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งานวิจยัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือของบริษทัซ่อมบ ารุงอากาศยาน

แห่งหน่ึง ท่ีประสบปัญหาความล่าชา้ในการจดัหาวตัถุดิบ โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนเพ่ือลดความสูญเปล่า 
เพ่ิมประสิทธิภาพใหป้ระกระบวนการจดัซ้ือ ผูวิ้จยัวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาความล่าชา้ พบว่า 
การขาดแคลนวตัถุดิบเป็นปัจจยัส าคญัท่ีสุด จึงวิเคราะห์กระบวนการจดัซ้ือปัจจุบนั ระบุกิจกรรม 
ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าเพ่ิมและความสูญเปล่าโดยใชห้ลกัการความสูญเปล่า 8 ประการ และจดักลุ่มวตัถุดิบ
ดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี ผูวิ้จยัออกแบบกระบวนการจดัซ้ือใหม่ โดยใชห้ลกัการ ECRS และ Blanket 
PO เพ่ือลดความถ่ีในการสัง่ซ้ือและเวลารอคอยวตัถุดิบ พร้อมทั้งคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีศกัยภาพสูงสุด
เพ่ือใหไ้ดว้ตัถุดิบคุณภาพตรงเวลา 
                      ผลการศึกษาพบวา่ กระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่ สามารถลดระยะเวลาด าเนินการลงได ้
ร้อยละ 82.82 จาก 1,688 ชัว่โมง เหลือ 290 ชัว่โมง และลดจ านวนขั้นตอนลงจาก 18 ขั้นตอน 
เหลือ 6 ขั้นตอน ส่งผลใหบ้ริษทัสามารถไดรั้บวตัถุดิบไดร้วดเร็วข้ึน และลดปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบ 
ระยะเวลารอคอยค าสัง่ซ้ือลดลงเหลือเพียง 9 วนัโดยเฉล่ีย ซ่ึงคาดวา่ จะช่วยลดระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อม
บ ารุง (TAT) โดยรวมได ้
                      งานวิจยัน้ี สะทอ้นความส าเร็จของการประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนในการปรับปรุงกระบวนการ
จดัซ้ือ ทั้งในแง่ของการเพ่ิมประสิทธิภาพ และการสร้างความยัง่ยืนใหอ้งคก์รในทุกมิติ จึงสามารถใชเ้ป็น
แนวทางในการพฒันากระบวนการจดัซ้ือใหมี้ศกัยภาพ และพร้อมรับมือกบัความทา้ทายทางธุรกิจท่ีมี 
การแข่งขนัสูงไดอ้ยา่งย ัง่ยืนต่อไป 
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This study aims to enhance the procurement process of an aircraft maintenance company 

experiencing delays in material acquisition by implementing lean concepts to reduce waste and increase 
efficiency. The researcher conducts a root cause analysis of the delay problem, identifying raw material 
shortages as the primary contributing factor. The current purchasing process is scrutinized, with non-
value-added activities and waste identified using the eight types of waste principles. Raw materials are 
categorized using ABC analysis. Subsequently, the researcher designs an optimized purchasing process 
utilizing ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) principles and the Blanket Purchase Order 
system. This approach aims to reduce purchasing frequency and raw material lead time while selecting 
high-potential suppliers to ensure timely delivery of quality materials. 
                      Results indicate that the newly designed procurement process significantly reduces 
processing time by 82.82%, from 1,688 hours to 290 hours, and streamlines the number of steps from 
18 to 6. Consequently, the company experiences faster raw material receipt and a reduction in material 
shortages. The average waiting time for purchase orders decreases to 9 days, which is projected to 
contribute to a reduction in the overall average Turnaround Time (TAT) for maintenance operations. 
                      This research demonstrates the efficacy of applying lean concepts to improve 
the purchasing process, both in terms of enhancing efficiency and fostering organizational sustainability 
across all dimensions. The findings can serve as a framework for developing robust purchasing 
processes, equipping organizations with the potential and readiness to address highly competitive 
business challenges sustainably. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ในช่วงท่ีสถานการณ์การแพร่ระบาดของไวรัสโควิด 19 อยูใ่นขั้นวกิฤต ส่งผลใหรั้ฐบาล
ในหลายประเทศมีการออกมาตรการปิดประเทศและจ ากดัการเดินทางขา้มพื้นท่ีระหวา่งเมือง 
หรือจงัหวดัผลกระทบน้ีไดส่้งผลต่ออุตสาหกรรมการขนส่งทางอากาศของไทยตั้งแต่ปี พ.ศ. 2562  
ไม่เพียงแต่ผูป้ระกอบการดา้นการบิน พนกังานสนามบิน สายการบิน หรือผูโ้ดยสารเท่านั้น 
แต่วกิฤติการณ์ในขณะนั้นยงัส่งผลกระทบถึงอุตสาหกรรมการบินอยา่งแพร่หลาย อาทิเช่น ผูผ้ลิต
ช้ินส่วนเคร่ืองบินผูใ้หบ้ริการดา้นการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองบินและภาครัฐท่ีเก่ียวขอ้งกบัการก ากบั
ดูแลอุตสาหกรรมการบิน ทั้งเร่ืองปริมาณผูโ้ดยสารท่ีลดลง น าไปสู่การขาดทุน ลดพนกังาน 
หรือแมก้ระทั้งปิดกิจการ แต่เม่ือมีการเร่ิมพฒันาวคัซีนป้องกนัไวรัสโควิด 19 และมีจ านวน
ประชาชนท่ีเขา้ถึงวคัซีนเหล่านั้นเพิ่มมากข้ึน ท าใหส้ถาณการณ์ในปัจจุบนัคล่ีคลายลง ยอดผูป่้วย 
ติดเช้ือและยอดผูเ้สียชีวติลดลงส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมการบินและการขนส่งทางอากาศกลบัมา 
ฟ้ืนตวัตามสถานการณ์ท่ีดีข้ึน  
 จากรายงานประจ าปี พ.ศ. 2565 ของสถาบนัการบินพลเรือน (Civil Aviation Training 
Center) ในหวัขอ้ “สรุปสภาวการณ์อุตสาหกรรมการบินของประเทศไทยในปีงบประมาณ  
พ.ศ. 2565” ระบุไวว้า่ ภาพรวมของอุตสาหกรรมการบินโลกในปี พ.ศ. 2565 น้ีมีการฟ้ืนตวักลบัมา
ไดอ้ยา่งมาก และคาดวา่แนวโนม้จะดีต่อเน่ืองไปจนปี พ.ศ. 2566 รายงานฉบบัน้ียงัไดอ้า้งอิงถึง
ขอ้มูลขององคก์รการบินพลเรือนระหวา่งประเทศ (International Civil Aviation Organization: 
ICAO) ซ่ึงเผยแพร่เม่ือวนัท่ี 16 กนัยายน กล่าวถึงถึงการฟ้ืนตวัของการจราจรทางอากาศวา่ ปริมาณ
ผูโ้ดยสารและปริมาณการผลิตดา้นผูโ้ดยสารของสายการบินทัว่โลกเพิ่มข้ึน แตะระดบัร้อยละ 80 
ของปริมาณในช่วงก่อนเกิดโควดิ โดยปริมาณเท่ียวบินเพิ่มข้ึนร้อยละ 28 จากช่วงเดียวกนั 
ของปีก่อน เช่นเดียวกบัขอ้มูลจาก บริษทั ท่าอากาศยานไทย จ ากดั (มหาชน) (ทอท.) ระบุวา่ จ  านวน
ผูโ้ดยสารท่ีท่าอากาศยาน ทั้ง 6 แห่ง ในความรับผดิชอบของ ทอท. ในระหวา่งเดือนตุลาคม  
พ.ศ. 2564-กนัยายน พ.ศ. 2565 มีจ านวน 46.68 ลา้นคน เพิ่มข้ึนร้อยละ 133 จากในช่วงเดียวกนั 
ของปีก่อน (สถาบนัการบินพลเรือน, 2565) ขอ้มูลต่าง ๆ เหล่าน้ีลว้นเป็นสัญญาณบวกส าหรับ
อุตสาหกรรมการบินของไทย เม่ือปริมาณเท่ียวบินและผูโ้ดยสารเพิ่มมากข้ึน ก็จะส่งผลในทางท่ีดี
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กบัผูป้ระกอบการท่ีเก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมการบินเช่นเดียวกนั ดงันั้นผูป้ระกอบการท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัอุตสาหกรรมการบินจึงตอ้งเร่งปรับตวัอยา่งหนกัเพื่อใหส้ามารถด าเนินธุรกิจไปต่อได ้
 บริษทักรณีศึกษาถือเป็นส่วนหน่ึงของภาคอุตสาหกรรมการบินและการขนส่งทางอากาศ 
โดยมีธุรกิจหลกัคือการซ่อมบ ารุงและดูแลเคร่ืองช้ินส่วนของอากาศยาน (Maintenance, Repair & 
Overhaul หรือ MRO) บริษทัด าเนินธุรกิจภายใตน้โยบายหลกัคือการส่งมอบบริการท่ีมีคุณภาพ ตรง
เวลา รวมถึงรักษาระดบัความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ อยา่งไรก็ตามในสถานการณ์ปัจจุบนั บริษทั 
ตอ้งเผชิญกบัปัญหาขาดแคลนวตัถุดิบท่ีเกิดข้ึนหลงัจากท่ีอุตสาหกรรมการบินก าลงัอยูใ่นช่วงฟ้ืนตวั
สถานการณ์โควดิ 19 ในอดีต การกลบัมาใชบ้ริการของผูโ้ดยสารและจ านวนเท่ียวบินท่ีเพิ่มมากข้ึน
เท่ียวบิน มีส่วนท าใหค้วามตอ้งการในการซ่อมบ ารุงและดูแลเคร่ืองช้ินส่วนของอากาศยานเพิ่มข้ึน 
ส่งผลใหค้วามตอ้งการวตัถุดิบเพิ่มสูงข้ึนตามมา แต่ในขณะเดียวกนับริษทัผูผ้ลิตไม่สามารถจดัหา
วตัถุดิบเพียงพอตามความตอ้งการได ้ซ่ึงปัญหาส่วนใหญ่มาจากการขาดแคลนแรงแรงงานท่ีหายไป
ในช่วงไวรัสแพร่ระบาด เม่ือสถานการณ์กลบัมาดีข้ึน การดึงแรงงานท่ีมีฝีมือกลบัมาในคราว
เดียวกนัเป็นไปไดย้าก แรงงานท่ีกลบัมาในอุตสาหกรรมไม่ใช่คนเดิมท่ีมีประสบการณ์ท าให้
บริษทัผูผ้ลิตเหล่านั้นตอ้งใชเ้วลาในการฝึกฝนพวกเขา (Gregory Polek, 2023) ดว้ยเหตุผลดงักล่าว 
บริษทัผูผ้ลิตไม่สามารถส่งมอบสินคา้และวตัถุดิบใหไ้ดต้ามก าหนดเวลา ผลกระทบของปัญหาน้ี
ส่งผลโดยตรงต่อบริษทักรณีศึกษา ท าใหไ้ม่สามารถส่งมอบช้ินส่วนท่ีซ่อมแลว้เสร็จใหลู้กคา้ไดต้าม
ก าหนด โดยปัจจุบนัระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมบ ารุงสูงถึง 60 วนั ซ่ึงส่งผลใหลู้กคา้สูญเสียโอกาส
ในการน าอากาศยานกลบัมาใหบ้ริการตามปกติ เพื่อรักษาความเช่ือมัน่ของลูกคา้และความสามารถ
ในการแข่งขนั บริษทัจ าเป็นตอ้งด าเนินการปรับปรุงกระบวนการจดัหาวตัถุดิบอยา่งเร่งด่วน พฒันา
กลยทุธ์เพื่อรับมือกบัความไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทาน และยกระดบัมาตรฐานการบริการ การ
ด าเนินการเหล่าน้ีจะช่วยใหบ้ริษทัสามารถปรับตวัและรักษาความสามารถในการแข่งขนัในสภาวะ
ตลาดท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็วและมีการแข่งขนัท่ีเขม้ขน้  
 บทบาทของแผนกจดัซ้ือในองคก์รนบัวา่มีความส าคญัอยา่งยิง่ในการสนบัสนุนและ
ผลกัดนักระบวนการด าเนินธุรกิจ กระบวนการจดัซ้ือท่ีมีประสิทธิภาพจะน ามาซ่ึงการไดม้าของ
วตัถุดิบหรือผลิตภณัฑท่ี์มีคุณสมบติัสอดคลอ้งกบัความตอ้งการและมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้อีกทั้งยงั
สามารถจดัส่งไดต้รงตามก าหนดเวลา อยา่งไรก็ตาม จากการศึกษาบริษทักรณีศึกษาพบวา่ 
กระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนัประกอบดว้ยขั้นตอนท่ีซบัซอ้นและไม่จ  าเป็น ก่อใหเ้กิดความล่าชา้ 
ส่งผลกระทบเชิงลบต่อขั้นตอนการด าเนินงานอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง น าไปสู่การสูญเสียทั้งในแง่ของผล
ก าไรและความน่าเช่ือถือในสายตาของลูกคา้ 



 3 

 เพื่อแกไ้ขปัญหาดงักล่าว ผูว้จิยัไดด้ าเนินการวเิคราะห์เพื่อระบุสาเหตุของปัญหาโดย
ประยกุตใ์ชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) และไดน้ าหลกัการการจดักลุ่มเอบี
ซี ABC Analysis มาใชใ้นการจดักลุ่มสินคา้ตามระดบัความส าคญั นอกจากน้ียงัไดจ้ดัท าผงัการไหล
ของกระบวนการ (Flow process chart) เพื่อท าความเขา้ใจภาพรวมของกระบวนการจดัซ้ือทั้งหมด 
ซ่ึงน าไปสู่การวเิคราะห์และแยกแยะกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าตามหลกัการของความสูญเปล่า 8 
ประการ (8 Wastes) จากนั้นไดป้ระยกุตใ์ชเ้ทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 
Simplify) ในการลดหรือก าจดัขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้นและไม่จ  าเป็นออกไป การปรับปรุงกระบวนการ
ดว้ยเคร่ืองมือและเทคนิคขา้งตน้นบัเป็นวธีิการท่ีมีประสิทธิภาพในการยกระดบักระบวนการจดัซ้ือ
ขององคก์ร อนัจะน าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานและความสามารถในการแข่งขนัใน
ภาพรวมขององคก์ร 
 

วตัถุประสงค์ของการท าวจิัย  
 1. เพื่อศึกษาขั้นตอนการด าเนินงานของแผนกจดัซ้ือของบริษทักรณีศึกษา  
 2. เพื่อวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายใตก้ระบวนการจดัซ้ือ  
 3. เพื่อลดขั้นตอนการด าเนินงานของกระบวนการจดัซ้ือ ภายใตแ้นวคิดแบบลีน  
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 การศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการจดัซ้ือในบริษทักรณีศึกษาโดยใชข้อ้มูลการจดัซ้ือ
สินคา้ตั้งแต่ เดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2565 และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
วเิคราะห์ จะเนน้ท่ีการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการจดัซ้ือ 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. สามารถทราบถึงขั้นตอนการด าเนินงานของแผนกจดัซ้ือของบริษทักรณีศึกษา และ
คน้หากิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่า 
 2. สามารถทราบถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนตลอดจนสามารถหาแนวทางปรับปรุงและ
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการได ้ 
 3. สามารถลดขั้นตอนการด าเนินงานเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานภายใตแ้นวคิด
แบบลีน 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
 ใบเสนอราคา (Quotation) เป็นเอกสารท่ีส่งถึงลูกคา้หรือผูซ้ื้อเพื่อแจง้ราคาสินคา้หรือ
บริการท่ีจะถูกขายหรือใหบ้ริการ ซ่ึงระบุรายละเอียดเก่ียวกบัราคาต่าง ๆ รวมถึงเง่ือนไขการขาย 
 ใบสั่งซ้ือ (Purchase order) เป็นเอกสารท่ีออกโดยผูซ้ื้อเพื่อสั่งซ้ือสินคา้หรือบริการจาก
ผูข้าย ซ่ึงระบุรายละเอียดเก่ียวกบัสินคา้ ราคา จ านวน ระยะเวลาการจดัส่ง เง่ือนไขการช าระเงิน และ
ขอ้มูลอ่ืน ๆ 
 Blanket Purchase Order (Blanket PO) เป็นรายการสั่งซ้ือท่ีถูกก าหนดไวล่้วงหนา้ โดย
ระบุสินคา้หรือบริการท่ีตอ้งการจดัซ้ือและรายละเอียดเก่ียวกบัราคา จ านวน และเง่ือนไข แต่ไม่ได้
ระบุวนัท่ีตอ้งการสินคา้แบบฉพาะเจาะจง ใชเ้พื่อความสะดวกในการท าการสั่งซ้ือในระยะเวลาท่ี
ก าหนดเพื่อลดความซบัซอ้นในกระบวนการจดัซ้ือ 
 ซพัพลายเออร์ (Supplier) คือบุคคลหรือองคก์รท่ีจดัหาและจ าหน่ายสินคา้หรือบริการ
ใหแ้ก่ลูกคา้หรือผูซ้ื้อ 
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บทที ่2 
เอกสาร และงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การวจิยัน้ีเป็นการน าแนวคิดลีน มาประยกุตใ์ชเ้พื่อเสนอแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการจดัซ้ือ ของบริษทักรณีศึกษาซ่ึงเป็นบริษทัซ่อมบ ารุงดา้นอากาศยาน โดยผูว้จิยัไดท้  า
การเก็บรวมรวมขอ้มูลและศึกษาแนวคิดและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี  
 1. ความส าคญัและขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัอุตสาหกรรมการซ่อมบ ารุงอากาศยาน  
 2. ความหมายและความส าคญัของการจดัซ้ือ 
 3. การจดัซ้ือแบบลีน (Lean procurement)  
 4. แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow process chart)  
 5. หลกัการแผนผงัเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
 6. หลกัการความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Waste)  
 7. แนวคิดการจดักลุ่มสินคา้แบบเอบีซี (ABC Analysis) 
 8. หลกัการ ECRS  
 9. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
 

ความส าคญัและข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบัอตุสาหกรรมการซ่อมบ ารุงอากาศยาน 

 บริษัท MROในอุตสาหกรรมอากาศยาน  
 MRO ยอ่มาจาก Maintenance, Repair and Overhaul (MRO) บริษทั MRO ใน
อุตสาหกรรมอากาศยาน คือบริษทัท่ีใหบ้ริการดา้นการซ่อมบ ารุง และการตรวจสอบเคร่ืองบินหรือ
ส่วนประกอบของเคร่ืองบิน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพื่อความปลอดภยัตามความสมควรเดินอากาศ 
(Air worthiness) (Daksh Kumar, 2022) 
 ผูใ้หบ้ริการ MRO สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ประเภทหลกั ไดแ้ก่ 
(Skyaviationholdings.com, 2023)  
 - Airframe MRO ครอบคลุมกิจกรรมการบ ารุงรักษา การซ่อมแซม และยกเคร่ืองทั้งหมด
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัตวัเคร่ืองบิน รวมถึงโครงสร้าง ระบบ และส่วนประกอบของตวัเคร่ืองบิน 
  - Engine MRO มุ่งเนน้การบ ารุงรักษาและซ่อมแซมเคร่ืองยนตข์องเคร่ืองบิน 



 6 

 - Component MRO ครอบคลุมกิจกรรมการบ ารุงรักษาทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัช้ินส่วน
ของเคร่ืองบินและส่วนประกอบท่ีไม่จดัอยูใ่นประเภทล าตวัเคร่ืองบินหรือเคร่ืองยนต ์เช่น อุปกรณ์
การบิน เคร่ืองมือ แบตเตอร่ี และยาง  
 ปัจจุบนัมีผูใ้หบ้ริการ MRO แตกต่างกนัไปแต่ละบริษทั บางบริษทัเสนอบริการเพียง
ประเภทเดียว ในขณะท่ีบางบริษทัสามารถครอบคลุมทั้งสามประเภทหลกั บางคร้ังผูใ้ห้บริการ 
MRO สามารถแบ่งกวา้ง ๆ ไดเ้ป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ บริษทัผูผ้ลิต (Original Equipment 
Manufacturing: OEM) และผูใ้หบ้ริการอิสระ  
 ความส าคัญของอุตสาหกรรมการซ่อมบ ารุงด้านอากาศยาน  
 ในขณะท่ีอุตสาหกรรมการบินยงัคงขยายตวัและพฒันาอยา่งต่อเน่ือง ความน่าเช่ือถือใน
การบ ารุงรักษาเคร่ืองบินจึงมีความส าคญัมากข้ึนเร่ือย ๆ ความน่าเช่ือถือในการบ ารุงรักษาเคร่ืองบิน 
หมายถึง การดูแลรักษาระบบของเคร่ืองบินอยา่งต่อเน่ือง เพื่อรับประกนัวา่เคร่ืองบินสามารถท างาน
ไดอ้ยา่งปลอดภยั ซ่ึงรวมถึงการตรวจสอบเป็นประจ าและการซ่อมแซม รวมทั้งมาตรการป้องกนัท่ี
ช่วยลดความเส่ียงของการเกิดขอ้บกพร่องทางเคร่ืองกลหรือปัญหาอ่ืน ๆ ในระหวา่งการบิน (Bilal 
Akdemi, 2023) จากรายงานความปลอดภยัของ IATA พบวา่ ในปี ค.ศ. 2021 สาเหตุการเกิด
อุบติัเหตุของเคร่ืองบิน มากกวา่ร้อยละ 23 ของอุบติัเหตุเคร่ืองบินท่ีเกิดข้ึนมาจากปัญหาท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัการบ ารุงรักษา ขอ้มูลน้ีย  ้าใหเ้ห็นถึงความส าคญัและความจ าเป็นของการบ ารุงรักษาท่ีมีคุณภาพ
และเป็นระบบในอุตสาหกรรมการบิน (The International Air Transport Association: IATA, 2022) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1 2021 Aircraft Accident 
ท่ีมา: The International Air Transport Association: IATA (2022) 
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 ความท้าทายของอุตสาหกรรมการซ่อมบ ารุงด้านอากาศยานหลงัวกิฤติการณ์โควดิ 19  
  การแพร่ระบาดของโควิด 19 และล่าสุดบริบททางเศรษฐกิจโลกท่ีเส่ือมโทรมไดส่้งผล
กระทบอยา่งมีนยัส าคญัต่ออุตสาหกรรม MRO ดา้นการบินและอวกาศ อุปสงคท่ี์ลดลง 
และความทา้ทายทางการเงิน บริษทั MRO จึงตอ้งปรับตวัตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลง
ไปและขอ้ก าหนดดา้นกฎระเบียบ ในขณะเดียวกนัก็รักษาสมดุลระหวา่งความตอ้งการ 
ดา้นความย ัง่ยนืและความสามารถในการท าก าไรเอาไวด้ว้ย  
 โดย Wei Zhao (2023) ไดป้ระเมินความทา้ทายท่ีบริษทั MRO ตอ้งเจอหลงัผา่น
วกิฤตการณ์โควดิเอาไว ้ดงัน้ี  
 - ตน้ทุนวสัดุและแรงงานท่ีเพิ่มข้ึน (Rising material and labor cost) 
  ตามการส ารวจของเวบ็ไซต ์OliverWyman (2023) รายงานวา่ตน้ทุนวสัดุเพิ่มข้ึน
ประมาณร้อยละ 8.3 ในปี ค.ศ. 2022 ซ่ึงเกิดจากบริษทัผูผ้ลิต (OEM)ปรับราคาประจ าปี และเน่ือง
ดว้ยบริษทัผูผ้ลิต เป็นเจา้ของทรัพยสิ์นทางปัญญา บริษทั MRO จึงไม่สามารถหลีกเล่ียงเง่ือนไขการ
ข้ึนราคาไปได ้ 
 - การขาดแคลนแรงงาน (Workforce shortage) 
  หลงัสถานการณ์โควดิ 19 ตน้ทุนแรงงานก็เพิ่มข้ึนเช่นกนั ส่วนหน่ึงเกิดจากการขาด
แคลนแรงงาน ซ่ึงเป็นทั้งจ  านวนแรงงานในปัจจุบนัท่ีมีอายุมากข้ึน ร่วมถึงความตอ้งการในการเขา้สู่
อุตสาหกรรมของแรงงานรุ่นใหม่ในฐานะช่างซ่อมบ ารุงลดนอ้ยลง แนวโนม้น้ีคาดวา่จะด าเนิน
ต่อไปในอนาคตอนัใกล ้
 - การขยายธุรกิจ OEM เพิ่มเติม (Further OEM expansion) 
  ในช่วงท่ีผา่นมา OEM ในภาคการซ่อมบ ารุง มีการเติบโตอยา่งมาก บริษทัต่าง ๆ เช่น 
Airbus และ Boeing ไดต้ั้งเป้าหมายท่ีทะเยอทะยานอยา่งมากส าหรับตนเอง โดย Airbus ตั้งเป้าหมาย
ท่ีจะเพิ่มยอดขายเป็นสองเท่าภายในปี พ.ศ. 2578 โดยเพิ่มข้ึนเป็น 1.8 ลา้นลา้นดอลลาร์ หรืออตัรา
การเติบโตต่อปีท่ี ร้อยละ 4.6 ในท านองเดียวกนั Boeing ตั้งเป้าหมายท่ีจะเพิ่มรายได ้MRO 3 เท่าใน
ทศวรรษหนา้ ความสามารถของ OEM ท่ีจะควา้ส่วนแบ่งการตลาดในตลาดหลงัการขายไดอ้ยา่ง
รวดเร็วนั้น นัน่เป็นเพราะองคก์รเหล่านั้นครอบครองทรัพยสิ์นทางปัญญาซ่ึงสามารถใชเ้ป็นขอ้
ไดเ้ปรียบในการผลกัดนัส่วนแบ่งการตลาดท่ีมากยิง่ข้ึน 
 - ความทา้ทายทางการเงิน (Financial challenges) 
  อุตสาหกรรมซ่อมบ ารุงทางการบินเป็นอุตสาหกรรมท่ีใชเ้งินทุนจ านวนมาก และบริษทั
MRO ตอ้งการอุปกรณ์ การฝึกอบรม และการลงทุนดา้นการบ ารุงรักษา เพื่อใหส้ามารถแข่งขนัได ้
การแพร่ระบาดของโควิด 19 แต่ก็ส่งผลกระทบอยา่งมีนยัส าคญัต่อสภาวะทางการเงินของบริษทั
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MRO อยา่งการลดเท่ียวบิน ท าใหส้ายการบินต่าง ๆ ลดค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษา เม่ือสถานการณ์
คล่ีคลาย การจราจรทางอากาศไดฟ้ื้นตวัเตม็ท่ีแลว้ แต่เน่ืองจากอุตสาหกรรมอากาศยานตอ้งใชเ้วลา
ในการกลบัสู่ภาวะปกติ เช่นเดียวกบับริษทั MRO ก็ตอ้งการเวลาเพื่อฟ้ืนฟูใหไ้ดรั้บรายได ้
และความสามารถในการท าก าไรเสมือนก่อนเกิดการแพร่ระบาด 
 - ความกา้วหนา้ทางเทคโนโลย ี(Technological advancements)  
 อุตสาหกรรมการบินมีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง โดยมีเทคโนโลยแีละกระบวนการใหม่ ๆ 
เกิดข้ึนเป็นประจ า บริษทั MRO ตอ้งตามทนัความกา้วหนา้เหล่าน้ีเพื่อใหส้ามารถแข่งขนัได ้อยา่งไร
ก็ตาม ค่าใชจ่้ายในการใชเ้ทคโนโลยใีหม่อาจเป็นอุปสรรคส์ าหรับบริษทั MRO โดยเฉพาะอยา่งยิง่ 
บริษทัขนาดเล็ก นอกจากน้ี การใชเ้ทคโนโลยใีหม่อาจตอ้งใชก้ารลงทุนจ านวนมากในการฝึกอบรม
และโครงสร้างพื้นฐาน 
 - ความย ัง่ยนื (Sustainability) 
 ตามรายงาน “การประเมินคร้ังท่ีหกของคณะกรรมการระหวา่งรัฐบาลวา่ดว้ยการ
เปล่ียนแปลงสภาพภูมิอากาศ” (The Intergovernmental Panel on Climate Change-AR6) ซ่ึง
รวบรวมหน่วยงานทางวทิยาศาสตร์ท่ีเช่ือถือไดม้ากท่ีสุดในโลก ท าการศึกษาดา้นการเปล่ียนแปลง
สภาพภูมิอากาศ ในการลดการปล่อยก๊าซเรือนกระจกลงจะตอ้งอาศยัการวางแผนอยา่งมาก 
ซ่ึงอาจเกิดไดจ้ากการลดความจ าเป็นในการเดินทางใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด (IPCC, 2023) ดว้ยบริบท 
ท่ีกล่าวมา ท าใหอุ้ตสาหกรรมการบินตอ้งเผชิญกบัแรงกดดนัท่ีเพิ่มข้ึนเพื่อจดัการกบัขอ้กงัวล 
ดา้นส่ิงแวดลอ้ม และบริษทั MRO ก็ไม่ไดรั้บการยกเวน้เช่นกนั บริษทั MRO จะตอ้งปฏิบติัตาม
ขอ้ก าหนดดา้นกฎระเบียบ ในขณะเดียวกนัก็สร้างสมดุลระหวา่งความตอ้งการความย ัง่ยนืและผล
ก าไร บริษทั MRO หลายแห่งลงทุนในแนวทางปฏิบติัท่ีย ัง่ยนืเพื่อลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม เช่น 
การใชเ้คร่ืองยนตท่ี์ประหยดัเช้ือเพลิงมากข้ึน และการน าแนวทางปฏิบติัท่ีย ัง่ยนืมาใชใ้น 
การด าเนินงาน 
 - การหยดุชะงกัของห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain disruptions)  
 บริษทั MRO ตอ้งพึ่งพาห่วงโซ่อุปทานระดบัโลกส าหรับช้ินส่วนและวสัดุ และการ
หยดุชะงกัอาจส่งผลกระทบต่อการด าเนินงาน ดงัท่ีเห็นไดจ้ากการแพร่ระบาดของโควิด 19 ซ่ึงเป็น
เหตุการณ์ท่ีไม่คาดฝัน ส าหรับบริษทั MRO จ านวนมาก ส่ิงน้ีส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้ การขาดแคลน
ช้ินส่วนท่ีส าคญั และเกิดค่าใชจ่้ายสูง ดงันั้น เพื่อใหธุ้รกิจสามารถด าเนินต่อไปได ้บริษทัจ าเป็นตอ้ง
น ากลยทุธ์ใหม่มาใชเ้พื่อสร้างห่วงโซ่อุปทานท่ีมีความยดืหยุน่มากข้ึน และลดผลกระทบจากการ
หยดุชะงกัในอนาคต ซ่ึงอาจรวมถึงการพฒันาความสัมพนัธ์กบัซพัพลายเออร์หลายราย การเพิ่ม
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ระดบัสินคา้คงคลงั และการใชเ้ทคโนโลยใีหม่เพื่อปรับปรุงการมองเห็นและความยดืหยุน่ของห่วง
โซ่อุปทาน 
 - การปฏิบติัตามกฎระเบียบ (Regulatory compliance) 
 บริษทั MRO จะตอ้งปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีซบัซอ้นซ่ึงควบคุมอุตสาหกรรมการบิน
(Aviation regulations) ค่าใชจ่้ายในการปฏิบติัตามกฎระเบียบอาจมีนยัส าคญั โดยเฉพาะอยา่งยิง่
ส าหรับบริษทัขนาดเล็กท่ีมีทรัพยากรจ ากดั กฎระเบียบยงัสามารถเปล่ียนแปลงไดบ้่อยคร้ัง ซ่ึง
ก่อใหเ้กิดค่าใชจ่้ายเพิ่มเติมส าหรับบริษทั MRO เน่ืองจากบริษทัเหล่าน้ีท างานเพื่อใหท้นักบั
ขอ้ก าหนดล่าสุด 
 - ความปลอดภยัทางไซเบอร์ (Cybersecurity) 
 ความปลอดภยัทางไซเบอร์ไดก้ลายเป็นปัญหาระดบัโลก โดยมีผลกระทบต่อ
อุตสาหกรรมต่าง ๆ มากมาย ผูเ้ช่ียวชาญประเมินวา่มีแฮกเกอร์มืออาชีพประมาณ 300,000 คนทัว่
โลก ท าลายเศรษฐกิจโลกมากกวา่คร่ึงลา้นลา้นดอลลาร์สหรัฐต่อปี ดว้ยการเขา้ถึงสายการบินราย
ใหญ่และผูผ้ลิตช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์อุตสาหกรรม MRO จึงเป็นเป้าหมายท่ีสมบูรณ์แบบ MRO 
ดงันั้น บริษทั MRO จะตอ้งพิจารณาความปลอดภยัทางไซเบอร์อยา่งใกลชิ้ด ไม่ใช่แค่เพื่อประโยชน์
ของตนเอง แต่เพื่ออุตสาหกรรมและเศรษฐกิจโลกดว้ย 
  - ความไม่แน่นอนทางภูมิรัฐศาสตร์ (Geopolitical instability) 
 ความไม่มัน่คงทางภูมิศาสตร์การเมืองสามารถสร้างความทา้ทายส าหรับบริษทั MRO 
ความตึงเครียดทางการเมือง เช่น ความตึงเครียดระหวา่งยเูครนและรัสเซีย หรืออิสราเอลและ
ปาเลสไตน์ แสดงใหเ้ห็นอยา่งชดัเจนวา่ เหตุการณ์สามารถพฒันาไปอยา่งไม่คาดคิดได ้หรือจะเป็น
เหตุการณ์ท่ีรุนแรงนอ้ยกวา่ เช่น การคว  ่าบาตร ขอ้พิพาททางการคา้ การเปล่ียนแปลงกฎระเบียบ 
และนโยบายการคา้ ยงัคงสามารถส่งผลกระทบต่อห่วงโซ่อุปทานทัว่โลก ซ่ึงขดัขวางการด าเนินงาน
ของบริษทั MRO 
 บริษทั MRO จะตอ้งมีความยืดหยุน่ในการปรับตวัใหเ้ขา้กบัการเปล่ียนแปลงใน
สภาพแวดลอ้มทางการเมืองและกฎระเบียบ ดว้ยเหตุน้ีอาจท าใหบ้ริษทั MRO ตอ้งริเร่ิมพฒันา
ความสัมพนัธ์ใหม่กบัซพัพลายเออร์ ขยายการด าเนินงานไปยงัภูมิภาคใหม่ หรือปรับกลยทุธ์ทาง
ธุรกิจใหส้อดคลอ้งกบัสภาวะตลาดท่ีเปล่ียนแปลงไป 
 - อายขุองเคร่ืองบินท่ีเพิ่มมากข้ึน (Ageing aircraft) 
 อายเุฉล่ียของกองเคร่ืองบินพาณิชยท์ัว่โลกก าลงัเพิ่มข้ึน และบริษทั MRO จะตอ้งปรับตวั
ใหเ้ขา้กบัความตอ้งการท่ีเปล่ียนแปลงไปของลูกคา้ เคร่ืองบินรุ่นเก่าตอ้งการการบ ารุงรักษามากข้ึน
และบริษทั MRO จะตอ้งลงทุนในเทคโนโลยแีละความเช่ียวชาญในการใหบ้ริการเคร่ืองบินเหล่าน้ี 
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นอกจากน้ี ความตอ้งการเคร่ืองบินรุ่นใหม่ท่ีประหยดัเช้ือเพลิงมากข้ึน อาจท าใหค้วามตอ้งการใน
การบ ารุงรักษาเคร่ืองบินรุ่นเก่าลดลง  
  - การรวมอุตสาหกรรม (Industrial consolidation) 
 อุตสาหกรรม MRO การบินก าลงัอยูใ่นช่วงของการควบรวมกิจการ โดยบริษทัขนาด
ใหญ่ก าลงัหาบริษทัรายเล็กเพื่อเพิ่มส่วนแบ่งการตลาดและขยายขอ้เสนอของตนเอง การควบรวม
กิจการน้ีสามารถสร้างความทา้ทายใหก้บับริษทั MRO ขนาดเล็ก เน่ืองจากอาจตอ้งด้ินรนเพื่อ
แข่งขนักบัผูเ้ล่นรายใหญ่เพื่อเป็นท่ียอมรับมากข้ึน แต่ในทางตรงกนัขา้มการควบรวมกิจการ  
ยงัสามารถสร้างโอกาสใหก้บับริษทั MRO โดยเฉพาะอยา่งยิง่บริษทัท่ีมีความเช่ียวชาญเฉพาะดา้น 
บริษทั MRO ท่ีสร้างความแตกต่างจากบริษทัอ่ืนผา่นทางความเช่ียวชาญหรือขอ้เสนอท่ีมีความ
เฉพาะทาง จะท าใหเ้ป็นท่ีตอ้งการสูงและไดรั้บความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั 
 

ความหมายและความส าคญัของการจัดซ้ือ 
 ความหมายของการจัดซ้ือ 
 การจดัซ้ือ (Procurement) (Coursera.org, 2023) เป็นกระบวนการท่ีส าคญัของการไดม้า
ซ่ึงสินคา้และบริการท่ีบริษทัหรือองคก์รตอ้งการเพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิผล 
ทุกธุรกิจตอ้งการสินคา้หลากหลายประเภท เช่น อุปกรณ์ส านกังาน และบริการต่าง ๆ เช่น การ
บ ารุงรักษาเคร่ืองถ่ายเอกสาร เพื่อสนบัสนุนใหก้ารด าเนินงานเกิดข้ึนไดอ้ยา่งราบร่ืน การจดัซ้ือ
อุปกรณ์ บริการ และสินคา้คงคลงัจากผูจ้ดัจ  าหน่ายท่ีเช่ือถือไดแ้ละมีราคาท่ีเหมาะสมเป็นส่ิงจ าเป็น 
เพื่อใหธุ้รกิจสามารถคงตน้ทุนใหต้ ่าและเพิ่มก าไรขั้นตน้ ท าใหมี้โอกาสในการแข่งขนัและประสบ
ความส าเร็จในตลาดได ้โดยกระบวนการจดัซ้ือจดัหาประกอบดว้ยขั้นตอนต่าง ๆ ไดแ้ก่ การหา
แหล่งท่ีมาของสินคา้และบริการ การเจรจาราคาและเง่ือนไข การสั่งซ้ือสินคา้และบริการรวมถึงการ
ตรวจสอบและประเมินผลประสิทธิภาพของสินคา้และบริการท่ีไดรั้บ 
 ความส าคัญของการจัดซ้ือ 
 Sanjeev Aggarwal (2023) กล่าววา่ การจดัซ้ือเป็นส่วนส าคญัของการด าเนินงานทาง
ธุรกิจไม่วา่จะเป็นธุรกิจขนาดเล็กหรือใหญ่ การจดัซ้ือคือกระบวนการของการไดม้าซ่ึงสินคา้และ
บริการจากผูจ้  าหน่ายเพื่อตอบสนองความตอ้งการของบริษทั  
 การจดัซ้ือช่วยในการประหยดัตน้ทุน จากการคน้หาผูจ้  าหน่ายท่ีเหมาะสมและการเจรจา
ราคา การจดัซ้ือสามารถช่วยใหธุ้รกิจประหยดัเงินจากการซ้ือ ซ่ึงเป็นเร่ืองส าคญัอยา่งยิง่โดยเฉพาะ
กบัธุรกิจท่ีมีงบประมาณจ ากดั 
 การจดัซ้ือช่วยในการรักษาคุณภาพของสินคา้และบริการ จากการเลือกผูจ้  าหน่ายท่ี
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น่าเช่ือถือและมีช่ือเสียง บริษทัจึงสามารถมัน่ใจไดว้า่ผลิตภณัฑห์รือบริการท่ีพวกเขาไดรั้บเป็นไป
ตามมาตรฐานคุณภาพ รวมถึงยงัสามารถช่วยบริษทัในการระบุผูจ้  าหน่ายท่ีปฏิบติัตามขอ้บงัคบัและ
มาตรฐานของอุตสาหกรรม 
 การจดัซ้ือช่วยในการจดัการความเส่ียง จากการท าการตรวจสอบผูจ้  าหน่ายอยา่งละเอียด 
ท าใหบ้ริษทัสามารถระบุความเส่ียงหรือปัญหาใด ๆ ก่อนท่ีจะกลายเป็นปัญหา น่ีรวมถึงการประเมิน
ความมัน่คงทางการเงิน ช่ือเสียง และความสามารถในการปฏิบติัตามก าหนดเวลาของผูจ้  าหน่าย  
 การจดัซ้ือช่วยในการเสริมสร้างความสัมพนัธ์กบัผูจ้  าหน่าย จากการท างานอยา่งใกลชิ้ด
กบัผูจ้  าหน่าย ท าใหบ้ริษทัสามารถสร้างความสัมพนัธ์ท่ีแข็งแกร่งภายใตค้วามไวว้างใจและความ
เคารพซ่ึงกนัและกนั ซ่ึงน าไปสู่ ราคา และเวลาการส่งมอบท่ีดีกวา่ ความสัมพนัธ์กบัผูจ้  าหน่ายท่ี
แขง็แกร่งยงัสามารถช่วยธุรกิจพฒันาผลิตภณัฑห์รือบริการใหม่ ๆ ใหบ้ริษทัยงัความสามารถ
แข่งขนัเอาไวไ้ด ้
 การจดัซ้ือช่วยในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมขององคก์ร จากการปรับปรุง
กระบวนการจดัซ้ือ บริษทัสามารถลดเวลาและทรัพยากรท่ีจ าเป็นในการไดม้าซ่ึงสินคา้และบริการ 
รวมถึงการใชร้ะบบการจดัซ้ือทางอิเล็กทรอนิกส์ หรือการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อปรับปรุงกลยทุธ์การ
จดัซ้ือ  
 กระบวนการจัดซ้ือ  
 ประกอบไปดว้ย 5 ขั้นตอนหลกั ดงัน้ี (Robert Monczka และ Robert Trent และ Robert 
Handfield, 2005)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2 Purchasing process 
ท่ีมา: Robert Monczka, Robert Trent and Robert Handfield (2005) 
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 1. ระบุความตอ้งการสินคา้หรือการบริการของผูใ้ชง้าน (Identify user need for product 
or service)  
 กระบวนการจดัซ้ือเร่ิมตน้ข้ึนเม่ือมีการระบุหรือคาดการณ์ความตอ้งการของผูใ้ชง้าน 
ความตอ้งการสินคา้อาจหมายรวมถึง อุปกรณ์ ส่วนประกอบ หรือแมแ้ต่ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป ผูใ้ชง้าน
(User) หรือเรียกอีกอยา่งวา่ ลูกคา้ภายใน (Internal customer) โดยมากมกัจะท าการร้องขอการสั่งซ้ือ
สินคา้หรือบริการภายใตก้ารออกเอกสารท่ีเรียกวา่ ใบขอซ้ือ (Purchase request) เป็นเอกสารท่ีใช้
เป็นหลกัฐานในการแสดงความตอ้งการขอซ้ือสินคา้หรือบริการภายในองคก์รหรือหน่วยงาน 
ใบขอซ้ือ โดยทัว่ไปแลว้ ใบขอซ้ือมกัจะประกอบดว้ยรายละเอียดดงัน้ี 
 - รายการสินคา้หรือบริการท่ีตอ้งการซ้ือ  
 - จ  านวนท่ีตอ้งการ 
 - ราคาต่อหน่วยโดยประมาณ 
 - วนัท่ีตอ้งการ  
 - หน่วยงานหรือแผนกท่ีขอซ้ือ 
 - หมายเหตุหรือเง่ือนไขเพิ่มเติม 
  2. การประเมินผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัหาท่ีมีศกัยภาพ (Evaluate potential suppliers) 
 การประเมินผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัหาท่ีมีศกัยภาพเป็นกระบวนการท่ีส าคญัในการจดัซ้ือและ
การจดัการโซ่อุปทาน การประเมินน้ีช่วยใหอ้งคก์รสามารถท างานร่วมกบัผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัหาท่ี
สามารถใหบ้ริการหรือสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อให้ตรงกบัความตอ้งการขององคก์รในเร่ืองคุณภาพ 
ราคา เวลาจดัส่ง และเกณฑท่ี์ส าคญัอ่ืน ๆ ท่ีองคก์รก าหนด การประเมินผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัหาท่ีมี
ศกัยภาพ อาจหมายรวมถึงขั้นตอนต่าง ๆ เหล่าน้ี  
 - ขอใบเสนอราคา (Request for Quotation: RFQ) 
 การขอใบเสนอราคาใชส้ าหรับสินคา้หรือบริการท่ีองคก์รตอ้งการจดัซ้ือ โดยทัว่ไป RFQ 
จะมีรายละเอียดเฉพาะเจาะจงของสินคา้หรือบริการ เช่น ขนาด จ านวน และเวลาท่ีตอ้งการ ผูข้ายจะ
ตอบสนองดว้ยการให้ราคา เวลาจดัส่ง และเง่ือนไขอ่ืน ๆ ตามท่ีระบุใน RFQ 
 - ขอรับขอ้เสนอ (Request for Proposal: RFP) 
 เป็นขั้นตอนท่ีใหผู้ข้ายหรือผูใ้หบ้ริการน าเสนอขอ้เสนอท่ีไม่เฉพาะเจาะจงเพียงแค่ราคา
เท่านั้น แต่ยงัรวมถึงขอ้เสนอแนะ วธีิการ เทคโนโลย ีหรือการแกปั้ญหาอ่ืน ๆ สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพหรือประโยชน์ต่อองคก์ร การใช ้RFP จึงเหมาะกบัการจดัซ้ือท่ีมีความซบัซอ้น หรือ
ตอ้งการความร่วมมือระหวา่งองคก์รและผูข้ายในการแกปั้ญหา  
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 - ประเมินซพัพลายเออร์ (Evaluate suppliers) 
 การประเมินผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัหาคือการวิเคราะห์และตรวจสอบความสามารถ ประวติั 
การท างาน ความเสถียรภาพ และปัจจยัอ่ืน ๆ ของผูข้ายหรือผูจ้ดัหา เพื่อใหแ้น่ใจวา่เขาสามารถ
ตอบสนองต่อความตอ้งการและเป้าหมายขององคก์ร การประเมินน้ีอาจรวมถึงการตรวจสอบ
เอกสาร การสัมภาษณ์ การตรวจสถานท่ีผลิต และการทดสอบสินคา้หรือบริการ การประเมินผูผ้ลิต
หรือผูจ้ดัหาท่ีมีคุณภาพจะช่วยลดความเส่ียงในการจดัซ้ือและสร้างความมัน่ใจในการท างานร่วมกนั
ระหวา่งองคก์รและผูข้าย 
 3. การเสนอราคา การต่อรอง และการเลือกผูจ้ดัหา (Bidding, negotiation, and supplier 
selection)  
 การเสนอราคา การต่อรอง และการเลือกผูจ้ดัหาเป็นส่วนส าคญัของกระบวนการจดัซ้ือ
สินคา้หรือบริการ ซ่ึงท าใหส้ามารถรับประโยชน์สูงสุดจากการลงทุนและลดความเส่ียงในการ
จดัซ้ือ  
 - การเสนอราคา (Bidding) 
 เป็นการเปิดโอกาสใหผู้ข้ายหลายฝ่ายมีโอกาสเสนอราคา โดยทัว่ไปจะใชก้บัการจดัซ้ือท่ี
มีมูลค่าสูงหรือมีความซบัซอ้น เพื่อสร้างความเป็นธรรมในกระบวนการ เน่ืองจากผูข้ายทุกฝ่ายมี
โอกาสเท่าเทียมในการแข่งขนั 
 - การต่อรอง (Negotiation)  
 ความสามารถในการต่อรองคือการส่ือสารและหาจุดยนืยนัร่วมกบัผูข้าย ทั้งในเร่ืองราคา 
ระยะเวลา เง่ือนไขการจดัส่ง คุณภาพ รวมถึงการช าระเงิน การต่อรองท่ีดีสามารถสร้าง
ความสัมพนัธ์ท่ีย ัง่ยนืระหวา่งองคก์รและผูจ้ดัหา ท าใหเ้กิดความร่วมมือและความยดืหยุน่ในการ
ท างานร่วมกนั 
 - การเลือกผูจ้ดัหา (Supplier selection) 
 การเลือกผูจ้ดัหาท่ีมีคุณภาพจะมีผลต่อความส าเร็จในการจดัซ้ือและการจดัการโซ่
อุปทานควรพิจารณาเกณฑท่ี์ก าหนด โดยไม่เพียงแต่เนน้เฉพาะราคา แต่ยงัรวมถึงประสบการณ์การ
ท างาน ความสามารถในการจดัส่ง ความน่าเช่ือถือ และรีวิวหรือการประเมินจากลูกคา้อ่ืนการเลือกผู ้
จดัหาอยา่งมีระบบและเป็นระเบียบจะช่วยใหอ้งคก์รสามารถจดัซ้ือสินคา้หรือบริการท่ีมีคุณภาพ 
ราคาท่ีเหมาะสม และเวลาจดัส่งท่ีตรงตามตอ้งการ 
 4. การอนุมติัค าสั่งซ้ือ (Purchase approval) 
 หลงัจากเลือกซพัพลายเออร์เรียบร้อยแลว้ ผูซ้ื้อจะอนุมติัใหซ้ื้อสินคา้หรือบริการ โดยขั้น
ตอนน้ีสามารถท าไดด้ว้ยวธีิการต่าง ๆ กนัออกไป ข้ึนอยูก่บัขอ้ตกลงหรือระบบท่ีองคก์รนั้นใชอ้ยู ่
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 - ใบสั่งซ้ือ (Purchase Order: PO) หรือ สัญญาการซ้ือขาย (Purchase agreement)  
 ใบสั่งซ้ือ เป็นเอกสารทางการคา้ท่ีถูกสร้างข้ึนโดยผูซ้ื้อเพื่อแจง้ถึงการสั่งซ้ือสินคา้ 
หรือบริการจากผูข้าย ใบสั่งซ้ือน้ีมกัใชเ้ป็นเอกสารยนืยนัการซ้ือ - ขายระหวา่งฝ่ายซ้ือและฝ่ายขาย 
การมีใบสั่งซ้ือเป็นการยนืยนัการสั่งซ้ือสินคา้หรือบริการในลกัษณะเป็นทางการ และช่วยป้องกนั
ปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนจากการไม่เขา้ใจหรือความคลุมเครือในระหวา่งการต่อรอง นอกจากน้ีใบสั่งซ้ือ
ยงัเป็นเอกสารท่ีใชใ้นการติดตามและจดัการการจดัซ้ือ และมีความส าคญัในการบญัชีและการเงิน
ขององคก์ร โดยทัว่ไปมกัจะระบุรายละเอียดต่าง ๆ เช่น 
 1. รายละเอียดของผูซ้ื้อและผูข้าย เช่น ท่ีอยู ่ช่ือ และขอ้มูลติดต่ออ่ืน ๆ 
 2. รายการสินคา้หรือบริการ เช่น รายละเอียด จ านวน และราคา 
 3. เง่ือนไขการจดัส่ง เช่น เวลาการจดัส่ง สถานท่ีจดัส่ง และรายละเอียดการขนส่ง 
 4. เง่ือนไขการช าระเงิน เช่น เครดิตเทอม วธีิการช าระเงิน และขอ้มูลบญัชี 
 5. เง่ือนไขอ่ืน ๆ เช่น การรับประกนั หรือ ขอ้ตกลงเก่ียวกบัการคืนสินคา้ 
 การมีใบสั่งซ้ือเป็นการยนืยนัการสั่งซ้ือสินคา้หรือบริการในลกัษณะเป็นทางการ และ
ช่วยป้องกนัปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนจากการไม่เขา้ใจหรือความคลุมเครือในระหวา่งการต่อรอง 
นอกจากน้ี ใบสั่งซ้ือยงัเป็นเอกสารท่ีใชใ้นการติดตามและจดัการการจดัซ้ือ และมีความส าคญัใน
การบญัชีและการเงินขององคก์ร 
 - ใบสั่งซ้ือแบบครอบคลุม (Blanket Purchase Order: BPO) 
 ใบสั่งซ้ือแบบครอบคลุม หรือ Blanket Purchase Order (BPO) คือ ใบสั่งซ้ือแบบพิเศษ 
ท่ีระบุขอ้ตกลงระยะยาวระหวา่งองคก์รกบัซพัพลายเออร์ในการจดัหาสินคา้หรือบริการในราคาคงท่ี 
ภายใตช่้วงเวลาท่ีก าหนด ในทางกลบักนั ซพัพลายเออร์สามารถส่งใบแจง้หน้ี (Invoice) หลายใบ
โดยอา้งอิงหมายเลข BPO เดียวกนัได ้ขอ้จ ากดัของใบสั่งซ้ือแบบครอบคลุมอาจข้ึนอยูก่บัระยะเวลา
ท่ีระบุ เช่น ปี หรือจ านวนเงิน นอกเหนือจากกรอบเวลา ปริมาณ และราคาแลว้ ใบสั่งซ้ือ 
แบบครอบคลุมอาจรวมถึงขอ้ก าหนดดา้นคุณภาพของสินคา้ดว้ย 
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(Lora Arbuzova, 2021) ตารางท่ี 1 ขอ้แตกต่างระหวา่ง ใบสั่งซ้ือปกติ และใบสั่งซ้ือแบบครอบคลุม 
 

คุณสมบัต ิ Regular Purchase Order Blanket Purchase Order 
ลกัษณะ 
การใชง้าน 

ใชส้ าหรับ 
การสั่งซ้ือคร้ังเดียว 

ใชส้ าหรับการสั่งซ้ือสินคา้หรือบริการหลายคร้ัง 
หรือเป็นประจ าภายในระยะเวลาท่ีก าหนด 

ขั้นตอน 
การท างาน 

ตอ้งสร้าง PO ใหม่ทุกคร้ัง 
ท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ 

ไม่จ  าเป็นตอ้งสร้าง PO ใหม่ในทุกคร้ัง 

ขั้นตอน 
การบริหาร
จดัการ 

ตอ้งบริหารจดัการแยกกนั
แต่ละ PO 

ตน้ทุนในการบริหารจดัการต ากวา่ Regular PO 
ลดช่วยลดความซ ้ าซาก ในกระกระบวนการ 
และลดเวลาในการจดัการเอกสาร 

การจดั 
การดา้นขอ้มูล 

มีความถูกตอ้งสูง ทั้งในเร่ือง
ของรายละเอียดการสั่งซ้ือ
และปริมาณการสั่งซ้ือ 

มีโอกาสคลาดเคล่ือน เน่ืองจากเป็น 
การวางแผนการซ้ือล่วงหนา้ ท าใหไ้ม่สามารถ
คาดการณ์ความตอ้งการ (Demand)  
ในอนาคตได ้

การควบคุม
ค่าใชจ่้าย 

สามารถควบคุมค่าใชจ่้าย 
ในระยะสั้นได ้

สามารถควบคุมค่าใชจ่้ายในระยะยาวได ้

ราคา แตกต่างไปตามแต่ละคร้ัง ราคาไม่เปล่ียนแปลงตลอดระยะสัญญา  
แต่หากมูลค่าผลิตภณัฑล์ดลงระหวา่งหวา่งนั้น 
อาจสูญเสียขอ้ไดเ้ปรียบในเร่ืองราคาได ้

โอกาสใน 
การประหยดั 

เป็นไปไดย้ากเน่ืองจากเป็น
ซ้ือแค่ชัว่คราว 

เป็นไปได ้เน่ืองจากสามารถต่อรองราคา 
กบัซพัพลายเออร์เม่ือซ้ือสินคา้ในปริมาณมาก 
ท าใหร้าคาต่อหน่วยลดลง รวมถึงราคาค่าจดัการ
ขนส่ง 

ระยะเวลาใน
การรอคอย 
สินคา้ 

แตกต่างไปตามแต่ละคร้ัง ระยะเวลาสั้นลง เน่ืองจากเป็นการสั่งซ้ือสินคา้
ล่วงหนา้ 

ความสัมพนัธ์
กบัผูข้าย 

แทบจะไม่ไดส้ร้าง
ความสัมพนัธ์กบัผูข้ายหาก
ไม่ไดซ้ื้อท่ีบริษทัเดิม 

จ าเป็นตอ้งสร้างความสัมพนัธ์กบัผูข้าย เพราะ 
มีการซ้ือขายกนัในช่วงระยะเวลาหน่ึง 
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 5. การส่งและการรับค าสั่งซ้ือ Release and received requirement 
 ในการจดัซ้ือจะตอ้งตรวจสอบสถานะการจดัซ้ือท่ีเปิดอยูห่รืออาจมีบางคร้ังท่ีผูซ้ื้อตอ้งเร่ง
ค าสั่งซ้ือเพื่อหลีกเล่ียงความล่าชา้ใจการจดัส่ง ผูซ้ื้อสามารถลดการติดตามค าสั่งซ้ือล่าชา้ใหน้อ้ย
ท่ีสุดโดยการเลือกเฉพาะซพัพลายเออร์ท่ีมีประสิทธิภาพ รวมถึงพฒันาระบบการคาดการณ์และ
ระบบการสั่งซ้ือใหมี้ประสิทธิภาพ และในกระบวนการจดัส่งและรับสินคา้ตอ้งใชเ้อกสารส าคญั
หลายฉบบั ในบางคร้ังอาจมาในรูปแบบอิเล็กทรอนิกส์ ไม่วา่จะเป็น ใบบรรจุวสัดุ (Material 
picking list) ใบตราส่งสินคา้ (Bill of lading) และรายงานการรับสินคา้ (Received discrepancy 
report)  
 6. การวดัผลการปฏิบติังานของซพัพลายเออร์ (Measure supplier performance) 
 การวดัผลการปฏิบติังานของซพัพลายเออร์มุ่งเนน้ไปท่ีการเพิ่มประสิทธิภาพอยา่ง
ต่อเน่ือง หากไม่มีการประเมินอยา่งเป็นทางการ ผูซ้ื้ออาจมีขอ้มูลเชิงลึกเก่ียวกบัประสิทธิภาพของ
ซพัพลายเออร์นอ้ยลงท าใหข้าดขอ้มูลส าคญัส าหรับการตดัสินใจซ้ือในอนาคต  
 ปัญหาหลกัในการประเมินคือความถ่ีของการประเมินและการตอบสนอง ตวัอยา่งเช่น    
ผูซ้ื้ออาจไดรั้บรายงานประสิทธิภาพของซพัพลายเออร์เป็นรายวนั รายสัปดาห์ รายเดือน หรือ 
รายไตรมาส แมว้า่หลายบริษทัจะตระหนกัถึงความจ าเป็นในการแจง้ซพัพลายเออร์ทนัที 
เม่ือเกิดปัญหา แต่ยงัมีความเห็นไม่ตรงกนัเก่ียวกบัความถ่ีในการประเมินซพัพลายเออร์ท่ีเหมาะสม  
ส าหรับบางบริษทั การประเมินอาจเกิดข้ึนเพียงปีละคร้ังหรือสองคร้ัง นอกจากน้ี ไม่วา่ความถ่ี 
ในการรายงานจะเป็นอยา่งไร การประเมินผลการปฏิบติังานของซพัพลายเออร์ถือเป็นส่วนส าคญั
ของกระบวนการทั้งหมด 
 ประเภทของการจัดซ้ือ  
  องคก์รซ้ือสินคา้และบริการท่ีแตกต่างกนัมากมาย การจดัซ้ือเป็นการแลกเปล่ียนระหวา่ง
ส่ิงท่ีองคก์รสามารถสร้างเองไดก้บัส่ิงท่ีตอ้งจดัซ้ือจากภายนอก การตดัสินใจในการจะผลิตหรือซ้ือ
เป็นขององคก์รนั้น ๆ มีไม่ก่ีบริษทัท่ีสามารถผลิตสินคา้ไดทุ้กประเภทตามความตอ้งการ แต่หลาย
องคก์รตอ้งซ้ือสินคา้เหล่านั้นจากภายนอก เม่ือตอ้งซ้ือสินคา้จากภายนอก ความทา้ทายคือ การ
ตดัสินใจวา่ซพัพลายเออร์รายใดสามารถตอบสนองความตอ้งตอ้งการไดม้ากท่ีสุด การจดัซ้ือสินคา้
ถูกแบ่งออก 8 ประเภทดงัน้ี  
 1.วตัถุดิบ (Raw material)  
 วตัถุดิบเป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการผลิต ซ่ึงมกัจะเป็นวสัดุหรือส่วนประกอบท่ีใชใ้น
การผลิตผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป เช่น ปิโตรเลียม ถ่านหิน และโลหะ เช่น เหล็ก ทองแดง อะลูมิเนียม 
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หรืออาจเหมารวมเป็นวตัถุดิบทางการเกษตรอยา่งเช่น ถัว่เหลือง หรือ ฝ้าย ในการจดัซ้ือสินคา้
ประเภทวตัถุดิบจะตอ้งระบุเกรดเพื่อใหไ้ดคุ้ณภาพท่ีองคก์รตอ้งการ  
 2. ผลิตภณัฑก่ึ์งส าเร็จรูป และส่วนประกอบ (Semi-finished products and Components)  
 ผลิตภณัฑท่ี์ผา่นขั้นตอนการผลิตแต่ยงัไม่เสร็จสมบูรณ์ และส่วนประกอบท่ีถูกผลิตไว้
เพื่อใชใ้นการประกอบผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป ตวัอยา่งเช่น ช้ินส่วนของรถยนต ์ชุดเบาะ ยางรถยนต์
หรือโครงเหล็ก 
 3. ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finished product) 
 ผลิตภณัฑท่ี์มีความพร้อมส าหรับการจ าหน่ายหรือใชง้านโดยตรง ตวัอยา่งเช่น รถยนตท่ี์
พร้อมใชง้านหรือเคร่ืองใชใ้นบา้น 
 4. วสัดุหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุง (Maintenance, repair and operating items) 
 วสัดุหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุง ซ่อมแซม หรือส่ิงใดก็ตามท่ีไม่ไดอ้ยูใ่น
ผลิตภณัฑข์ององคก์รโดยตรง เช่น อะไหล่ท่ีใชใ้นเคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองมือ วสัดุท่ีใชใ้นการท าความ
สะอาดหรือดูแลรักษาอาคาร เคร่ืองใชส้ านกังาน  
 5. วสัดุหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการสนบัสนุนกระบวนการผลิต (Production support items) 
 วสัดุหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการสนบัสนุนกระบวนการผลิต เช่น เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีใช้
ในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑร์วมถึงวตัสุท่ีใชใ้นการบรรจุหีบห่อเพื่อท าการขนส่ง เช่น 
พาเลทไม ้กล่องกระดาษ เทปกาวหรือถุง  
 6. การบริการ (Services) 
 บริการท่ีองคก์รจะจดัหาจากภายนอกเพื่อสนบัสนุนกิจกรรมหรือการผลิต เช่น บริการ
ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร บริการขนส่ง บริการทางเทคโนโลยสีารสนเทศ หรือบริการดา้นอาหาร  
เป็นตน้ 
 7. อุปกรณ์ท่ีมีตน้ทุนสูง (Capital equipment) 
 เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตหรือในกระบวนการธุรกิจหลกั ตวัอยา่งเช่น 
เคร่ืองจกัรในโรงงานผลิต ระบบคอมพิวเตอร์ เป็นอุปกรณ์ท่ีตอ้งใชเ้งินจ านวนมากในการจดัหาและ
มีอายใุชง้านนานเป็นระยะเวลาราว 10 ปีข้ึนไป หลายคร้ังราคาท่ีตอ้งช าระมกัรวมค่าบริการหลงัการ
ขายดว้ย ดงันั้น ความสัมพนัธ์ระหวา่งผูซ้ื้อและซพัพลายเออร์จะคงอยูห่ลายปี ดงันั้น จึงเก่ียวพนักบั
การคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีสามารถใหค้วามมัน่ใจท่ีจะใชบ้ริการไปตลอดอายกุารใชง้าน 
 8. การจดัหาบริการขนส่งหรือการจดัหาสินคา้ผา่นบุคคลท่ีสาม (Transportation and 
third-party purchasing) 
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(Koen De Backer, Björn-Uwe Mercker, Marco Moder, and Peter Spiller, 2017) 

 การจดัซ้ือเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการขนส่งและการไหลของวสัดุทั้งขาเขา้และขาออก จึง
เป็นเร่ืองปกติส าหรับกระบวนการจดัซ้ือในการประเมินและคดัเลือกผูใ้หบ้ริการทางลอจิสติกส์ 
(Logistics providers) ผูซ้ื้อมกัจะเลือกซพัพลายเออร์ท่ีสามารถดูแลประสานงานระหวา่งกิจกรรม
การขนส่งตลอดจนการบริการทางลอจิสติกส์ ซ่ึงหมายรวมถึง การจดัเก็บสินคา้คงคลงั การบรรจุ
สินคา้ลงในบรรจุภณัฑ ์หรือแมแ้ต่การประกอบผลิตภณัฑ์  
 

การจัดซ้ือแบบลนี  
 ความหมายของการจัดซ้ือแบบลนี  
 การจดัซ้ือแบบลีนอยูภ่ายใตแ้นวคิด "การบรรลุผลมากข้ึนดว้ยทรัพยากรนอ้ยลง" 
(Achieve more with less) เป็นวธีิการเชิงระบบท่ีก าหนดวา่ส่ิงใดเพิ่มมูลค่าในระบบการผลิต และลด
ส่ิงท่ีไม่เพิ่มมูลค่าออกไป แมว้า่การปรับปรุงคุณภาพของสินคา้หรือบริการ โดยวธีิการลดตน้ทุน
หรือราคาต่อหน่วย ลดเวลา และตดัส่ิงท่ีไม่เพิ่มมูลค่าค่าจะเป็นส่ิงจ าเป็นในการปรับปรุง
กระบวนการและขั้นตอนการจดัซ้ือ แต่ในขณะเดียวกนัการเพิ่มประสิทธิภาพและความตอบสนอง
ของผูผ้ลิตก็มีความส าคญัเช่นกนั นอกจากน้ี การน าเทคโนโลยกีารจดัซ้ือมาใชก้็มีส่วนช่วยในการ
เพิ่มมูลค่าใหก้บัธุรกิจ ส่งผลใหล้ดโอกาสขอ้ผดิพลาดของมนุษย ์และทราบถึงเวลาท่ีใชจ้ริงของ
กระบวนการทั้งหมดได ้(Gep.com, 2023)  
 การจดัการแบบลีนเป็นมากกวา่การลดตน้ทุน แต่เป็นเสมือนตวัช่วยในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจดัซ้ือ การจดัการแบบลีนมีรากมาจากอุตสาหกรรมยานยนต ์แต่ในปัจจุบนัได้
แพร่ขยายอยา่งรวดเร็วผา่นธุรกิจสมยัใหม่ จะพบไดต้ั้งแต่กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต เช่น 
การบ ารุงรักษา การวจิยัและพฒันา ไปจนถึงอุตสาหกรรมท่ีหลากหลาย เช่น การดูแลสุขภาพและ
บริการทางการเงิน เห็นไดว้า่แนวคิดลีนมุ่งเนน้ประสิทธิภาพการผลิตและคุณภาพเป็นอยา่งมาก  
ในขณะเดียวกนัก็ช่วยใหพ้นกังานสามารถปรับปรุงระบบท่ีพวกเขาท างานอยา่งไดต่้อเน่ือง 
 ทั้งน้ีการใชลี้นเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงประสิทธิภาพของการจดัซ้ือมกัจะถูก
มองขา้ม เน่ืองจากค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานต ่า โดยเฉล่ียอยูร่ะหวา่งร้อยละ 0.3 ถึง 1 ของการใช้
จ่ายในอุตสาหกรรมส่วนใหญ่ จึงมกัวา่ไม่คุม้ค่าในการลงทุนลงแรง อยา่งไรก็ตามการจดัซ้ือใน
องคก์รส่วนใหญ่ หากพิจารณาถึงส่ิงท่ีพนกังานจดัซ้ือท าในแต่ละวนั พวกเขาเหล่านั้นแทบจะไม่ได้
ใชเ้วลาไปกบักิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่าอยา่งแทจ้ริง เช่น การสร้างความเขา้ใจตลาดใหลึ้กซ้ึง การระบุ
และคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีศกัยภาพรายใหม่ หรือการเจรจาสัญญาท่ีดีท่ีสุดท่ีเป็นไปได ้การ
วเิคราะห์พบวา่พนกังานจดัซ้ือมกัจะอุทิศเวลามากกวา่ 60 เปอร์เซ็นตใ์หก้บัส่ิงรบกวนสมาธิ เช่น 
การจดัการเอกสาร หรือการท ารายงาน ซ่ึงควรจะเป็นหนา้ท่ีของพนกังานระดบัปฏิบติัการ 
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 ปัจจัยส าคัญทีส่่งผลให้การจัดซ้ือแบบลนีประสบความส าเร็จ 
  การใชว้ธีิการจดัซ้ือแบบลีนจะเสริมความแขง็แกร่งใหก้บักลยทุธ์หลกัของบริษทั ไม่วา่
จะเป็นเร่ืองตน้ทุน คุณภาพ หรือการเติบโต โดยมีปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลใหก้ารจดัซ้ือแบบลีนประสบ
ความส าเร็จดงัน้ี (Blog.procureport.com, 2022)  
 1. การแบ่งแยก (Segregation)  
 แบ่งแยกกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัซ้ือจดัหาออกจากกนั หลกัคือ แบ่งแยกการจดัซ้ือ
เชิงปฏิบติัการ (Tactical procurement or operational procurement) และการจดัซ้ือเชิงยุติศาสตร์ 
(Strategic procurement) ออกจากกนั การแบ่งแยกช่วยใหม้ัน่ใจไดว้า่ จะสามารถลดความเส่ียงท่ี
เก่ียวขอ้งกบับุคคลท่ีสามและลดความเหน่ือยลา้จากภาระงานลงไดโ้ดยเช่ียวชาญ รัตนามหทัธนะ 
(2564) ไดใ้หค้  าจ  ากดัความของการจดัซ้ือทั้งสองประเภทเอาไวว้า่  
 - การจดัซ้ือเชิงปฏิบติัการ (Tactical purchasing or operational procurement) 
 คือการจดัซ้ือจดัหาสินคา้และการบริการท่ีผูใ้ชง้านตอ้งการ โดยผูซ้ื้อจะตอ้งจดัการให้
สินคา้และการบริการ มาถึงหรือแลว้เสร็จภายในระยะเวลาท่ีตอ้งการและในราคาท่ีเหมาะสม เพื่อให้
บริษทัด าเนินงานต่อไปไดอ้ยา่งราบร่ืน การจดัซ้ือเช่นน้ีเนน้การท างานแบบแกปั้ญหารายวนั และ
หวงัผลส าเร็จในระยะสั้น  
 - การจดัซ้ือเชิงยติุศาสตร์ (Strategic procurement) 
 คือการจดัซ้ือจดัหาสินคา้และการบริการเชิงรุกท่ีเนน้มองภาพใหญ่ ตอ้งรวบรวมขอ้มูล
จากหลายแหล่งมาวเิคราะห์และวางแผนในการจดัซ้ือ เช่น องคก์รจ าเป็นตอ้งใชสิ้นคา้เหล่าน้ีใน
อนาคตหรือไม่ ควรเลือกซพัพลายเออร์เจา้ใดท่ีเหมาะสม สินคา้ประเภทน้ีมีซพัพลายเออร์ก่ีราย ควร
จดัซ้ือจดัหาในประเทศ (Localization) หรือ จดัซ้ือจดัหาในประเทศ (Globalization) ผูซ้ื้อในเชิง 
ยติุศาสตร์จึงตอ้งวิเคราะห์ตลาด รวมถึงความพร้อมขององคก์ร รวมถึงปรับปรุงหรือเพิ่มเติม
ทรัพยากรภายในบริษทัดว้ยหรือไม่ การจดัซ้ือเช่นน้ีจึงเนน้ผลส าเร็จในระยะยาว  
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 (Procurify.com 2023) 
ตารางท่ี 2 ความแตกต่างของกคดัแยกการจดัซ้ือเชิงปฏิบติัการ (Tactical purchasing or operational  
                procurement) และการจดัซ้ือเชิงยติุศาสตร์ (Strategic purchasing) 
 

คุณสมบัติ 
Tactical procurement/  

Operational procurement 
Strategic procurement 

เวลา ใชเ้วลาระยะสั้นและเนน้การท าธุรกรรม เนน้กลยทุธ์ระยะยาวท่ีเอ้ือต่อความ
ตอ้งการในปัจจุบนัและอนาคตของ
องคก์ร 

ความตอ้งการ
และเป้าหมาย
ทางธุรกิจ 

ท าเป็นกิจวตัรและมกัจะตอบสนองความ
ตอ้งการทางธุรกิจในทนัที 

มีการวางแผนล่วงหนา้และพิจารณา
ความตอ้งการและเป้าหมายทางธุรกิจ
ท่ีกวา้งข้ึน 

ความสัมพนัธ์
กบัผูข้าย 

ไม่ค่อยค านึงถึงประสิทธิภาพของผูข้าย 
หรือสร้างความสัมพนัธ์ แต่เป็นการหา
ผูข้ายท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการ
ไดใ้นขณะนั้น 

การท าความเขา้ใจถึงประสิทธิภาพ
และการสร้างความสัมพนัธ์กบัผูข้าย 
เป็นเร่ืองส าคญัในการบรรลุ
เป้าหมายในเร่ืองตน้ทุนรวมและ
ความเส่ียง 

 
 2. การใหค้วามส าคญั (Focus) 
 ใหค้วามส าคญักบักิจกรรมการเพิ่มมูลค่า การใชร้ะบบหรือเทคโนโลยใีนการจดัซ้ือจดั
จา้งช่วยใหก้ระบวนการจดัซ้ือและการจดัหาซ ้ า ๆ เป็นไปโดยอตัโนมติั ช่วยใหที้มจดัซ้ือและองคก์ร
มุ่งเนน้ไปท่ีกิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่ามากท่ีสุด 
 3. การแยกแยะ (Differentiation) 
 กระบวนการจดัหาและจดัซ้ือจดัจา้งจ าเป็นตอ้งปรับเปล่ียนเพื่อรองรับกระบวนการท่ีมี
ความเส่ียงและจ าเป็น นอกจากน้ี กระบวนการเหล่านั้นจะตอ้งไดรั้บการปรับเปล่ียนให้ตอบสนอง
ต่อการลงทุนดา้นการผลิตและสินคา้ขององคก์ร  
 4. การสร้างแรงจูงใจ (Motivation)  
 ไม่ใช่เพียงแค่แผนกจดัซ้ือ ท่ีองคก์รเองตอ้งสร้างแรงจูงใจใหทุ้กแผนก น ารายการ
เปล่ียนแปลงน้ีเขา้มาดว้ยอาจเพิ่มระบบตอบแทนท่ี ส าหรับผูท่ี้น าแนวทางการเปล่ียนแปลงเขา้มา
ปรับใชก้บัการด าเนินงาน  
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แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow process chart)  
 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) (วรายทุธ แซ่เหล่ียง และอรพรรณ  
พฒันมงคล, 2561) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชว้เิคราะห์ขั้นตอนการเคล่ือนท่ีของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังาน 
และอุปกรณ์ในกระบวนการผลิต โดยใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั ซ่ึงก าหนดโดย ASME ใน
สหรัฐอเมริกา ดงัน้ี 
 วงกลม (Operation) แทนกิจกรรมการวางแผน การค านวณ การใหแ้ละรับค าสั่ง 
 ส่ีเหล่ียม (Inspection) แทนการตรวจสอบคุณภาพ ปริมาณ และคุณลกัษณะของวตัถุ 
 ลูกศร (Transportation) แทนการเคล่ือนท่ีของพนกังาน 
 คร่ึงวงกลม (Delay) แทนการคอยเพื่อใหช้ิ้นงานต่อไปเร่ิมตน้ และการเก็บวสัดุชัว่คราว
ระหวา่งการท างาน 
 สามเหล่ียม (Storage) แทนการเก็บวสัดุเป็นเวลานาน หรือการเก็บถาวร 
 แผนภูมิน้ีช่วยใหส้ามารถเห็นภาพรวมของกระบวนการผลิต ระบุขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น 
และหาโอกาสในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3 ตวัอยา่งการใช ้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart)  
ท่ีมา: เกียรติพงษ ์อุดมธนะธีระ (2562)  
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หลกัการความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Waste)  
 Nawras Skhmot (2017) กล่าววา่ การสูญเสียหรือ "Muda" ถูกปรับปรุงโดย Taiichi Ohno 
ซ่ึงเป็นพนกัวศิวกรอาวุโสของ Toyota เดิมทีเรียกวา่ การสูญเปล่า 7 ประการ (7 waste) โดย
ประกอบดว้ย Transportation, Inventory, Motion, Waiting, Overproduction, Over processing และ 
Defects ในช่วงปี 1990 เม่ือระบบผลิต Toyota ไดรั้บการน าเขา้ใชใ้นโลกตะวนัตก การสูญเปล่า
ประการท่ี 8 คือการสูญเสียในเร่ืองทกัษะของผูป้ฏิบติังานถูกน าเสนอเขา้มาเพิ่ม  
 1. การขนส่ง (Transportation)  
 การสูญเสียในการขนส่งรวมถึงการเคล่ือนยา้ยคน อุปกรณ์ สินคา้ หรือผลิตภณัฑม์ากเกิน
ความจ าเป็น การเคล่ือนยา้ยคนและอุปกรณ์มากเกินไปอาจท าใหเ้กิดงานท่ีไม่จ  าเป็น อาจการสึกหรอ 
หรือความสกปรก รวมถึงความเหน่ือยลา้ของผูป้ฏิบติัการ เช่น ในส านกังาน พนกังานท่ีร่วมงานกนั
บ่อยควรอยูใ่กลก้นั ในโรงงาน วสัดุท่ีจ  าเป็นส าหรับการผลิตควรเขา้ถึงไดง่้ายท่ีต าแหน่งการผลิต 
และควรหลีกเล่ียงการจดัการวสัดุหรือขนส่งวสัดุซ ้ าซาก 
 มาตรการป้องกนัการสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่ง สามารถท าไดเ้ช่น สร้างกระแสการไหล
ระหวา่งกระบวนการใหเ้ป็นระบบ หรือไม่การผลิตงานในกระบวนการ (WIP) มากเกินไป 
 2. สินคา้คงคลงั (Inventory) 
 สินคา้คงคลงัถือเป็นสินทรัพยแ์ละบ่อยคร้ังซพัพลายเออร์จะใหส่้วนลดส าหรับการซ้ือใน
จ านวนมาก แต่การมีสินคา้คงคลงัมากกวา่ท่ีจ  าเป็น อาจก่อใหเ้กิดความสูญเสีย เช่น ขอ้ผดิพลาดใน
ผลิตภณัฑห์รือวสัดุท่ีเสียหาย การล่าชา้ในกระบวนการผลิต การจดัสรรทุนตน้ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
และปัญหาท่ีแฝงอยูใ่นสินคา้คงคลงั กาสาเหตุท่ีสินคา้คงคลงัมากมีเกินไปสามารถเกิดจากการซ้ือ
มากเกินไป การผลิตงานในกระบวนการ (WIP) มากเกินไป หรือการผลิตภณัฑม์ากกวา่ความ
ตอ้งการของลูกคา้  
 การสินคา้คงคลงัในส านกังานสามารถเป็นไดใ้นรูปแบบไฟลท่ี์รอการท างาน เช่น ลูกคา้
ท่ีรอการบริการ บนัทึกท่ีไม่ไดใ้ชง้านในฐานขอ้มูล หรือไฟลท่ี์ลา้สมยั การสินคา้คงคลงัในการผลิต
อาจรวมถึงเคร่ืองจกัรท่ีเสียหาย หรือผลิตภณัฑเ์สร็จสมบูรณ์ท่ีไม่สามารถขายได ้
 มาตรการป้องกนัการสูญเสียท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั สามารถท าไดเ้ช่น ซ้ือวสัดุดิบเม่ือ
จ าเป็นและในปริมาณท่ีจ าเป็น หรือ สร้างระบบคิวเพื่อป้องกนัการผลิตมากเกินไป 
 3. การเคล่ือนไหว (Motion)  
   การสูญเสียในการเคล่ือนไหวรวมถึงการเคล่ือนท่ีของคน อุปกรณ์ หรือเคร่ืองจกัรท่ี
ไม่จ  าเป็น งานท่ีตอ้งการการเคล่ือนไหวมากเกินไปควรถูกออกแบบใหม่เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของบุคลากรและเพิ่มระดบัสุขภาพและความปลอดภยั 
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 ในส านกังาน การสูญเสียในเร่ืองของการเคล่ือนไหวอาจรวมถึงการเดิน การยนื การ
คน้หาของคงคลงัเพื่อหาส่ิงท่ีตอ้งการ การคน้หาไฟล ์การคลิกเมา้ส์เกินไป และการป้อนขอ้มูล
ซ ้ าซอ้น การสูญเสียการเคล่ือนไหวในการผลิตอาจรวมถึงการเคล่ือนไหวท่ีซ ้ าซอ้นและไม่เพิ่ม
คุณค่าใหก้บัลูกคา้ การเดินไปเพื่อหาเคร่ืองมือหรือวสัดุ และการปรับตั้งค่าช้ินส่วนหลงัจากติดตั้ง
แลว้ 
 มาตรการป้องกนัการสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว สามารถท าไดเ้ช่น จดัระเบียบพื้นท่ี
ท างานใหเ้รียบร้อย วางอุปกรณ์ใกลต้ าแหน่งการผลิต  
 4. การรอคอย (Waiting)  
 การสูญเสียจากการรอคอยรวมถึง คนท่ีรอวสัดุหรืออุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรท่ีไม่ท างาน 
ระยะเวลารอคอยบ่อยคร้ังเกิดจากความไม่สมดุลการผลิตและอาจท าใหเ้กิดสินคา้คงคลงัเกินไปและ
การผลิตมากเกินไป 
 ในส านกังาน การสูญเสียจากการรอคอยสามารถรวมถึงการรอใหค้นอ่ืนตอบอีเมล การ
รอไฟลท่ี์รอการตรวจสอบ การประชุมท่ีไม่มีประสิทธิภาพ และการรอใหค้อมพิวเตอร์โหลด
โปรแกรม ในโรงงานผลิต การสูญเสียจากการรอคอยสามารถรวมถึงการรอให้วสัดุมาถึง การรอให้
มีค  าสั่งท่ีถูกตอ้งเพื่อเร่ิมการผลิต และการมีเคร่ืองจกัรท่ีมีความจุ (Capacity) ไม่เพียงพอ 
 มาตรการป้องกนัการสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย สามารถท าไดเ้ช่น ออกแบบ
กระบวนการใหม้ัน่คงและมีการไหลต่อเน่ืองหรือการผลิตช้ินเดียว การประสานงานระหวา่งงาน
โดยใชค้  าสั่งการท างานมาตรฐาน และการพฒันาพนกังานท่ีมีทกัษะหลายอยา่งซ่ึงสามารถปรับตวั
ไดอ้ยา่งรวดเร็วตามความตอ้งการงาน 
 5. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 การผลิตมากเกินไปเกิดข้ึนเม่ือการผลิต ผลิตภณัฑห์รือส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์
ก่อนท่ีจะมีค าขอหรือความตอ้งการ อาจจะผลิตใหม้ากท่ีสุดเม่ือมีเวลาของลูกจา้งหรืออุปกรณ์วา่ง 
อยา่งไรก็ตาม ไม่ใช่การผลิตผลิตภณัฑเ์ม่ือมีความตอ้งการภายใตห้ลกัการ “ทนัเวลาพอดี (Just In 
Time)” การผลิตท่ีมากเกินไปส่งผลให ้ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสูงข้ึน นอกจากน้ี ยงัท าใหโ้อกาสท่ี
ผลิตภณัฑห์รือปริมาณของผลิตภณัฑท่ี์ผลิตมากเกินความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มมากข้ึน 
 ในส านกังาน การผลิตมากเกินไปอาจรวมถึงการท าส าเนาเพิ่มเติม การสร้างรายงานท่ีไม่

มีใครอ่าน การใหข้อ้มูลมากกวา่ท่ีจ  าเป็น และการใหบ้ริการก่อนท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือการผลิต

ผลิตภณัฑใ์นขนาดกลุ่มท่ีมากกวา่ท่ีจ  าเป็น 
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 มาตรการป้องกนัการสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป สามารถท าได ้เช่น การใช ้
Takt time เพื่อใหร้ะดบัการผลิตระหวา่งกระบวนการเท่ากนั การลดเวลาติดตั้งเพื่อผลิตจ านวนนอ้ย 
และการใชร้ะบบดึง (Pull system) เพื่อควบคุมปริมาณงานในกระบวนการผลิต 
 6. การเกิดกระบวนการส่วนเกิน (Excess processing) 
 หมายถึง การท างานมากกวา่ท่ีจ  าเป็น การเพิ่มองคป์ระกอบเพิ่มเติมหรือมีขั้นตอน
มากกวา่ท่ีลูกคา้ตอ้งการในผลิตภณัฑห์รือบริการ ในการผลิตน้ีอาจรวมถึงการใชอุ้ปกรณ์ความ
แม่นย  าสูงกวา่ท่ีจ  าเป็น การใชอ้งคป์ระกอบท่ีมีความสามารถเกินจ าเป็น การวิเคราะห์มากกวา่ท่ี
จ  าเป็น การออกแบบหรือสร้างระบบท่ีมีความซบัซอ้นมากเกินไป การปรับคุณสมบติัของ
องคป์ระกอบหลงัจากติดตั้งไปแลว้ และมีฟังกช์นัเพิ่มเติมในผลิตภณัฑม์ากกวา่ท่ีจ  าเป็น  
 ในส านกังาน การประมวลผลเกินไปอาจรวมถึงการสร้างรายงานท่ีละเอียดมากกวา่ท่ี
จ  าเป็น การมีขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการการจดัซ้ือ การตอ้งการลายเซ็นท่ีไม่จ  าเป็นใน
เอกสาร การป้อนขอ้มูลสองรอบ การตอ้งการแบบฟอร์มมากกวา่ท่ีจ  าเป็น และมีขั้นตอนเพิ่มเติมใน
กระบวนการ 
 มาตรการป้องกนัการสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป สามารถท าไดเ้ช่น เขา้ใจความ
ตอ้งการในงานจากมุมมองของลูกคา้ ผลิตตามระดบัคุณภาพและคาดหวงัของลูกคา้ และผลิตเพียง
แค่ปริมาณท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
 7. ความขาดตกบกพร่อง (Defects) 
 ความขาดตกบกพร่องเกิดข้ึนเม่ือผลิตภณัฑไ์ม่เหมาะสมในการใชง้าน ส่วนมากน้ีจะ
น าไปสู่การท างานใหม่หรือการท าลายผลิตภณัฑ ์ทั้งสองกรณีน้ีเป็นการสูญเสียเน่ืองจากมีค่าใชจ่้าย
เพิ่มเติมในการด าเนินงานโดยไม่สร้างคุณค่าใด ๆ ใหก้บัลูกคา้ 
 มาตรการป้องกนัการสูญเสียท่ีเกิดจากความขาดตกบกพร่อง สามารถท าไดเ้ช่น คน้หา
ขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดบ่อยท่ีสุดและใหค้วามส าคญั รวมถึงออกแบบกระบวนการใหส้ามารถตรวจพบ
ความผดิปกติและไม่ส่งออกผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้ผิดพลาดในกระบวนการการผลิต และท าการออกแบบ
กระบวนการใหม่โดยไม่ใหเ้กิดขอ้ผดิพลาด 
 8. การใชท้รัพยากรบุคคลไม่เตม็ประสิทธิภาพ (Non-utilized talent) 
 การสูญเสียของศกัยภาพของมนุษย ์หรือความคิดสร้างสรรคข์องมนุษยท่ี์ไม่ไดใ้ชง้าน 
การสูญเสียน้ีเกิดข้ึนเม่ือองคก์รแยกบทบาทของการจดัการและพนกังานจากกนั ในบางองคก์ร
หนา้ท่ีของการจดัการคือการวางแผน การจดัระเบียบ การควบคุม และการนวนิยายกระบวนการ
ผลิต บทบาทของพนกังานคือการท าตามค าสั่งและด าเนินการตามแผน โดยไม่ไดมี้การใชค้วามรู้
และความเช่ียวชาญของพนกังาน ท าใหย้ากต่อการปรับปรุงกระบวนการ  
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 ในส านกังาน การใชท้รัพยากรบุคคลไม่เตม็ประสิทธิภาพ อาจรวมถึงการอบรมไม่
เพียงพอ พนกังานไม่มีแรงจูงใจท่ีดี การไม่รับฟังค าแนะน าจากพนกังาน ในการผลิต การสูญเสียน้ี
สามารถเห็นไดเ้ม่ือพนกังานอบรมไม่เพียงพอ พนกังานไม่รู้วธีิการท างานเคร่ืองมืออยา่งมี
ประสิทธิภาพ พนกังานไดรั้บเคร่ืองมือท่ีไม่เหมาะสมส าหรับงาน  
 มาตรการป้องกนัการสูญเสียท่ีเกิดจากการใชท้รัพยากรบุคคลไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
สามารถท าได ้การวางพนกังานในต าแหน่งท่ีเหมาะสมกบัทกัษะและคุณสมบติั  
 

หลกัการผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 ผงัแสดงเหตุและผล เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 Quality tools) 
บางคร้ังถูกเรียกในช่ือ แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram) เน่ืองจากลกัษณะทางกายภาพของ
แผนภูมิดูคลา้ยคลึงกบักา้งปลา หรือ แผนภูมิอิชิกาวา่ (Ishikawa diagram) โดย ตั้งช่ือตาม Kaoru 
Ishikawa ผูเ้สนอแนวคิดน้ีเป็นคนแรก (Anantha Kollengode,2010)  
 ผงัแสดงเหตุและผล เป็นเคร่ืองมือท่ีใชก้ารพิจารณาสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดของปัญหา 
ซ่ึงจะช่วยใหส้ามารถการวเิคราะห์สถานการณ์ไดอ้ยา่งละเอียด (The Mind Tools Content Team, 
access on 2023)  
 วธีิการสร้างผังแสดงเหตุและผล  
  Reagan Pannell (2022) กล่าววา่ มีขั้นตอนทั้งหมด 6 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 
  1. ระบุปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยเขียนในส่วนหวัของวาดกรอบลอ้มรอบและตั้งช่ือวา่ "ปัญหา 
(Problem)" 
  2. พิจารณาถึงความเป็นไปไดข้องสาเหตุของปัญหา โดยจดัสาเหตุเหล่าน้ีสามารถจดักลุ่ม
ตามกลุ่มใหญ่ เรียกวา่ 6M วสัดุ (Material) วธีิการ (Method) เคร่ืองจกัร (Machinery) คน 
(Manpower) ส่ิงแวดลอ้ม (Mother nature) การวดั (Measurement) และการบริหาร (Management) 
วาดลูกศรออกมาจากกรอบของปัญหา 
  3. บรรยายสาเหตุ โดยเขียนลงในกล่องขอ้ความท่ีเก่ียวขอ้งและเช่ือมโยงกบัหมวดหมู่
หลกัดว้ยลูกศร 
  4. วเิคราะห์สาเหตุ เม่ือเขียนสาเหตุทั้งหมดแลว้ ใหว้เิคราะห์หาสาเหตุหลกั ซ่ึงเป็นสาเหตุ
พื้นฐานท่ีท าใหเ้กิดปัญหาน้ี  
  5. คิดวธีิการแกไ้ข ส าหรับการแกไ้ข ควรมีการปรึกษากบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งเพื่อท าใหว้ธีิแกไ้ข

นั้นสามารถท าไดจ้ริง 
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 6. วธีิแกไ้ขปัญหา ควรพิจารณาแกไ้ขท่ีสาเหตุหลกั ไม่เช่นนั้นความเส่ียงท่ีปัญหาจะ
กลบัมาเกิดข้ึนอีก 
   

แนวคดิการจัดกลุ่มสินค้าแบบเอบีซี (ABC Analysis) 
 Peter Drakeley (2021) กล่าววา่การจ าแนก ABC ตั้งอยูบ่นแนวคิดท่ีวา่ สินคา้คงคลงัไม่มี
มูลค่าเท่ากนั แต่ถูกสร้างข้ึนบนหลกัการท่ีเรียกวา่ “กฎพาเรโต” (Pareto principle) นัน่คือร้อยละ 20 
ของสินคา้คงคลงั มีมูลค่าต่อธุรกิจถึงร้อยละ 80 
 แนวคิดการจดักลุ่มสินคา้แบบเอบีซี เป็นแนวคิดท่ีใชก้ระบวนการการจ าแนกและจดัการ
สินคา้ในคลงัสินคา้ตามมูลค่าหรือความส าคญัท่ีสินคา้เหล่านั้นมีต่อธุรกิจ ซ่ึงมกัเรียกกนัในช่ือต่าง ๆ 
เช่น ABC Classification System หรือ Selective Inventory Control (SIC) โดยหลกัการ ABC 
Analysis สามารถจ าแนกสินคา้ออกเป็นสามกลุ่มดงัน้ี (ปิยนนัท ์สวสัด์ิศฤงฆาร, 2022) 
 สินคา้ประเภท A สินคา้กลุ่มน้ีมีมูลค่ามากท่ีสุดและมีความส าคญัสูงสุดต่อธุรกิจ การ
จดัการสินคา้ประเภทน้ีจึงตอ้งใหค้วามสนใจเป็นพิเศษ 
 สินคา้ประเภท B สินคา้กลุ่มน้ีมีมูลค่าและความส าคญัท่ีอยูร่ะหวา่งสินคา้ประเภท A  
และ C 
 สินคา้ประเภท C สินคา้กลุ่มน้ีมีมูลค่านอ้ยท่ีสุด แต่ก็จ  าเป็นตอ้งมีสต็อกเพื่อใหบ้ริการ
ลูกคา้ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 การประยกุตใ์ชห้ลกัการ ABC ในการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัไม่เพียงแต่เก่ียวขอ้งกบั
จ านวนและมูลค่าของสินคา้ท่ีใชใ้นอดีตเท่านั้น แต่ยงัรวมถึงการประมาณการใชสิ้นคา้ในอนาคต
ดว้ย นอกจากน้ีการจกัการท่ีแตกต่างกนัตามความส าคญัของสินคา้แต่ละประเภท มีผลต่อกลยทุธ์
การบริหารสินคา้โดยรวม ท าใหธุ้รกิจสามารถใชท้รัพยากรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ นัน่คือใช้
ทรัพยากรส่วนใหญ่ไปกบัสินคา้ประเภท A ซ่ึงเป็นตวัขบัเคล่ือนหลกัของธุรกิจ และใชท้รัพยากรใน
สัดส่วนท่ีนอ้ยลงส าหรับสินคา้ประเภทอ่ืน 
 ธุรกิจควรมีสต็อกสินคา้ประเภท A ในปริมาณท่ีเพียงพอเพื่อรับประกนัความพร้อมใน
การใหบ้ริการสูงสุดแก่ลูกคา้ ขณะเดียวกนั ก็ตอ้งพิจารณาถึงความเส่ียงในการเก็บสตอ็กสินคา้
ประเภท C ในปริมาณท่ีเหมาะสม ขอ้มูลประวติัการใชสิ้นคา้และประมาณการการใชใ้นอนาคตเป็น
ปัจจยัส าคญัในการค านวณปริมาณสตอ็กท่ีเหมาะสม (Safety stock) และในการตดัสินใจสั่งซ้ือ
สินคา้ทดแทน 
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แนวคดิ ECRS 
 แนวคิด ECRS เป็นแนวคิดท่ีช่วยในการลดความสูญเสียและตน้ทุนท่ีไม่เพิ่ม
ประสิทธิภาพหรือผลตอบแทนใด ๆ ใหก้บัองคก์ร นอกจากน้ี ยงัส่งเสริมการเพิ่มผลผลิตและก าไร 
ค าวา่ ECRS ยอ่มาจาก 4 องคป์ระกอบไดแ้ก่ การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดั
ใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้ายข้ึน (Simplify) ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของหลกัการการจดัการแบบ
ลีน (Lean management) ท่ีมุ่งเนน้การลดขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้นและไม่จ  าเป็น โดยแนวคิดน้ีไดถู้กน าไป
ปรับใชใ้นอุตสาหกรรมต่าง ๆ และสามารถสร้างผลลพัธ์ท่ีเป็นรูปธรรมใหก้บัการบริหารจดัการ
องคก์รใหมี้ประสิทธิภาพและความมีประสิทธิผลมากข้ึน 
 การก าจัด (Eliminate)  
 ขั้นตอนน้ีมุ่งเนน้ไปท่ีการตดัทอนหรือก าจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นออกจากระบบหรือ
กระบวนการท างาน เพื่อลดตน้ทุนและเวลาท่ีสูญเปล่า ตวัอยา่งเช่น การลดการใชบ้รรจุภณัฑท่ี์มาก
เกินความจ าเป็นหรือการตดัขั้นตอนในการท างานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป 
 การรวมกนั (Combine)  
  ขั้นตอนน้ีเก่ียวขอ้งกบัการรวมขั้นตอนหรือกระบวนการท่ีคลา้ยคลึงกนัเขา้ดว้ยกนั เพื่อ
ลดจ านวนขั้นตอน ท าใหก้ระบวนการท างานเป็นไปอยา่งราบร่ืนและเรียบง่ายข้ึน ตวัอยา่งเช่น 
ระบบการขนส่งท่ีท าใหก้ารรับและส่งสินคา้เป็นไปในเวลาเดียวกนั 
 การจัดใหม่ (Rearrange) 
 ขั้นตอนน้ีเนน้การจดัล าดบัหรือจดัเรียงกระบวนการท างานใหม่ เพื่อเพิ่มความเป็น
ระเบียบและประสิทธิภาพ การจดัใหม่สามารถลดเวลาท่ีสูญเปล่าและลดความผดิพลาดใน
กระบวนการ 
 การท าให้ง่ายขึน้ (Simplify) 
 ขั้นตอนน้ีมุ่งหวงัท่ีจะลดความซบัซอ้นของกระบวนการหรือวธีิการท างาน โดยการท าให้
กระบวนการเป็นไปอยา่งง่ายดาย เพื่อลดเวลาและความผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 
 การใชห้ลกัการ ECRS ไม่จ  าเป็นตอ้งท าทั้งหมดพร้อมกนั แต่สามารถเลือกใชห้ลกัการใด
หลกัการหน่ึงหรือหลายหลกัการตามความเหมาะสมกบัลกัษณะงานหรือบริษทันั้น ๆ ได ้เพื่อช่วย
ใหก้ระบวนการท างานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและลดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็น (Th.hrnote.asia,2022)  
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  
 งานวจัิยในประเทศ 
 นภสัรพี ปัญญาธนวาณิช (2560) ไดศึ้กษาเร่ือง การประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนในการ
ปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือ: กรณีศึกษา อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์โดยวตัถุประสงคข์องการวจิยัน้ี
คือ เพื่อวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจดัซ้ือ รวมถึงหาแนวทางแกไ้ขปัญหา
โดยใชห้ลกัการตามแนวคิดแบบลีน ผูว้จิยัใชก้ารวเิคราะห์เพื่อคน้หาและคดัแยกกิจกรรมท่ีไม่สร้าง
มูลค่า รวมถึงใชผ้ลจากการวเิคราะห์หาความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) และแผนภูมิกา้งปลา 
(Fish bone diagram) ในการหาสาเหตุของปัญหา พบวา่ ปัญหาและอุปสรรคในขั้นตอนการจดัซ้ือ 
ส่วนใหญ่เกิดจากการปฏิบติังานท่ีมีขั้นตอนมากเกินไป โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในขั้นตอนในการอนุมติั
เอกสารท าใหภ้าระงานมากข้ึน ส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้และเสียเวลาในแต่ละกระบวนการ จากการ
ผลการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือ สามารถช่วยขจดัขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าและเกิดความสูญเปล่าภายในกระบวนการ อีกทั้งยงัเป็นการรวบรวม ขั้นตอนบางขั้นตอนเขา้
ดว้ยกนัหรือการจดัระบบการท างานใหม่ เพื่อให้เกิดความสะดวกและรวดเร็ว และเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการปฏิบติังาน ส่งผลใหส้ามารถลดขั้นตอนในการท างานลงเหลือ 16 ขั้นตอน (เดิม 43 ขั้นตอน) 
และ ลดระยะเวลาในการท างานลงเหลือ 472 นาที (จากเดิม 8,730 นาที) คิดเป็นร้อยละ 94.59 อีก
ทั้งยงั สามารถลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือกระดาษท่ีใชภ้ายในกระบวนการจดัซ้ือลงได ้2,666.47 บาท
ต่อเดือน หรือ 31,997.64 บาทต่อปี 
 สโรชา ซ้ิมเทียม (2563) ไดศึ้กษาเร่ือง การประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนในการปรับปรุง
กระบวนการจดัซ้ือ ของบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยผูว้จิยัท าการศึกษาประบวนการ
จดัซ้ือของบริษทักรณีศึกษา พบปัญหาภาระงานมีมากเกินจ านวนพนกังาน มีพนกังานท่ีดูแล
รับผดิชอบในหน่วยงานจดัซ้ือเพียง 2 คน จึงไม่สามารถจดัการกบัภาระงานในปัจจุบนัท่ีเพิ่มข้ึนได ้
ท าใหห้น่วยงานไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ชง้านไดอ้ยา่งทนัท่วงที สาเหตุมาจาก
ภาระงานท่ีพนกังานแต่ละคนตอ้งรับผดิชอบนั้นมีปริมาณมากและมีขั้นตอนท่ีซบัซอ้น ผูว้จิยัจึงน า
ทฤษฎี 5 Why & 1H มาใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ใชห้ลกัการ ECRS โดยเฉพาะการ
ก าจดั (Eliminate) ในการขจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็น คือขั้นตอนการร้องขอใบเสนอราคา 
(Request quotation) และใช ้ABC Analysis ในการแบ่งกลุ่มสินคา้ โดยแยกตามกลุ่มสินคา้ท่ีมี
จ  านวนสั่งซ้ือซ ้ าในแต่ละเดือนมากตามล าดบั ท าใหผู้ว้จิยัสามารถจดักลุ่มสินคา้ และน าใบเสนอ
ราคาหลกั (Master quotation) เขา้มาใชใ้นกระบวนการจดัซ้ือเพื่อลดระยะเวลาการท างาน และ
เพื่อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ผลการวจิยัพบวา่ จาก
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การปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือ สามารถลดระยะเวลาการท างานลงไดจ้ากเดิม 114 ชัว่โมง เหลือ 
30.5 ชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 65.23 
 ปดิวรัดา มีแสง (2565) ไดศึ้กษาเร่ือง การศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
จดัซ้ือโดยแนวคิดลีน กรณีศึกษา บริษทั อิเล็กทรอนิกส์กลุ่มสินคา้สายไฟ โดยวตัถุประสงคข์อง
งานวจิยัน้ีคือ เพื่อศึกษากระบวนการจดัซ้ือปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษาและประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน
ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ ผูว้จิยัไดเ้ขียนแผนผงัการไหลของกระบวนการ
จดัซ้ือทั้งหมด รวมถึงใชห้ลกัการวเิคราะห์หาความสูญเปล่า 8 ประการ (8 waste) ในการพิจารณาคดั
แยกประเภทของกิจกรรม จากนั้นไดใ้ชแ้ผนภาพเหตุและผล (Cause and effect diagram) ในการ
แสดงปัญหาท่ีเกิดข้ึน จึงพบวา่การออกใบค าสั่งซ้ือล่าชา้ เน่ืองจากจ าเป็นตอ้งมีการอนุมติัหลาย
ขั้นตอน ผูว้จิยัจึงไดน้ าหลกั ECRS เขา้มาใชโ้ดยเฉพาะ การรวม (Combine) ซ่ึงเป็นการน า
กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกนัมารวมกนัเพื่อใหก้ารท างานรวดเร็วยิง่ข้ึน โดยขยายอ านาจในการอนุมติั
ใบสั่งซ้ือ ท าใหจ้ากเดิมตอ้งใชผู้อ้นุมติัจ  านวน 3 ท่าน ลดลงเหลือเพียง 2 ท่าน ท าใหล้ดภาระงานไป
ได ้หลงัจากปรับปรุงแลว้พบวา่สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการท างานลงเหลือ 13 
ขั้นตอนจาก 15 ขั้นตอน รวมถึงระยะเวลาในการปฏิบติังานลดลงจากเดิม 6.94 วนั เหลือเพียง 4.43 
วนั บุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการลดลงจาก 8 ท่านเหลือเพียง 7 ท่าน 
 วงศกร พงษชี์พ (2563) ผูว้จิยัตอ้งการลดปริมาณใบขอซ้ือท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจดัซ้ือ 
โดยใชเ้คร่ืองมือวเิคราะห์ปัญหาแผนภาพเหตุและผล (Cause and effect diagram) เพื่อคน้หาสาเหตุ
และแกไ้ขปัญหา โดยผูว้จิยัไดสื้บคน้ขอ้มูลจากโปรแกรมฐานขอ้มูลของบริษทักรณีศึกษา ท าให้
ทราบถึงปริมาณใบขอซ้ือท่ีคงคา้งในแต่ละปีงบประมาณ ซ่ึงมีปริมาณมาก จากการวเิคราะห์พบวา่
สาเหตุมาจาก 3 ปัจจยัหลกั คือ บุคลากร ขั้นตอนการท างาน และระบบปฏิบติัการ โดยเฉพาะเร่ือง
บุคลากร เน่ืองจากกระบวนการสั่งซ้ือของบริษทันั้น ผูข้อซ้ือจะตอ้งท าการคียข์อ้มูลการขอซ้ือ
สินคา้เขา้ระบบ แต่ปรากฏวา่ขั้นตอนดงักล่าวถูกท าใน ระยะเวลาท่ีแตกต่างกนั ท าใหฝ่้ายจดัซ้ือ
สั่งซ้ือสินคา้ประเภทเดิมซ ้ า ๆ และท างานซ ้ าซอ้น ผูว้จิยัไดป้ระชุมร่วมกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งและท าการจดั
กลุ่มของวสัดุแยกตามประเภท หลงัจากการแกไ้ขผลการด าเนินการปรับปรุงท าใหป้ริมาณใบขอซ้ือ
ลดลงจากปีงบประมาณ 2560/2561 จ านวน 3,292 ใบ โดยในปีงบประมาณ 2561/2562 ลดลงเหลือ
จ านวน 1,513 ใบ หรือคิดเป็นร้อยละ 45 
 สรณ์ศิริ เรืองโลก (2560) ไดท้  าการศึกษาเวลามาตรฐานและวเิคราะห์การท างานของคน
และเคร่ืองจกัรดว้ยแผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร โดยมีวตัถุประสงคใ์นการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุงพบความไม่สมดุลท าใหป้ระสิทธิภาพสายการผลิตต ่า จากนั้น
ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงสายการผลิตและจดัสมดุลการผลิตใหม่ ส่งผลใหล้ดพนกังาน
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จาก 13 เป็น 12 คน และประสิทธิภาพเพิ่มจาก ร้อยละ 64.14 เป็น ร้อยละ 87.80 และการลดของเสีย
ในกระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุงมูลค่าของเสียเกินเป้าหมายของบริษทัท่ีตั้งไวท่ี้ต ่ากวา่ 500 
บาทต่อเดือน การวิเคราะห์สาเหตุของเสียดว้ยแผนภูมิกา้งปลาและการปรับปรุงท าใหล้ดมูลค่าของ
เสียจาก 1,387 บาทเหลือ 487 บาทต่อเดือนไดส้ าเร็จ  
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Jennifer Wheeler-Webb และ Sandra L. Furterer (2018) ไดศึ้กษาเร่ือง การปรับปรุง
กระบวนการเสนอราคา ก าหนดการออกใบแจง้หน้ี และการช าระเงินส าหรับการยา้ยส านกังานใน
บริเวณมหาวทิยาลยั โดยใช ้Lean Six sigma เป็นเคร่ืองมือหลกั ก่อนท าการปรับปรุงพบปัญหาจาก
ซพัพลายเออร์ท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัไม่สามารถรองรับความตอ้งการทั้งหมดของมหาวทิยาลยั ในการ
ยา้ยส านกังานได ้ท าใหต้อ้งหาซพัพลายเออร์ยอ่ยเขา้มารับช่วงต่องานขนยา้ยอ่ืน ๆ ซ่ึงท าใหเ้กิดการ
ขาดทุนทางการเงินในกระบวนการขนยา้ย การจดัการกบัปริมาณงานยอ่ย รวมถึงวธีิการเสนอราคา 
ก าหนดการ ออกใบแจง้หน้ี และการช าระเงินไม่มีประสิทธิภาพ ก่อใหเ้กิดปัญหาและขาดทุน และ
กระบวนการในปัจจุบนัมีความซบัซอ้นและใชเ้วลามากเกินไป และบางคร้ังท าใหก้ารช าระเงินเกิด
ความล่าชา้ ทางผูว้จิยัยงัไดใ้ช ้การเปิด Blanket purchase order แทนการออก Purchase order แบบ
ปกติ กบักิจกรรมการสั่งซ้ือท่ีเกิดข้ึนประจ าในทุกเดือนหรือประจ าในทุกปี การเปิด Blanket 
purchase order มีส่วนช่วยให้เวลาเฉล่ียตั้งแต่การยา้ยส านกังานบนหลกัสูตรไปยงัเวลาท่ีไดรั้บใบ
แจง้หน้ีปรับปรุงข้ึนร้อยละ 27 จ านวนวนัเฉล่ียตั้งแต่วนัยา้ยส านกังานไปยงัวนัท่ีไดรั้บใบแจง้หน้ี
ปรับปรุงข้ึนอยา่งมีนยัส าคญัถึงร้อยละ 27 มี วนัเฉล่ียตั้งแต่วนัท่ีไดรั้บใบแจง้หน้ีไปยงัวนัท่ีช าระเงิน
ยงัคงเดิม 
 Korakot Yuvamitra, Jim Lee และ Kanjicai Dong (2016) ไดว้จิยัเก่ียวกบักระบวนการ
ผลิตในบริษทัท่ีเป็นโรงงานผลิตเชือก วตัถุประสงคห์ลกัของงานวจิยัน้ีคือการลดเวลารวมท่ีบริษทั
ตอ้งใชใ้นการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ ผลจากการศึกษาเหล่าน้ีแสดงใหเ้ห็นวา่ การจดัแผนผงัชั้น 
(Floor plan) มีความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการทั้งหมด  
โดยการเปล่ียนแปลงโครงสร้างของอาคารเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัการวสัดุส าหรับค าสั่งซ้ือ
แต่ละรายการ ส่งผลใหล้ดเวลาการจดัการวสัดุไดป้ระมาณ 6.5 นาที ซ่ึงเทียบเท่ากบัการ
ประหยดัเวลาถึงร้อยละ 33 อีกทั้ง การน าเขา้สต็อกวสัดุ (Safety stock) ยงัเป็นวธีิท่ีช่วยลดเวลารอ
คอยในกระบวนการไดสู้งถึงร้อยละ 88 
 Rahardhian Dimas, Puja Kusuma and Sawarni Hasibuan (2022) ไดว้จิยัเก่ียวกบัการน า
แนวคิด Lean service มาใชเ้พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการจดัซ้ือสินคา้และบริการของบริษทั 
MRO โดยผูว้จิยัพบวา่มีความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ โดยมีกิจกรรมท่ีไม่อตัโนมติัหรือ
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ไม่ไดน้ าเทคโนโลยเีขา้มาใช ้ส่งผลใหร้ะยะเวลาการรอคอยมากถึง 952.78 นาที แบ่งเป็นระยะเวลา
ท่ีใชใ้นกิจกรรมท่ีสร้างมูลค่า 405.78 นาที หลงัจากมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการท างานและ
เคร่ืองมือการท างานโดยน าระบบออนไลน์มาใช ้เช่น ระบบส านกังานอตัโนมติั (Office letter 
automation system) ท าใหร้ะยะเวลารอคอยลดลงเหลือ 525.49 นาที แบ่งเป็นระยะเวลาท่ีใชใ้น
กิจกรรมท่ีสร้างมูลค่าเป็น 280.49 นาที 
 ARWA AL-KARBI (2021) ไดท้  าการวจิยัโดยใชว้ธีิการจดัการแบบลีนเพื่อเพิ่มผลผลิต
และประสิทธิภาพในองคก์ร การวจิยัน้ีเนน้ท่ีกระบวนการจดัซ้ือของบริษทัเคมี โดยขอ้มูลถูกเก็บ
เพื่อก าหนดจ านวนเฉล่ียของค าขอซ้ือ (PRs) ท่ีแปลงเป็นค าสั่งซ้ือ (POs) ทุกเดือน และค านวณอตัรา
การด าเนินการค าสั่งซ้ือ ความไม่มีประสิทธิภาพในกระบวนการจดัซ้ือถูกระบุและท าเคร่ืองหมายไว ้
โครงการปรับปรุงกระบวนการถูกจดัตั้งและด าเนินการเพื่อก าจดัความไม่มีประสิทธิภาพ หลงัจาก
การปรับปรุง พบวา่จ านวนค าขอซ้ือท่ีแปลงเป็นค าสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนร้อยละ 50.8 จากเฉล่ีย 600 เป็น 905 
และอตัราการด าเนินการค าสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนร้อยละ 33.8 จาก 80 เป็น 53 นาที 
 Bambang Suhardi, Nur Anisa และ Pringgo Widyo Laksono (2019) น าระบบการผลิต
แบบลีนไปปรับใชก้บับริษทัผลิตเฟอร์นิเจอร์ในอินโดนีเซีย เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 
โดยแยกกิจกรรมท่ีเพิ่มและไม่เพิ่มคุณค่า จากนั้นพฒันากระบวนการท่ีปรับปรุงใหม่ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและความสามารถ การเคล่ือนไหวเป็นของเสียหลกัท่ีพบ มีการปรับปรุงด้วยเทคนิค 
5W1H และหลกัการ ECRS ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือของไคเซ็น นอกจากน้ียงัมีการพิจารณาภาระงานของ
พนกังานเพื่อหลีกเล่ียงจุดอุดตนัและลดเวลาน า ผลลพัธ์ท่ีไดพ้บวา่เวลาน าลดลงร้อยละ 4.79 และ
ช่วยใหภ้าระงานของพนกังานสมดุล 
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บทที ่3 
วธีิการด าเนินการวจิยั 

 
 ผูว้จิยัไดด้ าเนินการศึกษาขั้นตอนการจดัซ้ือภายในบริษทัในกรณีศึกษาท่ีเป็นส่วนหน่ึง
ของธุรกิจซ่อมบ ารุงอากาศยาน การศึกษาน้ีมุ่งเนน้การศึกษากระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนั วเิคราะห์
หาสาเหตุแห่งปัญหา และท าการปรับปรุงกระบวนการวเิคราะห์น้ี จะถูกด าเนินการโดยการศึกษา
ขั้นตอนการด าเนินงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง รวมถึงเสนอกระบวนการด าเนินงานใหม่ภายใตแ้นวคิด
แบบลีน ท่ีเนน้การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โดยมีเป้าหมาย
หลกัในการเรียกความเช่ือมัน่ของลูกคา้กลบัมา และกลายเป็นบริษทัท่ีมีความสามารถในการแข่งขนั
ได ้โดยรายละเอียดของขั้นตอนการด าเนินงานมีดงัน้ี 
 1. วเิคราะห์ประเด็นของปัญหา 
 2. เก็บรวบรวมขอ้มูล  
 3. วเิคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา 
 4. จดักลุ่มสินคา้ตามความส าคญั 
 5. ศึกษาขั้นตอนการปฏิบติังานและกระบวนการในปัจจุบนั  
 6. วเิคราะห์กระบวนการและแบ่งแยกประเภทกิจกรรม  
 7. ออกแบบกระบวนการใหม่  
 8. คดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีเหมาะสมส าหรับแนวทางใหม่ 
 9. น าไปปฏิบติัทดลองใช้ 
 10. เปรียบเทียบกระบวนการ 
 11. สรุปผลและเสนอแนวทางการปฏิบติังานในอนาคต 
 

วเิคราะห์ประเด็นของปัญหา  
 ท  าใหเ้ขา้ใจแนวโนม้ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจดัซ้ือ โดยการหาสาเหตุและ
ขอ้มูลเชิงลึกเพื่อบ่งช้ีถึงจุดประสงคข์องการปรับปรุง รวมถึงตั้งสมมุติฐาน 
 

เกบ็รวบรวมข้อมูล  
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงปริมาณ เพื่อใหมี้ขอ้มูลเพียงพอส าหรับการวิเคราะห์และการ
ออกแบบกระบวนการใหม่ 
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 1. ขอ้มูลเชิงปฐมภูมิ (Primary data) เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลของผูว้จิยั  
 - ขอ้มูลเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนของกระบวนการจดัซ้ือถูกเก็บรวบรวมจากระบบ 
ผูว้จิยับนัทึกขอ้มูลเก่ียวกบัระยะเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอน นอกจากน้ียงัมีการเขียนแผนภูมิการไหล
ของกระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนัเพื่อสร้างภาพรวมของกระบวนการท่ีก าลงัด าเนินการ แผนภาพ
ดงักล่าวจะแสดงขั้นตอนท่ีเก่ียวขอ้งพร้อมกบัขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัแต่ละขั้นตอน รวมถึงเวลาท่ีใชใ้น
แต่ละกระบวนการดงักล่าวดว้ย  
 2. ขอ้มูลเชิงทุติยภูมิ (Secondary data) ขอ้มูลท่ีไดจ้ากฐานขอ้มูลเบ้ืองตน้ของบริษทั 
 - ขอ้มูลเก่ียวกบัระยะเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุงเคร่ืองบินในแต่ละรอบ ผูว้จิยัเก็บขอ้มูล
จากบนัทึกการปฏิบติังานของบริษทั ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2565 
 - ขอ้มูลความถ่ีและปริมาณการสั่งซ้ือสินสินคา้ รวมถึงการคดัเลือกซพัพลายเออร์ผูว้จิยั
เก็บขอ้มูลการสั่งซ้ือสินคา้ของหน่วยงานจดัซ้ือ ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 
2565  
 การใชข้อ้มูลเชิงทุติยภูมิเหล่าน้ีจะช่วยเสริมความเช่ือถือในผลลพัธ์และเพิ่มความเขา้ใจ
ในกระบวนการจดัซ้ือเคร่ืองบินท่ีก าลงัพิจารณาปรับปรุง 
 

วเิคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา 
 ผูว้จิยัไดใ้ชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) ในการวเิคราะห์ 
หาสาเหตุหลกัของปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบ ซ่ึงพบวา่มีสาเหตุส าคญัมาจากดา้นพนกังาน 
ดา้นวตัถุดิบ และดา้นกระบวนการ ศึกษาขั้นตอนการปฏิบติังานในปัจจุบนั  
 

จัดกลุ่มสินค้าตามความส าคญั 
 จากนั้นผูว้จิยัใชห้ลกัการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) เพื่อจดักลุ่มสินคา้ในแผนก
จดัซ้ือตามความส าคญัและมูลค่า การจดักลุ่มน้ีช่วยใหมี้การจดัการสินคา้ท่ีมีความส าคญัสูงมากข้ึน 
และท าใหก้ารปรับปรุงในการจดัซ้ือเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

ศึกษาขั้นตอนการปฏบัิติงานและกระบวนการในปัจจุบัน 
 ผูว้จิยัใชแ้ผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ในการวเิคราะห์และ
ท าความเขา้ใจขั้นตอนการท างานในปัจจุบนัของแผนกจดัซ้ือ เพื่อระบุขั้นตอนท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า
และไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า และมองหาโอกาสในการปรับปรุง 
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วเิคราะห์กระบวนการและแบ่งแยกประเภทกจิกรรม 
 ผูว้จิยัน าแนวคิดความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Waste) ในการแบ่งประเภทและวเิคราะห์
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยแบ่งปัญหาเป็น 8 ประเภทการสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ และน าไปสู่การ
วางแผนปรับปรุง 
 

ออกแบบกระบวนการใหม่ 
 ผูว้จิยัท าการออกแบบกระบวนการใหม่ท่ีมุ่งเนน้การใชแ้นวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
และคุณภาพในการด าเนินงาน โดยใชห้ลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
เพื่อลดหรือก าจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นหรือท่ีซ ้ าซอ้น การลดขั้นตอนเหล่าน้ีช่วยในการลดความ
ซบัซอ้นและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการการจดัซ้ือ  
 

คดัเลือกซัพพลายเออร์ที่เหมาะสมส าหรับแนวทางใหม่ 
 ในขั้นตอนน้ี ผูว้จิยัไดด้ าเนินการคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีศกัยภาพและความเหมาะสม
สูงสุดส าหรับการจดัซ้ือแบบ Blanket PO ซ่ึงเป็นส่วนส าคญัของกระบวนการจดัซ้ือท่ีไดรั้บการ
ออกแบบใหม่ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อสร้างความมัน่ใจวา่จะไดรั้บวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพ ราคาท่ี
เหมาะสม และการส่งมอบท่ีตรงตามก าหนดเวลา อนัจะส่งผลใหก้ารปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือ
เกิดประสิทธิผลสูงสุด 
 

น าไปปฏบิัติทดลองใช้ 
 ขั้นตอนน้ีผูว้ิจยัน ากระบวนการท่ีออกแบบใหม่ไปทดลองใชจ้ริง ตั้งแต่เดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2566 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2566 
 

เปรียบเทยีบกระบวนการ 
 เปรียบเทียบกระบวนการหลงัการปรับปรุงกบักระบวนการเดิม 
 

สรุปผลและเสนอแนวทางการปฏบัิติงานในอนาคต 
 จากการเปรียบเทียบจะท าการสรุปผลลพัธ์เพื่อสร้างความเขา้ใจและการรวมขอ้มูลท่ีไดม้า
จากขั้นตอนการปรับปรุง และขั้นสุดทา้ยจะน าเสนอแนวทางการท างานท่ีอนาคตเพื่อส่งเสริมความ
ปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการจดัซ้ืออยา่งต่อเน่ืองและย ัง่ยนื 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินการวจิยั 

 
 ในบทน้ี ผูว้จิยัไดน้ าเสนอผลการด าเนินการวิจยัเพื่อปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือของ
บริษทักรณีศึกษา โดยเร่ิมจากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาความล่าชา้ในการซ่อมบ ารุงดว้ย
แผนผงัแสดงเหตุและผล (Clause and effect diagram) จากนั้นจึงไดว้ิเคราะห์กระบวนการจดัซ้ือใน
ปัจจุบนัโดยใชแ้ผนภาพการไหล (Flow process chart) และหลกัการ 8 Waste เพื่อระบุความ 
สูญเปล่าและโอกาสในการปรับปรุง ผูว้จิยัยงัไดน้ าแนวคิดการจดักลุ่มสินคา้แบบเอบีซี (ABC 
Analysis) มาประยกุตใ์ชเ้พื่อจดักลุ่มวตัถุดิบตามความส าคญัและความถ่ีในการสั่งซ้ือ และน าขอ้มูล
ท่ีไดม้าใชใ้นการออกแบบแนวทางการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือโดยประยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS 
ร่วมกบัการจดัซ้ือแบบ Blanket PO พร้อมทั้งคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีเหมาะสม ก่อนจะน า
กระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่ไปทดลองปฏิบติัจริงและเปรียบเทียบผลลพัธ์กบักระบวนการแบบเดิม 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพและความเหมาะสมของวธีิการท่ีน าเสนอ 
 

ภาพรวมบริษทักรณศึีกษา  
 บริษทักรณีศึกษาเป็นผูใ้หบ้ริการดา้นการซ่อมบ ารุง ปรับปรุง และดดัแปลงอากาศยาน
และช้ินส่วน แก่สายการบินทั้งในและต่างประเทศ โดยมีศูนยซ่์อมบ ารุงตั้งอยูใ่นประเทศไทย  
ซ่ึงไดรั้บการรับรองมาตรฐานในระดบัสากล 
  บริษทัมีความเช่ียวชาญในการใหบ้ริการซ่อมบ ารุงอากาศยานหลากหลายรุ่น ครอบคลุม
ตั้งแต่การตรวจสอบและซ่อมบ ารุงตามก าหนดเวลา ไปจนถึงการซ่อมแซมและเปล่ียนช้ินส่วนท่ี
เสียหายหรือหมดอายกุารใชง้าน รวมถึงการปรับปรุงและดดัแปลงอากาศยานตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ โดยใชเ้ทคโนโลยแีละอุปกรณ์ท่ีทนัสมยั ตลอดจนทีมวศิวกรและช่างเทคนิคท่ีมีความรู้ 
ความช านาญสูง โดยกระบวนการซ่อมบ ารุงประกอบดว้ยขั้นตอนต่าง ๆ ดงัมีรายละเอียดต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 4 แผนผงักระบวนการซ่อมบ ารุงของบริษทักรณีศึกษา 
 
 การศึกษากระบวนการซ่อมบ ารุงของบริษทักรณีศึกษา ดงัแสดงในภาพท่ี 4 สามารถ
จ าแนกออกเป็น 8 ขั้นตอน อนัไดแ้ก่ 
  ขั้นตอนท่ี 1 การรับช้ินส่วน (Receiving): ช้ินส่วนจะถูกน าเขา้มาท่ีศูนยซ่์อมบ ารุง ช่าง
ซ่อมบ ารุงจะท าการตรวจสภาพภายนอกของกล่องบรรจุภณัฑ ์ตลอดจนสภาพของช้ินส่วน 
  ขั้นตอนท่ี 2 การถอดอะไหล่ (Teardown): ช่างซ่อมบ ารุงจะท าการถอดช้ินส่วนบางช้ิน
ออกเพื่อตรวจสภาพภายใน  
  ขั้นตอนท่ี 3 การตรวจประเมิน (Evaluate): ช่างซ่อมบ ารุงจะท าการประเมิณความเสียหาย 
วตัถุดิบในการซ่อม รวมถึงค่าแรงในการซ่อม  
  ขั้นตอนท่ี 4 การท าแผนการซ่อมและเสนอราคา (Plan and Quote): Planner รับหนา้ท่ีท า
แผนการซ่อมบ ารุง ตรวสสอบวตุัดิบในสต๊อก และความตอ้งการวตัถุดิบเพิ่มเติม หลงัจากนั้น
ตวัแทน Customer service จะท าการท าใบเสนอราคาส่งใหลู้กคา้  
  ขั้นตอนท่ี 5 การซ่อมบ ารุง (MRO): หลงัจากลูกคา้อนุมติัใบเสนอราคา เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือ
ท าการซ้ือวตัถุดิบท่ีขาดสตอ๊ก ในขณะเดียวกนัหากมีวตัถุดิบเพียงพอในการซ่อมบ ารุง ช่างซ่อม
บ ารุงสามารถท าการซ่อมบ ารุงไดเ้ลย 
  ขั้นตอนท่ี 6 การประกอบกลบั (Reassembly): หลงัจากซ่อมบ ารุงช้ินส่วนเท่ีเสียหาย
เรียบร้อยแลว้ ช่างจะประกอบช้ินส่วนกลบัตามเดิม 
  ขั้นตอนท่ี 7 การออกใบรับรอง(Certificate): ขั้นตอนน้ีจะเป็นการออกใบรับรองเพื่อ
รับรองวา่ช้ินส่วนผา่นมาตรฐานการซ่อม 
 ขั้นตอนท่ี 8 การส่งออก (Shipping): ช้ินส่วนท่ีซ่อมแลว้เสร็จจะถูกน าบรรจุกล่องพร้อม
ส่งออกไปยงัลูกคา้ต่อไป  
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 โดยจากการเก็บขอ้มูลประวติัการซ่อมบ ารุงของลูกคา้ในอดีตตั้งแต่ พบวา่ค่าเฉล่ียเวลา
เสร็จส้ินกระบวนการอยูท่ี่ประมาณ 60 วนั ไม่เป็นไปตามความคาดหวงัของลูกคา้ จากการเก็บ
ขอ้มูลยนิูตท่ีเขา้มาซ่อมบ ารุง (Incoming repair units) ของบริษทักรณีศึกษาในช่วง 1 มกราคม ค.ศ. 
2021 ถึง 31 ธนัวาคม ค.ศ. 2022 สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 1. มีหน่วยซ่อมบ ารุงเขา้มารวมทั้งส้ิน 890 หน่วย แบ่งเป็นส่งมอบทนัเวลา 185 หน่วย 
และล่าชา้ 705 หน่วย คิดเป็นร้อยละ 79.2 ของหน่วยทั้งหมด 
 2. ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมบ ารุง (TAT) คือ 60 วนั โดยมีระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุด 7 วนั 
และนานท่ีสุดถึง 529 วนั 
 3. สาเหตุหลกัของความล่าชา้ในการซ่อมบ ารุงคือการขาดแคลนวสัดุ (Material) ซ่ึง
เกิดข้ึนถึง 593 คร้ัง รองลงมาคือการซ่อมบ ารุงดว้ยเคร่ืองจกัร (Machine) 64 คร้ัง ปัญหาจากคู่มือการ
ซ่อม หรือวธีิการซ่อม (Manual) 30 คร้ัง และเกิดจากบุคลากร (Man) 18 คร้ัง 
 ขอ้มูลน้ีช้ีใหเ้ห็นวา่ บริษทักรณีศึกษาประสบปัญหาความล่าชา้ในการซ่อมบ ารุง
ค่อนขา้งมาก โดยเฉพาะอยา่งยิง่เน่ืองจากการขาดแคลนวสัดุ ซ่ึงส่งผลกระทบอยา่งมีนยัส าคญัต่อ
ระยะเวลาและประสิทธิภาพโดยรวมในการส่งมอบช้ินส่วนซ่อมบ ารุงคืนใหแ้ก่ลูกคา้ ดงันั้น จึงควร
มีการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือและการบริหารจดัการวสัดุคงคลงัเพื่อแกไ้ขปัญหาน้ีอยา่งเร่งด่วน 
 

การวเิคราะห์สาเหตุด้วยหลกัการผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram)   
 เม่ือผูว้ิจยัทราบแลว้วา่ ปัจจยัเร่ืองการขาดแคลนวสัดุเป็นส่วนส าคญัท่ีสุดท่ีส่งผลใหก้าร
ซ่อมบ ารุงใชร้ะยะเวลานานผูว้จิยัจึงไดน้ าสาเหตุดงักล่าวมาท าการวเิคราะห์ต่อ 
 

 
ภาพท่ี 5 ผงัแสดงเหตุและผล 
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 จากผงัแสดงเหตุและผลดงัภาพท่ี 5 ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการวเิคราะห์ปัญหาการขาดแคลน
วตัถุดิบท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุง สามารถสรุปไดเ้ป็นสามสาเหตุหลกัอนัไดแ้ก่ 
 1. สาเหตุด้านวตัถุดิบ 
  1.1 ราคามีความผนัผวน 
   ความผนัผวนของราคาวตัถุดิบเป็นปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลต่อการขาดแคลนวตัถุดิบ 
โดยเฉพาะเม่ือมีความตอ้งการใชว้ตัถุดิบสูง ราคาท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็วอาจท าใหก้ารจดัซ้ือท าได้
ยากข้ึน หรือตอ้งลดปริมาณการสั่งซ้ือลง ส่งผลใหเ้กิดการขาดแคลนในระยะยาว การติดตาม
แนวโนม้ราคาและวางแผนการจดัซ้ือท่ียืดหยุน่จึงมีความส าคญัอยา่งยิง่ 
 2. สาเหตุด้านซัพพลายเออร์ 
  2.1 ความล่าชา้ในการจดัส่งวตัถุดิบ 
  ความล่าชา้ในการจดัส่งวตัถุดิบเป็นปัญหาส าคญัท่ีเกิดจากระยะเวลาการผลิตท่ี
ยาวนานและการจดัการค าสั่งซ้ือของซพัพลายเออร์ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ส่งผลใหว้ตัถุดิบไม่พร้อม
ใชง้านตามเวลาท่ีตอ้งการ การประสานงานอยา่งใกลชิ้ดกบัซพัพลายเออร์และการวางแผนล่วงหนา้
อยา่งรอบคอบจึงเป็นส่ิงจ าเป็น 
  2.2 คุณภาพวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 
  คุณภาพวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐานเป็นผลมาจากกระบวนการควบคุมคุณภาพของ 
ซพัพลายเออร์ท่ีไม่เขม้งวดตามขอ้ก าหนด ท าให้ตอ้งมีการตรวจสอบและคดัแยกวตัถุดิบเพิ่มเติม  
ซ่ึงอาจน าไปสู่การขาดแคลนวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพเหมาะสมส าหรับการใชง้าน 
  2.3 ขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิต 
   ขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิตของซพัพลายเออร์ โดยเฉพาะเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ 
การผลิตท่ีไม่เพียงพอ ส่งผลใหไ้ม่สามารถผลิตวตัถุดิบไดต้ามปริมาณท่ีตอ้งการ การพิจารณาหา 
ซพัพลายเออร์เพิ่มเติมหรือการวางแผนการสั่งซ้ือท่ีสอดคลอ้งกบัความสามารถในการผลิตจึงเป็นส่ิง
ส าคญั 
 3. สาเหตุด้านกระบวนการ 
  3.1 ขั้นตอนการจดัซ้ือท่ีซบัซอ้น 
  ขั้นตอนการจดัซ้ือท่ีซบัซอ้น มีขั้นตอนการอนุมติัหลายชั้น และระบบเอกสารท่ียุง่ยาก
ใชเ้วลานาน ท าใหก้ระบวนการจดัซ้ือล่าชา้ ส่งผลใหก้ารไดรั้บวตัถุดิบไม่ทนัต่อความตอ้งการใช้
งาน การปรับปรุงและลดความซบัซอ้นของกระบวนการจึงเป็นส่ิงจ าเป็น  
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  3.2 ใชก้ระบวนการเดียวจดัการวตัถุดิบท่ีมีความหลากหลาย 
  การใชก้ระบวนการเดียวในการจดัการวตัถุดิบท่ีมีความหลากหลาย อาจไม่เหมาะสม
กบัลกัษณะเฉพาะของวตัถุดิบแต่ละประเภท ท าให้เกิดความไม่มีประสิทธิภาพในการจดัการ และ
อาจน าไปสู่การขาดแคลนวตัถุดิบบางประเภท 
 การวางแผนการส่ังซ้ือไม่มีประสิทธิภาพ 
  การขาดการวิเคราะห์ขอ้มูลการใชว้ตัถุดิบในอดีตท าใหก้ารวางแผนการสั่งซ้ือไม่มี
ประสิทธิภาพ ส่งผลใหไ้ม่สามารถคาดการณ์ความตอ้งการในอนาคตไดอ้ยา่งแม่นย  า และอาจ
น าไปสู่การสั่งซ้ือท่ีไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการจริง 
 จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบขา้งตน้ พบวา่สาเหตุดา้น
วตัถุดิบและซพัพลายเออร์เป็นปัจจยัภายนอกท่ีบริษทัไม่สามารถควบคุมหรือแกไ้ขไดโ้ดยตรงใน
ระยะเวลาอนัสั้น การปรับปรุงหรือแกไ้ขปัญหาในส่วนน้ีจ าเป็นตอ้งอาศยัความร่วมมือจากหลาย
ฝ่ายและอาจตอ้งใชเ้วลานานในการด าเนินการ 
 ดว้ยเหตุน้ี ผูว้จิยัจึงเลือกท่ีจะมุ่งเนน้การปรับปรุงในส่วนของสาเหตุท่ีเกิดจาก
กระบวนการภายในของบริษทั ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีสามารถควบคุมและด าเนินการแกไ้ขไดใ้ระยะเวลา
อนัสั้นกวา่ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งการปรับปรุงขั้นตอนการจดัซ้ือท่ีซบัซอ้นและการพฒันาระบบการ
วางแผนค าสั่งซ้ือล่วงหนา้ ซ่ึงคาดวา่จะสามารถช่วยบรรเทาปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการบริหารจดัการวตัถุดิบของบริษทัไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 
 

แนวคดิการจัดกลุ่มสินค้าแบบเอบีซี (ABC Analysis) 
 เน่ืองจากวตัถุดิบท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุงมีความหลากหลายทั้งในแง่ของประเภท ปริมาณ
การใช ้และความถ่ีในการสั่งซ้ือ ผูว้จิยัจึงไดน้ าแนวคิดการจดักลุ่มสินคา้แบบเอบีซีมาประยกุตใ์ช ้
เพื่อแบ่งกลุ่มวตัถุดิบตามล าดบัความส าคญัและก าหนดกลยทุธ์ในการบริหารจดัการท่ีเหมาะสม
ส าหรับแต่ละกลุ่ม 
 โดยหลกัการของ ABC Analysis คือการแบ่งกลุ่มสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่ม A 
ซ่ึงเป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าหรือปริมาณการใชสู้ง มีความส าคญัต่อธุรกิจมากท่ีสุด, กลุ่ม B ซ่ึงเป็นสินคา้
ท่ีมีมูลค่าหรือปริมาณการใชป้านกลาง และกลุ่ม C ซ่ึงเป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าหรือปริมาณการใชต้  ่า 
โดยทัว่ไปสินคา้กลุ่ม A มกัมีจ านวนนอ้ยแต่มีสัดส่วนมูลค่าสูง ขณะท่ีสินคา้กลุ่ม C มีจ านวนมากแต่
มีสัดส่วนมูลค่าต ่า ส่วนสินคา้กลุ่ม B จะอยูต่รงกลางระหวา่งสองกลุ่มน้ี 
 อยา่งไรก็ตาม ในงานวจิยัน้ี ผูว้จิยัไดป้รับเกณฑใ์นการจดักลุ่มสินคา้โดยพิจารณาจาก
ความถ่ีในการสั่งซ้ือเป็นหลกั เน่ืองจากตอ้งการเนน้การจดัการกบัประเด็นปัญหาของระยะเวลาใน
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การจดัซ้ือและความเส่ียงจากการขาดแคลนวตัถุดิบเป็นส าคญั จึงใชข้อ้มูลความถ่ีในการสั่งซ้ือจาก
ประวติัการจดัซ้ือในช่วงเดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2565 เพื่อวเิคราะห์และจดั
กลุ่มวตัถุดิบท่ีตอ้งสั่งซ้ือ ซ่ึงประกอบดว้ย 3 ประเภทหลกั ไดแ้ก่ วตัถุดิบ (Raw material), เคมีภณัฑ ์
(Chemical) และตวัยดึ (Fastener) โดยมีผลการจดักลุ่มดงัแสดงในตารางต่อไปน้ี  
 สินคา้ท่ีท าการสั่งซ้ือในช่วงเวลาดงักล่าว แบ่งออกเป็น 3 ประเภทหลกั ไดแ้ก่ วตัถุดิบ 
(Raw material), เคมีภณัฑ ์(Chemical) และตวัยดึ (Fastener)  
 กลุ่ม วตัถุดิบ (Raw Material) มีจ  านวน 25 รายการ มีความถ่ีในการสั่งซ้ือตั้งแต่ 10-24 
คร้ังต่อปี 
  กลุ่ม เคมีภณัฑ ์(Chemical) มีจ  านวน 75 รายการ มีความถ่ีในการสั่งซ้ือตั้งแต่ 1-5 คร้ัง 
ต่อปี 
 กลุ่ม ตวัยดึ (Fastener) มีจ านวน 248 รายการ มีความถ่ีในการสั่งซ้ือตั้งแต่ 1-3 คร้ังต่อปี  
 
ตารางท่ี 3 การจดักลุ่มสินคา้แบบเอบีซี 
 
กลุ่ม
สินค้า 

เกณฑ์ความถี่ใน 
การส่ังซ้ือ 

จ านวน
รายการ 

รายละเอยีด 
สัดส่วน (จากจ านวนสินค้า

ในประวตัการซ้ือ) 

A 
≥ 12 คร้ัง/ปี  
(ทุกเดือน) 

14 Raw Material ทั้งหมด ร้อยละ 4.02 

B 2-11 คร้ัง/ปี 99 
Raw Material 11 รายการ 

Chemical 35 รายการ 
Fastener 53 รายการ 

ร้อยละ 28.45 

C ≤ 1 คร้ัง/ปี 235 
Chemical 40 รายการ 
Fastener 195 รายการ 

ร้อยละ 67.53 

รวม  348  ร้อยละ 100 
 
  จากตารางท่ี 3 ก าหนดเกณฑ์ใหก้ลุ่ม A เป็นสินคา้ท่ีสั่งซ้ือทุกเดือนข้ึนไป พบวา่มีสินคา้
เพียง 14 รายการ หรือ ร้อยละ 4.02 เท่านั้นจากจ านวนสินคา้ท่ีสั่งซ้ือจากประวติัการจดัซ้ือในช่วง
เดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2565 ท่ีจดัอยูใ่นกลุ่มสินคา้ส าคญัท่ีสุด แต่มี
ระยะเวลาในการรอคอยสินคา้ท่ีค่อนขา้งนาน ซ่ึงทั้งหมดเป็นวตัถุดิบ ดงันั้น วตัถุดิบกลุ่มน้ีจึงควร
ไดรั้บความส าคญัในการบริหารจดัการสูงสุด เพื่อใหมี้ปริมาณเพียงพอและป้องกนัปัญหาขาดแคลน 
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  ขณะท่ีสินคา้อีก ร้อยละ 95.98 อยูใ่นกลุ่ม B และ C ซ่ึงมีความถ่ีในการสั่งซ้ือนอ้ยกวา่ แต่
ก็ยงัตอ้งใหค้วามส าคญัในการวางแผนจดัซ้ือและควบคุมสินคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม
เช่นกนั โดยเฉพาะสินคา้ในกลุ่ม B ท่ีมีความถ่ีในการสั่งซ้ือระดบัปานกลาง อาจตอ้งมีการเฝ้าติดตาม
และปรับปริมาณการสั่งซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัแผนการใชง้าน ส่วนสินคา้กลุ่ม C ซ่ึงมีจ านวนมากท่ี
สุดแต่มีความถ่ีในการสั่งซ้ือต ่า อาจเนน้ใชก้ลยทุธ์การสั่งซ้ือแบบประหยดั ลดปริมาณสินคา้คงคลงั
เพื่อประหยดัตน้ทุน 
 

แผนภูมกิารไหลของกระบวนการปัจจุบัน (Current state flow process chart) 
  เม่ือผูว้ิจยัทราบผลลพัธ์ของการใชห้ลกัการวเิคราะห์ ABC ในการจดักลุ่มสินคา้ พบวา่
กลุ่ม A ประกอบดว้ยจ านวน 14 รายการสินคา้ ผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือกกลุ่ม A เป็นเป้าหมายหลกัในการ
ปรับปรุงกระบวนการต่อไป 
  ต่อจากนั้น ผูว้จิยัไดท้  าการเขียนแผนภาพการไหลของกระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนัของ
สินคา้ในกลุ่ม A ทั้ง 14 รายการ เพื่อใหเ้ห็นภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด ละใชเ้ป็นฐานในการ
น ามาวเิคราะห์หาจุดท่ีสามารถปรับปรุงได ้โดยแผนภาพการไหลน้ีแสดงใหเ้ห็นถึงขั้นตอนต่าง ๆ 
ในกระบวนการจดัซ้ือ ตั้งแต่การรับค าขอซ้ือจากแผนกท่ีตอ้งการวตัถุดิบ ไปจนถึงการไดรั้บวตัถุดิบ  
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ภาพท่ี 6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการปัจจุบนั 
 
 โดยระยะเวลาเฉล่ียของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการจดัซ้ือสินคา้ของกลุ่มA ปัจจุบนั 
ท่ีแสดงในภาพท่ี 6 สามารถน ามาวเิคราะห์และสรุปประเด็นส าคญัไดด้งัน้ี 
  1. กระบวนการจดัซ้ือทั้งหมดใชเ้วลารวม 1,688 ชัว่โมง หรือประมาณ 70.33 วนั ส่งผล
ต่อประสิทธิภาพและความคล่องตวัในการท างาน รวมถึงความสามารถในการตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที 
 2. ขั้นตอนท่ีใชร้ะยะเวลานานท่ีสุด คือ การรอซพัพลายเออร์รับค าสั่งซ้ือและส่งสินคา้ 
ซ่ึงใชเ้วลา 1,080 ชัว่โมง หรือคิดเป็นร้อยละ 64 ของระยะเวลาทั้งหมด สะทอ้นให้เห็นวา่ องคก์ร 

แผนภูมิหมายเลข 01
แผน่ท่ี 1 ลดลง 

-
-
-

การตรวจสอบ -
การเกบ็รักษา -
ระยะทาง (เมตร) -

วิธีการท างาน :  ปัจจุบนั / หลงัปรับปรุง -

1. รับค าร้องขอซ้ือผา่นอีเมลล ์และ ตรวจสอบค าสัง่ซ้ือให้ครบถว้น  - 24 1 คน
2. ตรวจสอบประวติัการสัง่ซ้ือ  - 1 1 คน
3. คน้หาซพัพลายเออร์ (Sourcing)  - 48 1 คน
4. ร้องขอใบเสนอราคาไปยงัซพัพลายเออร์ทางอีเมลล ์  - 1 1 คน
5. ซพัพลายเออร์ตรวจสอบค าร้องขอใบเสนอราคา  - 120 1 คน
6. รับใบเสนอราคาผา่นอีเมลล ์และ ตรวจสอบใบเสนอราคา  - 24 1 คน
7. เปรียบเทียบใบเสนอราคา  - 1 1 คน
8. ต่อรองราคากบัซพัพลายเออร์  - 48 1 คน
9. คดัเลือกซพัพลายเออร์  - 24 1 คน
10. ออกใบสัง่ซ้ือ(PO) ผา่นระบบ ERP  - 1 1 คน
11. ขออนุมติัใบสัง่ซ้ือ  - 1 1 คน
12. รออนุมติัค  าสัง่ซ้ือ  - 72 1 คน
13. ส่งใบสัง่ซ้ือไปยงัซพัพลายเออร์ท่ีไดรั้บเลือก  - 1 1 คน
14. ซพัพลายเออร์รับค าสัง่ซ้ือ และสัง่ผลิตสินคา้ในกรณีท่ีไม่มีสตอ๊ก  - 1080 1 คน
15. ซพัพลายเออร์จดัเตรียมสินคา้ละน าส่ง พร้อมใบแจง้หน้ี  - 168 1 คน
16. ตรวจสอบความถูกตอ้งของใบแจง้หนี และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง  - 1 1 คน
17. แผนกคลงัสินคา้ตรวจสอบสภาพและถูกตอ้งของสินคา้  - 72 1 คน
18. แผนกคลงัสินคา้รับสินคา้เขา้ระบบ และจดัเกบ็ลงชั้นวาง  - 1 1 คน
รวม  - 1688

สรุปผล

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process Chart) 

หมายเหตุ

เวลา (ชัว่โมง) 1640 -

ค  าอธิบาย 
ระยะทาง 

(เมตร)
เวลา 

(ชัว่โมง)
สญัลกัษณ์

กิจกรรม : กระบวนการการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ 3 -
- -
 - -

กิจกรรม ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง 
ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนักงาน การด าเนินงาน 9 -

การขนส่ง - -
การรอคอย 6 -
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มีการพึ่งพาการด าเนินงานของซพัพลายเออร์ค่อนขา้งมาก ซ่ึงอาจเป็นความเส่ียงต่อความสามารถ 
ในการควบคุมกระบวนการจดัซ้ือโดยรวม 
 3. ขั้นตอนการพิจารณาและอนุมติัค าสั่งซ้ือภายในองคก์ร รวมถึงการตรวจสอบเอกสาร 
การเปรียบเทียบใบเสนอราคา การขออนุมติัสั่งซ้ือ และการรออนุมติั ใชเ้วลารวมกนั 100 ชัว่โมง 
หรือประมาณ ร้อยละ 5.92 ของระยะเวลารวม แมจ้ะไม่มากเท่าท่ีวเิคราะห์ไวเ้ดิม แต่ก็ยงัมีโอกาส 
ในการปรับปรุงใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 4. การรอรับใบเสนอราคาจากซพัพลายเออร์และการท่ีซพัพลายเออร์จดัเตรียมและส่ง
มอบสินคา้ ใชเ้วลารวมกนั 288 ชัว่โมง หรือประมาณ ร้อยละ 17.06 ของระยะเวลาทั้งหมด แสดงให้
เห็นถึงโอกาสในการปรับปรุงการส่ือสารและการประสานงานกบัซพัพลายเออร์เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ 
  การวเิคราะห์น้ี สอดคลอ้งกบัขอ้มูลในภาพและค าอธิบายท่ีคุณใหม้า โดยเนน้ถึงโอกาส
ในการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือเพื่อลดระยะเวลาโดยรวมและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
 จากการวเิคราะห์ดงักล่าว สามารถสรุปไดว้า่กระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนัยงัมีประเด็น
ทา้ทายท่ีส าคญั โดยเฉพาะในแง่ของระยะเวลาท่ีใชใ้นการด าเนินการท่ีค่อนขา้งยาวนานและไม่
สอดคลอ้งกบัเป้าหมายขององคก์ร รวมถึงความซบัซอ้นและความล่าชา้ในกระบวนการภายใน 
ตลอดจนการพึ่งพิงประสิทธิภาพการท างานของซพัพลายเออร์ในสัดส่วนท่ีสูง ดงันั้น จึงควรมีการ
ทบทวนและปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือโดยมุ่งเนน้การลดระยะเวลา การท าใหข้ั้นตอนมีความ
กระชบัและคล่องตวัมากข้ึน รวมถึงการบริหารจดัการซพัพลายเออร์อยา่งมีประสิทธิภาพ เพื่อให้
สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้และสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัใหแ้ก่องคก์ร
ไดใ้นระยะยาว 
 

หลกัการความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Waste)  
  หลงัจากไดว้เิคราะห์กระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา ส าหรับสินคา้
กลุ่ม A โดยใชแ้ผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow process chart) ท าใหพ้บวา่ มีขั้นตอน 
การด าเนินงานท่ีค่อนขา้งยุง่ยากซบัซอ้นและใชเ้วลานาน ซ่ึงอาจส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้และส่งผล
กระทบต่อประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการจดัซ้ือ 
  หน่ึงในนั้นคือกระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนัของบริษทัถูกออกแบบใหใ้ชส้ าหรับการ
สั่งซ้ือสินคา้ทุกประเภท โดยไม่ไดค้  านึงถึงคุณสมบติัเฉพาะของสินคา้แต่ละประเภท รวมถึง
ระยะเวลาในการสั่งซ้ือแตกต่างกนั นอกจากน้ี ยงัเป็นกระบวนการท่ีด าเนินการภายหลงัจากไดรั้บ 
ค าสั่งซ้ือจากผูใ้ชง้านเท่านั้น โดยไม่มีการวางแผนล่วงหนา้ ส่งผลใหบ้่อยคร้ังท่ีแผนกจดัซ้ือประสบ
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ปัญหาสินคา้ขาดแคลน ท าใหก้ารด าเนินงานตอ้งหยดุชะงกั ส่งผลกระทบต่อความพึงพอใจ 
ของลูกคา้และผลก าไรของบริษทั ดว้ยเหตุน้ี ผูว้จิยัจึงไดน้ าแนวคิด 8 Waste มาใชเ้พื่อวิเคราะห์ 
หาความสูญเปล่า หรือกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการจดัซ้ือปัจจุบนั 
เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา และโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพ 
 
ตารางท่ี 4 ความสูญเปล่าท่ีพบในกระบวนการจดัซ้ือ 
 

ประเภท 
ของความสูญเปล่า (Waste) 

ความสูญเปล่าทีพ่บในกระบวนการจัดซ้ือ 

Defects (ของเสีย) ไม่เก่ียวขอ้ง 
Overproduction  

(การผลิตมากเกินไป) 
ไม่เก่ียวขอ้ง 

Waiting  
(การรอคอย) 

1. เกิดการรอคอยวตัถุดิบ เน่ืองจากไม่มีการวางแผนจดัซ้ือ
ล่วงหนา้ 
2. การรอคอยเน่ืองจากวตัถุดิบบางประเภทมีระยะเวลา 
ในการจดัส่งท่ีนาน 

Non-utilized talent  
(ไม่ใชค้วามสามารถ 

ของพนกังานอยา่งเตม็ท่ี) 

พนกังานมีทกัษะในการท างานท่ีแตกต่างกนั ควรมีการฝึกอบรม
และท างานเป็นทีมเพื่อกระจายองคค์วามรู้ 

Transportation (การขนส่ง) ไม่เก่ียวขอ้ง 
Inventory  

(สินคา้คงคลงั) 
1. มีปัญหาสินคา้ขาดแคลน ไม่สามารถจดัส่งวตัถุดิบไดท้นัตาม
ความตอ้งการ ส่งผลต่อกระบวนการผลิตและการส่งมอบ 
2. มีวตัถุดิบท่ีหลากหลายท่ีตอ้งสั่งซ้ือ ยากต่อการวางแผนและ
จดัการสินคา้คงคลงัใหเ้หมาะสม 

Motion (การเคล่ือนไหว) ไม่เก่ียวขอ้ง 
Excess processing  

(กระบวนการท่ีมากเกินไป) 
1. กระบวนการจดัซ้ือมีขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น เช่น ตอ้งรอค าขอสั่งซ้ือ
จากผูใ้ชง้าน กระบวนการขออนุมติัใบสั่งซ้ือ ท าใหเ้กิดความล่าชา้ 
2. ใชก้ระบวนการจดัซ้ือเดียวกนักบัสินคา้ทุกประเภท โดยไม่ได้
ค  านึงถึงความแตกต่างของคุณสมบติัและระยะเวลาการสั่งซ้ือของ
สินคา้แต่ละชนิด 
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 จากตารางท่ี 4 การวเิคราะห์โดยใชห้ลกัการ 8 Waste พบวา่กระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนั
มีความสูญเปล่าหลายประการ เช่น การรอคอยวตัถุดิบเน่ืองจากไม่มีการวางแผนจดัซ้ือล่วงหนา้  
การขาดแคลนวตัถุดิบท าใหไ้ม่สามารถผลิตหรือส่งมอบไดต้ามก าหนด การมีขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น 
และมากเกินความจ าเป็น รวมถึงการบริหารจดัการวตัถุดิบท่ีมีความหลากหลายโดยใชว้ธีิการ
เดียวกนัทั้งหมด 
 การคน้พบความสูญเปล่าต่าง ๆ เหล่าน้ีจากการวเิคราะห์ดว้ย 8 Waste ท าใหเ้ห็นโอกาส
ในการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โดยการก าจดัหรือลดกิจกรรมท่ีไม่
จ  าเป็น การปรับปรุงขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น การจดัการความหลากหลายของวตัถุดิบอยา่งเหมาะสม และ
การวางแผนจดัซ้ือล่วงหนา้เพื่อลดความเส่ียงจากการขาดแคลนวตัถุดิบ 
 

แนวคดิ ECRS  
 เพื่อปรับปรุงกระบวนการ ผูว้ิจยัน าขอ้คน้พบทั้งหมดถูกน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการ
ออกแบบกระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิด ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการจดัซ้ือใหดี้ยิง่ข้ึนในล าดบัถดัไป ทั้งน้ี เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยา่ง
เป็นระบบและมีประสิทธิผลโดยจ าแนกออกได ้ดงัน้ี  
 E-Eliminate (ก าจัดขั้นตอนทีไ่ม่จ าเป็น) 
  ในกระบวนการจดัซ้ือท่ีไดรั้บการปรับปรุงใหม่ ผูว้จิยัไดเ้สนอแนะใหมี้การขจดัขั้นตอน
การรอคอยค าร้องขอสั่งซ้ือจากผูใ้ชง้าน เน่ืองจากเป็นขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ในทาง
กลบักนั กลบัเป็นสาเหตุของความล่าชา้ในกระบวนการจดัซ้ือโดยภาพรวม แทนท่ีจะด าเนินการเม่ือ
เกิดความตอ้งการใชง้านเท่านั้น ผูว้จิยัแนะน าใหมี้การประมาณการปริมาณความตอ้งการใชล่้วงหนา้
ตามระยะเวลาท่ีก าหนด อาทิ ทุก 6 เดือนหรือ 1 ปี แลว้ด าเนินการจดัท าใบสั่งซ้ือล่วงหนา้ในปริมาณ
มาก หรือเรียกวา่ Blanket Purchase Order (Blanket PO) ตามการประมาณการดงักล่าว วธีิการเช่นน้ี
จะสามารถก าจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออกไป ท าใหก้ระบวนการจดัซ้ือมีความรวดเร็วและคล่องตวั
มากยิง่ข้ึน อีกทั้งยงัช่วยป้องกนัความเส่ียงจากการขาดแคลนวตัถุดิบซ่ึงอาจส่งผลกระทบต่อ
แผนการผลิตดว้ย อนัจะน าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพโดยองคร์วมของกระบวนการจดัซ้ือ 
 C-Combine (รวมขั้นตอนที่ซ ้าซ้อน) 
  นอกเหนือจากการขจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นแลว้ การรวมขั้นตอนท่ีมีความซ ้ าซอ้นเขา้
ดว้ยกนัใหเ้หลือเพียงขั้นตอนเดียว ก็เป็นอีกแนวทางหน่ึงท่ีจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการจดัซ้ือไดเ้ช่นกนั โดยผูว้จิยัไดเ้สนอแนะใหร้วมขั้นตอนการจดัท าใบสั่งซ้ือและการขอ
อนุมติัใบสั่งซ้ือเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงแต่เดิมถูกแยกออกจากกนัเป็นคนละขั้นตอน ก่อให้เกิดความล่าชา้และ



 46 

มีความซบัซอ้นเกินความจ าเป็น แนวทางท่ีผูว้ิจยัแนะน า ไดแ้ก่ การจดัท าใบสั่งซ้ือแบบ Blanket PO 
โดยระบุปริมาณและมูลค่ารวมท่ีไดป้ระมาณการไวล่้วงหนา้ตามช่วงเวลาท่ีก าหนด เช่น รอบ 6 
เดือนหรือ 1 ปี แลว้น าใบสั่งซ้ือดงักล่าวเขา้สู่กระบวนการขออนุมติัเพียงหน่ึงคร้ัง แทนท่ีจะตอ้งแยก
ด าเนินการออกใบสั่งซ้ือและขออนุมติัในแต่ละคร้ัง การรวมขั้นตอนทั้งสองเขา้ดว้ยกนัเช่นน้ีจะ
สามารถลดความซบัซอ้น ประหยดัเวลา และเพิ่มความคล่องตวัใหก้บักระบวนการจดัซ้ือไดอ้ยา่ง
เห็นไดช้ดั 
 R-Rearrange (จัดเรียงล าดับขั้นตอนใหม่) 
  การจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ถือเป็นอีกหน่ึงเทคนิคท่ีสามารถน ามาใชเ้พื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการจดัซ้ือได ้ในกระบวนการจดัซ้ือท่ีไดรั้บการออกแบบใหม่โดยผูว้จิยั
นั้น ไดมี้การเสนอแนะใหจ้ดัล าดบัขั้นตอนในรูปแบบใหม่ โดยเร่ิมตน้จากการประมาณการปริมาณ
ความตอ้งการใชว้ตัถุดิบล่วงหนา้ตามระยะเวลาท่ีก าหนด และด าเนินการสรรหาผูจ้ดัจ  าหน่ายท่ีมี
คุณสมบติัเหมาะสม พร้อมกบัขอใบเสนอราคาส าหรับการจดัท า Blanket PO ใหส้อดคลอ้งกบั
ประมาณการท่ีวางไว ้ท าใหไ้ดข้อ้มูลท่ีมีความครบถว้นและชดัเจนก่อนท่ีจะน ามาจดัท าใบสั่งซ้ือ 
Blanket PO ฉบบัสมบูรณ์และน าส่งเพื่อขออนุมติั จากนั้นเม่ือไดรั้บการอนุมติัแลว้จึงแจง้ใบสั่งซ้ือ
ไปยงัผูจ้ดัจ  าหน่ายเพื่อใหเ้ตรียมการผลิตและจดัส่งสินคา้ตามแผนท่ีระบุไวใ้นใบสั่งซ้ือ การปรับ
ล าดบัขั้นตอนในลกัษณะน้ีจะช่วยใหก้ารด าเนินการเกิดความเป็นระบบ มีความเหมาะสม และ
หลีกเล่ียงการท างานท่ีซ ้ าซอ้นหรือสับสนโดยไม่จ  าเป็น ซ่ึงจะส่งผลใหก้ระบวนการจดัซ้ือเกิด
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีสูงข้ึน 
 S-Simplify (ท าให้ขั้นตอนง่ายขึน้) 
 วธีิการสุดทา้ยท่ีผูว้จิยัไดน้ าเสนอเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการจดัซ้ือคือการ
ปรับขั้นตอนต่าง ๆ ใหมี้ความเรียบง่ายมากยิง่ข้ึน โดยเฉพาะอยา่งยิง่การลดความซบัซอ้นท่ีเกิดจาก
การมีรายการสั่งซ้ือเป็นจ านวนมาก ผูว้จิยัไดเ้สนอแนะให้น าแนวคิดการจดักลุ่ม ABC มา
ประยกุตใ์ชใ้นการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบตามปริมาณการใชง้านและมูลค่า และน าผลการจดักลุ่มมา
พิจารณาคดัเลือกประเภทวตัถุดิบท่ีมีความเหมาะสมส าหรับการจดัท า Blanket PO เป็นล าดบัแรก 
ซ่ึงโดยมากมกัเป็นวตัถุดิบในกลุ่ม A ท่ีมีอตัราการใชง้านสูงและมีมูลค่ามาก การด าเนินการตาม
แนวทางน้ีจะช่วยใหส้ามารถลดจ านวนใบสั่งซ้ือลงได ้เน่ืองจากมีการรวบรวมยอดการสั่งซ้ือไว้
ดว้ยกนั นอกจากน้ียงัช่วยใหก้ารคดัเลือกรายการส าหรับการจดัท า Blanket PO มีหลกัเกณฑท่ี์
ชดัเจน ไม่ก่อใหเ้กิดความสับสน อ านวยความสะดวกต่อการน าไปปฏิบติัจริงและช่วยลดระยะเวลา
ในการด าเนินการอีกดว้ย 
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 โดยสรุปแลว้ การประยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือในคร้ัง
น้ีมีเป้าหมายส าคญัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยองคร์วมของกระบวนการ โดยใหค้วามส าคญักบัการ
ก าจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น การรวมขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น การจดัเรียงล าดบัขั้นตอนใหม่ และการท าให้
ขั้นตอนต่าง ๆ มีความเรียบง่ายมากยิง่ข้ึน ผลลพัธ์ท่ีคาดหวงัจากการปรับปรุงดงักล่าว ไดแ้ก่ การลด
ระยะเวลาและตน้ทุนในการจดัซ้ือ การมีสินคา้ท่ีเพียงพอต่อความตอ้งการอยา่งทนัท่วงที รวมถึงการ
เพิ่มระดบัความพึงพอใจของลูกคา้และผลก าไรในระยะยาว อนัจะน ามาซ่ึงขีดความสามารถในการ
แข่งขนัท่ีสูงข้ึนขององคก์รเป็นล าดบัถดัไป 
 

แผนภาพการไหลของกระบวนการในอนาคต (Future state flow process chart)
 ภายหลงัจากท่ีไดท้  าการวเิคราะห์กระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนั ระบุความสูญเปล่า 
และโอกาสในการปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดแผนภาพการไหลและหลกัการ 8 Waste แลว้ ผูว้จิยัไดน้ า
ขอ้มูลและผลการวเิคราะห์ท่ีไดม้าเป็นพื้นฐานในการออกแบบกระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่ โดย
มุ่งเนน้การแกไ้ขปัญหาและขอ้จ ากดัท่ีพบในกระบวนการแบบเดิม รวมถึงการเพิ่มประสิทธิภาพ
และลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน 
  ในการออกแบบกระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่น้ี ผูว้จิยัไดป้ระยกุตใ์ชแ้นวคิด ออกใบสั่ง
ซ้ือล่วงหนา้ในปริมาณมาก (Blanket PO) ซ่ึงเป็นวธีิการจดัซ้ือท่ีมีการก าหนดปริมาณและช่วงเวลา
การสั่งซ้ือล่วงหนา้ตามการพยากรณ์ความตอ้งการ เพื่อลดความถ่ีและความซบัซอ้นของ
กระบวนการ ตลอดจนเพิ่มความคล่องตวัและประสิทธิภาพโดยรวมในการจดัหาวตัถุดิบ โดยมี 
การจดัท าแผนภาพการไหลของกระบวนการในอนาคต (Future state flow process chart) เพื่อแสดง
ใหเ้ห็นถึงขั้นตอนและล าดบัการท างานของกระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่น้ีอยา่งเป็นระบบ แสดง
แผนภาพการไหลของกระบวนการจดัซ้ือในอนาคต (Future state flow process chart) ซ่ึงเป็น
กระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่ท่ีผูว้จิยัไดอ้อกแบบโดยใชแ้นวคิดออกใบสั่งซ้ือล่วงหนา้ในปริมาณ
มาก (Blanket PO) โดยกระบวนการใหม่ถูกแบ่งออกเป็นสองส่วน สามารถอธิบายขั้นตอนต่าง ๆ 
ไดด้งัต่อไปน้ี  
 ส่วนแรก การวเิคราะห์ปริมาณและออกใบส่ังซ้ือ (14 ขั้นตอน) 
 1. วเิคราะห์ประมาณการปริมาณความตอ้งการใชว้ตัถุดิบล่วงหนา้ 
 วเิคราะห์และประมาณการปริมาณความตอ้งการใชว้ตัถุดิบล่วงหนา้เป็นรายช่วงเวลา 
ตั้งแต่ 6 เดือนข้ึนไป เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลท่ีชดัเจนส าหรับการวางแผนการจดัซ้ือในระยะยาว 
 โดยผูว้จิยัท  าการตรวจสอบและวเิคราะห์ความตอ้งการวตัถุดิบในกลุ่ม A โดยพิจารณา
จากขอ้มูลต่อไปน้ี 
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 - อตัราการใชง้านวตัถุดิบยอ้นหลงั 2 ปี ของวตัถุดิบในกลุ่ม A รวมถึงความถ่ีและจ านวน
ในการสั่งซ้ือต่อคร้ัง 
 - ขอ้มูลการคาดการณ์ล่วงหนา้ของยนิูตลูกคา้ท่ีมีแผนเขา้มาซ่อมบ ารุง 
 - ขอ้มูลการคาดการณ์แนวโนม้การเขา้มาซ่อมบ ารุงจากผูบ้ริหาร ฝ่ายขาย และแผนก
พฒันาธุรกิจ 
 ระบบขอ้มูลของบริษทัมีการปรับปรุงทุกสัปดาห์ ท าใหส้ามารถเขา้ถึงขอ้มูลท่ีทนัสมยั
และแม่นย  าอยูเ่สมอ หลงัจากไดรั้บขอ้มูลการคาดการณ์ล่วงหนา้ ผูว้จิยัด าเนินการตรวจสอบระดบั
สินคา้คงคลงัปัจจุบนั เพื่อประมาณการปริมาณสินคา้กลุ่ม A ท่ีจ  าเป็นตอ้งสั่งซ้ือเพิ่มเติม 
 โดยท าการวิเคราะห์ขอ้มูลแบ่งออกเป็นสองส่วนหลกั ไดแ้ก่ 
 - การประมาณการใชง้านระยะยาว 
 วเิคราะห์ปริมาณการใชค้าดการณ์ส าหรับ 12 เดือนขา้งหนา้ โดยผูว้จิยัใชข้อ้มูลน้ี 
ในการเปิด Blanket PO เพื่อวางแผนการจดัซ้ือระยะยาว 
 - การประมาณการใชง้านรายเดือน  
 เพื่อค านวณปริมาณการใชเ้ฉล่ียต่อเดือน ผูว้ิจยัใชข้อ้มูลน้ีในการวางแผนการสั่งซ้ือ 
และจดัการสินคา้คงคลงัระยะสั้น 
 การวเิคราะห์ทั้งสองส่วนน้ีช่วยใหบ้ริษทัสามารถบริหารจดัการสินคา้คงคลงัไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ โดยสามารถตอบสนองทั้งความตอ้งการระยะยาวผา่น Blanket PO และปรับเปล่ียน
แผนการสั่งซ้ือระยะสั้นตามความตอ้งการท่ีแทจ้ริงในแต่ละเดือน 
 2. ตรวจสอบประวติัการสั่งซ้ือ  
 ทบทวนขอ้มูลการสั่งซ้ือในอดีตเพื่อวเิคราะห์แนวโนม้ปริมาณการใช ้ราคา และผู ้
จ  าหน่ายท่ีเคยติดต่อ 
 3. คน้หาซพัพลายเออร์ (Sourcing) 
 สืบคน้และระบุผูจ้  าหน่ายท่ีมีศกัยภาพในการจดัหาวตัถุดิบตามความตอ้งการ อาจรวมถึง
ผูจ้  าหน่ายรายเดิมและรายใหม่ 
 4. ร้องขอใบเสนอราคาไปยงัซพัพลายเออร์ท่ีคดัเลือก 
 ส่งค าขอใบเสนอราคาพร้อมรายละเอียดความตอ้งการไปยงัผูจ้  าหน่ายท่ีผา่นการคดักรอง
เบ้ืองตน้ 
 5. ซพัพลายเออร์ตรวจสอบค าร้องขอใบเสนอราคา 
 ผูจ้  าหน่ายพิจารณาขอ้ก าหนดและเง่ือนไขในค าขอ เพื่อประเมินความสามารถในการ
ตอบสนอง 
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 6. รับใบเสนอราคาจากซพัพลายเออร์ และ ตรวจสอบใบเสนอราคา 
 รวบรวมใบเสนอราคาจากผูจ้  าหน่ายและตรวจสอบความถูกตอ้ง ครบถว้นของขอ้มูล 
 7. เปรียบเทียบใบเสนอราคา 
 วเิคราะห์และเปรียบเทียบขอ้เสนอจากผูจ้  าหน่ายแต่ละราย พิจารณาทั้งดา้นราคา คุณภาพ 
และเง่ือนไขอ่ืน ๆ 
 8. ต่อรองราคากบัซพัพลายเออร์ 
 เจรจาต่อรองเพื่อใหไ้ดข้อ้เสนอท่ีดีท่ีสุดในดา้นราคา เง่ือนไขการช าระเงิน และการส่ง
มอบ 
 9. คดัเลือกซพัพลายเออร์ 
 การออก Blanket PO เป็นกระบวนการท่ีซบัซอ้นกวา่การออก PO แบบปกติ เน่ืองจาก
เป็นการวางแผนการจดัซ้ือระยะยาว ก่อนด าเนินการ ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาคุณลกัษณะเฉพาะของ
วตัถุดิบในกลุ่ม A อยา่งละเอียด ผลการศึกษาพบวา่  
 1. วตัถุดิบทั้งหมดเป็นแผน่อลูมิเนียมและไทเทเนียมขนาดใหญ่ท่ีมีน ้าหนกัมาก 
 2. การจดัเก็บในคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาอาจเผชิญขอ้จ ากดัดา้นพื้นท่ี 
 3. ไม่มีตวัแทนจ าหน่ายท่ีเหมาะสมภายในประเทศ 
 ขอ้มูลเหล่าน้ีช้ีใหเ้ห็นความทา้ทายในการจดัการวตัถุดิบ ทั้งในแง่ของการจดัเก็บและการ
จดัหา การใช ้Blanket PO จึงเป็นทางเลือกท่ีเหมาะสม เพราะช่วยใหบ้ริษทัสามารถวางแผนการ
จดัซ้ือและการจดัส่งไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ลดความเส่ียงดา้นการขาดแคลนวตัถุดิบ และบริหาร
พื้นท่ีจดัเก็บไดอ้ยา่งเหมาะสม นอกจากน้ี ยงัเอ้ือใหบ้ริษทัสามารถเจรจาต่อรองกบัซพัพลายเออร์
ต่างประเทศไดใ้นเง่ือนไขท่ีดีข้ึน เน่ืองจากเป็นการสั่งซ้ือในปริมาณมากและมีการวางแผนล่วงหนา้
ดงันั้น ในการคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีเหมาะสม จ าเป็นตอ้งพิจารณาปัจจยัหลายดา้นนอกเหนือจาก
ราคา โดยเฉพาะอยา่งยิง่ 
 ท่ีตั้งของซพัพลายเออร์: เน่ืองจากตอ้งน าเขา้จากต่างประเทศ จึงตอ้งค านึงถึงระยะทาง
และความสะดวกในการขนส่ง ในกรณีสินคา้กลุ่มA เน่ืองจากไม่มีผูจ้  าหน่ายในประเทศ พิจารณา
ประเทศแถบเอเชียตะวนัออกเฉียงใตเ้ป็นหลกั เน่ืองจากมีระยะทางในการขนส่งสั้น 
 วธีิการขนส่ง: โดยตอ้งเลือกวิธีท่ีเหมาะสมกบัขนาดและน ้าหนกัของวสัดุ รวมถึง
พิจารณาระยะเวลาในการจดัส่ง ซพัพลายเออร์ท่ีสามารถขนส่งสินคา้ไดห้ลากหลายช่องทาง เช่น 
ทางบกและทางอากาศ จะมีความยดืหยุน่ในการจดัส่งมากกวา่ นอกจากน้ี หากเป็นซพัพลายเออร์ท่ีมี
เส้นทางขนส่งทางบกท่ีสะดวก ก็จะช่วยประหยดัค่าใชจ่้ายในการขนส่งไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั การ
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พิจารณาปัจจยัเหล่าน้ีจะช่วยใหบ้ริษทัสามารถเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีระบบขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพ
และคุม้ค่า ซ่ึงส่งผลดีต่อการบริหารตน้ทุนและการจดัการห่วงโซ่อุปทานโดยรวม 
 ความสามารถในการจดัการสินคา้คงคลงั: พิจารณาซพัพลายเออร์ท่ีสามารถจดัเก็บวสัดุ
และส่งมอบตามความตอ้งการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ หรืออาจสามารถส ารองสินคา้ใหไ้ดห้าก
ความตอ้งการ ในสินคา้กลุ่ม A ผูว้จิยัท าขอ้ตกลงกบัซพัพลายเออร์ใหเ้ก็บสินคา้ตามความตอ้งการ
ยอ่ยรายเดือน โดยซพัพลายเออร์อาจพิจารณาเก็บสต๊อกเพิ่มเติมจากความตอ้งการยอ่ยรายเดือนตาม
ความสมคัรใจ  
 ความยดืหยุน่ในการใหบ้ริการ: พิจารณาความสามารถในการปรับเปล่ียนปริมาณการ
สั่งซ้ือหรือก าหนดการส่งมอบตามความตอ้งการท่ีอาจเปล่ียนแปลง โดยผูว้จิยัก าหนดวา่ ภายใต้
ระยะเวลาของ Blanket PO ซพัพลายเออร์สามารถส่งสินคา้ไดเ้ม่ือมีการร้องขอเท่านั้น และในทาง
กลบักนับริษทักรณีศึกษายนิยอมรับสินคา้ทั้งหมดหากไม่ไดมี้การน าเขา้ภายในระยะเวลา 12 เดือน 
 การพิจารณาปัจจยัเหล่าน้ีอยา่งรอบคอบจะช่วยใหบ้ริษทัสามารถเลือกซพัพลายเออร์ท่ี
เหมาะสมท่ีสุด  
 10. ออกใบสั่งซ้ือล่วงหนา้ (BLANKET PO) ผา่นระบบ ERP 
 การออก Blanket PO แตกต่างจาก PO แบบปกติโดยระบุเพียงปริมาณสินคา้โดยรวมท่ี
ตอ้งการสั่งซ้ือในช่วงเวลาหน่ึง โดยไม่จ  าเป็นตอ้งก าหนดจ านวนหรือช่วงเวลาท่ีแน่นอนในการส่ง
มอบแต่ละคร้ัง วธีิน้ีช่วยเพิ่มความยดืหยุน่ในการบริหารจดัการสินคา้คงคลงั โดยสามารถเรียก
สินคา้เขา้ไดต้ามความตอ้งการท่ีแทจ้ริง ซ่ึงเหมาะส าหรับสินคา้ท่ีมีการใชง้านเป็นประจ าและ
ตอ้งการการวางแผนระยะยาว 
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ภาพท่ี 7 ตวัอยา่งการออก Blanket Po 
  
 11. อนุมติัใบสั่งซ้ือ 
  ผูมี้อ  านาจในองคก์รตรวจสอบและพิจารณาใบสั่งซ้ือ โดยดูความถูกตอ้งของขอ้มูล ความ
สอดคลอ้งกบันโยบายและงบประมาณ ก่อนลงนามอนุมติั 
 12. รออนุมติัค าสั่งซ้ือ  
  ช่วงเวลาท่ีใบสั่งซ้ือรอการพิจารณาและอนุมติัจากผูมี้อ  านาจในการอนุมติั 
 13. ส่งใบสั่งซ้ือไปหลงัจากไดรั้บการอนุมติั  
  ใบสั่งซ้ือจะถูกส่งไปยงัซพัพลายเออร์ท่ีไดรั้บเลือก โดยส่งทางอีเมล ไปยงัซพัพลายเออร์
ท่ีไดรั้บเลือก 
 14. ซพัพลายเออร์รับค าสั่งซ้ือ และสั่งผลิตสินคา้ 
 ซพัพลายเออร์ยนืยนัการรับค าสั่งซ้ือ และเร่ิมกระบวนการผลิตหรือจดัเตรียมสินคา้ตาม
รายละเอียดในใบสั่งซ้ือ อาจมีการแจง้ก าหนดการส่งมอบท่ีคาดหมายกลบัมายงัผูส้ั่งซ้ือ 
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  ในส่วนแรก การด าเนินการเกิดข้ึนล่วงหนา้ก่อนท่ีจะมีความตอ้งการสินคา้จริง โดยมี
วตัถุประสงคห์ลกัเพื่อลดระยะเวลาการรอคอยสินคา้และป้องกนัปัญหาการขาดแคลน อีกทั้งยงัช่วย
เพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมตน้ทุนการผลิตขององคก์ร เน่ืองจากสามารถวางแผนจดัซ้ือวตัถุดิบ
และทรัพยากรต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบและทรัพยากรต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ ตามภาพท่ี 8 
 

 
ภาพท่ี 8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการใหม่ (ส่วนแรก การวเิคราะห์ปริมาณและออกใบสั่งซ้ือ) 
  
 ส่วนหลงั การวเิคราะห์ปริมาณและออกใบสั่งซ้ือ   
 1. รับค าร้องขอซ้ือผา่นอีเมลล ์และตรวจสอบค าสั่งซ้ือให้ครบถว้น 
 2. เรียกสินคา้เขา้จากซพัพลายเออร์  
  เม่ือไดรั้บค าขอซ้ือสินคา้ บริษทัจะด าเนินการเรียกสินคา้เขา้จากซพัพลายเออร์ทนัที 
เน่ืองจากไดมี้การวางแผนและสั่งซ้ือล่วงหนา้ไวแ้ลว้ ท าใหซ้พัพลายเออร์สามารถจดัเตรียมและ
จดัส่งสินคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ 

แผนภูมิหมายเลข 02
แผน่ท่ี 1 ลดลง 

-

-

-

การตรวจสอบ -

การเกบ็รักษา -

ระยะทาง (เมตร) -

วิธีการท างาน :  ปัจจุบนั / หลงัปรับปรุง -

1. วิเคราะห์ประมาณการปริมาณความตอ้งการใชว้ตัถุดิบล่วงหน้า (ในคร้ังแรก)  -  - 1 คน
2. ตรวจสอบประวติัการสัง่ซ้ือ  -  - 1 คน
3. คน้หาซพัพลายเออร์ (Sourcing)  -  - 1 คน
4. ร้องขอใบเสนอราคาไปยงัซพัพลายเออร์ทางอีเมลล ์  -  - 1 คน
5. ซพัพลายเออร์ตรวจสอบค าร้องขอใบเสนอราคา  -  - 1 คน
6. รับใบเสนอราคาผา่นอีเมลล ์และ ตรวจสอบใบเสนอราคา  -  - 1 คน
7. เปรียบเทียบใบเสนอราคา  -  - 1 คน
8. ต่อรองราคากบัซพัพลายเออร์  -  - 1 คน
9. คดัเลือกซพัพลายเออร์  -  - 1 คน
10. ออกใบสัง่ซ้ือล่วงหน้าในปริมาณมาก(BLANKET PO) ผา่นระบบ ERP  -  - 1 คน
11. ขออนุมติัใบสัง่ซ้ือ  -  - 1 คน
12. รออนุมติัค  าสัง่ซ้ือ  - 1 คน
13. ส่งใบสัง่ซ้ือไปยงัซพัพลายเออร์ท่ีไดรั้บเลือก  -  - 1 คน
14. ซพัพลายเออร์รับค าสัง่ซ้ือ และสัง่ผลิตสินคา้  -  - 1 คน
รวม 

หมายเหตุ

เวลา (ชัว่โมง) - 1784

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 

(เมตร)
เวลา 

(ชัว่โมง)
สญัลกัษณ์

กิจกรรม : กระบวนการการสัง่ซ้ือวตัถุดิบดว้ยการใชใ้บสัง่ซ้ือล่วงหน้าในปริมาณมาก 
(BLANKET PO) (การวิเคราะห์ปริมาณและออกใบสัง่ซ้ือ )

- 3

- -

- -

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนักงาน การด าเนินงาน - 11
การขนส่ง - -

การรอคอย - 6

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process Chart) 

สรุปผล 
กิจกรรม ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง 



 53 

 การตรวจสอบสินคา้คงเหลือ: ก่อนการเรียกสินคา้เขา้ จ  าเป็นตอ้งตรวจสอบสินคา้
คงเหลือทั้งฝ่ังบริษทัและซพัพลายเออร์เพื่อให้แน่ใจวา่มีสินคา้เพียงพอส าหรับการเรียกเขา้ และไม่
เกินปริมาณท่ีตกลงไวใ้น Blanket PO 
 การออกใบเรียกสินคา้: บริษทัออกใบเรียกสินคา้ (Release order) โดยอา้งอิงเลข PO ของ 
Blanket PO ท่ีมีอยูร่ะบุรายละเอียดเช่น ปริมาณสินคา้ท่ีตอ้งการ วนัท่ีตอ้งการรับสินคา้ ก่อนส่ง
สินคา้ใหซ้พัพลายเออร์ 

   
ภาพท่ี 9 ตวัอยา่งการเรียกสินคา้เขา้ภายใต ้Blanket PO 
 
 3. ซพัพลายเออร์จดัเตรียมสินคา้และน าส่ง พร้อมใบแจง้หน้ี  
 4. ตรวจสอบความถูกตอ้งของใบแจง้หนี และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง 
 5. แผนกคลงัสินคา้ตรวจสอบสภาพและถูกตอ้งของสินคา้  
 ภายหลงัจากท่ีสินคา้ถูกจดัส่งมาถึงบริษทั จะมีการด าเนินการตรวจสอบเอกสารท่ี
เก่ียวขอ้งอยา่งละเอียด 
 6. แผนกคลงัสินคา้รับสินคา้เขา้ระบบ และจดัเก็บลงชั้นวาง 
 จากนั้นจึงด าเนินการรับสินคา้เขา้ระบบตามขั้นตอนมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงรวมถึงการ
ตรวจสอบคุณภาพและปริมาณของสินคา้ท่ีไดรั้บ เพื่อใหม้ัน่ใจวา่สินคา้ท่ีไดรั้บตรงตามขอ้ก าหนด
และมาตรฐานท่ีตอ้งการ ตามภาพท่ี 10 
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ภาพท่ี 10 แผนภูมิการไหลของกระบวนการใหม่ (ส่วนหลงั การวเิคราะห์ปริมาณและออกใบสั่งซ้ือ) 
 
 ดงันั้น จึงสามารถสรุปไดว้า่การน าระบบ Blanket PO มาปรับใชใ้นกระบวนการจดัซ้ือท่ี
ไดรั้บการออกแบบใหม่นั้น นบัเป็นกลยทุธ์ส าคญัท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างานโดยรวมให้
สูงข้ึน ผา่นการลดทอนความซ ้ าซอ้นและการตดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออกไป ซ่ึงส่งผลใหส้ามารถ
ตอบสนองต่อความตอ้งการสินคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วยิง่ข้ึน ในขณะเดียวกนัก็ช่วยใหเ้กิดการ
ประหยดัเวลาและทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการปฏิบติังานไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรมอีกดว้ย  
  ทั้งน้ีผูว้จิยัยงัไดท้  าการเปรียบเทียบคุณลกัษณะเฉพาะของกระบวนการจดัซ้ือแบบ
ปัจจุบนักบักระบวนการจดัซ้ือท่ีไดรั้บการออกแบบปรับปรุงใหม่ โดยมีรายละเอียดแสดง 
ในตารางท่ี 5  
  

แผนภูมิหมายเลข 03
แผน่ท่ี 1 ลดลง 

-

-

-

การตรวจสอบ -

การเกบ็รักษา -

ระยะทาง (เมตร) -

วิธีการท างาน :  ปัจจุบนั / หลงัปรับปรุง -

1. รับค าร้องขอซ้ือผา่นอีเมลล ์และ ตรวจสอบค าสัง่ซ้ือให้ครบถว้น  -  - 1 คน
2. เรียกสินคา้เขา้จากซพัพลายเออร์  -  - 1 คน
3. ซพัพลายเออร์จดัเตรียมสินคา้ละน าส่ง พร้อมใบแจง้หน้ี  -  - 1 คน
4. ครวจสอบความถูกตอ้งของใบแจง้หนี และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง  -  - 1 คน
5. แผนกคลงัสินคา้ตรวจสอบสภาพและถูกตอ้งของสินคา้  -  - 1 คน
6. แผนกคลงัสินคา้รับสินคา้เขา้ระบบ และจดัเกบ็ลงชั้นวาง  -  - 1 คน
รวม 

หมายเหตุ

เวลา (ชัว่โมง) - 242

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 

(เมตร)
เวลา 

(ชัว่โมง)
สญัลกัษณ์

กิจกรรม : กระบวนการการสัง่ซ้ือวตัถุดิบภายใตใ้บสัง่ซ้ือล่วงหน้าในปริมาณมาก 
(BLANKET PO)  (การเรียกสินคา้เขา้)

- 1

- -

- -

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนักงาน การด าเนินงาน - 2
การขนส่ง - -

การรอคอย - 3

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process Chart) 

สรุปผล 
กิจกรรม ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง 
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ตารางท่ี 5 การเปรียบเทียบระหวา่งกระบวนการในปัจจุบนัและกระบวนการใหม่  
 

หัวข้อทีว่เิคราะห์ กระบวนการปัจจุบัน กระบวนการแบบใหม่ 
การวางแผน 

ความตอ้งการวตัถุดิบ 
ขาดการวางแผนเชิงรุก เพราะ
กระบวนการการสั่งซ้ือจะเร่ิม
ด าเนินการเม่ือเกิดความตอ้งการ
เท่านั้น ส่งผลใหมี้ความเส่ียงสูงใน
การขาดแคลนวตัถุดิบ 

มีการวเิคราะห์และพยากรณ์
ความตอ้งการวตัถุดิบล่วงหนา้
ตามระยะเวลาท่ีก าหนด ลด
ความเส่ียงในการขาดแคลน
สินคา้ 

ความถ่ี 
และความซบัซอ้น

ของขั้นตอน 
การจดัซ้ือ 

 

ตอ้งด าเนินขั้นตอนหลายขั้นตอนใน
แต่ละคร้ังท่ีมีความตอ้งการ ไดแ้ก่ การ
รับค าขอ การหาซพัพลายเออร์ การ
เปรียบเทียบราคา และการขออนุมติั 
ขั้นตอนท่ีซ ้ าซ้อนและเสียเวลา อาจ
ก่อให้เกิดความล่าชา้ 

รวบรวมขั้นตอนต่าง ๆ โดยการ
ขอใบเสนอราคา การออก 
Blanket PO และการขออนุมติั
เพียงคร้ังเดียวตามการพยากรณ์ 
ลดจ านวนและความซบัซอ้น
ของขั้นตอนท่ีเก่ียวขอ้ง 

อ านาจต่อรองกบั 
ซพัพลายเออร์ 

 

ปริมาณการสั่งซ้ือต่อรายการมีจ ากดั 
ท าใหอ้ านาจต่อรองกบัซพัพลายเออร์
ค่อนขา้งต ่า 
 

ปริมาณการสั่งซ้ือต่อรายการ
เพิ่มข้ึนและมีความชดัเจน เพิ่ม
อ านาจต่อรองกบัซพัพลายเออร์ 
ซ่ึงอาจน าไปสู่ราคาและเง่ือนไข
ท่ีดีข้ึน 

ความสามารถใน 
การวางแผน 

และการส่งมอบ 
ของซพัพลายเออร์ 

 

แจง้ความตอ้งการในระยะเวลากระชั้น
ชิด ท าใหซ้พัพลายเออร์มีเวลาจ ากดั
ในการเตรียมตวั ซพัพลายเออร์อาจไม่
สามารถส่งมอบไดต้รงเวลาหรือครบ
จ านวน 
 

ขอ้มูลความตอ้งการท่ีชดัเจน
และแน่นอน ช่วยให ้
ซพัพลายเออร์สามารถวาง
แผนการผลิตและการส่งมอบได้
ดีข้ึน ส่งผลใหไ้ดรั้บวตัถุดิบ 
ตรงเวลามากข้ึน 

ภาระงาน 
ของฝ่ายจดัซ้ือ 

 

ภาระงานสูงและตอ้งการความ
พยายามมาก ตอ้งด าเนินการหลาย
ขั้นตอนบ่อยคร้ัง 
 

 มีแนวโนม้ท่ีจะลดภาระงานลง
รวบรวมขั้นตอนให้เป็น
กระบวนการเดียว และลด
ความถ่ีในการด าเนินกิจกรรม
การจดัซ้ือ 
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 จากการตารางขา้งตน้ สามารถวเิคราะห์ไดว้า่กระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่ท่ีน าเสนอ 
มีขอ้ไดเ้ปรียบและมีแนวโนม้ท่ีจะช่วยแกปั้ญหาขอ้จ ากดัหลายประการท่ีพบในกระบวนการ
แบบเดิม 
  ในดา้นการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ กระบวนการแบบใหม่มีการวเิคราะห์และ
พยากรณ์ความตอ้งการวตัถุดิบล่วงหนา้ตามระยะเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงช่วยลดความเส่ียงในการขาด
แคลนวตัถุดิบลงได ้ในขณะท่ีกระบวนการแบบเดิมขาดการวางแผนเชิงรุกและมกัจะเร่ิมด าเนินการ
เม่ือเกิดความตอ้งการเท่านั้น ท าใหมี้ความเส่ียงสูงต่อการเกิดปัญหาขาดแคลน 
 ในแง่ของความถ่ีและความซบัซอ้นของขั้นตอนการจดัซ้ือ กระบวนการแบบใหม่มีการ
รวบรวมขั้นตอนต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนั โดยใชก้ารขอใบเสนอราคา การออก Blanket PO และการขอ
อนุมติัเพียงคร้ังเดียวตามการพยากรณ์ความตอ้งการ ซ่ึงช่วยลดจ านวนและความซบัซอ้นของ
ขั้นตอนลงไดอ้ยา่งมาก ในขณะท่ีกระบวนการแบบเดิมตอ้งด าเนินขั้นตอนหลายขั้นตอนในแต่ละ
คร้ังท่ีมีความตอ้งการ ซ่ึงอาจก่อใหเ้กิดความล่าชา้และเสียเวลาไปกบัขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น 
  นอกจากน้ี ปริมาณการสั่งซ้ือต่อรายการท่ีเพิ่มข้ึนและมีความชดัเจนมากข้ึนใน
กระบวนการแบบใหม่ ยงัช่วยเพิ่มอ านาจต่อรองกบัซพัพลายเออร์ใหสู้งข้ึน ซ่ึงอาจน าไปสู่การไดรั้บ
ราคาและเง่ือนไขท่ีดีกวา่เม่ือเทียบกบักระบวนการแบบเดิมท่ีมีปริมาณการสั่งซ้ือต่อรายการจ ากดั
และอ านาจต่อรองค่อนขา้งต ่า 
 ในส่วนของความสามารถในการวางแผนและการส่งมอบของซพัพลายเออร์ การมีขอ้มูล
ความตอ้งการท่ีชดัเจนและแน่นอนล่วงหนา้ในกระบวนการแบบใหม่ ช่วยใหซ้พัพลายเออร์สามารถ
วางแผนการผลิตและการส่งมอบไดดี้ข้ึน ส่งผลใหไ้ดรั้บวตัถุดิบตรงเวลามากข้ึน ซ่ึงแตกต่างจาก
กระบวนการแบบเดิมท่ีมีการแจง้ความตอ้งการในระยะเวลากระชั้นชิด ท าใหซ้พัพลายเออร์มีเวลา
จ ากดัในการเตรียมตวัและอาจไม่สามารถส่งมอบไดต้รงเวลาหรือครบจ านวน 
 สุดทา้ย การรวบรวมขั้นตอนต่าง ๆ ใหเ้ป็นกระบวนการเดียวและการลดความถ่ีในการ
ด าเนินกิจกรรมการจดัซ้ือในกระบวนการแบบใหม่ มีแนวโนม้ท่ีจะช่วยลดภาระงานของฝ่ายจดัซ้ือ
ลงไดอ้ยา่งมาก เม่ือเทียบกบักระบวนการแบบเดิมท่ีมีภาระงานสูงและตอ้งใชค้วามพยายามมากใน
การด าเนินการหลายขั้นตอนอยา่งบ่อยคร้ัง 
 โดยสรุป การน ากระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่มาใชมี้แนวโนม้ท่ีจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของการจดัซ้ือไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั ทั้งในแง่ของการลดความเส่ียงในการขาดแคลนวตัถุดิบ 
การลดความซบัซอ้นและระยะเวลาของขั้นตอนการจดัซ้ือ การเพิ่มอ านาจต่อรองกบัซพัพลายเออร์ 
การท าใหไ้ดรั้บสินคา้ตรงตามก าหนดเวลามากข้ึน รวมถึงการลดภาระงานของฝ่ายจดัซ้ือ ซ่ึงลว้น
เป็นขอ้จ ากดัและปัญหาส าคญัท่ีพบในกระบวนการแบบเดิม 
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การคดัเลือกซัพพลายเออร์ (Supplier Selection)  
  เพื่อยนืยนัประสิทธิภาพและความเหมาะสมของกระบวนการจดัซ้ือท่ีไดรั้บการปรับปรุง
ใหม่ ผูว้จิยัจึงไดด้ าเนินการทดลองน ากระบวนการดงักล่าวไปประยกุตใ์ชใ้นสถานการณ์จริง  
โดยเร่ิมตน้จากการวิเคราะห์และประมาณการปริมาณความตอ้งการใชว้ตัถุดิบล่วงหนา้ 
เป็นรายช่วงเวลา ซ่ึงในขั้นตอนน้ีไดมี้การน าขอ้มูลประวติัความตอ้งการใชว้ตัถุดิบในการซ่อมบ ารุง
ยอ้นหลงัเป็นระยะเวลา 1 ปี ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2565 ของสินคา้
ในกลุ่ม A จ านวน 14 รายการ มาใชเ้ป็นฐานในการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการใชว้ตัถุดิบ 
ในอนาคต เพื่อใหส้ามารถวางแผนการจดัซ้ือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและสอดคลอ้งกบัสถานการณ์
การใชง้านจริงมากท่ีสุด 
  จากนั้น ผูว้จิยัไดด้ าเนินการขอใบเสนอราคาจากซพัพลายเออร์ท่ีมีศกัยภาพทั้งหมด 4 ราย 
เพื่อน ามาท าการเปรียบเทียบในเชิงลึก ทั้งในดา้นของราคา คุณภาพ ระยะเวลาและเง่ือนไขการส่ง
มอบ ความสามารถและความพร้อมในการตอบสนองความตอ้งการ ตลอดจนปัจจยัอ่ืน ๆ  
ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใหส้ามารถคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีคุณสมบติัเหมาะสมท่ีสุดส าหรับการจดัท า 
Blanket PO ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 6 การคดัเลือกซพัพลายเออร์ 
 

 บริษัท A บริษัท B บริษัท C บริษัท D 
ราคา($)/ ตารางน้ิว ภายใต ้

Incoterm Ex works 
6.4 5 4.5 5 

คลงัสินคา้ อเมริกา สิงคโปร์ อเมริกา อเมริกา 
ระยะเวลาในการผลิตสินคา้ โดย

เฉล่ีย 
4 สัปดาห์ 5 สัปดาห์ 6 สัปดาห์ 4 สัปดาห์ 

วธีิการขนส่ง ทางอากาศ ทางอากาศ  
หรือ ทางบก 

ทางอากาศ ทางอากาศ 

ระยะเวลาในการขนส่ง 7-14 วนั 7-14 วนั 7-14 วนั 7-14 วนั 
ค่าใชจ่้ายในการขนส่งเฉล่ีย/ 

ตารางน้ิว 
1.3 0.6 (0.1 กรณีใช้

รถบรรทุก) 
1.3 1.3 

ประวติัการสั่งซ้ือ (ตั้งแต่ปี) 2562 2557 2563 2566 



 58 

 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลเปรียบเทียบศกัยภาพของซพัพลายเออร์ทั้ง 4 รายอยา่งละเอียด
ตามตารางท่ี 6 
 ผลการศึกษาช้ีใหเ้ห็นอยา่งชดัเจนวา่ บริษทั B เป็นซพัพลายเออร์ท่ีมีความเหมาะสมและ
ศกัยภาพสูงสุด สมควรไดรั้บการคดัเลือกเป็นคู่คา้เชิงกลยุทธ์ของบริษทั โดยมีเหตุผลสนบัสนุนดงัน้ี 
  ประการแรก แมบ้ริษทั B จะเสนอราคาต่อหน่วยสูงกวา่บริษทั C เล็กนอ้ย แต่เม่ือค านึงถึง
ตน้ทุนดา้นโลจิสติกส์แลว้ บริษทั B มีความไดเ้ปรียบอยา่งมาก ดว้ยท าเลท่ีตั้งคลงัสินคา้ในประเทศ
สิงคโปร์ ซ่ึงมีระยะทางใกลก้บัประเทศไทยมากกวา่คู่แข่งรายอ่ืนท่ีมีฐานการผลิตในสหรัฐอเมริกา 
ส่งผลใหบ้ริษทั B สามารถน าเสนอตน้ทุนการขนส่งท่ีต ่ากวา่อยา่งเห็นไดช้ดั โดยเฉพาะในกรณีของ
การขนส่งทางถนน ซ่ึงมีตน้ทุนเพียง $0.1 ต่อตารางน้ิว เม่ือเทียบกบัตน้ทุนการขนส่งทางอากาศท่ี 
$1.3 ต่อตารางน้ิวของบริษทัอ่ืน ส่งผลใหต้น้ทุนรวมของการจดัซ้ือจากบริษทั B มีแนวโนม้ต ่ากวา่ 
แมร้าคาต่อหน่วยจะสูงกวา่ก็ตาม 
  ประการท่ีสอง บริษทั B มีความสัมพนัธ์และประสบการณ์การท างานร่วมกบับริษทั
กรณีศึกษามายาวนานท่ีสุด โดยเร่ิมตน้ความสัมพนัธ์ทางธุรกิจกนัมาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2557 ในขณะท่ี 
ซพัพลายเออร์รายอ่ืน ๆ เพิ่งเร่ิมติดต่อเขา้มาในช่วง 3-4 ปีท่ีผา่นมา ดว้ยความคุน้เคยและความเขา้ใจ
ในวฒันธรรมองคก์รของกนัและกนั รวมถึงกระบวนการท างานท่ีประสานกนัอยา่งราบร่ืนจาก
ประสบการณ์ท่ีผา่นมา ท าให้การท างานร่วมกบับริษทั B มีแนวโนม้ท่ีจะมีประสิทธิภาพสูงกวา่ ลด
ความเส่ียงและอุปสรรคท่ีอาจเกิดข้ึนจากการปรับตวัเขา้หากนั 
  ประการสุดทา้ย แมร้ะยะเวลาการผลิตของบริษทั B จะนานกวา่บริษทั A และ D เล็กนอ้ย 
แต่ก็ยงัสั้นกวา่บริษทั C ถึง 1 สัปดาห์ อีกทั้ง จากประสบการณ์การท างานร่วมกนัท่ีผา่นมา ท าให้
มัน่ใจไดว้า่บริษทั B จะสามารถบริหารจดัการการผลิตและจดัส่งสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ตรง
ตามก าหนดเวลา ซ่ึงจะช่วยลดความเส่ียงในการขาดแคลนวตัถุดิบและส่งผลดีต่อการวางแผนการ
ผลิตโดยรวมขององคก์ร 
  ดว้ยเหตุผลท่ีกล่าวมาทั้งหมด จึงสรุปไดว้า่ บริษทั B คือซพัพลายเออร์ท่ีมีศกัยภาพและ
ความเหมาะสมสูงสุด สมควรไดรั้บคดัเลือกให้เป็นคู่คา้หลกัในระยะยาว  
 

ผลลพัท์จากการทดลองใช้กระบวนการใหม่  
  จากการน ากระบวนการจดัซ้ือแบบ Blanket PO ไปทดลองปฏิบติัจริงตามขั้นตอนต่าง ๆ 
ท่ีไดก้ล่าวมา ตั้งแต่มิถุนายน พ.ศ. 2566 ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2566 จากสินคา้ในกลุ่ม A จ านวน 14 
รายการ คาดการวา่จะมีความตอ้งการปริมาณการใชง้านตามตารางดา้นล่างดงัน้ี  
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ตารางท่ี 7 ปริมาณการใชง้านของสินคา้กลุ่ม A 
 

รายการสินค้า ปริมาณ หน่วยการส่ังซ้ือ ระยะเวลารอคอยสินค้า (วนั) 
A1 50 แผน่ 45 
A2 50 แผน่ 45 
A3 45 แผน่ 45 
A4 45 แผน่ 45 
A5 30 แผน่ 45 
A6 24 แผน่ 45 
A7 36 แผน่ 45 
A8 120 แผน่ 45 
A9 60 แผน่ 45 

A10 42 แผน่ 45 
A11 60 แผน่ 45 
A12 36 แผน่ 45 
A13 45 แผน่ 45 
A14 36 แผน่ 45 
รวม 679 แผน่  

  
 หลงัจากไดรั้บขอ้มูลดงักล่าว ผูว้จิยัไดด้ าเนินการออกใบสั่งซ้ือแบบ Blanket PO ส าหรับ
สินคา้กลุ่ม A ทั้งหมดภายใตเ้อกสารเพียงฉบบัเดียว ผลลพัธ์แสดงใหเ้ห็นถึงการปรับปรุง
กระบวนการจดัซ้ืออยา่งมีนยัส าคญั โดยสามารถลดจ านวนใบสั่งซ้ือจากเดิมท่ีอาจสูงถึง 679 ใบ 
(หากท าการสั่งซ้ือแยกทีละหน่วย) เหลือเพียงใบเดียว 
  การลดลงของจ านวนใบสั่งซ้ือน้ีสะทอ้นให้เห็นถึงประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งชดัเจนใน
กระบวนการท างาน โดย Blanket PO เพียงฉบบัเดียวสามารถครอบคลุมการสั่งซ้ือวตัถุดิบทั้งหมด
ไดอ้ยา่งครบถว้น 
  แมว้า่ระยะเวลาการส่งมอบของสินคา้ในกลุ่ม A จะอยูท่ี่ 1,080 ชัว่โมงหรือ 45 วนั ซ่ึงอาจ
ดูเหมือนเป็นระยะเวลาท่ียาวนาน แต่ในความเป็นจริงแลว้ ระยะเวลาดงักล่าวไม่ส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพของกระบวนการใหม่ เน่ืองจากการใช ้Blanket PO ท าใหส้ามารถวางแผนและสั่งซ้ือ
วตัถุดิบล่วงหนา้ได ้ส่งผลให้มีวตัถุดิบพร้อมใชง้านเม่ือถึงเวลาท่ีตอ้งการ 
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  การปรับเปล่ียนวธีิการสั่งซ้ือน้ีไม่เพียงแต่ช่วยลดภาระงานดา้นเอกสารและกระบวนการ
อนุมติัซ ้ าซอ้น แต่ยงัช่วยเพิ่มความยดืหยุน่ในการบริหารจดัการวตัถุดิบ ท าใหส้ามารถตอบสนองต่อ
ความตอ้งการใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยไม่ตอ้งกงัวลเร่ืองการขาดแคลนวตัถุดิบใน
ระหวา่งรอการจดัส่ง ซ่ึงผลลพัทข์องการระยะเวลาในการออก Blanket PO (ส่วนแรก: การวเิคราะห์
ปริมาณและออกใบสั่งซ้ือ) ในช่วงเวลาการทดลองเป็นไปดงัภาพท่ี 11  
 

 
ภาพท่ี 11 ระยะเวลาของการด าเนินการของกระบวนการใหม่ภายใต ้Blanket PO  
 
 ในช่วงระยะเวลาการทดลองนั้น มีความตอ้งการวตัถุดิบของสินคา้ในกลุ่ม A เขา้มา 
ผูว้จิยัจึงไดท้  าการเก็บขอ้มูลระยะเวลาเกิดข้ึนตั้งแต่มีวนัท่ีรับค าร้องขอการสั่งซ้ือจนถึงวนัท่ีสินคา้ถึง

แผนภูมิหมายเลข 02
แผน่ท่ี 1 ลดลง 

-

-

-

การตรวจสอบ -

การเกบ็รักษา -

ระยะทาง (เมตร) -

วิธีการท างาน :  ปัจจุบนั / หลงัปรับปรุง -

1. วิเคราะห์ประมาณการปริมาณความตอ้งการใชว้ตัถุดิบล่วงหน้า (ในคร้ังแรก)  - 120 1 คน
2. ตรวจสอบประวติัการสัง่ซ้ือ  - 1 1 คน
3. คน้หาซพัพลายเออร์ (Sourcing)  - 48 1 คน
4. ร้องขอใบเสนอราคาไปยงัซพัพลายเออร์ทางอีเมลล ์  - 1 1 คน
5. ซพัพลายเออร์ตรวจสอบค าร้องขอใบเสนอราคา  - 120 1 คน
6. รับใบเสนอราคาผา่นอีเมลล ์และ ตรวจสอบใบเสนอราคา  - 24 1 คน
7. เปรียบเทียบใบเสนอราคา  - 1 1 คน
8. ต่อรองราคากบัซพัพลายเออร์  - 48 1 คน
9. คดัเลือกซพัพลายเออร์  - 24 1 คน
10. ออกใบสัง่ซ้ือล่วงหน้าในปริมาณมาก(BLANKET PO) ผา่นระบบ ERP  - 1 1 คน
11. ขออนุมติัใบสัง่ซ้ือ  - 1 1 คน
12. รออนุมติัค  าสัง่ซ้ือ 72 1 คน
13. ส่งใบสัง่ซ้ือไปยงัซพัพลายเออร์ท่ีไดรั้บเลือก  - 1 1 คน
14. ซพัพลายเออร์รับค าสัง่ซ้ือ และสัง่ผลิตสินคา้  - 1080 1 คน
รวม 1542

หมายเหตุ

เวลา (ชัว่โมง) - 1784

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 

(เมตร)
เวลา 

(ชัว่โมง)
สญัลกัษณ์

กิจกรรม : กระบวนการการสัง่ซ้ือวตัถุดิบดว้ยการใชใ้บสัง่ซ้ือล่วงหน้าในปริมาณมาก 
(BLANKET PO) (การวิเคราะห์ปริมาณและออกใบสัง่ซ้ือ )

- 3

- -

- -

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนักงาน การด าเนินงาน - 11
การขนส่ง - -

การรอคอย - 6

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process Chart) 

สรุปผล 
กิจกรรม ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง 
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บริษทั ผลลพัทแ์สดงใหเ้ห็นวา่ ระยะเวลารวมในการด าเนินการตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือจนถึงวนัท่ีสินคา้
ถึงบริษทัมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 9 วนั ซ่ึงแสดงถึงความสม ่าเสมอในกระบวนการจดัการสินคา้ และไม่พบ
ปัญหาการรอคอยวตัถุดิบ ดงัตารางท่ี 8 
 
ตารางท่ี 8 ระยะเวลาของการด าเนินการของภายใต ้Blanket PO ของสินคา้กลุ่ม A 
 

วธิีการ
ขนส่ง 

วนัที่เปิด 
BPO 

วนัที่สินค้าเข้า 
Stock ของ 

ซัพพลายเออร์ 

วนัที่รับ 
ค าร้องขอ 
การส่ังซ้ือ 

วนัที่เรียก
สินค้าเข้า 

วนัที่สินค้า
ส่งออก 

วนัที่สินค้า
ถึงบริษทั 

ระยะเวลา
รวม (วนั) 

Truck 1-Jun-23 16-Jul-23 24-Jul-23 25-Jul-23 28-Jul-23 3-Aug-23 11 
Truck 1-Jun-23 16-Jul-23 4-Sep-23 5-Sep-23 8-Sep-23 12-Sep-23 9 
Truck 1-Jun-23 16-Jul-23 6-Nov-23 7-Nov-23 9-Nov-23 13-Nov-23 8 
Truck 1-Jun-23 16-Jul-23 4-Dec-23 5-Dec-23 7-Dec-23 11-Dec-23 8 

 

 เน่ืองจากการสั่งซ้ือถูกด าเนินการล่วงหนา้ผา่นการออก Blanket PO แลว้ท าให ้เม่ือมี
ความตอ้งการวตัถุดิบเขา้มา ไม่จ  าเป็นตอ้งรอคอยสินคา้ ท าใหร้ะยะเวลาการสั่งซ้ือสินคา้ลดลง 
อยา่งมาก ตามภาพท่ี 12 
 

 

 
ภาพท่ี 12 ระยะเวลาของการด าเนินการของภายใต ้Blanket PO ของสินคา้กลุ่มA 

แผนภูมิหมายเลข 03
แผน่ท่ี 1 ลดลง 

-

-

-

การตรวจสอบ -

การเกบ็รักษา -

ระยะทาง (เมตร) -

วิธีการท างาน :  ปัจจุบนั / หลงัปรับปรุง -

1. รับค าร้องขอซ้ือผา่นอีเมลล ์และ ตรวจสอบค าสัง่ซ้ือให้ครบถว้น  - 24 1 คน
2. เรียกสินคา้เขา้จากซพัพลายเออร์  - 24 1 คน
3. ซพัพลายเออร์จดัเตรียมสินคา้ละน าส่ง พร้อมใบแจง้หน้ี  - 168 1 คน
4. ครวจสอบความถูกตอ้งของใบแจง้หนี และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง  - 1 1 คน
5. แผนกคลงัสินคา้ตรวจสอบสภาพและถูกตอ้งของสินคา้  - 72 1 คน
6. แผนกคลงัสินคา้รับสินคา้เขา้ระบบ และจดัเกบ็ลงชั้นวาง  - 1 1 คน
รวม 290

หมายเหตุ

เวลา (ชัว่โมง) - 242

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 

(เมตร)
เวลา 

(ชัว่โมง)
สญัลกัษณ์

กิจกรรม : กระบวนการการสัง่ซ้ือวตัถุดิบภายใตใ้บสัง่ซ้ือล่วงหน้าในปริมาณมาก 
(BLANKET PO)  (การเรียกสินคา้เขา้)

- 1

- -

- -

ผลิตภณัฑ ์/ วสัดุ / พนักงาน การด าเนินงาน - 2
การขนส่ง - -

การรอคอย - 3

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow Process Chart) 

สรุปผล 
กิจกรรม ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง 
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 ผลลพัท ์คือ สามารถระยะเวลาลดลงเหลือเพียง 290 ชัว่โมงต่อการสั่งซ้ือ หรือเท่ากบั

ประมาณ 12 วนั ดงันั้น หากเปรียบกบัเทียบกบั กระบวนการเดิมผลลพัทเ์ป็นไปดงัน้ี  

 
ตารางท่ี 9 เปรียบเทียบผลลพัทก่์อนและหลงัปรับปรุง 
 

หัวข้อที่
เปรียบเทยีบ 

ก่อน หลงั 
การ

เปลีย่นแปลง 
ร้อยละ หมายเหตุ 

ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

18 ขั้นตอน 6 ขั้นตอน ลดลง 12 
ขั้นตอน 

66.67 เน่ืองจากมีการออก
ใบสั่งซ้ือล่วงหนา้ 

ระยะเวลาการ
ด าเนินงาน 

1688 290 ลดลง 1398 
ชัว่โมง 

82.82 เหลือแค่การเรียก
สินคา้เขา้ 

จ  านวน PO อาจสูงถึง 679 1 ลดลง 678 99.85  
 
  การลดลงของระยะเวลาการสั่งซ้ือสินคา้ในกลุ่มA มีส่วนเก่ียวขอ้งท่ีสามารถท าให้
ระยะเวลาเฉล่ียในการด าเนินการ (Turnaround time) ท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุง โดยคาดวา่จะสามารถ
ลดระยะเวลาโดยรวมในการซ่อมบ ารุงลงไดอ้ยา่งมากเน่ืองจาก 
 1. กระบวนการจดัซ้ือท่ีรวดเร็วข้ึนจะช่วยใหไ้ดรั้บสินคา้จ าเป็นเร็วข้ึน 
 2. การลดขั้นตอนการท างานจะช่วยลดความซบัซอ้นและโอกาสเกิดความล่าชา้ 
 3. การมีใบสั่งซ้ือล่วงหนา้จะช่วยใหส้ามารถเตรียมพร้อมสินคา้ไดก่้อน ลดเวลารอคอย 
 ดว้ยเหตุน้ี จึงคาดวา่ระยะเวลาเฉล่ีย TAT ในการซ่อมบ ารุงโดยรวมจะลดลงไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ ส่งผลใหส้ามารถใหบ้ริการไดร้วดเร็วข้ึนและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานโดยรวม 
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บทที ่5 
สรุปผล และข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิัย 
 ผูว้จิยัไดใ้ชเ้คร่ืองมือคุณภาพต่าง ๆ ไดแ้ก่ ผงัแสดงเหตุและผล แผนภาพการไหลของ
กระบวนการ หลกัการความสูญเปล่า 8 ประการ การวเิคราะห์การจดักลุ่มสินคา้แบบเอบีซี และ
หลกัการ ECRS ในการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและออกแบบกระบวนการจดัซ้ือใหม่ 
 จากการเก็บขอ้มูลยอ้นหลงัในช่วงปี พ.ศ. 2564-2565 พบวา่บริษทักรณีศึกษามีหน่วย
ซ่อมบ ารุงเขา้มารวมทั้งส้ิน 890 หน่วย ใชร้ะยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมบ ารุง (TAT) 60 วนั โดยร้อยละ 
79.2 ของหน่วยซ่อมบ ารุงมีความล่าชา้กวา่ก าหนด ซ่ึงสาเหตุหลกัมาจากการขาดแคลนวตัถุดิบ คิด
เป็นจ านวนถึง 593 คร้ัง 
 จากการจดักลุ่มวตัถุดิบดว้ยการวเิคราะห์แบบ ABC พบวา่มีวตัถุดิบในกลุ่ม A ซ่ึงมี
ความถ่ีในการสั่งซ้ือสูงสุดเพียง 14 รายการ คิดเป็นร้อยละ 4.02 ของรายการวตัถุดิบทั้งหมด โดย
วตัถุดิบกลุ่มน้ีควรไดรั้บการบริหารจดัการอยา่งเขม้ขน้ท่ีสุด 
 การวเิคราะห์กระบวนการจดัซ้ือแบบเดิมพบวา่มีระยะเวลารวมสูงถึง 1,640 ชัว่โมง หรือ
ประมาณ 68 วนั โดยส่วนใหญ่เป็นเวลาท่ีใชใ้นการรอคอยใหซ้พัพลายเออร์จดัเตรียมสินคา้ และมี
ขั้นตอนภายในองคก์รท่ีซ ้ าซอ้นและมากเกินความจ าเป็น 
 ผูว้จิยัจึงไดอ้อกแบบกระบวนการจดัซ้ือใหม่โดยประยกุตใ์ชร้ะบบ Blanket Purchase 
Order (Blanket PO) ควบคู่กบัหลกัการ ECRS โดยเนน้การวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบล่วงหนา้ 
การขจดัขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น และการคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีศกัยภาพ 
 จากการทดลองใชก้ระบวนการใหม่ระหวา่งเดือนมิถุนายนถึงธนัวาคม พ.ศ. 2566 
ส าหรับการสั่งซ้ือวตัถุดิบในกลุ่ม A พบวา่สามารถลดระยะเวลารวมของกระบวนการลงไดถึ้งร้อย
ละ 82.82 จากเดิม 1,688 ชัว่โมง เหลือเพียง 290 ชัว่โมง โดยส่งผลใหบ้ริษทัสามารถไดรั้บวตัถุดิบ
ไดอ้ยา่งทนัท่วงทีและลดปัญหาการขาดแคลนสินคา้ได ้
 นอกจากน้ี ระยะเวลาการรอคอยค าสั่งซ้ือลดลงเหลือเพียง 9 วนัโดยเฉล่ีย เน่ืองจากมีการ
สั่งซ้ือล่วงหนา้ไวแ้ลว้ ท าให้สามารถแกปั้ญหาการขาดแคลนวตัถุดิบในกลุ่ม A ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ 
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 โดยสรุปแลว้ การประยกุตใ์ชร้ะบบ Blanket PO ร่วมกบัหลกัการ ECRS และการ
วเิคราะห์แบบ ABC ในการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือนั้น สามารถช่วยลดระยะเวลาและตน้ทุนใน
การจดัซ้ือ เพิ่มความพร้อมของวตัถุดิบ และเพิ่มประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุง 
 ระยะเวลาทดลอง 6 เดือนกบัเฉพาะสินคา้กลุ่ม A เป็นเพียงส่วนหน่ึงท่ีอาจส่งผลให้
ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมบ ารุง (TAT) ลดลง หากการทดลองมีระยะเวลาท่ียาวนานข้ึนและโดย
ค านึงถึงปัจจุยอ่ืนร่วมดว้ย เช่น ความพร้อมของช่างซ่อมบ ารุง ความซบัซอ้นของงาน ประสิทธิภาพ
ระบบจดัการ คุณภาพอะไหล่ สภาพแวดลอ้ม ปริมาณงาน การฝึกอบรมบุคลากร และแผน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ผูว้ิจยัคาดวา่จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการวเิคราะห์ผลกระทบต่อการ
ลดระยะเวลาTATโดยรวม และสามารถหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงไดอ้ยา่ง
ครอบคลุมมากข้ึน   
 

อภิปรายผลการวจิัย  
 การศึกษาวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อวเิคราะห์กระบวนการจดัซ้ือในปัจจุบนัของบริษทั
กรณีศึกษา คน้หาสาเหตุของปัญหาความล่าชา้ในการซ่อมบ ารุง และน าเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน เพื่อแกไ้ขปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบ ซ่ึงเป็น
อุปสรรคส าคญัต่อการด าเนินงานขององคก์ร โดยผลการศึกษาสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ  
ธนญัญา วสุศรี (2561) ท่ีพบวา่การขาดการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบและการบริหารจดัการ 
ซพัพลายเออร์ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ เป็นสาเหตุหลกัของปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบใน
อุตสาหกรรมการผลิต ดงันั้น การปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือโดยมุ่งเนน้การพยากรณ์ความตอ้งการ
ล่วงหนา้และการสร้างความสัมพนัธ์เชิงกลยทุธ์กบัซพัพลายเออร์จึงมีความส าคญัอยา่งยิง่ 
 ในการวเิคราะห์กระบวนการจดัซ้ือปัจจุบนั ผูว้ิจยัไดป้ระยุกตใ์ชแ้ผนภูมิการไหลของ
กระบวนการเพื่อคน้หาขั้นตอนการท างาน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของ สมชาย ภคภาสน์
ววิฒัน์ (2562) ท่ีระบุวา่การใชแ้ผนภูมิการไหลของกระบวนการเป็นเคร่ืองมือส าคญัในการระบุ
ความสูญเปล่าและโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการท างาน อนัเป็นหวัใจส าคญัของแนวคิดลีน 
นอกจากน้ี ผูว้จิยัยงัไดน้ าหลกัการเอบีซี (ABC Analysis) มาใชเ้พื่อจดักลุ่มวตัถุดิบตามความส าคญั
และความถ่ีในการใชง้าน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัขอ้เสนอแนะของ เกียรติขจร โฆมานะสิน (2560) ท่ีวา่
การแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC สามารถช่วยองคก์รในการปรับกลยทุธ์การจดัการวตัถุดิบตามความ
เหมาะสมกบัแต่ละกลุ่ม 
 อยา่งไรก็ตาม จุดเด่นของการศึกษาน้ีคือการประยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS ในการออกแบบ
กระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่ ตามแนวทางการปรับปรุงงานใหง่้ายโดยวธีิ ECRS ของ  
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วรภทัร์ ภู่เจริญ และศิวฤทธ์ิ พงศกรรังศิลป์ (2559) ซ่ึงเนน้การก าจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น การรวม
ขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น การจดัล าดบัขั้นตอนใหม่ และการท าให้ขั้นตอนง่ายข้ึน ถือเป็นแนวคิดท่ีมี
ประโยชน์อยา่งมากในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการจดัซ้ือ นอกจากน้ี การน าแนวคิด
ของ Blanket PO มาประยกุตใ์ชใ้นการออกแบบกระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่ ยงัสอดคลอ้งกบั 
ผลการศึกษาของ สราลี ทิพยพ์ิมานชยักรม (2559) ท่ีระบุวา่การสั่งซ้ือแบบ Blanket PO สามารถ 
ช่วยลดระยะเวลาและตน้ทุนโดยรวมของกระบวนการจดัซ้ือไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั เน่ืองจากช่วยให ้
ผูซ้ื้อและซพัพลายเออร์สามารถวางแผนล่วงหนา้และบริหารจดัการทรัพยากรไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 ผลการวจิยัน้ีช้ีใหเ้ห็นวา่ การปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือโดยประยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS, 
Blanket PO และ ABC Classification สามารถช่วยแกไ้ขปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบ อนัเป็น
อุปสรรคส าคญัต่อประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุง อยา่งไรก็ดี การศึกษาคร้ังน้ียงัมีขอ้จ ากดัในแง่ของ
การน าไปประยกุตใ์ช ้เน่ืองจากอาจใชไ้ดดี้เฉพาะในธุรกิจท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียงกบับริษทักรณีศึกษา
เท่านั้น และในทางปฏิบติั การน ากระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่ไปใชอ้ยา่งไดผ้ล จ าเป็นตอ้งอาศยั
ความร่วมมืออยา่งใกลชิ้ดระหวา่งฝ่ายจดัซ้ือและซพัพลายเออร์ ตลอดจนเทคโนโลยแีละโครงสร้าง
พื้นฐานท่ีเหมาะสมในการแลกเปล่ียนขอ้มูลและประสานงานกนั ดงันั้น ในการวิจยัคร้ังต่อไป ควรมี
การศึกษาผลลพัธ์ในระยะยาวของการใชก้ระบวนการจดัซ้ือแบบใหม่น้ี รวมถึงศกัยภาพในการ
น าไปประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมหรือบริบทอ่ืน ๆ ซ่ึงจะช่วยยนืยนัประสิทธิผลของกระบวนการท่ี
น าเสนอและเพิ่มคุณค่าของงานวจิยัน้ีมากยิง่ข้ึน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1. ขยายการใชก้ระบวนการจดัซ้ือแบบ Blanket PO ใหค้รอบคลุมสินคา้ในกลุ่ม B 
เพิ่มเติม ซ่ึงเป็นสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการสั่งซ้ือระดบัปานกลาง เพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการ
โดยรวม แต่อาจปรับรอบระยะเวลาการสั่งซ้ือและปริมาณใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะเฉพาะของสินคา้
กลุ่มน้ี 
 2. พิจารณาคดัเลือกซพัพลายเออร์เชิงกลยทุธ์เพิ่มเติมอยา่งนอ้ย 1-2 ราย เพื่อเป็นทางเลือก
ส ารองในกรณีท่ีซพัพลายเออร์หลกัไม่สามารถส่งมอบไดต้ามแผน ซ่ึงจะช่วยกระจายความเส่ียงและ
เพิ่มความยดืหยุน่ใหก้บัระบบ 
 3. สร้างกลไกในการติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลการดาเนินงานของซพัพลายเออร์
อยา่งสม ่าเสมอ โดยกาหนดเป็นดชันีช้ีวดัผลงาน (KPI) เพื่อใชใ้นการควบคุมคุณภาพและ
ประสิทธิภาพของการส่งมอบสินคา้ 
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 4. วางแผนการพฒันาทกัษะและองคค์วามรู้ใหก้บัพนกังานฝ่ายจดัซ้ืออยา่งต่อเน่ือง 
เพื่อใหส้ามารถปรับตวัและใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองมือหรือเทคนิคใหม่ ๆ ไดอ้ยา่งคล่องแคล่ว อนัจะ
ช่วยยกระดบัประสิทธิภาพการท างานโดยรวมในระยะยาว 
 5. ผลกัดนัใหเ้กิดการบูรณาการและการส่ือสารอยา่งใกลชิ้ดระหวา่งฝ่ายจดัซ้ือกบั 
ฝ่ายอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น การผลิต การขาย การวางแผน ฯลฯ เพื่อให้เกิดการประสานงานท่ีราบร่ืน
และสอดคลอ้งกนั อนัจะน าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพของระบบโซ่อุปทานในภาพรวม 
 6. ก าหนดนโยบายการจดัเก็บสตอ๊กวตัถุดิบกลุ่ม A ไวล่้วงหนา้ในปริมาณท่ีเหมาะสม 
โดยอา้งอิงจากขอ้มูลการพยากรณ์ความตอ้งการและระยะเวลาน าในการจดัหาวตัถุดิบแต่ละชนิด 
ทั้งน้ี เพื่อใชเ้ป็นแหล่งส ารองเม่ือกระบวนการจดัซ้ือเกิดความล่าชา้ ซ่ึงจะช่วยสร้างหลกัประกนัได้
วา่บริษทัจะสามารถส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ไดท้นัเวลาตาม KPI ท่ีวางไว ้
 ทั้งน้ี ความส าเร็จของการปฏิรูปกระบวนการจดัซ้ือนั้น จ  าเป็นตอ้งอาศยัความร่วมมือจาก
ผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งทุกฝ่าย ตั้งแต่ระดบัผูบ้ริหารจนถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการ ท่ีจะตอ้งให้
ความส าคญัและผลกัดนัการเปล่ียนแปลงไปในทิศทางเดียวกนั เพื่อกา้วสู่การบริหารจดัการดา้นการ
จดัซ้ือท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดอยา่งย ัง่ยนืต่อไป 
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