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การวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาถึงรูปแบบการจัดซื้อจัดหาในปจจุบัน เพื่อพัฒนา
และสรางรูปแบบการจัดซื้อจัดหาใหมที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น การศึกษาน้ีไดใชโรงงานผลิต
เหล็กเสนเปนกรณีศึกษา มุงเนนศึกษาในสวนของการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร
เน่ืองจากสินคากลุมน้ียากตอการวางแผนควบคุมปริมาณการจัดซื้อใหเหมาะสมกับความตองการใช
จากการเก็บรวบรวมขอมูลมีจํานวนอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร ชื่อ BEARING ที่มีการสั่งซื้อ
ยอนหลัง 1 ป จากเดือน มกราคม ถึงธันวาคม 2555 จํานวน 316 รายการ ทางผูวิจัยเลือกมา 1 รายการ
ที่มีความถี่ในการสั่งซื้อ และความถี่ในการใช เพื่อใชเปนตัวอยางในการศึกษางานวิจัย เร่ิมตนศึกษา
ถึงรูปแบบการจัดซื้อจัดหา โดยพบปญหาสินคาคงคลัง มีการกระจายตัวอยูตํ่าและสูงกวาขอบเขต
อยู 9 เดือน หมายถึงสูงกวาคาสินคาคงคลังตํ่าสุดที่ต้ังไว เทากับ 40 ชิ้น และการสั่งซื้อไมเปนไปตาม
คาสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 80 และคาสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ 40 จาก 12 เดือน คิดเปนรอยละ
66.67

ผลจากการวิเคราะหปญหาไดเสนอรูปแบบสั่งซื้อแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคา
คงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคาคงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้น ซึ่งวิธีการน้ีสามารถลดคาใชจายลงได
โดยคาใชจายของการสั่งซื้อ ถูกกวาแบบเดิม = 392บาท ถูกกวา แบบ คาสินคาคงคลังสูงสุด 100
เทากับ 245 บาท และถูกกวา แบบ EOQ = 66, ROP = 56 เทากับ 121 บาท หรือคิดเปนรอยละ 60
สามารถใชเปนแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงการจัดซื้อจัดหาของบริษัทใหมีประสิทธิภาพมาก
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 ไดดําเนินการประกอบธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตเหล็กเสน

มาต้ังแตป พ.ศ. 2507 ซึ่งไดดําเนินการมาแลวถึง 50 ป ดวยทุนจดทะเบียน 4,000 ลานบาท
ในปจจุบันน้ีธุรกิจตาง ๆ ไดมีการแขงขันกันอยางรุนแรง ผูบริโภคมีความตองการที่

หลากหลายและซับซอนมากขึ้น ทางผูประกอบการจึงไมไดมีมุมมองที่เนนเพียงอยางเดียวในดาน
การขาย จึงหันมาใหความสําคัญกับการจัดซื้อจัดหามากขึ้นและเปนกิจกรรมหลักที่ใชในการสราง
ความไดเปรียบในการแขงขันโดยมีการนําเคร่ืองจักรและอุปกรณอะไหลตาง ๆ เขามาใชเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต การจัดซื้อจัดหาน้ันจะครอบคลุมถึงการจัดหาวัตถุดิบ และชิ้นสวนอะไหล
เคร่ืองจักรที่นํามาใชเปนสวนประกอบของการผลิตสินคาสําเร็จรูป ซึ่ง % ตนทุนทางวัตถุดิบเปน
สัดสวนของตนทุนรวมทั้งหมดเกินกวา 50% จึงทําใหบทบาทหนาที่ของการจัดซื้อจัดหาใน
กระบวนการผลิตเพิ่มมากขึ้น

งานดานจัดซื้อในองคกรสวนใหญจะแบงงานเปน 2 กลุม คือ 1. กลุมวัตถุดิบ (Raw
Material) 2. คือ กลุมอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร (Spare Part) ซึ่งสวนมากจะใหความสําคัญกับ
กลุมวัตถุดิบมากกวากลุมอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร แตในความเปนจริงงานจัดซื้อจัดหาดาน
อะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรก็มีความสําคัญมากดวยเชนกัน เน่ืองจากเปนสวนประกอบที่สนับสนุน
การทํางานของเคร่ืองจักรใหสามารถผลิตสินคาสําเร็จรูปไดอยางตอเน่ืองใหเกิดผลผลิตสูงสุด
เพราะฉะน้ันสิ่งสําคัญในการวางแผนการซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต คือ การวางแผนการจัดซื้อจัดหา
พัสดุเหลาน้ีในปริมาณเทาใดจึงจึงจะเหมาะสมกับเวลาและความตองการใช ถาหากซื้อพัสดุนอย
เกินไปจะเกิดสภาพพัสดุขาดมือ ทําใหเคร่ืองจักรหยุดการผลิตและเกิดตนทุนคาเสียโอกาสทาง
การผลิต แตถาซื้อพัสดุมากเกินไปจะเกิดคาใชจายทางดานสินคาคงคลังมากขึ้น ดังน้ันจึงตองให
ความสําคัญในการวางแผนดานการจัดซื้ออะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรใหอยูในระดับที่เหมาะสม
เพื่อทําใหเคร่ืองจักรสามารถผลิตสินคาสําเร็จรูปไดทันเวลาและมีประสิทธิภาพ

จากขางตนงานดานจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร จึงเปนสวนที่เกี่ยวของกับ
การจัดการหวงโซอุปทานและโลจิสติกสที่มีบทบาทสําคัญตอตนทุนการผลิตของธุรกิจ โดยมีการ
นําการจัดซื้อเชิงกลยุทธและโลจิสติกสมาใชในงานจัดซื้อจัดหา ดังน้ันการศึกษาปญหาดานการ
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จัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรเพื่อสรางรูปแบบและกระบวนการในการจัดซื้อจัดหาที่
เหมาะสมจึงมีความสําคัญตอตนทุนการผลิตสินคาอุตสาหกรรมเปนอยางยิ่ง

วัตถุประสงค์ของการวิจัย
1. ศึกษารูปแบบในปจจุบันของการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่ใชเปน

สวนสนับสนุนในการผลิตสินคาอุตสาหกรรม
2. ศึกษาและวิเคราะหสรางรูปแบบการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่ใชเปน

สวนสนับสนุนในการผลิตสินคาอุตสาหกรรมที่เหมาะสมในอนาคต

ขอบเขตของการวิจัย
การวิจัยคร้ังน้ีกําหนดขอบเขตของงานวิจัยไว คือ เปนการวิจัยระบบวิธีการจัดซื้อจัดหา

แบบปจจุบันของบริษัทตัวอยางเพื่อสรางรูปแบบการจัดซื้อจัดหาใหมที่เหมาะสมกับสินคา โดย
เลือกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทผลิตเหล็กเสน เปนกรณีศึกษา ซึ่งจะทําการศึกษาในเฉพาะสวน
งานดานจัดซื้อจัดหาของอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรโรงงานเทาน้ัน

1. ทราบกระบวนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่ใชเปนสวนสนับสนุน
ในการผลิตสินคาในปจจุบันของบริษัท

2. สามารถสรางรูปแบบและกระบวนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่
เหมาะสมได

นิยามศัพท์เฉพาะ
การจัดซื้อ (Purchasing) หมายถึง การดําเนินงานตามขั้นตอนตาง ๆ เพื่อใหไดมาซึ่ง

วัตถุดิบ วัสดุ และสิ่งของเคร่ืองใชตาง ๆ ที่จําเปนโดยมีคุณสมบัติ ปริมาณ ราคา ชวงเวลา แหลงขาย
และการนําสง ณ สถานที่ถูกตอง

การจัดหาพัสดุ (Sourcing) หมายถึง กระบวนการและขั้นตอนที่บริษัทนํามาใชเพื่อจัดหา
ทรัพยากรตาง ๆ ที่จําเปนสําหรับการผลิตสินคาคุณภาพดีตามจํานวนที่ตองการ ในราคาที่เหมาะสม
ภายในระยะเวลาที่กําหนด
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วัสดุซอมบํารุง (Maintenance/ Repair/ Operating Supplies: MRO) หมายถึง ชิ้นสวน
อะไหล กลุมวัสดุสิ้นเปลือง สําหรับเคร่ืองจักร ที่สํารองไวเผื่อเปลี่ยนเมื่อชิ้นสวนเดิมเสียหายหรือ
หมดอายุใชงาน ซึ่งสนับสนุนเคร่ืองจักรหรือโรงงานของผูผลิตได
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ทฤษฎี

ในการศึกษาวิจัยคร้ังน้ีผูวิจัยตองการศึกษาคนควาขอมูลในเร่ืองการจัดซื้อจัดหาอะไหล
ซอมบํารุงเคร่ืองจักรอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อใหเหมาะสมในการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุง
เคร่ืองจักร โดยไดคนควาขอมูล ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อใชเปนแนวทางในการจัดทํา
งานวิจัย ดังมีรายละเอียดตอไปน้ี

ทวีศักด์ิ เทพพิทักษ (2548) กลาวถึงแนวคิดเร่ืองโซคุณคา (Value Chain) ของ Ploter
(1985) ซึ่งเปนแนวคิดที่ถูกนํามาใชอยางแพรหลายเพื่อพิจารณาหาความไดเปรียบในเชิงการแขงขัน
น้ัน สามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภทกิจกรรม คือ กิจกรรมหลัก (Primary Activities) ไดแก
กิจกรรมในฝายตาง ๆ เชน การขนสงวัตถุดิบขาเขา (Inbound Logistics) การปฏิบัติการ (Operations)
การขนสงสินคาขาออก (Outbound Logistics) การขายและการตลาด (Marketing and Sales)
การบริการลูกคา (Service) และกิจกรรมสนับสนุน (Support Activities) ไดแก กิจกรรมในสวน
สาธารณูปโภคตาง ๆ เชนการจัดการทรัพยากรมนุษย (Human Resource Management) การพัฒนา
เทคโนโลยี (Technology Development) การจัดหา (Procurement) สิ่งอํานวยความสะดวกพื้นฐาน
ขององคกร (Firm Infrastructure) ซึ่งกิจกรรมที่สนับสนุนเหลาน้ีจะถูกจัดต้ังขึ้นเปนแผนกตาง ๆ
แยกออกจากกิจกรรมหลักภายในธุรกิจอยางชัดเจน ทั้งน้ีความไดเปรียบในเชิงการแขงขันทางธุรกิจ
จะไดมาจากวิธีที่ธุรกิจจัดการและปฏิบัติกิจกรรมตาง ๆ เหลาน้ีภายในหวงโซคุณคา เพื่อชิงความ
ไดเปรียบเหนือคูแขง ธุรกิจ และจะตองหาวิธีสงคุณคาตาง ๆ ไปยังลูกคาโดยผานการปฏิบัติกิจกรรม
ตาง ๆ เหลาน้ี โดยเพิ่มประสิทธิภาพใหมากกวาคูแขงหรือสรางความแตกตางจากคูแขง ซึ่งจาก
กิจกรรมในโซคุณคา จะเห็นไดวา การจัดซื้อจัดหา (Procurement) เปนกิจกรรมหน่ึงในกิจกรรม
สนับสนุนดวย
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ภาพที่ 2-1 แนวคิดกิจกรรมในโซคุณคา (Value Chain) ของ Porter (Coyle, et al., 2003)

นอกจากน้ี ทามกลางการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบัน ผูบริหารขององคกรตางไดเล็งเห็น
ถึงความสําคัญของการลดตนทุนจากการจัดซื้อ การปรับปรุงคุณภาพของโซอุปทาน การสรรหา
แหลงเทคโนโลยี และวิธีการเพื่อปรับปรุงระยะเวลาการทํางาน (Cycle Time) การใหผูขาย
(Supplier) เขามามีสวนรวมในการพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต และการ
ปรับปรุงกระบวนการใหกระชับขึ้น (Streamline Process) รวมไปถึงการใหความสําคัญในการคัด
สรรบุคลากรที่ทําหนาที่จัดซื้อดวย

จากที่กลาวมาแลวขางตนจะเห็นไดวาการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อจัดหาน้ันมี
ความสําคัญอยางยิ่งในการเพิ่มความไดเปรียบในการแขงขัน หรือทําใหองคกรประสบความสําเร็จ
ทางธุรกิจ และไดผลกําไรสูงสุดได ดังน้ันในการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการจัดซื้อ
จัดหาใหสัมฤทธิ์ผลไดน้ันจําเปนอยางยิ่งที่ตองทราบถึง ความหมายและคําจํากัดความที่เกี่ยวของ
ของการจัดซื้อจัดหา วัตถุประสงคการจัดซื้อจัดหา นโยบายการจัดซื้อจัดหา หนาที่ความรับผิดชอบ
ของการจัดซื้อจัดหา และกระบวนการจัดซื้อจัดหากอนซึ่งเกี่ยวโยงถึงคลังสินคาดังจะไดกลาว
ดังตอไปน้ี
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สินค้าคงคลัง
เกศินี วิฑูรชาติ, ศลิษา ภมรสถิตย และจักรกฤษณ ดวงพัสตรา (2546) กลาวถึง สินคา

คงคลัง (Inventory) วาเปนสินทรัพยหมุนเวียนอยางหน่ึงของธุรกิจ ซึ่งมีไวเพื่อขายหรือผลิต เชน
สินคาสําเร็จรูปเก็บไวในคลังรอการนําออกขายหรือสินคาที่อยูในกระบวนการผลิต วัตถุดิบที่รอการ
แปรสภาพสินคา อะไหลที่รอเบิกจาย เปนตน

ศลิษา ภมรสถิต (2547) อธิบายวา การจัดการสินคาคงคลังเปนการวางแผนควบคุม
เกี่ยวกับประเภท และปริมาณสินคาคงคลังที่ตองการเก็บรักษา ตลอดจนรูปแบบของระบบการ
ควบคุมสินคาคงคลังที่เหมาะสมโดยมีความสําคัญดังตอไปน้ี

1. เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา การเก็บสินคาคงคลังไวในปริมาณที่เพียงพอ
กับความตองการของลูกคา จะไมทําใหเกิดปญหาสินคาขาดมือ ซึ่งการที่สินคาขาดมือน้ัน ถาลูกคา
ไมสามารถรอสินคางวดใหมได ก็จะทําใหลูกคาไปซื้อสินคาของคูแขงแทนได และทําใหกิจการ
ตองสูญเสียยอดขายไป นอกจากน้ันการมีสินคาคงคลังไวยังชวยใหเวลารอคอย (Lead Time)
ในการตอบสนองคําสั่งซื้อสินคาของลูกคาลดลง

2. เพื่อปองกันความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต สินคาคงคลังชวยปองกันความ
ไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต เชน ในบางคร้ังผูผลิตอาจมีการสั่งซื้อวัตถุไวเน่ืองจากคาดวา
ราคาของวัตถุดิบในอนาคตอาจสูงขึ้นหรือขาดแคลน หรือมีแนวโนมวาโรงงานของซัพพลายเออร
จะมีปญหาในการนําสงสินคา ดังน้ันการเก็บวัตถุดิบไวสวนหน่ึงทําใหสามารถสงปอนกระบวนการ
ผลิตไดในเวลาที่ตองการโดยไมกอใหเกิดปญหาการขาดแคลนสินคา

โครงสร้างของระบบสินค้าคงคลัง
คณินทร ธีรภาพโอฬาร (2541) ไดแบงโครงสรางหลักสินคาคงคลังออกเปน 4 ประการ
1. ระดับสินคาคงคลัง (Inventory Level) คือ ขนาดของสินคาคงคลังที่มีอยู
2. อุปสงค (Demand) คือ ความตองการของสินคาที่มีความตองการแนนอนหรือไม

แนนอน
3. การสั่งซื้อสินคา (Reordering) คือ เมื่อระดับสินคาคงคลังลดลงจนถึงระดับเทากับ

หรือตํ่ากวาจุดสั่งซื้อ หรือจุดตํ่าสุดของสินคาคงคลัง (Reorder Point) จะมีการสั่งซื้อสินคาเพื่อทําให
ระดับสินคาคงคลังอยูในระดับที่ตองการ

4. การขาดแคลนสินคา (Shortage) คือ การที่สินคาคงคลังมีไมเพียงพอกับความตองการ
ซึ่งอาจเกิดจากอุปสงค หรือชวงเวลารอคอยมีความไมแนนอน
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ระบบสินค้าคงคลัง (Inventory System)
คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2553) กลาวถึง วัตถุประสงคของระบบสินคาคงคลัง มีจุดประสงค

ที่จะประยุกตใชตัวแบบของสินคาคงคลังตาง ๆ ที่มีอยูเพื่อใชในการแกปญหาที่เกี่ยวของกับการ
จัดการและควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory Control) ใหมีประสิทธิภาพสูงสุด

โดยทั่วไประบบสินคาคงคลังเปนระบบที่กิจการตองวางแผนและควบคุมเกี่ยวกับ
ปริมาณสินคาคงคลัง เพื่อกอใหเกิดความสมดุลระหวางการขายสินคากับการบริหารการเงินของ
กิจการน่ันคือ การบริหารสินคาหรือการจัดการสินคาคงคลังเปนการดําเนินการเพื่อใหไดสินคาที่
ถูกตองตามที่ลูกคาตองการ ณ สถานที่ที่เหมาะสมและเวลาที่มีผูซื้อตองการ ในราคาที่ลูกคาพอใจ
และสามารถซื้อได สรุปคือ

- สินคาถูกตอง (Right Merchandise) หมายถึง สินคาทุกประเภท แบบ ขนาด ตามที่ลูกคา
ตองการซื้อ

- สถานที่ถูกตอง (Right Place) หมายถึง สถานที่ต้ังของรานคา แหลงที่ต้ัง และตําแหนง
ที่ต้ังวาง สินคาถูกตองตามที่ลูกคาตองการซื้อ

- เวลาที่ถูกตอง (Right Time) หมายถึง สินคาที่เสนอขายในเวลาที่ลูกคาตองการซื้อ
- ปริมาณสินคาที่ถูกตอง (Right Quantity) หมายถึง สินคามีปริมาณมากเพียงพอกับความ

ตองการของลูกคา ไมมากหรือนอยเกินไป
- ราคาที่ถูกตอง (Right Price) หมายถึง ราคาที่สามารถจูงใจใหลูกคาตัดสินใจเลือกซื้อได

งายอยางพอใจ

ต้นทุนค่าใช้จ่ายของการจัดการสินค้าคงคลัง
ตนทุนคาใชจายของการจัดการสินคาคงคลังประกอบดวย 5 ประเภท ดังน้ี
1. ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost) เปนมูลคาของสินคาคงคลังทั้งหมดหรือผล

คูณระหวางปริมาณสินคาคงคลังกับตนทุนตอหนวยของสินคาคงคลัง
2. ตนทุนคาใชจายในการสั่งซื้อ (Cost of Ordering) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเพื่อใหได

สินคาคงคลังมาเก็บไวเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นทุกคร้ังที่มีการสั่งซื้อหรือผลิต ไดแก คาใชจายในการ
สั่งซื้อ คาขนสงสินคาเขา คาภาษี คาใชจายของสํานักงานจัดซื้อฯลฯ คาใชจายประเภทน้ีจะเกิดขึ้น
เมื่อมีการสั่งซื้อหรือสั่งผลิตเทาน้ัน และถือเปนคาใชจายคงที่ตอคําสั่งซื้อ ดังน้ัน การสั่งซื้อหรือสั่ง
ผลิตที่มีปริมาณคร้ังละมาก ๆ จะทําใหประหยัดคาใชจายรวมในการสั่งซื้อ เน่ืองจากจํานวนการ
สั่งซื้อนอยลง
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3. ตนทุนคาใชจายในการรักษาสินคาคงคลัง (Cost of Carrying Inventory) เปนคาใชจาย
เน่ืองจากการเก็บรักษาสินคาคงคลังแบงออกเปน 3 ประเภท

3.1 คาเก็บรักษา (Storage Cost) ไดแก คาเชา คาเสื่อมราคา คาภาษี คาสาธารณูปโภค
คาซอมบํารุงคลังสินคา เปนตน

3.2 คาความเสี่ยง (Risk Cost) ไดแก คาสินคาเสียหายหรือชํารุด คาประกันภัยสินคา
เปนตน

3.3 คาของทุน (Capital Cost) ไดแก คาดอกเบี้ยหรือคาเสียโอกาสของเงินลงทุนใน
สินคาคงคลัง และคลังสินคา เปนตน

4. ตนทุนของสินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Cost of Safety Stock) เปนคาใชจายที่
เกิดขึ้นเน่ืองจากการมีสินคาคงคลังขั้นตํ่าหรืออุปทานของสินคาไมไดเปนไปตามพยากรณไว
คาใชจายเน่ืองจากการมีสินคาคงคลังขั้นตํ่า

5. ตนทุนคาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดมือ (Cost of Stock Outs) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้น
ในกรณีที่ธุรกิจไมมีสินคาสงมอบใหกับลูกคา ไดแกกําไรที่ควรจะไดจากการเสียโอกาสในการขาย
เน่ืองจากคาใชจายประเภทน้ีมักมีมูลคาสูง ดังน้ันธุรกิจมักจะไมยอมใหสินคาขาดมือ โดยใชวิธีการ
เก็บรักษาสินคาคงคลังขั้นตํ่า

การจัดซื้อจัดหา (Procurement) เปนสวนประกอบหลักสวนหน่ึงของระบบโซอุปทาน
ซึ่งเปนงานที่เกี่ยวของกับ การวางแผน การนําแผนไปปฏิบัติและการควบคุม เพื่อความสําเร็จดาน
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล รวมไปถึงการไหลของขอมูลทั้งไปและกลับ การเก็บสินคา การ
บริการ การขนสง การเชื่อมตอของขอมูลซึ่งมีความเกี่ยวของกันทั้งภายในและภายนอกองคกร
ระหวางจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุดที่ความตองการของลูกคาไดรับการตอบสนอง โดยเปาหมายของ
โซอุปทานและโลจิสติกส น้ันมีความสัมพันธกันอยางแยกไมออกน่ันคือ เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ใหบริการ และสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา และเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน โดยมี
ตนทุนที่ตํ่ากวาคูแขงหรือควบคุมตนทุนรวมในทุกกิจกรรมได

ความหมายของการจัด
งานดานการจัดซื้อจัดหาเปนกิจกรรมที่สําคัญอยางหน่ึงของระบบโซอุปทานเน่ืองจาก

การจัดซื้อจัดหาเปนจุดเชื่อมตอระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนสวนประกอบตนทุนของ
ผลิตภัณฑซึ่งธุรกิจตาง ๆ เร่ิมหันมาใหความสําคัญกับกิจกรรมจัดซื้อกันอยางมากโดยมีผูใหนิยาม
ของคําวาวาจัดซื้อจัดหาไวหลายแนวคิด ดังน้ี
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ทวีศักด์ิ เทพพิทักษ (2550) ไดใหความหมายของการจัดซื้อจัดหาวา เปนกิจกรรมที่มี
ขอบเขตกวางกวากระบวนการจัดซื้อ ซึ่งคลอบคลุมการจัดการพัสดุของสินคา และบริการเพื่อให
แนใจวาสินคาและบริการที่จัดซื้อไวเปนไปตามขอกําหนดของบริษัท

วิทยา สุหฤทดํารง (2546) ไดใหความหมายของการจัดซื้อจัดหาวา เปนสวนที่เชื่อมตอ
การปฏิบัติงานระหวางผูจัดสงวัตถุดิบและการดําเนินงานของระบบการผลิตในองคกร การจัดซื้อ
จึงเปนสวนสําคัญที่ทําใหเกิดการปฏิบัติงาน ที่สอดคลองกับเปาหมายของกลยุทธการดําเนินงาน
โดยรวมขององคกร นอกจากน้ีการจัดซื้อยังเปนชองทางที่องคกรจะไดรับรูขอมูลสําคัญตาง ๆ เชน
แหลงวัตถุดิบหรือผูจัดสงวัตถุดิบรายใหม ๆ เทคโนโลยีใหม ๆ ในอุตสาหกรรม แนวโนมของตลาด
และอุตสาหกรรมที่ดําเนินงานอยูเปนตน ขอมูลเหลาน้ีมีความสําคัญตอกลยุทธการดําเนินงานของ
องคกร ขอมูลขาวสารดานแหลงวัตถุดิบรายใหม ๆ ที่ไดมาจะเปนแนวทางหน่ึงที่ทําใหองคกร
สามารถคนหาผูจัดสงไดหลากหลายและมีความเหมาะสมที่จะพัฒนาความสัมพันธในการ
ดําเนินงานตอกันในลักษณะพันธมิตรเชิงกลยุทธตอไปในอนาคต

อดุลย  จาตุรงคกุล (2547) ไดกลาวถึงความหมายของการจัดซื้อจัดหาวา เปน
กระบวนการที่บริษัทตาง ๆ ทําสัญญากับฝายที่สามเพื่อใหไดมาซึ่งสินคาและบริการที่ตองการ
เพื่อใหบรรลุถึงวัตถุประสงคของธุรกิจอยางมีจังหวะเวลาและตนทุนที่มีประสิทธิภาพ

วัตถุประสงค์
อดุลย จาตุรงคกุล (2547) อธิบายวา ความคิดสมัยด้ังเดิมน้ันวัตถุประสงคของการจัดซื้อ

ก็เพื่อทําการซื้อวัสดุ และบริการใหมีคุณภาพที่ถูกตองในปริมาณที่ถูกตองโดยมีราคาที่ถูกตอง
จากแหลงขายที่ถูกตองและในเวลาที่ถูกตอง ในปจจุบันวัตถุประสงคของการจัดซื้อมุงที่การบริหาร
ทั่วไป ดวยวัตถุประสงคในลักษณะเชนน้ีสามารถอธิบายแยกยอยได 10 ประการ คือ

1. เพื่อสนับสนุนการดําเนินงานของบริษัท ดวยการจัดวัสดุ และบริการสนองใหโดยไม
ขาดสาย เพื่อมิใหกระบวนการผลิตหยุดชะงักเน่ืองจากการขาดวัสดุ

2. ทําการซื้อโดยไดราคาไมเกินกวาคูแขงขัน และทําการเสาะแสวงหาสิ่งที่มีคุณคาที่
ดีกวาในราคาที่ตองจายไป

3. รักษาคุณภาพของวัสดุที่ทําการซื้อใหอยูในมาตรฐานเพียงพอสําหรับใชงาน
4. รักษาระดับความเสียหายอันเกิดแกการลงทุนในวัสดุใหนอยที่สุด โดยขจัดการซื้อซ้ํากัน

ความสูญเสีย และลาสมัยอันเน่ืองมาจากการเก็บรักษาที่ขาดประสิทธิภาพ
5. สรางแหลงขายสินคาที่เชื่อถือไดไวเปนแหลงสํารองในการจัดหาวัสดุ
6. รักษาฐานะการแขงขันใหกับบริษัท
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7. พัฒนาใหเกิดความสัมพันธกับผูขายสินคาเพื่อขจัดปญหาตาง ๆ และยังทําใหการ
จัดซื้อสิ่งของไดในราคาและบริการที่ดี และมีภาพพจนที่ดี

8. แสวงหาความรวมมือกับแผนกอ่ืน ๆ ในบริษัท   ซึ่งก็ตองทําความเขาใจถึงความ
ตองการของแผนกอ่ืนเพื่อที่จะใหการสนับสนุนทางดานวัสดุไดดีกวา

9. ฝกอบรมและพัฒนาบุคลากรฝายจัดซื้อ เพื่อใหเกิดแรงจูงใจในการทํางานใหแผนก
และบริษัทจนประสบความสําเร็จ

10. จัดทํานโยบายและวิธีการเพื่อใหบรรลุถึงวัตถุประสงคตาง ๆ ที่กลาวมาขางตน
โดยใหมีตนทุนในการดําเนินการตามความเหมาะสม

วัตถุประสงคทั้งหมดที่ไดกลาวมาน้ี ใชไดกับการจัดซื้อในอุตสาหกรรมทุกประเภท
นอกจากน้ียังใชไดกับอุตสาหกรรมการผลิตสินคา หนวยราชการ มหาวิทยาลัย โรงพยาบาล และ
ประเภทอ่ืน ๆ ที่ไมใชการซื้อเพื่อนําไปขายตอไดอีกดวยและเมื่อพิจารณาถึงเปาหมายของการจัดซื้อ
จัดหาในดานวัตถุดิบ หรือการบริการ จะสามารถสรุปได 7 ประการ ดังตอไปน้ี

1. วัตถุดิบตรงตามความตองการ
2. ในปริมาณที่ถูกตอง
3. ณ เวลาที่เหมาะสม
4. จัดสงไปยังสถานที่ตามที่ตองการ
5. จากแหลงจัดสงที่ถูกตองเหมาะสม
6. ดวยการบริการที่ถูกตอง
7. และดวยราคาการจัดซื้อที่ถูกตองเหมาะสม
จากวัตถุประสงคสําคัญ 7 ประการน้ี เราแปรเปนหลักปฏิบัติที่ควรคํานึงในการจัดการ

การจัดซื้อไดดังน้ี
1. จัดหาวัตถุดิบอุปกรณและการบริการอยางครบครันตอเน่ืองเพื่อปอนสูสวนการ

ดําเนินงานตาง ๆ ขององคกร
2. พยายามรักษาระดับการลงทุนสินคาคงคลัง และความสูญเปลาจากการเก็บรักษาใหมี

คานอยที่สุด
3. พยายามรักษาระดับใหอยูในมาตรฐาน โดยมีตนทุนในการจัดหาที่เหมาะสม
4. การคนหาหรือพัฒนาผูจัดสงวัตถุดิบ ที่มีความสามารถในการแขงขัน ซึ่งจะสงผลดี

ในการจัดหาวัตถุดิบในระยะยาวได
5. ทําการกําหนดมาตรฐานสําหรับวัตถุดิบตาง ๆ ซึ่งจะสงผลดีใหสามารถออกแบบ

ผลิตภัณฑ ที่สามารถใชวัตถุดิบเหลาน้ีรวมกันไดและทําใหสามารถลดจํานวนสินคาคงคลังลงจาก
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การที่มีจํานวนชิ้นสวนนอย และลดตนทุนการจัดการดําเนินคาคงคลังลงได นอกจากน้ียังสงผลให
สามารถลดตนทุนดานการจัดซื้อวัตถุดิบได อันเน่ืองมาจากการเพิ่มปริมาณการสั่งซื้อมากขึ้น

6. การพยายามเลือกซื้อวัตถุดิบและการบริการในระดับราคาที่ตํ่าสุด โดยครอบคลุม
ปจจัยตาง ๆ ในการจัดหา คือ การบริการคุณภาพของวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบที่ตองการและขอมูล
ในการจัดสง

7. การพัฒนาตําแหนงทางการแขงขันขององคกร ในหนาที่การจัดการซื้อใหเปนหนาที่
ที่สรางความสามารถในดานการแขงขันดานตนทุนผลิตภัณฑ และการดําเนินการโดยรวมของ
องคกรได

8. การปฏิบัติงานการจัดซื้อใหเกิดความสอดคลองตอสวนงานอ่ืน ๆ โดยอาศัยการ
สื่อสารและการประสานงานภายในองคกร อันจะใหสามารถกําหนดแผนดําเนินงานใหสนับสนุน
การปฏิบัติที่เกิดประสิทธิภาพโดยรวมไดดี

9. การติดตามควบคุมตนทุนการดําเนินงานการจัดซื้อใหมีประสิทธิภาพเพื่อใหบรรลุสู
เปาหมายของหนาที่การจัดซื้อขององคกรตามที่กําหนดไว (วิทยา สุหฤทดํารง, 2546)
เมื่อทราบถึงความสําคัญของกิจกรรมการจัดซื้อจัดหาแลว ในการปรับปรุงระบบการจัดซื้อจัดหา
เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพน้ัน ขั้นตนควรทําการวิเคราะหถึงปญหาเพื่อหาถึงสาเหตุโดยอาจใช
EOQ, ROP เทคนิคผังกางปลามาดังน้ี

แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram)
วันรัตน จันทกิจ (2551) ไดกลาวถึงแผนผังกางปลาหรือเรียกเปนทางการวา แผนผัง

สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) วาแผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที่แสดงถึง
ความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน
(Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและผล ในชื่อของ “ผังกางปลา (Fish Bone
Diagram)” เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกาง หรือหลาย ๆ คนอาจรูจัก
ในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซึ่งไดรับการพัฒนาคร้ังแรกเมื่อป ค.ศ. 1943
โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว

1. เพื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา
2. เพื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืน ๆ

เพราะวาโดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทาน้ัน แตเมื่อมีการ ทําผังกางปลา
แลวจะทาใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น
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3. เพื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะชวยใหทุก ๆ คนใหความสนใจ
ในปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา

วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา สิ่งสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตอง
ทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังตอไปน้ี

1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา
2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ
3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย
4. หาสาเหตุหลักของปญหา
5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ
6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน
การกําหนดปัจจัยบนก้างปลา
เราสามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองมั่นใจวากลุมที่เรากําหนดไวเปน

ปจจัยน้ันสามารถที่จะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตาง ๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุ
เปนผล โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนาไปสูการแยกแยะ
สาเหตุตาง ๆ ซึ่ง 4M 1E น้ีมาจาก

M - Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร
M - Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอานวยความสะดวก
M - Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืน ๆ ที่ใชในกระบวนการ
M - Method กระบวนการทํางาน
E - Environment อากาศ สถานที่ ความสวาง และบรรยากาศการ - ทํางาน
แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากเรา

ไมไดอยูในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการ
นําเขาเปน 4P ไดแก Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier,
System และ Skill ก็ได หรืออาจจะเปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge
ก็ได นอกจากน้ัน หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะ
กําหนดกลุม ปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ได เชนกัน

การกําหนดหัวขอปญหาควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซึ่งหากเรากําหนด
ประโยคปญหาน้ีไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทาใหเราใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และจะใช
เวลานานในการทําผังกางปลา การกําหนดปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ
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ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้น เปนตน
ซึ่งจะเห็นไดวา ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่
ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอย ๆ (ดังภาพที่ 2-2)

ภาพที่ 2-2 ภาพลักษณะการกําหนดสวนประกอบตาง ๆ ในแผนผังกางปลา (วันรัตน จันทกิจ, 551)

ผังก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่าง
สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา สวนสาเหตุ

(Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน
- ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา)
- สาเหตุหลัก
- สาเหตุยอย
ซึ่งสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและ

กางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน
หลักการเบื้องตนของแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) คือ การใสชื่อของปญหาที่

ตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของ
กระดูกสันหลัง จากน้ันใสชื่อของปญหายอย ซึ่งเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3 - 6 หัวขอ โดยลากเปน
เสนกางปลา (Sub - Bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสชื่อของสิ่งที่ทําให
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เกิดปญหาน้ันขึ้นมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหาน้ันยังมีสาเหตุที่เปน
องคประกอบยอยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากที่สุด 4 - 5
ระดับ เมื่อมีขอมูลในแผนภูมิที่สมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบทั้งหมด ที่จะ
เปนสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น แผนผังกางปลาจะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิก  ทําใหทราบ
สาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของปญหา ซึ่งทําใหเรา
สามารถแกปญหาไดถูกวิธี และสามารถสรุปขอดีและขอเสียของการใชแผนผังกางปลาดังน้ี

ข้อดี
1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตาง ๆ ที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิ

กางปลาจะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม
2. ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริง

ของปญหา ซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี
ข้อเสีย
1. ความคิดไมอิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิกใน

ทีมจะมารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา
2. ตองอาศัยผูที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดม

ความคิด
เมื่อสามารถระบุปญหาไดแลว จึงนําปญหาที่ไดมาทําการแกไขโดยการใชเทคนิคการ

คํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดมาชวยในกระบวนการ

(Economic Order Quantities)
การกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) วาการ

กําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดเปนวิธีทางคณิตศาสตรที่ใชคํานวณหาจํานวนสินคาคงคลังที่
สั่งหรือผลิตขึ้นในแตละคร้ังแลวทําใหเสียคาใชจายเน่ืองจากมีสินคาคงคลังตํ่าที่สุดเรียกวา
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด
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ภาพที่ 2-3 ตนทุนรวมของสินคาคงคลัง ณ ปริมาณการสั่งซื้อตาง ๆ (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2553)

(คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2553)
1. ทราบปริมาณความตองการใชสินคาคงคลังและอัตราความตองการใชเปน

อยางสม่ําเสมอ
2. ไดรับสินคาทันทีที่สั่งสินคาจัดสงคร้ังเดียวและเต็มจํานวนที่สั่ง
3. ไมมีสินคาขาดมือ
4. คาใชจายในการสั่งซื้อตอคร้ังและคาใชจายการรักษาสินคาตอหนวยมีคาคงที่
5. คาใชจายที่เกี่ยวของมีเฉพาะคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการรักษาสินคา

คงคลังเทาน้ัน
6. ไมมีสวนลดปริมาณ
ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เปนระบบสินคาคงคลังที่ใชกันอยางแพรหลายมานาน โดยที่

ระบบน้ีใชกับสินคาคงคลังที่มีลักษณะของความตองการที่เปนอิสระไมเกี่ยวของตอเน่ืองกับความ
ตองการของสินคาคงคลังตัวอ่ืน จึงตองวางแผนพิจารณาความตองการอยางเปนเอกเทศดวยวิธีการ
พยากรณอุปสงคของลูกคาระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดจะพิจารณาตนทุนรวมของสินคาคงคลัง
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ที่ตํ่าสุดเปนหลักเพื่อกําหนดระดับปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ังที่เรียกวา “ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด”
การใชระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีทั้ง 4 สภาวการณ ดังตอไปน้ี

1. ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่อุปสงคคงที่และสินคาคงคลังไมขาดมือ
โดยมีสมมติฐานที่กําหนดเปนขอบเขตไววา

1.1 ทราบปริมาณอุปสงคอยางชัดเจน และอุปสงคคงที่
1.2 ไดรับสินคาที่สั่งซื้อพรอมกันทั้งหมด
1.3 รอบเวลาในการสั่งซื้อ ซึ่งเปนชวงเวลาต้ังแตสั่งซื้อจนไดรับสินคาคงที่
1.4 ตนทุนการเก็บรักษาสินคาและตนทุนการสั่งซื้อคงที่
1.5 ราคาสินคาที่สั่งซื้อคงที่
1.6 ไมมีสภาวะของขาดมือเลย

การหาขนาดการสั่งซื้อประหยัด (EOQ) และตนทุนรวม (TC) จะทําไดดังน้ี

EOQ    =
Cc
CoD2

TCmin  = 












2
QCc

Q
CoD

โดย EOQ = ขนาดการสั่งซื้อตอคร้ังที่ประหยัด (Q*)
D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ หรือตนทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอคร้ัง (บาท)
Cc = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท)
Q = ปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง (หนวย)
TC = ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท)

ตนทุนการสั่งซื้อตอป = Co
Q
D









ตนทุนการเก็บรักษาตอป = CcQ





2

จํานวนการสั่งซื้อตอป =
*Q
D

รอบเวลาการสั่งซื้อ =
*Q
D
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ถาตองการตนทุนรวมที่ตํ่าสุด จํานวนสั่งซื้อตอป หรือรอบเวลาการสั่งซื้อที่จะสามารถ
ประหยัดไดมากที่สุด ใหแทน Q ดวย EOQ หรือ Q* ที่คํานวณได

2. ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีอุปสงคคงที่และมีสินคาขาดมือบาง
เน่ืองจากการที่ของขาดมือกอใหเกิดความประหยัดบางประการ อันจะทําใหตนทุนการ

สั่งซื้อหรือตนทุนการต้ังเคร่ืองใหมลดตํ่าลง เพราะผลิตหรือสั่งซื้อของล็อตใหญขึ้น สินคาน้ันมี
ตนทุนการเก็บรักษาสูงมากจึงไมมีการเก็บของไวเลย เชน ในรานตัวแทนจําหนายรถยนตมักจะเกิด
สภาวการณน้ี เพราะรถยนตแตละคันมีราคาแพง จึงมีการจอดแสดงอยูเพียงคันละรุน เมื่อลูกคาตก
ลงใจเลือกซื้อรถแบบที่ตองการแลว ก็จะเลือกสีรถจากตัวอยางสีในใบรายการ ตัวแทนจําหนายจะ
รับคําสั่งซื้อน้ีไปสั่งรถจากบริษัทผลิตและติดต้ังอุปกรณแตงรถตามความตองการของลูกคาซึ่งจะใช
เวลารอคอยสักระยะหน่ึง โดยที่ตองระวังมิใหนานเกินไป ขอสมมติฐานของกรณีน้ีมีดังตอไปน้ี
(คํานาย  อภิปรัชญาสกุล, 2553)

1. เมื่อของล็อตใหมซึ่งมีจํานวนเทากับ Q มาถึง จะตองรีบสงตามจํานวนที่ขาดมือ (S)
ที่คางไวกอนทันที สวนของที่เหลือซึ่งเทากับ (Q-S) จะเก็บเขาคลังสินคา

2. ระดับสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ –S ระดับสินคาคงคลังสูงสุดเทากับQ-S
3. ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) จะแบงออกไดเปน 2 สวน คือ

T1 คือ ระยะเวลาชวงที่มีสินคาจะขายได
T2 คือ ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ

ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด และตนทุนรวมจะหาไดจาก

Q*=
Cg
CcCg

Cc
DCo 


2

S* = Q* 







CcCg
Cc

TC=
*2

*
*2
*)*(

*

2

Q
CgS

Q
CcSQ

Q
DCo






โดยที่ Q* = ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด
S* = ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด
Cg = ตนทุนสินคาขาดมือตอหนวยตอป
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ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย =
*
**

Q
SQ 

ระยะเวลาชวงที่มีสินคาขาย (T 1 ) =
D
SQ **

ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ (T 2 ) =
D
S *

เวลารอคอยของสินคาคงคลัง (T) =  T 1+ T 2

=
D
S

D
SQ ***




=
D
Q *

3. ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ทยอยรับทยอยใชสินคา
สินคาคงคลังไมไดถูกสงมาพรอมกันในคราวเดียวแตทยอยสงมาและในขณะน้ันมีการใช

สินคาไปดวย โดยที่อัตราการรับ (p) ตองมากกวาอัตราการใช (d) ทั้งสองอัตรามีคาเฉลี่ยคงที่และ
ไมมีของขาดมือ สินคาคงคลังจะสะสมสวนที่เหลือจากการใชมากขึ้นเร่ือย ๆ จนถึงจุดสูงสุด

การหาขนาดสั่งซื้อที่ประหยัดและตนทุนรวมทําไดจาก (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2553)

Q opt =









p
dCc

CoD

1

2

TC    = 








p
dCcQ

Q
CoD 1

2

โดยที่ p   = อัตราการรับสินคา
d   = อัตราการใชสินคา
E   = อัตราการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอล็อตการผลิตตัวแปรอ่ืนเหมือนกรณีที่ 1

ระดับสินคาคงคลังสูงสุด =  Q- d
p
Q =  Q 









p
d1
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ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย = 








p
dQ 1

2

ระยะเวลาที่ทยอยซื้อทยอยใช (T p ) =
2
*Q

ระยะเวลาที่ใชสินคาเพียงอยางเดียว (T d )  = 








p
d

d
Q 1*

ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) =  T p +T d

= 








p
d

d
Q

p
Q 1 =

d
Q

4. ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่มีสวนลดปริมาณ (Quantity Discount)
เมื่อซื้อของจํานวนมากฝายจัดซื้อมักจะตอรองใหราคาสินคาตอหนวยลดลงซึ่งไดมี

สมมติฐานวา ยิ่งจํานวนที่ซื้อมากเทาไร ราคาตอหนวยของสินคายิ่งลดลงเทาน้ัน นอกจากน้ัน
ปริมาณสั่งซื้อที่เปลี่ยนแปลงไปจะมีผลทําใหตนทุนการเก็บรักษาเปลี่ยน

ดังน้ันวิธีการที่จะคํานวณใหไดขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดจึงตองพิจารณาตนทุน
ของสินคาที่ราคาตางกันดวย ขั้นตอนของการคิดมีดังตอไปน้ี (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2553)

1. คํานวณหาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดแลวหาตนทุนสินคาคงคลังรวมที่ EOQ

ตนทุนสินคาคงคลังรวม = ii DPCcQCo
Q
D














2

เมื่อ P เปนราคาของสินคาแตละระดับปริมาณการซื้อ
Cc เปนตนทุนการเก็บรักษาแตละระดับปริมาณการซื้อ

ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณไดอยูในชวงปริมาณที่สั่งซื้อไดในระดับราคา
ตํ่าสุด ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได คือ ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด

2. ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได ไมอยูในชวงปริมาณที่สามารถสั่งซื้อได
ในระดับราคาตํ่าสุด ใหคํานวณตนทุนรวมของการเก็บสินคาคงคลังที่ปริมาณการสั่งซื้อตํ่าสุดของ
ระดับราคาสินคาที่ตํ่ากวาระดับราคาของขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได แลวเปรียบเทียบ
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กับตนทุนรวมที่ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เพื่อหาตนทุนตํ่าสุดแลวกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัด

(Reorder Point)
คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2553 ) กลาวถึง การจัดซื้อสินคาคงคลังเวลาก็เปนปจจัยที่สําคัญ

อยางยิ่งตัวหน่ึงโดยเฉพาะอยางยิ่งถาระบบการควบคุมสินคาคงคลังของกิจการเปนแบบตอเน่ืองจะ
สามารถกําหนดเวลาที่จะสั่งซื้อใหมไดเมื่อพบวาสินคาคงคลังลดเหลือระดับหน่ึงก็จะสั่งซื้อของมา
ใหมในปริมาณคงที่เทาปริมาณการสั่งซื้อที่กําหนดไวซึ่งเรียกวา Fixed Order Quantity System
จุดสั่งซื้อใหมน้ันมีความสัมพันธแปรตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความตองการใชสินคาคงคลัง และ
เวลารอคอย (Lead Time) สามารถแบงวิธีไดเปน 4 ประเภท

ภาพที่ 2-4 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และเวลารอคอยคงที่
(William, 2002, p. 572)

1. จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และเวลารอคอยคงที่เปนสภาวะ
ที่ไมเสี่ยงที่จะเกิดของขาดมือเลยเพราะทุกสิ่งทุกอยางแนนอน

ROP = dLT
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ROP = จุดสั่งซื้อใหม
d = อัตราความตองการสินคาเฉลี่ย
LT =เวลาที่รอคอย
2. จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังที่แปรผันและเวลารอคอยคงที่

เปนสภาวะที่อาจเกิดของขาดมือไดเพราะอัตราการใชหรือความตองการสินคาคงคลังไมสม่ําเสมอ
จึงตองมีการเก็บสินคาคงคลังเผื่อขาดมือ (Buffer Stock หรือ Safety Stock) สํารองไวและตองมี
การประมาณระดับวงจรของการบริการ (Cycle - Service Level) ซึ่งเปนโอกาสที่ไมมีของขาดมือเลย

จุดสั่งซื้อใหม = (อัตราความตองการ x รอบเวลา) + สินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย

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

Zσd√L = Safety Stock (SS)

3. จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคงที่และเวลารอคอยแปรผันเปนสภาวะ
ที่เวลารอคอยมีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติ

ROP = d LT + zdσL

ROP = จุดสั่งซื้อใหม
ZdσL= Safety Stock (SS)
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การคํานวณหาปริมาณสินค้าคงคลังสํารอง
พิภพ เลาประจง และมานพ ศรีตุลยโชติ (2536) กลาวถึง การกําหนดสินคาเผื่อไว (Safety

Stock) เปนระบบสินคาคงคลังที่ใชในกรณีที่ระบบสินคาคงคลังมีปริมาณการสั่งซื้อคงที่เมื่อเกิดการ
ผันแปรของความตองการสูงการแกปญหาความขาดแคลนก็ทําไดโดยการกําหนดสินคาเผื่อไวเพื่อ
ปองกันการขาดแคลนเฉพาะชวงเวลารอคอยเทาน้ันแตถาเราใชระบบสินคาคงคลังโดยกําหนดรอบ
ระยะเวลาการสั่งซื้อสินคาคงที่เมื่อมีการผันแปรของความตองการสูงขึ้นการปองกันสินคาขาดมือจะ
แกไขไดยากเพราะเราไดกําหนดการสั่งซื้อสินคาไวแนนอนดังน้ันจึงตองเตรียมสินคาเผื่อไวสูงกวา
ระดับแรกโดยปกติยิ่งมีสินคาเผื่อไวมากเทาไรยิ่งทําใหความเสี่ยงในการที่สินคาจะหมดจากคลัง
นอยลงแตตนทุนสินคาคงคลังก็จะสูงขึ้นปญหาก็คือการกําหนดหลักการและวิธีการที่จะกําหนด
ปริมาณสินคาที่มีเผื่อไวในระดับที่เหมาะสมและใหตนทุนสินคาที่มีเผื่อไวสูงสุดจะตองเปนระดับ
ซึ่งทําใหผลรวมของตนทุนสินคาคงคลังที่คาดวาจะใชชวงเวลารอคอยรวมกับตนทุนที่ตองจายเมื่อมี
การขาดแคลนซึ่งสามารถคํานวณหาคาสินคาคงคลังสํารองดังน้ี

1. กรณีความตองการสินคาเปลี่ยนแปลงแตชวงเวลารอคอยคงที่

SS = z σd√L
SS= Safety Stock
z = จํานวนของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากความตองการสินคา ณ ระดับความเชื่อมั่น

ตาง ๆ
σd = สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการสินคา
L =ชวงเวลารอคอยสินคาหรือชวงเวลานํา
2. กรณีความตองการสินคาคงที่แตชวงเวลารอคอยเปลี่ยนแปลง

SS = zdσL
SS = Safety Stock
z = จํานวนของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากความตองการสินคา ณ ระดับความเชื่อมั่น

ตาง ๆ
σL= สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย
d = ความตองการสินคาในคาบการดําเนินงาน
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ระบบสํารองระดับคลังสูงสุด -
นิตยา เซงถาวร (2549) กลาวถึง การกําหนดระดับสํารองคลังสูงสุด - ตํ่าสุด หรือเรียก

กันวา Max - Min เปนการกําหนดจากขอปฏิบัติพื้นฐานดานวิศวกรรมหรือจากผูชํานาญการซึ่งไดมา
จากการคาดคะเนหรือจากการจับสถิติอาจมีความผิดพลาดไดสูงนอกจากน้ีวิธีการดังกลาวไม
สามารถตอบสนองความตองการทุกรูปแบบไดโดยเฉพาะสินคาที่มีความตองการจํานวนมากมี
มูลคาสูงและหมุนเวียนเร็วยิ่งกับสินคาที่มีระยะเวลาในการจัดหานานจําเปนตองมีจํานวนคลัง
สํารองระหวางจัดหาและมีระดับความปลอดภัยรองรับความเบี่ยงเบนทั้งหลายที่อาจเกิดขึ้นใน
ระหวางการจัดซื้อ

เปนวิธีการที่ใชกับสินคาที่ไมเก็บสํารองไวโดยเปนรายการหาซื้อไดงายหรือระยะเวลา
ในการจัดหาสั้นหรือเปนรายการที่ไมไดมีความตองการเรงดวนสินคาประเภทน้ีจะเพิ่มสต็อกเมื่อ
เกิดความตองการคร้ังใหมเกิดขึ้น

วีรพงษ อัครพสุชาติ (2546) ศึกษาการควบคุมตนทุนราคาสินคาคงคลังของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตขนมขบเคี้ยว โดยทําการศึกษาขอมูลจากความตองการใชสินคาคงคลังรายเดือนที่
เปนเคร่ืองมือและชิ้นสวนเพื่อการบํารุงรักษาและการซอมแซม ในป พ.ศ.2544 โดยมีสินคาคงคลัง
ทั้งสิ้น 466 รายการ ผลจากการศึกษาสินคาคงคลังสามารถถูกแบงออกดวยระบบ เอบีซี โดย
แบงกลุมเปน เอ ซึ่งเปนกลุมสินคาที่ใชมากที่สุด คิดเปนรอยละ 80.22 ของขอมูลการใชทั้งหมดและ
มีจํานวนรายการ 15.24 ของจํานวนสินคาคงคลังทั้งหมด กลุมบี ซึ่งเปนกลุมสินคาคงคลังที่มีมูลคา
การใชนอย โดยมีมูลคาคิดเปนรอยละ 4.97 ของขอมูลการใชสินคาคงคลังทั้งหมด และมีจํานวน
รายการคิดเปนรอยละ 50.80 ของจํานวนรายการสินคาคงคลังทั้งหมด เน่ืองจากสินคาคงคลังกลุม เอ
มีมูลคามากที่สุดในการจัดกลุมจึงเลือกศึกษาเฉพาะกลุมเอ เทาน้ัน เมื่อพิจารณาศึกษาเปรียบเทียบ
ปริมาณความตองการสินคาคงคลังกับปริมาณผลผลิตของโรงงาน พบวา ความตองการใชสินคา
คงคลังกลุม เอ มิไดมีความสัมพันธโดยตรงกับปริมาณผลผลิตของโรงงาน แตขึ้นกับการวางแผน
และการปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรม ทําใหความตองการใชสินคาคงคลังแตละรายการไมมีความ
สม่ําเสมอตลอดทั้งป จากการศึกษาการควบคุมตนทุนสินคาพบวาตนทุนของสินคาที่เปนคาใชจาย
ในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดใหมีสินคาคงคลังดวยรูปแบบ EOQ Model มีคาใชจายเทากับ
87,278.42 บาท และดวยรูปแบบ Newsboy Model มีคาใชจายเทากับ 122,718.96 บาท แตเมื่อ
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พิจารณาการขาดแคลนสินคาคงคลังที่จะทําใหเกิดตนทุนคาเสียโอกาสขึ้น พบวาการจัดการดวย
EOQ Model ซึ่งมีโอกาสที่จะเกิดสินคาขาดแคลนคิดเปนรอยละ 63.38 ของจํานวนรายการสินคาคง
คลัง มีตนทุนคาเสียโอกาส 84,375 บาท และการจัดการดวย Newsboy Model ซึ่งมีโอกาสที่จะเกิด
การขาดแคลนคิดเปนรอยละ 1.41 ของจํานวนรายการสินคาคงคลัง มีตนทุนคาเสียโอกาส 1,875
บาท ดังน้ันแบบที่มีประสิทธิภาพในการควบคุมตนทุนสินคาของโรงงานน้ีควรจัดการสินคาคงคลัง
ดวย Newsboy Model ทั้งน้ีเน่ืองจากเมื่อรวมตนทุนคาเสียโอกาสทีเกิดจากการขาดแคลนสินคากับ
ตนทุนที่เปนคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดใหมีสินคาคงคลังแลว Newsboy Model
จะมีตนทุนรวมที่ตํ่ากวา EOQ Model.

สัมฤทธิ์ ดวงศรี (2551) ไดศึกษา บริษัท บลูสโคปสตีล (ประเทศไทย) จํากัด เปนโรงงาน
รีดเย็น ผลิตเหล็กมวนแผนเรียบ มีปญหาในการสั่งซื้อคือไมสามารถที่จะควบคุมการใชงานใหได
ตามปกติ ผูวิจัยไดนํา EOQ มาใชในการแกปญหา พบวาจะมีคาใชจายในการสั่งซื้อตอคร้ัง และคา
เสียโอกาสในการสั่งซื้อนอยกวาแบบเกา เน่ืองจากเปนการสั่งซื้อในปริมาณนอยแตมีจํานวนคร้ัง
ของการสั่งซื้อมาก จากการคํานวณสามารถลดคาใชจายในการสั่งซื้อสินคาได 22,935,825 บาท
จากวัตถุประสงคจะลด Stock ลงได 54.66% คิดเปนจํานวนเงิน 10,200,000 บาท

มยุรฉัตร ศรีดาธรรม (2551)ใชปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง อีกทั้งเปนการหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสินคากลุม
ตัวอยางที่ทําการศึกษาวิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดและจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมที่นํามา
ประยุกตใชในการศึกษาคร้ังน้ี เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินคาคง
คลัง จากการศึกษาคร้ังน้ี ไดสินคากลุมตัวอยางที่จะทําการศึกษาทั้งหมด 12 รายการ ซึ่งหลังจากการ
ประยุกตใชวิธีปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) พบวา กิจการสามารถลดมูลคาสินคาคงคลังลง
ถึง 7,579,502.06 บาท คิดเปน49.25% และลดอัตราสวนสินคากลุมตัวอยางตอยอดขายรวมลงถึง
45% เมื่อทําการวิเคราะหอัตราการหมุนสินคากอนและหลังทําการศึกษาพบวา อัตราการหมุนสินคา
เร็วขึ้นถึง 40 วัน คิดเปนรอยละ 63.49 โดยการลดมูลคาสินคาคงคลัง และเพิ่มอัตราการหมุนสินคาที่
เร็วยิ่งขึ้น สงผลใหกิจการมีสภาพคลองมากขึ้น รวมทั้งจากการศึกษาคร้ังน้ียังพบวา กิจการสามารถ
ลดพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาลงถึง 105.85 ตารางเมตร คิดเปน 55.17% โดยที่กิจการยังรักษาระดับ
การใหบริการลูกคาที่ระดับ 95% ได

อันธิฌา แสงสุริยันต (2551) กําหนดนโยบายการบริการพัสดุคงคลังที่เหมาะสมสําหรับ
โรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต โดยเปรียบเทียบหลักการบริหารพัสดุคงคลัง 3 แบบ คือ EOQ ,
Periodic Inventory System และ Newsboy ดวยเกณฑตนทุนพัสดุคงคลัง ซึ่งประกอบดวยตนทุน
การสั่งซื้อ และคาเก็บรักษาแยกตามกลุมของพัสดุคงคลังตามหลัก ABC ซึ่งพบวา การบริการพัสดุ



25

คงคลังแบบ EOQ จะสงผลใหตนทุนทางทฤษฎีตํ่ากวาการปฏิบัติงานจริง 37% ในขณะที่แบบ
Periodic Inventory System และ Newsboy มีตนทุนทางทฤษฎีสูงกวาที่ปฏิบัติจริง จึงมีการนํา
หลักการบริหารแบบ EOQ มาประยุกตใชซึ่งไดมีการประยุกตใชระหวางเดือนมกราคม 2550
ผลการดําเนินการ พบวา ตนทุนลดลงจากตนทุนการแบบเดิมเทากับ 30% จึงไดทําการสรุปวาบริษัท
ตัวอยางควรนําวิธีการ EOQ มาใชในระยะยาวตอไป

สุรเดช เทียนทอง (2553) ที่ออกแบบและพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อการวางแผนการ
จัดซื้อและการจัดการคลังพัสดุใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นสําหรับหองปฏิบัติการจุลชีววิทยา
คณะแพทยศาสตรโรงพยาบาลศิริราชโดยสวนการทํางานหลักของโปรแกรมไดนําทฤษฎีของการ
หาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantity: EOQ) มาประยุกตใชงาน และ
จากผลการประเมินความพึงพอใจของผูเชี่ยวชาญและผูใชงานทั่วไป อยูในระดับดี สามารถนําไป
ประยุกตใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ

โชติกา ทองสุโชติ (2552) ทําการลดตนทุนสินคาคงคลัง โดยลดปริมาณสินคาคงคลัง
และลดระยะทางในการเคลื่อนยายสําหรับสินคาที่มีปริมาณการใชงานมาก โดยใชเทคนิคการ
วิเคราะหแบบ ABC หากลุมสินคาที่มีปริมาณการใชงานมาก เพื่อนํามาวิเคราะหหาปริมาณการ
สั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ)

โดยเปรียบเทียบปริมาณการสั่งซื้อแตละคร้ัง จุดสั่งซื้อและตนทุนสินคาคงคลังรวม
ปจจุบันของบริษัท จัดลําดับความเคลื่อนไหวของประเภทสินคา และหาประเภทสินคาที่มีความ
เคลื่อนไหวมากที่สุด วิเคราะหระยะทางตําแหนงการจัดเก็บ โดยใชรูปแบบการจัดเก็บสินคาแบบวิธี
ABC เพื่อหาตําแหนงการจัดเก็บเพื่อลดระยะทางในการเคลื่อนยาย จากผงพบวา เทื่อเปรียบเทียบ
ตนทุนสินคารวมของการบริหารแบบปจจุบัน กับตนทุนรวมของการสั่งซื้อที่ประหยัด พบวา การ
บริหารการสั่งซื้อในปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด สามารถลดปริมาณสินคาคงคลัง, ลดจํานวนคร้ัง
ในการสั่งซื้อ, และตนทุนรวมสินคาคงคลังลดลง และการเปลี่ยนตําแหนงการจัดเก็บสินคาแบบ
ABC พบวาสามารถลดระยะทางในการเคลื่อนยายสินคาลงได

มณธิรา นุชภู (2549) ทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบคลังพัสดุของโรงงาน
ประกอบเคร่ืองยนตการเกษตร เพื่อแกปญหาเร่ืองคาใชจายคงคลังที่มีมูลคาสูง โดยใชเทคนิคการจัด
กลุมผลิตภัณฑแบบมีหลายเกณฑในการกําหนดนโยบายในการสั่งซื้อ วิเคราะหปริมาณที่เหมาะสม
ในการสั่งซื้อโดยใชปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด รวมถึงการประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรกับ
ระบบฐานขอมูลในการเบิก รับ และจัดเก็บชิ้นสวน จากผลพบวาทําใหมีปริมาณการจัดเก็บชิ้นสวน
เหมาะสมตามปริมาณการผลิต คาใชจายในการคงคลังมีคาลดลง
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ในการวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษารูปแบบการจัดซื้อจัดหาสินคาประเภทอะไหล
ซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่ใชเปนสวนสนับสนุนในการผลิตสินคา

1. กําหนดขอบเขตศึกษาวิจัย (Research Conceptual Framework)
2. กําหนดขั้นตอนการทําวิจัย (Research Methodology)
3. การเก็บรวบรวมขอมูล (Data Collection)
4. การวิเคราะหขอมูล
5. การจัดทํารายงานและการนําเสนอ (Reporting and Presentation)

กําหนดขอบเขตศึกษาวิจัย
เพื่อใหการศึกษาเปนไปตามวัตถุประสงคการศึกษาคร้ังน้ี จึงกําหนดขอบเขตวิธี

การศึกษาการดําเนินการวิจัยตามขอบเขตของการวิจัย ซึ่งประกอบดวย
1. ทําการศึกษาจากกรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมประเภทผลิตเหล็กเสน
2. ศึกษาสินคาในสวนงานดานจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงาน

เทาน้ัน
3. รวบรวมขั้นตอนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงานในปจจุบัน
4. สรางรูปแบบการจัดซื้อจัดหาที่เหมาะสม
5. วิเคราะหและประเมินผลรูปแบบการจัดซื้อจัดหา

การเก็บรวบรวมข้อมูล
ในการวิจัยคร้ังน้ี เพื่อศึกษาถึงรูปแบบการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของ

โรงงานที่ใชเปนสวนสนับสนุนในการผลิตสินคา โดยจะศึกษาถึงรูปแบบการจัดซื้อปจจุบันและทํา
การสรางรูปแบบการจัดซื้อที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น เขาสูขั้นตอนการรวบรวมขอมูลดังน้ี คือ

1. จัดเก็บขอมูลของอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรที่จัดซื้อ ซึ่งเปนขอมูลยอนหลัง
ระยะเวลา 1 ป จากเดือน มกราคม ถึงธันวาคม 2555
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2. อัตราการใชและมูลคาของอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงานยอนหลังเปน
ระยะเวลา 1 ป จากเดือน มกราคม ถึงธันวาคม 2555

3. ศึกษาขั้นตอนกระบวนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงานใน
ปจจุบัน

4. ขอมูลที่เก็บรวบรวมมาน้ัน ใชรายการพัสดุ จํานวน 1 รายการ BBX0034 (BEARING
FAG 30302) ที่มีความถี่ในการสั่งซื้อและความถี่ในการใช

การวิเคราะห์ข้อมูล
เน่ืองดวยการวิจัยคร้ังน้ีผูวิจัยไดทําการศึกษาจากขอมูลการจัดซื้อจัดหาเปนเวลา 1 ป คือ

มกราคม ถึงธันวาคม 2555 มาวิเคราะหและศึกษารูปแบบการจัดซื้อของปจจุบันเพื่อสรางรูปแบบ
การจัดซื้อที่เหมาะสมกับสินคาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร โดยมีการวิเคราะหขอมูลจาก

EOQ    = Cc
2CoD

ROP = ( ̅x L) + Z (σd)√
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ผังก้างปลา

กระบวนการทํางาน คน

เคร ื่องจักร วัตถุดิบ

สินคาคงคลัง
มีจํานวนมาก

สาเหตุรอง

ต 

สาเหตุ (Cause)

สาเหตุหลัก

กระดูกสันหลัง

ผลลัพธ (Effect)

ภาพที่ 3-1 ภาพลักษณะการกําหนดสวนประกอบตาง ๆ ในแผนผังกางปลา

การจัดทํารายงานและการนําเสนอ
ภายหลังจากการศึกษาแลวผูวิจัยไดทําการรวบรวมผลการวิเคราะหขอเสนอแนะและ

บทสรุปตาง ๆ ที่เปนการตอบโจทยคําถามงานวิจัยทั้งหมด เพื่อจัดทํารายงานผลการศึกษาซึ่งเปน
รูปแบบเชิงบรรยาย นําเสนอตออาจารยที่ปรึกษาเพื่อพิจารณาและอนุมัติ
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จากการศึกษาการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงาน ประเภทผลิต
เหล็กเสนโดยการรวบรวมขอมูลการสั่งซื้อ การใชงาน และการเก็บรักษายอนหลังเปนเวลา 12 เดือน
โดยเร่ิมจากเดือนมกราคม 2555 ถึงธันวาคม 2555 จากคลังสินคาที่จัดเก็บพัสดุ BEARING เปนการ
สั่งซื้อจากผูขายในประเทศ ซึ่งใชเวลาในการสั่งซื้อประมาณ 18 วัน ปกติมีการสั่งซื้อ เดือนละคร้ัง
โดยพบวามีปญหาดังน้ี

1. มีสินคาเปนจํานวนมาก ดังแสดงในตารางที่ 4-1 พบวา สินคาคงคลัง มีการกระจายตัว
อยูตํ่าและสูงกวาขอบเขต อยู 9 เดือนหมายถึงสูงกวาคาสินคาคงคลังตํ่าสุดที่ต้ังไว เทากับ 40 ชิ้นตอ
เดือน

2. การสั่งซื้อไมเปนไปตามคาสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 80 ชิ้น และคาสินคาคงคลัง
ตํ่าสุดเทากับ 40 ชิ้น จาก 12 เดือน คิดเปนรอยละ 66.67 ดังภาพที่ 4-1

ตารางที่ 4-1 รายการความเคลื่อนไหวจริงของอะไหลเคร่ืองจักร 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
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ตารางที่ 4-1 (ตอ)

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 รายการความเคลื่อนไหวของอะไหลเคร่ืองจักร BBX0034 ประจําป 2555

ใช้ไป
(ชิน)
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การวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา ดังภาพท่ี 4-2

ภาพที่ 4-2 การวิเคราะหปญหาสินคาคงคลังมีจํานวนมาก ดวยแผนภูมิกางปลา

จากแผนภูมิกางปลา พบวา ปญหาหลัก ๆ คือไมมีการควบคุม, การปฏิบัติงานไมเปน
ไปตามแผน หรือแผนงานดีอยูแลว แตไมปฏิบัติตาม หรือแผนไมเหมาะสม จึงไมปฏิบัติตาม
แผนงาน ทางผูวิจัยจึงไดเสนอวิธีการแกปญหาดังน้ี

จากปญหาดังกลาวจึงทําการการแกปญหา โดยใชวิธีการควบคุมสินคาคงคลัง ดังน้ี
1. การกําหนดแบบที่มีการควบคุม โดยคาสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 80 ชิ้น และคา

สินคาคงคลังตํ่าสุด เทากับ 40 ชิ้น (แบบเดิมโดยนําเสนอแนวทางในการควบคุมวิธีการสั่งซื้อจาก
การวิเคราะหผังกางปลา)

2. การสั่งซื้อโดยการควบคุมระดับสินคาคงคลังที่ระดับสูงสุดไมเกิน 100 ชิ้น/ เดือน
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3. นําแนวคิดการหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) มาใชเพื่อกําหนดปริมาณการ
สั่งซื้อใหมทั้งสามขั้นตอนการศึกษาแสดงผลการศึกษาไดดังตอไปน้ี

วิธีท่ี 1 การกําหนดแบบที่มีการควบคุม โดยคาสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 80 ชิ้น และคา
สินคาคงคลังตํ่าสุด เทากับ 40 ชิ้น (แบบเดิมโดยนําเสนอแนวทางในการควบคุมวิธีการสั่งซื้อจาก
การวิเคราะหผังกางปลา

ตารางที่ 4-2 รายการความเคลื่อนไหวของอะไหลเคร่ืองจักร แบบที่มีการควบคุม เมื่อกําหนดคา
สินคาคงคลังสูงสุด เทากับ 80 ชิ้น/ เดือน และคาสินคาคงคลังตํ่าสุด เทากับ 40 ชิ้น/ เดือน
ประจําป 2555

No. เดือน สินคาคงคลัง
(ช้ิน) ส่ังซื้อ (ช้ิน) Stock กอนเบิกใช

(ช้ิน) ใชไป (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 พบวาจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อเทากับ 9 คร้ังตอป จํานวนสินคาคงเหลือ
ทั้งหมด เทากับ 533 ชิ้น ในเดือนมิถุนายน 2555 มีสินคาคงคลัง ขาดแคลนอยู 20 ชิ้น เกิดจากสาเหตุ
มีการผลิตเพิ่มขึ้น เน่ืองจากมีจํานวนการสั่งซื้อจากลูกคาเพิ่มขึ้น

ภาพที่ 4-3 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักรแบบที่มีการควบคุมเมื่อกําหนดคาสินคาคงคลัง
สูงสุด เทากับ 80ชิ้น/ เดือนและคาสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ 40 ชิ้น/ เดือน ประจําป 2555

จากภาพที่ 4-3 สินคาคงคลังคงเหลือในแตละเดือน มี 5 เดือน เกินกวาคาสินคาคงคลัง
ตํ่าสุดที่ 40 ชิ้น ตามที่กําหนดไว ซึ่งจากการแกปญหาตามแบบ ดังกลาวขางตน ผลที่ไดน้ันปรากฏวา
ในเดือนมิถุนายน 2555 มีสินคาคงคลัง ขาดแคลนอยู 20 ชิ้น เกิดจากสาเหตุมีการผลิตเพิ่มขึ้น
เน่ืองจากมีจํานวนการสั่งซื้อจากลูกคาเพิ่มขึ้น แตอยางไรก็ดี ทางผูวิจัยไดหาวิธีการแกปญหาเพิ่มอีก
2 วิธี ดังน้ี เพื่อเปรียบเทียบคาใชจายที่เกิดขึ้น

วิธีท่ี 2 การสั่งซื้อโดยการควบคุมระดับสินคาคงคลังที่ระดับสูงสุดไมเกิน 100 ชิ้น/ เดือน
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ตารางที่ 4-3 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักรเมื่อกําหนดคาสินคาคงคลังสูงสุด เทากับ
100 ชิ้น ตอเดือน 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 พบวาจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อเทากับ 10 คร้ังตอป จํานวนสินคา
คงเหลือทั้งหมดเทากับ 733 ชิ้น
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ภาพที่ 4-4 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักรเมื่อกําหนดคาสินคาคงคลังสูงสุด เทากับ
100 ชิ้น/ เดือน ประจําป 2555

จากภาพที่ 4-4 พบวา จํานวนสินคาคงเหลือในแตละเดือน น้ัน มีจํานวนสินคาคงเหลือ
เกินกวา คาสินคาคงคลังตํ่าสุดที่ 40 ชิ้น ตามที่กําหนดไว มี 11 เดือน

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

ประยุกตกับสินคาคงคลังที่สั่งซื้อเปนคร้ัง ๆ โดยไมไดดําเนินงานหรือจัดสงอยางตอเน่ือง ซึ่งเราจะ
พิจารณาการเปรียบเทียบตนทุน

การสั่งซื้อและตนทุนการเก็บรักษา ดังน้ี
1. คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost)
คาใชจายในการออกใบสั่งซื้อ คือ คาใชจายที่เพิ่มขึ้นเมื่อมีการสั่งซื้อมากขึ้น ในที่น้ี

ผูทําการวิจัยทําการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการสั่งซื้อซึ่งประกอบดวยคาใชจาย ดังน้ี
- คาใชจายในการสื่อสาร (Communication) คือคาใชจายที่ใชในการติดตอสื่อสาร

ระหวางผูใชงานกับผูขาย เชนคาโทรศัพท คาโทรสาร เปนตน
- คาวัสดุสิ้นเปลือง (Supply) คือคาวัสดุที่ใชในการออกใบสั่งซื้อ ซึ่งใชแลวหมดไป เชน

วัสดุสิ้นเปลืองในสํานักงาน
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- คาอุปกรณเคร่ืองเขียน (Stationery) ไดแก ปากกา ดินสอ ยางลบ กระดาษฯ
- คาซอมแซมอุปกรณ (Automation Repair) เปนคาซอมแซมและบํารุงรักษาอุปกรณที่ใช

ในการออกใบสั่งซื้อ เชน คอมพิวเตอร
- คาใชจายอ่ืน ๆ
จากการรวบรวมขอมูลขางตน เพื่อคํานวณคาใชคาใชจายในการสั่งซื้อไดดังตารางที่ 4-4

โดยสรุปคาใชจายในการสั่งซื้อเฉลี่ย 5 บาทตอคร้ัง

ตารางที่ 4-4 คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost)

รายการ คาใชจาย มกราคม - ธันวาคม 2555
คาใชจายในการสื่อสาร (Communication) 8 บาท
คาวัสดุสิ้นเปลือง (Supply) 5 บาท
คาอุปกรณเคร่ืองเขียน (Stationery) 3 บาท
คาซอมแซมอุปกรณ (Automation Repair) 9 บาท
คาใชจายอ่ืน ๆ (Other) 5 บาท
รวมคาใชจาย
จํานวนใบสั่งซื้อ (PO) ของป 2555

30 บาท
6 คร้ัง

คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) ตอคร้ัง 5 บาท/ คร้ัง

มีการคิดเฉลี่ยคาใชจายตาง ๆ โดยเฉลี่ย จากมูลคาสินคาที่จัดเก็บทั้งหมดในป พ.ศ. 2555
= 800,000,000 บาท กับมูลคาสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาที่เปนกรณีศึกษาในป พ.ศ. 2555
= 3,825,580.63 บาท กับคาใชจายตาง ๆ ในป พ.ศ. 2555 ยกตัวอยางเชน คาใชจายในการสื่อสาร
537,069.62 X 3,825,580.63/ 800,000,000  = 2,568 บาท/ 316 = 8 บาท  เน่ืองจากไมมีการควบคุม
คาใชจายที่ชัดเจน มี BEARING ทั้งหมด 316 รายการ โดยนํามาเปนตัวอยาง 1 รายการ

2. คาใชจายในการเก็บรักษาตนทุนสินคาคงคลังตอป (Inventory Carrying Cost)
คาใชจายในการเก็บรักษา คือคาใชจายที่เพิ่มขึ้นอันเน่ืองมาจากการเก็บรักษาพัสดุคงคลัง

โดยคิดเปนสัดสวนในการเก็บรักษาตอมูลคาพัสดุคงคงคลังที่เก็บเฉลี่ยดังน้ี
2.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเน่ืองจากการเก็บรักษา ซึ่งเกิดขึ้นในป พ.ศ. 2555 ดังน้ี
- คาเบี้ยประกันภัยคลังสินคา = 11,474 บาท/ 316 =  36 บาท
- คาภาษีที่ดินและโรงงาน = 60 บาท/ 316 =   1 บาท



37

- คาแรงพนักงานคลังสินคา = 1,195 บาท/316 =  4 บาท
- คาไฟฟาที่ใชในคลังสินคา = 1,302 บาท/316 =  4 บาท
รวม = 45บาท
2.2 ปริมาณพัสดุคงคลังที่เก็บเฉลี่ยของป พ.ศ. 2555 ซึ่งรวมทั้งหมดที่เก็บอยูในคลัง

มีจํานวน 316 รายการ มีรายการ BBX0034 จํานวน 115 ชิ้น
จาก 2.1 และ2.2 สามารถคํานวณสัดสวนคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุในคลังสินคา

เฉลี่ยตอมูลคาพัสดุคงคลังเฉลี่ยทั้งปไดดังน้ี
สัดสวนในการเก็บรักษาพัสดุคลังเฉลี่ย = คาใชจายที่เกิดขึ้นเน่ืองจากการเก็บรักษา/

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

จากกลุมตัวอยาง จํานวน 1 รายการ ที่ผูทําการวิจัยไดรวบรวมมาน้ัน โดยรวบรวมมาจาก
ความถี่ในการใชงานและการสั่งซื้อ สามารถคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic
Order Quality หรือ EOQ) ไดดังน้ี

D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป = 427 ชิ้น
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ ตอคร้ัง = 5บาท/ คร้ัง
CC = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (Inventory Carrying Cost) = 1บาท/ ชิ้น/ ป
เน่ืองจากกรณีศึกษาในเร่ืองน้ี มีสินคาคงคลังไมขาดมือ ไดรับสินคาพรอมกันหมด ทาง

ผูวิจัยจึงใชสมการดังตอไปน้ี

แทนคาไดดังน้ี EOQ =
Cc
CoD2

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

จากการคํานวณขางตนจะเห็นวารายการดังกลาว มีความตองการใชอยูที่ 427 ชิ้นตอป
คํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) อยูที่ 66 ชิ้นตอคร้ัง
จากการคํานวณขางตนจะเห็นวารายการดังกลาว  มีความตองการใชอยูที่ 427 ชิ้นตอป
คํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) อยูที่ 66 ชิ้นตอคร้ัง
เน่ืองจากกรณีศึกษาในเร่ืองน้ี มีอุปสงคไมคงที่และเวลานําคงที่ ทางผูวิจัยจึงใชสมการ

ดังตอไปน้ี
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การหาจุดสั่งซื้อใหม (RE-ORDER-POINT)
ROP = (อุปสงค X เวลานํา) + สินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย

= (d x L) + Z(Sd)√
โดยที่ d = คาเฉลี่ยของอุปสงคสินคา = 35.58

L = เวลานํา = 0.6 เดือน
SS = Stock เพื่อความปลอดภัย = Z(Sd) √
Z = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการที่ 95% = 1.96
Sd = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงค = 22.72 ชิ้น/ เดือน

จากสมการ 2- 2 แทนคาไดดังน้ี 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 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักร เมื่อกําหนดคาสินคาคงคลังตํ่าสุด เทากับ
ROP 56 ชิ้นกําหนดปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง เทากับ 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



39

ตารางที่ 4-5 (ตอ)

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 พบวาจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อเทากับ 7 คร้ังตอป จํานวนสินคาคงเหลือ
ทั้งหมดเทากับ 664 ชิ้น

ภาพที่ 4-5 รายการความเคลื่อนของอะไหลเคร่ืองจักรเมื่อกําหนดคาสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ ROP
56 ชิ้นกําหนดปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง เทากับ EOQ 66ชิ้น/ คร้ัง ประจําป 2555

จากภาพที่ 4-5 พบวา จํานวนสินคาคงเหลือในแตละเดือนน้ัน มีจํานวนสินคาคงเหลือ
เกินกวา คาสินคาคงคลังตํ่าสุดที่ 40 ชิ้น ตามที่กําหนดไว มี 7 เดือน
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ตารางที่ 4-6 นําผลจากวิธีการสั่งซื้อจากการแกปญหามาเปรียบเทียบคาใชจาย

วิธีการ คาใชจายในการ
สั่งซื้อ

คาใชจายในการเก็บ
รักษา

รวมมูลคา
คาใชจาย/ ป

แบบเดิม 6 x 5 = 30 บาท 940 x 1 = 940 บาท 970 บาท
แบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคา
คงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคา
คงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้น

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

แบบคาสินคาคงคลังสูงสุด
=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 ผลการเปรียบเทียบคาใชจายของการสั่งซื้อแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่
คาสินคา คงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคาคงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้นถูกกวาเดิม = 392 บาท ถูกกวา
แบบ คาสินคาคงคลังสูงสุด 100 ชิ้น เทากับ 245 บาท และถูกกวา แบบ EOQ = 66 ชิ้น/ คร้ัง,
ROP = 56 ชิ้น เทากับ 121บาท หรือคิดเปนรอยละ 60

จากผลที่ไดรับแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคาคงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคา
คงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้นมีคาใชจายนอยที่สุด และจะสอดคลองกับการทํางานในปจจุบัน แตที่มีปญหา
คือ ขาดการควบคุม, ขาดการติดตามงานและไมมีการทบทวน จึงควรมีการควบคุมการปฏิบัติงาน
ดังน้ี

1. จัดทําแผนการติดตามการตรวจสอบกอนการอนุมัติการสั่งซื้อ โดยมีการติดตามทุก
สัปดาห

2. จัดทําแผนการติดตามการซอมบํารุงเคร่ืองจักร โดยมีการติดตามทุกเดือน
3. จัดทําแผนการตรวจเช็คสินคาคงคลังคงเหลือ โดยมีการติตามทุกเดือน
ตามตัวอยาง Check List ดังน้ี
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ตารางที่ 4-7 แผนการติดตามการตรวจสอบกอนการอนุมัติการสั่งซื้อ ประจําสัปดาห

ลําดับท่ี PR No. วันท่ีไดรับ PR วันท่ี ตรวจสอบ
กอนการออก PO หมายเหตุ

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

………………………………….ผูจัดทํา วันที่...............................
………………………………….ผูตรวจสอบ  วันที่..............................

ตารางที่ 4-8 แผนการติดตามการซอมบํารุงเคร่ืองจักร ประจําเดือน กุมภาพันธ ป 2557

ลําดับท่ี ชื่อเคร่ือง วันท่ีซอมบํารุง วันท่ีติดตามการ
ซอมบํารุง หมายเหตุ

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

………………………………….ผูจัดทํา วันที่...............................
………………………………….ผูตรวจสอบ  วันที่..............................

ตารางที่ 4-9 แผนการติดตามการตรวจเช็คสินคาคงคลังคงเหลือ ประจําเดือน มกราคม ป 2557

ลําดับท่ี ช่ืออะไหลซอม
บํารุงเครื่องจักร

ช่ือรุนอะไหลซอม
บํารุงเครื่องจักร

วันท่ีตรวจเช็ค
สินคาคงคลัง

คงเหลือ

วันท่ีติดตาม
การตรวจเช็ค หมายเหตุ

1. BEARING BBX0034 28.1.57 5.2.57 -

2. BEARING BBX0026 28.1.57 5.2.57 -

………………………………….ผูจัดทํา วันที่...............................
………………………………….ผูตรวจสอบ  วันที่..............................



สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ

งานวิจัยน้ีไดศึกษาถึงวิธีการจัดซื้อจัดหาปจจุบันของกลุมสินคาประเภทอะไหลซอม
บํารุงเคร่ืองจักร ในการผลิตเหล็กเสนของ บริษัทกรณีศึกษา ผลการวิจัย สรุปไดดังน้ี

สรุปผลการวิจัย
จากการศึกษาขอมูลของอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักร มีการยกตัวอยางมา 1 รายการ ที่มี

ความถี่ในการสั่งซื้อและในการใช โดยที่จํานวนสินคาคงคลังมีเปนจํานวนมาก ผูวิจัยจึงไดทดลอง
นําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหโดยมีผลดังน้ี

1. การสั่งซื้อแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคาคงคลังสูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคา
คงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้น คาใชจายในการสั่งซื้อ 9 x 5 = 45 บาท คาใชจายในการเก็บรักษา 533 x 1
= 533 บาท รวมมูลคา คาใชจาย/ ป = 578 บาท ซึ่งถูกกวาแบบเดิม = 392 บาท

2. การสั่งซื้อแบบ คาสินคาคงคลังสูงสุด = 100 ชิ้น คาใชจายในการสั่งซื้อ 10 x 5 = 50
บาทคาใชจายในการเก็บรักษา 773 x 1 = 773 บาท รวมมูลคา คาใชจาย/ ป = 823 บาท ซึ่งถูกกวา
แบบเดิม = 147 บาท

3. การสั่งซื้อแบบสั่งซื้อเมื่อ ROP ตํ่ากวา 56 ชิ้น และสั่งซื้อ ตาม EOQ คร้ังละ 66 ชิ้น
คาใชจายในการสั่งซื้อ = 7 x 5 = 35 บาท คาใชจายในการเก็บรักษา 664 x 1 = 664 บาท รวมมูลคา
คาใชจาย/ ป = 699 บาท ถูกกวาแบบเดิม = 271 บาท

ผลการเปรียบเทียบคาใชจายของการสั่งซื้อแบบเดิมแตมีการควบคุม ที่คาสินคาคงคลัง
สูงสุด = 80 ชิ้น และคาสินคาคงคลังตํ่าสุด = 40 ชิ้นถูกกวาเดิม = 392 บาท ถูกกวา แบบคาสินคา
คงคลังสูงสุด 100 ชิ้น เทากับ 245 บาท และถูกกวา แบบ EOQ = 66 ชิ้น/ คร้ัง, ROP = 56 ชิ้น เทากับ
121 บาท หรือคิดเปนรอยละ 60 สามารถประหยัดคาใชจายในการสั่งซื้อและคาเก็บรักษาเปน
จํานวน 392 บาทตอป หากมีการขยายผลกับ BEARING อีก 315 รายการ จะสามารถลดคาใชจาย
ในการสั่งซื้อและคาเก็บรักษาไดประมาณ 123,480 บาทตอป ซึ่งยังไมรวม อะไหลซอมบํารุง
เคร่ืองจักรอีก 20 ชนิด

4. การวิเคราะหจากผังกางปลาทําใหทราบถึงสาเหตุของปญหาที่แทจริงวาเกิดจาก
ผูปฏิบัติงาน และการปฏิบัติกับฝายที่เกี่ยวของ
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ข้อเสนอแนะ
ในอุตสาหกรรมปจจุบันน้ีมีการนําเคร่ืองจักรและอุปกรณตาง ๆ มาใชงานมากขึ้น

ประสิทธิภาพและอัตราการใชสอยของเคร่ืองจักรเปนปจจัยที่บงชี้สมรรถนะและความคุมคาของ
การใชงาน เพราะฉะน้ันการวางแผนการจัดซื้อจัดหาอะไหลซอมบํารุงเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพ
จึงมีความจําเปนและสําคัญ เน่ืองจากพัสดุเหลาน้ีจะเปนสวนสนับสนุนใหเคร่ืองจักรมีการใชงานได
อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อใหสินคาคงคลังและการจัดซื้อเปนไปในทิศทางเดียวกัน ไมทําให
เกิดตนทุนในการเก็บรักษา จึงควรมีการหารือระหวางเจาหนาที่จัดซื้อและเจาหนาที่พัสดุรวมกัน
อยางสม่ําเสมอเพื่อปรับปรุงระบบการทํางานใหเหมาะสมกับสถานการณ

ข้อ
ในทางปฏิบัติแลวควรมีการวิจัยในเร่ืองการต้ังคาสินคาคงคลังสูงสุด และคาสินคาคงคลัง

ตํ่าสุด ดวยการปรับตามสัดสวนของ Order การผลิต เพื่อที่จะสามารถชวยลดจํานวนสินคาคงคลัง
ลงไดอยางสม่ําเสมอ
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