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งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษากระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบต่างประเทศในปัจจุบนั เพื่อ

สร้างรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาท่ีเหมาะสม โดยเลือกท าการศึกษาโรงงานป๊ัมข้ึนรูปโลหะส าหรับช้ินส่วนยานยนต์
และอิเลก็ทรอนิกส์ ทางผูว้จิยัไดท้ าการศึกษาและวเิคราะห์จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนในดา้นการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนั 
ซ่ึงพบวา่ปัญหา 3 ขอ้ คือ การไม่ควบคุมวธีิปฏิบติังาน กระบวนการจดัซ้ือไม่สอดคลอ้งกบัการท างานในปัจจุบนั 
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กระบวนการท างานข้ึนใหม่ใหส้อดคลอ้งกบัการท างานในปัจจุบนัเพ่ือใชเ้ป็นขอ้ปฏิบติัส าหรับการจดัซ้ือจดัหา 
ใหมี้ประสิทธิภาพ ซ่ึงจากผลการวจิยัไดเ้สนอรูปแบบท่ีเป็นแนวทางดงัน้ี คือ เร่ิมการเสนอการหาจุดสัง่ซ้ือใหม่ 
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วตัถุดิบ มีดงัน้ี วตัถุดิบช่ือ A1 เท่ากบั 4,810.75 กิโลกรัม, A2 เท่ากบั 4,498.36 กิโลกรัม, A3 เท่ากบั 4,469.34 
กิโลกรัม, A5 อยูท่ี่ 14,896.20 กิโลกรัม และ A6 เท่ากบั 17,367.35 กิโลกรัม ส่วน สตอ็กเพื่อความปลอดภยัจะเป็น
ดงัน้ี คือ วตัถุดิบช่ือA1 เท่ากบั 1,536.73 กิโลกรัม, A2 เท่ากบั 1,335.73 กิโลกรัม, A3 เท่ากบั 1,367.27 กิโลกรัม, 
A5 เท่ากบั 3,584.20 กิโลกรัม, และ A6 เท่ากบั 5,618.18 กิโลกรัม จ านวนรวม Safety Stock จะอยูท่ี่ 13,442.11 
กิโลกรัม และจากนั้นไดน้ าเสนอการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่โดยการลดขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นจาก 14 
ขั้นตอนเหลือเพียง 11 ขั้นตอน รวมถึงเพ่ิมการก าหนดผูป้ฏิบติังานจริงและรายละเอียดการท างานใหส้อดคลอ้งกบั
การท างานในปัจจุบนั พบวา่แนวทางดงักล่าวสามารถน าไปเสนอเพ่ิมในขั้นตอนการปฏิบติัเพ่ือใหค้รอบคลุม
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนได ้
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The objective of this research is to study current procurement process of import raw materials to 

create an appropriate procurement model by choosing to study the metal stamping parts manufacturer for 
vehicle and electronic parts. The researcher has studied and analyzed from the problems in procurement 
currently which found that 3 problems is uncontrolled working process, inconsistent current procurement 
process and unable support customers demand on time due to delay issue purchase order and without the 
appropriate safety stock. The researcher has defined a “Reorder point”, “Safety stock”, and adapted a new 
procedure for working process to be used as a procurement procedure to be effective. The result of the research 
has proposed appropriate procurement model that is to starting with proposal “Reorder Point” and “Safety 
Stock” of all 5 import raw materials to help to proposal the best way for employees to know when raw materials 
need to ordered and how much safety stock should be available. Reorder Point for raw materials are namely A1 
is 4,810.75 kilograms, A2 is 4,498.36 kilograms, A3 is 4,469.34 kilograms, A5 is 14,896.20 kilograms and A6 
is 17,367.35 kilograms. The safety stock is namely A1 is 1,536.73 kilograms, A2 is 1,335.73 kilograms, A3 is 
1,367.27 kilograms, A5 is 3,584.20 kilograms, and A6 is 5,618.18 kilograms. The total safety stock is 
13,442.11 kilograms. And then, the researcher has also proposed to improve the current procedure for working 
process into a new one by reducing unnecessary steps from 14 steps into 11 steps, included adding to define the 
person in charge of working process in currently. The researcher has found that these ways can be proposed in 
working process to be comprehensive the problems effectively. 

 
 

 

  



 ฉ 

กิตติกรรมประก าศ 
 

กติติกรรมประกาศ 
  

งานนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไดด้ว้ยความกรุณาจากผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.มานะ เชาวรัตน์ 
เป็นอาจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ ไดใ้หค้  าปรึกษาและใหค้  าเสนอแนะอนัเป็นประโยชน์แก่งานวจิยัเป็น
อย่างยิ่ง ตลอดจนช่วยแนะน าขอ้แกไ้ขบกพร่องต่าง ๆ คอยให้ก าลงัใจ คอยเอาใจใส่ดว้ยความห่วงใย
เสมอมา ทางผูว้ิจยัมีความซาบซ้ึงในความกรุณาของท่านเป็นอยา่งยิง่ จึงขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้
ณ โอกาสน้ี 

ขอขอบพระคุณ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ฐิติมา วงศอิ์นตา ประธานกรรมการสอบงานนิพนธ์ 
และผูช่้วยศาสตราจารย์ ดร.ธัญภัส เมืองปัน กรรมการสอบงานนิพนธ์ ท่ีกรุณาให้ค  าเสนอแนะ 
ตลอดจนช่วยช้ีแนะแนวทาง ขอ้แกไ้ขต่าง ๆ ใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีมีความสมบูรณ์อยา่งยิง่ 

สุดทา้ยน้ีทางผูว้ิจยัขอขอบพระคุณคณาจารยค์ณะโลจิสติกส์ มหาวิทยาลยับูรพา ท่ีท่านได้
ประสิทธิประสาทความรู้และประสบการณ์ในการเรียนการสอนอย่างมีค่ายิ่งให้แก้ผู ้ศึกษา 
ขอขอบพระคุณก าลังใจจากครอบครัว และเพื่อน ๆ ผู ้ให้ค  าแนะน า และให้การช่วยเหลือ และ
ขอขอบพระคุณเพื่อนร่วมงานผูส้นบัขอ้มูลอนัเป็นประโยชน์ต่องานวิจยัฉบบัน้ีเป็นอยา่งยิง่ 

  
  

นุชนฐัดา  แกว้วจิิตร 
 

 

 



สารบัญ 

 หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย ............................................................................................................................ ง 

บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ ...................................................................................................................... จ 

กิตติกรรมประกาศ ............................................................................................................................ ฉ 

สารบญั ............................................................................................................................................. ช 

สารบญัตาราง ...................................................................................................................................ฌ 

สารบญัภาพ ..................................................................................................................................... ญ 

บทท่ี 1 บทน า .................................................................................................................................... 1 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา ....................................................................................... 1 

วตัถุประสงคข์องการวจิยั .............................................................................................................. 3 

ขอบเขตการวจิยั ............................................................................................................................ 3 

ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากงานวิจยั ...................................................................................................... 3 

นิยามศพัทเ์ฉพาะ........................................................................................................................... 4 

บทท่ี 2 แนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ................................................................................. 5 

การจดัการห่วงโซ่อุปทาน ............................................................................................................. 6 

กระบวนการจดัซ้ือจดัหาในระบบโซ่อุปทาน ............................................................................... 8 

ทฤษฏี และแนวคิดเก่ียวกบัการจดัซ้ือจดัหาเชิงกลยทุธ์ ............................................................... 10 

งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ...................................................................................................................... 23 

บทท่ี 3 วธีิด าเนินการวจิยั ................................................................................................................. 28 

ระเบียบวธีิวจิยั ............................................................................................................................ 28 

ก าหนดกรอบการด าเนินการวจิยั ................................................................................................. 29 

การเก็บรวบรวมขอ้มูล ................................................................................................................ 29 

     



 ซ 

การวเิคราะห์ขอ้มูล ...................................................................................................................... 30 

การอธิบายและสรุปผลการวเิคราะห์ ........................................................................................... 30 

บทท่ี 4 ผลการด าเนินการวิจยั .......................................................................................................... 31 

ขอ้มูลทัว่ไปของทางบริษทักรณีศึกษา ........................................................................................ 31 

การศึกษารูปแบบปัจจุบนัของกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบของบริษทั ................................ 31 

การวเิคราะห์ปัญหาในดา้นการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบจากต่างประเทศในปัจจุบนั .......................... 36 

การศึกษาและก าหนดการค านวณราคาวตัถุดิบโดยเฉล่ีย ............................................................ 38 

การค านวณจากปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2562 ......................................................... 38 

การศึกษาถึงรูปแบบใหม่ของกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบจากต่างประเทศ ......................... 41 

การเปรียบเทียบดา้นปริมาณและดา้นมูลค่ารวม Safety stock ท่ีมีการส ารองไวใ้นคลงั .............. 47 

การสรุปการเปรียบเทียบดา้นตน้ทุนกบัปริมาณวตัถุดิบคงคลงั ................................................... 49 

การประเมินการใชแ้บบจ าลอง .................................................................................................... 54 

การเปรียบเทียบรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาจากวธีิในรูปแบบปัจจุบนัและแบบใหม่ท่ีน าเสนอ ....... 56 

บทท่ี 5 สรุปผล อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะ ................................................................................ 59 

สรุปผลการวจิยั ........................................................................................................................... 59 

อภิปรายผล .................................................................................................................................. 60 

ขอ้เสนอแนะเชิงกลยทุธ์ .............................................................................................................. 61 

ขอ้เสนอแนะเพื่อการวิจยัคร้ังถดัไป ............................................................................................ 61 

บรรณานุกรม ................................................................................................................................... 63 

ประวติัยอ่ของผูว้ิจยั ......................................................................................................................... 65 

 



สารบัญตาราง 

 หน้า 
ตารางท่ี 1 รายการแสดงวตัถุดิบจากต่างประเทศท่ีมีการน าเขา้มา .................................................... 33 

ตารางท่ี 2 การจดัซ้ือวตัถุดิบจากต่างประเทศในปี 2562 .................................................................. 38 

ตารางท่ี 3 การค านวณจากปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2562 ............................................. 39 

ตารางท่ี 4 สรุปจ านวนการใชง้านโดยเทียบจากใชง้านเป็นกิโลกรัมปี 2562 .................................... 40 

ตารางท่ี 5 การค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่แบบอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี โดยมีการบวกเพิ่มจ านวน 
Safety stock เขา้ไปดว้ยแบบคงท่ี 23% ของแต่ละวตัถุดิบท่ีมีการสั่งซ้ือ .......................................... 43 

ตารางท่ี 6 การค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่แบบในอุปสงคท่ี์แปรปรวนและเวลาน าคงท่ี ...................... 46 

ตารางท่ี 7 การเปรียบเทียบดา้นและดา้นมูลค่า Safety stock ท่ีมีการส ารองไวใ้นคลงัทั้ง 2 แบบ ..... 47 

ตารางท่ี 8 การเปรียบเทียบดา้นมูลค่ารวมของวตัถุดิบคงคลงัทั้ง 2 แบบ .......................................... 51 

ตารางท่ี 9 การเปรียบเทียบรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาจากวธีิในปัจจุบนัและแบบใหม่ ....................... 57 

 

     



สารบัญภาพ 

 หน้า 
ภาพท่ี 1 โซ่อุปทาน ............................................................................................................................ 6 

ภาพท่ี 2 Integrated buying model ................................................................................................... 10 

ภาพท่ี 3 การจดัแบ่งกลุ่มแบบ ABC Analysis .................................................................................. 13 

ภาพท่ี 4 ตน้ทุนหลกัของสินคา้คงคลงั ............................................................................................. 23 

ภาพท่ี 5 ขั้นตอนการวิจยั ................................................................................................................. 28 

ภาพท่ี 6 กระบวนการจดัซ้ือจดัหาของบริษทักรณีศึกษาในปัจจุบนั ................................................. 34 

ภาพท่ี 7 การวเิคราะห์ปัญหาการควบคุมการจดัซ้ือวตัถุดิบจากต่างประเทศ .................................... 36 

ภาพท่ี 8 กระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบจากต่างประเทศใหม่ของบริษทักรณีศึกษา ..................... 53 

 

     



1 

บทที่ 1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
ในปัจจุบนัการแข่งขนัทางดา้นธุรกิจต่าง ๆ นั้นมีการแข่งขนัท่ีสูงมาก ประกอบกบัมี

แนวโนม้การขยายตวัท่ีเพิ่มมากข้ึนเร่ือย ๆ ทางผูบ้ริโภคเองก็มีความตอ้งการท่ีหลากหลาย ดงันั้น
ทางผูป้ระกอบการเองจึงไม่ไดเ้พียงแต่มีการมุ่งเฉพาะทางดา้นการขายอยา่งเดียว แต่ยงัหนัมาใส่ใจ
กบักระบวนการในการจดัซ้ือจดัหามากข้ึน ซ่ึงถือเป็นกิจกรรมหลกัท่ีจะมีผลเก่ียวเน่ืองในดา้นของ
ทั้งตน้ทุนสินคา้หรือคุณภาพสินคา้ เพราะถา้สามารถจดัหาวตัถุดิบท่ีมีตน้ทุนต ่าและคุณภาพดีได ้    
ก็จะสามารถส่งผลไปถึงตน้ทุนการผลิตท่ีลดลงท าใหผู้ผ้ลิตมีก าไรเพิ่มข้ึน และสามารถตั้งราคาขาย
ท่ีสมเหตุสมผลก็สามารถสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดีอีกดว้ย 

งานวจิยัฉบบัน้ี ไดท้  าการศึกษาโรงงานป๊ัมข้ึนรูปโลหะส าหรับช้ินส่วนยานยนตแ์ละ
อิเล็กทรอนิกส์ ซ่ึงท าการเลือกศึกษาในส่วนของการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรง (Direct raw 
material) โดยเลือกท าการศึกษาเฉพาะการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรงประเภทอลูมิเนียมท่ีน าเขา้
ต่างประเทศ เน่ืองจากเป็นวตัถุดิบหลกัท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตหลกัโดยตรง ท่ีถือวา่มีมูลค่า
สูงและมีผลต่อตน้ทุนของทางโรงงานไดเ้ป็นอยา่งมาก เน่ืองจากหากมีการเกิดความผดิพลาดข้ึนใน
ระหวา่งกระบวนการจดัซ้ือจดัหา โดยเร่ิมตั้งแต่การออกค าสั่งซ้ือรวมถึงระยะเวลาในการจดัส่งท่ี
ค่อนขา้งนานกวา่การสั่งซ้ือภายในประเทศ แต่พบวา่มกัไม่ค่อยไดรั้บการใหค้วามส าคญัในส่วนของ
ดา้นการจดัการในการจดัซ้ือจดัหา เน่ืองจากมกัพบปัญหาในดา้นการจดัซ้ือจดัหาอยูบ่่อย ๆ คร้ัง  

ส่วนทางดา้นรูปแบบของการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ีจะเป็นแบบผลิตตาม
ค าสั่งซ้ือ (Make to order) คือจะมีการผลิตก็ต่อเม่ือลูกคา้มีการสั่งซ้ือเท่านั้น และขยายผลไปในส่วน
รูปแบบการจดัซ้ือจดัหาท่ีอยูใ่นลกัษณะ “รูปแบบ Just in time” ซ่ึงจะมีความตอ้งการสั่งซ้ือวตัถุดิบก็
ต่อเม่ือมีความตอ้งการท่ีจะผลิตเท่านั้นโดยปัจจุบนัน้ีทางบริษทักรณีศึกษาแห่งน้ีจะท าก าหนดวธีิการ
สั่งซ้ือวตัถุดิบตามแผนค าสั่งซ้ือตามท่ีลูกคา้ใหม้าล่วงหนา้อยูท่ี่ในระยะเวลา 2 เดือน และจะสั่งซ้ือ
เขา้มาเฉพาะท่ีใชป้ระกอบการผลิต แต่ก็มีการประสบปัญหาในดา้นการสั่งสินคา้แบบเร่งด่วนเป็น
ประจ า และไม่ไดข้อสั่งสั่งซ้ือวตัถุดิบในระยะเวลาน าตามท่ีมีการตกลงกนัไวก้บัทาง Supplier ท าให้
ทั้งทางบริษทักรณีศึกษาเองและทาง Supplier ยอ่มไดรั้บผลกระทบจากปัญหาดงักล่าวน้ีเช่นกนั 

เม่ือกล่าวถึงการด าเนินการภายในฝ่ายจดัซ้ือของโรงงานกรณีศึกษา ทางฝ่ายจดัซ้ือเองจะ
ไดรั้บการประสานงานร่วมกบัฝ่ายวางแผนเสมอในเร่ืองการสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีจะน ามาใชใ้น            
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การประกอบการผลิต แต่มีบ่อยคร้ังท่ีเกิดปัญหาระหวา่งสองแผนก เช่น การประสานงานในการร้อง
ขอสั่งวตัถุดิบมีความล่าชา้ การขอเปิดสั่งซ้ือแบบด่วน รวมถึงมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบเขา้มาผดิจากความ
ตอ้งการ ในบางรายการสินคา้สั่งซ้ือเขา้มาแต่ไม่พอใชง้าน ท าใหเ้กิดสินคา้ขาดมือ ส่วนในบาง
รายการสินคา้ก็มีการสั่งมาเกินความตอ้งการเป็นจ านวนมากโดยท่ีไม่ไดมี้ความตอ้งการใชง้าน 
ก่อใหเ้กิดตน้ทุนท่ีสูญเปล่าเพิ่มข้ึนเน่ืองจากไม่เพียงแต่กระทบถึงตน้ทุนของสินคา้แต่ยงัมีผลถึง
ตน้ทุนการขนส่งดว้ยเน่ืองจากในการซ้ือสินคา้แต่ละคร้ังไดมี้การรวมค่าจดัส่งเขา้ไปดว้ยตั้งแต่       
ฝ่ังทาง Supplier ตน้ทางจนกระทัง่ถึงทางดา้นสถานท่ีโรงงานกรณีศึกษา จากสาเหตุดงักล่าวท าให้
ทางฝ่ายจดัซ้ือตอ้งประสบกบัปัญหาในการสั่งซ้ือเน่ืองจากตอ้งเปิดการสั่งซ้ือไปยงั Supplier 
ต่างประเทศในระยะเวลาท่ีเร่งด่วน ท าใหก้ระทบไปถึงการท างานและกระบวนการผลิตของ 
Supplier ท่ีไม่ไดร้ะยะเวลาน าตามท่ีไดก้ าหนดตกลงกนัไว ้จึงท าใหมี้การจดัส่งท่ีล่าชา้ตามมา 
ตลอดจนไม่สามารถควบคุมการร้องขอสั่งซ้ือจากภายในและการจดัส่งสินคา้ไดท้นัตามรอบ และ
บางรายการสินคา้ก็สั่งมาไม่พอใชง้านหรือขาดมือ บางสินคา้ก็มีการสั่งมาเกิน รวมถึงพนกังานยงั
ขาดความเช่ียวชาญท่ีถูกตอ้งในดา้นแนวทางการจดัซ้ือท่ีถูกตอ้ง และไม่ไดมี้การน าวธีิการสั่งซ้ือตาม
แบบทฤษฏีและวธีิการแบบท่ีเหมาะสมน ามาใชใ้นดา้นการพิจารณาสั่งซ้ืออีกดว้ย จึงเป็นผลท าให้
เกิดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือค่อนขา้งสูงเน่ืองจากตอ้งสั่งวตัถุดิบเขา้มาหลาย ๆ รอบให้เพียงพอต่อ
ความตอ้งการจนก่อใหเ้กิดค่าขนส่งในการน าเขา้ เป็นตน้ 

จากปัจจยัทั้งหมดดงักล่าวมานั้นลว้นเป็นผลท าใหฝ่้ายจดัซ้ือเองไดรั้บผลกระทบมาใน
ดา้นกระบวนการท างานดา้นจดัซ้ือจดัหา นอกจากทางโรงงานกรณีศึกษาเองก็ไดรั้บผลกระทบ
เก่ียวกบัค่าใชจ่้ายดา้นวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าสูง อีกทั้งยงัรวมไปถึงค่าใชจ่้ายพิเศษต่าง ๆ จากการสั่งซ้ือ
หลาย ๆ รอบ ทั้งจากกระบวนการท างานท่ีล่าชา้หรือผิดพลาด และโรงงานนั้นก็ไดป้ระสบปัญหา
เก่ียวกบัการมี ค่าใชจ่้ายแบกรับภาระในดา้นความไม่สมดุลทางดา้นการถือครองสินคา้คงคลงั
เช่นกนั เน่ืองจากในบางรายการสินคา้ขาดมือ และบางรายสินคา้เกิน โดยปัจจยัขา้งตน้ถือเป็นส่วนท่ี
ส าคญัท่ีมีผลกระทบในการจดัการห่วงโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ซ่ึงท่ีมีบทบทส าคญัในองคก์รทาง
ธุรกิจและปัญหาดงักล่าวลว้นมีผลต่อตน้ทุนการผลิตเป็นอยา่งยิง่ 

ดงันั้น เพื่อช่วยในการปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดข้ึนเหล่าน้ี ทางผูว้จิยัจึงตอ้งการศึกษาเก่ียวกบั
สภาพกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรงประเภทอลูมิเนียมท่ีน าเขา้ต่างประเทศ ท่ีในปัจจุบนั
ซ่ึงเป็นส่วนประกอบท่ีน าไปผลิตหลกัและมีมูลค่าท่ีสูงต่อตน้ทุนการสั่งซ้ือ ซ่ึงจะท าการศึกษาวา่
แนวทางการจดัซ้ือรูปแบบท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพท่ีสุด และเกิดประโยชน์อยา่งสูงสุด     
โดยจะใชก้ารเก็บรวบรวมขอ้มูลจากบริษทักรณีศึกษาแห่งน้ี เพื่อน ามาศึกษาและวเิคราะห์และ
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เปรียบเทียบ ซ่ึงผลลพัธ์จากการศึกษาและวจิยัคร้ังน้ีก็จะสามารถน าไปเสนอเพื่อพฒันาและปรับปรุง
กระบวนการจดัซ้ือจดัใหมี้ประสิทธิภาพต่อไป 

 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 

1. เพื่อศึกษารูปแบบปัจจุบนัของวธีิการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรงประเภทอลูมิเนียม    
ท่ีน าเขา้โดยตรงจากต่างประเทศของบริษทักรณีศึกษา  

2. เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการดา้นการจดัซ้ือวตัถุดิบทางตรงจดัหาของ
บริษทักรณีศึกษา  

 

ขอบเขตการวจิัย 

1. การวจิยัในคร้ังน้ีก าหนดขอบเขตของงานวจิยัไวคื้อ การศึกษาและวเิคราะห์รูปแบบ
วธีิการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษาเฉพาะในส่วนวตัถุดิบทางตรงประเภทอลูมิเนียม
ท่ีน าเขา้โดยตรงจากต่างประเทศเท่านั้น เน่ืองจากเป็นส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตหลกั     
ซ่ึงมีมูลค่าในดา้นการสั่งซ้ือสูง เพื่อสร้างรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาใหม่ท่ีเหมาะสม โดยจะท า          
การพิจารณาขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบยอ้นหลงัไป 1 ปี ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2562 ถึงเดือน 
ธนัวาคม พ.ศ. 2562 

2. ราคาซ้ือขายของวตัถุดิบประเภทอลูมิเนียมท่ีท าการศึกษานั้น มีการเปล่ียนแปลงอยู่
ตลอดเวลา ท าใหไ้ม่สามารถใชร้าคาการซ้ือท่ีเหมือนกนัได ้ดงันั้นในการศึกษาวจิยัในคร้ังน้ีจึงจะใช้
ราคาท่ีเฉล่ียของปี พ.ศ. 2562 

 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากงานวจิัย 

1. ทราบถึงรูปแบบกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรงประเภทอลูมิเนียมท่ีน าเขา้
จากต่างประเทศของบริษทักรณีศึกษาในปัจจุบนั 

2. สามารถสร้างรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรงประเภทอลูมิเนียมท่ีมีการน าเขา้
จากต่างประเทศในรูปแบบใหม่ไดอ้ยา่งเหมาะสม 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 

1. วตัถุดิบทางตรง (Direct raw material) คือ วตัถุดิบหลกัท่ีใชใ้นการผลิต และสามารถ
ระบุไดอ้ยา่งชดัเจนวา่ใชใ้นการผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหน่ึงในปริมาณและตน้ทุนเท่าใด รวมทั้ง
จดัเป็นวตัถุดิบส่วนใหญ่ท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้ชนิดนั้น ๆ 

2. สตอ็กเพื่อความปลอดภยั (Safety stock) คือ วตัถุดิบท่ีมีการสตอ็กไวเ้พื่อความ
ปลอดภยัไวก้นัสินคา้ขาดมือ 

3. จุดสั่งซ้ือใหม่ (Reorder point/ ROP) คือ จุดท่ีใชเ้ตือนส าหรับการสั่งซ้ือรอบถดัไป 
4. เวลาน า (Lead time) ระยะเวลาในการรอคอยสินคา้ หลงัจากท่ีผูซ้ื้อไดต้กลงออกใบสั่ง

ซ้ือวตัถุดิบจนกระทัง่ไดรั้บวตัถุดิบจากผูข้าย 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
การศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบต่างประเทศ เพื่อสร้าง

รูปแบบการจดัซ้ือท่ีเหมาะสม ถือเป็นวธีิการท่ีจะท าใหเ้ราสามารถทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงในดา้น
ปัญหาของการจดัซ้ือจดัหาท่ีเกิดข้ึนจริงในปัจจุบนัของฝ่ายจดัซ้ือ เพื่อท่ีจะไดน้ าปัญหาท่ีพบมา
วเิคราะห์และแกไ้ขปัญหาเพื่อการปรับปรุงต่อไป ซ่ึงจากการศึกษาพบวา่กิจกรรมการจดัซ้ือจดัหา
นั้นจะตอ้งมีการบริหารจดัการท่ีดี จึงจะมีประสิทธิภาพอยา่งสูงสุด โดยหลกัการบริหารการจดัซ้ือ  
ท่ีดีนั้นจะไม่ใช่เพียงแค่กิจกรรมท่ีมุ่งเนน้หาเพียงสินคา้หรือวตัถุดิบท่ีมีราคาถูกเพียงอยา่งเดียว แต่
จะตอ้งมีการใหค้วามส าคญัในดา้นการวางแผนอีกดว้ย เน่ืองจากหลายองคก์รนั้นจะไม่มีการจดัเก็บ
วตัถุดิบเพื่อประกอบสายการผลิตไวล่้วงหนา้ แต่จะใชว้ธีิการ สั่งซ้ือวตัถุดิบก็ต่อเม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือ
จากลูกคา้เท่านั้น และเพื่อไม่ใหเ้กิดปัญหาท่ีตามมา เช่น การเกิดการขาด มือของวตัถุดิบท่ีใชใ้น    
การผลิตอยา่งกะทนัหนั ทางฝ่ายจดัซ้ือควรมีแนวทางการด าเนินงานดา้นกระบวนการ จดัซ้ือจดัหา
อยา่งมีประสิทธิภาพประกอบกบัตอ้งสร้างขอ้ตกลงและขอ้ก าหนดกบัในดา้นการขอสั่งซ้ือกบัฝ่ายท่ี
ประสานงานขอสั่งซ้ืออีกดว้ย 

ดงันั้น เพื่อใหท้างองคก์รมีความไดเ้ปรียบทางดา้นตน้ทุนและไดผ้ลก าไรอยา่งสูงสุด      
จึงควรมีการน าแนวคิดและทฤษฏีต่าง ๆ มาประยกุตใ์ชใ้นดา้นการจดัซ้ือจดัหาร่วมดว้ย โดยการน า
หลกัการจดัซ้ือจดัหาเชิงกลยุทธ์มาใชใ้นส่วนของงานจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบซ่ึงเป็นท่ีเก่ียวเน่ืองกบั
กระบวนการการผลิตหลกัโดยตรงซ่ึงถือเป็นส่วนท่ีมูลค่าสูงสุดในโรงงาน และน าแนวทางท่ีไดม้า
ร่วมใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

ดา้นกิจกรรมการจดัซ้ือจดัหา ถือเป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีส าคญัมากอีกกิจกรรมหน่ึงของ      
โลจิสติกส์ ซ่ึงในการบริหารจดัการโซ่อุปทานก็เล็งเห็นถึงความส าคญัท่ีจะตอ้งมีการจดัการใน     
การจดัซ้ือและการจดัหาวตัถุดิบท่ีดี มีคุณภาพเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนไป   
จากการเนน้ท่ีราคาเพียงอยา่งเดียวไปเป็นคุณภาพท่ีดีดว้ย โดยในการจดัซ้ือจดัหานั้นจะตอ้งมี
กระบวนการเพื่อใชใ้นการตดัสินใจเลือกวตัถุดิบ และตดัสินใจเลือกผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพ
ในราคาท่ียอมรับได ้ท่ีส าคญัจะตอ้งมีระบบท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ ของวตัถุดิบ และตวัผูจ้ดั
จ  าหน่ายวตัถุดิบ ซ่ึงจะเป็นตวัท่ีส่งผลท าการตน้ทุนรวมของโลจิสติกส์ต ่าลง ตรงตามวตัถุประสงค์
ของการบริหารจดัการโซ่อุปทาน ดงันั้นในองคก์รสมยัใหม่ในปัจจุบนัจึงไดมี้การใหค้วามส าคญั
เก่ียวกบักิจกรรมการจดัซ้ือจดัหาเป็นอยา่งมาก เน่ืองจากถือไดว้า่มีความส าคญัต่อองคก์ร เน่ืองจาก
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(Chen Paulraj, 2004) 

การจดัการจดัซ้ือจดัหาท่ีดีและมีประสิทธิภาพนั้น จะท าใหส้ามารถลดตน้ทุน และเพิ่มก าไรใหแ้ก่
องคก์รได ้

จากการวจิยัเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบต่างประเทศเพื่อสร้าง
รูปแบบการจดัซ้ือท่ีเหมาะสม กรณีศึกษาโรงงานป๊ัมข้ึนรูปโลหะส าหรับช้ินส่วนยานยนตแ์ละ
อิเล็กทรอนิกส์ทางผูว้จิยัไดศึ้กษาทฤษฏีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

1. การจดัการห่วงโซ่อุปทาน 
2. กระบวนการจดัซ้ือจดัหาในระบบโซ่อุปทาน 
3. ทฤษฏี และแนวคิดเก่ียวกบัการจดัซ้ือจดัหาเชิงกลยทุธ์  
4. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

การจัดการห่วงโซ่อปุทาน 
การท่ีมีการบูรการกิจกรรมในดา้นการโลจิสติกส์ต่าง ๆ โดยเร่ิมตั้งแต่ผูจ้ดัหาคนแรกไป

จนถึงลูกคา้คนสุดทา้ย ไม่วา่จะเป็นดา้นการผลิตสินคา้และบริการก็ดี ซ่ึงจะมุ่งเนน้ในการสร้างมูลค่า
และจดัการดา้นตน้ทุนรวมใหมี้ประสิทธิภาพ และส่งผลใหลู้กคา้มีความพึงพอใจ ซ่ึงจะตอ้งมี
กระบวนการท่ีเช่ือมโยงกนัอยา่งต่อเน่ืองเป็นโซ่อุปทาน (Supply chain) โดยการปรับปรุงพฒันา   
โซ่อุปทานใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนนั้น จะสามารถน ามาซ่ึงความพึงพอใจของลูกคา้ในเวลาท่ี
ตอ้งการปริมาณท่ีก าหนดไวแ้ละตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด  ดงัภาพท่ี 1 

ภาพท่ี 1 โซ่อุปทาน  
 

ความหมาย และความส าคัญของการจัดการโซ่อุปทาน 
การจดัการโซ่อุปทาน (Supply chain management) หมายถึง การรวบรวมและร่วมมือ

ของทุกองคก์ร และกิจกรรมในโซ่ใหเ้ขา้กนัและสอดคลอ้งกบัการแปรรูปในการผลิตและการไหล
ของวตัถุดิบจนถึงผูบ้ริโภค ซ่ึงจดัการโดยการสร้างไหลของขอ้มูลตั้งแต่ตน้นา้ จนถึงปลายน ้าท่ีดี 
(Handfield & Nicholas, 2002) 
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การจดัการโซ่อุปทาน (Supply chain management) หมายถึง กระบวนการในการ
ด าเนินงานร่วมกนัอยา่งมีประสิทธิภาพ ระหวา่ง ผูข้ายวตัถุดิบ (Supplier) ผูผ้ลิต (Manufacturer)  
การจดัเก็บสินคา้ (Warehouse) และร้านคา้ (Store) เพื่อผลิตและจดัส่งสินคา้ไดใ้นจ านวนท่ีถูกตอ้ง
สถานท่ีถูกตอ้ง และเวลาท่ีถูกตอ้งโดยใชต้น้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด ในขณะเดียวกนัก็สามารถสร้างความ      
พึงพอใจหรือตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้(Simchi-Levi et al., 2000) 

ดงันั้น เพื่อใหส้ามารถสร้างความพึงพอใจอยา่งสูงสุด ไดแ้ก่ ลูกคา้ รวมถึงการไดม้า      
ซ่ึงตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด จึงจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีการพฒันาการจดัการดา้นห่วงโซ่อุปทานท่ีดี          
ซ่ึงแต่ละฝ่ายจะตอ้งมีการประสานงานรวมถึงร่วมมือกนัของหน่วยงานต่าง ๆ ภายในองคก์ร และ
ระหวา่งเครือข่ายองคก์รพนัธมิตรในห่วงโซ่อุปทานดว้ยความเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั โดยไม่ได้
แบ่งแยกหนา้ท่ีการด าเนินงานออกจากกนัอยา่งท่ีเคยปฏิบติัมาก่อน จึงตอ้งมีการปรับปรุงและพฒันา
กระบวนการท างานในองคก์รใหมี้ความสอดคลอ้งมากยิง่ข้ึน รวมถึงการประสานงานกบัเครือข่าย
องคก์รพนัธมิตรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพเพื่อท่ีจะสามารถบรรลุถึงการตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดดี้ท่ีสุดและสร้างผลก าไรต่อองคก์รสูงสุด 

องค์ประกอบหลกัของการจัดซ้ือจัดหาในโซ่อุปทาน 
1. ผูจ้ดัหา (Supplier) คือผูท่ี้มีหนา้ท่ีในการจดัหาวตัถุดิบหรือสินคา้ใหก้บัผูผ้ลิตหรือแปร

รูปโดยจะจดัหาวตัถุดิบป้อนเขา้สู่กระบวนการผลิต หรือจดัหาสินคา้เพื่อใหผู้ป้ระกอบการธุรกิจซ้ือ
มาขายไปเพื่อจดัจ าหน่ายซ่ึงจะประกอบไปดว้ยทั้งกลุ่มผูข้ายภายในองคก์รและภายนอกองคก์ร ท่ีท า
การเสนอขายวตัถุดิบ รวมถึงการบริการใหก้บัทางองคก์รธุรกิจและบริษทัต่าง ๆ โดยกิจกรรมหลกั
ของทางผูข้ายจะประกอบดว้ยการส่งวตัถุดิบใหแ้ก่ทางองคก์รธุรกิจเพื่อน าเขา้สู่กระวนการผลิต      
ซ่ึงเรียกวา่เป็นกระบวนการ Physical supply หรือ Inbound logistics โดยกิจกรรมเหล่าน้ี                  
จะครอบคลุมไปยงักระบวนการจดัซ้ือจดัหา การจดัส่ง รวมไปถึงกระบวนการจดัเก็บวตัถุดิบ        
ซ่ึงมุ่งเนน้ใชท้รัพยากรท่ีมีอยูใ่หคุ้ม้ค่าท่ีสุด 

2. ผูผ้ลิต (Manufacturer) เป็นกระบวนการท่ีท าให้วตัถุดิบท่ีน าเขา้มานั้นเปล่ียนไปเป็น
สินคา้ส าเร็จรูป โดยฝ่ายผลิตจะเป็นผูรั้บผดิชอบในดา้นการวางแผนการผลิตรวมถึงการปฏิบติัการ
สนบัสนุนการด าเนินการผลิตโดยเร่ิมตั้งแต่การรับเขา้วตัถุดิบจนกระทัง่ผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูป 

3. ผูค้า้ส่ง (Wholesaler) หรือผูค้า้ปลีก (Retailer) เป็นการจดัจ าหน่ายโดยช่องทางจาก
ตวัแทนจ าหน่วย ผูค้า้ส่ง หรือ ผูค้า้ปลีกท่ีมารับสินคา้ไปขายต่อ หรือกระจายสินคา้ต่อ จนกระทัง่ถึง
มือลูกคา้ตามท่ีคาดหวงั 

4. ลูกคา้ (Customer) ในทุกองคก์รธุรกิจลว้นมีเป้าหมายท่ีจะด าเนินการเพื่อตอบสนอง
ความตอ้งการต่อลูกคา้ ใหไ้ดรั้บความพึงพอใจอยา่งสูงสุด เพื่อสร้างความประทบัใจและก่อใหเ้กิด
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สัมพนัธภาพอนัดี อีกทั้งยงัเป็นการกระตุน้ใหลู้กคา้กลบัมาซ้ือสินคา้ซ ้ า และเกิดความจงรักภกัดีต่อ
ดา้นสินคา้  
 

กระบวนการจัดซ้ือจัดหาในระบบโซ่อปุทาน 
การจดัซ้ือจดัหา (Procurement) เป็นส่วนประกอบหลกัส่วนหน่ึงของระบบโซ่อุปทาน 

ซ่ึงเป็นงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผน การน าแผนไปปฏิบติังานและการควบคุม เพื่อความส าเร็จ
ดา้นประสิทธิภาพและประสิทธิผล รวมไปถึงการไหลของขอ้มูลทั้งไปและกลบั การเก็บสินคา้    
การบริการ การขนส่ง การเช่ือมต่อของขอ้มูลซ่ึงมีคามเก่ียวขอ้งกนัทั้งภายในและภายนอกองคก์ร
ระหวา่งจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดท่ีความตอ้งการของลูกคา้ไดรั้บการตอบสนอง โดยเป้าหมายของ  
โซ่อุปทานโลจิสติกส์นั้น มีความสัมพนัธ์กนัอยา่งแยกไม่ออกนัน่คือ เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ใหบ้ริการและสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ รวมถึงเพิ่มความสามารถในการแข่งขนั โดยมีตน้ทุน
ท่ีต ่ากวา่คู่แข่งหรือควบคุมตน้ทุนรวมในทุกกิจกรรมได ้

ความหมายของการจัดซ้ือจัดหา 
ในดา้นการด าเนินกิจการนั้น ไม่วา่จะเป็นในดา้นการคา้ปลีก คา้ส่ง จนไปถึงระดบั

อุตสาหกรรมก็ดี กิจกรรมดา้นการจดัซ้ือจดัหานั้นถือวา่เป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัเป็นอยา่งมากทีเดียว 
เน่ืองจากวา่เม่ือกิจการหรือองคก์รธุรกิจไดมี้ความเติบโตข้ึนเร่ือย ๆ ก็จะตอ้งยิง่มีฝ่ายจดัซ้ือจดัหามา
คอยควบคุมท าหนา้ท่ี คอยป้อนสินคา้หรือวตัถุดิบใหก้บัทางฝ่ายขายท่ีร้องขอการสั่งซ้ือมา รวมไป
ถึงขอ้มูลและรายละเอียดและความตอ้งต่าง ๆ ท่ีฝ่ายขายไดรั้บมาจากลูกคา้เอง ซ่ึงฝ่ายขายตอ้งมี    
การน าส่งต่อให้ฝ่ายสั่งซ้ือ เพื่อใหส้ามารถบริหารจดัการการสั่งซ้ือสินคา้และวตัถุดิบใหไ้ดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุดตรงตามลูกคา้ก าหนดนัน่เอง โดยมีผูใ้หนิ้ยามค าวา่จดัซ้ือจดัหา ดงัน้ี 

ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ ์(2550) ไดใ้หค้วามหมายของการจดัซ้ือจดัหาวา่ เป็นกิจกรรมท่ี
ขอบเขตกวา้งกวา่กระบวนการจดัซ้ือ ซ่ึงครอบคลุมถึงการจดัการพสัดุของสินคา้ และบริการเพื่อให้
แน่ใจวา่สินคา้และบริการท่ีจดัซ้ือไวเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนดของบริษทั 

ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2556) ไดใ้หค้วามหมายของการจดัซ้ือจดัหาวา่ คือภารกิจเพื่อให้
ไดม้าซ่ึงวตัถุดิบ วสัดุอุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองใชต้ามท่ีกิจการตอ้งการโดยมีคุณสมบติัท่ีถูกตอ้ง 
จ านวนท่ีถูกตอ้ง จงัหวะเวลาท่ีถูกตอ้ง ราคาท่ีถูกตอ้ง จากแหล่งขายท่ีถูกตอ้ง และจดัส่งไปยงั
สถานท่ีท่ีถูกตอ้ง ในสภาพท่ีพร้อมจะผลิต จดัจ าหน่าย และเพื่อใชง้าน 

อดุลย ์จาตุรงคกุล (2547) ไดก้ล่าวถึงความหมายของการจดัซ้ือจดัหาวา่เป็นกระบวนการ
ท่ีบริษทัต่าง ๆ ท าสัญญากบับุคคลฝ่ายท่ีสามเพื่อใหไ้ดม้าซ้ึงสินคา้และบริการท่ีตอ้งการ เพื่อให้
บรรลุถึงวตัถุประสงคข์องธุรกิจอยา่งมีจงัหวะเวลา และมีตน้ทุนท่ีมีประสิทธิภาพ 
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วตัถุประสงค์และเป้าหมายของการจัดซ้ือจัดหา 
การด าเนินงานดา้นการจดัซ้ือจดัหานั้น จะประกอบดว้ยการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบ ช้ินส่วน 

หรืออะไหล่ รวมไปถึงวสัดุท่ีจ  าเป็นในการสนบัสนุนกระบวนการผลิต โดยมีเป้าหมายและหลกั
ปฏิบติั ซ่ึงถือเป็นหวัใจของการจดัซ้ือจดัหา มีทั้งหมด 7 ประการ หรือ เรียกวา่หลกั 7 R’s ดงัต่อไปน้ี 

1. การซ้ือสินคา้ใหไ้ดคุ้ณภาพตามความตอ้งการ (Right quality) หมายถึง การจดัหา
วตัถุดิบ สินคา้ บริการใหไ้ดต้รงตามท่ีคุณสมบติั ก าหนดไว ้(Specifications) ตามความตอ้งการของ
หน่วยงาน หรือองคก์ร ท่ีมีความตอ้งการใชง้าน 

2. การซ้ือสินคา้ใหไ้ดป้ริมาณ จ านวน ตามความตอ้งการ (Right quantity) หมายถึง 
จ านวนส่ิงของท่ีมีการสั่งซ้ือตอ้งไม่ขาด ไม่เกิน ตอ้งมีปริมาณตามความตอ้งการในการใชง้าน      
เพื่อลดปัญหาค่าใชจ่้ายจากการจดัซ้ือท่ีจะเกิดข้ึน 

3. การส่งสินคา้ใหไ้ดใ้นเวลาท่ีตอ้งการ (Right time) หมายถึง เป็นหลกัการก าหนดเวลา
ในการจดัส่งสินคา้หรือวตัถุดิบท่ีไดมี้การสั่งซ้ืออยา่งชดัเจน เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงวตัถุดิบ หรือสินคา้       
ท่ีตอ้งการมาทนัเวลาท่ีตอ้งการ ซ่ึงกระบวนการน้ีถือวา่เป็นส่วนส าคญัเช่นกนัเน่ืองจากถา้สินคา้ 
หรือวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือมาไม่ทนัก็จะกระทบถึงกระบวนการผลิตหรือส่วนท่ีมีความตอ้งการใชง้าน 

4. การซ้ือสินคา้ท่ีไดร้าคายติุธรรมเหมาะสม (Right price) หมายถึง การซ้ือสินคา้ไดใ้น
ราคาท่ีเหมาะสม ถือเป็นส่ิงทุกองคก์รนั้นใหค้วามส าคญัเป็นอยา่งมาก เน่ืองจากส่งผลกระทบ
โดยตรงต่อตน้ทุนสินคา้ จึงตอ้งมีการพิจารณาวิเคราะห์ทั้งในดา้นตน้ทุนและดา้นราคา หรือการ
พิจารณาเป็นการเช่าหรือซ้ือ หรืออาจปล่อยใหอ้งคก์รภายนอกเป็นผูด้  าเนินการให้แทน 
(Outsourcing) 

5. การส่งสินคา้ไดต้ามสถานท่ีท่ีตอ้งการ (Right place) หมายถึง การจะจดัส่งสินคา้         
ท่ีผลิตเสร็จไปยงัสถานท่ี ๆ ระบุไวไ้ดอ้ยา่งถูกตอ้ง ดว้ยระบบการขนส่งท่ีมีความน่าเช่ือถือ เพื่อให้
ไดสิ้นคา้ ตรงตามปริมาณและคุณภาพท่ีก าหนดไวอ้ยา่งครบถว้นในเวลาท่ีตอ้งการ 

6. การซ้ือสินคา้จากแหล่งขายท่ีเช่ือถือได ้(Right source) หมายถึง กระบวนการคดัเลือก
จดัหาวตัถุดิบ สินคา้ หรือบริการจากผูข้ายท่ีผา่นเกณฑค์ดัเลือกของบริษทัท่ีไดก้ าหนดไว ้เพื่อให้
มัน่ใจวา่ตรงตามความตอ้งการของทางองคก์รอยา่งแทจ้ริงรวมไปถึงการพิจารณาทางดา้นความ
น่าเช่ือถือจากทุนจดทะเบียนประกอบการถูกตอ้งตามกฎหมาย ความมีช่ือเสียง ความมัน่คงใน      
การด าเนินการของผูข้าย รวมทั้งงบการเงินของบริษทัท่ีมีความสามารถในการสั่งซ้ือ-สั่งจ่าย หรือ
กระแสเงินหมุนเวยีนในการด าเนินธุรกิจต่อกนั  

7. คุณภาพการบริการเป็นท่ีน่าเช่ือถือ (Right service) หมายถึง การใหบ้ริการท่ีสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการไดต้รงตามความตอ้งการหรือเกินความคาดหวงัท่ีก่อใหเ้กิดความพึงพอใจ 
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(Benton, 2007) 

จากการซ้ือผลิตภณัฑ์จากผูข้าย โดยมีการบริการหลงัการขาย เช่น ระยะเวลาการรับประกนั          
การบริการหลงัการขาย ซ่อมและเปล่ียนอะไหล่ฟรี มีอุปกรณ์ใหใ้ชท้ดแทนขณะซ่อม หรือส่งสินคา้
ใหบ้่อยคร้ังได ้เป็นตน้ 

จะเห็นไดว้า่จากกระบวนการจดัซ้ือจดัหาเป็นกิจกรรมท่ีเร่ิมตน้ในการจดัการ 
ห่วงโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ มีความส าคญัต่อองคก์รเป็นอยา่งมาก เน่ืองจากเป็นกระบวนการ 
ท่ีอยูต่น้น ้า โดยถือวา่มีความส าคญัต่อการจดัการโลจิสติกส์ขาเขา้ (Inbound logistics) เป็นด่านแรก
ท่ีจะน าวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการถดัไป ซ่ึงหากเรามีการจดัการหรือบริหารท่ีดี และการประสานงาน
ในส่วนน้ีไดดี้ ก็จะส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภาพต่อองคก์รไดอ้ยา่งสูงสุด สามารถสร้างความไดเ้ปรียบ
ทางดา้นตน้ทุน น าไปสู่การสร้างก าไรสูงสุดใหแ้ก่องคก์รนั้น ๆ ได ้
 

ทฤษฏ ีและแนวคดิเกีย่วกบัการจัดซ้ือจัดหาเชิงกลยุทธ์  
ปัจจุบนัเรามีการน ากลยทุธ์เก่ียวกบัการจดัซ้ือจดัหา เขา้มาใชใ้นการจดัซ้ือจดัหาอยา่ง

แพร่หลาย ซ่ึงในดา้นการจดัซ้ือจดัหาสินคา้หรือวตัถุดิบนั้น บริษทัซ่ึงเป็นฝ่ายผูซ้ื้อและเจา้ของแหล่ง
สินคา้หรือวตัถุดิบเป็นฝ่ายผูข้ายนั้น หากฝ่ายใดมีอ านาจการต่อรองสูงฝ่ายนั้นจะเป็นฝ่ายไดเ้ปรียบ  
เพื่อป้องกนัมิใหเ้สียเปรียบบริษทัจึงตอ้งพยายามรักษาดุลยภาพของอ านาจในการต่อรองเอาไว ้     
จึงไดมี้การน า “การจดัซ้ือจดัหาเชิงกลยทุธ์” เขา้มาท าใหบ้รรลุเป้าหมายของการจดัซ้ือจดัหานั้น
ส าเร็จข้ึนได ้ซ่ึงสามารถท าไดห้ลายวธีิดงัต่อไปน้ี 

 
 

การบริหารการจดัหา 
- การท าสัญญาจดัหาระยะยาว 

การบริหารระบบอุปทาน 
- การสร้างพนัธมิตรกบัผูจ้ดัหา 

การบริหารการจดัซ้ือ 
-วธีิการจดัหาแบบเรียบง่าย 

การบริหารส่ิงท่ีจดัหามา 
- วธีิการจดัหาใหไ้ดซ่ึ้งราคาต ่าสุด 

  ความส าคญัวกิฤตของส่ิงท่ีจดัหามา  
 

ภาพท่ี 2 Integrated buying model  
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1. กลยทุธ์การจดัซ้ือวตัถุดิบ (Raw material purchasing strategy) 
เป้าหมายของการจดัซ้ือวตัถุดิบ คือ การไดว้ตัถุดิบคุณภาพดี ราคาต ่าและการสนบัสนุน

การผลิต ซ่ึงการจดัซ้ือถือเป็นกลยทุธ์ท่ีส าคญัท่ีจะน าพาบริษทัใหมี้ความไดเ้ปรียบการแข่งขนั        
ทั้งทางดา้นคุณภาพราคาและการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้  

2. การจดัซ้ือแบบเก่า (Traditional purchasing) มีลกัษณะแบบ Win-lose 
คือฝ่ายหน่ึงเป็นผูไ้ดเ้ปรียบส่วนอีกฝ่ายหน่ึงเป็นผูเ้สียเปรียบ ซ่ึงผูมี้อ  านาจต่อรองมากจะใชอ้ านาจ
เพื่อประโยชน์ฝ่ายตนเอง นัน่คือในเง่ือนไขเพื่อใหไ้ดร้าคาต ่า โดยการจดัซ้ือแบบเก่าไดใ้หว้ธีิการ
และหลกัเกณฑด์งัน้ี        
  2.1 จดัซ้ือโดยวธีิประมูล การตดัสินใจจะพิจารณาจากการเสนอราคาเป็นส าคญั        
โดยผูเ้สนอราคาต ่าจะเป็นผูท่ี้ชนะการประมูล ซ่ึงวธีิน้ีจะเป็นการจดัซ้ือท่ีมีปริมาณไม่มาก เน่ืองจาก
ทางบริษทัจะใชว้ธีิการสอบถามราคาจากผูข้ายเพียงแค่ 2-3 รายการ และตดัสินใจซ้ือจะเลือกรายท่ี
ราคาต ่าสุด 
  2.2 ซ้ือจากผูข้ายหลายราย ทางบริษทัเองมองวา่จะมีอ านาจต่อรอง และเป็น
หลกัประกนัท่ีผูข้ายไม่ข้ึนราคา นอกจากน้ีบริษทัยงัมีความมัน่ใจวา่จะไม่เกิดการขาดแคลนวตัถุดิบ 
หากเม่ือใดท่ีโรงงานหน่ึงมีปัญหาตอ้งหยดุผลิต ทางบริษทัจะไม่ไดรั้บความกระทบและก็ยงัสามารถ
ซ้ือเพิ่มจากโรงงานอ่ืนและท าการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
  2.3 สัญญาซ้ือระยะสั้น ทางบริษทัมองวา่ท าใหมี้อ านาจการต่อรองและไดร้าคาท่ีต ่า 
เน่ืองจากอายสุัญญาท่ีสั้นท าใหเ้ปิดโอกาสมาใหซ้พัพลายเออร์รายอ่ืน ๆ เขา้มาเสนอราคาต ่าใน      
การจดัซ้ือคร้ังต่อไป และขณะเดียวกนัผูช้นะการประกวดราคารายเดิมก็จะยงัคงพยายามรักษา
ต าแหน่งของตนไว ้จึงท าให้เสนอราคาท่ีต ่า ท าใหบ้ริษทัก็จะไดว้ตัถุดิบในราคาท่ีต ่าตามมาอีกดว้ย 
  2.4 เปล่ียนแหล่งซ้ือ การท่ีทางบริษทัเปล่ียนแหล่งซ้ือก็เพื่อท่ีจะแสวงหาผูผ้ลิตราย
ใหม่ ๆ มาเป็นทางเลือก โดยอาจจะเป็นในประเทศหรือต่างประเทศก็ได ้ทั้งน้ีก็เพื่อใหไ้ดร้าคาท่ี
ต ่าลงและยงัเป็นการสร้างอ านาจการต่อรองมากข้ึนอีกดว้ย 
 3. กลยทุธ์การจดัซ้ือแบบหุน้ส่วน (Partnership purchasing strategy) 
 มีจุดมุ่งหมายเพื่อใหบ้รรลุความร่วมมือกนัในดา้นการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
การร่วมมือกนัท าใหเ้ขา้ใจความตอ้งการของทางผูบ้ริโภคและเกิดความไวว้างใจซ่ึงกนัและกนั       
ซ่ึงจะมีผลใหต้น้ทุนการผลิตต ่าลง สินคา้มีคุณภาพและสามารถตอบสนองตลาดดว้ยการส่งมอบได้
อยา่งสม ่าเสมอและเช่ือถือได ้ซ่ึงการจดัซ้ือแบบใหม่ถือเป็นการจดัซ้ือแบบเป็นพนัธมิตรทางธุรกิจ 
(Business alliance) หรือท่ีเรียกวา่เป็นหุน้ส่วนทางธุรกิจ (Partnership) โดยมุ่งเนน้ในธุรกิจท่ีตนมี
ความสามารถ (Core competency) จะท าใหสิ้นคา้สามารถออกสู่ตลาดไดเ้ร็วและไม่ตอ้งลงทุน     
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โดยท่ีความส าเร็จของการพนัธกิจจะอยูท่ี่ความไวใ้จซ่ึงกนัและกนั และสัญญาซ้ือขายจะตั้งอยูบ่น
หลกัท่ีมีความสมเหตุผล โดยท่ีทั้งสองฝ่ายนั้นจะตอ้งไดป้ระโยชน์ร่วมกนัไม่ใช่เพียงฝ่ายใดฝ่ายหน่ึง 
ทางบริษทัเองก็จะมีความผกูพนักบัซพัพลายเออร์ เช่น อาจมีการแลกเปล่ียนการถือหุน้ส่วนระหวา่ง
บริษทั หรืออาจเป็นการเขา้ไปมีส่วนร่วมในการช่วยเหลือในดา้นการพฒันาดา้นผลิตหรือ            
การฝึกอบรมและดา้นอ่ืน ๆ ซ่ึงการกระท าดงักล่าวจะสามารถส่งผลในแสดงถึงความตั้งใจท่ีจะสร้าง
ความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัในระยะยาว  
 4. กลยทุธ์การจดัซ้ือโดยวธีิ ABC Analysis  
 การวเิคราะห์การจดักลุ่มสินคา้คงคลงัแบบ วธีิ ABC Analysis เป็นวธีิท่ีมีการให้
ความส าคญัตามแบบกลุ่มสินคา้ โดยจะใชก้ารจดัล าดบัสินคา้ตามมูลค่าของสินคา้คงคลงั ทางสินคา้
กลุ่ม A จะเป็นสินคา้ท่ีมีจ  านวนนอ้ย แต่มีมูลค่ามากท่ีสุด ส่วนท่ีมีมูลค่ารองลงมานั้นจะเป็นสินคา้
กลุ่ม B และ C ตามล าดบั ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้นั้นทางองคก์รธุรกิจต่างๆ รวมถึงดา้นโรงงาน
อุตสาหกรรม มกัจะมีสินคา้และวตัถุดิบท่ีมีความหลากหลายรายการเป็นจ านวนมาก ซ่ึงเป็นผลใหมี้
ปัญหาทางดา้นการจดัการสินคา้และวตัถุดิบเหล่าน้ี เน่ืองจากอาจไม่ไดมี้การใหล้ าดบัความส าคญัใน
ดา้นการเก็บรักษา หรือในการสั่งซ้ือดีพอในแต่ละรายการ โดยวธีิการ ABC Analysis ถือเป็นวธีิท่ี
ไดรั้บความนิยมเป็นอยา่งมากในการน ามาพิจาณาแกไ้ขปัญหาในเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลงัและ
การจดัซ้ือจดัหา  
 รายการสินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุดในบริษทัหรืออุตสาหกรรมนั้น ไดแ้ก่
รายการสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าสินคา้มากท่ีสุด ซ่ึงสามารถพิจารณาจาก 2 ตวัแปร คือ ราคาสินคา้ต่อ
หน่วยและปริมาณความตอ้งการ หรือกล่าวอีกนยัหน่ึงคือสินคา้ท่ีมีความตอ้งการใชม้ากท่ีสุดและมี
ราคาแพงท่ีสุดนั้นจดัเป็นรายการสินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุด และรายการสินคา้อ่ืนท่ีมี
ความตอ้งการใชน้อ้ยท่ีสุดและมีมูลค่านอ้ยท่ีสุดนั้นจะถือเป็นรายการสินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญั
นอ้ยท่ีสุด   
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(ไชยยศ ไชยมัน่คง และมยรุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2550) 

 
 

ภาพท่ี 3 การจดัแบ่งกลุ่มแบบ ABC Analysis  
 
 โดยการวิเคราะห์การแบ่งกลุ่มจดัซ้ือสินคา้แบบ  ABC Analysis จะแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม 
ดงัน้ี 
 แนวทางจัดซ้ือวสัดุช้ัน A 
 กลุ่มวตัถุดิบท่ีมีสูง มีมูลค่าเป็นประมาณ 75-80% ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด ซ่ึงสินคา้ท่ีมี
มูลค่าสูงนั้นจะตอ้งมีการควบคุมดูแลการจดัเก็บ แบบลกัษณะเขม้งวดมาก โดยตอ้งมีการบนัทึก
ขอ้มูลและการจดัการบริหารสินคา้คงคลงัอยา่งมีระบบ รวมถึงตอ้งท าการวิเคราะห์ในส่วน           
การจดัซ้ืออยา่งมีประสิทธิภาพเพื่อป้องกนัการเกิดสินคา้ท่ีขาดมือ ส าหรับแนวทางการจดัซ้ือวสัดุ
ชั้น A จะมีดงัน้ี 
 - การจดัซ้ือโดยใชว้ธีิการประมูล ทางบริษทัจะจดัท าคุณลกัษณะวสัดุ (Specification)      
มีหนงัสือเชิญใหท้างซพัพลายเออร์เขา้ร่วมประมูลแข่งขนั โดยอาจใชว้ธีิการส่งจดหมาย           
ถึงซพัพลายเออร์หรือปิดประกาศในหนงัสือพิมพห์รือปิดประกาศไวท่ี้ท างาน 
 - ท าการต่อรอง ซ่ึงเป็นเร่ืองปกติท่ีทางธุรกิจ จะตอ้งมีการครอบคลุมถึงราคา คุณภาพและ
ระดบับริการ ดงันั้นแลว้การต่อรองเร่ืองราคาเพื่อไดร้าคาท่ีต ่า ก็จะส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตต ่าลงได้
อีกดว้ย 
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 - จงัหวะเวลาการจดัซ้ือ วสัดุท่ีมีมีลกัษณะเป็นแบบฤดูกาล ซ่ึงราคาจะมีเปล่ียนแปลงตาม
อุปทาน เช่น สินคา้ดา้นการเกษตร ในช่วงเวลาท่ีผลผลิตออกสู่ตลาด ดา้นอุปทานวสัดุจะมีมาก ราคา
ในตลาดจะต ่าลง แต่หลงัหากผา่นฤดูกาลของเก็บเก่ียวไปแลว้ราคาวสัดุจะสูงข้ึน  
 วสัดุชั้น A ถือวา่มีความส าคญักบับริษทัมาก ซ่ึงทางบริษทัจะตอ้งใหค้วามส าคญักบั     
การพยากรณ์ใหดี้ในดา้นของความตอ้งการใช ้ส่วนวธีิการพยากรณ์ควรมีการท าในรูปแบบ
คณะท างานร่วมกนั และส าหรับการตรวจสอบวสัดุคงคลงัชั้น A ใหท้  าการตรวจนบัทุก ๆ วนั      
หรือทุก ๆ สัปดาห์ และควรน าระบบ JIT มาประยกุตใ์ชใ้นการสั่งซ้ือดว้ย 
 แนวทางจัดซ้ือวสัดุช้ัน B 
 การจดัซ้ือวสัดุชั้น B คือ กลุ่มสินคา้ท่ีมีมูลค่าปานกลาง มูลค่าสินคา้ชั้น B น้ีจะมีมูลค่า
ของสินคา้อยูท่ี่ประมาณ 15-20% ของมูลค่าของสินคา้ทั้งหมด ซ่ึงวธีิการดูและสินคา้ชนิดน้ีให้
ควบคุมดูแลตามปกติ มีการตรวจนบัและบนัทึกรายการให้ถูกตอ้ง ใหค้วามสนใจในการสั่งซ้ือแบบ
ปานกลาง โดยแนวทางการจดัซ้ือวสัดุชั้น B มีดงัน้ี 
 - ซ้ือจากผูผ้ลิตท่ีไดรั้บการผา่นการพิสูจน์แลว้เท่านั้น 
 - ซ้ือจากผูผ้ลิตท่ีไดรั้บการข้ึนในบญัชีรายช่ือ ซ่ึงเป็นซพัพลายเออร์ท่ีไดรั้บการผา่น      
การพิสูจน์แลว้ หรืออาจจะเป็นบริษทัท่ีเคยซ้ือมาก่อน หรือเป็นผูผ้ลิตท่ีมีความน่าเช่ือถือก็ไดเ้ช่นกนั 
 ส าหรับการสั่งซ้ือวสัดุชั้น B จะตอ้งลงนามโดยหวัหนา้ฝ่ายวสัดุคงคลงัทุก ๆ เดือน และ
จะตอ้งจดัใหมี้การส ารองสินคา้คงคลงัไวอี้กหน่ึงสัปดาห์ ส่วนในการพยากรณ์สินคา้ชั้น B เราอาจ
สามารถค านวณไดจ้ากแนวโนม้ของการใชว้สัดุท่ีผา่นมาแลว้ 
 แนวทางจัดซ้ือวสัดุช้ัน C 
 วสัดุชั้น C คือ สินคา้คงคลงัมีมีมูลค่าต ่า มีมูลค่าสินคา้ประมาณ 5-10% ของมูลค่าสินคา้
ทั้งหมด ในดา้นการจดัการกบัสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าต ่านั้น จะเป็นรูปแบบการควบคุมแบบง่าย ๆ  
โดยจะควบคุมดูแลแบบไม่จ  าเป็นตอ้งบนัทึกทุกรายการ แต่ใหมี้การก าหนดรอบตรวจนบัเป็น
บางคร้ัง เช่น ทุก ๆ 3 เดือน 6 เดือน หรือ 1 ปี เป็นตน้ และลกัษณะในการสั่งซ้ือก็จะเป็นหลงัจากท่ีมี
การตรวจนบัหรือตรวจเช็คตามก าหนดแลว้ 
 สามารถสรุปข้ันตอนการวิเคราะห์จัดซ้ือวสัดุแบบวธีิ ABC Analysis 
 ขั้นตอนท่ี 1  หามูลค่าของวตัถุดิบหรือสินคา้แต่ละรายการ และหามูลค่ารวมทุกรายการ 
 ขั้นตอนท่ี 2  หาเปอร์เซ็นตข์องมูลค่าของวตัถุดิบหรือสินคา้แต่ละรายการ และหา
เปอร์เซ็นตม์ูลค่ารวมทุกรายการ 
 ขั้นตอนท่ี 3  การเรียงล าดบัเปอร์เซ็นตข์องรายการมูลค่าวตัถุดิบหรือสินคา้จากมากไป
นอ้ย 
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 ขั้นตอนท่ี 4  ท าการจดักลุ่มของรายการมูลค่าวตัถุดิบหรือสินคา้ โดยก าหนดให้ 
 กลุ่ม A คือ สินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าสูง ซ่ึงมีมูลค่าของสินคา้ประมาณ 75-80% 
 กลุ่ม B คือ สินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าปานกลาง ซ่ึงมีมูลค่าของสินคา้ประมาณ 15-20% 
 กลุ่ม C คือ สินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าต ่า ซ่ึงมีมูลค่าของสินคา้ประมาณ 5-10% 
 ประโยชน์จากทีจั่ดกลุ่มวสัดุแบบวธีิ ABC Analysis 
 - ในกรณีท่ีองคก์รมีผลิตภณัฑจ์ านวนหลากหลายชนิด การจดักลุ่มตามมูลค่า จะช่วยให้
สามารถบริหารจดัการผลิตภณัฑไ์ดมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 - สามารถช่วยในการสนบัสนุนการวดัผลปฏิบติังานของการจดัการสินคา้คงคลงัของ
องคก์ร เพื่อน าไปพฒันาในการบริหารไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 - ช่วยในการสนบัสนุนการลดตน้ทุน และค่าใชจ่้ายสินคา้คงคลงัได ้เน่ืองจากมี            
การจดัการท่ีเป็นระบบข้ึน ท าใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการและการบริการลูกคา้ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 ข้อจ ากดัของการจัดกลุ่มวสัดุแบบวธีิ ABC Analysis 
 - ไม่เหมาะสมกบัองคก์รท่ีมีผลิตภณัฑพ์ียงชนิดเดียว 
 - อาจท าให้เกิดปัญหาในเร่ืองตน้ทุนท่ีเกิดจากการเปล่ียนมาใชว้ธีิการน าระบบตน้ทุน 
กิจกรรมมาประยกุตใ์ชไ้ด ้
 - อาจท าให้เกิดปัญหาในดา้นความรู้ ทกัษะ ความเขา้ใจในขั้นตอนปฏิบติังาน               
การประสานงานของพนกังานในองคก์ร และปัญหาเร่ืองการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี เพื่อพฒันา
ระบบการจดัการตน้ทุนกิจกรรม เป็นตน้ 
 5. กลยุทธ์การจัดซ้ือโดยวธีิระบบ Just in Time (JIT) 
 ระบบการผลิตในอุตสาหกรรมของอเมริกาท่ีไดถู้กสร้างข้ึนมา เรียกวา่ กระบวนการ    
การแบบลีน (Lean) หรือเรียกวา่ พอเพียง ซ่ึงก็เป็นระบบเดียวกบั Just in time ของญ่ีปุ่นนัน่เอง   
โดยมีการน าเอาระบบจดัซ้ือเขา้ไปดว้ยซ่ึง JIT Concept จะมีผลกระทบต่อความสามารถในการท า
ก าไรของอุตสาหกรรม หลกัใหญ่อยูท่ี่การก าจดัของเสีย (Waste) ซ่ึงทางประเทศญ่ีปุ่น ไดบ้รรลุถึง
ความสามารถทั้งในการผลิตและคุณภาพ โดยรูปแบบความส าเร็จของญ่ีปุ่นท่ีตลาดโลกมองเห็น
อยา่งชดัเจนคือรูปแบบการจดัการคนและดา้นเทคนิคการผลิตท่ีพฒันามาจากระบบ JIT โดยระบบ 
JIT นั้นไม่เพียงเป็นหลกัท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิตในปัจจุบนัน้ีเท่านั้น แต่ในการแข่งขนัท่ีรุนแรงใน
ตลาดโลก หลายบริษทัในอเมริกาก็ก าลงัมองหาวธีิการท่ีจะจดัการดา้นกระบวนการผลิต ในขณะท่ี
ยงัคงมีการถกเถียงกนัอยา่งต่อ เน่ืองเก่ียวกบัการใช ้JIT Concept นอกจากประเทศญ่ีปุ่น  
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มีการส ารวจการปฏิบติัจริงของระบบ JIT ในอเมริกาพบวา่ 45% ท่ีส ารวจมีการน า JIT มาใชแ้ลว้ 
(Benton, 2007) 
 ความหมายของระบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time system) 
 ระบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time system) หรือ JIT หมายถึง ระบบการผลิตหรือ          
การใหบ้ริการท่ีถูกพฒันาและออกแบบการผลิต ส่งมอบสินคา้ หรือบริการในปริมาณท่ีถูกตอ้ง และ
ทนักบักระบวนการผลิตอ่ืน หรือทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยยดึหลกัการท่ีวา่วตัถุดิบจะไม่
ถูกใชถ้า้หากไม่ไดถู้กผลิตหรือด าเนินงาน ทั้งน้ีระบบ JIT มีคุณสมบติั ต่อไปน้ี 
 1) การไหลของวสัดุแบบดึง (Pull method of material flow) เป็นวธีิการท่ีใชค้วาม
ตอ้งการของลูกคา้เขา้มาเป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณของการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงลูกคา้ในท่ีน้ี
ไม่ไดห้มายถึงแต่เฉพาะลูกคา้ผูท่ี้ซ้ือสินคา้เท่านั้นแต่ยงัหมายรวมถึงบุคลากร ในส่วนงานอ่ืนท่ีมี
ตอ้งการงานระหวา่งท าหรือวตัถุดิบเพื่อใชท้  าการผลิตต่อเน่ือง โดยวธีิดึงถือวา่เป็นวธีิการควบคุม
วสัดุคงคลงั และการผลิต ณ สถานท่ีท่ีท าการผลิตนั้นเอง 
 2) การรักษาคุณภาพในระดบัสูงอยา่งคงท่ี (Consistently high quality) เป็นระบบการ
ด าเนินงานท่ีคน้หาและก าจดัเศษซาก หรือช้ินงานของท่ีเสียออกจากกระบวนการเพื่อใหร้ะบบการ
ไหลของงานเป็นไปอยา่งสม ่าเสมอและราบล่ืน ซ่ึง JIT จะมีประสิทธิภาพไดต้อ้งอาศยัการควบคุม
คุณภาพของสินคา้และบริการ ดว้ยเทคนิคการจดัการคุณภาพ เช่น TQM เพื่อใหไ้ดม้ายงัสินคา้และ
บริการท่ีมีคุณสมบติัตรงตามท่ีตอ้งการ โดยระบบ JIT จะสามารถควบคุมคุณภาพท่ีแหล่งวตัถุดิบ 
ซ่ึงทางส่วนของผูป้ฏิบติังานจะเป็นผูค้วบคุมและตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง หรือท่ีเรียกวา่ 
“คุณภาพ ณ แหล่งก าเนิด” (Quality at source)” 
 3) ปริมาณของการผลิตขนาดเล็ก (Small lot size) วธีิน้ีทางระบบ JIT จะพยายามควบคุม
วสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้เพื่อท่ีจะไม่ใหมี้การเกิดตน้ทุนในการ
จดัเก็บและตน้ ทุนค่าเสียโอกาส จึงมีการผลิตในปริมาณท่ีตอ้งการใชง้านโดยท่ีปริมาณการผลิต
ขนาดเล็กหรือในจ านวนท่ีนอ้ยนั้นจะมีประโยชน์ไดด้งัต่อไปน้ี 
 - ช่วยในการลดวงจรวสัดุคลงั และท าใหร้ะดบัของสินคา้คงคลงัลดลงได ้
 - ช่วยในการลดเวลาน าหรือช่วงเวลารอคอย รวมไปถึงส่วนวสัดุคงคลงัท่ีเป็นงาน
ระหวา่งท า (Work-in-process) ซ่ึงเป็นประโยชน์อยา่งมากต่อการด าเนินงาน 
 - ขจดัของเสียท่ีเกิดในขบวนการผลิต 
 - ขจดัปัญหาความล่าชา้ การจดัส่งสินคา้ หรือการใหบ้ริการ 
 - ช่วยใหมี้ระบบการท างานท่ีเป็นแบบเดียวกนั ส่งผลใหมี้ความช านาญมากข้ึน 
 - สามารถใชก้ าลงัการผลิตท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์และมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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 4) ระยะเวลาการติดตั้งและเร่ิมด าเนินงานสั้น (Short setup time) เน่ืองจากผลของการลด
ขนาดการผลิตให้เล็กลง จะท าใหฝ่้ายผลิตนั้นตอ้งเพิ่มความถ่ีในการจดัการข้ึน ในขณะเดียวกนัท่ี
ตอ้งท าใหเ้วลาของการจดัการลดลง ดงันั้นถา้มีการจดัเวลาใหมี้ช่วงเวลาของการผลิตท่ีใชเ้วลามาก
ข้ึนจะท าใหเ้กิดการสูญเสียเวลา รวมไปถึงเกิดเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์ ดงันั้น          
ผูค้วบคุมกระบวนการผลิตจึงตอ้งท าการลดเวลาของการจดัตารางเวลาใหส้ั้นลงเพื่อให้เกิด
ประสิทธิภาพเตม็ท่ีและมีความสัมพนัธ์กบัปริมาณท่ีใชใ้นการผลิตแบบจ านวนนอ้ย ส่วนในทาง
ดา้นการปฏิบติัการท่ีจะใหเ้วลาในการติดตั้งและเร่ิมด าเนินงานสั้นนั้นก็ตอ้งไดรั้บความร่วมมืออยา่ง
ใกลชิ้ดระหวา่งฝ่ายวศิวกรรม ฝ่ายบริหาร และแรงงาน 
 5) ภาระงานของสถานีปฏิบติังานอยูใ่นระดบัเดียวกนั (Uniform workstation load)      
หากการท างานของสถานีท างานเป็นไปอยา่งคงท่ีและสม ่าเสมอ การปฏิบติังานท่ีเป็นแบบเดียวกนัก็
จะสามารถท่ีจะบรรจุผลส าเร็จไดโ้ดยท่ีช้ินส่วนประกอบเป็นแบบเดียวกนั การผลิตในแต่ละวนัเป็น
สินคา้ชนิดเดียวกนัและมีปริมาณท่ีเท่า ๆ กนั ซ่ึงจะเป็นผลท าใหค้วามตอ้งการช้ินงานในแต่ละสถานี
นั้น เป็นไปอยา่งสม ่าเสมอการวางแผนดา้นก าลงัการผลิต การปรับปรุงวธีิการใหอ้ยูใ่นจุดท่ีวกิฤติ 
และการท างานในระดบัท่ีมีความสมดุล (Line balance) จะสามารถถูกน ามาใชเ้พื่อพฒันาตาราง    
การผลิตในแต่ละเดือน 
 6) การส่วนประกอบและวธีิการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน (Standardized components and 
work method) การก าหนด “ช้ินส่วนมาตรฐาน” หรือท่ีเรียกวา่ “Part commonality” หรือ 
“Modularity” จะเป็นส่วนท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตแบบซ ้ าซอ้น โดยท่ี
ส่วนประกอบและวธีิการท างานจะเป็นแบบมาตรฐานซ่ึงจะช่วยใหร้ะบบการผลิตบรรลุเป้าหมาย
และมีระดบัวสัดุคงคลงัท่ีต ่า 
 7) การความสัมพนัธ์ใกลชิ้ดกบัผูข้ายวตัถุดิบ (Close supplier ties) ถือเป็นส่ิงท่ีมี
ความส าคญัมากเน่ืองจากระบบ JIT มีวตัถุประสงคเ์พื่อท่ีจะจดัการใหว้สัดุคงคลงันั้นอยูใ่นระดบัต ่า 
แต่จะมีผลใหก้ารจดัส่งมีบ่อยคร้ังมากข้ึน โดยท่ีใชร้ะยะเวลารอคอยจะสั้นลง ประการส าคญัการส่ง
ของคือตอ้งมาถึงตรงเวลาและวตัถุดิบตอ้งมีคุณภาพตามท่ีตอ้งการ 
 8) การแรงงานยดืหยุน่ (Flexible work force) หมายถึง พนกังานจะถูกพฒันามาใหมี้
ทกัษะท่ีหลากหลายโดยคนๆหน่ึงจะสามารถท างานไดม้ากกวา่หน่ึงอยา่ง ซ่ึงดา้นประโยชน์ของ
แรงงานยดืหยุน่ คือพนกังานเหล่าน้ีมีความสามารถท่ีจะไปท างานในแผนกผลิตอ่ืนได ้เพื่อท่ี
สามารถลดสภาวะคอขวด (Bottle neck) หรือ การท่ีมีปริมาณงานตกคา้งอยูใ่นหน่วยงานใด
หน่วยงานหน่ึงนัน่เอง หรืออาจกล่าวไดว้า่คนงานสามารถท างานแทนบุคคลอ่ืนท่ีขาดงานได ้
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ถึงแมว้า่การใหค้นงานไปท างานท่ีไม่มีความถนดัอาจสามารถท าใหป้ระสิทธิภาพของการท างาน
ลดลง แต่งานก็ยงัการหมุนเวียนไดอ้ยา่งเป็นระบบท าใหค้นงานมีความต่ืนตวั 
 9) การใหค้วามส าคญัแก่ผลิตภณัฑ ์(Product focus) ถา้หากปริมาณการผลิตของ
ผลิตภณัฑบ์างประเภทมีจ านวนท่ีมากพอ เราสามารถท่ีจะจดักลุ่มของคนงานและเคร่ืองจกัรให้
สอดคลอ้งกบัผลิตภณัฑไ์ดเ้พื่อลดความถ่ีในการปรับเปล่ียนและเร่ิมด าเนินงาน แต่ถา้หากปริมาณ
ของผลิตภณัฑมี์ไม่มากพอเราสามารถใชว้ธีิรวมกลุ่มเทคโนโลย ีเพื่อท่ีจะออกแบบสายการผลิตใหมี้
ขนาดเล็กโดยใชก้รรมวธีิการผลิตและใชอุ้ปกรณ์ร่วมกนั นอกจากน้ีการท่ีคนงานหน่ึงคนสามารถ
คุมเคร่ืองจกัรหลายเคร่ือง โดยเคร่ืองจกัรแต่ละตวัจะถูกออกแบบและจดัระบบใหท้ างาน
แบบต่อเน่ืองกนัเน่ืองจากผลิตภณัฑเ์ดียวกนัจะถูกผลิตซ ้ า ๆ ซ่ึงจะสามารถช่วยใหก้ารปรับเปล่ียน
และเร่ิมด าเนินงานจะหมดไป 
 10) การผลิตแบบอตัโนมติั (Automatic production) เป็นการน าเคร่ืองจกัรมาใชแ้ทน
แรงงานคน ถือวา่มีบทบาทท่ีส าคญัต่อความส าเร็จของระบบ JIT และยงัถือวา่เป็นเป็นกุญแจส าคญั
ในการผลิตแบบตน้ทุนต ่า ซ่ึงผูบ้ริหารตอ้งมีวางแผนการใชง้านเคร่ืองจกัรอตัโนมติัอยา่งรอบครอบ 
โดยจะมีการพิจารณาความเหมาะสม และความคุม้ค่าในการลงทุนเป็นส าคญั 
 11) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) ระบบ JIT จะมุ่งเนน้ให้
ความส าคญัในเร่ืองการไหลของวตัถุดิบและการด าเนินงานอยา่งต่อเน่ืองและสม ่าเสมอ ตลอดจนมี
การด าเนินงานท่ีสอดคลอ้งกนั ดงันั้นการเกิดปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งข้ึนมากะทนัหนัก็อาจส่งผล
เสียต่อระบบการผลิต การบ ารุงรักษาดดงันั้นในการป้องกนัจะช่วยลดความถ่ี และการขดัขอ้งของ
เคร่ืองจกัร โดยท่ีการบ ารุง รักษาถูกจดัท าข้ึนตามตารางเวลาใหส้มดุลกนั 
 ระบบ JIT กบั การพฒันาอย่างต่อเน่ือง  
 “JIT” เป็นระบบการด าเนินงานท่ีน ามาใช ้เพื่อการพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพงาน
โดยมุ่งเนน้การไหลของระบบการท างาน โดยไม่ใหเ้กิดการสะดุดของระบบการท างาน ตลอดจน
สามารถลดขอ้บกพร่องและของเสียลง หรือใหมี้วสัดุคงคลงันอ้ยท่ีสุดหรือใหเ้ท่ากบัศูนย ์ส่วน    
“การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง” เป็นเทคนิคท่ีสามารถด าเนินงานคู่กบั JIT เพื่อหาขอ้บกพร่องใน
กระบวนการผลิตหรือคุณภาพของผลลพัธ์ เพื่อท าการแกไ้ขและปรับปรุง โดยทั้งพนกังาน หวัหนา้
งานวศิวกรรม และผูจ้ดัการตอ้งมีการร่วมมือกนั โดยท่ีเรานั้นสามารถประยกุตเ์ทคนิคการพฒันา
อยา่งต่อเน่ืองและ JIT ในการด าเนินงานในระบบการผลิต และน าเทคนิคการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองมา
ประยกุตใ์ช ้ดงัต่อไปน้ี 
 - ขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน ดว้ยการปรับปรุงคุณภาพการท างาน การพฒันาคุณภาพ
บุคลากร และการปรับปรุงคุณภาพของวตัถุดิบรวมถึงระบบการจดัส่งของผูข้ายวตัถุดิบ 
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 - ลดความไม่แน่นอนในการจดัซ้ือวตัถุดิบ ดว้ยการการประสานงานกบัผูข้ายวตัถุดิบหรือ 
เปล่ียนผูข้ายวตัถุดิบรายใหม่ หรือปรับปรุงรูปแบบการจดัส่งใหมี้เหมาะสมกบัการใชง้าน 
 - พยายามลดวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัต ่า โดยมองหาทั้งขอ้บกพร่อง และแนวทาง 
การปฏิบติัท่ีเหมาะสมกบัระบบการบริการ ท่ีประกอบไปดว้ยทั้งระบบการผลิตและงานใหบ้ริการ   
ท่ีมีความครอบคลุมการจดัตารางการปฏิบติังาน การรับใบสั่งสินคา้ งานบญัชีและการเงิน และการ
ออกใบเสร็จ โดยท่ีทั้งพนกังานและผูบ้ริหารตอ้งพยายามช่วยกนัคน้หาหนทางอยา่งต่อเน่ืองท่ีจะ
ช่วยในการพฒันาระบบงาน เช่น การทดลองลดจ านวนคนงานลงจนกระทัง่ถึงจุดท่ีท าใหก้ารงาน
ล่าชา้ลงหรือหยดุชะงกัเพื่อคน้หาปริมาณคนและขนาดของงานท่ีมีความเหมาะสม เป็นตน้  
 1) การประยกุตร์ะบบ JIT เชิงกลยทุธ์ ระบบ JIT เหมาะสมกบักลยทุธ์การด าเนินงานท่ี
ตอ้งการปรับปรุงในดา้นอตัราการหมุนเวยีนของวสัดุคงคลงั และผลิตภาพของแรงงาน เน่ืองจาก
ระบบของ JIT จะใหค้วามส าคญักบัการลดวงจรวสัดุคงคลงั การปรับปรุงอตัราการหมุนเวยีนของ
วสัดุคงคลงั และการเพิ่มผลผลิตของแรงงานซ่ึงจะสามารถพิจารณาถึงการประยกุตร์ะบบ JIT 
เชิงกลยทุธ์  
 2) ล าดบัความส าคญัในการแข่งขนั (Competitive priorities) ระบบ JIT จะเนน้การให้
ความส าคญักบัตน้ทุนท่ีต ่าและคุณภาพท่ีคงท่ี โดยออกแบบระบบใหมี้ความหลากหลายของ
ผลิตภณัฑ ์และความยดืหยุน่ในกระบวนการผลิต แต่ส่วนระบบการผลิตท่ีเฉพาะเจาะจงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้นั้นจะไม่เหมาะสมกบัระบบ JIT 
 3) กลยทุธ์การก าหนดต าแหน่ง (Positioning strategy) ระบบ JIT จะเป็นระบบการผลิต
แบบใหค้วามส าคญักบัผลิตภณัฑ ์โดยจะจดัสรรคนงานและเคร่ืองจกัรให้อยูร่อบ ๆ การไหลของ
ผลิตภณัฑ ์และจะจดัใหเ้หมาะสมกบัล าดบัการด าเนินงานในสายการผลิต เม่ือใดท่ีมีงานเสร็จจาก
สถานีหน่ึงจะถูกส่งต่อไปยงัสถานีต่อไปในทนัที ซ่ึงจะเป็นการช่วยลดเวลารอคอยและวสัดุคงคลงั
ของโรงงาน นอกจากน้ียงัสามารถช่วยในการลดกระบวนการท่ีท าซ ้ า โดยจะช่วยใหม้องเห็นปัญหา
และโอกาสในการปรับปรุงวิธีการท างานอยา่งชดัเจนอีกดว้ย 
 4) ประโยชน์ในการด าเนินการ (Operational benefits) ระบบ JIT สามารถช่วยลดความ
ตอ้งการดา้นพื้นท่ี ลดการลงทุนในวตัถุดิบและวสัดุคงคลงั โดยเฉพาะกระบวนการจดัซ้ือวตัถุดิบ 
อะไหล่ งานระหวา่งท า และสินคา้ส าเร็จรูป เป็นการช่วยลดช่วงเวลารอคอยในกระบวนการผลิต 
และยงัเพิ่มผลิตภาพการผลิตของแรงงานทั้งทางตรง และทางออ้ม รวมถึงสามารถเพิ่มปริมาณ      
การใชง้านเคร่ืองจกัรใหเ้ตม็ท่ี ซ่ึงจะตอ้งการเพียงระบบการวางแผนง่าย ๆ และช่วยลดงานเอกสาร 
กบัจดัล าดบัความส าคญัของตารางการผลิต และเพิ่มคุณภาพของผลิตภณัฑ์  
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 6. ระบบการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) 
 ปริมาณการสั่งท่ีประหยดั เหมาะกบัการใชส้ั่งซ้ือสินคา้เป็นรายคร้ัง โดยไม่ไดมี้
ด าเนินการต่อเน่ืองซ่ึงสามารถพิจารณาเปรียบเทียบตน้ทุนการสั่งซ้ือ และตน้ทุนดา้นการเก็บรักษา 
ซ่ึงมีสมมติฐาน ดงัน้ี 
 - ทราบอุปสงคท่ี์ชดัเจน และคงท่ี 
 - สินคา้ท่ีสั่งตอ้งไดรั้บพร้อมกนัทั้งหมด 
 - ระยะเวลารอคอย (Lead time) ตั้งแต่สั่งซ้ือจนไดรั้บสินคา้คงท่ี 
 - ทั้งตน้ทุนการสั่งซ้ือ และตน้ทุนดา้นการเก็บรักษามีความคงท่ี 
 - ราคาสินคา้คงท่ี 
 - ไม่มีสภาวะท่ีเกิดสินคา้ขาดมือ 
 การค านวณหาปริมาณส่ังซ้ือทีป่ระหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) ดงัน้ี      
(ค านาย อภิปรัญาสกุล, 2560) 
 การหาขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) และ ตน้ทุนรวม (TC) จะท าไดจ้าก 
 สูตร   

(EOQ) Q* = √
2𝐶𝑜𝐷

𝐶𝑐
 

 

TCmin = [
𝐶𝑜𝐷

𝑄
] + [

𝑄𝐶𝑐

2
] 

 
 โดยท่ี 
  (EOQ) Q* = ปริมาณของการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (Economic Order Quantity) 
(หน่วย) 
  D = ปริมาณของความตอ้งการใชสิ้นคา้หรือวตัถุดิบต่อปี (Demand) (หน่วย) 
  Co = ตน้ทุนในการสั่งซ้ือต่อคร้ัง (Ordering cost) (บาท) 
  Cc = ตน้ทุนค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงัต่อหน่วยต่อปี (Carrying 
cost) (บาท) 
  Q = ปริมาณของการสั่งซ้ือต่อคร้ัง (หน่วย) 
  TC = ตน้ทุนสินคา้คงคลงัโดยรวม (บาท) 

  ตน้ทุนการสั่งซ้ือต่อปี = [
𝐷

𝑄
]Co 
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  ตน้ทุนการเก็บรักษาต่อปี = [
𝑄

2
]Cc 

  จ  านวนการสั่งซ้ือต่อปี = 
𝐷

𝑄∗
 

  รอบเวลาในการสั่งซ้ือ = 
𝑄∗

𝐷
  

 ถา้หากตอ้งการค านวณหาตน้ทุนรวมท่ีต ่าท่ีสุด จ านวนของการสั่งซ้ือต่อปี หรือรอบเวลา
การสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด ให้ท าการแทน Q ดว้ย EOQ หรือ Q* ท่ีค านวณได ้

7. การค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (Re-Order Point: ROP) ดงัน้ี (ค  านาย อภิปรัญาสกุล, 
2560) 

 7.1 การค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (Re-Order Point: ROP) ในกรณีท่ีอุปสงคค์งท่ีและ
เวลาน าคงท่ี เน่ืองจากไม่มีความเส่ียงของสินคา้ขาดมือเลย สามารถค านวณไดด้งัน้ี 
 สูตร   
 

จุดสั่งซ้ือใหม่ = (อุปสงค ์X เวลาน า) 
  = (d X L) 

  
 โดยท่ี 
  d = อุปสงคห์รืออตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงั 
  L = เวลาน า (วนั) 
  7.2 การค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (Re-Order Point: ROP) ในกรณีท่ีอุปสงคแ์ปรปรวน 
แต่ เวลาน าคงท่ี สามารถค านวณไดด้งัน้ี 
 สูตร   
  จุดสั่งซ้ือใหม่ = (อุปสงค ์X เวลาน า) + สินคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั 
                          = (d̅ x L) + Z  (Sd) √L 

 โดยท่ี 
   𝑥̅  = ค่าเฉล่ียอุปสงคสิ์นคา้ต่อวนั                    
   L  = เวลาน า (วนั) 
  SS = สตอ๊กเพื่อความปลอดภยั = Z  (Sd) √L 

  Sd = ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานของอุปสงค ์
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 8. การจัดการสินค้าคงคลงั 
 สินคา้คงคลงัถือเป็นตน้ทุนท่ีส าคญัของบริษทั โดยส่ิงท่ีจะแสดงถึงความสามารถใน    
การจดัการสินคา้คงคลงัไดน้ั้นคือ การไม่มีสินคา้คงคลงัมากเกินไป ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาตน้ทุนใน
การเก็บรักษาและเงินทุนจมได ้โดยการท่ีจะบริหารการจดัการสินคา้คงคลงั โดยการท่ีจะบริหาร  
การจดัการสินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพไดน้ั้น เราตอ้งมีการรู้ถึงความตอ้งการท่ีแทจ้ริงของลูกคา้ 
(อุปสงค)์ อยา่งแน่ชดั เพื่อลดปัญหาการเกิดปรากฏการณ์แส้มา้ (Bullwhip effect) ซ่ึงเป็นปัญหาใน
การมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป โดยมีสาเหตุมาจากการประสานงานท่ีดีในห่วงโซ่อุปทาน 
 การบริหารจดัการสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณท่ีมากพอ จะสามารถส่งผลใหก้ารสนบัสนุน
วตัถุดิบหรือสินคา้สามารถเขา้สู่กระบวนการไดอ้ยา่งต่อเน่ืองละไม่มีการหยดุชะงกั ซ่ึงสามารถ
ส่งผลใหท้ั้งตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนโดยรวมขององคก์ร รวมถึงการตอบสนองความพึงพอใจต่อ
ลูกคา้มีประสิทธิภาพมากข้ึนอีกดว้ย 
 1) ประเภทของสินคา้คงคลงั 
 - วตัถุดิบ (Raw material) คือ ส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีน ามาประกอบในการผลิต 
 - สินคา้ท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิต (Work-in-process) คือ ช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิต
หรือรอคอยการผลิตในขั้นตอนถดัไป โดยยงัไม่ไดผ้า่นกระบวนการครบทุกขั้นตอน 
 - สินคา้ส าเร็จรูป (Finished goods) คือ ผลผลิตท่ีไดจ้ากการผา่นกระบวนการครบทุก
ขั้นตอนและพร้อมน าไปจ าหน่ายได ้
 - วสัดุซ่อมบ ารุง (Finished goods) คือ ช้ินส่วนหรืออะไหล่ท่ีส ารองไวใ้ชเ้ปล่ียนเม่ือมี
ช้ินส่วนเดิมเสียหาย หรือ หมดอายกุารใชง้าน 
 2) ประโยชน์หลกัของสินคา้คงคลงั 
 - ตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ไดท้นัทุกช่วงเวลา 
 - เป็นส่ิงใชใ้ชส้นบัสนุนการกระบวนการผลิตให้ด าเนินการไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 - ในกรณีท่ีมีการสั่งซ้ือคร้ังละมาก ๆ สามารถท าใหไ้ดส่้วนลดมากข้ึนตามปริมาณ 
 - ป้องการสินคา้ขาดมือดว้ยการเก็บรักษาสินคา้ในระดบัปลอดภยั (Safety stock) 
 3) ตน้ทุนของสินคา้คงคลงั (Inventory cost) 
 - ตน้ทุนในการสั่งซ้ือ (Ordering cost) คือ ค่าใช่จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการสั่งสินคา้ โดยจะ
ข้ึนอยูก่บัจ  านวนคร้ังท่ีสั่งซ้ือ แต่ไม่ไดข้ึ้นกบัปริมาณท่ีสั่งซ้ือ ในการค านวณตน้ทุนในการสั่งซ้ือจะ
พิจารณาไดจ้ากค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือต่อหน่ึงคร้ัง 
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 - ตน้ทุนการเก็บรักษา (Carrying cost) คือ ค่าใช่จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการเก็บรักษาสินคา้     
คงคลงัใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านได ้โดยจะข้ึนอยูก่บัปริมาณสินคา้คงคลงัและระยะเวลาท่ีจดัเก็บ
สินคา้คงคลงั โดยการสรุปค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั จะอยูใ่นรูปแบบเฉล่ีย 
 - ตน้ทุนเน่ืองจากสินคา้ขาด (Stock out cost) คือ ค่าใช่จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการมีสินคา้คง
คลงัไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือการจ าหน่าย จนไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้
ท าใหลู้กคา้ยกเลิกการสั่งซ้ือ 
 - ตน้ทุนวตัถุดิบหรือสินคา้ (Raw material or product cost) คือ ค่าใช่จ่ายของวตัถุดิบหรือ
สินคา้ท่ีน ามาเก็บรักษาในคลงัสินคา้ ซ่ึงหมายถึง ตน้ทุนท่ีองคก์รซ้ือวตัถุดิบหรือสินคา้มาจาก          
ผูจ้ดัหา 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4 ตน้ทุนหลกัของสินคา้คงคลงั 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ธิดา แก่นจนัทร์ (2552) ไดท้  าการศึกษาระบบการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนัของวตัถุดิบท่ีใช้

ในการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ยานยนตเ์พื่อใชใ้นการศึกษาถึงรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนัและ
ไดเ้สนอรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาท่ีเหมาะสมส าหรับวตัถุดิบท่ีน ามาผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ยานยนต ์
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โดยผูศึ้กษาไดท้  าการศึกษาโดยเร่ิมจากการจ าแนกกลุ่มโดยใช ้ABC Analysis เพื่อแยกวตัถุดิบ
ออกเป็นกลุ่ม ๆ ตามความส าคญั จากนั้นท าการก าหนดเวลาน าร่วมกนัระหวา่งผูซ้ื้อและผูส่้งมอบ 
เพื่อใหท้างผูซ้ื้อสามารถคาดการณ์เวลารับสินคา้ไดถู้กตอ้งมากข้ึน ซ่ึงจะสามารถช่วยลดตน้ทุนดา้น
การขนส่งลงได ้และยงัสามารถน าเวลาน าท่ีไดไ้ปค านวณเพื่อก าหนดจุดการสั่งซ้ือใหม่ (ROP)      
ซ่ึงจะท าใหค้่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือมีตน้ทุนท่ีต ่าลงจากการท่ีจ านวนคร้ังท่ีใชใ้นการสั่งซ้ือวตัถุดิบนั้น
ลดลงเน่ืองจากสามารถทราบถึงปริมาณท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการได ้

แจ่มจิต ศรีวงษ ์(2558) ไดท้  าการศึกษาในเร่ืองรูปแบบวธีิการท่ีเหมาะสมส าหรับ        
การจดัซ้ือจดัหาช้ินส่วน อะไหล่เคร่ืองจกัรและวสัดุจ าเป็นท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการผลิตในปัจจุบนั ของ
บริษทัผูผ้ลิตแกว้ จ  ากดัเพื่อวเิคราะห์ปัญหาในการจดัซ้ือจดัหาเปรียบเทียบวธีิการด าเนินการ และ
ขอ้ดี ขอ้เสีย ของการสั่งซ้ือสินคา้ดว้ยการจดักลุ่มผลิตภณัฑ ์ไดใ้ชเ้คร่ืองมือในการหาสาเหตุและ
ปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อวเิคราะห์ปัญหาและคน้หาแนวทางแกไ้ขผลการวิเคราะห์ พบวา่
ทางบริษทักรณีศึกษา ไม่ไดมี้การควบคุมอตัราการใชง้าน (Usage) ของแต่ละรายการไม่มีการบนัทึก
ขอ้มูลสินคา้คงคลงัขาดการวางแผนการจดัซ้ือ การจดัสินคา้ไม่เป็นหมวดหมู่ ผูศึ้กษาไดท้  าการใช้
ทฤษฎี ABC Analysis ในการจดัซ้ือจดัหาวสัดุของแต่ละกลุ่ม ท าใหส้ามารถบริหารงานดา้นจดัซ้ือ
จดัหาสินคา้ในแต่ละกลุ่มไดอ้ยา่งชดัเจนวา่สินคา้แต่ละกลุ่มควรบริหารอยา่งไร และมีการก าหนด
วธีิการและขั้นตอนในกระบวนการจดัซ้ือจดัหาในรูปแบบใหม่ ซ่ึงสามารถวดัประสิทธิภาพงานดา้น
จดัซ้ือจดัหา ดว้ยการลดระยะเวลาในการเปิดใบสั่งซ้ือไดถึ้ง 83.29 ชัว่โมง และสามารถใหต้น้ทุน
การสั่งซ้ือลดลงไดถึ้ง 1,580,792.92 บาท 

รินทิพย ์ธาราอุดมทรัพย ์(2558) ไดเ้ลือกใชว้ธีิการจดักลุ่มผลิตภณัฑ ์ในส่วนของ          
การจดัซ้ือจดัหาอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรของของโรงงานผลิตกล่องบรรจุอาหารปลอดเช้ือ  
โดยจะท าการวิเคราะห์รูปแบบจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนัเพื่อพฒันาและสร้างรูปแบบการจดัซ้ือจดัหา 
ท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน ปัญหาท่ีพบทั้งหมดมี 3 ขอ้คือ การใหค้วามส าคญัของพสัดุเท่ากนัทุก
รายการ ก าหนดเวลาน า (Lead time) ของพสัดุคงท่ี และก าหนคระดบัการสั่งซ้ือเป็นแบบจุดสั่งซ้ือ
ปริมาณสั่งซ้ือ โดยปริมาณต ่าสุดและสูงสุดคงท่ีทุกรายการ สรุปการวจิยัโดยเร่ิมจากการจ าแนกกลุ่ม
โดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis เพื่อแยกพสัดุออกเป็นกลุ่ม ๆ ตามความส าคญั ท าใหว้สัดุท่ีมีจ  านวน
มากนั้นสามารถท าใหก้ารจดัซ้ือมีความสะดวกรวดเร็วมากข้ึน จากนั้นก าหนดเวลาน า (Lead time) 
ของพสัดุดว้ยวธีิการหาค่าเฉล่ียเวลาน า (Average lead time) ของแต่ละรายการในระยะเวลา 1 ปี  
เพื่อใชใ้นการก าหนดปริมาณสั่งซ้ือโดยวธีิการหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (Economic Order 
Quality: EOQ) ผลการวจิยัพบวา่รูปแบบการจดัซ้ือท่ีสร้างข้ึนนั้นสามารถลดค่าใชจ่้ายได ้
ถึง 786,895.35 บาทต่อปี 
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สุกญัญา เหล็กดี (2557) ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือจดัหาโดยการก าหนด
ความถ่ีในการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อการผลิต โดยศึกษากระบวนการจดัซ้ือและระบบสารสนเทศท่ีจะ  
เขา้มาช่วยลดภาระงาน ความล่าชา้ และความผดิพลาดจากกระบวนการจดัซ้ือเดิมและสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และกระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี เน่ืองจากแนวคิดใน  
การเปล่ียนแปลงระบบสารสนเทศใหม่ซ่ึงเป็นระบบท่ีมีตน้แบบมาจากบริษทัแม่ ส่งผลใหค้วามถ่ีใน
การจดัส่งของผูข้ายจะเป็นไปในลกัษณะคงท่ี ผูศึ้กษาจึงตอ้งมีการหาความถ่ีในการจดัส่งท่ีเหมาะสม 
โดยไดก้ าหนดกลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาเป็นวตัถุดิบในการผลิต ไดน้ าแนวคิดเร่ือง การจดักลุ่ม
สินคา้คงคลงั และการก าหนดจุดสั่งซ้ือซ ้ ามาประยกุตใ์ชใ้นการก าหนดความถ่ี และไดท้ดสอบ
ปริมาณสินคงคลงัเม่ือก าหนดความถ่ีในการจดัส่งใหม่ ดว้ยการใชแ้บบฟอร์มในกาวางแผน          
การสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อการผลิตของฝ่ายวางแผน จากผลการศึกษาพบวา่เม่ือน าระบบสารสนเทศใหม่
มาใชช่้วยลดระยะเวลาสั่งซ้ือลงไดถึ้ง 6 วนั และสามารถสัง่ซ้ือวตัถุดิบแบบทนัเวลาพอดีได ้และใน
การศึกษาพบวา่การหาความถ่ีดว้ยวธีิการแบ่งกลุ่มสินคา้คงคลงั จะมีความถ่ีในการจดัส่งอยูท่ี่วนัละ 
1 คร้ัง สัปดาห์ละ 3 คร้ัง และ สัปดาห์ละ 2 คร้ัง ท าใหช่้วยลดปริมาณสินคา้คงคลงัจากการสั่งซ้ือ
แบบเดิมไดถึ้ง ร้อยละ 54.19 และวธีิการก าหนดจุดสั่งซ้ือซ ้ ามีความถ่ีในการจดัส่งอยูท่ี่สัปดาห์ละ    
2 คร้ัง ซ่ึงช่วยลดปริมาณสินคา้คงคลงัจากการสั่งซ้ือแบบเดิมไดถึ้ง ร้อยละ 32.43 

(ขวญัตา)ด าประไพ (2557) ไดเ้ลือกศึกษาโรงงานผลิตเหล็กเส้นเป็นกรณีศึกษา เก่ียวกบั
การวธีิการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัซ้ืออะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร เพื่อปรับปรุงการจดัซ้ือจดัหา
ใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพ เน่ืองจากยากต่อการวางแผนควบคุมปริมาณการจดัซ้ือให้เหมาะสมกบัความ
ตอ้งการใช ้ซ่ึงทางผูว้ิจยัไดเ้ลือกตวัอยา่งการศึกษา มาจ านวน 1 รายการท่ีมีความถ่ีในการสั่งซ้ือ และ
ในการใช ้โดยไดท้  าการวเิคราะห์ปัญหาไดเ้สนอรูปแบบสั่งซ้ือแบบเดิมแต่มีการควบคุมท่ีจ านวน   
ค่าสินคา้คงคลงัสูงสุดเท่ากบั 80 ช้ิน และ ค่าสินคา้คงคลงัต ่าสุดเท่ากบั 40 ช้ิน ซ่ึงผลสรุปคือ          
ลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือลงได ้โดยถูกลงกวา่แบบเดิมถึง 392 บาท ถูกกวา่แบบค่าสินคา้คงคลงั
สูงสุดจ านวน 100 ช้ิน เท่ากบั 245 บาท และถูกกวา่ แบบ EOQ เท่ากบั 66 ช้ิน ROP เท่ากบั 56 ช้ิน 
เท่ากบั 121 บาท หรือคิดเป็นจ านวนร้อยละ 60 ซ่ึงพบวา่การวจิยัน้ีสามารถน ามาใชเ้ป็นแนวทางใน
การพฒันาปรับปรุงการจดัซ้ือจดัหาของบริษทัใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

Pharthasaraty (2004) ไดท้  าการวเิคราะห์การท างานร่วมกนัระหวา่งคลงัสินคา้กบั 
ผูค้า้ปลีกเพื่อคน้หาลกัษณะท่ีมีผลต่อเวลาระหวา่งค าสั่งซ้ือและปริมาณการสั่งซ้ือของผูค้า้ปลีก  
ดว้ยโมเดล EOQ แบบคลาสสิก และวเิคราะห์การเปล่ียนแปลงความถ่ีของค าสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
และตน้ทุนรวมขั้นต ่าทั้งหมด วเิคราะห์ความแปรปรวนของค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ท่ีมีต่อความถ่ีในการ
สั่งซ้ือและตน้ทุนรวมขั้นต ่า พบวา่ตน้ทุนการถือครองต่อรายการมีผลกระทบท่ีส าคญัท่ีสุดต่อความถ่ี
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ในการสั่งซ้ือและตน้ทุนรวมขั้นต ่า ดงันั้นหากค่าใชจ่้ายการถือครองท่ีร้านคา้ปลีกสูงเกินไปก็ถูกจะ
สั่งซ้ือบ่อยข้ึนท าใหก้ารท างานมากข้ึนท่ีคลงัสินคา้ แต่ป้องกนัไม่ใหผู้ค้า้ปลีกจากค่าใชจ่้ายสินคา้   
คงคลงัท่ีเกิดข้ึนสูงตน้ทุนการขนส่งก็มีผลต่อความถ่ีในการสั่งซ้ือและค่าใชจ่้ายทั้งหมดดว้ย ส่ิงน้ี
บ่งช้ีวา่ระยะทางของผูค้า้ปลีกจากคลงัสินคา้เป็นปัจจยัส าคญัท่ีตอ้งพิจารณาในการพิจารณาค าสั่งซ้ือ 
ปริมาณสั่งซ้ือยงัมีผลต่อตน้ทุนการขนส่งเน่ืองจากมากกวา่ความจุของรถบรรทุกเล็กนอ้ยจะตอ้งใช้
รถบรรทุกเพิ่มเติมท่ีจะเพิ่มตน้ทุนรวมขั้นต ่า ดงันั้นจึงตอ้งพิจารณาความสมดุลระหวา่งตน้ทุน     
การขนส่งและปริมาณการสั่งซ้ือดว้ย และพบวา่อตัราแรงงานไม่ส่งผลกระทบต่อความถ่ีใน         
การสั่งซ้ืออยา่งมีนยัส าคญั แต่มีผลต่อตน้ทุนรวมขั้นต ่าเม่ือพิจารณาร่วมกบัปัจจยัอ่ืน ๆ ซ่ึงแสดงให้
เห็นวา่ส าหรับความถ่ีในการสั่งซ้ือท่ีก าหนดเม่ือการเพิ่มข้ึนของตน้ทุนแรงงาน ผูค้า้ปลีกจะตอ้งจ่าย
มากข้ึนส าหรับในปริมาณเดียวกนักบัการเพิ่มข้ึนของตน้ทุนคลงัสินคา้) 

Perveen (2015) ไดท้  าการศึกษาตรวจสอบสถานการณ์สินคา้คงคลงัท่ีแผนก   การยอ้มสี
ของ Reedisha Knittex Ltd. Gazipur, Bangladesh ส าหรับ บริษทั Reedisha มีปัญหาท่ีเกิดข้ึน 2 ส่วน 
คือ สตอ็ก และเกินสต็อกเกิดข้ึนบ่อยคร้ัง ทางบริษทัจึงตอ้งการปรับปรุงประสิทธิภาพและก าลงั
พิจารณาการเปล่ียนแปลงในการจดัการสินคา้คงคลงั โดยการพฒันาระบบการจดัการสินคา้คงคลงั
ของแผนกยอ้มสี โดยใชแ้บบจ าลองปริมาณการสั่งซ้ือทางเศรษฐกิจ (EOQ) ท่ีจะก าหนดจ านวน
หน่วยของรายการสั่งซ้ือคร้ังและจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) นัน่คือระดบัท่ีสต็อกของรายการเป็นอนุญาต
ใหต้กก่อนสั่งรายการอ่ืน ๆ ส าหรับวตัถุดิบ EOQ ท่ีเป็นผลลพัธ์ส าหรับแต่ละรายการวตัถุดิบจะถูก
เปรียบเทียบกบัปริมาณท่ีสั่งซ้ือจริงเพื่อดูวา่มีหรือไม่ความสัมพนัธ์ระหวา่งพวกเขาในการลดตน้ทุน
การด าเนินงาน โดยเปรียบเทียบตน้ทุนการสั่งซ้ือและค่าใชจ่้ายการถือครองส าหรับแต่ละรายการจะ
ถูกก าหนดเม่ือสั่งซ้ือและสั่งซ้ือคร้ังละเท่าใด หลงัจากท าการวเิคราะห์และจากการค านวณขอ้มูล
สรุปไดว้า่ปริมาณการสั่งซ้ือท่ี บริษทั Reedisha Knitex Ltd. ไม่เหมาะสม ดงันั้น จึงขอเสนอวา่ใน
การจดัการสินคา้คงคลงัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ บริษทั Reedisha ตอ้งใชว้ธีิการควบคุมสินคา้คงคลงั 
เช่น รูปแบบ EOQ รับปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมส าหรับวตัถุดิบ 

Puonti (2015) ท าการศึกษาแนวทางการปรับปรุงวธีิการควบคุมสินคา้คงคลงัท่ีทาง
ผูจ้ดัการโลจิสติกส์ของ บริษทั Metropoli Kaluste และ Cila เร่ิมตั้งแต่กระบวนการสั่งซ้ือในปัจจุบนั
ไดรั้บท่ีไม่เป็นท่ีน่าพอใจ น าไปสู่ยอดขายท่ีไปหายและสินคา้คงคลงัท่ีไม่ตอ้งการ ซ่ึงตอ้งการหา
วธีิการใหม่ ท่ีจะมาช่วยใหข้อ้มูลปริมาณการสั่งซ้ือท่ีแม่นย  ายิง่ข้ึนและเวลาส าหรับการสั่งซ้ือท่ีดี
ยิง่ข้ึน รวมถึงช่วยในดา้นจดัการสินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพ เพื่อน ามาปรับปรุงท่ีกระบวนการ
สั่งซ้ือ จึงไดน้ าการวิเคราะห์ปริมาณการสั่งซ้ือทางแบบประหยดัและสูตรระดบัการสั่งซ้ือใหม่เขา้มา
เป็นเคร่ืองมือ พบวา่ EOQ สามารถถูกน ามาใช ้เพื่อก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือไดอ้ยา่งเหมาะสม และ
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ระดบัการสั่งซ้ือใหม่ก็สามารถช่วยก าหนดระดบัสินคา้ท่ีเหมาะสมวา่ควรมีการสั่งซ้ือเม่ือไร ซ่ึงทั้ง
ดา้นปริมาณการสั่งซ้ือทางแบบประหยดัและสูตรระดบัการสั่งซ้ือใหม่สามารถช่วยในการตดัสินใจ 
ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีถูกตอ้งและเวลาท่ีเหมาะสมในการสั่งซ้ือไดเ้ป็นอยา่งดี  
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บทที่ 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเก่ียวกบัการศึกษาสภาพการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรง

ประเภทอลูมิเนียม ท่ีมีการน าเขา้มาจากต่างประเทศในปัจจุบนั ซ่ึงน าไปใชเ้ป็นส่วนประกอบหลกัท่ี
เก่ียวเน่ืองกบัการผลิต และมีมูลค่าท่ีสูงต่อตน้ทุนการสั่งซ้ือ กรณีศึกษาโรงงานป๊ัมข้ึนรูปโลหะ
ส าหรับช้ินส่วนยานยนตแ์ละอิเล็กทรอนิกส์ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อวเิคราะห์ปัญหาในการจดัซ้ือ
จดัหาในปัจจุบนั เพื่อสร้างรูปแบบการจดัซ้ือท่ีเหมาะสม      
 

ระเบียบวธิีวจิัย 
1. ก าหนดขอบเขตศึกษาวจิยั (Research conceptual framework) 
2. ก าหนดขั้นตอนการท าวจิยั (Research methodology) 
3. การเก็บรวบรวมขอ้มูล (Data collection) 
4. การวเิคราะห์ขอ้มูล (Data analysis) 
5. การจดัท ารายงานและการน าเสนอ (Reporting and presentation) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 ขั้นตอนการวจิยั 
 
  

1. ก าหนด 
ขอบเขตศึกษาวจิยั 

2. ก าหนด 
ขั้นตอนการท าวิจยั 

3. การเก็บ 
รวบรวมขอ้มูล 

4. การวเิคราะห์
ขอ้มูล 

5. การจดัท ารายงาน
และการน าเสนอ 



29 

ก าหนดกรอบการด าเนินการวจิัย 
เพื่อใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคข์องการวิจยัในคร้ังน้ี ทางผูว้จิยัจึงไดมี้การก าหนดกรอบ

การด าเนินการวิจยั ดงัต่อไปน้ี 
1. ท าการศึกษาจากกรณีศึกษาโรงงานป๊ัมข้ึนรูปโลหะส าหรับช้ินส่วนยานยนตแ์ละ

อิเล็กทรอนิกส์  
2. ศึกษาสินคา้ในส่วนงานดา้นจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรงประเภทอลูมิเนียมท่ีมี         

การน าเขา้มาจากต่างประเทศในปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษาเท่านั้น 
3. รวบรวมขั้นตอนและศึกษาการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรงประเภทอลูมิเนียมท่ีมีการ

น าเขา้มาจากต่างประเทศในปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 
4. ศึกษาและวเิคราะห์สาเหตุและปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการจดัซ้ือจดัหา

วตัถุดิบทางตรงจากต่างประเทศ 
5. สร้างรูปแบบของการจดัซ้ือจดัหาใหม่เพื่อน าเสนอแนวทางท่ีเหมาะสม 

 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ในการวจิยัคร้ังน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อศึกษารูปแบบการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบทางตรงจาก

ต่างประเทศซ่ึงถือเป็นส่วนประกอบหลกัท่ีใชใ้นการผลิตและมีมูลค่าสูง ส่งผลต่อตน้ทุนของ
โรงงาน โดยมุ่งศึกษารูปแบบการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนัเพื่อสร้างรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาใหม่ท่ีมี
ประสิทธิภาพและเหมาะสม ซ่ึงจะมีขั้นตอนในการรวบรวมขอ้มูล  ดงัต่อไปน้ี  

- ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบทางตรงและอตัราการใชง้านวตัถุดิบทางตรงจากต่างประเทศ และ สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริง
ในกระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนัของทางโรงงานกรณีศึกษายอ้นหลงัไปเป็นระยะเวลา 1 ปี ตั้งแต่
เดือนมกราคม พ.ศ. 2562 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2562 เช่น ขั้นตอนกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบ
ทางตรงจากต่างประเทศ ขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบทางตรงทางตรงจากต่างประเทศท่ีมีการ
เคล่ือนไหวและใชง้านอยูใ่นปัจจุบนัเพื่อน ามาเป็นกลุ่มตวัอยา่งของวตัถุดิบทางตรงท่ีใชใ้นการวจิยั 

- ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาคน้ควา้ทั้งจากขอ้มูลของ
ทางบริษทัท่ีมีอยูแ่ละรวบรวมขอ้มูลจากทางดา้นการบริหารจดัการและดา้นอ่ืน ๆ รวมถึงขอ้มูลจาก
แหล่งคน้ควา้ต่าง ๆ ไดแ้ก่ เอกสาร หนงัสือ งานวิจยั วทิยานิพนธ์ และ เวบ็ไซตต่์าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง
เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลอา้งอิง โดยขอ้มูลดงักล่าวจะเก่ียวขอ้งกบัทางดา้นการบริหารหรือจดัการใน
กระบวนการจดัซ้ือจดัหา รวมไปถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการจดัซ้ือจดัหาดว้ย 
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การวเิคราะห์ข้อมูล 
การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัในเชิงพรรณนา ทางผูว้ิจยัไดมี้การศึกษารวบรวมขอ้มูล       

ดา้นการสั่งซ้ือของบริษทักรณีศึกษา โดยท าการศึกษาและวเิคราะห์ขอ้มูลทางดา้นรายละเอียดใน
การสั่งซ้ือ ราคา ปริมาณการสั่งซ้ือ และความถ่ีในการสั่งซ้ือวตัถุดิบทางตรงจากต่างประเทศแต่ละ
ชนิด ยอ้นหลงัเป็นเวลา 1 ปี ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2562 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2562 เพื่อสร้าง
รูปแบบการจดัซ้ือใหม่ท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ โดยมีการวเิคราะห์ขอ้มูลจาก  

- กระบวนการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนัของทางกรณีศึกษา 
- การใชแ้ผนผงักา้งปลา เพื่อวเิคราะห์ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจดัซ้ือจดัหาใน

ปัจจุบนั 
- การค านวณหา Safety stock  
 Safety stock = Z  (Sd) √L 
- การค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (Re-Order Point: ROP) 
 ROP =  (d̅ x L) + Z  (Sd) √L 

 

การอธิบายและสรุปผลการวเิคราะห์ 
ภายหลงัจากท าการศึกษารูปแบบจดัซ้ือแบบปัจจุบนั ไดท้  าการรวบรวมขอ้มูล               

ผลการวเิคราะห์ ขอ้เสนอแนะ และบทสรุปต่าง ๆ เพื่อการจดัท ารายงาน สรุปผลการศึกษาคน้ควา้ 
น าเสนอผลต่ออาจารยท่ี์ปรึกษาเพื่อพิจารณาและอนุมติัต่อไป 
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บทที่ 4 
ผลการด าเนินการวิจัย 

 
จากการศึกษาในดา้นกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบต่างประเทศในปัจจุบนัของทาง

โรงงานกรณีศึกษาโดยการรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการสั่งซ้ือยอ้นหลงัเป็นเวลา 1 ปี ตั้งแต่เดือน 
มกราคม พ.ศ. 2562 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2562 ซ่ึงทางผูว้จิยัขอน าเสนอผลการด าเนินการวจิยัได้
ดงัต่อไปน้ี 
 

ข้อมูลทัว่ไปของทางบริษทักรณศึีกษา 
บริษทักรณีศึกษาไดป้ระกอบธุรกิจเก่ียวกบัการป๊ัมข้ึนรูปช้ินงานจากโลหะทุกชนิด 

(Metal stamping parts) เพื่อใชส้ าหรับประกอบในการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ และช้ินส่วน
รถยนต ์รวมถึงการรับท ากระบวนการอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตอยา่งครบวงจร เช่น งานเช่ือมทัว่ไป 
(Spot) งานเช่ือมดว้ยหุ่นยนตอ์ตัโนมติั (Robot welding assembly) เป็นตน้ โดยผลิตภณัฑข์องทาง
บริษทักรณีศึกษานั้นมีการส่งขายทั้งภายในและต่างประเทศ  

หากกล่าวในดา้นของช้ินงานของทุกคา้ทุกราย จะตอ้งถือเป็นความลบัเน่ืองจากจะตอ้ง
เป็นไปตามกฎของการรักษาความลบัของลูกคา้ในทุกยีห่อ้หรือทุกค่ายรถยนต ์และไม่สามารถน า
รูปภาพช้ินงานหรือช้ินงานของจริงไปเปิดเผยท่ีไหนได ้

ในกระบวนการผลิตน้ีจะตอ้งมีการใชว้ตัถุดิบตามท่ีลูกคา้มีการก าหนดใหใ้ชต้ามเอกสาร
ท่ีมีการตกลงกนัไว ้โดยวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตจะมีหลายชนิดดว้ยกนั เช่น เหล็ก อลูมิเนียม 
ทองแดง สแตนเลส ซ่ึงจะมีการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีจะน ามาใชป้ระกอบการผลิตจากในประเทศส่วน
ใหญ่ แต่จะมีส าหรับบางผลิตภณัฑท่ี์จะเลือกใชว้ตัถุดิบจากต่างประเทศเน่ืองจากอาจไดรั้บการ
ก าหนดจากลูกคา้ หรือ จากการสรรหาวตัถุดิบท่ีไม่สามารถจดัซ้ือจดัหาจากในประเทศได ้เป็นตน้ 
 

การศึกษารูปแบบปัจจุบันของกระบวนการจัดซ้ือจัดหาวตัถุดิบของบริษทั 
เม่ือกล่าวถึงดา้นกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบของทางบริษทักรณีศึกษาเอง นั้นจะท า

การจดัซ้ือจดัหาทั้งจาก 2 แหล่ง ดงัน้ี 
1. วตัถุดิบภายในประเทศ (Domestic raw material) คือ วตัถุดิบท่ีไดมี้การจดัซ้ือจดัหา

จากภายในประเทศเพื่อน ามาประกอบการใชใ้นการผลิตช้ินงาน 
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2. วตัถุดิบต่างประเทศ (Import raw material) คือ วตัถุดิบท่ีไดมี้การจดัซ้ือจดัหามาจาก
ต่างประเทศ โดยผา่นกระบวนการน าเขา้ และผา่นพิธีทางศุลกากร เพื่อน ามาใชป้ระกอบในการผลิต
ช้ินงาน 

ทางผูว้จิยัเองเป็นผูท่ี้มีหนา้ท่ีรับผดิชอบเก่ียวกบักระบวนการจดัซ้ือจดัหาจากต่างประเทศ
โดยตรง และเพื่อเป็นการปรับปรุงและพฒันากระบวนการจดัซ้ือจดัหาจากต่างประเทศใหมี้
ประสิทธิภาพมากข้ึน ทางผูว้จิยัจึงมีความสนใจในการศึกษาเฉพาะรูปแบบของการจดัซ้ือจดัหา
วตัถุดิบจากต่างประเทศเท่านั้น 

ส่วนการคดัเลือก Supplier เพื่อการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบ ของบริษทักรณีศึกษา  
มี 2 รูปแบบ ดงัน้ี 

1. ทางลูกคา้จะเป็นผูก้  าหนดเองวา่จะใหท้างบริษทัใช ้Supplier รายใด 
2. ทางบริษทักรณีศึกษาท าการคดัเลือก Supplier เอง 
ในดา้นของการค านวณหาปริมาณเพื่อการสั่งซ้ือนั้น จะมีผูท่ี้ขอสั่งซ้ือ เป็นผูก้  าหนด

จ านวนมาให้โดยเขียนในใบค าขอสั่งซ้ือ เพื่อใหใ้หท้างผูจ้ดัซ้ือท าการออกใบค าสั่งซ้ือใหก้บัทาง 
Supplier ท่ีอยูต่่างประเทศ แต่จากท่ีผา่นมาไดพ้บวา่ทางพนกังานผูข้อซ้ือยงัไม่มีมาตรฐานใน        
การสั่งซ้ือท่ีชดัเจน โดยพบวา่มกัมีการขอสั่งซ้ือแบบเร่งด่วนอยูเ่สมอ เช่น การขอสั่งซ้ือไม่ตาม
ระยะเวลาน าท่ีก าหนดไว ้ และสั่งมาไม่พอใชง้าน หรือสั่งมาเกิน เป็นตน้ 

จากการศึกษาและสังเกตปัญหาท่ีเกิดข้ึน ท าใหท้างผูว้จิยัไดพ้บวา่ ปัญหาดงักล่าวเป็น
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยา่งซ ้ า ๆ ในระยะเวลาท่ีผูว้จิยัไดรั้บหนา้ท่ีในการดูแลการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบจาก
ต่างประเทศมา โดยยงัไม่ไดรั้บการแกไ้ข อีกทั้งยงัพบวา่พนกังานในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งหรือดูและ
วตัถุดิบจากต่างประเทศนั้นยงัคงไม่มีการก าหนดมาตรฐานในการจดัซ้ือจดัหาจากวตัถุดิบจาก
ต่างประเทศอีกดว้ย  

หากพิจารณาดูรายการวตัถุดิบจากต่างประเทศท่ีมีการน าเขา้มาประกอบในการผลิต      
จะมีเพียงจ านวนไม่ก่ีรายการ ซ่ึงพบวา่เป็นจ านวนท่ีนอ้ยมาก เม่ือเทียบกบัการสั่งซ้ือภายในประเทศ     
แต่ท่ีผา่นมากลบัพบวา่สามารถสร้างปัญหาใหก้บัทั้งทางทางบริษทักรณีศึกษา และทาง Supplier    
อยูบ่่อย ๆ คร้ัง ในแต่ละการสั่งซ้ือ โดยรายการวตัถุดิบจากต่างประเทศจะมีจ านวนเพียง 6 รายการ
เท่านั้น ตามตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1 รายการแสดงวตัถุดิบจากต่างประเทศท่ีมีการน าเขา้มา 
 

No. 
Material 

Name 
Size Spec. 

1 A1 3.0x178xCoil EN AW 4045/ 3003/ 4045 - O 
2 A2 3.0x200xCoil EN AW 4045/ 3003/ 4045 - O 
3 A3 3.0x200xCoil EN AW 3003 - O 
4 A4 4.0x355xCoil EN AW 4045/ 3003/ 4045 - O 
5 A5 5.0x190xCoil EN AW 3003/ 6A02/ 3003 - O 
6 A6 5.0x350xCoil EN AW 3003/ 6A02/ 3003 - O 

 
 กระบวนการจัดซ้ือจัดหาในปัจจุบันของทางบริษัทกรณีศึกษา 
 จากการศึกษาดา้นรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาของทางบริษทักรณีศึกษา พบวา่กระบวนการ
ดงักล่าวท่ีถูกก าหนดไว ้จะเป็นแบบท่ีใชร่้วมกนัโดยไม่มีการแบ่งแยกกระบวนการจดัซ้ือจดัหาตาม
สินคา้ท่ีมีความต่างชนิดกนั โดยไม่มีการแยกระหวา่งการจดัซ้ือจดัหาภายในประเทศและ
ต่างประเทศ อีกทั้งยงัมีขั้นตอนจ านวนมากถึง 14 ขั้นตอน ดงัภาพท่ี 6 
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ภาพท่ี 6 กระบวนการจดัซ้ือจดัหาของบริษทักรณีศึกษาในปัจจุบนั 
 
 
 
  

ขั้นตอนท่ี

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือ

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือ

Logistic หรือ

แผนกผูใ้ชง้าน
เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือ

ผูข้าย/ผูรั้บจา้งช่วง

เจา้หน้าท่ีแผนก

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือ

ผูข้าย/ผูรั้บจา้งช่วง

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือ

ผูมี้อ  านาจในการอนุมติั

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือ

ผูป้ระสงคซ้ื์อ

ผูมี้อ  านาจในการอนุมติั

ผูป้ระสงคข์อซ้ือ

ผูมี้อ  านาจในการอนุมติั

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือ

ผูรั้บผิดชอบ รายละเอียด

NO

แจง้ขอซ้ือ

พิจารณา

ตรวจสอบความถูกตอ้ง

ด าเนินการพิจารณาราคา,  
ตอ่รอง, คัดเลือก Supplier, 

พิจารณา
อนุมัติ

NO

Yes

Yes

Yes

ออกใบส่ังซ้ือ (P/O)

Yes

NOพิจารณา
อนุมัติ

Fax, E-mail ใบส่ังซ้ือให้ผูข้าย

ยืนยนัค าส่ังส่ังซ้ือ

Yes

บนัทึกการรับสินคา้

รวบรวมเอกสารสง่บญัชี

ประเมินผูข้าย

ตรวจรับสินคา้ + เซ็นต์ Invoice

จดัสง่สินคา้

NO

Yes
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 การอธิบายแผนผงักระบวนการจัดซ้ือจัดหา 
 ขั้นตอนท่ี 1 “ผูป้ระสงคข์อซ้ือ” แจง้ความตอ้งการขอซ้ือวตัถุดิบ ไปยงั “ผูมี้อ  านาจอนุมติั
ในแผนกของผูป้ระสงคข์อซ้ือ” โดยจะตอ้งมีการแนบ เอกสาร ประกอบรายละเอียดท่ีเก่ียวขอ้ง 
ดงัต่อไปน้ี 
 - ใบขอสั่งซ้ือ (Purchase request) 
 - รายละเอียดของวตัถุดิบท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ เช่น ขนาด ขอ้มูลท่ีก าหนด เป็นตน้ 
 - จ  านวน 
 - แบบ หรือ Drawing (ถา้มี) 
 ขั้นตอนท่ี 2 “ผูมี้อ  านาจอนุมติัในแผนกของผูป้ระสงคข์อซ้ือ” จะท าการพิจารณา 
รายละเอียดและความถูกตอ้งของรายละเอียดท่ีแนบมา จากนั้นจึงจะถูกส่งต่อไปยงั “เจา้หนา้ท่ี
จดัซ้ือ” 
 ขั้นตอนท่ี 3 “เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือ” ท าการตรวจสอบความถูกตอ้งขอ้มูลในใบขอสั่งซ้ือ 
(Purchase request)  
 ขั้นตอนท่ี 4 “เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือ” และ “ผูป้ระสงคข์องซ้ือ” ร่วมพิจารณาด าเนินการ
พิจารณาราคา ต่อรอง คดัเลือก Supplier จากใบเสนอราคา (Quotation) 
 ขั้นตอนท่ี 5 “ผูมี้อ  านาจในการอนุมติัค าสั่งซ้ือ” ท าการด าเนินการพิจารณาราคา ต่อรอง 
คดัเลือก Supplier จากใบเสนอราคาอีกคร้ัง เพื่อพิจารณาอนุมติัการสั่งซ้ือ 
 ขั้นตอนท่ี 6 “เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือ” ท าการออกใบค าสั่งซ้ือ “Purchase Order”/ PO ตามใบ
เสนอราคา ท่ีไดรั้บการอนุมติั 
 ขั้นตอนท่ี 7 “ผูมี้อ  านาจในการอนุมติัค าสั่งซ้ือ” พิจารณาอนุมติัใบค าสั่งซ้ือ “Purchase 
Order”/ PO โดยอา้งอิงจากใบเสนอราคา (Quotation) ท่ีไดรั้บการอนุมติั 
 ขั้นตอนท่ี 8 “เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือ” ท าการส่ง Fax หรือ E-mail ใบสั่งซ้ือไปยงั Supplier 
 ขั้นตอนท่ี 9 “Supplier” ท าการยนืยนัค าสั่งซ้ือท่ีไดรั้บจากเจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือ 
 ขั้นตอนท่ี 10 “Supplier” ท าการจดัส่งสินคา้ใหท้างบริษทั 
 ขั้นตอนท่ี 11 เจา้หนา้ท่ี Logistics หรือ แผนกท่ีใชง้าน ท าการตรวจรับสินคา้ รวมถึงเซ็น
รับท่ีใบ Invoice 
 ขั้นตอนท่ี 12 เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือท าการบนัทึกรับสินคา้ ลงทางโปรแกรมส าเร็จรูป โดย
อา้งอิงขอ้มูลจากทาง Invoice 
 ขั้นตอนท่ี 13 เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือรวมเอกสาร Invoice ท่ีไดรั้บการบนัทึกส่งทางแผนกบญัชี  



36 

 ขั้นตอนท่ี 14 เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือท าการประเมิน Supplier ตาม “แบบฟอร์มการประเมิน
Supplier” 
 

การวเิคราะห์ปัญหาในด้านการจัดซ้ือจัดหาวตัถุดิบจากต่างประเทศในปัจจุบัน 
 ทางผูว้จิยัเลือกใช ้แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือ ผงักา้งปลา 
(Fish bone diagram) เขา้มาช่วยในกระบวนการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการจดัซ้ือ 
 

 
 

ภาพท่ี 7 การวเิคราะห์ปัญหาการควบคุมการจดัซ้ือวตัถุดิบจากต่างประเทศ 
 

ในส่วนของการวเิคราะห์ปัญหาจากแผนภาพดา้นบนจะใชห้ลกัการ 4M เพื่อน ามาเป็น
ปัจจยัท่ีจะน าไปแยกแยะเป็นสาเหตุต่าง ๆ ไดด้งัต่อไปน้ี 

1. Man (ผูป้ฏิบติังาน) คือพนกังานท่ีมีการปฏิบติังานในดา้นการขอสั่งซ้ือ พบวา่พนกังาน
ผูข้อสั่งซ้ือมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบโดยไม่เหมาะสมต่อความตอ้งการใชง้านจริง รวมถึงมีการเปิดค าสั่ง
ซ้ือค่อนขา้งล่าชา้ ไม่ใส่ใจการปฏิบติังานเน่ืองจากคิดวา่เป็นวตัถุดิบจากต่างประเทศเพียงไม่ก่ี
รายการ ท าใหเ้กิดวตัถุดิบหมดจากสตอ็กและไม่พอใชง้าน หรือบางคร้ังสั่งวตัถุดิบมาทั้งท่ีมีใชง้าน
มากพออยูแ่ลว้ เป็นตน้ 
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2. Machine (อุปกรณ์อ านวยความสะดวก) คือโปรแกรมส าเร็จรูปท่ีจะใชใ้นดา้น         
การจดัเก็บขอ้มูลการจดัซ้ือ ซ่ึงพบวา่ในปัจจุบนัยงัไม่มีระบบท่ีมาสนบัสนุนในส่วนน้ี ทางพนกังาน
จดัซ้ือหรือผูข้อสั่งซ้ือจะจดัเก็บขอ้มูลทุกอยา่งของการจดัซ้ือแบบ Manual ดว้ยโปรแกรม Excel โดย
แยกส่วนการท างานเฉพาะตามท่ีตนปฏิบติัท าใหข้อ้มูลอพัเดตไม่ต่อเน่ืองและเกิดความคลาดเคล่ือน
ได ้รวมถึงมีความเส่ียงง่ายในกรณีไฟลข์อ้มูลหาย เป็นตน้ ทั้งน้ีทางพนกังานท่ีปฏิบติัดา้นการจดัซ้ือ
และฝ่ายขอสั่งซ้ือจะตอ้งมีความระมดัระวงัและรอบคอบในการจดัเก็บขอ้มูลต่าง ๆ ของตนเองเป็น
อยา่งมาก เพื่อไม่ใหเ้กิดการผิดพลาด 

3. Material (วตัถุดิบ) คือ วตัถุดิบท่ีน ามาประกอบในการผลิตซ่ึงจะตอ้งมีการเปิดค าสั่ง
ซ้ือ พบวา่ระดบัสินคา้คงคลงัไม่เหมาะสมกบัความตอ้งการใชง้านวตัถุดิบและพื้นท่ีจดัเก็บ ซ่ึงบาง
รายการไม่พอใชง้าน แต่ไม่มีส ารองใน Stock จึงตอ้งขอสั่งซ้ือเร่งด่วน หรือบางรายการนั้นมีเกิน
หรือมีเพียงพออยูแ่ลว้ แต่ยงัถูกสั่งซ้ือเพิ่ม จึงเกิดตน้ทุนจม 

4. Method (วธีิการปฏิบติังาน) คือ วธีิการปฏิบติังานท่ีทางผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการจดัซ้ือตอ้ง
ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดท่ีทางบริษทัก าหนดไวใ้ห ้ซ่ึงไดแ้ก่ นโยบายในการสั่งซ้ือซ่ึงไม่ไดมี้การ
ทบทวนวธีิการจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัปัจจุบนัท่ีท าอยู ่เน่ืองจากเป็นวธีิท่ีท าต่อเน่ืองกนัมานาน     
โดยไม่มีการเปล่ียนแปลง และ ในดา้นการวางแผนการออกค าสั่งซ้ือ ซ่ึงมกัไม่ไดรั้บการติดตามการ
วางแผนและไม่มีการหมัน่ทบทวนค าสั่งซ้ือใหเ้ป็นปัจจุบนัเม่ือมีการแกไ้ขหรือเปล่ียนแปลง เป็นตน้ 

จากการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงัสาเหตุและผล พบวา่ สาเหตุหลกั ๆ จะอยูท่ี่วธีิของ
การปฏิบติังานเน่ืองจากไม่ไดมี้การควบคุมวธีิปฏิบติังานไวอ้ยา่งเขม้งวดและชดัเจน รวมไปถึง
กระบวนการจดัซ้ือท่ีมีอยูก่็ไม่สอดคลอ้งกบัการท างานในปัจจุบนั ส่งผลใหก้ระทบมาถึงขั้นตอน
ปฏิบติัการในการจดัซ้ือซ่ึงเป็นผูท่ี้อยูข่ ั้นตอนสุดทา้ย ท่ีประสบปัญหาในดา้นการจดัซ้ือจดัหาแต่ก็ไม่
สามารถแกไ้ขไดท้นั ก่อใหเ้กิดปัญหาดา้นตน้ทุนการสั่งซ้ือเน่ืองจากควบคุมรอบการสั่งซ้ือไม่ได ้  
ท าใหน้ าวตัถุดิบเขา้มาไม่ทนัตามก าหนด จนกระทัง่กระทบถึงการผลิต และการสนบัสนุนความ
ตอ้งการของลูกคา้ตามมา 

จากปัญหาดงักล่าวนั้น ทางผูว้จิยัจึงขอเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาเพื่อท่ีให้ครอบคลุม
ปัญหาดงักล่าวไดด้งัต่อไปน้ี คือ การพิจารณาเร่ิมการเสนอการค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) และ 
Safety stock ท่ีมีความเหมาะสมกบัการท างานในปัจจุบนั โดยพิจารณาจากวธีิการจดัซ้ือจดัหาและ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนใหส้อดคลอ้งกบัสภาพการปฏิบติังานจริงในปัจจุบนั เพื่อช่วยน าเสนอ จุดสั่งซ้ือท่ี
เหมาะสม และ Safety stock โดยไม่กระทบต่อตน้ทุนและปริมาณการถือครองสินคา้คงคลงัท่ีมาก
จนเกินไป แต่ในขณะเดียวกนัก็ยงัสามารถสนบัสนุนความตอ้งการของทางลูกคา้ไดอ้ยา่งสม ่าเสมอ 
อีกทั้งทางผูว้จิยัยงัคาดหวงัวา่จะสามารถน าแนวทางดงักล่าวไปเป็นแนวทางปฏิบติั เพื่อเป็นการ
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เตือนพนกังานในดา้นของระดบัจุดท่ีควรมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบ ท าใหล้ดพฤติกรรมการสั่งซ้ือชา้หรือ
การสั่งซ้ือแบบเร่งด่วนของพนกังานไดอี้กดว้ย โดยเร่ิมจากการรวบรวมขอ้มูลของรายการวตัถุดิบท่ี
จะท าการศึกษาดงัน้ี 

 

การศึกษาและก าหนดการค านวณราคาวตัถุดิบโดยเฉลีย่ 
เน่ืองจากการวจิยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาปัญหาการสั่งซ้ือของวตัถุดิบอลูมิเนียมท่ีตอ้งมี

การน าเขา้มาจากต่างประเทศท่ีมีราคาข้ึน-ลงในแต่ละเดือนไม่เท่ากนั อีกทั้งยงัมีหน่วยซ้ือขายเป็น
สกุลเงินดอลลาร์ 

ดงันั้น ทางผูว้ิจยัจึงตอ้งน าราคาซ้ือขายตลอดทั้งปีมาเฉล่ียเพื่อใหส้ะดวกแก่การวจิยั และ
ท าการแปลงค่าเงินจากสกุลการซ้ือขายต่างประเทศท่ีมีหน่วยเป็น USD ใหเ้ป็นเงินบาทไทยอีกดว้ย  
โดยก าหนดให้ราคาซ้ือขายวตัถุดิบอลูมิเนียมท่ีน าเขา้เป็นดงัน้ี 
 

ตารางท่ี 2 การจดัซ้ือวตัถุดิบจากต่างประเทศในปี 2562 
 

1 USD. = 31.047 

ที่ 
รายช่ือ
วตัถุดิบ 

ขนาด รายละเอยีดคุณลกัษณะเฉพาะ 
CIF - Average THB 

Price in 2019  
(THB/ KG) 

1 A1 3.0x178xCoil EN AW 4045/ 3003/ 4045 - O 106.96 

2 A2 3.0x200xCoil EN AW 4045/ 3003/ 4045 - O 106.96 

3 A3 3.0x200xCoil EN AW 3003 - O 85.88 

4 A4 4.0x355xCoil EN AW 4045/ 3003/ 4045 - O 108.39 

5 A5 5.0x190xCoil EN AW 3003/ 6A02/ 3003 - O 108.39 

6 A6 5.0x350xCoil EN AW 3003/ 6A02/ 3003 - O 108.39 
 

การค านวณจากปริมาณความต้องการของลูกค้าในปี 2562 
จากการเก็บขอ้มูลปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2562 ทางลูกคา้จะมีการสั่งสินคา้

มาเป็นช้ิน ซ่ึงทางโรงงานในฐานะผูผ้ลิตจะตอ้งสั่งซ้ือวตัถุดิบเขา้มาเพื่อใชป้ระกอบกบักระบวนการ
ผลิต ซ่ึงสามารถแปลงค่าจากจ านวนช้ินเป็นกิโลกรัมจากสูตรการผลิตของทางโรงงานไดด้งัน้ี  
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การศึกษาถึงรูปแบบใหม่ของกระบวนการจัดซ้ือจัดหาวตัถุดิบจากต่างประเทศ 
 จากการท่ีไดท้  าการศึกษารูปแบบการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนันั้น ไดพ้บวา่เกิดจากวธีิของ
การปฏิบติังานท่ีไม่ไดมี้การก าหนดไวอ้ยา่งชดัเจนและไม่สอดคลอ้งกบัปัจจุบนั ไดแ้ก่ 
 1. กระบวนการสั่งซ้ือท่ีปฏิบติัมานานตามนโยบายท่ีก าหนดไวต้ั้งแต่บริษทัเปิด โดยยงัไม่
มีการพิจารณาใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ท่ีเปล่ียนไปในปัจจุบนั 
 2. การก าหนดจุดสั่งซ้ือไม่เคยถูกก าหนดไวว้า่ควรสั่งเม่ือใด จะมีเพียงพนกังานผูข้อสั่งซ้ือ
ท่ีท าการร้องขอสั่งซ้ือมายงัฝ่ายจดัซ้ือ และหากเกิดขอ้ผดิพลาดข้ึน เช่น การลืมสั่ง หรือสั่งชา้ ก็จะมี
ผลกระทบมาถึงดา้นระยะเวลาน าในการสั่งซ้ือ 
 3. การไม่สามารถควบคุมควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ และ รอบการสั่งซ้ือนั้นไดห้รือ
ก าหนดได ้ท าใหเ้กิดการน าเขา้จ  านวนหลายรอบ ซ่ึงส่งผลไปยงัค่าใชจ่้ายในการน าเขา้วตัถุดิบท่ี
เพิ่มข้ึน 
 4. ปริมาณ Safety stock ท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนัไม่สอดคลอ้งกบัปัจจุบนั เน่ืองจากบางรายการ
นั้น Safety stock ท่ีมีอยูไ่ม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ส่งผลใหท้างบริษทัมีการขาดส่ง
ช้ินงานหรือส่งชา้ไปบา้ง ซ่ึงมีผลต่อ Service level หรือในทางกลบักนัก็มีการสั่งวตัถุดิบมาเกิน
ความจ าเป็นเน่ืองจากเกิดการค านวณพลาด เป็นตน้ 
 5. ระยะเวลาการผลิตจนกระทัง่ถึงจดัส่งท่ียาวนาน เน่ืองจากเป็นวตัถุดิบท่ีตอ้งน าเขา้จาก
ต่างประเทศเท่านั้น มีผลให้เม่ือเกิดเหตุการณ์สุดวสิัยท่ีท าใหว้ตัถุดิบมาล่าชา้กวา่ก าหนด ท าใหท้าง
บริษทัยอ่มไดรั้บผลกระทบอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้รวมถึงหากมีการวางแผนสั่งซ้ือผดิพลาดยอ่มท าให้
ทางโรงงานกรณีศึกษาเกิดปัญหาอ่ืน ๆ ตามมาเช่นกนั เน่ืองจากอาจท าใหว้ตัถุดิบมาล่าชา้ หรือ
วตัถุดิบขาดมือ  
 ดงันั้น ทางผูว้ิจยัจึงเสนอแนวทางในเบ้ืองตน้ในดา้นการจดัซ้ือจดัหารูปแบบใหม่        
เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานใหส้อดคลอ้งกบัปัจจุบนั โดยท าการน ารูปแบบเดิมท่ีท าอยูม่า
เปรียบเทียบกบัรูปแบบใหม่ท่ีน าเสนอ ดว้ยวธีิการหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) ใหก้บัวตัถุดิบแต่ละราย
ใหม่ รวมถึงการก าหนด Safety stock เพื่อช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานในส่วนการจดัซ้ือจดัหาไดท้  างานอยา่ง
มีประสิทธิภาพมากข้ึน และ เสนอแนวทางการปรับปรุงแผนผงักระบวนการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนั
เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัสภาพการปฏิบติังานจริงมากข้ึน 
 การหาจุดส่ังซ้ือใหม่ (ROP) 
 เน่ืองจากทางผูว้จิยัตอ้งการหาแนวทางปฏิบติัในกบัผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในการสั่งซ้ือให้ได้
มีแนวทางในการปฏิบติังานท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน ดงันั้น ผูว้จิยัจึงไดเ้สนอการหา จุดสั่งซ้ือใหม่ 
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(Reorder point) เป็นจุดท่ีบ่งบอกถึงปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีอยูใ่นระดบัท่ีท าให้ตอ้งมีการสั่งซ้ือ      
เพื่อช่วยใหพ้นกังานมีจุดท่ีช่วยเตือนหรือบ่งบอกวา่ควรจะเร่ิมมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบใหม่เขา้มาทดแทน 
 ทางผูว้จิยัจึงน าตวัอยา่งการค านวณ ROP ของวตัถุดิบช่ือ A6: Size 5.0x350xCoil Spec. 
EN AW 3003/ 6A02/ 3003 – O มาแสดงวธีิค านวณ เพื่ออธิบายรายละเอียดเน่ืองจากเป็นรายการท่ีมี
อตัราการใชง้านต่อปีท่ีสูงท่ีสุด และ เน่ืองจากในการวจิยัคร้ังน้ี วตัถุดิบท่ีทางผูว้จิยัใชเ้ป็นกรณีศึกษา
นั้น มีอุปสงคไ์ม่คงท่ี และ เวลาน าคงท่ี ทางผูว้จิยัจึงเลือกใช ้การค านวณหาการหาจุดสั่งซ้ือใหม่ 
(ROP) แบบท่ีมีการรวมเอาจ านวน Safety stock เขา้ไปดว้ย 
 จากขอ้มูลขา้งตน้ ในดา้นการค านวณหา จุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) ทางบริษทักรณีศึกษาเดิม
พบวา่ ไม่ไดมี้การก าหนดไว ้แต่ จะก าหนดไวเ้พียง Safety stock ซ่ึงถูกก าหนดไวโ้ดยผูบ้ริหาร คือ 
ก าหนดใหมี้ปริมาณ Safety stock อยูท่ี่ 23% เป็นค่าคงตวั (ประกอบดว้ย การส ารอง Safety stock 
เผือ่งานเสียในกระบวนการ และส าหรับเผือ่สินคา้คงคลงัขาดมือ) โดยก าหนดเป็น Safety stock 
เท่ากนัในทุกวตัถุดิบอลูมิเนียมต่างประเทศ 
 ดงันั้น ทางผูว้ิจยัจึงจะท าการศึกษาและหาขอ้เปรียบเทียบการหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) 
จากทั้งสองแนวทางดงักล่าวเพื่อน าเสนอรูปแบบท่ีดีท่ีสุดเพื่อช่วยทั้งในดา้นการปฏิบติังานจาก        
ผูข้อสั่งซ้ือใหเ้ป็นแนวทางปฏิบติัใหท้ราบวา่เม่ือไรท่ีจะตอ้งมีการเตรียมการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
 วธีิที ่1 การค านวณ ROP ตามทฤษฏี จุดส่ังซ้ือใหม่ในอุปสงค์คงทีแ่ละเวลาน าคงที ่แต่มี
การบวกกบั  Safety stock อยู่ที ่23% ตามนโยบายผู้บริหารไปด้วย 
 ตวัอยา่งการค านวณ ROP ของรายการท่ี 5  
 วตัถุดิบช่ือ A6: Size 5.0x350xCoil Spec. EN AW 3003/ 6A02/ 3003 – O 
 เน่ืองจากทางนโยบายไม่เคยมีการก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ไวแ้ต่มีเพียงโดยการก าหนดใหมี้
ปริมาณ Safety stock อยูท่ี่ 23% เป็นค่าคงตวั (ประกอบดว้ย การส ารอง Safety stock เผือ่งานเสียใน
กระบวนการและส าหรับเผือ่สินคา้คงคลงัขาดมือ) ซ่ึงจะถูกเพิ่มปริมาณรวมไปกบัในทุก ๆ รอบการ
สั่งซ้ือวตัถุดิบ ดงันั้นเพื่อเป็นการสะดวกแก่การเปรียบเทียบการน าเสนอแนวทางจดัซ้ือท่ีเหมาะสม
ทางผูว้จิยัจึงก าหนดใหด้งัน้ี 
 1. ก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่แบบอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี  
 2. การเพิ่มปริมาณ Safety stock ของวตัถุดิบอยูท่ี่ 23% เป็นค่าคงตวัในแต่ละวตัถุดิบ 
 จากสูตร 
  จุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) = d X L 
 โดยท่ี  
  d = อตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงั หรือ อุปสงค ์ต่อ เดือน  
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  L = เวลาน า หรือ เวลารอคอย (เดือน) 
 แทนค่า  
  ROP = d X L 
                          = 5,874.58 X 2  
                          = 11,749.17 กิโลกรัม 
 จากนั้นจึงมาค านวณการหา Safety stock ของ 23% ตามนโยบายผูบ้ริหาร โดยน า 
11,749.17 บวก 23% 
 จะได ้Safety stock เป็น 11,749.17 X 0.23 = 2,702.31 กิโลกรัม 
 สรุปคือ จุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) ของวธีิท่ี 1 คือ 11,749.17 กิโลกรัม ส่วน Safety stock ของ
วธีิท่ี 1 คือ จ านวน 2,702.31 กิโลกรัม  
 ก็จะท าใหท้ราบวา่ไดป้ริมาณวตัถุดิบคงคลงัท่ีค  านวณไดห้ากเพิ่มก าหนด Safety stock 
แบบคงท่ี 23% ไปดว้ย) คือจ านวน 14,451.48 กิโลกรัม ส่วน Safety stock ของวตัถุดิบน้ีจะไดคื้อ
จ านวน 2,702.31 กิโลกรัม  
 ซ่ึงจะท าใหท้ราบวา่เม่ือมีการใชง้านวตัถุดิบไปจนใกลถึ้งระดบัคงเหลือจ านวน 
14,451.48 กิโลกรัม ทางพนกังานจะตอ้งเร่ิมท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบเขา้มาใหม่เพื่อเติมส่วนท่ีใชไ้ป  
 ดงัตวัอยา่งการค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่แบบอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี โดยมีการบวก
เพิ่มจ านวน Safety stock เขา้ไปดว้ยแบบคงท่ี 23% ของแต่ละวตัถุดิบท่ีมีการสั่งซ้ือ  

 
ตารางท่ี 5 การค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่แบบอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี โดยมีการบวกเพิ่มจ านวน 
Safety stock เขา้ไปดว้ยแบบคงท่ี 23% ของแต่ละวตัถุดิบท่ีมีการสั่งซ้ือ 
 

                
ก าหนด Safety stock 

(แบบคงท่ี ตามนโยบายผู้บริหารท่ี 23%) 

ที ่
รายช่ือ
วัตถุดิบ 

ขนาด 
รายละเอียด 
คุณลักษณะ
เฉพาะ 

ราคา 
(บาท/ 
กก.) 

D 
อัตราการ
ใช้ต่อปี 
(กก.) 

(L) 
เวลาน า 
(เดือน) 

 
(d) 
ความ

ต้องการ/ 
เดือน 

ROP 
จุดส่ังซ้ือ
ใหม่ 
(กก.) 

<dX L> 

 Safety 
Stock  
23% 

ROP 
จุดส่ังซ้ือใหม่ 

(กก.) 
(หากเพิม่

ก าหนด Safety 
Stock 

แบบคงที่ 23% 
ไปด้วย) 

1 A1 3.0x178xCoil 
EN AW 4045/ 
3003/ 4045 - O 

106.96 19,644.12 2 1,637.01 3,274.02 753.02 4,027.04 

2 A2 3.0x200xCoil 
EN AW 4045/ 
3003/ 4045 - O 

106.96 18,975.80 2 1,581.32 3,162.63 727.41 3,890.04 

Safety stock เขา้ไปดว้ยแบบคงท่ี 23% ของแต่ละวตัถุดิบท่ีมีการสั่งซ้ือ 
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ตารางท่ี 8 (ต่อ) 
 

                
ก าหนด Safety stock 

(แบบคงท่ี ตามนโยบายผู้บริหารท่ี 23%) 

ที ่
รายช่ือ
วัตถุดิบ 

ขนาด 
รายละเอียด 
คุณลักษณะ
เฉพาะ 

ราคา 
(บาท/ 
กก.) 

D 
อัตราการ
ใช้ต่อปี 
(กก.) 

(L) 
เวลาน า 
(เดือน) 

 
(d) 
ความ

ต้องการ/ 
เดือน 

ROP 
จุดส่ังซ้ือ
ใหม่ 
(กก.) 

<d X L> 

 Safety 
Stock  
23% 

ROP 
จุดส่ังซ้ือใหม่ 

(กก.) 
(หากเพิม่

ก าหนด Safety 
Stock 

แบบคงที่ 23% 
ไปด้วย) 

3 A3 3.0x200xCoil EN AW 3003 - O 85.88 18,612.40 2 1,551.03 3,102.07 713.48 3,815.54 

4 A5 5.0x190xCoil 
EN AW 3003/ 

6A02/ 3003 - O 
108.39 67,872.00 2 5,656.00 11,312.00 2,601.76 13,913.76 

5 A6 5.0x350xCoil 
EN AW 3003/ 

6A02/ 3003 - O 
108.39 70,495.00 2 5,874.58 11,749.17 2,702.31 14,451.48 

 

วธีิที่ 2 การค านวณ ROP โดย การใช้ทฤษฎ ีจุดส่ังซ้ือใหม่ในอุปสงค์ที่แปรปรวนและเวลาน าคงที่ 
 ตวัอยา่งการค านวณ ROP ของรายการท่ี 5  
 วตัถุดิบช่ือ A6: Size 5.0x350xCoil Spec. EN AW 3003/ 6A02/ 3003 – O 
 จากสูตร: 
  จุดสั่งซ้ือใหม่ = (อุปสงค ์X เวลาน า) + สินคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั 
                            = (d̅ x L) + Z  (Sd) √L 

 โดยท่ี 
  𝑥̅  = ค่าเฉล่ียอุปสงคสิ์นคา้ต่อเดือน 
  L   = เวลาน า (เดือน) 
  SS = สตอ๊กเพื่อความปลอดภยั = Z  (Sd) √L 

  Sd = ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานของอุปสงคสิ์นคา้ต่อเดือน 
 แทนค่า  
  ROP = (d ̅  x  L) + Z  (Sd) √L 
                 = (5,874.58 x 2) + (1.65 x 2,407.67 x 1.41) 
                 = (5,874.58 x 2) + 5,618.18  
                   = 17,367.35 กิโลกรัม 
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ซ่ึงจะท าใหท้ราบวา่เม่ือมีการใชง้านวตัถุดิบไปจนใกลถึ้งระดบัคงเหลือจ านวน 17,367.35 
กิโลกรัม ทางพนกังานจะตอ้งเร่ิมท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบเขา้มาใหม่เพื่อเติมส่วนท่ีใชไ้ป  

ดงัตวัอยา่งการค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่โดย การใชท้ฤษฎีแบบในอุปสงคท่ี์แปรปรวนและ
เวลาน าคงท่ีในหนา้ถดัไป
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 จากตวัอยา่งการค านวณการจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) รายการท่ี 5  ซ่ึงวตัถุดิบช่ือ A6: Size 
5.0x350xCoil Spec. EN AW 3003/ 6A02/ 3003 – O  
 จะเห็นไดว้า่ ค  านวณการจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) ทั้งสองแบบ คือ “วธีิท่ี1 การค านวณ ROP 
ตามทฤษฏี จุดสั่งซ้ือใหม่ในอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี แต่มีการบวกกบั Safety stock อยูท่ี่ 23% 
ตามนโยบายผูบ้ริหารไปดว้ย” กบั “วธีิท่ี 2 การค านวณ ROP โดย การใชท้ฤษฎี จุดสั่งซ้ือใหม่ใน    
อุปสงคท่ี์แปรปรวนและเวลาน าคงท่ี” นั้นใหผ้ลท่ีแตกต่างกนัทั้งในดา้นของระดบัปริมาณสินคา้ 
คงคลงัและปริมาณของ Safety stock ท่ีจะตอ้งมีการส ารองไวเ้พื่อใหส้ามารถตอบสนองต่อ 
ความตอ้งการของลูกคา้ไดโ้ดยไม่มีผลกระทบหากเกิดการเปล่ียนแปลงในดา้นอุปสงคห์รือมีปัจจยั
อ่ืนมากระทบ ซ่ึงอาจจะมีผลต่อตน้ทุนการส ารองสินคา้คงคลงัและพื้นท่ีจดัเก็บอีกดว้ย แต่ใน
ขณะเดียวกนัการจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) จะมีประโยชน์ในการช่วยใหพ้นกังานผูป้ฏิบติังานทราบวา่
ไดเ้วลาท่ีจะตอ้งมีการเร่ิมสั่งซ้ือสินคา้มาทดแทนส่วนท่ีใชไ้ปนัน่เอง โดยสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 

การเปรียบเทยีบด้านปริมาณและด้านมูลค่ารวม SAFETY STOCK ทีม่กีารส ารองไว้ในคลงั 
เราสามารถเปรียบเทียบดา้นปริมาณ Safety stock ท่ีมีการส ารองไวใ้นคลงั 2 แบบ ได ้   

ดงัตารางต่อไปน้ี 
 

ตารางท่ี 7 การเปรียบเทียบดา้นและดา้นมูลค่า Safety stock ท่ีมีการส ารองไวใ้นคลงัทั้ง 2 แบบ 
 

      
 

วิธีที่ 1 วิธีที ่2 
การเปรียบเทียบส่วน

ต่าง 

      
 

การหา Safety Stock โดย
ก าหนดปริมาณ  แบบคงที่ 
ตามนโยบายผู้บริหารท่ี 

23% 

การหา Safety Stock  
แบบสูตร SS = Z  (Sd) √L ส่วนต่าง

ปริมาณ
Safety 
stock 
(กก.) 

ส่วนต่าง
มูลค่า
Safety 
stock 
(บาท) ที ่

รายช่ือ
วัตถุดิบ 

ขนาด 
รายละเอียดคุณ
ลักษณะเฉพาะ 

รวม
ปริมาณ 
Safety 
stock 
(กก.)  

รวมมูลค่า
ของ Safety 

stock  (บาท) 

รวม
ปริมาณ 
Safety 
stock 
(กก.) 

รวมมูลค่า
ของ Safety 

stock  (บาท) 

1 A1 3.0x178xCoil 
EN AW 4045/ 3003/ 

4045 - O 
753.02 80,544.52 1,536.73 164,370.35 783.70 83,825.83 

2 A2 3.0x200xCoil 
EN AW 4045/ 3003/ 

4045 - O 
727.41 77,804.28 1,335.73 142,871.35 608.32 65,067.07 

3 A3 3.0x200xCoil EN AW 3003 - O 713.48 61,273.57 1,367.27 117,422.09 653.80 56,148.53 

  

Safety stock ทีม่กีารส ารองไว้ในคลงั 
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ตารางท่ี 6 (ต่อ) 
 

      
 

วิธีที่ 1 วิธีที ่2 
การเปรียบเทียบส่วน

ต่าง 

      
 

การหา Safety Stock โดย
ก าหนดปริมาณ  แบบคงที่ 
ตามนโยบายผู้บริหารท่ี 

23% 

การหา Safety Stock  
แบบสูตร SS = Z  (Sd) √L ส่วนต่าง

ปริมาณ
Safety 
stock 
(กก.) 

ส่วนต่าง
มูลค่า
Safety 
stock 
(บาท) ที ่

รายช่ือ
วัตถุดิบ 

ขนาด 
รายละเอียดคุณ
ลักษณะเฉพาะ 

รวม
ปริมาณ 
Safety 
stock 
(กก.)  

รวมมูลค่า
ของ Safety 

stock  (บาท) 

รวม
ปริมาณ 
Safety 
stock 
(กก.) 

รวมมูลค่า
ของ Safety 

stock  (บาท) 

4 A5 5.0x190xCoil 
EN AW 3003/ 6A02/ 

3003 - O 
2,601.76 282,003.47 3,584.20 388,489.55 982.44 106,486.08 

5 A6 5.0x350xCoil 
EN AW 3003/ 6A02/ 

3003 - O 
2,702.31 292,901.85 5,618.18 608,951.65 2,915.87 316,049.79 

   
Total 7,497.97 794,527.69 13,442.11 1,422,104.99 5,944.13 627,577.30 

 

ด้านปริมาณ Safety stock 
ซ่ึงจากการเปรียบเทียบจะพบวา่วธีิท่ี 2 นั้นจะตอ้งมีการ Stock ของ Safety stock มากกวา่วธีิ

ท่ี 1 ในทุก ๆ วตัถุดิบ โดยปริมาณรวมทั้งหมด Safety stock ต่อจุดสั่งซ้ือใหม่ ของวธีิท่ี2 นั้นมากกวา่
วธีิท่ี 1 อยู ่5,944.13 กิโลกรัม แต่ถา้หากเทียบกบัการท่ีจะสามารถมีวตัถุดิบเพื่อสนบัสนุนในการ
ผลิตสินคา้ใหท้นัความตอ้งการลูกคา้ก็ถือวา่มีความน่าสนใจ เน่ืองจากสามารถท าใหม้ัน่ใจวา่วตัถุดิบ
มีเพียงพอต่อความตอ้งการอยา่งแน่นอน 

ด้านมูลค่า Safety stock 
ซ่ึงจากการเปรียบเทียบจะพบวา่วธีิท่ี 2 นั้นจะท าใหท้างโรงงานตอ้งมีการสตอ็กวตัถุดิบ

มากกวา่วธีิท่ี 1 ในทุก ๆ วตัถุดิบเช่นกนั โดยมูลค่ารวมของวตัถุดิบทั้งหมดต่อจุดสั่งซ้ือใหม่ของวธีิท่ี
2 มากกวา่วธีิท่ี 1 อยูท่ี่ 627,577.30 บาท ต่อรอบการสั่งซ้ือท่ีมีการก าหนด แต่เม่ือเทียบกบัการมี
ปริมาณสินคา้คงคลงัไวส้ ารองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นทางบริษทัจึงควรพิจารณา
ปรับเปล่ียนการส ารองวตัถุดิบคงคลงัใหเ้พิ่มข้ึน 
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การสรุปการเปรียบเทยีบด้านต้นทุนกบัปริมาณวตัถุดิบคงคลงั 
หากพิจารณาเปรียบเทียบในดา้นตน้ทุนค่าสินคา้คงคลงัท่ีตอ้งมีการส ารองไวใ้นโรงงาน 

จะพบวา่ 
การส ารอง Safety stock  
การส ารอง Safety stock ของวธีิท่ี 2 ตามแบบการใชท้ฤษฎี จุดสั่งซ้ือใหม่ในอุปสงคท่ี์

แปรปรวนและเวลาน าคงท่ี เม่ือน ามาเทียบกบัวธีิท่ี 1 ตามการค านวณ ROP ตามทฤษฏี จุดสั่งซ้ือ
ใหม่ในอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี แต่มีการบวกกบั Safety stock อยูท่ี่ 23% ตามนโยบายผูบ้ริหาร
ไปดว้ย จะท าใหต้อ้งมีปริมาณรวมของ Safety stock ท่ีถือเป็นตน้ทุนเพิ่มมากกวา่ โดยคิดเป็นยอด
ส่วนต่างปริมาณ Safety stock ท่ีตอ้งแบกรับไวเ้ท่ากบั (13,442.11-7,497.97) = 5,944.13 กิโลกรัม  
ท่ีตอ้งท าการสตอ๊กไวใ้นโรงงาน จึงสรุปไดว้า่ การส ารอง Safety stock แบบวธีิท่ี 2 นั้นจะท าใหต้อ้ง
สตอ็กของเป็นปริมาณท่ีตอ้งแบกรับไวม้ากกวา่เดิม แต่ในทางกลบักนัซ่ึงหากเปรียบเทียบถึง
ความสามารถในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีจะมีมากข้ึนกวา่ท่ีผา่นมาแลว้นั้นก็ถือวา่
ค่อนขา้งน่าสนใจ เน่ืองจากปริมาณท่ีท าการสต็อกนั้นจะสามารถเป็นตวัช่วยลดความเส่ียงต่าง ๆ ใน
ดา้นการป้องกนัสินคา้ขาดมือจากสาเหตุต่าง ๆ ไดเ้ป็นอยา่งดี แต่ทั้งน้ีจะตอ้งอา้งอิงกบัระดบั
ความสามารถของการแบกรับตน้ทุนของทางโรงงานและทางพื้นท่ีจดัเก็บดว้ยอีกคร้ังหน่ึง 

มูลค่าของวตัถุดิบคงคลงัทีม่ีการส ารอง 
ดว้ยจ านวนวตัถุดิบคงคลงัส ารองท่ีเพิ่มมากข้ึนของวธีิท่ี 2 ตามการค านวณ ROP ตาม

ทฤษฏี วธีิท่ี 2 ตามแบบการใชท้ฤษฎี จุดสั่งซ้ือใหม่ในอุปสงคท่ี์แปรปรวนและเวลาน าคงท่ี เม่ือ
น ามาเทียบกบั จุดสั่งซ้ือใหม่ในอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี แต่มีการบวกกบั Safety stock อยูท่ี่ 
23% ตามนโยบายผูบ้ริหาร คิดเป็นยอดส่วนต่างมูลค่าของวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือต่อรอบ ตอ้งแบกรับไว้
เท่ากบั (4,876,573.21-4,248,995.91) =  627,577.30 บาท จึงสรุปไดว้า่ มูลค่าของวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือต่อ
รอบ แบบวธีิท่ี 2 นั้น จะท าใหท้างโรงงานตอ้งมีค่าใชจ่้ายมูลค่าของวตัถุดิบท่ีในโรงงานท่ีตอ้งแบก
รับไวเ้พิ่มมากข้ึนและรวมถึงการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บก็เพิ่มมากข้ึนอีกดว้ย แต่หากเม่ือพิจารณากบั
ค่าใชจ่้ายในดา้นค่าขนส่งของการน าเขา้ท่ีลดลงเน่ืองจากจ านวนรอบการขนส่งท่ีควบคุมไม่ไดซ่ึ้งจะ
สามารถควบคุมไดน้ั้น อีกทั้งสามารถควบคุมความเส่ียงในดา้นสินคา้ขาดมือไดด้ว้ย เน่ืองจาก
ระยะเวลาในการผลิตจนถึงการน าเขา้มาในประเทศใชร้ะยะเวลานาน 

หากน าปริมาณและมูลค่าวตัถุดิบ Safety stock มาเปรียบเทียบกนั จะพบวา่ปริมาณ
วตัถุดิบและมูลค่าวตัถุดิบวตัถุดิบ Safety stock ของวธีิท่ี 2 จะเพิ่มข้ึนอยา่งแน่นอน เพราะมีผลต่อ  
การสตอ๊ก Safety stock เพิ่มมากข้ึน แต่เม่ือพิจารณาดูก็จะพบวา่ในวธีิท่ี 2 มีความน่าสนใจเน่ืองจาก
การท่ีจะสามารถสนบัสนุนความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งสม ่าเสมอนั้นควรจะมี Safety stock ท่ี
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เหมาะสม ซ่ึงจะส่งผลดีต่อทางดา้นบริษทัเอง เน่ืองจากในปัจจุบนัวธีิท่ี 1 ท่ีท าทางโรงงาน
กรณีศึกษามีการสตอ็กวตัถุดิบเพียง 23% นั้น ยงัไม่เพียงพอในการดา้นความตอ้งการของลูกคา้ท่ี
ผา่นมา ดงันั้น วธีิการดงักล่าวตามวธีิท่ี 2 จึงจะถูกน าไปน าเสนอเพื่อพิจารณากบัทางผูบ้ริหารและ
ผูป้ฏิบติังานต่อไป 
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จากผลการศึกษาท่ีทางผูว้จิยัไดมี้การน าเสนอใหมี้การเพิ่มปริมาณ Safety stock เพื่อให้
สามารถสนบัสนุนต่อความตอ้งการของของลูกคา้ไดท้นัเวลาในกรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงดา้น       
อุปสงคห์รือปัจจยัอ่ืนอ่ืน ๆ เน่ืองจากการการเป็นวตัถุดิบท่ีน าเขา้จากต่างประเทศ ท าใหต้อ้งมี
ระยะเวลาท่ียาวนานถึง 2 เดือน รวมถึงการท่ีวตัถุดิบดงักล่าวเป็นวตัถุดิบท่ีน าไปประกอบการผลิต
ใหก้บัช้ินส่วนรถยนตน์ั้นถือวา่มีความตอ้งการท่ีไม่แน่นอน ดงันั้นเพื่อใหค้รอบคลุมกบัอีกปัญหา
เพิ่มเติมในดา้นการท าการของพนกังานท่ียงัไม่สอดคลอ้งในการงานปัจจุบนั คือ การเปิดค าขอ
สั่งซ้ือชา้ และขาดการติดตามแผนการสั่งซ้ือ จึงไดน้ าเสนอมาตรฐานกระบวนการท างานใหม่
ส าหรับการสั่งซ้ือวตัถุดิบจากต่างประเทศ เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัการท างานในปัจจุบนัโดยมี          
การปรับเปล่ียน และรวมขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนท่ีซบัซอ้น รวมถึงการก าหนด                  
การปฏิบติังานใหม่ได ้โดยสรุปไดด้งัน้ี 

1. ดา้นขั้นตอนการท างาน ทางผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาพบวา่มีขั้นตอนการท างานท่ีซบัซอ้น
จ านวนมากถึง 14 ขั้นตอนจึงไดล้ดขั้นตอนการท างานลงเหลือเพียง 11 ขั้นตอน 

2. ดา้นผูรั้บผดิชอบ ไดมี้การปรับเปล่ียนการก าหนดผูรั้บผิดชอบใหต้รงกบัหนา้งาน
ปฏิบติังานจริงในปัจจุบนั 

3. ดา้นรายละเอียดการปฏิบติังาน ทางผูว้จิยัไดเ้พิ่มในส่วนของค าอธิบายการปฏิบติั ท่ี
เป็นก าหนดตามการปฏิบติัจริงลงในกระบวนปฏิบติังานเพื่อใหผู้ท่ี้ท  างานในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งมีความ
เขา้ใจในการท างานมากข้ึน และลดขอ้ผดิพลาดในการท างานในกรณีท่ีไม่เขา้ใจการปฏิบติังาน 

โดยสามารถจดัท าเป็นแผนผงักระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบจากต่างประเทศข้ึนใหม่
ไดด้งัหนา้ถดัไปน้ี  
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ภาพท่ี 8 กระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบจากต่างประเทศใหม่ของบริษทักรณีศึกษา 
 
 
 

ขั้นตอนที่ หมายเหตุ

1

2 -

3

4 -

5

6

7

8

9

10

11

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือต่างประเทศ

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือต่างประเทศ

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือต่างประเทศ

Supplier ต่างประเทศ 

Supplier ต่างประเทศ 

เจา้หน้าท่ีแผนก

Logistics 

ผูจ้ดัการแผนกจดัซ้ือ

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือต่างประเทศ

ผู้รับผิดชอบ รายละเอียด

แผนกวางแผนวตัถุดิบ

ผูจ้ดัการแผนกวางแผน

เจา้หน้าท่ีจดัซ้ือต่างประเทศ

NO

ฝ่ายวางแผนวตัถุดิบแจง้ขอเปิดค าส่ังซ้ือไปยงัผูจ้ ัดการแผนกวางแผน

พิจารณาขอ้มูลค าขอส่ังซ้ือ

ตรวจสอบความถูกตอ้งและด าเนินการพิจารณาราคา,  ตอ่รอง, คัดเลือก Supplier, 

พิจารณาอนุมัติ     
        

NO

Yes

Yes

ออกใบส่ังซ้ือ (P/O) ให้กบั Supplier ตา่งประเทศ และ สง่E-mail               

Supplier             

Yes

ยืนยนัค าส่ังส่ังซ้ือ

บนัทึกการรับสินคา้เขา้ระบบ

รวบรวมเอกสารสง่บญัชี

ประเมินผูข้าย

ตรวจรับสินคา้ + เซ็นต์ Invoice

จดัสง่สินคา้

NOYes

 เปิดค าส่ังซ้ือกอ่นทุกวนัท่ี 5 ของเดือน
 เปิดค าส่ังซ้ืออยา่งต ่าลว่งหน้าไมน่อ้ยกวา่    วนั 
โดยไมร่วมระยะเวลาจากการอนุมัติในแผนก

 ด าเนินการภายใน 3 วนั นับตั้งแตไ่ด้
รับค าขอส่ังซ้ือแผนกวางแผนวตัถุดิบ

 ด าเนินภายใน 3 วนั นับตั้งแตไ่ดอ้อกใบส่ังซ้ือ 
(P/O) จนกระทัง่ Supplier ตา่งประเทศตอบ
กลบั

 ตอบกลบัภายใน 3 วนั นับตั้งแตไ่ดร้ับใบส่ัง
ซ้ือ (P/O) 

 ระยะเวลาในการจดัสง่ 60 วนั นับตั้งแต ่
ไดร้ับใบส่ังซ้ือ (P/O) (ใชเ้วลาในการผลิต 

 หากพบขอ้ผิดพลาดเกีย่วกบัสินค้า เชน่ 
ดา้นจ านวนผิด หรือ วตัถุดิบไมต่รงตาม

 ด าเนินภายใน 3 วนั นับตั้งแตสิ่นค้ามาถึงเรียบร้อย

 ด าเนินการเป็นประจ าทุกเดือน

 ด าเนินการเป็นประจ าทุกเดือน
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การประเมนิการใช้แบบจ าลอง 
จากการศึกษาขอ้มูลขา้งตน้ดงักล่าวทางผูว้จิยัสามารถสร้างรูปแบบในการสั่งซ้ือท่ี

เหมาะสมเพื่อจะน าเสนอให้เหมาะกบัการน าไปใชข้องทางบริษทักรณีศึกษา 
1. แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือท่ีหลาย ๆ คนมกัคุน้กบัในอีก

ช่ือเรียกคือ ผงักา้งปลา (Fish bone diagram) เขา้มาช่วยในกระบวนการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
การจดัซ้ือวตัถุดิบต่างประเทศนั้นท าใหพ้บวา่ ปัญหาท่ีมีนั้นเกิดข้ึนมาเร่ิมจะอยูท่ี่วธีิของการ
ปฏิบติังาน เน่ืองจากไม่ไดมี้การควบคุมวธีิปฏิบติังานไวอ้ยา่งเขม้งวดและชดัเจน รวมไปถึง
กระบวนการจดัซ้ือท่ีมีอยูก่็ไม่สอดคลอ้งกบัการท างานในปัจจุบนั ส่งผลใหก้ระทบมาถึงขั้นตอน
ปฏิบติัการในการจดัซ้ือซ่ึงเป็นผูท่ี้อยูข่ ั้นตอนสุดทา้ย ท่ีประสบปัญหาในดา้นการจดัซ้ือจดัหาแต่ก็ไม่
สามารถแกไ้ขไดท้นั ก่อใหเ้กิดปัญหาดา้นสินคา้คงคลงัท าใหก้ระทบถึงการผลิตตามมา และไม่
สามารถสนบัสนุนตามความตอ้งการของลูกคา้ไดท้นัเวลาและความตอ้งการ ดงันั้นการท่ีจะ
แกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนได ้เบ้ืองตน้จึงควรเร่ิม ก าหนดปริมาณ Safety stock ท่ีสอดคลอ้งกบัสภาพ
ปัจจุบนัมากข้ึน และการหาจุดสั่งซ้ือใหม่เพื่อเป็นแนวทางใหก้บัใหก้บัผูป้ฏิบติังานใหส้ามารถย  ้า
เตือนการสั่งซ้ือสั่งซ้ือวตัถุดิบไดท้นัเวลา 

2. การหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) และ Safety stock ของแต่ละรายการท่ีมีการสั่งซ้ือจาก
ลูกคา้นั้น เพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการสามารถควบคุมการปฏิบติัการของพนกังานท่ีปฏิบติังานใน
ดา้นการสั่งซ้ือนั้น ไดน้ าอตัราการสั่งซ้ือของลูกคา้โดยเลือกศึกษาเฉพาะวตัถุดิบต่างประเทศเขา้มา
ศึกษา จุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) และปริมาณ Safety stock ท่ีเหมาะสม โดยเปรียบเทียบระหวา่งแบบเดิม
ท่ีมีการท าอยูก่บัแบบใหม่ท่ีน าเสนอนั้นพบวา่ จากรูปแบบเดิมทางบริษทัศึกษาไม่มีการก าหนดจุด
สั่งซ้ือไวเ้ป็นมาตรฐานในการท างาน จะมีก็เพียงแต่การก าหนดเป็นนโยบายใหท้างพนกัท่ีท าการขอ
สั่งซ้ือท าการเพิ่ม Safety stock ของทุกวตัถุดิบไปในทุก ๆ รอบการสั่งซ้ือดว้ย 23% กบัอีกรูปแบบท่ี
น าเสนอคือ การค านวณ ROP เพื่อเปรียบเทียบหาจุดสั่งซ้ือใหม่ท่ีดีท่ีสุดโดย การตั้งสมมติฐาน
เปรียบเทียบระหวา่งการค านวณ ROP โดยใชท้ฤษฎี “จุดสั่งซ้ือใหม่ในอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี 
แต่มีการบวกกบั Safety stock อยูท่ี่ 23% ตามนโยบายผูบ้ริหารไปดว้ย” กบัทฤษฎี “จุดสั่งซ้ือใหม่ใน
อุปสงคท่ี์แปรปรวนและเวลาน าคงท่ี” พบวา่เม่ือท าการเปรียบเทียบกนัใหผ้ลดงัน้ี 

จุดส่ังซ้ือใหม่ (ROP) 
รูปแบบที ่1 การค านวณ ROP ตามทฤษฏี จุดส่ังซ้ือใหม่ในอุปสงค์คงที่และเวลาน าคงที ่

แต่มีการบวกกบั Safety stock อยู่ที ่23% ตามนโยบายผู้บริหารไปด้วย 
วตัถุดิบช่ือ A1 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 4,027.04 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A2  

มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 3,890.04 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A3 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่  
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3,815.54 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A5 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 13,913.76 กิโลกรัม และวตัถุดิบ 
ช่ือ A6 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 14,451.48 กิโลกรัม 

รูปแบบที่2 การค านวณ ROP โดย การใช้ทฤษฎ ีจุดส่ังซ้ือใหม่ในอุปสงค์ทีแ่ปรปรวนและ
เวลาน าคงที่ 

วตัถุดิบช่ือ A1 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 4,810.75 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A2 มีจุด
เตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 4,498.36 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A3 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 4,469.34 
กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A5 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 14,896.20 กิโลกรัม และวตัถุดิบช่ือ A6 มีจุด
เตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 17,367.35 กิโลกรัม 

การหา Safety stock 
จากการค านวณหา Safety stock ตามวธีิท่ี 1 จะได ้วตัถุดิบช่ือ A1 มี Safety stock อยูท่ี่ 

753.02 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A2 มี Safety stock อยูท่ี่ 727.41 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A3 มี Safety stock 
อยูท่ี่ 713.48 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A5 มี Safety stock อยูท่ี่ 2,601.76 กิโลกรัม และวตัถุดิบช่ือ A6  
มี Safety stock อยูท่ี่ 2,702.31 กิโลกรัม จ านวนรวม Safety stock จะอยูท่ี่ 7,497.97 กิโลกรัม 

จากการค านวณหา Safety stock ตามวธีิท่ี 2 จะได ้วตัถุดิบช่ือ A1 มี Safety stock อยูท่ี่ 
1,536.73 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A2 มี Safety stock อยูท่ี่ 1,335.73 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A3 มี Safety 
stock อยูท่ี่ 1,367.27 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A5 มี Safety stock อยูท่ี่ 3,584.20 กิโลกรัม และวตัถุดิบ
ช่ือ A6 มี Safety stock อยูท่ี่ 5,618.18 กิโลกรัม จ านวนรวม Safety stock จะอยูท่ี่ 13,442.11 
กิโลกรัม 

โดยจะเห็นไดว้า่ รูปแบบใหม่ของ จุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) ตามรูปแบบท่ีสามารถช่วยใน
การเตือนหรือย  ้าพนกังานในเบ้ืองตน้ไดว้า่เม่ือใชว้ตัถุดิบไปถึงจ านวนปริมาณเท่าไร จึงใหเ้ตรียม
ส าหรับการสั่งซ้ือคร้ังต่อไปสามารถลดขอ้ผดิพลาดในดา้นของพนกังานลืมสั่งซ้ือได ้ 

อีกทั้ง Safety stock ตามรูปแบบท่ี 2 ท่ีน าเสนอไปนั้นสามารถช่วยในเร่ืองการครอบคลุม
ของการมี Safety stock ท่ีเพียงพอมากข้ึนในแต่ละรอบการสั่งซ้ืออีกดว้ย ซ่ึงการค านวณตามวธีิใหม่
ตามรูปแบบท่ี 2 จะมีผลใหท้างบริษทัสามารถสนบัต่อความตอ้งการของลูกคา้ภายใตส้ภาวการณ์ท่ี
ไม่แน่นอนไดเ้ป็นอยา่งดี แต่ในขณะเดียวกนัจะตอ้งมีค่าใชจ่้ายในการท า Safety stock เพิ่มมากข้ึน
เช่นกนั 

จากการประเมินดว้ยการใชแ้บบจ าลองการหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) มาช่วยในการหา
ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมในแต่ละคร้ัง จะท าใหต้อ้งมีการสตอ๊กสินคา้คงคลงัมากข้ึนกวา่เดิม  
แต่หากเทียบในดา้นผลดีของการสามารถสนบัสนุนความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี เน่ืองจาก
ในทางปฏิบติัของการเป็นโรงงานผูผ้ลิตช้ินส่วนของรถยนตน์ั้น ในเร่ืองความสามารถสนบัสนุน
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ความตอ้งการของลูกคา้เป็นส่ิงท่ีส าคญัมาก และไม่สามารถท่ีจะหยดุการผลิตไดแ้มแ้ต่นาทีเดียว
เพราะจะส่งผลกระทบไปยงัระบบห่วงโซ่อุปทานของการผลิต ซ่ึงหากเกิดการหยดุการผลิตอาจ
น ามาซ่ึงค่าปรับ เน่ืองจากการไม่สามารถสนบัสนุนการผลิตของลูกคา้ไดท้นัเวลาตามมาได ้และ
ส่งผลถึงการประเมินดา้นการบริการจากลูกคา้ โดยวธีิการท่ีน าเสนอนั้นอาจจะไม่ใช่วธีิท่ีดีท่ีสุดใน
แต่ละคร้ังเน่ืองจาก เม่ือมีปัจจยัอ่ืนเขา้มาเพิ่มทางผูป้ฏิบติังานในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งตอ้งมีการน าปรับไป
ใชเ้พื่อใหเ้ขา้กบัสถานการณ์ท่ีปฏิบติังานจริง โดยผลการวิจยัดงักล่าวเป็นการน าเสนอรูปแบบท่ี
เหมาะสมกบัการปฏิบติังานของทางโรงงานกรณีศึกษาท่ีเกิดข้ึนจริงในปัจจุบนั โดยหากพบวา่ใน
อนาคตเม่ือมีการเปล่ียนแปลงของสภาวะแวดลอ้มการปฏิบติังาน หรือปัจจยัอ่ืนท่ีเพิ่มเขา้มาอาจตอ้ง
มีการปรับปรุงวธีิการอีกคร้ังหน่ึง 

3. การปรับปรุงกระบวนการท างานในการจัดซ้ือจัดหาวตัถุดิบต่างประเทศที่ท าอยู่ใน
ปัจจุบัน 

เน่ืองจากทางผูว้จิยัพบวา่การท างานในปัจจุบนัไม่สอดคลอ้งกบักระบวนการจดัซ้ือจดัหา
ท่ีไดมี้การก าหนดไวต้ั้งแต่เร่ิมแรก ดงันั้นจึงปรับกระบวนการใหม่โดยลดจ านวนขั้นตอนการ
ปฏิบติังานเหลือ 11 ขั้นตอน และก าหนดหนา้ท่ีผูรั้บผดิชอบการปฏิบติังานใหช้ดัเจนยิง่ข้ึน รวมถึง
การเพิ่มรายละเอียดการและขอ้ก าหนดการปฏิบติังานใหช้ดัเจนยิง่ข้ึน       
 

การเปรียบเทยีบรูปแบบการจัดซ้ือจัดหาจากวธีิในรูปแบบปัจจุบันและแบบใหม่ที่
น าเสนอ 

สามารถน าผลจากเปรียบเทียบท่ีไดม้าน าเสนอในรูปแบบตารางเพื่อใหส้ามารถ
เปรียบเทียบขอ้แตกต่าง และขอ้การปรับปรุงท่ีเพิ่มข้ึน เน่ืองจากการเสนอรูปแบบใหม่ดงัตาราง 8 
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ตารางท่ี 9 การเปรียบเทียบรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาจากวธีิในปัจจุบนัและแบบใหม่ 
 

รายการ
เปรียบเทยีบ 

รูปแบบปัจจุบัน 
รูปแบบใหม่ทีน่ าเสนอ 

วธีิที1่ วธีิที2่ 

การก าหนด  
Safety stock 

มีการก าหนดดว้ยค่าคงตวัท่ี 
23% จากการสัง่ซ้ือแต่ละ
ชนิดต่อรอบการเปิดใบสัง่
ซ้ือ โดยตอ้งมีการพิจารณา
ค านวณใหม่ในทุกคร้ังท่ีมี
การสัง่ซ้ือ (ไม่เก็บ  Safety 
stock ไวใ้นโรงงาน) 

มีการก าหนดดว้ย 
ค่าคงตวัท่ี 23%  
จากการสัง่ซ้ือ 
แต่ละชนิด ต่อรอบ 
การเปิดใบสัง่ซ้ือ 

ก าหนด ดว้ยวธีิการหาค่า 
SS(สตอ๊กเพื่อความ
ปลอดภยั คือ สูตร SS = Z  
(Sd) √L ท าใหมี้ความ
น่าเช่ือถือมากข้ึน 

การก าหนดจุด
สัง่ซ้ือใหม่ (ROP) 

ไม่มีการก าหนด  

การค านวณ ROP ตาม
ทฤษฏี "จุดสัง่ซ้ือใหม่
ในอุปสงคค์งท่ีและ
เวลาน าคงท่ี" 

ก าหนด ROP ดว้ยโดย 
การใชท้ฤษฎี  
"จุดสัง่ซ้ือใหม่ในอุปสงค์
ท่ีแปรปรวนและเวลาน า
คงท่ี" 

รวมปริมาณ
วตัถุดิบ  
Safety stock  
ท่ีมีการส ารอง  
(กิโลกรัม) 

ไม่สามารถก าหนดไดแ้น่
ชดัเน่ืองจากข้ึนอยูก่บั
ปริมาณจริงของการสัง่ซ้ือ
แต่ละรอบ 

7,497.97 กิโลกรัม 13,442.10 กิโลกรัม 

ค่าใชจ่้ายของ 
Safety Stock ท่ีท่ีมี
การส ารอง (บาท) 

ไม่สามารถก าหนดไดแ้น่
ชดัเน่ืองจากข้ึนอยูก่บั
ปริมาณจริงของการสัง่ซ้ือ
แต่ละรอบ 

794,527.69 บาท 1,422,104.99 บาท 

รูปแบบ
กระบวนการ
จดัซ้ือจดัหา 

- ขั้นตอนการท างานมากถึง 
14 ขั้นตอน 
- ไม่มีการระบุผูป้ฏิบติัให้
ตรงกบัการปฏิบติังานจริง 
- ไม่มีการก าหนด
รายละเอียดการท างานท่ี
ชดัเจน 
- ไม่สอดคลอ้งกบัวธีิการ
จดัซ้ือต่างประเทศ 

- ขั้นตอนการท างานรวมไดเ้ป็น 11 ขั้นตอน 
- มีการระบุผูป้ฏิบติัใหต้รงกบัการปฏิบติังานจริงท่ี
ท าอยู ่
- มีการก าหนดรายละเอียดการท างานใหม่ท่ีชดัเจน
มากข้ึน 
- สร้างกระบวนการจดัซ้ือจดัหาส าหรับการจดัซ้ือ
จดัหาวตัถุดิบต่างประเทศโดยเฉพาะ 
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 จากตารางเป็นการเปรียบเทียบรูปแบบการจดัซ้ือจดัหาจากวธีิในปัจจุบนัและแบบใหม่ 
ซ่ึงใชว้ธีิการเปรียบเทียบโดยการน าเสนอระหวา่งรูปแบบท่ี 1 การค านวณ ROP ตามทฤษฏี            
จุดสั่งซ้ือใหม่ในอุปสงคค์งท่ีและเวลาน าคงท่ี แต่มีการบวกกบั Safety stock อยูท่ี่ 23% ตามนโยบาย
ผูบ้ริหารไปดว้ย กบัรูปแบบท่ี 2 การค านวณ ROP โดยการใชท้ฤษฎี จุดสั่งซ้ือใหม่ในอุปสงคท่ี์
แปรปรวนและเวลาน าคงท่ี จะเห็นไดว้า่รูปแบบใหม่ตามรูปแบบท่ี 2 ตามท่ีไดมี้การการน าเสนอ   
จุดสั่งซ้ือใหม่นั้นมีความน่าสนใจ เน่ืองจากสามารถตอบโจทยใ์นเร่ืองการช่วยก าหนดจุดสั่งซ้ือได้
เพื่อเป็นการย  ้าเตือนทางส่วนพนกังานท่ีปฏิบติังานเก่ียวขอ้งกบัการจดัซ้ือท าใหล้ดการผิดพลาดใน
การไม่สั่งซ้ือตามระยะเวลาท่ีก าหนด อีกทั้งก็ยงัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้น
กรณีท่ีมีความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มเติมจากปกติไดอี้กดว้ย ซ่ึงหาเทียบกบัการก าหนด Safety stock 
คงท่ีไวท่ี้ 23% ในวธีิท่ี 1 ถือวา่วธีิท่ี 2 จะมีความเพียงพอในการสนบันุนความตอ้งการลูกคา้มากข้ึน
และค่อนขา้งมีความน่าเช่ือถือ เน่ืองจากมาจากทฤษฏีท่ีเป็นท่ียอมรับ 
 อีกส่วนท่ีทางผูว้จิยัเพิ่มเขา้มาคือการปรับปรุงขั้นตอนตอนปฏิบติังานในส่วนการจดัซ้ือ
จดัหาใหมี้ความสอดคลอ้งกบัการท างานในปัจจุบนัมาข้ึนคือ การลดขั้นตอนการท างานรวมกนัให้
เหลือเป็น 11 ขั้นตอน การก าหนดระบุผูป้ฏิบติัใหต้รงกบัการปฏิบติังานจริงท่ีท าอยู ่การก าหนด
รายละเอียดการท างานใหม่ท่ีชดัเจนมากข้ึน และสร้างกระบวนการจดัซ้ือจดัหาส าหรับการจดัซ้ือ
จดัหาวตัถุดิบต่างประเทศโดยเฉพาะ 
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บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
งานวจิยัฉบบัน้ีไดด้ าเนินการศึกษาวธีิการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบในปัจจุบนัท่ีท าอยู ่โดยมุ่ง

ศึกษาในเฉพาะวตัถุดิบอลูมิเนียมท่ีน าเขา้มาจากต่างประเทศเท่านั้น ซ่ึงน าสภาพปัญหาท่ีพบใน
ปัจจุบนัมาท าการวเิคราะห์หาสาเหตุเพื่อช่วยปรับปรุงการแกไ้ขปัญหาและเสนอแนวทางท่ี
เหมาะสมเพื่อใหก้ารจดัซ้ือจดัหามีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนต่อไป 

 

สรุปผลการวจิัย 
 จากการศึกษาขอ้มูลของวตัถุดิบอลูมิเนียมจากต่างประเทศทั้งหมดจ านวน 6 รายการ    
ทางผูว้จิยัไดเ้ลือกมาจ านวน 5 รายการ ท่ีมีอตัราการสั่งซ้ือจริง และน ากระบวนการจดัซ้ือจดัหามา
วเิคราะห์ ประกอบกบัการพิจารณาอตัราความตอ้งการใชง้าน และสภาพปัญหาปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึน 
โดยสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 1. จากการวเิคราะห์ดว้ยแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือท่ีเรียกวา่
ผงักา้งปลา (Fish bone diagram) ท าใหส้ามารถหาสาเหตุไดว้า่ ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการสั่งซ้ือพบวา่
เกิดจากการไม่ไดก้  าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานท่ีชดัเจนและสอดคลอ้งในปัจจุบนั จึงพบวา่ท าให้
มีผลกระทบมาถึงในขั้นตอนการปฏิบติัการสั่งซ้ือ ทางผูว้จิยัจึงไดก้ าหนดการเสนอการหาจุดสั่งซ้ือ
ใหม่ (ROP) เพื่อเป็นแนวทางในการย  ้าเตือนพนกังานเม่ือถึงระดบัท่ีควรมีการสั่งซ้ือสินคา้ และการ
ก าหนดหา Safety stock ท่ีสอดคลอ้งกบัปัจจุบนัโดยมีทฤษฏีท่ีเขา้มารองรับเพื่อใหมี้ความน่าเช่ือถือ
มากข้ึน และยงัก าหนดแนวทางการปฏิบติังานในการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบในต่างประเทศให้
สอดคลอ้งกบัท่ีท าอยูจ่ริง 
 2. การก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) เพื่อเป็นแนวทางในการย  ้าเตือนพนกังานเม่ือถึงระดบั
ท่ีควรมีการสั่งซ้ือสินคา้จากเดิมท่ีไม่เคยมีการก าหนดในส่วนน้ีมาก่อน ซ่ึงผลการวเิคราะห์พบวา่
แนวทางท่ีน่าสนใจท่ีสุดคือวิธีท่ี 2 เน่ืองจากเป็นวธีิการใหม่ท่ีทางผูว้จิยัน าเสนอไปหลงัจาก
เปรียบเทียบทั้งแบบปัจจุบนั แบบวธีิท่ี 1 (ซ่ึงมีการน าวธีิปัจจุบนัมาปรับปรุง) และแบบท่ี 2 สามารถ 
โดยสามารถสรุปจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) ตามวธีิท่ี 2 ไดด้งัน้ีคือ วตัถุดิบช่ือ A1 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือ
ใหม่อยูท่ี่ 4,810.75 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A2 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 4,498.36 กิโลกรัม 
วตัถุดิบช่ือ A3 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 4,469.34 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A5 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือ
ใหม่อยูท่ี่ 14,896.20 กิโลกรัม และวตัถุดิบช่ือ A6 มีจุดเตือนการสั่งซ้ือใหม่อยูท่ี่ 17,367.35 กิโลกรัม 



 60 

โดยแนวทางดงักล่าวจะสามารถช่วยลดขอ้ผดิพลาดในดา้นการเปิดค าสั่งซ้ือท่ีลา้ชา้เกินก าหนดได้
อีกทางหน่ึง 
 3. การก าหนด Safety stock โดยเปรียบเทียบจากเดิมท่ีมีการก าหนด Safety stock ไวท่ี้ 
23% ต่อปริมาณของวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือแต่ละชนิดซ่ึงพบวา่ไม่สอดคลอ้งกบัสภาวะปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึน
เน่ืองจากยงัพบสินคา้ขาดมืออยูบ่่อย ๆ จากการเปิดค าสั่งซ้ือชา้หรือความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียน
กะทนัหนั ดงันั้น จึงไดเ้สนอแนวทางตามวธีิท่ี 2 เพื่อใหส้ามารถสนบัความตอ้งการของลูกคา้ได้
อยา่งสม ่าเสมอ สามารถสรุปไดด้งัน้ี คือ วตัถุดิบช่ือ A1 จะตอ้งมี Safety stock จ านวน 1,536.73 
กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A2 จะตอ้งมี Safety stock จ านวน 1,335.73 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A3 จะตอ้งมี 
Safety stock จ านวน 1,367.27 กิโลกรัม วตัถุดิบช่ือ A5 จะตอ้งมี Safety stock จ านวน 3,584.20 
กิโลกรัม และวตัถุดิบช่ือ A6 จะตอ้งมี Safety stock จ านวน 5,618.18 กิโลกรัม ซ่ึงจ านวนรวมของ 
Safety stock ท่ีอาจเป็นทุนจมในบริษทัจะเป็นจ านวน 13,442.11 กิโลกรัม คิดเป็นมูลค่า คิดเป็น
มูลค่า 1,422,104.99 บาท 
 4. การก าหนดแนวทางการปฏิบติังานของกระบวนการการจดัซ้ือจดัหาใหม่ ทางผูว้จิยัได้
ท  าการศึกษากระบวนการจดัซ้ือจดัหาในปัจจุบนัท่ีมีการก าหนดไวใ้นมาตรฐานการท างานเดิมไม่
ตรงกบัหนา้งานปัจจุบนั จึงไดมี้การปรับปรุงขั้นตอนเพิ่มเติมในบางส่วน คือ การก าหนดขั้นตอน
การจดัซ้ือจดัหาต่างประเทศแบบโดยเฉพาะ การรวมขั้นตอนปฏิบติังานใหเ้หลือเพียง 11 ขั้นตอน
จากเดิม 14 ขั้นตอน การก าหนดผูป้ฏิบติังานให้ตรงกบัหนา้งานจริงรวมถึงการก าหนดการอธิบาย
รายละเอียดการท างานใหมี้ความชดัเจนมากยิง่ข้ึน 
 

อภิปรายผล 
 จากการสรุปผลการวิจยัในขา้งตน้พบวา่งานวิจยัน้ีตอ้งการตอบสนองใน 2 ดา้น คือ      
ดา้นการคน้หาสาเหตุของปัญหา และการหาทางปรับปรุงทางดา้นปัญหาการจดัซ้ือท่ีเกิดข้ึนใน
ปัจจุบนั ซ่ึงมีการมุ่งเนน้ไปทางการหาทางก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ท่ีเหมาะสม และการก าหนด Safety 
stock ท่ีมีความเหมาะสม และสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้โดยไม่กระทบต่อ
กระบวนการท างานในปัจจุบนัท่ีดีอยูแ่ลว้เน่ืองจากเป็นขั้นตอนแรกท่ีเกิดข้ึนในการขอสั่งซ้ือ 
สามารถสรุปไดว้า่วธีิการของรูปแบบปัจจุบนันั้น เป็นรูปแบบท่ีไม่มีความสอดคลอ้งกบัปัจจุบนัมาก
ท่ีสุดเน่ืองจากไม่มีการก าหนดจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม อีกทั้งในการก าหนดจ านวน Safety stock สั่งซ้ือ
ไวท่ี้ 23% โดยไม่ไดร้ะบุจุดสั่งซ้ือก็ยงัเป็นสาเหตุให้เกิดการผดิพลาดในการค านวณไดง่้ายเพราะ
พนกังานไม่มีความเช่ียวชาญ จะอาศยัแค่ประสบการณ์ในการค านวณการสั่งซ้ือ ส่วนในวธีิท่ี 2 นั้น 
เป็นการน าเสนอแนวทางโดยหาทฤษฎีท่ีมารองรับท าใหมี้ความน่าเช่ือถือมากข้ึน ท าให้ทราบวา่จาก
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ประสบการณ์ท่ีผา่นก็ยงัพบวา่นโยบาย Safety stock 23% ท่ีทางผูบ้ริหารก าหนดไวย้งัคงไม่
ครอบคลุมกบัการตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ในกรณีท่ีมีอุปสงคเ์ปล่ียนหรือการล่าชา้ออกไป
ออกระยะเวลาน า ดงันั้น วธีิท่ี 2 ท่ีทางผูว้จิยัน าเสนอจะท าใหต้อ้งส ารอง Safety stock จ านวน 
13,442.10 กิโลกรัม คิดเป็นมูลค่า คิดเป็นมูลค่า 1,422,104.99 บาท แต่ถา้เทียบกบัการท่ีจะสามารถ
ครอบคลุมกบัการตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ในกรณีท่ีมีอุปสงคเ์ปล่ียนหรือการล่าชา้ออกไป
ออกระยะเวลาน าก็ถือวา่เป็นแนวทางท่ีน่าสนใจอีกวธีิหน่ึง ส่วนทางดา้นแนวทางการปฏิบติังานท่ี
ทางผูว้จิยัมีการน าเสนอไปนั้นก็ถือวา่ค่อนขา้งมีความสอดคลอ้งกบัปัจจุบนั 
 จากแนวทางท่ีน าเสนอไปขา้งตน้ในดา้นการก าหนดจุดสั่งซ้ือ (ROP) และ Safety stock 
รวมถึงแนวทางการปฏิบติังานของกระบวนการจดัซ้ือจดัหาของบริษทักรณีศึกษานั้น จะตอ้งไดรั้บ
ความเห็นชอบจากนโยบายของทางผูบ้ริหารและผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งในดา้นการจดัซ้ือจดัหา และ
เพื่อการรักษาระดบัการบริการลูกคา้เพื่อความพึงใจของลูกคา้ และยกระดบัศกัยภาพในการแข่งขนั
เชิงธุรกิจ รวมถึงความสามารถในยอมรับในการสต๊อกสินคา้คงคลงั ซ่ึงจ านวนดงักล่าวสามารถ
ปรับเปล่ียนไดเ้พื่อใหเ้หมาะกบันโยบายผูบ้ริหาร โดยอาจมีการลดปริมาณสินคา้คงคลงัใน           
การจดัเก็บลงใหส้อดคลอ้งพื้นท่ีจดัเก็บและระดบัการใหค้วามส าคญัในการตอบสนองลูกคา้ 
 

ข้อเสนอแนะเชิงกลยุทธ์ 
ในอุตสาหกรรมปัจจุบนัพบวา่อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวกบังานป๊ัมข้ึนรูปโลหะช้ินส่วนท่ี

เก่ียวเน่ืองกบัการน าไปประกอบรถยนตห์รืองานช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ ส่วนประกอบท่ีส าคญัคือ
วตัถุดิบจ าพวกโลหะชนิดต่าง ๆ ซ่ึงถูกเรียกวา่เป็นวตัถุดิบทางตรง โดยถือเป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีผล
ต่อบริษทัมากท่ีสุด เน่ืองจากตอ้งมีการสั่งซ้ือไปเป็นส่วนประกอบในการผลิต หากมองในแง่ของ
ทางดา้นตน้ทุนก็จะพบวา่ ถา้มีการสั่งมาเกินความจ าเป็นก็จะมีผลในเร่ืองของตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนเป็น
ทุนจม แต่ถา้วตัถุดิบสั่งมาไม่พอก็จะกระทบต่อในเร่ืองการบริการลูกคา้เน่ืองจากการไม่สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ได ้ดงันั้น ทางฝ่ายท่ีดูแลในดา้นการสั่งซ้ือและผูเ้ก่ียวขอ้งจึงตอ้งมีการ
ปรับปรุงหารูปแบบการจดัซ้ือจดัหาท่ีสอดคลอ้งกบัสภาวะการในปัจจุบนัอยูเ่สมอ เพื่อท่ีจะสามารถ
ลดตน้ทุนการสั่งซ้ือท่ีมีผลไปถึงตน้ทุนการผลิต และในขณะเดียวกนัก็ยงัสามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ได ้โดยไม่กระทบต่อคุณภาพอีกดว้ย 
 

ข้อเสนอแนะเพือ่การวจิัยคร้ังถัดไป 
งานวจิยัคร้ังน้ีทางผูว้จิยัไดมี้การพยายามน าเสนอวธีิการท่ีจะตอบสนองปัญหาในดา้น  

การจดัซ้ือท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา จึงไดน้ าแนวทางการช่วยหาวธีิปฏิบติังานท่ี
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เหมาะสมมาใชใ้นการแกปั้ญหาในเบ้ืองตน้ในดา้นการท างาน แต่ทางผูว้ิจยัพบวา่ควรมีการขยายผล
ไปอีกส่วนอ่ืน ๆ เพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ดงัน้ี 
 1. ในเร่ืองมาตรฐานการท างาน ไม่เพียงแต่ดา้นการจดัซ้ือจดัหาเท่านั้น แต่ในแผนกอ่ืนท่ี
เก่ียวขอ้งทั้งหมด ควรมีการพิจารณา ปรับแกใ้หส้อดคลอ้งกบัปัจจุบนั เน่ืองจากการท่ีจะสามารถ
แกไ้ขปัญหาในองคก์รไดอ้ยา่งย ัง่ยนืนั้นลว้นตอ้งมาจากความพร้อมจากทุกฝ่ายในองคก์ร ดงันั้น 
ควรมีการพิจารณาและปรับมาตรฐานการท างาน 
 2. ในเร่ืองรูปแบบการจดัซ้ือนั้น ไม่ควรมีรูปแบบใดท่ีตายตวัเสมอไป เน่ืองจากใน       
การปฏิบติังานจริงนั้น จะมีปัจจยัอ่ืน ๆ และสภาวะแวดลอ้มการท างานเขา้มากระทบอยูเ่สมอ จึงตอ้ง
มีการพิจาณาถึงปัจจยัอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งดว้ย 
 3. ควรมีการขยายผลไปถึงการหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัเพิ่มเติม เพื่อช่วยในเร่ือง
การลดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงัและพิจารณาไปถึงค่าขนส่งท่ีเพิ่มข้ึนจากกการขนส่งหลาย ๆ
รอบในกรณีท่ีแยกค่าขนส่ง หรืออาจเป็นกรณีท่ีมีการน าเขา้วตัถุดิบจากต่างประเทศ เน่ืองจากอาจมี
ผลต่อค่าใชจ่้ายในการผา่นกระบวนการทางพิธีการศุลกากรรวมถึงค่าขนส่ง อีกทั้งยงัควรพิจารณาถึง
ขั้นต ่าการสั่งซ้ือถูกก าหนดอีกดว้ย 
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