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บทคัดย่อภาษาไทย  ชื่นนภา เชื้อสุวรรณทว ี: การปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อเส้นด้ายน าเข้าโดยพิจารณาการ
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CONCEPT) อ.ที่ปรึกษาหลัก : รศ. ดร.ปวีณา เชาวลิตวงศ์ 

  
งานวิจัยนี้น าเสนอนโยบายการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าหลายชนิด เพื่อลดค่าใช้จ่ายรวม คือ 

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง และค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา โดยที่ยังสามารถตอบสนองระดับการให้บริการ 
95% ซึ่งในปัจจุบันพบว่าวัตถุดิบที่ศึกษามีสัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์สูง  และมี
ระดับการให้บริการที่ต่ ากว่าเป้าหมาย งานวิจัยนี้เริ่มตั้งแต่การรวบรวมและศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 
จากนั้นจึงได้ออกแบบนโยบายสั่งซื้อใหม่ โดยการประยุกต์ใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่งคงที่ส าหรับ
วัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ และแบบจ าลองรอบการสั่งซื้อคงที่ร่วมกับแนวคิดการสั่งซื้อร่วมและการ
สั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวันและจีน  ขั้นตอนถัดมาเป็นการ
ประเมินผลนโยบายสั่งซื้อที่น าเสนอและเลือกนโยบายที่เหมาะสมด้วยการใช้วิธีจ าลองสถานการณ์ 
โดยนโยบายที่เหมาะสมที่สุดต้องให้ผลค่าเฉลี่ยและค่าการกระจายของค่าใช้จ่ายรวมน้อยที่สุด และ
ในขั้นตอนสุดท้ายเป็นการวิเคราะห์ความคงทนของนโยบายที่เลือก เพื่อตรวจสอบการเปลี่ยนแปลง
ของค่าใช้จ่ายรวมและระดับการให้บริการ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบน
มาตราฐานของความต้องการ ทั้งนี้ผลของการวิจัยพบว่าเมื่อน านโยบายที่น าเสนอไปทดสอบด้วย
การจ าลองสถานการณ์ด้วยรูปแบบการกระจายของความต้องการของปี 2562 สามารถลดจ านวน
การสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ลง จึงท าให้ค่าใช้จ่ายการขนส่งลดลง รวมทั้งยังได้ระดับการ
ให้บริการตามเป้าหมายทุกรายการ ท าให้นโยบายที่น าเสนอสามารถลดค่าใช้จ่ายรวมลงได้ 22%, 
26% และ 2% ส าหรับการน าเข้าวัตถุดิบจากไต้หวัน จีน และสิงคโปร์ ตามล าดับ ในส่วนของการ
ทดสอบความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงลักษณะของความต้องการ  พบว่าเมื่อค่าเฉลี่ยของความ
ต้องการลดลง 50% และมีความแปรปรวนของความต้องการเพิ่มขึ้นซึ่งเป็นสถานการณ์ที่เลวร้าย
ที่สุด ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายรวมของการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน จีน และสิงคโปร์เพิ่มขึ้น 11%, 
13% และ 30% ตามล าดับ 
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 Cheunnapa Cheausuwantavee : IMPORTED YARN ORDERING POLICY 

IMPROVEMENT WITH FULL CONTAINER LOAD AND JOINT-ORDERING 
CONCEPT. Advisor: Assoc. Prof. PAVEENA CHAOVALITWONGSE, Ph.D. 

  
This research proposes ordering policies for imported raw materials in 

order to reduce total cost including transportation cost and holding cost while 
maintaining service level (SL) at 95%. Currently, studied materials have a high 
proportion of less-than-container load (LCL) and SL lower than target. This study 
is conducted as follows. Firstly, all relevant data are reviewed. Secondly, the 
continuous review ordering policy is proposed for materials from Singapore, while 
the periodic review ordering policies integrated with joint-ordering and FCL concept 
are used for materials from Taiwan and China. Thirdly, the candidate policies are 
evaluated by a simulation-based model. The most appropriate policy must meet 
the lowest average total cost and variation. Finally, robustness analysis is done to 
show how changing in average demand and standard deviation affects the total 
cost and service level. By implementing the proposed policy with demand 
distribution from 2019, the results show significant reduction in LCL and 
maintaining SL target which lead to total cost reduction by 22%, 26%, and 2% for 
imported materials from Taiwan, China, and Singapore respectively. Furthermore, 
the proposed policy is robust to changes in demand pattern of imported materials 
from Taiwan, China and Signapore. There are changes in total cost of 11%, 13% 
and 30% respectively compared to worst-case scenario of 50% drop in demand. 

 Field of Study: Industrial Engineering Student's Signature ............................... 
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บทที่ 1  
บทน า 

 
1.1 ที่มาและความส าคัญของการวิจัย  

บริษัทกรณีศึกษาเป็นธุรกิจสิ่งทอครบวงจรตั้งแต่การปั่นเส้นด้าย การผลิตผ้า และการตัดเย็บ

เสื้อผ้า ปัจจุบันมีก าลังการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปประมาณ 35 ล้านชิ้นต่อปี ผลิตผ้าได้กว่า 16,000 ตัน

ต่อปี และผลิตเส้นด้ายน้ าหนักรวมกว่า 40 ล้านปอนด์ต่อปี บริษัทมีธุรกิจในเครือกว่า 10 บริษัท      

ทั้งในประเทศไทยและต่างประเทศ โดยส่วนที่ท าการศึกษาวิจัยเป็นบริษัทที่ด าเนินธุรกิจผลิตผ้าผืนที่

ตั้งอยู่ในประเทศไทย ซึ่งลูกค้าหลักคือบริษัทผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปที่เป็นบริษัทหนึ่งในเครือของบริษัท

กรณีศึกษา 
 

 

รูปที่ 1 ห่วงโซ่อุปทานของบริษัทกรณีศึกษา 
 

ทั้งนี้อุตสาหกรรมสิ่งทอเป็นอุตสาหกรรมที่มีก าไร (Margin) ค่อนข้างต่ า เนื่องจากต้องใช้

เงินทุนการผลิตค่อนข้างสูง ทั้งในส่วนของเครื่องจักร การพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต รวมทั้งการน าเข้า

วัตถุดิบจากต่างประเทศเพื่อเพิ่มความหลากหลายและพัฒนาคุณภาพของสินค้า จากที่บริษัท

กรณีศึกษาเป็นธุรกิจผลิตผ้า ซึ่งเป็นธุรกิจประเภทหนึ่งในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ท าให้การควบคุมต้นทุน

ผลิตภัณฑ์จึงเป็นส่วนที่ส าคัญในการด าเนินธุรกิจ โดยหนึ่งในต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญคือ ต้นทุนการ



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 
 
บริหารสินค้าคงคลัง ซึ่งเป็นต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อผลิตภัณฑ์ (Non-Value added) ทั้งนี้

สินค้าคงคลังมีหลายประเภท โดยสินค้าคงคลังที่สนใจศึกษาในงานวิจัยนี้คือสินค้าคงคลังที่อยู่ในรูป

วัตถุดิบ (Raw Material) ดังนั้นการทบทวนนโยบายการสั่งซื้อวัตถุดิบในปัจจุบันจึงเป็นสิ่งส าคัญ เพื่อ

วิเคราะห์หาปัญหาและโอกาสในการปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อปัจจุบัน ที่จะน าไปสู่การลดค่าใช้จ่ายการ

บริหารวัตถุดิบคงคลงั โดยที่ยังสามารถตอบสนองต่อความต้องการตามเป้าหมายที่ต้ังไว้ 
ในปัจจุบันการตัดสินใจสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าที่ท าการศึกษา เริ่มต้นจากแผนกซัพพลายเชนจะ

ท าการก าหนดระดับปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ต้องมีของวัตถุดิบแต่ละรายการในแต่ละปี โดยระดับ

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ก าหนดมาจากปริมาณความต้องการเฉลี่ยย้อนหลังรวมกับปริมาณการเผื่อ 

20-25% จากนั้นในทุกสัปดาห์สุดท้ายของเดือนแผนกซัพพลายเชนจะท าการแจ้งแผนความต้องการ

วัตถุดิบของเดือนถัดไป และปริมาณวัตถุดิบที่ถือครองอยู่ให้กับทางแผนกจัดซื้อ ซึ่งหลังจากที่ได้รับ

ข้อมูลแล้ว ทางแผนกจัดซื้อจะท าการตรวจสอบปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ถือครองอยู่ เทียบกับระดับ

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่แผนกซัพพลายเชนก าหนด และท าการสั่งซื้อวัตถุดิบโดยให้วัตถุดิบคงคลังอยู่

ในระดับที่แผนกซัพพลายเชนก าหนด ทั้งนี้จะเห็นว่าการสั่งซื้อในปัจจุบันมีลักษณะคล้ายกับการสั่งซื้อ

แบบ Lot for Lot จึงส่งผลให้ไม่มีการค านึงถึงการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ และการสั่งซื้อร่วมกัน 

โดยขั้นตอนการก าหนดการสั่งซื้อในปัจจุบัน แสดงดังรูปที่ 2 
 

 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการก าหนดการสั่งซื้อในปัจจุบัน 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 
 

วัตถุดิบที่บริษัทกรณีศึกษาน าเข้าจากต่างประเทศมีหลายรายการ ซึ่งในงานวิจัยนี้ให้ความ

สนใจในวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศไต้หวัน ประเทศจีน และประเทศสิงคโปร์ เนื่องจากวัตถุดิบกลุ่มนี้

เป็นวัตถุดิบหลักของการผลิตผ้าผืน ซึ่งมีปริมาณการใช้ต่อปีที่มากกว่าวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศอื่น 

ซึ่งวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน จีน และ สิงคโปร์ ประกอบด้วย 8 รายการ, 5 รายการ และ 4 รายการ 

ตามล าดับ ทั้งนี้จากการศึกษาเบื้องต้นพบว่า ค่าใช้จ่ายการขนส่งเป็นค่าใช้จ่ายส่วนหลักของค่าใช้จ่าย

รวมส าหรับการบริหารวัตถุดิบคงคลัง ซึ่งค่าใช้จ่ายการบริหารวัตถุดิบคงคลังประกอบด้วย 2 ส่วน คือ 

1.ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา ซึ่งจะแปรผันตามปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ถือครอง และค่าร้อยละการเก็บ

รักษาต่อหน่วยต่อปีตามที่บริษัทก าหนดไว้ 2. ค่าใช้จ่ายการขนส่ง ที่รวมทั้งค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นที่ท่าเรือ

ปลายทาง และค่าใช้จ่ายการขนส่งระหว่างประเทศ ซึ่งจะขึ้นกับลักษณะการขนส่งว่าเป็นแบบเต็มตู้

คอนเทนเนอร์ (Full Container Load: FCL) หรือแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเทนเนอร์ (Less than 

Container Load: LCL) ทั้งนี้การสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์จะมีค่าใช้จ่ายการขนส่งมากกว่า

การสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ดังนั้นวัตถุดิบที่จะน ามาศึกษาวิจัยจะเป็นวัตถุดิบที่ปริมาณการใช้

มาก และมีสัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์สูง ซึ่งวัตถุดิบที่ท าการศึกษา ประกอบด้วย 7 

รายการ ได้แก่ DTY0005, DTY0006, DTY0013 ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศไต้หวัน และ 

DTY0010, DTY0017 ส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากประเทศจีน รวมทั้งวัตถุดิบ DTY0009, DTY0014 

ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศสิงคโปร์ ดังรายละเอียดแสดงในรูปที่ 3-5 

 

รูปที่ 3 สัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้ต่อจ านวนตู้ที่มีการสั่งซื้อทั้งหมดของวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน 
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DTY0005 DTY0006 DTY0013 DTY0004 DTY0003 DTY0022 DTY0021 DTY0030

สัดส่วนจ านวนตู้ LCL ต่อจ านวนตู้ทั้งหมดของวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน
LCL FCL20' FCL40' สัดส่วนตู้ LCL ต่อจ านวนตู้ที่สั่งซื้อทั้งหมด



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 
 

ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศไต้หวันได้เลือกวัตถุดิบ 3 รายการ DTY0005, DTY0006 

และ DTY0013 เป็นตัวแทนของกลุ่ม เนื่องจากเป็นวัตถุดิบที่มีสัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทน

เนอร์สูง คิดเป็น 70% ของจ านวนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ทั้งหมด ทั้งนี้ที่ไม่ท าการศึกษา

วัตถุดิบ DTY0030 เนื่องจากมีปริมาณการใช้ที่น้อย เพียง 7% ของปริมาณการใช้ทั้งหมดของวัตถุดิบ

กลุ่มที่น าเข้าจากประเทศไต้หวัน  

 

 

รูปที่ 4 สัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้ต่อจ านวนตู้ที่มีการสั่งซื้อทั้งหมดของวัตถุดิบน าเข้าจากจีน 
 

ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศจีนได้เลือกวัตถุดิบ 2 รายการ DTY0010 และ DTY0017

เป็นตัวแทนของกลุ่ม เนื่องจากเป็นวัตถุดิบที่มีสัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์สูง คิดเป็น 

73% ของจ านวนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ทั้งหมด ทั้งนี้ที่ ไม่ท าการศึกษาวัตถุดิบ 

DTY0026 เนื่องจากมีปริมาณการใช้ที่น้อย เพียง 4% ของปริมาณการใช้ทั้งหมดของวัตถุดิบกลุ่มที่

น าเข้าจากประเทศจีน และในส่วนของ DTY0012 และ DTY0007 เป็นวัตถุดิบที่มีการสั่งซื้อเต็มตู้คอน

เทนเนอร์เยอะอยู่แล้วจึงไม่น ามาศึกษา 
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DTY0010 DTY0017 DTY0012 DTY0007 DTY0026

สัดส่วนจ านวนตู้ LCL ต่อจ านวนตู้ทั้งหมดของวัตถุดิบน าเข้าจากจีน
LCL FCL20' FCL40' สัดส่วนตู้ LCL ต่อจ านวนตู้ที่สั่งซื้อทั้งหมด
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รูปที่ 5 สัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้ต่อจ านวนตู้ที่มีการสั่งซื้อทั้งหมดของวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร ์
 

ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศสิงคโปร์ได้เลือกวัตถุดิบ 2 รายการ DTY0009 และ 

DTY0014 เป็นตัวแทนของกลุ่ม เนื่องจากเป็นวัตถุดิบที่มีสัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์

สูง คิดเป็น 63% ของจ านวนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ทั้งหมด รวมทั้งวัตถุดิบทั้ง 2 

รายการมีปริมาณความต้องการรวมต่อปีคิดเป็น 71% เมื่อเทียบกับปริมาณความต้องการทั้งหมดของ

วัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศสิงคโปร์  

 

1.2 การค้นหาปัญหาและโอกาสในการปรบัปรุงนโยบายสั่งซื้อวัตถุดิบ  
การค้นหาปัญหาและโอกาสในการปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อส าหรับวัตถุดิบทีท าการศึกษา 

สามารถตรวจสอบได้จากตัวชี้วัดการบริหารวัตถุดิบคงคลัง ซึ่งตัวชี้วัดบริหารวัตถุดิบคงคลังมีหลาย

มุมมอง โดยในงานวิจัยนี้ให้ความสนใจ 2 มุมมอง ได้แก่ ระดับการให้บริการที่สะท้อนถึงความสามารถ

ในการตอบสนองต่อความต้องการ และต้นทุนการบริหารวัตถุดิบคงคลัง อันประกอบด้วย ค่าใช้จ่าย

การเก็บรักษา (Holding Cost) และ ค่าใช้จ่ายการขนส่ง (Transportation Cost) 

1) ค่าใช้จ่ายการขนส่ง 

ค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อประกอบด้วยหลายส่วน ทั้งค่าใช้จ่ายที่แปรผันตามปริมาณสั่งซื้อ และ

ค่าใช้จ่ายคงที่ ทั้งนี้ส่วนหลักของค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อ คือค่าใช้จ่ายการขนส่ง ซึ่งแปรผันตามปริมาณการ

สั่งซื้อ โดยจากการศึกษาพบว่าการสั่งซื้อในปริมาณเต็มตู้คอนเทนเนอร์ (FCL) มีค่าใช้จ่ายในการขนส่ง

2 3
1 2

4
3

33%

100%

25%

100%

0%

25%

50%

75%

100%

0

5

10

15

20

25

DTY0009 DTY0014 DTY0008 DTY0028

สัดส่วนจ านวนตู้ LCL ต่อจ านวนตู้ทั้งหมดของวัตถุดิบน าเข้าจากสงิคโปร์
LCL FCL20' FCL40' สัดส่วนตู้ LCL ต่อจ านวนตู้ที่สั่งซื้อทั้งหมด



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 
 
ที่น้อยกว่าการขนส่งแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ (LCL) ทั้งนี้จากข้อมูลปี 2562 พบว่าวัตถุดิบที่

ท าการศึกษา DTY0005, DTY0006, DTY00013, DTY0010, DTY0017, DTY0009 และ DTY0014 

มีสัดส่วนจ านวนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้ต่อจ านวนการสั่งซื้อทั้งหมดที่ 48%, 71%, 93%, 27%, 63%, 

33% และ 100% ตามล าดับ แสดงให้เห็นว่ามีโอกาสในการปรับปรุงในส่วนนี้ เนื่องจากวัตถุดิบหลาย

รายการที่มีสัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์สูง โดยจ านวนตู้คอนเทนเนอร์และค่าใช้จ่าย

การขนส่งแสดงดังรูปที่ 6 
 

 

รูปที่ 6 จ านวนตู้คอนเทนเนอร์และค่าใช้จ่ายการขนส่งของวัตถุดิบที่ท าการศึกษาปี 2562 
 

2) ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา 

ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาสามารถค านวณได้จาก ปริมาณวัตถุดิบคงคลังคูณด้วยค่าใช้จ่ายการ

เก็บรักษาต่อหน่วยต่อช่วงเวลา ซึ่งค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาข้างต้นสามารถหาได้จากราคาวัตถุดิบคูณ

ด้วยค่าร้อยละการเก็บรักษา ซึ่งจะเห็นว่าการมีวัตถุดิบคงคลังที่มากเกินความจ าเป็นจะส่งผลกระทบ

ต่อค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา โดยรูปที่ 7 แสดงสัดส่วนปริมาณการใช้จริงเทียบกับปริมาณวัตถุดิบคง

คลังเฉลี่ยต่อเดือนของปี 2562 จะเห็นว่าวัตถุดิบหลายรายการมีการเก็บวัตถุดิบคงคลังมากเกินความ

จ าเป็น โดยวัตถุดิบที่ท าการศึกษา DTY0005, DTY0006, DTY00013, DTY0017 สัดส่วนปริมาณ

การใช้จริงเทียบกับปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือน 65%, 61%, 72%, 97%, 55%, 77% และ 

58% ตามล าดับ ซึ่งชีใ้ห้เห็นถึงโอกาสในการปรับปรุงในส่วนนี้เช่นกัน  
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จ านวนตู้คอนเทนเนอร์และค่าใช้จ่ายการขนส่งของวัตถุดิบที่ท าการศึกษาปี 2562

จ านวนตู้แบบ LCL จ านวนตู้แบบ FCL 20' จ านวนตู้แบบ FCL 40' ค่าใช้จ่ายการขนส่งต่อปี
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รูปที่ 7 ปริมาณวัตถุดิบคงคลังเทียบกับปริมาณการใช้จรงิเฉลี่ยต่อเดือนของวัตถุดิบที่ศึกษาปี 2562 
 

3) ระดับการให้บริการ 

เสนอการใช้ระดับการให้บริการตามรอบการสั่ง  (Cycle Service Level: CSL) ในการ

ตรวจสอบว่านโยบายการสั่งซื้อปัจจุบันสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามเป้าหมายหรือไม่ 

เนื่องจากทุกครั้งที่วัตถุดิบไม่เพียงพอในแต่ละรอบการสั่งซื้อ ไม่ว่าปริมาณที่วัตถุดิบไม่เพียงพอมาก

หรือน้อย จ าเป็นต้องสั่งซื้อแบบเร่งด่วนส าหรับรอบการสั่งซื้อนั้น ทั้งนี้ในการสั่งซื้อเร่งด่วนนี้มี

ค่าใช้จ่ายมากกว่าการสั่งซื้อแบบปกติ 2-3 เท่า โดยจากข้อมูลปี 2562 พบว่ามีวัตถุดิบที่ท าการศึกษา 

6 รายการที่มีระดับการให้บริการตามรอบการสั่งต่ ากว่า 95% ดังตารางที่ 1 ซึ่งเป็นปัญหาที่จะต้อง

ปรับปรุง ทั้งนี้ระดับบริการตามรอบการสั่ง (Cycle Service Level: CSL) สามารถค านวณได้จาก

สมการที่ 1.1  
 

    %Cycle Service Level (CSL) =
(𝑂𝑟𝑑𝑒𝑟𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒−𝑆ℎ𝑜𝑟𝑡𝑎𝑔𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒) ×100%

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑟𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
   สมการที่ 1.1 
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สัดส่วนปริมาณการใช้จริงเทียบกับปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือนของ
วัตถุดิบที่ท าการศึกษา ปี 2562

สัดส่วนปริมาณการใช้จริงเทียบกับปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลีย่ต่อเดือน 

ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาเฉลี่ยต่อเดือน 
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ตารางที่ 1 ระดับการให้บริการตามรอบการสั่งของวัตถุดิบที่ท าการศึกษาปี 2562 

วัตถุดิบ จ านวนรอบสั่งซื้อ 
จ านวนรอบที่

วัตถุดิบไม่เพียงพอ 
ระดับการให้บริการ

ตามรอบการสั่ง 
DTY0005 14 0 100% 
DTY0006 17 2 88% 
DTY0013 15 1 93% 
DTY0010 12 1 92% 
DTY0017 7 1 86% 
DTY0009 5 2 60% 
DTY0014 4 1 75% 

 

จากการตรวจสอบตัวชี้วัดบริหารวัตถุดิบคงคลัง พบว่าค่าใช้จ่ายการขนส่งของวัตถุดิบหลาย

รายการมีค่ามากกว่าค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา ดังนั้นแนวคิดของการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ (Full 

container Load Concept) จะเป็นแนวทางในการปรับปรุงที่สามารถน าไปสู่การลดค่าใช้จ่ายการ

ขนส่ง แต่ทั้งนี้การสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์จะเป็นการเพิ่มภาระการเก็บ ดังนั้นควรพิจารณาแนวคิด

การสั่งซื้อร่วมกัน (Joint-ordering Concept) ส าหรับการสั่งซื้อวัตถุดิบหลายชนิดร่วมกัน เพื่อให้

สามารถสั่งซื้อสินค้าได้เต็มความสามารถของการขนส่ง และในขณะเดียวกันก็ไม่เป็นการเพิ่มภาระ

ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาวัตถุดิบคงคลัง นอกจากนั้นพบว่าในปัจจุบันระดับการให้บริการของวัตถุดิบ

บางรายการต่ ากว่าเป้าหมายถึงแม้ว่าจะมีการเก็บวัตถุดิบคงคลังในปริมาณที่มาก ซึ่งเป็นผลมาจาก

ปริมาณการเก็บวัตถุดิบคงคลัง และรอบการสั่งซื้อยังไม่สอดคล้องกับลักษณะของความต้องการที่จะ

เห็นว่าวัตถุดิบแต่ละรายการมีค่าเฉลี่ยและความแปรปรวนของความต้องการที่แตกต่างกันดังรูปที่ 8 

โดยสรุปแล้วการปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อจะใช้แนวคิดการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ และการสั่งซื้อร่วม

เพื่อลดค่าใช้จ่าย รวมทั้งจะต้องปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อให้มีปริมาณการเก็บวัตถุดิบ และรอบการสั่งซื้อ

ที่สอดคล้องกับลักษณะของความต้องการ เพื่อให้มีระดับปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่เหมาะสม ในขณะที่

สามารถตอบสนองได้ตามเป้าหมาย 
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รูปที่ 8 ค่าเฉลีย่และความแปรปรวนของความต้องการของวัตถุดิบที่ท าการศึกษาปี 2562 
 

 

1.3 ปัญหางานวิจัย  
จากแนวคิดที่ต้องการปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อวัตถุดิบด้วยการประยุกต์ใช้การสั่งซื้อร่วม                 

และการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ เพื่อลดต้นทุนบริหารวัตถุดิบคงคลัง ซึ่งเป็นต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าต่อผลิตภัณฑ์ มีประเด็นที่ต้องพิจารณาในปัญหางานวิจัยดังนี ้

1. หลักเกณฑ์ในการก าหนดว่าวัตถุดิบแต่ละรายการควรสั่งซื้อปริมาณเท่าใด รวมทั้งควรสั่งซื้อ

แบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์หรือไม่  

2. หลักเกณฑ์และรูปแบบการตัดสินใจในกรณีที่ต้องปรับปริมาณสั่งซื้อวัตถุดิบให้เป็นแบบ            

เต็มตู้คอนเทนเนอร์ 

3. การพิจารณากลุ่มวัตถุดิบที่สามารถสั่งซื้อร่วมกันได้  

4. การก าหนดรูปแบบการสั่งซื้อร่วม รวมทั้งการก าหนดสัดส่วนการสั่งซื้อร่วมในวัตถุดิบแต่ละ

รายการ 

5. การออกแบบนโยบายสั่งซื้อต้องค านึงทั้งการลดค่าใช้จ่ายรวม ในขณะที่ต้องสามารถ

ตอบสนองต่อความต้องการได้ตามเป้าหมาย 

6. การก าหนดรูปแบบการทดสอบนโยบายสั่งซื้อที่ออกแบบ เพื่อให้แน่ใจว่าเป็นนโยบายที่

เหมาะสมส าหรับวัตถุดิบแต่ละรายการ 
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1.4 วัตถุประสงคข์องการวจิัย 

เพื่อก าหนดนโยบายส าหรับสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าหลายชนิด โดยพิจารณาการสั่งซื้อร่วม และ

การสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ เพื่อลดค่าใช้จ่ายรวม อันประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา และ

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง โดยที่สามารถตอบสนองความต้องการได้ที่ระดับการให้บริการ (CSL) ที่ 95% 

 

1.5 ขอบเขตของการวิจัย 
1. วัตถุดิบที่ท าการศึกษาเป็นวัตถุดิบกลุ่มเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์น าเข้าจากประเทศไต้หวัน จีน 

และสิงคโปร์ ได้แก่ DTY0005 , DTY0006, DTY0009, DTY0010, DTY0013, DTY0014 

และ DTY0017 

2. ข้อมูลความต้องการที่น ามาออกแบบนโยบายสั่งซื้อเป็นข้อมูลปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้น

จริงปี 2562 เนื่องจากข้อจ ากัดในเรื่องการให้ข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษา 

3. การออกแบบนโยบายสั่งซื้อวัตถุดิบต้องมีการพิจารณาว่ารายการใดเหมาะกับสั่งซื้อเต็มตู้  

คอนเทนเนอร์ และรายการใดสามารถสั่งซื้อร่วมกันได้ 

4. การออกแบบนโยบายจะท าการก าหนดรอบเวลาการสั่งซื้อที่เหมาะสมกับวัตถุดิบแต่ละ

รายการ และค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อเบื้องต้นที่เหมาะกับรอบการสั่งซื้อที่ก าหนด รวมทั้ง

ท าการก าหนดวัตถุดิบส ารองคลังของวัตถุดิบแต่ละรายการให้เหมาะสมกับระยะเวลาน า  

ความแปรปรวนของความต้องการ และระดับการให้บริการที่ก าหนด  

5. การเลือกรูปแบบนโยบายที่เหมาะสมกับวัตถุดิบแต่ละรายการ จะท าการจ าลองสถานการณ์ 

2 แบบ 1.การจ าลองสถานการณ์ เบื้องต้น (Preliminary Simulation) เป็นการจ าลอง

สถานการณ์สั่งซื้อกับปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้นจริงในแต่ละเดือนของปี 2562 เพื่อ

คัดเลือกรูปแบบของนโยบายเบื้องต้น 2.การจ าลองสถานการณ์แบบเต็มรอบ (Full Round 

Simulation) เป็นการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อกับปริมาณความต้องการสุ่มที่สุ่มด้วยด้วย

ค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการปี 2562 เพื่อเลือกรูปแบบนโยบายที่

เหมาะสมที่สุดจากรูปแบบนโยบายที่น าเสนอทั้งหมด 
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6. รูปแบบนโยบายที่เลือกต้องให้ค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมที่ต่ าที่สุด และค่าการกระจายของ

ค่าใช้จ่ายรวมน้อยที่สุดจากรูปแบบของนโยบายที่น าเสนอทั้งหมด รวมทั้งต้องสามารถลด

ค่าใช้จ่ายรวมจากนโยบายสั่งซื้อปัจจุบันลงได้ โดยที่ยังสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้

ตามเป้าหมายที่ก าหนด 

7. การทดสอบนโยบายที่เลือกด้วยการวิเคราะห์ความคงทน (Robustness Analysis) ของ

นโยบายสั่งซื้อต่อการเปลี่ยนแปลงค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการ        

จะแสดงให้เห็นผลการเปลี่ยนแปลงของค่าใช้จ่ายรวม และระดับการให้บริการ ในกรณีที่เกิด

เหตุการณ์ที่เลวร้ายที่สุด (Worst Case) ตามที่บริษัทกรณีศึกษาคาดการณ์ 
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1.6 ขั้นตอนการด าเนนิงานวิจัย  
 

ตารางที่ 2 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงานวิจัย ผลที่คาดว่าจะได้รับ และส่วนที่เนื้อหาแสดงในงานวิจัย 
 

ขั้นตอนด าเนินงาน วิธีการด าเนินงาน 
ผลที่คาดว่า 
จะได้รับ 

ส่วนที ่
เนื้อหาแสดง 

1. รวบรวมข้อมูลที่
เกี่ยวข้อง 

รวบรวมข้อมูลผลของตัวช้ีวัดการ
บริหารวัตถุดิบคงคลังจากการ
ด าเนินการสั่งซื้อตามปัจจุบัน  

ทราบถึงผลของตัวชี้วัด
จากการด าเนินงาน
ตามนโยบายปัจจุบัน 

บทที่ 1 

2. ค้นหาปัญหา และ
โอกาสในการปรับปรุง 
นโยบายสั่งซื้อ 

ค้นหาปัญหาและโอกาส ด้วยการ
ตรวจสอบตัวชี้วัดบริหารวัตถุดิบ 
คงคลัง 

ทราบปัญหา และ
โอกาสในการปรับปรุง
นโยบายสั่งซื้อปัจจุบัน 

บทที่ 1 

3. ศึกษาทฤษฎี และ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ศึกษาทฤษฏี และงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องกับการก าหนดนโยบาย
สั่งซื้อด้วยแบบจ าลองต่างๆ การ
สั่งซื้อร่วม รวมทั้งการสั่งซื้อเต็ม
ความสามารถของการขนส่ง 

ทราบถึงแนวทางการ
ออกแบบ และข้อดี  
ของการสั่งซื้อเต็ม
ความสามารถการ
ขนส่ง และสั่งซื้อร่วม 

บทที่ 2 

4. ศึกษาข้อมลูที่
เกี่ยวข้อง 

ศึกษาข้อมูลราคาวัตถุดิบ ลักษณะ
ความต้องการวัตถุดิบ เงื่อนไขของ
การสั่งซื้อ และค่าใช้จ่ายการบริหาร
วัตถุดิบคงคลัง 

ทราบถึงลักษณะ
วัตถุดิบ เงื่อนไขการ
สั่งซื้อ รวมทั้งลกัษณะ
ความต้องการวัตถุดิบ 

บทที่ 3 

5. ทบทวนนโยบาย
สั่งซื้อปัจจุบัน 

ตรวจสอบการก าหนดรอบการ
สั่งซื้อ ปริมาณสั่งซื้อ และการ
ก าหนดปริมาณวัตถุดิบส ารองคลัง
ในปัจจุบัน 

ทราบสาเหตุที่แท้จริง
ของปัญหาในการ
ด าเนินการสั่งซื้อ
วัตถุดิบในปัจจุบัน 

บทที่ 3 

6. วิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา 

วิเคราะห์หาสาเหตุของความ 
ไม่สอดคล้องระหว่างนโยบายสั่งซื้อ
ปัจจุบัน กับข้อจ ากัดต่างๆของ 
เงื่อนไขการสั่งซื้อวัตถุดิบ 

บทที่ 3 
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ขั้นตอนด าเนนิงาน วิธีการด าเนินงาน 
ผลทีค่าดว่า 

จะได้รับ 

ส่วนที่
เนื้อหา
แสดง 

7. ก าหนดแนวทางการ
ออกแบบนโยบาย 

ก าหนดขั้นตอนการออกแบบ
นโยบายสั่งซื้อ 

ได้แนวคิดในการ
ออกแบบนโยบาย 

บทที่ 3 

8. ก าหนดแนวทางการ
ทดสอบนโยบาย 

ก าหนดจุดประสงค์ของการทดสอบ 
และวิธีการทดสอบนโยบายสั่งซื้อ  

ได้แนวคิดในการ
ทดสอบนโยบาย 

บทที่ 3 

9. ออกแบบนโยบาย
สั่งซื้อใหม ่

1. ก าหนดรอบการสั่งซื้อ 
2. ก าหนดว่าวัตถุดิบชนิดใดที่
สามารถสั่งซื้อเต็มตู ้
3. ก าหนดชนิดวัตถุดิบที่สามารถ
สั่งซื้อร่วมกัน 
4. ก าหนดรูปแบบของการสั่งซื้อ
ร่วม และเต็มตูค้อนเทนเนอร ์

ได้นโยบายสั่งซื้อ
ส าหรับวัตถุดิบแต่ละ
รายการในหลาย
รูปแบบ บทที่ 4 

10. ทดสอบนโยบาย
สั่งซื้อด้วยการจ าลอง
สถานการณ์สั่งซื้อตาม
รูปแบบนโยบายที่ได้
ออกแบบ 

1.ก าหนดรูปแบบนโยบายที่จะท า
การจ าลองสถานการณ ์
2.ก าหนดองค์ประกอบและตัวชี้วัด
ของแบบจ าลองสถานการณ ์
3.สร้างแบบจ าลองสถานการณ ์
4.จ าลองสถานการณ์ตามรูปแบบ
นโยบายที่ได้ออกแบบ และเลือก
นโยบาย 

ไดน้โยบายสั่งซื้อที่
เหมาะสมกับวัตถุดิบ
แต่ละรายการ 

บทที่ 4 

11. ทดสอบความ
คงทนของนโยบาย
สั่งซื้อที่เลือก 

1.ก าหนดรูปแบบการเปลี่ยนแปลง 
ที่จะท าการทดสอบความคงทนของ
นโยบายสั่งซื้อที่เลือก 
2.จ าลองสถานการณ์ตามลักษณะ
การเปลี่ยนแปลงที่ก าหนด 
3.ตรวจสอบผลของการทดสอบ 

ทราบผลการ
เปลี่ยนแปลง
ค่าใช้จ่าย และระดับ
การให้บริการในกรณี
ที่เกิดเหตุการณ์ที่
เลวร้ายที่สุด 

บทที่ 4 

12. สรุปผลงานวิจัย สรุปผลงานวิจัยตามตัวช้ีวัดบริหาร
วัตถุดิบคงคลัง 

ทราบผลการวจิัย 
บทที่ 5 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ในการออกแบบนโยบายการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อให้การออกแบบ   

มีความครอบคลุมในหลายๆมิติ ทางผู้วิจัยจึงจ าเป็นต้องศึกษาแนวคิดและทฤษฎี รวมทั้งงานวิจัยต่างๆ

ที่เกี่ยวข้องกับเรื่องของการบริหารสินค้าคงคลังและตัวชี้วัด แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อ รวมทั้งการ

พยากรณ์และการวัดค่าความแม่นย าของการพยากรณ์ โดยเนื้อหาในบทนี้แบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่                  

1. แนวคิดและทฤษฎี  2. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี
2.1.1 ทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้องกับการบริหารจัดการสินค้าคงคลงั 

สินค้าคงคลัง (Inventory) มักมีอยู่ในเกือบทุกธุรกิจเพื่อให้ธุรกิจสามารถตอบสนองกับความ

ต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว รวมทั้งเพื่อให้ได้มาซึ่งข้อได้เปรียบหรือให้เป็นไปตามข้อก าหนดทาง

ธุรกิจหลายๆประการ ดังเช่น การสั่งซื้อจ านวนมากขึ้นเพื่อให้ได้ราคาสินค้าลดลง มักเกิดในสินค้ามี

ราคาที่ผันผวน, การสั่งซื้อที่ท าให้เกิด Economic of scale, การเผื่อจ านวนการสั่งซื้อ ในสินค้าที่มี

ระยะเวลาน า (Lead Time) นาน และการสั่งซื้อที่ต้องเป็นไปตามข้อก าหนดจ านวนสั่งซื้อขั้นต่ า 

(Minimum Order Quantity: MOQ) ของผู้ขาย เป็นต้น แต่ทั้งนี้การมีสินค้าคงคลังที่มากเกินกว่า

ความต้องการ (Excess Inventory) ท าให้เปลืองพื้นที่จัดเก็บ และก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสูง 

รวมทั้งสินค้าที่มีมูลค่าสูงจะต้องเสียค่าประกัน (Insurance) เพิ่มขึ้นด้วย นอกจากนั้นการเก็บสินค้าคง

คลังไว้นานเกินไปอาจส่งผลในเรื่องของการเสื่อมสภาพ และการล้าสมัยของสินค้าคงคลังที่ถือครองอยู่ 

รวมทั้งท าให้ไม่ยืดหยุ่นต่อการเปลี่ยนแปลงต่างๆ ดังนั้นการบริหารสินค้าคงคลังให้เหมาะสมจึงเป็นสิ่ง

ที่ส าคัญส าหรับทุกธุรกิจ ที่จะท าอย่างไรให้มีสินค้าคงคลังในปริมาณที่สามารถตอบสนองความ

ต้องการของลูกค้าได้ ในขณะที่ค่าใช้จ่ายในการบริหารสินค้าคงคลังก็ต้องอยู่ในระดับที่เหมาะสม ทั้งนี้

สินค้าคงคลังมีหลายประเภท แล้วแต่มุมมองการแบ่งประเภทของแต่ละบริษัท ส าหรับการแบ่ง

ประเภทสินค้าคงคลังตามมุมมองการผลิต สินค้าคงคลังจะถูกแบ่งเป็น สินค้าคงคลังที่อยู่ในรูปของ

วัตถุดิบ (Raw Material) สินค้าคงคลังระหว่างการผลิต (Work-In-Progress) สินค้าคงคลังส าเร็จรูป 

(Finished goods) สินค้าคงคลังที่เป็นชิ้นส่วนส าหรับการซ่อมบ ารุง (Maintenance spares)  
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ส าหรับค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง ประกอบไปด้วย 3 ส่วนหลัก ได้แก่ 

ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ, ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ และค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเมื่อสินค้าคงคลังไม่เพียงพอต่อ

ปริมาณความต้องการ  

1. ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (Ordering costs)  ประกอบไปด้วยส่วน 2 ส่วน คือ 1. ค่าใช้จ่ายการ

สั่งซื้อคงที่ ที่ไม่ผันแปรตามจ านวนการสั่งซื้อ เช่น ค่าใช้จ่ายในการติดต่อประสานงานการ

สั่งซื้อ ค่าเอกสารต่างๆ เป็นต้น  2. ค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อที่ผันแปรตามจ านวนการสั่งซื้อ เช่น 

ค่าขนส่ง เป็นต้น 

2. ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ (Holding costs) เป็นค่าใช้จ่ายที่ผันแปรโดยตรงกับปริมาณการ

จัดเก็บ ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวกับดอกเบี้ยในการจัดเก็บสินค้า (Interest) ค่าพื้นที่ในการ

จัดเก็บ (Space costs) ค่าอุปกรณ์ที่ ใช้ในคลังสินค้า  (Material handling costs) และ                 

ค่าประกันสินค้า (Insurance)  

3. ค่าใช้จ่ายเมื่อสินค้าคงคลังขาดมือ (Shortage costs) เป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการมีสินค้าขาด

มือมักยากต่อการค านวณออกมาเป็นตัวเลข ตัวอย่างเช่น ค่าใช้จ่ายในการขนส่งสินค้าแบบ

เร่งด่วน ค่าใช้จ่ายส าหรับการวางแผนการท างานใหม่ ค่าใช้จ่ายช่วงเวลาที่ว่างงานจากการไม่

มีวัตถุดิบคงคลัง รวมทั้งค่าเสียโอกาสการขาย ทั้งนี้การแบ่งประเภทของค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้อง

กับสินค้าคงคลังขึ้นกับเง่ือนไขต่างๆของบริษัท  

 

2.1.2 แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อ 
 แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อมีหลากหลายแบบ ทั้งนี้การเลือกใช้แบบจ าลองการสั่งซื้อ

ส าหรับการบริหารสินค้าคงคลังขึ้นอยู่กับเงื่อนไขและข้อจ ากัดต่างๆที่ต้องมีความสอดคล้องกัน โดย

เนื้อหาในส่วนนี้ทางผู้วิจัยได้น าเสนอแบบจ าลองการสั่งซื้อ 4 แบบจ าลอง อันได้แก่ 1. แบบจ าลองการ

สั่งซื้อแบบประหยัด (Economic Order Quantity Model)  2. แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อร่วม

แบบประหยัด (Joint Ordering Model) 3.แบบจ าลองจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อ (Lot-size 

Reorder Point Model) และ 4.แบบจ าลองระดับคงคลังเป้าหมาย (Order-up-to Level Model) 
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แบบจ าลองการสั่งซื้อแบบประหยัด (Economic order quantity : EOQ) 

 เป็นแบบจ าลองพื้นฐานที่เป็นการหาปริมาณสั่งซื้อ (Q) ที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวมในการบริหาร

สินค้าคงคลังต่ าที่สุด โดยจะพิจารณาระหว่างค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (Ordering cost) และค่าใช้จ่าย

การจัดเก็บ (Holding Cost) ซึ่งแบบจ าลองการสั่งซื้อแบบประหยัดนี้สามารถประยุกต์ใช้กับการ

บริหารสินค้าคงคลังที่มีสมมุติฐานที่ส าคัญดังนี ้

1. ทราบปริมาณความต้องการแน่นอน (Deterministic Demand)  

2. ไม่มีระยะเวลาน าส าหรับการสั่งซื้อ  

3. ปริมาณที่สั่งซื้อจะได้รับพร้อมกันทั้งหมด  

4. ไม่สามารถมีสินค้าขาดมือเกิดขึ้นได ้

 

รูปที่ 9 การเปลี่ยนแปลงระดับของสินค้าคงคลังของแบบจ าลองปริมาณการสั่งแบบประหยัด 
(ที่มา: Chapter18 Inventory Management with Known Demand, MCGraw-Hill ,2008) 

 

 ส าหรับค่าใช้จา่ยรวมในการบริหารสินค้าคงคลังที่แบบจ าลองการสั่งซื้อแบบประหยัดนี้

พิจารณาทั้งค่าใช้จ่ายในการสัง่ซื้อ ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ รวมทั้งค่าสินค้าด้วย ซึ่งแสดงดังสมการ 2.1 

                                     TC(Q) = 
ORD

Q
  + 

HOQ

2
  + PD                         สมการที่ 2.1 
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โดยที่ก าหนดตัวแปรและพารามิเตอร์ดังนี้ 

 TC(Q) ค่าใช้จ่ายรวมในการบริหารสินค้าคงคลัง 

OR  ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อต่อครั้ง (บาท/ครั้ง) 

 D ปริมาณความต้องการต่อป ี(หน่วย/ปี) 

 Q ปริมาณการสั่งซื้อ (หน่วย) 

 P ค่าวัตถุดิบหรือราคาสินค้าคงคลังต่อหน่วย (บาท/หน่วย) 

 HO ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บต่อหน่วยการจัดเก็บต่อช่วงเวลา (บาท/หน่วย/ปี)   

ซึ่ง H=CI โดยที่ I คือ อัตราดอกเบ้ียการจัดเก็บสินค้าคงคลังต่อปี 

 

 เมื่อท าอนุพันธ์อันดับที่1 ของฟังก์ช่ัน TC(Q)  จะท าใหส้ามารถหาปริมาณการสั่งซื้อที่

ประหยัด (Q∗)  ที่ท าให้ค่าใช้จา่ยรวมในการบริหารสินค้าคงคลังต่ าที่สุดได้ดังสมการที่ 2.2 

                                         Q∗ = EOQ = √2ORD

HO
  =√

2ORD

IP
                       สมการที่ 2.2 

 

 

รูปที่ 10 ค่าใช้จ่ายต่างๆของแบบจ าลองการสั่งซื้ออย่างประหยัดและปรมิาณสั่งซื้อ EOQ 
(ที่มา: BSP Books Pvt.Ltd. Published by Elsevier Inc, 2562) 
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แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อร่วมแบบประหยัด (Joint Ordering Model) 

 แบบจ าลองการสั่งซื้อร่วม เป็นการพิจารณาการสั่งซื้อสินค้ามากกว่า 1รายการ ซึ่งมีเป้าหมาย

หลักคือการลดค่าจ่ายในการสั่งซื้อด้วยการสั่งซื้อสินค้าหลายรายการในรอบการสั่งซื้อเดียวกัน  โดย

สมมุติฐานของแบบจ าลองนี้เหมือนกับแบบจ าลองการสั่งซื้อแบบประหยัด  

โดยที่ก าหนดตัวแปรและพารามิเตอร์ดังนี้ 

 TC(T) ค่าใช้จ่ายรวมในการบริหารสินค้าคงคลังของการสั่งซื้อร่วม 

OR  ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อต่อครั้งของการสั่งซื้อร่วม  

ORi  ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อต่อครั้งของสินค้า i โดยที่ i=1,2,…,m  

HOi ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บต่อหน่วยการจัดเก็บต่อช่วงเวลาของสินค้า i 

Pi ค่าวัตถุดิบหรือราคาสินค้าคงคลังต่อหน่วยของสินค้า i 

Di ปริมาณความต้องการต่อปีของสินค้า i  

T∗ รอบการสั่งซือ้รว่มท่ีเหมาะสม 

Qi
∗ ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมของสินค้า i  โดยที่  Qi

∗ = Di x T
∗ 

 

ส าหรับค่าใช้จ่ายรวมในการบริหารสินค้าคงคลังที่แบบจ าลองการสั่งซื้อร่วมนี้พิจารณาทั้ง

ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ รวมทั้งค่าสินค้าเช่นเดียวกับแบบจ าลองสั่งซื้อแบบ

ประหยัดซึ่งแสดงดังสมการ 2.3 แต่ต่างกันตรงที่สิ่งที่ต้องตัดสินใจในแบบจ าลองการสั่งซื้อร่วมนี้คือ

รอบการสั่งซื้อที่เหมาะสม (T∗)   

                             TC(T) = 
OR

T
  + ∑

HOiQi

2

𝑚
𝑖=1   + PiDi                      สมการที่ 2.3 

 

 เมื่อท าอนุพันธ์อันดับที่1 ของฟังก์ช่ัน TC(T)  จะท าใหส้ามารถหารอบการสั่งซือ้รว่มท่ี

เหมาะสม (T∗) ที่ท าให้ค่าใช้จา่ยรวมในการบริหารสินค้าคงคลังกรณีที่มีการสั่งสินค้าหลายรายการ

ร่วมกันต่ าที่สุด ได้ดังสมการที่ 2.4 
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                            T∗  = √
2OR

∑ DiHO
i

𝑚
𝑖=1

  =√
2OR

∑ Di(IP
i
)

𝑚
𝑖=1

                   สมการที่ 2.4 

  

 

แบบจ าลองจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อ (Lot-size Reorder Point Model) 

 เป็นแบบจ าลองที่มีการติดตามระดับสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง (Continuous Review 

System) คือสามารถสั่งซื้อสินค้าได้ตลอดเวลา ในปริมาณสั่งซื้อที่คงที่ (Q) เมื่อระดับสินค้าคงคลังตก

ลงมาถึงระดับจุดสั่งซื้อ (Reorder Point: ROP) แล้วเมื่อระยะเวลาผ่านไปครบตามระยะเวลาน า 

(Leadtime) ก็จะได้รับสินค้าที่ท าการสั่งไว ้

 

สมมุติฐานหลักของแบบจ าลอง  

1. ปริมาณความต้องการไม่แน่นอน (Stochastics Demand)  

2. ติดตามระดับสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่อง (Continuous review) 

3. ระยะเวลาน า (Leadtime: LT) คงที ่

4. สินค้าขาดมือถูกทดแทนเมื่อสินค้าเข้ามาเติมในคลัง (Backlog) 

5. รอบระยะเวลาการสั่ง (Order Cycle Time: T) มีค่ามากกว่าระยะเวลาน า (Leadtime) 

 

จากที่กล่าวข้างต้นว่าในแบบจ าลองนี้ปริมาณความต้องการไม่แน่นอน ซึ่งปริมาณความ

ต้องการที่เกิดขึ้นจริงเป็นได้ทั้งแบบที่มากกว่าค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการหรือน้อยกว่า ดังน้ันจึงต้อง

มีสินค้าส ารองคลัง (Safety Stock) เพื่อลดโอกาสการเกิดสินค้าขาดมือ (Shortage) จากความไม่

แน่นอนของปริมาณความต้องการ ซึ่งปริมาณสินค้าส ารองคลังขึ้นอยู่กับความแปรปรวนของความ

ต้องการและระดับการให้บริการ (Service Level) 
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รูปที่ 11 การเปลี่ยนแปลงระดับของสินค้าคงคลังของแบบจ าลองจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อคงที ่
(ที่มา: Byung-Hyun Ha, 2014) 

โดยเป้าหมายของแบบจ าลองนี้คือการหาจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวม

ในการบริหารสินค้าคงคลังต่ าที่สุด ซึ่งค่าใช้จ่ายรวมจะพิจารณาทั้งค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อ  (Ordering 

Cost) ค่าใช้จ่ายการจัดเก็บ (Holding Cost) ค่าใช้จ่ายที่ เกิดจากการมีสินค้าขาดมือ (Shortage 

Cost)  

 

แบบจ าลองระดับคงคลังเป้าหมาย (Order up to level : OUL) 

 เป็นแบบจ าลองที่มีการติดตามระดับสินค้าคงคลังแบบก าหนดรอบระยะเวลาการสั่งซื้อสินค้า 

(Periodic Review System) คือเมื่อถึงรอบระยะเวลาการสั่งซื้อที่ก าหนดไว้ ก็จะสั่งซื้อสินค้าใน

ปริมาณที่ท าให้สินค้ามีปริมาณเพิ่มขึ้นไปถึงระดับคงคลังเป้าหมาย (OUL) แล้วเมื่อระยะเวลาผ่านไป

ครบตามระยะเวลาน า (Leadtime) ก็จะได้รับสินค้าที่สั่งไว้ โดยสมมุติฐานของแบบจ าลองจะ

คล้ายคลึงกับแบบจ าลองจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อ ต่างกันที่ลักษณะการติดตามระดับสินค้าคง

คลัง  
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รูปที่ 12 การเปลี่ยนแปลงระดับของสินค้าคงคลังของแบบจ าลองระดับคงคลังเป้าหมาย 
(ที่มา: Byung-Hyun Ha, 2014) 

 

ก าหนดตัวแปรและพารามิเตอร์ดังนี้ 

μLT+T ปริมาณความต้องการเฉลี่ยในช่วงระยะเวลาน าและรอบการสั่ง 

 σLT+T ค่าเบี่ยงเบนมาตราฐานของปริมาณความต้องการช่วงระยะเวลาน าและรอบการสั่ง 

SS สินค้าส ารองคลัง (Safety Stock) 

 Z  ระดับการให้บริการที่ก าหนด 

 OUL  ระดับคงคลังเป้าหมาย 

 Q ปริมาณสั่งซื้อ 

 T รอบการสั่งซื้อที่ก าหนด 

 I ปริมาณสินค้าคงเหลือ (Inventory Onhand) 
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เป้าหมายของแบบจ าลองนี้ คือการก าหนดระดับคงคลังเป้าหมาย  (OUL) ให้สอดคล้อง

ปริมาณความต้องการในแต่ละรอบการสั่งซื้อ ซึ่งระดับคงคลังเป้าหมาย หมายถึงปริมาณสินค้าคงคลัง

ที่ต้องมีในแต่ละรอบการสั่งซื้อ (T) ที่เป็นผลรวมของปริมาณความต้องการเฉลี่ยในช่วงระยะเวลาน า

และรอบการสั่งกับปริมาณสินค้าส ารองคลัง (Safety Stock) สามารถค านวณได้จากสมการที่ 2.5 

                             OUL = μLT+T + SS                        สมการที่ 2.5 

 

โดยที่  Safety Stock (SS) คือสินค้าส ารองคลังที่รองรับปริมาณความต้องการสินค้าที่

มากกว่าปริมาณความต้องการเฉลี่ย ซึ่งปริมาณสินค้าส ารองคลังจะมีปริมาณมากหรือน้องขึ้นอยู่กับ 2 

ปัจจัยหลัก 1. ระดับการให้บริการ (Service Level) ที่ก าหนดว่าต้องการตอบสนองความต้องการของ

ลูกค้าได้มากน้อยเพียงใด ซึ่งถ้ามีการก าหนดระดับการให้บริการสูง คือสามารถตอบสนองความ

ต้องการได้ปริมาณมาก ปริมาณสินค้าส ารองคลังก็จะสูงตามไปด้วย 2. ความเบี่ยงเบนมาตราฐานของ

ความต้องการ (σ) ถ้าปริมาณความต้องการมีความผันผวนมาก ปริมาณสินค้าส ารองคลังก็ต้องสูงตาม 

โดยปริมาณสินค้าส ารองคลังสามารถค านวณได้จากสมการที่ 2.6 

                                 SS = 𝐹−1(Z) × σ𝐿𝑇+𝑇                         สมการที่ 2.6 

 

 หลักการหาปริมาณการสั่งซื้อ (Q) ในแต่ละรอบการสั่งซื้อ (T) ที่ก าหนด คอืการหาว่าจะสั่ง

จ านวนเท่าไหร่ที่ท าให้ระดับสนิค้าคงคลังถึงระดับคงคลังเป้าหมาย (OUL) ดังสมการที่ 2.7 

                                        Q = OUL - I                            สมการที่ 2.7 

 

2.1.3 ตัวชี้วัดการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง 
โดยทั่วไปตัวชี้วัดการบริหารสินค้าคงคลังมักจะเกี่ยวข้องกับระดับการให้บริการ และ

ค่าใช้จ่ายการบริหารสินค้าคงคลัง ซึ่งในการบริหารสินค้าคงคลังมีหลายตัวชี้วัดที่น าไปประเมิน

ประสิทธิภาพของการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง ทั้งนี้ทางผู้วิจัยขอน าเสนอ 2 ตัวชี้วัด อันได้แก่ อัตรา

การหมุนเวียนสินค้าคงคลัง และระดับการให้บริการ 
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อัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง (Inventory Turnover Ratio)   

การมีอัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลังยิ่งสูงยิ่งดี นั่นหมายความว่ามีการน าสินค้าคงคลัง

ออกไปใช้หรือขายมาก นั่นคือมีการเก็บสินค้าคงคลังที่น้อย ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายการจัดเก็บก็ต่ าไปด้วย 

รวมทั้งไม่ก่อให้เกิดต้นทุนจม โดยอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังค านวณได้จากอัตราส่วน

ระหว่างต้นทุนการขาย (Cost of goods sold: COGS) ต่อมูลค่าของสินค้าคงคลังเฉลี่ย (Average 

Inventory Value) ดังสมการที่ 2.8 

         อัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง   =       
ต้นทุนการขายต่อปี

มลูค่าสินค้าคงคลังเฉลี่ยต่อเดือน
   สมการที่ 2.8 

 

ระดับการให้บริการ (Service Level)  

 เป็นตัวช้ีวัดความสามารถการตอบสนองต่อความต้องการ ซึ่งการมีระดับการให้บริการที่สูงคือ

สามารถตอบสนองความต้องการได้มาก แต่ทั้งนี้ก็ต้องพิจารณาระหว่างค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการมีสินค้า

ขาดมือ (Shortage) กับค่าใช้จ่ายการเก็บสินค้าคงคลัง (Holding Cost) ด้วย เพื่อให้สามารถก าหนด

ระดับการให้บริการที่เหมาะสมได้ โดยระดับการให้บริการสามารถค านวณได้จาก 2 รูปแบบ 1. ระดับ

การให้บริการตามจ านวนรอบการสั่ง (Cycle Service Level: CSL) คือการหาว่าจากจ านวนรอบการ

สั่งทั้งหมด มีกี่รอบที่เกิดสินค้าขาดมือ (Shortage) ดังสมการที่ 2.9  2. อัตราการเติมเต็มสินค้า (Fill 

Rate: FR) คือการหาว่าจากปริมาณความต้องการทั้งหมด มีปริมาณเท่าใดที่ไม่เพียงพอต่อความ

ต้องการ ดังสมการที่ 2.10 

                               CSL = 
จ านวนรอบท่ีเกิดสินคา้ขาดมือ

จ านวนรอบการสั่งทัง้หมด
                 สมการที่ 2.9 

 

                         Fill Rate = 1 - 
จ านวนสินคา้ขาดมือ 

ปรมิาณความตอ้งการทัง้หมด
            สมการที่ 2.10 
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2.2 งานวิจัยทีเ่กี่ยวข้อง 
 การบริหารสินค้าคงคลังด้วยการควบคุมระดับสินค้าคงคลังให้แน่ใจว่าสามารถตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้าได้ตามระดับการบริการ (service level) ที่ก าหนดไว้ ได้ท าการศึกษาจาก

ผลงานของ G Priniotakis & P Argyropoulos (2019) ที่ได้เสนอแนวการก าหนดระดับการให้บริการ

ของสินค้าคงคลังแต่ละชนิดที่แตกต่างกัน โดยใช้หลัก ABC Inventory Classification ตัวอย่างเช่น 

สินค้าคงคลังที่อยู่ในหมวดหมู่ A ก าหนดระดับการให้บริการที่ 99% ในขณะที่สินค้าคงคลังหมวดหมู่ 

C ก าหนดระดับการให้บริการที่ 85%  ในส่วนหลักการและเทคนิคการบริหารจัดการสินค้าคงคลังได้

กล่าวถึงการก าหนดสินค้าส ารองคลัง (Safety Stock) ต้องให้สอดคล้องกับระดับการให้บริการ 

ระยะเวลาน า  และค่าความคาดเคลื่อนของการพยากรณ์ความต้องการ  

 การศึกษาการบริหารสินค้าคงคลังด้วยการพิจารณาการสั่งซื้อร่วมกัน และข้อจ ากัดของการ

ขนส่งในสินค้าที่มีความใกล้เคียงกัน ได้ศึกษางานวิจัยของ M.J.G Van Eijs (1994) ที่เสนอแนวคิดการ

ก าหนดการสั่งซื้อที่จากเดิมต้องขนส่งแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ (Less than container load) ให้

กลายเป็นเต็มตู้คอนเทนเนอร์ (Full container load) เพื่อท าให้เกิด Economic of scale และส่งผล

ให้ค่าใช้จ่ายการขนส่งต่อหน่วยลดลง โดยได้ใช้นโยบายการสั่งซื้อ (R,S) ซึ่ง R คือ รอบในการสั่งซื้อ 

(Review Period) และ S คือ ระดับสินค้าคงคลังที่เหมาะสม (Optimal order-up-to level) ในการ

ตัดสินใจว่าจะสั่งซื้อร่วมเพื่อเพิ่มจ านวนการสั่งซื้อสินค้าให้เต้มตู้คอนเทนเนอร์หรือไม่ ซึ่งผลจากการใช้

นโยบายการสั่งซื้อร่วมเพื่อให้เต้มตู้คอนเทนเนอร์พบว่า ค่าใช้จ่ายรวมส าหรับการสั่งซื้อและการขนส่ง

ลดลงมากกว่า 20%  

 การศึกษาการบริหารวัตถุดิบคงคลังที่มีข้อจ ากัดในเรื่องของพ้ืนที่การจัดก็บของคลังสินค้าและ

การมีส่วนลดของราคาวัตถุดิบ ได้ศึกษางานวิจัยของ Yassa & Ikatrinasari (2019) ซึ่งได้เสนอแนวคิด

การเปรียบเทียบวิธีการที่สามารถหาปริมาณการสั่งซื้อและรอบความถี่การสั่งซื้อที่เหมาะสม เพื่อให้

เกิดค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่ สุด 3 วิธีการ ดังนี้  1. Wagner-Within algorithm (WW) 2. Economic 

Order Quantity Model (Q∗) และ  3. Multi-item Lagrange Multiplier (Q∗ 𝐿𝑖) ซึ่ งผลของ

ค่าใช้จ่ายรวมหลังจากการบริหารสินค้าคงคลังด้วยทั้ง 3วิธีข้างต้นพบว่าวิธี  Q∗ 𝐿𝑖 มีค่าใช้จ่ายรวมที่ต่ า

ที่สุดอยู่ที่ Rp.135,982,935 ในขณะที่วิธี WW และ Q∗ มีค่าใช้จ่ายรวมอยู่ที่ Rp.137,453,491 และ

Rp.187,339,290 ตามล าดับ 
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 การศึกษานโยบายบริหารสินค้าคงคลังของชิ้นส่วนอะไหล่ (Spare Part) ทาง Melinda & 

Jauhari (2018) ได้ศึกษาปัญหาการขาดชิ้นส่วนอะไหล่ (Stock out) ในการซ่อมบ ารุงส่งผลกระทบ

อย่างมากต่อการผลิต เขาได้ปรับปรุงการบริหารสินค้าคงคลังของชิ้นส่วนอะไหล่โดย ใช้อัตราการ

เปลี่ยนแปลงของการเกิดขึ้นของเหตุการณ์ ในช่วงเวลาหนึ่ง (Hazard Function) ในการพยากรณ์

ปริมาณความต้องการชิ้นส่วนอะไหล่ จากนั้นมีการแบ่งกลุ่มชิ้นส่วนตามหลักการ ABC Analysis และ

ใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อคงที่ในการสั่งซื้อ และทบทวนระดับสินค้าคงคลังของชิ้นส่วนอะไหล่ 

พบว่าหลังจากการปรับปรุงระดับการให้บริการ (Service Level) สามารถเป็นไปตามเป้าหมาย โดยมี

ช่วงของระดับการให้บริการอยู่ที่ 95.91% - 97.93% 

การศึกษาการควบคุมวัตถุดิบคงคลัง โดยใช้เทคนิค Just In Time (JIT) และการค านวณหา

จุดสั่งซื้อ (Reorder Point: ROP) ให้สอดคล้องกับก าลังการผลิต (Production Capacity) เพื่อให้

สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ ในขณะเดียวกันก็สามารถลดการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้าลง

ได้ศึกษาแนวคิดของ E Rimawan, U Mardono, O Kustiadi, M A Lutfi, & I Saraswati (2019)  

โดยการวิจัยได้เริ่มต้นจากการใช้ข้อมูลในอดีตหาปริมาณการใช้ต่อวัน  เพื่อน ามาค านวณปริมาณการ

ใช้ในช่วงระยะเวลาน า (Lead Time) และก าหนดวัตถุดิบส ารองคลัง (Safety Stock) ที่  15% 

จากนั้นมีการค านวณหาจุดสั่งซื้อ (Reorder Point)  นอกจากนั้นยังใช้ข้อมูลในอดีตในการจ าลอง

สถานการณ์การควบคุมวัตถุดิบคงคลังด้วยวิธีการใหม่ว่าสามารถใข้งานได้จริงหรือไม่ และมีการ

เปรียบเทียบค่าใช้จ่ายรวม ที่ประกอบไปด้วยค่าวัตถุดิบ  (Purchase Cost) ค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อ 

(Ordering Cost) ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ (Holding Cost) ระหว่างการควบคุมวัตถุดิบแบบเดิมและ

แบบใหม่ ซึ่งผลที่ได้คือ การควบคุมวัตถุดิบคงคลังแบบใหม่สามารถลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้าคง

คลังลง 9.4% และประหยัดค่าใช้จ่ายไปได้  Rp.7.581.515.237 

การปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อโดยใช้แนวคิดการสั่งซื้อร่วมส าหรับวัตถุดิบหลายรายการ ได้ศึกษา

แนวคิดของ Nakunthod (2018) ที่พยายามจัดกลุ่มวัตถุดิบที่เหมาะสมที่สุดที่สามารถสั่งซื้อร่วมกันได้

ด้วยการพิจารณาว่าค่าใช้จ่ายรวมต่อปีของการสั่งซื้อร่วมน้อยกว่าการสั่งซื้อแบบแยกกันหรือไม่  ซึ่ง

เมื่อผลการพิสูจน์พบว่าค่าใช้จ่ายรวมของการสั่งซื้อร่วมน้อยกว่าจะด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบแบบ

ร่วมกัน แต่ถ้าค่าใช้จ่ายรวมของการสั่งซื้อแบบแยกน้อยกว่า ก็จะสั่งซื้อวัตถุดิบรายการนั้นแบบแยก 

ทั้งนี้ค่าใช้จ่ายรวมที่พิจารณาประกอบด้วยค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อ และค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา ซึ่งผลจาก

การที่พยายามจัดกลุ่มดังกล่าว พบว่าได้กลุ่มสั่งซื้อร่วมที่เหมาะสมที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต่อปีต่ าที่สุด

ส าหรับวัตถุดิบแต่ละรายการ 
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การออกแบบระบบบริหารการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากต่างประเทศ ได้ท าการศึกษาผลงาน

ของศุภลักษณ์ จงสวัสดิวิบูลย์ (2555) ที่มีการก าหนดนโยบายการสั่งซื้อโดยประยุกต์แบบจ าลองรอบ

เวลาการสั่งคงที่ (OUL Model) ร่วมกับแบบจ าลองการรสั่งซื้อร่วม (Multi-item joint-ordering 

Model) ส าหรับวัตถุดิบหลายรายการ ซึ่งจากการทดสอบนโยบายการสั่งซื้อที่ออกแบบใหม่พบว่า 

อัตราส่วนระหว่างมูลค่าสินค้าคงคลังต่อยอดขายลดลงจากนโยบายการสั่งซื้อเดิม 5.57% เป็น 4.05% 

คิดเป็น ลดลง 27.28% นอกจากนั้นยังมีการออกแบบการควบคุมการไหลของวัตถุดิบในระบบ ท าให้

สามารถติดตามระดับวัตถุดิบคงคลังได้อย่างต่อเนื่อง 

การศึกษาเกี่ยวกับการบริหารจัดการสินค้าคงคลังส าหรับอาหารแช่แข็งน าเข้า 3 ชนิด เพื่อลด

ปัญหาจากการมีปริมาณการจัดเก็บที่สูงเกินกว่าความต้องการของลูกค้า ได้ท าการศึกษางานวิจัยของ 

สุพรพันธ์ จิตธรรม และ ปวีณา เชาวลิตวงศ์ (2560) ที่มีการประยุกต์ใช้ระบบการติดตามสินค้าคงคลัง

แบบต่อเนื่องกับสินค้าของบริษัทประมาณ 90% และส่วนที่เหลือใช้ระบบการติดตามสินค้าคงคลัง

แบบสิ้นงวด รวมทั้งมีการประยุกต์การสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ร่วมในการบริหารสินค้าคงคลังด้วย 

ทั้งนี้ภายหลังจากการปรับปรุงพบว่า อัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังของสินค้าชนิดที่1, 2 และ 

3 เพิ่มขึ้น 2 เท่า, 3 เท่า และ7 เท่าตามล าดับ รวมทั้งค่าใช้จ่ายรวมในการบริหารสินค้าคงคลังของ

สินค้าชนิดที่ 1, 2 และ 3 ลดลง 59%, 69% และ 89% ตามล าดับ ทั้งนี้ยังสามารถตอบสนองความ

ต้องการได้ 100% 

 การศึกษาระบบการจัดการสินค้าคงคลังส าหรับวัตถุดิบที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ เพื่อขจัด

ปัญหาการมีวัตถุดิบคงคลังมากเกินความจ าเป็น ได้ศึกษาแนวคิดของหทัยรัตน์ ด้วงสูงเนิน (2548) ที่

ได้มีการแสดงให้เห็นว่า การมีวัตถุดิบคงคลังมากเกินความจ าเป็นเป็นการก่อให้เกิดต้นทุนจม ทั้งนี้ได้มี

การพยากรณ์ปริมาณความต้องการวัตถุดิบด้วยเทคนิคอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting) และ

ประยุกต์ใช้แบบจ าลองการสั่งซื้ออย่างประหยัดเพื่อใช้ในการก าหนดจุดสั่งซื้อ และปริมาณวัตถุดิบ

ส ารองคลัง ซึ่งแบบจ าลองในการบริหารวัตถุดิบคงคลังใหม่ช่วยลดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวัตถุดิบ 

และค่าใช้จ่ายรวมในการบริหารวัตถุดิบคงคลังลง 65% และ 63% ตามล าดับ 

 การศึกษาการพยากรณ์ปริมาณความต้องการเพื่อน าไปก าหนดนโยบายสั่งซื้อ ได้ท าการศึกษา

ผลงานของ ณัฐพล สันแก้ว และ กาญจ์นภา อมรัชกุล (2562) ซึ่งได้ปรับลดการเกิดสินค้าขาดมือ เพื่อ

เพิ่มระดับบริการให้สูงขึ้น โดยมีการเสนอนโยบายใหม่ 2 นโยบาย 1. นโยบาย Periodic Review 

(R,S) โดยประยุกต์เข้ากับการหลักการการสั่งซื้อร่วม 2. นโยบาย Can-Order System โดยที่ทั้งสอง



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

27 
 
นโยบายมีการพิจารณาการสั่งซื้อเต็มพาเลทและการสั่งซื้อเต็มคันรถตามเงื่อนไขที่ทางผู้ขายก าหนด 

(100% Truck Utilization Condition)  โดยท าการทดสอบนโยบายสั่งซื้อใหม่กับข้อมูลปริมาณ

ความต้องการจริง พบว่านโยบายใหม่ทั้งสองส่งผลให้ค่าใช้จ่ายในการเก็บสูงขึ้น เนื่องจากการสั่งซื้อ

พร้อมกัน ท าให้บางรายการมีระยะเวลาการจัดเก็บที่นานขึ้น แต่ทั้งนี้ปริมาณสินค้าขาดมือน้อยลง ท า

ให้ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นการมีสินค้าไม่เพียงพอลดลง ท าให้ไม่เสียโอกาสในการขาย รวมทั้งมีระดับการ

ให้บริการมากกว่า 95% 

 การศึกษาการตัดสินใจ และการค านวณหาปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะกับการน าเข้าชิ้นส่วนอะไหล่

ทดแทนจากต่างประเทศ โดยค านึงถึงต้นทุนการขนส่งเป็นหลัก ได้ศึกษาแนวคิดจากผลงานของ

อาภากร เนติเชาวลิต (2560) ที่ได้ท าการเลือกกลุ่มตัวอย่างที่น ามาท าการวิเคราะห์ จากนั้นแบ่งกลุ่ม

ตัวอย่างด้วย ABC Analysis และใช้ตัวแบบ EQQB with shipping cost ส าหรับสินค้าเดียวกับ

วัตถุดิบกลุ่ม A และใช้ตัวแบบ EQQB with shipping cost ส าหรับสินค้าหลายชนิดกับวัตถุดิบกลุ่ม 

B ซึ่ งสามารถลดต้นทุนจากปัจจุบันได้  6.01% และ 26.60% ในวัตถุดิบกลุ่ม A และ กลุ่ม B 

ตามล าดับ 

จากทฤษฎีและงานวิจัยข้างต้นชี้ให้เห็นถึงการก าหนดนโยบายสั่งซื้อโดยการประยุกต์ใช้

แบบจ าลองที่มีการติดตามระดับสินค้าคงคลังแบบก าหนดระยะเวลา และแบบจ าลองที่มีการติดตาม

ระดับสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่องกับสินค้าที่มีระยะเวลาน า และมีความต้องการแบบไม่แน่นอน ให้

สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามที่ก าหนด และสามารถลดค่าใช้จ่ายรวมลงได้ นอกจากนี้ยัง

แสดงให้เห็นว่าในสินค้าที่มีปริมาณความต้องการน้อย การสั่งซื้อร่วมช่วยให้สามารถสั่งซื้อสินค้าได้   

เต็มความสามารถของการขนส่ง ท าให้ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อลดลง และในขณะเดียวกันก็ไม่เป็นการ

เพิ่มภาระค่าใช้จ่ายการจัดเก็บ 
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บทที ่3 
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
งานวิจัยเริ่มต้นจากการรวบรวมและศึกษาข้อมูลพื้นฐาน เพื่อให้ทราบถึงลักษณะของวัตถุดิบ

ที่ท าการศึกษา และลักษณะความต้องการ รวมทั้งเงื่อนไขต่างๆของการสั่งซื้อ ในขั้นตอนถัดมาท าการ

ทบทวนนโยบายสั่งซื้อปัจจุบัน และจากนั้นท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและโอกาสในการ

ปรับปรุงการสั่งซื้อปัจจุบัน ในขั้นตอนต่อไปท าการออกแบบนโยบายสั่งซื้อในหลายรูปแบบ แล้วจึงท า

การทดสอบนโยบายด้วยการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อตามรูปแบบของนโยบายที่ได้ออกแบบ เพื่อเลือก

นโยบายที่เหมาะสมที่สุดส าหรับวัตถุดิบที่ท าการศึกษาแต่ละรายการ ส าหรับขั้นตอนถัดมาเป็นการ

ทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือก (Robustness Analysis) ต่อการเปลี่ยนแปลงค่าเฉลี่ย

และค่าเบี่ยงเบนมาตราฐานของความต้องการ เพื่อให้ทราบผลการเปลี่ยนแปลงของค่าใช้จ่ายรวม และ

ระดับการให้บริการในกรณีที่เกิดเหตุการณ์ที่เลวร้ายที่สุด (Worst Case) ตามที่บริษัทกรณีศึกษา

คาดการณ์ และในขั้นตอนสุดท้ายจะเป็นการสรุปผลตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย ทั้งนี้ระเบียบวิธี

วิจัยแสดงดังรูปที่ 13 

 

รูปที่ 13 ระเบยีบวิธีวิจัย 
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3.1 การรวบรวมและศึกษาข้อมูล 

การที่จะสามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและโอกาสในการปรับปรุงการสั่งซื้อปัจจุบันได้

จ าเป็นต้องศึกษาข้อมูลพื้นฐานก่อน เพื่อท าให้ทราบถึงสถานการณ์ เงื่อนไข และข้อจ ากัดต่างๆ           

ของการสั่งซื้อในปัจจุบัน ซึ่งข้อมูลพื้นฐานที่ให้ความสนใจ ประกอบด้วย 5 ส่วน ดังนี้ 1. ข้อมูลวัตถุดิบ 

2. ข้อมูลความต้องการวัตถุดิบ 3. ข้อมูลการจัดหาวัตถุดิบ 4.ข้อมูลกระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบ และ 5. 

ข้อมูลค่าใช้จ่ายการบริหารวัตถุดิบคงคลัง  

1) ข้อมูลวัตถุดิบ 

 วัตถุดิบที่ท าการศึกษาวิจัยนั้นเป็นเส้นด้ายใยสังเคราะห์โพลีเอสเตอร์กลุ่ม Draw Textured 

Yarn (DTY) ที่น าเข้าจากประเทศไต้หวัน ประเทศจีน และประเทศสิงคโปร์ เส้นด้ายโพลีเอสเตอร์เป็น

หนึ่งในเส้นด้ายใยสังเคราะห์ที่มีหลากหลายขนาดและคุณสมบัติที่แตกต่างกันตามองค์ประกอบทาง

เคมี และการเรียงตัวของโมเลกุล ตัวอย่างเช่น เส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ที่มีโครงสร้างโมเลกุลเป็นรูปหก

เหลี่ยมท าให้มีคุณสมบัติระบายอากาศได้ดี หรือจะเป็นเส้นด้ายที่สามารถช่วยป้องกันเชื้อแบคทีเรีย

จากผู้สวมใส่ ซึ่งคุณสมบัติของเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ทั้งสองตัวอย่างนี้มักจะถูกน าไปใช้ในการผลิต

เสื้อผ้ากีฬา โดยคุณสมบัติหรือลักษณะเฉพาะของเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ที่หาได้ยากย่อมมีราคาสูงกว่า

เส้นด้ายที่มีลักษณะทั่วๆไป ทั้งนี้รายละเอียดข้อมูลวัตถุดิบที่ท าการศึกษาแสดงดังตารางที่ 3 

ตารางที่ 3 รายละเอียดของเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์น าเข้าปี 2562 
 

เส้นด้าย 
 

ประเทศ 
ขนาดลูกด้าย 
(กิโลกรัม/ลูก) 

น้ าหนักรวมบรรจุภัณฑ ์
(กิโลกรัม/กล่อง) 

ราคาเฉลี่ย 
(บาท/กิโลกรัม) 

ประเภท
ผู้ขาย 

DTY0005 
ไต้หวัน 

5 30 98 รายเดียว 
DTY0006 5 30 80 รายเดียว 
DTY0013 5 30 83 หลายราย 
DTY0010 

จีน 
4 24 59 หลายราย 

DTY0017 4 24 73 หลายราย 
DTY0009 

สิงคโปร ์
5 30 240 รายเดียว 

DTY0014 5 30 214 รายเดียว 
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ในที่นี้ความหมายของเส้นด้ายที่จัดอยู่ในประเภทผู้ขายรายเดียว คือเส้นด้ายที่ทางบริษัทซื้อ

จากผู้ขายรายเดียวเท่านั้น ไม่ว่าเนื่องมาจากเป็นเส้นด้ายลิขสิทธิ์ หรือเป็นเส้นด้ายที่เน้นเรื่องความ

เสถียรของคุณภาพ จึงจ ากัดการซื้อจากผู้ขายรายเดียวเท่านั้น ส่วนเส้นด้ายที่จัดอยู่ในประเภทผู้ขาย

หลายราย คือเส้นด้ายที่สามารถเลือกซื้อได้จากผู้ขายมากกว่า 1 ราย ขึ้นอยู่กับราคาที่ผู้ขายเสนอใน

แต่ละเดือน แต่ทั้งนี้แล้วผู้ขายมีการส่งออกจากประเทศเดียวกัน เช่น DTY0013 สามารถซื้อได้จาก

ผู้ขายหลายราย แต่ผู้ขายทุกรายล้วนส่งออกจากประเทศไต้หวัน 

 

2) ข้อมูลความต้องการวัตถุดิบ 

 การที่บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตผ้าผืน ดังนั้นความต้องการวัตถุดิบเส้นด้ายโพลีเอ

สเตอร์ที่ท าการศึกษาจะสอดคล้องกับแผนการผลิตผ้าของบริษัท โดยข้อมูลความต้องการเริ่มต้นจาก

แผนกการตลาดเป็นผู้พยากรณ์ความต้องการผ้าของลูกค้า โดยพยากรณ์จากปริมาณความต้องการของ

ลูกค้ารายใหญ่รวมกับการคาดการณ์ยอดขายในแต่ละฤดูกาล ซึ่งเป็นการพยากรณ์ล่วงหน้า  3 เดือน 

จากนั้นจะส่งต่อข้อมูลให้กับแผนกผลิตเพื่อจัดท าแผนพยากรณ์การผลิตผ้าดิบ เพื่อจัดสรรก าลังการ

ผลิต ส่วนการท าแผนความต้องการวัตถุดิบเป็นหน้าที่ของทางแผนกซัพพลายเชนที่จะค านวณปริมาณ

วัตถุดิบเส้นด้ายที่ต้องการใช้ตามสัดส่วนผ้าที่ท าการผลิตในแต่ละเดือน และในสัปดาห์สุดท้ายของแต่

ละเดือนทางแผนกจัดซื้อจะได้รับข้อมูลแผนความต้องการวัตถุดิบเพื่อใช้ในการสั่งซื้อวัตถุดิบ 

ตารางที่ 4  ตัวอย่างการค านวณปริมาณเส้นด้ายตามสัดส่วนผ้าดิบ 

ผ้า เส้นด้าย 
สัดส่วน

(%) 

ปริมาณพยากรณ์ผ้า 
(กิโลกรัม) 

ปริมาณพยากรณ์ด้าย 
(กิโลกรัม) 

เดือน 
10 

เดือน 
11 

เดือน 
12 

เดือน 
10 

เดือน 
11 

เดือน 
12 

XX77 
DTY0010 32 

0 23,000 5,000 
0 7,360 1,600 

DTY0005 68 0 15,640 3,400 

XX83 DTY0009 100 3,400 2,000 4,000 3,400 2,000 4,000 

XX18 

SPD0020 3 

631 0 0 

19 0 0 

TD0030 37 233 0 0 

DTY0013 60 379 0 0 
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จากตารางที่ 4 เป็นตัวอย่างข้อมูลพยากรณ์ความต้องการล่วงหน้าของเดือนที่ 10-12 โดยใน
คอลัมน์ที่ 1 คือชนิดของผ้าผืนที่ต้องน ามาค านวณเป็นชนิดของเส้นด้ายในคอลัมน์ที่ 2 ตามสัดส่วนที่ใช้
ในคอลัมน์ที่  3 ตัวอย่างเช่น ในเดือนที่  11 มีค่าพยากรณ์ปริมาณความต้องการของผ้าXX77 อยู่ที่ 
23,000กิโลกรัม  ซึ่งคิดเป็นเส้นด้ายชนิด DTY00010 จ านวน 7,360 กิโลกรัม และเส้นด้ายชนิด 
DTY0005 จ านวน 15,640 กิโลกรัม เป็นต้น 

 

3) ข้อมูลการจัดหาวัตถุดิบ 

 เส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ที่สนใจศึกษาวิจัยนั้นถูกน าเข้าจากประเทศไต้หวัน จีน และสิงคโปร์ ซึ่ง

ปกติแล้วจะน าเข้าผ่านการขนส่งทางเรือ โดยทางบริษัทท าสัญญาซื้อขายกับผู้ขายวัตถุดิบในเทอม 

FOB (Free On Board) คือผู้ขายวัตถุดิบมีหน้าที่ขนส่งวัตถุดิบจากโรงงานฝั่งผู้ขายไปยังท่าเรือต้นทาง

เพื่อบรรจุวัตถุดิบลงในตู้คอนเทนเนอร์ตามที่บริษัทตัวแทนดูแลเกี่ยวกับการขนส่ง  (Freight 

Forwarder) จัดหาเรือไว้ และท าพิธีการศุลกากรขาออกเท่านั้น หลังจากนั้นเรื่องการน าเข้า ไม่ว่าจะ

เป็นการประกันภัยสินค้าบนเรือขนส่ง การท าพิธีการศุลกากรขาเข้า การน าสินค้าออกจากท่าเรือ

ปลายทางมายังคลังสินค้าของบริษัท ล้วนแต่เป็นการจัดการของบริษัทตัวแทน ส่วนในกรณีที่สั่งซื้อ

วัตถุดิบแบบเร่งด่วนระหว่างเดือน ทางผู้ขายจะขายวัตถุดิบในเทอม CIF (Cost Insurance and 

Freight) คือผู้ขายวัตถุดิบจะด าเนินการขนส่งและรับผิดชอบค่าใช้จ่ายในการขนส่งทั้งหมดจนถึง

ท่าเรือปลายทาง โดยถ้าเป็นการสั่งซื้อแบบเร่งด่วนจะใช้การขนส่งทางเครื่องบินแทนทางเรือ  

การที่วัตถุดิบขนส่งทางทะเลหรือทางอากาศ มักจะประสบปัญหาในเรื่องของความไม่แน่นอน

ของระยะเวลาการขนส่ง ไม่ว่าจะเป็นเรื่องของสภาพอากาศที่แปรปรวน หรือความหนาแน่นในท่าเรือ 

(Port Congestion)  นอกจากนั้นเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์บางรายการนอกจากมีระยะเวลาน าการขนส่ง

แล้ว ยังมีระยะเวลาน าการผลิตของฝั่งผู้ขายประมาณ 30 วัน  โดยจากการเก็บสถิติในปี 2562 พบว่า 

ระยะเวลาน าการสั่งซื้อรวมที่เป็นค่ามาตราฐานของผู้ขายประเทศไต้หวัน, ผู้ขายประเทศจีน, ผู้ขาย

ประเทศสิงคโปร์ที่ไม่มีระยะเวลาน าการผลิต และ ผู้ขายประเทศสิงคโปร์ที่มีระยะเวลาน าการผลิต อยู่

ที่ 20 วัน, 17 วัน, 12 วัน และ 42 วัน ตามล าดับ รวมทั้งมีระยะเวลาน าการสั่งซื้อรวมเมื่อเกิดการ

ล่าช้า (Delay) สูงสุดของผู้ขายประเทศไต้หวัน, ผู้ขายประเทศจีน, ผู้ขายประเทศสิงคโปร์ที่ไม่มี

ระยะเวลาน าการผลิต และ ผู้ขายประเทศสิงคโปร์ที่มีระยะเวลาน าการผลิตอยู่ที่ 23 วัน, 22 วัน, 15 

วัน และ 45 วัน ตามล าดับ ดังแสดงในตารางที่ 5 โดยระยะเวลาน าการสั่งซื้อรวมค านวณจากผลรวม
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ของระยะเวลาด าเนินการส่งออกของฝั่งผู้ขาย, ระยะเวลาการขนส่ง, ระยะเวลาการด าเนินการพิธีการ

ศุลกากรขาเข้า รวมทั้งระยะเวลาขนส่งจากท่าเรือปลายทางมายังคลังสินค้าของบริษัท และส าหรับ

วัตถุดิบที่เป็นวัตถุดิบสั่งผลิต (Make to order) ระยะเวลาน าการสั่งซื้อจะต้องรวมระยะเวลาน าการ

ผลิตของฝั่งผู้ขาย (Production lead time) ด้วย 

ตารางที่ 5 รายละเอียดลักษณะการผลิตของผู้ขาย การน าเข้า และระยะเวลาน ารวมของเส้นด้าย 
แต่ละรายการที่ท าการศึกษา 

เส้นด้าย 
ลักษณะการผลิต

ของผู้ขาย 
ประเทศ 
ผู้ขาย 

ท่าเรือ 
ต้นทาง 

ระยะเวลาน ารวม (วัน) 

ค่ามาตราฐาน 
(Standard) 

ค่าล่าช้าสูงสุด 
(Maximum 

Delay) 
DTY0005 

Make to stock ไต้หวัน Keelung 20 23 DTY0006 
DTY0013 
DTY0010 

Make to stock จีน Xiamen 17 22 
DTY0017 
DTY0009 Make to stock 

สิงคโปร ์ Tanjong 
12 15 

DTY0014 Make to order 42 45 
 

ในปัจจุบันรอบการสั่งซื้อวัตถุดิบมักจะสั่งซื้อทุก 1 เดือน หลังจากที่ได้รับข้อมูลความต้องการ

วัตถุดิบจากแผนกซัพพลายเชน แต่ในบางเดือนถ้ามีการสั่งทอผ้าเพิ่มและมีวัตถุดิบไม่เพียงพอก็จะท า

การสั่งซื้อวัตถุดิบระหว่างเดือน ส่วนปริมาณการสั่งซื้อจะเป็นไปตามแผนความต้องการวัตถุดิบ และ

พิจารณาขนาดบรรจุภัณฑ์มาตราฐานของผู้ขาย รวมทั้งปริมาณการสั่งซื้อขั้นต่ า (Minimum Order 

Quantity: MOQ) 

ส าหรับการสั่งซื้อวัตถุดิบนั้นทางผู้ขายมีการก าหนดปริมาณขั้นต่ าการสั่งซื้อที่แตกต่างกัน ซึ่ง

สามารถเปิดสัญญาซื้อขายตามปริมาณขั้นต่ า และแบ่งรอบการขนส่งได้ แต่ทั้งนี้ถ้าทางบริษัทสั่งซื้อใน

จ านวนที่น้อยกว่าปริมาณขั้นต่ านั้นจะถูกคิดค่าวัตถุดิบในราคาที่สูงขึ้นเท่าตัว นอกจากนั้นกรณีถ้าซื้อ

วัตถุดิบเต็มความจุของตู้คอนเทนเนอร์ ทางผู้ขายจะคิดค่าวัตถุดิบในราคาที่ต่ ากว่าการซื้อแบบไม่เต็มตู้

คอนเทนเนอร์ประมาณ 15-30 บาทต่อกิโลกรัม โดยรายละเอียดปริมาณสั่งซื้อขั้นต่ า และปริมาณการ

บรรจุสูงสุดของวัตถุดิบแต่ละรายการแสดงดังตารางที่ 6 
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ตารางที่ 6 รายละเอียดปริมาณขั้นต่ า และปริมาณบรรจุสูงสุดในตู้คอนเทนเนอร ์

เส้นด้าย 
ประเภท
ผู้ขาย 

ผู้ขาย 
ปริมาณสั่งซื้อขัน้ต่ า

(กิโลกรัม) 
ปริมาณบรรจุสงูสุด(กิโลกรัม) 
ตู้ 20ฟุต ตู้ 40ฟุต 

DTY0005 รายเดียว S001 2,700 9,000 21,000 
DTY0006 รายเดียว S001 ไม่มีขั้นต่ า 9,000 21,000 

DTY0013 หลายราย 
S001 

ไม่มีขั้นต่ า 9,000 21,000 
S002 

DTY0010 หลายราย 
S003 ไม่มีขั้นต่ า 

7,200 14,400 
S004 3,600 

DTY0017 หลายราย 
S003 ไม่มีขั้นต่ า 

7,200 14,400 
S004 3,600 

DTY0009 รายเดียว S005 
3,000 9,000 21,000 

DTY0014 รายเดียว S005 
 

 

4) ข้อมูลกระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบ 

กระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าปัจจุบันเริ่มต้นจากแผนกซัพพลายเชนรับแผนพยากรณ์ผลิต

ผ้าดิบจากแผนกผลิต จากนั้นจะท าการค านวณเป็นจ านวนเส้นด้ายที่ต้องการใช้ตามสัดส่วนของผ้าดิบ

แต่ละชนิด เมื่อทราบปริมาณความต้องการเส้นด้ายแล้วจะตรวจสอบจ านวนเส้นด้ายคงเหลือและ

ระดับวัตถุดิบส ารองคลัง (Safety Stock) ตามที่ก าหนดไว้ เพื่อจัดท าแผนความต้องการวัตถุดิบให้

สอดคล้องกัน จากนั้นจึงแจ้งค าขอซื้อและแผนความต้องการวัตถุดิบมายังแผนกจัดซื้อ เมื่อแผนก

จัดซื้อได้รับค าขอซื้อและแผนความต้องการวัตถุดิบจากแผนกซัพพลายเชนแล้วจะท าการตรวจสอบ

ความถูกต้อง และเลือกรูปแบบการสั่งซื้อว่าต้องเป็นแบบเร่งด่วนหรือไม่ แล้วจึงจะตรวจสอบราคา

วัตถุดิบเพื่อท าการคัดเลือกผู้ขาย เมื่อท าการคัดเลือกผู้ขายแล้วจะท าการแจ้งจ านวนและก าหนดการ

ขนส่งให้กับผู้ขาย เพื่อขอใบเสนอราคา (Quotation) เมื่อได้ใบเสนอราคาแล้วจึงสามารถออกเอกสาร

ค าสั่งซื้อได้ ซึ่งปริมาณที่สั่งซื้อจะต้องไม่น้อยกว่าปริมาณความต้องการตามแผนความต้องการวัตถุดิบ 

รวมทั้งต้องค านึงถึงปริมาณการสั่งซื้อขั้นต่ า และขนาดบรรจุภัณฑ์มาตราฐานของผู้ขายด้วย เมื่อค าสั่ง

ซื้อได้รับการอนุมัติจากผู้จัดการแล้วจะแจ้งค าสั่งซื้อที่ได้รับการอนุมัติแล้วให้กับผู้ขายเพื่อเป็นการ
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ยืนยันค าสั่งซื้อ หลังจากผู้ขายได้รับค าสั่งซื้อแล้วจะจัดเตรียมเอกสารส าหรับการส่งออกและใบรับรอง

สินค้า เมื่อถึงก าหนดการขนส่งที่ตกลงไว ้ผู้ขายจะขนส่งวัตถุดิบไปยังท่าเรือต้นทาง และส่งเอกสารการ

ส่งออกต่างๆ ให้กับแผนกโลจิสติกส์ของบริษัท โดยแผนกโลจิสติกส์จะท าการประสานข้อมูลการขนส่ง

กับตัวแทนที่ดูแลเกี่ยวกับการขนส่ง (Freight Forwarder)  เพื่อจัดการน าเข้าวัตถุดิบจากต่างประเทศ

มายังคลังด้ายดิบของโรงงาน เมื่อวัตถุดิบมาถึงยังโรงงาน แผนกคลังสินค้าจะท าการตรวจสอบจ านวน

และรับเส้นด้ายเข้าคลัง จากนั้นแผนกจัดซื้อจะตรวจสอบจ านวนรับจริงในระบบ เพื่อท าเรื่องจ่ายค่า

วัตถุดิบส่งให้กับแผนกบัญชีและการเงิน แล้วจึงท าการปิดค าสั่งซื้อเมื่อได้รับวัตถุดิบครบตามจ านวนใน

ใบสั่งซื้อ ทั้งนี้กระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบในปัจจุบันแสดงดังรูปที่ 14 
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5) ข้อมูลค่าใช้จ่ายการบริหารวัตถุดิบคงคลัง 

1. ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวัตถุดิบ (Holding Cost)    

เส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ที่น าเข้าจากต่างประเทศจะถูกเก็บรวมกับเส้นด้ายประเภทอื่นๆในคลัง
เส้นด้ายดิบของบริษัท โดยแบ่งพื้นที่เป็นกลุ่มของเส้นด้ายแต่ละประเภท ซึ่งค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา
แปรผันตามจ านวนวัตถุดิบที่มีอยู่ในคลัง ราคาต่อหน่วยของวัตถุดิบในช่วงเวลาที่ซื้อ และค่าร้อยละของ
การเก็บรักษา 25% ต่อปีตามที่ทางบริษัทกรณีศึกษาก าหนดซึ่งมาจากการพิจาณาทางด้านบัญชี  ทั้งนี้
ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาวัตถุดิบสามารถค านวณได้จากสมการที่ 3.1 

                                                      𝐻𝑜𝑙𝑑𝑖𝑛𝑔  𝐶𝑜𝑠𝑡 =  𝐼𝑂𝐻𝑖  ×   ℎ𝑖𝐶𝑖                                สมการที่ 3.1 
 

โดยที่  𝐼𝑂𝐻𝑖  ปริมาณวัตถุดิบคงคลังของวัตถุดิบรายการ i  
        ℎ𝑖      ค่าร้อยละการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อช่วงเวลาของวัตถุดิบรายการ i  
                     ที่ก าหนดเท่ากับ25% 
        𝐶𝑖       ราคาต่อหน่วยของวัตถุดิบรายการ i 
 
 
2. ค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อวัตถุดิบ (Ordering Cost)  

ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากต่างประเทศ ประกอบด้วย 2 ประเภท โดยประเภท

แรก คือค่าใช้จ่ายคงที่  (Fixed Ordering Cost) เป็นค่าใช้จ่ายที่ไม่แปรผันต่อปริมาณการสั่งซื้อ 

ประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายการออกเอกสารการสั่งซื้อ (Purchase Order) และค่าใช้จ่ายการออกใบ

ปล่อยสินค้า (Delivery Order)  และประเภทที่สอง คือค่าใช้จ่ายแปรผัน (Procurement Cost)            

ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่แปรผันตามปริมาณการสั่งซื้อ ประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายการขนส่ง และค่าวัตถุดิบ 

ค่าใช้จ่ายการออกเอกสารการสั่งซื้อ (Purchase Order) 

เป็นค่าใช้จ่ายของจากการท างานต่อหนึ่งใบสั่งซื้อ ซึ่งโดยปกติวิศวกรจัดซื้อจะใช้เวลา

ประมาณ 85 นาทีต่อการสั่งซื้อ ในการตรวจสอบความถูกต้อง การตรวจสอบระดับวัตถุดิบคงคลัง 

เพื่อการตัดสินใจสั่งซื้อ และการออกใบสั่งซื้อ รวมทั้งการติดตามการขนส่งวัตถุดิบกับทางผู้ขาย 
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ค่าใช้จ่ายการออกใบปล่อยสินค้า (Delivery Order) 

ใบปล่อยสินค้า หรือที่เรียกว่าใบ D/O (Delivery Order) คือค่าใช้จ่ายในขั้นตอนตรวจปล่อย

สินค้า โดยเป็นค่าบริการที่สายเรือเรียกเก็บ จากข้อมูลใบเสนอราคาของบริษัทตัวแทนดูแลเกี่ยวกับ

การขนส่ง (Freight Forwarder) ปี 2562 ค่าใบปล่อยสินค้าอยู่ที่ 1,300 บาทต่อครั้งการขนส่ง 

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง 

ปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษามีการน าเข้าเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ผ่านทางเรือในเทอมการซื้อขาย

แบบ FOB (Free On Board) ซึ่งมีทั้งลักษณะการขนส่งแบบ FCL (Full Container Load) คือการ

โหลดสินค้าแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์โดยมีผู้ส่งออกสินค้าเพียงรายเดียว และแบบ LCL (Less than 

Container Load) คือการโหลดสินค้าที่มีผู้ส่งออกหลายเจ้าเปิดตู้คอนเทนเนอร์ร่วมกัน โดยค่าใช้จ่าย

ในการขนส่งของบริษัทกรณีศึกษา จะแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ 1. ค่าขนส่งระหว่างประเทศ (Freight)      

ซึ่งจะแตกต่างกันแล้วแต่ท่าเรือต้นทาง ดังแสดงในตารางที่ 7 และ 2. ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในท่าเรือ

ปลายทาง (Local Charge) ดังแสดงในตารางที่ 8 ซึ่งประกอบด้วย 7 รายการดังนี ้

1. THC (Terminal Handling Charge) คือค่าใช้จ่ายจากการใช้ท่าเรือ 

2. CFS (Container Freight Station) คือค่าใช้จ่ายการใช้พ้ืนที่เพื่อถ่ายสินค้าในท่าเรือ 

3. STS (Status) คือค่าใช้จ่ายการท าเอกสารส าหรับการขนส่งแบบ LCL  

4. FAC (Facility) คือค่าใช้จ่ายส าหรับอุปกรณ์อ านวยความสะดวกต่างในบริเวณท่าเรอื 

5. H/L (Handling Charge) คือค่าใช้จ่ายส าหรับการจัดการต่างๆ 

6. Cleaning Charge คือค่าใช้จ่ายในการล้างตู้ กรณีขนส่งแบบ FCL 

7. Truck คือค่ารถบรรทุกที่ขนส่งจากท่าเรือปลายทางมายังคลังสินค้าของโรงงาน 

 
ตารางที่ 7 ค่าขนส่งระหว่างประเทศ (Freight) ของบริษัทกรณีศึกษา 

ประเทศ ท่าเรือต้นทาง 
ค่าขนส่งระหว่างประเทศ 

LCL  
(บาท/CBM) 

FCL 20 ฟุต 
(บาท/ตู)้ 

FCL 40 ฟุต 
(บาท/ตู)้ 

ไต้หวัน Keelung 290 6,400 10,300 
จีน Xiamen 195 3,550 5,450 

สิงคโปร ์ Tanjong 100 4,200 8,000 
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ตารางที่ 8 ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในท่าเรือปลายทาง (Local Charge) ของบริษัทกรณีศึกษา 

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง 
รูปแบบการบรรจุ 

LCL FCL 20 ฟุต FCL 40 ฟุต 
1.THC 450 2,800 4,300 
2.CFS 450 - - 
3.STS 250 - - 
4.FAC 250 - - 
5.H/L 150 500 500 
6.Cleaning Charge - 300 600 
7.Truck 5,000 7,500 7,500 
รวม (บาท) 6,550 11,100 12,900 

 
 
โดยสามารถค านวณค่าใช้จ่ายการขนส่งต่อครั้งในกรณีสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์  (FCL) ได้

จากสมการที่ 3.2 และค่าใช้จ่ายการขนส่งต่อครั้งในกรณีสั่งซื้อไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ (LCL) ได้จาก
สมการที่ 3.3  

 
 

                          𝑇𝑟𝑎𝑛𝑠𝑝𝑜𝑟𝑡𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝐶𝑜𝑠𝑡𝐹𝐶𝐿 = ∑[(𝐹𝐿𝐶𝑗 + 𝐹𝐹𝑗𝑐)  × 𝐶𝑜𝑛𝑡𝑎𝑖𝑛𝑒𝑟𝑗]        สมการที่ 3.2 
 
โดยที่  𝐹𝐿𝐶𝑗   ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในท่าเรือปลายทางของตู้แบบ j ; j = ตู้ 20 ฟุต,ตู้ 40 ฟุต 
        𝐹𝐹𝑗𝑐    ค่าขนส่งระหว่างประเทศของตู้แบบ j ที่น าเข้าจากประเทศ c 
        𝐶𝑜𝑛𝑡𝑎𝑖𝑛𝑒𝑟𝑗 จ านวนตู้คอนเทนเนอร์แบบ j  
 
 
                            𝑇𝑟𝑎𝑛𝑠𝑝𝑜𝑟𝑡𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝐶𝑜𝑠𝑡𝐿𝐶𝐿 = ∑[𝐹𝐿𝐶𝐿𝐶𝐿 + (𝐹𝐹𝐿𝐶𝐿𝑐  × 𝐶𝐵𝑀𝑐)]        สมการที่ 3.3 
 
โดยที่  𝐹𝐿𝐶𝐿𝐶𝐿   ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในท่าเรือปลายทางของตู้แบบ LCL 
        𝐹𝐹𝐿𝐶𝐿𝑐    ค่าขนส่งระหว่างประเทศของตู้แบบ LCL ที่น าเข้าจากประเทศ c 
        𝐶𝐵𝑀𝑐  ปริมาณการขนส่งแบบ LCL ของวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศ c (𝑚3) 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

39 
 
 ทั้งนี้จะแสดงตัวอย่างการค านวณค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อของวัตถุดิบรายการ DTY0005 ที่น าเข้า

จากประเทศไต้หวันทั้งในกรณีที่สั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์และแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ดัง

ตารางที่ 9 

ตารางที่ 9 ตัวอย่างการค านวณค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อวัตถุดิบแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ และแบบไม่เต็มตู้
คอนเทนเนอร ์

วัตถุดิบ 
ลักษณะ
การสั่งซื้อ 

ปริมาณ
สั่งซื้อ 

(กิโลกรัม) 

จ านวนตู้คอนเทนเนอร์ ค่าใช้จ่ายการขนส่ง 

LCL 
FCL 
20 
ฟุต 

FCL 
40 
ฟุต 

ค่าใช้จ่าย
ที่ท่าเรือ

ปลายทาง 

ค่าขนส่ง
ระหว่าง
ประเทศ 

ค่าขนส่ง
รวม 

DTY0005 

ไม่เต็มตู ้
(LCL) 

1,020  
(31 CBM) 

1      6,550  
290 
บาท/
CBM 

15,540  

เต็มตู้ 
(FCL) 

9,000    1    11,100  
6,400 
บาท/ตู้ 

17,500  

21,000      1  12,900  
10,300 
บาท/ตู้ 

23,200  

 

 จากตารางที่ 9 ค่าขนส่งรวมของการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ 15,540 บาท มาจาก

ค่าใช้จ่ายที่ท่าเรือปลายทาง 6,550 บาท บวกกับค่าขนส่งระหว่างประเทศ ที่หาจากการน าปริมาณ

การสั่งซื้อ 31 CBM คูณด้วยค่าขนส่งระหว่างประเทศ 290 บาทต่อCBM ในส่วนของค่าขนส่งรวมของ

การสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ 20 ฟุต 17,500 บาท มาจากค่าใช้จ่ายที่ท่าเรือปลายทาง 11,100 

บาท บวกกับค่าขนส่งระหว่างประเทศ 6,400 บาทต่อตู ้ และส าหรับคา่ขนส่งรวมของการสั่งซื้อแบบ

เต็มตู้คอนเทนเนอร์ 40 ฟุต 23,200 บาท มาจากค่าใช้จ่ายที่ท่าเรือปลายทาง 12,900 บาท บวกกับ

ค่าขนส่งระหว่างประเทศ 10,300 บาทต่อตู้  
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นอกจากนี้จากการตรวจสอบเบื้องต้นพบว่า ค่าใช้จ่ายการขนส่งวัตถุดิบต่อหน่วยที่รวมทั้งค่า

ขนส่งระหว่างประเทศ และค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในท่าเรือปลายทางมีค่าน้อยลงเมื่อจ านวนวัตถุดิบที่

สั่งซื้อเพิ่มขึ้น และมีค่าน้อยสุดที่จ านวนการขนส่งแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ โดยค่าใช้จ่ายการขนส่งที่

ส่งออกจากประเทศไต้หวัน ประเทศจีน และประเทศสิงคโปร์ ที่จ านวนการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ 

20 ฟุต มีมูลค่าอยู่ที่  1.94 บาทต่อกิโลกรัม , 2.03 บาทต่อกิโลกรัม และ 1.70 บาทต่อกิโลกรัม 

ตามล าดับ ดังแสดงในรูปที่ 15-17 
 

 

รูปที่ 15 ค่าใช้จ่ายการขนส่งของวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน 
 
 

 

รูปที่ 16 ค่าใช้จ่ายการขนส่งของวัตถุดิบน าเข้าจากจีน 
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รูปที่ 17 ค่าใช้จ่ายการขนส่งของวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร ์
 

ค่าวัตถุดิบ 

 การค านวณค่าวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษา ค านวณจากราคาวัตถุดิบต่อหน่วยตามช่วงเวลา

การซื้อที่เป็นค่าเงินดอลลาร์ แล้วแปลงมาเป็นค่าเงินบาทด้วยอัตราการแลกเปลี่ยนที่บริษัทก าหนดไว้

ในแต่ละเดือน โดยราคาวัตถุดิบในแต่ละเดือนจะมีการปรับเปลี่ยนตามราคาน้ ามันดิบ เนื่องจากสาร  

ตั้งต้นในการผลิตเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ นั้นคือ PTA และ MEG ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้มาจากน้ ามันดิบ 

ดังแสดงในรูปที่ 18 ทั้งนี้จะมีวัตถุดิบบางรายการที่ราคาไม่ปรับเปลี่ยนตลอดทั้งปี เนื่องจากบริษัท

กรณีศึกษาท าสัญญาซื้อขายวัตถุดิบราคาเดียวกับทางผู้ขาย ทั้งนี้ราคาของวัตถุดิบที่ท าการศึกษาแสดง

ดังรูปที่ 19-25 อย่างไรก็ตามในงานวิจัยนี้จะใช้ราคาวัตถุดิบสูงสุดของปี 2562 ส าหรับวัตถุดิบแต่ละ

รายการในการค านวณค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาต่อกิโลกรัมต่อช่วงเวลา เพื่อให้ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษามี

ค่ามากที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ 

 

รูปที่ 18 สารตั้งต้นของการผลิตเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ 
(ที่มา: บริษทั อินโดรามา เวนเจอร์ จ ากัด มหาชน) 
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รูปที่ 19 ราคาเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ DTY0005 ป ี2561-2562 
 

 

รูปที่ 20 ราคาเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ DTY0006 ป ี2561-2562 
 

 

รูปที่ 21 ราคาเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ DTY0013 ป ี2561-2562 
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รูปที่ 22 ราคาเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ DTY0010 ป ี2561-2562 
 

 

รูปที่ 23 ราคาเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ DTY0017 ป ี2561-2562 
 

 

รูปที่ 24 ราคาเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ DTY0009 ป ี2561-2562 
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รูปที่ 25 ราคาเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ DTY0014 ป ี2561-2562 
 

 

3.ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเมื่อวัตถุดิบไม่เพียงพอ (Shortage cost) 

คือค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการมีเส้นด้ายไม่เพียงพอต่อความต้องการการผลิต จึงต้องท าการสั่งซื้อ

แบบเร่งด่วน ซึ่งทางผู้ขายจะขายวัตถุดิบในเทอม CIF และใช้การขนส่งทางเครื่องบินแทนทางเรือ โดย

ราคาวัตถุดิบเทอม CIF ที่มีการขนส่งทางอากาศจะมีราคาสูงกว่าประมาณ 2-3 เท่าของราคาวัตถุดิบ

เทอม FOB ที่เป็นการขนส่งทางเรือ  

  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

45 
 

3.2 การทบทวนนโยบายสั่งซื้อปัจจุบัน 
การทบทวนนโยบายท าให้ทราบถึงลักษณะการก าหนดการสั่งซื้อในปัจจุบัน เพื่อใช้เป็น

ส่วนประกอบในการวิเคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคล้องกันระหว่างการก าหนดนโยบายสั่งซื้อ

ปัจจุบันกับเงื่อนไขต่างๆ ของการสั่งซื้อที่จะท าการวิเคราะห์ในส่วนถัดไป  

โดยการตัดสินใจสั่งซื้อตามนโยบายปัจจุบัน เริ่มต้นจากในแต่ละปีแผนกซัพพลายเชนจะท า

ก าหนดระดับปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ต้องมีของวัตถุดิบแต่ละรายการ โดยมาจากปริมาณความ

ต้องการเฉลี่ยย้อนหลังรวมกับปริมาณการเผื่อ 20-25% ที่มาจากความผิดพลาดของการพยากรณ์และ

ปัญหาคุณภาพ จากนั้นในทุกสัปดาห์สุดท้ายของเดือน แผนกซัพพลายเชนจะท าการแจ้งแผนความ

ต้องการวัตถุดิบของเดือนถัดไปให้กับทางแผนกจัดซื้อ ซึ่งหลังจากที่ได้รับข้อมูลความต้องการวัตถุดิบ

แล้ว ทางแผนกจัดซื้อจะท าการตรวจสอบปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ถือครองอยู่ เทียบกับระดับปริมาณ

วัตถุดิบ คงคลังที่แผนกซัพพลายเชนก าหนด เพื่อให้ทราบว่าต้องสั่งซื้อวัตถุดิบปริมาณเท่าใด  ทั้งนี้

ปริมาณสั่งซื้อในแต่ละรอบการสั่งซื้อมีเงื่อนไขคือ พยายามให้ปริมาณวัตถุดิบคงคลังอยู่ในระดับที่

แผนกซัพพลายเชนก าหนด รวมทั้งต้องไม่สั่งซื้อน้อยกว่าจ านวนความต้องการวัตถุดิบ ตามที่ทางแผนก          

ซัพพลายเชนแจ้งมาเพื่อให้มีจ านวนลูกด้ายครบส าหรับการผลิตผ้า รวมทั้งต้องสั่งซื้อวัตถุดิบตามขนาด

บรรจุภัณฑ์มาตรฐานของผู้ขาย  

 

3.3 การวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาและโอกาสในการปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อปัจจุบัน 
เป็นการตรวจสอบว่าการก าหนดนโยบายปัจจุบันไม่สอดคล้องกับเงื่อนไขต่างๆอย่างไร          

เพื่อหาสาเหตุของปัญหาและโอกาสในการปรับปรุง โดยแบ่งประเด็นวิเคราะห์เป็น 3 ส่วนตามตัวชี้วัด

บริหารวัตถุดิบคงคลัง ดังนี้  

1) การวิเคราะห์ส าหรับระดับการให้บริการ 

เพื่อตรวจสอบว่าการเกิดวัตถุดิบไม่เพียงพอเกิดจากสาเหตุใดได้บ้าง  และเมื่อวัตถุดิบ         

ไม่เพียงพอจะก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายอย่างไรบ้าง โดยข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์ประกอบด้วย ข้อมูลการ

ก าหนดวัตถุดิบส ารองคลัง ข้อมูลระยะเวลาน าการสั่งซื้อวัตถุดิบ ข้อมูลการรับแผนปริมาณความ

ต้องการวัตถุดิบ และข้อมูลค่าใช้จ่ายเมื่อวัตถุดิบไม่เพียงพอ  
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การก าหนดปริมาณวัตถุดิบส ารองคลังในปัจจุบันก าหนดจากปริมาณความต้องการเฉลี่ย

ย้อนหลังรวมกับปริมาณการเผื่อที่มาจากปัญหาด้านคุณภาพ และความผิดพลาดของการพยากรณ์ 

ส่วนระยะเวลาน าของเส้นด้ายที่ท าการศึกษามีความแตกต่างกันในแต่ละรายการ ซึ่งขึ้นกับระยะเวลา

น าการขนส่ง รวมทั้งรูปแบบการผลิตของฝั่งผู้ขายว่าเป็นแบบ Make to stock ที่พร้อมขนส่งวัตถุดิบ 

หรือเป็นแบบ Make to order ที่มีระยะเวลาน าการผลิตฝั่งผู้ขาย ในส่วนการรับแผนปริมาณความ

ต้องการวัตถุดิบ การบริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตผ้าผืน ดังนั้นความต้องการวัตถุดิบเส้นด้ายจะ

สอดคล้องกับแผนการผลิตผ้า ซึ่งแผนกจัดซื้อจะได้รับแผนความต้องการวัตถุดิบจากแผนกซัพพลาย

เชนในทุกสัปดาห์สุดท้ายของเดือน  

ทั้งนี้จากข้อมูลข้างต้น พบว่าการก าหนดปริมาณส ารองคลังที่ไม่ค านึงถึงระยะเวลาน า         

และแปรปรวนของปริมาณความต้องการที่แตกต่างกันของวัตถุดิบแต่ละรายการ ส่งผลให้ เกิดวัตถุดิบ

ไม่เพียงพอ เมื่อปริมาณความต้องการมากกว่าค่าเฉลี่ย ท าให้ในบางเดือนต้องท าการสั่งซื้อเส้นด้าย

แบบเร่งด่วน ซึ่งการสั่งซื้อวัตถุดิบแบบเร่งด่วนมีค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อสูงกว่าการตามปกติ 2-3 เท่า  

 

2) การวิเคราะห์ส าหรับค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา 

เพื่อตรวจสอบว่าการมีค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาที่มาจากการมีปริมาณวัตถุดิบคงคลังมากเกิน

ความจ าเป็นเกิดจากสาเหตุใด โดยข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์ประกอบด้วย ข้อมูลการเก็บรักษา

วัตถุดิบคงคลัง และค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวัตถุดิบคงคลัง รวมทั้งข้อมูลการก าหนดปริมาณวัตถุดิบ

ส ารองคลัง 

ในปัจจุบันเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ถูกเก็บรวมกับเส้นด้ายประเภทอื่นๆ ในคลังเส้นด้ายดิบของ

บริษัทกรณีศึกษา ซึ่งค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาแปรผันตามจ านวนวัตถุดิบที่มีอยู่ในคลังวัตถุดิบ ราคา

ต่อหน่วยของวัตถุดิบในช่วงเวลาที่ซื้อ และค่าร้อยละของการเก็บรักษาต่อปีที่ 25% ต่อปี ในส่วนของ

การก าหนดปริมาณวัตถุดิบส ารองคลังมีการก าหนดจากปริมาณความต้องการเฉลี่ยย้อนหลัง และ

ปริมาณการเผื่อจากปัญหาคุณภาพและความผิดพลาดของการพยากรณเ์ท่านั้น  
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จากข้อมูลต่างๆข้างต้น แสดงให้เห็นว่าการก าหนดระดับวัตถุดิบส ารองคลังในปัจจุบันที่ไม่

ค านึงถึงระยะเวลาน า และความแปรปรวนของความต้องการ ไม่สอดคล้องกับความไม่แน่นอนของ

ปริมาณความต้องการ ส่งผลให้ในเดือนที่มีปริมาณความต้องการที่น้อยกว่าปริมาณที่เคยใช้ในอดีต ก็

จะมีปริมาณวัตถุดิบคงคลังสูง ซึ่งจะเป็นการเพิ่มภาระค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาโดยไม่จ าเป็น            

 

3) การวิเคราะห์ส าหรับค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อ 

เพื่อหาสาเหตุของการมีค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อที่สูงขึ้นจากการสั่งซื้อวัตถุดิบแบบไม่เต็มตู้คอน

เทนเนอร์ (LCL)  โดยข้อมูลที่จ าเป็นต่อการวิเคราะห์ได้แก่ ข้อมูลการจัดหาวัตถุดิบ ข้อมูลปริมาณ

ความต้องการวัตถุดิบ และข้อมูลค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อวัตถุดิบ  

ส าหรับข้อมูลการจัดหาวัตถุดิบ ในปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษาก าหนดรอบการสั่งซื้อวัตถุดิบทุก 

1 เดือน หลังจากที่ได้รับข้อมูลความต้องการวัตถุดิบ เว้นแต่ในบางเดือนมีการสั่งผลิตผ้าเพิ่มและมี

วัตถุดิบไม่เพียงพอก็จะท าการสั่งซื้อวัตถุดิบระหว่างเดือน ซึ่งปริมาณการสั่งซื้อจะต้องพิจารณาให้

สอดคล้องทั้งในส่วนของแผนปริมาณความต้องการวัตถุดิบ ขนาดบรรจุภัณฑ์มาตราฐานของผู้ขายแต่

ละราย รวมทั้งการบรรจุในตู้คอนเทนเนอร์ที่มีเงื่อนไขแตกต่างกันตามผู้ขาย ในส่วนของข้อมูลปริมาณ

ความต้องการวัตถุดิบ จากการตรวจสอบปริมาณความต้องการวัตถุดิบที่เปิดขึ้นจริงในปี 2562 พบว่า

วัตถุดิบที่ท าการศึกษามีปริมาณความต้องการที่แตกต่างกันตั้งแต่ 17,000 - 145,000 กิโลกรัมต่อปี

นอกจากน้ีพบว่าค่าใช้จ่ายการขนส่งวัตถุดิบต่อหน่วยที่มีค่าน้อยลง เมื่อจ านวนวัตถุดิบที่สั่งซื้อเพิ่มขึ้น 

และมีค่าน้อยสุดที่จ านวนการขนส่งแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ 

จากข้อมูลข้างต้น พบว่ารอบการสั่งซื้อที่เท่ากันไม่สอดคล้องกับปริมาณความต้องการวัตถุดิบ  

แต่ละรายการที่มีความแตกต่างกัน รวมทั้งจ านวนการสั่งซื้อในปัจจุบันไม่มีการค านึงถึงปริมาณการสั่งซื้อ

เต็มตู้คอนเทนเนอร์ และการสั่งซื้อร่วมกัน ท าให้วัตถุดิบที่มีปริมาณความต้องการน้อยต้องขนส่งแบบไม่

เต็มตู้คอนเทนเนอร์ ซึ่งพลาดประโยชน์จากค่าใช้จ่ายการขนส่งที่ต่ าลง เมื่อขนส่งในจ านวนที่มากขึ้น ทั้งนี้

ค่าใช้จ่ายจากการขนส่งเป็นค่าใช้จ่ายส่วนหลักของค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ     
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3.4 การออกแบบนโยบายสั่งซื้อ 
การปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อให้เหมาะสมกับวัตถุดิบน าเข้าที่ท าการศึกษาในงานวิจัยนี้               

ได้ท าการออกแบบนโยบายสั่งซื้อโดยพิจารณาร่วมกับแนวคิดการลดค่าขนส่งจากการสั่งเต็มตู้คอนเทน

เนอร์ และการสั่งซื้อร่วมเพื่อไม่ให้ปริมาณวัตถุดิบคงคลังมากเกินความจ าเป็น  ทั้งนี้ขั้นตอนการ

ออกแบบนโยบายสั่งซื้อแสดงดังรูปที ่26 
 

 
 

รูปที่ 26 ขั้นตอนการออกแบบนโยบายสั่งซื้อ 
 

การออกแบบนโยบายสั่งซื้อวัตถุดิบ เริ่มต้นจากการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลพื้นฐาน         

เพื่อก าหนดรอบการสั่งซื้อ หรือหมายถึงการก าหนดรอบการทบทวนปริมาณวัตถุดิบคงคลังให้

เหมาะสมกับวัตถุดิบน าเข้าแต่ละรายการที่ท าการศึกษา  ในขั้นตอนถัดมาเป็นการตรวจสอบว่า

วัตถุดิบที่ท าการศึกษารายการใดเหมาะสมกับการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ รวมทั้งก าหนดกลุ่ม

วัตถุดิบที่สามารถสั่งซื้อร่วมกันได้ จากนั้นในขั้นตอนถัดไปท าการค านวณหาปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้น 

(Q’) ของวัตถุดิบแต่ละรายการให้เหมาะกับรอบการสั่งซื้อ และในขั้นตอนสุดท้ายท าการออกแบบ

ลักษณะการสั่งซื้อหลายรูปแบบ แล้วจึงก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริง (Q*) ของวัตถุดิบแต่ละรายการที่

ท าการศึกษา 
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3.5 การทดสอบนโยบายสั่งซื้อ 
การทดสอบนโยบายสั่งซื้อที่ออกแบบใหม่ มีจุดประสงค์เพื่อให้แน่ใจว่านโยบายที่เลือกจาก

รูปแบบของนโยบายที่ได้ออกแบบทั้งหมดมีความเหมาะสมที่สุดกับวัตถุดิบแต่ละรายการ รวมทั้ง

เพื่อให้ทราบถึงผลการเปลี่ยนแปลงของค่าใช้จ่าย และระดับการให้บริการเมื่อเกิดเหตุการณ์ที่เลวร้าย

ที่สุดตามที่บริษัทกรณีศึกษาคาดการณ์ไว้ ทั้งนี้การทดสอบนโยบายสั่งซื้อแบ่งออกเป็น 2 ส่วนดังนี ้

1) การทดสอบนโยบายสั่งซื้อด้วยการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อตามรูปแบบของนโยบายที่ได้ออกแบบ  

การทดสอบด้วยการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าแบ่งออกเป็น 2 ส่วนย่อย ดังนี้                  

1.การจ าลองสถานการณ์เบื้องต้น (Preliminary Simulation) โดยจะท าการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อ

วัตถุดิบกับปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้นจริงในแต่ละเดือนของปี 2562 เพื่อคัดเลือกรูปแบบของ

นโยบายเบื้องต้น ส าหรับน ามาทดสอบด้วยการจ าลองสถานการณ์แบบเต็มรอบ และ 2.การจ าลอง

สถานการณ์เต็มรอบ (Full Round Simulation) เป็นการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบกับปริมาณ

ความต้องการสุ่มที่สุ่มจากการแจกแจง (Distribution) ของความต้องการที่หาได้จากข้อมูลปี 2562 

ซึ่งจะท าการเปรียบเทียบผลของค่าใช้จ่าย และระดับการให้บริการของนโยบายที่ออกแบบใหม่       

กับนโยบายปัจจุบันที่บริษัทกรณีศึกษาด าเนินการอยู่ เพื่อเลือกรูปแบบนโยบายที่เหมาะสมที่สุด

ส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากแต่ละประเทศ ซึ่งรูปแบบนโยบายที่เหมาะสมที่สุดต้องให้ผลค่าเฉลี่ยและ         

ค่าการกระจายของค่าใช้จ่ายรวมน้อยที่สุด รวมทั้งนโยบายที่เลือกต้องสามารถลดค่าใช้จ่ายรวมจาก

นโยบายสั่งซื้อปัจจุบันได้ ในขณะที่มีระดับการให้บริการตามรอบการสั่งไม่ต่ ากว่า 95% ตามเป้าหมาย   

2) การทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือก (Robustness Analysis)  

ส าหรับการทดสอบส่วนนี้ มีจุดประสงค์เพื่อการวิเคราะห์ความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่

เลือกต่อการเปลี่ยนแปลงค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการ (µ𝐷 ) และส่วนเบี่ยงเบนมาตราฐานของ

ปริมาณความต้องการ (σD) ที่เป็นเหตุการณ์ที่เลวร้ายที่สุด (Worst Case) ที่คาดว่าจะเกิดในอนาคต

ตามที่บริษัทกรณีศึกษาคาดการณ์ ซึ่งจะท าให้ทราบผลการเปลี่ยนแปลงของตัวชี้วัดของงานวิจัย ทั้งใน

ส่วนของระดับการให้บริการ และค่าใช้จ่ายรวมที่ประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายการขนส่ง และค่าใช้จ่ายการ

เก็บรักษาวัตถุดิบคงคลัง 
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บทที ่4 
ผลของการด าเนินงานวิจัย 

 
4.1 ผลของการออกแบบนโยบายสั่งซื้อ 
4.1.1 การวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อก าหนดรอบการสั่งซื้อวัตถุดิบ  

เนื่องจากวัตถุดิบที่ท าการศึกษาทุกรายการมีปริมาณความต้องการที่ไม่แน่นอน และมี
ระยะเวลาน าการสั่งซื้อ ดังนั้นแบบจ าลองที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้กับวัตถุดิบที่ท าการศึกษาได้ คือ
แบบจ าลองรอบเวลาการสั่งคงที่  ที่มีการติดตามระดับวัตถุดิบคงคลังแบบก าหนดระยะเวลา และ
แบบจ าลองปริมารการสั่งซื้อคงที่ ที่มีการติดตามระดับวัตถุดิบคงคลังแบบต่อเนื่อง 

ทั้งนี้วัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศไต้หวันและจีน ประกอบด้วย DTY0005, DTY0006, 
DTY0013, DTY0010 และ DTY0017 มีราคาเฉลี่ยต่อกิโลกรัม 98 บาท, 80 บาท, 83 บาท, 59 บาท 
และ 73 บาท ตามล าดับ ซึ่งเป็นวัตถุดิบที่มีราคาปานกลางเมื่อเทียบกับวัตถุดิบรายการอื่นที่บริษัท
กรณีศึกษาน าเข้า ดังนั้นแบบจ าลองที่เหมาะสมกับวัตถุดิบน าเข้าจากประเทศไต้หวันและจีน คือ
แบบจ าลองรอบเวลาการสั่งคงที่ ทั้งนี้จะก าหนดรอบการสั่งซื้อที่ความถี่ทุก 1 เดือน เพื่อให้สอดคล้อง
กับการรับข้อมูลพยากรณ์ความต้องการวัตถุดิบ รวมทั้งจากการตรวจสอบพบว่าปริมาณความต้องการ
ที่รอบการสั่งถี่กว่า 1 เดือน มีปริมาณสั่งซื้อต่ ากว่าปริมาณเต็มตู้คอนเทนเนอร์มาก ดังนั้นถ้าปรับ
ปริมาณสั่งซื้อเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์จะเป็นการเพ่ิมภาระค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา  

ในส่วนของวัตถุดิบที่น าเข้าจากสิงคโปร์ ประกอบด้วย DTY0009 และ DTY0014 มีราคา
เฉลี่ยต่อกิโลกรัม 240 บาท และ 214 บาทตามล าดับ ซึ่งเป็นวัตถุดิบที่มีราคาสูง ดังนั้นแบบจ าลองที่
เหมาะสมกับวัตถุดิบน าเข้าจากประเทศสิงคโปร์ คือแบบจ าลองปริมาณการสั่งคงที่ เนื่องจากเป็น
แบบจ าลองที่มีการทบทวนระดับวัตถุดิบคงคลังแบบต่อเนื่อง จะท าให้ปริมาณวัตถุดิบคงคลังต่ ากว่า
แบบจ าลองรอบเวลาการสั่งคงที่ ซึ่งจะส่งผลให้ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาน้อยกว่า ทั้งนี้ได้ท าการ
ทดสอบการด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบที่น าเข้าจากสิงคโปร์ตามแบบจ าลองรอบการสั่งคงที่ และ
แบบจ าลองปริมาณการสั่งคงที่ด้วยการจ าลองสถานการณ์เบื้องต้นกับปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้น
จริงของปี 2562 ส าหรับแบบจ าลองรอบการสั่งคงที่ได้ก าหนดรอบการสั่งที่ทุก 1 เดือน เพื่อให้
สอดคล้องกับการรับข้อมูลจากแผนกซัพพลายเชน  และก าหนดปริมาณสั่งซื้อเป็นแบบเต็มตู้คอนเทน
เนอร์ ในส่วนของแบบจ าลองปริมาณการสั่งคงได้ท าการก าหนดปริมาณสั่งซื้อ 2 รูปแบบ 1.ปริมาณ
สั่งซื้อที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด ซึ่งหาได้จากสมการ EOQ โดย DTY0009 และ DTY0014 มี
ปริมาณสั่งซื้อตามขนาดบรรจุภัณฑ์มาตราฐานที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด คือ 3,000 กิโลกรัม และ 
1,980 กิโลกรัม ตามล าดับ 2.ปริมาณสั่งซื้อที่ต่ าที่สุดที่มีค่าใช้จ่ายต่ ากว่าการสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทน



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 51 

เนอร์ โดยจากการตรวจสอบพบว่าปริมาณสั่งซื้อส าหรับ DTY0009 และ DTY00014 คือ 2,010 
กิโลกรัม และ 990 กิโลกรมั ตามล าดับ ทั้งนี้ผลจากการจ าลองสถานการณ์แสดงดังตารางที ่10 

 
ตารางที่ 10 ผลการจ าลองสถานการณ์เบ้ืองต้นของการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ด้วย

แบบจ าลองปริมาณการสั่งคงที่ และแบบจ าลองรอบการสั่งคงที ่

แบบจ าลอง ปริมาณสั่งซื้อ 
ผลเบื้องต้น (Preliminary result) 
ค่าใช้จ่าย %CSL 

แบบจ าลองปริมาณ
การสั่งคงที่ 

DTY0009 = 3,000 
DTY0014 = 1,980 

659,890 100% 

DTY0009 = 2,010 
DTY0014 = 990 

564,428 100% 

แบบจ าลองรอบ   
การสั่งคงที่ 
(T=1 เดือน) 

เต็มตู้คอนเทนเนอร์ 822,503 100% 

 

จากผลของการจ าลองสถานการณ์พบว่าเมื่อด าเนินการสั่งซื้อตามแบบจ าลองรอบการสั่งคงที่ 

ให้ผลค่าใช้รวมมากกว่าแบบจ าลองปริมาณการสั่งคงที่  รูปแบบที่ 1 และ รูปแบบที่ 2  24% และ 

46% ตามล าดับ เนื่องมาจากการสั่งซื้อที่ก าหนดรอบจ าเป็นต้องมีปริมาณวัตถุดิบคงคลังให้เพียงพอต่อ

รอบการสั่งที่ก าหนด ท าให้ปริมาณวัตถุดิบคงคลังมากกว่าแบบจ าลองที่มีการสั่งแบบต่อเนื่อง รวมทั้ง

การก าหนดปริมาณสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ถึงแม้จะสามารถลดค่าใช้จ่ายการขนส่งได้ แต่เป็น

การเพิ่มภาระค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา นอกจากนี้จะเห็นว่าปริมาณวัตถุดิบคงคลังมีผลต่อค่าใช้จ่ายรวม

อย่างมาก สังเกตได้จากแม้จะใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่งคงที่เหมือนกัน แต่การที่ก าหนดปริมาณ

สั่งซื้อให้ต่ าลงส่งผลให้ค่าใช้จ่ายลดลงได้ 

 

4.1.2 การตรวจสอบว่าวัตถุดิบรายการใดเหมาะสมกับการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ และสามารถ
สั่งซื้อร่วมกันได้ 

จากการตรวจสอบค่าใช้จ่ายรวมต่อปีที่ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายการขนส่ง และค่าใช้จ่ายการ
เก็บรักษา พบว่าวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศไต้หวันและจีนเหมาะสมที่จะก าหนดปริมาณสั่งซื้อแบบ
เต็มตู้คอนเทนเนอร์ในทุกรอบที่มีการสั่งซื้อ เนื่องจากพบว่าเมื่อสั่งซื้อวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวันและ
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จีนแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ให้ผลค่าใช้จ่ายรวมที่ต่ าที่สุด โดยวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน DTY0005, 
DTY0006, DTY0013 มีค่าใช้จ่ายรวม 417,354 บาทต่อปี 360,812 บาทต่อปี  และ 190,856 บาท
ต่อปี ตามล าดับ ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่ปริมาณสั่งซื้อ 9,000 กิโลกรัมที่เป็นปริมาณเต็มตู้คอนเทนเนอร์   
20 ฟุต ดังแสดงในรูปที่ 27 

 

 
รูปที่ 27 ค่าใช้จ่ายรวมของวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน 

 

ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศจีน ค่าใช้จ่ายรวมที่ต่ าที่สุดของ DTY0010 คือ 229,560 
บาทต่อปี ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่ปริมาณสั่งซื้อเต็มตู้ 40 ฟุต และวัตถุดิบ DTY0017 มีค่าใช้จ่ายรวมต่ า
ที่สุดที่ 142,951 บาทต่อปี โดยเป็นปริมาณสั่งซื้อที่เต็มตู้ 20 ฟุต ดังแสดงในรูปที ่28 

 

 
รูปที่ 28 ค่าใช้จ่ายรวมของวัตถุดิบที่น าเข้าจากจีน 
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ในส่วนของวัตถุดิบกลุ่มที่น าเข้าจากประเทศสิงคโปร์จะไม่ก าหนดปริมาณสั่งซื้อเป็นแบบเต็มตู้  
คอนเทนเนอร์ เนื่องจากพบว่าวัตถุดิบแต่ละรายการมีค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด เมื่อสั่งซื้อวัตถุดิบใน
ปริมาณที่ไม่ใช่ปริมาณเต็มตู้ โดย DTY0009 มีค่าใช้จ่ายรวมต่ าสุดที่ 291,520 ต่อปี เมื่อสั่งซื้อ 3,000 
กิโลกรัม รวมทั้งปริมาณสั่งซื้อที่ 2,000-6,000 กิโลกรัม ให้ผลค่าใช้จ่ายต่ ากว่าปริมาณสั่งซื้อเต็มตู้      
ในส่วนของวัตถุดิบ DTY0014 มีค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุดที่ 179,404 ต่อปี เมื่อสั่งซื้อ 2,000 กิโลกรัม 
รวมทั้งปริมาณสั่งซื้อที่ 1,000-7,000 กิโลกรัม ให้ผลค่าใช้จ่ายต่ ากว่าปริมาณสั่งซื้อเต็มตู้ ดังรูปที่ 29      

 

 
รูปที่ 29 ค่าใช้จ่ายรวมของวัตถุดิบที่น าเข้าจากสิงคโปร์ 

 
 ทั้งนี้วัตถุดิบทั้ง 3 รายการที่น าเข้าจากไต้หวัน ประกอบด้วย DTY0005, DTY0006, และ 
DTY0013 สามารถสั่งซื้อร่วมกันได้ เนื่องจากวัตถุดิบทุกรายการส่งออกจากท่าเรือต้นทางเดียวกัน 
เช่นเดียวกับวัตถุดิบที่น าเข้าจากจีนที่ทั้ง 2 รายการส่งออกจากท่าเรือต้นทางเดียวกัน ดังนั้น
DTY00010 และ DTY0017 สามารถสั่งซื้อร่วมกันได้  
 

4.1.3 การค านวณหาปริมาณสั่งซื้อเบ้ืองตน้ (Q’) 
 ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน และจีนที่ประยุกต์ใช้แบบจ าลองรอบการสั่งคงที่ ที่มี

ความถี่การสั่งซื้อทุก 1 เดือน ดังนั้นจะต้องท าการก าหนดระดับคงคลังเป้าหมาย (OUL) ก่อน แล้ว        

จึงจะสามารถหาปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้น (Q’) ได้ ซึ่งระดับคงคลังเป้าหมายสามารถค านวณได้จาก

สมการที่ 2.5 ที่แสดงในบทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  

OUL = μLT+T + SS   
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โดยที่ μLT+T  คือค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการในช่วงระยะเวลาน าและรอบการสั่งซื้อ ซึ่งได้มา
จากผลคูณระหว่างค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการ (µ𝐷 ) กับระยะเวลาน า (LT) ที่รวมกับรอบการ
สั่งซื้อ (T) ดังสมการที่ 4.1  

 

                           μLT+T = μD x  (LT + T)                          สมการที่ 4.1 
 
 

 

ทั้งนี้ระยะเวลาน า (LT) ก าหนดให้มีค่าเท่ากับระยะเวลาน าสูงสุด (Maximum Leadtime) เพื่อให้
สามารถรองรับปริมาณความต้องการได้ในกรณีที่ระยะเวลาน าการสั่งซื้อมีค่าสูงกว่าค่าเฉลี่ยของ
ระยะเวลาน า (Standard Leadtime) ส่วนรอบการสั่งซื้อ (T) ก าหนดให้สั่งซื้อวัตถุดิบทุก 1 เดือน        
และในส่วนของปริมาณวัตถุดิบส ารองคลัง (SS) ค านวณได้จากสมการที่ 2.6 ดังแสดงในส่วนทฤษฎี
และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องในบทที่ 2 

 

SS = 𝐹−1(Z) x σ𝐿𝑇+𝑇 
 
โดย σ𝐿𝑇+𝑇 คือค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการในช่วงระยะเวลาน าและรอบการสั่งซื้อ        

ส่วน 𝐹−1(Z) ก าหนดที่ระดับการให้บริการ 95% ตามเป้าหมายของงานวิจัย ทั้งนี้ปริมาณวัตถุดิบ

ส ารองคลัง และระดับคงคลังเป้าหมายของวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวันและจีน แสดงดังตารางที่ 11 

 

ตารางที่ 11 ปริมาณวัตถุดิบส ารองคลังและระดับคงคลังเป้าหมายของวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวันและ
จีน 

 
ประเทศ วัตถุดิบ 

ปริมาณวัตถุดิบ
ส ารองคลัง  

ระดับคงคลัง
เป้าหมาย 

ระดับคงคลังเป้าหมาย   
ที่ปรับปริมาณตาม 
ขนาดบรรจุภัณฑ ์

ไต้หวัน 
DTY0005 3,618 24,940 24,960 
DTY0006 4,357 23,092 23,100 
DTY0013 2,118 8,775 8,790 

จีน 
DTY0010 2,990 15,698 15,720 
DTY0017 2,273 7,157 7,176 
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เมื่อทราบระดับคงคลังเป้าหมาย (OUL) และปริมาณวัตถุดิบคงคลัง (IOH) ของวัตถุดิบแต่ละรายการก็
จะสามารถค านวณหาปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้น (𝑄′

𝑖) ของวัตถุดิบแต่ละรายการในแต่ละรอบการสั่งซื้อได้
ดังสมการที่ 4.2   

 

                                   𝑄′
𝑖= 𝑂𝑈𝐿𝑖 -𝐼𝑂𝐻𝑖                                                สมการที่ 4.2 

 

ส าหรับวัตถุดิบที่ น าเข้าจากสิงคโปร์ที่ ประยุกต์ ใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่ งคงที่                  

จะต้องก าหนดจุดสั่งซื้อ (ROP) ตามสมการที่ 4.3  โดยที่ μLT  คือค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการ

ในช่วงระยะเวลาน า และ SS คือปริมาณวัตถุดิบส ารองคลัง 
 

                                              ROP = μLT + SS                                   สมการที่ 4.3 
    
ทั้งนี้ μLT  ได้มาจากผลคูณระหว่างค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการ (µ𝐷 ) กับระยะเวลาน า (LT)  
ดังสมการที่ 4.4 โดยระยะเวลาน า (LT) ก าหนดให้มีค่าเท่ากับระยะเวลาน าสูงสุด เพื่อให้สามารถ
รองรับปริมาณความต้องการได้ในกรณีที่ระยะเวลาน าการสั่งซื้อมีค่าสูงกว่าค่าเฉลี่ยของระยะเวลาน า  
 

                           μLT = μD  ×  LT                                   สมการที่ 4.4 
 

ในส่วนของปริมาณวัตถุดิบส ารองคลัง (SS) สามารถค านวณได้จากสมการที่ 4.5 โดย σ𝐿𝑇 คือค่า

เบี่ยงเบนมาตราฐานของความต้องการในช่วงระยะเวลาน า และ 𝐹−1(Z) ก าหนดที่ระดับการให้บริการ 

95% ตามเป้าหมายของงานวิจัย โดยปริมาณวัตถุดิบส ารองคลัง และจุดสั่งซื้อของวัตถุดิบที่น าเข้าจาก

สิงคโปร์แสดงดังตารางที่ 12 
 

      SS = 𝐹−1(Z) x σ𝐿𝑇                            สมการที่ 4.5 
  
 

ตารางที่ 12 ปริมาณวัตถุดิบส ารองคลังและจุดสั่งซื้อของวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ 

วัตถุดิบ 
ปริมาณวัตถุดิบ

ส ารองคลัง  
จุดสั่งซื้อ 

จุดสั่งซื้อที่ปรับปริมาณ 
ตามขนาดบรรจุภัณฑ ์

DTY0009 1,359 2,837 2,850 
DTY0014 1,589 3,828 3,840 
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ทั้งนี้ปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นของวัตถุดิบที่น าเข้าจากสิงโปร์จะก าหนดตามปริมาณที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวม

ต่ าที่สุด ดังแสดงในรูปที่ 29 โดย DTY0009 และ DTY0014 ก าหนดปริมาณสั่งซื้อที่ 3,000 กิโลกรัม 

และ 2,000 กิโลกรัม ตามล าดับ 

 

4.1.4 การก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริง (Q*)  
การก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริงส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน และจีน 

เนื่องจากวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวันและจีนสามารถสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ และสั่งซื้อ
ร่วมกันได้ในวัตถุดิบรายการที่ส่งออกจากท่าเรือต้นทางเดียวกัน ดังนั้นจึงต้องท าการออกแบบเมทริกซ์
สั่งซื้อร่วม (Joint Matrix) ซึ่งจะใช้เป็นแนวทางในการก าหนดสัดส่วนปริมาณสั่งซื้อของวัตถุดิบแต่ละ
รายการ ในกรณีที่สั่งซื้อวัตถุดิบหลายรายการร่วมกันเพื่อให้ปริมาณสั่งซื้อรวมแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ 
ทั้งนี้จะเริ่มต้นจากหาสัดส่วนการสั่งซื้อร่วม ( 𝑃𝐽

𝑖) ซึ่งจะแปรผันตามสัดส่วนของค่าเฉลี่ยความต้องการ
ของวัตถุดิบแต่ละรายการ (𝜇𝐷𝑖) ต่อผลรวมของค่าเฉลี่ยความต้องการของวัตถุดิบที่สั่งซื้อร่วมกัน       
ดังสมการที่ 4.6 

    𝑃𝐽
𝑖 = 

μD𝑖

∑μD𝑖

 × 100%                         สมการที่ 4.6 

 
โดยที่  𝑃𝐽

𝑖  คือสัดส่วนการสั่งซื้อร่วมของวัตถุดิบรายการ i 
 μD𝑖  คือค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการของวัตถุดิบรายการ i 

 
จากนั้นจึงสามารถหาปริมาณสั่งซื้อร่วม (𝑄𝐽

𝑖) ของวัตถุดิบแต่ละรายการได้จากการน า
สัดส่วนการสั่งซื้อร่วม (𝑃𝐽

𝑖) คูณกับปริมาณบรรจุสูงสุดของตู้คอนเทนเนอร์ (𝑄𝐹𝐶𝐿 ) ดังสมการที่ 4.7 
และขั้นสุดท้ายท าการปรับปริมาณสั่งซื้อให้มีขนาดตามบรรจุภัณฑ์มาตรฐาน โดยวัตถุดิบที่น าเข้าจาก
ไต้หวันและจีน มีขนาดบรรจุภัณฑ์มาตราฐานที่ 30 กิโลกรัมต่อกล่อง และ 24 กิโลกรัมต่อกล่อง 
ตามล าดับ 
 
                                               𝑄𝐽

𝑖 = 𝑃𝐽
𝑖 x 𝑄𝐹𝐶𝐿                                  สมการที่ 4.7 

 
ซึ่งได้แสดงตัวอย่างของเมทริกซ์สั่งซื้อร่วม (Joint Matrix) ของการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน          
3 รายการแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ 20 ฟุต และ 40 ฟุต ในตารางที่ 13 และการสั่งซื้อร่วมของวัตถุดิบ
น าเข้าจากจีน 2 รายการแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร ์20 ฟุต และ 40 ฟุต ในตารางที่ 14 
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ตารางที่ 13 ตวัอย่างเมทริกซ์สั่งซื้อร่วมของวัตถุดิบ 3 รายการแบบเต็มตู้ 20 ฟุต และ 40 ฟุต 

วัตถุดิบ µ𝑫𝒊  

สัดส่วน 
สั่งซื้อร่วม 

(𝑷𝑱
𝒊) 

ปริมาณสั่งซื้อรว่ม (𝑸𝑱
𝒊)  

ที่ปรับตามขนาดบรรจุภัณฑ ์
ตู้ 20 ฟุต ตู้ 40 ฟุต 

DTY0005 12,069 46% 4,110 9,600 
DTY0006 10,605 40% 3,600 8,430 
DTY0013 3,768 14% 1,290 2,970 

รวม 26,442 100% 9,000 21,000 
 

 
ตารางที่ 14 ตวัอย่างเมทริกซ์สั่งซื้อร่วมของวัตถุดิบ 2 รายการแบบเต็มตู้ 20 ฟุต และ 40 ฟุต 

วัตถุดิบ µ𝑫𝒊  

สัดส่วน 
สั่งซื้อร่วม

(𝑷𝑱
𝒊) 

ปริมาณสั่งซื้อ (𝑸𝑱
𝒊) 

ที่ปรับตามขนาดบรรจุภัณฑ ์
ตู้ 20 ฟุต ตู้ 40 ฟุต 

DTY0005 7,331 72% 5,184 10,392 
DTY0006 2,818 28% 2,016 4,008 

รวม 10,149 100% 7,200 14,400 
 

เมื่อได้เมทริกซ์สั่งซื้อร่วม รวมทั้งแนวทางการค านวณหาสัดส่วนการสั่งซื้อร่วม ( 𝑃𝐽
𝑖) และ            

ปริมาณสั่งซื้อร่วม (𝑄𝐽
𝑖) ของวัตถุดิบแต่ละรายการแล้ว จะท าการก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริงของ

วัตถุดิบแต่ละรายการในแต่ละรอบการสั่งซื้อ ส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากประเทศไต้หวันและจีน           

มี 3 รูปแบบในการปรับปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นให้เป็นปริมาณสั่งซื้อจริง ด้วยการพิจารณาลักษณะของ

การสั่งซื้อร่วมและการสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ดังนี ้
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1) การสั่งซื้อรว่มและการปรบัปริมาณสั่งซื้อวัตถุดิบ โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยของความต้องการ (µ𝐷 )  

 

 
 
 

รูปที่ 30 การสัง่ซื้อร่วมและการปรับปริมาณสั่งซื้อวัตถุดบิเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์รูปแบบที่ 1 
 

 
จากรูปที่ 30 การตัดสินใจสั่งซื้อเริ่มต้นจากพิจารณาว่าวัตถุดิบที่ต้องสั่งซื้อมีทั้งหมดกี่รายการ 

ในกรณีที่มีวัตถุดิบเพียงรายการเดียวที่จะต้องสั่งซื้อ จะท าการสั่งซื้อวัตถุดิบรายการนั้นเป็นแบบเต็มตู้
คอนเทนเนอร์ ส่วนในกรณีที่มีวัตถุดิบมากกว่า 1 รายการที่ต้องสั่งซื้อ จะต้องพิจารณาต่อว่าการปรับ
ปริมาณสั่งซื้อรวมจะต้องปรับให้มีปริมาณสั่งซื้อมากขึ้น หรือปรับให้ปริมาณสั่งซื้อน้อยลง เพื่อให้
ปริมาณสั่งซื้อรวมเป็นแบบเต็มตูค้อนเทนเนอร์ ส าหรับกรณีที ่∑ 𝑄′

𝑖  < 𝑄𝐹𝐶𝐿  หมายถึงต้องปรับปริมาณ
สั่งซื้อเพิ่มขึ้น จะท าการพิจารณาต่อว่าปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นของวัตถุดิบแต่ละรายการมีปริมาณน้อย
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กว่าหรือมากกว่าปริมาณสั่งซื้อตามเมทริกซ์สั่งซื้อร่วม ซึ่งถ้าปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นของวัตถุดิบทุก
รายการมีปริมาณน้อยกว่าปริมาณสั่งซื้อในเมทริกซ์สั่งซื้อร่วม จะท าการสั่งซื้อวัตถุดิบแต่ละรายการ
ตามเมทริกซ์สั่งซื้อร่วม ส่วนในกรณีที่มีวัตถุดิบรายการใดรายการหนึ่งที่ปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นมากกว่า
ปริมาณสั่งซื้อตามเมทริกซ์สั่งซื้อร่วม จะสั่งซื้อวัตถุดิบแต่ละรายการเท่ากับปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้น แล้ว
เพิ่มปริมาณสั่งซื้อของวัตถุดิบแต่ละรายการตามสัดส่วนการสั่งซื้อร่วม (𝑃𝐽

𝑖) เพื่อให้ปริมาณสั่งซื้อรวม
เต็มตู้คอนเทนเนอร์ และส าหรับกรณีที่ ∑ 𝑄′

𝑖 > 𝑄𝐹𝐶𝐿  หมายถึงต้องปรับปริมาณสั่งซื้อลดลงเพื่อให้
ปริมาณสั่งซื้อรวมเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ จะสั่งซื้อวัตถุดิบแต่ละรายการเท่ากับปริมาณสั่งซื้อ
เบื้องต้น แล้วลดปริมาณสั่งซื้อตามสัดส่วนการสั่งซื้อร่วม (𝑃𝐽

𝑖) เพื่อให้ปริมาณสั่งซื้อรวมเต็มตู้คอนเทน
เนอร์ ซึ่งการปรับปริมาณสั่งซื้อของวัตถุดิบแต่ละรายการลดลงเพื่อให้เต็มตู้คอนเทนเนอร์ส าหรับ
วัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน และจีน สามารถยอมรับได้หากสั่งซื้อวัตถุดิบในปริมาณที่ต่ ากว่าปริมาณ
สั่งซื้อเบื้องต้นไม่เกิน 6% และ 15% ตามล าดับ เนื่องจากระดับคงคลังเป้าหมายที่ค านวนจาก
ระยะเวลาน าสูงสุดมีค่ามากกว่าระดับคงคลังเป้าหมายที่ค านวนจากระยะเวลาน ามาตราฐาน  6% 
ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน และ 15% ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากจีน ทั้งนี้มีผู้วิจัยที่ได้น าเสนอ
แนวคิดสั่งซื้อแบบการสั่งซื้อร่วมและปรับปริมาณสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ด้วยเช่นกัน (ณัฐพล 
สันแก้ว & กาญจ์นภา อมรัชกุล, 2562) และ (ศุภลักษณ์ จงสวัสดิวิบูลย์, 2555) 
 
 
2) การสั่งซื้อร่วมและการปรับปริมาณสั่งซื้อวัตถุดิบโดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยของความต้องการ (µ𝐷 )  
ร่วมกับราคาวัตถุดิบ  

แนวคิดของรูปแบบพยายามที่จะลดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวัตถุดิบคงคลังให้ได้มากกว่า
รูปแบบแรก เนื่องมาจากแนวคิดที่ว่าค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาของวัตถุดิบที่มีราคาสูงย่อมมากกว่า
วัตถุดิบที่มีราคาต่ ากว่า โดยถ้ามีการสั่งซื้อวัตถุดิบร่วมกันกับวัตถุดิบที่มีราคาสูงที่สุดของกลุ่ม และต้อง
ปรับปริมาณสั่งซื้อรวมเพิ่มขึ้นเพื่อให้เต็มตู้คอนเทนเนอร์ จะท าการคงปริมาณสั่งซื้อของวัตถุดิบที่มี
ราคาสูงที่สุดในกลุ่มให้สั่งซื้อเท่ากับปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นเสมอ จะไม่ท าการปรับปริมาณสั่งซื้อของ
วัตถุดิบที่มีราคาสูงเพิ่มขึ้น แต่จะปรับปริมาณสั่งซื้อของวัตถุดิบรายการอื่นเพิ่มขึ้นเพื่อให้ปริมาณสั่งซื้อ
รวมเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร ์ทั้งนี้การตัดสินใจสั่งซื้อมีเงื่อนไขดังรูปที่ 31 
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รูปที่ 31 การสัง่ซื้อร่วมและการปรับปริมาณสั่งซื้อวัตถุดบิเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์รูปแบบที่ 2 
 
 

  

∑ 𝑸′
𝒊 > 𝑸𝑭𝑪𝑳   ∑ 𝑸′

𝒊 < 𝑸𝑭𝑪𝑳   

𝑸∗
𝒊= 𝑸′

𝒊+ [ (𝑸𝑭𝑪𝑳 - ∑𝑸′
𝒊) x  𝑷𝑱

𝒊 ]  

𝑸∗
𝒉= 𝑸′

𝒉 = 𝑶𝑼𝑳𝒉-𝑰𝑶𝑯𝒉 

∑ 𝑸′
𝒊 include material  

which high price  
∑ 𝑸′

𝒊 not include material  
which high price  
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3) การสั่งซื้อรว่มและการปรบัปริมาณสั่งซื้อวัตถุดิบโดยพิจารณาร่วมกันทั้งค่าเฉลี่ยของความต้องการ 

(µ𝐷 )  ราคาวัตถุดิบ และความแปรปรวนของปริมาณความต้องการ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 32 การสัง่ซื้อร่วมและการปรับปริมาณสั่งซื้อวัตถุดบิเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์รูปแบบที่ 3    

 
 
 
 

𝑸∗
𝑪𝑽= 𝑸′

𝑪𝑽 = 𝑶𝑼𝑳𝑪𝑽 - 𝑰𝑶𝑯𝑪𝑽 

𝑸∗
𝑪𝑽= 𝑸′

𝑪𝑽 = 𝑶𝑼𝑳𝑪𝑽 - 𝑰𝑶𝑯𝑪𝑽 
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จุดประสงค์ของรูปแบบนี้พยายามลดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาเช่นเดียวกับรูปแบบที่สอง 
รวมทั้งต้องการป้องกันวัตถุดิบที่มีความแปรปรวนของความต้องการสูงไม่เพียงพอต่อปริมาณความ
ต้องการ โดยในการปรับปริมาณสั่งซื้อร่วมเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์จะไม่ปรับลดปริมาณสั่งซื้อ
วัตถุดิบที่ความแปรปรวนสูง จะท าการสั่งซื้อวัตถุดิบที่มีความแปรปรวนสูงเท่ากับปริมาณสั่งซื้อ
เบื้องต้นเสมอ และจะท าการปรับลดปริมาณสั่งซื้อของวัตถุดิบรายการอื่นเพื่อให้ปริมาณสั่งซื้อรวมเป็น
แบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ในที่นี้จะใช้ค่าสัมประสิทธิ์ของความแปรปรวน (Coefficient of Variation: 
C.V.) ในการบ่งชี้ว่าวัตถุดิบรายการใดที่มีความแปรปรวนมากที่สุดในกลุ่มวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน
และจีน นั้นคือ DTY0013 และ DTY0017 ตามล าดับ ทั้งนีป้ริมาณสั่งซื้อจริงมีเงื่อนไขดังรูปที่ 32 
 

 
การก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริงส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร ์

เนื่องจากวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ประยุกต์ใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่งคงที่ จึงต้อง
ค านวณหาจุดสั่งซื้อ (ROP) และเมื่อทราบปริมาณวัตถุดิบคงคลัง (IOH) ของวัตถุดิบแต่ละรายการก็จะ
สามารถตัดสินใจได้ว่าต้องสั่งซื้อวัตถุดิบหรือไม่ โดยจะท าการสั่งซื้อเมื่อระดับปริมาณวัตถุดิบคงคลัง   
มีปริมาณต่ ากว่าจุดสั่งซื้อ ซึ่งในกรณีที่ต้องท าการสั่งซื้อ งานวิจัยนี้ได้การก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริงของ
วัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปรม์ี 2 รูปแบบดังตารางที่ 15 

 
ตารางที่ 15 รปูแบบการก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริงของวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ 

รูปแบบ จุดสั่งซื้อ (ROP) 
ปริมาณสั่งซื้อที่ปรับตาม 

ขนาดบรรจุภัณฑ ์

รูปแบบที่ 1 
DTY0009 = 2,850 
DTY0014 = 3,840 

DTY0009 = 3,000 
DTY0014 = 1,980 

รูปแบบที่ 2 
DTY0009 = 2,010 
DTY0014 = 990 
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1) รูปแบบที่ 1 ก าหนดปริมาณสั่งซื้อเท่ากับปริมาณที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด  
 
 

 

รูปที่ 33 การสัง่ซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์รูปแบบที่ 1  
 

การตัดสินใจสั่งซื้อเริ่มต้นจากการพิจารณาว่าระดับวัตถุดิบคงคลังมีปริมาณเท่าใด ในกรณีที่

ระดับวัตถุดิบคงคลังลดลงมาถึงจุดสั่งซื้อ จะก าหนดปริมาณสั่งซื้อของวัตถุดิบแต่ละรายการเท่ากับ

ปริมาณที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด ดังที่ได้พิสูจน์มาจากขั้นตอนการตรวจสอบว่าวัตถุดิบรายการใด

เหมาะกับการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ในหัวข้อ 4.1.2 จากนั้นจะท าการตัดสินใจต่อว่าในรอบการ

ขนส่งนั้นปริมาณสั่งซื้อรวมมีค่าใช้จ่ายการขนส่งที่น้อยกว่าการขนส่งแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์หรือไม่ 

ซึ่งถ้าน้อยกว่าก็จะขนส่งมาแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ ส่วนในกรณีที่ค่าใช้จ่ายการขนส่งแบบเต็มตู้ถูก

กว่าก็จะขนส่งวัตถุดิบมาแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์แต่คงปริมาณการสั่งซื้อเท่าเดิม ทั้งนี้มีเงื่อนไขการ

สั่งซื้อดังรูปที่ 33 
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2) รูปแบบที่ 2 ก าหนดปริมาณสั่งซื้อเท่ากับปริมาณที่ต่ าที่สุดที่ให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ ากว่าการสั่งซื้อแบบ

เต็มตู้คอนเทนเนอร์  

ส าหรับการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์รูปแบบที่ 2 จะคล้ายกับรูปแบบที่ 1 แต่แตกต่าง

ตรงที่จะก าหนดปริมาณสั่งซื้อเท่ากับปริมาณที่ต่ าที่สุดที่ให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ ากว่าการสั่งซื้อแบบเต็มตู้

คอนเทนเนอร์ ดังที่ได้พิสูจน์มาจากขั้นตอนการตรวจสอบว่าวัตถุดิบรายการใดเหมาะกับการสั่งซื้อเต็ม

ตู้คอนเทนเนอร์ในหัวข้อ 4.1.2  โดยจุดประสงค์ของรูปแบบที่ 2 พยายามลดค่าใช้จ่ายในการเก็บ

รักษาวัตถุดิบคงคลังให้ได้มากขึ้นจากรูปแบบที่ 1 ด้วยการลดปริมาณสั่งซื้อลง เพื่อให้ปริมาณวัตถุดิบ

คงคลังลดลง ทั้งนี้มีเงื่อนไขการสั่งซื้อดังรูปที่ 34 
 

 
 

รูปที่ 34 การสัง่ซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์รูปแบบที่ 2 
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4.2 ผลจากการทดสอบนโยบายสัง่ซื้อ 
4.2.1 ผลการทดสอบนโยบายสั่งซื้อด้วยการจ าลองสถานการณ์ตามรูปแบบของนโยบายที่ได้ออกแบบ 

การทดสอบนโยบายสั่งซื้อด้วยการจ าลองสถานการณ์ มีจุดประสงค์เพื่อให้มั่นใจว่านโยบายที่

เลือกมีความเหมาะสมที่สุดจากรูปแบบของนโยบายที่ออกแบบทั้งหมด โดยขั้นตอนการออกแบบการ

จ าลองสถานการณ์มี 4 ขั้นตอน เริ่มต้นจากการออกแบบนโยบายสั่งซื้อในหลายรูปแบบที่จะใช้

ทดสอบด้วยการจ าลองสถานการณ์ จากนั้นในขั้นตอนที่ 2 ท าการก าหนดองค์ประกอบและตัวชี้วัด

ของการจ าลองสถานการณ์ แล้วในขั้นตอนที่ 3 ท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ และในขั้นตอน

สุดท้ายเป็นการด าเนินการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อ และสรุปผลเลือกนโยบายที่เหมาะสม 

1) การออกแบบนโยบายสั่งซื้อในหลายรูปแบบที่จะใช้ทดสอบด้วยการจ าลองสถานการณ์  

 ในส่วนของการออกแบบรูปแบบของนโยบายสั่งซื้อที่จะท าการทดสอบด้วยการจ าลอง
สถานการณ์ ซึ่งได้อธิบายในหัวข้อ 4.1.4 ซึ่งส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวันและจีนมี 3 รูปแบบ      
ในการปรับปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นให้เป็นปริมาณสั่งซื้อจริงด้วยการพิจารณาลักษณะของการสั่งซื้อร่วม
และการสั่งซื้อแบบเต็มตู้ในแต่ละรอบการสั่งซื้อวัตถุดิบ ส่วนวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ ประกอบด้วย 
2 รูปแบบในการก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริงในแต่ละรอบของการสั่งซื้อ ทั้งนี้สามารถสรุปรูปแบบของ
นโยบายที่จะทดสอบด้วยการจ าลองสถานการณส์ าหรับวัตถุดิบน าเข้าแต่ละประเทศ ได้ดังตารางที่ 16 

 

ตารางที่ 16 รปูแบบของนโยบายที่จะทดสอบด้วยการจ าลองสถานการณ์ 

ประเทศ 
รูปแบบการก าหนดปริมาณสั่งซื้อจริง 

1 2 3 

ไต้หวัน 
ปริมาณสั่งซื้อรว่มและ

เต็มตู้ พิจารณาจาก µ𝑫  

ปริมาณสั่งซื้อรว่มและเต็ม
ตู้ พิจารณาจาก µ𝑫 ,ราคา

วัตถุดิบ 

ปริมาณสั่งซื้อรว่มและเต็มตู้ 
พิจารณาจาก µ𝑫 ,ราคา
วัตถุดิบ, ความแปรปรวน 

จีน 
ปริมาณสั่งซื้อรว่มและ

เต็มตู้ พิจารณาจาก µ𝑫  

ปริมาณสั่งซื้อรว่มและเต็ม
ตู้ พิจารณาจาก µ𝑫 ,ราคา

วัตถุดิบ 

ปริมาณสั่งซื้อรว่มและเต็มตู้ 
พิจารณาจาก ราคาวัตถุดิบ, 

ความแปรปรวน 

สิงคโปร ์
ปริมาณสั่งซื้อเท่ากับ

ปริมาณที่ท าให้ค่าใช้จ่าย
รวมต่ าที่สุด 

ปริมาณสั่งซื้อเท่ากับ
ปริมาณที่ต่ าที่สุดที่ให้

ค่าใช้จ่ายรวมต่ ากว่าการ
สั่งซื้อแบบเต็มตู้ 

- 
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2) การก าหนดองค์ประกอบและตัวชี้วัดของจ าลองสถานการณ ์ 

โดยองค์ประกอบของแบบจ าลองที่ต้องท าการสุ่มได้แก่ ปริมาณความต้องการในแต่ละรอบ

การสั่งซื้อ โดยท าการสุ่มด้วยค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการ (µ𝐷 ) และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(σD) ของปริมาณความต้องการในปี 2562 ของวัตถุดิบแต่ละรายการ ทั้งนี้จากการตรวจสอบพบว่า

ปริมาณความต้องการของวัตถุดิบทุกรายการมีการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) 

ในส่วนของตัวชี้วัดของแบบจ าลองที่ให้ความสนใจ ได้แก่ ระดับการให้บริการตามรอบการสั่ง 

ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาวัตถุดิบคงคลัง และค่าใช้จา่ยการขนส่ง โดยมีรายละเอียดดังนี ้

ระดับการให้บริการ  

ระดับการให้บริการในที่นี่หมายถึงระดับการให้บริการตามรอบการสั่ง (Cycle Service 
Level: CSL) ซึ่งแสดงสัดส่วนรอบการสั่งซื้อที่มีวัตถุดิบเพียงพอต่อปริมาณความต้องการต่อรอบการ
สั่งซื้อวัตถุดิบทั้งหมด โดยสามารถค านวณหาระดับการให้บริการตามรอบการสั่ง ได้จากสมการที่ 1.1 
ดังแสดงในบทที่ 1 
 

ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาวัตถุดิบคงคลัง  
ค่าใช้จ่ายการเก็บวัตถุดิบคงคลังเป็นค่าใช้จ่ายที่แปรผันตามปริมาณวัตถุดิบที่มีอยู่ในคลัง

วัตถุดิบ ราคาต่อหน่วยของวัตถุดิบ และค่าร้อยละการเก็บรักษา 25% ต่อปี ซึ่งสามารถค านวณ
ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาต่อช่วงเวลาได้ดังสมการที ่3.1 ดังแสดงในบทที่ 3 
 

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง  

ค่าใช้จ่ายการขนส่งแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก คือ ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในท่าเรือปลายทาง 
(Local Charge) และ ค่าขนส่งระหว่างประเทศ (Freight) ซึ่งการค านวณขนส่งจะขึ้นกับว่าเป็นการ
ขนส่งแบบใด ทั้งนี้ถ้าเป็นการขนส่งแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์สามารถค านวณได้จากสมการ 3.2 ส่วนถ้า
เป็นการขนส่งแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์สามารถค านวณได้จากสมการ 3.3 ดังแสดงในบทที่ 3 

 
 

 
 
  

https://dict.longdo.com/search/freight
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3) การสร้างแบบจ าลองสถานการณ ์ 

ในงานวิจัยนี้สร้างแบบจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อด้วยโปรแกรม Microsoft Excel  ซึ่งจะ

อธิบายขั้นตอนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ ด้วยตัวอย่างแบบจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อส าหรับ

วัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน เนื่องจากวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวันมี 3 รายการที่ต้องสั่งซื้อร่วมกันเพื่อให้

ปริมาณสั่งซื้อรวมเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ซึ่งการสั่งซื้อร่วมมีหลายประเด็นที่ต้องพิจารณา และ    

มีความซับซ้อนกว่าการสั่งซื้อวัตถุดิบแบบแยกแต่ละรายการ ทางผู้วิจัยจึงแบ่งการสร้างแบบจ าลอง

สถานการณ์ออกเป็น 3 ส่วน คือ ส่วนการพิจารณาการสั่งซื้อร่วมและเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ดังรูปที่ 35 

ส่วนแสดงผลการสั่งซื้อวัตถุดิบแต่ละรายการ ดังรูปที่  36  และส่วนการค านวณค่าใช้จ่ายซึ่ง

ประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา และค่าใช้จ่ายการขนส่ง ดังรูปที่ 37-38 ตามล าดับ 

ส่วนการพิจารณาการสั่งซื้อร่วม และเต็มตูค้อนเทนเนอร ์ 

• คอลัมน์ที่1 Demand คือ ปริมาณความต้องการสุ่ม ที่สุ่มจากค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการ 

และค่าเบี่ยงเบนมาตราฐานของปริมาณความต้องการปี 2562 ที่มีการแจงแบบปกติ (Normal 

Distribution) โดยการสุ่มค่าได้ ใช้โปรแกรม Minitab ชุดค าสั่ ง Calc-Random Data–Normal 

Distribution   

• คอลัมน์ที่2 Q’ คือ ปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นของวัตถุดิบแต่ละรายการ ซึ่งค านวณจากระดับคงคลัง

เป้าหมาย (OUL) ในคอลัมน์ที่ 6 หักลบด้วยปริมาณวัตถุดิบคงคลังปลายเดือนในคอลัมน์ที่ 10  

• คอลัมน์ที่3 FCL - Total Q’ คือ การน าปริมาณสูงสุดของการบรรจุตู้คอนเทนเนอร์ในแต่ละ

ประเภท หักลบด้วยปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นที่รวมทุกรายการ แต่ทั้งนี้ถ้าปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้น (Q’) 

ของวัตถุดิบทุกรายการมีปริมาณน้อยกว่าปริมาณสั่งซื้อร่วม (𝑄𝑖
𝐽) จะไม่ท าการค านวณคอลัมน์นี ้

• คอลัมน์ที่4 Allocate คือ การค านวณหาสัดส่วนการสั่งซื้อร่วมกัน โดยจะค านวณต่อเมื่อปริมาณ

สั่งซื้อเบื้องต้น (Q’) ของวัตถุดิบรายการใดรายการหนึ่งมีปริมาณมากกว่าปริมาณสั่งซื้อร่วม (𝑄𝑖
𝐽)       

ในเมทริกซ์สั่งซื้อร่วม หรือในกรณีที่ต้องการปรับลดปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นรวม (Total Q’) ให้น้อยกว่า

ปริมาณสูงสุดของการบรรจุเต็มตู้คอนเทนเนอร์ (FCL) ทั้งนี้วิธีการค านวณปริมาณ Allocate มาจาก 

คอลัมน์ที่ 3 FCL - Total Q’ คูณด้วยสัดส่วนสั่งซื้อร่วมของวัตถุดิบแต่ละรายการ (𝑃𝑖
𝐽) 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 68 

• คอลัมน์ที่5 Q* คือ ปริมาณสั่งซื้อจริงที่ปรับปริมาณตามขนาดบรรจุภัณฑ์มาตรฐาน และลักษณะ

การสั่งซื้อร่วมและเต็มตู้คอนเทนเนอร์ โดยการได้มาซึ่งปริมาณสั่งซื้อจริง แบ่งออกเป็น 2 กรณี   

1. กรณีที่ปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้น (Q’) ของวัตถุดิบทุกรายการมีปริมาณน้อยกว่าปริมาณสั่งซื้อ

ร่วม (𝑄𝑖
𝐽) ในเมทริกซ์สั่งซื้อร่วม จะได้ว่าปริมาณสั่งซื้อจริงจะเท่ากับปริมาณสั่งซื้อร่วม (𝑄𝑖

𝐽) 

ตามเมทริกซ์สั่งซื้อร่วม 

2. กรณีที่วัตถุดิบรายการใดรายการหนึ่งมีปริมาณมากกว่าปริมาณสั่งซื้อร่วม (𝑄𝑖
𝐽) ในเมทริกซ์

สั่งซื้อร่วม หรือ ในกรณีที่ต้องการปรับลดปริมาณสั่งซื้อเบื้องต้นรวม (Total Q’) ให้น้อยกว่า

ปริมาณเต็มตู้คอนเทนเนอร์ (FCL)  จะได้ว่าปริมาณสั่งซื้อจริงจะเท่ากับปริมาณสั่งซื้อเบ้ืองต้น 

(Q’) ของวัตถุดิบแต่ละรายการดังคอลัมน์ที่ 2  รวมกับ Allocate ที่ได้ค านวณในคอลัมน์ 4 

 

ส่วนแสดงผลการสั่งซื้อวัตถุดิบแต่ละรายการ 

• คอลัมน์ท   ่6 OUL คือ ระดับคงคลังเป้าหมาย  

• คอลัมน์ที่7 Order Receive คือ ปริมาณวัตถุดิบที่สั่งซื้อไปแล้ว ซึ่งจะได้รับเมื่อครบตามระยะเวลา

น าที่ก าหนด  

• คอลัมน์ที่8 Begin Inventory คือ ปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ต้นเดือน ซึ่งได้มากจากผลบวกของ

ปริมาณวัตถุดิบที่สั่งซื้อไปแล้ว ดังแสดงในคอลัมน์ที่ 7 รวมกับปริมาณวัตถุดิบคงคลังปลายเดือนของ

เดือนก่อนหน้า ดังแสดงในคอลัมน์ที่ 10  

• คอลัมน์ที่9 Shortage Quantity คือ ปริมาณวัตถุดิบที่ไม่เพียงพอต่อปริมาณความต้องการ ซึ่งจะ

เกิดขึ้นในกรณีที่ปริมาณความต้องการมีค่ามากกว่าปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ต้นเดือน 

• คอลัมน์ที่10 Ending Inventory คือ ปริมาณวัตถุดิบคงคลังปลายเดือน ซึ่งสามารถหาได้จาก

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังต้นเดือน หักลบด้วยปริมาณความต้องการ 
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ส่วนการค านวณค่าใช้จ่าย 

ส่วนแสดงการค านวณค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา แสดงดังรูปที่ 37 

• คอลัมน์ที่11 Holding Cost คือ ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา ซึ่งค านวณจากน าปริมาณวัตถุดิบคงคลัง

ปลายเดือน ที่ได้อธิบายในคอลัมน์ที่ 10 คูณด้วยค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาต่อเดือนต่อกิโลกรัม ทั้งนี้

ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาสามารถค านวณได้จากสมการที่ 3.1 

 

ส่วนแสดงการค านวณค่าใช้จ่ายการขนส่ง แสดงดังรูปที ่38 

• คอลัมน์ที่12 Container คือ จ านวนตู้ที่เป็นลักษณะสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ซึ่งมี 2 ประเภท 

ได้แก่ ตู้คอนเทนเนอร์ 20 ฟุต และตู้คอนเทนเนอร์ 40 ฟุต โดยปริมาณสูงสุดของการบรรจุตู้คอนเทน

เนอร์ในแต่ละประเภทแตกต่างกัน ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน ตู้คอนเทนเนอร์ขนาด 20 ฟุต 

และ 40 ฟุต มีปริมาณสูงสุดของการบรรจุที่ 9,000 กิโลกรัม และ 21,000 กิโลกรัม ตามล าดับ 

• คอลัมน์ที่13 Transportation Cost คือ ค่าใช้จ่ายการขนส่ง ซึ่งรวมทั้งค่าขนส่งระหว่างประเทศ 

และค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในท่าเรือปลายทาง ทั้งนี้สามารถค านวณได้จากจ านวนตู้คอนเทนเนอร์ใน

คอลัมน์ที่ 12 คูณกับค่าใช้จ่ายการขนส่งส าหรับตู้คอนเทนเนอร์แต่ละประเภท ทั้งนี้ค่าใช้จ่ายการ

ขนส่งแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์สามารถค านวณได้จากสมการที่ 3.2 และค่าใช้จ่ายการขนส่งแบบไม่เต็ม

ตู้คอนเทนเนอร์สามารถค านวณได้จากสมการที่ 3.3    
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4) การด าเนินการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อ และสรุปผลเลือกนโยบาย  

การจ าลองสถานการณ์ด าเนินการสั่งซื้อตามนโยบายที่ออกแบบของวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน 

เนื่องจากเมื่อจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อเบื้องต้น (Preliminary Simulation) ตามนโยบาย    
ที่น าเสนอทั้ง 3 รูปแบบกับปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้นจริงในแต่ละเดือนของปี 2562 พบว่า
นโยบายทั้ง 3 รูปแบบให้ผลการลดค่าใช้จ่ายรวมที่ไม่แตกต่างกัน ดังแสดงในตารางที่ 17 จึงต้อง
จ าลองสถานการณ์ด าเนินการสั่งซื้อตามนโยบายทั้ง 3 รูปแบบ ด้วยการจ าลองสถานการณ์เต็มรอบ 
(Full Round Simulation) เพื่อเลือกนโยบายที่เหมาะสมที่สุดส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน 

ตารางที่ 17 ผลการจ าลองสถานการณ์เบ้ืองต้น (Preliminary result) ของวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน 

รูปแบบ 
ผลเบื้องต้น (Preliminary result) 

ค่าใช้จ่าย %CSL 

รูปแบบที่ 1 พจิารณา µ𝑫  ลดลง 34.09% 100% 

รูปแบบที่ 2 พจิารณา µ𝑫 และราคาวัตถุดิบ ลดลง 34.20% 100% 

รูปแบบที่ 3 พจิารณา µ𝑫 ราคาวัตถุดิบ 
               และความแปรปรวน 

ลดลง 34.01% 100% 

 

ผลจากการจ าลองสถานการณ์เต็มรอบ จ านวน 10 รอบ รอบละ 36 เดือน พบว่านโยบาย
รูปแบบที่ 1 ที่ปรับปริมาณสั่งซื้อร่วมโดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการ (µ𝑫 ) เพียง
ปัจจัยเดียว มีความเหมาะสมกับวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวันมากที่สุด เนื่องจากมีค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่าย
รวมต่ าที่สุดที่ 3,566,173 บาท และมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 57,568 บาท ซึ่งมีการกระจายของ
ค่าใช้จ่ายรวมน้อยที่สุดเมื่อเทียบกับนโยบายรูปแบบที่ 2 และนโยบายรูปแบบที่ 3 ดังแผนภูมิกล่อง 
(Box Plot) รูปที่ 39 
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รูปที่ 39 ค่าเฉลี่ยและค่าการกระจายของค่าใช้จ่ายรวมของนโยบายที่น าเสนอส าหรับวัตถุดิบจาก

ไต้หวัน 
 

ทั้งนี้นโยบายรูปแบบที่ 1 และนโยบายรูปแบบที่ 2 มีระดับการให้บริการตามรอบการสั่ง 
(CSL)  ไม่ต่ ากว่า 95% ตามเป้าหมาย อย่างไรก็ตามนโยบายรูปแบบที่ 3 ถึงแม้สามารถป้องกันการ
เกิดวัตถุดิบไม่เพียงพอในวัตถุดิบ DTY0013 ที่มีความแปรปรวนสูงได้ แต่กลับพบว่าวัตถุดิบรายการ 
DTY0005 มีระดับการให้บริการเพียง 92% จ านวน 3 รอบ ได้แก่ รอบที่ 3, รอบที่ 5 และรอบที่ 9   
ดังแสดงในรูปที่ 40 

 

 
รูปที่ 40 จ านวนรอบการเกิดวัตถุดิบไม่เพียงพอ และ %CSL ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 74 

นอกจากนี้เมื่อเทียบผลค่าใช้จ่ายรวมจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อแบบเต็มรอบตาม 
นโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1 กับนโยบายปัจจุบัน พบว่านโยบายรูปแบบที่ 1 มีค่าใช้จ่ายรวมเฉลี่ยลดลง
จากนโยบายปัจจุบัน 22% ซึ่งนโยบายรูปแบบที่ 1 ให้ผลค่าใช้จ่ายรวมที่น้อยกว่าในทุกรอบการจ าลอง       
สถานการณ์ ดังแสดงในรูปที่ 41 

 

 
รูปที่ 41 ค่าใช้จ่ายรวมจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวันแบบเต็มรอบของ

นโยบายปัจจุบันเทียบกับนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1   
 
 

 

รูปที่ 42 สัดส่วนการสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์จากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจาก
ไต้หวันแบบเต็มรอบของนโยบายปัจจุบันเทียบกับนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1 
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รูปที่ 43 ปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือนจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจาก
ไต้หวันแบบเต็มรอบของนโยบายปัจจุบันเทียบกับนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1 

 

ทั้งนี้จากตารางที่ 18 สรุปผลจากการด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวันตามนโยบาย

ที่เลือก พบว่าค่าใช้จ่ายรวมที่ลดลงมาจากนโยบายปัจจุบัน ส่วนหลักมาจากค่าใช้จ่ายการขนส่ง ซึ่ง

เป็นผลมาจากการสั่งซื้อวัตถุดิบในทุกรอบการสั่งแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ดังแสดงในรูปที่ 42 ท าให้

ค่าขนส่งต่อหน่วยต่ าลงมาก ในส่วนของค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา พบว่าจากการก าหนดปริมาณวัตถุดิบ

ส ารองคลังให้สอดคล้องกับรอบการสั่งซื้อ ระยะเวลาน า ความแปรปรวนของความต้องการ และระดับ

การให้บริการ ส่งผลให้วัตถุดิบ DTY0013 สามารถลดค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาลงได้เล็กน้อยเมื่อ

ด าเนินการสั่งซื้อตามนโยบายใหม่ แต่ส าหรับวัตถุดิบ DTY0005, DTY006 กลับมีค่าใช้จ่ายการเก็บ

รักษาที่สูงขึ้น ซึ่งอาจมาจาก 2 สาเหตุ คือ 1.ในปัจจุบันการก าหนดปริมาณวัตถุดิบส ารองคลังน้อย

เกินไป สังเกตได้จากการมีระดับการให้บริการที่ต่ ากว่าเป้าหมายเมื่อด าเนินการสั่งซื้อตามนโยบาย

ปัจจุบัน 2.สัดส่วนการสั่งซื้อร่วมกันของวัตถุดิบรายการ DTY0005 และ DTY0006 สูงกว่าวัตถุดิบ

รายการ DTY0013 มาก ซึ่งเสมือนเป็นการเพิ่มภาระค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาที่มากกว่า ทั้งนี้ปริมาณ

วัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือนแสดงดังรูปที่ 43 แต่อย่างไรก็ตามพบว่าเมื่อด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบกลุ่ม

ที่น าเข้าไต้หวันตามนโยบายใหม่ให้ผลค่าใช้จ่ายรวมที่ลดลง รวมทั้งว ัตถุดิบทุกรายการมีระดับการ

ให้บริการเป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนด 
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ตารางที่ 18 ผลการจ าลองสถานการณ์แบบเต็มรอบ (Full Round Simulation) ของวัตถุดิบน าเข้า
จากไต้หวันของนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1 เทียบกับนโยบายปัจจุบัน 

วัตถุดิบ 
ระดับการให้บริการ 

ตามรอบการสั่ง 
(%CSL) 

ค่าใช้จ่ายรวม 

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง 
ค่าใช้จ่ายการ      

เก็บรักษา 

DTY0005 98% 

ลดลง 43% 

เพิ่มขึ้น 11% 

DTY0006 98% เพิ่มขึ้น 5% 

DTY0013 98% ลดลง 2% 

 

 

การจ าลองสถานการณ์ด าเนินการสั่งซื้อตามนโยบายที่ออกแบบของวัตถุดิบน าเข้าจากจีน 

จากการจ าลองสถานการณ์เบื้องต้น แสดงให้เห็นว่านโยบายสั่งซื้อรูปแบบที่ 1 สามารถลด
ค่าใช้จ่ายรวมได้มากกว่านโยบายสั่งซื้อรูปแบบที่ 2 และรูปแบบที่ 3 แต่ทั้งนี้เพื่อความมั่นใจว่า
นโยบายรูปแบบที่ 1 เหมาะสมกับวัตถุดิบน าเข้าจากจีนมากที่สุด จึงท าการจ าลองสถานการณ์แบบ
เต็มรอบ และท าการเปรียบเทียบกับนโยบายรูปแบบที่ 2 ที่เป็นนโยบายที่สามารถลดค่าใช้จ่ายรวมได้
รองลงมาจากนโยบายรูปแบบที่ 1 ดังแสดงในตารางที่ 19 

ตารางที ่19 ผลการจ าลองสถานการณ์เบ้ืองต้น (Preliminary result) ของวัตถุดิบน าเข้าจากจีน 

รูปแบบ 
ผลเบื้องต้น (Preliminary result) 

ค่าใช้จ่าย %CSL 

รูปแบบที่ 1 พจิารณา µ𝑫  ลดลง 29.40% 100% 

รูปแบบที่ 2 พจิารณา µ𝑫 และราคาวัตถุดิบ ลดลง 24.26% 100% 

รูปแบบที่ 3 พจิารณา ราคาวัตถุดิบ 
               และความแปรปรวน 

ลดลง 24.21% 100% 

 

โดยจากการจ าลองสถานการณ์เต็มรอบ พบว่านโยบายรูปแบบที่ 1 มีความเหมาะสมกับ
วัตถุดิบน าเข้าจากประเทศจีนมากที่สุด เนื่องจากค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมต่ ากว่านโยบายรูปแบบที่ 2         
ซึ่งนโยบายรูปแบบที่ 1 มีค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวม 1,279,236 บาท รวมทั้งมีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
31,690 บาท ซึ่งมีการกระจายที่น้อยกว่านโยบายรูปแบบที่ 2 ดังแผนภูมิกล่อง (Box Plot) รูปที ่44 
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รูปที่ 44 ค่าเฉลี่ยและค่าการกระจายของค่าใช้จ่ายรวมของนโยบายที่น าเสนอส าหรับวัตถุดิบจากจีน 

 
ทั้งนี้นโยบายสั่งซื้อทั้ง 2 รูปแบบ มีระดับการให้บริการไม่ต่ ากว่า 95% ตามเป้าหมายในทุก

รอบของการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบ ดังแสดงในรูปที่ 45 
 
 

 
รูปที่ 45 จ านวนรอบการเกิดวัตถุดิบไม่เพียงพอ และ %CSL ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากจีน 

 

นอกจากนี้เมื่อเทียบผลค่าใช้จ่ายรวมจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อแบบเต็มรอบตาม
นโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1 กับนโยบายปัจจุบัน พบว่านโยบายรูปแบบที่ 1 มีค่าใช้จ่ายรวมเฉลี่ยลดลง
จากนโยบายปัจจุบัน 26% ซึ่งนโยบายรูปแบบที่ 1 ให้ผลค่าใช้จ่ายรวมที่น้อยกว่าในทุกรอบการจ าลอง       
สถานการณ์ ดังแสดงในรูปที่ 46 
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รูปที่ 46 ค่าใช้จ่ายรวมจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากจีนแบบเต็มรอบของ

นโยบายปัจจุบันเทียบกับนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1   
 
 

 

รูปที่ 47 สัดส่วนการสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์จากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจาก
จีนแบบเต็มรอบของนโยบายปัจจุบันเทียบกับนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1 
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รูปที่ 48 ปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือนจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากจีน
แบบเต็มรอบของนโยบายปัจจุบันเทียบกับนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1 

 

ทั้งนี้จากตารางที่ 20 สรุปผลจากการด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากจีนตามนโยบายที่

เลือก พบว่าค่าใช้จ่ายรวมที่ลดลงมาจากนโยบายปัจจุบัน ส่วนหลักมาจากค่าใช้จ่ายการขนส่ง

เช่นเดียวกับวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวัน เนื่องจากในทุกรอบการสั่งจะก าหนดให้สั่งซื้อวัตถุดิบที่น าเข้า

จากไต้หวันและจีนแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ดังแสดงในรูปที่ 47 ท าให้ค่าใช้จ่ายการขนส่งต่อหน่วย

การสั่งซื้อต่ าลงมาก ในส่วนของค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา พบว่ามีค่าสูงขึ้นทั้ง 2 รายการ ซึ่งอาจมาจาก 

2 สาเหตุ คือ 1.ในปัจจุบันการก าหนดปริมาณวัตถุดิบส ารองคลังน้อยเกินไป ซึ่งสะท้อนจากการที่

วัตถุดิบทั้ง 2 รายการมีระดับการให้บริการต่ ากว่าเป้าหมาย 2.การสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์เป็นการ

เพิ่มภาระค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาที่มากขึ้น ทั้งนี้ปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือนแสดงดังรูปที่ 48 

แต่อย่างไรก็ตามพบว่าเมื่อด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบกลุ่มที่น าเข้าจากจีนตามนโยบายใหม่ให้ผล

ค่าใช้จ่ายรวมที่ลดลง รวมทั้งว ัตถุดิบทั้ง 2 รายการมีระดับการให้บริการเป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนด 
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ตารางที่ 20 ผลการจ าลองสถานการณ์แบบเต็มรอบ (Full Round Simulation) ของวัตถุดิบน าเข้า
จากจีนของนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 1 เทยีบกับนโยบายปัจจุบัน 

วัตถุดิบ 
ระดับการให้บริการ 

ตามรอบการสั่ง 
(%CSL) 

ค่าใช้จ่ายรวม 

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง 
ค่าใช้จ่ายการ      

เก็บรักษา 
DTY0010 97% 

ลดลง 47% 
เพิ่มขึ้น 6% 

DTY0017 97% เพิ่มขึ้น 13% 

 

 

การจ าลองสถานการณ์ด าเนินการสั่งซื้อตามนโยบายที่ออกแบบของวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ 

เนื่องจากเมื่อจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อเบื้องต้น พบว่านโยบายรูปแบบที่ 2 ที่ก าหนดปริมาณ
สั่งซื้อจริงเท่ากับปริมาณที่ต่ าที่สุดที่ให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ ากว่าการสั่งซื้อแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์         
สามารถลดค่าใช้จ่ายรวมได้มากกว่านโยบายรูปแบบที่ 1 อย่างมาก ดังแสดงในตารางที่ 21 จึงท าการ
จ าลองสถานการณ์แบบเต็มรอบเฉพาะนโยบายรูปแบบที่ 2 เพื่อตรวจสอบค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวม 
และค่าการกระจายของค่าใช้จ่ายรวม ทั้งนี้ที่ผลการจ าลองสถานการณ์เบื้องต้นแตกต่างกันอย่าง
ชัดเจน เนื่องจากวัตถุดิบกลุ่มนี้มีราคาสูง ดังนั้นค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาจึงเป็นส่วนส าคัญของค่าใช้จ่าย
รวม ซึ่งนโยบายรูปแบบที่ 2 มีแนวคิดในการลดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง ด้วยการลดจุดสั่งซื้อให้ต่ าลง 
จึงส่งผลให้ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษามีค่าน้อยกว่านโยบายรูปแบบที่ 1 

ตารางที่ 21 ผลการจ าลองสถานการณ์เบ้ืองต้น (Preliminary result) ของวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร ์

รูปแบบ จุดสั่งซื้อ (ROP) 
ปริมาณสั่งซื้อที่ปรับ
ตามขนาดบรรจุภัณฑ ์

(Q*) 

ผลเบื้องต้น 
 (Preliminary result) 

ค่าใช้จ่าย %CSL 

รูปแบบที่ 1 
DTY0009 = 2,850 
DTY0014 = 3,840 

DTY0009 = 3,000 
DTY0014 = 1,980 

เพิ่มขึ้น 13% 100% 

รูปแบบที่ 2 
DTY0009 = 2,010 
DTY0014 = 990 

ลดลง 3% 100% 
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ผลจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบแบบเต็มรอบตามนโยบายสั่งซื้อรูปแบบที่ 2 
พบว่ามีค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมที่ 1,177,574 บาท โดยมีค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด 1,098,302 บาท 
และสูงที่สุด 1,224,217 บาท คิดเป็นค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 40,107 บาท ทั้งนี้นโยบายรูปแบบที่ 2 
วัตถุดิบ 2 รายการ มีระดับการให้บริการไม่ต่ ากว่า 95% ในทุกรอบการจ าลองสถานการณ์ ดังรูป 49 

 
รูปที่ 49 จ านวนรอบการเกิดวัตถุดิบไม่เพียงพอ และ %CSL ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากสิงคโปร ์

 

นอกจากนี้เมื่อเทียบผลค่าใช้จ่ายรวมจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อแบบเต็มรอบตาม
นโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 2 กับนโยบายปัจจุบัน พบว่านโยบายรูปแบบที่ 2 มีค่าใช้จ่ายรวมเฉลี่ยลดลง
จากนโยบายปจัจุบัน 2% ดังแสดงในรูปที่ 50 

 
รูปที่ 50 ค่าใช้จ่ายรวมจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์แบบเต็มรอบของ

นโยบายปัจจุบันเทียบกับนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 2   
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ค่าใช้จ่ายรวมของนโยบายที2่ ค่าใช้จ่ายรวมของนโยบายปัจจุบัน
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รูปที่ 51 ปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือนจากการจ าลองสถานการณ์สั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจาก
สิงคโปรแ์บบเต็มรอบของนโยบายปัจจุบันเทียบกับนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 2 

 

ทั้งนี้จากตารางที่ 22 สรุปผลจากการด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ตามนโยบาย

ที่เลือก พบว่าค่าใช้จ่ายรวมที่ลดลงจากนโยบายปัจจุบัน ส่วนหลักมาจากค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา 

เนื่องจากมีการก าหนดรอบการสั่งซื้อแบบต่อเนื่อง ท าให้ปริมาณวัตถุดิบส ารองคลังลดลงจากนโยบาย

ปัจจุบัน โดยปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือนแสดงดังรูปที่ 51 แต่อย่างไรก็ตามกลับเป็นการเพิ่ม

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง เนื่องจากมีการสั่งซื้อวัตถุดิบที่ถี่ขึ้นจากปัจจุบัน และปริมาณสั่งซื้อเป็นแบบไม่เต็ม

ตู้คอนเทนเนอร์ ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายการขนส่งต่อหน่วยการสั่งซื้อสูงขึ้น นอกจากนั้นพบว่าระดับการ

ให้บริการของวัตถุดิบทั้งสองรายการสูงขึ้นจากนโยบายปัจจุบัน และเป็นไปตามเป้าหมาย ซึ่งเป็นผล

มาจากการก าหนดปริมาณวัตถุดิบส ารองคลังให้สอดคล้องกับความแปรปรวนของปริมาณความ

ต้องการ ระยะเวลาน า และระดับการให้บริการที่ก าหนด  

ตารางที่ 22 ผลการจ าลองสถานการณ์แบบเต็มรอบ (Full Round Simulation) ของวัตถุดิบน าเข้า
จากสิงคโปรข์องนโยบายที่เลือกรูปแบบที่ 2 เทียบกับนโยบายปัจจุบัน 

วัตถุดิบ 
ระดับการให้บริการ 

ตามรอบการสั่ง 
(%CSL) 

ค่าใช้จ่ายรวม 

ค่าใช้จ่ายการขนส่ง 
ค่าใช้จ่ายการ      

เก็บรักษา 
DTY0009 97% 

เพิ่มขึ้น 31% 
ลดลง 23% 

DTY0014 98% ลดลง 11% 
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ปริมาณวัตถุดิบคงคลังเฉลี่ยต่อเดือนของวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์
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4.2.2 ผลการทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลอืก (Robustness Analysis) 
จากจุดประสงค์ของการทดสอบในส่วนนี้ เพื่อการวิเคราะห์ความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่

เลือกต่อการเปลี่ยนแปลงสถานการณ์ที่เลวร้ายที่สุดตามที่บริษัทกรณีศึกษาคาดการณ์ ทั้งนี้ จาก
การศึกษาพบว่าการเปลี่ยนแปลงของสถานการณ์เป็นไปได้ทั้งการเปลี่ยนแปลงค่าเฉลี่ยความต้องการ 
(µ𝐷 ) หรือการเปลี่ยนแปลงส่วนเบี่ยงเบนมาตราฐานของความต้องการ (σD) อย่างใดอย่างหนึ่ง 
รวมทั้งการเปลี่ยนแปลงทั้งค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการ ในขณะเดียวกัน  
โดยจากการศึกษาความเป็นไปได้ในอนาคตทั้งในกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและบริษัทกรณีศึกษา จึง
เลือก 2 เหตุการณ์ในการทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือก ดังนี้ 
1. เหตุการณ์ที่ปริมาณความต้องการลดลง 50% ซึ่งเป็นสถานการณ์ที่ร้ายแรงที่สุดที่บริษัทคาดการณ์  
2. เหตุการณ์ที่ปริมาณความต้องการลดลง 50% และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของวัตถุดิบบางรายการ
สูงขึ้น เพื่อให้ค่าสัมประสิทธิ์ของความแปรปรวนเป็นระดับปานกลาง (Moderate Variability)  
 

 

ตารางที่ 23 ลักษณะของการเปลี่ยนแปลงสถานการณ์ส าหรับการทดสอบความคงทน 

Parameter Base 
Robustness Analysis 

Scenario 1 Scenario 2 
µ𝑫  X X – 0.5X X – 0.5X 
𝝈𝑫 Y Y Increase Y 
CV Low Low Moderate 

 

 

การทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือกของวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน  

จากผลการทดสอบดังรูปที่ 52 แสดงให้เห็นว่าเมื่อเกิดเหตุการณ์ที่ปริมาณความต้องการลดลง 
50% (Scenario 1) ส่งผลให้ค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมสูงขึ้น 10% จากนโยบายรูปแบบที่ 1 (Base) 
ในขณะที่เมื่อเกิดเหตุการณ์ที่ปริมาณความต้องการลดลง 50% และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของวัตถุดิบ
บางรายการสูงขึ้น (Scenario 2) ส่งผลให้ค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมสูงขึ้น 11% เมื่อเทียบกับนโยบาย
รูปแบบที่ 1 ทั้งนี้นโยบายที่เลือกสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ด้วยระดับบริการตามรอบการ
สั่งไม่ต่ ากว่า 95% ตามเป้าหมายทั้ง 2 เหตุการณ์   
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รูปที่ 52 ผลการวิเคราะหค์วามคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือกส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน 

 

 

การทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือกของวัตถุดิบน าเข้าจากจีน 

ผลจากการทดสอบดังรูปที่ 53 แสดงให้เห็นว่าเมื่อเกิดเหตุการณ์ที่ปริมาณความต้องการลดลง 
50% (Scenario 1) พบว่ามีค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมสูงขึ้นจากนโยบายรูปแบบที่ 1 (Base) 4%      
ในส่วนของการเกิดเหตุการณ์ที่ปริมาณความต้องการลดลง 50% และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
วัตถุดิบบางรายการสูงขึ้น (Scenario 2) พบว่ามีค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมสูงกว่านโยบายรูปแบบที่ 1 
13% ทั้งนี้นโยบายที่เลือกสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามเป้าหมายทั้ง 2 เหตุการณ์ 

 
รูปที่ 53 ผลการวิเคราะหค์วามคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือกส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากจีน 
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การทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือกของวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร ์

ผลของทดสอบดังรูปที่ 54 พบว่าเมื่อเกิดเหตุการณ์ที่ปริมาณความต้องการลดลง 50% 
(Scenario 1) ส่งผลให้มีค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมสูงขึ้นจากนโยบายรูปแบบที่ 2 (Base) 29% ส่วน
กรณีเกิดเหตุการณ์ที่ปริมาณความต้องการลดลง 50% และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของวัตถุดิบบาง
รายการสูงขึ้น (Scenario 2) พบว่ามีค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมสูงกว่านโยบายรูปแบบที่ 2 30% ทั้งนี้
นโยบายที่เลือกสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามเป้าหมายทั้ง 2 เหตุการณ์ 
 

 
รูปที่ 54 ผลการวิเคราะหค์วามคงทนของนโยบายสั่งซื้อที่เลือกส าหรับวัตถุดิบน าเข้าจากสิงคโปร์ 

 

ทั้งนี้จากผลของการออกแบบและทดสอบนโยบายที่ได้น าเสนอในบทนี้ พบว่าการประยุกต์ใช้
แบบจ าลองรอบการสั่งคงที่ที่มีการทบทวนระดับพัสดุคงคลังแบบก าหนดระยะเวลา ร่วมกับแนวคิด
การสั่งซื้อร่วม และการปรับปริมาณสั่งซื้อให้เป็นปริมาณเต็มตู้คอนเทนเนอร์ โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย
ของความต้องการ (µ𝐷 ) เพียงปัจจัยเดียว มีความเหมาะสมกับวัตถุดิบน าเข้าจากประเทศไต้หวันและ
ประเทศจีนมากที่สุด เนื่องจากให้ผลค่าใช้จ่ายรวมที่ต่ าที่สุด และมีค่าการกระจายของค่าใช้จ่ายรวม
น้อยที่สุด รวมทั้งมีระดับการให้บริการตามเป้าหมาย ในขณะที่วัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศสิงคโปร์มี
ความเหมาะสมกับการประยุกต์ใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่งคงที่ที่มีการทบทวนระดับพัสดุคงคลัง
แบบต่อเนื่อง รวมทั้งจากการทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อเมื่อเกิดเหตุการณ์ที่เลวร้ายที่สุด
ตามที่บริษัทกรณีศึกษาคาดการณ์พบว่าค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมส าหรับการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจาก
ไต้หวัน จีน และสิงคโปร์ เพิ่มขึ้น 10%, 4% และ 29% ตามล าดับ แต่อย่างไรก็ตามยังสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการได้ที่ระดับการให้บริการตามเป้าหมาย 
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บทที ่5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลของวัตถุดิบกลุ่มที่ท าการศึกษา รวมทั้งทบทวนนโยบาย
สั่งซื้อปัจจุบัน ท าให้เห็นโอกาสในการปรับปรุงนโยบายสั่งซื้อด้วยแนวคิดการสั่งซื้อเต็มตู้คอนเทนเนอร์ 
และสั่งซื้อร่วม รวมทั้งการก าหนดรอบการสั่งซื้อและปริมาณการเก็บวัตถุดิบคงคลังให้สอดคล้องกับ
ลักษณะของความต้องการ และระยะเวลาน าการสั่งซื้อ เพื่อลดค่าใช้จ่ายการบริหารวัตถุดิบคงคลัง ทั้ง
ในส่วนของค่าใช้จ่ายการขนส่ง และค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา ทั้งนี้ได้ท าการออกแบบนโยบายสั่งซื้อ
หลายรูปแบบส าหรับวัตถุดิบน าเข้าแต่ละกลุ่ม ซึ่งได้ท าการเลือกนโยบายที่เหมาะสมที่สุดจากการ
ทดสอบด้วยการจ าลองสถานการณ์ โดยนโยบายที่เหมาะสมที่สุดจะต้องให้ผลของค่าใช้จ่ายรวมต่ า
ที่สุด และมีค่าการกระจายของค่าใช้จ่ายรวมน้อยที่สุด รวมทั้งมีระดับการให้บริการตามเป้าหมาย ซึ่ง
เมื่อด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าตามนโยบายที่เลือกกับปริมาณความต้องการสุ่มจากค่าเฉลี่ย และ
ค่าเบี่ยงเบนมาตราฐานของความต้องการปี 2562 พบว่าส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากไต้หวันและจีน 
ค่าใช้จ่ายรวมลดลงจากการปรับปริมาณสั่งซื้อเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์  ร่วมกับการสั่งซื้อร่วมใน
ทุกรอบการสั่งซื้อ ส่งผลให้สัดส่วนการสั่งซื้อแบบไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์กลายเป็น 0% โดยที่ระดับ
ปริมาณวัตถุดิบคงคลังไม่เปลี่ยนแปลงจากเดิม แต่ยังสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ที่ระดับ
การให้บริการที่สูงกว่าเป้าหมาย ในส่วนของวัตถุดิบที่น าเข้าจากสิงคโปร์ค่าใช้จ่ายรวมลดลงจากการ
ลดระดับปริมาณวัตถุดิบคงคลัง แต่อย่างไรก็ตามยังสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามระดับ
การให้บริการที่ก าหนด ทั้งนีร้ายละเอียดค่าใช้จ่ายและระดับการให้บริการแสดงในตารางที่ 24  

นอกจากนี้จากการทดสอบความคงทนของนโยบายสั่งซื้อวัตถุดิบต่อการเปลี่ยนแปลงค่าเฉลี่ย 
และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการ ในกรณีที่ปริมาณความต้องการลดลง 50% ซึ่งเป็น
สถานการณ์ที่เลวร้ายที่สุดที่บริษัทกรณีศึกษาคาดการณ์นั้น ส่งผลให้ค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมส าหรับ
การสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน จีน และสิงคโปร์ เพิ่มขึ้น 10%, 4% และ 29% ตามล าดับ ส่วนใน
กรณีที่ปริมาณความต้องการลดลง 50% และส่วนเบี่ยงเบนมาตราฐานของวัตถุดิบบางรายการสูงขึ้น
เพื่อให้ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนอยู่ในระดับปานกลาง ส่งผลให้ค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายรวมส าหรับ
การสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากไต้หวัน จีน และสิงคโปร์ เพิ่มขึ้น 11%, 13% และ 30% ตามล าดับ แต่
อย่างไรก็ตามวัตถุดิบน าเข้าทุกรายการมีระดับการให้บริการตามเป้าหมายทั้งสองกรณี 
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ตารางที่ 24 ผลจากการด าเนินการสั่งซื้อตามนโยบายที่เลือกเทียบกับการด าเนินการสั่งซื้อตาม
นโยบายปัจจุบัน  

กลุ่มวัตถุดิบ 
รายการ
วัตถุดิบ 

นโยบายที่เลือก 

ผลจากการด าเนินการสั่งซื้อตาม
นโยบายที่เลือก 

ระดับการ
ให้บริการ 

ค่าใช้จ่ายรวม 

ประเทศ
ไต้หวัน 

DTY0005 แบบจ าลองรอบการสั่งคงที่ 
ร่วมกับแนวคิดการปรับ

ปริมาณสั่งซื้อให้เป็นแบบเต็ม
ตู้คอนเทนเนอร์ และการ

สั่งซื้อร่วม โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ยของความต้องการ

เพียงปัจจัยเดียว  

98% 

ลดลง 22% DTY0006 98% 

DTY0013 98% 

ประเทศจีน 
DTY0010 97% 

ลดลง 26% 
DTY0017 97% 

ประเทศ
สิงคโปร ์

DTY0009 แบบจ าลองปริมาณการสั่งคง                        
ที่ปริมาณสั่งซือ้เท่ากับ

ปริมาณที่ต่ าที่สุด 

97% 
ลดลง 2% 

DTY0014 98% 

 
 
5.2 ข้อจ ากัดของการวิจัย 
1)  งานวิจัยนี้ใช้ข้อมูลค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณความต้องการปี 2562 ในการ
ออกแบบนโยบายสั่งซื้อ เนื่องจากมีข้อจ ากัดในเรื่องของการให้ข้อมูลของทางบริษัทกรณีศึกษา แต่
ทั้งนี้สามารถน าข้อมูลมาใช้เป็นตัวแทนในการออกแบบนโยบายสั่งซื้อได้ เพราะจากการวิเคราะห์เชิง
ปริมาณ พบว่าข้อมูลค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณความต้องการของวัตถุดิบที่
ท าการศึกษามีการกระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution) และในส่วนของการวิเคราะห์เชิง
คุณภาพจากการสัมภาษณ์ส่วนงานที่เกี่ยวข้อง พบว่าเนื่องจากเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ที่ท าการศึกษา
เป็นเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์หลัก (Core Polyester Yarn) ส าหรับการผลิตผ้าใยสังเคราะห์ ซึ่งเส้นด้าย
โพลีเอสเตอร์หลัก หมายถึงเส้นด้ายที่มีสัดส่วนที่ใช้ในการทอผ้าสูงกว่าเส้นด้ายชนิดอื่นๆที่ใช้ทอผ้า
ร่วมกัน ดังนั้นปริมาณความต้องการจะไม่เปลี่ยนแปลงมากนัก เนื่องจากการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่จะ
เป็นการปรับเปลี่ยนชนิดหรือสัดส่วนในเส้นด้ายรองที่ มีคุณสมบัติพิเศษมากกว่าเส้นด้ายหลัก 
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นอกจากนี้ทางแผนกผลิตให้ข้อมูลว่าเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตผ้าโพลีเอสเตอร์ และก าลังการผลิต         
ในอีก 3 ปีถัดไปจะมีลักษณะที่คล้ายคลึงกับป ี2562 
2)  งานวิจัยนี้ได้ใช้วัตถุดิบบางรายการในการออกแบบนโยบายสั่งซื้อ เนื่องมาจากวัตถุดิบน าเข้าของ
บริษัทกรณีศึกษามีหลายรายการ จึงจ าเป็นต้องเลือกวัตถุดิบที่สามารถเป็นตัวแทนของกลุ่มมา
ท าการศึกษา และออกแบบนโยบายสั่งซื้อ ทั้งนี้จะเลือกวัตถุดิบที่มีโอกาสในการปรับปรุงให้ดีขึ้นจาก
นโยบายปัจจุบัน ทั้งในแง่ของค่าใช้จ่าย และระดับการให้บริการ รวมทั้ งต้องเป็นวัตถุดิบที่มีปริมาณ
ความต้องการต่อปีมากพอที่จะเป็นตัวแทนของกลุ่มวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศต่างๆได้ 
  
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
1)  ควรท าการทบทวนนโยบายสั่งซื้อทุกปี เนื่องจากในแต่ละปีอาจจะมีการเปลี่ยนแปลงของ
สถานการณ์ต่างๆ เช่น การมีผลิตภัณฑ์ใหม่ การปรับก าลังการผลิตผลิตภัณฑ ์เป็นต้น ซึ่งการออกแบบ
นโยบายสั่งซื้อที่น าเสนอนี้มาจากชุดข้อมูล และเงื่อนไขต่างๆของการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าในปัจจุบัน
เท่านั้น 
2)  ควรทบทวนรายการที่มีการสั่งซื้อร่วมกัน เมื่อมีการปรับเปลี่ยนผู้ขายวัตถุดิบ หรือท่าเรือต้นทาง 
รวมทั้งการเปลี่ยนแปลงบริษัทตัวแทนขนส่ง เนื่องจากวัตถุดิบที่สั่งซื้อร่วมกันต้องเป็นวัตถุดิบที่ส่งออก
จากท่าเรือต้นทางเดียวกัน รวมทั้งต้องได้รับความร่วมมือจากบริษัทตัวแทนขนส่งในการรวมตู้คอนเทน
เนอร์ในการขนส่งด้วย 
3)  ควรตรวจสอบช่วงวันหยุดเทศกาลของประเทศต่างๆ รวมทั้งของประเทศไทย เพื่อวางแผนการ
สั่งซื้อ เนื่องจากช่วงวันหยุดยาวอาจจะส่งผลกระทบให้ระยะเวลาน าส าหรับการสั่งซื้อนานกว่า
ช่วงเวลาปกติ  
4)  กรณีที่จะน าแนวคิดของนโยบายสั่งซื้อที่ได้ออกแบบไปใช้กับวัตถุดิบน าเข้ารายการอื่น  สามารถ
ด าเนินการตามระเบียบการวิจัยได้ตามปกติ จะแตกต่างเพียงแค่ในส่วนของการค านวนหาสัดส่วนการ
สั่งซื้อร่วมในเมริกซ์สั่งซื้อร่วม (Joint Matrix) เท่านั้น ซึ่งสิ่งที่ต้องพิจารณาเพิ่มเติมประกอบด้วย 

1. ข้อมูลการน าเข้าวัตถุดิบ ในเรื่องของท่าเรือต้นทาง และระยะเวลาน า เพื่อใช้ในการพิจารณา
ว่าสามารถสั่งซื้อร่วมกันกับวัตถุดิบรายการใดได้บ้าง 

2. ข้อมูลค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการน ามาพิจารณาในการก าหนดสัดส่วนการสั่งซื้อ
ร่วมกันเพ่ือให้ปริมาณสั่งซื้อรวมเป็นแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์  
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5) การน านโยบายที่น าเสนอไปใช้จริง (Implementation Plan) เนื่องจากนโยบายสั่งซื้อวัตถุดิบ
น าเข้าที่น าเสนอส าหรับวัตถุดิบน าเข้าแต่ละประเทศมีความแตกต่างกัน ทั้งในแง่ของลักษณะการ
ทบทวนระดับวัตถุดิบคงคลัง และปริมาณสั่งซื้อที่มีการพิจารณาการสั่งซื้อร่วมและการสั่งซื้อเต็มตู้
ส าหรับวัตถุดิบที่น าเข้าจากประเทศไต้หวันและจีน ซึ่งมีความแตกต่างกับวัตถุดิบน าเข้าจากประเทศ
สิงคโปร์ ดังนั้นการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้า จึงควรมีการจัดกลุ่มผู้รับผิดชอบในการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าแต่
ละชนิด เพื่อให้สามารถจัดซื้อวัตถุดิบได้ถูกต้องตามนโยบายที่น าเสนอและได้ประสิทธิภาพมากที่สุด 
โดยแผนการน านโยบายที่น าเสนอไปใช้จริงแสดงดังตารางที่ 25 โดยแบ่งออกเป็น 4 ระยะดังนี ้
 

ระยะวางแผนและการอบรม (Planning and Training Phase)  
โดยระยะนี้เริ่มตั้งแต่การแบ่งกลุ่มความรับผิดชอบของวิศวกรจัดซื้อตามประเทศของวัตถุดิบ

น าเข้า จากนั้นท าการแจ้งจุดประสงค์ของการปรับเปลี่ยนรูปแบบการสั่งซื้อ และผลที่คาดว่าจะได้รับ
จากการแบ่งกลุ่มการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าตามประเทศ ในขั้นตอนถัดมาท าการอบรมวิศวกรจัดซื้อถึง
ล าดับขั้นตอนการสั่งซื้อ และวิธีการตัดสินใจ เมื่อต้องท าการสั่งซื้อร่วมและเต็มตู้ส าหรับวัตถุดิบน าเข้า
จากประเทศไต้หวัน และประเทศจีน จากนั้นทดลองด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าตามนโยบาย        
ที่น าเสนอของแต่ละประเทศ และตรวจสอบข้อควรระวังที่อาจจะเกิดขึ้นได้ในอนาคต  

 

ระยะการน าไปใช้งานจริง (Implementation Phase) 
ในระยะนี้คือการให้วิศวกรจัดซื้อที่ได้รับมอบหมายการสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าจากประเทศต่างๆ 

ด าเนินการสั่งซื้อวัตถุดิบตามนโยบายที่น าเสนอเป็นระยะเวลา 6 เดือนก่อนการประเมินผล 
 

ระยะการประเมินผลนโยบายสั่งซื้อ (Evaluation Phase) 
ท าการประเมินผลนโยบายที่น าเสนอภายหลังจากน านโยบายไปใช้จริงในการสั่งซื้อวัตถุดิบ

น าเข้าเป็นระยะเวลา 6 เดือน โดยตัวชี้วัดของการประเมินผล ได้แก่ ระดับการให้บริการตามรอบการ
สั่ง (%CSL) และค่าใช้จ่ายรวมที่ประกอบไปด้วย ค่าใช้จ่ายการขนส่ง (Transportation cost) และ
ค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา (Holding cost)  

 

ระยะทบทวนนโยบายสั่งซื้อ (Review Phase) 
ส าหรับระยะนี้เป็นการทบทวนการเปลี่ยนแปลงต่างๆของเงื่อนไขการสั่งซื้อวัตถุดิบ ทั้งในส่วน

ของประเทศของผู้ผลิต ท่าเรือต้นทาง ระยะเวลาน า รวมทั้งราคาวัตถุดิบ เพื่อทบทวนการก าหนด
นโยบายสั่งซื้อให้สอดคล้องกับเง่ือนไขต่างๆที่เปลี่ยนแปลงไป  
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ชื่อ-สกุล ชื่นนภาเช้ือสุวรรณทว ี
วุฒิการศึกษา จบปริญญาตร ีคณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

มหาวิทยาลัยมหิดล   

 
                                                            
i (E Rimawan et al., 2019; G Priniotakis & P Argyropoulos, 2019; M.J.G Van Eijs, 1994; Melinda & 

Jauhari, 2018; Nakunthod, 2018; Yassa & Ikatrinasari, 2019; ค านาย อภิปรชัญาสกลุ, 2537; ณฐัพล สนัแกว้ & 

กาญจน์ภา อมรชักลุ, 2562; ปวีณา เชาวลติวงศ,์ 2561; พิภพ ลลิตาภรณ,์ 2559; ศภุลกัษณ ์จงสวสัดิวิบลูย,์ 2555; ศนูย์
ขอ้มลูและดิจิทลัอตุสาหกรรมสถาบนัพฒันาอตุสาหกรรมสิ่งทอ, 2562; สพุรพนัธ ์จิตธรรม & ปวีณา เชาวลิตวงศ,์ 2560; 

อาภากร เนติเชาวลติ, 2560) 
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