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บทคดัย่อ 

การวิจัยนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อน าเสนอการประยุกต์ใช้แนวคิดปรมิาณการสัง่ซื้อที่ประหยดั (Economic 
Order Quantity: EOQ) และจุดสัง่ซื้อซ ้า (Reorder Point: ROP) ในการปรับปรุงการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง
วตัถุดบิของบรษิทัผูผ้ลติเครื่องส าอางแบบรบัจ้างผลติ (Original Equipment Manufacturer: OEM) โดยมกีรณีศกึษา
จากบรษิัทตวัอย่าง การศึกษาเบื้องต้นพบว่าบรษิทัประสบปัญหาการขาดแคลนวตัถุดบิหลกัในการผลิต ซึ่งส่งผล
กระทบต่อประสิทธิภาพการด าเนินงาน จากการวิเคราะห์ข้อมูลการเบิกจ่ายวตัถุดิบในช่วงเดือนกรกฎาคมถึง
กนัยายน 2567 พบว่ามจี านวนครัง้ทีไ่ม่สามารถจดัหาวตัถุดบิไดสู้งถงึรอ้ยละ 26.85 ของการเบกิจ่ายทัง้สิน้ 242 ครัง้ 
เพื่อแกไ้ขปัญหานี้ จงึไดน้ าวธิกีาร EOQ และ ROP มาใชใ้นการก าหนดปรมิาณการสัง่ซื้อที่เหมาะสมและจุดที่ควรท า
การสัง่ซื้อใหม่ ผลการด าเนินงานหลงัการปรบัปรุงในช่วงเดือนมกราคมถึงมีนาคม 2568 แสดงให้เห็นว่าบรษิัท
สามารถจดัหาวตัถุดบิใหก้บัแผนกการผลติได้ครบถ้วนรอ้ยละ 100 จากการเบกิจ่ายทัง้หมด 283 ครัง้ โดยไม่มกีรณี
วตัถุดบิไม่เพยีงพอเลย การศกึษานี้ชี้ใหเ้หน็ถงึความส าคญัและประสทิธผิลของการประยุกต์ใช้ EOQ และ ROP ใน
การเพิม่ประสทิธภิาพการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงั ลดปัญหาการขาดแคลนวตัถุดบิ และสนับสนุนการด าเนินธุรกจิ
ในอุตสาหกรรมเครื่องส าอางทีม่กีารแขง่ขนัสงู 
ค าหลกั:  การวางแผนสนิคา้คงคลงั ปรมิาณการสัง่ซื้อแบบประหยดั จุดสัง่ซื้อซ ้า เครื่องส าอาง การผลติแบบจา้งผลติ 
(OEM) 
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Abstract 
This research aims to present the application of the Economic Order Quantity (EOQ) and Reorder 

Point (ROP) concepts to improve the raw material inventory management of a cosmetic Original Equipment 
Manufacturer (OEM) company, using a case study from a sample firm. Initial findings revealed that the 
company faced challenges with the shortage of key production raw materials, which impacted operational 
efficiency. An analysis of raw material withdrawal data from July to September 2024 showed a stock-out rate 
as high as 26.85% of the total 242 withdrawal transactions. To address this problem, the EOQ and ROP 
methods were implemented to determine the optimal order quantity and the appropriate point for placing a 
new order. The operational results following the implementation, observed during the period from January to 
March 2025, demonstrated that the company was able to fully supply the production department with raw 
materials in 100% of the total 283 withdrawals, with zero instances of material insufficiency. This study 
underscores the significance and effectiveness of applying EOQ and ROP in enhancing inventory 
management efficiency, mitigating raw material shortages, and supporting business operations in the highly 
competitive cosmetic industry. 
Keywords:  Inventory planning, Economic order quantity, Reorder point, Cosmetics, OEM manufacturing 
 
1. บทน า 
 ในยุคที่อุตสาหกรรมเครื่องส าอางมกีารแข่งขนั
สูงและความต้องการของผู้บรโิภคเปลี่ยนแปลงอย่าง
รวดเรว็ การบรหิารจดัการห่วงโซ่อุปทานและสนิคา้คง
คลงัจึงเป็นปัจจยัส าคญัที่ส่งผลต่อประสทิธิภาพทาง
ธุรกิจ โดยเฉพาะในกลุ่มบรษิัทรบัจ้างผลติ (Original 
Equipment Manufacturer: OEM) ซึ่งต้องตอบสนอง
ต่อค าสัง่ซื้อของลูกคา้ในเวลาที่จ ากดั หากการบรหิาร
สนิคา้คงคลงัวตัถุดบิไม่มปีระสทิธภิาพ มกัก่อให้เกิด
ปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบ ความล่าช้าในการผลิต 
และต้นทุนที่สูงเกินความจ าเป็น  [1] ดังนั ้น การ
ประยุกต์ใช้แนวคดิทางคณิตศาสตร์และการจัดการ 
เช่น ปรมิาณการสัง่ซื้อที่ประหยดั (Economic Order 
Quantity: EOQ) และจุดสัง่ซื้อซ ้ า  (Reorder Point: 
ROP) จึงกลายเป็นเครื่ องมือส าคัญในการเพิ่ม
ประสทิธภิาพของระบบสนิคา้คงคลงั 
 งานวิจัยในช่วงทศวรรษที่ผ่านมาได้ชี้ให้เห็น
ศักยภาพของ EOQ และ ROP ในการปรับปรุ ง
กระบวนการจดัหาวตัถุดบิและลดความเสีย่งจากการ
ขาดแคลน ตัวอย่ างเช่น  Ahmad et al. [2]  และ 
Subakti & Gunawan [3] พบว่าโมเดล EOQ สามารถ
ลดต้นทุนการสัง่ซื้อและการเก็บรักษาได้อย่างมี
นัยส าคัญเมื่อเทียบกับวิธีการสัง่ซื้อแบบดัง้เดิม 

ขณะเดยีวกนั ROP ท าหน้าที่เป็นกลไกส าคญัในการ
ป้องกันความไม่แน่นอนของอุปสงค์และระยะเวลา
น าส่ง (lead time) ซึ่งช่วยใหส้ายการผลติด าเนินงาน
ไดอ้ย่างต่อเนื่องและมเีสถยีรภาพ [4], [5] 
 การศกึษาทีเ่กีย่วขอ้งกบัอุตสาหกรรมความงาม
และสุขภาพพบว่า ความไม่แน่นอนของอุปสงค์มกัสูง
เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงรสนิยมของผู้บริโภคและ
วงจรชวีติผลติภณัฑ์ที่ส ัน้ [6] ท าใหก้ารใช้ EOQ และ 
ROP มคีวามเหมาะสมอย่างยิง่ในการก าหนดกลยุทธ์
การจดัหาวตัถุดบิ งานวจิยัของ Hossen & Uddin [7] 
แ สด ง ใ ห้ เ ห็ น ว่ า  ก า ร ใ ช้  EOQ แ ล ะ  ROP ใ น
โรงงานผลิตยาช่วยลดอตัราการ stockout และเพิ่ม
ระดบัการบรกิารลูกคา้ได้ถงึกว่ารอ้ยละ 90 ขณะที่ใน
บริบทของ SMEs การประยุกต์ใช้โมเดลเหล่านี้ยงั
ช่วยสรา้งความยดืหยุ่นในการปรบัตวัต่อสถานการณ์
วิกฤต  เช่น  COVID-19 ที่ท า ให้ห่ ว ง โซ่ อุปทาน
หยุดชะงกั [8], [9] 
 จากหลกัฐานการศกึษาที่ผ่านมา แสดงใหเ้หน็
ว่า EOQ และ ROP เป็นเครื่องมอืส าคญัส าหรบัการ
บริหารจัดการสินค้าคงคลังในหลายอุตสาหกรรม 
ตัง้แต่ SMEs อุตสาหกรรมการผลิตทัว่ไป ไปจนถึง
ภาคส่วนสุขภาพและความงาม การประยุกต์ใชโ้มเดล
เหล่านี้ไม่เพยีงช่วยลดตน้ทุน แต่ยงัเป็นกลยุทธเ์ชงิรุก
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ที่เสรมิขดีความสามารถในการแข่งขนัขององค์กรใน
ระยะยาว 
 นอกจากนี้ งานวิจัยสมยัใหม่ยงัพฒันา EOQ 
และ ROP ใหผ้สานกบัเทคโนโลย ีเช่น การวเิคราะห์
เชิงคาดการณ์  (predictive analytics) และระบบ
สนับสนุนการตัดสนิใจ (decision support systems) 
เพื่อเพิม่ความแม่นย าในการก าหนดปรมิาณการสัง่ซื้อ
และช่วงเวลาที่เหมาะสมในการสัง่ใหม่ [10], [11] ยิง่
ไปกว่านั ้น การจัดการสินค้าคงคลังในปัจจุบันได้
ผนวกเข้ากบัเทคโนโลยสีารสนเทศเพื่อจดัการความ
ท้าทายของระบบดัง้เดมิ โดยเฉพาะในกลุ่ม SMEs ที่
ท าธุรกจิดา้นความงาม ซึง่ยงัคงประสบปัญหาจากการ
ใช้ระบบบนัทกึสนิคา้คงคลงัแบบสมุดบนัทกึ ส่งผลให้
การควบคุมสต็อกมน้ีอยเกินไป ขาดความชดัเจนใน
การสัง่ซื้อ และเกิดความคลาดเคลื่อนระหว่างสต็อก
จริงกับบันทึก การน าระบบบาร์โค้ดมาใช้ในระบบ
สินค้าคงคลังบนมือถือ (Mobile-Based Inventory 
System) จงึกลายเป็นทางออกเร่งด่วน ระบบนี้ช่วยให ้
SMEs สามารถติดตามสินค้าได้อย่างแม่นย าและ
รวดเร็ว ด้วยการสแกนบาร์โค้ด ข้อมูลสต็อกจะถูก
ปรบัโดยอัตโนมตัิแบบเรียลไทม์ ซึ่งไม่เพียงแต่ลด
ความผดิพลาดของมนุษย์ในการบนัทึกข้อมูล แต่ยงั
ช่วยลดเวลาที่ใช้ในการจดัการสนิคา้คงคลงัได้ถงึรอ้ย
ละ 50 [12] 
 ด้วยเหตุนี้ งานวิจัยนี้จึงมีความส าคญัในการ
น าเสนอกรณีศึกษาการประยุกต์ใช้ EOQ และ ROP 
เพื่อแกไ้ขปัญหาการขาดแคลนวตัถุดบิในบรษิทั OEM 
ผู้ผลิตเครื่องส าอาง โดยผลลัพธ์จะช่วยยืนยันถึง
ประสิทธิภาพของโมเดลดังกล่าวต่อการสนับสนุน
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมความงาม รวมถึง
สรา้งองคค์วามรูท้ีส่ามารถประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรม
อื่น ๆ ที่มีความต้องการการผลิตต่อเนื่องและการ
บรหิารสนิคา้คงคลงัอย่างแม่นย า 
 
2. หลกัการและทฤษฎี 
 การบริหารจัดการสินค้าคงคลังถือเป็นส่วน
ส าคญัของการจดัการห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain 
Management) เนื่ อ งจากมีผลโดยตรงต่ อ ความ
ต่อเนื่องในการผลติและตน้ทุนรวมขององคก์ร แนวคดิ

พื้นฐานที่ได้ร ับการยอมรับอย่างแพร่หลายคือ  P-
Model (Periodic Review Model) แ ล ะ  Q-Model 
(Continuous Review Model) ซึ่งทัง้สองแนวทางต่าง
ถูกออกแบบมาเพื่อลดความเสี่ยงของการขาดแคลน
วัตถุดิบและเพิ่มประสิทธิภาพของการจัดการ
คลงัสนิคา้ 
 Q-Model ห รื อ  Continuous Review Model 
เป็นระบบที่ท าการตรวจสอบระดบัสนิคา้คงคลงัอย่าง
ต่อเนื่อง เมื่อระดับวตัถุดิบลดลงถึงค่าที่ก าหนดไว้
ล่วงหน้า (Reorder Point: ROP) จะเกดิการสัง่ซื้อขึน้
โดยทนัที ปรมิาณการสัง่ซื้อในแต่ละครัง้มกัองิกบัค่า 
Economic Order Quantity (EOQ) ซึ่ งท าให้ต้นทุน
รวมจากการสัง่ซื้อและการเก็บรักษาลดลงอย่างมี
ประสทิธภิาพ [13], [14] 
 ในทางกลบักนั P-Model หรอื Periodic Review 
Model เป็นระบบที่ท าการตรวจสอบระดับสินค้าคง
คลังเป็นรอบระยะเวลา (Review Period) ที่ก าหนด 
เช่น รายสปัดาห์หรอืรายเดือน เมื่อถึงรอบเวลาจะมี
การสัง่ซื้ อวัตถุดิบเพื่อ เติมเต็มคลังให้ถึงระดับ
เป้าหมาย (Target Inventory Level) โดยไม่ค านึงถงึ
ระดบัสนิคา้คงคลงัในปัจจุบนั [15], [16] 
2.1 ปริมาณการสัง่ซื้อแบบประหยดั (Economic 
Order Quantity, EOQ) 
 โมเดล EOQ มีเป้าหมายเพื่อหาปริมาณการ
สัง่ซื้อที่เหมาะสมซึ่งท าให้ต้นทุนรวมต ่าที่สุด โดย
ต้นทุนรวม (Total Cost) ประกอบด้วย ต้นทุนการ
สัง่ซื้อ (Ordering Cost) และต้นทุนการเก็บรักษา 
(Holding Cost) หากปริมาณการสัง่ซื้อสูงเกินไป จะ
เพิ่มต้นทุนการเก็บรักษา แต่หากต ่าเกินไปจะเพิ่ม
ความถีแ่ละตน้ทุนการสัง่ซื้อ [17] 
  

 2DS
EOQ =

H
 (1) 

 
โดยที่ D คอื อุปสงค์ต่อปี S คอื ต้นทุนการสัง่ซื้อหนึ่ง
ครัง้  และ H คอื ตน้ทุนการเกบ็รกัษาต่อหน่วยต่อปี 
2.2 จดุสัง่ซ้ือซ า้ (Re-order Point, ROP) 
 ส่วน ROP เป็นจุดที่ต้องท าการสัง่ซื้อซ ้าก่อนที่
สนิคา้จะหมดสต็อก โดยพจิารณาจากปรมิาณการใช้
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งานเฉลี่ยและระยะเวลาน าส่ง (Lead Time) ซึ่งช่วย
ลดความเสีย่งจากการขาดแคลนวตัถุดบิ [17] 
 
 d LT SSROP = × +  (2) 

 

โดยที่ d  คอื อตัราการใชเ้ฉลี่ยต่อหน่วยเวลา LT คอื 
ระยะเวลาน าส่ง และ SS คอื ระดบัสนิคา้คงคลงัส ารอง 
2.3 ระดบัสินค้าคงคลงัส ารอง (Safety Stock, SS) 
 ปรมิาณวตัถุดิบหรอืสนิค้าส าเร็จรูปที่ต้องเก็บ
ไว้เกินกว่าความต้องการปกติ เพื่อป้องกันความไม่
แน่นอน (uncertainty) ที่อาจเกิดขึ้นทัง้จาก อุปสงค์ 
(demand variability) และ ช่วงเวลาน า ( lead time 
variability) [18] แนวคดินี้ถอืเป็นหนึ่งในองค์ประกอบ
ส าคญัของการบรหิารจดัการสนิค้าคงคลงั เนื่องจาก
ช่วยลดความเสีย่งของการขาดแคลนวตัถุดิบที่ส่งผล
กระทบต่อกระบวนการผลติและการสง่มอบสนิคา้ การ
เพิม่ระดบั SS จะช่วยลดความเสีย่งของการขาดสตอ็ก 
แต่กส็่งผลใหต้น้ทุนการเกบ็รกัษาสงูขึน้ [18], [19] 
 
 SS = Z× × LT  (3) 

 
โดยที่  Z คือ ค่า z-score ตามระดับความเชื่อมัน่ 

(Service Level) ที่ต้องการ  σ คือส่ วนเบี่ยงเบน
มาตรฐานของความต้องการ และ LT คอื ระยะเวลา
น าส่ง  
 
3. วิธีด าเนินการวิจยั 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตเครื่องส าอางที่
ด าเนินธุรกิจทัง้ในรูปแบบแบรนด์ของตนเอง และใน
รู ป แบบก า ร รับ จ้ า ง ผ ลิ ต  (Original Equipment 
Manufacturer: OEM) ซึง่เป็นลกัษณะการผลติทีไ่ดร้บั
ความนิยมอย่างมากในอุตสาหกรรมเครื่องส าอาง 
เนื่องจากผูผ้ลติแบบ OEM มกัมคีวามเชี่ยวชาญด้าน
กระบวนการผลติและการควบคุมคุณภาพวตัถุดบิ แต่
ขาดความเชี่ยวชาญด้านการตลาด ลูกคา้ส่วนใหญ่จงึ
เลือกใช้บริการ OEM เพื่อน าผลิตภัณฑ์ไปติดตรา 
แบรนด์ของตนเอง โดยทางบริษัทมีการจ าแนก
ผลติภณัฑอ์อกเป็น 7 ประเภท ไดแ้ก่ ผลติภณัฑบ์ ารุง

ผวิ ผลิตภณัฑ์ท าความสะอาดผวิหน้า ผลิตภณัฑ์ท า
ความสะอาดร่างกาย ผลิตภณัฑ์ท าความสะอาดเสน้
ผม ผลิตภณัฑ์ดูแลรกัษาสวิ ผลิตภณัฑ์เพื่อการผ่อน
คลาย (สปา) และผลติภณัฑท์ าความสะอาดช่องปาก 
 แมว้่าบรษิทัจะมจีุดแขง็ด้านการคดัสรรวตัถุดบิ 
ทัง้จากภายในประเทศและต่างประเทศ โดยมุ่งเน้น
สารสกดัจากธรรมชาตแิละสารสงัเคราะห์ที่ปลอดภยั
ต่อผูบ้รโิภคและสิง่แวดล้อม แต่ในทางปฏบิตักิลบัพบ
ปัญหาด้านการบริหารจัดการสินค้าคงคลังวัตถุดิบ 
โดยเฉพาะในขัน้ตอนการเบกิจ่ายที่แผนกคลงัวตัถุดิบ 
ซึ่งส่งผลกระทบโดยตรงต่อประสทิธภิาพการผลติและ
ความสามารถในการส่งมอบสนิคา้ไดต้รงตามก าหนด 
 การเก็บรวบรวมข้อมูล เพื่ อศึกษาปัญหา
ดงักล่าวแบ่งออกเป็นขอ้มลูทุตยิภูมแิละขอ้มลูปฐมภูม ิ
ในส่วนของข้อมูลทุตยิภูม ิบรษิัทได้ท าการวเิคราะห์
ขัน้ตอนกระบวนการเบกิจ่ายวตัถุดบิ ซึง่ประกอบด้วย 
การรับและตรวจสอบเอกสารเบิก การจัดเตรียม
อุปกรณ์การชัง่และภาชนะ การชัง่และจ่ายวตัถุดิบ 
รวมถึงการบันทึกยอดคงเหลือหลังการจ่าย ทัง้นี้  
ปัญหาที่พบคือการรอคอยวัตถุดิบและความไม่
สอดคล้องกันระหว่างการเบิกจ่ายจริงกับปริมาณ
คงเหลือที่บันทึกไว้ ขณะที่ข้อมูลปฐมภูมิได้มาจาก
การสอบถามผูป้ฏิบตังิานในขัน้ตอนดงักล่าว รวมถงึ
การศึกษาเอกสารการเบิกจ่ายย้อนหลังเพื่อค้นหา
สาเหตุของการขาดแคลน 
 ผลการเก็บขอ้มูลด้านการเบกิจ่ายวตัถุดบิหลกั
ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึง กันยายน พ.ศ. 2567 
พบว่า มกีารเบิกจ่ายทัง้สิ้น 242 ครัง้ แต่ไม่สามารถ
จดัจ่ายได้ถึง 65 ครัง้ คดิเป็นร้อยละ 26.85 ของการ
เบิกทัง้หมด โดยวัตถุดิบที่ประสบปัญหามากที่สุด 
ได้แก่ White Oil (22 ครัง้) รองลงมาเป็น Titanium 
Dioxide (21  ค รั ้ง )  Glycerin (15  ค รั ้ง )  Sodium 
Hydroxide (6 ครัง้) และ Allantoin (1 ครัง้) แสดงดงั
ตารางที ่1 โดย White Oil (น ้ามนัแกว้หรอืน ้ามนัขาว) 
มีคุณสมบัติในการให้ความชุ่มชื้นแก่ผิว ป้องกันผิว
แห้ง คนั และลดการระคายเคือง Titanium Dioxide 
(ไททาเนียมไดออกไซด์) เป็นผงสีขาวละเอียดที่มี
คุณสมบตัทิบึแสง สะท้อนและหกัเหแสงได้สงู รวมทัง้
สามารถสะทอ้นรงัสยีวู ีจงึนิยมใชใ้นครมีบ ารุงผวิ ครมี
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กนัแดด และแป้งรองพืน้ Glycerin (กลเีซอรนี) ใชเ้พื่อ
รกัษาความชุ่มชื้นและป้องกนัผลติภณัฑ์จากการแหง้ 
Sodium Hydroxide (โซ เดียมไฮดรอกไซด์  หรือ
โซดาไฟ) ใช้ในการปรบัสมดุลความเป็นกรด-ด่างของ
ผลติภณัฑ ์โดยเฉพาะการผลติสบู่ และ Allantoin (อลั
ลานโทอนิ) เป็นสารทีช่่วยลดการอกัเสบ เพิม่ความชุ่ม
ชื้น และช่วยผลดัเซลลผ์วิทีเ่สื่อมสภาพออก พบใช้ใน
ผลิตภัณฑ์จ าพวก ครีมบ ารุงผิว ยาสีฟัน ลิปสติก 
น ้ายาบ้วนปาก แชมพู ครมีรกัษาสวิ ฝ้า และครมีกนั
แดด 
 
ตารางที ่1 ปัญหาการเบกิจา่ยวตัถุดบิ 

วตัถุดบิ จ านวนครัง้ทีไ่ม่สามารถ
จ่ายได ้(ครัง้) 

รอ้ยละ 

White Oil 22 9.09 
Titanium 
Dioxide 

21 8.68 

Glycerin 15 6.20 
Sodium 

Hydroxide 
6 2.48 

Allantoin 1 0.41 
รวม 65 26.85 

 
 จากตารางที ่1 แสดงใหเ้หน็ถงึขอ้บกพร่องด้าน
การวางแผนการผลติและการจดัการสนิคา้คงคลงัที่ยงั
ขาดระบบที่มีประสิทธิภาพ ซึ่ ง ปัญหาดังกล่าว
สอดคล้องกับงานวจิัยที่ระบุว่า การจัดการสนิค้าคง
คลงัโดยไม่ใช้หลกัการค านวณที่เหมาะสม เช่น EOQ 
และ ROP อาจน าไปสู่การหยุดชะงกัของกระบวนการ
ผลติและต้นทุนการด าเนินงานที่สูงขึน้ [5], [7] ดงันัน้ 
การน าแนวคดิ EOQ และ ROP มาประยุกต์ใช้จงึถอื
เป็นแนวทางที่มีศักยภาพในการแก้ไขปัญหา เพิ่ม
ประสิทธิภาพ และสร้างความต่อเนื่องให้กับการ
ด าเนินงานของบรษิทัไดอ้ย่างเหมาะสม 
 เพื่อลดปัญหาดงักล่าว งานวจิยันี้จงึมุ่งเน้นไปที่
การปรบัปรุงกระบวนการควบคุมวตัถุดบิคงคลงั โดย
ประยุกต์ใช้การค านวณปรมิาณการสัง่ซื้อที่ประหยดั
ทีสุ่ด (Economic Order Quantity: EOQ) ร่วมกบัการ
ก าหนดจุดสัง่ซื้อซ ้า (Reorder Point: ROP) และการ

จดัเตรยีมปรมิาณสนิคา้คงคลงัส ารอง (Safety Stock: 
SS) เพื่อให้กระบวนการผลิตด าเนินไปได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและลดความเสี่ยงจากการขาดแคลน
วตัถุดบิ 
  
4.  ผลการด าเนินงาน 

 การออกแบบแนวทางการแก้ปัญหา (Solution 
Design) หลังจากได้ค่าที่เหมาะสมของ EOQ และ 
ROP ส าหรับวัตถุดิบหลัก จะน าผลลัพธ์มาทดลอง
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการสัง่ซื้อจรงิของบรษิทั เพื่อ
ประเมนิผลลพัธ์ในด้าน ความเพยีงพอของวตัถุดบิใน
สายการผลิต, การลดอัตราการขาดแคลนวตัถุดิบ , 
และ ผลกระทบต่อประสทิธิภาพการผลิตและการส่ง
มอบสนิค้า การออกแบบแนวทางนี้มุ่งเน้นการสร้าง 
ระบบการบริหารสินค้าคงคลังที่ เหมาะสมเชิง
วิศวกรรม (Engineering-Based Inventory Control 
System) ที่สามารถหาค่าปริมาณการสัง่ซื้อที่ลด
ตน้ทุนรวมและจุดสัง่ซื้อซ ้าทีป้่องกนัการขาดแคลน 
 ทางผู้ วิจัย ใช้ เทคนิค  Q-model คือ  เมื่ อมี
วตัถุดบิใดมปีรมิาณลดลงถงึสุดสัง่ซื้อซ ้า (ROP) จะท า
การสัง่ซื้อวัตถุดิบเข้ามาด้วยปริมาณการสัง่ซื้อที่
ประหยัด (EOQ) โดยปริมาณการสัง่ซื้อที่ประหยดั
ที่สุด (EOQ) ระดบัสนิคา้คงคลงัส ารอง (SS) ซึ่งใช้ค่า
ความเชื่อมัน่ที่ร้อยละ 95 และจุดสัง่ซื้อใหม่ (ROP) 
ของวตัถุดบิทัง้ 5 ชนิด แสดงขอ้มลูและการค านวณไว้
ดงัตารางที ่2 ถงึ ตารางที ่4 
 
ตารางที ่2 การค านวณค่า EOQ 

วตัถุดบิ 
D 

(กก.) 
S 

(บาท) 
H 

(บาท) 
EOQ 
(กก.) 

White Oil 3,880 450 62.5 237 
Titanium 1,960 450 225 89 
Glycerin 1,960 450 30 243 
Sodium 
Hydroxide 

9,680 450 20 660 

Allantoin 1,960 450 625 54 
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ตารางที ่3 การค านวณค่า SS 

วตัถุดบิ Z 
LT 
(วนั)   

SS 
(กก.) 

White Oil 1.65 4 1.552 14 
Titanium 1.65 4 0.864 8 
Glycerin 1.65 4 0.784 7 
Sodium 
Hydroxide 

1.65 4 3.872 35 

Allantoin 1.65 4 0.784 10 
 
ตารางที ่4 การค านวณค่า ROP 

วตัถุดบิ 
SS 

(กก.) 
LT 
(วนั) 

d  
(กก.) 

ROP 
(กก.) 

White Oil 14 4 11 58 
Titanium 8 4 6 32 
Glycerin 7 4 6 31 
Sodium 
Hydroxide 

35 4 27 143 

Allantoin 10 4 6 134 
 
 จากตารางที่ 2 ถึงตารางที่ 4  แสดงผลการ
ค านวณการบรหิารวตัถุดิบ 5 ชนิด พบว่า White Oil 
มปีรมิาณการสัง่ซื้อที่ประหยดัจ านวน 237 กก. และมี
จุดสัง่ซื้อซ ้าที่ 58 กก. Titanium Dioxide มีปริมาณ
การสัง่ซื้อทีป่ระหยดัจ านวน 89 กก. และมจีุดสัง่ซื้อซ ้า
ที่ 32 กก. Glycerin มีปริมาณการสัง่ซื้อที่ประหยัด
จ านวน 243 กก. และมจีุดสัง่ซื้อซ ้าที ่31 กก. Sodium 
Hydroxide มปีรมิาณการสัง่ซื้อทีป่ระหยดัจ านวน 660 
กก. และมีจุดสัง่ซื้อซ ้าที่ 143 กก. ส่วน Allantoin มี
ปรมิาณการสัง่ซื้อที่ประหยดัจ านวน 54 กก. และมจีุด
สัง่ซื้อซ ้าที ่34 กก. 
 เมื่อผู้จัดท าได้น าผลการวิเคราะห์ EOQ และ 
ROP ไปประยุกต์ใชจ้รงิในการวางแผนจดัการวตัถุดบิ 
พบว่า จากขอ้มลูการเกบ็จรงิในช่วงเดอืนมกราคม ถงึ
มีนาคม พ.ศ. 2568 มีการเบิกจ่ายวตัถุดิบหลักรวม
ทัง้สิ้น 283 ครัง้ และสามารถเบิกจ่ายวัตถุดิบได้
ครบถ้วนทุกครัง้ ลดปัญหาการขาดแคลนวตัถุดบิลง
เหลอื 0 ครัง้ หรอืคดิเป็นการเบกิจ่ายไดค้รบถว้นรอ้ย
ละ 100 แสดงให้เห็นว่า การน า EOQ และ ROP มา

ใช้ในระบบการบริหารจัดการวตัถุดิบสามารถสร้าง
ประสทิธภิาพได้จรงิ ทัง้ในด้านความต่อเนื่องของการ
ผลิต ความถูกต้องของการเบิกจ่าย และการใช้
ทรพัยากรดา้นคลงัสนิคา้อย่างคุม้ค่า 
 
ตารางที ่5 เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานด้านการจดัการ
สินค้าคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุงด้วย EOQ และ 
ROP 

รายการเปรยีบเทยีบ 
ก่อนการ
ปรบัปรุง 

หลงัการ
ปรบัปรุง 

แนวทางการบรหิาร
สนิคา้คงคลงั 

สั ง่ ซื้ อ เมื่ อ
วตัถุดบิใกล้
หมด / ไม่มี
หลักเกณฑ์
ชดัเจน 

ใ ช้  EOQ 
และ ROP 
แ บ บ  Q-
model 

การเบิกจ่ายวตัถุดบิ
ทัง้หมด 

242 ครัง้ 283 ครัง้ 

จ านวนที่ไม่สามารถ
จ่ายวตัถุดบิได ้

65 ครัง้ 0 ครัง้ 

อตัราการขาดแคลน
วัตถุดิบ (Stock-out 
rate) 

รอ้ยละ 
26.85 

รอ้ยละ 0 

 
 จากตารางที่ 5 พบว่า หลังการประยุกต์ใช้ 
EOQ และ ROP บริษัทสามารถลดอัตราการขาด
แคลนวตัถุดบิจากรอ้ยละ 26.85 เหลอืรอ้ยละ 0 ส่งผล
ให้ก ร ะบวนการผลิตมีคว ามต่ อ เนื่ อ งมากขึ้น 
ขณะ เดียวกันการก าหนดปริมาณการสัง่ซื้ อที่
เหมาะสมช่วยลดต้นทุนสินค้าคงคลังทัง้ในด้านการ
สัง่ซื้อและการเก็บรักษา ท าให้การใช้ทรัพยากร
คลงัสนิคา้มปีระสทิธภิาพมากขึน้อย่างชดัเจน 
 
5.  สรปุ 

5.1 สรุปผล 

 การวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้แนวคิด Economic 
Order Quantity (EOQ) แล ะ  Reorder Point (ROP) 
ในการปรบัปรุงการบรหิารจดัการวตัถุดบิคงคลงัของ
บริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเดิมใช้ระบบการสัง่ซื้อเมื่อ
วตัถุดบิหมด ส่งผลใหเ้กดิความล่าชา้ในการผลติและมี
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ปัญหาการเบกิจ่ายวตัถุดบิซ ้าซาก 
 ผลการด า เนินงานแสดงให้ เห็นว่ า  การ
ค านวณหาปรมิาณการสัง่ซื้อที่ประหยดั จุดสัง่ซื้อซ ้า 
และระดบัสนิค้าคงคลงัส ารองส าหรบัวตัถุดิบหลกั 5 
ชนิด สามารถช่วยลดปัญหาการขาดแคลนวตัถุดบิได้
อย่ างสิ้น เชิง  โดยในช่ วงทดลองใช้ร ะบบใหม่  
(มกราคม–มีนาคม 2568) บริษัทสามารถเบิกจ่าย
วตัถุดิบได้ครบถ้วนร้อยละ 100 ของความต้องการ 
(283 ครัง้) เมื่อเทียบกับช่วงก่อนการปรบัปรุงที่พบ
ปัญหาการเบิกไม่ได้ถึงร้อยละ 26.85 ของทัง้หมด 
ทัง้นี้ สอดคล้องกบัแนวคดิของ Alfiah et al. [5] และ 
Hossen & Uddin [7] ที่ระบุว่าการประยุกต์ใช้ EOQ 
และ ROP สามารถช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ ลด
ความสูญเสีย  และเสริมสร้างความต่อ เนื่ องใน
อุตสาหกรรมที่มีการแข่งขันสูงอย่างอุตสาหกรรม
เครื่องส าอาง OEM 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 จากผลการวจิยั พบว่าการพฒันาฐานขอ้มลูการ
เบิกจ่ายมคีวามส าคญัอย่างยิ่ง เนื่องจากการบันทึก
ขอ้มูลการใชว้ตัถุดบิอย่างต่อเนื่องและละเอยีดจะช่วย
ให้สามารถปรบัปรุงค่าพารามเิตอร์ของ EOQ, ROP 
และ Safety Stock ใหแ้ม่นย าและสอดคลอ้งกบัสภาวะ
การผลิตจรงิมากขึ้น นอกจากนี้ การเชื่อมโยงระบบ
ค านวณ EOQ และ ROP เข้ากับระบบสารสนเทศ 
เช่น ERP หรอืซอฟต์แวร์บรหิารจดัการสนิคา้คงคลงั 
จะช่วยท าให้ระบบการบรหิารจดัการมปีระสทิธิภาพ
และเสถยีรภาพสงูขึน้ 
 ในเชิง เศรษฐศาสตร์การผลิต  ควรมีการ
วิเคราะห์ต้นทุนรวม (Total Cost) อย่างละเอียด 
ครอบคลุมทัง้ต้นทุนการสัง่ซื้อ ต้นทุนการเก็บรกัษา 
และต้นทุนจากการขาดแคลนวัตถุดิบ เพื่อสร้าง
ขอ้สรุปเชงิประสทิธภิาพทีค่รอบคลุมยิง่ขึน้ นอกจากนี้ 
ควรขยายขอบเขตการศึกษาจากวตัถุดิบหลักไปสู่
วตัถุดิบรองและผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป เพื่อประเมนิผล
กระทบของระบบ EOQ และ ROP ต่อทัง้ห่วงโซ่
อุปทานขององคก์ร 
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