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 The objective of this research was to propose the procedure in improving the 

production process of ammunition resulting to reduce delivery delays by enhancing 

the process of the raw material management and the production planning, 

by study planning process and incurring orders to analyze the requirement of raw 

material and to identify purchasing policy. This research adopted the Order Point 

Order Quantity System to develop by simulate. The consequence of such 

improvement was revealed that this system can reduce the problem of shortage of 

raw materials and reduce the number of delayed deliveries down 4.55 percent, and 

reduce the total cost, which include the cost of ordering and holding down from 

33.90 percent. After the changing policy resulted the process of planning changes. 

In the process of purchasing raw materials, procurement departments can purchase 

at the order point without waiting for orders from customers for reduce the uncertainty 

of the timing of raw materials. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

 การวางแผนการผลิตมีความสําคญัมากในปัจจบุนัตัง้แตโ่รงงานขนาดเล็ก จนไปถึงขนาด

ใหญ่ เพ่ือเป็นการจดัการทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยู่ให้คุ้มคา่ท่ีสดุและ เพ่ือให้เหมาะสมกบัสภาพการ

ผลิตในปัจจบุนั ซึ่งระบบการวางแผนการผลิตได้พฒันาไปมากมีเคร่ืองมือต่างๆมาช่วยในการเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการผลิต ดงันัน้การวางแผนการผลิตท่ีดีจะช่วยให้การบริหารงานต่างๆเป็นไปตาม

เป้าหมายท่ีวางเอาไว้ 

 

1.1 ข้อมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศกึษาเป็นโรงงานวตัถรุะเบิดท่ีมีศกัยภาพในการผลิตวตัถุระเบิดและกระสนุ 

เพ่ือจําหน่ายผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตได้ให้กับส่วนราชการ และภาคเอกชนท่ีเก่ียวข้องกับงานด้าน

อตุสาหกรรมป้องกนัประเทศ พร้อมทัง้พฒันาการผลิต ผลิตภณัฑ์อตุสาหกรรมป้องกันประเทศให้

สามารถพึ่งพาตนเองได้ในอนาคต 

 

การจดัองค์กรภายในโรงงานจะแบ่งการทํางานออกเป็น 8 สว่นหลกัแสดงดงัภาพท่ี 1.1 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพท่ี 1.1 แผนผงัองค์กรโรงงานกรณีศกึษา

โรงงานวตัถุระเบิด 

แผนกโรงงาน 

แผนกธุรการ แผนกบริการ 
สาํนกังาน

การเงิน 

แผนกควบคมุมาตรฐานการ

ผลิต 

 

แผนกวิจัยและ

พฒันา 

สาํนกังานผู้บริหาร 

และงบประมาณ 

 

แผนกแผนและ

โครงการ 

 



2 

 

 1) สํานกังานผู้บริหาร หน่วยงบประมาณ และกฎหมาย 

  ทําหน้าท่ีบริหารงานทัว่ไป งานด้านงบประมาณ และกฎหมาย 

 2) สํานกังานการเงิน 

  มีหน้าท่ีเก่ียวกบัการบริหารการเงินของโรงงาน 

 3) แผนกธรุการ 

  มีหน้าท่ีดําเนินการเก่ียวกับการสารบรรณ การประชาสมัพันธ์ บุคคล การจัดหา 

การจําหน่ายผลิตภณัฑ์ การรักษาความปลอดภยั และงานธรุการอ่ืนๆ 

 4) แผนกแผนและโครงการ 

  มีหน้าท่ีวางแผน เสนอแนะ ประสานงาน ควบคุมกํากับดแูล และดําเนินการ

เก่ียวกบั การจดั หน่วย การฝึกศกึษา การจดัทําแผนและโครงการ การควบคมุส่ิงอปุกรณ์ทางบญัชี 

การวางแผนการ ผลิต 

        5) แผนกวิจยัและพฒันา 

  มีหน้าท่ีดําเนินการเก่ียวกับการวิจัยและพัฒนาระบบงาน  การกําหนด

คุณลักษณะเฉพาะของเคร่ืองจักรเคร่ืองกล วัตถุดิบและอุปกรณ์ในการผลิต การสถิติ และ

ดําเนินการเก่ียวกบัการฝึกและ ศกึษาสายเทคนิค 

         6) แผนกควบคมุมาตรฐานการผลิต 

  มีหน้าท่ีดําเนินการเก่ียวกบัการควบคมุคณุภาพ กําหนดมาตรการการเก็บรักษา

วตัถดุิบและ ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตได้ ดําเนินการเก่ียวกบัคลงัวตัถดุิบ คลงัวตัถรุะเบิดตลอดจนคลงัวสัดุ

และครุภณัฑ์  

 7) แผนกโรงงาน 

       มีหน้าท่ีดําเนินการเก่ียวกับการผลิตวตัถุระเบิดและกระสนุ การซ่อมบํารุง การ

 ปรับเทียบเคร่ืองจกัร เคร่ืองกล และอปุกรณ์ท่ีใช้ในกิจการผลิตวตัถรุะเบิดและกระสนุ 

 8) แผนกบริการ 

  มีหน้าท่ีดําเนินการเก่ียวกับการขนส่ง การสวสัดิการ การโยธา การส่ือสาร  การ

ป้องกนั และ ระงบัอคัคีภยั การรักษาพยาบาล และการสขุาภิบาล เคร่ืองจักรท่ีใช้ในกระบวนการ

ผลิต 

 

สําหรับผลิตภณัฑ์ของโรงงานประกอบด้วยดินสง่กระสนุ และกระสนุปืนครบนดั  

ผลิตภณัฑ์ดินสง่กระสนุของโรงงานมีด้วยกนั 2 ชนิดคือ 

1. ดินสง่กระสนุฐานเดี่ยว 
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2. ดินสง่กระสนุฐานคู ่

 

      
  

       ภาพท่ี 1.2 ตวัอย่างดินสง่กระสนุฐานเดี่ยว    ภาพท่ี 1.3 ตวัอย่างดินสง่กระสนุฐานคู ่

 

ผลิตภณัฑ์หลกัอีกชนิดหนึ่งคือ กระสนุปืนครบนดั ซึ่งมีขนาดตา่งๆดงันี ้

1. กระสนุปืนพกขนาด  9 มิลลิเมตร 

2. กระสนุปืนพกขนาด 0.38 นิว้ 

 3. กระสนุปืนพกขนาด  0.45 นิว้ 

 4. กระสนุปืนเลก็ ขนาด 5.56 มิลลิเมตร 

5. กระสนุปืนลกูซอง 

 โดยแสดงตวัอย่างของกระสนุชนิดตา่งดงัภาพท่ี 1.4-1.7 

 

   
         

       ภาพท่ี 1.4 กระสนุปืนพกขนาด 0.38 นิว้         ภาพท่ี 1.5 กระสนุปืนพกขนาด  9 มม. 

 

   
         

      ภาพท่ี 1.6 กระสนุปืนเลก็ ขนาด 5.56 มม.              ภาพท่ี 1.7 กระสนุปืนลกูซอง 
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กระบวนการผลิตกระสนุ จะแสดงดงัภาพท่ี 1.8 

 

 

วตัถดุิบ 

 

ภาพท่ี 1.8 กระบวนการผลิตสินค้า 
 

 ขัน้ตอนท่ี 1 ตรวจสอบหัวกระสนุ ปลอกกระสนุ ชนวนท้าย และดินส่งกระสนุ ให้อยู่ใน

สภาพดีไมมี่รอยบบุ หรือมีตําหนิ 

 ขัน้ตอนท่ี 2 ใสว่สัดทุัง้ 4 รายการเข้าสูเ่คร่ืองผลิตกระสนุอตัโนมตัิ เม่ือเสร็จแล้วจะทําการ

ตรวจความยาวของกระสนุ สง่ยิงทดสอบ และเก็บอ้างอิง 

 ขัน้ตอนท่ี 3 ตรวจสอบขนาดรูปร่างด้วยเกจวดัขนาด ตรวจสอบรอยขีด, รอยบบุ ของชนวน

ท้ายและตวักระสนุ ขดัทําความสะอาดกระสนุท่ีมีคราบสกปรก 

 ขัน้ตอนท่ี 4 ตรวจสอบความสะอาดของกระสนุก่อนบรรจุ บรรจุกระสนุลงกล่องบรรจุ

พร้อมติดสติกเกอร์ขนาดกระสนุและหมายเลขการผลิต 

 

ขัน้ตอนการวางแผนการผลิต 

 สําหรับกระบวนการวางแผนจะเร่ิมด้วยการรับคําสั่งซือ้จากลกูค้า จากนัน้จะทําการ

ตรวจสอบสินค้าวตัถดุิบคงคลงั ประชมุปรับแผนการผลิตและสง่ให้แผนกท่ีเก่ียวข้อง แผนกคลงัจะ

เสนอความต้องการวัตถุดิบท่ีใช้ผลิตตามแผน และส่งให้แผนกจัดซือ้ เป็นผู้ดําเนินการจัดซือ้

วตัถดุิบ เม่ือได้รับวตัถดุิบแล้วจะตรวจสอบและเก็บเข้าคลงั จากนัน้แผนกผลิตจะเบิกวตัถุดิบจาก

คลงัเพ่ือใช้ในการผลิต และเม่ือผลิตเสร็จแล้ว จะนําสินค้าไปเก็บท่ีคลงั เพ่ือรอส่งมอบต่อไป โดย

แสดงกระบวนการวางแผนการผลิตดงัภาพท่ี 1.9 

 

 

 

 

 

 
 

 

สินค้า 

บรรจภุณัฑ์ 

ตรวจสอบ ประกอบ ตรวจเช็ค บรรจุ 
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ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายคลงัสินค้า/วตัถดุิบ ฝ่ายจดัซือ้ ฝ่ายผลิต 

    

 

ภาพท่ี 1.9 รูปแบบระบบวางแผนการผลิต 

 

 

ปรับแผนการผลติ 

จดัตารางการผลติ 

เบกิ-จ่ายวตัถุดิบ 

จดัซือ้วตัถุดิบ 

ผลติสนิค้า 

จดัสนิค้าเข้าคลงั เตรียมสง่มอบสนิค้า 

รับคําสัง่ซือ้จาก

ลกูค้า 

ตรวจสอบ

สนิค้า/วตัถุดิบ 

วตัถุดิบ 

เสนอความต้องการ

วตัถุดิบ 
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1.2 ท่ีมาและความสําคัญของปัญหา 

 ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในโรงงานตวัอย่าง คือ ปัญหาการสง่มอบสินค้าไมท่นักําหนด แสดงได้โดย

พิจารณาจากข้อมลูรายงานการส่งมอบสินค้า ตัง้แต่ปี พ.ศ. 2550 จนถึงปี พ.ศ. 2552 ซึ่งแสดง

รายการสินค้าท่ีสั่งซือ้ จํานวน กําหนดส่ง วันท่ีส่งมอบจริง รายการท่ีสั่งทัง้หมดในปีนัน้ๆ และ

เปอร์เซ็นต์ของรายการท่ีสง่ไมท่นักําหนด แสดงได้ดงัตารางท่ี 1.1 

 

ตารางท่ี 1.1 ชนิดและจํานวน ของกระสนุท่ีสง่มอบลา่ช้า 

 

ปี ที่ใบสัง่ซือ้ 
ชนิด

กระสนุ 
จํานวน (นดั) กําหนดสง่ สง่มอบจริง 

จํานวนที่ใบสัง่

ซือ้ทัง้หมด 

% จํานวนที่

ใบสัง่ซือ้ 

ที่สง่ไม่ทนั

กําหนด 

2550 

ก.พ. 50 ทร. C 175,300 ม.ค. 51 ก.ค. 51 

24 16.67 
เม.ย. 50 ทอ. A 244,200 มี.ค. 51 ส.ค. 51 

ก.ค. 50 ทอ. A 400,000 ก.ค. 51 ก.พ. 52 

ก.ค. 50 ทอ. B 549,000 ก.ค. 51 ก.พ. 52 

2551 

พ.ย. 50 ทอ. A 800,000 พ.ย. 51 ธ.ค. 51 

40 17.5 

ม.ค. 51 ทร. C 400,000 ม.ค. 52 มี.ค. 52 

มี.ค. 51 ทร. A 25,650 มี.ค. 52 เม.ย. 52 

มี.ค. 51 ทร. B 30,000 มี.ค. 52 เม.ย. 52 

มี.ค. 51 ทร. D 50,000 มี.ค. 52 พ.ค. 52 

ก.ย. 51 ทร. B 30,000 ก.ย. 52 ต.ค. 52 

ก.ย. 51 ทร. C 27,000 ก.ย. 52 ต.ค. 52 

2552 

ก.พ. 52 ทร. A 100,000 ก.พ. 53 มิ.ย. 53 

26 23.08 มี.ค. 52 ทร. D 20,000 มี.ค. 53 มิ.ย. 53 

ส.ค. 52 ตร. E 944,210 ส.ค. 53 พ.ย. 53 
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ตารางท่ี 1.1 (ตอ่) ชนิดและจํานวน ของกระสนุท่ีสง่มอบลา่ช้า 

 

ปี ที่ใบสัง่ซือ้ 
ชนิด

กระสนุ 
จํานวน (นดั) กําหนดสง่ สง่มอบจริง 

จํานวนที่ใบสัง่

ซือ้ทัง้หมด 

% จํานวนที่

ใบสัง่ซือ้ 

ที่สง่ไม่ทนั

กําหนด 

 ส.ค. 52 ตร. E 395,000 ส.ค. 53 พ.ย. 53 

  

ก.ย. 52 ตร. E 64,210 ก.ย. 53 ธ.ค. 53 

ก.ย. 52 ตร. E 609,320 ก.ย. 53 ธ.ค. 53 

 

ผลกระทบท่ีเกิดจากการสง่มอบไมท่นักําหนด  

 เน่ืองจากเป็นโรงงานท่ีผลิตเพ่ือสนบัสนนุสว่นราชการ และภาคเอกชนท่ีเก่ียวข้องกับงาน

ด้านอตุสาหกรรมป้องกันประเทศ ซึ่งการส่งมอบสินค้าไม่ทันตามระยะเวลากําหนด จะทําให้

โรงงานเสียความเช่ือมัน่ท่ีมีกบัลกูค้า ขาดเงินทนุหมนุเวียนเพ่ือรองรับคําสัง่ซือ้ท่ีเข้ามาใหม่ ทําให้

เสียคา่ปรับ และอาจสง่ผลตอ่การฝึกหรือปฏิบตัิหน้าท่ีของหน่วยงานของรัฐ 

 ดงันัน้ทางโรงงานจึงต้องทําการผลิตสินค้าให้ได้ตามแผนการผลิต จัดส่งสินค้าให้ทันตาม

กําหนด เพ่ือความน่าเช่ือถือของโรงงาน ไม่ทําให้โรงงานเสียค่าปรับ และสามารถสนับสนุนการ

ปฏิบตัิหน้าท่ีของหน่วยงานของรัฐได้ ซึ่งทางโรงงานจะต้องมีการทบทวนกระบวนการวางแผนการ

ผลิต เพ่ือหาสาเหตท่ีุทําให้เกิดการสง่มอบงานลา่ช้า และหาวิธีการแก้ไขเพ่ือลดความล่าช้าในการ

สง่มอบงาน 

 

 1.3 วัตถุประสงค์ของการวจัิย 

 เพ่ือลดความลา่ช้าของการสง่มอบงานของกระบวนการผลิตกระสนุ 

 

1.4 ขอบเขตการวจัิย 

 1. ศกึษากระบวนการวางแผนการผลิตเฉพาะโรงงานผลิตกระสนุ 

 2. ทําการปรับปรุงนโยบายการจัดซือ้วตัถุดิบในส่วนของวสัดปุระกอบกระสนุ ได้แก่ หัว

กระสนุ, ปลอกกระสนุ, ชนวนท้าย, หมอนรองลกูปราย, ลกูปราย กระดาษปิดปลายกระสนุ และ

บรรจภุณัฑ์ 

 3. ปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตในสว่นของการผลิตกระสนุ 
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 4. ศกึษาในสว่นของผลิตภณัฑ์หลกัของโรงงาน ได้แก่ กระสนุขนาด 9 มิลลิเมตร, จุด 38

นิว้, จดุ 45 นิว้ และกระสนุปืนลกูซอง 

 

1.5 ขัน้ตอนการศึกษาและวจัิย 

 1. วิเคราะห์ปัญหา และศกึษาทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

  1.1) วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึน้ และสาเหตขุองปัญหา 

  1.2) ศกึษาทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

 2. ศึกษาและ วิเคราะห์กระบวนการวางแผนและการผลิตของโรงงาน ทําการศึกษา

กระบวนการวางแผนและการผลิตในปัจจุบัน ตัง้แต่การรับคําสัง่ซือ้ของลกูค้า จนถึงการส่งมอบ

สินค้า รวมถึงเวลาท่ีใช้ในการดําเนินงาน 

 3. กําหนดวตัถปุระสงค์ ขอบเขต และแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

 4. รวบรวมข้อมลูท่ีเก่ียวข้อง รวบรวมข้อมลูต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับการวิเคราะห์ และการ

เขียนโปรแกรมจําลองแบบปัญหา เช่น ยอดขายผลิตภณัฑ์ รายการวตัถุดิบคงคลงั ระยะเวลานํา

ของวตัถดุิบ  

 5. จดัทํารูปแบบจําลอง หรือโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

 6. ตรวจสอบความถกูต้องของโปรแกรมตามหลกัของโปรแกรม  

 7. ทําการทดลองจําลองปัญหา และประมวลผล 

 8. วิเคราะห์ สรุปผล และจดัทําวิทยานิพนธ์ 

 

1.6 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

 1. สามารถนําผลการวิจยัไปใช้เพ่ือเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการ

ผลิตของโรงงานกรณีศกึษา เพ่ือลดการสง่มอบงานลา่ช้าได้ 

2. เพ่ือรองรับการวางแผนการผลิตสําหรับผลิตภณัฑ์ใหมข่องทางโรงงาน 

 



 

 

บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวจัิยท่ีเก่ียวข้อง 

 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

 การศกึษาเพ่ือลดความลา่ช้าของการสง่มอบงานของกระบวนการผลิตกระสนุ ผู้ วิจัยได้นํา

แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัการวางแผนและควบคมุการผลิต ตลอดจนงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องมาเพ่ือ

ศกึษาและใช้เป็นแนวทางในการวิจยั ดงัตอ่ไปนี ้

 2.1.1 การวางแผนและควบคมุการผลิต 

 2.1.2 การบริหารพสัดคุงคลงั  

 2.1.3 การสร้างแบบจําลองปัญหา 

โดยสามารถอธิบายรายละเอียดในแตล่ะทฤษฎีได้ดงันี ้

 

2.1.1 การวางแผนและควบคมุการผลิต 

 การวางแผนและการควบคมุการผลิต (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2552: 1) เป็นเคร่ืองมือในการ

จัดการ ท่ีนํามาใช้เพ่ือเป็นแนวทางในการตดัสินใจเก่ียวกับความต้องการทรัพยากรในอนาคต 

สําหรับการดําเนินการผลิต การจัดแจก ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต เพ่ือให้ได้ผลผลิต

เป็นไปตามท่ีได้วางแผนไว้ ทัง้ในเชิงคณุภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีต้นทนุการผลิตตํ่าสดุ 

 โดยสามารถแบ่งระบบของการวางแผนการผลิตออกเป็นสว่นๆดงันี ้

 1) ระบบการผลิต เป็นกระบวนการท่ีทําให้เกิดการสร้างส่ิงหนึ่งส่ิงใดขึน้มา จากทรัพยากร

หรือปัจจัยการผลิตท่ีมีอยู่ ถูกแปลงสภาพให้เป็นผลผลิตท่ีอยู่ในรูปท่ีต้องการ การผลิตท่ีมี

ประสิทธิภาพนัน้ จะต้องคํานึงถึงปัจจยัด้านปริมาณ คณุภาพ เวลา และราคา ซึ่งทัง้หมดนี ้จะต้อง

นํามารวมไว้ในระบบการผลิต โดยสามารถจัดจําแนกได้เป็น 3 ขัน้ตอน คือ การวางแผน การ

ดําเนินงาน และการควบคมุ 

  1. การวางแผน (Planning) เป็นขัน้ตอนของการวิเคราะห์ข้อมลูท่ีมีอยู่ และ

วางแผนการใช้ ทรัพยากรให้ตรงตามเป้าหมายท่ีต้องการ และเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ใน

แผนการผลิตจะกําหนด เป้าหมายย่อยไว้ในแผนกต่างๆ ในเทอมของเวลาท่ีกําหนดไว้ก่อน

ล่วงหน้า และจากเป้าหมายย่อยๆ ท่ีกําหนดขึน้เหล่านี  ้ ถ้าประสบผลสําเร็จก็จะส่งผลไปยัง

เป้าหมายหลกัท่ีต้องการ 

  2. การดําเนินงาน (Operation) เป็นขัน้ตอนของการดําเนินการ จะเร่ิมต้นได้ก็

ตอ่เม่ือ รายละเอียดต่างๆ ในขัน้ตอนการวางแผนได้ถูกกําหนดไว้ในแผนการผลิตเรียบร้อยแล้ว
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  3. การควบคมุ (Control) เป็นขัน้ตอนของการตรวจตราให้คําแนะนํา และติดตาม

ผลเก่ียวกบัการดําเนินงานโดยใช้การป้อนกลบัของข้อมลู ในทกุๆ ขณะท่ีงานก้าวหน้าไป ผา่นกลไก

การควบคุมโดยกลไกนีจ้ะทําหน้าท่ีปรับปรุงแผนงานและเป้าหมายเพ่ือให้เป็นท่ีเช่ือแน่ได้ว่าจะ

บรรลเุป้าหมายหลกั 

 2) เป้าหมายของการวางแผนและควบคมุการผลิต ก็เพ่ือให้ธุรกิจสามารถผลิตสินค้าหรือ

บริการได้ตามกําหนดเวลา และเสียคา่ใช้จ่ายตํ่าสดุ โดยเป้าหมายอาจแยกออกดงันี ้ 

  1. เพ่ือเปล่ียนคา่พยากรณ์การขาย หรือใบสัง่ให้อยู่ในรูปของแผนการผลิต อย่าง

ประหยดั 

  2. เพ่ือให้การดําเนินงานในหน่วยงานตา่งๆ มีการประสานงานกนัได้ดีขึน้ 

  3. เพ่ือต้องการลดต้นทุนการผลิต โดยพิจารณาถึงการจัดตารางการผลิตของ

กิจกรรมการใช้ แรงงานและเคร่ืองจกัรให้ได้ประโยชน์สงูสดุ และเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ  

  4. เพ่ือช่วยให้การผลิตของผลผลิตเปล่ียนแปลงขึน้ลงไมม่ากนกั 

  5. เพ่ือให้มีวสัดหุรือสว่นประกอบตา่งๆ ท่ีจําเป็นต้องใช้ในเวลาท่ีต้องการมีอย่าง

เพียงพอและถกูต้อง 

  6. เพ่ือต้องการลดเวลาของงานในระหวา่งผลิตให้เหลือน้อยท่ีสดุ 

  7. เพ่ือต้องการลดความจําเป็นท่ีจะต้องติดตามงานให้น้อยลง 

  8. เพ่ือต้องการลดเวลาในด้านการจัดการและให้คําแนะนําในเร่ืองรายละเอียด

ของงาน 

  9. เพ่ือต้องการรู้ข้อมลูเก่ียวกบัสถานะภาพของการผลิตให้รวดเร็วในแต่ละการสัง่

ผลิตเพ่ือท่ีจะได้เผ่ือเวลาไว้สําหรับการแก้ไขในกรณีท่ีมีเหตขุดัข้องเกิดขึน้ 

 3) ขอบขา่ยของการวางแผนและควบคมุการผลิต  

 การวางแผนได้แบ่งออกเป็น 3 ระดบัของการวางแผนท่ีมีกิจกรรมสอดคล้องกัน 

คือ 

  ระดบัท่ี 1 เป็นแผนรายปี เป็นแผนท่ีกําหนดเป้าหมายในระดบักลุ่มผลิตภณัฑ์ใน

ภาพรวม ประกอบด้วยการพยากรณ์และการวางแผนการผลิตรวม  

 ระดบัท่ี 2 เป็นแผนรายเดือน เป็นการวางแผนกําหนดเป้าหมายความต้องการ 

ผลิตภณัฑ์ และ วสัดกุาร ผลิตแตล่ะรายการอย่างชดัเจน ประกอบด้วยการกําหนดตารางการผลิต

หลกั การวางแผนกําลงัการผลิตขัน้ต้น การวางแผนความต้องการวสัด ุและการวางแผนกําลงัการ

ผลิต  
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 ระดบัท่ี 3 เป็นแผนรายวนั ประกอบด้วยการควบคมุกิจกรรมการผลิตและการ

ควบคมุ กิจกรรม การจดัซือ้ ให้เป็นไปตามแผนท่ีกําหนดเป้าหมายไว้ในระดบัท่ี 2 

 4) ชนิดของการวางแผนการผลิต มกัจะขึน้อยู่กบัลกัษณะของการผลิต ซึ่งแบ่งเป็น 2 ชนิด 

คือการผลิตแบบตามสัง่ (job shop) จะเป็นการผลิตตามความต้องการของลกูค้า โดยทั่วไปจะมี

ประเภทของการผลิตอยู่หลากหลาย และการผลิตเพ่ือสต๊อก (production to stock) จะเป็นการ

ผลิตท่ีเป็นมาตรฐาน มีจํานวนน้อยชนิด ปริมาณความต้องการมีแนวโน้มท่ีแน่นอน จึงทําให้เกิด

การผลิตเก็บไว้ในสต๊อกเพ่ือรอการจําหน่าย 

  1. การผลิตแบบทําตามสัง่ (Job Order) โดยปกติแล้ว จะเป็นการผลิตสินค้าหรือ

ผลิตภณัฑ์ตามความต้องการของลกูค้า ปริมาณการสัง่ทําแต่ละครัง้มกัจะมีจํานวนไม่มากนัก แต่

โดยทัว่ไปจะมีประเภทของผลิตภณัฑ์อยู่หลากหลายด้วยเหตผุลดงักล่าวอปุกรณ์หรือเคร่ืองจักรท่ี

นํามาใช้ในการผลิตจึงมกัเป็นแบบเอนกประสงค์ คือสามารถปรับแตง่ให้ใช้ได้กบัทกุๆ ประเภทของ

ผลิตภณัฑ์ จดุสําคญัของการดําเนินงานชนิดแบบทําตามสัง่ ก็คือทรัพยากรต่างๆ จะต้องมีความ

ออ่นตวัหรือยืดหยุ่น สามารถปรับแตง่ให้ใช้ได้ตามความแปรปรวนของอปุสงค์ท่ีไมอ่าจจะพยากรณ์

คา่ได้อย่างแมน่ยํา 

  2. การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Process) จะเป็นการผลิตสินค้าหรือ

ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็น มาตรฐาน มีจํานวนน้อยชนิด ปริมาณความต้องการมีลกัษณะเป็นแนวโน้มท่ี

แน่นอน จากลกัษณะดงักลา่วนี ้จึงทําให้เกิดการผลิตสินค้าและเก็บไว้ในสต๊อกเพ่ือรอการจําหน่าย 

การผลิตแบบตอ่เน่ืองโดยปกติมกัจะเป็นการผลิตสินค้าครัง้ละมากๆเพ่ือสนองตอ่ความต้องการท่ีมี

อตัราสงู ดงันัน้ในสายงานผลิตหรือสายงานประกอบจึงมกันิยมใช้เคร่ืองจักรหรืออปุกรณ์การผลิต

ท่ีเป็นแบบเฉพาะอย่าง เพราะมีความสามารถและความเท่ียงตรงในการผลิตสงู จุดสําคญัอย่าง

หนึ่งสําหรับการดําเนินการผลิตแบบต่อเน่ืองก็คือ ความสามารถในการผลิตของหน่วยผลิตหรือ

ศนูย์การผลิต จะต้องมีขนาดเท่ากนัจึงจะทําให้สายงานการผลิตเกิดการสมดลุ 

 5) หน้าท่ีการวางแผนและควบคมุการผลิต โดยทัว่ไปจะประกอบไปด้วย 3หน่วยงานคือ 

  1. หน่วยงานวางแผนการผลิต จะมีหน้าท่ีหลกัคือ 

   1.1 จดัทํางบประมาณการผลิต เม่ือมีใบสัง่ผลิตเข้ามา ผู้ รับผิดชอบจะทํา

การบนัทึกรายการสัง่ทํา จดัทํางบประมาณการเงินท่ีต้องใช้ ติดต่อประสานงานให้การสัง่ผลิตนัน้

ดําเนินตอ่ไปจนสําเร็จและกําหนดวนัสง่สินค้าหลงัจากท่ีได้วางแผนการจดัการผลิตเรียบร้อยแล้ว 

   1.2 กําหนดรายการวสัด ุเม่ือวิศวกรวางแผนได้รับข้อมลูเก่ียวกับวสัดท่ีุมี

อยู่ในโกดงัจะทําการสํารวจดวูา่มีเพียงพอท่ีจะใช้สําหรับการผลิตหรือไม ่หรือต้องการวสัดชุนิดอ่ืนๆ 

เพ่ิมเติม อีกและ เป็นจํานวนเท่าไรจึงจะพอเพียงสําหรับการจดัแจกในช่วงเวลาท่ีต้องการ 
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   1.3 วางแผนกรรมวิธี การเลือกกรรมวิธีหรือกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม

ท่ีสดุสําหรับการผลิตชิน้ส่วนแต่ละชนิดของผลิตภณัฑ์ใดๆ นัน้ จะอยู่ในความรับผิดชอบของ

วิศวกรรมวิธี นอกเหนือจากหน้าท่ีดงักลา่ววิศวกรรมวิธียงัต้องตดัสินใจในเร่ืองการแยกผลิตภณัฑ์

ออกเป็นส่วนประกอบย่อยๆ การกําหนดขัน้ตอนการดําเนินงานของชิน้ส่วนแต่ละชนิดและการ

เลือกวิธีการประกอบชิน้สว่นตา่งๆ เข้าด้วยกนั 

   1.4 หารายละเอียดของเคร่ืองจกัร โดยหาจากข้อมลูดงันี ้

    -จํานวนของเคร่ืองจกัร ความแมน่ยํา ความเร็วรอบ 

    -ตารางเวลาในการซ่อมบํารุง 

    -ความเสียหายท่ีเกิดขึน้ การแก้ไขข้อขดัข้อง 

    -ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 

    -ความสามารถในการผลิต 

    -การจดัตารางภาระงานให้กบัเคร่ืองจกัร 

   1.5 ออกแบบชิน้ส่วนเคร่ืองมือและอปุกรณ์จับยึด ส่ิงท่ีสําคัญคือ การ

ออกแบบชิน้ส่วนเคร่ืองมือ ซึ่งต้องอาศยัความรู้ทัง้ด้านกรรมวิธีและวสัดท่ีุใช้ทําเคร่ืองมือ เพ่ือให้

เคร่ืองมือมีความ คงทนตอ่สภาพการใช้งาน และมีอายใุช้ได้ยาวนาน จึงต้องผา่นกรรมวิธี เช่น การ

ชบุเพ่ือเพ่ิมความแขง็แรง นอกจากนัน้ การผลิตผลิตภณัฑ์จํานวนมาก มกัอาศยัอปุกรณ์ช่วยผลิต

อย่างหนึ่งท่ีเรียกวา่ ตวัจบัยึดท่ีเหมาะสม จะช่วยให้ผลิตได้รวดเร็ว 

   1.6 การวางแผนดําเนินงาน เป็นการอธิบายแผนการผลิตให้อยู่ในรูปท่ี

ผู้ รับผิดชอบสามารถจะเข้าใจและนําไปปฏิบัติได้ กล่าวคือ แผนภมิูกระบวนการผลิต (Process 

Chart) จะถกูเปล่ียนให้อยู่ในรูปของเส้นทางการไหลของงาน และการดําเนินงาน ซึ่งจะบ่งบอกถึง

รายละเอียดตา่งๆ ของลําดบัขัน้ตอนการดําเนินการ   

   1.7 กะประมาณเวลา การหาเวลาจากขัน้ตอนต่างๆ ท่ีอยู่ในใบ

ดําเนินการ ก็เพ่ือนํามาใช้คํานวณหาเวลามาตรฐานสําหรับผลิตภณัฑ์ใดๆ ซึ่งเวลามาตรฐานนีจ้ะ

ประกอบด้วย 

    ก. เวลาท่ีใช้ในการผลิตจริง คือ เวลาท่ีต้องใช้ไปกับการทํางาน

นัน้ๆ จากการกําหนดความเร็วรอบ หรือความเร็วป้อน 

    ข. เวลาไร้ผลผลิต คือ เวลาท่ีใช้ไปกบัเคร่ืองจกัรโดยไม่ก่อให้เกิด

ผลผลิต เช่น การตัง้เคร่ืองการใสแ่ละถอดภาระงานออกจากเคร่ืองจกัร 

    ค. เวลาเผ่ือสําหรับการลา่ช้า ความเม่ือยล้า และการขดัจงัหวะ 
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   1.8 กําหนดตารางการผลิต เป็นการจัดลําดบัขัน้ตอนของงานต่างๆ ท่ี

จะต้องดําเนินการบนเคร่ืองจกัรหรือศนูย์งานใดๆ และกําหนดเวลาลงไป ในกรณีนีอ้าจจะรวมถึง

การวางแผนเวลาเร่ิมต้นและเวลาสิน้สดุของงานอีกด้วย 

  2. หน่วยควบคมุการผลิต จะมีความรับผิดชอบครอบคลมุสว่นตา่งๆดงันี ้

   2.1 การออกคําสัง่ผลิต เป็นขัน้ตอนเร่ิมต้นท่ีกําหนดให้กิจกรรมต่างๆ 

เร่ิมต้นปฏิบัติการได้โดยผู้ ท่ีรับผิดชอบอาจจะเป็นหัวหน้างานหรือผู้จัดการในสายงานจะปล่อย

ใบสัง่ผลิตพร้อมคําแนะนําซึ่งอยู่ในใบแสดงการไหลของงาน และตารางเวลาการผลิตให้กับผู้ ทํา

การผลิต โดยมัน่ใจวา่การไหลของวตัถดุิบจะเป็นไปตามขัน้ตอนและตรงตามเวลาท่ีกําหนด 

   2.2 การติดตามงาน เป็นขัน้ตอนของการควบคมุการผลิตท่ีจะต้องกระทํา

หลังจากการออกคําสั่งผลิต การติดตามงานเป็นหน้าท่ีของผู้ควบคุมงานจะต้องติดตามดู

ความก้าวหน้าของงานอย่างใกล้ชิด เพ่ือให้การปฏิบตัิงานเป็นไปตามตารางการผลิต ถ้าในกรณีท่ี

มีเหตขุดัข้องเกิดขึน้ ก็สามารถทบทวนเป้าหมายและเปล่ียนแปลงตารางการผลิตได้ทนัท่วงที 

   2.3 ศกึษาการเคล่ือนไหวและเวลา เพ่ือปรับปรุงวิธีการเคล่ือนไหวในการ

ทํางานให้ง่ายขึน้และกําหนดเวลาการทํางานขึน้ใหม่ โดยทั่วๆ ไปแล้ว การศึกษาการเคล่ือนไหว

และเวลาเป็นหน่วยงานหนึ่งในแผนกวิศวกรรม  

   2.4 การขนส่ง ความรับผิดชอบของหน่วยงานนี  ้ จะเก่ียวกับการ

เคล่ือนย้ายวสัดรุะหวา่งโกดงัจากโกดงัไปยงัโรงงาน หรือภายในโรงงานเอง นอกนัน้ยังมีหน้าท่ีใน

การรับสินค้าหรือวสัดแุละจดัสง่สินค้าสําเร็จรูป 

  3. หน่วยงานควบคมุวสัดคุงคลงั หน้าท่ีหลกัๆจะประกอบไปด้วย  

   1. การบริหารงานวสัด ุซึ่งจะเก่ียวข้องกบังานจดัเก็บวสัด ุการทํารายการ

วสัด ุและจดัหาวสัด ุ 

   2. การควบคุมปริมาณวัสด  ุ เพ่ือให้มีวัสดุไว้อย่างพอเพียงจึงต้องมี

การศกึษาการจดัวสัดคุงคลงัและเสนอวิธีในการจดัเก็บและควบคมุ ตลอดจนกําหนดระดบัขนาด

ของการสัง่ซือ้ 

   3. การจดัซือ้ หน้าท่ีของหน่วยงานนีจ้ะรับผิดชอบในการออกใบสัง่ซือ้กับ

ตวัแทนขาย และติดตามการสัง่ซือ้ท่ีผา่นมา นอกจากนัน้ยงัมีหน้าท่ีเก็บข้อมลูทางเทคนิค ตลอดจน

การพิจารณาถึงความเช่ือถือของตวัแทนในเร่ืองของคณุภาพ และกําหนดวนัจดัสง่ 

   4. การรับวสัด  ุ เม่ือวสัดท่ีุสั่งซือ้ไปนัน้มาถึง ก็ควรจะมีการตรวจสอบ

เพ่ือให้แน่ใจวา่ตรงตามใบสัง่ซือ้ เช่น ปริมาณ และข้อกําหนดตา่งๆ (Specification) 
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   5. กําหนดชนิดของผลิตภณัฑ์ ในการผลิตผลิตภณัฑ์มากชนิดย่อมจะมี

ความยุ่งยากและปัญหาเกิดขึน้อยู่เสมอๆ ทัง้ในด้านการวางแผนและควบคมุ ดงันัน้การลดจํานวน

ผลิตภณัฑ์ให้เหลือน้อยชนิดลงจะเป็นวิธีหนึ่งท่ีจะทําให้การบริหารงานง่ายขึน้ และสามารถกําหนด

เป็นผลิตภณัฑ์มาตรฐานได้ 

 

2.1.2 การบริหารพสัดคุงคลงั 

 การบริหารพัสดุคงคลัง (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2552: 1) เป็นงานท่ีผู้บริหารธุรกิจ ไม่ว่าจะ

เก่ียวข้องกบัการผลิตสินค้าหรือการให้บริการให้ความสําคญัอย่างมาก เน่ืองจากพสัดคุงคลงัได้รับ

การยอมรับวา่เป็นปัจจยัท่ีสง่ผลกระทบโดยตรงตอ่ต้นทนุและกําไรของธรุกิจ นอกจากนัน้อาจสง่ผล

ต่อสภาพคล่องทางการเงินและขีดความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจในระยะยาวได้ ดงันัน้

ผู้บริหารจะต้องคอยควบคมุดแูลมิให้ต้นทนุท่ีลงทนุในพสัดคุงคลงัสงูเกินไป  

  1) ประเภทของพสัดคุงคลงัตามการไหลของการผลิต 

  1.1) วตัถดุิบ (Raw Materials) เป็นสินค้าหลกัท่ีใช้ป้อนเข้าสูก่ระบวนการ

ผลิต หรือการสร้างผลิตภณัฑ์ ท่ีจะต้องมีการสํารองไว้อย่างเพียงพอและสอดคล้องกับตารางเวลา

การผลิต เพ่ือรอการแปลงสภาพเป็นสินค้าสําเร็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 

  1.2) สินค้าคงคลงัระหว่างผลิต (Work in process) ซึ่งคืองานระหว่าง

ผลิต (WIP) สว่นนีจ้ะประกอบไปด้วยสินค้ากึ่งสําเร็จท่ีถกูสร้างขึน้ระหวา่งกระบวนการผลิตตา่งๆ ท่ี

มีการแบ่งแยกหน้าท่ีกนัทําโดยอิสระ แตผ่ลผลิตจากหน่วยงานหนึ่งจะต้องสง่ต่ออีกหน่วยงานหนึ่ง 

ตามขัน้ตอนท่ีได้กําหนดไว้ในปริมาณท่ีสมดลุกนัตลอดสายงาน 

  1.3) ผลิตภณัฑ์สําเร็จ (Finish Goods) สินค้าคงคลงัท่ีเก็บรักษาไว้ท่ีจุด

ปลายของสายการผลิต มักจะถูกเก็บในคลงัสินค้าสําเร็จรูปและรู้จักกันในช่ือสินค้าคงคลงัของ

สินค้าสําเร็จรูป (Finish goods inventory, FGI) เราสามารถหาปริมาณของสินค้าท่ีจะทําการผลิต

ท่ีพอดีกบัความต้องการท่ีเราคาดหวงัไว้ แตว่า่ความต้องการสินค้าของลกูค้านัน้มกัไม่ค่อยมีความ

แน่นอน 

  1.4) สินค้าท่ีใช้ในงานบํารุงรักษา ซ่อมบํารุง วัสดุสิน้เปลือง 

(Maintenance Repair & Operating Supply) เป็นสินค้าซึ่งช่วยสนับสนุนเคร่ืองจักรหรือโรงงาน

ของผู้ ผลิตได้ ถ้าการเสียหาย เกิดผลเสียรุนแรง และสามารถทําผ่านบริษัทซ่อมบํารุงและ

บํารุงรักษาท่ีจะช่วยอปุทานให้แก่ลกูค้าของตนตามสญัญาซ่อมบํารุง สนับสนุนอตุสาหกรรม การ

ซ่อมบํารุงและกลุม่วสัดสิุน้เปลือง 

2) เหตผุลท่ีต้องมีพสัดคุงคลงั 
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  2.1) พสัดคุงคลงัท่ีเป็นสินค้าสําเร็จรูป จะช่วยป้องกันความผิดพลาดอนั

เกิดจากความต้องการสินค้าท่ีมีมากกว่าท่ีพยากรณ์ไว้ ความผิดพลาดจะไม่ได้รับการตอบสนอง

หากกิจการไมมี่ของคงคลงัท่ีเป็นสินค้าสําเร็จรูปเก็บไว้ ทําให้ธรุกิจขาดกําไรท่ีควรจะได้และอาจทํา

ให้ความเช่ือถือของลกูค้าลดลง และช่วยให้การผลิตสามารถดําเนินไปได้อย่างสม่ําเสมอ 

  2.2) พัสดุคงคลังระหว่างกระบวนการผลิต ช่วยให้การผลิตในแต่ละ

หน่วยผลิตสามารถดําเนินไปได้อย่างตอ่เน่ือง ไมจํ่าเป็นต้องพึ่งพิงกันมากนัก และช่วยให้การผลิต

สามารถดําเนินไปได้อย่างสม่ําเสมอ ถึงแม้ว่าการทํางานในแต่ละหน่วยผลิตจะมีความเร็วไม่

เท่ากนั 

  2.3) พสัดคุงคลงัท่ีเป็นวตัถดุิบหรือชิน้สว่นท่ีซือ้จากท่ีอ่ืน เพ่ือป้องกันการ

ขาดแคลนวตัถุดิบหรือชิน้ส่วนอนัเน่ืองมาจากความล่าช้าด้วยเหตผุลหลายประการ และเพ่ือลด

คา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้หรือสัง่ผลิต เพราะการสัง่ซือ้หรือสัง่ผลิตครัง้ละมากๆ จะช่วยให้ประหยัดค่า

ใช่จ่ายในการผลิตและการขนสง่  

3) ระบบการบริหารพสัดคุงคลงั  

 ในการบริการพสัดคุงคลงัให้ประสบผลสําเร็จจะต้องมีการกําหนดวิธีปฏิบัติงาน

อย่างเป็นระบบ ซึ่งมกัจะเรียกว่า ระบบการบริหารพัสดคุงคลงั โดยมีโครงสร้างของระบบบริหาร

พสัดคุงคลงัประกอบด้วยชดุของเกณฑ์การตดัสินใจและข้อแนะนําสําหรับสถานการณ์ต่างๆ ของ

พสัดคุงคลงั ดงัภาพท่ี 2.1 
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ภาพท่ี 2.1 ระบบการบริหารพสัดคุงคลงั 

 

4) วตัถปุระสงค์และการวดัผลการดําเนินงานด้านพสัดคุงคลงั  

คือความรับผิดชอบในการวางแผนและควบคมุพัสดคุงคลงั โดยมีวตัถุประสงค์ประการ 

ดงันี ้

  4.1) ระดบับริการลกูค้าสงูสดุ (Maximize Customer Service) หมายถึง

ความสามารถของบริษัทในการตอบสนองความพึงพอใจของลกูค้า ถึงแม้จะอยู่ภายใต้สถานการณ์

ท่ีไมแ่น่นอน 

  4.2) การลงทนุในพัสดคุงคลงัตํ่าสดุ (Minimum Inventory Investment) 

หมายถึง การลงทนุในพสัดคุงคลงัเพ่ือให้บรรลวุตัถุประสงค์ จะต้องพยายามให้มีความสมดลุกับ

ระดบับริการลกูค้า โดยจะต้องมัน่ใจวา่ผลประโยชน์ท่ีได้รับจะมากกว่าค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการถือ

ครองพสัดคุงคลงัเหลา่นัน้ 

5) ประเภทของระบบการควบคมุพสัดคุงคลงั  

ทําความรู้จักกบัปัญหา (สถานการณ์) 

 

วิเคราะห์สถานการณ์ 

เพื่อหาตวัแบบที่ดีที่สดุที่จะใช้แทนแต่ละสถานการณ์ 

ปฏิบติัตามตวัแบบ เพื่อพิจารณาเกณฑ์หรือแนวทาง 

ตดัสนิใจที่ให้ผลลพัธ์ที่สอดคล้องกบัวตัถปุระสงค์ 

พฒันาระบบสารสนเทศโดยนําเกณฑ์การตัดสนิใจ 

ทัง้หมดมารวมกนัและนําไปใช้ในการดําเนินการ 

ประเมินระบบบริหารพสัดุคงคลงัในเทอมของ

วตัถปุระสงค์ของระบบและปรับแก้ไขตามที่ต้องการ 

การปฏิบติัการของระบบการบริหารพัสดุคงคลงั 

 

การวิเคราะห์ 

การออกแบบ 

และการนํา 

ระบบไปใช้ 

ระบบปฏิบติัการ 

การประเมินผล 

ออกแบบระบบใหม่ 
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 สําหรับการจดัการพสัดคุงคลงัท่ีใช้กันแพร่หลายในปัจจุบันมี 3 ระบบ คือ ระบบ

จดุสัง่ใหม ่(Re-Order Point System) ระบบผลกั (Push System) หรือท่ีเรียกว่าระบบ MRP และ

ระบบดึง (Pull System) หรือระบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time System) ซึ่งทัง้ 3 ระบบนี ้

เปรียบเสมือนกลไกในการจดัการกบัการไหลเข้ามาของพสัดคุงคลงั  

  5.1) ระบบจุดสัง่ใหม่ (Re-Order Point System) จะเน้นท่ีการจัดเก็บ

พสัดเุป็นสต๊อกไว้ในคลงัเพ่ือรองรับความต้องการ โดยมีจุดตํ่าสดุและจุดสงูสดุคอยควบคมุเอาไว้ 

ซึ่งมีการจดัการพัสดคุงคลงัเอาไว้ล่วงหน้าอย่างเป็นอิสระ โดยเม่ือถึงจุดสัง่ก็จะสัง่มาเติมให้เต็ม

ระดบั สต๊อกสงูสดุท่ีควบคมุไว้ ด้วยเหตนีุจ้ึงถูกมองว่ามีระดบัสต๊อกค่อนข้างสงู ซึ่งการสัง่ซือ้หรือ

การสัง่ผลิตในระบบนีม้กัจะคํานึงถึงความประหยดั โดยใช้เทคนิค คือ ขนาดรุ่นการสัง่ท่ีประหยดั 

  5.2) ระบบผลกั (Push System) หรือระบบการวางแผนความต้องการ

วสัด ุ(Material Requirements Planning System, MRP) จะเน้นการใช้สารสนเทศเก่ียวกับลกูค้า 

ผู้ส่งมอบ และการผลิตในการจัดการกับการไหลของวสัดุผ่านขัน้ตอนต่างๆ ของโรงงาน โดยจะ

วางแผนให้ปริมาณของวตัถุดิบและชิน้ส่วนต่างๆ มาถึงโรงงานเม่ือต้องการจะทําการผลิต โดย

ชิน้สว่นจะถกูผลิตและจดัสง่ไปประกอบขัน้สดุท้ายเม่ือมีความต้องการ การไหลของวสัดเุหล่านีจ้ะ

ถกูวางแผนและควบคมุโดยตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling, MPS) ท่ีระบุ

ว่าผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดจะต้องเสร็จในช่วงเวลาใด มีแฟ้มข้อมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of 

Material) ซึ่งจะจัดเก็บข้อมลูเก่ียวกับรายการวัสดุท่ีจําเป็นต้องใช้ในการผลิต และแฟ้มข้อมูล

สถานะพัสดุคงคลงั (Inventory Status) ท่ีจะจัดเก็บข้อมูลสถานะพัสดุคงคลังของวสัดุแต่ละ

รายการ เป็นองค์ประกอบพืน้ฐานของระบบ MRP 

  5.3) ระบบดึง (Pull System) หรือระบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time 

System) ในระบบนีเ้ราจะดูเฉพาะขัน้ตอนถัดไปของการผลิตและพิจารณาดูว่าท่ีขัน้ตอนนัน้

ต้องการอะไร หลงัจากนัน้เราก็จะทําการผลิตเพียงเท่านัน้ ด้วยเหตนีุรุ่้นของการผลิตก็จะขึน้อยู่กับ

ขัน้ตอนการผลิตต้นนํา้ (Upstream Stages of Production) ไปยงัขัน้ตอนปลายนํา้ (Downstream 

Stage) โดยตรง โดยปราศจากการเก็บไว้เป็นพัสดคุงคลงั หรือเหลือในระดบัเพียงพอท่ีจะทําให้

ระบบการผลิตสามารถดําเนินการได้อย่างราบร่ืนเท่านัน้ และมีการพัฒนาระบบการซ่อมบํารุงท่ี

เข้มแข็งท่ีพนักงานทุกคนมีส่วนร่วม เพ่ือสร้างความเช่ือมั่นในประสิทธิภาพการทํางานของ

เคร่ืองจักร อีกทัง้พยายามลดเวลาในการเตรียมการผลิต (Setup Time) ของเคร่ืองจักรให้เหลือ

น้อยท่ีสดุ และเพ่ิมความยืดหยุ่นในการตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้มากขึน้ 
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 2.1.2.1 ปริมาณการสัง่ท่ีประหยดั 

  1) ต้นทนุการควบคมุพสัดคุงคลงั เป้าหมายสําคญัในการบริหารพัสดคุงคลงั คือ

การกําหนดระดับพัสดุคงคลงัท่ีทําให้การบริการในการตอบสนองความต้องการสูงสุด ขณะท่ี

ต้นทนุพสัดคุงคลงัรวมทัง้สิน้อยู่ในระดบัตํ่าสดุ  

   1.1) ต้นทนุในการสัง่ (Ordering Costs) 

   ต้นทุนท่ีจ่ายไปเพ่ือให้ได้มาซึ่งวตัถุดิบ ชิน้ส่วนประกอบต่างๆ ต้นทุน

ประเภทนีจ้ะเกิดขึน้เม่ือมีการสัง่ซือ้ เราคํานวณต้นทนุประเภทนีอ้อกมาในรูปตอ่การสัง่ซือ้หนึ่งครัง้ 

และต้นทนุประเภทนีจ้ะกําหนดไว้คงท่ี ไมว่า่จะมีการสัง่ซือ้เป็นปริมาณเท่าใด ต้นทนุนีจ้ะไมแ่ปรผนั

ตามปริมาณสินค้าคงคลงัท่ีสัง่ซือ้ แต่จะแปรตามจํานวนครัง้ท่ีสัง่ซือ้ ดงันัน้การสัง่ซือ้เป็นปริมาณ

มากๆจะประหยัดต้นทุนนี ้หน่วยของต้นทุน (หน่วยเงินต่อครัง้ เช่น บาทต่อครัง้ หรือบาทต่อคํา

สัง่ซือ้)ต้นทนุในการสัง่ซือ้จะเร่ิมต้นจากการนําคําขอซือ้สง่ไปยงัฝ่ายจดัซือ้ ตอ่จากนัน้ก็เป็นการรับ

และการจดัเรียงสินค้าคงคลงัไว้ในคลงัและสิน้สดุเม่ือชําระเงินให้กับผู้ขายเรียบร้อย รายละเอียด

ของงานอาจจะประกอบไปด้วยการจดัเตรียมและออกคําสัง่ซือ้ การเก็บบันทึกหลกัฐาน การขนส่ง

สินค้า การตรวจรับของ การตรวจเอกสาร การชําระหนี ้ เป็นต้น การพิจารณาต้นทุนเหล่านีจ้ะ

ออกมาในสว่นท่ีเป็นรูปของเงินเดือน ต้นทนุท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัซือ้ และวสัดสิุน้เปลืองสํานักงาน

ต่างๆ เช่นเงินเดือนผู้จัดการฝ่ายจัดซือ้ ผู้จัดซือ้ ผู้ช่วยผู้จัดซือ้ ผู้ติดตามงาน เสมียน พนักงาน

พิมพ์ดีด เป็นต้น ต้นทุนท่ีเก่ียวข้องกับการจัดซือ้ เช่น ค่าโทรศพัท์ ค่าโทรสาร เป็นต้น ส่วนวสัดุ

สิน้เปลืองในการตรวจรับ วัสดสิุน้เปลืองประกอบไปด้วย วสัดสิุน้เปลืองในการตรวจรับ วสัดุ

สิน้เปลืองแผนกบญัชี เป็นต้นนอกจากนัน้ยงัต้องมีการปันส่วนต้นทุนคงท่ีอ่ืนๆ เช่น ค่าเส่ือมราคา

อาคาร เคร่ืองจกัร คอมพิวเตอร์ เป็นต้น ลงให้กิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัซือ้ด้วย 

   1.2) ต้นทนุในการถือครองพสัด ุ(Inventory Holding Costs) 

   ต้นทุนท่ีเกิดจากการท่ีบริษัทจัดหาสินค้าคงคลังมาเก็บไว้จํานวนหนึ่ง 

ต้นทนุนีจ้ะแปรผนัโดยตรงกับปริมาณสินค้าคลงัท่ีเก็บ ต้นทุนประเภทนีป้ระกอบไปด้วยต้นทุนท่ี

เก่ียวข้องกับเคร่ืองมือและส่ิงอํานวยความสะดวกในการจัดให้มีสินค้าคงคลงั เช่นค่าขนส่ง ค่า

ประกันภยั ค่าของเสียหาย การล้าสมยั ค่าเส่ือม ค่าภาษี ค่าประกัน และต้นทุนในการสญูเสีย

โอกาสของเงินทนุท่ีจมอยู่กบัคลงั  เป็นท่ีน่าสังเกตว่า ย่ิงจัดให้มีสินค้าคงคลังตํ่าเท่าใด ก็ย่ิง

ประหยดัคา่ใช้จ่ายในการจดัให้มีสินค้าคงคลงัมากขึน้เท่านัน้ หน่วยของต้นทุน (หน่วยของเงิน ต่อ 

หน่วยสินค้า ตอ่หน่วยเวลา) 
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H = hC     (2.1) 

  เม่ือ 

   H =  ต้นทนุรวมการถือครองพสัดคุงคลงั มีหน่วยเป็นบาทตอ่หน่วยตอ่ปี 

   h =   ต้นทนุรวมการถือครองพสัดคุงคลงั มีหน่วยเป็นเปอร์เซ็นต์ตอ่ปี 

   C =   ต้นทนุวสัดตุอ่หน่วย 

 

    1.2.1) ต้นทนุดอกเบีย้เงินจม (I) ได้แก่ ต้นทุนท่ีคิดเป็นสดัส่วน

ของอตัราดอกเบีย้ตอ่หน่วยพสัดคุงคลงัตอ่หน่วยเวลา 

 

I = iC       (2.2) 

  เม่ือ 

 I = ต้นทนุดอกเบีย้เงินจมในการถือครองพสัดคุงคลงั มีหน่วยเป็นบาทตอ่หน่วยตอ่ปี 

 i =  ต้นทนุทางการเงินในการถือครองพสัดคุงคลงั มีหน่วยเป็นเปอร์เซ็นต์ตอ่ปี 

 C = ต้นทนุวสัดตุอ่หน่วย 

 

    1.2.2) ต้นทุนในการเก็บรักษา เป็นต้นทุนท่ีคิดต่อพัสดคุงคลัง

หนึ่งหน่วย โดย มีหน่วยเป็นบาทตอ่หน่วยวสัดตุอ่หน่วยเวลา ต้นทนุดอกเบีย้เงินจมและต้นทนุการ

เก็บรักษาจะอยู่บนพืน้ฐานของพสัดคุงคลงัถวัเฉล่ีย ดงันัน้ต้นทนุการถือครองพสัดคุงคลงัตอ่ปี คือ 

 ต้นทนุการถือครองพสัดคุงคลงัตอ่ปี = (I + W) (พสัดคุงคลงัถวัเฉล่ีย) 

 

         = (I + W) (Q
2

)     (2.3) 

 

  เม่ือ  I   =  ต้นทนุดอกเบีย้เงินจม (บาทตอ่หน่วยตอ่ปี) 

   W =  ต้นทนุในการเก็บรักษา (บาทตอ่หน่วยตอ่ปี)   

   H =  ต้นทนุการถือครองพสัดคุงคลงัตอ่หน่วยตอ่ปี = (I + W) 

 

   1.3) ต้นทนุการขาดแคลนสินค้า (Shortage Costs) 

 ต้นทนุท่ีเกิดขึน้เม่ือไมส่ามารถตอบสนองคําสัง่ของลกูค้าได้ ต้นทนุสว่นนีว้ดัได้ยากมาก ซึ่ง

ต้นทุนส่วนนีจ้ะถูกใช้ในการพยายามท่ีจะสะท้อนโทษของการไม่ถือครองสินค้าคงคลงัสําหรับ

ผลิตภณัฑ์นัน้ให้ เพียงพอ และอาจนําไปสูก่ารสญูเสียกําไรเน่ืองจากการสญูเสียการขายในปัจจบุนั 
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และในอนาคต การเสียช่ือเสียง และการเพ่ิมขึน้ของต้นทุนในการจัดส่งตามคําสัง่ซือ้แบบพิเศษ

อย่างเร่งดว่นหน่วยของต้นทนุ (หน่วยของเงิน ตอ่ หน่วยสินค้า ตอ่หน่วยเวลา) 

 

  2) การคํานวณหาปริมาณการสัง่ท่ีประหยดั 

   ในกรณีไมย่อมให้พสัดคุงคลงัขาดแคลน โดยอยู่ภายใต้สมมติฐานดงันี ้

   -สามารถประมาณความต้องการต่อปี ต้นทุนการถือครองพัสดคุงคลัง 

และต้นทนุในการสัง่วสัดแุตล่ะรายการได้ 

   - ระดบัพสัดคุงคลงัถวัเฉล่ียสําหรับวสัดแุตล่ะรายการ คือ ปริมาณการสัง่

หารด้วย 2 โดยเป็นนยัวา่ไมมี่การใช้สต๊อกปลอดภยั ปริมาณของท่ีสัง่จะรับในครัง้เดียว 

   - ไมมี่การขาดสต๊อก ไมมี่คา่ใช้จ่ายอ่ืนตามมา 

   - ไมมี่สว่นลดราคาพสัดคุงคลงั 

 ปริมาณการสัง่ท่ีประหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) คือ 

 

 Q =  �2DP
hC      (2.4) 

 

  เม่ือ  Q =  ปริมาณการสัง่พสัดเุม่ือถึงจดุสัง่ในแตล่ะครัง้ (หน่วยตอ่ครัง้) 

   D =  ความต้องการตอ่ปีของพสัดหุนึ่งรายการ (หน่วยตอ่ปี) 

   P =  ต้นทนุในการสัง่ซือ้ตอ่ครัง้ (บาทตอ่ครัง้) 

   h =   ต้นทนุรวมการถือครองพสัดคุงคลงั มีหน่วยเป็นเปอร์เซ็นต์ตอ่ปี 

   C =   ต้นทนุวสัดตุอ่หน่วย (บาทตอ่หน่วย) 

 

  3) การกําหนดขนาดรุ่นของการสัง่แบบอ่ืนๆ 

   3.1) เทคนิคปริมาณการสัง่เป็นช่วง (Periodic Order Quantity, POQ) 

จะใช้นโยบายการทบทวนการสัง่เป็นช่วงๆ เน่ืองจากความต้องการท่ีเกิดขึน้นัน้ โดยปกติแล้วจะไม่

คงท่ีใน ทกุๆช่วงเวลา โดยเทคนิคจะคํานวณหาจํานวนช่วงเวลาท่ีควรจะพิจารณาถึงความต้องการ

ท่ีเกิดขึน้เพ่ือนํามากําหนดขนาดของการสัง่ 

3.2) เทคนิคส่วนของช่วงเวลาท่ีสมดลุ (Part Period Balancing, PPB) 

จะทําการสะสมความต้องการไปทีละช่วง จนกระทั่งถึงช่วงเวลาท่ีทําให้ต้นทุนในการถือ

ครองของความต้องการท่ีสะสมนัน้สงูกวา่ต้นทนุในการสัง่ซือ้  
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   3.3) เทคนิค Silver-Meal (SM) เป็นเทคนิคท่ีพยายามท่ีจะทําให้ต้นทุน

พสัดคุงคลงัสะสมต่อช่วงเวลาตํ่าท่ีสดุ สําหรับในแต่ละช่วงเวลา ค่าเฉล่ียสะสมของค่าใช้จ่ายใน

การเก็บรักษาบวกกบัคา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้จะถกูคํานวณขึน้มา และทนัทีท่ีต้นทุนเฉล่ียดงักล่าวนี ้

มีค่ามากกว่าต้นทุนโดยเฉล่ียของช่วงเวลาก่อนหน้า ขนาดรุ่นท่ีทําการทดลองกําหนดขึน้ของ

ช่วงเวลาก่อนหน้าก็จะถกูใช้เป็นขนาดรุ่นจริง 

 

 2.1.2.2 ระบบจดุสัง่ใหม ่(Re-order Point System, ROP)    

  1) ประเภทของจดุสัง่ใหม ่ 

   1.1) ระบบปริมาณการสั่งคงท่ี (Fixed Order Quantity, FOQ) หรือ

ระบบจดุสัง่คงท่ี  คือจะทําการออกใบสัง่ด้วยปริมาณคงท่ีเท่ากนัทกุครัง้ท่ีทําการออกใบสัง่ และจะ

ทําการออกใบสัง่เม่ือพสัดคุงคลงัลดลงมาถึงระดบัวิกฤตท่ีได้กําหนดไว้ระดบัเดียวกนัทกุครัง้ ซึ่งจะ

อาจเรียกว่าเป็นจุดสัง่ อย่างไรก็ตาม รอบเวลาการสัง่ของระบบนีจ้ะไม่แน่นอน ขึน้อยู่กับความ

ต้องการใช้ในช่วงนัน้จะน้อยหรือมาก 

   ในระบบนี ้การบันทึกการเคล่ือนไหวของรายการพัสดุคงคลังจะเป็น

แบบต่อเน่ือง โดยจะกระทําทุกครัง้ท่ีได้รับพัสดุเพ่ิมหรือนําออกจากคลงั ภายใต้ระบบนี ้ชุดค่า

ควบคมุการดําเนินงานพสัดคุงคลงัแตล่ะรายการท่ีจะต้องทําการคํานวณประกอบด้วย 

    1. ขนาดรุ่นการสัง่ซือ้หรือสัง่ผลิต (Q) ซึ่งจะเท่ากนัทกุๆครัง้ในแต่

ละรอบ  

    2. ชดุคา่ควบคมุการดําเนินงาน 

     (1) ระดบัสต๊อกสงูสดุ (Maximum Stock) 

     (2) ระดบัจดุสัง่ใหม ่(Re-order Point) 

     (3) ระดบัสต๊อกปลอดภยั (Safety Stock) 

   1.2) ระบบรอบเวลาสัง่คงท่ี (Fixed Order Period System, FOP) คือ

เวลาออกใบสัง่ จะไมด่จูากระดบัพสัดคุงเหลือ แตจ่ะกําหนดด้วยรอบเวลาซึ่งได้กําหนดไว้คงท่ี เช่น 

ทกุๆ 30 วนั เป็น ต้น แตป่ริมาณการสัง่ในแตล่ะครัง้จะไมเ่ท่ากนั โดยจะเปล่ียนแปลงในแต่ละรอบ 

ซึ่งขึน้อยู่กบัพสัดคุงคลงัท่ีเหลืออยู่ ณ จดุท่ีออกใบสัง่ โดยจะทําการสัง่ให้เพียงพอท่ีจะทําให้ระดบั

พสัดคุงคลงักลบัขึน้ไปเท่ากบัระดบัสงูสดุท่ีกําหนดไว้ 

   ในช่วงเวลาระหว่างการทบทวนแต่ละครัง้นีม้ักจะมีความไม่แน่นอน

เกิดขึน้ทัง้อตัราการใช้และช่วงเวลานํา ซึ่งเป็นสาเหตท่ีุทําให้เกิดการขาดสต๊อกมากกวา่ระบบ FOQ 
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เพราะไมมี่การทบทวนระดบัพสัดคุงคลงัอย่างตอ่เน่ือง ด้วยเหตนีุโ้ดยปกติระบบนีจ้ึงมีความจําเป็น

ท่ีจะต้องมีสต๊อก ปลอดภยัเผ่ือไว้มากกวา่ เพ่ือรองรับความเส่ียงตอ่การขาดสต๊อกท่ีเพ่ิมขึน้ 

  2) การคํานวณระดบัสต๊อกปลอดภยั จุดสัง่ใหม่ และระดบัสต๊อกสงูสดุ ในระบบ

การสัง่คงท่ี 

  มีวัตถุประสงค์เพ่ือป้องกันการขาดสต๊อกและเพ่ือรักษาระดับบริการลูกค้า 

โดยทั่วไประดบัดงักล่าวจะต้องครอบคลุมปริมาณความต้องการในช่วงเวลานํา ซึ่งบางครัง้เรา

จําเป็นต้องมีพสัดคุงคลงัเผ่ือไว้จํานวนหนึ่งเพ่ือรองรับความไม่แน่นอนท่ีเกิดขึน้ในช่วงเวลานํา ซึ่ง

เรียกวา่ สต๊อกปลอดภยั  (Safety Stock, SS) 

  วิธีการทางสถิติท่ีนํามาใช้ในการคํานวณสต๊อกปลอดภยัจะอยู่บนสมมติฐานท่ีว่า

ความแปรปรวนของข้อมลูไมว่า่จะเป็นอตัราความต้องการหรือช่วงเวลานํามีการกระจายแบบปกติ 

(Normal Distribution) เน่ืองจากความแปรปรวนท่ีเกิดขึน้ในสภาพแวดล้อมของการผลิตมกัจะมี

การกระจายตวัแบบปกติ แต่ไม่ได้เป็นข้อกําหนดท่ีเข้มงวดนัก ภายใต้การกระจายแบบปกติของ

อตัราใช้ในช่วงเวลานํา เราสามารถคํานวณจดุสัง่ใหมไ่ด้ดงันี ้

 

ROP = �d� × LT���� + SS    (2.5) 

 

 โดย  SS     = ZσdLT 

  Z      =  คา่มาตรฐานภายใต้ระดบับริการท่ีกําหนดไว้ของการแจกแจงแบบปกติ 

  σdLT = ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของความต้องการใน

ช่วงเวลานํา 

  SS     = ระดบัสต๊อกปลอดภยัภายใต้ระดบับริการท่ีกําหนดให้ 

           = ROP − �d� × LT���� 
   

   สําหรับคา่ Z ควรจะเป็นเท่าไร ขึน้อยู่กับระดบับริการหรือความเส่ียงใน

การขาดสต๊อกท่ียอมรับได้ เม่ือกําหนดระดบับริการท่ียอมรับได้แล้วสามารถพิจารณาคา่ Z  ได้โดย

การเปิดตารางพืน้ท่ีใต้โค้งปกติ และหากกําหนดระดบัจุดสัง่ไว้ก่อนแล้ว เราจะสามารถหาระดบั

บริการภายใต้จดุสัง่ได้ดงันี ้

 

Z = 
ROP−�d�×LT�����

σdLT
     (2.6) 
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   สําหรับอตัราการใช้ไม่แน่นอน แต่ช่วงเวลานําแน่นอน เม่ือระดบัสต๊อก

ปลอดภยั (ss) = ZσdLT ดงันัน้เราจึงสามารถคํานวณระดบัสต๊อกปลอดภยัได้จากสตูรดงันี ้

 

SS = Zσd√LT      (2.7) 

 

 โดย LT    =  ช่วงเวลานํา 

  σd     = คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานของความต้องการ 

 

สําหรับอัตราการใช้แน่นอน แต่ช่วงเวลานําไม่แน่นอน กรณีเช่นนีม้ัก

เกิดขึน้ไมบ่่อยครัง้นกั เพราะปกติแล้วผู้ส่งมอบมกัจะพยายามรักษาช่ือเสียงโดยส่งมอบ

ของมาให้ทนัเวลาตามท่ีตกลงไว้ แต่บางครัง้ก็อาจจะมีสาเหตสุดุวิสยัทําให้ส่งของไม่ทัน

ตามกําหนด   

ภายใต้อัตราการใช้ท่ีแน่นอน แต่ช่วงเวลานําไม่แน่นอน ค่าเบ่ียงเบน

มาตรฐานของการใช้ในช่วงเวลานําสามารถคํานวณได้ดงันี ้

 

σdLT = σLTd      (2.8) 

 

เม่ือ σdLT = คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานของการใช้ในช่วงเวลานํา 

  σLT   = คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานของช่วงเวลานํา 

  d      = อตัราการใช้ตอ่หน่วยเวลา (คงท่ี) 

ดงันัน้ระดบัสต๊อกปลอดภยั คือ 

 

 SS = ZσLTd      (2.9) 

 

สําหรับอัตราการใช้และช่วงเวลานําไม่แน่นอน ซึ่งปัญหาการกําหนด   

สต๊อกปลอดภยัจะมีความยุ่งยากมากขึน้ถ้าทัง้อตัราการใช้และช่วงเวลานําต่างก็มีความ

แปรปรวน ภายใต้สถานการณ์ ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของอัตราการใช้ในช่วงเวลานํา

สามารถคํานวณได้ดงันี ้

 

 σdLT = �σd2LT��� + σLT2d�2    (2.10) 
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เม่ือ σdLT = คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานของการใช้ในช่วงเวลานํา 

  d�       =  อตัราการใช้ตอ่หน่วยเวลาโดยเฉล่ีย 

  σd     = คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานของอตัราการใช้ตอ่หน่วยเวลา 

LT���    = ช่วงเวลานําโดยเฉล่ีย 

  σLT  =  คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานของช่วงเวลานํา 

 

เม่ือระดบัสต๊อกปลอดภยั (SS) = ZσdLT ดงันัน้เราจึงสามารถคํานวณ

ระดบัสต๊อกปลอดภยัภายใต้อตัราการใช้และช่วงเวลานําไมแ่น่นอนได้ดงันี ้

 

 SS = Z�σd2LT��� + σLT2d�2     (2.11) 

 

3) ระบบรอบเวลาการสัง่คงท่ี (Fixed Oder Period System, FOP) ภายใต้ระบบ

นีจ้ะมีการทบทวนตําแหน่งพสัดคุงคลงั ของวสัดแุตล่ะรายการตามรอบเวลามากกว่าท่ีจะ

ทบทวนอย่างต่อเน่ือง ระบบนีก้ารกําหนดตารางการส่งมอบจะทําได้ง่ายเน่ืองจากได้

กําหนดขึน้เป็นงานประจําท่ีแน่นอน จะมีการออกใบสัง่ใหมภ่ายหลงัจากการทบทวนพัสดุ

แตล่ะครัง้เสมอช่วงเวลาระหวา่งรอเวลาการสัง่ (Time between Order) จะคงท่ีเท่ากับ T 

ขนาดรุ่นการสัง่ (Q) จากรอบเวลาสัง่รอบหนึ่งไปยงัอีกรอบเวลาสัง่หนึ่งอาจจะแปรเปล่ียน

ไป  

3.1) การหารอบเวลาการสัง่ท่ีประหยัด (Economic Order Period) การ

กําหนดจุสัง่ของพัสดนุบัว่าเป็นการตดัสินใจท่ีสําคญั ถ้าพัสดไุด้รับการทบทวนถ่ีเกินไป 

ต้นทนุการสัง่ในแตล่ะปีก็จะแพงขึน้ แตถ้่าการสัง่ไมเ่กิดขึน้บ่อย ปริมาณการสัง่และระดบั

พสัดคุงคลงัก็จะสงูเกินไป 

  สําหรับการหารอบเวลาการสัง่ท่ีประหยัดจะมีข้อสมมติฐานเช่นเดียวกับ

การหาขนาดรุ่นของการสัง่ท่ีประหยดั ดงันัน้รอบเวลาการสัง่ท่ีประหยดั คือ  

 

T0 = �2P
DH

      (2.12) 
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3.2) สต๊อกปลอดภยั ปริมาณการสัง่ และสต๊อกสงูสดุ ภายใต้ระบบรอบ

เวลาสัง่คงท่ี โดยทัว่ไปในระบบรอบเวลาการสัง่คงท่ี จะอนุโลมให้ช่วงเวลานํา (LT) คงท่ี 

เน่ืองจากในระบบนีช้่วงเวลานํามีความสําคญัน้อยลงเม่ือเทียบกบัรอบเวลาการสัง่ (T)  

   สําหรับสตูรในการคํานวณหาสต๊อกปลอดภยั สามารถคํานวณได้ดงันี ้

 

SS = Zσd�(T + LT)     (2.13) 

 

   ในระบบรอบเวลาการสั่งคงท่ี เราจะต้องหาการกระจายของความ

ต้องการในจํานวนช่วงเวลา T+LT ดงันัน้ระดบัตําแหน่งพสัดคุงคลงัเป้าหมาย (P) จะได้ดงันี ้ 

 

 P = d(T + LT) + SS     (2.14) 

 

   ระดบัสต๊อกสงูสดุหรือระดบัพสัดคุงคลงัในมือ สามารถหาได้ดงันี ้

 

 M = �d� × T� + SS     (2.15) 

 

 2.1.2.3 การควบคมุพสัดคุงคลงั 

  ในกระบวนการผลิตปัจจัยการผลิตท่ีมีความสําคญัอย่างย่ิงตวัหนึ่งก็คือวตัถุดิบ 

ชิน้สว่นและวสัดตุา่งๆ หรือท่ีเรียกวา่พสัดคุงคลงัซึ่งต้องเตรียมพร้อมทัง้ด้านคณุภาพและปริมาณ

เพ่ือรองรับกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีลกูค้าต้องการ 

 ระบบการควบคมุของคงคลงัมีอยู่ 3 วิธี คือ 

  1. ระบบของคงคลังอย่างต่อเน่ือง (Continuous Inventory System และ 

Perpetual System) เป็นระบบของคงคลงัท่ีมีวิธีการลงบัญชีทุกครัง้ท่ีมีการรับและจ่ายของ ทําให้

บญัชีแสดงยอดคงเหลือท่ีแท้จริงของสินค้าอยู่เสมอ ซึ่งจําเป็นอย่างย่ิงในการควบคมุของคงคลงั

รายการท่ีสําคญั แต่ระบบนีเ้ป็นวิธีท่ีมีค่าใช้จ่ายสงูมากในด้านงานเอกสาร และต้องใช้พนักงาน

จํานวนมากจึงดแูลการรับจ่ายได้ทัว่ถึง ในปัจจบุนัการนําเอาคอมพิวเตอร์เข้ามาประยกุต์ใช้กบังาน

สํานกังานและบญัชี สามารถช่วยแก้ไขปัญหาในหัวข้อนีไ้ด้ด้วยการใช้ Bar Code หรือ Universal 

Product Code (UPC) ปิดบนสินค้าหรือ วสัดแุล้วใช้ Laser Scan อ่าน ซึ่งวิธีนีน้อกจากจะมี

ความถกูต้องแมน่ยําเท่ียงตรง แล้ว ยงัสามารถใช้ เป็นฐานข้อมลูบริหารสินค้าคงคลงัในกรณีอ่ืน

เช่น การบริหารสายการขนสง่สินค้า (Supply Chain Management) ได้อีกด้วย 
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  2. ระบบของคงคลังเม่ือสิน้งวด (Periodic Inventory System) เป็นระบบ

ของคงคลงัท่ีมีวิธีการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีกําหนดไว้เท่านัน้ เช่น ตรวจนับและลงบัญชีทุก

ปลายสปัดาห์หรือปลายเดือน เม่ือของถกูเบิกไปก็จะมีการสัง่ซือ้เข้ามาเติมให้เต็มในระดบัท่ีตัง้ไว้ 

ระบบนีจ้ะเหมาะกบัสินค้าท่ีมีการสัง่ซือ้ และเบิกใช้เป็นช่วงเวลาแน่นอน เช่น ร้านขายหนังสือของ

มหาวิทยาลยั จะมีการเช็คยอดหนังสือเม่ือเปิดเทอมแล้วประมาณ 3 สปัดาห์เพ่ือดวู่าหนังสือใน

ร้านและโกดงัเหลือเท่าใด ยอดหนงัสือท่ีต้องเตรียมสําหรับเทอมหน้า จะเท่ากับยอดคงเหลือบวก

กบัจํานวนนกัศกึษาท่ีต้องลงทะเบียนเรียน โดยประมาณ เป็นต้น โดยทั่วไปแล้วระบบของคงคลงั 

เม่ือสิน้งวดมกัจะมีระดบัสินค้าคงคลงัคงเหลือสงูกว่าระบบของคงคลงัอย่างต่อเน่ือง เพราะจะมี

การเผ่ือสํารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไว้ก่อนล่วงหน้าบ้าง และระบบนีจ้ะทําให้ต้องมีการปรับ

ปริมาณการสัง่ซือ้ใหม ่เม่ือความต้องการเปล่ียนแปลงไปด้วย 

  3. ระบบการจําแนกของคงคลังเป็น ABC ระบบ ABC เป็นวิธีการจําแนก

ของคงคลงัออกเป็นแตล่ะประเภท โดยพิจารณาปริมาณและมลูค่าของของคงคลงัแต่ละรายการ

เป็นเกณฑ์ ในบรรดาของคงคลงัทัง้หลายของแตล่ะธรุกิจมกัจะเป็นไปตามเกณฑ์ดงัตอ่ไปนี ้ 

  A: ของคงคลงัท่ีมีปริมาณน้อย (5-15% ของของคงคลงัทัง้หมด) จะมีมลูค่ารวม

คอ่นข้างสงู (70-80 % ของมลูคา่ทัง้หมด) 

  B: ของคงคลงัท่ีมีปริมาณปานกลาง (30% ของของคงคลงัทัง้หมด) จะมีมลูค่า

รวมปาน กลาง (15% ของมลูคา่ทัง้หมด) 

  C: ของคงคลงัท่ีมีปริมาณสงู (50-60% ของของคงคลงัทัง้หมด) จะมีมลูค่ารวม

คอ่ยข้างตํ่า (5-10% ของมลูคา่ทัง้หมด) 

  การจําแนกของคงคลังเป็น ABC จะทําให้ความเข้มงวดของการควบคุม

ของคงคลงัแตกตา่งกนัดงัตอ่ไปนี ้

  A: ควบคมุอย่างเข้มงวดมาก ด้วยการลงบัญชีทุกครัง้ท่ีมีการรับจ่าย และมีการ

ตรวจนบัจํานวนจริงเพ่ือเปรียบเทียบกบัจํานวนในบัญชีอยู่บ่อยๆ (เช่นทุกสปัดาห์) การควบคมุ A 

จึงควรใช้ระบบของคงคลงัอย่างตอ่เน่ือง เก็บของไว้ในท่ีปลอดภยั ในด้านการจัดซือ้ก็ควรหาผู้ขาย

ไว้หลายรายเพ่ือลดความเส่ียงจากการขาดแคลนสินค้าและการเจรจาตอ่รองราคาได้ 

  B: ควบคุมอย่างเข้มงวดปานกลาง ด้วยการมีบัญชีคุมยอดบันทึกเสมอ

เช่นเดียวกบั A ควรมีการเบิกจ่ายอย่างเป็นระบบเพ่ือป้องกนัการสญูหาย การตรวยนับจํานวนจริง

ก็ทําเช่นเดียวกัน A แต่ความถ่ีน้อยกว่า (เช่น ทุกสิน้เดือน) การควบคมุ B จึงควรใช้ระบบ

ของคงคลงัอย่างตอ่เน่ือง เช่นเดียวกบั A 
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  C: ไม่มีการจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กน้อย ของคงคลงัประเภทนีจ้ะวางให้หยิบ

ใช้ได้ตามสะดวก เน่ืองจากเป็นของราคาถกูและมีปริมาณมาก ถ้าทําการควบคมุอย่างเข้มงวด จะ

ทําให้มีคา่ใช้จ่ายมาก ไม่คุ้มค่ากับประโยชน์ท่ีได้ป้องกันไม่ให้ของสญูหาย การตรวจนับ C จะใช้

ระบบของคงคลงัแบบสิน้งวดคือเว้นสกัระยะจะมาตรวจนบัดวูา่พร่องไปเท่าใดแล้วก็ซือ้มาเติม หรือ

อาจใช้ระบบสองถัง (Two – Bin System) ซึ่งมีกล่องวสัดอุยู่ 2 กล่องเป็นการเผ่ือสํารองไว้ พอใช้

ของในกลอ่งแรกหมดก็นําเอากลอ่งสํารองมาใช้แล้วรีบซือ้ของเติมใส่กล่องแรกท่ีหมดไว้เป็นกล่อง

สํารองแทนซึ่งจะ ทําให้ไมมี่การขาดมือเกิดขึน้ 

 

2.1.3 การสร้างแบบจําลองปัญหา 

 การจําลองแบบปัญหา (Simulation) เป็นวิธีการหนึ่งซึ่งใช้ในกระบวนการแก้ปัญหาในด้าน

ต่าง ๆ (จตพุล เหมือนศรีชัย, 2552: 27) โดยกระบวนการออกแบบแบบจําลอง (Model) ของ

ระบบงานจริง (Real System) แล้วดําเนินการทดลองใช้แบบจําลองนัน้เพ่ือการเรียนรู้พฤติกรรม

ของระบบงานหรือเพ่ือประเมินผลการใช้กลยุทธ์ต่างๆ ในการดําเนินงานของระบบภายใต้

ข้อกําหนดท่ีวางไว้ ดงันัน้กระบวนการจําลองแบบปัญหาจึงแบ่งออกเป็นสองส่วนคือ การสร้าง

แบบจําลอง และการนําแบบจําลองมาใช้งานวิเคราะห์ แบบจําลองท่ีดีนัน้จะต้องสามารถช่วยให้

เข้าใจระบบงานจริงเพ่ือประโยชน์ในการอธิบายพฤติกรรมและเพ่ือการปรับปรุงการดําเนินงานของ

ระบบงานจริงได้ การจําลองแบบปัญหาปัจจุบันได้รับความสนใจและตื่นตัวในการนํามาใช้

แก้ปัญหาในสาขาอาชีพต่าง ๆอย่างแพร่หลาย เป็นผลเน่ืองมาจากความเจริญก้าวหน้าทาง

เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ท่ีช่วยในการคํานวณผล ถึงแม้ว่าการจําลองแบบปัญหานัน้จะมีประโยชน์

อย่างมาก แตย่งัมีข้อจํากดัอยู่ คือ ความถูกต้องของแบบจําลองซึ่งจะต้องอาศยัความชํานาญใน

ด้านการจําลองแบบปัญหาและระบบจริง โดยแบบจําลองปัญหาท่ีสร้างขึน้นัน้ไม่สามารถท่ีจะ

สร้างให้เหมือนกบัระบบจริงทุกประการได้ ซึ่งจะมีรายละเอียดบางอย่างของระบบถูกตดัออกไป

บ้าง แตร่ะบบจริงกบัระบบแบบจําลองปัญหานัน้จะมีความเหมือนกันทางด้านสถิติซึ่งจะสามารถ

ยอมรับรายละเอียดท่ีตดัออกไปได้ ดงันัน้การจําลบองแบบปัญหามีไว้สําหรับศึกษาระบบ ไม่ใช่

การหาคําตอบท่ีดีท่ีสดุของระบบ และส่ิงท่ีต้องยอมรับคือการจําลองแบบปัญหาเป็นการเก็บข้อมลู

ในอดีต ดงันัน้การวิเคราะห์ระบบจากแบบจําลองแบบปัญหาจะมีความคลาดเคล่ือนหรือแตกต่าง

กนัได้จากระบบจริง ดงันัน้ผู้ ท่ีวิเคราะห์ระบบจะต้องมีความเข้าใจในระบบและส่ิงแวดล้อมท่ีจะมี

ผลกระทบตอ่ระบบด้วยเป็นอย่างดี จึงจะสามารถวิเคราะห์ระบบจากแบบจําลองปัญหาได้อย่าง

ใกล้เคียงกบัระบบจริง ดงันัน้ในการจําลองแบบปัญหาใด ๆ ควรจะต้องคํานึงถึงความจําเป็นด้วย
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ควรจะจําลองแบบปัญหากับระบบท่ีมีความยุ่งยากในการวิเคราะห์ด้วยเทคนิคอ่ืน เช่น การ

คํานวณ    

 ประเภทของแบบจําลองในการจําลองแบบปัญหา 

  1. แบบจําลองทางกายภาพ 

  2. แบบจําลองอนาลอ็ก 

  3. เกมการบริหาร 

  4. แบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ 

  5. แบบจําลองทางคณิตศาสตร์ 

 โครงสร้างของแบบจําลองนัน้ควรประกอบด้วย 

  1. องค์ประกอบ 

  2. ตวัแปรและพารามิเตอร์ 

  3. ฟังชัน่ความสมัพนัธ์ 

  4. ขอบขา่ยจํากดั 

  5. ฟังชัน่เป้าหมาย 

 ขัน้ตอนในการสร้างแบบจําลองปัญหาประกอบด้วย 

  1. การตัง้ปัญหาและการให้คําจํากดัความของระบบงาน ขัน้ตอนนีเ้ป็นขัน้ตอนท่ี

สําคญัท่ีสดุในการจําลองแบบปัญหา ขัน้ตอนนีเ้ป็นการกําหนดวตัถุประสงค์ของการศึกษาระบบ 

การกําหนดขอบเขต ข้อจํากดัตา่ง ๆ และวิธีการวดัผลของระบบงาน 

  2. การสร้างแบบจําลอง จากลกัษณะของระบบงานท่ีจะต้องทําการศึกษาเขียน

แบบจําลองท่ีสามารถอธิบายพฤติกรรมของระบบงานตามวตัถปุระสงค์ของการศกึษา 

  3. การจดัเตรียมข้อมลู เป็นวิเคราะห์หาข้อมลูตา่ง ๆ ท่ีจําเป็นสําหรับแบบจําลอง

และจดัเตรียมให้อยู่ในรูปแบบท่ีจะนําไปใช้งานกบัแบบจําลองได้ 

  4. การแปรรูปแบบจําลอง เป็นการแปลงแบบจําลองไปอยู่ในรูปของโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ 

  5. การทดสอบความถูกต้อง เป็นการวิเคราะห์เพ่ือช่วยให้ผู้ เขียนและผู้ ใช้

แบบจําลองมั่นใจว่าแบบจําลองท่ีได้นัน้สามารถใช้แทนระบบงานจริงตามวัตถุประสงค์ของ

การศกึษาได้ 

  6. การออกแบบการทดลอง เป็นการออกแบบการทดลองท่ีทําให้แบบจําลอง

สามารถให้ข้อมลูท่ีใช้ในการวิเคราะห์หาผลลพัธ์ตามท่ีต้องการ 
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  7. การวางแผนการใช้งานแบบจําลอง เป็นการวางแผนวา่จะใช้งานแบบจําลองใน

การทดลองอย่างไร จึงจะได้ข้อมลูสําหรับวิเคราะห์ผลเพียงพอ ความแตกตา่งระหว่างขัน้ตอนนีก้ับ

ขัน้ตอนการออกแบบการทดลองมีอยู่วา่ ในการออกแบบการทดลองเป็นแต่เพียงการบอกเง่ือนไข

ของการทดลอง  สว่นขัน้ตอนนีเ้ป็นการบอกวา่จะต้องดําเนินการทดลองตามเง่ือนไขดงักล่าวก่ีครัง้

จึงจะได้จํานวนข้อมลูท่ีเหมาะสม กล่าวคือได้ความมีนัยสําคัญทางสถิติท่ียอมรับได้ในราคาท่ี

เหมาะสม 

  8. การดําเนินการทดลอง เป็นการคํานวณหาข้อมลูต่างๆ ท่ีต้องการและความไว

ของการ เปล่ียนแปลงข้อมลูจากแบบจําลอง 

  9. การตีความผลการทดลอง จากผลการทดลอง ตีความวา่ระบบงานจริงมีปัญหา

อย่างไร  และการแก้ปัญหาจะได้ผลอย่างไร 

  10. การนําไปใช้ จากผลการทดลอง เลือกวิธีการท่ีจะแก้ปัญหาได้ดีทีสดุไปใช้กับ

ระบบงานจริง 

  11. การจดัทําเป็นเอกสารใช้งาน เป็นการบนัทึกกิจกรรมในการจดัทําแบบจําลอง

โครงสร้างของแบบจําลอง วิธีการใช้งานและผลท่ีได้จากการใช้งาน เพ่ือประโยชน์สําหรับผู้ ท่ีจะนํา

แบบจําลองไปใช้งาน และเพ่ือประโยชน์ในการปรับปรุงดัดแปลงแบบจําลองเม่ือเกิดการ

เปล่ียนแปลงระบบ 

 

2.2 งานวจัิยท่ีเก่ียวข้อง 

 ในสว่นนีเ้ป็นการสรุปงานวิจยัตา่งๆท่ีผู้ วิจยัทําการศกึษา เพ่ือช่วยประกอบการทําวิจยัซึ่ง มี

รายละเอียดดงันี ้

 2.2.1) การวางแผนและควบคมุการผลิต 

  จากงานวิจยัของ คมัภีร์ ลิมปดาพนัธ์ (2548) ในเร่ืองระบบสารสนเทศสําหรับการ

วางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานผลิตเคร่ืองจักรในงานพิมพ์สกรีน มีจุดประสงค์เพ่ือ

แก้ปัญหาการส่งมอบสินค้าไม่ทันกําหนด ท่ีมีสาเหตุมาจากการวางแผน ทําให้ทราบว่าการใช้

ระบบสารสนเทศในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตและพสัดคุงคลงันัน้ สามารถช่วยให้

การวางแผนเป็นไปอย่างมีระบบ ถูกต้อง รวดเร็ว และสามารถแก้ปัญหาในการส่งมอบสินค้าได้ 

เช่นเดียวกบั เมษ โลนิกขะพงษ์ (2550) ได้ทําการออกแบบระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผน

และควบคมุการผลิตของโรงงานผลิตอะไหล่ยานยนต์ เพ่ือแก้ปัญหาการขาดการจัดการข้อมูล

ประกอบการวางแผนการผลิต และการสง่มอบงานท่ีลา่ช้า เน่ืองจากไมมี่การจัดทําเวลามาตรฐาน

ในการผลิตชิน้งาน โดยออกแบบพัฒนาระบบฐานข้อมลู โดยใช้หลกัการวางแผนความต้องการ
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วสัด ุในการสัง่ซือ้วสัด ุทําให้สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต และลดจํานวนงานส่ง

มอบล้าช้าลง ในส่วนของการวางแผนการผลิตท่ีเป็นการวิจัยในการปรับปรุงระบบแผนการผลิต 

ผู้ วิจยัได้ศกึษางานวิจยัของ ดวงกมล สมบรูณ์มนสัชยั (2549) ในเร่ืองการปรับปรุงระบบแผนงาน

การผลิตในการชุบเคลือบผิวชิน้งานแบบถังกลิง้ โดยงานวิจัยนีมี้จุดมุ่งหมายเพ่ือปรับปรุงระบบ

แผนงานการผลิตในการชบุเคลือบผิวชิน้งานแบบถังกลิง้ ปัญหาท่ีเกิดขึน้คือ ปัญหาการวางแผน

และการควบคมุการผลิต ปัญหาประสิทธิภาพทางการผลิต  ปัญหาด้านเวลาท่ีใช้ในการผลิตงาน 

ปัญหาการจดัตารางการผลิตและปัญหาการประสานงาน โดยใช้วิธีการแก้ไขโดยการดําเนินการ

ปรับปรุงคา่เวลาท่ีใช้ในการผลิต การจดัตารางการผลิต ระบบการประสานงานระหว่างหน่วยงาน   

และปรับปรุงวิธีการในการลงบนัทึกการผลิตประจําวนัให้ตรงกบัเวลาท่ีใช้ในการทํางานจริง ทําให้

สามารถปรับปรุงระบบแผนงานการผลิตได้ดีขึน้ สอดคล้องกับงานวิจัยของ วิภาวี พิเชฐพงศา 

(2549) ในเร่ืองการพฒันาระบบการวางแผนการผลิตสําหรับโรงงาน ขนม เพ่ือศกึษา ความเป็นไป

ได้สําหรับการพฒันาระบบการวางแผนการผลิตสําหรับโรงงานขนม ซึ่งมีลกัษณะการผลิตปัจจุบัน

เป็นแบบ ผลิตตามความต้องการของลกูค้า และผลผลิตมีความต้องการทาง ตลาดท่ีหลากหลาย 

โดยพบวา่มีสาเหตคุือ การวางแผนท่ีลา่ช้าอนัเน่ืองมาจากขาดระบบสนับสนุนการวางแผน ดงันัน้

จึงได้มีการศกึษาระบบการวางแผนการผลิตใหม่โดยคํานึงถึงความสามารถในการผลิตในแต่ละ

กระบวนการ เพ่ือย่นระยะเวลาในการผลิต 

 

 2.2.2) การควบคมุพสัดคุงคลงั 

  ระบบการควบคมุพัสดคุงคลงัท่ีนํามาใช้ในงานวิจัย ผู้ วิจัยได้ทําการศึกษาจาก

งานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับควบคุมพัสดุคงคลัง เพ่ือนํามาปรับใช้กับโรงงานกรณีศึกษา โดยจาก

งานวิจัยของ ณฐิณี เทียนน้อย (2550) ในเร่ืองระบบแนวทางปรับปรุงกระบวนการวางแผนการ

ผลิตผลิตภณัฑ์บํารุงผมท่ี สามารถลดระยะเวลาในการดําเนินการผลิตสินค้า โดยได้ทําการ

ปรับปรุงการวางแผนจดัการวตัถดุิบและปรับปรุงขัน้ตอนการทํางานในการวางแผนการผลิตเพ่ือให้

สง่มอบสินค้าทนัตามกําหนด โดย กําหนดนโยบายในการสัง่ซือ้ ซึ่งได้นําระบบกําหนดจุดสัง่และ

ปริมาณสัง่ (Order Point Order  Quantity) มาใช้ในการปรับปรุงนโยบายการสั่งซือ้บรรจุภัณฑ์ 

และงานวิจยัของ ชัยยงค์ สขุศรีสมบูรณ์ (2550) ได้ทําการวิจัยเก่ียวกบัการจัดการยาคงคลงัของ

สถาบนัเวชศาสตร์การบิน กรมแพทย์ทหารอากาศ กองบัญชาการสนับสนุนทหารอากาศ โดยนํา

หลกัการ การจดัการสินค้าคงคลงัด้วยการ ประยกุต์ใช้ตวัแบบ EOQ (Economic Order Quantity) 

ร่วมกบัจดุสัง่ซือ้ (Reorder Point) มาใช้ใน การจดัการยาคงคลงั ทําให้สามารถควบคมุปริมาณยา

คงคลงั และกําหนดจดุสัง่ซือ้ได้อย่างเหมาะสม รวมทัง้สามารถลดคา่ใช้จ่ายในการดําเนินงานลงได้ 
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และงานวิจยัของ ศศิธร สาดแสงจันทร์ (2547) นําเสนอถึงการวิจัยวิธีการบริหารและการจัดการ

พัสดคุงคลงัประเภท Spare parts ท่ีไม่เก่ียวข้องโดยตรงกับการผลิตของ โรงงานผลิตแผงวงจร

ไฟฟ้ารวม โดยโรงงานยังขาดการจัดทําระบบข้อมลูท่ีดี ทําให้เกิดปัญหามลูค่าการจัดเก็บสูง 

งานวิจัยนีใ้ช้วิธีแก้ปัญหาจากการแบ่งกลุ่มตามความสําคัญโดยใช้เทคนิค AHP (Analytic 

Hierarchy Process) โดยพิจารณาปัจจยัการทดแทนกนัของอะไหลป่ระเภท ของอะไหล่ และ 

เวลานําไปพร้อมๆกนั และใช้นโยบายจดุสัง่ซือ้ – ระดบัสัง่ซือ้ ซึ่งสามารถลดคา่ใช้จ่าย รวมคงคลัง

จากระบบเดิมลงได้ 

 

 2.2.3) การจดัการความต้องการพสัด ุ

  การจดัการด้านความต้องการพสัดเุพ่ือการวางแผนมีการใช้ระบบตา่งๆเข้ามาช่วย

อย่างมาก จากงานวิจัยของ Adel A. Ghobbar (2004) ท่ีสํารวจบริษัทการบิน 175 มี 152  แห่งท่ี

ใช้ระบบ Reoder Point ท่ีเหลือใช้ระบบ (Material Requirements Planning, MRP) ในการ

บํารุงรักษา และ ควบคุมพัสดุคงคลัง พบว่าบริษัทท่ีใช้ระบบ MRP นีทํ้าให้ผลกําไรเพ่ิมขึน้ 

ค่าใช้จ่ายของพัสดคุงคลังลดลง มีการตอบสนองต่อความต้องการของตลาดได้เร็วขึน้ สามารถ

ให้บริการลกูค้าได้ตามกําหนด ลดค่าใช้จ่ายล่วงเวลา และลดการจ้างแรงงานจากภายในและ

ภายนอก ซึ่งก็สอดคล้องกบังานวิจยัของ  สิรินทร์ เรืองดิษฐ์ (2548) ได้นําระบบการวางแผนความ

ต้องการวสัดุ (Material Requirements Planning, MRP) มาใช้ในการวางแผนควบคมุวัสด ุ

สําหรับใช้ในการซ่อมบํารุงอากาศยานของบริษัทการบินไทย เพ่ือวางแผนการใช้วสัดใุนแตล่ะเดือน 

โดยให้มีคา่ใช้จ่ายตํ่าสดุ ซึ่งผลท่ีได้ทําให้คา่ใช้จ่ายลดลง และให้ผลการทํานายความต้องการวสัดท่ีุ

แมน่ยํา ทําให้ความขาดแคลนวสัดคุงคลงัลดลง 

 

 2.2.4) การจดัซือ้พสัด ุ

  การแก้ปัญหาในกรณีท่ีการสัง่ซือ้วตัถุดิบมีระยะเวลานําท่ีนาน และไม่แน่นอน 

Bob Foote, Naghi Kebriaei, and Hillel Kumin, (1988)ได้อธิบายว่า ถ้าในรอบ 1 ปี มีการสัง่ซือ้ 

1, 2 หรือ 3 ครัง้ จุดสัง่ครัง้แรกจะเท่ากับ E(LT) + 1.25σ และความผนัแปรของคา่ใช้จ่ายจะ

ต่างกันน้อยมากเม่ือจุดสัง่ไม่ต่างกันมากนัก ซึ่งผลทดสอบของความต้องการท่ีไม่แน่นอนตาม

สมมติฐาน การสัง่ซือ้ 1 หรือ 2 ครัง้คือนโยบายท่ีถูกต้องท่ีสดุ ยรรยง ศรีสม (2544) ได้นําเสนอตวั

แบบสินค้าคงคลงัท่ีพิจารณาปริมาณการสัง่ซือ้ และช่วงเวลานําเป็นตวัแปรสําหรับตดัสินใจ ซึ่ง

ขยายมาจากตวัแบบของไลโอและไชย ูซึ่งคํานวณหาช่วงเวลานําท่ีประหยดัท่ีสดุเพียงคา่เดียว และ

แบบท่ีสองเป็นของเบนดายาและอบัดลุราอฟั ซึ่งได้เลือกใช้ฟังก์ชัน่ความสมัพนัธ์ระหวา่งคา่ใช้จ่าย
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ในการเร่งรัดช่วงเวลานํากบัช่วงเวลานํา เพ่ือหาคา่ท่ีเหมาะสมท่ีสดุของปริมาณสัง่ซือ้และช่วงเวลา

นําสว่นการจดัการกบัเวลานําท่ีไม่แน่นอนของการผลิตแบบตามสัง่ KEVIN WENG (1998) ได้ทํา

การปรับปรุงในส่วนของนโยบายการสั่งซือ้ โดยมุ่งเน้นการจัดซือ้วตัถุดิบในพืน้ท่ีใกล้เคียง ใช้ผู้

จดัหารายเดียวในแตล่ะใบสัง่ซือ้ และการทําสญัญาจะทําให้การรับของตรงเวลาขึน้ ซึ่งสรุปวา่ การ

เจรจาจะเป็นวิธีท่ีดีท่ีสดุแตไ่มใ่ช้การกดดนัผู้ ค้า คือเป็นการมองปัญหารอบด้านตัง้แตเ่ร่ิมออกใบสัง่

ซือ้จนถึงกําหนดรับของ และจาก ศรีสดุา ช่อผกา (2546) ได้ทําการศึกษาถึงปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อ

ระดบัสินค้าคงคลงัในระบบการผลิตแบบตามสัง่ พบวา่ระดบัสํารองของวตัถดุิบมีอิทธิพลต่อระดบั

สินค้าคงคลังของระบบการผลิตแบบตามสั่งมากท่ีสุด สําหรับการจัดซือ้ Veli-Matti and 

Virolainen (1998) ได้อธิบายถึงกลยทุธ์ในการจดัซือ้ โดยให้มุง่เน้นไปท่ีความสมัพันธ์ระหว่างผู้ ซือ้

กบัผู้ขาย โดยต้องพฒันากลยทุธ์ของการจดัซือ้ร่วมกบักลยทุธ์ของบริษัท เลือกกลยุทธ์ท่ีเหมาะสม

กับสถานการณ์ ซึ่งสามารถช่วยลดความเส่ียง ทําให้เวลานําสัน้ลง ลงทุนน้อย และสร้างการ

ตอบสนองท่ีดีตามท่ีลกูค้าต้องการ  Wu Min, Low Sui Pheng (2006) ได้นําวิธีการจัดซือ้แบบ 

EOQ และการจัดซือ้แบบ JIT มาประยุกต์ใช้ในโรงงานผลิตคอนกรีตผสมเสร็จโดยการแบ่งการ

จดัซือ้ด้วยระบบ EOQ 40% และระบบ JIT 60% พบวา่การจดัซือ้แบบ JIT เป็นทางเลือกท่ีดีกวา่ใน

หลายๆ กรณี แตอ่ย่างไรก็ตามระบบการจดัซือ้แบบ EOQ จะช่วยควบคมุค่าใช้จ่ายได้ดีกว่าระบบ 

JIT กรณีท่ีปริมาณและความถ่ีในการสัง่ซือ้ไมมี่ผลตอ่คา่ใช้จ่าย  

 

 2.2.5) การจําลองสถานการณ์ 

  จากงานวิจยัของ ธเนศ จิตต์สภุาพรรณ (2552) มีวตัถุประสงค์เพ่ือจําลองระบบ

สินค้าคงคลงัของร้านค้าปลีกแบบดัง้เดิม โดยทําการจําแนกสินค้าตามหลกั ABC จากนัน้สร้างตวั

แบบจําลองสถานการณ์ของสินค้าคงคลัง เพ่ือเลียนแบบระบบจริง จากการศึกษาพบว่า

คา่พารามิเตอร์ ได้แก่ ปริมาณการสัง่ซือ้ รอบการสัง่ซือ้ จดุสัง่ซือ้ใหมแ่ละระดบัสินค้าคงคลงัสงูสดุ 

ของตวัแบบ (s, S) ให้คา่ใช้จ่ายในการจดัการสินค้าคงคลงัตํ่ากวา่ตวัแบบ (s, Q) อย่างมีนัยสําคญั 

และสามารถลดเงินทุนในการซือ้สินค้า จากงานของ Siri-on Setamanit (2010) ได้ทําการจําลอง

สถานการณ์เก่ียวกบัผลกระทบของนโยบายการจดัการพสัดคุงคลงั ซึ่งเม่ือความผนัแปรของความ

ต้องการลดลง 40% จะทําให้ค่าใช้จ่ายในการจัดการสินค้าคงคลงัโดยเฉล่ียลดลง 10% และเม่ือ

เวลานําเพ่ิมขึน้หนึ่งเท่า จะทําให้คา่ใช้จ่ายโดยเฉล่ียเพ่ิมขึน้ 327% และสดุท้ายเม่ือรอบเวลาการสัง่

เพ่ิมขึน้หนึ่งเท่า จะทําให้คา่ใช้จ่ายในการจดัการสินค้าคงคลงัโดยเฉล่ียลดลง 12% ซึ่งจากผลการ

ทดลองทัง้หมดทําให้ทราบถึงผลกระทบต่างๆท่ีเปล่ียนแปลงไป มีผลทําให้คา่ใช้จ่ายเพ่ิมขึน้หรือ

ลดลง ซึ่งงานวิจัยของ ชาติรส สมัมะวฒันา (2550) ได้ทําการจําลองสถานการณ์กับการจัดการ

http://injan.kmutnb.ac.th:81/search~S0?/a%7b712%7d%7b707%7d%7b725%7d%7b714%7d%7b728%7d%7b692%7d%7b722%7d++%7b682%7d%7b744%7d/a|c8c3d5cad8b4d2+aae8cdbca1d2/-3,-1,0,B/browse
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สินค้าคงคลงัของวตัถดุิบในอตุสาหกรรมเกษตร ด้วยตวัแบบของ (s, S) และ (s, Q)  เพ่ือใช้ในการ

วางแผนการสัง่ซือ้ และกําหนดปริมาณวัตถุดิบคงคลังเพ่ือการบริหารวตัถุดิบคงคลังและลด

ค่าใช้จ่ายต่างๆท่ีเกิดขึน้ เพ่ือให้การจัดการวัตถุดิบคงคลังมีประสิทธิภาพมากขึน้ และสามารถ

นํามาหาคา่ใช้จ่ายตา่งๆ ท่ีเกิดจากการจดัการวตัถดุิบในสถานการณ์ตา่งๆได้ 



 

 

บทที่  3 

การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไข 

 

 ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในโรงงานตวัอย่าง คือ ปัญหาการสง่มอบสินค้าไม่ทันกําหนด ซึ่งแสดงได้

โดยพิจารณาจากข้อมลูรายงานการสง่มอบสินค้า ตัง้แตปี่ พ.ศ. 2550 จนถึงเดือนปี พ.ศ. 2552 ดงั

แสดงในตารางท่ี 3.1 

 

ตารางท่ี 3.1 ชนิดและจํานวน ของกระสนุท่ีสง่มอบลา่ช้า 

 

ปี ที่ใบสัง่ซือ้ 
ชนิด

กระสนุ 
จํานวน (นดั) กําหนดสง่ สง่มอบจริง 

จํานวนที่ใบสัง่

ซือ้ทัง้หมด 

% จํานวนที่

ใบสัง่ซือ้ 

ที่สง่ไม่ทนั

กําหนด 

2550 

ก.พ. 50 C 175,300 ม.ค. 51 ก.ค. 51 

24 16.67 
เม.ย. 50 A 244,200 มี.ค. 51 ส.ค. 51 

ก.ค. 50 A 400,000 ก.ค. 51 ก.พ. 52 

ก.ค. 50 B 549,000 ก.ค. 51 ก.พ. 52 

2551 

พ.ย. 50 A 800,000 พ.ย. 51 ธ.ค. 51 

40 17.5 

ม.ค. 51 C 400,000 ม.ค. 52 มี.ค. 52 

มี.ค. 51 A 25,650 มี.ค. 52 เม.ย. 52 

มี.ค. 51 B 30,000 มี.ค. 52 เม.ย. 52 

มี.ค. 51 D 50,000 มี.ค. 52 พ.ค. 52 

ก.ย. 51 B 30,000 ก.ย. 52 ต.ค. 52 

ก.ย. 51 C 27,000 ก.ย. 52 ต.ค. 52 

2552 ก.พ. 52 A 100,000 ก.พ. 53 มิ.ย. 53 26 23.08 

 มี.ค. 52 D 20,000 มี.ค. 53 มิ.ย. 53   
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ตารางที่ 3.1 (ต่อ) ชนิดและจํานวน ของกระสนุที่สง่มอบล่าช้า 

 

ปี ที่ใบสัง่ซือ้ 
ชนิด

กระสนุ 
จํานวน (นดั) กําหนดสง่ สง่มอบจริง 

จํานวนที่ใบสัง่

ซือ้ทัง้หมด 

% จํานวนที่

ใบสัง่ซือ้ 

ที่สง่ไม่ทนั

กําหนด 

 
ส.ค. 52 E 944,210 ส.ค. 53 พ.ย. 53 

  

ส.ค. 52 E 395,000 ส.ค. 53 พ.ย. 53 

ก.ย. 52 E 64,210 ก.ย. 53 ธ.ค. 53 

ก.ย. 52 E 609,320 ก.ย. 53 ธ.ค. 53 

 

ผลกระทบท่ีเกิดจากการสง่มอบไมท่นักําหนด  

 เน่ืองจากเป็นโรงงานท่ีผลิตเพ่ือสนบัสนนุสว่นราชการ และภาคเอกชนท่ีเก่ียวข้องกับงาน

ด้านอตุสาหกรรมป้องกนัประเทศ ซึ่งการส่งมอบสินค้าไม่ทันตามกําหนด ทําให้โรงงานเสียความ

เช่ือมัน่กบัลกูค้า ขาดเงินทนุหมนุเวียน ทําให้เสียคา่ปรับ และอาจสง่ผลตอ่การฝึกหรือปฏิบตัิหน้าท่ี

ของหน่วยงานของรัฐ  

 ดงันัน้ทางโรงงานจึงต้องทําการผลิตสินค้าให้ได้ตามแผนการผลิต จัดส่งสินค้าให้ทันตาม

กําหนด เพ่ือความน่าเช่ือถือของโรงงาน ไม่ทําให้โรงงานเสียค่าปรับ และสามารถสนับสนุนการ

ปฏิบตัิหน้าท่ีของหน่วยงานของรัฐได้ ซึ่งทางโรงงานจะต้องมีการทบทวนกระบวนการวางแผนการ

ผลิต เพ่ือหาสาเหตท่ีุทําให้เกิดการสง่มอบงานลา่ช้า และหาวิธีการแก้ไขเพ่ือลดความล่าช้าในการ

สง่มอบงาน 

 

3.1 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 จากปัญหาในเร่ืองการส่งมอบสินค้าท่ีเกิดขึน้ท่ีผ่านมา ฝ่ายวางแผนการผลิตได้ทําการ

 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึน้ตามรายการของสินค้าโดยสามารถแบ่งกลุ่มของ

ปัญหาได้ดงันี ้

 1. สาเหตท่ีุเกิดจากเคร่ืองจกัร คือ เคร่ืองจกัรชํารุด 

 2. สาเหตท่ีุเกิดจากวตัถดุิบ คือ ไมมี่วตัถดุิบประกอบกระสนุ 

 3. สาเหตจุากสถานการณ์ภายนอก  
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 ทางโรงงานได้แยกรายการสง่มอบลา่ช้าตามกลุม่ของปัญหาแสดงดงัตารางท่ี 3.2 

 

  ตารางท่ี 3.2 สาเหตขุองปัญหาท่ีทําให้สง่มอบไมท่นัตามกําหนด 

 

ปี ท่ีใบสัง่ซือ้ ชนิดกระสนุ 

สาเหตขุองสินค้าท่ีสง่มอบ 

ไมท่นัตามกําหนด 

เคร่ืองจกัร วตัถดุิบ ภายนอก 

2550 

ก.พ. 50 C    

เม.ย. 50 A    

ก.ค. 50 A    

ก.ค. 50 B    

2551 

พ.ย. 50 A    

ม.ค. 51 C    

มี.ค. 51 A    

มี.ค. 51 B    

มี.ค. 51 D    

ก.ย. 51 B    

ก.ย. 51 C    

2552 

ก.พ. 52 A    

มี.ค. 52 D    

ส.ค. 52 E    

ส.ค. 52 E    

ก.ย. 52 E    

ก.ย. 52 E    
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 จากตารางท่ี 3.2 เม่ือนําสาเหตขุองปัญหาทัง้ 3 กลุม่มาวิเคราะห์ในรายละเอียดท่ีทําให้ไม่

สามารถสง่มอบสินค้าได้ตามกําหนดสามารถสรุปได้ดงันี ้

 1. สาเหตท่ีุเกิดจากเคร่ืองจักร เน่ืองจากในเดือนกุมภาพันธ์ ปี 2550 เคร่ืองผลิตไนโตร

เซลลโูลส (NC) ระเบิด จากเกิดการจดุตวัของ “NC” ขณะวอร์มเคร่ือง ทําให้ไม่สามารถผลิตดินส่ง

กระสนุได้ ทําให้เกิดความลา่ช้าในการสง่มอบงาน ในปี 2550 และจากการตรวจสอบสาเหตทํุาให้

ทราบว่า เคร่ืองไม่ได้ใช้มาเป็นระยะเวลานาน จึงทําให้มีเศษของ “NC” ตกค้างอยู่ แต่ปัญหาท่ี

เกิดขึน้เพ่ิงเกิดเป็นครัง้แรกตัง้แตเ่ร่ิมตัง้โรงงาน สําหรับการแก้ไขปัญหา ทางโรงงานได้ทําการจดัซือ้

เคร่ืองใหม่ และได้อบรมพนักงานเก่ียวกับการใช้เคร่ืองอย่างเคร่งครัด และมีการทบทวนอย่าง

สม่ําเสมอ 

 2. สาเหตท่ีุเกิดจากวตัถดุิบ มีสาเหตมุาจากขาดวตัถุดิบประกอบกระสนุท่ีใช้ในการผลิต 

เน่ืองจากความลา่ช้าในการรับมอบ แสดงดงัตารางท่ี 3.3 

 

ตารางท่ี 3.3 การรับมอบวตัถดุบิท่ีไมต่รงตามกําหนด 

 

ปี ลําดบัท่ี ท่ีใบสัง่วตัถดุิบ ชนิดวตัถดุิบ กําหนดรับวตัถดุิบ วนัท่ีได้รับของ 

 

2551 

1. ธ.ค. 50 A1, A2 มิ.ย. 51 ส.ค. 51 

A3 ก.ค. 51 ก.ย. 51 

2. ก.พ. 51 C2 ส.ค. 51 พ.ย. 51 

C3 ก.ย. 51 ธ.ค. 51 

3. เม.ย. 51 A3 พ.ย. 51 ก.พ. 52 

4. เม.ย. 51 B3 พ.ย. 51 ก.พ. 52 

5. เม.ย. 51 D2 พ.ย. 51 ก.พ. 52 

6. ต.ค. 51 B3 พ.ค. 52 ส.ค. 52 

7. ต.ค. 51 C3 พ.ค. 52 ส.ค. 52 

2552 
8. ก.ย. 52 E1 มี.ค. 53 มิ.ย. 53 

  E2 เม.ย. 53 ก.ค. 53 
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ตารางท่ี 3.3 (ตอ่) การรับมอบวตัถดุิบท่ีไมต่รงตามกําหนด 

ปี ลําดบัท่ี ท่ีใบสัง่วตัถดุิบ ชนิดวตัถดุิบ กําหนดรับวตัถดุิบ วนัท่ีได้รับของ 

 9. ก.ย. 52 E2 เม.ย. 53 ก.ค. 53 

10. ต.ค. 52 E2 พ.ค. 53 ส.ค. 53 

11. ต.ค. 52 E1 เม.ย. 53 ก.ค. 53 

  E2 พ.ค. 53 ส.ค. 53 

 

 โดยโครงสร้างของกระสนุแตล่ะชนิด จําแนกตามตาราง ข.1 ภาคผนวก ข 

 3. สาเหตจุากสถานการณ์ภายนอก มีสาเหตมุาจากติดสถานการณ์ฉกุเฉิน ห้ามการขน

ย้ายอาวธุ แตใ่นกรณีนีท้างโรงงานไมเ่สียคา่ปรับ เพราะตามเง่ือนไขการสัง่ซือ้ถือเป็น เหตสุดุวิสยั 

 จากนัน้จึงนําสาเหตขุองปัญหาและจํานวนรายการสินค้าท่ีส่งมอบไม่ได้ตามกําหนดท่ี

เกิดขึน้  มาทําการวิเคราะห์โดยใช้แผนภมิูพาเรโต(Pareto Chart) เพ่ือเลือกสาเหตขุองปัญหาท่ีพบ

มากท่ีสดุมาทําการแก้ไขจะแสดงได้ดงัภาพท่ี 3.1  

 
 

 
   

ภาพท่ี 3.1 แผนภมิูพาเรโตแสดงสดัสว่นสาเหตขุองปัญหา 
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 เม่ือใช้แผนภมิูพาเรโตจดักลุม่สาเหตขุองปัญหาพบว่า สาเหตท่ีุทําให้ส่งมอบสินค้าไม่ทัน

ตามกําหนด ท่ีมากท่ีสดุเกิดจากการขาดวตัถดุิบประกอบกระสนุ โดยมีสดัสว่นคิดเป็น 64.7% ของ

สาเหตุปัญหาท่ีเกิดขึน้ทัง้หมด รองลงมาได้แก่ เคร่ืองจักรชํารุดคิดเป็น 23.5% และจาก

สถานการณ์ภายนอก 11.8% สําหรับปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรจะเห็นวา่ท่ีผา่นมาเพ่ิงเกิดปัญหา

ขึน้ครัง้เดียว ซึ่งทางโรงงานได้ดําเนินการจดัซือ้เคร่ืองใหม่แล้ว และได้มีการอบรมพนักงานในการ

ใช้และดแูลอย่างสม่ําเสมอ ส่วนปัญหาท่ีเกิดจากสถานการณ์ภายนอกเป็นเหตสุุดวิสัย ซึ่งทาง

โรงงานไม่เสียค่าปรับ ด้วยเหตนีุ ้ปัญหาท่ีเกิดจากวสัดปุระกอบกระสนุจึงเป็นปัญหาหลกัท่ีต้อง

นํามาแก้ไขเป็นอนัดบัแรก  

 

3.2 การวเิคราะห์กระบวนการจัดหาวัตถุดิบ 

 จากปัญหาท่ีเกิดขึน้ของโรงงานคือ ไมส่ามารถสง่สินค้าได้ทนัตามกําหนดท่ีฝ่ายวางแผนได้

วางเอาไว้ ซึ่งสาเหตุเกิดจากความล่าช้าในการรับมอบวัตถุดิบประกอบกระสุน ดังนัน้จึงต้อง

ทําการศึกษากระบวนการจัดหาวัตถุดิบ โดยเร่ิมตัง้แต่การรับคําสั่งให้จัดหาวัตถุดิบจากฝ่าย

วางแผน จนถึงรอรับวตัถดุิบเพ่ือท่ีจะทราบวา่สาเหตท่ีุทําให้เกิดความลา่ช้าวา่มาจากสาเหตใุด เพ่ือ

จะได้ดําเนินการแก้ไขปรับปรุง 

 ซึ่งขัน้ตอนการจดัหาวตัถดุิบ ซึ่งมีขัน้ตอนหลกั อยู่ 3 ขัน้ตอนคือ 

 1. ขัน้ตอนการชวนประกวดราคา และเปิดซองประมลู 

 2. ขัน้ตอนการทําสญัญาซือ้ขาย และขอใบอนญุาตชัว่คราว  

 3. ขัน้ตอนการรอรับวตัถดุิบ  

 โดยเร่ิมตัง้แต่ฝ่ายจัดหาจะรับคําสั่งซือ้จากฝ่ายวางแผน จากนัน้จะเร่ิมทําการเตรียม

เอกสารประกวดราคาและ ประกวดราคา จากนัน้ก็จะทําสญัญาซือ้ขาย และขอใบอนญุาตชัว่คราว

ไปท่ีสํานกังานปลดักระทรวงกกลาโหม เม่ือได้รับใบอนญุาตชัว่คราวแล้วก็จะกําหนดวนัสง่มอบกับ

ผู้ ค้า และรอรับวตัถดุิบตอ่ไป แสดงได้ดงัภาพท่ี 3.2 
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ช่ืองาน ขัน้ตอนจดัหาวตัถุดิบ 
สรุปจํานวนกิจกรรม 

 กิจกรรม เดิม ใหม่ ลดลง 

จดุเร่ิมต้น   รับคําสัง่ซือ้จากฝ่ายวางแผน 

 ปฏิบติัการ 3     

 เคลือ่นที ่ 0     

จดุสิน้สดุ   กําหนดวนัสง่มอบวตัถุดิบ 

 ตรวจสอบ 0     

 รองาน 2     

ขัน้ตอนต่อไป   รอรับวตัถดิุบจากผู้ผลติ 

 จดัเก็บ 0     

เวลา(วนั) 132-242     

ลาํดบั กระบวนการจัดหา 
เวลา สญัลกัษณ์ 

ผู้ รับผิดชอบ 
(วนั)           

1 รับคําสัง่ซือ้จากฝ่ายวางแผน  1           

ฝ่ายจัดหา 
2 

ขัน้ตอนการชวนประกวดราคา และเปิด

ซองประมูล 30 

  

        

3 

ทําสญัญาซือ้ขาย และขอใบอนญุาต

ชัว่คราว 60-90 

 

    

4 กําหนดวนัสง่มอบวตัถุดิบ 1      

5 รอรับวัตถดิุบจากผู้ผลติ  40-120      ฝ่ายคลงั 

 

ภาพท่ี 3.2 แผนภมิูกระบวนการจดัหา 

 

 จากแผนภมิูกระบวนการจะเห็นได้วา่มีขัน้ตอนท่ีใช้ระยะเวลายาวนานอยู่ 3 ขัน้ตอน ซึ่งจะ

จําแนกรายละเอียดของแตล่ะขัน้ตอนเพ่ือหาสาเหตท่ีุแท้จริง 

3.2.1 วิเคราะห์ขัน้ตอนการชวนประกวดราคา และเปิดซองประมลู 

 ในขัน้ตอนนีห้ลงัจากได้รับแผนการจัดซือ้วตัถุดิบจากฝ่ายวางแผนแล้ว ฝ่ายจัดซือ้จะทํา

การชวนประกวดราคา และเปิดซองประมลู ซึ่งมีรายละเอียดของขัน้ตอน แสดงได้ดงัภาพท่ี 3.3 

 

 

 

 

 

 

 



41 

 

ช่ืองาน ขัน้ตอนการชวนประกวดราคา และเปิด   

ซองประมูล 

สรุปจํานวนกิจกรรม 

 กิจกรรม เดิม ใหม่ ลดลง 

จดุเร่ิมต้น   รับแผนการจดัซือ้วตัถุดิบจากฝ่าย

แผน 

 ปฏิบติัการ 8     

 เคลือ่นที่      

จดุสิน้สดุ   ทําสญัญาซือ้ขาย 

 ตรวจสอบ 1     

 รองาน      

ขัน้ตอนขัน้ตอนต่อไป  รับเงินคํา้ประกนัสญัญา 

 จดัเก็บ      

เวลา(วนั) 30     

ลาํดบั กระบวนการผลิตและสง่มอบสนิค้า 
เวลา สญัลกัษณ์ 

ผู้ รับผิดชอบ 
(วนั)           

1 รับแผนการจดัซือ้วัตถดิุบจากฝ่ายแผน 0.5           

ฝ่ายจัดซือ้ 

 

2 ทําหนงัสอืชวนประกวดราคา 1           

3 อธิบายความเอกสารการประมูล 0.5           

4 เตรียมงาน และจําหน่ายซองประมูล 15           

5 กําหนดวนัดูสถานที่และรับฟังคําชีแ้จง

รายละเอียด 

7   

        

6 ตรวจสอบซองประมูล รวมถงึคณุสมบติั

และกฎเกณฑ์ 

3  

    

7 ประกาศและแจ้งผลการตดัสนิ 1           

8 ทําสญัญาซือ้ขาย 1           

9 รับเงินคํา้ประกนัสญัญา 1           

 

ภาพท่ี 3.3 แผนภมิูกระบวนการชวนประกวดราคาและเปิดซองประมลู 

 

 จากแผนภมิูกระบวนการจะเห็นวา่ขัน้ตอนการเตรียมงานและ จําหน่ายซองประมลูจะใช้

เวลามากท่ีสดุ คือ 15 วนั ซึ่งเป็นไปตามระเบียบสํานักนายกรัฐมนตรีว่าด้วยการพัสด ุพ.ศ. 2535 

และท่ีแก้ไขเพ่ิมเติม ข้อ 45 และ ข้อท่ี 46 ดงันี ้ระยะเวลาตัง้แตว่นัประกาศประกวดราคาจนถึงวนัท่ี

ให้หรือขายเอกสารประกวดราคาจะต้องไม่น้อยกว่า 7 วนัทําการ (โดยนับถัดจากวันประกาศ

ประกวดราคา) การให้หรือขายเอกสารประกวดราคาต้องกระทําไม่น้อยกว่า 7 วันทําการ ซึ่ง

เช่นเดียวกบั การกําหนดวนัดสูถานท่ีและรับฟังคําชีแ้จงรายละเอียด ท่ีกําหนดไว้ 7 วนัตามระเบียบ 

สํานกันายกฯและใช้เวลาตรวจสอบซองประมลูตามเห็นสมควร ซึ่งทางโรงงานกําหนดไว้ท่ี 3 วนั 

และจากการจดัซือ้ในอดีตท่ีผา่นมา ตามตารางท่ี 3.4 แสดงให้เห็นวา่ ในขัน้ตอนนีมี้ระยะเวลาเฉล่ีย
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อยู่ท่ี 1.17 เดือน และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานท่ี 0.2 เดือน ดงันัน้แล้ว ในขัน้ตอนการชวนประกวด

ราคาและเปิดซองประมลูจึงไมเ่กินระยะเวลาตามท่ีฝ่ายจดัซือ้กําหนดตามแผนการจดัซือ้ 

 

ตารางท่ี 3.4 ระยะเวลาของขัน้ตอนการประกวดราคา และการขออนญุาตชัว่คราว 

 

 

ระยะเวลา (เดือน) 

ครัง้ท่ี 

 การชวนประกวดราคา

และเปิดซองประมลู 

ทําสญัญาซือ้ขายและ 

ขอใบอนญุาตชัว่คราว  

1 1 2 

2 1 2 

3 1.5 3 

4 1.4 5 

5 1.2 6 

6 1 2 

7 1.2 6 

8 1 2 

9 1 2 

10 1 5 

11 1.3 3 

12 1 4 

13 1.5 6 

14 1.3 6 

Mean 1.17 3.86 

Std. 0.2 1.75 
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3.2.2 วิเคราะห์ขัน้ตอนการทําสญัญาซือ้ขาย และขอใบอนญุาตชัว่คราว 

 ในขัน้ตอนนีเ้ ม่ือทางโรงงานได้ผู้ ส่งมอบแล้ว จะต้องทําหนังสือสัญญาซือ้ขาย ผ่าน

สํานกังานปลดักระทรวงกลาโหม และขอใบอนญุาตชั่วคราว จึงจะกําหนดวนัส่งมอบสินค้าได้ ซึ่ง

ขัน้ตอนนี ้ทางโรงงานกําหนดไว้ท่ีประมาณ 2-3 เดือน เพราะเป็นขัน้ตอนของงานหนังสือ และเป็น

ขัน้ตอนท่ีทางโรงงานไมส่ามารถควบคมุระยะเวลาได้ จากตารางท่ี 3.4 จะเห็นได้ว่าในขัน้ตอนนีมี้

ระยะเวลาเฉล่ียอยู่ท่ี 3.86 เดือน และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานท่ี 1.75 เดือน ซึ่งเกินกว่าท่ีทางฝ่าย

จัดซือ้กําหนดไว้ และจากการทดสอบปัจจัยท่ีทําให้ขัน้ตอนนีมี้ระยะเวลาเกินกว่ากําหนด โดย

โปรแกรม SPSS 19 โดยผลการทดสอบตาม ตาราง ค.3-ค.4 ภาคผนวก ค แสดงให้เห็นว่า

ระยะเวลาในขัน้ตอนนีไ้มข่ึน้กับปัจจัยใดๆ ทัง้ปริมาณการสัง่ซือ้วตัถุดิบ และชนิดของวตัถุดิบ ซึ่ง

แสดงให้เห็นว่าเป็นขัน้ตอนท่ีอยู่เหนือการควบคมุของทางโรงงาน หรือเป็นปัจจัยภายนอกท่ีไม่

สามารถควบคมุได้ 

3.2.3 วิเคราะห์ขัน้ตอนการรอรับวตัถดุิบจากผู้สง่มอบ 

 ในขัน้ตอนนีก้ารรอรับวตัถุดิบของทางโรงงานแบ่งเป็น 2 ประเภท คือ วตัถุดิบท่ีสัง่ซือ้ใน

ประเทศ และวตัถดุิบท่ีสัง่ซือ้ภายนอกประเทศ 

 โดยวตัถดุิบท่ีสัง่ซือ้ภายในประเทศ ประกอบด้วย หวักระสนุ ปลอกกระสนุ และบรรจภุณัฑ์ 

ซึ่งระยะเวลานําของ หัวกระสนุและ ปลอกกระสนุ ทางโรงงานกําหนดไว้ท่ี 2-3 เดือน ส่วนบรรจุ

ภณัฑ์ กําหนดไว้ท่ี น้อยกวา่ 2 เดือน และจากตารางท่ี 3.5 แสดงให้เห็นว่า หัวและปลอกกระสนุ มี

คา่เฉล่ียท่ี 2.41 เดือน คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานท่ี 0.41 เดือน สว่นบรรจภุณัฑ์มีคา่เฉล่ียท่ี 1.32 เดือน 

คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานท่ี 0.39 เดือน ซึ่งทัง้ 3 อย่างมีระยะเวลาอยู่ในเกณฑ์ท่ีทางโรงงานกําหนด 

 ส่วนวตัถุดิบท่ีสัง่ซือ้ภายนอกประเทศ ได้แก่ ชนวนท้าย ซึ่งระยะเวลานําของ ชนวนท้าย 

ทางโรงงานกําหนดไว้ท่ี 3-4 เดือน และจากตารางท่ี 3.5 แสดงให้เห็นว่า ชนวนท้าย มีค่าเฉล่ียท่ี 

3.84 เดือน คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานท่ี 0.28 เดือน ซึ่งมีระยะเวลาอยู่ในเกณฑ์ท่ีทางโรงงานกําหนด 

 ดงันัน้ในการรอรับวตัถดุิบจากผู้ส่งมอบท่ีผ่านมาจึงไม่เกิดปัญหาท่ีทําให้เกิดความล่าช้า 

และถึงแม้จะมีความลา่ช้าเกิดขึน้ทางผู้สง่มอบก็จะเสียคา่ปรับตามสญัญาท่ีทําไว้ 

 

 

 

 

 

 



44 

 

ตารางท่ี 3.5 ระยะเวลาของการรอรับวตัถดุิบแตล่ะประเภท 

 

 

ระยะเวลา (เดือน) 

 ครัง้ท่ี 

หวัและ 

ปลอกกระสนุ ชนวนท้าย บรรจภุณัฑ์ 

1 2.1 3.5 1 

2 2.2 3.6 1.1 

3 2.9 4 1.3 

4 3 4 2 

5 2.5 4 1.2 

6 2.2 3.8 1.1 

7 2.2 3.8 1.1 

8 2 3.5 1.1 

9 2 3.5 1 

10 2 4.5 1.1 

11 2.6 3.9 1.5 

12 2 3.6 1 

13 3 4 2 

14 3 4 2 

Mean 2.41 3.84 1.32 

Std. 0.41 0.28 0.39 

 

 ดงันัน้เม่ือรวมตัง้แตข่ัน้ตอนการเร่ิมจัดหาวตัถุดิบจนถึงรับมอบวตัถุดิบ จะได้ดงัตารางท่ี 

3.6 จะเห็นได้วา่มีคา่เฉล่ียท่ี 8.79 เดือน และคา่เบ่ียงเบนมาตรฐานท่ี 2.00 เดือน ซึ่งเกินกว่าท่ีทาง

โรงงานกําหนดไว้ท่ีประมาณ 8 เดือน และจากขัน้ตอนดงักลา่ว ทําให้ทราบว่ารายการวตัถุดิบท่ีรับ

มอบลา่ช้า จากตารางท่ี 3.3 เกิดจากขัน้ตอนการขออนญุาต จํานวน 6 ครัง้ โดยรายการท่ี 1, 6 และ 

7 ล่าช้าประมาณ 2 เดือน รายการท่ี 2, 3, 4, 5, 8, 9, 10 และ 11 ล่าช้าประมาณ 3 เดือน โดย

ขัน้ตอนการรอวตัถดุิบ มีความลา่ช้าเกิดขึน้ท่ีรายการท่ี 6 และ 7 เป็นเวลาประมาณ 1เดือน 
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ตารางท่ี 3.6 ระยะเวลารวมตัง้แตป่ระกวดราคาถงึรับวตัถดุิบ 

 

 

ระยะเวลา (เดือน) 

ครัง้ท่ี 

 ระยะเวลารวมตัง้แตป่ระกวด

ราคาถึงรับวตัถดุิบ 

1 6.5 

2 6.6 

3 8.5 

4 10.4 

5 11.2 

6 6.8 

7 11 

8 6.5 

9 6.5 

10 9.5 

11 8.2 

12 8.6 

13 11.5 

14 11.3 

Mean 8.79 

Std. 2.00 

 

 จากหัวข้อท่ี 3.2 จะวิเคราะห์ได้ว่า สาเหตท่ีุส่งมอบสินค้าไมไ่ด้ทันตามกําหนด เกิดจาก

การขาดวตัถดุิบ เน่ืองจากขัน้ตอนการทําสญัญาซือ้ขายและขอใบอนุญาตชั่วคราว เป็นขัน้ตอนท่ี

ใช้ระยะเวลานาน และมีความไม่แน่นอนท่ีเกิดจากภายนอกโรงงาน สําหรับนโยบายการจัดซือ้

วตัถดุิบท่ีดําเนินการอยู่ในปัจจบุนั จะทําการสัง่ซือ้จากแผนการผลิตประจําปี และใช้ประสบการณ์

ในการกําหนดเกณฑ์ขัน้ตํ่าในการสัง่ซือ้เม่ือวตัถดุิบลดน้อยลงหรือมีการสัง่ซือ้จากลกูค้า และจาก

นโยบายการจดัซือ้ท่ีดําเนินการอยู่ทําให้เกิดปัญหาดงัตอ่ไปนี ้
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 1. มีความไมแ่น่นอนในเร่ืองระยะเวลานําของวตัถดุิบจากภายนอกของโรงงาน  

 2. เม่ือมีความต้องการสินค้าเร่งด่วนเพ่ือสนับสนุนหน่วยงานของรัฐ จะไม่สามารถผลิต

และดําเนินการสง่มอบได้ทนัที 

 ด้วยเหตนีุจ้ึงต้องปรับปรุงนโยบายในการจัดซือ้วตัถุดิบเพ่ือแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึน้ และจะ

ทําให้กระบวนการวางแผนการผลิตเปล่ียนแปลงไป 

 

3.3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 การท่ีสง่สินค้าไมท่นัตามกําหนดจะสง่มอบ จะมีผลตอ่ความเช่ือมัน่ของลกูค้า ขาดเงินทุน

หมนุเวียน และทําให้เสียคา่ปรับ ถ้าซือ้วตัถดุิบเก็บไว้ในในคลงัมากเกินไปก็จะเกิดจะเป็นต้นทนุจม 

ดงันัน้จึงต้องปรับปรุงนโยบายการจัดซือ้วตัถุดิบ เพ่ือลดความไม่แน่นอนในเร่ืองของเวลาในการ

ดําเนินการจดัซือ้ ซึ่งจะทําให้ผลิตสินค้าได้ทันตามระยะเวลาท่ีกําหนดไว้ สําหรับแนวทางในการ

แก้ไขมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้

 1. ปรับปรุงนโยบายการจดัซือ้วตัถดุิบ 

 เน่ืองจากฝ่ายจัดซือ้จะต้องรอฝ่ายวางแผนเสนอให้จัดหาวตัถุดิบมาก่อน และจากการท่ี

วตัถดุิบแตล่ะชนิดมีระยะเวลานําท่ีนาน และการจัดซือ้ท่ีมีความไม่แน่นอนท่ีเกิดขึน้จากภายนอก

โรงงาน ทําให้ผลิตสินค้าไมไ่ด้ทนัตามกําหนดสง่มอบ การปรับปรุงนโยบายการจัดซือ้วตัถุดิบ เพ่ือ

แก้ไขปัญหาในเร่ืองความไมแ่น่นอนท่ีเกิดขึน้ สามารถทําโดยการกําหนดนโยบายการควบคมุการ

จดัซือ้วตัถดุิบแตล่ะประเภท โดยทําการแบ่งประเภทวตัถุดิบตามมลูค่าของคงคลงัท่ีหมนุเวียนใน

รอบปีและ กําหนดจุดสัง่ ปริมาณสัง่ตามนโยบายการควบคมุวตัถุดิบ เพ่ือช่วยแก้ปัญหาในเร่ือง

ระยะเวลานําและความไมแ่น่นอนของวตัถดุิบ  

 2. ปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต 

 เม่ือมีการกําหนดนโยบายการสัง่ซือ้วตัถุดิบใหม่ จะทําให้การวางแผนในปัจจุบันมีการ

เปล่ียนแปลงในสว่นของการจดัซือ้ จากท่ีต้องรอให้มีลกูค้าสัง่สินค้าเข้ามาหรือดจูากวตัถดุิบในคลงั

โดยอาศยัประสบการณ์ เม่ือนํานโยบายใหม่มาใช้ เม่ือถึงจุดสั่งซือ้ ทางฝ่ายคลงัก็จะเสนอฝ่าย

จดัหาให้ทําการจดัซือ้วตัถดุิบได้ทนัที ทําให้มีการเปล่ียนแปลงขัน้ตอนการจดัทําแผนจดัซือ้วตัถุดิบ 

ซึ่งจะทําระยะเวลาในการการผลิตสินค้าลดลง  

 จากการเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ีกล่าวมา ขัน้ตอนของการวางแผนการผลิตจะมี

การเปล่ียนแปลงในส่วนของการจัดซือ้ และรอรับวตัถุดิบจากผู้ผลิต ซึ่งจะทําให้เวลาในการการ

ผลิตลดลง โดยสามารถสรุประบบการวางแผนการผลิตได้ใหม ่ดงัภาพท่ี 3.4 
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ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลงัสินค้า/วตัถดุิบ ฝ่ายจดัซือ้ 

    

 

ภาพท่ี 3.4 รูปแบบระบบวางแผนการผลิต 

ไม่มีวตัถุดิบ  

ตามเกณฑ์ 

ปรับแผนการผลติ 

ตรวจสอบ

วตัถุดิบ 

จดัตารางการผลติ 

เบกิ-จ่ายวตัถุดิบ 

จดัซือ้วตัถุดิบ 

ผลติสนิค้า 

จดัสนิค้าเข้าคลงั 
จดัเก็บและเตรียมสง่

มอบสนิค้า 

รับคําสัง่ซือ้จาก

ลกูค้า 

ตรวจสอบ

สนิค้า/วตัถุดิบ 

วตัถุดิบ 



 
 

บทที่ 4 

การปรับปรุงนโยบายจดัซือ้วัตถุดบิ 

 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาในบทท่ี 3 ท่ีผา่นมา พบวา่ปัญหาท่ีเกิดขึน้มาจากระบบการจัดซือ้

วตัถดุิบในปัจจบุนั เน่ืองจากขัน้ตอนการทําสญัญาซือ้ขายและขอใบอนญุาตชัว่คราว เป็นขัน้ตอนท่ี

ใช้ระยะเวลานาน และมีความไม่แน่นอนท่ีเกิดจากภายนอกโรงงาน ดงันัน้จึงต้องปรับปรุงระบบ

การจดัซือ้วตัถุดิบ เพ่ือแก้ปัญหาความล่าช้าของการส่งมอบสินค้าท่ีเกิดขึน้ โดยทําการวิเคราะห์

ความต้องการสินค้าท่ีผา่นมา เพ่ือนํามาเป็นนโยบายการจดัซือ้วตัถดุิบท่ีเหมาะสม  

 

4.1 การกําหนดนโยบายจัดซือ้วัตถุดิบ 

 4.1.1 วิเคราะห์ความต้องการสินค้า 

  ข้อมลูท่ีใช้ในการศกึษาเป็นข้อมลูความต้องการของลกูค้าในปี 2552 จากตาราง 

ก.1 ในภาคผนวก ก นํามาสร้างกราฟเพ่ือดลูกัษณะความต้องการสินค้าของลกูค้าในช่วงเวลา 1 ปี 

โดยแยกตามชนิด แสดงดงัภาพท่ี 4.1 ถึง 4.4  

 

 

 

ภาพท่ี 4.1 กราฟปริมาณการสัง่ในแตล่ะเดือนของกระสนุชนิด A 
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ภาพท่ี 4.2 กราฟปริมาณการสัง่ในแตล่ะเดือนของกระสนุชนิด B 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 กราฟปริมาณการสัง่ในแตล่ะเดือนของกระสนุชนิด C 

 

 
 

ภาพท่ี 4.4 กราฟปริมาณการสัง่ในแตล่ะเดือนของกระสนุชนิด D 
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 จากภาพท่ี 4.1-4.4 ลักษณะของกราฟความต้องการสินค้าท่ีเกิดขึน้แต่ละชนิด ไม่เกิด

รูปแบบของฤดูกาล คือไม่มีการเปล่ียนแปลงในช่วงเวลาหนึ่งๆ ของรูปแบบท่ีรองรับ และไม่เกิด

รูปแบบของแนวโน้ม คือไม่แสดงชุดข้อมลูเพ่ิมขึน้หรือลดลงในระยะยาว แต่จะเห็นว่ามีการสัง่ไม่

สม่ําเสมอในแตล่ะเดือน และไมมี่การสัง่ในบางเดือน ทางโรงงานจึงใช้นโยบายการสัง่วตัถุดิบตาม

แผนการผลิตประจําปี โดยแผนการผลิตได้จากการสอบถามลกูค้า ถึงความต้องการโดยประมาณ

ในปีนัน้ๆ แล้วจึงนํามาประมาณการสัง่ซือ้วตัถุดิบ และจะสัง่ซือ้วตัถุดิบระหว่างปีเม่ือมีการสัง่ซือ้

เพ่ิมเติมจากลกูค้า แตจ่ากระบบการจดัซือ้ในปัจจบุนัท่ีวตัถดุิบมีระยะเวลานํานาน และมีความไม่

แน่นอนท่ีเกิดขึน้จากภายนอกโรงงาน ทําให้เกิดปัญหาความลา่ช้าในการสง่มอบสินค้าให้กบัลกูค้า 

ดงันัน้จึงควรปรับปรุงนโยบายของระบบการจดัซือ้วตัถดุิบจากเดิมเพ่ือแก้ปัญหาท่ีเกิดขึน้ 

 

 4.1.2 นโยบายจดัซือ้วตัถดุิบ 

  จากความต้องการในการสง่สินค้าให้ได้ทนัตามกําหนด และให้คา่ใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้

จากการดําเนินการควบคมุพัสดคุงคลงัมีค่าตํ่าสดุ ในขัน้แรกจะกําหนดนโยบายในการควบคุม

วตัถดุิบคงคลงัแตล่ะชนิด โดยการแบ่งความสําคญัตามมลูคา่การใช้วตัถดุิบคงคลงัท่ีหมนุเวียนใน

รอบปี โดยนําระบบ ABC มาใช้ในการจดัการ จากตารางความต้องการใช้วตัถดุิบโดยเฉล่ียในรอบ

ปี ตามตาราง ข.3 ภาคผนวก ข จะสามารถคํานวณหามลูค่าวตัถุดิบคงคลงัท่ีหมนุเวียนในรอบปี 

และเรียงลําดบัวตัถดุิบคงคลงัแตล่ะรายการตามมลูคา่วตัถดุิบคงคลงัท่ีคํานวณได้ตามตารางท่ี 4.1 

 

ตารางท่ี 4.1 มลูคา่พสัดคุงคลงัท่ีหมนุเวียนในรอบปี 

 

รายการวัตถดิุบ

คลงั 

ปริมาณการใช้

ในรอบปี 

ราคาต่อ

หน่วย 

มลูค่าวตัถุดิบ

คลงั 

ลาํดบัที่ของมลูค่า

หมนุเวียน 

A2 684,506 3.93 2,690,109.56 1 

A1 684,506 2.80 1,916,617.50 2 

C2 384,350 4.60 1,768,010.00 3 

D1 9,527 130.00 1,238,530.41 4 

C1 384,350 3.83 1,472,060.50 5 

B2 273,350 4.20 1,148,070.00 6 

D2 264,643 3.90 1,032,108.68 7 
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ตารางท่ี 4.1 (ตอ่)มลูคา่พสัดคุงคลงัท่ีหมนุเวียนในรอบปี 

 

รายการวัตถดิุบ

คลงั 

ปริมาณการใช้

ในรอบปี 

ราคาต่อ

หน่วย 

มลูค่าวตัถุดิบ

คลงั 

ลาํดบัที่ของมลูค่า

หมนุเวียน 

     B1 273,350 2.85 779,047.50 8 

A3 684,506 1.00 684,506.25 9 

C3 384,350 1.00 384,350.00 10 

B3 273,350 1.00 273,350.00 11 

D3 264,643 0.55 145,553.79 12 

A4 13,690 6.75 92,408.34 13 

C4 7,687 6.75 51,887.25 14 

D4 264,643 0.15 39,696.49 15 

B4 5,467 6.75 36,902.25 16 

D5 10,586 1.65 17,466.45 17 

D6 529 17.32 9,167.24 18 

 

 หลงัจากนัน้หาเปอร์เซ็นต์สะสมของปริมาณวตัถดุิบคงคลงัและมลูคา่วตัถดุิบคงคลงัแตล่ะ

รายการท่ีเรียงลําดบัไว้แล้ว ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 

 

ตารางท่ี 4.2 เปอร์เซ็นต์สะสมของปริมาณวตัถดุิบคงคลงัและมลูคา่ของแตล่ะรายการ 

 

  

ปริมาณการใช้ มลูค่าพัสดุคงคลงั 

ลาํดบั

ที่ 

รายการวัตถดิุบ

คงคลงั ต่อปี สะสม %สะสม ต่อปี สะสม %สะสม 

1 A2 684,506 684,506 14.06 2,690,110 2,690,110 19.52 

2 A1 684,506 1,369,013 28.12 1,916,618 4,606,727 33.43 

3 C2 384,350 1,753,363 36.02 1,768,010 6,374,737 46.26 

4 D1 9,527 1,762,890 36.21 1,238,530 7,613,267 55.25 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ่) เปอร์เซ็นต์สะสมของปริมาณวตัถดุิบคงคลงัและมลูคา่ของแตล่ะรายการ 

 

  

ปริมาณการใช้ มลูค่าวตัถุดิบคงคลงั 

ลาํดบั

ที่ 

รายการวัตถดิุบ

คงคลงั ต่อปี สะสม %สะสม ต่อปี สะสม %สะสม 

5 C1 384,350 2,147,240 44.11 1,472,061 9,085,328 65.93 

6 B2 273,350 2,420,590 49.72 1,148,070 10,233,398 74.26 

7 D2 264,643 2,685,233 55.16 1,032,109 11,265,507 81.75 

8 B1 273,350 2,958,583 60.78 779,048 12,044,554 87.41 

9 A3 684,506 3,643,089 74.84 684,506 12,729,060 92.37 

10 C3 384,350 4,027,439 82.73 384,350 13,113,410 95.16 

11 B3 273,350 4,300,789 88.35 273,350 13,386,760 97.15 

12 D3 264,643 4,565,432 93.78 145,554 13,532,314 98.20 

13 A4 13,690 4,579,123 94.07 92,408 13,624,723 98.87 

14 C4 7,687 4,586,810 94.22 51,887 13,676,610 99.25 

15 D4 264,643 4,851,453 99.66 39,696 13,716,306 99.54 

16 B4 5,467 4,856,920 99.77 36,902 13,753,209 99.81 

17 D5 10,586 4,867,506 99.99 17,466 13,770,675 99.93 

18 D6 529 4,868,035 100.00 9,167 13,779,842 100.00 

 

 จากนัน้จะแบ่งประเภทวตัถุดิบคงคลังตามระบบ ABC ซึ่งวตัถุดิบคงคลังท่ีจัดอยู่ใน

ประเภท A คือ วตัถุดิบรายการ A1, A2, B2, C1, C2, D1และ D2 ส่วนวตัถุดิบคงคลงัท่ีจัดอยู่ใน

ประเภท B คือ วตัถดุิบรายการ A3, B1, B3และ C3 สว่นวตัถดุิบคงคลงัท่ีเหลือจดัอยู่ในประเภท C 

คือ วตัถดุิบรายการ A4, B4, C4, D3, D4, D5และ D6 ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 

 

 

 

 

 



53 

 
ตารางท่ี 4.3 ผลการแบ่งประเภทพสัดคุงคลงัตามระบบ ABC 

 

ประเภท รายการวัตถดิุบคงคลงั 

มลูค่าวตัถุดิบ

คลงั 

%ปริมาณของ

วตัถดิุบคงคลงั 

% มลูค่าวัตถดิุบ

คงคลงั 

A A1, A2, B2, C1, C2, D1, D2 11,265,507 55.16 81.75 

B A3, B1, B3, C3 2,121,254 33.19 15.39 

C A4, B4, C4, D3, D4, D5, D6 393,082 11.65 2.85 

 

 เม่ือพิจารณาเกณฑ์ในเร่ืองระยะเวลานําร่วมด้วย โดยมีการพิจารณาการใช้หลายเกณฑ์

ในการตัดสิน (Multiple Criteria) คือการแบ่งกลุ่มพัสดคุงคลังแบบหลายเกณฑ์การตดัสินใจ 

(Multi-Criteria Inventory Classification: MCIC) Flores and Whybark (1986) เทคนิคการ

วิเคราะห์วิธีนีจ้ะการนําเกณฑ์ต่างๆ ท่ีมีความสําคญัต่อการคงไว้ของพัสดุคงคลังเข้ามาร่วม

พิจารณา (Several Multiple-Criteria Decision-Making: MCDM) โดยในกรณีนี ้จะนําระยะเวลา

นําของวตัถมุาพิจารณาด้วย ซึ่งวตัถดุิบในงานวิจยั เป็นชิน้สว่นประกอบถึงแม้ว่าจะมีมลูค่าการใช้

น้อย แตชิ่น้สว่นนัน้มีระเวลาในการนําสง่ท่ีนาน อาจทําให้ขาดแคลนชิน้ส่วนในการประกอบ และ

จะทําให้ต้องรอ ไมส่ามารถผลิตผลิตภณัฑ์ได้ ดงันัน้จึงพิจารณามลูคา่การใช้ และระยะเวลานําไป

พร้อมๆกนั โดยเหตผุลท่ีนําระยะเวลานําเข้ามาร่วมพิจารณาด้วย เพราะวา่วตัถดุิบมีช่วงระยะเวลา

นําท่ีแตกต่างกัน โดยมีการสั่งซือ้ทัง้ในและนอกประเทศ ดังท่ีกล่าวมาแล้วในหัวข้อ 3.2.3 ซึ่ง

หลงัจากแบ่งตามมลูค่าการใช้ตามระบบ ABC แล้ว ต่อมาทําการจําแนกวตัถุดิบนีใ้นเกณฑ์ของ 

ระยะเวลานํา โดยกําหนดขอบเขตของการแบ่งกลุม่ตามระยะเวลานํา ดงัตารางท่ี 4.4  
 

ตารางท่ี 4.4 เกณฑ์ในการแบง่กลุม่โดยพิจารณาจากระยะเวลานํา 

 

กลุม่ ระยะเวลานําสง่ (วนั) รายการวตัถดุิบ 

1 90-120 A3, B1, B3, D2 

2 60-90 A1, A2, B1, B2, C1, C2, D1, D3, D4 

3 < 60 A4, B4, C4, D5, D6 
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เม่ือแบ่งกลุม่ตามระยะเวลานําแล้ว ผลการแบ่งกลุม่จะแสดงดงัตารางท่ี 4.5 

 

ตารางท่ี 4.5 การแบ่งกลุม่ชิน้สว่นตามช่วงเวลาการนําสง่ 

 

  คลงัวตัถดุิบ 

ช่วงเวลาการนําสง่ จํานวนรายการวตัถดุิบ % วตัถดุิบ 

1 4 22.22 

2 9 50.00 

3 5 27.78 

รวม 18 100.00 

 

 จากนัน้จึงนําเกณฑ์ของเมตริกซ์ของมลูคา่ตอ่ปี และระยะเวลานํามารวมกลุ่ม จะแสดงดงั

ตารางท่ี 4.6 

 

ตารางท่ี 4.6 การจําแนกชิน้สว่นท่ีผา่นการแบ่งกลุม่ทัง้ 2 เกณฑ์มาอยูใ่นรูปเมตริกซ์ 

 

  ช่วงเวลาการนําสง่ 

    1 2 3 รวม 

มลูคา่วตัถดุิบ 

A 1 6 0 7 

B 3 1 0 4 

C 0 2 5 7 

รวม   4 9 5 18 

 

 จากเมตริกซ์จะสามารถสร้างกลุม่ชิน้สว่นเป็นกลุม่ใหมไ่ด้เป็น 3 กลุม่ รายละเอียดแสดงใน 

ตารางท่ี 4.7 โดยกําหนดเกณฑ์ให้กลุ่ม AA = A1+A2+B1 กลุ่ม BB = B2+A3+C1 และกลุ่ม CC 

= C2+C3+A3 
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ตารางท่ี 4.7 ผลจากการแบ่งกลุม่พสัดคุงคลงัแบบหลายเกณฑ์ 

 

รวมเกณฑ์ 

คลงัพสัด ุ  

จํานวนชนิด

วตัถดุิบ % วตัถดุิบ 

% มลูคา่

การใช้ 

รายการวตัถดุิบ 

AA 10 55.56 91.49 A1, A2, B2, C1, C2, D1, D2 

A3, B3, C3 

BB 1 5.56 5.65 B1 

CC 7 38.89 2.85 A4, B4, C4, D3, D4, D5, D6 

รวม 18 100.00 100  

 

 จากผลการแบ่งความสําคญัของวตัถดุิบคงคลงัตามตารางท่ี 4.7 จะเห็นได้ว่า วตัถุดิบคง

คลงัประเภท B มีอยู่ 4 รายการ จะมารวมอยู่ในกลุ่ม AA 3 รายการ ทําให้เหลือวัตถุดิบเพียง

รายการเดียวในกลุม่ BB สว่นกลุ่ม CC นัน้รายการวตัถุดิบ จะเป็นรายการเดิมจากวิธี ABC และ

จากความแตกตา่งของมลูคา่วตัถดุิบคงคลงัสะสมแล้ว จะสามารถจดัให้วตัถดุิบชนิด “B1” ท่ีอยู่ใน

รายการ BB มารวมอยู่ในกลุม่ของวตัถดุิบคงคลงัประเภท A ได้ ดงันัน้การจึงกําหนดนโยบายการ

จดัการวตัถดุิบเป็น 2 ประเภท คือประเภท A และ C 

 หลงัจากแบ่งประเภทของนโยบายการควบคมุวตัถุดิบแต่ละรายการแล้ว ก็จะเป็นการ

กําหนดนโยบายท่ีจะมาใช้ สําหรับวตัถุดิบคงคลงัประเภท A จะนําระบบการกําหนดจุดสัง่และ

ปริมาณสัง่ (Order Point Order Quantity) มาใช้ เพราะวา่ระบบดงักลา่วมีความยืดหยุ่น และจาก

ความต้องการสินค้าเป็นแบบเชิงสุม่ เพ่ือการจดัการวตัถดุิบคงคลงัท่ีมีความต้องการเป็นอิสระ และ

จะช่วยให้ลดเวลาในการผลิตลง เพราะจะสัง่ซือ้วตัถุดิบเม่ือระดบัวตัถุดิบคงคลงัถึงจุดสัง่ โดยไม่

ต้องรอคําสัง่ซือ้สินค้าจากลกูค้า สว่นวตัถดุิบคงคลงัประเภท C เป็นพัสดคุงคลงัท่ีมีมลูค่าตํ่า การ

ควบคมุไมจํ่าเป็นต้องเข้มงวดมากนัก ซึ่งในงานวิจัยครัง้นีจ้ะใช้ระบบสองถัง (Two-Bin system) 

หรือระบบจุดสั่งซือ้ (s, Q System) คือแยกออกเป็น 2 ส่วน ในส่วนแรกจะเท่ากับจุดสัง่ซือ้ 

(Reorder Point) สว่นท่ีเหลือจะนําออกไปใช้ และเม่ือสว่นในถงันีห้มดแล้ว จะซือ้เพ่ือมาเติมส่วนนี ้

ให้เตม็ และจะมีการนําชิน้สว่นอีกถงัหนึ่งไปใช้ เม่ือชิน้สว่นเข้ามาก็จะเติมถงัแรกให้เตม็แล้วจึงเติม

ถังท่ีเหลือต่อไป โดยจุดสัง่ซือ้จะใช้เป็นใบชิน้ส่วนติดไว้กับถังสํารองท่ีจะระบุรหัส ช่ือชิน้ส่วน 

ปริมาณการสัง่ (Q)  
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 4.1.3 การกําหนดพารามิเตอร์ท่ีใช้ในการคํานวณนโยบายจดัซือ้วตัถดุิบ 

  จากการท่ีนําระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสัง่มาใช้ในการปรับปรุงนโยบาย

จัดซือ้วตัถุดิบ ค่าต่างๆ ท่ีจะนํามาใช้ในการคํานวณ จะใช้ข้อมลูในอดีตมาทําการวิเคราะห์เพ่ือ

กําหนดพารามิเตอร์ 

 4.1.3.1 วิเคราะห์ความต้องการวตัถดุิบ 

  จากความต้องการวตัถดุิบท่ีมีความสมัพนัธ์โดยตรงกับปริมาณสินค้าท่ีจะทําการ

ผลิต จากข้อมลูการสัง่ซือ้สินค้าในปี 2552 ตาราง ก.1 ภาคผนวก ก ซึ่งเป็นข้อมลูท่ีนําจํานวนท่ีสัง่

ผลิตมาคณูกบัสว่นประกอบของสินค้าท่ีแสดงไว้ในตาราง ข.1 ภาคผนวก ข และทําการวิเคราะห์

ลักษณะการแจกแจงความต้องการวัตถุดิบแต่ละชนิด เพ่ือทดสอบความเหมาะสมข้อมูลกับ

นโยบายท่ีจะนํามาใช้ โดยทําการวิเคราะห์ด้วยวิธีทดสอบ One-Sample Kolmogorov-Smirnov 

ด้วยโปรแกรม SPSS Statistics 19.0 โดยมีรายละเอียดของการทดสอบในตาราง ค.1ภาคผนวก ค  

  จากผลการทดสอบทําให้ทราบวา่ ความต้องการวตัถดุิบทัง้หมดมีลกัษณะรูปแบบ

เป็นปกติ (Normal Distribution) ดงันัน้สามารถนําค่าพารามิเตอร์ของความต้องการวตัถุดิบ คือ

ค่าเฉล่ีย (Mean) และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) มาใช้ในการคํานวณจุดสัง่

และปริมาณสัง่ของวตัถดุิบแตล่ะชนิดได้ 

 4.1.3.2 คา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ (Ordering Costs) 

  ต้นทุนในการสัง่ซือ้ของกรณีศึกษาประกอบด้วย ค่าเอกสารการสั่งซือ้ ค่าการ

ตรวจรับของ คา่โทรศพัท์ คา่โทรสาร และเงินเดือน เน่ืองจากไมมี่การเก็บเป็นลายลกัษณ์อกัษร จึง

ทําการสมัภาษณ์จากฝ่ายจดัซือ้ ซึ่งมีรายละเอียดดงันี ้

  1) คา่เอกสารการสัง่ซือ้ คา่ถ่ายสําเนาและการตรวจรับของ 

  ในการสั่งซือ้ในแต่ละครัง้ จะมีค่าเอกสารรายงานการจัดซือ้ การขออนุมัติ ค่า

สําเนาเอกสารให้หน่วยท่ีเก่ียวข้อง คา่ออกใบสัง่ซือ้ เอกสารการตรวจรับ โดยมีค่าใช้จ่ายประมาณ 

40 บาท/ครัง้ 

  2) คา่โทรศพัท์และคา่โทรสาร 

  ในการสั่งซือ้จะติดต่อกับผู้ ผลิต ขอเอกสารการเสนอราคา การติดตามใบขอ

อนญุาตชัว่คราว โดยคิดเป็นคา่ใช้จ่ายเฉล่ียประมาณ  40 บาท/ครัง้   

  3) เงินเดือน 

  ฝ่ายจัดซือ้ประกอบไปด้วยเจ้าหน้าท่ี 1 คน เงินเดือนประมาณ 12,450 บาท แต่

คิดเฉพาะการจัดซือ้วตัถุดิบในการผลิตกระสนุ คิดเป็นสดัส่วนประมาณ 10% ของเวลาทํางาน 

ดงันัน้คิดเป็นค่าใช้จ่ายในส่วนของเงินเดือนปีละ 12,450 บาท x 12 x 10% เท่ากับ 14,940 บาท 
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และระหว่างเดือนตลุาคม 2551 ถึงเดือนกันยายน 2552 จัดซือ้วัตถุดิบประกอบกระสนุ 5 ครัง้ 

ดงันัน้คิดเป็นต้นทนุในการจดัซือ้ 14,940 บาท/5 ครัง้ เท่ากบั 2,988 บาทตอ่ครัง้ 

  ดงันัน้รวมต้นทนุในการสัง่ซือ้ทัง้สิน้ประมาณ 3,068 บาท/ครัง้ 

 4.1.3.3 ช่วงเวลานํา (Lead Time) 

 ช่วงเวลานําของการสัง่ซือ้วัตถุดิบ จะนับตัง้แต่เร่ิมทําการประกวดราคา ขอใบอนุญาต

ชัว่คราว ทําสญัญาซือ้ขาย จนได้รับของเรียบร้อย โดยมีรายละเอียดของเวลานําการส่งมอบของ

ผู้ค้า ของวตัถดุิบแตล่ะรายการ แสดงดงัตาราง ข.3 ในภาคผนวก ข 

 4.1.3.4 คา่ใช้จ่ายในการเก็บรักษา (Carrying Costs) 

  ต้นทุนในการเก็บรักษา จะแปรผนัตามปริมาณ และระยะเวลาท่ีเก็บวตัถุดิบคง

คลงันัน้ไว้ ซึ่งจะประกอบด้วย 

  1) ต้นทนุเงินทนุ (Capital Costs) 

  ต้นทนุเงินทุน คือเงินทุนท่ีได้จ่ายไปสําหรับปริมาณวตัถุดิบคงคลงัโดยเทียบกับ

อตัราดอกเบีย้เงินกู้  ซึ่งมลูค่าวตัถุดิบประกอบกระสนุคงคลงั ท่ีเก็บไว้ระหว่างเดือนตลุาคม 2551 

ถึงเดือนกันยายน 2552 มีมลูค่าเฉล่ียประมาณ 3,324,849 บาท/ปี ปัจจุบันอตัราดอกเบีย้เงินกู้

เท่ากบั 6.88% ดงันัน้ต้นทนุเงินทนุจึงเท่ากบั 228,749 บาท/ปี  

  2) คา่ใช้จ่ายในการดแูลคลงัวตัถดุิบ 

   -คา่ดแูลบํารุงรักษา ได้แก่ คา่ไฟ คิดเป็นเงินประมาณ 40,764 บาท/ปี 

   -คา่ขนย้ายวตัถดุิบ ได้แก ่คา่บํารุงรักษารถบรรทกุขนาดเลก็จํานวน 2 คนั 

  คิดเป็นเงินประมาณ 13,600 บาท/ปี 

   -คา่เอกสาร ได้แก่ คา่กระดาษและถ่ายเอกสาร คิดเป็นเงินประมาณ 600 

  บาท/ปี 

  รวมเป็นเงินทัง้หมดเท่ากบั 54,964 บาท/ปี 

  3) เงินเดือน 

  ฝ่ายคลังวตัถุดิบประกอบไปด้วยเจ้าหน้าท่ี 4 คน ทําหน้าท่ีในการควบคมุคลัง

วตัถดุิบ รับ-จ่าย ตรวจนบัและจัดทําเอกสาร รวมเงินเดือนประมาณ 47,500 บาท ใช้เวลาในการ

จดัการเฉพาะวตัถุดิบคิดเป็นสดัส่วนประมาณ 40% ของเวลาทํางาน ดงันัน้คิดเป็นค่าใช้จ่ายใน

สว่นของเงินเดือนปีละ 47,500 บาท x 12 x 40% เท่ากบั 228,000 บาท  

  ดงันัน้คา่ใช้จ่ายในการเก็บรักษารวมทัง้หมดเท่ากบั 511,713 บาท/ปี หรือคิดเป็น

สดัสว่นในการเก็บรักษาวตัถดุิบคงคลงัเฉล่ียเท่ากบั 511,713 / 3,324,849 เท่ากับ 0.1539 หรือคิด

เป็น 15.39% ตอ่ปี     
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การคิดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวัตถุดิบโดยแยกตามรหสัวัตถุดิบต่อชิน้ต่อปีสามารถ

คํานวณได้จากสตูร 
H = hC 

 

   โดย  H = ต้นทนุรวมการถือครองพสัดคุงคลงั มีหน่วยเป็นบาทตอ่หน่วย

ตอ่ปี 

           h = ต้นทนุรวมการถือครองพสัดคุงคลงั มีหน่วยเป็นเปอร์เซ็นต์ตอ่ปี 

           C = ต้นทนุวสัดตุอ่หน่วย 

  ราคาวัตถุดิบต่อหน่วยโดยเฉล่ีย แสดงดังตาราง ข.3 ในภาคผนวก ข และ

คา่ใช้จ่ายในการเก็บรักษาวตัถดุิบแตล่ะชนิดท่ีได้จากการคํานวณโดยสตูรข้างต้น แสดงดงัตารางท่ี 

4.8 

ตารางท่ี 4.8 คา่ใช้จ่ายในการเก็บรักษาวตัถดุิบ 

 

วตัถดุิบ คา่ใช้จ่ายในการเก็บรักษา 

(บาท/หน่วย/ปี) 

A1 0.43 

A2 0.60 

A3 0.15 

A4 1.04 

B1 0.44 

B2 0.65 

B3 0.15 

B4 1.04 

C1 0.59 

C2 0.71 

C3 0.15 

C4 1.04 

D1 20.01 

D2 0.60 

D3 0.08 
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ่) คา่ใช้จ่ายในการเก็บรักษาวตัถดุบิ 

วตัถดุิบ คา่ใช้จ่ายในการเก็บรักษา 

(บาท/หน่วย/ปี) 

D4 0.02 

D5 0.25 

D6 2.67 
 

 

4.2 การคาํนวณหาปริมาณส่ังและจุดส่ังซือ้วัตถุดิบ 

 เม่ือคํานวณคา่ใช้จ่ายตา่งๆท่ีเก่ียวข้องกับการจัดการวตัถุดิบคงคลงัแล้ว ขัน้ตอนต่อไปก็

สามารถคํานวณหาปริมาณสัง่และจดุสัง่ซือ้วตัถดุิบแตล่ะชนิดได้ 

 4.2.1 การคํานวณปริมาณสัง่ซือ้วตัถดุิบ (Order Quantity) 

  ในการคํานวณหาปริมาณการสั่งซือ้ท่ีประหยัด Economic Order Quantity 

(EOQ) จะคํานึงถึงคา่ใช้จ่าย 2 คา่ คือคา่ใช้จ่ายในการเก็บรักษา และคา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ ซึ่งจะ

คํานวณได้จากสมการ 

 

Q =  �
2DP
hC

 

 

เม่ือ  Q =  ปริมาณการสัง่พสัดเุม่ือถึงจดุสัง่ในแตล่ะครัง้ (หน่วยตอ่ครัง้) 

   D =  ความต้องการตอ่ปีของพสัดหุนึ่งรายการ (หน่วยตอ่ปี) 

   P =  ต้นทนุในการสัง่ซือ้ตอ่ครัง้ (บาทตอ่ครัง้) 

   h =   ต้นทนุรวมการถือครองพสัดคุงคลงั มีหน่วยเป็นเปอร์เซ็นต์ตอ่ปี 

   C =   ต้นทนุวสัดตุอ่หน่วย (บาทตอ่หน่วย) 

 

  ในการหาปริมาณการสัง่พสัดเุม่ือถึงจดุสัง่ในแตล่ะครัง้ ค่าเก็บรักษาวตัถุดิบ (H) 

แสดงในตารางท่ี 4.8 และเม่ือคิดต่อเดือนจะนําไปหารด้วย 12 ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ต่อครัง้ (P) 

แสดงดังหัวข้อท่ี 4.1.3.2 และค่าความต้องการใช้วัตถุดิบ (D) จะคํานวณจากค่าเฉล่ียความ

ต้องการในการใช้วตัถดุิบท่ีเกิดขึน้ จะได้จาก ตาราง ค.1 จากภาคผนวก ค 
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  ตวัอย่างการคํานวณปริมาณการสัง่ซือ้วตัถดุิบ โดยเลือกรายการวตัถุดิบ A1 จะมี

คา่พารามิเตอร์ตา่งๆ ดงันี ้

 

  ต้นทนุรวมการถือครองพสัดคุงคลงั H =   0.036 บาท/หน่วย/เดือน 

  คา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ตอ่ครัง้   P =   3,068 บาท/ครัง้ 

  ความต้องการใช้วตัถดุิบ    D =    43,525 ชิน้/เดือน  

  

 คา่ Q จะเท่ากบั 86,300 ชิน้ในแตล่ะครัง้ของ วตัถดุิบ A1 
 

 4.2.2 การคํานวณวตัถดุิบสํารอง (Safety Stock) 

  ปริมาณวตัถดุิบคงคลงัสํารอง คือ ปริมาณวตัถดุิบท่ีจําเป็นต้องเก็บไว้เพ่ือป้องกัน

การขาดแคลนวตัถดุิบ ซึ่งเกิดจากความแปรปรวนของความต้องการสินค้า ความล่าช้าในการส่ง

มอบของผู้ผลิตวตัถุดิบ และจากลักษณะความต้องการวตัถุดิบมีรูปแบบเป็นปกติ แต่เน่ืองจาก

เวลานํายาวกวา่ 1รอบการสัง่ จึงสามารถนํามาคํานวณหาวตัถดุิบสํารองคลงัได้จากสมการดงันี ้

 

จํานวนวตัถดุิบสํารองคลงั = Zσd√LT − mT  

    

เม่ือ σd  = คา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของความต้องการวตัถดุิบ 

    Z    = ความน่าจะเป็นท่ีจะยอมให้ของขาดแคลน 

    LT  =  ช่วงเวลานํา 

    T     =  รอบการสัง่ = ปริมาณการสัง่/ความต้องการเฉล่ีย 

    m    =  คือจํานวนเตม็น้อยท่ีสดุของ LT/T 

 

  จากสตูรการคํานวณ คา่ของ Z เป็นคา่คงท่ีขึน้อยู่กบัความเส่ียงของการขาดสต๊อก

ท่ียอมรับได้ ในการพิจารณาคา่ Z เราสามารถจะหาได้จากการใช้ตารางการแจกแจงแบบปกติ ใน

กรณีนีท้างโรงงานได้กําหนดเป้าหมายตามตวัชีว้ดั ในประเด็นการตอบสนองต่อการจัดหากระสนุ

เพ่ือสนับสนุนหน่วยงานของรัฐ โดยมีตัวชีว้ดัในเชิงปริมาณท่ีต้องให้การสนับสนุนได้ร้อยละ 95 

ดงันัน้ในการวิจยันีจ้ึงใช้ระดบัการให้บริการเท่ากบั 95% ซึ่งจะได้คา่ Z เท่ากบั 1.645 สว่นคา่ความ

เบ่ียงเบนมาตรฐานของความต้องการวตัถดุิบจะแสดงในตาราง ค.1 จากภาคผนวก ค 
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ตวัอย่างการคํานวณปริมาณวตัถุดิบสํารองคลงั โดยเลือกรายการวตัถุดิบ A1 มี

คา่พารามิเตอร์ตา่งๆ ดงันี ้

 คา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของความต้องการวตัถดุิบ σd  =  41,240 ชิน้ 

 ความน่าจะเป็นท่ีจะยอมให้ของขาดแคลน   Z   =  1.645 

 ช่วงเวลานําของวตัถดุิบ     LT =   6.98 เดือน 

 รอบการสัง่ (T) = ปริมาณการสัง่/ความต้องการเฉล่ีย T    =   86,300/43,525 

               =  1.98 

 m คือจํานวนเตม็น้อยท่ีสดุของ LT/T          =  6.98/1.98 

               =  3 

 ปริมาณวตัถดุบิสํารองคลงัรหสั A1  = 1.645*41,240*(√6.98-(3*1.98)) 

      =  68,859 

 จากผลการคํานวณจะแสดงวา่ต้องสํารองวตัถดุิบรหสั A1 เท่ากบั 68,859 ชิน้  

 

 4.2.3 การคํานวณจดุสัง่ซือ้วตัถดุิบ (Order Point) 

  ในการคํานวณหาจดุสัง่ซือ้จะขึน้อยู่กับ อตัราการใช้วตัถุดิบและช่วงเวลานํา แต่

เพ่ือเป็นการป้องกนัการคาดแคลนวตัถุดิบ จึงมีการรวมปริมาณสํารองคลงัเพ่ือความปลอดภยัไว้

ด้วย โดยจดุสัง่ซือ้จะเป็นตวักําหนดเวลาในการสัง่ซือ้วตัถดุิบ เม่ือวตัถดุิบลดลงมาถึงระดบัของการ

สัง่ แตเ่น่ืองจากเวลานํายาวกวา่ 1รอบการสัง่ จึงใช้มีสมการดงันี ้

 

จดุสัง่ = ��d� × LT���� −m(T × d�)�+ ss 

 

   โดย d�   =  อตัราความต้องการวตัถดุิบเฉล่ียตอ่หน่วยเวลา 

    LT��� =  ระยะเวลานําโดยเฉล่ีย 

    ss =  วตัถดุิบคงคลงัสํารอง 

    T     =  รอบการสัง่ = ปริมาณการสัง่/ความต้องการเฉล่ีย 

    m    =  คือจํานวนเตม็น้อยท่ีสดุของ LT/T 

 

  อตัราความต้องการวตัถดุิบเฉล่ียตอ่เดือน (d�) จะได้จากความต้องการใช้วตัถุดิบ

เฉล่ียตอ่เดือน ท่ีได้จากตาราง ค.1 ภาคผนวก ค ระยะเวลานําของวตัถุดิบ (LT) จะคิดจากตัง้แต่
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ประกวดราคา ขออนุญาต รวมกับระยะเวลานําของวัตถุดิบแต่ละรายการแสดงดังตาราง ข.3 

ภาคผนวก ข และ ปริมาณวตัถดุิบสํารองคลงั ss จะได้จากตาราง ง.1 ภาคผนวก ง 

ตัวอย่างการคํานวณจุดสั่งซื อ้วัตถุดิบ โดยเลือกรายการวัตถุดิบ A1 จะมี

คา่พารามิเตอร์ตา่งๆ ดงันี ้

 

  อตัราความต้องการวตัถดุิบเฉล่ียตอ่หน่วยเวลา d�   = 43,542 ชิน้/เดือน  

  ระยะเวลานําโดยเฉล่ีย    LT��� = 6.98 เดือน 

  ปริมาณวตัถดุบิคงคลงัสํารอง   ss = 68,859 ชิน้ 

 

    จดุสัง่  =  {(43,525 × 6.98) – 3(1.98 × 43,525)} + 68,859 

     =  113,701 ชิน้ 

 

  จากตัวอย่างการคํานวณข้างต้น การคํานวณหาปริมาณสั่ง ปริมาณวัตถุดิบ

สํารองคลงั และ จดุสัง่ของวตัถดุิบทัง้ 11 ชนิดท่ีใช้ในการผลิตกระสนุชนิดตา่งๆ ได้แสดงดงัตาราง 

ง.1 และ ง.2 ใน ภาคผนวก ง 

 

 4.2.4 การคํานวณหาปริมาณสัง่และจดุสัง่ซือ้วตัถดุิบสําหรับวตัถดุิบประเภท C 

 ในการกําหนดจสุัง่ ปริมาณสัง่สําหรับวตัถดุิบประเภท C นัน้ จะใช้วิธีการควบคมุแบบ สอง

ถงั (2 bin) โดยจะนําวิธีคา่สงูสดุในอดีตมาใช้ เพราะว่าเป็นกลุ่มท่ีมีมลูคงคลงัหมนุเวียนตํ่า และ

ระยะเวลานําสัน้ ซึ่งวิธีการควบคุมนีจ้ะมีความรวดเร็วในการวิเคราะห์ และไม่ต้องการความ

ละเอียดสงู ไมต้่องคอยติดตามอย่างใกล้ชิด เพราะจะไมคุ่้มคา่กบัเวลาและค่าใช้จ่ายท่ีต้องเสียไป 

เม่ือเทียบกบัมลูคา่ท่ีจะประหยดัได้จากความถกูต้องแม่นยําท่ีได้จากการวิเคราะห์ ซึ่งวิธีค่าสงูสดุ

ในอดีตนี ้จะใช้ข้อมลูของอตัราการใช้และช่วงเวลานําในอดีตท่ีผา่นมา มาทําการวิเคราะห์ แต่เพ่ือ

ความรวดเร็วเราจึงใช้คา่สงูสดุของอตัราการใช้ตอ่หน่วยเวลาและช่วงเวลานําในอดีตเป็นเกณฑ์ใน

การกําหนดระบบจดุสัง่ใหม ่

 ซึ่งมีสตูรในการคํานวณได้ดงันี ้

 

  ระดบัสต๊อกสงูสดุ = Q+ ss  

  สต๊อกปลอดภยั    = �dmax − d��LT + (LTmax − LT���) + d 
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 ตวัอย่างการคํานวณปริมาณการสัง่ซือ้วตัถดุิบ A4 

 เวลาในการเตรียมเอกสารและทําสญัญา  = 4.5 เดือน 

 ช่วงเวลานําสําหรับผู้สง่มอบโดยเฉล่ีย       = 1.29 เดือน 

 ช่วงเวลานําการสง่มอบช้าสดุ             = 6 เดือน 

 อตัราความต้องการโดยเฉล่ีย  = 871 หน่วยตอ่เดือน 

 อตัราการเบิกสงูสดุ   = 1,500 หน่วยตอ่เดือน 

 

คา่เผ่ือสําหรับอตัราความต้องการไมแ่น่นอนตอ่เดือน = 1,500-871  = 629 หน่วย 

คา่เผ่ือสําหรับความไมแ่น่นอนของความต้องการในช่วงเวลานํา= 629*6  = 3,777 หน่วย 

คา่เผ่ือสําหรับความไมแ่น่นอนในการสง่มอบ  = (6-1.29)*871 = 4,102 หน่วย 

สต๊อกปลอดภยั      = 3,777+4102 = 7,879 หน่วย 

  

  จากตัวอย่างการคํานวณข้างต้น การคํานวณหาปริมาณสั่ง ปริมาณวัตถุดิบ

สํารองคลงั และจดุสัง่ของวตัถดุิบทัง้ 7 ชนิดท่ีใช้ในการผลิตกระสนุชนิดตา่งๆ ได้แสดงดงัตาราง ง.

1 และ ง.2 ใน ภาคผนวก ง  

 

4.3 การสร้างตัวจาํลองแบบสถานการณ์ 

 1) การตัง้ปัญหาและการให้คําจํากดัความของระบบงาน และจดัเตรียมข้อมลู 

 ระบบงานในงานวิจยันี ้คือ กระบวนการในคลงัของวตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิตกระสนุ โดยใน

การสร้างตวัแบบจําลองสถานการณ์ จําทําการพิจารณาท่ีการสัง่ซือ้วตัถุดิบจนถึงการนําวตัถุดิบ

ออกไปใช้ในการผลิต  

 ระบบการตรวจสอบวตัถดุิบคงคลงัเป็นระบบท่ีพิจารณาปริมาณการสัง่ซือ้ และกําหนดให้

มีการตรวจสอบเม่ือมีการนําวตัถุดิบไปใช้ในการผลิตแต่ละครัง้ โดยมีการกําหนดจุดสัง่ซือ้ (Re-

order Point) ไว้ เม่ือระดบัวตัถดุิบคงคลงัลดลงมาเท่ากบัหรือน้อยกวา่จดุสัง่ซือ้ จะมีการสัง่ซือ้ทนัที 

 2) การสร้างตวัแบบจําลอง ในงานวิจยันีจ้ะทําการสร้างแบบจําลองโดยใช้นโยบายสินค้า

คงคลงัแบบ (s, Q) คือนโยบายท่ีมีการกําหนดจุดสัง่ซือ้และปริมาณในการสัง่ซือ้ ตวัแบบจําลอง

ระบบวัตถุดิบคงคลังสร้างโดยใช้โปรแกรม ARENATM ซึ่งเน้นท่ีกระบวนการสั่งซือ้วัตถุดิบให้มี

ปริมาณเพียงพอกบัความต้องการใช้ในการผลิต 

 3) การพิสจูน์ยืนยนัความถกูต้องของตวัแบบจําลอง เป็นการสร้างความมัน่ใจให้กบัผู้สร้าง

และผู้ใช้ตวัแบบจําลองวา่ ผลท่ีได้จากตวัแบบจําลองนัน้จะเป็นผลท่ีถกูต้องสามารถนําไปใช้งานได้
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ตามวตัถุประสงค์ของการสร้างแบบจําลอง ซึ่งในการพิสจูน์ตัวแบบจําลองนัน้ไม่มีการกําหนด

วิธีการท่ีแน่นอนทัง้นีข้ึน้อยู่กับการพิจารณาของผู้ สร้างตวัแบบจําลอง วิธีการหนึ่งท่ีใช้ในการ

ทดสอบความถูกต้องและใช้ในการพิสูจน์ตัวแบบจําลองของงานวิจัยนี ้คือ การนําผลของ

แบบจําลองไปเปรียบเทียบกบัผลท่ีได้จากการใช้จริง 

 4) การทดลองใช้ตวัแบบจําลองสถานการณ์ ซึ่งค่าของตวัแปรท่ีใช้ในการทดลองใช้ตัว

แบบจําลองปรับให้มีความสอดคล้องและเหมาะสมกับกรณีศึกษา โดยทําการปรับค่าของตวัแปร

เป็นสถานการณ์ตา่งๆของการจดัการวตัถดุิบคงคลงั 

 5) การประยกุต์ใช้ตวัแบบจําลองร่วมกับตวัแบบการสัง่ซือ้อย่างประหยัด (EOQ) ผลการ

คํานวณในตาราง ง.2 ภาคผนวก ง และระยะเวลานําจากตาราง ข.3 ภาคผนวก ข เป็นตวัแปรใน

การสร้างแบบจําลอง 

 4.3.1 กระบวนการในการสัง่ซือ้วตัถดุิบ 

  กระบวนการในการสัง่ซือ้วตัถุดิบ จะใช้นโยบายคลงัสินค้าด้วยรอบเวลาในการ

สัง่ซือ้ไมค่งท่ี โดยทางแผนกคลงัจะตรวจสอบระดบัคงคลงัเม่ือมีการเบิกของออกไปผลิตสินค้า และ

เม่ือระดบัสินค้าตํ่ากวา่คา่ Smin จะต้องมีการสัง่สินค้าเข้ามาใหม ่โดยปริมาณในการสัง่จะเท่ากับ 

Q โดยมีระยะเวลานําของสินค้าแต่ละชนิดตามตาราง ข.3 ภาคผนวก ข และจากข้อมลูในอดีต

ลกูค้ามีความต้องการสินค้า เป็นแบบปกติ (Normal) ตามตาราง ค.1 ภาคผนวก ค และมีระดบั

สินค้าคงคลงัเท่ากบัปริมาณสัง่ซือ้วตัถดุิบแตล่ะประเภทรวมกับระดบัจุดสัง่ซือ้ มีค่าใช้จ่ายในการ

เก็บรักษาตามตาราง 4.8 ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้เท่ากับ 3,068 บาท/ครัง้ และเม่ือใดท่ีลกูค้าสั่ง

สินค้าแล้ว มีสินค้าไมเ่พียงพอต่อความต้องการ ลกูค้าจะรอรับสินค้า โดยทางระบบการจําลองท่ี

ระยะเวลา 12 เดือน โดยแสดงลําดบัขัน้ตอนการทํางานในแบบจําลองดงัภาพท่ี 4.5 
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ภาพท่ี 4.5 แผนภาพแสดงลําดบัขัน้ตอนการทํางานในแบบจําลอง 

 

 

No Inventory enough 

to fill order ? 

Decrease Inventory level  

Inventory level = Inventory level - Backorder 

Varbackorder = Varbackorder - Backorder 

 

Wait until enough 

end 

Yes 

Yes 

No 

Compute Order Quantity  

Order Quantity = Q  

onorder = onorder + Order Quantity 

 

Delay order lead-time 

Increase Inventory level  

onorder = onorder - Order Quantity 

Inventory level = Inventory level + Order Quantity 

 

Fill order ? 

No 

Yes 

Customer 

order 

Receive Demand Quantity 

Inventory level >= 

Demand Quantity ? 

Decrease Inventory level 

Backorder = Demand Quantity - Inventory level 

Inventory level = 0 

 

Decrease Inventory level 

Inventory level = Inventory level - Demand Quantity 

Backorder = 0 

Varbackorder = Varbackorder + Backorder 

 

Inventory level + 

onorder <= Smin ? 

No 

Yes 
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 4.3.2 การสร้างตวัแบบจําลอง 

  การสร้างตวัแบบจําลองสถานการณ์จะช่วยในการตัดสินใจท่ีเหมาะสมในการ

จดัการวตัถดุิบคงคลงั เพ่ือลดความเส่ียงของการบริหารจดัการ โดยการสร้างตวัจําลองจําเป็นต้อง

มีการตัง้สมมตุิฐาน สําหรับตวัแบบจําลอง ซึ่งมีรายละเอียดดงันี ้

 สมมตุิฐาน 

  -  ความต้องการวตัถดุิบ มีคา่เร่ิมต้นของการคํานวณความต้องการ มีการกระจาย

ของข้อมลูเป็นแบบปกติ (Normal Distribution) ท่ีได้จากข้อมลูในอดีต มีค่าเฉล่ียตามตาราง ค.1 

ภาคผนวก ค 

  -  ระยะเวลาการเข้ามาของลกูค้า มีค่าการกระจายของข้อมลูเป็นแบบปัวซองค์ 

(poisson distribution) ท่ีได้จากข้อมลูในอดีต มีคา่เฉล่ียตามตาราง ค.2 ภาคผนวก ค 

  -  ในการตดัสินใจเพ่ือสั่งซือ้วตัถุดิบใหม่จากผู้ผลิต จะกระทําเป็น 2 ขัน้ตอนท่ี

ตอ่เน่ืองกนั คือ 1) เปรียบเทียบปริมาณวตัถดุิบคงคลงัท่ีมีอยู่ กบัปริมาณความต้องการวตัถุดิบท่ีมี

เข้ามา หากพบวา่ปริมาณวตัถดุิบคงคลงัท่ีมีอยู่สงูกวา่ปริมาณความต้องการวตัถดุิบท่ีเข้ามา จะยัง

ไมทํ่าการสัง่ซือ้ แต่หากปริมาณวตัถุดิบคงคลงัท่ีมีอยู่ น้อยกว่าปริมาณความต้องการวตัถุดิบท่ีมี

เข้ามาจะทําการสัง่ซือ้ทันที 2) เปรียบเทียบปริมาณวตัถุดิบคงคลงัท่ีมีอยู่ กับระดบัของจุดสัง่ซือ้ 

(Re-order Point) หากพบว่าปริมาณวตัถดุิบคงคลงัท่ีมีอยู่สงูกว่าระดบัของจุดสัง่ซือ้จะยังไม่ทํา

การสัง่ซือ้ แตห่ากปริมาณวตัถดุิบคงคลงัท่ีมีอยู่ น้อยกวา่หรือเท่ากับระดบัของจุดสัง่ซือ้ จะทําการ

สัง่ซือ้ทนัที 

  นโยบาย (s, Q)  

  ตวัแบบจําลองสถานการณ์ท่ีถกูสร้างขึน้สําหรับการสัง่ซือ้วตัถดุิบตามนโยบาย (s, 

Q) มีโครงสร้างการดําเนินงานตามกระบวนการสั่งซือ้วัตถุดิบ ดังแสดงในรูปท่ี 4.5 ซึ่งเป็น

กระบวนการในการสัง่ซือ้วตัถดุิบ โดยนโยบาย (s, Q) จะเกิดขึน้เม่ือปริมาณสินค้าคงคลงัลดลงมา

จนถึงระดบัน้อยกวา่หรือเท่ากบัจดุสัง่ซือ้ (Re-order Point) และปริมาณการสัง่ซือ้จะเป็นการสัง่ซือ้

ในปริมาณ Q ท่ีเท่าๆกันทุกครัง้ ซึ่งตวัแบบจําลองกระบวนการสัง่ซือ้วตัถุดิบตามนโยบาย (s, Q) 

ดงัแสดงในภาพท่ี 4.6 

  กระบวนการดําเนินงานในตวัแบบจําลองจะมีขัน้ตอนเร่ิมต้นโดย Create Module 

ทําหน้าท่ีในการสร้าง Entity โดยในท่ีนี ้Entity คือจํานวนลกูค้าท่ีเข้ามาสัง่ซือ้สินค้าในระยะเวลา 1 

เดือน และใช้ Assign Module ในการกําหนดคา่ตวัแปรต่างๆท่ีใช้ในการสร้างตวัแบบจําลอง เช่น 

ปริมาณในการสัง่ซือ้สินค้าเป็นต้น และในขัน้ตอนในการตดัสินใจสัง่ซือ้วตัถดุิบ ผู้ วิจยัได้ใช้ Decide 

Module เพ่ือช่วยในการสร้างแบบจําลอง หลงัจากท่ีวตัถดุิบท่ีสัง่มาถึง จะมีการคํานวณค่าใช้จ่าย
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ในการเก็บรักษา วตัถุดิบ ซึ่งถูกกําหนดโดย Assign Module เช่นกัน สําหรับการพิจารณาสินค้า

ขาดสต๊อกในตวั แบบจําลอง จะกระทําโดยการเปรียบเทียบปริมาณวัตถุดิบคงคลังกับความ

ต้องการวตัถดุิบท่ีเกิดขึน้ โดยใช้  Assign Module ในการกําหนดค่าตัวแปรเช่นเดียวกับการ

ตดัสินใจสัง่ซือ้วตัถุดิบ ส่วน Decide Module ทําหน้าท่ีในการตดัสินใจว่าวตัถุดิบท่ีมีอยู่เพียงพอ

กบัความต้องการท่ีเกิดขึน้หรือไม ่ซึ่งถ้าปริมาณวตัถดุิบคงคลงัเม่ือเทียบกบัความต้องการท่ีเกิดขึน้

แล้ว พบวา่ไมเ่พียงพอ ก็จะทําการสัง่ซือ้และทําการคํานวณคา่ใช้จ่ายในการสัง่ ซึ่งถ้าวตัถดุิบท่ีมีอยู่

เพียงพอกบัความต้องการจะถกูนําไปใช้ในการผลิตตอ่ไป และในอีกกรณี ถ้าวตัถดุิบไมเ่พียงพอกบั

ความต้องการ ก็จะต้องมีการสัง่ซือ้เพ่ิม ในการทสอบสอบการรันซํา้ จะทําการทดสอบการรันในครัง้

แรก เพ่ือหาค่า half width ในครัง้แรก จากนัน้จะกําหนดค่า Half width ท่ีต้องการขึน้มา ซึ่งจะ

คํานวณหารอบการรันซํา้ท่ีต้องการได้ โดยแสดงการทดสอบในตาราง ช.1 ภาคผนวก ช และการ

ทดสอบความถูกต้องของโปรแกรมทําโดยการกําหนดค่าเร่ิมต้น โดยใช้การคํานวณค่าใช้จ่ายใน

การควบคมุวตัถดุิบคงคลงั โดยแสดงการทดสอบในตาราง ช.2 ภาคผนวก ช สําหรับรายละเอียด

ของข้อมลูท่ีจะใช้สร้างแตล่ะหน่วยย่อยในตวัแบบจําลองสถานการณ์ สําหรับการสัง่ซือ้วตัถดุิบตาม

นโยบาย (s, Q) ได้แสดงไว้ในภาคผนวก ช 



 
 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 ตวัแบบจําลองนโยบาย (s, Q) ของกระบวนการสัง่ซือ้วตัถดุิบ 
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บทท่ี 5 

ผลการวิจัยและวิเคราะหผล 

 จากการ นํานโยบายในการ ควบคุม วัตถุดิบมาใชในบทท่ี 4 ที่ผานมา ในบทน้ีจะ ทําการ

เสนอผลการจําลองสถานการณ วิเคราะหผลและ นําไปใชเปรียบเทียบกับความตองการจริง  

5.1 ผลจากการจําลองสถานการณ 

 จากนโยบายท่ีนําระบบจุดสั่งและปริมาณสั่งมาใชในการปรับปรุงระบบการจัดซื้อวัตถุดิบ 

โดยไดผลจากการคํานวณจากตารางที่ ง.2 ภาคผนวก ง  นําคาที่ไดไปใชทําการจําลองสถานการณ

โดยโปรแกรม ARENATM ซึ่งไดผลลัพธดังแสดงไดจากตารางที่ 5.1  

ตารางที่ 5.1 คาใชจายการบริหารจัดการวัตถุดิบคงคลัง 

 

รายการ 

วัตถุดิบ 

ระบบปจจุบัน แบบจําลอง 

สั่งซื้อ เก็บรักษา รวม สั่งซื้อ เก็บรักษา รวม 

A1 3068.00 64810.83 67878.83 8283.60 38606.74 46890.34 

A2 3068.00 64810.83 67878.83 7670.00 38843.54 46513.54 

A3 3068.00 17742.91 20810.91 7056.40 14489.45 21545.85 

A4 3068.00 2010.49 5078.49 3068.00 6670.36 9738.36 

B1 3068.00 22559.72 25627.72 7363.20 13335.98 20699.18 

B2 3068.00 33284.83 36352.83 8590.40 21036.97 29627.37 

B3 3068.00 4714.98 7782.98 5522.40 5382.05 10904.45 

B4 3068.00 1274.09 4342.09 3068.00 5326.22 8394.22 

C1 3068.00 63115.77 66183.77 11044.80 10067.47 21112.27 

C2 3068.00 75815.90 78883.90 11044.80 11862.82 22907.62 

C3 3068.00 9820.99 12888.99 6136.00 2395.07 8531.07 

C4 6442.80 359.94 6802.74 6136.00 2604.71 8740.71 
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ตารางที่ 5.1 (ตอ) คาใชจายการบริหารจัดการวัตถุดิบคงคลัง 

 

รายการ 

วัตถุดิบ 

ระบบปจจุบัน แบบจําลอง 

สั่งซื้อ เก็บรักษา รวม สั่งซื้อ เก็บรักษา รวม 

D1 3988.40 128326.23 132314.63 2454.40 57977.00 60431.40 

D2 3068.00 70489.44 73557.44 3068.00 47833.36 50901.36 

D3 3068.00 10916.22 13984.22 3068.00 12140.15 15208.15 

D4 3068.00 3174.55 6242.55 3068.00 3222.63 6290.63 

D5 3068.00 2542.22 5610.22 3068.00 1659.69 4727.69 

D6 3068.00 861.72 3929.72 3068.00 1738.76 4806.76 

รวม 59,519.20 576,631.66 636,150.86 102,778.00 295,192.98 397,970.98 

ผลตาง ดีขึ้น      37.44% 

 

 จากผลการทดลองจะเห็นไดวาแบบจําลองจะมีคาใชจาย รวมใน การควบคุมวัตถุดิบคง

คลังลดลง จาก 636,150.86 บาท เปน 397,970.98 บาท โดยคาใชจายในการสั่งซื้อเพิ่มขึ้น 

72.68% คาใชจายในการเก็บรักษาลดลง 48.81 % ทําใหคาใชจายรวมลดลง 37.44 % แสดงดัง

ภาพที่ 5.1  
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ภาพที่ 5.1  เปรียบเทียบคาใชจายในการจัดการวัตถุดิบของแบบปจจุบันกับแบบจําลอง 

และผลจากการใชนโยบายในการควบคุมวัตถุดิบจากตารางที่ 5. 1 นํามาแยกประเภท 

ตามนโยบายการควบคุมวัตถุดิบแตละรายการ ไดดังตารางที่ 5.2 จะเห็นไดวาระบบจุดสั่ง-ปริมาณ

สั่งสามารถลดคาใชจายลงถึง 60.54% แตระบบสองถังมีคาใชจายเพิ่มขึ้น 25.91 % แตคาใชจายท่ี

เพิ่มขึ้นนี้มีมูลคาไมมากนักเมื่อเทียบกับระบบจุสั่ง-ปริมาณสั่ง ซึ่งระบบสองถังนี้จะใชควบคุม

วัตถุดิบ ประเภท C ที่มูลคาคงคลังหมุนเวียนตํ่าและ ไมตองควบคุมอยางใกลชิด  

 

ตารางที่ 5.2 เปรียบเทียบนโยบายการควบคุมวัตถุดิบคงคลัง 

 

นโยบายการ

ควบคุม 
รายการวัตถุดิบ 

ผลการเปรียบเทียบ 

(บาท) 
% 

จุดสั่ง-ปริมาณสั่ง A1, A2, B1, B2, C1, C2, D1, D2 

A3, B3, C3 

ลดลง 250,096 60.54 

สองถัง A4, B4, C4, D3, D4, D5, D6 เพิ่มขึ้น 11,917 25.91 

 

การทดสอบถึงคาเฉลี่ยวัตถุดิบขาดมือ จากผลการทดลอง จากตาราง ง.3 ภาคผนวก ง จะ

เห็นไดวาแบบจําลองจะมีคา เฉลี่ยวัตถุดิบขาดมือ ลดลง จาก 358,544.05 หนวย เปน 340,095.85 

หนวย หรือคิดเปน 5.14%  

 

Ordering Cost Carrying Cost Total Cost

ปจจุบัน 59,519 576,632 636,151

แบบจําลอง 102,778 295,193 397,971

saving (%) 72.68 -48.81 -37.44
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 หลังจากนั้น ทําการทดลองกับสถานการณจริงโดยใชขอมูลในการสั่งซื้อต้ังแตเดือน 

ตุลาคม 2552 ถึง เดือน กันยายน 2553 เปนเวลา 12 เดือน  

 จากการใชระบบการจัดซื้อโดยกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่งมาทําการทดสอบเปนเวลา 12 

เดือน จะไดแผนการจัดซื้อวัตถุดิบแสดงดังตาราง จ. 1 – จ.18 ในภาคผนวก จ และจากแผนการ

จัดซื้อจะเห็นวาวัตถุดิบบางรายการตองสั่งซื้อเกือบทุกเดือน เชน วัสดุรายการ C1 แตบางรายการ

สั่งซื้อเพียง 1 ครั้ง  เชน วัสดุรายการ A4 และทําการหาคาใชจายในการควบคุมวัตถุดิบคงคลังเพื่อ

เปรียบเทียบกับกอนการนํานโยบายมาใช จากตาราง ฉ.1 – ฉ.18 ในภาคผนวก ฉ ซึ่งจะไดผลการ

ทดลอง แสดงดังตารางที่ 5.3  

ตารางที่ 5.3 คาใชจายการจัดการคลังวัตถุดิบ 

 

รายการ ระบบปจจุบัน แบบจําลอง 

  เก็บรักษา สั่งซื้อ รวม เก็บรักษา สั่งซื้อ รวม 

A1 101,749 3068 104,817 33,017 9204 42,221 

A2 103,472 3068 106,540 34,734 6136 40,870 

A3 29,152 3068 32,220 33,393 6136 39,529 

A4 578 3068 3,646 2,753 3068 5,821 

B1 23,235 0 23,235 47,216 9,204 56,420 

B2 23,417 0 23,417 31,479 3068 34,547 

B3 22,454 0 22,454 32,957 3068 36,025 

B4 465 0 465 2,841 3068 5,909 

C1 6,533 6136 12,669 6,533 30,680 37,213 

C2 6,550 6136 12,686 6,550 30680 37,230 

C3 6,595 6136 12,731 6,595 15340 21,935 

C4 152 6136 6,288 1,438 6136 7,574 

D1 50,538 3068 53,606 49,786 15,340 65,126 

D2 3,248,311 3068 3,251,379 1,382,941 15340 1,398,281 

D3 1,811,711 6136 1,817,847 1,623,679 9204 1,632,883 
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) คาใชจายการจัดการคลังวัตถุดิบ 

รายการ ระบบปจจุบัน แบบจําลอง 

  เก็บรักษา สั่งซื้อ รวม เก็บรักษา สั่งซื้อ รวม 

 
      D4 1,798,036 6136 1,804,172 1,375,171 9204 1,384,375 

D5 145,111 3068 148,179 55,318 6136 61,454 

D6 13,686 3068 16,754 16,270 3068 19,338 

รวม 7,391,744 61,360 7,453,104 4,742,670 184,080 4,926,750 

ผลตาง ดีขึ้น   33.90% 

 

 ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบปริมาณวัตถุดิบคงคลังในแตละเดือนของตัวอยางรายการวัตถุดิบ A1 

จากภาพที่ 5.2 จะเห็นไดวาแบบปจจุบันจะมีวัตถุดิบคงคลังในปริมาณมากในชวงเดือน  พ.ค.-ก.ย.

53 เพราะไมมีการสั่งผลิต ซึ่งทําใหมีคาใชจายในการถือครองวัตถุดิบคงคลังสูงกวาแบบจําลอง

เทากับ 62,596 บาท หรือคิดเปน 59.72% 

 

 

 

ภาพที่ 5.2 การเปรียบเทียบปริมาณวัตถุดิบคงคลังของตัวอยางรายการวัตถุดิบ A1 
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ภาพที่ 5.3 คาใชจายในการจัดการวัตถุดิบของแบบปจจุบันกับแบบจําลองของป 2553 

จากผลการทดลองจะเห็นไดวาแบบจําลองจะมีคาใชจายในการควบคุมวัตถุดิบคงคลัง

ลดลง จาก 7,453,104 บาท เปน 4,926,750 บาท โดยคาใชจายในการสั่งซื้อเพิ่มขึ้น 200 % 

คาใชจายในการเก็บรักษาลดลง 35.84 % ทําใหคาใชจายรวมลดลง 33.90 % แสดงดังภาพที่ 5.3 

และจากการนําแบบจําลองไปใชทดสอบกับระบบจริง ซึ่งแสดงแผนการจัดซื้อวัตถุดิบดังตาราง    

จ.1 – จ.18 ในภาคผนวก จ นั้นพบวามีรายการสงมอบลาชาอยู 1 รายการในแบบจําลอง  จาก

ระบบเดิม 4 รายการ จาก ทั้งหมดท่ีมีรายการสั่งซื้อ 22 รายการ หรือ คิดเปนลดลง  13.63% แสดง

ดังตารางที่ 5.4 โดยสาเหตุความลาชา ของแบบจําลอง  เกิดจากปริมาณการสั่งสินคา  ที่สูงกวาคา

ปกติมาก ดังน้ันแนวทางแกไข คือการสั่งซื้อวัตถุดิบเพิ่มเติมจากปริมาณการสั่งท่ีประหยัด ซึ่งแสดง

การคํานวณในตาราง จ.19-จ.21 ภาคผนวก จ ซึ่งจะทําใหการสงมอบสินคาลาชาหมดไป และ 

จากตาราง  ฉ.19 ภาคผนวก ฉ คาใชจายในการจัดการวัตถุดิบ ลดลงจาก 96,378 เหลือ 57,940 

หรือลดลง 39.88% เพราะคาใชจายในการสั่งซื้อลดลง 

 

 

 

 

 

 

Ordering Cost Carrying Cost Total Cost

ปจจุบัน 61,360 7,391,744 7,453,104

แบบจําลอง 184,080 4,742,670 4,926,750

saving (%) 200 -35.84 -33.90
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ตารางที่ 5.4 รายการสงมอบสินคาลาชาของแบบปจจุบันเทียบกับแบบจําลอง  

 

 รายการ ชนิดสินคา จํานวน คิดเปน% 

แบบปจจุบัน 1 A 100,000 18.18 

2 C 100,000 

3 C 400,000 

4 C 25,400 

แบบจําลอง 1 C 400,000 4.55 

 

 

สวนในขอจํากัดของระบบท่ีเกิดขึ้น โดยในสวนแรกเปนการบริหารอุปสงค เนื่องจากความ

ตองการที่เกิดขึ้นในบางครั้งเปนความตองการที่มีคาสูงกวาคาปกติมาก ดังนั้นการใชนโยบาย    

จุดสั่ง-ปริมาณสั่ง ในบางกรณีจะไมสามารถลดความลาชาไดทั้งหมด แตจะสามารถทยอยสงมอบ

ได แตถาตองการแกปญหาความลาชาท่ีเกิดขึ้นจากความตองการที่สูงกวาคาปกตินั้น ตองมีการ

ตรวจสอบถึงปริมาณความตองการที่สูงขึ้น จากน้ันจึงทําการสั่งตามปริมาณความตองการเพิ่มเติม

จากปริมาณการสั่งจากที่สั่งในปจจุบัน ดังนั้นในการบริหารอุปสงคควรตรวจสอบถึงยอดการสั่งซื้อ

ของลูกคาที่ซื้อประจําโดยการทําซับพลายเชนเมเนจเมนต เพื่อท่ีจะไดทราบความตองการของ

ลูกคาในแตละป แตละชวงเวลาท่ีใกลเคียงที่สุด เพื่อนํามาหาคาความตองการเพื่อคํานวณหาจุด

สั่ง-ปริมาณสั่งที่ใกลเคียงเพื่อลดความไมแนนอนของอุปสงค ในสวนที่สองคือความลาชาของ

กระบวนการจัดซื้อ เนื่องจากความลาชาที่เกิดขึ้น เกิดจากการที่ตองรอรับวัตถุดิบที่ใชระยะเวลานํา

นานและ มีความไมแนนอนที่เกิดจากภายนอกของโรงงาน ซึ่งเปนขั้นตอนที่ไมสามารถควบคุมได 

ทําใหระบบที่นํามาใชตองกําหนดปริมาณวัตถุดิบสํารองคลังเพื่อรองรับระยะเวลานําและความไม

แนนอนที่เกิดขึ้น ซึ่งจะทําใหมีคาใชจายในการถือครองวัตถุดิบเพิ่มขึ้น 

 

5.2 การปรับปรุงกระบวนการทํางานระบบการวางแผนการผลิต 

 การนําระบบจุดสั่งปริมาณสั่งมาใชในการจัดซื้อ ทําใหระบบการวางแผนแบบเดิม

เปลี่ยนไปบางขั้นตอน  

 5.2.1 ขั้นตอนในการวางแผนการผลิต 
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  ในกระบวนการวางแผนการผลิตหลังจากนําระบบการกําหนดจุดสั่งและปริมาณ

สั่งมาใช จะทําใหมีการเปลี่ยนแปลงดังนี้ 

  ลด ขั้นตอนที่ 7-10 ซึ่งเปนขั้นตอนของการเสนอความตองการและจัดหาวัตถุดิบ 

เพราะการจัดซื้อวัตถุดิบจะกระทําเมื่อถึงจุดสั่งซื้อตามนโยบายของระบบใหม  จากการปรับปรุงจะ

ทําใหขั้นตอนลดลงไป 4 ขั้นตอน และลดจํานวนวันลงไป 8 วัน ดังภาพที่ 5.4 
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ช่ืองาน ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 
สรุปจํานวนกิจกรรม 

 กิจกรรม เดิม ใหม ลดลง 

จุดเร่ิมตน   รับคําสั่งซ้ือผลิตภัณฑจาก

ลูกคา 

 ปฏิบัติการ 9 5 4 

 เคลื่อนที่ 0 0 0 

จุดสิ้นสุด   รออนุมัติจากผูอํานวยการ 

 ตรวจสอบ 2 2 0 

 รองาน 1 1 0 

ขั้นตอนขั้นตอนตอไป    แจกจายใหฝายที่

เกี่ยวของ 

 จัดเก็บ 0 0 0 

เวลา(วัน) 20 12 8 

ลําดับ 
_____    กระบวนการกอน

ปรับปรุง 

เวลา สัญลักษณ เวลา 

(วัน) 

_ _ _ _  กระบวนการหลัง

ปรับปรุง (วัน)      

1 รับคําสั่งซ้ือผลิตภัณฑจากลูกคา 1      1 รับคําสั่งซ้ือผลิตภัณฑจากลูกคา 

2 ตรวจสอบสินคา/วัตถุดิบคงคลัง 1      1 ตรวจสอบสินคา/วัตถุดิบคงคลัง 

3 ตรวจสอบแผนการผลิต 1      1 ตรวจสอบแผนการผลิต 

4 

เสนอราคาและ กําหนดวันสง

มอบ 1 

 

    
1 

เสนอราคาและ กําหนดวันสง

มอบ 

5 จัดทําประมาณการรายจาย

เงินทุนหมุนเวียน 

3 

     
3 จัดทําประมาณการรายจาย 

6 ปรับแผนการผลิตและ 

ขออนุมัติเปดสายการผลิต 

3  

    
3 

ปรับแผนการผลิตและ ขออนุมัติ

เปดสายการผลิต 

7 เสนอความตองการวัตถุดิบที่ใช

ผลิตแลสนับสนุนการผลิต 

3 

     

 กระบวนการจัดหาวัตถุดิบ 8 จัดทําแผนจัดซ้ือวัตถุดิบ 2      

9 เสนอฝายจัดหาใหจัดหาวัตถุดิบ 2      

10 ขออนุมัติจัดซ้ือจากผูอํานวยการ 1      

11 รออนุมัติจากผูอํานวยการ 1      1 รออนุมัติจากผูอํานวยการ 

12 แจกจายใหฝายที่เกี่ยวของ 1      1 แจกจายใหฝายที่เกี่ยวของ 

 

ภาพที่ 5.4 การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต 

 5.2.2 ขั้นตอนการจัดหาวัตถุดิบ 

  ในกระบวนการจัดหาวัตถุดิบหลังจากนําระบบการกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่ง

มาใช จะทําใหมีการเปลี่ยนแปลงดังนี้ 
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 ในขั้นตอนท่ี 1 หลังจากปรับปรุงกระบวนการ ฝายควบคุมที่มีหนาท่ีในการตรวจสอบ

วัตถุดิบคงคลัง จะเปนผูดําเนินการตรวจสอบวัตถุดิบ  เมื่อฝายผลิตมีการเบิก วัตถุดิบออกไปใชใน

การผลิตแตละครั้ง โดยดูจากจุดสั่งซื้อ และ ใหฝายจัดหา ดําเนินการจัดหาวัตถุดิบตามปริมาณสั่ง

ไดทันที โดยแสดงดังภาพที่ 5.5 

 

 

ช่ืองาน ขั้นตอนจัดหาวัตถุดิบ 
สรุปจํานวนกิจกรรม 

 กิจกรรม เดิม ใหม ลดลง 

จุดเร่ิมตน   ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง  

 ปฏิบัติการ 3 3 0 

 เคลื่อนที่ 0 0 0 

จุดสิ้นสุด   กําหนดวันสงมอบวัตถุดิบ 

 ตรวจสอบ 0 0 0 

 รองาน 2 2 0 

ขั้นตอนตอไป   รอรับวัตถุดิบจากผูผลิต 

 จัดเก็บ 0 0 0 

เวลา(วัน) 132-242 132-242 0 

ลําดับ _____    กระบวนการกอนปรับปรุง 
เวลา สัญลักษณ เวลา 

(วัน) 

_ _ _ _  กระบวนการหลัง

ปรับปรุง (วัน)           

1 รับคําสั่งซ้ือจากฝายวางแผน 1  

     

1 ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง 

 

2 ขั้นตอนการชวนประกวดราคา และ

เปดซองประมูล 

30  

    

30 ขั้นตอนการชวนประกวด

ราคา และเปดซองประมูล 

3 ทําสัญญาซ้ือขาย และขอ

ใบอนุญาตช่ัวคราว 

60-90  

    

60-90 ทําสัญญาซ้ือขาย และขอ

ใบอนุญาตช่ัวคราว 

4 กําหนดวันสงมอบวัตถุดิบ 1      1 กําหนดวันสงมอบวัตถุดิบ 

5 รอรับวัตถุดิบจากผูผลิต 40-120      40-120 รอรับวัตถุดิบจากผูผลิต 

 

ภาพที่ 5.5 การปรับปรุงกระบวนการจัดหา 

 

 จากการปรับปรุงนโยบายการจัดซื้อวัตถุดิบ ทําใหขั้นตอนและระยะเวลามีการ

เปลี่ยนแปลงไป โดยกอนการปรับปรุง จะมีเวลารอรับวัตถุดิบจากผูผลิต  40-120 วัน หลังจากนํา

นโยบายมาใช จะ ไมตองรอใหมีลูกคาสั่งสินคาเขามา เมื่อถึงจุดสั่งฝายจัดหาจะดําเนินการสั่งซื้อ

วัตถุดิบในปริมาณที่กําหนดไวไดทันที  ซึ่งในกรณีที่มีวัตถุดิบพรอมผลิต จะสามารถผลิตไดทันที 
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โดยจะลดชวงเวลา การรอรับวัตถุดิบที่ใชเวลา 40-120 วัน ซึ่งจะทําใหลดความลาชาและ ความไม

แนนอนของระยะเวลานําของวัตถุดิบลงได  

 



 
 

บทที่ 6 

สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

6.1 สรุปผลการดําเนินงานวจัิย 

 การดําเนินงานวิจยันี ้มีวตัถปุระสงค์เพ่ือลดความลา่ช้าในการสง่มอบงาน  จากการศึกษา

กระบวนวางแผนการผลิต พบวา่ปัญหาท่ีเกิดขึน้ เกิดจากขาดวตัถดุิบประกอบกระสนุ ซึ่งเกิดความ

ไม่แน่นอนในขัน้ตอนของการจัดหาวัตถุดิบ ท่ีได้รับวัตถุดิบล่าช้ากว่ากําหนด ซึ่งในขัน้ตอนนี ้

ขัน้ตอนย่อยท่ีทําสญัญาซือ้ขาย และขอใบอนญุาตชัว่คราว มีความลา่ช้ากวา่กําหนดมาก และเป็น

ผลทําให้เกิดความลา่ช้าในการสง่มอบงาน ซึ่งขัน้ตอนนีมี้กระบวนการอยู่ภายนอกของโรงงาน ซึ่ง

ทางโรงงานไม่สามารถควบคมุได้ ในงานวิจัยนีจ้ึงได้เสนอแนวทางในการแก้ปัญหา โดยทําการ

ปรับปรุงนโยบายในการจดัหาวตัถดุิบ 

 ในการกําหนดนโยบายในการจัดหาวตัถุดิบนัน้ จะทําการแยกประเภทวตัถุดิบท่ีจะใช้ใน

การควบคมุของแตล่ะนโยบาย หาจดุสัง่ ปริมาณสัง่และ นําไปทดลองกับการจําลองสถานการณ์ 

ก่อนท่ีจะนําไปเปรียบเทียบกบัการสัง่ซือ้วตัถดุิบจริง ซึ่งผลของการปรับปรุงสรุปได้ดงันี ้

จากการท่ีนํานโยบายในการควบคมุวตัถุดิบมาใช้ จะสามารถกําหนดจุดสัง่ ปริมาณสั่ง

ให้กบัวตัถดุิบแตล่ะรายการได้ ซึ่งจากเดิมทางโรงงานเป็นลกัษณะการผลิตแบบตามสัง่ ซึ่งจะรอ

รับคําสัง่ซือ้จากลกูค้า จึงสัง่ซือ้วตัถดุิบและจากความไมแ่น่นอนท่ีเกิดขึน้ ทําให้ได้รับวตัถุดิบล่าช้า

กวา่กําหนดและ ทําให้มีการส่งมอบสินค้าล่าช้าเกิดขึน้ เม่ือนํานโยบายในการควบคมุวตัถุดิบคง

คลงัท่ีนําเสนอมาใช้ จะช่วยลดความไมแ่น่นอนท่ีเกิดขึน้ โดยกําหนดจดุสัง่ ปริมาณสัง่และปริมาณ

สํารองคลงัในแตล่ะรายการของวตัถุดิบ ซึ่งจะทําการสัง่ซือ้วตัถุดิบแต่ละรายการได้ตามจุดสัง่ซือ้ 

โดยไมต้่องรอการสัง่ซือ้สินค้าจากลกูค้า แต่จะทําให้มีค่าใช้จ่ายในกาจัดการพัสดคุงคลงัเพ่ิมขึน้ 

ดงันัน้จึงทําการจําลองสถานการณ์เพ่ือเปรียบเทียบกับระบบจริง พบว่าค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้

เพ่ิมขึน้ แต่ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวตัถุดิบลดลง ซึ่งทําให้ค่าใช้จ่ายรวมมีค่าลดลง และทําให้

คา่เฉล่ียวตัถดุิบขาดมือลดลงเช่นเดียวกนั 
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การนํานโยบายไปใช้กบัเปรียบเทียบกับการสัง่ซือ้วตัถุดิบท่ีเกิดขึน้จริงในปี 2553  พบว่า

ความลา่ช้าในการสง่มอบสินค้าลดลงจาก 4 รายการ เป็น 1 รายการ จากทัง้หมดท่ีมีรายการสัง่ซือ้ 

22 รายการ หรือคิดเป็นลดลง 13.63% และคา่ใช้จ่ายรวมลดลง 33.90% โดยสาเหตคุวามล่าช้า ท่ี

เกิดขึน้หนึ่งรายการนัน้ เกิดจากปริมาณการสัง่สินค้าท่ีสงูกว่าค่าปกติมาก ดงันัน้จึงแก้ไข โดยการ

สัง่ซือ้วตัถุดิบเพ่ิมเติมจากปริมาณการสัง่ท่ีประหยัด ซึ่งจะทําให้การส่งมอบสินค้าล่าช้าหมดไป 

และยงัทําให้คา่ใช้จ่ายในการจดัการวตัถดุิบลดลง ดงันัน้สามารถสรุปได้ว่าการนํานโยบายในการ

ควบคมุวตัถดุิบคงคลงัมาใช้นัน้ สามารถลดความล่าช้าในการส่งมอบงานลงได้ แต่ไม่ได้ทัง้หมด

ร้อยเปอร์เซ็นต์ เพราะวา่คา่ท่ีได้จากการคํานวณและนํามาใช้เป็นข้อมลูในอดีต ถ้าความต้องการใน

อนาคตมีคา่สงูกวา่ปกติเกิดขึน้ ทางโรงงานจะต้องปรับการสัง่ซือ้ดงัท่ีกล่าวมาแล้ว และควรมีการ

คํานวณจดุสัง่ ปริมาณสัง่ตามความต้องการใหมอ่ย่างน้อยทกุๆคร่ึงปี เพ่ือให้คา่ท่ีนํามาใช้สามารถ

ลดความผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ได้ 

 

6.2 ข้อเสนอแนะ 

 การจําลองสถานการณ์ในงานวิจยัในครัง้นี ้สามารถนําไปปรับใช้กบัสินค้า หรือผลิตภณัฑ์

ประเภทอ่ืนของโรงงานได้ ซึ่งจะเป็นประโยชน์อย่างมากในการจําลองหาคา่ใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้ เพราะ

สามารถกําหนดปริมาณการสัง่ จดุสัง่หรือ คา่อ่ืนๆ เพ่ือประมาณความลา่ช้าท่ีจะเกิดขึน้ได้ 

 เน่ืองจากในระบบปัจจบุนัขัน้ตอนของการจดัซือ้จะมีระยะเวลานําท่ีนาน การลดระยะเวลา

นําในขัน้ตอนการจดัซือ้จะช่วยลดการถือครองวตัถดุิบคงคลงัลงได้ เพราะระยะเวลานําท่ีนานและมี

ความไมแ่น่นอน จะทําให้ต้องสํารองวตัถุดิบคงคลงัไว้ในปริมาณมาก จะเป็นค่าใช้จ่ายในการถือ

ครองวตัถดุิบคงคลงั ซึ่งเป็นสว่นหนึ่งของต้นทนุรวมในระบบการจดัการพสัดคุงคลงั 
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ภาคผนวก ก 

 

ขอมูลการสั่งซ้ือ



 
 

 

ตาราง ก.1 จํานวนสินคาที่สั่งซื้อประจําป 2552 

 

ชนิด

กระสุน 

ป 2551 ป 2552  

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

A 0 70,000 100,000 0 100,000 82,150 0 65,000 0 48,150 57,000 0 522,300 

B 18,500 0 21,000 20,500 31,300 35,000 0 0 22,400 0 0 20,000 168,700 

C 30,000 90,000 0 75,000 0 31,500 0 62,400 54,000 0 20,400 23,000 386,300 

D 0 33,000 0 10,510 20,400 20,000 20,000 0 0 19,000 24,500 0 147,410 
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ตาราง ก.2 จํานวนสินคาที่ตองทําการวางแผนการผลิตป 2553 

 

ชนิด

กระสุน 

ป 2552 ป 2553  

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

A 0 206,000 0 0 0 0 0 100,000 9,700 0 23,000 0 338,700 

B 0 2,000 0 0 5,000 0 12,000 0 1,900 0 0 0 20,900 

C 0 10,000 100,000 400,000 0 0 25,400 0 0 34,500 0 0 569,900 

D 0 0 23,890 0 0 1,053 125,000 230,000 15,000 0 0 0 394,943 
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ภาคผนวก ข 

 

ขอมูลวัตถุดิบ



 
 

 

ตาราง ข.1 โครงสรางวัตถุดิบประกอบกระสุนแตละชนิด 

 รหัสวัตถุดิบ 

ชนิด

กระสุน A1 A2 A3 A4 B1 B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D1 D2 D3 D4 D5 D6 

A 1 1 1 0.02               

B     1 1 1 0.02           

C         1 1 1 0.02       

D             0.036 1 1 1 0.04 0.002 
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ตาราง ข.2 ความตองการใชวัตถุดิบประกอบกระสุนแตละชนิดในป 2552 

 

 รหัสวัตถุดิบ 

เดือน A1 A2 A3 A4 B1 B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 

ต.ค. 51 0 0 0 0 18,500 18,500 18,500 370 30,000 30,000 30,000 600 

พ.ย. 51 70,000 70,000 70,000 1,400 0 0 0 0 90,000 90,000 90,000 1,800 

ธ.ค. 51 100,000 100,000 100,000 2,000 21,000 21,000 21,000 420 0 0 0 0 

ม.ค. 52 0 0 0 0 20,500 20,500 20,500 410 75,000 75,000 75,000 1,500 

ก.พ. 52 100,000 100,000 100,000 2,000 31,300 31,300 31,300 626 0 0 0 0 

มี.ค. 52 82,150 82,150 82,150 1,643 35,000 35,000 35,000 700 31,500 31,500 31,500 630 

เม.ย. 52 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ค. 52 65,000 65,000 65,000 1,300 0 0 0 0 62,400 62,400 62,400 1,248 

มิ.ย. 52 0 0 0 0 22,400 22,400 22,400 448 54,000 54,000 54,000 1,080 

ก.ค. 52 48,150 48,150 48,150 963 0 0 0 0 0 0 0 0 

ส.ค. 52 57,000 57,000 57,000 1,140 0 0 0 0 20,400 20,400 20,400 408 

ก.ย. 52 0 0 0 0 20,000 20,000 20,000 400 23,000 23,000 23,000 460 
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ตาราง ข.2 (ตอ) ความตองการใชวัตถุดิบประกอบกระสุนแตละชนิดในป 2552 

 

 รหัสวัตถุดิบ 

เดือน D1 D2 D3 D4 D5 D6 

ต.ค. 51 0 0 0 0 0 0 

พ.ย. 51 1,188 33,000 33,000 33,000 1,320 66 

ธ.ค. 51 0 0 0 0 0 0 

ม.ค. 52 378 10,510 10,510 10,510 420 21 

ก.พ. 52 734 20,400 20,400 20,400 816 41 

มี.ค. 52 720 20,000 20,000 20,000 800 40 

เม.ย. 52 720 20,000 20,000 20,000 800 40 

พ.ค. 52 0 0 0 0 0 0 

มิ.ย. 52 0 0 0 0 0 0 

ก.ค. 52 684 19,000 19,000 19,000 760 38 

ส.ค. 52 882 24,500 24,500 24,500 980 1,140 

ก.ย. 52 0 0 0 0 0 0 
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ตาราง ข.3 รายละเอียดเก่ียวกับวัตถุดิบและปริมาณการใชโดยเฉลี่ย 

 

รายการที่ รายการพัสดุ

คงคลัง 

ปริมาณการใชเฉลี่ย 

ในรอบป (หนวย) 

ระยะเวลานํา 

(วัน) 

ราคาตอหนวย 

(บาท) 

1 A1 663,931 60-90 2.80 

2 A2 663,931 60-90 3.93 

3 A3 663,931 90-120 1.00 

4 A4  13,279 < 60 6.75 

5 B1 219,700 60-90 2.85 

6 B2 219,700 60-90 4.20 

7 B3 219,700 90-120 1.00 

8 B4  4,394 < 60 6.75 

9 C1 307,150 60-90 3.83 

10 C2 307,150 60-90 4.60 

11 C3 307,150 90-120 1.00 

12 C4  6,143 < 60 6.75 

13 D1  9,919 60-90 130.00 

14 D2  275,538 90-120 3.90 

15 D3  275,538 60-90 0.55 

16 D4  275,538 < 60 0.15 

17 D5  11,022 < 60 1.65 

18 D6  551 < 60 17.32 
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ตาราง ข.4 รายละเอียดเก่ียวกับปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบแตละชนิดโดยเฉลี่ย  

 

 

รายการที่ รายการพัสดุ

คงคลัง 

ปริมาณการสั่งซื้อโดยเฉลี่ยใน

แตละครั้ง (หนวย) 

1 A1 503,435 

2 A2 503,435 

3 A3 503,435 

4 A4  10,015 

5 B1 310,784 

6 B2 310,784 

7 B3 310,784 

8 B4  5,122 

9 C1 419,763 

10 C2 419,763 

11 C3 419,763 

12 C4  7,859 

13 D1  10,143 

14 D2  349,454 

15 D3  349,454 

16 D4  349,454 

17 D5  9,156 

18 D6  497 

 

 

 

 

 

 

 



95 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ค 

 

การวิเคราะหทางสถิต ิ 
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การวิเคราะหลักษณะการแจกแจงความตองการใชวัตถุดิบ  

 

 การทดสอบขอมูลความตองการใชวัตถุดิบในป 2552 วามีการแจกแจงเปนลักษณะปกติ

หรือไม เพื่อจะนํามาใชในการคํานวณ โดยใชโปรแกรม SPSS 19.0 ในการทดสอบ One-Sample 

Kolmogorov-Smirnov โดยต้ังสมมติฐานดังน้ี 

 

    H0 = ความตองเปนการแจกแจงแบบปกติ 

    H1 = ความตองไมเปนการแจกแจงแบบปกติ 

 

    โดยทําการทดสอบระดับนัยสําคัญ = 0.5 

 

 จากผลที่ไดจากการทดสอบดังตาราง ค. 1 แสดงใหเห็นวา วัตถุดิบทุกชนิดมีคา Sig. 

มากกวาระดับนัยสําคัญท่ีกําหนดไว ดังน้ันจึงยอมรับ H0  ได และสรุปไดวาความตองการวัตถุดิบมี

การแจกแจงเปนแบบปกติ 

 

 

ตาราง ค.1 ผลการวิเคราะหลักษณะการแจกแจงความตองการใชวัตถุดิบ  

 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 

 A1 A2 A3 A4 B1 B2 

N 12 12 12 12 12 12 

Normal Parametersa,b Mean 43525.00 43525.00 43525.00 870.50 14058.33 14058.33 

Std. 

Deviation 

41239.80 41239.80 41239.80 824.79 13274.40 13274.40 

Most Extreme 

Differences 

Absolute .271 .271 .271 .271 .272 .272 

Positive .271 .271 .271 .271 .272 .272 

Negative -.146 -.146 -.146 -.146 -.214 -.214 

Kolmogorov-Smirnov Z .939 .939 .939 .939 .942 .942 

Asymp. Sig. (2-tailed) .341 .341 .341 .341 .338 .338 

 a. Test distribution is Normal. 

 b. Calculated from data. 
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ตาราง ค.1 (ตอ) ผลการวิเคราะหลักษณะการแจกแจงความตองการใชวัตถุดิบ   

 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 
 B3 B4 C1 C2 C3 C4 

N 12 12 12 12 12 12 

Normal Parametersa,b Mean 14058.33 281.16 32191.66 32191.66 32191.66 643.83 

Std. 

Deviation 

13274.40 265.48 31531.41 31531.41 31531.41 630.62 

Most Extreme 

Differences 

Absolute .272 .272 .180 .180 .180 .180 

Positive .272 .272 .180 .180 .180 .180 

Negative -.214 -.214 -.154 -.154 -.154 -.154 

Kolmogorov-Smirnov Z .622 .942 .942 .622 .622 .622 

Asymp. Sig. (2-tailed) .833 .338 .338 .833 .833 .833 

 a. Test distribution is Normal. 

 b. Calculated from data. 

 

 ตาราง ค.1 (ตอ) ผลการวิเคราะหลักษณะการแจกแจงความตองการใชวัตถุดิบ   

 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 

 D1 D2 D3 D4 D5 D6 

N 12 12 12 12 12 12 

Normal Parametersa,b Mean 442.16 12284.16 12284.16 12284.16 491.33 115.50 

Std. 

Deviation 

429.52 11931.85 11931.85 11931.85 477.27 323.42 

Most Extreme Differences Absolute .265 .265 .265 .265 .265 .477 

Positive .265 .265 .265 .265 .265 .477 

Negative -.213 -.213 -.213 -.213 -.213 -.361 

Kolmogorov-Smirnov Z .918 .918 .918 .918 .918 1.654 

Asymp. Sig. (2-tailed) .368 .368 .368 .368 .368 .008 

 a. Test distribution is Normal. 

 b. Calculated from data. 
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ผลการทดสอบขอมูลการสั่งซื้อสินคาในป 2552  

 
ตาราง ค.2 ผลการวิเคราะหลักษณะการแจกแจงขอมูลการสั่งซื้อสินคาแตละประเภท 

 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test  

 A B C D 

N 12 12 12 12 

Poisson Parametera,b Mean .5833 .5833 .6667 .5833 

Most Extreme Differences Absolute .141 .141 .180 .141 

Positive .116 .116 .144 .116 

Negative -.141 -.141 -.180 -.141 

Kolmogorov-Smirnov Z .490 .490 .624 .490 

Asymp. Sig. (2-tailed) .970 .970 .831 .970 

a. Test distribution is Poisson. 

b. Calculated from data. 

 

 

ตาราง ค.3 ผลการทดสอบปจจัยของจํานวนกระสุนที่มีตอระยะเวลาในขั้นตอนการขออนุญาต  

 

Tests of Between-Subjects Effects 

Dependent Variable:จํานวนกระสุน 

Source 

Type III Sum of 

Squares df Mean Square F Sig. 

Corrected Model 1.002E12 4 2.506E11 1.672 .239 

Intercept 1.797E12 1 1.797E12 11.992 .007 

เดือน 1.002E12 4 2.506E11 1.672 .239 

Error 1.349E12 9 1.498E11   

Total 4.867E12 14    

Corrected Total 2.351E12 13    

a. R Squared = .426 (Adjusted R Squared = .171) 
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ตาราง ค.4 ผลการทดสอบปจจัยของชนิดกระสุนที่มีตอระยะเวลาในขั้นตอนการขออนุญาต  

 

Tests of Between-Subjects Effects 

Dependent Variable:จํานวนกระสุน 

Source 

Type III Sum of 

Squares df Mean Square F Sig. 

Corrected Model 6.774E11 5 1.355E11 .648 .672 

Intercept 1.066E12 1 1.066E12 5.094 .054 

ชนิด 6.774E11 5 1.355E11 .648 .672 

Error 1.673E12 8 2.092E11   

Total 4.867E12 14    

Corrected Total 2.351E12 13    

a. R Squared = .288 (Adjusted R Squared = -.157) 
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ภาคผนวก ง 

 

ผลลัพธจากการคํานวณ 
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ตาราง ง.1 จํานวนวัตถุดิบท่ีตองดําเนินการจัดซื้อและวัตถุดิบสํารองคลัง  

 
 

ชนิดกระสุน รายการวัตถุดิบ วัตถุดิบสํารอง (ชิ้น) 

A 

A1 68,859 

A2 66,277 

A3 90,212 

A4 7,879 

B 

B1 38,090 

B2 23,351 

B3 34,995 

B4 5,668 

C 

C1 45,739 

C2 59,128 

C3 43,263 

C4 5,313 

D 

D1 661 

D2 28,241 

D3 147,054 

D4 135,566 

D5 5,423 

D6 571 
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ตาราง ง.2 จุดสั่งและปริมาณสั่งวัตถุดิบแตละประเภท 

 
 

รายการ

วัตถุดิบ 

ความตองการเฉลี่ย 

(ชิ้น/เดือน) 

ปริมาณสั่ง 

(ชิ้น) 

จุดสั่ง  

(ชิ้น) 

A1 43,525 86,300 113,701 

A2 43,525 87,400 107,819 

A3 43,525 144,400 167,177 

A4 871 10,000 7,879 

B1 14,058 48,600 185,975 

B2 14,058 40,100 69,211 

B3 14,058 82,100 71,103 

B4 281 10,000 5,668 

C1 32,192 63,500 95,118 

C2 32,192 57,900 100,961 

C3 32,192 124,200 65,659 

C4 644 10,000 5,313 

D1 442 1,300 1,797 

D2 12,284 38,900 53,670 

D3 12284 150,000 147,054 

D4 12284 150,000 135,566 

D5 491 10,000 5,423 

D6 25 1,000 571 
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ตาราง ง.3 คาเฉลี่ยวัตถุดิบขาดมือของแบบปจจุบันและแบบจําลอง  

 

รายการวัตถุดิบ แบบปจจุบัน แบบจําลอง 

A1 39,285.80 38,251.82 

A2 39,885.80 38,753.10 

A3 48,601.82 47,615.47 

A4 550.97 0 

B1 19,977.48 18,742.51 

B2 20,977.48 19,346.06 

B3 21,234.95 19,732.72 

B4 272.37 272.37 

C1 44,802.13 42,722.56 

C2 28,831.33 26,288.17 

C3 44,930.11 42,171.08 

C4 498.34 473.33 

D1 477.50 447.16 

D2 16,780.66 15,636.80 

D3 15,836.26 14,685.83 

D4 15,303.38 14,659.18 

D5 297.70 297.70 

D6 0 0 

รวม 358,544.05 340,095.85 
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ภาคผนวก จ 

 

แผนการจัดซ้ือวัตถุดิบ 



 
 

 

ตาราง จ.1 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส A1 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 206,000 0 0 0 0 0 100,000 9,700 0 23,000 0 

รับ        0 0 86,300 0 0 0 

คงคลัง 272,075 272,075 66,075 66,075 66,075 66,075 66,075 66,075 -33,925 42,675 42,675 19,675 19,675 

ออกออเดอร 0 0 0 86,300 0 0 0 0 0 86,300 0 0 86,300 

สถานะคงคลัง 272,075 272,075 66,075 152,375 152,375 152,375 152,375 152,375 52,375 128,975 128,975 105,975 192,275 
 

ตาราง จ.2 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส A2 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 206,000 0 0 0 0 0 100,000 9,700 0 23,000 0 

รับ        0 0 87,400 0 0 0 

คงคลัง 276,072 276,072 70,072 70,072 70,072 70,072 70,072 70,072 -29,928 47,772 47,772 24,772 24,772 

ออกออเดอร 0 0 0 87,400 0 0 0 0 0 87,400 0 0 0 

สถานะคงคลัง 276,072 276,072 70,072 157,472 157,472 157,472 157,472 157,472 57,472 135,172 135,172 112,172 112,172 
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ตาราง จ.3 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส A3 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 206,000 0 0 0 0 0 100,000 9,700 0 23,000 0 

รับ          0 0 144,400 0 

คงคลัง 273,040 273,040 67,040 67,040 67,040 67,040 67,040 67,040 -32,960 -42,660 -42,660 78,740 78,740 

ออกออเดอร 0 0 0 144,400 0 0 0 0 0 144,400 0 0 0 

สถานะคงคลัง 273,040 273,040 67,040 211,440 211,440 211,440 211,440 211,440 111,440 246,140 246,140 223,140 223,140 
 

 

ตาราง จ.4 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส A4 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 4,120 0 0 0 0 0 2,000 194 0 460 0 

รับ       10,000 0 0 0 0 0 0 

คงคลัง 5,442 5,442 1,322 1,322 1,322 1,322 11,322 11,322 9,322 9,128 9,128 8,668 8,668 

ออกออเดอร 0 10,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 5,442 15,442 11,322 11,322 11,322 11,322 11,322 11,322 9,322 9,128 9,128 8,668 8,668 
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ตาราง จ.5 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส B1 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 2,000 0 0 5,000 0 12,000 0 1,900 0 0 0 

รับ        48,600 48,600 48,600 0 0 0 

คงคลัง 63,902 63,902 61,902 61,902 61,902 56,902 56,902 93,502 142,102 188,802 188,802 188,802 188,802 

ออกออเดอร 0 48,600 48,600 48,600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 63,902 112,502 159,102 207,702 207,702 202,702 202,702 190,702 190,702 188,802 188,802 188,802 188,802 
 

ตาราง จ.6 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส B2 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 2,000 0 0 5,000 0 12,000 0 1,900 0 0 0 

รับ        40,100 0 0 0 0 0 

คงคลัง 64,318 64,318 62,318 62,318 62,318 57,318 57,318 85,418 85,418 83,518 83,518 83,518 83,518 

ออกออเดอร 0 40,100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 64,318 104,418 102,418 102,418 102,418 97,418 97,418 85,418 85,418 83,518 83,518 83,518 83,518 
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ตาราง จ.7 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส B3 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 2,000 0 0 5,000 0 12,000 0 1,900 0 0 0 

รับ          82,100 0 0 0 

คงคลัง 62,122 62,122 60,122 60,122 60,122 55,122 55,122 43,122 43,122 123,322 123,322 123,322 123,322 

ออกออเดอร 0 82,100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 62,122 144,222 142,222 142,222 142,222 137,222 137,222 125,222 125,222 123,322 123,322 123,322 123,322 
 

ตาราง จ.8 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส B4 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 40 0 0 100 0 240 0 38 0 0 0 

รับ       10,000 0 0 0 0 0 0 

คงคลัง 1,278 1,278 1,238 1,238 1,238 1,138 11,138 10,898 10,898 10,860 10,860 10,860 10,860 

ออกออเดอร 0 10,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 1,278 11,278 11,238 11,238 11,238 11,138 11,138 10,898 10,898 10,860 10,860 10,860 10,860 
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ตาราง จ.9 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส C1 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 10,000 100,000 400,000 0 0 25,400 0 0 34,500 0 0 

รับ        63,500 0 0 63,500 63,500 63,500 

คงคลัง 57,200 57,200 47,200 -52,800 -452,800 -452,800 -452,800 -414,700 -414,700 -414,700 -385,700 -322,200 -258,700 

ออกออเดอร 0 63,500 0 0 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 

สถานะคงคลัง 57,200 120,700 110,700 10,700 -325,800 -262,300 -198,800 -160,700 -97,200 -33,700 -4,700 58,800 122,300 
 

ตาราง จ.10 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส C2 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 10,000 100,000 400,000 0 0 25,400 0 0 34,500 0 0 

รับ        57,900 0 0 57,900 57,900 57,900 

คงคลัง 57,340 57,340 47,340 -52,660 -452,660 -452,660 -452,660 -420,160 -420,160 -420,160 -396,760 -338,860 -280,960 

ออกออเดอร 0 57,900 0 0 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 

สถานะคงคลัง 57,340 115,240 105,240 5,240 -336,860 -278,960 -221,060 -188,560 -130,660 -72,760 -49,360 8,540 66,440 
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ตาราง จ.11 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส C3 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 10,000 100,000 400,000 0 0 25,400 0 0 34,500 0 0 

รับ          124,200 0 0 0 

คงคลัง 57,705 57,705 47,705 -52,295 -452,295 -452,295 -452,295 -477,695 -477,695 -353,495 -387,995 -387,995 -387,995 

ออกออเดอร 0 124,200 0 0 0 124,200 124,200 124,200 124,200 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 57,705 181,905 171,905 71,905 -328,095 -203,895 -79,695 19,105 143,305 143,305 108,805 108,805 108,805 
 

ตาราง จ.12 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส C4 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 200 2,000 8,000 0 0 508 0 0 690 0 0 

รับ       10,000 0 0 0 10,000 0 0 

คงคลัง 1,144 1,144 944 -1,056 -9,056 -9,056 944 436 436 436 9,746 9,746 9,746 

ออกออเดอร 0 10,000 0 0 0 10,000 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 1,144 11,144 10,944 8,944 944 10,944 10,944 10,436 10,436 10,436 9,746 9,746 9,746 
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ตาราง จ.13 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส D1 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 0 860 0 0 38 4,500 8,280 540 0 0 0 

รับ        0 0 0 0 0 0 

คงคลัง 5,129 5,129 5,129 4,269 4,269 4,269 4,231 -269 -8,549 -9,089 -9,089 -9,089 -9,089 

ออกออเดอร 0 0 0 0 0 0 0 0 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 

สถานะคงคลัง 5,129 5,129 5,129 4,269 4,269 4,269 4,231 -269 -7,249 -6,489 -5,189 -3,889 -2,589 
 

ตาราง จ.14 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส D2 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 0 23,890 0 0 1,053 125,000 230,000 15,000 0 0 0 

รับ          0 0 0 0 

คงคลัง 142,475 142,475 142,475 118,585 118,585 118,585 117,532 -7,468 -237,468 -252,468 -252,468 -252,468 -252,468 

ออกออเดอร 0 0 0 0 0 0 0 0 38,900 38,900 38,900 38,900 38,900 

สถานะคงคลัง 142,475 142,475 142,475 118,585 118,585 118,585 117,532 -7,468 -198,568 -174,668 -135,768 -96,868 -57,968 
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ตาราง จ.15 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส D3 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 0 23,890 0 0 1,053 125,000 230,000 15,000 0 0 0 

รับ        150,000 0 0 0 0 0 

คงคลัง 142,723 142,723 142,723 118,833 118,833 118,833 117,780 142,780 -87,220 -102,220 -102,220 -102,220 -102,220 

ออกออเดอร 0 150,000 0 0 0 0 0 0 150,000 150,000 0 0 0 

สถานะคงคลัง 142,723 292,723 292,723 268,833 268,833 268,833 267,780 142,780 62,780 197,780 197,780 197,780 197,780 
 

ตาราง จ.16 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส D4 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 0 23,890 0 0 1,053 125,000 230,000 15,000 0 0 0 

รับ       0 0 0 150,000 0 0 0 

คงคลัง 141,758 141,758 141,758 117,868 117,868 117,868 116,815 -8,185 -238,185 -103,185 -103,185 -103,185 -103,185 

ออกออเดอร 0 0 0 0 150,000 0 0 0 0 150,000 150,000 0 0 

สถานะคงคลัง 141,758 141,758 141,758 117,868 267,868 267,868 266,815 141,815 -88,185 46,815 196,815 196,815 196,815 
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ตาราง จ.17 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส D5 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 0 956 0 0 42 5,000 9,200 600 0 0 0 

รับ       0 0 0 10,000 0 0 0 

คงคลัง 5,699 5,699 5,699 4,743 4,743 4,743 4,701 -299 -9,499 -99 -99 -99 -99 

ออกออเดอร 0 0 0 0 10,000 0 0 0 0 10,000 0 0 0 

สถานะคงคลัง 5,699 5,699 5,699 4,743 14,743 14,743 14,701 9,701 501 9,901 9,901 9,901 9,901 
 

ตาราง จ.18 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส D6 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 0 2 0 0 0 10 18 1 0 0 0 

รับ             1,000 0 0 0 0 0 0 

คงคลัง 285 285 285 283 283 283 1,283 1,273 1,255 1,253 1,253 1,253 1,253 

ออกออเดอร 0 1,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 285 1,285 1,285 1,283 1,283 1,283 1,283 1,273 1,255 1,253 1,253 1,253 1,253 
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ตาราง จ.19 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส C1 ใหม 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 10,000 100,000 400,000 0 0 25,400 0 0 34,500 0 0 

รับ        63,500 63,500 0 63,500 463,500 0 

คงคลัง 57,200 57,200 47,200 -52,800 -452,800 -452,800 -452,800 -414,700 -351,200 -351,200 -322,200 141,300 141,300 

ออกออเดอร 0 63,500 63,500 0 63,500 463,500 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 57,200 120,700 174,200 74,200 -262,300 201,200 201,200 175,800 175,800 175,800 141,300 141,300 141,300 
 

ตาราง จ.20 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส C2 ใหม 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 10,000 100,000 400,000 0 0 25,400 0 0 34,500 0 0 

รับ        0 0 0 57,900 457,900 0 

คงคลัง 57,340 57,340 47,340 -52,660 -452,660 -452,660 -452,660 -478,060 -478,060 -478,060 -454,660 3,240 3,240 

ออกออเดอร 0 0 0 0 57,900 457,900 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 57,340 57,340 47,340 -52,660 -394,760 63,140 63,140 37,740 37,740 37,740 3,240 3,240 3,240 
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ตาราง จ.21 แผนการจัดซื้อวัตถุดิบรหัส C3 ใหม 

 

ชวงเวลา(เดือน) 

 จํานวนวัตถุดิบ (ชิ้น) 

 2552 2553 

 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

อุปสงค 0 0 10,000 100,000 400,000 0 0 25,400 0 0 34,500 0 0 

รับ                   124,200 0 0 124,200 

คงคลัง 57,705 57,705 47,705 -52,295 -452,295 -452,295 -452,295 -477,695 -477,695 -353,495 -387,995 -387,995 -263,795 

ออกออเดอร 0 124,200 0 0 124,200 424,200 0 0 0 0 0 0 0 

สถานะคงคลัง 57,705 181,905 171,905 71,905 -203,895 220,305 220,305 194,905 194,905 194,905 160,405 160,405 160,405 
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ภาคผนวก ฉ 

 

การคํานวณคาใชจายการบริหารจัดการวัตถุดิบคงคลัง



 
 

 

ตาราง ฉ.1 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ A1 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 272,075 272,075 66,075 66,075 66,075 66,075 66,075 66,075 -33,925 42,675 42,675 19,675 19,675 66,102 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 86,300 0 0 0 0 0 86,300 0 0 86,300 3 

Avg Inv 

 

272,075 169,075 66,075 66,075 66,075 66,075 66,075 33,038 21,338 42,675 31,175 19,675 76,619 

subtotal 

 

761,810 473,410 185,010 185,010 185,010 185,010 185,010 92,505 59,745 119,490 87,290 55,090 2,574,390 

hld/mth 

 

9,770 6,071 2,373 2,373 2,373 2,373 2,373 1,186 766 1,532 1,119 707 33,017 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 272,075 272,075 66,075 66,075 66,075 66,075 66,075 66,075 466,075 456,375 456,375 433,375 433,375 242,842 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 500,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

272,075 169,075 66,075 66,075 66,075 66,075 66,075 266,075 461,225 456,375 444,875 433,375 236,121 

subtotal 

 

761,810 473,410 185,010 185,010 185,010 185,010 185,010 745,010 1,291,430 1,277,850 1,245,650 1,213,450 7,933,660 

hld/mth 

 

9,770 6,071 2,373 2,373 2,373 2,373 2,373 9,555 16,563 16,388 15,975 15,562 101,749 
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ตาราง ฉ.2 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ A2 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 276,072 276,072 70,072 70,072 70,072 70,072 70,072 70,072 -29,928 47,772 47,772 24,772 24,772 70,133 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 87,400 0 0 0 0 0 87,400 0 0 0 2 

Avg Inv 

 

276,072 173,072 70,072 70,072 70,072 70,072 70,072 35,036 23,886 47,772 36,272 24,772 80,604 

subtotal 

 

773,002 484,602 196,202 196,202 196,202 196,202 196,202 98,101 66,881 133,762 101,562 69,362 2,708,278 

hld/mth 

 

9,914 6,215 2,516 2,516 2,516 2,516 2,516 1,258 858 1,715 1,303 890 34,734 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 276,072 276,072 70,072 70,072 70,072 70,072 70,072 70,072 470,072 460,372 460,372 437,372 437,372 246,839 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 500,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

276,072 173,072 70,072 70,072 70,072 70,072 70,072 270,072 465,222 460,372 448,872 437,372 240,118 

subtotal 

 

773,002 484,602 196,202 196,202 196,202 196,202 196,202 756,202 1,302,622 1,289,042 1,256,842 1,224,642 8,067,959 

hld/mth 

 

9,914 6,215 2,516 2,516 2,516 2,516 2,516 9,698 16,706 16,532 16,119 15,706 103,472 
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ตาราง ฉ.3 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ A3 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 273,040 273,040 67,040 67,040 67,040 67,040 67,040 67,040 -32,960 -42,660 -42,660 78,740 78,740 69,397 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 144,400 0 0 0 0 0 144,400 0 0 0 2 

Avg Inv 

 

273,040 170,040 67,040 67,040 67,040 67,040 67,040 33,520 0 0 39,370 78,740 77,493 

subtotal 

 

764,512 476,112 187,712 187,712 187,712 187,712 187,712 93,856 0 0 110,236 220,472 2,603,748 

hld/mth 

 

9,805 6,106 2,407 2,407 2,407 2,407 2,407 1,204 0 0 1,414 2,828 33,393 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 273,040 273,040 67,040 67,040 67,040 67,040 67,040 67,040 -32,960 -42,660 -42,660 -65,660 -65,660 56,273 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 0 0 0 0 100,000 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

273,040 170,040 67,040 67,040 67,040 67,040 67,040 33,520 0 0 0 0 67,650 

subtotal 

 

764,512 476,112 187,712 187,712 187,712 187,712 187,712 93,856 0 0 0 0 2,273,040 

hld/mth 

 

9,805 6,106 2,407 2,407 2,407 2,407 2,407 1,204 0 0 0 0 29,152 
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ตาราง ฉ.4 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ A4 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 5,442 5,442 1,322 1,322 1,322 1,322 11,322 11,322 9,322 9,128 9,128 8,668 8,668 6,524 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

10,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

5,442 3,382 1,322 1,322 1,322 6,322 11,322 10,322 9,225 9,128 8,898 8,668 6,389 

subtotal 

 

15,236 9,468 3,700 3,700 3,700 17,700 31,700 28,900 25,829 25,557 24,913 24,269 214,673 

hld/mth 

 

195 121 47 47 47 227 407 371 331 328 320 311 2,753 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 5,442 5,442 1,322 1,322 1,322 1,322 1,322 1,322 -679 -873 -873 -1,333 -1,333 1,114 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 0 0 0 0 1,000 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

5,442 3,382 1,322 1,322 1,322 1,322 1,322 661 0 0 0 0 1,341 

subtotal 

 

15,236 9,468 3,700 3,700 3,700 3,700 3,700 1,850 0 0 0 0 45,056 

hld/mth 

 

195 121 47 47 47 47 47 24 0 0 0 0 578 
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ตาราง ฉ.5 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ B1 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 63,902 63,902 61,902 61,902 61,902 56,902 56,902 93,502 142,102 188,802 188,802 188,802 188,802 112,852 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

48,600 48,600 48,600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 

Avg Inv 

 

63,902 62,902 61,902 61,902 59,402 56,902 75,202 117,802 165,452 188,802 188,802 188,802 107,648 

subtotal 

 

182,121 179,271 176,421 176,421 169,296 162,171 214,326 335,736 471,538 538,086 538,086 538,086 3,681,556 

hld/mth 

 

2,336 2,299 2,263 2,263 2,171 2,080 2,749 4,306 6,047 6,901 6,901 6,901 47,216 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 63,902 63,902 61,902 61,902 61,902 56,902 56,902 44,902 44,902 43,002 43,002 43,002 43,002 52,102 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Avg Inv 

 

63,902 62,902 61,902 61,902 59,402 56,902 50,902 44,902 43,952 43,002 43,002 43,002 52,973 

subtotal 

 

182,121 179,271 176,421 176,421 169,296 162,171 145,071 127,971 125,263 122,556 122,556 122,556 1,811,671 

hld/mth 

 

2,336 2,299 2,263 2,263 2,171 2,080 1,861 1,641 1,607 1,572 1,572 1,572 23,235 
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ตาราง ฉ.6 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ B2 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 64,318 64,318 62,318 62,318 62,318 57,318 57,318 85,418 85,418 83,518 83,518 83,518 83,518 72,568 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

40,100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

64,318 63,318 62,318 62,318 59,818 57,318 71,368 85,418 84,468 83,518 83,518 83,518 71,768 

subtotal 

 

183,306 180,456 177,606 177,606 170,481 163,356 203,399 243,441 240,734 238,026 238,026 238,026 2,454,466 

hld/mth 

 

2,351 2,314 2,278 2,278 2,186 2,095 2,609 3,122 3,087 3,053 3,053 3,053 31,479 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 64,318 64,318 62,318 62,318 62,318 57,318 57,318 45,318 45,318 43,418 43,418 43,418 43,418 52,518 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Avg Inv 

 

64,318 63,318 62,318 62,318 59,818 57,318 51,318 45,318 44,368 43,418 43,418 43,418 53,389 

subtotal 

 

183,306 180,456 177,606 177,606 170,481 163,356 146,256 129,156 126,449 123,741 123,741 123,741 1,825,898 

hld/mth 

 

2,351 2,314 2,278 2,278 2,186 2,095 1,876 1,656 1,622 1,587 1,587 1,587 23,417 
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ตาราง ฉ.7 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ B3 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 62,122 62,122 60,122 60,122 60,122 55,122 55,122 43,122 43,122 123,322 123,322 123,322 123,322 77,689 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

82,100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

62,122 61,122 60,122 60,122 57,622 55,122 49,122 43,122 83,222 123,322 123,322 123,322 75,139 

subtotal 

 

177,048 174,198 171,348 171,348 164,223 157,098 139,998 122,898 237,183 351,468 351,468 351,468 2,569,742 

hld/mth 

 

2,271 2,234 2,198 2,198 2,106 2,015 1,795 1,576 3,042 4,508 4,508 4,508 32,957 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 62,122 62,122 60,122 60,122 60,122 55,122 55,122 43,122 43,122 41,222 41,222 41,222 41,222 50,322 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Avg Inv 

 

62,122 61,122 60,122 60,122 57,622 55,122 49,122 43,122 42,172 41,222 41,222 41,222 51,193 

subtotal 

 

177,048 174,198 171,348 171,348 164,223 157,098 139,998 122,898 120,190 117,483 117,483 117,483 1,750,795 

hld/mth 

 

2,271 2,234 2,198 2,198 2,106 2,015 1,795 1,576 1,541 1,507 1,507 1,507 22,454 
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ตาราง ฉ.8 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ B4 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 1,278 1,278 1,238 1,238 1,238 1,138 11,138 10,898 10,898 10,860 10,860 10,860 10,860 6,875 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

10,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

1,278 1,258 1,238 1,238 1,188 6,138 11,018 10,898 10,879 10,860 10,860 10,860 6,476 

subtotal 

 

3,642 3,585 3,528 3,528 3,386 17,493 31,401 31,059 31,005 30,951 30,951 30,951 221,483 

hld/mth 

 

47 46 45 45 43 224 403 398 398 397 397 397 2,841 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 1,278 1,278 1,238 1,238 1,238 1,138 1,138 898 898 860 860 860 860 1,042 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Avg Inv 

 

1,278 1,258 1,238 1,238 1,188 1,138 1,018 898 879 860 860 860 1,059 

subtotal 

 

3,642 3,585 3,528 3,528 3,386 3,243 2,901 2,559 2,505 2,451 2,451 2,451 36,233 

hld/mth 

 

47 46 45 45 43 42 37 33 32 31 31 31 465 
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ตาราง ฉ.9 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ C1 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 57,200 57,200 47,200 -52,800 -452,800 -452,800 -452,800 -414,700 -414,700 -414,700 -385,700 -322,200 -258,700 8,700 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

63,500 0 0 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 63,500 10 

Avg Inv 

 

57,200 52,200 23,600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11,083 

subtotal 

 

219,076 199,926 90,388 0 0 0 0 0 0 0 0 0 509,390 

hld/mth 

 

2,810 2,564 1,159 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6,533 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 57,200 57,200 47,200 -52,800 -452,800 -452,800 -452,800 -478,200 -78,200 -78,200 -112,700 -112,700 -112,700 8,700 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 400,000 0 0 0 0 0 0 0 20,000 0 0 2 

Avg Inv 

 

57,200 52,200 23,600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11,083 

subtotal 

 

219,076 199,926 90,388 0 0 0 0 0 0 0 0 0 509,390 

hld/mth 

 

2,810 2,564 1,159 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6,533 
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ตาราง ฉ.10 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ C2 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 57,340 57,340 47,340 -52,660 -452,660 -452,660 -452,660 -420,160 -420,160 -420,160 -396,760 -338,860 -280,960 8,723 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

57,900 0 0 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 57,900 10 

Avg Inv 

 

57,340 52,340 23,670 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11,113 

subtotal 

 

219,612 200,462 90,656 0 0 0 0 0 0 0 0 0 510,731 

hld/mth 

 

2,817 2,571 1,163 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6,550 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 57,340 57,340 47,340 -52,660 -452,660 -452,660 -452,660 -478,060 -78,060 -78,060 -112,560 -112,560 -112,560 8,723 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 400,000 0 0 0 0 0 0 0 200,000 0 0 2 

Avg Inv 

 

57,340 52,340 23,670 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11,113 

subtotal 

 

219,612 200,462 90,656 0 0 0 0 0 0 0 0 0 510,731 

hld/mth 

 

2,817 2,571 1,163 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6,550 
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ตาราง ฉ.11 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ C3 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 57,705 57,705 47,705 -52,295 -452,295 -452,295 -452,295 -477,695 -477,695 -353,495 -387,995 -387,995 -387,995 8,784 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

124,200 0 0 0 124,200 124,200 124,200 124,200 0 0 0 0 5 

Avg Inv 

 

57,705 52,705 23,853 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11,189 

subtotal 

 

221,010 201,860 91,355 0 0 0 0 0 0 0 0 0 514,225 

hld/mth 

 

2,834 2,589 1,172 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6,595 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 57,705 57,705 47,705 -52,295 -452,295 -452,295 -452,295 -477,695 -477,695 -477,695 -112,195 -112,195 -112,195 8,784 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 400,000 0 0 0 0 0 0 0 200,000 0 0 2 

Avg Inv 

 

57,705 52,705 23,853 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11,189 

subtotal 

 

221,010 201,860 91,355 0 0 0 0 0 0 0 0 0 514,225 

hld/mth 

 

2,834 2,589 1,172 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6,595 
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ตาราง ฉ.12 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ C4 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 1,144 1,144 944 -1,056 -9,056 -9,056 944 436 436 436 9,746 9,746 9,746 2,798 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

10,000 0 0 0 10,000 0 0 0 0 0 0 0 2 

Avg Inv 

 

1,144 1,044 472 0 0 472 690 436 436 5,091 9,746 9,746 2,440 

subtotal 

 

4,382 3,999 1,808 0 0 1,808 2,643 1,670 1,670 19,499 37,327 37,327 112,131 

hld/mth 

 

56 51 23 0 0 23 34 21 21 250 479 479 1,438 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 1,144 1,144 944 -1,056 -9,056 -9,056 -9,056 -9,564 -9,564 436 -254 -254 -254 210 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 10,000 0 0 0 0 0 1,000 0 0 2 

Avg Inv 

 

1,144 1,044 472 0 0 0 0 0 218 218 0 0 258 

subtotal 

 

4,382 3,999 1,808 0 0 0 0 0 835 835 0 0 11,858 

hld/mth 

 

56 51 23 0 0 0 0 0 11 11 0 0 152 
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ตาราง ฉ.13 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ D1 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 5,129 5,129 5,129 4,269 4,269 4,269 4,231 -269 -8,549 -9,089 -9,089 -9,089 -9,089 2,275 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 0 0 0 0 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 5 

Avg Inv 

 

5,129 5,129 4,699 4,269 4,269 4,250 2,116 0 0 0 0 0 2,488 

subtotal 

 

666,783 666,783 610,880 554,978 554,978 552,514 275,025 0 0 0 0 0 3,881,941 

hld/mth 

 

8,551 8,551 7,835 7,118 7,118 7,086 3,527 0 0 0 0 0 49,786 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 5,129 5,129 5,129 4,269 4,269 4,269 4,231 -269 451 -89 -89 -89 -89 2,312 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 9,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

5,129 5,129 4,699 4,269 4,269 4,250 2,116 226 226 0 0 0 2,526 

subtotal 

 

666,783 666,783 610,880 554,978 554,978 552,514 275,025 29,325 29,325 0 0 0 3,940,590 

hld/mth 

 

8,551 8,551 7,835 7,118 7,118 7,086 3,527 376 376 0 0 0 50,538 
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ตาราง ฉ.14 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ D2 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบ 

จําลอง 

Inv/mth 142,475 142,475 142,475 118,585 118,585 118,585 117,532 -7,468 -237,468 -252,468 -252,468 -252,468 -252,468 63,186 

จํานวน

ครั้งในการ

สั่ง 

 

0 0 0 0 0 0 0 38,900 38,900 38,900 38,900 38,900 5 

Avg Inv 

 

142,475 142,475 130,530 118,585 118,585 118,059 58,766 0 0 0 0 0 69,123 

subtotal 

 

18,521,750 18,521,750 16,968,900 15,416,050 15,416,050 15,347,605 7,639,580 0 0 0 0 0 107,831,685 

hld/mth 

 

237,541 237,541 217,626 197,711 197,711 196,833 97,978 0 0 0 0 0 1,382,941 

ระบบ

ปจจุบัน 

Inv/mth 142,475 142,475 142,475 118,585 118,585 118,585 117,532 -7,468 -237,468 -252,468 447,532 447,532 447,532 175,069 

จํานวน

ครั้งในการ

สั่ง 

 

0 700,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

142,475 142,475 130,530 118,585 118,585 118,059 58,766 0 0 223,766 447,532 447,532 162,359 

subtotal 

 

18,521,750 18,521,750 16,968,900 15,416,050 15,416,050 15,347,605 7,639,580 0 0 29,089,580 58,179,160 58,179,160 253,279,585 

hld/mth 

 

237,541 237,541 217,626 197,711 197,711 196,833 97,978 0 0 373,074 746,148 746,148 3,248,311 

 

 

130 



 
 

 

ตาราง ฉ.15 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ D3 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบ 

จําลอง 

Inv/mth 142,723 142,723 142,723 118,833 118,833 118,833 117,780 142,780 -87,220 -102,220 -102,220 -102,220 -102,220 75,209 

จํานวนครั้ง

ในการสั่ง 

 

150,000 0 0 0 0 0 0 150,000 150,000 0 0 0 3 

Avg Inv 

 

142,723 142,723 130,778 118,833 118,833 118,307 130,280 71,390 0 0 0 0 81,156 

subtotal 

 

18,553,990 18,553,990 17,001,140 15,448,290 15,448,290 15,379,845 16,936,400 9,280,700 0 0 0 0 126,602,645 

hld/mth 

 

237,955 237,955 218,040 198,124 198,124 197,247 217,209 119,025 0 0 0 0 1,623,679 

ระบบ 

ปจจุบัน 

Inv/mth 142,723 142,723 142,723 118,833 118,833 118,833 117,780 242,780 12,780 -2,220 -2,220 -2,220 -2,220 84,607 

จํานวนครั้ง

ในการสั่ง 

 

0 250,000 0 0 0 0 0 0 5,000 0 0 0 2 

Avg Inv 

 

142,723 142,723 130,778 118,833 118,833 118,307 180,280 127,780 6,390 0 0 0 90,554 

subtotal 

 

18,553,990 18,553,990 17,001,140 15,448,290 15,448,290 15,379,845 23,436,400 16,611,400 830,700 0 0 0 141,264,045 

hld/mth 

 

237,955 237,955 218,040 198,124 198,124 197,247 300,572 213,041 10,654 0 0 0 1,811,711 
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ตาราง ฉ.16 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ D4 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบ 

จําลอง 

Inv/mth 141,758 141,758 141,758 117,868 117,868 117,868 116,815 -8,185 -238,185 -103,185 -103,185 -103,185 -103,185 62,828 

จํานวนครั้ง

ในการสั่ง 

 

0 0 0 150,000 0 0 0 0 150,000 150,000 0 0 3 

Avg Inv 

 

141,758 141,758 129,813 117,868 117,868 117,342 58,408 0 0 0 0 0 68,735 

subtotal 

 

18,428,540 18,428,540 16,875,690 15,322,840 15,322,840 15,254,395 7,592,975 0 0 0 0 0 107,225,820 

hld/mth 

 

236,346 236,346 216,431 196,515 196,515 195,638 97,380 0 0 0 0 0 1,375,171 

ระบบ 

ปจจุบัน 

Inv/mth 141,758 141,758 141,758 117,868 117,868 117,868 116,815 241,815 11,815 -3,185 -3,185 -3,185 -3,185 83,964 

จํานวนครั้ง

ในการสั่ง 

 

0 250,000 0 0 0 0 0 0 5,000 0 0 0 2 

Avg Inv 

 

141,758 141,758 129,813 117,868 117,868 117,342 179,315 126,815 5,908 0 0 0 89,870 

subtotal 

 

18,428,540 18,428,540 16,875,690 15,322,840 15,322,840 15,254,395 23,310,950 16,485,950 767,975 0 0 0 140,197,720 

hld/mth 

 

236,346 236,346 216,431 196,515 196,515 195,638 298,963 211,432 9,849 0 0 0 1,798,036 
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ตาราง ฉ.17 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ D5 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 5,699 5,699 5,699 4,743 4,743 4,743 4,701 -299 -9,499 -99 -99 -99 -99 2,527 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 10,000 0 0 0 0 10,000 0 0 0 2 

Avg Inv 

 

5,699 5,699 5,221 4,743 4,743 4,722 2,351 0 0 0 0 0 2,765 

subtotal 

 

740,870 740,870 678,756 616,642 616,642 613,904 305,583 0 0 0 0 0 4,313,267 

hld/mth 

 

9,502 9,502 8,705 7,908 7,908 7,873 3,919 0 0 0 0 0 55,318 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 5,699 5,699 5,699 4,743 4,743 4,743 4,701 17,701 8,501 7,901 7,901 7,901 7,901 7,345 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 18,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

5,699 5,699 5,221 4,743 4,743 4,722 11,201 13,101 8,201 7,901 7,901 7,901 7,253 

subtotal 

 

740,870 740,870 678,756 616,642 616,642 613,904 1,456,166 1,703,166 1,066,166 1,027,166 1,027,166 1,027,166 11,314,683 

hld/mth 

 

9,502 9,502 8,705 7,908 7,908 7,873 18,675 21,843 13,674 13,173 13,173 13,173 145,111 

 

 

 

133 



 
 

 

ตาราง ฉ.18 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ D6 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

แบบจําลอง 

Inv/mth 285 285 285 283 283 283 1,283 1,273 1,255 1,253 1,253 1,253 1,253 854 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

1,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

285 285 284 283 283 783 1,278 1,264 1,254 1,253 1,253 1,253 813 

subtotal 

 

37,044 37,044 36,919 36,795 36,795 101,790 166,134 164,288 163,014 162,936 162,936 162,936 1,268,630 

hld/mth 

 

475 475 473 472 472 1,305 2,131 2,107 2,091 2,090 2,090 2,090 16,270 

ระบบปจจุบัน 

Inv/mth 285 285 285 283 283 283 283 1,173 1,155 1,153 1,153 1,153 1,153 720 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 900 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

Avg Inv 

 

285 285 284 283 283 283 728 1,164 1,154 1,153 1,153 1,153 684 

subtotal 

 

37,044 37,044 36,919 36,795 36,795 36,790 94,634 151,288 150,014 149,936 149,936 149,936 1,067,130 

hld/mth 

 

475 475 473 472 472 472 1,214 1,940 1,924 1,923 1,923 1,923 13,686 
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ตาราง ฉ.19 แบบจําลองการจัดการวัตถุดิบ C1และ C2 ใหม 
 

  date  ก.ย. 52  ต.ค. 52  พ.ย. 52  ธ.ค. 52  ม.ค. 53  ก.พ. 53  มี.ค. 53  เม.ย. 53  พ.ค. 53  มิ.ย. 53  ก.ค. 53  ส.ค. 53  ก.ย. 53 รวม 

C1 

Inv/mth 57,200 57,200 47,200 -52,800 -452,800 -452,800 -452,800 -414,700 -351,200 -351,200 -322,200 141,300 141,300 32,250 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

63,500 63,500 0 63,500 463,500 0 0 0 0 0 0 0 4 

Avg Inv 

 

57,200 52,200 23,600 0 0 0 0 0 0 0 70,650 141,300 28,746 

subtotal 

 

219,076 199,926 90,388 0 0 0 0 0 0 0 270,590 541,179 1,321,159 

hld/mth 

 

2,810 2,564 1,159 0 0 0 0 0 0 0 3,470 6,941 16,944 

C2 

Inv/mth 57,340 57,340 47,340 -52,660 -452,660 -452,660 -452,660 -478,060 -478,060 -478,060 -454,660 3,240 3,240 9,263 

จํานวนครั้งในการส่ัง 

 

0 0 0 57,900 457,900 0 0 0 0 0 0 0 2 

Avg Inv 

 

57,340 52,340 23,670 0 0 0 0 0 0 0 1,620 3,240 11,518 

subtotal 

 

219,612 200,462 90,656 0 0 0 0 0 0 0 6,205 12,409 529,344 

hld/mth 

 

2,817 2,571 1,163 0 0 0 0 0 0 0 80 159 6,789 

135 



136 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ช 

 

ตัวแบบจําลองสถานการณ 

 



 
 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ ช.1 ตัวแบบจําลองนโยบาย (s, Q) ของกระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
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 ตัวอยางนโยบาย (s, Q) ของวัตถุดิบ A1 

 

 
 

ภาพที่ ช.2 การสราง Variable Speadsheet Module 

 

 1) ทําการสราง Variable Spreadsheet Module เพื่อใสคาเริ่มตนใหกับขอมูลตัวแปรที่จะ

ใชสําหรับการคํานวณในตัวแบบจําลอง 

 - สรางหนวยขอมูลตัวแปรชื่อ “inv” ใชสําหรับกําหนดระดับสินคาคงคลังในสตอก โดย

กําหนดใหมีคาเริ่มตนเทากับ 272,075 ชิ้น และคลิกเครื่องหมายถูกท่ี Report Statistics เพื่อใหมี

การบันทึกคาของระดับสินคาคงคลังเฉลี่ยในระบบ 

 - สรางหนวยขอมูลตัวแปรชื่อ “onorder” ใชสําหรับกําหนดจํานวนสินคาทั้งหมดที่สั่งไป

แลวแตยังมาไมถึงโรงงาน โดยกําหนดใหมีคาเริ่มตนเทากับ 0 ชิ้น 

 - สรางหนวยขอมูลตัวแปรชื่อ “varbackorder” ใชสําหรับกําหนดจํานวนสินคาทั้งหมดท่ี

สั่งซื้อลวงหนาใหแกลูกคาไปแลว แตยังมาไมถึงโรงงาน โดยกําหนดใหมีคาเริ่มตนเทากับ 0 ชิ้น 

 - สรางหนวยขอมูลตัวแปรชื่อ “smin” ใชสําหรับกําหนดระดับสินคาคงคลังท่ีตองมีการ

สั่งซื้อวัตถุดิบใหม โดยกําหนดใหมีคาเริ่มตนเทากับ 113,701 ชิ้น 

 - สรางหนวยขอมูลตัวแปรชื่อ “ordercost per time” ใชสําหรับกําหนดคาใชจายในการ

สั่งซื้อตอครั้ง โดยกําหนดใหมีคาเทากับ 3,068 บาท/ครั้ง 

 

 2) สรางลูกคาที่เขามาในแบบจําลองดวย Create Module ชื่อ “Create Customer” เพื่อ

สรางวัตถุชื่อ customer เขามาในระบบตามคาเฉลี่ยที่ไดจากตาราง ค. 2 ภาคผนวก ค โดย คิดเปน

จํานวนครั้งตอวัน 30/0.58 เทากับประมาณ 52 วันจะมี customer เขาครั้งหน่ึง 
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ภาพที่ ช.3 การสราง Create Module “Create Customer” 

 

 3) สราง Assign Module ตอจากโมดูลชื่อ “Create Customer” เพื่อกําหนดปริมาณความ

ตองการของวัตถุดิบตอเดือนใหกับวัตถุ ใสขอมูลใน  Assign Module ชื่อ “Demand per time” เมื่อ

วัตถุเขามาในโมดูลน้ีจะถูกกําหนดคุณสมบัติ ชื่อ “Demand” ใหติดตัววัตถุไปดวยคาการกระจาย

แบบปกติ มีคาเฉลี่ยคือ 43,525 ชิ้น และคาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานคือ 41,240 ชิ้น และเพื่อไมให

เปนคาลบ จึงตองกําหนดสูตรเปน MX(0,NORM(,)) และไมใหเกิดเลขทศนิยมจึงตองปดเปน

จํานวนจริงที่ใกลที่สุด โดยใชคําสั่ง ANINT( ) 

 

 
ภาพที่ ช.4 การสราง Assign Module “Demand per time” 
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 4) เมื่อไดรับคําสั่งซื้อแลว จากน้ันจึงตรวจสอบวามีวัตถุดิบตามความตองการหรือไม โดย

สราง Decide Module ชื่อ “Check Inventory Status” โดยผูสรางใชเกณฑกําหนดเงื่อนไขในการ

ตัดสินใจ 2 เงื่อนไข เงื่อนไขที่ 1 ผูสรางกําหนดเงื่อนไข (If) ดวยตัวแปร (Variable) ชื่อ “inv” ถา inv 

มีคามากกวาหรือเทากับความตองการสินคา “demand” ที่เขามาในแตละเดือน วัตถุจะเลือกไป

เสนทางนี้ และเงื่อนไขที่ 2 เงื่อนไขที่ทําใหเงื่อนไขท่ี 1 เปนเท็จ (False) คือสินคามีไมเพียงพอกับ

ความตองการ วัตถุจะเลือกไปในเสนทางนี้ 

 

 
 

ภาพที่ ช.5 การสราง Decide Module “Check Inventory Status” 

 

 5) กรณีผลลัพธเปนจริงท่ี Decide Module ชื่อ Check Inventory Status 

 สราง Assign Module ตอจากโมดูลชื่อ “Check Inventory Status” เพื่อกําหนดคาใหกับ

ระดับวัตถุดิบคงคลังใหม เพราะเมื่อลูกคาไดสินคาตามตองการแลว ปริมาณวัตถุดิบคงคลังใน

ระบบจะลดลงเปนปริมาณวัตถุดิบท่ีมีอยูเดิมหักดวยจํานวนวัตถุดิบที่นําออกไป 

 ใสขอมูลใน Assign Module ชื่อ “Satisfy Order” เพื่อทําหนาที่กําหนดคาตัวแปรชื่อ “inv” 

ใหมีคาสูตรเปน inv-demand และเมื่อมีวัตถุเขาสูโมดูลนี้คุณสมบัติประจําตัวชื่อ “backorder” จะ

มีคาเทากับ 0 ซึ่งหมายความวาลูกคาไมมีการสั่งสินคาลวงหนา 
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ภาพที่ ช.6 การสราง Assign Module “Satisfy Order” 

 

 6) สราง Record Module ตอจากโมดูลชื่อ “Satisfy Order” เพื่อตองการเก็บขอมูล

จํานวนครั้งที่ลูกคาเขามาแลวไดรับสินคาทั้งหมดตามความตองการ 

 ใสขอมูลใน Record Module ชื่อ “number of satisfy” โมดูลนี้ใชสําหรับเก็บขอมูลทาง

สถิติใหแบบจําลอง โดยวัตถุท่ีผานโมดูลนี้จะถูกการนับวัตถุเพื่อทีละหนึ่ง (Value) และมีการบันทึก

ขอมูลไวในรายงานผลลัพธ 

 

 
 

ภาพที่ ช.7 การสราง Record Module “number of satisfy” 



142 
 

 

 7) กรณีผลลัพธเปนเท็จที่ Decide Module ชื่อ Check Inventory Status 

 สราง Assign Module ตอจากโมดูลชื่อ “Check Inventory Status” เพื่อกําหนดคาใหกับ

ระดับวัตถุดิบคงคลังใหม เพราะเมื่อสินคาไมเพียงพอกับตองการ ลูกคาจะสั่งจองสินคาท่ีมี ทําให

ไมมีวัตถุดิบคงคลังเหลืออยูเลย ( inv เปน 0) และลูกคายังตองทําการสั่งซื้อสินคาลวงหนา 

(backorder) เทากับจํานวนวัตถุดิบที่ขาดไป 

 ใสขอมูลใน Assign Module ชื่อ “Short and Backorder” เพื่อทําหนาที่กําหนดคุณสมบัติ

ประจําตัวชื่อ “backorder” จะมีคาเทากับ demand-inv ซึ่งหมายความวามีการสั่งวัตถุดิบลวงหนา

เทากับปริมาณวัตถุดิบที่ตองการหักดวยจํานวนวัตถุดิบที่มี และกําหนดคาตัวแปรชื่อ 

“varbackorder” ใหมีคาเปน varbackorder+backorder เพื่อกําหนดใหตัวแปรน้ีทําหนาท่ี

คํานวณจํานวนวัตถุดิบทั้งหมดท่ีสั่งซื้อลวงหนาใหม 

 

 
 

ภาพที่ ช.8 การสราง Assign Module “Short and Backorder” 

 

 8) การหาคาเฉลี่ยของจํานวนสินคาที่ขาดมือ สามารถทําไดโดยการสราง Record 

Module ชื่อ “Record backorder” บันทึกคาทางสถิติของคา backorder เพราะในการเก็บขอ

มูลคาของ backorder น้ันเปนคุณสมบัติประจําตัวไมใชตัวแปร จึงไมสามารถใชโมดูล Statistic 

คํานวณคาเฉลี่ยได 
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ภาพที่ ช.9 การสราง Record Module “Record backorder” 

 

 9) เมื่อลูกคามาแลวไดสินคาไมครบ สิ่งที่วัตถุตองทํามีสองสวนท่ีเปนอิสระกันคือ สวนแรก

วัตถุตองเขาไปตรวจสอบวาถึงจุดสั่งซื้อหรือยัง ถาถึงจุดสั่งซื้อแลวก็สั่งวัตถุดิบ แตถายังวัตถุตอง

ออกจากระบบไป สวนที่สองคือวัตถุตองเขาไปรอวัตถุดิบจนกวาวัตถุดิบจะมาครบแลวจึงรับสินคา

ไป ดังนั้นจึงตองคัดลอกวัตถุออกมาอีกตัวหนึ่ง โดยการใช Separate Module ใสขอมูลในโมดูลชื่อ 

“Separate 1” โมดูลนี้จะทําหนาที่แยกวัตถุด้ังเดิมออกเปนวัตถุใหม ซึ่งวัตถุที่ออกทางดานขวาบน

ของโมดูล คือวัตถุที่จะไปตรวจสอบสตอก วัตถุท่ีออกทางดานขวาลางของโมดูล คือวัตถุที่จะ

ออกไปรอรับสินคาในทันทีท่ีมีวัตถุดิบ 

 

 
 

ภาพที่ ช.10 การสราง Separate Module “Separate 1” 
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 10) วัตถุที่ถูกคัดลอกและออกทางขวาลางของโมดูล Separate 1 คือวัตถุที่จะไปรอรับ

วัตถุดิบที่ทําการสั่งซื้อลวงหนา จึงสรางโมดูล Hold Module ตอกันสองโมดูล โดยโมดูลที่หนึ่ง 

โมดูล Hold ทําหนาที่กักลูกคาที่สั่งซื้อลวงหนาทั้งหมดไวในคิว และจะปลอยลูกคาตามลําดับการ

สั่งซื้อ นั่นหมายความวาลูกคาท่ีสั่งซื้อสินคาลวงหนาจะไดรับสินคากอน สวนโมดูล Hold ตัวที่สอง 

ใหทําหนาที่รอคอยวัตถุดิบท่ีสั่งซื้อลวงหนาวามีเพียงพอท่ีจะจัดสงไปผลิตรึยัง โดยใสขอมูลใน 

Hold Module ตัวแรกชื่อ “Hold for return backorder” และใสขอมูลใน Hold Module ตัวท่ีสอง

ชื่อ “Hold for backorder” 

 10.1) เมื่อวัตถุเขาสูโมเดลชื่อ “Hold for return backorder” วัตถุจะถูกเก็บไวในคิวชื่อ 

Hold for return backorder.Queue โดยจะอยูในคิวแบบมีเงื่อนไขคือ เมื่อไรก็ตามไมมีวัตถุในคิว

ชื่อ Hold for backorder.Queue วัตถุตัวแรกในคิว Hold for return backorder.Queue จะถูก

ปลอยจากแถวคอย 

 

 
 

ภาพที่ ช.11 การสราง Hold Module “Hold for return backorder” 

 

 10.2) เมื่อวัตถุเขาสูโมเดลชื่อ “Hold for backorder” วัตถุจะถูกเก็บไวในคิวชื่อ Hold for 

backorder.Queue โดยจะอยูในคิวแบบมีเงื่อนไขคือ เมื่อไรก็ตามท่ีจํานวนวัตถุดิบคงคลังมี

เพียงพอกับความตองการของลูกคาที่สั่งซื้อลวงหนา  วัตถุจะออกจากคิวไป จึงเขียนสูตรไดคือ inv 

>= backorder 
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ภาพที่ ช.12 การสราง Hold Module “Hold for backorder” 

 

 11) เมื่อมีการนําวัตถุดิบท่ีสั่งลวงหนาออกไป ใสขอมูลใน Assign module ชื่อ “Assign 

Order to Inventory2” เพื่อทําหนาที่กําหนดระบบวัตถุดิบคงคลังใหม  

 กําหนดคาตัวคาตัวแปรชื่อ “varbackorder” ใหมีคาเปน varbackorder-backorder 

เพื่อใหตัวแปรนี้ทําหนาที่คํานวณจํานวนวัตถุดิบทั้งหมดที่สั่งซื้อลวงหนาใหม 

 กําหนดคาตัวแปรชื่อ “inv” ใหมีคาสูตรเปน inv-backorder โดยเมื่อมีวัตถุเขาสูโมเดลน้ี

แสดงวามีวัตถุดิบครบพรอมสงไปผลิต ใหกับลูกคาท่ีสั่งลวงหนา โดยการจัดสงจะเปนไปตามลําดับ

กอนหลัง ตัวแปร inv จึงทําหนาที่ลดจํานวนสินคาที่มีลงไปอีก จึงสราง Assign Module ตอจาก

โมดูลชื่อ “Hold for backorder” เพื่อกําหนดคาใหกับระดับวัตถุดิบคงคลังใหมโดยการนําวัตถุดิบ

คงคลังเดิมหักลบกับจํานวนวัตถุดิบท่ีนําออกไป 
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ภาพที่ ช.13 การสราง Assign Module “Assign Order to Inventory2” 

 

 12) สราง Decide Module ชื่อ “Check Stock” ตอจากโมดูลชื่อ “number of satisfy” 

และตอจากทางออกดานบนของโมดูลชื่อ “separate 1” และตอจากทางออกของโมดูลชื่อ “Assign 

Order to Inventory2” เพื่อทําการตรวจสอบสตอกทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนระดับวัตถุดิบคงคลังวา มี

ระดับตํ่ากวาที่กําหนด (คา smin)หรือไม ถาตํ่ากวาจะตองสั่งซื้อวัตถุดิบเขามาใหม แตระดับ

วัตถุดิบคงคลังที่มีจะตองคํานึงถึงจํานวนวัตถุดิบที่สั่งไปแลวแตยังไมมาถึง (onorder) มาพิจารณา

ดวย เพราะการท่ีสั่งวัตถุดิบไปเพิ่มจะตองไมสั่งซ้ํากับจํานวนวัตถุดิบที่สั่งไปแลว ดังนั้นจึงตองใช

เกณฑตัดสินใจ 2 เงื่อนไข เงื่อนไขที่ 1 ผูวิจัยกําหนดเงื่อนไข (If) ดวยสูตรคือ (inv+onorder) <= 

smin ซึ่งถาเงื่อนไขน้ีเปนจริง วัตถุจะไปเสนทางนี้ และเงื่อนไขที่ 2 เงื่อนไขที่ทําใหเงื่อนไขท่ี 1 เปน

เท็จ วัตถุจะเลือกไปอีกเสนทางหน่ึง 
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ภาพที่ ช.14 การสราง Decide Module “Check Stock” 

 

 13) กรณีผลลัพธเปนเท็จที่ Decide Module ชื่อ “Check Stock” จะสราง Dispose 

Module ชื่อ “Dispose 1” ตอจากโมดูลชื่อ “Check Stock” เพื่อนําวัตถุออกจากระบบ 

 

 
 

ภาพที่ ช.15 การสราง Decide Module “Check Stock” 

 

 14) กรณีผลลัพธเปนจริงท่ี Decide Module ชื่อ “Check Stock” จะสราง Assign 

Module ตอจากโมดูลชื่อ “Check Stock” เพื่อกําหนดคาใหกับระดับวัตถุดิบที่ตองสั่งซื้อเพิ่ม โดย

ใชชื่อ “Assign Order Quantity” เพื่อทําหนาที่ดังนี้ 

 - กําหนดตัวแปรชื่อ “orderquantity” เปนจํานวนวัตถุดิบท่ีตองสั่งซื้อ มีคาเทากับ Q 

(86,300 ชิ้น) 
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 - กําหนดตัวแปรชื่อ “onorder” ใหมีคาเปน onorder + orderquantity เพื่อใหตัวแปรนี้ทํา

หนาที่คํานวณจํานวนวัตถุดิบที่สั่งไปแลวแตยังมาไมถึง 

 - กําหนดตัวแปรชื่อ “total order cost” ใหมีคาเปน total order cost + ordercost per 

time เพื่อใหตัวแปรนี้ทําหนาที่คํานวณคาใชจายในการสั่งซื้อตอครั้งสะสม 

 

 
  

ภาพที่ ช.16 การสราง Assign Module “Assign Order Quantity” 

 

 15) สราง Delay Module ตอจากโมดูลชื่อ “Assign Order Quantity” เพื่อแสดงเวลานํา

ในการสงวัตถุดิบ โดยใสขอมูลใน Delay Module ชื่อ “Delay order leadtime” เพื่อใหวัตถุที่เขาสู

โมเดลนี้ถูกหนวงเวลาใหเทากับเวลานําของวัตถุดิบดวยการแจกแจงแบบปกติ NORM(209,51)  

 

 
 

ภาพที่ ช.17 การสราง Delay Module “Delay order leadtime” 
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 16) สราง Assign Module ตอจากโมดูลชื่อ “Delay order leadtime” เพื่อกําหนดคา

ใหกับระดับวัตถุดิบคงคลังใหม เมื่อมีวัตถุดิบมานําสง ใสขอมูลใน Assign Module ชื่อ “Assign 

Order to Inventory1” เพื่อทําหนาที่ดังน้ี 

 - กําหนดตัวแปรชื่อ “onorder” ใหมีคาเปน onorder - orderquantity เพื่อใหตัวแปรนี้ทํา

หนาที่คํานวณจํานวนวัตถุดิบที่สั่งไปแลวแตยังมาไมถึง  เพราะมีวัตถุดิบมาสงจํานวน 

orderquantity แลว 

 - กําหนดตัวแปรชื่อ “inv” ใหมีคาเปน inv + orderquantity และเมื่อมีวัตถุเขาสูโมดูลตัว

แปร inv ทําหนาที่เพิ่มจํานวนวัตถุดิบคงคลังเปนจํานวนวัตถุดิบท่ีมานําสง 

 

 
 

ภาพที่ ช.18 การสราง Assign Module “Assign Order to Inventory1” 

 

 17) สราง Dispose Module ชื่อ “Dispose 2” ตอจากโมดูลชื่อ “Assign Order to 

Inventory1” เพื่อนําวัตถุออกจากระบบ 
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ภาพที่ ช.19 การสราง Dispose Module “Dispose 2” 

 

 18) สรางตัวคํานวณคาใชจายในการเก็บรักษาดวย Create Module ชื่อ “Cal holding 

cost” เพื่อสรางวัตถุชื่อ count holding cost เขามาวันละหน่ึงครั้ง  

 

 19) สราง Assign Module ชื่อ Assign holding cost เพื่อคํานวณคาใชจายในการเก็บ

รักษา โดยวัตถุดิบ A1 มีคาเก็บรักษาที่ 0.0012 บาท/วัน/หนวย 

 

 
 

ภาพที่ ช.20 การสราง Assign Module “Assign holding cost” 
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 20) สราง Assign Module ชื่อ Assign total holding cost เพื่อคํานวณคาใชจายทั้งหมด

ในการเก็บรักษา  

 
 

ภาพที่ ช.21 การสราง Assign Module “Assign total holding cost” 

 

 21) สราง Statistic Spreadsheet Module ใชเก็บขอมูลคาทางสถิติเพิ่มเติมใหกับ

แบบจําลอง ซึ่งผูวิจัยตองการบันทึกคาใชจายของสินคาคงคลังซึ่งคํานวณจาก (คาจัดเก็บวัตถุดิบ

ตอชิ้นตอเดือน*จํานวนสินคาคงคลังเฉลี่ยในระบบ)  +คาใชจายในการสั่งซื้อรวมตอเดือน  โดยการ

ใสสูตร total Holding cost + total order cost 

 

 
 

ภาพที่ ช.22 การสราง Statistic Spreadsheet Module 

 

การคํานวณหาจํานวนซ้ําของการรันของแบบจําลอง เพื่อเปนการลดความแปรปรวนของ

แบบจําลอง ในงานวิจัยนี้ใชวิธีการทดลองรันตัวแบบจําลองตามจํานวนซ้ําที่ตองการแลว แลวนํา

ผลมาคํานวณหาจํานวนซ้ําตามสูตรดังนี้ 

 

Half Width = (tα/2,R−1S0)/√R 
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R = จํานวนซ้ํา 

S0= คาเบ่ียงเบนมาตราฐาน  

h = Half width 

 

   R = R0 × (h0
2

h2 ) 

 

ซึ่งผลการทดสอบการรัน ตองการคา Half width ที่ประมาณ 5,000 ซึ่งจะได R ที่ 54 รอบ  

แสดงดังตาราง ช.1  

 

ตาราง ช.1 ผลการทดลองรันซ้ํา 

 

R half width Sd. t 

8 13465 38084.77 2.306 

9 11663 34989 2.262 

10 11601 16465.7 2.228 

11 10520 15852.29 2.201 

12 9543 15171.14 2.179 

13 9335 15582.32 2.16 

14 9023 15739.38 2.145 

15 11653 21178.73 2.131 

54 5,000 18,118.89 1.96 

 

 การทดสอบความถูกตองของโปรแกรม ทําโดยการกําหนดคาตัวอยางในการคํานวณให

เทากับแบบจําลอง โดยคํานวณคาใชจายในการควบคุมวัตถุดิบ 
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ตาราง ช.2 ผลการคํานวณคาใชจายในการสั่งซื้อ และเก็บรักษา  

 

 

date 0 1 2 3 4 

การคํานวณ 

Inv/mth 200,000 50,000 50,000 50,000 50,000 

จํานวนส่ัง 

 

0 0 100,000 0 

คงคลัง 

 

150,000 100,000 50,000 100,000 

 
subtotal 

 

420,000 280,000 140,000 280,000 

 
hld/mth 

 

180 120 60 120 

 

จากตาราง ช.2 จะมีการสั่ง 1 ครั้งและ มีคาใชจายในการสั่งซื้อ เทากับ 3,068  บาท มี

คาใชจายในการเก็บรักษารวมเทากับ 480 บาท  และรวมคาใชจายทั้งหมดเทากับ 3,548 บาท ซึ่ง

เทากับแบบจําลองที่มีคาสั่งซื้อ (Record total order cost) เทากับ 3,068 คาใชจายในการถือครอง 

(record total Holding cost) เทากับ 480 และคาใชจายรวม (Statistic total cost) เทากับ 3,548

ดังภาพท่ี ช.23 

 

 
 

ภาพที่ ช.23 ผลลัพธการทดลองเปรียบเทียบกับระบบจริง 

 

ซึ่งตัวอยางผลลัพธการทดลองจําลองสถานการณของวัตถุดิบ A1 เมื่อระบบทํางานไป 

360 วัน และประมวลผลซ้ํา 54 รอบ จะไดดังภาพที่ ซ.24 
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ภาพที่ ช.24 ผลลัพธการทดลองของวัตถุดิบ A1 

 

คาเฉลี่ยของจํานวนวัตถุดิบขาดมือ (Record backorder)       38251.82 ชิ้น 

คาใชจายรวมดานวัตถุดิบคงคลัง (Statistic total cost)       46,890.34 บาท 
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ประวัตผู้ิเขยีนวิทยานิพนธ์ 

 นาวาตรี ธีรวิทย์ เลิศลบ เกิดเม่ือวนัท่ี 2 มีนาคม พ.ศ. 2520 ท่ีจังหวดักรุงเทพ สําเร็จการ

การศกึษาระดบัปริญญาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมเคร่ืองกล โรงเรียนนายเรือ ในปีการศึกษา 2543 

จากนัน้ได้เข้าศึกษาต่อในหลกัสตูรวิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ 

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปีการศกึษา 2551 
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