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บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 
 การควบคุมวัสดุคงคลังเปนสิ่งสําคัญอยางหนึ่งที่ผูบริหารตองนํามาพิจารณาในการดําเนิน
ธุรกิจ เพราะการมีวัสดุคงคลังนั้นตองใชเงินทุน ซ่ึงมีมูลคาสูงในกลุมสินทรัพยหมุนเวียน ถามีปญหา
เกิดขึ้นในการควบคุมระบบพัสดุคงคลังอาจเปนสาเหตุหนึ่งที่นํามาซึ่งความลมเหลวของกิจการได 
ในธุรกิจอุตสาหกรรม หากวัสดุและวัสดุส้ินเปลืองตางๆ ในโรงงานมีอยูไมเพียงพอกับความตองการ
ของการผลิตแลว อาจสงผลใหเกิดปญหาถึงขั้นการผลิตหยุดชะงักได ในทางกลับกันหากพยายามมี
พัสดุคงคลังไวมากๆ เพื่อปองกันไมใหเกิดการขาดแคลนทั้งวัตถุดิบและวัสดุโรงงาน เราจําเปนตอง
ใชเงินเปนมูลคามากเพื่อที่จะครอบครองพัสดุคงคลังไว ดังนั้น การมีการจัดการทางดานระบบพัสดุ
คงคลังที่ดียอมเปนผลดีทั้งในดานการเพิ่มกําไรและลดคาใชจายใหกับธุรกิจ 
 
 การบริหารระบบวัสดุคงคลังมีพื้นฐานสําคัญคือ การสรางระบบดูแลและติดตามรายการ
ของวัสดุคงคลัง และการตัดสินใจเกี่ยวกับการควบคุมวัสดุคงคลัง ซ่ึงประกอบไปดวยจะสั่งจํานวน
เทาไรและจะสั่งเมื่อไร 
 
 การกําหนดจุดส่ังซื้อและระดับส่ังซื้อในอุตสาหกรรมขนาดเล็กและขนาดกลางสวนมากจะ
อาศัยประสบการณของผูกําหนด โดยไมมีการพยากรณความตองการในอนาคต อีกทั้งประกอบกับ
ความหลากหลายของชิ้นสวนประกอบ และปริมาณความตองการไมแนนอนนั้น สงผลใหกําหนดจุด
ส่ังซื้อและระดับสั่งซื้อไมเหมาะสม  
 
 การตัดสินใจดานพัสดุคงคลังนี้จะใชไดอยางประสบผลสําเร็จจําเปนตองอาศัยการจัดการ
ดานอื่นที่เกี่ยวของไปพรอมกันดวย เชน การประสานงานระหวางฝายตางๆ ในบริษัท ซ่ึงหากมีการ
จัดการที่ไมดีอาจสงผลกระทบตอการดําเนินการผิดพลาดในการควบคุมวัสดุคงคลังได ดังนั้นใน
โรงงานอุตสาหกรรม ฝายขาย ฝายผลิต ฝายวิจัยซ้ือ ฝายควบคุมวัสดุคงคลังและฝายบัญชี จําเปนตอง
มีการประสานงานกันทั้งทางดานขอมูลขาวสารที่เกี่ยวของกับการผลิตและวัสดุคงคลัง รวมทั้งดาน
คําส่ังและคําขอตางๆ เพื่อใหแตละฝายสามารถนําขอมูลขาวสารเหลานั้นไปดําเนินการตัดสินใจให
เกิดประโยชนสูงสุดตอภาพรวมของบริษัท  
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 บริษัทกรณีศึกษาเปนโรงงานประกอบกิจการดานอุตสาหกรรมการผลิตและจําหนาย
เครื่องมือเพื่อการเกษตร เชน เครื่องยนต ลอเหล็ก ปมน้ํา เปนตน โดยสงขายใหกับลูกคาทั้ง
ภายในประเทศและตางประเทศ โดยทั่วไปบริษัทซ่ึงดําเนินกิจการประเภทประกอบชิ้นสวนเปน
ผลิตภัณฑนั้น การจัดการปริมาณชิ้นสวนภายในคลังจะมีความสําคัญมากเพื่อใหการผลิตดําเนินไป
โดยไมติดขัด ซ่ึงในกรณีโรงงานตัวอยางก็เชนกัน ทั้งนี้เพราะหากไมมีการจัดการชิ้นสวนดีพอ เชน 
มีการเก็บชิ้นสวนเปนจํานวนมากเพื่อผลิตไดอยางตอเนื่อง จะทําใหช้ินสวนในแตละรอบการผลิตมี
สวนเกิน ดวยเหตุนี้ก็จะสงผลใหพื้นที่ในการจัดเก็บไมเพียงพอ ทําใหเสียคาใชจายในการจัดเก็บและ
ดูแลรักษาเพิ่มขึ้น นอกจากนั้นยังเปนเงินลงทุนสวนเกินกับปริมาณชิ้นสวนที่เกินความตองการดวย 
และหากมีการเก็บชิ้นสวนนอยเกินไปก็จะทําใหเกิดการขาดชิ้นสวน ซ่ึงอาจจะตองหยุดสายการ
ประกอบได ดังนั้นระบบสารสนเทศที่ใชในการจัดการปริมาณชิ้นสวนในคลังควรจะมีประสิทธิภาพ
เพียงพอและเหมาะสมกับบริษัทกรณีศึกษา 
 
 ดวยเหตุดังกลาวนี้จึงเปนมูลเหตุจูงใจใหผูวิจัยเขาไปทําการจัดระบบชิ้นสวนคงคลังที่ใชใน
การประกอบเปนเครื่องยนตเพื่อการเกษตร โดยปรับปรุงนโยบายที่เหมาะสมสําหรับการจัดการ
ช้ินสวนคงคลังและจัดตั้งระบบการจัดเก็บขอมูลการเคลื่อนไหวของชิ้นสวนภายในคลังขึ้น ซ่ึงจะ
เปนแนวทางในการชวยลดคาใชจายและเพิ่มประสิทธิภาพการใชขอมูลภายในบริษัทได 
 

จากการศึกษาการทํางานของบริษัทกรณีศึกษา พบวาการควบคุมชิ้นสวนคงคลังในปจจุบัน
มีการเก็บบันทึกขอมูลช้ินสวนใชวิธีควบคุมดวยคน การเบิกชิ้นสวนเพื่อไปประกอบที่สายการผลิต
นั้นจะใชใบบันทึก (Stock Card) การรับ-จาย-คงเหลือของชิ้นสวนในคลัง เพื่อใชในการบันทึกการ
เปลี่ยนแปลงระดับของปริมาณชิ้นสวนภายในคลังโดยจะติดไวกับภาชนะที่ใสช้ินสวน เนื่องดวย
จํานวนชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตมีจํานวนมาก ทําใหการจดบันทึกการเปลี่ยนแปลงระดับของ
ปริมาณชิ้นสวนกับทุกชิ้นสวนเมื่อมีการรับ เบิก จายออกจากคลังทําไดยาก เปนผลใหประสิทธิภาพ
ของใบบันทึกที่ใชอยูไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร และสงผลใหการติดตามระดับชิ้นสวนคงคลังอยู
จริงกับจํานวนที่บันทึกไวไมตรงกัน ซ่ึงทางสวนคลังจะทําการสํารวจปริมาณช้ินสวนทุกส้ินเดือน 
ในสวนของการกําหนดจุดส่ังซื้อ-ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินสวนในแตละครั้งจะอาศัยประสบการณและ
ความชํานาญของผูทํา โดยไมมีกฏเกณฑเปนมาตรฐาน การทํางานเชนนี้เปนการขึ้นอยูกับบุคคลซึ่ง
ทําใหระดับชิ้นสวนคงคลังสูงขึ้นเรื่อยๆ 

 
ประเภทของชิ้นสวนภายในคลังนี้ไมไดมีเพียงชิ้นสวนที่ใชประกอบเปนเครื่องยนตเทานั้น 

ยังมีอุปกรณชนิดอ่ืนที่ไมเกี่ยวของ เชน พัดลมใหญ ไมอัด กลองเครื่องมือ ขยะ เปนตน ในสวนของ
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การจัดวางชิ้นสวนไดมีการจัดวางตามความสะดวกของพนักงานคุมคลังคนกอนซึ่งหากไมใชผูคุม
คลังแลวจะคนหาชิ้นสวนไดยาก อีกเรื่องหนึ่งที่พบปญหาคือ ช้ินสวนที่มีปญหาหลังการประกอบ
บางชนิดสามารถสงกลับไปยังผูสงมอบ (Supplier) ไดแตจะตองสามารถระบุถึงล็อต ของชิ้นสวนที่
เกิดปญหานั้นได 

 
จากเหตุการณขางตนเปนสิ่งจูงใจใหมีการปรับปรุงระบบการจัดการชิ้นสวนคงคลังใหม ทั้ง

ในสวนของปริมาณชิ้นสวนคงคลัง การจัดวางภายในคลัง ระบบสารสนเทศเกี่ยวกับระดับชิ้นสวน
คงคลัง เพื่อควบคุมปริมาณชิ้นสวนคงคลังใหอยูในระดับเหมาะสม และเพื่อใหการเก็บขอมูลการ
เปลี่ยนแปลงระดับวัสดุคงคลังนั้นถูกตองและสงไปยังฝายที่เกี่ยวของเพื่อนําไปวิเคราะหถึงสภาพ
ปจจุบันของคลังวัสดุได 

 

 
รูปที่ 1.1ความแตกตางระหวางปริมาณชิ้นสวนใชกับคงเหลือชวงเดือนเมษายน-ธันวาคม 2546 

 
จากการศึกษาขอมูลระหวางเดือนเมษายน-ธันวาคม 2546 ตามรูปที่ 1.1 ซ่ึงเปนกราฟของ

ช้ินสวนหมอน้ํา (Y1) ตัวอยางนี้แสดงใหเห็นถึงความแตกตางระหวางปริมาณการเก็บและปริมาณ
การใชพัสดุ และในแตละเดือนจะมีปริมาณการใชนอยมากแตจะมีการเก็บปริมาณชิ้นสวนอยูใน
ปริมาณที่สูงมาก 
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 ปญหาเกี่ยวกับการควบคุมชิน้สวนคงคลัง มีดังนี ้
1. ระบบควบคุมชิ้นสวนคงคลังแบบปจจุบนัไมมีหลักการทํางานที่ชัดเจน อาศัย

ประสบการณในการประมาณการ 
2. การจัดทํารายงานผลการควบคุมชิ้นสวนทําไดยาก มีขอมูลบางชวงขาดหายไปและ

ผิดพลาดบอย 
3. พื้นที่ใชในการจัดเก็บชิ้นสวนไมเพยีงพอ 
4. ไมมีระบบในการจัดการชิ้นสวนที่มีปญหา เชน ช้ินสวนบกพรอง ช้ินสวนรอแกไข ซึ่ง

สงผลใหพื้นทีใ่นการจดัเก็บไมเพียงพอ 
5. ไมสามารถระบุล็อตของชิ้นสวนมีปญหาซึง่จําเปนตอการสงคืนได 
 
ปจจุบันมีการแขงขันในธุรกิจเครื่องยนตทางการเกษตรอยางมาก ไมวาเปนการแขงขันกับ

ผูผลิตภายในประเทศและเครื่องยนตนําเขามาจากประเทศจีนซึ่งมีตนทุนต่ํากวาการผลิต
ภายในประเทศเกือบหนึ่งเทา และเมื่อเร็วนี้ประเทศไทยไดเปด FTA กับประเทศจีนกับสินคาหลาย
รายการรวมทั้งชิ้นสวนเครื่องยนตดวย ทําใหเครื่องยนตจากประเทศจีนเขามาบุกตลาดในไทย ดังนั้น
ควรจะตองมีการปรับตัวในดานการลดตนทุนและยังคงคุณภาพไวได 

 
 จากความตองการในการลดตนทุนการผลิต จึงไดเล็งเห็นวาในสวนของระบบพัสดุคงคลัง
เปนสวนท่ีไมเพิ่มมูลคาของสินคา (Non-Value Added) และในปจจุบันการจัดการระบบพัสดุคงคลัง
ยังไมมีการวางระบบที่แนนอน โดยเฉพาะในสวนของการประกอบเครื่องยนตทางการเกษตรซึ่ง
ประกอบดวยช้ินสวนมากมาย จึงจําเปนตองมีการบริหารดานพัสดุคงคลังที่มีประสิทธิภาพ เพื่อใหมี
วัสดุเพียงพอในการประกอบ และสามารถทําการผลิตทันตามคําสั่งผลิตของลูกคาไดทันตาม
กําหนดเวลา โดยมีระดับพัสดุคงคลังที่เหมาะสม 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

เพื่อปรับปรุงและพัฒนาระบบการควบคุมคลังชิ้นสวนสําหรับประกอบเครื่องยนตดีเซลเพื่อ
การเกษตร โดยการปรับปรุงนโยบายการสั่งซื้อช้ินสวนคงคลังที่เหมาะสมกับโรงงานตัวอยาง การ
สรางฐานขอมลูของคลังชิ้นสวน พัฒนาระบบติดตาม และจัดทําโปรแกรมควบคุมปริมาณชิ้นสวน 
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1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 

1. ในการศึกษาระบบสินคาคงคลังนี้จะครอบคลุมเฉพาะชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตทาง
การเกษตรขนาดเครื่องยนต 95 แรงมาและ 110 แรงมาเทานั้น 

2. ศึกษาเฉพาะในโรงงานตัวอยางเทานั้น 
 
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. เพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารงานดานคลังชิ้นสวน 
2. สมดุลของระดับชิ้นสวนเหมาะสมกับการผลิต 
3. เพื่อลดระยะเวลาและขั้นตอนการทํางานของพนักงานควบคุมชิ้นสวนประกอบ

เคร่ืองยนตในการตรวจปริมาณชิ้นสวน 
4. เปนแนวทางในการนําไปประยุกตใชในการบริหารพัสดุคงคลังประเภทอื่นๆ ใน

โรงงาน 
  
1.5 ขั้นตอนการศึกษาและวิจัย 

1. สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 

2. ศึกษาขั้นตอน วิธีการจัดการในปจจุบนัและขอมูลเกี่ยวกบัสภาพทั่วไปของโรงงาน 
3. ศึกษาและรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับชิ้นสวน อันไดแก 

 ชนิดของชิ้นสวนประกอบ 
 องคประกอบของเครื่องยนต 
 แหลงที่มาของชิ้นสวน เปนตน 

3. รวบรวมความตองการพัสดุและจัดกลุมพัสดุเปนกลุม A, B และ C 
4. หานโยบายของพัสดุคงคลังที่เหมาะสม 
5. จัดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการควบคุมชิ้นสวนในคลัง 
6. ทดลองประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง 
7. เปรียบเทียบผลกอนและหลังการทดลองประยุกตใช 
8. สรุปผลการวิจัย 
9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.6 โครงสรางของวิทยานิพนธ 
 
 จากการดําเนินงานตามขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย ในขั้นสุดทายจะเปนการจัดทํา
งานวิจัยฉบับสมบูรณ ซ่ึงเปนการนํารายละเอียดและผลสรุปไดจากการดําเนินงานจริงมารวบรวม
และเขียนเปนงานวิจัยขึ้น เพื่อใหเกิดความเขาใจและใหเปนเอกสารอางอิงสําหรับงานวิจัยในอนาคต 
สําหรับงานวิจัยฉบับนี้ จัดทําขึ้นโดยแบงออกเปน 7 บท โดยมีเนื้อหาในแตละบทดังนี้ 
 
 บทที่ 1 อธิบายถึงการดําเนินงานวิจัยวามีความเปนมาอยางไร มีวัตถุประสงคอยางไรบาง 
ดําเนินวิธีการวิจัยอยางไรรวมทั้งประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัยนี้  
  
 บทที่ 2 จะนําเสนอหลักการพื้นฐานเกี่ยวกับพัสดุคงคลัง เพื่อใหผูอานมีความเขาใจวาทําไม
ตองมีพัสดุคงคลัง คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากพัสดุคงคลังมีอะไรบาง ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง
ประกอบดวยอะไร ตัวแปรของระบบควบคุมพัสดุ ระบบฐานขอมูลเขามาเกี่ยวของกับพัสดุคงคลัง
อยางไร รวมทั้งการวัดประสิทธิภาพของการคงคลังตลอดจนงานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของ 
 
 บทที่ 3 แสดงถึงระบบการควบคุมชิ้นสวนของโรงงานกรณีศึกษา โดยจะกลาวถึงผลิตภัณฑ
และระบบการจัดซ้ือช้ินสวน ระบบการควบคุมปริมาณชิ้นสวนคงคลังปจจุบัน นโยบายการวาง
แผนการผลิตเครื่องยนตเพื่อศึกษาความตองการชิ้นสวนในแตละชวงเวลา และการจัดการของ
พนักงานในคลังเปนอยางไร 
 
 บทที่ 4 จะเปนผลการดําเนนิงานกอนการปรับปรุง โดยจะกําหนดเกณฑในการวัดผลเพื่อทํา
การเปรียบเทียบผลการทํางานกอนและหลังการปรับปรุง อีกทั้งในบทนี้ยังแสดงขอบเขตรายการ
ชิ้นสวนที่ทําการศึกษา นําเสนอสภาพปจจุบันของคลังและผลการดําเนินงานกอนการแกไข แลวนํา
ขอมูลมาวิเคราะหผลการดําเนินงานและปญหาที่เกิดขึ้น 
 
 บทที่ 5 แสดงแนวทางในการแกไขปญหาเพื่อใหไดวิธีการที่เหมาะสมและการปรับปรุง
ระบบการควบคุมชิ้นสวนโดยใชการจัดกลุมชิ้นสวนและนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงและ
นโยบายที่ใช เพื่อประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง  
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 บทที่ 6 จะเปนการทดสอบระบบการควบคุมชิ้นสวน โดยแบงเปนระบบการจัดวางชิ้นสวน
ภายในคลัง การทํางานของโปรแกรมฐานขอมูลที่นําเสนอ และนโยบายการควบคุมชิ้นสวน และการ
วัดประสิทธิภาพการทํางานกอนและหลังโดยอาศัยเกณฑในบทที่ 4 และวิเคราะหผลการทํางาน 
 
 บทที่ 7 เปนการสรุปผลการวิจัยพรอมทั้งขอเสนอแนะเพื่อใหผูอานเขาใจมากขึ้น หรือ
สามารถนําไปขยายผลการวิจัยตอไป 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
2.1 การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management) 
 
 คําวาสินคาคงคลัง หรือพัสดุคงคลังหรือที่นิยมเรียกวา สต็อก  (Stock) ตรงกับคําใน
ภาษาอังกฤษวา “Inventory” ซ่ึงหมายถึง พัสดุที่อยูในรูปของวัตถุดิบ พัสดุการผลิตอะไหล เชื้อเพลิง 
สินคาที่อยูในระหวางผลิต  และสินคาสําเร็จรูปซึ่งโรงงานเก็บไวในโกดัง  หรือคลังสินคา 
(Warehouse) เพื่อรอการจําหนาย (Distribution)  
 
 สินคาคงคลังหรือสต็อก (Stock) หากโรงงานเก็บไวมากเกินไปก็จะทําใหเกิดการสูญเสียใน
รูปของดอกเบี้ย (Interest), คาเก็บรักษา (Carrying Cost), คาเสื่อมราคา (Depreciate) และคาดูแลอื่นๆ 
ตามมาอีกมากมาย แตสินคาคงคลังก็มีความจําเปนอยางหนึ่งคือ “มีใหทันเมื่อยามตองการ” ในทาง
ตรงขามถาหากสินคาคงคลังมีนอยเกินไปไมพอกับความตองการก็จะเกิดความเสียหายขึ้นกับทาง
บริษัท ในแงของการผลิตหยุดชะงัก ความเชื่อถือ โอกาสยอดขายที่หายไปและอื่นๆ อีกมาก ระบบ
การผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมนั้นสวนมากจะผลิตทีละมากๆ (Mass Products) จึงจะคุมทุน 
(Break-even) และการจัดหาหรือส่ังซ้ือวัตถุดิบในการผลิต ตลอดจนเชื้อเพลิงที่ใชในการผลิต
จําเปนตองลงทุนสรางคลังสินคาเอาไวเก็บสินคาในปริมาณเพียงพอที่จะไมใหการผลิตหยดุชะงกั ใน
ขณะเดียวกันสินคาที่ผลิตไดก็ไมใชวาจะสงออกไปจําหนายไดทันที สินคาบางอยางจะสงจําหนาย
ไดจะตองผลิตใหไดจํานวนที่ระบุในใบสั่ง (Purchase Order) หรือบางครั้งราคาสินคาตกต่ํา โรงงาน
จําเปนตองเก็บสินคาไวในโกดัง เพื่อรอใหราคาสูงขึ้นจึงสงออกจําหนายได เปนตน 
 
 พัสดุคงคลังจะถูกเก็บไวเพื่อวัตถุประสงคตางๆ กัน ไดแก 
 

1. เพื่อใหเกิดการขายอยางมีประสิทธิภาพ เชน หนวยงานทางดานการตลาดตองการ
ใหมีสินคาสงไปใหลูกคาโดยเร็วที่สุด เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ในการนี้จําเปนตองมี
สินคาสําเร็จรูปเก็บไวจํานวนหนึ่ง เพื่อนําไปขายไดทันทีเพื่อใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
การมีพัสดุที่ใชในการผลิตอยางตอเนื่องจะชวยลดเวลาและคาใชจายในการปรับแตง (Setup) 
เครื่องจักรในการผลิต ดังนั้นจึงตองเตรียมพัสดุคงคลังใหพรอมใชงานอยูอยางเพียงพอ 
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2. เพื่อเปนกลยุทธในการซื้อขาย เชน ในภาวะที่เราทราบลวงหนาวาพัสดุที่จะนํามาใช
งานจะตองปรับราคาขึ้นมา ในสถานการณเชนนี้ก็จะตองมีการซื้อพัสดุกักตุนไวใชงานลวงหนา จึง
ทําใหเกิดพัสดุคงคลังขึ้นมา 

3. เงื่อนไขทางดานแรงงาน เชน ในสถานการณที่ทราบลวงหนาวาจะจะมีการหยุด
งานตามปกติ หรือตามประเพณี จึงจําเปนจะตองผลิตสินคากักตุนไว เพื่อใหมีสินคาไวขายอยาง
ตอเนื่อง 

4. เงื่อนไขทางวิศวกรรม ในการออกแบบการทํางานของเครื่องจักร บางครั้งพบวาไม
สามารถออกแบบใหเครื่องจักรมีอัตรากําลังการผลิตที่เทากันตลอดทั้งสายการผลิตได จึงจําเปนตอง
มีเครื่องจักรที่แตกตางกัน ดังนั้น ในการผลิตจริงตองมีการสํารองพัสดุสํารอง (Buffer) เพื่อใหเกิด
ความสมดุล (Line Balancing) ในการผลิตและเกิดการผลิตอยางตอเนื่อง 
 
 พัสดุคงคลังเปนทรัพยากรอยางหนึ่งที่มีมูลคาทางเศรษฐศาสตร ดังนั้นการจัดการพัสดุคง
คลังจึงเปนหนาที่สําคัญอยางหนึ่งในการบริหารธุรกิจและองคกร เนื่องจากพัสดุคงคลังเปนส่ิงที่ได
จายเงินไปแลว เพียงแตรอการนําไปใชงานตามวัตถุประสงคนั่นเอง 
 
2.2 การตัดสินใจขั้นพื้นฐานพัสดุคงคลัง (Basic Inventory Decisions) 
 
 หลักการจัดการดานนโยบายพัสดุคงคลังที่พยายามจะลดคาใชจายในการดําเนินงานของ
ธุรกิจใหต่ําที่สุด ตองพิจารณาหลักการ 2 ประการ ประการแรก จํานวนที่จะตองซื้อในแตละครั้งและ
ประการที่สอง จะตองพิจารณาวาเมื่อใดจึงจะสั่งซ้ือพัสดุจํานวนนี้ การพิจารณาแนวทางในการ
ตัดสินใจเปนไปไดวา การสั่งซื้อเปนจํานวนมากเพื่อลดคาสั่งซื้อใหต่ําที่สุด หรือส่ังครั้งละนอยๆ เพื่อ
ลดคาใชจายในการเก็บพัสดุคงคลังใหต่ําที่สุด ทางที่จะใหผลประโยชนไดสูงสุดนั้น จะไมไดเกดิจาก
การเลือกทางใดทางหนึ่ง แตตองเลือกระหวาง 2 ทาง ดังนั้น ฝายควบคุมพัสดุคงคลังจะตองพยายาม
ประสานระหวางทางเลือกทั้งสองเขาดวยกัน เพื่อใหตนทุนรวมทั้งสิ้นในการดําเนินงานต่ําที่สุด โดย
อาศัยเครื่องมือข้ันพื้นฐานในการวิจัยดําเนินงานบางประการและขอสมมติฐานที่จําเปนบางอยาง เรา
ก็สามารถหาตัวแบบทางคณิตศาสตรในการคํานวณหาขนาดของการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดได 
(Economic Order Quantity)  
 
 เพื่อแสดงภาพใหเห็นไดอยางชัดเจนยิ่งขึ้นถึงความสัมพันธระหวางตนทุนในการจัดใหมี
พัสดุคงคลัง จึงอาจเขียนความสัมพันธของตนทุนทั้งสองในลักษณะกราฟดังรูปที่ 2.1  
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 รูปที่ 2.1 ความสัมพันธระหวางตนทุนในการสั่งซื้อ และตนทุนในการจัดใหมีพัสดุคงคลัง 
 
 จากรูปที่ 2.1 สรุปไดวา ตนทุนในการออกใบสั่งซื้อจะเปนสัดสวนกลับ กับขนาดการสั่งซื้อ
และตนทุนในการจัดใหมีพัสดุคงคลังจะเปนสัดสวนตรงกับปริมาณของที่ส่ังซื้อเขามาเก็บไวในคลัง 
 
2.3 ตัวแปรของระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 
 

ความตองการใชพัสดุ (Demand Pattern) โดยปกติความตองการใชพัสดุมักจะควบคุมไมได 
ถาจากการศึกษาพบวาปริมาณความตองการใชพัสดุมีแนนอนเราเรียกความตองการใชพัสดุแบบนี้วา 
แบบแนนอน (Deterministic) และถาความตองการมีขนาดคงที่หรือยอมรับวามีขนาดคงที่ ปริมาณ
ความตองการก็จะมีลักษณะเปนคาคงที่ (Constant) 

 
 คาใชจายของธุรกิจที่เกิดจากการคงคลัง สามารถสรุปไดเปน 3 ประเภทใหญๆ คือ ประเภท
ที่หนึ่งคาใชจายในการสั่งซื้อ ประเภทที่สองคาใชจายในการจัดเก็บ ซ่ึงจะนํามาเปรียบเทียบใหเทากนั 
สําหรับตัวแบบคงคลังนี้ สวนคาใชจายประเภทที่สามคือคาใชจายที่เกิดจากการสูญเสียเนื่องจากไมมี
สินคาเก็บไวในสต็อก 
 

1. คาใชจายในการสั่งซื้อ คาใชจายในการสั่งซื้อจะรวมคาใชจายตางๆ ที่เกี่ยวของกับการ
ซ้ือสินคาเพื่อนํามาเก็บคงคลังไว คาใชจายนี้จะเกิดทุกครั้งเมื่อมีการสั่งซ้ือ โดยทั่วไปแลวจะ
ประกอบดวยการออกใบสั่ง การติดตามผล การรับสินคา การจัดเก็บคงคลัง และคาใชจายสําหรับ
ตัวแทน คาใชจายทั้งหมดจะไมแปรผันกับขนาดของการสั่ง ถาชิ้นสวนนั้นผลิตในบริษัทเองแทนการ
ซ้ือจากแหลงภายนอก คาใชจายนี้จะรวมถึงการตั้งเครื่องดวย 

ตนทุนทั้งสิ้นในการสั่งซือ้

และจดัใหมีพัสดุคงคลงั 

ตนทุนในการจัด

ใหมีพัสดุคงคลัง 

ตนทุนในการสั่งซือ้ 

ตนทุน 

ขนาดการสั่งซื้อ 



 11 

2. คาใชจายในการจัดเก็บ คาใชจายในการจัดเก็บพัสดุคงคลัง เกิดขึ้นเพราะธุรกิจตัดสินใจ
ที่จะมีไวซ่ึงพัสดุคงคลังเนื่องมาจากวาธุรกิจไมสามารถดําเนินงานได ถาปราศจากพัสดุที่ใชใน
กระบวนการผลิตและพัสดุที่ตองสงเขาไปทดแทน คาใชจายนี้ประกอบดวย คาใชจายที่ตองจาย
ออกไปและคาสูญเสียโอกาสที่จะทํากําไร 

3. คาใชจายในการขาดสตอก การขาดพัสดุในสตอกก็เปนการสูญเสียคาใชจายเหมือนกัน 
คาใชจายที่เกิดขึ้นเรียกวา คาใชจายในการขาดสตอก ซ่ึงจะมีความหมายอยางใดอยางหนึ่งสามารถ
เปนไปได 2 ความหมาย กลาวคือ เมื่อมีการขาดสตอกเกิดขึ้นจะตองมีการสั่งเพิ่มเติม โดยที่ลูกคาเต็ม
ใจรอคอย ในกรณีเชนนี้ บริษัทจะเสียคาใชจายในการติดตามงาน คาโทรศัพท และคาไปรษณียบัตร 
แตก็ไมมากนัก อยางไรก็ดีนอกจากคาใชจายที่สามารถวัดเปนตัวเงินแลวนั้น การสั่งเพิ่มเติมจะนํามา
ซ่ึงการสูญเสียช่ือเสียง ซ่ึงการประมาณเปนตัวเงินไดอยางแนนอนเปนไปไดยาก 
 
 สวนอีกความหมายหนึ่งของการขาดสตอก คือ การสูญเสียการขาย นับวาผลเสียหายอยาง
มาก และก็ยากที่จะวัดเปนตัวเงินไดเชนกัน ในกรณีเชนนี้ จะมีคามากกวาการสูญเสียกําไรจากการ
ขายเสียอีก เนื่องจากวาการเพิ่มเติมและการสูญเสียจากการขายนั้น ยากที่จะประมาณได ดังนั้น จึงมี
การกําหนดระดับบริการขึ้น เชนผูจัดการอาจรูสึกวาการขาดสตอกไมควรจะเกิดขึ้นเกิน 2 เปอรเซน็ต
ตลอดเวลา เปนตน 
 
 คาใชจายนี้ก็เหมือนกับคาใชจายในการสั่งซื้อ ซ่ึงยากที่จะหาไดอยางแมนยํา เพราะไมมหีลักฐาน
เปนตัวเลขแนนอน เพื่อเปนแนวทางในการนําไปใชซ่ึงจะแสดงตัวเลขคาใชจายไวเปนชวงโดยประมาณ
ดังตารางที่ 2.1 
 

ตารางที่ 2.1 คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดคุิดเปนสัดสวนของมูลคาพัสดุในคลัง 
รายการ (Item) ชวงโดยประมาณ (Approximate Rang) 

อัตราดอกเบี้ย (จากเงินลงทุนสําหรับการคงคลัง) 
คาประกัน (Insurance) 
ภาษี (Taxes) 
การจัดเก็บ (Storage) รวมทั้งคาไฟฟาและการทําความเย็น 
การลาสมัยและเสื่อมราคา 

4-10% 
1-3% 
1-3% 
0-3% 

4-16% 
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2.4 ระบบการจัดการสินคาคงคลัง 
 
 โครงรางความคิดของระบบการจัดการควบคุมพัสดุคงคลังของ Onwubolu and Dube 
(2006) ดังแสดงไวในรูปที่ 2.2 โดยทั่วไปการจัดการพัสดุคงคลังแบงออกเปน 4 สวน ประกอบดวย 
1.การวิเคราะหโดยวิธี ABC เปนการแบงกลุมพัสดุออกเปนสวนๆ เพื่อใหการจัดการพัสดุแทนการ
จัดการเปนรายพัสดุ โดยใชวิธีการวิเคราะหแบบ ABC ใชมูลคาการใชพัสดุตอปเปนเกณฑ 2.
เครื่องมือการบริหารพัสดุคงคลัง คือ นโยบายที่จะใชกับพัสดุในแตละกลุม เชน ปริมาณการสั่งซื้อ 
(EOQ) ชวงเวลาตรวจนับ ระดับพัสดุกันชน เปนตน 3.ตัววัดประสิทธิภาพเพื่อวัดระบบการจัดการ
ควบคุมพัสดุ เชน ปริมาณการเก็บ อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง เปนตน และ4.ระบบการติดตาม
ปริมาณพัสดุ 
 

 
รูปที่ 2.2 โครงรางความคิดของระบบการจดัการควบคุมพัสดุคงคลัง (Onwubolu and Dube 2006) 

 
2.5 อุปสงคอิสระและไมอิสระตอกัน (Independent and Dependent Demand) 
  
 ความแตกตางที่สําคัญในแนวทางการวางแผนสินคาคงคลังอยูที่การบริหารสินคาคงคลังที่มี
อุปสงคอิสระตอกัน (Independent Demand) หรือ อุปสงคไมอิสระตอกัน (Dependent Demand) 
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สินคาคงคลังที่มีอุปสงคไมอิสระตอกัน คือวัตถุดิบสําหรับการผลิตหรือช้ินสวนสําหรับการประกอบ
ใหเปนสินคาคงคลัง ดังนั้นอุปสงคของสินคาคงคลังประเภทนี้จะเปนอุปสงคสืบเนื่องมาจากอุปสงค
ของสินคาสําเร็จรูป เชน รถยนตหนึ่งคันตองการยางรถยนต 5 เสน อุปสงคของยางรถยนตคืออุป
สงคไมอิสระหากมีการสั่งรถยนต 100 คัน ตองใชยาง 500 เสน สวนการบริหารสินคาคงคลังของ
วัตถุดิบจะใชแนวทางการวางแผนความตองการของวัตถุดิบ สินคาคงคลังที่มีอุปสงคอิสระตอกัน 
คือสินคาสําเร็จรูป (Final Product) การพยากรณจึงเปนเครื่องมือที่สําคัญมากสําหรับการบริหาร
สินคาคงคลัง  
 
2.6 การหาปริมาณการสั่งซื้อในกรณีท่ีมีสวนลดแกทุกหนวย (All Unit Discount) 
 
 การสั่งซื้อสินคาทุกชนิดผูขายมักจะกําหนดราคาตอหนวยต่ําลง เพื่อจูงใจใหผูซ้ือส่ังซื้อคราว
ละมากๆ ดังนั้นการคํานวณหาขนาดสั่งซื้อจึงตองพิจารณาถึงสวนลดของราคาสินคาและจํานวนครั้ง
ในการสั่งซื้อที่ลดลงเพราะวาขนาดสั่งซื้อใหญขึ้น คาใชจายในการเก็บรักษาสินคาที่เพิ่มขึ้นเพราะ
ตองใชพื้นที่ในการเก็บสินคามากขึ้น และจํานวนเงินลงทุนซื้อสินคาจะจมอยูในสินคามากตามไป
ดวย นอกจากนี้ยังตองพิจารณาถึงความเสี่ยงที่สินคาจะลาสมัย หรือเสื่อมคุณภาพลง 
 
 ดวยเหตุนี้เองจึงตองคํานวณหาขนาดสั่งซ้ือที่เสียคาใชจายรวมต่ําที่สุด ซ่ึงโดยปกติแลว
ขนาดสั่งซื้อที่เสียคาใชจายต่ําที่สุดมักจะอยูตรงจุดเปลี่ยนราคา หรืออยูในชวงระหวางระดับราคา 
ตัวอยางเชน 
 

ขนาดการสั่งซื้อ (ตัว) ราคาตอหนวย (บาท) 
 1-19 1.00 
 20-39 0.80 
 40 หรือมากกวา 0.50 
 
 การคํานวณหาขนาดการสั่งซ้ือที่เสียคาใชจายรวมต่ําที่สุด สําหรับกรณีนี้แบงออกเปน 3 
ขั้นตอน ดังนี้ 
 

1. คํานวณหาคา ∗
οq  โดยใชราคาสินคาตอหนวยที่กําหนดไวต่ําสุด ถาคา ∗

οq  ที่คํานวณ
ออกมาเปนไปไดคือ อยูในชวงของขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดคาใชจายรวมต่ําที่สุด จึงไมตอง
คํานวณขั้นตอไป สําหรับสูตร ∗

οq  มีดังตอไปนี้ 
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    ru+i
As2q =*

o                                  (2.1) 

 
โดยที่    A = คาสั่งซื้อ (บาท/คร้ัง) 
              s = ปริมาณการใชสินคา (หนวย/ป) 
              u = ราคาสินคา (บาท/หนวย) 
              i = คาเก็บรักษาสินคา (บาท/หนวย/ป) 
              r = อัตราดอกเบี้ยของเงินทุนที่ใชในการซื้อสินคา (เปอรเซ็นต/ป) 
           ∗

οq  = ขนาดสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (หนวย/คร้ัง) 
  

2. แตถาคา ∗
οq  ที่คํานวณไวในขั้นตอนที่ 1 นั้นเปนไปไมไดก็ใหคํานวณคาใชจายรวมตอป 

โดยใชขนาดการสั่งซื้อที่นอยที่สุดที่ระดับราคาที่กําหนดไวในขั้นตอนที่ 1 จากนั้นก็คํานวณตอไปใน
ขั้นตอนที่ 3 สูตรสําหรับหาคาใชจายรวมตอปมีดังนี้ 

 
   คาใชจายรวมตอป = คาสั่งซื้อสินคา + คาสินคา + คาเก็บรักษาสินคาเฉลี่ย 
 

                ( )
2
o

o

q
ruisu

q
AsC +++=                 (2.2) 

 
โดยที่        C = คาใชจายรวม (บาท/ป) 

οq  = ขนาดสั่งซื้อสินคา (หนวย/คร้ัง) 
  

3. คํานวณหาคา ∗
οq  โดยใชระดับราคาที่สูงขึ้นกวาเดิม แลวนําไปตรวจสอบกับเงื่อนไข

ตอไปนี้ 
  ก. ถาไดคา ∗

οq  ที่เปนไปได ใหคํานวณคาใชจายรวมตอป และนําไปเปรียบเทียบ
คาที่คํานวณไดในขอที่ 2 คา οq  ใดที่ใหคาใชจายรวมนอยที่สุด คานั้นเปนขนาดสั่งซื้อที่ประหยัด
คาใชจายที่สุด 
  ข. ถาคา ∗

οq  ที่เปนไปไมได ใหคํานวณในขั้นตอนที่ 2 และ 3 (ก) จนกระทั่งไดคา 

οq  ที่ทําใหคาใชจายรวมนอยที่สุด 
 



 15 

2.7 ระบบปริมาณการสั่งซ้ือตายตัวเม่ือความตองการพัสดุไมคงท่ี กรณีเม่ือสามารถสั่งซื้อระหวาง
ชวงเวลาได 
 
 ระบบนี้จะใชเมื่อความตองการใชพัสดุชวงเวลาตางๆ ไมเทากัน แตทราบวาความตองการ
พัสดุที่ชวงเวลาตางๆ มีคาเทาใด คาความตองการใชพัสดุนี้อาจไดมาจากการพยากรณดวยวิธีทาง
สถิติหรือวิธีการอื่นๆ 
 
 การหาปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม กระทําตามขั้นตอนดังตอไปนี้ 

1. จากขอมูล คํานวณคา 2c3/ c1 = M 
2. สําหรับแตละชวงเวลา เร่ิมตนที่ชวงเวลาที่ 1 คํานวณ 
 (ระยะเวลาที่ตองการใชพัสดุ)2 (ความตองการพัสดุที่พยากรณไดในชวงเวลานั้น) 

แลวเปรียบเทียบคาที่คํานวณไดนี้กับคา M ถาคาที่ไดนอยกวาหรือเทากับ M ใหคํานวณ
คาสําหรับชวงเวลาถัดไป แลวเปรียบเทียบคาที่ไดกับ M จนกระทั่งไดคาที่มากกวา M 
แลวจึงคํานวณขั้นตอนที่ 3  

3. หาคา T โดยที่ 

   ายวงเวลาสุดทรพัสดุในชความตองกา / M = T  

4. ปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม คือ จํานวนพัสดุที่ใชไปไดตลอดชวงเวลา T 
 
2.8 การตรวจสอบรูปแบบอัตราความตองการ (พิภพ ลลิตาภรณ, 2543: 49-50) 
 
 การใชสูตร EOQ ไดตั้งสมมติฐานไววา “อัตราการใชหรืออัตราความตองการเปนแบบคงที่” 
ดังนั้นการลดลงของพัสดุคงคลังจึงเปนแบบเสนตรง แตในสภาพความเปนจริงมักจะมีความไม
แนนอนเกิดขึ้น ซ่ึงอาจจะมาจากปจจัยทางดานฤดูกาลและอื่นๆ ดังนั้น ถาความตองการที่เกิดขึ้นมี
ความไมแนนอน EOQ ทุกๆ รูปแบบที่ตองสรางขึ้นภายใตขอสมมติฐานที่วา อัตราความตองการ
คงที่ก็จะไมถูกตอง 
  
 ดังนั้นดวยเหตุนี้จึงตองมาพิจารณาวา เมื่อไรที่การตั้งสมมติฐานวาความตองการคงที่จึงจะมี
ความสมเหตุสมผล สมมติวาในชวงเวลา n ชวงไดทําการรวบรวมขอมูลความตองการที่เกิดขึ้นตาม
ชวงเวลาตางๆ เทากับ d1, d2,…, dn, และคาดวาในอนาคตความตองการที่เกิดขึ้นจะมีความตองการที่
เกิดขึ้นก็จะมีลักษณะเชนเดียวกันกับขอมูลที่ไดรวบรวมนี้ การพิจารณาวาความตองการมีความ
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แนนอนและคงที่เพียงพอที่จะใชสูตร EOQ หรือไม Peterson และ Silver ไดเสนอขั้นตอนการ
คํานวณไวดังนี้ 
 

1. คํานวณหาคาประมาณ (
−

d ) ของคาความตองการเฉลี่ยตอชวงเวลาดังนี้ 
 

  ∑ i
n

1=i
d

n
1

=d                 (2.3) 

 
2. คํานวณหาคาประมาณของความแปรปรวนตอชวงเวลาที่มีความตองการจากสูตร

ดังนี้ 
 

  22
i

n

1=i
dd

n
1

=.Est 2
D -∑σ          (2.4) 

 

เมื่อ Est. 2
Dσ  = ประมาณคาความแปรปรวนของความตองการ (D) 

 
3. คํานวณหาคาประมาณของความสัมพันธของความแปรปรวนของความตองการ

(เรียกวาสัมประสิทธิ์ของความแปรปรวน) โดยใชตัวอักษรวา VC ซ่ึงคํานวณไดดังนี้ 
 

  
2)d(

.Est
=VC

2
Dσ                           (2.5) 

  

 สังเกตจากสมการจะเห็นวาถาคาของ
−

d คงที่ การประมาณความแปรปรวนของ D จะเทากับ
ศูนย ซ่ึงจะทําใหคา VC = 0 ถา VC มีคานอยก็แสดงวาขอสมมติฐานความตองการคงที่ก็จะ
สมเหตุสมผล จากการวิจัยช้ีใหเห็นวา EOQ มีความเหมาะสมที่จะนําไปใชถา VC < 0.20 แตถา VC > 
0.20 ก็แสดงวาความตองการมีความไมแนนอนมาเกินไปที่จะพิจารณาใหใชสูตร EOQ แตสามารถ
จะใชวิธีการอื่นๆ ในการคํานวณได เชน โปรแกรมเชิงพลวัต (Dynamic Programming) หรือวิธีสุม
เชิงตรรกะของ Silver-Meal 
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2.9 การควบคุมคลังชิ้นสวนตามกลุมพัสดุ  
 
 ในสวนนี้จะกลาวถึงการนําเสนอนโยบายที่ใชในการควบคุมพัสดุคงคลัง สําหรับชิ้น
สวนประกอบแตละกลุมที่ไดจากการจําแนกกลุมพัสดุโดยใชเทคนิคการแบงกลุมพัสดุแบบหลาย
กฏเกณฑ (Multi-Criteria Inventory Classification) ส่ิงเหลานี้ผูที่ควบคุมพัสดุคงคลังจะตองใหความ
สนใจในรายละเอียดของแตละรายการใหมาก โดยเฉพาะพวกกลุม A ซ่ึงมีความสําคัญสูงสุด สําหรับ
กลุม B และ C นั้น ผูที่ควบคุมพัสดุคงคลังจะตองใหความสนใจเชนกัน แตระดับการพิจารณาใน
รายละเอียดอาจนอยกวาเพราะมีรายการคอนขางมากแตมูลคานอย 
 
 การแยกกลุมพัสดุคงคลังตามความสําคัญ (ABC Classification of Inventory Items) ในการ
ที่จะควบคุมพัสดุคงคลังนั้น หากมีจํานวนพัสดุคงคลังไมมากนัก (มีจํานวนเปนสิบรายการ) ผูที่ทํา
หนาที่ควบคุมดูแลพัสดุอาจจะพอมีเวลาและมีคาใชจายที่เพียงพอ ในการพิจารณาเลือกนโยบายพัสดุ
คงคลังที่เหมาะสมใหกับทุกๆ รายการได แตเมื่อใดก็ตามที่จํานวนรายการพัสดุมีจํานวนมาก เปน
รอย พันหรือหมื่นรายการ ผูที่ทําหนาที่ควบคุมและดูแลพัสดุคงคลังจะมีเวลาไมเพียงพอและ
ส้ินเปลืองคาใชจายในการที่จะเขาไปจัดการพัสดุคงคลังทุกๆ รายการได การจัดกลุมพัสดุคงคลังนั้น
มีจุดมุงหมายเพื่อสรางระดับการควบคุมที่เหมาะสมใหแกพัสดุคงคลังแตละชนิด ดังน้ันจึงไดมี
วิธีการที่จะจัดกลุมพัสดุคงคลังเหลานี้ใหเปนพวกๆ เพื่อใหสะดวกตอการจัดการกลุมพัสดุคงคลัง
เหลานั้น 
 
 การวิเคราะหแบบ ABC (Classical ABC) ไดถูกพัฒนาเปนวิธีการจัดกลุมพัสดุคงคลังโดยใช
มูลคาการใชประจําปของพัสดุคงคลังมาจัดกลุม โดย H. Ford Dickie จากบริษัท General Electric ใน
ระหวางป ค.ศ. 1950 ซ่ึงเปนวิธีที่นิยมมากในการแบงกลุมพัสดุคงคลัง เทคนิคการวิเคราะหแบบ
ABC นี้มาจากพื้นฐานของหลักพาเรโต (Parato Principle) ในวิธีการวิเคราะหแบบ ABC (Classical 
ABC) จะพบวาพัสดุจะถูกจัดเรียงจะเรียงลําดับลดลงตามมูลคาการใชตอปของพัสดุนั้นมาจากผลคูณ
ปริมาณการใชตอปกับราคาเฉลี่ยตอหนวยของพัสดุ ไมมีกฎใดๆ ที่ใชเปนตัวกําหนดในการตัดสินใจ
วาขอบเขตการแบงที่ชัดเจนระหวาง A และ B หรือ C จะอยูที่ใด อยางไรก็ตามแนวทาง (Guideline) 
ที่ใชกันทั่วไปในการแบงกลุมพัสดุคงคลังโดยใชเทคนิค ABC คือ กลุม A จะมีมูลคาการใช 70-80 
เปอรเซ็นต คิดเปนจํานวนรายการ 15-30 เปอรเซ็นต ของจํานวนรายการทั้งหมด กลุม C จะมีมูลคา
การใช 5-15 เปอรเซ็นต คิดเปนจํานวนรายการ 50 เปอรเซ็นต ของจํานวนรายการทั้งหมด กลุม B จะ
มีมูลคาการใช 15-25 เปอรเซ็นต คิดเปนจํานวนรายการ 20-35 เปอรเซ็นต ของจํานวนรายการ
ทั้งหมด สําหรับการกําหนดจํานวนเปอรเซ็นตที่เราจะใชในการแบงประเภทพัสดุคงคลังดังรูปที่ 2.3 
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รูปที่ 2.3การแบงประเภทของพัสดุคงคลังโดยใชระบบ ABC 

 
 การวิเคราะหแบบ ABC (Classical ABC) นี้เปนวิธีที่นิยมใชกันอยางกวางขวางเปนเพราะ
วิธีการที่งาย นําไปปรับใชกับสถานการณตางไดมาก มองเห็นประโยชนเมื่อนํามาใชจัดการพัสดุคง
คลังไดงาย อยางไรก็ตาม วธีิการแบบนี้มีจุดบกพรองที่อาจจะทําใหประสิทธิภาพของวิธีการนี้ลดลง
ในบางกรณี จึงไดมีการเพิ่มกฏเกณฑเขามาใชวิเคราะหแบบ ABC (Classical ABC) ที่ใชเกณฑมูลคา
การใชตอปเปนเพียงแคเกณฑเดียวในการตัดสินนั้นอาจจะสรางปญหาตอความสูญเสียทางการเงิน
อยางมีนัยสําคัญ ตัวอยางเชน ในพสัดุกลุม C ที่มีระยะเวลานํา (Lead Time) ที่ยาว หรือพัสดุกลุม A มี
แนวโนมที่จะเสื่อมคุณภาพอาจจะทําใหมูลคาของพัสดุลดลง อาจจะไปขัดแยงกับกระบวนการผลิต
หรือระดับพัสดุคงคลังที่ครอบครองไวอยู ขอจํากัดของวิธีการนี้อยูที่การวิเคราะหแบบ ABC จะ
ใหผลที่ถูกตองไดก็ตอเมื่อสินคาคงคลังกอนทําการแบงกลุมคอนขางมีลักษณะทางพัสดุคงคลัง
เหมือนกัน (Homogenous) และความแตกตางของตัวสินคาคงคลังเองจะตองเปนมูลคาการใชตอป 
ซ่ึงในทางปฏิบัติแลวเปนไปไดยากที่พัสดุคงคลังจะมีเหมือนกันและผลจากตัวแปรอื่นจะไมสงผลตอ
ความแตกตางของตัวพัสดุ เชน ระยะเวลานํา (Lead Time), คาใชจายในการสั่ง(Ordering Cost), 
ความเสี่ยงเรื่องความลาสมัย (Obsolescence), ความสําคัญในกระบวนการผลิต (Part Criticality) เปน
ตน ดังนั้นการวิเคราะหกลุมสินคาแบบ ABC โดยใชมูลคาการใชตอปมาคิดอาจจะยังไมเหมาะสม
พอในทางปฏิบัติ 
 
 ดังนั้นจึงเกิดมีวิธีการแบงกลุมพัสดุที่ใชเกณฑในการพิจารณาหลายๆ เกณฑรวมกัน จากการ
คนควาและพัฒนามากกวา 20 ป พบวาเกิดแนวคิดเกี่ยวกับวิธีการแบงกลุมหลายวิธี โดยมีการ
นําเสนอวิธีการดังตอไปนี้ 
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1. Flores and Whybark (1986) ไดแนะนําใหใชการวิเคราะหแบบ ABC (Classical ABC) ที่
มีการพิจารณาการใชหลายเกณฑในการตัดสิน (Multiple Criteria) คือการแบงกลุมพัสดุคงคลังแบบ
หลายเกณฑการตัดสินใจ (Multi-Criteria Inventory Classification: MCIC) เทคนิคการวิเคราะหวิธีนี้
จะการนําเกณฑตางๆ ที่มีความสําคัญตอการคงไวของพัสดุคงคลังเขามารวมพิจารณา (Several 
Multiple-Criteria Decision-Making: MCDM) เชน เวลานําในการจัดสงชิ้นสวน (Lead Time), 
ความสําคัญของชิ้นสวนในกระบวนการผลิต (Part Criticality), ชิ้นสวนที่สามารถใชรวมกันได 
(Commonality), ชิ้นสวนที่มีโอกาสเสื่อมสภาพการใชงาน (Obsolescence), ช้ินสวนที่สามารถใช
งานแทนชิ้นสวนอื่นได (Substitutability) เปนตน การนําเกณฑเหลานี้เขามารวมพิจารณาเพิ่ม
สามารถทําใหการพิจารณาพัสดุไดครอบคลุมมากกวาการจะแบงกลุมพัสดุดวยเพียงหนึ่งเกณฑใน
การตัดสิน  
 
 ดังนั้น Flores and Whybark จึงไดนําเสนอวิธีการแบงกลุมพัสดุโดยรวมเกณฑสองเกณฑมา
อยูในรูปของเมตริกซ (A Cross-Tabulate Matrix Methodology) ตัวอยางการวิเคราะหในศึกษาจะทํา
การสุมชิ้นสวนตัวอยางออกมามากกวา 100 ช้ินสวน หลังจากนั้นก็นํามาจําแนกตามระบบ ABC ทีใ่ช
มูลคาการใชตอป ดังในตารางที่ 2.2 
 

ตารางที่ 2.2 การจําแนกตามระบบ ABC ที่ใชมูลคาการใชตอป 
  Manufacturing Firm 

Dollar-Usage Category No. of Item % of Item % of $ Usage 
A 15 11 84 
B 25 15 15 
C 88 74 1 

Totals 128 100 100 

 
 ตอมาทําการจําแนกชิ้นสวนเดียวกันนี้ในเกณฑของ ความสําคัญในกระบวนการผลิต (Part 
Criticality) โดยจะเปลี่ยนความเกณฑนี้ใหมีคาอยูในรูปมูลคาทางบัญชี ถาชิ้นสวนใดมีความสําคัญ
ในการผลิตอยางชัดเจนจะถูกจัดอยูในกลุมที่ I แตถาชิ้นสวนใดไมเปนชิ้นสวนที่มีความสําคัญตอการ
ผลิต อยางชัดเจนจะถูกจัดอยูในกลุมที่ III แตถาชิ้นสวนใดมีลักษณะกลางๆ จะถูกจัดอยูในกลุมที่ II 
ดังในตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 2.3 การจําแนกชิน้สวนเดียวกันนี้ในเกณฑของความสําคัญในกระบวนการผลิต 
 (Part Criticality) 

 
 

 
 
 
 
 แนวคิดของวิธีการนี้คือในช้ินสวนที่มีมูลคาตอปที่สูงและต่ํานั้นสามารถที่จะเปนชิ้นสวนที่ 
ชิ้นสวนที่มีความสําคัญในการประกอบสูงหรือต่ําก็ได จึงไดนําเสนอกลไกอยางงายในการรวมกลุม
ของทั้ง 2 กฏเกณฑดังเมตริกซของมูลคาตอปและชิ้นสวนที่มีความสําคัญในการประกอบแสดงใน
ตารางที่ 2.4  
 
ตารางที่ 2.4 การรวมกลุมชิ้นสวนทั้ง 2 กฏเกณฑในรูปเมตริกซของมูลคาตอปและความสําคัญใน

กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 

 
 จํานวนกลุมชิ้นสวนจากตารางที่ 2.4 แบงไดเปน 9 กลุมยอยแลว ขั้นตอนตอไปจะเปนการ
รวมกลุมยอยนี้เปน 3 กลุมที่มีลักษณะใกลเคียงกันโดยการรวมกลุมยอยเปนดังนี้ กลุม AA 
ประกอบดวย AI, AII และ BI กลุม BB ประกอบดวย BII, AIII และ CI กลุม CC ประกอบดวย CII, 
BIII และ CIII ผลของการรวมกลุมนั้นอธิบายถึงจํานวนชิ้นสวนและมูลคาการใชในแตละกลุมที่
เปล่ียนไป ดังแสดงในตารางที่ 2.5 
 
 
 
 

 Manufacturing Firm 

Criticality Category No. of Items % of Items % of $ Usage 
I 5 4 40 
II 48 39 56 
III 75 57 4 

Totals 128 100 100 

  Manufacturing Firm Criticality 

   Class I II III Totals 

Dollar A 2 12 1 15 

Usage B 1 19 5 25 

 C 2 17 69 88 

 Totals  5 48 75 128 
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ตารางที่ 2.5 ผลของการแบงกลุมโดยวิธี MCIC 
 
 
 
 
 
 
 
 
 เมื่อไดแบงกลุมคราวๆ แลวนั้น ตอไปจะตองมาพิจารณาถึงความเหมาะสมในแตละสินคา
อีกครั้ง โดยความคิดเห็นของผูจัดการโรงงานซึ่งในกรณีนี้จะพบวาสามารถแยกออกมาไดอีกหนึ่ง
กลุมคือ DD (Dead Item) เมื่อนําวิธีการนี้ไปประยุกตใชกับโรงงานเปนระยะเวลาประมาณ 1 ป 
พบวา สามารถแรงงานคนในการตรวจนับได 10-15%  
 
 ขอจํากัดของวิธีการนี้คือถาใชเกณฑในการตัดสินที่มากกวา 2 เกณฑขึ้นไปจะทําใหวิธีการ
คิดที่ยุงยากขึ้นและความสําคัญของเกณฑที่ใชแบงนี้ตองมีความสําคัญตอการแบงกลุมเทากันดวย 
 

2. Ramanathan (2004) ไดประยุกตใชการวิธีวิเคราะหแบบ Weight Linear Optimization ซ่ึง
มีแนวความคิดเหมือนกับวิธี Data Envelopment Analysis (DEA) ซ่ึงเปนเครื่องมือวัดประสิทธิภาพ
โดยพิจารณาถึงปจจัยนําเขาและผลผลิตที่เปนตัวแปรเชิงคุณภาพ และเชิงปริมาณไดหลายปจจัยใน
คราวเดียวกัน โดยใชเทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming) ดังสมการที่ 2.6, 2.7 
และ 2.8 ซ่ึงทําใหสามารถวิเคราะหความมีประสิทธิภาพหรือดอยประสิทธภิาพในการใชทรัพยากรที่
มีอยูและผลผลิตที่ได  
 
 วิธีการนี้จะเริ่มที่การบันทึกขอมูลพัสดุในแตละเกณฑลงใน Microsoft Excel แลวจึง
แปลงขอมูลเปน Text File (ASCII) แลวจึงนําเขาไปประมวลผลในโปรแกรม DEAP 2.1 (อัครพงศ 
ทองอน 2547) แลวจะไดเปน Optimal Inventory Score (%) โดยไมใชคาถวงน้ําหนักที่ไดจาก
ผูเชี่ยวชาญเหมือนกับวิธี AHP เมื่อตัววัดสมรรถนะที่ผานการถวงน้ําหนักแลวจะสามารถแบงกลุม
ชิ้นสวนไดตามวิธี ABC ทั่วไปดังตัวอยางในตารางที่ 2.6 
 

  Manufacturing Firm 

Combined Category No. of Items % of Items % of $ Usage 
AA 14 11 78 
BB 16 13 12 
CC 39 30 10 
DD 59 46 0 

Totals 128 100 100 
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 สมการที่ 2.6, 2.7 และ 2.8 เปนรูปแบบทางคณิตศาสตรของโปรแกรมเชิงเสนตรงโดยที่ 
 njυ - คาในแตละเกณฑสําหรับตัดสินใจ เชน Average Unit Cost, Annual Dollar Usage, 

Critical Factor และ Lead Time ของแตละพัสดุ 
 mjy - สัมประสิทธิ์ของเกณฑสําหรับตัดสินใจในสมการเปาหมาย 

 njy - สัมประสิทธิ์ของเกณฑสําหรับตัดสินใจในอสมการเงื่อนไข 

 N - จํานวนพัสดุ 
 J - จํานวนเกณฑที่ใชในการวิเคราะห 
 
 จากตารางที่ 2.6 เปรียบเทียบผลการแบงกลุมพัสดุเมื่อใชวิธีการแบงกลุมตางกัน คือ วิธี Data 
Envelopment Analysis (DEA), วิธีวิเคราะหแบบ ABC (Classical ABC) ที่ใชเพียงมูลคาการใชตอป 
และ วิธี AHP (Analytic Hierarchy Process) (Flores and Dorai and Olson 1992) เปนวิธีที่ใชในการ
กําหนดน้ําหนักความสําคัญใหแตละเกณฑตางกัน คือ Average Unit Cost (0.079), Annual Dollar 
Usage (0.091), Critical Factor (0.420) และ Lead Time (0.410) จะเห็นไดวาน้ําหนักความสําคัญใน
เกณฑ Critical Factor และ Lead Time จะมีความสําคัญมากกวา จึงทําใหผลที่ไดจากการวิเคราะหทั้ง
สามวิธีเกิดความแตกตาง 
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ตารางที่ 2.6 ตัวอยางการแบงกลุมโดยวิธี DEA 

 

 
 

3. Ng (2006) มีแนวคิดในการนําเสนอวิธีการแบงกลุมพัสดุ โดยใชวิธี Weight Linear 
Optimization สําหรับการการแกปญหาการแบงกลุมพัสดุคงคลังแบบหลายเกณฑการตัดสินใจ 
(Multi-Criteria Inventory Classification: MCIC) โดยการแปลงสมการโปรแกรมเชิงเสนตรงเดิม
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เปนสมการโปรแกรมเชิงเสนตรงใหมที่ตัดปญหาสวนของคาถวงน้ําหนักเกณฑออกไป สมการ
โปรแกรมเชิงเสนตรงของแบบใหม ดังสมการที่ 2.9, 2.10 และ 2.11 

)11.2(J,...,2,1=j,0u

)10.2(,1=juอนไขภายใตเงื่
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สมการที่ 2.9, 2.10 และ 2.11 เปนรูปแบบทางคณิตศาสตรของโปรแกรมเชิงเสนตรงโดยที่ 
 ijx - คาที่ไดสูตรที่ ในแตละเกณฑสําหรับตัดสินใจ เชน Average Unit Cost, Annual Dollar 

Usage, Critical Factor และ Lead Time ของแตละพัสดุ 
 iju - สัมประสิทธิ์ของเกณฑสําหรับตัดสินใจ 

 I- จํานวนพัสดุ 
 J - จํานวนเกณฑที่ใชในการวิเคราะห 
  
 ขั้นตอนการดําเนินการของวิธีนี้ คือการแปลงคาในแตละเกณฑใหอยูในชวง 0-1 โดยใช
สมการที่ 2.12 ไดเปนคา ijx  และตองเรียงความสําคัญของเกณฑจากนอยไปมาก 
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ij
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min_y
 (2.12) 

 
เมื่อแปลงขอมูลทั้งหมดแลว ใหทําการคํานวณตามสูตรที่ 2.13 เปนคา Partial Average ของ

แตละ J ตอมาทําการเปรียบเทียบหาคา Partial Average ที่มีคาสูงสุดเปนคา iS  ของพัสดุแตละชิ้น จึง
นํามาทําการเรียงลําดับจากมากไปนอยแลวจึงแบงกลุมโดยใชวิธีแบงแบบ ABC  

 

)13.2(J,...,2,1=jx ,∑
j

1=k
ikj

1  

 
 ขอดีของวิธีการนี้คือ สามารถแบงกลุมพัสดุไดในกรณีที่รูวาความสําคัญของเกณฑไมเทากัน
สามารถเรียงลําดับความสําคัญไดแตไมตองทราบคา และไมตองใชการคํานวณที่ซับซอน 
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4. Gajpal and Ganesh and Rajendran (1994) ไดนําเสนอวิธีการในการแบงกลุมพัสดุโดยใช
วิธี AHP (Analytic Hierarchy Process) เปนวิธีที่ใชในการกําหนดน้ําหนักความสําคัญที่มีการสราง
เครื่องมือเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลจากผูเชี่ยวชาญหรือผูคุนเคยกับการประเมินในเรื่องนั้นๆ เปนอยางดี 
จึงอาจกลาวไดวาวิธี AHP เปนวิธีการกําหนดน้ําหนักความสําคัญขององคประกอบจากขอมูลเชิง
ประจักษ เทคนิคนี้พัฒนาขึ้นโดย Thomas L. Saaty ในป ค.ศ. 1870 เปนเทคนิคในการตัดสินเลือก
หรือเรียงลําดับทางเลือกของปญหาที่ตองใชการตัดสินใจที่ซับซอน โดยสรางรูปแบบการตัดสินใจ
ใหเปนโครงสรางลําดับชั้น และนําขอมูลที่ไดจากความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญมาวิเคราะหสรุป
แนวทางแลวอยางเหมาะสม  ซ่ึงขอมูลมาจากกลุมผู เชี่ยวชาญไดมาจากการเก็บขอมูลจาก
แบบสอบถาม 
 
 วิธีดําเนินการของ AHP นี้นํามาใชในการแบงกลุมที่มีการพิจารณาแบบหลายเกณฑรวมกัน 
มีวิธีการดังนี้ 
 

1. การสรางรูปแบบการตัดสินใจ โดยจัดโครงสรางการตัดสินใจที่มีความสลับซับซอนให
อยูในรูปลําดับชั้น (Hierarchy) ประกอบดวยวัตถุประสงคของการตัดสินใจเปน Total Weightage 
องคประกอบในการตัดสินใจประกอบดวย Stock out Implication, Type of Spare, Leadtime และ
ทางเลือก A-1, A-2, A-3 ดังรูปที่ 2.4 
 

 
รูปที่ 2.4โครงสรางการตัดสินใจในรูปลําดบัขั้น (Hierarchy) ของวิธี AHP 

 
2. หลักการเปรียบเทียบความสําคัญโดยเปรียบเทียบองคประกอบที่ใชในการตัดสินใจเปน

คูๆ จนครบทุกคู จากนั้นนําขอมูลมาสรุปหาน้ําหนักความสําคัญ โดยการนําไอเกนเวคเตอรมา
ตรวจสอบความสอดคลองของขอมูลที่ใชในการตัดสินใจ มีการวิเคราะหคาอัตราสวนความ
สอดคลองเปนคาที่แสดงความสอดคลองของขอมูลจากการตัดสินใจ ดังตารางที่ 2.7 และ 2.8 และ 
2.9 
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ตารางที่ 2.7 เมตริกซของการเปรียบเทียบเกณฑเปนรายคู และคาเฉลี่ยของน้ําหนกัความสําคัญแตละ
เกณฑ (Eigenvector) 

AHP Judgment Matrix for Level 2   
Comparison of  Criterion   Normalized 
criteria w.r.t. goal 1 2 3 eigenvector 
Criterion 1 1 2 2 0.5 
Criterion 2 0.5 1 1 0.25 
Criterion 3 0.5 1 1 0.25 

 
ตารางที่ 2.8 เมตริกซของการเปรียบเทียบทางเลือกเปนคู และคาเฉลี่ยของน้ําหนกัความสําคัญแตละ

ทางเลือก (Eigenvector) 
AHP Judgment Matrix for Level 3     

Comparison of  Mode     Normalized 

modes 1 2 3 eigenvector 
Criterion 1     
 Mode 1 1 0.5 0.25 0.136 
 Mode 2 2 1 0.33 0.229 
 Mode 3 4 3 1 0.625 
Criterion 2     
 Mode 1 1 0.5 0.25 0.143 
 Mode 2 2 1 0.5 0.286 
 Mode 3 4 2 1 0.571 
Criterion 3     
 Mode 1 1 0.5 0.33 0.163 
 Mode 2 2 1 0.5 0.297 
 Mode 3 3 2 1 0.54 
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ตารางที่ 2.9 การรวมน้ําหนกัขององคประกอบในแตละเกณฑ 
Composite weights for criterion-mode combinations         

Criteria Level 2 priorities Modes' priorities    Composite weights   

  1 2 3  1 2 3 
Criterion 1 0.5 0.136 0.229 0.625  0.068 0.01145 0.3125 
Criterion 2 0.25 0.143 0.286 0.571  0.0357 0.0715 0.1427 
Criterion 3 0.25 0.163 0.297 0.54   0.0407 0.0742 0.135 

 
3. วิเคราะหความสําคัญกอนหลังซึ่งเปนการหาผลสรุปในการตัดสินใจ 

 โดยสรุปแลวจะไดขอบเขตในการแบงกลุมออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 
≥ 0.389 Class A 
≥ 0.179 และ ≤ 0.388 Class B 

≤ 0.178 Class C 
 

 ขอดีของวิธี AHP คือสามารถใชงานไดดีกับปญหาที่มีความซับซอน กระบวนการนี้มี
ขั้นตอนการดําเนินงานที่ไมยุงยากสับสน และมีความยืดหยุนสูงในการปรับเปลี่ยนน้ําหนัก
ความสําคัญหรือองคประกอบในการตัดสินใจ 

 
 เมื่อจัดการแบงกลุมพัสดุแลว ขั้นตอไปคือการกําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหแกกลุมพัสดุ
คงคลังแตละกลุม หลักการทั่วไปในการเลือกกําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหแกกลุมพัสดุคงคลังแต
ละกลุม สรุปไดดังตารางที่ 2.10  
 

ตารางที่ 2.10 นโยบายที่เหมาะสมใหแกกลุมพัสดุคงคลังแตละกลุม 
ลักษณะ กลุม A กลุม B กลุม C 

1. การควบคุม 
2. มูลภัณฑกันชน 
3. การตรวจนบั 
4. การวิเคราะหคุณคา 
5. อ่ืนๆ 

เขมงวด 
ต่ํา 

รายเดือน 
สูงสุด 

-การติดตามผลอยู
เสมอ 

-การวิเคราะหเวลานํา 

ปานกลาง 
ต่ํา 

รายไตรมาส 
ปานกลาง 

-คาตางๆ อาจใชการ
ประมาณได 

ไมเขมงวด 
สูง 
รายป 

นอยที่สุด 
-คาตางๆ อาจใชการ
ประมาณหยาบๆ ได 

-การตัดสินใจใชหลักงายๆ 
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 นโยบายสําหรับการจัดการพัสดุคงคลังกลุม A 
 
 พัสดุคงคลังกลุม A เปนกลุมที่มีความสําคัญมากที่สุดในจํานวน 3 กลุม จากการใชเทคนิค 
ABC ดังนั้นในการควบคุมพัสดุคงคลังกลุมนี้จําเปนที่ตองใหความสําคัญเปนพิเศษซ่ึงอาจจะตองใช
ทรัพยากร (ทั้งคนและระบบคอมพิวเตอร) เขาไปชวยควบคุมอยางใกลชิด อยางไรก็ดีควรจะตอง
พิจารณาคาใชจายในการควบคุม (Control Cost) กับคาใชจายอื่นๆ (Other Cost) ซ่ึงไดแกคาใชจาย
ในการบํารุงรักษารวมกับคาใชจายจากการรางพัสดุและคาใชจายในการสั่งซ้ือวาคาใชจายใดจะ
มากกวากัน เพราะถาหากคาใชจายในการควบคุมเพิ่มขึ้นอยางมหาศาล แตสามารถลดคาใชจายอื่นๆ 
ไดเพียงเล็กนอย ก็ไมคุมกับการที่ใชเวลาในการควบคุมอยางใกลชิดมาก ซ่ึงอาจจะตองลดทรัพยากร
ที่ใชลงก็ได ดังนั้นในการควบคุมพัสดุคงคลังกลุม A ควรพิจารณาคาใชจายในการควบคุมควบคูไป
ดวยจึงจะเหมาะสม 
 
 เนื่องจากพัสดุคงคลังกลุม A เปนกลุมที่มีมูลคาสูง ผูที่ควบคุมพัสดุคงคลังจึงตองให
ความสําคัญและดูแลอยางใกลชิด โดยทั่งไปมีแนวทางในการควบคุมพัสดุคงคลังกลุม A ดังนี้ 

1. การบันทึกพัสดุคงคลังตองทําอยางสม่ําเสมอ 
2. จัดทํารายงานนําเสนอผูบริหาร 
3. ประมาณการความตองการใช 
4. ประมาณการความสามารถในการนําพัสดุเขาคลัง 
5. เร่ิมตนเก็บพัสดุอยางระมัดระวัง 
6. ทบทวนพารามิเตอรที่ใชในการคํานวณอยูเสมอ 
7. ในการคํานวณคาตางๆ พยายามใชคาที่คํานวณไดจริง หรือใกลเคียงที่สุด 
8. พยายามใหการรางพัสดุเปนตัวกําหนดระดับบริการ 
 

 จากแนวทางในการจัดการและควบคุมพัสดุคงคลังกลุม A นี้ นํามาใชเปนหลักการในการ
กําหนดนโยบายทางพัสดุคงคลังกลุม A ในที่นี้จะนําเสนอ 2 วิธี ระบบจุดส่ังซื้อ-ปริมาณสั่งซื้อ 
(Order Point–Order Quantity System) และระบบจุดสั่งซื้อ–ระดับส่ังซื้อ (Order Point, Order-Up-
To-Level System) โดยที่ทั้ง 2 วิธีนี้จะตองใชควบคูไปกับการทบทวนพัสดุคงคลังอยางตอเนื่อง
(Continuous Review) จึงจะเกิดประสิทธิภาพในการควบคุม 
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 นโยบายสําหรับการจัดการพัสดุคงคลังกลุม B 
 
 เนื่องจากพัสดุกลุม B นี่เปนกลุมที่มีจํานวนนอยถึงปานกลาง ดังนั้นในการควบคุมและ
จัดการพัสดุคงคลังจึงไมจําเปนตองเขมงวดมากนักไมจําเปนตองดูแลอยางใกลชิด ซ่ึงอาจใชการ
ควบคุมโดยใชโปรแกรมแทนคนได ดังนั้นนโยบายที่เหมาะสมกับพัสดุกลุมนี้คือ นโยบายจุดสั่งซื้อ–
ปริมาณสั่งซื้อตายตัว (Order Point-Order Quantity หรือระบบ (s, Q)) เมื่อ s คือจุดสั่งซื้อ และ Q คือ
ปริมาณสั่งซ้ือ ตามนโยบายนี้จะเกิดการสั่งซ้ือก็ตอเมื่อพัสดุคงคลังลดลงถึงจุด s และเมื่อถึงจุด s 
ผูดูแลพัสดุคงคลังจะตองสั่งซื้อพัสดุคงคลงัดวยปริมาณ Q 
 
 แบบจําลองที่เปนที่รูกันทั่วไปสําหรับนโยบายแบบ (s, Q) นี้ คือ ปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัด (Economic Order Quantity หรือ EOQ) ซ่ึงก็คือนโยบายที่กําหนดใหจุดสั่งซื้อเปนศูนย 
(s=0) และปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด คือ Q* (Q=Q*) การที่จะใชแบบจําลองปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัด กับพัสดุกลุม B นี้ หาไดจากสมการที่ 2.14 
 

    
vr
ADQ 2

=∗             (2.14)  

 
 โดยที่ A = คาใชจายในการสั่งซื้อ (หนวยเงินตอคร้ัง) 
  D = อัตราการใชพัสดุเฉลี่ย (หนวยตอชวงเวลา) 
  V = ราคาตอหนวยของพัสดุ 
  R = คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ ตอหนวยพัสดุ ตอชวงเวลา 
 
 นโยบายสําหรับการจัดการพัสดุคงคลังกลุม C 
 
 พัสดุคงคลังกลุม C นี้เปนกลุมที่มีปริมาณมากแตมูลคานอย อยางไรก็ตามแมวาพัสดุคงคลัง
กลุมนี้จะมีความสําคัญนอย แตบางรายการถาเกิดการขาดแคลนก็มีผลกระทบตอระบบได เชน การ
ประกอบชิ้นสวนบางชนิดอาจตองใชสกรูขนาด M8 จํานวน 4 ตัว ซ่ึงแมวาแตละตัวราคาเพียง 0.3 
บาท แตหากไมมีสกรูทั้ง 4 ตัวน้ี (หาไดตามทองตลาดทั่วๆ ไป) ก็จะทําใหการประกอบลาชาไปอีก
ชวงเวลาหนึ่ง ทําใหเกิดคาใชจายในการเสียเวลาขึ้นเพียงแคหาสกรูมาประกอบไดไมทันเวลา ดังนั้น
จึงตองหาระบบการควบคุมและการจัดการพัสดุคงคลังที่งายและเหมาะสมสําหรับพัสดุคงคลังกลุม 
C นี้ ทั้งนี้ตองพิจารณาวาคาใชจายในการควบคุม (Control Cost) ตองไมสูงมากเกินไปเพราะไมคุม
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กับการที่ตองสิ้นเปลืองทรัพยากรไปกับการจัดการพัสดุคงคลังกลุมนี้ ในขณะที่ประหยัดคาใชจายได
เพียงเล็กนอย 
 

พัสดุคงคลังกลุม C ประเภทนี้เปนกลุมที่มีความตองการใชไมเปลี่ยนแปลงตามเวลา
นโยบายที่ใชในการควบคุมไดแก 

 
1. นโยบายปริมาณสั่งซื้อ (Reorder Quantity) หรือชวงการสั่งซื้อ (Reorder Interval) 

วิธีนี้สามารถหาไดจากแบบจําลองการสั่งซื้อแบบประหยัดอยางงาย (EOQ) โดย
กําหนดชวงเวลาการสั่งซื้อ (A) ตอคาใชจายในการเก็บรักษาคงที่สําหรับทุกรายการของพัสดุคงคลัง
กลุม C ก็ได นอกจากนี้ยังสามารกําหนดเปนชวงการสั่งซื้อก็ได 

การกําหนดชวงการสั่งซื้อโดยทั่วไปมักจะกําหนดเปนชวงของมูลคาการใชพัสดุแต
ละรายการ เชนพวกที่มีมูลคาการใชสูง ก็จะมีชวงการสั่งซื้อส้ัน สวนพวกที่มมีูลคาการใชไมมากก็จะ
มีชวงการสั่งซ้ือยาว โดยคํานวณมูลคาวิกฤตที่จะมีการสั่งซ้ือในแตละประเภทของชวงการสั่งซ้ือใน
แตละประเภทของการสั่งซื้อแลวนํามาสรางเปนตารางโดยคํานวณคาวิกฤตเหลานั้นโดยใชสมการที่ 
2.15  

 

( )
rTT
ADv ceindifferen

21

288
=                                  (2.15)          

    
เมื่อ Dv คือ มูลคาการใชของพัสดุแตละรายการ 
 A คือ คาใชจายในการสั่งซื้อ 
 T1 คือ ชวงการสั่งประเภทที่ 1 
 T2 คือ ชวงการสั่งประเภทที่ 2 
 r คือ สัดสวนคาใชจายในการเก็บพัสดุ 
 

ตัวอยางในการคํานวณสําหรับการสรางตารางเพื่อกําหนดชวงสั่งซื้อสําหรับพัสดุกลุม C 
ดังนี้ 

กําหนดใหคาใชจายในการสั่งซื้อ (A) เปน 100 บาทตอคร้ัง สัดสวนในการเก็บรักษา
พัสดุ r คือ 0.20 ตอป สมมติฝายควบคุมพัสดุคงคลังกําหนดวา ปกติฝายจัดซ้ือพัสดุเปนชวงๆ 4 
ประเภทคือ การสั่งซื้อทุกๆ เดือน, ทุกๆ 3 เดือน, ทุกๆ 6 เดือน และทุกๆ 12 เดือน ดังนั้น การคํานวณ
โดยใชสมการที่ 2.15 ทุกๆ ชวงสั่งซื้อแลวจะนํามาสรุปเพื่อนําไปใชงานได ดังตาราง 2.11 
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ตารางที่ 2.11 แสดงชวงการสั่งซื้อพัสดุที่มีคาการใชตอปตางๆ กัน 
ชวงมูลคาการใช (บาทตอป) จํานวนเดือนที่มีการสั่งซื้อ 

  48,000 ≤Dv 
8,000 ≤ Dv ≤ 48,000 
2,000 ≤ Dv ≤ 8,000 
               Dv ≤ 2,000 

1 
2 
3 
4 

 
จากตารางที่ 2.11 พบวาในการสั่งซื้อทุกๆ เดือนจะเหมาะสมกับพัสดุที่มีมูลคาการใช

มากกวา 48,000 บาทตอป พัสดุที่มีมูลคาการใชระหวาง 8,000 ถึง 48,000 บาทตอป จะสั่งซื้อทุกๆ 2 
เดือน สัดสวนพัสดุที่มีการใชระหวาง 2,000 ถึง 8,000 บาทตอป จะสั่งซ้ือทุกๆ 3 เดือน พัสดุที่มี
มูลคาการใชนอยกวา 2,000 บาทตอปจะสั่งซื้อทุกๆ 4 เดือน 

 
2. นโยบาย 2 ถัง (Two-Bin System) 
 ระบบนี้ก็คือระบบจุดสั่งซื้อ [(s, Q) System] ซ่ึงสามารถอธิบายหลักการไดงาย โดย

การพิจารณาแยกพัสดุคงคลังเปน 2 สวน ( 2 ถัง) สวนแรกก็คือ ปริมาณที่เทากับจุดส่ังซ้ือ (Reorder 
Point) สวนที่เหลือ (ถังที่เหลือ) ก็จะเปนถังที่มีการนําพัสดุออกไปใช และเมื่อพัสดุใชจนหมดถังนี้ก็
จะมีการสั่งซ้ือเพื่อมาเติมถังนี้ใหเต็ม ในขณะเดียวกันก็จะมีการนําพัสดุอีกถังนึ่งไปใชและเมื่อพัสดุ
เขามาก็จะเติมถังสํารองถังแรกใหเต็มแลวจึงเติมถังที่เหลืออีกถังหนึ่งเพื่อใชงานตอไป ในทางปฏิบัติ
แลวมักประยุกตใชแถบกระดาษ (Tag) เพื่อระบุปริมาณที่ตองสั่งซื้อติดไวที่ถังสํารอง (จุดสั่งซื้อ) เมื่อ
มีการเปดใชงานผูดูแลพัสดุคงคลังจะสั่งพัสดุตามจํานวนที่ระบุในแถบกระดาษนั้น 

 
3. การใชระบบชวงที่ซ้ือ-จุดสั่งซื้ออยางงาย 

 วิธีนี้เปนวิธีที่นําคอมพิวเตอรเขามาชวย โดยมีลักษณะการทํางานคือ ผูดูแลระบบ
พัสดุจะทําการกําหนดระดับสั่งซ้ือ (S) เปนชวงๆ (ทุกๆ 3 เดือน 4 เดือน หรือคร่ึงป) จากนั้น
คอมพิวเตอรจะชวยทบทวนสถานะพัสดุคงคลังทุกๆ สัปดาหหรือทุกครึ่งเดือน และเมื่อใชงานจริงก็
ส่ังพัสดุตามจํานวนผลตางระหวางระดับสั่งซื้อ (S) และปริมาณสต็อก ณ ขณะนั้น ทําเชนนี้ไปเรื่อยๆ 
จนครบชวงการทบทวนก็จะประเมินระดับสั่งซื้อใหมเชนนี้ไปเรื่อยๆ 

 
4. การจัดกลุมตามองคกรหรือการใช (Grouping of Item) 
 วิธีนี้เปนวิธีที่งายที่สุด กลาวคือ จัดกลุมพัสดุตามขอกําหนด เชน ผูขายเหมือนกัน 

ใชกับเครื่องจักรเดียวกัน เปนตน และเมื่อตองการสั่งพัสดุรายการใดรายการหนึ่งในกลุม รายการ
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อ่ืนๆ ก็จะถูกส่ังไปดวย ทั้งนี้ก็เพื่อชวยลดคาใชจายในการสั่งซื้อ (A) เพราะมูลคาของแตละรายการ
นอยมาก 

 
 ในองคกรที่มีการปริมาณวัตถุดิบและชิ้นสวนซอมบํารุงที่มีความแตกตางกวาพันชนิดมันทํา
ใหมองขามการจัดการวัตถุดิบอยางมีประสิทธิภาพไดงาย การควบคุมพัสดุคงคลังเปนงานที่ทําขึ้น
เพื่อใหคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินการใหมีพัสดุคงคลังต่ําที่สุด อยางไรก็ตามบริษัทมักจะมี
พัสดุคงคลังมากมายหลายชนิด ไมวาจะเปนวัตถุดิบ ชิ้นสวนประกอบหรือผลิตภัณฑสําเรจ็รูป ถาเรา
ใหความสนใจควบคุมพัสดุคงคลังเหลานี้อยางใกลชิดจะทําใหส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามาก 
พัสดุคงคลังบางประเภทแมวาจะมีปริมาณการใชมากแตราคาอาจจะต่ํา เชน น็อต ปะเก็น เปนตน 
การใหความสนใจอยางใกลชิดกับพัสดุคงคลังประเภทนี้จะไมคุมกับคาใชจายที่ประหยัดได ดังนั้น 
นอกเหนือจากสวนที่เปนนโยบายบริษัทแลว การควบคุมพัสดุคงคลังควรจะพิจารณาถึงความ
เหมาะสมของพัสดุคงคลังแตละประเภทดวย โดยแบงออกเปนประเภทที่มีความสําคัญมากและนอย
รองลงไป 
 
2.10 การจัดการระบบการทํางานในคลังพัสดุ 
 
 ระบบการดูแลและติดตามของคงคลังก็คือการตรวจนับของคงคลัง วิธีการตรวจนับ
ของคงคลัง โดยทั่วๆ ไป มีดวยกัน 2 ระบบคือ ระบบกําหนดชวงเวลาในการตรวจนับ (Periodic 
Inventory Accounting System) หรือกําหนดชวงเวลาในการปรับยอด (Periodic Updating) จากการ
บันทึกรายการของคงคลังดวยมือ และอีกระบบหนึ่งคือระบบการตรวจนับอยางตอเนื่องตลอดทั้งป 
(Perpetual Inventory System) 
 
 พื้นฐานของการทํา Cycle Counting (การนับส่ิงของในคลังสินคา) โดยมีจุดประสงคในการ
ลดความเขาใจผิดในจํานวนสินคาคงคลังที่บันทึกอยูกับปริมาณสินคาคงคลังที่มีอยูในมือ ความไม
แมนยําในปริมาณสินคาคงคลังจะนําไปสูความผิดพลาดในการผลิต และมีตนทุนสูงในการเก็บรักษา
สินคาคงคลังโดยไมจําเปน จุดสําคัญของการทาํ Cycle Counting อยูที่ 1.ตองมีความแมนยําในการ
บันทึกปริมาณสินคาคงคลัง ซ่ึงจะขึ้นอยูกับวาสินคาชนิดนั้นอยูในระดับใด ถาปริมาณสินคาระดับ A 
จะใหมีความคลาดเคลื่อนที่รอยละ 2.0± ปริมาณสินคาระดับ B จะใหมีความคลาดเคลื่อนที่รอยละ 

1± ปริมาณสินคาระดับ C จะใหมีความคลาดเคลื่อนที่รอยละ 5±  2.การทํา Cycle Counting ตาม

ตารางที่กําหนดไวหรือสินคาระดับ A จะตองมีการทําการตรวจนับและสินคาระดับ B มีการทําการ
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ตรวจนับแตจะมีความถี่นอยกวาสินคาระดับ A แตสินคาระดับ C ไมจําเปนตองมีการตรวจนับ และ 
3.คนที่จะทํา Cycle Counting อาจใชพนักงานประจําคลังสินคาหรือจางวานบริษัทอื่นทํางานแทน 
 
2.11 ฐานขอมูลแบบรีเลชั่น 
 

2.11.1 ระบบจัดการฐานขอมูล (Database Management System) 
ฐานขอมูล (Database) เปนการรวบรวมเอาขอมูลท่ีเกี่ยวของกัน มีความสัมพันธเอาไว

ดวยกัน เพื่อสะดวกตอการจัดเก็บและเรียกใชงาน หากเปนเมื่อกอนที่ยังไมมีระบบจัดการฐานขอมูล
ใชอยางแพรหลาย การจัดการกับขอมูลระบบบุคลากร จะตองมีแฟมขอมูลที่จัดเก็บขอมูลสวนตัว
บุคลากร เชน ช่ือ ที่อยู แฟมหนึ่ง และมีแฟมสําหรับใชเก็บขอมูลเกี่ยวกับโครงสรางของหนวยงาน
หรือองคกรอีกแฟมหนึ่ง อาจจะมีขอมูลอ่ืนๆ อยูในอีกลายแฟม การที่จะไดขอมูลบุคลากรคนหนึ่งที่
ครบถวน จะตองไปเปดและอานขอมูลในแฟมตางๆ ที่เกี่ยวของ ทําใหยุงยากขึ้น เกิดการผิดพลาด
งายขึ้น แตเมื่อสรางเปนฐานขอมูลแลวจะทําใหขอมูลตางๆ ที่มีความสัมพันธอยูในฐานขอมูล ซ่ึงจะ
ชวยใหสามารถเรียกใชขอมูลตางๆ ในฐานขอมูลนั้นงายขึ้น ดังรูปที่ 2.5 

รูปที่ 2.5 แสดงความสัมพันธของระบบจัดการฐานขอมลู (DBMS) 
 

 ระบบจัดการฐานขอมูล คือโปรแกรมหนึ่งที่มีหนาที่ในการจัดการ จัดเก็บบันทึก คนหาและ
นําขอมูลมาใช ดูแลรักษาขอมูลใหมีความถูกตองอยูเสมอ จุดเดนของการใชฐานขอมูลในการเก็บ
ขอมูล 

1. ลดความซ้ําซอนของขอมลู 
2. สามารถหลีกเลี่ยงความขัดแยงของขอมูลไดระดับหนึ่ง 
3. สามารถใชขอมูลรวมกันได 

Task A 

Task B 

REPOR

 
DBMS Database 
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4. สามารถควบคุมเปนมาตรฐานได 
5. สามารถจัดหาระบบความปลอดภัยที่รัดกุมได 
6. สามารถควบคุมความคงสภาพของขอมูลได 
7. สามารถสรางสมดุลในความขัดแยงของความตองการได 
8. เกิดความเปนอิสระของขอมูล 
 
2.11.2 โปรแกรมฐานขอมูลที่นิยมใช 
โปรแกรมฐานขอมูล เปนโปรแกรมหรือซอฟแวรที่ชวยจัดการขอมูลหรือรายการตางๆ ที่อยู

ในฐานขอมูล ไมวาจะเปนการจัดเก็บ การเรียกใช การปรับปรุงขอมูล โปรแกรมฐานขอมูลจะชวยให
ผูใชสามารถคนหาขอมูลไดอยางรวดเร็ว ซ่ึงโปรแกรมฐานขอมูลท่ีนิยมใชมีอยูดวยกันหลายตัว เชน 
Access, FoxPro, Clipper, DBase, FoxBase, Oracle, MySQL เปนตน โดยแตละโปรแกรมจะมี
ความสามารถตางกัน บางโปรแกรมใชงายแตจะจํากัดขอบเขตการใชงาน บางโปรแกรมใชงานยาก
กวา แตจะมีความสามารถในการทํางานไดมากกวา 

 โปรแกรม Access นับเปนโปรแกรมที่นิยมใชกนัมากในขณะนี้ โดยเฉพาะในระบบ
ฐานขอมูลขนาดใหญ สามารถสรางแบบฟอรมที่ตองการจะเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล หลังจาก
บันทึกขอมูลในฐานขอมูลเรียบรอยแลว จะสามารถคนหาหรือเรียกดูขอมูลจากเขตขอมูลใดก็ได 
นอกจากนี้ Access ยังมีระบบรักษาความปลอดภัยของขอมูล โดยการกําหนดรหัสผานเพื่อปองกัน
ความปลอดภัยของขอมูลในระบบไดดวย และเปนโปรแกรมฐานขอมูลท่ีมีมาในชุด Microsoft 
Office ในระดับ Professional และเปนฐานขอมูลที่มีเครื่องมือคอนขางครบถวน นอกจากนั้นยัง
สามารถแปลงขอมูลไปเปนฐานขอมูลอ่ืนๆ ไดอีกดวย เชน MySQL หรือ Oracle 

 โปรแกรม FoxPro เปนโปรแกรมฐานขอมูลท่ีมีผูใชงานมากที่สุด เนื่องจากใชงายทั้ง
วิธีการเรียกจากเมนูของ FoxPro และประยุกตโปรแกรมขึ้นใชงาน โปรแกรมที่เขียนดวย FoxPro จะ
สามารถใชกลับ dBase คําสั่งและฟงกช่ันตางๆ ใน dBase จะสามารถใชงานบน FoxPro ได 
นอกจากนี้ใน FoxPro ยังมีเครื่องมือชวยในการเขียนโปรแกรม เชน การสรางรายงาน 

 โปรแกรม dBase เปนโปรแกรมฐานขอมูลชนิดหนึ่ง การใชงานจะคลายกบัโปรแกรม 
FoxPro ขอมูลรายงานที่อยูในไฟลบน dBase จะสามารถสงไปประมวลผลในโปรแกรม Word 
Processor ได และแมแต Excel ก็สามารถอานไฟล .DBF ที่สรางขึ้นโดยโปรแกรม dBase ไดดวย 

 โปรแกรม SQL เปนโปรแกรมฐานขอมูลที่มีโครงสรางของภาษาที่เขาใจงาย ไม
ซับซอน มีประสิทธิภาพการทํางานสูง สามารถทํางานที่ซับซอนไดโดยใชคําสั่งเพียงไมกี่คําสั่ง 
โปรแกรม SQL จึงเหมาะที่จะใชกับระบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธ และเปนภาษาหนึ่งที่มีผูนิยมใชกัน
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มาก โดยทั่วไปโปรแกรมฐานขอมูลของบริษัทตางๆ ที่มีใชอยูในปจจุบัน เชน Oracle, DB2 ก็มักจะมี
คําสั่ง SQL ที่ตางจากมาตรฐานไปบางเพื่อใหเปนจุดเดนของแตละโปรแกรมไป ฐานขอมูลเปน
องคประกอบที่มีความสําคัญตอการพัฒนาเว็บแอพพลิเคชั่นเปนอยางมาก เนื่องจากเว็บแอพพลิเคชั่น
สวนใหญจะมีการรับขอมูลจากผูใชเขามาเก็บไว ซึ่งการเรียกคนและจัดการกับขอมูลเหลานี้จะทําได
โดยสะดวกหากเรานําระบบจัดการฐานขอมูล (Database Management System-DBMS) เขามา
รองรับ 

 MySQL เปน Database Server ที่เหมาะกับองคกรขนาดกลางที่มีขอมูลไมมากนัก 
และเปนระบบจัดการฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database Management System) ซ่ึงเปนฟรี
แวรทางดานฐานขอมูลจึงไดรับความนิยมอยางมาก ในปจจุบัน สามารถดาวนโหลดซอรสโคด 
(Source Code) ไดจากอินเตอรเน็ตโดยไมตองเสียคาใชจาย และสามารถแกไขไดตามความตองการ 
พรอมทั้งยังสนับสนุนการใชงานบนระบบปฏิบัติการ ตัวอยางเชน Unix Windows นอกจากนี้ยัง
ทํางานรวมกับ Java , C, C++, PHP , ASP หรือ Perl ได 
 
2.12 การตั้งรหัสขอมูล (Coding) 
 
 วัตถุประสงคในการรับขอมูลเขาระบบ (Data Entry Objective) 

1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการรับขอมูลเขา 
2. เพื่อกําหนดรหัสขอมูลใหเหมาะสมกับวัตถุประสงคในการทํางาน 
3. เพื่อควบคุมความถูกตองของขอมูลที่รับมาเขากอนนําไปประมวลผล 

 
 วัตถุประสงคในการตั้งรหัสขอมูล (Coding) 

1. เพื่อติดตามคาขอมูล (Keeping Track of Something) 
2. เพื่อตองการจัดกลุมขอมูล (Classifying Information) 
3. เพื่อตองการปกปดขอมูล (Concealing Information) 
4. เพื่อตองการเปดเผยขอมูล (Revealing Information) 
5. เพื่อบอกใหระบบกระทําบางอยางตอระบบ (Requesting Appropriate Action) 

 
 การกําหนดรหัสขอมูลเพื่อติดตามคาของขอมูล ทําได 2 วิธี ดังนี้ 

1. Simple Sequence Codes (Running Number) คือ กําหนดรหัสขอมูลใหคา Running 
เพิ่มขึ้น เพื่อรูลําดับกอนหลังในการเกิดเหตุการณ เชน การติดตามขอมูลของเลขที่ใบสั่งซ้ือ หรือ
ลําดับการรับบัตรคิว เปนตน 
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2. Alphabetic Derivation คือ การกําหนดรหัสโดยใชตัวอักษรปนกับตัวเลข 
 
 ขอแนะนําในการกําหนดรหัสขอมูล 

1. Keep Codes Concise   : ส้ันกะทัดรัด 
2. Keep Codes Stable  : ไมเปล่ียนแปลงบอย 
3. Make Codes That Are Unique : คาตองไมซํ้า 
4. Allow Codes To Be Sortable : ตองสามารถเรียงลําดับได 
5. Avoid Confuse Codes  : หลีกเลี่ยงการตั้งโคตที่สับสน 
6. Keep Codes Uniform  : ควรกําหนดโคตใหมีรูปแบบเดียวกัน  
7. Allow For Modification of Codes   : สามารถเพิ่มปรับโคดไดในอนาคต 
8. Make Codes Meaningful                : ตั้งใหมีความหมายและงายตอการเขาใจ 

 
 การจัดเก็บขอมูลใหมีประสิทธิภาพ 

1. ตัดสินใจวาจะจัดเก็บขอมูลอะไรบาง เก็บเอาไปทําอะไร อยากได Output อะไร 
2. ใหคน (ผูใช) ปอนขอมูลนอยที่สุด 
3. คํานึงถึงอนาคตวา Storage สามารถรองรับขอมูลไดแคไหน  
4. อยาเพิ่มขั้นตอนในการปอนขอมูลสูระบบที่ยุงยาก เชน การปอนขอมูลสมาชิกทํา

อยางไรใหผูใชระบบสามารถปอนขอมูลไดงาย ไมยุงยาก 
5. ออกแบบแบบฟอรมที่ดี เก็บขอมูลที่จําเปนในใชงานจริง ๆ  
6. เลือกวิธีการับขอมูลเขาระบบใหเหมาะสม 

 รับทางคียบอรด 
 ใช OCR (Optical Character Recognition) 
 MICR (Magnetic Ink Character Recognition) 
 Barcodes  

 
2.13 การวัดประสิทธิภาพของการคงคลังโดยรวม (Aggregate Inventory Measurement)  
 
 การวัดประสิทธิภาพการคงคลังจะพิจารณาจากวิธีการตางๆ ตอไปนี้ 
 2.13.1 มูลคาของคงคลังโดยรวม เปนเงินลงทุนทั้งหมดของการคงคลัง บริษัทสวนใหญจะ
ตั้งงบประมาณการลงทุนในพัสดุ โดยมีการแบงเปนชั้น เชน A, B, C (ไมใชรายการใดรายการหนึ่ง
โดยเฉพาะ) จํานวนเงินที่ใชลงทุนจะเปนตัวช้ีพิกัดของการลงทุนสูงสุด ซ่ึงผลรวมของคาการลงทุน
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จะตองไมเกินคาพิกัดนี้ ดังจะเห็นไดวาจากมูลคาการคงคลังโดยรวมเปนวิธีที่งายใชสะดวก แต
วิธีการนี้ไมไดใหความสนใจตอสถานการณที่เปนพลวัตและธุรกรรมทางการเงิน 
 2.13.2 อัตราสวนของมูลคาการคงคลังโดยรวมกับยอดขายรายป เปนอัตราสวนระหวางคา
ของการคงคลังโดยรวมกับยอดขายตอป อัตราสวนนี้แสดงถึงความสัมพันธระหวาคาการคงคลังกับ
ยอดขายที่เปนแบบพลวัตคือพิจารณาถึงคาการเปลี่ยนแปลงของคาการคงคลังกับราคาขายที่อาจจะมี
การเปลี่ยนแปลง ถาผลของกําไรมีการเปลี่ยนแปลงจะทําใหอัตราสวนนี้เปลี่ยนแปลงไปดวย ซ่ึงมีผล
ตอการใชเปรียบเทียบ 
 2.13.3 จํานวนวันที่รองรับการคงคลัง เปนอัตราสวนระหวางคาการคงคลังทั้งหมดกับ
ยอดขายตอวัน แตจํานวนวันที่รองรับการคงคลังนั้นโดยธรรมชาติแลวจะเปนแบบพลวัตแตอาจจะ
กอใหเกิดความสับสนถาไมสามารถควบคุมการขายไวได 
 2.13.4 จํานวนรอบการหมุนเวียนจากการลงทุนจากคงคลัง (Turn over Ratio) เปนการหา
จํานวนรอบของการใชหรือทดแทนพัสดุ ซ่ึงเปนอัตราสวนระหวางตนทุนสินคาที่ขายตอปกับคาคง
คลังเฉลี่ย ผลที่ไดคือจํานวนรอบของการหมุนเวียนของเงินลงทุนคงคลังในชวงเวลาที่กําหนด วิธีนี้
จะคํานึงถึงสถานการณที่เปนแบบพลวัต ดังนั้น อัตราสวนที่ไดจึงมีความไวตอการเบี่ยงเบน 
กําหนดคาที่ใชเปนเกณฑในการวัดผล 
 
 ในการศึกษาครั้งนี้เพื่อบอกไดวาระบบที่ทําการปรับปรุงดีขึ้นกวาเดิมหรือไม เพียงไร 
จะตองมีการกําหนดคาที่ใชเปนเกณฑตัวแทนของระบบ เพื่อใชในการเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน
กอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงคาที่ใชวัดตองสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ตั้งไวคือ ปรับปรุงและพัฒนา
ระบบการควบคุมคลังชิ้นสวนสําหรับประกอบเครื่องยนตดีเซล 
 
 ดัชนีที่ใชในการประเมินผลการควบคุมชิ้นสวนคงคลัง 
 

1. ดัชนีวัดความผิดพลาดของชิ้นสวนคงคลัง 
เปอรเซ็นตความผิดพลาด = ผลตางระหวางชิ้นสวนคงคลังที่บันทึกไวกับชิ้นสวนคงคลังที่มีอยูจริง 
     ปริมาณชิ้นสวนคงคลังที่มีอยูจริง 
 
 ความผิดพลาดของพัสดุคงคลังนี้ควรควบคุมไมให สูงเกินไป  เพราะจะสงผลตอ
ประสิทธิภาพการควบคุมพัสดุคงคลัง 
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2. การวัดผลการดําเนินการดานพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover Ratio) หรือ Stock Turn 
 

อัตราหมุนเวยีนพัสดุคงคลัง              =                 Annual Sale 
     (Inventory Turnover Ratio)                              Average Inventory 

 
 Average Inventory ไดจากการหาคาเฉลี่ยของพัสดุคงเหลือในแตละงวด เชน เปนเดือน ให
เอายอดคงเหลือปลายเดือนทุกเดือนรวมกัน แลวหารดวยจํานวนเดือนในหนึ่งป 
 
 โดยปกติแลวยิ่งสัดสวนนี้มีคาสูงก็ยิ่งดี  เพราะแสดงถึงการใชสินคาคงคลังอยางมี
ประสิทธิภาพ และขอดีคือสามารถนําไปใชเปรียบเทียบระหวางบริษัทตางๆ ไดทุกขนาดใน
อุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน  
 
2.14 สํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เก่ียวของ 
 
 สุขสันติ์ เหลารักกิจการ, 2542 
 วัตถุประสงคของวิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการปรับปรุงและพัฒนาระบบควบคุมพัสดุ
ช้ินสวนคงคลังที่ส่ังซ้ือจากผูผลิตภายนอก และลดปริมาณการเก็บชิ้นสวนเมื่อเทียบกับอัตราการใช
ของชิ้นสวนตัวอยางโดยไมเกิดการขาดชิ้นสวนของโรงงานดัดแปลงรถยนต 
 ปญหาที่พบในงานวิจัยนี้คือ การเก็บชิ้นสวนสวนเกิน เนื่องมาจากการสั่งชิ้นสวนที่เปน
จํานวน Lot Size โดยที่แผนการใชชิ้นสวนไมถึงปริมาณ Lot Size ที่กําหนด การสั่งชิ้นสวนเปนกลุม
ชิ้นสวน ชิ้นสวนที่ใชมากกวา 1 กลุมจะตองเก็บชิ้นสวนสวนที่เกินจากกลุมตางๆ เขาดวยกัน และ
ความไมแนนอนในการผลิต ทําใหตองเก็บชิ้นสวนที่ยังไมใช 
 ผูวิจัยไดนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงระบบการสั่งชิ้นสวนโดยทําการลดขนาด Lot size 
ในการสั่งชิ้นสวน โดยเฉพาะชิ้นสวนที่มีอัตราการใชนอย ระบบการสั่งชิ้นสวนเปนกลุมชิ้นสวนมา
เปนระบบสั่งชิ้นสวนแยกรายการดวยคัมบัง เปนการนําเอาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in 
Time) และใชตัวคัมบังนั้นเปนกลไกในการปรับปริมาณการสั่งซื้อแทนการสั่งตามแผนการผลิตเพ่ือ
รองรับความไมแนนอน ระบบการจัดการขอมูลไดนําคอมพิวเตอรเขามาชวยในการทํางานโดย
ออกแบบโปรแกรมฐานขอมูลดวยโปรแกรมสําเร็จรูปไมโครซอฟสแอกเซส 97 และใชระบบบาร
โคดแบบ 39 ในการปอนขอมูล เพื่อความรวดเร็วและถูกตองในการทํางาน 
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 ศิริวัฑฒ จิตตหรรษา, 2542 
 งานวิจัยฉบับนี้เปนการพัฒนาระบบการจัดสินคาคงคลังของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวน
รถยนต เพื่อการแกปญหาเกี่ยวกับการบริหารสินคาคงคลังในเรื่องยอดคงเหลือที่บันทึกและยอด
คงเหลือที่มีอยูจริงนั้นมักไมตรงกัน เร่ิมที่ทําการศึกษาการใชและแลกเปลี่ยนขอมูลของแตละ
กระบวนการในงานพัสดุคงคลังโดยการใช Data Flow Diagram (DFD) มาชวยหาความบกพรองใน
การไหลของขอมูล แลวทําการออกแบบฐานขอมูลและโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชในการบันทึก 
ธุรกรรมของพัสดุที่ทํางานรวมกับระบบสัญลักษณแทง (Bar Code) และยังสามารถวิเคราะหจัดกลุม
พัสดุตามหลัก ABC Analysis และจํานวนการสั่งซื้อท่ีประหยัดที่สุดซึ่งจะนําไปเปนนโยบายในการ
ส่ังซื้อพัสดุ 
 
 เกียรติขจร โฆมานะสิน , 2543 
 ศึกษาการปรับปรุงระบบควบคุมการผลิตและพัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ ช้ินสวนที่ซ้ือจาก
ภายนอกและงานระหวางผลิตของโรงงานผลิตเครื่องยนตดีเซล โดยประยุกตใชระบบควบคุมการ
ผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง ในปจจุบันโรงงานตัวอยางระบบการผลิตและ
พัสดุคงคลังดวยระบบผลัก พบวามีปญหาในการเก็บพัสดุคงคลังมากเกินความจําเปน เนื่องจากความ
ไมแนนอนของความตองการสินคาสําเร็จรูปของลูกคา  ความไมแนนอนของเวลาที่ใชใน
กระบวนการผลิต และความไมแนนอนของระยะเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตชิ้นสวนภายนอก เมือ่
นําเอาความคิดของระบบความคุมการผลิตแบบผสมมาใชประเมินการผลิตพบวา ควรใชระบบการ
ผลิตแบบผลักกับกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต และใชระบบควบคุมแบบดึงกับกระบวนการ
ประกอบเครื่องยนต สําหรับการสั่งซื้อช้ินสวนพบวา ควรเปลี่ยนระบบควบคุมการสั่งชิ้นสวนบาง
รายการมาใชระบบดึงดวยคัมบัง 
 
 สิรางค กล่ันคําสอน, 2540 
 พัฒนาซอฟตแวรสําหรับการจัดการคลังพัสดุ โดยศึกษากิจกรรมและหาความสัมพันธของ
หนวยงานตางๆ ในคลังพัสดุ เพื่อใชเปนพื้นฐานในการพัฒนาซอฟตแวรสําหรับการจัดการพัสดุ 
ระบบนี้ประกอบดวย 6 โมดูล คือ โมดูลท่ี 1 โมดูลการจัดการพัสดุคงคลังสําหรับการบันทึกขอมูล
พื้นฐานพัสดุ และจัดทํารายงานเพื่อแสดงสถานะภาพของพัสดุคงคลัง โมดูลที่ 2 โมดูล การรับ 
สําหรับการบันทึกเมื่อมีการรับ โมดูลที่ 3 โมดูลตําแหนงการจัดเก็บ สําหรับจัดการขอมูลเกี่ยวกับ
ตําแหนงจัดเก็บ โมดูลที่ 4 โมดูลการเบิก-จาย สําหรับการจัดลําดับเสนทางของพนักงาน โมดูลที่ 5 
โมดลูการประเมินผลการปฏิบัติงาน สําหรับการจัดทํารายงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานในคลังพัสดุ 
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นิสรา บุญสุข, 2515 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการจัดทําแผนการ

ส่ังซื้อช้ินสวน ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ พัฒนาโดยใชภาษา Microsoft Access 4.0 และ Visual 
Basic 4.0 บนไมโครคอมพิวเตอร โดยใชความรูในเรื่องระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ระบบ
สารสนเทศเพื่อการจัดการระบบฐานขอมูล และระบบการวางแผนความตองการพัสดุ โดยสราง
โปรแกรมขึ้นมาซึ่งจะสามารถชวยในการคํานวณชิ้นสวนที่ตองการสั่งซ้ือ วันกําหนดสงชิ้นสวน 
และคะแนนการประเมินผลการสงมอบชิ้นสวน โดยอาศัยขอมูลจาก 1) เงื่อนไขการสงมอบชิ้นสวน 
2) แผนประกอบรายวัน 3) พัสดุคงคลัง 4) ยอดสงชิ้นสวนจริง ในการทดสอบประสิทธิภาพของ
โปรแกรมกับขอมูลจริงของบริษัทตัวอยางในอดีตจํานวนหนึ่ง ผลปรากฏวา ระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจนี้ชวยในการจัดทําแผนการสั่งชิ้นสวนไดรวดเร็วข้ึนอยางมาก และสามารถคํานวณจํานวน
ความตองการสั่งซ้ือไดใกลเคียงกับปริมาณที่ตองการใชจริง ซ่ึงสงผลใหมูลคาสินคาคงคลังลดลงถึง 
36.36 % ตามไปดวย 
 
 การแบงประเภทของคลังตามระบบ ABC  
 
 เนื่องจากผลิตภัณฑที่จะทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของคลังเปนเครื่องยนตเพื่อการเกษตร
ซ่ึงประกอบดวยช้ินสวนประกอบมากมายหลายชนิด ถาจะใหความสนใจกับการควบคุมของคงคลัง
เหลานี้อยางใกลชิดทั้งหมดก็จะทําใหส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามาก แมวาของคงคลังที่สนใจ
จะเปนชิ้นสวนประกอบที่จะตองมีการใชขึ้นอยูกับจํานวนเครื่องยนตที่ผลิตแลว แตช้ินสวนแตละ
ชนิดยังมีลักษณะที่แตกตางกันอีก เชน ระยะเวลาที่ผูคานําสงชิ้นสวน (Lead Time) ช้ินสวนที่สําคัญ
ในการประกอบ (Critical) เปนตน ดวยเหตุนี้จึงมวีิธีในการแบงประเภทของคลังที่เหมาะสมมากมาย
ดังนี้ 
 
 ระบบ ABC (Classical ABC) ซ่ึงเปนระบบที่แบงประเภทความสําคัญของของคงคลังตาม
มูลคาของของคงคลังที่หมุนเวียนในรอบป โดยจะแบงคลังออกเปน 3 ประเภท คือ ประเภท A เปน
ของคงคลังที่มีมูลคาหมุนเวียนในรอบปที่สูงที่สุด ประเภท B มีมูลคาปานกลาง และประเภท C มี
มูลคาต่ําที่สุด การแบงประเภทของคงคลังไมจําเปนตองแบงออกเปน 3 ประเภทตามวิธีดังกลาว 
สําหรับเกณฑในการแบงประเภทของคลัง Magee Boodman ไดใหหลักเกณฑในการแบงพอสรุปได
ดังนี้  
 
 



 41 

 ประเภท A มีมูลคาสูงสุดประมาณ 75-80 % ของมูลคาคงคลังทั้งหมด 
 ประเภท B มีมูลคาสูงสุดประมาณ 15 % ของมูลคาคงคลังทั้งหมด 
 ประเภท C มีมูลคาสูงสุดประมาณ 5-10 % ของมูลคาคงคลังทั้งหมด 
 
 Silver et al. ไดใหขอจํากัดของวิธีการนี้วา การวิเคราะหแบบ ABC จะใหผลที่ถูกตองไดก็
ตอเมื่อสินคาคงคลังกอนทําการแบงกลุมคอนขางมีความเหมือนกัน (Homogenous) และความ
แตกตางหลักๆ ของตัวสินคาคงคลังเองจะตองเปนมูลคาการใชตอป ซ่ึงในทางปฏิบัติแลวเปนไปได
ยากคลังสินคาจะมีเหมือนกันและผลจากตัวแปรอื่นจะไมสงผลตอความแตกตางของตัวสินคา เชน 
Lead Time, Ordering Cost เปนตน ดังนั้นการวิเคราะหกลุมสินคาแบบ ABC โดยใชมูลคาการใชตอ
ปมาคิดอาจจะยังไมดีพอในทางปฏิบัติ 
 
 Flores and Whybark (1987) 
 นําเสนอบทความที่แสดงผลของการประยุกตใชการวิเคราะหประเภทพัสดุคงคลังตามระบบ 
ABC แบบหลายกฎเกณฑ (Multiple Criteria ABC Analysis) ในงานพัสดุคงคลังของงานซอมบํารุง 
โดยการศึกษานี้จะใชกฎเกณฑที่เปนคาใชจายที่เปนตัวเงิน (Cost) และคาใชจายที่ไมเปนตัวเงิน 
(Noncost) ในการพัฒนาการแบงกลุมตามระบบ ABC สําหรับการจัดการคลังพัสดุ โดยรวมกันของ
กฎเกณฑที่เปน Cost และ Noncost ไวดวยกัน เพราะการใชเปนมูลคาตอป (Dollar-Usage) ที่ใชกัน
อยูทั่วไปนั้น อาจจะยังไมเหมาะสมกับชิ้นสวนอีกจํานวนมาก จึงแนะนํากฏเกณฑที่สําคัญควรจะ
นํามาพิจารณารวมดวย ตัวอยางเชน 
 

 เวลาที่แนนอนในการจัดสงของผูจัดสง (Lead-Time) 
 ความเสี่ยงเรื่องความลาสมัยของชิ้นสวน 
 ผลกระทบของการขาดสต็อก 

  
 Hautaniemi and Pirttla (1999) 
 นําเสนอขั้นตอนในการแบงประเภทสินคาและเกณฑที่ใชในการแบงในบริษัทที่มีการ
ประกอบตามสั่งทั่วไป เปนวิธีแบบขั้นจะจําแนกสินคาออกเปน 5 กลุม 

 วิธีนี้ไดใชเกณฑในการแบงหลักอยู 3 ตัวคือ มูลคาที่ใช ระยะเวลานําของผูสงชิ้นสวน
เปรียบเทียบกับตารางเวลาทําการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly Schedule, FAS) และรูปแบบ
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ตารางที่ 2.12 เกณฑในการแบงของวิธี Hautaniemi and Pirttla 
Criteria 1. Aunnual value of usage of an item           
<= 10,000 US$/a > 10,000 US$/a             
  Criteria 2. Supply lead time         
  Shorter than FAS  Longer than FAS       
    Criteria 3. Demand distribution     
    Singular  Lumpy Steady  

    (max. 5 units/week)  
(over 5 
unit/week) 

         
Group I  Group II  Group III  Group IV  Group V  
Central warehouse MRP based ROP   MRP based 
ROP, work centers on orders     on forecasts, 
two bin       over planning 
         
8% of item 10% of item 2% of item No item 8% of item 

5% of US$ usage 75% of US$ usage 3% of US$ usage   
17% of US$ 
usage 

 
 Partovi and Anandarajan (2002) 
 นําเสนอการแบงประเภทสินคาในรูปหนวยสินคาจัดเก็บ (SKUs) ที่มีความหลากหลายใน
บริษัทยาโดยใชวิธี Artificial Neural Networks (ANNs) การใชเทคนิคพื้นฐานของ AI ในเทอมของ 
ANN โดยวิธีที่ใชคือ Back Propagation (BP) และ Genetic Algorithms (GA) ผลที่ไดจากการ
แบงกลุมของทั้ง 2 วิธีนําไปเปรียบเทียบทางสถิติกับผลที่ไดจากวิธี Multiple Discriminate Analysis 
(MDA) 
 
 วิธี ANN สามมารถสรางความสัมพันธไดทั้งเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ 
 จุดประสงคของการศึกษานี้คือการทดสอบความถูกตองของการแบงสินคาในคลังจากผล
ระบุไดวาการใชวิธี ANN ในการแบงประเภทมีความถูกตองในการทํานายที่ดีกวาวิธี MDA และการ
ใช GA ใหผลที่ดีกวา BP โครงสรางของวิธีดังรูปที่ 2.7 
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รูปที่ 2.7โครงสราง วิธี Artificial Neural Networks (ANNs) 

 
 Gajpal, Ganesh and Rajendran (1994) 
 ช้ีใหเห็นถึงประโยชนในการใช Analytic Hierarchy Process (AHP) กับการแบงประเภท
คลังตามระบบ ABC นั้นวาสามารถรวมเอากฏเกณฑในการแบงคลังหลายๆ กฏเกณฑทั้งในเชิง
คุณภาพและเชิงปริมาณ ประโยชนอยางอื่นคืองายตอการใชงาน แตนาเสียดายที่วาการใชวิธี AHP 
ในการแบงคลังจะใชความคิดเห็นในการเปรียบเทียบเกณฑซ่ึงเปนขอเสียที่สําคัญเชนเดียวกับการใช
วิธี GA ในการแบงประเภท ดังนั้นผลของการวิเคราะหจะใหผลเปนที่นาเชื่อถือเพียงใดขึ้นอยูกับการ
ใหความสําคัญของแตละปจจัยของผูที่เกี่ยวของ  
 
 Guvenir and Erel (1998) 
 นําเสนอการใช GA ในการแบงประเภทของคลังสินคา โดยใหชื่อวิธีนี้วา GAMIC (Genetic 
Algorithm for Multicriteria Inventory Classification) และไดทําการทดลองเปรียบเทียบผลการ
วิเคราะหระหวาง GA กับ AHP โดยใชผลการแบงของผูตัดสินใจเปนเกณฑ ทําการทดสอบในสินคา
คงคลังสองตัวอยางไดผลเหมือนกันที่วา เมื่อทําการแบงกลุมแลวความแตกตางของตัวสินคาที่อยูตาง
ประเภทกับผลที่ไดจากผูตัดสินใจ จะไดวาวิธี GAMIC จะใหจํานวนที่แตกตางนอยกวาการใชวิธี 
AHP จึงสรุปไดวาการใชวิธี GAMIC ใหผลที่นาเชื่อถือไดมากกวา 
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 กฏเกณฑแบงแยกความแตกตางของสินคาคงคลัง 
 ในหลักการแบงประเภทของคลังสินคาโดยทั่วไปมักจะนึกถึงความแตกตางในเฉพาะมูลคา
ของสินคานั้น แตในสินคาบางชนิดเรื่องราคาอาจเปนเพียงปจจัยเสริม เชน ในกรณีนี้ที่จะพิจารณา
การแบงประเภทของคลังชิ้นสวนประกอบซึ่งความสําคัญไมไดมองที่เร่ืองมูลคาของชิ้นสวนเปน
หลัก และที่ผานมาไดมีผูคนควาถึงการแบงประเภทของคลังโดยใชเกณฑในการพิจารณามากกวา 1 
กฏเกณฑ (Multi-Criteria Inventory Classification) ซ่ึงไดแนะนําไวดังนี้ 
 
 Ramanathan (2002) และ Ng (2006) เสนอเกณฑที่สามารถนํามาพิจารณาในการแบงกลุม
ช้ินสวนดังนี้คาใชจายในการคงคลัง (Inventory Cost), ความสําคัญของชิ้นสวนในกระบวนการผลิต 
(Part Criticality), ระยะเวลานํา (Lead time), ช้ินสวนที่มีลักษณะทั่วไป (Commonality), ความเสี่ยง
เร่ืองความลาสมัยของชิ้นสวน (Obsolescence), ช้ินสวนที่สามารถใชแทนกันได (Substitutability), 
จํานวนความตองการชิ้นสวนใน1 ป (Number of Requests for the Item in a Year), ชิ้นสวนที่หาได
ยาก (Scarcity), ความทนทานของชิ้นสวน (Durability), ความสามารถซอมแซมได (Reparability), 
ขนาดความตองการ (Order Size Requirement), ความสามารถในการเก็บไดนาน (Stockability), 
รูปแบบการกระของความตองการ (Demand Distribution), คาปรับเมื่อเกิดการขาดสต็อก (Stock-out 
Penalty Cost) 
 
 จากการศึกษาจากเอกสารที่เกี่ยวของและงานวิจัยที่ผานมา ไดสรุปแนวคิดที่จะนํามาปรับใช
ในการแกปญหางานพัสดุคงคลังของงานวิจัยนี้  
 
 เร่ืองของการแบงกลุมพัสดุ มีการคิดวิธีการมากมายที่สามารถจะรองรับลักษณะของกลุม
พัสดุที่สนใจมากที่สุด วิธีการแบงกลุมมีตั้งแตวิธีที่งายที่สุดคือ Classical ABC Classification ซ่ึง
เพียงใชเกณฑมูลคาการใชตอปที่นิยมใชกันทั่วไป จนถึงวิธีการ Genetic Algorithms ซ่ึงเปนวิธีคิดที่
ยากมากถาไมมีพื้นฐานทางดานนี้มากอน แตสามารถแกปญหาที่มีตัวแปรมากและใหผลการ
แบงกลุมที่นาเชื่อถือมากที่สุด ดังนั้นการเลือกวิธีที่จะใชในการแบงกลุมในงานวิจัยนี้จะเลือกวิธีที่ไม
ยากนักและใชเกณฑที่ครอบคลุมถึงลักษณะเดนของชิ้นสวนที่ศึกษา จึงเลือกที่จะใชวิธีการแบงกลุม
พัสดุตามวิธีของ Flores and Whybark (1987) 
  

 ระบบการจัดการฐานขอมูลไดนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการทํางาน โดย
การออกแบบโปรแกรมฐานขอมูลดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Access เพื่อความถูกตองใน
การทํางาน (สุขสันติ์ เหลารักกิจการ, 2542) และระบบซอฟตแวรสําหรับการจัดการพัสดุ ระบบนี้
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ประกอบดวย 4 โมดูล คือ โมดูลที่ 1 โมดูลการจัดการพัสดุคงคลังสําหรับการบันทึกขอมูลพ้ืนฐาน
พัสดุ และจัดทํารายงานเพื่อแสดงสถานะภาพของพัสดุคงคลัง โมดูลท่ี 2 โมดูล การรับ สําหรับการ
บันทึกเมื่อมีการรับ โมดูลที่ 3 โมดูลการเบิก-จายโมดูลที่ 4 โมดูลการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
สําหรับการจัดทํารายงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานในคลังพัสดุ (นิสรา บุญสุข, 2515) 
 
2.15 สรุป 
 
 พัสดุคงคลังเปนทรัพยากรอยางหนึ่งที่มีมูลคาทางเศรษฐศาสตร ดังนั้นการจัดการพัสดุคง
คลังจึงเปนหนาที่สําคัญอยางหนึ่งในการบริหารธุรกิจและองคกร หลักการจัดการดานนโยบายพัสดุ
คงคลังที่พยายามจะลดคาใชจายในการดําเนินงานของธุรกิจใหต่ําที่สุด คาใชจายของธุรกิจที่เกิดจาก
การคงคลัง สามารถสรุปไดเปน 3 ประเภทใหญๆ คือ ประเภทที่หนึ่งคาใชจายในการสั่งซื้อ ประเภท
ที่สองคาใชจายในการจัดเก็บ ซ่ึงจะนํามาเปรียบเทียบใหเทากัน สําหรับตัวแบบคงคลังนี้ สวน
คาใชจายประเภทที่สามคือคาใชจายที่เกิดจากการสูญเสียเนื่องจากไมมีสินคาเก็บไวในสต็อก 
 โครงรางความคิดของระบบการจัดการควบคุมพัสดุคงคลัง โดยทั่วไปการจัดการพัสดุคง
คลังแบงออกเปน 4 สวน ประกอบดวย 1.การวิเคราะหโดยวิธี ABC เปนการแบงกลุมพัสดุออกเปน
สวนๆ เพื่อใหการจัดการพัสดุแทนการจัดการเปนรายพัสดุ โดยใชวิธีการวิเคราะหแบบ ABC ใช
มูลคาการใชพัสดุตอปเปนเกณฑ 2.เครื่องมือการบริหารพัสดุคงคลัง คอื นโยบายที่จะใชกับพัสดุใน
แตละกลุม เชน ปริมาณการสั่งซื้อ (EOQ) ชวงเวลาตรวจนับ ระดับพัสดุกันชน เปนตน 3.ตัววัด
ประสิทธิภาพเพื่อวัดระบบการจัดการควบคุมพัสดุ เชน ปริมาณการเก็บ อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง 
เปนตน และ4.ระบบการติดตามปริมาณพัสดุ การตรวจนับของคงคลัง ระบบจัดการฐานขอมูล การ
ตั้งรหัสขอมูล 
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 การจัดองคกรของบริษัทประกอบดวย 3 ฝายหลักดังแสดงในรูปที่ 3.1 ซ่ึงจะมีรายละเอียด
ในสวนการทํางานของแตละฝายดังนี้ 
 ฝายผลิต มีหนาที่ในการผลิตหรือในสวนของโรงงาน มีหนวยงานยอยดังนี้ 

• ฝายผลิตโรงงาน 1 มีหนาที่ในผลิตชิ้นสวนเพื่อสงไปยังสวนอื่นๆ ของโรงงาน
ไดแก ฉีดอลูมิเนียม ขึ้นรูป เชื่อม พนสี และหลอช้ินสวน แลวยังมีหนาที่ในการประกอบรถไถ 

• ฝายผลิตโรงงาน 2 มีหนาที่ขึ้นรูปชิ้นสวนประเภทกลึงและเจาะ 

• ฝายผลิตโรงงาน 3 มีหนาที่ในการประกอบผลิตภัณฑอันไดแก ปมน้ํา ปมน้ํา
อลูมิเนียมและเครื่องยนต 
 ฝายเทคนิค แบงออกเปน 

• แผนกซอมบํารุง มีหนาที่ซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณอ่ืนๆ ในการผลิต 

• แผนกแมพิมพ มีหนาที่ออกแบบแมพิมพที่ใชในการผลิตในโรงงาน 

• แผนกตรวจสอบคุณภาพ มีหนาที่ดูแลคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตออกมา ใหมี
คุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด นอกจากนี้ยังดูแลเกี่ยวกับคุณภาพของชิ้นสวนที่รับมาจากผูผลิต
ชิ้นสวน 

• แผนกออกแบบและพัฒนา มีหนาที่ในการออกแบบและปรับปรุงผลิตภัณฑ 
 ฝายธุรการ มีหนวยงานยอยดังนี้ 

• แผนกบุคคล มีหนาที่ในการจัดการดานบุคคลและสวัสดิการของพนักงาน 

• แผนกการขาย มีหนาที่ในการจัดจําหนายผลิตภัณฑของบริษัท วางแผนเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑ 

• แผนกจัดหา มีหนาที่ในการติดตอกับผูผลิตในฐานนะผูซ้ือช้ินสวน เชนการคัดเลือก
ผูผลิตชิ้นสวน การตอรองราคาชิ้นสวน การออกคําสั่งซื้อประจําเดือน การทําการจายเงินใหแกผูผลิต 
การตักเตือนผูผลิตที่สงชิ้นสวนลาชาหรือไมไดคุณภาพ 

• แผนกการเงิน มีหนาที่จัดการงบประมาณการเงินของบริษัท 

• แผนกสโตร มีความรับผิดชอบในการรับ เก็บรักษา จาย และรักษาระดับคงคลังให
สามารถรักษาระดับคงคลังใหสามารถสนับสนุนการผลิตไดอยางตอเนื่องและเพียงพอ โดยมีงาน
หลักที่ตองปฏิบัติคือ 
 

1. รักษาระดับคงคลัง ดวยการทําการสั่งซ้ือเขามาแทนชิ้นสวนที่ถูกเบิกใชไปใหมีจํานวน
คงเหลือ (On Hand) พอเพียงกับความตองการตอไปดวยการควบคุมการสั่งซ้ือ (Order Control 
Procedure) อยางมีระบบ 
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2. การรับและจายวัสดุ การรับ (Receive) ตรวจสอบ (Inspect) ตรวจนับ (Check) และ
กระบวนการดานเอกสารกับชิ้นสวนทุกชนิดที่เขามาในคลัง การจายวัสดุออกจากคลังวัสดุจะยินยอม
ใหทําได ตองผานกระบวนการโดยใชเอกสารที่รับผิดชอบ และเซ็นอนุมัติโดยผูมีอํานาจเบิกพัสดุ
นั้นๆ ได 

3. การเก็บรักษาและระวังปองกัน จัดเก็บชิ้นสวนใหเหมาะสมกับพื้นที่ที่มีอยู จัดสรร
ทางเดินใหมีความสะดวกในการจัดออกเพื่อจาย และปองกันชิ้นสวนสูญหาย อันเกิดจากการขโมย 

4. การบันทึกและควบคุม มีบันทึกการรับ–จัดเก็บชิ้นสวนไวที่ใด และมีการบันทึกการจาย
ชิ้นสวนทุกชนิดทุกครั้งที่ออกจากคลังอยางถูกตอง โดยที่การบันทึกนั้นตองใหผูมีอํานาจอนุมัติกอน 
และขอมูลที่ระบุในใบเบิกตองถูกตอง 

5. คนหาช้ินสวนหมดประโยชนหรือไมเกี่ยวของกับคลังชิ้นสวน และหาทางดําเนินการ
กําจัด 

6. รักษาระดับคงคลังใหอยูในระดับต่ําเชิงเศรษฐศาสตร คือมีชิ้นสวนอยางเพียงพอกับ
ความตองการของฝายผลิตอยางตอเนื่อง มิใหมีการหยุดชะงักเนื่องจากการขาดชิ้นสวน แตตองไม
ฟุมเฟอย การมีวัสดุคงเหลือมากเกินความจําเปน จะทําใหมีสต็อกตายเปน (Dead Stock) จํานวนมาก 
 
 3.1.2 ผลิตภัณฑ 
 

ผลิตภัณฑหลักๆ ของทางบริษัทประกอบไปดวย ปมน้ํา รถไถเดินตาม เครื่องผสมปูน 
และเครื่องยนตเพื่อการเกษตร ดังรูปที่ 3.2 

 

                                       
                              ปมน้ํา                                                                รถไถนาเดินตาม 

                                                   
                      เครื่องยนตการเกษตร                              เครื่องผสมปูน 

รูปที่ 3.2 ผลิตภัณฑหลักของบริษัท 
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 ในการศึกษานี้จะเขาไปปรับปรุงในสวนของคลังชิ้นสวนเครื่องยนตดีเซล ซ่ึงในสวนของ
สินคาที่เปนเครื่องยนตมีหลากหลายรุน ดังรูปที่ 3.3 
 
 

                      
Diesel Engine Model: SJ                 Diesel Engine Model: SF65         Diesel Engine Model: SF8 
 

                        
Diesel Engine Model: SF130/160      Diesel Engine Model: SF               Gasoline Engine 
 

                        
Air-Cooled Diesel Engine    Diesel Engine at 1500-1800 rpm Diesel Engine at 2000-36000 rpm 
          Model: SM                                 (Multi Cylinder)                                (Multi Cylinder) 

รูปที่ 3.3 รูปแบบตางๆ ของเครื่องยนต 
 

 ในสวนของแผนกประกอบเครื่องยนตนี้เร่ิมสายการประกอบมาไดเพียง 2 ป ซ่ึงในชวงการ
ทํางานนี้ทางโรงงานมีแผนการผลิตเฉพาะในรุน Diesel Engine Model: SJ ที่มีขนาดเครื่องยนต
ขนาดกําลัง 95 และ 110 แรงมา สวนเครื่องยนตประเภทอื่นจะทําการนําเขาจากประเทศจีนมาเปน
เครื่องยนตสําเร็จรูป 
 

 เครื่องยนตรุนที่ทําการศึกษาจะมีโครงสรางการประกอบที่เหมือนกันดังแสดงในรูปที่ 3.4 
โดยเริ่มจากคลังพัสดุชิ้นสวนสงชิ้นสวนเพื่อใชในการประกอบตัวโครงสรางหลักของเครื่องยนต 
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และสงชิ้นสวนประกอบภายนอก เชน ฝาครอบไปพนสี หลังจากทําการประกอบตัวโครงสรางหลัก
เสร็จแลว จึงทําการทดสอบประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องยนตตามมาตรฐาน เมื่อเครื่องยนตนั้น
ผานการทดสอบแลวจึงนําไปประกอบกับชิ้นสวนประกอบภายนอกที่ผานการพนสีแลว จะไดเปน
เครื่องยนตดีเซลที่สมบูรณ หลังจากนั้นนําไปทดสอบคุณสมบัติอ่ืนๆ เชน การร่ัวของหมอน้ํา เปนตน 
ซ่ึงถาผลการทดสอบผานก็บรรจุลงกลองเพื่อเตรียมสงจําหนายตอไปดังรูปที่ 3.4 
 
 

 
รูปที่ 3.4 การไหลของกระบวนการประกอบเครื่องยนตดีเซล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 การไหลของกระบวนการประกอบเครื่องยนตดเีซล 

 

ผาน 

ชิ้นสวนประกอบ 

ประกอบชิ้นสวนหลัก 

ทดสอบการเดินเครื่องยนต 

พนสี 

ประกอบชิ้นสวนขั้นสุดทาย 

ทดสอบคุณสมบัติเครื่องยนต 

เก็บเขาคลัง บรรจุกลอง 

พนสีชิ้นสวนประกอบ

ไมผาน 
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 จากรูปที่ 3.5 เปนโครงสรางของการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตโดยไมวาจะเปนขนาดแรงมา
เทาใดก็จะมีการประกอบแบบเดียวกัน การประกอบเครื่องยนตนี้จะทําการประกอบเปนชิ้นสวน
ประกอบยอยกอนซึ่งประกอบไปดวยช้ินสวนที่ใชในการประกอบเครื่องยนตแตละเครื่องมีกวา 200 
ชิ้นสวน โดยจะแบงชิ้นสวนออกเปน 3 ประเภทหลักๆ คือ บรรจุภัณฑ ชุดประกอบนอก และชุด
ประกอบในซึ่งประเภทนี้สามารถแยกออกเปนชุดชิ้นสวนประกอบยอย 11 ชุด 

 

• ชุดฝาครอบเรือนลูกปนเพลาขอเหวี่ยง (I2) 

• ชุดฝาครอบวาลว 

• ชุดลูกรอกตั้งสายพาน (W) 

• ฝาครอบเฟอง (P) 

• เพลาเฟองสะพาน (B) 

• เพลาลูกเบี้ยว (O) 

• เพลาสมดุล (ตัวบน-ตัวลาง) (H) 

• ชุดเพลาขอเหวี่ยง (G) 

• ชุดลูกสูบ (C) 

• ชุดฝาสูบ (F) 

• ชุดฝาครอบลิ้น (D) 
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3.2 หลักการเบื้องตนของระบบการควบคุมปริมาณชิ้นสวนคงคลังปจจุบัน 
 
 หลังจากทราบขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยางแลว ตอไปจะเปนการศึกษาระบบควบคุม
พัสดุชิ้นสวนคงคลังระบบปจจุบัน (กอนทําการปรับปรุง) ของโรงงานตัวอยาง เนื่องจากชิ้นสวนที่
จะตองใชในการประกอบจะมีอยู 3 ประเภท คือ ช้ินสวนที่ส่ังซ้ือจากตางประเทศ ชิ้นสวนที่ส่ังซ้ือ
จากผูผลิตภายในประเทศ และชิ้นสวนที่ทําการผลิตขึ้นเอง 
 
 ดังนั้น ระบบควบคุมชิ้นสวนก็จะแบงไดเปน 3 ระบบ ไดแก 
    (1) ระบบควบคุมชิ้นสวนที่ส่ังซื้อจากตางประเทศ 
  (2) ระบบควบคุมชิ้นสวนที่ส่ังซื้อจากผูผลิตภายในประเทศ   
  (3) ระบบควบคุมชิ้นสวนที่ทําการผลิตขึ้นเอง 
 
 3.2.1 หลักการของระบบควบคุมชิ้นสวน 
 
           3.2.1.1 ระบบควบคุมชิ้นสวนที่ส่ังซื้อจากตางประเทศ 

• การจัดการชิ้นสวน เนื่องจากตนแบบของเครื่องยนตนี้นําเขามาจากประเทศ
จีน โดยนํามาปรับปรุงประสิทธิภาพและความเหมาะสมในการประกอบในไทย ดวยเหตุผลเชน 
ราคาของชิ้นสวนที่ราคาถูกกวา ชิ้นสวนบางขนาดไมมีผลิตในไทย เปนตน โดยจะขนสงมาทางเรือ 

• จํานวนการสั่งซื้อ ในการสั่งซ้ือแตละครั้งจะสั่งครั้งละ 200 ชุด เพื่อที่จะพอ
ใหผลิตได 200 เครื่อง (อัตราการผลิตในชวงปที่ผานมาประมาณ 200 เครื่องตอเดือน) 

• ความถี่ในการสั่งซื้อ จะสั่งซื้อเดือนละ 1 คร้ัง 

• เวลานําตั้งแตส่ังซื้อจนรับชิ้นสวน จะใชเวลาประมาณ 1 เดือน เนื่องจากการ
ขนสงทางเรือและวิธีการทางศุลกากรนําเขา 

• สัดสวนของมูลคาชิ้นสวนที่นําเขาเปน 54.04% ของมูลคาชิ้นสวนในคลัง
ทั้งหมด 
           3.2.1.2 ระบบควบคุมชิ้นสวนที่ส่ังซื้อจากผูผลิตภายในประเทศ  

• การจัดการชิ้นสวน ชิ้นสวนที่ส่ังซื้อภายในไทยโดยสวนมากจะเปนกลุมของ
ชิ้นสวนที่มีมากที่สุด และมีความหลากหลายของแหลงที่มาของชิ้นสวน ขอจํากัดในการสั่งซื้อเชน 
จํานวนชิ้นสวนขั้นต่ํา เปอรเซ็นตสวนลด ระยะเวลานํา เปนตน  

• จํานวนการสั่งซื้อ ในการสั่งซื้อแตละครั้งจะสั่งขนาดขั้นต่ํา 
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• ความถี่ในการสั่งซื้อ ขึ้นอยูกับระดับปริมาณชิ้นสวนที่เหลืออยู 

• เวลานําตั้งแตส่ังซ้ือจนรับชิ้นสวน ขึ้นอยูกับผูนําสงชิ้นสวนแกบริษัท ซ่ึงจะ
เกิดความแตกตางกันเปนจํานวนมาก 

• มูลคาชิ้นสวนที่ทําการสั่งซื้อภายในประเทศนั้นคิดเปน 40.52% ของมูลคา
ช้ินสวนในคลังทั้งหมด 
             3.2.1.3 ระบบควบคุมชิ้นสวนที่ส่ังผลิตขึ้นเอง 

• การจัดการชิ้นสวน เมื่อช้ินสวนถึงระดับการสั่งผลิตก็จะทําการผลิต 

• จํานวนการสั่งผลิต สามารถจะผลิตเทาใดก็ได แตตองมีปริมาณมากพอ 

• ความถี่ในการสั่งผลิต ไมแนนอน 

• เวลานําตั้งแตส่ังซื้อจนรับชิ้นสวน ประมาณ 7 วัน 

• มูลคาชิ้นสวนที่ผลิตเองคิดเปน 5.44% ของมูลคาชิ้นสวนในคลงัทั้งหมด 
 
3.3 นโยบายการวางแผนการผลิตเครื่องยนต 

 
 เนื่องจากในปจจุบันทางโรงงานวางแผนในการผลิตเครื่องยนตเพียงรุน Diesel Engine 

Model: SJ ขนาดกําลังเครื่องยนต 95 และ 110 แรงมาเทานั้น การผลิตเครื่องยนตเพื่อการเกษตรนี้
กําลังในการผลิตจะขึ้นอยูกับปริมาณความตองการของเกษตรกรซึ่งเปนลูกคาหลัก  

 
ตารางที่ 3.1 แผนการผลิตเครื่องยนตรุน SJ 

Model                กําลังการผลิต 
เดือน 95 110 

มกราคม 
กุมภาพันธ 
มีนาคม 
เมษายน 
พฤษภาคม 
มิถุนายน 
กรกฎาคม 
สิงหาคม 
กันยายน 
ตุลาคม 
พฤศจิกายน 
ธันวาคม 

160 
160 
176 
136 
160 
168 
40 
40 
40 

160 
168 
160 

240 
240 
264 
204 
240 
252 
60 
60 
60 

240 
252 
240 
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กราฟแสดงกําลังการผลิตเครื่องยนตเพื่อการเกษตรในรอบป
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รูปที่ 3.8 กราฟแสดงกําลังการผลิตเครื่องยนตในรอบป 

 
 เมื่อวิเคราะหจากกําลังการผลิตพบวาจะมีกําลังการผลิตที่สูงอยูในชวงเดือนตุลาคมถึงเดือน
มิถุนายนของปถัดไป โดยมีแผนในการผลิตเครื่องยนตแตละเดือน แตละประเภท ดังนี้ 
 ในชวงเดือนตุลาคม – มิถุนายน จะมีการลดกําลังการผลิตมาอยูที่ประมาณ 20 เครื่องตอวัน 
 ในชวงเดือนกรกฎาคม – กันยายน จะมีกําลังการผลิตที่ประมาณ 100 เครื่องตอเดือน 
 สัดสวนการผลิตระหวางรุน 95 แรงมา: รุน 110 แรงมา นั้นจะอยูที่ 40:60 
  
 ปจจุบันความตองการผลิตเครื่องยนตมีเพียงรุน SJ รุนเดียวเทานั้น เพราะเปนชวงเริ่มตนของ
สายการประกอบของเครื่องยนตนี้ แตในอนาคตทางโรงงานตองการที่จะเพิ่มความหลากหลายของ
เครื่องยนตที่ผลิตขึ้นเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ทําใหตองมีการจัดเก็บชิ้นสวนประกอบ
เอาไวกอนเพื่อประกันการขาดพัสดุสําหรับการผลิต จึงตองอาศัยแผนกคลงัเครื่องยนตในการจัดเก็บ
ช้ินสวนประกอบที่รับมาจากผูสงมอบ เพื่อรอการสงชิ้นสวนประกอบไปใหกับฝายผลิต แผนกคลัง
เครื่องยนตนี้ยังไดเก็บชิ้นสวนประกอบที่เกิดการชํารุดโดยสภาพของชิ้นสวนเองหรือชํารุดภายหลัง
การประกอบ โดยจะทําการรวบรวมชิ้นสวนที่ชํารุดนี้เพื่อนําสงกลับไปยังผูสงมอบชิ้นสวน หรือ
รวบรวมเพื่อนําไปผานกระบวนการซอมแซมอื่นๆ ตอไป 
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3.4 ลักษณะการจัดการพัสดุคงคลังในคลังชิ้นสวนเครื่องยนต 
 
 คลังพัสดุช้ินสวนเครื่องยนตในโรงงานตัวอยางนี้ทําหนาที่ในการควบคุมชิ้นสวนเครือ่งยนต
มากกวา 200 ชนิด จะมีหนาที่ในการควบคุมการดูแลช้ินสวนที่ใชในการผลิต การออกคํารองเรียก
ชิ้นสวนไปยังฝายผลิตกอนที่จะนําความตองการชิ้นสวนนี้สงไปยังฝายจัดซื้ออีกครั้งหนึ่ง ดูแลไมให
เกิดการขาดแคลนชิ้นสวนในการผลิต 
 
 ลักษณะการจัดการทางดานขอมูลพัสดุในคลังเครื่องยนต ซ่ึงเปนหนาที่ของแผนกคลังพัสดุ
เครื่องยนต ยังเปนระบบการบันทึกในเอกสาร มีพนักงานประจําทําหนาที่เพียง 1 คน โดยมีหนาที่ใน
การตรวจรับ จาย ตรวจสอบความถูกตองของชิ้นสวน ออกคําสั่งซื้อ รับชิ้นสวนบกพรอง เปนตน 
ขอมูลที่อยูในคลังพัสดุเครื่องยนตนี้จะมีความเกี่ยวของกับฝายตางดังรูปที่ 3.7 แสดงการไหลของ
ขอมูลระหวางฝายตางๆ มายังสวนคลังชิ้นสวนที่เกี่ยวของกับการควบคุมชิ้นสวน ซ่ึงขอมูลตางๆ 
ดวยจํานวนชิ้นสวนประกอบที่มากมายจึงเปนการเพิ่มความยุงยากในการจัดการบันทึกขอมูลลงใน
เอกสาร เนื่องดวยลักษณะการเบิกจายชิ้นสวนจะทําการเบิกออกเปนชุดชิ้นสวน 
 
 ในการประกอบเครื่องยนตจะมีขั้นตอนการดําเนินการงานและการไหลของเอกสาร ดัง
แสดงในรูปที่ 3.7 ซ่ึงเกี่ยวของกับหลายแผนกดวยกันโดยเริ่มตนจาก เมื่อช้ินสวนที่ไดนํามาสงที่
โรงงานจากฝายจัดซื้อและจากบริษัทผูนําสงชิ้นสวนพรอมกับใบนําสงผลิตภัณฑ สวนคลังจะทําการ
รับชิ้นสวนกอนแลวจึงแจงฝายตรวจสอบคุณภาพ (QC) ดวยใบแจงใหมีการตรวจสอบวัตถุดิบ เมื่อ
ฝายตรวจสอบคณุภาพทําการตรวจสอบชิ้นสวนเสร็จแลวจะรายงานผลการตรวจสอบไปยังสวนคลัง
ชิ้นสวน ทางสวนคลังชิ้นสวนมีหนาที่ทําการบันทึกชิ้นสวนรับเขาคลังและสรุปรายงานการรับ
ชิ้นสวนไปยังฝายผลิต จากนั้นทําการปรับสถานะชิ้นสวนคงคลังทุกๆ สัปดาห เมื่อไดรับใบเบิก
ชิ้นสวนจากสายการผลิต ก็จะทําการจัดสงชิ้นสวนไปใหสายการผลิตเปนชุดการประกอบและทาํการ
ลดจํานวนชิ้นสวน ตรวจสอบชิ้นสวนที่มีการขาดสต็อกทุกๆ สัปดาหแลวทําการรายงานไปยังฝาย
ผลิต ในกรณีที่เกิดมีชิ้นสวนที่บกพรองในระหวางการประกอบสายการผลิตจะแจงมาทางสวนคลัง
ช้ินสวนแลวสงไปยังฝายตรวจสอบคุณภาพนั้นจะแจงไปยังฝายจัดซื้อตอไป 
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ชิ้นสวนแตกตางกัน ดังนั้น จงึตองแบงกลุมชิ้นสวนที่มีลักษณะใกลเคยีงกันทางดานพสัดุคงคลัง 
เพื่อที่จะไดวางนโยบายใหเหมาะสม และการจัดการกับชิ้นสวนที่มีจํานวนมากและการทํางานกับ
ชิ้นสวนที่ซํ้าๆ กันนั้น จึงตองมีเครื่องมือเขามาชวยในการจัดการใหการทํางานสะดวกและถูกตอง
มากขึ้น 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 4 
 

ผลการดําเนินงานกอนการปรับปรุงและปญหาที่เกิด 
 
 เมื่อทําการศึกษาระบบการทํางานของโรงงานตัวอยางทั้งในสวนของระบบการทํางานของ
พนักงานในคลังชิ้นสวน ระบบการควบคุมปริมาณชิ้นสวนประกอบและชิ้นสวนประกอบ
เครื่องยนตมาแลว ในบทนี้จะเปนการศึกษาผลการดําเนินงานกอนการปรับปรุงและปญหาที่เกิดขึ้น 
เพื่อวัดประสิทธิภาพการปรับปรุงการทํางาน โดยจะมีหัวขอยอยตอไปนี้ 
 
  4.1 กําหนดคาที่ใชเปนเกณฑในการวัดผล 
  4.2 รายการชิ้นสวนที่ใชในการศึกษา 
  4.3 สภาพและผลการดําเนินงานกอนการปรับปรุง โดยหาคาตางๆ ตามเกณฑใน 
ขอที่ 4.1 
  4.4 วิเคราะหผลการดําเนินงานและปญหาที่เกิดขึ้น 
 
4.1 กําหนดคาท่ีใชเปนเกณฑในการวัดผล 
 

ในการศึกษาครั้งนี้ เพื่อบอกไดวาระบบที่ทําการปรับปรุงดีขึ้นกวาเดิมหรือไมเพียงไร 
จะตองมีการกําหนดคาตัววัดที่ใชเปนเกณฑตัวแทนของระบบ เพื่อใชในการเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุง  

 
 จากวัตถุประสงคของการศึกษาครั้งนี้เพื่อ ปรับปรุงและพัฒนาระบบควบคุมพัสดุช้ินสวนคง
คลังประเภทคลังประกอบเครื่องยนต จากการทฤษฏีพบวา มีเกณฑในการวัดประสิทธิภาพของคลัง
หลายแบบ  ในงานวิจัยนี้ เ ลือกเกณฑที่ใชวัดมูลคาของคลัง จํานวนรอบการใชชิ้นสวนและ
ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในเชิงเวลา 
 
 กําหนดคาที่ใชเปนเกณฑเปรียบเทียบดังนี้ 

1. มูลคาคงคลังโดยรวม 
2. Inventory Turnover Ratio หรือ Stock Turn 
3. เวลาการทํางานของพนักงานคุมคลัง 
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1. มูลคาคงคลังโดยรวม เปนการวัดที่มูลคาการลงทุนไปกับการมีไวซ่ึงคลังชิ้นสวน 
ซ่ึงการลงทุนนี้จะประกอบไปดวยคาใชจายในการจัดเก็บชิ้นสวน กับคาใชจายในการสั่งซื้อชิ้นสวน 
คิดเปนมูลคาตอป ในงานวิจัยนี้จะทําการวัดมูลคาการลงทุนโดยแยกตามกลุมชิ้นสวนที่จะทําการ
แบงกลุมชิ้นสวนในบทที่ 5 เพื่อทําการเปรียบเทียบมูลคาในแตละกลุมกอนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุง 

 
2. การวัดผลการดําเนินการดานอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover) 

 
อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง = ตนทุนสินคาขายหรือยอดขายรวมหรือ มูลคาการจําหนาย/ป       (4.1) 
(Inventory Turnover)                              มูลคาสินคาคงคลังถัวเฉลี่ยระหวางปนั้น 
 
 มูลคาสินคาคงคลังถัวเฉลี่ยระหวางป ไดจากการหาคาเฉล่ียของวัสดุคงเหลือในแตละงวด 
เชน เปนเดือน ใหเอายอดคงเหลือปลายเดือนทุกเดือนรวมกัน แลวหารดวยจํานวนเดือนในหนึ่งป 

 กรณีที่เปนสินคาสําเร็จรูป คาอัตราหมุนเวียนพัสดุคงเหลือตอยอดจําหนายเปนคามาตรฐานที่
ควรยึดถือ คือ ในกรณีที่เปนโรงงานผลิตมีคาอัตราหมุนเวียนพัสดุอยูที่ 8 สวนธุรกิจขายปลีกคาอัตรา
หมุนเวียนพัสดุจะอยูที่ 9 และภาคธุรกิจขายสงจะมีคาอัตราหมุนเวียนพัสดุอยูที่ 10 (US Dept. of 
Commerce, Bureau of Economic Analysis อางถึงใน สุชาติ ศุภมงคล, 2547: 113) ในสวนคาอัตรา
หมุนเวียนพัสดุนี้อาจนํามาใชวัดอัตราหมุนเวียนของพัสดุโรงงาน ไดเฉพาะพัสดุทั่วไปและอะไหลที่
หมุนเร็วเทานั้น ไมอาจนํามาวัดอะไหลประเภทหมุนชาได (สุชาติ ศุภมงคล, 2547: 113) 
 

จากสูตรอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลังที่ 4.1 สามารถหาคาอัตราหมุนเวียนพัสดุไดอีกแบบคือ  
 
 Inventory turnover ratio = Cost of goods sold / Average inventory value                     (4.2) 
  
 การหาอัตราหมุนเวียนพัสดุโดยคิดจาก ตนทุนสินคาขายตอมูลคาสินคาคงคลังถัวเฉลี่ย
ระหวางปนั้น โดยทั้งสองสูตรนี้จะตางกันที่สูตรที่ 4.2 ไมไดรวมสวนของผลกําไรเขามาคิดดวย ทํา
ใหคาอัตราหมุนเวียนพัสดุที่ไดมีคาต่ํากวาที่ไดจากสูตรที่ 4.1 
 

3. เวลาการทํางานของพนักงานคุมคลัง การหาเวลาการทํางานของพนักงานคุมคลังนี้ 
โดยการจับเวลาหาเวลาการทํางานเฉลี่ยแยกในแตละกระบวนการทํางานที่เกี่ยวของกับคลัง มีหนวย
เปนนาที 
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4.2 รายการชิ้นสวนท่ีใชในการศึกษา 
 
 ชิ้นสวนที่ทําการศึกษาเปนชิ้นสวนทั้งหมดที่ใชในการประกอบเปนเครื่องยนตตั้งแต
ชิ้นสวนประกอบภายใน ช้ินสวนประกอบนอก และชิ้นสวนที่ใชในการบรรจุ แบงไดเปน 3 กลุม คือ 
 
 4.2.1 ช้ินสวนที่นําเขามาจากประเทศจีน เปนชิ้นสวนสวนหลักของการประกอบเครื่องยนต
เพราะตนแบบเครื่องยนตนี้นํามาจากประเทศจีน เปนจํานวน 83 ชิ้นสวน โดยมีระยะเวลาในการ
นําสงมาทางเรือเดินสมุทรประมาณ 30 วัน รายละเอียดดังในตารางที่ 4.1 
 

ตารางที่ 4.1 จํานวนชิน้สวนประกอบตอเครื่องของชิ้นสวนที่นําเขามาจากประเทศจนี 
Note Code Part Qty Note Code Part Qty 

@ A 1-1 เสื้อสูบ 1 @ L8 เฟองเพลาขอเหวีย่ง41ฟน 1 
@ B1 เพลาเฟองสะพาน 1 @ L 1-2 บรูชเฟองสะพาน 1 
@ B2 แหวนกันรุนเฟองสะพาน2 1  M1 ถังน้ํามัน 1 

 B3 แหวนรอง 1 @ N 1-1 ทอแรงดันน้ํามัน 1 
@ B4 แหวนกันรุนเฟองสะพาน1 1 @ N2 ชุดเรือนหัวฉีด 1 
@ C1 ปลอกสูบ 1  N3 ขอตอทางน้ํามันเขาปม(ใหญ) 1 
@ C4 ชุดแหวนลูกสูบ 95 1  N 3-1 ขอตอทางน้ํามันเขาปม(เล็ก) 1 
@  ชุดแหวนลูกสูบ 110 1 @ N4 ชุดปมน้ํามันเชื้อเพลิง 1 
 D6 หัวน็อตตัวหนอน(NutM6) 2  N5 ชิมรองปมน้ํามันโซลา 1 
 D7 สกรูตัวหนอน 1 @ O1 ลูกเบี้ยว 1 
 E1 หัวน็อต M8(สีดํา) 2 @ O2 ลูกกระทุงลิ้น 2 

@ E2 สกรูปรับ 2  O3 ลิ่ม 1 
@ E3 กระเดื่องกดลิ้นไอเสีย 1 @ O4 เพลาลูกเบี้ยว 1 
@ E4 ฐานกระเดื่อง 1 @ O5 ตะเกียบสงลิ้น 2 
 E5 บรูชฐานกระเดื่อง+ตัวหนอน 1 @ P 1-1 ฝาครอบเฟอง 1 

@ F1 กอกถายน้ํา 1  P 1-2 ปลอกคันเรง 1 
@ F 2-1 ฝาสูบ 1  P 1-4 ปลั๊ก 1 
@ F 2-2 บาวาลวฝาสูบไอด ี 1  P 1-5 แหวนรอง 1 
@  บาวาลวฝาสูบไอเสยี 1  P 1-6 สปริง 1 
@ F5 ลิ้นไอเสีย 1  P 1-7 เม็ดลูกปน11 มิล 1 
@ F6 ลิ้นไอดี 1 @ P6 ฝาปดปมน้ํามันเครื่อง 1 
@ F7 สปริงลิ้น 2  P9 ฝาปดน้ํามันเครื่อง 1 
@ F8 ถวยรองสปริงลิ้น 2 @ Q1 เพลาสตารท 1 
@ F9 ปะกันลิ้น(คู) 2  Q2 ลิ่มเพลาสตารท5x5 1 
@ F11 สตัดฝาสูบ 4  R 1-1 หัวน็อตM8 (ไมชุบ) 2 
 F12 หัวน็อตยึดฝาสูบ 4  R 1-2 แกนคันเรง 1 



 67 

ตารางที่ 4.1 จํานวนชิน้สวนประกอบตอเครื่องของชิ้นสวนที่นําเขามาจากประเทศจนี (ตอ)  

Note Code Part Qty Note Code Part Qty 
 F13 แหวนรองสตัดฝาสูบ 1  R 1-3 แผนรอง 1 

@ G1 เพลาขอเหวี่ยง 1  R 1-5 แกนคันเรง 1 
 G2 แหวนรองลูกปน 1  R 1-6 ลิ่มคันเรง4x6 1 
 G4 ลิ่มขอเหวี่ยง(ใหญ) 1 @ R2 ชุดเฟองปมน้ํามันเคร่ือง 1 
 H2 ลิ่มเพลาสมดุลย 7x7x20 2 @ R3 ชุดบังคับกานตอกานาวา 1 

@ J1 ชุดลูกตุมกานาวา 2 @ R 4-1 ชุดแขนกานาวา 1 
@ J2 แกนกานาวา 1 @ R 4-2 เม็ดลูกปน4 มิล  
 K2 ตะแกรงปดขางหมอน้ํา 1 @ R 4-3 เพลาแกนกานาวา  
 K3 ตะแกรงครอบพัดลม 1 @ S ชุดพัดลม 1 

@ L 1-1 เฟองสะพาน53ฟน 1 @ U1 ลอชวยแรง 1 
@ L2 เฟองสมดุลย(1)55ฟน  @ U2 มูเลสายพานพัดลม 1 
@ L3 เฟองสมดุลย(3)41ฟน   V1 ชุดไฟหนากระจกแกว 1 
@ L4 เฟองสตารท(2)30ฟน   X1 ทอไอเสีย  
@ L5 เฟองเพลาลูกเบี้ยว82ฟน   X2 หวงรัดปลายทอไอเสีย  
@ L6 เฟองสตารท(1)30ฟน   X3 ปลายทอไอเสยี  
@ L7 เฟองสมดุลย(2)55ฟน      

 
 4.2.2 ช้ินสวนที่ซ้ือภายในประเทศ เปนชิ้นสวนที่เปนกลุมสวนใหญของชิ้นสวนทั้งหมด 
ชิ้นสวนทําการสั่งซื้อมาจากผูนําสงชิ้นสวนหลายราย และชิ้นสวนแตละชิ้นมีเงื่อนไขในการสั่งซื้อที่
แตกตางกันเชน ปริมาณการสั่งขั้นต่ํา เปอรเซ็นตสวนลดเมื่อทําการสั่งปริมาณที่กําหนด และ
ระยะเวลาในการนําสง ดังในตารางที่ 4.2 
 

ตารางที่ 4.2 เงื่อนไขการสั่งซื้อช้ินสวนที่ซ้ือภายในประเทศ 
Note Code Part Lowest Discount Order Discount LT(Day) 

1 ท-1 สติกเกอรKATO(สั้น) 1,000 - 5,000 10% 14 
   - สติกเกอรKATO(ยาว) 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-2 ชุดสติกเกอรเคร่ืองยนต110 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-2/1 สติกเกอรอยาเกินขดีระดับน้ํามัน 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-2/2 สติกเกอรขอเสนอแนะเรื่องน้ํามันฯ 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-2/3 สติกเกอรขอควรปฏิบัติ 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-2/4 สติกเกอร ON-OFF 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-2/5 สติกเกอรปลั๊กถายน้ํามันเครื่อง 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-2/6 สติกเกอรจุดที่สําคัญที่จะตองบํารุงฯ 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-2/7 สติกเกอรขอควรระวัง 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-3 สติกเกอร ST95 1,000 - 5,000 10% 14 

  ท-6 สติกเกอร SJ95 1,000 - 5,000 10% 14 
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  ตารางที่ 4.2 เงื่อนไขการสั่งซื้อช้ินสวนที่ซ้ือภายในประเทศ (ตอ)  

Note Code Part Lowest Discount Order Discount LT(Day) 
  ท-7 สติกเกอร SJ110 1,000 -- 5,000 10% 14 
  ท-8 สติกเกอร ST110 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-9 สติกเกอร PVCดาวบิน(ยาว) 1,000 - 5,000 10% 14 
  ท-10 สติกเกอรดาวบินผานการฯ(สั้น) 1,000 - 5,000 10% 3 
  ท-13 ถุงพลาสติกคลุมเครื่องยนต 500 - 2,000 10% 3 
  ท-15 คูมือการใชรักษาเครื่องฯ(คาโต) 500 - 2,000 5% 3 
  ท-16 คูมือการใชและบํารุงฯ(ดาวบิน) 500 - 2,000 5% 3 
  ท-17 ใบรับประกัน 500 - 2,000 5% 3 
  ท-18 กระเปาFS(ดาวบิน) 500 - - - 3 
   - กระเปาKATO 500 - - - 7 
  ท-19 กลองคาโต 500 - 2,000 10% 7 
  ท-20 กลองดาวบิน 500 - 2,000 10% 7 
  ท-22 กระดาษอัด605x855x3mm 500 - 2,000 10% 7 
  ท-22/1 กระดาษอัด410x605x3mm 500 - 2,000 10% 7 
  ท-22/2 กระดาษอัด415x855x3mm 500 - 2,000 10% - 
  ท-23 ผงกันสนิม 200 -  - - - 
  ท-24 สายแพ็คกลอง 5 10% 10 20% 7 
  ท-25 ขาไมรองเคร่ืองยนต 500 - - - 2 
  ท-31 ไขควงแฉก6มิล 100 - 500 10% 2 
  ท-32 ประแจปากตาย#10-11 100 - 500 10% 2 
  ท-33 ประแจปากตาย#12-13 100 - 500 10% 2 
  ท-34 ประแจปากตาย#16-17 100 - 500 10% 7 
  ท-36 โฟมสีฟา 5,000 - - - 7 
  ท-37 โฟมสีชมพู 5,000 - - - 7 
  ท-38 ยางอุดหูห้ิวเคร่ือง 5,000 - - - 5 
   9-22 หัวน็อตM6 500 10% 5,000 35% 5 
   9-23 หัวน็อตM8 500 10% 5,000 35% 5 
   9-24 หัวน็อตM10 500 10% 5,000 35% 5 
   - สกรูน็อตหัวกลม3/8x4" 500 10% 5,000 35% 5 
   - แหวนอีแปะM4 500 10% 5,000 35% 5 
   9.29 แหวนอีแปะM6 500 10% 5,000 35% 5 
   9.3 แหวนอีแปะM8 500 10% 5,000 35% 5 
   - แหวนสปริงM4 500 10% 5,000 35% 5 
   9-26 แหวนสปริงM6 500 10% 5,000 35% 5 
   9-27 แหวนสปริงM8 500 10% 5,000 35% 5 
   9.28 แหวนสปริงM10 500 10% 5,000 35% 5 
   9-1 สตัดM6x25 500 10% 5,000 35% 5 
   9-14 สตัดM8x30 500 10% 5,000 35% 5 
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ตารางที่ 4.2 เงื่อนไขการสั่งซื้อช้ินสวนที่ซ้ือภายในประเทศ (ตอ)  

Note Code Part Lowest Discount Order Discount LT(Day) 
   9-3 สตัดM8x65 500 10% 5,000 35% 5 
   9-4 สตัดM10x65 500 10% 5,000 35% 5 
   9-5 สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x12 500 10% 5,000 35% 5 
   9.6 สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x15 500 10% 5,000 35% 5 
   9-7 สกรูM6x15 500 10% 5,000 35% 5 
   9-8 สกรูM6x20 500 10% 5,000 35% 5 
   9.7 สกรูM6x25(ไมชุบ) 500 10% 5,000 35% 5 
   9-9 สกรูM6x25 500 10% 5,000 35% 5 
   9-10 สกรูM6x35 500 10% 5,000 35% 5 
   9-11 สกรูM6x70 500 10% 5,000 35% 5 
   9.12 สกรูM8x15 500 10% 5,000 35% 5 
   9-13 สกรูM8x25 500 10% 5,000 35% 5 
   9-4 สกรูM8x30 500 10% 5,000 35% 5 
   9-15 สกรูM8x45 500 10% 5,000 35% 5 
   9-16 สกรูM8x55 500 10% 5,000 35% 5 
   9-17 สกรูM8x75 500 10% 5,000 35% 5 
   9-18 สกรูM8x85 500 10% 5,000 35% 5 
   9-19 สกรูM10x25 500 10% 5,000 35% 5 
   9-20 สกรูM10x35 500 10% 5,000 35% 7 
   6.1 โอริง1.8x9 1,000 - 5,000 10% 7 
   6.2 โอริง2x8 1,000 - 5,000 10% 7 
   6.3 โอริง2x26 1,000 - 5,000 10% 7 
   P9 โอริง2x31 1,000 - 5,000 10% 7 
   6.6 โอริง2x45 1,000 - 5,000 10% 7 
   6.7 โอริง2x110 1,000 - 5,000 10% 7 
   6.9 โอริง2x140 1,000 - 5,000 10% 7 
   - โอริง2.5x18 1,000 - 5,000 10% 7 
   6.4 โอริง3x28 1,000 - 5,000 10% 7 
   6.8 โอริง3.2x96 1,000 - 5,000 10% 3 
  1*1 ที่วัดแรงดันน้ํามันเครื่อง - - 500 20% 3 
@ 1*2 ชุดกรองน้ํามันโซลา - - 500 20% 3 
  1*3 กานวัดน้ํามันเครื่อง - - 500 20% 3 
  1*4 ไสกรองน้ํามันเครื่อง - - 500 20% - 
  1*5 หูห้ิวเคร่ือง - - - - 2 
  2*2 สายน้ํามัน(เล็ก) 1 - 5 20% 2 
    สายน้ํามัน(ใหญ) 1 - 5 20% 2 
  2*3 ลวดรัดทอยาง(ใหญ) - - - - 2 
  2*4 ลวดรัดทอยาง(เล็ก) - - - - 2 
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  ตารางที่ 4.2 เงื่อนไขการสั่งซื้อช้ินสวนที่ซ้ือภายในประเทศ (ตอ)  

Note Code Part Lowest Discount Order Discount LT(Day) 
  2*5 สายยางใส 1 - 5 20% 3 
@ 3*2 ลูกยางรองถังน้ํามัน 1,000 - - - 3 
  3*4 แผนรองลูกยาง 1,000 - - - 3 
  4*1 แหวนล็อกใน#60 500 - 2,000 10% 3 
  4*2 คลิปล็อกใน(แหวนสปริง) 500 - 2,000 10% 3 
  4*3 แหวนล็อกใน#18 500 - 2,000 10% 3 
  4*4 แหวนล็อกใน#16 500 - 2,000 10% 3 
  4*5 แหวนล็อกใน#22 500 - 2,000 10% 7 
@ 4*6 สปริงกานาวา(เล็ก) 500 - - - 7 
@ 4*7 สปริงกานาวา(สั้น) 500 - - - 7 
@ 4*8 สปริงกานาวา(ยาว) 500 - - - 7 
  5*1 ปะเก็นทั้งชุด 1,000 - 2,000 10% 7 
  8*12 ซีลหมวกวาลว 200 - - - 7 
@ 6*13 ซีลมือหมุน25-35-7 200 - - - 7 
@ 6*14 ซีลขอเหวี่ยง38-55-8 200 - - - 3 
  7*1 สายพานพัดลม(คาโต,SJ) 100 - 500 20% 3 
@ C2,C3,C5 ลูกสูบ95 50 - 500 25% 3 
@  - ลูกสูบ110 50 - 500 25% 3 
  C6 แหวนลูกสูบ95 50 - 500 25% 3 
   - แหวนลูกสูบ110 50 - 500 25% 3 
@ C7 แบร่ิงกานสูบ 50 - 500 25% 14 
  D3 ฝาปดฝาครอบวาลว 1,000 - - - 14 
  D10 ตัวกันมือคันยกลิ้น 1,000 - - - 14 
  D11 สปริงตัวยกกานลิ้น 1,000 - - - 14 
  D12 มือแกนคันยกลิ้น 1,000 - - - 14 
  F3 ปนยึดกระเดื่องวาลว 1,000 - - - 14 
@ I4 แหวนรูน้ํามัน 1,000 - - - 14 
  K1 ตะแกรงกันทอไอเสีย 1,000 - - - 14 
  K4 ที่ยึดฝากระโปรง 1,000 - - - 14 
  K5 ฝาครอบเครื่อง 1,000 - - - 14 
  K6 ฝาครอบไฟหนา 1,000 - - - 14 
  K7 ฝาปดทายเครื่อง 1,000 - - - 14 
  K8 ฝาครอบคันเรง 1,000 - - - 14 
  K9 ฐานยึดตะแกรงไอทอเสีย 1,000 - - - 14 
  K10 ขายึดฝาครอบไฟหนา 1,000 - - - 3 
  M2 ฝาปดถังน้ํามัน 100 - - - 3 
  M3 กรองถังน้ํามัน 100 - - - 14 
  N 1-2 เหล็กรัดตัวลาง(สั้น) 1,000 - - - 14 
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  ตารางที่ 4.2 เงื่อนไขการสั่งซื้อช้ินสวนที่ซ้ือภายในประเทศ (ตอ)  

Note Code Part Lowest Discount Order Discount LT(Day) 
  N 1-3 เหล็กรัดตัวบน(ยาว) 1,000 - - - 3 
  N 2-2 หัวฉีด(สั้น) 50 - 200 5% 14 
  P2 ฝาครอบลิ้นระบายไอ 1,000 - - - 14 
  P3 ชุดลิ้นระบายไอ 1,000 - - - 14 
  P4 ที่ล็อกมือหมุน 1,000 - - - 14 
  P5 ที่ยึดมือหมุน 1,000 - - - 14 
  P10 ขายึดสายเรง 1,000 - - - 7 
  T1 ชุดกรองอากาศ 100 - - - 14 
  U3 แหวนล็อกลอชวยแรง 1,000 - - - 14 
   V1 เข็มขัดรัดสาย4นิ้ว 1,000 - - - 14 
  W 1-1 ขายึดลูกรอกปรับสายพาน 1,000 - - - 14 
  W 1-3 คริปล็อกใน#40 1,000 - - - 14 
  W 1-4 ฝาครอบลูกปน 1,000 - - - 14 
  W 1-7 ฝาครอบลูกปน1 1,000 - - - 14 
  W 1-11 ปน 1,000 - - - 14 
  W 1-10 แผนบังคับน็อตปรับสายพาน 1,000 - - - 14 
@ Y1 หมอน้ํา 100 - 500 10% 7 
  Y3 ปะเก็นหมอน้ํา 500 - - - 7 
  Y4 ฟองน้ําขอบหมอน้าํ(สั้น-ยาว) 500 - - - 3 
  Z1 ลูกปน#6310(ญ่ีปุน) 50 - 200 5% 3 
  Z2 ลูกปน#6207 50 - 200 5% 3 
  Z3 ลูกปน#NF309(ญ่ีปุน) 50 - 200 5% 3 
  Z4 ลูกปน#6205 50 - 200 5% 3 
  Z5 ลูกปน#6204 50 - 200 5% 3 
  Z6 ลูกปน#6203 2RS 50 - 200 5% 3 
   - ลูกปน#6203 2ZZ 50 - 200 5%  
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 4.2.3 ชิ้นสวนที่ผลิตภายในโรงงาน เปนชิ้นสวนกลุมที่นอยที่สุด  
 

ตารางที่ 4.3 รายละเอียดของชิ้นสวนที่ผลิตภายในโรงงาน 
No. Code Part Qyt 
 - สลักทอน้ํามัน 5 มิล   1 
 P8 สลักทอน้ํามัน 6 มิล(6x13) 1 
 I2-2 ปลักอุด 8x7มิล 1 
 A1-2 ปลักอุด8x10.5 มิล 2 
 P1-3 ปลักอุด 10.5x8มิล 1 
 I3 ปลั๊กน้ํามัน 8x13.5มิล(สแตนเลส) 1 
 F4 ปลั๊กน้ํามัน 8x19 มิล(ธรรมดา) 1 
 - ปลั๊กน้ํามัน 8x19มิล(สแตนเลส) 1 
 G1-2 ปลั๊กน้ํามัน 14x15มิล 1 
 1*6 มือหมุน 1 
 A2 แผนล็อก 1 
 A3 แผนล็อกลูกปน 1 
 D5 ฝาครอบลิ้น 1 
 D8 แกนคันยกลิ้น 1 
@ F14 ปลอกวาลว 2 
 G3 น็อตยึดลอชวยแรง 1 
@ H1 เพลาสมดุลย 2 
@ I1 เรือนลูกปนเพลาขอหวี่ยง 1 
@ I 2-1 ฝาครอบเรือนลูกปน 1 
 K11 ที่ยึดถังน้ํามัน(หลัง) 1 
 K12 ฐานยึดถังน้ํามัน(หนา) 1 
 P 10-1 น็อตเจาะรูรอยสาย 1 
 T2 ขอตอทอไอด ี 1 
 W 1-5 กันรุนแกนลูกรอกปรับสายพาน 1 
 W 1-6 ลูกรอกปรับสายพาน 1 
 W 1-8 แกนลูกรอกปรับสายพาน 1 
 W 1-9 สกรูปรับความตึงสายพาน 1 
@ F10 ฝาครอบกานลิ้น 2 

 
 หมายเหตุ ช้ินสวนที่ทําการศึกษามีวิธีอานจากตารางดังนี้ 

- Note คือ สัญลักษณที่แสดงวาชิ้นสวนนั้นถาบกพรองแลวสามารถนําสงกลับผูผลิตได 
- Code คือ ช่ือยอช้ินสวนแตละรายการ จะขึ้นกับกลุมชิ้นสวนประกอบ 
- Part คือ ช่ือช้ินสวน 
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- Qyt คือ อัตราการใชช้ินสวนในการประกอบเครื่องยนต เปนจํานวนชิ้นตอเครื่อง 
- Lowest คือ ปริมาณการสั่งซื้อข้ันต่ํา เปนจํานวนชิ้นตอคร้ังที่ส่ัง 
- Discount 1 คือ สวนลดจากราคาจริงในปริมาณที่ส่ังมากกวาปริมาณขั้นต่ําขึ้นไป เปน

เปอรเซ็นต 
- Order คือ ปริมาณการสั่งขั้นสูง เปนจํานวนชิ้นตอคร้ังที่ส่ัง 
- Discount 2 คือ สวนลดจากราคาจริงในปริมาณที่ส่ังมากกวาปริมาณการสั่งขั้นสูง เปน

เปอรเซ็นต 
 
4.3 สภาพและผลการดําเนินงานกอนการปรับปรุง โดยหาคาตางๆ ตามเกณฑ 
 
 คลังชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตของโรงงานนี้มีลักษณะเปนหองโลงขนาดประมาณ 8 x 20 
เมตร มีชั้นวางชิ้นสวนทั้งหมด 6 ช้ันใหญ และ 1 ชั้นเล็ก มลูีกกรงสําหรับใสช้ินสวนที่มีราคาสูงเชน 
ลูกปน สภาพการวางชิ้นสวนภายในคลังดังในรูปที่ 4.1 เปนการวางของที่เปนทั้งชิ้นสวนและไมใช
ชิ้นสวนวางไวตามมุมหอง ทําใหพื้นที่ทางเดินแคบลง ไมมีปายบอกวาเปนชิ้นสวนอะไร 
 
 4.3.1สภาพภาพในคลังชิ้นสวน (กอนการปรับปรุง) 
 

 
รูปที่ 4.1 การกองรวมกันของชิ้นสวนที่ไมเปนระเบียบซุกไวตามผนงัหอง 

 
 ช้ินสวนที่อยูในคลังนี้มีเครื่องมือและวัสดุอ่ืนๆ ที่ไมใชชิ้นสวนประกอบและไมเกี่ยวกับคลัง
เขามาเก็บ ดังในรูปที่ 4.2  
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รูปที่ 4.2 เครื่องมือและวัสดทุี่ไมเกี่ยวของวางอยูในคลังชิ้นสวน 

  
 ถังสารเคมี พัสดุซอมแซมในงานทั่วๆ ไปนํามาวางในคลัง โดยซุกตามซอกชั้นที่วางๆ ดังใน
รูปที่ 4.3 
 

 
รูปที่ 4.3 การจัดวางในบางสวนของชั้นวางวัสดุไมเปนระเบียบและไมแสดงสถานะชิ้นสวน 

 
 เมื่อมีใบเบิกชิ้นสวนที่มาจากฝายประกอบ ทางพนักงานคุมคลังจะเตรียมชิ้นสวนเพื่อรอ
นําสงใสไวในรถเข็น โดยลักษณะรถเข็นเปนดังรูปที่ 4.4 รถเข็นจะจอดรออยูบริเวณกลางหอง โดย
จะวางรถอยางระเกะระกะ ทําใหพื้นที่กลางหองหายไปมาก  
 
 มีพื้นที่ในการวางชิ้นสวนในชั้นวางที่มีทั้งหมด 5 ชั้นรวมทั้งพื้นลางดวยนั้น แตมีการใช
ประโยชนแค 3 ชั้นลาง สวนพื้นดานลางกลับวางชิ้นสวน ดังในรูปที่ 4.5 
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รูปที่ 4.4 พื้นที่ในการจดัวางชิ้นสวนที่จะทาํการเบิกจายไมบงบอกอยางชัดเจน 

 

 
รูปที่ 4.5 การจัดวางชิ้นสวนในกระบะอยางเปนสัดสวน มปีายชื่อและ Stock Card แตการใชพื้นที่ใน

การวางไมเตม็ประสิทธิภาพ คือจะมีพื้นทีว่างอยูที่ชั้นที่ 3 ที่สามารถจะวางได 
 
 ช้ินสวนที่ชํารุด หรือใชงานไมไดตองนําไปแกไข กลับมาวางทั้งไวบนชั้นที่ 5 โดยไมมีการ
จัดการตอ ดังในรปูที่ 4.6 สงผลถึงความสะอาดในคลังที่เกิดมีหยากไยตามผนัง  
 
 ชิ้นสวนที่บกพรองเนื่องจากสาตุตางๆ เชน การประกอบที่ผิดพลาด ชิ้นสวนชํารุด เปนตน 
จะมารวมเก็บไวในกลองทางดานนอกของคลังทั้งที่มีหองสําหรับเก็บชิ้นสวนบกพรองโดยเฉพาะ 
โดยจะวางไวขางพื้นที่การประกอบใสในกลองเก็บไว ดังในรูปที่ 4.7 รอจนปลายปจะมีการจัดการ
คร้ังหนึ่ง การจัดการนั้นจะแบงเปนการสงคืนผูผลิต แกไขขอบกพรองเองหรือนําออกขายเปนขยะ  
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รูปที่ 4.6 ช้ินสวนประกอบเครื่องยนตที่อาจจะเปนชิน้สวนที่บกพรองแตไมไดทําการแกไขวางซอน

ไวในคลัง 
 

 
รูปที่ 4.7 ชิ้นสวนบกพรองที่ไมสามารถนํามาแกไขได รอการนําสงผูผลิตที่วางไวดานนอก  

 
 จากสภาพของคลังที่เห็นมาจะตองมีการจัดการภายในคลังในสวนของการจัดวางชิ้นสวน
เปนอันดับแรก โดยการจัดการชิ้นสวนที่ไมเกี่ยวกับคลังออกไปกอน ทําความสะอาดคลัง แลวจะ
พบวามีพื้นที่เพิ่มขึ้นที่จะวางชิ้นสวนใหเปนระเบียบแทนการวางชิ้นสวนเกะกะตามพื้น และเพิ่ม
ความถี่ในการตรวจสอบชิ้นสวนชํารุดขึ้น โดยเปนทุกเดือนแทนนาจะทําใหปริมาณชิ้นสวน
บกพรองลดลง 
 
4.4 การวัดผลการดําเนินการดานพัสดุคงคลัง  

 
1.มูลคาของคงคลังโดยรวม คิดจากเงินลงทุนทั้งหมดของการคงคลังชิ้นสวน โดยมีการ

แบงเปนกลุมตามการแบงกลุมชิ้นสวน คิดเปนมูลคาคงคลังโดยรวมตอป 
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  เงินลงทุนที่เกีย่วของ 2 ชนิด คือ 
1. ตนทุนการจดัเก็บชิ้นสวนคงคลัง 
2. ตนทุนการสั่งซื้อ ส่ังผลิต 
 

1. ตนทุนการจดัเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลัง 
 

 ก ตนทุนในการเก็บรักษาชิ้นสวน คือคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากการเกบ็รักษาชิ้นสวน
ประกอบของโรงงาน เกิดคาใชจายทีเ่กีย่วของ ดังนี ้
 

คาประกันโรงงาน     1,024.39 บาท /เดือน 
คาเสื่อมราคาของโรงงาน     15,647.1 บาท /เดือน 
เงินเดือนพนักงานคุมคลังเครื่องยนต(160บาท/วัน)  3,520 บาท /เดอืน 
เงินเดือนพนักงานคุมคลังระหวางผลิต(190บาท/วัน) 4,180 บาท /เดอืน 

รวม      24,371.49 บาท /เดือน 
  คิดเปนตนทุนรายปไดเปน     292,457.9 บาท /ป 
 
 ข ตนทุนเสียโอกาส ในการทําธุรกิจหากมีการนําเงินไปใชในกิจกรรมหนึ่ง เปรียบเสมือน
เปนการเสียโอกาสในการนําเงินจํานวนนั้นไปทํากําไร ดังนั้น การนําเงินจํานวนหนึ่งมาซื้อพัสดุแลว
เก็บไว เพื่อรอการใชงานก็เปนการเสียโอกาสในการทํากําไรจากเงินจํานวนนี้เชนกัน ในการศึกษา
ครั้งนี้จะตั้งเกณฑในการคิดตนทุนที่ตองจัดเก็บชิ้นสวนคงคลังไวเทากับ อัตราดอกเบี้ยเงินกู (MLR) 
ปจจุบันอัตราดอกเบี้ยเงินกูมีคาประมาณ 6.5% ตอป ณ ป 2546 ดังนั้นการนําเงินไปซื้อพัสดุคงคลัง 
บริษัทตองแบกรับคาใชจายอีก 6.5% ตอปดวย เมื่อผลรวมผลที่ไดจาก (ก) และ (ข) ก็จะไดคาใชจาย
ในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลัง สําหรับโรงงาน 3 ในแผนกประกอบเครื่องยนตไดดังนี้ 
 
คาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลัง = 292,457.9 บาท /ป+ 6.5% ของมลูคาชิ้นสวน        (4.2) 
 
 จากขอมูลขางตนสามารถสรางสมการคาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลัง จากสมการ
ที่ (4.2) ดังกลาวจึงจะใชมูลคาการเก็บชิ้นสวนนํามาคิดประกอบ ดังขอมูลในตารางที่ 4.4 เปนมูลคา
การจัดเก็บชิ้นสวนโดยแยกตามแหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น 
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ตารางที่ 4.4 มูลคาการจัดเกบ็ชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตตั้งแต เม.ย.46-ธ.ค. 46 

 เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

จีน 11,866,704 10,756,980 14,249,549 14,358,410 13,866,455.9 
ไทย 8,797,335 9,119,627 9,111,971 8,858,426 8,486,473.62 
ผลิต 1,539,098 1,289,799 1,409,731 1,359,743 1,269,189.2 
 ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม 

จีน 13,430,627 10,733,354 11,818,249 11,616,975 112,697,303.8 
ไทย 8,296,479 8,604,023 8,424,318 8,941,233 78,639,886.32 
ผลิต 1,234,821 1,611,396 1,587,504 1,498,422 12,799,703.2 

  มูลคาชิ้นสวนคงคลงัรวม 204,136,893.3 
  
 ดังนั้น การคิดคาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลังจะคิดตั้งแต เม.ย.46 ถึง ธ.ค. 46 ดังนี ้
 คาใชจาย = (292,457.9 บาท /ป x 9/12 ป) + (6.5%/ป x 9/12 ป x 204,136,893.3 บาท) 
   = 219,343.43 บาท + 9,951,673.55 บาท 
    = 10,171,016.98 บาท 
 ประเมินเปนมลูคาของดอกเบี้ยคาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวน ไดเปน 
 ดอกเบี้ยคาใชจายในการเก็บรักษา = 10,171,016.98      x 100 

204,136,893.3 
= 4.98% ตอ 9 เดือน หรือ 6.64% ตอป 

 
ตนทุนการสัง่ซ้ือ 
 
 คาใชจายในการสั่งซ้ือนี้ขึ้นอยูกับแหลงที่มาของชิ้นสวนประกอบ ซ่ึงแบงออกไดเปน การ
ส่ังซื้อชิ้นสวนจากตางประเทศ (ประเทศจีน) การสั่งซื้อช้ินสวนภายในประเทศโดยแตละชิ้นสวนมา
จากผูผลิตชิ้นสวนหลายราย และมีเงื่อนไขในปริมาณการสั่งซ้ือดวย การสั่งชิ้นสวนที่ผลิตไดเองใน
โรงงาน   
 
 ตนทุนการสั่งซื้อนี้แบงออกเปน 2 สวน คือ คาใชจายคงที่จะเปนคาใชจายเกี่ยวกับเงินเดือน
ของพนักงานที่เกี่ยวของกับชิ้นสวนที่เขา-ออกในคลังชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตประกอบดวย 



 79 

พนักงานตรวจสอบ พนักงานจัดซ้ือ พนักงานตามของ และคาใชจายอีกสวนหนึ่งเปนคาใชจายผัน
แปร ซ่ึงจะขึ้นกับแหลงที่มาของชิ้นสวน 
 คาใชจายคงที่ในการสั่งซื้อ ประกอบดวย 
 
 ประเภทคาใชจาย      หมายเหต ุ

เงินเดือนพนักงานตรวจสอบ   30,250 บาท/ป         25% ของเงินเดือน 
เงินเดือนพนักงานผูชวยตรวจสอบ   27,000 บาท/ป  “ 
เงินเดือนพนักงานจัดซื้อ    20,700 บาท/ป  “ 
เงินเดือนพนักงานตามของ   21,000 บาท/ป  “ 

  รวม     98,950 บาท/ป 
 
 หมายเหตุ คาใชจายรายการแตละรายการใชไปเพื่องานหลายอยาง จะแบงออกเฉพาะสวนที่
เกี่ยวกับการจัดซื้อในสวนที่เกี่ยวของกับชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตเทานั้น เชน พนักงานตรวจสอบ 
ซ่ึงทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนทั้งหมดของโรงงาน จะแบงเงินเดือนนั้นในเปน 4 สวน คือ 
เกี่ยวกับสวนเครื่องยนต รถไถ ปมน้ํา และเครื่องมือกอสราง  
 
 คาใชจายในการสั่งซื้อคงที่ในกรณีที่ส่ังซื้อช้ินสวนจากตางประเทศ (จีน) ในการสั่งซื้อ
ชิ้นสวนจากตางประเทศนั้น จะเกิดคาใชจายคงที่สวนหนึ่งเปนคาใชจายในการขนสงทางเรอื คอื คาตู
คอนเทนเนอร คาโทรศัพทตางประเทศ คาอินเตอรเนต 
   

Handling Charge                   22,000 บาท /คร้ัง 
Distance Call      100 บาท /คร้ัง 
Internet       10 บาท /คร้ัง 
 รวม                                                             22,110 บาท /คร้ัง 
 

คาใชจายในการสั่งซื้อแปรผันในกรณีส่ังซื้อจากตางประเทศ (จีน) ในการสั่งซื้อช้ินสวนจาก
ตางประเทศนัน้ จะเกิดคาใชจายแปรผันทีข่ึ้นกับมูลคาการสั่งซื้อในแตละครั้ง ดังนี ้

 
Import Duty      15% มูลคาการสั่งซื้อ 
Transport      0.25% มูลคาการสั่งซื้อ 
 รวม       15.25% มูลคาการสั่งซื้อ 
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คาใชจายในการสั่งซื้อคงที่ในกรณีส่ังซื้อช้ินสวนภายในประเทศ คาใชจายในสวนนี้เปน
คาใชจายในการสื่อสารติดตอระหวางโรงงานกับผูขาย คือ คาโทรศัพท คาโทรสาร สวนคาขนสงได
รวมในมูลคาของสินคาแลว 

 
คาโทรศัพท        12 บาท /คร้ัง 
คาโทรสาร       8 บาท /คร้ัง 

 รวม       20 บาท /คร้ัง 
 

 ฉ คาใชจายในการสั่งซื้อแปรผันในกรณีส่ังผลิตในโรงงาน กระบวนการผลิตในโรงงานมี
สวนหนึ่งที่ทําการผลิตชิ้นสวนเพื่อสงไปยังแผนกการประกอบอื่นๆ ในโรงงาน ในกระบวนการ
ประกอบเครื่องยนตนี้มีชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นในโรงงานซึ่งมีคาใชจายในการผลิตแตละชิ้นสวนดังตาราง
ที่ 4.5 แสดงคาใชจายในการสั่งผลิตชิ้นสวนเปนหนวย บาท/ช้ิน 
 

ตารางที่ 4.5 คาใชจายในการสั่งผลิตชิ้นสวนเปนหนวย บาท/ช้ิน 
ชื่อชิ้นสวน อัตราสวน วัตถุดิบ น้ําหนัก(กก.) คาหลอ/ชิ้น คากลึง/ชิ้น คาสั่งผลิต/ชิ้น 

เพลาสมดุลย 2 โมดูลา 1.92 147.84 25 172.84 

เรือนลูกปนเพลาขอเหว่ียง 1 เหล็กหลอ 3.2 61.31 60 121.31 

ฝาครอบเรือนลูกปน 1 AL 0.47 39.95 10 49.95 

ฝาครอบวาลว 1 AL 0.35 29.75 5 34.75 

เพลาแกนคันยกลิ้น 1 เพลาขาว 0.12 2.70 8 10.70 

แกนมูเลยพัดลม 1 เพลาขาว 0.3 6.75 5 11.75 

แหวนกันรุน 1 เพลาขาว 0.024 0.54 3.5 4.04 

มูเลยพัดลมเครื่องยนต 1 เหล็กหลอ 0.5 11.25 5 16.25 

ขายึดถังน้ํามันหนา 1 เหล็กหลอ 1 19.16 8 27.16 

ฐานยึดถังน้ํามัน(หนา) 1 เหล็กหลอ 0.9 17.24 8 25.24 

ขอตอทอไอดี 1 เหล็กหลอ 1.2 22.99 8 30.99 

ฝาครอบลิ้น 2 เพลาสีฟา 0.012 1.30 8 9.30 

ปลั๊กอุดน้ํามัน 14*15มิล 1 AL 0.008 0.68 1.5 2.18 

ปลั๊กอุดน้ํามัน 10.5*8มิล 1 AL 0.003 0.26 1.5 1.76 

ปลั๊กอุดน้ํามัน 8*7มิล 1 AL 0.001 0.09 1.5 1.59 

ปลั๊กอุดน้ํามัน 8*10มิล 2 AL 0.003 0.26 1.5 1.76 

มือหมุน  1 โมดูลา 0.6 46.20 3 49.20 



 81 

หมายเหตุ:   เหล็กหลอ  คาหลอกิโลกรัมละ       19.16    บาท     (รวมคาแรง, วัตถุดบิ, คาไฟ) 
                    AL             คาหลอกิโลกรัมละ       85        บาท       
                   โมดูลา        คาหลอกิโลกรัมละ       77        บาท      
                   เพลาขาว     คาหลอกิโลกรัมละ       22.5     บาท      
                   เพลาสีฟา    คาหลอกิโลกรัมละ     108.3     บาท      
 
คาใชจายในการสั่งซื้อชิ้นสวน 

− ช้ินสวนที่นําเขาจากประเทศจีน ดวยนโยบายเดิมของทางโรงงานจะมกีารสั่งซื้อ
ชิ้นสวนทุกๆ เดือน ดังนัน้ ใน 1 ปจะทําการสั่งซื้อ 12 คร้ังตอป 

        ดังนั้นคาใชจายจะประกอบดวย 
22,110 (ค) บาท/คร้ัง x 12 เดือน + 15.25% ของมูลคาชิ้นสวน 
           = 265,320 บาท/ป + 15.25% ของมูลคาชิ้นสวน 
 
โดยที่ มูลคาของชิ้นสวนที่นําเขาจากประเทศจีนในปริมาณ 200 ชุดตอคร้ัง ซ่ึงแตละครัง้

จะมีมูลคาประมาณ 2,307,054 บาท ดังนั้น มูลคาของชิ้นสวนที่นําเขาจากประเทศจีน ที่คิดตั้งแต
เดือนเมษายน 46 ถึง ธันวาคม 46 (นําเขาชิ้นสวนจํานวน 9 ครั้ง) จะมีคาใชจายในการนําเขาชิ้นสวน
ที่มาจากประเทศจีนเปนจํานวนเงิน 

คาใชจาย = (265,320บาท/ป x 9/12 ป) + (15.25% /ป x9/12 ป) x 2,307,054 บาท/คร้ัง x 9คร้ัง 
   = 198,990 บาท + 2,374,823.71 บาท 
   = 2,573,813.71 บาท 
 

− ชิ้นสวนที่ส่ังซื้อภายในประเทศ คาใชจายคงที่หาเปนสัดสวนคาใชจายในการสั่งซื้อ
ภายในประเทศตอมูลคาชิ้นสวน จะได 
  ดังนั้น คาใชจายในการสั่งซื้อ        = 20 บาท/คร้ัง + 0.1% ของมูลคาชิ้นสวน 
 

โดยที่ มูลคาของชิ้นสวนที่ส่ังซื้อภายในประเทศ ที่ส่ังมาจากผูคาจํานวน 26 ราย ตั้งแต
เดือนเมษายน 46 ถึง ธันวาคม 46 มีการติดตอส่ังซ้ือจากผูคาชิ้นสวนทั้งหมด 59 คร้ัง โดยมูลคา
ช้ินสวนที่ ส่ังซื้อนั้นมีมูลคาเทากับ 11,789,168 บาท จะมีคาใชจายในการสั่งซ้ือช้ินสวน
ภายในประเทศเปนจํานวนเงิน 
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จากสมการ คาใชจายในการสั่งซื้อ        =20 บาท/คร้ัง + 0.1% ของมูลคาชิ้นสวน 
จะได คาใชจายในการสั่งซื้อ = 20 บาท/คร้ัง x 59 คร้ัง + 0.1% ของมูลคาชิ้นสวน x 11,789,168 บาท 

 = 1,180 บาท + 11,789.17 บาท 
 = 12,969.17 บาท 

 

− ช้ินสวนที่ส่ังผลิตในโรงงานคาใชจายคงที่หาเปนสัดสวนคาใชจายในการผลิตตอ
มูลคาชิ้นสวนคงคลังเฉลี่ยจะได คาใชจายในการสั่งผลิตชิ้นสวนจึงมีคาดังตารางที่ 4.2 
 

โดยท่ี คาใชจายในการที่ส่ังผลิตชิ้นสวนภายในโรงงาน ตั้งแตเดือนเมษายน 46 ถึง 
ธันวาคม 46 มีการออกคําสั่งผลิตชิ้นสวนไปยังโรงงาน 1 ทั้งหมด 4 ครั้ง โดยมีคาใชจายในการที่ส่ัง
ผลิตชิ้นสวนนั้นมีมูลคาเทากับ 1,369,812 บาท  
 
 สรุปคาใชจายในการนําเขาชิ้นสวนจากประเทศจีน ส่ังซื้อช้ินสวนภายในประเทศ และสั่ง
ผลิตชิ้นสวนในโรงงานตั้งแตเดือนเมษายน 46 ถึง ธันวาคม 46 กอนการปรับปรุงระบบการสั่งซ้ือ
เปนจํานวนเงินรวม 

= 2,573,813.71 บาท + 12,969.17 บาท + 1,369,812 บาท  
= 3,956,594.88 บาท 
 

  เมื่อไดแจกแจงคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละสวนแลว ตอไปจะตองทําการแบงกลุม
ชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตที่จะไดกลาวถึงในบทที่ 5 แลวจึงจะไปเปรียบเทียบถึงมูลคาของคลัง
โดยรวมของคลังชิ้นสวนกอนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงนโยบายในการจัดซื้อในบทที่ 
6  
 
 2. Inventory Turnover Ratio หรือ Stock Turn 

 
อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง = ตนทุนสินคาขายหรือยอดขายรวมหรือ มูลคาการจําหนาย/ป       (4.3) 
(Inventory Turnover)                              มูลคาสินคาคงคลังถัวเฉลี่ยระหวางปนั้น 
  
 จากสูตรอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลังจะใชตนทุนสินคาขายตอปกับมูลคาสินคาคงคลังถัว
เฉลี่ยระหวางปนั้นคิดในแงของคลังสินคาสําเร็จรูป แตในกรณีของงานวิจัยนี้เปนการคิดอัตรา
หมุนเวียนชิ้นสวนคงคลังชิ้นสวนประกอบ ดังนั้นสูตรอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลังนี้จะใชในแงของ
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ตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอปกับมูลคาชิ้นสวนประกอบคงคลังถัวเฉล่ียระหวางปแทน ดัง
แสดงในสูตรที่ 4.4 
  
อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง = ตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอป    (4.4) 
(Inventory Turnover)               มูลคาชิ้นสวนประกอบคงคลังถัวเฉลี่ยระหวางป 
 
 ตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอป  
 เครื่องยนตประกอบในโรงงานวิจัยนี้ทําการผลิตเครื่องยนต 2 รุนประกอบดวยเครื่องยนต
รุน ST มีทั้งขนาด 95 แรงมาและ 110 แรงมา เครื่องยนตรุน SJ ขนาด 95 แรงมาและ 110 แรงมา โดย
เครื่องยนตทั้ง 2 รุนนี้จะมีชิ้นสวนประกอบเหมือนกัน จะตางกันที่ขนาดแรงมาที่ใชชิ้นสวนบางชิ้นที่
ตองมีขนาดตามแรงมา ขอมูลเครื่องยนตประกอบสําเร็จในรอบป ตั้งแตเดือนธันวาคม 2545 ถึง 
พฤศจิกายน 2546 แบงตามรุนและขนาดเครื่องยนตดังแสดงในตารางที่ 4.6 เหตุที่ตองใชขอมูลที่
คอนขางเกาเพราะในชวงปที่ผานมามีการปรับปรุงมาตรฐานการผลิตทําใหปริมาณการผลิตในแตละ
เดือนไมอยูในสภาวะปกติจึงตัดขอมูลในสวนนี้ออก 
 

 ตารางที่ 4.6 ตนทุนประกอบเครื่องยนตใน 1 ป 

  

ธ.ค
.-4

5 

ม.
ค.

-46
 

ก.พ
.-4

6 

มี.
ค.

-46
 

เม
.ย.

-46
 

พ.
ค.

-46
 

มิ.
ย.-

46
 

ก.ค
.-4

6 

ส.
ค.

-46
 

ก.ย
.-4

6 

ต.
ค.

-46
 

พ.
ย.-

46
 

รว
ม 

(เค
รื่อ
ง)  

มูล
คา

 (บ
าท

) 

ST95 12 32 23 37 27 98 4 0 0 0 0 1 234 3,927,257.1 

ST110 18 37 44 40 57 131 48 39 3 0 0 5 422 7,106,965.3 

SJ95 24 44 33 94 51 100 17 2 7 32 0 12 416 6,981,790.4 

SJ110 40 80 98 100 103 48 89 26 15 6 0 4 609 10,256,260.35 

            รวม 28,272,273.15 
หมายเหตุ ตนทุนเครื่องยนตขนาด ST95 และ SJ95             16,783.15 บาท/เครื่อง 
                 ตนทุนเครื่องยนตขนาด ST110 และ SJ110         16,841.15 บาท/เครื่อง 
  
 มูลคาชิ้นสวนประกอบคงคลังถัวเฉล่ียระหวางป 
 ขอมูลมูลคาชิ้นสวนประกอบคิดมาจากจํานวนชิ้นสวนที่คงเหลือในชวงสิ้นเดือนที่ทําการ
ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนประจําเดือนคูณกับมูลคาชิ้นสวนนั้นแลวรวมเปนมูลคาชิ้นสวนคงเหลือ
ในแตละเดือน จากตารางที่ 4.7 มีขอมูลแสดงมูลคาชิ้นสวนประกอบคงคลังตอเดือนตั้งแตเมษายน – 
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ธันวาคม 2546 นั้นเพราะไมสามารถหาขอมูลไดครบทั้งปได แตสามารถทดแทนเปนมูลคาชิ้นสวน
ประกอบถังเฉลี่ยระหวางปได 
 

ตารางที่ 4.7 มูลคาชิ้นสวนประกอบคงคลังตอเดือนตั้งแตเมษายน – ธันวาคม 2546 

เดือน เม.ย.-46 พ.ค.-46 มิ.ย.-46 ก.ค.-46 ส.ค.-46 

มูลคาชิ้นสวน 22,186,619.92 21,155,144.6 24,717,705.71 24,528,001.29 23,575,028.04 

เดือน ก.ย.-46 ต.ค.-46 พ.ย.-46 ธ.ค.-46 Average 

มูลคาชิ้นสวน 22,912,607.62 20,901,763.86 21,782,908.33 22,015,070.29 22,641,649.96 
 
 จากที่ไดขอมูลตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอปและมูลคาชิ้นสวนประกอบคงคลังถัว
เฉล่ียระหวางปแลว นํามาหาคาอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover) กอนการปรับปรุง
ไดดังนี้ 
 
อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง = ตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอป    (4.4) 
(Inventory Turnover)               มูลคาชิ้นสวนประกอบคงคลังถัวเฉลี่ยระหวางป 
 

จะได อัตราหมุนเวยีนพัสดคุงคลัง =  28,272,273.15     
    22,641,649.96 

                                = 1.248  
 

 จากการคํานวณอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลังกอนการปรับปรุงเทากับ 1.248 หมายความวา
เมื่อลงทุนเก็บชิ้นสวนในคลัง 100% จะไดมูลคาเครื่องยนตกลับมา 124.8% โดยคาอัตราหมุนเวียน
พัสดุคงคลังถือวามีคาคอนขางต่ํา ซ่ึงทั่วไปจะอยูที่ประมาณ 2.5 
 

3. เวลาการทํางานของพนักงานคุมคลัง 
 

 การทํางานของพนักงานคุมคลัง มีหนาที่ในการควบคุมดูแลชิ้นสวนที่ใชในการผลิต ดูแล
ไมใหเกิดการขาดชิ้นสวน โดยในคลังชิ้นสวนเครื่องยนตนี้มีพนักงานคุมคลัง 1 คน เปนพนักงาน
หลัก วงจรการทํางานของพนักงานคุมคลังมีดังรูปที่ 4.8 จะแสดงถึงเวลาในการทํากิจกรรมของ
พนักงานคุมคลัง กิจกรรมของพนักงานจะแบงเปนกิจกรรมที่ตองทําทุกครั้งที่มีการรับ-จายชิ้นสวน
จากคลัง และกิจกรรมที่ตองทําประจําสัปดาห มีเวลาปฏิบัติงานโดยประมาณแตละกิจกรรมดังนี้ 
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 กิจกรรมท่ีตองทําทุกคร้ังท่ีมีการรับ-จายชิ้นสวน ไดแก 
 ตรวจรับวัตถุดิบ (Checking Shipment) แลวทําการแจงฝายตรวจสอบคุณภาพ (QC) ดวยใบ
แจงใหมีการตรวจสอบวัตถุดิบโดยในกระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางานประมาณ 39 นาทีตอคร้ัง 
 ตรวจสอบวัตถุดิบ (Inspection Shipment) พนักงานคลังชิ้นสวนก็จะทําการรับชิ้นสวนกอน
เพื่อตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนท่ีนําสงเทียบกับ F-SA-002 ใบนําสงผลิตภัณฑ และนําชิ้นสวนนั้นไป
จัดเก็บในคลังจะใชเวลาในการทํางานประมาณ 210นาทีตอคร้ัง  
 สรุปรายงานการรับชิ้นสวน (Summarize Received Transaction) ทําการบันทึกชิ้นสวน
รับเขาคลังและสรุปรายงานการรับชิ้นสวนไปยังฝายผลิตโดยกระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางาน
ประมาณ 32 นาทีตอคร้ัง 
 ปรับปรุงขอมูลช้ินสวน (Update Inventory Data) ทําการปรับปรุงขอมูลชิ้นสวนภายในคลัง
ที่ไดรับเขามากระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางานประมาณ 39 นาทีตอคร้ัง 
 รับคําสั่งเบิกชิ้นสวน (Process Order) เมื่อไดรับคําสั่งเบิกชิ้นสวนเปนใบเบิกชิ้นสวนจาก
สายการผลิต ก็จะทําการจัดสงชิ้นสวนไปใหสายการผลิตเปนชุดการประกอบกระบวนการนี้ใชเวลา
ในการทํางานประมาณ 30 นาทีตอคร้ัง 
 ลดจํานวนชิ้นสวน (Summarize Withdrawal) เมื่อจัดสงชิ้นสวนไปใหสายการผลิตแลวจงึทาํ
การลดจํานวนชิ้นสวนในสวนขอมูลของคลังกระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางานประมาณ 20 นาที
ตอคร้ัง 
 
 กิจกรรมท่ีตองทําประจําสัปดาห 
 สรุปปริมาณชิ้นสวน (Summarize Inventory Data) ตรวจสอบชิ้นสวนที่มีการขาดสต็อก
ทุกๆ สัปดาหแลวทําการรายงานไปยังฝายผลิตกระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางานประมาณ 430 
นาทีตอสัปดาหเพราะตองทําการสรุปจํานวนชิ้นสวนคงเหลือและเทียบกับปริมาณที่เหลืออยูจริง
ภายในคลังทุกชิ้นสวนซึ่งปกติจะใชเวลาในชวงวันเสารทั้งวัน 
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คงคลังกอนการปรับปรุงเทากับ 1.248 และเวลาการทํางานของพนักงานคุมคลังเปนตัววัดดานระบบ
การทํางานของพนักงาน 
 

ปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับการควบคุมชิ้นสวนคงคลัง คือ ระบบควบคุมชิ้นสวนคงคลังที่ใชอยู
ไมมีหลักการทํางานที่ชัดเจน อาศัยประสบการณในการประมาณการ, การจัดทํารายงานผลการ
ควบคุมชิ้นสวนทําไดยาก ทําใหขอมูลบางชวงขาดหายไปและผิดพลาดบอย, พื้นที่ใชในการจัดเก็บ
ชิ้นสวนไมเพียงพอ ไมมีระบบในการจัดการชิ้นสวนที่มี และไมสามารถระบุล็อตของชิ้นสวนที่มี
ปญหาซึ่งจําเปนตอการสงคืน  
 

 



บทที่ 5 
 

แนวทางการแกไขปญหาและการปรับปรุงระบบการควบคุมชิ้นสวน 
 

 หลังจากการตรวจสอบผลการดําเนินงานกอนการปรับปรุงและคนหาปญหาที่เกิดขึ้นในบท
ที่ 4 แลว ในบทนี้จะเปนการกําหนดแนวทางในการแกไขปญหาที่พบ 
 ในบทนี้จะมีหัวขอยอยดังตอไปนี้ 
 5.1 แนวทางในการแกไขปญหา 
 5.2 การปรับปรุงระบบการควบคุมชิ้นสวน 
 5.3 การประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง 
 
5.1 แนวทางในการแกไขปญหา 
 
 หลังจากที่ศึกษาปญหาและสาเหตุจากบทที่ 4 มาแลว ในหัวขอนี้จะนาํเสนอแนวทางในการ
แกปญหา โดยจะไลลําดับสาเหตุและเสนอแนวทางในปญหาแตละขอ และสรุปเปนภาพรวมของ
การแกไข 
 
 ในบทนี้จะนําเสนอสวนของการปรับปรุงแกไขการใชประสบการณในการประมาณการ
ส่ังซื้อ โดยการกําหนดปริมาณในการสั่งซื้อใหเหมาะสมและสอดคลองกับแผนการผลิตของฝายผลิต
และคาใชจายที่เกิดขึ้นในการเก็บชิ้นสวนคงคลัง และปรับปรุงแกไขจํานวนที่บันทึกไวไมตรงกับที่มี
อยูจริงโดยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดการขอมูลเพื่อลดภาระในการจัดการ
และติดตามชิ้นสวน 
 
 ในการแกปญหาการใชประสบการณในการประมาณการสั่งซ้ือ มีแนวคิด จุดประสงคและ
ขอจํากัดดังตอไปนี้ 
 

• วางนโยบายในการสั่งซ้ือช้ินสวนใหเหมาะสมและสอดคลองกับกําลังการผลิตโดยการ
นําแผนการผลิตและคาใชจายในการคงคลังมาพิจารณารวมดวย 

• คํานึงถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นในคลังไมวาจะเปนตัวพัสดุและคาดําเนินงาน 
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• ใชระบบขนาดสั่งซื้อประหยัด (EOQ) โดยข้ึนอยูกับเงื่อนไขของแหลงที่มาของชิ้นสวน
ดวย 

• สามารถทําความเขาใจไดงายและนําไปประยุกตใชกับโรงงานกรณีศึกษาได โดย
คํานึงถึงความสามารถของผูทํางานดวย 

• ไมเพิ่มภาระในการคํานวณใหกับผูทํางาน 

• ในการแกปญหาเกี่ยวกับการบันทึกขอมูลไมตรงกับจํานวนช้ินสวนที่มีอยูจริงและการ
ขาดหายของขอมูลมีแนวคิด จุดประสงคและขอจํากัดดังตอไปนี้ 

• ลดความซ้ําซอนในการบันทึกขอมูลโดยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการ
ทําฐานขอมูลช้ินสวน 

• นําขอมูลเขาเพียงครั้งเดียว 

• สามารถตรวจสอบขอมูลไดทุกเมื่อ 

• ใชอุปกรณที่มีอยูเดิม ทําใหคาใชจายในการดําเนินงานนอยที่สุด 
 
5.2 การปรับปรุงระบบการควบคุมชิ้นสวน 
 
 การปรับปรุงระบบการควบคุมชิ้นสวนประกอบในคลังชิ้นสวนนั้น จะทําการปรับปรุงทั้ง
การจัดการชิ้นสวนภายในคลังในสวนของการจัดวางใหเปนระบบ เพื่อขจัดปญหาพื้นที่ในการจัดวาง
ไมเพียงพอ การวางนโยบายในการควบคุมปริมาณการจัดเก็บชิ้นสวนที่มีจํานวนมากใหสอดคลอง
กับกําลังการผลิตในแตละชวงเวลา และระบบการจัดเก็บสถานการณเคลื่อนไหวของปริมาณชิ้นสวน
ภายในคลัง 
  
 5.2.1 การจดัการระบบการจัดวางชิ้นสวนภายในคลัง 
 
 คลังพัสดุของโรงงานกรณีศึกษานี้เปนคลังเก็บสต็อกยอย (Sub Stock) ของสวนการผลิต
เครื่องยนต ความตองการใชพัสดุจากคลังมีการเบิกออกไปใชเปนชุดการประกอบแตละสวนของ
เครื่องยนต ตัวอยางเชน ชุดเพลาสมดุลย ชุดลูกปนเพลาขอเหวี่ยง เปนตน เพื่อความสะดวกในการ
จายชิ้นสวนใหแกฝายผลิตจึงควรจัดวางพัสดุตามชุดการประกอบเปนหลัก จากนั้นจึงพิจารณาถึง
ขนาด น้ําหนัก และราคาของพัสดุ ในการจัดวางในตําแหนงตางๆ ของคลังตอไป 
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 การแกปญหาการจัดวางพัสดุไมเปนระบบทําใหพื้นที่การจัดวางชิ้นสวนไมเพียงพอนั้น จะ
ใชหลักการทํา “5ส” โดยเริ่มตนจาก 
 
 การสะสางพัสดุ เปนการแยกพัสดุที่เกี่ยวของกับคลังชิ้นสวนเครื่องยนตในที่นี้จะเปน
ชิ้นสวนประกอบทั้งหมด กับพัสดุที่ไมเกี่ยวของนําออกไป อาจจะนําไปทิ้ง หรือขายหรือจัดเก็บไวที่
อ่ืน และพัสดุส่ิงใดที่ไมแนใจใหติดปายแขวนรอการตัดสินใจไวดังในรูปที่ 5.1 
 

 
รูปที่ 5.1 พัสดุที่ไมเกี่ยวของกับคลัง 

 
 เมื่อภายในคลังมีแตพัสดุที่เปนชิ้นสวนประกอบแลว จึงเริ่มทําการจัดวางชิ้นสวนแตละชิ้น 
โดยระบบการจัดวางเดิมจะทําการจัดแบบไมมีระบบ ทําใหหาชิ้นสวนยาก ปายที่แสดงรายละเอียด
ช้ินสวนกับตัวช้ินสวนไมตรงกัน ดังนั้น แนวทางการจัดวางชิ้นสวนใหวางชิ้นสวนเปนกลุมชิ้นสวน
ประกอบซึ่งจะสอดคลองกับการจัดชิ้นสวนใหกับฝายผลิตเมื่อมีคําสั่งเบิกชิ้นสวนเปนชุดประกอบ
เพื่อสงตามจุดประกอบตางๆ ซ่ึงจะสะดวกตอการจัดชุดชิ้นสวนประกอบโดยไมตองเดินหาช้ินสวน
ในคลังสงผลใหลดเวลาและลดความเมื่อลาในการทํางาน พัสดุในคลังนี้จะมีทั้งประเภทชิ้นสวนที่
เปนชิ้นสวนเฉพาะของชุดประกอบนั้นคือใชชิ้นสวนเฉพาะชุดการประกอบ กับชิ้นสวนรวมคือ
ช้ินสวนที่ตองใชกับหลายๆ ชุดประกอบ โดยสวนมากชิ้นสวนรวมจะเปนพวกน็อต สกรู เปนสวน
ใหญ จะทําการจัดวางไวในชั้นวางที่จะรวมชิ้นสวนรวมโดยเฉพาะ เมื่อทําการแยกกลุมชิ้นสวนได
แลวจึงมาพิจารณาตําแหนงบน-ลางในการวาง คือช้ินสวนที่น้ําหนักมากจะจัดไวดานลางและ
น้ําหนักเบาไวดานบน 
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 เมื่อช้ินสวนที่ไดนํามาสงที่โรงงานจากฝายจัดซื้อและจากบริษัทผูนําสงชิ้นสวนพรอมกับใบ
นําสงผลิตภัณฑ พนักงานคลังชิ้นสวนก็จะทําการรับชิ้นสวนกอนเพื่อตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนที่
นําสงเทียบกับ F-SA-002 ใบนําสงผลิตภัณฑ แลวทําการแจงฝายตรวจสอบคุณภาพ (QC) ดวยใบ
แจงใหมีการตรวจสอบวัตถุดิบโดยในกระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางานประมาณ 39 นาทีตอครั้ง 
เมื่อฝายตรวจสอบคุณภาพทําการตรวจสอบชิ้นสวนเสร็จแลวจะรายงานผลการตรวจสอบไปยังสวน
คลังชิ้นสวน พนักงานคลังชิ้นสวนมีหนาที่ทําการบันทึกชิ้นสวนรับเขาคลังและสรุปรายงานการรับ
ชิ้นสวนไปยังฝายผลิตโดยกระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางานประมาณ 32 นาทีตอคร้ัง ตอมา
พนักงานตองทําการปรับปรุงขอมูลช้ินสวนภายในคลังที่ไดรับเขามากระบวนการนี้ใชเวลาในการ
ทํางานประมาณ 39 นาทีตอคร้ัง เมื่อไดรับคําสั่งเบิกชิ้นสวนเปนใบเบิกชิ้นสวนจากสายการผลิต ก็จะ
ทําการจัดสงชิ้นสวนไปใหสายการผลิตเปนชุดการประกอบกระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางาน
ประมาณ 30 นาทีตอครั้ง แลวพนักงานคุมคลังจึงทําการลดจํานวนชิ้นสวนในสวนขอมูลของคลัง
กระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางานประมาณ 20 นาทีตอครั้ง ตรวจสอบชิ้นสวนที่มีการขาดสต็อก
ทุกๆ สัปดาห แลวทําการรายงานไปยังฝายผลิตกระบวนการนี้ใชเวลาในการทํางานประมาณ 430 
นาทีตอสัปดาห เพราะตองทําการสรุปจํานวนชิ้นสวนคงเหลือและเทียบกับปริมาณที่เหลืออยูจริง
ภายในคลังทุกชิ้นสวน ซ่ึงปกติจะใชเวลาในชวงวันเสารทั้งวัน เวลาที่ใชในการทํากิจกรรมตางๆ 
ของพนักงานคุมคลังแสดงในรูปที่ 5.4 
 
 จากการทํางานที่จะใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการบันทึกขอมูลการรับ–จาย
ชิ้นสวนนั้น จะเปนสวนที่ชวยใหการทํางานของพนักงานคุมคลังมีการทํางานที่งายขึ้นและลดเวลา
ในการทํางานลง โดยกระบวนการทํางานของพนักงานคุมคลังจะแตกตางไปจากเดิมที่การบันทึก
ขอมูลลงในเอกสารแตจะเปนการบันทึกเฉพาะขอมูลการรับชิ้นสวน การจายชิ้นสวนลงใน
ฐานขอมูลช้ินสวนประกอบเครื่องยนต ที่มีโปรแกรมการคํานวณปริมาณคงเหลือ บันทึกธุรกรรม
ช้ินสวนนั้นและสามารถแสดงรายงานชิ้นสวนตอฝายผลิตไดตลอดเวลา 
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 ดังนั้น การสรางโปรแกรมฐานขอมูลมาจัดการกับขอมูลช้ินสวน เพื่อลดความซ้ําซอนของ
การนําเขาขอมูล เพิ่มความละเอียดในขอมูลการเคลื่อนไหวชิ้นสวนเนื่องจากการบันทึกแบบเดิมจะมี
ขอมูลบางสวนขาดหายทําใหปริมาณชิ้นสวนคงเหลือปจจุบันไมเทากับที่บันทึกไว เพิ่มความถูกตอง
ของตัวเลขขอมูลช้ินสวนที่คํานวณดวยคอมพิวเตอรแทนการคํานวณโดยคนที่มีโอกาสคํานวณผิด 
 
 โครงสรางของระบบฐานขอมูลที่ตองการหลักคือ สามารถรับขอมูลทั้ง ขอมูลการรับ
ช้ินสวน และขอมูลการเบิกชิ้นสวน แลวมีรายงานออกมาทั้ง Receive Report, Withdrawal Report 
และ Inventory Status Report 
 
 5.2.3 การวางนโยบายในการควบคุมปริมาณชิ้นสวนภายในคลัง 
 
           5.2.3.1 การจัดกลุมชิ้นสวนประกอบโดยใชเทคนิค MCIC ของ Flores and Whybark 
(1986) 

 
จากการศึกษาระบบและขอมูลช้ินสวนประกอบเครื่องยนตของโรงงาน ในขั้นนี้จะทํา

การจําแนกชิ้นสวนประกอบ โดยใชเทคนิคการแยกกลุมตามความสําคัญ (ABC Analysis) เพื่อแยก
ช้ินสวนประกอบแลวกําหนดนโยบายในการควบคุมตามกลุมตอไป 
  

สําหรับการจัดกลุมชิ้นสวนประกอบตามลําดับความสําคัญ โดยใชเทคนิค ABC ที่
พิจารณาจากมูลคาการใชเปนเกณฑตัดสิน จะนํามาใชไดก็ตอเมื่อช้ินสวนนั้นมีลักษณะเปนกลุมที่
เหมือนๆ กัน แตแตกตางกันที่ปริมาณการใชตอป ซ่ึงในทางปฏิบัติแลวชิ้นสวนจะมีลักษณะ
เหมือนกันทั้งหมดนั้นเปนไปไดยาก และไมมีตัวแปรอื่นที่ทําใหช้ินสวนนั้นมีความแตกตางจากกลุม
เลย เชน ระยะเวลานําสง คาใชจายในการสั่งซื้อ 
 

โดยทั่วไปจะจัดกลุมโดยใชหัวขอพิจารณา (Criteria) ไดหลายหัวขอไดแก มูลคาใน
การใช (Annual Usage), มูลคาในการเก็บ (Onhand Amount), ชวงเวลานํา (Lead Time), ความ
สูญเสียจากการขาดมือ เปนตน ในงานวิจัยคร้ังนี้เลือกหัวขอที่ใชในการพิจารณาในการแยกกลุม 2 
หัวขอคือ มูลคาในการใช และระยะเวลานํา ทั้งนี้เนื่องจากพัสดุคงคลังในงานวิจัยนี้เปนชิ้นสวน
ประกอบ การพิจารณาเงื่อนไขใดเงื่อนไขหนึ่งอาจแยกความสําคัญไดไมดีนัก เพราะในทางปฏิบัติ
พบวาชิ้นสวนบางประเภทถึงแมวาจะมีมูลคาการใชนอยแตช้ินสวนนั้นมีระเวลาในการนําสง
ชิ้นสวนที่ใชเวลานานทําใหขาดแคลนชิ้นสวนในการประกอบ อาจสงผลตอสายการผลิตทั้งหมดที่
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ไมสามารถผลิตสินคาออกมาไดเพราะเปนชิ้นสวนประกอบ ดังนั้นในการแยกกลุมชิ้นสวนประกอบ
จึงจําเปนตองพิจารณาทั้งมูลคาการใชและระยะเวลานําไปพรอมๆ กัน สําหรับหัวขอพิจารณาอื่นที่
ไมไดนํามาพิจารณาในการจัดกลุมครั้งนี้ ไดแก ความสูญเสียจากการขาดมือเนื่องมาจากเงื่อนไขของ
การวิจัยคร้ังนี้มีขอจํากัดที่วาจะไมมีชิ้นสวนขาดมือ เพราะจะสงผลกระทบตอการผลิตทั้งหมด 
   

เนื่องจากชนิดของชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตที่คลังพัสดุนี้ไดดูแลนั้นมีมากกวา 200 
ชนิด จึงตองมีการแบงประเภทของกลุมชิ้นสวนเพื่อความสะดวกในการจัดการและประหยัดแรงงาน
ในการดูแลควบคุมชิ้นสวน จึงใชวิธีการแบงประเภทชิ้นสวนตามแบบ Flores and Whybark (1986) 
ไดแนะนําใหใชการวิเคราะหแบบ ABC (Classical ABC) ที่มีการพิจารณาการใชหลายเกณฑในการ
ตัดสิน (Multiple Criteria) คือการแบงกลุมพัสดุคงคลังแบบหลายเกณฑ (Multi-Criteria Inventory 
Classification: MCIC) โดยเกณฑที่ใชในการแบงประเภทสําหรับคลังพัสดุชิ้นสวนนี้ประกอบไป
ดวย 
 

- มูลคาของชิ้นสวนนั้นที่ประกอบเปนเครื่องยนต 1 เครื่อง เหตุผลที่เลือกเกณฑนี้เขา
มาใชในการพิจารณาเปนเพราะเกณฑนี้เปนเหตุผลในทางดานบวกคือ ถาชิ้นสวนใดมีมูลคามากก็มี
ผลตอมูลคาของคลังโดยรวมมากเชนกัน และเปนเกณฑที่เทียบเคียงกับเกณฑที่ใชกับวิธีแบบ ABC 
ทั่วไปเพียงแตตางกันตรงที่ไมไดคูณปริมาณการใชตอปเพราะเปนชิ้นสวนประกอบที่ปริมาณการใช
นั้นมีความสัมพันธกัน ดังนั้นจึงใชเปนเพียงมูลคาในการตั้งเปนเกณฑในการพิจารณา 
 

- ระยะเวลานํา (Lead Time) เปนเวลานับตั้งแตออกใบสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคาที่
ส่ัง เหตุผลที่นําเกณฑนี้นํามาพิจารณาเปนเพราะ ความแตกตางในที่มาของชิ้นสวนประกอบ
เครื่องยนตซ่ึงมาจากแหลงตางกัน คือ นําเขาจากประเทศจีน ซ้ือช้ินสวนภายในประเทศ และผลิต
ขึ้นมาใชเอง นั้นมีระยะเวลานําที่ตางกันเปนลักษณะเฉพาะของกลุมนั้นๆ โดยที่ชิ้นสวนที่นําเขาจาก
ประเทศจีนนั้นจะมีระยะเวลานําประมาณ 30 วัน เนื่องมาจากนําเขามาทางเรือและพิธีการทาง
ศุลกากร ช้ินสวนที่ส่ังซื้อภายในประเทศจะอยูในชวง 3-14 วัน เปนเพราะชิ้นสวนนี้ทําการสั่งซื้อจาก
หลายบริษัท และชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นเองจะมีระยะเวลานําอยูที่ประมาณ 7 วัน ความสําคัญของเกณฑนี้
ตอคลังคือ ช้ินสวนที่มีระยะเวลานํามากๆ จะตองมีการดูแลอยางใกลชิด ถาหากชิ้นสวนเหลือนอย
จะตองรีบสั่งไมเชนนั้นชิ้นสวนจะขาดสต็อก 
 
  เมื่อไดเกณฑในการแบงกลุมแลว นําชิ้นสวนทุกชิ้นสวนในคลังที่ระบุมูลคา และ
ระยะเวลานํา ตามตารางในภาคผนวกที่ จ ในขั้นแรกแบงกลุมตามเกณฑมูลคาของชิ้นสวนที่ใช
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ประกอบเปนเครื่องยนต 1 เครื่อง โดยแบงชิ้นสวนจาก 230 ช้ินสวนออกเปนกลุม A, B และ C โดย
ใชวิธีการแบงแบบระบบ ABC ทั่วไป จะได 
 
 กลุม A มีมูลคาคงคลังประมาณ 69 เปอรเซ็นต จํานวน 21 ช้ินสวน 
 กลุม B มีมูลคาคงคลังประมาณ 14 เปอรเซ็นต จํานวน 22 ช้ินสวน 
 กลุม C มีมูลคาคงคลังประมาณ 16 เปอรเซ็นต จาํนวน 187 ชิ้นสวน 
สรุปไดดังตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1 การแบงกลุมชิ้นสวนโดยใชวิธี ABC 
  คลังช้ินสวนเครื่องยนต 
มูลคาช้ินสวน จํานวน % ช้ิน % มูลคา 
 ช้ินสวน สวน การใช 

A 21 9.14 69.459 
B 22 9.56 14.467 
C 187 81.30 16.074 

รวม 230 100 100 

 
ตอมาทําการจําแนกชิ้นสวนเดียวกันนี้ในเกณฑของ ระยะเวลานํา (Lead Time) โดยจะ

กําหนดขอบเขตของการแบงกลุมตามระยะเวลานํา ดังตารางที่ 5.2 
 

ตารางที่ 5.2 เกณฑในการแบงกลุมโดยพิจารณาจากระยะเวลานําสง 
 
 
 
 
 
เมื่อแบงกลุมชิ้นสวนตามเกณฑความแตกตางในระยะเวลานําของชิ้นสวนนั้น ผลการ

แบงกลุมดังแสดงในตารางที่ 5.3 จะไดวา ใน Class I มี 68 ชิ้นสวน Class II มี 31 ช้ินสวน และ Class 
III มี 131 ชิ้นสวน 

 
 
 

กลุม     ระยะเวลานาํสง (วัน) 

7<LIII

14L7II

30LI

≥≥

≥
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ตารางที่ 5.3 การแบงกลุมชิ้นสวนตามชวงเวลาการนําสง 
 
 
 
 
 

 

 
 แนวคิดของวิธีการนี้คือในช้ินสวนที่มีมูลคาตอปที่สูงและต่ํานั้นสามารถที่จะเปนชิ้นสวนที่ 
มีระยะเวลานําเร็วหรือชาก็ได จึงไดนําเสนอกลไกอยางงายในการรวมกลุมของทั้ง 2 กฏเกณฑดัง
เมตรกิซของมูลคาตอปและระยะเวลานําของชิ้นสวนแสดงในตารางที่ 5.4 
 

ตารางที่ 5.4 การจําแนกชิน้สวนที่ผานการแบงกลุมทั้ง 2 เกณฑมาอยูในรูปเมตริกซ (ช้ิน) 
 
  

  
 
 
 
 
 จากเมตริกซจะสามารถสรางกลุมชิ้นสวนเปนกลุมใหมไดเปน 3 กลุม รายละเอียดแสดงใน
ตารางที่ 5.5 
 

AA = AI + AII + BI 
BB = BII+ AIII + CI 

    CC = CII + BIII + CIII 
 
 
 
 
 

คลังช้ินสวนเครื่องยนต 
ชวงเวลาการนาํสง จํานวนชิ้นสวน % ช้ินสวน 

I 68 
II 31 
III 131 

29.57 
13.48 
56.95 

รวม 230 100 

  ชวงเวลาการนําสง 
    I II III รวม 

A 14 2 5 21 
B 5 4 13 22 

มูลคา
ช้ินสวน 

C 49 25 113 187 
รวม   68 31 131 230 
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ตารางที่ 5.5 ผลจากการแบงกลุมพัสดุคงคลังแบบหลายเกณฑ 
 

 
 

 
 
 
 

 
 เมื่อเปรียบเทียบความแตกตางของกลุมชิ้นสวนที่แบงไดทั้ง 2 วิธี คือ วิธีการแบงกลุมแบบ 
ABC (Classical ABC) กับวิธีแบงกลุมชิ้นสวนแบบหลายเกณฑ (Multi-Criteria Inventory 
Classification: MCIC) แลว พบวาเปอรเซ็นตมูลคาการใช จากกลุม A จะถูกแบงไปสูกลุม BB ที่มี
มูลคาการใชเพิ่มขั้น  
 

 
รูปที่ 5.7 วิธีการแบงกลุมพัสดุคงคลังแบบหลายเกณฑโดยสรุป 

(Multi-Criteria Inventory Classification: MCIC) 
 

 จากการแบงกลุมโดยวิธี MCIC นี้สามารถแบงกลุมชิ้นสวนไดออกมา 3 กลุม คือ 
 
 กลุม AA ประกอบดวย 

A 1-1, G1, S, L 1-1, U1, Y1, N4, P 1-1, N2, M1, F 2-1, O4, C1, K5, X1, J1, C4, U2, V1, O1, B1 
  

  คลังช้ินสวนเครื่องยนต 

รวมเกณฑ จํานวน % ช้ิน % มูลคา 
 ช้ินสวน สวน การใช 

AA 21 9.13 60.75 
BB 58 25.22 18.90 
CC 151 65.65 20.35 
รวม 230 100 100 
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 กลุม BB ประกอบดวย 
 Z3, H1, I1, Z1, N 2-2, K6, K1, K4, K9, F11, R 4-1, K2, K3, O5, Q1,E3, P 1-2, O2, R2, 
R3, F5, F6, N 1-1, P6, F1, R 1-2, F13, R 1-5, E5, J2, L 1-2 ,E4, N3, F12, P 1-4, F9, E2, F7, B3, 
B2, P9, G2, H2, B4, P 1-5, R 1-3, D7, P 1-6, G4, O3, F8, P 1-7 ,N5, Q2, R 1-6, R 1-1, E1, D6 
  
 กลุม CC ประกอบดวย 

แหวนลูกสูบ110, ลูกสูบ110, C2, C3, C5, I 2-1, D5, K11, C6, T2,1*1, T1, K12, Z2, 1*2, 
1*4, 2*2ท-19, ท-20, I4, ท-22, C7, ท-25, K8, W 1-1, ท-22/2, 5*1 ,Z4, ท-22/1, แหวนสปริง, M10, 
G3, P2, P3, P5, 1*5, F14, F10, M2, 3*2, 7*1, W 1-11, W 1-6, W 1-8 , ท-1, ท-36, ท-37, Z6, 
ลูกปน#6203 2ZZ, สตัดM8x30, P4, W, สตัดM6x25, K10, 6*14, K7, สกรูหัวเหล่ียมแฉกM6x12, 
สกรูM8x75,  แหวนสปริงM8, 8*12, D10, W 1-10, W 1-5, ท-18, ท-31, กระเปาKATO, 4*5, 6*13, 
หัวน็อตM8, โอริง2x140, สกรูM8x15, 1*3, ท-34, สกรูM8x55, แหวนสปริงM6, สตัดM8x65, สกรู
M8x85, Y3, ท-33, สกรูM10x35, D12, โอริง2x110, โอริง3.2x96, สกรูM10x25, A2, A3, W 1-4, W 
1-7, ท-13, ท-32, สกรูM6x70, 4*1, 2*4, 3*4, ท-23สกรูM8x25, ท-15 , ท-16, 4*8, เข็มขัดรัดสาย4
นิ้ว, สตัดM10x65, 2*5, 4*7, P 10-1, สกรูM6x20, D3, N 1-2, W 1-3, สกรูM8x30, 2*3, F3, ปลักอุด
8x10.5 มิล, A 1-2, โอริง2x45, ปล๊ักน้ํามัน 8x19มิล (สแตนเลส), 4*6, P10, U3, ท-17, หัวน็อตM6, 
สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x15, N 1-3ท-38, สกรูM8x45, สกรูM6x15, 4*2, P1-3, สกรูน็อตหัวกลม
3/8x4", โอริง3x28, F4, I3, โอริง2x31, I2-2, G1-2, โอริง2x26, โอริง2.5x18, สกรูM6x35, หัวน็อต
M10, แหวนอีแปะM6, 4*3, แหวนอีแปะM8, สกรูM6x25, 4*4, สกรูM6x25 (ไมชุบ), โอริง1.8x9, 
โอริง2x8, D11, แหวนสปริงM4, สายน้ํามัน (ใหญ), แหวนอีแปะM4 

 
ผลการจัดกลุมโดยพิจารณาจากหัวขอพิจารณาทั้ง 2 หัวขอแสดงในภาคผนวก ค โดยใชหลัก

ในการจัดกลุมคือ เปรียบเทียบสถานะที่ไดจากการพิจารณาในแตละหัวขอพิจารณา สถานะของกลุม
ช้ินสวนประกอบแตละรายการไดจากการพิจารณาวา ช้ินสวนที่จะจัดอยูในกลุม A (หรือ AA) นั้น 
จะตองมีมูลคาของชิ้นสวนในกลุม A ที่มีระยะเวลานําในกลุมที่ I หรือ II และ กลุม B ที่มีระยะเวลา
นําในกลุมที่ I ชิ้นสวนที่จะจัดอยูในกลุม B (หรือ BB) นั้น จะตองมีมูลคาของชิ้นสวนในกลุม A ที่มี
ระยะเวลานําในกลุมที่ III และ กลุม B ที่มีระยะเวลานําในกลุมที่ II และ กลุม C ที่มีระยะเวลานําใน
กลุมที่ I แลวช้ินสวนที่เหลือจะจัดอยูในกลุม C (หรือ CC) เชน รหัสชิ้นสวน Z3 มีมูลคาชิ้นสวนอยู
ในกลุม A แตมีระยะเวลานําอยูในกลุม III ดังนั้นชิ้นสวนประกอบรายการนี้จัดอยูในกลุม B (หรือ 
BB) 
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 สรุปผลการจัดกลุมชิ้นสวนประกอบ โดยใชเทคนิค MCIC พบวา ช้ินสวนกลุม A มีจํานวน 
21 รายการ คิดเปนมูลคาการใชประกอบเครื่องยนตหนึ่งเครื่อง 60.75 %ของทั้งหมด ช้ินสวน
ประกอบ กลุม B มีจํานวน 58 รายการ คิดเปนมูลคาการใชประกอบเครื่องยนตหนึ่งเครื่อง 18.90 %
ของทั้งหมด และชิ้นสวนประกอบ กลุม C มีจํานวน 151 รายการ คิดเปนมูลคาการใชประกอบ
เครื่องยนตหนึ่งเครื่อง 20.35 % ของทั้งหมด 

 
         5.2.3.2 การวิเคราะหแหลงที่มาของชิ้นสวนประกอบแตละกลุม 
  
         จากผลของการจัดกลุมตามขอ 5.2.3.1 ซ่ึงพิจารณามูลคาของชิ้นสวนและระยะเวลานํา
พรอมกัน   
 ช้ินสวนประกอบรายการที่สําคัญ (กลุม AA) นี้ประกอบไปดวย 2 กลุมยอยตามแหลงที่มา
ของชิ้นสวน คือ 
 

− ชิ้นสวนที่นําเขาจากประเทศจีน ประกอบไปดวยช้ินสวน 19 ช้ินสวน 
A 1-1, G1, S, L 1-1, U1, N4, P 1-1, N2, M1, F 2-1, O4, C1, X1, J1, C4, U2, V1, O1 
และ B1 

− ชิ้นสวนที่ส่ังซื้อภายในประเทศ ประกอบไปดวยช้ินสวน 2 ช้ินสวน 
Y1 และ K5  
 

 ชิ้นสวนประกอบรายการที่สําคัญรองลงมา (กลุม BB) นี้ประกอบไปดวย 3 กลุมยอยตาม
แหลงที่มาของชิ้นสวน คือ 
 

− ชิ้นสวนที่นําเขาจากประเทศจีน ประกอบไปดวยช้ินสวน 51 ช้ินสวน 
   F11, R 4-1, K2, K3, O5, Q1,E3, P 1-2, O2, R2, R3, F5, F6, N 1-1, P6, F1, R 1-2, F13, 

R 1-5, E5, J2, L 1-2 ,E4, N3, F12, P 1-4, F9, E2, F7, B3, B2, P9, G2, H2, B4, P 1-5, R 1-3, D7, P 
1-6, G4, O3, F8, P 1-7 ,N5, Q2, R 1-6, R 1-1, E1 และ D6 

− ชิ้นสวนที่ส่ังซื้อภายในประเทศ ประกอบไปดวยช้ินสวน 9 ช้ินสวน 
Z3, Z1, N 2-2, K6, K1, K4 และ K9 

− ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นเองในโรงงาน ประกอบไปดวยช้ินสวน 2 ช้ินสวน 
H1และ I1 
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 ชิ้นสวนประกอบรายการที่สําคัญนอย (กลุม CC) นี้ประกอบไปดวย 2 กลุมยอยตาม
แหลงที่มาของชิ้นสวน คือ 
 

− ชิ้นสวนที่ส่ังซื้อภายในประเทศ ประกอบไปดวยช้ินสวน 127 ช้ินสวน 
แหวนลูกสูบ110, ลูกสูบ110, C2, C3, C5, C6, T1, Z2, 1*2, 1*4, 2*2, ท-19, ท-20, I4,

ท-22, C7, ท-25, K8, W1-1, ท-22/2, 5*1, Z4, ท-22/1, 9.28, P2, P3, P5, 1*5, M2, 3*2, 7*1, W 1-11, 
ท-1, ท-36, ท-37, Z6, ลูกปน#62032ZZ, สตัดM8x30, P4, Z5, M3, 9.1, K10, 1*1, 6*14, K7, 9.5, 
9.17, 9.3, 8*12, D10, W 1-10, ท-18, ท-31, กระเปาKATO, 4*5, 6*13, 9.23, 6.9, 9.12, 1*3, ท-34, 
9.16, 9.26, สตัดM8x65, 9.18, Y3, ท-33, สกรูM10x35, D12, 6.7, 6.8, 9.19, W 1-4, W 1-7, ท-13, ท-
32, 9-11, 4*1, 2*4, 3*4, ท-23, 9-13, ท-15, ท-16, 4*8, เข็มขัดรัดสาย4นิ้ว, สตัดM10x65, 2*5, 4*7, 
9-8, D3, N 1-2, W 1-3, 9-14, 2*3, F3,6-6, 4*6, P10, U3, ท-17, 9-22, 9-6, N 1-3, ท-38, 9-25, 9-7, 
4*2,สกรูน็อตหัวกลม3/8x4", 6.4, P9, G1-2, 6.3, โอริง2.5x18, 6.1, 9.25, 9.29, 4*3, แหวนอีแปะM8, 
9.7, 4*4, สกรูM6x25(ไมชุบ), 6.1, 6.2, D11, แหวนสปริงM4,สายน้ํามัน(ใหญ), แหวนอีแปะM4 

− ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นเองในโรงงาน ประกอบไปดวยช้ินสวน 24 ชิ้นสวน 
A 1-2, I2-2, I3, F4, P1-3, 1*6, A2, A3, D5, D8, F14, G3, I 2-1, K11, K12, P 10-1, T2, 

W 1-5, W 1-6, W 1-8, W 1-9, F10, ปล๊ักน้ํามัน 8x19มิล (สแตนเลส), ปลักอุด8x10.5 มิล 
 
5.2.3.3 การจัดแบงชิ้นสวนประกอบตามกลุมความสําคัญ 

 
          การจัดการชิ้นสวนประกอบกลุม AA 
 

เมื่อไดจัดการแยกกลุมชิ้นสวนตามความสําคัญแลว ในสวนนี้จะเปนการนําเสนอ
นโยบายที่เหมาะสมในการจัดการชิ้นสวน เปนที่ทราบแลววากลุม AA นี้เปนกลุมที่มีความสําคัญสูง 
ดังนั้นผูดูแลระบบพัสดุคงคลังจะตองใหความสําคัญเปนกรณีพิเศษ ในการที่จะรวบรวม วิเคราะห
และสรุปผลขอมูลของพัสดุกลุมนี้อยางสม่ําเสมอและตอเนื่องเปนระยะๆ ดังนั้น นโยบายที่เหมาะสม
ที่จะใชในการจัดการและควบคุมพัสดุกลุม AA คือนโยบายที่กอใหเกิดการทบทวนสถานะพัสดุคง
คลังอยางตอเนื่อง ซ่ึงไดแก นโยบายจุดส่ังซ้ือ-ปริมาณสั่งซ้ือ (Order Point-Order Quantity) และ
นโยบายจุดสั่งซื้อ-ระดับสั่งซื้อ (Order Point-Order Up-To-Level) 

 
เนื่องจากชิ้นสวนประกอบที่อยูในกลุม A นี้ สวนใหญเปนชิ้นสวนที่นําเขาจากประเทศ

จีนโดยนําเขาผานทางเรือเดินสมุทร การนําเขาสินคาจากตางประเทศทําใหเกิดคาใชจายในการสั่งซื้อ
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สูงมากเชน ตูคอนเทนเนอร ภาษีนําเขาสินคา เปนตน แตดวยราคาของชิ้นสวนประกอบบางชิ้นสวน
นั้นมีราคาถูกกวาชิ้นสวนภายในประเทศมากจึงจําเปนตองเสียคาใชจายในสวนนี้ แตกรณีนี้โรงงาน
ไดรับใหเปนคลังทัณฑบน คือไดรับการงดเวนภาษีนําเขาชิ้นสวนโดยเมื่อประกอบเปนเครื่องยนต
แลวจะตองขายสงออกตางประเทศ แตเมื่อจะขายเครื่องยนตภายในประเทศแลวจะตองกลับมาเสีย
ภาษีนําเขา ถึงแมวาจะไดรับการยกเวนภาษีนําเขาแตคาใชจายในการสั่งซื้อที่มีมูลคาสูงมากจะ
สามารถลดคาใชจายทั้งหมดนี้ไดโดยการใชวิธีการสั่งพัสดุทุกชนิดในคราวเดียวกัน ซ่ึงจะทําให
คาใชจายทั้งหมดต่ํากวาการสั่งซ้ือช้ินสวนแตละชิ้นสวนแยกกัน วิธีการสั่งพัสดุทุกชนิดในคราว
เดียวกันนี้จะไดปริมาณชิ้นสวนที่จะทําการสั่งซื้อในแตละครั้ง (Q*) 

 
 เนื่องจากขอกําหนดในการสั่งซ้ือขางตนที่ไดปริมาณการสั่งซ้ือที่ทําใหคาใชจายทั้งหมดถูก
ลงดวยการสั่งชิ้นสวนจากประเทศจีนพรอมกัน ดังนั้น จะตองมีกําหนดจุดเวลาในการสั่งชิ้นสวนนี้ 
ซ่ึงสอดคลองกับการทํางานในการสั่งซ้ือสินคาจากประเทศจีนเดิมที่มีการสั่งซ้ือทุกเดือน แต
เนื่องจากปริมาณการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้นและการพิจารณาถึงคาใชจายรวมดวย จะทําใหจุดเวลาในการ
ส่ังซื้อสินคาจากจีนเปลี่ยนไปได จากการแบงกลุมชิ้นสวนประกอบขางตนนั้นพบวาชิ้นสวนในกลุม 
BB จํานวน 51 ช้ินนั้นเปนชิ้นสวนที่นําเขาจากประเทศจีน ดังนั้นเมื่อจะตองทําการสั่งซื้อช้ินสวน
พรอมกันจึงเลือกที่ใชนโยบายในการควบคุมคลังชิ้นสวนในกลุม AA คือการนํานโยบายแบบจุด
ส่ังซื้อ-ปริมาณสั่งซื้อ (s, Q System) มาใชจะตองมีการทบทวนสถานะพัสดุคงคลังอยางตอเนื่องอยู
เสมอจึงจะไดผล โดยระบบนี้มีจุดควบคุมอยู 2 จุดคือ จุดสั่งซื้อ (s) และปริมาณสั่งซื้อ (Q) การสั่งซื้อ
จะเกิดขึ้นก็ตอเมื่อระดับชิ้นสวนคงคลังลดลงมาถึงจุดส่ังซื้อ (s) ณ จุดที่ยังมีชิ้นสวนคงเหลือเพียง
พอที่จะใชชิ้นสวนนั้นในเวลานํา (Lead Time) โดยก็จะสั่งซื้อชิ้นสวนตามปริมาณสั่งซื้อ (Q) ที่ทําให
คาใชจายโดยรวมนอยที่สุด ซ่ึงความตองการใชชิ้นสวนนี้จะไมแนนอน ถากําหนดจุดสั่งซื้อ (s) ไว
นอยเกินไปก็อาจเกิดภาวะชิ้นสวนขาดมือ (Stock Out) ไดเนื่องจากชวงเวลานํามีความตองการ
ช้ินสวนเปนอยางมากเปนเพราะระยะเวลาในการขนสงที่นานกวา 30 วัน ณ จุดนี้เองจึงตองมีการ
กําหนดระดับบริการ (Service Level) ของชิ้นสวนแตละตัวขึ้นมา ก็คือการกําหนดระดับมูลภัณฑกัน
ชน (Safety Stock) ในการศึกษาครั้งนี้ไดนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการตรวจสอบ (ควบคุม)
ระบบพัสดุคงคลัง ทําใหสามารถนําระบบนี้มาใชควบคุมอยางมีประสิทธิภาพ 
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การจัดการชิ้นสวนประกอบกลุม BB 
 

ชิ้นสวนประกอบกลุม BB ประกอบดวยช้ินสวนที่ไดมาจากทั้งตางประเทศ ภายในประเทศ 
และผลิตภายในโรงงาน โดยสวนใหญเปนชิ้นสวนที่นําเขา จึงเลือกใชระบบชวงสั่งซื้อ-ระดับส่ังซื้อ 
(Periodic Review, Order-Up-To-Level System) ระบบนี้จะมีการทบทวนสถานะชิ้นสวนเปนชวงๆ 
(R) ซ่ึงเมื่อถึงเวลาทบทวนกจ็ะมีการสงชิ้นสวนเขาคลัง เพื่อใหระดับชิ้นสวนคงคลังสูงขึ้นจนถึง
ระดับที่กําหนด (S) ซ่ึงนโยบายการสั่งซื้อระบบนี้จะมีการคํานวณตางๆ ใชหลักเหมือนกันกับระบบ
จุดสั่งซื้อ-ปริมาณสั่งซื้อ (s, Q) ในการคํานวณหาคา S ก็จําเปนตองรูคา R เสียกอน คาที่เปนจํานวน
นับของ R+L เปนชวงของการทบทวนรวมกับชวงเวลานํานั้น จะมีคามากกวาคาชวงเวลานํา (L) ใน
ระบบ (s, Q) 

 
การจัดการชิ้นสวนประกอบกลุม CC  

 
ชิ้นสวนประกอบกลุม CC ประกอบดวยช้ินสวนที่ไดมาจากทั้ง ภายในประเทศ และผลิต

ภายในโรงงาน โดยสวนใหญเปนชิ้นสวนท่ีส่ังซื้อภายในประเทศ นโยบายที่เหมาะสมกับชิ้นสวน
กลุมนี้จะใชนโยบาย 2 ถัง (Two-Bin System) หรือระบบจุดส่ังซ้ือ ((s, Q) System) คือจะแยก
ชิ้นสวนออกเปน 2 สวน ( 2 ถัง) ปริมาณชิ้นสวนในสวนแรกจะเทากับจุดส่ังซื้อ (Reorder Point) 
ปริมาณชิ้นสวนสวนที่เหลือจะนําออกไปใช และเมื่อช้ินสวนในถังนี้ใชจนหมดแลว ก็จะออกคํา
ส่ังซ้ือเพื่อมาเติมถังนี้ใหเต็ม ขณะเดียวกันก็จะมีการนําชิ้นสวนอีกถังหนึ่งไปใชและเมื่อช้ินสวนเขา
มาก็จะเติมถังแรกใหเต็มแลวจึงเติมถังที่เหลือตอไป สัญลักษณที่ใชบอกจุดสั่งซ้ือจะใชเปนในสั่ง
ช้ินสวนติดไวกับถังสํารองที่จะระบุรหัส ชื่อช้ินสวน ปริมาณการสั่ง (Q) 
  

5.2.3.4 การพิจารณาวาความตองการมีความแนนอนและคงที่เพียงพอที่จะใชสูตร EOQ ได
หรือไม ของ Peterson และ Silver  

 
 การใชสูตร EOQ ไดตั้งสมมติฐานไววา “อัตราการใชหรืออัตราความตองการเปนแบบคงที่” 
ดังนั้นการลดลงของพัสดุคงคลังจึงเปนแบบเสนตรง แตในสภาพความเปนจริงความตองการผลิต
เครื่องยนตในแตละเดือนไมคงที่ ซ่ึงมาจากปจจัยทางดานฤดูกาลการผลิต ดังนั้น ถาความตองการที่
เกิดขึ้นมีความไมแนนอน EOQ ทุกๆ รูปแบบที่ตองสรางขึ้นภายใตขอสมมติฐานที่วา อัตราความ
ตองการคงที่ก็จะไมถูกตอง 
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 ดังนั้นจึงตองทําการทดสอบวาแผนการผลิตเครื่องยนตนั้นสามารถนํามาวิเคราะหปริมาณ
การสั่งซื้อโดยใชสูตร EOQ ไดหรือไม 
 

ตารางที่ 5.6 แผนการผลิตเครื่องยนตรุน SJ 
แรงมา แรงมา         กําลังการผลิต (d) 

เดือน 95 110 

  กําลังการผลิต (d) 
เดือน 95 110 

มกราคม 
กุมภาพันธ 
มีนาคม 
เมษายน 
พฤษภาคม 
มิถุนายน 

160 
160 
176 
136 
160 

   168 

240 
240 
264 
204 
240 

  252 

กรกฎาคม 
สิงหาคม 
กันยายน 
ตุลาคม 
พฤศจิกายน 
ธันวาคม 

40 
40 
40 
160 
168 

   160 

60 
60 
60 

240 
252 

240 

 

คํานวณหาคาประมาณ (
−

d ) ของคาความตองการเฉลี่ยตอชวงเวลาดังนี้คํานวณหา
คาประมาณของความแปรปรวนตอชวงเวลา จากสูตรที่ 2.4 คํานวณหาคาประมาณของความ
แปรปรวน 

 
22 dd

n
1

=.Est
n

1=i

2
iD -∑σ  (2.4) 

 
  
      
 
 
 คํานวณหาคาประมาณของความสัมพันธของความแปรปรวนของความตองการ (เรียกวา
สัมประสิทธิ์ของความแปรปรวน) จากสูตรที่ 2.5 โดยใชตัวอักษรวา VC ซ่ึงคํานวณไดดังนี้ 
 

2

2

)d(

.Est
=VC Dσ    (2.5) 

 
 

Model                  N               Mean              Est. 2
Dσ  

95                        12               130.7               2,818.68 
110                       12               196.0               6,344        
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      Model       VC 
95  0.165  < 0.20 (Accept EOQ) 
110  0.165  < 0.20 (Accept EOQ) 

 
 จากการทดสอบหาคา VC จากแผนความตองการผลิตในรอบ1 ป มีคานอยกวา 0.20 ก็แสดง
วาขอสมมติฐานที่วาความตองการคงที่ก็จะสมเหตุสมผล ซ่ึงชี้ใหเห็นวา วิธี EOQ มีความเหมาะสมที่
จะนําไปใชหาปริมาณสั่งซื้อ 
 
 5.2.3.5 การคํานวณหาจดุสั่งและระดับพัสดุคงคลังสํารองเพื่อความปลอดภัย (Determine 
Safety Stock Level) 
 
 เมื่อความตองการมีความไมแนนอนปริมาณพัสดุคงคลังอาจจะตกลงมาถึงระดบัการสั่งใหม
ที่เร็วหรือชากวาที่คาดไว วัตถุประสงคของการกําหนดระดับพัสดุคงคลังสํารอง เพื่อสรางระดับพัสดุ
คงคลังสํารองขึ้นมารองรับกับความตองการสูงสุดในชวงเวลานําอยางสมเหตุสมผล 
 
 การคิดปริมาณพัสดุคงคลังสํารองสําหรับคลังชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตนี้ เมื่อวิเคราะห
ในสวนของอัตราการใชพัสดุที่ผานมามีความแปรปรวน ชวงเวลานําคงที่ ถาหากวามีปจจัยอ่ืนๆ เชน 
ฤดูกาล หรือ วัฏจักรเขามาเกี่ยวของดวย จะสมมติใหวาผลกระทบจากปจจัยเหลานั้นถูกกําจัดออกไป
โดยวิธีทางสถิติ วิธีการในการคํานวณหาระดับพัสดุคงคลังสํารองคือ วิธีการแจกแจงอุปสงคแบบ
ปกติ (Normal Distribution) เปนวิธีที่นิยมใชกันในระดับโรงงานซึ่งมักจะเกี่ยวกับการจัดจําหนาย
หรือการผลิตสินคา โดยมีการตั้งสมมติฐานขึ้นเปนแบบโคงปกติและกําหนดระดับบริการ 
 
 การคํานวณหาระดับจุดส่ังซ้ือ (Reorder Point: ROP) ภายใตสถานการณของชวงเวลานํา
คงที่ แตอัตราการใชมีความแปรปรวน จะคํานวณไดจาก 
 

dLTLT Z+d=ROP σ   (5.3) 

 
และระดับพัสดุคงคลังสํารอง (ss) คํานวณไดจาก 
 

dLTZ=ss σ  (5.4) 
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โดย 
 =dLTσ  คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการหรืออัตราการใชตอหนวยเวลา 
 LTd     = อุปสงคเฉล่ียในชวงเวลานํา 
 
 ความตองการใชช้ินสวนในการประกอบเครื่องยนตการเกษตรนั้น กําลังการผลิตในอดีต
ตั้งแตเดือนธันวาคม 2545 ถึง เดือนพฤศจิกายน 2546 ดังตารางที่ 5.7 ท่ีผานมาจะเห็นไดวามีปริมาณ
การใชท่ีไมเปนแบบปกติ อันเนื่องมาจากในตั้งแตเดือนกรกฎาคม 2546 ทางโรงงานไดทําโครงการ
เสนอขอ มอก. จัดระบบสายการผลิตเครื่องยนตใหไดมาตรฐาน จึงตองเขมงวดในการผลิตทําให
กําลังการผลิตต่ําลงมามาก จึงไมสามารถนําความตองการในอดีตมาคํานวณหาจุดส่ังซ้ือและปริมาณ
พัสดุคงคลังสํารองได 
 
 ดวยเหตุนี้จึงนําแผนการผลิตในระยะเวลา 1 ปของทางฝายผลิตนํามาคํานวณหาจุดส่ังซ้ือ
และปริมาณพัสดุคงคลังสํารองได 
 

ตารางที่ 5.7 กําลังการผลิตในแตละเดือนตัง้แตธันวาคม 2545 ถึง เดือนพฤศจิกายน 2546 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ชวงเวลาที่ใช กําลังการผลติ/เคร่ือง ชวงเวลาที่ใช กําลังการผลติ/เคร่ือง 
ธ.ค. 45 
ม.ค. 46 
ก.พ. 46 
มี.ค. 46 
เม.ย. 46 
พ.ค. 46 

94 
193 
198 
266 
238 
377 

มิ.ย. 46 
ก.ค. 46 
ส.ค. 46 
ก.ย. 46 
ต.ค. 46 
พ.ย. 46 

158 
67 
25 
38 
4 
69 
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ตารางที่ 5.8 แผนการผลิตเครื่องยนตรุน SJ 
แรงมา แรงมา กําลังการผลิต 

เดือน 95 110 

กําลังการผลิต 
เดือน 95 110 

มกราคม 
กุมภาพันธ 
มีนาคม 
เมษายน 
พฤษภาคม 
มิถุนายน 

160 
160 
176 
136 
160 

 168 

240 
240 
264 
204 
240 

  252 

กรกฎาคม 
สิงหาคม 
กันยายน 
ตุลาคม 

พฤศจิกายน 
ธันวาคม 

40 
40 
40 

160 
168 

  160 

60 
60 
60 

240 
252 

  240 

 
จากแผนการผลิตเครื่องยนตเฉพาะรุน SJ ขนาด 95 และ 110 แรงมาดังตารางที่ 5.8 นั้นพบวา

การประกอบเครื่องยนตนั้นมีฤดูกาลเขามาเกี่ยวของดวย โดยในชวงเดือนพฤศจิกายนถึงเดือน
มิถุนายนจะมีกําลังการผลิตท่ีปกติทีในรุน 95 แรงมาประมาณ 160 เคร่ือง รุน 110 แรงมาประมาณ 
240 เคร่ือง และในชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายนจะมีกําลังการผลิตลดลงถึง 400 เปอรเซ็นต 
คือจะลดลงเหลือท่ีรุน 95 แรงมาประมาณ 40 เครื่อง รุน 110 แรงมาประมาณ 60 เครื่อง 

 
 ดังนั้น จึงไดแบงคิดหาระดับการสั่งซ้ือเปน 2 ชวง คือ ในชวงเดือนพฤศจิกายนถึงเดือนมิถุนายน 

และในชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม จะมีคาเฉลี่ยของความตองการชิ้นสวนและความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน ในแตละชวงและประเภทชิ้นสวนประกอบ ดังตารางที่ 5.9 และตารางที่ 5.10 

 
ตารางที่ 5.9 คาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานในชวงเดอืนพฤศจิกายนถึงเดือนมิถุนายนของ

แผนการผลิตเครื่องยนต รุน SJ 

             Variable                         N                          Mean                               2
Dσ  

                95                                 9                          160.89                                10.91                   
              110                                 9                          241.33                                16.31                    
            Common                          9                          402.20                                 27.28                    
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ตารางที่ 5.10 คาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานในชวงเดอืนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคมของแผนการ
ผลิตเครื่องยนต รุน SJ 

             Variable                         N                          Mean                                2
Dσ  

                95                                 3                            40                                         0                   
              110                                 3                            60                                         0                    
            Common                          3                           100                                        0                    

 
 การยอมรับความเสี่ยงท่ีจะใหมีพัสดุคงคลังขาดมือได 5 เปอรเซ็นต นั่นคือจํานวนความ
เบ่ียงเบนมาตรฐานจะอยูเหนอือัตราเฉลี่ยท่ี 95% ดังนั้นจะได 
 

Z = 1.645 
 
 ดังนั้นเพื่อท่ีจะทราบคาจุดส่ังซ้ือ (Reorder Point) ท่ีระดับความพอใจที่ 95% จะสามารถ
คํานวณระดับของการสั่งซ้ือไดดังนี้  
 ยกตัวอยางการคํานวณในกรณีท่ีเปนช้ินสวนที่ตองทําการสั่งซ้ือจากประเทศจีน ซ่ึงมี
ระยะเวลานําสงพัสดุประมาณ 30 วัน จากการวิเคราะหความตองการใชพัสดุท้ังช้ินสวนท่ีใชเฉพาะ
รุน 95 แรงมา 110 แรงมา และช้ินสวนที่ใชรวม (Common Parts) คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ได
ในชวงเวลาประมาณ 30 วัน จะได 
 
 ช้ินสวนท่ีใชในรุน 95 แรงมา 
 

( )( )

18หรือ94.17=

Z=ss

179หรือ84.178=

91.10645.1+89.160=

Z+d=ROP

dLT

dLTLT

σ

σ
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 ช้ินสวนท่ีใชในรุน 110 แรงมา 
 

( )( )

27หรือ83.26=

Z=ss

269หรือ16.268=

31.16645.1+33.241=

Z+d=ROP

dLT

dLTLT

σ

σ

 

 
 ช้ินสวนรวม (Common Part) 
 

( )( )

45หรือ88.44=

Z=ss

448หรือ07.447=

28.27645.1+2.402=

Z+d=ROP

dLT

dLTLT

σ

σ

 

 
 นั่นคือ เมื่อชวงเวลานําคงที่ในการสั่งซ้ือคร้ังตอไป เชน ช้ินสวนรวม จะตองกําหนดใหมี
พัสดุเผ่ือไวจากปกติ 45 หนวย หรือส่ังซ้ือเมื่อระดับของพัสดุคงคลังลดลงมาถึง 448 หนวย ซ่ึงมี
ระดับที่ความมั่นใจได 95 % วาจะไมขาดจากคลัง และระดับของพัสดุคงคลังและชวงเวลานําของ
ช้ินสวนท้ังหมดแสดงไวในภาคผนวก ข 
 
 5.2.3.6 ตนทุนในการจดัการชิ้นสวนคงคลัง 
 
 การคํานวณหานโยบายที่เหมาะสมของจากนโยบายชิ้นสวนคงคลังของทางโรงงานไม
อนุญาตใหมีการรางชิ้นสวนหรือช้ินสวนขาดจากสต็อก คาใชจายท่ีควบคุมไดจึงมีเฉพาะคาเกบ็รักษา
ช้ินสวนและคาส่ังช้ินสวนเขาคลัง 
 
 คาใชจายท่ีเกี่ยวของ 2 ชนิด คือ 

3. ตนทุนการจดัเก็บช้ินสวนคงคลัง 
4. ตนทุนการสั่งซ้ือ ส่ังผลิต 
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2. ตนทุนการจดัเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลัง 
 

 ก ตนทุนในการเก็บรักษาชิ้นสวนคือคาใชจายท่ีเกดิข้ึนเนือ่งจากการเก็บรักษาชิ้นสวน
ประกอบของโรงงาน เกิดคาใชจายท่ีเกีย่วของ ดังนี ้
 

คาประกันโรงงาน     1,024.39 บาท/เดือน 
คาเสื่อมราคาของโรงงาน     15,647.1 บาท/เดือน 
เงินเดือนพนักงานคุมคลังเครื่องยนต (160บาท/วัน)  3,520       บาท/เดือน 
เงินเดือนพนักงานคุมคลังระหวางผลิต (190บาท/วัน) 4,180       บาท/ เดือน 

รวม      24,371.49บาท/เดือน 
 
 ข มูลคาพัสดุคงคลังที่เก็บเฉล่ียในป พ.ศ. 2547 ใน 3 เดือนเนื่องจากโรงงานมีพัสดุท่ีทําการ
เก็บเพื่อใชในการประกอบเปนจํานวนมากและดวยชนิดของชิ้นสวนที่หลากหลายจึงใชมูลคาในการ
เก็บเฉลี่ยตอเดือนในการคิดเทียบกับคาใชจายในการเก็บ ดังในตารางที่ 5.11 แบงมูลคาช้ินสวนคง
คลังตามประเภทแหลงที่มาของชิ้นสวน 
 

ตารางที่ 5.11 ผลการคํานวณหามูลคาในการเก็บพัสดคุงคลังเฉลี่ยป พ.ศ. 2547 ของโรงงาน 
 ประเภทคาใชจาย 

มูลคาการเก็บ(บาท)  
เดือน ช้ินสวนนําเขา ช้ินสวนภายในประเทศ ช้ินสวนผลิตเอง รวม 

ธันวาคม 
มกราคม 
กุมภาพนัธ 

3,401,101 
4,866,731 
4,864,821 

3,246,967 
3,151,405 
3,472,642 

440,440 
431,805 
422,840 

7,088,508 
8,449,942 
8,760,303 

รวม 13,132,653 9,871,014 1,295,086 24,298,754 

อัตรารอยละ 54.04 40.52 5.44 100 
มูลคาการเก็บเฉล่ียตอเดือน(บาท) 8,399,585 

 
 จากคาใชจายในการเก็บพัสดุคงคลัง (ก) และมูลคาการเก็บโดยเฉลี่ย (ข) สามารถนํามา
คํานวณ สัดสวนคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุในคลังเฉลี่ยตอมูลคาพัสดุคงคลังเฉลี่ย ไดดังนี้ 
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 สัดสวนในการเก็บรักษาพัสดุคงคลังเฉลี่ย = คาใชจายในการเก็บพัสดุคงคลังตอเดือน (ก) 
               มูลคาการเก็บโดยเฉลี่ยตอเดือน (ข) 
      =        24,371.49 
                 8,399,585 
      =         0.0029 บาท/บาท/เดือน 
 
หรือคาใชจายที่เกิดข้ึนในการเก็บรักษา คิดเปนรอยละ 0.29 ตอเดือน (3.48% ตอป) 
 
 ค ตนทุนเสียโอกาส ในการทําธุรกิจหากมีการนําเงินไปใชในกิจกรรมหนึ่ง เปรียบเสมือน
เปนการเสียโอกาสในการนําเงินจํานวนนั้นไปทํากําไร ดังนั้น การนําเงินจํานวนหนึ่งมาซื้อพัสดุแลว
เก็บไว เพ่ือรอการใชงานก็เปนการเสียโอกาสในการทํากําไรจากเงินจํานวนนี้เชนกัน ในการศึกษา
คร้ังนี้จะตั้งเกณฑในการคิดตนทุนท่ีตองจัดเก็บช้ินสวนคงคลังไวเทากับ อัตราดอกเบี้ยเงินกู (MLR) 
ปจจุบันอัตราดอกเบี้ยเงินกูมีคาประมาณ 6.5% ตอป ดังนั้นการนําเงินไปซื้อพัสดุคงคลัง บริษัทตอง
แบกรับคาใชจายอีก 6.5% ตอปดวย 
 
 เมื่อผลรวมผลที่ไดจาก (ก), (ข) และ (ค) ก็จะไดคาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลัง 
สําหรับโรงงาน 3 ในแผนกประกอบเครื่องยนตไดดังนี้ 
 
 คาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลัง  =   6.5 + 3.48 % 
                 =    9.98 % ตอป หรือ 0.83 % ตอเดือน 

 
3. ตนทุนการสั่งซ้ือ 
 

 คาใชจายในการออกใบสั่งก็คือคาใชจายท่ีเพ่ิมข้ึนเมื่อมีการสั่งซ้ือพัสดุจํานวนมากขึ้นตนทุน
การส่ังซ้ือไดแบงเปนตนทุนแปรผันและตนทุนคงที่ จะเห็นไดวา ถาจํานวนการสั่งเพิ่ม ตนทุนแปร
ผันจะสูง ฉะนั้นการหาตนทุนในการสั่งซ้ือจึงคํานวณจากตนทุนแปรผันตอการสั่งซ้ือหนึ่งคร้ัง 
 
 คาใชจายในการสั่งซ้ือนี้ข้ึนอยูกับแหลงที่มาของชิ้นสวนประกอบ ซ่ึงแบงออกไดเปน การ
ส่ังซ้ือช้ินสวนจากตางประเทศ (ประเทศจีน) การสั่งซ้ือช้ินสวนภายในประเทศโดยแตละช้ินสวนมา
จากผูผลิตช้ินสวนหลายราย และมีเงื่อนไขในปริมาณการสั่งซ้ือดวย การส่ังช้ินสวนที่ผลิตไดเองใน
โรงงาน 
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 ตนทุนการสั่งซ้ือนี้แบงออกเปน 2 สวน คือ คาใชจายคงที่จะเปนคาใชจายเกี่ยวกับเงินเดือน
ของพนักงานที่เกี่ยวของกับช้ินสวนที่เขา-ออกในคลังช้ินสวนประกอบเครื่องยนตประกอบดวย 
พนักงานตรวจสอบ พนักงานจัดซ้ือ พนักงานตามของ และคาใชจายอีกสวนหนึ่งเปนคาใชจายผัน
แปร ซ่ึงจะขึ้นกับแหลงที่มาของชิ้นสวน 
  
 คาใชจายคงที่ในการสั่งซ้ือ ประกอบดวย 
  
 ประเภทคาใชจาย      หมายเหต ุ

เงินเดือนพนักงานตรวจสอบ   30,250 บาท         25% ของเงินเดือน 
เงินเดือนพนักงานผูชวยตรวจสอบ   27,000 บาท  “ 
เงินเดือนพนักงานจัดซ้ือ    20,700 บาท  “ 
เงินเดือนพนักงานตามของ   21,000 บาท  “ 

  รวม     98,950 บาท 
 
 หมายเหตุ คาใชจายรายการใดใชไปเพื่องานหลายอยาง จะแบงออกเฉพาะสวนท่ีเกี่ยวกับ
การจัดซ้ือในสวนที่เกี่ยวของกับช้ินสวนประกอบเครื่องยนตเทานั้น เชน พนักงานตรวจสอบ ซ่ึงทํา
หนาที่ตรวจสอบคุณภาพช้ินสวนท้ังหมดของโรงงาน จะแบงเงินเดือนนั้นออกเปน 4 สวน คือ 
เกี่ยวกับสวนเครื่องยนต รถไถ ปมน้ํา และเครื่องมือกอสราง 
 
 คาใชจายในการสั่งซ้ือคงที่นี้เปนคาใชจายรวมของทั้งการสั่งนําเขาจากประเทศจีน ส่ังซ้ือ
ภายในประเทศ และส่ังผลิตในโรงงาน ดังนั้น จึงตองแบงคาใชจายในการสั่งซ้ือคงท่ีตามแหลงท่ีมา
ของชิ้นสวน ดงันี้ 
 
 ก การแบงสัดสวนคาใชจายในการสั่งซ้ือคงท่ีในสวนพนักงานตรวจสอบ  พนักงาน
ตรวจสอบมีหนาที่ในการตรวจสอบทุกช้ินสวนที่เขามาสูคลัง ซ่ึงสัดสวนของชิ้นสวนท่ีมาจาก
แหลงที่มาตางกัน จึงคิดคาใชจายในการตรวจสอบตามสัดสวนของมูลคาช้ินสวนที่เก็บในคลังตาม
แหลงที่มา 
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คาใชจายคงที ่ นําเขา ในประเทศ ผลิต 

สัดสวนมูลคาการตรวจสอบ 54.04% 40.52% 5.44% 
    -เงินเดือนพนักงานตรวจสอบ      30,250 บาท       
                                                                    }  +  57,250 
    -เงินเดือนพนักงานผูชวยตรวจสอบ   27,000 บาท 

 
30,937.9 

 
23,197.7 

 
3,114.4 

สัดสวนมูลคาการจัดซ้ือ 57.09 42.91 XXX 
   -เงินเดือนพนักงานจดัซ้ือ               20,700 บาท 
                                                      }  +  41,700 
    -เงินเดือนพนักงานตามของ   21,000 บาท  

 
23,806.53 

 
17,893.47 

 
XXX 

รวม 54,744.43 41,091.17 3,114.4 
 
 จากตารางที่ 5.11 นํามาคํานวณหาสัดสวนมูลคาช้ินสวนท่ีเก็บในคลังตามแหลงที่มา ดังนี้ 
 
 นําเขาจากประเทศจีน      13,132,653        = 54.04% 
      24,298,754 
 
 ส่ังซ้ือภายในประเทศ   9,871,014        =    40.52% 
                   24,298,754   
 
 ผลิตข้ึนเอง         1,295,086        =    5.44% 
      24,298,754 
    คาใชจายคงที่ในตรวจสอบมีมูลคา  = 30,250 + 27,000 = 57,250 บาท/ป 
 ดังนั้นคาใชจายในการสั่งซ้ือในสวนของพนักงานตรวจสอบแตละแหลงท่ีมาตอคร้ังแยก
ตามแหลงที่มาของชิ้นสวนเปนดังนี้ 
 
 นําเขาจากประเทศจีน     (57,250 x 54.04%)         = 30,937.9 บาท/ป 
 ส่ังซ้ือภายในประเทศ  (57,250 x 40.52%)         = 23,197.7 บาท/ป 
 ผลิตข้ึนเอง          (57,250 x 5.44%)            = 3,114.4 บาท/ป 
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 ข การแบงสัดสวนคาใชจายในการสั่งซ้ือคงที่ในสวนพนักงานจัดซ้ือ คาใชจายในการจัดซ้ือ
และตามของจะเกี่ยวของกับช้ินสวนท่ีนําเขาจากประเทศจีนและสั่งภายในประเทศเทานั้น จึงคิด
คาใชจายนี้ตามสัดสวนมูลคาช้ินสวนในคลังของชิ้นสวนที่มาจากจีนและในประเทศ นํามา
คํานวณหาสัดสวนมูลคาช้ินสวนท่ีเก็บในคลังตามแหลงที่มา ดังนี้ 
 นําเขาจากประเทศจีน     (13,132,653/23,003,667)       =   57.09% 
 ส่ังซ้ือภายในประเทศ  (9,871,014/23,003,667)       =   42.91% 
 
 คาใชจายคงที่ในจัดซ้ือมีมูลคา  = 20,700 + 21,000 = 41,700 บาท/ป ดังนั้นคาใชจายในการ
ส่ังซ้ือในสวนของพนักงานจัดซ้ือแตละแหลงท่ีมาตอคร้ังแยกตามแหลงที่มาของชิ้นสวนเปน ดังนั้น
คาใชจายในการสั่งซ้ือในสวนของการจัดซ้ือและตามของตอคร้ังจะเปนดังนี้ 
 นําเขาจากประเทศจีน     (41,700 x 57.09%)     =23,806.53 บาท/ป 
 ส่ังซ้ือภายในประเทศ  (41,700 x 42.91%)     =17,893.47 บาท/ป 
 
 ค. คาใชจายในการสั่งซ้ือคงท่ีในกรณีท่ีส่ังซ้ือช้ินสวนจากตางประเทศ (จีน) ในการสั่งซ้ือ
ช้ินสวนจากตางประเทศนั้น จะเกิดคาใชจายคงที่สวนหนึ่งเปนคาใชจายในการขนสงทางเรอื คือ คาตู
คอนเทนเนอร คาโทรศัพทตางประเทศ คาอินเตอรเนต 
   

Handling Charge                   22,000 บาท/คร้ัง 
Distance Call      100 บาท/คร้ัง 
Internet       10 บาท/คร้ัง 
 รวม                                                             22,110 บาท /คร้ัง 

 
ง.คาใชจายในการสั่งซ้ือคงท่ีในกรณีส่ังซ้ือช้ินสวนภายในประเทศ คาใชจายในสวนนี้เปน

คาใชจายในการสื่อสารติดตอระหวางโรงงานกับผูขาย คือ คาโทรศัพท คาโทรสาร 
 

คาโทรศัพท        12 บาท /คร้ัง 
คาโทรสาร       8 บาท /คร้ัง 

 รวม       20 บาท /คร้ัง 
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คาใชจายในการสั่งซ้ือแปรผัน จะแยกตามประเภทแหลงที่มาของชิ้นสวน ดังนี้ 
 
จ คาใชจายในการสั่งซ้ือแปรผันในกรณีส่ังซ้ือจากตางประเทศ (จีน) ในการสั่งซ้ือช้ินสวน

จากตางประเทศนั้น จะเกิดคาใชจายแปรผันท่ีข้ึนกับมูลคาการสั่งซ้ือในแตละคร้ัง ดังนี้ 
 

Import Duty      15% มูลคาการสั่งซ้ือ 
Transport      0.25% มูลคาการสั่งซ้ือ 
 รวม       15.25% มูลคาการสั่งซ้ือ 
 

 ฉ คาใชจายในการสั่งซ้ือแปรผันในกรณีส่ังผลิตในโรงงาน กระบวนการผลิตในโรงงานมี
สวนหนึ่งท่ีทําการผลิตช้ินสวนเพื่อสงไปยังแผนกการประกอบอื่นๆ ในโรงงาน ในกระบวนการ
ประกอบเครื่องยนตนี้มีช้ินสวนท่ีผลิตข้ึนในโรงงานซึ่งมีคาใชจายในการผลิตแตละช้ินสวนดังตาราง
ท่ี 5.12 แสดงคาใชจายในการสั่งผลิตช้ินสวนเปนหนวย บาท/ช้ิน 
 

ตารางที่ 5.12 คาใชจายในการสั่งผลิตช้ินสวนเปนหนวย บาท/ช้ิน 
ชื่อชิ้นสวน อัตราสวน วัตถุดิบ น้ําหนัก(กก.) คาหลอ/ชิ้น คากลึง/ชิ้น คาสั่งผลิต/ชิ้น 
เพลาสมดุลย 2 โมดูลา 1.92 147.84 25 172.84 
เรือนลูกปนเพลาขอเหว่ียง 1 เหล็กหลอ 3.2 61.31 60 121.31 
ฝาครอบเรือนลูกปน 1 AL 0.47 39.95 10 49.95 
ฝาครอบวาลว 1 AL 0.35 29.75 5 34.75 
เพลาแกนคันยกลิ้น 1 เพลาขาว 0.12 2.70 8 10.70 
แกนมูเลยพัดลม 1 เพลาขาว 0.3 6.75 5 11.75 
แหวนกันรุน 1 เพลาขาว 0.024 0.54 3.5 4.04 
มูเลยพัดลมเครื่องยนต 1 เหล็กหลอ 0.5 11.25 5 16.25 
ขายึดถังน้ํามันหนา 1 เหล็กหลอ 1 19.16 8 27.16 

ฐานยึดถังน้ํามัน(หนา) 1 เหล็กหลอ 0.9 17.24 8 25.24 
ขอตอทอไอดี 1 เหล็กหลอ 1.2 22.99 8 30.99 
ฝาครอบลิ้น 2 เพลาสีฟา 0.012 1.30 8 9.30 
ปลั๊กอุดน้ํามัน 14*15มิล 1 AL 0.008 0.68 1.5 2.18 
ปลั๊กอุดน้ํามัน 10.5*8มิล 1 AL 0.003 0.26 1.5 1.76 
ปลั๊กอุดน้ํามัน 8*7มิล 1 AL 0.001 0.09 1.5 1.59 
ปลั๊กอุดน้ํามัน 8*10มิล 2 AL 0.003 0.26 1.5 1.76 
มือหมุน  1 โมดูลา 0.6 46.20 3 49.20 
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หมายเหตุ:   เหล็กหลอ  คาหลอกิโลกรัมละ       19.16    บาท     (รวมคาแรง, วัตถุดิบ, คาไฟ) 
                    AL             คาหลอกิโลกรัมละ       85        บาท       
                   โมดูลา        คาหลอกิโลกรัมละ       77        บาท      
                   เพลาขาว     คาหลอกิโลกรัมละ       22.5     บาท      
                   เพลาสีฟา    คาหลอกิโลกรัมละ     108.3     บาท      
 
สรุปคาใชจายในการสั่งซ้ือช้ินสวน 
 

• ช้ินสวนที่นําเขาจากประเทศจีน ดวยนโยบายเดิมของทางโรงงานจะมีการส่ังซ้ือ
ช้ินสวนทุกๆ เดือน ดังนั้น ใน 1 ปจะทําการสั่งซ้ือโดยเฉลี่ย 12 คร้ังตอป 

        ดังนั้นคาใชจายจะประกอบดวย    
[30,937.9 (ก) บาท/ป + 23,806.53 (ข) บาท/ป]/ 12 คร้ัง/ป + 22,110 (ค) บาท/คร้ัง+ 15.25% 

         =   26,672.03 + 15.25%ของมูลคาช้ินสวน 
 

• ช้ินสวนท่ีส่ังซ้ือภายในประเทศ คาใชจายคงที่หาเปนสัดสวนคาใชจายในการสั่งซ้ือ
ภายในประเทศตอมูลคาช้ินสวนคงคลังเฉลี่ย จะได 
  [23,197.7 บาท /ป + 17,893.47 บาท /ป]/ 9,871,014 บาท/3เดือน = 0.1% ของมูลคา
ช้ินสวน 
  ดังนั้น คาใชจายในการสั่งซ้ือ        = 20 บาท/คร้ัง + 0.1% ของมูลคาช้ินสวน 
 

• ช้ินสวนท่ีส่ังผลิตในโรงงานคาใชจายคงที่หาเปนสัดสวนคาใชจายในการผลิตตอ
มูลคาช้ินสวนคงคลังเฉลี่ย จะได 
  3,114.4 บาท/ป/ 1,295,086 บาท/3เดือน + คาส่ังผลิต/ช้ิน   =    0.06%ของมูลคา
ช้ินสวน+ คาส่ังผลิต/ช้ิน 
  เนื่องจากสัดสวนที่คํานวณไดมีคานอยมาก จึงตัดคาใชจายสวนนี้ออกไป ดังนั้น 
คาใชจายในการสั่งผลิตช้ินสวนจึงมีคาดังตารางที่ 
 
 จากการวิเคราะหขอมูลคาใชจายของชิ้นสวนท่ีนําเขาจากประเทศจีน มีคาใชจายดังนี้ 
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 คาใชจายในการเก็บ (c1) 
  จากคาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนของคลังพัสดุโรง 3 คิดเปน 0.83% ของราคา
ช้ินสวน บาท/ช้ิน/เดือน เนื่องจากแผนการผลิตท่ีไดมาคิดเปนเดือนดังนั้นคาเก็บก็คิดเทียบเปนเดือน
เชนกัน และราคาของชิ้นสวนคิดจากผลรวมของราคาชิ้นสวนที่ส่ังซ้ือมาจากจีน ซ่ึงมีคาเทากับ 
13,120.69 บาท ดังนั้น คาใชจายในการเก็บรักษาที่เกิดข้ึน 
  คาใชจายในการเก็บ (c1)   =   0.83% x 13,120.69 
     = 108.07 บาท /ชุดช้ินสวน/เดือน   
 
 คาใชจายในการสั่งซ้ือ (c3) 
  จากการคํานวณขางตนคาใชจายในการสั่งซ้ือช้ินสวนจากประเทศจีนจะเปน 
26,672.03 + 15.25%ของมูลคาช้ินสวน แตดวยคลังช้ินสวนนําเขาของโรงงานนี้เปนคลังทัณฑบนจึง
ไมตองคิดคาใชจายในสวนของภาษีนําเขา ดังนั้นจึงตัดในสวนของ 15.25% ของมูลคาช้ินสวนออก 
จะเหลือเพียงคาใชจายคงที่จะเปน 
  คาใชจายในการสั่งซ้ือ (c3)  = 26,672.03 บาท/คร้ัง 
 
 5.2.3.7 ความตองการใชช้ินสวนในกลุม AA 
 
  ความตองการใชพัสดุนี้ไดจากแผนการผลิตในป 2547 คิดเปนปริมาณการใชพัสดุ
รวม (Common Parts) ตอเดือน สวนปริมาณชิ้นสวนท่ีใชเฉพาะกับขนาด 95 และ 110 แรงมา นั้น จะ
คิดเปนสัดสวน 40:60 ปริมาณความตองการพัสดุในแตละชวงเวลาเปนดังนี้ 
 

   เดือนที่  1 2 3 4 5 6 

 ปริมาณความตองการพัสดุ 400 400 440 340 400 420 

   เดือนที่  7 8 9 10 11 12 

 ปริมาณความตองการพัสดุ 100 100 100 400 420 420 

  
ระบบปริมาณการสั่งซ้ือตายตัวเม่ือความตองการพัสดุไมคงที่ วิธีวิเคราะหระบบปริมาณการสั่งซ้ือ
ตายตัว 
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   q* = 400 + (.11)(400)     =    444  ช้ิน 
 
การสั่งซ้ือคร้ังที่ 2 จะกระทําเมื่อส้ินสุด 1.11 เดือน ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม คํานวณไดดังนี้ 
 1. M   =   493.6 
 2. เดือนท่ี 2:  (.89)2 x (400)  =  316.84  <  493.6 
           “     3:  (1.89)2 x (440)  =  1572  >  493.6 
 3.  440/6.493 = T   =  1.06 

 4.  q*  =  (.89)(400) + (.17)(440)     =    431 ช้ิน 
 
การส่ังซ้ือคร้ังที่ 3 จะกระทําเมื่อส้ินสุด (1.11+1.06) = 2.17 เดือน ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
คํานวณไดดังนี้ 
 1. M   =   493.6 
 2. เดือนท่ี 3:  (.83)2 x (440)  =  303.12  <  493.6 
           “     4:  (1.83)2 x (340)  =  1138.63  >  493.6 
 3.  340/6.493 = T   =  1.20 

 4.  q*  =  (.83)(440) + (.37)(340)     =    491 ช้ิน 
 
การส่ังซ้ือคร้ังที่ 4 จะกระทําเมื่อส้ินสุด (2.17+1.20) = 3.37 เดือน ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
คํานวณไดดังนี้ 
 1. M   =   493.6 
 2. เดือนท่ี 4:  (.63)2 x (340)  =  134.95 <  493.6 
           “     5:  (1.63)2 x (400)  =  1062.76  >  493.6 
 3.  400/6.493 = T   =  1.11 

 4.  q*  =  (.63)(340) + (.48)(400)     =    407 ช้ิน 
 
การส่ังซ้ือคร้ังที่ 5 จะกระทําเมื่อส้ินสุด (3.37+1.11) = 4.48 เดือน ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
คํานวณไดดังนี้ 
 1. M   =   493.6 
 2. เดือนท่ี 5:  (.52)2 x (400)  =  108.16 <  493.6 
           “     6:  (1.52)2 x (420)  =  970.36  >  493.6 
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 3.  420/6.493 = T   =  1.08 

 4.  q*  =  (.52)(400) + (.56)(420)     =    444ช้ิน 
 
การส่ังซ้ือคร้ังที่ 6 จะกระทําเมื่อส้ินสุด (4.48+1.08) = 5.56 เดือน ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
คํานวณไดดังนี้ 
 1. M   =   493.6 
 2. เดือนท่ี 6:  (.44)2 x (420)  =  81.31 <  493.6 
           “     7:  (1.44)2 x (100)  =  207.36 <  493.6 
           “       8 :  (2.44)2 x (100)  =  595.36 >  493.6 
 3.  100/6.493 = T   =  2.22 

 4.  q*  =  (.44)(420) + 100 + (.78)(100)     =    363 ช้ิน 
 
การส่ังซ้ือคร้ังที่ 7 จะกระทําเมื่อส้ินสุด (5.56+2.22) = 7.78 เดือน ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
คํานวณไดดังนี้ 
 1. M   =   493.6 
 2. เดือนท่ี 8:  (.22)2 x (100)  =  4.84 <  493.6 
           “     9:  (1.22)2 x (100)  =  148.84  < 493.6 
           “    10:  (2.22)2 x (400)  =  1971.36  > 493.6 
 3.  400/6.493 = T   =  1.11 

 4.  q*  =  (.22)(100) + (.89)(100)     =    111 ช้ิน 
 
การส่ังซ้ือคร้ังที่ 8 จะกระทําเมื่อส้ินสุด (7.78+1.11) = 8.89 เดือน ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
คํานวณไดดังนี้ 
 1. M   =   493.6 
 2. เดือนท่ี 9:  (.11)2 x (100)  =  1.21 <  493.6 
           “   10:  (1.11)2 x (400)  =  492.84 < 493.6 
                   “   11:  (2.11)2 x (420)  =  1869.88 > 493.6 
 3.  420/6.493 = T   =  1.08 

 4.  q*  =  (.11)(100) + (.97)(400)    =    399 ช้ิน 
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การส่ังซ้ือคร้ังที่ 9 จะกระทําเมื่อส้ินสุด (8.89+1.08) = 9.97 เดือน ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
คํานวณไดดังนี้ 
 1. M   =   493.6 
 2. เดือนท่ี 10:  (.03)2 x (400)  =  0.36 <  493.6 
           “     11:  (1.03)2 x (420)  =  445.58  < 493.6 
           “     12:  (2.03)2 x (420)  =  1730.78  > 493.6 
 3.  420/6.493 = T   =  1.08 

 4.  q*  =  (.03)(400) +420 + (.05)(420)    =    453 ช้ิน 
 
เม่ือส้ินสุดความตองการแลว ปริมาณสั่งซ้ือคร้ังที่ 10 จะกระทําเมื่อส้ินสุด (9.97+1.08) = 11.05 เดือน 
จะมีคาเทากับ 0.95 ของปริมาณความตองการในเดือนที่ 12 คือ (0.95) (420) = 399 ช้ิน 
 สรุปชวงเวลาและปริมาณการสั่งซ้ือช้ินสวนในกลุม AA ในระยะเวลา 1 ป ดังแสดงในรูปที่ 
5.9
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 5.2.3.8 การหาปริมาณการสั่งซ้ือ 
 
 กรณีท่ีมีสวนลดตามปริมาณการสั่งซ้ือ (Quantity Discount) 
 การสั่งซ้ือสินคาทุกชนิดผูขายมักจะกําหนดราคาตอหนวยตํ่าลง เพ่ือจูงใจใหผูส่ังซ้ือคราวละ
มากๆ ดังนั้นการคํานวณหาขนาดสั่งซ้ือจึงตองพิจารณาถึงสวนลดของราคาสินคาและจํานวนการ
ส่ังซ้ือท่ีลดลงเพราะวาขนาดสั่งซ้ือใหญข้ึน คาใชจายในการเก็บรักษาสินคาก็จะเพิ่มข้ึนดวยเพราะ
ตองใชพ้ืนที่ในการเก็บสินคามากขึ้น และจํานวนเงินลงทุนซ้ือสินคาจะจมอยูในสินคามากตามไป
ดวย นอกจากนี้สินคานั้นยังมีความเสี่ยงท่ีจะลาสมัยหรือเส่ือมคุณภาพลง 
 
 ดวยเหตุนี้เองจึงตองคํานวณหาขนาดสั่งซ้ือท่ีเสียคาใชจายรวมต่ําท่ีสุด โดยปกติแลวขนาด
ส่ังซ้ือท่ีเสียคาใชจายท่ีสุดมักจะอยูตรงจุดเปลี่ยนราคา หรืออยูในชวงระหวางระดับราคา 
 

สูตรสําหรับหาคาใชจายรวมตอปมีดังนี้ 
   คาใชจายรวมตอป  = คาส่ังซ้ือสินคา + คาเก็บรักษาสินคาเฉลี่ย + คาสินคา   
 

                )q(rb+q/re+)q(fqb
2
1

=TC 3                                   (5.5) 

 
โดยท่ี        TC = คาใชจายรวม (บาทตอป) 

    f   = สัดสวนของเงินลงทุนคาพัสดุท่ีคิดเปนคาเก็บรักษาพัสดุ 
b (q)  = ราคาตอหนวยพัสดุเม่ือส่ังดวยปริมาณ q (บาท) 
    e3   = คาใชจายคงที่เม่ือมีการสั่งพัสดุ (บาท/คร้ัง) 
     r    = ปริมาณความตองการใชพัสดุ (หนวย/ป) 
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กรณีท่ีการใหสวนลดตามปริมาณสั่งซ้ือเปนแบบชวง ดังนี้ 
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จากสมการแสดงวา ราคาของพัสดุจะเปน b1 ถาส่ังดวยปริมาณ q1 ถึง q2 ราคาจะเปน b2 ถา

ส่ังซ้ือระหวาง q2 ถึง q3 ฯลฯ และสําหรับปริมาณส่ังซ้ือท่ีมากกวาหรือเทากับ qn ราคาพัสดุจะเปน bn 
ปริมาณ q1, q2,…, qn จะเปนปริมาณที่เพิ่มข้ึนโดยลําดับ โดยที่ b1, b2,…, bn เปนราคาที่ลดลงโดย
ลําดับ     

 
 คาใชจายของระบบจะเปน 
 

                                     1+iqqiqi3i rb+q/re+fqb
2
1

=CT ≤≤       (5.6)     

 
 การหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมกระทําโดยการหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีทําใหคาใชจายต่ํา
ท่ีสุด ดังแสดงในตัวอยางตอไปนี้ 
 
 กรณีช้ินสวนที่ส่ังซ้ือภายในประเทศ รหัสช้ินสวน 9.22 หัวน็อต M6 ราคา 0.16 บาท/ช้ิน มี
เงื่อนไขในการสั่งซ้ือ คือ ปริมาณการสั่งซ้ือข้ันต่ําท่ี 500 ช้ิน จะมีสวนลดให 10% ของราคา และถา
ส่ังซ้ือปริมาณที่มากวา 5,000 ช้ินข้ึนไป จะมีสวนลดให 35% ของราคา 
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 จากแผนการผลิต ปริมาณความตองการใชช้ินสวนรหัส (9.22) เปนหัวน็อต M6 เปนจํานวน 
47,040 ช้ิน/ป 
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 คาเก็บรักษาพัสดุในสัดสวนของเงินลงทุนคาพัสดุ (คิดในกรณีท่ีการลงทุนจมในพัสดุคง
คลังเปนอัตราดอกเบี้ยเงินกู คิดที่อัตราดอกเบี้ยรอยละ 6.5 ตอป   
 คาส่ังพัสดุภายในประเทศจะเปนคาโทรศัพทและโทรสารประมาณ 20 บาท /คร้ัง 
 
 การคํานวณหาขนาดการสั่งซ้ือ (q’) ท่ีเสียคาใชจายรวมต่ําที่สุด จากขอมูลขางตน คํานวณหา 
TC (q’) เปนคาใชจายของระบบ เมื่อส่ังซ้ือ q’ = qi  = 500, 5,000 ช้ิน และให q*’ เปนปริมาณส่ังซ้ือท่ี
ทําให TC (q*’) ≤ TC (q’) โดยใชสมการที่ 5.6 
 

q’  500  5,000 ช้ิน 
TC (q’)  8,657.7  5,097.22 บาท/ป 

 
 ดังนั้น q*’ = 5,000 ช้ิน คาใชจายของระบบ 5,097.22 บาท/ป 
 ให q*’’ เปนปริมาณที่ส่ังซ้ือท่ีมากที่สุดที่ทําให 
 

                                     1+ii3
*''

i q<fb/re2<q=q                               (5.7) 

 
q’  500  5,000 

TC (q’)   8,657.7   5,097.22 
        q*’’     14,178.35     16,683.62 
 
 ในชิ้นสวนนี้ จะได q*’’ = 16,683.62 ช้ิน ซ่ึงจะทําใหคาใชจายของระบบเปน 5,004.94 
บาท/ป เพราะวา TC (q*’’) < TC (q*’) [5,004.94 < 5,097.22] ดังนั้น ปริมาณส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมจึง
เปน 16,683.62 ช้ิน ในกรณีท่ีตรวจสอบแลว ถา TC (q*’’) >TC (q*’) ปริมาณส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมจะ
เปน q*’ รายละเอียดการคํานวณในชิ้นสวนอ่ืนๆ แสดงไวในภาคผนวก ก 
 
 5.2.4 การตั้งรหัสขอมูล (Coding) 
 
 การนําขอมูลของชิ้นสวนประกอบเครื่องยนตเพื่อการเกษตรเขาสูระบบฐานขอมูล ซ่ึงเปน
แหลงที่รวมเอาขอมูลท้ังหมดที่เกี่ยวของไวดวยกัน เชน ช่ือช้ินสวน ปริมาณที่จัดเก็บ สถานที่เก็บ 
เปนตน ถาจะคนหาขอมูลเกี่ยวกับช้ินสวนจะตองจําท้ังช่ือและรุนนั้นทําใหยากลําบาก และอาจเกิด
ความผิดพลาดในการปอนขอมูลได ดังนั้น จึงไดมีการตั้งรหัสตัวแทนของขอมูลช้ินสวนนั้นเพื่อ
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ความรวดเร็วในการปอนขอมูล ซ่ึงรหัสขอมูลเพียงคาเดียวสามารถทําใหทราบถึงขอมูลท้ังหมดของ
ช้ินสวนนั้นได 
 
 ระบบการจัดการพัสดุคงคลังท่ีเกี่ยวกับการเบิกจายช้ินสวน ในปจจุบันจะทําการบันทึกเปน
ระบบเอกสาร ซ่ึงการระบุลักษณะของชิ้นสวนโดยสวนมากจะใชช่ือของชิ้นสวนเปนหลักหรือใช
รหัสช้ินสวนที่เปนรหัสในการประกอบบางครั้ง เนื่องมาจากชิ้นสวนที่อยูในการควบคุมของคลัง
พัสดุเครื่องยนตนี้มีเปนจํานวนมากและบางชิ้นสวนไมมีรหัสช้ินสวนประกอบ หรือในกรณีช้ินสวน
เดียวกันแตแตกตางกันในขนาดของรุนที่ใชในการประกอบกลับใชรหัสช้ินสวนประกอบเดียวกัน 
ซ่ึงในการบันทึกเอกสารเกี่ยวกับคลังจะเขียนรุนกํากับไวและทําการบันทึกลงในเอกสารเดียวกัน 
ดังนั้นเมื่อมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานจัดการชิ้นสวนภายในคลังช้ินสวนเคร่ืองยนตนี้
จะตองมีการกําหนดรหัสใหกับทุกช้ินสวนเพื่อความถูกตองในการทํางานและความสะดวกในการ
ปอนขอมูล 
 

 
รูปท่ี 5.10 เอกสารการบันทึกขอมูลการรับ-จายชุดกรองโซลา ท่ีใชเฉพาะชื่อในการบนัทึก 

 
 ในปจจุบันทางโรงงานไดมีการตั้งรหัสช้ินสวนอิงตามกลุมช้ินสวนประกอบคือ ช้ินสวนที่
ใชในการประกอบชุดเดียวกัน จะมีรหัสชุดเดียวกัน เชน ชุดลูกรอกปรับสายพาน จะเปนรหัส
ช้ินสวนท่ีข้ึนตนดวย W1-x โดยท่ี x คือกําหนดรหัสขอมูลใหคา Running เพ่ิมข้ึน 
 
 เครื่องยนตท่ีเปนสินคาของทางโรงงานมีความหลากหลาย ท้ังในโมเดลที่ตางกัน ขนาด
แรงมาที่ตางกัน โดยปจจุบันทางโรงงานกําลังทําการผลิตเคร่ืองยนตรุน SJ ซ่ึงมีขนาด 95 และ 110 
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แรงมา ซ่ึงจะมีช้ินสวนประกอบเครื่องยนตกลุมหนึ่งที่ มีขนาดตางกันตามขนาดของแรงมา 
ประกอบดวย 

Part Name Part Code 

ปลอกสูบ 
ลูกสูบ 

แหวนลูกสูบ 
ฝาสูบ 

ลอชวยแรง 

C1 
C2 
C6 

F2-1 
U1 

 โดยปจจุบันช้ินสวนที่กลาวมานี้ยังมีรหัสที่เหมือนกัน ทําใหการบันทึกขอมูลการรับ-จาย
ช้ินสวนท่ีมีรหัสเหมือนกันนี้บางครั้งจะทําในแบบบันทึกแผนเดียวกันแลวเขียนหมายเหตุวาช้ินสวน
ขนาดใด เหลืออยูเทาใด หรือบันทึกแยกแบบบันทึกแตจะเขียนหมายเหตุไววาช้ินสวนแรงมาเทาใด 
เพื่อความถูกตองในการบันทึกขอมูลลงในฐานขอมูล ดังนั้นจะตองมีการตั้งรหัสขอมูลใหมและบาง
ช้ินสวนท่ียังไมมีการระบุรหัสช้ินสวนมากอนเพ่ือการนําสงขอมูลท่ีถูกตองในฐานขอมูล 
  
 ในอนาคตทางโรงงานจะมีการผลิตรุนของเครื่องยนตเพ่ือการเกษตรที่หลากหลายขึ้น ดวย
เหตุนี้การตั้งรหัสช้ินสวนตามแบบเดิมนั้นจึงไมเหมาะสมเพราะถามีความหลากหลายของประเภท
ช้ินสวนมากขึ้น จะทําใหรหัสเดิมไมเพียงพอในการวางใหกับช้ินสวน จึงไดเสนอแนวทางในการ
จัดตั้งรหัสช้ินสวนประกอบเครื่องยนตตามลักษณะทางกายภาพของชิ้นสวนนั้นๆ เชน น็อต สกรู 
เพลา เฟอง ชุดช้ินสวนประกอบ เปนตน ทําใหปริมาณชิ้นสวนคงคลังไมเฟอ 
 
 แบบแผนการตั้งรหัสชิ้นสวน 
 
 รหัสใหมท่ีนําเสนอสรางขึ้นมาประกอบเปนรหัส 8 หลัก แบบตัวอักษรปนกับตัวเลข 
(Alphabetic Derivation) จากแนวทางของ Rajamani (1993) รหัสใน 7 หลักแรกจะมีความสัมพันธ
แบบลําดับขั้น (Hierarchically) และรหัสหลักที่ 8 เปนตัวระบุวาช้ินสวนในขนาดรุนใดมีโครงสราง
ของรหัสดังนี้  
 

รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 
1   กลุมของชิ้นสวนหลัก (Main Category) 
2, 3   Subcategory 
4, 5   SubRun Number or Special Feature 
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6, 7   Run Number  
8   Model 
 

 ในหลักที่หนึ่งของรหัสจะบอกถึงกลุมของชิ้นสวนหลัก (Main Category) เมื่อใชกับคลัง
พัสดุเคร่ืองยนตจะแบงออกไดเปนช้ินสวนหลักในการประกอบ (E: Assembly Engine) ลูกปน (B: 
Bearing) ช้ินสวนยึดประสาน (C: Connector) เฟอง (G: Gear) ช้ินสวนบรรจุภัณฑและอ่ืนๆ (P: 
Packing & Other) ดังตารางที่ 5.13 
 
 รหัสหลักที่ 2 และ 3 จะบอกถึงหมายเลขของกลุมช้ินสวนรอง (Subcategory) เชน ช้ินสวน
หลักในการประกอบ (E: Assembly Engine) ซ่ึงจะแบงเปนชุดช้ินสวนประกอบ ชุดบังคับกาวานา 
ชุดลูกสูบ ชุดฝาสูบ ประกอบหมอน้ํา ชุดฝาครอบเฟอง ชุดมูเลยถวง ชุดหัวฉีด/ทอไอดี เรือนลูกปน
เพลาขอเหวี่ยง ชุดเฟอง รหัสหลักที่4 และ 5 จะบอกถึงช้ินสวนประกอบยอยของช้ินสวนในกลุม
ช้ินสวนประกอบ รหัสหลักที่ 6 และ7 จะบอกถึงลักษณะพิเศษของชิ้นสวนนั้นหรือลําดับของ
ช้ินสวนนั้นในกลุมช้ินสวน  
 

ตารางที่ 5.13 กลุมตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมของชิ้นสวนหลัก (Main Category) 
  Main Category   Sub Category   Special Feature   Model No. 

A            
B Bearing           
C Connector           
D            
E Assembly Eng           
F            
G Gear           
H            
I            
O            
P Packing & Other           
Q            
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 การสรางรหัสกลุมลูกปนนี้แบงลูกปนเปน 2 ประเภท ไดแก BEARING และ BALL 

BEARING โดยมีรหัสในหลักที่ 2 เปน 1 และ 2 ตามลําดับ ลักษณะพิเศษของลูกปนแสดงในหลักที่ 
3 และในหลักที่ 4 ถึงหลักที่ 8 จะขนาดของลูกปน ดังตารางที่ 5.14 
 

ตารางที่ 5.14 ตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมลูกปน (B: Bearing) 
Main Category B: Bearing   

  Sub category   Special feature   Model No. 
1 BEARING 1 2RS 06203  #6203 
    2 2ZZ 06204 #6204 
    3 JAPAN 06205 #6205 
        06207 #6207 
        06310 #6310 
        NF309 #NF309 
        60201 #60201 
            
2 BALL BEARING     0004 4mm 
        0011 11mm 
 

ตัวอยางเชน
BEARING BXXXXXXX 
Z6 ลูกปน#6203 2RS  B1106203 
รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 

1 = B  Bearing (Main Category) 
2 = 1  Bearing (Subcategory) 
3 = 1  2RS (Special Feature) 
4-8 = #6203  Model 

 
 การสรางรหัสกลุมช้ินสวนยึดประสานนี้แบงเปน 5 ประเภท ไดแก สกรู แหวนอีแปะ แหวน
สปริง สตัด และ หัวน็อต โดยมีรหัสในหลักที่ 2-3 เปน 01, 02, 03, 04 และ 05 ตามลําดับ ลักษณะ
พิเศษของชิ้นสวนยึดประสานแสดงในหลักที่ 4-5 และในหลักที่ 6 ถึงหลักที่ 8 จะขนาดของชิ้นสวน
ยึดประสาน ดังตารางที่ 5.15 
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ตารางที่ 5.15 ตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนยดึประสาน 1 (C: Connector) 
Main Category C: Connector 

 Sub category  Special feature Model No. 
01 สกรู 01 ชุบขาว 1 M4 01 12 
02 แหวนอีแปะ 02 หัวเหล่ียมแฉก 2 M6 02 15 
03 แหวนสปริง 03 ไมชุบ 3 M8 03 20 
04 สตัด 04 ปรับความตึงสายพาน 4 M10 04 25 
05 หัวน็อต 05 ปรับ     05 30 

    06 น็อตหัวกลม     06 35 
    07 ตัวหนอน     07 45 
            08 55 
            09 65 
            10 70 
            11 75 
            12 85 
 

ตัวอยางเชน  
9.7 สกรูM6x25 (ไมชุบ) C0103204 
รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 

1 = C  Connector (Main Category) 
2-3 = 01  สกรู (Subcategory) 
4-5 = 03  ไมชุบ (Special Feature) 
6 = 2  ขนาด M6 (Model) 
7-8 = 04  ความยาว 25 mm (Model) 
 

 การสรางรหัสกลุมช้ินสวนยึดประสานนี้แบงเปน 2 ประเภท ไดแก ปล๊ัก และสลัก โดยมี
รหัสในหลักที่ 2-3 เปน 06 และ 07 ตามลําดับ ลักษณะพิเศษของชิ้นสวนยึดประสานแสดงในหลักที่ 
4-5 และในหลักที่ 6 ถึงหลักที่ 8 จะขนาดของชิ้นสวนยึดประสาน ดังตารางที่ 5.16 
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ตารางที่ 5.16 ตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมของชิ้นสวนยดึประสาน 2 (C: Connector) 
Main Category C: Connector 

Sub category Special feature Model No. 
06 ปลั๊ก 01 สแตนเลส 1 6 01 7 
07 สลัก 02 ธรรมดา 2 8 02 8 

    03 ปลั๊กแรงดันน้ํามัน 3 10.5 03 10.5 
        4 14 04 13 
            05 13.5 
            06 15 
            07 19 

 
ตัวอยางเชน 

I3 ปล๊ักน้ํามัน 8x13.5มิล (สแตนเลส) C0601205 
รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 

1 = C  Connector (Main Category) 
2-3 = 06  ปล๊ักน้ํามัน (Subcategory) 
4-5 = 01  สแตนเลส (Special Feature) 
6 = 2  ขนาด 8 mm (Model) 
7-8 = 05  ความยาว 13.5 mm (Model) 

 
 การสรางรหัสกลุมช้ินสวนยึดประสานนี้แบงเปน 2 ประเภท ไดแก คร๊ิป และแหวนล็อก 
โดยมีรหัสในหลักที่ 2-3 เปน 08 และ 09 ตามลําดับ ลักษณะพิเศษของชิ้นสวนยึดประสานแสดงใน
หลักที่ 4-5 และในหลักที่ 6 ถึงหลักที่ 8 จะขนาดของชิ้นสวนยึดประสาน ดังตารางที่ 5.17 

 
ตารางที่ 5.17 ตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมของชิ้นสวนยดึประสาน 3 (C: Connector) 

Main Category C: Connector 

  Sub category Special feature Model No. 
08 คริ๊ป 01 นอก 001 #16 
09 แหวนล็อก 02 ใน 002 #18 
    03 ใน(แหวนสปริง) 003 #22 
        004 #40 
        005 #60 
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ตัวอยางเชน 

W 1-3 คริปล็อกใน#40 C0802004 
รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 

1 = C  Connector (Main Category) 
2-3 = 08  คริป (Subcategory) 
4-5 = 02  ล็อกใน (Special Feature) 
6-8 = 004  ขนาด 40 mm (Model) 
 

 การสรางรหัสกลุมช้ินสวนยึดประสานนี้แบงเปน 5 ประเภท ไดแก ล่ิม ปน ปะเก็น ซิล และ 
แหวนโอริง โดยมีรหัสในหลักท่ี 2-3 เปน 10, 11, 12, 13 และ 14 ตามลําดับ ลักษณะพิเศษของ
ช้ินสวนยึดประสานนี้แสดงในหลักที่ 7-8 เปน Running Number ดงัตารางที่ 5.18 
 

ตารางที่ 5.18 ตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมของชิ้นสวนยดึประสาน 4 (C: Connector) 
Main Category C: Connector 
Sub category Special feature Model No. 

10 ลิ่ม         
11 ปน         
12 ปะเก็น         
13 ซิล         

 
ตัวอยางเชน 

W1-11        ปนสกรูปรับสายพาน      C1100010 
รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 

1 = C  Connector (Main Category) 
2-3 = 11  ปน (Subcategory) 
4-6 = 000  (Special Feature) 
7-8 = 10  Run Number 
 

 การสรางรหัสกลุมช้ินสวนยึดประสานนี้เปน โอริง โดยมีรหัสในหลักที่ 2-3 เปน 14 
ลักษณะพิเศษของชิ้นสวนยึดประสานแสดงในหลักที่ 4-5 และในหลักที่ 6 ถึงหลักที่ 8 จะขนาดของ
ช้ินสวนยึดประสาน ดังตารางที่ 5.19 
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ตารางที่ 5.19 ตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมของชิ้นสวนยดึประสาน 5 (C: Connector) 
Main Category C: Connector 

  Sub category Special feature Model No. 
14 โอริง     1 1.8 01 8 
        2 2 02 9 
        3 2.5 03 18 
        4 3 04 26 
        5 3.2 05 28 
            06 31 
            07 45 
            08 96 
            09 110 
            10 140 

 
ตัวอยางเชน 

6.3 โอริง 2x26 C1400204 
รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 

1 = C  Connector (Main Category) 
2-3 = 14  โอริง (Subcategory) 
4-5 = 00  (Special Feature) 
6 = 2  ขนาด 8 mm (Model) 
7-8 = 04  ความยาว 26 mm (Model) 
 

 การสรางรหัสกลุมช้ินสวนประกอบนี้แบงเปน 5 ประเภท ไดแก ชุดบังคับกาวานา ชุดลูกสูบ 
ชุดฝาสูบ ประกอบหมอนํ้า ชุดฝาครอบเฟอง ชุดมูเลยถวง ชุดหัวฉีด/ทอไอดี เรือนลูกปนเพลาขอ
เหวี่ยง และชุดเฟอง โดยมีรหัสในหลักที่ 2-3 เปน 02, 03, 04, 05, 08, 09, 10, 11 และ 12 ตามลําดับ 
ขนาดของชิ้นสวนประกอบนี้แสดงในหลักที่ 7-8 ตามของรุนเครื่องยนต ดังตารางที่ 5.20 
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ตารางที่ 5.20 ตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบ (Assembly Engine) 
Main category E (Assembly Engine)    

  Main category   Special feature   Model No. Model Name 
1      1 SJ(95Hp) Diesel Engine Model SJ 
2 ชุดบังคับกาวานา    2 SJ(110Hp) Diesel Engine Model SJ 
3 ชุดลูกสูบ    3 ST(95Hp) Diesel Engine Model ST 
4 ชุดฝาสูบ    4 ST(110Hp) Diesel Engine Model ST 
5 ประกอบหมอน้ํา    5 SF65 Diesel Engine Model SF65 
6      6 SF8 Diesel Engine Model SF8 
7      7 SF130/160 Diesel Engine Model SF130/160 
8 ชุดฝาครอบเฟอง    8 SF Diesel Engine Model SF 
9 ชุดมูเลยถวง    9 GE Gasoline Engine 

10 ชุดหัวฉีด/ทอไอดี    10 SM Air-Cooled Diesel Engine 
11 เรือนลูกปนเพลาขอเหว่ียง    11 SC1 Diesel Engine 1500-1800rpm 
12 ชุดเฟอง     12 SC2 Diesel Engine 2000-3600rpm 

 
ตัวอยางเชน 
R2 E0800130 R2-1 ชุดเฟองปมน้ํามันเครื่องตัวใน E0801130 
    R2-2 ชุดเฟองปมน้ํามันเครื่องตัวนอก E0802130 
    R2-3 สลักล็อคเพลาปมน้ํามันเครื่อง E0803130 
  

ชุดปมน้ํามันเครื่อง 
(เปนช้ินสวนใน
ชุดฝาครอบเฟอง)  
    R2-4 เพลาปมน้ํามันเครื่อง E0804130 

 
รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 

1 = E  Assembly Engine (Main Category) 
2-3 = 08  ชุดฝาครอบเฟอง (Subcategory) 
4-5 = xx  Run Number ภายในชุดปมน้ํามันเครื่อง 
6-8 = 130  Run Number ภายในชุดฝาครอบเฟอง 
 

 การสรางรหัสกลุมช้ินสวนยึดประสานนี้เปนเฟอง โดยมีรหัสในหลักที่ 2-3 เปนชนิดของ
เฟอง ลักษณะพิเศษของเฟองแสดงลําดับการทํางานในหลักที่ 4-5 และในหลักที่ 6 ถึงหลักที่ 8 จะ
เปนจํานวนฟนเฟอง ดังตารางที่ 5.21 
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ตารางที่ 5.21 ตารางการสรางรหัสช้ินสวนกลุมเฟอง (Gear) 
Main Category G: Gear 

Sub category Special feature Model No. 

1 เฟองเพลาขอเหวี่ยง 1 1 30 30ฟน 

2 เฟองเพลาลูกเบี้ยว 2 2 41 41ฟน 

3 เฟองสตารท 3 3 53 53ฟน 

4 เฟองสมดุลย     55 55ฟน 

5 เฟองสะพาน     82 82ฟน 

 
ตัวอยางเชน 

L6 เฟองสตารท (1) 30ฟน G0301030 
รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 

1 = G  Gear (Main Category) 
2-3 = 14  เฟองสตารท (Subcategory) 
4-5 = 01  ลําดับการทํางาน (Special Feature) 
6-8= 030  30 ฟน (Model) 
 

 การสรางรหัสกลุมช้ินสวนประกอบนอกนี้แบงเปน 2 ประเภท ไดแก ช้ินสวนบรรจุกลอง 
และช้ินสวนประกอบนอก โดยมีรหัสในหลักท่ี 2-3 เปน 01 และ 02 ตามลําดับ ขนาดของชิ้น
สวนประกอบนอกนี้แสดงในหลักที่ 7-8 ตามของรุนเครื่องยนต ดังตารางที่ 5.22 

 
ตารางที่ 5.22 ตารางการสรางรหสัช้ินสวนกลุมของชิ้นสวนประกอบนอก (Line นอก & Packing) 

Main category P: Line นอก & Packing 

  Sub category   Special feature   Model No. 

01 Packing     1 SJ95 

02 Line นอก     2 SJ110 
        3 ST95 
        4 ST110 
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ท-1 ชุดสติกเกอร P0100010 ท-2/4 สติกเกอร ON-OFF P0101010       

      ท-9 สติกเกอร PVCดาวบิน(ยาว) P0102010       

        สติกเกอร Model P0103010 ท-6 สติกเกอร SJ95 P0103011 

            ท-7 สติกเกอร SJ110 P0103012 

            ท-3 สติกเกอร ST95 P0103013 

            ท-8 สติกเกอร ST110 P0103014 

 
ตัวอยาง 

รหัสหลักท่ี  คําอธิบาย 
1 = P  Line นอก & Packing (Main Category) 
2-3 = 01  Packing (Subcategory) 
4-5 = xx  Run Number ภายในชุดสตกิเกอร 
6-8 = 010  Run Number ภายในชุด Packing 

 
 รหัสช้ินสวนแบบใหมแสดงในภาคผนวก ง ทําใหระบบการวางรหัสเปนแบบแผนเดียวกัน
และสรางรหัสใหกับช้ินสวนที่ยังไมมี โครงสรางของรหัสแบบใหมนี้สามารถนําไปแปลงเปนรหัส
ในบารโคดได ในปจจุบันมีการใช Universal Product Code (UPC) หรือบารโคดในคลังช้ินสวนของ
โรงงาน ซ่ึงจะชวยในการนับ การควบคุม และการตรวจสอบทาํไดงายและถูกตองขึ้น 
 
5.3 การประยุกตใชกับโรงงานตวัอยาง 
 
 หลังจากที่ไดแนวทางในการปรับปรุงระบบการควบคุมช้ินสวนแลว ตอไปเปนการ
เตรียมการเพื่อทดลองใชงานกับระบบคงคลัง มีข้ันตอนดงันี้ 

1. จัดเตรียมโปรแกรมและฮารดแวร 
2. ประชุมช้ีแจงทําความเขาใจกับผูเกี่ยวของทุกฝาย 
3. กําหนดปริมาณสั่งซ้ือ 
4. เตรียมขอมูลเร่ิมตนสําหรับโปรแกรม 
 
1. จัดเตรียมโปรแกรมและฮารดแวร 
        คอมพิวเตอรและอุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชประกอบดวย 
 คอมพิวเตอรท่ีใช มีคุณสมบตัิดังนี ้
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 -CPU Pentium 133 MHz 
 -หนวยความจาํ RAM 32 MB 
 -HARD DRIVE 1.2 GB 
       เครื่องพิมพ 
       ระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows XP (ภาษาไทย) 
       ซอฟตแวร Microsoft Access 2000 (ภาษาไทย) เปนเครื่องมือในการสรางฐานขอมูล 

การทํางานของโปรแกรม และการพิมพเอกสาร 
 
2. ประชุมช้ีแจงทําความเขาใจกับผูเกี่ยวของทุกฝาย 
       การประชุมช้ีแจงและทําความเขาใจกับทุกฝาย ไดแก ฝายคลังที่จะทําความเขาใจถึงการ

ปฏิบัติงานเกี่ยวกับขอมูลของคลังแบบใหมโดยใชคอมพิวเตอร โปรแกรมการจัดการพัสดุคงคลังมา
ชวยทําใหการทํางานนั้นงายข้ึน สะดวก ลดเวลาในการทํางานและเพิ่มความถูกตองของขอมูล และ
ทําความเขาใจกับฝายส่ังซ้ือถึงแนวทางในการสั่งช้ินสวนระบบใหมท่ีคํานึงถึงตนทุน เพ่ือให
คาใชจายในระบบคงคลังต่ําที่สุด 

 
3. กําหนดปริมาณสั่งซ้ือ 

การกําหนดปริมาณสั่งซ้ือช้ินสวนจะขึ้นอยูกับนโยบายการสั่งซ้ือในแตละกลุมช้ินสวน
โดยกลุมช้ินสวน AA ใชระบบจุดส่ังซ้ือ-ปริมาณสั่งซ้ือ กลุมช้ินสวน BB และกลุม CC เสนอใช
ระบบจุดส่ังซ้ือ-ระดับส่ังซ้ือ เนื่องจากระบบนี้เปนระบบที่ควบคุมที่จํานวนชิ้นสวน ปริมาณการ
ส่ังซ้ือแตละช้ินสวนนั้นแสดงในภาคผนวก ก และ ภาคผนวก ข 

 
4. เตรียมขอมูลเร่ิมตนสําหรับโปรแกรม (ดูเพ่ิมเติมภาคผนวก จ) 
       ในสวนของการเตรียมขอมูลเบ้ืองตน จะเริ่มตนในการปอนขอมูลลงในฐานขอมูลจาก 

1. Part_Group ตารางกลุมช้ินสวนประกอบ เปนรายละเอียดช้ินสวนที่ประกอบเปนชุด
ประกอบ  

 ProductCode รหัสช้ินสวน 
 Part_Group กลุมช้ินสวนประกอบ 
 Count จํานวนชิ้นสวนท่ีใชประกอบ (ช้ิน) 

2. tbInventoryFailMain การรับ-เบิกช้ินสวนบกพรองหลัก 
 DocNo หมายเลขใบสําคัญ 
 DocType ประเภทการรับ-เบิก 
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 DocDate วันท่ี 
3. tbInventoryFailSub รายละเอียดการรับ-เบิกช้ินสวนบกพรอง 

DocNo หมายเลขใบสําคัญ 
DocLine ลําดับช้ินสวนในใบสําคัญ 
ProductCode รหัสช้ินสวนท่ีบกพรอง 
Qty จํานวน 
Remark สาเหตุการชํารุด 

4. tbInventoryMain การรับ-เบิกช้ินสวนหลัก 
DocNo หมายเลขใบสําคัญ 
InvNo หมายเลขลําดับคลัง 
DocType ประเภทการรับ-เบิก 
DocDate วันท่ี 
Remark หมายเหตุ 

5. tbInventorySub รายละเอียดการรับ-เบิกช้ินสวน 
DocNo หมายเลขใบสําคัญ 
DocLine ลําดับช้ินสวนในใบสําคัญ 
ProductCode รหัสช้ินสวน 
Qty จํานวน 

 
 เมื่อเตรียมการเพื่อทดลองใชงานกับระบบคงคลังเสร็จแลว จึงนําโปรแกรมควบคุมพัสดุคง
คลัง Inventory.mdb ใชในสวนของงานพัสดุคงคลังของฝายคลังช้ินสวน โดยทําความเขาใจกับ
ผูจัดการโรงงานในสวนของโครงสรางการทํางานของโปรแกรมควบคุมพัสดุคงคลัง และขั้นตอน
การทํางานของโปรแกรมกับพนักงานคุมคลัง โดยเร่ิมการใชโปรแกรมควบคุมพัสดุคงคลังนี้ตั้งแต
เดือนมีนาคม 2547 ถึง ธันวาคม 2547 เปนระยะเวลา 10 เดือน ซ่ึงในเดือนแรกจะทําการทดลองการ
ทํางานของโปรแกรมกอนการทํางานจริง โดยมีข้ันตอนการทํางานดังในภาคผนวก จ 
  
5.4 สรุป 
 
 แนวทางการแกไขปญหา การปรับปรุงแกไขการใชประสบการณในการประมาณการสั่งซ้ือ 
โดยการกําหนดปริมาณในการสั่งซ้ือใหเหมาะสมและสอดคลองกับแผนการผลิตของฝายผลิตและ
คาใชจายท่ีเกิดข้ึนในการเก็บช้ินสวนคงคลัง และปรับปรุงแกไขจํานวนที่บันทึกไวไมตรงกับที่มีอยู
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จริงโดยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดการขอมูลเพื่อลดภาระในการจัดการและ
ติดตามชิ้นสวน 
 
 การจัดการระบบการจัดวางชิ้นสวนภายในคลัง โดยการทํา 5 ส แลวจึงจัดระบบการวาง
ช้ินสวนเปนชุดการประกอบแตละสวนของเครื่องยนต และการจัดการระบบการทํางานของพนกังาน
คุมคลังจากทํางานทางดานขอมูลเอกสารที่แทนที่โดยโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการ
ประมวลผลและลดภาระการทํางานที่ซํ้าๆ ลง 
 
 การวางนโยบายในการควบคุมปริมาณชิ้นสวนภายในคลัง ในขั้นแรกทําการจัดกลุมช้ินสวน
ประกอบโดยใชเทคนิค MCIC ของ Flores and Whybark โดยใชมูลคาของชิ้นสวนนั้นท่ีประกอบ
เปนเครื่องยนต และระยะเวลานําเปนเกณฑ จะไดกลุมช้ินสวน AA (สําคัญมาก), BB (สําคัญ) และ 
CC (สําคัญนอย) แลวจึงกําหนดนโยบายที่เหมาะสมในการจัดการชิ้นสวนแตละกลุมเปนนโยบายจุด
ส่ังซ้ือ-ปริมาณสั่งซ้ือ, ระบบชวงส่ังซ้ือ-ระดับส่ังซ้ือ และใชนโยบาย 2 ถัง ตามลําดับ 
 
 ตนทุนในการจัดการชิ้นสวนคงคลังท่ีเกี่ยวของ 2 ชนิด คือ ตนทุนการจัดเก็บช้ินสวนคงคลัง
และตนทุนการสั่งซ้ือ ส่ังผลิต โดยคิดเปนตนทุนแบงตามแหลงท่ีมาของชิ้นสวน เพื่อนําไป
คํานวณหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยัด การคํานวณความตองการใชช้ินสวนในกลุม AA ใช
ระบบปริมาณการสั่งซ้ือตายตัวเม่ือความตองการพัสดุไมคงที่ กรณีเมื่อสามารถสั่งซ้ือระหวาง
ชวงเวลาได การคํานวณความตองการใชช้ินสวนในกลุม BB ใชการหาปริมาณการสั่งซ้ือในกรณีท่ีมี
สวนลดแกทุกหนวย การคํานวณความตองการใชช้ินสวนในกลุม CC ใชวิธี EOQ และทุกๆ ช้ินสวน
จะมีการคํานวณหา Safety Stock  
 
 การตั้งรหัสขอมูลเพ่ือการนําขอมูลของชิ้นสวนเขาสูระบบฐานขอมูล รหัสใหมท่ีสรางขึ้นมา
ประกอบเปนรหัส 8 หลัก แบบตัวอักษรปนกับตัวเลข รหัสใน 7 หลักแรกจะมีความสัมพันธแบบ
ลําดับข้ันและรหัสหลักที่ 8 เปนตัวระบุวาช้ินสวนในขนาดรุน  
 
 เมื่อนําทฤษฎีตางๆ นํามาปรับใชกับคลังช้ินสวนแลว ท้ังการปรับเปลี่ยนนโยบายการ
ควบคุมคลัง ระบบการจัดการคลัง การทํางานของพนักงานคุมคลัง และโปรแกรมฐานขอมูลแลว ใน
บทตอไปก็จะเปนการทดสอบและวัดประสิทธิภาพคลังช้ินสวนท่ีไดรับการปรับปรุงตามแนวทางที่
กลาวมาแลว 



 

 

บทที่ 6 
 

การทดสอบและวิเคราะหผล 
 
 การทดสอบแนวทางการปรับปรุงการทํางานที่ไดจากแนวทางแกไขปญหาและการปรับปรุง
ช้ินสวนในบทที่ 5 นั้น จะทําการทดสอบทั้งสภาพของคลังช้ินสวน การทํางานของพนักงาน ระบบ
จัดการฐานขอมูล และวิเคราะหถึงคาใชจายท่ีเกิดข้ึนเมื่อทําการปรับปรุงนโยบายในการควบคุม
ปริมาณชิ้นสวนคงคลัง  
 
6.1 สภาพของคลังชิ้นสวนหลังจากการปรับปรุง 
 
 การจัดการระบบการจัดวางชิ้นสวนภายในคลังตามแนวทางที่นําเสนอไวในบทที่ 5 ตาม
รูปแบบในรูปที่ 5.2 พิจารณาตําแหนงบน-ลางในการวาง คือช้ินสวนที่น้ําหนักมากจะจัดไวดานลาง
และน้ําหนักเบาไวดานบน ดังในรูปท่ี 6.1 และรูปท่ี 6.2 ช้ินสวนจะบรรจุอยูในกระบะที่มี Stock 
Card (บัตรสีเหลือง) ติดที่กระบะดวย  
 
 แผนผังภายในคลังพัสดุช้ินสวนเครื่องยนตแบบใหมในรูปที่ 5.3 จะมีการเพิ่มพื้นที่การจัด
วางรถเข็นสําหรับช้ินสวนพรอมเบิกที่ฝายคลังจัดสงใหสวนประกอบ โดยมีการตีเสนแบงเขตบริเวณ
พ้ืนท่ีวางกลางคลัง และมีปายบอกชื่อชุดช้ินสวนและจํานวนดังในรูปท่ี 6.3 
 
 ช้ันวางเล็กๆ ดานขางประตูเดิมใชเปนพ้ืนท่ีสําหรับวางชิ้นสวนที่เปนน็อต สกรูและช้ินสวน
เล็กๆ นั้นมีพ้ืนท่ีวางไมเพียงพอทําใหตองวางลนลงมาบนพื้นจนทางเดินแคบลงและไมเปนระเบียบ 
จากแนวทางการจัดเรียงช้ินสวนใหมท่ีจัดวางเปนชุดช้ินสวนช้ินสวนท่ีเปนน็อต สกรูและช้ินสวน
เล็กๆ นั้นกระจายไปอยูตามกลุมช้ินสวนประกอบบนชั้นใหญเพื่อความสะดวกในการจัดช้ินสวน
เปนชุด ทําใหพ้ืนท่ีสวนนี้เปนพ้ืนท่ีจัดวางสติกเกอรและเอกสารคูมือดังรูปท่ี 6.4  
 
 เมื่อมีการจัดระบบการจัดวางชิ้นสวนแบบใหมนี้ ทําใหพ้ืนที่ในการจัดวางเพิ่มข้ึนจากเดิมที่
มีช้ินสวนท่ีไมเกี่ยวกับคลังช้ินสวนเขามาเก็บไวนั้นไมเพียงพอ และรูปแบบที่จัดวางชิ้นสวนตาม
กลุมช้ินสวนประกอบโดยที่รูปแบบเดิมจะทําการจัดวางชิ้นสวนตามแตพนักงานคุมคลังจะจัดเอง
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การจัดช้ินสวนเปนกลุมช้ินสวนประกอบจะเพิ่มความสะดวกในการจัดช้ินสวนเพื่อเตรียมสงฝาย
ประกอบตามใบเบิกที่มักจะเบิกเปนชุด ทําใหพนักงานคุมคลังไมตองเดินหาชิ้นสวนมาก 
 

 
รูปท่ี 6.1 พ้ืนท่ีช้ันวางชิ้นสวนช้ันวาง F เปนช้ันวางชิน้สวนประกอบยอย 

รูปท่ี 6.2 ช้ินสวนถูกจดัวางเปนกระบะและมีปาย Stock Card ระบุ 
 

 
รูปท่ี 6.3 สวนของพื้นท่ีจัดวางรถเข็นชุดช้ินสวนประกอบที่พรอมการสงฝายผลิต 
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รูปท่ี 6.4 สวนของพื้นท่ีจัดวางสติกเกอรและเอกสารคูมือ 

 
6.2 ระบบจัดการฐานขอมูล 
 
 ระบบจัดการฐานขอมูลนี้นําเขามาชวยในการทํางานของพนักงานคุมคลังในสวนของการ
บันทึกขอมูลการเคลื่อนไหวของปริมาณช้ินสวนในคลัง และเปนฐานขอมูลช้ินสวนที่สามารถ
ตรวจสอบปริมาณชิ้นสวนไดตลอดเวลา ทดแทนการทํางานของพนักงานที่ตองทําการจดบันทึกลง
ในการกระดาษ 
 โปรแกรมที่นํามาใชเปนระบบฐานขอมูลน้ีเปนโปรแกรม Access ท่ีทําการสรางโปรแกรม
สําหรับใชในคลังช้ินสวนของโรงงานตัวอยางนี้โดยเฉพาะ โดยไมตองเสียคาใชจายในเพราะเปน
โปรแกรมที่มาพรอมกับระบบปฏิบัติการ Windows แลว  
 สวนการทํางานของโปรแกรมจะเขามาแทนที่การทํางานในการบันทึก การรับ-จายช้ินสวน
เมื่อมีช้ินสวนเขามาจากผูนําสงช้ินสวน หรือมีความตองการจากสายการประกอบชิ้นสวน และทํา
การรายงานความเคลื่อนไหวของชิ้นสวน รวมถึงการสรุปรวมปริมาณชิ้นสวนในแตละสัปดาหเพื่อ
ไปเปรียบเทียบกับปริมาณช้ินสวนที่มีอยูจริงในคลัง และสรุปรวมปริมาณชิ้นสวนทุกเดือนเพ่ือ
รายงานฝายผลิต 
 โปรแกรมฐานขอมูลท่ีนําเสนอนี้ประกอบดวยโปรแกรม 2 สวน (รายละเอียดการใชงานดูท่ี
ภาคผนวก จ คูมือการใชงานโปรแกรม) คือ  
 
 InventorySTI.mdb เปนโปรแกรมการควบคุมปริมาณช้ินสวนในคลังสรางขึ้นเพื่อชวยใน
การทํางานของพนักงานคุมคลังซ่ึงสวนประกอบของโปรแกรมนี้ประกอบดวย 

1. รับ-เบิกจายช้ินสวน เปนการปอนขอมูลรับ-เบิกจายช้ินสวนประจําวันดังรูปที่ คือเมื่อมี
ความตองการไมวาจะเปนคําส่ังจากฝายผลิตหรือรับช้ินสวนเขาสูคลัง โดยการกรอกรายละเอียดลง
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ในโปรแกรมเหมือนกับขอมูลท่ีตองบันทึกลงในกระดาษแบบเดิม แตจะมีความสะดวกมากกวาที่ ตัว
ชวยชวยใสวันที่ การคํานวณปริมาณชิ้นสวนใหทันที ดังรูปท่ี 6.5 และเมื่อมีคําส่ังเบิกจายเปนชุด
ช้ินสวนซ่ึงเปนความตองการจากสายการผลิตก็สามารถทําการบันทึกช้ินสวนไดโดยไมตองเลือก
บันทึกทีละช้ินดังรูปท่ี 6.6 
 

 
รูปท่ี 6.5 โปรแกรมการปอนขอมูลรับ – เบิกจายช้ินสวนประจําวัน 

 

 
รูปท่ี 6.6 โปรแกรมการปอนขอมูลรับ – เบิกจายช้ินสวนประจําวันแบบชุดช้ินสวนประกอบ 

 
2. การสั่งซ้ือช้ินสวน โปรแกรมสวนนี้จะมีหนาตาการทํางานคลายๆ กันโปรแกรมที่ผาน

มาแตจะมีสวนแสดงเมื่อช้ินสวนใดมีปริมาณถึงจุดท่ีตองทําการสั่งซ้ือก็จะแสดงใหเห็น และยังบอก
สถานะปริมาณของชิ้นสวนขณะนั้นดวย  
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3. รับช้ินสวนบกพรอง เปนการบันทึกลักษณะของชิ้นสวนท่ีมีลักษณะบกพรองไมวาจะ
ผานการประกอบแลวชํารุด หรือคุณภาพของชิ้นสวนไมผาน เกิดการขาด เสียหาย ซ่ึงช้ินสวนท่ี
บันทึกนี้ตองสามารถนําสงแกผูผลิตช้ินสวนนั้นๆ ได เพราะการทํางานเดิมคือจะมีการบันทึกบาง
บางครั้งและเก็บช้ินสวนนั้นรวมไวรอถึงส้ินป จึงทําการจัดการนําสงแกผูผลิตช้ินสวน ทําใหเปนการ
เพิ่มคาใชจายในชิ้นสวนคงคลัง และพ้ืนท่ีใชประโยชนในโรงงานไปมาก โดยการบันทึกจะเพิ่มการ
บันทึกรูปภาพชิ้นสวนท่ีบกพรอง ทําใหสามารถสงขอมูลไปยังผูผลิตช้ินสวนนั้นวิเคราะหวาสามารถ
เปล่ียนช้ินสวนนั้นไดหรือไม ถาไมไดก็จะไดนําช้ินสวนนั้นไปกําจัดทางอื่น 

4. สรุปคลังรายเดือน เปนการรายงานปริมาณช้ินสวนทุกช้ินสวน ทุกเดือนใหกับฝายผลิต
โดยข้ันตอนนี้จะทําการปรับปรุงปริมาณชิ้นสวนคงคลังเริ่มตนของเดือนตอไป 

5. ขอมูลหลัก เปนการบันทึกลักษณะของชิ้นสวนในคลัง เชน รหัส ช่ือ ราคา/ช้ิน ปริมาณ
ช้ินสวนเร่ิมตน ระดับการสั่งซ้ือ เปนตน สามารถบันทึกช้ินสวนใหมท่ีเขาคลัง 

6. รายงาน เปนโปรแกรมการสรางรายงานอัตโนมัติท่ีจะแสดงการเคลื่อนไหวของปริมาณ
ช้ินสวนภายในเดือนนั้น โดยเลือกช้ินสวนท่ีตองการ 

7. แกไขรายการ ในโปรแกรมสวนนี้สามารถเขาไปแกไขในฐานขอมูลช้ินสวนไดท้ัง 
แกไขปริมาณระดับการสั่งซ้ือ ปริมาณชิ้นสวนคงคลังเริ่มตน แหลงที่มาของชิ้นสวน  
 
 ProductionS.T.I.mdb เปนโปรแกรมฐานขอมูลเชนเดียวกัน เพียงแตลักษณะการทํางานของ
โปรแกรมนี้จะอิงฐานขอมูลของของโปรแกรม  InventorySTI.mdb นํามาใชในการวิเคราะห
ประสิทธิภาพการทํางานของระบบคลังช้ินสวนดังรูปที่ 6.7 ซ่ึงมีประโยชนตอหัวหนาฝายผลิต
โรงงาน 3 ซ่ึงมีหนาที่ควบคุมการทํางานของคลังช้ินสวนซ่ึงสวนประกอบของโปรแกรมนี้
ประกอบดวย 
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รูปท่ี 6.7 โปรแกรมวางแผนการผลิตสําหรับการจัดการชิน้สวนคงคลัง 

 
1. การคํานวณตนทุน ประกอบดวยการคํานวณตนทุนการเก็บรักษาชิ้นสวน คาใชจายใน

การสั่งซ้ือช้ินสวน และมูลคาพัสดุคงคลังโดยมีการแบงประเภทชิ้นสวนตามกลุม A, B และ C เพื่อ
ใชในการเปรียบเทียบและติดตามตนทุนของคลังไดตลอด 

2. การวางแผนการผลิต เปนสวนท่ีจะบันทึกแผนการผลิตที่ฝายผลิตเครื่องยนตตองการ
ผลิตในอนาคต สามารถวางแผนการผลิตไดท้ังป และสามารถวางแผนการผลิตเครื่องยนตไดหลาย
รุน 

3. ปฏิทินการผลิต เปนสวนแสดงของการวางแผนการผลิตช้ินสวน วาในแตละเดือนจะทํา
การผลิตที่วันใดบาง 

4. ประมาณการวัตถุดิบ เปนสวนชวยในการประมาณการผลิตของฝายผลิตวา ช้ินสวนที่มี
อยูวาสามารถผลิตไดถึงแคไหน และชวยในการตัดสินใจในการสั่งซ้ือ 

5. สามารถติดตอเขาไปยังโปรแกรม InventorySTI.mdb ไดโดยกดที่ InventorySTI.mdb 
 
 โปรแกรม InventorySTI.mdb เปนรูปแบบของระบบจัดการฐานขอมูลท่ีถูกพัฒนาขึ้นซ่ึง
ประกอบดวย การทดสอบการนําเขาขอมูลโดยโปรแกรม สามารถรวบรวมขอมูลท่ีตองการทั้งขอมูล
ท่ีเปล่ียนแปลง (Transaction Data) และขอมูลพ้ืนฐาน (Internal Data) ไดอยางครบถวน และมีจุด
ศูนยกลางการรวบรวมขอมูลอยูท่ีแหลงเดียว เมื่อมีการปรับปรุงแกไขขอมูลจะแกไขที่จุดเดียว แลว
สงผลกระทบไปยังแฟมขอมูลอ่ืนที่สัมพันธได นอกจากนี้เมื่อมีการนําเขาขอมูลท่ีเปล่ียนแปลง 
โปรแกรมสามารถทําการปรับปรุงแฟมขอมูลท่ีเกี่ยวของไดอยางถูกตอง และตรงตามขั้นตอนการ
ทํางานของระบบ สวนข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอจะมีวิธีการ
บันทึกขอมูลในลักษณะเดียวกัน ซ่ึงทําใหผูปอนขอมูลเขาใจงายและสามารถใชไดอยางสะดวก 
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6.3 การวัดผลการดําเนินการดานพัสดุคงคลัง  
  
 เกณฑท่ีจะใชวัดประสิทธิภาพการทํางานในสวนงานตางๆ หลังที่ไดนําเสนอแนวคิดการ
ปรับปรุงมาแลวนั้น  โดยจะใช เกณฑ ท่ีวัดมูลคาของคลัง  จํานวนรอบการใช ช้ินสวนและ
ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในเชิงเวลา 
 
 กําหนดคาที่ใชเปนเกณฑเปรียบเทียบดังนี้ 

4. มูลคาคงคลังโดยรวม 
5. Inventory Turnover Ratio หรือ Stock Turn 
6. เวลาการทํางานของพนักงานคุมคลัง 

 
6.3.1.มูลคาของคงคลังโดยรวม คิดจากเงินลงทุนท้ังหมดของการคงคลังช้ินสวน โดยมี

การแบงเปนกลุมตามการแบงกลุมช้ินสวน คิดเปนมูลคาคงคลังโดยรวมตอป 
 
  เงินลงทุนท่ีเกีย่วของ 2 ชนิด คือ 

5. ตนทุนการจดัเก็บช้ินสวนคงคลัง 
6. ตนทุนการสั่งซ้ือ ส่ังผลิต 
 

4. ตนทุนการจดัเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลังหลังการปรับปรุง 
 

 ก ตนทุนในการเก็บรักษาช้ินสวน เปนสวนเงินเดือนของพนักงานในสวนตางๆ ถึงแมวาจะ
มีเคร่ืองมืออํานวยความสะดวกใหกับพนักงานคุมคลังระหวางผลิตแลว แตวันในการทํางานของ
พนักงานยังเทาเดิม เพราะโรงงานทําการผลิตสัปดาหละ 6 วัน ทําใหตนทุนในสวนนี้ยังเทาเดิม 
  คิดเปนตนทุนรายปไดเปน     292,457.9 บาท /ป 
 
 ข ตนทุนเสียโอกาส อัตราดอกเบี้ยเงินกู (MLR) ปจจุบันอัตราดอกเบี้ยเงินกูมีคาสูงข้ึนมาก
เนื่องจากสภาพเศรษฐกิจที่เปล่ียนแปลง แตในสวนนี้ตองการเปรียบเทียบท่ีปริมาณการจัดเก็บเปน
หลักจึงคิดอัตราดอกเบี้ยเงินกู (MLR) ท่ีคาประมาณ 6.5% ตอป ณ ป 2546 เหมือนเดิม  
 เม่ือผลรวมผลที่ไดจาก (ก) และ(ข) ก็จะไดคาใชจายในการเก็บรักษาช้ินสวนคงคลัง สําหรับ
โรงงาน 3 ในแผนกประกอบเครื่องยนตไดดังนี้ 
คาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลัง = 292,457.9 บาท /ป+ 6.5% ของมูลคาช้ินสวน        (4.2) 
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 จากสมการคาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลังสมการที่ 4.2 ดังกลาวจึงจะใชมูลคาการ
เก็บช้ินสวนนํามาคิดประกอบ ดังขอมูลในตารางที่ 6.1 เปนมูลคาการจัดเก็บช้ินสวนโดยแยกตาม
แหลงที่มาของชิ้นสวนนั้น 
 

ตารางที่ 6.1 มูลคาการจัดเกบ็ช้ินสวนประกอบเครื่องยนตตั้งแต เม.ย.47-ธ.ค. 47 
  เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

AA 10,086,698.3 9,251,002.37 9,974,684.5 9,332,966.24 8,319,873.54 

BB 4,926,507.38 4,924,598.62 4,282,626.3 3,986,291.813 3,479,454.18 

CC 1,169,714.63 928,654.992 986,811.56 802,248.37 723,437.844 

  ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม 

AA 8,461,295.2 7,513,348.01 8,863,686.8 9,293,579.92 81,097,134.93 

BB 3,152,662.07 4,043,891.03 4,296,402.1 4,917,678.42 38,010,111.91 

CC 926,115.9 1,305,230.6 1,317,628.5 1,378,548.424 9,538,390.806 

    รวม 128,645,637.6 
      

 ดังนั้น การคิดคาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลังจะคิดตั้งแต เม.ย.47 ถึง ธ.ค. 47 ดังนี ้
 คาใชจาย = (292,457.9 บาท /ป x 9/12 ป) + (6.5% x 9/12 ป x 128,645,637.6) 
   = 219,343.43 + 6,271,474.83 
    = 6,490,818.26 บาท 
 ประเมินเปนมลูคาของดอกเบี้ยคาใชจายในการเก็บรักษาช้ินสวน ไดเปน 
 ดอกเบี้ยคาใชจายในการเก็บรักษา = 6,490,818.26       x 100 

128,645,637.6 
= 5.04% ตอ 9 เดือน หรือ 6.72% ตอป 
 

5. ตนทุนการสั่งซ้ือ ส่ังผลิตช้ินสวนหลังการปรับปรุง 
 

ช้ินสวนท่ีนําเขาจากประเทศจีน ดวยนโยบายการสั่งซ้ือระบบใหมจากการคํานวณใน
บทที่ 5 ดวยระบบปริมาณการสั่งซ้ือตายตัวเมื่อความตองการพัสดุไมคงที่ กรณีเมื่อสามารถสั่งซ้ือ
ระหวางชวงเวลา ทําใหชวงเวลาในการออกคําส่ังซ้ือช้ินสวนลดลงจากที่จะทําการสั่งซ้ือ 12 คร้ังตอป 
เหลือแค 10 คร้ัง ทําใหคาใชจายในการนําเขาจากประเทศจีนที่มีมูลคาสูงนั้นลดลง โดยปริมาณการ
ส่ังซ้ือแตละคร้ังจะแสดงในรูปท่ี 5.9 ดังนั้นคาใชจายในการสั่งซ้ือช้ินสวนจากประเทศจีน ตั้งแต
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เดือนเมษายน 47 ถึง ธันวาคม 47 เพื่อทําการเปรียบเทียบกับชวงเดียวกันกับกอนการปรับปรุง พบวา 
มีการสั่งซ้ือ 7 คร้ัง  
 

        ดังนั้นคาใชจายจะประกอบดวย 
22,110 (ค) บาท/คร้ัง x 7 คร้ัง + 15.25% ของมูลคาช้ินสวน 
           = 154,770 บาท/7 คร้ัง + 15.25% ของมูลคาช้ินสวน 
 
โดยที่ มูลคาของชิ้นสวนท่ีนําเขาจากประเทศจีนในกลุม AA มีมูลคาตอชุดประมาณ 

11,323.2 บาท ดังนั้น มูลคาของชิ้นสวนท่ีนําเขาจากประเทศจีน จากรูปท่ี 5.9 รวมปริมาณชุดช้ินสวน
ท่ีทําการสั่งในป 2547 ตั้งแตเดือนเมษายน 47 ถึง ธันวาคม 47 

= 407 + 444 + 363 + 111 + 399 + 453 + 399 ชุด 
= 2,576 ชุด 
คิดเปนมูลคารวม = 2,576 ชุด x 11,323.2 บาท/ชุด 

= 29,168,563.2 บาท 
 

ดังนั้น คาใชจายในการนําเขาช้ินสวนท่ีมาจากประเทศจีน ช้ินสวนกลุม AA เปนจํานวนเงิน 
คาใชจาย = 154,770 บาท/7 คร้ัง+ (15.25% /ป x9/12 ป) x 29,168,563.2 บาท 

   = 154,770 บาท/7 คร้ัง+ 3,336,154.42 บาท 
   = 3,490,924.42 บาท 
 
ช้ินสวนท่ีส่ังซ้ือภายในประเทศ คาใชจายคงที่หาเปนสัดสวนคาใชจายในการสั่งซ้ือ

ภายในประเทศตอมูลคาช้ินสวน จะได 
  ดังนั้น คาใชจายในการสั่งซ้ือ        = 20 บาท/คร้ัง + 0.1% ของมูลคาช้ินสวน 
 

โดยที่ มูลคาของชิ้นสวนท่ีส่ังซ้ือภายในประเทศ ท่ีส่ังมาจากผูคาจํานวน 26 ราย ตั้งแต
เดือนเมษายน 46 ถึง ธันวาคม 46 มีการติดตอส่ังซ้ือจากผูคาช้ินสวนท้ังหมด 72 คร้ัง โดยมูลคา
ช้ินสวนท่ีส่ังซ้ือนั้นมีมูลคาเทากับ 10,822,456.2 บาท จะมีคาใชจายในการสั่งซ้ือช้ินสวน
ภายในประเทศเปนจํานวนเงิน 

 
จากสมการ คาใชจายในการสั่งซ้ือ        =20 บาท/คร้ัง + 0.1% ของมูลคาช้ินสวน 
จะไดคาใชจายในการสั่งซ้ือ = 20 บาท/คร้ัง x 72 คร้ัง + 0.1% มูลคาช้ินสวน x 10,822,456.2 บาท 
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 = 1,440 บาท + 10,822.46 บาท 
 = 12,262.46 บาท 

 
ช้ินสวนท่ีส่ังผลิตในโรงงานคาใชจายคงที่หาเปนสัดสวนคาใชจายในการผลิตตอมูลคา

ช้ินสวนคงคลังเฉลี่ยจะได คาใชจายในการสั่งผลิตช้ินสวนจึงมีคาดังตารางที่ 4.2 
 

โดยท่ี คาใชจายในการที่ส่ังผลิตช้ินสวนภายในโรงงาน ตั้งแตเดือนเมษายน 46 ถึง 
ธันวาคม 46 มีการออกคําส่ังผลิตช้ินสวนไปยังโรงงาน 1 โดยมีคาใชจายในการที่ส่ังผลิตช้ินสวนนั้น
มีมูลคาเทากับ 1,327,347.83 บาท  
 
 สรุปคาใชจายในการนําเขาช้ินสวนจากประเทศจีน ส่ังซ้ือช้ินสวนภายในประเทศ และสั่ง
ผลิตช้ินสวนในโรงงานตั้งแตเดือนเมษายน 47 ถึง ธันวาคม 47 หลังการปรับปรุงระบบการสั่งซ้ือ
เปนจํานวนเงินรวม 

= 3,490,924.42 บาท + 12,262.46 บาท+ 1,327,347.83 บาท  
= 4,830,534.71 บาท 

 
 เมื่อสรุปคาใชจายในการสั่งซ้ือช้ินสวนรวมในชวงเดือนเมษายนถึง ธันวาคม พบวา 
คาใชจายในการสั่งซ้ือช้ินสวนเพิ่มข้ึนจาก 3,956,594.88 บาท เปน 4,830,534.71 บาท หรือเพิ่มข้ึน 
22.09 % สาเหตท่ีุคาใชจายในการสั่งซ้ือเพิ่มสูงข้ึนนั้นมาจากปริมาณการผลิตท่ีสูงข้ึนกวาในปท่ีผาน
มาในชวงเดียวกัน เพราะในชวงป 2546 ยังคงมีการผลิตเครื่องยนตหลายรุนคือ ST 95, ST110, SJ95 
และ SJ110 ในสวนของกําลังการผลิตในชวงป 2546 จากตารางที่ 4.6 มีกําลังการผลิตท่ี 1,681 เคร่ือง 
แตกําลังการผลิตในชวงป 2547 มีการผลิตเครื่องยนตรุน SJ95 และ SJ110 กําลังการผลิตประมาณ 
3,940 เครื่อง ซ่ึงสูงขึ้น 134%  
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ตารางที่ 6.2 เปรียบเทียบวิธีการทํางานแบบปจจุบันและแบบใหม 
วิธีการทํางานแบบปจจุบัน วิธีการทํางานแบบใหม 

-ใชประสบการณในการคาดคะเนวาจะทําการสั่งซ้ือ
คร้ังละเทาไร และเมื่อไร 
-ผูคุมคลังตองคอยติดตามปริมาณชิ้นสวนที่ลดลงเพื่อ
ออกคําส่ังซ้ือไดทัน 
-ลดความผิดพลาดในการหาปริมาณคงเหลือกับที่ 
ขอมูลขาดหายในการบันทึก 
-คาใชจายคงคลังโดยประมาณ 10,171,016.98 บาท 

-ใชการคํานวณหาปริมาณการสั่งซ้ือประหยัดท่ี
แผนการผลิตเขามาวิเคราะหรวมดวย 
-โปรแกรมควบคุมสต็อกจะทําการติดตามและ
รายงานระดับช้ินสวนเมื่อถึงระดับการสั่งซ้ือ 
-โปรแกรมทําการคํานวณแทนคน 
 
-คาใชจายคงคลังโดยประมาณ 6,490,818.26  
บาท (ลดลง 36.18%) 

 
 6.3.2. Inventory Turnover Ratio หรือ Stock Turn 
  
 จากสูตรอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลังนี้จะใชในแงของตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอป
กับมูลคาช้ินสวนประกอบคงคลังถัวเฉลี่ยระหวางปแทน ดังแสดงในสูตรท่ี 4.4 
  
อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง = ตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอป    (4.4) 
(Inventory Turnover)               มูลคาช้ินสวนประกอบคงคลังถัวเฉลี่ยระหวางป 
 
 ตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอป  
 เคร่ืองยนตประกอบในโรงงานวิจัยน้ีทําการผลิตเครื่องยนต 2 รุนประกอบดวยเคร่ืองยนต
รุน ST มีท้ังขนาด 95 แรงมาและ 110 แรงมา เคร่ืองยนตรุน SJ ขนาด 95 แรงมาและ 110 แรงมา แต
ในชวงหลังการปรับปรุงนี้จะทําการผลิตเพียงเครื่องยนตรุน SJ ขนาด 95 แรงมาและ 110 แรงมา
เทานั้น ขอมูลเคร่ืองยนตประกอบสําเร็จในรอบป ตั้งแตเดือนธันวาคม 2546 ถึง พฤศจิกายน 2547 
แบงตามรุนและขนาดเครื่องยนตดังแสดงในตารางที่ 6.3  
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 ตารางที่ 6.3 ตนทุนประกอบเครื่องยนตใน 1 ป 
  

ธ.ค
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ก.พ
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มี.
ค.
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เม
.ย.

-47
 

พ.
ค.

-47
 

มิ.
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 พ
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รว
ม 

(เค
รื่อ
ง) 

มูล
คา

 (บ
าท

) 

SJ95 158 145 156 171 140 158 36 37 39 146 165 156 1,507 25,292,207.05 

SJ110 234 245 250 254 198 245 50 49 45 60 200 247 2,077 34,979,068.55 

            รวม 60,271,275.60 

 

หมายเหตุ ตนทุนเครื่องยนตขนาด SJ95             16,783.15 บาท/เครื่อง 
                 ตนทุนเครื่องยนตขนาด SJ110          16,841.15 บาท/เครื่อง 
  
 มูลคาช้ินสวนประกอบคงคลังถัวเฉลี่ยระหวางป 
 ขอมูลมูลคาช้ินสวนประกอบคิดมาจากจํานวนชิ้นสวนที่คงเหลือในชวงส้ินเดือนที่ทําการ
ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนประจําเดือนคูณกับมูลคาช้ินสวนนั้นแลวรวมเปนมูลคาช้ินสวนคงเหลือ
ในแตละเดือน จากตารางที่ 6.4 มีขอมูลแสดงมูลคาช้ินสวนประกอบคงคลังตอเดือนตั้งแตเมษายน – 
ธันวาคม 2547 นั้นเพราะไมสามารถหาขอมูลไดครบท้ังปได แตสามารถทดแทนเปนมูลคาช้ินสวน
ประกอบถังเฉลี่ยระหวางปได 
 

ตารางที่ 6.4 มูลคาช้ินสวนประกอบคงคลังตอเดือนตั้งแตเมษายน – ธันวาคม 2547 

เดือน เม.ย.-47 พ.ค.-47 มิ.ย.-47 ก.ค.-47 ส.ค.-47 

มูลคาช้ินสวน 16,182,920.31 15,104,255.98 15,244,122.36 14,121,506.42 12,522,765.56 

เดือน ก.ย.-47 ต.ค.-47 พ.ย.-47 ธ.ค.-47 Average 

มูลคาช้ินสวน 12,540,073.17 12,862,469.64 14,477,717.4 15,589,806.76 14,293,959.74 

 
 จากที่ไดขอมูลตนทุนประกอบเครื่องยนตสําเร็จตอปและมูลคาช้ินสวนประกอบคงคลังถัว
เฉล่ียระหวางปแลว นํามาหาคาอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover) กอนการปรับปรุง
ไดดังนี้ 
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อัตราหมุนเวยีนพัสดุคงคลัง = 60,271,275.60     
14,293,959.74               

= 4.22  
 

 จากการคํานวณอัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลังกอนการปรับปรุงเทากับ 4.22 หมายความวาเมื่อ
ลงทุนเก็บช้ินสวนในคลัง 100% จะไดมูลคาเครื่องยนตกลับมา 422% โดยคาอัตราหมุนเวียนพัสดุคง
คลังถือวามีคาคอนขางดี  
 
 6.3.3. เวลาการทํางานของพนักงานคุมคลัง 
 
 หลังจากที่ไดนําโปรแกรม InventorySTI.mdb มาใชในการทํางานของพนกังานคุมคลัง จะ
เห็นไดวาวงจรการทํางานของพนักงานคุมคลังมีดังรูปท่ี 4.11 เดิมการการปรับปรุงนั้น เวลาในการทาํ
กิจกรรมของพนักงานคุมคลังบางกิจกรรมเวลาจะลดลงเปนอยางมากและบางกิจกรรมถูกขจัด
ออกไปดังแสดงในรูปท่ี 6.8  
 
 การเปลี่ยนแปลงกิจกรรมการทํางานของพนักงานคุมคลังที่มีโปรแกรมฐานขอมูลเขามาใชมี
ดังนี้ 
 
 กิจกรรมการลดจํานวนชิ้นสวน (Summarize Withdrawal) ปรับปรุงขอมูลช้ินสวน (Update 
Inventory Data) และทําสรุปรายงานการรับช้ินสวน (Summarize Received Transaction) ใชเวลารวม
ประมาณ 91 นาที/คร้ัง เมื่อนําโปรแกรม InventorySTI.mdb มาใชทําใหกิจกรรมของพนักงาน
เปล่ียนไปเปนการบันทึกขอมูลลงในโปรแกรม InventorySTI.mdb ใชเวลาประมาณ 5 นาที/คร้ัง ทํา
ใหประสิทธิภาพการทํางานเพิ่มข้ึน 94.5% ดังรูปท่ี 6.9 
 
 สรุปปริมาณชิ้นสวน (Summarize Inventory Data) ใชเวลาประมาณ 430 นาที/สัปดาห เมื่อ
นําโปรแกรม InventorySTI.mdb มาใชทําใหกิจกรรมของพนักงานลดเวลาลงคือใชเวลาประมาณ 
120 นาที/สัปดาห ทําใหประสิทธิภาพการทํางานเพิ่มข้ึน 72.09% ดังรูปท่ี 6.10 
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ตารางที่ 6.5 ตารางเปรียบเทยีบการทํางานของระบบการจัดการฐานขอมูลใหมกับระบบเดิม 
หัวขอ ระบบการจัดการฐานขอมูล 

Inventory.mdb 
ระบบการจัดเก็บขอมูลการรับ-
จายชิ้นสวนแบบเดิม 

1.การรวบรวมขอมูล 
 
 

 ปอนเขาเครื่องคอมพิวเตอร
แลวเก็บไวในรูปแฟมขอมูล 

 ขอมูลการรับ-จายช้ินสวน
บันทึกใสเอกสารแลวเก็บ
รวบรวมขอมูลไวในแฟม 

2.การเรียกใชขอมูล 
 

 ดูจากหมวดการทํางานของ
โปรแกรม 

 คนจากแฟม 
 

3.การพิมพรายงานสง  
ผูบริหาร 

 เรียกพิมพจากหมวดการพิมพ
ของโปรแกรม 

 รวบรวมขอมูลช้ินสวนแลว
เขียนสรุปรายงาน 

 
 จากการทดลองใชงานบันทึกขอมูลในอดีตสงผลใหการจัดเก็บขอมูลสําหรับการควบคุม
ช้ินสวนเปนระเบียบขึ้น พรอมทั้งการเรียกดูขอมูลและการพิมพรายงานเพื่อนําเสนอตอผูบริหารมี
ความสะดวก รวดเร็ว และถูกตองมากขึ้นดวย ซ่ึงการเปรียบเทียบผลการทํางานของระบบสามารถ
สรุปไดดังตารางที่ 6.5 
  
6.4 สรุป 
 
 ระบบการจัดการชิ้นสวนคงคลังท่ีไดรับการปรับปรุงทั้งในสวนของนโยบายการสั่งซ้ือ
ช้ินสวน และการจัดระบบการทํางานของพนักงานคุมคลังนั้น พบวา ระบบการจัดการชิ้นสวนคง
คลังมีประสิทธิภาพดีข้ึน โดยพิจารณาจากตัววัดประสิทธิภาพ 1. ตนทุนการจัดเก็บรักษาชิ้นสวนคง
คลังคิดเปนตนทุนท่ีลดลง 36.18% ในชวง 9 เดือน 2.อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง (Inventory 
Turnover) กอนการปรับปรุงมีคา 1.248 หลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มขึ้นเปน 4.22 3. ลดเวลาในการ
ทํางานในสวนของการปอนขอมูลเขาสูระบบฐานขอมูลลงไดประมาณ 3 เทาของการนําเขาขอมูล 
และลดเวลาในการสรุปขอมูลช้ินสวนไดประมาณ 2 เทาของการสรุปขอมูลช้ินสวนดวยระบบเดิม 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 7 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

 วิทยานิพนธฉบับนี้นําเสนอการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบคลังพัสดุของโรงงาน
ประกอบเครื่องยนตการเกษตร เพ่ือแกปญหาหลักของคาใชจายในการคงคลังมีมูลคาสูง โดยจากการ
วิเคราะหโครงสรางของผลิตภัณฑ ระบบการสั่งซ้ือช้ินสวน ระบบการจัดการคลังพัสดุและกําลังการ
ผลิต พบวาปญหาหลักเกิดจากรูปแบบในการสั่งซ้ือช้ินสวนประกอบแตละชนิดใชการประมาณและ
ปริมาณในการจัดเก็บช้ินสวนไมเหมาะสมกับอัตราการผลิตเครื่องยนต พ้ืนท่ีในการจัดเก็บไม
เพียงพอ จํานวนของชิ้นสวนท่ีมีอยูจริงไมตรงกับที่บันทึกไว ดังนั้นจึงทําการแกปญหาดวยปรับปรุง
ระบบการจัดเก็บในคลังพัสดุ เทคนิคการจัดกลุมผลิตภัณฑแบบมีหลายเกณฑในการพิจารณา 
กําหนดนโยบายในการสั่งซ้ือ วิเคราะหปริมาณที่เหมาะสมในการสั่งซ้ือของแตละช้ินสวนโดยใช
ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยัด รวมถึงการประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรกับระบบฐานขอมูลใน
การเบิก รับ จัดเก็บช้ินสวน เพื่อลดความผิดพลาดในการบันทึกจํานวนชิ้นสวน และจัดทํารูปเลม
วิทยานิพนธฉบับสมบูรณ สรุปผลที่ไดจากงานวิจัยและขอเสนอแนะมีดังตอไปนี้ 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 จากการดําเนินการวิจัย จะไดผลสรุปดังนี้ 
  
 1. พัสดุคงคลัง หรือช้ินสวนประกอบที่ใชในกรณีศึกษา มีจํานวนทั้งส้ิน 230 รายการ คิด
เปนมูลคาการใชช้ินสวนในการประกอบรวม 6.5 ลานบาทตอป 
 
 2. การจัดกลุมช้ินสวนประกอบเครื่องยนตโดยใชเทคนิค วิธีแบงกลุมช้ินสวนแบบหลาย
เกณฑ (Multi-Criteria Inventory Classification: MCIC) ในงานวิจัยนี้ ใชการพิจารณาจากเกณฑ
มูลคาการใชและระยะเวลานําสงช้ินสวนแตละรายการพรอมๆ กัน ท้ังนี้เนื่องจากช้ินสวนประกอบ
ทุกช้ินมีความสําคัญเทากัน แตช้ินสวนบางประเภทถึงแมมีมูลคาไมมากแตเปนเปนช้ินสวนที่มี
ระยะเวลานําที่นาน หากขาดไปจะทําใหสายการประกอบเครื่องยนตตองหยุดการประกอบ ดังนั้นใน
การแยกกลุมช้ินสวนจึงจําเปนตองพิจารณาทั้งมูลคาการใชและระยะเวลานําไปพรอมกัน  
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 3. ผลการจัดกลุมช้ินสวนประกอบ โดยใชเทคนิค MCIC ของ Flores and Whybark (1987) 
พบวา ช้ินสวนกลุม AA มีจํานวน 21 รายการ คิดเปนมูลคาการใชประกอบเครื่องยนตหนึ่งเครื่อง 
60.75 % ของทั้งหมด ช้ินสวนประกอบ กลุม BB มีจํานวน 58 รายการ คิดเปนมูลคาการใชประกอบ
เคร่ืองยนตหนึ่งเครื่อง 18.90 % ของทั้งหมด และช้ินสวนประกอบ กลุม CC มีจํานวน 151 รายการ 
คิดเปนมูลคาการใชประกอบเครื่องยนตหนึ่งเครื่อง 20.35 % ของทั้งหมด 
 
 4. ในงานวิจัยนี้นโยบายที่เหมาะสมที่ใชในการกําหนดระดับช้ินสวนประกอบนี้ ยังคงใช
ระบบจุดส่ังซ้ือ-ปริมาณสั่งซ้ือกับช้ินสวนในกลุมช้ินสวน AA เหมือนเดิมแตมีการคํานวณจุดส่ังซ้ือ
และปริมาณการสั่งซ้ือใหมใหสอดคลองกันแผนการผลิตเครื่องยนต ซ่ึงปริมาณการสั่งแตละครั้งจะ
ไมไดเกิดจากการใชดุลยพินิจของผูควบคุมคลัง สวนกลุมช้ินสวน BB และกลุมช้ินสวน CC เสนอ
ใหใชระบบจุดส่ังซ้ือ-ระดับส่ังซ้ือ เนื่องจากระบบนี้เปนระบบที่ควบคุมที่จํานวนชิ้นสวน ซ่ึงดีกวา
ระบบที่ควบคุมท่ีชวงเวลาการตรวจนับ ประกอบกับกรณีศึกษาในที่นี้ใชระบบคอมพิวเตอร
ตรวจสอบและบันทึกขอมูลการเบิกจายช้ินสวน ซ่ึงเปรียบเสมือนการทบทวนพัสดุอยางตอเนื่องอยู
แลวจึงทําใหระบบนี้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
 5. การสรางระบบจัดการฐานขอมูลและสรางนโยบายการควบคุมปริมาณชิ้นสวนพรอมทั้ง
ทดสอบการใชงานพอสรุปการทํางานไดดังนี้ 
 

ก) ระบบจัดการฐานขอมูลสามารถรวบรวมขอมูลท่ีตองการทั้งขอมูลท่ีเปล่ียนแปลง และ
ขอมูลพ้ืนฐานไดอยางครบถวน ซ่ึงมีจุดศูนยกลางอยูท่ีแหลงเดียว (Center of Data) ทําใหงายตอการ
เปล่ียนแปลงแกไขขอมูล นั่นคือ เม่ือมีการปรับปรุงแกไขขอมูลจะแกไขที่จุดเดียว ก็สงผลกระทบไป
ยังแฟมขอมูลอ่ืนๆ ท่ีสัมพันธกันได และระบบจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความรวดเร็วในการ
ประมวลผลและการเรียกดูขอมูล ท้ังนี้เนื่องจากขอมูลท้ังหมดมีการจัดเก็บไวท่ีเดียวกันทําใหสามารถ
เรียกดูขอมูลไดงายข้ึน ข้ันตอนการทํางานของตัวโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอ มี
ลักษณะเดียวกันและใกลเคียงกับรูปแบบการบันทึกขอมูลลงในเอกสารแบบเดิม ทําใหผูปอนขอมูล
เขาใจงายและสามารถใชงานไดอยางสะดวก 

 
ข) ระบบการจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความรวดเร็วในการนําเขาขอมูล เชนขอมูลการเบิก

ช้ินสวน มีการปอนขอมูลเพียงคร้ังเดียวก็สามารถในการนําไปปรับปรุงปริมาณชิ้นสวนแตละชนิด
ทันที ทําใหสามารถลดเวลาในการปอนขอมูลเขาสูระบบฐานขอมูลลงไดประมาณ 3 เทาของการ
นาํเขาขอมูล และลดเวลาในการสรุปขอมูลช้ินสวนไดประมาณ 2 เทาของการสรุปขอมูลช้ินสวนดวย
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ระบบเดิม และขั้นตอนการทํางานของตัวโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอ มีลักษณะ
เดียวกันและใกลเคียงกับรูปแบบการบันทึกขอมูลลงในเอกสารแบบเดิม ทําใหผูปอนขอมูลเขาใจงาย
และสามารถใชงานไดอยางสะดวก 
 

ค) ตนทุนการจัดเก็บรักษาชิ้นสวนคงคลังกอนการปรับปรุงมีคาใชจายโดยประมาณ 
13,488,241.53 บาทตอ 9 เดือน และตนทุนการจัดเก็บรักษาหลังการปรับปรุง 6,490,818.26 บาทตอ 
9 เดือน คิดเปนตนทุนท่ีลดลง 36.18 % คาใชจายในตนทุนการจัดเก็บรักษาลดลงในสวนของปริมาณ
ช้ินสวนคงคลังที่ลดลง ทําใหตนทุนเสียโอกาสลดลงที่อัตราดอกเบี้ยเทาเดิม 
 

ง) อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover) กอนการปรับปรุงมีคา 1.248 สวน
อัตราหมุนเวียนพัสดุคงคลังหลังการปรับปรุงมีคา 4.22 เมื่อเปรียบเทียบแลวพบวาหลังการปรับปรุง
มีคาสูงกวามาก เปนเพราะปริมาณชิ้นสวนท่ีเก็บในคลังลดลง และปริมาณการผลิตเครื่องยนตเปนไป
ตามแผนการผลิต ซ่ึงจะตางกับเมื่อกอนการปรับปรุงที่ปริมาณการผลิตยังไมแนนอนและใกลชวง
การปรับปรุงขอเครื่องหมายคุณภาพ มอก. สงผลใหปริมาณชิ้นสวนคงเหลือในคลังเปนจํานวนมาก 
 

7.2 ขอเสนอแนะ 
 

 ในการทํางานวิจัยในโรงงานตัวอยางนี้ พบปญหาและอุปสรรคหลายประการ โดยสามารถ
สรุปเปนขอเสนอแนะสําหรับผูท่ีจะนํางานวิจัยนี้ไปขยายตอไป ไดดังตอไปนี้ 
 
 1. การวิจัยในเฉพาะสวนของขอมูลท่ีเกี่ยวกับช้ินสวนภายในคลังพัสดุของฝายผลิต
เครื่องยนตดีเซลเทานั้น ซ่ึงขอมูลท่ีใชสวนนี้มาจากฝายผลิตและคลังช้ินสวน โดยขอมูลเหลานี้จะถูก
จัดเก็บไวในฐานขอมูลของคลังช้ินสวน ดังนั้นเพื่อการบริหารการจัดการชิ้นสวนที่ดีข้ึน ควรมีการ
เช่ือมโยงสงผานขอมูลไปยังฝายจัดซ้ือเพื่อลดความลาชาในการจัดสงขอมูล และเพิ่มความถูกตอง
ของขอมูล 
   
 2.โครงสรางของโปรแกรมควบคุมช้ินสวนนี้สามารถนําไปใชกับสวนอ่ืนของโรงงานได 
คือนําไปใชกับฝายคลังช้ินสวนผลิตภัณฑอ่ืนที่มีกระบวนการผลิตแบบสายการประกอบ และมีการ
เช่ือมโยงระบบจัดการชิ้นสวนทั้งโรงงาน ทําใหลดปริมาณชิ้นสวนคงคลังสํารอง และคาใชจายใน
การสั่งซ้ือไดมากยิ่งข้ึน 
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 3. สําหรับรหัสของชิ้นสวนท่ีนําเสนอขึ้นมาใหมนั้นเพื่อการจัดรหัสใหเปนแบบแผน
เดียวกันซ่ึงอาจจะมองดูวายากลําบากในการจดจํา แตในงานวิจัยนี้มีระบบคอมพิวเตอรเขามาชวย ส่ิง
ท่ีจะชวยในการบันทึกขอมูลเขาสูระบบฐานขอมูลไดเร็วข้ึนควรสรางบารโคดกับรหัสช้ินสวนใหมนี้ 
เพ่ือความสะดวกในการทํางาน 
 
 4. ผูท่ีมีหนาที่ดูแลและรับผิดชอบช้ินสวนคงคลัง ซ่ึงอาจมีหลายหนวยงานที่เกี่ยวของ ควรมี
การหารือรวมกันอยางสม่ําเสมอเพื่อปรับปรุงระบบชิ้นสวนคงคลังใหเหมาะสมกับสถานการณ 
เพราะบางครั้งทางฝายผลิตอาจมีเคร่ืองยนตรุนใหมเขามาผลิต ทําใหตองเพิ่มช้ินสวนบางรายการ 
หากมีการใชมากขึ้นมีผลทําใหตองปรับจุดควบคุมใหเหมาะสมดวย 
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ตารางขอมูลแสดงการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อชิ้นสวนในกรณีที่มีสวนลดตามปริมาณ
การสั่งซื้อ (Quantity Discount) ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ 
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ตารางที่ ก-1 ตารางขอมูลแสดงการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อชิ้นสวนในกรณีที่มีสวนลดตามปริมาณการสั่งซื้อ (Quantity Discount) ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ 

ชื่อชิ้นสวน 

ขั้นต่ํา(ชิ้น) 

Discount 

ปริมาณสั่งซื้อ 

Discount 

ราคา/ชิ้น 

ชิ้น/1 M
/C 

ราคา 

ความตองการ/ป 

b1 

b2 

TC(q'1) 

TC(q'2) 

q'1 

q'2 

TC(q*'') 

EOQ 

ถุงพลาสติกคลุมเครื่องยนต 500 - 2000 10% 5 1 5 3,920 5 4.5 19,838.1 17,971.7 694.6 732.2 19,825.7 694.6 
ใบรับประกัน 500 -  2000 5% 2 1 2 3,920 2 1.9 8,029.3 7,610.7 1,098.3 1,126.8 7,982.8 1,098.3 

กระดาษอัด605x855x3mm 500  - 2,000 10% 28.5 2 57 7,840 28.5 25.65 224,216.7 202,841.7 411.4 433.7 224,202.2 500.0 
กระดาษอัด410x605x3mm 500 -  2,000 10% 21 2 42 7,840 21 18.9 165,294.9 149,482.9 479.3 505.2 165,294.3 500.0 
กระดาษอัด415x855x3mm 500 -  2,000 10% 24 2 48 7,840 24 21.6 188,863.6 170,826.4 448.4 472.6 188,859.4 500.0 

ผงกันสนิม 200 -   - -  4 1 4 3,920 4 - - - 776.6 - - 776.6 
ขาไมรองเครื่องยนต 500 -  - - 27 2 54 7,840 27 - - - 422.7 - - 500.0 
ไขควงแฉก6มิล 100 -  500 10% 10 1 10 3,920 10 9 40,016.5 35,583.1 491.2 517.7 35,582.9 517.7 

ประแจปากตาย#10-11 100 -  500 10% 5 1 5 3,920 5 4.5 20,400.3 17,869.9 694.6 732.2 17,854.2 732.2 
ประแจปากตาย#12-13 100 -  500 10% 6 1 6 3,920 6 5.4 24,323.5 21,412.6 634.1 668.4 21,402.6 668.4 
ประแจปากตาย#16-17 100 -  500 10% 8 1 8 3,920 8 7.2 32,170.0 28,497.8 549.1 578.8 28,494.9 578.8 

โฟมสีฟา 5,000 -  - - 25 1 25 3,920 25 - - - 310.6 - - 5,000.0 
โฟมสีชมพู 5,000 -  - - 25 1 25 3,920 25 - - - 310.6 - - 5,000.0 

ยางอุดหูหิ้วเครื่อง 5,000 -  - - 1.8 1 1.8 3,920 1.8 - - - 1,157.7 - - 5,000.0 
หัวน็อตM6 500 10% 5,000 35% 0.16 12 1.92 47,040 0.144 0.104 8,657.7 5,097.2 14,178.4 16,683.6 5,004.9 16,683.6 
หัวน็อตM8 500 10% 5,000 35% 0.3 28 8.4 109,760 0.27 0.195 34,030.0 21,873.9 15,816.6 18,611.4 21,639.1 18,611.4 
หัวน็อตM10 500 10% 5,000 35% 0.7 1 0.7 3,920 0.63 0.455 2,636.6 1,873.2 1,956.8 2,302.6 2,549.7 5,000.0 

สกรูน็อตหัวกลม3/8x4" 500 10% 5,000 35% 0.35 4 1.4 15,680 0.315 0.228 5,571.5 3,666.9 5,534.7 6,512.6 3,663.5 6,512.6 
แหวนอีแปะM4 500 10% 5,000 35% 0.05 1 0.05 3,920 0.045 0.033 333.9 148.4 7,321.7 8,615.4 145.6 8,615.4 
แหวนอีแปะM6 500 10% 5,000 35% 0.07 10 0.7 39,200 0.063 0.046 4,038.6 1,947.8 19,568.0 23,025.6 1,851.7 23,025.6 
แหวนอีแปะM8 500 10% 5,000 35% 0.12 5 0.6 19,600 0.108 0.078 2,902.6 1,619.9 10,567.9 12,435.2 1,591.8 12,435.2 



 

 

166 

ตารางที่ ก-1 ตารางขอมูลแสดงการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อชิ้นสวนในกรณีที่มีสวนลดตามปริมาณการสั่งซื้อ (Quantity Discount) ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ (ตอ) 

ชื่อชิ้นสวน 

ขั้นต่ํา(ชิ้น) 

Discount 

ปริมาณสั่งซื้อ 

Discount 

ราคา/ชิ้น 

ชิ้น/1 M
/C 

ราคา 

ความตองการ/ป 

b1 

b2 

TC(q'1) 

TC(q'2) 

q'1 

q'2 

TC(q*'') 

Reorder level 

แหวนสปริงM4 500 10% 5,000 35% 0.1 1 0.1 3,920 0.09 0.065 511.1 281.0 5,177.2 6,092.0 280.5 6,092.0 
แหวนสปริงM6 500 10% 5,000 35% 0.11 63 6.93 246,960 0.099 0.072 34,329.0 18,657.1 39,180.4 46,103.5 17,871.9 46,103.5 
แหวนสปริงM8 500 10% 5,000 35% 0.18 68 12.2 266,560 0.162 0.117 53,847.8 32,272.8 31,821.0 37,443.6 31,472.3 37,443.6 
แหวนสปริงM10 500 10% 5,000 35% 2.47 17 42 66,640 2.223 1.606 150,842.4 10,7518.0 4,295.1 5,054.0 148,761.3 5,000.0 
สตัดM6x25 500 10% 5,000 35% 1.71 10 17.1 39,200 1.539 1.112 61,921.8 43,908.2 3,959.1 4,658.7 60,724.8 5,000.0 
สตัดM8x30 500 10% 5,000 35% 2.03 11 22.3 43,120 1.827 1.32 80,534.7 57,283.7 3,811.0 4,484.4 79,232.8 5,000.0 
สตัดM8x65 500 10% 5,000 35% 3.15 2 6.3 7,840 2.835 2.048 22,586.1 16,416.5 1,304.5 1,535.0 22,466.8 5,000.0 
สตัดM10x65 500 10% 5,000 35% 3.38 1 3.38 3,920 3.042 2.197 12,130.9 8,984.9 890.5 1,047.9 12,100.7 5,000.0 

สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x12 500 10% 5,000 35% 0.43 29 12.5 113,680 0.387 0.28 48,547.6 32,273.7 13,445.0 15,820.7 32,061.0 15,820.7 
สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x15 500 10% 5,000 35% 0.46 4 1.84 15,680 0.414 0.299 7,125.4 4,799.6 4,827.8 5,680.8 6,621.4 5,000.0 

สกรูM6x15 500 10% 5,000 35% 0.26 6 1.56 23,520 0.234 0.169 6,448.3 4,096.4 7,864.7 9,254.4 4,076.5 9,254.4 
สกรูM6x20 500 10% 5,000 35% 0.33 9 2.97 35,280 0.297 0.215 11,894.2 7,743.5 8,549.9 10,060.6 7,707.8 10,060.6 

สกรูM6x25(ไมชุบ) 500 10% 5,000 35% 0.53 1 0.53 3,920 0.477 0.345 2,034.4 1,422.1 2,248.8 2,646.2 1,939.6 5,000.0 
สกรูM6x25 500 10% 5,000 35% 0.6 1 0.6 3,920 0.54 0.39 2,282.4 1,607.9 2,113.6 2,487.0 2,191.0 5,000.0 
สกรูM6x35 500 10% 5,000 35% 0.43 2 0.86 7,840 0.387 0.28 3,354.0 2,268.1 3,530.8 4,154.7 3,122.9 5,000.0 
สกรูM6x70 500 10% 5,000 35% 1.51 3 4.53 11,760 1.359 0.982 16,474.3 11,749.0 2,307.6 2,715.4 16,185.7 5,000.0 
สกรูM8x15 500 10% 5,000 35% 0.4765 17 8.1 66,640 0.4288 0.31 31,249.4 20,955.7 9,779.2 11,507.1 20,870.4 11,507.1 
สกรูM8x25 500 10% 5,000 35% 0.54 7 3.78 27,440 0.486 0.351 14,441.3 9,798.2 5,894.5 6,936.0 9,789.7 6,936.0 
สกรูM8x30 500 10% 5,000 35% 0.58 5 2.9 19,600 0.522 0.377 11,023.7 7,528.9 4,806.9 5,656.3 10,394.3 5,000.0 
สกรูM8x45 500 10% 5,000 35% 0.79 2 1.58 7,840 0.711 0.514 5,899.4 4,140.6 2,604.9 3,065.2 5,694.6 5,000.0 
สกรูM8x55 500 10% 5,000 35% 1.8 4 7.2 15,680 1.62 1.17 26,055.1 18,598.4 2,440.6 2,871.8 25,658.6 5,000.0 
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ตารางที่ ก-1 ตารางขอมูลแสดงการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อชิ้นสวนในกรณีที่มีสวนลดตามปริมาณการสั่งซื้อ (Quantity Discount) ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ (ตอ) 

ชื่อชิ้นสวน 

ขั้นต่ํา(ชิ้น) 

Discount 

ปริมาณสั่งซื้อ 

Discount 

ราคา/ชิ้น 

ชิ้น/1 M
/C 

ราคา 

ความตองการ/ป 

b1 

b2 

TC(q'1) 

TC(q'2) 

q'1 

q'2 

TC(q*'') 

Reorder level 

สกรูM8x75 500 10% 5,000 35% 2.49 5 12.5 19,600 2.241 1.619 44,744.0 32,064.0 2,320.0 2,729.9 44,261.5 5,000.0 
สกรูM8x85 500 10% 5,000 35% 3.04 2 6.08 7840 2.736 1.976 21,808.3 15,844.3 1,327.9 1,562.6 21,686.4 5,000.0 
สกรูM10x25 500 10% 5,000 35% 1.73 3 5.19 11,760 1.557 1.125 18,806.0 13,453.9 2,155.9 2,536.9 18,528.5 5,000.0 
สกรูM10x35 500 10% 5,000 35% 1.98 3 5.94 11,760 1.782 1.287 21,455.7 15,391.3 2,015.2 2,371.3 21,189.7 5,000.0 
โอริง1.8x9 1,000 - 5,000 10% 0.44 1 0.44 3,920 0.44 0.396 1,817.5 1,632.4 2,341.5 2,468.1 1,791.8 5,000.0 
โอริง2x8 1,000 - 5,000 10% 0.38 1 0.38 3,920 0.38 0.342 1,580.4 1,411.9 2,519.6 2,655.8 1,551.8 5,000.0 
โอริง2x26 1,000 - 5,000 10% 0.94 1 0.94 3,920 0.94 0.846 3,793.8 3,469.5 1,602.0 1,688.6 3,782.7 5,000.0 
โอริง2x31 1,000 - 5,000 10% 1.1 1 1.1 3,920 1.1 0.99 4,426.2 4,057.4 1,480.9 1,561.0 4,417.9 5,000.0 
โอริง2x45 1,000 - 5,000 10% 2.2 1 2.2 3,920 2.2 1.98 8,773.9 8,099.0 1,047.1 1,103.8 8,773.7 5,000.0 
โอริง2x110 1,000 - 5,000 10% 5.5 1 5.5 3,920 5.5 4.95 21,817.2 20,224.1 662.3 698.1 21,796.8 5,000.0 
โอริง2x140 1,000 - 5,000 10% 8.25 1 8.25 3,920 8.25 7.425 32,686.5 30,328.2 540.7 570.0 32,630.0 5,000.0 
โอริง2.5x18 1,000 - 5,000 10% 0.88 1 0.88 3,920 0.88 0.792 3,556.6 3,249.0 1,655.7 1,745.2 3,544.3 5,000.0 
โอริง3x28 1,000 - 5,000 10% 1.32 1 1.32 3,920 1.32 1.188 5,295.7 4,865.7 1,351.9 1,425.0 5,290.4 5,000.0 
โอริง3.2x96 1,000 - 5,000 10% 5.28 1 5.28 3,920 5.28 4.752 20,947.6 19,415.7 675.9 712.5 20,929.6 5000.0 

ที่วัดแรงดันน้ํามันเครื่อง - - 500 20% 15 1 15 3,920 - 12 - 47,859.2 - 448.4 - 448.4 
ชุดกรองน้ํามันโซลา - - 500 20% 88 1 88 3,920 - 70.4 - 280,583.2 - 185.1 - 185.1 
กานวัดน้ํามันเครื่อง - - 500 20% 8 1 8 3,920 - 6.4 - 25,543.2 - 613.9 - 613.9 
ไสกรองน้ํามันเครื่อง - - 500 20% 70 1 70 3,920 - 56 - 223,199.2 - 207.5 - 207.5 

หูหิ้วเครื่อง  - -  -  -  35 1 35 3,920 35 - - - 262.5 - - 262.5 
ลวดรัดทอยาง(ใหญ) - - - - 0.55 5 2.75 19,600 0.55 - - - 4,683.0 - - 4,683.0 
ลวดรัดทอยาง(เล็ก) - - - - 0.5 8 4 31,360 0.5 - - - 6,212.6 - - 6,212.6 
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ตารางที่ ก-1 ตารางขอมูลแสดงการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อชิ้นสวนในกรณีที่มีสวนลดตามปริมาณการสั่งซื้อ (Quantity Discount) ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ (ตอ) 

ชื่อชิ้นสวน 

ขั้นต่ํา(ชิ้น) 

Discount 

ปริมาณสั่งซื้อ 

Discount 

ราคา/ชิ้น 

ชิ้น/1 M
/C 

ราคา 

ความตองการ/ป 

b1 

b2 

TC(q'1) 

TC(q'2) 

q'1 

q'2 

TC(q*'') 

Reorder level 

ลูกยางรองถังน้ํามัน 1,000 - - - 7 4 28 15,680 7 - - - 1,174.1 - - 1,174.1 
แผนรองลูกยาง 1,000 - - - 1 4 4 15,680 1 - - - 3,106.3 - - 3,106.3 
แหวนล็อกใน#60 500 - 2,000 10% 4.23 1 4.23 3,920 4.23 3.807 16,807.1 15,210.1 755.2 796.0 16,789.2 2,000.0 

คลิปล็อกใน(แหวนสปริง) 500 - 2,000 10% 1.5 1 1.5 3,920 1.5 1.35 6,061.2 5,419.0 1,268.2 1,336.7 6,003.6 2,000.0 
แหวนล็อกใน#18 500 - 2,000 10% 0.6 1 0.6 3,920 0.6 0.54 2,518.6 2,191.1 2,005.1 2,113.6 2,191.0 2,113.6 
แหวนล็อกใน#16 500 - 2,000 10% 0.55 1 0.55 3,920 0.55 0.495 2,321.7 2,011.8 2,094.3 2,207.6 2,011.4 2,207.6 
แหวนล็อกใน#22 500 - 2,000 10% 4.53 2 9.06 7,840 4.53 4.077 35,902.4 32,307.1 1,032.0 1,087.8 35,819.1 2,000.0 
สปริงกานาวา(เล็ก) 500 - - - 2 1 2 3,920 2 - - - 1,098.3 - - 1,098.3 
สปริงกานาวา(สั้น) 500 - - - 3 1 3 3,920 3 - - - 896.7 - - 896.7 
สปริงกานาวา(ยาว) 500 - - - 3.5 1 3.5 3,920 3.5 - - - 830.2 - - 830.2 

ปะเก็นทั้งชุด 1,000 - 2,000 10% 43 1 43 3,920 43 38.7 170,035.9 154,258.7 236.9 249.7 169,222.0 2,000.0 
ซีลหมวกวาลว 200  - -   - 5.5 2 11 7,840 5.5 - - - 936.6 - - 936.6 

ซีลมือหมุน25-35-7 200  -  -  - 8.4 1 8.4 3,920 8.4 - - - 535.9 - - 535.9 
ซีลขอเหวี่ยง38-55-8 200  -  -  - 15 1 15 3,920 15 - - - 401.0 - - 401.0 
สายพานพัดลม(คาโต) 100  - 500 20% 28 1 28 3,920 28 22.4 110,635.0 88,328.8 293.5 328.2 110,294.2 500.0 

ลูกสูบ95 50  - 500 25% 150 1 150 1,568 150 112.5 236,071.0 178,290.8 80.2 92.6 235,982.0 500.0 
ลูกสูบ110 50  - 500 25% 155 1 155 2,352 155 116.3 365,752.7 275,403.1 96.6 111.6 365,533.6 500.0 

แหวนลูกสูบ95 50  - 500 25% 166 1 166 1,568 166 124.5 261,185.0 197,301.8 76.2 88.0 261,110.6 500.0 
แหวนลูกสูบ110 50  - 500 25% 176 1 176 2,352 176 132 415,178.8 312,703.1 90.7 104.7 414,989.4 500.0 
แบริ่งกานสูบ 50  - 500 25% 55 1 55 3,920 55 41.25 217,257.4 162,527.1 209.4 241.8 216,348.7 500.0 

ฝาปดฝาครอบวาลว 1,000  -  - -  2.9 1 2.9 3,920 2.9 - - - 912.0 - - 1,000.0 
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ตารางที่ ก-1 ตารางขอมูลแสดงการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อชิ้นสวนในกรณีที่มีสวนลดตามปริมาณการสั่งซื้อ (Quantity Discount) ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ (ตอ) 

ชื่อชิ้นสวน 

ขั้นต่ํา(ชิ้น) 

Discount 

ปริมาณสั่งซื้อ 

Discount 

ราคา/ชิ้น 

ชิ้น/1 M
/C 

ราคา 

ความตองการ/ป 

b1 

b2 

TC(q'1) 

TC(q'2) 

q'1 

q'2 

TC(q*'') 

Reorder level 

ตัวกันมือคันยกลิ้น 1,000  -  - -  10 1 10 3,920 10 - - - 491.2 - - 1,000.0 
สปริงตัวยกกานลิ้น 1,000  -  - -  0.24 1 0.24 3,920 0.24 - - - 3,170.4 - - 3,170.4 
มือแกนคันยกลิ้น 1,000  -  - -  5.6 1 5.6 3,920 5.6 - - - 656.3 - - 1,000.0 

ปนยึดกระเดื่องวาลว 1,000  -  - -  2.55 1 2.55 3,920 2.55 - - - 972.6 - - 1,000.0 
แหวนรูน้ํามัน 1,000  -  - -  60 1 60 3,920 60 - - - 200.5 - - 1,000.0 

ตะแกรงกันทอไอเสีย 1,000  -  - -  90 1 90 3,920 90 - - - 163.7 - - 1,000.0 
ที่ยึดฝากระโปรง 1,000  -  - -  90 1 90 3,920 90 - - - 163.7 - - 1,000.0 
ฝาครอบเครื่อง 1,000  -  - -  203 1 203 3,920 203 - - - 109.0 - - 1,000.0 
ฝาครอบไฟหนา 1,000 - - - 100 1 100 3,920 100 - - - 155.3 - - 1,000.0 
ฝาปดทายเครื่อง 1,000 - - - 15 1 15 3,920 15 - - - 401.0 - - 1,000.0 
ฝาครอบคันเรง 1,000 - - - 52 1 52 3,920 52 - - - 215.4 - - 1,000.0 

ฐานยึดตะแกรงไอทอเสีย 1,000 - - - 90 1 90 3,920 90 - - - 163.7 - - 1,000.0 
ขายึดฝาครอบไฟหนา 1,000 - - - 16 1 16 3,920 16 - - - 388.3 - - 1,000.0 

ฝาปดถังน้ํามัน 100 - - - 30 1 30 3,920 30 - - - 283.6 - - 283.6 
กรองถังน้ํามัน 100 - - - 18 1 18 3,920 18 - - - 366.1 - - 366.1 

เหล็กรัดตัวลาง(สั้น) 1,000 - - - 2.9 1 2.9 3,920 2.9 - - - 912.0 - - 1,000.0 
เหล็กรัดตัวบน(ยาว) 1,000 - - - 1.8 1 1.8 3,920 1.8 - - - 1,157.7 - - 1,157.7 

หัวฉีด(สั้น) 50 - 200 5% 300 1 300 3,920 300 - - - 89.7 - - 89.7 
ฝาครอบลิ้นระบายไอ 1,000 - - - 40 1 40 3,920 40 - - - 245.6 - - 1,000.0 
ชุดลิ้นระบายไอ 1,000 - - - 40 1 40 3,920 40 - - - 245.6 - - 1,000.0 
ที่ล็อกมือหมุน 1,000 - - - 20 1 20 3,920 20 - - - 347.3 - - 1,000.0 
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ตารางที่ ก-1 ตารางขอมูลแสดงการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อชิ้นสวนในกรณีที่มีสวนลดตามปริมาณการสั่งซื้อ (Quantity Discount) ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ (ตอ) 

ชื่อชิ้นสวน 

ขั้นต่ํา(ชิ้น) 

Discount 

ปริมาณสั่งซื้อ 

Discount 

ราคา/ชิ้น 

ชิ้น/1 M
/C 

ราคา 

ความตองการ/ป 

b1 

b2 

TC(q'1) 

TC(q'2) 

q'1 

q'2 

TC(q*'') 

Reorder level 

ที่ยึดมือหมุน 1,000 - - - 40 1 40 3,920 40 - - - 245.6 - - 1,000.0 
ขายึดสายเรง 1,000 - - - 2 1 2 3,920 2 - - - 1,098.3 - - 1,098.3 
ชุดกรองอากาศ 100 - - - 105 1 105 3,920 105 - - - 151.6 - - 151.6 

แหวนล็อกลอชวยแรง 1,000 - - - 2 1 2 3,920 2 - - - 1,098.3 - - 1,098.3 

เข็มขัดรัดสาย4นิ้ว 1,000 - - - 3.5 1 3.5 3,920 3.5 - - - 830.2 - - 1,000.0 
ขายึดลูกรอกปรับสายพาน 1,000 - - - 50 1 50 3,920 50 - - - 219.7 - - 1,000.0 

คริปล็อกใน#40 1,000 - - - 2.9 1 2.9 3,920 2.9 - - - 912.0 - - 1,000.0 
ฝาครอบลูกปน 1,000 - - - 5 1 5 3,920 5 - - - 694.6 - - 1,000.0 
ฝาครอบลูกปน1 1,000 - - - 5 1 5 3,920 5 - - - 694.6 - - 1,000.0 

ปน 1,000 - - - 25 1 25 3,920 25 - - - 310.6 - - 1,000.0 
แผนบังคับน็อตปรับสายพาน 1,000 - - - 10 1 10 3,920 10 - - - 491.2 - - 1,000.0 

หมอน้ํา 100 -  500 10% 700 1 700 3,920 700 - - - 58.7 - - 100.0 
ปะเก็นหมอน้ํา 500 -   - -  6 1 6 3,920 6 - - - 634.1 - - 634.1 

ลูกปน#6310(ญี่ปุน) 50 -  200 5% 410 1 410 3,,920 410 - - - 76.7 - - 76.7 
ลูกปน#6207 50 -  200 5% 47 2 94 7,840 47 - - - 320.4 - - 320.4 

ลูกปน#NF309(ญี่ปุน) 50 -  200 5% 500 1 500 3,920 500 - - - 69.5 - - 69.5 
ลูกปน#6205 50 -  200 5% 21.5 2 43 7,840 21.5 - - - 473.7 - - 473.7 
ลูกปน#6204 50 -  200 5% 20 1 20 3,920 20 - - - 347.3 - - 347.3 

ลูกปน#6203 2RS 50 -  200 5% 23 1 23 3,920 23 - - - 323.9 - - 323.9 
ลูกปน#6203 2ZZ 50 -  200 5% 23 1 23 3,920 23 - - - 323.9 - - 323.9 

                 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ตารางขอมูลแสดงระดับจุดสั่งซื้อและพัสดุคงคลังสํารอง 

 
 
 วิธีการหาคาเชนเดียวกับหัวขอ 5.2.3.5 (หนาที่ 108) 
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ตารางที่ ข-1 ผลการคํานวณระดับจุดสั่งซื้อและพัสดุคงคลังสํารอง 
รายการที่ รหัสชิ้นสวน ชิ้นสวน Leadtime จํานวน/ชุด ROP SS 

1 ท-1 สติกเกอรKATO(สั้น) 14 1 477 159 
2   สติกเกอรKATO(ยาว) 14 1 477 159 
3 ท-2 ชุดสติกเกอรเครื่องยนต110 14 1 290 94 
4 ท-2/1 สติกเกอรอยาเกินขีดระดับน้ํามัน 14 1 477 159 
5 ท-2/2 สติกเกอรขอเสนอแนะเรื่องน้ํามันฯ 14 1 477 159 
6 ท-2/3 สติกเกอรขอควรปฏิบัติ 14 1 477 159 
7 ท-2/4 สติกเกอร ON-OFF 14 1 477 159 
8 ท-2/5 สติกเกอรปล๊ักถายน้ํามันเครื่อง 14 1 477 159 
9 ท-2/6 สติกเกอรจุดท่ีสําคัญที่จะตองบํารุงฯ 14 1 477 159 
10 ท-2/7 สติกเกอรขอควรระวัง 14 1 477 159 
11 ท-3 สติกเกอร ST95 14 1 194 63 
12 ท-6 สติกเกอร SJ95 14 1 194 63 
13 ท-7 สติกเกอร SJ110 14 1 290 159 
14 ท-8 สติกเกอร ST110 14 1 290 159 
15 ท-9 สติกเกอร PVCดาวบิน(ยาว) 14 1 477 159 
16 ท-10 สติกเกอรดาวบินผานการฯ(สั้น) 14 1 477 159 
17 ท-13 ถุงพลาสติกคลุมเครื่องยนต 3 1 392 74 
18 ท-15 คูมือการใชรักษาเครื่องฯ(คาโต) 3 1 392 74 
19 ท-16 คูมือการใชและบํารุงฯ(ดาวบิน) 3 1 392 74 
20 ท-17 ใบรับประกัน 3 1 392 74 
21 ท-18 กระเปาFS(ดาวบิน) 3 1 392 74 
22   กระเปาKATO 3 1 392 74 
23 ท-19 กลองคาโต 7 1 431 112 
24 ท-20 กลองดาวบิน 7 1 431 112 
25 ท-22 กระดาษอัด605x855x3mm 7 2 861 224 
26 ท-22/1 กระดาษอัด410x605x3mm 7 2 861 224 
27 ท-22/2 กระดาษอัด415x855x3mm 7 2 861 224 
28 ท-23 ผงกันสนิม  7 1 319 112 
29 ท-24 สายแพ็คกลอง  7   0.00 0.00 
30 ท-25 ขาไมรองเครื่องยนต 7 2 861 224 
31 ท-31 ไขควงแฉก6มิล 2 1 379 60 
32 ท-32 ประแจปากตาย#10-11 2 1 379 60 
33 ท-33 ประแจปากตาย#12-13 2 1 379 60 
34 ท-34 ประแจปากตาย#16-17 2 1 379 60 
35 ท-36 โฟมสีฟา 7 1 431 112 
36 ท-37 โฟมสีชมพู 7 1 430.18 111.88 
37 ท-38 ยางอุดหูห้ิวเครื่อง 7 1 430.18 111.88 
38 9-22 หัวน็อตM6 5 12 4,954.28 1,134.68 
39 9-23 หัวน็อตM8 5 28 11,559.99 2,647.59 
40 9-24 หัวน็อตM10 5 1 412.86 94.56 
41   สกรูน็อตหัวกลม3/8x4" 5 4 1651.43 378.23 
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ตารางที่ ข-1 แสดงผลการคํานวณระดับจุดสั่งซื้อและพัสดุคงคลังสํารอง (ตอ) 
รายการที่ รหัสชิ้นสวน ชิ้นสวน Leadtime จํานวน/ชุด ROP SS 

42   แหวนอีแปะM4 5 1 412.86 94.56 
43 9-29 แหวนอีแปะM6 5 10 4,128.57 945.57 
44 9-30 แหวนอีแปะM8 5 5 2,064.28 472.78 
45   แหวนสปริงM4 5 1 412.86 94.56 
46 9-26 แหวนสปริงM6 5 63 26,010 5,957.08 
47 9-27 แหวนสปริงM8 5 68 28,074.26 6,429.86 
48 9-28 แหวนสปริงM10 5 17 7,018.57 1,607.47 
49 9-1 สตัดM6x25 5 10 4,128.57 945.57 
50 9-2 สตัดM8x30 5 11 4,541.43 1,040.13 
51 9-3 สตัดM8x65 5 12 4,954.28 1,134.68 
52 9-4 สตัดM10x65 5 1 412.86 94.56 
53 9-5 สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x12 5 29 11,972.85 2742.15 
54 9-6 สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x15 5 4 1,651.43 378.23 
55 9-7 สกรูM6x15 5 6 2,477.14 567.34 
56 9-8 สกรูM6x20 5 9 3,715.71 851.01 
57 9-9 สกรูM6x25(ไมชุบ) 5 1 412.86 94.56 
58   สกรูM6x25 5 1 412.86 94.56 
59 9-10 สกรูM6x35 5 2 825.71 189.11 
60 9-11 สกรูM6x70 5 3 1,238.57 283.67 
61 9-12 สกรูM8x15 5 17 7,018.57 1,607.47 
62 9-13 สกรูM8x25 5 7 2,890.00 661.90 
63 9-14 สกรูM8x30 5 5 2,064.28 472.78 
64 9-15 สกรูM8x45 5 2 825.71 189.11 
65 9-16 สกรูM8x55 5 4 1,651.43 378.23 
66 9-17 สกรูM8x75 5 5 2,064.28 472.78 
67 9-18 สกรูM8x85 5 2 825.71 189.11 
68 9-19 สกรูM10x25 5 3 1,238.57 283.67 
69 9-20 สกรูM10x35 5 3 1,238.57 283.67 
70 6-15 โอริง1.8x9 7 1 430.18 111.88 
71 6-2 โอริง2x8 7 1 430.18 111.88 
72 6-3 โอริง2x26 7 1 430.18 111.88 
73   โอริง2x31 7 1 430.18 111.88 
74   โอริง2x45 7 1 430.18 111.88 
75 6-7 โอริง2x110 7 1 430.18 111.88 
76 6-9 โอริง2x140 7 1 430.18 111.88 
77   โอริง2.5x18 7 1 430.18 111.88 
78 6-4 โอริง3x28 7 1 430.18 111.88 
79 6-8 โอริง3.2x96 7 1 430.18 111.88 
80 1*1 ท่ีวัดแรงดันน้ํามันเครื่อง 3 1 391.54 73.24 
81 1*2 ชุดกรองน้ํามันโซลา 3 1 391.54 73.24 
82 1*3 กานวัดน้ํามันเครื่อง 3 1 391.54 73.24 
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ตารางที่ ข-1 แสดงผลการคํานวณระดับจุดสั่งซื้อและพัสดุคงคลังสํารอง (ตอ) 
รายการที่ รหัสชิ้นสวน ชิ้นสวน Leadtime จํานวน/ชุด ROP SS 

83 1*4 ไสกรองน้ํามันเครื่อง 3 1 391.54 73.24 
84 1*5 หูห้ิวเครื่อง 3  1 318.30 73.24 
85 2*2 สายน้ํามัน(เล็ก) 2 1 378.10 59.80 
86   สายน้ํามัน(ใหญ) 2 1 378.10 59.80 
87 2*3 ลวดรัดทอยาง(ใหญ) 2 5 1,890.51 299.01 
88 2*4 ลวดรัดทอยาง(เล็ก) 2 8 3,024.82 478.42 
89 2*5 สายยางใส 2 1 378.10 59.80 
90 3*2 ลูกยางรองถังน้ํามัน 3 4 1,566.17 292.97 
91 3*4 แผนรองลูกยาง 3 4 1,566.17 292.97 
92 4*1 แหวนล็อกใน#60 3 1 391.54 73.24 
93 4*2 คลิปล็อกใน(แหวนสปริง) 3 1 391.54 73.24 
94 4*3 แหวนล็อกใน#18 3 1 391.54 73.24 
95 4*4 แหวนล็อกใน#16 3 1 391.54 73.24 
96 4*5 แหวนล็อกใน#22 3 2 783.09 146.49 

97 4*6 สปริงกานาวา(ยาว) 7 1 430.18 111.88 

98 4*7 สปริงกานาวา(ยาว) 7 1 430.18 111.88 
99 4*8 สปริงกานาวา(ยาว) 7 1 430.18 111.88 
100 5*1 ปะเก็นท้ังชุด 7 1 430.18 111.88 
101 8*12 ซีลหมวกวาลว 7 2 860.36 223.76 
102 6*13 ซีลมือหมุน25-35-7 7 1 430.18 111.88 
103 6*14 ซีลขอเหวี่ยง38-55-8 7 1 430.18 111.88 
104 7*1 สายพานพัดลม(คาโต)สายพานพัดลม(SJ) 3 1 391.54 73.24 
105 C2,C3,C5 ลูกสูบ95 3 1 159.67 28.97 
106   ลูกสูบ110 3 1 239.28 43.28 
107 C6 แหวนลูกสูบ95 3 1 159.67 28.97 
108   แหวนลูกสูบ110 3 1 239.28 43.28 
109 C7 แบริ่งกานสูบ 3 1 391.54 73.24 
110 D3 ฝาปดฝาครอบวาลว 14 1 476.52 158.22 
111 D10 ตัวกันมือคันยกล้ิน 14 1 476.52 158.22 
112 D11 สปริงตัวยกกานลิ้น 14 1 476.52 158.22 
113 D12 มือแกนคันยกลิ้น 14 1 476.52 158.22 
114 F3 ปนยึดกระเดื่องวาลว 14  1 0.00 0.00 
115 I4 แหวนรูน้ํามัน 14 1 476.52 158.22 
116 K1 ตะแกรงกันทอไอเสีย 14 1 476.52 158.22 
117 K4 ท่ียึดฝากระโปรง 14 1 476.52 158.22 
118 K5 ฝาครอบเครื่อง 14 1 476.52 158.22 
119 K6 ฝาครอบไฟหนา 14 1 476.52 158.22 
120 K7 ฝาปดทายเครื่อง 14 1  0.00 0.00 
121 K8 ฝาครอบคันเรง 14 1 476.52 158.22 
122 K9 ฐานยึดตะแกรงไอทอเสีย 14  1 0.00 0.00 
123 K10 ขายึดฝาครอบไฟหนา 14  1 0.00 0.00 
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ตารางที่ ข-1 แสดงผลการคํานวณระดับจุดสั่งซื้อและพัสดุคงคลังสํารอง (ตอ) 
รายการที่ รหัสชิ้นสวน ชิ้นสวน Leadtime จํานวน/ชุด ROP SS 

124 M2 ฝาปดถังน้ํามัน 3 1 391.54 73.24 
125 M3 กรองถังน้ํามัน 3  1 0.00 0.00 
126 N 1-2 เหล็กรัดตัวลาง(สั้น) 14 1 476.52 158.22 
127 N 1-3 เหล็กรัดตัวบน(ยาว) 14 1 476.52 158.22 
128 N 2-2 หัวฉีด(สั้น) 3 1 391.54 73.24 
129 P2 ฝาครอบลิ้นระบายไอ 14 1 476.52 158.22 
130 P3 ชุดล้ินระบายไอ 14 1 476.52 158.22 
131 P4 ท่ีล็อกมือหมุน 14 1 476.52 158.22 
132 P5 ท่ียึดมือหมุน 14 1 476.52 158.22 
133 P10 ขายึดสายเรง 14  1 0.00 0.00 
134 T1 ชุดกรองอากาศ 7 1 430.18 111.88 
135 U3 แหวนล็อกลอชวยแรง 14 1 476.52 158.22 
136   เข็มขัดรัดสาย4นิ้ว 14 1  0.00 0.00 
137 W 1-1 ขายึดลูกรอกปรับสายพาน 14 1 476.52 158.22 
138 W 1-3 คริปล็อกใน#40 14 1 476.52 158.22 
139 W 1-4 ฝาครอบลูกปน 14 1 476.52 158.22 
140 W 1-7 ฝาครอบลูกปน1 14 1 476.52 158.22 
141 W 1-11 ปน 14 1 476.52 158.22 
142 W 1-10 แผนบังคับน็อตปรับสายพาน 14 1 476.52 158.22 
143 Y1 หมอนํ้า 14 1 476.52 158.22 
144 Y3 ปะเก็นหมอน้ํา 7  1 0.00 0.00 
145 Y4 ฟองน้ําขอบหมอนํ้า(สั้น-ยาว) 7  1 0.00 0.00 
146 Z1 ลูกปน#6310(ญี่ปุน) 3 1 391.54 73.24 
147 Z2 ลูกปน#6207 3  1 0.00 0.00 
148 Z3 ลูกปน#NF309(ญี่ปุน) 3 1 391.54 73.24 
149 Z4 ลูกปน#6205 3 2 783.09 146.49 
150 Z5 ลูกปน#6204 3 1 391.54 73.24 
151 Z6 ลูกปน#6203 2RS 3 1 391.54 73.24 
152   ลูกปน#6203 2ZZ 3 1 391.54 73.24 
153 A 1-1 เสื้อสูบ 30 1 549.92 231.62 
154 B1 เพลาเฟองสะพาน 30 1 549.92 231.62 
155 B2 แหวนกันรุนเฟองสะพาน2 30 1 549.92 231.62 
156 B3 แหวนรอง 30 1 549.92 231.62 
157 B4 แหวนกันรุนเฟองสะพาน1 30 1 549.92 231.62 
158 C1 ปลอกสูบ95 30 1 222.33 91.63 
159   ปลอกสูบ110 30 1 332.86 136.86 
160 C4 ชุดแหวนลูกสูบ 95 30 1 222.33 91.63 
162 D6 หัวน็อตตัวหนอน(NutM6) 30 2 1,099.83 463.23 
163 D7 สกรูตัวหนอน 30 1 549.92 231.62 
164 E1 หัวน็อต M8(สีดํา) 30 2 1,099.83 463.23 
165 E2 สกรูปรับ 30 2 1,099.83 463.23 
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ตารางที่ ข-1 แสดงผลการคํานวณระดับจุดสั่งซื้อและพัสดุคงคลังสํารอง (ตอ) 
รายการที่ รหัสชิ้นสวน ชิ้นสวน Leadtime จํานวน/ชุด ROP SS 

166 E3 กระเดื่องกดลิ้นไอเสีย 30 1 549.92 231.62 
167 E4 ฐานกระเดื่อง 30 1 549.92 231.62 
168 E5 บรูชฐานกระเดื่อง+ตัวหนอน 30 1 549.92 231.62 
169 F1 ก็อกถายน้ํา 30 1 549.92 231.62 
170 F 2-1 ฝาสูบ95 30 1 222.33 91.63 
171   ฝาสูบ110 30 1 332.86 136.86 
172  F 2-2 บาวาลวฝาสูบไอดี  30  1 222.33 91.63 
173   บาวาลวฝาสูบไอเสีย 30   1 332.86 136.86 
174 F5 ล้ินไอเสีย 30 1 549.92 231.62 
175 F6 ล้ินไอดี 30 1 549.92 231.62 
176 F7 สปริงล้ิน 30 2 1,099.83 463.23 
177 F8 ถวยรองสปริงล้ิน 30 2 1,099.83 463.23 
178 F9 ปะกันล้ิน(คู) 30 2 1,099.83 463.23 
179 F11 สตัดฝาสูบ 30 4 2,199.66 926.46 
180 F12 หัวน็อตยึดฝาสูบ 30 4 2,199.66 926.46 
181 F13 แหวนรองสตัดฝาสูบ 30 4 2,199.66 926.46 
182 G1 เพลาขอเหวี่ยง 30 1 549.92 231.62 
183 G2 แหวนรองลูกปน 30 1 549.92 231.62 
184 G4 ล่ิมขอเหวี่ยง(ใหญ) 30 1 549.92 231.62 
185 H2 ล่ิมเพลาสมดุลย 7x7x20 30 2 1,099.83 463.23 
186 J1 ชุดลูกตุมกานาวา 30 2 1,099.83 463.23 
187 J2 แกนกานาวา 30 1 549.92 231.62 
188 K2 ตะแกรงปดขางหมอน้ํา 30 1 549.92 231.62 
189 K3 ตะแกรงครอบพัดลม 30 1 549.92 231.62 
190 L 1-1 เฟองสะพาน53ฟน 30 1 549.92 231.62 
191 L2 เฟองสมดุลย(1)55ฟน 30 1 549.92 231.62 
192 L3 เฟองสมดุลย(3)41ฟน 30 1 549.92 231.62 
193 L4 เฟองสตารท(2)30ฟน 30 1 549.92 231.62 
194 L5 เฟองเพลาลูกเบี้ยว82ฟน 30 1 549.92 231.62 
195 L6 เฟองสตารท(1)30ฟน 30 1 549.92 231.62 
196 L7 เฟองสมดุลย(2)55ฟน 30 1 549.92 231.62 
197 L8 เฟองเพลาขอเหวี่ยง41ฟน 30 1 549.92 231.62 
198 L 1-2 บรูชเฟองสะพาน 30 1 549.92 231.62 
199 M1 ถังน้ํามัน 30 1 549.92 231.62 
200 N 1-1 ทอแรงดันน้ํามัน 30 1 549.92 231.62 
201 N2 ชุดเรือนหัวฉีด 30 1 549.92 231.62 
202 N3 ขอตอทางน้ํามันเขาปม(ใหญ) 30 1 549.92 231.62 
203 N4 ชุดปมน้ํามันเชื้อเพลิง 30 1 549.92 231.62 
204 N5 ชิมรองปมน้ํามันโซลา 30 1 549.92 231.62 
205 O1 ลูกเบี้ยว 30 1 549.92 231.62 
206 O2 ลูกกระทุงล้ิน 30 2 1,099.83 463.23 
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ตารางที่ ข-1 แสดงผลการคํานวณระดับจุดสั่งซื้อและพัสดุคงคลังสํารอง (ตอ) 
รายการที่ รหัสชิ้นสวน ชิ้นสวน Leadtime จํานวน/ชุด ROP SS 

207 O3 ล่ิม 30 1 549.92 231.62 
208 O4 เพลาลูกเบี้ยว 30 1 549.92 231.62 
209 O5 ตะเกียบสงล้ิน 30 2 1,099.83 463.23 
210 P 1-1 ฝาครอบเฟอง 30 1 549.92 231.62 
211 P 1-2 ปลอกคันเรง 30 1 549.92 231.62 
212 P 1-4 ปล๊ัก 30 1 549.92 231.62 
213 P 1-5 แหวนรอง 30 1 549.92 231.62 
214 P 1-6 สปริง 30 1 549.92 231.62 
215 P 1-7 เม็ดลูกปน11มิล 30 1 549.92 231.62 
216 P6 ฝาปดปมน้ํามันเครื่อง 30 1 549.92 231.62 
217 P9 ฝาปดน้ํามันเครื่อง 30 1 549.92 231.62 
218 Q1 เพลาสตารท 30 1 549.92 231.62 
219 Q2 ล่ิมเพลาสตารท5x5 30 1 549.92 231.62 
220 R 1-1 หัวน็อตM8(ไมชุบ) 30 2 1,099.83 463.23 
221 R 1-2 แกนคันเรง 30 1 549.92 231.62 
222 R 1-3 แผนรอง 30 1 549.92 231.62 
223 R 1-5 แกนคันเรง 30 1 549.92 231.62 
224 R 1-6 ล่ิมคันเรง4x6 30 1 549.92 231.62 
225 R2 ชุดเฟองปมน้ํามันเครื่อง 30 1 549.92 231.62 
226 R3 ชุดบังคับกานตอกานาวา 30 1 549.92 231.62 
227 R 4-1 ชุดแขนกานาวา 30 1 549.92 231.62 
228 R 4-2 เม็ดลูกปน4มิล 30  1 549.92 231.62 
229 R 4-3 เพลาแกนกานาวา 30  1 549.92 231.62 
230 S ชุดพัดลม 30 1 549.92 231.62 
231 U1 ลอชวยแรง95 30 1 222.33 91.63 
232   ลอชวยแรง110 30 1 332.86 136.86 
233 U2 มูเลยสายพานพัดลม 30 1 549.92 231.62 
234 V1 ชุดไฟหนากระจกแกว 30 1 549.92 231.62 
235 X1 ทอไอเสีย 30 1 549.92 231.62 
236 X2 หวงรัดปลายทอไอเสีย 30  1 549.92 231.62 
237 X3 ปลายทอไอเสีย 30  1 549.92 231.62 
238 P8 สลักทอน้ํามัน 6 มิล 7 1 430.18 111.88 
239 I2-2 ปล๊ักอุด 8x7มิล 7 1 430.18 111.88 
240 A 1-2 ปลักอุด8x10.5 มิล 7 2 860.36 223.76 
241 I3 ปล๊ักน้ํามัน 8x13.5มิล(สแตนเลส) 7 1 430.18 111.88 
242 F4 ปล๊ักน้ํามัน 8x19 มิล(ธรรมดา) 7 1 430.18 111.88 
243 G1-2 ปล๊ักน้ํามัน14x15 มิล 7 1 430.18 111.88 
244 P1-3 ปลักอุด10.5x8 มิล 7 1 430.18 111.88 
245   ปล๊ักน้ํามัน 8x19มิล(สแตนเลส) 7 1 430.18 111.88 
246 1*6 มือหมุน 7 1 430.18 111.88 
247 A2 แผนล็อก 7 1 430.18 111.88 
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ตารางที่ ข-1 แสดงผลการคํานวณระดับจุดสั่งซื้อและพัสดุคงคลังสํารอง (ตอ) 
รายการที่ รหัสชิ้นสวน ชิ้นสวน Leadtime จํานวน/ชุด ROP SS 

248 A3 แผนล็อกลูกปน 7 1 430.18 111.88 
249 D5 ฝาครอบลิ้น 7 1 430.18 111.88 
250 D8 แกนคันยกลิ้น 7 1 430.18 111.88 
251 F14 ปลอกวาลว 7 2 860.36 223.76 
252 G3 น็อตยึดลอชวยแรง 7 1 430.18 111.88 
253 H1 เพลาสมดุลย 7 2 860.36 223.76 
254 I1 เรือนลูกปนเพลาขอหวี่ยง 7 1 430.18 111.88 
255 I 2-1 ฝาครอบเรือนลูกปน 7 1 430.18 111.88 
256 K11 ท่ียึดถังน้ํามัน(หลัง) 7 1 430.18 111.88 
257 K12 ฐานยึดถังน้ํามัน(หนา) 7 1 430.18 111.88 
258 P 10-1 น็อตเจาะรูรอยสาย 7 1 430.18 111.88 
259 T2 ขอตอทอไอดี 7 1 430.18 111.88 
260 W 1-5 กันรุนแกนลูกรอกปรับสายพาน 7 1 430.18 111.88 
261 W 1-6 ลูกรอกปรับสายพาน 7 1 430.18 111.88 
262 W 1-8 แกนลูกรอกปรับสายพาน 7 1 430.18 111.88 
263 W 1-9 สกรูปรับความตึงสายพาน 7 1 430.18 111.88 
264 F10 ฝาครอบกานลิ้น 7 2 860.36 223.76 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิ้นสวนตามแบบ Flores and Whybark (1986) ได
แนะนําใหใชการวิเคราะหแบบ ABC (Classical ABC) ที่มีการพิจารณาการใชหลาย

เกณฑในการตัดสิน (Multiple Criteria) 
 
 วิธีการหาคาเชนเดียวกับหัวขอ 5.2.3.1 (หนาที่ 97) 
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ตารางที่ ค-1 ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิน้สวนแบบ Flores and Whybark 

Code
 Part 

มูลคา/เครื่อง 

สะสม 

%
 สะสม 

Class 
Lead time 

Class 

Category 

Combination 

A 1-1 เสื้อสูบ 1806 1806 10.201 A 30 I AI AA 
G1 เพลาขอเหว่ียง 1282.2 3088.2 17.443 A 30 I AI AA 
S ชุดพัดลม 965 4053.2 22.894 A 30 I AI AA 
L 1-1 เฟองสะพาน53ฟน 931 4984.2 28.153 A 30 I AI AA 
U1 ลอชวยแรง 795 5779.2 32.643 A 30 I AI AA 
Y1 หมอน้ํา 700 6479.2 36.597 A 14 II AII AA 
N4 ชุดปมน้ํามันเชื้อเพลิง 674 7153.2 40.404 A 30 I AI AA 
P 1-1 ฝาครอบเฟอง 672 7825.2 44.200 A 30 I AI AA 
N2 ชุดเรือนหัวฉีด 550 8375.2 47.306 A 30 I AI AA 
Z3 ลูกปน#NF309(ญี่ปุน) 500 8875.2 50.130 A 3 III AIII BB 
H1 เพลาสมดุลย 439 9314.2 52.610 A 7 III AIII BB 
I1 เรือนลูกปนเพลาขอหว่ียง 430 9744.2 55.039 A 7 III AIII BB 
M1 ถังน้ํามัน 420 10164.2 57.411 A 30 I AI AA 
Z1 ลูกปน#6310(ญี่ปุน) 410 10574.2 59.727 A 3 III AIII BB 
F 2-1 ฝาสูบ 405 10979.2 62.014 A 30 I AI AA 
N 2-2 หัวฉีด(สั้น) 300 11279.2 63.709 A 3 III AIII BB 
O4 เพลาลูกเบี้ยว 231 11510.2 65.014 A 30 I AI AA 
C1 ปลอกสูบ 215 11725.2 66.228 A 30 I AI AA 
K5 ฝาครอบเครื่อง 203 11928.2 67.375 A 14 II AII AA 
X1 ทอไอเสีย 190 12118.2 68.448 A 30 I AI AA 
J1 ชุดลูกตุมกานาวา 179 12297.2 69.459 A 30 I AI AA 
 - แหวนลูกสูบ110 176 12473.2 70.453 B 3 III BIII CC 
 - ลูกสูบ110 155 12628.2 71.329 B 3 III BIII CC 
C2,C3,C5 ลูกสูบ95 150 12778.2 72.176 B 3 III BIII CC 
I 2-1 ฝาครอบเรือนลูกปน 150 12928.2 73.023 B 7 III BIII CC 
D5 ฝาครอบลิ้น 145 13073.2 73.842 B 7 III BIII CC 
C4 ชุดแหวนลูกสูบ 95 138 13211.2 74.622 B 30 I BI AA 
K11 ที่ยึดถังน้ํามัน(หลัง) 130 13341.2 75.356 B 7 III BIII CC 
U2 มูเลยสายพานพัดลม 130 13471.2 76.090 B 30 I BI AA 
C6 แหวนลูกสูบ95 123 13594.2 76.785 B 3 III BIII CC 
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ตารางที่ ค-1 ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิน้สวนแบบ Flores and Whybark (ตอ) 

Code
 Part 

มูลคา/เครื่อง 

สะสม 

%
 สะสม 

Class 
Lead time 

Class 

Category 

Combination 

T2 ขอตอทอไอดี 120 13714.2 77.463 B 7 III BIII CC 
1*6 มือหมุน 120 13834.2 78.141 B 7 III BIII CC 
T1 ชุดกรองอากาศ 105 13939.2 78.734 B 7 III BIII CC 
K12 ฐานยึดถังน้ํามัน(หนา) 100 14039.2 79.298 B 7 III BIII CC 
K6 ฝาครอบไฟหนา 100 14139.2 79.863 B 14 II BII BB 
V1 ชุดไฟหนากระจกแกว 95 14234.2 80.400 B 30 I BI AA 
Z2 ลูกปน#6207 94 14328.2 80.931 B 3 III BIII CC 
O1 ลูกเบี้ยว 93 14421.2 81.456 B 30 I BI AA 
K1 ตะแกรงกันทอไอเสีย 90 14511.2 81.965 B 14 II BII BB 
K4 ที่ยึดฝากระโปรง 90 14601.2 82.473 B 14 II BII BB 
K9 ฐานยึดตะแกรงไอทอเสีย 90 14691.2 82.981 B 14 II BII BB 
1*2 ชุดกรองน้ํามันโซลา 88 14779.2 83.478 B 3 III BIII CC 
B1 เพลาเฟองสะพาน 79.3 14858.5 83.926 B 30 I BI AA 
1*4 ไสกรองน้ํามันเครื่อง 70 14928.5 84.322 C 3 III CIII CC 
2*2 สายน้ํามัน(เล็ก) 70 14998.5 84.717 C 2 III CIII CC 
ท-19 กลองคาโต 70 15068.5 85.112 C 7 III CIII CC 
ท-20 กลองดาวบิน 70 15138.5 85.508 C 7 III CIII CC 
I4 แหวนรูน้ํามัน 60 15198.5 85.847 C 14 II CII CC 
F11 สตัดฝาสูบ 59 15257.5 86.180 C 30 I CI BB 
R 4-1 ชุดแขนกานาวา 59 15316.5 86.513 C 30 I CI BB 
K2 ตะแกรงปดขางหมอน้ํา 57 15373.5 86.835 C 30 I CI BB 
K3 ตะแกรงครอบพัดลม 57 15430.5 87.157 C 30 I CI BB 
ท-22 กระดาษอัด605x855x3mm 57 15487.5 87.479 C 7 III CIII CC 
C7 แบริ่งกานสูบ 55 15542.5 87.790 C 3 III CIII CC 
O5 ตะเกียบสงลิ้น 55 15597.5 88.100 C 30 I CI BB 
ท-25 ขาไมรองเครื่องยนต 54 15651.5 88.405 C 7 III CIII CC 
K8 ฝาครอบคันเรง 52 15703.5 88.699 C 14 II CII CC 
Q1 เพลาสตารท 51.6 15755.1 88.990 C 30 I CI BB 
W 1-1 ขายึดลูกรอกปรับสายพาน 50 15805.1 89.273 C 14 II CII CC 
ท-22/2 กระดาษอัด415x855x3mm 48 15853.1 89.544 C 7 III CIII CC 
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ตารางที่ ค-1 ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิน้สวนแบบ Flores and Whybark (ตอ) 

Code
 Part 

มูลคา/เครื่อง 

สะสม 

%
 สะสม 

Class 

Lead time 

Class 

Category 

Combination 

E3 กระเดื่องกดลิ้นไอเสีย 46 15899.1 89.804 C 30 I CI BB 

P 1-2 ปลอกคันเรง 46 15945.1 90.064 C 30 I CI BB 
5*1 ปะเก็นทั้งชุด 43 15988.1 90.307 C 7 III CIII CC 
Z4 ลูกปน#6205 43 16031.1 90.549 C 3 III CIII CC 
ท-22/1 กระดาษอัด410x605x3mm 42 16073.1 90.787 C 7 III CIII CC 
 9.28 แหวนสปริงM10 41.99 16115.09 91.024 C 5 III CIII CC 
G3 น็อตยึดลอชวยแรง 40 16155.09 91.250 C 7 III CIII CC 
P2 ฝาครอบลิ้นระบายไอ 40 16195.09 91.476 C 14 II CII CC 
P3 ชุดลิ้นระบายไอ 40 16235.09 91.702 C 14 II CII CC 
P5 ที่ยึดมือหมุน 40 16275.09 91.928 C 14 II CII CC 
O2 ลูกกระทุงลิ้น 39 16314.09 92.148 C 30 I CI BB 
R2 ชุดเฟองปมน้ํามันเครื่อง 38 16352.09 92.363 C 30 I CI BB 
1*5 หูหิ้วเครื่อง 35 16387.09 92.560 C 7 III CIII CC 
R3 ชุดบังคับกานตอกานาวา 35 16422.09 92.758 C 30 I CI BB 
F14 ปลอกวาลว 35 16457.09 92.956 C 7 III CIII CC 
F10 ฝาครอบกานลิ้น 32 16489.09 93.136 C 7 III CIII CC 
M2 ฝาปดถังน้ํามัน 30 16519.09 93.306 C 3 III CIII CC 
F5 ลิ้นไอเสีย 29.5 16548.59 93.472 C 30 I CI BB 
F6 ลิ้นไอดี 29.5 16578.09 93.639 C 30 I CI BB 
3*2 ลูกยางรองถังน้ํามัน 28 16606.09 93.797 C 3 III CIII CC 
7*1 สายพานพัดลม(คาโต) 28 16634.09 93.955 C 3 III CIII CC 
N 1-1 ทอแรงดันน้ํามัน 27 16661.09 94.108 C 30 I CI BB 
P6 ฝาปดปมน้ํามันเครื่อง 27 16688.09 94.260 C 30 I CI BB 
F1 ก็อกถายน้ํา 26 16714.09 94.407 C 30 I CI BB 
R 1-2 แกนคันเรง 25 16739.09 94.548 C 30 I CI BB 
W 1-11 ปน 25 16764.09 94.690 C 14 II CII CC 
W 1-6 ลูกรอกปรับสายพาน 25 16789.09 94.831 C 7 III CIII CC 
W 1-8 แกนลูกรอกปรับสายพาน 25 16814.09 94.972 C 7 III CIII CC 
ท-1 ชุดสติกเกอร 25 16839.09 95.113 C 14 II CII CC 
ท-36 โฟมสีฟา 25 16864.09 95.254 C 7 III CIII CC 
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ตารางที่ ค-1 ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิน้สวนแบบ Flores and Whybark (ตอ) 

Code
 Part 

มูลคา/เครื่อง 

สะสม 

%
 สะสม 

Class 

Lead time 

Class 

Category 

Combination 

ท-37 โฟมสีชมพู 25 16889.09 95.396 C 7 III CIII CC 
Z6 ลูกปน#6203 2RS 23 16912.09 95.526 C 3 III CIII CC 
 - ลูกปน#6203 2ZZ 23 16935.09 95.656 C 3 III CIII CC 
 9-14 สตัดM8x30 22.33 16957.42 95.782 C 5 III CIII CC 
F13 แหวนรองสตัดฝาสูบ 22 16979.42 95.906 C 30 I CI BB 
P4 ที่ล็อกมือหมุน 20 16999.42 96.019 C 14 II CII CC 
W 1-9 สกรูปรับความตึงสายพาน 20 17019.42 96.132 C 7 III CIII CC 
Z5 ลูกปน#6204 20 17039.42 96.245 C 3 III CIII CC 
D8 แกนคันยกลิ้น 19 17058.42 96.352 C 7 III CIII CC 
R 1-5 แกนคันเรง 19 17077.42 96.459 C 30 I CI BB 
M3 กรองถังน้ํามัน 18 17095.42 96.561 C 3 III CIII CC 
 9-1 สตัดM6x25 17.1 17112.52 96.658 C 5 III CIII CC 
E5 บรูชฐานกระเดื่อง+ตัวหนอน 17 17129.52 96.754 C 30 I CI BB 
J2 แกนกานาวา 17 17146.52 96.850 C 30 I CI BB 
L 1-2 บรูชเฟองสะพาน 16.8 17163.32 96.945 C 30 I CI BB 
K10 ขายึดฝาครอบไฟหนา 16 17179.32 97.035 C 14 II CII CC 
1*1 ที่วัดแรงดันน้ํามันเครื่อง 15 17194.32 97.120 C 3 III CIII CC 
6*14 ซีลขอเหว่ียง38-55-8 15 17209.32 97.204 C 7 III CIII CC 
E4 ฐานกระเดื่อง 15 17224.32 97.289 C 30 I CI BB 
K7 ฝาปดทายเครื่อง 15 17239.32 97.374 C 14 II CII CC 
 9-5 สกรูหัวเหล่ียมแฉกM6x12 12.47 17251.79 97.444 C 5 III CIII CC 
 9-17 สกรูM8x75 12.45 17264.24 97.515 C 5 III CIII CC 
 9-27 แหวนสปริงM8 12.24 17276.48 97.584 C 5 III CIII CC 
8*12 ซีลหมวกวาลว 11 17287.48 97.646 C 7 III CIII CC 
N3 ขอตอทางน้ํามันเขาปม(ใหญ) 10.75 17298.23 97.707 C 30 I CI BB 
D10 ตัวกันมือคันยกลิ้น 10 17308.23 97.763 C 14 II CII CC 
F12 หัวน็อตยึดฝาสูบ 10 17318.23 97.820 C 30 I CI BB 
W 1-10 แผนบังคับน็อตปรับสายพาน 10 17328.23 97.876 C 14 II CII CC 
W 1-5 กันรุนแกนลูกรอกปรับสายพาน 10 17338.23 97.933 C 7 III CIII CC 
ท-18 กระเปาFS(ดาวบิน) 10 17348.23 97.989 C 3 III CIII CC 
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ตารางที่ ค-1 ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิน้สวนแบบ Flores and Whybark (ตอ) 

Code
 Part 

มูลคา/เครื่อง 

สะสม 

%
 สะสม 

Class 

Lead time 

Class 

Category 

Combination 

ท-31 ไขควงแฉก6มิล 10 17358.23 98.046 C 2 III CIII CC 
 - กระเปาKATO 10 17368.23 98.102 C 3 III CIII CC 
4*5 แหวนล็อกใน#22 9.06 17377.29 98.153 C 3 III CIII CC 
6*13 ซีลมือหมุน25-35-7 8.4 17385.69 98.201 C 7 III CIII CC 
 9-23 หัวน็อตM8 8.4 17394.09 98.248 C 5 III CIII CC 
 6.9 โอริง2x140 8.25 17402.34 98.295 C 7 III CIII CC 
 9-12 สกรูM8x15 8.1 17410.44 98.340 C 5 III CIII CC 
1*3 กานวัดน้ํามันเครื่อง 8 17418.44 98.386 C 3 III CIII CC 
ท-34 ประแจปากตาย#16-17 8 17426.44 98.431 C 2 III CIII CC 
P 1-4 ปลั๊ก 7.4 17433.84 98.473 C 30 I CI BB 
 9-16 สกรูM8x55 7.2 17441.04 98.513 C 5 III CIII CC 
 9-26 แหวนสปริงM6 6.93 17447.97 98.552 C 5 III CIII CC 
F9 ปะกันลิ้น(คู) 6.8 17454.77 98.591 C 30 I CI BB 
 9-3 สตัดM8x65 6.3 17461.07 98.626 C 5 III CIII CC 
 9-18 สกรูM8x85 6.08 17467.15 98.661 C 5 III CIII CC 
Y3 ปะเก็นหมอนํ้า 6 17473.15 98.695 C 7 III CIII CC 
ท-33 ประแจปากตาย#12-13 6 17479.15 98.729 C 2 III CIII CC 
 9-20 สกรูM10x35 5.94 17485.09 98.762 C 5 III CIII CC 
D12 มือแกนคันยกลิ้น 5.6 17490.69 98.794 C 14 II CII CC 
E2 สกรูปรับ 5.5 17496.19 98.825 C 30 I CI BB 
 6.7 โอริง2x110 5.5 17501.69 98.856 C 7 III CIII CC 
F7 สปริงลิ้น 5.3 17506.99 98.886 C 30 I CI BB 
 6.8 โอริง3.2x96 5.28 17512.27 98.916 C 7 III CIII CC 
 9-19 สกรูM10x25 5.19 17517.46 98.945 C 5 III CIII CC 
A2 แผนล็อก 5 17522.46 98.973 C 7 III CIII CC 
A3 แผนล็อกลูกปน 5 17527.46 99.001 C 7 III CIII CC 
W 1-4 ฝาครอบลูกปน 5 17532.46 99.030 C 14 II CII CC 
W 1-7 ฝาครอบลูกปน1 5 17537.46 99.058 C 14 II CII CC 
ท-13 ถุงพลาสติกคลุมเครื่องยนต 5 17542.46 99.086 C 3 III CIII CC 
ท-32 ประแจปากตาย#10-11 5 17547.46 99.114 C 2 III CIII CC 
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ตารางที่ ค-1 ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิน้สวนแบบ Flores and Whybark (ตอ) 

Code
 Part 

มูลคา/เครื่อง 

สะสม 

%
 สะสม 

Class 

Lead time 

Class 

Category 

Combination 

B3 แหวนรอง 4.6 17552.06 99.140 C 30 I CI BB 
 9-11 สกรูM6x70 4.53 17556.59 99.166 C 5 III CIII CC 
4*1 แหวนล็อกใน#60 4.23 17560.82 99.190 C 3 III CIII CC 
B2 แหวนกันรุนเฟองสะพาน2 4.2 17565.02 99.214 C 30 I CI BB 

2*4 ลวดรัดทอยาง(เล็ก) 4 17569.02 99.236 C 2 III CIII CC 
3*4 แผนรองลูกยาง 4 17573.02 99.259 C 3 III CIII CC 
ท-23 ผงกันสนิม 4 17577.02 99.281 C 7 III CIII CC 
P9 ฝาปดน้ํามันเครื่อง 4 17581.02 99.304 C 30 I CI BB 
 9-13 สกรูM8x25 3.78 17584.8 99.325 C 5 III CIII CC 
ท-15 คูมือการใชรักษาเครื่องฯ(คาโต) 3.6 17588.4 99.346 C 3 III CIII CC 
ท-16 คูมือการใชและบํารุงฯ(ดาวบิน) 3.6 17592 99.366 C 3 III CIII CC 
4*8 สปริงกานาวา(ยาว) 3.5 17595.5 99.386 C 7 III CIII CC 
 V2 เข็มขัดรัดสาย4นิ้ว 3.5 17599 99.406 C 14 II CII CC 
 9-4 สตัดM10x65 3.38 17602.38 99.425 C 5 III CIII CC 
G2 แหวนรองลูกปน 3.2 17605.58 99.443 C 30 I CI BB 
2*5 สายยางใส 3 17608.58 99.460 C 2 III CIII CC 
4*7 สปริงกานาวา(สั้น) 3 17611.58 99.477 C 7 III CIII CC 
H2 ลิ่มเพลาสมดุลย 7x7x20 3 17614.58 99.494 C 30 I CI BB 
P 10-1 น็อตเจาะรูรอยสาย 3 17617.58 99.510 C 7 III CIII CC 
 9-8 สกรูM6x20 2.97 17620.55 99.527 C 5 III CIII CC 
D3 ฝาปดฝาครอบวาลว 2.9 17623.45 99.544 C 14 II CII CC 
N 1-2 เหล็กรัดตัวลาง(สั้น) 2.9 17626.35 99.560 C 14 II CII CC 
W 1-3 คริปล็อกใน#40 2.9 17629.25 99.576 C 14 II CII CC 
 9-4 สกรูM8x30 2.9 17632.15 99.593 C 5 III CIII CC 
2*3 ลวดรัดทอยาง(ใหญ) 2.75 17634.9 99.608 C 2 III CIII CC 
B4 แหวนกันรุนเฟองสะพาน1 2.6 17637.5 99.623 C 30 I CI BB 
F3 ปนยึดกระเดื่องวาลว 2.55 17640.05 99.637 C 14 II CII CC 
 A1-2 ปลักอุด8x10.5 มิล 2.29 17642.34 99.650 C 7 III CIII CC 
A 1-2 ปลักอุด8x10.5 มิล 2.29 17644.63 99.663 C 7 III CIII CC 
 6.6 โอริง2x45 2.2 17646.83 99.676 C 7 III CIII CC 
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ตารางที่ ค-1 ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิน้สวนแบบ Flores and Whybark (ตอ) 

Code
 Part 

มูลคา/เครื่อง 

สะสม 

%
 สะสม 

Class 

Lead time 

Class 

Category 

Combination 

 F4 
ปลั๊กน้ํามัน 8x19มิล(สแตน
เลส) 2.11 17648.94 99.688 C 7 III CIII CC 

P 1-5 แหวนรอง 2.1 17651.04 99.699 C 30 I CI BB 
R 1-3 แผนรอง 2.1 17653.14 99.711 C 30 I CI BB 
4*6 สปริงกานาวา(เล็ก) 2 17655.14 99.723 C 7 III CIII CC 
D7 สกรูตัวหนอน 2 17657.14 99.734 C 30 I CI BB 

P 1-6 สปริง 2 17659.14 99.745 C 30 I CI BB 
P10 ขายึดสายเรง 2 17661.14 99.756 C 14 II CII CC 
U3 แหวนล็อกลอชวยแรง 2 17663.14 99.768 C 14 II CII CC 
ท-17 ใบรับประกัน 2 17665.14 99.779 C 3 III CIII CC 
 9-22 หัวน็อตM6 1.92 17667.06 99.790 C 5 III CIII CC 
 9-6 สกรูหัวเหล่ียมแฉกM6x15 1.84 17668.9 99.800 C 5 III CIII CC 
G4 ลิ่มขอเหว่ียง(ใหญ) 1.8 17670.7 99.810 C 30 I CI BB 
N 1-3 เหล็กรัดตัวบน(ยาว) 1.8 17672.5 99.821 C 14 II CII CC 
O3 ลิ่ม 1.8 17674.3 99.831 C 30 I CI BB 
ท-38 ยางอุดหูหิ้วเครื่อง 1.8 17676.1 99.841 C 7 III CIII CC 
 9-15 สกรูM8x45 1.58 17677.68 99.850 C 5 III CIII CC 
 9-7 สกรูM6x15 1.56 17679.24 99.859 C 5 III CIII CC 
4*2 คลิปล็อกใน(แหวนสปริง) 1.5 17680.74 99.867 C 3 III CIII CC 
P1-3 ปลักอุด10.5x8 มิล 1.5 17682.24 99.876 C 7 III CIII CC 
 - สกรูน็อตหัวกลม3/8x4" 1.4 17683.64 99.884 C 5 III CIII CC 
 6.4 โอริง3x28 1.32 17684.96 99.891 C 7 III CIII CC 
F4 ปลั๊กน้ํามัน 8x19 มิล(ธรรมดา) 1.26 17686.22 99.898 C 7 III CIII CC 

I3 
ปลั๊กน้ํามัน8x13.5มิล(สแตน
เลส) 1.18 17687.4 99.905 C 7 III CIII CC 

 P9 โอริง2x31 1.1 17688.5 99.911 C 7 III CIII CC 
I2-2 ปลั๊กอุด 8x7มิล 1.1 17689.6 99.917 C 7 III CIII CC 
F8 ถวยรองสปริงลิ้น 1 17690.6 99.923 C 30 I CI BB 
P 1-7 เม็ดลูกปน11มิล 1 17691.6 99.929 C 30 I CI BB 
G1-2 ปลั๊กน้ํามัน14x15 มิล 1 17692.6 99.934 C 7 III CIII CC 
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ตารางที่ ค-1 ตารางขอมูลแสดงวิธีการแบงประเภทชิน้สวนแบบ Flores and Whybark (ตอ) 

Code
 Part 

มูลคา/เครื่อง 

สะสม 

%
 สะสม 

Class 

Lead time 

Class 

Category 

Combination 

 6.3 โอริง2x26 0.94 17693.54 99.940 C 7 III CIII CC 
N5 ชิมรองปมน้ํามันโซลา 0.9 17694.44 99.945 C 30 I CI BB 
 - โอริง2.5x18 0.88 17695.32 99.950 C 7 III CIII CC 
 9-10 สกรูM6x35 0.86 17696.18 99.954 C 5 III CIII CC 
Q2 ลิ่มเพลาสตารท5x5 0.8 17696.98 99.959 C 30 I CI BB 
R 1-6 ลิ่มคันเรง4x6 0.7 17697.68 99.963 C 30 I CI BB 
9-24 หัวน็อตM10 0.7 17698.38 99.967 C 5 III CIII CC 
9.29 แหวนอีแปะM6 0.7 17699.08 99.971 C 5 III CIII CC 
4*3 แหวนล็อกใน#18 0.6 17699.68 99.974 C 3 III CIII CC 
R 1-1 หัวน็อตM8(ไมชุบ) 0.6 17700.28 99.978 C 30 I CI BB 
9.3 แหวนอีแปะM8 0.6 17700.88 99.981 C 5 III CIII CC 
9-9 สกรูM6x25 0.6 17701.48 99.984 C 5 III CIII CC 
4*4 แหวนล็อกใน#16 0.55 17702.03 99.987 C 3 III CIII CC 
 - สกรูM6x25(ไมชุบ) 0.53 17702.56 99.990 C 5 III CIII CC 
6.1 โอริง1.8x9 0.44 17703 99.993 C 7 III CIII CC 
6.2 โอริง2x8 0.38 17703.38 99.995 C 7 III CIII CC 
E1 หัวน็อต M8(สีดํา) 0.3 17703.68 99.997 C 30 I CI BB 
D11 สปริงตัวยกกานลิ้น 0.24 17703.92 99.998 C 14 II CII CC 
D6 หัวน็อตตัวหนอน(NutM6) 0.12 17704.04 99.999 C 30 I CI BB 
 - แหวนสปริงM4 0.1 17704.14 99.999 C 5 III CIII CC 
2.2 สายน้ํามัน(ใหญ) 0.06 17704.2 100.000 C 2 III CIII CC 
 - แหวนอีแปะM4 0.05 17704.25 100.000 C 5 III CIII CC 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง 
ตารางขอมูลแสดงรหัสชิน้สวนประกอบเครื่องยนต 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

189 

ตารางที่ ง-1 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดกาวานา 
ชุดกาวานา  E02xxxxx       

Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
R 1-2 แขนคันเรง E0200010       
R 1-3 แผนรอง E0200020       
R 1-5 แกนคันเรง E0200030       
R2 ชุดเฟองปมน้ํามันเคร่ือง E0200040 R2-1 ชุดเฟองปมน้ํามันเคร่ืองตัวใน E0201040 
      R2-2 ชุดเฟองปมน้ํามันเคร่ืองตัวนอก E0202040 
      R2-3 สลักล็อคเพลาปมน้าํมันเคร่ือง E0203040 
      R2-4 เพลาปมน้ํามันเคร่ือง E0204040 
R3 ชุดบังคับกานตอกานาวา E0200050 R3-1 Lock nut E0201050 
      R3-2 Outer adjusting screw E0202050 
      R3-3 Densifying spring E0203050 
      R3-4 Inner adjusting screw E0204050 
      R3-5 Correcting spring E0205050 
      R3-6 Needle valve spindle E0206050 
      R3-7 Corrector bushing E0207050 
      R3-8 Corrector body E0208050 
      R3-9 Cap nut E0209050 
      R3-10 Washer E0210050 
  ชุดแกนกานาวา E0200060 R 4-1 แกนกานาวา E0201060 
      R 4-3 Governor fork shaft E0202060 

 
ตารางที่ ง-2 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดลูกสูบ 

ชุดลูกสูบ EO3XXXXX       

Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
C1 ปลอกสูบ E030001X   ปลอกสูบ(95) E0300011 
        ปลอกสูบ(110) E0300012 
C2 ลูกสูบ E030002X   ลูกสูบ95 E0300021 
        ลูกสูบ110 E0300022 
C4 กานสูบ E0300030 C4-1 กานสูบ E0301030 
      C4-2 บูชสลักลูกสูบ E0302030 
      C4-3 ปะกับกานสูบ E0303030 
      C4-4 หัวน็อตกานสูบ E0304030 
C6 แหวนลูกสูบ E0300050 C6-1 แหวนลูกสูบ1(95) E0301051 
      C6-2 แหวนลูกสูบ2(95) E0302051 
      C6-3 แหวนลูกสูบ3(95) E0303051 
      C6-4 แหวนน้ํามัน(95) E0304051 
      C6-1 แหวนลูกสูบ1(110) E0301052 
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ตารางที่ ง-2 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดลูกสูบ (ตอ) 
Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
      C6-2 แหวนลูกสูบ2(110) E0302052 
      C6-3 แหวนลูกสูบ3(110) E0303052 
      C6-4 แหวนน้ํามัน(110) E0304052 
C7 แบร่ิงกานสูบ E0300060       

 
ตารางที่ ง-3 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดฝาสูบ 

ชุดฝาสูบ E04XXXXX       

Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
F1 ก็อกถายน้ํา E0400010       
  ฝาสูบ E0400020 F 2-1 ฝาสูบ(95) E0401021 
        ฝาสูบ(110) E0401022 
      F2-2 บาวาลวฝาสูบไอด ี E0402020 
      F2-3 Oil plug for rocker arm shaft E0403020 
      F2-4 Oil plug  E0404020 
      F2-5 Plug(ปลั๊กอุดตาน้ํา) E0405020 
      F2-2 บาวาลวฝาสูบไอเสยี E0406020 
F3 ปนยึดกระเดื่องวาลว 6x12 E0400030       
F5 ลิ้นไอเสีย E0400050       
F6 ลิ้นไอดี E0400060       
F7 สปริงลิ้น E0400070       
F8 ถวยรองสปริงลิ้น E0400080       
F9 ปะกันลิ้น(คู) E0400090       
F10 ฝาครอบกานลิ้น E0400100       
F11 สตัดฝาสูบ E0400110       
F12 หัวน็อตยึดฝาสูบ E0400120       
F13 แหวนรองสตัดฝาสูบ E0400130       
F14 ปลอกวาลว E0400140       

 
ตารางที่ ง-4 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดประกอบหมอน้ํา 

ประกอบหมอน้ํา E05xxxxx       

Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
Y1 หมอน้ํา E0500010       
  ชุดพัดลม E0500020 S1-1 แทนยึดพัดลม E0501020 
      S1-2 ยางรองใบพัด E0502020 
      S1-3 ชุดคอยลไดนาโม E0503020 
      S1-4 พัดลม E0504020 
      S1-5 เพลาพัดลม E0505020 
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ตารางที่ ง-4 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดประกอบหมอน้ํา (ตอ) 
Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
      S1-6 แหวนรองลูกปน E0506020 
      S1-8 ปนล็อค 32 E0507020 
      S1-9 แหวนรองมูเลย E0508020 
      S1-10 มูเลย E0509020 
  เหล็กรัดสายไฟ E0500030       
K11 ที่ยึดถังน้ํามัน(หลัง) E0500040       
K12 ฐานยึดถังน้ํามัน(หนา) E0500050       

 

ตารางที่ ง-5 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดฝาครอบเฟอง 
ฝาครอบเฟอง E08XXXXX       

Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
P 1-1 ฝาครอบเฟอง E0800010       
N4 ชุดปมน้ํามันเชื้อเพลิง E0800020 N4-1 ชุดปมน้ํามันเชื้อเพลิง E0801020 
      N4-2 ลูกปม E0802020 
N3 ขอตอทางน้ํามันเขาปม(ใหญ) E0800030 N3-1 ขอตอทางน้ํามันเขาปม(เล็ก) E0801030 
N5 ชิมรองปมน้ํามันโซลา E0800040   ชิมรองปมน้ํามันโซลา(บาง) E0801040 
        ชิมรองปมน้ํามันโซลา(หนา) E0802040 
P 1-6 สปริงแรงดันน้ํามัน E0800050       
  สปริงกานาวา E0800070 4*6 สปริงกานาวา(เล็ก) E0801070 
      4*7 สปริงกานาวา(สั้น) E0802070 
      4*8 สปริงกานาวา(ยาว) E0803070 
P 1-2 ปลอกคันเรง E0800110       
P3 ชุดลิ้นระบายไอ E0800140       
P2 ฝาครอบลิ้นระบายไอ E0800150       

  ฝาปดปมน้ํามันเคร่ือง E0800160       
  ฝาปดน้ํามันเคร่ือง E0800170       
P 1-5 แหวนรอง E0800190       
Q1 เพลาสตารท E0800210       
P10 ขายึดสายเรง E0800230       
P5 ที่ยึดมือหมุน E0800240       
P4 ที่ล็อกมือหมุน E0800250       
K7 ฝาปดทายเครื่อง E0800260       
1-4 ไสกรองน้ํามันเคร่ือง E0800270       
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ตารางที่ ง-6 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดมูเลยถวง 
ชุดมูเลยถวง E09XXXXX 

Code Part Name New Code 
U1 ลอชวยแรง95 E0900011 
  ลอชวยแรง110 E0900012 
U2 มูเลยสายพานพัดลม E0900020 
U3 แหวนล็อกลอชวยแรง E0900030 
G3 น็อตยึดลอชวยแรง E0900040 

 

ตารางที่ ง-7 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดหัวฉีด/ทอไอด ี
หัวฉีด/ทอไอดี E10XXXXX       

Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
D ชุดฝาครอบลิ้น E1000010 D1-5 ฝาครอบลิ้น E1001010 
      D1-8 แกนคันยกลิ้น E1002010 
      D1-10 ตัวกันมือคันยกลิ้น E1003010 
      D1-11 สปริงตัวยกกานลิ้น E1004010 
      D1-12 มือแกนคันยกลิ้น E1005010 
E3 กระเดื่องกดลิ้นไอเสีย E1000030       
E7 กระเดื่องกดลิ้นไอดี E1000040       
E4 ฐานกระเดื่อง E1000050       
E8 แกนกระเดื่อง E1000060       
T2 ขอตอทอไอด ี E1000080       
  เหล็กยึดสายยางลิ้นระบายไอ E1000090       
D3 ฝาปดฝาครอบวาลว E1000100       

W ชุดลูกรอกปรับสายพาน E1000110 W 1-1 ขายึดลูกรอกปรับสายพาน E1001110 

      W 1-4 ฝาครอบลูกปน E1002110 

      W 1-5 กันรุนแกนลูกรอกปรับสายพาน E1003110 

      W 1-6 ลูกรอกปรับสายพาน E1004110 

      W 1-7 ฝาครอบลูกปน1 E1005110 

      W 1-8 แกนลูกรอกปรับสายพาน E1006110 

      W 1-11 สกรูปรับความตึงสายพาน E1007110 

      W 1-12 แผนบังคับน็อตปรับสายพาน E1008110 

N2 ชุดเรือนหัวฉีด E1000120 N2-1 เรือนหัวฉีด E1001120 

      N2-2 หัวฉีด E1002120 

N 1-1 ทอแรงดันน้ํามัน E1000160       

N 1-2 เหล็กรัดตัวลาง(สั้น) E1000130       

N 1-3 เหล็กรัดตัวบน(ยาว) E1000140       

E5 บรูชฐานกระเดื่อง+ตัวหนอน E1000150       
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ตารางที่ ง-8 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดเรือนลูกปนเพลาขอเหวี่ยง/ฝาครอบเรือน
ลูกปน 

เรือนลกูปนเพลาขอเหวี่ยง/ฝาครอบเรอืนลูกปน  E11XXXXX 

Code Part Name New Code Code Part Name New Code 

G ชุดเพลาขอเหวี่ยง E1100010 I1 เรือนลูกปนเพลาขอหวี่ยง E1101010 
      G1 เพลาขอเหวี่ยง E1102010 
      G2 แหวนรองลูกปน E1103010 
A2 แผนล็อก E1100020       
I 2-1 ฝาครอบเรือนลูกปน E1100030 I 2-1 ฝาครอบเรือนลูกปน E1101030 
      I4 แหวนรูน้ํามัน E1103030 

 

ตารางที่ ง-9 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมช้ินสวนประกอบชุดเฟอง 
ชุดเฟอง E12XXXXX       

Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
  ชุดเฟองสะพาน E1200010 B1 เพลาเฟองสะพาน E1201010 
      B2 แหวนกันรุนเฟองสะพาน2 E1202010 
      B3 แหวนรอง E1203010 
      B4 แหวนกันรุนเฟองสะพาน1 E1204010 
      L 1-2 บรูชเฟองสะพาน E1205010 
  ชุดเพลาลูกเบี้ยว E1200020 O1 ลูกเบี้ยว E1201020 
      O2 ลูกกระทุงลิ้น E1202020 
      O4 เพลาลูกเบี้ยว E1204020 
      O5 ตะเกียบสงลิ้น E1205020 
J1 ชุดลูกตุมกานาวา E1200030 J1-1 สลักยึดตุมถวงกาวานา E1201030 
      J1-2 ที่ยึดตุมถวงกาวานา E1202030 
      J1-3 ลูกตุมกาวานา E1203030 
J2 แกนกานาวา E1200040       
A3 แผนล็อกลูกปน E1200050       

 
ตารางที่ ง-10 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมลูกปน 

BEARING BXXXXXXX 

Code Part Name New Code 
Z6 ลูกปน#6203 2RS B1106203 
  ลูกปน#6203 2ZZ B1206203 
Z5 ลูกปน#6204 B1006203 
Z4 ลูกปน#6205 B1006205 
Z2 ลูกปน#6207 B1006207 
Z1 ลูกปน#6310(ญ่ีปุน) B1306310 
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Code Part Name New Code 
Z3 ลูกปน#NF309(ญ่ีปุน) B13NF309 
S1-7 ลูกปน 60201 B1060201 
P 1-7 เม็ดลูกปน11มิล B2000011 
R 4-2 เม็ดลูกปน4มิล B2000004 

 
ตารางที่ ง-11 ตารางรหัสช้ินสวนกลุมของชิ้นสวนยึดประสาน 
สกร ู   C01xxxxx 

Code Part Name New Code 
9.5 สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x12 C0102201 
9.6 สกรูหัวเหลี่ยมแฉกM6x15 C0102202 
9.7 สกรูM6x15 C0100202 
9.8 สกรูM6x20 C0100203 
9.7 สกรูM6x25(ไมชุบ) C0103204 
9.7 สกรูM6x25 C0100204 
9.9 สกรูM6x35 C0100206 

9.11 สกรูM6x70 C0100210 
9.12 สกรูM8x15 C0100302 
9.13 สกรูM8x25 C0100304 
9.14 สกรูM8x30 C0100305 
9.15 สกรูM8x45 C0100307 
9.16 สกรูM8x55 C0100308 
9.17 สกรูM8x75 C0100311 
9.18 สกรูM8x85 C0100312 
9.19 สกรูM10x25 C0100404 

  สกรูM10x35 C0100405 
D7 สกรูตัวหนอน C0107000 
  สกรูน็อตหัวกลม3/8x4" C0106000 
E2 สกรูปรับ C0105000 

แหวนอีแปะ C02XXXXX 

Code Part Name New Code 
  แหวนอีแปะM4 C0200100 

9.29 แหวนอีแปะM6 C0200200 

9.3 แหวนอีแปะM8 C0200300 

แหวนสปริง C03XXXXX 

Code Part Name New Code 
9.28 แหวนสปริงM10 C0300400 

  แหวนสปริงM4 C0300100 
9.26 แหวนสปริงM6 C0300200 
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Code Part Name New Code 

9.27 แหวนสปริงM8 C0300300 

สตัด   A04XXXXX 

Code Part Name New Code 
9.1 สตัดM6x25 C0400204 

  สตัดM8x30 C0400305 
  สตัดM8x65 C0400309 
  สตัดM10x65 C0400409 

น็อต   C05XXXXX 

Code Part Name New Code 

E1 
หัวน็อต M8(สีดํา),หัวน็อตสกรูปรับ
(หัวน็อต M8 เกลียว 1) C0505300 

9.25 หัวน็อตM10(หัวน็อต 3/8) C0500400 
9.22 หัวน็อตM6 C0500200 
9.23 หัวน็อตM8 C0500300 
R1-1 หัวน็อตM8(ไมชุบ) C0503300 
D6 หัวน็อตตัวหนอน(NutM6) C0507200 

ปลั๊ก   C06xxxxx 

Code Part Name New Code 
P 1-4 ปลั๊กแรงดันน้ํามัน C0603000 

I3 ปลั๊กน้ํามัน 8x13.5มิล (สแตนเลส) C0601104 
F4 ปลั๊กน้ํามัน 8x19 มิล (ธรรมดา) C0602106 

 ปลั๊กน้ํามัน 8x19มิล (สแตนเลส) C0601106 
G1-2 ปลั๊กน้ํามัน14x15 มิล C0600305 
I2-2 ปลั๊กอุด 8x7มิล C0600101 
P1-3 ปลักอุด10.5x8 มิล C0600202 
A 1-2 ปลักอุด8x10.5 มิล (เสื้อสูบ) C0600103 

สลัก   C07xxxxx 

Code Part Name New Code 
P7 สลักทอน้ํามัน 8x19 C0700207 
P8 สลักทอน้ํามัน 6x13 มิล C0700104 

คริ๊ป   C08xxxxx 

Code Part Name New Code 
W 1-3 คริปล็อกใน#40 C0802004 
4*2 คลิปล็อกใน(แหวนสปริง) C0803000 
C5 คลิปล็อกใน C0802000 

แหวนล็อก C09xxxxx  

Code Part Name New Code 
4*4 แหวนล็อกนอก#16 C0901001 
4*3 แหวนล็อกนอก#18 C0901002 
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Code Part Name New Code 
4*5 แหวนล็อกนอก#22 C0901003 
4*1 แหวนล็อกใน#60 C0902005 

ลิ่ม   C10000xx 

Code Part Name New Code 
O3 ลิ่ม7x7x45 C1000010 
Q2 ลิ่มเพลาสตารท5x5x10 C1000020 
H2 ลิ่มเพลาสมดุลย 7x7x20 C1000030 
G4 ลิ่มขอเหวี่ยง(ใหญ) M10x25 C1000040 

R 1-6 ลิ่มคันเรง4x6 C1000050 
G5 ลิ่ม(Crankshaft gear key) C1000060 

ปน   C11000xx 

Code Part Name New Code 
W1-11 ปนสกรูปรับสายพาน C1100010 
S1-8 ปนล็อค 32 C1100020 

ปะเก็น   C12000xx 

Code Part Name New Code 
5.2 ปะเก็นขอตอทอไอดี C1200010 

Y3 ปะเก็นหมอน้ํา C1200020 
 ปะเก็นฝาครอบลิ้นระบายไอ C1200030 

5.3 ปะเก็นฝาสูบ C1200040 
5.8 ปะเก็นฝาครอบเฟอง C1200050 
5.4 ปะเก็นฝาปดทายเครื่อง C1200060 
5.5 ปะเก็นฝาครอบวาลว C1200070 
5.6 ปะเก็นฝาปดฝาครอบวาลว C1200080 

 ปะเก็นฝาปดถังน้ํามัน C1200090 
 ปะเก็นขอตอทอไอเสีย C1200100 

ซิล   C13000xx 

Code Part Name New Code 
6*14 ซีลขอเหวี่ยง38-55-8 C1300010 
6*13 ซีลมือหมุน25-35-7 C1300020 

Code Part Name New Code 
6*12 ซีลหมวกวาลว C1300030 

 ซิลรองเพลาสตารท C1300040 
 ซีลรองหนาเพลาเฟองสะพาน C1300050 

โอริง  C14XXXXX 

Code Part Name New Code 
6.1 โอริง1.8x9 C1400102 

 โอริง2.5x18 C1400303 
6.7 โอริง2x110 C1400209 



 

 

197 

Code Part Name New Code 
6.9 โอริง2x140 C1400210 
6.3 โอริง2x26 C1400204 
P9 โอริง2x31 C1400206 
6.6 โอริง2x45 C1400207 
6.2 โอริง2x8 C1400201 
6.8 โอริง3.2x96 C1400508 
6.4 โอริง3x28 C1400405 

เฟอง GXXXXXXX  

Code Part Name New Code 
L8 เฟองเพลาขอเหวีย่ง 41 ฟน G0100041 
L5 เฟองเพลาลูกเบี้ยว 82 ฟน G0200082 
L6 เฟองสตารท (1) 30ฟน G0301030 
L4 เฟองสตารท (2) 30 ฟน G0302030 
L2 เฟองสมดุลย (1) 55 ฟน G0401055 
L7 เฟองสมดุลย (2) 55 ฟน G0402055 
L3 เฟองสมดุลย (3) 41 ฟน G0403041 

L 1-1 เฟองสะพาน 53 ฟน G0500053 



 

 

Line นอก P01XXXXX             

Code Part Name New Code Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
ท-1 ชุดสติกเกอร P0100010 ท-2/4 สติกเกอร ON-OFF P0101010       
      ท-9 สติกเกอร PVCดาวบิน (ยาว) P0102010       
        สติกเกอร Model P0103010 ท-6 สติกเกอร SJ95 P0103011 
            ท-7 สติกเกอร SJ110 P0103012 
            ท-3 สติกเกอร ST95 P0103013 
            ท-8 สติกเกอร ST110 P0103014 
      ท-1 สติกเกอร KATO (สั้น) P0104010       
        สติกเกอร KATO (ยาว) P0105010       
      ท-2/2 สติกเกอรขอเสนอแนะเรื่องน้ํามันฯ P0106010       
      ท-2/3 สติกเกอรขอควรปฏิบัติ P0107010       
      ท-2/7 สติกเกอรขอควรระวัง P0108010       
      ท-2/6 สติกเกอรจุดที่สําคัญที่จะตองบํารุงฯ P0109010       
      ท-10 สติกเกอรดาวบินผานการฯ(สั้น) P0110010       
      ท-2/5 สติกเกอรปลั๊กถายน้ํามันเครื่อง P0111010       
      ท-2/1 สติกเกอรอยาเกินขดีระดับน้ํามัน P0112010       
ท-13 ถุงพลาสติกคลุมเครื่องยนต P0100020             
  คูมือการใชรักษาเครื่องฯ P0100030 ท-15 คูมือการใชรักษาเครื่องฯ (คาโต) P0101030       
      ท-16 คูมือการใชและบํารุงฯ (ดาวบิน) P0102030       
ท-17 ใบรับประกัน P0100040             
ท-18 กระเปาFS (ดาวบิน) P0100050             
  กลอง P0100060 ท-19 กลองคาโต P0101060       
      ท-20 กลองดาวบิน P0102060       
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Code Part Name New Code Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
  กระดาษอัด P0100070 ท-22 กระดาษอัด605x855x3mm P0101070       
      ท-22/1 กระดาษอัด410x605x3mm P0102070       
      ท-22/2 กระดาษอัด415x855x3mm P0103070       
ท-23 ผงกันสนิม P0100080             
ท-25 ขาไมรองเครื่องยนต P0100090             
ท-31 ไขควงแฉก6มิล P0100100             
  ประแจปากตาย P0100110 ท-32 ประแจปากตาย#10-11 P0101110       
      ท-33 ประแจปากตาย#12-13 P0102110       
      ท-34 ประแจปากตาย#16-17 P0103110       
  โฟม P0100120 ท-36 โฟมสีฟา P0101120       
      ท-37 โฟมสีชมพู P0102120       
K1 ตะแกรงกันทอไอเสีย P0100130             
ท-38 ยางอุดหูหิ้วเครื่อง P0200010             
1*1 ที่วัดแรงดันน้ํามันเครื่อง P0200020             

1*2 ชุดกรองน้ํามันโซลา P0200030             

Packing P02XXXXX             

Code Part Name New Code Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
1*3 กานวัดน้ํามันเครื่อง P0200040             
1*6 มือหมุน P0200050             
  สายน้ํามัน P0200060 2*2 สายน้ํามัน (เล็ก) 4x8 P0201060       
        สายน้ํามัน (ใหญ) 8x12 P0202060       
2*3 ลวดรัดทอยาง (ใหญ),เข็มขัดรัดสาย P0200070             
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Code Part Name New Code Code Part Name New Code Code Part Name New Code 
2*4 ลวดรัดทอยาง(เล็ก) P0200080             
2*5 สายยางใส,ลวดรัดหูกระตาย P0200090             
3*2 ลูกยางรองถังน้ํามัน P0200100             
3*4 แผนรองลูกยาง P0200110             
7*1 สายพานพัดลม(คาโต) MF40 P0200120             
  ยางรองฝาครอบเครื่อง P0200130             
M1 ถังน้ํามัน P0200140             
M2 ฝาปดถังน้ํามัน P0200150             
M3 กรองถังน้ํามัน P0200160             
K10 ขายึดฝาครอบไฟหนา P0200170             
K11 ที่ยึดถังน้ํามัน(หลัง) P0200180             
K12 ฐานยึดถังน้ํามัน(หนา) P0200190             
K2 ตะแกรงปดขางหมอน้ํา P0200200             
K3 ตะแกรงครอบพัดลม P0200210             
K4 ที่ยึดฝากระโปรง P0200220             
K5 ฝาครอบเครื่อง P0200230             
K6 ฝาครอบไฟหนา P0200240             
K8 ฝาครอบคันเรง P0200260             
K9 ฐานยึดตะแกรงไอทอเสีย P0200270             
V1 ชุดไฟหนากระจกแกว P0200280             
X1 ทอไอเสีย P0200290             
1*5 หูหิ้วเครื่อง P0200300             
P 10-1 น็อตเจาะรูรอยสาย P0200310             
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Code Part Name New Code Code Part Name New Code Code Part Name New Code 

T1 ชุดหมอกรองอากาศ P0200320             
      T1-1 น็อตหางปลา P0201320       
      T1-2 ฝาครอบกรองอากาศ P0202320       
      T1-3 ปะเก็นฝาครอบกรองอากาศ P0203320       
      T1-4 ไสกรองอากาศ P0204320       
      T1-5 แหวนยาง P0205320       
      T1-7 อางน้ํามันหมอกรองอากาศ P0206320       
      T1-8 หวงรัดกรองอากาศ P0207320       
      T1-9 น็อตรัดหวงรัดกรองอากาศ P0208320       



 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 

คูมือการใชงานโปรแกรม (User Manual) 
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คูมือการใชงานโปรแกรม (User Manual) 
 

1. การเริ่มใชงานโปรแกรม 
 

 เมนูการทํางานหลัก (Main Menu) 
 เม่ือเปดโปรแกรมขึ้นมาจะเปนเมนูการทํางานหลัก จะประกอบไปดวยปุมในการ

ควบคุมการทํางานดวยกันท้ังส้ิน 8 ปุม ดังแสดงในรูปดานลาง โดยเมื่อกดปุมการทํางานแตละปุมจะ
เปนการเขาสูหนาจอการทํางานที่แตกตางกัน ดังแสดงในตารางที่ จ-1 

 

 
 

ตารางที่ จ-1 แสดงหนาจอการทํางานที่เขาเมื่อกดปุมท่ีเมนูการทํางานหลัก 
ปุมการทํางาน เมนูการทํางานที่เขาหลังการกดปุม 

การรับ-เบิกจายช้ินสวน ฟอรมการรับ-เบิกจายช้ินสวน 
ส่ังซ้ือช้ินสวน ฟอรมการสั่งซ้ือช้ินสวน 
รับช้ินสวนบกพรอง ฟอรมการรับช้ินสวนบกพรอง 
สรุปคลังรายเดือน เมนูหลักการสรุปคลังรายเดือน 
ขอมูลหลัก เมนูหลักของขอมูล Master 

รายงาน เมนูหลักของการสรางรายงาน 
แกไขรายการ เมนูหลักของการแกไขรายการ 
ออก ออกจากโปรแกรม 
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2. การปอนขอมูลการเบิก-จายประจําวัน 
 โปรแกรมการปอนขอมูลเบิก-จายช้ินสวนประจําวัน จะรับขอมูลช้ินสวนเขา-ออกจากคลัง 
โดยหนาจอแสดงดังรูป 

 

 
 
 
 ในการปอนขอมูลการเบิก-จายประจําวันนั้นใหทําตามขั้นตอนดังนี้ 

1. ระบุหมายเลขสต็อก เปนหมายเลขที่แสดงลําดับของสต็อกในแตเดือน เชน 200501 
หมายถึงป 2005 เดือนที่1 (คียหลัก) 

2. ลงวันท่ีบันทึก เพ่ือการปอนขอมูลวันท่ีใหถูกตองโดยคลิกวันท่ีท่ีปฏิทินดานซายแลว
คลิกลงในชอง วัน/เดือน/ป 

3. ลงเลขที่ใบสําคัญในการเบิกจาย 
4. เลือกประเภทการบันทึก (เบิก–จาย) 
5. ระบุหมายเหตุ (ถามี) 
6. ระบุลําดับช้ินสวน 
7. เลือกรหัสช้ินสวนท่ีตองการบันทึก เมื่อเลือกรหัสช้ินสวนแลวช่ือช้ินสวนก็จะแสดง

ออกมา 
8. ระบุจํานวนของชิ้นสวน 
9. คลิกบันทึกขอมูล (ทุกคร้ัง) 

1.ระบุหมาย 

เลขสต็อก 
2.ลงวันที่   

บันทึก 

3.เลขที่

ใบสําคัญ 

4.เลือก

ประเภท 
5.หมายเหตุ 

6.ลําดับ

ชิ้นสวน 

7.เลือกรหัส

ชิ้นสวน 

8.ระบุจํานวน 

9.บันทึกขอมูล 
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การทํางานของกลุมไอคอนทางซายมือ 

      ออกจากฟอรมเมื่อทํางานเสร็จ           ลบขอมูลท้ังหมดในใบสําคัญ 
 

             เพ่ิมการบันทึกการเบิก-จายใหม        เรียกดูการบันทึกคร้ังลาสุด 
 

3. การสั่งซื้อชิ้นสวน 
  ทําไดโดยการกดปุมส่ังซ้ือช้ินสวนท่ี Main Manu จากนัน้โปรแกรมจะเขามาที่หนาจอ
โปรแกรมการปอนขอมูลการส่ังซ้ือช้ินสวน ดังแสดงในรูปดานลาง 
 

 
 
 ในการปอนขอมูลการเบิก-จายประจําวันนัน้ใหทําตามขัน้ตอนดังนี ้

1. ระบุหมายเลขสต็อก เปนหมายเลขที่แสดงลําดับของสต็อกในแตเดือน เชน 200501 
หมายถึงป 2005 เดือนที1่ (คียหลัก) แลวในสวนแสดงชิน้สวนท่ีมีปริมาณต่ํากวาระดับ
ส่ังซ้ือ (Reorder Point) ก็จะแสดงรายชื่อช้ินสวนท่ีตองทาํการสั่งซ้ือ 

2. ลงเลขที่ใบส่ังซ้ือ 
3. ลงวันท่ีบันทึก เพ่ือการปอนขอมูลวันท่ีใหถูกตองโดยคลิกวันท่ีท่ีปฏิทินดานซายแลว

คลิกลงในชอง วัน/เดือน/ป 
4. ระบุหมายเหต ุ(ถามี) 

1

2 

3
4

5
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5. บันทึกรายการชิ้นสวนท่ีจะทาํการสั่งซ้ือ 
 

4. รับชิ้นสวนบกพรอง 
 ทําไดโดยการกดปุมรับช้ินสวนบกพรองที่ Main Manu จากนั้นโปรแกรมจะเขามาทีห่นาจอ
โปรแกรมการปอนขอมูลช้ินสวนบกพรอง ดังแสดงในรูปดานลาง 
 

 
 

1. ลงเลขที่รับช้ินสวนบกพรอง 
2. ลงวันท่ีบันทึก เพ่ือการปอนขอมูลวันท่ีใหถูกตองโดยคลิกวันท่ีท่ีปฏิทินดานซาย

แลวคลิกลงในชอง วัน/เดือน/ป 
3. เลือกประเภทการบันทึก (เบิก – จาย) 
4. ระบุลําดับช้ินสวน 
5. เลือกรหัสช้ินสวนท่ีตองการบันทึก เม่ือเลือกรหัสช้ินสวนแลวช่ือช้ินสวนกจ็ะแสดง

ออกมา 
6. ระบุจํานวนของชิ้นสวน 
7. ระบุสาเหตุของความบกพรองของชิ้นสวน 
8. บันทึกรายการชิ้นสวนพรอง 
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5. สรุปคลังรายเดือน 
 เมนูหลักของการสรุปผลปริมาณชิ้นสวนที่เกิดการเคลื่อนไหวใน 1 เดือนที่ผานมา เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานคุมคลังใหทํางานไดสะดวกและรวดเร็ว โดยมีข้ันตอนใน
การทํางานดังนี้ 

1. รายงานการเคลื่อนไหวของชิ้นสวนภายใน 1 เดือน ในแตละช้ินสวนโดยจะแสดง
เปนรายงานของทุกๆช้ินสวน แลวจะตองทําการพิมพรายงานนี้ท้ังหมดกอนจะทําขั้นตอไป 

2. ปรับปรุงปริมาณชิ้นสวนคงคลังเร่ิมตน เปนการปรับจํานวนชิ้นสวนเริ่มตน
(Beginning) ของทุกช้ินสวน กอนการบันทึกช้ินสวนคงคลังในเดือนถัดไป 

3. Transfer Database เปนการแบ็คอัพขอมูลใน 1 เดือนที่ผานมา เพื่อปองกันการ
ผิดพลาดในการทํางาน และทําการลบขอมูลการบันทึกรับ-จายช้ินสวนในเดือนที่ผานมา
ท้ังหมดกอนทําการบันทึกขอมูลในเดือนใหม 
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เม่ือคลิกที่ “รายงานปริมาณชิ้นสวน” โปรแกรมจะแสดงหนาจอนีเ้พ่ือใหระบุหมายเลขสต็อก 
 ขอควรระวัง ในการเขามาสูหนาจอสรุปผลประจําเดือนนี้จะตองทําเพียงคร้ังเดียวเมื่อถึง
เวลาในการทบทวนสต็อกทุกเดือน 
 

6. ขอมูลหลัก 
 เม่ือเขาสูหนาจอของการบันทึกรายละเอยีดของชิ้นสวน เปนการบันทึกเพิ่มช้ินสวนลงใน
ฐานขอมูล 
 

 
 
 การบันทึกรายละเอียดช้ินสวนแบงออกเปน 2 สวน คือ 

− รายละเอียดของช้ินสวนนั้นประกอบดวย รหัสช้ินสวน ช่ือช้ินสวน ราคา/ช้ิน 
และหนวยวัด 

− รายละเอียดของชิ้นสวนในสวนของสต็อก ประกอบดวย กลุมของชิ้นสวนซ่ึง
แสดงถึงความสําคัญของชิ้นสวนนั้นตอคลัง ระดับส่ังซ้ือเพ่ือกําหนดจุดในการสั่งซ้ือซ่ึงการใช
คอมพิวเตอรเขามาชวยจะทบทวนปริมาณสต็อกใหอยางตอเนื่อง และปริมาณชิ้นสวนเร่ิมตนในชวง
เร่ิมตนของคลัง 
 เม่ือบันทึกขอมูลท้ังหมดแลวทําการบันทึกที่ปุม “บันทึกขอมูล” 
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7. รายงาน 
 หนาจอสําหรับการสรางรายงานและรายงานผลสภาวะของคลังโดยสรุปปริมาณชิ้นสวน จะ

ใชสําหรับการสรางรายงานประเภทตางๆ โดยสามารถเขาสูหนาจอนี้ไดโดยผานทางปุมควบคุม 
“รายงาน” ใน Main Manu โดยหนาจอรายงานแสดงดังรูป 

 
   
  ในสวนของรายงานประกอบดวย 

− รายงานสรุปการรับ-เบิกจายช้ินสวนประจําวัน  

− รายงานชิ้นสวนบกพรอง 

− รายงานสินคาและวัตถุดิบ เม่ือคลิกโปรแกรมจะแสดงหนาจอใหเลือกที่จะ
ถึงสภาวะการเบิกจายช้ินสวน  เปนรายงานที่มีไวเพื่อคุมบัญชีช้ินสวนรายตัว ซ่ึงช้ินสวนแตละตัวก็
จะมีประวัติการรับ-เบิกท่ีเกิดข้ึนในแตละวัน เพื่อจะไดคุมยอดรับ-เบิก และคงเหลือของชิ้นสวนทุก
ตัว โดยสามารถเลือกช้ินสวนท่ีสนใจไดในรูปแบบรายงานกอนพิมพ 
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การรายงานในสวนของสภาวะของคลัง ประกอบดวย 

− การรายงานสภาวะชิ้นสวนที่เกิดการเปลี่ยนแปลงภายในเดือนนั้น ในสรุป
ยอดช้ินสวนคงเหลือ โดยไมสามารถแกไขขอมูลได รายละเอียดของสรุปยอดช้ินสวนคงเหลือ
ประกอบดวย รหัสช้ินสวน ช้ือช้ินสวน ยกมาคือปริมาณชิ้นสวนเริ่มตน รับเปนผลรวมของการรับ
ช้ินสวนท่ีผานมา และจายก็เชนเดียวกัน คงเหลือคือปริมาณชิ้นสวนท่ีอยูในคลัง ณ ขณะนี้ 
 

 
 

− รายงานสรุปยอดชิ้นสวนบกพรอง ซ่ึงมีโครงสรางเชนเดียวกันกับสรุปยอด
ช้ินสวนคงเหลือ   
 

 
 
8. แกไขรายการ 
 หนาจอสําหรับการแกไขขอมูลพ้ืนฐานในฐานขอมูลเกี่ยวกับขอมูลของชิ้นสวน โดย
สามารถเขาสูหนาจอนี้ไดโดยผานทางปุมควบคุม “แกไขขอมูล” ใน Main Manu โดยหนาจอแกไข
ขอมูลแสดงดังรูป 
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 ในเมนูหลักของแกไขขอมูลรายละเอียดของชิ้นสวนสามารถแกไขไดใน 3 สวนคือ 

− การแกไขในปริมาณระดับการสั่งซ้ือ โดยจะตองคลิกที่รหัสช้ินสวน แลว
คลิกที่ปุม “คนหา”   
 

 
 

 แลวโปรแกรมจะแสดงหนาจอการคนหาแลวปอนรหัสช้ินสวนท่ีตองการคนหา แลวกด 
Enter ผลทําใหช้ือช้ินสวน และระดับการสั่งซ้ือจะปรากฏในหนาจอแกไขปริมาณระดับการสั่งซ้ือ 
 

 
 

− การแกไขปริมาณคงคลังเร่ิมตน มีข้ันตอนในการทํางานเหมือนกับการ
แกไขระดับการสั่งซ้ือ 
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− การแกไขแหลงที่มาของชิ้นสวน มีข้ันตอนในการทํางานเหมือนกับการ
แกไขระดับการสั่งซ้ือ 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นางสาวมณธิรา นุชภู เกิดเมื่อวันท่ี 16 พฤศจิกายน พ.ศ. 2523 ท่ีจังหวัดชัยนาท เปนบุตรสาว
คนที่ 2 ของนายถวัลย นุชภู และนางสาลี่ นุชภู สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตร
บัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ (เกียรตินิยมอันดับ 2) จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกลาธนบุรี ในป พ.ศ. 2545 และไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุต
สาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาตน ปการศึกษา 2546 
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