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บทคัดยอ 
 

 การวิจัยเร่ืองการลดตนทุนสินคาคลังคลังสายพาน ของโรงงานผลิตไมอัด บริษัท แอด
วานซ ไฟเบอร จํากัด มีวัตถุประสงคเพื่อลดตนทุนสินคาคลังกลุมอะไหลสายพาน และหาวิธีจัด
กลุมมูลคาสายพานใหมีประสิทธิภาพ โดยในการวิจัยไดทําการศึกษาขอมูลจากแผนกสโตร จากน้ัน
จึงทําการจัดกลุมโดยใชทฤษฏี ABC เพื่อแยกความสําคัญของสายพาน และใชทฤษฏี Min-Max เพื่อ
ปรับใหเหมาะสมกับการเบิกใชงานจริง เพื่อควบคุมการเบิกสายพานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 จากการศึกษากระบวนการทํางาน พบวาการนําทฤษฏี ABC และ Min-Max มาใช ทําให
สามารถแยกกลุมสายพานท่ีมีความสําคัญออกมาได และสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหล
สายพานไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยตนทุนรวม จากเดิม 1,101,303 บาท ลดเหลือ 918,302 บาท คิด
เปนรอยละ 20 ของมูลคารวมท้ังหมด 
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ABSTRACT 
 
 The purpose of this research is to reduce the inventory costs by using the belt 
information of Advance Fiber Co., Ltd. as a case study. The researcher will learn how to separate 
the belt 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 belt then using the Minimum - Maximum theory to control the belt 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 belt more effectively for the machine. 
It can reduce the cost of belt part warehouse from 1,101,303 baht to reducing 918,302 baht or 20 
percent cost reducing. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจุบัน ในโลกการแขงขันทางธุรกิจ องคกรสวนใหญ มีความสนใจ และต่ืนตอกะแส
โลกาภิวัฒนมากข้ึน จึงสงผลใหในแตละองคกร ท่ีตองมีการเผชิญหนากับแรงกดดันในการแขงขัน
นํากลยุทธตางๆ มาใชเพ่ือเปนเครื่องมือในการสรางประสิทธิภาพในการบริหารจัดการกลยุทธ ใน
หลายๆ องคกรใหความสําคัญ และถูกกลาวถึงเปนประเด็นแรกๆ คือ แนวคิดดานการจัดการสินคา
คงคลัง เชน การลดปริมาณสินคาคงคลัง เนื่องจากหากมีปริมาณสินคาคงคลังมาก จะทําใหตนทุน
ในการดําเนินการสูงมากข้ึน อาจทําใหการแขงขันทางธุรกิจไมสามารถดําเนินการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 จากกรณีศึกษา บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด ไดรับการจัดต้ังข้ึนตั้งแตป 2006 กับ
ธุรกิจผูผลิตแผนไมอัด ณ ปจจุบัน บริษัทฯ มีนโยบายความมุงม่ันตอการผลิตสินคาท่ีคงคุณภาพที่ดี
ท่ีสุดและมาตรฐานท่ีดีท่ีสุดภายใตตนทุนท่ีต่ําท่ีสุดเทาท่ีทางบริษัทฯสามารถทําได ดังนั้น งานวิจัยนี้
จึงเล็งเห็นความสําคัญในการศึกษา การลดตนทุนสินคาคงคลังของ บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร 
จํากัด ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาเฉพาะในสวนของสินคาคงคลัง ประเภทวัสดุซอมบํารุง สายพาน
เคร่ืองจักร ปริมาณสินคาคงคลัง (Inventory) ในจํานวน 30 รายการ ซ่ึงมีมูลคาท้ังส้ิน 1,101,303.00 
บาท  ท่ีมีการควบคุมดูแลสินคาคงคลังใชวิ ธีแบบกําหนดปริมาณตํ่าสุด-สูงสุด  (Minimum-
Maximum) ตามคําแนะนําของผูผลิตเคร่ืองจักร และการประมาณการณของผูใชงาน ทําใหปริมาณ
สินคาคงคลังบางรายการมีมากเกินความจําเปนในการงาน จึงทําใหมูลคาสินคาคงคลังสูงข้ึนเร่ือยๆ 
 การควบคุมและการจัดการปริมาณสินคาคงคลัง จึงมีความสําคัญอยางยิ่ง เนื่องจากเปน
วิธีการท่ีสนับสนุนกระบวนการผลิตของบริษัท เพ่ือปองกันไมใหเกิดการสูญเสีย จาการขาดสินคา
คงคลังท่ีตองการใชในการซอมบํารุง ซ่ึงถือวามีความจําเปนมาก เพราะถาหากวาไมสามารถเบิกจาย
อะไหลใหแกผูใชงานได ก็จะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต ทําใหไมสามารถสงมอบผลิตภัณฑ
แกลูกคาตรงตามระยะเวลาท่ีกําหนดได แตในทางตรงกันขาม หากมีการจัดเก็บสินคาคงคลังใน
ปริมาณมากเกินความจําเปนในการใชงาน จะทําใหเกิดความเสียโอกาสในดานเงินทุนท่ีตองใชไป
ในการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ีมากเกินความตองการ รวมถึงการเกิดความสูญเสียเนื่องจากสินคา 
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คงคลังท่ีถูกจัดเก็บไวเกินกวาระยะเวลาที่กําหนด (Dead Stock) ซ่ึงจะทําใหคุณภาพของสายพาน
อาจจะเส่ือม เม่ือมีการเก็บ stock ไวเปนเวลานานเกินไป และทําใหเกิดตนทุนท่ีสูงโดยไมจําเปน 
 จากขอมูลดังกลาว จะสงผลตอตนทุนและเพิ่มคาใชจายในการลงทุนรวมท้ังมีคาใชจาย
ในการดูแลรักษา ซ่ึงวิธีการจัดการสินคาคงคลังดังท่ีกลาวมานี้อาจไมไดถูกใหความสําคัญ จึงมี
ความจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองพิจารณา เพื่อศึกษาวิธีในการควบคุม และวางแผนการจัดการสินคาคง
คลังใหเกิดประสิทธิภาพมากข้ึน ดังนั้นผูวิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษา เพื่อหาวิธีการควบคุม
ปริมาณสินคาคงคลังใหเกิดประโยชนสูงสุด และสามารถที่จะเปนแนวทางในการลดตนทุนสินคา
คงคลังได 

 
1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 1.  เพื่อใชหลักการวิเคราะหดวยวิธี ABC ในการบริหารจัดการปริมาณสินคาคงคลัง และ
สามารถลดตนทุนสินคาคงคลังประเภทวัสดุคงคลัง สายพานเครื่องจักร และสอดคลองกับแผนงาน
การซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
 2. เพื่อปรับปรุงปริมาณตํ่าสุด-สูงสุด (Minimum-Maximum) ของวัสดุคงคลัง ซ่ึงจะทําให
ตนทุนในการจัดเก็บลดลง 

 
1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 
 1. การวิจัยคร้ังนี้เปนการศึกษาวิจัยเฉพาะ การจัดการการควบคุมวัสดุคงคลังอะไหลเคร่ืองจักร 
ประเภทวัสดุซอมบํารุง สายพานเคร่ืองจักรของ บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด 
 2.  ศึกษาและวิเคราะหปญหาและหาแนวทางแกไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพื่อลดตนในการจัดการ
วัสดุคงคลัง 
  2.1  ใชหลักการวิเคราะหดวยวิธี ABC ในการจัดการสินคาคงคลัง 
  2.2  การจัดการปริมาณตํ่าสุด - สูงสุด (Minimum-Maximum) ของวัสดุคงคลัง 
 3. การจัดการสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักรประเภทวัสดุซอมบํารุง สายพานเคร่ืองจักร นี้ตอง
มีสอดคลองกับแผนการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
 4. ในการทําสารนิพนธฉบับนี้จะอางอิงขอมูลในชวงป 2007 - ป 2013 
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1.4  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 1.  ทําการศึกษาและเก็บขอมูลตนทุนท่ีเกิดข้ึนและปริมาณวัสดุคงคลังท่ีเกิดของ บริษัท แอด
วานซ ไฟเบอร จํากัด 
 2.  แบงกลุมวัสดุ โดยใชเทคนิคการวิเคราะหแบบ ABC เพื่อใชจัดแบงประเภทสินคาคงคลัง
ออกเปน 3 กลุม 
 A - 15-20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 B - 25-30% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 C - 50-60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 ทําการกําหนดขอมูลในการจัดเก็บวัสดุคงคลัง 
 ปริมาณวัสดุคงคลังตํ่าสุด (Minimum) 
 ปริมาณวัสดุคงคลังสูงสุด (Maximum) 
 3. วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนเกี่ยวกับพัสดุคงคลังของ บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด พรอมท้ัง
กําหนดแนวทางแกไขและรูปแบบการแกไขปญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 4.  หางานวิจัยและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
 5.  สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 
1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1.  สามารถลดตนทุนสินคาคงคลังได 
 2.  ทําใหไดวิธีการจัดการปริมาณสินคาคงคลังในปริมาณท่ีเหมาะสมและสามารถซอมบํารุง
เคร่ืองจักรไดตามแผนท่ีกําหนดโดยท่ีอะไหลไมขาดมือ 
 3.  ทําใหทราบปริมาณตํ่าสุด-สูงสุด ในการจัดเก็บท่ีเหมาะสมตอความตองการที่แทจริง 
 4.  เพื่อเปนแนวทางของการบริหารสินคาคงคลังประเภทอ่ืนๆ ซ่ึงอาจจะสรางความไดเปรียบ
ในเชิงธุรกิจ และอาจกอใหเกิดกําไรสูงสุดจากการบริหารจัดการได 
 5.  สามารถนําผลการวิจัยท่ีไดไปประยุกตใชกับโรงงานประเภทอ่ืนๆ ได  
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แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

 
 การศึกษาเร่ือง กรณีศึกษาสินคาคงคลังอะไหลสายพานเคร่ืองจักรของบริษัท แอดวานซ 
ไฟเบอร จํากัด ผูวิจัยไดศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของเพ่ือชวยลดปญหาในเร่ืองของ 
สินคาคงคลังสายพานเคร่ืองจักร ท่ีมีปริมาณมากเกินตอการนําไปใชจริงของ บริษัท แอดวานซ  
ไฟเบอร จํากัด เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงแนวคิด ทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
 2.1 ความหมายและความสําคัญของสินคาคงคลัง 
 2.2 คํานิยายของสินคาคงคลังและคํานิยายของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.3 วัตถุประสงคของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.4  หนาท่ี หรือประโยชนของสินคาคงคลัง 
 2.5  แนวคิดโครงสรางของระบบสินคาคงคลัง  
 2.6  ทฤษฏี ตนทุนคาใชจายของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.7  ทฤษฎีเกี่ยวกับจําแนกอะไหลตามระบบ ABC Classification 
 2.8  ทฤษฎีเกี่ยวกับวิธีการในการกําหนดปริมาณตํ่าสุด - สูงสุด (Minimum-Maximum) 
 2.9  ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
2.1  ความหมายและความสําคัญของสินคาคงคลัง 
 สินคาคงคลัง หมายถึง ปริมาณ หรือมูลคาของส่ิงของและสินคาท่ีธุรกิจเก็บรักษาไวเพื่อ
ใชประโยชนในเวลาท่ีตองการ ซ่ึงอาจเปนการใชประโยชนโดยนําไปเปนสวนประกอบในการผลิต 
หรือนําไปจําหนายใหแกลูกคา หรืออ่ืนๆ ก็ได นอกจากนี้ยังมีความแตกตางกันในแตละธุรกิจ โดย
บางธุรกิจอาจตองการเก็บรักษาไวในปริมาณมากๆ เพื่อใหเพียงพอตอการตอบสนองความตองการ
ตลอดเวลา ขณะท่ีบางธุรกิจอาจตองการเก็บรักษาในปริมาณนอยๆ เพื่อลดคาใชจายจากการมีสินคา
คงคลังใหนอยท่ีสุด การตัดสินใจในสินคาคงคลังโดยท่ัวไปจึงมักพิจารณาความเหมาะสมระหวาง
ความสามารถในการตอบสนองความตองการกับคาใชจายจากการมีสินคาคงคลังซ่ึงมีความสัมพันธ
กันในทางตรงกันขามและไมวาสินคาคงคลังจะมีปริมาณมากหรือนอย สินคาคงคลังก็จัดเปน
สินทรัพยหมุนเวียนรายการหนึ่งในงบดุลของธุรกิจท่ีตองคุมคาตอการลงทุน 
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สินคาคงคลัง (Inventory) เปนสินทรัพยหมุนเวียนชนิดหนึ่งท่ีมีความสําคัญ และเสีย
คาใชจายในการบริหารการจัดการในหลายบริษัท เงินลงทุนในสินคาคงคลังบางบริษัทอาจสูงถึง 
40% ของเงินลงทุนในสินทรัพยรวม ซ่ึงในระดับผูบริหารไดตระหนักถึงความสําคัญของการบริหาร
สินคาคงคลังอยางมีประสิทธิภาพ โดยพยามลดจํานวนสินคาคงคลังลง ซ่ึงจะทําใหคาใชจายลดลง
แตหากลดจํานวนสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป อาจทําใหสินคาคงคลังขาดมือได ดังนั้นธุรกิจจึง
จําเปนตองควบคุมสินคาคงคลังใหอยูในระดับท่ีเหมาะสม กลาวคือ การวางแผนควบคุมสินคาคง
คลังใหอยูในระดับท่ีทําใหคาใชจายรวมต่ําท่ีสุด 

 
2.2  คํานิยามของสินคาคงคลังและการจัดการสินคาคงคลัง  
 สินคาคงคลัง (Inventory) คือ รายการพัสดุท่ีจัดเก็บโดย แบงเปนประเภทตางๆ ดังนี้ 
 ประเภทของอะไหลของเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
 วัสดุส้ินเปลือง 
 อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 
 สุปญญา ไชยชาญ (2549) อธิบายวาสินคาคงคลัง (Inventory) ถือเปนสวนประกอบทาง
ตนทุนของบริษัท ท่ีสูงท่ีสุด การจัดการซ้ือเพื่อนํามาเก็บเปนสินคาคงคลัง มีขอควรคํานึงอยูหลาย
ประการ นอกจากจะสงผลกระทบตอกําไรจากการประกอบการโดยตรงแลว ยังเปนการตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกคาในดานเวลาดวย ซ่ึงความตองการของลูกคา ในปจจุบันอยูในรูปแบบสินคา
ท่ีลูกคาตองการ (Customized Product) กลาวคือ ลูกคาสามารถพึงเลือกได มีความสะดวกรวดเร็ว  
และทันสมัย ภายในระยะเวลาที่กําหนด ฉะนั้นการจัดการสินคาคงคลังจึงมีความสําคัญตอธุรกิจเปน
อยางมาก การจัดการสินคาเพื่อเก็บไวขาย หรือการจัดซ้ือวัตถุดิบเพื่อรอเขาสูระบบการผลิตสินคา
ดังกลาว จัดเปนสินคาคงคลัง (Inventory) ซ่ึงจะตองมีการจัดการอยางดี เพื่อใหเกิดตนทุนท่ีประหยัด
หรือตํ่าท่ีสุด เพราะกําไร = ยอดขาย – ตนทุน ยิ่งตนทุนตํ่าเทาไร กําไรยิ่งมากข้ึน โดยเปนสัดสวน
ผกผันกัน ซ่ึงมีผูตั้งทฤษฎีและตัวแบบใหยึดถือเปนแนวทางปฎิบัติอยู 
 ประเภทของสินคาคงคลัง 
 1. วัตถุดิบ (Raw Material) คือ ส่ิงของหรือช้ินสวนท่ีซ้ือมาเพื่อใชในการผลิต จะรวม
ทุกอยางท่ีถูกส่ังซ้ือ และวัตถุดิบทางตรง จะกลายเปนผลิตภัณฑข้ันสุดทาย (End Product) สินคาคง
คลังประเภทนี้จะมีมูลคาเพิ่มข้ึนเม่ือไหลผานไปในกระบวนการประกอบยอย 
 2. สินคาท่ีอยูในระหวางการผลิต (Work in Process) คือช้ินงานท่ีอยูในข้ันตอนการ
ผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตในข้ันตอนตอไป โดยยังผานกระบวนการผลิตไมครบทุกข้ันตอน 
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 3. วัสดุซอมบํารุง (Spare parts) คือ ช้ินสวนหรืออะไหลของเคร่ืองจักรท่ีสํารองไวเผ่ือ
เปล่ียน เม่ือช้ินสวนเดิมเสียหายหรือหมดอายุการใชงาน 
 4. สินคาสําเร็จรูป (Finish Goods) คือ ผลผลิตท่ีผานทุกกระบวนการผลิต ครบถวน
พรอมท่ีจะนําไปขายใหลูกคาได 
 ถาหากไมมีสินคาคงคลังการผลิตอาจจะไมราบร่ืน โดยท่ัวไปฝายขายคอนขางพอใจ
หากมีสินคาคงคลังจํานวนมากๆ เพราะใหความรูสึกม่ันใจวาอยางไรก็มีสินคาใหพอขาย แตหนาท่ี
ของสินคาคงคลังคือ รักษาความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน ทําใหเกิดการประหยัดตอขนาด 
(Economy of Scale) เพราะการสั่งซ้ือจํานวนมากๆ เปนการลดตนทุน 
 นิยามของการจัดการสินคาคงคลัง 
 คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2550) เปนการจัดการสินคาคงคลังเพ่ือใหมีวัสดุและสินคา
รองรับงานผลิตและการตลาด ท้ังการบริการลูกคาท่ีดีและมีตนทุนสินคาคงคลังรวมท่ีอยูในระดับ
ต่ําสุดสามารถทําไดหลายวิธีการข้ึนอยูกับลักษณะของความตองการสินคา ทรัพยากรขององคกร
การผลิตสินคาประกอบเขาดวยกัน นอกจากนั้นความกาวหนาของเทคโนโลยี ขอมูลขาวสารและ
คอมพิวเตอรยังชวยใหการสรางระบบการจัดการสินคาคงคลังมีความหลากหลายมากข้ึน ทําให
ผูบริหารสามารถเลือกใชระบบท่ีเหมาะสมกับกิการของตนไดมากข้ึน 
 
2.3  วัตถุประสงคของการจัดการสินคาคงคลัง 
 การจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคอยู 2 ขอ คือ 
 1.  สามารถมีสินคาคงคลังไวบริการลูกคาในปริมาณท่ีเพียงพอ และทันตอความ
ตองการของลูกคาเสมอ เพื่อสรางยอดขาย และรักษาสวนแบงตลาดไว 
 2.  สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังใหอยูในระดับท่ีเหมาะสม เพื่อทําให
ตนทุนการผลิตตํ่าลง ซ่ึงการมีสินคาคงคลังท่ีเหมาะสมกอใหเกิดประโยชน คือ 
  2.1  เพื่อใหเกิดการประหยัดตอขนาดของสินคาคงคลัง 
  2.2  เพื่อใหเกิดความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน  
  2.3  เพื่อใหเกิดความชํานาญเฉพาะทางในการผลิต 
  2.4  เพื่อปองกันความไมแนนอนท่ีอาจเกิดข้ึนในอนาคต 
  2.5  เพื่อเปนกันชนไมใหเกิดปญหาวิกฤต 
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2.4  หนาท่ี หรือประโยชนของสินคาคงคลัง 
 สินคาคงคลังเกิดข้ึน หรือมีข้ึนเนื่องมาจากความไมพอดี ซ่ึงอาจเปนความไมพอดี
ระหวางปริมาณผลิตและปริมาณความตองการของตลาด ความไมพอดีกัน หรือไมเทากันของอัตรา
การผลิตไดแตละข้ันตอน ความไมพอดีกันของชวงเวลาท่ีตองการวัตถุดิบและชวงเวลาที่ผูขายสงจะ
สามารถจัดสงใหได ความไมพอดีเหลานี้ลวนแลวแตทําใหเกิดสินคาคงคลังท้ังส้ิน สินคาคงคลังจึง
ทําหนาท่ีเหมือนกับเปนกันชน หรือเปนตัวดูดซับความไมพอดีท้ังหลายใหบรรเทาเบาบางลง เชน 
การเก็บวัตถุดิบไวเปนสินคาคงคลัง จะเปนตัวดูดซับความตองการในการใชวัตถุดิบในขณะท่ีผูขาย 
(Suppliers) ยังไมนําของมาสงใหม หรือเปนกันชนไมทําใหบริษัทตองเดือดรอนถาผูขายไมนําของ
มาสงตามเวลา เปนตน 
 ถาจะแบงประเภทของสินคาคงคลังตามหนาท่ี หรือประโยชนของมัน เราอาจแบง
สินคาไดเปน 4 ประเภท คือ 
 2.4.1 สินคาคงคลังท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการส่ังสินคาเปนล็อต (Lot-size stock) โดยทั่วไปกิจการ
ตางๆ มักส่ังซ้ือสินคาเปนล็อต กลาวคือ ส่ังเปนจํานวนมากกวา 1 ช้ินตอคร้ัง ซ่ึงอาจหมายถึง การ
ส่ังซ้ือคร้ังละเปนรอยๆ หรือเปนพันๆ ช้ินก็ได เหตุผลท่ีตองส่ังซ้ือคร้ังละมากๆ ก็เนื่องมาจาก
คาใชจายคงที่ท่ีตองเสียไปตอคร้ังไมวาจะส่ังคร้ังละกี่ช้ินก็ตาม เชน คาขนสงซ่ึงอาจตองเสียคา
โทรศัพท คาจัดทําใบส่ังซ้ือ คาขนสง เชน คาเชารถ คาน้ํามัน ซ่ึงจะส่ังของเต็มคันรถ หรือคร่ึงคัน 
ก็เสียคาใชจายเทากัน ในกรณีผูขายเปนผูจัดสงผูขายก็มักบังคับวา ตองส่ังไมนอยกวาจํานวนหนึ่งจึง
จะจัดสงให หรือในกรณีส่ังผลิต การส่ังผลิตคร้ังละมากๆ ยอมทําใหคาใชจายเตรียมการเฉลี่ยตอ
หนวยตํ่าลง การส่ังสินคาเปนล็อตเชนนี้มักมีจํานวนมากกวาความตองการที่เกิดข้ึนในวันท่ีสินคา
มาถึง ดังนั้น จึงจําเปนอยูเองที่ตองมีสินคาคงเหลือ สินคาคงเหลือก็จะถูกนําไปเก็บรักษาไวเปน
สินคาคงคลังตอไป 
 2.4.2 สต็อคสํารอง (Safety stock) เม่ือความตองการสินคาในตลาดมีมากกวาปกติ หรือมี
มากกวาท่ีคาด หรือกวาท่ีพยากรณสินคาท่ีมีอยูในรูปของสินคาคงคลังก็อาจหมดลงเร็วกวาท่ีสินคา
ล็อตใหมมาถึง เพ่ือปองกันไมใหสินคาคงคลังรายการท่ีมีความสําคัญตองขาดสต็อค กิจการสวน
ใหญจะมีสต็อคสํารอง หรือ Safety stock ไวเผ่ือเหนียว สต็อคสํารองนี้เปนสินคาคงคลังท่ีเพ่ิมข้ึน
จากระดับปกติ หรือเพิ่มข้ึนจาก Lot-size stock เพื่อรับมือกับความตองการที่คาดเพ่ิมมากกวาท่ีคาด
ไว 
 2.4.3  สินคาคงคลังท่ีมีไวสําหรับเหตุการณท่ีคาดไวลวงหนา (Anticipation stock) ในขณะ
สินคาสํารองมีไวเพื่อรับมือกับเหตุการณท่ีคาดไมถึง Anticipation stock มีไวสําหรับเหตุการณท่ี
คาดไวลวงหนา เชน สินคาท่ีมีความตองการในลักษณะท่ีเปนฤดูกาล หรือเตรียมไวในกรณีท่ีมี
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การสไตรคเกิดข้ึนจนตองปดโรงงานช่ัวคราว หรือในกรณีของการเก็งกําไร เชน ทราบลวงหนาวา
ราคาสินคาจะข้ึนก็อาจทําการกักตุนสินคาไวเพื่อไดกําไรในอนาคต 
 2.5.4  สินคาคงคลังระหวางทาง (Pipe-line inventory) สินคาระหวางทาง หมายถึง สินคาท่ีอยู
ระหวางการขนสง ไมวาจะเปนสินคาท่ีอยูระหวางการขนสงจากคลังสินคาหนึ่งไปยังคลังสินคาอีก
แหงหนึ่ง หรือในกรณีขนสินคาจากโรงงานไปยังคลังสินคา สินคาประเภทนี้ถือเปนสินคาระหวาง
ทาง (Pipe-line inventory) เนื่องจากถึงแมจะถูกนําออกไปแลวก็ยังไมไดใชประโยชนตามท่ีตั้งใจไว 

 
2.5  แนวคิดโครงสรางของระบบสินคาคงคลัง 
 โครงสรางหลักของสินคาคงคลังสามารถแบงเปน 4 ประการ คือ 
 1. ระดับสินคาคงคลัง (Inventory Level) คือ ขนาดของสินคาคงคลังท่ีมีอยู 
 2. อุปสงค (Demand) คือ ความตองการของสินคาท่ีอาจมีความแนนอนหรือไมแนนอน 
 3. การส่ังซ้ือสินคา (Reordering) เม่ือระดับสินคาคงคลังลดลงจนถึงระดับเทากับหรือ
ต่ํากวาจุดส่ังซ้ือ หรือจุดตํ่าสุดของสินคาคงคลัง (Reorder point) จะมีการส่ังซ้ือสินคาเพื่อทําให
ระดับสินคาคงคลังอยูในระดับท่ีตองการ 
 4. การขาดแคลนสินคา (Shortage หรือ Stock Out) คือ การที่สินคาคงคลังไมเพียงพอ
กับความตอง ซ่ึงอาจเกิดจากอุปกรณหรือชวงเวลานําไมแนนอน 
 
2.6  ทฤษฏี ตนทุนคาใชจายของการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Cost) 
 ตนทุนคาใชจายของการจัดการสินคาคงคลังประกอบไปดวย 5 ประเภท ดังนี้ 
 1. ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost) เปนมูลคาของสินคาคงคลังท้ังหมดหรือ
ผลคูณระหวางปริมาณสินคาคงคลังกับตนทุนตอหนวยของสินคาคงคลัง 
 2.  ตนทุนคาใชจายในการสั่งซ้ือ (Cost of Ordering) เปนคาใชจายท่ีเกิดข้ึนเพื่อใหได
สินคาคงคลังมาเก็บไว เปนคาใชจายท่ีเกิดข้ึนทุกคร้ังท่ีมีการส่ังซ้ือหรือผลิต ไดแก คาใชจายในการ
ส่ังซ้ือ คาขนสงสินคาเขา คาภาษี คาใชจายของสํานักงานจัดซ้ือ ฯลฯ คาใชจายประเภทนี้จะเกิดข้ึน
เม่ือมีการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตเทานั้น และถือเปนคาใชจายคงท่ีตอคําส่ังซ้ือ ดังนั้น การส่ังซ้ือหรือส่ัง
ผลิตท่ีมีปริมาณคร้ังละมากๆ จะทําใหประหยัดคาใชจายรวมในการสั่งซ้ือ เนื่องจากจํานวนการ
ส่ังซ้ือนอยลง 
 3. ตนทุนคาใชจายในการรักษาสินคาคงคลัง  (Cost of Carrying Inventory) เปน
คาใชจายเนื่องจากการเก็บรักษาสินคาคงคลัง แบงออกเปน 3 ประเภท 
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  3.1  คาเก็บรักษา (Storage Cost) ไดแก คาเชา คาเส่ือมราคา คาภาษี คาสาธารณูปโภค 
คาซอมบํารุงคลังสินคา เปนตน 
  3.2  คาความเส่ียง (Risk Cost) ไดแก คาสินคาเสียหายหรือชํารุด คาประกันภัยสินคา 
เปนตน 
  3.3  คาของทุน (Capital Cost) ไดแก คาดอกเบ้ียหรือคาเสียโอกาสของเงินลงทุนใน
สินคาคงคลัง และคลังสินคา เปนตน คาใชจายประเภทน้ี สวนใหญเปนคาใชจายผันแปร ซ่ึงผันแปร
ไปตามปริมาณสินคาคงคลังท่ีเก็บรักษา ดังนั้น การส่ังซ้ือทีละมาก ๆ แมวาจะประหยัดคาใชจายใน
การส่ังซ้ือ แตจํานวนสินคาคงคลังท่ีเก็บรักษามีจํานวนมาก ทําใหเสียคาใชจายในการเก็บรักษา
สินคาคงคลังจํานวนมาก 
 4.  ตนทุนของสินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Cost of Safety Stock) เปนคาใชจายท่ี
เกิดข้ึนเนื่องจากการมีสินคาคงคลังข้ันตํ่า หรือสินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย สินคาคงคลังเพ่ือ
ความปลอดภัยเปนจํานวนสินคาคงคลังท่ีธุรกิจเก็บรักษาไวใชในกรณีท่ีอุปสงค หรืออุปทานของ
สินคาไมไดเปนไปตามท่ีพยากรณไว คาใชจายเนื่องจากการมีสินคาคงคลังข้ันตํ่า 
 5.  ตนทุนคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดมือ (Cost of Stock outs) เปนคาใชจายท่ีเกิดข้ึน
ในกรณีท่ีธุรกิจไมมีสินคาสงมอบใหกับลูกคา ไดแกกําไรที่ควรจะไดจากการเสียโอกาสในการขาย
การสูญเสียคาความนิยมจากการสูญเสียลูกคาใหกับคูแขงขัน เปนตน เนื่องจากคาใชจายประเภทนี้
มักมีมูลคาสูง ดังนั้น ธุรกิจมักจะไมยอมใหสินคาขาดมือ โดยใชวิธีการเก็บรักษาสินคาคงคลังข้ันตํ่า 
 ตนทุนคาใชจายในการจัดการสินคาคงคลังท่ีไดกลาวมานี้ เปนตนทุนท่ีจะตองทําการ
เก็บรวบรวมจากฝายตางๆ ซ่ึงสําหรับในการวิจัยคร้ังนี้ไดนําเฉพาะในสวนของตนทุนของสินคาคง
คลังมาใชในการวิเคราะหขอมูล เพื่อทําการเปรียบเทียบมูลคาในการจัดเก็บสินคาคงคลัง กอนและ
หลังในการจัดเก็บตามแนวความคิด ABC Classification 

 
2.7  ทฤษฎีเก่ียวกับจําแนกอะไหลตามระบบ ABC Classification  
 พิภพ เลาประจง (2549) การควบคุมสินคาคงคลังเปนงานท่ีทําเพื่อใหคาใชจายท่ีเกิดข้ึน
ต่ําที่สุด แตอยางไรก็ตาม บริษัทมักจะมีสินคาคงคลังมากมายหลายชนิดไมวาจะเปนวัตถุดิบ ช้ินสวน 
อะไหล หรือสินคาสําเร็จรูป ตลอดจนของใชสํานักงาน ถาเราใหความสนใจควบคุมของเหลานี้
ท้ังหมดในคลังอยางใกลชิดก็จะทําใหส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามาก ทางท่ีดีท่ีสุดจึงควร
จําแนกประเภทของสินคาคงคลังออกเปนชนิดท่ีมีความสําคัญมาก และท่ีมีความสําคัญรองลงมา  
วิธีการจําแนกชนิดของสินคาคงคลังท่ีรูจักกันท่ัวไปคือ วิธี ABC ซ่ึงเปนเทคนิคท่ีมีหลักการจําแนก
ของรายการสินคาคงคลังตามจํานวนเงินของสินคาคงคลังท่ีหมุนเวียนในคลังในรอบป 
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 การบริหารสินคาคงคลังโดยใชระบบ ABC Classification เปนแนวคิดการบริหารสินคา
คงคลังท่ีเหมาะสมกับกิจการท่ีมีสินคาคงคลังมากชนิด แตละชนิดมีปริมาณการใชและตนทุนตอ
หนวยแตกตางกัน ซ่ึงเปนแนวคิดแบงสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C โดยท่ี 
 กลุม A เปนสินคาคงคลังกลุมท่ีมีปริมาณการหมุนเวียนมาก 
 กลุม B เปนสินคาคงคลังกลุมท่ีมีปริมาณการหมุนเวียนปานกลาง 
 กลุม C เปนสินคาคงคลังกลุมท่ีมีปริมาณการหมุนเวียนนอย 
 จากนั้นจึงกําหนดนโยบายการบริหารสินคาคงคลังใหเหมาะสมกับสินคาคงคลังแตละ
กลุม สินคาคงคลังกลุม A เปนสินคาคงคลังท่ีธุรกิจควรระมัดระวังและใหความสนใจในการบริหาร
มากท่ีสุด เปนสินคาคงคลังกลุมท่ีตองนําตัวแบบเชิงปริมาณมาใชชวยในการตัดสินใจเกี่ยวกับการ
บริหารสินคาคงคลัง สินคาคงคลังกลุม B เปนสินคาคงคลังท่ีมีความสําคัญในการบริหารพอควร 
และอาจใชตัวแบบเชิงปริมาณในการตัดสินใจ เกี่ยวกับการบริหารสินคาคงคลังบางประเภทในกลุม
นี้ สวนสินคาคงคลังกลุม C เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคานอย ธุรกิจจึงมักใหความสนใจในการบริหาร
สินคาคงคลังกลุมนี้นอยท่ีสุด 
 ข้ันตอนในการจําแนกของสินคาคงคลังตามแนววิธี ABC Classification ดังนี้ 
 1. รวบรวมสถิติขอมูลปริมาณการใช คํานวณมูลคา และรอยละของมูลคาการใชสินคา
คงคลังแตละชนิดตลอดชวงเวลาท่ีทําการศึกษา 
 2. จัดเรียงลําดับมูลคาการใชของสินคาคงคลังและพิจารณารอยละของมูลคาการใช
ของสินคาคงคลังแตละชนิด 
 3. แบงกลุมสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C โดยกําหนดดังตารางท่ี 
2.1 

 

ตารางท่ี 2.1 การแบงประเภทสินคาคงคลังดวยระบบ ABC 
\ 

กลุมสินคา มูลคาในการใช / ส่ังซ้ือ ปริมาณสินคาคงคลังท้ังหมด 

A 70 – 80 % แรกของมูลคา 10 - 15 % 

B 10- 15  %  ถัดมาของมูลคา 30 – 40 % 

C 3 – 5 % สุดทายของมูลคา 50 - 60 % 
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 สินคาคงคลังกลุม A เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 70-80% ของการ
หมุนเวียนสินคาคงคลังตลอดชวงเวลาท่ีทําการศึกษา 
 สินคาคงคลังกลุม B เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 20-30% ของการ
หมุนเวียนสินคาคงคลังตลอดชวงเวลาท่ีทําการศึกษา 
 สินคาคงคลังกลุม C เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 5-10% ของการ
หมุนเวียนสินคาคงคลังตลอดชวงเวลาท่ีทําการศึกษากําหนดนโยบายการบริหารสินคาคงคลังแตละ
กลุม 
 

 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1 ความสัมพันธระหวางมูลคาหมุนเวียนและปริมาณอะไหลคงคลัง 
 
 สินคาคงกลังกลุม A ใชการคํานวณปริมาณการเบิกจายสินคาคงคลังแตละชนิดอยาง
ละเอียด และพิจารณาดวยความระมัดระวัง มีการตรวจสอบการใชงานอยางเขมงวด เพ่ือเฝาระวัง
สินคาขาดมือ 
 สินคาคงกลังกลุม B เหมือนกลุม A แตใหความสําคัญในการบริหารรองลงมา และมี
ความถ่ีในการตรวจสอบนอยลง 
 สินคาคงกลังกลุม C ไมจําเปนตองคํานวณปริมาณการส่ังซ้ือสินคาคงคลังแตละชนิด
อยางละเอียด ใชการคํานวณอยางคราว ๆ และมีการตรวจสอบอัตราการใชงานนานๆ คร้ัง 
 จากภาพท่ี 2.1 แสดงถึงความสัมพันธระหวางมูลคาหมุนเวียนและปริมาณอะไหล 
คงคลัง เหตุผลท่ีตองจําแนกสินคาคงคลังในลักษณะนี้ ก็เพื่อกําหนดความสําคัญมากนอยของสินคา
คงคลัง ในขณะท่ีมีบางวิธีท่ีกําหนดใหความสําคัญในการจัดการกับสินคาในกลุม C ท่ีมีปริมาณมาก 
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แตมูลคารวมนอยและมีอัตราการหมุนเวียนตํ่า (Critical Value Added) เนื่องจากสวนใหญจะละเลย
ท่ีจะใหความสําคัญกับสินคาคงคลังกลุมนี้ แตหลายๆ คร้ังพบวา หากบางรายการในสินคาคงคลัง
กลุมนี้เกิดการขาดแคลนจะสงผลกระทบตอระบบไดและหากมีมากเกินไปก็จะกลายเปนสินคาคง
คลังสวนเกินซ่ึงโอกาสเกิดข้ึนคอนขางสูง ในปจจุบันท่ีมีการเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีเร็วเร็ว 
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ายขึ้น แตชวงท่ีจะใชเปนชนิด B มักจะกําหนด
ไดยาก อยางไรก็ตามแตละบริษัทก็มักจะมีวิธีและแนวทางเปนของตัวเอง 
 ท้ังนี้แนวความคิดในการนําเอาเทคนิคของวิธี ABC ไปใชเกี่ยวกับสินคาคงคลังสามารถ
อธิบายไดดังตารางท่ี 2.2 

 
ตารางท่ี 2.2 แนวคิดระบบ ABC กับสินคาคงคลังอะไหล 
 

   

รายละเอียด ระดับการควบคุม ระดับการส่ังการ 
ประเภท A 
 

ตองมีการควบคุมการส่ังซ้ือของ
อยางใกลชิดเขมงวด การส่ังและ
การใชของจะตองมีการบันทึก
รายการใหเปนไปอยางสมบูรณ
และถูกตอง มีผูควบคุมดูแลและ
ตรวจสอบอยูเสมอๆ 

ตองมีการส่ังของอยางระมัดระวัง 
ในเร่ืองการกําหนดขนาดของการ
ส่ังซ้ือและจุดส่ังซ้ือท่ีแนนอน ตองมี
การตรวจสอบอยูเสมอ เพื่อลดตน
จํานวนของเทาท่ีเปนไปได หรือเพ่ือ
ปองกันการขาดแคลนของคงคลัง 

ประเภท B มีการควบคุมตามปกติ กลาวคือ 
มีการตรวจสอบของคงคลังเปน
ระยะๆ เชน ทุก 3 เดือน เปนตน
บันทึกและศึกษาดูวามีการ
เปล่ียนแปลงมากนอยเพียงใด 

โดยท่ัวไปขนาดการส่ังซ้ือและจุด
ส่ังซ้ือ จะวิเคราะหใชสูตร EOQ มี
การตรวจสอบทุกงวด 3-4 เดือน
หรือเม่ือเกิดการเปลียนแปลงอยาง
มาก 
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ตารางท่ี 2.2 (ตอ) 
 

 
 ประโยชนของสินคาคงคลัง 
 1.  เปนการตอบสนองความตองการของลูกคา ท่ีประมาณการไวในแตละชวงเวลาท้ัง
ในฤดูกาล และนอกฤดูกาล 
 2.  เปนการรักษาปริมาณอะไหลใหมีอัตราคงท่ีสมํ่าเสมอ 
 3.  ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจัดซ้ือสินคาจํานวนมาก
ตอคร้ัง เพื่อเปนการปองกันการเปล่ียนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟอ เม่ือสินคาใน
ทองตลาดมีราคาเพ่ิมสูงข้ึน 
 4.  ปองกันสินคาขาดมือดวยสินคาเผ่ือขาดมือเม่ือเวลารอคอยลาชา หรือบังเอิญไดคํา
ส่ังซ้ือเพ่ิมข้ึนอยางกะทันหัน 
 5.  ทําใหงานซอมเคร่ืองปรับอากาศสามารถดําเนินการตอเนื่องอยางราบร่ืน ไมมีการ
หยุดชะงัก อันเนื่องจากของขาดมือ จนทําใหเกิดความเสียหายแกงานซอมได 

 
2.8  วิธีการในการกําหนดปริมาณต่ําสุด - สูงสุด (Minimum - Maximum) 
 นิตยา เซงถาวร (2549) การกําหนดระดับสํารองคลังสูงสุด-ต่ําสุด หรือเรียกกันวา Max-
Min เปนการกําหนดจากขอปฏิบัติพื้นฐานดานวิศวกรรม หรือจากผูชํานาญการ ซ่ึงไดมาจากการ
คาดคะเน หรือจากการจับสถิติ อาจมีความผิดพลาดไดสูง นอกจากนี้วิธีการดังกลาวไมสามารถ
ตอบสนองความตองการทุกรูปแบบได โดยเฉพาะกับวัสดุท่ีมีความตองการจํานวนมาก มีมูลคาสูง
และหมุนเวียนเร็ว ยิ่งกับสินวัสดุท่ีมีระยะเวลาในการจัดหานาน จําเปนตองมีจํานวนคลังสํารอง

รายละเอียด ระดับการควบคุม ระดับการส่ังการ 
ประเภท C การควบคุมไมตองเขมงวดมาก

เปนไปอยางงายๆ ไมจําเปนตอง 
มีการจดบันทึกรายการแตควรมี
การตรวจนับเปนคร้ังคราว ของ 
ในกลุมนี้ควรมีของจํานวนมาก
และส่ังซ้ือคร้ังละมากๆ เพื่อ
ปองกันกานขาดแคลน 

ส่ังซ้ือสินคาคร้ังละมากๆ โดยไม
จําเปนตองคํานวณหา EOQ หรือ 
จุดส่ังซ้ือจะส่ังซ้ือสินคาเพื่อไวใช
ตลอด 1 ปแมวาจะมีสินคาเหลือ 
เปนจํานวนมาก DPU
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ระหวางจัดหา และมีระดับความปลอดภัยรองรับความเบ่ียงเบนท้ังหลายท่ีอาจเกิดข้ึนในระหวางการ
จัดซ้ือ 
 แตอยางไรก็ตาม สุชาติ ศุภมงคล (2547) ไดกลาวไววา วิธีการกําหนดปริมาณตํ่าสุด
สูงสุด ใชไดผลกับรายการวัสดุท่ีหมุนชา มีจํานวนสํารองคลังนอย และไมสามารถจับสถิติการใชได 

 
2.9  ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 กิติยาวดี โคกหงส และคณะ (2552) ไดศึกษาขอมูลสภาพปญหา สาเหตุและแนวทาง 
แกไขปญหาในการบริหารงานของรานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหาร
สินคาคงคลังของ รานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป เพ่ือศึกษาระบบการจัดการสินคาคงคลังและแกไข
ปญหาระบบสินคาคงคลังใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน มีการใชเคร่ืองมือการจัดการ และกลยุทธทาง
การตลาดในการแกไขปญหา ดังนี้ การจัดทาใบบันทึกรายการสินคา (Stock card) การใชทฤษฎี 
ABC Analysis ทฤษฎี EOQ การกาหนดกระบวนการทางานของการบริหารสินคาคงคลัง แนวคิด 5 ส. การ
วิเคราะหวงจรชีวิตผลิตภัณฑของสินคาคางสตอก การกําหนดกลยุทธทางการตลาด กําหนดตลาด
เปาหมาย วิเคราะหสภาพแวดลอมทางการตลาด การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในและภายนอก
ผลการใชเคร่ืองมือดังกลาวพบวา รานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป มีการเปล่ียนแปลงดานการบริหาร
สินคาคงคลัง สามารถทางานอยางเปนระบบมากข้ึน มีการตรวจนับสินคาคงคลังและจัดทําใบ
บันทึกรายการสินคา (Stock card) สินคาคงคลังมีการจัดเรียงหมวดหมูตามประเภท ยี่หอ รุน มีการ
วางแผนการจัดซ้ือท่ีเหมาะสม และในดานการตลาดมีการระบายสินคาคางสตอค และกาหนดกลุม
ลูกคาเปาหมายท่ีชัดเจน ผลจากการดาเนินงานทาใหตนทุนสินคาคางสตอคลดลง 12.61% ยอดขาย
เดือนมกราคมเพ่ิมข้ึน 5.29% 
 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
ที่รอยละ 95 ในการใหบริการลูกคา สามารถเพ่ิมระดับการใหบริการจาก 87% เปน 96% โดยมีระดับ
ตนทุนรวมตํ่าท่ีสุด 
 ทัชพิชา พรมวงค และคณะ (2555) การวิจัย เพื่อวิเคราะหขอมูลและทําการแบงประเภท
ของอะไหลดวยเทคนิค ABC โดยการนําขอมูลจากกลุม A ซ่ึงมีความสําคัญในเชิงปริมาณและมูลคา
มาทําการวิเคราะห เพื่อท่ีหาคาความสัมพันธระหวางราคา ปริมาณ ความถ่ีและเวลาในการซอม เพื่อ
ทําการวิเคราะหหาคาความสัมพันธท่ีทําใหไดคาความสําคัญท่ีสุด เพ่ือทําตารางการใชอะไหลใน 
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การวางแผนการซอมบํารุงเคร่ืองจักร เพ่ือท่ีจะลดเวลาในการเปล่ียนอะไหลเคร่ืองจักร และสามารถ
วางแผนการซอมบํารุงลวงหนาได โดยการเทียบกับเปาหมายของการผลิต [จากปกติผลิตท่ี 17,000 
ถัง โดยใชเคร่ืองจักรในการผลิต 49 เคร่ืองตอเดือน เม่ือทําการวางแผนในการซอม ทําใหจํานวน
เคร่ืองจักรลดลงเหลือเพียง 45 เคร่ืองตอเดือน แตยังคงไวซ่ึงกําลังการผลิตท่ีเทาเดิมคือ 17,000ถัง] 
เคร่ืองจักรสามารถทํางานไดตามเปาขีดความสามารถของเคร่ืองจักร โดยใชจํานวนเคร่ืองจักร
นอยลง ทําใหบริษัทนี้ลดคาใชจายไฟฟาในสวนของเคร่ืองจักรไดถึง 5% จากท่ีตองเสียปกติ และลด
เวลาเคร่ืองจักรหยุดทํางานลดลง 10 - 20% ลดคาใชจายการซอมบํารุง 10 - 20% 
 จักรินทร กล่ันเงิน และคณะ (2555) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาวิธีการควบคุม
ปริมาณสินคาคงคลังในกลุมตัวอยางธุรกิจคาสง-คาปลีก โดยนําแนวคิดการพยากรณมาชวยในการ
ตัดสินใจ กอนนําไปวิเคราะหเพื่อหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม จากกรณีศึกษา พบวา บริษัท
ตัวอยางมีตนทุนสินคาคงคลังรวม 57,462,922 บาท จากสินคาท้ังหมด 69 กลุม ในข้ันตอนแรกได
นําหลักการพาเรโต (Pareto) มาใชในการแยกกลุมสินคาท่ีมีผลกระทบหลักตอบริษัทตัวอยาง ได
สินคาจํานวน 21 กลุม คิดเปนมูลคาสินคาคงคลัง 45,970,337 บาท จากน้ันนําสินคากลุมดังกลาวมา
ทําการพยากรณปริมาณความตองการในอนาคตดวยวิธีการพยากรณแบบตางๆ เพ่ือนําไปวิเคราะห
หาปริมาณสินคาคงคลังท่ีปลอดภัย และปริมาณการส่ังซ้ือสินคาที่ เหมาะสม สุดทายทําการ
เปรียบเทียบมูลคาสินคาคงคลังดวยการส่ังซ้ือแบบเดิมกับการวิเคราะหจากปริมาณการส่ังซ้ือ 
สินคาท่ีเหมาะสม พบวามูลคาสินคาคงคลังจากการคํานวณปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมมีมูลคา 
36,111,499.70 บาท วิธีการส่ังซ้ือแบบเดิมท่ีมีมูลคา 44,888,594.55 บาท ดังนั้น มูลคาสินคาคงคลัง
ลดลงจากเดิม 8,777,094.85 บาท คิดเปนสัดสวนท่ีลดลงรอยละ 19.55 
 ศราวุธ ไชยธงรัตน และคณะ (2555) ปญหาดานพัสดุคงคลังเปนปญหาสําคัญท่ีสงผล
กระทบดานตนทุนในการดําเนินการ โดยเฉพาะอยางยิ่งสินคาท่ีมีการส่ังประกอบ (Make To Order: 
MTO) หากทางโรงงานไมมีระบบการจัดการคงคลังท่ีดีจะสงผลใหเกิดปญหาเกี่ยวกับการขาดแคลน
ของวัตถุดิบ ทําใหเกิดปญหาวัตถุดิบไมเพียงพอตอการผลิต และสงผลตอเนื่องไปถึงการสงมอบ
สินคากับลูกคา ดังนั้นงานวิจัยนี้จึง มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดนโยบายการคํานวณปริมาณวัตถุดิบ
คงคลังสํารองท่ีเหมาะสมใหกับโรงงานท่ีผลิตส้ินคาส่ังประกอบ โดยมีกรณีศึกษาคือโรงงานผลิต
ประตูหนาตาง โดยเร่ิมตนจากการใชวิธี ABC Analysis ในการจัดลําดับความสําคัญของกลุมวัตถุดิบ  
รวมกับการบริหารพัสดุคงคลังดวยระบบรอบเวลาการส่ังคงที่ (Fixed Order Period: FOP) และ
นําเสนอแนวทางการกําหนดปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารอง (Safety Stock Level) ท่ีเหมาะสม ท้ังนี้
จากการศึกษาขอมูลเบ้ืองตนพบวา โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา มีความแปรปรวนของความตองการ
สินคาสูง ดังนั้นในการกําหนดนโยบายท่ีเหมาะสมจึงควรใหความสําคัญกับการกระจายของความ
ตองการสินคาและการคํานวณหาคาความแปรปรวนของความตองการสินคา แตการคํานวณคา
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ความแปรปรวนอยางตอเนื่องหรือการคนหาการแจกแจงท่ีแทจริงของความตองการนั้นอาจทําให
เกิดคาใชจายสูงกวาวิธีแบบงายท่ีใชกับท่ัวไปซ่ึงไมคํานึงถึงปจจัยดังกลาว ดั้งนั้นผูวิจัยจึงทําการ
เปรียบเทียบการคํานวณปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารอง 5 วิธีท่ีแตกตางกัน ไดแก 1) วิธีคาสูงสุดใน
อดีต 2) วิธีประสบการณผูบริหาร ซ่ึงเปนวิธีเดิมท่ีทางโรงงานใช 3) วิธีทางสถิติท่ีมีสมมติฐานความ
ตองการแจกแจงแบบปกติ 4) วิธีทางสถิติท่ีมีการปรับปรุงการคํานวณความแปรปรวนแบบตอเนื่อง 
และ5)วิธีอาศัยการแจกแจงความนาจะเปนของความตองการ ในข้ันตอนสุดทายผูวิจัยใชการ
วิเคราะหเชิงลําดับช้ันเปนเคร่ืองมือในการเลือกนโยบายท่ีเหมาะสม  
 จากการสํารวจและวิจัยขางตน พบวาในกรณีสินคาคงคลังมีจํานวนหลายรายการงาน
งานวิจัยสวนใหญท่ีเลือกจะทําการวิจัย โดยใชวิธีการจําแนกกลุมสินคาคงคลังตามลําดับความสําคัญ
คือ ABC Classification ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําวิธีดังกลาวเขามาชวยในการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การจัดเก็บอะไหล ตลอดจนเพ่ิมความพอใจในการมีอะไหลท่ีสามารถตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาได 
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บทที่  3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 ในการศึกษาวิจัยเร่ือง การลดตนทุนสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลสายพานเคร่ืองจักร 
กรณีศึกษา บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด จะแบงการวิเคราะหออกเปน 2 สวน ดังนี้ คือ 
 1. การวิเคราะหเชิงพรรณนา เปนการกลาวถึงกระบวนการส่ังซ้ือและควบคุมพัสดุคง
คลังอะไหลของเคร่ืองจักรอุปกรณของบริษัทกรณีศึกษา วามีข้ันตอนการดําเนินงานอยางไร 
 2. การวิเคราะหเชิงปริมาณ เปนการนําเทคนิคการควบคุมสินคาคงคลัง โดยวิธีการ
วิเคราะหแบบ ABC โดยแยกอะไหลออกเปนกลุมรายการ ทําการวิเคราะห ปญหา และนําเสนอ 
แนวทางแกไข ท่ีเหมาะสมท่ีสุด เฉพาะกลุมท่ีพบปญหา แลวนําเสนอนโยบายการจัดการอะไหล
สําหรับกลุมนั้นโดยตรง 
 
3.1  การศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด ท่ีใชเปนกรณีศึกษาบริษัทตัวอยางนั้นเปนบริษัทท่ี
ดําเนินกิจการในประเทศไทย ไดรับการจัดต้ังข้ึนตั้งแตป 2006 กับธุรกิจไมสัก เปนบริษัทในกลุม 
บริษัท เมโทพลาย ประเทศไทย จํากัด ปจจุบันบริษัทเปนท้ังผูผลิตและเปนผูจัดจําหนายและไดเปน
หนึ่งในเร่ืองไมท่ีใหญท่ีสุดในอุตสาหกรรมไมอัด ท้ังในประเทศและสงออกนอกประเทศ เอเชีย 
ยุโรป ตะวันออกกลาง เปนตน ผูผลิตแผนช้ินไมอัด (PB) แผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง 
(MDF) ไมอัดแฟนซี ประตูผิวและอ่ืนๆ เปนผูผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางแรก 
(MDF) ในประเทศไทยท่ีไดรับใบรับรองคุณภาพ ISO 9002 จากอินเตอร STANDRADIZED การ
จัดต้ัง (ISO) เพื่อใหแนใจวาคุณภาพของการจัดการและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด มีความมุงม่ันตอบสนองใหกับลูกคา สําหรับเร่ืองการ
ผลิตท่ีใชวัตถุดิบคุณภาพท่ีดีท่ีสุดและมาตรฐานท่ีดีท่ีสุด เราไดสรางจุดซ้ือในหลายพื้นท่ีในภาคใต
และตะวันออกของประเทศไทย นอกจากนี้โครงการของเรามากกวา 1,200 ไร ของการปลูก "ตนยูคา"  
ในจังหวัดกาญจนบุรี คุณภาพและการบริการท่ีดีข้ึนอยูเสมอ ความสําคัญของเราเพื่อใหลูกคาของเรา
ม่ันใจและเชื่อม่ันวาพวกเราพรอมท่ีจะจัดการกับองคกรใหเปนท่ีนาเช่ือถือ เสนอผลิตภัณฑท่ีมี
คุณภาพสงมอบใหกับลูกคาได 
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 บริษัทฯ ไดใหความสําคัญกับการสงมอบผลิตภัณฑ ใหกับลูกคาอยางตอเนื่องตามท่ี
กําหนด ดังนั้นสินคาคงคลังเปนส่ิงท่ีจําเปนสําหรับธุรกิจ เพราะจัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนรายการ
หนึ่งซ่ึงธุรกิจพึงมีไวเพื่อใหการผลิตสามารถดําเนินไปไดอยางราบร่ืน การมีสินคาคงคลังมาก
เกินไปอาจเปนปญหากับธุรกิจ ท้ังในเร่ืองตนทุนการเก็บรักษาที่สูง สินคาเส่ือมสภาพ หมดอายุ 
ลาสมัยหรือสูญหาย นอกจากนี้ยังทําใหสูญเสียโอกาสในการนําเงินที่จมอยูกับสินคาคงคลังนี้ไปหา
ประโยชนในดานอ่ืนๆ แตในทางตรงกันขาม ถาธุรกิจมีสินคาคงคลังนอยเกินไป ก็อาจประสบ
ปญหาตางๆ ตามมาได ดังนั้นงานซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณ และงานการบริหารคลังอะไหลก็มี
ความจําเปนอยางยิ่งตอการดําเนินงาน และตนทุนการเก็บคลังอะไหลเคร่ืองจักร งานวิจัยนี้จะใช
ขอมูลเกี่ยวกับงานซอมบํารุงการเบิก - จายอะไหลท่ีใชจริงและการบริหารการควบคุมปริมาณสินคา
คงคลังอะไหลเคร่ืองจักร มาใชในการศึกษาและนําเสนอวิธีการปรับปรุงการจักเก็บสินคาคงคลัง
อะไหลใหเกิดประโยชนสูงสุดกับองคกร ดังนั้นจึงเปนหนาท่ีตอไปของผูประกอบการในการ
จัดการสินคาคงคลังของตนใหอยูในระดับท่ีเหมาะสม ไมมาก หรือนอยจนเกินไป เพราะการลงทุน
ในสินคาคงคลังตองใชเงินจํานวนมาก และอาจสงผลกระทบถึงสภาพคลองของธุรกิจได 
 จากภาพท่ี 3.1 แสดงถึงความสัมพันธภายในองคกรระหวางแผนกสโตรและฝายซอม
บํารุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.1 โครงสรางองคกร 
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 3.1.1 ผลิตภัณฑของบริษัทท่ีเปนบริษัทกรณีศึกษา 
 ผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงเปนผลิตภัณฑไมอัด ไดมีการแบงประเภทตางๆ ซ่ึง
มีดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภาพท่ี 3.2 ไมอัด Particle Board 
 
 จากภาพท่ี 3.2 ไมอัด Particle Board คือ แผนไมท่ีผลิตจากไมตามธรรมชาติมาบดยอย 
เปนช้ินขนาดเล็กๆ และนํามาอัดเขารูปเปนแผนดวยความรอน กาวพิเศษ และแรงอัด พรอมการผาน
กระบวนการทางเคมี เพื่อใหสามารถปองกันความชื้นและปลวก โดยจะผลิตเปนแผนสําเร็จรูป
ขนาด 1,200 x 2,400 มม. และขนาด 1,800 x 2,400 มม. และมีขนาดความหนาตางกัน เชน ขนาด
หนา 3 มม. 9 มม. 16 มม. 19 มม. เปนตน โดยแผนท่ีผลิตไดยังเปนแผนเปลือย ท่ีจะตองนําไปปดผิว
ภายนอก กอนนําไปผลิตเปนเฟอรนิเจอร   
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ภาพท่ี 3.3 ประตูสําเร็จรูป 
 

 จากภาพท่ี 3.3 ประตูสําเร็จรูป (Molded Door Skin/Molded Doors) คือ ประตูไมจริง 
ประกอบโครงสรางบานอัดเขารูปดวยระบบ Technical Doors ทําใหประตูแข็งแรง ไมบิดงอ และยืด
หดตัวได เปนการอัดแผนใยดวยความหนาแนนสูง ซ่ึงแผน Skin ของประตูดอรริกเปนการอัดแบบ 
MDF 
  

 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 3.4 ไมอัด Hardboard 
 
 จากภาพท่ี 3.4 ไมอัด Hardboard คือ แผนใยไมอัดแข็งเปนแผนไมท่ีผลิตข้ึนมาจากการ
นําเอาสารประเภทลิกโนเซลลูโลส (Lignocelluloses) ซ่ึงมีอยูจํานวนมากในไม มาทําเปนแผนโดย
การนํามาอัดใหเปนแผนตามขนาดท่ีตองการ ผลิตตามกรรมวิธีเปยก (Wet-Process) เหมาะสําหรับ
ตกแตงภายในบาน เชน ทําฝา เพดาน หรือนําไปทําเฟอรนิเจอร 
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3.2  การศึกษากระบวนการผลิตไมอัดของบริษัทกรณีศึกษา  
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.5 กระบวนการผลิตไมอัด 
 
 จากภาพที่ 3.5 เปนข้ันตอนของกระบวนการผลิตไมอัดของบริษัทกรณีศึกษา มีดังนี้ 
 ข้ันตอนท่ี 1 นําไมท่ีไดทําการตัดเปนทอนๆ แลวเอามาใสเคร่ืองสับไมใหเปนช้ินเล็กๆ 
และลําเลียงไปไวท่ี Silo 
 ข้ันตอนท่ี 2 ลําเลียงชิ้นไมจาก Silo ไปท่ีเคร่ืองนึ่งไม (Stream) โดยใชสายพานลําเลียง 
เม่ือไดอุณหภูมิท่ีตองการเศษไมจะเปอยออก 
 ข้ันตอนท่ี 3 นําเศษไมท่ีไดทําการนึ่งไวกอนหนานี้ มาเขาเคร่ืองบดไม เพ่ือตองการเยื่อ
ไมอยางเดียว และทําการแยกเศษตางๆ ท่ีไมตองการออกจากเยื่อไม โดยใชระบบลมเปา เม่ือไดเยื่อ
ไมเพียงอยางเดียวแลว นําเยื่อไมมาผสมกับกาวเพื่อท่ีจะเตรียมข้ึนรูปในข้ันตอนตอไป 
 ข้ันตอนท่ี 4 เม่ือข้ึนรูปแลว กระบวนการตอไปจะนําเขาเคร่ืองอัดรอน (Press) เพ่ือบีบ
อัดไมใหแนน จะไดแผนไมอัดท่ียาวตอเนื่อง นําไมท่ีผานกระบวนการอัดแลว มาเขาเคร่ืองตัดไม 
เพื่อใหไดไมอัดตามขนาด และนําไมอัดเขาเคร่ืองขัดผิว เพื่อใหผิวไมอัดเรียบ และทําการแพ็คไมอัด
ไวท่ีคลังสินคา เสร็จกระบวนการผลิต 
 สายการผลิตของกระบวนการนี้ เปนการผลิตแบบตอเนื่อง 24 ชม. ดังนั้นแผนกซอม
บํารุงจะตองมีการบริหารจัดการเกี่ยววัสดุซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ปริมาณการจัดเก็บท่ีเหมาะสม
ตอการนําไปใชงาน การดูแลวัสดุซอมบํารุง ท่ีจะสามารถตอบสนองการซอมบํารุงไดอยางทันท่ี 
เพื่อไมใหสายการผลิตเกิดการหยุดชะงักได ถาแผนกซอมบํารุงไมสามารถเบิก-จาย อะไหลจาก
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แผนกสโตร เพื่อทําการซอมบํารุงไดนั้น จะทําเกิดความเสียหายตอสายการผลิตได ซ่ึงในแตละชวง
การผลิตนั้นมีความสําคัญท้ังส้ิน ซ่ึงจะทําใหเกิดความเสียหายตอองคกรได ถาชวงงานผลิตจุดใดเกิด
ขอผิดพลาดตอสายการผลิต ดังนั้นการซอมบํารุงเคร่ืองก็มีบทบาทท่ีสําคัญประการหนึ่ง ตอสาย 
การผลิตของกระบวบการ 
 
3.3  สภาพแวดลอมของคลังสินคา บริษัทกรณีศึกษา  
 3.3.1  คลังสินคาท่ีจังหวัดนนทบุรี บริษัทกรณีศึกษา 
 สภาพแวดลอมท้ังภายในและภายนอกของคลังสินคาท่ีจังหวัดนนทบุรี คลังสินคา ณ ท่ีนี้ 
ทําหนาท่ีเปนสถานท่ีในการจัดเก็บสินคาไมอัดสําเร็จรูป และรอการจําหนายไปยังตลาด ดังภาพท่ี 
3.6 
 

 
 
ภาพท่ี 3.6 คลังสินคาสําเร็จรูปท่ี จ.นนทบุรี 

 
 3.3.2 คลังอะไหลสายพานท่ีจังหวัดกาญจนบุรี บริษัทกรณีศึกษา 
 สภาพแวดลอมภายในของคลังสินคาอะไหลสายพาน ท่ีจังหวัดกาญจนบุรี คลังอะไหล
ท่ีจังหวัดกาญจนบุรี ทําหนาท่ีเปนสถานท่ีใชในการจัดเก็บ สํารองวัตถุดิบ และสินคาไวใชในการ
ดําเนินงานอยางเหมาะสม โดยหนาท่ีหลักของคลังสินคาจะทําหนาท่ีในการจัดเก็บรักษาวัตถุดิบเพื่อ
รอนําเขาสูกระบวนการผลิต รวมถึงจัดเก็บวัสดุซอมบํารุง (กลุมสายพาน) ดังภาพท่ี 3.7 
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ภาพท่ี 3.7 คลังอะไหลสายพาน จ.กาญจนบุรี 
 
3.4  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 การรวบรวมขอมูลการจัดทําวิจัยนี้ไดมาจากการเก็บขอมูล โดยทําการศึกษาขอมูล
เกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลสายพาน (Belt) เคร่ืองจักรของ บริษัท แอดวานซ ไฟเบอร 
จํากัด ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 
 3.4.1  ขอมูลรายการพัสดุคงคลังสายพาน (Belt) เคร่ืองจักร 
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ตารางท่ี 3.1 ขอมูลดิบรายการสายพานท่ีจะมาทําการวิเคราะห 
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ตารางท่ี 3.1 (ตอ) 
 

 
 
 จากตารางท่ี 3.1 เปนการเก็บรวบรวมขอมูลในการจัดทําวิจัยนี้ ไดมาจากการเก็บรวบรวม 
ขอมูลโดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังช้ินสวนอะไหลสายพาน มีท้ังหมด 30 รายการ 
การเก็บขอมูลจะประกอบดวย รายการจํานวนสินคาสูงสุดและตํ่าสุด จํานวนสินคาคงคลังคงเหลือ 
และราคาสินคาตอหนวย 
 3.4.2 ขอมูลการเบิก-จายสินคา จาก Stock Cards ของแผนกสโตร 
 ปริมาณการจัดซ้ือสินคาคงคลังและราคาของสินคาคงคลังท่ีจัดซ้ือ 
 ขอมูลจากการสัมภาษณผูบริหารและผูท่ีเกี่ยวของ 
 ขอมูลดานปญหาและการจัดการ 
 ขอมูลท่ีไดจากการรวบรวมจะนําไปใชในการวิเคราะหดวยวิธี ABC และกําหนด
ความสําคัญ ปริมาณท่ีตองปรับปรุงใหเหมาะสม 
 การดําเนินการวิจัยนี้ เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Operation Study) เปนความพยายาม
ในการหาความรูเพื่อแกปญหาท่ีเผชิญอยู ดวยการนําความรูท่ีมีอยูไปใชปฏิบัติจริงในบริษัท โดย
ทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลสายพานเครื่องจักรของบริษัท
กรณีศึกษา โดยผูวิจัยไดนําเสนอตามกรอบแนวความคิดในการวิจัยดังนี้ 
 

DPU



26 

3.5  การกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย 
 ข้ันตอนการทําวิจัย ตามภาพท่ี 3 จะเริ่มจากปญหาท่ีเกิดข้ึนในองคกร การศึกษาขอมูล
ปริมาณการใชสินคาคงคลัง กระบวนการวิเคราะหท่ีจะนํามาใชจนถึงข้ันการสรุปผลมีดังนี้ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.8  ข้ันตอนของกรอบแนวคิดในการทําวิจัย 
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 จากภาพที่ 3.8 เปนข้ันตอนของกรอบแนวคิดในการทําวิจัย มีข้ันตอนดังนี้ 
 1.  คนหาปญหาท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังวาปญหาสําคัญคืออะไร 
 2. กําหนดวัตถุประสงคและขอบเขตการวิจัย โดยมีวัตถุประสงคหลัก คือ ศึกษา
กระบวนการ การจัดการสินคาคงคลัง 
 3. ศึกษาเอกสารและทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง ศึกษาขอมูลการศึกษา
ขอมูลการส่ังซ้ือ การควบคุม (Min-Max) และปริมาณการใชงาน ระบบท่ีใชอยูปจจุบัน 
 4. วิเคราะหขอมูลตามกรอบแนวคิดท่ีไดจัดทําข้ึน 
 5. สรุปผล 
 6. นําเสนอวิธีการ การจัดการสินคาคงคลัง ท่ีไดจากการศึกษามาใชจริงกับองคกร 
 
3.6  การวิเคราะหขอมูล 
 หลังจากไดเก็บรวบรวมขอมูลไวเรียบรอยแลวผูวิจัยก็จะทําการวิเคราะหขอมูลท่ีไดมา
โดยมีข้ันตอนดังนี ้
 1. รวบรวมขอมูลจากบริษัทท่ีเปนกรณีศึกษา 
 2.  ใชวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อใหทราบวาสินคาคงคลังรายการใดมีความสําคัญตอ
การดูแลอยางไร และการควบคุมปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลัง  
 3.  ออกแบบระบบสินคาคงคลัง 
  3.1 ทําการวิเคราะหดวยวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อจัดแบงประเภทสินคาคงคลัง
ออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 
 กลุม A - 15-20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคาวัสดุท่ีจายไปท้ังหมด 
 กลุม B - 25-30% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคาวัสดุท่ีจายไปท้ังหมด 
 กลุม C - 50-60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคาวัสดุท่ีจายไปท้ังหมด 
 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จริงกับ บริษัทกรณีศึกษา โดยมีแผนกสโตรเปนผูดูแล โดยมีการ
ติดตามตรวจสอบเปนราย สัปดาห และประเมินผล 
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 ข้ันตอนการวิเคราะหและการสรุปผล โดยเร่ิมต้ังแตการเก็บขอมูล การรับ-จายสินคาคง
คลัง แลวทําการวิเคราะหดวยวิธี ABC หลังจากนั้นทําการคํานวณปริมาณตํ่าสุด-สูงสุด (Minimum-
Maximum) สุดทายทําการสรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงปริมาณการจัดเก็บกอนและการ
วิเคราะห 
 
3.7  ขั้นตอนวิเคราะหและการสรุปผลเปรียบเทียบในการวิจัย 
 

 
 
ภาพท่ี 3.9 ข้ันตอนวิเคราะหและการสรุปผลเปรียบเทียบในการวิจัย 

 
 จากภาพท่ี 3.9 จะเปนข้ันตอนในการวิเคราะห และทําการสรุปผลเปรียบเทียบในการ
วิจัย โดยการเร่ิมจากการเก็บรวบรวมขอมูล และนําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหดวยเทคนิค ABC 
เม่ือไดผลการวิเคราะหเปนท่ีเรียบรอย ทําการปรับปรุงคาการควบคุมปริมาณสูงสุด-ต่ําสุด และทํา
การสรุปผลปริมาณกอนการปรับปรุงและหลังจากปรับปรุง และเปรียบเทียบผลมูลคาจากผลการ
ปรับปรุง 
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3.8  การสรุปผล และขอเสนอแนะ 
 ผลที่ไดจากการวิเคราะหจะถูกนํามาประยุกตใชกับองคกรโดยผานหนวยงานท่ี
รับผิดชอบเพื่อควบคุมดูแลปริมาณและพัฒนาระบบการจัดการสินคาคงคลังใหเกิดประโยชนสูงสุด
กับองคกร การควบคุมและการปรับแตงรพดับสินคาคงคลังท้ังในเชิงปริมาณและระดับการส่ังซ้ือ
สินคาคงคลังกับขอมูลกอนการปรับปรุง 
 DPU



บทที่ 4 
ผลการวิจัยและการวิเคราะหขอมูล 

 
 จากระเบียบวิจัยท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 3 เกี่ยวกับข้ันตอนการวิจัย ในบทนี้จะเปนการ
วิเคราะหขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการจัดการสินคาคงคลังกะไหลประเภทสายพานเคร่ืองจักร ของบริษัท
กรณีศึกษา โดยมีการวิจัยจากการวิเคราะหดวยวิธี ABC และการทบทวนขอมูลท่ีเกี่ยวของ การ
ปฏิบัติงานจริงท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหทราบรายละเอียดของกระบวนการและการเช่ือมโยงระหวางขอมูลท่ี
นํามาวิเคราะห รวมถึงปญหาและอุปสรรคตางๆ ท่ีเกิดข้ึน แลวนํามาประกอบการพิจารณานําเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงการจัดการสินคาคงคลังอะไหลประเภทสายพานเคร่ืองจักร ของบริษัท
กรณีศึกษา ใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน รายละเอียดการวิเคราะหและข้ันตอนตางๆ ของบริษัท
กรณีศึกษา มีดังตอไปนี้ 
 4.1  ขอมูลสินคาคงคลังอะไหล สายพานเคร่ืองจักร 
 4.2  รูปแบบการจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน 
 4.3  การจัดการกลุมอะไหลสายพานเคร่ืองจักร โดยใชเทคนิควิเคราะหดวยวิธี ABC 
 4.4  ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังแบบ ABC 
 4.5  การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง แนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) เฉพาะกลุม 
A และเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 4.6 การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง แนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) ของกลุม A, 
B, C และเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 
4.1  ขอมูลสินคาคงคลังอะไหลสายพานเคร่ืองจักร 
 จากการรวบรวมขอมูลรายการพัสดุคงคลังสายพานเคร่ืองจักร บริษัท แอดวานซ 
ไฟเบอร จํากัด ดังตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 ขอมูลพัสดุคงคลัง สายพานเคร่ืองจักร 
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ตารางท่ี 4.1 (ตอ) 
 

 
 
4.2  รูปแบบการจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน 
 การจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน จะใชวิธีการคาดการณจากผูปฏิบัติงานและคําแนะนํา
จากผูผลิตเคร่ืองจักร ตั้งแตตอนกอสรางโรงงาน จากคูมือการซอมบํารุงรักษา ณ ปจจุบันสืบเนื่อง
การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง การกําหนดคาสูงสุด – ต่ําสุด โดยใชขอมูลจากอดีตท่ีเคยกําหนด
ตั้งแตเร่ิมตน นํามาใชในการกําหนดปริมาณสินคาคงคลังและการกําหนดคาสูงสุด – ต่ําสุด ใน
ปจจุบันบางครั้งทําใหเกิดปญหาการขาดสต็อก หรือเกิดการเก็บเกินความจําเปน ทําใหเกิดความ
สูญเสียตอองคกร และในการจัดการสินคาคงคลังใหความสําคัญเทากันหมด ซ่ึงทําใหการจัดการ
สินคา และการดูแลสินคาโดยไมท่ัวถึง อีกท้ังทําใหเสียเวลา และมีคาใชจายท่ีสูงตอการจัดการ 
 ดังนั้นผูวิจัยจึงเห็นวาวิธีวิเคราะหดวย ABC สามารถชวยใหการจัดการสินคาคงคลังงาย
ข้ึน เพราะวาการวิเคราะหดวย ABC จะทําใหเราทราบวาสินคาใดสําคัญอยางไร จะไดนําเสนอแนว
ทางการจัดการท่ีเหมาะสม ซ่ึงทําใหตนทุนในการจัดการสินคาคงคลังท่ีลดลงและไมสงผลกระทบ
ตอกระบวนการผลิตได 
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4.3  การจัดการกลุมสายพานเคร่ืองจักร โดยใชเทคนิค ABC 
 ในการท่ีจะควบคุมสินคาคงคลัง หากมีจํานวนรายการสินคาคงคลังนอย ผูควบคุมดูแล
สามารถที่จะเลือกวิธีการในการควบคุมใหเหมาะสมกับรายการสินคาคงคลังแตละรายการได แต
ในทางปฏิบัติจริง คลังสินคามักจะมีรายการสินคาท่ีตองดูแลควบคุมจํานวนมาก ทําใหผูดูแลไมมี
เวลาเพียงพอในการท่ีจะเขาไปจัดการกับสินคาคงคลังทุกๆ รายการได อีกท้ังยังเปนการส้ินเปลือง
คาใชจายและเวลาอยางมากดวยหากเขาไปจัดการสินคาทุกราการ ดวยเหตุนี้ในระบบการควบคุม
สินคาคงคลังของงานวิจัยนี้ จึงนําเทคนิควิธีการ ABC มาจําแนกความสําคัญของอะไหลสายพาน
เคร่ืองจักร เพื่อสะดวกในการเลือกวิธีการท่ีจะมาใชจัดการกับกลุมของสินคาคงคลังเหลานี้ โดย
เกณฑในการแบงกลุมสินคาคงคลังมีเกณฑท่ีสามารถนําไปใชหลายเกณฑดวยกัน ซ่ึงเกณฑท่ีมีการ
ใชโดยท่ัวไป ไดแก มูลคาการเก็บ อัตราการใชงาน มูลคาการใชงาน ชวงเวลาสงมอบสินคาคาใชจาย 
การเก็บรักษา ความเสียหายเนื่องจากการขาดแคลนสินคาและคาใชจายในการส่ังซ้ือ เปนตน ซ่ึงใน
การแบงประเภทสินคาตามสถานะของสินคานั้นจะตองเลือกขอมูลท่ีมีอยูและตามความเหมาะสม
สําหรับกรณีศึกษานี้ ไดทําการศึกษาการควบคุมอะไหลคงคลังสายพานเครื่องจักร โดยใชเกณฑ
ปริมาณสินคาคงคลังตํ่าสุดและปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดมาพิจารณาปรับปรุงใหเหมาะสมที่เลือก
วิธีนี้เพราะจะทําใหลดความเส่ียงในกรณีสินคาคงคลังขาดมือและลดคาใชจายในการเก็บรักษา
สินคาคงคลังมากเกินความจําเปน ซ่ึงในงานวิจัยจะไดศึกษาลงรายละเอียดสินคาคงคลังเพื่อพิจารณา
แตละกลุมตามความสําคัญมากนอยตามลําดับ 
 ท้ังนี้ ในการจําแนกกลุมอะไหลสายพานเคร่ืองจักรตามวิธี ABC สามารถสรุปเปน
ข้ันตอนดังนี้ 
 1. ทําการรวบรวมขอมูลของสินคาคงคลังอะไหลสายพานเคร่ืองจักร โดยมีรายละเอียด
ขอมูลแตละรายการท่ีมีการเบิกจายสินคาคงคลัง และราคาตอหนวยของสินคาคงคลังอะไหลแตละ
ชนิด 
 2.  จัดเรียงลําดับขอมูลท่ีเก็บไวตามขอ (1) ใหม ตามลําดับของมูลคาการจัดเก็บของ
สินคาคงคลังอะไหล 
 3. หาคาเปอรเซ็นตของรายการในแตละรายการ ในแตละชนิดของสินคาคงคลังอะไหล 
สายพาน เพื่อทําการกําหนดกลุมโดยใชหลักเกณฑ ABC 
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ภาพท่ี 4.1 การแบงกลุมสินคาคงคลัง โดยใชเทคนิค ABC 
 
 จากภาพท่ี 4.1 เปนการแบงสินคาโดยใชวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อจัดแบงประเภท
สินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม ซ่ึงสินคากลุม A คือ 15% - 20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคา
วัสดุท่ีจายไปท้ังหมด สินคาในกลุม B คือ 25% - 30% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคาวัสดุท่ี
จายไปท้ังหมด และกลุมสุดทายคือสินคาในกลุม C คือ 50% - 6-% ของรายการ มีมูลคา 5% ของ
มูลคาวัสดุท่ีจายไปท้ังหมด 
 เม่ือไดทําการแบงกลุมสินคาคงคลังอะไหลตามลําดับของมูลคาแลว ก็จะมาพิจารณาถึง
การกําหนดวิธีการท่ีจะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมอะไหลท่ีเหมาะสมซ่ึงจะสงผลใหการ
บริหารจัดการอะไหล สายพานเคร่ืองจักรมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 
4.4  ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังแบบ ABC 
 จากขอมูล สินคาคงคลังอะไหลสายพานเคร่ืองจักร บริษัทกรณีศึกษา ไดนําเทคนิค 
ABC เพื่อนํามาประยุกตใช ผลท่ีไดสามารถแจกแจงรายละเอียด ดังตารางท่ี 4.2 
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ตารางท่ี 4.2 กลุมสินคาคงคลังแบบ ABC เรียงลําดับจากมูลคามากไปนอย 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) 
 

 
 
 จากตารางท่ี 4.2 เปนการแบงกลุมสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C 
โดยกําหนดดังนี้ 
 1. สินคาคงคลังกลุม A เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคารวมประมาณ 60-70% ของมูลคา
วัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด ใชการคํานวณปริมาณการเบิกจายสินคาคงคลังแตละชนิดอยางละเอียด และ
พิจารณาดวยความระมัดระวัง มีการตรวจสอบการใชงานอยางเขมงวด เพื่อเฝาระวังสินคาขาดมือ 
 2.  สินคาคงคลังกลุม B เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคารวมประมาณ 20-30% ของมูลคา
วัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด สินคาคงกลังกลุม B เหมือนกลุม A แตใหความสําคัญในการบริหารรองลงมา 
และมีความถ่ีในการตรวจสอบนอยลง 
 3.  สินคาคงคลังกลุม C เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคารวมประมาณ 5-10% ของมูลคาวัสดุ
ท่ีจัดเก็บท้ังหมดสินคาคงกลังกลุม C ไมจําเปนตองคํานวณปริมาณการส่ังซ้ือสินคาคงคลังแตละ
ชนิดอยางละเอียด ใชการคํานวณอยางคราวๆ และมีการตรวจสอบอัตราการใชงานนานๆคร้ัง 
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ภาพท่ี 4.2 การแบงกลุมพัสดุคงคลัง โดยใชเทคนิค ABC 
 
 จากภาพท่ี 4.2 เปนผลท่ีไดทําการวิเคราะหดวยเทคนิค ABC โดยใชหลักการของ 
พาเรโต (Pareto) ไดมีการแยกอะไหลกลุมสายพานเคร่ืองจักรออกเปน 3 กลุม คือ A, B และ C จาก
การวิเคราะหขางตนจะเห็นวา 
 รายการท่ี 1 – 6 มูลคารวมถึง 719,988.00 บาท คิดเปนรอยละ 65.38 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุม A คือกลุมท่ีมีมูลคาสูงสุดและมีความสําคัญมาก 
 รายการท่ี 7 – 20 มูลคารวมถึง 256,590.00 บาท คิดเปนรอยละ 27.75 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุมของสินคาคงคลังท่ีมีมูลคาระดับปานกลาง 
 รายการท่ี 21 - 30 มูลคารวมถึง 86,715.00 บาท คิดเปนรอยละ 7.87 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุมของสินคาคงคลังท่ีมีมูลคาตํ่าสุด 
 ดังนั้น เม่ือไดทําการแบงกลุมสินคาคงคลังอะไหลตามลําดับของมูลคาแลว ก็จะมา
พิจารณาถึงการกําหนดวิธีการท่ีจะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมอะไหลท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะสงผล
ใหการบริหารจัดการอะไหลสายพานเคร่ืองจักรมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากข้ึน ผูท่ีมี
หนาท่ีรับผิดชอบในการดูแลพัสดุจะตองใหความสําคัญตามความพิเศษในการทบทวนสถานะของ
อะไหลคงคลังอยูเสมอ 
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4.5  การกําหนดปริมาณและแนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม เฉพาะกลุม A 
 ดังนั้นผูวิจัยทําการศึกษาตอ โดยการท่ีใหความสําคัญกับสินคากลุม A เนื่องจากมีมูลคา
สูงควรใหการดูแลเปนอันดับตนๆ เพราะเปนกลุมสินคาคงคลังท่ีมูลคาสูง มีผลตนทุนสินคาคงคลัง
สูง สินคาคงคลังในกลุม A  มีสินคาคงคลังบางตัวท่ีจะตองมีการพิจารณาเพื่อการควบคุมปริมาณ
ต่ําสุด - สูงสุด เพราะสินคาคงคลังตามรายการดังกลาวมีการสํารองสินคาจัดเก็บมากเกินกวาการเบิก
นําไปใชสินคาคงเหลือท่ีสูง ซ่ึงสงผลตอตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง ดังนั้นผูวิจัยจึงไดเลือก
สินคาอะไหลเฉพาะใน กลุม A มาทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหมกอนเปนอันดับแรก เพื่อท่ีจะ
ทําใหตนทุนสินคาคงคลังลดลงได 
 

ตารางท่ี 4.3 รายการสายพานเคร่ืองจักร ท่ีไดทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม (เฉพาะกลุม A) 
 

  

 จากตารางท่ี 4.3 เปนการรวบรวมขอมูลการจัดทําวิจัยนี้ ไดมาจากการเก็บขอมูลโดย
ทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลสายพานขอมูลการเบิก-จายสินคาจาก 
Stock Cards ยอนหลัง 1 ป ท่ีอยูภายในบริษัทฯ ซ่ึงดูแลโดยแผนกสโตร เพื่อนําขอมูลมาใชประกอบ 
การพิจารณาการปรับปรุง การควบคุมปริมาณสินคาคงคลังการกําหนดคา (Min-Max) ใหม 
 ผูวิจัยจึงไดเลือกสินคาอะไหลเฉพาะใน กลุม A มาทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม 
พบวากอนการปรับปรุงมียอดมูลคารวมถึง 719,988 บาท หลังจากท่ีผูวิจัยไดทําการปรับปรุงซ่ึงยอด
มูลคารวมอยูท่ี 615,990 บาท และทําการเปรียบเทียบยอดมูลคารวมกอนและหลังการปรับปรุงลดลง
ถึง 103,998 บาท หรือลดลงประมาณ 14.4% ซ่ึงสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังได ดังนั้นผูวิจัยจะ
แจกแจงรายละเอียดของรายการ สายพานของกลุม A ดังตอไปนี้ 
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 รายการท่ี 1 รหัส AMB0117 (Top Venting Belt "Albany" HD500 W2,730 x L5,100 
mm.) ไมไดทําการปรับปรุงปริมาณสินคาคงคลังในรายการนี้ ซ่ึงมีความเหมาะสมอยูแลวกับการ
จัดเก็บและการนําไปใช อีกท้ังมีราคาตอหนวยคอนขางสูง ไมควรจัดเก็บในปริมาณมาก เดิมซ่ึง
จํานวนสินคาคงคลังสูงสุดอยูท่ี 1 เสน และจํานวนสินคาคงคลังตํ่าสุดอยูท่ี 0 เสน เม่ือสินคาลดลง
เหลือ 0 เสน เทากับคา Min ท่ีกําหนดไว มีการเบิกนําไปใชก็จะตองส่ังมาสํารองไวท่ีจํานวน 1 เสน 
ส่ังเขามาใหเทากับคา Max ท่ีกําหนดไว สายพานรหัส AMB0117 มีการส่ังซ้ือจากตางประเทศ 
ระยะเวลาในการรอคอย (Lead Time) อยูท่ีไมเกิน 3-4 สัปดาห 
 รายการท่ี 2 รหัส AMB0109 (สายพานลําเลียงยางดํา W813 mm. EP120 5 ช้ัน หนา 10 
mm.) คือสายพานยางดํา รายการนี้ไมไดทําการปรับปรุงปริมาณสินคาคงคลังซ่ึงมีความ เหมาะสม
อยูแลวกับการจัดเก็บและการนําไปใช เดิมซ่ึงจํานวนสินคาคงคลังสูงสุดอยูท่ี 105 เมตร และจํานวน
สินคาคงคลังตํ่าสุดอยูท่ี 0 เสน เม่ือสินคาลดลงเหลือ 0 เมตร เทากับคา Min ท่ีกําหนดไว มีการเบิก
นําไปใชก็จะตองส่ังมาสํารองไวท่ี จํานวน 105 เมตร การส่ังสินคาคงคลังเขามาจะเทากับคา Max ท่ี
กําหนดไว การท่ีตองมีจํานวนการส่ังซ้ือเขามาท่ีปริมาณ 105 เมตร เนื่องจากเวลาการนําสาพานไป
เปล่ียนซอมนั้นตองใชท้ังหมด จํานวน 105 เมตร ( 1 เสน เทากับ 105 เมตร) เปนสินคาท่ีสามารถหา
ซ้ือไดในประเทศไทย ระยะเวลาการรอคอยสินคาอยูท่ี (Lead Time) ไมเกิน 1 วัน 
 รายการที่ 3 รหัส AMB0018 (สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 8000) ผูวิจัยไดทํา
การปรับปรุงปริมาณสินคาคงคลังโดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหล
สายพาน ขอมูลการเบิก - จายสินคาจาก Stock Card ดูแลโดยแผนกสโตรของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อ
นําขอมูลมาใชประกอบการพิจารณาการปรับปรุงการควบคุมปริมาณ พบวาสายพานรหัส AMB0018 
มีการเบิกสูงสุดอยูท่ีจํานวน 12 เสน และจํานวนเบิกตํ่าสุดอยูท่ีจํานวน 2 เสน ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทํา
การปรับปรุงคา Max เดิมอยูท่ี 40 เสน คา Max ใหมเปนจํานวน 12 เสน และไดทําการปรับปรุงคา 
Min เดิมอยูท่ี 20 เสน คา Min ใหมเปนจํานวน 12 เสน ซ่ึงทําใหมูลคาของรายการสายพาน รหัส 
AMB0018 กอนปรับปรุงมีมูลคา 110,720 บาท และหลังการปรับปรุง 33,216 บาท ลดลงถึง 77,504 
บาท หรือลดลง 70% เปนสายพานท่ี Ex Stock ภายในประเทศ สงของไดไมเกิน 3 วัน 
 รายการท่ี 4 รหัส AMB0075 (สายพานลําเลียงยางดํา W1200 mm. EP120 4 ช้ัน หนา 11 
mm.) ผูวิจัยไดทําการปรับปรุงปริมาณสินคาคงคลังโดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของ
ช้ินสวนอะไหลสายพาน ขอมูลการเบิก-จายสินคา จาก Stock Card ดูแลโดยแผนกสโตรของบริษัท
กรณีศึกษา เพื่อนําขอมูลมาใชประกอบการพิจารณาการปรับปรุง การควบคุมปริมาณ พบวา
สายพานรหัส AMB0075 มีการเบิกสูงสุดอยูท่ีจํานวน 35 เมตร และจํานวนเบิกตํ่าสุดอยูท่ีจํานวน 15 
เมตร ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงคา Max เดิมอยูท่ี 35 เมตร คา Max ใหมก็ยังคงเปนจํานวน 
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35 เมตร และไดทําการปรับปรุงคา Min เดิมอยูท่ี 0 เมตร คา Min ใหมเปนจํานวน 15 เมตร เพราะมี
การเบิกนอยท่ีสุดอยูท่ี 15 เมตร ดังนั้นจึงทําใหมูลคาของรายการสายพาน รหัส AMB0075 ยังคงมี
มูลคา 82,250 บาท เปนสายพานท่ีตองส่ังผลิตภายในประเทศ รอของประมาณ 10-15 วัน 
 รายการท่ี 5 รหัส AMB0098 (สายพาน Timing Belt ไสลวด 10 x 10 x 8 mm. W50 
mm.) ผูวิจัยไดทําการปรับปรุงปริมาณสินคาคงคลังโดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของ
ช้ินสวนอะไหลสายพาน ขอมูลการเบิก - จายสินคาจาก Stock Card ดูแลโดยแผนกสโตรของบริษัท
กรณีศึกษา เพื่อนําขอมูลมาใชประกอบการพิจารณาการปรับปรุงการควบคุมปริมาณ พบวาสายพาน
รหัส AMB0098 มีการเบิกสูงสุดอยูท่ีจํานวน 26 เสน และจํานวนเบิกตํ่าสุดอยูท่ีจํานวน 13 เสน 
ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงคา Max เดิมอยูท่ี 39 เสน คา Max ใหมเปนจํานวน 26 เสน และได
ทําการปรับปรุงคา Min เดิมอยูท่ี 13 เสน คา Min ใหมเปนจํานวน 13 เสน ซ่ึงทําใหมูลคาของ
รายการสายพาน รหัส AMB0098 กอนปรับปรุงมีมูลคา 79,482 บาท และหลังการปรับปรุง 52,988 
บาท ลดลงถึง 26,494 บาท หรือลดลงประมาณ 33% เปนสายพานท่ี Ex Stock ภายในประเทศ 
สามารถสงของไดภายใน 3 วัน 
 รายการท่ี 6 รหัส AMB0026 (สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 6700) ผูวิจัยไดทํา
การปรับปรุงปริมาณสินคาคงคลังโดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหล
สายพาน ขอมูลการเบิก - จายสินคาจาก Stock Card ดูแลโดยแผนกสโตรของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อ
นําขอมูลมาใชประกอบการพิจารณาการปรับปรุงการควบคุมปริมาณ พบวาสายพานรหัส 
AMB0026 มีการเบิกสูงสุดอยูท่ีจํานวน 36 เสน และจํานวนเบิกตํ่าสุดอยูท่ีจํานวน 18 เสน ดังนั้น
ผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงคา Max เดิมอยูท่ี 35 เสน คา Max ใหมก็ยังคงเปนจํานวน 35 เสน และได
ทําการปรับปรุงคา Min เดิมอยูท่ี 18 เสน คา Min ใหมเปนจํานวน 2 เสน เพราะมีการเบิกนอยท่ีสุด
อยูท่ีจํานวน 2 เสน ดังนั้นจึงทําใหมูลคาของรายการสายพาน รหัส AMB0026 ยังคงมีมูลคา 79,200 
บาท สายพานเบอรนี้ตองส่ังจาก Supplier ซ่ึงจะตองรอของประมาณ 6-8 สัปดาห 
 จากท่ีผูวิจัยไดทําพิจารณาการปรับปรุงปริมาณสินคาคงคลังการกําหนดคา (Min-Max) 
ของรายการสินคากลุม A ท้ังหมด 6 รายการ มูลคารวมถึง 719,988.00 บาท คิดเปนรอยละ 65.38 
ของมูลคา Spare Part ท้ังหมด กลุม A ถือวามีมูลคาสูงและมีความสําคัญมาก เม่ือผูวิจัยไดทําการ
ปรับปรุงปริมาณตํ่าสุด-สูงสุด (Minimum-Maximum) ของสินคาคงคลังทําใหปริมาณการจัดเก็บ
สินคาคลังลดลง ซ่ึงจะทําใหตนทุนในการจัดเก็บลดลง 
 จากขางตนผูวิจัยไดพิจารณา กลุม A เพียงกลุมเดียว สามารถลดตนทุนสินคาคงคลังได
ถึง 103,998 บาท ดังนั้น ผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงปริมาณสินคาคงคลังการกําหนดคา (Min-Max) 
ของรายการสินคาคลังคลังอะไหลสายพานเคร่ืองจักร ท้ังหมด 30 รายการ เพ่ือท่ีจะทําใหทราบวา 
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สินคาคงคลังกลุม A, B, C ท้ังหมด 3 กลุมสามารถที่จะลดตนทุนสินคาคงคลังไดมากหรือนอย
เพียงใด จึงไดจัดทําดังตารางท่ี 4.4 ตอไป 
 
4.6  การกําหนดปริมาณและแนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) กลุม A, B, C 
 ผูวิจัยจึงไดศึกษาวิธีการจัดการและนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงคา (Min-Max) 
ใหม ใหมีความเหมาะสม และนํามูลคาสินคาคงคลังไปเปรียบเทียบ กอนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงตอไป 
 ขอมูลรายการพัสดุคงคลังสายพานเคร่ืองจักร เพื่อพิจารณาทําการปรับปรุงคา (Min-
Max) ใหม สินคาคงคลังท้ังหมด 3 กลุม คือ A, B และ C ท่ีมีการสํารองสินคาตามการควบคุม (Min-
Max) ท่ีเหมาะสม เพื่อไมใหมีการจัดเก็บมากเกิน 

 
ตารางท่ี 4.4 รายการสายพานเคร่ืองจักร ท่ีไดทําการปรับปุรงคา (Min - Max) ใหม กลุม A, B, C 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) 

 
 จากตารางท่ี 4.4 เปนการวิเคราะหดวยเทคนิค ABC ไดมีการแยกอะไหลกลุมสายพาน
เคร่ืองจักรออกเปน 3 กลุม คือ A, B และ C จากการวิเคราะหขางตนจะเห็นวา 
 รายการท่ี 1 – 6 มูลคารวมถึง 719,988.00 บาท คิดเปนรอยละ 65.38 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุม A คือกลุมท่ีมีมูลคาสูงสุดและมีความสําคัญมาก 
 รายการท่ี 7 – 20 มูลคารวมถึง 256,590.00 บาท คิดเปนรอยละ 27.75 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุมของสินคาคงคลังท่ีมีมูลคาระดับปานกลาง 
 รายการท่ี 21 – 30 มูลคารวมถึง 86,715.00 บาท คิดเปนรอยละ 7.87 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุมของสินคาคงคลังท่ีมีมูลคาตํ่าสุด 
 จากตารางท่ี 4.4 พิจารณาทําการปรับปรุงคา (Min - Max) ใหม ท่ีมีการสํารองสินคาตาม
การควบคุม (Min - Max) ท่ีเหมาะสม เพ่ือไมใหมีการจัดเก็บมากเกินของกลุมสายพานเครื่องจักร
ท้ังหมด 3 กลุม คือ A, B และ C พบวามูลคารวมของกอนการปรับปรุงคา (Min - Max) ใหม มียอด
มูลคารวมอยูท่ี 918,302 บาท ดังนั้นทําใหยอดมูลคารวมหลังจากท่ีนําเสนอแนวทางการปรับปรุง
สามารถทําใหยอดมูลคารวม ลดลงถึง 183,001 บาท หรือลดลงประมาณ 16.7% 

DPU



43 

 การรวบรวมขอมูลจากการทําวิจัยนี้ ไดมาจากการเก็บขอมูล โดยทําการศึกษาขอมูล
เกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลสายพาน ขอมูลการเบิก – จาย สินคาจาก Stock Card 
แผนกสโตรของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อนําขอมูลมาใชประกอบการพิจารณาการปรับปรุง การควบคุม
ปริมาณตํ่าสุด - สูงสุด (Minimum - Maximum) ของสินคาคงคลังสายพานเครื่องจักร ท้ังหมด 30 
รายการ 
 ดังนั้น จากท่ีไดมีการปรับปรุงและนําเสนอแนวทางในการแกไข จะทําใหสามารถลด
ตนทุนสินคาคงคลังอะไหล แนวทางในการลดตนทุนสินคาคงคลังจากการลดปริมาณสินคาคงคลัง 
จําเปนตองมีการวิเคราะหหาจํานวนช้ินสวนอะไหลท่ีเหมาะสมกับองคกร จากท่ีผูวิจัยไดทําการ
ปรับปรุงนี้  เปนเพียงหมวดของสายพานเทานั้น ถาสามารถทําหมวดอ่ืนท่ีเหลือไดท้ังหมดจะสามารถ 
ลดตนทุนสินคาคงคลังไดเปนอยางมากในอนาคต 
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ภาพท่ี 4.3 ภาพตัวอยางสายพานเคร่ืองจกัร (กลุม A) 
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ภาพท่ี 4.3 (ตอ) 
 

   
 จากภาพท่ี 4.3 เปนภาพตัวอยางสายพานท่ีนํามาวิเคราะหปรับปรุง (Min - Max) กลุม A 
ท้ังหมด 6 รายการ ดังนี้ 
 1.  Top Venting Belt "Albany" HD500 W2,730 x L5,100 mm. 
 2.  สายพานลําเลียงยางดํา W813 mm. EP120 5 ช้ัน หนา 10 mm. 
 3.  สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 8000 
 4.  สายพานลําเลียงยางดํา W1200 mm. EP120 4 ช้ัน หนา 11 mm. 
 5.  สายพาน Timing Belt ไสลวด 10 x 10 x 8 mm. W50 mm. 
 6.  สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 6700 
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 จากที่ผูวิจัยไดศึกษาการจัดการสินคาคงคลังอะไหลสายพานเคร่ืองจักร บริษัท แอด
วานซ ไฟเบอร จํากัด โดยเก็บรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการจัดการสินคาคงคลังและทําการศึกษา
ขอมูล วิเคราะหขอมูล เพื่อหาวิธีหรือแนวทางในการนําเสนอแนะ เพื่อท่ีจะสามารถทําใหลดตนทุน
สินคาคงคลัง ของบริษัทกรณีศึกษาได ดังท่ีไดกลาวมาท้ังหมดใน บทท่ี 4 ผลการวิจัยและการ
วิเคราะหขอมูล และผูวิจัยจะทําการสรุปผลการทําวิจัยในบทที่ 5 ตอไป DPU



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหลสายพานเคร่ืองจักร กรณีศึกษา บริษัท 
แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด ดวยเทคนิคการวิเคราะห ABC และไดศึกษาการจัดการปริมาณตํ่าสุด- 
สูงสุด (Minimum-Maximum) ของสินคาคงคลัง จากท่ีไดกลาวมาในขางตน สามารถสรุปไดดังนี้ 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษาสภาพปญหาของระบบการควบคุมสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักร  
ของบริษัท แอดวานซ ไฟเบอร จํากัด กรณีศึกษาพบวา การควบคุมดูแลสินคาคงคลังใชวิธีแบบ
กําหนดปริมาณตํ่าสุด - สูงสุด (Minimum-Maximum) ตามคําแนะนําของผูผลิตเคร่ืองจักร คูมือการ
ซอมบํารุงเคร่ืองจักร และการประมาณการณของผูใชงานหรือความชํานาญของพนักงานท่ี
รับผิดชอบในการดูแลการเบิก - จายของสินคาคงคลังอะไหล จึงทําใหปริมาณสินคาคงคลังบาง
รายการมีมากเกินความจําเปนในการงาน และการกําหนดวิธีการการดูแลสินคาคงคลังอะไหลโดย
ใหความสําคัญเทากันหมด ทําใหเสียเวลาในการดูแล สวนงานท่ีรับผิดชอบขาดการนําขอมูลสถิติท่ี
เกี่ยวกับการใชสินคาคงคลังอะไหลไปใชงาน ในการกําหนดทิศทางในการควบคุมปริมาณสินคาคง
คลังอะไหลภายในแผนกคลังพัสดุไมชัดเจน ทําใหเกิดตนทุนท่ีจม สินคาบางรายการท่ีหมดความ
ตองการยังถูกเก็บอยูภายในคลังพัสดุไมมีการจัดการ และทําใหเสียคาใชจายท่ีเกิดเปนตนทุนจมของ
มูลคาของสินคาคงคลังอะไหลท่ีไมมีการเคล่ือนไหว 
 การลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักรในการบริหารจัดการสินคาคงคลัง การ
ควบคุมและการจัดการปริมาณสินคาคงคลัง จึงมีความสําคัญอยางยิ่ง เนื่องจากเปนวิธีการที่
สนับสนุนกระบวนการผลิตของบริษัท เพื่อปองกันไมใหเกิดการสูญเสียจากการขาดสินคาคงคลังท่ี
ตองการใชในการซอมบํารุง ซ่ึงถือวามีความจําเปนมาก เพราะถาหากวาไมสามารถเบิกจายอะไหล
ใหแกผูใชงานได ก็จะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตซ่ึงเปนขอท่ีควรที่ตองระวงั และยังทําใหไม
สามารถสงมอบผลิตภัณฑแกลูกคาตรงตามระยะเวลาท่ีกําหนดได แตในทางตรงกันขามหากมีการ
จัดเก็บสินคาคงคลังในปริมาณมากเกินความจําเปนในการใชงาน จะทําใหเกิดความเสียโอกาสใน
ดานเงินทุนท่ีตองใชไปในการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ีมากเกินความตองการ รวมถึงการเกิดความ
สูญเสียเนื่องจากสินคาคงคลังท่ีถูกจัดเก็บไวเกินกวาระยะเวลาท่ีกําหนด (Dead Stock) เกิดการ
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เส่ือมสภาพกอนนําไปใช ดังนั้นถาการท่ีหนวยงานที่เกี่ยวของกับการวางแผนสินคาคงคลังอะไหล
ของบริษัทฯ มีความสามารถในการดําเนินการท่ีดี มีระบบการบริหารท่ีมีประสิทธิภาพ ก็จะสามารถ
ตอบสนองความตองการอะไหลของแผนกซอมบํารุงได และสามารถลดความสูญเสียตางๆ ท่ีอาจ
เกิดข้ึนภายใตตนทุนการจัดการสินคาคงคลังที่ลดลง ตลอดจนสามารถเพ่ิมระดับการบริการที่สูงข้ึน
ใหแกลูกคาได 
 งานวิจัยนี้ จึงไดเสนอใหมีการจัดการสินคาคงคลังอะไหล โดยการจัดกลุมอะไหล
สายพานเคร่ืองจักรตามความสําคัญโดยใชเทคนิค ABC Analysis โดยใชหลักเกณฑดังนี้ 
 1.  กลุม A - 15-20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคาวัสดุท่ีจายไปท้ังหมด 
 2.  กลุม B - 25-30% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคาวัสดุท่ีจายไปท้ังหมด 
 3.  กลุม C - 50-60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคาวัสดุท่ีจายไปท้ังหมด 
จากผลที่ไดทําการวิเคราะหดวยเทคนิค ABC ไดมีการแยกอะไหลกลุมสายพานเคร่ืองจักรออกเปน 
3 กลุม คือ A, B และ C จากการวิเคราะหขางตนจะเห็นวา 
 รายการท่ี 1 – 6 มูลคารวมถึง 719,988.00 บาท คิดเปนรอยละ 65.38 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุม A คือกลุมท่ีมีมูลคาสูงสุดและมีความสําคัญมาก ใชการคํานวณปริมาณ
การเบิกจายสินคาคงคลังแตละชนิดอยางละเอียด และพิจารณาดวยความระมัดระวัง มีการตรวจสอบ 
การใชงานอยางเขมงวด เพื่อเฝาระวังสินคาขาดมือ 
 รายการท่ี 7 - 20 มูลคารวมถึง 256,590.00 บาท คิดเปนรอยละ 27.75 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุมของสินคาคงคลังท่ีมีมูลคาระดับปานกลาง สินคาคงกลังกลุม B เหมือน
กลุม A แตใหความสําคัญในการบริหารรองลงมา และมีความถ่ีในการตรวจสอบนอยลง 
 รายการท่ี 21 - 30 มูลคารวมถึง 86,715.00 บาท คิดเปนรอยละ 7.87 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุมของสินคาคงคลังท่ีมีมูลคาตํ่าสุด สินคาคงคลังกลุม C ไมจําเปนตองคํานวณ 
ปริมาณการส่ังซ้ือสินคาคงคลังแตละชนิดอยางละเอียด ใชการคํานวณอยางคราวๆ และมีการ
ตรวจสอบอัตราการใชงานนานๆ คร้ัง 
 จากงานวิจัยนี้ ผูวิจัยไดใหความสําคัญสินคาคงคลังของกลุม A เพราะเปนกลุมท่ีมีมูลคา
สูง ในการควบคุมดูแลสินคาคงคลังโดยใชวิธีแบบกําหนดปริมาณตํ่าสุด - สูงสุด (Minimum-
Maximum) ท่ีเหมาะสม เพื่อลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหล จากผลที่การนําเสนอการปรับปรุงคา
ปริมาณตํ่าสุด - สูงสุด และไดทําการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง ผูวิจัยไดมีการทําการ
จัดการรวบรวมขอมูลการจัดทําวิจัยนี้ ไดมาจากการเก็บขอมูลโดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคา
คงคลังของช้ินสวนอะไหลสายพานขอมูลการเบิก - จายสินคาจาก Stock Card ยอนหลัง 1 ป ท่ีอยู
ภายในบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงดูแลโดยแผนกสโตร เพื่อนําขอมูลมาใชประกอบการพิจารณาการ
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ปรับปรุง การควบคุมปริมาณสินคาคงคลังใหมการกําหนดคา (Min-Max) ใหม สามารถสรุปผลได
ดังนี้ 
 จากตารางท่ี 4.3 (บทท่ี 4) ผูวิจัยจึงไดเลือกสินคาอะไหลเฉพาะใน กลุม A มาทําการ
ปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม พบวากอนการปรับปรุงมียอดมูลคารวมถึง 719,988 บาท หลังจากท่ี
ผูวิจัยไดทําการปรับปรุงซ่ึงยอดมูลคารวมอยูท่ี 615,990 บาท และทําการเปรียบเทียบยอดมูลคารวม
กอนและหลังการปรับปรุงลดลงถึง 103,998 บาท หรือลดลงประมาณ 14.4% 
 จากตารางท่ี 4.4 (บทท่ี 4) พิจารณาทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม ท่ีมีการสํารอง
สินคาตามการควบคุม (Min-Max) ท่ีเหมาะสม เพื่อไมใหมีการจัดเก็บมากเกินไป ของกลุมสายพาน
เคร่ืองจักรท้ังหมด 3 กลุม คือ กลุม A, B, C พบวามูลคารวมของกอนการปรับปรุงคา (Min-Max) 
ใหม มียอดมูลคารวมอยูท่ี 1,101,303 บาท และหลังการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม มียอดมูลคา
รวมอยูท่ี 918,302 บาท ดังนั้นทําใหยอดมูลคารวมหลังจากท่ีนําเสนอแนวทางการปรับปรุงสามารถ
ทําใหยอดมูลคารวมลดลงถึง 183,001 บาท หรือลดลงประมาณ 16.7% 
 ดังนั้น การจัดการสินคาคงคลังก็เปนวิธีหนึ่งท่ีสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังได ถาเรา
ใหความสนใจควบคุมสินคาคงคลังเหลานี้ท้ังหมดในคลังสินคาไดอยางใกลชิดก็จะทําใหคาใชจาย
ในการดูแลลดลงและไมตองเสียเวลามาก ทางท่ีดีท่ีสุดจึงควรจําแนกประเภทของสินคาคงคลัง
ออกเปนชนิดท่ีมีความสําคัญมาก และท่ีมีความสําคัญรองลงมาในการดูแลตามเทคนิค ABC ผูวิจัย
ไดนําเสนอไว 
 สินคาคงคลัง เปนสินทรัพยหมุนเวียนชนิดหนึ่งท่ีมีความสําคัญ และเสียคาใชจายในการ
บริหารการจัดการในหลายบริษัท เงินลงทุนในสินคาคงคลังบางบริษัทอาจสูงถึง 40% ของเงินลงทุน 
ในสินทรัพยรวม ซ่ึงในระดับผูบริหารไดตระหนักถึงความสําคัญของการบริหารสินคาคงคลังอยาง
มีประสิทธิภาพ โดยพยามลดจํานวนสินคาคงคลังลง ซ่ึงจะทําใหคาใชจายลดลงแตหากลดจํานวน
สินคาคงคลังท่ีมากเกินไป อาจทําใหสินคาคงคลังขาดมือได ดังนั้นธุรกิจจึงจําเปนตองควบคุมสินคา
คงคลังใหอยูในระดับท่ีเหมาะสม กลาวคือ การวางแผนควบคุมสินคาคงคลังใหอยูในระดับท่ีทําให
คาใชจายรวมต่ําท่ีสุดจากท่ีไดมีการปรับปรุง และนําเสนอแนวทางในการแกไขไดนั้น จะทําให
สามารถลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหล แนวทางในการลดตนทุนสินคาคงคลังจากการลดปริมาณ
สินคาคงคลังจําเปนตองมีการวิเคราะหหาจํานวนช้ินสวนอะไหลท่ีเหมาะสมกับองคกร จากท่ีผูวิจัย
ไดทําการปรับปรุงนี้เปนเพียงหมวดของสายพานเทานั้น ถาสามารถทําหลายๆ หมวดของสินคาคง
คลังท่ีอยูในองคกร ก็จะสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังไดเปนอยางมากในอนาคต 
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5.2  ขอเสนอแนะ 
 1. ควรมีการเก็บขอมูลคาใชจายตางๆ ท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการส่ังซ้ือและการจัดเก็บ โดย
แยกเปนแตละรายการของอะไหล ใหชัดเจนเพ่ือชวยใหการกําหนดคาพานามิเตอรตางๆ ทําใหการ
คํานวณคาปริมาณสินคาคงคลังอะไหลท่ีเหมาะสม จุดส่ังซ้ือหรือคาอ่ืนๆ มีความถูกตองและแมนยํา
ยิ่งข้ึน เนื่องจากหากขาดการประมวลผลทางสถิติของขอมูลเหลานี้ จะทําใหคาใชจายในการจัดการ
สูง คือมีการจัดซ้ือบอยคร้ังเปนเหตุใหเกิดคาใชจายท่ีเกินความจําเปนข้ึน ดังนั้นการท่ีนําขอมูลท่ี
ถูกตองในอดีตมาใชเปนขอมูลในการกําหนดคาพารามิเตอรตางๆ ในการประมวลผล จะสามารถ
ชวยใหประหยัดตนทุนคาใชจายในการส่ังซ้ือได 
 2.  ในการศึกษาคร้ังตอไปควรมีการศึกษาอายุการใชงานเคร่ืองจักรอุปกรณแตละรุน
ควบคูไปดวย เพราะจะทําใหสามารถกําหนดระดับอะไหลท่ีใกลเคียงมากข้ึน เนื่องจากเม่ือเคร่ือง
อุปกรณมีอายุการใชงานมากขึ้นจะมีแนวโนมการใชอะไหลมากข้ึน เพื่อท่ีจะสามารถนําขอมูลท่ี
ไดมาใชประกอบการพิจารณาใหเกิดประโยชนสูงสุดในการควบคุมสินคาคงคลังและเพื่อการ
กําหนดวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับอะไหลในแตละรุนดวย 
 3. การศึกษาคร้ังตอไปควรพิจารณารายการสินคาอะไหลท่ีเปน Dead Stock ซ่ึงแผนก
คลังพัสดุจะตองพิจารณารายการ และจัดทําการบันทึกเสนอตอผูมีอํานาจอนุมัติในการพิจารณาใน
การจัดเก็บหรือหากพบวามีอุปกรณอะไหลรายการใดท่ีหมดประโยชนเพราะอุปกรณหลักไดถูก
แทนท่ีดวยเคร่ืองจักรใหมในกระบวนการนั้นไดถูกเลิกไปแลว ควรจะทํารายการแยกออกมาเพ่ือ
เสนอใหผูมีอํานาจตัดสินใจดําเนินการอยางใดอยางหน่ึง เชน ตัดออกจากระบบบัญชีทรัพยสินหรือ
หาทางขายกลับใหผูขาย หรือผูท่ีมีความตองการในอุตสาหกรรมเดียวกันเปนตนในทางปฏิบัติเม่ือ
เวลาจะเปล่ียนเคร่ืองจักรใหมหรือเลิกใชเคร่ืองจักรอุปกรณนั้นควรจะไดพิจารณาจําหนายช้ินสวน
อะไหลไปในเวลาเดียวกัน 

 4. ควรแนะนําใหแผนกท่ีรับผิดชอบหรือเกี่ยวของดําเนินการตรวจปริมาณการจัดเก็บ
ใหสอดคลองกับระบบซอมบํารุง เนื่องจากระบบซอมบํารุง จะสามารถวางแผนการซอมบํารุง
ลวงหนาได ซ่ึงจะสามารถตอบสนองความตองการใชอะไหลท่ีมีแผนงานท่ีชัดเจน ทําใหปริมาณ
ของอะไหลคงคลังท่ีตองจัดเก็บลดลงและมีอัตราการหมุนเวียนของอะไหลคงคลังท่ีดีข้ึน 
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 ขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลสายพานขอมูลการเบิก-จายสินคาจาก 
Stock Cards ซ่ึงดูแลโดยแผนกสโตร ของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อนําขอมูลมาใชประกอบการพิจารณา
การปรับปรุงการควบคุมปริมาณตํ่าสุด-สูงสุด (Minimum-Maximum) ของสินคาคงคลัง เฉพาะ
สินคาคงคลังของกลุม A ซ่ึงมีท้ังหมด 6 รายการ ดังนี้ 
 1.  AMB0117 (Top Venting Belt "Albany" HD500 W2,730 x L5,100 mm.) 

 2.  AMB0109 (สายพานลําเลียงยางดํา W813 mm. EP120 5 ช้ัน หนา 10 mm.) 
 3.  AMB0018 (สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 8000) 
 4.  AMB0075 (สายพานลําเลียงยางดํา W1200 mm. EP120 4 ช้ัน หนา 11 mm.) 
 5.  AMB0098 (สายพาน Timing Belt ไสลวด 10 x 10 x 8 mm. W50 mm.) 
 6.  AMB0026 (สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 6700) 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DPU



56 

ภาพตัวอยางสายพาน (Belt) เคร่ืองจักร (กลุม A) 
 

ลําดับท่ี รหัสสินคา รูปภาพ 

 
 

1 

 
 
AMB0117 

 

 
 

Top Venting Belt "Albany" HD500 W2,730 x L5,100 mm. 

 
 
 

2 

 
 
 

AMB0109 

 

 
 

สายพานลําเลียงยางดํา W813 mm. EP120 5 ชั้น หนา 10 mm. 

 
 

3 

 
 
AMB0018 

 
สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 8000 

 
 

4 

 
 

AMB0075 

 
สายพานลําเลียงยางดํา W1200 mm. EP120 4 ชั้น หนา 11 mm. 
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AMB0098 

 
 
 
 
สายพาน Timing Belt ไสลวด 10 x 
10 x 8 mm. W50 mm. 

 
 

6 

 
 
AMB0026 

 
สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 6700 
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Stock Card สายพาน ของรายการกลุม Aท้ังหมด 6 รายการ 
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ภาพตัวอยางสายพาน (Belt) เคร่ืองจักร (กลุม B) 
 
ลําดับท่ี รหัสสินคา รูปภาพ 

 
 

7 
 

 
 
AMB0121 

 
สายพานลําเลียงยางดํา W24" หนา 4 ชั้น หนารวม 9 mm. EP120 

 
 

8 
 
 

 
 
AMB0096 

 
สายพาน LL-14M Steel W85 mm. 
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AMB0011 

 
สายพาน Timing Belt "GATES" PGGT 

 
 

10 
 
 

 
 
AMB 0010 

 
สายพาน Timing Belt "GATES" PGGT 1800-8MGT-85 mm. 

DPU



65 

 
 

11 
 

 
 
AMB0107 

  
สายพาน Flat Belt "HABASIT" W70 x L12,000 mm. 

 
 

12 
 

 
 
AMB0103 

 
สายพาน Flat Belt "HABASIT" W70 x L16,900 mm. Endless 

 
 

13 

 
 
AMB0050 
 

 
สายพาน "BANDO" SPC 4500 

 
 

14 
 

 
 
AMB0112 

 
สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 4750 

DPU
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15 

 
 
AMB0017 

 
สายพาน V-Belt "OPTIBELT" SPC 2700 

 
 

16 

 
 
AMB0045 
 

 
สายพาน V-Belt "GOODYEAR" XPZ 1700 

 
 

17 

 
 
AMB0044 
 

 
สายพาน Timing Belt 14M-55 ยาว 4.2 เมตร 

 
 

18 

 
 
AMB0049 
 

 
สายพาน "OPTIBELT" SPC 5600 

DPU
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19 

 
 
AMB0060 
 

 
สายพาน "BANDO" SPC 6000 

 
 

20 
 

 
 
AMB0028 

 
สายพาน Timing Belt W30 x Pitch 8 x หัวมน 5 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DPU
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ภาพตัวอยางสายพาน (Belt) เคร่ืองจักร (กลุม C) 

ลําดับท่ี รหัสสินคา รูปภาพ 

 
 

21 

 
 
AMB0105 
 

 
สายพาน Timing Belt "GATES" HTD 8M x 4400 x 

 
 

22 

 
 
AMB0102 
 

 
สายพาน Flat Belt "HABASIT" W70 x L19,210 mm. 

 
 

23 

 
 
AMB0064 

 
สายพาน "GATES" XPC 3000 

 
 

24 

 
 
AMB0013 

 
สายพาน V-Belt "CONTITECH" SPB 4120 

DPU
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25 

 
 
AMB0078 

 
สายพานลําเลียงไมแผน "BELTECH" 180 x 12870 

 
 

26 

 
 
AMB0009 

 
สายพาน V-Belt "CONTITECH" SPB 4250 

 
 

27 

 
 
AMB0101 

 
สายพาน Flat Belt "HABASIT" W70 x L12,970 mm. 

 
 

28 

 
 
AMB0088 

 
สายพาน Timing Belt "GATES" 552-8YU W20 mm. 

DPU
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29 

 
 
AMB0057 
 

 
สายพาน "OPTIBELT" SPC 3750 

 
 

30 

 
 
AMB0054 

 
สายพาน "SKF" SPB 2410 

 

DPU
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ประวัติผูเขียน 
 
ช่ือ นามสกุล นางสาวปวณีา   ภูเขมา 
ประวัติการศึกษา 2550  ระดับปริญญาตรี  บริหารธุรกิจบัณฑิต (บธบ.) 
 มหาวิทยาหวัเฉียวเฉลิมพระเกียรติ 
ตําแหนงและสถานท่ีทํางานปจจุบัน ประกอบธุรกิจสวนตัว จ.สมุทรปราการ DPU
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