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              The study discovers that good information management system is absence. Therefore, 
carrying as much as $18,077,707.27 on-hand equipment became a big issue.  After creating 
database in MS Access, more information efficiencies are obtained.  It reveals that 618 items 
are duplicated and 2,132 items are ordered but no longer needed, they both cost $771,655.45. 
              For the spare part equipment policy, the study begins by classifying items base on their 
significant levels with AHP technique (Analytic Hierarchy Process technique).  The 
classification is based on lead time, type of spare parts, and status of availability 
simultaneously.  The sequel shows 3 levels of significant; most significant (A model), medium 
significant (B model), and least significant (C model), containing 194 items, 2,173 items, and 
10,002 items respectively.  The study analyses comprehensively on 194 items in A model. 
 The Ordering Point and Order Level or (s,S) policy is applied to model A from the 
classified spare parts equipment policy.  This reduces $92,915.68 spare part equipment cost 
from the total amount of the spare part equipment in previous system.   
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บทที่ 1 

บทนํา 
 

การแขงขันของธุรกิจในโลกปจจุบันกาํลังทวีคูณมากขึ้นทุกวัน การทีธุ่รกิจจะอยูรอดและมี
อํานาจในการแขงขันกับตลาดได มีปจจัยที่สําคัญอยางหนึ่งคือการลดตนทุนการผลิตใหต่ําที่สุด 
อุตสาหกรรมตางๆไดมีการหาวิธีการในการ ปรับปรุงระบบการผลิต และ ลดคาใชจายทางออม ให
ต่ําที่สุด หลายบริษัทมีการนําเอาระบบการจัดการ Enterprise Resource Planning (ERP) เขามา
จัดการกับระบบ การวางแผนและควบคุมการผลิตเพื่อใหทรัพยากร (Resource) ตางๆสอดคลองกับ
การผลิตเพื่อใหได เวลาและตนทุนในการผลิตที่ต่ําที่สุด 
 แมจะจัดการกบัระบบที่เกีย่วเนื่องกับการผลิตโดยตรงใหมีประสิทธิภาพสูงสุดแลวบริษัท
บางบริษัทยังคงมีชองวางในการลดตนทุนของการจัดการระดับการเกบ็และจุดสั่งซือ้พัสดุคงคลังที่
ไมเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต วิทยานิพนธฉบับนี้ไดนําเสนอถึงการวิจยัวิธีการบริหาร และ การ
จัดการพัสดุคงคลังที่ไมเกี่ยวของโดยตรงกบัการผลิต (Indirect Materials) ในโรงงานผลติวงจรรวม
แหงหนึ่ง เพื่อเปนแนวทางใหบริษัทใชในการวางแผนและปรับระดบัการจัดเก็บของพัสดุคงคลังที่
ไมเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตทั้งหมด 

ภาพรวมของอตุสาหกรรมอิเลคทรอนิคส และ เครื่องใชไฟฟา ในประเทศไทยนั้นเปน
อุตสาหกรรมที่มีการสงออกสูงที่สุด โดยขอมูลในป 2544 มีมูลคาการสงออกสูงถึง 23 พันลาน
เหรียญสหรัฐฯ ทั้งนี้การสงออกอุตสาหกรรมประเภทนี้คิดเปนรอยละ 35 ของการสงออกรวมทั้ง
ประเทศ และ คิดเปนรอยละ 43 ของการสงออกสินคาอุตสาหกรรม โดยตลาดสงออกหลักของ
อุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคสและเครื่องใชไฟฟาของประเทศไทย อยูที่ตลาดอาเซียนรอยละ 22 
ตลาดสหรัฐอเมริการอยละ 20 ตลาดสหภาพยุโรปรอยละ 17  ตลาดญี่ปุนรอยละ 16 และตลาดอื่นๆ
รวมรอยละ 25   (รายงานภาวะการผลิตและการลงทุน สํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน, 
2544)  

 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 
จากที่ทราบกนัดีอยูแลววาอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ นับวนัยิ่งทวีความสะดวกสบายใน

การใชชีวิตประจําวันและกลายเปนความจําเปนที่เพิ่มมากขึ้นทุกขณะ และช้ินสวนที่สําคัญที่สุดของ
การทํางานของอุปกรณอิเลคทรอนิคสคือ แผงวงจรไฟฟารวม (Integrated Circuit : IC)  โดย
แผงวงจรรวมจะถูกนําไปใชกับคอมพิวเตอรมากที่สุด ดังจะเห็นไดจากแนวโนมการสงออกที่
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เพิ่มขึ้นจากป 2545 โดยกลุมผลิตภัณฑทีม่ีแนวโนมการสงออกเพิ่มขึ้นไดแก กลุมคอมพิวเตอรและ
อุปกรณประกอบ กลุมชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส สําหรับผลิตภัณฑที่มีมูลคาการสงออกสูงและมี
แนวโนมการสงออกเพิ่มขึ้นไดแก IC , HDD, HDD-Part , Printer , PCBA และ เครื่องปรับอากาศ 
เปนตน  

ดังนั้นอุตสาหกรรมการผลิต IC จําเปนตองเพิ่มผลการผลิตใหเพยีงพอกับความตองการของ
การใช IC ในตลาด สําหรับโรงงานที่เปนกรณีศกึษาสําหรับงานวิจยัฉบับนี้คอื โรงงานผลิต
แผงวงจรไฟฟารวม ซ่ึงในกระบวนการผลิต IC ประกอบไปดวยกระบวนการยอยๆ (Sub Process) 
แตละกระบวนการประกอบไปดวยเครื่องจักรที่แตกตางกันจัดแยกออกเปนกลุมตามหนาที่การผลิต 
(Process Oriented) ในขณะที่กลุมผลิตภัณฑของฝายผลิตถูกจัดแบงตามประเภทของกลุมผลิตภัณฑ 
(Product Oriented)  

พัสดุคงคลังประเภทชิน้สวนอะไหลเครื่องมือ (Spare parts) ที่ตองสั่งซื้อและสํารองไวเพื่อ
การผลิต บอยครั้งที่เกิดปญหาในการกําหนดปริมาณ ภายใตสภาพความไมแนนอนของปริมาณการ
ผลิต IC การที่มีพัสดุคงคลังเหลือเก็บไวมากเกินความจําเปน สงผลใหเกิดคาใชจายที่สูงขึ้นแก
โรงงาน ซ่ึงเทากับเปนการลดเงินลงทุนหมุนเวยีนและเกิดการจมของเงินลงทุน ขอมูลเดือน ม.ค-ต.ค 
ป 2547 โรงงานมีการเก็บ Spare parts รวมเปนมูลคาสูงถึง 18 ลานเหรียญสหรัฐฯ ดังนั้นการลด
ปริมาณคงคลัง Spare parts ดวยการพิจารณาถึงรายการที่ซํ้าซอนกัน การไมไดนํามาใชงาน (Non 
Movement Spare parts) การเก็บอะไหลจนหมดอายกุารใชงาน (Obsolete parts)  รวมถึงการ
คาดการณจํานวนความตองการที่จะเกดิขึ้นลวงหนา (Forecasting) เพื่อชวยประเมินความตองการที่
นาจะเกิดขึ้นในอนาคต และอาศัยหลักการควบคุมพัสดุคงคลังมาชวยวางแผน เพื่อใหบรรลุถึง
วัตถุประสงคที่ใหคาใชจายต่ําสุด    
 

1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 
 1.2.1  เพื่อลดปริมาณการคงคลัง Spare parts ที่ซํ้าซอนกัน (Duplicate item)   จากสตอก
สินคาประมาณ 14,815 รายการ ดวยการพฒันาโปรแกรมเพื่อการใชงาน  

1.2.2  เพื่อกําหนดนโยบายพสัดุคงคลังที่เหมาะสมสําหรับ Spare parts  
1.2.3  เพื่อเสนอแนวทางการแกไขการจัดเก็บ Spare parts ของบริษัท 
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1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
 
 1.3.1  ศึกษาถงึรายการซ้ําซอนและเสนอวธีิการคนหารายการซ้ําซอน ของ Spare parts ที่ไม
เกี่ยวของกับตวัผลิตภัณฑ (Indirect Materials) ทั้งหมด 14,815 รายการของบริษัท  
 1.3.2  วิเคราะหขอมูลอัตราการใช  Spare parts  ตนแบบที่บริษัทกําหนดให  สําหรับกลุม 
ผลิตภัณฑประเภท Surface Mounting Device  
 1.3.3  คํานวณปริมาณพัสดุคงคลัง และ ปริมาณพัสดุคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Safety  
Stock) และจดุสั่งใหม (Re-Order Point) ของ Spare parts เฉพาะรายการที่มีความสําคัญมาก (กลุม 
A ) จากเทคนคิการวิเคราะหจําแนกกลุม Analytic Hierarchy Process 
 1.3.4  บริษัทเปนผูเสนอรายการสินคาตนแบบเพื่อการวจิัยโดยพิจารณาจาก Spare parts ที่ 
สําคัญกอน ( Critical spare parts) 
             1.3.5  การประเมินผลการใชงานจะสรุปผลการใชงานโดยคํานวณและนําเสนอเปรียบเทียบ
ปริมาณและมลูคาระดับสินคาคงคลัง กอนและหลังการปรับปรุง  
 

1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
 1.4.1  สามารถลดมูลคาคงคลังของคงคลัง Spare parts จากรายการที่ซํ้าซอนกันใหมีมูลคา
คงคลังต่ําที่สุด 
 1.4.2  ทราบถึงปญหาและแนวทางการแกไขปญหาการจัดเก็บ Spare parts ประเภท วัตถุดิบ
ที่ไมเกี่ยวของกับผลิตภัณฑของบริษัท 
 1.4.3 สามารถกําหนดนโยบายที่เหมาะสมสําหรับการจดัการ Spare parts เพื่อใชเปน
แนวทางในการปรับปรุงระบบตอไป 

 1.4.4    กอใหเกิดการปรับปรุงตนทุนของคงคลังใหมีตนทุนต่ําลง 
 1.4.5    เปนแนวทางในการกําหนดระดับการจัดเก็บ Spare parts ตัวอ่ืนๆของบริษัท 
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1.5  ขั้นตอนและวิธีดําเนินการวิจัย 
 
 1.5.1  ศึกษาความเปนมา และสภาพปญหา ของโรงงาน 
       1.5.2  ศึกษาและรวบรวมขอมูลปริมาณการเก็บและการใชพัสดุคงคลัง Spare parts ของทาง
โรงงาน 

  1.5.3  ศึกษาเทคนิค ทฤษฎี และงานวจิัยที่เกี่ยวของกับการบริหารพัสดุคงคลัง  
  1.5.4 จัดทําโปรแกรมระบบฐานขอมูลที่ชี้บงรายละเอียดและขอมูลทีสํ่าคัญของ Spare 
parts ใหผูที่เกีย่วของ คือ User , Planner , Buyer และ Receiving รับทราบขอมูลเดียวกัน 

 1.5.5  วิเคราะหหา Spare parts ที่ซํ้าซอนจากรายการ Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต 
ทั้งหมดของบริษัทจากโปรแกรมระบบฐานขอมูลที่ไดในขอ 1.5.4 
 1.5.6  จัดการรายการซ้ําซอนโดย 

1.5.6.1  ทําการ Merge Stock ที่ซํ้าซอนเขาดวยกัน 
1.5.6.2  เปรียบเทียบราคาและชวงเวลานํา(Lead Time)ในรายการที่มีความซ้ําซอน 

เพื่อเลือกรายการที่เหมาะสมในการสั่งซื้อ 
 1.5.7  จัดการรายการที่ผูใชยกเลิกการใช (Dead Stock) โดย 

 1.5.7.1  สําหรับรายการที่ยังไมหมดอายุการใชงาน ใหทําการติดตอ Supplier เพื่อ 
ทําการขายคืน หรือ เปล่ียนเปนรายการที่ยังมีการใชงานอยู 
  1.5.7.2 สําหรับรายการที่หมดอายุการใชงานแลวใหทําการทิ้ง (Scrap) และ ลด
มูลคา  (Write-off)  
 1.5.8  เปรียบเทียบจํานวนรายการและมูลคาทั้งหมดกอนและหลังจดัทําระบบฐานขอมูล
 1.5.9  จัดกลุม Spare parts ทีไ่มมีการซ้ําซอนแลว โดยใชเทคนิค AHP ใน การวิเคราะห
จําแนกกลุมตามความสําคัญ ( ABC ) 
 1.5.10 ศึกษาและเสนอนโยบายที่เหมาะสมสําหรับ Spare parts กลุม A  
 1.5.11 เปรียบเทียบผลที่ไดระหวางนโยบายที่เหมาะสมทีเ่สนอ กับ นโยบายที่ใชในปจจุบัน 
และวเิคราะหผล 
 1.5.12 สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 1.5.13 จัดทํารูปเลมวิทยานพินธ 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ในงานวิจยัฉบบันี้ผูวิจยัไดศกึษาทฤษฎีและเอกสารงานวจิัยที่เกี่ยวของแบงเปน 2 สวน คือ 
1.ระบบควบคมุพัสดุคงคลัง และ 2. โปรแกรมระบบฐานขอมูล สําหรับระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 
จะกลาวถึงหลักการพื้นฐานที่งานวิจยัฉบบันี้ไดนํามาใช เชนวัตถุประสงคของพัสดุคงคลัง คาใชจาย
ของระบบพัสดุคงคลัง  แบบจําลองที่ใชในการควบคุมพัสดุคงคลังสําหรับ Spare parts ที่ไดจากการ
จําแนกกลุมตามความสําคัญ(ABC) โดยใชเทคนิค AHP (Analytic Hierarchy Process)  สําหรับ
โปรแกรมระบบฐานขอมูลที่งานวิจยัฉบับนี้เลือกใชคือโปรแกรม Access โดยไดนําเสนอ
ความสามารถของโปรแกรมระบบฐานขอมูลและรายละเอียดเบื้องตนของโปรแกรมดงักลาว  
 

2.1  ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 
 
 ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง หมายถึง กระบวนการจัดหาพัสดโุดยคํานึงถึงการควบคุม
คาใชจายของพัสดุคงคลัง โดยการตัดสินใจขั้นพืน้ฐานเกี่ยวกับพัสดุคงคลังมีอยูดวยกัน 2 ประการ 
คือ  
 1.  ควรสั่งเมื่อใด (When) 

2.  ส่ังดวยจํานวนเทาใด (How much) 
  

หลักเกณฑในการกําหนดวาควรสั่งเมื่อใด อาจกําหนดโดยพจิารณาปริมาณพัสดุคงคลังที่
เหลืออยูในคลงั หรือโดยใชกําหนดระยะเวลาสั่ง สําหรับหลักเกณฑในการกําหนดวาควรจะสั่ง
จํานวนเทาใด อาจกําหนดโดยปริมาณการสั่งซื้อตายตัว หรือปริมาณการสั่งที่จะทําใหมีพัสดุคงคลัง
ในปริมาณเทาที่กําหนด 
 ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง อาจเปนแบบที่สามารถหาคาพารามิเตอรในระบบ ไดอยาง
แนนอน (Deterministic)  แตถาลักษณะของพารามเิตอรแปรผันไปตามสภาพแวดลอม โดยที่
สามารถหาคาความนาจะเปน (Probability) ของความผันแปรนั้นได ระบบควบคมุพัสดุคงคลังจะ
เปนแบบที่ตองคํานึงถึงการกระจายทางสถิติของพารามิเตอร (Probabilistic)  
 คาพารามิเตอรที่ทําใหลักษณะของระบบควบคุมพัสดุคงคลงัแตกตางกนั ไดแก 

- อัตราการสั่งพัสดุเขาคลัง (Replenishment Rate) 
- อัตราการนําพสัดุออกไปใชสนองความตองการ (Demand or Usage Rate)  
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- ชวงเวลานํา (Lead time) ซ่ึงหมายถึง ระยะเวลาระหวางการดําเนนิการสั่งจนกระทัง่
ไดรับพัสดุมาที่คลัง 

- ขอจํากัดตางๆ เชน ขนาดของคลัง ลักษณะของคลัง และ เงินทุนสําหรับซื้อพัสดุ เปน
ตน 

  
เพื่อเปนการจําแนกลักษณะของระบบควบคุมพัสดุคงคลัง โดยอาศัยเงือ่นไขตอไปนีใ้นการ

บอกลักษณะของระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 

 2.1.1  การควบคุมคาใชจาย 
 เพื่อแสดงวาระบบพัสดุคงคลังนั้นๆ มีการควบคุมคาใชจายประเภทใดบางใน 3 ประเภท 
คือ   2.1.1.1  คาเก็บรักษาพัสดุ   
  2.1.1.2  คารางพัสดุ  
  2.1.1.3 คาออกใบสั่งซื้อพัสดุ    
ระบบพัสดุคงคลังจะถูกระบเุปนระบบ (1,2,3)  แตถาคาใชจายประเภทใดไมอาจควบคุมไดหรือไม
มีความจําเปนตองควบคุม ระบบจะรุบเุฉพาะคาใชจายทีค่วบคุมได เชน ระบบ (1,2) 
 (1,3) หรือ (2 ,3) เปนตน  

 2.1.2  นโยบายการจัดหาพัสดุ 
 เพื่อแสดงวาการจัดหานัน้ตองใชระยะเวลาหรือปริมาณพัสดุคงเหลือในคลังเปนเครื่อง
แสดงจุดสั่ง และจะตองใชปริมาณการสั่งซื้อตายตัวหรือ ปริมาณที่ทําใหพัสดุคงคลงัมีขนาดเทาที่
กําหนด ถาให 
 t คือ ชวงหางระหวางการสั่ง (Scheduling Period) , เรียก ชวงสั่ง  
 s คือ ปริมาณพัสดุคงเหลือในคลังที่จุดสั่ง (Reorder Point) เรียก จุดสั่ง 
 q คือ ปริมาณการสั่ง (Lot Size) , เรียก ปริมาณสั่ง 
 S คือ  ระดับพัสดุคงคลังกําหนด (Order Level) , เรียก ระดับสั่ง 
 ตัวอยางของระบบควบคุมพสัดุคงคลังไดแก  ระบบที่ระบุพารามิเตอรที่ใชในการควบคุม 
เชน (t ,q) , (t,S) , (s,q) และ (s,S) เมื่อไมมชีวงเวลานํา  

 2.1.3  ลักษณะของความตองการใชพัสด ุ
 ความตองการใชพัสดุนั้นอาจเปนแบบแนนอนตายตวั (Deterministic) หรือ เปนแบบไม
แนนอน (Probabilistic)  
 ในการระบุลักษณะของระบบควบคุมพัสดคุงคลังตองระบุโดยอาศัยเงื่อนไขที่กลาวถึงทั้ง 3 
เชน เปนแบบ Deterministic ใชนโยบาย (s,q) และ ควบคุมคาใชจาย (1,3)เปนตน  



 7

2.2  ตัวแปรของระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 
 
 ตัวแปรของระบบควบคุมพัสดุคงคลังประกอบดวย 4 สวน คือ  

 2.2.1  ความตองการใชพสัด ุ(Demand Pattern) 
           โดยปกติความตองการใชพัสดุมักจะควบคุมไมได แตถาความตองการใชพัสดุมี
ความแนนอน เรียกความตองการใชพัสดุแบบนีว้าแบบแนนอน (Deterministic) และถาความ
ตองการมีขนาดคงที่หรือยอมรับไดวามีขนาดคงที่ ปริมาณความตองการก็จะมีลักษณะเปนคาคงที่ 
ในกรณีที่ความตองการใชพสัดุไมคงที่แนนอน แตทราบลักษณะของการกระจายของความนาจะ
เปน  (Probability Distribution) หรือ คาความนาจะเปนของปริมาณความตองการ ลักษณะความ
ตองการใชพัสดุแบบนี้ เรียกวา แบบไมแนนอน (Probabilistic) แตไมวาลักษณะความตองการใช
พัสดุจะเปนแบบใด คุณสมบัติที่ควรตองทราบตอมาก็คือรูปแบบของความตองการ (Demand 
Pattern) ซ่ึงแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณพัสดุคงคลังที่เวลาใดๆ ซ่ึงอาจเขียนเปนสมการที่ 1 
และแสดงในรปูที่ 1 ไดดังนี ้
 

   ( ) n
t
TxSTQ          −=                       (1) 

 
เมื่อ ( ) =TQ    ปริมาณพัสดคุงคลังเมื่อเวลา T 
  S      =     ปริมาณพัสดุคงคลังเมื่อเวลา T = 0 
           =x ปริมาณความตองการใชในชวงเวลา t  
           =n ดัชนีรูปแบบความตองการ (Demand Pattern Index)   
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รูปที่ 1 แสดง ปริมาณพัสดุคงคลังที่เวลาใดๆ ตามลักษณะของดัชนีรูปแบบความตองการ 

                               (ศิริจันทร ทองประเสริฐ , 2542 : 11) 

2.2.2. การสงพัสดุเขาคลัง (Replenishment) 
 การสงพัสดุเขาคลัง หมายถึง การสงพัสดุเขาไปเกบ็ในคลังตามระยะเวลาทีก่ําหนดไว 
ลักษณะสมบัตขิองการสงพัสดุเขาคลังเปนสิ่งที่เราสามารถควบคุมได กลาวคือ สามารถกําหนดได
วาจะนําเขาไปเก็บเมื่อใด จํานวนเทาใด องคประกอบที่เกี่ยวของกับลักษณะสมบัติของการสงพัสดุ
เขาคลัง ประกอบดวย 
  2.2.2.1 ชวงหางระหวางการสั่ง (Scheduling Period)  
  ระยะเวลาหางระหวางการสั่ง สามารถเขียนเปนสมการไดดังนี ้
 
   iii TTt −= +1                (2) 
 
เมื่อ         =it ชวงหางระหวางการสั่งซื้อที่ i 
         =iT จุดเวลาที่ออกใบสั่งซื้อที่ i 
      1 =+iT จุดที่ออกใบสัง่ซื้อที่ i+1 
  
ชวงหางระหวางการสั่งซื้ออาจกําหนดตายตัว เชน ทกุๆ 1 เดือน ในกรณีที่ it เปนคาคงที่ใช
สัญลักษณ pt  หากไมกําหนดตายตัว it  อาจจะอยูในลักษณะดังตอไปนี ้
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- ไมกําหนดตายตัวทกุ it  มีคาเทากัน ; t  
  - ไมคงที่และไมเทากัน แตอาจกําหนดไดแนนอน 
  -ไมคงที่และไมเทากันไมอาจกําหนดไดแนนอนแตทราบคาความนาจะเปนของ it  
  2.2.2.2  ปริมาณพัสดุท่ีสงเขาคลัง 
  จํานวนพัสดุทีส่งเขาคลังตามระยะเวลาที่กําหนดไวอาจเปนจํานวนคงทีแ่นนอน
หรือเปนจํานวนที่เปล่ียนตามความนาจะเปน 
  2.2.2.3  ชวงเวลานํา (Lead time) 
  ชวงเวลานํา หมายถึง ระยะเวลาหางระหวางการเริ่มดําเนินการสั่ง กับ การรับพัสดุ
มาที่คลัง    ระยะเวลาดังกลาวจะมีผลตอคําตอบของปญหาในระบบควบคุมพัสดคุงคลังแบบไม
แนนอน (Probabilistic) ทั้งนี้เพราะในระบบแนนอน (Deterministic) ทราบคาความตองการและ
ชวงเวลานําแนนอน ความแตกตางระหวางระบบที่มีชวงเวลานาํกับระบบที่ไมมีชวงเวลานํา คือ 
ระบบที่มีชวงเวลานําจะออกใบสั่งลวงหนากอนระบบที่ไมมีชวงเวลานาํ โดยทีย่ังคงสั่งดวยปริมาณ
เทากัน เร่ิมสงพัสดุเขาคลังที่ระดับพัสดุคงคลังเหลือเทากัน  
  2.2.2.4 ชวงเวลาของการสงพัสดุเขาคลัง , อัตราการสงพสัดุเขาคลัง และ รูปแบบ
ของการสงพัสดุเขาคลัง  (Replenishment Period , Replenishment Rate and Replenishment 
Pattern) 
  ชวงเวลาของการสงพัสดุเขาคลัง หมายถงึ ระยะเวลาสําหรับการนําพัสดุเขาคลัง
นับตั้งแตพัสดหุนวยแรกจนถึงหนวยสุดทาย อัตราการสงพัสดุเขาคลัง หมายถึง ปริมาณพัสดุที่ถูก
นําไปเก็บในคลังตอหนวยเวลา สวนรูปแบบของการสงพัสดุเขาคลัง หมายถึง รูปแบบความสัมพันธ
ระหวางปริมาณพัสดุที่ถูกนําเขาไปเก็บไวในคลังกับเวลา โดยกําหนดให 
 
         =′t ชวงเวลาของการสงพัสดุเขาคลัง 
         =q ปริมาณพัสดุทีส่งเขาคลัง 
         =p อัตราการสงพัสดุเขาคลัง 

t
q
′

=   
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รูปที่ 2 แสดง ความสัมพันธระหวางจํานวนพัสดุที่ถูกนําเขาเก็บไวในคลังกับเวลา 

                                     (ศิริจันทร ทองประเสริฐ , 2542 : 12) 
 
  2.2.2.5   การคาบเกี่ยวกันระหวางการสงพสัดุเขาคลังและความตองการใชพัสดุ
(Replenishment – Demand Interaction) 
  การคาบเกี่ยวกนัระหวางการสงพัสดุเขาคลังและความตองการใชพัสดุ คือ ขณะที่มี
การสงพัสดุเขาคลังก็มีการนาํเอาพัสดุออกไปใชหรือจําหนาย ซ่ึงเกิดขึ้นระหวางที่การสงพัสดุเขา
คลังยังไมเสร็จ เมื่อเหตกุารณดังกลาวเกดิขึ้นมีผลใหระดับพัสดุคงคลังไมเพิ่มขึ้นเทากับปริมาณทีส่ั่ง 
ยกเวนกรณีที่รูปแบบการสงพัสดุเขาคลังเปนแบบเฉยีบพลัน (Instantaneous) 

2.2.2.6 จุดสั่งและชวงเวลานาํสําหรับตรวจนับพัสดคุงคลงั (Reorder Point and  
Reviewing Period)  
  จุดสั่งในระบบควบคุมพัสดคุงคลัง คือ ปริมาณของพสัดุที่คงเหลืออยูในคลังที่ใช
สําหรับเปนเครื่องกําหนดวาควรมีการสั่งเกิดขึ้น เมื่อใชจุดสั่งเปนเครือ่งกําหนดการสั่งก็จะตองมีการ
ติดตามปริมาณพัสดวุาเหลอืเทากับจุดสั่งหรือยัง  ชวงเวลาหางระหวางการตรวจนับพัสดุคงคลัง
อาจจะเปนทุกๆสัปดาห ทุกวัน ฯลฯ  ในบางกรณีอาจใชวิธีการตรวจนับตลอดเวลา (Reviewed 
Continuously)  

2.2.2.7 ระดับสั่ง (Order Level) 
  ระดับสั่ง คือ ระดับพัสดุคงคลังที่มากที่สุดที่จะเก็บไวในคลังได โดยที่ทุกครั้งที่มี
การสั่งจะสั่งในปริมาณที่เทากับระดับสั่งหักดวยปริมาณคงคลังในขณะนั้น การใชระดับสั่งสําหรับ
กําหนดปริมาณการสั่ง จําเปนตองมีการตรวจนับพัสดุ  
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 2.2.3  คาใชจาย 
 คาใชจายของระบบพัสดุคงคลัง มี 3 ประเภท คือ  
  2.2.3.1 คาเก็บรักษาพัสดุ (Holding Cost , H) อยูในรูปความสัมพันธระหวาง 
ราคาตอหนวยของพัสดุคงคลัง และ สัดสวนคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุตอหนวยเวลาดังสมการ
ที่ 3  
 

   vrH         =          (3) 
 
เมื่อ         =H คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ มีหนวยเปน หนวยเงนิ/หนวยพัสดุ/เวลา 
           =v  ราคาตอหนวยของพัสดุคงคลัง 
         =r สัดสวนคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ ตอหนวยเวลา 
 
  2.2.3.2 คารางพัสดุ (Shortage Cost , S)  มีหนวยเปน หนวยเงิน/จํานวนครั้งที่ราง
พัสดุ 
  2.2.3.3 คาใชจายในการสัง่ซื้อ (Ordering Cost ,A) มีหนวยเปน หนวยเงิน / การสั่ง 
  
 ผลรวมของคาใชจายทั้ง 3 ประเภท เรียกวา คาใชจายรวม (Total Cost ,TC) ดังสมการที่ 4  
 
 

   ASHTC ++=                (4) 
 
 

 จากสมการ ถาทราบปริมาณเฉลี่ยของพัสดุคงคลัง จํานวนครั้งเฉลี่ยที่รางพัสดุ และ จํานวน
เฉลี่ยของการสั่ง จะไดวา คาใชจายรวม (TC) ของระบบ แสดงไดในสมการที่ 5  
 
 

   3211        aIIBvrITC ++=        (5) 
 
 

เมื่อ        1 =I ปริมาณเฉลี่ยของพัสดุคงคลัง หนวยเปนจํานวนพัสด ุ
        2 =I จํานวนครั้งเฉลี่ยของการรางพัสดุ หนวยเปนครั้ง 
        3 =I จํานวนครั้งโดยเฉลี่ยของการสั่งซื้อหรือส่ังผลิต หนวยเปนจํานวนการสัง่ 
         =a คาใชจายตอหนวยของการสั่ง 
       1 =B คาใชจายในการรางพัสดุตอคร้ัง 
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 2.2.4  ขอบเขตจํากัด 
 ขอจํากัดที่เกี่ยวของอยูเสมอๆ แบงเปน 4 ลักษณะ คือ  
  2.2.4.1 ขอจํากัดเรื่องหนวยของปริมาณพัสดุ 
  หนวยของปรมิาณพัสดุมีผลเกี่ยวกับการวิเคราะหทางดานคณิตศาสตร  เนื่องจาก
ความแตกตางของวิธีวิเคราะหกรณีทีห่นวยของตัวแปร และ พารามิเตอรที่เกี่ยวของเปนแบบชวง 
(Discrete) และแบบตอเนื่อง (Continuous) 
  2.2.4.2  ขอจํากัดเรื่องความตองการใชพัสดุ 
  ขอจํากัดที่เกี่ยวของดานความตองการใชพสัดุมักเปนไปในลักษณะตอไปนี้ 
   2.2.4.2.1  ผลของการรางพัสดุ  ในระบบควบคุมพัสดุคงคลังบางระบบ 
เราอาจสงพัสดุที่เขามาใหมไปใหผูตองการหรือผูที่ส่ังของขณะที่เราไมมีพัสดุนั้นๆ ใหไดในเวลาที่
ตองการกอนหนานัน้ ไวโดยไมมีผลดานอื่นๆตามมาแตในบางระบบการรางพัสดุอาจหมายถึงการ
สูญเสียกําไรและการสูญเสียคานิยมซ่ึงความสําคัญของการรางพัสดุยอมไมเหมือนกนั 
   2.2.4.2.2  การรับพัสดุคืน  ในระบบพัสดุคงคลังบางประเภท อาจยนิยอม
ใหมีการสงพสัดุคืนลักษณะเชนนี้อาจกอใหเกิดลักษณะความตองการติดลบกลาวคอื แทนที่จะจาย
พัสดุออกไป กลับตองรับพัสดุเขามา 
   2.2.4.2.3 ลักษณะโครงสรางของความตองการใชพัสดุ มี 2 ลักษณะ คือ 
ความตองการที่ขึ้นแกกัน (Dependent Demand) หมายถึง การที่ความตองการใชพัสดุในชวงเวลา
หนึ่งขึ้นกับความตองการใชพัสดุในชวงเวลากอนหนาชวงเวลานัน้ และขึ้นกับปรมิาณพัสดุคงคลัง
ในชวงเวลากอน และความตองการอิสระ (Independent Demand) หมายถึง ความตองการใชพัสดุใน
ชวงเวลาหนึ่ง ไมขึ้นกับความตองการใชพัสดุในชวงเวลากอนหนาชวงเวลานัน้ และไมขึ้นกับ
ปริมาณพัสดุคงคลังในชวงเวลากอน 
  2.2.4.3 ขอจํากัดเรื่องการสงพัสดุเขาคลัง 
  ขอจํากัดดังกลาวมักมีลักษณะดังตอไปนี้ คือ  
   2.2.4.3.1 ขอจํากัดเกีย่วกับขนาดของคลัง 
   2.2.4.3.2  ขอจํากัดเกีย่วกับกาํหนดสั่งและชวงเวลาสําหรบัการตรวจนับ 
   2.2.4.3.3  ขอจํากัดเกีย่วกับปริมาณพัสดุคงคลังที่เวลาใดเวลาหนึ่ง 
   2.2.4.3.4  ขอจํากัดเกีย่วกับนโยบายการจดัหาพัสด ุ
  2.2.4.4  ขอจํากัดเรื่องคาใชจาย 
  คือ ขอจํากัดในเรื่องของคาใชจายที่ใชในการดําเนินการ เชน งบประมาณตางๆที่
แผนกคลังไดรับ เพื่อจัดสรรสําหรับการทํางานที่เกิดขึน้ในคลัง 
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2.3 การแยกกลุมพัสดุคงคลังตามความสําคัญ  (ABC Classification of Inventory 
Items)    
 
 การควบคุมพสัดุคงคลังทําขึ้นเพื่อใหคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินการใหมีของคงคลัง
ต่ําสุด ซ่ึงในแตละองคกร พัสดุสํารองคลังจะมีจํานวนมากมายหลายชนิด ถาเราใหความสนใจ
ควบคุมคงคลังเหลานี้ใกลชิดทั้งหมดทําใหส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามาก พัสดุบางรายการ
ถึงแมจะมีปริมาณการใชมาก แตราคาต่ํา การใหความสนใจอยางใกลชิดกับพัสดุประเภทนี้จะไมคุม
กับคาใชจายทีป่ระหยดัได ดงันั้นจึงไดมีวิธีการที่จะจดักลุมพัสดุคงคลังเหลานี้ใหเปนพวกๆ เพื่อให
สะดวกตอการจัดการกลุมพสัดุคงคลังเหลานี้ 
 

H. Ford Dickie จากบริษัท General Electric ไดพัฒนาวธีิการจัดกลุมพสัดุคงคลัง โดยใช
มูลคาการใชประจําปของพัสดุคงคลังมาจัดกลุม โดยใชชือ่วา “การวิเคราะห ABC” หรือ เทคนิคการ
แยกกลุมตามความสําคัญ (ABC Analysis Technique) ซ่ึงมีวิธีการคือ 

  
1. จัดขอมูลของคงคลัง โดยมีรายละเอียดเปนจํานวนที่ตองการตอป และราคาตอหนวย 

ของของคงคลังแตละชนดิ 
2. หาจํานวนเงนิของของคงคลังที่หมุนเวียนในคลังในรอบป สําหรับของแตละชนดิ 
3. จัดเรียงลําดับขอมูลที่เก็บไดตามขอ 1 ใหม โดยอาศัยจํานวนเงนิที่หมุนเวียนในคลัง 

ตามที่คํานวณไดใน ขอ 2   เรียงจากมากไปนอย 
4. หาคาเปอรเซ็นตของจํานวนหนวยสะสมในแตละชนิดของของคงคลังและของจํานวน 

เงินสะสมของคงคลังที่หมุนเวียนในคลัง 
5. นําเอาคาเปอรเซ็นตในขอ 4  มาเขียนกราฟ แลวแบงชนิดของของคงคลังเปนชนิด  A,B  

และ C ตามความเหมาะสม โดยกลุม A คือ พวกที่มีมูลคาการใชสูง กลุม B คือ พวกที่มีมูลคาการใช
ปานกลาง กลุม C คือ พวกทีม่ีมูลคาการใชต่ํา  
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รูปที่ 3  แสดงการแบงประเภทคงคลังโดยใชระบบ ABC 
  

วัตถุประสงคในการจําแนกกลุมพัสดุคงคลัง เพื่อที่กําหนดความสําคัญของพัสดุคงคลัง โดย
กลุม A เปนกลุมที่มีมูลคาการใชรอบปสูง จึงเปนกลุมทีต่องควบคุมและดูแลอยางใกลชิด สวนกลุม 
B และ C เปนกลุมที่ตองดแูลและควบคมุเหมือนกนั แตนโยบายที่ใชในการควบคุมพัสดุคงคลังจะ
ไมเหมือนกัน ความเขมงวดแตกตางกันตามลําดับความสําคัญ การกําหนดนโยบายที่เหมาะสมให
กลุมพัสดคุงคลังแตละกลุม ซ่ึง Spencer B. Smith (1989) ไดนําเสนอหลักการทั่วไปในการเลือก
กําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหกลุมพัสดุคงคลังแตละกลุม สรุปไดดังตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 แสดงการกําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหกลุมพัสดุคงคลังแตละกลุม 
ลักษณะ กลุม A กลุม B กลุม C 

1. การควบคุม  
2. Safety Stock 
3. การพยากรณความ   
    ตองการ 
 
4. ขนาดของลอต 
5. การตรวจนับ 
6. การวิเคราะหคุณคา  
7. อื่นๆ 

เขมงวด 
ตํ่า 
Exponential 
Smoothing with 
management review 
Wagner-Within   
รายเดือน 
สูงสุด 
- ติดตามผลอยูเสมอ 
- การวิเคราะหเวลานํา    
  (Lead time analysis) 

ปานกลาง 
ตํ่า 
Exponential 
Smoothing 
 
LTC 
รายไตรมาส 
ปานกลาง 
- คาตางๆอาจใชการ       
  ประมาณได 
 
 

ไมเขมงวด 
สูง 
Simple Average 
 
 
EOQ  
รายป 
นอยสุด 
- คาตางๆอาจใชการ    
  ประมาณหยาบๆได 
- การตัดสินใจ ใชหลัก 
  งายๆทั่วไป 
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สําหรับงานวิจยันี้การแยกกลุมพัสดุคงคลังตามความสําคัญ ไดนําแนวคดิจากบทความของ  
Prem Prakash Gjpal , L.S. Ganesh , Chandrasekharan Rajendran (1994) ที่นําเสนอวิธีการจัดกลุม
ของ Spare part โดยใชรูปแบบวิธีการ AHP (Analytic Hierarchy Process) ซ่ึงเปนวิธีที่ใชในการ
กําหนดน้ําหนกัความสําคัญที่มีการสรางเครื่องมือ เพื่อเก็บรวบรวมขอมลูจากผูเชี่ยวชาญหรือผู
คุนเคยกับการประเมินในเรือ่งนั้นๆเปนอยางดี เทคนิคนี้ถูกพัฒนาขึน้มาจาก Thomas L. Saaty ในป 
ค.ศ.1970 เปนเทคนิคในการตัดสินใจเลือกหรือเรยีงลําดบัทางเลือกของปญหาที่ตองใชการตัดสินใจ
ที่ซํ้าซอน โดยสรางรูปแบบการตัดสินใจใหเปนโครงสรางลําดับชั้น และนําขอมลูที่ไดจากความ
คิดเห็นของผูเชี่ยวชาญมาวิเคราะหสรุปแนวทางเลือกที่เหมาะสม การดาํเนินการของวิธีAHP 
ประกอบดวยหลักการสําคัญ 3 ประการ คือ 
 1. การสรางรูปแบบการตัดสินใจ โดยจัดโครงสรางการตัดสินใจที่มีความซ้ําซอนใหอยูใน
รูปของลําดับชั้น (Hierarchy) ประกอบดวยวัตถุประสงคของการตัดสินใจ องคประกอบในการ
ตัดสินใจ และทางเลือก ซ่ึงเปนโครงสรางพื้นฐานสําคัญของเทคนิคนี ้
 2. เปรียบเทียบความสําคัญโดยเปรียบเทยีบองคประกอบที่ใชในการตดัสินใจเปนคูๆ  จน
ครบทุกคู จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาสรุปหาน้ําหนักความสําคัญ โดยการนําไอเกนเวคเตอร
(Eigenvector) มาตรวจสอบความสอดคลองของขอมูลท่ีใชในการตัดสินใจ วิเคราะหคาอัตราสวน
ความสอดคลองซึ่งเปนคาที่แสดงความสอดคลองของขอมูลจากการตัดสินใจ 
 3. วิเคราะหและหาผลสรุปของการตัดสินใจ 
 

ขั้นตอนการพจิารณาวิธี AHP  
1. กําหนดโครงสรางลาํดับชัน้  
วิธี AHP สามารถวิเคราะหไดสะดวกขึ้นโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป Expert Choice version 

2000 ที่มีเกณฑพิจารณามากกวา 2 เกณฑ และแบงลําดบัขั้นเปน 3 ระดับ ดังนี ้
ระดับท่ี 1 วัตถุประสงคหรือเปาหมาย (Goal)  คือ การแจงถึงวัตถุประสงคโดยรวมของเรื่อง

ที่ตองตัดสินใจ 
ระดับท่ี 2 เกณฑที่ใชพิจารณาหรือองคประกอบในการตัดสินใจ (Criteria) คือ ส่ิงที่สามารถ

ทําใหเปาหมายประสบผลสําเร็จไดตามวัตถุประสงคที่กําหนดขึ้น ทั้งนี้เกณฑหรือองคประกอบใน
การตัดสินใจจะประเมนิหาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดสําหรับวัตถุประสงคนั้นๆ 

ระดับท่ี 3 ทางเลือกในแตละเกณฑ (Alternative) คือ วิธีการหรือส่ิงตางๆที่กระทําแลวเกิด
ประโยชนสูงสุดแกเปาหมายหรือวัตถุประสงคที่ตั้งไว 

สามารถแสดงเปนโครงสรางดังรูปที่ 4  
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รูปที่ 4 แสดงโครงสรางลําดับขั้นในการวิเคราะหลําดับความสําคัญ 

 
2. การกําหนดระดับความสําคัญในแตละระดับชั้น 
ผูที่ทําการตัดสินใจจะตองทาํการประเมินความสําคัญของแตละระดับชั้นดวยวิธีการ

เปรียบเทียบความสัมพันธเปนรายคู สําหรับการเปรียบเทียบความสําคญันี้สามารถทําไดโดยผู
ตัดสินใจเพียงคนเดียวหรือเปนกลุมก็ได ทั้งที่เปนผูเชี่ยวชาญหรือไมก็ได แตทกุคนตองทราบหรือ
คุนเคยกับเรื่องที่ตองการตัดสินใจ เกณฑหรือองคประกอบที่สรางเปนโครงสรางลําดับชั้นจะถูกจัด
อยูในรูปเมทรกิซของการเปรียบเทียบรายคู และผลที่ไดจากการเปรียบเทยีบรายคูจะใสคา
ความสําคัญลงในเมทริกซ แสดงตัวอยางเมทริกซสําหรับระดับที่ 2 ดังตารางที่ 2   

 
ตารางที่ 2 แสดงตัวอยางการสรางเมทริกซสําหรับระดับที่ 2 

 
AHP Judgement Matrix for Level 2    
Comparison of 
 criteria  for goal Criterion 

Normalised  
eigenvector 

  1 2 3  
Criterion 1 1 2 2 0.5 
Criterion 2 ½ 1 1 0.25 
Criterion 3 ½ 1 1 0.25 

 
สําหรับสูตรที่ใชในการคํานวณหาจํานวนครั้งในการเปรยีบเทียบคือ  
 

จํานวนครั้งในการเปรียบเทยีบ = (n2-n) / 2 

TOTAL WEIGHTAGE FOR VED (Vital-Essential-Desirable) LEVEL 1 :  
GOAL 

LEVEL 2 : 
CRITERIA 

FACTOR 1 FACTOR 2 FACTOR 3 

LEVEL 3 : 
ALTERNATIVE 

A-2 A-3 A-1 
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โดยที่ n คือ จํานวนเกณฑหรือองคประกอบที่ถูกนํามาเปรียบเทียบรายคู (วฑิูรย ตนัศิริคง
คล, 2542:110)  

 
ในการเปรยีบเทียบความสําคญัเปนรายคูจําเปนตองใชชุดตัวเลขในการเปรียบเทียบ ดังนั้น

ชุดตัวเลขจึงมคีวามสําคัญมากและตองเปนชุดตัวเลขที่เปนไปไดและมคีวามนาเชื่อถือ โดยชุดตวั
เลขที่ใชในการเปรียบเทียบนี้สรางขึ้นมาจากการศึกษาของ Thomas L. Saaty (1970) ซ่ึงไดยืนยันวา
มาตราสวน 1-9 นั้นเหมาะสมกับเหตุผลและสะทอนถึงระดับความคิดมนษุยที่สามารถแยกแยะ
ความสัมพันธระหวางองคประกอบตางๆไดงาย ชุดของตัวเลข 1-9 ที่ใชเปรียบเทยีบนี้มีความหมาย
ของคาตัวเลขแตละตวัดังตารางที่ 3  

 
ตารางที่ 3 แสดงชุดของตัวเลขที่ใชในการเปรียบเทียบรายคู 
 

คาของ
ตัวเลข ความหมาย 

1 มีความสําคัญเทากัน 
   

2  
   

3 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาเล็กนอย 
   

4  
   

5 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับปานกลาง 
   

6  
   

7 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับคอนขางมาก 
   

8  
   

9 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับมากที่สุด 
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3. การสังเคราะหผลการตัดสินใจ  
เปนการรวมวธีิในขั้นที่ 1 และ 2 โดยคํานวณน้ําหนกัความสําคัญทั้งหมดในแตละทางเลือก

ที่สนองวัตถุประสงค ทางเลือกที่ไดรับน้ําหนักความสําคัญสูงสุดจะเปนทางเลือกทีด่ีที่สุดนั่นเอง 
4. การประเมินความสอดคลองของการตดัสินใจ 
คํานวณหาคาอัตราสวนความไมสอดคลอง (Inconsistency Ratio)ขององคประกอบทั้งหมด 

ซ่ึงคาอัตราสวนที่ไดไมควรเกิน0.1 หากคาที่ไดเกนิ0.1ไมวาที่ลําดับใดกต็ามจะแสดงวากระบวนการ
นี้การตัดสินใจไมได ตองมกีารแกไขใหมจนกวาคาอัตราสวนความไมสอดคลองจะมีคาไมเกิน 0.1 
ซ่ึง  

 

อัตราสวนความสอดคลอง (C.R.) =  
..
..

IR
IC  

 

เมื่อ ดัชนีความสอดคลอง (C.I.)  = ( )
1

max

−
−

n
nλ  

 
 ดัชนีความสอดคลองแบบสุม (R.I) แสดงดังตารางที่ 4  
 
ตารางที่ 4 แสดงดัชนีความสอดคลองของขอมูลวิธี AHP  (Saaty , 1980) 
 

n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
R.I. 0.00 0.00 0.58 0.9 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 1.51 1.48 1.56 1.57 1.59 

 
สําหรับการใชกลุมผูเชี่ยวชาญในการใหคาน้ําหนกัความสําคัญจะตองมีการนําคาที่ไดมาหา

คา geometric mean กอน โดยการนําน้ําหนักทีไ่ดจากผูเชี่ยวชาญแตละทานมาคูณกันแลวถอดราก 
(Root) เทากับจํานวนผูเชี่ยวชาญ เชน ถามีผูเชี่ยวชาญ 5 ทาน ใหน้ําหนัก 3,2,4,3 และ 4 ดังนั้น 
geometric mean คือ ( ) 1.3434235 =××××  จากนั้นนําคาดังกลาวใสในเมทริกซเพื่อทําการ
เปรียบเทียบคาน้ําหนกัความสําคัญตอไป  

 
 จากขั้นตอนการพิจารณา AHP สามารถสรุปไดดังรูปที่ 5  
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รูปที่ 5 แสดงขั้นตอนกระบวนการพิจารณา AHP (วิฑูรย ตันศิริคงคล, 2542:141) 

 
บทความของ Prem Prakash Gjpal , L.S. Ganesh , Chandrasekharan Rajendran (1994) ที่

นําเสนอวิธีการจัดกลุมของ Spare part โดยใชรูปแบบวิธีการ AHP (Analytic Hierarchy Process) 
เมื่อไดคาน้ําหนักในแตละเกณฑและทางเลอืกแลวจึงกําหนดทางเลือกทีม่ีใหแก Spare part แตละตวั 
อยางเหมาะสม และ รวมคาน้ําหนกัในแตละทางเลือกของ Spare part นั้นๆ แลวทําการหาคา
ขอบเขตลางและขอบเขตบนจากผลรวมของผลคูณของน้ําหนกั (Composite Weights) เพื่อการจัด
กลุมคาน้ําหนกัของ Spare part เปนกลุมๆ (ABC) ตอไป 
 
 
 
 
 

การพิจารณาองคประกอบ 
ที่ใชในการตัดสินใจ 

จัดองคประกอบใหอยูในรูป
โครงสรางลําดับช้ัน 

เปรียบเทียบองคประกอบตางๆโดยกําหนดคา
เปรียบเทียบออกมาเปนชุดตัวเลข 1-9 

คํานวณตัวเลขจากการเปรียบเทียบองคประกอบทั้งหมด
เพื่อใหไดลําดับความสําคัญรวมในแตละทางเลือก 

ทดสอบวาการตัดสินใจมีความ
สอดคลองของขอมูลหรือไม 

ความสอดคลอง 

นําลําดับความสําคัญที่สอดคลอง
มาสนับสนุนการตัดสินใจ 

มี

ไมมี 
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2.4 แบบจําลองสําหรับการจัดการพัสดุคงคลังกลุม A  
 
 พัสดุกลุม A เปนกลุมที่มีความสําคัญมากที่สุดใน  3 กลุม ดังนั้นการควบคุมพัสดุคงคลัง
กลุมนี้จําเปนตองใหความสนใจเปนพิเศษซึ่งอาจตองใชทั้งคนและระบบคอมพิวเตอร ควบคุมอยาง
ใกลชิด อยางไรก็ดีตองพิจารณาคาใชจายในการควบคุมกับคาใชจายอ่ืนๆ ซ่ึงไดแกคาใชจายในการ
เก็บรักษารวมกับคาใชจายจากการรางพัสดุและคาใชจายในการสั่งซื้อ วาคาใชจายใดมากกวากัน 
เพราะถาคาใชจายในการควบคุมเพิ่มขึ้นมากแตสามารถลดคาใชจายอ่ืนๆไดเพยีงเลก็นอย ก็ไมคุมที่
จะใชเวลาในการควบคุมอยางใกลชิด ดังนัน้การควบคุมพัสดุกลุม A ควรพิจารณาคาใชจายในการ
ควบคุมควบคูไปดวย 
 เนื่องจากพัสดกุลุม A เปนกลุมที่มีมูลคาสูง ผูที่ควบคุมพัสดุคงคลังจึงตองใหความสําคัญ
และดแูลอยางใกลชิด โดยท่ัวไปมีแนวทางในการควบคุมพัสดุกลุม A ดงันี้ 
 
 1. การบันทึกพัสดุคงคลังตองทําอยางสม่ําเสมอ 
 2. จัดทํารายงานนําเสนอผูบริหาร 
 3. ประมาณการความตองการใช 
 4. ประมาณการความสามารถในการนําพัสดุเขาคลัง 
 5. เร่ิมตนเก็บพัสดุอยางระมดัระวัง 
 6. ทบทวนพารามิเตอรที่ใชในการคํานวณอยูเสมอ 
 7. ในการคํานวณคาตางๆ พยายามใชคาที่คํานวณไดจริง หรือ ใกลเคียงที่สุด 
 8. พยายามใหการรางพัสดุเปนตัวกาํหนดระดับบริการ  (Service Level) 
 
 นโยบายที่เหมาะสมในการควบคุมพัสดุคงคลังสําหรับกลุม A ในที่นีน้ําเสนอ 2 วธีิ คือ 
ระบบจุดสั่ง – ปริมาณสั่งซื้อ (Order Point – Order Quantity System) และ ระบบจุดสัง่ซื้อ – ระดับ
ส่ังซื้อ (Order Point  - Order Up To Level  System) โดยที่ทั้ง 2 วิธีนี้จะตองใชควบคูไปกับการ
ทบทวนพัสดคุงคลังอยางตอเนื่อง (Continuous Review) จึงจะเกดิประสิทธิภาพในการควบคุม 

 2.4.1 นโยบายจุดสั่งซื้อ – ปริมาณสั่งซื้อ ((s,Q) System) 
 หลักการของนโยบายจุดสั่งซื้อ – ปริมาณสั่งซื้อ คือ ตองทราบการแจกแจงของความ
ตองการใชพัสดุในชวงเวลานําวาเปนแบบปกติ หรือ พวัซอง ซ่ึงสามารถประมาณการแจกแจงของ
ความตองการใชพัสดุไดดังนี้ ถาความตองการเฉลี่ยในชวงเวลานํามากกวาหรือเทากับ 10 หนวย ก็
ประมาณไดวาการกระจายของความตองการใชพัสดุในชวงเวลานาํของพัสดุกลุม A เปนแบบปกต ิ
(Normal Distribution) แตถาหากความตองการเฉลี่ยในการใชพัสดุในชวงเวลานาํนอยกวา 10 หนวย  
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การกระจายความตองการพสัดุกลุม A ในชวงเวลานํานีก้็จะเปนแบบพัวซอง(Poisson Distribution) 
โดยมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ( Lσ ) ซ่ึงขึ้นอยูกับคาความตองการเฉลี่ยในชวงเวลานํา ( Lx ) ดังแสดง
ในสมการที่ 6   
 
   ( )2

1

Lx̂        =Lσ                      (6)           
  
 

ในการคํานวณหาคาจุดสั่งซื้อและปริมาณสัง่ซื้อก็จะคลายกับพัสดุกลุม B คือ ตองมีการคํานวณหา
คาตัวคูณเผื่อ(Safety Factor,k) ซ่ึงจะไดจากการประมาณคาใชจายในการรางพสัดุโดยจะแยก
พิจารณาเปน 2 สวน คือ  

  2.4.1.1  การกระจายความนาจะเปนการใชพัสดุเปนแบบพัวซอง  
  การคํานวณหาจุดสั่งซื้อ ( )s  และ ปริมาณสั่งซื้อ ( )Q จะพิจารณาจากสมการที่ 7  
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ˆ
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เมื่อ         
ˆ
1

=⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
+

L
po x

sP ความนาจะเปนที่ตัวแปรพัวซองจะมีคาเทากับ s+1 

               
ˆ

=⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛

L
po x

sP ความนาจะเปนที่ตัวแปรพัวซองจะมีคานอยกวา s 

                          =Q ปริมาณการสั่งซื้อ 
                          =D อัตราการใชเฉล่ีย 
                          =v ราคาตอหนวยของวัสดุ 
                          =r คาใชจายในการเก็บรักษา 
                         1 =B คาใชจายในการรางพัสดุตอคร้ัง       
 
เพื่อสะดวกตอการคํานวณหาจุดสั่ง จึงไดมกีารพัฒนากราฟเพื่อหาคาจดุส่ังซื้อเมื่อรูคาความตองการ
เฉลี่ยในชวงเวลานํา ( )Lx และสัดสวน 

1DB
Qvr  ดังแสดงในรูปที่ 6  ทั้งนี้จะตองคาํนวณคาปริมาณ

ส่ังซื้อ ( )Q   อัตราการใชเฉลี่ย ( )D   และคาใชจายในการรางพัสดตุอคร้ัง ( )1B   กอนจึงจะสามารถ
ใชกราฟนีไ้ด 
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รูปที่ 6 แสดงกราฟการหาจุดส่ังซื้อเมื่อคาความตองการเปนแบบพวัซองและคาใชจายในการราง    
            พัสดุตอคร้ัง (Silver and Peterson , 1985 : 337) 

  2.4.1.2 การกระจายความนาจะเปนการใชพัสดุเปนแบบปกต ิ
  การคํานวณหาจุดสั่งซื้อ ( )s  และ ปริมาณสั่งซื้อ ( )Q  ปกติแลวเร่ิมตนจะคํานวณหา
ปริมาณสั่งซื้อกอนแลวนําคาที่ไดไปคํานวณหาจดุสั่งซื้อโดยกําหนดคาตัวคูณเผื่อ ( )k  ตามความ
เหมาะสม แตในที่นีจ้ะคํานวณปริมาณสัง่ซื้อไปพรอมๆกับคํานวณหาคาตัวคูณเผื่อ ซ่ึงจะใหผลที่
ดีกวาการคํานวณคาปริมาณการสั่งซื้อกอนแลวจึงมาคํานวณหาจดุสั่งซื้อ เนื่องจากการคํานวณหา
ปริมาณสั่งซื้อเริ่มตน จะไมพิจารณาการรางพัสดุ แตในความเปนจริงควรตองพจิารณารวมดวย 
ดังนั้นวิธีการคํานวณไปพรอมกันจะเหมาะสมกวาซึ่งสามารถหาไดจากสมการที่ 8 และ 9 
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เมื่อ 2
1

2        ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛=

vr
ADEOQ  =  ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยดั 

               =A คาใชจายในการสั่งซื้อ 
               =D อัตราการใช 
               =v ราคาตอหนวยของวัสดุ 
               =r คาใชจายในการเก็บรักษา 
             =Lσ สวนเบี่ยงเบนของความตองการในชวงเวลานั้น 
 ( )          =≥ kup ความนาจะเปนที่จะมีคามากกวาคา k ในฟงกชันการกระจายแบบปกต ิ
 
จากคา k ที่ไดนําไปคํานวณจุดสั่งซื้อโดยใชสมการที่ 10 
 
   LL kxs σ+= ˆ              (10) 
 
 สําหรับสมมติฐานในการคํานวณ คือ  
1. ความตองการใชเปนแบบไมแนนอน แตอัตราการใชจะเปลี่ยนแปลงไมมาก 
2. ปริมาณการสั่งซื้อจะเกิดขึน้ ณ จดุสั่งซื้อ  
3. การนําพัสดเุขาคลังตองเปนไปตามลําดบั 
4. ความตองการใชในชวงเวลานําเปนแบบปกต ิ
5. คาใชจายในการควบคุมระบบ ไมขึ้นกับจุดสั่งซื้อที่เลือก 
  
 สําหรับการหาคา Q  และ k  ที่เหมาะสมจะใชการทดลองแทนคาเพื่อใหได 2 ตัวแปรที่
เหมาะสมกับสมการ 8 และ 9 ซ่ึงปริมาณการสั่งซื้อที่หาไดจากสมการทั้ง 2 จะมีคามากกวาปริมาณ
การสั่งซื้อที่ประหยดั (EOQ) ในขณะที่คา k  ที่ไดจะมีคานอยกวาคา k  ที่ไดจากการคํานวณเมื่อรูคา
ปริมาณการสั่งซื้อกอน และการคํานวณหาจดุที่เหมาะสมไปพรอมกันทําใหเกิดการประหยัด
คาใชจายมากกวาเนื่องจากไดคา 

L

EOQ
σ

 ต่ํากวา 
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 2.4.2 นโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ (( s , S ) System ) 
  การนํานโยบายนี้มาใชตองมกีารทบทวนสถานะพัสดุคงคลังอยางตอเนื่องอยูเสมอ ซ่ึง
ระบบนี้มีจุดควบคุมอยู 2 จุด คือ จุดสั่งซื้อ (s) และ ระดับสั่งซื้อ (S) การสั่งซื้อเกิดขึ้นเมื่อระดับพัสดุ
คงคลังลดลงมาถึงจุดสั่งซื้อ (s) และส่ังซื้อพัสดุเขามาจนถึงระดับควบคุม (S) ระบบนี้ที่จริงก็คอื 
ระบบจุดต่ําสดุ – สูงสุด (Min – Max) นั่นเอง อยางไรก็ดีผูที่ควบคุมพัสดุคงคลังตองพิจารณาถึง
คาใชจายในการทบทวนดวยวาคุมหรือไม โดยทั่วไปมีวิธีหาคาจุดสั่งซื้อ (s) และ ระดบัสั่งซื้อ (S) ที่
เหมาะสมอยู 2 วิธี คือ  

  2.4.2.1 วิธีการหาคาตามลาํดบัอยางงาย (Simple Sequential Determination)  
  เปนวิธีหาจุดสัง่ซื้อ (s) และ ระดับสั่งซื้อ (S) จากความสัมพันธของสมการที่ 11  
 
   QsS +=               (11) 
 
 การคํานวณเริม่จากการหาปริมาณสั่งซื้อ ( )Q  และ จุดสั่งซื้อ ( )s  ซ่ึงสามารถหาไดจากวิธีทีแ่สดง
ในหวัขอ 2.4.1 แลวนําคาปริมาณสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อที่คํานวณไดไปแทนคาในสมการที่ 11 เพื่อหา
คาระดับสั่งซื้อ (S) 

  2.4.2.2 วิธีพิจารณาสตอกเพือ่ความปลอดภัย (Safety Stock : SS) 
  การพิจารณาสตอกเพื่อความปลอดภัย ของนโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ  
จากการกระจายความนาจะเปนความตองการของพัสดุ ที่กลาวมาแลวมี 2 รูปแบบคอื แบบปกติ และ 
พัวซอง นั้นมคีวามแตกตางกัน ดังนี ้
   2.4.2.2.1 การแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution)  
   จําเปนตองกําหนดระดับบรกิาร (Service Level) เชน ทีร่ะดับบริการ 95% 
หมายความวา เราเต็มใจที่จะยอมรับความเสี่ยงตอการขาดสตอกที่อาจจะเกิดขึ้นไดอยางมากที่ 5% 
ดังนั้นการคํานวณจุดสั่งซื้อ (s) จึงเทากับ 
 
   LL Zxs σ+= ˆ              (12) 
 
เมื่อ =   ˆLx     คาเฉลี่ยความตองการในชวงเวลานาํ หรือ )(xE  

        =Z แฟคเตอรเพื่อความปลอดภยั (สามารถเปดตารางคา Z  ตามระดับบรกิารที่ตั้งไว) 
        =Lσ คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการในชวงเวลานํา หรือ xσ  
ดังนั้นคา Safety Stock สามารถหาไดจากสมการที่ 13  
   



 25

   SS    =    Lxs ˆ−       (13)
    

2.4.2.2.2 การแจกแจงแบบพัวซอง (Poisson Distribution) 
สําหรับการแจกแจงแบบพวัซองมักพบเหน็ไดบอยจากกรณีการขายปลกี  

คาสตอกเพื่อความปลอดภยั (SS) ที่มีการแจกแจงแบบพัวซอง นัน้มคีาความเบี่ยงเบนมาตรฐานที่
ตองการ คํานวณไดจากคาความตองการเฉลี่ย  ดังนั้นคาอปุสงคเฉลี่ยในชวงเวลานําจึงบงบอกถึงการ
กระจายความตองการดังตารางที่ 5  แสดงถึงขอมูลทางดานขวาสุดของการแจกแจงแบบพัวซองที่ได
เลือกคาเฉลี่ยระหวาง  Lx̂  ตั้งแต 2  หนวยถึง 20 หนวย เพราะถาเฉลี่ยมากกวานี้ การแจกแจงพวัซอง
จะไมนิยมใช เนื่องจากระดับความเสี่ยงจะแปรเปลี่ยนนอยมาก 

 
ตารางที่ 5 แสดง ถึงความนาจะเปนของความตองการที่เกินกวาคาตางๆ (Dmax) จากความตองการ   
                           เฉลี่ยที่กําหนดใหระหวาง 2 ถึง 20 (ชุมพล ศฤงคารศิริ,2546 : 115) 
 
ความตองการ 
ที่มากกวา Dmax ความตองการเฉลี่ย 

ความตองการ 
ที่มากกวา Dmax ความตองการเฉลี่ย 

  2 4 6 8 10  12 14 16 18 20 
2 0.323      14 0.228      
3 0.143      15 0.156      
4 0.053      16 0.101 0.224     
5 0.017 0.215     17 0.063 0.173     
6 0.005 0.111     18 0.037 0.118 0.258    
7 0.001 0.051 0.256    19 0.021 0.077 0.188    
8   0.021 0.153    20 0.012 0.048 0.123 0.269   
9   0.008 0.084 0.283   21 0.006 0.029 0.089 0.021   
10   0.003 0.043 0.184   22 0.003 0.017 0.058 0.145 0.279 
11   0.001 0.02 0.112   23 0.001 0.009 0.037 0.101 0.213 
12    0.009 0.064 0.208 24   0.005 0.022 0.068 0.157 
13    0.004 0.034 0.136 25   0.003 0.012 0.045 0.113 
14    0.001 0.017 0.083 26   0.001 0.007 0.028 0.078 
15     0.008 0.049 27    0.004 0.017 0.052 
16     0.004 0.027 28    0.004 0.01 0.034 
17     0.002 0.014 29    0.002 0.006 0.022 
18     0.001 0.007 30    0.001 0.003 0.013 
19      0.003 31     0.002 0.008 
20      0.002 32     0.001 0.005 
21      0.001 33      0.003 

           34         0.001 
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2.4.2.3 วิธีพิจารณาโอกาสทีร่ะดับพัสดุจะนอยกวาจุดสั่งซ้ือ  
  วิธีนี้เปนการคํานวณหาจดุสั่งซื้อ (s) และ ระดับสั่งซื้อ (S) ในเวลาเดียวกัน เพื่อ
คํานวณหานโยบายที่เหมาะสม ส่ิงที่ควรคํานึงคือ การเกิดสตอกขาดมือ (Stock Out) จะเกดิขึ้นก็
ตอเมื่อจํานวนพัสดุคงคลังต่ํากวาจดุสั่งซื้อ (Undershoot) รวมกับความตองการใชในชวงเวลานาํเกิน
คาของจุดสั่งซื้อ(s) ซ่ึงลักษณะของการหาการกระจายของโอกาสที่พัสดุจะต่ํากวาจุดสั่งซื้อนี้
คอนขางยุงยากมาก แตโดยหลักการแลว คือ การหาคาระดับสั่งซื้อ (S) ตามสมการที่ 11 นั่นเอง โดย
เร่ิมจากการหาคา Q  และ k  จากสมการที่ 14 และ 15 เพื่อพิจารณาคา Q  และ k  ไปพรอมๆกัน 
โดยพิจารณาคาความนาจะเปนที่ปริมาณความตองการตางกัน ( )( )0tp  
 

   ( ) ( )zEp
A
BEOQQ ku −⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡ += ≥  

11                         (14) 
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22
1ln2           (15) 

 
สําหรับ s สามารถหาไดจากสมการที่ 16  
 
   ( ) ( )( )2

1
var        xkxEs ′+′=      (16) 

 
แทนคาจุดสั่งซื้อ (s) จากสมการที่ 16 และปริมาณสั่งซื้อ (Q) จากสมการที่ 14 ลงในสมการที่ 11 เพื่อ
คํานวณหาระดับสั่งซื้อ 
 
เมื่อ ( )xE ′  คือ คาคาดหวงัของผลรวมของความตองการทั้งหมด หาไดจากสมการที่17 
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 ( )zE  คือ คาคาดหวงัของปริมาณพัสดุที่ต่ํากวาจดุสั่งซื้อ หาไดจากสมการที่ 18  
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 ( )x′var  คือ ความแปรปรวนของผลรวมของความตองการทั้งหมด หาไดจากสมการที่ 19 
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รูปที่ 25 แสดงลักษณะคียนอก 

 

2.9.6 จุดประสงคในการออกแบบฐานขอมูล 
  2.9.6.1  ลดความซ้ําซอนขอมูลในฐานขอมูล เนื่องจากถามีการเก็บขอมูลซํ้าซอน
กัน จะทําใหการแกไขเปลี่ยนแปลงขอมูลในตารางทําไดไมสะดวก ตัวอยางเชน ถาเรามีความ
จําเปนตองบันทึกขอมูลตอไปนี้ในคอมพวิเตอร 
 
ตารางที่ 9 แสดงตารางที่มีความซ้ําซอน 
 
รหัสการสั่งสินคา วันที่สั่งสินคา รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวนสินคาที่สั่ง 

23045 02-03-98 1002 หนังสือ 10 
23045 02-03-98 1005 CD-ROM 3 
23046 15-03-98 1001 เสื้อกีฬา 11 
23047 16-03-98 1002 หนังสือ 5 
23047 16-03-98 1006 เทป 4 
23048 17-03-98 1005 CD-ROM 24 

 
จากตารางขางตน คือ ตารางการสั่งซื้อสินคา ซ่ึงมีรายช่ือสินคาซ้ํากัน กอใหเกดิขอเสยีตางๆดังนี ้
  1. การแกไขขอมูล เมื่อเราตองการเปลี่ยนชื่อสินคา เราจะตองเปลี่ยนชื่อสินคาทุก
ชื่อ ซ่ึงมีอยูหลายที่ เชน CD-ROM  
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  2. การเพิ่มขอมูล เมื่อเราตองการเพิ่มสินคาใหมลงไปในตาราง เราจะตองเพิ่มรหัส
การสั่งสินคาลงไปดวยทุกครัง้ ขอมูลในตารางจึงจะถูกตอง 
  3. การลบขอมูล เมื่อเราตองการลบขอมูลการสั่งซื้อสินคาที่มีรหัสการสั่งสินคา 
23045 เราจะตองลบขอมูลของสินคา 2 ตัวออกไปพรอมกัน จึงจะไดผลลัพธที่ถูกตอง 
  2.9.6.2 การเรียกใชขอมูลใชเวลาสั้น โดยหลังจากออกแบบฐานขอมูลเสร็จแลว เรา
สามารถเรียกขอมูลที่ตองการไดอยางรวดเรว็ เพราะวาขอมูลในตารางไมมีการซ้ําซอน ทําใหไม
เสียเวลาคนหาขอมูล เนื่องจากขอมูลที่ตองการจะอยูในตารางที่เกี่ยวของเทานั้น เชน ตองการคนหา
ราคาสินคาอยางหนึ่งจะไปคนที่ตารางสินคาไมไดไปคนที่ตารางใบสั่งสินคา เปนตน 
  2.9.6.3  สามารถกําหนดลักษณะการเขาถึงขอมูล สําหรับผูใชแตละประเภทได  
เชน พนักงานทั่วไป จะสามารถดูตารางที่มีขอมูลของตัวเองไดแตไมสามารถแกไขขอมูลตางๆ  ใน
ฐานขอมูลได สวนพนกังานปอนขอมูลสินคา สามารถแกไขขอมูลในตารางสินคาได เปนตน 
  2.9.6.4  ทําใหมีความอิสระระหวางขอมูลกับแอพพลิเคชั่น เนื่องจากเราสามารถ
ออกแบบแอพพลิเคชั่นใหดึงขอมูลเทานั้น ไมตองใสขอมูลตางๆเหลานี้ลงในแอพพลิเคชั่น เพราะ
เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูล เราเพียงแตเปล่ียนในฐานขอมูลเทานั้นไมตองเปลี่ยนในแอพพลิเคชั่น 
ซ่ึงหมายถึงตองสรางไฟลทํางาน และตรวจสอบความถูกตองของแอพพลิเคชั่นใหม ซ่ึงยุงยากมาก 

 2.9.7  ขั้นตอนในการออกแบบฐานขอมูล 
 ขั้นท่ี 1 เก็บรวบรวมขอมูลรายละเอียดท้ังหมด 
 เปนขั้นตอนของการเก็บรวบรวมขอมูลและรายละเอียดตางๆของงาน รวมทั้งความตองการ
ของผูใช เชน  
 - ขอมูลใดบางที่เปนเรื่องเดยีวกัน ใหจัดกลุมขอมูลนั้นเปนเอนทิตี ้
 - ชนิดของขอมูลเปนแบบใด เปนตวัเลขหรือตัวอักษร 
 - ใครบางเปนผูใชฐานขอมูลนี้ ใชบอยแคไหน มีความสําคัญอยางไร 
 

 
รูปที่ 26 แสดงตัวอยางขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล 

 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดโครงสรางของเทเบิล 
 จากกลุมขอมลูแตละเอนทิตีท้ี่รวบรวมไดในขั้นที่ 1 นํามากําหนดแอตทริบิวต  เพื่อจะได
ทราบวาในเอนทิตี้นั้นจะตองนําขอมูลอะไรมาใชบาง หลังจากนั้นนําเอนทิตีแ้ละแอตทริบวิตมา
กําหนดโครงสรางเบื้องตนของเทเบิล โดยแปลงแอตทริบิวตเปนฟลดของแตละเรคอรด  
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รูปที่ 27 แสดงตัวอยางการกําหนดโครงสรางเทเบิล 

  
 ขั้นท่ี 3 กําหนดคีย 
 ขั้นตอนนี้จะพจิารณาวาฟลดใดบางในเทเบลิมีคุณสมบัติที่เหมาะสมนํามาเปนคียตางๆ เชน 
คียหลัก คียคูแขง ถาไมมฟีลดใดเลยทีเ่หมาะสมจะตองกําหนดฟลดใหมเพื่อใชเปนคียโดยเฉพาะ 
เชน ในเทเบิลลูกคาจะกําหนดฟลดรหัสลูกคาขึ้นใหมเพื่อใชเปนคยีหลัก แทนฟลดช่ือลูกคา 
เนื่องจากชื่อลูกคาอาจซ้ํากันได 
 

 
รูปที่ 28 แสดงตัวอยางการกําหนดคยีในแตละเทเบิล 

 
 ขั้นท่ี 4 การทํา Normalization  

ถาเทเบิลที่สรางในขั้นที่ 2 มีความซ้ําซอนกันของขอมลู หรือ ขอมูลบางฟลดไมเกี่ยวของ
โดยตรงกับเนือ้หาในเทเบิลนั้น จะตองนํามาปรับแกใหมีความเหมาะสมกอนนําไปประมวลผล 

 
ขั้นท่ี 5 กําหนดความสัมพนัธ 
นําเทเบิลทั้งหมดที่ไดจากการทํา Normalization มาสรางความสัมพันธโดยใชคียทีก่าํหนด

ในขั้นที่ 3 หรือคียที่เกิดขึ้นใหมจากการทาํ Normalization เปนตัวเชื่อม ซ่ึงอาจเปนแบบ One-to-
One , One-to-Many หรือ Many-to-Many ขึ้นกับลักษณะขอมูล 
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2.9.8 การทํา Normalization 
เปนทฤษฎีที่ใชในการทําใหเอนทิตี้และแอตทริบิวตที่ไดออกแบบไวถูกจัดกลุมเปนตารางที่

มีความสัมพันธกัน  
  2.9.8.1 จุดประสงคของการ Normalization คือ  

 - ลดความซ้ําซอนของขอมูลในเทเบิล เพื่อจะไดไมตองแกไขขอมูลหลายท่ี 
 - ทําใหการเปลี่ยนแปลงแกไขโครงสรางของเทเบิลในภายหลังทําไดงาย 

  - ทําใหการเปลี่ยนแปลงโครงสรางฐานขอมูลมีผลกระทบตอแอพพลิเคชั่นที่เขาถึง
ขอมูลในฐานขอมูลนอยที่สุด  
 
  2.9.8.2 ขั้นตอนการทํา Normalization 
 

 
รูปที่ 29 แสดงขั้นตอนการทาํ Normalization 

 
ในทางทฤษฎกีารทํา Normalization จะทําไดสูงสุด 5 ระดับ แตในทางปฏิบัติแลว 

พบวาการทําถึงระดับที่ 3 ก็เพียงพอที่จะแกปญหาความผิดปกติและความซ้ําซอนของขอมูลได  
2.9.8.3 กฎการ Normalization 
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     โดยทั่วไปจะใชกฎนี้เพยีงแค  3 ระดับ กเ็พียงพอในการออกแบบเทเบลิทั่วไป 
  ระดับที่  1 การทําใหเทเบิลอยูในรูปแบบ First Normal Form  คือ ทุกๆเซลลใน
ตารางตองเก็บคาไวเพยีงคาเดียว 
  ระดับที่  2 การทําใหเทเบิลอยูในรูปแบบ Second Normal Form   คือ ทุกๆเทเบิล
จะตองไมมฟีลดใดขึ้นกับเพยีงสวนหนึ่งของคีย 
  ระดับที่  3 การทําใหเทเบิลอยูในรูปแบบ Third Normal Form  คือ ทุกๆเทเบิลตอง
ไมมีฟลดใดขึน้กับฟลดอ่ืนๆในเทเบิลนั้นๆ 
 
 

 
 

รูปที่ 30 แสดงกฎการ Normalization 
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2.10  การสํารวจเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

งานวิจยัที่เกี่ยวของสวนใหญเปนงานวจิัยทีมุ่งเนนแกปญหาการจัดการระบบพัสดุคงคลัง
เพื่อใหเกิดคาใชจายในสวนของการจัดการพัสดุคงคลังต่ําที่สุด รวมทั้งประยุกตการใชโปรแกรม
ระบบฐานขอมูลเพื่อชวยจัดการระบบพัสดุคงคลังใหทํางานงายและสะดวกขึ้น สําหรับเอกสารทาง
วิชาการที่เกีย่วของ ผูวิจัยไดคนควาเอกสารที่เกี่ยวของกับการจําแนกกลุมพัสดคุงคลังตาม
ความสําคัญ (ABC) ที่มีปจจัยในการพจิารณารวมมากกวา 1 ปจจยัเพื่อการจดัการพัสดุคงคลัง
ประเภทชิน้สวนอะไหล (Spare part) งานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของตางๆมีดังนี ้

จิตรลดา  วิทยบูลย , พ.ศ. 2524 , “การวิเคราะหระบบควบคุมพัสดุคงคลังของอะไหลรถ” 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาระบบควบคมุสินคาคงคลังของธุรกิจอะไหลรถ 
โดยเลือกอะไหลที่ขายมา 2 ประเภท คือ สลักเกียว และ ลูกปนเข็มเนื่องจากเปนอะไหลที่ขายไดมาก
ที่สุด เบื้องตนนําขอมูลความตองการใชอะไหลมาทดสอบการแจกแจงพบวามีการแจกแจงแบบ
ปกติ จึงทําการคํานวณหาปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสมและจุดสั่งซื้อของสลักเกียว และ ลูกปนเข็ม และ
ใชเทคนิคมอนติคารโลเพื่อจําลองระบบเมื่อใชปริมาณสั่งซื้อและจุดส่ังซื้อที่เสนอระยะเวลา 30 วัน 
เพื่อดูคาใชจายรวมทั้งหมด พบวาสําหรับสลักเกียว คาใชจายรวมที่เกดิขึ้นต่ํากวาวิธีที่บริษัทใชอยู
ประมาณ 6.42% สวนลูกปนเข็มคาใชจายรวมที่เกดิขึ้นต่ํากวาวิธีที่บริษทัใชอยูประมาณ 1.27%  

เจริญ สุนทรวาณิชย , พ.ศ. 2529, “การวางแผนการผลิตและพสัดุคงคลังสําหรับโรงงาน
กระดาษเหนียว” 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการวจิัย เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแผนการผลิต
และพัสดุคงคลังของโรงงานผลิตกระดาษเหนยีว ปญหาคือ ผลิตภณัฑที่โรงงานมีหลายประเภท ไม
มีการวางแผนการผลิต และไมมีการจัดเกบ็ขอมูลที่จําเปน ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงการผลิตคือ 
คัดเลือกผลิตภณัฑที่มีปริมาณการจําหนายสูง เพื่อนํามาพยากรณหาปริมาณความตองการ การ
จัดการการควบคุมพัสดุคงคลังโดยวิธีการคํานวณหาปรมิาณการสั่งซื้อที่ประหยดัทีสุ่ด จัดการระบบ
การจัดเก็บขอมูลที่ดีเพื่อประกอบการตดัสินใจ จัดระบบการวางแผนการผลิตโดยใชไมโคร 
คอมพิวเตอรประกอบโปรแกรมสําเร็จรูปประเภทตารางคํานวณอเิลคโทรนิค โดยผลจากการ
แกปญหานั้นปรากฏวาจากผลิตภัณฑทั้งหมด 14 รายการลดลงเหลือ 8 รายการ มีการแบงแยก
รายการชัดเจน จัดเก็บในระบบฐานขอมูล เพื่อใหสามารถคนหาขอมูลไดสะดวกขึ้น 

ชนินทร  คุณรักษา ,พ.ศ. 2541 , “ระบบพัสดุคงคลงัสําหรับอะไหลซอมบํารุง” 
วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการศกึษาเกีย่วกับระบบการจดัการพัสดุคงคลัง

สําหรับอะไหลซอมบํารุง กรณีศึกษาของโรงงานผลิตปูนซีเมนตแหงหนึ่ง เนื่องจากเปนโรงงาน
ขนาดใหญทําใหจําเปนตองมีอะไหลทัว่ไปและอะไหลที่ตองมีไวใชอยูเสมอเปนจํานวนมาก เปนผล
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ทําใหเกิดปญหาคงคลังไมพอเก็บ จึงไดเสนอวิธีแกไขโดยทําการวิเคราะหจําแนกกลุมโดยใชเทคนคิ 
ABC (ABC Analysis) เพื่อแยกอะไหลซอมบํารุงออกเปนกลุมๆ ตามความสําคัญ ซ่ึงพิจารณาจาก
มูลคาการใชและมูลคาการเกบ็รักษาประกอบกัน หลังจากแยกกลุมโดยวิธีดังกลาวแลว จึงศึกษาใน
รายละเอียดของอะไหลในกลุม A จํานวน 99 รายการ(จากรายการทั้งหมด 1898 รายการ)  และเสนอ
วิธีการจัดการอะไหลในทุกรายการของกลุม A สวนอะไหลซอมบํารุงกลุม B และ กลุม C ไมได
นําเสนอการคาํนวณประยุกตใชแบบจําลอง แตไดนําเสนอแนวทางการจัดการพัสดุคงคลังเทานั้น 
สําหรับกลุม A ไดมีการคํานวณหาจดุสั่งซื้อและระดับสั่งซื้อ และมีการวิเคราะหความไวของ
อัตราสวนชวงเวลานําเฉลี่ย และชวงการใชงาน กอนการเสียหายเฉลี่ยวามีผลตอการเก็บอะไหล
อยางไรดวย จากผลการจัดการที่ไดเสนอจะใชคาใชจายเปนตัววัดซึ่งทาํใหการใชคาใชจายที่เกี่ยวกบั
พัสดุคงคลังลดลงไดไมนอยกวา 77 ลานบาทตอป 

ธีรพัฒน  เอ้ืออารักษ ,พ.ศ. 2540 , “การปรับปรงุระบบการจัดการคลังชิ้นสวนเครื่อง
คอมพิวเตอรสําหรับการบริหารหลังการขาย” 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการศกึษาการจดัการคลังชิ้นสวนของบริษัท
คอมพิวเตอรแหงหนึ่งของประเทศไทย การศึกษาไดเสนอแนวทางการปรับปรุงการจัดการคลัง
ชิ้นสวนของเครื่องคอมพิวเตอร 5  ประเภท เพื่อทําการลดคาใชจายของระบบคลังชิ้นสวน โดยใช
ระบบปริมาณสั่งซื้อแบบคงที่ ทําใหลดการขาดแคลนชิ้นสวนโดยเฉลี่ยจาก 39  ชิน้ตอเดือน เหลือ 
10  ชิ้นตอเดือน และมีคาใชจายลดลงประมาณ 446, 954 บาทตอป และทําการปรับปรุงระบบการรับ 
การจัดเก็บ การเลิก การคืน เปนผลใหลดความผิดพลาดของขอมูลดานจาํนวนชิน้สวนในคลังกับใน
ระบบขอมูลที่เก็บในคอมพวิเตอร และ ลดเวลารอคอยการเบิกอะไหลโดยเฉลี่ยจาก 48.3  นาทีตอ
คร้ัง เปน 19.4  นาทีตอคร้ัง  
 สันต  ปล้ืมสาํราญ  , พ.ศ.  2542 , “การวางแผนความตองการชิ้นสวนสําหรับงานซอม
บํารุง : กรณีศึกษาสายไฟฟาบางกอกเคเบิ้ลจํากัด” 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการศกึษาเกีย่วกับการวางแผนความตองการชิ้นสวน
สําหรับงานซอมบํารุง กรณีศึกษาบรษิทัสายไฟฟาบางกอกเคเบิ้ลจํากัด โดยไดทําการศึกษาการ
จัดเก็บชิน้สวนสําหรับงานซอมบํารุง พบวามีช้ินสวนที่ไมไดมีการเบิกจายคดิเปนมูลคา 2,500,000 
บาท คิดเปน 50% ของตนทุนชิ้นสวนทั้งหมดที่มีอยู และไมมีการปรบัปรุงคาต่ําสุด-สูงสุดที่ยอมให
มีสําหรับการจดัเก็บสตอกชิน้สวน จึงไดออกแบบระบบการวางแผนความตองการชิ้นสวนสําหรบั
งานซอมบํารุง โดยแบงเปนชิ้นสวนทีไ่มสามารถกําหนดความตองการไดแนนอน และที่สามารถ
กําหนดความตองการไดแนนอน  สําหรับชิ้นสวนที่ไมสามารถกําหนดความตองการไดแนนอนจะ
ใชวิธีการคํานวณวัสดุคงคลังเพื่อกําหนดปริมาณต่ําสุด-สูงสุด ที่ยอมใหเก็บในสตอกเพื่อเปน
มาตรฐานใหมในการควบคุมชิ้นสวนที่จดัเก็บ ซ่ึงจากการวิจัยพบวาสามารถลดตนทุนรวมของการ
จัดเก็บสินคาคงคลังจากระบบเดิมไดถึง 44% และในชิ้นสวนที่ทราบความตองการแนนอนไดนาํ
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ขอมูลความตองการลวงหนาทั้งหมดมาเกบ็เปนฐานขอมูล Access แลวใชโปรแกรม Visual Basic 
เพื่อใหสามารถใชงานไดงาย หลังจากใชโปรแกรมเขามาชวยสามารถลดคาใชจายไดประมาณปละ 
200,000 บาท 
 เกียรติขจร โฆมานะสิน , พ.ศ. 2543 , “การประยุกตการควบคุมการผลิตท้ังแบบผลักและ
แบบดึง กรณีศกึษาโรงงานอตุสาหกรรมเครื่องยนตดีเซล” 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคที่จะปรบัปรุงระบบควบคุมการผลิต และพัสดคุงคลัง 
โดยประยุกตใชระบบการควบคุมการผลิตทั้งแบบผลักและแบบดึง (Push/Pull production system) 
ใหกับโรงงานเครื่องยนตดีเซล โดยพบวาทางโรงงานมีปญหาการเก็บรักษาวัสดคุงคลังมากเกนิ
ความจําเปน เปนผลมาจากความไมแนนอนของความตองการสินคาสําเร็จรูปของลูกคา ความไม
แนนอนในการสงของจากผูผลิตชิ้นสวน เมื่อเอาความคิดการควบคุมการผลิตแบบผสมมาใชพบวา
ควรใชระบบควบคุมแบบผลักกับกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต และระบบควบคุมแบบดงึ
กับกระบวนการประกอบเครื่องยนต จะใหประสิทธิภาพสูงกวาการใชระบบควบคุมการผลิตแบบ
ผลักกับทุกกระบวนการแบบที่ปจจุบันโรงงานเปนอยู  
 ชัยรัตน อัตตวนิช ,พ.ศ. 2545 , “การพยากรณเพื่อการวางแผนการผลิต  สําหรับโรงงาน
กระจกบานเกล็ด” 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงค คือการพยากรณเพื่อการวางแผนการผลิตสําหรับ 
โรงงานกระจกบานเกล็ด โดยงานวิจยัฉบับนี้ไดคัดเลอืกตัวแบบพยากรณความตองการที่เหมาะสม
ใหแกบานเกล็ดแตละขนาด ตามความตองการที่จะเกิดขึน้ใน 1 ปขางหนา ตัวแบบการพยากรณทีใ่ช
ในงานวิจยัคือ การพยากรณแบบฤดูกาลวนิเตอร แบบแยกองคประกอบ แบบบอกซ – เจนกินส และ
วิธีการพยากรณรวม ใชขอมลูความตองการในอดีตยอนหลัง 5 ป  โดยใชเกณฑการคัดเลือกตัวแบบ
ที่เหมาะสมจากตัววัดความแมนยําของวิธีการพยากรณ สรุปไดวาตัวแบบพยากรณทีเ่หมาะสมของ
กระจกบานเกล็ดขนาดเล็ก คือ วิธีบอกซ – เจนกินส  ขนาดกลาง คือ ตัวแบบของวินเตอร และ 
ขนาดใหญ คือ ตัวแบบแยกองคประกอบ เมื่อทําการคํานวณความตองการใน 1 ปขางหนาตาม
รูปแบบตางๆ ที่เหมาะสมแลวทําใหมกีารสํารองกระจกดิบเพิ่มขึ้น เพือ่ชดเชยโอกาสทางการขายที่
เพิ่มขึ้น ในสวนของการวางแผนการผลิตไดใชวิธีการประยุกตใชวิธีตารางขนสงในการวางแผนการ
ผลิตทําใหมีคาใชจายต่ํากวาแผนการผลิตอื่นๆ 
 Prem Prakash Gjpal , L.S. Ganesh , Chandrasekharan Rajendran  ,1994, 
“Criticality analysis of spare parts using the analytic hierarchy process” 
 บทความนี้ไดนําเสนอวิธีการจัดกลุมของ Spare part โดยใชรูปแบบวธีิการ AHP (Analytic 
Hierarchy Process) ซ่ึงรูปแบบของ AHP จะเปนการตัดสินใจที่มเีกณฑพิจารณามากกวา 2 เกณฑ 
และแบงลําดับขั้นเปน 3 ระดับ โดยใหระดับที่ 1 เปนวตัถุประสงคหรือเปาหมาย ระดับที่ 2 คอื 
เกณฑที่ใชพจิารณา ระดับที่ 3 คือ ทางเลือกในแตละเกณฑ การวิเคราะห AHP จะเปนการ
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เปรียบเทียบเชงิคูทุกคู สําหรับบทความนีก้ําหนดระดับที่ 1 คือ การประเมินเกณฑพิจารณาของ 
Spare part ระดับที่ 2 คือ เกณฑการพจิารณาของ Spare part ในที่นี้ม ี 3 เกณฑ คือ (1) สถานะภาพ
ของการทํางานในความสามารถของการผลิต  (2) ชนิดของ Spare part  (3) ชวงเวลานํา ระดับที ่ 3 
คือ ทางเลือกของแตละเกณฑ ซ่ึงในระดบันี้จะสามารถแยกยอยเปน mode (A1, A2, A3) เพื่อระบุ
คุณลักษณะเฉพาะ 

- สําหรับเกณฑที่ 1 แบงยอยเปน mode A1 คือ ทางเลือกที่หลากหลายของความสามารถ
ทางการผลิตที่มี mode A2 คือ ทางเลือกที่หลากหลายของความสามารถทางการผลิตที่
มี ในกรณีที่มกีารปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานหรือการปรบัเปลี่ยนเครื่องจักร mode A3 
คือ ไมมีทางเลือกอื่นในการผลิต  

- สําหรับเกณฑที่ 2 แบงยอยเปน mode A1 คือ ชิ้นสวนเหลือใชที่ไดมาตรฐานmode A2 
คือ ชิ้นสวนเหลือใชที่ไดมาตรฐานแตไมเสถียร และ mode A3 คือ ช้ินสวนที่ไมได
มาตรฐาน ที่จะถูกนําไปใชงาน 

- สําหรับเกณฑที่ 3 แบงยอยเปน mode A1 คือ ชวงเวลานํานอยกวา 3 เดือน mode A2 
คือ ชวงเวลานาํอยูระหวาง 3 – 6 เดือน และ mode A3 คือ ชวงเวลานํามากกวา 6 เดือน 

แลวทําการเปรียบเทียบเชิงคู โดยใหคาน้ําหนักในแตละเกณฑแตละ mode ทําการหาคาขอบเขตลาง
และขอบเขตบน เพื่อการจดักลุม ซ่ึงยังยึดหลักที่วาของที่มีความสําคัญมากจะมจีํานวนนอยเมื่อเทียบ
กับของที่มีความสําคัญนอย ในที่นี้ขอบเขตบนคือ เกณฑที่ 1 เลือก mode A1 เกณฑที่ 2 เลือก mode 
A1 และ เกณฑที่ 3 เลือก mode A2 ซ่ึงผลรวมน้ําหนกัของแตละเกณฑและทางเลอืกเทากับ 0.178  
สําหรับขอบเขตลาง เกณฑที่ 1  เลือก mode A3 เกณฑที่ 2   เลือก mode A1 เกณฑที่ 3  เลือก mode A1 
ไดคาผลรวมเทากับ 0.389  สามารถแบงกลุมที่มีความสําคัญของ Spare part ไดดังนีถ้าน้ําหนักรวม
ของ Spare part นั้นๆมีคามากกวา 0.389  จะเปน Spare part ที่มีความสําคัญนอย ถาน้ําหนักรวมนอย
กวา 0.178  จะเปนกลุมที่มีความสําคัญมาก และสําหรับคาน้ําหนกัรวมที่อยูระหวาง 0.179 –  0.388 
จะเปนกลุมทีม่ีความสําคัญปานกลาง  
 Petri Hautaniemi , Timo Pirttilä ,1999, “The Choice of replenishment policies in an 
MRP environment” 
 บทความนี้นําเสนอวิธีการจัดกลุมสินคาที่งายแตเปนระบบและปฏิบัติไดจริง โดยเฉพาะ
สําหรับบริษัทที่ใชระบบผลิตหรือประกอบตามสั่ง สําหรับกรณีบริษทัตัวอยางสามารถแบงได 5 
กลุม ปจจยัที่ใชในการแบงกลุมคือ 1. มูลคาการใช   2. ชวงเวลานําเปรียบเทียบกบัตารางแผนการ
ประกอบ   3. รูปแบบของความตองการ  ขั้นตอนการแบงกลุมเริ่มจาก ขั้นที่ 1  ทําการแยกสินคาที่มี
มูลคาการใชต่ําออกมากอน คลายกับการแบงกลุมของการวิเคราะหแบบ ABC (กลุม C) ขั้นที่ 2 
เลือกสินคาที่มีชวงเวลานําสัน้กวาความตองการแผนการประกอบที่กําหนด  ขั้นที่ 3  จัดกลุมสินคาที่
เหลืออยูตามรปูแบบของความตองการ   
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 จากขั้นตอนทัง้ 3  เราจะไดกลุมสินคากลุม ดังนี ้
- กลุมที่ 1  คือ กลุมที่มีมูลคาการใชต่ํา 
- กลุมที่  2  คือ กลุมที่มีชวงเวลานําสั้นกวาตารางแผนการประกอบ 
- กลุมที่ 3  คือ กลุมที่มีชวงเวลานํายาวกวาตารางแผนการประกอบ และ มีรูปแบบความ

ตองการแบบ 1  ชิ้น ตอ1  รายการสั่ง ความตองการลักษณะนี้มีการกระจายแบบพวัซอง 
- กลุมที่ 4  คือ กลุมที่ชวงเวลานํายาวกวาตารางแผนการประกอบ และ มีรูปแบบความ

ตองการเปน Batch และไมสามารถกําหนดลักษณะการกระจายของความตองการได 
- กลุมที่ 5  คือ กลุมที่ชวงเวลานํายาวกวาตารางแผนการประกอบ และ ความตองการ

สามารถพยากรณไดจากยอดขาย 
โดยแตละกลุมสินคาจะมีคุณสมบัติเฉพาะตวัจึงจําเปนตองใชการบริหารสินคาคงคลังที่ 

แตกตางกันตามความเหมาะสม สําหรับบทความนี้ไดเลือกวิธีการสําหรับการบริหารสินคาคงคลัง 3 
วิธี คอื MRP , ROP และ Visual 
 -   สําหรับสินคาในกลุมที ่ 1  ของบริษัทตัวอยาง สวนใหญจะ เปนจําพวก ตะขอ ที่กลัด 
แทนรอง ที่ค้ํา เครื่องรอน ไกปน เปนตน ซ่ึงมักมีการแยกเก็บสินคาไว 2 ที่ คือ สถานีงานและคลัง
สวนกลาง สําหรับสถานีงานสามารถใชวธีิแบบงายๆ (Visual) คือ วิธี 2 ถัง  (two-bin)และ สําหรับ
ในคลังสวนกลางควรใชวิธี ROP  

-    สําหรับกลุมที่ 2  บริษัทตัวอยาง กําหนดตารางการประกอบไวที่ 6  สัปดาห และได 
ตัดสินใจใชวิธีการ MRP กบัสินคากลุมนี้ เนื่องจากระบบ MRP เหมาะกับขอมูลที่มีความแมนยํา
แนนอนสูงของสถานะคงคลัง ชวงเวลานาํ และ ความตองการ 
 -    สําหรับกลุมที่ 3 บริษัทตัวอยางสามารถใชระบบ ROP และคํานวณระดับความปลอดภัย
จากการประยกุตใชการแจกแจงพวัซอง และ รูปแบบ EOQ ได 

- สําหรับกลุมที่ 4  ถือวาจัดยากที่สุด เนื่องจากไมทราบลักษณะการกระจายของความ 
ตองการตอรายการสั่ง แตสําหรับบริษัทตัวอยางไมมีสินคาเขาขายกลุม 4 เนื่องจากความตองการ
ลูกคาสวนใหญในสินคาของบริษัทไมเปนแบบ Batch  
 -    สําหรับกลุมที่ 5  สามารถใชระบบ MRP ได   
 Ramakrishnan Ramanathan ,2004, “ABC inventory classification with multiple-
criteria using weighted linear optimization” 
 บทความนี้นําเสนอวิธีการแบงกลุม ABC  ที่มีหลายทางเลือกโดยใชวิธีแกปญหาสมการเชิง
เสนแบบถวงน้ําหนกัเขามาชวยวิเคราะหจดักลุม ทางเลือกสําหรับแบงกลุม ABC ในบทความนี้
เลือกใช 4 ทางเลือก (1)  ตนทุนเฉลี่ยตอหนวย  (2) มลูคาการใชตอป  )3 (  ความสําคัญของสินคา
โดยถาสินคามีความสําคัญมากน้ําหนักเปน 1 ความสําคญัปานกลางน้าํหนักเปน 0.50  และถาไมมี
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ความสําคัญน้ําหนักจะอยูที่ 0.01 (4) ชวงเวลานํามีคาอยูระหวาง 1 –  7 สัปดาห สินคาที่นํามาจัดกลุม
ในบทความนีม้ีจํานวน 47  ชนิด ทําการเปรียบเทียบการแบงกลุมจาก 3  วิธี คือ  
   1.วิธีปญหาสมการเชิงเสน โดยใหคาน้ําหนักของแตละปจจัย แลวทําการแกสมการเชิงเสน 
จะไดวาสินคาที่มีคาผลรวมน้ําหนกัจากสมการมากกวา 86% เปนกลุม A (10   ชนิด) ต่ํากวา 66%    
( 23 ชนิด) เปนกลุม C  
   2.วิธี ABC ที่พิจารณาเฉพาะปจจยัมลูคาการใชโดยเรียงลําดับมลูคาจากมากไปนอยแลว
พิจารณาเปอรเซ็นตสะสมในการจัดกลุม 
 3.วิธี AHP  โดยบทความฉบบันี้ไดอางอิงคาน้ําหนกัจากบทความของ Flores (1992) ที่ให
ความสําคัญกับปจจัยเรียงลําดับคาน้ําหนกัดังนี้ ตนทนุเฉลี่ยตอหนวยมนี้ําหนกัเปน 0.079 มูลคาการ
ใชตอปเปน 0.091  ชวงเวลานําเปน 0.410  และ ความสําคัญของสินคาเปน 0.420  
 ผลจากการทําวิธีทั้ง 3 จะไดกลุมสินคาที่แตกตางกันทั้งนี้ขึ้นกับขอสมมติของแตละวธีิการ 
ยกตวัอยาง สินคา S4 ถาพิจารณาตามวิธีที่ 2  จะเปนสินคากลุม A เพราะมีมูลคาการใชสูงเปนลําดับ
ที่ 4  (จาก 47  ชนิด ) เชนเดยีวกับวิธีที่ 1  ที่ S4 ก็เปนสินคากลุม A แตถาพิจารณาวิธีที่ 3  สินคา S4 จะ
ถูกจัดกลุมเปนกลุม C เนื่องจากวิธีที่ 3  ใหคาน้ําหนกัของมูลคาการใชต่ํานั้นเอง จากวิธีแบงกลุมที่
พิจารณาหลายทางเลือกในบทความนี้จะเหน็วาวิธีสมการเชิงเสนแบบถวงน้ําหนักนั้นเขาใจงาย และ  
การปรับเปลี่ยนขอจํากัดของสมการก็สามารถทําไดตามรูปแบบการแกปญหาโปรแกรมเชิงเสน 
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บทที่ 3 

สภาพทั่วไปและสภาพปจจุบันของระบบพัสดุคงคลังในกรณศีึกษาตัวอยาง 
 

 สําหรับกรณีศกึษาตวัอยางเปนโรงงานที่ทําการผลิตตัว IC เปนผลิตภัณฑหลัก สามารถแบง
ผลิตภัณฑออกเปน 3 ประเภท คือ LPD  SMD และ ICM  โดยกระบวนการผลิตแบงเปน 8 ขั้นตอน
เร่ิมตั้งแตกระบวนการ Die Attach หรือการติดแผงวงจรไฟฟาลงบนแผนทองแดง จนถึง
กระบวนการสดุทายคือการบรรจุภัณฑ  สําหรับการจัดการรูปแบบการบริหารการจัดการพัสดุคง
คลังประเภทชิน้สวนอะไหล (Spare parts) ที่ไมไดเกี่ยวของกับการผลิตไดมีการกําหนดรหัสใหแก 
Spare parts ซ่ึงในการบริหารงานเริ่มตนไดใชระบบเลข 7 หลัก ซ่ึงพบวายังมีปญหาในการ
บริหารงานอยู  ตอมาไดมีการเปลี่ยนการกาํหนดเลขรหัสเปนระบบ 12 หลักตามการบริหารพัสดุคง
คลังของ Spare parts ที่เกี่ยวของกับการผลิตของโรงงานตัวอยาง  แตพบวาการเปลี่ยนแปลงระบบ
เลขรหัส ไมสามารถแกปญหาการบริหารการจัดเก็บพัสดุคงคลังประเภทที่ไมไดเกี่ยวของกับการ
ผลิตได ดังนัน้ในบทที่ 3 จึงขอกลาวรายละเอียดสภาพทั่วไป ความเปนมาของระบบพัสดุคงคลัง
และลักษณะการบริหารงานพัสดุคงคลังของโรงงานดังนี้ 
 

3.1 ขอมูลเบือ้งตนของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
  

โรงงานผลิตแผงวงจรไฟฟารวมที่ใชเปนกรณีศึกษา ไดเริ่มดําเนินการในประเทศไทยเมื่อป 
พ.ศ. 2517 โดยไดรับการสงเสริมจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) ใหเปนผูผลิตและ
ทดสอบแผงวงจรไฟฟารวม (IC)  ซ่ึงเปนสวนประกอบสําคัญในอุปกรณที่ใชเทคโนโลยีช้ันสูง 
ปจจุบันบริษัทตั้งอยูบนเนื้อที่กวา 40 ไร มพีนักงานกวา 4,000 คน  สําหรับผลิตภัณฑ IC ที่ผลิตนั้น
ไดแก SMD , LPD และ ICM ซ่ึงมีการนําไปใชอยางแพรหลายในอุปกรณสื่อสารโทรคมนาคม 
คอมพิวเตอร อุตสาหกรรมรถยนต  เครื่องใชไฟฟา  เครือ่งมือแพทย และอ่ืนๆอีกมากมาย 
 

3.2  ลักษณะและประเภทของผลิตภัณฑ 
  

ผลิตภัณฑหลักของโรงงานคือ แผงวงจรไฟฟารวม (IC)  โดยวงจรไฟฟาขนาดเล็กจํานวน
มากถูกบรรจุลงบนแผนสารกึ่งตัวนาํที่เรียกวา Wafer ซ่ึงขางในแผนจะถูกตัดเปนตารางสี่เหล่ียม
เล็กๆที่ออกแบบไวเรียกวาตัว Die (แผน silicon วงจรรวมที่มีขนาดเล็กและบาง)   โรงงานจะทํา
หนาที่ประกอบเปนตัว IC หรือการ assembly แผน Wafer ที่ไดมาจากลูกคาในตางประเทศ  Die แต



 71

ละชนิดคือ Product ที่ทางลูกคาสงมาให หลังจากที่ Product ถูกประกอบกันแลวจะเรียกวา Package 
ซ่ึง IC สามารถแบงไดเปน 3 ประเภท ดังนี้  

3.2.1  LPD (Large Package Device) คือตัว IC ที่มีขนาดใหญและตองเจาะทะลุแผนทองแดง 
เวลาประกอบลงบนแผน Printed Circuit Board ปจจุบันมแีนวโนมในการผลิตลดลง 

3.2.2  SMD (Surface Mounting Device) เปนตัว IC ที่มีการนําไปวางบนแผน Printed Circuit  
Board แลวเชือ่มโดยที่ไมตองเสียบรูใสแผนวงจรแบงเปน Package ยอยดังนี ้ 

3.2.2.1  SSOP  แบงเปน SSOP 14 , SSOP 16, SSOP 20, SSOP 24, SSOP 48  และ SSOP 56 
3.2.2.2 TSSOP แบงเปน TSSOP 14, TSSOP 16, TSSOP 20, TSSOP 24,TSSOP 48 และ 

TSSOP 56 เปนตน 
3.2.2.3  SO แบงเปนSO 14, SO 16, SO 20, SO24 และ SO28 เปนตน 

หมายเหตุ : ตัวเลข หมายถึง จํานวนขาของ IC  เชน SO 20  หมายถึงมีจาํนวนขา 20 ขา 
        3.2.3  ICM Package (Integrated Component Module) เปนตัว IC ที่ไมมีขาในการเกาะยึดตดิ
กับแผน Printed Circuit Board เปน IC ที่ถูกใชไปในทางดานการถายทอดพลังงานไฟฟาทางดาน
เทคนิค 
 สําหรับ Spare parts ที่จะทําการศึกษาจะเปน Spare parts ที่ไมเกีย่วของกับการผลิตในกลุม  
ผลิตภัณฑประเภท SMD ที่ทําการผลิตอยูภายใตแผนก SMD  
 

3.3  ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
  

ประกอบดวยขั้นตอนหลัก 8 ขั้นตอน คือ 1. การ Die Attach  2. การ Curing  3. การ Wire 
bond  4. การ Encapsulation  5. การ Plating  6. การ Marking  7. การ T/F/Test/Singulation  และ 
8.การ Packing เปนขั้นตอนสุดทาย โดยรายละเอียดแตละขั้นตอนแสดงดังนี ้
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ขั้นที่ 1 :  การ Die Attach คือ การติดตัว Die ลงบนแผนทองแดง 
 

 
 

รูปที่ 31 แสดงกระบวนการ Die Attach 
  

ขั้นที่ 2 :  การ Curing คือ การอบใหกาวแหง 
 
ขั้นที่ 3 :  การ Wire bond คือ การเชื่อมตอวงจรดวยลวดทองคํา 

 

 
 

รูปที่ 32 แสดงกระบวนการ Wire bond 
 
ซ่ึงกระบวนการ Die Attach , Curing และ Wire bond จะถูกเรียกรวมวาเปนกระบวนการ ASSY. 
  

Input Process Output 

- Wire bond 
 

- Die Attached L/F 
- Gold wire 

- Wire bonded 
 

Input Output 

- Copper frame 
- Adhesive 

- Die Attached 
 

Process 

Dispensing Die Attach 
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ขั้นที่ 4 :  การ Encapsulation คือ การหอหุมตัวงานดวย Compound  
 

 
 

รูปที่ 33 แสดงกระบวนการ Encapsulation 
 
 ขั้นที่ 5 :  การ Plating คือ การเคลือบขาดวย Solder ดีบุกและตะกั่ว 
 

 
 

รูปที่ 34 แสดงกระบวนการ Plating 
  

 
 
 
 

Input Process Output 

- Plating 
 

-  Molded L/F 
- Solder  

-Plated  L/F 
 

Input Process Output 

- Encapsulation 
 

- Wire bonded L/F 
- Compound 

- Molded 
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ขั้นที่ 6 :  การ Marking คือ การระบุชนิดของผลิตภัณฑ 
 

 
 

รูปที่ 35 แสดงกระบวนการ Marking 
 
 ขั้นที่ 7 :  การ T/F/Test/Singulation  คือ การตัดขางาน/ทดสอบการทํางาน / ตัดแยกเปน
ตัวงาน 
 

 
 

รูปที่ 36 แสดงกระบวนการ T/F/Test/Singulation 
 
 ขั้นที่ 8 :  การ Packing  คือ การบรรจุภัณฑ  
  
 

Input Process Output 

-T/F/Test/Singulation 
 

-  Symbolized unit 
 

-IC unit 
 

Input Process Output 

- Marking 
 

-  Plated L/F 
 

-Symbolized 
 



 75

จากขั้นตอนการผลิต 8 ขั้นตอนสรุปไดวา ขั้นตอนกระบวนการผลิต IC เร่ิมตนที่ Die attach 
เปนการติดตวั Die ไปที่แผนทองแดงที่เรียกวา copper frame หลังจากนั้นจะผานการอบแหง หรือ 
Curing เพื่อทําใหกาวแหง แลวจึงนําไปเขาเครื่อง Wire bond ซ่ึงเปนการเชื่อมตอวงจรภายในตัว Die 
ออกไปยังขางานภายนอกดวยลวดทองคําขนาดเล็ก ตอจากนั้นจึงนําไปหุมดวย Compound ใน
ขั้นตอนที่เรียกวา Encapsulation วงจรและเสนลวดทองคาํภายในตวังานจะถูกหอหุมไว ตอจากนั้น
จึงนําตัวงานไปเคลือบขาดวย Solder ในขั้นตอนการ Plating หลังจากนั้นก็เปนการ Mark ขอความ
ลงบนตัวงาน เพื่อระบุชนดิของผลิตภัณฑ และวันเดอืนปที่ผลิตตัวงาน แลวนําตวังานไปทดสอบ
การทํางานที่ Testing แลวนาํตัวงานไปแยกเปนตวัหรือเรียกวา Unit ที่กระบวนการ Singulation และ 
ทําการบรรจุภณัฑ (Packing) 
 

3.4 ความเปนมาของระบบพัสดุคงคลังของโรงงานในกรณีศึกษา 
ระบบพัสดุคงคลังของโรงงาน จากเดิมการผลิตยังมีไมมาก เครื่องจักรยังมีจํานวนนอยทํา

ให Spare parts ที่ไมเกีย่วของกับการผลิตยังมีไมมากจึงไมไดใหความสําคัญในการจัดการดาน
ขอมูลรายละเอียดของ Spare parts  และ การกําหนดจดุส่ังซื้อ ระดับสั่งซื้อทําโดยใชประสบการณ
ของบุคคลใดบุคคลหนึ่ง ตอมาเมื่อรายการ Spare parts มีมากขึ้นการจัดการระบบพัสดุคงคลังที่ใช
อยูจึงมีขอบกพรอง ดังนัน้จึงมีการปรับปรุงโดยนําระบบ SAP (System Application and 
Product in Data Processing) ซึ่งใชกับพัสดคุงคลังที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงของโรงงานเขามา
ชวยในการจดัการดานการจดัเก็บขอมูลรายละเอียด Spare parts ที่ไมเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต
บางสวน แลวการดําเนนิการสั่งซื้อทําโดยใชเวลาเปนตวักาํหนด รายละเอียดความเปนมาของระบบ
พัสดุคงคลังสรุปไดเปน 2 ระยะดังนี ้

3.4.1 ระยะเริ่มตน 
 การควบคุมระบบคงคลังของ Spare parts ในระยะเริ่มตนเปนแบบระบบ Stock number คือ
ใชตัวเลข 7 หลัก ดังนี้  60-XX-XXX  โดยตัวเลขหลักที ่3 และ 4 แสดงถึงกระบวนการที่เปนเจาของ 
Spare parts นัน้ๆ ระดับของ Spare parts ในคลัง ถูกควบคุมโดย Planner ซ่ึงจะเปนผูดูแลระดับคง
คลังที่มีอยู ณ เวลาในชวงทีก่ําหนด ถาระดับต่ํากวาที่กําหนดก็จะทาํการสั่งเขาไปยังคลัง ระบบการ
ส่ังซื้อจะใชเวลาเปนตัวกําหนดและไมมีการตรวจสอบขอมูลของ Spare parts  การดําเนนิงาน
เบื้องตนนี้กอใหเกิดปญหาดงันี้ 

- ตัวเลข 7 หลักไมไดบอกถึงรายละเอียดของสินคาที่แทจริง โดยช่ือของ Spare parts ถูก
กําหนดขึ้นมาโดยบริษัทผูผลิต 
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-ไมสามารถตรวจสอบขอมูลทางเทคนิค (Technical Specification) ของ Spare parts 
เนื่องจากการตรวจสอบคุณภาพจะทํากับวัสดุที่จําเปนและสําคัญตอการผลิต เชน วตัถุดิบทางตรง 
(Direct Materials) และ เครื่องมือ (Tooling) เปนตน 

- ระบบการจดัเก็บขอมูลของ Spare parts มีเพียง ชื่อของ Spare parts , จํานวน , ช่ือของ 
Supplier (อาจเปนชื่อของบริษัทผูผลิตเครื่องจักรหรือช้ินสวนนั้นๆ) และ ราคา  

- ในทางปฏิบัติผูดูแลระดับคงคลัง (Planner) มักตั้งระดบัต่ําสุดของการสั่งซื้อไวสูง ๆ เพื่อ
ปองกันการขาดมือ 

 
3.4.2 ระยะปรับปรุง 

 มีการปรับปรุงพัสดุคงคลังโดยการนําระบบ SAP โปรแกรม SPEED   เขามาชวยจดัการกับ
ระบบคงคลังของ Spare parts สําหรับโปรแกรม SPEED  กําหนดใหใชระบบตัวเลข 12 หลัก (12nc)  
XX-XX-XXX-XXXXX  สําหรับการระบุรหัสกําหนดให  
 
  XX   = กลุมหลัก (เชน สําหรับโรงงานตัวอยางคือ 79) 
           XX  = ศูนยกลางการสั่ง (เชน สําหรับประเทศไทยคือ 45) 
                              XX  = แผนกที่รับผิดชอบ 

         X  = กระบวนการที่รับผิดชอบ 
            XXXXX = เปนตัวเลขรหัสของ Spare parts (00001-99999) 

 
การปรับปรุงระบบคงคลังมาเปนระบบใหม ทําใหสามารถทราบรายละเอียดของ Spare part เพิ่มขึ้น
บางสวน แตปริมาณคงคลังสินคาไมไดแตกตางจากเดิมมากนัก และปจจุบันระบบยงัคงใชตัวเลข 7 
หลัก และ 12 หลัก ควบคูกนัอยู  การดําเนินงานในระยะปรับปรุงพบวายังมีปญหา คือ  
 -  การนําระบบ SAP และตวัเลขรหัส 12 หลัก เขามาใชเปนเพยีงการชวยใหทราบขอมูล
รายละเอียดของ Spare part เพิ่มขึ้น เชน ชวงเวลานาํ และ User (ผูที่มีอํานาจในการเพิ่มหรอื
เปล่ียนแปลงรายการ Spare parts ในการสั่งซื้อ) เทานั้น 

- ระบบพัสดุคงคลังยังไมมีการควบคุมระดับคงคลังที่เหมาะสม ยังคงใชระบบการสัง่ซื้อที่
ใชเวลาเปนตัวกําหนดอยู เชน 1 เดือน หรือ 3 เดือนจะตรวจดูปริมาณของใน Store วาเหลือเทาไหร 
เมื่อของขาดจะทําการสั่งใหเต็มตามระดับสูงสุดของรายการนั้นๆ 

- ไมมีการกําหนดความสําคัญของ Spare part เปนการใหความสําคัญของทุกรายการ
เทาๆกันหมด จึงทําใหเกิดการเก็บพัสดุคงคลังมากเกินกวาที่ควรจะเปน 

- หนวยงานพสัดุไมสามารถปรับปรุงขอมูลที่เกี่ยวของกบัการบริหารจดัการพัสดุคงคลังให
ทันกับการเปลีย่นแปลง เชน รายการที่ยกเลิกการใช , ระดบัสูงสุด-ต่ําสุด และเวลานํา 
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3.5 ลักษณะการทํางานของระบบบรหิารงานพัสดุคงคลัง 
  

เนื่องจากระบบการผลิตของบริษัทถูกจัดแบงตามกระบวนการผลิต (Process Oriented)  
User  ของแตละกระบวนการ สามารถสั่งซื้อ Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงเขาคลัง
ไดโดยทีไ่มมกีารตรวจสอบวาเปน Spare parts ชนิดเดียวกันที่มีอยูแลวหรือไม  User ในที่นี้คือ Line 
Maintenance , Preventive Maintenance หรือ วิศวกร ขั้นตอนการสัง่ของสําหรับ Spare parts เขา
คลังในครั้งแรกนั้น สามารถแสดงเปนแผนภาพดังนี ้

 

 
รูปที่ 37 แสดงระบบงานพัสดุคงคลัง 

  
 เร่ิมจาก User แจงความตองการ (Item Request : I.R)  Spare parts ไปยัง Planner ซ่ึงทํา
หนาที่ควบคุมดูแลปริมาณคงคลังในคลัง (Store) ไมใหของขาดมือ เมื่อระดับของคงคลังลดลงก็จะ
ออกใบ P.R. (Purchasing Requisition) ไปที่ Buyer ใหส่ังซื้อสินคาโดยเปนผูตอรองราคาและ
กําหนดวนัสงมอบกับ Supplier เมื่อไดของจาก Supplier แลวฝาย Receiving จะทําหนาที่เพียงตรวจ
นับจํานวนสินคาใหตรงกับปริมาณการสั่งซื้อในใบ P.O. (Purchasing Order) หรือไม เมื่อตรวจนับ

User 

Planner 

Buyer 

I.R 

P.R. 

Supplier 

P.O

Receiving 

Store 
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ทุกอยางเรียบรอยแลวจะสงไปยัง Store ทาง Store จะทําหนาที่เก็บสนิคาใหตรงกับ Stock Number 
พรอมทั้งลงบันทึกจํานวนเบกิ/จาย ในใบ Stock Card  

สําหรับการสั่งครั้งที่ 2 และครั้งตอๆไปของ Spare parts ตัวเดิมที่เคยออกใบสั่งแลวจะมี
ขั้นตอนดังนี ้
 

 
รูปที่ 38  แสดงระบบงานพสัดุคงคลังสําหรับการสั่งครั้งที่ 2 และครั้งตอไป 

  
  Planner ทําการสั่งของตามใบสั่งเดิมไปยงั Buyer โดยที่ User ไมเหน็ขอมูลของการสั่งซื้อ 
ซ่ึงในบางครั้ง User อาจจะมีการแจงยกเลกิ Spare parts นั้นๆไปแลว กอใหเกิด Spare parts ที่ไม
ตองการใชแลวกลับเขามาอยูในคลัง  
 จากลักษณะการทํางานของระบบบริหารพัสดุคงคลัง สามารถแบงปญหาออกไดเปน 2 
ประเภทคือ 
 1. มีการเก็บ Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตไวทั้งสิ้น 14,815 รายการ ทําใหมูลคา
ของการเก็บ Spare part ที่ไมเกี่ยวของกบัการผลิตสูงถึง  18,077,707.27 เหรียญสหรัฐฯ (ขอมูล
สถานะสิ้นเดอืนต.ค. 2004) ขอมูลรายละเอียดมูลคาการเก็บเฉลี่ย และ มูลคาผลผลิต ในเดอืน     
ม.ค. – ต.ค. 2004 แสดงดังตารางที่ 10  
 
 

Planner 

Buyer 

P.R

Supplier 

P.O

Receiving 

Store 



 79

ตารางที่ 10 แสดงขอมูลเพื่อเปรียบเทียบมลูคาการผลิตและมูลคาการเกบ็ของ Spare parts 
                             ในเดือน ม.ค. – ต.ค. 2004 

เดือน 
ปริมาณการผลิต 

(ตัว) 
มูลคาผลผลิต 

($) 
มูลคาการเก็บ 

 ($) 
อัตราสวนมูลคาการเก็บ

ตอมูลคาผลผลิต 
ม.ค. 163,617,000 9,817,020 8,249,945 0.84 
ก.พ. 145,704,000 8,742,240 8,841,049 1.01 
มี.ค. 143,941,000 8,636,460 9,108,796 1.05 
เม.ย. 167,180,000 10,030,800 9,085,779 0.91 
พ.ค. 166,681,000 10,000,860 10,061,973 1.01 
มิ.ย. 154,773,000 9,286,380 10,385,659 1.12 
ก.ค. 184,734,000 11,084,040 10,377,176 0.94 
ส.ค. 132,348,000 7,940,880 11,007,095 1.39 
ก.ย. 141,437,000 8,486,220 11,029,852 1.30 
ต.ค. 161,370,000 9,682,200 18,077,707 1.87 

  
 

เปรียบเทียบแนวโนมมูลคาการเก็บเฉล่ียกับมูลคายอดผลผลิต ในเดือน ม.ค.-ต.ค.2004
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รูปที่ 39 แสดงแนวโนมมูลคาการเก็บเฉลี่ยเดือน ม.ค.- ต.ค. 2004 
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จากรูปที่ 39 แสดงใหเห็นวามูลคาการเก็บในเดือน ม.ค.-ต.ค. มีแนวโนมสูงขึ้น ซ่ึงมีสาเหตุ
อันเนื่องมาจาก  

- User ไมสามารถหาของที่ตองการได ระบบขอมูลเดมิไมเอื้ออํานวยตอการคนหา ผูใชจึง
ส่ังของเขามาใหมซํ้ากับของเดิม 

- ผูที่เกี่ยวของกับระบบการสั่งซื้อของเขาคลัง (Planner,Buyer,Receiving) ไมมีขอมูล และ 
ขาดความรู เกี่ยวกับการใชงานของ Spare parts นั้นๆ มีเพียง User เทานัน้ทีรู่ทําใหเกดิความ
ผิดพลาดหลังการสั่ง เชน มี Spare parts  ที่ตกรุนเขามาอยูในคลังมีการสั่งซื้อ Spare parts ที่ผิดสเปค 
และ ผิดชนิด มีอะไหลที่ถูกยกเลิก แลวถูกสั่งกลับเขามาในคลังใหม  มีการสั่ง Spare parts  ที่ซํ้าๆ
กันเขามารวมอยูดวย เปนตน  

- ระบบการจดัเก็บขอมูลของ Spare parts  ในปจจุบันไมไดระบุรายละเอียดหรือคุณสมบัติ
ของ Spare parts ใหแก User ทําให User ไมสามารถหาขอมูลทางเทคนิคของ Spare parts จากระบบ
ขอมูลได  ปจจุบันขอมูลของ Spare parts ประกอบดวย (1) ตัวเลข 12 หลัก สําหรับระบบใหม และ 
ตัวเลข 7 หลัก สําหรับระบบเกา (2) ช่ือของ Spare part (3) ช่ือของ Supplier (4) จํานวนที่มใีนคลงั 
(5) ราคา  

- มีการสั่ง Spare Parts เขาคลังจาก User หลายๆ หนวยงานเพื่อใชในการซอมบํารุง
เครื่องจักรในแผนกหรือกระบวนการของตัวเองโดยไมมีการตรวจสอบกอนวา Spare parts นั้นๆ มี
อยูในคลงัแลวหรือไม ปจจบุันขอมูลรายการ Spare parts ของแตละแผนกและกระบวนการสรุปได
ดังตารางที่ 11 

 
ตารางที่ 11 แสดงขอมูลจํานวนรายการ Spare parts แยกตามแผนกและกระบวนการ 

แผนก กระบวนการ 
จํานวนรายการ  

Spare parts (รายการ) 
Production ASSY 2,382 

  Mold 2,484 
  Plating 1,093 
  Marking 1,754 
  T/F/Test/Singulation 3,405 
  Packing 1,237 

Facility Consigned 1,239 
  Common part 1,221 

รวม 14,815 
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2. Spare parts  บางรายการ มีการเก็บในระดับที่สูงเกนิความจําเปน แตบางรายการยังมี
สถานะของขาดมืออยู 

สาเหตุอันเนื่องมาจาก 
- การควบคุมและบริหารคงคลังยังเปนการปฏิบัติที่ตอเนื่องมาจากอดตี คือ ขึ้นกับบุคคลทํา

ใหไมสามารถถายทอดและ ทํางานทดแทนหมุนเวยีนกนัได 
- ผูใชงานมักกาํหนดคาสูงสดุ – ต่ําสุด จากประสบการณของตัวเองโดยมักกําหนดคาต่ําสุด 

(Min) ไวสูงๆ ทั้งที่ความเปนจริงแลวอะไหลบางรายการไมจําเปนตองมีไวตลอดเวลา อะไหลบาง
ชนิดสามารถรอได หรือใชพสัดุทดแทนไดในขณะที่รอ  และไมมีการทบทวนจดุสั่งซื้อใหม (ROP) 
ที่เหมาะสม 

- ระบบการจัดการคงคลังพัฒนาไมทันกับปริมาณเครื่องจกัรและ Spare parts ที่เพิม่มากขึ้น 
ซ่ึงสําหรับรายการที่ถูกเพิ่มเขามาใหมใน Store คาพารามิเตอรตางๆของพัสดุเหลานี้ยังไมสามารถ
กําหนดหรือคํานวณได จึงใชวิธีเปรียบเทยีบกับพัสดุรายการที่มีอยูแลวในอดีต เปนตัวกําหนดคาจดุ
ส่ังซื้อและปริมาณสั่งซื้อ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 82

บทที่ 4 

วิธีการดําเนินงานวิเคราะหและการปรับปรุงระบบพัสดุคงคลัง 
 

ในการจดัทําวทิยานิพนธเลมนี้ ไดใชวิธีการจัดการทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ เพื่อให
สามารถกําหนดวิธีการในการควบคุมและดูแลการจัดเกบ็ Spare parts ของบริษัทเพื่อใหมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด พรอมทั้งเสียคาใชจายการจัดเก็บและคาใชจายอื่นๆที่เกีย่วของกับพัสดคุง
คลังต่ําสุด โดยเริ่มจากการจดัทําระบบฐานขอมูลของ Spare parts เพือ่จะไดทราบขอบเขตรายการที่
จะศึกษา จากนั้นจะทําการวเิคราะหพัสดุคงคลังตามความสําคัญของพัสดุ(ABC)  ซ่ึงการพิจารณา
ความสําคัญนั้นไดพจิารณาปจจัยที่สําคัญในการแบงกลุมพัสดุ 3 ปจจัย คือ 1.สถานภาพของการ
ทดแทนกันของอะไหล 2. ประเภทของอะไหล 3. ชวงเวลานําของอะไหล เมื่อไดกลุมพัสดุที่สําคัญ
ที่สุด(กลุม A ) แลวจึงนํามาวิเคราะหวางแผนการใชพสัดุตามลักษณะการใชงาน และเปรียบเทยีบ
ผลการดําเนินงาน 
 สําหรับกรณีศกึษา ปจจุบันม ี Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตทั้งสิ้น 14,815 รายการ 
คิดเปนมูลคาการเก็บสูงถึง $18,077,707.27 เหรียญสหรัฐฯ (ขอมูลสถานะ เมื่อส้ินเดือน ตุลาคม 
พ.ศ. 2547)  
 

4.1 การจัดทําฐานขอมูลเบื้องตน 
 

การออกแบบฐานขอมูลเพื่อใชในการเขียนโปรแกรมควบคุมและดูแลการใชงาน Spare 
parts  ของโรงงานตัวอยาง ไดใชโปรแกรม Access เพราะเปนโปรแกรมที่ใชงานงาย มีความสะดวก
ในการแกไขขอมูลในภายหลัง และเปนโปรแกรมฐานขอมูลที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย และ
เนื่องจากผูที่มสีวนรวมในระบบบริหารพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางมีดวยกันหลายฝาย (เชน 
User , Planner , Store เปนตน)  ดังนัน้ในสวนของการแสดงผล การเพิ่มเติม หรือ รายงาน ไม
เหมาะสมที่จะใชโปรแกรมแบบ Stand alone เหมาะสมที่จะใชโปรแกรมแบบ On web มากกวาจึง
ไดใชโปรแกรม ASP.NET เขามารวมเขียนโคดทั้งหมด เพราะโปรแกรมนี้เปนโปรแกรมที่สามารถ
ใชรวมงานกับโปรแกรม Access ไดเปนอยางดี 

ดังนั้นในการออกแบบฐานขอมูลซ่ึงไดรวบรวมขอมูลที่จําเปน สําหรับการบริหารพัสดุคง
คลังเปนตารางหลักชื่อ Spare part  และมีตารางที่แสดงขอมูลเบื้องตนคือ ตาราง Keyman , Machine 
และ Vendor แสดงรายละเอียดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 12 แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตารางหลัก Spare parts 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 
Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Old_No Text 6 รหัสระบบเกา 6 หลักของอะไหล 
Description Text 50 รายละเอียดของอะไหล 
MRP_TYPE Text 10 สถานภาพของอะไหล(การเคลื่อนไหวของอะไหล) 
General_Name Text 50 ช่ือทั่วไปของอะไหล 
Type_Application Text 50 ชนิดหรือการนําไปใชของอะไหล 
OEM_Name Text 50 ช่ือบริษัทผูผลิตเครื่องจักรหรือยี่หอของเครื่องจักร 
OEM_No Text 20 รหัสที่ผูผลิตเครื่องจักรกําหนดใหกับอะไหลของเครื่องจักร 
OPM_Name Text 50 ช่ือบริษัทหรือยี่หออื่นที่ OEM ซื้อช้ินสวนมาประกอบ 
OPM_No Text 20 รหัสช้ินสวนหรืออุปกรณที่ OEM ซื้อมาประกอบเอง 
Badge Text 15 รหัสของพนักงาน 
Vendor_Code Text 50 รหัสของผูจําหนาย 
 
ตารางที่ 13 แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Keyman 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Badge Text 15 รหัสของพนักงาน 
Keyman Text 15 ช่ือของพนักงาน 
Process Text 20 กระบวนการที่พนักงานรับผิดชอบ 
MC Text 50 กระบวนยอยที่รับผิดชอบ 
 
ตารางที่ 14 แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Machine 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Machine_Model Text 50 ช่ือของเครื่องจักร 
Module Text 50 ช้ินสวนประกอบของเครื่องจักร 
 
ตารางที่15  แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Vendor 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Vendor_Code Text 50 รหัสของผูจําหนาย 
Vendor_Name Text 50 ช่ือของผูจําหนาย 
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ตารางที่จําเปนตองดูแลดานการเบิก การจายชิ้นสวนออกจาก Store ซ่ึงเปนสวนที่มีการ
ปรับเปลี่ยนขอมูลมากที่สุด คือ ตาราง Transaction และมีตาราง Analysis ซ่ึงเก็บขอมูลที่จําเปนตอง
นําไปวิเคราะหระดับการจัดเก็บตอไป แสดงรายละเอยีดดังนี ้

 
ตารางที่ 16  แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Transaction 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Entry_Date Date/Time - วันที่มีการเคลื่อนไหวของการรับเขาและเบิกจาย 
ID Number Long Integer แสดงลําดับขอมูล 
Type_Tran Number Long Integer ประเภทของการเคลื่อนไหว 

Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Description Text 50 รายละเอียดของอะไหล 
Inventory_Stock Number Double จํานวนที่จัดเก็บในสตอก 
Unit Text 10 หนวยของการจัดเก็บ 
Amount Number Long Integer จํานวนที่มีการเบิกจายหรือรับเขา 

 
ตารางที่ 17 แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Analysis 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Montly_Usage Number Long Integer อัตราการใชรายเดือน 
ROP Number Double ระดับต่ําสุดที่ยอมใหมีการจัดเก็บ 
Max_Stock Number Double ระดับสูงสุดที่ยอมใหมีการจัดเก็บ 
Plan_Delitime Number Long Integer ระยะเวลาการสั่งซื้อ 
MOV_AVG_PRICE Number Double ราคาของการสั่งซื้อ 

 
โดยตาราง Transaction ไดกําหนด Type_Tran ไว 2 หมายเลข คือ หมายเลข 1 แสดงการ

เบิกจาย หมายเลข 2  แสดงการรับเขา 

4.2 การคัดเลือกรายการที่ซ้ําซอนและรายการที่ถูกยกเลิกจากระบบฐานขอมูล 
 

เมื่อรวบรวมขอมูลสําหรับตารางหลัก Spare parts เสร็จแลวขั้นตอนตอมาคือการหาความ
ซํ้าซอนของรายการ Spare parts การที่จะบงบอกไดวารายการใดซ้ํานั้น สามารถพิจารณาไดจาก 



 85

Description , OEM No. และ OPM No.  ถารายการใดม ีDescription , OEM No. หรือ OPM No.
เหมือนกนัรายการ Spare parts นั้นๆ จะเปนตัวเดียวกนั โดยใชคําสั่ง SQL ดังนี ้
 

คําสั่ง SQL  
Select   * 
            from sparepart     
                     where description in (select  description from sparepart  group by description 
                                having count(description) > 1)  
                     Or oem_no (select  oem_no from sparepart  group by oem_no  

                           having count(oem_no) > 1) ; 
 
ผลที่ไดคือมีรายการที่ซํ้าซอนกันทั้งหมด 618 รายการ จากรายการที่มีความซ้ําซอนจึงกําหนดเกณฑ
ในการคัดเลือกรายการที่เหมาะสมนําไปใชงานตอในอนาคตดังนี ้
 1. รายการที่ซํ้ากันถามาจากผูขายเดยีวกันใหรวมปริมาณคงคลังที่มีอยูเขาดวยกันแลวยกเลิก
รายการที่มีปริมาณพัสดุคงคลัง ณ ปจจุบัน (Inventory Stock) ที่ต่ํากวาออก  

2. รายการที่ซํ้ากันแตมาจากผูขายตางกันใหพิจารณาที่ ชวงเวลานํา (Plan_Delitime) และ
ราคา (MOV_AVG_PRICE) ของ Spare parts เปนสําคัญ โดยเลือกรายการที่มีราคาต่ํากวากอน ถา
ราคาเทากันใหดูที่ชวงเวลานําเลือกชวงเวลานําที่ส้ันกวาเสมอ ซ่ึงโดยปกตแิลวชวงเวลานาํมักไม
ตางกันนกั 
 3. สําหรับรายการที่ซํ้ากันแตไดถูกแจงยกเลิกการใชแลวนั้นใหเลือกรายการที่ยังคงมกีารใช
งานอยู 
  

เมื่อไดรายการที่เหมาะสมแลวใหทําการรวมปริมาณพัสดคุงคลังที่เหมือนกันเขาดวยกนั
พรอมออกใบประกาศรายการที่ถูกยกเลิกใหแก User ทราบ จากเกณฑทั้ง 3 จึงเหลือรายการทีจ่ะ
นําเอาไปวเิคราะหตอ 287 รายการ (จาก 618 รายการ เปนรายการที่ไดถูกแจงยกเลิกการใช 17 
รายการ และรายการที่ไดถูกยุบรวบแลว 314 รายการ)  แสดงผลในภาคผนวก ก 
 

การคนหารายการที่ยกเลิกการใช ทําโดยกําหนดสถานะ (Status) ของ Spare parts ถายังมี
การใชงานอยูให Status = Yes ถายกเลิกการใชแลวให Status = No โดยให User  ที่ดูแลแตละ 
Process หรือ ที่เปนเจาของ Process นั้นๆเปนผูระบสุถานะ โดยทําในโปรแกรม Access ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตารางที่ 18    
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ตารางที่18 แสดงรายละเอยีดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Status 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Description Text 50 รายละเอียดของอะไหล 

Status 
 

Text 3 
สถานะของอะไหลโดย Yes หมายถึงยังมีการใชงานอยู และ 
No หมายถึง ยกเลิกการใชรายการนั้นๆแลว 

 
เมื่อไดขอมูลครบแลวไดใชคาํสั่ง SQL เพื่อทําการคัดรายการที่ยกเลิกการสั่งแลว Status = No ดังนี ้
 

คําสั่ง SQL  
Select  * 
           from sparepart      

                        where status = 'no' or status = 'No' or status = 'NO' or status = 'nO'; 
 
ผลที่ไดทั้งหมด 2,132 รายการ แสดงผลใน ภาคผนวก ข รายการที่ถูกยกเลิกการใชแลวจะนํามา
วิเคราะหโดยแบงเปน 2 ลักษณะ คือ 

1. สําหรับรายการที่ยังไมหมดอายุการใชงานใหทําการติดตอผูขายเพื่อทาํการขายคืน หรือ  
เปล่ียนเปนรายการที่ยังมกีารใชงานอยูซ่ึงมีทั้งสิ้น 1,093 รายการ 
 2.  สําหรับรายการที่หมดอายกุารใชงานแลวใหทําการทิ้ง (Scrap) และ ลดมูลคา (Write-
Off) รวม 1,039 รายการ แบงเปนรายการทีท่ําการทิ้ง 778 รายการ รายการที่ลดมูลคา 261 รายการ 
 

 ดังนั้นจากรายการ Spare parts ทั้งหมด 14,815 รายการ เมื่อทําการตัดรายการที่มีความ
ซํ้าซอนและรายการที่ถูกยกเลิกการสั่งแลวจะเหลือรายการทั้งหมด 12,369 รายการ ซ่ึงจะนําไป
วิเคราะหจัดกลุมความสําคัญและกําหนดนโยบายบรหิารพัสดุคงคลังตอไป 
 

4.3 การจัดกลุมความสําคัญของ Spare parts โดยใชเทคนิค AHP (Analytic Hierarchy 
Process) 
 เทคนิคการจัดกลุมตามลําดับความสําคัญ โดยทั่วไปทีน่ิยมใช คือ เทคนิค ABC (ABC 
Analysis) ซ่ึงใชเกณฑมูลคาการใช ในการแบงความสําคญัเปน กลุม A B หรือ C เพยีงปจจยัเดยีว 
แตสําหรับการจัดกลุมความสําคัญของ Spare parts ในงานวิจยันี ้ การพิจารณาเงื่อนไขใดเพยีง
เงื่อนไขเดยีวอาจแยกความสาํคัญไดไมดีนกั เพราะ Spare parts บางชนิดอาจจะมีอัตราการใชนอย 
ราคาแพง แตมีความสาํคัญมากเครื่องจักรขาดไมได หรือ บางชนิดอัตราการใชมาก และราคาไมสูง 
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เปนตน จึงไดนําเทคนิค AHP  ที่สามารถวิเคราะหปจจัยรวมไดทีละหลายๆปจจัยเขามาวิเคราะห 
(สําหรับรายละเอียดวิธีเทคนิค AHP ไดกลาวไวในบทที่ 2 หัวขอ 2.3)  

การนําเทคนิค AHP เขามาวิเคราะหนั้น จําเปนตองใหผูที่มีสวนเกีย่วของกับการบริหาร
พัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางเปนผูใหน้ําหนกัความสําคัญของแตละปจจัยทีเ่กีย่วของ ดังนั้น
ผูวิจัยจึงไดสรางแบบสํารวจความคิดเหน็ทีม่ีตอการกําหนดน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ และ
ทางเลือกที่ใชในการแบงกลุมพัสดุคงคลังตามความสําคัญ ซ่ึงเปนแบบสํารวจความคิดเห็นที่มีตอ
การกําหนดน้ําหนักความสําคัญของพัสดุคงคลัง ใชเพื่อสํารวจความคดิเห็นจากผูที่เกี่ยวของโดยตรง
กับการจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง เกีย่วกบัความเหมาะสมของน้ําหนกัความสําคัญของ
เกณฑและทางเลือก  

การวิเคราะหน้ําหนกัความสําคัญวิธี AHP มีวิธีการวิเคราะหดังนี ้
 1.การวิจยัคร้ังนี้ใชกลุมผูที่เกีย่วของ ในการหาคาน้ําหนกัความสําคัญ ดังนั้นจึงตองนําคา
น้ําหนกัที่ไดจากแตละทานมาหาคา geometric mean กอน  
 2.ผูวิจัยนําคาน้าํหนักทีไ่ดมาคํานวณหาคาน้ําหนกัรวมในแตละเกณฑและทางเลือก โดยการ
เปรียบเทียบน้าํหนักรายคูแลวคํานวณหาคาไอเกนเวคเตอร (eigenvector) ซ่ึงวิธีการนี้สามารถดู
ผลกระทบของแตละเกณฑแตละทางเลือกได  
 3. ผูวิจัยทําการตรวจสอบความสอดคลองของความคิดเห็นที่ไดจากการสํารวจจากกลุมผูที่
เกี่ยวของ โดยใชคาไอเกนเวคเตอรที่ไดจากคาอัตราสวนความสอดคลอง ซ่ึงเปนอัตราสวนระหวาง
ดัชนีความสอดคลองของขอมูล และ ดัชนคีวามสอดคลองของขอมูลโดยการสุมตวัอยาง โดยเกณฑ
การตรวจสอบความไมสอดคลองตองมีคาไมเกิน 0.1  
 

ในขั้นตอนที่ 2 และ 3 นี้ผูวิจัยไดนําโปรแกรม Expert Choice 2000 เขามาชวยในการ
วิเคราะหขอมูลซ่ึงผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Expert Choice 2000 จะใหคาอัตราความไม
สอดคลอง (Inconsistency Ratio) คาดังกลาวถามีคามากเกิน 0.1 แสดงวาขอมูลที่ไดมีความ
สอดคลองกันของขอมูลต่ํา การแกปญหากรณีดังกลาว คือ การทบทวนเกณฑและทางเลือกใหม  

 
สําหรับการศึกษาครั้งนี้ผูวิจยัไดกําหนดให เปาหมาย (Level 1) คือ การจัดกลุมความสําคัญ

ของ Spare parts  และกําหนดตัวแปรตางๆดังนี ้
 

ตัวแปรที่เปนเกณฑ 
 1. สถานภาพของการทดแทนกันของอะไหล 
 2. ประเภทของอะไหล 
 3. ชวงเวลานําของอะไหล 
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ตัวแปรที่เปนทางเลือก 
 สําหรับเกณฑที่ 1  สถานภาพของการทดแทนกันของอะไหล  คือ 
ทางเลือกที่ 1 สามารถทดแทนได 
ทางเลือกที่ 2 สามารถทดแทนไดแตตองนําไปปรับแตงบางสวนกอนนําไปใช 
ทางเลือกที่ 3 ไมสามารถทดแทนได 
 สําหรับเกณฑที่ 2  ประเภทของอะไหล  คอื 
ทางเลือกที่ 1 ช้ินสวนอะไหลมาตรฐานทั่วไปสามารถหาไดงาย 
ทางเลือกที่ 2 ช้ินสวนอะไหลมาตรฐานทั่วไปแตหายาก 
ทางเลือกที่ 3 ช้ินสวนอะไหลที่ตองสั่งทํา 
 สําหรับเกณฑที่ 3  ชวงเวลานําของอะไหล  คือ 
ทางเลือกที่ 1 ชวงเวลานํา นอยกวาเทากับ 1 สัปดาห หรือ 7 วัน 
ทางเลือกที่ 2 ชวงเวลานํา ตัง้แต 1 สัปดาหขึ้นไปแตไมเกนิ 4 สัปดาห หรือ 8 – 30วัน 
ทางเลือกที่ 3 ชวงเวลานํา มากกวา 4 สัปดาห หรือ มากกวา 30 วัน 

  

จากแผนภูมิโครงสรางในบทที่ 2 รูปที่ 4 ดังกลาวผูวิจยัไดนําไปสรางแบบสอบถามเพื่อเก็บ
ขอมูลโดยใหผูที่เกี่ยวของกบัการบริหารพสัดุคงคลังของทางโรงงานเปนผูใหคะแนน ทั้งหมด 7 
ทาน โดยมีตําแหนงเปนผูจดัการของแตละกระบวนการผลิต 7 กระบวนการ มีประสบการณทํางาน
ไมต่ํากวา 8 ปและมีระดับการศึกษาขั้นสูงสุดในระดับปริญญาโททั้ง 7 ทาน  (ตวัอยางแบบสอบถาม
และผลการสอบถามแสดงดัง ภาคผนวก ค) เมื่อไดคาน้ําหนกัแลวใหทําตามขัน้ตอนวเิคราะห
น้ําหนกัความสําคัญ AHP ดงันี้ 

1. คํานวณคา geometric mean ของเกณฑแสดงดังตารางที่ 19 และ ทางเลือกแสดงตารางที่ 20  
 

ตัวอยาง การคาํนวณคา geometric mean ของเกณฑที ่1 เทียบกับเกณฑที่ 2 คะแนนที่ไดจากผูใหคา
น้ําหนกัทั้ง 7 ทานมี คือ 3,4,4,5,4,3 และ 4  
 

( )
43.8                              

4345443       7

≈=

××××××=meangeometric  
 

ดังนั้น น้ําหนกัของเกณฑที่ 1 เทียบกับเกณฑที่ 2 คือ 4 เปนตน 
2. คํานวณคาไอเกนเวคเตอร โดยโปรแกรม Expert Choice 2000  จากคาน้ําหนกั

ความสําคัญของเกณฑและทางเลือกที่ไดในขอที่ 1 (ผลลัพธจากโปรแกรมแสดงดังภาคผนวก ง)  
 3. พิจารณาคาความไมสอดคลองที่ไดจากโปรแกรม Expert Choice 2000  โดยคาดังกลาว
ไมควรเกนิ 0.1  
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ตารางที่ 19 น้ําหนักความสําคัญของเกณฑที่ไดจากวิธี AHP  
 

เกณฑ 
 เกณฑ 1 2 3 

Normalized 
eigenvector 

1 1 4 1/4 0.223 
2 1/4 1 1/8 0.070 
3 4 8 1 0.707 

Inconsistency Ratio =   0.05 
 
 จากตารางที่ 19 พบวาผูที่เกี่ยวของในการจัดการระบบพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง
ไดใหความสําคัญของเกณฑชวงเวลานําเปนสําคัญในการแบงกลุมตามความสําคัญมากที่สุด คิดเปน
รอยละ 70.7  รองลงมาคือ สถานภาพของการทดแทนกันของอะไหล และ ประเภทของอะไหล โดย
มีน้ําหนกัความสําคัญคิดเปนรอยละ 22.3 และ 7 ตามลําดับ  สําหรับอตัราสวนความไมสอดคลองอยู
ในระดบัปานกลาง คือ มีคา 0.05  แสดงวามีความสอดคลองของขอมูลปานกลาง ผูตอบมีความคงที่
ของการเปรียบเทียบอยูในระดับปานกลาง 
 
ตารางที่ 20  น้ําหนักความสําคัญของทางเลือกที่ไดจากวิธี AHP  

ทางเลือก 
เกณฑท่ี 1 1 2 3 

Normalized 
 eigenvector 

ทางเลือกที่ 1 1 1/3 1/7 0.84 
ทางเลือกที่ 2 3 1 1/4 0.211 
ทางเลือกที่ 3 7 4 1 0.705 

Inconsistency Ratio =  0.03     

เกณฑท่ี 2    
ทางเลือกที่ 1 1 1/5 1/8 0.067 
ทางเลือกที่ 2 5 1 1/3 0.272 
ทางเลือกที่ 3 8 3 1 0.661 

Inconsistency Ratio =  0.04     
เกณฑท่ี 3      

ทางเลือกที่ 1 1 1/4 1/7 0.079 
ทางเลือกที่ 2 4 1 1/3 0.263 
ทางเลือกที่ 3 7 3 1 0.659 

Inconsistency Ratio =  0.03       
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 จากตารางที่ 20 สําหรับเกณฑที่ 1 พบวาผูที่เกี่ยวของในการจัดการระบบพัสดุคงคลังของ
โรงงานตัวอยางไดใหความสาํคัญของทางเลือกที่ 1  สําคัญมากที่สุด คิดเปนรอยละ 84  รองลงมาคือ 
ทางเลือกที่  3  และ ทางเลือกที่ 2 โดยมีน้ําหนักความสําคัญคิดเปนรอยละ 70.5 และ 21.1 ตามลําดับ
สําหรับอัตราสวนความไมสอดคลองอยูในระดับต่ํา คือ มีคา 0.03  แสดงวามีความสอดคลองของ
ขอมูลมาก คือผูตอบมีความคงที่ของขอมูลสูง 
 สําหรับเกณฑที่ 2 พบวาผูที่เกี่ยวของในการจัดการระบบพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง
ไดใหความสําคัญของทางเลือกที่ 3  สําคัญมากที่สุด คิดเปนรอยละ 66.1  รองลงมาคือ ทางเลือกที่  2  
และ ทางเลือกที่ 1 โดยมนี้ําหนกัความสําคัญคิดเปนรอยละ 27.2 และ 6.7 ตามลําดับสําหรับ
อัตราสวนความไมสอดคลองอยูในระดับปานกลาง คือ มีคา 0.04  แสดงวามีความสอดคลองของ
ขอมูลปานกลาง ผูตอบมีความคงที่ของการเปรยีบเทียบอยูในระดับปานกลาง 
 สําหรับเกณฑที่ 3 พบวาผูที่เกี่ยวของในการจัดการระบบพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง
ไดใหความสําคัญของทางเลือกที่ 3  สําคัญมากที่สุด คิดเปนรอยละ 65.9  รองลงมาคือ ทางเลือกที่  2  
และ ทางเลือกที่ 1 โดยมนี้ําหนกัความสําคัญคิดเปนรอยละ 26.3 และ 7.9 ตามลําดับสําหรับ
อัตราสวนความไมสอดคลองอยูในระดับต่าํ คือ มีคา 0.03  แสดงวามีความสอดคลองของขอมูลมาก 
คือผูตอบมีความคงที่ของขอมูลสูง 
  
 คํานวณผลรวมของผลคูณของน้ําหนกั (Composite weights) เพือ่กําหนดขอบเขตลาง
และขอบเขตบนเพื่อการจดักลุม (ABC)  ใหแก Spare parts แสดงดังตารางที่ 21 
 
ตัวอยาง การคาํนวณคาผลรวมน้ําหนกัที่ไดจากเกณฑที่ 1 (จากตารางที่ 19) ทางเลือกที่ 1 (จากตาราง
ที่ 20)  เทากับ 187.0840.0223.0 =×   
             การคํานวณคาผลรวมน้ําหนกัที่ไดจากเกณฑที่ 2 (จากตารางที่ 19) ทางเลือกที่ 1 (จากตาราง
ที่ 20)   เทากับ 005.0067.0070.0 =×  เปนตน 
 
ตารางที่ 21  แสดงผลรวมของผลคูณของน้ําหนกั 
 

Normalized ทางเลือก ผลรวมน้ําหนกั 
เกณฑ eigenvector 1 2 3 1 2 3 

1 0.223 0.840 0.211 0.705 0.187 0.047 0.157 
2 0.070 0.067 0.272 0.661 0.005 0.019 0.046 
3 0.707 0.079 0.263 0.659 0.056 0.186 0.466 
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 สําหรับขอบเขตบนของการแบงกลุมสามารถหาไดจากการนําคาผลรวมน้ําหนกัที่ไดจาก
ทางเลือกที่ 1 ในทกุเกณฑ เนื่องจากทางเลือกที่ 1 แสดงถึงความมีความสําคัญนอย เพราะเปน
อะไหลที่สามารถทดแทนได หาไดงาย ชวงเวลานาํสั้น ผลรวมดังกลาวเทากับ 0.248 (= 0.187 + 
0.005 + 0.056) ถาเกิดการขาดมือของ Spare parts ในกลุมนี้จะเกิดผลกระทบตอทางโรงงานนอย
มาก เราจึงจัดกลุมนี้เปนกลุม C ในการพจิารณานโยบายควบคุมคงคลัง  และ สําหรับขอบเขตลาง
ของการแบงกลุมสามารถหาไดจากการนําคาผลรวมน้ําหนักที่ไดจากทางเลือกที่ 3 ในทุกเกณฑ 
เนื่องจากทางเลือกที่ 3 แสดงถึงความมีความสําคัญมาก  เพราะเปนอะไหลที่ไมสามารถทดแทนได 
เปนอะไหลที่ตองสั่งทํา และมีชวงเวลานํามาก ผลรวมทั้งหมดเทากับ 0.669 (= 0.157 + 0.046 + 
0.466) ถาเกิดการขาดมือของ Spare parts ในกลุมนีจ้ะเกิดผลกระทบและผลเสียหายตอทางโรงงาน
อยางมาก เราจึงจัดกลุมนี้เปนกลุม A ในการพิจารณานโยบายควบคุมคงคลัง ดังนั้น อะไหลที่ถูก
จัดเปนกลุม A B หรือ C จะพิจารณาขอบเขตเงื่อนไขดังนี้ 
 

 ถาน้ําหนักทีไ่ดมีคามากกวาหรือเทากับ 0.669    จะจดัใหเปนกลุม A 
 ถาน้ําหนักทีไ่ดมีคาอยูระหวาง  0.247  ถึง 0.668 จะจดัใหเปนกลุม B  
 ถาน้ําหนักทีไ่ดมีคานอยกวาหรือเทากับ 0.248    จะจดัใหเปนกลุม C 
 

ผลการใหคาน้าํหนักของแตละรายการ Spare part แสดงดังภาคผนวก จ 
 

ตัวอยาง การคํานวณน้ําหนัก รายการ 790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y  
สําหรับเกณฑที่ 1  สถานภาพของการทดแทนกันของอะไหล คือ สามารถทดแทนได (A1) 
สําหรับเกณฑที่ 2  ประเภทของอะไหล  คอื ช้ินสวนอะไหลที่ตองสั่งทํา (A3) 
สําหรับเกณฑที่ 3  ชวงเวลานําของอะไหล คือ ชวงเวลานํา มากกวา 4 สัปดาห หรือ มากกวา 30 วนั
(A3) 

ดังนั้นผลรวมน้ําหนกัของรายการ 790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-
103-00268  โดยดูคาผลรวมน้ําหนกัจากตารางที่ 19 เทากบั 0.699 (= 0.187+0.046+0.466) จึงจัดอยู
ในกลุม A  เปนตน 

จากรายการทั้งหมด 12,369 รายการ เปนรายการที่จดัอยูในกลุม A ทั้งหมด 194 รายการ 
กลุม B 2,173 รายการ ที่เหลือ 10,002 รายการเปนกลุม C   
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4.4 การวิเคราะหนโยบายพัสดุคงคลังสําหรับ Spare parts ของโรงงานตัวอยาง 
 
 นโยบายพัสดคุงคลังที่นํามาใชควบคุม Spare parts ของทางโรงงาน ควรพิจารณานโยบาย
ตามกลุมความสําคัญที่ไดแบงกลุมความสําคัญไวในหัวขอที่ 4.3 ทั้งนี้เนื่องจากระดับการควบคุมใน
แตละกลุมความสําคัญมีความแตกตางกัน กลาวคือ ระดับการควบคมุของพัสดุกลุม A ตองมีการ
ควบคุมปริมาณและการสั่งของอยางใกลชิดเขมงวด และผูตองมีผูดูแลควบคมุตรวจสอบอยูเสมอ 
เมื่อเทียบกับพสัดุกลุม B และ C โดยที่ระดับการควบคมุพัสดุกลุม B สามารถตรวจสอบของคงคลัง
เปนระยะๆ เชน ทุก 3 เดอืน เปนตน  สําหรับระดบัการควบคุมพัสดุกลุม C  ซ่ึงเปนกลุมที่มี
ความสําคัญนอยสุดการควบคุมจึงไมตองเขมงวดมากนกั  
 4.4.1  การวิเคราะหนโยบายพัสดุคงคลังสาํหรับรายการในกลุม A  
 เนื่องจากพัสดกุลุม A เปนพสัดุที่มีความสําคัญสูง จําเปนที่จะตองควบคุมอยางเขมงวดและ
ติดตามอยางตอเนื่อง ดังนั้นนโยบายที่เหมาะสมในการจดัการและควบคุมพัสดุกลุม A ที่นิยมใชกนั
ทั่วไป คือ นโยบายจดุสั่งซื้อ - ปริมาณสั่งซื้อ และ นโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ (รายละเอียดของ
นโยบายทั้ง 2 ไดกลาวไวในบทที่ 2 ของงานวิจยั)  สําหรับโรงงานตัวอยางไดเลือกใช นโยบายจดุ
ส่ังซื้อ- ระดับสั่งซื้อ หรือ ระบบจุดต่ําสุด – สูงสุด (Min – Max) ในการวิเคราะห เนื่องจากระบบ
ปจจุบันทางโรงงานไดกําหนดจุดต่ําสุด-สูงสุดของรายการ Spare parts ไว ทําใหสามารถทําการ
เปรียบเทียบผลการดําเนินงานไดชัดเจนอกีดวย สําหรบันโยบายจุดส่ังซื้อ-ระดับสั่งซื้อ จะตอง
พิจารณาการแจกแจงของอัตราการใชเพื่อนําไปสูการคํานวณกําหนดปริมาณต่ําสุด-สูงสุด และ 
Safety Stock ของแตละรายการในกลุม A  ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 4.4.1.1 การพิจารณาการแจกแจงอัตราการใชของรายการในกลุม A 
  การพิจารณาวาการแจกแจงอัตราการใชแตละรายการในกลุม A กรณีไมทราบการ
แจกแจงของประชากรนั้นมกีารแจกแจงรปูแบบใด ไดนําโปรแกรม SPSS  เขามาชวยในการ
ทดสอบการแจกแจงโดยสถติิไมใชพารามเิตอร (Non-Parametric) โคโมโกรอฟ-สไมนอฟ 
(Kolmogorov & Smirnov Goodness of Fit Test)  รายละเอียดอัตราการเบิกใชของอะไหลในกลุม A 
แสดงในภาคผนวก ฉ  

สมมติฐานสําหรับการทดสอบการแจกแจงโดยใชการทดสอบการแจกแจงโคโมโกรอฟ-
สไมนอฟ คือ  
 

 H0 : การแจกแจงอัตราการใชอะไหลในแตละเดือนเปนแบบปกต ิ
 H1 : การแจกแจงอัตราการใชอะไหลในแตละเดือนไมเปนแบบปกต ิ
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ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 เปนรายการที่มีการแจกแจงแบบปกติทั้งหมด 133 รายการ และ
รายการที่เหลือ 61 รายการมีอัตราการใชไมมากจึงสนันิษฐานวาอตัราการใชมีการแจกแจงแบบพัว
ซอง จึงไดทําการทดสอบโดยใชการทดสอบการแจกแจงโคโมโกรอฟ-สไมนอฟ คือ  
 

 H0 : การแจกแจงอัตราการใชอะไหลในแตละเดือนเปนแบบพัวซอง 
 H1 : การแจกแจงอัตราการใชอะไหลในแตละเดือนไมเปนแบบพวัซอง 
ผลการทดสอบดวยโปรแกรม SPSS แสดงในภาคผนวก ช สามารถสรุปไดดังตารางที่ 22 
 
ตารางที่ 22 แสดงรายการทีจ่ัดอยูในกลุม A ทั้งหมด พรอมทั้งรูปแบบการแจกแจงของแตละรายการ 
 

material description rop max price Avg.Inv E(D) Std.D(D) Distribution class 
242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR 4C6100-3901 4 4 $25.87 95 16 3.85 Normal A 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 2 2 $326.65 1 1.3 1.7 Normal A 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP 130 200 $76.43 116 23.2 18.55 Normal A 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 80 120 $49.28 397 6.2 6.8 Normal A 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 100 150 $46.92 155 20 11.21 Normal A 
790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) 3 5 $609.53 3 0.3 0.55 Poisson A 
790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) 1 1 $11,790.00 2 0.1 0.32 Poisson A 
790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) 2 2 $981.75 1 0.3 0.55 Poisson A 
790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING PU  2 2 $3,402.00 2 0.1 0.32 Poisson A 
790053300063 CABIDE POT 15 M.M. 13 15 $180.00 9 2 1.76 Normal A 
790053300116 POT OF CARBIDE 7 9 $216.16 7 3.1 4.28 Normal A 
790053300204 MOLD TOP CAVITY  SO-8  MGP 4 5 $1,100.00 4 0.7 0.84 Poisson A 
790053300233 PLUNGER FOR SO 14 MATRIX 2 2 $985.60 4 0.2 0.45 Poisson A 
790053300245 SET BLOCK FOR ZETT MIT64097 SO24P 120CAV 2 2 $2,198.00 3 0.1 0.32 Poisson A 
790053300246 SET BLOCK FOR ZETT MIT44045 SO28P 120CAV 1 1 $2,198.00 4 0.2 0.45 Poisson A 
790053300504 TOOL MOTOR 6190406 2 3 $1,228.50 3 0.1 0.32 Poisson A 
790053300538 SET BLOCK (1ST=1TOP/1BTM) FOR SO14HD(20M 4 4 $167.30 1 1.4 1.84 Normal A 
790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM)FOR SO16HD(10MM 4 4 $165.24 1 1.6 1.9 Normal A 
790053300555 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX TOP 2 2 $5,889.20 2 0.1 0.32 Poisson A 
790053300556 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX BTM 2 2 $7,248.25 2 0.4 0.63 Poisson A 
790053300557 CAVITY BAR FOR SO14HD TOP 2 2 $5,662.69 2 0.2 0.45 Poisson A 
790053300558 CAVITY BAR FOR SO14HD BOTTOM 2 2 $6,885.84 2 0.2 0.45 Poisson A 
790053300559 CAVITY BAR FOR SO16HD TOP 1 1 $6,523.42 2 0.1 0.32 Poisson A 
790053300561 CAVITY BAR FOR SO16HD BOTTOM 1 1 $7,791.87 1 0.1 0.32 Poisson A 
790053300566 POT FOR SO14HD (PHAL 17-60) 5 5 $207.48 7 1.5 1.9 Normal A 
790053300567 POT FOR SO16HD (PHAL 17-60) 5 5 $207.48 5 1 2.21 Normal A 
790053302297 DOSING HEAD LTO V22.2 / 8 1 1 $18,255.41 1 0.1 0.32 Poisson A 
790053400113 PUMP 3500  L/H 380-3-50 ARBO  D025-DW-OW 1 2 $791.10 3 0.2 0.45 Poisson A 
790053400117 HEATER 308V 9-KW . 2 2 $2,092.50 3 0.1 0.32 Poisson A 
790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-103-00268 1 1 $320.66 5 0.9 1.85 Normal A 
790053600046 CHECK STRIP            2993174059 6 7 $111.00 2 1.8 1.93 Normal A 
790053600093 INSERT GUIDE PLATE      2993174070 4 4 $436.00 2 0.2 0.45 Poisson A 
790053600099 INSERT GUIDE PLATE      2993176070 4 8 $514.00 6 0.6 0.77 Poisson A 
790053600105 C-CUTTING PUNCH LL CUT SO14/16 208 304 $161.21 13 12.4 9.8 Normal A 
790053600106 INSERT GUIDE PLATE LL STR SO-14/16 1 1 $1,537.00 136 4.6 4.4 Normal A 
790053600107 C-CUTTING INS.LL CUT DIE SO14/16 3 4 $1,028.00 1 0.8 0.92 Normal A 
790053600133 INSERT GUIDE PLATE (DBR STRIPPER 1 1 $1,226.00 6 1.2 1.23 Normal A 
790053600136 TRANSROLL ASSY 1 2 $4,190.00 4 0.4 0.7 Normal A 
790053600229 BEARING HOUSE 1 2 $2,128.00 1 0.8 1.62 Normal A 
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ตารางที่ 22 (ตอ) 
material description rop max price Avg.Inv E(D) Std.D(D) Distribution class 

790053600358 C-INSERT CUTTING PLATE  2993174078 32 48 $434.00 7 1.5 2.01 Normal A 
790053600362 C-CUTTING BEARING PUNCH 2993175063 40 64 $184.00 3 0.5 0.71 Normal A 
790053600363 BENDING BLOCK           2993175066 6 6 $312.00 35 0.2 0.082 Normal A 
790053600364 C-CUTTING PUNCH         2993175068 8 16 $145.00 5 2.6 2.76 Normal A 
790053600365 GVZXDC-CUTTING PLATE         2993175073 5 5 $654.00 3 1.5 2.12 Normal A 
790053600366 BENDING PUNCH           2993175079 48 72 $297.00 5 2.1 2.08 Normal A 
790053600368 BENDING BLOCK           2993175083 24 48 $463.00 6 0.9 1 Normal A 
790053600372 CHECK STRIP 2993176059 10 10 $107.00 5 1.5 1.9 Normal A 
790053600382 C-CUTTING PUNCH         2993177068 3 8 $184.00 7 1.7 2.06 Normal A 
790053600383 C-CUTTING PLATE         2993177073 5 0 $412.00 8 0.8 1.62 Normal A 
790053600384 BENDING PUNCH           2993177079 10 10 $246.00 7 1.3 1.95 Normal A 
790053600389 CENTRE PIN              2900284154 11 20 $28.00 14 7 5.66 Normal A 
790053600403 C-CUTTING PUNCH (12EA/ST) 36 48 $99.00 26 6.2 4.66 Normal A 
790053600404 C-CUTTING INSERT 8 8 $1,095.00 22 0.5 0.97 Normal A 
790053600406 BENDING PUNCH (6EA/ST) 4 4 $326.00 9 1.3 1.77 Normal A 
790053600412 CHECK BLADE          (12EA/ST) 6 6 $161.00 14 0.5 0.97 Normal A 
790053700073 PCS  1655778-1CARD   FEC 368 0 0 $5,200.00 1 0.6 0.77 Poisson A 
790053700147 PICK-UP PIN  .250 DIA  P/N  224512 70 100 $141.00 14 3.1 4.63 Normal A 
790053700157 DRIVE ROLLER CARRIER TAPE 26 50 $117.00 8 4 5.16 Normal A 
790053700177 INSERT PICK-UP STATION 6 10 $2,798.50 2 0.2 0.45 Poisson A 
790053700197 IONZER AIR MODEL 6420 4 4 $841.00 3 0.2 0.45 Poisson A 
790056000054 SAPPHIRE TSSOP  48/56P4R6009-5759P02 4 6 $425.97 7 0.5 0.71 Poisson A 
790056000061 ROOF  300 MIL 2 3 $202.28 10 2.4 4.6 Normal A 
790056000062 RAIL 8 10 $160.02 13 2.8 4.37 Normal A 
790056000091 LEAF CONTACT 1HEAD(MOLD TYPE) SOP150 31 45 $189.93 53 10 3.94 Normal A 
790056000112 LEAD HOLDER (TSSOP225) 4R6504-5105P01 55 80 $73.45 4 2.5 3.75 Normal A 
790056000117 ARM FOR LT9730   4R6490-4810P01 20 30 $89.71 12 3.7 4.81 Normal A 
790056000125 BRIDGE RAIL (SSOP)  3R6504-5201P01 8 12 $133.91 5 2.6 4.6 Normal A 
790056000177 ARM FOR SINGULATOR LT 9730 4R6490-4824P0 40 60 $93.10 51 10.8 6.55 Normal A 
790056000178 SHAFT HOLDER FOR LT9730 SINGULATOR 30 50 $122.91 36 10 3.02 Normal A 
790056000179 SHAFT HOLDER (OLD DESIGN) FOR LT9730 30 50 $43.38 25 2 1.7 Normal A 
790056000225 STOPPER ASSY IC SINGULATOR SO      01.01 1 1 $959.50 2 0.4 0.7 Normal A 
790056000244 MOTOR, LDER / UNLDER  ( 308 :1 )       4 3 4 $199.50 2 1.5 2.12 Normal A 
790056000252 CONTACT PIN ( IN ) , S0300 T     A01.12. 56 67 $9.82 48 32.8 8.09 Normal A 
790056000262 CONTACT LEDGE 5.2 7 7 $93.39 4 1.4 1.43 Normal A 
790056000274 STOPPER                        A11.15.31 7 7 $108.30 7 2.5 3 Normal A 
790056000275 COMB MOUNT, LEFT 3 4 $190.19 9 3.2 4.37 Normal A 
790056000276 COMB MOUNT, RIGHT 3 4 $190.19 4 2.3 3.89 Normal A 
790056000355 PULLEY ASSEMBLY   HKB-520 P1 30 30 $68.89 70 2.8 2.97 Normal A 
790056000358 LEAD STOPPER      4R1014-4497-P01 120 120 $13.78 48 19 9.3 Normal A 
790056000359 SAPPHIRE SOP (OLD)4R1032-5214-P02 18 18 $195.16 53 1.8 2.3 Normal A 
790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 3 4 $100.19 9 5.2 2.7 Normal A 
790056000363 BRIDGE RAIL       4R1063-5751-P01 45 45 $37.68 4 14.3 4.85 Normal A 
790056000364 ELECTRO MAGNETIC VALVE PCS-241NB-DC24-PK 15 15 $114.80 10 4.6 4 Normal A 
790056000367 BALL BUSH         LMK6LUUA 25 25 $89.76 9 5.4 2.22 Normal A 
790056000369 LM GUIDE (DRIP)   4R6009-5054-P01 8 8 $257.98 9 1.8 1.75 Normal A 
790056000378 SAPPHIRE SOP NEW SOCKET 4R1045- 30 30 $219.17 18 1.3 1.49 Normal A 
790056000397 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 8 8 $204.76 4 1.5 2.01 Normal A 
790056000398 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 8 8 $204.76 3 1.9 2.64 Normal A 
790056000402 SAPPHIRE TSSOP    4R1032-5216-P04 8 8 $203.51 5 1.8 1.93 Normal A 
790056000417 SORT SHUTTLE SHAFT 4R1063-6119P01 20 20 $52.19 8 3.3 2.33 Normal A 
790056000482 CONTACT SIL-9 / DBS TESEC 9110 (S/N 0726 8 8 $404.73 5 1.7 2.11 Normal A 
790056000625 MULTITEST SPRING LEDGE MFSE TSSOP 8 30 42 $78.85 21 11.7 6.88 Normal A 
794500000095 SBC W/VGA 5X86 4MRAM ASSY ASM T/SSOP 02- 2 2 $1,155.00 5 0.2 0.45 Poisson A 
794500000157 RECTIFIER 300AMP. 12VOLT 3 4 $4,820.00 2 0.4 0.63 Poisson A 
794500000174 IDEX LDENTIFIER      9621901 2 3 $1,665.00 3 0.2 0.45 Poisson A 
794500000331 CONTROLLER RC-233  RORZE 2 2 $1,564.00 3 0.2 0.45 Poisson A 
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ตารางที่ 22 (ตอ) 

material description rop max price Avg.Inv E(D) Std.D(D) Distribution class 
794500001409 SENSOR 119895 1 1 $1,339.00 3 0.2 0.45 Poisson A 
794500001598 SOLENOID VALVE VJ3143-5L0ZB 7 7 $41.79 5 3.9 4.46 Normal A 
794553000026 DRIVER  ( 5P STEPPING MOTOR ) 2 2 $714.60 2 0.3 0.55 Poisson A 
794553000046 HIGH PRESSURE PUMP   MODKH302--A 2 2 $3,656.50 2 0.1 0.32 Poisson A 
794553200136 ELEV/Y MTR ASSY WIRED 02920-1020-000-00 4 4 $410.40 1 0.6 0.84 Normal A 
794553200195 FEED TUBE       01483-0502-007-01 15 25 $69.16 27 2.1 2.13 Normal A 
794553200202 PROG, PRS MODULE/VER 1.52-0-04  00860-40 3 3 $12,641.89 2 0.5 0.71 Poisson A 
794553200204 GRIPPER PAD     02920-0930-000-00 12 20 $133.19 13 2.5 2.17 Normal A 
794553200208 FIBRE OPTIC CABLE KIT 02920-0921-000-00 6 6 $294.43 8 0.7 1.06 Normal A 
794553200211 Z MOTOR & COIL ASSY   01484-1003- 3 3 $1,091.70 3 0.8 0.92 Normal A 
794553200212 1160 TRANSUDCER SPARE KIT  01483-0949-00 5 7 $1,708.85 6 0.7 0.95 Normal A 
794553200214 INDEX MOTOR ASSY 02920-1022-000-00 6 10 $1,431.90 4 2.6 2.41 Normal A 
794553200217 PROX FOR 8MM PROX X-DUCER 16910- 4 4 $668.75 6 0.3 0.55 Poisson A 
794553200222 SENSOR AMP ASSY  02920-1026-000-00 6 10 $1,048.50 5 1.4 0.97 Normal A 
794553200223 CLAMP MOTOR ASSY 02920-1023-000-00 11 20 $291.13 6 3.1 2.23 Normal A 
794553200224 FRONT SUPPORT RAIL 02920-0400-024-02 12 20 $2,185.20 11 1.6 0.97 Normal A 
794553200226 X-Y MOTOR HARNESS ASSY  01482-1079-000-0 4 6 $1,593.00 3 0.9 1.29 Normal A 
794553200227 WIRE CLAMP ASSEMBLY  01483-0502-000-17 11 20 $1,352.72 5 6.1 2.02 Normal A 
794553200232 NOZZLE TUBE        01482-0558-001 24 40 $137.15 22 7.1 4.43 Normal A 
794553200235 MULTI CHANNEL POWER SUPPLY 01488-1049-00 2 2 $3,295.29 2 0.3 0.55 Poisson A 
794553200248 PROBE AND CABLE FOR 8MM PROX.T 4 4 $293.95 5 0.8 1.55 Normal A 
794553300218 PLUNGER WITH CARBIDE TIP 6 7 $190.40 7 3.1 3.48 Normal A 
794553300262 M567 PUSHER IN/OUT PACK  101  00111 3 4 $220.59 1 0.9 0.74 Normal A 
794553300517 CLAMP CYLINDER COMPLETE SET (96 mm.) PAC 5 5 $615.96 5 1.7 2.41 Normal A 
794553400096 PT/TI ANODE PLATE 5 UM.TWO SIDES & RIMS 0 0 $897.73 7 1.4 0.52 Normal A 
794553400272 PUMP 7500  L/H 380-3-50  ARBO  D070-DW-O 1 2 $853.20 2 0.2 0.45 Poisson A 
794553400322 PLATINIZED TITANIUM MESH ANODE PLATE 5 U 13 14 $340.91 15 1 1.25 Normal A 
794553500043 SLEEVE               FG-40$ 3 4 $109.67 3 1.7 1.42 Normal A 
794553600294 C-TIE BAR CUT DIE (R) TU-40-300-10 1 1 $551.47 4 0.4 0.63 Poisson A 
794553600295 C-TIE BAR CUT DIE (L) TU-40-300-11 1 1 $551.47 4 0.4 0.63 Poisson A 
794553600301 FORMING DIE (7EA/ST)  521-0649 TU 40 700 3 5 $1,431.02 3 0.5 0.53 Normal A 
794553600558 FINAL FORM ANVIL BQ06-1020 (4EA/ST) 1 1 $1,222.20 1 0.4 0.63 Poisson A 
794553600566 RIGHT ROLLER HOLDER WITH HOLE TU40-700-3 1 1 $4,086.71 1 0.3 0.55 Poisson A 
794553700118 O-RING SUTCH PICK-UP NB SOIC 002 1000 2000 $1.20 1000 500 184.44 Normal A 
794553700123 OPTO SENSOR 9 15 $50.86 9 3.3 2.41 Normal A 
794553700143 PIN LIFT                   220626 90 150 $55.00 7 15.6 5.23 Normal A 
794553700144 HUB TRANSFER HEAD MOUNT    308727 6 10 $877.00 6 2 2.05 Normal A 
794553700145 DRIVER SHAFT TRANSFER HEAD 220415 13 20 $592.00 2 1.6 1.43 Normal A 
794553700172 CYLINDER BIMBA 010.25 DPB 45 70 $65.41 43 9.1 7.33 Normal A 
794553700177 INFEED DISK  (NB)    P/N  312139 6 10 $1,439.00 6 0.3 0.55 Poisson A 
794553700178 VACUUM HUB INFEED DISK  P/N  310741 6 10 $685.28 8 0.4 0.63 Poisson A 
794553700179 GEAR REDUCER  P/N  120667 3 5 $976.00 3 0.6 0.7 Normal A 
794553700192 VACUUM GENERATOR  ( SMC )  NZX1101-K15LZ 70 100 $136.98 97 4.4 1.9 Normal A 
794553700194 PC  BUS  MOTION CONTROLLER  8 AXIS 1 1 $3,894.50 1 0.4 0.52 Normal A 
794553700196 LINK TORQUE ARM 14 22 $399.19 12 0.4 0.63 Poisson A 
794553700205 INDEXER CAMCO   119379 1 1 $4,069.00 1 0.1 0.32 Poisson A 
794553700211 INSERT PICK-UP STATION 5 7 $302.00 2 0.8 1.03 Normal A 
794553700213 ROH LIT LINEAR ACTUATOR 33 60 $224.00 26 5.9 2.73 Normal A 
794553700246 VALVE, SMC #SY114A-5LOZ 0 0 $23.15 8 10 4 Normal A 
794553700395 FOLLOWER DRIVE PIN 231210 40 60 $105.00 84 0.7 0.82 Normal A 
794553700429 INSERT INFEED TRACK 314527 6 10 $383.30 5 1 1.33 Normal A 
794553700431 INSERT INFEED TRACK 314566 1 1 $351.00 8 0.4 0.63 Poisson A 
794553700467 BALL BEARING R6 50 80 $20.70 66 8.2 5.14 Normal A 
794553700468 AIR CYLINDER 12MM BOREX15MM STROKE 0 0 $250.00 5 3.8 2.44 Normal A 
794553700469 AIR CYLINDER 25MM BOREX50MM STROKE 7 10 $406.75 11 0.7 0.82 Normal A 
794553700471 RECTANGULAR MINIATURE CYLINDER 11 20 $151.02 14 6.2 2.36 Normal A 
794555001291 BENDING BLOCK (3EA/ST) 3 3 $376.00 5 0.6 0.77 Poisson A 
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ตารางที่ 22 (ตอ) 

material description rop max price Avg.Inv E(D) Std.D(D) Distribution class 
794555001501 (E) BERGHOF CANTROL/RDC2 FICO 9620552 2 3 $2,024.40 1 0.6 0.77 Poisson A 
794555001531 LEAD CUT PUNCH  (8 EA/ST) BQ06-1500 8 8 $764.40 6 0.5 0.71 Poisson A 
794555001611 C-TIE BAR CUTTING DIE (7EA/ST) 1 1 $3,965.32 4 0.4 0.63 Poisson A 
794555001681 PUNCH ROLLER 700-49 (30EA/ST) 2 2 $2,615.21 2 0.2 0.45 Poisson A 
794555001691 PUNCH ROLLER 700-50 (30EA/ST) 2 2 $2,615.21 2 0.2 0.45 Poisson A 
794555001831 FORMING DIE  700-78 0 0 $3,468.21 1 0.2 0.45 Poisson A 
794555002661 1 ST FORM DIE-1 DBS 7/9 L/D 01-12 5 8 $645.00 8 0.8 0.79 Normal A 
794555002671 1 ST FORM DIE-2 DBS 7/9 L/D 01-14 8 9 $200.00 9 2.5 3.44 Normal A 
794555002711 1ST FORM PUNCH -1 DBS 7/9 L/D 03-09 6 6 $180.00 10 2.6 2.41 Normal A 
794555002721 1ST FORM PUNCH -2 DBS 7/9 L/D 03-10 3 4 $180.00 8 2 2.67 Normal A 
794555002731 2ND FORM PUNCH DBS 7/9 L/D 03-12 3 4 $350.00 2 2 1.83 Normal A 
794555002741 SINGULATION DIE DBS 7/9 L/D 01-04 1 1 $450.00 1 0.3 0.55 Poisson A 
794555002891 DAMBAR PUNCH DBS 9 L/D 03-05 6 6 $100.00 15 2.4 3.41 Normal A 
794555002991 DAMBAR PUNCH DBS 7 L/D 06-05 6 6 $100.00 14 2.1 1.52 Normal A 
794555003121 DBR DIE GPM SO24/28 BQ07-105A 7 12 $480.00 9 0.9 1.45 Normal A 
794555003141 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-108A 6 9 $500.00 4 1 1.05 Normal A 
794555003161 STRIPPER INSERT          BQ08-1540 2 3 $1,456.00 4 0.9 1.37 Normal A 
794555003171 C-LEAD CUT PUNCH         BQ08-2500 6 9 $128.00 8 2.5 2.01 Normal A 
794555003651 DAMBAR DIE INSERT B (2EA/ST) BQ30-201A 2 2 $384.00 2 0.5 0.71 Normal A 
794555003661 LOWER FORM ANVIL (2EA/ST) BQ30-2210 4 4 $460.00 5 0.4 0.63 Poisson A 
794555003681 DAMBAR PUNCH B IDF 14/16LD (28EA/ST) BQ3 4 4 $301.00 2 0.7 1.06 Normal A 
794555003731 DERAIL INSERT (2EA/ST) BQ30-102B 3 3 $576.00 2 0.3 0.55 Poisson A 
794555006641 C-PUNCH OUT PUNCH 700-51 (14EA/ST) 3 4 $3,884.40 4 0.4 0.63 Poisson A 
794555006651 C-PUNCH OUT PUNCH 700-52 (14EA/ST) 0 0 $3,641.62 1 0.4 0.63 Poisson A 
794555006721 ROLLER SHAFT 700-66 (30EA/ST) 2 2 $1,693.64 2 0.2 0.45 Poisson A 
794555006771 FEED BAR A 400-02 (6EA/ST) 3 4 $3,953.76 4 0.8 1.23 Normal A 
794555008721 STRIPPER DBR DIE INSERT BQ07-1660 3 5 $1,528.80 2 0.2 0.45 Poisson A 
794555008831 FINAL FORM PUNCH         BQ08-151A 21 33 $312.00 1 1 1.41 Normal A 
794555008861 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-208A 3 5 $480.00 6 0.9 1.37 Normal A 
794555008871 FINAL FORM PUNCH         BQ08-251A 18 27 $320.00 3 1.4 1.26 Normal A 
794555008911 STRIPPER (MATNIX SO-24/28W) 3 5 $800.00 3 0.6 0.7 Normal A 
794555009381 STRIPPER QPM  SO 24/28 4 6 $1,300.00 1 0.4 0.63 Poisson A 
794555009461 FINAL FORM ANVIL (3EA/SET) BQ 10-1280 1 1 $291.20 2 0.6 0.77 Poisson A 
794555009481 LEAD CUT PUNCH           BQ10-1500 6 7 $546.00 5 0.5 0.71 Poisson A 
794555015251  DAMBAR DIE , DIP 40 (TOOL 2 D/B ) PSK 7 10 $565.71 4 1.6 1.5 Normal A 
794556000109 TEMP RTD SENSOR   TF51P(35)-2000 15 15 $124.30 12 1.2 1.55 Normal A 
794556000114 ROTARY CYLINDER  PRN10-180 EXCHANGE 5 5 $197.24 2 1.4 1.43 Normal A 
794556000167 PHOTO SENSOR (RECEIVER) 4C6100-3901-G04 4 4 $32.63 99 18 6.16 Normal A 
794556090036 IC SOCKET TSSOP 14-24 55-021-513-01 10 15 $43.55 2 5.3 3.53 Normal A 
794556090071 LEAD GUIDE CHUTE SSOP 24  TESEC9110 S/N: 3 3 $293.55 2 1.5 2.12 Normal A 
933239160683 SOCKET SOP 28PIN   4R6180-7101-P01 20 20 $62.62 9 3.2 3.43 Normal A 

 

 4.4.1.2 การคํานวณคาพารามิเตอรท่ีเก่ียวของ 
  คาพารามิเตอรที่เกี่ยวของในการวิเคราะหนโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ    ไดแก 
คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) คาใชจายในการจดัเก็บ (Holding Cost)  อัตราการใชเฉลี่ย 
(D) และชวงเวลานํา (Lead Time) 
   4.4.1.2.1 คาใชจายในการสัง่ซื้อ เดือน มกราคม – ตุลาคม 2004 ซ่ึง
คาใชจายนี้จะถูกกําหนดใหมีคาคงที่ตอการสั่งหนึ่งครั้ง สามารถคํานวณไดจากขอมูลแผนกจัดซ้ือ
แสดงรายละเอยีดดังตารางที่ 23  
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ตารางที่ 23 แสดงรายละเอียดคาใชจายของแผนกจดัซื้อ 
 

Cost elements Act.costs 
Materials consumed - other (PD specific) $2.33 
INDIRECT MATERIAL CONSUME $2.33 
Salaries & Wages-Indirect $14,126.44 
Salaries and Wages - Indirect Holiday All $218.06 
Salaries & Wages - Indirect Holiday All $575.35 
Salaries and Wages - Indirect Salaries $95,070.33 
Salaries & Wages - Indirect Bonuses Tax $16,902.37 
Salaries & Wages-Others $277.03 
Salaries and Wages - Oth Tax Indir Prof $1,953.03 
Social Charge/Legal-Social Security Fees $1,900.23 
SALARY AND WAGES $131,022.84 
Depreciation tangible fixed assets - nor $176.90 
Depr.other TFA's $176.90 
DEPRECIATION $353.80 
Travelling exp $9,639.62 
Representation exp $303.76 
TRAVEL COST $9,943.38 
Training $4,114.50 
TRAINNING COST $4,114.50 
Company clothing $32.35 
OTHER PERSONAL RELATED COST $32.35 
Costs of network application services - $4,534.20 
NETWORK APP SERVICE $4,534.20 
Costs of local infrastructure services - $329.20 
LOCAL INFRA DESKTOP $329.20 
Costs of telecommunication services $82.30 
TELECOMMUNICATION $82.30 
COMMUNICATION & AUTOMATION COST $4,945.70 
Other costs and services - inside PD $50,606.98 
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Stationery and drawing materials/printed $37.21 
Postage cost $163.89 
Office stationary $751.58 
Other costs and services - paid to third $6,057.92 
Other costs and services - paid to third $22.63 
OTHER COST AND SERVICES $57,640.21 

Total $212,918.51 
 
จํานวนครั้งที่มีการออกใบสัง่ซื้อ (No. of P/R) ของเดือน ม.ค.-ต.ค. 2004   1,223 คร้ัง 
ดังนั้นคาใชจายตอการสั่งซื้อ 1 คร้ัง เทากับ $174.09 หรือประมาณ $174 
 

   4.4.1.2.2 คาใชจายในการจดัเก็บ และ มูลคาการเก็บคงคลังเฉลี่ย  เดือน 
มกราคม – ตุลาคม 2004 แสดงรายละเอยีดดังตารางที่ 24  
 

ตารางที่ 24 แสดงรายละเอียดคาใชจายที่เกดิขึ้นของแผนกคลังสินคา 
 

Cost elements Store 
Matls consumed-packing Matls $1.69 
Matls consumed-raw Matls origin o/s fisc $0.00 
DIRECT MATERIAL CONSUME $1.69 
Materials consumed - other (PD specific) $485.49 
INDIRECT MATERIAL CONSUME $485.49 
Salaries & Wages-Direct Holiday Allowance $235.87 
Salaries and Wages - Direct Comp time re $150.30 
Salaries and Wages - Direct Others $162.02 
Salaries & Wages-Dir Compensation paid-o $0.88 
Salaries and Wages - Direct Wages $2,791.21 
Salaries & Wages-Indirect $2,454.98 
Salaries and Wages - Indirect Holiday Al $243.07 
Salaries and Wages - Indir Comp time rea $30.29 
Salaries & Wages - Indirect Holiday Allo $106.47 
Salaries & Wages-Ind Compensation paid-o $0.04 
Salaries and Wages - Indirect Salaries $9,386.80 



 99

Salaries and Wages - Indirect Wages $621.19 
Salaries & Wages - Direct Bonuses Taxabl $542.90 
Salaries & Wages - Indirect Bonuses Taxa $1,716.91 
Salaries & Wages-Others $233.42 
 Salaries and Wages - Oth Tax dir Prof sh $160.57 
Salaries and Wages - Oth Tax Indir Prof $220.41 
Salaries & Wages-Others Salaries $387.38 
Social Charge/Legal-Social Security Fees $776.40 
Temporary personnel $35.45 
Payments for contracted work $626.92 
SALARY AND WAGES $20,883.49 
Depreciation tangible fixed assets - nor $1,102.09 
Depr.Buildings $1,012.63 
Depr.Machinery $22.15 
Depr.other TFA's $67.31 
Dep/ inc wr-dwn tang fix ass- norm depr $0.00 
Dep/inc wr-dwn tang fix ass-net costs of $0.00 
DEPRECIATION $2,204.17 
Travelling exp $978.00 
Representation exp $176.58 
Car exp $32.85 
TRAVEL COST $1,187.43 
Company clothing $663.42 
Travel expenses related to applicants $96.44 
Staff recreation $31.52 
Other personnel-related costs $24.81 
Other personnel-related costs - Moving e $516.54 
Other personnal related costs  - Others $0.00 
OTHER PERSONAL RELATED COST $1,332.73 
 Rent buildings - to thirds $0.00 
 Rent others $646.06 
RENT & LEASES COST $646.06 
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 Repairs and maintenance - buildings $238.72 
 Repairs and maintenance - equipment $635.30 
Repairs and maintenance - others $102.07 
REPAIR & MAINTENENCE COST $976.08 
 Repairs and maintenance - spare parts $31.47 
 Repairs and maintenance - others $102.07 
SPARE PARTS $133.53 
 Non-capitalized equipment $231.34 
 Non-capitalized office equipment $392.55 
NON CAPITALIZED EQUIPMENT $623.89 
Oil $125.42 
ENERGY COST $125.42 
Other fixed assets-related costs - other $4.20 
Other fixed assets-related costs  - Oth $89.50 
OTHER FIXED ASSET RELATED COST $93.70 
Costs of network application services - $1,267.50 
NETWORK APP SERVICE $1,267.50 
Costs of local infrastructure services - $122.90 
Costs of local infrastructure services - $0.00 
LOCAL INFRA DESKTOP $122.90 
Loc Infrastructure LAN depreciation $0.00 
LOCAL INFRA LAN $0.00 
Costs of telecommunication services $61.41 
Costs of telecommunication services - sp $4.81 
Costs of telecommunication services - sp $1.57 
TELECOMMUNICATION $67.79 
Other ict cost-non taxable $5.84 
OTHER COMM $5.84 
COMMUNICATION & AUTOMATION COST $1,464.03 
Other costs and services - inside Philip $0.00 
Stationery and drawing materials/printed $0.00 
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Office stationary $1,137.01 
Other costs and services - paid to third $203.12 
Other costs and services - paid to third $28.47 
Other costs and services - paid to third $0.00 
OTHER COST AND SERVICES $1,368.60 

Total $31,526.34 
 
 สรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นในการเก็บรักษาของโรงงานตัวอยางในชวงเดือน ม.ค-ต.ค 2004  
เทากับ $31,526.34 
 
ตารางที่ 25 แสดงมูลคาการเก็บคงคลังเฉลี่ยเดือน ม.ค. – ต.ค. 2004 
 

Month Storage Value($) Storage Value Group A ($) 
Jan. 8,249,945 779,276 
Feb. 8,841,049 1,622,389 
Mar. 9,108,796 1,319,230 
Apr. 9,085,779 1,465,897 
May. 10,061,973 1,132,974 
Jun. 10,385,659 1,258,279 
Jul. 10,377,176 1,671,258 

Aug. 11,007,095 1,560,983 
Sep. 11,029,852 2,225,970 
Oct. 18,077,707 3,656,545 
รวม 106,225,031 16,692,801 
เฉล่ีย 10,622,503 1,669,280 

 
สัดสวนในการเก็บรักษา =  คาใชจายที่เกิดขึ้นในการเก็บรักษา  

   มูลคาพัสดุคงคลังถัวเฉลี่ยเดือนม.ค-ต.ค. 
 

              = 
503,622,10
34.526,31  

              = 0.0029 หรือ ประมาณ 0.003 $/$/ชวงเวลา(ม.ค.-ต.ค) 
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คาใชจายที่เกิดขึ้นในการเก็บรักษา คิดเปนรอยละ 0.3 ของมูลคาการเก็บเฉลี่ยตอชวงเวลา ทั้งนี้ใน
การคํานวณคาใชจายในการเก็บรักษานัน้ตองคํานึงถึงคาเสียโอกาสที่เงินจํานวนหนึ่งตองนําไปซื้อ
พัสดุเพื่อเก็บไวใชแทนที่จะนําเงินจํานวนดังกลาวไปทํากําไรอยางอื่น สําหรับคาเสียโอกาสดังกลาว
ผูวิจัยไดนําคาอัตราดอกเบี้ยเงินกูมาใชประกอบการคํานวณ  อัตราดอกเบี้ยเงินกูเทากบัรอยละ 6.25 
ตอป แตเนื่องจากชวงเวลาทีท่ําการวิเคราะหขอมูลเพียง 10 เดือน (ม.ค. – ต.ค.) อัตราดอกเบี้ยเงินกูที่
นํามาคํานวณจงึมีคาเทากับรอยละ  5.20 
 ดังนั้นอัตราการเก็บรักษา Spare parts เฉลี่ย (r)  คือ ผลรวมของคาใชจายในการเก็บรักษา
กับคาเสียโอกาส เทากับรอยละ 5.50  ของมูลคาการเก็บเฉลี่ยตอชวงเวลา(ม.ค.-ต.ค.) 

 4.4.1.3 การคํานวณหาปริมาณสั่งซื้อ จุดสัง่ซื้อ ระดับสั่งซ้ือ และ Safety Stock 
ของพัสดุคงคลังกลุม A 
 

 การคํานวณหาปริมาณสั่งซื้อ จุดสั่งซื้อ ระดบัสั่งซื้อ และ Safety Stock ตามนโยบายจดุ
ส่ังซื้อ – ระดับสั่งซื้อ ((s,S) System) นั้น ไดคํานวณหาคาตางๆตามลําดับอยางงาย (รายละเอียด
ขั้นตอนกลาวไวในบทที่ 2 หัวขอ 2.4.2)  แสดงดังตารางที่ 26 
 
ตัวอยาง การคาํนวณหาปริมาณสั่งซื้อ จุดสั่งซื้อ ของขอมูลของพัสดุคงคลังกลุม A ที่มีการแจกแจง
แบบปกติ รายการ 731122023550  CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  ซ่ึงมีขอมูลในการพจิารณา
ดังนี ้
 ราคาพัสดุตอหนวย (v)  = 46.92 เหรียญสหรัฐฯ 
 อัตราการใช (D) เดือน ม.ค.-ต.ค. = 200 หนวย 
 คาใชจายในการสั่งซื้อ (A) = 174 เหรียญสหรัฐฯ 
 คาใชจายในการจัดเก็บ(vr) = 2.58 เหรียญสหรัฐ/หนวย/ชวงเวลา(ม.ค-ต.ค) 
  
1. คํานวณปรมิาณการสั่งซื้อ  

   vr
ADQ 2

=  

   
58.2

200*174*2
=  

   25.164=  
ปริมาณการสั่งซื้อแตละครั้ง เทากับ 164 หนวย 
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2. คํานวณคาเฉล่ียความตองการใช CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  ในชวงเวลานาํ ( Lx̂ ) จาก
สมการ 
 

   ( ) ( )DELExL *ˆ =  
 

 เมื่อ  ( )LE  คือ คาเฉลี่ยของเวลานํา เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือน 
  ( )DE คือ คาเฉลี่ยของความตองการ เทากับ 20 หนวยตอเดือน 
 ดังนั้น 30ˆ =Lx  หนวย 
 

3. คํานวณคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการในชวงเวลานํา ( Lσ ) จากสมการ 
 

   
R

LT
DL σσ =  

เมื่อ Dσ  คือ คาเบี่ยงเบนมาตรฐานความตองการ เทากับ 11.21 
 LT   คือ ชวงเวลานํา 
 R     คือ ชวงเวลาที่ใชในการเก็บขอมูล ในทีน่ี้คือชวงเดือน ม.ค.-ต.ค. เทากับ 304 วัน 

ดังนั้น 31.4=Lσ  
 

4. คํานวณจุดส่ังซื้อ (s) จากสมการ 
 

   LL Zxs σ+= ˆ         
 

 เนื่องจาก CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  มีอัตราการใชแจกแจงแบบปกติจึงกําหนด
ระดับบริการที ่95% นั่นคือคา Z = 1.65  
 ดังนั้น  31.4*65.130 +=s   
      11.37=  หนวย หรือ 37 หนวย 
 

5. คํานวณระดบัปริมาณคงคลังสํารอง (Safety Stock) 
   LxsSS ˆ−=  
          3037 −=  
         7=  หนวย  
 

6. คํานวณระดบัการสั่งซื้อ (S) 

   sQS +=  
       37164 +=  
       201=  หนวย 
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7. คาใชจายคงคลังรวม (TC) ของ CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)   
   ))((

2
)( SSvrQvr

Q
ADTCNew ++=  

                 06.18
2

)164(58.2
164

)200(174
++=        

                  17.442=  เหรียญสหรัฐฯ 
 

จากการคํานวณขางตนสรุปไดวา จะทําการสั่งซื้อเมื่ออะไหลลดลงมาที่ 37 หนวย และทํา
การสั่งครั้งละ 164 หนวย โดยมีระดับสตอกเพื่อความปลอดภัย 7 หนวย ทําใหคาใชจายคงคลังรวม
เทากับ 442.17 เหรียญสหรัฐฯ 

สําหรับ Spare parts ที่มีรูปแบบอัตราการใชแจกแจงแบบพัวซอง ซ่ึง Spare parts กลุมนี้มี
มูลคาสูง อัตราการใชนานๆครั้ง  และมีชวงเวลานาํยาว  จึงไมควรเกบ็สตอกไวมาก รายละเอียด
คาพารามิเตอรตางๆ แสดงดังตารางที่ 27 
ตัวอยาง  การคํานวณหาปรมิาณสั่งซื้อ จุดส่ังซื้อ ของขอมูลของพัสดุคงคลังกลุม A ที่มีการแจกแจง
แบบพัวซอง รายการ 790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 )ซ่ึงมีขอมูลในการพจิารณา
ดังนี ้
 ราคาพัสดุตอหนวย (v)  = 609.53 เหรียญสหรัฐฯ 

อัตราการใช (D) เดือน ม.ค.-ต.ค. = 3 หนวย 
 ระดับความเสีย่ง   = 5% 
 คาใชจายในการสั่งซื้อ (A) = 174 เหรียญสหรัฐฯ 
 คาใชจายในการจัดเก็บ(vr) = 33.52 เหรียญสหรัฐ/หนวย/ชวงเวลา(ม.ค-ต.ค) 
 
 1. คํานวณปรมิาณการสั่งซื้อ  

   vr
ADQ 2

=  

   
52.33

3*174*2
=  

   58.5=  
ปริมาณการสั่งซื้อแตละครั้ง เทากับ 6 หนวย 
 
2.คํานวณคาเฉลี่ยความตองการใช OPREATIONAL PANEL (600) ในชวงเวลานํา ( Lx̂ ) จาก
สมการ 
   ( ) ( )DELExL *ˆ =  
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 เมื่อ  ( )LE  คือ คาเฉลี่ยของเวลานําเทากับ 50 วันหรือ 1.67 เดือน 
  ( )DE คือ คาเฉลี่ยของความตองการเทากับ 0.3 หนวยตอเดือน 
  

ดังนั้น 5.0ˆ =Lx  หนวย หรือประมาณ 1 หนวย 
 
3. พิจารณาคา maxD ที่ระดับความเสี่ยง 5% จากตารางที่ 5  
    

2max =D  
    

4. คํานวณระดบัปริมาณคงคลังสํารอง (Safety Stock) 
   LxDSS ˆmax −=  
         12 −=  
         1=  หนวย 
 
5. คํานวณจุดส่ังซื้อ (s) จากสมการ 
   SSxs L += ˆ         
         11+=  
         2=  หนวย 
 
6. ระดับสั่งซื้อ (S) 
   1+= sS  
       12 +=  
       3=  หนวย 
 
7. คาใชจายคงคลังรวม (TC) ของ OPREATIONAL PANEL  (600)  
   ))((

2
)( SSvrQvr

Q
ADTCNew ++=  

                 52.33
2

)6(52.33
6

)3(174
++=        

                  08.221=  เหรียญสหรัฐฯ 
 

จากการคํานวณขางตนสรุปไดวา จะทําการสั่งซื้อเมื่ออะไหลอยูที่ 2 หนวย และทําการสั่ง
คร้ังละ 6 หนวย โดยตั้งระดบัสตอกเพื่อความปลอดภยัที่ 1 หนวย ทําใหคาใชจายคงคลังรวมเทากบั 
$221.08 
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4.4.2  การวิเคราะหนโยบายพัสดุคงคลังสาํหรับรายการในกลุม B และ C  
การควบคุมพสัดุคงคลังในกลุม B ซ่ึงมีรายการ Spare parts ทั้งหมด 2,173 รายการ สามารถใช

นโยบายการควบคุมไดหลายวิธี ขึ้นอยูกับผูที่ดูแลระดับพัสดุคงคลัง  ทั้งนี้จะยึดตามแนวทฤษฎี
ระบบควบคุมพัสดุคงคลังในบทที่ 2  เนื่องจากพัสดใุนกลุมนี้มีความสําคัญในระดับปานกลาง คือ 
สามารถใชพัสดุอ่ืนทดแทนไดแตตองนําไปปรับแตงบางสวนกอนนําไปใช  ประเภทของอะไหล
เปนมาตรฐานทั่วไปแตหาซือ้ไดยาก และชวงเวลานําอยูระหวาง 8-30 วัน การกําหนดนโยบายควร
พิจารณาที่อัตราการใชซ่ึงแบงไดเปน 2 ลักษณะ คือ 

  1. อัตราการใชคอนขางคงที่ ควรใชวิธีการวางแผนการใชวัสดุในการควบคุม จึง
ไมจําเปนตองเก็บสตอก 

 2. อัตราการใชไมแนนอน กลุมนี้สวนใหญจะมีการใชไมคอยมาก จึงควรใชระบบ
ชวงสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ คือ มีการทบทวนสถานะเปนชวงๆ เมื่อถึงเวลาทบทวนกจ็ะทาํการสั่งพัสดุ
เขาคลังตามระดับสูงสุดที่กําหนดไว 

สําหรับการควบคุมพัสดุคงคลังกลุม C ที่เปนกลุมที่มีความสําคัญนอยสุด สําหรับพัสดุกลุมนี้มี
รายการมากสดุถึง 10,002 รายการ  การควบคุมในกลุมนีไ้มจําเปนตองเขมงวดมากนกั โดยทัว่ไป
นิยมใชระบบสองกลอง (Two – bin system) การตรวจสอบสามารถตรวจสอบปละครั้งหรือ 2 คร้ัง 
เพื่อปรับปรุงคาตางๆใหทันกบัการเปลี่ยนแปลงได 
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ตารางที่ 26 แสดงการคํานวณคาพารามิเตอรตางๆของการจัดเก็บSpare parts ที่มีอัตราการใชแบบปกต ิ 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR 4C6100-3901 $25.87 160 198 16 3.85 22.40 1.43 25.00 223 2 284.83 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 $326.65 13 16 1.3 1.7 1.82 0.63 3.00 19 1 303.82 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP $76.43 232 139 23.2 18.55 34.80 7.14 47.00 186 12 632.07 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 $49.28 62 89 6.2 6.8 9.30 2.62 14.00 103 4 253.53 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 $46.92 200 164 20 11.21 30.00 4.31 37.00 201 7 442.17 
790053300063 CABIDE POT 15 M.M. $180.00 20 27 2 1.76 2.33 0.60 3.00 30 1 272.25 
790053300116 POT OF CARBIDE $216.16 31 30 3.1 4.28 6.20 1.90 9.00 39 3 395.43 
790053300538 SET BLOCK (1ST=1TOP/1BTM) FOR SO14HD(20M $167.30 14 23 1.4 1.84 1.63 0.62 3.00 26 1 221.21 
790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM)FOR SO16HD(10MM $165.24 16 25 1.6 1.9 1.87 0.64 3.00 28 1 234.62 
790053300566 POT FOR SO14HD (PHAL 17-60) $207.48 15 21 1.5 1.9 1.75 0.64 3.00 24 1 256.2 
790053300567 POT FOR SO16HD (PHAL 17-60) $207.48 10 17 1 2.21 1.17 0.75 2.00 19 1 213.4 
790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-103-00268 $320.66 9 13 0.9 1.85 1.80 0.82 3.00 16 1 258.94 
790053600046 CHECK STRIP            2993174059 $111.00 18 32 1.8 1.93 2.52 0.72 4.00 36 1 202.78 
790053600105 C-CUTTING PUNCH LL CUT SO14/16 $161.21 124 70 12.4 9.8 20.67 3.97 27.00 97 6 674.71 
790053600106 INSERT GUIDE PLATE LL STR SO-14/16 $1,537.00 46 14 4.6 4.4 7.67 1.78 11.00 25 1 1246.58 
790053600107 C-CUTTING INS.LL CUT DIE SO14/16 $1,028.00 8 7 0.8 0.92 1.12 0.34 2.00 9 1 446.5 
790053600133 INSERT GUIDE PLATE (DBR STRIPPER $1,226.00 12 8 1.2 1.23 2.00 0.50 3.00 11 1 598.08 
790053600136 TRANSROLL ASSY $4,190.00 4 2 0.4 0.7 0.60 0.27 1.00 3 0 658.56 
790053600229 BEARING HOUSE $2,128.00 8 5 0.8 1.62 1.60 0.72 3.00 8 1 734.68 
790053600358 C-INSERT CUTTING PLATE  2993174078 $434.00 15 15 1.5 2.01 3.15 0.92 5.00 20 2 397.15 
790053600362 C-CUTTING BEARING PUNCH 2993175063 $184.00 5 13 0.5 0.71 0.70 0.26 1.00 14 0 135.73 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
790053600363 BENDING BLOCK           2993175066 $312.00 2 6 0.2 0.082 0.33 0.03 1.00 7 1 120.84 
790053600364 C-CUTTING PUNCH         2993175068 $145.00 26 34 2.6 2.76 3.64 1.03 5.00 39 1 279.47 
790053600365 GVZXDC-CUTTING PLATE         2993175073 $654.00 15 12 1.5 2.12 3.15 0.97 5.00 17 2 490.6 
790053600366 BENDING PUNCH           2993175079 $297.00 21 21 2.1 2.08 3.43 0.84 5.00 26 1 368.02 
790053600368 BENDING BLOCK           2993175083 $463.00 9 11 0.9 1 1.47 0.40 2.00 13 1 295.91 
790053600372 CHECK STRIP 2993176059 $107.00 15 30 1.5 1.9 2.45 0.76 4.00 34 2 184.39 
790053600382 C-CUTTING PUNCH         2993177068 $184.00 17 24 1.7 2.06 2.38 0.77 4.00 28 2 261.08 
790053600383 C-CUTTING PLATE         2993177073 $412.00 8 11 0.8 1.62 1.68 0.74 3.00 14 1 281.08 
790053600384 BENDING PUNCH           2993177079 $246.00 13 18 1.3 1.95 2.12 0.78 4.00 22 2 272.8 
790053600389 CENTRE PIN              2900284154 $28.00 70 126 7 5.66 8.17 1.92 11.00 137 3 198.05 
790053600403 C-CUTTING PUNCH (12EA/ST) $99.00 62 63 6.2 4.66 8.68 1.73 12.00 75 3 360.83 
790053600404 C-CUTTING INSERT $1,095.00 5 5 0.5 0.97 1.05 0.44 2.00 7 1 380.93 
790053600406 BENDING PUNCH (6EA/ST) $326.00 13 16 1.3 1.77 2.12 0.71 3.00 19 1 300.53 
790053600412 CHECK BLADE          (12EA/ST) $161.00 5 14 0.5 0.97 0.82 0.39 2.00 16 1 134.61 
790053700147 PICK-UP PIN  .250 DIA  P/N  224512 $141.00 31 37 3.1 4.63 4.65 1.78 8.00 45 3 315.22 
790053700157 DRIVE ROLLER CARRIER TAPE $117.00 40 47 4 5.16 6.00 1.99 9.00 56 3 318.6 
790056000061 ROOF  300 MIL $202.28 24 27 2.4 4.6 3.36 1.71 6.00 33 3 334.2 
790056000062 RAIL $160.02 28 33 2.8 4.37 3.92 1.62 7.00 40 3 319.95 
790056000091 LEAF CONTACT 1HEAD(MOLD TYPE) SOP150 $189.93 100 58 10 3.94 14.00 1.46 16.00 74 2 623.82 
790056000112 LEAD HOLDER (TSSOP225) 4R6504-5105P01 $73.45 25 46 2.5 3.75 3.50 1.39 6.00 52 3 197.57 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
790056000177 ARM FOR SINGULATOR LT 9730 4R6490-4824P0 $93.10 108 86 10.8 6.55 15.12 2.43 19.00 105 4 458.56 
790056000117 ARM FOR LT9730   4R6490-4810P01 $89.71 37 51 3.7 4.81 5.18 1.79 8.00 59 3 265.97 
790056000125 BRIDGE RAIL (SSOP)  3R6504-5201P01 $133.91 26 35 2.6 4.6 3.64 1.71 7.00 42 3 282.89 
790056000178 SHAFT HOLDER FOR LT9730 SINGULATOR $122.91 100 72 10 3.02 14.00 1.12 16.00 88 2 498.55 
790056000179 SHAFT HOLDER (OLD DESIGN) FOR LT9730 $43.38 20 54 2 1.7 2.80 0.63 4.00 58 1 131.73 
790056000225 STOPPER ASSY IC SINGULATOR SO      01.01 $959.50 4 5 0.4 0.7 0.56 0.26 1.00 6 0 294.25 
790056000244 MOTOR, LDER / UNLDER  ( 308 :1 )       4 $199.50 15 22 1.5 2.12 2.10 0.79 3.00 25 1 249.2 
790056000252 CONTACT PIN ( IN ) , S0300 T     A01.12. $9.82 328 460 32.8 8.09 45.92 3.01 51.00 511 5 251.04 
790056000262 CONTACT LEDGE 5.2 $93.39 14 31 1.4 1.43 1.96 0.53 3.00 34 1 163.53 
790056000274 STOPPER                        A11.15.31 $108.30 25 38 2.5 3 3.50 1.12 5.00 43 2 236.58 
790056000275 COMB MOUNT, LEFT $190.19 32 33 3.2 4.37 4.48 1.62 7.00 40 3 367.66 
790056000276 COMB MOUNT, RIGHT $190.19 23 28 2.3 3.89 3.22 1.45 6.00 34 3 318.43 
790056000355 PULLEY ASSEMBLY   HKB-520 P1 $68.89 28 51 2.8 2.97 3.92 1.10 6.00 57 2 200.03 
790056000358 LEAD STOPPER      4R1014-4497-P01 $13.78 190 295 19 9.3 26.60 3.46 32.00 327 5 227.95 
790056000359 SAPPHIRE SOP (OLD)4R1032-5214-P02 $195.16 18 24 1.8 2.3 2.52 0.85 4.00 28 1 275.19 
790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 $100.19 52 57 5.2 2.7 7.28 1.00 9.00 66 2 325.26 
790056000363 BRIDGE RAIL       4R1063-5751-P01 $37.68 143 155 14.3 4.85 20.02 1.80 23.00 178 3 327.32 
790056000364 ELECTRO MAGNETIC VALVE PCS-241NB-DC24-PK $114.80 46 50 4.6 4 6.44 1.49 9.00 59 3 334.09 
790056000367 BALL BUSH         LMK6LUUA $89.76 54 62 5.4 2.22 7.56 0.83 9.00 71 1 311.69 
790056000369 LM GUIDE (DRIP)   4R6009-5054-P01 $257.98 18 21 1.8 1.75 2.52 0.65 4.00 25 1 319.13 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
790056000378 SAPPHIRE SOP NEW SOCKET 4R1045- $219.17 13 19 1.3 1.49 1.82 0.55 3.00 22 1 247.75 
790056000417 SORT SHUTTLE SHAFT 4R1063-6119P01 $52.19 33 63 3.3 2.33 4.62 0.87 6.00 69 1 185.52 
790056000397 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 $204.76 15 22 1.5 2.01 2.10 0.75 3.00 25 1 252.6 
790056000398 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 $204.76 19 24 1.9 2.64 2.66 0.98 4.00 28 1 287.97 
790056000402 SAPPHIRE TSSOP    4R1032-5216-P04 $203.51 18 24 1.8 1.93 2.52 0.72 4.00 28 1 281.35 
790056000482 CONTACT SIL-9 / DBS TESEC 9110 (S/N 0726 $404.73 17 16 1.7 2.11 2.38 0.78 4.00 20 2 398.95 
790056000625 MULTITEST SPRING LEDGE MFSE TSSOP 8 $78.85 117 97 11.7 6.88 16.38 2.56 21.00 118 5 440.24 
794500001598 SOLENOID VALVE VJ3143-5L0ZB $41.79 39 77 3.9 4.46 5.46 1.66 8.00 85 3 182.46 
794553200136 ELEV/Y MTR ASSY WIRED 02920-1020-000-00 $410.40 6 10 0.6 0.84 1.80 0.46 3.00 13 1 244.18 
794553200195 FEED TUBE       01483-0502-007-01 $69.16 21 44 2.1 2.13 2.94 0.79 4.00 48 1 170.76 
794553200204 GRIPPER PAD     02920-0930-000-00 $133.19 25 34 2.5 2.17 3.50 0.81 5.00 39 2 263.44 
794553200208 FIBRE OPTIC CABLE KIT 02920-0921-000-00 $294.43 7 12 0.7 1.06 0.98 0.39 2.00 14 1 215.13 
794553200211 Z MOTOR & COIL ASSY   01484-1003- $1,091.70 8 7 0.8 0.92 1.12 0.34 2.00 9 1 461.69 
794553200212 1160 TRANSUDCER SPARE KIT  01483-0949-00 $1,708.85 7 5 0.7 0.95 0.98 0.35 2.00 7 1 574.36 
794553200214 INDEX MOTOR ASSY 02920-1022-000-00 $1,431.90 26 11 2.6 2.41 3.64 0.90 5.00 16 1 951.25 
794553200222 SENSOR AMP ASSY  02920-1026-000-00 $1,048.50 14 9 1.4 0.97 1.96 0.36 3.00 12 1 590.03 
794553200223 CLAMP MOTOR ASSY 02920-1023-000-00 $291.13 31 26 3.1 2.23 4.34 0.83 6.00 32 2 442.2 
794553200224 FRONT SUPPORT RAIL 02920-0400-024-02 $2,185.20 16 7 1.6 0.97 2.24 0.36 3.00 10 1 909.39 
794553200226 X-Y MOTOR HARNESS ASSY  01482-1079-000-0 $1,593.00 9 6 0.9 1.29 1.26 0.48 2.00 8 1 588.68 
794553200227 WIRE CLAMP ASSEMBLY  01483-0502-000-17 $1,352.72 61 17 6.1 2.02 8.54 0.75 10.00 27 1 1365.35 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
794553400322 PLATINIZED TITANIUM MESH ANODE PLATE 5 U $340.91 10 14 1 1.25 1.50 0.48 2.00 16 1 264.82 
794553200232 NOZZLE TUBE        01482-0558-001 $137.15 71 57 7.1 4.43 9.94 1.65 13.00 70 3 454.8 
794553200248 PROBE AND CABLE FOR 8MM PROX.T $293.95 8 13 0.8 1.55 1.12 0.58 2.00 15 1 226.38 
794553300218 PLUNGER WITH CARBIDE TIP $190.40 31 32 3.1 3.48 6.20 1.55 9.00 41 3 365.43 
794553300262 M567 PUSHER IN/OUT PACK  101  00111 $220.59 9 16 0.9 0.74 0.90 0.23 1.00 17 0 196.15 
794553300517 CLAMP CYLINDER COMPLETE SET (96 mm.) PAC $615.96 17 13 1.7 2.41 2.55 0.93 4.00 17 1 496.81 
794553400096 PT/TI ANODE PLATE 5 UM.TWO SIDES & RIMS $897.73 14 10 1.4 0.52 2.10 0.20 2.00 12 0 485.53 
794553500043 SLEEVE               FG-40$ $109.67 17 31 1.7 1.42 2.10 0.50 3.00 34 1 194.35 
794553600301 FORMING DIE (7EA/ST)  521-0649 TU 40 700 $1,431.02 5 5 0.5 0.53 0.75 0.20 1.00 6 0 389.74 
794553700118 O-RING SUTCH PICK-UP NB SOIC 002 $1.20 5000 5135 500 184.44 750.00 70.96 867.00 6002 117 346.6 
794553700123 OPTO SENSOR $50.86 33 64 3.3 2.41 4.95 0.93 6.00 70 1 182.17 
794553700143 PIN LIFT                   220626 $55.00 156 134 15.6 5.23 23.40 2.01 27.00 161 4 416.13 
794553700144 HUB TRANSFER HEAD MOUNT    308727 $877.00 20 12 2 2.05 3.00 0.79 4.00 16 1 627.64 
794553700145 DRIVER SHAFT TRANSFER HEAD 220415 $592.00 16 13 1.6 1.43 2.40 0.55 3.00 16 1 445.32 
794553700172 CYLINDER BIMBA 010.25 DPB $65.41 91 94 9.1 7.33 13.65 2.82 18.00 112 4 353.18 
794553700179 GEAR REDUCER  P/N  120667 $976.00 6 6 0.6 0.7 0.90 0.27 1.00 7 0 340.16 
794553700192 VACUUM GENERATOR  ( SMC )  NZX1101-K15LZ $136.98 44 45 4.4 1.9 5.43 0.66 7.00 52 2 351.5 
794553700194 PC  BUS  MOTION CONTROLLER  8 AXIS $3,894.50 4 3 0.4 0.52 0.60 0.20 1.00 4 0 631.72 
794553700211 INSERT PICK-UP STATION $302.00 8 13 0.8 1.03 1.20 0.40 2.00 15 1 228.33 
794553700213 ROH LIT LINEAR ACTUATOR $224.00 59 41 5.9 2.73 8.85 1.05 11.00 52 2 529.43 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 
Material Description v D Q E(D) D

σ  
Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 

794555002671 1 ST FORM DIE-2 DBS 7/9 L/D 01-14 $200.00 25 28 2.5 3.44 3.08 1.20 5.00 33 2 330.44 
794553700246 VALVE, SMC #SY114A-5LOZ $23.15 100 165 10 4 12.33 1.40 15.00 180 3 213.89 
794553700395 FOLLOWER DRIVE PIN 231210 $105.00 7 21 0.7 0.82 1.05 0.32 2.00 23 1 124.09 
794553700429 INSERT INFEED TRACK 314527 $383.30 10 13 1 1.33 1.23 0.46 2.00 15 1 287.02 
794553700467 BALL BEARING R6 $20.70 82 158 8.2 5.14 12.30 1.98 16.00 174 4 184.46 
794553700468 AIR CYLINDER 12MM BOREX15MM STROKE $250.00 38 31 3.8 2.44 5.70 0.94 7.00 38 1 444.29 
794553700469 AIR CYLINDER 25MM BOREX50MM STROKE $406.75 7 10 0.7 0.82 1.05 0.32 2.00 12 1 254.7 
794553700471 RECTANGULAR MINIATURE CYLINDER $151.02 62 51 6.2 2.36 9.30 0.91 11.00 62 2 437.46 
794555002661 1 ST FORM DIE-1 DBS 7/9 L/D 01-12 $645.00 8 9 0.8 0.79 0.99 0.28 1.00 10 0 314.74 
794555002721 1ST FORM PUNCH -2 DBS 7/9 L/D 03-10 $180.00 20 27 2 2.67 2.47 0.93 4.00 31 2 277.68 
794555002731 2ND FORM PUNCH DBS 7/9 L/D 03-12 $350.00 20 19 2 1.83 2.47 0.64 4.00 23 2 395.55 
794555002891 DAMBAR PUNCH DBS 9 L/D 03-05 $100.00 24 39 2.4 3.41 2.96 1.19 5.00 44 2 225.55 
794555002991 DAMBAR PUNCH DBS 7 L/D 06-05 $100.00 21 36 2.1 1.52 2.59 0.53 4.00 40 1 208.24 
794555003121 DBR DIE GPM SO24/28 BQ07-105A $480.00 9 11 0.9 1.45 1.56 0.60 3.00 14 1 325.57 
794555003141 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-108A $500.00 10 11 1 1.05 1.73 0.43 3.00 14 1 344.19 
794555003161 STRIPPER INSERT          BQ08-1540 $1,456.00 9 6 0.9 1.37 1.05 0.46 2.00 8 1 576.89 
794555003171 C-LEAD CUT PUNCH         BQ08-2500 $128.00 25 35 2.5 2.01 4.33 0.83 6.00 41 2 259.22 
794555003651 DAMBAR DIE INSERT B (2EA/ST) BQ30-201A $384.00 5 9 0.5 0.71 1.00 0.32 2.00 11 1 212.82 
794555003681 DAMBAR PUNCH B IDF 14/16LD (28EA/ST) BQ3 $301.00 7 12 0.7 1.06 1.40 0.47 2.00 14 1 210.75 
794555006771 FEED BAR A 400-02 (6EA/ST) $3,953.76 8 4 0.8 1.23 1.20 0.47 2.00 6 1 952.04 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
794555008831 FINAL FORM PUNCH         BQ08-151A $312.00 10 14 1 1.41 1.73 0.58 3.00 17 1 266.11 
794555008861 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-208A $480.00 9 11 0.9 1.37 1.56 0.57 3.00 14 1 325.57 
794555008871 FINAL FORM PUNCH         BQ08-251A $320.00 14 17 1.4 1.26 2.43 0.52 3.00 20 1 302.92 
794555008911 STRIPPER (MATNIX SO-24/28W) $800.00 6 7 0.6 0.7 1.04 0.29 2.00 9 1 345.34 
794555015251  DAMBAR DIE , DIP 40 (TOOL 2 D/B ) PSK $565.71 16 13 1.6 1.5 2.24 0.56 3.00 16 1 439.87 
794556000109 TEMP RTD SENSOR   TF51P(35)-2000 $124.30 12 25 1.2 1.55 1.68 0.58 3.00 28 1 177.99 
794556000114 ROTARY CYLINDER  PRN10-180 EXCHANGE $197.24 14 21 1.4 1.43 1.96 0.53 3.00 24 1 241.18 
794556000167 PHOTO SENSOR (RECEIVER) 4C6100-3901-G04 $32.63 180 187 18 6.16 25.20 2.29 29.00 216 4 342.11 
794556090036 IC SOCKET TSSOP 14-24 55-021-513-01 $43.55 53 88 5.3 3.53 7.95 1.36 10.00 98 2 215.1 
794556090071 LEAD GUIDE CHUTE SSOP 24  TESEC9110 S/N: $293.55 15 18 1.5 2.12 2.10 0.79 3.00 21 1 304.84 
933239160683 SOCKET SOP 28PIN   4R6180-7101-P01 $62.62 32 57 3.2 3.43 4.48 1.27 7.00 64 3 204.52 

 
 
 
 
 
 
 
 



 114

ตารางที่ 27 แสดงการคํานวณคาพารามิเตอรตางๆของการจัดเก็บ Spare parts ที่มีอัตราการใชแบบพัวซอง 
 

Material Description v D Q E(D) Std.D(D) Lx̂  rop(new)=Dmax max(new) SS TC(new) 

790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) $609.53 3 6 0.3 0.55 0.50 2 3 1 220.6 

790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) $11,790.00 1 1 0.1 0.32 0.17 1 2 1 1123.49 

790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) $981.75 3 4 0.3 0.55 0.50 2 3 1 291.42 

790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING PU MOHLN101D $3,402.00 1 1 0.1 0.32 0.15 1 2 1 442.28 

790053300204 MOLD TOP CAVITY  SO-8  MGP $1,100.00 7 6 0.7 0.84 0.86 2 3 1 444.4 

790053300233 PLUNGER FOR SO 14 MATRIX $985.60 2 4 0.2 0.45 0.40 1 2 1 248.45 

790053300245 SET BLOCK FOR ZETT MIT64097 SO24P 120CAV $2,198.00 1 2 0.1 0.32 0.14 1 2 1 326 

790053300246 SET BLOCK FOR ZETT MIT44045 SO28P 120CAV $2,198.00 2 2 0.2 0.45 0.28 1 2 1 410.96 

790053300504 TOOL MOTOR 6190406 $1,228.50 1 2 0.1 0.32 0.12 1 2 1 220.91 

790053300555 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX TOP $5,889.20 1 1 0.1 0.32 0.12 1 2 1 659.64 
790053300556 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX BTM $7,248.25 4 2 0.4 0.63 0.47 2 3 1 1143.59 

790053300557 CAVITY BAR FOR SO14HD TOP $5,662.69 2 1 0.2 0.45 0.23 1 2 1 777.03 

790053300558 CAVITY BAR FOR SO14HD BOTTOM $6,885.84 2 1 0.2 0.45 0.23 1 2 1 892.13 

790053300559 CAVITY BAR FOR SO16HD TOP $6,523.42 1 1 0.1 0.32 0.12 1 2 1 712.14 

790053300561 CAVITY BAR FOR SO16HD BOTTOM $7,791.87 1 1 0.1 0.32 0.12 1 2 1 814.73 

790053400117 HEATER 308V 9-KW . $2,092.50 1 2 0.1 0.32 0.12 1 2 1 315.21 
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ตารางที่ 27 (ตอ) 
Material Description v D Q E(D) Std.D(D) Lx̂  rop(new)=Dmax max(new) SS TC(new) 

794500001409 SENSOR 119895 $1,339.00 2 3 0.2 0.45 0.30 1 2 1 300.04 

794553000026 DRIVER  ( 5P STEPPING MOTOR ) $714.60 3 5 0.3 0.55 0.50 2 3 1 241.87 

794553000046 HIGH PRESSURE PUMP   MODKH302--A $3,656.50 1 1 0.1 0.32 0.15 1 2 1 465.66 

790053600093 INSERT GUIDE PLATE      2993174070 $436.00 2 5 0.2 0.45 0.40 1 2 1 153.17 

790053600099 INSERT GUIDE PLATE      2993176070 $514.00 6 9 0.6 0.77 1.00 2 3 1 271.23 

790053700073 PCS  1655778-1CARD   FEC 368 $5,200.00 6 3 0.6 0.77 0.70 2 3 1 1058.77 

790053700177 INSERT PICK-UP STATION $2,798.50 2 2 0.2 0.45 0.30 1 2 1 481.22 

790053700197 IONZER AIR MODEL 6420 $841.00 2 4 0.2 0.45 0.30 1 2 1 225.68 

790056000054 SAPPHIRE TSSOP  48/56P4R6009-5759P02 $425.97 5 9 0.5 0.71 0.93 2 3 1 225.33 

794500000095 SBC W/VGA 5X86 4MRAM ASSY ASM T/SSOP 02- $1,155.00 2 3 0.2 0.45 0.37 1 2 1 273.79 

794500000157 RECTIFIER 300AMP. 12VOLT $4,820.00 4 2 0.4 0.63 0.60 2 3 1 872.57 

794500000174 IDEX LDENTIFIER      9621901 $1,665.00 2 3 0.2 0.45 0.30 1 2 1 344.04 

794500000331 CONTROLLER RC-233  RORZE $1,564.00 2 3 0.2 0.45 0.30 1 2 1 330.7 

794553200202 PROG, PRS MODULE/VER 1.52-0-04  00860-40 $12,641.89 5 2 0.5 0.71 0.70 2 3 1 1795.23 

794553200217 PROX FOR 8MM PROX X-DUCER 16910- $668.75 3 5 0.3 0.55 0.42 1 2 1 232.74 

794553200235 MULTI CHANNEL POWER SUPPLY 01488-1049-00 $3,295.29 3 2 0.3 0.55 0.42 1 2 1 616.23 
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ตารางที่ 27 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) Std.D(D) Lx̂  rop(new)=Dmax max(new) SS TC(new) 

794555001501 (E) BERGHOF CANTROL/RDC2 FICO 9620552 $2,024.40 6 4 0.6 0.77 0.84 2 3 1 593.51 

794555008721 STRIPPER DBR DIE INSERT BQ07-1660 $1,528.80 2 3 0.2 0.45 0.35 1 2 1 326 

794555009381 STRIPPER QPM  SO 24/28 $1,300.00 4 4 0.4 0.63 0.80 2 3 1 386.98 

794555009461 FINAL FORM ANVIL (3EA/SET) BQ 10-1280 $291.20 6 11 0.6 0.77 1.04 2 3 1 198.89 

794555009481 LEAD CUT PUNCH           BQ10-1500 $546.00 5 8 0.5 0.71 0.82 2 3 1 258.62 

794553400272 PUMP 7500  L/H 380-3-50  ARBO  D070-DW-O $853.20 2 4 0.2 0.45 0.23 1 2 1 227.65 

794553600294 C-TIE BAR CUT DIE (R) TU-40-300-10 $551.47 4 7 0.4 0.63 0.60 2 3 1 235.81 

794553600295 C-TIE BAR CUT DIE (L) TU-40-300-11 $551.47 4 7 0.4 0.63 0.60 2 3 1 235.81 

794553600558 FINAL FORM ANVIL BQ06-1020 (4EA/ST) $1,222.20 4 5 0.4 0.63 0.69 2 3 1 373.12 

794553600566 RIGHT ROLLER HOLDER WITH HOLE TU40-700-3 $4,086.71 3 2 0.3 0.55 0.30 1 2 1 709.19 

794553700177 INFEED DISK  (NB)    P/N  312139 $1,439.00 3 4 0.3 0.55 0.45 2 3 1 366.59 

794553700178 VACUUM HUB INFEED DISK  P/N  310741 $685.28 4 6 0.4 0.63 0.60 2 3 1 266.74 

794553700196 LINK TORQUE ARM $399.19 4 8 0.4 0.63 0.60 2 3 1 196.78 

794553700205 INDEXER CAMCO   119379 $4,069.00 1 1 0.1 0.32 0.15 1 2 1 502.87 

794553700431 INSERT INFEED TRACK 314566 $351.00 4 8 0.4 0.63 0.49 2 3 1 183.23 

794555001291 BENDING BLOCK (3EA/ST) $376.00 6 10 0.6 0.77 0.98 2 3 1 228.48 
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ตารางที่ 27 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) Std.D(D) Lx̂  rop(new)=Dmax max(new) SS TC(new) 

794555001531 LEAD CUT PUNCH  (8 EA/ST) BQ06-1500 $764.40 5 6 0.5 0.71 0.87 2 3 1 312.51 

794555001611 C-TIE BAR CUTTING DIE (7EA/ST) $3,965.32 4 3 0.4 0.63 0.60 2 3 1 769.08 

794555001681 PUNCH ROLLER 700-49 (30EA/ST) $2,615.21 2 2 0.2 0.45 0.30 1 2 1 460.24 

794555001691 PUNCH ROLLER 700-50 (30EA/ST) $2,615.21 2 2 0.2 0.45 0.30 1 2 1 460.24 

794555001831 FORMING DIE  700-78 $3,468.21 2 2 0.2 0.45 0.30 1 2 1 555.12 

794555002741 SINGULATION DIE DBS 7/9 L/D 01-04 $450.00 3 6 0.3 0.55 0.37 1 2 1 185.5 

794555003661 LOWER FORM ANVIL (2EA/ST) BQ30-2210 $460.00 4 7 0.4 0.63 0.80 2 3 1 212.96 

794555003731 DERAIL INSERT (2EA/ST) BQ30-102B $576.00 3 6 0.3 0.55 0.60 2 3 1 213.54 

794555006641 C-PUNCH OUT PUNCH 700-51 (14EA/ST) $3,884.40 4 3 0.4 0.63 0.60 2 3 1 758.98 

794555006651 C-PUNCH OUT PUNCH 700-52 (14EA/ST) $3,641.62 4 3 0.4 0.63 0.60 2 3 1 728.31 

794555006721 ROLLER SHAFT 700-66 (30EA/ST) $1,693.64 2 3 0.2 0.45 0.40 1 2 1 347.77 
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4.5  การเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 
  

จากการนํานโยบายจดุสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ มาใชกับพัสดคุงคลังกลุม A ในหวัขอที่แลวนั้น 
ทําใหมีการเปลี่ยนแปลงจุดต่ําสุด และ สูงสุดในการจดัเก็บ ทําใหตนทุนคาใชจายคงคลังรวมมีการ
เปล่ียนแปลง ดังนั้นในสวนของการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานจะแสดงตนทุนทีเ่กิดขึ้นเนื่องจาก
การดําเนนิงานดวยระบบปจจุบันเทยีบกบัการใชนโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ  

สําหรับการคํานวณตนทุนเปนสูตรเดียวกัน ตางที่ปริมาณสั่งซื้อ(Q) ที่ในระบบปจจุบัน
คํานวณจากคาสูงสุด – คาต่ําสุด (Max – Min) และกําหนดให สตอกเพื่อความปลอดภัย (Safety 
Stock) เทากบัคา Min ซ่ึงคาต่ําสุด คาสูงสุด และ คา Safety Stock ที่ใชในปจจุบันไมมกีาร
เปล่ียนแปลงตามอัตราการใชจริงที่บางรายการอาจจะมกีารใชลดลงหรือเพิ่มขึ้นและสภาพเศรษฐกจิ
ที่เปล่ียนไป ทาํใหเกิดตนทนุในสวนนี้สูงขึ้นมาก  

การคํานวณตนทุนในระบบปจจุบันขอแสดงตัวอยางการคํานวณเพียง 1 ตัวอยางเพื่อเปน
แนวทาง สําหรับรายการอื่นๆนั้นแสดงผลเปรียบเทียบตนทุนระบบปจจุบันกับระบบนโยบายจดุ
ส่ังซื้อ – ระดับสั่งซื้อ ดังตารางที่ 28  

 
ตัวอยาง การคํานวณคาใชจายรวมในระบบปจจุบันของรายการ 731122023550  CONTACT S.O.S 
( CAEN TYPE)  ซ่ึงมีขอมูลในการพจิารณาดังนี ้
 ราคาพัสดุตอหนวย (v)  = 46.92 เหรียญสหรัฐ 
 อัตราการใช (D) เดือน ม.ค.-ต.ค. = 200 หนวย 
 คาใชจายในการสั่งซื้อ (A) = 174 เหรียญสหรัฐฯ 
 คาใชจายในการจัดเก็บ(vr) = 2.58 เหรียญสหรัฐฯ 
 คาที่โรงงานตั้งไวในปจจุบนั  
  คาสูงสุด  = 150 
  คาต่ําสุด   = 100 
  สตอกเพื่อความปลอดภัย = 100 
 
1. คํานวณปรมิาณการสั่งซื้อ  
   MinMaxQ −=  
       100150 −=  
       50=  หนวยตอคร้ัง  
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2. คาใชจายคงคลังรวม (TC) ของ CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)   
 
   ))((

2
)( SSvrQvr

Q
ADTCOld ++=  

                 258
2

)50(58.2
50

)200(174
++=        

                  5.018,1=  เหรียญสหรัฐฯ 
 
3. เปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวม 

 

    คาใชจายรวมของระบบปจจุบัน 58.018,1)( =OldTC  เหรียญสหรัฐ 
    คาใชจายรวมของระบบนโยบายจดุสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ 17.442)( =NewTC  เหรียญสหรฐั 
  

 ดังนั้นการกําหนดนโยบายจุดสั่งซื้อ-ระดบัสั่งซื้อแกพัสดุคงคลังของโรงงานทําใหคาใชจาย
คงคลังรวม ของรายการ CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  ลดลง 576.41 เหรียญสหรัฐ 
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ตารางที่ 28 เปรียบเทียบคาใชจายของระบบเดิมกับระบบใหม 
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR  25 223 2 $284.83 24 44 $1,440.38 $1,155.55 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 3 19 1 $303.82 5 15 $405.86 $102.04 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP 47 186 12 $632.07 130 200 $1,270.29 $638.22 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 14 103 4 $253.53 80 120 $540.74 $287.21 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 37 201 7 $442.17 100 150 $1,018.58 $576.41 
790053300063 CABIDE POT 15 M.M. 3 30 1 $272.25 13 15 $1,878.60 $1,606.35 
790053300116 POT OF CARBIDE 9 39 3 $395.43 7 29 $459.18 $63.75 
790053300538 SET BLOCK (1ST=1TOP/1BTM) FOR SO14HD(20M 3 26 1 $221.21 10 20 $381.62 $160.41 
790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM)FOR SO16HD(10MM 3 28 1 $234.62 10 20 $414.72 $180.10 
790053300566 POT FOR SO14HD (PHAL 17-60) 3 24 1 $256.20 10 20 $432.17 $175.97 
790053300567 POT FOR SO16HD (PHAL 17-60) 2 19 1 $213.40 8 16 $354.44 $141.04 
790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-103-00268 3 16 1 $258.94 8 16 $407.39 $148.45 
790053600046 CHECK STRIP            2993174059 4 36 1 $202.78 10 15 $702.71 $499.93 
790053600105 C-CUTTING PUNCH LL CUT SO14/16 27 97 6 $674.71 208 304 $2,494.59 $1,819.88 
790053600106 INSERT GUIDE PLATE LL STR SO-14/16 11 25 1 $1,246.58 5 10 $2,234.81 $988.23 
790053600107 C-CUTTING INS.LL CUT DIE SO14/16 2 9 1 $446.50 3 6 $718.43 $271.93 
790053600133 INSERT GUIDE PLATE (DBR STRIPPER 3 11 1 $598.08 3 6 $999.43 $401.35 
790053600136 TRANSROLL ASSY 1 3 0 $658.56 1 2 $1,041.68 $383.12 
790053600229 BEARING HOUSE 3 8 1 $734.68 1 2 $1,567.56 $832.88 
790053600358 C-INSERT CUTTING PLATE  2993174078 5 20 2 $397.15 32 48 $1,117.93 $720.78 
790053600362 C-CUTTING BEARING PUNCH 2993175063 1 14 0 $135.73 40 64 $562.49 $426.76 
790053600363 BENDING BLOCK           2993175066 1 7 1 $120.84 6 8 $294.12 $173.28 
790053600364 C-CUTTING PUNCH         2993175068 5 39 1 $279.47 8 16 $661.20 $381.73 
790053600365 GVZXDC-CUTTING PLATE         2993175073 5 17 2 $490.60 5 8 $1,103.81 $613.21 
790053600366 BENDING PUNCH           2993175079 5 26 1 $368.02 48 72 $1,132.35 $764.33 
790053600368 BENDING BLOCK           2993175083 2 13 1 $295.91 24 48 $981.99 $686.08 
790053600372 CHECK STRIP 2993176059 4 34 2 $184.39 10 15 $595.56 $411.17 
790053600382 C-CUTTING PUNCH         2993177068 4 28 2 $261.08 3 8 $647.26 $386.18 
790053600383 C-CUTTING PLATE         2993177073 3 14 1 $281.08 5 10 $448.35 $167.27 
790053600384 BENDING PUNCH           2993177079 4 22 2 $272.80 10 20 $429.15 $156.35 
790053600389 CENTRE PIN              2900284154 11 137 3 $198.05 11 20 $1,377.20 $1,179.15 
790053600403 C-CUTTING PUNCH (12EA/ST) 12 75 3 $360.83 36 48 $1,127.69 $766.86 
790053600404 C-CUTTING INSERT 2 7 1 $380.93 8 12 $819.75 $438.82 
790053600406 BENDING PUNCH (6EA/ST) 3 19 1 $300.53 4 10 $502.51 $201.98 
790053600412 CHECK BLADE          (12EA/ST) 2 16 1 $134.61 6 10 $288.34 $153.73 
790053700147 PICK-UP PIN  .250 DIA  P/N  224512 8 45 3 $315.22 70 100 $838.98 $523.76 
790053700157 DRIVE ROLLER CARRIER TAPE 9 56 3 $318.60 26 50 $534.53 $215.93 
790056000061 ROOF  300 MIL 6 33 3 $334.20 5 10 $918.64 $584.44 
790056000062 RAIL 7 40 3 $319.95 8 10 $2,515.21 $2,195.26 
790056000091 LEAF CONTACT 1HEAD(MOLD TYPE) SOP150 16 74 2 $623.82 31 45 $1,639.81 $1,015.99 
790056000112 LEAD HOLDER (TSSOP225) 4R6504-5105P01 6 52 3 $197.57 55 80 $446.68 $249.11 
790056000117 ARM FOR LT9730   4R6490-4810P01 8 59 3 $265.97 20 30 $767.15 $501.18 
790056000125 BRIDGE RAIL (SSOP)  3R6504-5201P01 7 42 3 $282.89 8 12 $1,204.65 $921.76 
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ตารางที่ 28 (ตอ)   
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

790056000178 SHAFT HOLDER FOR LT9730 SINGULATOR 16 88 2 $498.55 30 50 $1,140.40 $641.85 
790056000177 ARM FOR SINGULATOR LT 9730 4R6490-4824P0 19 105 4 $458.56 40 60 $1,195.63 $737.07 
790056000179 SHAFT HOLDER (OLD DESIGN) FOR LT9730 4 58 1 $131.73 30 50 $269.44 $137.71 
790056000225 STOPPER ASSY IC SINGULATOR SO      01.01 1 6 0 $294.25 2 5 $416.70 $122.45 
790056000244 MOTOR, LDER / UNLDER  ( 308 :1 )       4 3 25 1 $249.20 5 10 $604.29 $355.09 
790056000252 CONTACT PIN ( IN ) , S0300 T     A01.12. 51 511 5 $251.04 56 67 $5,221.58 $4,970.54 
790056000262 CONTACT LEDGE 5.2 3 34 1 $163.53 7 14 $401.93 $238.40 
790056000274 STOPPER                        A11.15.31 5 43 2 $236.58 7 14 $683.97 $447.39 
790056000275 COMB MOUNT, LEFT 7 40 3 $367.66 10 20 $713.71 $346.05 
790056000276 COMB MOUNT, RIGHT 6 34 3 $318.43 3 4 $4,038.61 $3,720.18 
790056000355 PULLEY ASSEMBLY   HKB-520 P1 6 57 2 $200.03 30 50 $395.16 $195.13 
790056000358 LEAD STOPPER      4R1014-4497-P01 32 327 5 $227.95 120 150 $1,204.32 $976.37 
790056000359 SAPPHIRE SOP (OLD)4R1032-5214-P02 4 28 1 $275.19 18 24 $747.41 $472.22 
790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 9 66 2 $325.26 10 20 $987.46 $662.20 
790056000363 BRIDGE RAIL       4R1063-5751-P01 23 178 3 $327.32 45 65 $1,358.08 $1,030.76 
790056000364 ELECTRO MAGNETIC VALVE PCS-241NB-DC24-PK 9 59 3 $334.09 15 30 $675.67 $341.58 
790056000367 BALL BUSH         LMK6LUUA 9 71 1 $311.69 25 35 $1,087.70 $776.01 
790056000369 LM GUIDE (DRIP)   4R6009-5054-P01 4 25 1 $319.13 8 16 $561.77 $242.64 
790056000378 SAPPHIRE SOP NEW SOCKET 4R1045- 3 22 1 $247.75 30 50 $595.27 $347.52 
790056000397 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 3 25 1 $252.60 8 16 $461.39 $208.79 
790056000398 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 4 28 1 $287.97 8 16 $548.39 $260.42 
790056000402 SAPPHIRE TSSOP    4R1032-5216-P04 4 28 1 $281.35 8 16 $525.82 $244.47 
790056000417 SORT SHUTTLE SHAFT 4R1063-6119P01 6 69 1 $185.52 20 28 $786.64 $601.12 
790056000482 CONTACT SIL-9 / DBS TESEC 9110 (S/N 0726 4 20 2 $398.95 8 16 $636.87 $237.92 
790056000625 MULTITEST SPRING LEDGE MFSE TSSOP 8 21 118 5 $440.24 30 42 $1,852.62 $1,412.38 
794500001598 SOLENOID VALVE VJ3143-5L0ZB 8 85 3 $182.46 15 30 $504.12 $321.66 
794553200136 ELEV/Y MTR ASSY WIRED 02920-1020-000-00 3 13 1 $244.18 5 10 $378.09 $133.91 
794553200195 FEED TUBE       01483-0502-007-01 4 48 1 $170.76 15 25 $441.48 $270.72 
794553200204 GRIPPER PAD     02920-0930-000-00 5 39 2 $263.44 12 20 $660.96 $397.52 
794553200208 FIBRE OPTIC CABLE KIT 02920-0921-000-00 2 14 1 $215.13 5 10 $365.05 $149.92 
794553200211 Z MOTOR & COIL ASSY   01484-1003- 2 9 1 $461.69 4 8 $708.26 $246.57 
794553200212 1160 TRANSUDCER SPARE KIT  01483-0949-00 2 7 1 $574.36 5 7 $1,172.92 $598.56 
794553200214 INDEX MOTOR ASSY 02920-1022-000-00 5 16 1 $951.25 6 10 $1,761.04 $809.79 
794553200222 SENSOR AMP ASSY  02920-1026-000-00 3 12 1 $590.03 6 10 $1,070.34 $480.31 
794553200223 CLAMP MOTOR ASSY 02920-1023-000-00 6 32 2 $442.20 11 20 $847.52 $405.32 
794553200224 FRONT SUPPORT RAIL 02920-0400-024-02 3 10 1 $909.39 12 20 $2,270.98 $1,361.59 
794553200226 X-Y MOTOR HARNESS ASSY  01482-1079-000-0 2 8 1 $588.68 4 6 $1,221.08 $632.40 
794553200227 WIRE CLAMP ASSEMBLY  01483-0502-000-17 10 27 1 $1,365.35 11 20 $2,332.53 $967.18 
794553200232 NOZZLE TUBE        01482-0558-001 13 70 3 $454.80 24 40 $1,013.51 $558.71 
794553200248 PROBE AND CABLE FOR 8MM PROX.T 2 15 1 $226.38 4 8 $445.00 $218.62 
794553300218 PLUNGER WITH CARBIDE TIP 9 41 3 $365.43 6 12 $993.25 $627.82 
794553300262 M567 PUSHER IN/OUT PACK  101  00111 1 17 0 $196.15 3 6 $576.60 $380.45 
794553400096 PT/TI ANODE PLATE 5 UM.TWO SIDES & RIMS 2 12 0 $485.53 5 10 $857.51 $371.98 
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ตารางที่ 28 (ตอ) 
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

794556000114 ROTARY CYLINDER  PRN10-180 EXCHANGE 3 24 1 $241.18 5 15 $352.08 $110.90 
794553400322 PLATINIZED TITANIUM MESH ANODE PLATE 5 U 2 16 1 $264.82 13 15 $1,132.50 $867.68 
794553300517 CLAMP CYLINDER COMPLETE SET (96 mm.) PAC 4 17 1 $496.81 5 10 $845.68 $348.87 
794553500043 SLEEVE               FG-40$ 3 34 1 $194.35 3 6 $1,013.14 $818.79 
794553600301 FORMING DIE (7EA/ST)  521-0649 TU 40 700 1 6 0 $389.74 3 5 $749.82 $360.08 
794553700118 O-RING SUTCH PICK-UP NB SOIC 002 867 6002 117 $346.60 1000 2000 $969.00 $622.40 
794553700123 OPTO SENSOR 6 70 1 $182.17 9 15 $990.57 $808.40 
794553700143 PIN LIFT                   220626 27 161 4 $416.13 90 150 $815.40 $399.27 
794553700144 HUB TRANSFER HEAD MOUNT    308727 4 16 1 $627.64 6 10 $1,255.88 $628.24 
794553700145 DRIVER SHAFT TRANSFER HEAD 220415 3 16 1 $445.32 13 20 $934.95 $489.63 
794553700172 CYLINDER BIMBA 010.25 DPB 18 112 4 $353.18 45 70 $840.22 $487.04 
794553700179 GEAR REDUCER  P/N  120667 1 7 0 $340.16 3 5 $736.72 $396.56 
794553700192 VACUUM GENERATOR  ( SMC )  NZX1101-K15LZ 7 52 2 $351.50 70 100 $1,626.38 $1,274.88 
794553700194 PC  BUS  MOTION CONTROLLER  8 AXIS 1 4 0 $631.72 2 4 $990.59 $358.87 
794553700211 INSERT PICK-UP STATION 2 15 1 $228.33 5 7 $795.66 $567.33 
794553700213 ROH LIT LINEAR ACTUATOR 11 52 2 $529.43 33 60 $953.10 $423.67 
794553700246 VALVE, SMC #SY114A-5LOZ 15 180 3 $213.89 30 60 $637.30 $423.41 
794553700395 FOLLOWER DRIVE PIN 231210 2 23 1 $124.09 40 60 $349.65 $225.56 
794553700429 INSERT INFEED TRACK 314527 2 15 1 $287.02 6 10 $603.65 $316.63 
794553700467 BALL BEARING R6 16 174 4 $184.46 50 80 $549.60 $365.14 
794553700468 AIR CYLINDER 12MM BOREX15MM STROKE 7 38 1 $444.29 15 30 $750.17 $305.88 
794553700469 AIR CYLINDER 25MM BOREX50MM STROKE 2 12 1 $254.70 7 10 $596.16 $341.46 
794553700471 RECTANGULAR MINIATURE CYLINDER 11 62 2 $437.46 11 20 $1,327.41 $889.95 
794555002661 1 ST FORM DIE-1 DBS 7/9 L/D 01-12 1 10 0 $314.74 5 8 $694.59 $379.85 
794555002671 1 ST FORM DIE-2 DBS 7/9 L/D 01-14 5 33 2 $330.44 10 30 $437.50 $107.06 
794555002711 1ST FORM PUNCH -1 DBS 7/9 L/D 03-09 5 35 2 $317.05 10 30 $424.20 $107.15 
794555002721 1ST FORM PUNCH -2 DBS 7/9 L/D 03-10 4 31 2 $277.68 5 10 $770.25 $492.57 
794555002731 2ND FORM PUNCH DBS 7/9 L/D 03-12 4 23 2 $395.55 5 10 $840.38 $444.83 
794555002891 DAMBAR PUNCH DBS 9 L/D 03-05 5 44 2 $225.55 10 20 $500.10 $274.55 
794555002991 DAMBAR PUNCH DBS 7 L/D 06-05 4 40 1 $208.24 10 20 $447.90 $239.66 
794555003121 DBR DIE GPM SO24/28 BQ07-105A 3 14 1 $325.57 7 14 $500.91 $175.34 
794555003141 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-108A 3 14 1 $344.19 6 9 $786.25 $442.06 
794555003161 STRIPPER INSERT          BQ08-1540 2 8 1 $576.89 5 10 $913.80 $336.91 
794555003171 C-LEAD CUT PUNCH         BQ08-2500 6 41 2 $259.22 8 16 $628.23 $369.01 
794555003651 DAMBAR DIE INSERT B (2EA/ST) BQ30-201A 2 11 1 $212.82 5 10 $332.40 $119.58 
794555003681 DAMBAR PUNCH B IDF 14/16LD (28EA/ST) BQ3 2 14 1 $210.75 4 8 $403.83 $193.08 
794555006771 FEED BAR A 400-02 (6EA/ST) 2 6 1 $952.04 5 10 $1,909.33 $957.29 
794555008831 FINAL FORM PUNCH         BQ08-151A 3 17 1 $266.11 21 33 $608.32 $342.21 
794555008861 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-208A 3 14 1 $325.57 5 10 $511.20 $185.63 
794555008871 FINAL FORM PUNCH         BQ08-251A 3 20 1 $302.92 18 27 $666.67 $363.75 
794555008911 STRIPPER (MATNIX SO-24/28W) 2 9 1 $345.34 5 10 $538.80 $193.46 
794555015251  DAMBAR DIE , DIP 40 (TOOL 2 D/B ) PSK 3 16 1 $439.87 7 10 $1,192.47 $752.60 
794556000167 PHOTO SENSOR (RECEIVER) 4C6100-3901-G04 29 216 4 $342.11 50 100 $761.00 $418.89 
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ตารางที่ 28 (ตอ) 
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

794555009461 FINAL FORM ANVIL (3EA/SET) BQ 10-1280 2 3 1 $198.89 1 2 $1,068.02 $869.13 
794555009481 LEAD CUT PUNCH           BQ10-1500 2 3 1 $258.62 6 7 $1,065.19 $806.57 
794556090036 IC SOCKET TSSOP 14-24 55-021-513-01 10 98 2 $215.10 25 50 $458.70 $243.60 
794556090071 LEAD GUIDE CHUTE SSOP 24  TESEC9110 S/N: 3 21 1 $304.84 10 20 $503.18 $198.34 
794556000109 TEMP RTD SENSOR   TF51P(35)-2000 3 28 1 $177.99 15 30 $293.02 $115.03 
933239160683 SOCKET SOP 28PIN   4R6180-7101-P01 7 64 3 $204.52 20 40 $381.72 $177.20 
790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) 2 3 1 $220.60 3 5 $395.10 $174.50 
790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) 1 2 1 $1,123.49 1 2 $1,146.68 $23.19 
790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) 2 3 1 $291.42 2 3 $656.99 $365.57 
790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING MOHLN101D PU  1 2 1 $442.28 2 3 $641.78 $199.50 
790053300204 MOLD TOP CAVITY  SO-8  MGP 2 3 1 $444.40 4 5 $1,490.25 $1,045.85 
790053300233 PLUNGER FOR SO 14 MATRIX 1 2 1 $248.45 2 3 $483.52 $235.07 
790053300245 SET BLOCK FOR ZETT MIT64097 SO24P 120CAV 1 2 1 $326.00 2 3 $476.23 $150.23 
790053300246 SET BLOCK FOR ZETT MIT44045 SO28P 120CAV 1 2 1 $410.96 1 2 $529.34 $118.38 
790053300504 TOOL MOTOR 6190406 1 2 1 $220.91 2 3 $342.92 $122.01 
790053300555 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX TOP 1 2 1 $659.64 2 3 $983.76 $324.12 
790053300556 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX BTM 2 3 1 $1,143.59 2 3 $1,692.63 $549.04 
790053300557 CAVITY BAR FOR SO14HD TOP 1 2 1 $777.03 2 3 $1,126.62 $349.59 
790053300558 CAVITY BAR FOR SO14HD BOTTOM 1 2 1 $892.13 2 3 $1,294.80 $402.67 
790053300559 CAVITY BAR FOR SO16HD TOP 1 2 1 $712.14 1 2 $712.18 $0.04 
790053300561 CAVITY BAR FOR SO16HD BOTTOM 1 2 1 $814.73 1 2 $816.83 $2.10 
790053302297 DOSING HEAD LTO V22.2 / 8 1 2 1 $1,595.16 1 2 $1,680.07 $84.91 
790053400113 PUMP 3500  L/H 380-3-50 ARBO  D025-DW-OW 1 2 1 $217.53 1 2 $413.27 $195.74 
790053400117 HEATER 308V 9-KW . 1 2 1 $315.21 2 3 $461.72 $146.51 
790053600093 INSERT GUIDE PLATE      2993174070 1 2 1 $153.17 4 5 $455.91 $302.74 
790053600099 INSERT GUIDE PLATE      2993176070 2 3 1 $271.23 4 9 $392.56 $121.33 
790053700073 PCS  1655778-1CARD   FEC 368 2 3 1 $1,058.77 1 2 $1,473.00 $414.23 
790053700177 INSERT PICK-UP STATION 1 2 1 $481.22 6 10 $1,318.34 $837.12 
790053700197 IONZER AIR MODEL 6420 1 2 1 $225.68 4 6 $405.27 $179.59 
790056000054 SAPPHIRE TSSOP  48/56P4R6009-5759P02 2 3 1 $225.33 4 6 $552.14 $326.81 
794500000095 SBC W/VGA 5X86 4MRAM ASSY ASM T/SSOP  1 2 1 $273.79 2 4 $364.57 $90.78 
794500000157 RECTIFIER 300AMP. 12VOLT 2 3 1 $872.57 3 4 $1,623.85 $751.28 
794500000174 IDEX LDENTIFIER      9621901 1 2 1 $344.04 2 3 $576.94 $232.90 
794500000331 CONTROLLER RC-233  RORZE 1 2 1 $330.70 2 4 $432.06 $101.36 
794500001409 SENSOR 119895 1 2 1 $300.04 1 2 $458.47 $158.43 
794553000026 DRIVER  ( 5P STEPPING MOTOR ) 2 3 1 $241.87 2 4 $378.91 $137.04 
794553000046 HIGH PRESSURE PUMP   MODKH302--A 1 2 1 $465.66 2 4 $690.32 $224.66 
794553200202 PROG, PRS MODULE/VER 1.52-0-04  00860-40 2 3 1 $1,795.23 3 4 $3,303.56 $1,508.33 
794553200217 PROX FOR 8MM PROX X-DUCER 16910- 1 2 1 $232.74 4 5 $687.52 $454.78 
794553200235 MULTI CHANNEL POWER SUPPLY 01488-1049-00 1 2 1 $616.23 2 3 $975.10 $358.87 
794553400272 PUMP 7500  L/H 380-3-50  ARBO  D070-DW-O 1 2 1 $227.65 1 2 $418.39 $190.74 
794553600294 C-TIE BAR CUT DIE (R) TU-40-300-10 2 3 1 $235.81 1 2 $741.50 $505.69 
794555009381 STRIPPER QPM  SO 24/28 2 3 1 $386.98 4 6 $705.50 $318.52 
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ตารางที่ 28 (ตอ) 
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

794553600558 FINAL FORM ANVIL BQ06-1020 (4EA/ST) 2 3 1 $373.12 1 2 $796.83 $423.71 
794553600566 RIGHT ROLLER HOLDER WITH HOLE TU40-700-3 1 2 1 $709.19 1 2 $859.15 $149.96 
794553700177 INFEED DISK  (NB)    P/N  312139 2 3 1 $366.59 6 10 $763.66 $397.07 
794553700178 VACUUM HUB INFEED DISK  P/N  310741 2 3 1 $266.74 6 10 $475.52 $208.78 
794553700196 LINK TORQUE ARM 2 3 1 $196.78 14 22 $482.20 $285.42 
794553700205 INDEXER CAMCO   119379 1 2 1 $502.87 1 2 $509.69 $6.82 
794553600295 C-TIE BAR CUT DIE (L) TU-40-300-11 2 3 1 $235.81 1 2 $741.50 $505.69 
794553700431 INSERT INFEED TRACK 314566 2 3 1 $183.23 1 2 $724.96 $541.73 
794555001291 BENDING BLOCK (3EA/ST) 2 3 1 $228.48 3 5 $604.72 $376.24 
794555001501 (E) BERGHOF CANTROL/RDC2 FICO 9620552 2 3 1 $593.51 2 3 $1,322.36 $728.85 
794555001531 LEAD CUT PUNCH  (8 EA/ST) BQ06-1500 2 3 1 $312.51 8 10 $813.38 $500.87 
794555001611 C-TIE BAR CUTTING DIE (7EA/ST) 2 3 1 $769.08 1 2 $1,023.14 $254.06 
794555001681 PUNCH ROLLER 700-49 (30EA/ST) 1 2 1 $460.24 2 4 $605.51 $145.27 
794555001691 PUNCH ROLLER 700-50 (30EA/ST) 1 2 1 $460.24 2 3 $707.59 $247.35 
794555001831 FORMING DIE  700-78 1 2 1 $555.12 1 2 $634.13 $79.01 
794555002741 SINGULATION DIE DBS 7/9 L/D 01-04 1 2 1 $185.50 1 2 $559.13 $373.63 
794555003661 LOWER FORM ANVIL (2EA/ST) BQ30-2210 2 3 1 $212.96 4 6 $474.50 $261.54 
794555003731 DERAIL INSERT (2EA/ST) BQ30-102B 2 3 1 $213.54 3 4 $632.88 $419.34 
794555006641 C-PUNCH OUT PUNCH 700-51 (14EA/ST) 2 3 1 $758.98 3 4 $1,443.75 $684.77 
794555006651 C-PUNCH OUT PUNCH 700-52 (14EA/ST) 2 3 1 $728.31 1 2 $996.43 $268.12 
794555006721 ROLLER SHAFT 700-66 (30EA/ST) 1 2 1 $347.77 2 4 $453.45 $105.68 
794555008721 STRIPPER DBR DIE INSERT BQ07-1660 1 2 1 $326.00 3 5 $510.34 $184.34 

Total $76,420.93   $169,336.61 $92,915.68 

 
 สรุปผลที่ไดจากตารางที่ 28 คือ เมื่อโรงงานนํานโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อที่มีการ
คํานวณถกูตอง มีการทบทวนอัตราการใช อยางตอเนื่องในพัสดุคงคลงักลุม A จะเห็นวาจุดสั่งซือ้มี
การเปลี่ยนแปลงไปตามอัตราการใชที่เกดิขึน้จริง ไมจําเปนตองเก็บ Spare parts ไวมากเกินความ
จําเปน ทําใหประหยดัคาใชจายคงคลังรวมลงได $92,915.68  
 สําหรับการดําเนินงานเบื้องตนนี้ทางโรงงานไดมีการทดลองใชจุดสั่งซื้อ-ระดับสั่งซื้อที่
งานวิจยันี้ไดนาํเสนอสําหรับพัสดุคงคลังกลุม A  โดยเริม่ใชตั้งแตเดือน มกราคม 2005 เปนตนมา 
ซ่ึงการทํางานของโปรแกรมแสดงรายละเอยีดในหวัขอ 4.6 โปรแกรมดงักลาวสามารถชวยลดความ
ผิดพลาดจากการทํางานของผูที่เกี่ยวของในระบบพัสดุคงคลัง (User, Planner, Buyer) ทั้งนี้เนื่องจาก
ระบบโปรแกรมดังกลาวจะทําการแจงรายการที่มีปริมาณสั่งซื้อถึงจุดสั่งซื้อทําให Planner ซ่ึงจะเขา
มาตรวจสอบทุกวันศกุรทราบขอมูลรายการที่ตองทําการสั่งซื้อแลวทําการสั่งซื้อรายการนั้นๆ โดย
สามารถสรุปเปนขอมูลเปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวมของการสั่งซื้อพัสดุคงคลังที่ใชนโยบายเดมิ
กับนโยบายทีน่ําเสนอทั้งหมดตั้งแตเดือน มกราคม – สัปดาหที่ 2 ของมีนาคม 2005 แสดงดังตาราง
ที่ 29   
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ตารางที่ 29 แสดงขอมูลเปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวมของการสั่งซื้อพัสดุคงคลังทั้งหมดตั้งแต 
                            เดือนมกราคม – สัปดาหที่ 2 ของเดือนมีนาคม 2005 
 

Month Week Old System($) Suggest System($) Saving Saving (%) 
Jan. 1 247,306 54,404 192,902 78.00% 

  2 261,298 54,730 206,568 79.05% 
  3 226,925 67,010 159,915 70.47% 
  4 223,867 63,050 160,817 71.84% 
  5 210,338 58,963 151,375 71.97% 

Feb. 1 255,655 45,119 210,536 82.35% 
  2 209,925 76,969 132,956 63.34% 
  3 150,979 52,873 98,106 64.98% 
  4 136,093 43,265 92,828 68.21% 

Mar. 1 217,001 59,882 157,119 72.40% 
  2 157,304 47,278 110,026 69.94% 

Total 2,296,691 623,543 1,673,148   
 
 
 

เปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวมของนโยบายเดิมกัยนโยบายท่ีนําเสนอ

0
50,000

100,000
150,000
200,000
250,000
300,000

1x1 1x2 1x3 1x4 1x5 2x1 2x2 2x3 2x4 3x1 3x2

ชวงเวลา

คาใ
ชจ

ายค
งค
ลัง
รว
ม

Old System($)

Suggest System($)

Saving

 
รูปที่ 40 แสดงเปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวมของนโยบายเดิมกับนโยบายที่นําเสนอเชิงกราฟ 
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ทั้งนี้ในแตละสัปดาหที่มีการสั่งซื้อจะมีพัสดุคงคลังในกลุม A รวมอยูดวยจึงนําเสนอขอมูลการ
ส่ังซื้อคร้ังลาสุดคือ สัปดาหที่ 2 ของเดือนมีนาคมที่มีรายการสั่งซื้อพัสดุคงคลังทั้งสิ้น 306 รายการ
เปนรายการพสัดุคงคลังในกลุม A 11 รายการ แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 30 
 
ตารางที่ 30  แสดงผลการสั่งซื้อพัสดุคงคลังในสัปดาหที่ 2 ของเดือนมนีาคมที่เปนรายการกลุม A  
 

Material Description 
On 

hand 
Sytem 
 Order  

Suggest  
Order  

System 
Spend.($) 

Suggest  
Spend ($)  Save($) 

790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 9 10 57 987.46 325.26 662.20 

790056000244 MOTOR, LDER / UNLDER  ( 308 :1 )  4 2 5 22 604.29 249.2 355.09 

790056000625 MULTITEST SPRING LEDGE MFSE TSSOP 8 10 12 97 1852.62 440.24 1412.38 

790056000178 SHAFT HOLDER FOR LT9730  16 20 72 1140.4 498.55 641.85 

790056000177 ARM FOR SINGULATOR LT 9730  19 20 86 1195.63 458.56 737.07 

790056000179 SHAFT HOLDER (OLD DESIGN) FOR LT9730 4 20 54 269.44 131.73 137.71 

790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-103-00268 3 8 13 407.39 258.94 148.45 

794553000046 HIGH PRESSURE PUMP   MODKH302--A 1 2 1 690.32 465.66 224.66 

794555008831 FINAL FORM PUNCH         BQ08-151A 3 12 14 608.32 266.11 342.21 

790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM) 3 10 25 414.72 234.62 180.1 

794553700144 HUB TRANSFER HEAD MOUNT  4 4 12 1255.88 627.64 628.24 

 

4.6  การเขียนโปรแกรมสําหรับบริหารคงคลังพัสดุ  
 
 การจัดทําโปรแกรมเพื่อลดข้ันตอนความยุงยาก และทําใหผูปฏิบัติงานมีความสะดวกมาก
ขึ้น รูปแบบของโปรแกรมมีการจัดเก็บรายละเอียดขอมูลที่ชี้บง Spare parts ขอมูลการเปลี่ยนแปลง 
การเคลื่อนไหว ทั้งหมดถูกจัดทําเปนระบบฐานขอมูลโดยใชโปรแกรม Access ในสวนของการ
แสดงผลการติดตอกับผูใชไดใชโคด ASP.NET ในการเขียน เพราะโคดดังกลาวสามารถใชงาน
รวมกับ Access ไดเปนอยางดีและเหมาะกับโปรแกรมที่ตองการปฏิบัติการบนเวปไซตในระบบ 
Intranet ของโรงงานดวย   
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ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม  
 1. การเขาสูระบบ 

 
 

รูปที่ 41 แสดงการเขาสูระบบ 
  

เร่ิมตนเขาโปรแกรมโดยพิมพเวปไซต ของโปรแกรม SPAREPART SEARCH SYSTEM 
ผูใชตองใสขอมูลสวนตัว Username และ Password  ที่ถูกตอง เพื่อเขาไปสูเมนูหลัก ถา Username 
หรือ Password ผิดจะไมสามารถเขาสูหนาจอเมนูหลักไดและตองกลับไปใสขอมูลที่ถูกตองใหม 

 
2. รายละเอียด Main Menu 
โปรแกรม SPAREPART SEARCH SYSTEM  ประกอบดวยเมนใูชงาน 9 เมนู แบงเปนเมนู

ของ Spare parts 6 เมนู คือ เมนูการเพิ่มรายการ เมนูแกไขขอมูล เมนูลบรายการ เมนคูนหารายการ 
เมนูการเคลื่อนไหว (เบกิจาย/นําเขา) เมนรูายงานเพื่อการสั่งซื้อ และเมนูขอมูลรายละเอียดของผูใช 
3 เมนู คือ เมนกูารเพิ่มผูใช เมนูการลดผูใช และ เมนกูารเปลี่ยนรหัสสวนตัวของผูใช  

START 

LOGIN 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

No 

Yes 

เขาสู  Main Menu 

END 
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รูปที่ 42 แสดงรายละเอียดเมนูหลักของโปรแกรม 
 
 
 3.  การทําการเพิ่มรายการ Spare parts (ADD SPAREPARTS) 
 สําหรับเมนูการเพิ่มรายการ ผูใชตองกรอกขอมูลรายละเอียดที่สําคัญของรายการ Spare 
parts เมื่อทําการกรอกขอมูลครบแลวขอมูลดังกลาวจะถูกเก็บในระบบฐานขอมูล เมนูการเพิม่
รายการนี้สามารถทําการเพิ่มไดทีละ 1 รายการ ถาตองการเพิ่มรายการอื่นๆตองทําการรีเซตหนาจอ
เสียกอนคอยทาํการเพิ่มรายละเอียดขอมูลรายการถัดไปได แสดงรายละเอียดขั้นตอนดงัรูปที่ 43 
  

4. การลบรายการ Spare parts (DELETE SPAREPARTS) 
 สําหรับเมนูการลบรายการ ผูใชตองระบุรายการ Spare parts ที่จะทําการลบ โดยโปรแกรม
จะแสดงขอมลูบางสวนของรายการที่ผูใชจะทําการลบ ถาผูใชตรวจสอบแลววาเปนรายการที่จะทํา
การลบจริงใหทําการลบรายการดังกลาว ซ่ึงขอมูลในฐานขอมูลจะถูกลบไปดวย เมนูการลบรายการ
นี้สามารถทําการลบไดทีละ 1 รายการ ถาตองการลบรายการอื่นๆตองทําการรีเซตหนาจอเสียกอน
แลวจึงทําตามขั้นตอนการลบรายการใหม แสดงรายละเอยีดขั้นตอนดังรูปที่ 44 
  

5. การแกไขขอมูลรายละเอียด Spare parts (EDIT SPAREPARTS) 
 เร่ิมตนผูใชตองระบุรายการ Spare parts ที่จะทําการแกไขขอมูลกอน โดยโปรแกรมจะทํา
การแสดงรายละเอียดตางๆของขอมูล Spare parts ที่ผูใชระบุ เมื่อผูใชไดแกไขรายละเอียดเสร็จแลว
ใหทําการบนัทึกการแกไข ถามีรายการที่จะทําการแกไขเพิ่มผูใชตองทําการรีเซตหนาจอเสยีกอน
แลวจึงทําตามขั้นตอนการแกไขใหม แสดงรายละเอียดขัน้ตอนดังรูปที่ 45 

Main Menu 

ADD SPAREPARTS TRANSACTION DELETE SPAREPARTS SEARCH SPAREPARTS 

EDIT SPAREPARTS 

REPORT ADD MEMBER DELETE MEMBER CHANGE PASSWORD 
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รูปที่ 43 แสดงขั้นตอนการเพิม่รายละเอียดขอมูล Spare parts 
 

 
 
 
 
 
 
 

ADD SPAREPARTS 

กรอกขอมูลรายละเอียด 
ของ Spare parts 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

ADD  
(Update Data in Database) 

Yes 

No 

เพิ่มเติมรายการ 
 Spare parts ตัวอื่นๆ 

Yes 

RESET ALL 

BACK TO  
MAIN MENU 

END 

No 

No 
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รูปที่ 44 แสดงขั้นตอนการลบรายการ Spare parts 
 
 
 
 
 
 
 

DELETE  SPAREPARTS 

เลือกรายการ Spare parts 
ที่จะทําการลบ 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

No 

DELETE 
(Update Data in Database) 

Yes 

BACK TO  
MAIN MENU 

END 

ลบรายการ 
 Spare parts ตัวอื่นๆ 

Yes 

RESET ALL 

No 
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รูปที่ 45 แสดงขั้นตอนการลบรายการ Spare parts 

 

EDIT SPAREPARTS 

เลือกรายการ Spare parts 
ที่จะทําการแกไขขอมูล 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

No 

EDIT 

เลือกหัวขอที่จะทํา 
การแกไขขอมูล 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

Yes 

บันทึก 
(Update Data in Database) 

No 

Yes 

BACK TO  
MAIN MENU 

END 

แกไขรายการ 
หรือหัวขออื่น 

Yes 

RESET ALL 

No 
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 6. การคนหารายละเอียดของ Spare parts  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 46 แสดงขั้นตอนการคนหารายละเอยีดของ Spare parts 
 
 

SEARCH  SPAREPARTS 

คนหาแบบเดี่ยว 
  

Yes 

ระบุขอมูลที่ 
สําคัญในการคนหา 

No 
คนหาแบบกลุม 

แสดงผลลัพธ 
เปนขอความ 

Yes 

เลือกหัวขอที่ใหแสดง
รายละเอียดของผลลัพธ 

No แสดงผลลัพธ 
ดวยรูปภาพ 

SEARCH 

แสดงรายละเอียดของผลลัพธ
ตามหัวขอที่เลือก 

คนหารายละเอียด 
 Spare parts ตัวอื่นๆ 

Yes 

END 

No 

ระบุรหัส 12nc ที่
จะทําการคนหา  
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จากขั้นตอนในรูปที่ 46  อธิบายไดวาการคนหารายการ Spare parts สามารถคนหาไดคร้ังละ
หนึ่งรายการหรือมากกวาก็ได โดยการคนหาแบบทีละหนึ่งรายการผูใชตองระบุขอมูลบางสวนเพื่อ
ใชเปนขอมูลในการคนหา สําหรับการคนหามากกวาหนึ่งรายการการระบุขอมูลบางสวนกําหนดให
ระบุรหัสของ Spare parts 12 หลัก (รหัส12nc)  สําหรับการแสดงผลรายละเอียดของรายการที่ทํา
การคนหาสามารถเลือกใหเปนแบบขอความหรือรูปภาพก็ได  

 
7. การทํารายการการเคลื่อนไหว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 47แสดงขั้นตอนการทาํรายการการเคลื่อนไหว 
 

จากขั้นตอนในรูปที่ 47 อธิบายไดวา เมนกูารทํารายการการเคลื่อนไหว ผูใชตองเลือกรายการ 
Spare parts และระบุลักษณะการเคลื่อนไหวซ่ึงมี 2 ประเภท คือ 1. การเบิก 2. การนําเขา และระบุ
รายละเอียดจํานวนการเบิกจายหรือนําเขา   

 

TRANSACTION 

เลือกรายการ Spare parts 
 ที่จะทําการเบิกจายและนําเขา 

ระบุรายละเอียด 
 การเบิกจายหรือนําเขา 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

No 

Yes 

บันทึก 
(Update Data in Database) 

END 
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8. การรายงานรายการ Spare parts ที่มี Inventory Stock เทากับจุดสั่งซือ้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 48 แสดงการรายงานรายการที่มIีnventory เทากับจดุส่ังซื้อ 

   

เมนูรายงานนีม้ีเพื่อแสดงรายการที่มี Inventory Stock เทากับจุดสั่งซือ้ หรือ จุด Min ที่ตั้งไว
ของแตละรายการ Spare parts เพื่อเพิ่มความสะดวกใหแก Planner ในการสั่งซื้อ และ ลดปญหาการ
เกิดของขาดมอื 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

REPORT 

ดึงขอมูลจากฐานขอมูล 

แสดงรายการที่มีInventory 
Stock เทากับจุดสั่งซื้อ 

END 
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บทที่ 5 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

 การดําเนนิงานวิจยัเร่ิมตั้งแตขั้นตอนการศึกษารวบรวมขอมูลพัสดุคงคลังประเภท Spare 
parts ที่ไมเกีย่วของกับการผลิตของโรงงานตัวอยาง การจัดทําระบบฐานขอมูลที่ช้ีบงรายละเอียด
ขอมูลที่สําคัญของ Spare parts ใหแกผูที่เกี่ยวของรับทราบขอมูลเดียวกัน การจดักลุมพัสดุตาม
ความสําคัญตลอดจนการเสนอนโยบายเพือ่ประยุกตใชกบั Spare parts คงคลังกลุม A โดยผลของ
งานวิจยัสามารถสรุปพรอมขอเสนอแนะไดดังนี ้
 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 5.1.1 พัสดุคงคลังประเภท Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตของโรงงานตัวอยาง
ทั้งหมด 14,815 รายการ คิดเปนมูลคาการเก็บสูงถึง $18,077,707.27 จากการจัดทําระบบฐานขอมลู 
ทําใหทราบรายการที่มีการสัง่ซ้ําซอน 618 รายการ และเปนรายการทีม่ีการยกเลิกการสั่งจาก User 
แลวแตยังมีการสั่งซื้อ Spare parts เขามาในคลังอยูทั้งสิ้น 2,132 รายการ แยกเปนรายการที่สามารถ
ทําการขายคืน 1,093 รายการ ที่เหลือ 1,039 รายการ เปน Spare parts ที่หมดอายกุารใชงานแลว  ทํา
ใหรายการที่มกีารใชงานอยูเหลือเพียง 12,369 รายการ การจัดทําระบบฐานขอมูลดังกลาวสามารถชี้
บงถึงปริมาณคงคลังในการดําเนินงานเบือ้งตนที่จําเปนตองขจัดออกจากคลังคิดเปนมูลคาการเก็บ
เทากับ 771,655.45 เหรียญสหรัฐฯ 
 
 5.1.2 โปรแกรมสําเร็จรูปที่นํามาประยกุตใชทํางานบนระบบ Intranet ของทางโรงงาน
ตัวอยาง สามารถชวยควบคมุความผิดพลาดในการคนหา ตรวจสอบ ส่ังซื้อ เพิ่ม ลบ หรือแกไข 
รายการของ Spare parts ไดงายและสะดวกขึ้น โปรแกรมยังสามารถรายงานจดุที่ตองทําการสั่งซื้อ
เมื่อถึงจุดสั่งซื้อในรายการนัน้ๆ และบันทกึการเคลื่อนไหวทั้งหมด เพื่อเปนขอมูลสําหรับวิเคราะห
ตอไป โดยไมตองพิจารณาจากการจัดเก็บโดยบุคคลใดบคุคลหนึ่ง ที่อาจเกิดความผิดพลาดขึ้นได  
 
 5.1.3 สําหรับการจัดกลุมพสัดุคงคลังตามความสําคัญ ในงานวจิัยเลือกการจัดกลุมพัสดุคง
คลังโดยใชเทคนิค AHP (Analytic Hierarchy Process) ซ่ึงสามารถวิเคราะหปจจัยไดมากกวาหนึง่
ปจจัยเนื่องจาก Spare part บางประเภทถึงแมจะมกีารใชนอยแตกม็ีความสําคัญ หากจะพจิารณา
เพียงปจจัยมูลคาการใชตอปเพียงปจจยัเดียวตามขั้นตอนของการจําแนกกลุมความสําคัญโดยเทคนคิ 



 136

ABC นั้นคงไมเหมาะสม สําหรับปจจัยที่งานวิจยัเลือกใชไดแก ปจจัยการทดแทนกันของอะไหล 
ปจจัยประเภทของอะไหล และปจจัยดานเวลานําไปพรอมๆกัน จากการจัดกลุมความสําคัญทําใหมี
รายการที่มีความสําคัญมากที่สุด (กลุม A) ที่จะนําไปวิเคราะหตอทั้งสิน้ 194 รายการ 

 
5.1.4  นโยบายการบริหารพัสดุคงคลังที่เลือกใชสําหรับกลุม Spare parts กลุม A  คือ 

นโยบายจุดสั่งซื้อ–ระดับสั่งซื้อ หรือ ระบบจุดต่ําสดุ-สูงสุด ซ่ึงถือเปนระบบที่มีประสิทธิภาพ 
เนื่องจากเปนระบบที่เหมาะสมกับพัสดุคงคลังที่มีความสําคัญมาก และมีการตรวจนับอยางตอเนือ่ง 
พรอมกับใชระบบคอมพิวเตอรในการควบคุมตรวจสอบ   

 
5.1.5 การคํานวณระดับสตอกเพื่อความปลอดภัย ไดพจิารณาถึงรูปแบบการแจกแจงของ

อัตราการใชรวมดวย เนื่องจากอัตราการเบิกใชที่มีความแปรปรวนมาก มักมีลักษณะการแจกแจง
แบบพัวซอง ซ่ึงมีการเคลื่อนไหวนอยมากหรือแทบไมมีการใชงานเกดิขึ้นเลย ชิ้นสวนประเภทนีไ้ม
ควรเก็บสตอกไวมากเกินความจําเปนซึ่งทาํใหเกิดคาใชจายในการเก็บรักษาสูงขึ้น  
 

5.1.6 เปรียบเทียบผลการดําเนินนโยบายจดุสั่งซื้อ-ระดับสั่งซื้อ โดยใชคาใชจายคงคลังรวม
ในการพจิารณา เนื่องจากระบบปจจุบันการกําหนดจุดสัง่ซื้อและระดับสั่งซื้อ จากประสบการณและ
ขอมูลไมมีการทบทวนใหม ทําใหมีคาใชจายคงคลังรวมของพัสดุกลุมA ประมาณ $169,336.61 เมื่อ
ใชนโยบายดังกลาวทําใหคาใชจายคงคลังรวมประหยัดลงได $92,915.68 
 

5.2 ขอเสนอแนะ 
 
 ในการทํางานวิจัยนี้พบขอจาํกัด ปญหา และอุปสรรค สามารถสรุปเปนขอเสนอแนะ ได
ดังนี ้
  

5.2.1  เนื่องจากงานวจิัยนี้จําเปนตองใชขอมูลจํานวนมากในการจดัทําระบบฐานขอมลูที่
สําคัญของ Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต จึงไดออกแบบฐานขอมูลใหครอบคลุมขอมูลที่
ตองการ แตเมือ่ถึงขั้นตอนการเก็บขอมูลพบวา ขอมูลบางอยางไมสามารถรวบรวมไดในเวลาระยะ
ส้ัน ดังนั้นการจัดทําระบบฐานขอมูล ขั้นตอนที่สําคัญคือ การออกแบบฐานขอมูล ซ่ึงควรคํานึงถึง
การเก็บขอมูลหรือการไดมาของขอมูลเปนสาํคัญ  
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5.2.2 การกําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหแกพัสดุคงคลังใดๆก็ตามควรคาํนึงถึงความเปนไป
ไดในการปฏิบัติดวย ควรกําหนดใหเหมาะสมกับสภาพของทางโรงงาน  เชน การใชระบบ
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการควบคุมพัสดุคงคลัง ความสามารถใน การปรับปรุงขอมูลใหทัน กบั
การเปลี่ยนแปลงอยางตอเนือ่ง 

 

5.2.3 การควบคุม ตรวจนบั และปรับปรุงพัสดุคงคลังในกลุม A ควรมีการติดตามอยาง
ตอเนื่อง และ เขมงวด เชน ตรวจนับทกุเดือน 

  

5.2.4  สําหรับ Spare parts ที่มีการเคลื่อนไหวนอย หรือแทบจะไมมีการเคลื่อนไหวเลย 
Spare parts ประเภทนี้อาจจะไมตองทําการเก็บสตอกไว สามารถใชนโยบายสั่งซื้อเมื่อตองการใช
เทานั้นกไ็ด หรืออาจจะมีการเก็บไวในสตอก 1 หรือ 2 ชิ้น แลวแตความเหมาะสม ไมจําเปนตองใช
นโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ ทั้งหมดทกุรายการ 

 

5.2.5  สําหรับการควบคุมพัสดุคงคลังกลุม B สามารถใชนโยบายระบบจุดสั่งซื้อ-ระดับ
ส่ังซื้อไดเชนเดียวกับพัสดกุลุม A แตการพิจารณาการสัง่ซื้อจะไมบอยคร้ังเทาของคงคลังในกลุม A 
และพยายามจดัสตอกเพื่อความปลอดภัยใหเพียงพอตอการอาจเกิดของขาดแคลน ถึงแมการสั่งซื้อ
จะเกิดขึ้นไมบอยครั้ง 
  

 5.2.6  ควรมีการจัดอบรมพนักงานที่เกี่ยวของกับระบบพัสดุคงคลัง เชน ฝายคลัง ฝายจัดซื้อ  
เกี่ยวกับการปฏิบัติงานในการบริหารพัสดุคงคลังอยูเสมอเมื่อมีการปรับปรุงนโยบายพัสดุคงคลัง 
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ภาคผนวก ก 

แสดงตัวอยางรายการที่มีความซ้ําซอน จาก Description , OEM No. และ OPM No.  
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material description status oem_no opm_no 

790056000105 LOADER STOP SWITCH 224K0801E1223Y YES ZZ4KO801E1223Y AH164-SL5YZZAA3 
790056000107 ** UNLOADER SWITCH 224K0801D1223Y YES ZZ4KO801E1223Y AH164-SL5YZZAA3 
790056000104 POWER SWITCH 224K0801E1223R YES ZZ4KO801E1223R AH164-SL5RZZAA3 
790056000106 ** STOP SWITCH (RESET) 244K0801D1223R YES ZZ4KO801E1223R AH164-SL5RZZAA3 
790053400151 SHUNT 500 AMP  100MV  SP-00913 ( R-SHORT NO SP-00913  
790053600523 ** SHUNT 500 AMP 100MY SP-00913(R-SHORT) YES SP-00913  
794500001586 UPH METER SP-00799 NO SP-00799 APLRI600 
794553400485 ** UPH METER SP-00799 YES SP-00799 APLRI600 
790053600512 SPROCKET WHEEL ASSY SP00712 YES SP-00712  
794553400446 ** SPROCKET WHEEL ASSY SP00712 YES SP-00712  
790053400021 BUFFER CONTROL CARD MP-00414 SP-00414 YES SP-00414 XL3025A 
794553600425 ** ELEVATOR CONTROL BOAED  SP-00414 YES SP-00414 XL3025A 
790053600509 ** FACE PLATE 9FAM0011 SD-SP00336 YES SP-00336  
794553400444 FACE PLATE 9FAM0011  SD-SP00336 YES SP00336  
790053400153 CLAMP PLATE  SD-SP-00335 NO SP-00335  
790053600525 ** CLAMP PLATE SD-SP-00335 YES SP-00335  
790053400155 BALL SLIDE 9FAM0012  SP-00293  YES SP-00293 PB12-30 
794500001581 ** BALL SLIDE 9FAM0012 SD-SP00293   YES SP-00293 PB1-10 
790053400004 HOT  AIR  CYLINDER (SP-00290) YES SP-00290 PN70064 
790053400143 ** HOT AIR CYLINDER SP-00290 YES SP-00290  
790053400145 DRIVE MOTOR 8FAE1302 CN-SP00175 NO SP-00175  
790053600513 ** DRIVE MOTOR 8FAE1302 CN-SP00175 YES SP-00175  
790053400008 RECTIFIER FIRING BOARD SP-00174 YES SP-00174  
790053400154 ** RECTIFIER FIRING BOARD  SP-00174 YES SP-00174  
794553400487 ** POWER SUPPLY 24VDC     SP-00170 YES SP-00170 HE24-7.2-A 
794553400495 POWER SUPPLY 24 VDC  SP-00170 NO SP-00170 HE24-7.2-A 
790053400007 CRYDON RELAY   7FAE2007  ST-00078 YES SP-00078 D1D12 
794500001588 ** CRYDON RELAY 7FAE2007 SP- YES SP-00078  
790053400142 RULON BUSHIN 3/4"X17AFAA1404 SP-00021 NO SP-00021  
790053400158 ** RULON BUSHIN 3/4"x1 7AFAA1404 SP-00021 YES SP-00021  
790056000312 ** O-RING   20 * 2 AT OR YES MSD.002  
794556000138 O-RING 20 X 2 AT OR YES MSD.002 15-MSD.002 
242208700484 (E) BREAKER (DC 60N )/2X10A(F10-D10A)960 YES F10-D10A  
794553390099 ** ILLUMINATED P.B.SWITCH YELLOW PS5E YES F10-D10A  
794500000779 ** SENSOR  EE-SX871A YES EE-SX871A  
794556090041 PHOTO SWITCH (2M)  EE-SX871A YES EE-SX871A  
794500000738 ** PHOTO SWITCH   P/N EE-SPY412  ( OLD STK# YES EE-SPY412 EE-SPY412 
933551241683 PHOTO MOCRO SENSOR   EE-SPY412 YES EE-SPY412 EE-SPY412 
794500000739 ** OPTIC FIBER   P/N E32-T612 M  (OLD STK# YES E32-T61 E32-T61 
794556000108 FIBER UNIT             E32-T61 YES E32-T61 E32-T16 
794500000763 COIL SPRING (20PCS/LOT)  DC537 YES DC537  
794556000048 ** PURESSURE SPRING (DC537) 20PCS/LOT  142K YES DC537  
794500000782 CYLINDER  CU10-30D YES CQ2B20-10D CU10-30 
794500000784 ** COMPACT CYLINDER  CQ2B20-10D YES CQ2B20-10D CQ2B20-10D 
790056000277 ** BUSH ROD   A11.20.01.40.13 YES A11.20.01.40.13 15-A11.20.01.40.13 
790056000503 PUSH ROD YES A11.20.01.40.13 15-A11.20.01.40.13 
790056000305 ** BASIC LEDGE YES A11.10.01.40.28 15-A11.10.01.40.28 
790056000509 BASIC LEDGE  15-A11.10.01.40.28 YES A11.10.01.40.28 15-A11.10.01.40.28 
790056000507 ** PUSHING SHAFT  15-A08.36.01.00.11 YES A08.36.01.00.11 15-A08.36.01.00.11 
790056000508 GUIDING RAIL  15-A08.36.01.00.94 YES A08.36.01.00.11 15-A08.36.01.00.94 
790056000296 ** ANGLE YES A01.01.63.43 15-A01.01.63.43M 
794556000132 ANGLE YES A01.01.63.43 15-A01.01.63.43M 
790053600055 PC/CPU BOARD        9647522 YES 9647522  
794553300036 ** HEATER WATLOW CARTRIDGE DIA1/2"  YES 9647522  
242212916147 SWT COVERLCK/AZM170-02ZRKA-24VDCAC TFM-B YES 9632927  
794553390106 ** LAMP PHILIPS TLD 10W/54 DAY LIGHT YES 9632927  

หมายเหตุ ** คือ รายการที่เลือกตามเกณฑ (จากหนา 85) เพื่อนําไปวิเคราะหตอไป 
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ภาคผนวก ข 

แสดงตัวอยางรายการที่ถูกยกเลิกการใชแลวจาก User (Status = No)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 144

Material Description status หมายเหต ุ
794580590082 TAP  8-1.25    "KEIBA" no ** 
794580590081 TAP  6-1.00    "KEIBA" no ** 
794580590079 TAP  5-40    "KEIBA" no ** 
794580590078 TAP  5-.80    "KEIBA" no ** 
794580590077 TAP  2-56    "KEIBA" no ** 
794580590076 TAP  10-1.5    "KEIBA" no ** 
794580590075 TAP   4-.70     "KEIBA" no ** 
794580590074 TAP   3-.50       "KEIBA"  ( 3 EA/SET ) no ** 
794580590073 LAMP XENOPHOT 12 V  75 W   " PHILIPS " O no ** 
794580590072 LAMP XENOPHOT  12 V  100 W   "PHILIPS" no ** 
794580590071 LAMP SYLVENIA 40W E14 24V no ** 
794580590069 LAMP SL 18W WARMWHITE  ( 6EA/BX ) no ** 
794580590068 LAMP SL 18W DAY LIGHT ( 6EA/BX ) no ** 
794580590067 LAMP PLC 9W WARMWHITE ( 6EA/BX ) no ** 
794580590066 LAMP PLC 9W DAY LIGHT ( 6EA/BX ) no ** 
794580590065 LAMP PL 9W "PHILIPH"DAY LIGHT ( 10EA/BX no ** 
794580590064 LAMP PL 11W "PHILIPH"AAY LINGHT ( 10EA/B no ** 
794580590063 LAMP PILOT (RED)  220VAC no ** 
794580590062 LAMP INCANDESCENT 220 V  100 W no ** 
794580590061 LAMP FLUORESOENT 15W   (25EA/BX) no ** 
794500001203  TIMING BELT T5-5-180T (MITSUBISHI) NO * 
794500001201  TIMING BELT T5-5-45T (MITSUBISHI) NO * 
794500001202  TIMING BELT T5-5-40T (MITSUBISHI) NO * 
790053400025  TORSION SPRING, LEFT HAND MP-08511 NO * 
790053400024  TORSION SPRING, RIGHT HAND MP-08510 NO * 
794553400076  BEARING LINEAR CROSS ROLIER 3" STK MP-01 NO * 
790070100298  AIR CYLINDER BIMBA FLAT-1 SD-SP00826 (UN NO * 
794553600417  FLOW SENSOR TEST TEST SP-00601 NO * 
790053400163  POWER SUPPLY  SP-00173 NO * 
794553400496  AIR CYLINDER  7FAM1207  SP-00009 ( MRS-0 NO * 
794500000153  VALVE SOLENOID         SP-00001 NO * 
794500001591  VALVE SOLENOID  SP-00001 ( 5.4 WATT )  S NO * 
794500001204  SHAFT SUPPORT SK16 (NB) NO * 
291203011009  MICRO STEM OPERATED VALVE S-3-PKS-B NO * 
790053100332  LIGHT CARRIER REFLECTOR  L500 NO * 
794500001214  PHOTO SWITCH EE-SX674 NO * 
794500001215  THERMOCOUPLE E52-CA1GT NO * 
790053100175  OPERATING UNIT  991.4101.2 NO * 
790053100089  ROT.STRAP (PREASSEMBLED 874-004 NO * 
790053100132  PCB TRANSMITTING NO * 

หมายเหตุ * คือ รายการที่ยังมีอายุการใชงานอยูสามารถทําการขายคืน หรือ เปล่ียนเปนรายการที่ยัง        
                         มีการใชงานอยูได 
    ** คือ รายการที่หมดอายกุารใชงานแลว 

 



 145

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 

แบบสอบถามการใหคาน้ําหนักความสําคัญและผลของน้ําหนกัท่ีได 
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แบบสอบถามเพื่อการวิจัย 
หัวขอ 

การเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของ เกณฑ และทางเลือก 
 
ตอนที1่ ขั้นตอนการใหน้ําหนักโดยเปรียบเทียบเชิงคู  

1. พิจารณาเกณฑแรกกับเกณฑหลัง วาเกณฑแรกมีความสําคัญมากกวา นอยกวา หรือ
เทากับ เกณฑหลัง  เลือกเพียงอยางใดอยางหนึ่ง ถามีความสําคัญเทากันใหวงกลมที่หมายเลข 1 
(ชองเทากัน) 

2. ในกรณีที่มคีวามสําคัญไมเทากัน โปรดระบุวา  
 

  เกณฑแรกมีความสําคัญ มากกวา เกณฑหลัง 
หรือ  เกณฑแรกมีความสําคัญ นอยกวา เกณฑหลัง  

 
โดยใหเลือกตอบเพียงชองเดยีว และระบนุ้าํหนักความสําคัญวาเกณฑคูนี้มีความสําคญั

แตกตางกันในระดับใด ซ่ึงน้าํหนักความสําคัญแบงออกเปน 9 ระดับ ดงันี้ 
  
 ระดับที ่ 1 มีความสําคัญเทากัน 
  2   
  3 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาเล็กนอย 
  4   
  5 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับปานกลาง 
  6   
  7 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับคอนขางมาก 
  8   
  9 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับมากที่สุด 
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ตัวอยาง  โปรดเปรียบเทยีบน้ําหนกัความสําคัญในเกณฑแตละคู 
 

คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง 
เกณฑแรกมีความสําคัญ 
นอยกวาเกณฑหลัง เทากัน 

เกณฑแรกมีความสําคัญ 
มากกวาเกณฑหลัง 

1 
สถานภาพการ
ทดแทนได 

ประเภทของ
อะไหล 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 
สถานภาพการ
ทดแทนได ชวงเวลานํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 
ความหมายจากตัวอยาง  
คูที่ 1  เกณฑ สถานการณทดแทนได มีความสําคญั นอยกวา เกณฑช้ินสวนมาตรฐาน  

ในระดบัปานกลาง (ระดับความสําคัญเทากับ 5) 
คูที่ 2 เกณฑ สถานการณทดแทนได มีความสําคญั เทากับ เกณฑชวงเวลานํา 

 (ระดับความสําคัญเทากับ 1) 
 
3. ขั้นตอนการใหน้ําหนักความสําคัญของทางเลือก ทําเชนเดียวกับการใหน้ําหนักความสําคัญของ
เกณฑ 
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ตอนที่ 2  กรุณาเปรียบเทียบน้ําหนกัความสําคัญของเกณฑแตละคูตอไปนี ้
 
      
 
คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง เกณฑแรกมีความสําคัญนอยกวาเกณฑหลัง เทากัน เกณฑแรกมีความสําคัญมากกวาเกณฑหลัง 

1 สถานภาพการทดแทน 
ประเภทของ 
อะไหล 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 สถานภาพการทดแทน ชวงเวลานํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3 
ประเภทของ 
อะไหล ชวงเวลานํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

มากที่สุด                            นอย                            เล็กนอย เล็กนอย                            มากกวา                           มากที่สุด 
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ตอนที่ 3  กรุณาเปรียบเทียบน้ําหนกัความสําคัญของทางเลือกแตละคูตอไปนี ้
 
เกณฑสถานภาพการทดแทนได 
 
 
คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง เกณฑแรกมีความสําคัญนอยกวาเกณฑหลัง เทากัน เกณฑแรกมีความสําคัญมากกวาเกณฑหลัง 

1 ทดแทนแทนไดทันที 
ตองนําไป

ปรับแตงบางสวน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 ทดแทนแทนไดทันที 
ไมสามารถ
ทดแทนได 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3 
ตองนําไปปรับแตง

บางสวน 
ไมสามารถ
ทดแทนได 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

มากที่สุด                            นอย                                  เล็กนอย เล็กนอย                            มากกวา                                มากที่สุด 
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เกณฑประเภทของอะไหล 
 
 
คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง เกณฑแรกมีความสําคัญนอยกวาเกณฑหลัง เทากัน เกณฑแรกมีความสําคัญมากกวาเกณฑหลัง 

1 
ชิ้นสวนมาตรฐาน
ทั่วไปหาไดงาย 

ชิ้นสวนมาตรฐาน
ทั่วไปหาไดยาก 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 
ชิ้นสวนมาตรฐาน
ทั่วไปหาไดงาย 

ชิ้นสวนอะไหลที่
ตองสั่งทํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3 
ชิ้นสวนมาตรฐาน
ทั่วไปหาไดยาก 

ชิ้นสวนอะไหลที่
ตองสั่งทํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 

มากที่สุด                            นอย                              เล็กนอย เล็กนอย                            มากกวา                       มากที่สุด 
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เกณฑชวงเวลานํา 
 
 
คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง เกณฑแรกมีความสําคัญนอยกวาเกณฑหลัง เทากัน เกณฑแรกมีความสําคัญมากกวาเกณฑหลัง 

1 
ชวงเวลานํานอยกวา
เทากับ 1 สัปดาห 

ชวงเวลานําตั้งแต 
1-4 สัปดาห 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 
ชวงเวลานํานอยกวา
เทากับ 1 สัปดาห 

ชวงเวลานํา
มากกวา4 สัปดาห 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3 
ชวงเวลานําตั้งแต 

1-4 สัปดาห 
ชวงเวลานํา

มากกวา4 สัปดาห 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

มากที่สุด                            นอย                              เล็กนอย เล็กนอย                            มากกวา                             มากที่สุด 
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คาน้ําหนกัที่ไดจากการสํารวจจากผูจัดการของแตละกระบวนการซึ่งมี 7 กระบวนการ ดังนี ้
 
- น้ําหนักที่ไดในแตละเกณฑ   
 

คาน้ําหนัก 

กระบวนการ 
เกณฑท่ี 1 เทียบ 

เกณฑ 2 
เกณฑท่ี 3 เทียบ 

เกณฑ 1 
เกณฑท่ี 3 เทียบ 

เกณฑ 2 
ASSY 3 3 6 
Mold 4 4 7 

Plating 4 4 8 
Marking 5 4 8 

T/F/Test/Singulation 4 5 9 
Packing 3 4 7 
Facility 4 4 8 

 
 
- น้ําหนักที่ไดในแตละทางเลือก 
 
 เกณฑที่ 1 สถานภาพการทดแทนกนัของอะไหล 
 

คาน้ําหนัก 

กระบวนการ 
ทางเลือก 2 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 2 
ASSY 2 7 3 
Mold 4 7 4 

Plating 5 6 4 
Marking 3 8 5 

T/F/Test/Singulation 3 8 4 
Packing 4 6 4 
Facility 2 7 4 
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เกณฑที่ 2 ประเภทของอะไหล 
  

คาน้ําหนัก 

กระบวนการ 
ทางเลือก 2 เทียบ

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 2 
ASSY 5 9 2 
Mold 6 7 2 

Plating 6 8 4 
Marking 5 6 5 

T/F/Test/Singulation 5 7 3 
Packing 5 8 3 
Facility 4 8 4 

 
 

เกณฑที่ 3 ชวงเวลานํา 
คาน้ําหนัก 

กระบวนการ 
ทางเลือก 2 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 2 
ASSY 3 7 3 
Mold 4 6 3 

Plating 4 7 2 
Marking 4 8 4 

T/F/Test/Singulation 4 8 2 
Packing 4 7 5 
Facility 5 6 4 
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ภาคผนวก ง 

แสดงผลลัพธจากโปรแกรม Expert Choice 2000 
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ง-1 ผลการใหคาน้ําหนกัในแตละเกณฑ 
 

 
 
 
ง-2  ผลการใหคาน้ําหนกัในแตละทางเลือกของเกณฑที่ 1 
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ง-3  ผลการใหคาน้ําหนกัในแตละทางเลือกของเกณฑที่ 2 
 

 
 
 
ง-4  ผลการใหคาน้ําหนกัในแตละทางเลือกของเกณฑที่ 3 
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ภาคผนวก  จ 

ผลการใหคาน้ําหนักของรายการ Spare parts 
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Material Description criterion 1 criterion 2 criterion 3 class 
242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR 4C6100-3901 A1 A2 A3 A 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 A1 A2 A3 A 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP A1 A2 A3 A 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 A1 A2 A3 A 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 A1 A2 A3 A 
790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) A1 A2 A3 A 
790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) A3 A3 A3 A 
790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) A3 A3 A3 A 
790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING PU  A3 A3 A3 A 
790053100417 REPLACEMENT RUBBER TIP RRC-40-090 A1 A2 A2 B 
790053100421 REPLACEMENT RUBBER TIP RRC-50-080 A1 A2 A2 B 
790053100423 REPLACEMENT RUBBER TIP RRC-60-090 A1 A2 A2 B 
790053100424 REPLACEMENT RUBBER TIP RRC-60-100 A3 A3 A2 B 
790053102444 Pipette heating A1 A2 A2 B 
790053200004 DISPENSE NEEDLE BL10008A A1 A2 A2 B 
790053200005 DISPENSE NEEDLE BL10006A A1 A2 A2 B 
790053200007 DISPENSE NEEDLE BL10010A A1 A2 A2 B 
790053200009 CARTRIDGE ASSEMBLY BL30025A A3 A3 A2 B 
790053100407 DISPENSING NOZZLE 150X160 MILS (22G-15ND A3 A1 A3 C 
790053100408 DISPENSING NOZZLE 150X170 MILS (22G-15ND A3 A1 A3 C 
790053100409 DISPENSING NOZZLE 150X180 MILS (22G-15ND A3 A1 A3 C 
790053100411 DISPENSING NOZZLE 160X160 MILS (23G-21ND A3 A1 A3 C 
790053100412 DISPENSING NOZZLE 160X170 MILS (22G-15ND A2 A1 A3 C 
790053100413 DISPENSING NOZZLE 160X180 MILS (21G-15ND A2 A1 A3 C 
790053100414 DISPENSING NOZZLE 160X240 MILS (23G-24ND A3 A1 A3 C 
790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 A1 A2 A3 A 
790056000363 BRIDGE RAIL       4R1063-5751-P01 A1 A2 A3 A 
790056000364 ELECTRO MAGNETIC VALVE PCS-241NB-DC24-PK A3 A3 A3 A 
790056000367 BALL BUSH         LMK6LUUA A1 A2 A3 A 
790056000369 LM GUIDE (DRIP)   4R6009-5054-P01 A1 A2 A3 A 
790056000378 SAPPHIRE SOP NEW SOCKET 4R1045- A1 A2 A3 A 
790056000397 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 A1 A2 A3 A 
790056000398 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 A1 A2 A3 A 
794553300262 M567 PUSHER IN/OUT PACK  101  00111 A1 A2 A3 A 
794553300517 CLAMP CYLINDER COMPLETE SET (96 mm.) PAC A1 A2 A3 A 
794553400096 PT/TI ANODE PLATE 5 UM.TWO SIDES & RIMS A1 A3 A3 A 
794553400272 PUMP 7500  L/H 380-3-50  ARBO  D070-DW-O A1 A2 A3 A 
794553400322 PLATINIZED TITANIUM MESH ANODE PLATE 5 U A1 A2 A3 A 
794553500043 SLEEVE               FG-40$ A1 A2 A3 A 
794553600294 C-TIE BAR CUT DIE (R) TU-40-300-10 A3 A3 A3 A 
794570100164 ABSORBER (WORWARD INDEX)  USHA 6x8-E-X " A3 A1 A3 B 
794570190243 LIGHT CONTROL & SPARK      -71526C A2 A2 A3 B 
933551241683 PHOTO MOCRO SENSOR   EE-SPY412 A3 A1 A3 B 
332220318861 EME6210s 48x107 A3 A2 A1 C 
332220318941 EME6210sr 14x3.9 A2 A1 A3 C 
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ภาคผนวก ฉ 

รายละเอียดการเบิกใชงานของ Spare parts ในกลุม A 
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material description TotalOut TotalAmnt($) 0104 0204 0304 0404 0504 0604 0704 0804 0904 1004 
242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR 4C6100-3901 160 $4,139.20 15 10 15 15 12 15 24 18 19 17 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 13 $4,246.45 0 1 0 3 2 0 5 0 2 0 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP 226 $17,273.18 0 16 58 24 0 24 38 6 38 28 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 62 $3,055.36 11 0 10 21 7 0 5 0 8 0 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 200 $9,384.00 6 14 27 30 18 21 24 0 22 38 
790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) 3 $1,828.59 0 0 0 0 1 0 2 0 0 0 
790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) 1 $11,790.00 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) 3 $2,945.25 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0 
790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING PU  1 $3,402.00 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
790053300063 CABIDE POT 15 M.M. 20 $3,600.00 0 5 2 0 3 3 1 4 2 0 
790053300116 POT OF CARBIDE 31 $6,700.96 0 0 7 0 1 11 9 3 0 0 
790053300204 MOLD TOP CAVITY  SO-8  MGP 7 $7,700.00 0 2 3 0 0 1 0 1 0 0 
790053300233 PLUNGER FOR SO 14 MATRIX 1 $985.60 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 
790053300245 SET BLOCK FOR ZETT MIT64097 SO24P 120CAV 1 $2,198.00 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 
790053300246 SET BLOCK FOR ZETT MIT44045 SO28P 120CAV 2 $4,396.00 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 
790053300504 TOOL MOTOR 6190406 1 $1,228.50 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
790053300538 SET BLOCK (1ST=1TOP/1BTM) FOR  14 $2,342.20 0 1 2 4 0 5 0 2 0 0 
790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM)FOR SO16HD(10MM 16 $2,643.84 1 6 0 2 3 2 0 2 0 0 
790053300555 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX TOP 1 $5,889.20 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
790053300556 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX BTM 4 $28,993.00 0 2 0 0 0 0 0 2 0 0 
790053300557 CAVITY BAR FOR SO14HD TOP 2 $11,325.38 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 
790053300558 CAVITY BAR FOR SO14HD BOTTOM 2 $13,771.68 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 

 



 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ช 

การทดสอบการแจกแจงของอัตราการใช โดยโคโมโกรอฟ-สไมนอฟ 
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ช- 1 สมมติฐานอัตราการใชมีการแจกแจงแบบปกต ิ
 
รายการ 242252800146 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
16.0000
3.85861

.202

.202
-.198
.640
.808

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M1

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 242253400090 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
1.3000

1.70294
.277
.277

-.223
.877
.425

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M2

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 731122023511 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
23.2000

18.55203
.123
.123

-.117
.389
.998

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M3

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 



 163

 

รายการ 731122023540 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
6.2000

6.79542
.219
.219

-.181
.693
.722

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M4

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 731122023550 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
20.0000

11.20516
.136
.094

-.136
.429
.993

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M5

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 790053300063 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
2.0000

1.76383
.172
.172

-.128
.543
.930

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M10

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
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ช- 2 สมมติฐานอัตราการใชแจกแจงแบบพัวซอง 
 
รายการ 790053000034 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.3000
.063
.059

-.063

.199
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M6

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 790053000042 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.1000
.005
.005

-.005

.015
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M7

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 790053000043 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.3000
.063
.059

-.063

.199
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M8

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
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รายการ 790053000208 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.1000
.005
.005

-.005

.015
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M9

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
 

 
 

รายการ 790053300204 

 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.7000
.103
.103

-.066

.327
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M12

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 790053300233 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.2000
.019
.018

-.019

.059
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M13

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
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ภาคผนวก ซ 

แสดงความสัมพันธของเอนทิตี 
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 ความสัมพันธของ Material ในตาราง Sparepart กับ Material ในตาราง Machine เปนแบบ 1 : 1 
ความสัมพันธของ  Material ในตาราง Sparepart กับ Material ในตาราง Analysis เปนแบบ 1 : 1 
ความสัมพันธของ Material ในตาราง  Sparepart กับ Material ในตาราง Transaction เปนแบบ 1 : 
many  เชน เดยีวกับMaterial ในตาราง Keyman 
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ภาคผนวก ฌ 

การไหลเวียนของขอมลู (Data Flow Diagram) 
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DFDs  Level 0 

 
 
DFDs  Level 1 

 
 

ทํารายการ 
เบิกจาย USER 

 
ขอมูลการเคลื่อนไหว 

Spare parts 

แกไข/เพิ่มเติม 
เปลี่ยนแปลงขอมูล 

Update 
Database 

ขอมูลของ  
Spareparts 

Update 
Database 

รายงาน Inventory Stock 
 ที่เทากับจุด Min 

Type of Transaction 

รายการที่ตองสั่งซื้อ 

New Sparepart 

PLANNER 

BUYER 

RECEIVING STORE SUPPLIER 

ทํารายการ 
นําเขา 

ระบุขอมูล Spare parts SPARE PART 
SEARCH SYSTEM รายงานขอมูล  

Spare parts 

USER 
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ภาคผนวก ญ 

คูมือการใชโปรแกรม SPARE PART SEARCH SYSTEMS 
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1. หนาจอ LOGIN : SPAREPART SEARCH SYSTEMS 
 

O K

U s e r N a m e :

P a s s W o r d  :

L O G I N : S P A R E-P A R T   S E A R C H   S Y S T E M S

 
 

รูปที่ 1 หนาจอการใส User Name และ PassWord 
 
ผูใชตองทําการใส UserName และ PassWord  เพื่อเขาสูหนาจอเมนูหลัก การกําหนด

หนาจอการใส UserName และ PassWord  เพื่อความปลอดภัยแกโปรแกรมเปนการปองกันการเขา
ไปปรับปรุงรายการโดยผูอ่ืนที่ไมไดเกี่ยวของ  
 
2. หนาจอ WELCOME TO ADMIN  

หนาจอ WELCOME TO ADMIN  หรือ หนาจอหลักของโปรแกรม แสดงดังรูปที่ 2 
หลังจากผูใชใส UserName และ PassWord ที่ถูกตองแลว โปรแกรมจะเขาสูหนาจอ WELCOME 
TO ADMIN ซ่ึงประกอบดวยเมนู 9 เมนู ดงันี ้
1. เลือก                                                เมื่อผูใชตองการเพิ่มรายการ Spare parts 
 
2. เลือก                                                                      เมื่อผูใชตองการลบรายการ Spare parts 
 
3. เลือก                                                                      เมื่อผูใชตองการเปลี่ยนแปลงขอมลู Spare parts  
 
4. เลือก                                                                      เมื่อผูใชตองการคนหารายการ Spare parts 
 
 5. เลือก                                                                     เมื่อผูใชตองการทําการเบิกจาย –นําเขา 
 

A D D    S P A R E P A R T S 

D E L E T E    S P A R E P A R T S

E D I T     S P A R E P A R T S

S E A R C H     S P A R E P A R T S

T R A N S A C T I O N
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6. เลือก                                                                     เมื่อผูใชตองการตรวจสอบรายการที่มี Inventory 
Stock เทากับจดุสั่งซื้อ หรือ จุดMin  
 
7. เลือก                                                                      เมื่อผูใชใหมตองการเขาระบบ 
 
8. เลือก                                                                      เมื่อผูใชตองการเปลี่ยนแปลงรหัสผาน 
 
9. เลือก                                                                    สําหรับ ADMIN เทานั้นเพื่อทําการลบผูใชอ่ืนที่
ไมมีความจําเปนตองใชโปรแกรม SPAREPART SEARCH SYSTEMS แลว 
 
 

S E A R C H     S P A R E P A R T S

E D I T     S P A R E P A R T S

D E L E T E    S P A R E P A R T S

A D D    S P A R E P A R T S 

W E L C O M E   T O   A D M I N

A d d   S p a r e p a r t s

D e l e t e  S p a r e p a r t s

E d i t    S p a r e p a r t s

S e a r c h    S p a r e p a r t s

D e l e t e     M e m b e r D E L E T E    M E M B E R 

C H A N G E     P A S S W O R D  C h a n g e     P a s s w o r d

A d d     M e m b e r
A D D    M E M B E R 

T R A N S A C T I O NT r a n s a c t i o n

R E P O R TR e p o r t

 
 

รูปที่ 2 หนาจอเมนูหลักของโปรแกรม 
 
 
 
 
 

R E P O R T

A D D    M E M B E R 

C H A N G E     P A S S W O R D  

D E L E T E    M E M B E R 
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3. หนาจอเมนู ADD SPAREPARTS  
 เปนหนาจอสําหรับผูใชที่ตองการเพิ่มรายการ Spare part โดยผูใชตองระบุรายละเอยีดของ 
Spare part ที่จะทําการเพิ่ม ตามหัวขอขอมูลที่สําคัญของ Spare part เชน ช่ือ, เครื่องจักรที่ใช, 
กระบวนที่เกีย่วของ, ชวงเวลานํา,รูปภาพของ Spare part (ถามี) หรือ จุดสั่งซื้อ เปนตน ขอมูล
รายละเอียดตาง แสดงดังรูปที่ 3  
 

 
 

รูปที่  3 หนาจอ ADD SPAREPARTS 
  

เนื่องจากขอมลูรายละเอียดของ Spare part มีมากจึงไดแยกเปน 2 หนาจอ เมื่อใสขอมูล
รายละเอียดในหนาจอ ADD SPAREPARTS หนาจอแรก(รูปที่3) เสร็จแลวใหเลือก
ปุม   เพื่อไปยังหนาจอที่ 2 ของ ADD SPAREPARTS แสดงดังรูปที่ 4  
เพื่อทําการเพิ่มเติมขอมูลรายละเอียดในสวนที่เหลือ และถาตองการกลับมายังหนาจอที่ 1 ใหเลือก

ปุม ในหนาจอที่ 2 
สําหรับรายการที่มีรูปภาพประกอบใหเลือกปุม                                 เพื่อเลือกรูปจาก FILE 

ที่เก็บไว เมื่อกรอกขอมูลรายละเอียดเสร็จแลวใหเลือกปุม                             เพื่อทําการจัดเก็บขอมูล
รายการเขาระบบฐานขอมูล และ เลือกปุม                             เมื่อตองการเพิ่มรายการตอไป และ
เลือกปุม                                                    เมื่อจบสิ้นการเพิ่มขอมลูรายการและตองการกลับสู
หนาจอหลัก WELCOME TO ADMIN 

P R E V I O U S

N E X T  

B R O W S E

A D D

R E S E T   A L L

B A C K   T O   M A I N   M E N U
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รูปที่ 4  หนาจอ ADD SPAREPARTS หนาที่ 2 
 
4. หนาจอ DELETE SPAREPARTS 
 เปนหนาจอสําหรับผูใชที่ตองการลบรายการ Spare part โดยผูใชตองระบุรายการทีจ่ะทํา
การลบ แลวเลือกปุม                                                  เพื่อแสดงรูปภาพ และ รายละเอยีดของรายการ
นั้นๆ เมื่อตรวจสอบแลววาเปนรายการที่จะทําการลบจรงิใหเลือกปุม                               
 

D E L E T E     S P A R E P A R T S

S H O W   D E T A I L

D E L E T E R E S E T   A L L B A C K  T O  M A I N  M E N U

M a t e r i a l

O r   O l d  N o.

D e l e t e   S p a r e p a r t R e s e t    A l l B a c k   t o   M a i n   M e n u

D e t a i l   O f   S p a r e p a r t . . . . . . 

P I C T U R E  

C l i c k   S e e   800 x 600 S i z e

 
รูปที่ 5  หนาจอ DELETE SPAREPARTS 

S H O W   D E T A I L

D E L E T E 
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หรือถามีรายการอื่นๆที่จะทําการลบอีกใหเลือกปุม                               ทําการเคลียรหนาจอ
เพื่อใสรายการขอมูลที่ตองการลบรายการใหม เลือกปุม                                                     เมื่อจบสิ้น
การลบรายการ Spare part และตองการกลบัสูหนาจอหลกั WELCOME TO ADMIN 
 
5. หนาจอ EDIT SPAREPARTS 

เปนหนาจอที่ใชทําการแกไขขอมูลรายการที่ตองการ แสดงดังรูปที่ 6 โดยผูใชตองระบุ
รายการที่จะทาํการลบ แลวเลือกปุม                                               เพื่อแสดงรูปภาพและรายละเอยีด
ของรายการนัน้ๆ เมื่อตรวจสอบแลววาเปนรายการที่จะทําการแกไขจริงใหเลือกปุม                               

 
E D I T    S P A R E P A R T S

S H O W   D E T A I L

R E S E T   A L L B A C K  T O  M A I N  M E N U

M a t e r i a l

O r   O l d  N o.

D e t a i l   O f   S p a r e p a r t . . . . . . 

P I C T U R E  

C l i c k   S e e   800 x 600 S i z e

E D I TE D I T    S P A R E P A R T S

E d i t R e s e t    A l l B a c k   t o   M a i n   M e n u  
รูปที่ 6 หนาจอ EDIT SPAREPARTS 

 
ถามีรายการอื่นที่จะทําการแกไขอีกใหเลือกปุม                               ทําการเคลียรหนาจอเพื่อ

ใสรายการขอมูลที่ตองการแกไขรายการใหม เลือกปุม                                                     เมื่อจบสิ้น
การแกไขรายการ Spare part และตองการกลับสูหนาจอหลัก WELCOME TO ADMIN 

สําหรับรายการที่จะทําการแกไขเมื่อเลือกปุม                            แลวจะแสดงหนาจอ
รายละเอียดของSpare part ที่จะทําการแกไขดังรูปที่ 7 ผูใชสามารถตรวจสอบและแกไขในหวัขอทีม่ี
ความผิดพลาดได เนื่องจากรายละเอียดขอมูลของ Spare part มจีํานวนมากจึงไดแยกเปน 2 หนาจอ 
เมื่อใสขอมูลรายละเอียดในหนาจอ EDIT SPAREPARTS หนาจอแรกเสร็จแลว ใหเลือก
ปุม   เพื่อไปยังหนาจอที่ 2 ของ EDIT SPAREPARTS เพื่อทําการเพิ่มเติม
ขอมูลรายละเอียดในสวนที่เหลือ และถาตองการกลับมายังหนาจอที่ 1 ให เลือกปุม 

N E X T  

R E S E T   A L L

B A C K   T O   M A I N   M E N U

S H O W   D E T A I L

E D I T

R E S E T   A L L

B A C K   T O   M A I N   M E N U

E D I T
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ในหนาจอที่ 2 แสดงดังรูปที ่ 8 โดยผูใชสามารถเลือกรูปภาพใหม
ไดโดยการเลือกปุม                              เมื่อผูใชตรวจสอบและแกไขขอมูลครบแลวใหเลือกปุม   
                         เพื่อจัดเก็บขอมูลที่ทําการแกไขแลวไวในฐานขอมูล  
 

 
รูปที่ 7 หนาจอ EDIT SPAREPARTS  

 

 
รูปที่ 8 หนาจอ EDIT SPAREPARTS หนาที่ 2  

P R E V I O U S 

S A V E   N E W

B R O W S E
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6. หนาจอ SEARCH SPAREPARTS 
เพื่อใชคนหาขอมูลรายการ Spare parts แสดงดังรูปที่ 9 ซ่ึงสามารถคนหาไดทัง้แบบกลุม

และแบบรายการเดียว สําหรับการคนหาแบบรายการเดียว ผูใชตองกรอกขอมูลสําคัญเชน 
รายละเอียดของ Spare part รหัสระบบเกาของ Spare part หรือ  เจาของกระบวนการที่คาดวาจะม ี
Spare part ที่ตองการอยู เปนตน และเลือกการแสดงผลถาตองการแสดงผลเปนขอความใหเลือกปุม 

     หรือ ถาตองการแสดงผลเปนรูปภาพใหเลือก                                      แลวเลือกปุม    
 
                         เพื่อทําการคนหา สําหรับการเลือกแสดงผลแบบขอความเมื่อเลือกปุม 

SEARCH แลวจะแสดงผลดงัรูปที่ 10  เพื่อใหผูใชเลือกหวัขอที่จะแสดงผล เสร็จแลวใหเลือกปุม                                 
                                        เพื่อทําการแสดงรายละเอียดเกีย่วกับรายการ Spare part นั้นๆ ตาม

หัวขอที่เลือก และผูใชยังสามารถทําการพิมพขอมูลดังกลาวโดยเลือกปุม                               และ
สามารถกลับไปยังหนาจอการคนหาไดโดยเลือกปุม  

สําหรับการเลือกคนหาแบบกลุมผูใชตองระบุรายการทีจ่ะทําการคนหาดวยรหัสของ Spare 
part  12 หลัก (12nc) เทานั้น ดังรูปที่ 9 แลวเลือกปุม                         เพื่อไปยังหนาจอการคนหาแบบ
กลุมดังรูปที่ 11 เมื่อผูใชระบุรหัส 12 nc ครบจํานวนทีจ่ะทําการคนหาเสร็จแลวถาตองการแสดงผล
เปนขอความใหเลือกปุม    หรือ ถาตองการแสดงผลเปนรูปภาพใหเลือก                                             
แลวเลือกปุม                                    เพื่อทําการคนหา ถาทําการคนหาโดยแสดงเปนรูปภาพจะแสดง
หนาจอดังรูปที่ 12 ผูใชสามารถดับเบิลคลิกที่รูปจะไดหนาจอดังรูปที่ 13 เพื่อดูรายละเอยีดของ 
Spare part ไดและเลือกปุม                             เพื่อกลับไปยังหนาจอรูปที่ 12 จากหนาจอรูปที่ 12 
ผูใชสามารถกลับไปยังหนาจอการคนหาไดโดยเลือกปุม  

                                           
 

T e x t P i c t u r e ( .j p g )

S E A R C H

P R E V I E W    L A Y O U T

P R I N T

B A C K  T O  S E A R C H

O K

T e x t P i c t u r e ( .j p g )

S E A R C H

B A C K

B A C K  T O  S E A R C H
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S E A R C H   B Y :

D I S P L A  Y   R E S U L T S  :

D e s c r i p t i o n  :

N o. (O l d S t o c k) :

M / C :

K e y M a n :

V e n d o r :

12  N C ( M a t e r i a l ) :

O K

S E A R C H

T e x t P i c t u r e ( .j p g )

S e a r c h    F r o m    P i c t u r e

S e a r c h   F r o m   T e x t

S e a r c h   F r o m   B a t c h

 
รูปที่ 9 หนาจอ SEARCH SPAREPARTS  

 

 
 

รูปที่ 10 หนาจอ แสดงผลแบบขอความ 
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B A T C H   S E A R C H   B Y : 12  N C 

D I S P L A Y   R E S U L T S   :

S E A R C H

T e x t P i c t u r e  ( . j p g )

12  N C ( M a t e r i a l ) :

S e a r c h    F r o m    P i c t u r e

S e a r c h   F r o m   T e x t

 
 

รูปที่ 11 หนาจอ การคนหาแบบกลุม 
 

R E S U L T S   P I C T U R E

B A C K  T O  S E A R C H

C L I C K  !! ... T H E   P I C T U R E  T O  M O R E  D E T A I L S ...

.....  D E T A I L S  P A G E   S E A R C H ..... 

P A G E  

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

P I C T U R E  01 P I C T U R E  02 P I C T U R E  03

P I C T U R E  05 P I C T U R E  06 P I C T U R E  07

BACK  
 

รูปที่ 12 หนาจอขอมูลรายการที่คนหาโดยเลือกการแสดงผลเปนรูปภาพ 
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P I C T U R E    S P A R E P A R T

B A C K

R E S U L T S   P I C T U R E

D e t a i l   O f   S p a r e p a r t . . . . . . 

 
 

รูปที่ 13 หนาจอรายละเอียดขอมูลรายการที่คนหาโดยเลือกการแสดงผลเปนรูปภาพ 
 

7. หนาจอ TRANSACTION 
หนาจอสําหรบัแสดงการเคลื่อนไหว(เบิกจาย-นําเขา) ของ   Spare part โดยการทํางานเริ่ม

จากการระบุรายการ (Material) ที่จะทําการเบิกจายหรือนําเขาแลว โปรแกรมจะทําการแสดงขอมูล
DESCRIPTION , INVENTORY STOCK และ รูปภาพของรายการนั้นๆ(อัตโนมตัิ) แลวใหผูใช
ระบุธุรกรรม(TYPE OF TRAN) ที่จะทําโดยกําหนดให หมายเลข1  คอื การที่เบิกจาย หมายเลข 2 
คือ การนาํเขา  

สําหรับตารางที่แสดงในหนาจอนี้มีรายละเอียดดังนี ้
DATE  เพื่อแสดงวันที่มีการทําธุรกรรม (อัตโนมัติ) 
ID ลําดับที่ในการทําธุรกรรม 
TYPE OF TRAN  คือ ประเภทธุรกรรม 
MATERIAL และ DESCRIPTION ตามรายการที่ระบุเร่ิมตน (อัตโนมตัิ) 
AMOUNT คือ จํานวนที่มีการเบิกจายหรือนําเขา 
CURRENT STOCK ปริมาณคงคลังที่เปล่ียนไปเมื่อทําธรุกรรมเทากับ 

INVENTORY STOCK± AMOUNT 
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S A V E

S A V E

T R A N S A C T I O NT R A N S A C T I O N

D E T A I L   T A B L E

M a t e r i a l

D e s c r i p t i o n

I n v e n t o r y  S t o c k

T y p e  o f  T r a n s a c t i o n

Requisition  = 1

Storage      = 2

Current StockAmountDescriptionMaterialType of TranIDDate Current StockAmountDescriptionMaterialType of TranIDDate

B A C K  T O  M A I N  M E N US A V E  
รูปที่ 14 หนาจอแสดงการเคลื่อนไหวของ Spare part  

  
เมื่อระบุขอมูลเสร็จ ใหทําการเลือกปุม                       เพื่อจัดเก็บขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลง

แลวไวในฐานขอมูล หรือ เลือกปุม                                                       เพื่อกลับไปยังเมนูหลัก 
 

  
8. หนาจอ REPORT  

เพื่อแสดงรายการ Spare parts ที่มีปริมาณในคลังเหลือเทากับจุดต่ําสุดหรือจุดสั่งซื้อที่ตั้งไว  
แสดงดังรูปที่ 15  ผูใชสามารถเลือกปุม                              เพื่อทําการพิมพรายงานดังกลาว หรือ 
เลือกปุม                                                       เพื่อกลับไปยังเมนูหลัก 

R E P O R TR E P O R T

MinInventory StockDescriptionMaterialID MinInventory StockDescriptionMaterialID

P R I N T B A C K  T O  M A I N  M E N U

 
 

รูปที่ 15 หนาจอรายงานแสดงรายการที่มีปริมาณเทากับเกณฑทีก่ําหนด 
 

S A V E

P R I N T

B A C K   T O   M A I N   M E N U

B A C K   T O   M A I N   M E N U
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9. หนาจอ ADD MEMBER 
เพื่อทําการลงทะเบียนเพิ่มเติมรายชื่อของผูที่สามารถเขามาทําการปรับปรุง เปล่ียนแปลง 

ขอมูลรายการในฐานขอมูลได แสดงดังรูปที่ 16 โดยผูใชใหมตองกรอกขอมูลสวนตัว เชน ช่ือ 
นามสกุล รหัสพนักงาน และ แผนกที่ทาํงานอยู สวน USERNAME และ PASSWORD ผูใชใหม
ตองทําการติดตอ ADMIN เพื่อขอรับ USERNAME และ PASSWORD กอน แลวทําการยนืยนั 
PASSWORD เมื่อขอมูลครบแลวใหเลือกปุม                           เพื่อเก็บขอมูลของผูที่จะเขาใชระบบ
ในฐานขอมูล และ เมื่อตองการเพิ่มเติมรายชื่อของผูเขาใชระบบอยางตอเนื่องใหเลือกแถบ  
                             เพื่อใสขอมูลของผูขอใชโปรแกรมใหมรายตอไป หรือ เลือก 
                                                 เพื่อกลับไปยังหนาจอเมนหูลัก 

 
 

 
A D D       M E M B E R 

N a m e

B a d g e  

L a s t    N a m e

A D D R E S E T   A L L

S a v e    N e w R e s e t    A l l B a c k   t o   M a i n   M e n u

U s e r   N a m e

P a s s W o r d

C o n f i r m   P a s s w o r d

B A C K   T O  M A I N  M E N U

 
 
 

รูปที่ 16 หนาจอลงทะเบียนเพิ่มเติมรายชื่อ 
  
 

A D D

R E S E T   A L L

B A C K   T O   M A I N   M E N U
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10. หนาจอ CHANGE PASSWORD 
หนาจอเปลีย่นแปลงรหัส PASSWORD แสดงดังรูปที่ 17 ใหผูใชระบุ USERNAME และ 

PASSWORD เดิมที่ตองการเปลี่ยนตามลําดับ และ ใสรหัสใหม NEW PASSWORD พรอมยืนยัน
รหัสใหม ทําการเลือกปุม                             เพื่อทําการเปลี่ยนแปลงรหสั หรือ เลือกปุม   
                                                     เพื่อกลับไปยังเมนหูลัก 
 

 

C H A N G E      P A S S W O R D

O l d    P a s s w o r d

N e w    P a s s w o r d

C o m f r i m     P a s s w o r d

C H A N G E B A C K   T O  M A I N  M E N U

U s e r     N a m e 

B a c k   t o   M a i n   M e n u  
 

รูปที่ 17 หนาจอเปลี่ยนแปลงรหัส PASSWORD ของผูใชระบบ 
 
 

11. หนาจอ DELETE PASSWORD 

หนาจอสําหรบัลบขอมูลของผูที่เขาใชระบบซึ่ง ADMIN เทานั้นที่สามารถทําเมนูนี้ได โดย
เมื่อเลือกปุม                                                            จากเมนูหลักแลวจะแสดงหนาจอรูปที่ 18  โดยผู
ที่สามารถเขาใชจะตองผานการ LOGIN ชื่อและรหัส (USERNAME และ PASSWORD) อีกครั้ง
เพื่อตรวจสอบขอมูลวาเปน Normal user หรือ ADMIN 

 

C H A N G E

B A C K   T O  M A I N  M E N U

D E L E T E    M E M B E R 
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O K

U s e r N a m e :

P a s s W o r d  :

D E L E T E   M E M B E R   O N L Y   A D M I N   U S E S

Admin  
รูปที่ 18 DELETE MEMBER ONLY ADMIN USES 

 
 เมื่อสามารถเขาระบบไดแลว จะเกดิหนาจอที่ใชระบุขอมลูเบื้องตน ของผูที่ตองการลบออก
จากรายชื่อผูเขาระบบ ดังรูปที่ 19 โดยใสชื่อของเจาของรหัสที่ตองการลบ หรือ รหัสพนักงาน แลว
ทําการเลือกปุม                                           เพื่อแสดงขอมูลรายละเอียดของเจาของรหัสที่ตองการ
ลบ เชน ช่ือ นามสกุล แผนกที่ทํางาน รหัสประจําตวั เปนตน เปนการตรวจสอบความถูกตองกอน
ทําการลบ เมื่อตรวจสอบเรียบรอยแลว แลวจะทําการลบ ใหเลือกปุม                  หรือ                           
เพื่อคนหาและตรวจสอบใหม เลือกปุม                              เมื่อตองการกลับไปยังหนาจอหลักให
เลือกปุม 
 
 

S H O W   D E T A I L

D E L E T E

R E S E T   A L L

B A C K  T O  M A I N  M E N U
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D E L E T E       M E M B E R  

S H O W   D E T A I L

R E S E T   A L L B A C K  T O  M A I N  M E N U

N a m e 

L a s t     N a m e   

D e t a i l   O f   M e m b e r  . . . . . . 

D E L E T EM o d i f y      M e m b e r

D e l e t e R e s e t    A l l B a c k   t o   M a i n   M e n u

B a d g e  

 
รูปที่ 19 หนาจอรายละเอียดผูเขาระบบและลบผูเขาระบบได 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
  

นางสาว ศศิธร  สาดแสงจันทร  เกิดวนัที่ 31 ธันวาคม พ.ศ. 2524  ที่จังหวัดกรุงเทพฯ   
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีจาก วิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาสถิติประยุกต คณะวิทยาศาสตร
ประยุกต(เกยีรตินิยมอันดับสอง) จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ เมื่อป
การศึกษา 2545 และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป
การศึกษา 2546 
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