีเกิดการขาดแคลนอะไหล่สูง   ผูว้ิจยัไดใ้ช้
หลกัทฤษฎี ABC ในการวเิคราะห์หาระดบัความส าคญัของสินคา้แต่ละชนิด จากนั้นใชก้ารพยากรณ์
ความตอ้งการสินคา้ต่อปี โดยเลือกใช้วิธีพยากรณ์ Exponential Smoothing จากนั้นใช้ทฤษฎี 
Economic Order Quantity แบบ Basic Model ในการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม และใช้
ทฤษฎีจุดสั่งซ้ือใหม่ Reorder Point ในการก าหนดปริมาณการส ารองอะไหล่ไดเ้หมาะสม ผล
การศึกษาพบวา่สามารถลดค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บ และท าให้สามารถมีอะไหล่เพียงพอกบัความ
ตอ้งการใชสิ้นคา้คงคลงั  

นอกจากน้ียงัมีการศึกษาการวิเคราะห์เพื่อลดระดบัสินคา้คงคลงั  และการลดตน้ทุน
ค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษา พบวา่  ศศิธร สาดแสงจนัทร์ (2547) ไดศึ้กษาการวิเคราะห์เพื่อลดระดบั
สินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองมือในโรงงานผลิตแผงวงจรไฟฟ้า พสัดุคงคลงัประเภท
ช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองมือ (Spare parts) ท่ีตอ้งสั่งซ้ือและส ารองไวเ้พื่อการผลิต บ่อยคร้ังท่ีเกิดปัญหา
ในการก าหนดปริมาณ ภายใตส้ภาพความไม่แน่นอนของปริมาณการผลิต IC การท่ีมีพสัดุคงคลงั
เหลือเก็บไวม้ากเกินความจ าเป็น ส่งผลให้เกิดค่าใชจ่้ายท่ีสูงข้ึนแก่โรงงาน ดงันั้นการลดปริมาณคง
คลงั Spare parts ดว้ยการพิจารณาถึงรายการท่ีซ ้ าซ้อนกนั การไม่ไดน้ ามาใชง้าน (Non Movement 
Spare parts) การเก็บอะไหล่จนหมดอายุการใชง้าน (Obsolete parts) รวมถึงการคาดการณ์จ านวน
ความตอ้งการท่ีจะเกิดข้ึนล่วงหน้า (Forecasting) เพื่อช่วยประเมินความตอ้งการท่ีจะเกิดข้ึนใน
อนาคต และอาศยัหลกัการควบคุมพสัดุคงคลงัมาช่วยวางแผน เพื่อให้บรรลุถึงวตัถุประสงคท่ี์ให้
ค่าใชจ่้ายต ่าสุด   
 จากการศึกษาทบทวนวรรณกรรมงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง กรณีท่ีมีอะไหล่สินคา้คงคลงัหลาย
รายการงานวิจยัส่วนใหญ่เลือกใชเ้ทคนิคการจ าแนกสินคา้คงคลงัออกเป็นกลุ่มตามความส าคญั คือ 
เทคนิค AHP (Analysis Hierarchy Process)  ABC Analysis  ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 
(economic order quantity, EOQ) และ การก าหนดจุดสั่งซ้ือ (reorder point) ในการศึกษาน้ีจึงน า
เทคนิคดงักล่าวมาใช ้เน่ืองจาก เห็นวา่มีความเหมาะสมเพื่อควบคุมปริมาณ  
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2.7 กรอบความคิดในการศึกษา 
 

การจดัการสินคา้คงคลงัในปัจจุบนัของ หจก. พี เอ แอร์ แอนด์ เซอร์วิส มีการจดัการพสัดุ
คงคลงัดงัแสดงในตาราง 2.4 
 
ตาราง 2.4 การจดัการพสัดุคงคลงัของ หจก.พี เอ แอร์ แอนด ์เซอร์วสิ 

วธีิการ ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 
1. สั่งซ้ือสินคา้ เม่ือสินคา้หมดแลว้ 
2. สั่งซ้ือสินค้าเพื่อเก็บเป็นคลังส ารองใน

คลงัสินคา้ 
3. ท าการสั่งซ้ือตามใบสั่งซ้ือของลูกคา้  

1. เกิดปัญหาสินคา้ขาดมือ  
2. เกิดค่าใชจ่้ายในเร่ืองตน้ทุนการจดัเก็บ  
3. ลูกคา้เกิดการรอคอย อาจท าให้เกิดความไม่

พึงพอใจ 

 
จากตารางท่ี 2.4 แสดงถึงการสั่งซ้ือสินคา้ของของ หจก.พี เอ แอร์ แอนด์ เซอร์วิส ใน

ปัจจุบนัจะสั่งซ้ือเพิ่มเม่ือสินคา้หมด กบัสั่งซ้ือตามความตอ้งการของลูกคา้ เน่ืองจากผูรั้บผิดชอบ 
ขาดความรู้ความเขา้ในในการจดัการกบัสินคา้คงคลงั จึงส่งผลกระทบให้ สินคา้ขาดมือ ลูกคา้เกิด
การรอคอยและท าให้เกิดความไม่พึงพอใจ ขาดโอกาสในการสร้างยอดขายและผลก าไรท่ีจะไดรั้บ 
ลูกคา้ขาดความเช่ือมัน่ต่อสถานประกอบการ เน่ืองจากสินคา้ไม่เพียงพอตามความตอ้งการ และ
ปริมาณของลูกคา้มีจ านวนลดลง 

 ผูท้  าการศึกษางานวจิยั ไดศึ้กษาเทคนิควธีิการในการจดัการสินคา้คงคลงัโดยการใชเ้ทคนิค 
กระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ AHP หาปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อการจดัการสินคา้คงคลงั และ
น าเทคนิคการให้ความส าคญักบัสินคา้ตามกลุ่มสินคา้ ABC โดยมีความคาดหวงัว่าจะสามารถ
จ าแนกความส าคญัของสินคา้ตามล าดบัความส าคญัและสามารถจดัการกบัการจดัการสินคา้คงคลงั
ใหมี้ระบบข้ึนมาไดใ้นสถานประกอบการท่ีท าการศึกษา สามารถน าเทคนิคการปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
เหมาะสม EOQ โดยคาดหวงัว่าหลงัจากท าการศึกษา สามารถ ลดปัญหาสินคา้ขาดมือ ลดตน้ทุน
ของสินคา้คา้งสตอ๊ก ลดการรอคอยของลูกคา้ สร้างความพึงพอใจตามความตอ้งการของลูกคา้ และ
ท าใหส้ถานประกอบการท่ีท าการศึกษา ทราบปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมและลดตน้ทุน ลดความ
เส่ียงต่อสินคา้คา้งสตอ๊กและขาดสตอ๊ก โดยผูว้จิยัมีแนวคิดแผนการจดัการสินคา้คงคลงัแบบใหม่ดงั
แสดงในตารางท่ี 2.5 
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ตาราง 2.5 การจดัการสินคา้คงคลงั แบบใหม่ 
วธีิการท่ีคาดวา่จะน าไปใช ้ ผลลพัธ์ท่ีคาดวา่จะเกิดข้ึน 

1. น าเทคนิควิธี AHP มาวิเคราะห์ปัจจยัท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการจดัการสินคา้คงคลงั และ
ใชA้BC ในการจดักลุ่มของสินคา้คงคลงัท่ี
มีความส าคญัตามความเหมาะสม 

3.1 สามารถจ าแนกกลุ่มความส าคัญของ
สินค้าโดยการจัดล าดับ สินค้าตาม
ยอดขายหรือส่วนแบ่งก าไรของสินค้า 
ตลอดจนการดูแลจดัเก็บสินคา้ 

2. น าเทคนิค ROP และ EOQ มาค านวณหา
ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม  

 
 

2.1 ลดปัญหาสินคา้ขาดมือ 
2.2 ลดตน้ทุนของการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
2.3 ลดการรอคอยของลูกค้าในการสั่งซ้ือ

สินคา้ 
2.4 ทราบปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมใน

แ ต่ล ะค ร้ั งท า ให้ ส าม ารถควบ คุม
ค่าใชจ่้ายได ้

 
 
 


