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The purpose of this study is a guideline to appropriately control inventory 

levels, improves customer responsiveness, reduces costs and increases profitability of 
the company in the case study whose business is a manufacturer of automotive parts. 

The study had to find methods to determine the target stock in each version of 
the product by the number of days to bring the cause of storing inventory by classified 
into three categories which are cycle stock, buffer stock and safety stock to be used as 
information in order to improve the efficiency of production processes for reducing lead 
time and analyzing the daily problem from fluctuation of the production line. 

After improvement, it takes a way to determine the right target and can reduce 
inventory levels.  After the implementation of improving activities within the factory, 
cycle stock has been minimized.  Daily production problems caused by internal factors 
have been reported for analysis to reduce the inventory level causing by internal 
factors.  In conclusion, appropriate reduction of safety stock and buffer stock can 
accommodate the fluctuating demand from the customers.  In addition, the finding can 
be extended to other products. 
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บทที� 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา  แนวทางเหตผุล และปัญหา 

ในปจัจุบันการแข่งขนัทางธุรกิจ และภาคอุตสาหกรรมมแีนวโน้มทวีความรุนแรง
เพิ"มขึ$นอย่างต่อเนื"อง ทําให้ภาคธุรกิจและอุตสาหกรรมต้องยกระดบัขดีความสามารถในทุกๆ
ด้านที"สามารถทําได้ เพื"อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าทั $งในด้านสินค้าและบรกิาร 
รวมถงึการสรา้งมลูค่าเพิ"มและการลดตน้ทุนสนิคา้ 

ในส่วนของภาคอุตสาหกรรมนั $น เราจําเป็นต้องคํานึงถึงการวางแผนการผลติ การ
จดัการการผลติ การส่งสนิคา้ และจดัการดา้นสนิคา้คงคลงั ซึ"งนับเป็นงานที"มคีวามสําคญัต่อการ
บรหิารต้นทุนสนิคา้คงคลงัโดยมกีารวางแผนพจิารณาเลอืกใชร้ะบบการควบคุมสนิคา้คงคลงัให้
อยูใ่นระดบัที"เหมาะสมซึ"งการบรหิารสนิคา้คงคลงัมปีระโยชน์ต่อกจิการในการจดัเตรยีมสนิคา้ไว้
ตอบสนองลูกค้ามผีลต่อการรกัษากระบวนการผลติให้สามารถดําเนินงานได้อย่างต่อเนื"องใน
อตัราคงที"และสมํ"าเสมอช่วยในการรกัษาระดบัการว่าจ้างแรงงานป้องกนัสนิค้าขาดสต็อกแต่
ผลกระทบสาํคญัที"สุดของกจิการนั "นคอืความสามารถในการทํากําไรดงันั $นหากกจิการมสีนิคา้คง
คลงัมากเกนิไป กจ็ะทาํใหค้วามสามารถในการทํากําไรลดลงตามไปดว้ย 

ในกรณีศกึษานี$ เป็นโรงงานที"ประกอบธุรกจิในอุตสาหกรรมการผลติชิ$นส่วนยานยนต ์
ที"ทําการผลิตผลิตภัณฑ์ประเภทไฟรถยนต์ ซึ"งมรีะบบการผลิต 8 แบบ โดยแบ่งเป็นลูกค้า 
Toyota ซึ"งจะเป็นการผลติตามคําสั "ง (Make to Order) และใชก้ารผลติโดยระบบคมับงั และใน
ส่วนของลูกคา้ Non Toyota จะเป็นการผลติเพื"อเป็นสนิคา้คงคลงั (Make to Stock) โดยระบบ
การผลติ จะใชร้ะบบ POS (Production Order Sheet) ในการสั "งผลติ ซึ"งเป็นการผลติเพื"อส่ง
งานลูกค้าและเก็บเป็นสนิค้าคงคลงั โดยการจ้างบรษิัทภายนอกในการจดัการคลงัสนิค้าและ
ควบคุมการเขา้ออกของสนิคา้คงคลงัซึ"งสนิคา้คงคลงัมไีวเ้พื"อรองรบัปรมิาณการเรยีกงานที"แกว่ง
ของลูกคา้, ปรบัเรยีบกระบวนการผลติใหส้ามารถผลติงานไดใ้นอตัราคงที"และสมํ"าเสมอ และมี
ไว้เพื"อรองรบัเหตุการณ์ที"ฝ่ายผลติไม่สามารถผลติงานได้ตามปรกติ เช่น เครื"องจกัรเสยีหรอื
ขดัขอ้ง, มวีตัถุดบิหรอืชิ$นส่วนไมเ่พยีงพอทั $งจากในและนอกโรงงาน แต่อกีสิ"งหนึ"งที"ต้องคํานึงถงึ 
คอืหากมสีนิค้าคงคลงัในปรมิาณที"มากเกนิ กจ็ะส่งผลใหป้รมิาณกล่องใส่ชิ$นงานไม่เพยีงพอ ทํา
ให้เกดิปญัหาด้านคุณภาพในขั $นตอนการเปลี"ยนกล่อง เสยีค่าเช่าพื$นที"ในการวางสนิค้าคงคลงั 
ซึ"งเป็นการทาํใหต้้นทุนการผลติสูงขึ$น ดงันั $นจงึต้องใชห้ลกัการ Inventory Management เขา้มา
ช่วย เพื"อควบคุมสนิคา้คงคลงัใหอ้ยู่ในระดบัที"เหมาะสมและเป็นแนวทางการปฏบิตังิานของฝ่าย
วางแผนต่อไป 
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ความมุ่งหมายของการศึกษา 
1. เพื"อเป็นแนวทางในการควบคุมสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที"เหมาะสมและ

ตอบสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ 
2. เพื"อลดตน้ทุนการผลติ และเพิ"มความสามารถในการทาํกําไรใหก้บับรษิทั 
 

ขอบเขตของการศึกษา 
1. ศกึษาปจัจยัที"มผีลต่อการเก็บสนิค้าคงคลงัสําเรจ็รปู ของโรงงานประกอบชิ$นส่วน

ยานยนต ์
2. ศกึษาสนิค้าคงคลงัสําเรจ็รปูของผลติภณัฑไ์ฟรถยนต์ชนิดไฟหน้า (เนื"องจากเป็น

ไฟขนาดใหญ่ ใช้พื$นที"ในการวางมากและมีปริมาณการเรียกงานจากลูกค้าสูง) จํานวน 1 
ผลติภณัฑข์องลกูคา้ A (ซึ"งเป็นลกูคา้ ในกลุ่ม Non Toyota) เท่านั $น 

 
ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 

1. ช่วยเพิ"มประสิทธิภาพในการวางแผน และควบคุมสินค้าคงคลัง ลดต้นทุน
ผลติภณัฑ ์ลดค่าใชจ้า่ยในการเช่าพื$นที"วางสนิคา้ 

2. ช่วยในการพฒันาและปรบัปรุงกระบวนการวางแผน ให้สามารถควบคุมปรมิาณ
สนิคา้คงคลงัไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพมากขึ$น โดยกําหนดเป็นขั $นตอนเพื"อใหง้า่ยต่อการนําไปใช ้

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

ระดบัสินค้าคงคลงัสาํเรจ็รปูที�เหมาะสม หมายถงึ  การเกบ็สนิคา้คงคลงัสําเรจ็รปูที"
สามารถรองรบัปจัจยัภายในและปจัจยัภายนอกได ้

ระดบัการให้บริการ (Service Level) หมายถงึ ความน่าจะเป็นที"ความต้องการของ
ลกูคา้จะไมเ่กนิกว่าปรมิาณวสัดุคงคลงัที"มอียู่ในขณะนั $น เป็นวธิกีารวดัปรมิาณสนิคา้คงคลงัเพื"อ
ความปลอดภยั เพื"อใหส้อดคลอ้งกบัขอ้กําหนดในดา้นคุณภาพ โดยปกตใินระบบคุณภาพลูกคา้
จะมกีารคาดหวงัในระดบัที"กําหนดเป็นรอ้ยละของการสั "งซื$อว่าสามารถจดัส่งไดห้รอืไม่ ซึ"งขึ$นกบั
นโยบายที"ป้องกนัสนิคา้คงคลงัขาดมอื โดยขึ$นอยูก่บัตน้ทุนสาํหรบัสนิคา้คงคลงัเพิ"มเตมิ และเสยี
ยอดขายเนื"องจากไมส่อดคลอ้งกบัอุปสงค ์

 
แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

การศกึษาในครั $งนี$มกีารกําหนดตารางการทํางานดงัแสดงไว้ในตารางที" 1 โดยเริ"ม
ดาํเนินการตั $งแต่เดอืนเมษายน 2557 และกําหนดเสรจ็สิ$นในเดอืนกรกฏาคม 2557 
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ตารางที" 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

ลาํดบั ขั ;นตอนการดาํเนินงาน

1 กําหนดปจัจยัที"มผีลต่อการจดัเก็บสนิคา้สําเรจ็รูปคง

คลงัสํารองของผลติภณัฑใ์นโรงงานตวัอย่าง

2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัที"เกี"ยวข้อง

3 กําหนดทฤษฎีและเคร ื"องมอืที"จะใช้ในการแก้ปญัหา

4 ศึกษาขั $นตอนและวิธกีารทํางาน

5 รวบรวมข้อมูล

6 วิเคราะห์และสรุปข้อมูล

7 กําหนดขั $นตอนเพื"อใช้ในการจดัเก็บสนิคา้สําเรจ็รูปคง

คลงัสํารองของผลติภณัฑใ์นโรงงานตวัอย่าง

8 กําหนดข้อเสนอแนะในการแก้ไขปรบัปรุงและ

พฒันาการทํางานเพื"อลดการจดัเก็บสนิคา้สําเรจ็รูปคง

คลงัสํารองของผลติภณัฑใ์นโรงงานตวัอย่าง

9 สรุปผล

10 จดัทํารายงานสารนิพนธ์

เด
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บทที� 2 
หลกัการพื�นฐาน เอกสาร และงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
หลกัการพื�นฐาน 

ในการวจิยัครั งนี ผูว้จิยัไดศ้กึษาเอกสารและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง และไดนํ้าเสนอตาม
หวัขอ้ต่อไปนี 

1. กลยทุธส์าํหรบัการวางแผนการผลติรวม 
2. ระบบการผลติแบบ Make-to-Order กบั Make-to-Stock 
3. หน้าที�ของสนิคา้คงคลงั 
4. ตน้ทุนของสนิคา้คงคลงั 
5. กรณศีกึษาของ Wilson Lonnie 
6. เอกสารและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 

กลยทุธส์าํหรบัการวางแผนการผลิตรวม 
พชิติ สุขเจรญิพงษ์  (2542) ระบุว่า เมื�อปรมิาณความต้องการของผลติภณัฑ ์หรอื

บรกิารในช่วงของการวางแผนมคี่าไม่สมํ�าเสมอเท่ากนัทุกเดอืน บางเดอืนมคีวามต้องการมาก 
บางเดอืนมคีวามตอ้งการน้อย และกลยทุธส์ามารถใชใ้นการวางแผนการผลติรวม อาจใชก้ลยุทธ์
ใดกลยทุธห์นึ�ง หรอืการผสมผสานระหว่างกลยทุธต่์อไปนีคอื 

1. การผลติใหพ้อดกีบัความตอ้งการโดยเปลี�ยนแปลงจาํนวนคนงาน 
กลยุทธ์การผลตินี การผลติหรอืบรกิารจะทําเท่าที�มคีวามต้องการเท่านั น จะไม่ผลติ

ผลิตภัณฑ์เกินกว่าความต้องการที�พยากรณ์ไว้ การผลิตจะใช้จํานวนคนงานเท่าที�ต้องการ
เท่านั น ดงันั นในเดอืนใดที�มคีวามต้องการมากก็จะมกีารจ้างคนงานมาก ในเดอืนใดที�มคีวาม
ต้องการน้อยก็จะมกีารใช้คนงานน้อย โดยผู้บรหิารจะทําการประมาณการความต้องการของ
คนงาน โดยพจิารณาจากความตอ้งการในเดอืนนั นๆ และผลผลติที�คนงานทาํไดต่้อเดอืน 

ขอ้ดปีระการสาํคญัของกลยทุธนี์คอื ไม่จาํเป็นต้องเกบ็สนิคา้คงเหลอื ทําใหไ้ม่ต้องเสยี
ต้นทุนเพื�อการเก็บรกัษาผลติภณัฑ์ในระหว่างที�ยงัขายไม่ได้ ไม่ต้องเสียค่าดอกเบีย ค่าดูแล
รกัษา ค่าประกนัภยั และความสูญเสยีอนัอาจจะเกดิเนื�องจากผลติภณัฑล์้าสมยัและขายไม่ได้
อยา่งไรกต็าม กลยทุธนี์กม็ขีอ้เสยีหลายประการดว้ยกนัคอื 

- ค่าใช้จ่ายเพื�อการจา้งคนงานเข้าใหม่และการให้คนงานออกจะมคี่าสูง เพราะ
อาจตอ้งมกีารจา้งคนงานใหมแ่ละใหค้นงานออกเกอืบทุกเดอืน 

- บรษิัทจะต้องเสยีค่าใช้จ่ายในการฝึกอบรมคนงานใหม่ และขวญักําลงัใจของ
คนงานเก่าจะไมด่ ีทาํใหก้ารทาํงานขาดประสทิธภิาพ 
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- ในกรณีที�การผลติผลติภณัฑแ์ละบรกิารต้องใช้แรงงานชํานาญงาน การว่าจา้ง
คนงานอาจทาํไมไ่ดใ้นทนัททีี�ตอ้งการ 

- การปฏบิตัิเช่นนีมกัไม่เป็นที�ยอมรบัของชุมชนหรอืสงัคมที�โรงงานตั งอยู่ ถ้า
โรงงานทาํเช่นนีบ่อยๆ อาจทาํใหไ้มส่ามารถว่าจา้งคนงานไดอ้กีเลย และประการสุดทา้ยกลยุทธ์
นีจะใชไ้มไ่ดเ้ลย ถา้โรงงานมขีอ้ตกลงดา้นการจา้งงานกบัสหภาพแรงงาน 

2. การผลติใหพ้อดกีบัความตอ้งการโดยเปลี�ยนแปลงอตัราการผลติของคนงานแต่ไม่
เปลี�ยนแปลงจาํนวนคนงาน 

โดยกลยุทธ์นีโรงงานหรอืธุรกิจการให้บรกิารจะจ้างคนงานไว้จํานวนหนึ�งที�เท่ากัน
ตลอดทั งปี แต่การผลติยงัคงใหพ้อดกีบัความต้องการในช่วงใดที�ความต้องการมน้ีอยกว่ากําลงั
การผลิตที�คนงานจะทําได้ โรงงานจะยอมให้เกิดการว่างงาน แต่เมื�อใดที�ความต้องการของ
ผลติภณัฑม์มีากกจ็ะมกีารทาํงานล่วงเวลา หรอืใหม้กีารรบัเหมาช่วงจากโรงงานแห่งอื�น กลยุทธ์
นีจงึเป็นการเปลี�ยนแปลงอตัราการผลติของคนงานนั �นเอง 

ข้อดีประการสําคัญนอกเหนือจากการที�ไม่ต้องเก็บสินค้าคงเหลือแล้วก็คือ การ
ประหยดัค่าใชจ้่ายในการว่าจา้งคนงานใหม่และใหค้นงานออก ตลอดจนค่าใชจ้่ายเพื�อการอบรม
คนงานใหม ่นอกจากนียงัสามารถแกป้ญัหาในดา้นความตอ้งการแรงงานชํานาญงาน และปญัหา
ที�เกิดกบัสหภาพแรงงานได้ แต่ต้นทุนที�เกิดขึนจากสาเหตุของการทํางานล่วงเวลาและการ
ว่างงานของคนงานก็จะมคี่าสูงกว่ากลยุทธ์ที� 1 เนื�องจากในการทํางานล่วงเวลาโรงงานต้อง
จา่ยเงนิค่าล่วงเวลาสงูกว่าปกตมิาแลว้ และเกดิความเหน็ดเหนื�อยจากการทํางานมามาก ในทาง
ตรงขา้มสําหรบัในช่วงที�ความต้องการมน้ีอยกว่ากําลงัการผลติของคนงาน การปล่อยใหค้นงาน
ว่างงานก็จะเกดิผลเสยีเพราะโรงงานจะต้องจ่ายค่าแรงงานโดยไม่ไดผ้ลผลติทําใหเ้กดิความสูญ
เปล่าของแรงงาน นอกจากนีขวญัและกําลงัใจในการทํางานของคนงานกจ็ะเสยีไป เนื�องจากการ
เกรงว่าจะเกดิการปลดคนงานออกในช่วงเวลาดงักล่าว จงึทาํใหป้ระสทิธภิาพของการทํางานตํ�า 

3. การผลติดว้ยอตัราการผลติคงที�โดยยอมใหม้สีนิคา้คงเหลอื 
โดยกลยุทธนี์การผลติผลติภณัฑแ์ละการใหบ้รกิารจะทําในอตัราคงที�ตลอดปี จํานวน

คนงานจะเท่ากนัตลอดปี ดงันั นการทํางานล่วงเวลา และการสูญเสยีเนื�องจากการว่างงานจงึ
เกดิขึนน้อยมาก ปญัหาการจา้งคนงานใหมแ่ละปลดคนงานออกบ่อยๆ กจ็ะไม่เกดิขึน แต่สิ�งที�จะ
เกิดขึนคอืการเก็บสนิค้าคงเหลอืในช่วงที�การผลติมากกว่าความต้องการ และในช่วงที�ความ
ต้องการมากกว่ากําลงัการผลติ ก็สามารถนําสนิค้าคงเหลอืที�เก็บไว้ออกขายได้ อย่างไรก็ตาม 
การเก็บสนิค้าคงเหลอืจะต้องมคี่าใช้จ่ายในการเก็บรกัษาผลติภณัฑ ์เช่น ค่าเช่าโรงเก็บสนิค้า 
ค่าจา้งพนักงานดูแลเก็บรกัษา ค่าขนยา้ยเขา้และออกจากโรงเก็บสนิค้า ค่าดอกเบียเนื�องจาก
สนิคา้คงเหลอืที�เก็บไว้ ค่าประกนัภยั ค่าเสยีหายอนัเกดิจากการเสื�อมสภาพของสนิค้าและการ
สญูเสยีซึ�งอาจเกดิขึนเนื�องจากสนิคา้ลา้สมยัทําใหจ้าํหน่ายไมไ่ด ้



6 

กลยุทธ์ต่างๆ ทั งสามที�ได้กล่าวมานีเป็นกลยุทธ์พืนฐานซึ�งผู้บรหิารสามารถใช้เป็น
แนวทางในการกําหนดกลยทุธด์า้นการวางแผนการผลติรวม การจะเลอืกใชก้ลยุทธใ์ดนั น ขึนอยู่
กับสภาพการดําเนินการของแต่ละองค์การ นอกจากนีผู้บริหารยังอาจใช้กลยุทธ์ทั งสาม
ผสมผสานกนั เพื�อก่อใหเ้กดิประโยชน์สงูสุดในการดาํเนินการ 

 
ระบบการผลิตแบบ Make-to-Order กบั Make-to-Stock 

วลิสนั ลูนนี� (Wilson Lonnie.  2010) กล่าวถงึความหมายของระบบการผลติแบบ 
Make-to-Order กบั Make-to-Stock ไวว้่า 

1. การผลติตามสั �ง (Make-to-Order) เป็นระบบการผลติที�ไม่มสีนิคา้คงคลงั เป็นการ
รอลูกค้าสั �งสนิค้าก่อน แล้วถึงจะทําการผลติ เมื�อผลติสนิค้าเสรจ็ ก็จะจดัส่งสนิค้าไปให้ลูกค้า
ระบบจะไมม่สีนิคา้คงคลงัที�เป็นสนิคา้สาํเรจ็รปูยกเวน้สนิคา้คงคลงัที�อยูใ่นรปูวตัถุดบิ 

2. การผลติเพื�อเกบ็เป็นสนิคา้คงคลงั (Make-to-Stock) เป็นระบบที�ผลติสนิคา้ไวก่้อน 
แลว้นําไปเกบ็ยงัคลงัสนิคา้ รอจนกว่าจะมลีกูคา้มาสั �งของ จงึจะจดัส่งสนิคา้ไปใหล้กูคา้  

 
หน้าที�ของสินค้าคงคลงั 

ไฮเซอร ์เจย ์เอชและเรนเดอร ์แบรร์ี� อาร ์(Heizer, Jay H; and Render, Barry R. 
2011) กล่าวว่า สนิคา้คงคลงัมคีวามเกี�ยวขอ้งกบัหน้าที�ต่างๆ ที�ช่วยเพิ�มความยดืหยุ่นใหก้บัการ
ปฏบิตักิารของบรษิทั ไดแ้ก่ 

1. ในดา้นของสนิคา้คงคลงั ประเภทวตัถุดบิ 
1.1 เพื�อทําให้ส่วนต่างๆของกระบวนการผลติเป็นอิสระต่อกนั เช่นในกรณีของ

อตัราการรบัวตัถุดบิ มคีวามไม่แน่นอนหรอืไม่คงที� การมสีนิค้าคงคลงัอาจมคีวามจําเป็นเพื�อ
ป้องกนัปญัหาเหล่านี 

1.2 ทําให้กระบวนการผลิตสามารถดําเนินการต่อเนื�องอย่างราบรื�นไม่มีการ
หยดุชะงกัเพราะของขาดมอืจนเกดิความเสยีหายแก่กระบวนการผลติ 

1.3 เพื�อสรา้งความไดเ้ปรยีบจากส่วนลดการสั �งซือ เนื�องจากการสั �งซือในปรมิาณ
ที�สูง อาจได้รบัราคาต่อหน่วยที�ลดลงในส่วนของต้นทุนวตัถุดบิ หรอืค่าใช้จ่ายในการส่งมอบ
สนิคา้ 

1.4 ป้องกนักรณีการเกิดภาวะเงนิเฟ้อ หรอืภาวะการณ์เปลี�ยนแปลงราคาของ
สนิคา้ 

1.5 เพื�อป้องกนัการเปลี�ยนแปลงความตอ้งการ รวมทั งเป็นทางเลอืกใหก้บัลกูคา้ 
2. ในดา้นของสนิคา้คงคลงั ประเภทสนิคา้สาํเรจ็รปู 

2.1 ตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ที�ประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลา 
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2.2 รกัษาการผลติใหม้อีตัราคงที�สมํ�าเสมอเพื�อรกัษาระดบัการว่าจา้งแรงงานการ
เดนิเครื�องจกัรฯลฯใหส้มํ�าเสมอไดโ้ดยจะเกบ็วสัดุหรอืสนิคา้ที�ขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดไีวข้าย
ตอนช่วงขายดซีึ�งช่วงนั นอาจจะผลติไมท่นัขาย 

2.3 ป้องกนัสนิคา้เผื�อขาดมอืเมื�อบงัเอญิไดร้บัคาํสั �งซือเพิ�มขึนกะทนัหนั 
 

ต้นทุนของสินค้าคงคลงั 
1. ค่าใชจ้่ายในการสั �งซือ (Ordering Cost) เป็นค่าใชจ้่ายที�ต้องจ่ายเพื�อใหไ้ดม้าซึ�ง

วสัดุคงคลงัที�ต้องการซึ�งจะแปรตามจํานวนครั งของการสั �งซือแต่ไม่แปรตามปรมิาณวสัดุคงคลงั
เพราะสั �งซือของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละครั งค่าใช้จ่ายในการสั �งซือก็ยงัคงที�แต่ถ้ายิ�งสั �งซือ
บ่อยครั งค่าใช้จ่ายในการสั �งซือจะยิ�งสูงขึนค่าใช้จ่ายในการสั �งซือ ได้แก่ ค่าเอกสารใบสั �งซือ, 
ค่าจา้งพนักงานจดัซือ  ค่าโทรศพัท ์ ค่าขนส่งวสัดุหรอืสนิคา้  ค่าใชจ้่ายในการตรวจรบัของและ
เอกสาร  ค่าธรรมเนียมการนําของออกจากศุลกากร  ค่าใชจ้า่ยในการชาํระเงนิ 

2. ค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษา (Carrying Cost) เป็นค่าใช้จ่ายจากการมวีสัดุคงคลงั
และการรกัษาสภาพใหว้สัดุคงคลงันั นอยู่ในรปูที�ใชง้านไดซ้ึ�งจะแปรตามปรมิาณวสัดุคงคลงัที�ถอื
ไวแ้ละระยะเวลาที�เกบ็วสัดุคงคลงันั นไวค้่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษา ไดแ้ก่ ต้นทุนเงนิทุนที�จมอยู่
กับวสัดุคงคลงัซึ�งคือค่าดอกเบียจ่ายถ้าเงนิทุนนั นมาจากการกู้ยมืหรือเป็นค่าเสียโอกาสถ้า
เงนิทุนนั นเป็นส่วนของเจา้ของ  ค่าคลงัวสัดุหรอืสนิค้า  ค่าไฟฟ้าเพื�อการรกัษาอุณหภูม ิ 
ค่าใช้จ่ายของวสัดุหรอืสนิค้าที�ชํารุดเสยีหายหรอืหมดอายุเสื�อมสภาพจากการเก็บนานเกนิไป  
ค่าภาษแีละการประกนัภยั  ค่าจา้งยามและพนกังานประจาํคลงัวสัดุหรอืสนิคา้ ฯลฯ 

3. ค่าใชจ้่ายเนื�องจากวสัดุหรอืสนิค้าขาดแคลน (Shortage Cost หรอื Stock Out 
Cost) เป็นค่าใช้จ่ายที�เกดิขึนจากการมวีสัดุคงคลงัไม่เพยีงพอต่อการผลติหรอืการขายทําให้
ลกูคา้ยกเลกิคาํสั �งซือขาดรายไดท้ี�ควรไดก้จิการเสยีชื�อเสยีงกระบวนการผลติหยุดชะงกัเกดิการ
ว่างงานของเครื�องจกัรและคนงานฯลฯค่าใช้จ่ายเนื�องจากวสัดุหรอืสนิค้าขาดแคลนได้แก่คํา
สั �งซือของลอ็ตพเิศษทางอากาศเพื�อนํามาใชแ้บบฉุกเฉินค่าปรบัเนื�องจากวสัดุหรอืสนิคา้ใหลู้กคา้
ล่าช้าค่าเสยีโอกาสในการขายค่าใช้จ่ายที�เกิดขึนจากการเสยีค่าความนิยมฯลฯค่าใช้จ่ายนีจะ
แปรผกผนักบัปรมิาณวสัดุคงคลงัที�ถือไว้นั �นคอืถ้าถือวสัดุหรอืสนิค้าไว้มากจะไม่เกดิการขาด
แคลนแต่ถา้ถอืวสัดุคงคลงัไวน้้อยกอ็าจเกดิโอกาสที�จะเกดิการขาดแคลนไดม้ากกว่า 

4. ค่าใชจ้า่ยในการปรบัตั งเครื�องจกัรใหม่ (Capacity- Related Cost) เป็นค่าใชจ้่ายที�
เกดิขึนจากการที�เครื�องจกัรจะต้องเปลี�ยนการทํางานหนึ�งไปทํางานอกีอย่างหนึ�งซึ�งจะเกดิการ
ว่างงานชั �วคราววสัดุคงคลงัจะถูกทิงให้รอกระบวนการผลิตที�จะตั งใหม่ค่าใช้จ่ายในการตั ง
เครื�องจกัรใหม่นีจะมลีกัษณะเป็นต้นทุนคงที�ต่อครั งซึ�งจะขึนอยู่กบัขนาดของล็อตการผลติถ้า
ผลติเป็นลอ็ตใหญ่มกีารตั งเครื�องใหม่นานครั งค่าใชจ้่ายในการตั งเครื�องใหม่กจ็ะตํ�าแต่ยอดสะสม
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ของวสัดุคงคลงัจะสูงถ้าผลติเป็นลอ็ตเลก็มกีารตั งเครื�องใหม่บ่อยครั งค่าใช้จ่ายในการตั งเครื�อง
ใหมก่จ็ะสงูแต่วสัดุคงคลงัจะมรีะดบัตํ�าลงและสามารถส่งมอบงานใหแ้ก่ลกูคา้ไดเ้รว็ขึน 

 
กรณีศึกษาของ Wilson Lonnie 

1. ประเภทของสนิคา้คงคลงัที�เป็นสนิคา้สาํเรจ็รปูมอียู ่3 ประเภท ไดแ้ก่ 
1.1 Cycle Stock คอื วสัดุหรอืสนิคา้ที�เกบ็ตามรอบเป็นวสัดุหรอืสนิคา้ที�มไีวเ้พื�อ

ทดแทนวสัดุหรอืสนิคา้ที�ขายไปหรอืวสัดุหรอืสนิคา้ที�ใชไ้ปในการผลติซึ�งวสัดุหรอืสนิคา้ประเภท
นีจะเก็บไว้เพื�อตอบสนองความต้องการวสัดุหรอืสนิค้าภายใต้เงื�อนไขที�มคีวามแน่นอนและอยู่
ภายใตส้มมตฐิานที�ว่าความตอ้งการวสัดุหรอืสนิคา้และเวลานําในการสั �งคงที�และทราบล่วงหน้า 

1.2 Buffer Stock คอื วสัดุหรอืสนิค้าจํานวนหนึ�งที�เก็บไว้เกินจํานวนวสัดุหรอื
สนิค้าที�เก็บไว้ตามรอบปกติเนื�องจากความไม่แน่นอนจากปจัจยัภายนอกเช่น การเรยีกงานที�
แกว่งของลกูคา้เป็นตน้ 

1.3 Safety Stock คอื วสัดุหรอืสนิค้าจาํนวนหนึ�งที�เก็บไว้เกนิจํานวนวสัดุหรอื
สนิคา้ที�เก็บไว้ตามรอบปกตเินื�องจากความไม่แน่นอนจากปจัจยัภายในเช่น ขาดแคลนวตัถุดบิ   
เครื�องจกัรเสยี เป็นตน้ 

2. การคาํนวณสนิคา้คงคลงัที�เป็นสนิคา้สาํเรจ็รปู 
2.1 การคํานวณ Cycle Stock ซึ�งเป็นสินค้าที�มไีว้ในมอืเพื�อตอบสนองความ

ตอ้งการของลกูคา้ เราจะคาํนวณปรมิาณ Cycle Stock จากสมการ 
 

Cycle Stock = (Production Rate * Replenishment Time)(1+ Alpha )   ----------(1) 
 

ตารางที� 2 แสดงค่า Replenishment Time 
Planning Time 24 h 

Queue Time 16 h 

Production Time_1,400/60 23.3 h 

Delivery Time 2 h 

Total Time 65.3 h 
 

- Planning Time คอื เวลาที�ใชว้างแผนการผลติ เมื�อไดร้บัขอ้มลูการสั �งซือจาก
ลกูคา้ ใชเ้วลาในการเชค็วตัถุดบิและแจง้ฝา่ยผลติเพื�อเตรยีมการผลติ 
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- Queue Time คอื เวลารอคอยของกระบวนการต่างๆ เช่น เวลาจากการรอ
วตัถุดบิ 

- Production Time คอื เวลาที�ใชใ้นการผลติ คดิจากปรมิาณยอดการสั �งซือเฉลี�ย
ต่อวนั หารดว้ยจาํนวนชินงานที�ไดต่้อชั �วโมง 

- Delivery Time คอื เวลาที�ใช้ในการจดัส่ง คดิจากช่วงเวลาการส่งสนิค้า
สาํเรจ็รปูจากโรงงานที�ผลติสนิคา้ไปยงัลกูคา้ 

- Total Time คอื เวลารวม 
ยกตัวอย่าง ถ้ายอดการส่งงานเป็น 1,400 หน่วยต่อวนั เวลาในการผลิตต่อหน่วย

เท่ากบั 1 นาท ีดงันั นเวลาในการผลติ คอื 23.3 ชั �วโมง จํานวนคมับงัที�ใช้วางแผนในเวลา 24 
ชั �วโมง และเวลาในการจดัส่ง 2 ชั �วโมงความตอ้งการสนิคา้ 16 ชั �วโมงและ Alpha เท่ากบั 0.05 

จากสมการที� 1 Cycle Stock = (Production Rate*Replenishment Time)(1+Alpha) 
Production Rate คอื 60 units/h คดิจากเวลาในการผลติต่อหน่วยเท่ากบั 1 นาท ี

ดงันั น 1 ชั �วโมงสามารถผลติงานได ้60 ชิน 
Replenishment Time เท่ากบั 65.3 h 
Alpha คอืค่าเผื�อของกระบวนการผลติ เนื�องจากกระบวนการผลติมกัจะเกดิของเสยีทั ง

จากวตัถุดบิ หรอืขั นตอนการผลติ ซึ�งถอืเป็นเวลาสูญเสยีที�เกดิขึน เราจงึจาํเป็นต้องบวกค่าเผื�อ
ซึ�งคดิเป็น 5% ซึ�งเท่ากบั 0.05  

ดงันั นปรมิาณ Cycle Stock คอื (60 units/h)(65.3 h)(1+0.05) = 4,114 units ถ้า 50 
หน่วยเท่ากบั 1 กล่อง จะต้องเกบ็ Cycle Stock 83 กล่องและใชค้มับงั 83 ใบ ในระบบการผลติ
แบบปรบัเรยีบ ซึ�งเป็นการปรบัยอดการผลติแบบเท่าๆ กนัทุกวนั 

ในกรณีที�ระดบัการบรกิารลูกคา้คอื 99% ซึ�งกําหนดเป็น On Time Delivery เราจงึใช ้
99% Z-score of 2.33 Sigma for a One-Sided Test ซึ�งสามารถอธบิายจากทฤษฎทีางสถติคิอื 

การทดสอบทางเดยีว (One – Sided Test) หมายถงึ การมองความผดิพลาดดา้น
เดยีว เป็นการทดสอบสมมตฐิานที�มเีขตการปฏเิสธเพยีงทางเดยีว อาจอยู่ในรปูน้อยกว่า หรอื
มากกว่า 

การทดสอบสมมตฐิานเมื�อรู ้Variance (}- Sample Z Test) 
การอนุมานค่ากลางของประชากร กรณีรูค้่าความแปรปรวน (Inference on the Mean 

of a Population, Variance Known)   
ถ้าหาก X},X�…..Xn คอืตวัอย่างที�ถูกชกัออกมาจากประชากรที�มกีารกระจายแบบ

ปกต ิ(Normal Distribution) ดงันั นค่าเฉลี�ย ( ) จะเป็นตวัประมาณค่ากลางของประชากร ( ) 
เราจงึใชท้ฤษฎแีนวโน้มเขา้สู่ศูนยก์ลาง (Central Limit Theorem) ที�กล่าวว่า ( ) จะประมาณ
เท่ากบั ( ) มคี่าความแปรปรวนเท่ากบั  
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การทดสอบค่ากลาง 
สมมตเิรากําลงัทดสอดสมมตฐิานที�ไดต้ั งไวว้่า 
 

:  
:  

 
เมื�อ  คอืค่าคงที�ที�เราระบุในสมมตฐิาน โดยที�เรารูว้่า ( )  คอืตวัประมาณค่า ( )  

และ ค่าเบี�ยงเบนมาตรฐาน (  ) เท่ากบั เพื�อใหง้่ายในการทดสอบ เราจาํเป็นต้องแปลงค่า

กลางของตวัอยา่ง ( ) ใหอ้ยูใ่นรปู Standard Normal Distribution ดงัสมการต่อไปนี 
 

= ( -  

 
  นีเราจะเรยีกว่าตวัทดสอบสถติ ิ(Test Statistic) 

ถ้าสมมตฐิานหลกั : เป็นจรงิ ก็แสดงว่า  =  โดยมโีอกาสเท่ากบั 
}-   ที�ค่า   จะมคี่าอยูร่ะหว่าง -  และ หรอือกีนยัหนึ�งคอืมโีอกาสเท่ากบั  ที�
ค่า จะตกอยูใ่นบรเิวณ >   หรอื < -  ดงัรปูที�แสดง 

 

 
 

รปูที� 1 แสดงพืนที�  Z-score (Normal Distribution) 
 

ที�มา: ฉลอง  สแีก้วสิ�ว.  (2555).  สถิติอนุมานสาํหรบัหนึ�งประชากร (Statistical 
Inference for a Single Sample) .  ออนไลน์. 

 



11 

นั �นคอืเราจะปฏเิสธสมมตฐิานหลกั :  เมื�อ >   หรอื < - 
 

ดงันั นที�ระดบัการบรกิารลูกคา้คอื 99% ซึ�งกําหนดเป็น On Time Delivery เราจงึใช ้
99% Z-score of 2.33 Sigma for a One-Sided Test ดงัตารางดา้นล่างนี 

 
ตารางที� 3 แสดงค่า Service Level(%) เทยีบกบัค่า Service Factor 

Service Level Service Factor Service Level Service Factor 

50.00% 0.00 90.00% 1.28 

55.00% 0.13 91.00% 1.34 

60.00% 0.25 92.00% 1.41 

65.00% 0.39 93.00% 1.48 

70.00% 0.52 94.00% 1.55 

75.00% 0.67 95.00% 1.64 

80.00% 0.84 96.00% 1.75 

81.00% 0.88 97.00% 1.88 

82.00% 0.92 98.00% 2.05 

83.00% 0.95 99.00% 2.33 

84.00% 0.99 99.50% 2.58 

85.00% 1.04 99.60% 2.65 

86.00% 1.08 99.70% 2.75 

87.00% 1.13 99.80% 2.88 

88.00% 1.17 99.90% 3.09 

89.00% 1.23 99.99% 3.72 
 

2.2 การคํานวณ Buffer Stock and Safety Stock ทั ง 2 กรณีนีเราอ้างองิจาก
ขอ้มลูที�ผ่านมาแลว้ ในการคํานวณ Variation เรากําหนดเป็น On Time Delivery ปกตทิี� 99% 
Z-score of 2.33 Sigma for a One-Sided Test โดยเราใชท้ี�ต่างกนัคอื เราใชข้อ้มลูการผลติใน
การคาํนวณหา Safety Stock และขอ้มลูการเรยีกงานของลกูคา้ในการคาํนวณหา Buffer Stock 

2.2.1 การคาํนวณ Safety Stock ตามตารางดา้นล่างนี โดยเรากําหนดให ้ 
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The Standard Deviation = 59 หน่วย, variation = 99%, 2.33 Sigma of Stock และเราจะได ้
Safety Stock = 2.33 * 59 = 138 หน่วย 
 
ตารางที� 4 แสดงขอ้มลูการผลติ(ขอ้มลูตวัอยา่ง) 

Day Production Day Production 

1 1,460 17 1,480 

2 1,410 18 1,350 

3 1,390 19 1,450 

4 1,300 20 1,250 

5 1,390 21 1,370 

6 1,450 22 1,400 

7 1,400 23 1,390 

8 1,410 24 1,480 

9 1,420 25 1,450 

10 1,460 26 1,400 

11 1,410 27 1,350 

12 1,380 28 1,310 

13 1,370 29 1,380 

14 1,400 30 1,510 

15 1,390 Ave 1,400 

16 1,420 StdDev 59 
 

Safety Stock เราใช้ความไม่แน่นอนจากปจัจยัภายในโดยเราดูจากขอ้มูลการ
ผลติงานใน 30 วนัสามารถผลติไดสู้งสุด 1,510 และตํ�าสุด 1,250 และการผลติงานเฉลี�ย 1,400 
หน่วย และถา้เราทาํไดเ้พยีง 1,250 ดงันั นเราตอ้งทาํเพิ�มอกี 150 หน่วย จงึจะครบตามกําลงัการ
ผลติงานเฉลี�ย 

2.2.2 การคาํนวณ Buffer Stock ตามตารางดา้นล่างนี โดยเรากําหนดให ้ 
The Standard Deviation = 208 หน่วย, Variation = 99%, 2.33 Sigma of Stock และเราจะได ้
Buffer Stock = 2.33*208 = 485 หน่วย 
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ตารางที� 5 แสดงขอ้มลูความตอ้งการของลกูคา้(ขอ้มลูตวัอยา่ง) 
Day Demand Day Demand 

1 1,400 17 1,200 

2 1,400 18 1,600 

3 1,800 19 1,400 

4 1,400 20 1,000 

5 1,500 21 1,400 

6 1,000 22 1,400 

7 1,800 23 1,400 

8 1,500 24 1,000 

9 1,200 25 1,600 

10 1,400 26 1,400 

11 1,600 27 1,400 

12 1,400 28 1,000 

13 1,600 29 1,400 

14 1,400 30 1,600 

15 1,400 Ave 1,400 

16 1,400 StdDev 208 
 

Buffer Stock เราใชค้วามไมแ่น่นอนจากปจัจยัภายนอก โดยเราดูจากขอ้มลูความ
ต้องการงานใน 30 วนัโดยความต้องการสูงสุด 1,800 ซึ�งความต้องการเฉลี�ยอยู่ที� 1,400 ดงันั น
เราตอ้งทาํเพิ�มอกี 400 หน่วย จงึจะครบตามความตอ้งการลกูคา้สงูสุด ซึ�งสามารถสรปุไดด้งันี 
 
ตารางที� 6 แสดงขอ้มลูสนิคา้คงคลงัสาํเรจ็รปูแยกตามประเภทสนิคา้คงคลงั 

Stock Type Theoretical Need (At 
2.33 Sigma Coverage) 

Practical Volume 
On Hand 

# of Boxes; # of 
Kanban 

Cycle 4,114 4,150 83 
Safety 138 150 3 
Buffer 485 500 10 
Total 4,737 4,800 96 
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ในการคํานวณหาความเหมาะสมในการเกบ็สนิคา้คงคลงัที�เป็นสนิคา้สําเรจ็รปู ยงัต้อง
คาํนึงถงึความตอ้งการของลกูคา้ และระบบการผลติของแต่ละโรงงานเป็นหลกั ซึ�งต้องนําวธิกีาร
และเทคนิคต่างๆ มาปรบัใชใ้หเ้หมาะสมต่อไป 

แจค็ คูชตาร;์ ซเีอม็ซ;ี ซพีไีอเอม็; และเจา้หน้าที�ของกรอ็สแอนดแ์อสโซซเิอท (Jack 
Kuchta; CMC; CPIM; and the Staff of Gross & Associates.  2004) กล่าวถงึ เทคนิคในการ
ลดพืนที�ในการเก็บสนิค้าคงคลงั โดยการลดปรมิาณสนิค้าคงคลงัและการจดัสรรพืนที�ใช้งาน
อย่างคุ้มค่า ซึ�งมทีั งหมด 153 วธิ ีเพื�อเป็นแนวทางในการปรบัปรุงงาน รวมทั งสูตรการคํานวณ
ค่าใชจ้า่ยประจาํปี โดยวดัจากการขนส่งหรอืการถอืครองสนิคา้ 

 
C = [(AD+NPD)/Q] + (QH/2) -------------(2) 

 
C = Annual Cost (ค่าใชจ้่ายประจาํปี) 
A = Order Cost (ค่าใชจ้่ายในการสั �งซือ) 
D = Annual Demand (Units) (ยอดการสั �งซือประจาํปีเป็นหน่วย) 
N = Number of Shipment (จาํนวนรอบการจดัส่ง) 
Q = Production Units (จาํนวนหน่วยการผลติ) 
P = Shipping Cost (ค่าใชจ้่ายในการจดัส่งสนิคา้) 
H = Holding Cost (ค่าใชจ้า่ยในการถอืครอง) 
 

เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 
1. เจอ ีโฮลเซนแบค็; และเฮนร ีเจ แมค็กลิ (J.E. Holsenback; and Henry J. 

McGill.  2007) ไดศ้กึษาว่า ในแต่ละอุตสาหกรรมพยายามลดค่าใชจ้่ายในการเกบ็สนิคา้คงคลงั 
ซึ�งจะใช้ระบบการผลติแบบ Just-In-Time เขา้มาช่วย ซึ�งขึนอยู่กบัความสําคญัของระดบัการ
บรกิารลูกคา้ (Service Level) ซึ�งหมายถงึ ความน่าจะเป็นที�ความต้องการของลูกคา้จะไม่เกนิ
กว่าปรมิาณวสัดุคงคลงัที�มอียูใ่นขณะนั น ซึ�งสามารถอธบิายไดด้งันี 

Service Level = 95% คอื ถา้มลีกูคา้สั �งวสัดุหรอืสนิคา้ 100 ครั งจะมแีค่ 5 ครั งที�เราจะ
ไมม่วีสัดุหรอืสนิคา้ใหท้นัท ี(วสัดุหรอืสนิคา้ที�มอียูใ่นคลงัวสัดุหรอืสนิคา้ไมเ่พยีงพอ)  

ถา้ระดบั Service Level สงูจะมใีนการตดัสนิใจว่าจะกําหนดระดบั Service Level เป็น
เท่าไหร่ต้องคํานึงถึงต้นทุนที�เกิดเพิ�มซึ�งคือต้นทุนในการเก็บวสัดุหรอืสินค้าไว้ในคงคลงัใน
รปูแบบของ Safety Stock  

ถ้าระดบั Service Level สูงจะมตี้นทุนในการเก็บวสัดุหรอืสนิค้าไว้ในคงคลงั (The 
Cost of Carrying Safety Stock) มากและต้นทุนจากการทวีสัดุหรอืสนิคา้ขาด (The Cost of a 
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Stock Out) น้อย ซึ�งการศกึษาดงักล่าวสามารถลดค่าใชจ้่ายในการเกบ็สนิคา้คงคลงัและการเกบ็
สนิคา้คงคลงัสาํรอง โดยการลดปรมิาณวตัถุดบิและ WIP 

2. อเลค็ เจ รซู ทอรเ์รส; และฟารซ์าด มะหโ์มด ี(Alex J. Ruiz-Torres; and Farzad 
Mahmoodi.  2009) ไดศ้กึษาว่า จาํนวนสนิคา้คงคลงัเพื�อความปลอดภยัถอืเป็นสิ�งที�สําคญัและ
จาํเป็นในระบบการผลติ ที�ซึ�งอตัราความต้องการใชส้นิคา้คงคลงัและรอบเวลาในการสั �งซือ เป็น
ตวัแปรที�ทําให้แน่ใจว่าท้ายที�สุดการผลติและการส่งสนิค้าจะเป็นเวลาที�เหมาะสม แบบจําลอง
เดิมกําหนดความเหมาะสมจํานวนสินค้าคงคลงัเพื�อความปลอดภัยให้ โดยสมมุติให้ความ
ตอ้งการระหว่างรอบเวลาในการสั �งซือเป็นการกระจายแบบปกต ิ

ซึ�งขอ้มลูจากการกระจายความน่าจะเป็นของความต้องการของรอบเวลาในการสั �งซือ 
อาจไม่ทนัรอบและไม่เพยีงพอกบัความต้องการ ดงันั นการกระจายแบบปกติบ่อยครั งที�ไม่ใช่
รปูแบบของการกระบวนการที�ดทีี�สุดของความต้องการระหว่างรอบเวลาในการสั �งซือ อนัที�จรงิ
สามารถพสิจูน์ไดว้่าการกระจายแบบปกตไิมใ่ช่การเตรยีมการที�ดทีี�สุดในการป้องกนัจุดบกพร่อง
ที�เกดิขึนของการกระจายทั งที�เป็นแบบสมํ�าเสมอและไมส่มํ�าเสมอ 

ในงานวจิยันีเสนอทางเลอืกแบบจาํลองของจุดสั �งซือใหม่ ยกตวัอย่าง EVR Method ที�
พจิารณาความต้องการและการเปลี�ยนแปลงรอบเวลาในการสั �งซือ โดยใหค้วามสนใจกบัขอ้มูล
ในอดตีเพื�อกําหนดผลลพัธท์ี�เป็นไปไดข้องการเตมิเตม็รอบใหส้มบูรณ์ โดยไม่สมมุตกิารกระจาย 
เราเปรยีบเทียบแบบจําลองที�ถูกเสนอกับแบบจําลองแบบเดมิ โดยนําการวิเคราะห์จากการ
จาํลอง ซึ�งใชชุ้ดขอ้มลู 3 ชุดที�ไดจ้ากการผลติชินส่วนอเิลก็ทรอนิกส ์

ขั นตอนในการจาํลองสถานการณ์ 
การจําลองสถานการณ์เป็นการพฒันาเพื�อเปรยีบเทยีบจุดสั �งซือที�กําหนดโดยทฤษฎี

เดมิและทฤษฎทีี�ถูกเสนอ นอกจากนียงัมกีารประมาณการระดบัการบรกิาร เราคํานวณค่าใชจ้่าย
การถอืครองซึ�งขึนอยู่กบัการวางสนิค้าคงคลงัที�สินสุดในแต่ละรอบ หน่วยของการวางสนิคา้คง
คลงัที�สินสุดของรอบคอื H’ และ H’ แสดงถงึค่าใชจ้า่ยการถอืครองต่อหน่วยต่อรอบ 

การจาํลองสถานการณ์นีเป็นแบบจาํลองที�ค่อนขา้งง่ายและทําตามรปูแบบการจาํลอง
รอบการสั �งซือ (หมายเหตุ สมมุตวิ่าช่วงเวลานํามากกว่า 0 และรอบของช่วงเวลานําเท่ากบัหรอื
น้อยกว่า 0 คอืไมส่ามารถทาํการจาํลองได)้ 

ขั นที� 1 : ใชก้ารกระจายช่วงเวลานํา (รายการที�เหมาะสมที�สุด) ใหเ้ป็นค่าเวลานํา=A 
ขั นที� 2 : ถา้ A<=0 ใหย้อ้นกลบัไปขั นที� 1 
ขั นที� 3 : ให ้P=A – [A] และ A = [A] 
ขั นที� 4 : ให ้D=0, ให ้W=1 
ขั นที� 5 : ใชค้วามตอ้งการต่อการกระจายหน่วยเวลา (รายการที�เหมาะสมที�สุด) ใหเ้ป็น

ค่าความตอ้งการ = X, ให ้D = D + d 
ขั นที� 6 : ให ้W=W+1 ถา้ W<= A ใหไ้ปที�ข ั นที� 5 
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ขั นที� 7 : ใชค้วามตอ้งการต่อการกระจายหน่วยเวลา (รายการที�เหมาะสมที�สุด) ใหเ้ป็น
ค่าความตอ้งการ = X, ให ้D = D + PX 

ขั นที� 8 : ค่าใชจ้่ายการถอืครองสําหรบัรอบที�มคี่า H’ สูงสุด (0, r-D) ระดบัการบรกิาร
ในรอบตํ�าสุด (100%, r/D) 

รอบการเติมเต็มทั งหมด 1,000 รอบเป็นการทําแบบจําลอง สําหรบัแต่ละจุดที�มกีาร
สั �งซืออกีครั งและการกระจายรวมทั งหมดของ 10 คําตอบหลกั ค่าเฉลี�ยสําหรบัค่าใช้จ่ายในการ
ขนส่งสินค้าคงคลงัและระดบัการบรกิารสามารถกําหนดช่วงที�เริ�มต้นจากการใช้กราฟ การ
วเิคราะห์ชีใหเ้หน็ว่าเงื�อนไขยงัคงเดมิในช่วงหลงัจาก 50-100 รอบ ดงันั นเพื�อให้แน่ใจว่าเป็น
เงื�อนไขเดมิ ขอ้มลูที�เหมอืนกนั 100 รอบแรกจะถูกตดัทิงจากการทาํแบบจาํลอง 

การทําแบบจําลองจะรนัแต่ละรายการเพื�อทําให้ถงึเป้าหมายที�ระดบัการบรกิาร 50%, 
60%, 70%, 80%, 90%, 95% และ 99% 

ผลจากการจาํลองสถานการณ์โดยแบ่งเป็น 3 รายการ 
 

ตารางที� 7 แสดงผลของการวเิคราะหส์าํหรบัรายการที� 1 

 
ตารางที� 7 นําเสนอผลของการวเิคราะห์สําหรบัรายการที� 1 จะไดว้่าที�ระดบั TSL ตํ�า 

(เช่น 50% - 80%) ที�ระดบัการบรกิารส่งผลให้ค่าเฉลี�ยสูงกว่า TSL 5-7% สําหรบัวธิกีารแบบ
ดั งเดมิ ขณะที�ค่าเฉลี�ยสําหรบัวธิ ีEVR คอืน้อยกว่า 1% ตํ�ากว่า TSL และที�ระดบั TSL สูงขึน 
(เช่น 90% - 99%) ความแตกต่างระหว่าง SL และ TSL มคี่าต่างกนัเลก็น้อยสําหรบัวธิกีารแบบ
ดั งเดมิ และที�ระดบั TSL ตํ�า SL กม็กัจะสงูกว่าเป้าหมายในขณะที�วธิกีาร EVR มคี่าใกลเ้คยีงกบั
เป้าหมาย ผลการศกึษานีแสดงใหเ้หน็ว่าวธิกีารแบบดั งเดมิเน้นเพิ�มจาํนวนจุดสั �งซือใหม่ทําใหม้ี
ค่า SL สงูกว่าเป้าหมายซึ�งทาํใหส้นิคา้คงคลงัสงูขึนและค่าใชจ้า่ยในการดําเนินการสงูขึนดว้ย 

 
 
 

Trad. EVR Min. Ave. Max. Min. Ave. Max.

50% 132 112 57.0% 57.5% 58.0% 49.2% 49.6% 49.9% 133%

60% 161 138 67.0% 67.6% 68.1% 59.2% 59.7% 60.5% 121%

70% 194 168 76.2% 76.7% 77.3% 68.9% 69.6% 70.4% 80%

80% 232 206 84.5% 84.9% 85.5% 79.2% 79.7% 80.0% 54%

90% 280 261 92.1% 92.4% 92.7% 89.2% 89.7% 90.3% 27%

95% 322 306 96.1% 96.3% 96.5% 94.6% 95.0% 95.4% 18%

99% 397 380 99.2% 99.4% 99.5% 98.9% 99.0% 99.2% 12%

TSL EVR Cost Savings
Estimated r Trad. Resulting SL EVR Resulting SL



17 

ตารางที� 8 แสดงผลของการวเิคราะหส์าํหรบัรายการที� 2 

 
ตารางที� 8 แสดงใหเ้หน็ถงึความถูกต้องที�เพิ�มขึนของวธิกีาร EVR เมื�อเทยีบกบัแบบ

ดั งเดมิที�ระดบั TSL ตํ�า (เช่น 50% - 80%) วธิกีารแบบดั งเดมิใหค้่า SL ต่างกนั 7-9% ซึ�งสูงกว่า
เป้าหมาย ในขณะที� วธิกีาร EVR ม ีSL ต่างกนัเฉลี�ยน้อยกว่า 1% และที�ระดบั TSL สูงขึนจะ
คล้ายกบัรายการที� 1 วธิ ีEVR มผีลต่างมากที�สุด 0.6% จากเป้าหมาย แต่ส่วนใหญ่น้อยกว่า 
0.3% จากเป้าหมาย ทําให้ประหยดัค่าใชจ้่ายในส่วนของสนิคา้คงคลงัโดยลดจํานวนจุดสั �งซือ
ใหม ่

 
ตารางที� 9 แสดงผลของการวเิคราะหส์าํหรบัรายการที� 3 

 
ตารางที� 9 สามารถระบุไดว้่ารอบเวลาในการสั �งซือและความต้องการสําหรบัรายการนี

เป็นแบบปกต ิเราสมมตุฐิานว่าประสทิธภิาพของวธิกีารแบบดั งเดมิจะใกลเ้คยีงกบัรปูแบบ EVR 
วธิกีารแบบดั งเดมิส่งผลใหค้่าเฉลี�ยอยู่ที� 1-3% สูงกว่าเป้าหมาย สําหรบัวธิ ีEVR มคี่าน้อยกว่า 
0.5% ตํ�ากว่าเป้าหมายและวธิกีาร EVR ต่างกบัเป้าหมายมากที�สุดที� 0.9% ในขณะที�ประหยดั
ค่าใชจ้่ายที�เกดิจากการใชว้ธิกีาร EVR สูงคอือยู่ที� 393%-7% และ SL ส่งผลเพยีงเลก็น้อยที�
ระดบัการให้บรกิารตํ�ากว่าเป้าหมาย เราจะเหน็ว่าเมื�อระดบัการใหบ้รกิารที�เป้าหมายคอื 50%, 
EVR ประหยดัค่าใชจ้่ายที�สูงมากคอือยู่ที� 393% นีสามารถนํามาประกอบกบัความจรงิที�ว่าทั ง

Trad. EVR Min. Ave. Max. Min. Ave. Max.

50% 838 695 58.6% 59.0% 59.8% 49.7% 50.0% 50.8% 177%

60% 1,025 857 68.6% 69.5% 70.1% 59.4% 60.2% 61.0% 136%

70% 1,233 1,044 77.2% 78.7% 79.3% 69.8% 70.3% 71.0% 104%

80% 1,479 1,280 85.9% 86.8% 87.2% 79.8% 80.5% 81.7% 77%

90% 1,818 1,623 93.2% 93.7% 94.1% 90.0% 90.3% 90.5% 45%

95% 2,094 1,921 96.4% 96.7% 96.9% 95.0% 95.2% 95.5% 28%

99% 2,596 2,505 99.0% 99.1% 99.2% 98.7% 98.9% 99.1% 8%

TSL EVR Cost Savings
Estimated r Trad. Resulting SL EVR Resulting SL

Trad. EVR Min. Ave. Max. Min. Ave. Max.

50% 637 605 51.6% 52.0% 52.4% 49.1% 49.4% 49.8% 393%

60% 767 732 61.9% 62.5% 63.1% 59.3% 59.6% 60.0% 74%

70% 904 860 72.3% 73.0% 73.5% 69.5% 69.9% 70.2% 68%

80% 1,056 1,007 82.7% 83.0% 83.3% 79.8% 80.1% 80.8% 46%

90% 1,251 1,186 92.0% 92.2% 92.6% 89.2% 89.6% 90.1% 43%

95% 1,400 1,338 96.3% 96.5% 96.7% 94.9% 95.1% 95.4% 25%

99% 1,659 1,628 99.4% 99.5% 99.5% 99.3% 99.3% 99.4% 7%

TSL EVR Cost Savings
Estimated r Trad. Resulting SL EVR Resulting SL
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สองวธิคีอืวธิกีารแบบดั งเดมิ ซึ�งทําใหว้ธิกีารที� EVR เกอืบจะไม่มสีนิค้าคงคลงัที�ปลอดภยัและ
เกอืบจะไม่มคี่าใชจ้่ายในการถอืครอง  ในขณะที�วธิกีาร EVR ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายในการถอืครอง
เฉลี�ย 0.0211 ซึ�งแบบดั งเดมิส่งผลใหค้่าใชจ้า่ยเฉลี�ยของการถอืครอง 0.1041 จงึประหยดั 393% 
และเมื�อ TSL คอื 99% ค่าใชจ้่ายที�ถอืครองเป็น 386.8 และ 361.2 สําหรบัวธิกีารแบบดั งเดมิ
และวธิกีาร EVR ตามลาํดบั  

ผลลพัธ์ที�ได้นีชีให้เหน็ว่าแบบจําลองที�ถูกเสนอมคี่าผลลพัธ์ที�ใกล้เคยีงเป้าหมายของ
ระดบัการบรกิารมากกว่าและค่าใช้จ่ายในการขนส่งสนิค้าคงคลงัตํ�ากว่าแบบจําลองแบบเดิม 
ทั งๆ ที�ใชข้อ้มูลชุดเดยีวกนั ซึ�งเป็นการยนืยนัว่าแนวคดิของทฤษฎเีดมิมแีนวโน้มของจุดสั �งซือ
ครั งใหม่ที�มากเกินไป ผลลพัธ์คอืระดบัการบรกิารสูงกว่าเป้าหมาย จงึทําให้ค่าใช้จ่ายในการ
ขนส่งสนิคา้คงคลงัสงูขึนดว้ย 

และสิ�งที�เราต้องให้ความสนใจคือ การคํานวณจุดสั �งซือครั งต่อไป พิจารณาการ
เปลี�ยนแปลงรอบเวลาในการสั �งซือของหลายๆ ผูจ้าํหน่าย และวเิคราะหข์อ้มลูจากอุตสาหกรรม
อื�นๆ และควรเน้นการทําไดจ้รงิเป็นสําคญัรวมถงึการกําหนดปรมิาณสนิคา้คงคลงัที�ปลอดภยัที�
แตกต่างกนัตามช่วงเวลาในปีนั นๆ ยกตวัอย่างเช่น เมื�อความต้องการที�ไม่แน่นอนเพิ�มสูงขึน 
หรอืเมื�อความต้องการคงที� และพฒันาทฤษฎีที�สามารถชกันําให้เกิดการเปลี�ยนแปลงระดบั
สนิค้าคงคลงัที�ปลอดภยั และเราอาจใช้ข้อมูลในอดตีเพื�ออธบิายในกรณีที�ความต้องการที�ไม่
แน่นอนเพิ�มสูงขึน สนิค้าคงคลงัที�ปลอดภยัตามแบบที�กําหนดไว้ก็อาจจะไม่เพยีงพอ ขณะที�
ระหว่างเดอืนมคีวามตอ้งการคงที� สนิคา้คงคลงัที�ปลอดภยักจ็ะเกนิความจาํเป็น ดงันั นจงึต้องหา
วธิกีารในการควบคุมจาํนวนของสนิคา้คงคลงัที�ปลอดภยัใหอ้ยูใ่นระดบัที�เหมาะสม 

3. เอช เอช วู; เอช เอช ฮวง; และดบัเบิลย ูท ีเจน (H.-H. Wu; H.-H. Huang; and 
W.-T. Jen.  2011) ไดศ้กึษาว่า ห่วงโซ่อุปทานในกระบวนการเตมิเตม็สนิคา้คงเหลอืใหเ้พยีงพอ
ตลอดเวลา(Replenishment) คอื การเตมิสนิค้าอย่างต่อเนื�อง (Continuous Replenishment) 
โดยใช้ระบบการควบคุมสินค้าคงคลงัให้เกิดประสิทธิภาพ ซึ�งเชื�อมโยงกันระหว่างองค์กร 
ทรพัยากร และกจิกรรมต่าง ๆ ที�รวมถงึการก่อใหเ้กดิคุณค่าในรปูของสนิคา้สําเรจ็รปูหรอืบรกิาร
ใหแ้ก่ลกูคา้ ทาํใหคุ้ณค่าเกดิมากที�สุด 

ในการประยุกต์ใช้ TOC-SCRS (Theory of Constraints-Supply Chain 
Replenishment System) ในแต่ละหน่วยของห่วงโซ่อุปทาน, ความถี�ของการเตมิเต็ม RF 
(Replenishment Frequency) และเวลานําในการเตมิเตม็เป็นปจัจยัที�จาํเป็น 

โดยทั �วไป RF ขึนอยู่กบัตารางเวลาการขนส่งสาธารณะ  เช่น  ตารางเวลาเรอื  หรอื
ตารางเวลาของผูข้นส่งโดยเอกชน  ถ้า   node นีเป็นโรงงาน  อย่างไรกต็าม  RF ขึนอยู่กบัการ
ตั งค่าความถี�ของโรงงาน  โดยทั �วไป  RF  ในโรงงานจะถูกกําหนดโดยยอดขายหรอืปรมิาณการ
ผลติของโรงงาน  เมื�อยอดขายเพิ�มมากขึน  RF  ในโรงงานจะต้องยดืออกไปจากความถี�สูงขึน 
เช่น วนัละครั ง และถ้าต้องการลดความถี� เช่น ทุกๆ สองวนัหรอืมากกว่านั น เนื�องจากมกีําลงั
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การผลติที�จาํกดั  อย่างไรกต็ามในระหว่างช่วงเวลาการแปลง RF ผลติภณัฑบ์างอย่างจะเผชญิ
กบัปญัหาการขาดแคลนสนิคา้คงคลงั  เมื�อการประเมนิผลและโมเดลการเพิ�มประสทิธภิาพไดถู้ก
นําเสนอ จากนั นจะปล่อยให้เกิดการขาดแคลนสนิค้าคงคลงัในระหว่างงวดที�ทําการแปลง RF  
กรณีที�เป็นตัวเลขจะถูกนํามาใช้เพื�อการประยุกต์ใช้กบัโมเดล  ซึ�งวิธกีารที�นําเสนอนีอํานวย
ความสะดวกในโรงงานทาํใหป้ระสบความสาํเรจ็ในการดาํเนินการที�มปีระสทิธภิาพ 

ห่วงโซ่อุปทานคอื Set Node ซึ�งประกอบดว้ยโรงงานผลติ  คลงัสนิคา้กลาง  โกดงั
ระดับภูมิภาค  และจุดขาย ผู้ประกอบการผลิตส่วนใหญ่ได้พยายามสร้างสมดุลตลอด
สายการผลติเป็นการการตดัสนิใจที�ไม่ด ีซึ�งแนวทางดงักล่าวจะเป็นไปได้ก็ต่อเมื�อเวลาที�สรา้ง
ผลติผล (Output  Time) ของทุกสถานีงานมคี่าคงที�โดยที�ความผนัแปรปกตขิองเวลาที�สรา้ง
ผลติผลคอืสาเหตุที�ส่งผลใหส้ถานีปลายนําเกดิเวลาว่าง (Idle  Time) เมื�อกระบวนการของสถานี
ต้นนําใช้เวลามาก  แต่หากเวลาของกระบวนการต้นนําใช้เวลาสั นก็จะเกดิสต็อกค้างระหว่าง
สถานีงานและหนทางหนึ�งที�จะปรบัการไหลในสายการผลติด้วยการเพิ�มงานรอระหว่างผลิต 
(WIP) เพื�อลดความผนัแปร  แต่วธิกีารดงักล่าวเป็นทางเลอืกที�ไม่ด ี แต่แทจ้รงิแลว้การพยายาม
ลดงานระหว่างผลิตหรืออาจปรับปรุงกําลังการผลิตที�สถานีปลาย โดยที�กําลังการผลิต 
(Capacity) คอืความพรอ้มทางเวลาสําหรบักจิกรรมการผลติซึ�งไม่รวมถงึกจิกรรมบํารุงรกัษา
และเครื�องจกัรขดัขอ้ง  ส่วนที�ไมใ่ช่คอขวด เป็นการผลติที�มกีําลงัการผลติเกนิกว่าความต้องการ
ซึ�งก่อใหเ้กดิเวลาว่าง 

โดยขอ้จาํกดักําลงัการผลติ คอื การป้อนวตัถุดบิที�มอีตัราการใชใ้กลเ้คยีงกบักําลงัการ
ผลติแต่กอ็าจเกดิคอขวดขึนในช่วงที�มกีารปรบัเปลี�ยนขนาดรุ่นการผลติ คลา้ยกบัการจดัการกบั
ส่วนที�ไม่ใช่คอขวด โดยจะมเีวลาว่างเหลอืเพยีงเลก็น้อยจงึควรลดขนาดรุ่นการผลติลงเพื�อลด
ช่วงเวลานําการผลิตและทําให้งานสามารถเสร็จสินตามกําหนดการ ด้วยเหตุนีจึงต้องให้
ความสาํคญัลาํดบัแรกกบัการกําหนดจุดควบคุม หรอืขอ้จาํกดัของระบบเพื�อสรา้งสมดุลการไหล
มากกว่าสมดุลการผลิต โดยถูกใช้วางแผนกําหนดการระดับโรงงานและเชื�อมโยงกับ
กระบวนการภายในกบัคู่ค้าเพื�อสร้างความสอดคล้องตลอดทั งเครอืข่าย โดยจะต้องควบคุม
กระบวนการต่างๆ ดงันี 

1. การควบคุมจงัหวะการไหลของงานในระบบจะแสดงด้วยจุดที�เกดิปญัหาคอขวด
หรอืขอ้จาํกดัในระบบ ดงันั นการวางแผนจงึมุ่งลําดบักจิกรรมหรอืกําหนดจุดควบคุมเพื�อใหเ้กดิ
ความสมดุลตลอดทั งระบบ โดยเปรยีบเสมอืนอตัราความต้องการของตลาด ดงันั นตามรา้นค้า
ปลกีหรอืหา้งสรรพสนิคา้จงึไดนํ้าระบบ POS (Point  of  Sale) เพื�อเกบ็ขอ้มลูสนิคา้ที�จาํหน่าย
ไดแ้ต่ละวนั และใชว้างแผนกําหนดการผลติหลกั(Master  Production Schedule) 

2. สนิค้าคงคลงัเป็นเสมอืนกนัชนหรอืส่วนที�ลดความผนัผวน ซึ�งส่งผลให้เกดิการ
ขดัจงัหวะการไหลของงาน เช่น ปญัหาการขดัขอ้งเครื�องจกัร การตั งเครื�อง ดงันั นจงึต้องกําหนด
ขนาด  Buffer  ใหเ้หมาะสมเพื�อลดความผนัผวนที�แสดงดว้ยหน่วยเวลาหรอืช่วงเวลานํา (Lead 
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Time) เพื�อให้ระบบเกิดความสมดุลและจัดเตรียมไว้ที�สถานีงานและดําเนินได้อย่าง
ต่อเนื�อง  โดยทั �วไป TOC  ไดก้ําหนดตําแหน่งสาํหรบั Buffer ไวด้งันี 

2.1 การกําหนดไวท้ี�หน้าจดุควบคุม 
2.2 ตําแหน่งก่อนสายการประกอบเพื�อใช้ป้อนงานเข้าสู่สายการผลิตหรือจุด

ควบคุมไดท้นัทหีากกระบวนการก่อนหน้าเกดิปญัหาหรอืไมส่ามารถป้อนชินงานไดท้นั 
2.3 บรเิวณจดุจดัส่ง (Shipping  Buffer) เพื�อป้องกนัการส่งมอบงานล่าส่ง 

3. ควบคุมการแจ้งข่าวสารเพื�อให้ระบบสามารถดําเนินการได้สอดคล้องเพื�อ
ตอบสนองความตอ้งการตลาด         

วธิกีาร กําหนดเป้าหมายเพื�อคน้หาคาํตอบ 
เป้าหมาย 1 : รายไดจ้ากการขายสงูสุดโดยมกีารจา่ยค่าผลตอบแทนตามยอดขาย 
เป้าหมาย 2 : กําไรขั นตน้ต่อหน่วยสงูสุด 
เป้าหมาย 3 : อตัราการใชป้ระโยชน์จากจดุคอขวดสงูสุด  
ห่วงโซ่ที�เชื�อมโยงระหว่างผู้ผลิตและลูกค้า  เริ�มต้นด้วยการผลติสนิค้าโดยผู้จดัหา  

และลงทา้ยดว้ยการบรโิภคสนิคา้โดยลกูคา้   
ความจําเป็นของคลงัสนิค้าในระดบัภูมภิาคมาจากความจําเป็นในการจดัหาตลาดได้

อย่างรวดเรว็ การแข่งขนัจะเพิ�มขดีความสามารถในการที�บรษิทัจะเจอกบัความผนัผวนในอุป
สงค์และการจดัการสนิค้าคงคลงัในปจัจุบนั  ย่อมเป็นความท้าทาย ที�จะทําให้มสีนิค้าคงคลงัที�
เหมาะสมในสถานที�ที�เหมาะสม และในเวลาที�เหมาะสม 

วธิกีารเตมิสนิคา้คงคลงัที�มปีระสทิธภิาพในห่วงโซ่อุปทานเป็นหนึ�งในกุญแจที�จะทําให้
องคก์รประสบความสําเรจ็ในการมสีนิคา้คงคลงัตํ�าขณะที�สามารถรกัษาการส่งมอบสนิคา้อย่างมี
ประสทิธภิาพ  

4. เจเจ คาเนต; เอม็ เอฟ กอรแ์มน; และเอม็ สโตเบลยีน (J.J. Kane; M.F. Gorman; 
and M. StoBlein.  2009) ไดศ้กึษาว่า ในการวางแผนสนิคา้คงคลงั  การกําหนดสนิคา้คงคลงั
ขั นตํ�าจะถูกกําหนดโดยการประเมนิความเสี�ยงแล้วตามด้วยการตั งค่าการกําหนดสนิค้าคงคลงั
ขั นตํ�าใหอ้ยูใ่นระดบัที�เหมาะสมในที�เดยีวเพื�อจะใชส้ําหรบัช่วงเวลาในอนาคต  ระดบัการกําหนด
สนิคา้คงคลงัขั นตํ�าคาํนวณตามปกตภิายใตส้มมตฐิานดงัต่อไปนี 

- ไมเ่กดิความผดิพลาดจากการพยากรณ์อุปสงคใ์นตลาด ปรมิาณการใชห้รอืการ
กระจายของสนิคา้คงคลงัตอ้งเป็นไปอยา่งสมํ�าเสมอ 

- การเตมิสนิคา้ ระยะเวลาในการสั �งซือสนิคา้เป็นไปอยา่งคงที� 
วธิกีารขั นสูงอื�นๆ คอื ตรวจสอบความถูกต้องแม่นยําของค่าพยากรณ์ได้กบัค่าจรงิที�

เกดิขึนเป็นระยะ เพื�อปรบัวธิกีาร ค่าคงที� หรอืสมการที�ใช้ในการคํานวณใหเ้หมาะสมเมื�อเวลา
เปลี�ยนไป ยกตวัอย่างเช่น การรกัษาระดบัการกําหนดสนิคา้คงคลงัขั นตํ�าที�ขึนอยู่กบัความคงที�
ของจาํนวนวนัของอุปทาน 
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5. เชา กุ้ย ฮวง; ทแีอล เชง; ทซี ีเคา; และเอส เค โกเยล (Chao-Kuei Huang; T.L. 
Cheng; T.C. Kao; and S.K. Goyal.  2010) ไดศ้กึษาว่า การทํางานร่วมกนัของผูข้ายและผูซ้ือ
เป็นหนึ�งในปจัจยัสาํคญัสาํหรบัการประสบความสาํเรจ็ในการจดัการห่วงโซ่อุปทาน กลยุทธท์ี�พบ
มากที�สุดสาํหรบัระบบการประสานความรว่มมอืกนัคอืเพื�อนําเสนอแผนการเตมิเตม็สนิคา้คงคลงั
เกอืบทุกรปูแบบรว่มกนั  

งานวจิยันีสมมตวิ่าค่าใชจ้า่ยในการตั งเครื�องสามารถลดไดโ้ดยการลงทุนที�เพิ�มขึน โดย
สมมตฐิานว่ายอมให้เกดิการขาดแคลนสนิคา้ และส่งสนิคา้ใหลู้กค้าเกนิระยะเวลาที�กําหนดของ
กระบวนการ โดยใหม้ผีูซ้ ือและผูข้ายรายเดยีว เทยีบกบัรปูแบบดั งเดมิพจิารณาว่าค่าใชจ้่ายการ
ตั งเครื�องไม่สามารถควบคุมได้และความต้องการเป็นไปตามระยะเวลาที�กําหนด เพื�อกําหนด
นโยบายสนิค้าคงคลงัที�เหมาะสมที�สุดร่วมกนั ค่าใช้จ่ายการตั งเครื�องสามารถควบคุมได้ และ
คาดว่าค่าใช้จ่ายประจําปีของการทํางานร่วมกนัทั งหมดมทีี�มาและวธิกีารแก้ปญัหาที�จะทําขึน
เพื�อหาทางออกที�ดทีี�สุด และเพื�อแสดงใหเ้หน็ถงึขั นตอนการแกป้ญัหา 

ตวัแปรที�ใชใ้นการคาํนวณ 
R = ขนาดลอ็ตต่อการผลติสาํหรบัผูข้าย 
m = จาํนวนรวมของการจดัส่งที�มาจากผูผ้ลติไปยงัผูซ้ือ โดยใหเ้ป็นจาํนวนเตม็บวก 
Q = ขนาดของการจดัส่งสนิคา้จากผูผ้ลติไปยงัผูซ้ือ 
D = อตัราความตอ้งการของผูซ้ือ 
P = อตัราความตอ้งการของผูข้าย 
T = รอบเวลา 

= ค่าใชจ้า่ยในการตดิตั ง   เดมิต่อการผลติ 
K = การลงทุนต่อการผลติเพื�อใหบ้รรลุค่าใชจ้า่ยการตั งเครื�อง S  
S = ค่าใชจ้า่ยการตั งเครื�องต่อการผลติ เพื�อลด K  
h = ค่าใชจ้า่ยในการถอืครองสนิคา้คงคลงัต่อดอลลารต่์อปีลงทุนใน  
L= ระยะเวลาของรอบการสั �งซือ 

 = ตน้ทุนการผลติหน่วยจา่ยโดยผูข้าย 
= ตน้ทุนการผลติหน่วยจา่ยโดยผูซ้ือ 

ค่าใชจ้า่ยสนิคา้ขาดมอืต่อหน่วย 
ยกตวัอย่าง พจิารณาระบบสนิคา้คงคลงั ซึ�งกําหนดขอ้มลูดงันี D=1,000 หน่วยต่อปี, 

P=3,200 หน่วยต่อปี, =$1,000 ต่อการตดิตั ง, =$20 ต่อหน่วย, =$25 ต่อหน่วย,  
=$5 ต่อหน่วย, L=4 สปัดาห,์ =2, h=0.2, K=0.845, =7 หน่วยต่อสปัดาห,์ r=0.01 จากสตูร  
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TC (m, Q, K) =  

                    + + }+  

 
จะได ้
 
ตารางที� 10 แสดงขอ้มลูการลงทุนกบัค่าใชจ้่ายในการตดิตั งเครื�องจกัร 

Project i Investment Ki Setup Cost Si 

1 50 606 

2 100 368 

3 400 18 
 

จากตารางที� 10 สามารถสรุปได้ว่าเมื�อลงทุนเพิ�ม จะทําให้ค่าใช้จ่ายในการติดตั ง
เครื�องจกัรลดลงตามลาํดบั 
 
ตารางที� 11 แสดงขอ้มลูสรุปค่าใชจ้า่ยต่างๆ 

i Ki mi Qi TC(mi, Ki, Qi) 

0 0 13 66 2,705 

1 50 4 170 2,590 

2 100 2 254 2,418 

3 400 1 369 2,435 
 

จากตารางที� 11 สามารถสรุปได้ว่าค่าใช้จ่ายในการลงทุนเพิ�มสูงสุด ไม่ได้ทําให้
ค่าใช้จ่ายรวมตํ�าสุด ดงันั นเมื�อต้องการให้ได้ค่าใช้จ่ายรวมตํ�าสุดควรพจิาราณาจากค่า m คอื 
จาํนวนรวมของการจดัส่งที�มาจากผูผ้ลติไปยงัผู้ซือ และ Q คอื ขนาดของการจดัส่งสนิค้าจาก
ผูผ้ลติไปยงัผูซ้ือ เพิ�มเตมิดว้ย จงึจะไดค้่าที�เหมาะสมที�สุด 

6. ทววีฒัน์ โกสยีรกัษ์วงศ์ (2555) ไดศ้กึษาว่า งานวจิยันีสามารถกําหนดเป้าหมาย
การจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัได ้3 ประเภทคอื Standard Stock  Fluctuation Stock และ Safety 
Stock สามารถกําหนดเป้าหมายการจดัเกบ็ไดโ้ดยแบ่งตามปจัจยัเสี�ยงที�อาจส่งผลกระทบต่อการ
จดัส่งงานไดแ้ก่ ปญัหาไฟฟ้าดบั ปญัหาเครื�องจกัรหยุด ปญัหาคุณภาพ และปญัหาในการขนส่ง
สนิคา้ 
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ตารางที� 12 แสดงขอ้มลูปรมิาณการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัรายวนั 
working day 23 day

Forecast Order Millk Run

N+1 Round/Day Fluctuation Standard Safety Total DOH Fluctuation Standard Safety Total DOH

A 57,200          4 2 0.25 1 3.25 2486.957 4,974     622        2,487     8,083     

Total DOH 8,083            8,083      8,083      8,083      8,083      8,083      8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     

Fluctuation 8,083            8,083      8,083      8,083      8,083      8,083      8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     

Standard 3,109            3,109      3,109      3,109      3,109      3,109      3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     

Safety 2,487            2,487      2,487      2,487      2,487      2,487      2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     

Customer A 1                 2            3           4           5           6           7           8           9           10          11          12         13         14         15         

Total Inventory 8,250            8,530      8,890      8,414      5,890      4,940      5,280     2,712     2,895     2,708     2,104     1,640     1,424     4,560     7,060     

Customer
Inventory(Day) Inventory(Pcs.)

 

 

 
รปูที� 2 กราฟแสดงปรมิาณสนิคา้คงคลงัที�จดัเกบ็ในแต่ละวนั 

 
กราฟแท่งที�มคีวามสูงเกนิเส้น Fluctuation Stock หมายถงึในวนันั นมกีารจดัเก็บ

สนิคา้คงคลงัสูงกว่าเป้าหมาย DOH ที�กําหนด อาจมสีาเหตุจากคําสั �งซือของลูกคา้ในวนันั นมี
จาํนวนน้อยกว่าจาํนวน Forecast Order หรอืมาจากการวางแผนผลติที�ต้องการเกบ็สนิคา้คง
คลงัในวนันั นมากกว่าเป็นพเิศษ 

กราฟแท่งที�มคีวามสูงอยู่ในช่วงเส้น Fluctuation Stock และ Standard Stock 
หมายถึงในวนันั นความผนัผวนของคําสั �งซือของลูกค้าอยู่ในค่าปกติตามข้อตกลงทางธุรกิจ
รว่มกนั 

กราฟแท่งที�มคีวามสูงอยู่ในช่วงเสน้ Standard Stock และ Safety Stock หมายถงึใน
วนันั นอาจมคีวามผนัผวนของคําสั �งซือของลูกคา้มากกว่าปกต ิทําใหม้กีารนํา Standard Stock 
บางส่วนซึ�งเป็นสนิคา้สาํหรบัรอบการส่งงานถดัไปมาชดเชยในการจดัเตรยีมสนิคา้ใหล้กูคา้ 

กราฟแท่งที�มคีวามสูงอยู่ตํ�ากว่าเสน้ Safety Stock หมายถงึในวนันั นมกีารนํา Safety 
Stock ไปใชช้ดเชยในคําสั �งซือของลูกคา้ ซึ�งอาจจะมาจากความผนัผวนของคําสั �งซือของลูกคา้
มากกว่าปกตเิป็นพเิศษ หรอืการผลติและการจดัส่งมปีญัหาที�ส่งผลกระทบต่อการจดัส่งสนิคา้ให้
ลกูคา้ 

Total DOH 8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     

Fluctuation 8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     8,083     

Standard 3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     3,109     

Safety 2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     2,487     

Customer A 16         17         18         19         20         21         22         23         24         25         26         27         28         29         30         31         

Total Inventory 7,280     8,504     5,212     7,400     6,280     5,412     8,280     6,280     5,952     6,280     8,720     5,880     5,212     7,400     6,270     6,280     
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สามารถกําหนดเป้าหมายการจดัเก็บเป็นจํานวนวนั DOH (Number of Day 
Inventory On Hand) แยกตามประเภทการจดัเก็บสนิคา้คงคลงัได ้3 ประเภทคอื Standard 
Stock  Fluctuation Stock และSafety Stock โดย 

  
DOH = จาํนวนสนิคา้สําเรจ็รปูคงคลงั ณ สินเดอืน * จาํนวนวนัทํางานของเดอืนถดัไป 

จาํนวนสนิคา้ที�ลกูคา้ตอ้งการในเดอืนถดัไป 
 

สามารถลดปรมิาณการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั DOH จาก 5 วนัเป็น 3.4 วนั คดิเป็น 32% 
 



บทที� 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ในการศกึษาครั �งนี� ผูศ้กึษาไดด้าํเนินการตามขั �นตอนดงันี� 

1. ขอ้มลูทั �วไปของบรษิทักรณศีกึษา 
2. การกําหนดประชากรและการสุ่มกลุ่มตวัอยา่ง 
3. การสรา้งเครื�องมอืที�ใชใ้นการวจิยั 
4. การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
5. การจดัทาํและการวเิคราะหข์อ้มลูจากขอ้มลูตวัอยา่ง 
6. ทาํการทดลองกบัขอ้มลูจรงิ 
 

ข้อมลูทั �วไปของบริษทักรณีศึกษา 
บรษิทักรณศีกึษานี� เป็นบรษิทัที�ผลติไฟรถยนตโ์ดยผลติภณัฑข์องกรณีศกึษานี�จดัเป็น

ชิ�นส่วนลําดบัที�หนึ�ง (First Tier Product) ซึ�งสามารถส่งต่อใหก้บับรษิทัผูผ้ลติรถยนต์ประกอบ
เขา้กบัตวัรถไดท้นัท ี

โดยกรณีศึกษานี�จะทําการศกึษาเกี�ยวกบัการเก็บสนิค้าคงคลงัที�เป็นสนิค้าสําเรจ็รูป 
เพื�อลดปรมิาณการเก็บสนิค้าคงคลงัที�เป็นสนิค้าสําเรจ็รูป และนําไปกําหนดมาตรฐานเพื�อเป็น
แนวทางในการปรบัปรงุพฒันาการทาํงานต่อไป 

บรษิทักรณีศกึษานี� จะมขี ั �นตอนการทํางานดงันี� ทางแผนก Sale Customer Service 
จะไดร้บัขอ้มลูประมาณการคําสั �งซื�อล่วงหน้าเป็นรายเดอืน จากลูกคา้ที�เป็นบรษิทัผูผ้ลติรถยนต์
ซึ�งขอ้มูลดงักล่าว จะถูกเรยีกว่า Loading ขอ้มูลนี�จะถูกส่งต่อใหแ้ผนก Production Planning 
and Control ทําการคํานวณจาํนวนพนักงาน  จาํนวนชั �วโมงการทํางานทั �งของ พนักงานและ
เครื�องจกัร เพื�อให้กําลงัการผลิต (Capacity) สอดคล้องกับ Loading ต่อเดือน โดยทาง
บรษิทัผูผ้ลติจะใชว้ธิกีารผลติใหพ้อดกีบัความตอ้งการโดยเปลี�ยนแปลงจาํนวนคนงาน 

โดยในกรณีศกึษานี� จะกล่าวถงึระบบการเรยีกงานของลูกคา้ Non Toyota คอื ลูกคา้
จะทําการส่งข้อมูลการเรยีกงานจรงิซึ�งเป็นข้อมูลแบบวนัต่อวนั โดยทางบรษิัทผู้ผลติจะเห็น
ขอ้มูลการเรยีกงานจรงิล่วงหน้า Y วนั  ซึ�งทางบรษิัทผู้ผลติและลูกค้ามขี้อตกลงทางธุรกิจว่า 
จะต้องส่งสินค้าให้ตรงตามวนั เวลา ที�ลูกค้าต้องการ ซึ�งหากส่งงานไม่ได้ตามกําหนด ทาง
บรษิทัผู้ผลติจะต้องแจง้ปญัหากลบัไปยงัลูกค้า เพื�อให้ทางลูกค้าตรวจเชค็วตัถุดบิคงคลงั และ
เชค็ว่ามผีลกระทบกบัแผนการผลติงานของลกูคา้หรอืไม ่หากมผีลกระทบทาํใหส้ายการผลติของ
ลูกค้าหยุดชะงกั ทางบรษิัทผู้ผลติจะต้องเสยีค่าปรบั ซึ�งถือเป็นค่าใช้จ่ายที�สูงมาก ดงันั �นเพื�อ
รองรบัการเรยีกงานที�แกว่งของลูกค้า และทดแทนความไม่แน่นอนของการผลติและการจดัส่ง 
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ทางบรษิทัผูผ้ลติจงึต้องมกีารเกบ็สนิคา้คงคลงัสํารองจ่าย (Safety Stock) ที�เป็นสนิคา้สําเรจ็รปู 
ไวใ้นปรมิาณที�เหมาะสม เพราะหากมากเกนิไปกจ็ะมผีลต่อค่าใชจ้่ายในดา้นการจดัการสนิคา้คง
คลงัมากขึ�นดว้ยเช่นกนั 

 
 

รปูที� 3 แสดงกระบวนการไหลตั �งแต่การรบัคําสั �งซื�อจนไดส้นิคา้สาํเรจ็รปู 
 

การวางแผนและการสั �งผลติ ใช้จํานวนขอ้มูลประมาณการคําสั �งซื�อของเดอืนปจัจุบนั 
รวมกบัจํานวนสนิค้าคงคลงัคดิเป็น Y วนัของเดอืนถดัไป นํามาลบกบัจาํนวนสนิคา้คงคลงัของ
เดอืนก่อนหน้า แลว้นํามาหารจํานวนวนัทํางานของบรษิทั ซึ�งจํานวนยอดสั �งผลติต่อวนัต้องไม่
เกนิ Capacity ของสายการผลติซึ�งจะคํานวณตามขอ้มลู Loading เมื�อไดข้อ้มลูที�ต้องสั �งผลติต่อ

Customer

Sale Customer 

Service

Production Planning 

& Control

Production

Warehouse

Shipping

Distribution Center

Order

Order

Purchase Order Sheet, 

Customer Tag

Slip Sheet

Slip Sheet

Finish Goods

Finish Goods

Finish Goods

Finish Goods

Production Order Sheet

Purchase Order 

Sheet, Customer Tag
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วนัแลว้ กจ็ะนําขอ้มลูนั �นมาปริ�นเป็น POS (Production Order Sheet) เพื�อสั �งผลติโดยจะทํา
การปริ�นวนัต่อวนั 

ทางแผนก Sale CS จะนําเอกสาร Purchase Order Sheet และ Tag ของลูกคา้ มา
ใหแ้ผนก Shipping ล่วงหน้าก่อนถงึกําหนดส่ง ` วนั และทางแผนก Shipping จะจดัส่งเอกสาร 
Purchase Order Sheet และ Tag ของลกูคา้ใหก้บับรษิทั S (บรษิทัการจดัการดา้นคลงัสนิคา้ ที�
รบัจดัเกบ็ และควบคุมการเขา้ออกของสนิคา้คงคลงั) 

การจดัส่งงาน เริ�มจาก ในส่วนแผนก Warehouse พนักงานดงึงานจากทา้ย line การ
ผลติจดังานวางบน Pallet จนเตม็ในระดบัที�เหมาะสม ทําการยงิ Barcode ที� Tag และ POS 
เพื�อตรวจสอบความถูกต้องว่า Tag และ POS ต้องตรงกนั และนําขอ้มลูในเครื�องยงิ Barcode 
มา Load ใบรายการส่งของ (Slip Sheet) ซึ�งจะแยกเป็นรายการ และแยกเป็นแต่ละ Pallet โดย
ใบ Slip Sheet จะเกบ็ไวบ้รษิทั c ชุด และชุดที� ` จะถูกจดัส่งไปพรอ้มกบัรถของบรษิทัในแต่ละ
รอบ โดยจะมกีารกําหนดรอบรถในการวิ�งส่งงานไปเกบ็ที�บรษิทั S เป็นเวลาดงันี� 

 
ตารางที� 13 แสดงขอ้มลูรอบการส่งงานจากโรงงานไปบรษิทั S 

Cycle

1 8:30 8:50 9:50 10:40

2 13:00 13:20 14:20 15:20

3 16:30 16:50 17:50 18:50

4 20:30 20:50 21:50 22:50

5 1:00 1:20 2:20 3:20

6 4:30 4:50 5:50 6:50

Up Load Part UnLoad Part 

 @  Factory  @ บริษัท S

Route Pattern Time For Move Part From Factory --> บริษัท S

 
 
การจดัส่งงานของบรษิทั S (บรษิทัการจดัการดา้นคลงัสนิคา้) จะจดัตาม Purchase 

Order Sheet และในการจดังานทางบรษิทั S จะเอา POS ออกและตดิ Tag ของลูกคา้ที�กล่อง
ชิ�นงาน และนําเอกสาร Invoice ใหก้บัพนกังานขบัรถ Milk Run  

การคดิค่าใชจ้่ายในการวางงานของบรษิทั S จะคดิเป็น Cubicต่อกล่อง โดยใชข้นาด
กล่องตามขอ้มูลที�ทางแผนก Packaging ส่งให้ และเอา Cubicต่อกล่อง คูณกบัจํานวนกล่อง 
และคณูกบัราคาต่อหน่วย โดยจะคดิค่าใชจ้่ายเป็นแบบวนัต่อวนั และนํามาวางบลิรวมกนัทุกสิ�น
เดอืน 
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ในปจัจุบนัการกําหนด Target Stock จะกําหนดตามนโยบายของผู้บรหิาร โดย
กําหนดไว้ว่า ณ สิ�นเดอืนจะต้องมสีนิค้าคงคลงัคดิเป็น Y วนัของข้อมูลประมาณการคําสั �งซื�อ
ล่วงหน้าในเดอืนถดัไป ซึ�งในการปฏบิตังิานจรงินั �น จะต้องวางแผนการผลติงานเพื�อให้ส่งงาน
ลกูคา้ไดต้ามยอดการเรยีกงานจรงิ และตอ้งมปีรมิาณสนิคา้คงคลงัที�เหมาะสม เพื�อใหส้ามารถส่ง
งานลูกค้าได้ตามกําหนด รวมทั �งการผลติงานจะต้องเป็นการผลติงานแบบปรบัเรยีบการผลติ 
(ผลติแบบเท่าๆกนัทุกวนั) และต้องไม่เกนิ Capacity ต่อวนั ซึ�งการกําหนด Target Stock ตาม
นโยบายนั �น ไมส่ามารถนํามาใชใ้นการทํางานจรงิได ้

ดงันั �นจงึต้องทําศกึษาเพื�อหาค่า Target Stock ที�เหมาะสม และสามารถแบ่งแยก
ประเภทของสนิคา้คงคลงัไดว้่าถูกใชไ้ปเพื�อรองรบัปจัจยัภายในหรอืปจัจยัภายนอก ทําใหผู้ว้าง
แผนการผลติ สามารถมองเหน็ถงึความผดิปกตขิองการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัที�เกดิขึ�นในแต่ละวนั 
เพื�อหาสาเหตุและแนวทางแก้ไขร่วมกบัฝ่ายผลติและฝ่ายขายได้ทนัเวลา เช่น ปจัจยัภายในที�
เกดิจากฝ่ายผลติไม่สามารถผลติงานไดต้าม Capacity อนัเกดิจากปญัหาเครื�องจกัร  ปญัหาจิoก  
ปญัหารอชิ�นส่วน  เริ�มผลติชา้  ไม่มคีมับงัผลติ  มกีารทดลองงาน  มปีญัหาทางดา้นคุณภาพ 
และอื�นๆ หรอืผลกระทบจากปจัจยัภายนอก คอืลูกค้ามกีารเรยีกงานผนัผวนหรอืสูงมากกว่า
ปกต ิ

 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

ประชากร  
ทําการศกึษาลูกคา้ในกลุ่ม Non Toyota เท่านั �น เนื�องจากเป็นกลุ่มลูกคา้ที�มกีารเรยีก

งานแกว่ง ทางบรษิทัตอ้งทาํ Stock เพื�อรองรบัปรมิาณคาํสั �งซื�อ 
กลุ่มตวัอยา่ง  
ชนิดของไฟรถยนต์มหีลายประเภท คอื ไฟหน้า  ไฟทา้ย  ไฟตดัหมอก  ไฟที�ตดิขา้ง

รถ  ไฟในหอ้งโดยสาร  ไฟส่องป้ายทะเบยีน เป็นต้น แต่จะทําการศกึษาสนิคา้คงคลงัสําเรจ็รปู
ของผลติภณัฑไ์ฟรถยนต์ชนิดไฟหน้าของลูกค้า A เท่านั �น เนื�องจากไฟหน้าเป็นไฟที�มขีนาด
ใหญ่ที�สุด จงึต้องเสยีค่าใช้จ่ายในการเช่าพื�นที�วางงานมากที�สุดและมปีรมิาณการเรยีกงานจาก
ลกูคา้สงู 

 
การสร้างเครื�องมือที�ใช้ในการศึกษา 

1. หา Target Stock โดยใชท้ฤษฎขีอง Wilson Lonnie ในการคํานวณหา Cycle 
Stock, Buffer Stock และSafety Stock  

2. ใช ้Program Microsoft Excel ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู คาํนวณ และสรา้งกราฟ 
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การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
ผู้ศกึษาเก็บรวบรวมขอ้มูลคําสั �งซื�อของลูกค้า A และขอ้มูลการผลติของผลติภณัฑ์

จาํนวน 1 รุน่ เป็นระยะเวลา 1 ปี คอืตั �งแต่เดอืนกนัยายน ปี 2555 ถงึ สงิหาคม ปี 2556 เพื�อใช้
ในการคาํนวนณหา Buffer Stock และ Safety Stock 

 
การจดัทาํและการวิเคราะหข้์อมลูจากข้อมลูตวัอย่าง 

1. หา Target Stock โดยใชท้ฤษฎขีอง Wilson Lonnie ในการคํานวณหา Cycle 
Stock, Buffer Stock และ Safety Stock 

1.1 คาํนวณหา Cycle Stock 
จากสมการ Cycle Stock = (Production Rate * Replenishment Time)(1+ Alpha) 

1.2 คาํนวณหา Buffer Stock และ Safety Stock 
โดย Buffer Stock and Safety Stock ทั �ง 2 กรณีนี�เราอ้างองิจากขอ้มลูที�ผ่านมาแลว้

เป็นระยะเวลา 1 ปี ในการคํานวณค่า Standard Deviation เรากําหนดเป็น On Time Delivery 
ปกตทิี� 99% Z-score of 2.33 Sigma for a One-Sided Test โดยเราใชท้ี�ต่างกนัคอื เราใช้
ขอ้มูลการผลติในการคํานวณหา Safety Stock และข้อมูลการเรยีกงานของลูกค้าในการ
คาํนวณหา Buffer Stock และการหาค่า Standard Deviation หาไดจ้ากสตูร 

  

SD =    ---------(3) 

 
หรอืคํานวณในโปรแกรม Excel  โดยไปที� Formulas-More Function-Statistical-

STDEVA 
1.3 ลงขอ้มูลในตารางให้สมบูรณ์ (ขอ้มูลในตารางเป็นขอ้มูลสมมุตทิี�กล่าวมาแล้ว

จากบทที� 2) 
 

ตารางที� 14 แสดงขอ้มลูสนิคา้คงคลงัสาํเรจ็รปูแยกตามประเภท  
Stock Type Theoretical Need (At 

2.33 Sigma Coverage) 
Practical Volume 

On Hand 
# of Boxes; # of 

Kanban 
Cycle 4,114 4,150 83 
Safety 138 150 3 
Buffer 485 500 10 
Total 4,737 4,800 96 
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1.4 คํานวณหา Target Stock คอื (Total Stock) / (Avg. Demand Per Day) 
=4,800/1,400 = 3.43 วนั โดยจะสั �งผลติแบบปรบัเรยีบการผลติ คอืวนัละ 1,400 ชิ�นต่อวนั ซึ�ง
มาจากค่าความตอ้งการเฉลี�ยต่อวนั  

2. ทาํกราฟเพื�อดวู่าจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) 
หรอืปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที� 

 
ตารางที� 15 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื 
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�   
      ก่อนปรบัปรงุ 

Date 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Demand 1,400 1,400 1,800 1,400 1,500 1,000 1,800 1,500 1,200 1,400 

Actual Production/day 1,460 1,410 1,390 1,300 1,390 1,450 1,400 1,410 1,420 1,460 

Plan Production/day 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 

Demand-Plan Prod 0 0 400 0 100 -400 400 100 -200 0 

Actual Prod-Plan Prod 60 10 -10 -100 -10 50 0 10 20 60 

Buffer (External)_start 500 500 500 100 100 0 400 0 -100 100 100 

Safety (Internal)_start 150 210 220 210 110 100 150 150 160 180 240 

Cycle Stock 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 

Total Stock 4,860 4,870 4,460 4,360 4,250 4,700 4,300 4,210 4,430 4,490 

Stock/day 3.5 3.5 3.2 3.1 3.0 3.4 3.1 3.0 3.2 3.2 

 
Date 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

Demand 1,600 1,400 1,600 1,400 1,400 1,400 1,200 1,600 1,400 1,000 

Actual Production/day 1,410 1,380 1,370 1,400 1,390 1,420 1,480 1,350 1,450 1,250 

Plan Production/day 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 

Demand-Plan Prod 200 0 200 0 0 0 -200 200 0 -400 

Actual Prod-Plan Prod 10 -20 -30 0 -10 20 80 -50 50 -150 

Buffer (External)_start 500 -100 -100 -300 -300 -300 -300 -100 -300 -300 100 

Safety (Internal)_start 150 250 230 200 200 190 210 290 240 290 140 

Cycle Stock 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 

Total Stock 4,300 4,280 4,050 4,050 4,040 4,060 4,340 4,090 4,140 4,390 

Stock/day 3.1 3.1 2.9 2.9 2.9 2.9 3.1 2.9 3.0 3.1 
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ตารางที� 15 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื 
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�   
      ก่อนปรบัปรงุ (ต่อ) 

Date 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

Demand 1,400 1,400 1,400 1,000 1,600 1,400 1,400 1,000 1,400 1,600 

Actual Production/day 1,370 1,400 1,390 1,480 1,450 1,400 1,350 1,310 1,380 1,510 

Plan Production/day 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 

Demand-Plan Prod 0 0 0 -400 200 0 0 -400 0 200 

Actual Prod-Plan Prod -30 0 -10 80 50 0 -50 -90 -20 110 

Buffer (External)_start 500 100 100 100 500 300 300 300 700 700 500 

Safety (Internal)_start 150 110 110 100 180 230 230 180 90 70 180 

Cycle Stock 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 4,150 

Total Stock 4,360 4,360 4,350 4,830 4,680 4,680 4,630 4,940 4,920 4,830 

Stock/day 3.1 3.1 3.1 3.5 3.3 3.3 3.3 3.5 3.5 3.5 

 

 
รปูที� 4 กราฟแสดงจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอืปจัจยั   
      ภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที� ก่อน 
      ปรบัปรงุ 

 
1. จากกราฟ จะเหน็ว่าในวนัที� 8, 11-19 ค่า Buffer Stock ตดิลบ แสดงว่ามจีาํนวน 

Buffer Stock ไม่เพยีงพอกบัยอดความต้องการจรงิของลูกคา้ ดงันั �นจงึดูที�ค่า Buffer Stock ตดิ
ลบสูงสุดคอื 300 หน่วย และไดท้ําการปรบัปรุงโดยเพิ�ม Buffer Stock เริ�มต้นจาก 500 หน่วย
เป็น 800 หน่วย ซึ�งจะไดข้อ้มลู ดงันี� 
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ตารางที� 16 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื  
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�    
      หลงัปรบัปรงุ 

Date 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Demand 1,400 1,400 1,800 1,400 1,500 1,000 1,800 1,500 1,200 1,400 

Actual Production/day 1,460 1,410 1,390 1,300 1,390 1,450 1,400 1,410 1,420 1,460 

Plan Production/day 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 

Demand-Plan Prod 0 0 400 0 100 -400 400 100 -200 0 

Actual Prod-Plan Prod 60 10 -10 -100 -10 50 0 10 20 60 

Buffer (External)_start 800 800 800 400 400 300 700 300 200 400 400 

Safety (Internal)_start 150 210 220 210 110 100 150 150 160 180 240 

Cycle Stock 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 

Total Stock 4,860 4,870 4,460 4,360 4,250 4,700 4,300 4,210 4,430 4,490 

Stock/day 3.5 3.5 3.2 3.1 3.0 3.4 3.1 3.0 3.2 3.2 

 
Date 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

Demand 1,600 1,400 1,600 1,400 1,400 1,400 1,200 1,600 1,400 1,000 

Actual Production/day 1,410 1,380 1,370 1,400 1,390 1,420 1,480 1,350 1,450 1,250 

Plan Production/day 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 

Demand-Plan Prod 200 0 200 0 0 0 -200 200 0 -400 

Actual Prod-Plan Prod 10 -20 -30 0 -10 20 80 -50 50 -150 

Buffer (External)_start 800 200 200 0 0 0 0 200 0 0 400 

Safety (Internal)_start 150 250 230 200 200 190 210 290 240 290 140 

Cycle Stock 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 

Total Stock 4,300 4,280 4,050 4,050 4,040 4,060 4,340 4,090 4,140 4,390 

Stock/day 3.1 3.1 2.9 2.9 2.9 2.9 3.1 2.9 3.0 3.1 

 
Date 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

Demand 1,400 1,400 1,400 1,000 1,600 1,400 1,400 1,000 1,400 1,600 

Actual Production/day 1,370 1,400 1,390 1,480 1,450 1,400 1,350 1,310 1,380 1,510 

Plan Production/day 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 1,400 

Demand-Plan Prod 0 0 0 -400 200 0 0 -400 0 200 

Actual Prod-Plan Prod -30 0 -10 80 50 0 -50 -90 -20 110 

Buffer (External)_start 800 400 400 400 800 600 600 600 1000 1000 800 

Safety (Internal)_start 150 110 110 100 180 230 230 180 90 70 180 

Cycle Stock 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 3,850 

Total Stock 4,360 4,360 4,350 4,830 4,680 4,680 4,630 4,940 4,920 4,830 

Stock/day 3.1 3.1 3.1 3.5 3.3 3.3 3.3 3.5 3.5 3.5 
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รปูที� 5 กราฟแสดงจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอืปจัจยั 
      ภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที� หลงั 
      ปรบัปรงุ 

 
ดงันั �นจะไดจ้าํนวน Buffer Stock และ Safety Stock ที�แม่นยาํมากยิ�งขึ�น ดงัตาราง

ดา้นล่างนี� 
 

ตารางที� 17 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื 
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�  
      ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

  
ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

Stock Type 

Theoretical 
Need (At 

2.33 Sigma 
Coverage) 

Practical 
Volume 

On Hand 

# of Boxes; 
# of 

Kanban 

Practical 
Volume 
On Hand 

# of Boxes; 
# of Kanban 

Cycle 4,114 4,150 83 3,850 77 

Safety 138 150 3 150 3 

Buffer 485 500 10 800 16 

Total 4,737 4,800 96 4,800 96 
 

จากการศกึษาขา้งต้นพบว่าเมื�อไดค้่า Buffer Stock และ Safety Stock ที�เหมาะสม
แลว้ เมื�อดูค่า Cycle Stock แลว้มคี่าสูงเกนิไป เราอาจทําการลดจาํนวนสนิคา้คลงัที�เป็น Cycle 
Stock โดยวเิคราะหจ์ากปจัจยัต่างๆ เพื�อใหไ้ด ้Target Stock ที�มคี่าเหมาะสมที�สุดต่อไป 
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ทําการศึกษาโดยเปรียบเทียบแผนการผลิตก่อนทําการปรบัปรุง และหลงัทําการ
ปรบัปรงุ โดยคดิจากจาํนวนของสนิคา้คงคลงัและแปลงมาเป็นค่าใชจ้า่ยในการเช่าพื�นที�วางงาน 

 
ทาํการทดลองกบัข้อมลูจริง 

จากการศกึษาดงักล่าวผู้ศกึษาได้ทําการทดลอง โดยแสดงขอ้มลูเปรยีบเทยีบผลการ
ทดลองการวางแผนการผลติ โดยกําหนดค่า Target Stock ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ ดงันี� 

ก่อนการปรบัปรงุ  
วนัที� 1 ของทุกเดอืน จะต้องมสีนิค้าคงคลงัเริ�มต้นเป็นจํานวน 3 วนัของปรมิาณยอด

การสั �งซื�อเฉลี�ย โดยคาํนวณจาก การนําขอ้มลูยอดพยากรณ์คําสั �งซื�อจากลูกคา้ล่วงหน้าเป็นราย
เดอืนหารวนัทาํงานของบรษิทั จะไดเ้ป็นขอ้มลูคาํสั �งซื�อเฉลี�ยต่อวนัแลว้คณูดว้ย 3 

 
ตารางที� 18 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื 
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�  
      ก่อนปรบัปรงุ 

Date 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Demand 0 0 124 188 174 180 146 112 0 172 

Actual Production/day 0 0 176 176 176 176 176 176 0 176 

Plan Production/day 0 0 176 176 176 176 176 176 0 176 

Demand-Plan Prod       -    0 -     52  12 -2 4 -30 -64 0 -4 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 0       -    0 52 40 42 38 68 132 132 136 

Safety (Internal)_start 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Cycle Stock start  3 day   528  528 528 528 528 528 528 528 528 528 

Total Stock   528    528      580  568 570 566 596 660 660 664 

Stock/day 3.0 3.0 3.3 3.2 3.2 3.2 3.4 3.8 3.8 3.8 

 
Date 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

Demand 212 188 216 172 194 0 130 192 198 214 

Actual Production/day 176 176 176 176 176 0 176 176 176 176 

Plan Production/day 176 176 176 176 176 0 176 176 176 176 

Demand-Plan Prod 36 12 40 -4 18 0 -46 16 22 38 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 0 100 88 48 52 34 34 80 64 42 4 

Safety (Internal)_start 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Cycle Stock start  3 day 528 528 528 528 528 528 528 528 528 528 

Total Stock 628 616 576 580 562 562 608 592 570 532 

Stock/day 3.6 3.5 3.3 3.3 3.2 3.2 3.5 3.4 3.2 3.0 
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ตารางที� 18 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื 
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�  
      ก่อนปรบัปรงุ (ต่อ) 

Date 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

Demand 166 0 0 176 194 180 190 154 0 0 

Actual Production/day 176 0 0 176 176 176 176 176 0 0 

Plan Production/day 176 0 0 176 176 176 176 176 0 0 

Demand-Plan Prod -10 0 0 0 18 4        14  -22 0 0 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 0 14 14 14 14 -4 -8 -22 0 0 0 

Safety (Internal)_start 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Cycle Stock start  3 day 528 528 528 528 528 528 528 528 528 528 

Total Stock 542 542 542 542 524 520 506 528 528 528 

Stock/day 3.1 3.1 3.1 3.1 3.0 3.0 2.9 3.0 3.0 3.0 

 

 
รปูที� 6 กราฟแสดงจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอืปจัจยั 
      ภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที� ก่อน 
      ปรบัปรงุ 

 
ทาํการปรบัปรงุครั �งที� c 
1. คาํนวณหา Target Stock 

1.1 คาํนวณหา Cycle Stock 
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ตารางที� 19 แสดงค่า Replenishment Time 
Planning Time 1 h 

Queue Time 0 h 

Production Time_176/40 4.4 h 

Delivery Time 2.2 h 

Total Time 7.6 h 
 

- Planning Time คดิจาก เมื�อไดร้บัขอ้มลูการสั �งซื�อจากลูกคา้ ใชเ้วลาในการเชค็
วตัถุดบิและแจง้ฝา่ยผลติเพื�อเตรยีมการผลติคดิเป็น 1 ชั �วโมง 

- Queue Time ไม่ม ีเนื�องจาก ที�โรงงานมกีารเกบ็สนิค้าคงคลงัที�เป็นวตัถุดบิ 
ดงันั �นจงึไมม่เีวลาจากการรอวตัถุดบิ 

- Production Time คดิจากปรมิาณยอดการสั �งซื�อเฉลี�ยต่อวนั หารดว้ยจํานวน
ชิ�นงานที�ไดต่้อชั �วโมง เท่ากบั 4.4 ชั �วโมง 

- Delivery Time คดิจากช่วงเวลาการส่งสนิคา้สําเรจ็รปูจากโรงงานไปยงับรษิทั
จดัการคลงัสนิคา้ 2.2 ชั �วโมง 

- จะไดเ้วลารวมคอื 7.6 ชั �วโมง 
- คาํนวณหา Cycle Stock จากสมการที� 1 Cycle Stock = (40 Units/h)* 

(7.6 h)(1+0.05) = 319 Units 
1.2 คาํนวณหา Safety Stock และ Buffer Stock 

โดยเราจะใช้การประเมินค่าสินค้าคงคลังสํารอง จากปจัจยัด้านการบริการลูกค้า
(สมมตุฐิานว่ามกีารกระจายตวัแบบปกต)ิ กําหนดใหร้ะดบัการบรกิารที�ต้องการ(%ช่วงเวลาที�ไม่
ขาดสต๊อก) เท่ากบั 99 ใหคู้ณค่า SD ดว้ย 2.33 และการหาค่า Standard Deviation หาไดจ้าก
สตูร  

 

SD =   

 
หรอืคํานวณในโปรแกรม Excel  โดยไปที� Formulas-More Function-Statistical-

STDEVA 
1.2.1 Safety Stock คดิจาก STDEVA จากยอดการผลติที�ผ่านมาเป็น

ระยะเวลา 1 ปี คอื 64 * 2.33 = 150 
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1.2.2 Buffer Stock คดิจาก STDEVA จากยอดการเรยีกงานของลูกคา้ที�ผ่าน
มาเป็นระยะเวลา 1 ปี คอื 42 * 2.33 = 98 

1.3 นําขอ้มลูที�ไดม้าใส่ในตารางใหส้มบูรณ์ 
 
ตารางที� 20 แสดงขอ้มลูสนิคา้คงคลงัสาํเรจ็รปูแยกตามประเภทหลงัปรบัปรงุครั �งที� 1 

Stock Type 
Theoretical Need (At 

2.33 Sigma Coverage) 
Practical Volume 

On Hand 
# of Boxes; # of 

Kanban 

Cycle 320 320 160 

Safety 150 150 75 

Buffer 98 98 49 

Total 568 568 284 
 

1.4 หา Target Stock = (Total Stock) / (Avg. Demand Per Day) 
=568/176 = 3.23 วนั 

2. ทาํกราฟเพื�อดวู่าจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) 
หรอืปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที� 

 
ตารางที� 21 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื   
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�  
      หลงัปรบัปรงุครั �งที� 1 

Date 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Demand 0 0 124 188 174 180 146 112 0 172 

Actual Production/day 0 0 176 176 176 176 176 176 0 176 

Plan Production/day 0 0 176 176 176 176 176 176 0 176 

Demand-Plan Prod      -    0 -     52  12 -2 4 -30 -64 0 -4 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 98     98  98 150 138 140 136 166 230 230 234 

Safety (Internal)_start 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 

Cycle Stock start 320   320  320 320 320 320 320 320 320 320 320 

Total Stock   568    568      620  608 610 606 636 700 700 704 

Stock/day 3.2 3.2 3.5 3.5 3.5 3.4 3.6 4.0 4.0 4.0 
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ตารางที� 21 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื   
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�  
      หลงัปรบัปรงุครั �งที� 1 (ต่อ) 

Date 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

Demand 212 188 216 172 194 0 130 192 198 214 

Actual Production/day 176 176 176 176 176 0 176 176 176 176 

Plan Production/day 176 176 176 176 176 0 176 176 176 176 

Demand-Plan Prod 36 12 40 -4 18 0 -46 16 22 38 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 98 198 186 146 150 132 132 178 162 140 102 

Safety (Internal)_start 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 

Cycle Stock start 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 

Total Stock 668 656 616 620 602 602 648 632 610 572 

Stock/day 3.8 3.7 3.5 3.5 3.4 3.4 3.7 3.6 3.5 3.3 

 
Date 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

Demand 166 0 0 176 194 180 190 154 0 0 

Actual Production/day 176 0 0 176 176 176 176 176 0 0 

Plan Production/day 176 0 0 176 176 176 176 176 0 0 

Demand-Plan Prod -10 0 0 0 18 4 14 -22 0 0 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 98 112 112 112 112 94 90 76 98 98 98 

Safety (Internal)_start 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 

Cycle Stock start 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 

Total Stock 582 582 582 582 564 560 546 568 568 568 

Stock/day 3.3 3.3 3.3 3.3 3.2 3.2 3.1 3.2 3.2 3.2 
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รปูที� 7 กราฟแสดงจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock)  
      หรอืปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock)   
      คงที� หลงัการปรบัปรงุครั �งที� 1 

 
ทาํการปรบัปรงุครั �งที� `  
ถ้าทางโรงงานสามารถทําการลดจาํนวน Cycle Stock ลงจาก Y`� เป็น c�� โดยการ

ลด Lead Time ในการวางแผน  การผลติ และการจดัส่ง 
 
ตารางที� 22 แสดงขอ้มลูสนิคา้คงคลงัสาํเรจ็รปูแยกตามประเภทหลงัปรบัปรงุครั �งที� 2 

Stock Type 
Theoretical Need (At 

2.33 Sigma Coverage) 
Practical Volume 

On Hand 
# of Boxes; # of 

Kanban 

Cycle 176 176 88 

Safety 150 150 75 

Buffer 98 98 49 

Total 424 424 212 
 
1. คํานวณหา Target Stock = (Total Stock) / (Avg. Demand Per Day) =424/176 

= 2.41 วนั 
2. ทาํกราฟเพื�อดวู่าจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) 

หรอืปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที� 
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ตารางที� 23 แสดงขอ้มลูจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอื 
      ปจัจยัภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที�   
      หลงัปรบัปรงุครั �งที� 2 

Date 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Demand 0 0 124 188 174 180 146 112 0 172 

Actual Production/day 0 0 176 176 176 176 176 176 0 176 

Plan Production/day 0 0 176 176 176 176 176 176 0 176 

Demand-Plan Prod        -    0 -     52  12 -2 4 -30 -64 0 -4 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 98      98  98 150 138 140 136 166 230 230 234 

Safety (Internal)_start 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 

Cycle Stock start 176    176  176 176 176 176 176 176 176 176 176 

Total Stock    424    424      476  464 466 462 492 556 556 560 

Stock/day 2.4 2.4 2.7 2.6 2.6 2.6 2.8 3.2 3.2 3.2 

 
Date 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

Demand 212 188 216 172 194 0 130 192 198 214 

Actual Production/day 176 176 176 176 176 0 176 176 176 176 

Plan Production/day 176 176 176 176 176 0 176 176 176 176 

Demand-Plan Prod 36 12 40 -4 18 0 -46 16 22 38 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 98 198 186 146 150 132 132 178 162 140 102 

Safety (Internal)_start 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 

Cycle Stock start 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 

Total Stock 524 512 472 476 458 458 504 488 466 428 

Stock/day 3.0 2.9 2.7 2.7 2.6 2.6 2.9 2.8 2.6 2.4 

 
Date 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

Demand 166 0 0 176 194 180 190 154 0 0 

Actual Production/day 176 0 0 176 176 176 176 176 0 0 

Plan Production/day 176 0 0 176 176 176 176 176 0 0 

Demand-Plan Prod -10 0 0 0 18 4 14 -22 0 0 

Actual Prod-Plan Prod 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Buffer (External)_start 98 112 112 112 112 94 90 76 98 98 98 

Safety (Internal)_start 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 

Cycle Stock start 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 

Total Stock 438 438 438 438 420 416 402 424 424 424 

Stock/day 2.5 2.5 2.5 2.5 2.4 2.4 2.3 2.4 2.4 2.4 
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รปูที� 8 กราฟแสดงจาํนวนสนิคา้คงคลงัรวมถูกใชไ้ปกบัปจัจยัภายใน (Safety Stock) หรอืปจัจยั  
      ภายนอก (Buffer Stock) โดยจาํนวนสนิคา้คงคลงัที�เกบ็ตามรอบ (Cycle Stock) คงที� หลงั 
      การปรบัปรงุครั �งที� 2 

 



บทที� 4 
บทสรปุ และข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 

1. สามารถกําหนดเป้าหมายการจดัเกบ็สนิค้าคงคลงัได้ 3 ประเภท คอื Cycle 
Stock คอื สนิคา้ที+เกบ็ตามรอบเพื+อตอบสนองความต้องการที+มคีวามแน่นอนและเวลานําในการ
สั +งคงที+และทราบล่วงหน้า  Buffer Stock คอืสนิคา้ที+เกบ็ไวเ้พื+อรองรบัความไม่แน่นอนจากปจัจยั
ภายนอกเช่น การเรยีกงานที+แกว่งของลูกคา้ และSafety Stock คอืสนิคา้ที+เกบ็ไวเ้พื+อรองรบั
ความไมแ่น่นอนจากปจัจยัภายใน เช่น ขาดแคลนวตัถุดบิ  เครื+องจกัรเสยี เป็นตน้ 

2. สามารถกําหนดวธิกีารในการคํานวณหาเป้าหมายในการจดัเก็บสนิค้าคงคลงั
สําเรจ็รปูเป็นจาํนวนชิ>น แยกตามประเภทการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัเป็น Cycle Stock  Buffer 
Stock และ Safety Stock ได ้

3. ปริมาณการจดัเก็บสินค้าคงคลงัลดลง โดยก่อนปรบัปรุงจะได้ได้ค่า Stock 
สูงสุดอยู่ที+ 3.8 วนั  ค่า Stock ตํ+าสุดอยู่ที+ 2.9 วนั และค่า Stock เฉลี+ยอยู่ที+ 3.2 วนั ซึ+งหลงัการ
ปรบัปรุงครั >งที+ 2 จะได้ค่า Stock สูงสุดอยู่ที+ 3.2 วนั  ค่า Stock ตํ+าสุดอยู่ที+ 2.3 วนั และค่า 
Stock เฉลี+ยอยูท่ี+ 2.6 วนั 

4. สามารถลดค่าใชจ้า่ยในการเช่าพื>นที+ลงได ้32,760 บาทต่อรุน่ 
 
จากสตูร ค่าเช่าพื>นที+ = จาํนวนกล่อง(ต่อเดอืน)*ราคาCubicต่อกล่อง*ราคาต่อหน่วย 
 
ก่อนปรบัปรงุ = 8,524*0.15*140 = 179,004 บาท 
หลงัปรบัปรงุ = 6,964*0.15*140 = 146,244 บาท 

 
ข้อเสนอแนะ 

ผูศ้กึษาไดเ้สนอแนะแนวทางในการลดปรมิาณการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั ดงันี> 
1. ทางบรษิทัสามารถลด Cycle Stock ได้จากการลด Lead time ในการวาง

แผนการผลติ, การลด cycle time ในกระบวนการผลติ และการลดเวลาในกระบวนการจดัส่ง 
2. ทางบรษิทัสามารถลด Safety Stock ได้จากการหาสาเหตุและแนวทางการ

แก้ปญัหาจากขอ้มลูการผลติและปญัหาการผลติงานในแต่วนั เพื+อลดจาํนวนสนิคา้คงคลงัที+เกดิ
จากปจัจยัภายในได ้

3. ทางบรษิทัสามารถม ีBuffer Stock ในปรมิาณที+เหมาะสมเพื+อรองรบัการเรยีก
งานที+แกว่งของลกูคา้ได ้
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4. สามารถกําหนดค่า Target Stock ที+เหมาะสมและขยายผลไปยงัผลติภณัฑแ์ต่
ละรุน่ของทางบรษิทัได ้

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



45 

บรรณานุกรม 
 

ฉลอง  สแีกว้สิ�ว.  (2555).  สถิติอนุมานสาํหรบัหนึ�งประชากร (Statistical Inference for a 
Single Sample) .  สบืคน้เมื�อ 30 มถุินายน  2557, จาก 
https://sites.google.com/site/mystatistics01/chapter3/1-sample-z-test. 

ทววีฒัน์ โกสยีรกัษ์วงศ์.  (2555).  กรณีศึกษาการกาํหนดเป้าหมายเป็นจาํนวนวนัของการ
จดัเกบ็สินค้าสาํเรจ็รปูคงคลงัสาํหรบัโรงงานประกอบชิ:นส่วนยานยนต์.  สาร
นิพนธ ์บธ.ม.  (บรหิารธุรกจิ).  กรุงเทพฯ : บณัฑติวทิยาลยั สถาบนัเทคโนโลยไีทย-
ญี�ปุน่. 

พชิติ สุขเจรญิพงษ์.  (2542).  การจดัการวิศวกรรมการผลิต.  กรุงเทพฯ : บรษิัท ซเีอ็ด-
ยเูคชั �น จาํกดั. 

พภิพ ลลติาภรณ์.  (2544).  ระบบการวางแผนและควบคมุการผลิต.  กรงุเทพฯ :  
 สมาคมส่งเสรมิเทคโนโลย ี(ไทย-ญี�ปุน่). 
 
Alex J. Ruiz-Torres; and Farzad Mahmoodi.  (\]]^).  Safety Stock Determination Based 

on Parametric Lead Time and Demand Information.  In International Journal 
of Production Research.  gh(i]) : \,hgi-\,hjk. 

Chao-Kuei Huang; T.L. Chen; T.C. Kao; and S.K. Goyal.  (\]i]).  An Integrated 
Inventory Model Involving Manufacturing Setup Cost Reduction in Compound 
Poisson Process.  In International Journal of  Production Research.  g^(g) : 
i,\i^-i,\\h. 

Dave Piasecki.  (2000-2012).  Terminology and Calculations.   Retrived 29 June 
2014, จาก http://www.inventoryops.com/safety_stock.htm. 

Heizer, Jay H.; and Render, Barry R.  (\]ii).  Operation Management.  i]th ed.  New 
Jersey : Pearsonl. 

H.-H. Wu; H.-H. Huang; and W.-T. Jen.  (\]ii).  A Study of the Elongated 
Replenishment Frequency of TOC Supply Chain Replenishment Systems in 
Plants.  In International Journal of Production Research.  j](i^) : j,jyk-
j,jhi. 

Jack Kuchta; CMC; CPIM; and the Staff of Gross& Associates.  (2004).  How to Save 
Warehouse Space NOP Tested Techniques.  Third Edition. New York : 
Distribution Group. 



46 

J.E. Holsenback; and Henry J. McGill.  (\]]k).  A Survey of Inventory Holding Cost 
Assessment and Safety Stock Allocation.  In Academy of Accounting and 
Financial Studies Journal.  ii(i) : iii-i\]. 

J.J. Kanet; M.F. Gorman; and M. StoBlein.  (\]]^).  Dynamic Planned Safety Stocks in 
Supply Networks.  In International Journal of  Production Research.  gh(\\) 
: y,hj^-y,hh]. 

Wilson Lonnie.  (\]i]).  How to Implement Lean Manufacturing. USA : McGraw-Hill. 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 



48 

ตารางที
 24 แสดงขอ้มลูการเรยีกงานของลกูคา้จาํนวน 12 เดอืน 

 

3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 24 25 26 27 28

124 188 174 180 146 112 172 212 188 216 172 194 130 192 198 214 166 176 194 180 190 154

1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13 15 16 17 18 19 24 25 26 27 29 30 31

126 188 170 170 128 90 142 182 178 200 166 122 72 144 214 260 154 176 222 194 144 136 220 166

1 2 3 5 6 7 8 9 12 13 14 15 16 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29 30

216 148 120 184 206 190 172 162 198 174 232 202 150 162 266 224 260 240 104 218 252 200 276 196

1 3 4 6 7 8 10 11 12 13 14 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27

96 160 166 182 206 268 250 248 210 258 182 232 266 230 254 244 104 206 264 228 158

7 8 9 10 11 14 15 16 17 18 19 21 22 23 24 25 26 28 29 30 31

126 176 184 142 94 134 232 208 226 178 222 168 230 212 224 172 114 184 184 232 192

1 2 4 5 6 7 8 11 12 13 14 15 16 18 19 20 21 22 26 27 28

168 210 174 220 190 212 136 74 196 120 210 192 236 160 228 206 236 176 236 188 208

1 2 4 5 6 7 8 9 11 12 13 14 15 16 18 19 20 21 22 23 25 26 27 28 29

134 180 182 204 176 186 142 102 156 236 204 208 190 238 216 226 208 236 190 114 192 240 212 224 176

1 2 3 4 5 8 9 10 11 22 23 24 25 26 27 29 30

90 110 118 148 156 134 220 170 140 156 226 204 224 176 222 174 222

2 3 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 27 28 29 30 31

154 130 130 144 124 144 152 192 192 188 186 182 184 196 182 176 194 200 194 192 168

3 4 5 6 7 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 29

160 144 166 176 182 178 226 210 238 190 106 160 206 208 238 188 248 200 250 224 250 192 36

1 2 3 4 5 8 9 10 11 12 15 16 17 18 19 24 25 26 29 30 31

132 166 148 160 142 162 204 182 194 120 80 200 150 190 174 176 220 172 178 216 152

1 2 3 5 6 7 8 9 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 26 27 28 29 30

154 106 208 138 162 148 166 128 98 92 126 136 132 168 166 168 170 166 156 202 156 156 150

Mar-13

Apr-13

May-13

Jun-13

Jul-13

Aug-13

Sep-12

Oct-12

Nov-12

Dec-12

Jan-13

Feb-13
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ตารางที
 25 แสดงขอ้มลูยอดผลติของบรษิทักรณศีกึษาจาํนวน 12 เดอืน 

 

1 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 29

158 222 178 163 140 263 168 190 206 76 242 262 260 179 169 328 200 147 236 44 232 94 298 242 142

1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13 15 16 18 19 20 22 23 24 25 26 29 30 31

214 214 176 118 194 193 104 182 186 150 278 134 180 275 272 170 230 138 183 174 174 167 252 242 102

1 2 3 5 6 7 9 10 12 13 14 16 17 19 20 21 22 23 26 27 28 29 30

268 192 164 242 190 286 126 195 218 164 261 156 400 194 14 136 352 43 320 222 236 222 268

3 4 6 7 10 11 12 14 15 17 18 19 20 21 24 25 26 27 28

190 194 150 229 430 292 108 223 120 162 212 256 252 232 40 168 212 264 114

1 2 5 6 7 8 9 12 13 14 15 16 19 20 21 22 23 26 27 28 29

173 170 216 204 157 215 188 166 190 177 230 222 118 164 192 186 196 286 222 112 164

1 2 4 5 6 7 8 9 11 12 13 14 15 16 18 19 20 21 22 23 25 26 27 28

138 148 196 154 186 158 158 134 44 88 188 184 170 50 220 124 240 180 116 144 240 208 95 258

2 3 4 5 6 7 9 10 11 12 13 16 17 18 19 20 23 24 25 26 27 30

226 96 132 282 152 214 192 184 188 194 196 178 136 226 180 182 230 219 186 212 194 222

1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 17 18 19 22 23 24 25 26 27 29 30

130 174 64 226 240 172 140 100 174 14 193 126 204 204 158 179 142 234 237 166 140

2 3 4 6 7 8 9 10 11 13 14 15 16 17 18 20 21 22 23 24 27 28 29 30 31

163 106 170 32 231 60 156 120 176 124 266 122 198 176 252 199 158 180 166 222 28 132 130 130 100

3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 29

228 110 170 76 316 168 228 202 112 360 130 238 184 158 238 178 218 222 138 240 122 280 188 118

1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 15 16 17 19 23 24 25 26 29 30 31

181 200 102 232 68 242 110 110 202 180 278 128 232 226 88 242 168 126 143 106 264

1 2 3 5 6 7 8 9 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29 30

122 242 250 80 104 170 158 102 142 126 106 110 180 240 158 208 182 171 202 102 312 228 222 148
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