
บทที่ 4 
ผลการวิจัยและการวิเคราะหขอมูล 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 



32 

ตารางท่ี 4.1 (ตอ) 
 

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

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

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

  

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

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

 
 จากตารางท่ี 4.4 เปนการวิเคราะหดวยเทคนิค ABC ไดมีการแยกอะไหลกลุมสายพาน
เคร่ืองจักรออกเปน 3 กลุม คือ A, B และ C จากการวิเคราะหขางตนจะเห็นวา 
 รายการท่ี 1 – 6 มูลคารวมถึง 719,988.00 บาท คิดเปนรอยละ 65.38 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุม A คือกลุมท่ีมีมูลคาสูงสุดและมีความสําคัญมาก 
 รายการท่ี 7 – 20 มูลคารวมถึง 256,590.00 บาท คิดเปนรอยละ 27.75 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุมของสินคาคงคลังท่ีมีมูลคาระดับปานกลาง 
 รายการท่ี 21 – 30 มูลคารวมถึง 86,715.00 บาท คิดเปนรอยละ 7.87 ของมูลคา Spare 
Part ท้ังหมด จัดเปนกลุมของสินคาคงคลังท่ีมีมูลคาตํ่าสุด 
 จากตารางท่ี 4.4 พิจารณาทําการปรับปรุงคา (Min - Max) ใหม ท่ีมีการสํารองสินคาตาม
การควบคุม (Min - Max) ท่ีเหมาะสม เพื่อไมใหมีการจัดเก็บมากเกินของกลุมสายพานเคร่ืองจักร
ท้ังหมด 3 กลุม คือ A, B และ C พบวามูลคารวมของกอนการปรับปรุงคา (Min - Max) ใหม มียอด
มูลคารวมอยูท่ี 918,302 บาท ดังนั้นทําใหยอดมูลคารวมหลังจากท่ีนําเสนอแนวทางการปรับปรุง
สามารถทําใหยอดมูลคารวม ลดลงถึง 183,001 บาท หรือลดลงประมาณ 16.7% 
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 การรวบรวมขอมูลจากการทําวิจัยนี้ ไดมาจากการเก็บขอมูล โดยทําการศึกษาขอมูล
เกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลสายพาน ขอมูลการเบิก – จาย สินคาจาก Stock Card 
แผนกสโตรของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อนําขอมูลมาใชประกอบการพิจารณาการปรับปรุง การควบคุม
ปริมาณต่ําสุด - สูงสุด (Minimum - Maximum) ของสินคาคงคลังสายพานเครื่องจักร ท้ังหมด 30 
รายการ 
 ดังนั้น จากท่ีไดมีการปรับปรุงและนําเสนอแนวทางในการแกไข จะทําใหสามารถลด
ตนทุนสินคาคงคลังอะไหล แนวทางในการลดตนทุนสินคาคงคลังจากการลดปริมาณสินคาคงคลัง 
จําเปนตองมีการวิเคราะหหาจํานวนช้ินสวนอะไหลท่ีเหมาะสมกับองคกร จากท่ีผูวิจัยไดทําการ
ปรับปรุงนี้  เปนเพียงหมวดของสายพานเทานั้น ถาสามารถทําหมวดอ่ืนท่ีเหลือไดท้ังหมดจะสามารถ 
ลดตนทุนสินคาคงคลังไดเปนอยางมากในอนาคต 
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ภาพท่ี 4.3 ภาพตวัอยางสายพานเคร่ืองจกัร (กลุม A) 
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ภาพท่ี 4.3 (ตอ) 
 

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


