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งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงค ์1) เพื่อศึกษาและวเิคราะห์หลกัเกณฑท่ี์มีผลต่อการจดัเก็บ

คลงัอะไหล่ส ารองในอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภณัฑ์ 2) เพือ่ส่งมอบอะไหล่ส ารองให้กบัผูใ้ชง้าน

ท่ี 98% และ 3) เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานใหมี้ประสิทธิภาพ โดยท าการศึกษาขอ้มูล

ปริมาณการใชช้ิ้นส่วนอะไหล่ส ารองเดือนมกราคมถึงธนัวาคม พ.ศ. 2563 จ านวน 55 รายการ 

งานวจิยัน้ีใชก้ารจดักลุ่มแบบ เอ บี ซี โดยน าสินคา้กลุ่ม เอ มาหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั 

และท าการศึกษาการก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ในทั้งสามกลุ่ม เอ บี ซี 

                      ผลจากการจดัล าดบัความส าคญัขอ้มูลดว้ยวธีิ เอ บี ซี พบวา่กลุ่มเอมีจ านวน 7 รายการ 

มูลค่า 33,753,450.68 บาท เท่ากบั 80.94% ของมูลค่าช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง ควรไดรั้บ 

การตรวจสอบแบบรายวนั กลุ่มบีมีจ านวน 15 รายการ มูลค่า 7,020,110.00 บาท เท่ากบั 16.83% 

ควรไดรั้บการตรวจสอบแบบรายสัปดาห์ และกลุ่มซีจ านวน 19 รายการ มูลค่า 927,735.15 บาท 

เท่ากบั 2.22% ควรไดรั้บการตรวจสอบแบบรายเดือน การหาค่าปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังแบบ

ประหยดั ของรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองกลุ่มเอสามารถน าค่าท่ีไดไ้ปก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือ

สินคา้ เพื่อความเหมาะสมในการสั่งซ้ือช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง ค่าปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ส ารองของ

จุดสั่งซ้ือใหม่ลดลงเท่ากบั 20,361 ช้ิน คิดเป็น 49.32% และมูลค่าการจดัเก็บช้ินอะไหล่ส ารองของ

จุดสั่งซ้ือใหม่ลดลงเท่ากบั 6,626,720.97 บาท คิดเป็น 12.09% มีการแสดงขั้นตอนการตรวจสอบ

และทบทวนการจดัเก็บช้ินส่วนอะไหล่ส ารองไว ้เพื่อการปฏิบติังานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
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This research aims to 1) study and analyze problems and conditions that impact spare 

parts inventory management in packaging manufacturing, 2) ensure that spare parts can be supplied to 

meet 98% of production and maintenance demands, and  3) improve operational efficiency. The 

research collected data from January to December 2021, consisting of 55 items. This research divides an 

inventory into three categories. Category A calculated an economic order quantity (EOQ) and a reorder 

point (ROP), while both categories B and C analyzed only reorder points. 

                      The results of ABC analysis showed that 7 items were A category parts, costing 

33,753,450.68 baht, or 80.94% of the total spare part inventory value. This category must be strictly 

controlled and monitored daily. A further 15 items were B category parts, costing 7,020,110.00 baht, or 

16.83% of the total spare part inventory value. This category must be monitored every week. 19 items 

were C category parts, costing 927,735.15 baht, or 2.22% of the total spare part inventory value. This 

category should be monitored every month. Based on the EOQ of category A, it can effectively be used 

in the spare part ordering process. The calculated ROP method can reduce spare part inventory to 20,361 

pieces, which is 49.32% improvement, and reduce inventory cost to 6,626,720.97 baht, a 12.09% 

improvement. Additional work is also being done to review and inspect storage spare part inventory to 
improve operational efficiency. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 การจดัการสินคา้คงคลงั เป็นกิจกรรมหน่ึงของกระบวนการโลจิสติกส์ เป็นการรักษา
ระดบัจ านวนของการเก็บสินคา้ใหถู้กตอ้งตามสถานการณ์ ค าวา่ “สินคา้” ไม่ไดห้มายความเฉพาะ
ผลิตภณัฑเ์ท่านั้น แต่ยงัรวมถึงวตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และอ่ืน ๆ ท่ีมีมูลค่าทางการเงิน 
การจดัการสินคา้คงคลงัจึงมีส่วนสนบัสนุนช่วยใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งราบร่ืน อีกทั้ง
ยงัสามารถช่วยบริหารจดัการห่วงโซ่อุปทานใหมี้ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล รวมถึงการสร้าง
ความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้อีกดว้ย อะไหล่ส ารอง นั้นถือเป็นส่วนหน่ึงของสินคา้คงคลงั อุปกรณ์ 
และเคร่ืองจกัรท่ีผา่นการใชง้านมาระยะหน่ึงแลว้ อาจเกิดการเสียหายอยา่งฉบัพลนั หรือเม่ือถึงรอบ
ก็จะตอ้งมีการบ ารุงรักษา ซ่อมแซม เปล่ียนอะไหล่ แต่ละองคก์รตอ้งมีรายการพสัดุคงคลงัอะไหล่
ส ารองเผื่อไวส้ าหรับการใชง้าน และซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรในโรงงาน เพื่อใหส้ามารถด าเนินกิจกรรม
การผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  
 กรณีศึกษาบริษทัผลิตบรรจุภณัฑป์ระเภทกล่องกระดาษ ท่ีมีระบบบรรจุภณัฑด์ว้ย
เทคโนโลยกีารผลิตท่ีทนัสมยั ปลอดเช้ือและมีประสิทธิภาพสูง เป็นผูน้ าระบบบรรจุภณัฑส์ าหรับ
อาหาร เคร่ืองด่ืมท่ีไม่อดัลม และผลิตภณัฑท่ี์ท าจากนมต่าง ๆ ตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2538 ด าเนินกิจการ
มาเป็นเวลากวา่ 26 ปี อยูท่ี่นิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัระยอง ซ่ึงบริษทัฯ ไดท้  า 
การผลิตกล่องบรรจุภณัฑป์ลอดเช้ือ พร้อมทั้งเคร่ืองจกัรในการบรรจุส าหรับลูกคา้ในเอเชีย 
และท่ีต่าง ๆ ทัว่โลก ประเทศไทยถือเป็นส านกังานใหญ่ของภูมิภาคเอเชียแปซิฟิกใต ้ดูแลการผลิต
ในระดบัภูมิภาค อยา่งเช่น ศูนยส์นบัสนุนทางเทคนิค บริการหลงัการขาย แผนกการตลาดและ
การเงิน 
 ทางบริษทัยงัคงประสบปัญหาในดา้นการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่
ส ารองส าหรับการใชง้านและการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรภายในโรงงาน กรณีการมีปริมาณของ
ช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีมากเกินจนพื้นท่ีไม่เพียงพอต่อการจดัเก็บ และบางคร้ังก็ประสบปัญหากบั
การขาดช้ินส่วนอะไหล่ส ารองบางอยา่ง ในเวลาท่ีตอ้งการใชง้าน ท าใหก้ระบวนการผลิตหยดุชะงกั 
เกิดความเสียหายต่อบริษทั และมีผลกระทบไปถึงลูกคา้ บางช้ินส่วนก็มีการจดัเก็บท่ีนานเกินไป 
ไม่ไดน้ าไปใชง้าน จึงส่งผลใหเ้กิดการช ารุด เสียหาย เส่ือมสภาพ หรือเป็นสินคา้ตกรุ่นไป  
จากปัญหาดงักล่าว แสดงถึงการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ไม่มี 
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ความเหมาะสม ท าใหบ้ริษทัเสียประโยชน์จากการใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บ ค่าใชจ่้ายในการจดัการ เก็บรักษา 
ค่าจา้งของพนกังานท่ีตอ้งดูแลอะไหล่ส ารอง ตน้ทุนสูงข้ึนโดยไม่มีความจ าเป็น สูญเสียโอกาส 
ในการขายและบริการลูกคา้อีกดว้ย 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. เพื่อศึกษาและวเิคราะห์หลกัเกณฑท่ี์มีผลต่อการจดัเก็บคลงัอะไหล่ส ารองใน
อุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษ 
 2. เพื่อใหมี้ปริมาณอะไหล่ส ารองส าหรับความตอ้งการใชง้านและการซ่อมบ ารุงอุปกรณ์
เคร่ืองจกัรภายในกระบวนการผลิต เป้าหมายการส่งมอบอะไหล่ส ารองใหก้บัผูใ้ชง้านท่ี 98%  
 3. เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานใหมี้ประสิทธิภาพ  
 

ขอบเขตการวจิัย 
 การศึกษาคร้ังน้ี เป็นการวิเคราะห์เพื่อการวางแผนการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัและ
การสั่งซ้ือสินคา้ประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง มีการเก็บขอ้มูลบริษทัท่ีด าเนินการผลิตบรรจุภณัฑ์
ประเภทกล่องกระดาษ ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด อ าเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง โดย
เก็บขอ้มูลเฉพาะท่ีเป็นสินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้น
การผลิตบรรจุภณัฑป์ระเภทกล่องกระดาษ ทั้งหมด 55 รายการ ซ่ึงจดัเก็บไวท่ี้โซน 1 เท่านั้น โดยใช้
ขอ้มูลเดือนมกราคม ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2563 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. ทราบปัญหาและหลกัเกณฑท่ี์มีผลต่อการจดัเก็บคลงัอะไหล่ส ารองในอุตสาหกรรม
การผลิตบรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษ 
 2. บริษทัมีปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ส ารองส าหรับความตอ้งการใชง้านและการซ่อมบ ารุง 
เป้าหมายการส่งมอบอะไหล่ส ารองใหก้บัผูใ้ชง้านท่ี 98%  
 3. ขั้นตอนการปฏิบติังานมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1. การขาดแคลนสินคา้ (Shortage หรือ Stock out) คือ การท่ีสินคา้คงคลงัมีไม่เพียงพอ
กบัความตอ้งการ ซ่ึงอาจเกิดจากอุปสงคห์รือช่วงเวลาน ามีความไม่แน่นอน 
 2. ระดบัวสัดุคงคลงัต ่าสุด (Minimum stock) หมายถึง ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีนอ้ยท่ีสุด 
มีเพื่อใชภ้ายในโรงงาน 
 3. ระดบัวสัดุคงคลงัสูงสุด (Maximum stock) หมายถึง ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมากท่ีสุด 
มีเพื่อใชภ้ายในโรงงาน 
 4. ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีมีตน้ทุนต ่าท่ีสุด (Economic Order Quantity: EOQ) การสั่งซ้ือ
สินคา้ จ  าเป็นตอ้งค านวณปริมาณการสั่งซ้ือ เพื่อให้ตน้ทุนการสั่งซ้ือและการเก็บรักษาลดลงได ้และ
ทราบจ านวนการสั่งซ้ือสินคา้แต่ละคร้ังแบบประหยดั 
 5. การก าหนดวสัดุคงคลงัขั้นต ่าเพื่อความปลอดภยั (Safety stock) เป็นการเก็บส ารอง
วสัดุคงคลงัไว ้เพื่อป้องกนัสินคา้ขาดมือ เม่ือสินคา้ถูกใช ้ปริมาณจะลดลงจนถึงจุดสั่งซ้ือ  
 6. จุดสั่งซ้ือ (Reorder point) จุดสั่งซ้ือใหม่ท่ีมีอตัราความตอ้งการสินคา้คงท่ีและรอบเวลา
คงท่ี เป็นสภาวะท่ีไม่มีความเส่ียงสินคา้ขาดมือเลย  
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส ารอง กรณีศึกษาของบริษทั
ผลิตบรรจุภณัฑ ์ผูศึ้กษาไดด้ าเนินการคน้ควา้แนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ตามล าดบัดงัน้ี 
 

แนวคดิทีใ่ช้ในการศึกษา 
 คลงัสินค้า (Warehouse) 
 คลงัสินคา้ คือ สถานท่ีส าหรับวาง จดัเก็บ พกั และกระจายสินคา้ โดยท่ีมีววิฒันาการ     
มาจากเดิมท่ีเรียกกนัวา่ โกดงั และมีววิฒันาการต่อมาจนกลายเป็นคลงัสินคา้ในรูปแบบต่าง ๆ และ
ยงัใชเ้ป็นแนวทางในการแบ่งประเภทของคลงัสินคา้ไดอี้กดว้ย เช่น คลงัทณัฑบ์น คลงัสินคา้
ส าเร็จรูป (Finished goods) คลงัวตัถุดิบ (Raw material) หรือคลงัท่ีใชเ้ก็บช้ินส่วนระหวา่งผลิต 
(Work in process) หรือในบางกรณีนั้นอาจนิยามจากกิจกรรมท่ีไดก้ระท า ณ คลงัสินคา้ เช่น 
คลงัสินคา้ (Warehouse) ศูนยก์ระจายสินคา้ (Distribution center) หรือ Cross dock สรุปไดว้า่ภาพ
โดยรวมของคลงัสินคา้นั้น ก็คือสถานท่ีใชส้ าหรับเก็บสินคา้ กระจายสินคา้และยงัเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นท่ี
ตอ้งมีไว ้   เพื่อความสะดวกและความปลอดภยั ในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ได้
อยา่งทนัท่วงทีเม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้ หรือเพื่อให้ระบบการผลิตไม่สะดุดจากการขาด
วตัถุดิบ รวมทั้งในปัจจุบนัยงัมีกิจกรรมอ่ืน ๆ เพิ่มข้ึนท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มต่อสินคา้ (Value added) 
ก่อนท่ีจะส่งออกไปสู่มือลูกคา้ต่อไป (สุพชัรี สุปรียกุล, 2555)  
 บทบาทของคลงัสินค้า  
 1. คลงัสินคา้เป็นตวัช่วยในการสนบัสนุนวตัถุประสงคใ์นการใหบ้ริการแก่ลูกคา้ โดยท่ี
สามารถท าใหแ้น่ใจไดว้า่จะมีสินคา้ท่ีเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงจะท าใหลู้กคา้เกิด 
ความพึงพอใจต่อบริษทั หรือพึงพอใจต่อการบริการของบริษทั ทั้งในแง่ของความสะดวก        
ความถูกตอ้ง รวดเร็ว และมีตน้ทุนต ่า  
 2. คลงัสินคา้มีส่วนช่วยในการผลิตท่ีราบร่ืนแมใ้นเวลาท่ีความตอ้งการของลูกคา้อยูท่ี่
จุดสูงสุด โดยท่ีสามารถป้องกนัการขาดวตัถุดิบอนัจะท าใหก้ารผลิตขาดช่วง ช่วยลดระยะเวลา      
น าหรือลดระยะเวลาการคอยเน่ืองมาจากปัญหาสินคา้หรือวตัถุดิบท่ีมีตามฤดูกาลและยงัสามารถ
ช่วยลดปัญหาเน่ืองจากความล่าชา้ในการขนส่ง 
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 3. คลงัสินคา้เป็นส่วนส าคญัในการจดัเก็บสินคา้ โดยท่ีช่วยรองรับสินคา้จากการผลิต 
เป็นจ านวนมากในกรณีเพื่อความคุม้ค่าในการผลิตแบบ Mass production ซ่ึงเป็นการผลิต แบบ 
Make-to-Stock แมว้า่การผลิตแบบน้ีจะสวนทางกบัแนวความคิดในเร่ืองของ SCM, Lean 5 และ 
Just-in-time ก็ตาม แต่การผลิตแบบน้ีก็ยงัมีความจ าเป็นอยู ่ 
 4. คลงัสินคา้มีส่วนช่วยในแง่ของการจดัซ้ือจดัหาจากการท่ีจะตอ้งมีการผลิตคราวละ 
มาก ๆ ท าใหก้ารจดัซ้ือ จดัหาวตัถุดิบ ตอ้งการคลงัสินคา้ในการจดัเก็บวตัถุดิบคราวละมาก ๆ ซ่ึงจะ
ท าใหบ้ริษทัไดเ้ปรียบในเร่ืองของส่วนลดเชิงปริมาณในการซ้ือ ในการซ้ือคราวละมาก ๆ หรือซ้ือ
เป็น Bulk purchases, Large batch size อีกทั้งยงัช่วยลดค่าใชจ่้ายจากการขนส่งไดอี้กดว้ย  
 5. กระบวนการเพิ่มมูลค่าสินคา้ จากกิจกรรมเพิ่มมูลค่า เพื่อท่ีจะไดใ้หบ้ริการส าหรับ     
แต่ละลูกคา้ตามการร้องขอ จากลูกคา้ท่ีมีความตอ้งการพิเศษเพิ่มเติมโดยกิจกรรมต่าง ๆ มีดงัน้ี  
 Quantity check อนัไดแ้ก่ การนบัจ านวน การชัง่น ้าหนกั  
 Barcode scanning เพื่อเป็นการตรวจสอบความถูกตอ้งอีกคร้ังในกรณีสินคา้ราคาแพง 
หรือสินคา้พิเศษต่าง ๆ  
 In-Transit assembling อนัเป็นการประกอบเพิ่มเติมเล็ก ๆ นอ้ย ๆ เช่น การประกอบ    
แนบช่องของแถม หรือการน าสินคา้ช้ินเล็กมาประกบเป็นของแถม เป็นตน้  
 Palletizing คือการรวมของท่ีเป็นกล่อง ๆ หรือเป็น Case วางบนพาเลทเดียวกนัแลว้ น า
ฟิลม์มาพนัรอบ ๆ เพื่อท าให้เป็นช้ินเดียวกนั  
 Packaging ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีไดรั้บความนิยมเป็นอยา่งมาก เช่น ในธุรกิจ E-commerce  
ท่ีนิยมจะใหค้ลงัสินคา้ไดจ้ดัการจดับรรจุภณัฑต์ามค าสั่งซ้ือ หรือเป็นการแตกสินคา้จากพาเลทจาก 
Case ออกมาจดัเป็นกล่องตามความตอ้งการของลูกคา้  
 Printing Barcode for Retail POS เป็นอีกกิจกรรมหน่ึงซ่ึงไดรั้บความนิยมเป็นอยา่งมาก 
ในธุรกิจคา้ปลีก เน่ืองจากปัจจุบนัการขายสินคา้และการจ่ายเงินของลูกคา้นั้นใชก้ารยงิ Barcode  
เพื่อความสะดวก รวดเร็วและยงัสามารถลดความผดิพลาดจากมนุษยไ์ดอี้กดว้ย  
 Labeling คือ การติดฉลากต่าง ๆ ตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงอาจเป็นการติดฉลาก  
ท่ีจ  าเป็นตอ้งติดตามกฎหมาย หรือติดเพื่อการจดั Promotion หรือเพื่อการชิงโชคต่าง ๆ เป็นตน้ 
หวัใจส าคญัของคลงัสินคา้ (สุพชัรี สุปรียกุล, 2555) 
 สินค้าคงคลงั (Inventory) 
 สินคา้คงคลงั เป็นทรัพยสิ์นท่ีมีมูลค่าสูงท่ีสุดในกลุ่มของทรัพยสิ์นหมุนเวยีน ดงันั้น 
การควบคุมสินคา้คงคลงัจึงเป็นส่ิงท่ีผูบ้ริหารควรใหค้วามส าคญัและเอาใจใส่อยา่งใกลชิ้ด เน่ืองจาก 
หากเกิดปัญหาข้ึนในการควบคุมสินคา้คงคลงั อาจจะเป็นสาเหตุท าใหก้ารด าเนินธุรกิจประสบความ
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ลม้เหลวได ้ในการด าเนินธุรกิจ หากมีสินคา้ไม่เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ ก็อาจจะท าให้
ธุรกิจหยดุชะงกั และอาจเป็นสาเหตุใหลู้กคา้ขาดความเช่ือมนัและสูญเสียลูกคา้ได ้แต่ถา้หากมี     
การเก็บสินคา้ไวม้าก ๆ เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดการขาดแคลนสินคา้ ผูป้ระกอบการก็จ  าเป็นตอ้งใชเ้งิน 
จ านวนมากเพื่อท่ีจะถือครองสินคา้คงคลงันั้นไว ้ดงันั้น การจดัการสินคา้คงคลงัท่ีดียอ่มเป็นผลดี   
ทั้งในดา้นของการเพิ่มก าไรและลดค่าใชจ่้ายใหก้บัธุรกิจ 
 ภสัฐนนัท ์ชาติมนตรี (2559) สรุปไวว้า่สินคา้คงคลงั (Inventory) คือ วสัดุหรือสินคา้   
ต่าง ๆ ท่ีเก็บไวเ้พื่อใชป้ระโยชน์ ในการด าเนินงาน อาจเป็นด าเนินงานผลิต ด าเนินงานขาย หรือ
ด าเนินงานอ่ืน ๆ โดยทัว่ไปแลว้ ธุรกิจท่ีซ้ือมาขายไปสินคา้คงคลงัมกัจะอยูใ่นรูปสินคา้ส าเร็จรูป 
ส่วนธุรกิจท่ีท าการผลิตสินคา้ และบริการนั้น โดยทัว่ไปสินคา้คงคลงัมกัจะประกอบไปดว้ย 
วตัถุดิบ (Raw material) สินคา้ระหวา่งผลิต (Work in process) และสินคา้ส าเร็จรูป (Finish goods)  
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1 กระบวนการผลิตในธุรกิจอุตสาหกรรม 
ท่ีมา: ภสัฐนนัท ์ชาติมนตรี (2559) 
  
 ประเภทของสินค้าคงคลงั  
 วตัถุดิบ (Raw material) คือ ส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีซ้ือมา หรือจดัหามาเพื่อน าไปผลิตต่อ
ใหเ้ป็นผลิตภณัฑซ่ึ์งอาจเป็นวตัถุดิบหรือช้ินส่วนก็ได ้เพื่อใชใ้นการผลิตใหไ้ดผ้ลิตภณัฑ ์ 
 งานระหวา่งกระบวนการผลิต (Work-in-process) เป็นช้ินส่วนท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิต
หรือรอการผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน หรืออาจจะ
ประกอบไปดว้ยสินคา้ก่ึงส าเร็จท่ีถูกสร้างข้ึนระหวา่งกระบวนการต่าง ๆ  
 ส่วนประกอบยอ่ย (Sub assembly) เป็นสินคา้ท่ีใชเ้ป็นส่วนประกอบในการผลิตโดยได้
ท าการประกอบมาแลว้บางส่วนในรูปของชุด  

Input 
- วตัถุดิบ 
- แรงงาน 
- อ่ืน ๆ 

Process 
สินคา้ระหวา่ง

ผลิต 

Output 
สินคา้ส าเร็จรูป 
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 วสัดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating Suppliers: MRO) คือ ช้ินส่วน หรือ
อะไหล่กลุ่มวสัดุส้ินเปลือง ส าหรับเคร่ืองจกัรท่ีส ารองไวเ้พื่อช่วยสนบัสนุนเคร่ืองจกัรหรือ โรงงาน
ของผูผ้ลิตไดเ้ม่ือช้ินส่วนเดิมเสียหายหรือหมดอาย ุซ่ึงปัจจุบนัสามารถสนบัสนุน อุตสาหกรรมการ
ผลิตและบริการ  
 สินคา้ส าเร็จรูป (Finished goods) คือ ปัจจยัการผลิตท่ีผา่นทุกกระบวนการผลิต ครบถว้น 
พร้อมท่ีจะน าไปขายใหลู้กคา้ได ้ 
 แรงงงาน (Labor) คือ แรงงานท่ีใชใ้นการด าเนินงาน หรือการผลิตในอุตสาหกรรม  
 เงินลงทุน (Work capital) คือ เงินลงทุนท่ีหามาไวเ้พื่อลงทุนเป็นตน้ทุนคงท่ีและตน้ทุน 
ผนัแปรในการผลิต  
 เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ (Tool, Machinery, Equipment) เป็นรายการเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิต หรือบริการแก่ลูกคา้  
 กิจการแต่ละประเภทจะมีสินคา้คงคลงัท่ีมีลกัษณะหรือประเภทท่ีแตกต่างกนั เช่น  
 กิจการผลิตรถยนตอ์าจมีสินคา้คงคลงัคือ วตัถุดิบ ไดแ้ก่ ช้ินส่วนต่าง ๆ วสัดุ อะไหล่ งาน
ระหวา่งผลิต และสินคา้ส าเร็จรูป  
 ธุรกิจการคา้สมยัใหม่ก็มกัไม่มีสินคา้คงคลงัประเภทวตัถุดิบ แต่ส่วนใหญ่เป็นประเภท 
วสัดุและสินคา้ส าเร็จรูป เช่น เส้ือผา้ วทิย ุเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า เคร่ืองครัว และอ่ืน ๆ  
 โรงพยาบาลอาจไม่มีสินคา้คงคลงัประเภทวตัถุดิบ และช้ินส่วน เพราะเป็นกิจการบริการ 
แต่อาจมีสินคา้คงคลงัประเภทวสัดุ เช่น เลือด วสัดุส้ินเปลืองท่ีใชใ้นการตรวจรักษาและสินคา้
ส าเร็จรูป เช่น ยาส าหรับจ าหน่ายใหก้บัคนไข ้และจ านวนเตียงของโรงพยาบาลก็จดัเป็นสินคา้คง
คลงัเช่นกนั  
 หน่วยราชการอาจมีสินคา้คงคลงัส่วนใหญ่เป็นวสัดุ โดยเฉพาะอยา่งยิง่วสัดุท่ีใชใ้น
ส านกังาน เช่น กระดาษ หมึกพิมพ ์เป็นตน้  
 ธนาคารและสถาบนัการเงิน มีสินคา้คงคลงัประเภทวสัดุท่ีใชใ้นส านกังาน และสินคา้ 
ส าเร็จรูปท่ีอยูใ่นรูปของเงินสดท่ีเก็บรักษาไวเ้พื่อน าไปจ่ายหรือน าไปลงทุน  
 นนัทวนั สมศรี และศุภฤกษ ์เหล็กดี (2563) ไดส้รุปประเภทของสินคา้คงคลงั โดย
แบ่งเป็น 4 ประเภท ดงัต่อไปน้ี  
 1) วตัถุดิบ (Raw material) หมายถึง วตัถุดิบหรือช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีน ามาใชใ้นการผลิต
 2) งานระหวา่งท า (Work-in-Process) หมายถึง สินคา้ท่ีอยูร่ะหวา่งขั้นตอนในการผลิต  
 3) วสัดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating Supplies) หมายถึงช้ินส่วน หรือ 
อะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีส ารองไว ้เม่ือช้ินส่วนเดิมเสียหรือหมดอาย ุ  การใชง้าน  
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 4)  สินคา้ส าเร็จรูป (Finished goods) หมายถึง สินคา้ท่ีผา่นการผลิตแลว้พร้อมจดัส่ง 
 ประโยชน์ของสินค้าคงคลงั 
 กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม (2559) กล่าวไวว้า่ สินคา้คงคลงัเป็นสินคา้ท่ีตอ้งเก็บไว ้เพื่อใช้
ประโยชนต์ามแนวทาง ดงัต่อไปน้ี  
 1. ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นแต่ละช่วงเวลา  
 2. รักษาการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพคงท่ีสม ่าเสมอ ไม่ส่งผลกระทบต่อการจา้งแรงงาน  
 3. ส่วนลดปริมาณจากการสั่งซ้ือสินคา้จ านวนมากต่อคร้ัง ช่วยลดความเส่ียงราคาผนัผวน  
 4. การเก็บสินคา้ เพื่อลดความเส่ียงสินคา้ขาดมือ จดัส่งล่าชา้และความตอ้งการเพิ่มข้ึน  
 5. กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการไดอ้ยา่งต่อเน่ือง หากสินคา้ขาดมือจะเกิดความ
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ท าใหแ้รงงานและเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุการผลิตลง และเกิดปัญหา
การผลิตไม่ทนัความตอ้งการของลูกคา้  
 นอกจากน้ี ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2556) อธิบายไวว้า่ สินคา้คงคลงัมีส่วนช่วยรักษา
ระดบัการบริการแต่ก็เป็นตวัก่อนปัญหาในแง่ของความตอ้งการพื้นท่ีในโรงงานและท าใหเ้กิดการ
สูญเสียโอกาสในการลงทุนรวมทั้งเป็นตน้ทุนอยา่งหน่ึงดว้ย แต่สินคา้คงคลงัก็ท  าใหเ้กิดประโยชน์
ต่ออุตสาหกรรม รักษาระดบัคุณภาพทั้งวตัถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจกัร และเงิน เพื่อน ามาผลิตใหมี้
สินคา้ ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการในขณะท่ีมีตน้ทุนท่ีดีคือไม่ขาดทุนและจดัส่งลูกคา้ไดท้นัเวลา โดยปัจจยั
ท่ีมีผลิตกระทบต่อซพัพลายเชนจะเกิดจากปัจจยัภายนอก ไม่วา่จะเป็นเศรษฐกิจ สังคม การเมือง 
คู่แข่ง ลูกคา้ จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพื่อรองรับระบบคุณภาพ 
 เหตุผลทีไ่ม่ควรมีสินค้าคงคลัง  
 การมีสินคา้คงคลงัเก็บไวม้ากเกินความจ าเป็นยอ่มส่งผลเสียท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต่าง ๆ 
เพิ่มมากข้ึน ไดแ้ก่  
 1. ตน้ทุนในการถือครองของสินคา้คงคลงั ตน้ทุนรวมในการจดัการดูแลสินคา้คงคลงั
รวมถึงองคป์ระกอบของตน้ทุนคงท่ีและตน้ทุนแปรผนั ตน้ทุนคงท่ีประกอบดว้ย ตน้ทุนเก่ียวกบั
พื้นท่ีคลงัจดัเก็บสินคา้ ส่ิงอ านวยความ สะดวก และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นคลงัสินคา้ โดยทัว่ไปจะ
พิจารณาวา่อยูใ่นส่วนของตน้ทุนคงท่ี เน่ืองจาก ตน้ทุนเหล่าน้ีไม่ไดแ้ปรผนัตามระดบัของสินคา้คง
คลงัในระยะเวลาสั้น ๆ ส่วนตน้ทุนแปรผนั ประกอบดว้ย ตน้ทุนเก่ียวกบัค่าประกนัภยัและเงินจมซ่ึง
เป็นตน้ทุนท่ีแทจ้ริงของการดูแล สินคา้คงคลงั  
 2. ตน้ทุนในการตอบสนองลูกคา้ งานระหวา่งผลิตยิง่มีมากยิง่ท  าใหก้ารผลิตเกิดความ
ล่าชา้ ช่วงเวลาในการผลิตสูงข้ึน ท าใหส้ามารถในการปรับเปล่ียนการผลิตตามความตอ้งการลูกคา้
ลดลง  
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 3. ค่าใชจ่้ายในการประสานการผลิต สินคา้คงคลงัขนาดใหญ่เป็นอุปสรรคต่อกระบวนการ
ผลิตท าใหต้อ้งใชค้นจ านวนมากข้ึนเขา้มาแกปั้ญหาความล่าชา้ในการผลิตท่ีเกิดสภาพความคบัแคบ
ท่ีหนา้หน่วย ผลิตต่าง ๆ ในโรงงาน รวมทั้ง ตอ้งมีการประสานงานเพื่อปรับเปล่ียนตารางการผลิต
บ่อย ๆ  
 4. ตน้ทุนท่ีท าใหผ้ลตอบแทนการลงทุนลดนอ้ยถอยลง สินคา้คงคลงัถือวา่เป็นทรัพยสิ์น 
การถือครองของสินคา้คงคลงัมากข้ึนท าใหบ้ริษทัตอ้ง ใชเ้งินลงทุนมากข้ึน ส่งผลใหอ้ตัรา
ผลตอบแทนการลงทุนลดลง อตัราผลตอบแทนการลงทุนท่ี ลดลงจะท าใหต้น้ทุนทางการเงินของ
บริษทัเพิ่มข้ึน โดยการเพิ่มของอตัราดอกเบ้ียเงินกูแ้ละท าใหร้าคาของวสัดุท่ีจดัเก็บมีมูลค่าลดลง  
 5. ตน้ทุนจากก าลงัการผลิตท่ีลดลง สินคา้คงคลงั คือ ส่ิงท่ีสะทอ้นถึงความสูญเสียหากมี
มากเกินไปวสัดุท่ีถูกสั่งผลิต มาแลว้ถือครองไวเ้ป็นการผลิตก่อนท่ีจะมีความตอ้งการเกิดข้ึน ซ่ึงท า
ใหเ้กิดความสูญเสียดา้นก าลงัการผลิต  
 6. ตน้ทุนคุณภาพของการสั่งขนาดรุ่นใหญ่ การผลิตดว้ยขนาดรุ่นท่ีใหญ่ส่งผลให้
ของคงคลงัมีขนาดใหญ่ข้ึนในบางคร้ังอาจมีบางส่ิงบางอยา่งผดิพลาด ท าใหก้ารผลิตดว้ยรุ่นขนาด
ใหญ่เกิดของเสีย ในสถานการณ์ดงักล่าวการผลิตดว้ยรุ่นการผลิตเล็ก ๆ สามารถลดจ านวนของ
ผลิตภณัฑท่ี์เสียลงได ้ 
 7. ตน้ทุนจากปัญหาดา้นการผลิต การมีของคงคลงัระหวา่งผลิตเป็นจ านวนมากไดปิ้ดบงั
ปัญหาการผลิตขั้นพื้นฐานไว ้หลายประการ เช่น ปัญหาความขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Machine 
breakdowns) ปัญหาคุณภาพ ผลิตภณัฑไ์ม่ดี และปัญหาวสัดุขาดแคลน ปัญหาเหล่าน้ีมกัไม่ไดรั้บ
การแกไ้ขหากมีสินคา้คงคลงั สะสมไวเ้น่ืองจากการผลิตยงัคงท างานต่อไปได ้ท าให้ตน้ทุน
ผลิตภณัฑสู์งข้ึนจากปัญหาการผลิต  
 ไม่วา่จะเป็นกิจการประเภทใดก็ตามต่างก็ตอ้งมีสินคา้คงคลงัอยา่งหลีกเล่ียงไดย้าก ดงันั้น 
การท่ีมีสินคา้คงคลงัจึงมีประโยชน์ต่อการด าเนินกิจการอยูบ่า้งไม่มากก็นอ้ย โดยสินคา้คงคลงัท า
หนา้ท่ีเหมือนเป็นกนัชน เป็นตวัช่วยใหปั้ญหานั้นลดลง เช่น การเก็บวตัถุดิบไวเ้ป็นสินคา้คงคลงั   
จะเป็นตวัดูดซบัความตอ้งการในการใชว้ตัถุดิบ ในขณะท่ีผูข้ายยงัไม่น าสินคา้มาส่งใหม่ หรือเป็น
กนัชนไม่ท าใหบ้ริษทัตอ้งเดือดร้อนเน่ืองจากการผลิต ต่อไม่ได ้หรือไม่สามารถขายได ้โดยแบ่ง
ประเภทของสินคา้คงคลงัตามหนา้ท่ีหรือประโยชน์ ท่ีอยูใ่นสตอ็กไดห้ลายรูปแบบดงัน้ี สตอ็กในจุด
เช่ือมต่อของซพัพลายเชน เป็นสินคา้คงคลงักนัชนระหวา่งอุปสงคก์บัอุปทานในทุกจุดเช่ือมต่อของ
ซพัพลายเชน สตอ็กเพื่อความปลอดภยัสตอ็กน้ีมีไวเ้พื่อรองรับความผนัแปรของผูข้ายปัจจยัการผลิต
และ/ หรืออุปสงคข์องลูกคา้ เป็นแหล่งท่ีส าคญัของการมีสตอ็กท่ีสอดคลอ้งกบัอุปสงคข์องลูกคา้ 
และการบริการ (ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2556)  
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 การบริหารจัดการสินค้าคงคลงั (Inventory management) 
การบริหารจดัการสินคา้คงคลงั หมายถึง การจดัการดูแล วางแผนและควบคุมปริมาณของสินคา้คง
คลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม โดยการพิจารณาจากการสั่งซ้ือในปริมาณท่ีคุม้ค่าท่ีสุด เพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ ดว้ยค่าใชจ่้ายรวมท่ีต ่าท่ีสุด การบริหารจดัการสินคา้คงคลงันบัวา่
เป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัในหลาย ๆ ธุรกิจ ไม่วา่จะเป็นในดา้นสินคา้ หรือการใหบ้ริการ ฝ่ายผลิตหรือ
ฝ่ายอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง จะตอ้งรับผดิชอบในค่าใชจ่้ายของตน้ทุนในการด าเนินการ ซ่ึงตน้ทุนท่ีมี
ความส าคญัอยา่งมากในการปฏิบติังาน ก็คือค่าใชจ่้ายในวตัถุดิบ งานระหวา่งท าสินคา้ส าเร็จรูป และ
วสัดุส้ินเปลือง ผูป้ระกอบการ จ าเป็นตอ้งบริหารสินคา้คงคลงัใหมี้การหมุนเวยีนอยูเ่สมอ และมีการ
วางแผนการควบคุมสินคา้คงคลงัอยา่งเหมาะสม ไม่ใหมี้มากจนเกินไป หรือนอ้ยจนเกินไป ทั้งน้ี
ควรตอ้งหาระดบัของการเก็บสินคา้คงคลงัอยา่งมีประสิทธิภาพ ท าใหต้น้ทุนและค่าใชจ่้ายของ
สินคา้คงคลงัลดลง และสามารถเพิ่มก าไรของธุรกิจได ้
 วตัถุประสงค์ของการบริหารสินค้าคงคลงั 
 1. เพื่อใหก้ารบริการลูกคา้อยูใ่นระดบัท่ีดีท่ีสุด  
 การพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีผดิพลาด และมีการเปล่ียนแปลงท่ีหลากหลายบน
ใบสั่งซ้ือเดิมของลูกคา้ และการขาดซ่ึงการบริหารบญัชีลูกคา้โดยรวม คือ สาเหตุหลกัของ 
ความดอ้ยประสิทธิภาพในการใหบ้ริการลูกคา้ดว้ยการจดัส่งสินคา้ใหต้รงเวลา (ซ่ึงส่วนใหญ่ก็มกัจะ
ไปอา้งเร่ืองความบกพร่องผิดพลาดของผูจ้ดัส่งและการจดัซ้ือ) นอกจากน้ีแลว้ผลกระทบของ 
การมีระดบัสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไปก็ยงัน าไปสู่การตดับญัชีสูญของสินคา้คงคลงัไม่วนัใด 
ก็วนัหน่ึง รวมไปถึงตน้ทุนผลิตภณัฑท่ี์สูงข้ึนและผลก าไรท่ีต ่าลง 
 2. เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดของการจดัซ้ือและการผลิต 
 มีหลายกรณีท่ีสินคา้คงคลงั ถูกใชเ้พื่อความคุม้ค่าในเชิงตน้ทุนของการจดัหาและผลิต
สินคา้หรือวตัถุดิบ อาจถูกจดัซ้ือมาในปริมาณมากกวา่ความตอ้งการจริง ทั้งน้ีเพื่อใหเ้กิดความคุม้ค่า
ในเชิงตน้ทุนของการจดัซ้ือ หรือการขนส่ง เม่ือสินคา้ถูกซ้ือมาในลกัษณะดงักล่าว สินคา้คงคลงัจึง
เป็นผลท่ีตามมา แต่อยา่งไรก็ตามขอ้ตกลงท่ีเรียกวา่ ปริมาณการสั่งซ้ือ อาจถูกก าหนดข้ึนเพื่อให้
ส่วนลดเพิ่มข้ึนควบคู่ไปกบัปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึงแน่นอนท่ีสุดก าหนดการจดัส่งก็
กลายเป็นส่ิงจ าเป็น 
 3. เพื่อลดระดบัการลงทุนในสินคา้คลงคลงัใหน้อ้ยท่ีสุด 
 เป็นเร่ืองท่ีตอ้งมีกระแสเงินสดท่ีจ่ายออกไป เพื่อสะสมสินคา้คงคลงัทั้ง ๆ ท่ีควรจะถูกใช้
ในส่วนอ่ืน ๆ ของธุรกิจ การมีสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไปท าใหเ้กิดการติดลบของกระแสเงินสดซ่ึง
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เป็นส่ิงท่ีพึงหลีกเล่ียงและน่ีก็คือสาเหตุท่ีท าไมบุคลากรดา้นการเงิน จึงเนน้การรักษาระดบัสินคา้   
คงคลงัใหมี้จ านวนต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้
 4. เพื่อสร้างผลก าไรสูงสุด 
 ผลก าไรสามารถถูกสร้างใหม้ากท่ีสุดดว้ยการเพิ่มรายได ้หรือการลดตน้ทุน หน่ึงใน
หนทางท่ีดีท่ีสุดในการสร้างผลก าไรสูงสุดก็คือ การบริหารสินคา้คงคลงัใหเ้หมาะสม 
 ส่วน พฒัน์ พิสิษฐเกษม (2554) ไดก้ล่าววา่ การจดัการสินคา้คงคลงั เป็นการจดัการ
กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการถือครองสินคา้ การไหลล่ืนของสินคา้และวตัถุดิบใหมี้ปริมาณภายใต้
ความสมดุลทั้งอุปสงคแ์ละอุปทานสามารถตอบสนองต่อการผลิตอยา่งต่อเน่ือง โดยมีวตัถุประสงค์
ของการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัคือ  
 1. เพื่อใหธุ้รกิจมีการด าเนินงานอยา่งราบร่ืน (Continuous business) โดยปกติแลว้ ธุรกิจ
มีสินคา้คงคลงัไวเ้พื่อใหก้ารด าเนินธุรกิจเป็นไปอยา่งราบร่ืน ไม่มีการสะดุดหรือหยดุชะงกั และเพื่อ
ป้องกนัปัญหาสินคา้ขาดแคลนไม่เพียงพอ (Stock out) ดงันั้นการท่ีธุรกิจสามารถมีสินคา้คงคลงั
ใหบ้ริการลูกคา้อยา่งเพียงพอ ท าใหธุ้รกิจสามารถสร้างก าไรและไดส่้วนแบ่งทางการตลาดเพิ่มข้ึน  
 2. เพื่อรักษาระดบัการจดัการสินคา้คงคลงัดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด (Lowest cost) เน่ืองจาก 
สินคา้คงคลงัถือเป็นตน้ทุนท่ีส าคญัทั้งในดา้นตน้ทุนเงินทุน ตน้ทุนเสียโอกาส ตน้ทุนในการดูแล 
สินคา้ ตน้ทุนพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ รวมทั้งตน้ทุนเก่ียวขอ้งกบัค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั 
การจดัการสินคา้คงคลงั เช่น ดอกเบ้ีย เงินทุนหมุนเวยีน ค่าเส่ือมราคา ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากความเส่ียง 
ต่าง ๆ ถา้ธุรกิจสามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดเท่าท่ีท าได ้ก็จะท าให้ตน้ทุน 
การผลิตต ่าลงดว้ย  
 3. เพื่อใหเ้กิดการประหยดัต่อขนาด (Economies of scale) สินคา้คงคลงัเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็น 
ส าหรับธุรกิจท่ีตอ้งการประหยดัต่อขนาดในการสั่งซ้ือ การขนส่ง และการผลิต โดยทัว่ไปในการ
สั่งซ้ือสินคา้คร้ังละจ านวนมาก ไม่วา่จะเป็นการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อน าเขา้สู่กระบวนการผลิต หรือ
การสั่งซ้ือสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อน ามาขายต่อจะท าใหผู้ส้ั่งซ้ือไดส่้วนลดตามปริมาณ (Quantity 
discount) ท่ีสั่งซ้ือ นอกจากน้ีการสั่งซ้ือคร้ังละมาก ๆ ยงัท าใหต้น้ทุนค่าขนส่งต่อหน่วยลดลง 
เน่ืองจากการขนส่งขนาดใหญ่จะมีอตัราคาขนส่งต ่ากวา่การขนส่งขนาดเล็ก  
 4. เพื่อท าให้เกิดสมดุลระหวา่งอุปสงคแ์ละอุปทาน (Balancing supply and demand) ความ
ตอ้งการสินคา้ตามฤดูกาลของสินคา้บางอยา่งจ าเป็นตอ้งมีการเก็บสินคา้คงคลงัไว ้ซ่ึงสินคา้ จะขาย
ดีในช่วงเทศกาล ทั้งน้ีท าใหธุ้รกิจตอ้งเตรียมการผลิตไวใ้ห้เพียงพอกบัความตอ้งการ ของลูกคา้อยู่
ตลอดเวลา การมีสินคา้คงคลงัเพื่อส ารองไวใ้นช่วงฤดูกาล อาจจ าเป็นเน่ืองจากความสามารถ หรือ
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ก าลงัการผลิตไม่เพียงพอกบัปริมาณความตอ้งการในช่วงฤดูกาลนั้น ดงันั้น ธุรกิจท่ีขายสินคา้ตาม
ฤดูกาลจึงตอ้งก าหนดใหมี้ระดบัการผลิตท่ีสม ่าเสมอตลอดทั้งปี  
 5. เพื่อลดความเส่ียงและความไม่แน่นอนต่าง ๆ (Protection from uncertainties) สินคา้คงคลงั
ช่วยลดความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากไม่แน่นอนท่ีไม่สามารถควบคุมได ้เช่น ผูข้ายปัจจยัการผลิต 
(Suppliers) หรือลูกคา้ บริษทัตอ้งสั่งซ้ือวตัถุดิบจากผูข้าย โดยปกติจะมีระยะเวลาหรือก าหนดการ
สั่งซ้ือสินคา้ (Lead time) ท่ีแน่นอน แต่ในทางปฏิบติัอาจจะเกิดความล่าชา้ จากเหตุการณ์ต่าง ๆ ท่ี
เก่ียวกบัการขนส่ง ดงันั้นในการก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัไวเ้พื่อความปลอดภยั (Safety stock) 
ช่วยลดความเส่ียงเพื่อใหธุ้รกิจหรือกระบวนการผลิตด าเนินการไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 6. การเก็บสินคา้ไวเ้พื่อเก็งก าไร (Speculation) เป็นการเก็บท่ีมากกวา่ความตอ้งการจริง 
เช่น การสั่งซ้ือวตัถุดิบจ านวนมากกวา่ความตอ้งการใชจ้ริง เม่ือทราบวา่วตัถุดิบหรือสินคา้จะข้ึน
ราคา ราคาผนัผวน หรืออาจขาดแคลนในอนาคต นอกจากน้ี การคาดการณ์ราคาสินคา้จะสูงเพิ่มข้ึน 
จึงท าการเก็งก าไรโดยการจดัเก็บสินคา้คงคลงัไวเ้พื่อจ าหน่ายตอนราคาข้ึน  
 ปัญหาของการจัดการสินค้าคงคลงั  
 การจดัการสินคา้คงคลงัท่ีดีและมีประสิทธิภาพจะมีความส าคญัอยา่งมากต่อธุรกิจ เพราะ
จะสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที แต่การมีสินคา้คงคลงั มากเกินไป 
อาจเป็นปัญหากบัธุรกิจได ้อยา่งไรก็ตาม ปัญหาของการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีส าคญั มีดงัน้ี  
 1. ปัญหาความไม่มีประสิทธิภาพในการคาดการณ์ค าสั่งซ้ือ หรือความตอ้งการของลูกคา้ 
ธุรกิจบางแห่งมีการด าเนินการสั่งซ้ือท่ีไม่เหมาะสม รวมทั้งยงัขาดการพยากรณ์ปริมาณท่ีจะขาย     
ในแต่ละปี ซ่ึงส่วนใหญ่พบวา่ ธุรกิจจะมีปัญหาดา้นสินคา้คงคลงัลน้มือ ขาดการดูแลเอาใจใส่ และ
ขาดรูปแบบในการคาดการณ์ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้หรือผูบ้ริโภคเป็นระบบและถูกตอ้งแม่นย  า ท าให้
ตน้ทุนและปริมาณสินคา้ไม่เหมาะสมกบัความตอ้งการซ้ือของลูกคา้  
 2. ปัญหาดา้นการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีมุ่งเนน้การขายมากเกินไป โดยปกติธุรกิจ           
มีปัญหาดา้นสินคา้คงคลงั จะเป็นธุรกิจท่ีมุ่งเนน้หรือใหน้ ้าหนกักบัดา้นการขายมากเกินไป โดยไม่
ค  านึงถึงภาระดา้นการจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีตามมา ธุรกิจประเภทน้ีจะอาศยัการคาดการณ์ หรือการ
พยากรณ์จากฝ่ายขายเป็นหลกั จะอาจเกิดความคาดเคล่ือน หากไม่มีระบบตรวจเช็ค ตรวจทานท าให้
ธุรกิจตอ้งมีภาระสินคา้คงคลงัมากข้ึนในภายหลงั  
 3. ปัญหาความประหยดัในตน้ทุนจดัซ้ือ และตน้ทุนการผลิต ปัญหาดา้นน้ีเป็นปัญหา ท่ี
ธุรกิจมุ่งเนน้แต่จะประหยดัตน้ทุน วตัถุดิบ และตน้ทุนขนส่งมากเกินไป มีการจดัซ้ือ จดัหา วตัถุดิบ
คร้ังละมาก ๆ เพื่อใหไ้ดร้าคาจดัซ้ือจดัหาท่ีถูกลง โดยขาดการค านึงปริมาณการใชจ้ริง ซ่ึงท าให้
ปริมาณการใชจ้ริง ซ่ึงท าใหป้ริมาณวตัถุดิบคงคา้งสูงกวา่ความเป็นจริง  
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 4. ปัญหาการขาดการดูแลเอาใจใส่อยา่งจริงจงัจากผูบ้ริหารระดบัสูง ส่วนมากพบวา่ 
ผูบ้ริหารระดบัสูงไม่ใหค้วามส าคญัในการบริหารจดัการเร่ืองของสินคา้คงคลงั ไม่มีการควบคุม
หรือบริหารจดัการใด ๆ ถึงแมว้า่ ธุรกิจอาจจะเร่ิมปัญหาในเร่ืองสินคา้คงคลงับา้งแลว้ก็ตาม 
ผูบ้ริหารจะค านึงเฉพาะดา้นการขาย การผลิต หรือการซ้ือวตัถุดิบ ดงันั้น ถา้ธุรกิจตอ้งประสบปัญหา
ประเภทน้ี ธุรกิจก็ควรท่ีจะก าหนดใหผู้บ้ริหาร หรือหน่วยงานต่าง ๆ ดูแลรับผิดชอบ ทั้งในเร่ือง 
สัดส่วนการถือครองสินคา้คงคลงัต่อยอดขาย และจ านวนวนัในการเก็บสินคา้คงคลงั  
 5. ปัญหาการขาดการใชร้ะบบเทคโนโลยสีารสนเทศ และเทคนิคการบริหารจดัการ
ดา้นโลจิสติกส์สมยัใหม่ส่วนมากจะพบวา่ธุรกิจท่ีมีปัญหาจะใชว้ธีิการบริหารจดัการสินคา้คงคลงั
แบบเก่า เช่น การดูสถิติการใช ้การค านวณจุดสั่งซ้ือ หรือปริมาณการจดัเก็บท่ีใชต้วัเลขและวธีิการ 
ค านวณท่ีไม่สะทอ้นถึงสภาพการใชสิ้นคา้คงคลงัท่ีเกิดข้ึนจริง ดงันั้น การท่ีธุรกิจน าเทคโนโลย ี
สารสนเทศมาประยกุตใ์ช ้จะช่วยแกปั้ญหาในเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลงัลงได ้
 วธีิการวดัค่าการจัดการสินค้าคงคลงั 
 การมีสินคา้คงคลงัเกินความตอ้งการอาจมีผลท าใหกิ้จการมีความเส่ียงจากผลขาดทุน
เน่ืองจากราคาสินคา้ลดลงหรือสินคา้ลา้สมยั เคร่ืองมือท่ีเป็นประโยชน์ เพื่อประเมินผลการจดัการ
สินคา้คงคลงัของกิจการ (กมลทิพย ์ค าใจมา, 2553) คือ อตัราการหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงัและ
ระยะเวลาในการเก็บสินคา้คงคลงัดงัต่อไปน้ี 
 1. อตัราการหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงั 
 อตัราส่วนน้ีแสดงให้เห็นวา่ กิจการลงทุนในสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ กล่าวคือเป็น
อตัราส่วนท่ีวดัสภาพคล่องของสินคา้ เป็นอตัราส่วนท่ีใชว้ดัจ านวนคร้ังท่ีธุรกิจนั้นสามารถขาย
สินคา้ได ้หากอตัราการหมุนเวยีนสูงแสดงวา่บริษทัสามารถขายสินคา้ไดร้วดเร็ว แต่ถา้อตัราส่วนน้ี
สูงเน่ืองจากสินคา้คงคลงัอยูใ่นระดบัต ่า จนท าใหสิ้นคา้ไม่เพียงพอจนส่งผลกระทบกบัธุรกิจ ดงันั้น
จึงตอ้งบริหารจดัการสินคา้คงคลงัอยา่งเหมาะสม โดยใชสู้ตรค านวณ 
 อตัราการหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงั =  ตน้ทุนขาย/ สินคา้คงเหลือเฉล่ีย   
 2. ระยะเวลาในการเก็บสินคา้คงคลงั 
 ระยะเวลาในการเก็บสินคา้คงคลงับ่งบอกถึงวนัท่ีสินคา้คงเหลือคา้งอยูใ่นกิจการการเก็บ
สินคา้คงเหลือเป็นระยะเวลายาวนาน ยอ่มส่งผลต่อตน้ทุนในการเก็บรักษา ท าใหมี้ค่าใชจ่้ายสูงข้ึน 
ซ่ึงท าใหร้ะยะเวลาในการเก็บสินคา้คงคลงัควรจะมีการหมุนเวยีนท่ีเร็วหรือควรมีระยะเวลาอยูใ่น
คลงัสินคา้ใหต้ ่าท่ีสุด 
 ระยะเวลาในการเก็บสินคา้ = 365 วนั/ อตัราการหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงั 
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 ในการศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดใ้ชท้ั้งอตัราการหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงัและระยะเวลาใน
เก็บสินคา้คงคลงัเป็นตวัช้ีวดัท่ีใชใ้นการวดัการจดัการสินคา้คงคลงั เน่ืองจากเป็นอตัราส่วนท่ีแสดง
ถึงความสามารถในการบริหารจดัการเงินทุนท่ีกิจการใชล้งทุนในสินคา้คงคลงัวา่มีประสิทธิภาพ
มากนอ้ยเพียงใด ซ่ึงสินคา้คงคลงัเป็นสินทรัพยท่ี์มีไวเ้พื่อหารายไดใ้หแ้ก่กิจการโดยตรง และมี
ความส าคญัต่อธุรกิจทั้งน้ีสินคา้คงคลงัมกัเป็นรายการท่ีมีมูลค่าสูงและมีความเส่ียงสูงกวา่บรรดา
สินทรัพยห์มุนเวยีนประเภทอ่ืน เส่ียงในเร่ืองความไม่แน่นอนของราคา เส่ือมคุณภาพ ของลา้สมยั 
เสียค่าเก็บรักษาและเส่ียงต่อการจ าหน่ายไม่ได ้(เพชรี ขมุทรัพย,์ 2554) ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีการ
จดัการสินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพ โดยใชอ้ตัราการหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงัและระยะเวลา
ในเก็บสินคา้คงคลงัควบคุมการหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม และตอ้ง
ทราบวา่สินคา้มีระยะเวลาในการเก็บรักษาจนกวา่จะน าไปใชใ้นการผลิตหรือจ าหน่ายออกไปตอ้ง
ใชร้ะยะเวลาก่ีวนั เพราะหากธุรกิจจะตอ้งเผชิญกบัปัญหาในกรณีสินคา้คงคลงันอ้ยเกินไป อาจท า
ใหเ้สียโอกาสในการหารายได ้ในทางตรงกนัขา้มถา้มีสินคา้คงคลงัมากเกินไป จะเกิดค่าใชจ่้ายใน
การเก็บรักษาท่ีสูงข้ึน 
 ระบบบริหารคลงัสินค้า (Warehouse management system)  
 ระบบบริหารคลงัสินคา้ เป็นระบบท่ีครอบคลุมการจดัการทุกอยา่งในคลงัสินคา้ตั้งแต่
การจดัการค าสั่งซ้ือลูกคา้ การรับสินคา้ การจดัท าสต็อก การเติมสินคา้ การจดัเก็บ การเลือกหรือ 
หยบิสินคา้ตามค าสั่ง การจดัส่ง การจ่ายสินคา้ออกจากคลงั การตรวจนบัสินคา้ การบนัทึกค่าใชจ่้าย 
ระบบบริหารคลงัสินคา้ มีประโยชน์ต่อการประกอบธุรกิจหลายดา้น เช่น การควบคุมปริมาณการ
เก็บสินคา้ สามารถตรวจสอบได ้มีรายงานใหผู้บ้ริหาร สามารถเช่ือมต่อกบัระบบการสั่งซ้ือสินคา้
ตั้งแต่การรับค าสั่งซ้ือไปถึงการจดัส่ง ระบบบญัชีการเงินและระบบควบคุมลูกหน้ี  
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ตารางท่ี 1 กิจกรรมท่ีอยูภ่ายใตก้ารจดัการของระบบบริหารคลงัสินคา้ 
 

กจิกรรม การจัดการของระบบบริหารคลงัสินค้า 
การรับสินคา้ การตรวจสอบอตัโนมติัโดยการสแกนขอ้มูลจากสินคา้ 

การจดัเก็บสินคา้ 
การระบุต าแหน่งจดัเก็บแบบอตัโนมติั  
(เป็นการบริหารพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้) 

การจดัเตรียมสินคา้ 
การจดัสินคา้ตามล าดบัความเร่งด่วน การจดัสินคา้ตาม
ระลอกของ การหยบิสินคา้ การยนืยนัการจดัสินคา้แบบ Real 
time และการช่วยใหเ้กิดการเติมสินคา้ไดโ้ดยอตัโนมติั 

การจดัส่ง 
การจดัล าดบัและการวางแผนการบรรทุก การตรวจสอบแบบ
อตัโนมติัโดยการสแกนขอ้มูลบนตวัสินคา้ก่อนส่ง 

ท่ีมา: จารุภา อุ่นจางวาง (2556) 
  
 กิจกรรมต่าง ๆ ในระบบบริหารคลงัสินคา้มีรูปแบบการเก็บขอ้มูลแบบอตัโนมติั 
(Automated data collection)  ท  าใหเ้กิดการตรวจสอบความถูกตอ้ง เป็นการช่วยลดขอ้ผิดพลาดท่ีจะ
เกิดข้ึนจากการใชค้นส าหรับท าการตรวจสอบ (Manual self-checking) และช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานใน
คลงัสินคา้มีความถูกตอ้งแม่นย  าในการท างานมากข้ึน ช่วยลดค่าแรงและระยะเวลาท่ีใชใ้น
กระบวนการท างานลง (จารุภา อุ่นจางวาง, 2556) 
 แนวทางการบริหารจัดการสินค้าคงคลงัให้อยู่ในระดับทีเ่หมาะสม 
 เพื่อใหก้ารด าเนินธุรกิจเป็นไปดว้ยความราบร่ืน มีความจ าเป็นจะตอ้งรักษาระดบัสินคา้ 
คงคลงัไวใ้นระดบัหน่ึง โดยมีเป้าหมายเพื่อใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ไม่ขาดแคลน 
วตัถุดิบและสินคา้ท่ีจะจ าหน่าย และมีตน้ทุนในการสั่งซ้ือและการเก็บรักษาต ่า แมว้า่การก าหนด 
ระดบัสินคา้คงคลงั เป็นส่ิงส าคญัส าหรับธุรกิจ แต่การพิจารณาถึงปริมาณของสินคา้ให้อยูใ่นระดบั 
ท่ีถูกตอ้ง และเหมาะสมนั้นเป็นเร่ืองค่อนขา้งยาก ดงันั้น จึงจ าเป็นอยา่งยิง่ส าหรับธุรกิจท่ีตอ้งทราบ 
ถึงแนวทางในการจดัการสินคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม ซ่ึงพอสรุปไดด้งัน้ี  
(พฒัน์ พิสิษฐเกษม, 2554)   
 1. การก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด (Economic Order Quantity: EOQ) 
ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด เป็นแนวคิดส าคญัเก่ียวกบัการจดัซ้ือและการเก็บรักษาโดยเป็น 
ประโยชน์ในการควบคุมสินคา้คงคลงั ท าใหท้ราบถึงปริมาณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีมีขนาดเหมาะสม
ในแต่ละคร้ัง และปริมาณการสั่งซ้ือดงักล่าวน้ีมีผลรวมของตน้ทุน ในการสั่งซ้ือและตน้ทุนในการ
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เก็บรักษาต ่าท่ีสุด ในการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุดน้ีจะตอ้งทราบถึงตน้ทุนในการ
สั่งซ้ือต่อคร้ังและตน้ทุนในการเก็บรักษาต่อหน่วย  
 2. การก าหนดจุดสั่งซ้ือ (Reorder point) จุดสั่งซ้ือ หมายถึง ระดบัสินคา้คงคลงัท่ีธุรกิจ
จะตอ้งออกค าสั่งซ้ือใหม่ตามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด (EOQ) อยา่งไรก็ตาม ในการสั่งซ้ือ
สินคา้แต่ละคร้ัง บางธุรกิจอาจไดรั้บสินคา้ทนัทีโดยไม่ตอ้งเสียเวลารอ แต่ในบางธุรกิจจะมีช่วงเวลา
ระหวา่งออกใบสั่งซ้ือจนกระทัง่ไดรั้บสินคา้ หรือใชเ้วลาในการผลิตสินคา้หลงัจากออกใบสั่งซ้ือไป
แลว้ เรียกระยะเวลาในการรอคอยสินคา้น้ีวา่ Lead time  
 3. ระดบัสินคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั (Safety stock) ในการด าเนินธุรกิจโดยทัว่ไป 
มกัพบวา่ ปริมาณความตอ้งการสินคา้ในแต่ละช่วงเวลามีความไม่แน่นอนอาจเปล่ียนแปลงไปตาม
ฤดูกาล ช่วงเทศกาล และวฏัจกัรธุรกิจ ดงันั้นธุรกิจควรเก็บสินคา้ไวจ้  านวนหน่ึง เรียกวา่ สินคา้คง
คลงัเพื่อความปลอดภยั (Safety stock) เพื่อป้องกนัความเส่ียงจากความไม่แน่นอนดงักล่าว ทั้งน้ีเพื่อ
ไม่ใหเ้กิดการขาดแคลนสินคา้ และท าใหธุ้รกิจสูญเสียโอกาสในการท าก าไร  
 4. การจดัการควบคุมสินคา้คงคลงัแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time: JIT) เป็นระบบการ
ผลิตแบบก าจดัความสูญเปล่า หรือกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าต่าง ๆ พฒันาข้ึนจากบริษทัโตโยตา้ 
ในประเทศญ่ีปุ่น เพื่อบริหารจดัการวตัถุดิบและช้ินส่วนต่าง ๆ เขา้สู่กระบวนการผลิตในเวลาและ
ปริมาณท่ีตอ้งการ โดยขจดัความสูญเสียใหห้มดไป หรือเขา้ใกลศู้นย ์และเม่ือท าไดส้ าเร็จก็จะท าให้
ระดบัสินคา้คงคลงัท่ีคิดวา่มีความจ าเป็นท่ีตอ้ง ใหมี้อยูต่ลอดเวลามีค่าเขา้ใกลศู้นย ์การผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดี มีวตัถุประสงคห์ลกั คือ  ลดความสูญเสีย และตน้ทุนท่ีมาจากสินคา้คงคลงั และลดงาน
ระหวา่งกระบวนการอนัเป็นขอ้เสีย ของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ  
 5. การจดัการสินคา้คงคลงัในรูปแบบคมับงั (Kanban system) ระบบคมับงัถือไดว้า่ เป็น
ส่วนหน่ึงของกระบวนการการผลิตแบบ JIT โดยใชร้ะบบดึง (Pull system) และถูกน ามาใชเ้ป็น
เคร่ืองมือส่ือสาร เพื่อใหก้ารผลิตในแต่ละขั้นมีความรวดเร็วท่ีสอดคลอ้งกนั ช่วยการควบคุมการส่ง
ต่อช้ินงาน ระบบคมับงั หมายถึง บตัร ป้าย แสดงสัญลกัษณ์ ท่ีบอกการส่งต่อช้ินงาน เพื่อควบคุม
การผลิตและการปฏิบติังาน เม่ือวตัถุดิบมีการใชง้าน จะมีการส่งสัญญาณให้เติมวตุัดิบ เพื่อใหท้ั้ง
ฝ่ายผลิต และฝ่ายจดัส่งมีการตอบสนองต่อการน าไปใชจ้ริง ๆ อยา่งสม ่าเสมอ รอบเวลาของคมับงั 
หมายถึง รอบของการจดัส่งผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจะบ่งบอกเวลาถึงความถ่ีในการจดัส่งและจ านวนรอบใน
การจดัส่ง ส าหรับการจดัเตรียมสินคา้เพื่อจดัส่งหลงัจากไดรั้บคมับงั ซ่ึงในการก าหนดรอบของเวลา
ของคมับงั จะแสดงดว้ยเลข 3 ชุด คือ A : B : C โดยตวัเลขแต่ละชุดจะมีความหมายดงัน้ี  
 A หมายถึง รอบระยะเวลาในการส่งสินคา้ เช่น ทุก ๆ ก่ีวนั  
 B หมายถึง จ านวนความถ่ีหรือรอบในการจดัส่งสินคา้ เช่น ก่ีรอบคมับงัต่อวนั  
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 C หมายถึง จ านวนรอบของคมับงัท่ีตอ้งจดัส่งสินคา้ในคร้ังต่อไปหลงัจากท่ีจดัส่งไปคร้ัง 
ล่าสุด เช่น ทุก ๆ 2 รอบคมับงัตอ้งส่งสินคา้ในคร้ังต่อไป  
 6. การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning: MRP) เป็นระบบ
การวางแผนและควบคุมสินคา้คงคลงั ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนจากผลความกา้วหนา้ ของเทคโนโลยี
คอมพิวเตอร์แนวคิดของระบบ MRP คือ พยายามจดัหาสินคา้ใหเ้พียงพอกบัช่วงเวลาต่าง ๆ เท่าท่ี
จ  าเป็นผลจากระบบจะท าใหท้ราบวา่จะตอ้งท าใหท้ราบวา่จะตอ้งท าการ สั่งสินคา้อะไร จ านวน
เท่าไหร่ และตอ้งสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตในช่วงเวลาใด การวางแผนความตอ้งการ วตัถุดิบนั้น               
จะเก่ียวขอ้งกบัการจดัตารางการผลิต เม่ือมีการทบทวนแผนงานเกิดข้ึน ช่วยใหสิ้นคา้คงคลงัมีระดบั
ต ่าสุด และมีวตัถุดิบไวใ้ชอ้ยา่งเพียงพอเม่ือตอ้งการ ปัจจยัหลกัของระบบ MRP จะประกอบไปดว้ย
ตารางการผลิตหลกั บนัทึกสินคา้คงคลงั และบนัทึกโครงสร้างของผลิตภณัฑ ์ 
 7. การแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัดว้ยระบบ ABC (ABC Classification) เป็นวธีิการจดั 
กลุ่มสินคา้คงคลงัท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลาย โดยแบ่งสินคา้คงคลงัออกเป็น 3 ชนิด คือ A B และ C 
โดยวธีิน้ีอาศยัหลกัการของพาเรโต (Pareto) ท่ีมุ่งเนน้ใหค้วามส าคญัในสินคา้จ านวนนอ้ยแต่มีมูลค่า 
มาก ส าหรับความหมายของสินคา้คงคลงัทั้ง 3 ชนิด คือ   
  7.1 สินคา้คงคลงักลุ่ม A เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าการสั่งซ้ือสูงหรือหมุนเวยีนสูง
ท่ีสุด ถือเป็นสินคา้หลกัท่ีเคล่ือนไหวเร็วเป็นท่ีตอ้งการของลูกคา้โดยปกติจะมีจ านวนประชากร 
20% ของรายการสินคา้คงคลงัทั้งหมด  
  7.2 สินคา้คงคลงักลุ่ม B เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าในการในการสั่งซ้ือหรือหมุนเวยีน
สูง ปานกลาง ถือเป็นสินคา้ท่ีมีความนิยมระดบัปานกลางการจดัการระบบการเติมเตม็สินคา้คงคลงั 
ควรจดัใหน้อ้ยกวา่สินคา้กลุ่มแรก เพื่อไม่ใหมี้สินคา้คงคลงัเกินความจ าเป็น  
  7.3 สินคา้คงคลงักลุ่ม C เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าในการสั่งซ้ือหรือหมุนเวยีนต ่า 
ท่ีสุดแต่มีจ านวนมากเป็นสินคา้ท่ีมกัจะมีทั้งรายการ (Item) และจ านวน (Quantity) มากในคลงั 
สินคา้เพราะเกิดจากการขายสินคา้ไม่ออก หรือหมดความนิยมในตลาด ซ่ึงการขจดัสินคา้เหล่าน้ี 
จึงมีความจ าเป็นอยา่งมากท่ีตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากฝ่ายการตลาด และฝ่ายขาย  
 8. นโยบายการเติมเตม็สินคา้ (Replenishment policies) เป็นการตดัสินใจวา่ จะสั่งซ้ือ 
เม่ือไหร่ และจ านวนเท่าไหร่ การตดัสินใจทางดา้นปริมาณจะข้ึนอยูก่บัการวิเคราะห์ เช่น ปริมาณ
การสั่งซ้ือแบบประหยดัท่ีสุด รูปแบบการผลิตอยา่งประหยดั และระดบัสินคา้คงคลงั เพื่อความ
ปลอดภยั มี 2 รูปแบบ คือ  
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  8.1 การทบทวนหรือเติมเตม็สินคา้อยา่งต่อเน่ือง เป็นการติดตามสถานภาพสินคา้คง 
คลงัอยา่งต่อเน่ือง และท าการสั่งซ้ือปริมาณเท่ากบัค่าใดค่าหน่ึง ซ่ึงเป็นปริมาณท่ีท าใหต้น้ทุนสินคา้ 
คงคลงัต ่าท่ีสุดภายใตค้วามสามารถในการใหบ้ริการลูกคา้เท่าเดิม  
  8.2 การทบทวนหรือการเติมเตม็สินคา้คงคลงัตามช่วงเวลาเป็นกาตรวจสอบ หรือเติม
เตม็ปริมาณสินคา้คงคลงั ณ ทุกช่วงเวลาท่ีก าหนด เช่น ทุก 1 สัปดาห์ หรือ 1 เดือน เป็นตน้ เพื่อเติม
เตม็ระดบัสินคา้คงคลงัภายใตร้ะบบท่ีก าหนด  
 9. การจดัการสินคา้คงคลงัโดยผูจ้ดัหา (Vendor Manage Inventory: VMI) เป็นแนวคิด
หน่ึงในการจดัการสินคา้คงคลงั ซ่ึงแนวคิดของ VMI คือ ใหผู้จ้ดัหาเป็นผูบ้ริหารสินคา้คงคลงัแทน
ลูกคา้ โดยมีหนา้ท่ีรับผดิชอบในการเติมสินคา้ใหก้บัลูกคา้ VMI เป็นการรักษาระดบัสินคา้คงคลงั
ตามท่ีไดต้กลงกนัโดยผูจ้ดัหาสินคา้ หรือวตัถุดิบเป็นผูต้ดัสินใจวา่จะจดัส่ง ก่ีคร้ัง ปริมาณต่อคร้ังจะ
เป็นเท่าไหร่ เพื่อเป็นการรักษาระดบัสินคา้คงคลงัใหส้ม ่าเสมอ ท าใหห้นา้ท่ี ปฏิบติังานรายวนั
ส าหรับการจดัการเร่ือง คลงัสินคา้เปล่ียนจากร้านคา้ปลีกไปสู่ผูจ้ดัหาสินคา้หรือวตัถุดิบ การให้
ผูผ้ลิตเป็นผูด้  าเนินการในการจดัเก็บและวางแผนในการส่งสินคา้จะช่วยลดปัญหา การเก็บสะสม
ของสินคา้คงคลงัทั้งในส่วนของผูผ้ลิต และศูนยก์ระจายสินคา้ของผูค้า้ปลีกดว้ย  
 10. การพยากรณ์ยอดขาย/ ความตอ้งการ (Sale & Demand forecast) ปริมาณสินคา้คง
คลงัมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัความแม่นย  าหรือความมีประสิทธิภาพของการพยากรณ์ ซ่ึงจะ
หมายถึง การใชว้ธีิการท่ีสะดวก รวดเร็ว เขา้ใจง่าย มีตน้ทุนต ่าและมีความแม่นย  าสูง การพยากรณ์ท่ี
มีประสิทธิภาพสามารถลดระกบัการลงทุนของสินคา้คงคลงัลดการเปล่ียนแปลงในกระบวนการลด
ระดบัการลงทุนในก าลงัการผลิต และสามารถขนส่งสินคา้ไดท้นัเวลามากข้ึน การเลือกใชเ้ทคนิคใน
การพยากรณ์ท่ีเหมาะสมกบัประเภทของสินคา้ซ่ึงสินคา้ท่ีต่างชนิดกนั ควรจะใชเ้ทคนิคของการ
พยากรณ์ท่ีต่างกนัโดยตอ้งทราบวา่เม่ือไหร่ท่ีตอ้งใชก้ารพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา แบบ
ความสัมพนัธ์ของตวัแปร หรือแบบวงจรชีวิตของผลิตภณัฑน์อกจากน้ี ตอ้งพิจารณาถึงความ
ตอ้งการของสินคา้ท่ีเปล่ียนแปลงตามฤดูกาล การพยากรณ์ท่ีมีประสิทธิภาพและการใชซ้อฟทแ์วร์
ในการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมรวมถึงเขา้ใจเก่ียวกบั วธีิการทางสถิติจะสามารถเพิ่มความแม่นย  าไดเ้ป็น
อยา่งดี   



 19 

 11. การน าเทคโนโลยมีาใชใ้นการจดัการสินคา้คงคลงั (Technology inventory) การน า
เทคโนโลยสีารสนเทศเพื่อใชใ้นการจดัการสินคา้คงคลงั การส่ือสาร และช่องทางการเขา้ถึงลูกคา้ 
เป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับธุรกิจ หากการส่ือสารและขอ้มูลต่าง ๆ ไม่สามารถเขา้ถึงลูกคา้ เกิดความ
ผดิพลาด การส่งสินคา้ผดิหรือการส่งมอบสินคา้ไม่ตรงตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ การตอบสนองท่ีล่าชา้
ต่อค าสั่งซ้ือ จะท าใหก้ารคาดการณ์ปริมาณสินคา้คงคลงั เป็นไปไดย้ากข้ึน ดงันั้นหากธุรกิจสามารถ
พฒันาเทคโนโลยสีารสนเทศเพื่อใหก้ารสนบัสนุนกิจกรรมดา้นการส่ือสาร และสามารถเขา้ถึงลูกคา้
ไดเ้ร็ว การคาดการณ์ปริมาณสินคา้คงคลงัจะแม่นย  ามากข้ึน 
 

ทฤษฎทีีใ่ช้ในการศึกษา 
 การวเิคราะห์จัดกลุ่มด้วยระบบเอบีซี (ABC Analysis) 
 การควบคุมสินคา้คงคลงัเป็นงานท่ีท าข้ึนเพื่อใหค้่าใชจ่้ายหรือตน้ทุนท่ีเกิดจากการจดัให้
มีสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุด แต่อยา่งไรก็ตามบริษทัมกัจะมีสินคา้คงคลงัหลายชนิด หากใหค้วามส าคญั
ในการควบคุมสินคา้คงคลงัทั้งหมดโดยไม่มีการล าดบัความส าคญั จะท าใหส้ิ้นเปลืองเวลาและ
ค่าใชจ่้ายอยา่งไม่จ  าเป็น นอกจากกระบวนการขั้นตอนของบริษทัปกติแลว้ การควบคุมสินคา้คงคลงั
ตอ้งพิจารณาในดา้นชนิดของสินคา้คงคลงัดว้ยวธีิการท่ีเหมาะสม จึงควรจ าแนกประเภทของสินคา้
คงคลงั ออกเป็นชนิดและมีการล าดบัความส าคญัมากไปนอ้ย เรียกวา่ ABC Analysis  เป็นหลกัใน
การแยกสินคา้คงคลงัออกตามมูลค่าของสินคา้คงคลงัท่ีหมุนเวยีนในรอบปี หรือเป็นการวเิคราะห์
เพื่อจดัล าดบัความส าคญัใหส้ามารถจดัการกบัสินคา้ประเภทต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเหมาะสม  
 มุกดา แมน้มินทร์ (2552) กล่าววา่ การวเิคราะห์ ABC คือ วธีิการวเิคราะห์สินคา้คงคลงั
แบบจดัล าดบัความส าคญั พิจารณาจากปริมาณและมูลค่าของสินคา้ เพื่อลดภาระในการจดัการดูแล
ตรวจสอบ ตรวจนบั และควบคุมสินคา้ท่ีมีในปริมาณมาก การจดัการดูแลสินคา้ทุกรายการในทาง
ปฏิบติัอาจยุง่ยาก ท าใหเ้สียเวลาและค่าใชจ่้ายมาก จึงตอ้งเลือกล าดบัความส าคญัในการจดัการ 
 จินตนยั ไพรสนฑ ์(2551) กล่าววา่ การวเิคราะห์ดว้ยวธีิ ABC Analysis หมายถึง การแบ่ง
ประเภทของพสัดุส ารองคลงัออกได ้3 กลุ่ม โดยการน าเอาปริมาณการใชพ้สัดุส ารองคลงัแต่ละชนิด
ต่อปีมาประยกุตใ์ชว้เิคราะห์หาความส าคญัของพสัดุ ใหค้วามส าคญักบักลุ่มพสัดุจ านวนนอ้ยท่ีมี
มูลค่ามากกวา่กลุ่มพสัดุท่ีมีจ  านวนมาก แต่มูลค่านอ้ย น าไปสู่การควบคุมพสัดุโดยใชมู้ลค่าต่อหน่วย
เป็นเกณฑแ์ยกประเภทของพสัดุ   
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 สุชาติ ศุภมงคล (2557) กล่าววา่ พสัดุและสินคา้ท่ีมีการเบิกจากคลงัมีลกัษณะไม่
เหมือนกนั บางรายการมีการเบิกเป็นจ านวนมากและมีมูลค่าสูง บางรายการมีการเบิกนอ้ยและมี
มูลค่าต ่า บางรายการเบิกใชไ้ปในระดบัปานกลาง บางรายการไม่ไดเ้บิกงาน ซ่ึงการวิเคราะห์โดย
วธีิการวเิคราะห์ ABC จะสามารถใชป้ระโยชน์ในการจ าแนก รายการพสัดุและอะไหล่เพื่อการ
บริหารไดถู้กตอ้ง 
 
ตารางท่ี 2 การวเิคราะห์ประเภทวตัถุดิบดว้ยทฤษฎี ABC  
 

ประเภท มูลค่าในการใช้ ปริมาณสินค้าคงคลงั 
A 70-80% 10-20% 

B 20-30% 30-40% 

C 10-15% 50-60% 

ท่ีมา: นนัทวนั สมศรี และศุภฤกษ ์เหล็กดี (2563) 
 
 นนัทวนั สมศรี และศุภฤกษ ์เหล็กดี (2563) ประเภท A เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณต ่า 
10-20% ของสินคา้ทั้งหมด แต่มีมูลค่าสูง 70-80% ของมูลค่าทั้งหมด โดยสินคา้คงคลงัแบบ A ตอ้งมี
การควบคุมแบบเขม้งวด การตรวจสอบและบนัทึก การรับ-จ่ายสินคา้ และการตรวจนบั เพื่อใหมี้
การเปรียบเทียบกบัจ านวนในบนัทึก ควรเก็บสินคา้ของไวใ้นท่ีปลอดภยั การจดัซ้ือควรมีผูข้าย
ส ารองไว ้เพื่อลดความเส่ียงสินคา้ขาดมือ และสามารถเจรจาต่อรองราคาสินคา้ได ้ ประเภท B เป็น
สินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณปานกลาง (30-40% ของสินคา้คงคลงัทั้งหมด) แต่มีมูลค่ารวมปานกลาง 
(20-30% ของมูลค่าทั้งหมด) โดยสินคา้คงคลงัแบบ B มีการควบคุมสินคา้คงคลงัแบบปานกลาง 
ดว้ยการบนัทึกสม ่าเสมอ ควรมีระบบการเบิกจ่ายเพื่อป้องกนัสินคา้สูญหาย การตรวจนบัจ านวน
ความถ่ีนอ้ยกวา่ A ประเภท C เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณมาก (50-60% ของสินคา้คงคลงัทั้งหมด) 
แต่มีมูลค่ารวมค่อนขา้งต ่า (10-15% ของมูลค่าทั้งหมด) โดยสินคา้คงคลงัแบบ C สินคา้คงคลงั
ประเภทน้ีสามารถจดัวางให้สะดวกต่อการหยบิใชง้าน เน่ืองจากสินคา้มีราคาถูกและมีปริมาณมาก 
การตรวจนบั C จะใชร้ะบบสินคา้คงคลงัแบบส้ินงวด คือเวน้ซกัระยะจะมาตรวจนบัดูวา่หายไป
เท่าไหร่แลว้ซ้ือมาเติม ดงันั้นเม่ือเราทราบวา่สินคา้แต่ละประเภทจดัอยูก่ลุ่มใดแลว้ ท าใหเ้ราสามารถ
จดัล าดบั ความส าคญัของวตัถุดิบไดโ้ดยอาจเลือกพิจารณาเฉพาะกลุ่มวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าสูง เช่น กลุ่ม
วตัถุดิบ A หรือพิจารณาวตัถุดิบทุกกลุ่ม เพื่อน าไปพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการวตัถุดิบในอนาคต 
และหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
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 หลกัการปริมาณการส่ังซ้ือแบบประหยดั (Economic order quantities) 
 Order quantity คือปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั โดยการสั่งซ้ือสินคา้ในแต่ละคร้ังจะสั่ง
ในปริมาณหรือจ านวนท่ีท าใหค้่าใชจ่้ายรวมต ่าท่ีสุด ซ่ึงค่าใชจ่้ายรวมนั้นเกิดจากค่าใชจ่้ายใน        
การสั่งซ้ือ (Ordering cost) และค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้ (Carrying cost) ค่าใชจ่้าย 2 ตวัน้ี       
จะแปรผกผนักนั เป็นเทคนิคท่ีนิยมใชเ้น่ืองจากท าความเขา้ใจและน าไปใชไ้ดง่้าย (นนัทวนั สมศรี 
และศุภฤกษ ์เหล็กดี, 2563)  
 การค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั โดยสามารถก าหนดตวัแปรต่าง ๆ ดงัน้ี    
 Q   =  ปริมาณสั่งซ้ือในแต่ละคร้ัง 
 Q* =  ปริมาณสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมท่ีสุด (ประหยดัท่ีสุด) ในแต่ละคร้ัง 
 D   =  ปริมาณความตอ้งการสินคา้ 
 P   =  การสั่งซ้ือ ในแต่ละคร้ัง 
 H  =  ตน้ทุนการเก็บรักษาต่อหน่วย 
 การค านวณหาตน้ทุนการสั่งซ้ือ 
 

ตน้ทุนการสั่งซ้ือ  =  
Q

DP  

  
 การค านวณหาตน้ทุนการเก็บรักษา 
 

ตน้ทุนการเก็บรักษา  =  
2

QH  

 

 การค านวณหาปริมาณสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 

Q*   =
H

DP2  

 

 ตน้ทุนคงคลงัต่อปี K = CD
Q

H
Q

PD


2
 

 

 ตน้ทุนต่อหน่วย  TC = C
D

HQ

Q

P

D

K


2
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 ตน้ทุนต่อหน่วย TC = C
D

HQ

Q

P


2
 

 

 เม่ือ 
 TC Total cost   แทน ตน้ทุนรวมต่อหน่วย (บาทต่อหน่วย) 
 P Ordering cost   แทน ตน้ทุนในการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง (บาทต่อคร้ัง) 
 H Holding cost or Carrying cost แทน ตน้ทุนในการจดัเก็บของคงคลงั (บาทต่อปี) 
 Q Order quantity      แทน ปริมาณการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง (หน่วยต่อคร้ัง) 
 D Annual demand    แทน ความตอ้งการของต่อปี (หน่วยต่อปี) 
 K Annual cost         แทน ตน้ทุนรวมทั้งส้ินต่อปี (บาทต่อปี) 
 C Product cost       แทน ราคาสินคา้ต่อหน่วย (บาทต่อหน่วย) 
 i                              แทน อตัราค่าใชจ่้ายในการจดัใหมี้ของคงคลงั  

         (ร้อยละต่อปี) 
 ข้อจ ากดัของ EOQ 
 1) ความตอ้งการสินคา้มีปริมาณแน่นอน 
 2) ระยะเวลาในการสั่งซ้ือจนกระทัง่ไดรั้บสินคา้ (Lead time) ตอ้งมีระยะเวลาท่ีแน่นอน 
 3) ตน้ทุนในการสั่งซ้ือสินคา้คงท่ี 
 4) ราคาสินคา้ต่อหน่วยคงท่ี 
 5) ไม่มีการส่งคืนสินคา้ 
 6) ไม่มีส่วนลด (Discount) มาเก่ียวขอ้ง 
 7) การสั่งซ้ือทุกคร้ังจะไดรั้บสินคา้โดยการจดัส่งเพียงคร้ังเดียว 
 8) สินคา้ไม่มีการขาด stock 
 การค านึงในการใช้เทคนิค แบบ EOQ 
 1. ตน้ทุนในการสั่งซ่ือ (Ordering cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการสั่งซ้ือ 
ตั้งแต่การออกใบสั่งซ้ือ การบนัทึกหลกัฐาน การตรวจรับสินคา้ การตรวจสอบเอกสารงานธุรการ
จนกระทัง่การติดตามงานกบัซพัพลายเออร์  
 2. ตน้ทุนการเก็บรักษา (Holding cost) เป็นค่าใชจ่้ายในการดูแลสินคา้คง-คลงัทั้งหมด 
รวมถึงตน้ทุนสินคา้หมดอาย ุและการจดัเก็บ 
 หลกัการก าหนดจุดส่ังซ้ือใหม่ (Reorder point) 
 วรีะ จรัสศิริรัตน์ (2558) การสั่งซ้ือสินคา้ ควรใหค้วามส าคญักบัระยะเวลา เม่ือปริมาณ
สินคา้ลดลงก็จะท าการสั่งซ้ือสินคา้ใหม่ ในปริมาณการสั่งซ้ือแบบคงท่ีไดก้ าหนดไว ้เรียกวา่ Fixed 
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order quantity system คืออตัราความตอ้งการใชสิ้นคา้คงคลงัและรอบเวลาในการสั่งซ้ือ  
(Lead time)  

 
จุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP)  = d x L 

 
  โดยท่ี d = อตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงั 
            L = เวลารอคอย 
  

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจัิยในประเทศ  
 ปรดิษฐ ์พุฒิกุลบวร และ ยงยทุธ เหมะลา (2560) ไดศึ้กษาวจิยัเร่ือง การปรับปรุงระบบ
การจดัการคลงัสินคา้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารสินคา้คงคลงัของบริษทักรณีศึกษา  โดยน า
ทฤษฎี ABC Analysis ในการจดัประเภทรายการสินคา้คงคลงัดว้ยปัจจยัของมูลค่า และใชท้ฤษฎี 
FSN Analysis ในการจดัประเภทรายการสินคา้คงคลงัดว้ยปัจจยัอตัราการหมุนเวยีนสินคา้ จากนั้น
ท าการคิดวเิคราะห์ควบคู่แบบ 2 ปัจจยัดว้ยทฤษฎี ABC-FSN Matrix Analysis เพื่อหารายการสินคา้
ท่ีตอ้งการปรับปรุง ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Why-Why Analysis ท าการปรับปรุงโดย
การก าหนดรูปแบบการสั่งซ้ือใหม่ดว้ยตวัแบบการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) และเทคนิคซิลเวอร์มีล 
(Silver-meal) เพื่อท าการเปรียบเทียบรูปแบบการสั่งซ้ือก่อนปรับปรุง โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ก าหนดรูปแบบการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมและลดระดบัปริมาณและมูลค่าของสินคา้คงคลงั ผลการศึกษา
พบวา่ ตน้ทุนรวมสินคา้คงคลงัมีมูลค่า 774,860.37 บาท จากผลการวเิคราะห์การเลือกรูปแบบ      
การสั่งซ้ือใหม่ท่ีใชป้รับปรุงคือรูปแบบการสั่งซ้ือดว้ยเทคนิคซิลเวอร์-มีล เม่ือท าการเปรียบเทียบกบั
รูปแบบการสั่งซ้ือก่อนการปรับปรุงพบวา่มูลค่าตน้ทุนรวมสินคา้คงคลงัลดลงร้อยละ 98.50 
 เจนรตชา แสงจนัทร์ (2562) ไดศึ้กษาวจิยัเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการ
คลงัสินคา้โดยประยกุตใ์ชว้ธีิการวเิคราะห์จดัแบ่งวสัดุตามความถ่ีในการใช ้กรณีศึกษาบริษทัแห่ง
หน่ึงในอุตสาหกรรมการพิมพ ์โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา 1) ศึกษากระบวนการในการบริหาร
จดัการคลงั สินคา้ 2) ศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ 3) ลดระยะทางใน
การเคล่ือนยา้ยสินคา้ 4) ลดระยะเวลาในการคน้หาสินคา้ กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี คือ
หวัหนา้คลงัสินคา้ พนกังานคลงัสินคา้และพนกังานบญัชีจ านวน 5 คน ผลการศึกษาพบวา่ การน า
ใชเ้ทคนิควเิคราะห์หาเหตุ (Why Why Analysis) ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการจดัการคลงัสินคา้ใช้
แผนภูมิการไหล (Flow process chart) โดยใหท้ าการพิจารณาขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีมี 
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ความซ ้ าซอ้นและไม่มีประสิทธิภาพ ผลการศึกษาสามารถลดเวลาการปฏิบติังานได ้4 นาที 10 
วนิาที วเิคราะห์ปัญหาโดยแยกหวัขอ้โดยวาดแผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) การจดัต าแหน่ง
สินคา้โดยใชว้ธีิการวเิคราะห์เอฟเอสเอน็ (FSN Analysis) โดยเรียงล าดบัรายการสินคา้ท่ีมีอตัราการ
หมุนเวยีนสูงไปหาต ่า โดยสินคา้ประเภทกลุ่ม F มีจ  านวนทั้งหมด 13 รายการมีมูลค่ารวม 3,381,302 
บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 48.59 ของจ านวนรายการทั้งหมด สินคา้ประเภทกลุ่ม S มีจ  านวนทั้งหมด 
17 รายการมีมูลค่ารวม 2,096,665 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 30.13 ของจ านวนรายการทั้งหมด สินคา้
ประเภทกลุ่ม N มีจ านวนทั้งหมด 147 รายการมีมูลค่ารวม 1,480,537 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 21.28 
ของจ านวนรายการทั้งหมด และเปรียบเทียบก่อน-หลงัการวเิคราะห์เอฟเอสเอน็ (FSN Analysis) ท า
ใหเ้วลาเฉล่ียในการหยบิสินคา้ลดลง 15.05 วนิาทีการเปล่ียนแปลงต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้แบบ
เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) สามารถลดระยะทางในหยบิสินคา้และง่ายต่อการเบิกจ่ายสินคา้ใหเ้กิด
ประสิทธิภาพสูงสุดแก่คลงัสินคา้และสุดทา้ยคือการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) 
ร่วมกบัทฤษฎีการเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) โดยใชป้้ายบ่งบอกสินคา้และก าหนดสีตาม 4 ไตรมาส 
ควบคุมอายขุองสินคา้ป้องกนัการเกิดตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้ 
 กานติมา ศรีวฒันะ (2562) ไดศึ้กษาวจิยั เร่ือง การพฒันาประสิทธิภาพในการบริหารคลงั
ยา โรงพยาบาลสระบุรี  โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา 1) กระบวนการจดัซ้ือยารวมทั้งสาเหตุของ
ปัญหาในการบริหารคลงัยา 2) หารูปแบบท่ีเหมาะสมในการจดัซ้ือยา 3) เปรียบเทียบตน้ทุนรวมของ
ยาคงคลงัก่อนและหลงั การน าทฤษฎีปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด เทคนิคจุดสั่งซ้ือใหม่ และ
การจ าลอง สถานการณ์แบบมอนติคาร์โลมาประยกุตใ์ช ้การศึกษาน้ีใชข้อ้มูลยอ้นหลงัของยาใน
บญัชียาหลกัแห่งชาติในปี พ.ศ. 2561 วเิคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนดว้ยแผนผงักา้งปลา 
และพิจารณายาในบญัชียาหลกัแห่งชาติท่ีมีอตัราการใชง้านสูงสุด รวมทั้งมีมูลค่าปานกลางจนถึงสูง 
โดยใชห้ลกัการ ABC FSN และ ABC-FSN matrix เพื่อเลือกกลุ่มตวัอยา่ง และหาปริมาณการสั่งซ้ือ
ท่ีประหยดัท่ีสุดและจุดสั่งซ้ือใหม่ท่ีอตัราความตอ้งการยาและรอบเวลาแปรผนั โดยเปรียบเทียบ
ตน้ทุนรวมรูปแบบท่ีเสนอแนะกบัรูปแบบการจดัซ้ือแบบปัจจุบนั รวมทั้งจ  าลองสถานการณ์      
แบบมอนติคาร์โล เพื่อพิจารณาวธีิการค านวณปริมาณยาท่ีเหมาะสมจาก รอบระยะเวลาการสั่งซ้ือ
ต่อปีและจุดสั่งซ้ือใหม่ ผลการศึกษา พบวา่ ตน้ทุนรวมของยากลุ่ม AF จ านวน 43 รายการ ยากลุ่ม 
BF จ านวน 11 รายการ สามารถลดลงไปได ้5,740,689.24  บาทต่อปีและการจ าลองสถานการณ์
พบวา่วธีิการค านวณปริมาณยาท่ีจะท าการสั่งซ้ือใหม่ท่ีมีความเหมาะสมคือวธีิจุดสั่งซ้ือใหม่
เน่ืองจากจะไม่เกิดยาขาดคลงัระหวา่งปี  
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 ปุณิกา ชยัศกัด์ิ (2563) ไดศึ้กษาวจิยัเร่ืองการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานกรณีศึกษา บริษทั ABC จ ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) ปรับปรุง
กระบวนการท างานให้เป็นระบบยิง่ข้ึน และเพื่อใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 2) เพื่อลด
ตน้ทุนค่าแรงและระยะเวลาในการท างาน 3) ศึกษารูปแบบการจดัวางสินคา้และการจดัเก็บ ปัญหา
ในการด าเนินงานมี 2 ส่วน ไดแ้ก่ กระบวนการผลิต และกระบวนการจดัเก็บ ท าใหบ้ริษทัเสียเวลา
และตน้ทุนในการด าเนินงาน มีการเสนอแนวทางแกปั้ญหาโดยการจดัรูปแบบคลงัสินคา้ใหม่ โดย
ใช ้FSN Analysis และ Visual controls การจดัการระบบปฏิบติังานงานใหส้ะดวก และช่วยลด
ขอ้ผดิพลาดในการด าเนินงาน ขอ้มูลพนกังานของบริษทั ABC จ ากดั มีจ  านวนพนกังานทั้งหมด 10 
คน ผลการศึกษาพบวา่ ช่วยลดความผดิพลาดจากการผลิตช้ินงานเฉล่ีย 29.75% และลดเวลาในหยบิ
วตัถุดิบลง 35.40%  ค่าล่วงเวลาลดลงเฉล่ียเดือนละ 31.63% ท าใหท้างบริษทัประหยดัตน้ทุน 
 นนัทวนั สมศรี และศุภฤกษ ์เหล็กดี (2563) ไดศึ้กษาเร่ือง การลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัดว้ย
วธีิ ABC-FSN Analysis กรณีศึกษาโรงงานผลิตภณัฑเ์สริมอาหาร โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อก าหนด
รูปแบบการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมในการลดปริมาณ และมูลค่าของสินคา้คงคลงั โดยเลือกกลุ่มวตัถุดิบท่ี 
AS, AN และ BN เท่านั้น มาวเิคราะห์ ผลการวเิคราะห์ ค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน พบวา่ มี
สินคา้คงคลงั จ  านวน 48 รายการ ท่ีมีค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน 0.25 สะทอ้นใหเ้ห็นวา่รูปแบบ
ปริมาณความตอ้งการลกัษณะไม่คงท่ี จึงเหมาะสมกบัวธีิ Silver-meal การเปรียบเทียบตน้ทุนสินคา้
ของรูปแบบปัจจุบนัและรูปแบบขนาดการสั่งซ้ือประหยดั (EOQ) พบวา่ รูปแบบปัจจุบนัมีมูลค่า
ตน้ทุนรวมสินคา้คงคลงัเท่ากบั 24,048,101,166.83 บาท ส่วนตน้ทุนรวมสินคา้คงคลงัรูปแบบขนาด
การสั่งซ้ือประหยดั (EOQ) มีมูลค่าเท่ากบั 23,810,932,220.80 บาท ซ่ึงมีมูลค่านอ้ยกวา่รูปแบบ
ปัจจุบนัมากถึง 237,168,946.03 บาท และการเปรียบเทียบตน้ทุนสินคา้ของรูปแบบปัจจุบนัและ    
การหาจุดสั่งซ้ือแบบ Silver-meal heuristic  พบวา่ รูปแบบปัจจุบนัมีมูลค่าตน้ทุนรวมสินคา้คงคลงั 
เท่ากบั 36,970,046,376.41 บาท ส่วนตน้ทุนรวมสินคา้คงคลงัดว้ยวธีิการหาจุดสั่งซ้ือแบบ Silver- 
meal heuristic มีมูลค่าเท่ากบั 18,244,384,350.73 บาท ซ่ึงมีมูลค่านอ้ยกวา่รูปแบบปัจจุบนัมากถึง 
18,725,662,025.68 บาท 
 งานวจัิยต่างประเทศ  
 Zhong (2018) ท าการศึกษาการจดัการคลงัสินคา้ท่ีบริษทั HEM-SOL FORSAL JNING 
SAB ท่ีท  าการผลิตอุปกรณ์ส าหรับการออกก าลงักาย จากการศึกษาปัญหาพบวา่ ไม่มีสินคา้อยูใ่น
สินคา้คงคลงัและการมีสินคา้คงคลงัท่ีมากเกิน จึงไดท้  าการศึกษาประสิทธิภาพและบริหารจดัการ
สินคา้คงคลงัใหดี้ข้ึน โดยท าการสัมภาษณ์ผูจ้ดัการและพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง ถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
รวมถึงศึกษาขอ้มูลในอดีตเก่ียวกบัรายการค าสั่งซ้ือ รายการขายและระดบัสินคา้คงคลงัท่ีผา่นมาใน
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อดีต โดยใชว้ธีิการสุ่มและวเิคราะห์ขอ้มูลตามทฤษฎี จากการศึกษาพบวา่ ทางบริษทัมีขีดจ ากดัใน
เร่ืองของทรัพยากรไม่วา่จะเป็นดา้นการเงิน อ านาจการต่อรอง ความตอ้งการท่ีไม่แน่นอนของลูกคา้
และการขาดระบบในการควบคุมคลงัสินคา้ท่ีดี จึงเกิดการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและ
แกไ้ข โดยวธีิการแบ่งประเภทสินคา้แบบ ABC มีการวเิคราะห์เปรียบเทียบถึง จ านวนค าสั่งซ้ือ 
ปริมาณสินคา้คงคลงัและระดบัสินคา้คงคลงัส ารอง ท่ีเหมาะสมพอท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพของ
คลงัสินคา้ จากการศึกษาพบวา่ สามารถเพิ่มมูลค่า ของคลงัสินคา้และสามารถสร้างการจดัการท่ีดี
ข้ึนไดถึ้งร้อยละ 50  
 Khaparde, et. al. (2018) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การจดัการสินคา้คงคลงัอยา่งมี
ประสิทธิภาพ โดยท าการศึกษาเก่ียวกบัค่าใชจ่้ายการจดัการคงคลงั ค่าใชจ่้ายการเก็บรักษา 
ค่าแรงงาน และค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ พบวา่ การจดัการคงคลงัมีหลายประเภท เช่น ABC, FSN, XYZ, 
ABC, HML, VED และ S-Os โดยท่ีการศึกษาน้ีมุ่งเนน้ไปท่ีการวเิคราะห์สินคา้จดักลุ่ม ABC และ
วเิคราะห์ FSN เก็บรวบรวมขอ้มูลจากโรงงานเหล็กเป็นระยะเวลา 1 ปี ผลการศึกษาพบวา่การจดัการ
สินคา้โดยการจดักลุ่ม ABC และวเิคราะห์แบบ FSN  ลดค่าใชจ่้ายในการจดัการคลงัสินคา้ และมี
สินคา้คงคลงัส าหรับการผลิต และจ าหน่ายไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 Ahlstedt (2019) ไดศึ้กษาการจดัการสินคา้คงคลงัของบริษทักรณีศึกษาแห่งหน่ึง ซ่ึงขาด
นโยบายในการจดัการสินคา้คงคลงัและประสบปัญหาสินคา้ขาดมือหรือสินคา้มีมากเกินซ่ึง ส่งผล
เสียต่อธุรกิจโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาและท าความเขา้ใจสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทั และเพื่อ
เสนอแนะแนวทางการแกปั้ญหาท่ีสร้างข้ึนจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ การวเิคราะห์ ABCXYZ 
ของวตัถุดิบ โดยการใชก้ารวเิคราะห์ XYZ เพื่อพิจารณาวา่สินคา้มีความตอ้งการท่ีมีความผนัผวน
มากนอ้ยแค่ไหน ซ่ึงพบรายการสินคา้กลุ่ม A ไดแ้ก่ CN-1 CB-1 CS-1 และ OCM และ รายการ CB-
1 และ CS-1 ยงัเป็นสินคา้ในกลุ่ม X แลว้ใชน้โยบาย Min-max ในการจดัการกบัสินคา้ กลุ่มดงักล่าว
เพื่อปรับปรุงการจดัการสินคา้คงคลงั ซ่ึงเป็นนโยบายท่ีค านวณปริมาณของสินคา้นอ้ยสุด และมาก
ท่ีสุดเพื่อบอกระดบัการเติมเตม็สินคา้ในคลงัสินคา้ โดยค านวณมาจากเวลาน าปริมาณการใชต่้อ
เดือน สินคา้คงคลงัส ารองและจุดสั่งซ้ือใหม่และพบวา่ นโยบาย Min-max สามารถน ามาใชเ้พื่อ
ตรวจสอบระดบัสินคา้คงคลงัควบคู่ไปกบัการตรวจสอบเป็นระยะรายเดือนท่ีใชใ้นบริษทัใน
ปัจจุบนัได ้ 
 Jadhav & Jaybhaye (2020) ไดว้เิคราะห์รูปแบบของวธีิการควบคุม สินคา้คงคลงัแบบ 
ABC และ HML เพื่อการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพในธุรกิจการประกอบของอินเดีย ซ่ึง
จะตอ้งรักษาความกลมกลืนระหวา่งสินคา้คงคลงัขั้นพื้นฐานและการจ ากดัค่าใชจ่้ายส าหรับสินคา้คง
คลงัโดยพบวา่การตรวจสอบน้ีช่วยกระตุน้ให้องคก์รดูแลสินคา้คงคลงัอยา่งเพียงพอ ช่วยใหเ้ขา้ใจ
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ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัค่าใชจ่้ายของสินคา้คงคลงัประเภทวตัถุดิบและ สินคา้คงคลงักลุ่มอ่ืน ๆ จาก
การวเิคราะห์ ABC มีสินคา้กลุ่ม A เท่ากบั 2 รายการจากสินคา้ 10 รายการ โดยสินคา้กลุ่ม A มี
ตน้ทุนการใชป้ระโยชน์รายปีมากกวา่และท าใหสิ้นคา้คงคลงัเพิ่มข้ึน   ท าใหต้อ้งมีการก าหนด
ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) และระดบัการสั่งซ้ือใหม่ส าหรับสินคา้ กลุ่ม A เพื่อท าใหสิ้นคา้
คงคลงัและตน้ทุนการใชป้ระโยชน์รายปีลดลง ส่วนการวเิคราะห์ HML ก็ สอดคลอ้งกบัการ
วเิคราะห์ ABC 
 Scholten (2020) ไดด้ าเนินการศึกษาวจิยัการจดัการสินคา้คงคลงัของบริษทั Hortec 
electronics ซ่ึงมีความเช่ียวชาญในการพฒันาและผลิตแผงวงจรพิมพโ์ดยมีวตัถุประสงค ์เพื่อลด
มูลค่าสินคา้คงคลงั ซ่ึงจะท าใหบ้ริษทัมีสภาพคล่องทางการเงินท่ีสูงข้ึน เน่ืองจากในปัจจุบนัจดัซ้ือ
จะข้ึนอยูก่บัประสบการณ์เท่านั้นไม่มีแนวทางระบุวา่จะสั่งซ้ือเม่ือใดและเท่าใด โดยค าสั่งซ้ือของ
บริษทัจะแบ่งเป็นสามประเภท ไดแ้ก่ ค  าสั่งการผลิตคร้ังแรก (FPR) ค าสั่งซ้ือรายปีและค าสั่งซ้ือ
ทัว่ไป โดยในงานวิจยัน้ีจะศึกษากลยทุธ์การจดัซ้ือท่ีเก่ียวขอ้งกบัค าสั่งซ้ือประจ าปีเป็นหลกั ซ่ึงจะ
ไดรั้บค าสั่งซ้ือรายปีจากลูกคา้เป็นความตอ้งการสินคา้ในเวลาหน่ึงปีแต่จะไม่ทราบวา่ลูกคา้ตอ้งการ
รับสินคา้เม่ือใดและในปริมาณเท่าใด ในการวิจยัมีการตรวจสอบวตัถุดิบ 675 รายการ น ามาจดั
ประเภทตามการจ าแนกประเภท ABC-XYZ ซ่ึงข้ึนอยูก่บัมูลค่าการใชง้านรายปีและความไม่
แน่นอนของอุปสงคก์ารจดัประเภทจะใชเ้พื่อก าหนดนโยบายการควบคุมสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม
ท่ีสุดส าหรับแต่ละกลุ่มประเภท ซ่ึงนโยบายท่ีน ามาพิจารณา ไดแ้ก่ นโยบาย (s, Q), (s, S), (R, s, Q) 
และ (R, S) โดยสินคา้กลุ่ม AX จะเหมาะกบันโยบายแบบ (R,s,S) กลุ่ม AY จะเหมาะกบันโยบาย 
แบบ (s,S) กลุ่ม AZ จะเหมาะกบันโยบายแบบ (sk ,S) กลุ่ม BX จะเหมาะกบันโยบายแบบ (R,S) 
ส่วนกลุ่มอ่ืนท่ีเหลือ จะเหมาะกบันโยบายแบบ (s,Q) ซ่ึงแบบจ าลองท่ีน าเสนอจะไดรั้บการ
ตรวจสอบความถูกตอ้งเพื่อตรวจสอบวา่เป็นจริงหรือไม่และเป็นตวัแทนของสถานการณ์ปัจจุบนั 
พร้อมทั้งตรวจสอบความแม่นย  าของการพยากรณ์ความตอ้งการและความไวของการด าเนินการเพื่อ
ดูวา่แบบจ าลองท่ีเสนอตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงอยา่งไร โดยสามารถสรุปไดว้า่การด าเนินการ
ตามนโยบายการควบคุมสินคา้คงคลงัสามารถลดมูลค่าสินคา้คงคลงัของวตัถุดิบท่ีวิเคราะห์ใน
ระหวา่งการวิจยัลงไดร้้อยละ 10 ถึงร้อยละ 20 
 จากการทบทวนแนวคิดทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งจะเห็นไดว้า่การบริหารจดัการ
สินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจะส่งผลต่อการประกอบการ การวางแผน ตลอดจนแกไ้ขปัญหาท่ี
เก่ียวกบัสินคา้คงคลงัได ้เช่น ปัญหาสินคา้ขาด ไม่พอจ าหน่าย หรือลดค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา
สินคา้คงคลงั ซ่ึงในการศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาการจดัการสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส ารอง 
กรณีศึกษาของบริษทัผลิตบรรจุภณัฑ์ 
  



บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 การศึกษาเก่ียวกบัการจดัการสินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารองของบริษทัผลิต
บรรจุภณัฑ ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัอุปกรณ์และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตบรรจุภณัฑป์ระเภทกล่องกระดาษ
ทั้งหมด 55 รายการ ซ่ึงจดัเก็บไวท่ี้โซน 1 มีขั้นตอนการด าเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 
      

 
 

ภาพท่ี 2 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 

ศึกษาความเป็นมาของปัญหา

ก าหนดวธีิการวจัิย

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย

เกบ็รวบรวมข้อมูล

วเิคราะห์ข้อมูล

สรุปผลและข้อเสนอแนะ
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ระเบียบวธิีการวจิัย 
 ศึกษาความเป็นมาของปัญหา 
 ปัญหาในดา้นการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส ารองส าหรับการใชง้าน
และการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรภายในโรงงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ท าใหป้ริมาณของช้ินส่วนอะไหล่
ส ารองมาก พื้นท่ีไม่เพียงพอต่อการจดัเก็บ ช้ินส่วนอะไหล่ส ารองบางส่วนไม่ไดมี้การเบิกไปใชง้าน 
และในขณะเดียวกนัก็มีปัญหาการขาดช้ินส่วนอะไหล่ส ารองในเวลาท่ีตอ้งการใชง้าน หรือไม่
เพียงพอต่อการเบิกใชง้าน ผูศึ้กษาไดเ้ร่ิมท าการศึกษาความเป็นมาของปัญหาโดยน าขอ้มูลปริมาณ
การใชง้านของสินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง เดือนมกราคม ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2563 
ซ่ึงจดัเก็บไวท่ี้โซน 1 ของแผนกซ่อมบ ารุง จ  านวน 55 รายการ มาวเิคราะห์โดยรวบรวมขอ้มูลทาง
สถิติจากปริมาณการเบิกใชง้านช้ินส่วนอะไหล่ส ารองภายในโรงงาน  
 จากขอ้มูลแสดงใหเ้ห็นวา่มีช้ินส่วนอะไหล่ส ารองบางรายการไดถู้กก าหนดใหร้ะดบัวสัดุ
คงคลงัสูงสุด Maximum stock และวสัดุคงคลงัต ่าสุด Minimum stock หรือจุดสั่งซ้ือ (Reorder 
point) ท่ีเท่ากบั 1 ช้ิน ท าใหเ้กิดช้ินส่วนอะไหล่ส ารองขาดแคลน (Shortage หรือ Stock out) บาง
รายการมีการก าหนดจุดสั่งซ้ือท่ีจ  านวนระดบัวสัดุคงคลงัช้ินส่วนอะไหล่ส ารองยงัคงมีอยูม่าก แต่
ปริมาณและความถ่ีในการเบิกใชง้านนั้นค่อนขา้งนอ้ย ซ่ึงแสดงถึงการก าหนดระดบัวสัดุคงคลงัท่ีไม่
มีความเหมาะสมกบัปริมาณความตอ้งการเบิกใชง้าน 
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ภาพท่ี 3 ขอ้มูลรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง 
  

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec
1 Doctor Blade RMB CeraPrint 10000 8000 250.00         2900 1300 5000 1600 3800 4900 4900 1900 7800 4900 2600 6700
2 INK Cartridge I-SP4-001 300 250 3,500.00      181 76 142 69 278 117 58 69 138 274 167 184
3 Mobil delvac super 1300 15W-40 200 18 16,500.00   
4 Ball Screw Spindle (FKG0543563) 4 4 345,090.00 6 2
5 KRAFT Brown Tape 50mm x 500m 1200 1000 504.00         666 793 549 880 1630 1200 450 750 2304 1752 1548 1296
6 Steel wire Dia:2.8mm. w160 mm 0 0 36.00           13250 2250
7 Gearbox SP+ gear ratio 1:10 1 1 655,000.00 
8 SIMOVERT VC 6SE7031 1 1 372,850.00 
9 Flat belt(Wa2)GG20-E 40 20 11 7,560.00      2 3 14 7 19 3 2 8 13 3 2
10 Brush CB1-SES 16 8 6,000.00      8 13 16 19 8 25 30 6 1 8
11 Transfer Belt(Item C)E3/2 U0/U2 0 1 28,220.00   1 1 1 2 1 1 1
12 Adjust Alu Washer:20003399 1 1 219,946.00 
13 Transfer Belt(Item B)E3/2 U0/U2 0 1 33,940.00   1 1 1 2 1 1 1
14 Flat Belt E 3/2 U0/U2 FDA 0 1 30,400.00   1 1 1 2 1 1 1
15 Solid Bearing 6002-2RSH/W64 150 60 1,255.00      2 2 6 2 6 13 6 8 93 8
16 Motor 1PH7167-2JF00-0BA3 1 1 170,400.00 
17 Guide roller ceramic coated 1 1 164,900.00 6
18 Tooth belt(C3) 3310-AT5-25 200 150 4,800.00      20 94 111 84 87 3 10 9 44 16 5 6
19 Folding Belt DS(F3)GG10/3 20 11 2,370.00      2 16 2 7 17 7 5 22 14 22 29 20
20 Simovert Master 6SE7023-4EC61 1 1 249,000.00 
21 WorkHorse Tissue 74260*L30 20 15 1,660.00      40 78 43 16 60 50 37 47 48 61 34 49
22 (BST) Actuator for CC#4 1 1 82,000.00   2
23 Motor actuator 025-18411-000 1 1 220,722.00 
24 Gear Box SP210S-MC1-70N1-2S 2 1 204,549.78 3 2 1
25 SIMATIC S7 6ES7131-0BL00-0XB0 1 1 65,500.00   1 1
26 Belt E8/2 U0/V20 AR-RT 1 1 62,500.00   1 1
27 Fllexible Hose PU 400C ECO 80 40 780.00         10 5 125 15 130 80
28 Inner Ring IR 85x100x130 10 7 14,500.00   10 5 1 6 7
29 MicroMaster 6SE6400-0BP00-0AA1 1 1 171,100.00 1 2
30 SIMOVERT VC6SE7022 1 1 166,600.00 
31 BEHA Belt BLUE Color 100 51 826.00         50 50 50 100 100
32 Liquid soap IC118 100 80 213.75         17 69 98 72 92 70 81 134 112 93 62 44
33 Tooth belt(C1) 3610-AT5-25 100 80 5,380.00      13 38 38 57 61 48 11 24 84 8 33 2
34 Disposable Paper Cup 2159 1260 2.16             3900 1350 3750 3750 4875 3375 3750 6000 7500 3750 6746 5408
35 CABLE OLFLEX HEAT 1565 SC 100 1 345.10         
36 Storage Regulation Sticker 30000 25000 1.50             4000 22000 20000 22000 22000 20000 4000 37000 34400 8200 22000
37 V-Belt(A7) SPB-6700 100 80 2,750.00      2 2 4 2
38 Disc Spring (25/pack) 100 51 150.00         
39 BeltTU 6P (Item32-0) 100 80 684.00         22 44 5 5 35 1 10 15 24 16 5 15
40 Stickers A5, white 5000 3000 1.10             5000 2000
41 Safety washer M6 200 101 50.00           10 2 1 10 157
42 Screen mesh dia.161 mm. 200 101 250.00         
43 Device LFR-1/2-D-5M-MIDI 1 1 2,228.09      3
44 Proximity SwitchInductive"ifm" 1 1 1,920.00      1 1
45 Safety washer M5 200 101 25.00           10 25 40 25 240
46 Brown Kraft Paper Tape 200 101 60.00           
47 Safety washer M4 200 101 15.00           80 200
48 Anchor "Hilti" HKD M8x30 100 20 11.90           5 10 29 20
49 Socket Cap Screw M12x35 100 50 10.00           20 20
50 Bootlace Ferrules,Red 458-774 200 150 2.00             100 100 400
51 Bootlace Ferrules 458-768 200 150 1.87             100 100 400
52 Cable End-Sleeves,Red,471 200 101 2.10             400
53 Cable End-Sleeves,Blue,473/12 200 101 2.80             
54 Socket cap screw(Black) M5x40 400 200 6.82             20 4 18 18 40 50 2
55 Garlock Packing Style 1925 100 50 5.00             

Price 

(THB)
2020No. Material Description Max Reorder



 32 

ก าหนดวธิีการวจิัย 
 น าขอ้มูลปริมาณการใชง้านของสินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง เดือน
มกราคม ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2563 ของแผนกซ่อมบ ารุง มาท าการตรวจสอบและท าการวเิคราะห์
ขอ้มูล การเบิกจ่ายอะไหล่ส ารองในแต่ละเดือน จดัล าดบัความส าคญัเพื่อการบริหารจดัการอะไหล่
ส ารอง หาค่าปริมาณการสั่งซ้ือท่ีแบบประหยดั และก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่  
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
 1. การวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติการเบิกใชง้านช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง  
 2. หลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC 
 3. การค านวณโดยใชโ้ปรแกรม Microsoft excel 
 4. หลกัการหาค่าปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) 
 5. หลกัการก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ (Reorder point) 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 งานวจิยัน้ีเป็นงานวิจยัท่ีเก็บขอ้มูลแบบขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) เป็นขอ้มูลท่ีได้
จากการศึกษาคน้ควา้ทั้งจากท่ีบริษทั คือ ขอ้มูลการเบิกใชอ้ะไหล่ส ารอง ขอ้มูลการจดัเก็บ ตั้งแต่
เดือนมกราคม ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2563 และรวบรวมขอ้มูลทางดา้นการบริหารจดัการสินคา้คงคลงั
และดา้นอ่ืน ๆ จากแหล่งคน้ควา้ต่าง ๆ ไดแ้ก่ เอกสาร วารสาร นิตยสาร วทิยานิพนธ์ งานวจิยัและ
เวบ็ไซตต่์าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลอา้งอิง 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 การวจิยัคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดใ้ชข้อ้มูลในเชิงปริมาณซ่ึงสามารถด าเนินการวเิคราะห์ตาม 
วตัถุประสงคข์องการวจิยัและสมมติฐานคือ สถิติการเบิกใชง้านช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง การแจกแจง
ความถ่ี (Frequency) ค่าร้อยละ (Percentage) ใชใ้นการวเิคราะห์ปัจจยัพื้นฐาน โดยการค านวณ 
จดัท ากราฟ และตารางผา่นโปรแกรม Microsoft Excel ดงัน้ี 
 1. หลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC เพื่อล าดบัความส าคญัของการจดัการสินคา้ 
คงคลงัอะไหล่ส ารอง  
 2. การหาค่าปริมาณการสั่งซ้ือท่ีแบบประหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) 
ขนาดการสั่งซ้ือแบบประหยดัท่ีอุปสงคค์งท่ีและสินคา้คงคลงัไม่ขาดมือ จากการใชสู้ตรดงัน้ี 
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EOQ =√
2DS

H
 

  

 3. หลกัการก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ (Reorder point)  
 จุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัคงท่ีและรอบเวลาคงท่ี เป็นสภาวะท่ีไม่
เส่ียงท่ีจะเกิดสินคา้ขาดมือ จากการใชสู้ตรดงัน้ี 
 

(ROP) = d x L 
 

สรุปผลและเสนอแนะ 
 สรุปผลจากการวจิยัตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้และใหข้อ้เสนอแนะแนวทางการศึกษา    
เพื่อสร้างมาตรฐานในการปรับปรุง โดยมีการก าหนดนโยบายในการสั่งซ้ือสินคา้คงคลงัในแต่ละ
กลุ่ม ใชก้ารควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสมตามหลกัการจดัการสินคา้       
คงคลงัท่ีไดท้  าการศึกษาคน้ควา้ขอ้มูล 



บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส ารอง กรณีศึกษาของบริษทั
ผลิตบรรจุภณัฑ ์ปัญหาการจดัการสินคา้คงคลงัของช้ินส่วนอะไหล่ส ารองภายในโรงงาน โดยการ
รวบรวมขอ้มูลปริมาณการใชง้านของสินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง เดือนมกราคม 
ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2563 ซ่ึงจดัเก็บไวท่ี้โซน 1 ของแผนกซ่อมบ ารุง จ  านวน 55 รายการ มาบนัทึกลง
ในโปรแกรม Microsoft Excel ท าการวเิคราะห์และพิจารณาขอ้มูลทางสถิติจากปริมาณการเบิกใช้
งานช้ินส่วนอะไหล่ส ารองภายในโรงงาน ตามวตัถุประสงค ์ 
 1. เพื่อศึกษาและวเิคราะห์หลกัเกณฑท่ี์มีผลต่อการจดัเก็บคลงัอะไหล่ส ารองใน
อุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษ  
 2. เพื่อใหมี้ปริมาณอะไหล่ส ารองส าหรับความตอ้งการใชง้านและการซ่อมบ ารุงอุปกรณ์
เคร่ืองจกัรภายในกระบวนการผลิต เป้าหมายการส่งมอบอะไหล่ส ารองใหก้บัผูใ้ชง้านท่ี 98%  
 3. เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานใหมี้ประสิทธิภาพ โดยผูศึ้กษาไดแ้สดง
รายละเอียดสรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ ไดด้งัต่อไปน้ี 
 

การปรับปรุงระบบการควบคุมสินค้าคงคลงั 
 ผูศึ้กษาไดน้ าหลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC เขา้มาช่วยจดัแบ่งประเภทของ
ช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีเก็บอยูใ่นโรงงาน ตามมูลค่า และระดบัความส าคญัของการใชง้าน  
โดยใชข้อ้มูลปริมาณการใชง้านของสินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง เดือนมกราคม  
ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2563 โดยมีจ านวนทั้งหมด 55 รายการ จากการตรวจสอบขอ้มูลพบวา่ใน 12 เดือน  
มีรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองจ านวน 14 รายการ ไม่ปรากฏการเบิกใชง้าน ผูศึ้กษาจึงพิจารณา 
น าขอ้มูลส่วนน้ีออก ส่งมอบใหผู้รั้บผดิชอบพิจารณาถึงความจ าเป็นหรือไม่ ท่ีตอ้งเก็บสินคา้ท่ีไม่มี 
การเคล่ือนไหวตลอดทั้งปี และด าเนินการยกเลิกการจดัเก็บอะไหล่ส ารองรายการดงักล่าว  
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ภาพท่ี 4 รายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองพิจารณายกเลิกการจดัเก็บ 
  
 จากภาพท่ี 4 การส่งมอบรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีผูศึ้กษาส่งมอบใหผู้รั้บผดิชอบ
ด าเนินการพิจารณาและยกเลิกการจดัเก็บรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีไม่มีการเบิกใชง้านเป็น
เวลา 12 เดือนจ านวน 14 รายการ คิดเป็นมูลค่า 2,391,355.90 บาท จากการจดัเก็บอะไหล่ส ารองใน
ปริมาณระดบัต ่าท่ีสุด โดยผูรั้บผดิชอบพิจารณาด าเนินการยกเลิกการจดัเก็บอะไหล่ส ารองรายการ
ดงักล่าว 
  

Jan Feb MarAprMayJun Jul Aug Sep Oct Nov Dec
1 Mobil delvac super 1300 15W-40 200 18 15 16,500.00   0 -       297,000.00    
2 Gearbox SP+ gear ratio 1:10 1 1 60 655,000.00 0 -       655,000.00    
3 SIMOVERT VC 6SE7031 1 1 60 372,850.00 0 -       372,850.00    
4 Adjust Alu Washer:20003399 1 1 30 219,946.00 0 -       219,946.00    
5 Motor 1PH7167-2JF00-0BA3 1 1 180 170,400.00 0 -       170,400.00    
6 Simovert Master 6SE7023-4EC61 1 1 60 249,000.00 0 -       249,000.00    
7 Motor actuator 025-18411-000 1 1 30 220,722.00 0 -       220,722.00    
8 SIMOVERT VC6SE7022 1 1 60 166,600.00 0 -       166,600.00    
9 CABLE OLFLEX HEAT 1565 SC 100 1 14 345.10         0 -       345.10            
10 Disc Spring (25/pack) 100 51 7 150.00         0 -       7,650.00         
11 Screen mesh dia.161 mm. 200 101 14 250.00         0 -       25,250.00       
12 Brown Kraft Paper Tape 200 101 15 60.00           0 -       6,060.00         
13 Cable End-Sleeves,Blue,473/12 200 101 7 2.80             0 -       282.80            
14 Garlock Packing Style 1925 100 50 7 5.00             0 -       250.00            

Total 2,391,355.90 

No. Material Description Max Reorder
L/T 

(Day)

Price 

(THB)

2020 Total 

Consump. 

(Qt'Y)

Total 

Consump. 

(THB)

Stock Value 

(THB)
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ภาพท่ี 5 ขอ้มูลรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองส าหรับการด าเนินงาน 
 
 จากภาพท่ี 5 ขอ้มูลรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองส าหรับการด าเนินงาน ส่งผลใหร้ายการ
ช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีน ามาใชส้ าหรับการวเิคราะห์การจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC มีจ านวน 
41 รายการ มูลค่าการเบิกใชง้าน 12 เดือน รวมทั้งหมด 41,701,295.83 บาท และสามารถแสดง 
การจดัเรียงมูลค่าช้ินส่วนอะไหล่ส ารองไดด้งัแผนภาพต่อไปน้ี 
  

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec
1 Doctor Blade RMB CeraPrint 10000 8000 250.00         2900 1300 5000 1600 3800 4900 4900 1900 7800 4900 2600 6700 48300 12,075,000.00 
2 INK Cartridge I-SP4-001 300 250 3,500.00      181 76 142 69 278 117 58 69 138 274 167 184 1753 6,135,500.00    
3 Mobil delvac super 1300 15W-40 200 18 16,500.00   0 -                     
4 Ball Screw Spindle (FKG0543563) 4 4 345,090.00 6 2 8 2,760,720.00    
5 KRAFT Brown Tape 50mm x 500m 1200 1000 504.00         666 793 549 880 1630 1200 450 750 2304 1752 1548 1296 13818 6,964,272.00    
6 Steel wire Dia:2.8mm. w160 mm 0 0 36.00           13250 2250 15500 558,000.00       
7 Gearbox SP+ gear ratio 1:10 1 1 655,000.00 0 -                     
8 SIMOVERT VC 6SE7031 1 1 372,850.00 0 -                     
9 Flat belt(Wa2)GG20-E 40 20 11 7,560.00      2 3 14 7 19 3 2 8 13 3 2 76 574,560.00       
10 Brush CB1-SES 16 8 6,000.00      8 13 16 19 8 25 30 6 1 8 134 804,000.00       
11 Transfer Belt(Item C)E3/2 U0/U2 0 1 28,220.00   1 1 1 2 1 1 1 8 225,760.00       
12 Adjust Alu Washer:20003399 1 1 219,946.00 0 -                     
13 Transfer Belt(Item B)E3/2 U0/U2 0 1 33,940.00   1 1 1 2 1 1 1 8 271,520.00       
14 Flat Belt E 3/2 U0/U2 FDA 0 1 30,400.00   1 1 1 2 1 1 1 8 243,200.00       
15 Solid Bearing 6002-2RSH/W64 150 60 1,255.00      2 2 6 2 6 13 6 8 93 8 146 183,230.00       
16 Motor 1PH7167-2JF00-0BA3 1 1 170,400.00 0 -                     
17 Guide roller ceramic coated 1 1 164,900.00 6 6 989,400.00       
18 Tooth belt(C3) 3310-AT5-25 200 150 4,800.00      20 94 111 84 87 3 10 9 44 16 5 6 489 2,347,200.00    
19 Folding Belt DS(F3)GG10/3 20 11 2,370.00      2 16 2 7 17 7 5 22 14 22 29 20 163 386,310.00       
20 Simovert Master 6SE7023-4EC61 1 1 249,000.00 0 -                     
21 WorkHorse Tissue 74260*L30 20 15 1,660.00      40 78 43 16 60 50 37 47 48 61 34 49 563 934,580.00       
22 (BST) Actuator for CC#4 1 1 82,000.00   2 2 164,000.00       
23 Motor actuator 025-18411-000 1 1 220,722.00 0 -                     
24 Gear Box SP210S-MC1-70N1-2S 2 1 204,549.78 3 2 1 6 1,227,298.68    
25 SIMATIC S7 6ES7131-0BL00-0XB0 1 1 65,500.00   1 1 2 131,000.00       
26 Belt E8/2 U0/V20 AR-RT 1 1 62,500.00   1 1 2 125,000.00       
27 Fllexible Hose PU 400C ECO 80 40 780.00         10 5 125 15 130 80 365 284,700.00       
28 Inner Ring IR 85x100x130 10 7 14,500.00   10 5 1 6 7 29 420,500.00       
29 MicroMaster 6SE6400-0BP00-0AA1 1 1 171,100.00 1 2 3 513,300.00       
30 SIMOVERT VC6SE7022 1 1 166,600.00 0 -                     
31 BEHA Belt BLUE Color 100 51 826.00         50 50 50 100 100 350 289,100.00       
32 Liquid soap IC118 100 80 213.75         17 69 98 72 92 70 81 134 112 93 62 44 944 201,780.00       
33 Tooth belt(C1) 3610-AT5-25 100 80 5,380.00      13 38 38 57 61 48 11 24 84 8 33 2 417 2,243,460.00    
34 Disposable Paper Cup 2159 1260 2.16             3900 1350 3750 3750 4875 3375 3750 6000 7500 3750 6746 5408 54154 116,972.64       
35 CABLE OLFLEX HEAT 1565 SC 100 1 345.10         0 -                     
36 Storage Regulation Sticker 30000 25000 1.50             4000 22000 20000 22000 22000 20000 4000 37000 34400 8200 22000 215600 323,400.00       
37 V-Belt(A7) SPB-6700 100 80 2,750.00      2 2 4 2 10 27,500.00         
38 Disc Spring (25/pack) 100 51 150.00         0 -                     
39 BeltTU 6P (Item32-0) 100 80 684.00         22 44 5 5 35 1 10 15 24 16 5 15 197 134,748.00       
40 Stickers A5, white 5000 3000 1.10             5000 2000 7000 7,700.00           
41 Safety washer M6 200 101 50.00           10 2 1 10 157 180 9,000.00           
42 Screen mesh dia.161 mm. 200 101 250.00         0 -                     
43 Device LFR-1/2-D-5M-MIDI 1 1 2,228.09      3 3 6,684.27           
44 Proximity SwitchInductive"ifm" 1 1 1,920.00      1 1 2 3,840.00           
45 Safety washer M5 200 101 25.00           10 25 40 25 240 340 8,500.00           
46 Brown Kraft Paper Tape 200 101 60.00           0 -                     
47 Safety washer M4 200 101 15.00           80 200 280 4,200.00           
48 Anchor "Hilti" HKD M8x30 100 20 11.90           5 10 29 20 64 761.60               
49 Socket Cap Screw M12x35 100 50 10.00           20 20 40 400.00               
50 Bootlace Ferrules,Red 458-774 200 150 2.00             100 100 400 600 1,200.00           
51 Bootlace Ferrules 458-768 200 150 1.87             100 100 400 600 1,122.00           
52 Cable End-Sleeves,Red,471 200 101 2.10             400 400 840.00               
53 Cable End-Sleeves,Blue,473/12 200 101 2.80             0 -                     
54 Socket cap screw(Black) M5x40 400 200 6.82             20 4 18 18 40 50 2 152 1,036.64           
55 Garlock Packing Style 1925 100 50 5.00             0 -                     

41,701,295.83 

Total 

Consump. 
Price 

(THB)

2020 Total 

Consump
No. Material Description Max Reorder
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ภาพท่ี 6 การจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC 
 

 จากภาพท่ี 6 แสดงการควบคุมสินคา้คงคลงัดว้ยหลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC 
ซ่ึงแสดงการเรียงล าดบัตามขา้งตน้ กลุ่ม A จะมีมูลค่าระดบัสูง กลุ่ม B มีมูลค่าระดบัปานกลาง  
และ กลุ่ม C มีมูลค่าระดบัต ่าสุด โดยผูศึ้กษาน ามาแบ่งตามมูลค่าช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง เพื่อท า 
การควบคุมสินคา้คงคลงัอะไหล่ส ารอง ไดด้งัตารางต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 3 หลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC กลุ่ม A 
 

No. Material Description Qt'y 
Total Value 

(THB) 
Percentage 

1 Doctor Blade RMB CeraPrint 48,300 12,075,000.00 28.96% 
2 KRAFT Brown Tape 50mm x 500m 13,818 6,964,272.00 16.70% 
3 INK Cartridge I-SP4-001 1,753 6,135,500.00 14.71% 
4 Ball Screw Spindle (FKG0543563) 8 2,760,720.00 6.62% 
5 Tooth belt(C3) 3310-AT5-25 489 2,347,200.00 5.63% 
6 Tooth belt(C1) 3610-AT5-25 417 2,243,460.00 5.38% 
7 Gear Box SP210S-MC1-70N1-2S 6 1,227,298.68 2.94% 

Total 67,491 33,753,450.68 80.94% 
  
 จากตารางท่ี 3 แสดงหลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC กลุ่ม A พบวา่ สินคา้คงคลงั
แบบ ABC กลุ่ม A มีจ  านวน 7 รายการ ท่ีมีมูลค่าการใชง้านระดบัสูงรวม 33,753,450.68 บาท  
คิดเป็นร้อยละ 80.94 ของมูลค่ารายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีเบิกใชท้ั้งหมด รายการกลุ่มน้ีตอ้ง
ไดรั้บการควบคุมอยา่งเขม้งวด การตรวจนบัและการตรวจสอบแบบรายวนั การรับสินคา้ และ 
การจดัเก็บสินคา้ไวใ้นท่ีปลอดภยั ในดา้นการจดัซ้ือควรใหค้วามส าคญักบัการสั่งซ้ืออยา่งมาก  
ท าสัญญาขอ้ตกลงราคาและการเก็บส ารองสินคา้กบัผูข้าย ตอ้งมีผูข้ายส ารองไว ้เพื่อลดความเส่ียง
จากการขาดแคลนสินคา้ และสามารถเจรจาต่อรองราคาได ้
 
ตารางท่ี 4 หลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC กลุ่ม B 
 

No. Material Description Qt'y 
Total Value 

(THB) 
Percentage 

1 Guide roller ceramic coated 6 989,400.00 2.37% 
2 WorkHorse Tissue 74260*L30 563 934,580.00 2.24% 
3 Brush CB1-SES 134 804,000.00 1.93% 
4 Flat belt(Wa2)GG20-E 40 76 574,560.00 1.38% 

  



 39 

ตารางท่ี 4 (ต่อ) 
 

No. Material Description Qt'y 
Total Value 

(THB) 
Percentage 

5 Steel wire Dia:2.8mm. w 160 mm 15,500 558,000.00 1.34% 
6 MicroMaster 6SE6400-0BP00-0AA1 3 513,300.00 1.23% 
7 Inner Ring IR 85x100x130 29 420,500.00 1.01% 
8 Folding Belt DS(F3)GG10/3 163 386,310.00 0.93% 
9 Storage Regulation Sticker 215,600 323,400.00 0.78% 

10 BEHA Belt BLUE Color 350 289,100.00 0.69% 
11 Fllexible Hose PU 400C ECO 365 284,700.00 0.68% 
12 Transfer Belt(Item B)E3/2 U0/U2  8 271,520.00 0.65% 
13 Flat Belt E 3/2 U0/U2 FDA  8 243,200.00 0.58% 
14 Transfer Belt(Item C)E3/2 U0/U2 8 225,760.00 0.54% 
15 Liquid soap IC118 944 201,780.00 0.48% 

Total 233,757 7,020,110.00 16.83% 
 
 จากตารางท่ี 4 แสดงหลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC กลุ่ม B พบวา่สินคา้คงคลงั
แบบ ABC กลุ่ม B มีจ านวน 15 รายการ มีมูลค่าการใชง้านระดบัปานกลางรวม 7,020,110.00 บาท 
คิดเป็นร้อยละ 16.83 ของมูลค่ารายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีเบิกใชท้ั้งหมด รายการกลุ่มน้ี 
ควรไดรั้บการควบคุมระดบักลาง การตรวจนบัและการตรวจสอบสินคา้คงคลงัแบบรายสัปดาห์  
การรับสินคา้และการจดัเก็บสินคา้ไวใ้นท่ีเขา้ถึงไดง่้าย สะดวกต่อการเคล่ือนยา้ย ในดา้นการจดัซ้ือ
ควรท าสัญญาขอ้ตกลงยนืราคากบัผูข้าย เพื่อการสั่งซ้ือและการจดัการควบคุมดูแลอยา่งมี
ประสิทธิภาพ 
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ตารางท่ี 5 หลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC กลุ่ม C 
 

No. Material Description Qt'y 
Total Value 

(THB) 
Percentage 

1 Solid Bearing 6002-2RSH/W64 146 183,230.00 0.44% 
2 (BST) Actuator for CC#4 2 164,000.00 0.39% 
3 BeltTU 6P (Item32-0)  197 134,748.00 0.32% 
4 SIMATIC S7 6ES7131-0BL00-0XB0 2 131,000.00 0.31% 
5 Belt E8/2 U0/V20 AR-RT 2 125,000.00 0.30% 
6 Disposable Paper Cup 54,154 116,973.00 0.28% 
7 V-Belt(A7) SPB-6700 10 27,500.00 0.07% 
8 Safety washer M6 180 9,000.00 0.02% 
9 Safety washer M5 340 8,500.00 0.02% 

10 Stickers A5, white 7,000 7,700.00 0.02% 
11 Device LFR-1/2-D-5M-MIDI 3 6,684.00 0.02% 
12 Safety washer M4 280 4,200.00 0.01% 
13 Proximity SwitchInductive"ifm" 2 3,840.00 0.01% 
14 Bootlace Ferrules,Red 458-774 600 1,200.00 0.00% 
15 Bootlace Ferrules 458-768 600 1,122.00 0.00% 
16 Socket cap screw(Black) M5x40 152 1,037.00 0.00% 
17 Cable End-Sleeves,Red,471 400 840.00 0.00% 
18 Anchor "Hilti" HKD M8x30 64 762.00 0.00% 
19 Socket Cap Screw M12x35 40 400.00 0.00% 

Total 64,174 927,735.00 2.22% 
  
 จากตารางท่ี 5 แสดงหลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC กลุ่ม C พบวา่ สินคา้คงคลงั
แบบ ABC กลุ่ม C จ านวน 19 รายการ มีมูลค่าการใชง้านระดบัต ่ารวม 927,735.15 บาท คิดเป็น 
ร้อยละ 2.22 ของมูลค่ารายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีเบิกใชท้ั้งหมด รายการกลุ่มน้ีควรใหร้ะดบั
การควบคุม การตรวจนบัและการตรวจสอบสินคา้คงคลงัแบบรายเดือน การรับสินคา้ 
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และการจดัเก็บสินคา้ไวใ้นท่ีเขา้ถึงไดส้ะดวก ในดา้นการจดัซ้ือ ควรจดัหาผูข้ายท่ีสามารถใหบ้ริการ
ระบบ E-Catalog ท  าการสั่งซ้ือแบบอตัโนมติัได ้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บัการสั่งซ้ือ  
 

การปรับปรุงระบบการจัดเกบ็สินค้า (Improvement storage system) 
 นอกจากการพิจารณาดว้ยการน าหลกัการจดัการสินคา้คงคลงัแบบ ABC Analysis มาใช้
ล าดบัความส าคญัอะไหล่ส ารองแลว้ ผูศึ้กษาไดพ้ิจารณาหลกัเกณฑผ์า่นการใชง้บประมาณท่ีคุม้ค่า
ต่อปริมาณการสั่งซ้ือ ดงันั้นจึงเลือกใชห้ลกัการหาค่าปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั Economic 
Order Quantity (EOQ) ขนาดการสั่งซ้ือแบบประหยดัท่ีอุปสงคค์งท่ีและสินคา้คงคลงัไม่ขาดมือ    
เขา้มาช่วยวเิคราะห์ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมของสินคา้กลุ่ม A ซ่ึงเป็นกลุ่มสินคา้ท่ีตอ้งให้
ความส าคญัในดา้นการจดัการและควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ ดงัสมการต่อไปน้ี 
 

EOQ =√
2DS

H
 

  
 โดยก าหนดให้ 
   EOQ = ขนาดการสั่งซ้ือต่อคร้ังท่ีประหยดั (Q*) 
   D = ปริมาณสั่งซ้ือต่อปี (หน่วย) 
   S = ตน้ทุนการสั่งซ้ือต่อคร้ัง (บาท) 
   H = ตน้ทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท) 
 ซ่ึงสามารถแสดงตวัอยา่งการค านวณไดด้งัต่อไปน้ี 
 การแทนค่า รายการท่ี 1 Doctor Blade RMB CeraPrint  
 

EOQ =√
2DS

H  

  โดยก าหนดให้ 
  EOQ  = ขนาดการสั่งซ้ือต่อคร้ังท่ีประหยดั (Q*) ของ Doctor Blade  
  D  = ปริมาณสั่งซ้ือต่อปี (หน่วย) ของ Doctor Blade  
 พิจารณาจากตน้ทุนการสั่งซ้ือเฉล่ียของโรงงาน  462 บาท 
  S  = ตน้ทุนการสั่งซ้ือต่อคร้ัง (บาท) ของ Doctor Blade  
  H  = ตน้ทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท) ของ Doctor Blade  
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 โดยมีอตัราเท่ากบัร้อยละ 5 ของราคา 250 บาทต่อ หน่วย 
 แทนค่าโดย 
  D  = 48,300.00 
  S  = 462 
  H  = 12.50 

   EOQ   =√
2(48,300)(462)

12.50
 

 

           = √
 44,629,200.00 

12.50
 

 
                        = √ 3,570,336  
 
  EOQ Doctor Blade =1,889.53 
 
 เม่ือแทนค่าขา้งตน้แลว้ ผูศึ้กษาสามารถแสดงค่าขนาดการสั่งซ้ือต่อคร้ังท่ีประหยดั  (Q*) 
ในรูปแบบตารางรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองไดด้งัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 6 ขนาดการสั่งซ้ือต่อคร้ังแบบประหยดัของช้ินส่วนอะไหล่ส ารองกลุ่ม A 
 

No. Material Description 
D 

(Qt'y) 
S (THB) 

H  
(THB) 

EOQ 
(Qt'y) 

1 Doctor Blade RMB CeraPrint 48,300 462 12.50 1,890 
2 KRAFT Brown Tape 50mm x 500m 13,818 462 25.20 712 
3 INK Cartridge I-SP4-001 1,753 462 175.00 96 
4 Ball Screw Spindle (FKG0543563) 8 462 17,254.50 1 
5 Tooth belt(C3) 3310-AT5-25 489 462 240.00 43 
6 Tooth belt(C1) 3610-AT5-25 417 462 269.00 38 
7 Gear Box SP210S-MC1-70N1-2S 6 462 10,227.49 1 
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 จากตารางท่ี 6 แสดงขนาดการสั่งซ้ือต่อคร้ังแบบประหยดัของช้ินส่วนอะไหล่ส ารองกลุ่ม 
A ซ่ึงมีมูลค่าการเบิกใชง้าน 12 เดือน รวม 64,791 ช้ิน มูลค่า 33,753,450.68 บาท จ านวน 7 รายการ 
โดยค่าปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังแบบประหยดัของช้ินส่วนอะไหล่ส ารองรายการล าดบัท่ี 1 Doctor 
Blade RMB CeraPrint เท่ากบั 1,890 ช้ิน ล าดบัท่ี 2 KRAFT Brown Tape 50mm x 500m เท่ากบั 
712 ช้ิน ล าดบัท่ี 3 INK Cartridge I-SP4-001 เท่ากบั 96 ช้ิน ล าดบัท่ี 4 Ball Screw Spindle 
(FKG0543563) เท่ากบั 1 ช้ิน ล าดบัท่ี 5 Tooth belt(C3) 3310-AT5-25 เท่ากบั 43 ช้ิน ล าดบัท่ี 6 
Tooth belt(C1) 3610-AT5-25 เท่ากบั 38 ช้ิน ล าดบัท่ี 7 Gear Box SP210S-MC1-70N1-2S เท่ากบั    
1 ช้ิน สามารถน าค่าปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดัท่ีไดม้า น าไปก าหนดใชใ้นการสั่งซ้ือสินคา้ต่อ
คร้ัง เพื่อความคุม้ค่าของการสั่งซ้ือจากความตอ้งการเบิกใชง้านสินคา้ 12 เดือน 
 

การเพิม่ขั้นตอนในการตรวจสอบเพ่ือทบทวนความต้องการใช้งานอะไหล่ส ารอง 
 ดา้นการพิจารณาการเพิ่มขั้นตอนในการตรวจสอบ เพื่อทบทวนความตอ้งการใชง้าน
อะไหล่ส ารอง ผูศึ้กษาไดเ้ลือกพิจารณาจุดสั่งซ้ือสินคา้ใหม่ (Reorder point) ดว้ยการวเิคราะห์ขอ้มูล
อตัราการความตอ้งการเบิกใชง้านสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส ารองเป็นระยะเวลา 12 เดือน ตาม
รายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C 
 จุดสั่งซ้ือสินคา้ใหม่ (Reorder point) ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัคงท่ีและรอบ
เวลาคงท่ี เป็นสภาวะท่ีไม่มีความเส่ียงท่ีจะเกิดสินคา้ขาดมือ ความตอ้งการใชสิ้นคา้เฉล่ียต่อวนั 
(Use) ต่อระยะเวลาการจดัส่งสินคา้ (Leadtime) ดงัสมการต่อไปน้ี 
 จุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) = d x L  
 โดยท่ี  d = อตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงั 
    L = เวลารอคอย 
 การแทนค่า รายการท่ี 1 Doctor Blade RMB CeraPrint  
 ปริมาณการเบิกใชง้านทั้งปีรวม 48,300 เมตร 
 

d =  
48,300

365
 = 132.33 

 
 ระยะเวลาการจดัส่งสินคา้ 90 วนั 

L  = 90 
              d x L = 132.33 x 90   

 จุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) Doctor Blade = 11,909.59 เมตร 
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ตารางท่ี 7 จุดสั่งซ้ือสินคา้ใหม่ (Reorder point) 
 

No. Material Description 
Use/ 
Day 

L/ T 
Reorder 

(New)  
Reorder 

(Old)  
1 Doctor Blade RMB CeraPrint 132.33 90 11,910 8000 
2 KRAFT Brown Tape 50mm x 500m 37.86 7 265 1000 
3 INK Cartridge I-SP4-001 4.80 7 34 250 
4 Ball Screw Spindle (FKG0543563) 0.02 180 4 4 
5 Tooth belt(C3) 3310-AT5-25 1.34 30 40 150 
6 Tooth belt(C1) 3610-AT5-25 1.14 30 34 80 
7 Gear Box SP210S-MC1-70N1-2S 0.02 90 1 1 
8 Guide roller ceramic coated 0.02 60 1 1 
9 WorkHorse Tissue 74260*L30 1.54 7 11 15 

10 Brush CB1-SES 0.37 30 11 8 
11 Flat belt(Wa2)GG20-E 40 0.21 40 8 11 
12 Steel wire Dia:2.8mm. w 160 mm 42.47 15 637 0 
13 MicroMaster 6SE6400-0BP00-0AA1 0.01 60 1 1 
14 Inner Ring IR 85x100x130 0.08 300 24 7 
15 Folding Belt DS(F3)GG10/3 0.45 40 18 11 
16 Storage Regulation Sticker 590.68 10 5,907 25000 
17 BEHA Belt BLUE Color 0.96 30 29 51 
18 Fllexible Hose PU 400C ECO  1.00 60 60 40 
19 Transfer Belt(Item B)E3/2 U0/U2  0.02 60 1 1 
20 Flat Belt E 3/2 U0/U2 FDA  0.02 30 1 1 
21 Transfer Belt(Item C)E3/2 U0/U2 0.02 60 1 1 
22 Liquid soap IC118 2.59 7 18 80 
23 Solid Bearing 6002-2RSH/W64 0.40 90 36 60 
24 (BST) Actuator for CC#4 0.01 30 1 1 
25 BeltTU 6P (Item32-0) 890x38x1mm 0.54 40 22 80 
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ตารางท่ี 7 (ต่อ) 
 

No. Material Description Use/ Day L/ T 
Reorder 

(New)  
Reorder 

(Old)  
26 SIMATIC S7 6ES7131-0BL00-0XB0 0.01 30 1 1 
27 Belt E8/2 U0/V20 AR-RT 0.01 60 1 1 
28 Disposable Paper Cup 148.37 7 1,039 1260 
29 V-Belt(A7) SPB-6700 0.03 40 1 80 
30 Safety washer M6 0.49 7 3 101 
31 Safety washer M5 0.93 7 7 101 
32 Stickers A5, white 19.18 10 192 3000 
33 Device LFR-1/2-D-5M-MIDI 0.01 60 1 1 
34 Safety washer M4 0.77 7 5 101 
35 Proximity SwitchInductive"ifm" 0.01 60 1 1 
36 Bootlace Ferrules,Red 458-774 1.64 7 12 150 
37 Bootlace Ferrules 458-768 1.64 7 12 150 
38 Socket cap screw(Black) M5x40 0.42 3 1 200 
39 Cable End-Sleeves,Red,471 1.10 7 8 101 
40 Anchor "Hilti" HKD M8x30 0.18 15 3 20 
41 Socket Cap Screw M12x35 0.11 7 1 50 

Total 20,361 40,172 
 
 จากตารางท่ี 7 แสดงจุดสั่งซ้ือสินคา้ใหม่ (Reorder point) จากขอ้มูลอตัราการความ
ตอ้งการเบิกใชง้านสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส ารองเป็นระยะเวลา 12 เดือน ไดท้  าการเฉล่ีย
ออกมาเป็นแบบรายวนั ตามรายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C จ  านวน 41 
รายการ ผลลพัธ์ตอ้งท าการปัดเศษทั้งหมด เน่ืองจากตวัเลขของจุดสั่งซ้ือนั้นตอ้งไม่เป็นเศษ เพื่อให้
ง่ายต่อการตดัเบิก และสอดคลอ้งกบัการสั่งซ้ือท่ีแทจ้ริง ในส่วนรายการท่ีผลลพัธ์แสดงค่าเท่ากบั 0  
ผูศึ้กษาจึงไดมี้การพิจารณาปรับใหเ้ท่ากบั 1  เพื่อใหมี้รายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองคงเก็บไว้
เพียงพอส าหรับการเบิกใชง้าน ภาพรวมของการก าหนดจุดสั่งซ้ือสินคา้ใหม่มีปริมาณเท่ากบั 20,361 
ช้ิน เม่ือเทียบกบัจุดสั่งเดิมท่ีมีปริมาณเท่ากบั 40,172 ช้ิน  
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ภาพท่ี 7 ผลของการปรับปรุงจุดสั่งซ้ือใหม่ 
 
 จากภาพท่ี 7 ผลของการปรับปรุงจุดสั่งซ้ือใหม่ ขอ้มูลโดยรวมของรายการช้ินส่วน
อะไหล่ส ารองกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C จ  านวน 41 รายการ การก าหนดจุดสั่งซ้ือแบบเดิมจะมี
ปริมาณรายการสินคา้คงคลงัระดบัต ่าสุดท่ีจ านวน 40,173 ช้ิน มูลค่า 7,536,636.07 บาท ซ่ึงจากการ
แทนค่าการก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่นั้น ท าใหมี้ปริมาณรายการสินคา้คงคลงัช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง
ระดบัต ่าสุดเพียงจ านวน 20,361 ช้ิน คิดเป็นมูลค่า 6,626,720.97 บาท แสดงถึงการจดัเก็บสินคา้คง
คลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีมีจ  านวนลดลง 19,812 ช้ิน ซ่ึงเท่ากบัการจดัเก็บช้ินส่วน

Old (Qt'y) Total (THB) New  (Qt'y) Total (THB)
1 Doctor Blade RMB CeraPrint 250.00         8000 2,000,000.00 11910 2,977,397.26 
2 KRAFT Brown Tape 50mm x 500m 504.00         1000 504,000.00    265 133,561.38    
3 INK Cartridge I-SP4-001 3,500.00      250 875,000.00    34 117,667.12    
4 Ball Screw Spindle (FKG0543563) 345,090.00 4 1,380,360.00 4 1,361,450.96 
5 Tooth belt(C3) 3310-AT5-25 4,800.00      150 720,000.00    40 192,920.55    
6 Tooth belt(C1) 3610-AT5-25 5,380.00      80 430,400.00    34 184,393.97    
7 Gear Box SP210S-MC1-70N1-2S 204,549.78 1 204,549.78    1 302,621.59    
8 Guide roller ceramic coated 164,900.00 1 164,900.00    1 162,641.10    
9 WorkHorse Tissue 74260*L30 1,660.00      15 24,900.00       11 17,923.45       

10 Brush CB1-SES 6,000.00      8 48,000.00       11 66,082.19       
11 Flat belt(Wa2)GG20-E 40 7,560.00      11 83,160.00       8 62,965.48       
12 Steel wire Dia:2.8mm. w160 mm 36.00           1 36.00              637 22,931.51       
13 MicroMaster 6SE6400-0BP00-0AA1 171,100.00 1 171,100.00    1 171,100.00    
14 Inner Ring IR 85x100x130 14,500.00   7 101,500.00    24 345,616.44    
15 Folding Belt DS(F3)GG10/3 2,370.00      11 26,070.00       18 42,335.34       
16 Storage Regulation Sticker 1.50             25000 37,500.00       5907 8,860.27         
17 BEHA Belt BLUE Color 826.00         51 42,126.00       29 23,761.64       
18 Fllexible Hose PU 400C ECO 780.00         40 31,200.00       60 46,800.00       
19 Transfer Belt(Item B)E3/2 U0/U2 33,940.00   1 33,940.00       1 44,633.42       
20 Flat Belt E 3/2 U0/U2 FDA 30,400.00   1 30,400.00       1 19,989.04       
21 Transfer Belt(Item C)E3/2 U0/U2 28,220.00   1 28,220.00       1 37,111.23       
22 Liquid soap IC118 213.75         80 17,100.00       18 3,869.75         
23 Solid Bearing 6002-2RSH/W64 1,255.00      60 75,300.00       36 45,180.00       
24 (BST) Actuator for CC#4 82,000.00   1 82,000.00       1 82,000.00       
25 BeltTU 6P (Item32-0) 684.00         80 54,720.00       22 14,766.90       
26 SIMATIC S7 6ES7131-0BL00-0XB0 65,500.00   1 65,500.00       1 65,500.00       
27 Belt E8/2 U0/V20 AR-RT 62,500.00   1 62,500.00       1 62,500.00       
28 Disposable Paper Cup 2.16             1260 2,721.60         1039 2,243.31         
29 V-Belt(A7) SPB-6700 2,750.00      80 220,000.00    1 3,013.70         
30 Safety washer M6 50.00           101 5,050.00         3 172.60            
31 Safety washer M5 25.00           101 2,525.00         7 163.01            
32 Stickers A5, white 1.10             3000 3,300.00         192 210.96            
33 Device LFR-1/2-D-5M-MIDI 2,228.09      1 2,228.09         1 2,228.09         
34 Safety washer M4 15.00           101 1,515.00         5 80.55              
35 Proximity SwitchInductive"ifm" 1,920.00      1 1,920.00         1 1,920.00         
36 Bootlace Ferrules,Red 458-774 2.00             150 300.00            12 23.01              
37 Bootlace Ferrules 458-768 1.87             150 280.50            12 21.52              
38 Socket cap screw(Black) M5x40 6.82             200 1,364.00         1 8.52                 
39 Cable End-Sleeves,Red,471 2.10             101 212.10            8 16.11              
40 Anchor "Hilti" HKD M8x30 11.90           20 238.00            3 31.30              
41 Socket Cap Screw M12x35 10.00           50 500.00            1 7.67                 

40,173      7,536,636.07 20,361         6,626,720.97 

Reorder 

Total

No. Material Description Price (THB)
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อะไหล่ส ารองในปริมาณท่ีลดลงร้อยละ 49.32 ของปริมาณการจดัเก็บช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง
แบบเดิม และมูลค่าของการจดัเก็บช้ินส่วนอะไหล่ส ารองลดลง 909,915.10 บาท เท่ากบัการจดัเก็บ
ช้ินส่วนอะไหล่ส ารองในมูลค่าลดลงร้อยละ 12.07 ของมูลค่าการจดัเก็บช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง
แบบเดิม  
 

 

 
ภาพท่ี 8 ขั้นตอนการปฏิบติังานการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง 
 
 จากภาพท่ี 8 ขั้นตอนการปฏิบติังานการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง ทางผูศึ้กษาไดท้  า
การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังาน โดยการเพิ่มกระบวนการตรวจสอบและทบทวนการจดัเก็บ
ช้ินส่วนอะไหล่ส ารองไวอ้ยา่งชดัเจน เพื่อการปฏิบติังานอยา่งมีประสิทธิภาพ 

                             

                   

                          

                  1   
                       

                  1   

       

                ABC Analysis

A B CEOQ

ROP



บทที ่5 
สรุปผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส ารอง กรณีศึกษาของบริษทั
ผลิตบรรจุภณัฑ ์อนัมีวตัถุประสงค ์1) เพื่อศึกษาและวเิคราะห์หลกัเกณฑท่ี์มีผลต่อการจดัเก็บคลงั
อะไหล่ส ารองในอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษ 2) เพื่อใหมี้ปริมาณอะไหล่ส ารอง
ส าหรับความตอ้งการใชง้านและการซ่อมบ ารุงอุปกรณ์เคร่ืองจกัรภายในกระบวนการผลิต เป้าหมาย
การส่งมอบอะไหล่ส ารองให้กบัผูใ้ชง้านท่ี 98% 3) เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานใหมี้
ประสิทธิภาพ โดยผูศึ้กษาไดแ้สดงรายละเอียดสรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ ไดด้งัต่อไปน้ี 
 

สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาสามารถตอบวตัถุประสงคท์ั้ง 3 ขอ้ โดยใชข้อ้มูลปริมาณการใชง้านของ
สินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง เดือนมกราคม ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2563 รวมทั้งส้ิน 12 
เดือน มีจ านวนทั้งหมด 55 รายการ ทางผูศึ้กษาไดมี้การน าขอ้มูลช้ินส่วนอะไหล่ส ารองออก 14 
รายการ มูลค่า 2,391,355.90 บาท ใหผู้รั้บผดิชอบพิจารณาด าเนินการยกเลิกการจดัเก็บช้ินส่วน
อะไหล่ส ารองไวภ้ายในโรงงาน เน่ืองจากไม่ปรากฎการเบิกใชง้านเป็นระยะเวลาถึง 12 เดือน  
การจดัล าดบัความส าคญัของสินคา้คงคลงัแบบ ABC จ านวน 41 รายการ ท่ีมีการเบิกใชง้านรวม  
12 เดือน มูลค่าทั้งหมด 41,701,295.83 บาท แบ่งเป็น กลุ่ม A มีจ านวน 7 รายการ มูลค่ารวม 
33,753,450.68 บาท คิดเป็นร้อยละ 80.94 ของมูลค่ารายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีเบิกใชท้ั้งหมด 
รายการกลุ่มน้ีตอ้งไดรั้บการควบคุมอยา่งเขม้งวด การตรวจนบัและการตรวจสอบแบบรายวนั  
การรับสินคา้และการจดัเก็บสินคา้ไวใ้นท่ีปลอดภยั ในดา้นการจดัซ้ือควรใหค้วามส าคญักบั 
การสั่งซ้ืออยา่งมาก ท าสัญญาขอ้ตกลงราคาและการเก็บส ารองสินคา้กบัผูข้าย ตอ้งมีผูข้ายส ารองไว ้
เพื่อลดความเส่ียงจากการขาดแคลนสินคา้ และสามารถเจรจาต่อรองราคาได ้รายการกลุ่ม B  
มีจ านวน 15 รายการ มูลค่ารวม 7,020,110.00 บาท คิดเป็นร้อยละ 16.83 ของมูลค่ารายการช้ินส่วน
อะไหล่ส ารองท่ีเบิกใชท้ั้งหมด รายการกลุ่มน้ีควรไดรั้บการควบคุมระดบักลาง การตรวจนบั 
และการตรวจสอบสินคา้คงคลงัแบบรายสัปดาห์ การรับสินคา้และการจดัเก็บสินคา้ไวใ้นท่ีเขา้ถึงได้
ง่าย สะดวกต่อการเคล่ือนยา้ย ในดา้นการจดัซ้ือควรท าสัญญาขอ้ตกลงยนืราคากบัผูข้าย เพื่อ 
การสั่งซ้ือและการจดัการควบคุมดูแลอยา่งมีประสิทธิภาพ และรายการกลุ่ม C จ านวน 19 รายการ 
มูลค่ารวม 927,735.15 บาท คิดเป็นร้อยละ 2.22  ของมูลค่ารายการช้ินส่วนอะไหล่ส ารองท่ีเบิกใช้
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ทั้งหมด รายการกลุ่มน้ีควรใหร้ะดบัการตรวจนบัและการตรวจสอบสินคา้คงคลงัแบบรายเดือน  
การรับสินคา้และการจดัเก็บสินคา้ไวใ้นท่ีเขา้ถึงไดส้ะดวก ในดา้นการจดัซ้ือ ควรจดัหาผูข้าย 
ท่ีสามารถใหบ้ริการระบบ E-Catalog ท  าการสั่งซ้ือแบบอตัโนมติัได ้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บั
การสั่งซ้ือ  
 ผลของการหาค่าปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังแบบประหยดั (Economic Order Quantity: 
EOQ)  ของรายการสินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง กลุ่ม A จ านวน 7 รายการ ซ่ึงเป็น
กลุ่มท่ีตอ้งใหค้วามส าคญัในดา้นการจดัการและควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ สามารถน าค่าปริมาณ
การสั่งซ้ือแบบประหยดัท่ีไดไ้ปก าหนดใชใ้นการสั่งซ้ือสินคา้ต่อคร้ังในแต่ละรายการ เพื่อ 
ความเหมาะสม คุม้ค่าและประหยดัในการสั่งซ้ือช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง  
 การหาค่าจุดสั่งซ้ือสินคา้ใหม่ (Reorder point: ROP) จากเดิมพบวา่ระดบัของจุดสั่งซ้ือนั้น 
มีปริมาณรายการสินคา้คงคลงัอะไหล่ส ารองสูงจ านวน 40,173 ช้ิน มูลค่าสูงรวม 7,536,636.07 บาท 
การแทนค่าจุดสัง่ซ้ือใหม่ท าใหมี้ปริมาณรายการสินคา้คงคลงัอะไหล่ส ารองลดลงเท่ากบั 20,361 ช้ิน 
มูลค่ารวม 6,626,720.97 บาท แสดงปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัประเภทช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง
ในจ านวนท่ีมีจ านวนลดลง 19,812 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 49.32 และมูลค่าการจดัเก็บอะไหล่ส ารอง
ลดลงมูลค่า 909,915.10 บาท คิดเป็นร้อยละ 12.07 จากการปรับปรุงจุดสั่งซ้ือใหม่ ท าให้บริษทัมี
ปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ส ารองเพียงพอต่อการส่งมอบใหก้บัผูใ้ชง้าน  และท าการปรับปรุงขั้นตอน
การปฏิบติังาน โดยการเพิ่มกระบวนการตรวจสอบและทบทวนการจดัเก็บช้ินส่วนอะไหล่ส ารองไว้
อยา่งชดัเจน เพื่อการปฏิบติังานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1. การหาค่าปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังแบบประหยดั EOQ เป็นการน าขอ้มูลในอดีตมาใช้
ค  านวณ ท่ีผูศึ้กษาไดท้  าการทดลองและค านวณดว้ยโปรแกรม Microsoft excel ซ่ึงสามารถน าไป
ประยกุตใ์ชง้านได ้แต่จะเกิดความยุง่ยากในใชง้าน หากน าไปใชก้บัชนิดสินคา้ท่ีมีความหลากหลาย
และมีจ านวนมาก ควรตรวจสอบสูตรในการหาค่า และทบทวนเง่ือนไขในการค านวณ เพื่อใหเ้กิด
ความถูกตอ้งในการใชง้าน การน าขอ้มูลมาท าการวเิคราะห์ ควรมีการพิจารณาขอ้มูลในหลาย ๆ 
ส่วน เช่น ตน้ทุนการขนส่ง เง่ือนไขการสั่งซ้ือสินคา้ของผูข้าย เพื่อช่วยในการตดัสินใจไดอ้ยา่ง
เหมาะสม 
 2. งานวจิยัน้ีผูศึ้กษาไดท้  าการศึกษาการจดัการสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส ารองเท่านั้น 
ในอนาคต ผูศึ้กษาตอ้งพิจารณาศึกษาในส่วนของวตัถุดิบ (Raw material) ซ่ึงมีสัดส่วนปริมาณและ
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มูลค่าสูง ทั้งยงัเป็นปัจจยัส าคญัต่อกระบวนการผลิต สามารถช่วยลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพ
ของการบริหารการจดัการสินคา้คงคลงัไดเ้ป็นอยา่งดี  
 3. การท าขอ้ตกลงกบัผูข้ายแบบ VOI (Vendor Owned Inventory) หรือ Consignment 
inventory ใหผู้ข้ายจดัเก็บสินคา้ไวแ้ละท าการจดัส่งไดต่้อเม่ือมีความตอ้งการจะใชง้าน บริษทัไม่
ตอ้งมีค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือสินคา้ล่วงหนา้เพื่อมาจดัเก็บส ารองไว ้โดยสามารถช าระเงินใหก้บัผูข้าย
ต่อเม่ือมีความตอ้งการจะใชง้านจริง ช่วยลดตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ลดค่าใชจ่้ายในการ
ด าเนินงานต่าง ๆ เช่น การดูแลรักษา การจดัเก็บ การตรวจนบัสินคา้ เป็นตน้ เป็นการช่วยบริหาร
จดัการสินคา้คงคลงั และลดตน้ทุนการจดัเก็บอะไหล่ส ารองไดใ้นอีกวธีิหน่ึง 
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