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บทที่ 5 

 
การกาํหนดปริมาณสินคาคงคลัง 

   

จากบทที่ 4 ไดมีการแยกอะไหลออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B, C และแยกระดับ

ความสําคัญอะไหลออกเปนอะไหลวิกฤต และอะไหลไมวิกฤต จากการวิเคราะหเบ้ืองตนจะเหน็วา

แนวทางในการลดปริมาณสินคาคงคลังจําเปนตองมกีารวิเคราะหหาจํานวนช้ินสวนอะไหลที่

เหมาะสม ดังนั้นในบทนี้จงึไดคํานวณหาระดับการส่ังซื้อของปริมาณสนิคาคงคลังแตละกลุม 

 
การวิเคราะหเพื่อกําหนดระดับการสั่งซ้ือของปริมาณสินคาคงคลังอะไหล กลุม A 

 
 เนื่องจากอะไหลกลุม A เปนกลุมที่มีความสําคัญสูง ดังนัน้ผูที่มหีนาที่รับผิดชอบใน

การดูแลพัสดุคงคลังจะตองใหความสําคัญเปนพิเศษในการทบทวนสถานะของอะไหลอยูเสมอโดย

มีจุดที่ควบคุมอยู 2 จุดคือ จุดส่ังซื้อ และระดับส่ังซื้อ การส่ังซื้อจะเกดิข้ึนตอเมื่อระดับอะไหลคลัง

ลดลงมาจนถงึจุดส่ังซื้อ เพื่อที่จะส่ังซื้ออะไหลจนมีระดับสูงข้ึนจนถงึระดับควบคุม ระบบนี้กคื็อ

ระบบจุดควบคุมตํ่าสุด-สูงสุด (Min-Max) ซึ่งจะอธิบายสูตรในการคํานวณตามหัวขอ 1 และ 2 

1. การหาจุดส่ังซือ้ใหม (Reorder point) เนื่องจากวงจรผลิตภัณฑเปนแบบตอเนื่อง 

และมีแผนการซอมบํารุงที่แนนอน ดังนัน้ในการคํานวณหาการหาจุดส่ังซื้อใหม จึงสามารถ

ดําเนนิการไดโดยใชสูตรในการคํานวณ 

 สูตรในการคํานวณการหาจุดส่ังซื้อใหม คือ 

 ROP  =    (D x LT) + SS 

 เมื่อ  D =  ความตองการใชเฉล่ียตอเดือน จากสถิติการใชที่ผานมา 

       LT =  Lead time คือ ระยะในการจัดหา ซึ่งไดจากสถิติที่หาไดในระยะเวลาที่

ผานมา  

       SS =  Safety Stock คือ ระดับประกันความปลอดภัย ในทีน่ีจ้ะใชการกาํหนด

เปอรเซ็นตการผิดพลาดเฉพาะในชวงการจัดหา ซึง่ประกอบดวยความ

เบ่ียงเบนของอัตราการใชงาน และความเบ่ียงเบนระยะเวลาการจัดหา 

ในทีน่ี้จะกาํหนดความเบ่ียงเบนของอัตราการใช 10% และความ
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เบ่ียงเบนระยะเวลาการจัดหา 10% เพราะสถิติของอะไหลขาดมือกลุมนี้

นอยมาก 

   

 ในการศึกษาวจิัยนี้จะขอยกตัวอยางการคํานวณหาจุดส่ังซื้อใหม (ROP) สินคาคงคลัง

อะไหล TME1303466 ซึ่งมอัีตราการใชตอเดือน D = 0.33 และระยะเวลาการจัดหา LT = 6 เดือน 

ถาเอา D x LT จะได 0.33 x 6 = 1.98 ระดับประกันความปลอดภัย ความเบ่ียงเบนของอัตราการ

ใช 10% และความเบ่ียงเบนระยะเวลาการจัดหา 10% จะได 10% + 10% = 20% ดังนั้น 20% 

ของ 1.98 คือ 0.396 

จากสูตร     ROP   =   (D  x  LT ) + SS 

  จากตัวอยางจะได  ROP   =   (0.33 x 6) + 0.396 

              =    2.4   ชิน้ 

 

2.  การคํานวณระดับการส่ังซื้อ (S) 

 ในการคํานวณระดับการส่ังซื้อ จะตองมีการคิดคาพารามิเตอรซึ่งไดแก คาใชจายใน

การเก็บรักษา, คาใชจายในการส่ังซื้อ, อัตราการใชเฉล่ีย และชวงเวลาการจัดหา ซึง่คาพารามิเตอร

แสดงตามตารางที่ 5.1 

 

ตารางที่ 5.1 

 รายละเอียดของคาพารามิเตอร 
 

ประเภทของพารามิเตอร รายละเอียด 

คาใชจายในการเก็บรักษา ตนทนุการเก็บรักษาคํานวณ ไดจาก  

• คาเบ้ียประกนั, 

• คาจางพนักงาน,คาไฟฟา  

• คาเสียโอกาสจากอัตราผลตอบแทนทางการเงนิโดยไดคิด

เฉล่ียที ่36% ของมูลคาการเก็บเฉล่ียตอปหรือ 3% ตอเดือน 

ตนทนุการส่ังซ้ือ ไดมาจากการนําตัวเลขการสั่งซื้อแตละคร้ังนาํมาเฉล่ียรวมกนัได 

เทากับ 500 บาท 
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 จากตารางที่ 5.1 นัน้ มีขอจํากัดอยูคือ ในความเปนจริงคาใชจายในการส่ังซื้อ และ

คาใชจายในการเก็บรักษาของอะไหลแตละชนิดจะไมเทากัน โดยเนือ่งจากขอจาํกดัของขอมูลทีม่ี

อยูไมสามารถประเมินเปนคาใชจายที่แนนอนตออะไหลแตละช้ินไดเนือ่งจากไมมีการเก็บขอมูล

อยางละเอียด โดยแยกเปนประเภท หรือชนิดของอะไหลอยางชัดเจนในการบนัทกึขอมลู ทําใหการ

คิดตนทุนในการส่ังซื้อ และคาใชจายในการเก็บรักษาของอะไหลแตละตัวจึงทําใหยาก ดังนัน้จึงคิด

เปนคาเฉลีย่ใหทกุตัวมีคาใชจายในสวนนีเ้ทากันหมด จากนัน้ จะเปนการนาํคาพารามิเตอรที่ไดมา

หาปริมาณส่ังซ้ือที่ประหยัด (Economic Order Quantity) แลวนําคาที่คํานวณไดแทนคาในสมการ

เพื่อหาคาระดับส่ังซื้อ (S) ดังข้ันตอนตอไปนี ้

   

 สูตร   EOQ  =       2ACO 

                CI 

 เมื่อ   A  =  ความตองการทั้งป จากสถิติการใชที่ผานมา 

            CO  =  Cost of Order คือคาของการสั่งซื้อ ไดมาจากการนาํตัวเลขการ

ส่ังซื้อแตละคร้ังจากแผนกจัดซื้อซึ่งคาเฉลีย่รวมกนัไดเทากับ 500 

บาท 

  C  =  Cost of Item คือ เปนราคาตอหนวยแตละรายการสินคา 

  I  =  Investment Factor คือประกอบในการสรางสต็อกเปนคาใชจายใน

การเก็บรักษาโดยไดคิดเฉล่ียที่ 36% ของมูลคาการเกบ็เฉล่ียตอป 

 

 ในการศึกษานี ้จะยกตัวอยางวิธกีารคํานวณอะไหล  Stock No. TME1303466 เพื่อ

เปนแนวทางโดยใชสูตรคํานวณ ดังนี ้ความตองการทั้งป A = 4 คาของการสั่งซื้อ CO = 500 

คาใชจายในการเก็บรักษา CI = 0.36 

   

  จากสูตร                       EOQ =       2ACO 

                                         CI 

  จากตัวอยางจะได          EOQ =    2 x 4 x 500 

      271680 x 0.36  

        =  0.2 ชิ้น 

 เมื่อไดจํานวนที่จะซื้อแลวนาํคาไปแทนในสูตรที่จะหาระดับการส่ังซื้อตอไป 
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 สูตรในการคํานวณระดับการส่ังซื้อ คือ 

  S = ROP + Q 

 โดยที่   ROP = จุดส่ังซื้อ ซึ่งไดมาจากการคาํนวณ 

   Q = ปริมาณการส่ังซื้อซึ่งไดมาจากการคํานวณจากสูตร EOQ 

  

 จากตัวอยางจุดส่ังซื้อ  ROP  =  2.4 และปริมาณที่ไดจาการคํานวณ  EOQ  =  0.2  

ชิ้น 

แทนคาจะไดผลลัพธ   S  =  2.4 + 0.2  =  2.6  ชิ้น หรือ 3 ชิ้น 

  โดยสรุป อะไหล Stock No. TME1303466 จะใชวิธีการควบคุมระดับพัสดุคงคลังโดย

ใชนโยบายจุดส่ังซื้อ คือ เมือ่ระดับการใชอะไหลชนิดนีล้ดลงมาจนเหลือ 2 ชิ้น กจ็ะทาํการส่ังซือ้

อะไหลเขามาเก็บในคลังโดยส่ังเขามาจนถงึระดับสูงสุดที ่3 ชิน้ 

 จากคํานวณจุดส่ังซื้อ และระดับการส่ังซื้อ จะพบวาระดับในการส่ังซื้อของอะไหลกลุม 

A   ดังแสดงในตารางที ่ผ.1 ภาคผนวก ข 

การวิเคราะหเพื่อกําหนดระดับการสั่งซ้ือของปริมาณสินคาคงคลังอะไหล กลุม B 
 
อะไหลกลุม B เปนกลุมทีม่ีมลูคา รองลงมาจากกลุม A แตยังคงพิจารณาความสําคัญที่ ในรายการ

ที่เปนวิกฤต (Critical) สวนรายการที่ไมวกิฤต (Non critical) จะใหความสําคัญรองลงมา ดังนัน้ใน

การควบคุมและจัดการสินคาคงคลังอะไหล ที่ไมวิกฤตจึงไมจําเปนตองเขมงวดมากนักเมื่อเทยีบ

กับ รายการทีเ่ปนวกิฤต ซึ่งอาจใชการควบคุมก็จะเปนไปตามโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ไดกาํหนดไว

แตก็ยังตองทบทบทวนปริมาณประจําป การแยกประเภทเพื่อการจัดการของสินคาคงคลังอะไหล

กลุม B ดังนี ้

 1.  สินคาคงคลังอะไหลกลุมทีม่ีลักษณะเปนวิกฤต (Critical) ซึ่งตองการดูแล

อยางใกลชิดเหมือนกับกลุม A เพราะหากเกิดการขาดแคลนจะมีผลกระทบกับการผลิต ไดแก 

Stock no. TCE0100210 Oil filter, TCE0300114 Ball bearing, TCE0100210 Spiral wound 

gasket ดังนั้นแนวทางควบคุมอะไหลกลุมนี ้ จะใชวิธีการจัดการเชนเดียวกนักบั สินคาคงคลัง

อะไหล กลุม A 

 2.  สินคาคงคลังอะไหลกลุมที่ไมวิกฤต (Non critical) อะไหลกลุมนี้จะไมสงผล

กระทบกับกระบวนการผลิต จึงไมจําเปนตองเขมงวดมากนักเมื่อเทยีบกลุมวิกฤต โดยกลุมนี้จะใช
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วิธีควบคุมโดยระบบจุดส่ังซือ้-ปริมาณสั่งซื้อ โดยจะมีการส่ังซื้อสินคาตามจุดส่ังซื้อ (Order Point) 

โดยจะส่ังซื้อดวยปริมาณทีท่าํใหเกิดคาใชจายนอยที่สุด  
 จากคํานวณจุดส่ังซื้อ และระดับการส่ังซื้อ จะพบวาระดับในการส่ังซื้อของอะไหลกลุม 

B   ดังแสดงในตารางที ่ผ.2 ภาคผนวก ข 

 
การวิเคราะหเพื่อกําหนดระดับการสั่งซ้ือของปริมาณสินคาคงคลังอะไหล กลุม C 

 
 อะไหลกลุม C เปนกลุมที่สวนใหญมีการใชแบบนานๆ และมูลคามาสูง ไดแก 

TCE0200510 Quick coupling, CEE1800210 Power plug, CEE1300505 Incandescent 

Lamp, CEE1400404 Grease Nipple เปนตน ดังนั้นแนวทางในการจัดการอะไหลกลุมนี้ควรจจะ

ใชนโยบายดังนี ้
1. การใชระบบจดุส่ังซื้อ-ปริมาณส่ังซื้อ ซึง่เปนวิธทีี่จะตองใชคอมพวิเตอรเขามาชวย 

โดย ผูดูแลอะไหลจะทาํการกําหนดระดับส่ังซื้อ (S) เปนชวงๆ เชน คร่ึงปคร้ัง จากนัน้คอมพวิเตอร

จะชวยทบทวนสถานะของอะไหลและเมือ่ใชงานจริงกจ็ะส่ังอะไหลตามจํานวนผลตางระหวาง

ระดับส่ังซื้อ (S) และปริมาณสตอค ณ ขณะนั้น ทาํอยางนี้ไปเร่ือย ๆ จนครบชวงของการทบทวนก็

จะประเมนิระดับส่ังซื้อใหมเชนนี้ไปเร่ือย ๆ  

 2. กลุมที่ไมมกีารเบิกใชงานเลยในรอบ 1 ป ที่ผานมา ซึ่งกลุมนี้อาจเกิดจากแผนงาน

ซอมบํารุง หรือกลุมที่เปนสินคาคงคลังประกันความเส่ียง (Insurance spare parts) ซึ่งอะไหลกลุม

นี้ไดแก TEE2202303 Flange Circulation Heater, TIE0900503 Advance Communication   

Card, TME1001802 Hydraulic Valve หรืออาจเปนอะไหลของเคร่ืองจักรอุปกรณรุนเกายกเลิกใช

งานไปแลว  

 แนวทางการดําเนนิการจัดการของอะไหลกลุมนี้คือจะพจิารณาคาอัตราหมนุเวยีน

พัสดุ (Turn Over) ถาอะไหลรายการนัน้ยังมกีารหมุนเวียนใชอยูจะพจิารณาวาพัสดุนั้นมีปริมาณ

จัดเก็บคิดเปนจํานวนเดือนละเทาไร จาก ขอ 2 ในงานวิจัยนี้จะไมไดวิเคราะหหรือลงรายละเอียด 

เพราะจะทาํการวิจัยในสวนที่มีการใชงานในรอบปเทานัน้  
 จากคํานวณจุดส่ังซื้อ และระดับการส่ังซื้อ จะพบวาระดับในการส่ังซื้อของอะไหลกลุม 

C ดังแสดง ในตารางที่ ผ.3  ภาคผนวก ข. 
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ตารางที่ 5.2 

ผลที่ไดจากการคํานวณ ROP และ ระดับการซื้อใหมในแตละกลุม 

         

ปรับปรุงจุดส่ังซื้อ(ROP ปรับปรุงจุดสูงสุด (Max) ปรับปรุง 

กลุม  รายการ มูลคากอน มูลคาหลัง รายการ มูลคากอน มูลคาหลัง 

A 6 108,793 69,980 9 471,819 306,717 

B 12 72,445 66,570 11 220,303 162,750 

C 0 0 0 0 0 0 

 

          ในการคํานวณจุดส่ังซื้อใหม และระดับการส่ังซื้อโดยใชแกรมเอ็กเซล ผลที่ไดตาม

ตารางที ่ 5.2 โดยมีสินคากลุม A มีการปรับปรุงจุดส่ังซื้อ 6 รายการ มีมูลคาลดลงจาก 108,793 

บาท มาที่ 69,980 บาท และปรับปรุงระดับการส่ังซื้อ (Maximum) 9 รายการ มมีูลคาลดลงจาก 

471,819บาท มาที่ 306,717 บาท และสินคากลุม B มีการปรับปรุงจดุส่ังซื้อ 12 รายการ มีมูลคา

ลดลงจาก 72,445 บาท มาที่ 66,570บาท และปรับปรุงระดับการส่ังซื้อ 11 รายการ มีมูลคาลดลง

จาก 220,303 บาท มาที่ 162,750 บาท  สวนกลุม C ไมมีการปรับเนื่องจากปริมาณและมูลคาไม

มาก งานเกดิข้ึน ทางผูใชงานสามารถทําการทบทวนแผนงานท่ีไดจัดทําข้ึนและประสานงานกับ

สวนงานท่ีเกี่ยวของ เพื่อพิจารณาแผนการใชอะไหลรวมกัน ดังแสดงในตารางที่ 5.4 นอกจากนี้ ได

ทําการแยกยอยแตละกลุม ตามตารางที ่5.3 เพื่อใหทราบรายการและมูลคาสินคาอะไหลที่สําคัญ 
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ตารางที่ 5.3 

รายการคํานวณ  ROP และ ระดับการซื้อใหมโดยแยกวกิฤต และไมวิกฤตในแตละกลุม 

 

 

         จากตารางที ่ 5.3 เปนการแยกอะไหลที่มีาการปรับปรับปรุงจุดส่ังซื้อ (ROP) และ

ปรับปรุงจุดสูงสุด (Max) เพื่อใหทราบรายการและมูลคาสินคาอะไหลและลําดับความสําคัญ เมื่อ

ปรับ ROPแลว มูลคาการจัดเก็บลดลงจาก 181,238 บาท เหลือ 136,549 บาท คิดเปน 25% และ 

จุดสูงสุด (Max) แลวมูลคาการจัดเก็บลดลงจาก 692,121บาท เหลือ 469,466 บาท คิดเปน 32% 

 
การวางแผนการใชสินคาคงคลังอะไหล 

 

 จากการพิจารณาความตองการใชของสินคาคงคลังอะไหลในกลุม A พบวามีอะไหล

หลายรายการที่ความตองการในการใชสินคาคงคลังอะไหลคอนขางแนนอน ตามอายุการใชงาน 

โดยจัดเปนสินคาคงคลังอะไหลที่ใชสําหรับการบํารุงรักษาเชงิปองกัน ที่ถกูจัดใหเปนกลุมสินคาคง

คลังอะไหลทีม่ีความตองการแบบไมอิสระโดยจะมกีารเฝาดูสภาพของเคร่ืองจักรและมีการถอด

เปล่ียนตามกาํหนดเวลา ซึ่งสินคาคงคลังอะไหลในกลุมนี้ไดแก 

 - สินคาคงคลังอะไหลสําหรับเคร่ืองอัด (Compressor)  

  - สินคาคงคลังอะไหลสําหรับเคร่ืองจักรที่สงผลิตภัณฑทางเรือ (Loading Arm) 

 

ปรับปรุงจุดส่ังซื้อ(ROP) ปรับปรุงจุดสูงสุด (Max)                 ปรับปรุง 

   กลุม 
รายการ มูลคากอน มูลคาหลัง รายการ มูลคากอน มูลคาหลัง 

กลุม A 0 0 0 0 0 0 

กลุม B 6 30,505 47,023 6 109,189 83,937 

วิก
ฤต

 

กลุม C 0 0 0 0 0 0 

กลุม A 6 108,793 69,980 9 471,819 306,717 

กลุม B 6 41,940 19,546 5 111,113 78,812 

ไม
วิก
ฤต

 

กลุม C 0 0 0 0 0 0 

รวมทั้งส้ิน 18 181,238 136,549 20 692,121 469,466 
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  ดังนัน้แนวทางควบคุมสินคาคงคลังอะไหลกลุมนี ้ จะใชวิธีการวางแผนการใชวัสดุ 

เพื่อที่จะสามารถส่ังอะไหลมาใหทันเวลาทีจ่ะตองเปล่ียน ซึ่งจะสามารถชวยใหประหยัดคาใชจาย

ในการเก็บรักษา  แตขณะเดียวกนัก็จาํเปนตองเกบ็อะไหลกลุมนี้ไวจาํนวนหน่ึงเพื่อปองกนัในกรณี

ฉุกเฉิน 

 การจัดทาํแผนการใชงานสินคาคงคลังอะไหล เพื่อใหผูทีรั่บผิดชอบสามารถกาํกบัดูแล

ปริมาณความตองการใชงานแตละรายการไดอยางมีทิศทาง ทัง้นี้แผนงานจะตองเปนแผนที่

สอดคลองกับความตองการใชจริงของผูใชงานในแผนกซอมบํารุง เชน แผนงานรายป โดยระบุ

เดือนที่ตองการใชในแตละรายการ ซึ่งจัดทําโดยแผนกซอมบํารุง แลวจัดสงใหทางแผนกคลังพัสดุ 

เพื่อเตรียมการตรวจสอบ และดําเนนิการใหทนัทวงที ทัง้นีห้ากมีความไมแนนอนในการวางแผน  

 

ตารางที่ 5.4 

ตัวอยางการวางแผนการใชอะไหล 

 
เคร่ืองจักร:  ZC-801A เดือน 5 6 7 8 9 10 11 12 

รหัสพัสดุ TME1618404 

Seal rotating  

ความตองการใชงาน   1  1    

On hand 2 ของคงคลังตนชวงเวลา 2 2 1  1    

Lead 
Time 

3 เดือน ปริมาณท่ีนําไปใชได 2 2       

Safety 
Stock 

2 ความตองการสุทธิ   1  1    

Min. 1 แผนกําหนดการรับของ

ที่ส่ัง 

  1  1    

  ของคงคลังปลาย

ชวงเวลา 

2 2 1  1    

  แผนกําหนดการส่ังของ 1  1  1    

 

จากตารางที่ 5.4 สามารถอธบิายเพิ่มเติมไดดังนี ้

 1. ความตองการใชงาน คือ ยอดรวมทัง้หมดของความตองการอะไหลในแตละ

ชวงเวลา 
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 2. ของคงคลังชวงตนเวลา คือ ปริมาณของคงคลังที่เหลือจากชวงเวลากอน ที่

สามารถนํามาใชในชวงเวลาปจจุบันได โดยพิจารณานวนของคงคลังสํารอง (Safety Stock) 

 3. ปริมาณที่สามารถนาํไปใชได คือ จํานวนที่ไดหกัของคงคลังสํารองและจํานวน

ของคงคลังที่ไดจัดสรรไวแตจํานวนอาจจะเพิ่มข้ึนไดเนื่องจากของที่เขามาเพิ่มจากการที่ไดส่ังไป

กอนหนานี ้ มใีนบางคร้ังจํานวนของคงคลังที่มีอยูอาจจะไมสามารถนําไปใชไดทั้งหมด ทัง้นี้อาจจะ

ตองสํารองไวจํานวนหนึ่งเพือ่ปองกันของขาดมือ ใกรณีตัวอยาง จาํนวน On hand มีเทากับ Safety 

stock ดังนั้นตองประสานกบัเจาทีจ่ัดซื้ออยางใกลชิดระยะเวลาสงมอบอะไหลตองตรงตามกาํหนด 

 4. ความตองการสุทธิ คือ จํานวนที่ตองทําการส่ังซื้อหลังจากทีม่ีการเบิกออกไปใช 

 5. แผนกําหนดการรับของที่ส่ัง คือ แผนที่กาํหนดวาวัสดุทีต่องการนัน้จะตองไดรับใน

ชวงเวลาใด โดยจะถูกใชอางอิงเพื่อวางแผนกําหนดการส่ังของ  

 6. ของคงคลังปลายชวงเวลา คือ ของคงคลังที่เหลือและจะเปนชวงตนเวลา ของ

ชวงเวลาของคงคลังถัดไป 

 7. แผนกําหนดการส่ังของ คือ การวางแผนการส่ังของเพื่อจะใหของที่ส่ังไปนั้น ไดรับ

ตามเวลาทีก่ําหนด โดยจะตองพิจารณาควบคูไปกับแผนกําหนดการรับของ 

 

 หลังจากที่ไดมีการจัดทาํแผนการวางแผนการใชพัสดุคงคลัง แลวตองมีการจัดทาํการ

ควบคุมและการทบทวนแผนการใชพัสดุ ดังนี ้

 1. ทําการควบคุมใหมีการใชงานอะไหลตามแผนงานที่ไดวางไว โดยทําการจัดหา

อะไหลเพื่อมาตอบสนองการใชงานใหไดตามแผนงาน 

 2. ทําการทบทวนยอดการใชอะไหลกอนการออกคําส่ังซื้อทุกคร้ัง 

 3. ทําการควบคุมปริมาณอะไหลใหอยูในจํานวนที่ไดกาํหนดไว (จํานวนสูงสุด-

ตํ่าสุด) 

 4. หากมีความคลาดเคล่ือนในแผนงานใหทาํการบันทึกสาเหตุของความ

คลาดเคล่ือนนั้นไวเปนหลักฐาน 

 5. ทําการสรุปปริมาณการใชอะไหลสําหรับงานซอมบํารุงในแตละเดือน โดยแสดง

จาํนวนรายการที่มีความคลาดเคล่ือน ปริมาณที่ไมมกีารเคล่ือนไหว พรอมทั้งชี้แจงสาเหตุประกอบ 
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งานบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
 

 การดูแลรักษาสภาพเคร่ืองจกัรอุปกรณใหพรอมใชงานตลอดเวลาเปนส่ิงที่จาํเปน

อยางยิ่งสําหรับกระบวนการผลิตแผนกซอมบํารุงมหีนาที่ที่ตองดําเนินการเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค 

ดังที่กลาวไวขางตน จากตารางที ่ 5.5 เปนแผนประจําป ในการซอมบํารุงของอุปกรณที่สําคัญ ๆ 

(Critical Equipment) ที่เปนเคร่ืองจักรหลักในกระบวนการผลิต การจัดการสินคาคงคลังอะไหล

จะตองคลองกนั ข้ันตอนการทําแผนงานซอมบํารุงมีดังนี ้

 1. แผนกซอมบํารุงทบทวนและวางแผนการซอมบํารุง โดยการพิจารณาประวัติ แผน

ใหญ (Master plan) และเปาหมายการผลิตลวงหนา ซึ่งผูจัดการแตละแผนก หรือหัวหนางานที่

เปน      ผูกํากบัดูแล จัดทํารายละเอียดข้ันตอนของงาน และเสนอขออนุมัติงบประมาณประจําป 

 2. ดําเนนิการตามแผนทีก่ําหนดโดยแผนกซอมบํารุง ซึ่งแตละแผนกจะทาํการ

มอบหมายงานใหกบัชางเทคนิคโดยผานทางระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร (Data stream D7i) ซึ่ง

เปนโปรแกรมการจัดการงานซอมบํารุง ทางชางเทคนิคสามารถดูรายการอะไหลและแจงรายการ

อะไหลที่ตองการไปที่แผนกคลังพัสดุได ทางเจาหนาทีค่ลังพัสดุจะทาํการตรวจสอบอะไหลที่มีอยู 

ถามีของก็สามารถเบิกไปใชงานไดเลย แตถาไมมีทางโสตรจะตองออกใบส่ังซื้อ ไปยังแผนกจัดซื้อ

เพื่อดําเนินการส่ังซื้ออะไหลตอไป 

 

ตารางที่ 5.5 

แผนงานซอมบํารุงประจาํป 2550 

 

2550 Year 

Description Q1 Q2 Q3 Q4 

BD Gas Compressor B-1101         

*NH3 Refrigeration B-1601         

Air Compressor BST B-7801A    I24 

  B-7801R I24    

Air Compressor BSTE B-78001A    I24 

  B-78001R O20,I24       
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ตารางที่ 5.5 (ตอ) 

แผนงานซอมบํารุงประจาํป 2550 

 

2550 Year 

Description Q1 Q2 Q3 Q4 

Fire Pump (Motor) P-7201A         

   Fire Pump ( Engine) P-7201B         

   Fire Pump ( Engine) P-7201R         

 

Fire Pump (New Engine) 

 

P-72001         

NH3 Refrigeration (MTT) ZA-801A    O20     

 

 ตามแผนงานซอมบํารุงประจําป 2550 ในตารางที ่ 5.5 เปนแผนงานที่จะทาํการ 

ตรวจสอบ (Inspection) ชิ้นสวนเคร่ืองบางสวนหลังจากที่ผานการใชงานมาระยะหนึง่ I24 ใน

ตารางเปนระหัสทีก่ําหนดข้ึนโดยแผนกซอมบํารุงแลวใสไวในแผนงานซอมบํารุงที่ไดกําหนดข้ึนเพื่อ

ตรวจสอบช้ินสวนของเครื่องจักรบางสวน และรหัส O20 เปนการกําหนดแผนโอเวอรฮอล 

(Overhaul) ถือวาเปนการซอมใหญทาํการร้ือชิ้นสวนที่เกี่ยวของทัง้หมด 

 ทั้งนี้ในการเบิกอะไหลสําหรับเคร่ืองจักรตามแผนงานซอมบํารุงในตารางที่ 5.5 แตละ

คร้ัง ทางผูดูแลจะตองประสานงานและแจงจํานวนคงเหลือ ใหผูใชงานทราบและยืนยนัปริมาณ

ความตองการใชหลังเบิกไปแลวตองพิจารณาปริมาณการส่ังซื้อหากมีการเปล่ียนแปลงแผนการใช 

และหากผูใชตองการเพิ่มเติมรายการอะไหลที่ใชอีกก็สามารถที่จะเพิม่ยอดไดทันที  

 
ผลการดําเนนิการ 

 

 จากการใชหลักการวเิคราะหดวยวิธ ีABC ผลที่ไดจากการดําเนนิการทําใหรูถึงวิธีการ

จัดการกับสินคาคงคลังอะไหลแตละกลุม กลาวคือ 

 1. การจัดการกบัอะไหลกลุมที่เปนวกิฤต อะไหลกลุมนี้มีความสําคัญกับเคร่ืองจักร

หลัก จึงมนีโยบายในการควบคุมดังตอไปนี ้
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 1.1. อะไหลกลุม A กลุมนีจ้ะใชวธิีควบคุมโดยระบบจุดส่ังซื้อ-ปริมาณสั่งซื้อ หรือ

นโยบายปริมาณการส่ังซื้อแบบประหยัด (EOQ) สําหรับสินคาคงคลังที่ตองการสัง่ซื้อจํานวนมาก

และปริมาณการใชตอปสูง จะทําใหผูดูแลพัสดุคงคลังสามารถทาํการประมาณคาของปริมาณ

สูงสุดและปริมาณตํ่าสุดที่ควรเก็บได  

 

ตารางที่ 5.6 

เปรียบเทยีบคาใชจายในการเก็บสต็อกพัสดุคงคลังระหวางวิธีปจจุบันกับวิธทีี่เสนอ 

 
นโยบาย Stock No. วิธีปจจุบัน 

Stock สูงสุด 

วิธีที่เสนอ 

Stock สูงสุด 

ผลตาง มูลคาสินคา ประหยัดรวม 

จุดส่ังซื้อ-

ระดับส่ังซื้อ 
TEE0900404 15 10 5 3,500.00 17,500.00 

จุดส่ังซื้อ-

ระดับส่ังซื้อ 
TIE1632001 20 10 10 527.30 5,273.00 

จุดส่ังซื้อ-

ระดับส่ังซื้อ 
TME1001501 14 10 4 1,847.64 7,390.56 

จุดส่ังซื้อ-

ระดับส่ังซื้อ 
TME1002101 16 10 16 1,106.29 6,637.74 

จุดส่ังซื้อ-

ระดับส่ังซื้อ 
TME1002713 10 6 4 4,278.00 17,112.00 

จุดส่ังซื้อ-

ระดับส่ังซื้อ 
TME1002902 5 4 1 5,831.10 5,831.10 

จุดส่ังซื้อ-

ระดับส่ังซื้อ 
TME1614806 10 6 4 577.19 2,308.76 

จุดส่ังซื้อ-

ระดับส่ังซื้อ 
TSE0101109 10 20 -10 450.00 (4,500.00) 

จํานวนเงินทั้งส้ิน 57,553.16 
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 จากตารางที่ 5.6 ในการนาํอะไหลกลุม B ที่เปน สินคาคงคลังวกิฤต มาเปรียบเทียบ

พบวาปริมาณอะไหลที่ใชนโยบายควบคุมโดยระบบจุดส่ังซื้อ-ปริมาณส่ังซื้อ จะมีการสต็อกอะไหล

เพิ่มข้ึน 1 รายการ สวนที่เหลือมปริมาณลดลง โดยเมือ่นําอะไหลกลุม B ทั้งหมดมาเปรียบเทียบ 

ปริมาณพัสดุที่ตองเก็บสามารถประหยัดคาใชจายที่เกิดจากการสั่งสินคาเขามาเพื่อเก็บไวเพื่อ

สต็อกไดถึง 57,553.16 บาท 

  โดยมีการติดตามตรวจสอบเปนราย สัปดาห เพื่อนาํผลทีไ่ดไปประเมิน วัดผลการซอม

บํารุง เปนระยะเวลา 4 เดือน (กุมภาพันธ – พฤษาคม 2550) โดยทาํการวัดผลการลาชาของ

แผนการซอมบํารุงทีจ่ะสงผลตอกระบวนการผลิต และการที่ตองเสียคาใชจายโดยไมจําเปน   

 จากแนวทางการศึกษาวิจัย ที่ไดกําหนดข้ึนไดนํามาประยุกตใชรวมกับโปรแกรมการ

จัดการระบบการซอมบํารุง (Data Stream D7i) ซึ่งใชในปจจุบันเพื่อติดตามตรวจสอบเปนราย

สัปดาห เนื่องจากโปรแกรมที่ใชอยูสามารถปอนขอมูลรายการของสินคาคงคลังเขาไปได จึง

สามารถประยกุตใชไดเลย และสามารถกําหนดเปนแนวทางในการใชงานไดดังตอไปนี ้
1. ปอนขอมูลรายการสนิคาคงคลังเขาในโปรแกรมใหครบถวน ซึ่งไดมีการวิเคราะห

มาแลว 
2. ทําการใชงานและควบคุมโดยเจาหนาที่คลังพัสดุ 
3. ทําการส่ังซื้อตามจํานวนที่ไดกําหนดไว 
4. การปรับเปล่ียนขอมูลจะตองไดรับการอนมุัติจากผูจัดการสวนซอมบํารุง  

 การปอนขอมลูรายการสนิคาคงคลังเขาในโปรแกรมการจัดการระบบการซอมบํารุง 

ดาตาสตรีม  (DataStream D7i) โดยมีรายละเอียดดัง ภาพที ่5.1 
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ภาพที ่5.1  
ขอมูลรายการสินคาคงคลังที่ปอนเขาในโปรแกรม ดาตาสตรีม (DataStream D7i) 

 

 
 

 จากภาพที่ 5.1 แสดงหนา Record view ซึ่งในการปอนขอมูลรายการสินคาคงคลังจะ

ปอนขอมูลในหนานี ้โดยแบงเปน 3 สวน คือ 

 สวนที่ 1 เรียกวาเมนูบาร จะปอนขอมูลเกี่ยวกับคลังพสัดุในทีน่ี้ TMN หมายถึง คลัง

พัสดุ บริษทั กรุงเทพ ซินธิติกส จาํกัด ระหสัรายการสนิคา TEE1600404 Cartridge Fuse size 5 x 

15 MM, 2A 250V มีจํานวน 18 ชิ้น 

 สวนที ่2 เรียกวา อินเวนทอร่ีคอนโทรล (Inventory Control) จะกําหนดวิธกีารควบคุม

การสั่งซื้อ ในที่นี้จะใชวิธกีารกําหนดระดับการส่ังซื้อ โดยมีรายการจาํนวนสินคาคงคลังสูงสุด 40 

ชิ้น จาํนวนสินคาคงคลังตํ่าสุด 10 ชิ้น ระดับการส่ังซื้อ 10 ชิ้น และจํานวนที่ตองส่ังซื้อ 30 ชิ้น 

 สวนที่ 3 เรียกวา ไพรซิง่ ซัมมาร่ี (Pricing summary) เปนขอมูลของราคาที่มกีารสั่งใน

แตละคร้ัง โปรแกรมจะทาํการหาคาเฉลีย่โดยอัตโนมัติ 

 เมื่อทําการปอนขอมูลหมดแลวก็จะสามารถดูขอมูลของสินคาคงคลังแตละรายการได 

ดังแสดงตามภาพที ่5.2 
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ภาพที ่5.2  
รายการสนิคาคงคลังแตละรายการ 

 

 
 
 จากภาพที ่ 5.2 แสดงรายการสินคาคงคลังแตละรายการที่มีอยู และแตละรายการได

กําหนด จํานวนที่ตองการจดัเก็บสูงสุด จาํนวนที่ตองการจัดเก็บตํ่าสุด ระดับที่ตองการสั่งซื้อ และ

จํานวนที่ตองส่ังซื้อแตละคร้ัง 

 ในการควบคุมทางเจาหนาทีค่ลังพัสดุจะทาํการตรวจสอบรายการที่ตองส่ังซื้อทุก

สัปดาห โดยใชวิธีการเรียกดูขอมูลตามภาพที่ 5.3  
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ภาพที ่5.3 

การเรียกรายการสินคาคงคลังแตละรายการที่ถึงระดับที่ตองส่ังซื้อ 

 

 
 
 จากภาพที ่ 5.3 ทางเจาหนาที่คลังพัสดุจะทําการตรวจสอบรายการสินคาคงคลังที่

ตองการสั่งซื้อ โดยทาํการกาํหนดเงื่อนไขที่ตองการ ไดแก กําหนดคลังพัสดุ ชื่อผูควบคุม ชื่อบริษัท 

สวนเงื่อนไขอ่ืนๆ สามารถกาํหนดหรือไมกําหนดก็ได  

 เมื่อกําหนดเงือ่นไขตางๆ ครบตามความตองการแลว กดปุมแวนขยาย (Record 

view) รายการสินคาคงคลังที่ถงึระดับส่ังซือ้จะแสดงดังภาพที่ 5.4 
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ภาพที ่5.4  
รายการสนิคาคงคลังทีถ่ึงระดับที่ตองส่ังซือ้ 

 

 
 
 จากภาพที ่ 5.4 เปนรายการสินคาคงคลังที่ถงึระดับที่ตองส่ังซื้อ ซึง่ทางเจาหนาที่คลัง

พัสดุตรวจสอบรายการและนําเสนอผูบังคับบัญชาอนุมติัเพื่อดําเนินการตามข้ันตอนของระบบการ

จัดซื้อ ตอไป 

 จากทดลองใชงานในโปรแกรมการจัดการระบบการซอมบํารุง (Data Stream D7i) มา

ควบคุมการเบิก-จายพัสดุ โดยมีการติดตามตรวจสอบเปนรายสัปดาห ในชวงเวลาของการ

ศึกษาวจิัย ผลที่ไดยังไมพบปญหาเร่ืองสินคาคงคลังอะไหลขาดมือ ที่จะสงผลกระทบกับแผนงาน

ซอมบํารุง 

 ผลที่ไดจากการเม่ือนําแผนการใชงานพัสดุ มาเปนแนวทางในการจัดควบคุมปริมาณ

ความตองการใชพัสดุ ของทางแผนกตางๆ แลว พบวาหลังจากไดดําเนนิการซอมบํารุงเคร่ืองจักร

อุปกรณ เปนระยะเวลา 4 เดือน ปรากฎวาการปฏิบัติงานของแผนกซอมบํารุงเปนไปตามแผนงาน 

และยังไมพบการรอคอยอะไหลเกิดข้ึน และสามารถทาํงานเสร็จไดตามกําหนด เมื่อเปรียบเทยีบกบั
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ชวงเวลาเดียวกันของปที่ผานมา ดังแสดงในตารางที่ 5.7 ซึ่งยังตองติดตามและประเมินผลอยาง

ตอเนื่อง 

 
ตารางที่ 5.7 

การเปรียบเทยีบจํานวนงานกับการรอคอยอะไหล 
 

กุมภาพนัธ – พฤษภาคม 2550                           เวลา 

           งาน คร้ัง สัดสวน 

รอคอยอะไหล 0 0% 

อะไหลพรอมใชงาน 85 100% 

จํานวนงานทั้งหมด 85 100% 

 


