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บทคัดยอ 
 

 การวิจัยเร่ืองการลดตนทุนคลังสินคาอะไหลลูกปน ของโรงงานผลิตไมอัด MDF มี
วัตถุประสงคเพ่ือตองการลดตนทุนคลังสินคา แบงกลุมอะไหลลูกปน ศึกษาและแกปญหาปริมาณ 
Min-Max และเพิ่มประสิทธิภาพในการบริการคลังสินคา โดยในการวิจัยไดทําการศึกษาขอมูลจาก
แผนกสโตร จากน้ันทําการจัดกลุมโดยใชทฤษฏี ABC Analysis หรือกฎของ Pareto เพื่อแยก
ความสําคัญของกลุมลูกปน และใชทฤษฏี Min-Max เพื่อปรับจํานวนใหมใหสอดคลองกับการเบิก
ใชงานจริง เพื่อควบคุมการเบิกอะไหลลูกปนใหมีประสิทธิภาพ 
 จากการศึกษากระบวนการวิจัย พบวาการนําทฤษฏี ABC Analysis และทฤษฏี Min-
Max มาใช สามารถแยกกลุมอะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาสูงและมีความสําคัญกับเครื่องจักรได และ
สามารถลดตนทุนคลังสินคากลุมลูกปนไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยตนทุนจากเดิม 5,688,825.00 
บาท และหลังปรับ Min-Max เทากับ 3,654,355.00 บาท ตนทุนลดลง 2,034,470.00 บาท หรือลดลง
รอยละ 35 
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ABSTRACT 
 
 The purpose of this study is to reduce the cost of bearing parts and using the 
information of MDF factory as a case study. This research aims to reduce the cost of warehouse. 
The researcher will learn how to separate the Bearing Part and solving the problems about 
Minimum and Maximum of services. The information is brought from the store and using the 
ABC to analysis and Pareto theories to separate the main of bearing then using the Minimum- 
Maximum theory to control the bearing part and efficiently. 
  The study of research was found that the ABC Analysis theory and Minimum- 
Maximum theory can separate and dedicate the part of the bearing more effectively for the 
machine. It can reduce the cost of bearing part warehouse from 5,688,825 baht to reducing 
3,654,355 baht or 35 percent cost reducing. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 การแขงขันของธุรกิจในโลกปจจุบันกําลังทวีคูณมากข้ึนทุกวัน การท่ีธุรกิจจะอยูรอด
และมีอํานาจในการแขงขันกับตลาดได มีปจจัยท่ีสําคัญอยางหน่ึงคือการลดตนทุนการผลิตใหต่ํา
ท่ีสุดอุตสาหกรรมตางๆ มีวิธีการในการปรับปรุงระบบการผลิตและลดคาใชจายทางออมใหต่ําท่ีสุด 
บางบริษัทท่ีใชเคร่ืองจักรเปนฐานในการผลิตยังคงมีชองวางในการลดตนทุนของงานบํารุงรักษา  
ซ่ึงสวนใหญจะเปนคาอะไหลมากกวาคร่ึงหนึ่งท่ีไมมีความเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตอะไหลเปน
ปจจัยท่ีสําคัญของงานบํารุงรักษา ซ่ึงปริมาณอะไหลมีผลกระทบตอความสามารถในการผลิต เม่ือ
ใชเคร่ืองจักรเปนฐานในการผลิต ความสูญเสียเกิดข้ึนไดเม่ือเคร่ืองจักรเสียตองหยุดรออะไหลท่ี
ไมไดเตรียมไวซอม หากจัดเก็บอะไหลต่ําเกินไปก็สามารถนําไปสูความเส่ียงตอการสูญเสียการผลิต 
เพราะเคร่ืองจักรเสียแลวไมมีอะไหลซอม แตในทางตรงกันขามหากมีการจัดเก็บอะไหลมากเกิน
ความจําเปนในการใชงาน ก็จะทําใหตองใชเงินทุนมากเกินความจําเปนและกอใหเกิดการจัดเก็บ
อะไหลท่ีสูงหรืออะไหลท่ีเก็บไวอาจจะไมไดใชก็ได ดังนั้นอุตสาหกรรมท่ีเนนการใชเคร่ืองจักรใน
การผลิตจําเปนตองมีการจัดการอะไหลคงคลัง เชนเดียวกับโรงงานกรณีศึกษางานวิจัยฉบับนี้ คือ
โรงงานผลิตไมอัด MDF แหงหนึ่ง มีการลักษณะการผลิตแบบตอเนื่องโดยใชเคร่ืองจักรเปนหลักใน
การผลิต ทําใหโรงงานมีการจัดเก็บอะไหลเปนจํานวนมาก และยังพบวามีอะไหลบางรายการจัดเก็บ
ไวเปนจํานวนมาก พรอมท้ังใหความสําคัญอะไหลทุกรายการในการควบคุมดูแล 
 จากกรณีศึกษา โรงงานผลิตไมอัด MDF มีเคร่ืองจักรท่ีตองผลิตไมอัดตอเนื่องตลอด 24 
ช่ัวโมง ดังนั้นการจัดการสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักร (Spare Part) มีความสําคัญเปนอยางยิ่ง 
เพราะปจจุบันนี้อะไหลกลุมลูกปน (Bearing) มีปญหาเร่ืองของ Stock จํานวนท่ีมากเกินไป ทําให
เกิดตนทุนท่ีสูง และบางรายการมี Stock นอยเกินไป ทําใหเบิกใชไมพอในการซอมบํารุงแตละคร้ัง 
ซ่ึงมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตไมอัด MDF และมีการส่ังซ้ือ (Reorder) ท่ีไมเหมาะสม เพราะ
ไมมีการจัดหมวดหมูความสําคัญของลูกปน เชน เร่ืองของมูลคาสินคา อัตราการเบิกใช เปนตน 
ปญหาเหลานี้เกิดจากไมมีการควบคุมดูแลสินคาคงคลังท่ีถูกวิธี กําหนดปริมาณ Min-Max โดยการ
ประมาณการณของผูใชงานเอง ไมไดนําทฤษฏีมาชวยในการบริหารสินคาคงคลัง ดังนั้นงานวิจัยนี้
จึงเล็งเห็นความสําคัญของการลดตนทุนสินคาคงคลังและการจัดกลุมความสําคัญตามมูลคาของ
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ลูกปน โดยการใชทฤษฏี Min-Max และทฤษฏี ABC Analysis ซ่ึงจะดึงรายการลูกปนจํานวน 40 
รายการ มีมูลคารวมท้ังหมด 5,688,825.00 บาท เพื่อมาทําการวิจัยในคร้ังนี้ 

 
1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 1)  เพื่อตองการลดตนทุนคลังสินคากลุมอะไหลลูกปนใหมากท่ีสุด 
 2)  เพื่อตองการแบงกลุมอะไหลลูกปน โดยใช ABC Analysis ในการวิเคราะห 
 3)  เพื่อศึกษาและแกปญหาปริมาณ Min-Max ของอะไหลลูกปน 
 4)  เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริการคลังสินคา 
 
1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 
 1)  ศึกษาวิจัยการจัดการสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักรกลุมลูกปน (Bearing) ของโรงงาน
กรณีศึกษา 
 2)  ขอมูลท่ีนํามาวิเคราะหในการกําหนด ศึกษาเฉพาะลูกปนท่ีมีมูลคาเกินหมื่นใน 2 ป 
 3)  ศึกษาวิเคราะหปญหาและหาแนวทางแกไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพื่อลดตนทุนการจัดการสินคา
คงคลังกลุมอะไหลเคร่ืองจักร 
 4)  ใชทฤษฏีหลักการวิเคราะหดวยวิธี ABC Analysis ในการจัดการสินคาคงคลัง 
 
1.4  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 1)  ทําการศึกษาและเก็บขอมูลตนทุนท่ีเกิดข้ึนและปริมาณวัสดุคงคลังของโรงงานผลิตไมอัด 
MDF 
 2)  แบงกลุมลูกปน โดยใชทฤษฏี ABC Analysis เพื่อแบงประเภทลูกปนออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 
  กลุม A เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคา 70-80% ของมูลคารวมท้ังหมด 
  กลุม B เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคา 20-30% ของมูลคารวมท้ังหมด 
  กลุม C เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคา 5-10% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 3)  วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนเกี่ยวกับวัสดุคงคลังของโรงงานผลิตไมอัด MDF พรอมท้ังกําหนด
แนวทางแกไขและรูปแบบการแกไขปญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 4)  หางานวจิัยและทฤษฎีท่ีเกีย่วของ 
 5)  สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
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1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1)  สามารถลดตนทุนสินคาคงคลังไดเปนจํานวนมาก 
 2)  ทําใหทราบปริมาณ Min-Max ในการจัดเก็บท่ีเหมาะสม 
 3)  สามารถแบงกลุมรายการที่มีความสําคัญท่ีตางกันได ซ่ึงอาจจะสรางความไดเปรียบในเชิง
ธุรกิจ และอาจกอใหเกิดกําไรสูงสุดจากการบริหารจัดการได 
 4)  สามารถวางแผนในการบริหารสินคาคงคลัง และนําผลการวิจัยท่ีไดไปประยุกตใชกับ
โรงงานประเภทอ่ืนๆ ได 
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บทที่ 2 
แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

 
 การศึกษาเร่ือง การลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหลลูกปน ของโรงงานผลิตไมอัด MDF 
ผูวิจัยไดศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของเพื่อชวยลดปญหาในเร่ืองของสินคาคงคลัง
อะไหลลูกปน ท่ีมีปริมาณมากและนอยเกินตอการนําไปใชจริง เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงแนวคิด 
ทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
 2.1 แนวคิดและความหมายของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.2 คํานิยายและประเภทของสินคาคงคลัง 
 2.3 วัตถุประสงคของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.4 หนาท่ีหรือประโยชนของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.5 แนวคิดโครงสรางของระบบสินคาคงคลัง 
 2.6 ทฤษฎีเกี่ยวกับจําแนกอะไหลตามระบบ ABC Analysis 
 2.7 ทฤษฎีเกี่ยวกับวิธีการในการกําหนดปริมาณ Min-Max 
 2.8 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
2.1  แนวคิดและความหมายของการจัดการสินคาคงคลัง 
 สินคาคงคลัง (Inventory) เปนส่ิงท่ีจําเปนสําหรับธุรกิจ  เพราะจัดเปนสินทรัพย
หมุนเวียนรายการหน่ึงซ่ึงธุรกิจพึงมีไวเพื่อใหการผลิตหรือการขาย สามารถดําเนินไปไดอยาง
ราบร่ืน การมีสินคาคงคลังมากเกินไปอาจเปนปญหากับธุรกิจ ท้ังในเร่ืองตนทุนการเก็บรักษาที่สูง 
สินคาเส่ือมสภาพ หมดอายุ ลาสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย นอกจากนี้ยังทําใหสูญเสียโอกาสในการ
นําเงินท่ีจมอยูกับสินคาคงคลังนี้ไปหาประโยชนในดานอ่ืนๆ แตในทางตรงกันขาม ถาธุรกิจมีสินคา
คงคลังนอยเกินไป ก็อาจประสบปญหาสินคาขาดแคลนไมเพียงพอ (Stock Out) สูญเสียโอกาสใน
การขายสินคาใหแกลูกคา เปนการเปดชองใหแกคูแขงขัน และก็อาจตองสูญเสียลูกคาไปในที่สุด 
นอกจากนี้ถาส่ิงท่ีขาดแคลนนั้นเปนวัตถุดิบท่ีสําคัญ การดําเนินงานท้ังการผลิตและการขายก็อาจ
ตองหยุดชะงัก ซ่ึงอาจสงผลตอภาพลักษณของธุรกิจในอนาคตได ดังนั้นจึงเปนหนาท่ีของ
ผูประกอบการในการจัดการสินคาคงคลังของตนใหอยูในระดับท่ีเหมาะสม ไมมากหรือนอย
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จนเกินไป เพราะการลงทุนในสินคาคงคลังตองใชเงินจํานวนมาก และอาจสงผลกระทบถึงสภาพ
คลองของธุรกิจได 
 คลังสินคา (Warehouse) หมายถึง พื้นท่ีท่ีไดวางแผนแลวเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพใน
การใชสอยและการเคล่ือนยายสินคาและวัตถุดิบ โดยคลังสินคาทําหนาท่ี ในการเก็บสินคาระหวาง
กระบวนการเคลื่อนยาย เพ่ือสนับสนุนการผลิตและการกระจายสินคา ซ่ึงสินคาท่ีเก็บในคลังสินคา 
(Warehouse) สามารถแบงออกเปน 2 ประเภท ไดแก 
 1)  วัตถุดิบ (Material) ซ่ึงอยูในรูปวัตถุดิบ สวนประกอบและช้ินสวนตางๆ 
 2)  สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) จะนับรวมไปถึงงานระหวางการผลิต ตลอดจน
สินคาท่ีตองการทิ้งและวัสดุท่ีนํามาใชใหม 
 การจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) เปนการจัดการในการจัดเก็บ หมายถึง 
การจัดสงสินคาใหผูรับเพื่อกิจกรรมการขาย เปาหมายหลักในการดําเนินธุรกิจในสวนท่ีเกี่ยวของ
กับคลังสินคาก็เพื่อใหเกิดการดําเนินการเปนระบบ ใหคุมกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการ
เก็บ การหยิบสินคา การปองกัน ลดการสูญเสียจากการ ดําเนินงานเพื่อใหตนทุนการดําเนินงานตํ่า
ท่ีสุดและการใชประโยชนเต็มท่ีจากพื้นท่ี 

 
2.2  คํานิยามและประเภทของสินคาคงคลัง 
 นิยามของสินคาคงคลัง สินคาคงคลัง (Inventory) คือทรัพยากรที่รอการเปล่ียนจาก
สภาวะหน่ึงไปอีกสภาวะหน่ึง เชน วัตถุดิบท่ีรอการแปรสภาพเปนสินคา หรือสินคาสําเร็จรูปท่ีเก็บ
อยูในคลังสินคาเพ่ือรอการจําหนาย หรือสินคาท่ีอยูในกระบวนการผลิต หรืออะไหลท่ีรอการ
เบิกจาย (เกศินี วิฑูรชาติ และคณะ, 2546) สินคาคงคลังเปนแหลงรวมตนทุนสวนหน่ึงของบริษัท 
ซ่ึงมีมูลคาสูงถึง 40% ของมูลคาทรัพยสินท้ังหมดของบริษัท (ประสงค ประณีตพลกรัง และคณะ, 
2547) สินคาคงคลังเร่ิมมาจากกระบวนการส่ังซ้ือของเขามา หรือจากการส่ังผลิตข้ึนมา ซ่ึงจะข้ึนอยู
กับปริมาณความตองการของลูกคาเปนสําคัญในความตองการบางคร้ังอาจจะมีท้ังคงท่ีและไมคงท่ี
ซ่ึงจะตองอาศัยการจัดการการควบคุมสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพ สินคาคงคลังยังถือไดวาเปน
สินทรัพยของบริษัทท่ีใหท้ังประโยชนและโทษ ประโยชนก็คือการทําใหการผลิตไมหยุดชะงัก มี
สินคาขายใหลูกคาตลอดเวลา สวนโทษก็คือการท่ีมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปนจะมีผลทําให
เงินทุนหมุนเวียนติดขัดหรือขาดทุน ถาสินคาเหลานั้นไมสามารถนําไปใชประโยชนไดอีก ดังนั้น
การวางแผนจัดการระดับสินคาคงคลังท่ีดีจะทําใหธุรกิจประสบความสําเร็จ ซ่ึงการวางแผนท่ีดีควร
มี 3 วิธีการดังนี้ มีการกําหนดและควบคุมสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) มีการ
ควบคุมรอบของการเติมเต็ม (Cycle Stock) มีการจัดการกรณีมีสินคาคงคลังเกิน ทุกองคกรไมวาจะ
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เปนหนวยงานของรัฐ โรงเรียน โรงงานธนาคาร อุตสาหกรรมหรือหนวยงานตางๆ จําเปนท่ีจะตอง
ทําการออกแบบและวางแผนควบคุมสินคาคงคลังใหมีประสิทธิภาพ โดยอาจจะนําวิธีการ เชน Just 
in time การตอบสนองอยางรวดเร็ว (Quick Response) เพื่อนํามาควบคุมปริมาณการจัดเก็บ และ
จํานวนการส่ังผลิต ในการบริหารควบคุมสินคาคงคลังอาจจะมีความจําเปนท่ีจะตองใชขอมูลของ
การพยากรณรวมดวย เพื่อเปนการลดความเส่ียงและทําใหการดําเนินงานเกิดประสิทธิภาพ 
 ประเภทของสินคาคงคลัง สามารถแยกประเภทของสินคาคงคลังตามลักษณะของ
สินคาออกเปน 4 ประเภท ดังนี้ 
 1)  สินคาคงคลังท่ีเปนวัตถุดิบ (Raw Material Inventory) คือสินคาท่ีซ้ือเขามาเพื่อเขาสู
กระบวนการผลิต ซ่ึงจะมีความสัมพันธโดยตรงกับผูขายปจจัยการผลิต (Supplier) ดังนั้นควรเลือก
ผูขายปจจัยการผลิตท่ีมีความแนนอนในเร่ืองคุณภาพของผลิตภัณฑ ปริมาณและความตรงตอเวลา
ในการจัดสง เพราะวัตถุดิบเปนปจจัยท่ีสําคัญอยางหนึ่งของการผลิตท่ีจะตองมีการวางแผนสํารอง
ไวอยางเพียงพอและสอดคลองกับตารางเวลาการผลิต การตัดสินใจเกี่ยวกับการจัดซ้ือวัตถุดิบโดย
ท่ัวๆ ไปแลว มักจะนิยมจัดซ้ือคร้ังละเปนจํานวนมากๆ เพราะจะชวยลดคาใชจายในการบรรทุกและ
การขนสง หรือในบางวัตถุดิบท่ีมีการตกลงในเร่ืองราคาขายวาถาซ้ือในจํานวนมากๆ ราคาขายตอ
หนวยจะลดลง ก็จะทําใหซ้ือไดถูกลง นอกจากนี้การส่ังซ้ือในจํานวนมากๆ ในแตละคร้ังยังจะชวย
ปองกันไมใหวัตถุดิบขาดแคลนในกรณีท่ีเกิดสภาวะของความไมแนนอน เชน ความตองการซ้ือ
สินคาของลูกคาเปล่ียนแปลงไปในทางเพ่ิมข้ึน หรือเกิดปญหาลาชาจากการจัดสง ถาไมมีการสํารอง
วัตถุดิบไวใชอาจจะทําใหสายงานการผลิตหยุดชะงักได ในทางกลับกันถาซ้ือปริมาณมากเกินไป
และเกิดสภาวะความไมแนนอนของความตองการของลูกคาไปในทางลดลง ก็จะเกิดตนทุนในการ
เก็บสินคาท่ีเพิ่มข้ึน ดังนั้นในการบริหารสินคาคงคลังของประเภทนี้จึงจะตองพิจารณาแนวโนมของ
ความตองการของลูกคา หรือขอมูลการพยากรณ  และคุณภาพของผูขายประกอบการตัดสินใจดวย 
 2)  สินคาคงคลังระหวางการผลิต (Work-in-Process: WIP) คือสินคาท่ีผานกระบวน 
การผลิตมาบางแลว แตยังไมเสร็จส้ินครบตามกระบวนการผลิต นั่นคือตองรอเขากระบวนการ
ถัดไป เพื่อใหครบรอบเวลาของการผลิต ในกระบวนการผลิตอาจจะตองผานหลายข้ันตอน วัตถุดิบ
ท่ีเขาไปในแตละข้ันตอนอาจจะไมมีความสมดุลกันตลอดสายงาน เนื่องจากประสบปญหาตางๆ 
เชน เคร่ืองจักรขัดของ ทําใหวัตถุดิบท่ีจะปอนเขาสูอีกกระบวนการหนึ่งมีไมเพียงพอ ในกรณีท่ี
เคร่ืองจักรนั้นไดใชวัตถุดิบนั้นๆ ไป แตไมไดผลผลิตออกมาเพ่ือเขาสูกระบวนการถัดไป เกิดเปน
ของเสียในระหวางการผลิต หรือวัตถุดิบอาจะมีปริมาณมากเกินไป ถาหยุดเคร่ืองจักรไดทัน ดังนั้น 
การจัดการสินคาคงคลังของสินคาประเภทนี้จึงเปนส่ิงจําเปนเพราะจะทําใหสามารถดําเนินการผลิต
ตอไปไดโดยไมติดขัด 
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 3)  สินค าคงคลังประเภทอะไหล สําหรับการซอมบํา รุง  (Maintenance/Repair/ 
Operating: MROs) คือกลุมสินคาประเภทอะไหลและอุปกรณท่ีจําเปนตองมีสํารองไวเพื่องานซอม
บํารุง ท้ังนี้เพื่อปองกันไมใหเกิดภาวะอะไหลขาดแคลน หรือหาซ้ือไมไดในยามที่อุปกรณชํารุด
เสียหาย 
 4)  สินคาคงคลังประเภทสินคาสําเร็จรูป (Finished Goods Inventory) คือกลุมสินคาท่ี
ผานกระบวนการผลิตข้ันสุดทายแลว มีความพรอมท่ีจะสงขายทันที ทําการเก็บรักษาเพ่ือสํารองไว
ขายใหลูกคาไดตลอดเวลาและนับวาเปนทรัพยสินของบริษัท สินคาคงคลังประเภทนี้จะข้ึนอยูกับ
ความตองการของลูกคา ดังนั้นถาความตองการของลูกคามีความไมแนนอนเปล่ียนแปลงอยูตลอด 
เวลายอมสงผลใหกับระดับปริมาณของสินคาคงคลัง การมีสินคาสําเร็จรูปคงคลังไว ก็สามารถกอ
ประโยชนในแงตางๆ ได เชน ปองกันการขาดแคลนสินคาในกรณีท่ีความตองการมีมากกวาคาท่ีได
จากการพยากรณ ชวยใหการผลิตสินคาสามารถดําเนินตอไปไดอยางสมํ่าเสมอและเปนไปอยาง
ตอเนื่อง ไมจําเปนตองเปล่ียนแปลงไปตามฤดูกาล หรือตามความตองการลูกคา ชวยลดปญหาของ
การทํางานลวงเวลาในชวงที่มีความตองการสินคาสูง และยังสามารถจะใชทรัพยากรที่มีอยูทําการ
ผลิตสินคาและเก็บสํารองไวในชวงที่ความตองการสินคายังตํ่าอยู แตการเก็บสตอคของสินคา
สําเร็จรูปก็ตองมีขอจํากัด คือ มูลคาของสินคาจะมีมูลคาสูงกวาสินคาคงคลังประเภทอ่ืนๆ เพราะ
ตนทุนตางๆ จะรวมอยูในมูลคาของสินคาประเภทนี้แลว 

 
2.3  วัตถุประสงคของการจัดการสินคาคงคลัง 
 สินคาคงคลังมีวัตถุประสงคในการสรางความสมดุลใน Supply Chain เพ่ือใหระดับ
สินคาคงคลังตํ่าสุด โดยไมกระทบตอระดับการใหบริการ 
 โดยปจจัยนําเขาของกระบวนการผลิตท่ีมีความสําคัญอยางยิ่ง คือ วัตถุดิบ ช้ินสวนและ
วัสดุตางๆ ท่ีเรียกรวมกันวาสินคาคงคลัง ซ่ึงเปนองคประกอบท่ีใหญท่ีสุดของตนทุนผลิตภัณฑ
หลายชนิด นอกจากนั้นการท่ีสินคาคงคลังท่ีเพียงพอยังเปนการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา
ไดทันเวลา จึงเห็นไดวาสินคาคงคลังมีความสําคัญตอกิจกรรมหลักของธุรกิจเปนอยางมาก การ
บริหารสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพจึงสงผลกระทบตอผลกําไรจากการประกอบการโดยตรงและ
ในปจจุบันนี้มีการนําเอาระบบคอมพิวเตอรมาจัดการขอมูลของสินคาคงคลัง เพื่อใหเกิดความ
ถูกตอง แมนยําและทันเวลามากยิ่งข้ึน การจัดซ้ือสินคาคงคลังมาในคุณสมบัติท่ีตรงตามความ
ตองการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม ทันเวลาท่ีตองการโดยซ้ือจากผูขายท่ีไววางใจได และนําสง 
ยังสถานท่ีท่ีถูกตองตามหลักการจัดซ้ือท่ีดีท่ีสุด เปนจุดเร่ิมตนของการบริหารสินคาคงคลัง 
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 จึงสรุปไดวาการจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคหลัก คือ 
 1.  สามารถมีสินคาคงคลังบริการลูกคาในปริมาณท่ีเพียงพอ และทันตอการความ
ตองการของลูกคาเสมอ เพื่อสรางยอดขายและรักษาระดับของสวนแบงตลาดไว 
 2.  สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าท่ีสุดเทาท่ีจะทําได เพ่ือทําใหตนทุน
การผลิตตํ่าลงดวย 
 3.  ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคล่ือนยายใหมากท่ีสุด 
 4.  การใชพื้นที่และปริมาตรในการจัดเก็บใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 5.  สรางความม่ันใจวาแรงงาน เคร่ืองมืออุปกรณ สาธารณูปโภคตางๆ มีเพียงพอและ
สอดคลองกับระดับของธุรกิจท่ีไดวางแผนไว 
 6.  สรางความพึงพอใจในการทํางานในแตละวันแกผูเกี่ยวของในการเคล่ือนยายสินคา 
ท้ังการรับเขาและการจายออก โดยใชปริมาณจากการจัดซ้ือ และความตองการในการจัดสงใหแก
ลูกคาเปนเกณฑ 
 7.  สามารถวางแผนไดอยางตอเนื่อง และรักษาระดับการใชทรัพยากรตางๆ เพื่อใหเกิด
การบริการภายใตตนทุนท่ีเกิดประสิทธิภาพคุมคาในการลงทุนตามขนาดธุรกิจท่ีกําหนด 
 
2.4  หนาท่ีหรือประโยชนของการจัดการสินคาคงคลัง 
 คลังสินคา เปนสวนหนึ่งของระบบการจัดจําหนายและการกระจายสินคา ซ่ึงเกี่ยวพัน
กับระบบของการผลิตและการขนสง ซ่ึงปจจัยท้ังหมดดังกลาวจัดเปนตนทุนเกือบท้ังหมดของการ
ผลิตสินคาตอหนึ่งหนวยเสมอ ดังนั้นจะเห็นไดวาหากมีการจัดการท่ีดีมีประสิทธิภาพไมวาจะเปน
ดานใดดานหน่ึง จะสงผลตอการลดตนทุนท้ังส้ิน อันจะสงผลไปสูกําไรและการสรางความพึงพอใจ
ใหแกลูกคาเสมอ ดังนั้นจะเห็นไดวาประโยชนและความจําเปนของคลังสินคามีมากมาย จึงขอสรุป
ใหเห็นชัดเจนเปนขอๆ ดังนี้ 
 1)  เปนสถานท่ีท่ีใชในการจัดเก็บสํารองวัตถุดิบ และสินคาไวใชในการดําเนินงานอยาง
เหมาะสมโดยหนาท่ีหลักของคลังสินคาจะทําหนาท่ีในการจัดเก็บรักษาวัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ท้ัง
เพื่อรอนําเขาสูกระบวนการผลิต และรอการจัดจําหนายไปยังตลาด ซ่ึงในบางคร้ังอาจตองใชเวลา 
ผลิตเสร็จอาจไมมีคําส่ังซ้ือหรือมีคําส่ังซ้ือเปนจํานวนไมเหมาะสม อาจทําใหตองมีการเก็บรักษาไว
ระยะเวลาหนึ่งเพื่อรอการจําหนายตอไป 
 2)  สามารถตอบสนองการทํางานในระบบการทํางานแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 
รวมท้ังชวยสนับสนุนใหการผลิตเปนไปอยางราบร่ืน ลดความแปรปรวนดานอุปสงคและอุปทาน 
ซ่ึงเปนปรัชญาการบริหารสินคาคงคลังท่ีมุงลดการสูญเสีย และลดสินคาคงคลัง ระบบจะเนนใน

DPU



9 

เร่ืองการผลิตในส่ิงท่ีลูกคาตองการ และจะตองการวัตถุดิบเม่ือมีการผลิตดวยตนทุนท่ีต่ํา และ
คุณภาพที่เหมาะสม ลดการถือครองสินคาหรือวัตถุดิบลงจนทําใหเกิดการพัฒนารูปแบบการจัด
ตารางการสงสินคาและปรับลดระยะเวลาในสถานท่ีพักสินคาลงใหมากท่ีสุดจนกลายเปนรูปแบบ
ของศูนยกระจายสินคาในปจจุบัน การดําเนินงานในรูปแบบน้ีจะตองประสานกันอยางใกลชิดกับ
ความตองการในอุปสงคดานโลจิสติกส บริษัทขนสง ผูจัดสงสินคา วัตถุดิบและผูผลิต 

 3)  ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาในดานการมีสินคาและบริการไวอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลา การมีระบบของการจัดการคลังสินคาท่ีดีเหมาะสม จะชวยใหการจัดการเกี่ยวกับสินคาท่ี
มีอยู จัดสงไปใหบริการลูกคาตามคําส่ังซ้ือ และเวลาท่ีลูกคาตองการไดทันทวงที เปนอีกบริบทหนึ่ง
ของการสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา 

 4)  ปองกันการขาดแคลนสินคาท่ีอาจมีการปรับเปล่ียนไดตามสถานการณของตลาด 
และฤดูกาล คลังสินคาทําหนาท่ีในการจัดเก็บสํารองวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปในปริมาณท่ี
เหมาะสม ยอมเปนวิธีการในการปองกันการขาดแคลนสินคาท่ีจะตอบสนองความตองการของ
ตลาดและลูกคาได 

 5)  กอใหเกิดความประหยัดในดานตนทุนดําเนินการและระบบการผลิตสินคา กลาวคือ 
ในทฤษฏีเร่ืองความประหยัดท่ีมีตอขนาด Economies of Scale การมีคลังสินคาชวยสงเสริมการผลิต
จํานวนมากอันสงผลไปสูตนทุนรวมในการผลิตท่ีจะลดลงตามขนาดของการผลิต 

 6)  สรางความไดเปรียบดานการแขงขันในอุตสาหกรรม คลังสินคาจัดเปนเคร่ืองมือท่ี
สําคัญอยางหน่ึงในการสรางความไดเปรียบทางดานการแขงขัน ท้ังในดานเวลา สถานท่ี ปริมาณ ท่ี
พรอมเสมอท่ีจะใหบริการแกลูกคาของธุรกิจอยางตอเนื่อง 

 
2.5  แนวคิดโครงสรางของระบบสินคาคงคลัง 
 คณินทร  ธีรภาพโอฬาร (2539) ไดแบงโครงสรางหลักของสินคาคงคลังเปน 4 ประการ 
คือ 

 1)  ระดับสินคาคงคลัง (Inventory Level) คือ ขนาดของสินคาคงคลังท่ีมีอยู 
 2)  อุปสงค (Demand) คือความตองการของสินคาท่ีอาจมีความแนนอนหรือไมแนนอน 
 3)  การส่ังซ้ือสินคา (Reordering) เม่ือระดับสินคาคงคลังลดลงจนถึงระดับเทากับหรือ

ต่ํากวาจุดส่ังซ้ือ หรือจุดตํ่าสุดของสินคาคงคลัง (Reorder Point) จะมีการส่ังซ้ือสินคาเพ่ือทําให
ระดับสินคาคงคลังอยูในระดับท่ีตองการ 

 4)  การขาดแคลนสินคา (Shortage หรือ Stock Out) คือ การที่สินคาคงคลังไมเพียงพอ
กับความตอง ซ่ึงอาจเกิดจากอุปกรณหรือชวงเวลานําไมแนนอน 
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2.6  ทฤษฎีเก่ียวกับการจําแนกอะไหลตามระบบ ABC Analysis 
 การวิเคราะหแบบ ABC Analysis เปนแนวคิดท่ีใหความสําคัญกับสินคาตามกลุมสินคา
โดยการจัดลําดับสินคาตามยอดขายหรือสวนแบงกําไรของสินคานั้น ซ่ึงสินคาท่ีจัดอยูในกลุม A จะ
ประกอบดวยสินคาเพียงไมกี่ประเภทหรือมีจํานวน SKU (Stock Keeping Unit) นอย แตเปนสินคา
ท่ีมียอดขายหรือสวนแบงกําไรมากท่ีสุด สวนสินคาท่ีมียอดขายหรือสวนแบงกําไรรองลงไปจะ
ไดรับความสําคัญนอยลงเปน B และ C ตามลําดับ (Stock & Lambert, 2001) 
 การบริหารสินคาคงคลังโดยใชระบบ ABC Analysis เปนแนวคิดการบริหารสินคาคง
คลังท่ีเหมาะสมกับกิจการท่ีมีสินคาคงคลังมากชนิด แตละชนิดมีปริมาณการใชและตนทุนตอหนวย
แตกตางกัน ซ่ึงเปนแนวคิดแบงสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C  ดังนี้ 
 กลุม A เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 70-80% ของการหมุนเวียน
สินคาคงคลังท้ังหมด ควรตรวจสอบปริมาณการเบิกจายสินคาคงคลังอยางละเอียดและพิจารณาดวย
ความระมัดระวัง มีการตรวจสอบการใชงานอยางเขมงวด เพื่อเฝาระวังสินคาไมใหขาด 
 กลุม B เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 20-30% ของการหมุนเวียน
สินคาคงคลังท้ังหมด แตใหความสําคัญในการบริหารรองลงมาและมีความถี่ในการตรวจสอบ
นอยลง 
 กลุม C เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 5-10% ของการหมุนเวียน
สินคาคงคลังท้ังหมด แตไมจําเปนตองคํานวณปริมาณการส่ังซ้ือสินคาคงคลังแตละชนิดอยาง
ละเอียด ใชการคํานวณอยางคราวๆ และมีการตรวจสอบอัตราการใชงานนานๆ คร้ัง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1 การแบงกลุมอะไหลคงคลังดวยระบบ ABC 
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 จากตารางท่ี 2.1 แสดงอัตราสวนการแบงกลุมดวยระบบ ABC ท่ีจะนํามาใชในงานวิจัย
เลมนี้ 
 
ตารางท่ี 2.1  เกณฑการแบงกลุมอะไหลคงคลังดวยระบบ ABC 

 เหตุผลท่ีตองจําแนกสินคาคงคลังในลักษณะนี้ ก็เพื่อกําหนดความสําคัญมากนอยของ
สินคาคงคลัง ในขณะท่ีมีบางวิธีท่ีกําหนดใหความสําคัญในการจัดการกับสินคาในกลุม C ท่ีมี
ปริมาณมาก แตมูลคารวมนอยและมีอัตราการหมุนเวียนตํ่า เนื่องจากสวนใหญจะละเลยท่ีจะให
ความสําคัญกับสินคาคงคลังกลุมนี้ แตหลายๆ คร้ังพบวาหากบางรายการในสินคาคงคลังกลุมนี้เกิด
การขาดแคลนจะสงผลกระทบตอระบบไดและหากมีมากเกินไปก็จะกลายเปนสินคาคงคลัง
สวนเกินซ่ึงโอกาสเกิดข้ึนคอนขางสูง ในปจจุบันท่ีมีการเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีรวดเร็ว 
ดังนั้นจึงจําเปนตองหาวิธีในการจัดการท่ีเหมาะสมกับสินคาคงคลังในกลุมนี้ แตอยางไรก็ตาม
สําหรับกรณีศึกษานี้เปนวิธีการหนึ่งท่ีเหมาะสมสามารถนํามาแกไขหรือประยุกตใชกับปญหาของ
บริษัทฯ 
 จํานวนเปอรเซ็นต ท่ีจะใชในการจําแนกสินคาคงคลังแตละประเภท ควรจะเปนเทาไร
นั้น ยอมข้ึนอยูกับสภาพการของการมีสินคาคงคลัง สินคาคงคลังประเภท A มักจะมีราคาสูงการต้ัง
เกณฑราคาไวระดับหนึ่งจะชวยใหแบงประเภทไดงายข้ึน แตชวงท่ีจะใชเปนชนิด B มักจะกําหนด
ไดยาก อยางไรก็ตามแตละบริษัทก็มักจะมีวิธีและแนวทางเปนของตัวเองหรือใชเกณฑการแบงกลุม
อะไหล ดังภาพท่ี 2.2 

 
2.7  วิธีการในการกําหนดปริมาณต่ําสุด - สูงสุด (Minimum - Maximum) 
 นิตยา เซงถาวร (2549) การกําหนดระดับสํารองคลังตํ่าสุด-สูงสุดหรือเรียกกันวา Min-
Max เปนการกําหนดจากขอปฏิบัติพื้นฐานดานวิศวกรรมหรือจากผูชํานาญการ ซ่ึงไดมาจากการ
คาดคะเนหรือจากการจับสถิติ อาจมีความผิดพลาดไดสูง นอกจากนี้วิธีการดังกลาวไมสามารถ
ตอบสนองความตองการทุกรูปแบบได โดยเฉพาะกับวัสดุท่ีมีความตองการจํานวนมาก มีมูลคาสูง
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และหมุนเวียนเร็ว ยิ่งกับวัสดุท่ีมีระยะเวลาในการจัดหานาน จําเปนตองมีจํานวนคลังสํารองระหวาง
จัดหาและมีระดับความปลอดภัยรองรับความเบ่ียงเบนท้ังหลายท่ีอาจเกิดข้ึนในระหวางการจัดซ้ือ 

 
2.8  ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 จุฑาณัฐ ธนกุลรังสฤษดิ์ (2552) การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตสําหรับการผลิต
เ ค ร่ื อ ง เ รื อ น ไ ม  (PROCESS QUALITY IMPROVEMENT FOR WOODEN FURNITURE 
MANUFACTURING) อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองเรือนไมในปจจุบัน มีการแขงขันกันสูงมาก ซ่ึง
ธุรกิจจะประสบความสําเร็จตองไดรับความเช่ือถือจากลูกคา ปจจัยหนึ่งท่ีจะทําใหไดรับการยอมรับ
คือการผลิตผลิตภัณฑหรือบริการที่มีคุณภาพ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคในการปรับปรุง
คุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเคร่ืองเรือนไม เพื่อลดลักษณะบกพรองของผลิตภัณฑในกระบวน 
การผลิต โดยการใชเคร่ืองมือคุณภาพ ซ่ึงประกอบดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ใชในการ
ลําดับลักษณะบกพรองจากมากไปนอย และใชแผนภูมิตนไม (Tree Diagram) เพื่อชวยในการคนหา
สาเหตุท่ีทําใหเกิดลักษณะบกพรองหลัก ตามลําดับ จากน้ันดําเนินการปรับปรุงคุณภาพโดย
ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process 
Failure Mode and Effects Analysis; PFMEA) โดยใหทีมผูเช่ียวชาญประเมินคา RPN (Risk Priority 
Number) ของแตละปญหา และประเมินคา RPN ท่ีสามารถยอมรับได ซ่ึงจะพิจารณาแกไขปรับปรุง
จากคา RPN ตั้งแต 245 ข้ึนไป พบวาสาเหตุการเกิดลักษณะบกพรองท่ีเลือกพิจารณามี 9 สาเหตุ ซ่ึง
พบใน 3 ข้ันตอน ประกอบดวย ข้ันตอนการอัดแผนปดผิว ข้ันตอนการตัดไม และข้ันตอนการปด
ขอบ หลังจากดําเนินการแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต ทําการเก็บขอมูลเพื่อเปรียบเทียบ
เปอรเซ็นตการเกิดลักษณะบกพรอง พบวาลักษณะผิวหนาช้ินงานบวมลดลง 76.00% ผิวหนาของ
ช้ินงานเกิดรอยขีดขวนลดลง 82.93% แผนไมไมไดตามขนาดที่กําหนดลดลง 83.77% ช้ินงานเกิด
รอยขีดขวนลดลง 73.78% ขอบของช้ินงานบิดเบ้ียวลดลง 78.99% และขอบของช้ินงานหลุดลอก
ลดลง 82.44% 
 ชานนท ตระกูลเลิศยศ (2552) การเพิ่มขีดความสามารถการจัดการสินคาคงคลัง 
กรณีศึกษา บริษัท สิน เบฟเวอเรจ จากัด เปนการศึกษาเร่ืองของการเพ่ิมขีดความสามารถการจัดการ
สินคาคงคลังเพื่อระบายสินคาคงคลังประเภทเคร่ืองดื่มผสมแอลกอฮอลลของบริษัท สิน เบฟเวอเรจ 
จากัด ไดศึกษาวิธีการแกไขปญหาโดยใช ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพื่อหาปญหาที่เกิดข้ึน ใช
ทฤษฎีแผนผังกางปลา (ISHIKAWA DIAGRAM) เพ่ือศึกษาหาสาเหตุของปญหา และสัมภาษณ 
(Interview) จากผูท่ีเกี่ยวของ นําปญหาท่ีพบมาเปรียบเทียบ แลวพบวา บริษัท สิน เบฟเวอเรจ จากัด 
มีปญหาสินคาใกลหมดอายุคางสตอกเปนจํานวนมากและปญหาสินคาสูญหาย สงผลใหเกิดตนทุน
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ในสินคาคงคลังสูง ผูเขียนไดศึกษาทฤษฎีและวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกและภายใน (SWOT 
Analysis) เพื่อประเมินถึง จุดแข็ง จุดออน โอกาส และอุปสรรคของกิจการ มาใชในการวางแผน
สวนประสมทางการตลาด (Marketing Mix: 4P’s) เพ่ือระบายสินคาคงคลัง ปญหาดานสินคาสูญ
หาย และใชบัญชีคุม (Stock Card) เขามาเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการตรวจสอบความถูกตองของสินคา
ภายในคลังเพื่อลดปญหาของสินคาท่ีสูญหาย สรุปผลการดาเนินงานบริษัท สิน เบฟเวอเรจ จากัด 
พบวาสามารถลดปริมาณสินคาใกลหมดอายุคาสต็อกไดถึงรอยละ 10.03 เม่ือเทียบกับ ณ เวลา
เดียวกันของปท่ีผานมา สามารถนาเคร่ืองมือเขาไปใชในคลังสินคาทาใหมีการตรวจสอบสินคาท่ี
ถูกตอง ชวยลดปริมาณสินคาท่ีสูญหาย และมีแผนในการระบายสินคาคงคลังในอนาคต 
 ชนินทร คุณรักษา (2541) ไดศึกษาระบบพัสดุคงคลังสําหรับอะไหลซอมบํารุง ณ 
โรงงานผลิตปูนซีเมนตแหงหนึ่งโดยมีการพิจารณาอะไหล 2 ประเภท คือ อะไหลท่ัวไปและอะไหล
ท่ีตองมีไวใชอยูเสมอ สําหรับอะไหลท่ัวๆ ไปจะมีการจําแนกกลุมโดยใชเทคนิค ABC ในการแยก
อะไหลออกเปนกลุมๆ ตามความสําคัญ โดยพิจารณาจากขอมูลการใชและมูลคาการใชและมูลคา
การเก็บประกอบกันหลังจากการแยกออกเปนกลุมๆ แลวก็จะศึกษาในรายละเอียดของอะไหลซอม
บํารุงกลุม A ซ่ึงมีจํานวนท้ังหมด 17 รายการ โดยเสนอวิธีควบคุมแบบจุดส่ังซ้ือ ระดับซ้ือ สวนท่ี
เหลือใชวิธีวางแผนการใชพัสดุในการจัดการอะไหล สวนอะไหลซอมบํารุงกลุม B และ C ไมได
นําเสนอการคํานวณประยุกตใชแบบจําลอง แตไดนําเสนอแนวทางในการจัดการพัสดุคงคลังเทานั้น 
ในงานวิจัยนี้หากโรงงานในกรณีศึกษาไดใชวิธีตามท่ีงานวิจัยเสนอ ก็จะสามารถลดคาใชจายท่ี
เกี่ยวของกับพัสดุคงคลังไดไมนอยกวา 77 ลานบาท 
 ณัฐพล พุทธิพงษ และธนัญญา วสุสี (2549) ศึกษาการควบคุมวัสดุคงคลังในโรงงานทอ
ยาง เพื่อปรับปรุงการควบคุมวัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพ โดยการวิเคราะหแบงประเภทวัสดุคง
คลังดวยวิธี ABC Analysis และประยุกตใชตัวแบบการคํานวณหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีประหยัดและ
วิธีการสุมเชิงตรรกะของ Silver-meal เพื่อหารูปแบบการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม ผูศึกษาไดใชตัวแบบการ
คํานวณหาระดับ Safety Stock ผานวิธีชวงเวลานําคงท่ี อัตราการใชมีความแปรปรวนท่ีระดับการ
บริการเทากับรอยละ 95 การศึกษาพบวา การสั่งซ้ือวัตถุดิบดวยวิธีการสุมเชิงตรรกะของ Silver-
meal และการพิจารณาแยกตามผูจัดสงวัตถุดิบ ทําใหตนทุนวัสดุคงคลังตํ่าท่ีสุด 
 นิตยา เซงถาวร (2549) การจัดการพัสดุคงคลังใหทันกับความตองการของผูใชงาน โดย
ใชวิธีการจําแนกกลุมอะไหลตามแบบวิธี ABC ซ่ึงพิจารณาพัสดุขาดมือท่ีเกิดข้ึนและวิธีการจัดการ
ควบคุมปริมาณอะไหลในแตละกลุม เพื่อท่ีจะสามารถสนองตอความตองการของผูใชงานไดอยาง
ทันเวลา ผูศึกษาพบวาในอะไหลกลุม A ควรใชนโยบายระบบควบคุมแบบจุดการส่ังซ้ือ แบบระดับ
การส่ังซ้ือ สวนท่ีเหลือใชวิธีการวางแผนตองการใชพัสดุ (MRP) สําหรับกลุมอะไหลท่ีมีความ
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ตองการแบบแนนอน จากนโยบายดังกลาวสามารถลดคาใชจายในการเก็บสินคาไวในสต็อก และยัง
เพิ่มระดับการใหบริการแกลูกคาในการตอบสนองตอความตองการใหบริการดวย 
 ศาตนาถ รุจิโรจนกุล (2551) การวางแผนและควบคุมปริมาณสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม
เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา ซ่ึงการเก็บสินคาคงคลังไวในปริมาณท่ีเพียงพอกับความ
ตองการของลูกคา จะไมทําใหเกิดปญหาสินคาขาดมือ โดยนําเทคนิคการวิเคราะหเชิงปริมาณมาใช
ในการบริหารสินคาคงคลังและแนวคิดท่ีเกี่ยวกับตนทุนรวม ในระดับความเช่ือม่ันในการสงสินคา
ท่ีรอยละ 95 ในการใหบริการลูกคา สามารถเพ่ิมระดับการใหบริการจาก 87% เปน 96% โดยมีระดับ
ตนทุนรวมตํ่าท่ีสุด 
 กิติยาวดี โคกหงสและคณะ (2552) ไดศึกษาขอมูลสภาพปญหา สาเหตุและแนว
ทางแกไขปญหาในการบริหารงานของรานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการ
บริหารสินคาคงคลังของ รานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป เพื่อศึกษาระบบการจัดการสินคาคงคลังและ
แกไขปญหาระบบสินคาคงคลังใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน มีการใชเคร่ืองมือการจัดการและกลยุทธ
ทางการตลาดในการแกไขปญหา ดังนั้น การจัดทําใบบันทึกรายการสินคา (Stock card) การใช
ทฤษฎี ABC Analysis ทฤษฎี EOQ การกําหนดกระบวนการทางานของการบริหารสินคาคงคลัง 
แนวคิด 5 ส. การวิเคราะหวงจรชีวิตผลิตภัณฑของสินคาคางสตอค การกําหนดกลยุทธทางการ 
ตลาด กําหนดตลาดเปาหมาย วิเคราะหสภาพแวดลอมทางการตลาด การวิเคราะหสภาพแวดลอม
ภายในและภายนอกผลการใชเคร่ืองมือดังกลาว พบวารานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป มีการเปลี่ยนแปลง 
ดานการบริหารสินคาคงคลัง สามารถทางานอยางเปนระบบมากข้ึน มีการตรวจนับสินคาคงคลัง
และจัดทําใบบันทึกรายการสินคา (Stock card) สินคาคงคลังมีการจัดเรียงหมวดหมูตามประเภท 
ยี่หอ รุน มีการวางแผนการจัดซ้ือท่ีเหมาะสม และในดานการตลาดมีการระบายสินคาคางสตอค 
และกาหนดกลุมลูกคาเปาหมายท่ีชัดเจน ผลจากการดําเนินงานทําใหตนทุนสินคาคางสตอคลดลง 
12.61% ยอดขายเดือนมกราคมเพ่ิมข้ึน 5.29% 
 พงษดนัย คาแสน (2542) ไดนําเสนอแนวทางการประยุกตใชระบบ ABC ในการ
ควบคุมเวชภัณฑคงคลังของสถานบริการสุขภาพพิเศษ มหาวิทยาลัยเชียงใหม ท่ีมีวัตถุประสงคเพื่อ
ประยุกตใชระบบ ABC ในการจัดประเภทกลุมสินคา เพื่อศึกษาหาจุดส่ังซ้ือท่ีต่ําท่ีสุดและปริมาณ
การส่ังซ้ืออยางประหยัดท่ีสุด จากการศึกษาพบวาเม่ือจัดประเภทเวชภัณฑออกเปน 3 กลุม จะได
สินคากลุม A ซ่ึงเปนสินคาท่ีมีมูลคาการใชสูง แตจํานวนรายการนอย สินคากลุม B มีมูลคาการใช
ในรอบปและจํานวนรายการอยูในระดับปานกลาง สวนกลุม C มีมูลคาการใชในรอบปต่ํา แตมี
จํานวนรายการอยูมาก 
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 ชนะเกียรติ สมานบุตร (2544) ไดนําเสนอแนวทางปรับปรุงการกําหนดปริมาณการ
สํารองอะไหลของเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนตประเภทช้ินสวนชวงลางและชิ้นสวน
เคร่ืองยนต โดยไดทําการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือใชในการควบคุมและตรวจสอบระดับอะไหลสํารอง
โดยใชเทคนิคการแบงกลุมแบบ ABC รวมกับเทคนิคการหาคาอะไหลสํารองท่ีคาดวาจะใชและทํา
การกําหนดคา Max-Min เพื่อใชการตรวจสอบระดับอะไหลสํารอง ผลท่ีไดจากการปรับปรุงพบวา
ปจจุบันมีโปรแกรมท่ีชวยในการตัดสินใจในการจัดเก็บของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองทําใหปริมาณ
วัสดุคงคลังลดลงและตนทุนในการสํารองอะไหลลดลงและการซอมบํารุงเครื่องจักรมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 จากการสํารวจและวิจัยขางตน พบวาในกรณีสินคาคงคลังมีจํานวนหลายรายการงาน
งานวิจัยสวนใหญท่ีเลือกจะทําการวิจัย โดยใชวิธีการจําแนกกลุมสินคาคงคลังตามลําดับความสําคัญ
คือ ABC ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําวิธีดังกลาวเขามาชวยในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดเก็บ
อะไหล ตลอดจนเพ่ิมความพอใจในการมีอะไหลท่ีสามารถตอบสนองตอความตองการของแผนก
ซอมบํารุงได 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงสภาพท่ัวไปของการจัดการอะไหลของโรงงานกรณีศึกษา 
และนําขอมูลมาวิเคราะหถึงความสําคัญของอะไหลลูกปนโดยการนําทฤษฏี Pareto มาใชในการ
บริหารจัดการสินคาคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา  
 

3.1  การศึกษาสภาพท่ัวไปและขั้นตอนการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา 
 สําหรับโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานท่ีมีการผลิตไมอัด MDF ตลอด 24 ช่ัวโมง 
สําหรับกระบวนการผลิต โรงงานกรณีศึกษาจะใชเคร่ืองจักรเปนฐานในการผลิตสินคาจึงทําให
โรงงานกรณีศึกษาตองจัดเก็บอะไหลไวจํานวนมากเพื่อซอมแซมเปล่ียนอะไหลเม่ือเคร่ืองจักรเสีย 
 3.1.1  ข้ันตอนกระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตจะประกอบดวยทอนไมยูคาลิปตัสและไมยางพาราซ่ึงใชเปนวัตถุดิบ
หลักและใชเคร่ืองจักรเปนฐานการผลิต ประกอบดวยข้ันตอนหลัก 9 ข้ันตอน คือ (1) สับไมเปน 
Chipper (2) นํา Chipper เก็บไวท่ี Silo (3) นํา Chipper เขาเคร่ืองนึ่ง (4) ทําการบด Chipper (5) ได
เยื่อไมออกมา (6) เยื่อไมผสมกับกาว (7) ข้ึนรูปเขาเคร่ืองอัดรอน (8) ตัดไมอัดใหไดตามขนาด (9) 
ไดไมอัดสําเร็จรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1  ผังกระบวนการผลิตไมอัด MDF 
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 กระบวนการผลิตไมอัด MDF 
 1)  มีโควตาไมจากพื้นท่ีตางๆ นําไมยูคาลิปตัสหรือไมยางพารา ท่ีตัดเปนทอนๆ แลวมา
สงท่ีโรงงาน ดังภาพท่ี 3.2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2  ทอนไมยูคาลิปตัสหรือไมยางพารา 
 
 2)  นําทอนไมคีบเขาเคร่ืองสับไมเพื่อใหไดเปนช้ินไมเล็กๆ (Chipper) ดังภาพท่ี 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.3 เศษไม Chipper 
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 3)  เม่ือไดเศษไม Chipper แลว จะนํามาพักไวท่ี Silo ดังภาพท่ี 3.4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.4  Silo พักเศษไม Chipper 
 

 4)  ลําเลียงเศษไม Chipper ไปท่ีเคร่ืองนึ่งไม (Stream) ดังภาพท่ี 3.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.5 เคร่ือง Stream 
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 5)  นําเศษไม Chipper ท่ีไดผานการนึ่งแลวมาบดกับเคร่ือง Defibrator เพื่อใหไดเยื่อไม 
และนําเยื่อไมท่ีไดมาผสมกับกาว ดังภาพท่ี 3.6 

ภาพท่ี 3.6  เยื่อไมผสมกาว 
 
 6) นําเยื่อไมท่ีผสมกาวแลวมาข้ึนรูปแผนไมเพื่อเตรียมเขาเคร่ืองอัดรอน (Press) ดังภาพ
ท่ี 3.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.7 ข้ึนรูปไมอัด 
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 7) นําเยื่อไมท่ีข้ึนรูปแลวเขาเคร่ืองอัดรอน (Press) จะไดแผนไมอัดขนาดยาวตอเนื่อง 
ดังภาพท่ี 3.8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8 แผนไมอัดขนาดยาวตอเนื่อง 
 

 8)  ตัดแผนไมอัดใหไดตามขนาด และนํามาตากท่ีช้ัน ดังภาพท่ี 3.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.9  ช้ันตากแผนไมอัด 
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 9)  Packing เขาระบบคลังสินคา ดังภาพท่ี 3.10 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.10 คลังสินคาไมอัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.11 กระบวนการผลิตไมอัด 

 
 จากภาพท่ี 3.11 แสดงกระบวนการผลิตไมอัด จะเห็นไดวากระบวนการผลิตไมอัด
ตั้งแตตนจนถึงเสร็จส้ินกระบวนการผลิตท่ีออกมาเปนไมอัด MDF นั้น เปนแบบตอเนื่อง เคร่ืองจักร
หลักท่ีใชลําเลียงวัตถุดิบนั้นจะถูกขับเคลื่อนโดยลูกปน ฉะนั้นลูกปนจึงเปนอะไหลท่ีสําคัญในการ
เก็บ Spare Part ไว เพื่อไมใหระบบการผลิตหยุดชะงัก 
 ลูกปน (Bearing) หมายถึง สวนประกอบสําคัญของเคร่ืองจักรท่ีตองการการหลอล่ืน 
และแทบจะกลาวไดวาเคร่ืองจักรเกือบทุกเคร่ืองจะตองมีลูกปน (Bearing) 
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 ลูกปน (Bearing) คือ ส่ิงท่ีชวยรองรับหรือชวยยึดช้ินสวนตางๆ ของเคร่ืองจักรท่ีมีการ
หมุนใหอยูในตําแหนงท่ีถูกตอง ลูกปน (Bearing) สามารถแบงออกเปน 2 ประเภท คือ ลูกปน 
(Bearing) คือ ส่ิงท่ีชวยรองรับหรือชวยยึดช้ินสวนตางๆของเคร่ืองจักรท่ีมีการหมุนใหอยูใน 

 1)  แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) 
  แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) มีลักษณะเปนรูปทรงกระบอกกลวงโดยมีแกนหมุนอยู
ภายใน สวนของแกนหมุนหรือเพลาท่ีหมุนอยูภายใน สวนของแกนหมุนหรือเพลาท่ีหมุนอยูใน 
แบร่ิง เรียกวา เจอรนอล (Joumal) สวนรูปทรงกระบอกกลวง เรียกวา เจอรนอลแบร่ิง (Journal 
Bearing) ซ่ึงมักทําดวยโลหะหรือสวนผสมของโลหะท่ีมีเนื้อออนกวาเจอรนอล ดังภาพท่ี 3.12 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.12 แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) 
 

 แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) ยังสามารถแบงออกเปน ทรัสตแบร่ิง (Trust Bearing) (ดัง
ภาพท่ี 3.13) ซ่ึงตัวเจอรนอลไดรับแรงกดและหมุนอยูภายใน เจอรนอลแบร่ิง กับ ไกดแบร่ิง (Guide 
Bearing) (ดังภาพท่ี 3.14) ซ่ึงตัวเจอรนอลเคล่ือนท่ีกลับไปกลับมาตามแนวยาวของเจอรนอลแบร่ิง 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.13  ทรัสตแบร่ิง (Trust Bearing) 
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ภาพท่ี 3.14 ไกดแบร่ิง (Guide Bearing) 
 

 แบร่ิงกาบ โดยท่ัวไปจะใชน้ํามันเปนตัวหลอล่ืนมากกวาจาระบี และมักใชจาระบีใน
กรณีท่ีแบร่ิงไมมีระบบปองกันหรือซีลท่ีเพียงพอสําหรับน้ํามัน ในขณะท่ีตัวเจอรนอลหมุนอยู
ภายในแบร่ิง น้ํามันจะถูกเหวี่ยงเขามาเปนฟลมปองกันไมใหผิวของเจอรนอลและแบร่ิงมาสัมผัสกัน 
ความหนืดของน้ํามันไมควรจะตํ่าเกินไปจนฟลมน้ํามันไมสามารถแยกผิวสัมผัสท้ังสองออกจากกัน
ได ความหนืดของน้ํามันหลอล่ืน สูงขนาดน้ํามันหลอล่ืนลูกสูบ การเลือกความหนืดของน้ํามัน
ข้ึนอยูกับความเร็วรอบ แรงกด และอุณหภูมิในขณะท่ีใชงาน 
 1)  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) 
  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) การเคล่ือนไหวของแบร่ิงกาบ จะเกิดในลักษณะเล่ือน
สัมผัส (Sliding) ของผิวสัมผัสท้ังสอง ซ่ึงจะทําใหเกิดแรงเสียดทานข้ึน แรงเสียดทานนี้สามารถ
ลดลงไดโดยการเปล่ียนการเคล่ือนไหวแบบเล่ือนสัมผัส (Rolling) โดยการติดต้ังวงแหวนซ่ึง
ประกอบดวย ลูกปนท่ีทําดวยโลหะแข็ง อาจจะมีลักษณะกลมเหมือนลูกบอล หรือเปนแบบลูกกล้ิง
เคล่ือนท่ีอยูระหวางวงแหวนช้ันในและช้ันนอก ดังภาพท่ี 3.15 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.15  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) 
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 ในทางทฤษฎีการหมุนสัมผัสนั้นไมจําเปนตองอาศัยน้ํามันหลอล่ืน แตในทางปฏิบัติแลว 
แบร่ิงลูกปนยังมีการเคล่ือนไหวแบบเล่ือนสัมผัสอยูบาง โดยเฉพาะอยางยิ่งแบร่ิงลูกปนบางชนิดจะ
เกิดการบิดเม่ือไดรับแรงกด นอกจากนี้ยังเกิดการเล่ือนสัมผัสระหวางตัวลูกปนกับตัววัสดุท่ียึด
ลูกปนนั้น ดังนั้นการหลอล่ืนจึงยังเปนส่ิงจําเปนเพื่อลดแรงเสียดทานท่ีเกิดจากการเลือนสัมผัส เปน
เกราะหรือซีลปองกันความช้ืน การกัดกรอน ตลอดจนส่ิงสกปรกตางๆ ท่ีจะเขาไปในแบร่ิง 
 แบร่ิงลูกปนสวนใหญจะใชจาระบีเปนตัวหลอล่ืน จารบียังทําหนาท่ีเปนซีลปองกัน
ไมใหความช้ืนหรือส่ิงสกปรกตางๆ เขาไปทําความเสียหายแกลูกปน การเลือกชนิดของจาระบี
ข้ึนอยูกับความเร็วรอบแรงกด และอุณหภูมิของแบร่ิงในขณะใชงาน โดยทั่วไปมักใชจาระบี
เอนกประสงค ท่ีทําดายสบูลิเทียม ในงานบางประเภทอาจมีความตองการจาระบีท่ีสามารถทนตอ
อุณหภูมิสูงและอุณหภูมิต่ํา คือ ไมเหลวและไมทําปฏิกิริยาออคซิเดช่ันในขณะท่ีใชงานภายใต
อุณหภูมิต่ํา เชน จาระบีสําหรับเคร่ืองบิน เปนตน ในบางสภาวะ จาระบียังตองมีคุณสมบัติทนตอ
การถูกชะลางโดยน้ํา และนํ้ามัน จะตองไมแยกตัวออกจาระบี เปนตน 
 แบร่ิงลูกปนหมุนรอบจัดซ่ึงมีความรอนเกิดข้ึนสูง จําเปนตองใชน้ํามันในการหลอล่ืน 
ขณะเดียวกันชวยระบายความรอนอีกดวย แบร่ิงเหลานี้มักเปนแบบปด แชอยูในอางน้ํามันหรือใช
วิธีฉีดพนหรือหยดน้ํามันก็ได  
 3.1.2  ผลิตภัณฑท่ีไดจากกระบวนการผลิต มี 2 ชนิด 
 1) ไมอัดแผน MDF ดังภาพท่ี 3.16 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.16 ไมอัด MDF 
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 2)  ประตู Veneer – Overlayed MDF Door ดังภาพท่ี 3.17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.17 ประตูไมอัด MDF 
 

 การศึกษาวิจัยเร่ือง การลดตนทุนการจัดการคลังสินคาอะไหลเคร่ืองจักรกลุมลูกปนของ
โรงงานผลิตไมอัด MDF จะแบงการวิเคราะหออกเปน 2 สวน ดังนี้ 
 1)  การวิเคราะหเชิงพรรณนา เปนการกลาวถึงกระบวนการส่ังซ้ือและควบคุมพัสดุคง
คลังอะไหลของเคร่ืองจักรของโรงงานกรณีศึกษา วามีข้ันตอนการดําเนินงานอยางไร ดังนี้ 
  1. เจาหนาท่ีพัสดุจะเช็คขอมูลจาก Stock Card ถารายการไหนถึงระดับ Min ก็จะ
นํามาคียในระบบ Software แตรายการไหนยังไมถึงระดับ Min ก็ยังคงไวเหมือนเดิม 
  2. เม่ือทําการลงขอมูลในระบบ Software แลว ก็จะทําเอกสารใบขอซื้อ (Purchase 
Request) แลวสงใหแผนกจัดซ้ือดําเนินการตอไป 
  3.  แผนกจัดซ้ือไดรับใบขอซ้ือ (Purchase Request) จะทําการขอราคาจาก Supplier 
3-5 ราน เพื่อทําการเทียบเปรียบราคา 
  4.  เม่ือทําการเปรียบเทียบและตอรองราคาแลว จะทําการเปดใบส่ังซ้ือ (Purchase 
Order) ใหกับ Supplier ท่ีไดสรุปไปขางตน 
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  5.  เม่ือ Supplier ถึงเวลากําหนดสงของ (Lead Time) จะมาสงของท่ีแผนกสโตรและ
จะทําการรับของใหตรงตามใบ PO และ Invoice 
  6.  เม่ือรับของเสร็จเรียบรอย แผนกสโตรจะคียขอมูลลงในระบบ Software (ระบุ
รานคาท่ีซ้ือ วันท่ีรับของ มูลคาสินคา) เปนการเสร็จส้ินระบบการรับของ 
  7.  เม่ือแผนกซอมบํารุงมาเบิกอะไหล พัสดุจะทําการตรวจสอบรายการในระบบ 
Software เม่ือพบรายการที่ตองการ ก็จะใหแผนกซอมบํารุงทําการเบิกได 
 จะเห็นไดวาทุกฝายหรือทุกแผนกจะมีความสัมพันธกันท้ังระบบหวงโซ (Supply 
Chain) ถาผิดพลาดฝายใดฝายหน่ึง ก็จะทําใหการทํางานลาชาและจะทําใหประสิทธิภาพการทํางาน
ลดลง อาจจะทําใหมีผลกระทบดานการผลิต สงมอบสินคาไมตรงตามลูกคา ทําใหบริษัทเสีย
ช่ือเสียงได ดังภาพท่ี 3.18 
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 2)  การวิเคราะหเชิงปริมาณ เปนการนําเทคนิคการควบคุมสินคาคงคลัง โดยวิธีการ
วิเคราะหแบบ ABC โดยแยกอะไหลออกเปนกลุมรายการ ทําการวิเคราะห ปญหาและนําเสนอ 
แนวทางแกไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด เฉพาะกลุมท่ีพบปญหา แลวนําเสนอนโยบายการจัดการอะไหล
สําหรับกลุมนั้นโดยตรง 
 การดําเนินการวิจัยนี้ เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Operation Study) เปนความพยายาม
ในการหาความรูเพ่ือแกปญหาท่ีเผชิญอยู ดวยการนําความรูท่ีมีอยูไปใชปฏิบัติจริงในโรงงาน โดย
ทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลลูกปน โดยมีข้ันตอนการวิจัยดังนี้ 
 การกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย 

 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 การวิเคราะหขอมูล 
 การสรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

3.2  การกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย 
 ข้ันตอนการทําวิจัย จะเริ่มจากปญหาท่ีเกิดข้ึนในองคกร การศึกษาขอมูลปริมาณการใช
สินคาคงคลัง กระบวนการวิเคราะหท่ีจะนํามาใชจนถึงข้ันการสรุปผล 
 จากภาพที่ 3.19 เปนข้ันตอนของกรอบแนวคิดในการทําวิจัย ซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้ 
 1) คนหาปญหาท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังวาปญหาสําคัญคืออะไร 
 2) กําหนดวัตถุประสงคและขอบเขตการวิจัย โดยมีวัตถุประสงคหลักคือ ศึกษากระบวนการ  
การจัดการสินคาคงคลัง 
 3) ศึกษาเอกสารและทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง ศึกษาขอมูลการศึกษา
ขอมูลการส่ังซ้ือ การควบคุม (Min-Max) และปริมาณการใชงานระบบท่ีใชอยูปจจุบัน 
 4)  วิเคราะหขอมูลตามกรอบแนวคิดท่ีไดจัดทําข้ึน 
 5)  สรุปผล 
 6)  นําเสนอวิธีการ การจัดการสินคาคงคลัง ท่ีไดจากการศึกษามาใชจริงกับองคกร 
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ภาพท่ี 3.19 ข้ันตอนและกรอบแนวคิดในการทําวจิัย 
 
3.3  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 การรวบรวมขอมูลการจัดทําวิจัยนี้ไดมาจากการเก็บขอมูลคลังสินคากลุมอะไหลลูกปน 
ของโรงงานผลิตไมอัด MDF ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 
 ขอมูลการเบิก-จายสินคาจาก Stock Cards ท่ีอยูภายในโรงงาน มีดังนี้ 
 1.  ปริมาณการจัดซ้ือสินคาคงคลังและราคาของสินคาคงคลังท่ีจัดซ้ือ 
 2.  ขอมูลจากการสัมภาษณผูบริหารและผูท่ีเกี่ยวของ 
 3.  ขอมูลดานปญหาและการจัดการ 
 ขอมูลท่ีไดจากการรวบรวมจะนําไปใชในการวิเคราะหดวยวิธี ABC และกําหนด
ความสําคัญ ปริมาณท่ีตองปรับปรุงใหเหมาะสม 
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3.4  การวิเคราะหขอมูล 
 หลังจากไดเก็บรวบรวมขอมูลไวเรียบรอยแลวผูวิจัยก็จะทําการวิเคราะหขอมูลท่ีไดมา
โดยมีข้ันตอนดังนี ้
 1)  รวบรวมขอมูลจากโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 2)  ใชวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อใหทราบมูลคาของลูกปนและจะไดจัดกลุมความสําคัญ
ของลูกปนไดและการควบคุมปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลัง 
 3)  ออกแบบระบบสินคาคงคลัง 
 ทําการวิเคราะหดวยวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อจัดแบงประเภทสินคาคงคลังออกเปน 3 
กลุม ดังนี้ 
 กลุม A = 15-20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 กลุม B = 25-30% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 กลุม C = 50-60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 ในข้ันนี้จะไดจํานวนรายการและมูลคาของสินคาคงคลังแตละกลุม ซ่ึงจะทําการเลือก
เฉพาะสินคาคงคลังกลุม A ในการปรับปรุงปริมาณการจัดเก็บเพราะสินคาคงคลังกลุมนี้จะมีมูลคา
สูงและเปนสินคาคงคลังท่ีสําคัญ 
 4)  การกําหนดขอมูลในการจัดเก็บสินคาคงคลัง ดังน้ี 
 กําหนดปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือตํ่าสุด (Minimum Quantity) 
 กําหนดปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือสูงสุดสุด (Maximum Quantity) 
 5) นําไปทดลองใชจริงกับโรงงานกรณีศึกษา โดยมีแผนกสโตรเปนผูควบคุมและมีการ
ติดตามตรวจสอบเปนรายสัปดาหและประเมินผล 
 ข้ันตอนการวิเคราะหและการสรุปผล ตามภาพท่ี 3.2 โดยเร่ิมตั้งแตการเก็บขอมูล การ
รับ-จายสินคาคงคลัง แลวทํากรวิเคราะหดวยวิธี ABC หลังจากนั้นทําการคํานวณปริมาณตํ่าสุด-
สูงสุด (Min-Max) สุดทายทําการสรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงปริมาณการจัดเก็บกอนและการ
วิเคราะห 
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ภาพท่ี 3.20  ข้ันตอนวิเคราะหและการสรุปผลเปรียบเทียบในการวิจัย 
 
3.5  การสรุปผล และขอเสนอแนะ 
 ผลท่ีไดจากการวิเคราะหจะถูกนํามาประยุกตใชกับโรงงานโดยผานหนวยงานท่ี
รับผิดชอบเพื่อควบคุมดูแลปริมาณและพัฒนาระบบการจัดการสินคาคงคลังใหเกิดประโยชนสูงสุด
กับโรงงาน การควบคุมและการปรับแตงระดับสินคาคงคลังท้ังในเชิงปริมาณและระดับการส่ังซ้ือ
สินคาคงคลังกับขอมูลกอนการปรับปรุง 
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บทที่ 4 
ผลการวิจัยและการวิเคราะหขอมูล 

 
 ในบทนี้จะเปนการวิเคราะหขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการจัดการสินคาคงคลังอะไหลลูกปน 
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยการวิเคราะหดวยวิธี ABC และทบทวนขอมูลท่ีเกี่ยวของ การปฏิบัติงาน
จริงท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหทราบรายละเอียดของกระบวนการและการเช่ือมโยงระหวางขอมูลท่ีนํามา
วิเคราะห รวมถึงปญหาและอุปสรรคตางๆ ท่ีเกิดข้ึน แลวนํามาประกอบการพิจารณานําเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษาใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน รายละเอียดการวิเคราะหและข้ันตอนตางๆ ของโรงงานกรณีศึกษา มีดังตอไปนี้ 

 1)  ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับโรงงานกรณีศึกษา 
 2)  ขอมูลสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร 
 3)  รูปแบบการจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน 
 4)  การจัดการกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใช ABC 
 5)  ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังแบบ ABC 
 6)  การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง แนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) ของกลุม A, 

B, C และเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 7)  การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง แนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) เฉพาะกลุม A 

และเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 
4.1  ขอมูลพื้นฐานเก่ียวกับบริษัทกรณีศึกษา 
 โรงงานผลิตไมอัด ท่ีใชเปนกรณีศึกษา เปนโรงงานท่ีผลิตไมอัด MDF ใชวัตถุดิบหลัก
ในการผลิตไมอัด 2 ชนิด คือ ไมยางและไมยูคาลิปตัส ปจจุบันเปนโรงงานท่ีผลิตไมอัด MDF สงใน
ประเทศและสงออกตางประเทศ ท่ีมีปริมาณสงออกเปนอันดับตนๆ ของประเทศไทย 
 มีความมุงม่ันตอบสนองใหกับลูกคา สําหรับเร่ืองการผลิตท่ีใชวัตถุดิบคุณภาพท่ีดีท่ีสุด
และมาตรฐานท่ีดีท่ีสุด ไดสรางจุดซ้ือในหลายพื้นท่ีในภาคใตและตะวันออกของประเทศไทย 
คุณภาพและการบริการท่ีดีข้ึนเปนส่ิงสําคัญ เพื่อใหลูกคาม่ันใจและเช่ือม่ันกับสินคาแลวบริการ 
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ภาพท่ี 4.1 Packing ไมอัด MDF 
 
 จากภาพท่ี 4.1 โรงงานใหความสําคัญกับการสงมอบผลิตภัณฑ ใหกับลูกคาอยาง
ตอเนื่องตามท่ีกําหนด มีการเตรียมสินคาใหกับลูกคาอยางตอเนื่องไมใหขาด Stock ดังนั้นสินคาคง
คลัง เปนส่ิงท่ีจําเปนสําหรับธุรกิจ เพราะจัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนรายการหน่ึงซ่ึงธุรกิจพึงมีไว
เพ่ือใหการผลิตสามารถดําเนินไปไดอยางราบรื่น การมีสินคาคงคลังมากเกินไปอาจเปนปญหากับ
โรงงานผูผลิต ท้ังในเร่ืองตนทุนการเก็บรักษาท่ี สินคาเส่ือมสภาพ หมดอายุ ลาสมัย หรือสูญหาย 
นอกจากนี้ยังทําใหสูญเสียโอกาสในการนําเงินท่ีจมอยูกับสินคาคงคลังนี้ไปหาประโยชนในดาน
อ่ืนๆ แตในทางตรงกันขาม ถาโรงงานมีสินคาคงคลังนอยเกินไป ก็อาจประสบปญหาตางๆตามมา
ได ดังนั้นงานซอมบํารุงเคร่ืองจักรและการบริหารคลังอะไหลมีความจําเปนอยางยิ่งตอการ
ดําเนินงาน และตนทุนการเก็บสินคาคงคลัง 
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ภาพท่ี 4.2  สโตรเก็บลูกปน 
 

 จากภาพท่ี 4.2 เปนคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษา งานวิจัยนี้จะใชขอมูล
เกี่ยวกับงานซอมบํารุงการเบิก-จายอะไหลท่ีใชจริงและการบริหารการควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง
อะไหลลูกปน มาใชในการศึกษาและนําเสนอวิธีการปรับปรุงการเก็บสินคาคงคลังใหเกิดประโยชน
สูงสุด ดังนั้นจึงเปนหนาท่ีตอไปของผูประกอบการในการจัดการสินคาคงคลังใหอยูในระดับท่ี
เหมาะสม ไมมากหรือนอยจนเกินไป เพราะการลงทุนในสินคาคงคลังตองใชเงินจํานวนมาก และ
อาจสงผลกระทบถึงสภาพคลองของธุรกิจได 
 
4.2  ขอมูลสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน 
 จากตารางท่ี 4.1 เปนขอมูลดิบของรายการลูกปน ท่ีไดจากแผนกสโตร ซ่ึงนําขอมูลมา
ท้ังหมด 40 รายการ เพื่อท่ีจะนํามาวิเคราะหในการทําวิจัยบทนี้ 
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ตารางท่ี 4.1 รายการสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน ป 2012 – ป 2013 
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ตารางท่ี 4.1 (ตอ) 
 

 
 

4.3  รูปแบบการจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน  
 การจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน จะใชวิธีการคาดการณจากผูใชงาน และคําแนะนําจาก
ผูผลิตเคร่ืองจักร บางคร้ังทําใหเกิดปญหาการขาดสต็อก หรือเกิดการเก็บเกินความจําเปน ทําใหเกิด
ความสูญเสียตอองคกร 
 ดังนั้นผูวิจัยจึงเห็นวาวิธีวิเคราะหดวย ABC สามารถชวยใหการจัดการสินคาคงคลังงาย
ข้ึน เพราะวาการวิเคราะหดวย ABC จะทําใหเราทราบวา ลูกปนเบอรอะไรสําคัญอยางไร อยูกลุม
อะไร จะไดนําเสนอแนวทางการจัดการท่ีเหมาะสม ซ่ึงทําใหตนทุนในการจัดการสินคาคงคลัง
ลดลงและไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตได 

 
4.4  การจัดการกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใชเทคนิควิเคราะหดวยวิธี ABC 
 การท่ีจะควบคุมสินคาคงคลัง หากมีจํานวนรายการสินคาคงคลังนอย ผูควบคุมดูแล
สามารถที่จะเลือกวิธีการในการควบคุมใหเหมาะสมกับรายการสินคาคงคลังแตละรายการได แต
ในทางปฏิบัติจริงคลังสินคามักจะมีรายการสินคาคงคลังท่ีตองดูแลควบคุมจํานวนมาก ทําใหผูดูแล
ไมมีเวลาเพียงพอในการท่ีจะเขาไปจัดการกับสินคาคงคลังทุกๆ รายการได อีกท้ังยังเปนการ
ส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลาอยางมากดวยหากเขาไปจัดการสินคาทุกราการ ดวยเหตุนี้ในระบบ
การควบคุมสินคาคงคลังของงานวิจัยนี้ จึงนําเทคนิควิธีการ ABC มาจําแนกความสําคัญของอะไหล
ลูกปน เพ่ือสะดวกในการเลือกวิธีการท่ีจะมาใชจัดการกับกลุมของอะไหลลูกปนเหลานี้ โดยเกณฑ
ในการแบงกลุมอะไหลลูกปนมีเกณฑท่ีสามารถนําไปใชหลายเกณฑดวยกัน ซ่ึงเกณฑท่ีมีการใช
โดยท่ัวไป ไดแก มูลคาการเก็บ อัตราการใชงานหมุนเวียน ชวงเวลาสงมอบสินคา คาใชจายการเก็บ
รักษา และคาใชจายในการสั่งซ้ือ เปนตน ซ่ึงในการแบงประเภทสินคาตามสถานะของสินคานั้น
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จะตองเลือกขอมูลท่ีมีอยูและตามความเหมาะสม สําหรับกรณีศึกษานี้ไดทําการศึกษาการควบคุม
อะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใชเกณฑปริมาณสินคาคงคลังตํ่าสุดและปริมาณสินคาคงคลัง
สูงสุดมาพิจารณาปรับปรุงใหเหมาะสม ท่ีเลือกวิธีนี้เพราะจะทําใหลดความเส่ียงในกรณีสินคาคง
คลังขาด และลดคาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน ซ่ึงในงานวิจัยจะได
ศึกษาลงรายละเอียดสินคาคงคลังเพื่อพิจารณาแตละกลุมตามความสําคัญมากนอยตามลําดับ 
 ท้ังนี้ การจําแนกกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร ตามวิธี ABC สามารถสรุปเปน
ข้ันตอนดังนี้ 
 1)  ทําการรวบรวมขอมูลของสินคาคงคลังอะไหลลูกปน โดยมีรายละเอียดขอมูล และ
ราคาตอหนวยของสินคา 
 2)  จัดเรียงลําดับขอมูลใหม โดยเรียงมูลคาสินคายอดรวมมากไปนอยตามลําดับ 
 3)  หาคาเปอรเซ็นตในแตละรายการ เพื่อทําการกําหนดกลุมโดยใชเกณฑ ดังนี้ 
 กลุม A = 15% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 กลุม B = 40% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 กลุม C = 60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 เม่ือไดทําการแบงกลุมสินคาคงคลังอะไหลตามลําดับของมูลคาแลว ก็จะมาพิจารณาถึง
การกําหนดวิธีการท่ีจะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมอะไหลท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะสงผลใหการ
บริหารจัดการอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักรมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
4.5  ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังแบบ ABC  
 จากขอมูลสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษา ไดนําเทคนิค ABC นํามา
ประยุกตใช โดยเรียงลําดับจากมูลคามากไปหานอย และคิดคาเปอรเซ็นสะสมใหม ผลท่ีไดสามารถ
แจกแจงรายละเอียด ดังตารางท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



37 

ตารางท่ี 4.2  เรียงลําดับจากมูลคาสินคาคงคลังจากมากไปหานอย 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) 
 

 
 จากตารางท่ี 4.2 แบงกลุมสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C ไดดังนี้ 

 รายการ 1-6 มูลคารวมถึง 3,955,332.00 บาท คิดเปนรอยละ 69.53% ของมูลคารวม
ท้ังหมด จัดเปนกลุม A คือกลุมท่ีมีมูลคาสูงและมีความสําคัญมาก 

 รายการท่ี 7-21 คือ กลุม B มูลคารวมถึง 1,139,192.00 บาท คิดเปนรอยละ 20.03% ของ
มูลคารวมท้ังหมด จัดเปนหมวดของอะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาระดับปานกลาง 

 รายการท่ี 22-40 คือ กลุม C มูลคารวมถึง 594,301.00 บาท คิดเปนรอยละ 10.45% ของ
มูลคารวมท้ังหมด เปนหมวดของอะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาตํ่าสุด 

 ดังนั้น เม่ือไดทําการแบงกลุมสินคาคงคลังอะไหลตามลําดับของมูลคาแลว ก็จะมา
พิจารณาถึงการกําหนดวิธีการท่ีจะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมอะไหลท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะสงผล
ใหการบริหารจัดการอะไหลลูกปนมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากข้ึน ผู ท่ีมีหนาท่ี
รับผิดชอบในการดูแลพัสดุจะตองใหความสําคัญตามความพิเศษในการทบทวนสถานะของอะไหล
คงคลังอยูเสมอ 
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ภาพท่ี 4.3 กราฟการแบงกลุมลูกปน โดยใชทฤษฎี ABC 
 
 จากภาพที่ 4.3 เปนกราฟท่ีไดจากการนําตัวเลขขอมูลท่ีคิดเปนเปอรเซ็นออกมาแลว ของ
ตารางท่ี 4.2 และไดทําการแยกประเภทอะไหลลูกปนกลุม A, B และ C จะเห็นวาลูกปนรายการแรก
มีมูลคาท่ีสูงกวาลูกปนรายการอ่ืนมาก ผูวิจัยจะไปวิเคราะหปญหาในหัวขอถัดไป 
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4.6  กําหนดปริมาณและปรับปรุง (Min-Max) ท้ังหมด 3 กลุม คือ A, B, C 
 ผูวิจัยไดทําการปรับ Min-Max ใหม โดยดูขอมูลการเบิกอะไหลจาก Stock Card 
ยอนหลัง 1 ป มีท้ังหมด 7 รายการ ท่ีไดทําการปรับปรุง Min-Max ใหม 
 
ตารางท่ี 4.3 รายการลูกปน ท่ีไดทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม 
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 จากตารางท่ี 4.3 การรวบรวมขอมูลเพื่อทําการปรับ Min-Max ใหม โดยอางอิงการเบิก
ลูกปนสูงสุดและตํ่าสุดจาก Stock Card แลวนําตัวเลขมาลงขอมูลใหม จะเห็นยอดรวมกอนปรับ 
Min-Max เทากับ 5,688,825.00 บาท และหลังจากปรับ Min-Max เทากับ 3,654,355.00 บาท ตนทุน
ลดลงเทากับ 2,034,470.00 บาท หรือลดลงประมาณ 35% และสามารถทํากราฟใหม ซ่ึงจะเห็นไดวา
มีความสมดุลกวากอนการปรับ Min-Max ดังภาพท่ี 4.4 

ภาพท่ี 4.4  กราฟ Pareto หลังจากปรับ Min-Max ใหม 
 
 ดังนั้น จากท่ีไดมีการปรับปรุงจะเห็นไดวา ถามีการจัด Min-Max ใหเหมาะสมตอการ
เบิกใชงาน จะทําใหสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังไดเปนอยางดี 
 
4.7  กําหนดปริมาณและปรับปรุง (Min-Max) เฉพาะกลุม A 
 ผูวิจัยไดนํามาศึกษาตอ โดยการท่ีใหความสําคัญกับสินคากลุม A เน่ืองจากเปนกลุม
อะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาสูง มีผลตอตนทุนสินคาคงคลังสูง ลูกปนในกลุม A มีลูกปนบางตัวท่ีจะตอง
มีการพิจารณาเพื่อการควบคุมปริมาณ Min-Max เพราะสินคาคงคลังตามรายการดังกลาว มีการ
จัดเก็บมากเกินกวาการเบิกนําไปใช ซ่ึงสงผลตอตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง ดังนั้นผูวิจัยจึงได
เลือกสินคาอะไหลเฉพาะในกลุม A มาทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม เพื่อท่ีจะทําใหตนทุน
สินคาคงคลังลดลงได 
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 การรวบรวมขอมูล โดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังลูกปนเฉพาะกลุม A 
และไดทําการปรับ Min-Max ใหม ซ่ึงอางอิงการปรับมาจากการเบิกใชลูกปนยอนหลัง 1 ป จาก 
Stock Card 
 
ตารางท่ี 4.4  อะไหลลูกปน ท่ีปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม เฉพาะกลุม A 
 

 จากตารางท่ี 4.4 ผูวิจัยพบวา กอนการปรับปรุง Min-Max มีมูลคารวม ถึง 3,955,332.00 
บาท และหลังการปรับปรุง Min-Max มีมูลคารวม 2,043,632.00 บาท มีรายการลูกปนท้ังหมด 2 
รายการท่ีมีการปรับ Min-Max และทําใหสามารถลดตนทุนได 1,911,700.00 บาท หรือลดตนทุน
สินคาลงประมาณ 19% 
 ผูวิจัยจะแจกแจงรายละเอียดของรายการ สายพานของกลุม A ท่ีมีการปรับ Min-Max 
ดังนี้ 

 รายการท่ี 1 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0083 คือ Bearing "SKF" 24176 ECA/W33 
เดิมตั้ง Max 2 Min 1 คงเหลือ 6 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตมาหาสาเหตุท่ีสินคาคงเหลือ 6 
ผูวิจัยไดสอบถามขอมูลจากสโตร ไดคําตอบมาวา Engineer เปนผูใหส่ังเขามา 6 ตลับ เพราะ Lead 
Time ในการรอของประมาณ 8-10 เดือน และเคร่ืองจักรตัวนี้ใชลูกปนจํานวน 4 ตลับ แตจะไม
เปล่ียนท้ัง 4 ตลับ จะทยอยเปล่ียนครั้งละ 2 ตลับ อีก 4 ตลับจะเก็บไวเปน stock แตพอของเขามาก็ยัง
ไมมีกําหนดเบิกใชงาน ทําใหลูกปนเกินจากจํานวน Max ที่ตั้งไว ดังภาพท่ี 4.5 

 สาเหตุท่ี Engineer ส่ังเขามาเพื่อเปน Spare Part เปนจํานวนเยอะ เนื่องจากเคร่ืองจักรท่ี
ใชลูกปนเบอรนี้ มีความสําคัญท่ีสุดของโรงงาน ถาลูกปนเบอรนี้เสีย แลวไมมี Spare Part เปล่ียน จะ
เกิดการสูญเสียมากกวาตนทุนท่ีเก็บลูกปนเปนจํานวนหลายเทา 
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ภาพท่ี 4.5 Bearing "SKF" 24176 ECA/W33 คงเหลือ 
 

 รายการท่ี 2 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1276 คือ Bearing "INA" SL 185028 A C3 
เดิมต้ัง Max 16 Min 8 คงเหลือ 16 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock 
Card มีการเบิกมากสุดจํานวน 16 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีตั้งไว และ Lead Time ในการรอ
ของลูกปนเบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.6 Bearing "INA" SL 185028 A C3 
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 รายการท่ี 3 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1278 คือ Bearing "INA" SL 181896 E เดิม
ตั้ง Max 2 Min 1 คงเหลือ 2 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card มี
การเบิกมากสุดจํานวน 2 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีตั้งไว และ Lead Time ในการรอของลูกปน
เบอรนี้อยูท่ีประมาณ 3-4 เดือน เบอรลูกปน ดังภาพท่ี 4.7 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.7  Bearing "INA" SL 181896 E 
 

 รายการท่ี 4 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0632 คือ Bearing "FAG" 239/500 CA/W33 
เดิมต้ัง Max 1 Min 0 คงเหลือ 1 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card 
มีการเบิกมากสุดจํานวน 1 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีตั้งไว และ Lead Time ในการรอของ
ลูกปนเบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1-2 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.8  Bearing "FAG" 239/500 CA/W33 
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 รายการท่ี 5 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0640 คือ Bearing "FAG" 24144 E1.K30 เดิม
ตั้ง Max 3 Min 2 คงเหลือ 3 ทางผูวิจัยไดปรับ Max 1 Min 0 ดูจาก Stock Card มีการเบิกสูงสุดเพียง 
1 ตลับเทานั้น และลูกปนเบอรนี้มี Stock จาก Supplier อยู จึงไมจําเปนตองซ้ือเขามาเก็บใน Stock 
เปนจํานวนตาม Max 3 ท่ีเคยต้ังไว ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.9 Bearing "FAG" 24144 E1.K30 
 
 รายการท่ี 6 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1222 คือ Bearing "SKF" 29448 E เดิมต้ัง 
Max 1 Min 0 คงเหลือ 1 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card มีการ
เบิกมากสุดจํานวน 1 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีตั้งไว และ Lead Time ในการรอของลูกปน
เบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.10 
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ภาพท่ี 4.10 Bearing “SKF” 29448 E 
 
 จากการท่ีผูวิจัยไดศึกษาการจัดการสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปนของโรงงานผลิตไม
อัด MDF นั้น โดยเก็บรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังและทําการศึกษาขอมูล 
วิเคราะหขอมูล เพื่อหาวิธีหรือแนวทางในการนําเสนอแนะเพื่อท่ีจะสามารถทําใหลดตนทุนสินคา
คงคลังของโรงงานกรณีศึกษาไดดังท่ีไดกลาวมาท้ังหมดในบทท่ี 4 ผลการวิจัยและการวิเคราะห
ขอมูลและผูวิจัยจะทําการสรุปผลการจัดวิจัยในคร้ังนี้ในบทที่ 5 ตอไป 
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน กรณีศึกษาโรงงานผลิตไม
อัด MDF ดวยเทคนิคการวิเคราะหแบบ ABC และไดศึกษาการจัดการปริมาณ Min-Max ของสินคา
คงคลัง สามารถสรุปไดดังนี้ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 จากกรณีศึกษา โรงงานผลิตไมอัด MDF มีเคร่ืองจักรท่ีตองผลิตไมอัดตอเนื่องตลอด 24 
ช่ัวโมง ดังนั้นการจัดการสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักร (Spare Part) มีความสําคัญเปนอยางยิ่ง 
เพราะปจจุบันนี้อะไหลกลุมลูกปน (Bearing) มีปญหาเร่ืองของ Stock จํานวนท่ีมากเกินไป ทําให
เกิดตนทุนท่ีสูง และบางรายการมี Stock นอยเกินไป ทําใหเบิกใชไมพอในการซอมบํารุงแตละคร้ัง 
และมีการส่ังซ้ือ (Reorder) ท่ีไมเหมาะสม เพราะไมมีการจัดหมวดหมูความสําคัญของลูกปน ผูวิจัย
จึงไดนําทฤษฏี ABC Analysis หรือ กฎของ Pareto เพื่อแยกความสําคัญของกลุมลูกปน และใช
ทฤษฏี Min-Max เพื่อปรับจํานวนใหมใหสอดคลองกับการเบิกใชงานจริง 
 ผลจากการนําทฤษฏี ABC Analysis หรือ กฎของ Pareto มาใช ทําใหสามารถจัด
หมวดหมูความสําคัญตามมูลคาของลูกปนจํานวน 40 รายการไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะทําให
ผูดูแลสะดวกในการดูขอมูลยิ่งข้ึน และผลจากการใชทฤษฏี Min-Max มาใช ทําใหตนทุนในการ
จัดเก็บลดลง ผูวิจัยจะเสนอตัวเลขในการปรับ Min-Max ดังนี้ 
 จากตาราง 4.3 การรวบรวมขอมูลเพื่อทําการปรับ Min-Max อะไหลลูกปนกลุม A, B, C 
ใหม โดยอางอิงการเบิกลูกปนยอนหลังเปนเวลา 1 ป และนําตัวเลขมาลงขอมูลใหม จะเห็นยอดรวม
กอนปรับ Min-Max เทากับ 5,688,825.00 บาท และหลังจากปรับ Min-Max เทากับ 3,654,355.00 
บาท ตนทุนลดลงเทากับ 2,034,470.00 บาท หรือลดลงประมาณ 35% 
 จากตารางท่ี 4.4 พิจารณาอะไหลลูกปนเฉพาะ กลุม A กอนการปรับปรุง Min-Max มี
มูลคารวม ถึง 3,955,332.00 บาท และหลังการปรับปรุง Min-Max มีมูลคารวม 2,043,632.00 บาท มี
การปรับปรุง Min-Max รายการลูกปนจํานวน 2 รายการ ทําใหสามารถลดตนทุนได 1,911,700.00 
บาท หรือลดตนทุนสินคาลงประมาณ 19% 
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 ดังนั้น การจัดการสินคาคงคลังก็เปนวิธีหนึ่งท่ีสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังได ถาเรา
ใหความสนใจควบคุมสินคาคงคลังเหลานี้ท้ังหมดในคลังสินคา ก็จะทําใหคาใชจายในการดูแล
ลดลงและไมตองเสียเวลามาก ควรจําแนกประเภทของสินคาคงคลังออกเปนชนิดท่ีมีความสําคัญ
มาก และท่ีมีความสําคัญรองลงมา 

 
5.2  ขอเสนอแนะ 
 1)  ควรศึกษารายการอะไหลลูกปนท่ีเปน Dead Stock ท่ีไมมีการเคล่ือนไหวภายในเวลา 
3 ป และจัดแยกกลุม Dead Stock ออกมาเปนกรณีพิเศษ 
 2)  ควรมีอายุการใชงานลูกปน เพ่ือท่ีจะไดวางแผนการเปล่ียนลูกปนตามระยะเวลา ซ่ึง
ไมจําเปนตองใหลูกปนแตกหรือเสียกอน อาจจะมีการวางแผนเปล่ียนลูกปนทุก 3 – 6 เดือน เพื่อเปน
การปองกันความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึน 
 3)  ลูกปนท่ีมีมูลคาหลักแสน ควรที่จะทํา Contact กับ Supplier เพื่อจะไดตอรองเร่ือง
ราคาและ Lead Time ได 
 การนําทฤษฎี Pareto มาใชใหประสบความสําเร็จในการจัดการคลังอะไหลลูกปนนั้น ก็
มีปจจัยตางๆ ท่ีเกี่ยวของ เชน ความถูกตองของขอมูล การสนันสนุนจากผูท่ีเกี่ยวของ และความรู
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินคาของผูใช หากไมสามารถควบคุมปจจัยตางๆ เหลานี้ การนําทฤษฎีมา 
Pareto มาใชในการจัดการคลังสินคา อาจจะประสบความลมเหลวหรือใชไดแตไมมีประสิทธิภาพท่ี
ดีพอ 
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 (2549).  แนว
มส่ิงทอ. (วิท

สดุคงคลังอะ
บัณฑิต).  กรุง
ารบริหารการผ

นกุรม 

สอื 

รชนา  วงศสนิ
นิวสตาร 4x4
าลัยขอนแกน
ทางธุรกิจ (พมิ

ธีของนิวตันใน
ตรบรูพา. 
ณภาพกระบวน
ROVEMENT 

ณการสํารองอ
นสวนชวงลาง
ทพฯ: มหาวทิ
หรับอะไหลซอ
หาวทิยาลัย. 
สามารถการจดั
นธปริญญามห
วทางการสราง
ยานิพนธปริญ

ไหลใหทันกับ
งเทพฯ: มหาวิ
ผลิตและการป

นทิ.  (2552).  
 โปรช็อป.  ห
. 
มพคร้ังท่ี 6).  ก

นการหาคาสูง

นการผลิตสําห
 FOR WOOD

อะไหลของเค
งและช้ินสวน
ทยาลัยธรรมศ
อมบํารุง (วิทย

ดการสินคาคง
หาบัณฑิต). ก
งหวงโซในอุ
ญญามหาบัณฑ

บความตองกา
วทิยาลัยบูรพา
ปฏิบตัิการ (ฉ

 การบริหารสิ
หลักสูตรบริห

กรุงเทพฯ:

งสุด (ต่าํสุด) 

หรับการผลิตเ
DEN FURNIT

คร่ืองจักรใน
นเคร่ืองยนต  
ศาสตร. 
ยานิพนธปริญ

งคลัง กรณีศกึ
กรุงเทพมหาน
ตสาหกรรมสิ
ฑติ). 

ารของผูใชงา
า.   
ฉบับปรับปรุง
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สินคาคง
ารธุรกิจ

 ของ

เคร่ือง
TURE 

ญญา

กษา 
นคร. 
ส่ิงทอ.  

น 

ใหม). 

DPU
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พงษดนยั  คาแสน.  (2542).  การจัดการสินคาคงคลัง: กรณีศึกษา บริษัท ยูอารซี (ประเทศไทย)  
 (วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต). กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร. 
ศราวุธ  ไชยธงรัตน สุนาริน จันทะ.  (2555).  การกําหนดระดับสินคาคงคลังสํารองท่ีเหมาะสม
 สําหรับสินคาประเภทส่ังทํา กรณีศึกษา บริษัท ผลิตประตูหนาตาง (วิทยานิพนธ
 ปริญญามหาบัณฑิต). กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนอื. DPU
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ประวัติผูเขียน 

 

ช่ือ นามสกุล นายวัลลภ  พทัิกษาลี 
ประวัติการศึกษา ป 2548   
 ระดับปริญญาตรี คณะบริหารธุรกิจบัณฑิต (บธบ.) 
 สาขาเทคโนโลยีสารสนเทศธุรกิจ มหาวิทยาธุรกิจบัณฑติย 
ตําแหนงและสถานท่ีทํางานปจจุบัน เจาหนาท่ีจัดซ้ือ บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด 

 สํานักงานต้ังอยูเลขท่ี 100/1 อาคารวรสมบัติ ถนนพระราม 9 
 แขวงหวยขวาง เขตหวยขวาง กรุงเทพมหานคร 
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