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การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ 1) ศึกษาการลดตนทุนสินคาคงคลังของวัตถุดิบที่ใชผลิตอุปกรณ

อิเล็กทรอนิกสของบริษัทกรณีศึกษา และ 2) เสนอแนวทางการปรับปรุงการลดตนทุนสินคาคงคลังและการ

ปรับปรุงนโยบายการบริหารสินคาคงคลัง สําหรับแกปญหาตนทุนการจัดการสินคาคงคลังสูงและที่จัดเก็บ

ไมเพียงพอและวัตถุดิบไมเพียงพอตอความตองการผลิต ใชรูปแบบการวิจัยแบบเชิงวิเคราะหแกปญหาเพื่อ

หาสาเหตุของปญหาปริมาณวัตถุดิบคงคลังไมสัมพันธกับความตองการใช ทําการเลือกวัตถุดิบหลักประเภท

อีพอกซี่โมล (Epoxy mold) มาทําการวิเคราะหแกไขเปนอันดับแรกตามความตองการเรงดวน และเนื่องจาก

เปนวัตถุดิบที่มีปญหามากที่สุดเพราะวัตถุดิบประเภทน้ีตองนําเขาและมีชวงเวลานํา (lead time) ท่ีนานและ

แปรผัน โดย Epoxy mold มีทั้งหมด 35 รายการ นํามาวิเคราะหขอมูลโดยใชเทคนิคการวิเคราะห ABC 

classification system ตามหลักการแบงกลุม หลงัจากนัน้จงึใชโปรแกรม Minitab (education version) เพือ่

ทําการพยากรณและ Microsoft Excel ในการวิเคราะห เก็บรวบรวมขอมูลโดยใชขอมูลยอดการใชของ Epoxy 

mold ของบริษัทกรณีศึกษาตั้งแตเดือน มกราคม 2560 - ธันวาคม 2563  และการหาจุดสั่งซื้อใหม ผลการวิจัย 

พบวา การลดตนทนุสนิคาคงคลงัของบรษัิทผูผลติอปุกรณอเิลก็ทรอนิกสโดยการใชนโยบายใหมคอืเม่ือถงึจดุสัง่

ซื้อใหม (Reorder point: ROP หรือ Min) ใหสั่งซื้อเพื่อเติมเต็ม จนถึงระดับที่กําหนด (Max) จะชวยประหยัด

ตนทุนรวมวัตถุดิบคงคลังลง 5,191,643 บาท/ป สําหรับวัตถุดิบประเภท A ทุกรายการ เมื่อเทียบกับนโยบาย

การจัดการสินคาคงคลังแบบเกา บริษัทกรณีศึกษาสามารถท่ีจะขยายผลเพื่อครอบคลุมสินคาประเภทอื่นและ

สามารถนําจุดสั่งซื้อและปริมาณส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมที่เปนผลลัพธจากงานวิจัยน้ี ไปใชเปนเง่ือนไขเริ่มตนสําหรับ

การปรับนโยบายการจัดการสินคาคงคลังสําหรับวัตถุดิบประเภท A ไปเปนการจัดการสินคาคงคลังโดยผูจัดหา 

(VMI) อยางที่วางแผนไวในอนาคตอันใกล
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The objective of this research is twofold, (1) to study the inventory costs reduction of 

major raw material used in manufacturing electronic equipment for the case study company, 

(2) to present the means to improve inventory policy and management, for tackling high 

inventory costs and raw materials’ shortage. This research implemented problems analytic 

research methodology to find the causes of un-matching between raw materials inventory 

with their demand. As urgently requested by management, we select the Epoxy mold as 

the first priority to be studied due to several reasons: (1) it has the most frequent problems 

occurrence; (2) it has to be imported, therefore its’ lead time is longer and more deviated than 

others. The Epoxy mold has 35 sub-items where we include their relevant data to analysis 

using the ABC classification system. Then, we implement Minitab and MS Excel to forecast and 

analyze Epoxy mold consumption respectively, where we collected Epoxy mold consumption 

data from Jan 2017 to Dec 2020. Lastly, we calculate the reorder point. The findings found 

that, by applying the new inventory policy incorporated with up to level order point system 

(Min-Max), we can save all Epoxy mold (A group items) inventory costs by 5,191,643 Baht/year 

when comparing with the business as usual inventory policy. The case studied company can 

further implement the reorder point and appropriate order quantities for other items. Also 

the obtained result can be used as initiative for transfer the inventory policy for A class raw 

materials to implement vendor inventory management as planned in the near future.

Reducing the Inventory Cost of Electronics Manufacturing Companies 
to Improve Inventory Management Policy

Abstract
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1. บทนํา
อุตสาหกรรมผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกสถือวา

เปนอุตสาหกรรมหลักที่สําคัญของประเทศไทย แต

เนือ่งสถานการณในปจจุบนัทีม่กีารแขงขนัสงูทาํใหตอง

มกีารแขงขนัทางดานตนทนุดวยการลดคาใชจายตางๆ 

โดยผูประกอบการมุงเนนในการลดตนทุนการจัดการ

โลจสิตกิสและคลังสนิคา โดยเฉพาะตนทนุการจดัการ

สินคาคงคลังที่ถือวาเปนตนทุนที่มูลคาสูงและจําเปน

ที่จะตองทําการลดตนทุนน้ีเปนอันดับแรก (บุญเลิศ 

วงศเจริญแสงสิริ, 2562)

บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทหนึ่งผลิตชิ้นสวน

อิเล็กทรอนิกสที่มีบริษัทแมอยูที่ประเทศญ่ีปุนโดยมี

ทุนจดทะเบียนประมาณ 1,000 ลานบาท มีกําลังการ

ผลิตประมาณ 40 ลานชิน้ตอเดอืน มพีนกังานมากกวา 

5,000 คน กลุมลูกคาของบริษัท ไดแก ผูผลิตอุปกรณ

เครื่องใชภายในบาน กลุมผูผลิตเครื่องมือสื่อสาร และ

คอมพิวเตอร และกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต

จากการศึกษาป ญหาด วยการสัมภาษณ

ผูบริหารและหัวหนางาน จํานวน 5 ราย พบปญหาที่

สาํคญั ไดแก 1) ตนทนุการจดัการสนิคาคงคลงัสงูและ

ที่จัดเก็บไมเพียงพอ เนื่องมาจาก Epoxy mold ที่ใช

ในการผลิตจําเปนท่ีจะตองนําเขามาจากตางประเทศ

ซึง่ตองใชระยะเวลาในการขนสง ดงันัน้ทาํใหการสัง่ซือ้

แตละครั้งจําเปนท่ีจะตองสั่งจํานวนในปริมาณมากๆ 

(Lot size) ประกอบกับความตองการสินคาอุปกรณ

อิเล็กทรอนิกสมีความผันผวนตลอดเวลา โดยความ

ตองการในชวงเวลาหนึ่งอาจจะเพิ่มข้ึนหรือลดลงได

อยางกะทันหัน จึงสงผลใหเกิดปญหาในการจัดการ

สินคาคงคลัง ไดแก สินคาไมมีที่จัดเก็บอยางเพียงพอ 

และเน่ืองวัตถุดิบบางชนิดจําเปนตองจัดเก็บในระบบ

ควบคุมอุณหภูมิหรือเก็บในหองเย็น ทําใหบริษัทกรณี

ศึกษาจําเปนท่ีจะตองเชาคลังสินคาหองเย็นภายนอก 

ทําใหมีคาใชจายที่เพิ่มขึ้น โดยขอมูลของตนทุนสินคา

คงคลังแสดงดังภาพที่ 1 

3

1. บทน ำ
อุตสาหกรรมผลิตสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ถือว่า

เป็นอุตสาหกรรมหลัก  ที่ส าคัญของประเทศไทย แต่
เนื่องสถานการณ์ในปัจจุบันที่มีการแข่งขันสูงท าให้
ต้องมีการแข่งขันทางด้านต้นทุนด้วยการลดค้าใช้จ่าย
ต่างๆ โดยผู้ประกอบการมุ่งเน้นในการลดต้นทุนการ
จัดการโลจิสติกส์และคลังสินค้า โดยเฉพาะต้นทุน
การจัดการสินค้าคงคลังที่ถือว่าเป็นต้นทุนที่มูลค่าสูง
และจ าเป็นที่จะต้องท าการลดต้นทนุน้ีเปน็อันดับแรก
(บุญเลิศ วงศ์เจริญแสงสิริ, 2562)

บริ ษัทกรณี ศึกษาเป็นบริ ษัทหนึ่ งผลิ ต
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่มีบริษัทแม่อยู่ที่ประเทศ
ญี่ปุ่นโดยมีทุนจดทะเบียนประมาณ 1,000 ล้านบาท 
มีก าลังการผลิตประมาณ 40 ล้านช้ินต่อเดือน มี
พนักงานมากกว่า 5,000 คน กลุ่มลูกค้าของบริษัท
ได้แก่ ผู้ผลิตอุปกรณ์เครื่องใช้ภายในบ้าน กลุ่มผู้ผลิต
เครื่องมือสื่อสาร และคอมพิวเตอร์ และกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนต์

จากการศึกษาปัญหาด้วยการสัมภาษณ์
ผู้บริหารและหัวหน้างาน จ านวน 5 ราย พบปัญหาที่
ส าคัญ ได้แก่ 1) ต้นทุนการจัดการสินค้าคงคลังสูง
และที่จัดเก็บไม่เพียงพอ เนื่องมาจาก Epoxy mold
ที่ ใช้ ในการผลิตจ า เป็ นที่ จะต้องน าเข้ามาจาก
ต่างประเทศซึ่งต้องใช้ระยะเวลาในการขนส่ง ดังนั้น
ท าให้การสั่งซื้อแต่ละครั้งจ าเป็นที่จะต้องสั่งจ านวน
ในปริมาณมากๆ (Lot size) ประกอบกับความ
ต้องการสินค้าอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มีความผันผวน
ตลอดเวลา โดยความต้องการในช่วงเวลาหนึ่งอาจจะ
เพิ่มขึ้นหรือลดลงได้อย่างกะทันหัน  จึงส่งผลให้เกิด
ปัญหาในการจัดการสินค้าคงคลังได้แก่ สินค้าไม่มีที่
จัดเก็บอย่างเพียงพอ และเนื่องวัตถุดิบบางชนิด
จ าเป็นต้องจัดเก็บในระบบควบคุมอุณหภูมิหรือเก็บ
ในห้องเย็น ท าให้บริษัทกรณีศึกษาจ าเป็นที่จะต้อง
เช่าคลังสินค้าห้องเย็นภายนอก ท าให้มีค่าใช้จ่ายที่
เพิ่มข้ึน โดยข้อมูลของต้นทุนสินค้าคงคลังแสดง     
ดังภาพที่ 1

ภำพท่ี 1 ต้นทุนสินค้าคงคลังของ Epoxy mold
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ภาพที่ 1 ตนทุนสินคาคงคลังของ Epoxy mold

จากภาพที่ 1 พบวา ตนทุนสินคาคงคลังของ 

Epoxy mold มีมูลคามากกวา 1 ลานบาท และมี

แนวโนมที่จะเพ่ิมขึ้นอยางตอเนื่องทุกป อีกทั้งเมื่อ 

Epoxy mold ถูกจัดเก็บอยางไมเปนระบบกอใหเกิด

ปญหาท่ีตามมาอีกเชน ปญหาความลาชาในการ

เบิกจายเพราะตองเสียเวลาหาวัตถุดิบที่วางอยาง

ไมเปนระเบียบหรือจัดเก็บอยูนอกคลังสินคา และ

อีกหลายๆ ปญหา 2) ปญหาวัตถุดิบไมเพียงพอตอ
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ความตองการผลิต ดวยแตละวัตถุดิบจําเปนที่จะตอง

นําเขาจากตางประเทศและมีระยะเวลาการขนสง

ทีน่าน ถงึแมวาจะสามารถเลอืกวธิกีารขนสงทีเ่ร็วขึน้ได

แตจะมีคาใชจายที่เพิ่มขึ้น นอกจากน้ันจากตนเหตุ

ที่ความตองการสินคามีความแปรปรวนคอนขางสูง

จึงทําใหในบางชวงเวลาจะมีความตองการสินคา

เพิ่มขึ้นอยางมากทําใหตองเพิ่มปริมาณการผลิตทําให

วัตถุดิบมีไมเพียงพอ จากการเก็บขอมูลพบวาปญหา 

Epoxy mold ไมเพียงพอตอการผลิตจะเกิดข้ึน 

6-9 ครั้งตอป 3) ปญหาวัตถุดิบหมดอายุและคา

ใชจายในการเก็บสูง เนื่องจาก Epoxy mold มี

การหมดอายุการใช งานในบางช วงเวลาที่ยอด

ความตองการสินคาลดลงทําให ตองเก็บ Epoxy 

mold ไวเปนระยะเวลานานหลายเดือนหรือเปน

ป ทําใหเกิดคาใชจ ายในการจัดเก็บที่ไม จําเปน

เกิดขึ้น รวมทั้ง Epoxy moldอาจหมดอายุทําให

ตองทําลายท้ิงโดยเปลาประโยชน ซึ่งในการทําลาย

ทิ้งนั้นจําเปนท่ีจะตองจางผูเชี่ยวชาญจากกระทรวง

อุตสาหกรรมมาเปนผูทําลายเทานั้น

2. วัตถุประสงคของการวิจัย
1. เพื่อศึกษาการลดตนทุนสินคาคงคลังของ

บริษัทผูผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส 

2.  เพ่ือเสนอแนวทางการปรับปรุงการลด

ตนทุนสินคาคงคลัง และการปรับปรุงนโยบายการ

บริหารสินคาคงคลัง

3. วรรณกรรมที่เกี่ยวของ
3.1 การจัดการสินคาคงคลังดวยนโยบาย ABC

การวิเคราะหจัดกลุมสนิคาคงคลงัดวยนโยบาย 

ABC เปนแนวคิดในการแบงกลุมสินคาเปน 3 กลุม 

เพ่ืองายในการบริหารหรือควบคุมสินคาคงคลัง โดย

สินคากลุม A คือกลุมสินคาที่การเคลื่อนไหวเร็วและ

มีมูลคาตอปสูงที่สุด สินคากลุม B คือกลุมสินคาที่มี

การเคลื่อนไหวที่มีการเคลื่อนไหวปานกลาง ในขณะที่

สินคากลุม C คือกลุมสินคาที่มีการเคลื่อนไหวชาหรือ

สินคาที่มีมูลคาตอปตํ่าที่สุด

โดยหลกัในการแบงกลุมสนิคาใชทฤษฎ ีพาเรโต

เขามาชวย โดยกลุม A จะมีจํานวนสินคาประมาณ 

20% แตมีมูลคาประมาณ 80% ของสินคาท้ังหมด 

กลุม B จะมีจํานวนสินคาประมาณ 30% แตมีมูลคา

ประมาณ 15% ของสินคาทั้งหมด กลุม C จะมีจํานวน

สินคาประมาณ 50% แตมีมูลคาประมาณ 5% ของ

สินคาทั้งหมด

นอกจากการจัดการสินคาคงคลังดวยนโยบาย 

ABC แลว การพยากรณอุปสงคก็เปนงานหลักท่ีตอง

ดําเนินการควบคูกับการจัดการสินคาคงคลัง ซึ่งมี

หลายปจจัยจากลูกคาที่ส งผลกระทบตออุปสงค 

(Ramanathan & Muyldermans, 2010) รวมถึง

คุณสมบัติบางประการของสินคาดวย เชน ขนาดของ

หีบหอบรรจุภัณฑ และสีของสินคาลวนแตสงผล

กระทบตอความตองการซื้อของลูกคาจึงทําใหการ

พยากรณอปุสงคใหเท่ียงตรงนัน้เปนเรือ่งยาก นอกจาก

นี้ การนําขอมูลท่ีบันทึกรายการธุรกรรม (Transac-

tion) ในระบบ ณ จุดขาย (Point of sale: POS) 

มาพยากรณเพียงอยางเดียวก็ไมสามารถสะทอนถึง

อุปสงคที่แทจริงของลูกคาได (Bensoussan et al, 

2016; Calli & Weverbergh, 2009; Sachs & 

Minner, 2014) อยางไรก็ตาม แนวทางในการแก

ปญหาดังกลาว อาจกําหนดขอบเขตบนและขอบเขต

ลางเพื่อการบริหารสินคาคงคลังโดยใชนโยบายการ

จัดการสินคาคงคลังจนถึงระดับท่ีกําหนด (Chen, 

2010) 

3.2 ระบบจุดสั่งซื้อ

ระบบจุดสั่งซื้อคือ ระบบในการบริหารจัดการ

สินคาคงคลังโดยการหาระดับปริมาณสินคาคงคลังท่ี

เมือ่ระดบัสนิคาคงคลงัลดลงจนถงึระดบันีแ้ลว จะตอง

ทําการสัง่ซ้ือเพ่ือไมใหสนิคาหรอืวตัถุดบิขาดแคลนและ

ไมเพียงพอตอการผลิต โดยปริมาณท่ีจะทําการสั่งซ้ือ

ในแตละครั้งนั้นจะสามารถทําการสั่งซ้ือไดหลายรูป
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แบบไดแก สั่งซื้อดวยปริมาณที่ประหยัด (Economic 

order quantity: EOQ) สั่งซื้อตามชวงเวลา หรือ 

สั่งซื้อจนถึงระดับที่ตั้งไว 

ทั้งนี้ EOQ จะนํามาใชเพื่อคํานวณหาปริมาณ

การสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุด ที่บริษัทควรซื้อเพื่อลด

ตนทุนสินคาคงคลัง เชน ตนทุนการถือครอง ตนทุน

การขาดแคลน และตนทนุการสัง่ซือ้ เปนตน โดยมสีตูร

ในการคํานวณ EOQ คือ

เมื่อ

Q = ปริมาณที่ประหยัด (EOQ units)

D = ความตองการสินคาตลอดทั้งป (Demand in 

units)

S = คาใชจายในการสั่งซื้อตอครั้ง (Order cost)

H = คาใชจายในการเก็บรักษาสินคาตอหนวย/ป 

(Holding costs, per unit/per year) (Investo-

pedia, 2021) นอกจากนี้ ยังสามารถประยุกตใช

การพยากรณแบบถดถอยโพลิโนเมียล (polynomial 

regression) ซ่ึงเปนโมเดลการวิเคราะหถดถอยใช

ศึกษาความสัมพันธระหวางตัวแปรตนตัวเดียว และ

ตัวแปรตามตัวเดียวเมื่อมีความสัมพันธแบบเสนโคง 

(นงลักษณ วิรัชชัย, 2553) ดังสมการ 

3.3 การลดตนทุนสินคาคงคลัง

การลดตนทุนสินคาคงคลัง เปนอีกหนึ่งตนทุน

อยู ในมาตรการควบคุมของหลายๆ บริษัท โดย

ควบคุมไมใหเกินสัดสวนที่กําหนด หรือพยายามลด

ใหตํ่าลงกวาเกณฑเนื่องจากตนทุนเหลานี้จะสงผล

ตอตนทุนรวมของสินคา อยางไรก็ดี มีหลายงานวิจัย

พยายามศึกษาปญหาการลดตนทุนสินคาคงคลังของ

บริษัท เชน ตนทุนติดตั้งและจําหนายสินคาระบบดับ

เพลิง ที่มีสินคาคางสตอกมีมูลคาสูงกวาที่ควรจะเก็บ

สตอก โดยพบวามีสินคาที่คางสตอกมีมูลคาประมาณ 

5 
 

ส ะ ท้ อ น ถึ ง อุ ป ส ง ค์ ที่ แ ท้ จ ริ ง ข อ ง ลู ก ค้ า ไ ด้      
(Bensoussan et al, 2016; Calli & Weverbergh, 
2009 ; Sachs & Minner, 2014) อย่างไรก็ตาม  
แนวทางในการแก้ปัญหาดังกล่าว อาจก าหนด 
ขอบเขตบนและขอบเขตล่างเพื่อการบริหารสินค้าคง
คลังโดยใช้นโยบายการจัดการสินค้าคงคลังจนถึง
ระดับที่ก าหนด (Chen, 2010)  
3.2 ระบบจุดสั่งซื้อ 
 ระบบจุดสั่งซื้อคือ ระบบในการบริหาร
จัดการสินค้าคงคลังโดยการหาระดับปริมาณสินค้า
คงคลังที่เมื่อระดับสินค้าคงคลังลดลงจนถึงระดับนี้
แล้ว จะต้องท าการสั่งซื้อเพื่อไม่ให้สินค้าหรือวัตถุดิบ
ขาดแคลนและไม่เพียงพอต่อการผลิต โดยปริมาณที่
จะท าการสั่งซื้อในแต่ละครั้งนั้นจะสามารถท าการ
สั่งซื้อได้หลายรูปแบบได้แก่ สั่งซื้อด้วยปริมาณที่
ป ร ะ ห ยั ด  (Economic order quantity: EOQ) 
สั่งซื้อตามช่วงเวลา หรือ สั่งซื้อจนถึงระดับที่ตั้งไว้  
 ทั้ งนี้  EOQ จะน ามาใช้ เพื่ อค านวณ ห า
ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุด ที่บริษัทควรซื้อ
เพื่อลดต้นทุนสินค้าคงคลัง  เช่น  ต้นทุนการถือครอง  
ต้นทุนการขาดแคลน  และต้นทุนการสั่งซื้อ เป็นต้น 
โดยมีสูตรในการค านวณ EOQ  คือ 
 

𝑄𝑄 = √2𝐷𝐷𝐷𝐷
H  

เมื่อ 
Q = ปริมาณที่ประหยัด (EOQ units) 
D = ความต้องการสินค้าตลอดทั้งปี (Demand in 
units) 
S = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อต่อครั้ง (Order cost) 
H = ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้าต่อหน่วย/ปี 
(Holding costs, per unit/per year) 
(Investopedia, 2021) นอกจากนี้ ยังสามารถ

ประยุกต์ใช้การพยากรณ์แบบถดถอยโพลิโนเมียล 
(polynomial regression) ซึ่งเป็นโมเดลการ
วิเคราะห์ถดถอยใช้ศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตัว
แปรต้นตัวเดียว และตัวแปรตามตัวเดียวเมื่อมี
ความสัมพันธ์แบบเส้นโค้ง (นงลักษณ์ วิรัชชัย, 2553) 
 ดังสมการ  

𝑌𝑌 = 𝛽𝛽0 + 𝛽𝛽1𝑋𝑋 + 𝛽𝛽2𝑋𝑋2 + 𝛽𝛽3𝑋𝑋3 …+ 𝜀𝜀     (2) 
 

3.3 การลดต้นทุนสินค้าคงคลัง 
การลดต้นทุนสินค้าคงคลัง เป็นอีกหนึ่งต้นทุนอยู่

ในมาตรการควบคุมของหลาย ๆ บริษัท โดยควบคุม
ไม่ให้เกินสัดส่วนที่ก าหนด หรือพยายามลดให้ต่ าลง
กว่าเกณฑ์เนื่องจากต้นทุนเหล่าน้ีจะส่งผลต่อต้นทุน
รวมของสินค้า อย่างไรก็ดี  มีหลายงานวิจัยพยายาม
ศึกษาปัญหาการลดต้นทุนสินค้าคงคลังของบริษัท 
เช่น  ต้นทุนติดตั้งและจ าหน่ายสินค้าระบบดับเพลิง 
ที่มีสินค้าค้างสต๊อกมีมูลค่าสูงกว่าที่ควรจะเก็บสต๊อก  
โดยพบว่ามีสิน ค้าที่ ค้างสต๊อกมีมูลค่าประมาณ 
21,419,555 บ า ท  (Bensoussan et al., 2016) 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ 
“หลักพาเรโต้” หรือทฤษฎี 80/20 ส าหรับการ
วิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้น พบว่าสินค้าที่มีมูลค่าสูง
จ านวน 25 รายการคิดเป็น 80% ของมูลค่าสินค้า
ทั้งหมด  การวิเคราะห์ได้ใช้โปรแกรม Microsoft 
Excel มาสร้างรูปแบบการแก้ปัญหาในกระบวนการ
สั่งซื้อ การจัดเก็บ และการขาย ตั้งแต่การพยากรณ์
การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังต่ าสุดและสุดสุด 
การวิเคราะห์ต้นทุนสินค้าคงคลังและการสั่งซื้อเพื่อ
ใช้ในการควบคุมการสั่งซื้อและการขายและการ
จัดเก็บสินค้าให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ  ผลการ
วิเคราะห์พบว่า มีสินค้าจ านวน 24 รายการมีต้นทุน
สูงและยังไม่ควรน าเข้ามาจ าหน่าย ซึ่งจะต้องหาทาง
จ าหน่ายออกจากคลังสินค้าโดยเร็ว เพื่อจะลดต้นทุน

(1) 

5 
 

ส ะ ท้ อ น ถึ ง อุ ป ส ง ค์ ที่ แ ท้ จ ริ ง ข อ ง ลู ก ค้ า ไ ด้      
(Bensoussan et al, 2016; Calli & Weverbergh, 
2009 ; Sachs & Minner, 2014) อย่างไรก็ตาม  
แนวทางในการแก้ปัญหาดังกล่าว อาจก าหนด 
ขอบเขตบนและขอบเขตล่างเพื่อการบริหารสินค้าคง
คลังโดยใช้นโยบายการจัดการสินค้าคงคลังจนถึง
ระดับที่ก าหนด (Chen, 2010)  
3.2 ระบบจุดสั่งซื้อ 
 ระบบจุดสั่งซื้อคือ ระบบในการบริหาร
จัดการสินค้าคงคลังโดยการหาระดับปริมาณสินค้า
คงคลังที่เมื่อระดับสินค้าคงคลังลดลงจนถึงระดับนี้
แล้ว จะต้องท าการสั่งซื้อเพื่อไม่ให้สินค้าหรือวัตถุดิบ
ขาดแคลนและไม่เพียงพอต่อการผลิต โดยปริมาณที่
จะท าการสั่งซื้อในแต่ละครั้งนั้นจะสามารถท าการ
สั่งซื้อได้หลายรูปแบบได้แก่ สั่งซื้อด้วยปริมาณที่
ป ร ะ ห ยั ด  (Economic order quantity: EOQ) 
สั่งซื้อตามช่วงเวลา หรือ สั่งซื้อจนถึงระดับที่ตั้งไว้  
 ทั้ งนี้  EOQ จะน ามาใช้ เพื่ อค านวณ ห า
ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุด ที่บริษัทควรซื้อ
เพื่อลดต้นทุนสินค้าคงคลัง  เช่น  ต้นทุนการถือครอง  
ต้นทุนการขาดแคลน  และต้นทุนการสั่งซื้อ เป็นต้น 
โดยมีสูตรในการค านวณ EOQ  คือ 
 

𝑄𝑄 = √2𝐷𝐷𝐷𝐷
H  

เมื่อ 
Q = ปริมาณที่ประหยัด (EOQ units) 
D = ความต้องการสินค้าตลอดทั้งปี (Demand in 
units) 
S = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อต่อครั้ง (Order cost) 
H = ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้าต่อหน่วย/ปี 
(Holding costs, per unit/per year) 
(Investopedia, 2021) นอกจากนี้ ยังสามารถ

ประยุกต์ใช้การพยากรณ์แบบถดถอยโพลิโนเมียล 
(polynomial regression) ซึ่งเป็นโมเดลการ
วิเคราะห์ถดถอยใช้ศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตัว
แปรต้นตัวเดียว และตัวแปรตามตัวเดียวเมื่อมี
ความสัมพันธ์แบบเส้นโค้ง (นงลักษณ์ วิรัชชัย, 2553) 
 ดังสมการ  

𝑌𝑌 = 𝛽𝛽0 + 𝛽𝛽1𝑋𝑋 + 𝛽𝛽2𝑋𝑋2 + 𝛽𝛽3𝑋𝑋3 …+ 𝜀𝜀     (2) 
 

3.3 การลดต้นทุนสินค้าคงคลัง 
การลดต้นทุนสินค้าคงคลัง เป็นอีกหนึ่งต้นทุนอยู่

ในมาตรการควบคุมของหลาย ๆ บริษัท โดยควบคุม
ไม่ให้เกินสัดส่วนที่ก าหนด หรือพยายามลดให้ต่ าลง
กว่าเกณฑ์เนื่องจากต้นทุนเหล่าน้ีจะส่งผลต่อต้นทุน
รวมของสินค้า อย่างไรก็ดี  มีหลายงานวิจัยพยายาม
ศึกษาปัญหาการลดต้นทุนสินค้าคงคลังของบริษัท 
เช่น  ต้นทุนติดตั้งและจ าหน่ายสินค้าระบบดับเพลิง 
ที่มีสินค้าค้างสต๊อกมีมูลค่าสูงกว่าที่ควรจะเก็บสต๊อก  
โดยพบว่ามีสิน ค้าที่ ค้างสต๊อกมีมูลค่าประมาณ 
21,419,555 บ า ท  (Bensoussan et al., 2016) 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ 
“หลักพาเรโต้” หรือทฤษฎี 80/20 ส าหรับการ
วิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้น พบว่าสินค้าที่มีมูลค่าสูง
จ านวน 25 รายการคิดเป็น 80% ของมูลค่าสินค้า
ทั้งหมด  การวิเคราะห์ได้ใช้โปรแกรม Microsoft 
Excel มาสร้างรูปแบบการแก้ปัญหาในกระบวนการ
สั่งซื้อ การจัดเก็บ และการขาย ตั้งแต่การพยากรณ์
การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังต่ าสุดและสุดสุด 
การวิเคราะห์ต้นทุนสินค้าคงคลังและการสั่งซื้อเพื่อ
ใช้ในการควบคุมการสั่งซื้อและการขายและการ
จัดเก็บสินค้าให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ  ผลการ
วิเคราะห์พบว่า มีสินค้าจ านวน 24 รายการมีต้นทุน
สูงและยังไม่ควรน าเข้ามาจ าหน่าย ซึ่งจะต้องหาทาง
จ าหน่ายออกจากคลังสินค้าโดยเร็ว เพื่อจะลดต้นทุน

(1) 

21,419,555 บาท (Bensoussan et al., 2016) 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหขอมูลโดย

ใช “หลักพาเรโต” หรือทฤษฎี 80/20 สําหรับการ

วิเคราะหปญหาเบื้องตน พบวาสินคาที่มีมูลคาสูง

จํานวน 25 รายการคิดเปน 80% ของมูลคาสินคา

ทั้งหมด การวิเคราะหไดใชโปรแกรม Microsoft 

Excel มาสรางรูปแบบการแกปญหาในกระบวนการ

สั่งซื้อ การจัดเก็บ และการขาย ตั้งแตการพยากรณ

การกําหนดปริมาณสินคาคงคลังตํ่าสุดและสูงสุด การ

วิเคราะหตนทุนสินคาคงคลังและการสั่งซื้อเพื่อใชใน

การควบคุมการสั่งซ้ือและการขายและการจัดเก็บ

สินคาใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ผลการวิเคราะห

พบวา มีสินคาจํานวน 24 รายการมีตนทุนสูงและยัง

ไมควรนําเขามาจําหนาย ซ่ึงจะตองหาทางจําหนาย

ออกจากคลังสินคาโดยเร็ว เพื่อจะลดตนทุนในการ

จัดเก็บสินคา การดูแลรักษา และยังทําใหบริษัทเสีย

โอกาสในการขายสินคา ซึ่งผลการดําเนินการในระยะ

เวลา 10 เดือน พบวามีตนทุนสินคาคงคลังเฉลี่ยลดลง 

38% (อราม พิมพผกา และคณะ, 2557) เชนเดียว

กับ เพ็ญภัทร อารี และนระเกณฑ พุมชูศรี (2558) 

ท่ีศึกษาการวางแผนการผลิตสําหรับช้ินสวนยานยนต

ที่มีความตองการสินคาไมแนนอน ซึ่งจะตองตัดสินใจ

สัง่ผลติสนิคาเพือ่ใหมปีรมิาณสนิคาคงคลงัทีเ่หมาะสม

กับปริมาณความตองการสินคาที่กําลังเกิดขึ้นใน

อนาคต โดยไดพัฒนาฮิวริสติกสสําหรับการวางแผน

ผลิตเพื่อใหตนทุนรวมซ่ึงประกอบดวยตนทุนการ

เก็บสินคาและการขาดสงสินคาตํ่า ทําการทดสอบ

ฮิวริสติกสโดยเปรียบเทียบกับการวางแผนการผลิต

ของโรงงาน ใชขอมูลการเรียกสินคาของลูกคาจริงใน

ชวงเดือนพฤษภาคม ถึงกรกฎาคม 2557 พบวา วิธี

การฮิวริสติกสที่นําเสนอสามารถลดตนทุนรวมโดย

เฉลี่ย 70.09% และสามารถลดจํานวนการขาดสง

สินคาโดยเฉลี่ย 47.54% ดังนั้น วิธีการนี้สามารถนํา

ไปใชปรับปรุงการวางแผนการผลิตสําหรับโรงงานได 

อยางไรก็ตาม มีการศึกษาแนวทางการจัดการความ

22

วารสารวิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน ปที่ 7 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2564

วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

เสี่ยงที่สงผลตอตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง เพื่อ

เสนอเปนแนวทางในการจัดการความเสี่ยงที่มีผล

กระทบตอตนทุนขึ้น ซึ่งพบแนวทางการจัดการความ

เสี่ยง คือ การบูรณาการโปรแกรมจัดการสินคาคงคลัง 

และการสั่งซื้อตามปริมาณความตองการสินคาดวย

ตวัแบบอนกุรมเวลา และวดัมลูคาผลกระทบจากความ

เส่ียงที่เปลี่ยนแปลงซึ่งพบวา มูลคาผลกระทบจาก

ความเสี่ยงลดลงจาก 0.94 ลานบาท เหลือ 0.81 ลาน

บาท หรือลดลง 13.14% การเปลี่ยนแปลงดังกลาว

สัมพันธโดยตรงตอตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง จึง

สรุปไดวา แนวทางในการจัดการความเสี่ยงในการลด

ตนทุนการจัดการสินคาคงคลังของธุรกิจรานขายยา

ได 13.14% (แสงระวี รุงวิถี และปณัทพร เรืองเชิงชุม, 

2560)

นอกจากน้ี การลดตนทุนสินคาคงคลัง ยังมี

ความพยายามท่ีจะลดตนทุนและรักษาระดับการให

บริการในการจัดการสินคาคงคลัง (บุญเลิศ วงศเจริญ

แสงสิริ, 2562) มีการบริหารสินคาคงคลังโดยการ

ประยุกตใชทฤษฎี ABC Classification Analysis 

รวมกับเทคนิค EOQ Model และวิธี Silver-Meal 

(กิ่งกาญจน ผลิกะ และนพปฎล สุวรรณทรัพย, 2559) 

มีการคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมของ

สินคา (ธิดา ฉานแสงทอง และสมพงษ ศิริโสภณศิลป, 

2560) และการประยุกตใชระบบบริหารสินคาคงคลัง

สําหรับวัตถุดิบที่เนาเสียได เชน ของโรงงานผลิต

ปลากระปอง ซึ่งไดศึกษาขั้นตอนการดําเนินงานที่

ประกอบดวย 1) การวิเคราะหแบบเอบีซีในการ

คัดเลือกวัตถุดิบในกลุมเอเพื่อนํามาศึกษา 2) การ

คํานวณหาปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยัด จุดสั่งซื้อ 

และปริมาณสินคาคงคลังสํารองจากขอมูลของบริษัท 

ในกรณีที่ตนทุนการเก็บรักษาเพ่ิมขึ้นดวยอัตราคงท่ี

และไมคงที่ และ 3) การจําลองการสั่งซื้อวัตถุดิบจริง 

ใชการวิเคราะหแบบเอบีซี การสั่งซื้ออยางประหยัด 

ระบบการบริหารสินคาคงคลัง วัตถุดิบที่เนาเสียได 

และ ABC analysis (วุฒิชัย วงษทัศนียกร และ

ชยกฤต เจริญศิริวัฒน, 2560) สําหรับการจัดการ

สินคาคงคลังของวัตถุดิบของผูผลิตเซมิคอนดักเตอร 

พบวาการใชปริมาณการสั่งซื้อจนถึงระดับสามารถที่

จะลดตนทุนสินคาคงคลังของวัตถุดิบ Epoxy mold 

ซ่ึงเปนแมพิมพท่ีใชข้ึนรูปวัตถุดิบ/ข้ึนรูปพลาสติกได

อยางมีนัยสําคัญ (กึกกอง กลอมวิสุทธิ์ และณัฐพัชร 

อารีรัชกุลกานต, 2555) ตลอดจน ใชกําหนดนโยบาย

การควบคุมสินคาคงคลังที่มีการใชคําสั่งซื้อแบบถาวร 

(สายนํ้า ฤทธิ์อิ่ม และอรอุไร แสงสวาง, 2556) รวมถึง

การประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณแบบ

มอนติคารโล (monte carlo simulation) เพื่อหา

ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม สําหรับการจัดการ

สินคาคงคลังและหานโยบายการสั่งซื้อที่เหมาะสม

ของวตัถดุบิทีใ่ชในโรงงานผลติอาหารแปรรปูประเภท

ไสกรอก (วัลลภ ภูผา, 2557)

นอกจากนี้ยังพบวา การเพิ่มประสิทธิภาพ

การบริหารพื้นที่คลังสินคาอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตดวยแนวคิดเชิงบูรณาการสามารถชวยลด

ตนทุนสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาจากเดิม 12,734 

บาท ลดเหลือ 6,855 บาท ลดลง 5,879 บาท คิดเปน

รอยละ 46.17 ลดพื้นท่ีจอดรถขนสงท่ีเขามาสงงาน

พรอมกันในเวลาเดียวกันหลายคัน จากเดิม 11 คัน 

ใชพื้นที่จอด 167 ตารางเมตร เปนเงิน 11,690 บาท 

ลดเหลือ 5 คัน ใชพื้นที่จอด 77 ตารางเมตร เปนเงิน 

5,390 บาท ลดลง 6 คัน ใชพื้นที่จอด 90 ตารางเมตร 

เปนเงิน 6,300 บาท คิดเปนรอยละ 53.89 ลดเวลา

ในการเคลื่อนยายสินคาเก็บเขาที่ภายในคลังสินคา

จากเดิม 5.5 ชั่วโมง เปนเงิน 344 บาท ลดเหลือ 1.3 

ชั่วโมง เปนเงิน 81 บาท ลดลง 4.2 ชั่วโมง เปนเงิน 

263 บาท คิดเปนรอยละ 76.36 และ ลดจํานวนกลอง

บรรจุชิ้นงานรอตรวจสอบจากเดิม 2,800 กลอง เปน

เงิน 700 บาท ลดเหลือ 720 กลอง เปนเงิน 180 บาท 

ลดลง 2,080 กลอง เปนเงิน 520 บาท คิดเปนรอยละ 

74.29 (ณัฎภัทรศญา เศรษฐโชติสมบัติ และประสิทธิ์ 

การนอก, 2563)
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3.4 การบริหารสินคาคงคลัง

สินคาคงคลัง (Inventory) เปนสินทรัพย

หมนุเวยีนทีม่ไีวเพือ่ขาย ผลติ สาํรอง ซอมบาํรงุ หรอืมี

ไวเพือ่ใชประโยชนตอไปในอนาคต (คํานาย อภิปรชัญา

สกุล, 2560) จําเปนตองมีการบริหารสินคาคงคลัง 

(Inventory Management) ซึ่งเปนการกํากับดูแล

สนิคาคงคลงัทีเ่ปนสนิทรัพยทีไ่มใช ตัวเงิน และรายการ

สต็อกสินคา กํากับดูแลการไหลเวียนของสินคาจาก

ผูผลิต เพื่อเคลื่อนยายไปยังคลังสินคา และจากศูนย

กระจายสนิคาไปยงัหางคาปลกีหรอืจดุขาย (ณฎัภทัรศญา 

เศรษฐโชติสมบัติ, 2560) โดยการบริหารสินคาคงคลัง

จะตองรักษาจํานวนหรือปริมาณของสินคาคงคลัง

แตละรายการใหดทีีส่ดุ และการเกบ็บนัทกึรายละเอยีด

ของผลิตภัณฑใหมแตละรายการในคลังสินคา (Bain 

& Company, 2011) โดยปกติแลวการบริหารสินคา

คงคลังและการจดัการพืน้ทีค่ลงัสนิคามกัเปนสิง่ทีต่อง

บริหารจัดการควบคูกัน อยางไรก็ดี การบริหารสินคา

คงคลงัจะมหีลกัการเหมอืนๆ กนั แตจะมคีวามแตกตาง

กันบางตามชนิดหรือประเภทสินคา ตัวอยางเชน การ

บริหารสินคาคงคลังกลุ มอุปกรณอิเล็กทรอนิกสที่

ตกรุนหรือลาสมัยไดเร็วในเวลาไมเกิน 6 เดือน ดังนั้น

การหมุนเวียนเขาออก จะตองมีความเร็วดวยเพื่อลด

การตกคางหรือสินคาคางสตอกขายไมออก ซึง่จะสราง

ความเสียหายใหกับธุรกิจ เชนเดียวกับสินคาคงคลัง

ประเภทฟูดของซปุเปอรมารเก็ตทีจ่ะตองมกีารควบคุม

สต็อกสนิคาทีด่เีพือ่ลดการสญูเสยี โดยพบวา 1) จัดเกบ็

สนิคา จะตองมกีารออกแบบผงัสิง่อาํนวยความสะดวก 

และออกแบบผังการจัดเก็บสินคาที่ชวยใหงายตอการ

หยิบสินคา ตองจัดเก็บสินคาเขาท่ีตามแบบแผนผังที่

กําหนดไวใหถูกตอง เก็บสินคาตามพื้นที่ที่กําหนด จะ

ชวยใหพนักงานทํางานระหวางวันไดดีขึ้น เก็บสินคา

อยางเปนระเบียบสงผลใหการจัดเก็บสินคา การหยิบ

จับสินคางายยิ่งขึ้น สะดวกตอการเดินเขา-ออก มาก

ยิ่งขึ้น 2) การเก็บสินคาเขาที่พนักงานจะตองตรวจ

สอบสภาพและการเตรียมพื้นที่จัดเก็บสินคาในสต็อก

สินคา การจัดวางสินคาแตละประเภทเขาในพื้นที่ที่

มีการกําหนดไวอยางเปนระเบียบเรียบรอย สินคา

ที่ไมเหมาะสําหรับเก็บในอุณหภูมิปกติ เนื่องจากไม

สามารถทนตอสภาพอากาศที่รอน ควรควบคุมใน

การเก็บรักษาโดยการเติมสินคาเขาหนารานคาทันที 

ไมควรเก็บในสต็อก (เชน ช็อกโกแลต) สินคามากอน

ตองถูกนํามาเติมเต็มกอนสินคาท่ีเขามาทีหลังก็ควร

เติมเต็มทีหลัง การทํางานในแตละกิจกรรมควรมีการ

ตรวจสอบความปลอดภัยของอุปกรณเสมอ เพื่อลด

อุบัติเหตุและความประมาทของพนักงาน ควรมีการ

ตรวจเช็คสนิคาใหดกีอนมกีารจดัเกบ็เขาในพืน้ท่ีสตอ็ก

เสมอหลังมีการใชงานอุปกรณเสร็จสิ้น 3) การแยก

โซนสินคาและการจัดสรรพื้นที่ 4) การตรวจสอบการ

รับสินคา 5) การจัดวางสินคา และ 6) การตรวจสอบ

สนิคากลุมท่ีมปีญหาเพือ่การตดัสนิใจ เปนตน ท่ีจะตอง

มีการปฏิบัติที่ดี (พีระพรรณ ภูมิดี และคณะ, 2563)

4. วิธีดําเนินการวิจัย
4.1 รูปแบบการวิจัย

งานวิจัยนี้มีรูปแบบการวิจัยเชิงวิเคราะหโดย

วิเคราะหถึงความสัมพันธระหวางยอดขายกับขนาด

ของสินคาและหาแนวทางในการแกปญหาสินคามีไม

ตรงตามความตองการของลูกคา

4.2 ประชากรและกลุมตัวอยาง

ประชากรในงานวิจัย เปนพนักงานบริษัทผลิต

อุปกรณอิเล็กทรอนิกส ในแผนกผลิตจํานวน 60 คน

กลุมตัวอยางขอมูล เปนขอมูล Epoxy mold 

ของบรษิทั สาํหรบันาํมาวเิคราะห จํานวน 35 รายการ 

และกลุมตัวอยางในการนําผลการวิเคราะหไปทดลอง

ใช จํานวน 30 คน เลือกกลุมตัวอยางดวยวิธีเจาะจง

4.3 เครื่องมือวิจัย

ใชโปรแกรม Minitab (education version) 

เพื่อทําการพยากรณและ Microsoft Excel ในการ

วิเคราะหเกี่ยวกับการแบงประเภทสินคา ABC และ

การหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะ

24

วารสารวิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน ปที่ 7 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2564

วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

4.4 การเก็บรวบรวมขอมูล

ใชขอมูลยอดการใชของ Epoxy mold กรณี

ศึกษาตั้งแตเดือน มกราคม 2560-ธันวาคม 2563

4.5 การวิเคราะหขอมูล

การวิเคราะหขอมูลสําหรับงานวิจัยนี้จะเริ่ม

จาก

1. ทําการแบงกลุม Epoxy mold ดวยเทคนิค 

ABC classification system ออกเปน กลุม A, B และ 

C ตามลําดับ

 2. เลือกเฉพาะกลุม A มาทาํการพยากรณยอด

การใชในป พ.ศ. 2564 เพื่อทําการวิเคราะหเชิงลึก

ตอไป เหตุผลที่เลือกเฉพาะกลุม A นั้นสอดคลอง

กับหลักปรัชญาการแกปญหาเชิงพาเรโตที่จะทําการ

เลือกแกปญหาเฉพาะจุดที่สําคัญจริงๆ เพื่อประหยัด

ทรัพยากรแตกลับไดผลสัมฤทธิ์สูง นั่นคือแกไขเพียง 

20% ของปญหาที่มีผลกระทบถึง 80% จากทั้งหมด

3. ใชขอมูลประมาณตนทุนที่เกี่ยวของซึ่งได

รับมาจากแผนกบญัชขีองบริษทัเพือ่ทาํการคาํนวณหา

จุดสั่งซ้ือใหมและปริมาณสั่งซื้อรวมถึงนโยบายสินคา

คงคลังที่เหมาะสม

5. ผลการวิจัย
ผูวิจยันาํเสนอผลการวจัิยตามวตัถปุระสงคของ

การวิจัย ดังนี้

5.1. การลดตนทุนสินคาคงคลังของบริษัทผูผลิต

อุปกรณอิเล็กทรอนิกส

นําเสนอการลดตนทุนดวย ผลการวิเคราะห

นโยบาย ABC ผลการพยากรณยอดการใชวัตถุดิบ 

และผลการวิเคราะหจุดสั่งซื้อและปริมาณสั่งซื้อท่ี

เหมาะสม ดังนี้

5.1.1 ผลการวิเคราะหนโยบาย ABC 

Epoxy mold ทีเ่ลอืกมาทาํการศึกษามทัีง้หมด 

35 รายการ เนื่องจากรหัสวัตถุดิบถือเปนความลับจึง

ขอใชรหัสสมมติที่สอดคลองกับรหัสจริง CE-XXX01 

ถึง CE-XXX35 เมื่อนําปริมาณการใชตอปมาคูณราคา

ตอหนวยของวัตถุดิบจะไดมูลคารวมของการใชแตละ

ชนิด หลังจากนั้นจึงใชวิธีการแบงกลุมดวย ABC 

classification system มาทําการแบงกลุมจะได

วัตถุดิบกลุม A อยู 8 รายการ โดย A ประมาณ 80% 

ของมูลคาวัตถุดิบทั้ง 35 ราย (ไดผลลัพธ 8 รายการ) 

เรียงลําดับมูลคาจากมากไปหานอย ไดแก

1. CE-XXX04 มูลคาการใช 7,055,000 บาทตอป 

2. CE-XXX12 มูลคาการใช 5,090,400 บาทตอป

3. CE-XXX11 มูลคาการใช 4,000,280 บาทตอป

4. CE-XXX35 มูลคาการใช 3,567,000 บาทตอป

5. CE-XXX28 มูลคาการใช 2,333,800 บาทตอป

6. CE-XXX08 มูลคาการใช 2,147,000 บาทตอป

7. CE-XXX25 มูลคาการใช 1,624,400 บาทตอป

8. CE-XXX19 มูลคาการใช 1,420,000 บาทตอป

5.1.2 ผลการพยากรณยอดการใชวัตถุดิบ

เมื่อไดวัตถุดิบเปาหมายท่ีอยูในกลุม A แลว

จะทําการพยากรณยอดความตองการใชวัตถุดิบในป 

2564 โดยใชโปรแกรม Minitab ชวยพยากรณ เปรยีบ

เทียบหลายวิธี ไดแก วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ วิธีปรับ

เรียบเอกซโปเนนเชียล วิธี Holt วิธี Winter และวิธี

การวิเคราะหแนวโนมดวยสมการถดถอย และทําการ

เลือกวิธีที่ใหคา MSE. (Mean squared error) นอย

ที่สุด และคา R2 มากที่สุด เมื่อทําการพิจารณายอด

การใชวัตถุดิบพบวาวัตถุดิบทั้ง 8 ชนิด มีอัตราการใช

สงูขึน้อยางตอเนือ่ง ดงันัน้จงึทาํการเลอืกการพยากรณ

แบบถดถอยโพลิโนเมียล ซ่ึงมีคาความคลาดเคลื่อน

นอยท่ีสุดเมื่อเทียบกับวิธีอื่นๆ ดังท่ีกลาวมาแลว โดย

มีคา MSE. และคา R2 เฉลี่ยของทั้ง 8 รายการเทากับ 

130.341 และ 0.906 โดยยอดพยากรณการใชวตัถดุบิ

ของทั้ง 8 ชนิด แสดงดังภาพที่ 2
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Epoxy moldที่  เลือกมาท าการศึกษามี
ทั้งหมด 35 รายการ เนื่องจากรหัสวัตถุดิบถือเป็น
ความลับจึงขอใช้รหัสสมมติที่สอดคล้องกับรหัสจริง 
CE-XXX01 ถึง CE-XXX35   เมื่อน าปริมาณการใช้
ต่อปีมาคูณราคาต่อหน่วยของวัตถุดิบจะได้มูลค่ารวม
ของการใช้แต่ละชนิด  หลังจาก น้ันจึงใช้วิธีการ
แบ่งกลุ่มด้วย ABC classification system มาท า
การแบ่งกลุ่มจะได้วัตถุดิบกลุ่ม A อยู่ 8 รายการ โดย 
A ประมาณ 80% ของมูลค่าวัตถุดิบทั้ง 35 ราย (ได้
ผลลัพธ์ 8 รายการ) เรียงล าดับมูลค่าจากมากไปหา
น้อย  ได้แก่ 

1. CE-XXX04 มูลค่าการใช้ 7,055,000 บาทต่อปี  
2. CE-XXX12 มูลค่าการใช้ 5,090,400 บาทต่อปี 
3. CE-XXX11 มูลค่าการใช้ 4,000,280 บาทต่อปี 
4. CE-XXX35 มูลค่าการใช้ 3,567,000 บาทต่อปี 
5. CE-XXX28 มูลค่าการใช้ 2,333,800 บาทต่อปี 
6. CE-XXX08 มูลค่าการใช้ 2,147,000 บาทต่อปี 
7. CE-XXX25 มูลค่าการใช้ 1,624,400 บาทต่อปี 

8. CE-XXX19 มูลค่าการใช้ 1,420,000 บาทต่อปี 
5.1.2 ผลการพยากรณ์ยอดการใช้วัตถุดิบ 
 เมื่อได้วัตถุดิบเป้าหมายที่อยู่ในกลุ่ม A แล้ว
จะท าการพยากรณ์ยอดความต้องการใช้วัตถุดิบในปี 
2564  โดยใช้โปรแกรม Minitab ช่วยพยากรณ์ 
เปรียบเทียบหลายวิธี ได้แก่ วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ วิธี
ปรับเรียบเอกซ์โปเนนเชียล  วิธี Holt วิธี Winter 
และวิธีการวิเคราะห์แนวโน้มด้วยสมการถดถอย และ
ท าก าร เลื อก วิ ธีที่ ให้ ค่ า  MSE. (Mean squared 
error) น้อยที่สุด และค่า R2 มากที่สุด เมื่อท าการ
พิจารณายอดการใช้วัตถุดิบพบว่าวัตถุดิบทั้ง 8 ชนิด
มีอัตราการใช้สูงข้ึนอย่างต่อเนื่องดังนั้นจึงท าการ
เลือกการพยากรณ์แบบถดถอยโพลิโนเมียล ซึ่งมีค่า
ความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุดเมื่อเทียบกับวิธีอื่นๆดังที่
กล่าวมาแล้ว โดยมีค่า MSE. และค่า R2 เฉลี่ยของทั้ง 
8 รายการเท่ากับ 130.341 และ 0.906 โดยยอด
พยากรณ์การใช้วัตถุดิบของทั้ง 8 ชนิดแสดงดังภาพ  
ที่ 2 

 

 
ภาพท่ี 2 แสดงยอดพยากรณ์การใช้วัตถุดิบในปี พ.ศ. 2564  (หน่วย: กิโลกรัม (kg.)) 

ดังสมการ 𝑌𝑌 = 𝛽𝛽0 + 𝛽𝛽1𝑋𝑋 + 𝛽𝛽2𝑋𝑋2 + 𝛽𝛽3𝑋𝑋3 …+ 𝜀𝜀 

04 12 11 35 28 08 25 19

ม.ค. 8,099 6,245 4,061 3,036 2,348 2,312 1,759 1,498

ก.พ. 8,542 6,377 4,131 3,056 2,361 2,365 1,808 1,519

ม.ีค 8,994 6,518 4,206 3,077 2,373 2,388 1,860 1,542

เม.ย 9,481 6,668 4,287 3,099 2,384 2,410 1,915 1,566

พ.ค. 9,995 6,828 4,374 3,124 2,394 2,429 1,972 1,592

ม.ิย. 10,539 6,998 4,468 3,149 2,403 2,446 2,033 1,619

ก.ค. 11,111 7,179 4,569 3,177 2,411 2,461 2,098 1,648

ส.ค. 11,714 7,371 4,677 3,206 2,419 2,472 2,165 1,679

ก.ย. 12,348 7,574 4,791 3,236 2,425 2,481 2,237 1,711

ต.ค. 13,014 7,788 4,914 3,269 2,431 2,486 2,311 1,746

พ.ย. 13,712 8,014 5,044 3,303 2,435 2,489 2,390 1,783

ธ.ค. 14,444 8,253 5,183 3,340 2,439 2,488 2,472 1,821

เดือน
วตัถุดิบ (kg.) CE-XXX..

ภาพที่ 2 แสดงยอดพยากรณการใชวัตถุดิบในป พ.ศ. 2564  (หนวย: กิโลกรัม (kg.))
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เดือน
วตัถุดิบ (kg.) CE-XXX..

5.1.3 ผลการวิเคราะหจุดสั่งซื้อและปริมาณสั่งซื้อ

ที่เหมาะสม

สําหรับบริษัทกรณีศึกษาไดเลือกใชนโยบาย 

max-min (S,s) ควบคูกับการเปลี่ยนนโยบายการ

จดัการสนิคาคงคลงัเปนแบบบริหารโดยซพัพลายเออร 

(Vendor Managed Inventory: VMI) โดยทําการ

คํานวณหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมรวมถึงปริมาณสินคา

ปลอดภัย (safety stock) จากการเก็บขอมูลพบวา

วัตถุดิบทั้ง 8 รายการมีชวงเวลานําที่เทากัน = 45 วัน 

เมื่อใชสูตรในการคํานวณ

Reorder Point: ROP(s) คือ จุดสั่งซื้อ 

Demand During Lead Time: DDLT คือ ความ

ตองการสินคาในชวงเวลานํา 

Safety Stock: SS คือ ปริมาณสินคาปลอดภัย 

Safety factor คือ คาปจจัยปลอดภัย (1.65 สําหรับ 

ความเชื่อมั่น 95%)

  คือ คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการ

สนิคาในชวงเวลานาํ  โดยผลการคาํนวณแสดงดงัภาพ

ที่ 3 ตอไปนี้
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5.1.3 ผลการวิเคราะห์จุดสั่งซื้อและปริมาณสั่งซื้อ
ท่ีเหมาะสม 
 ส ำหรับบริษัทกรณีศึกษำได้เลือกใช้นโยบำย 
max-min (S,s) ควบคู่กับกำรเปลี่ยนนโยบำยกำร
จัดกำรสินค้ำคงคลังเป็นแบบบริหำรโดยซัพพลำย
เออร์ (Vendor Managed Inventory: VMI) โดยท ำ
กำรค ำนวณหำจุดสั่งซื้อที่เหมำะสมรวมถึงปริมำณ
สินค้ำปลอดภัย (safety stock) จำกกำรเก็บข้อมูล
พบว่ำวัตถุดิบทั้ง 8 รำยกำรมีช่วงเวลำน ำที่เท่ำกัน = 
45 วัน เมื่อใช้สูตรในกำรค ำนวณ 

𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 = DDLT + SS 
       𝑆𝑆𝑆𝑆 = 𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆 𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓 ∗ 𝜎𝜎𝐿𝐿𝐿𝐿 
 
Reorder Point: ROP(s) คือ จุดสั่งซื้อ  
Demand During Lead Time: DDLT คื อ  ควำม
ต้องกำรสินค้ำในช่วงเวลำน ำ  
Safety Stock: SS คือ ปริมำณสินค้ำปลอดภัย  
Safety factor คือ ค่ำปัจจัยปลอดภัย (1.65 ส ำหรับ 
ควำมเช่ือมั่น 95%) 
 𝜎𝜎𝐿𝐿𝐿𝐿  คือ ค่ำเบี่ยงเบนมำตรฐำนของควำมต้องกำร
สินค้ำในช่วงเวลำน ำ  โดยผลกำรค ำนวณแสดงดัง
ภำพที่ 3 ต่อไปนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 3 จุดสัง่ซื้อ (หน่วย: กิโลกรมั (kg.)) 
 

เนื่องจำกบริษัทกรณีศึกษำใช้นโยบำยกำร
จัดกำรสินค้ำคลังแบบสั่ งจนถึงระดับ (Max-Min) 
ดังนั้นจึงจ ำเป็นที่จะต้องหำระดับสูงสุดที่ตั้งไว้เพื่อหำ
ปริมำณสั่งซื้อในแต่ละครั้ง โดยระดับสูงสุดน้ีสำมำรถ
ค ำนวณได้จำก สูตรดังต่อไปนี้ 

Max level (S) = ROP(s) +EOQ 
โดยที่ Max level (S) คือ ระดับปริมำณวัตถุดิบคง
คลังที่จะต้องท ำกำรสั่งให้ถึงในกำรสั่งซื้อแต่ละครั้ง  

Economic Order Quantity (EOQ) คือ ปริมำณ
สั่งซือ้ที่ประหยัด 

โด ย ใน ก ำ ร ค ำ น วณ  EOQ นั้ น บ ริ ษั ท
กรณีศึกษำท ำกำรประมำณ ต้นทุนที่เกี่ยวข้องได้แก่
ต้นทุนสั่งซื้อต่อครั้งและต้นทุนเก็บรักษำ ส ำหรับ
วัตถุดิบทุกรำยกำรโดยก ำหนดให้มี ค่ำเท่ำกันได้ 
ต้นทุนสั่งซื้อเท่ำกับ 5,000 บำทต่อครั้ง และต้นทุน

No. Material No. Reorder point EOQ S
1 CE-XXX04 20,525 8,140 28,665
2 CE-XXX12 12,001 6,918 18,920
3 CE-XXX11 7,550 5,524 13,074
4 CE-XXX35 4,952 4,372 9,324
5 CE-XXX28 3,661 4,010 7,671
6 CE-XXX'08 3,763 3,830 7,594
7 CE-XXX25 3,580 3,736 7,316
8 CE-XXX19 2,671 3,147 5,817
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45 วัน เมื่อใช้สูตรในกำรค ำนวณ 

𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 = DDLT + SS 
       𝑆𝑆𝑆𝑆 = 𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆 𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓𝑓 ∗ 𝜎𝜎𝐿𝐿𝐿𝐿 
 
Reorder Point: ROP(s) คือ จุดสั่งซื้อ  
Demand During Lead Time: DDLT คื อ  ควำม
ต้องกำรสินค้ำในช่วงเวลำน ำ  
Safety Stock: SS คือ ปริมำณสินค้ำปลอดภัย  
Safety factor คือ ค่ำปัจจัยปลอดภัย (1.65 ส ำหรับ 
ควำมเช่ือมั่น 95%) 
 𝜎𝜎𝐿𝐿𝐿𝐿  คือ ค่ำเบี่ยงเบนมำตรฐำนของควำมต้องกำร
สินค้ำในช่วงเวลำน ำ  โดยผลกำรค ำนวณแสดงดัง
ภำพที่ 3 ต่อไปนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 3 จุดสัง่ซื้อ (หน่วย: กิโลกรมั (kg.)) 
 

เนื่องจำกบริษัทกรณีศึกษำใช้นโยบำยกำร
จัดกำรสินค้ำคลังแบบสั่ งจนถึงระดับ (Max-Min) 
ดังนั้นจึงจ ำเป็นที่จะต้องหำระดับสูงสุดที่ตั้งไว้เพื่อหำ
ปริมำณสั่งซื้อในแต่ละครั้ง โดยระดับสูงสุดน้ีสำมำรถ
ค ำนวณได้จำก สูตรดังต่อไปนี้ 

Max level (S) = ROP(s) +EOQ 
โดยที่ Max level (S) คือ ระดับปริมำณวัตถุดิบคง
คลังที่จะต้องท ำกำรสั่งให้ถึงในกำรสั่งซื้อแต่ละครั้ง  

Economic Order Quantity (EOQ) คือ ปริมำณ
สั่งซือ้ที่ประหยัด 

โด ย ใน ก ำ ร ค ำ น วณ  EOQ นั้ น บ ริ ษั ท
กรณีศึกษำท ำกำรประมำณ ต้นทุนที่เกี่ยวข้องได้แก่
ต้นทุนสั่งซื้อต่อครั้งและต้นทุนเก็บรักษำ ส ำหรับ
วัตถุดิบทุกรำยกำรโดยก ำหนดให้มี ค่ำเท่ำกันได้ 
ต้นทุนสั่งซื้อเท่ำกับ 5,000 บำทต่อครั้ง และต้นทุน

No. Material No. Reorder point EOQ S
1 CE-XXX04 20,525 8,140 28,665
2 CE-XXX12 12,001 6,918 18,920
3 CE-XXX11 7,550 5,524 13,074
4 CE-XXX35 4,952 4,372 9,324
5 CE-XXX28 3,661 4,010 7,671
6 CE-XXX'08 3,763 3,830 7,594
7 CE-XXX25 3,580 3,736 7,316
8 CE-XXX19 2,671 3,147 5,817
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No. Material No. Reorder point EOQ S
1 CE-XXX04 20,525 8,140 28,665
2 CE-XXX12 12,001 6,918 18,920
3 CE-XXX11 7,550 5,524 13,074
4 CE-XXX35 4,952 4,372 9,324
5 CE-XXX28 3,661 4,010 7,671
6 CE-XXX'08 3,763 3,830 7,594
7 CE-XXX25 3,580 3,736 7,316
8 CE-XXX19 2,671 3,147 5,817

ภาพที่ 3 จุดสั่งซื้อ (หนวย: กิโลกรัม (kg.))

เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาใชนโยบายการ

จดัการสนิคาคลังแบบสัง่จนถงึระดับ (Max-Min) ดงันัน้

จงึจาํเปนทีจ่ะตองหาระดับสงูสดุทีต้ั่งไวเพือ่หาปรมิาณ

สัง่ซือ้ในแตละคร้ัง โดยระดับสงูสดุน้ีสามารถคํานวณได

จาก สูตรดังตอไปนี้

Max level (S) = ROP(s) +EOQ

โดยที ่Max level (S) คอื ระดบัปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั

ที่จะตองทําการสั่งใหถึงในการสั่งซื้อแตละครั้ง 

Economic Order Quantity (EOQ) คือ 

ปริมาณสั่งซื้อที่ประหยัด

โดยในการคํานวณ EOQ นั้นบริษัทกรณีศึกษา

ทําการประมาณ ตนทุนที่เกี่ยวของไดแกตนทุนสั่งซ้ือ

ตอครัง้และตนทุนเกบ็รกัษา สาํหรบัวตัถดิุบทกุรายการ

โดยกาํหนดใหมีคาเทากันได ตนทนุสัง่ซือ้เทากบั 5,000 

บาทตอคร้ัง และตนทนุเกบ็รกัษาคดิเปน 0.0166 บาท

ตอเดือน ผลการคํานวณแสดงดังภาพที่ 3

5.2 เสนอแนวทางการปรับปรุงการลดตนทุนสินคา

คงคลัง และการปรับปรุงนโยบายการบริหารสินคา

คงคลัง 

จากผลการวิเคราะหขางตน นําเสนอแนวทาง

ปรับปรุงในแนวทางปฏิบัติ คือ ควรใช VMI เชื่อมการ

ทาํงานรวมกบัซพัพลายเออร เพือ่ทาํงานรวมกนัในการ

ลดตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง และลดการสูญเสีย

ของอีพอกซี่โมล

6. สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผล
ผลการวิจัยสรุปไดวา ตนทุนรวมของนโยบาย

ใหมจะชวยใหมีตนทุนลดลงกวาการใชนโยบายเกา 

ตัวอยางเชน วัตถุดิบ CE-XXX04 หนึ่งรายการ 

ดังภาพที่ 4-5 ใชยอดการพยากรณของป 2564 และ

กําหนดใหไมมีสินคาคงคลังยกมา ณ. จุดเริ่มตนของ

ป 2564

สาํหรบันโยบายเกานัน้บรษิทัใชนโยบายการสัง่

สินคาโดยกําหนดปริมาณสินคาที่จะสั่งตามชวงเวลา

คงที่ทุก 2 เดือน และทําการตั้งระดับการสั่งซื้อโดย

ใชสูตร D(R+LT)+SS โดยท่ี  D แทนความตองการ

สินคาตามชวงเวลา R แทนชวงเวลาคงท่ีที่ทําการ

สัง่ซือ้ LT แทนชวงเวลานาํ และ SS แทน ปรมิาณสนิคา

ปลอดภัย ในขณะที่ตนทุนสั่งซ้ือคํานวณจาก จํานวน

ครั้งที่สั่งซื้อ*5,000 บาท/ครั้ง และตนทุนเก็บรักษา

สนิคา คาํนวณจาก จาํนวนสนิคาคงคลงัปลายงวดรวม

ตลอดป * คาใชจายในการเก็บรักษา (20%/ป)* ราคา

ตอหนวยของวัตถุดิบ (100 บาท/หนวย) 

เมือ่ทําการเปรยีบเทียบตนทุนรวมของนโยบาย

ใหมกับนโยบายเดิม พบวา ตนทุนลดลง 1,946,742 

บาท หรือลดลงประมาณ 40.44%
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เดือน สินค้าคงคลังต้นงวด สินค้าเติมเต็ม ความต้องการสินค้า สินค้าคงคลังปลายงวด
ม.ค. 0 36,285 8,099 28,186
ก.พ. 28,186 8,542 19,644
ม.ีค 19,644 16,641 8,994 27,291
เม.ย 27,291 9,481 17,810
พ.ค. 17,810 18,475 9,995 26,290
ม.ิย. 26,290 10,539 15,751
ก.ค. 15,751 20,534 11,111 25,174
ส.ค. 25,174 11,714 13,460
ก.ย. 13,460 22,825 12,348 23,937
ต.ค. 23,937 13,014 10,923
พ.ย. 10,923 25,362 13,712 22,573
ธ.ค. 22,573 14,444 8,129

140,122 131,993 239,171

ต้นทุนส่ังซ้ือ 30,000
ต้นทุนเกบ็รักษา 4,783,424

4,813,424

ภาพที่ 4 ตนทุนที่เกี่ยวของของนโยบายเดิม

ภาพที่ 5 ตนทุนที่เกี่ยวของของนโยบายใหม

 

เดือน สินค้าคงคลังต้นงวด สินค้าเติมเต็ม ความต้องการสินค้า สินค้าคงคลังปลายงวด

ม.ค. 0 25,635 8,099 17,536

ก.พ. 17,536 4,891 8,542 13,885

มี.ค 13,885 8,542 8,994 13,433

เม.ย 13,433 8,994 9,481 12,946

พ.ค. 12,946 9,481 9,995 12,432

มิ.ย. 12,432 9,995 10,539 11,888

ก.ค. 11,888 10,539 11,111 11,316

ส.ค. 11,316 11,111 11,714 10,713

ก.ย. 10,713 11,714 12,348 10,079

ต.ค. 10,079 12,348 13,014 9,413

พ.ย. 9,413 13,014 13,712 8,715

ธ.ค. 8,715 13,712 14,444 7,983

รวม 139,976 131,993 140,334

ต้นทนุส่ังซ้ือ 60,000

ต้นทนุเกบ็รักษา 2,806,681

ต้นทนุรวม 2,866,681
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ภาพที่ 6 เปรียบเทียบตนทุนระหวางนโยบายเดิมและนโยบายใหม 

ทัง้นี ้สามารถแสดงการลดลงของตนทนุวตัถุดบิ

เมือ่มใีชนโยบายใหม และเปรยีบเทียบระหวางนโนบาย

เดิมและนโยบายใหม แสดงดังภาพที่ 6 โดยผล

ประหยัดเฉลี่ยของนโยบายใหมคิดเปน 30.08%

 

นโยบายเกา่ นโยบายใหม่
CE-XXX04 4,813,424 2,866,681 1,946,742 40.44
CE-XXX12 2,865,151 1,563,406 1,301,745 45.43
CE-XXX11 1,816,875 954,417 862,459 47.47
CE-XXX35 1,211,597 737,944 473,653 39.09
CE-XXX28 906,646 716,036 190,610 21.02
CE-XXX08 929,420 679,643 249,777 26.87
CE-XXX25 873,142 740,242 132,900 15.22
CE-XXX19 663,660 629,904 33,756 5.09
รวม 14,079,914 8,888,272 5,191,643

ต้นทุนรวม (บาท)
ประหยัด (%)

วตัถุดิบ (kg.)
ประหยัด (บาท)

ทั้งนี้ การวิจัยน้ียังมุ งเนนทําการศึกษาถึง 

Epoxy mold ที่เปนปญหาและมีความสําคัญมาก

ที่สุดเพียงประเภทเดียว ดังนั้น บริษัทสามารถที่จะใช

แนวทางทีน่าํเสนอในงานวิจัยนีไ้ปประยกุตใชกับสนิคา

ประเภทอืน่ๆ ได นอกจากน้ันอาจจะยงัสามารถทีจ่ะนาํ

ผลการวิจัยที่ไดไปทําการวางแผนรวมกันกับซัพพลาย

เออร เพื่อเสนอแนวทางในการตอยอดการบริหาร

จัดการไปสูการจัดการสินคาคงคลังโดยผูจัดหา (VMI) 

เพ่ือลดตนทุนและชวงเวลานําไดอยางตอเนื่องและมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น 

จากผลการวิจัยนี้ ไดคนพบวา การวิเคราะห

ดวยวิธี ABC, EOQ สําหรับการลดตนทุนสินคาคงคลัง

ของบริษัทผูผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกสโดยการใช

นโยบายใหมคือจุดสั่งซื้อจนถึงระดับ จะชวยประหยัด

ตนทุนรวมวัตถุดิบคงคลังลง 5,191,643 บาท/ป 

สําหรับวัตถุดิบประเภท A ทุกรายการ ซึ่งสอดคลอง

กับการวิจัยของ แสงระวี  รุ  งวิถี  และปณัทพร 

เรืองเชิงชุม (2560) ก่ิงกาญจน ผลิกะ และนพปฎล 

สุวรรณทรัพย (2559) ธิดา  ฉานแสงทอง และสมพงษ 

ศิริโสภณศิลป (2560) ที่พบวา การวิเคราะหโดยใช

วิธีการฮิวริสติกส (Heuristics), ABC Classification 

Analysis รวมกับ EOQ Model และวิธี Silver-Meal 

สามารถชวยลดตนทุนสินคาคงคลัง ตนทุนการเก็บ

สนิคา และสามารถชวยในการจดัการความเสีย่งในการ

ลดตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง ชวยในการคํานวณ

หาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม และสามารถนําไป

ประยุกตใชระบบบริหารสินคาคงคลังสําหรับวัตถุดิบ

ที่เนาเสียได

นอกจากนี้ เมื่อเทียบกับนโยบายการจัดการ

สนิคาคงคลงัแบบเกา บรษิทัสามารถทีจ่ะขยายผลเพือ่

ครอบคลุมสินคาประเภทอื่นและสามารถนําจุดสั่งซื้อ

และปริมาณสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมท่ีเปนผลลัพธจากงาน

วจิยันี ้ไปใชเปนเงือ่นไขเริม่ตนสาํหรบัการปรบันโยบาย

การจัดการสินคาคงคลังสําหรับวัตถุดิบประเภท A 
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