
บทที่ 2 
 

กรอบแนวคิดทางทฤษฎแีละงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 
 

 

 ในการศึกษาเร่ืองการจัดการสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพ ผูวจิัยไดทาํการศึกษาการ

วิธีการดําเนนิงานและขอมูลในปจจุบนั นาํมาเปรียบเทยีบกับระบบทีน่ําเสนอในงานวิจยั โดยได

คนควาขอมูล ทฤษฎี และผลงานวิจยัที่เกี่ยวของกับหวัขอทีท่ําการศึกษาเพื่อใชประกอบเปน

แนวทางในการจัดทํางานวิจยัเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง ซีง่มีรายละเอียดดังนี ้

 

 
นิยามของสนิคาคงคลัง (Inventory) 

 

สินคาคงคลัง (Inventory) คือ รายการพัดสุที่จัดเก็บโดย แบงเปนประเภทตางๆ ดังนี ้

- ประเภทอะไหลของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ 

- วัสดุส้ินเปลือง 

- อุปกรณปองกนัอันตรายสวนบุคคล 

สุปญญา ไชยชาญ (2546) อธิบายวาสินคาคงคลัง (Inventory) ถือเปนสวนประกอบ

ทางตนทุนของบริษัท ที่สูงที่สุด การจัดซื้อเพื่อนาํมาเกบ็เปนสินคาคงคลัง มีขอควรคํานึงอยูหลาย

ประการ นอกจากจะสงผลกระทบตอผลกําไรจากการประกอบการโดยตรงแลว ยังเปนการ

ตอบสนองความพงึพอใจของลูกคาในดานเวลาดวย ซึง่ความตองการสินคาของลูกคา ในปจจุบนั

อยูในรูปแบบสินคาที่ลูกคาตองการ (Customized Product) กลาวคือ ลูกคาสามารถพึงเลือกได มี

ความสะดวกรวดเร็ว และทนัสมัย ภายในระยะเวลาทีก่ําหนด ฉะนัน้การจัดการสินคาคงคลังจึงมี

ความสําคัญตอธุรกิจเปนอยางมาก การจดัซื้อสินคาเพือ่เก็บไวขาย หรือการจัดซื้อวัตถุดิบเพื่อรอ

เขาสูระบบการผลิตสินคาดังกลาว จัดเปนสินคาคงคลัง (Inventory) ซึ่งจะตองมีการจัดการอยางดี

เพื่อใหเกิดตนทุนที่ประหยัดหรือตํ่าที่สุด เพราะกําไร = ยอดขาย - ตนทุน ยิง่ตนทุนตํ่าเทาไหร กาํไร

ยิ่งมากข้ึน โดยเปนสัดสวนผกผันกนั ซึ่งมีผูต้ังทฤษฎีและตัวแบบใหยึดถือเปนแนวทางปฏิบัติอยู 

เรียกวา ทฤษฎีสินคาคงคลัง (Inventory Theory)  
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คณินทร ธีรภาพโอฬาร (2539) ไดทาํการแบงจํานวนสินคาที่อยูภายใตการดูแลรักษา

ของหนวยงานที่รับผิดชอบ และมีการเก็บไวในสภาพที่ไมมีผลิตผล (Non-productive) เพื่อ

นําไปใชในการดําเนินงาน หรือนําไปจําหนายตามวัตถุประสงคที่ตองการเปน 4 ชนิด คือ  

1.  วัตถุดิบ (Raw Material) คือ ส่ิงของหรือช้ินสวนที่ซื้อมาเพื่อใชในการผลิต จะรวม

ทุกอยางที่ถกูส่ังซื้อ และวัตถุดิบทางตรงนี้ จะกลายเปนผลิตภัณฑข้ันสุดทาย (End Product) 

สินคาคงคลังประเภทน้ีจะมมีูลคาเพิม่ข้ีน เมื่อไหลผานไปในกระบวนการประกอบยอย 

2. สินคาที่อยูในระหวางการผลิต (Work in Process) คือ ชิ้นงานที่อยูในข้ันตอนการ

ผลิตหรือ รอคอยที่จะผลิตในข้ันตอนตอไป โดยยงัผานกระบวนการผลิตไมครบทุกข้ันตอน 

3. วัสดุซอมบํารุง (Spare parts) คือ ชิ้นสวนหรืออะไหลของเคร่ืองจักรที่สํารองไว

เผ่ือเปล่ียน เมือ่ช้ินสวนเดิมเสียหายหรือหมดอายุการใชงาน 

4. สินคาสําเร็จรูป (Finish Goods) คือ ผลผลิตที่ผานทุกกระบวนการผลิต ครบถวน

พรอมที่จะนาํไปขายใหลูกคาได 

 
นิยามของการจัดการสินคาคงคลัง 

 

 คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2546) เปนการจัดการสินคาคงคลังเพื่อใหมีวัสดุและสินคา

รองรับงานผลิตและการตลาด ทัง้การบริการลูกคาที่ดีและมีตนทนุสินคาคงคลังรวมที่อยูในระดับ

ตํ่าสุดสามารถทําไดหลายวธิกีารข้ึนอยูกับลักษณะของความตองการสินคา ทรัพยากรขององคการ 

ความพรอมของบุคลลากรที่เกี่ยวของการจัดการซัพพลายเชน ตลอดจนลักษณะของกระบวนการ

ผลิตสินคาประกอบเขาดวยกัน นอกจากนัน้ความกาวหนาของเทคโนโลยี ขอมูลขาวสารและ

คอมพิวเตอรยงัชวยใหการสรางระบบการจัดการสินคาคงคลังมีความหลากหลายมากข้ึน ทาํให

ผูบริหารสามารถเลือกใชระบบที่เหมาะสมกับกิจการของตนไดมากข้ึน 
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วัตถุประสงคของการจัดการสินคาคงคลัง 

 

 การจัดการสินคาคงคลังมวีัตถุประสงคอยู 2 ขอ คือ 

1. สามารถมีสินคาไวบริการลกูคาในปริมาณที่เพียงพอ และทันตอความตองการ

ของลูกคาเสมอ เพื่อสรางยอดขาย และรักษาสวนแบงตลาดไว 

2. สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังใหอยูในระดับที่เหมาะสม เพื่อทําให

ตนทนุการผลติตํ่าลง ซึง่การมีสินคาคงคลังที่เหมาะสมกอใหเกิดประโยชน คือ 

2.1 เพื่อใหเกิดการประหยัดตอขนาดของสินคาคงคลัง 

2.2 เพื่อใหเกิดความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน 

2.3 เพื่อใหเกิดความชํานาญเฉพาะทางในการผลิต 

2.4 เพื่อปองกันความไมแนนอนที่อาจจะเกิดข้ึนในอนาคต 

2.5 เพื่อเปนกันชนไมใหเกิดปญหาวิกฤต 

 
โครงสรางของระบบสนิคาคงคลัง 

 

 คณินทร ธีรภาพโอฬาร (2539) ไดแบงโครงสรางหลักระบบสินคาคงคลังเปน 4 

ประการ คือ  

1. ระดับสินคาคงคลัง (Inventory Level) คือ ขนาดของสินคาคงคลังทีม่ีอยู 

2. อุปสงค (Demand) คือ ความตองการของสินคาทีอ่าจมีความแนนอนหรือไม

แนนอน 

3. การสั่งซื้อสินคา (Reordering) เมื่อระดับสินคาคงคลังลดลงจนถึงระดับเทากับ

หรือตํ่ากวาจุดสั่งซื้อ หรือจุดตํ่าสุดของสินคาคงคลัง (Reorder Point) จะมีการซื้อสินคาเพื่อทาํให

ระดับสินคาคงคลังอยูในระดับที่ตองการ 

4. การขาดแคลนสินคา (Shortage หรือ Stock Out) คือ การที่สินคาคงคลังไม

เพียงพอกับความตองการ ซึ่งอาจเกิดจากอุปกรณหรือชวงเวลานําเขาที่มีความไมแนนอน 
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วิธีการควบคุมสินคาคงคลังโดยใชวธิกีารวิเคราะห แบบ ABC 
 

 พิภพ เลาประจง (2536) การควบคุมสินคาคงคลังเปนงานทีท่ําเพือ่ใหคาใชจายที่

เกิดข้ึนตํ่าที่สุด แตอยางไรก็ตาม บริษัทมกัจะมีสินคาคงคลังมากมายหลายชนดิ ไมวาจะเปน

วัตถุดิบ ชิ้นสวนอะไหล หรือสินคาสําเร็จรูป ตลอดจนของใชสํานักงาน ถาเราใหความสนใจควบคุม

ของเหลานีท้ั้งหมดในคลงัอยางใกลชิดก็จะทําใหส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามาก ทางที่ดีที่สุด

จึงควรจะจําแนกประเภทของสินคาคงคลังออกเปนชนิดที่มีความสําคัญมาก และที่มีความสําคัญ

รองลงมา วธิีการจําแนกชนิดของสินคาคงคลังที่รูจกักนัทัว่ไปคือ วธิี ABC ซึ่งเปนเทคนิคทีม่ี

หลักการจําแนกของรายการสินคาคงคลังตามจํานวนเงนิของสินคาคงคลังทีห่มนุเวยีนในคลงัใน

รอบป 

 ความหมายของการจําแนกของสินคาคงคลังตามระบบ ABC จะแบงชนิดของสินคา

คงคลังออกเปน 3 ชนิดคือ  

• ชนิด A เปนจํานวนเงนิทีห่มนุเวยีนในคลังในรอบปมีมูลคาสูงทีสุ่ด  

• ชนิด B มีมูลคาสูงปานกลาง  

• ชนิด C  มีมูลคาตํ่าที่สุด  

 เหตุผลที่ตองการจําแนกชนิดของสินคาคงคลังในลักษณะนี ้ ก็เพื่อกําหนด

ความสําคัญมากนอยของสนิคาคงคลัง ในขณะทีม่บีางวิธีทีก่ําหนดใหความสําคัญในการจัดการ

กับสินคาในกลุม C ที่มีปริมาณมาก แตมูลคารวมนอย และมีอัตราการหมุนเวยีนตํ่า (Critical 

Value Added) เนื่องจากสวนใหญจะละเลยทีจ่ะใหความสําคัญกับสินคาคงคลังกลุมนี้ แตหลาย 

ๆ คร้ังพบวา หากบางรายการในสินคาคงคลังกลุมนี้เกดิการขาดแคลนก็จะสงผลกระทบตอระบบ

ได และหากมีมากเกินไปกจ็ะกลายเปนสนิคาคงคลังสวนเกนิ ซึง่โอกาสเกิดข้ึนคอนขางสูง ใน

ปจจุบันที่มีการเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีที่รวดเร็ว ดังนั้นจงึจําเปนตองหาวิธีในการจัดการที่

เหมาะสมกับสินคาคงคลังในกลุมนี้ แตอยางไรก็ตามสําหรับกรณีศึกษานีพ้บวาวธิกีารนี้เปนวธิีการ

หนึง่ทีเ่หมาะสมสามารถนาํมาแกไขหรือประยุกตใชกับปญหาของบริษทัฯ  

 จํานวนเปอรเซนต ที่จะใชในการจาํแนกสินคาคงคลังแตละประเภท ควรจะเปนเทาไร

นั้น  ยอมข้ึนอยูกับสภาพการณของการมสิีนคาคงคลัง  สินคาคงคลังประเภท A มักจะมีราคาสูง 

การต้ังเกณฑราคาไวระดับหนึ่งจะชวยใหแบงประเภทไดงายข้ึน แตชวงที่จะใชเปนชนิด B มักจะ

กําหนดไดยาก อยางไรก็ตามแตละบริษัทก็มักจะมีวิธีและแนวทางเปนของตนเอง  
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 สุชาติ ศุภมงคล (2547) ไดใหหลักในการกาํหนดประเภทความสําคัญของของคงคลัง

ไว ดังนี ้

1. ประเภท A มีปริมาณของสินคาคงคลังประมาณ 5% ถึง 10% ของสินคาคงคลัง

ทั้งหมดทีม่ีมูลคาสูงสุด 

2. ประเภท B มีปริมาณของสินคาคงคลังประมาณ 20% ถึง 30% ซึ่งมมีลูคา

รองลงมา 

3. ประเภท C คือปริมาณของสินคาคงคลังทัง้หมดที่เหลือซ่ึงคิดเปนตนทนุเพียง

เล็กนอยของตนทนุทัง้หมด 

 

 จากขอมูลที่ศึกษา ทําใหสามารถสรุปข้ันตอนเทคนิคในการจาํแนกสินคาคงคลังตาม

วิธี ABC ไดดังนี ้

1. เก็บรายละเอียดขอมูลจํานวนที่ตองการตอป และราคาตอหนวยของคงคลังแตละ

ชนิด 

2. หาจํานวนเงนิของสินคาคงคลังทีห่มนุเวยีนในคลังในรอบป สําหรับสินคาแตละ

ชนิด 

3. จัดเรียงลําดับขอมูลที่เก็บไวตามขอ (1) ใหม ตามลําดับของจํานวนเงนิที่

หมุนเวียนในคลังตามที่คํานวณไดในขอ (2) 

4. หาคาเปอรเซนตของจํานวนหนวยสะสมในแตละชนิดของคงคลังและของจํานวน

เงินสะสมของคงคลังทีห่มนุเวียนในคลัง 

5. นําเอาคาเปอรเซ็นตในขอ (4)  มาเขียนกราฟ แลวแบงชนิดของสินคาคงคลังเปน

ชนิด A, B และ C ตามความเหมาะสม 

   

 ทั้งนี้ แนวความคิดในการนาํเอาเทคนิคของวิธี ABC ไปใชเกี่ยวกับสินคาคงคลัง

สามารถอธิบายไดดังตารางขางลางนี ้
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ตารางที่ 2.1 

แนวคิดระบบ ABC กับสินคาคงคลังอะไหล 

 

รายละเอียด ระดับการควบคุม ระดับการส่ังการ 

ประเภท A ตองมีการควบคุมปริมาณและการส่ังซื้อ

ของอยางใกลชิดเขมงวด การส่ังและการ

ใชของจะตองมีการบนัทึกรายการให

เปนไปอยางสมบูรณและถูกตอง มีผู

ควบคุมดูแลและตรวจสอบอยูเสมอๆ 

 

ตองมีการสัง่การอยางระมัดระวัง

ในเร่ืองการกําหนดขนาดของการ

ส่ังซื้อและจุดส่ังซื้อที่แนนอน ตองมี

การตรวจสอบอยูเสมอ เพื่อลด

จํานวนของเทาที่เปนไปได หรือเพื่อ

ปองกันการขาดแคลนของคงคลัง 

ประเภท B มีการควบคุมตามปกติ กลาวคือมีการ

ตรวจสอบของคงคลังเปนระยะๆ เชน ทุก 

3 เดือน เปนตนบันทึกและศึกษาดูวามี

การเปล่ียนแปลงมากนอยเพยีงใด 

โดยทั่วไปขนาดของการสั่งซือ้และ

จุดส่ังซื้อ จะวิเคราะหใชสูตร EOQ 

มีการตรวจสอบทุกงวด 3-4 เดือน 

หรือเมื่อเกิดมกีารเปล่ียนแปลง

อยางมาก 

ประเภท  C การควบคุมไมตองเขมงวดเปนไปอยาง

งายๆ ไมจําเปนตองมีจดบันทึกรายการ

แตควรมีการตรวจนับเปนคร้ังคราว ของ

ในกลุมนี้ควรมีของจํานวนมากและส่ังซื้อ

คร้ังละมากๆ เพื่อปองกนัการขาดแคลน 

ส่ังซื้อสินคาคร้ังละมากๆ โดยไม

จําเปนตองคํานวณหา EOQ หรือ

จุดส่ังซื้อจะส่ังซื้อสินคาเพื่อไวใช

ตลอด 1 ปแมวาจะมีสินคาเหลืออยู

เปนจํานวนมาก 

 

 
วิธีการในการกําหนดปรมิาณตํ่าสุด-สูงสุด (Minimum-Maximum) 

 

 การกําหนดระดับสํารองสินคาคงคลังตํ่าสุด-สูงสุด หรือที่เรียกกันวา Min-Max เปน

การกําหนดจากขอปฏิบัติพื้นฐานดานวิศวกรรม หรือจากผูชํานาญการ ซึ่งไดมาจากการคาดคะเน

หรือจับสถิติบางมีความผิดพลาดสูง โดยเฉพาะอยางยิ่งที่มกีารกาํหนด Min-Max หลายพัน

รายการในเวลาส้ัน ๆ นอกจากนี ้ วิธกีารนี้ไมสามารถใชไดกับลักษณะความตองการทุกรูปแบบ 

โดยเฉพาะกับวัสดุที่มีความตองการจํานวนมาก มมีูลคาสูง และหมุนเวียนเร็ว ยิ่งกับวัสดุที่มี
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 แตอยางไรก็ตาม เรือเอก สุชาติ ศุภมงคล (2547) ไดกลาวไววา วิธ ี การกาํหนด

ปริมาณตํ่าสุด-สูงสุด ใชไดผลกับรายการวัสดุทีห่มุนชา มีจํานวนสํารองคลังนอย และไมสามารถ

จับสถิติการใชได 

 
การวางแผนความตองการวัสดุ 

 

  วิโรจน พทุธวถิี (2547) การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement 

Planning - MRP) เหมาะสําหรับกรณีทีม่ีความตองการวัสดุไมตอเนื่อง มีความตองการเปนชวงๆ 

ลักษณะของความตองการแบบนี้จะเกิดข้ึนกับวัสดุที่เปนชิ้นสวนของผลิตภัณฑหรือเคร่ืองจักร ถา

ใชวิธีการสั่งสินคาดวยปริมาณที่เทากันตลอดเวลา (Economic Order Quantity - EOQ) เมื่อ

ระดับสินคาคงเหลือถึงจุดส่ังซื้อ (Re-Order Point - ROP) ปญหาที่เกิดข้ึนกคื็อปริมาณความ

ตองการในแตละชวงจะไมเทากนั ในบางคร้ังอาจตองเก็บสินคาคงเหลือมากเกินจาํเปน ในขณะที่

บางคร้ังจะเกิดการขาดแคลนสินคาไดในกรณีเชนนี้ระบบ MRP จะสามารถชวยแกปญหาได ระบบ 

MRP มีวัตถุประสงคดังนี้คือ 

 1. ลดปริมาณสินคาคงเหลือ 

   ระบบ MRP ทําใหสามารถกําหนดปริมาณความตองการของวัสดุหรือช้ินสวน 

และเวลาที่ตองการวัสดุเพื่อใชในการประกอบเปนผลิตภัณฑ ทาํใหผูบริหารสามารถส่ังซื้อหรือส่ัง

ผลิตวัสดุ หรือช้ินสวนในปริมาณเทาที่ตองการใช และเวลาที่ตองการใชเทานั้น ทาํใหไมจําเปนตอง

เก็บสินคาคงเหลือของวัสดุหรือช้ินสวนไวมากเกิดจําเปน จงึทาํใหตนทนุสินคาคงเหลือมีคาลดลง

ได 

  2. ลดเวลาสงมอบวัตถุดิบสําหรับการผลิตและสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา 

  ระบบ MRP จะแสดงความตองการของวัสดุหรือช้ินสวนตาง ๆ ทั้งในดานปริมาณ

และเวลาที่ตองการ ปริมาณวัสดุและช้ินสวนที่มีเหลืออยู ปริมาณที่ตองจัดซ้ือหรือผลิตข้ึนใหม

ตลอดจนเวลาที่จะทําการส่ังซื้อหรือส่ังผลิต เพื่อใหสามรถผลิตผลิตภัณฑใหไดตามปริมาณและ

เวลาที่ลูกคาตองการ และดวยการประสานงานระหวางฝายจัดซื้อ ฝายเก็บรักษาสินคาคงเหลือ 

และฝายการผลิตจะชวยใหสามารถลดเวลาลาชาในการผลิต และลดเวลาในการสงผลิตภัณฑ

ใหแกลูกคาได 
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 3. สงผลิตภัณฑใหลูกคาทันตามกําหนด 

  การที่สามารถสงผลิตภัณฑใหแกลูกคาทนัตามกําหนดทีสั่ญญาไว ยอมทําให

ลูกคาเกิดความพึงพอใจ การประยุกตใชระบบ MRP ในการผลิตจะชวยใหสามารถผลิตผลิตภัณฑ

ไดทันตามความตองการของลูกคา ทั้งนีเ้พราะในระบบ MRP มีขอมูลของรายการวัสดุสําหรับ

ผลิตภัณฑแตละชนิด ขอมูลสถานสภาพของสินคาคงเหลือวามวีัสดุหรือช้ินสวนใดอยูจํานวนเทาใด 

ขอมูลดานเวลานาํสําหรับการจัดซื้อหรือการผลิตชิ้นสวน ตลอดจนแผนลําดับการผลิตหลักทีก่ําลัง

ทําการผลิตอยู เมื่อมีลูกคาส่ังผลิตภัณฑใหมเขามาผูบริหารก็สามารถปอนขอมูลแกคอมพิวเตอร

เพื่อจัดลําดับการผลิต และปริมาณการผลิตชิ้นสวนและวัสดุใหม ซึง่ผูบริหารจะรูถงึเวลาแลวเสร็จ

ของการผลิตจงึสามารถกาํหนดวันสงของผลิตภัณฑใหแกลูกคาไดอยางไมคลาดเคล่ือน 

  4. เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

   ระบบ MRP สามารถกําหนดระดับสินคาคงเหลือที่เหมาะสมและประหยัด และ

เมื่อรูถึงความตองการของผลิตภัณฑก็ทําใหรูถึงปริมาณความตองการของวัสดุ และช้ินสวนตางๆ 

ที่ตองการ ทาํใหระดับสินคาคงเหลือลดลงได นอกจากนี้ผูบริหารยังสามารถลดงานทางดานการ

พยากรณความตองการของวัสดุหรือช้ินสวนตางๆ ลดจํานวนของพนักงานทีท่ํางานดานการจัดซื้อ 

และเก็บรักษาสินคาคงเหลือ ตลอดจนการลดปริมาณการผลิตชิ้นสวนทีม่ากเกินจาํเปนลงได 

เพราะระบบ MRP จะทําใหผูบริหารรูวาจะตองใชวัสดุหรือช้ินสวนจํานวนเทาใด และ ณ เวลาใด 

ดังนัน้สารสนเทศนที่ไดจากระบบ MRP จึงชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได  
    

การวางแผนงานการบํารงุรักษา 
 

  โกศล ดีศีลธรรม (2548) ไดอธิบายเกี่ยวกบัแผนงานการบํารุงรักษาไวดังนี้ ปญหาการ

เส่ือมสภาพเคร่ืองจักรไดสงผลกระทบตอสายการผลิตจึงไดมีการจัดซือ้อะไหลเพื่อสํารองสําหรับ

การถอดเปล่ียนเม่ือเกิดปญหาการขัดของ หรือเส่ือมสภาพ การควบคุมอะไหลสํารองจึงเปน

ประเด็นสําคัญโดยเฉพาะการจัดทาํแผนของฝายจัดซื้อสําหรับงานบํารุงรักษา ดังนัน้ การควบคุม

อะไหลจึงมวีัตถุประสงคหลักเพื่อจัดเตรียมอะไหลใหพรอมใชงานอยูเสมอ เพื่อลดความลาชาจาก

การหยุดเคร่ือง และลดปริมาณการจัดเกบ็อะไหล ทาํใหสงผลตอการลดตนทุนการเก็บรักษาและ

ปญหาการเส่ือมสภาพ 

 การวางแผนควบคุมการใชอะไหลจะตองดําเนนิการอยางเปนระบบ โดยพิจารณาถงึ

ปจจัยตางๆ เพื่อลดผลกระทบตอการตอบสนองการใหบริการ ซึง่มีการกําหนดมาตรการ ดังนี ้



 13 

1. อะไหลที่ตองใชงานในกรณีที่เกิดความชํารุดเสียหายฉุกเฉินจะตองมีการสํารองไว

เปนประจาํ 

2. สําหรับอะไหลหมนุเวยีนที่สําคัญและมมีูลคาสูงอยาง ปม มอเตอร เมื่อไดมีการ

ถอดเปล่ียนกค็วรนํามาตรวจสอบสภาพกอนดําเนินการจัดเก็บเพื่อใชเปนอะไหลสํารอง 

3. อะไหลพิเศษที่มีอายุการใชงานมากกวาอายุเคร่ืองจักร เมื่อเคร่ืองจักรหมดสภาพ

การใชงาน ควรมีการตรวจสอบเพื่อนาํชิ้นสวนของเครื่องจักรที่ยงัมสีภาพใชงานไดมาจัดเก็บเปน

อะไหลสํารอง ไดแก เคร่ืองจักรที่เลิกผลิต (Obsolete) 

4. สําหรับอะไหลที่สามารถวางแผนการใชงานได ก็ไมจําเปนตองมีการจัดเก็บสํารอง

ไวเปนประจาํ แตในกรณีที่มกีารใชงานมากกวา 3-4 คร้ังตอป หรือมีระยะเวลาการจัดซื้อนานก็ควร

มีการเก็บสํารองไวในสตอก 

5.  ควรมีการระบุกําหนดการสั่งซื้ออะไหลในปริมาณที่เพียงพอตอการใชงานโดยมี

การกําหนดระดับสํารองข้ันตํ่า 

6.  ระบุสถานที่จดัเก็บอะไหลใหสะดวกตอการเบิกใชงานและไมใหเกิดความสูญ

เปลาในการขนยาย สําหรับอะไหลที่มกีารใชงานรวมกนัไดใหมีการจัดเก็บไวที่สตอคสวนกลาง 

7.  ดําเนนิการจัดทํามาตรฐานองคประกอบเคร่ืองจักร (Machine Component or 

Interchangeability spare parts) เพื่อลดปริมาณอะไหลที่ตองสํารองไว 

 
การควบคุมพัสดุคงคลังประเภทอะไหล 

 

  เรือเอก สุชาติ ศุภมงคล (2547) ไดอธิบายเกีย่วกบัการควบคุมพัสดุคงคลังประเภท

อะไหล (Inventory Control for Spare Parts) ไวดังนี ้

1.  อะไหล และอุปกรณประกอบเคร่ืองจักรเคร่ืองยนต หมายถงึ คลังเก็บส่ิงของ

เคร่ืองใช และอุปกรณที่ไมเกี่ยวกบัสินคาสําเร็จรูป (M&S Warehouse) คลังพัสดุนี้จะเก็บพัสดุ

ประเภทซอมบํารุงรักษาและปฏิบัติการประจําวนัที่เรียกวา MRO Items (Maintenance, Repair 

and Operation Item) สวนใหญของคลังพัสดุจะเก็บอุปกรณซอมบํารุงอะไหลเคร่ืองจกัร 

เคร่ืองยนตตางๆ ชิ้นสวนประกอบอุปกรณหลัก ความตองการอะไหลนั้นเปนความตองการอิสระ 

(Independent Demand) แตบางคร้ังก็อาจจะเปนความตองการแปรตามได (Dependent 

Demand) เพราะการจะเปล่ียนอะไหล-อุปกรณนั้นไมมีใครบอกไดวาจะทาํกนัเม่ือไร เคร่ืองเสีย

เมื่อไรก็เปล่ียนเม่ือนั้น จึงตองมีอะไหลประกันเตรียมพรอมไว (Insurance Stand by Spare 
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2.  แนวทางปฏิบติัเกี่ยวกบัอะไหลเพื่อการประหยัด ควรมีการเลือกวิธกีารควบคุม

ระดับพัสดุคงคลังดวยเทคนคิที่เหมาะสม ดังนี ้

2.1 กําหนดมาตรฐานของเคร่ืองจักร, เคร่ืองยนตและอุปกรณตางๆ ที่ติดต้ัง

ภายในโรงงาน 

2.2 จัดทํารายการอะไหลที่ใชรวมกันได ของเคร่ืองตางๆ (Parts 

Interchangeable) 

2.3 จัดวางมาตรการปองกนัสภาพแวดลอมโรงงานอยางถกูตองเพื่อมิใหเคร่ือง

เสียงาย 

2.4 จัดการคัดเลือกชิ้นสวนที่หมดประโยชน ลาสมัย เพื่อเสนอใหทุกฝายทราบ

ทุกป 

3.  ระดับคงคลังของอุปกรณอะไหล (Inventory Level for Spare Parts) โดยปกติ

ทั่วไปทีท่าํอยู การกําหนดรายการและจํานวนอะไหลมักจะคลอยตามคําเสนอแนะของผูผลิตผู

จําหนายอุปกรณนั้น ๆ บางบริษทัอาจมีการกล่ันกรองอีกชัน้หนึ่งดวยการพิจารณารายการและ

จํานวนที่เสนอมาเทยีบเคียงกับสภาพการใชงานจริง และประสบการณของพนกังานในหนวยซอม

หรือฝายเทคนคิ ทําใหไดรายการและจํานวนใหมซึง่อาจจะมกีารเพิม่หรือลดจากเดิมและเมื่อได

เดินโรงงานไปเปนระยะเวลาหนึง่ รายการและจํานวนอาจจะมีการเปล่ียนแปลงไปอีกก็ได ทัง้นีม้ีขอ

ควรจาํในการพิจารณาอะไหลแตละรายการดวยองคประกอบตอไปนี ้

3.1   อายุการใชงานของอะไหลนั้น 

3.2  จํานวนอะไหลที่ติดต้ังใชงานอยู 

3.3  ชิ้นสวนอะไหลนั้นมีขอจาํกดัตองเปล่ียนใหมหรือถอดมาปรับปรุงซอมแซม

ได 

3.4  เคร่ืองจักรเคร่ืองยนตนั้นมีความสําคัญตอการเดินโรงงานอยางตอเนื่อง

หรือไม ขนาดไหน 

3.5  ความยุงยากซับซอนของอุปกรณชิ้นสวนอะไหล ซอมบํารุงไดหรือตองมี

เคร่ืองมือพิเศษ 
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3.6  ระยะเวลานานขนาดไหนทีจ่ะไดชิ้นสวนใหมมา 

3.7  มีความมุงหมายของการเกบ็ไวเพื่อจะใชเปลี่ยนจริงๆ หรือเกบ็ไวเพื่อเปน

อะไหลประกันเทานั้น 

4.  การรับช้ินสวนอะไหลเพื่อเขาเก็บในคลัง ข้ันตอนทีม่ีความสําคัญมาก จึงตองทาํ

อยางระมัดระวังยิง่กวาการรับพัสดุอยางอ่ืนเพราะถาไมตรวจสอบใหแนชัดวาช้ินสวนอะไหลที่ไดรับ

นั้นถูกตองอาจทําใหประสบปญหายุงยากเพราะตองรีบส่ังดวนเพื่อมาใชงานใหมทนัที ทีท่ําให

คาใชจายของการส่ังของสูงข้ึน 

5.  ชิ้นสวนอะไหลที่ใชไดกับอุปกรณหลากหลายเคร่ือง (Parts Inter Changeability)  

การจัดทาํรายการชิ้นสวนอะไหลที่สามารถใชไดกับเคร่ืองหลายเครืองและนําช้ินสวนอะไหลนัน้ๆ 

มารวมไวที่เดียวกนั หรือมีรายการบันทึไวจะทําใหสามารถลดพัสดุคงคลังลงได 

6.  ชิ้นสวนอะไหลที่หมดประโยชน และลาสมัย (Obsolescence of Spare Parts) 

การหมัน่ตรวจสอบพัสดุคงคลังอะไหลเปนเร่ืองจําเปนอยางหนึง่ที่ตองทาํเปนประจํา (อาจจะเปนป

ละคร้ัง) นอกจากจะตรวจจํานวน สภาพ แลวยงัอาจพบวามีอุปกรณอะไหลบางรายการหมด

ประโยชนเสียแลว เพราะอุปกรณหลักไดถูกแทนที่ดวยเคร่ืองใหมหรือยูนิตในกระบวนการนั้นไดถกู

เลิกไปแลว เมื่อพบรายการดังกลาวควรจะทํารายการแยกออกมาเพ่ือเสนอใหผูมีอํานาจตัดสินใจ

ดําเนนิการอยางหนึง่อยางใด 

7.  การปรับปรุงสวนเกาเพื่อนาํกลับมาใชอีก (Reclamation of Spare Parts) ควร

จะมีการเรียกรองใหฝายปฏิบัติการ (Area Supervisors) หรือหนวยซอมบํารุง (Shop 

Supervisors) ชวยกนัพิจารณาชิ้นสวนอะไหลที่สามารถซอมแซมนาํกลับไปใชใหมไดนําคืนคลัง

พัสดุ เพื่อจัดการสงไปซอมทันทีหรือพักรอไวเมื่อถึงเวลาอันควร เพือ่ประหยัดคาซอมถาเกิดซอม

แลวไมไดใชอีก) ดวยการปรึกษากับฝายเทคนิคหรือฝายที่เกีย่วของอ่ืนๆ  

8.  รายการเก่ียวกับเคร่ืองจักรอุปกรณหลัก  (Machinery Date Required) ฝาย

วิศวกรเคร่ืองกล (Mechanical Department) มีหนาที่รับผิดชอบในการทําประวติัเคร่ืองยนตและ

อุปกรณหลัก (บางแหงอาจจะเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุง) ขอมูลตางๆ ในการทําประวัติ

เคร่ืองยนตนี้ เปนประโยชนตอคลังพัสดุเปนอยางมาก เพราะจะใชเปนพืน้ฐานในการกําหนดความ

ตองการเพื่อใหการสนับสนนุดานอะไหลไดถูกตองยิง่ข้ึน รายการดังกลาวไดแก 

8.1 รายการอะไหลที่ใชกบัเคร่ืองอยางสมบูรณซึ่งตองมีรายละเอียดเพียงพอที่จะ

ใชในการสัง่ซือ้ไดดวย 

8.2   รายการอะไหลเฉพาะที่ถกูคัดเลือกใหเขาเก็บไวในพัสดุคงคลัง 
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8.3  ภาพสเกตตของอะไหลตาง ๆ แสดงสวนถอดประกอบแตละ Section ของ

เคร่ือง 

8.4  Performance Curve (If Application) 

8.5  คําแนะนําในการติดต้ัง 

8.6  คําแนะนําในการใชงาน 

8.7  คําแนะนําในการซอมบํารุง 

8.8  การออกแบบเปล่ียนแปลงถามี (Design Change Data) 

8.9  ประวัติการซอม (Routine and Non-Routine Maintenance) 

8.10  รายงานการตรวจสอบ (Inspection Report) ของวิศวกรตรวจสอบ 

8.11  รายการโยกยาย เปล่ียนแปลงสถานที่เก็บ (Relocation Report) 

    

9.  การสัง่พัสดุดวนฉุกเฉิน (Emergency Procurement) ในขณะที่สามารถบรรลุ

เปาหมายของการมีพัสดุคงคลังในระดับตํ่าตามนโยบายทางการเงินกต็องใหความระมัดระวังอยาง

มากกับการตองขอซื้อดวนเปนกรณีพิเศษบอย ๆ ทาํใหเกิดคาใชจายที่แพงลิบทีเ่กิดจากคาใชจาย

พิเศษทีเ่ปนคาขนสง เมือ่มีความตองการเรงดวนเกดิข้ึน จะตองพิจารณาวาจะส่ังไดจาก

บริษัทผูผลิตโดยตรง หรือจากแหลงอ่ืนอาจจะใชหนวยบริการภายนอก เชน Expediter ที่สามารถ

ติดตามไดทกุข้ันตอน และยังอาจชวยเรงการจัดสงใหเร็วข้ึนดวย การส่ังพัสดุดวนเชนนี้อาจจะใหมี

การแยกสงโดยจัดรายการทีด่วนทีสุ่ดใหมากอน เชน จัดสงทางอากาศดีกวารอใหเสร็จพรอมกัน 

เพราะอาจจะมีบางสวนที่ยงัรอไดชิ้นสวนอะไหลที่มีขนาดใหญนกั และมีน้าํหนักเบาอาจจะให

บุคคลถือมาใหก็ไดปจจุบันนี้มีบริการ Air Courier  อาจจะชวยในเร่ืองนี้ไดบาง บริษัทที่เปนบริษัท

ขามชาติอาจใชสาขาทีม่ีบริการจัดซื้อจัดการเร่ืองนี้ใหก็ไดดวย 

 
คาใชจายของระบบสนิคาคงคลัง 

 

  คาใชจายของระบบสินคาคงคลังแบงเปน 3 ประเภท ดังนี ้

1. คาเก็บรักษาพสัดุ (Inventory Holding Cost) หมายถงึ คาใชจายที่เกิดข้ึน

เนื่องจากการเก็บรักษาพัสดุตามปริมาณและระยะเวลาที่เก็บคาใชจายนี้อาจประกอบดวยหลาย

สวน เชน คาเชาสถานที่เพื่อเก็บพัสดุ หรือคาเสียโอกาสในการใชพัสดนุั้นในการใชประโยชนอ่ืน คา

เส่ือมคุณภาพหรือเส่ือมความนิยมของพัสดุ คาประกนัภัย คาดอกเบ้ียของเงนิลงทนุที่ใชในการซ้ือ
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2. สินคา คารางพัสดุหรือคารับใบส่ังซื้อลวงหนา (Shortage or Back-order Cost) 

หมายถงึ คาใชจายหรือคาเสียหายที่อาจเกิดข้ึนเนื่องจากการไมมีพัสดุที่ตองการในเวลาที่ตองการ

เชน การผลิต หรือการจัดหาเรงดวนเพือ่ใหผูใชไดรับพัสดุเร็ว หรือคาใชจายที่ประเมินจากการที่

ตองหยุดการผลิตเมื่อขาดพสัดุ การเสียโอกาสในการขายสินคา (Lost of Sales) และการสูญเสีย

คานิยม (Lost of Goodwill) 

3. คาใชจายในการส่ัง (Replenishment Cost or Ordering Cost) หมายถึง 

คาใชจายในการส่ังซื้อ หรือส่ังผลิตที่เกิดข้ึนตามจํานวนการส่ัง ซึ่งในกรณีส่ังซื้อจะประกอบไปดวย 

คาใชจายสําหรับการเตรียมออกใบส่ังซื้อ การขอใบเสนอราคาจากบริษัทตาง ๆ การติดตามการ

ส่ังซื้อและส่ังทาํ คาใชจายในการขนถายพัสดุ คาตรวจสอบคุณภาพ คาทําใบรับพัสดุ คาจัดทํา

บัญชีพัสดุ คาใชจายในการจายเงินคาพัสดุ และการติดตามผลการจายเงนิ 

 
งานวจิัยที่เกีย่วของ 

 

จากการคนควางานวิจัยที่เกีย่วของกับการศึกษาเกีย่วกับการจัดการพัสดุคงคลังที่

ผานมาพบวามีหลายๆ งานวิจัยที่ไดทาํการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงพัสดุคงคลังโดยใชวิธีการ

วิเคราะห แบบ ABC ในการแยกอะไหลออกเปนกลุมๆ ตามความสําคัญ ดังนี ้

ชนินทร คุณรักษา (2541) ไดศึกษาระบบพัสดุคงคลงัสําหรับอะไหลซอมบํารุง ณ 

โรงงานผลิตปูนซีเมนตแหงหนึง่โดยมกีารพิจารณาอะไหล 2 ประเภทคือ อะไหลทัว่ไปและอะไหลที่

ตองมีไวใชอยูเสมอ สําหรับอะไหลทัว่ๆ ไปจะมีการจําแนกกลุมโดยใชเทคนิค ABC ในการแยก

อะไหลออกเปนกลุมๆ ตามความสําคัญ โดยพิจารณาจากมูลคาการใชและมูลคาการเก็บประกอบ

กันหลังจากแยกออกเปนกลุมๆ แลว กจ็ะศึกษาในรายละเอียดของอะไหลซอมบํารุงกลุม A ซึ่งมี

จํานวนทั้งหมด 17 รายการ โดยเสนอวธิีควบคุมแบบจุดส่ังซื้อ ระดับส่ังซื้อ สวนที่เหลือใชวิธวีาง

แผนการใชพัสดุในการจัดการอะไหล สวนอะไหลซอมบํารุงกลุม B และ C ไมไดนําเสนอการ

คํานวณประยกุตใชแบบจําลอง แตไดนําเสนอแนวทางในการจัดการพัสดุคงคลังเทานัน้ ใน

งานวิจยันีห้ากโรงงานในกรณีศึกษาไดใชวิธีตามที่งานวิจัยเสนอ ก็จะสามารถลดคาใชจายที่

เกี่ยวของกับพสัดุคงคลังไดไมนอยกวา 77 ลานบาท 
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จิรภัทร ราศี (2539) ศึกษาปญหาของการวางแผนการผลิต และการจัดการพัสดุคง

คลังของโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลิน พบวาปญหาที่เกิดข้ึน คือ การจัดองคกรยังไมชัดเจนจนขาด

การประสานงานที่ดีของหนวยงาน ขาดแผนการผลิตทีม่ีประสิทธิภาพไมมีระบบการจัดการพัสดุคง

คลังที่ดี จึงไดมีการเสนอแนะวิธีการปรับปรุงการจัดองคกรแบงลักษณะงานและปรับปรุงระบบการ

จัดการพัสดุคงคลัง ทาํใหสามารถประหยัดคาใชจายได 8.52% สามารถลดเวลาการเบิกจาย

วัตถุดิบและอุปกรณและสามารถคาดคะเนความตองการของสินคาเพื่อทีว่างแผนการผลิตและจัด

ตารางการผลิตไดอยางเหมาะสม 

นอกจากงานวจิัยที่เกี่ยวของกับการมพีัสดคุงคลังจํานวนหลายรายการแลว ผูวิจยัยัง

ไดทําการศึกษางานวิจัยที่เกีย่วกับการจัดการระบบงานซอมบํารุงเพิ่มเติม เพือ่ที่จะทําใหเกดิ

แนวคิดทางดานการจัดการระบบซอมบํารุงที่ถือวาเปนธุรกิจหลักที่สําคัญของบริษทักรณีศึกษาอีก

อยาง โดยไดศึกษาวิทยานิพนธของ ชยัยศ วัชรอยู (2533) ซึ่งวิทยานพินธฉบับนี้ไดศึกษาระบบการ

ซอมบํารุงของโรงงานทอผาขนาดกลาง เพื่อเพิ่มผลผลิต โดยการปรับปรุงระบบการซอมบํารุงของ

อุตสาหกรรมนี้ จากการศึกษาพบวาการซอมบํารุงสวนใหญดําเนนิการอยางขาดมาตรฐาน และ

การวางแผนงานที่ดี ใชเพยีงประสบการณและทําการซอมแซมเมื่อเคร่ืองจักรเกิดชํารุด การศึกษานี้

ไดจัดวางระบบซอมบํารุงเชิงปองกนัจากการวางแผนและกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานที่

เหมาะสม รวมทัง้จัดระบบขอมูลดานการบํารุงรักษา และนํามาตรฐานนี้ไปใชในโรงงานตัวอยาง

สามารถลดอัตราคาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยผลผลิตและลดอัตราความเข็มของเคร่ืองจกัร

ไดอยางมนีัยสําคัญ 

การควบคุมระบบสินคาคงคลัง มีจุดมุงหมายที่จะตอบสนองความตองการสนิคาของ

ลูกคาไดอยางเต็มที่ การตัดสินใจข้ันพื้นฐานของระบบคงคลัง คือ ปริมาณการส่ังซือ้ เพื่อใหเกิด

ตนทนุในระบบคงคลังตํ่าทีสุ่ดโดยอาศัยเคร่ืองมือบางสวนจากการวิจยัดําเนนิงาน ซึ่งมีผูพัฒนา

ข้ึนมาอยางตอเนื่อง โดยเร่ิมจากทฤษฎีเบ้ืองตนระบบการตัดสินใจ แบงออกเปนการตัดสินใจสั่งซ้ือ

สินคาที่ไมยอมใหเกิดการขาดแคลน (Shortage) เกดิข้ึน โดยมีปริมาณความตองการสนิคาและ

ปจจัยในการส่ังซื้อที่แนนอน สําหรับความตองการแนนอน (Deterministic Demand) ซึ่งเกดิข้ึน

ยากในสถานการณจริง เพราะความตองการที่เกิดข้ึนในสถานการณจริงสวนใหญเปนความ

ตองการแบบไมแนนอน (Probabilistic หรือ Stochastic Demand) ซึ่งในการวิเคราะหเชงิ

คณิตศาสตรแลวจะซับซอนยิ่งข้ึน เนื่องจากปญหาสวนใหญแทบทัง้ส้ินมักมเีงื่อนไข ขอบเขตและ

ขอจํากัดเพิ่มข้ึน 
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จากการที่ไดศึกษาทฤษฎีเกีย่วกับการจัดการสินคาคงคลังขางตนผูวิจยัไดเลือกการ

วิเคราะหสินคาคงทีม่ีการใชงานในรอบป ดวยวิธ ี ABC เพราะจะทําใหสามารถจัดการกับพัสดุทีม่ี

มูลคาสูงๆ ปริมาณการใชงานมาก เพื่อลดคาใชในการจัดเก็บ นอกจากนี้ยงัพจิารณาความสําคัญ

ของพัสดุแตละกลุมดวย โดยไดกําหนดรายการพัสุดที่เปนวิกฤต และรายการที่ไมเปนวิกฤต เพื่อให

สอดคลองกับแผนงานซอมบํารุง  

 

 


	2. สินค้าที่อยู่ในระหว่างการผลิต (Work in Process) คือ ชิ้นงานที่อยู่ในขั้นตอนการผลิตหรือ รอคอยที่จะผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยยังผ่านกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน
	3. วัสดุซ่อมบำรุง (Spare parts) คือ ชิ้นส่วนหรืออะไหล่ของเครื่องจักรที่สำรองไว้เผื่อเปลี่ยน เมื่อชิ้นส่วนเดิมเสียหายหรือหมดอายุการใช้งาน
	4. สินค้าสำเร็จรูป (Finish Goods) คือ ผลผลิตที่ผ่านทุกกระบวนการผลิต ครบถ้วนพร้อมที่จะนำไปขายให้ลูกค้าได้

