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วัตถุดิบคงคลังเปนสิ่งจําเปนเพื่อการปองกันความตองการที่ไมแนนอนและเพื่อดําเนินผลิต

ที่ตอเน่ืองสม่ําเสมอ ประเด็นหลักในการจัดการวัตถุดิบคงคลังที่เหมาะสมคือ ชวงเวลาสั่งซื้อและ

ปริมาณการสั่งซื้อ  งานวิจัยน้ีประยุกตวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อ หรือ lot sizing ในวัตถุดิบสารเคมี

สําหรับผลิตผาใบไทรคอรด วัตถุดิบสารเคมีที่ใชมีทั้งหมด 12 ชนิด โดยปริมาณความตองการ

สารเคมีแตละชนิดแปรผันกับชนิดสินคาและลักษณะที่ลูกคาตองการ 

คณะผูวิจัยไดวิเคราะหขอมูลปริมาณสารเคมีที่ถูกเบิกเพื่อการผลิตยอนหลังระหวางเดือน

มกราคม - เดือนธันวาคม 2553 และ  เปรียบเทียบหลักการหาขนาดการสั่งซื้อที่ นิยมใชใน

อุตสาหกรรมการผลิต 5 วิธีไดแก Lot-For-Lot, Period Order Quantity, Least Unit Cost, Part Period 

Balancing และ Silver-Meal Method หรือ Least Period Cost กับวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อที่

เหมาะสมที่สุด หรือ Wagner-Whitin Algorithm ผลการเปรียบเทียบพบวาผลการเลือกใชหลักการที่

นิยมใชในอุตสาหกรรมการผลิตใหคาใชจายในการจัดการวัตถุดิบคงคลังรวมตางจากวิธีการที่

เหมาะสมที่สุดไมเกิน 8% โดยวิธีการ Silver-Meal Method เหมาะสมกับวัตถุดิบสารเคมีสวนใหญ

เน่ืองจากสารเคมีสวนใหญมีปริมาณความตองการอยางสม่ําเสมอทุกสัปดาห ในขณะที่วิธีการ Least 

Unit Cost เหมาะสมกับวัตถุดิบที่มีลักษณะความตองการที่ไมสม่ําเสมอ  

เน่ืองจากการประยุกตใชวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อขางตนมีขอจํากัดดานปริมาณจํานวนเทา

ของการสั่งซื้อหรือ Multiple Order Quanity และความแปรปรวนในชวงเวลานําของการสั่งซื้อ หรือ 

lead-time variability ดังน้ันคณะผูวิจัยจึงไดปรับปรุงวิธีการสั่งซื้อที่นิยมทั้ง 5 แบบ พรอมทั้งกําหนด

ปริมาณสินคาคงคลังสํารอง หรือ Safety Stock เพื่อรองรับขอจํากัดดานขนาดบรรจุภัณฑ และความ

ตองการที่แปรปรวนระหวางการขนสง จากน้ันจึงนําการหาขนาดการสั่งซื้อที่ปรับปรุงแลวไป

เปรียบเทียบกับปริมาณวัตถุดิบคงคลังเคมีในโรงงานในชวงเดือน มกราคม – มิถุนายน 2556 พบวา

คาใชจายในการจัดการวัตถุดิบคงคลังรวมที่ไดนอยกวาคาใชจายในการจัดการวัตถุดิบคงคลังรวมที่

เกิดขึ้นจากการปฎิบัติงานจริง 41.3% 
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Raw-material inventory is an essential part for protecting against demand uncertainty and 

for smoothing production. As a result, manging such inventory must consider two importatnt 

issues, particularly ordering period and ordering quantity. To address such issues, this article 

applies lot sizing to all 12 available chemical compounds used to produce Tire Cord Fabric. 

Demands of the chemical compounds depend on quantities of finish goods and characteristics 

required by customers.  

We analyzed historical use quantities of compounds from finish goods from Janury 2010- 

December 2010 and compared five lot-sizing policies that area popular in production, particularly 

Lot-For-Lot, Period Order Quantity, Least Unit Cost, Part Period Balancing, and Silver-Meal 

Method or Least Period Cost with Wagner-Whitin Algorithm, which yields the optimal total 

inventory cost. In all cases, the total inventory costs are within 8% of the optimal solution. 

Furthermore, Silver-Meal Method is suitable policy for majority of compounds since the 

production requires a large quantity of these compounds as they consist in all products, whereas 

Least Unit Cost is suitable for some special compounds that requires in a small quanitiy. 

The addressed classical lot-sizing policies have two important limitataions, particularly 

Multiple Order Quantity and Lead-Time Variability; therefore, we modified these five policies 

and specified Safety Stock to overcome these limitations. The modified policies can account for 

pack-size of compounds and demand fluctuation during transporation. Then, we compared the 

results with the actual inventory from January – June 2013. The results suggest that the factory 

can save 41.3% of its total inventory cost.  
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บทที่ 1  
บทนํา 

 

วัตถุดิบคงคลังและสินคาคงคลังเปนสิ่งจําเปนสําหรับการดําเนินธุรกิจ ซึ่งตองการการเอใจ

ใสดูแลอยางสม่ําเสมอ หากปราศจากการบริหารจัดการที่ดี อาจสงผลกระทบกับการดําเนินธุรกิจใน

ดานตางๆเชน การผลิตเกิดการหยุดชะงักเน่ืองจากขาดแคลนวัสดุ ซึ่งอาจจะสงผลถึงการสงสินคา

ไมทันตามที่กําหนด ทําใหลูกคาลดความนาเชื่อถือของบริษัทลงได หรืออีกมุมหน่ึงหากเก็บสินคา

คงคลังไวมากเกินไป ก็จะสงผลใหบริษัทเกิดตนทุนจม อาจทําใหขาดสภาพคลองในดานการเงิน

หรือวัตถุดิบหมดอายุ ทําใหบริษัทเกิดการสูญเสียได  

นอกจากผลกระทบในระดับองคกรอาจสงผลกระทบตอระบบเศรษฐกิจของประเทศ

โดยรวม ดังการศึกษาโดยสํานักคณะกรรมการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ไดประมาณ

ตนทุนดานโลจิสติกสของไทยในป พศ. 2553 [1] มีมูลคารวมประมาณ 1.64 ลานลานบาทหรือคิด

เปน 15.2% ของมวลรวมประชาชาติ (GDP) โดยเปนตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง 722.5 

พันลานบาท หรือคิดเปน 44% ของตนทุนดานโลจิสติกสทั้งหมด หากพิจารณาสัดสวนของตนทุน

ดานโลจิสติกสตอราคาขายสินคา (Logistics cost/Cost of gross sale) แยกเปนรายประเภท

อุตสาหกรรมในประเทศ  พบวา อุตสาหกรรมมีสัดสวนตนทุนดานโลจิสติกสสูงมีลักษณะรวมกัน

คือ ผลิตเพื่อรอจําหนาย (Make to Stock) สําหรับกลุมลูกคาเฉพาะกลุม, ผลิตภัณฑที่มีขนาดและ

นํ้าหนักมากแตมีราคาสินคาคอนขางตํ่า และมีเงื่อนไขการผลิตที่ปริมาณการผลิตขั้นตํ่า หรือ มีการ

ผลิตเปน Batch 

จะเห็นวาวัตถุดิบคงคลังหรือสินคาคงคลังสงผลกระทบโดยตรงตอตนทุนของสินคา ดังน้ัน

จึงทําใหมีการศึกษาเกี่ยวกับการจัดการวัตถุดิบคงคลังหรือสินคาคงคลังในอุตสาหกรรมมากมาย 

รูปแบบหน่ึงที่นิยมทําการศึกษาคือการพิจารณาชวงเวลาสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อเพื่อใหตนทุน

รวมของการจัดการวัตถุดิบคงคลังหรือสินคาคงคลังซึ่งประกอบดวย ตนทุนการสั่งซื้อ(Ordering 

cost) ตนทุนการเก็บรักษา (Holding cost) และตนทุนจากการขาดสินคา (Stock out cost) มีคารวมตํ่า

ที่สุด ลักษณะปญหาดังกลาวถูกเรียกวา ปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อหรือ Lot-Sizing Problem [2] 

จากความสําคัญของวัตถุดิบคงคลังโดยเฉพาะในอุตสาหกรรมที่มีการผลิตเปน Batch ดังที่

กลาวไปแลวขางตน คณะผู วิ จัยจึงไดนําเสนอการปรับปรุงการจัดการสารเคมีคงคลังของ

โรงงานผลิตผาใบไทรคอรด (Tire cord fabric) ซึ่งเปนอุตสาหกรรมตนนํ้าในการผลิตยางรถยนต

และถูกจัดอยูในประเภทอุตสาหกรรมการผลิตสิ่งทอ โดยมีลักษณะการผลิตเปนแบบ Make to 

Stock และผลิตสินคาเปน Batch ขนาดใหญ ทําใหตองเก็บวัตถุดิบเปนจํานวนมาก  
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1.1 โรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนบริษัทรวมทุนระหวาไทย อินโดนีเซีย และตุรกี ในอัตราสวนที่

เทาๆกัน โดยมีบริษัทแมอยูในประเทศตุรกี ทําการผลิตผาใบไทรคอรด ซึ่งเปนวัตถุดิบในอุตสา

กรรมการผลิตยางรถยนต มีการผลิตแบบ Make-to-Order เน่ืองจากลักษะและคุณสมบัติทางเทคนิค

ของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เชนชนิดและขนาดของเสนใยที่ใชในการผลิตผาใบ หรือนํ้ายาสําหรับ

ชุบผาใบแตละชนิด เปนตน ทําใหจําเปนตองทําการจัดเก็บวัตถุดิบเปนจํานวนมาก ซึ่งสงผลโดยตรง

กับตนทุนการเก็บรักษาวัตถุดิบคงคลัง ดังแสดงในภาพที่ 1.1  

 

 
 

ภาพที่ 1.1 มูลคาวัตถุดิบคงคลังของโรงงานตัวอยาง 

 

วัตถุดิบหลักที่ใชในการผลิตผาใบไทรคอรดมีทั้งหมด 3ชนิดคือดายดิบที่ผลิตจากเสนใย

สังเคราะห (Yarn) สารเคมีสําหรับชุบผาใบ (Chemical) และดายพุงที่ผลิตจากเสนใยสังเคราะห (Fill 

in yarn) จากการศึกษาขอมูลในอดีต พบวามูลคาวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยของดายดิบ มีมูลคาสูงที่สุดคือ

ประมาณ 60.8 ลานบาทตอเดือนหรือคิดเปนรอยละ 54 ของมูลคาวัตถุดิบคงคลังทั้งหมด รองลงมา

คือสารเคมีรอยละ 35 และดายพุงรอยละ11 ตามลําดับ ดังแสดงในภาพที่ 1.2 
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ภาพที่ 1.2 แสดงสัดสวนของมูลคาวัตถุดิบคงคลัง 

 

ในปจจุบันกระบวนการสั่งซื้อดายดิบน้ัน ถูกบริหารจัดการโดยบริษัทแมในประเทศตุรกี  

ผูทําวิจัยจึงใหความสําคัญในสวนของสารเคมี เน่ืองจากสารเคมีเปนวัตถุดิบสําคัญในกระบวนการ

ผลิตผาใบชุบนํ้ายา รองจากดายดิบ และมีมูลคาวัตถุดิบคงคลังสูงเปนอันดับที่ 2  

จากการศึกษาโดยละเอียดเกี่ยวกับการจัดการสารเคมีของโรงงานกรณีศึกษา พบวาวิธีการ

สั่งซื้อสารเคมีและการกําหนดระดับสารเคมีคงคลังสํารองไมมีวิธีการที่ชัดเจน ดังน้ันคณะวิจัยจึง

สนใจที่จะปรับปรุงการจัดการวางแผนสั่งซื้อของสารเคมีของโรงงานกรณีศึกษา ใหมีมาตรฐานมาก

ยิ่งขึ้น โดยอาศัยขอมูลในอดีตและหลักการของการบริหารวัสดุคงคลัง เพื่อกําหนดวิธีการขนาดการ

สั่งซื้อที่เหมาะสม และการกําหนดระดับสารเคมีคงคลังที่เหมาะสมสําหรับสารเคมีแตละชนิด เพื่อ

การวางแผนการสั่งซื้อสารเคมีใหมีประสิทธภาพมากยิ่งขึ้น 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย  

ปรับปรุงการจัดการสารเคมีคงคลังในอุตสาหกรรมผลิตผาใบไทรคอรดใหมีมาตรฐาน เพื่อ

ลดตนทุนรวมของสารเคมีคงคลังของโรงงานกรณีศึกษา โดยไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

1.3 ขอบเขตงานวิจัย  

1. ทําการปรับปรุงระบบการจัดการสารเคมีทั้ง 12 ชนิด 

2. การจัดการสารเคมีที่ปรับปรุงประกอบดวย การกําหนดวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม และ

ระดับสารเคมีคงคลังสํารองสําหรับสารเคมีแตละชนิด 

3. ทําการปรับปรุงการจัดการสารเคมีใหมีมาตรฐาน โดยการกําหนดวิธีการคํานวนปริมาณ

สารเคมีที่ตองการสั่งซื้อ รอบในการสั่งซื้อ โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการประมวลผล 

เพื่อลดเวลาการคํานวนและมีความแมนยํามากขึ้น 
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4. การวิเคราะหปญหาจะใชขอมูลในชวงเดือน มกราคม 2553- ธันวาคม 2553 (52 สัปดาห)  

5. การวัดประเมินผลของการปรับปรุงระบบการจัดการสารเคมี วัดผลโดยใชตนทุน

โดยรวมของสารเคมีคงคลังซึ่งประกอบดวย ตนทุนดานการสั่งซื้อ ตนทุนดานการจัดเก็บสารเคมี 

และตนทุนของการเสียโอกาสจากการหยุดผลิตเน่ืองจากสารเคมีขาดมือ 

1.4 ข้ันตอนในการดําเนินงาน  

1. ศึกษาขอมูลพื้นฐานและระบบการบริหารจัดการสารเคมีของโรงงานกรณีศึกษา 

 1.1 ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต และปริมาณความตองการของลูกคา 

1.2 ขอมูลพื้นฐานของสารเคมีแตละชนิด (ประเภทของสารเคมี ระยะเวลานําใน

การสั่งซื้อ ลักษณะการใชงาน ตนทุนการสั่งซื้อและปริมาณการใชงาน ของสารเคมีแตละชนิด) 

 1.3 ลักษณะการจัดการสารเคมีในปจจุบัน (การวางแผนสั่งซื้อ การสั่งซื้อ การ

ควบคุม) 

2. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น กําหนดวัตถุประสงค ขอบเขต และวางแผนการ

วิจัย  

3. ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อใหสามารถนําความรูมาประยุกตใชในงานวิจัย 

คือทฤษฏีการบริหารจัดการวัตถุดิบคงคลัง (Inventory management) 

3.1 วิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม 

3.2 การหาระดับของวัสดุคงคลังสํารอง  

4. เสนอแนะปรับปรุงการจัดการสารเคมี โดยอาศัยขอมูลในอดีตเพื่อใชในการหาวิธีการ

กําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม ปริมาณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) สําหรับสารเคมี

แตละชนิด 

5. ตรวจสอบความถูกตองของแนวทางการปรับปรุง ดวยการทดลองใชกับขอมูลความ

ตองการสารเคมีจํานวน 6 เดือน (มกราคม – มิถุนายน 2556)  และเปรียบเทียบตนทุนรวมของการ

จัดการสารเคมีคงคลงัโดยใชวิธีการที่นําเสนอและตนทุนที่เกิดจากการทํางานจริง 

6. สรุปผลการวิจัย 

7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. วิธีการที่จะใชในการวางแผนสั่งซื้อสารเคมีที่มีมาตรฐาน เหมาะสมสําหรับสารเคมี        

แตละชนิด 
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2. ตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีของโรงงานกรณีศึกษาลดลง 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. โรงงานกรณีศึกษามีมาตรฐานในการจัดการสารเคมีคงคลัง  

2. สามารถนํามาเปนแนวทางในการกําหนดนโยบายการสั่งซื้อวัตถุดิบชนิดอ่ืนของโรงงาน

กรณีศึกษาและในอุตสาหกรรมอ่ืนที่มีลักษณะใกลเคียงกันได 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในบทน้ีจะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการวัตถุดิบคงคลังและระบบ

การสั่งซื้อวัตถุดิบ โดยจะเร่ิมจากหลักการเบื้องตนในการจัดการวัตถุดิบคงคลัง และวิธีการหาขนาด

การสั่งซื้อที่เหมาะสม โดยการประยุกตใชวิธีการ Lot-Sizing Problem เพื่อใหบรรลุเปาหมายคือ

ตนทุนรวมของการจัดการวัตถุดิบคงคลังตํ่าที่สุด รวมถึงวิธีการกําหนดระดับวัตถุดิบคงคลังสํารอง 

(Safety Stock) เพื่อรองรับความไมแนนอนตางๆที่อาจเกิดขึ้นดวย 

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 

2.1.1 การบริหารวัสดุคงคลัง 

พิชิต [3] ไดใหความหมายของสินคาคงเหลือหรือวัสดุคงคลัง (Inventory) ไววา 

สินคาหรือวัสดุที่เก็บไวเพื่อการใชงานหรือจําหนายในอนาคต องคกรตางๆไมวาจะเปนองคกรเพื่อ

การผลิตหรือการใหบริการอาจเก็บวัสดุคงคลัง จํานวนมากนับรอยชนิดต้ังแตของเล็กๆนอยๆเชน

ดินสอ ปากกา กระดาษ หมุดเย็บกระดาษ นอต สกรู ไปจนถึงของใหญๆเชนเคร่ืองจักร รถยนต และ

อุปกรณเพื่อการกอสราง โดยทั่วไปวัสดุคงคลังที่องคกรแตละแหงเก็บไวขึ้นอยูกับลักษณะของ

กิจการที่องคกรน้ันทําอยู ในองคกรที่ผลิตผลิตภัณฑก็เก็บสินคาคงเหลือในรูปของวัตถุดิบเพื่อใชใน

การผลิต ชิ้นสวนของเคร่ืองจักรเคร่ืองมือ เพื่อใชทดแทนในกรณีเกิดความเสียหาย ผลิตภัณฑกึ่ง

สําเร็จรูปซึ่งอยูในระหวางการผลิต และสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแลวและรอการจําหนาย   

ประเภทและความสําคัญของวัสดุคงคลัง ที่มักพบในระบบอาจจําแนกเปนประเภทตางๆ 

ไดดังน้ี [4] 

1) วัสดุทุกชนิดที่หลังจากผานกระบวนการผลิตแลว กลายเปนสวนประกอบของวัสดุ

สําเร็จรูปของโรงงาน วัสดุสวนประกอบของการผลิต ไดแกชิ้นสวนตางๆ ที่ยังอยูในสายการผลิต 

2) วัสดุสําเร็จรูปซึ่งผานกระบวนการผลิต และอยูในสภาพที่สามารถสงออก จําหนาย 

หรือสงไปเก็บยังคลังวัสดุอ่ืนๆ ได 

3) วัสดุสําหรับอุปกรณการผลิต ไดแกชิ้นสวนและอะไหลของเคร่ืองจักรกล และอุปกรณ

อ่ืนๆ ที่ใชในการผลิตรวมทั้งวัสดุอ่ืนๆ ที่จําเปนตอการใชงานและบํารุงรักษาอุปกรณการผลิตเชน 

นํ้ามันหลอลื่น ฯลฯ 
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4) วัสดุที่ใชในการหีบหอ และการเคลื่อนยายไดแก วัสดุที่ใชในการทํากลอง ลัง ปดผนึก 

ประทับตรา ฯลฯ 

5) สวนประกอบสําเร็จรูปไดแก สวนประกอบที่ไมตองผานกระบวนการผลิต สามารถ

นําไปประกอบเปนวัสดุสําเร็จไดเลย 

สินคาคงคลังมีความสําคัญมากตอระบบการผลิต โดยมีผูระบุความสําคัญของสินคาคงคลัง 

 

พิษณุ [5] ไดสรุปและขยายความความสําคัญของสินคาคงคลังดังน้ี 

1) เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา  การเก็บสินคาคงคลังไว ในปริมาณที่เพียงพอ

ตอความตองการของลูกคา จะไมทําใหเกิดสินคาขาดมือ ถาลูกคาไมสามารถรอสินคาล็อตใหมได

และไปซื้อสินคาของคูแขงแทน จะทําใหกิจการสูญเสียยอดขายไป 

2) เพื่อปองกันความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต การเก็บวัตถุดิบไวสวนหน่ึง ทํา

ใหสามารถสงปอนกระบวนการผลิตไดในเวลาที่ตองการ โดยไมกอใหเกิดปญหาการขาดแคลน

วัตถุดิบ และไมทําใหสายการผลิตไมหยุดชะงัก 

3) เพื่อใหเกิดการประหยัดตอขนาด การผลิตสินคาหรือสั่งซื้อสินคาจํานวนมาก จะทําให

เกิดการประหยัดตอขนาด (Economies of scale) ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตตอหนวย ตํ่ากวาการผลิต

ปริมาณนอยในแตละคร้ัง 

4) ชวยในการจัดการโซอุปทาน การจัดหวงโซอุปทานที่ดี จําเปนตองมีสินคาคงคลังไว

ตลอดชวงของหวงโซอุปทาน เพื่อใหเกิดอรรถประโยชนดานเวลาและสถานที่ (Time and place 

utility) ระหวางฝายตางๆ 

2.1.2 คาใชจายท่ีเกิดข้ึนในระบบวัสดคุงคลัง 

ในระบบวัสดุคงคลังจะทําใหเกิดคาใชจายตางๆเกิดขึ้น 4 ประเภทดังน้ี 

1) ตนทุนวัสดุคงคลัง (Item Cost) หรือราคาของวัสดุคงคลัง ในกรณีที่ตนทุนของวัสดุมีคา

เทากันตลอดไมวาจะสั่งซื้อดวยปริมาณเทาใด ตนทุนวัสดุคงคลังจะไมนํามาพิจารณาในการ

ตัดสินใจกําหนดปริมาณการสั่งซื้อ แตถาราคาตอหนวยของวัสดุมีคาเปลี่ยนแปลงไปตามปริมาณ

การสั่งซื้อหรือสั่งผลิต ตนทุนของวัสดุคงคลังจะตองนํามารวมพิจารณาในการกําหนดปริมาณการ

สั่งซื้อดวย 

2) ตนทุนการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต (Procurement of ordering costs) คือตนทุนที่เกิดขึ้นจาก

การสั่งซื้อหรือสั่งผลิต ซึ่งตนทุนน้ีจะแปรตามจํานวนการสั่งซื้อและแปรผกผันกับปริมาณการเก็บ

สินคาคงเหลือ ตนทุนสวนน้ีประกอบดวย คาใชจายสําหรับการเตรียมออกใบสั่งซื้อ การขอใบเสนอ
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ราคาจากบริษัทตางๆ การติดตามการสั่งซื้อและสั่งทํา คาใชจายในการขนถายวัสดุ คาตรวจสอบ

คุณภาพ คาทําใบรับวัสดุ คาจัดทําบัญชีวัสดุ คาใชจายในการจายเงินคาวัสดุ และการติดตามผลการ

จายเงิน สําหรับในกรณีสั่งผลิตคาใชจายจะประกอบดวย คาใชจายในการออกใบสั่งผลิต การ

จัดเตรียมอุปกรณและเคร่ืองมือการผลิต การจัดเตรียมและฝกสอนคนงาน และคาใชจายที่เกี่ยวของ

กับการวางแผนและควบคุมการผลิต 

3) ตนทุนการเก็บรักษา (Inventory Carrying Cost) คือคาใชจายที่เกิดขึ้น เน่ืองจากการเก็บ

รักษาวัสดุซึ่งจะแปรตามจํานวนและเวลาที่จัดเก็บวัสดุคงคลัง ซึ่งสามารถแบงออกเปน 4 ประเภท

ดังน้ี [13] 

3.1) ตนทุนของเงินทุน (Capital Costs) การถือสินคาคงคลังไวทําใหเงินทุนสวน

หน่ึงตองจมอยูกับสินคาโดยที่ไมสามารถนําเงินทุนจํานวนน้ันไปใชในกิจกรรมอ่ืนไดซึ่งเงินทุน

สวนน้ีถือเปนคาเสียโอกาสของเงินทุน (Opportunity Cost of Capital) โดยเงินทุนสวนน้ีอาจจะมา

จากแหลงเงินทุนภายในกิจการหรือภายนอกกิจการ  เชน  เงินกูยืมธนาคาร  เงินทุนที่ไดจากการออก

หุนสามัญ  เปนตน  ซึ่งอัตราที่ใชพิจารณาสําหรับคาเสียโอกาสดังกลาวควรเปนอัตราที่สะทอน

ตนทุนของเงิน (Cost of Money) ที่กิจการลงทุนไปในสินคาคงคลัง  ดังน้ันแตละกิจการจะตอง

พิจารณาอัตราที่เหมาะสมควรเปนเทาใด และการเก็บสินคาคงคลังไวเปนจํานวนมากเกินไปจะไม

กอใหเกิดมูลคาเพิ่มใหแกกิจการแตอยางใด 

    3.2) ตนทุนดานบริการที่เกี่ยวกับสินคาคงคลัง (Inventory Service Costs) 

           ตนทุนดานบริการที่เกี่ยวกับสินคาคงคลังประกอบดวยคาประกันภัยทั้งในดาน

อัคคีภัยและการโจรกรรมทรัพยสินที่เปนสินคาคงคลังและภาษีในการถือครองทรัพยสินสวนบุคคล 

(Personal Property Taxes)  ซึ่งทรัพยสินในที่น้ีคือสินคาคงคลัง  สวนคาประกันภัยจะไมแปรผัน

ตามระดับของสินคาคงคลังมากนัก  เน่ืองจากคาเบี้ยประกันภัยจะคิดจากมูลคาของสินคาที่กําหนด

ไวแนนอนในชวงระยะเวลาหน่ึง  ซึ่งควรมีการแกไขกรมธรรมประกันภัยเปนชวงๆ เมื่อมีการ

เปลี่ยนแปลงระดับของสินคาคงคลังเปนจํานวนมาก  ดังน้ันการคํานวณตนทุนดานบริการที่เกี่ยวกับ

สินคาคงคลังในแตละปจะประมาณตัวเลขโดยใชตนทุนจริงของภาษีและคาเบี้ยประกันภัยที่เกิดขึ้น

ในรอบปที่ผานมา  โดยคํานวณเปนเปอรเซ็นตของตนทุนสวนน้ีเมื่อเทียบกับมูลคาของสินคาคงคลัง  

ในกรณีที่มีการทํางบประมาณสําหรับปตอไปจะใชเปอรเซ็นตของตนทุนสวนน้ีในปที่ผานมาเพื่อ

ประมาณตนทุนสวนน้ีของปตอไปเน่ืองจากสัดสวนของตนทุนประเภทน้ีจะไมคอยเปลี่ยนแปลง

มากนักในแตละป 

          3.3) ตนทุนการใชพื้นที่เก็บสินคาคงคลัง (Storage Space Costs) พื้นที่ในการเก็บ

รักษาสินคาคงคลังสามารถแบงได  4  ประเภท  ตามลักษณะของสถานที่ดังน้ี 
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                1) คลังสินคาโรงงาน (Plant Warehouse)  ตนทุนของคลังสินคาที่อยูภายใน

โรงงานสวนใหญจะเปนตนทุนคงที่  ในกรณีที่มีคาใชจายแปรผันได  ตนทุนที่เกิดขึ้นจะเปนตนทุน

ที่แปรผันตามจํานวนสินคาที่เคลื่อนไหวเขาออกจากพื้นที่น้ันโดยไมแปรผันตามจํานวนสินคาที่เก็บ

รักษาไว  ในกรณีที่มีคาใชจายแปรผันไดประเภทอ่ืนซึ่งแปรผันตามปริมาณสินคาที่เก็บไว เชน 

คาใชจายในการเก็บสินคา ฯลฯ  จะนําคาใชจายสวนน้ีไปรวมกับตนทุนของสินคาคงคลังแทนโดย

ไมนํามารวมเปนตนทุนของคลังสินคา  ทั้งน้ีตนทุนคลังสินคาในโรงงานยังสามารถประมาณไดจาก

การพิจารณาวาถากิจการใหเชาพื้นที่ในโรงงานแทนการเก็บรักษาสินคาคงคลังไว  กิจการจะมี

รายไดจากพื้นที่น้ันเทาใดซึ่งเทากับเปนการประมาณตนทุนคาเสียโอกาสของพื้นที่น้ันน่ันเอง 

               2) คลังสินคาสาธารณะ (Public Warehouse) ตนทุนของการใชคลังสินคา

สาธารณะประกอบดวยคาใชจายในการลําเลียง (Handling Charges) และคาใชจายในการเก็บสินคา 

(Storage Charges) โดยคาใชจายในการลําเลียงขึ้นอยูกับจํานวนสินคาที่เคลื่อนยายเขาไปเก็บและ

นําออกไปจากคลังสินคา  สวนคาใชจายในการเก็บสินคาขึ้นอยูกับจํานวนสินคาคงคลัง ในทาง

ปฏิบัติคาใชจายในการลําเลียงจะจายทันทีเมื่อมีการเคลื่อนยายสินคา  สวนคาใชจายในการเก็บ

สินคาจะเก็บเปนรายงวด 

             การตัดสินใจใชคลังสินคาสาธารณะเกิดขึ้นเมื่อเห็นวาเปนทางเลือกที่ประหยัดที่สุด

โดยสามารถให บริการลูกคาในระดับที่ตองการไดและไมกอใหเกิดคาใชจายในการขนสงที่มาก

เกินไป  ทําใหคาใชจายในการลําเลียงสินคาซึ่งเปนคาใชจายสวนใหญของการใชคลังสินคา

สาธารณะควรจัดเปนตนทุนของคลังสินคามากกวาจะเปนตนทุนของสินคาคงคลังเน่ืองจาก

คาใชจายสวนน้ีคิดตามปริมาณสินคาที่ลําเลียงเขาและออกจากคลังสินคา ในกรณีที่คาใชจายในการ

ลําเลียงสินคาคิดตามปริมาณสินคาคงคลังจึงจะถือวาคาใชจายสวนน้ีเปนตนทุนของสินคาคงคลัง  

สวนคาใชจายในการเก็บสินคาควรจัดเปนตนทุนของสินคาคงคลังเน่ืองจากจะแปรผันไปตาม

ปริมาณสินคาคงคลัง 

              3) คลังสินคาเชาหรือเชาซื้อ (Rent or Leased (contract) Warehouse)  การเชาหรือ

เชาซื้อคลังสินคาจะมีการทําสัญญาตามที่กําหนดไวในชวงใดชวงหน่ึง  คาเชาหรือเชาซื้อจะไมขึ้น

ลงตามจํานวนสินคาคงคลังที่เปลี่ยนแปลงไปในแตละวัน  บางคร้ังอาจจะมีการปรับคาเชามีการ

เปลี่ยนแปลงตามกําหนด เชน รายเดือน รายป หรือเมื่อตอสัญญาใหม  โดยทั่วไปคาใชจายของการ

เชาหรือเชาซื้อคลังสินคาจะมีทั้งตนทุนคงที่และตนทุนแปรผันได  ในสวนของตนทุนคงที่ เชน คา

เชาจาย เงินเดือนผูบริหาร ตนทุนในการรักษาความปลอดภัยและคาใชจายในการบํารุงรักษา ฯลฯ  

ซึ่งคาใชจายเหลาน้ีจะไมแปรผันตามปริมาณสินคาคงคลังจึงไมควรนํามารวมไวในตนทุนการเก็บ

รักษาสินคาคงคลัง  ในขณะที่คาใชจายบางตัวจะเปนตนทุนที่แปรผันตามจํานวนของสินคา เชน 
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คาจางแรงงานในคลังสินคาและตนทุนในการเดินเคร่ืองจักร ฯลฯ ซึ่งตนทุนเหลาน้ีสามารถนํามา

รวมไวในตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง 

               4) คลังสินคาของกิจการ (Company-owned (private) Warehouse)  ตนทุน

คลังสินคาของกิจการเกิดขึ้นจากการที่กิจการไดปลูกสรางคลังสินคาไวเพื่อรองรับสินคาคงคลังของ

กิจการ  ซึ่งตนทุนสวนใหญเปนตนทุนคงที่ในขณะที่ตนทุนสวนนอยเปนตนทุนแปรผันได  ในการ

คํานวณตนทุนคลังสินคาของกิจการอาจประมาณไดจากตนทุนสวนที่คาดวาจะหายไปในกรณีที่มี

การปดคลังสินคาของกิจการหรือตนทุนที่สามารถประหยัดไดเมื่อมีการไปเชาคลังสินคาสาธารณะ

เพื่อเก็บสินคาแทน 

       3.4) ตนทุนความเสี่ยงที่เกิดจากสินคาคงคลัง (Inventory Risk Costs) 

           ตนทุนของความเสี่ยงที่เกิดจากสินคาคงคลัง หมายถึง ตนทุนใดๆ ที่เกิดจากความ

เสี่ยงในการเก็บสินคาคงคลังไว แบงเปน  4  ประเภท  ดังน้ี 

                1) ตนทุนสินคาเสื่อม (Obsolescence)  ตนทุนที่เกิดขึ้นเน่ืองจากสินคาไมสามารถ

ขายไดในราคาปกติอีกตอไป  ซึ่งจริงๆแลวคือตนทุนที่เกิดจากการถือสินคาคงคลังน้ันไวเกินชวง

อายุที่สามารถใชประโยชนจากผลิตภัณฑ (Useful Life)  ตนทุนสินคาเสื่อมคํานวณไดจากผลตาง

ระหวางราคาสินคาปกติลบดวยมูลคาซากของสินคาน้ัน (Salvage Value) หรือราคาเต็มของสินคา

ลบดวยราคาที่ลดลงไปเพื่อกําจัดสินคาน้ันออกไป  ทั้งน้ีตนทุนสินคาเสื่อมจะรวมไวในตนทุนสินคา

ที่ผลิตหรือตนทุนสินคาขายแทนที่จะแยกออกมาตางหากในงบกําไรขาดทุน 

                2) ตนทุนสินคาเสียหาย (Damage Costs) ตนทุนสวนน้ีเปนตนทุนของความ

เสียหายที่เกิดขึ้นระหวางการขนสงสินคา ในกรณีที่มีการใชคลังสินคาสาธารณะ คาเสียหายสวนน้ี

สามารถขอคืนไดจากผูจัดการคลังสินคาในกรณีที่มีการเสียหายเกินกวาที่ไดตกลงกันไวซึ่งตนทุน

สินคาเสียหายจํานวนน้ีคือตนทุนสุทธิหลังจากที่ขอคืนเงินไดบางสวน 

                3) ตนทุนสินคาหดหาย (Shrinkage Costs) สินคาหดหายในที่น้ีรวมทั้งสินคาสูญ

หายและสินคาหดตัวเน่ืองจากนํ้าหนักหรือปริมาตรลดลง สินคาหดตัวสามารถเกิดไดจากการขนสง

สินคาทางการเกษตร แรธาตุ นํ้ามัน ฯลฯ ซึ่งนํ้าหนักของสินคาเหลาน้ีสวนหน่ึงจะหดตัวไปหรือ

ระเหยไประหวางการขนสง 

                4) ตนทุนการยายสถานที่ (Relocation Costs)  ตนทุนของการยายสถานที่เกิดขึ้น

เมื่อมีการยายสินคาจากคลังสินคาแหงหน่ึงไปยังคลังสินคาอีกแหงหน่ึงเพื่อลดปญหาความเสื่อม

ของสินคา เชน สินคาที่มีการขายดีในภาคเหนืออาจจะขายไมดีในภาคใต  ดังน้ันการที่กิจการขนยาย

สินคาจากภาคใตไปขายในภาคเหนืออาจจะชวยลดปญหาสินคาเสื่อมลงไปได แตทําใหเกิดปญหา

ดานคาขนสงเพิ่มขึ้น  ซึ่งการที่ตองมีการยายสถานที่ของสินคาที่เกิดจากการมีสินคาคงคลังในที่ใดที่

หน่ึงมากเกินไป  ตนทุนที่เกิดขึ้นจึงควรจะถือเปนตนทุนในการเก็บรักษาสินคา  สวนใหญตนทุน
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ของการยายสถานที่จะไมมีการระบุแยกตางหากออกมาแตจะรวมไวในคาขนสง  สําหรับคาใชจายที่

เกิดขึ้นจากการเคลื่อนยายสถานที่ เพื่อปองกันสินคาขาดมือน้ีจะตองพิจารณาควบคูไปกับตนทุนคา

ขนสง  ตนทุนคลังสินคา  ตนทุนในการเก็บรักษาสินคา  รวมทั้งตนทุนของการที่มีสินคาขาดมือดวย 

4)  ตนทุนการขาดแคลน (Storage Costs) หมายถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อเกิดการขาดแคลน

วัสดุ ตนทุนสวนน้ีอาจประกอบดวย การขาดโอกาสการทํากําไรเพราะไมมีสินคาจําหนายใหแก

ลูกคา การเสียคาปรับเน่ืองจากไมมีสินคาสงใหลูกคาตามที่ตกลงกันไว และในกรณีที่วัสดุที่ขาด

แคลนน้ันเปนชิ้นสวนของเคร่ืองจักร ผลิตภัณฑระหวางการผลิต หรือวัตถุดิบที่ทําใหกระบวนการ

ผลิตตองหยุดลง เกิดตนทุนความสูญเสียเน่ืองจากไมสามารถผลิตผลิตภัณฑได ตนทุนการขาด

แคลนจะแปรผกผันกับปริมาณวัสดุคงคลัง คือถาเก็บวัสดุคงคลังจํานวนมากก็มีโอกาสขาดแคลน

นอยหรืออาจไมขาดแคลนเลย  

ตนทุนรวมของระบบวัสดุคงคลัง อาจแสดงไดในรูปของสมการ ดังน้ี 

ตนทุนรวม = ตนทุนวัสดุคงคลัง + ตนทุนการสั่งซื้อ + ตนทุนการเก็บรักษา + ตนทุนการขาดแคลน  

2.1.3 การตัดสินใจข้ันพื้นฐานเกี่ยวกับวัสดคุงคลัง  

การแกปญหาวัสดุคงคลังมิใชอยูที่ความพยายามทําใหวัสดุคงคลังเหลือนอยที่สุด 

หากแตจะตองพยายามหาระดับที่เหมาะสมที่สุดที่ควรจะเก็บรักษาไว เพื่อใหตนทุนในการ

ดําเนินงานใหมีวัสดุคงคลังทั้งสิ้นนอยที่สุดและมีกําไรสูงที่สุด ดังน้ันในการตัดสินใจขั้นพื้นฐาน

เกี่ยวกับวัสดุคงคลังจึงมีอยูดวยกัน 2 ประการ คือ จะสั่งซื้อคร้ังละเทาไร และจะสั่งซื้อจํานวนน้ี

เมื่อใดในการตัดสินใจเกี่ยวกับปญหาทั้งสองน้ี ฝายจัดการมักจะเกิดความรูสึกที่ขัดแยงกัน ถาจะให

ตนทุนในการสั่งซื้อตํ่าจะตองสั่งซื้อแตละคร้ังเปนจํานวนมาก ๆ แตถาจะใหตนทุนในการเก็บรักษา

วัสดุอยูในระดับตํ่า จํานวนที่สั่งซื้อแตละคร้ังจะตองมีจํานวนนอย ถาเนนในทางใดทางหน่ึงมาก

จนเกินไปยอมกอใหเกิดผลในทางที่ไมดีตอตนทุนที่เกิดขึ้น ดังน้ันผูบริหารกิจการจึงจําเปนตองหา

ความสมดุลระหวางความตองการทั้งสอง โดยอาศัยเคร่ืองมือขั้นพื้นฐานที่ไดมาจากการวิจัย

ดําเนินงานบางประการและขอสมมติฐานที่จําเปนบางอยาง เราก็สามารถที่จะหาตัวแบบทาง

คณิตศาสตรที่ใชในการคํานวณหาขนาดของการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดได 

ตัวแบบวัสดุคงคลังเปนตัวแบบเชิงคณิตศาสตร ซึ่งใชสําหรับวิเคราะหขนาดที่

ประหยัดของการสั่งผลิตหรือสั่งซื้อแตละคร้ัง ในการออกใบสั่งซื้อของแตละคร้ัง จะตองกําหนดลง

ไปวาตองการวัสดุคงคลังแตละชนิด คร้ังละกี่หนวย ถาในแตละคร้ังซื้อเปนจํานวนมาก คาเก็บรักษา

คงคลังก็จะมากแตตนทุนที่เกี่ยวของกับการออกใบสั่งซื้อก็จะนอย ในทางตรงกันขาม ถาสั่งซื้อวัสดุ

แตละคร้ังเปนจํานวนนอย ตนทุนในการเก็บรักษาวัสดุคงคลังก็จะนอยตาม แตตนทุนในการสั่งซื้อ
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จะมากขึ้นในบางคร้ังการสั่งซื้อคร้ังละมาก ๆ อาจไดสวนลด เพราะฉะน้ันความสัมพันธตางๆ ของ

ตนทุนที่เกิดขึ้นยอมจะมีผลตอการตัดสินใจเปนอยางมาก ดังน้ันการคํานวณขนาดของการสั่งซื้อ

หรือสั่งผลิตที่เหมาะสมควรเปนปริมาณวัสดุคงคลังที่ทําใหตนทุนรวมมีคานอยที่สุด เพื่อใหเห็น

ภาพไดชัดเจนยิ่งขึ้นถึงความสัมพันธระหวางตนทุนในการสั่งซื้อกับตนทุนในการจัดเก็บวัสดุคง

คลัง จึงอาจเขียนความสัมพันธของตนทุนทั้งสองในลักษณะของกราฟดังภาพที่ 2.1  จากภาพที่ 2.1 

สามารถสรุปไดวา 

1) ตนทุนในการออกใบสั่งซื้อหรือสั่งผลิตจะเปนอัตราสวนผกผันกับขนาดของที่สั่งซื้อ 

2) ตนทุนในการจัดใหมีวัสดุคงคลังจะเปนอัตราสวนโดยตรงกับปริมาณที่สั่งซื้อหรือสั่ง 

ผลิตเขามาเก็บไวในคลัง 

3) ผลรวมของตนทุนในการออกใบสั่งซื้อ หรือสั่งผลิตกับตนทุนในการใหมีวัสดุคงคลังจะ

มีคานอยที่สุดที่จุด ที่ทําใหตนทุนในการจัดใหมีวัสดุคงคลังกับตนทุนในการสั่งซื้อหรือ

สั่งผลิตเทากัน 

 
 

ภาพที่ 2.1 ความสัมพันธระหวางตนทุนในการสั่งซื้อและตนทุนในการจัดเก็บ 

2.1.4 ปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อท่ีเหมาะสม (Lot Sizing Problem) 

ตนทุนที่ใชในการพิจารณาเพื่อหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสมประกอบดวยตนทุน

การสั่งซื้อและตนทุนการจัดเก็บสินคา ซึ่งการหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสมเพื่อใหตนทุนการคลัง

วัสดุ (Inventory Cost) ที่ตํ่าที่สุด วิธีการหาขนาดการผลิตที่เหมาะสมสามารถแกไขไดดวยวิธีการหา

คําตอบที่เหมาะสมที่สุดหรือวิธีการเอ็กแซก (Exact method) ยกตัวอยางเชน การสรางตัวแบบทาง

คณิตศาสตรและแกปญหาดวยโปรแกรมสําเร็จรูปเชน โปรแกรมลิงโก ลินโด ซีเพล็ก เปนตน สวน

วิธีที่สองเรียกวาการหาคําตอบที่เหมาะสมหรือวิธีการฮิวริสติก (heuristic) วิธีการฮิวริสติกน้ีอาจจะ
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ไดคําตอบที่เทากับวิธีเอ็กแซกแตจะมีวิธีการที่งายกวาและใชเวลาในการคํานวณทั้งการคํานวณดวย

มือหรือคอมพิวเตอรที่สั้นกวามาก โดยเฉพาะกรณีที่ปญหาขนาดใหญ (มีจํานวนสินคาที่ตอง

แกปญหาจํานวนมากหรือมีจํานวนคาบเวลาที่ตองวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบเปนจํานวนมาก) 

ซึ่งในงานวิจัยน้ีจะกลาวถึงเฉพาะการหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสมดวยวิธีการฮิวริสติก

เทาน้ัน  

2.1.4.1 ประเภทของปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อท่ีเหมาะสม 

ประเภทของปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสมสามารถจําแนกไดดังน้ี [5] 

1) ปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อสําหรับวัตถุดิบชนิดเดียวแบบไมมีขอจํากัด

ดานทรัพยากร (Uncapacitated single item lot sizing problem : USLS) 

2) ปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อสําหรับวัตถุดิบชนิดเดียวแบบมีขอจํากัดดาน

ทรัพยากร (Capacitated single item lot sizing problem : CSLS) 

3) ปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อสําหรับวัตถุดิบหลายชนิดแบบไมมีขอจํากัด

ดานทรัพยากร (Uncapacitated multi item lot sizing problem : UMLS) 

4) ปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อสําหรับวัตถุดิบหลายชนิดแบบมีขอจํากัดดาน

ทรัพยากร (Capacitated multi item lot sizing problem : CMLS) 

5) ปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อสําหรับวัตถุดิบหลายชนิดแบบมีหลาย

ระดับชั้น แบบไมมีขอจํากัดดานทรัพยากร (Uncapacitated multi level item lot sizing problem : 

UMLLS) 

6) ปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อสําหรับวัตถุดิบหลายชนิดแบบมีหลาย

ระดับชั้น แบบมีขอจํากัดดานทรัพยากร (Capacitated multi level item lot sizing problem : 

CMLLS) 

แบบจําลองทางคณิตศาสตรที่จะมีสมมติฐานดังตอไปน้ี 

1) ทราบคาคาบเวลาในการวางแผนที่แนนอน โดยจะทําการวางแผน T 

คาบเวลา 

2) ทราบคาความตองการวัตถุดิบในแตละคาบเวลาตลอดระยะเวลา T คาบเวลา

และคาความตองการตองไดรับการตอบสนองในตอนตนของคาบเวลา 

3) ในการสั่งซื้อวัตถุดิบแตละชิ้นตองเปนอิสระตอกัน 

4) เวลานําในการสั่งซื้อ (Lead time) มีคาเปนศูนย 

5) คาใชจายในการสั่งซื้อมีคาคงที่ตลอดระยะเวลาการวางแผน 
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6) คาใชจายในการจัดเก็บเปนแบบเสนตรงและคิดคาใชจายตอนทายของ

คาบเวลาที่มีวัตถุดิบคงคลัง 

7) สินคาคงคลังตอนเร่ิมการวางแผนและตอนสุดทายตองมีคาเปนศูนย  

ในงานวิจัยน้ีเปนปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อสําหรับวัตถุดิบชนิดเดียวแบบไมมี

ขอจํากัดดานทรัพยากร เน่ืองจากสารเคมีทั้งหมดไมมีความสัมพันธกัน สามารถวางแผนการสั่งซื้อ

อิสระตอกัน โดยจะอาศัยวิธีการฮิวริสติกในการแกปญหา โดยปญหาน้ีมีจุดประสงคเพื่อใหผลรวม

ของคาใชจายในการสั่งซื้อกับคาใชจายในการจัดเก็บตํ่าสุด โดยสามารถสรางแบบจําลองทาง

คณิตศาสตรไดดังน้ี 

 

สมการเปาหมาย 

𝑀𝑖𝑛∑ (𝑜𝑌𝑡 + ℎ𝐼𝑡)𝑇
𝑡=1      (2.1) 

ขอจํากัด 

I𝑡 =  𝐼𝑡−1 + 𝑋𝑡 − 𝑑𝑡      (2.2) 

X𝑡 − 𝐺𝑌𝑡  ≤ 0      (2.3) 

I𝑡 ≥ 0       (2.4) 

X𝑡 ≥ 0       (2.5) 

Y𝑡 ∈ {0,1}      (2.6) 

 

เมื่อ T คือคาบเวลาที่ตองการวางแผนการสั่งซื้อ , t คือคาบเวลาที่ t ของการวางแผนการ

สั่งซื้อ , o คือคาใชจายในการสั่งซื้อตอคร้ัง , h คือคาใชจายในการจัดเก็บตอชิ้นตอคาบเวลา , G คือ

คาจํานวนจริงที่มีมูลคามากๆและ d คือคาความตองการสินคาในคาบเวลา t โดยมีคาตัวแปร

ตัดสินใจดังน้ี 

 

Xt แทนคาขนาดการสั่งซื้อที่คาบเวลา t 

It แทนคาระดับวัตถุดิบคงคลังที่คาบเวลา t 

 

0 เมื่อไมมีการสั่งซื้อในคาบเวลา t  

Yt =             

 1 เมื่อมีการสั่งซื้อในคาบเวลา t 
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สมการที่ (2.1) สมการเปาหมายที่ตองการคําตอบที่มีผลรวมคาใชจายในการสั่งซื้อกับ

คาใชจายในการจัดเก็บตํ่าที่สุด สมการที่ (2.2) สมการสมดุลระดับวัตถุดิบคงคลัง โดยที่วัตถุดิบคง

คลังในคาบเวลาปจจุบันมีคาเทากับวัตถุดิบคงคลังในสัปดาหที่แลวบวกดวยจํานวนวัตถุดิบที่สั่งซื้อ

ในคาบเวลาปจจุบันลบดวยปริมาณความตองการ สมการที่ (2.3) บังคับใหขนาดการสั่งซื้อมีคา

มากกวาศูนยก็ตอเมื่อ Yt มีคาเปน 1 สมการที่ (2.4) และ (2.5) เปนสมการที่มีเพื่อใหจํานวนขนาด

การสั่งซื้อและระดับวัตถุดิบคงคลังมีคามากกวาศูนย และ สมการที่ (2.6) แสดงการมีคุณสมบัติเปน

ตัวแปรโดยมีตัวแปรสองตัวในการตัดสินใจ Yt 

2.1.4.2 วิธีฮิวริสติกสําหรับแกปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อท่ีเหมาะสม 

วิธีฮิวริสติก เปนระเบียบวิธีที่อิสระที่สามารถสรางกรรมวิธีหรือขั้นตอนใดๆก็

ได เปรียบเสมือนการออกแบบเสื้อผา เมื่อออกแบบมาแลวตองสวยงาม ใชไดจริงและงายในการ

สวมใส เชนเดียวกับการออกแบบวิธีการทางฮิวริสติก ที่ตองออกแบบมาใหงายตอการใชงาน มี

ประสิทธิภาพ ใชงานไดจริง การแกปญหาการหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสมดวยวิธีการฮิวริสติก 

ไดมีการกลาวถึงและดําเนินการคนควาวิจัยจากนักวิจัยตางๆ ดังรายละเอียดดังน้ี [6] 

 

1) วิธีการ Wagner and Whitin algorithm (WW)  

 เปนวิธีการฮิวริสติกที่เหมาะสมสําหรับสินคาชนิดเดียว ที่ไดคําตอบที่เปนคําตอบที่ดีที่สุด 

ซึ่งมีหลักการพื้นฐานดังน้ี 

กําหนดให 

t  = คาบเวลา (วัน, สัปดาห, เดือน) t = 1,…,T เมื่อ T แสดงระยะเวลาทั้งหมดในการ

วางแผน 

Dt = ความตองการในคาบเวลา t (ในหนวยเวลา) 

ct = คาใชจายตอหนวย (บาทตอหนวย) ในคาบเวลา t 

At = คาใชจายในการสั่งซื้อในคาบเวลา t (บาทตอคร้ัง) 

ht = คาใชจายในการจัดเก็บสินคาจากคาบเวลา t ไปยังคาบเวลา t + 1 (บาทตอหนวยตอ    

คาบเวลา) 

Qt = เปนตัวแปรตัดสินใจวาควรจะสั่งซื้อดวยจํานวนเทาใด ในคาบเวลา t 
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หลักการพื้นฐานของ Wagner and Whitin algorithm (WW) มีดังน้ี 

ทําการสั่งซื้อที่คาบเวลา t เทากับศูนย (Qt = 0) หรือสั่งซื้อเทากับจํานวนความตองการใน

คาบเวลา t ถึง k สําหรับบางคาของ k เมื่อ k ≥ t (Qt = Dt + … + Dk) ถาคาบเวลา Jk* คือคาบเวลา

สุดทายของการสั่งซื้อในปญหาที่ตองทําการวางแผนสั่งซื้อ (k - คาบเวลา) ดังน้ันเราจะทําการผลิต

เทากับ Djk*  + … + Dk ในคาบเวลาที่ Jk* โดยที่เราสามารถพิจารณาเร่ิมตนการสั่งซื้อในชวงเวลา

การสั่งซื้อน้ันๆตามวิธีการของ Wagner and Whitin algorithm 

ถึงแมวิธี WW จะเปนวิธีที่ไดคําตอบที่เปนคําตอบที่ดีที่สุดแตวิธีน้ีกลับไมเหมาะสมกับการ

ใชงานจริงมากนักเน่ืองจาก ความซับซอนในการคํานวณและทําใหผูปฏิบัติงานเขาใจไดยากกวา

วิธีการอ่ืนๆ และไมรองรับกรณีความตองการที่เปลี่ยนแปลงหากไดรับขอมูลใหม 

2) วิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) หรือ Least Period Cost 

วิธีการน้ีเปนวิธีการหน่ึงที่ไดคําตอบที่ใกลเคียงกับคาที่ตํ่าที่สุด แตมีความงายและ

สะดวกในการคํานวณมาก วิธีการ SM น้ีมีหลักการงายๆคือ จะทําการสั่งซื้อในคาบเวลาที่ทําการ

ตัดสินใจเพิ่มขึ้นไปเร่ือยๆ จนกระทั่งคาใชจายในการคลังวัสดุ (คาใชจายในการสั่งซื้อรวมกับ

คาใชจายในการจัดเก็บ) เฉลี่ยตอจํานวนคาบเวลาที่ความตองการถูกรวมไวในการสั่งซื้อน้ันๆ

เพิ่มขึ้น ซึ่งลักษณะการคํานวณของ SM จะดําเนินการหาขนาดการสั่งซื้อจากคาบเวลาดานหนาไป

จนกระทั่งเสร็จสิ้นทุกคาบเวลา ซึ่งมีความแตกตางจากวิธี WW ที่ทําการหาขนาดการสั่งซื้อที่เร่ิมจาก

คาบเวลาสุดทายจนกระทั่งคาบเวลาแรกไดรับการหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสม และวิธีการ SM มี

ความงาย มีพารามิเตอรนอยในการคํานวณ ดังน้ันจึงใชเวลาในการคํานวณสั้นกวา WW แตอาจจะ

ไดคาใชจายที่เทากับหรือสูงกวาวิธีการ WW เสมอ 

3) วิธีการ Least Unit Cost (LUC) 

วิธีการ LUC มีลักษณะการคํานวณคลายกับ Silver and Meal heuristic (SM) แตตัวหาร

มีความแตกตางกันคือ SM ใชจํานวนคาบเวลาเปนตัวหารคาใชจายในการคลังวัสดุ แตวิธี LUC ใช

จํานวนชิ้นที่ทําการสั่งซื้อในคาบเวลาน้ันๆเปนตัวหารเพื่อใหไดคาเฉลี่ยตอชิ้นในคาบเวลาน้ันๆ 

สวนกลไกการเพิ่มหรือไมเพิ่มขนาดการสั่งซื้อดําเนินการไดเชนเดียวกับ SM   

4) วิธีการ Period Order Quantity (POQ) 

วิธีการ POQ จะพิจารณาสั่งซื้อในทุกๆชวงเวลาที่กําหนดโดยอาศัย คาความตองการ

เฉลี่ย และผลลัพธจาก EOQ โดยมีวิธีคํานวณหาชวงเวลาที่ตองทําการสั่งซื้อดังน้ี 

 𝑇𝐸𝑂𝑄 =  𝐸𝑂𝑄
𝐷�

 

โดย 𝐷�  คือปริมาณความตองการเฉลี่ย 

5) วิธีการ Part Period Balancing (PPB) 
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วิธีการ PPB จะพิจารณาปริมาณสั่งซื้อในชวงเวลารวมที่ทําใหคาใชจายในการสั่งซื้อและ

คาใชจายในการจัดเก็บมีคาใกลเคียงกัน  

6) วิธีการ Lot-for-Lot (LFL) 

วิธีการ LFL จะทําการสั่งซื้อเทากับปริมาณความตองการในแตละชวงเวลา ดังน้ันคาใชจาย

ในการจัดเก็บจะเปนศูนยเน่ืองจากวัตถุดิบคงคลังจะเทากับศูนยเสมอ ดังน้ันจึงจะไมเหมาะสมกรณี

ที่คาใชจายคงที่ตอการสั่งซื้อมีคาสูง  

2.1.5 การกําหนดปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารองท่ีเหมาะสม 

วัตถุดิบคงคลังสํารอง (Safety Stock) เปนสวนหน่ึงของวัสดุคงคลัง ที่เก็บไวเพื่อลด

ความเสี่ยงของการขาดแคลนวัตถุดิบ จะตองมีปริมาณที่เหมาะสมคือไมมากและไมนอยเกินไป 

เพราะถามีมากเกินไปคาใชจายในการเก็บรักษาปริมาณสินคาคงคลังสํารองก็จะมีคามากแตตนทุน

การขาดแคลนจะมีคาตํ่า ในทางตรงกันขามถาปริมาณสินคาคงคลังสํารองมีจํานวนนอย คาใชจาย

ในการเก็บรักษาจะมีคานอย แตตนทุนการขาดแคลนจะมีคามาก ตนทุนการขาดแคลนรวมกับ

ตนทุนการเก็บรักษาจะมีลักษณะเปนฟงกชั่นที่มีจุดตํ่าสุดที่ปริมาณสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสม 

ตัวอยางระบบสินคาคงคลัง แสดงดังภาพที่ 2.2  

 
ภาพที่ 2.2 ตัวอยางระบบสินคาคงคลังโดยกําหนดรอบเวลาการสั่งคงที่ 

 

การกําหนดปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารอง ขึ้นอยูกับปจจัยสําคัญคือ ปริมาณความตองการ

ในชวงชวงเวลานําการสั่งซื้อ หากเวลานําในการสั่งซื้อหรือปริมาณคงวามตองการมีความไม

แนนอน ทําใหจําเปนตองเก็บวัตถุดิบคงคลังสํารองเพิ่มขึ้นเพื่อปองกันความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้น   
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การกําหนดปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารอง ในกรณีที่ปจจัยทั้งสองมีความแปรปรวน มี

แนวทางในการกําหนด 2 วิธีดังน้ี 

 

1. กําหนดใหปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารองเทากับปริมาณความตองการทั้งหมดในชวงเวลา

นําในการสั่งซื้อ ซึ่งเปนวิธีพื้นฐาน ซึ่งวิธีการคือการเก็บขอมูลโดยตรงและไมสนใจรูปแบบการ

กระจายของขอมูล เพื่อหาจุดที่ตองทําการสั่งซื้อ (Reorder point) หลักการน้ีจะอาศัยเพียงผลการ

บันทึกของพนักงานเทาน้ัน ขั้นตอนของการกําหนดปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารองโดยวิธีการน้ีมี

ดังน้ี 

1) เรียงลําดับขอมูลปริมาณความตองการในชวงเวลานําที่ไดจากการเก็บขอมูล 

โดยเรียงจากนอยไปหามาก 𝑥(1) ≤ 𝑥(2) … ≤ 𝑥(𝑛) เมื่อ n คือจํานวนคร้ังที่ทําการบันทึก 

2) กําหนดให(𝑛 + 1)𝑃1 = 𝑦 + 𝑤 เมื่อ 𝑃1คือ ความสามารถในการตอบสนอง

ความตองการวัตถุดิบ 0 ≤ 𝑤 ≤ 1 และ y เปนจํานวนเต็ม  

3) ถา(𝑛 + 1)𝑃1 > 𝑛 จะกําหนดให จุดที่ตองทําการสั่งซื้อเทากับ 𝑥𝑛 หรือเทากับ 

(1 − 𝑤)𝑥(𝑦) + 𝑤𝑥(𝑦+1) ในกรณีที่ (𝑛 + 1)𝑃1 < 𝑛  
 

ตัวอยางการคํานวณ บริษัทแหงหน่ึงมีเวลานําในการสั่งซื้อประมาณ 2-3 สัปดาหและขนาดการ

สั่งซื้อไมใหญนัก ผูจัดการจึงทําการเก็บขอมูลความตองการในชวงเวลานําการสั่งซื้อ ขอมูลเปนดังน้ี 

15 , 18 , 12 , 22 , 28 , 25 , 22 , 23 , 11 และ 9 โดยกําหนดให P1 = 0.85 

 

ขั้นตอนที่ 1 เรียงลําดับขอมูล : 11 , 12 , 15 , 18 , 19 , 22 , 22 , 23 , 25 , 28 

ขั้นตอนที่ 2  n = 10 , P1 = 0.85 
(𝑛 + 1)𝑃1 = (11)(0.85) = 9.35  

ดังน้ัน   𝑦 + 𝑤 = 9.35 

                 𝑦 = 9  ,  𝑤 = 0.35      

ขั้นตอนที่ 2  จาก (𝑛 + 1)𝑃1 < 𝑛   ดังน้ัน (1 − 𝑤)𝑥(𝑦) + 𝑤𝑥(𝑦+1) 

𝑥𝑦   = ขอมูลลําดับที่ 9   = 25 

𝑥𝑦+1  = ขอมูลลําดับที่ 10   = 28 

𝑆 = (1 − 0.35)25 + 0.35(28) = 26.05 หรือ 26 
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2. การรวมการกระจายตัวของปริมาณความตองการ และการกระจายตัวของเวลานําในการ

สั่งซื้อ เปนอีกแนวทางหน่ึงในการที่มีสมมติฐานคือ ปริมาณความตองการและเวลานําในการสั่งซื้อ

เปนตัวแปรสุมที่มีความเปนอิสระตอกัน และมีการกระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution)

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารองจะสามารถคํานวณไดจากสมการ 

 𝑠𝑠 = k𝜎𝑥        

เมื่อ       SS   = ปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารอง 

             σx   = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการวัตถุดิบในชวงเวลานํา 

k    = คะแนนมาตรฐาน (Z-score) จากตารางความถี่สะสมของการแจกแจงปกติ 

ซึ่ง σx สามารถคํานวณไดจาก       𝜎𝑥 =  �𝐸(𝐿)𝑣𝑎𝑟(𝐷) + [𝐸(𝐷)2𝑣𝑎𝑟(𝐿) 

เมื่อ  E(D) = คาเฉลี่ยของปริมาณความตองการตอสัปดาห 

 var (D) = คา Variance ของปริมาณความตองการตอสัปดาห 

E(L) = คาเฉลี่ยของเวลานําในการสั่งซื้อ (สัปดาห) 

 var (L) = คา Variance เวลานําในการสั่งซื้อ (สัปดาห)      

สําหรับวัตถุดิบที่มีการกระจายตัวแบบอ่ืน หากใชแนวทางที่  2 ในการคํานวนหาปริมาณ

วัตถุดิบคงคลังสํารอง คาที่ไดอาจจะไมถูกตอง                                                                                                                 

2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของกับงานวิจัยน้ี เปนการศึกษาคนควา เพื่อหาขอมูลเปนแนวทาง

ในการดําเนินการวิจัย ซึ่งงานวิจัยที่เกี่ยวของการจัดการวัตถุดิบคงคลังเปนที่สนใจอยางกวางขวาง

ทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ ซึ่งในงานวิจัยน้ีจะศึกษาเฉพาะงานวิจัยที่เกี่ยวของกับ

อุตสาหกรรมการผลิตเทาน้ัน และวิธีการหาปริมาณกาสั่งซื้อที่เหมาะสม (Lot sizing problem) น้ันมี

วิธีการแกปญหาไดหลากหลาย ซึ่งในงานวิจัยน้ีจะมุงเนนศึกษาเฉพาะวิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อที่

เหมาะสมสําหรับวัตถุดิบชนิดเดียว (Uncapacitated single item lot sizing problem : USLS) เทาน้ัน 

 สําหรับปญหา USLS ซึ่งมีเปาหมายคือตนทุนรวมในการจัดการวัตถุดิบคงคลังตํ่าที่สุดน้ัน

มีวิธีการแกปญหาไดหลากหลายวิธี โดยในยุกเร่ิมแรก Wagner and Whitin  [7] เปนผูนําเสนอ

วิธีการหาคําตอบที่ไดผลลัพธที่ดีที่สุด ซึ่งเรียกวาวิธีการ Wagner Whitin Algorithm (WW) แต

เน่ืองจากความซับซอนของวิธีการคํานวณจึงทําใหไมสะดวกตอการใชงานจริง ดังน้ันตอมาจึงมี

ผูสนใจปรับปรุงวิธีการเพื่อลดความซับซอนของวิธีการลง ซึ่งผลลัพธคือตนทุนรวมที่ไดจะมากกวา

หรือเทากับวิธีการ WW เชน Silver และ Meal [8]ไดนําเสนอวิธีการ“Silver-Meal Method (SM)” ซึ่ง

ปรับปรุงจากวิธี WW ในป 1973 โดยจะพิจารณาหาปริมาณการสั่งซื้อในชวงเวลารวมที่ทําให

คาใชจายรวมตอชวงเวลาตํ่าที่สุด สงผลใหวิธีการน้ีรูจักในอีกชื่อหน่ึงวา “Least Period Cost” 
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หลังจากน้ันก็ไดมีผูนําเสนอวิธีการสั่งซื้ออีกหลายวิธีโดยมีเปาหมายที่จะลดขั้นตอนการคํานวณที่

ซับซอนเชนเดียวกับวิธีการ SM โดยวิธีการสั่งซื้อที่เปนที่นิยมในการศึกษาไดแก วิธีการ Least Unit 

Cost (LUC) ซึ่งพิจารณาคาใชจายรวมในแตละรอบการสั่งตอจํานวนสินคา วิธีการ Period Order 

Quantity (POQ) ซึ่งพิจารณาปริมาณสั่งซื้อคงที่ในทุกๆชวงเวลาที่กําหนดโดยอาศัย คาความตองการ

เฉลี่ย และ ผลลัพธจาก EOQ  และวิธีการ Part Period Balancing (PPB) ซึ่งพิจารณาปริมาณสั่งซื้อที่

ทําใหคาใชจายในการสั่งซื้อและจัดเก็บมีคาใกลเคียงกัน  

วิธีการแกปญหาตางๆใหผลลัพธที่แตกตางกัน Adel A. Ghobbar and Chris H. Friend [9] 

ไดทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ Lot sizing method ทั้งหมด 17 วิธี ในการจัดการวัตถุดิบคง

คลังสําหรับอะไหลเคร่ืองบิน และ Nydick and Weiss [10] แนะนําใหใชวิธีการ part-period 

balancing (PPB) และ Silver–Meal (SM) เน่ืองจากวิธีทั้ง 2 น้ีไมมีผลกระทบหากทําการวางแผน

จํานวนหลายคาบเวลา  

 มีผูวิจัยมากมายที่สนใจศึกษาเกี่ยวกับการจัดการวัตถุดิบคงคลัง ที่มีสมมติฐานอ่ืนๆเพิ่มเติม

เชน Zangwill [11] ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิต ที่ยอมใหเกิดการคางสงสินคา (Back 

locking) เพื่อใหมีตนทุนการผลิตและการจัดการสินคาคงคลังตํ่าที่สุด โดยประยุกตใชวิธี Dynamic 

programming สวน  Sakon W. and Bordin R.[12] ทําการวิจัยเพื่อศึกษาวิธีการจัดการสินคาคงคลังที่

เหมาะสมกับชิ้นสวนสํารอง (Spare Part) ที่มีราคาแพงหรือราคาถูกที่มีการเคลื่อนไหวชา (Slow 

moving) โดยเปรียบเทียบระหวางวิธีการสังซื้อแบบประหยัด (EOQ) และ Lot-for-Lot โดยได

ทําการศึกษา Spare part 3 ชนิดที่มีราคา ความถี่ในการเปลี่ยน และตนทุนการจัดเก็บที่แตกตางกัน 

พบวาชิ้นสวนที่มีราคาสูงและตนทุนการจัดเก็บสูงเหมาะกับวิธีการสั่งซื้อแบบ Lot-for-Lot  

ในงานวิจัยน้ีจะทําการศึกษาการจัดการวัตถุสารเคมีของโรงงานตัวอยาง โดยในบทที่ 3 จะ

เปนการอธิบายถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยางเชนสารเคมีที่ใช ความตองการสารเคมีในอดีต 

วิธีกี่จัดการสารเคมีในปจจุบัน เปนตนน บทที่ 4 จะกลาวถึงการหาวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมกับ

สารเคมีแตละชนิดของโรงงานตัวอยาง โดยการประยุกตใชโปรแกรมกึ่งสําเร็จรูป และทําการ

วิเคราะหความไวตอคาใชจายดานการสั่งซื้อและการจัดเก็บ สวนในบทที่ 5 จะกลาวถึงการศึกษา

ผลกระทบที่เกิดจากการกําหนดระดับการสั่งซื้อขั้นตํ่า (MOQ) ของผูขายสารเคมี ตอวิธีการสั่งซื้อที่

เหมาะสมที่ไดจากการศึกษาที่ไดจากบทที่ 4 และทําการวิเคราะหความไวตอคาใชจายดานการสั่งซื้อ

และการจัดเก็บ ในบทที่ 6 จะเปนสวนของการนําวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่ไดจากการศึกษาไป

ทดลองใชกับขอมูลความตองการของโรงงานตัวอยาง เพื่อเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดกับผลลัพธจาก

การปฏิบัติงานจริงของโรงงานตัวอยาง  และในบทที่ 7 จะเปนการสรุปผลการวิจัยทั้งหมด และ

ขอเสนอแนะตางๆ 

 



บทที่ 3 

ขอมูลทั่วไปของโรงงานตวัอยาง 

 

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตผาใบไทรคอรด ซึ่งเปนวัตถุดิบที่ใชในการผลิตยางยาน

ยนต เปนสวนที่ใชเพื่อเพิ่มความแข็งแรงและความสามารถในการรับนํ้าหนักใหกับยางยานยนต ซึ่ง

ผาใบไทรคอรดน้ีเปนสวนประกอบสําคัญในบริเวณไหลยาง (Layer) และโครงยาง (Carcass) ดัง

ภาพที่ 3.1 

 
 

ภาพที่ 3.1 แสดงโครงสรางของยางรถยนต 

 

ผาใบไทรคอรดผลิตจากเสนใยสังเคราะหที่มีคุณสมบัติทนแรงดึงสูงเชนไนลอน หรือโพลี

เอสเตอร เรียงขนานกันเปนเสนดายยืน (Warp Yarn) และมีดายพุง (Weft Yarn ) จับยึดดายยืนใหอยู

กับที่เปนระยะๆ ดังแสดงในภาพที่ 3.2 ผาใบไทรคอรดเปนวัตถุดิบสําคัญในอุตสาหกรรมการผลิต

ยางสําหรับยานพาหนะตางๆเชนรถยนตน่ัง รถจักรยานยนตและรถบรรทุกเปนตน ซึ่งประมาณรอย

ละ 80 ของปริมาณการขายจะถูกใชในโรงงานผลิตยางรถยนตภายในประเทศ 
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ภาพที่ 3.2 ผาใบไทรคอรด (Tire Cord Fabric) 

 

โรงงานตัวอยางเปนบริษัทรวมทุนระหวางไทย ตุรกีและอินโดนีเซีย ในสัดสวนการลงทุน

ที่เทาๆกัน ประกอบธุรกิจการผลิตผาใบไทรคอรด(Tire Cord Fabric) โดยโครงสรางองคกรของ

โรงงาน ประกอบไปดวย ประธานบริษัทซึ่งเปนผูบริหารสูงสุด รองลงมาไดแกกรรมการบริหาร 

ผูจัดการฝายตางๆ ดังแสดงในภาพที่ 3.3 กําลังการผลิตในปจจุบันประมาณ 16500 ตันตอเดือน และ

มียอดการผลิตเฉลี่ยประมาณ 1500 ตันตอเดือน โดยทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง แบงเปน 3 กะการ

ทํางานและมียอดขายประมาณ 3,000 ลานบาทตอป ผลิตภัณฑแบงออกเปน 2 กลุมคือกลุมผาใบไน

ลอน และกลุมผาใบโพลีเอสเตอร คิดเปน 60% และ 40% ของกําลังการผลิตตามลําดับ ดังแสดงใน

ภาพที่ 3.4 โดยหนวยงานที่ทําหนาที่วางแผนและจัดซื้อวัตถุดิบคือ Purchasing และ Planning 

 
ภาพที่ 3.3 แผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 

 

ดายพุง 

ดายยืน 
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ภาพที่ 3.4 แสดงปริมาณการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

ในปจจุบันการผลิตเปนแบบผสมระหวางการผลิตตามคําสั่งซื้อ (Made-to-order) ผสมกับ 

การผลิตเพื่อรอจําหนาย (Made-to-stock) ในกรณีลูกคารายที่มีการตกลงซื้อขายลวงหนาเปนไตร

มาสและ จํานวนการผลิตจะมีหนวยเปนกิโลกรัม จากรูปแบบการผลิตทําใหโรงงานกรณีศึกษา

จําเปนตองเก็บวัสดุคงคลังสําหรับสนับสนุนการผลิตเปนจํานวนมาก ทําใหในแตละเดือนมีมูลคา

วัตถุดิบในคลังสินคาเฉลี่ยถึง 113 ลานบาท  

3.1 วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

 วัตถุดิบหลักที่ใชในการผลิตผาไบไทรคอรดมีทั้งหมด 3 ประเภทคือสารเคมีสําหรับชุบ

ผาใบ (Chemical) ดายดิบที่ผลิตจากเสนใยสังเคราะห (Yarn) และดายพุงที่ผลิตจากเสนใย

สังเคราะห (Fill in yarn) 

1) ดายดิบ (Yarn) เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต ซึ่งจะแบงออกออกเปน 3 ชนิด ตามชนิด

ของวัตถุดิบคือไนลอน 66 และโพลีเอสเตอร ซึ่งโพลีเอสเตอรจะมีสัดสวนการผลิตมากกวา ไนลอน 

66 เล็กนอย ซึ่งดายดิบแตละชนิด ก็ยังถูกแบงตามขนาดของเสนดาย ดายดิบประมาณ 90% มาจาก

ผูผลิตที่อยูในเครือบริษัทเดียวกัน ซึ่งโรงงานต้ังอยูในประเทศอินโดนีเซีย และสวนที่เกินกําลังการ

ผลิตของผูผลิตที่อินโดนีเซีย จะทําการสั่งซื้อจากผูผลิตในประเทศญ่ีปุน และอ่ืนๆทั่วโลกหากมี

ความจําเปน  
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ตัน ปริมาณการผลิตผาใบชุบนํ้ายา โพลีเอสเตอร ไนลอน รวม 
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ภาพที่ 3.5 ดายดิบ (Yarn) 

 

2) ดายพุง (Fill in yarn) คือเสนดายที่ใชในกระบวนการทอผาใบ ดายพุงใชสําหรับพุงไปมา 

สลับกับเสนยืนที่ผลิตจากดายดิบเพื่อใหขัดกันเปนผืนผา ดายเสนพุงจะผลิตจากวัตถุดิบหลายชนิด

เชน Fiberglass, Cotton, โดยวัสดุแตละชนิดจะมีคุณสมบัติที่แตกตางกันตามที่ลูกคาตองการ ดายพุง

ทั้งหมดจะทําการสั่งซื้อจากผูขายภายในประเทศ 

 

 
 

ภาพที่ 3.6 ดายพุง (Fill in yarn) 

 

3) สารเคมีสําหรับชุบผาใบ (Chemical) เปนวัตถุดิบสําคัญอีกตัวหน่ึงที่ใชในการผสมนํ้ายา

สําหรับกระบวนการชุบผาใบ (Dipping) ซึ่งสารเคมีตางๆจะเปนตัวชวยในการทําปฏิกิยา เพื่อเปลี่ยน 

แปลงคุณสมบัติของผาใบใหเปนไปตามที่ลูกคาตองการ ซึ่งในปจจุบันมีสารเคมีที่ใชอยูทั้งหมด 12 

ชนิด วัตถุดิบประเภทสารเคมีจะสั่งซื้อจากทั้งภายในประเทศและตางประเทศ ปริมาณการใช

สารเคมีแตละชนิดจะขึ้นอยูกับสูตรการผสมนํ้ายาสําหรับผลิตใหกับลูกคาแตละราย 
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ภาพที่ 3.7 สารเคมีสําหรับชุบผาใบ (Chemical) 

3.2 กระบวนการผลิตผาใบไทรคอรด 

การผลิตผาใบไทรคอรด มีขั้นตอนหลัก 3 ขั้นตอนดังน้ี 

1) กระบวนการตีเกลียว (Twisting Process) คือการนําดายดิบมาทําการตีเกลียว ดวยเคร่ืองตี

เกลียวอัตโนมัติ เพื่อเพิ่มความแข็งแรงใหกับเสนดาย เสนดายที่ถูกตีเกลียวแลวจะเรียกวา Cable cord 

ซึ่งความหนาแนนของเกลียวของเสนดาย จะขึ้นอยูกับขอกําหนดของลูกคาแตละราย 

2) กระบวนการทอผาใบ (Weaving Process) นํา Cable cord จากกระบวนการตีเกลียว มา

ใชเปนดายยืนในการทอเปนผืนผาใบดวยเคร่ืองทออัตโนมัติ โดยใชดายพุงที่ทําจากเสนใย

สังเคราะห ทําการทอผืนผาใบใหไดความยาวตามที่ลูกคากําหนด ซึ่งจํานวนเสน Cable cord ที่จะ

นํามาทอและความถี่ของดายพุง จะขึ้นอยูกับความตองการของลูกคาแตละราย และผาใบที่ถูกทอ

ออกมาจะถูกมวนเก็บในแกนเหล็ก 

3) การชุบนํ้ายา (Dipping Process) คือการนําผาใบที่ไดจากกระบวนการทอ มาทําการชุบ

นํ้ายาเคมี (Dip solution) ที่ไดมาจากการนําสารเคมีหลายชนิดมาเขาสูกระบวนการเตรียมนํ้ายา 

(Chemical preparation) ซึ่งจะผสมสารเคมีแตละชนิดตามสูตรการผสม (Recipe) ที่กําหนด การชุบ

นํ้ายาจะตองอาศัยแรงดึง และความรอนเพื่อชวยในการเปลี่ยนโครงสรางโมเลกุลของเสนดาย ทําให

ผาใบมีความแข็งแรง และมีคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ ผาใบที่ถูกชุบนํ้ายาเรียบรอยแลวจะถูก

นําเขาสูกระบวนการบรรจุภัณฑ (Packing) ทันทีกอนนําไปจัดเก็บยังโกดังสินคา เพื่อรอสงใหกับ

ลูกคาตอไป 

สรุปกระบวนการผลิตผาใบชุบนํ้ายาไดดังภาพที่ 3.8 
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ภาพที่ 3.8 แผนภาพแสดงกระบวนการไหลของวัตถุดิบ 

3.3 การจัดการสารเคมีในปจจุบัน 

เน่ืองจากกระบวนการผลิตผาใบไทรคอรดน้ันเปนการผลิตแบบตอเน่ืองเปน Batch ขนาด

ใหญ ทําใหโรงงานตัวอยางจําเปนตองเก็บวัตถุดิบคงคลังไวในปริมาณมาก และคณะผูวิจัยจึงสนใจ

ที่จะปรับปรุงการจัดการวัตถุดิบสารเคมีของโรงงานตัวอยาง เพื่อลดตนทุนรวมในการจัดการ

สารเคมีคงคลังดังที่ไดอธิบายไปแลวน้ัน คณะผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาถึงกระบวนการจัดการ

สารเคมีโดยละเอียดดังน้ี 

 

การวางแผนสั่งซื้อสารเคมี 

สารเคมีสําหรับชุบผาใบถูกบริหารจัดการโดยแผนกวางแผนการผลิต การวางแผนสั่งซื้อ

ไมไดมีมาตรฐานที่ชัดเจน การสั่งซื้อสารเคมีจะจัดทําเดือนละ 1 คร้ังหลังจากไดรับแผนการผลิต

ประจําเดือนจากฝายวางแผนการผลิต และจะสั่งซื้อดวยปริมาณๆหน่ึง การคํานวณหาปริมาณความ

Weaving Process 

Dipping 

 Process 

Twisting Process 
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ตองการสารเคมีในแตละเดือน เปนสิ่งสําคัญเน่ืองผลิตภัณฑแตละชนิดมีความตองการใชสารเคมีที่

แตกตางกัน ซึ่งสามารถสรุปกระบวนการวางแผนสั่งซื้อไดดังภาพที่ 3.9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.9 กระบวนการวางแผนสั่งซื้อสารเคมี 

 

ในปจจุบันโรงงานตัวอยางมีโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ถูกพัฒนาขึ้นภายใน เพื่อชวยในการ

บันทึกการสั่งซื้อ การรับและเบิกจายสารเคมี แตไมไดมีการนําขอมูลในอดีตมาชวยในการวางแผน 

ตัวอยางของโปรแกรมดังแสดงในภาพที่ 3.10 

 

รับแผนการผลิตรายเดือนจากฝายวาง

แผนการผลิต 

คํานวนหาปริมาณสารเคมีที่ตองการใช

ตอเดือน 

ตรวจเช็คปริมาณสารเคมีคงคลังใน

โปรแกรมบันทึกขอมูลของสารเคมี 

ตรวจเช็คปริมาณสารเคมีที่คาดวาจะ

มาถึงในเดือนถัดไปกับแผนกจัดซื้อ 

กําหนดปริมาณสารเคมีที่จะทําการ

สั่งซื้อและวันที่ตองการรับสินคา 

ออกใบคําขอสั่งซื้อไปยังแผนกจัดซื้อ 

ยืนยันการสั่งซื้อและวันรับสารเคมี โดย

แผนกจัดซื้อ 
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ภาพที่ 3.10 โปรแกรมที่ชวยในการบันทึกการสั่งซื้อ การรับและเบิกจายสารเคมี 

 

จากการศึกษาทําใหทราบวาในการวางแผนการสั่งซื้อสารเคมีในปจจุบันน้ัน ยังไมมี

มาตรฐานที่ชัดเจน คือไมมีการกําหนดรูปแบบสั่งซื้อสารเคมี  และไมมีการกําหนดระดับสารเคมีคง

คลังสํารอง ที่เหมาะสมสําหรับสารเคมีแตละชนิด โดยการวางแผนสั่งซื้อในปจจุบันใช

ประสบการณของผูวางแผนเปนหลัก ซึ่งสงผลใหปริมาณสารเคมีคงคลังมีปริมาณสูง จาก

สถานการณดังกลาวทําใหคณะผูจัดทําตองการปรับปรุงวิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อสารเคมีของ

โรงงานตัวอยาง เพื่อนําผลจากการศึกษาไปใชวางระบบการสั่งซื้อสารเคมีแตละชนิด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การออกใบคําขอสั่งซื้อ 

การออกใบสั่งซื้อ 

การรับสารเคมี 

การจายสารเคมี 

Chemical Name 



บทที่ 4 

การหาปริมาณการสั่งซ้ือที่เหมาะสม กรณีไมมีขอจํากัดดานการสั่งซ้ือ 

 

หลังจากทบทวนวรรณกรรมและขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยางแลว ในบทน้ีจะเปน

การแนะนํารายละเอียดของสารเคมี และประยุกตนําเอาวิธีการ lot sizing แบบไมมีขอจํากัดดาน

ปริมาณการสั่งซื้อ พรอมทั้งการเลือกใชวิธีฮิวริสติกที่เหมาะสม และศึกษาความไวของพารามิเตอรที่

เกี่ยวของ 

4.1 สารเคมีท่ีใชในโรงงานผลิตผาใบไทรคอรด 

สารเคมีที่ใชในการผลิตผาใบไทรคอรดจะถูกใชในกระบวนการชุบนํ้ายา ซึ่งจะเตรียมนํ้ายา

โดยการนําสารเคมีชนิดตางๆ มาผสมตามสูตรการผลิตสําหรับผาใบแตละชนิด ซึ่งสารเคมีที่ใชใน

โรงงานตัวอยางมีทั้งหมด 12 ชนิดโดยชื่อของสารเคมีจะแทนดวยตัวอักษร A ถึง L และชื่อผูขายจะ

แทนดวยรหัสมาตรฐานสากลของแตละประเทศ (รหัสประเทศแบบโอลิมปก) พรอมหมายเลข

กํากับ สารเคมีทั้งหมดสามารถแบงไดตามการจัดซื้อออกเปน สารเคมีที่สั่งซื้อจากตางประเทศ และ

สารเคมีที่สั่งซื้อภายในประเทศ ซึ่งมีจํานวน 7 และ 5 ชนิด ตามลําดับ 

สารเคมีที่สั่งซื้อจากตางประเทศจะขนสงมาทางเรือ สวนสารเคมีที่สั่งซื้อภายในประเทศจะ

ทําการขนสงทางรถยนต สารเคมีแตละชนิดมีราคาตอหนวยที่แตกตางกัน สามารถสรุปขอมูลทั่วไป

ของสารเคมีทั้งหมดดัง แสดงในตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 สรุปขอมูลทั่วไปของสารเคมี 

 

สารเคมี การขนสง สัดสวนราคาตอหนวย* 

A-FRA1 ทางเรือ 4.1 

B-JPN1 ทางเรือ 3.6 

C-SUI1 ทางเรือ 19.1 

D-USA1 ทางเรือ 6.7 

E-JPN2 ทางเรือ 9.5 

F-JPN3 ทางเรือ 20.0 

G-USA2 ทางเรือ 17.5 

H-THA1 ทางรถยนต 1.2 

I-THA2 ทางรถยนต 1.0 

J-THA3 ทางรถยนต 4.7 

K-THA4 ทางรถยนต 14.7 

L-THA5 ทางรถยนต 1.5 

 

* แสดงเปนสัดสวนของราคาเทียบกับสารเคมีที่ราคาตํ่าที่สุดคือ I-THA2 

 

 จากตารางที่ 4.1 สัดสวนราคาตอหนวยของสารเคมีจะใชการเปรียบเทียบกับสารเคมีที่มี

ราคาตํ่าที่สุดคือ สารเคมี I-THA2 เชนสารเคมี A-FRA1 มีราคาตอหนวยเปน 4.1 เทาของสารเคมี    

I-THA2 เปนตน 

4.2 ปริมาณความตองการใชสารเคมีของโรงงานตัวอยาง 

ปริมาณความตองการใชสารเคมี ไดมาจากแผนการผลิตประจําเดือน โดยแผนการผลิตจะ

ระบุรุนการผลิต สูตรนํ้ายาที่ตองใชชุบผาใบและอัตราการสิ้นเปลืองนํ้ายาชุบ ซึ่งนํ้ายาแตละสูตรจะ

ประกอบดวยสารเคมีหลายชนิดตามสัดสวนที่กําหนด ดังแสดงในตารางที่ 4.2 ทําใหทราบปริมาณ

ความตองการสารเคมีแตละชนิดได 
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ตารางที่ 4.2 สัดสวนสารเคมีในนํ้ายาชุบผาใบ 

 

 
 

 โดยในการวิจัยน้ีจะใชขอมูลแผนปริมาณความตองการใชสารเคมีในเดือนมกราคม – 

ธันวาคม 2553 เปนขอมูลนําเขาสําหรับศึกษาวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับรูปแบบความตองการ

สารเคมีแตละชนิด โดยแบงชวงเวลาพิจารณาออกเปน 52 สัปดาห (เน่ืองจากการวางแผนการผลิต

ภายในสัปดาหสามารถปรับเปลี่ยนไดตามความเหมาะสม หากพิจารณาเปนรายวันจะทําใหปริมาณ

ความตองการมีความแปรปรวนมากเมื่อเทียบกับปริมาณความตองการจริง) ในและปริมาณความ

ตองการมีหนวยเปนกิโลกรัมตอสัปดาห ปริมาณความตองการสารเคมีแสดงดังภาพที่ 4.1 ถึง        

ภาพที่ 4.12 

 

 
ภาพที่ 4.1 ปริมาณความตองการสารเคมี A-FRA1 
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ภาพที่ 4.2 ปริมาณความตองการสารเคมี B-JPN1 

 
ภาพที่ 4.3 ปริมาณความตองการสารเคมี C-SUI1 

 
ภาพที่ 4.4 ปริมาณความตองการสารเคมี D-USA1 
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ภาพที่ 4.5 ปริมาณความตองการสารเคมี E-JPN2 

 
ภาพที่ 4.6 ปริมาณความตองการสารเคมี F-JPN3 

 
ภาพที่ 4.7 ปริมาณความตองการสารเคมี G-USA2 

0

500

1000

1500

2000

2500

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51

กิโลกรัม 

สัปดาห 

0

500

1000

1500

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51

กิโลกรัม 

สัปดาห 

0

200

400

600

800

1000

1200

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51

กิโลกรัม 

สัปดาห 



   34 

 
ภาพที่ 4.8 ปริมาณความตองการสารเคมี H-THA1 

 
ภาพที่ 4.9 ปริมาณความตองการสารเคมี I-THA2 

 
ภาพที่ 4.10 ปริมาณความตองการสารเคมี J-THA3 
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ปริมาณความตองการสารเคมี  ITHA2 
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ภาพที่ 4.11 ปริมาณความตองการสารเคมี K-THA4 

 
ภาพที่ 4.12 ปริมาณความตองการสารเคมี L-THA5 

 

จากภาพที่ 4.1 ถึง ภาพที่ 4.12 จะพบวารูปแบบความตองการมีความแกวงตัวระหวาง

สัปดาหคอนขางสูง เน่ืองจากรูปแบบการผลิตของโรงงานตัวอยางเปนการผลิตเปน Batch ใหญ

เพราะระบบการผลิตเปนการผลิตแบบตอเน่ือง และสามารถแบงรูปแบบปริมาณความตองการ

สารเคมีออกเปน 3 กลุม คือกลุมสารเคมีที่มีความตองการสม่ําเสมอทุกสัปดาหและมีปริมาณความ

ตองการสูง เชนสารเคมี A-FRA1, B-JPN1 และ C-SUI1 เน่ืองจากเปนสวนผสมหลัก และกลุม

สารเคมีที่มีความตองการสม่ําเสมอทุกสัปดาหและแตมีปริมาณความตองการตํ่า และกลุมของ

สารเคมีที่ความตองการไมสม่ําเสมอเชนสารเคมี F-JPN3 และ G-USA2 ซึ่งเปนสวนผสมของ

สารเคมีบางชนิดเทาน้ันและอัตราสวนผสมนอย  

0

100

200

300

400

500

600

700

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51

กิโลกรัม 

สัปดาห 

0

50

100

150

200

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51

กิโลกรัม 

สัปดาห 



   36 

4.3 คาใชจายในการจัดการสารเคมีคงคลังของโรงงานตัวอยาง 

คาใชจายในการจัดการสารเคมีคงคลังของโรงงานตัวอยางที่ ใชในการตัดสินใจ 

ประกอบดวย  

 

1. คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering cost) ประกอบดวย 

  - คาวัสดุในการสั่งซื้อ 72 บาทตอคร้ัง  

  - คาใชจายพิธีการศุลกากร 2500 บาทตอคร้ัง (เฉพาะกรณีสั่งซื้อจากตางประเทศ) 

 - ขนสงจากทาเรือมายังโรงงานเฉลี่ย (กรณีสั่งซื้อจากตางประเทศ) 7500 บาท (ราคา

ระหวาง 7000-8000 บาท) 

 - ขนสงจากโรงงานของผูผลิตมายังโรงงานเฉลี่ย (กรณีสั่งซื้อจากตางประเทศ)          

3500 บาท (ราคาระหวาง 3200-3800 บาท) 

 

สรุปคาใชจายในการสั่งซื้อแสดงดังตารางที่ 4.3 

ตารางที่ 4.3 คาใชจายในการสั่งซื้อสารเคมี 

 

 ขนสงทางเรือ ขนสงทางรถยนต 

คาใชจายสําหรับการออกใบสั่งซื้อ 72 72 

คาใชจายพิธีศุลกากร 2,500 - 

คาขนสงสินคา 7,500 3,500 

รวม 10,072 3,572 

 

 

2.คาใชจายในการจัดเก็บ (Holding cost) เปนคาใชจายที่แปรผันตามปริมาณการจัดเก็บและ

เวลาในการจัดเก็บ ซึ่งในกรณีของโรงงานตัวอยางจะเปนสวนของตนทุนของเงินทุน (Capital 

Costs) กลาวคือเปนการเสียโอกาสในการนําเงินสวนที่ตองนํามาซื้อสารเคมีเพื่อจัดเก็บน้ัน ไปทํา

กําไรใหกับบริษัท ซึ่งจากการศึกษาผลกําไรขั้นตน (Gross Profit Margin) ของอุตสาหกรรมในกลุม

สิ่งทอเพื่อยานยนตทั้งในประเทศและตางประเทศ [15][16] พบวามีคาเฉลี่ยของผลกําไรขั้นตนอยูที่ 

12.8% หรือคิดเปน 0.25% ตอสัปดาห (52 สัปดาห/ป) (ผลกําไรขั้นตนอยูระหวาง 9.8% - 15.8%) 
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สําหรับคาใชจายในการขาดสารเคมี (Stock out cost) น้ันจะไมถูกนํามาพิจารณาเน่ืองจาก

โรงงานไมยินยอมใหเกิดขึ้น 

ดวยขอจํากัดของขอมูลในอดีต ทางคณะผูวิจัยจึงทําการวิเคราะหความไวของคาใชจายใน

การสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดเก็บเพื่อตรวจสอบผลการวิเคราะหอีกคร้ังหน่ึงในหัวขอ 4.5 

4.4 การหาวิธีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อท่ีเหมาะสม 

การศึกษาคร้ังน้ีใชขอมูลปริมาณความตองการสารเคมีแตละชนิด และทําการคํานวณหา

ตนทุนรวมในการจัดการวัตถุดิบสารเคมีจากวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อที่ทั้ง 5 วิธีคือ LFL, POQ, 

PPB, LUC และ SM โดยใชขอมูลปริมาณความตองการสารเคมีจํานวน 52 สัปดาห (มกราคม-

ธันวาคม 2553) เปนขอมูลนําเขา โดยอาศัยโปรแกรมกึ่งสําเร็จรูปซึ่งทํางานในระบบ R/RStudio 

[13] เพื่อชวยในการหาคําตอบ 

โดยมีสมมติฐานในการคํานวณดังตอไปน้ี 

- สารเคมีถูกสงตามปริมาณที่กําหนดทั้งหมด  

- ปริมาณสารเคมีคงคลังที่เวลาเร่ิมตนเปนศูนย 

- ไมมีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่า 

- เวลานําในการสั่งซื้อ (Lead time) มีคาเปนศูนย 

- คาใชจายในการสั่งซื้อมีคาคงที่ตลอดระยะเวลาการวางแผน 

- คาใชจายในการจัดเก็บเปนแบบเสนตรงและคิดคาใชจายตอนทายของคาบเวลาที่มี

วัตถุดิบคงคลัง 

- สินคาคงคลังตอนเร่ิมการวางแผนและตอนสุดทายตองมีคาเปนศูนย 

 ผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลโดยโปรแกรมคือปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม ชวงเวลา

ในการสั่งซื้อที่เหมาะสม และตนทุนรวมของในการจัดการวัตถุดิบสารเคมีของแตละวิธีการสั่งซื้อ 

เมื่อไดผลลัพธจากวิธีการสั่งซื้อทั้ง 5 วิธีแลว ทําการเปรียบเทียบกับตนทุนรวมที่ไดจากวิธีการ WW 

ซึ่งเปนวิธีที่ใหผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด โดยผลการเปรียบเทียบตนทุนรวมจะแสดงในรูปของ

สัดสวนตนทุนรวมในการจัดการวัตถุดิบสารเคมีของแตละวิธีการสั่งซื้อเมื่อเทียบกับวิธีการ WW  

ดังน้ี   

สัดสวนตนทุนรวม = ตนทุนรวมที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี  

ตนทุนรวมที่ไดจากวิธี WW 
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ผลลัพธจากขอมูลนําเขาของสารเคมีทั้ง 12 ชนิดจะไดคําตอบดังเสดงตารางที่ 4.4-4.15 ซึ่ง

จะแสดงจํานวนคร้ังการสั่งซื้อ คาใชจายในการสั่งซื้อทั้งหมด คาใชจายในการจัดเก็บ ตนทุนรวมใน

การจัดการสารเคมี และสัดสวนตนทุนรวมเมื่อเปรียบเทียบกับวิธี WW และภาพที่ 4.13-4.24 แสดง

รอบการสั่งซื้อ ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณสารเคมีคงคลังในแตละสัปดาห ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อ

ทั้ง 5 วิธี 

 

ตารางที่ 4.4 ผลลัพธของสารเคมี A-FRA1 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 23 51 17 19 22 21 

OC (bath) 231,656 513,672 171,224 191,368 221,584 211,512 

HC(bath) 104,659 - 211,921 173,481 165,369 134,151 

Total cost (bath) 336,315 513,672 383,145 364,849 386,953 345,663 

Total cost / WW - 1.53 1.14 1.08 1.15 1.03 

 

  

  

 
 

ภาพที่ 4.13 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี A-FRA1 
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ตารางที่ 4.5 ผลลัพธของสารเคมี B-JPN1 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 12 51 11 10 12 12 

OC (bath) 120,864 513,672 110,792 100,720 120,864 120,864 

HC(bath) 55,161 - 88,308 97,652 65,403 57,105 

Total cost (bath) 176,025 513,672 199,100 198,372 186,267 177,969 

Total cost / WW  2.92 1.13 1.13 1.06 1.01 

 

  

  

 
  

ภาพที่ 4.14 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี B-JPN1 
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ตารางที่ 4.6 ผลลัพธของสารเคมี C-SUI1 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 12 51 13 12 13 12 

OC (bath) 120,864 513,672 130,936 120,864 130,936 120,864 

HC(bath) 88,999 - 103,968 101,348 113,679 93,420 

Total cost (bath) 209,863 513,672 234,904 222,212 244,615 214,284 

Total cost / WW  2.45 1.12 1.06 1.17 1.02 

 

  

  

 
 

ภาพที่ 4.15 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี C-SUI1 
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ตารางที่ 4.7 ผลลัพธของสารเคมี D-USA1 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 7 49 8 8 8 10 

OC (bath) 70,504 493,528 80,576 80,576 80,576 100,720 

HC(bath) 62,341 - 75,815 69,253 82,889 39,832 

Total cost (bath) 132,845 493,528 156,391 149,829 163,465 140,552 

Total cost / WW  3.72 1.18 1.13 1.23 1.06 

 

  

  

 
 

ภาพที่ 4.16 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี D-USA1 
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ตารางที่ 4.8 ผลลัพธของสารเคมี E-JPN2 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 7 51 7 7 8 9 

OC (bath) 70,504 513,672 70,504 70,504 80,576 90,648 

HC(bath) 61,306 - 71,500 65,743 65,910 50,509 

Total cost (bath) 131,810 513,672 142,004 136,247 146,486 141,157 

Total cost / WW  3.90 1.08 1.03 1.11 1.07 

 

  

  

 
 

ภาพที่ 4.17 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี E-JPN2 
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ตารางที่ 4.9 ผลลัพธของสารเคมี F-JPN3 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 8 36 6 7 8 9 

OC (bath) 80,576 362,592 60,432 70,504 80,576 90,648 

HC(bath) 42,607 - 73,618 63,190 43,580 35,908 

Total cost (bath) 123,183 362,592 134,050 133,694 124,156 126,556 

Total cost / WW  2.94 1.09 1.09 1.01 1.03 

 

 
 

ภาพที่ 4.18 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี F-JPN3 
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ตารางที่ 4.10 ผลลัพธของสารเคมี G-USA2 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 5 30 5 5 5 8 

OC (bath) 50,360 302,160 50,360 50,360 50,360 80,576 

HC(bath) 34,242 - 41,916 47,333 41,430 21,352 

Total cost (bath) 84,602 302,160 92,276 97,693 91,790 101,928 

Total cost / WW  3.57 1.09 1.15 1.08 1.20 

 

 
ภาพที่ 4.19 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี G-USA2 
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ตารางที่ 4.11 ผลลัพธของสารเคมี H-THA1 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 6 51 6 6 6 7 

OC (bath) 21,432 182,172 21,432 21,432 21,432 25,004 

HC(bath) 18,516 - 18,578 18,578 20,457 15,425 

Total cost (bath) 39,948 182,172 40,010 40,010 41,889 40,429 

Total cost / WW  4.56 1.00 1.00 1.05 1.01 

 

 
 

ภาพที่ 4.20 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี H-THA1 
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ตารางที่ 4.12 ผลลัพธของสารเคมี I-THA2 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 4 51 4 4 4 5 
OC (bath) 14,288 182,172 14,288 14,288 14,288 17,860 

HC(bath) 12,343 - 13,810 12,943 13,018 9,932 

Total cost (bath) 26,631 182,172 28,098 27,231 27,306 27,792 

Total cost / WW  6.84 1.06 1.02 1.03 1.04 

 

 
 

ภาพที่ 4.21 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี I-THA2 
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ตารางที่ 4.13 ผลลัพธของสารเคมี J-THA3 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 7 50 7 7 7 8 

OC (bath) 25,004 178,600 25,004 25,004 25,004 28,576 

HC(bath) 16,291 - 21,876 20,241 19,259 13,683 

Total cost (bath) 41,295 178,600 46,880 45,245 44,263 42,259 

Total cost / WW  4.32 1.14 1.10 1.07 1.02 

 

 
 

ภาพที่ 4.22 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี J-THA3 
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ตารางที่ 4.14 ผลลัพธของสารเคมี K-THA4 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 8 51 8 8 8 10 

OC (bath) 28,576 182,172 28,576 28,576 28,576 35,720 

HC(bath) 22,136 - 27,044 26,437 24,276 17,188 

Total cost (bath) 50,712 182,172 55,620 55,013 52,852 52,908 

Total cost / WW  3.59 1.10 1.08 1.04 1.04 

 

 
 

ภาพที่ 4.23 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี K-THA4 
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ตารางที่ 4.15 ผลลัพธของสารเคมี L-THA5 

 

 WW LFL POQ PPB LUC SM 

No.of order 2 51 2 2 2 3 

OC (bath) 7,144 182,172 7,144 7,144 7,144 10,716 

HC(bath) 4,499 - 4,640 4,640 4,640 3,130 

Total cost (bath) 11,643 182,172 11,784 11,784 11,784 13,846 

Total cost / WW  15.646 1.012 1.012 1.012 1.189 

 

 
 

ภาพที่ 4.24 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี L-THA5 
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จากตารางผลลัพธของสารเคมีทั้ง 12 ชนิดแสดงจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อ คาใชจายในการ

สั่งซื้อ คาใชจายในการจัดเก็บ คาใชจายรวมในการการจัดการสารเคมี ซึ่งเทากับผลรวมคาใชจายใน 

การสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดเก็บ ที่ไดจากการใชวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อแตละวิธี และสุดทาย

คือสัดสวนตนทุนรวมเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการ WW และภาพที่ 4.13-4.24 แสดงปริมาณการสั่งซื้อ

และปริมาณสารเคมีคงคลังในแตละสัปดาห ที่ไดจากการใชวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อแตละวิธี 

ยกตัวอยางเชนสารเคมี A-FRA1 (ตารางที่ 4.4) เมื่อใชวิธีการสั่งซื้อแตคือ WW, LFL, POQ, 

PPB, LUC และ SM มีการสั่งซื้อสารเคมีจํานวน 23 ,51, 17, 19, 22 และ 21 คร้ังตามลําดับและ

คาใชจายรวมในการจัดการสารเคมีคงคลังเมื่อเทียบกับวิธี WW แลวเทากับ 1.53, 1.14, 1.08, 1.15 

และ 1.03 เทา ตามลําดับ จะเห็นวาคาใชจายรวมในการจัดการสารเคมีคงคลัง โดยการใชวิธี SM มี

คาใกลเคียงวิธีการ WW มากที่สุดโดยใหคาคาใชจายรวมมากกวาเพียง 0.03 เทา ดังน้ันจึงควร

เลือกใชวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อแบบ SM สําหรับสารเคมี L-THA5 และจากกราฟแสดงปริมาณ

สารเคมีคงคลังในแตละชวงเวลาของสารเคมี A-FRA1 จะเห็นวาถึงแมจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อของ

วิธี POQ และ PPB จะนอยกวา แตปริมาณการสั่งซื้อและรอบการสั่งซื้อแตกตางกัน สงผลให

คาใชจายรวมในการจัดการที่แตกตางกัน 

สรุปผลการเปรียบเทียบตนทุนรวมในการจัดการวัตถุดิบสารเคมีแตละชนิด โดยวิธีการหา

ขนาดการสั่งซื้อทั้ง 5 วิธีกับวิธี WW ซึ่งเปนวิธีที่ใหผลลัพธคือตนทุนรวมที่ตํ่าที่สุด ไดถูกนําเสนอ

ในตารางที่ 4.16 
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ตารางที่ 4.16  สัดสวนตนทุนรวมในการจัดการวัตถุดิบสารเคมีแตละวิธีการสั่งซื้อเทียบกับวิธี WW  

 

Chemical name LFL POQ PPB LUC SM 

A-FRA1 1.53 1.14 1.08 1.15 1.03 

B-JPN1 2.92 1.13 1.13 1.06 1.01 

C-SUI1 2.45 1.12 1.06 1.17 1.02 

D-USA1 3.72 1.18 1.13 1.23 1.06 

E-JPN2 3.90 1.08 1.03 1.11 1.07 

F-JPN3 2.94 1.09 1.09 1.01 1.03 

G-USA2 3.57 1.09 1.15 1.08 1.20 

H-THA1 4.56 1.00 1.00 1.05 1.01 

I-THA2 6.84 1.06 1.02 1.03 1.04 

J-THA3 4.32 1.14 1.10 1.07 1.02 

K-THA4 3.59 1.10 1.08 1.042 1.043 

L-THA5 15.65 1.01 1.01 1.01 1.19 

 

จากตารางที่ 4.16 จะเห็นวาวิธีที่เหมาะสมที่สุดสําหรับสารเคมีแตละชนิดน้ันคือวิธีที่ทําให

คาใชจายรวมในการจัดการใกลเคียงกับวิธี WW มากที่สุด (ตัวเลขที่ขีดเสนใต) ซึ่งสามารถสรุปได

วาสารเคมีสวนใหญจํานวน 6 ชนิดเหมาะสมกับวิธีการ Silver-meal (SM) สวนสารเคมีอีก 3 ชนิด

เหมาะสมกับวิธี Least Unit Cost (LUC) และสารเคมีอีก 2 ชนิดเหมาะสมกับวิธี PPB และอีก 1 ชนิด

เหมาะสมกับวิธี POQ ,PPB หรือ LUC เน่ืองจากใหคาใชจายรวมที่เทากัน สรุปวิธีการสั่งซื้อที่

เหมาะสมที่สุดสําหรับสารเคมีแตละชนิดไดดังตารางที่ 4.17  
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ตารางที่ 4.17  สรุปวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสารเคมีแตละชนิด 

 

Method Chemical 

name 
Method Chemical 

name 
Method Chemical 

name 
Method Chemical 

name 

SM 

A-FRA1 

LUC 

F-JPN3 PPB E-JPN2 POQ,PPB,

LUC 
L-THA5 

B-JPN1 G-USA2 I-THA2 

C-SUI1 K-THA4     

D-USA1       

H-THA1       

J-THA3       

 

จากตารางที่ 4.17 วิธีที่การสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุดสําหรับสารเคมีแตละชนิด จะใหคา

ผลลัพธคือคาใชจายรวมแตกตางจากวิธี WW ไมเกิน 1.08 เทาหรือ 8% แตหากพิจารณาถึงความ

สะดวกในการการทํางานจริง อาจกําหนดวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมซึ่งอาจจะทําใหคาใชจายรวมของ

สารเคมีเพิ่มขึ้นเล็กนอย แตก็ยังแตกตางจากวิธี WW ไมเกิน 8% เทาเดิม ซึ่งจากการพิจารณาแลว

พบวาสามารถกําหนดวิธีการสั่งซื้อเพียง 2 วิธีเพื่อใหสะดวกตอการทํางานคือ วิธี LUC สําหรับ

สารเคมี G-USA2 และ L-THA5 เทาน้ัน สวนสารเคมีที่เหลือควรใชวิธี SM  

สําหรับสารเคมี G-USA2 ที่เหมาะกับวิธี LUC น้ัน เน่ืองจากมีความตองการที่มีคาเปนศูนย

อยูถึง 21 สัปดาหและมีคาใชจายในการเก็บรักษาตอหนวยสูงเน่ืองจากมีมูลคาตอหนวยสูง (จาก

ตารางที่ 4.1) ซึ่งวิธี LUC จะใชการพิจารณาคาใชจายแปรผันเฉลี่ยตอหนวยในการตัดสินใจสั่งซื้อซึ่ง

จะไดคาที่เหมาะสมกวาวิธี SM ซึ่งจะพิจารณาที่คาใชจายผันแปรเฉลี่ยตอรอบการสั่งซื้อ โดยวิธีการ 

LUC จะทําการสังซื้อเพียง 5 รอบทําใหคาใชจายในการสั่งซื้อเทากับ 50,360 บาท และมีคาใชจายใน

การจัดเก็บเทากับ 41,430 บาท ซึ่งผลรวมของคาใชจายในการจัดการสารเคมีเทากับ 97,790 บาท 

เมื่อเทียบกับวิธีการ SM ที่ทําการสั่งซื้อถึง 8 รอบทําใหคาใชจายในการสั่งซื้อสูงถึง 80,576 บาท 

ถึงแมวาจะสงผลใหคาใชจายในการจัดเก็บนอยเพียง 21,352 บาท แตเมื่อพิจารณาถึงผลรวมของ

คาใชจายในการจัดการสารเคมีจะเทากับ 101,928 บาท ซึ่งสูงกวาคาใชจายรวมจากวิธี SM ถึง 

10,138 บาท 

ในสวนตอไปจะเปนการวิเคราะหความไวของคาใชจายที่มีผลตอการตัดสินใจเลือกวิธีการ

สั่งซื้อที่เหมาะสม 



   53 

4.5 การวิเคราะหความไว 

เน่ืองจากมีปจจัยที่มีผลตอคาใชจายรวมคือคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการ

จัดเก็บ ซึ่งคาใชจายที่ใชในการคํานวณเปนคาเฉลี่ยจากขอมูลในอดีต ดังน้ันผูวิจัยจึงทําการศึกษา

ผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงของปจจัยทั้งสองที่มีผลตอวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม ซึ่งจากขอมูล

พบวาคาใชจายในการสั่งซื้อมีคาอยูระหวางไมเกิน ±10% จากคาเฉลี่ยของคาใชจายในการสั่งซื้อ 

ดังน้ันในสวนของการวิเคราะหความไวของคาใชจายในการสั่งซื้อ จึงจะวิเคราะหโดยทําการปรับ

ตนทุนในการสั่งซื้อ เพิ่มขึ้นและลดลงคร้ังละ 5 และ 10 เปอรเซ็นต  

สวนคาใชจายในการจัดเก็บ พบวามีคาอยูระหวางไมเกิน ±25%จากคาเฉลี่ยของคาใชจายใน

การจัดเก็บ ดังน้ันในสวนของการวิเคราะหความไวของคาใชจายในการจัดเก็บ จึงจะวิเคราะหโดย

ทําการปรับตนทุนในการจัดเก็บ เพิ่มขึ้นและลดลงคร้ังละ 10 และ 25 เปอรเซ็นต  

เพื่อทดสอบความไวของการเปลี่ยนแปลงของปจจัยทั้ง 2 ชนิดตอการตัดสินใจเลือกวิธีการ

สั่งซื้อที่เหมาะสม จะใชขอมูลนําเขาชุดเดิมคือปริมาณความตองการใชสารเคมีในเดือนมกราคม – 

ธันวาคม 2553 และนําผลลัพธที่ไดเปรียบเทียบกับผลลัพธจากวิธีการ WW ผลการวิเคราะหแสดงดัง

ภาพที่ 4.25-4.36 

 

   
 

ภาพที่ 4.25 คาใชจายรวมของ A-FRA1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.26 คาใชจายรวมของ B-JPN1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 4.27 คาใชจายรวมของ C-SUI1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.28 คาใชจายรวมของ D-USA1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.29 คาใชจายรวมของ E-JPN2 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.30 คาใชจายรวมของ F-JPN3 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 4.31 คาใชจายรวมของ G-USA2 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.32 คาใชจายรวมของ H-THA1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.33 คาใชจายรวมของ I-THA2 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.34 คาใชจายรวมของ J-THA3 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 4.35 คาใชจายรวมของ K-THA4 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.36 คาใชจายรวมของ L-THA5  ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีคาใชจายเปลี่ยนแปลง 

 

จากภาพที่ 4.25-4.36 แสดงการเปลี่ยนแปลงของสัดสวนคาใชจายรวมที่เปลี่ยนแปลงไป 

เมื่อคาใชจายในการสั่งซื้อและการจัดเก็บมีการเปลี่ยนแปลง ยกตัวอยางเชน ภาพที่ 4.36 ซึ่งแสดง

คาใชจายรวมของสารเคมี L-THA5 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี จะเห็นวาเมื่อคาใชจายในการ

สั่งซื้อลดลง วิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมยังเปนวิธี POQ , PPB หรือ LUC เหมือนเดิม แตเมื่อตนทุนใน

การสั่งซื้อเพิ่มขึ้นวิธีการที่เหมาะสมที่สุดคือวิธี POQ เชนเดียวกับกรณีคาใชจายในการจัดเก็บ หากมี

คาเพิ่มขึ้น วิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมยังเปนวิธี POQ , PPB หรือ LUC เหมือนเดิม แตหากมีคาลดลง

วิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุดคือวิธี POQ  

จากการวิเคราะหความไวของคาใชจายในการจัดการสารเคมีซึ่งมีผลตอการเลือกวิธีการ

สั่งซื้อ สามารถสรุปวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสารเคมีแตละชนิดและตนทุนที่เปลี่ยนแปลง

เมื่อเปรียบเทียบกับวิธี WW ดังตารางที่ 4.18-4.19 
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ตารางที่ 4.18  สรุปวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม กรณีคาใชจายในการสั่งซื้อเปลี่ยนแปลง 

 

Chemical name Method Max. Different from WW 

A-FRA1 SM 3% 

B-JPN1 SM 3% 

C-SUI1 SM 5% 

D-USA1 SM 7% 

E-JPN2 SM 8% 

F-JPN3 SM 3% 

G-USA2 POQ 11% 

H-THA1 SM 2% 

I-THA2 POQ 6% 

J-THA3 SM 7% 

K-THA4 SM 5% 

L-THA5 POQ 1% 

 

ตารางที่ 4.19  สรุปวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม กรณีคาใชจายในการจัดเก็บเปลี่ยนแปลง 

 

Chemical name Method Max. Different from WW 

A-FRA1 SM 6% 

B-JPN1 SM 4% 

C-SUI1 SM 5% 

D-USA1 SM 7% 

E-JPN2 SM 8% 

F-JPN3 SM 5% 

G-USA2 POQ 13% 

H-THA1 SM 8% 

I-THA2 POQ 6% 

J-THA3 SM 8% 

K-THA4 SM 6% 

L-THA5 LUC 1% 
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จากการวิเคราะหความไวของการหาวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสม สําหรับสารคมี

แตละชนิด กรณีที่คาใชจายในการสั่งซื้อและการจัดเก็บเปลี่ยนแปลง ดังแสดงในตารางที่ 4.18 และ 

ตารางที่ 4.19 พบวาสารเคมี G-USA2, I-THA2 และ L-THA5 เมื่อตนทุนแตละชนิดเปลี่ยนแปลงจะ

สงผลใหวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสมเปลี่ยนแปลงไป เชนสารเคมี G-USA2 เปลี่ยนจากวิธี 

LUC เปน POQ ซึ่งจะทําใหคาใชจายรวมแตกตางจากวิธี WW นอยที่สุดคือไมเกิน 11% และ 13% 

ในกรณีคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดเก็บเปลี่ยนแปลง ซึ่งหากยังใชวิธี LUC ในการ

สั่งซื้อเชนเดิม จะสงผลใหคาใชจายรวมแตกตางจากวิธี WW ถึง 14% และ 19% ตามลําดับ 

(รายละเอียดในภาคผนวก) 

สวนสารเคมีชนิดอ่ืนยังสามารถใชวิธีการสั่งซื้อวิธีเดิมคือวิธี SM ซึ่งคาใชจายรวมในการ

จัดการสารเคมีจะแตกตางจากวิธี WW ไมเกิน 8% คือไมแตกตางจากกรณีที่คาใชจายไม

เปลี่ยนแปลง  ดังน้ันในการทํางานจริงเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงดานคาใชจาย จึงควรมีการ

เปลี่ยนแปลงวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสารเคมี G-USA2, I-THA2 และ L-THA5 เปนวิธี POQ 

ลักษณะของสารเคมีที่ใชมีลักษณะเปนของเหลวเปนสวนใหญ และมีขนาดบรรจุภัณณที่

แตกตางกัน ดังน้ันในการสั่งซื้ออาจจะมีขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อ ซึ่งในบทน้ีจะไมมีการ

คํานึงถึงระดับการสั่งซื้อขั้นตํ่าแตในความเปนจริงผูขายสารเคมี อาจจะมีการกําหนดระดับการ

สั่งซื้อขั้นตํ่า เน่ืองจากขอจํากัดดานการบรรจุและการขนสงซึ่งจะทําใหผลลัพธที่ไดมีคาที่แตกตาง

ออกไป เน่ืองจากจําเปนตองสั่งมากเกินกวาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม ซึ่งปญหาดังกลาวจะถูก

กลาวถึงในบทตอไป 

 

 



บทที่ 5 

การหาปริมาณการสั่งซ้ือที่เหมาะสม กรณีมีขอจํากัดดานการสั่งซ้ือ 

 

โดยปกติการสั่งซื้อสินคาโดยเฉพาะทางเรือ ผูขายมักจะกําหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่า ทํา

ใหจําเปนตองทําการสั่งซื้อในปริมาณที่มากกวาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม สงผลใหมีสารเคมี

คงเหลือ และเกิดตนทุนในการเก็บรักษาสารเคมีเหลาน้ัน ซึ่งในกรณีของโรงงานตัวอยางปริมาณ

การสั่งซื้อขั้นตํ่าจะเปนแบบ Multi-Order Quantity (MOQ) กลาวคือจะตองสั่งซื้อเปนจํานวนเทา

ของปริมาณสั่งซื้อขั้นตํ่าที่กําหนดเชน สารเคมี A-FRA1 กําหนดปริมาณขั้นตํ่าเทากับ 18,000 

กิโลกรัม หากมีปริมาณความตองการเทากับ 25,000 กิโลกรัม จะไมสามารถสั่งซื้อตามจํานวนที่

ตองการไดตองทําการสั่งซื้อสั่งซื้อเทากับ 18,000 หรือ 36,000 กิโลกรัม 

ในบทน้ีจะทําการวิเคราะหตนทุนการจัดการวัตถุดิบสารเคมีรวมในกรณีที่ผูขายมีการ

กําหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่า สงผลตอวิธีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม และตนทุน

การจัดการวัตถุดิบสารเคมีรวมอยางไร 

5.1 ความสําคัญของปริมาณการสั่งซื้อข้ันต่ํา 

ปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่าเปนสิ่งสําคัญในการจัดการวัตถุดิบคงคลัง ซึ่งในบทที่ 4 คณะผูวิจัย

ไดทําการศึกษาเพื่อหาวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสารเคมีแตละชนิดแลว แตยังไมไดมีการ

คํานึงถึงกรณีที่มีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่าจากผูขาย ดังน้ันปริมาณการสั่งซื้อแตละคร้ังจึง

เปนปริมาณที่พอดีกับความตองการ โดยจะทําการสั่งซื้อเมื่อปริมาณสารเคมีคงคลังเปนศูนยและ

ปริมาณสารเคมีคงคลังที่คาบเวลาสุดทายจะเปนศูนยพอดี แตในกรณีทีมีการกําหนด MOQ จะสงผล

ตอตนทุนการจัดเก็บสารเคมีคงคลัง เน่ืองจากจําเปนตองสั่งซื้อในปริมาณที่มากกวาความตองการ 

โดย MOQ ของสารเคมีแตละชนิดแสดงดังตารางที่ 5.1 

วิธีการหาคําตอบที่เพิ่มขอจํากัดดาน MOQ ในการหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม แบง

ออกเปน 2 แบบ โดยแบบที่ 1 ใชสําหรับหรับวิธีการสั่งซื้อ LFL และ POQ ซึ่งจะเพิ่มสวนของการ

หาจํานวนการสั่งซื้อที่แทจริงเมื่อพิจารณา MOQ ของสารเคมีน้ันๆกอน หลังจากน้ันจึงทําการ

คํานวณหาปริมาณสารเคมีคงคลังแตละสัปดาหแลวจึงทําการคํานวณหาคาใชจายรวม ซึ่งสามารถ

สรุปวิธีการหาคําตอบกรณีมีขอจํากัดดาน MOQ แบบที่ 1 ไดดังภาพที่ 5.1  
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ตารางที่ 5.1 ปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่าของสารเคมีแตละชนิด 

 

 

 
 

ภาพที่ 5.1 วิธีการหาคําตอบ กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ สําหรับวิธี LFL และ POQ 

 

สวนแบบที่ 2 ใชสําหรับวิธีการสั่งซื้อ PPB, LUC และ SM ซึ่งจะแตกตางกันคือ หลังจากทํา

การหาจํานวนการสั่งซื้อที่แทจริงเมื่อพิจารณา MOQ ของสารเคมีน้ันๆแลว ใหกลับไปทําการ

วิเคราะหหาจํานวนการสั่งซื้อที่เหมาะสมตามขั้นตอนของวิธีการสั่งซื้อแตละแบบอีกคร้ังหน่ึง 

จนกวาจะไดคําตอบที่เหมาะสม แลวจึงคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่แทจริงอีกคร้ัง แลวจึงทําการ

คํานวณหาปริมาณสารเคมีคงคลังแตละสัปดาหแลวจึงทําการคํานวณหาคาใชจายรวม ทําตาม

Chemical code MOQ (Kg.)  Chemical code MOQ (Kg.) 

A-FRA1 18,000  G-USA2 800 

B-JPN1 18,000  H-THA1 200 

C-SUI1 1,000  I-THA2 1,000 

D-USA1 800  J-THA3 1,000 

E-JPN2 1,000  K-THA4 200 

F-JPN3 800  L-THA5 500 
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ขั้นตอนน้ีไปจนถึงสัปดาหสุดทายของการวางแผน สรุปวิธีการหาคําตอบกรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

แบบที่ 2 ไดดังภาพที่ 5.2 

 

 
 

ภาพที่ 5.2 วิธีการหาคําตอบ กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ สําหรับวิธี PPB, LUC และ SM 

 

5.2 สรุปผลการวิเคราะห กรณีมีขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อข้ันต่ํา 

สรุปผลการวิเคราะหวิธีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม กรณีที่มีการกําหนด 

MOQ ของสารเคมีแตละชนิดที ่แสดงดังตารางที่ 5.2 
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ตารางที่ 5.2 วิธีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมกรณีที่ไมมีการกําหนด MOQ และกรณี

กําหนด MOQ ของสารเคมีแตละชนิด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากผลการวิเคราะหพบวาสารเคมีเพียง 2 ชนิดเทาน้ันที่วิธีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อไม

เปลี่ยนแปลงคือ สารเคมี A-FRA1 และ D-USA1 สวนสารเคมีชนิดอ่ืนวิธีการกําหนดปริมาณการ

สั่งซื้อเปลี่ยนแปลงไป ซึ่งสารเคมีสวนใหญเหมาะสมกับวิธีการสั่งซื้อแบบ PPB เชนสารเคมี C-

SUI1 เหมาะสมกับวิธี PPB เน่ืองจากคาใชจายในการจัดเก็บตํ่ากวาถึงแมจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อจะ

มากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับวิธี SM ดังแสดงในภาพที่ 5.3 แตตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีที่ได

จากวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมในกรณีที่มีขอจํากัดดาน MOQ น้ีสงผลใหตนทุนรวมในการจัดการ

สารเคมีเปลี่ยนแปลงไปดวย ซึ่งจะแสดงดังตารางที่  5.3 

 
 

ภาพที่ 5.3 ปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณคงคลังของสารเคมี C-SUI1 กรณีมี MOQ 

Chemical code ไมมีการกําหนด MOQ มีขอกําหนด MOQ 

A-FRA1 SM PPB,SM 

B-JPN1 SM POQ 

C-SUI1 SM PPB 

D-USA1 SM SM 

E-JPN2 SM PPB 

F-JPN3 SM POQ 

G-USA2 LUC POQ 

H-THA1 SM POQ,PPB 

I-THA2 SM PPB 

J-THA3 SM PPB 

K-THA4 SM PPB 

L-THA5 LUC POQ,PPB 
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ตารางที่ 5.3 ตนทุนในการจัดการสารเคมีรวมที่เปลี่ยนแปลง กรณีมีการกําหนด MOQ  

 

 

จากตารางที่ 5.3 จะเห็นวาหากมีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่าจากผูขาย จะสงผลให

ตนทุนในการจัดการสารเคมีรวม ที่ไดจากการใชวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมน้ันจะมีคาเพิ่มขึ้นโดย

เฉลี่ย 14% จากกรณีที่ไมมีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่า โดยสารเคมีที่มีกําหนดปริมาณการ

สั่งซื้อขั้นตํ่าในปริมาณมากเชนสารเคมี A-FRA1 และ B-JPN1 จะสงผลใหตนทุนในการจัดการ

สารเคมีรวมเพิ่มสูงถึง 65% และ 30% เน่ืองจาก MOQ มีปริมาณสูงถึง 18,000 กิโลกรัม สวน

สารเคมี I-THA2 สงผลใหตนทุนในการจัดการสารเคมีรวมลดลง 1% เน่ืองจากจํานวนคร้ังในการ

สั่งซื้อลดลง และปริมาณสารเคมีคงคลัง ตัวอยางปริมาณสารเคมีคงคลังในกรณีไมมีขอจํากัดดาน 

MOQ และกรณีที่มีขอจํากัดดาน MOQ ของสารเคมี B-JPN1 และ I-THA2 ดังภาพที่ 5.4 - 5.5 

 

Chemical code ไมมีการกําหนด MOQ กําหนด MOQ ตนทุนที่เปลี่ยนแปลง 

(%) 

A-FRA1 345,663 568,717 65% 

B-JPN1 177,969 230,711 30% 

C-SUI1 214,284 227,636 6% 

D-USA1 140,552 145,433 3% 

E-JPN2 141,157 152,341 8% 

F-JPN3 126,556 140,722 11% 

G-USA2 91,790 109,366 19% 

H-THA1 40,429 40,334 0% 

I-THA2 27,792 27,648 -1% 

J-THA3 42,259 47,054 11% 

K-THA4 52,908 56,530 7% 

L-THA5 11,784 12,310 4% 

คาเฉลี่ยของตนทุนที่เปลี่ยนแปลง (%) 14% 
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ภาพที่ 5.4 สารเคมีคงคลังของสารเคมี B-JPN1ในกรณีไมมีขอจํากัดดาน MOQ และกรณีที่มี

ขอจํากัดดาน MOQ  

 

 
 

ภาพที่ 5.5 สารเคมีคงคลังของสารเคมี I-THA2 ในกรณีไมมีขอจํากัดดาน MOQ และกรณีที่มี

ขอจํากัดดาน MOQ 
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จากภาพที่ 5.4 จะเห็นวาสําหรับสารเคมี B-JPN1ในกรณีที่มีขอจํากัดดาน MOQ ปริมาณ

สารเคมีคงคลังในแตละสัปดาหสวนใหญมีปริมาณที่สูงกวาปริมาณสารเคมีคงคลังในกรณีที่ไมมี

ขอจํากัดดาน MOQ เน่ืองจาก MOQ มีปริมาณสูงถึง 18,000 กิโลกรัม ทําใหจําเปนตองสั่งซื้อ

สารเคมีในปริมาณที่สูงกวาปริมาณความตองการมาก ถึงแมจํานวนคร้ังในการสั่งซื้อมากกวา แต

ปริมาณคงคลังสูง สงผลใหตนทุนในการจัดการสารเคมีรวมสูงขึ้นถึง 65%  

สวนภาพที่ 5.5 จะเห็นวาปริมาณสารเคมีคงคลังของสารเคมี I-THA2 กรณีที่มีขอจํากัดดาน 

MOQ มีคาใกลเคียงกับกรณีที่ไมมีขอจํากัดดาน MOQ เน่ืองจาก MOQ มีปริมาณตํ่าคือ 1,000 

กิโลกรัม ซึ่งใกลเคียงกับปริมาณความตองการสารเคมีที่แทจริง แตทําใหจํานวนคร้ังการสั่งซื้อ

นอยลง 1 คร้ัง สงผลใหตนทุนในการจัดการสารเคมีรวมใกลเคียงกันทั้ง 2 กรณี 

5.3 การวิเคราะหความไว กรณีมีขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อ 

ทําการทดสอบเพื่อวิเคราะหความไวของ คาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดเก็บ 

ซึ่งคาใชจายที่ใชในการคํานวณเปนคาเฉลี่ยจากขอมูลในอดีต ดังน้ันผูวิจัยจึงทําการศึกษาผลกระทบ

จากการเปลี่ยนแปลงของปจจัยทั้งสองที่มีผลตอวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม ในกรณีที่มีขอจํากัดดาน

การสั่งซื้อ ซึ่งวิเคราะหโดยทําการปรับตนทุนในการสั่งซื้อ เพิ่มขึ้นและลดลงคร้ังละ 5 และ 10 

เปอรเซ็นต สวนคาใชจายในการจัดเก็บ จะวิเคราะหโดยทําการปรับตนทุนในการจัดเก็บ เพิ่มขึ้น

และลดลงคร้ังละ 10 และ 25 เปอรเซ็นต ผลการวิเคราะหแสดงดังภาพที่ 5.6-5.17 

 

 
 

ภาพที่ 5.6 คาใชจายรวมของ A-FRA1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 5.7 คาใชจายรวมของ B-JPN1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ และ

คาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 5.8 คาใชจายรวมของ C-SUI1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ และ

คาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 5.9 คาใชจายรวมของ D-USA1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 5.10 คาใชจายรวมของ E-JPN2 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 5.11 คาใชจายรวมของ E-JPN2 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 5.12 คาใชจายรวมของ G-USA2 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 5.13 คาใชจายรวมของ H-THA1 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 5.14 คาใชจายรวมของ  I-THA2 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 5.15 คาใชจายรวมของ  J-THA3 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 
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ภาพที่ 5.16 คาใชจายรวมของ  K-THA4 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 

 

 
 

ภาพที่ 5.17 คาใชจายรวมของ  L-THA5 ที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อแตละวิธี กรณีมีขอจํากัดดาน MOQ 

และคาใชจายมีการเปลี่ยนแปลง 

 

จากภาพที่ 5.6 - 5.17 แสดงการเปลี่ยนแปลงของสัดสวนคาใชจายรวมที่เปลี่ยนแปลงไป 

เมื่อคาใชจายในการสั่งซื้อและการจัดเก็บมีการเปลี่ยนแปลง ยกตัวอยางเชน ภาพที่ 5.6 สําหรับ

สารเคมี A-FRA1 จะเห็นวาถึงแมคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดเก็บเปลี่ยนแปลงไป 

วิธีการสั่งซื้อที่ทําใหคาใชจายตํ่าที่สุดยังเปนวิธี SM  เปนตน โดยสามารถสรุปวิธีการสั่งซื้อที่

เหมาะสมของสารเคมีแตละชนิดเหมาะสม กรณีที่มีขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อและคาใชจายใน

การสั่งซื้อมีการเปลี่ยนแปลง ดังตารางที่ 5.4 

 

  



70 

ตารางที่ 5.4 สุปผลการวิเคราะหวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม กรณีที่มีขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อ

และคาใชจายในการสั่งซื้อมีการเปลี่ยนแปลง 

 

 

จากตารางที่ 5.4 จะเห็นวาในกรณีที่มีขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อ หากคาใชจายในการ

สั่งซื้อมีการเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นหรือลดลงในชวง 10% ไมทําใหวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม

เปลี่ยนแปลงไป แตในกรณีที่คาใชจายในการจัดเก็บเปลี่ยนแปลง จะมีเพียงสารเคมี C-SUI1 ชนิด

เดียวที่วิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมเปลี่ยนแปลงไป 

5.4  การกําหนดปริมาณสารเคมีคงคลังสํารอง (Safety Stock) 

การกําหนดปริมาณสารเคมีคงคลังสํารองเปนสิ่งจําเปนเน่ืองจาก วิธีการสั่งซื้อที่นําเสนอ

สงผลใหไมมีสินคาคงคลังเหลือหรือเหลือนอย โดยมีสมมติฐานในการคํานวณคือเวลานําในการ

สั่งซื้อคงที่ งานวิจัยน้ีจึงทําการคํานวณหาปริมาณสารเคมีคงคลังสํารองที่เหมาะสมสําหรับสารเคมี

แตละชนิด เพื่อปองกันการขาดแคลนวัตถุดิบ  

Chemical code กรณีมี MOQ และ

คาใชจายไมเปลี่ยนแปลง 

กรณีมี MOQ 

คาใชจายในการสั่งซื้อ 

เปลี่ยนแปลง 

คาใชจายในการจัดเก็บ

เปลี่ยนแปลง 

A-FRA1 SM SM SM 

B-JPN1 POQ POQ POQ 

C-SUI1 PPB PPB SM 

D-USA1 SM SM SM 

E-JPN2 PPB PPB PPB 

F-JPN3 POQ POQ POQ 

G-USA2 POQ POQ POQ 

H-THA1 POQ POQ POQ 

I-THA2 PPB PPB PPB 

J-THA3 PPB PPB PPB 

K-THA4 PPB PPB PPB 

L-THA5 PPB PPB PPB 
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ปริมาณวัตถุดิบคงคลังจะมากหรือนอยน้ัน ขึ้นอยูกับความความไมแนนอนของระยะเวลา

นําในการสั่งซื้อและความไมแนนอนของปริมาณความตองการในแตละชวงเวลา ซึ่งใน

อุตสาหกรรมมักจะสมมติใหระยะเวลานําในการสั่งซื้อและปริมาณความตองการวัตถุดิบมีการ

กระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution) แตในกรณีของโรงงานตัวอยาง เวลานําในการสั่งซื้อมี

การกระจายตัวแบบปกติแตปริมาณความตองการวัตถุดิบมีการกระจายตัวหลายรูปแบบ ซึ่งการ

ทดสอบการกระจายตัวของขอมูลโดยใชโปรแกรม Minitab 16.0 ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 และมี

สมมติฐานในการทดสอบคือ 

H0 : ปริมาณความตองการมีการกระจายตัวแบบน้ันๆ 

H1 : ปริมาณความตองการไมมีการกระจายตัวแบบน้ันๆ 

จะปฏิเสธสมมติฐาน H0 เมื่อ P-Value นอยกวาระดับนัยสําคัญ 0.05 

ในการกําหนดระดับสินคาคงคลังจะตองเผื่อใหกับความไมแนนอนของคาทั้ง  2 น้ี โดย

นโยบายของโรงงานตัวอยางไดกําหนด Service Level ของวัตถุดิบสารเคมีอยูที่ 95 เปอรเซ็นต หรือ

ความนาจะเปนในการเกิดสารเคมีขาดมือเทากับ 0.05 หมายถึงยินยอมใหสารเคมีที่ตองการใชขาด

มือได 5 ใน 100 คร้ัง เน่ืองจากสามารถยินยอมใหสลับแผนการผลิตได และจากขอมูลในอดีตพบวา

ไมเคยมีการสลับแผนการผลิตเน่ืองจากสารเคมีขาดมือเกิน 5 คร้ังตอการผลิต 100 คร้ัง ซึ่งปริมาณ

ความตองการสารเคมีของโรงงานตัวอยางมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) ทั้งหมด 

ดังน้ันวิธีการคํานวนปริมาณสารเคมีคงคลังสํารอง จะใชสูตรดังน้ี 

 

𝑠𝑠 = k𝜎𝑥       (1) 

 

เมื่อ     SS   = ปริมาณสินคาคงคลังสํารอง 

          σx   = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการสินคาในชวงเวลานํา 

k   = คะแนนมาตรฐาน (Z-score) จากตารางความถี่สะสมของการแจกแจงปกติ 

(ภาคผนวก) 

ซึ่ง σx สามารถคํานวณไดจาก       𝜎𝑥 =  �𝐸(𝐿)𝑣𝑎𝑟(𝐷) + [𝐸(𝐷)2𝑣𝑎𝑟(𝐿) 

เมื่อ  E(D) = คาเฉลี่ยของปริมาณความตองการตอสัปดาห 

 var (D) = คา Variance ของปริมาณความตองการตอสัปดาห 

E(L) = คาเฉลี่ยของเวลานําในการสั่งซื้อ (สัปดาห) 

 var (L) = คา Variance เวลานําในการสั่งซื้อ (สัปดาห) 

 

 



72 

ในบทถัดไปจะเปนการนําวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสารเคมีแตละชนิดในกรณีที่มี

ขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อ ไปทดลองใชในการวางแผนการสั่งซื้อสารเคมีของโรงงานตัวอยาง 

เปนระยะเวลา 26 สัปดาหและทําการเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดคือตนทุนการจัดการสารเคมีรวม กับ

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริงของโรงงานตัวอยาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 6 

การทดสอบวิธีการสั่งซ้ือที่เหมาะสมกับโรงงานตัวอยาง 

 

ในบทน้ีจะทําการทดสอบวิธีหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม กรณีมีขอจํากัดดานการ

สั่งซื้อ ที่ไดจากการวิจัยในบทที่ 5 กับโรงงานตัวอยาง เพื่อเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดคือตนทุนรวมใน

การจัดการสารเคมีกับตนทุนรวมที่เกิดจากการทํางานจริง โดยจะตนทุนรวมจากวิธีหาปริมาณการ

สั่งซื้อที่เหมาะสมน้ันจะถูกรวมเขากับตนทุนการจัดเก็บสารเคมีคงคลังสํารอง ที่ไดจากการคํานวณ

ของสารเคมีแตละชนิดเสียกอนจึงจะทําการเปรียบเทียบลัพธ 

6.1 การทดสอบวิธีการสั่งซื้อท่ีเหมาะสมกับโรงงานตัวอยาง 

จากวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมกรณีมีขอจํากัดดานการสั่งซื้อของสารเคมีแตละชนิด และ

วิธีการกําหนดปริมาณสารเคมีคงคลังสํารองที่เหมาะสม ทีไ่ดจากการศึกษาในบทที่ 5 จะถูกนํามาใช

ในการวางแผนการสั่งซื้อสารเคมี โดยขอมูลนําเขาคือขอมูลแผนปริมาณความตองการสารเคมีแตละ

ชนิดในชวงเดือน มกราคม – มิถุนายน 2556 ทั้งหมด 26 สัปดาห (ภาคผนวก) ซึ่งไดมาจากแผนการ

ผลิตผาใบไทรคอรด โดยวิธีการคํานวณหาปริมาณความตองการสารเคมีสามารถศึกษาไดในหัวขอ

ที่ 4.2 

สวนตนทุนการสั่งซื้อและการจัดเก็บสารเคมีจะใชคาเดิม สามารถศึกษาไดในหัวขอที่ 4.2 

และใชโปรแกรมกึ่งสําเร็จรูปซึ่งทํางานในระบบ R/RStudio เพื่อชวยในการหาคําตอบ โดยใชวิธีการ

หาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม กรณีมีขอจํากัดดานการสั่งซื้อ ที่ไดจากการวิจัยในบทที่ 5  โดย

ตัวอยางผลลัพธจากการคํานวณตนทุนรวมของสารเคมีแตละชนิด แสดงดังตารางที่ 6.1 
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ตารางที่ 6.1 ตนทุนรวมจากวิธีหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม (มกราคม – มิถุนายน 2556) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         *สารเคมี F-JPN1 ไมมีความตองการเนื่องจากมีการยกเลิกการใชงานในป 2556   

 

6.2 ปริมาณสารเคมีคงคลังสํารอง (Safety Stock) 

ทําการกําหนดปริมาณสารเคมีคงคลังสํารอง ตามวิธีการที่ไดอธิบายไวในหัวขอ 5.4โดยเร่ิม

จากการทดสอบการกระจายตัวของขอมูลปริมาณความตองการ และเวลานําในการสั่งซื้อสารเคมี 

ตัวอยางผลการทดสอบการกระจายตัวของขอมูลแสดงดังภาพที่ 6.1 และสรุปผลการทดสอบการ

กระจายตัวของความตองการและการกระจายตัวของเวลานําในการสั่งซื้อของสารเคมีแตละชนิด

แสดงดังตารางที่ 6.2 

จากภาพที่ 6.1 เปนตัวอยางการทดสอบการกระจายตัวของขอมูลปริมาณความตองการ

สารเคมี A-FRA1 จํานวน 26 สัปดาห จะเห็นวาคา P-Value ของ Lognormal Distribution เทากับ 

0.084  ซึ่งมากกวา 0.05 ซึ่งเปนคานัยสําคัญ ดังน้ันจึงยอมรับสมมติฐานวา ปริมาณความตองการ

สารเคมี A-FRA1 มีการกระจายตัวแบบ Normal 

 

Chemical Code Method Total Cost 

A-FRA1 SM 194,703 

B-JPN1 POQ 112,059 

C-SUI1 PPB 114,017 

D-USA1 SM 46,308 

E-JPN2 PPB 75,257 

F-JPN3* POQ - 

G-USA2 POQ 36,478 

H-THA1 POQ 19,690 

I-THA2 PPB 18,198 

J-THA3 PPB 14,234 

K-THA4 PPB 26,977 

L-THA5 PPB 5,170 
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ภาพที่ 6.2 การทดสอบการกระจายตัวของขอมูล A-FRA1 
 

ตารางที่ 6.1 สรุปผลการทดสอบการกระจายตัวของขอมูลของระยะเวลานําในการสั่งซื้อและ

ปริมาณความตองการ 

 

 

Chemical code Demand Distribution Lead time Distribution 

A-FRA1 Normal Normal 

B-JPN1 Normal Normal 

C-SUI1 Normal Normal 

D-USA1 Normal Normal 

E-JPN2 Normal Normal 

F-JPN3 Normal Normal 

G-USA2 Normal Normal 

H-THA1 Normal Normal 

I-THA2 Normal Normal 

J-THA3 Normal Normal 

K-THA4 Normal Normal 

L-THA5 Normal Normal 
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 จากการคํานวณหาปริมาณสารเคมีคงคลังสํารองของสารเคมีแตละชนิด ตามสูตรการ

คํานวณขางตน สามารถสรุปไดดังตารางที่ 6.3  

 

ตารางที่ 6.3 สรุปปริมาณสารเคมีคงคลังที่เหมาะสมสําหรับสารเคมีแตละชนิด 

 

 

เน่ืองจากวิธีการที่เหมาะสมที่ไดจากการศึกษาเหลาน้ีมีสมมติฐานคือ ระยะเวลานําในการ

สั่งซื้อเปนศูนย ดังน้ันจึงไมมีการคํานึงถึงปริมาณสารเคมีคงคลังสํารอง (Safety Stock) แตในความ

เปนจริงการสั่งซื้อยอมมีระยะเวลานําเสมอ ซึ่งโรงงานตัวอยางก็ไดมีการเก็บสารเคมีคงคลังเชนกัน 

(แตจะอาศัยประสบการณของผูวางแผนเปนหลัก ไมมีไดมีวิธีคํานวณที่เปนมาตรฐาน) ดังน้ันการ

เปรียบเทียบผลลัพธจากการคํานวณและผลลัพธจากการทํางานจริง ไมสามารถที่จะเปรียบเทียบได

ทันที่ ดังน้ันกอนจะทําการเปรียบเทียบจึงตองทําการคํานวณหาระดับปริมาณสารเคมีคงคลังที่

เหมาะสม สําหรับสารเคมีแตละชนิด และทําการบวกเขากับปริมาณสารเคมีคงคลังแตละชวงเวลาที่

ไดจากการคํานวณเสียกอน จึงสามารถทําการเปรียบเทียบผลลัพธได 

Chemical code E(D) 

(kg.) 

var(D) 

(kg.) 

E(LT) 

(Week) 

var(LT) 

(Week) 

SS  

(kg.) 

A-FRA1 16774 33,115,121 9.85 2.45 52,263 

B-JPN1 5,348 8,396,207 11 4 22,547 

C-SUI1 1,302 162,746 11 5 5,042 

D-USA1 1,039 552,998 12 1 4,418 

E-JPN2 865 82,150 11 3 2,849 

G-USA2 207 5,520 12 3 710 

H-THA1 1,329 255,248 4 2 3,206 

I-THA2 1,129 176,314 4 1 2,141 

J-THA3 309 30,241 4 1 715 

K-THA4 253 6,204 2 0 247 

L-THA5 38 405 3 0 65 
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6.3 ตนทุนการจัดการสารเคมีคงคลังรวม กรณีมีสารเคมีคงคลังสํารอง 

หลังจากทําการหาปริมาณสารเคมีคงคลังที่เหมาะสมของสารเคมี แตละชนิดแลว หลังจาก

น้ันตองนําไปบวกเขากับปริมาณสารเคมีคงคลังแตละชวงเวลาที่ไดจากการคํานวณโดยใชวิธีการ

สั่งซื้อที่เหมาะสมในขั้นตน และทําการคํานวณหาตนทุนรวมที่มีการเพิ่มการจัดเก็บสารเคมีคงคลัง

เสียกอน โดยสรุปผลตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีของสารเคมีแตละชนิด แสดงดังตารางที่ 6.4 

 

ตารางที่ 6.4 ตนทุนรวมของสารเคมีแตละชนิด กอนและหลังจากรวมปริมาณสารเคมีคงคลัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 6.6 จะเห็นวาตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีมีคาเพิ่มขึ้น ซึ่งจะเพิ่มขึ้นมาก

หรือนอยขึ้นอยูกับปริมาณสารเคมีคงคลังสํารองที่ตองจัดเก็บและคาใชจายในการจัดเก็บของ

สารเคมีชนิดน้ันๆ  

หลังจากทําการหาตนทุนในการจัดการสารเคมีรวม กรณีมีสารเคมีคงคลังสํารองเรียบรอย

แลว จะสามารถเปรียบเทียบผลลัพธจากการทดลองใชวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม ที่ไดจากการวิจัยใน

บทที่ 5 ได ดังน้ันในสวนตอไปจะเปนขอมูลตนทุนรวมที่เกิดจากการทํางานจริงของพนักงานของ

โรงงานตัวอยาง 

Chemical code Total Cost (Bath) 

(No SS) 

Total Cost (Bath) 

(Plus SS) 

A-FRA1 262,865 495,226 

B-JPN1 124,555 211,902 

C-SUI1 130,692 233,731 

D-USA1 64,757 96,309 

E-JPN2 107,296 138,222 

G-USA2 37,338 50,629 

H-THA1 23,324 28,534 

I-THA2 20,328 22,624 

J-THA3 16,224 19,803 

K-THA4 30,676 34,582 

L-THA5 4,968 5,158 
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6.4 ตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีท่ีเกิดจากการทํางานจริง 

จากการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการจัดการสารเคมีในชวงเวลา 26 สัปดาห (เดือนมกราคม-

มิถุนายน 2556) ตัวอยางเปนดังภาพที่ 6.2 

 

 
 

 ภาพที่ 6.1 ปริมาณสารเคมีคงคลังที่เกิดจากการทํางานจริง ของสารเคมี A-FRA1  

 

จากภาพที่ 6.2 เปนตัวอยางขอมูลปริมาณสารเคมีคงคลังของสารเคมี A-FRA1 ในชวงเวลา 

26 สัปดาห โดยจะเห็นวาในชวง 13 สัปดาหแรกมีการสั่งซื้อสารเคมี 1 คร้ัง และในชวง 13สัปดาห

หลังมีการสั่งซื้อถึง 6 คร้ัง ดังน้ันสามารถทําการคํานวณหาตนทุนรวมในการจัดการสารเคมี A-

FRA1 ไดโดยใชขอมูลคาใชจายในการสั่งซื้อและการจัดเก็บเดียวกัน กับที่ใชในการคํานวณโดย

วิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่ไดจากการวิจัย โดยสรุปผลการคํานวณหาตนทุนรวมในการจัดการ

สารเคมีคงคลังที่เกิดจากการทํางานจริง สรุปไดดังตารางที่ 6.5 
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ตารางที่ 6.5 ตนทุนรวมที่เกิดจากการทํางานจริงของสารเคมีแตละชนิด 

 

6.5 ผลการเปรียบเทียบตนทุนรวมจากการวิธีการสั่งซื้อท่ีนําเสนอและการทํางานจริง 

การเปรียบเทียบผลลัพธคือตนทุนการจัดการสารเคมีรวมที่ไดจากวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม

ที่ทําการนําเสนอ กับตนทุนการจัดการสารเคมีรวมที่เกิดจากการทํางานจริงในชวงเวลา 26 สัปดาห 

โดยความแตกตางจะแสดงในรูปของเปอรเซ็นตของตนทุนที่ลด แสดงดังตารางที่ 6.6 

ตารางที่ 6.6 ผลการเปรียบตนทุนรวมจากวิธีการที่นําเสนอและการทํางานจริง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chemical code Total Cost 

(Bath) 

 Chemical code Total Cost 

(Bath) 

A-FRA1 808,888  H-THA1 42,620 

B-JPN1 267,336  I-THA2 36,293 

C-SUI1 561,711  J-THA3 29,109 

D-USA1 207,201  K-THA4 65,021 

E-JPN2 239,132  L-THA5 11,658 

G-USA2 79,027    

Chemical code ตนทุนที่เกิดขึ้น

จริง 

วิธีการสั่งซื้อที่

นําเสนอ 

ความแตกตาง (%) 

A-FRA1 808,888 495,226 38.8% 

B-JPN1 267,336 211,902 20.7% 

C-SUI1 561,711 233,731 58.4% 

D-USA1 207,201 96,309 53.5% 

E-JPN2 239,132 138,222 42.2% 

G-USA2 79,027 50,629 35.9% 

H-THA1 42,620 28,534 33.1% 

I-THA2 36,293 22,624 37.7% 

J-THA3 29,109 19,803 32.0% 

K-THA4 65,021 34,582 46.8% 

L-THA5 11,658 5,158 55.8% 

คาเฉลี่ยของความแตกตาง (%) 41.3% 
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ภาพที่ 6.2 เปรียบเทียบปริมาณสารเคมีคงคลังของสารเคมี A-FRA1  

 

จากภาพที่ 6.3 แสดงปริมาณสารเคมีคงคลังในแตละชวงเวลาของสารเคมี A-FRA1 ที่ได

จากการคํานวณโดยใชวิธีการสั่งซื้อที่นําเสนอและเกิดจากการทํางานจริง โดยจะเห็นวาในชวง

สัปดาหแรก ปริมาณสารเคมีคงคลังสูงมาก และเร่ิมลดลงแตก็ยังอยูในระดับที่สูงกวาวิธีที่นําเสนอ 

จากตารางที่ 6.6 จะเห็นวาตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีโดยการใชวิธีการสั่งซื้อที่

เหมาะสมที่ไดจากการวิจัย จะนอยกวาตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีที่เกิดจากการทํางานจริงของ

พนักงานของโรงงานตัวอยางเฉลี่ย 41.3%  

 



บทที่ 7 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

7.1 สรุปผลการวิจัย  

จากการศึกษาวิจัยเพื่อหาวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับวัตถุดิบสารเคมี 

จํานวน 12 ชนิดในโรงงานผลิตผาใบไทรคอรด โดยการประยุกตใชวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อที่นิยม

ใชในอุตสาหกรรมการผลิต 5 วิธีไดแก Lot-For-Lot (LFL), Period Order Quantity (POQ), Part 

Period Balancing (PPB), Least Unit Cost (LUC) และ Silver-Meal Method (SM) และทําการ

เปรียบเทียบกับวิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุดคือวิธี Wagner-Whitin Algorithm และ

ทําการหาคําตอบโดยใชวิธีฮิวริสติก 

ในขั้นแรกทําการวิเคราะหหาวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อ โดยไมมีขอจํากัดดานการสั่งซื้อ 

พบวาสารเคมีสวนใหญจํานวน 10 ชนิดเหมาะสมกับวิธี SM และสารเคมี 2 ชนิดเหมาะสมกับวิธี 

LUC โดยตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีโดยเฉลี่ยสูงกวาวิธี Wagner-Whitin Algorithm ไมเกิน 

8%  และเน่ืองจากปจจัยดานคาใชจายในการสั่งซื้อและจัดเก็บสารเคมี มีผลตอคาใชจายรวมซึ่งเปน

คาที่ใชในการตัดสินใจในการเลือกวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม ดังน้ันผูวิจัยจึงทําการศึกษาผลกระทบ

จากการเปลี่ยนแปลงของปจจัยทั้งสองที่มีผลตอวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสม ซึ่งทดสอบโดยทําการปรับ

ตนทุนในการสั่งซื้อและตนทุนในการจัดเก็บเพิ่มขึ้นและลดลงในชวงที่เปนไปได เมื่อพิจารณาจาก

ขอมูลในอดีต พบวาเมื่อคาใชจายแตละชนิดเปลี่ยนแปลงจะสงผลใหวิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อที่

เหมาะสมของสารเคมี G-USA2, I-THA2 และ L-THA5 เปลี่ยนแปลงไป แตสารเคมีอ่ืนๆยังสามารถ

ใชวิธีการสั่งซื้อเดิมได ดังน้ันในการทํางานจริงเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงดานคาใชจาย จึงควรมีการ

ทบทวนวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสารเคมีที่มีความไวตอการเปลี่ยนแปลงอีกคร้ังหน่ึง 

ในการทํางานจริงน้ันผูขายอาจจะมีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่า สงผลใหโรงงาน

ตัวอยางจําเปนตองทําการสั่งซื้อในปริมาณที่มากกวาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม สงผลใหมี

สารเคมีคงเหลือ และเกิดตนทุนในการเก็บรักษาสารเคมีเพิ่มขึ้น และอาจสงผลใหวิธีการหาขนาด

การสั่งซื้อเปลี่ยนแปลงไปดวย ดังน้ันในขั้นตอนตอมาจึงไดทําการวิเคราะหผลกระทบที่เกิดขึ้นจาก

การมีขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อสารเคมีขั้นตํ่า พบวาสงผลใหวิธีการการสั่งซื้อที่เหมาะสม

เปลี่ยนแปลงไป โดยมีเพียงสารเคมี A-FRA1 และ D-USA1 เทาน้ันที่ยังเหมาะสมกับวิธีการสั่งซื้อ

วิธีเดิม โดยจากการวิจัยพบวาการมีขอจํากัดดานปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่าสงผลใหตนทุนรวมเพิ่ม

สูงขึ้นเมื่อเทียบกับกรณีที่ไมมีขอจํากัดใดๆโดยเฉลี่ย 14% และไดทําการวิเคราะหความไวตอปจจัย

ดานคาใชจายในการสั่งซื้อและจัดเก็บสารเคมีเชนกัน พบวาในกรณีที่มีขอจํากัดดานปริมาณการ
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สั่งซื้อสารเคมีขั้นตํ่า ไมสงผลใหวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมเปลี่ยนแปลงไป ยกเวนสารเคมี C-SUI1 

เทาน้ันที่วิธีการสั่งซื้อที่เหมาะเปลี่ยนแปลงไป ดังน้ันในกรณีที่มีการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นตํ่า 

หากมีการเปลี่ยนแปลงดานคาใชจาย จึงควรทบทวนวิธีการสั่งซื้อที่เหมาะสมสําหรับสารเคมี C-

SUI1 อีกคร้ังหน่ึง 

การใชวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อที่ไดจากการศึกษาน้ี อาจจะไมใชคําตอบที่ดีที่สุดแตเปน

คําตอบที่ใกลเคียงคําตอบที่ดีที่สุด เมื่อทําการทดสอบวิธีการสั่งซื้อที่ไดจากการศึกษากับโรงงาน

ตัวอยางอยางแลวพบวา ตนทุนรวมในการจัดการสารเคมีของโรงงานตัวอยางลดลงโดยเฉลี่ยเทากับ 

41.3% แตกอนที่จะทําการเปรียบเทียบตองทําการกําหนดปริมาณสารเคมีคงคลังที่เหมาะสมสําหรับ

สารเคมีแตละชนิดกอน เน่ืองจากวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อที่ทําการศึกษาน้ัน จะสงผลใหสินคาคง

คลังเปนศูนยหรือนอยที่สุด  

7.2 ขอเสนอแนะ  

1. ในการวิจัยน้ีสามารถนําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมอ่ืนที่มีรูปแบบความตองการ

วัตถุดิบเชนเดียวกันกับโรงงานผลิตผาใบไทรคอรด แตอาจจะมีขอจํากัดดานอ่ืนเชน ความสามารถ

ในการจัดเก็บของโรงงาน หรือราคาวัตถุดิบที่มีการเปลี่ยนแปลงตามฤดูกาลเปนตน ซึ่งตองมีการ

ปรับปรุงวิธีการหาคําตอบใหเหมาะสมเสียกอน  

2.  กอนที่จะนําไปประยุกตใชจริงในโรงงาน ควรมีการอบรม เพื่ออธิบายแนวคิด 

หลักการของวิธีการหาขนาดการสั่งซื้อแตละวิธีใหกับพนักงานวางแผนกอน 

3.  ควรมีการปรับปรุงรูปแบบคํานวณ ใหทํางานไมซับซอน เพื่อใหสะดวก เหมาะสม

และประหยัดเวลาในการทํางานกับผูวางแผนดวย 

4.  ผูบริหารควรมีการกําหนดดัชนีชี้วัดผลของการวางแผนความตองการวัตถุดิบแตละ

ชนิดดวย เพื่อใหงายตอการตรวจติดตาม 

5.  ขอมูลดานชื่อของสารเคมีที่ใชและราคาสารเคมีน้ันอาจเปนความลับของบริษัท ดังน้ัน

ในการทําวิจัยจึงไมควรเปดเผยตอสาธารณะ 
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ส
ัป

ดา
ห

ท
ี่ ปริมาณความตองการใชสารเคมี (มกราคม – ธันวาคม 2553) 

A
-F

R
A

1 

B
-J

PN
1 

C
-S

U
I1

 

D
-U

SA
1 

E-
JP

N
2 

F-
JP

N
3 

G
-U

SA
2 

H
-T

H
A

1 

I-
TH

A
2 

J-
TH

A
3 

K
-T

H
A

4 

L-
TH

A
5 

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2 17,81

 

4,214 870 1,460 762 0 112 1,355 863 1,448 151 48 

3 17,02

 

3,575 908 1,327 704 0 198 1,277 800 1,095 158 43 

4 28,74

 

8,079 1,81

 

1,898 1,341 0 110 2,238 1,216 1,794 315 94 

5 16,22

 

2,272 1,44

 

430 752 712 55 1,181 846 355 251 35 

6 18,07

 

6,325 776 2,320 603 0 347 1,225 586 263 135 58 

7 19,22

 

1,663 1,13

 

386 857 610 0 1,361 957 800 197 33 

8 30,55

 

9,757 2,27

 

2,664 1,260 1,32

 

550 2,208 1,383 776 396 99 

9 24,56

 

3,876 1,27

 

1,364 1,125 0 0 1,928 1,313 2,260 222 56 

10 15,67

 

4,407 979 1,527 591 0 193 1,093 587 362 170 44 

11 21,26

 

6,437 1,38

 

1,914 847 676 227 1,515 932 326 241 63 

12 38,71

 

12,01

 

2,54

 

3,115 1,635 1,32

 

743 2,817 1,650 977 442 127 

13 24,01

 

968 1,33

 

314 1,319 0 0 2,096 1,713 1,138 233 42 

14 17,84

 

2,965 1,27

 

985 858 0 106 1,450 1,051 2,110 222 41 

15 24,60

 

6,193 1,41

 

1,874 1,028 609 191 1,794 1,130 980 247 69 

16 10,85

 

648 993 206 483 0 0 766 480 229 173 18 

17 39,18

 

6,583 3,08

 

1,688 1,938 661 113 3,155 2,273 1,203 537 98 

18 24,56

 

10,28

 

1,56

 

3,816 737 305 483 1,627 753 326 272 90 

19 13,89

 

2,055 695 655 573 0 0 967 530 450 121 30 

20 24,04

 

3,878 1,74

 

1,112 1,020 661 0 1,688 1,096 225 305 53 

21 38,81

 

11,63

 

3,10

 

3,602 1,537 661 984 2,764 1,586 1,172 540 118 

22 23,20

 

7,293 1,62

 

2,389 851 305 0 1,600 817 163 282 73 

23 5,775 2,101 693 816 176 0 600 381 186 0 120 18 

24 21,52

 

4,522 2,08

 

1,232 913 1,32

 

0 1,515 1,131 372 364 54 

25 44,53

 

14,74

 

2,95

 

4,820 1,661 305 647 3,127 1,610 1,071 514 144 
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26 27,47

 

3,888 1,99

 

1,146 1,172 0 0 1,928 1,091 310 349 60 

27 8,339 601 234 0 406 661 0 610 533 500 41 12 

28 15,99

 

3,855 1,26

 

1,115 654 661 89 1,118 744 147 222 43 

29 43,38

 

14,24

 

3,20

 

4,636 1,637 661 979 3,041 1,696 1,250 561 139 

30 17,71

 

2,440 1,20

 

461 812 305 0 1,280 764 270 209 41 

31 19,90

 

3,480 1,38

 

923 851 661 0 1,413 935 600 241 45 

32 15,86

 

1,483 1,49

 

365 711 305 650 1,126 738 310 261 30 

33 14,94

 

4,420 918 1,526 539 661 0 1,015 649 147 160 43 

34 49,59

 

17,36

 

3,06

 

5,748 1,846 305 760 3,532 1,836 1,793 535 167 

35 16,83

 

2,026 1,27

 

483 752 966 0 1,196 932 224 221 32 

36 39,54

 

8,842 1,16

 

3,050 612 407 224 1,321 621 209 202 76 

37 17,32

 

5,079 1,30

 

1,404 709 683 545 1,247 788 166 227 52 

38 24,78

 

7,448 1,72

 

2,084 1,003 684 366 1,771 1,004 323 301 78 

39 24,30

 

6,767 1,68

 

2,022 968 1,36

 

578 1,715 1,204 270 292 68 

40 38,71

 

4,228 1,05

 

959 1,291 1,29

 

177 2,020 1,542 104 183 59 

41 20,24

 

4,123 1,74

 

1,245 877 610 0 1,492 1,020 1,005 304 51 

42 44,42

 

14,00

 

3,52

 

4,464 1,710 0 397 3,138 1,573 1,350 615 143 

43 18,30

 

2,590 1,44

 

545 825 610 0 1,315 878 151 251 40 

44 21,43

 

1,359 1,72

 

108 1,002 814 86 1,534 1,126 800 302 35 

45 7,149 293 878 0 337 666 0 513 501 500 153 8 

46 15,43

 

3,220 1,41

 

760 721 661 0 1,182 849 869 247 41 

47 43,35

 

16,22

 

3,12

 

5,086 1,620 738 962 3,069 1,605 1,273 543 153 

48 29,91

 

2,933 2,22

 

698 1,334 0 0 2,126 1,223 310 388 59 

49 15,56

 

2,198 1,28

 

883 607 0 650 1,059 607 61 224 31 

50 15,72

 

1,835 933 633 698 661 0 1,160 920 706 162 29 

51 41,11

 

11,65

 

3,19

 

4,027 1,544 992 879 2,850 1,727 1,250 556 118 

52 

 

 

 

34,64

 

9,586 2,32

 

1,989 1,557 381 0 2,562 1,251 326 404 113 
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ส
ัป

ดา
ห

ท
ี่ ปริมาณความตองการใชสารเคมีของโรงงานตัวอยาง ในเดือน มกราคม-มิถุนายน 2556 

A
-F

R
A

1 

B
-J

PN
1 

C
-S

U
I1

 

D
-U

SA
1 

E-
JP

N
2 

F-
JP

N
3 

G
-U

SA
2 

H
-T

H
A

1 

I-
TH

A
2 

J-
TH

A
3 

K
-T

H
A

4 

L-
TH

A
5 

1 12795 3468 1266 694 603 0 140 870 781 524 241 29 

2 11608 2551 1759 362 580 0 73 798 750 507 359 22 

3 11924 1358 1076 166 575 0 133 824 674 218 216 18 

4 9755 1329 952 0 511 0 0 714 626 0 183 14 

5 21327 6978 1174 1447 1004 0 231 1611 1155 485 246 55 

6 10966 3048 1186 603 521 0 0 781 633 0 229 25 

7 8579 3305 412 0 537 0 0 804 737 0 80 15 

8 15171 4139 1908 0 890 0 198 1228 1214 0 367 23 

9 16775 6491 2456 180 1037 0 0 1433 1490 0 473 30 

10 9763 1461 940 0 523 0 175 727 640 66 184 14 

11 12461 2205 1018 0 675 0 0 961 838 66 199 18 

12 10125 823 957 0 505 0 0 704 591 0 185 14 

13 25747 9685 1732 1909 1405 0 285 2312 1962 0 334 74 

14 17127 7849 1384 1867 736 0 0 1237 968 679 277 52 

15 15496 4086 1009 899 701 0 199 1089 838 228 188 35 

16 23448 8108 1496 1583 1091 0 0 1750 1383 304 284 57 

17 22321 5767 1042 1264 997 0 0 1614 1135 380 208 52 

18 27139 10091 1336 3048 1408 0 284 2500 2025 449 275 94 

19 22266 6857 1324 955 996 0 0 1560 1284 0 255 43 

20 12796 6422 1322 603 821 0 166 1249 1145 297 267 33 

21 12460 6809 1575 651 1023 0 318 1540 1355 297 315 40 

22 25248 11127 1223 1868 1101 0 0 1870 1578 0 236 64 

23 17125 7215 1221 1304 828 0 0 1323 1099 281 230 45 

24 19873 4109 1706 616 974 0 278 1400 1206 262 315 37 

25 19417 6411 1475 581 1056 0 0 1563 1395 262 278 39 

26 24408 7364 892 182 1402 0 0 2085 1840 262 158 41 
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คาใชจายรวมจากวิธีการสั่งซื้อ กรณีไมมีขอจํากัดดานการสั่งซื้อ และกรณีคาใชจายในการสั่งซื้อมี

การเปลี่ยนแปลง 

1. สารเคมี A-FRA1 

2. สารเคมี B-JPN1 

3. สารเคมี C-SUI1 

 

 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 1.48 1.17 1.07 1.21 1.03 

-5 1.00 1.50 1.15 1.07 1.18 1.03 

0 1.00 1.53 1.14 1.08 1.15 1.03 

+5 1.00 1.55 1.13 1.08 1.13 1.03 

+10 1.00 1.58 1.12 1.08 1.09 1.03 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 2.82 1.15 1.16 1.10 1.03 

-5 1.00 2.87 1.14 1.15 1.10 1.03 

0 1.00 2.92 1.13 1.13 1.06 1.01 

+5 1.00 2.96 1.12 1.07 1.08 1.01 

+10 1.00 3.00 1.12 1.07 1.07 1.01 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 2.34 1.12 1.03 1.14 1.05 

-5 1.00 2.39 1.12 1.03 1.14 1.05 

0 1.00 2.45 1.12 1.06 1.17 1.02 

+5 1.00 2.50 1.12 1.13 1.16 1.02 

+10 1.00 2.55 1.12 1.13 1.13 1.02 
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4. สารเคมี D-USA1 

5. สารเคมี E-JPN2 

6. สารเคมี F-JPN3 

 

 

 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 3.55 1.18 1.10 1.10 1.04 

-5 1.00 3.63 1.18 1.15 1.25 1.05 

0 1.00 3.72 1.18 1.13 1.23 1.06 

+5 1.00 3.80 1.18 1.07 1.23 1.07 

+10 1.00 3.88 1.18 1.04 1.10 1.07 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 3.71 1.08 1.11 1.09 1.06 

-5 1.00 3.80 1.08 1.03 1.09 1.07 

0 1.00 3.90 1.08 1.03 1.11 1.07 

+5 1.00 3.99 1.08 1.03 1.02 1.08 

+10 1.00 4.07 1.07 1.07 1.02 1.08 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 2.83 1.11 1.06 1.01 1.02 

-5 1.00 2.89 1.10 1.06 1.01 1.02 

0 1.00 2.94 1.09 1.09 1.01 1.03 

+5 1.00 3.00 1.08 1.08 1.04 1.03 

+10 1.00 3.06 1.07 1.08 1.06 1.02 
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7. สารเคมี G-USA2 

8. สารเคมี H-THA1 

9. สารเคมี I-THA2 

 

 

 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 3.45 1.11 1.18 1.10 1.27 

-5 1.00 3.51 1.10 1.16 1.09 1.20 

0 1.00 3.57 1.09 1.15 1.08 1.20 

+5 1.00 3.64 1.09 1.15 1.14 1.22 

+10 1.00 3.71 1.09 1.15 1.14 1.23 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 4.36 1.01 1.11 1.07 1.01 

-5 1.00 4.46 1.00 1.03 1.07 1.01 

0 1.00 4.56 1.00 1.00 1.05 1.01 

+5 1.00 4.66 1.00 1.00 1.03 1.02 

+10 1.00 4.76 1.00 1.06 1.03 1.02 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 6.51 1.06 1.13 1.13 1.11 

-5 1.00 6.68 1.06 1.03 1.03 1.04 

0 1.00 6.84 1.06 1.02 1.03 1.04 

+5 1.00 7.00 1.05 1.04 1.05 1.04 

+10 1.00 7.14 1.05 1.05 1.05 1.05 
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10. สารเคมี J-THA3 

11. สารเคมี K-THA4 

12. สารเคมี L-THA5 

 

 

 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 4.14 4.14 1.10 1.20 1.07 

-5 1.00 4.24 1.14 1.10 1.20 1.02 

0 1.00 4.32 1.14 1.10 1.07 1.02 

+5 1.00 4.41 1.13 1.09 1.07 1.03 

+10 1.00 4.49 1.13 1.09 1.07 1.03 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 3.43 1.10 1.06 1.08 1.04 

-5 1.00 3.51 1.10 1.05 1.08 1.05 

0 1.00 3.59 1.10 1.08 1.04 1.04 

+5 1.00 3.67 1.09 1.06 1.08 1.05 

+10 1.00 3.74 1.09 1.09 1.08 1.05 

OC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-10 1.00 15.00 1.01 1.01 1.01 1.16 

-5 1.00 15.33 1.01 1.01 1.01 1.18 

0 1.00 15.65 1.01 1.01 1.01 1.19 

+5 1.00 15.94 1.01 1.05 1.05 1.22 

+10 1.00 16.22 1.01 1.05 1.05 1.23 
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คาใชจายรวมจากวิธีการสั่งซื้อ กรณีไมมีขอจํากัดดานการสั่งซื้อ และกรณีคาใชจายในการจัดเก็บมี

การเปลี่ยนแปลง 

1. สารเคมี A-FRA1 

2. สารเคมี B-JPN1 

3. สารเคมี C-SUI1 

 

 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 1.68 1.09 1.09 1.16 1.06 

-10 1.00 1.60 1.11 1.11 1.14 1.04 

0 1.00 1.53 1.14 1.08 1.15 1.03 

+10 1.00 1.47 1.17 1.08 1.21 1.03 

+25 1.00 1.42 1.20 1.09 1.16 1.04 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 3.21 1.10 1.09 1.14 1.02 

-10 1.00 3.05 1.11 1.13 1.06 1.00 

0 1.00 2.92 1.13 1.13 1.06 1.01 

+10 1.00 2.86 1.14 1.15 1.10 1.03 

+25 1.00 2.69 1.17 1.25 1.15 1.04 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 2.74 1.11 1.14 1.10 1.00 

-10 1.00 2.56 1.12 1.12 1.13 1.02 

0 1.00 2.45 1.12 1.06 1.17 1.02 

+10 1.00 2.36 1.12 1.03 1.14 1.05 

+25 1.00 2.22 1.12 1.12 1.17 1.05 
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4. สารเคมี D-USA1 

5. สารเคมี E-JPN2 

6. สารเคมี F-JPN3 

 

 

 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 4.15 1.17 1.03 1.03 1.11 

-10 1.00 3.85 1.18 1.04 1.15 1.07 

0 1.00 3.72 1.18 1.13 1.23 1.06 

+10 1.00 3.55 1.18 1.10 1.10 1.04 

+25 1.00 3.36 1.20 1.13 1.16 1.05 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 4.45 1.07 1.00 1.12 1.00 

-10 1.00 4.08 1.07 1.07 1.02 1.08 

0 1.00 3.90 1.08 1.03 1.11 1.07 

+10 1.00 3.73 1.08 1.11 1.09 1.08 

+25 1.00 3.55 1.10 1.08 1.08 1.06 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 3.29 1.05 1.04 1.01 1.04 

-10 1.00 3.08 1.07 1.07 1.06 1.02 

0 1.00 2.94 1.09 1.09 1.01 1.03 

+10 1.00 2.85 1.11 1.06 1.01 1.01 

+25 1.00 2.71 1.14 1.09 1.05 1.05 
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7. สารเคมี G-USA2 

8. สารเคมี H-THA1 

9. สารเคมี I-THA2 

 

 

 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 4.03 1.09 1.18 1.08 1.05 

-10 1.00 3.72 1.09 1.15 1.14 1.13 

0 1.00 3.57 1.09 1.15 1.08 1.20 

+10 1.00 3.47 1.10 1.17 1.10 1.28 

+25 1.00 3.32 1.13 1.07 1.19 1.24 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 4.49 1.00 1.06 1.00 1.07 

-10 1.00 4.56 1.00 1.00 1.05 1.01 

0 1.00 4.56 1.00 1.00 1.05 1.01 

+10 1.00 4.28 1.01 1.07 1.07 1.01 

+25 1.00 4.04 1.02 1.07 1.03 1.08 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 7.74 1.05 1.06 1.04 1.11 

-10 1.00 6.84 1.06 1.02 1.03 1.04 

0 1.00 6.84 1.06 1.02 1.03 1.04 

+10 1.00 6.13 1.06 1.09 1.07 1.05 

+25 1.00 6.13 1.06 1.09 1.07 1.05 
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10. สารเคมี J-THA3 

11. สารเคมี K-THA4 

12. สารเคมี L-THA5 

 

 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 4.87 1.12 1.09 1.11 1.05 

-10 1.00 4.51 1.13 1.09 1.11 1.03 

0 1.00 4.32 1.14 1.10 1.07 1.02 

+10 1.00 4.15 1.14 1.10 1.20 1.07 

+25 1.00 3.92 1.15 1.08 1.13 1.08 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 4.05 1.09 1.05 1.04 1.01 

-10 1.00 3.75 1.09 1.09 1.08 1.06 

0 1.00 3.59 1.10 1.08 1.04 1.04 

+10 1.00 3.44 1.10 1.06 1.08 1.04 

+25 1.00 3.27 1.12 1.08 1.08 1.04 

HC Change 

(%) 
WW 

Total Inventory cost Compare with WW 

LFL POQ PPB LUC SM 

-25 1.00 17.50 1.01 1.07 1.09 1.26 

-10 1.00 16.22 1.01 1.05 1.05 1.23 

0 1.00 15.65 1.01 1.01 1.01 1.19 

+10 1.00 15.12 1.01 1.01 1.01 1.17 

+25 1.00 14.15 1.01 1.02 1.02 1.14 



97 

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

นางสาวจรีรัตน  อวนเสมอ เกิดเมื่อวันที่ 21 มีนาคม พศ.2528 สําเร็จการศึกษาระดับ

ปริญญาตรีจากสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวะกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยขอนแกน                   

ในปการศึกษา 2549 และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรม            

อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อปพศ.2554 
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