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การศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดซื้ออะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร: กรณีศึกษา
ของโรงงานผลิตเหล็กเสน สําเร็จลงไดดวยความกรุณาจาก ผูชวยศาสตราจารยไพโรจน
เราธนชลกุล เปนอาจารยที่ปรึกษางานนิพนธ ไดใหคําปรึกษาและแนวทางที่ถูกตอง ในการจัด
ทําการศึกษาคร้ังน้ี ทานไดสละเวลาอันมีคาในการใหขอเสนอแนะอันทรงคุณประโยชนสงผลให
การศึกษาสําเร็จลุลวงไปไดดวยดี ผูศึกษารูสึกซาบซึ้งในความกรุณาของทานและขอกราบ
ขอบพระคุณเปนอยางสูงมา ณ ที่น้ี

อน่ึงผูจัดทํามีความสํานึกในพระคุณของคณาจารยทุกทานที่ไดใหการอบรมสั่งสอนใหมี
ความรูวิทยาการตาง ๆ ใหกับผูศึกษาและขอสํานึกในพระคุณบิดามารดาที่ไดใหการสนับสนุน และ
อบรมสั่งสอนผูศึกษา ขอขอบพระคุณบริษัทและหนวยงานตาง ๆ ที่ใหการสนับสนุนขอมูลในการ
จัดทําการศึกษาในคร้ังน้ีสําเร็จไดดวยดี
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การวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาถึงรูปแบบการจัดซื้อจัดหาในปจจุบัน เพื่อพัฒนา
และสรางรูปแบบการจัดซื้อจัดหาใหมที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น การศึกษาน้ีไดใชโรงงานผลิต
เหล็กเสนเปนกรณีศึกษา มุงเนนศึกษาในสวนของการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร
เน่ืองจากสินคากลุมน้ียากตอการวางแผนควบคุมปริมาณการจัดซื้อใหเหมาะสมกับความตองการใช
จากการเก็บรวบรวมขอมูลมีจํานวนอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร ชื่อ BEARING ที่มีการสั่งซื้อ
ยอนหลัง 1 ป จากเดือน มกราคม ถึงธันวาคม 2555 จํานวน 316 รายการ ทางผูวิจัยเลือกมา 1 รายการ
ที่มีความถี่ในการสั่งซื้อ และความถี่ในการใช เพื่อใชเปนตัวอยางในการศึกษางานวิจัย เร่ิมตนศึกษา
ถึงรูปแบบการจัดซื้อจัดหา โดยพบปญหาสินคาคงคลัง มีการกระจายตัวอยูตํ่าและสูงกวาขอบเขต
อยู 9 เดือน หมายถึงสูงกวาคาสินคาคงคลังตํ่าสุดที่ต้ังไว เทากับ 40 ชิ้น และการสั่งซื้อไมเปนไปตาม
คาสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 80 และคาสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ 40 จาก 12 เดือน คิดเปนรอยละ
66.67

ผลจากการวิเคราะหปญหาไดเสนอรูปแบบสั่งซื้อแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคา
คงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคาคงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้น ซึ่งวิธีการน้ีสามารถลดคาใชจายลงได
โดยคาใชจายของการสั่งซื้อ ถูกกวาแบบเดิม = 392บาท ถูกกวา แบบ คาสินคาคงคลังสูงสุด 100
เทากับ 245 บาท และถูกกวา แบบ EOQ = 66, ROP = 56 เทากับ 121 บาท หรือคิดเปนรอยละ 60
สามารถใชเปนแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงการจัดซื้อจัดหาของบริษัทใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น
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The objective of this research is to study the purchasing model at present in order to
develop and create a more efficient purchasing model. This study had used a steel bar factory as
the case study and focused only at the procurement activities of machinery spare parts for
maintenance because of the difficulty in planning a suitable and controllable quantity purchased
to meet the required usage. With reference to the data collecting process conducted for this
research, there were 316 items of spare parts used for the machine named BEARING with 1 year
retrospective orders purchased from January to December, 2012.  The researcher selected 1 item
with the most frequently ordered and used as the research sample.  The study began from
studying the purchasing model to procurement processes and had found that there were an
ongoing inconsistently higher and lower than the inventory minimum par of spare parts for a
period of 9 month. This means higher than the inventory minimum par of 40 pieces.

Moreover, the orders had not followed the inventory maximum par of 80 pieces and
the inventory minimum par of 40 pieces which are 66.67% in 12 months.

From the result of this problem analysis, the original purchasing model is maintained,
however, with the application of the control par inventory of 80 pieces maximum and 40 pieces
minimum. This new methodology would reduce purchasing cost. This means the cost is 392 baht
lower than the original model; 245 baht lower than 100 piece maximum par model; and 121 baht
or 60% lower than EOQ = 66, ROP = 56 model and could be used as guidelines to develop the
company’s procurement and purchasing efficiency.
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1
บทนํา

ความเป็นมา และความสําคัญของปัญหา
บริษัท กรุงเทพ ผลิตเหล็ก จํากัด ไดดําเนินการประกอบธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตเหล็กเสน

มาต้ังแตป พ.ศ. 2507 ซึ่งไดดําเนินการมาแลวถึง 50 ป ดวยทุนจดทะเบียน 4,000 ลานบาท
ในปจจุบันน้ีธุรกิจตาง ๆ ไดมีการแขงขันกันอยางรุนแรง ผูบริโภคมีความตองการที่

หลากหลายและซับซอนมากขึ้น ทางผูประกอบการจึงไมไดมีมุมมองที่เนนเพียงอยางเดียวในดาน
การขาย จึงหันมาใหความสําคัญกับการจัดซื้อจัดหามากขึ้นและเปนกิจกรรมหลักที่ใชในการสราง
ความไดเปรียบในการแขงขันโดยมีการนําเคร่ืองจักรและอุปกรณอะไหลตาง ๆ เขามาใชเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต การจัดซื้อจัดหาน้ันจะครอบคลุมถึงการจัดหาวัตถุดิบ และชิ้นสวนอะไหล
เคร่ืองจักรที่นํามาใชเปนสวนประกอบของการผลิตสินคาสําเร็จรูป ซึ่ง % ตนทุนทางวัตถุดิบเปน
สัดสวนของตนทุนรวมทั้งหมดเกินกวา 50% จึงทําใหบทบาทหนาที่ของการจัดซื้อจัดหาใน
กระบวนการผลิตเพิ่มมากขึ้น

งานดานจัดซื้อในองคกรสวนใหญจะแบงงานเปน 2 กลุม คือ 1. กลุมวัตถุดิบ (Raw
Material) 2. คือ กลุมอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Spare Part) ซึ่งสวนมากจะใหความสําคัญกับ
กลุมวัตถุดิบมากกวากลุมอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร แตในความเปนจริงงานจัดซื้อจัดหาดาน
อะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรก็มีความสําคัญมากดวยเชนกัน เน่ืองจากเปนสวนประกอบที่สนับสนุน
การทํางานของเคร่ืองจักรใหสามารถผลิตสินคาสําเร็จรูปไดอยางตอเน่ืองใหเกิดผลผลิตสูงสุด
เพราะฉะน้ันสิ่งสําคัญในการวางแผนการซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต คือ การวางแผนการจัดซื้อจัดหา
พัสดุเหลาน้ีในปริมาณเทาใดจึงจึงจะเหมาะสมกับเวลาและความตองการใช ถาหากซื้อพัสดุนอย
เกินไปจะเกิดสภาพพัสดุขาดมือ ทําใหเคร่ืองจักรหยุดการผลิตและเกิดตนทุนคาเสียโอกาสทาง
การผลิต แตถาซื้อพัสดุมากเกินไปจะเกิดคาใชจายทางดานสินคาคงคลังมากขึ้น ดังน้ันจึงตองให
ความสําคัญในการวางแผนดานการจัดซื้ออะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรใหอยูในระดับที่เหมาะสม
เพื่อทําใหเคร่ืองจักรสามารถผลิตสินคาสําเร็จรูปไดทันเวลาและมีประสิทธิภาพ

จากขางตนงานดานจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร จึงเปนสวนที่เกี่ยวของกับ
การจัดการหวงโซอุปทานและโลจิสติกสที่มีบทบาทสําคัญตอตนทุนการผลิตของธุรกิจ โดยมีการ
นําการจัดซื้อเชิงกลยุทธและโลจิสติกสมาใชในงานจัดซื้อจัดหา ดังน้ันการศึกษาปญหาดานการ
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จัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรเพื่อสรางรูปแบบและกระบวนการในการจัดซื้อจัดหาที่
เหมาะสมจึงมีความสําคัญตอตนทุนการผลิตสินคาอุตสาหกรรมเปนอยางยิ่ง

วัตถุประสงค์ของการวิจัย
1. ศึกษารูปแบบในปจจุบันของการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่ใชเปน

สวนสนับสนุนในการผลิตสินคาอุตสาหกรรม
2. ศึกษาและวิเคราะหสรางรูปแบบการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่ใชเปน

สวนสนับสนุนในการผลิตสินคาอุตสาหกรรมที่เหมาะสมในอนาคต

ขอบเขตของการวิจัย
การวิจัยคร้ังน้ีกําหนดขอบเขตของงานวิจัยไว คือ เปนการวิจัยระบบวิธีการจัดซื้อจัดหา

แบบปจจุบันของบริษัทตัวอยางเพื่อสรางรูปแบบการจัดซื้อจัดหาใหมที่เหมาะสมกับสินคา โดย
เลือกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทผลิตเหล็กเสน เปนกรณีศึกษา ซึ่งจะทําการศึกษาในเฉพาะสวน
งานดานจัดซื้อจัดหาของอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรโรงงานเทาน้ัน

1. ทราบกระบวนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่ใชเปนสวนสนับสนุน
ในการผลิตสินคาในปจจุบันของบริษัท

2. สามารถสรางรูปแบบและกระบวนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่
เหมาะสมได

นิยามศัพท์เฉพาะ
การจัดซื้อ (Purchasing) หมายถึง การดําเนินงานตามขั้นตอนตาง ๆ เพื่อใหไดมาซึ่ง

วัตถุดิบ วัสดุ และสิ่งของเคร่ืองใชตาง ๆ ที่จําเปนโดยมีคุณสมบัติ ปริมาณ ราคา ชวงเวลา แหลงขาย
และการนําสง ณ สถานที่ถูกตอง

การจัดหาพัสดุ (Sourcing) หมายถึง กระบวนการและขั้นตอนที่บริษัทนํามาใชเพื่อจัดหา
ทรัพยากรตาง ๆ ที่จําเปนสําหรับการผลิตสินคาคุณภาพดีตามจํานวนที่ตองการ ในราคาที่เหมาะสม
ภายในระยะเวลาที่กําหนด
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วัสดุซอมบํารุง (Maintenance/ Repair/ Operating Supplies: MRO) หมายถึง ชิ้นสวน
อะไหล กลุมวัสดุสิ้นเปลือง สําหรับเคร่ืองจักร ที่สํารองไวเผื่อเปลี่ยนเมื่อชิ้นสวนเดิมเสียหายหรือ
หมดอายุใชงาน ซึ่งสนับสนุนเคร่ืองจักรหรือโรงงานของผูผลิตได
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ทฤษฎี

ในการศึกษาวิจัยคร้ังน้ีผูวิจัยตองการศึกษาคนควาขอมูลในเร่ืองการจัดซื้อจัดหาอะไหล
ซอมบํารุงเคร่ืองจักรอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อใหเหมาะสมในการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุง
เคร่ืองจักร โดยไดคนควาขอมูล ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อใชเปนแนวทางในการจัดทํา
งานวิจัย ดังมีรายละเอียดตอไปน้ี

ทวีศักด์ิ เทพพิทักษ (2548) กลาวถึงแนวคิดเร่ืองโซคุณคา (Value Chain) ของ Ploter
(1985) ซึ่งเปนแนวคิดที่ถูกนํามาใชอยางแพรหลายเพื่อพิจารณาหาความไดเปรียบในเชิงการแขงขัน
น้ัน สามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภทกิจกรรม คือ กิจกรรมหลัก (Primary Activities) ไดแก
กิจกรรมในฝายตาง ๆ เชน การขนสงวัตถุดิบขาเขา (Inbound Logistics) การปฏิบัติการ (Operations)
การขนสงสินคาขาออก (Outbound Logistics) การขายและการตลาด (Marketing and Sales)
การบริการลูกคา (Service) และกิจกรรมสนับสนุน (Support Activities) ไดแก กิจกรรมในสวน
สาธารณูปโภคตาง ๆ เชนการจัดการทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) การพัฒนา
เทคโนโลยี (Technology Development) การจัดหา (Procurement) สิ่งอํานวยความสะดวกพื้นฐาน
ขององคกร (Firm Infrastructure) ซึ่งกิจกรรมที่สนับสนุนเหลาน้ีจะถูกจัดต้ังขึ้นเปนแผนกตาง ๆ
แยกออกจากกิจกรรมหลักภายในธุรกิจอยางชัดเจน ทั้งน้ีความไดเปรียบในเชิงการแขงขันทางธุรกิจ
จะไดมาจากวิธีที่ธุรกิจจัดการและปฏิบัติกิจกรรมตาง ๆ เหลาน้ีภายในหวงโซคุณคา เพื่อชิงความ
ไดเปรียบเหนือคูแขง ธุรกิจ และจะตองหาวิธีสงคุณคาตาง ๆ ไปยังลูกคาโดยผานการปฏิบัติกิจกรรม
ตาง ๆ เหลาน้ี โดยเพิ่มประสิทธิภาพใหมากกวาคูแขงหรือสรางความแตกตางจากคูแขง ซึ่งจาก
กิจกรรมในโซคุณคา จะเห็นไดวา การจัดซื้อจัดหา (Procurement) เปนกิจกรรมหน่ึงในกิจกรรม
สนับสนุนดวย
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ภาพที่ 2-1 แนวคิดกิจกรรมในโซคุณคา (Value Chain) ของ Porter (Coyle, et al., 2003)

นอกจากน้ี ทามกลางการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบัน ผูบริหารขององคกรตางไดเล็งเห็น
ถึงความสําคัญของการลดตนทุนจากการจัดซื้อ การปรับปรุงคุณภาพของโซอุปทาน การสรรหา
แหลงเทคโนโลยี และวิธีการเพื่อปรับปรุงระยะเวลาการทํางาน (Cycle Time) การใหผูขาย
(Supplier) เขามามีสวนรวมในการพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต และการ
ปรับปรุงกระบวนการใหกระชับขึ้น (Streamline Process) รวมไปถึงการใหความสําคัญในการคัด
สรรบุคลากรที่ทําหนาที่จัดซื้อดวย

จากที่กลาวมาแลวขางตนจะเห็นไดวาการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อจัดหาน้ันมี
ความสําคัญอยางยิ่งในการเพิ่มความไดเปรียบในการแขงขัน หรือทําใหองคกรประสบความสําเร็จ
ทางธุรกิจ และไดผลกําไรสูงสุดได ดังน้ันในการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อ
จัดหาใหสัมฤทธิ์ผลไดน้ันจําเปนอยางยิ่งที่ตองทราบถึง ความหมายและคําจํากัดความที่เกี่ยวของ
ของการจัดซื้อจัดหา วัตถุประสงคการจัดซื้อจัดหา นโยบายการจัดซื้อจัดหา หนาที่ความรับผิดชอบ
ของการจัดซื้อจัดหา และกระบวนการจัดซื้อจัดหากอนซึ่งเกี่ยวโยงถึงคลังสินคาดังจะไดกลาว
ดังตอไปน้ี
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สินค้าคงคลัง
เกศินี วิฑูรชาติ, ศลิษา ภมรสถิตย และจักรกฤษณ ดวงพัสตรา (2546) กลาวถึง สินคา

คงคลัง (Inventory) วาเปนสินทรัพยหมุนเวียนอยางหน่ึงของธุรกิจ ซึ่งมีไวเพื่อขายหรือผลิต เชน
สินคาสําเร็จรูปเก็บไวในคลังรอการนําออกขายหรือสินคาที่อยูในกระบวนการผลิต วัตถุดิบที่รอการ
แปรสภาพสินคา อะไหลที่รอเบิกจาย เปนตน

ศลิษา ภมรสถิต (2547) อธิบายวา การจัดการสินคาคงคลังเปนการวางแผนควบคุม
เกี่ยวกับประเภท และปริมาณสินคาคงคลังที่ตองการเก็บรักษา ตลอดจนรูปแบบของระบบการ
ควบคุมสินคาคงคลังที่เหมาะสมโดยมีความสําคัญดังตอไปน้ี

1. เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา การเก็บสินคาคงคลังไวในปริมาณที่เพียงพอ
กับความตองการของลูกคา จะไมทําใหเกิดปญหาสินคาขาดมือ ซึ่งการที่สินคาขาดมือน้ัน ถาลูกคา
ไมสามารถรอสินคางวดใหมได ก็จะทําใหลูกคาไปซื้อสินคาของคูแขงแทนได และทําใหกิจการ
ตองสูญเสียยอดขายไป นอกจากน้ันการมีสินคาคงคลังไวยังชวยใหเวลารอคอย (Lead Time)
ในการตอบสนองคําสั่งซื้อสินคาของลูกคาลดลง

2. เพื่อปองกันความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต สินคาคงคลังชวยปองกันความ
ไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต เชน ในบางคร้ังผูผลิตอาจมีการสั่งซื้อวัตถุไวเน่ืองจากคาดวา
ราคาของวัตถุดิบในอนาคตอาจสูงขึ้นหรือขาดแคลน หรือมีแนวโนมวาโรงงานของซัพพลายเออร
จะมีปญหาในการนําสงสินคา ดังน้ันการเก็บวัตถุดิบไวสวนหน่ึงทําใหสามารถสงปอนกระบวนการ
ผลิตไดในเวลาที่ตองการโดยไมกอใหเกิดปญหาการขาดแคลนสินคา

โครงสร้างของระบบสินค้าคงคลัง
คณินทร ธีรภาพโอฬาร (2541) ไดแบงโครงสรางหลักสินคาคงคลังออกเปน 4 ประการ
1. ระดับสินคาคงคลัง (Inventory Level) คือ ขนาดของสินคาคงคลังที่มีอยู
2. อุปสงค (Demand) คือ ความตองการของสินคาที่มีความตองการแนนอนหรือไม

แนนอน
3. การสั่งซื้อสินคา (Reordering) คือ เมื่อระดับสินคาคงคลังลดลงจนถึงระดับเทากับ

หรือตํ่ากวาจุดสั่งซื้อ หรือจุดตํ่าสุดของสินคาคงคลัง (Reorder Point) จะมีการสั่งซื้อสินคาเพื่อทําให
ระดับสินคาคงคลังอยูในระดับที่ตองการ

4. การขาดแคลนสินคา (Shortage) คือ การที่สินคาคงคลังมีไมเพียงพอกับความตองการ
ซึ่งอาจเกิดจากอุปสงค หรือชวงเวลารอคอยมีความไมแนนอน
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ระบบสินค้าคงคลัง (Inventory System)
คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2553) กลาวถึง วัตถุประสงคของระบบสินคาคงคลัง มีจุดประสงค

ที่จะประยุกตใชตัวแบบของสินคาคงคลังตาง ๆ ที่มีอยูเพื่อใชในการแกปญหาที่เกี่ยวของกับการ
จัดการและควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory Control) ใหมีประสิทธิภาพสูงสุด

โดยทั่วไประบบสินคาคงคลังเปนระบบที่กิจการตองวางแผนและควบคุมเกี่ยวกับ
ปริมาณสินคาคงคลัง เพื่อกอใหเกิดความสมดุลระหวางการขายสินคากับการบริหารการเงินของ
กิจการน่ันคือ การบริหารสินคาหรือการจัดการสินคาคงคลังเปนการดําเนินการเพื่อใหไดสินคาที่
ถูกตองตามที่ลูกคาตองการ ณ สถานที่ที่เหมาะสมและเวลาที่มีผูซื้อตองการ ในราคาที่ลูกคาพอใจ
และสามารถซื้อได สรุปคือ

- สินคาถูกตอง (Right Merchandise) หมายถึง สินคาทุกประเภท แบบ ขนาด ตามที่ลูกคา
ตองการซื้อ

- สถานที่ถูกตอง (Right Place) หมายถึง สถานที่ต้ังของรานคา แหลงที่ต้ัง และตําแหนง
ที่ต้ังวาง สินคาถูกตองตามที่ลูกคาตองการซื้อ

- เวลาที่ถูกตอง (Right Time) หมายถึง สินคาที่เสนอขายในเวลาที่ลูกคาตองการซื้อ
- ปริมาณสินคาที่ถูกตอง (Right Quantity) หมายถึง สินคามีปริมาณมากเพียงพอกับความ

ตองการของลูกคา ไมมากหรือนอยเกินไป
- ราคาที่ถูกตอง (Right Price) หมายถึง ราคาที่สามารถจูงใจใหลูกคาตัดสินใจเลือกซื้อได

งายอยางพอใจ

ต้นทุนค่าใช้จ่ายของการจัดการสินค้าคงคลัง
ตนทุนคาใชจายของการจัดการสินคาคงคลังประกอบดวย 5 ประเภท ดังน้ี
1. ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost) เปนมูลคาของสินคาคงคลังทั้งหมดหรือผล

คูณระหวางปริมาณสินคาคงคลังกับตนทุนตอหนวยของสินคาคงคลัง
2. ตนทุนคาใชจายในการสั่งซื้อ (Cost of Ordering) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเพื่อใหได

สินคาคงคลังมาเก็บไวเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นทุกคร้ังที่มีการสั่งซื้อหรือผลิต ไดแก คาใชจายในการ
สั่งซื้อ คาขนสงสินคาเขา คาภาษี คาใชจายของสํานักงานจัดซื้อฯลฯ คาใชจายประเภทน้ีจะเกิดขึ้น
เมื่อมีการสั่งซื้อหรือสั่งผลิตเทาน้ัน และถือเปนคาใชจายคงที่ตอคําสั่งซื้อ ดังน้ัน การสั่งซื้อหรือสั่ง
ผลิตที่มีปริมาณคร้ังละมาก ๆ จะทําใหประหยัดคาใชจายรวมในการสั่งซื้อ เน่ืองจากจํานวนการ
สั่งซื้อนอยลง
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3. ตนทุนคาใชจายในการรักษาสินคาคงคลัง (Cost of Carrying Inventory) เปนคาใชจาย
เน่ืองจากการเก็บรักษาสินคาคงคลังแบงออกเปน 3 ประเภท

3.1 คาเก็บรักษา (Storage Cost) ไดแก คาเชา คาเสื่อมราคา คาภาษี คาสาธารณูปโภค
คาซอมบํารุงคลังสินคา เปนตน

3.2 คาความเสี่ยง (Risk Cost) ไดแก คาสินคาเสียหายหรือชํารุด คาประกันภัยสินคา
เปนตน

3.3 คาของทุน (Capital Cost) ไดแก คาดอกเบี้ยหรือคาเสียโอกาสของเงินลงทุนใน
สินคาคงคลัง และคลังสินคา เปนตน

4. ตนทุนของสินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Cost of Safety Stock) เปนคาใชจายที่
เกิดขึ้นเน่ืองจากการมีสินคาคงคลังขั้นตํ่าหรืออุปทานของสินคาไมไดเปนไปตามพยากรณไว
คาใชจายเน่ืองจากการมีสินคาคงคลังขั้นตํ่า

5. ตนทุนคาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดมือ (Cost of Stock Outs) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้น
ในกรณีที่ธุรกิจไมมีสินคาสงมอบใหกับลูกคา ไดแกกําไรที่ควรจะไดจากการเสียโอกาสในการขาย
เน่ืองจากคาใชจายประเภทน้ีมักมีมูลคาสูง ดังน้ันธุรกิจมักจะไมยอมใหสินคาขาดมือ โดยใชวิธีการ
เก็บรักษาสินคาคงคลังขั้นตํ่า

การจัดซื้อจัดหา (Procurement) เปนสวนประกอบหลักสวนหน่ึงของระบบโซอุปทาน
ซึ่งเปนงานที่เกี่ยวของกับ การวางแผน การนําแผนไปปฏิบัติและการควบคุม เพื่อความสําเร็จดาน
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล รวมไปถึงการไหลของขอมูลทั้งไปและกลับ การเก็บสินคา การ
บริการ การขนสง การเชื่อมตอของขอมูลซึ่งมีความเกี่ยวของกันทั้งภายในและภายนอกองคกร
ระหวางจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุดที่ความตองการของลูกคาไดรับการตอบสนอง โดยเปาหมายของ
โซอุปทานและโลจิสติกส น้ันมีความสัมพันธกันอยางแยกไมออกน่ันคือ เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ใหบริการ และสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา และเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน โดยมี
ตนทุนที่ตํ่ากวาคูแขงหรือควบคุมตนทุนรวมในทุกกิจกรรมได

ความหมายของการจัด
งานดานการจัดซื้อจัดหาเปนกิจกรรมที่สําคัญอยางหน่ึงของระบบโซอุปทานเน่ืองจาก

การจัดซื้อจัดหาเปนจุดเชื่อมตอระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนสวนประกอบตนทุนของ
ผลิตภัณฑซึ่งธุรกิจตาง ๆ เร่ิมหันมาใหความสําคัญกับกิจกรรมจัดซื้อกันอยางมากโดยมีผูใหนิยาม
ของคําวาวาจัดซื้อจัดหาไวหลายแนวคิด ดังน้ี
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ทวีศักด์ิ เทพพิทักษ (2550) ไดใหความหมายของการจัดซื้อจัดหาวา เปนกิจกรรมที่มี
ขอบเขตกวางกวากระบวนการจัดซื้อ ซึ่งคลอบคลุมการจัดการพัสดุของสินคา และบริการเพื่อให
แนใจวาสินคาและบริการที่จัดซื้อไวเปนไปตามขอกําหนดของบริษัท

วิทยา สุหฤทดํารง (2546) ไดใหความหมายของการจัดซื้อจัดหาวา เปนสวนที่เชื่อมตอ
การปฏิบัติงานระหวางผูจัดสงวัตถุดิบและการดําเนินงานของระบบการผลิตในองคกร การจัดซื้อ
จึงเปนสวนสําคัญที่ทําใหเกิดการปฏิบัติงาน ที่สอดคลองกับเปาหมายของกลยุทธการดําเนินงาน
โดยรวมขององคกร นอกจากน้ีการจัดซื้อยังเปนชองทางที่องคกรจะไดรับรูขอมูลสําคัญตาง ๆ เชน
แหลงวัตถุดิบหรือผูจัดสงวัตถุดิบรายใหม ๆ เทคโนโลยีใหม ๆ ในอุตสาหกรรม แนวโนมของตลาด
และอุตสาหกรรมที่ดําเนินงานอยูเปนตน ขอมูลเหลาน้ีมีความสําคัญตอกลยุทธการดําเนินงานของ
องคกร ขอมูลขาวสารดานแหลงวัตถุดิบรายใหม ๆ ที่ไดมาจะเปนแนวทางหน่ึงที่ทําใหองคกร
สามารถคนหาผูจัดสงไดหลากหลายและมีความเหมาะสมที่จะพัฒนาความสัมพันธในการ
ดําเนินงานตอกันในลักษณะพันธมิตรเชิงกลยุทธตอไปในอนาคต

อดุลย  จาตุรงคกุล (2547) ไดกลาวถึงความหมายของการจัดซื้อจัดหาวา เปน
กระบวนการที่บริษัทตาง ๆ ทําสัญญากับฝายที่สามเพื่อใหไดมาซึ่งสินคาและบริการที่ตองการ
เพื่อใหบรรลุถึงวัตถุประสงคของธุรกิจอยางมีจังหวะเวลาและตนทุนที่มีประสิทธิภาพ

วัตถุประสงค์
อดุลย จาตุรงคกุล (2547) อธิบายวา ความคิดสมัยด้ังเดิมน้ันวัตถุประสงคของการจัดซื้อ

ก็เพื่อทําการซื้อวัสดุ และบริการใหมีคุณภาพที่ถูกตองในปริมาณที่ถูกตองโดยมีราคาที่ถูกตอง
จากแหลงขายที่ถูกตองและในเวลาที่ถูกตอง ในปจจุบันวัตถุประสงคของการจัดซื้อมุงที่การบริหาร
ทั่วไป ดวยวัตถุประสงคในลักษณะเชนน้ีสามารถอธิบายแยกยอยได 10 ประการ คือ

1. เพื่อสนับสนุนการดําเนินงานของบริษัท ดวยการจัดวัสดุ และบริการสนองใหโดยไม
ขาดสาย เพื่อมิใหกระบวนการผลิตหยุดชะงักเน่ืองจากการขาดวัสดุ

2. ทําการซื้อโดยไดราคาไมเกินกวาคูแขงขัน และทําการเสาะแสวงหาสิ่งที่มีคุณคาที่
ดีกวาในราคาที่ตองจายไป

3. รักษาคุณภาพของวัสดุที่ทําการซื้อใหอยูในมาตรฐานเพียงพอสําหรับใชงาน
4. รักษาระดับความเสียหายอันเกิดแกการลงทุนในวัสดุใหนอยที่สุด โดยขจัดการซื้อซ้ํากัน

ความสูญเสีย และลาสมัยอันเน่ืองมาจากการเก็บรักษาที่ขาดประสิทธิภาพ
5. สรางแหลงขายสินคาที่เชื่อถือไดไวเปนแหลงสํารองในการจัดหาวัสดุ
6. รักษาฐานะการแขงขันใหกับบริษัท
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7. พัฒนาใหเกิดความสัมพันธกับผูขายสินคาเพื่อขจัดปญหาตาง ๆ และยังทําใหการ
จัดซื้อสิ่งของไดในราคาและบริการที่ดี และมีภาพพจนที่ดี

8. แสวงหาความรวมมือกับแผนกอ่ืน ๆ ในบริษัท   ซึ่งก็ตองทําความเขาใจถึงความ
ตองการของแผนกอ่ืนเพื่อที่จะใหการสนับสนุนทางดานวัสดุไดดีกวา

9. ฝกอบรมและพัฒนาบุคลากรฝายจัดซื้อ เพื่อใหเกิดแรงจูงใจในการทํางานใหแผนก
และบริษัทจนประสบความสําเร็จ

10. จัดทํานโยบายและวิธีการเพื่อใหบรรลุถึงวัตถุประสงคตาง ๆ ที่กลาวมาขางตน
โดยใหมีตนทุนในการดําเนินการตามความเหมาะสม

วัตถุประสงคทั้งหมดที่ไดกลาวมาน้ี ใชไดกับการจัดซื้อในอุตสาหกรรมทุกประเภท
นอกจากน้ียังใชไดกับอุตสาหกรรมการผลิตสินคา หนวยราชการ มหาวิทยาลัย โรงพยาบาล และ
ประเภทอ่ืน ๆ ที่ไมใชการซื้อเพื่อนําไปขายตอไดอีกดวยและเมื่อพิจารณาถึงเปาหมายของการจัดซื้อ
จัดหาในดานวัตถุดิบ หรือการบริการ จะสามารถสรุปได 7 ประการ ดังตอไปน้ี

1. วัตถุดิบตรงตามความตองการ
2. ในปริมาณที่ถูกตอง
3. ณ เวลาที่เหมาะสม
4. จัดสงไปยังสถานที่ตามที่ตองการ
5. จากแหลงจัดสงที่ถูกตองเหมาะสม
6. ดวยการบริการที่ถูกตอง
7. และดวยราคาการจัดซื้อที่ถูกตองเหมาะสม
จากวัตถุประสงคสําคัญ 7 ประการน้ี เราแปรเปนหลักปฏิบัติที่ควรคํานึงในการจัดการ

การจัดซื้อไดดังน้ี
1. จัดหาวัตถุดิบอุปกรณและการบริการอยางครบครันตอเน่ืองเพื่อปอนสูสวนการ

ดําเนินงานตาง ๆ ขององคกร
2. พยายามรักษาระดับการลงทุนสินคาคงคลัง และความสูญเปลาจากการเก็บรักษาใหมี

คานอยที่สุด
3. พยายามรักษาระดับใหอยูในมาตรฐาน โดยมีตนทุนในการจัดหาที่เหมาะสม
4. การคนหาหรือพัฒนาผูจัดสงวัตถุดิบ ที่มีความสามารถในการแขงขัน ซึ่งจะสงผลดี

ในการจัดหาวัตถุดิบในระยะยาวได
5. ทําการกําหนดมาตรฐานสําหรับวัตถุดิบตาง ๆ ซึ่งจะสงผลดีใหสามารถออกแบบ

ผลิตภัณฑ ที่สามารถใชวัตถุดิบเหลาน้ีรวมกันไดและทําใหสามารถลดจํานวนสินคาคงคลังลงจาก
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การที่มีจํานวนชิ้นสวนนอย และลดตนทุนการจัดการดําเนินคาคงคลังลงได นอกจากน้ียังสงผลให
สามารถลดตนทุนดานการจัดซื้อวัตถุดิบได อันเน่ืองมาจากการเพิ่มปริมาณการสั่งซื้อมากขึ้น

6. การพยายามเลือกซื้อวัตถุดิบและการบริการในระดับราคาที่ตํ่าสุด โดยครอบคลุม
ปจจัยตาง ๆ ในการจัดหา คือ การบริการคุณภาพของวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบที่ตองการและขอมูล
ในการจัดสง

7. การพัฒนาตําแหนงทางการแขงขันขององคกร ในหนาที่การจัดการซื้อใหเปนหนาที่
ที่สรางความสามารถในดานการแขงขันดานตนทุนผลิตภัณฑ และการดําเนินการโดยรวมของ
องคกรได

8. การปฏิบัติงานการจัดซื้อใหเกิดความสอดคลองตอสวนงานอ่ืน ๆ โดยอาศัยการ
สื่อสารและการประสานงานภายในองคกร อันจะใหสามารถกําหนดแผนดําเนินงานใหสนับสนุน
การปฏิบัติที่เกิดประสิทธิภาพโดยรวมไดดี

9. การติดตามควบคุมตนทุนการดําเนินงานการจัดซื้อใหมีประสิทธิภาพเพื่อใหบรรลุสู
เปาหมายของหนาที่การจัดซื้อขององคกรตามที่กําหนดไว (วิทยา สุหฤทดํารง, 2546)
เมื่อทราบถึงความสําคัญของกิจกรรมการจัดซื้อจัดหาแลว ในการปรับปรุงระบบการจัดซื้อจัดหา
เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพน้ัน ขั้นตนควรทําการวิเคราะหถึงปญหาเพื่อหาถึงสาเหตุโดยอาจใช
EOQ, ROP เทคนิคผังกางปลามาดังน้ี

แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram)
วันรัตน จันทกิจ (2551) ไดกลาวถึงแผนผังกางปลาหรือเรียกเปนทางการวา แผนผัง

สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) วาแผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที่แสดงถึง
ความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน
(Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและผล ในชื่อของ “ผังกางปลา (Fish Bone
Diagram)” เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกาง หรือหลาย ๆ คนอาจรูจัก
ในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซึ่งไดรับการพัฒนาคร้ังแรกเมื่อป ค.ศ. 1943
โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว

1. เพื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา
2. เพื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืน ๆ

เพราะวาโดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทาน้ัน แตเมื่อมีการ ทําผังกางปลา
แลวจะทาใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น
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3. เพื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะชวยใหทุก ๆ คนใหความสนใจ
ในปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา

วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา สิ่งสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตอง
ทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังตอไปน้ี

1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา
2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ
3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย
4. หาสาเหตุหลักของปญหา
5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ
6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน
การกําหนดปัจจัยบนก้างปลา
เราสามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองมั่นใจวากลุมที่เรากําหนดไวเปน

ปจจัยน้ันสามารถที่จะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตาง ๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุ
เปนผล โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนาไปสูการแยกแยะ
สาเหตุตาง ๆ ซึ่ง 4M 1E น้ีมาจาก

M - Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร
M - Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอานวยความสะดวก
M - Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืน ๆ ที่ใชในกระบวนการ
M - Method กระบวนการทํางาน
E - Environment อากาศ สถานที่ ความสวาง และบรรยากาศการ - ทํางาน
แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากเรา

ไมไดอยูในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการ
นําเขาเปน 4P ไดแก Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier,
System และ Skill ก็ได หรืออาจจะเปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge
ก็ได นอกจากน้ัน หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะ
กําหนดกลุม ปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ได เชนกัน

การกําหนดหัวขอปญหาควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซึ่งหากเรากําหนด
ประโยคปญหาน้ีไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทาใหเราใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และจะใช
เวลานานในการทําผังกางปลา การกําหนดปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ
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ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้น เปนตน
ซึ่งจะเห็นไดวา ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่
ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอย ๆ (ดังภาพที่ 2-2)

ภาพที่ 2-2 ภาพลักษณะการกําหนดสวนประกอบตาง ๆ ในแผนผังกางปลา (วันรัตน จันทกิจ, 551)

ผังก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่าง
สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา สวนสาเหตุ

(Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน
- ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา)
- สาเหตุหลัก
- สาเหตุยอย
ซึ่งสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและ

กางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน
หลักการเบื้องตนของแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) คือ การใสชื่อของปญหาที่

ตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของ
กระดูกสันหลัง จากน้ันใสชื่อของปญหายอย ซึ่งเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3 - 6 หัวขอ โดยลากเปน
เสนกางปลา (Sub - Bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสชื่อของสิ่งที่ทําให
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เกิดปญหาน้ันขึ้นมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหาน้ันยังมีสาเหตุที่เปน
องคประกอบยอยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากที่สุด 4 - 5
ระดับ เมื่อมีขอมูลในแผนภูมิที่สมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบทั้งหมด ที่จะ
เปนสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น แผนผังกางปลาจะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิก  ทําใหทราบ
สาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของปญหา ซึ่งทําใหเรา
สามารถแกปญหาไดถูกวิธี และสามารถสรุปขอดีและขอเสียของการใชแผนผังกางปลาดังน้ี

ข้อดี
1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตาง ๆ ที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิ

กางปลาจะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม
2. ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริง

ของปญหา ซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี
ข้อเสีย
1. ความคิดไมอิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิกใน

ทีมจะมารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา
2. ตองอาศัยผูที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดม

ความคิด
เมื่อสามารถระบุปญหาไดแลว จึงนําปญหาที่ไดมาทําการแกไขโดยการใชเทคนิคการ

คํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดมาชวยในกระบวนการ

(Economic Order Quantities)
การกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) วาการ

กําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดเปนวิธีทางคณิตศาสตรที่ใชคํานวณหาจํานวนสินคาคงคลังที่
สั่งหรือผลิตขึ้นในแตละคร้ังแลวทําใหเสียคาใชจายเน่ืองจากมีสินคาคงคลังตํ่าที่สุดเรียกวา
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด
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ภาพที่ 2-3 ตนทุนรวมของสินคาคงคลัง ณ ปริมาณการสั่งซื้อตาง ๆ (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2553)

(คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2553)
1. ทราบปริมาณความตองการใชสินคาคงคลังและอัตราความตองการใชเปน

อยางสม่ําเสมอ
2. ไดรับสินคาทันทีที่สั่งสินคาจัดสงคร้ังเดียวและเต็มจํานวนที่สั่ง
3. ไมมีสินคาขาดมือ
4. คาใชจายในการสั่งซื้อตอคร้ังและคาใชจายการรักษาสินคาตอหนวยมีคาคงที่
5. คาใชจายที่เกี่ยวของมีเฉพาะคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการรักษาสินคา

คงคลังเทาน้ัน
6. ไมมีสวนลดปริมาณ
ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เปนระบบสินคาคงคลังที่ใชกันอยางแพรหลายมานาน โดยที่

ระบบน้ีใชกับสินคาคงคลังที่มีลักษณะของความตองการที่เปนอิสระไมเกี่ยวของตอเน่ืองกับความ
ตองการของสินคาคงคลังตัวอ่ืน จึงตองวางแผนพิจารณาความตองการอยางเปนเอกเทศดวยวิธีการ
พยากรณอุปสงคของลูกคาระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดจะพิจารณาตนทุนรวมของสินคาคงคลัง
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ที่ตํ่าสุดเปนหลักเพื่อกําหนดระดับปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ังที่เรียกวา “ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด”
การใชระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีทั้ง 4 สภาวการณ ดังตอไปน้ี

1. ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่อุปสงคคงที่และสินคาคงคลังไมขาดมือ
โดยมีสมมติฐานที่กําหนดเปนขอบเขตไววา

1.1 ทราบปริมาณอุปสงคอยางชัดเจน และอุปสงคคงที่
1.2 ไดรับสินคาที่สั่งซื้อพรอมกันทั้งหมด
1.3 รอบเวลาในการสั่งซื้อ ซึ่งเปนชวงเวลาต้ังแตสั่งซื้อจนไดรับสินคาคงที่
1.4 ตนทุนการเก็บรักษาสินคาและตนทุนการสั่งซื้อคงที่
1.5 ราคาสินคาที่สั่งซื้อคงที่
1.6 ไมมีสภาวะของขาดมือเลย

การหาขนาดการสั่งซื้อประหยัด (EOQ) และตนทุนรวม (TC) จะทําไดดังน้ี

EOQ    =
Cc
CoD2

TCmin  = 












2
QCc

Q
CoD

โดย EOQ = ขนาดการสั่งซื้อตอคร้ังที่ประหยัด (Q*)
D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ หรือตนทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอคร้ัง (บาท)
Cc = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท)
Q = ปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง (หนวย)
TC = ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท)

ตนทุนการสั่งซื้อตอป = Co
Q
D









ตนทุนการเก็บรักษาตอป = CcQ





2

จํานวนการสั่งซื้อตอป =
*Q
D

รอบเวลาการสั่งซื้อ =
*Q
D
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ถาตองการตนทุนรวมที่ตํ่าสุด จํานวนสั่งซื้อตอป หรือรอบเวลาการสั่งซื้อที่จะสามารถ
ประหยัดไดมากที่สุด ใหแทน Q ดวย EOQ หรือ Q* ที่คํานวณได

2. ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีอุปสงคคงที่และมีสินคาขาดมือบาง
เน่ืองจากการที่ของขาดมือกอใหเกิดความประหยัดบางประการ อันจะทําใหตนทุนการ

สั่งซื้อหรือตนทุนการต้ังเคร่ืองใหมลดตํ่าลง เพราะผลิตหรือสั่งซื้อของล็อตใหญขึ้น สินคาน้ันมี
ตนทุนการเก็บรักษาสูงมากจึงไมมีการเก็บของไวเลย เชน ในรานตัวแทนจําหนายรถยนตมักจะเกิด
สภาวการณน้ี เพราะรถยนตแตละคันมีราคาแพง จึงมีการจอดแสดงอยูเพียงคันละรุน เมื่อลูกคาตก
ลงใจเลือกซื้อรถแบบที่ตองการแลว ก็จะเลือกสีรถจากตัวอยางสีในใบรายการ ตัวแทนจําหนายจะ
รับคําสั่งซื้อน้ีไปสั่งรถจากบริษัทผลิตและติดต้ังอุปกรณแตงรถตามความตองการของลูกคาซึ่งจะใช
เวลารอคอยสักระยะหน่ึง โดยที่ตองระวังมิใหนานเกินไป ขอสมมติฐานของกรณีน้ีมีดังตอไปน้ี
(คํานาย  อภิปรัชญาสกุล, 2553)

1. เมื่อของล็อตใหมซึ่งมีจํานวนเทากับ Q มาถึง จะตองรีบสงตามจํานวนที่ขาดมือ (S)
ที่คางไวกอนทันที สวนของที่เหลือซึ่งเทากับ (Q-S) จะเก็บเขาคลังสินคา

2. ระดับสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ –S ระดับสินคาคงคลังสูงสุดเทากับQ-S
3. ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) จะแบงออกไดเปน 2 สวน คือ

T1 คือ ระยะเวลาชวงที่มีสินคาจะขายได
T2 คือ ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ

ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด และตนทุนรวมจะหาไดจาก

Q*=
Cg
CcCg

Cc
DCo 


2

S* = Q* 







CcCg
Cc

TC=
*2

*
*2
*)*(

*

2

Q
CgS

Q
CcSQ

Q
DCo






โดยที่ Q* = ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด
S* = ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด
Cg = ตนทุนสินคาขาดมือตอหนวยตอป
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ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย =
*
**

Q
SQ 

ระยะเวลาชวงที่มีสินคาขาย (T 1 ) =
D
SQ **

ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ (T 2 ) =
D
S *

เวลารอคอยของสินคาคงคลัง (T) =  T 1+ T 2

=
D
S

D
SQ ***




=
D
Q *

3. ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ทยอยรับทยอยใชสินคา
สินคาคงคลังไมไดถูกสงมาพรอมกันในคราวเดียวแตทยอยสงมาและในขณะน้ันมีการใช

สินคาไปดวย โดยที่อัตราการรับ (p) ตองมากกวาอัตราการใช (d) ทั้งสองอัตรามีคาเฉลี่ยคงที่และ
ไมมีของขาดมือ สินคาคงคลังจะสะสมสวนที่เหลือจากการใชมากขึ้นเร่ือย ๆ จนถึงจุดสูงสุด

การหาขนาดสั่งซื้อที่ประหยัดและตนทุนรวมทําไดจาก (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2553)

Q opt =









p
dCc

CoD

1

2

TC    = 








p
dCcQ

Q
CoD 1

2

โดยที่ p   = อัตราการรับสินคา
d   = อัตราการใชสินคา
E   = อัตราการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอล็อตการผลิตตัวแปรอ่ืนเหมือนกรณีที่ 1

ระดับสินคาคงคลังสูงสุด =  Q- d
p
Q =  Q 









p
d1
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ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย = 








p
dQ 1

2

ระยะเวลาที่ทยอยซื้อทยอยใช (T p ) =
2
*Q

ระยะเวลาที่ใชสินคาเพียงอยางเดียว (T d )  = 








p
d

d
Q 1*

ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) =  T p +T d

= 








p
d

d
Q

p
Q 1 =

d
Q

4. ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่มีสวนลดปริมาณ (Quantity Discount)
เมื่อซื้อของจํานวนมากฝายจัดซื้อมักจะตอรองใหราคาสินคาตอหนวยลดลงซึ่งไดมี

สมมติฐานวา ยิ่งจํานวนที่ซื้อมากเทาไร ราคาตอหนวยของสินคายิ่งลดลงเทาน้ัน นอกจากน้ัน
ปริมาณสั่งซื้อที่เปลี่ยนแปลงไปจะมีผลทําใหตนทุนการเก็บรักษาเปลี่ยน

ดังน้ันวิธีการที่จะคํานวณใหไดขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดจึงตองพิจารณาตนทุน
ของสินคาที่ราคาตางกันดวย ขั้นตอนของการคิดมีดังตอไปน้ี (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2553)

1. คํานวณหาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดแลวหาตนทุนสินคาคงคลังรวมที่ EOQ

ตนทุนสินคาคงคลังรวม = ii DPCcQCo
Q
D














2

เมื่อ P เปนราคาของสินคาแตละระดับปริมาณการซื้อ
Cc เปนตนทุนการเก็บรักษาแตละระดับปริมาณการซื้อ

ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณไดอยูในชวงปริมาณที่สั่งซื้อไดในระดับราคา
ตํ่าสุด ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได คือ ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด

2. ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได ไมอยูในชวงปริมาณที่สามารถสั่งซื้อได
ในระดับราคาตํ่าสุด ใหคํานวณตนทุนรวมของการเก็บสินคาคงคลังที่ปริมาณการสั่งซื้อตํ่าสุดของ
ระดับราคาสินคาที่ตํ่ากวาระดับราคาของขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได แลวเปรียบเทียบ
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กับตนทุนรวมที่ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เพื่อหาตนทุนตํ่าสุดแลวกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัด

(Reorder Point)
คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2553 ) กลาวถึง การจัดซื้อสินคาคงคลังเวลาก็เปนปจจัยที่สําคัญ

อยางยิ่งตัวหน่ึงโดยเฉพาะอยางยิ่งถาระบบการควบคุมสินคาคงคลังของกิจการเปนแบบตอเน่ืองจะ
สามารถกําหนดเวลาที่จะสั่งซื้อใหมไดเมื่อพบวาสินคาคงคลังลดเหลือระดับหน่ึงก็จะสั่งซื้อของมา
ใหมในปริมาณคงที่เทาปริมาณการสั่งซื้อที่กําหนดไวซึ่งเรียกวา Fixed Order Quantity System
จุดสั่งซื้อใหมน้ันมีความสัมพันธแปรตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความตองการใชสินคาคงคลัง และ
เวลารอคอย (Lead Time) สามารถแบงวิธีไดเปน 4 ประเภท

ภาพที่ 2-4 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และเวลารอคอยคงที่
(William, 2002, p. 572)

1. จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และเวลารอคอยคงที่เปนสภาวะ
ที่ไมเสี่ยงที่จะเกิดของขาดมือเลยเพราะทุกสิ่งทุกอยางแนนอน

ROP = dLT
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ROP = จุดสั่งซื้อใหม
d = อัตราความตองการสินคาเฉลี่ย
LT =เวลาที่รอคอย
2. จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังที่แปรผันและเวลารอคอยคงที่

เปนสภาวะที่อาจเกิดของขาดมือไดเพราะอัตราการใชหรือความตองการสินคาคงคลังไมสม่ําเสมอ
จึงตองมีการเก็บสินคาคงคลังเผื่อขาดมือ (Buffer Stock หรือ Safety Stock) สํารองไวและตองมี
การประมาณระดับวงจรของการบริการ (Cycle - Service Level) ซึ่งเปนโอกาสที่ไมมีของขาดมือเลย

จุดสั่งซื้อใหม = (อัตราความตองการ x รอบเวลา) + สินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย

ROP =(dx L) + Z (σd)√L
ROP = จุดสั่งซื้อใหม

Zσd√L = Safety Stock (SS)

3. จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคงที่และเวลารอคอยแปรผันเปนสภาวะ
ที่เวลารอคอยมีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติ

ROP = d LT + zdσL

ROP = จุดสั่งซื้อใหม
ZdσL= Safety Stock (SS)
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การคํานวณหาปริมาณสินค้าคงคลังสํารอง
พิภพ เลาประจง และมานพ ศรีตุลยโชติ (2536) กลาวถึง การกําหนดสินคาเผื่อไว (Safety

Stock) เปนระบบสินคาคงคลังที่ใชในกรณีที่ระบบสินคาคงคลังมีปริมาณการสั่งซื้อคงที่เมื่อเกิดการ
ผันแปรของความตองการสูงการแกปญหาความขาดแคลนก็ทําไดโดยการกําหนดสินคาเผื่อไวเพื่อ
ปองกันการขาดแคลนเฉพาะชวงเวลารอคอยเทาน้ันแตถาเราใชระบบสินคาคงคลังโดยกําหนดรอบ
ระยะเวลาการสั่งซื้อสินคาคงที่เมื่อมีการผันแปรของความตองการสูงขึ้นการปองกันสินคาขาดมือจะ
แกไขไดยากเพราะเราไดกําหนดการสั่งซื้อสินคาไวแนนอนดังน้ันจึงตองเตรียมสินคาเผื่อไวสูงกวา
ระดับแรกโดยปกติยิ่งมีสินคาเผื่อไวมากเทาไรยิ่งทําใหความเสี่ยงในการที่สินคาจะหมดจากคลัง
นอยลงแตตนทุนสินคาคงคลังก็จะสูงขึ้นปญหาก็คือการกําหนดหลักการและวิธีการที่จะกําหนด
ปริมาณสินคาที่มีเผื่อไวในระดับที่เหมาะสมและใหตนทุนสินคาที่มีเผื่อไวสูงสุดจะตองเปนระดับ
ซึ่งทําใหผลรวมของตนทุนสินคาคงคลังที่คาดวาจะใชชวงเวลารอคอยรวมกับตนทุนที่ตองจายเมื่อมี
การขาดแคลนซึ่งสามารถคํานวณหาคาสินคาคงคลังสํารองดังน้ี

1. กรณีความตองการสินคาเปลี่ยนแปลงแตชวงเวลารอคอยคงที่

SS = z σd√L
SS= Safety Stock
z = จํานวนของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากความตองการสินคา ณ ระดับความเชื่อมั่น

ตาง ๆ
σd = สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการสินคา
L =ชวงเวลารอคอยสินคาหรือชวงเวลานํา
2. กรณีความตองการสินคาคงที่แตชวงเวลารอคอยเปลี่ยนแปลง

SS = zdσL
SS = Safety Stock
z = จํานวนของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากความตองการสินคา ณ ระดับความเชื่อมั่น

ตาง ๆ
σL= สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย
d = ความตองการสินคาในคาบการดําเนินงาน
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ระบบสํารองระดับคลังสูงสุด -
นิตยา เซงถาวร (2549) กลาวถึง การกําหนดระดับสํารองคลังสูงสุด - ตํ่าสุด หรือเรียก

กันวา Max - Min เปนการกําหนดจากขอปฏิบัติพื้นฐานดานวิศวกรรมหรือจากผูชํานาญการซึ่งไดมา
จากการคาดคะเนหรือจากการจับสถิติอาจมีความผิดพลาดไดสูงนอกจากน้ีวิธีการดังกลาวไม
สามารถตอบสนองความตองการทุกรูปแบบไดโดยเฉพาะสินคาที่มีความตองการจํานวนมากมี
มูลคาสูงและหมุนเวียนเร็วยิ่งกับสินคาที่มีระยะเวลาในการจัดหานานจําเปนตองมีจํานวนคลัง
สํารองระหวางจัดหาและมีระดับความปลอดภัยรองรับความเบี่ยงเบนทั้งหลายที่อาจเกิดขึ้นใน
ระหวางการจัดซื้อ

เปนวิธีการที่ใชกับสินคาที่ไมเก็บสํารองไวโดยเปนรายการหาซื้อไดงายหรือระยะเวลา
ในการจัดหาสั้นหรือเปนรายการที่ไมไดมีความตองการเรงดวนสินคาประเภทน้ีจะเพิ่มสต็อกเมื่อ
เกิดความตองการคร้ังใหมเกิดขึ้น

วีรพงษ อัครพสุชาติ (2546) ศึกษาการควบคุมตนทุนราคาสินคาคงคลังของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตขนมขบเคี้ยว โดยทําการศึกษาขอมูลจากความตองการใชสินคาคงคลังรายเดือนที่
เปนเคร่ืองมือและชิ้นสวนเพื่อการบํารุงรักษาและการซอมแซม ในป พ.ศ.2544 โดยมีสินคาคงคลัง
ทั้งสิ้น 466 รายการ ผลจากการศึกษาสินคาคงคลังสามารถถูกแบงออกดวยระบบ เอบีซี โดย
แบงกลุมเปน เอ ซึ่งเปนกลุมสินคาที่ใชมากที่สุด คิดเปนรอยละ 80.22 ของขอมูลการใชทั้งหมดและ
มีจํานวนรายการ 15.24 ของจํานวนสินคาคงคลังทั้งหมด กลุมบี ซึ่งเปนกลุมสินคาคงคลังที่มีมูลคา
การใชนอย โดยมีมูลคาคิดเปนรอยละ 4.97 ของขอมูลการใชสินคาคงคลังทั้งหมด และมีจํานวน
รายการคิดเปนรอยละ 50.80 ของจํานวนรายการสินคาคงคลังทั้งหมด เน่ืองจากสินคาคงคลังกลุม เอ
มีมูลคามากที่สุดในการจัดกลุมจึงเลือกศึกษาเฉพาะกลุมเอ เทาน้ัน เมื่อพิจารณาศึกษาเปรียบเทียบ
ปริมาณความตองการสินคาคงคลังกับปริมาณผลผลิตของโรงงาน พบวา ความตองการใชสินคา
คงคลังกลุม เอ มิไดมีความสัมพันธโดยตรงกับปริมาณผลผลิตของโรงงาน แตขึ้นกับการวางแผน
และการปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรม ทําใหความตองการใชสินคาคงคลังแตละรายการไมมีความ
สม่ําเสมอตลอดทั้งป จากการศึกษาการควบคุมตนทุนสินคาพบวาตนทุนของสินคาที่เปนคาใชจาย
ในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดใหมีสินคาคงคลังดวยรูปแบบ EOQ Model มีคาใชจายเทากับ
87,278.42 บาท และดวยรูปแบบ Newsboy Model มีคาใชจายเทากับ 122,718.96 บาท แตเมื่อ
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พิจารณาการขาดแคลนสินคาคงคลังที่จะทําใหเกิดตนทุนคาเสียโอกาสขึ้น พบวาการจัดการดวย
EOQ Model ซึ่งมีโอกาสที่จะเกิดสินคาขาดแคลนคิดเปนรอยละ 63.38 ของจํานวนรายการสินคาคง
คลัง มีตนทุนคาเสียโอกาส 84,375 บาท และการจัดการดวย Newsboy Model ซึ่งมีโอกาสที่จะเกิด
การขาดแคลนคิดเปนรอยละ 1.41 ของจํานวนรายการสินคาคงคลัง มีตนทุนคาเสียโอกาส 1,875
บาท ดังน้ันแบบที่มีประสิทธิภาพในการควบคุมตนทุนสินคาของโรงงานน้ีควรจัดการสินคาคงคลัง
ดวย Newsboy Model ทั้งน้ีเน่ืองจากเมื่อรวมตนทุนคาเสียโอกาสทีเกิดจากการขาดแคลนสินคากับ
ตนทุนที่เปนคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดใหมีสินคาคงคลังแลว Newsboy Model
จะมีตนทุนรวมที่ตํ่ากวา EOQ Model.

สัมฤทธิ์ ดวงศรี (2551) ไดศึกษา บริษัท บลูสโคปสตีล (ประเทศไทย) จํากัด เปนโรงงาน
รีดเย็น ผลิตเหล็กมวนแผนเรียบ มีปญหาในการสั่งซื้อคือไมสามารถที่จะควบคุมการใชงานใหได
ตามปกติ ผูวิจัยไดนํา EOQ มาใชในการแกปญหา พบวาจะมีคาใชจายในการสั่งซื้อตอคร้ัง และคา
เสียโอกาสในการสั่งซื้อนอยกวาแบบเกา เน่ืองจากเปนการสั่งซื้อในปริมาณนอยแตมีจํานวนคร้ัง
ของการสั่งซื้อมาก จากการคํานวณสามารถลดคาใชจายในการสั่งซื้อสินคาได 22,935,825 บาท
จากวัตถุประสงคจะลด Stock ลงได 54.66% คิดเปนจํานวนเงิน 10,200,000 บาท

มยุรฉัตร ศรีดาธรรม (2551)ใชปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง อีกทั้งเปนการหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสินคากลุม
ตัวอยางที่ทําการศึกษาวิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดและจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมที่นํามา
ประยุกตใชในการศึกษาคร้ังน้ี เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินคาคง
คลัง จากการศึกษาคร้ังน้ี ไดสินคากลุมตัวอยางที่จะทําการศึกษาทั้งหมด 12 รายการ ซึ่งหลังจากการ
ประยุกตใชวิธีปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) พบวา กิจการสามารถลดมูลคาสินคาคงคลังลง
ถึง 7,579,502.06 บาท คิดเปน49.25% และลดอัตราสวนสินคากลุมตัวอยางตอยอดขายรวมลงถึง
45% เมื่อทําการวิเคราะหอัตราการหมุนสินคากอนและหลังทําการศึกษาพบวา อัตราการหมุนสินคา
เร็วขึ้นถึง 40 วัน คิดเปนรอยละ 63.49 โดยการลดมูลคาสินคาคงคลัง และเพิ่มอัตราการหมุนสินคาที่
เร็วยิ่งขึ้น สงผลใหกิจการมีสภาพคลองมากขึ้น รวมทั้งจากการศึกษาคร้ังน้ียังพบวา กิจการสามารถ
ลดพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาลงถึง 105.85 ตารางเมตร คิดเปน 55.17% โดยที่กิจการยังรักษาระดับ
การใหบริการลูกคาที่ระดับ 95% ได

อันธิฌา แสงสุริยันต (2551) กําหนดนโยบายการบริการพัสดุคงคลังที่เหมาะสมสําหรับ
โรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต โดยเปรียบเทียบหลักการบริหารพัสดุคงคลัง 3 แบบ คือ EOQ ,
Periodic Inventory System และ Newsboy ดวยเกณฑตนทุนพัสดุคงคลัง ซึ่งประกอบดวยตนทุน
การสั่งซื้อ และคาเก็บรักษาแยกตามกลุมของพัสดุคงคลังตามหลัก ABC ซึ่งพบวา การบริการพัสดุ



25

คงคลังแบบ EOQ จะสงผลใหตนทุนทางทฤษฎีตํ่ากวาการปฏิบัติงานจริง 37% ในขณะที่แบบ
Periodic Inventory System และ Newsboy มีตนทุนทางทฤษฎีสูงกวาที่ปฏิบัติจริง จึงมีการนํา
หลักการบริหารแบบ EOQ มาประยุกตใชซึ่งไดมีการประยุกตใชระหวางเดือนมกราคม 2550
ผลการดําเนินการ พบวา ตนทุนลดลงจากตนทุนการแบบเดิมเทากับ 30% จึงไดทําการสรุปวาบริษัท
ตัวอยางควรนําวิธีการ EOQ มาใชในระยะยาวตอไป

สุรเดช เทียนทอง (2553) ที่ออกแบบและพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อการวางแผนการ
จัดซื้อและการจัดการคลังพัสดุใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นสําหรับหองปฏิบัติการจุลชีววิทยา
คณะแพทยศาสตรโรงพยาบาลศิริราชโดยสวนการทํางานหลักของโปรแกรมไดนําทฤษฎีของการ
หาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantity: EOQ) มาประยุกตใชงาน และ
จากผลการประเมินความพึงพอใจของผูเชี่ยวชาญและผูใชงานทั่วไป อยูในระดับดี สามารถนําไป
ประยุกตใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ

โชติกา ทองสุโชติ (2552) ทําการลดตนทุนสินคาคงคลัง โดยลดปริมาณสินคาคงคลัง
และลดระยะทางในการเคลื่อนยายสําหรับสินคาที่มีปริมาณการใชงานมาก โดยใชเทคนิคการ
วิเคราะหแบบ ABC หากลุมสินคาที่มีปริมาณการใชงานมาก เพื่อนํามาวิเคราะหหาปริมาณการ
สั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ)

โดยเปรียบเทียบปริมาณการสั่งซื้อแตละคร้ัง จุดสั่งซื้อและตนทุนสินคาคงคลังรวม
ปจจุบันของบริษัท จัดลําดับความเคลื่อนไหวของประเภทสินคา และหาประเภทสินคาที่มีความ
เคลื่อนไหวมากที่สุด วิเคราะหระยะทางตําแหนงการจัดเก็บ โดยใชรูปแบบการจัดเก็บสินคาแบบวิธี
ABC เพื่อหาตําแหนงการจัดเก็บเพื่อลดระยะทางในการเคลื่อนยาย จากผงพบวา เทื่อเปรียบเทียบ
ตนทุนสินคารวมของการบริหารแบบปจจุบัน กับตนทุนรวมของการสั่งซื้อที่ประหยัด พบวา การ
บริหารการสั่งซื้อในปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด สามารถลดปริมาณสินคาคงคลัง, ลดจํานวนคร้ัง
ในการสั่งซื้อ, และตนทุนรวมสินคาคงคลังลดลง และการเปลี่ยนตําแหนงการจัดเก็บสินคาแบบ
ABC พบวาสามารถลดระยะทางในการเคลื่อนยายสินคาลงได

มณธิรา นุชภู (2549) ทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบคลังพัสดุของโรงงาน
ประกอบเคร่ืองยนตการเกษตร เพื่อแกปญหาเร่ืองคาใชจายคงคลังที่มีมูลคาสูง โดยใชเทคนิคการจัด
กลุมผลิตภัณฑแบบมีหลายเกณฑในการกําหนดนโยบายในการสั่งซื้อ วิเคราะหปริมาณที่เหมาะสม
ในการสั่งซื้อโดยใชปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด รวมถึงการประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรกับ
ระบบฐานขอมูลในการเบิก รับ และจัดเก็บชิ้นสวน จากผลพบวาทําใหมีปริมาณการจัดเก็บชิ้นสวน
เหมาะสมตามปริมาณการผลิต คาใชจายในการคงคลังมีคาลดลง
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ในการวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษารูปแบบการจัดซื้อจัดหาสินคาประเภทอะไหล
ซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่ใชเปนสวนสนับสนุนในการผลิตสินคา

1. กําหนดขอบเขตศึกษาวิจัย (Research Conceptual Framework)
2. กําหนดขั้นตอนการทําวิจัย (Research Methodology)
3. การเก็บรวบรวมขอมูล (Data Collection)
4. การวิเคราะหขอมูล
5. การจัดทํารายงานและการนําเสนอ (Reporting and Presentation)

กําหนดขอบเขตศึกษาวิจัย
เพื่อใหการศึกษาเปนไปตามวัตถุประสงคการศึกษาคร้ังน้ี จึงกําหนดขอบเขตวิธี

การศึกษาการดําเนินการวิจัยตามขอบเขตของการวิจัย ซึ่งประกอบดวย
1. ทําการศึกษาจากกรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมประเภทผลิตเหล็กเสน
2. ศึกษาสินคาในสวนงานดานจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงาน

เทาน้ัน
3. รวบรวมขั้นตอนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงานในปจจุบัน
4. สรางรูปแบบการจัดซื้อจัดหาที่เหมาะสม
5. วิเคราะหและประเมินผลรูปแบบการจัดซื้อจัดหา

การเก็บรวบรวมข้อมูล
ในการวิจัยคร้ังน้ี เพื่อศึกษาถึงรูปแบบการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของ

โรงงานที่ใชเปนสวนสนับสนุนในการผลิตสินคา โดยจะศึกษาถึงรูปแบบการจัดซื้อปจจุบันและทํา
การสรางรูปแบบการจัดซื้อที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น เขาสูขั้นตอนการรวบรวมขอมูลดังน้ี คือ

1. จัดเก็บขอมูลของอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่จัดซื้อ ซึ่งเปนขอมูลยอนหลัง
ระยะเวลา 1 ป จากเดือน มกราคม ถึงธันวาคม 2555
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2. อัตราการใชและมูลคาของอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงานยอนหลังเปน
ระยะเวลา 1 ป จากเดือน มกราคม ถึงธันวาคม 2555

3. ศึกษาขั้นตอนกระบวนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงานใน
ปจจุบัน

4. ขอมูลที่เก็บรวบรวมมาน้ัน ใชรายการพัสดุ จํานวน 1 รายการ BBX0034 (BEARING
FAG 30302) ที่มีความถี่ในการสั่งซื้อและความถี่ในการใช

การวิเคราะห์ข้อมูล
เน่ืองดวยการวิจัยคร้ังน้ีผูวิจัยไดทําการศึกษาจากขอมูลการจัดซื้อจัดหาเปนเวลา 1 ป คือ

มกราคม ถึงธันวาคม 2555 มาวิเคราะหและศึกษารูปแบบการจัดซื้อของปจจุบันเพื่อสรางรูปแบบ
การจัดซื้อที่เหมาะสมกับสินคาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร โดยมีการวิเคราะหขอมูลจาก

EOQ    = Cc
2CoD

ROP = ( ̅x L) + Z (σd)√
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ผังก้างปลา

กระบวนการทํางาน คน

เคร ื่องจักร วัตถุดิบ

สินคาคงคลัง
มีจํานวนมาก

สาเหตุรอง

ต 

สาเหตุ (Cause)

สาเหตุหลัก

กระดูกสันหลัง

ผลลัพธ (Effect)

ภาพที่ 3-1 ภาพลักษณะการกําหนดสวนประกอบตาง ๆ ในแผนผังกางปลา

การจัดทํารายงานและการนําเสนอ
ภายหลังจากการศึกษาแลวผูวิจัยไดทําการรวบรวมผลการวิเคราะหขอเสนอแนะและ

บทสรุปตาง ๆ ที่เปนการตอบโจทยคําถามงานวิจัยทั้งหมด เพื่อจัดทํารายงานผลการศึกษาซึ่งเปน
รูปแบบเชิงบรรยาย นําเสนอตออาจารยที่ปรึกษาเพื่อพิจารณาและอนุมัติ
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จากการศึกษาการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงาน ประเภทผลิต
เหล็กเสนโดยการรวบรวมขอมูลการสั่งซื้อ การใชงาน และการเก็บรักษายอนหลังเปนเวลา 12 เดือน
โดยเร่ิมจากเดือนมกราคม 2555 ถึงธันวาคม 2555 จากคลังสินคาที่จัดเก็บพัสดุ BEARING เปนการ
สั่งซื้อจากผูขายในประเทศ ซึ่งใชเวลาในการสั่งซื้อประมาณ 18 วัน ปกติมีการสั่งซื้อ เดือนละคร้ัง
โดยพบวามีปญหาดังน้ี

1. มีสินคาเปนจํานวนมาก ดังแสดงในตารางที่ 4-1 พบวา สินคาคงคลัง มีการกระจายตัว
อยูตํ่าและสูงกวาขอบเขต อยู 9 เดือนหมายถึงสูงกวาคาสินคาคงคลังตํ่าสุดที่ต้ังไว เทากับ 40 ชิ้นตอ
เดือน

2. การสั่งซื้อไมเปนไปตามคาสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 80 ชิ้น และคาสินคาคงคลัง
ตํ่าสุดเทากับ 40 ชิ้น จาก 12 เดือน คิดเปนรอยละ 66.67 ดังภาพที่ 4-1

ตารางที่ 4-1 รายการความเคลื่อนไหวจริงของอะไหลเคร่ืองจักร BBX0034 ประจําป 2555

No. เดือน สินค้าคงคลัง
( ) ( )

Stock
ก่อนเบิกใช้ ใช้ไป ( ) คงเหลือ ( )

1 ม.ค. 80 0 80 50 30
2 ก.พ. 30 30 60 0 60
3 มี.ค. 60 0 60 0 60
4 เม.ย. 60 0 60 30 30
5 พ.ค. 30 112 142 17 125
6 มิ.ย. 125 0 125 100 25
7 ก.ค. 25 80 105 40 65
8 ส.ค. 65 80 145 50 95
9 ก.ย. 95 80 175 40 135

10 ต.ค. 135 0 135 50 85



30

ตารางที่ 4-1 (ตอ)

No. เดือน สินค้าคงคลัง
( ) ( )

Stock
ก่อนเบิกใช้ ใช้ไป ( ) คงเหลือ ( )

11 พ.ย. 85 80 165 50 115
12 ธ.ค. 115 0 115 0 115
Total - 462 1,367 427

ภาพที่ 4-1 รายการความเคลื่อนไหวของอะไหลเคร่ืองจักร BBX0034 ประจําป 2555

ใช้ไป
(ชิน)
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การวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา ดังภาพท่ี 4-2

ภาพที่ 4-2 การวิเคราะหปญหาสินคาคงคลังมีจํานวนมาก ดวยแผนภูมิกางปลา

จากแผนภูมิกางปลา พบวา ปญหาหลัก ๆ คือไมมีการควบคุม, การปฏิบัติงานไมเปน
ไปตามแผน หรือแผนงานดีอยูแลว แตไมปฏิบัติตาม หรือแผนไมเหมาะสม จึงไมปฏิบัติตาม
แผนงาน ทางผูวิจัยจึงไดเสนอวิธีการแกปญหาดังน้ี

จากปญหาดังกลาวจึงทําการการแกปญหา โดยใชวิธีการควบคุมสินคาคงคลัง ดังน้ี
1. การกําหนดแบบที่มีการควบคุม โดยคาสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 80 ชิ้น และคา

สินคาคงคลังตํ่าสุด เทากับ 40 ชิ้น (แบบเดิมโดยนําเสนอแนวทางในการควบคุมวิธีการสั่งซื้อจาก
การวิเคราะหผังกางปลา)

2. การสั่งซื้อโดยการควบคุมระดับสินคาคงคลังที่ระดับสูงสุดไมเกิน 100 ชิ้น/ เดือน
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3. นําแนวคิดการหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) มาใชเพื่อกําหนดปริมาณการ
สั่งซื้อใหมทั้งสามขั้นตอนการศึกษาแสดงผลการศึกษาไดดังตอไปน้ี

วิธีท่ี 1 การกําหนดแบบที่มีการควบคุม โดยคาสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 80 ชิ้น และคา
สินคาคงคลังตํ่าสุด เทากับ 40 ชิ้น (แบบเดิมโดยนําเสนอแนวทางในการควบคุมวิธีการสั่งซื้อจาก
การวิเคราะหผังกางปลา

ตารางที่ 4-2 รายการความเคลื่อนไหวของอะไหลเคร่ืองจักร แบบที่มีการควบคุม เมื่อกําหนดคา
สินคาคงคลังสูงสุด เทากับ 80 ชิ้น/ เดือน และคาสินคาคงคลังตํ่าสุด เทากับ 40 ชิ้น/ เดือน
ประจําป 2555

No. เดือน สินคาคงคลัง
(ช้ิน) ส่ังซื้อ (ช้ิน) Stock กอนเบิกใช

(ช้ิน) ใชไป (ช้ิน) คงเหลือ (ช้ิน)

1 ม.ค. 80 0 80 50 30
2 ก.พ. 30 50 80 0 80
3 มี.ค. 80 0 80 0 80
4 เม.ย. 80 0 80 30 50
5 พ.ค. 50 30 80 17 63
6 มิ.ย. 63 17 80 100 -20
7 ก.ค. -20 100 80 40 40
8 ส.ค. 40 40 80 50 30
9 ก.ย. 30 50 80 40 40
10 ต.ค. 40 40 80 50 30
11 พ.ย. 30 50 80 50 30
12 ธ.ค. 30 50 80 0 80

Total 427 960 427 533
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จากตารางที่ 4-2 พบวาจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อเทากับ 9 คร้ังตอป จํานวนสินคาคงเหลือ
ทั้งหมด เทากับ 533 ชิ้น ในเดือนมิถุนายน 2555 มีสินคาคงคลัง ขาดแคลนอยู 20 ชิ้น เกิดจากสาเหตุ
มีการผลิตเพิ่มขึ้น เน่ืองจากมีจํานวนการสั่งซื้อจากลูกคาเพิ่มขึ้น

ภาพที่ 4-3 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักรแบบที่มีการควบคุมเมื่อกําหนดคาสินคาคงคลัง
สูงสุด เทากับ 80ชิ้น/ เดือนและคาสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ 40 ชิ้น/ เดือน ประจําป 2555

จากภาพที่ 4-3 สินคาคงคลังคงเหลือในแตละเดือน มี 5 เดือน เกินกวาคาสินคาคงคลัง
ตํ่าสุดที่ 40 ชิ้น ตามที่กําหนดไว ซึ่งจากการแกปญหาตามแบบ ดังกลาวขางตน ผลที่ไดน้ันปรากฏวา
ในเดือนมิถุนายน 2555 มีสินคาคงคลัง ขาดแคลนอยู 20 ชิ้น เกิดจากสาเหตุมีการผลิตเพิ่มขึ้น
เน่ืองจากมีจํานวนการสั่งซื้อจากลูกคาเพิ่มขึ้น แตอยางไรก็ดี ทางผูวิจัยไดหาวิธีการแกปญหาเพิ่มอีก
2 วิธี ดังน้ี เพื่อเปรียบเทียบคาใชจายที่เกิดขึ้น

วิธีท่ี 2 การสั่งซื้อโดยการควบคุมระดับสินคาคงคลังที่ระดับสูงสุดไมเกิน 100 ชิ้น/ เดือน
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ตารางที่ 4-3 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักรเมื่อกําหนดคาสินคาคงคลังสูงสุด เทากับ
100 ชิ้น ตอเดือน ประจําป 2555

No. เดือน สินค้าคงคลัง
(ชิน) (ชิน) Stock ก่อนเบิกใช้

(ชิน) ใช้ไป (ชิน) คงเหลือ (ชิน)

1 ม.ค. 80 20 100 50 50

2 ก.พ. 50 50 100 0 100

3 มี.ค. 100 0 100 0 100

4 เม.ย. 100 0 100 30 70

5 พ.ค. 70 30 100 17 83

6 มิ.ย. 83 17 100 100 0

7 ก.ค. 0 100 100 40 60

8 ส.ค. 60 40 100 50 50

9 ก.ย. 50 50 100 40 60

10 ต.ค. 60 40 100 50 50

11 พ.ย. 50 50 100 50 50

12 ธ.ค. 50 50 100 0 100

Total 447 1,200 427 773

จากตาราง ที่ 4-3 พบวาจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อเทากับ 10 คร้ังตอป จํานวนสินคา
คงเหลือทั้งหมดเทากับ 733 ชิ้น
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ภาพที่ 4-4 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักรเมื่อกําหนดคาสินคาคงคลังสูงสุด เทากับ
100 ชิ้น/ เดือน ประจําป 2555

จากภาพที่ 4-4 พบวา จํานวนสินคาคงเหลือในแตละเดือน น้ัน มีจํานวนสินคาคงเหลือ
เกินกวา คาสินคาคงคลังตํ่าสุดที่ 40 ชิ้น ตามที่กําหนดไว มี 11 เดือน

วิธีท่ี 3 หาปริมาณการสั่งซื้อ (Economic Order Quality: EOQ)
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quality: EOQ) จะเหมาะสําหรับการ

ประยุกตกับสินคาคงคลังที่สั่งซื้อเปนคร้ัง ๆ โดยไมไดดําเนินงานหรือจัดสงอยางตอเน่ือง ซึ่งเราจะ
พิจารณาการเปรียบเทียบตนทุน

การสั่งซื้อและตนทุนการเก็บรักษา ดังน้ี
1. คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost)
คาใชจายในการออกใบสั่งซื้อ คือ คาใชจายที่เพิ่มขึ้นเมื่อมีการสั่งซื้อมากขึ้น ในที่น้ี

ผูทําการวิจัยทําการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการสั่งซื้อซึ่งประกอบดวยคาใชจาย ดังน้ี
- คาใชจายในการสื่อสาร (Communication) คือคาใชจายที่ใชในการติดตอสื่อสาร

ระหวางผูใชงานกับผูขาย เชนคาโทรศัพท คาโทรสาร เปนตน
- คาวัสดุสิ้นเปลือง (Supply) คือคาวัสดุที่ใชในการออกใบสั่งซื้อ ซึ่งใชแลวหมดไป เชน

วัสดุสิ้นเปลืองในสํานักงาน

0

20

40

60

80

100

120

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

คงเหลือ(ชิ้น)

Stock กอนเบิกใช
(ชิ้น)

ใชไป(ชิ้น)

จํานวนชิ้น



36

- คาอุปกรณเคร่ืองเขียน (Stationery) ไดแก ปากกา ดินสอ ยางลบ กระดาษฯ
- คาซอมแซมอุปกรณ (Automation Repair) เปนคาซอมแซมและบํารุงรักษาอุปกรณที่ใช

ในการออกใบสั่งซื้อ เชน คอมพิวเตอร
- คาใชจายอ่ืน ๆ
จากการรวบรวมขอมูลขางตน เพื่อคํานวณคาใชคาใชจายในการสั่งซื้อไดดังตารางที่ 4-4

โดยสรุปคาใชจายในการสั่งซื้อเฉลี่ย 5 บาทตอคร้ัง

ตารางที่ 4-4 คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost)

รายการ คาใชจาย มกราคม - ธันวาคม 2555
คาใชจายในการสื่อสาร (Communication) 8 บาท
คาวัสดุสิ้นเปลือง (Supply) 5 บาท
คาอุปกรณเคร่ืองเขียน (Stationery) 3 บาท
คาซอมแซมอุปกรณ (Automation Repair) 9 บาท
คาใชจายอ่ืน ๆ (Other) 5 บาท
รวมคาใชจาย
จํานวนใบสั่งซื้อ (PO) ของป 2555

30 บาท
6 คร้ัง

คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) ตอคร้ัง 5 บาท/ คร้ัง

มีการคิดเฉลี่ยคาใชจายตาง ๆ โดยเฉลี่ย จากมูลคาสินคาที่จัดเก็บทั้งหมดในป พ.ศ. 2555
= 800,000,000 บาท กับมูลคาสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาที่เปนกรณีศึกษาในป พ.ศ. 2555
= 3,825,580.63 บาท กับคาใชจายตาง ๆ ในป พ.ศ. 2555 ยกตัวอยางเชน คาใชจายในการสื่อสาร
537,069.62 X 3,825,580.63/ 800,000,000  = 2,568 บาท/ 316 = 8 บาท  เน่ืองจากไมมีการควบคุม
คาใชจายที่ชัดเจน มี BEARING ทั้งหมด 316 รายการ โดยนํามาเปนตัวอยาง 1 รายการ

2. คาใชจายในการเก็บรักษาตนทุนสินคาคงคลังตอป (Inventory Carrying Cost)
คาใชจายในการเก็บรักษา คือคาใชจายที่เพิ่มขึ้นอันเน่ืองมาจากการเก็บรักษาพัสดุคงคลัง

โดยคิดเปนสัดสวนในการเก็บรักษาตอมูลคาพัสดุคงคงคลังที่เก็บเฉลี่ยดังน้ี
2.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเน่ืองจากการเก็บรักษา ซึ่งเกิดขึ้นในป พ.ศ. 2555 ดังน้ี
- คาเบี้ยประกันภัยคลังสินคา = 11,474 บาท/ 316 =  36 บาท
- คาภาษีที่ดินและโรงงาน = 60 บาท/ 316 =   1 บาท
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- คาแรงพนักงานคลังสินคา = 1,195 บาท/316 =  4 บาท
- คาไฟฟาที่ใชในคลังสินคา = 1,302 บาท/316 =  4 บาท
รวม = 45บาท
2.2 ปริมาณพัสดุคงคลังที่เก็บเฉลี่ยของป พ.ศ. 2555 ซึ่งรวมทั้งหมดที่เก็บอยูในคลัง

มีจํานวน 316 รายการ มีรายการ BBX0034 จํานวน 115 ชิ้น
จาก 2.1 และ2.2 สามารถคํานวณสัดสวนคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุในคลังสินคา

เฉลี่ยตอมูลคาพัสดุคงคลังเฉลี่ยทั้งปไดดังน้ี
สัดสวนในการเก็บรักษาพัสดุคลังเฉลี่ย = คาใชจายที่เกิดขึ้นเน่ืองจากการเก็บรักษา/

ปริมาณพัสดุคงคลังที่เก็บเฉลี่ยทั้งป 2555
= 45/ 115
= 1 บาท/ ชิ้น/ ป

จากกลุมตัวอยาง จํานวน 1 รายการ ที่ผูทําการวิจัยไดรวบรวมมาน้ัน โดยรวบรวมมาจาก
ความถี่ในการใชงานและการสั่งซื้อ สามารถคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic
Order Quality หรือ EOQ) ไดดังน้ี

D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป = 427 ชิ้น
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ ตอคร้ัง = 5บาท/ คร้ัง
CC = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (Inventory Carrying Cost) = 1บาท/ ชิ้น/ ป
เน่ืองจากกรณีศึกษาในเร่ืองน้ี มีสินคาคงคลังไมขาดมือ ไดรับสินคาพรอมกันหมด ทาง

ผูวิจัยจึงใชสมการดังตอไปน้ี

แทนคาไดดังน้ี EOQ =
Cc
CoD2

= √(2(427)(5))/1
= 65.34ชิ้น
= ประมาณ 66 ชิ้น

จากการคํานวณขางตนจะเห็นวารายการดังกลาว มีความตองการใชอยูที่ 427 ชิ้นตอป
คํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) อยูที่ 66 ชิ้นตอคร้ัง
จากการคํานวณขางตนจะเห็นวารายการดังกลาว  มีความตองการใชอยูที่ 427 ชิ้นตอป
คํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) อยูที่ 66 ชิ้นตอคร้ัง
เน่ืองจากกรณีศึกษาในเร่ืองน้ี มีอุปสงคไมคงที่และเวลานําคงที่ ทางผูวิจัยจึงใชสมการ

ดังตอไปน้ี
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การหาจุดสั่งซื้อใหม (RE-ORDER-POINT)
ROP = (อุปสงค X เวลานํา) + สินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย

= (d x L) + Z(Sd)√
โดยที่ d = คาเฉลี่ยของอุปสงคสินคา = 35.58

L = เวลานํา = 0.6 เดือน
SS = Stock เพื่อความปลอดภัย = Z(Sd) √
Z = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการที่ 95% = 1.96
Sd = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงค = 22.72 ชิ้น/ เดือน

จากสมการ 2- 2 แทนคาไดดังน้ี ROP = (d x L) + Z(Sd) √
(35.58 X 0.6) + 1.96(22.72)√0.6

= 55.83
= ประมาณ 56 ชิ้น

ตารางที่ 4-5 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักร เมื่อกําหนดคาสินคาคงคลังตํ่าสุด เทากับ
ROP 56 ชิ้นกําหนดปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง เทากับ EOQ 66 ชิ้น/ คร้ัง ประจําป 2555

No. เดือน สินค้าคงคลัง
(ชิน) (ชิน)

Stock
ก่อนเบิกใช้

(ชิน)
ใช้ไป (ชิน) คงเหลือ (ชิน)

1 ม.ค. 80 0 80 50 30
2 ก.พ. 30 66 96 0 96
3 มี.ค. 96 0 96 0 96
4 เม.ย. 96 0 96 30 66
5 พ.ค. 66 0 66 17 49
6 มิ.ย. 49 66 115 100 15
7 ก.ค. 15 66 81 40 41
8 ส.ค. 41 66 107 50 57
9 ก.ย. 57 0 57 40 17
10 ต.ค. 17 66 83 50 33
11 พ.ย. 33 66 99 50 49
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ตารางที่ 4-5 (ตอ)

No. เดือน สินค้าคงคลัง
(ชิน) (ชิน)

Stock
ก่อนเบิกใช้

(ชิน)
ใช้ไป (ชิน) คงเหลือ (ชิน)

12 ธ.ค. 49 66 115 0 115
Total 1, 427 6

จากตารางที่ 4-5 พบวาจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อเทากับ 7 คร้ังตอป จํานวนสินคาคงเหลือ
ทั้งหมดเทากับ 664 ชิ้น

ภาพที่ 4-5 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักรเมื่อกําหนดคาสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ ROP
56 ชิ้นกําหนดปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง เทากับ EOQ 66ชิ้น/ คร้ัง ประจําป 2555

จากภาพที่ 4-5 พบวา จํานวนสินคาคงเหลือในแตละเดือนน้ัน มีจํานวนสินคาคงเหลือ
เกินกวา คาสินคาคงคลังตํ่าสุดที่ 40 ชิ้น ตามที่กําหนดไว มี 7 เดือน
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ตารางที่ 4-6 นําผลจากวิธีการสั่งซื้อจากการแกปญหามาเปรียบเทียบคาใชจาย

วิธีการ คาใชจายในการ
สั่งซื้อ

คาใชจายในการเก็บ
รักษา

รวมมูลคา
คาใชจาย/ ป

แบบเดิม 6 x 5 = 30 บาท 940 x 1 = 940 บาท 970 บาท
แบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคา
คงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคา
คงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้น

9 x 5 = 45 บาท 533 x 1 = 533 บาท 578 บาท

แบบคาสินคาคงคลังสูงสุด
=100 ชิ้น

10 x 5 = 50 บาท 773 x 1 = 773 บาท 823 บาท

แบบ EOQ = 66ชิ้น/ คร้ัง,
ROP = 56 ชิ้น

7x 5 = 35 บาท 664 x 1 = 664 699 บาท

จากตารางที่ 4-6 ผลการเปรียบเทียบคาใชจายของการสั่งซื้อแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่
คาสินคา คงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคาคงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้นถูกกวาเดิม = 392 บาท ถูกกวา
แบบ คาสินคาคงคลังสูงสุด 100 ชิ้น เทากับ 245 บาท และถูกกวา แบบ EOQ = 66 ชิ้น/ คร้ัง,
ROP = 56 ชิ้น เทากับ 121บาท หรือคิดเปนรอยละ 60

จากผลที่ไดรับแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคาคงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคา
คงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้นมีคาใชจายนอยที่สุด และจะสอดคลองกับการทํางานในปจจุบัน แตที่มีปญหา
คือ ขาดการควบคุม, ขาดการติดตามงานและไมมีการทบทวน จึงควรมีการควบคุมการปฏิบัติงาน
ดังน้ี

1. จัดทําแผนการติดตามการตรวจสอบกอนการอนุมัติการสั่งซื้อ โดยมีการติดตามทุก
สัปดาห

2. จัดทําแผนการติดตามการซอมบํารุงเคร่ืองจักร โดยมีการติดตามทุกเดือน
3. จัดทําแผนการตรวจเช็คสินคาคงคลังคงเหลือ โดยมีการติตามทุกเดือน
ตามตัวอยาง Check List ดังน้ี
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ตารางที่ 4-7 แผนการติดตามการตรวจสอบกอนการอนุมัติการสั่งซื้อ ประจําสัปดาห

ลําดับท่ี PR No. วันท่ีไดรับ PR วันท่ี ตรวจสอบ
กอนการออก PO หมายเหตุ

1. 1000412090107 3.3.57 5.3.57 -
2. 1004312090102 3.3.57 5.3.57 -

………………………………….ผูจัดทํา วันที่...............................
………………………………….ผูตรวจสอบ  วันที่..............................

ตารางที่ 4-8 แผนการติดตามการซอมบํารุงเคร่ืองจักร ประจําเดือน กุมภาพันธ ป 2557

ลําดับท่ี ชื่อเคร่ือง วันท่ีซอมบํารุง วันท่ีติดตามการ
ซอมบํารุง หมายเหตุ

1. Dust Collect 25.2.57 28.2.57 -
2. Overhead Crane 25.2.57 28.2.57 -

………………………………….ผูจัดทํา วันที่...............................
………………………………….ผูตรวจสอบ  วันที่..............................

ตารางที่ 4-9 แผนการติดตามการตรวจเช็คสินคาคงคลังคงเหลือ ประจําเดือน มกราคม ป 2557

ลําดับท่ี ช่ืออะไหลซอม
บํารุงเครื่องจักร

ช่ือรุนอะไหลซอม
บํารุงเครื่องจักร

วันท่ีตรวจเช็ค
สินคาคงคลัง

คงเหลือ

วันท่ีติดตาม
การตรวจเช็ค หมายเหตุ

1. BEARING BBX0034 28.1.57 5.2.57 -

2. BEARING BBX0026 28.1.57 5.2.57 -

………………………………….ผูจัดทํา วันที่...............................
………………………………….ผูตรวจสอบ  วันที่..............................



สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ

งานวิจัยน้ีไดศึกษาถึงวิธีการจัดซื้อจัดหาปจจุบันของกลุมสินคาประเภทอะไหลซอม
บํารุงเคร่ืองจักร ในการผลิตเหล็กเสนของ บริษัทกรณีศึกษา ผลการวิจัย สรุปไดดังน้ี

สรุปผลการวิจัย
จากการศึกษาขอมูลของอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร มีการยกตัวอยางมา 1 รายการ ที่มี

ความถี่ในการสั่งซื้อและในการใช โดยที่จํานวนสินคาคงคลังมีเปนจํานวนมาก ผูวิจัยจึงไดทดลอง
นําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหโดยมีผลดังน้ี

1. การสั่งซื้อแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคาคงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคา
คงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้น คาใชจายในการสั่งซื้อ 9 x 5 = 45 บาท คาใชจายในการเก็บรักษา 533 x 1
= 533 บาท รวมมูลคา คาใชจาย/ ป = 578 บาท ซึ่งถูกกวาแบบเดิม = 392 บาท

2. การสั่งซื้อแบบ คาสินคาคงคลังสูงสุด = 100 ชิ้น คาใชจายในการสั่งซื้อ 10 x 5 = 50
บาทคาใชจายในการเก็บรักษา 773 x 1 = 773 บาท รวมมูลคา คาใชจาย/ ป = 823 บาท ซึ่งถูกกวา
แบบเดิม = 147 บาท

3. การสั่งซื้อแบบสั่งซื้อเมื่อ ROP ตํ่ากวา 56 ชิ้น และสั่งซื้อ ตาม EOQ คร้ังละ 66 ชิ้น
คาใชจายในการสั่งซื้อ = 7 x 5 = 35 บาท คาใชจายในการเก็บรักษา 664 x 1 = 664 บาท รวมมูลคา
คาใชจาย/ ป = 699 บาท ถูกกวาแบบเดิม = 271 บาท

ผลการเปรียบเทียบคาใชจายของการสั่งซื้อแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคาคงคลัง
สูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคาคงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้นถูกกวาเดิม = 392 บาท ถูกกวา แบบคาสินคา
คงคลังสูงสุด 100 ชิ้น เทากับ 245 บาท และถูกกวา แบบ EOQ = 66 ชิ้น/ คร้ัง, ROP = 56 ชิ้น เทากับ
121 บาท หรือคิดเปนรอยละ 60 สามารถประหยัดคาใชจายในการสั่งซื้อและคาเก็บรักษาเปน
จํานวน 392 บาทตอป หากมีการขยายผลกับ BEARING อีก 315 รายการ จะสามารถลดคาใชจาย
ในการสั่งซื้อและคาเก็บรักษาไดประมาณ 123,480 บาทตอป ซึ่งยังไมรวม อะไหลซอมบํารุง
เคร่ืองจักรอีก 20 ชนิด

4. การวิเคราะหจากผังกางปลาทําใหทราบถึงสาเหตุของปญหาที่แทจริงวาเกิดจาก
ผูปฏิบัติงาน และการปฏิบัติกับฝายที่เกี่ยวของ
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ข้อเสนอแนะ
ในอุตสาหกรรมปจจุบันน้ีมีการนําเคร่ืองจักรและอุปกรณตาง ๆ มาใชงานมากขึ้น

ประสิทธิภาพและอัตราการใชสอยของเคร่ืองจักรเปนปจจัยที่บงชี้สมรรถนะและความคุมคาของ
การใชงาน เพราะฉะน้ันการวางแผนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพ
จึงมีความจําเปนและสําคัญ เน่ืองจากพัสดุเหลาน้ีจะเปนสวนสนับสนุนใหเคร่ืองจักรมีการใชงานได
อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อใหสินคาคงคลังและการจัดซื้อเปนไปในทิศทางเดียวกัน ไมทําให
เกิดตนทุนในการเก็บรักษา จึงควรมีการหารือระหวางเจาหนาที่จัดซื้อและเจาหนาที่พัสดุรวมกัน
อยางสม่ําเสมอเพื่อปรับปรุงระบบการทํางานใหเหมาะสมกับสถานการณ

ข้อ
ในทางปฏิบัติแลวควรมีการวิจัยในเร่ืองการต้ังคาสินคาคงคลังสูงสุด และคาสินคาคงคลัง

ตํ่าสุด ดวยการปรับตามสัดสวนของ Order การผลิต เพื่อที่จะสามารถชวยลดจํานวนสินคาคงคลัง
ลงไดอยางสม่ําเสมอ
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