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บทคัดย่อ 

บริษัทกรณีศึกษา ต้องการควบคุมระดับการถือครองวตัถุดิบ ให้มีวัตถุดิบจัดเก็บในคลังได้อย่างเพียงพอ เพือ
ตอบสนองความตอ้งการการผลิต และการลดตน้ทุนของวตัถุดิบได ้เนืองจากพบว่ามีปัญหาวตัถุดิบลน้คลงั ทาํให้การปฏิบติังาน
ในคลงัทาํไดไ้ม่สะดวกและมีตน้ทุนการจดัการคลงัวตัถุดิบสูง ดงันนังานวิจยันีจึงดาํเนินการศึกษา วิเคราะห์สาเหตุ และเสนอ
แนวทางในการควบคุมระดบัการถือครองวตัถุดิบ โดยประยกุตใ์ชแ้ผ่นตรวจสอบในการเก็บขอ้มูลความตอ้งการ ระดบัการถือ
ครอง และราคาของวตัถุดิบทังหมด 7 กลุ่ม ใช้แผนผงัก้างปลาในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ใช้หลกัการเอบีซีในการ
แบ่งกลุ่มวตัถุดิบและเลือกกลุ่มวตัถุดิบ AC ทีมีมูลค่าและปริมาณสูงทีสุดมาทาํการวิจยันาํร่อง ซึงประกอบดว้ยวตัถุดิบในกลุ่ม  
30 ชนิด โดยเสนอแนวทางในการควบคุมระดบัการถือครองวตัถุดิบ เริมจากการกาํหนดค่าสต๊อกเพือความปลอดภยั กาํหนด
ระดบัการให้บริการที 95% และกาํหนดนโยบายการสังซือโดยใชส้ารสนเทศเชิงสถิติ  ซึงทาํให้สามารถลดระดบัการถือครอง
ของวตัถุดิบเฉลียเหลือ 459 พาเลท/เดือน จากเดิม 484 พาเลท/เดือน หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 5.17 และลดตน้ทุนการจดัการคลงั
วตัถุดิบเหลือ 506,209,469.25 บาท จากเดิม 533,837,765.50 บาท หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 5.18 

 

คาํสําคัญ : สต๊อกเพือความปลอดภยั  ระดบัการใหบ้ริการ  การแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัดว้ยระบบเอบีซี   นโยบายในการสงัซือ 

 

Abstract 

The case study company wants to control the raw materials on hand level that enough raw materials to storage in 

the warehouse to response the production demand and to reduce the raw materials cost.  Because the overstock problem 

affects to convenient the warehouse operations and makes high costing of the raw materials warehouse management.  This 

research conducts to study, analyze the root cause, and propose the alternatives for controlling the raw materials on hand 

level.  The research applies the check sheet to collect the data such as demand, on hand level, and price of all 7 raw materials 

groups; uses the fishbone diagram to analyze the causes of the problem; uses the ABC classification to classify raw materials 

and select the highest value and volume.  The AC group is selected to conduct the pilot research that has 30 types of raw 

materials in the group.  The research proposes the guideline to control the raw materials on hand level that sets the safety 

stock values and sets the service level at 95%.  The statistical information is used to set the buying policy.  It reduces the raw 
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materials on hand level to 459 pallets per month from 484 pallets per month or decrease to 5.17%, and reduces the raw 

materials warehouse management cost to 506,209,469.25 baht from 533,837,765.50 baht or decrease to 5.18%. 

 

Keywords : safety stock, service level, ABC classification, ordering policy 

 

1. บทนํา 
โรงงานผลิตเม็ดพลาสติกเป็นโรงงานอุตสาหกรรม

ประเภทหนึงทีจาํเป็นตอ้งมีคลงัสินค้า เนืองจากรูปแบบ
ความตอ้งการสังซือและผลิตภณัฑ์ทีสามารถเก็บรักษาไว้
ในระยะเวลาหนึงได ้ โดยพบว่า บริษทักรณีศึกษาขาดการ
กาํหนดนโยบายการจดัเก็บทีเหมาะสมในการจดัการวสัดุ
คงคลงั ปริมาณการใชก้บัปริมาณการจดัเก็บไม่สัมพนัธ์กนั 
จึงทําให้พืน ทีจัด เก็บวัตถุ ดิบไม่ เพียงพอ   เช่น  เดือน
พฤศจิกายน 2561 มีการจดัเก็บทงัหมดสูงถึง 2,745 พาเลท 
(Pallets) เกินความสามารถในการจดัเก็บของคลงัทีมีเพียง 
2,516 พาเลท  ส่งผลกระทบตามมา เช่น  กระบวนการ
เบิกจ่ายวตัถุดิบล่าชา้ และมูลค่าวตัถุดิบคงคลงัสูง เป็นตน้ 

ดังนันงานวิจัยนีจัดทําขึนเพือเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุงการจดัการวสัดุคงคลงัของบริษทักรณีศึกษา ซึงจะ
ทาํให้สามารถควบคุมระดับของวตัถุดิบคงคลังได้ดีขึน 
โดยมีระดับการถือครองของวตัถุดิบคงคลัง และมูลค่า
วตัถุดิบคงคลงัเป็นตวัชีวดัความสาํเร็จของงานวิจยั 
 

2. วธีิการดาํเนินงานวจิัย 

2.1 ศึกษาข้อมูลเบืองต้น 

เก็บข้อมูลของกระบวนการรับ-จัดเก็บและเบิก-จ่าย
วตัถุดิบ นโยบายการจดัการสินคา้คงคลงั ผงัคลงัวตัถุดิบ 
และความสามารถในการจดัเก็บวตัถุดิบในปัจจุบนั โดยใช้
แผนผงัการไหล และแผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) ในการ
เกบ็รวบรวมขอ้มูลพืนฐาน [1-2] 
2.2 เกบ็ข้อมูลรายการวตัถุดิบ 

ใช้แผ่นตรวจสอบ  (Check Sheet) [1-2] ในการเก็บ
ข้อมูลจํานวนวัตถุดิบทัง 7 กลุ่มรวม  173 ชนิด  ข้อมูล
สถานะของวตัถุดิบ (สังซือ-เบิกจ่าย-คงเหลือ) รายเดือน

ของปี  พ .ศ .2561  ข้อมูลต้นทุนวัตถุดิบแต่ละกลุ่ม  เพือ
นาํมาใชเ้ป็นขอ้มูลในการวิเคราะห์ปัญหาต่อไป 

2.3 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาพืนทีไม่เพียงพอต่อการ

จัดเก็บวตัถุดิบ ด้วยแผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) 
เพือนาํไปสู่การกาํหนดแนวทางในการแกไ้ขทีถูกตอ้ง [1, 

3] โดยวิเคราะห์ในปัจจัย Man (คน) Materials (วตัถุดิบ) 
Method (วิธีการ) Machine (เครืองจกัร) และ Environment 

(สิงแวดลอ้ม)  
2.4 เสนอแนวทางการปรับปรุง 

2.4.1 การแบ่งประเภทสินค้าคงคลังด้วยระบบเอบีซี 

(ABC Classification) ทีแบ่งประเภทวตัถุดิบตามมูลค่า A, 

B, C ตามลําดับ  ซึงคํานวณจากผลคูณของปริมาณของ
วตัถุดิบและตน้ทุนต่อหน่วย และนาํวตัถุดิบกลุ่ม A มาทาํ
การปรับปรุงต่อไป [4] 

2.4.2 กาํหนดสต๊อก (Stock) เพือความปลอดภยั (Safety 

Stock: SS)  โดย SS เป็นสต๊อกสํารองไวป้้องกนัสินคา้ขาด
มือไวล่้วงหนา้ หรือเป็นการสะสมสินคา้คงคลงัในช่วงของ
รอบเวลาในการสังซือ  (Lead Time) คํานวณหาได้ดัง
สมการที 1 [5] 

 

SS = (Z)( )( )                             (1) 
 

โดยที SS คือ Safety Stock  Z คือค่า Service Level อยู่
ที  95% (มีค่ าเท่ ากับ  1.645)  L คือรอบเวลาในการสั ง
วตัถุดิบ และ  คือส่วนเบียงเบนมาตรฐานของอัตรา
ความตอ้งการวตัถุดิบ 

2.4.3 กําหนดระดับการให้บ ริการ  (Service Level) ที 
95% เนืองจากเดิมบริษัทไม่ มีการกําหนด  ซึงจะทําให้
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สามารถตอบสนองความตอ้งการไดอ้ยา่งเพียงพอ หรือการ
มีวตัถุดิบไวเ้พียงพอกบัการเบิกจ่ายนนัเอง [6] 

2.4.4 กําหนดนโยบายในการสังซือ  สังซือตามความ
ตอ้งการทีทราบล่วงหนา้หรือกาํหนดนโยบายในการสังซือ
ขึนมาใหม่ ใชห้ลกัการดา้นสถิติมาสนบัสนุนการวิเคราะห์ 

2.5 การวดัผล 

2.5.1 ระดบัการถือครองของวตัถุดิบคงคลงั เพือวางแผน 
กาํหนดพืนทีการจดัเก็บของคลงัวตัถุดิบ และลดระดบัการ
ถือครองวตัถุดิบ 

2.5.2 มูลค่าของวตัถุดิบคงคลัง เพือสะท้อนให้เห็นถึง
ตน้ทุนทีบริษทัแบกรับไว ้โดยคาํนวณจาก ค่าวตัถุดิบ ค่า
ขนส่ง ค่าจดัเกบ็ และค่ายกขน 

2.6 สรุปผลการดําเนินงาน 

สรุปผลโดยเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงดว้ย
ค่าเฉลีย (Average) และส่วนเบียงเบนมาตรฐาน (Standard 

Deviation) พร้อมแผนภูมิเส้น [7] ของระดับการถือครอง
และตน้ทุนการจดัการคลงัวตัถุดิบ  

3. ผลการดาํเนินงานวจิัย 

3.1 ศึกษาข้อมูลเบืองต้น 

คลังวตัถุดิบของบริษัทกรณีศึกษา มีจาํนวนทังหมด  
 คลงั คือ WH05 และ WH20 – WH23  ซึงมีความสามารถ
ในการจัดเก็บรวมทังหมด  2,516 พาเลท  หรือจัด เก็บ
วตัถุดิบทีมีนําหนักถึง 2,516 ตนั (1 ตนัต่อช่องเก็บ)  โดย
แบ่งออกเป็นความสามารถในการจดัเก็บบนชนัวาง 2,476 

พาเลท และความสามารถในการจดัเกบ็บนพืน 40 พาเลท 
3.2 เกบ็ข้อมูลรายการวตัถุดิบ 

ความสามารถในการจัดเก็บวตัถุดิบของคลังเท่ากับ 
2,516 พาเลท จากขอ้มูลการจดัเก็บวตัถุดิบในปี พ.ศ. 2561 
พบว่าในเดือน  พ .ย . มีการจัดเก็บวัตถุดิบสูงถึง  ,745  
พาเลท ดงัรูปที 1 ซึงทาํให้พืนทีในคลงัไม่เพียงพอต่อการ
จดัเก็บ และมีแนวโนม้ว่าในเดือน ส.ค., ก.ย. และ ธ.ค. อาจ
มีปริมาณวตัถุดิบมากขึน 

 

 
 

รูปที 1 ปริมาณการจดัเกบ็วตัถุดิบ ปี 2561 

 

3.3 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
แผนผงัก้างปลาถูกนํามาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหาพืนทีไม่เพียงพอต่อการจดัเก็บวตัถุดิบ พบว่ามี  

 สาเหตุ ได้แก่  ดา้นวตัถุดิบ คือ วตัถุดิบมีมากเกินไปใน
เดือน พ.ย. เนืองจากสังวตัถุดิบเขา้มามากเกินไป อาจเพราะ
วตัถุดิบในช่วงนนัมีราคาถูก และดา้นวิธีการทาํงาน ทีไม่มี
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การกาํหนดปริมาณการสังซือทีเหมาะสม อาจมีการสังซือ
เข้ามามากหรือน้อยเกินไป และไม่มีการกําหนด Safety 

Stock ดงัรูปที 2 

 

 

 
 

รูปที 2 แผนผงักา้งปลา 
 

3.4 เสนอแนวทางการปรับปรุง 

3.4.1 วิ เคราะห์ ความสํ าคัญ ของวัต ถุ ดิบด้วย  ABC 

Classification จดัทาํขึนเพือคดัเลือกวตัถุดิบทีควรจะนาํมา
ทาํการปรับปรุงในงานวิจยันี ซึงแบ่งกลุ่มวตัถุดิบคงคลงั
ออกเป็น 3 กลุ่ม ไดด้งันี รายการวตัถุดิบ AC, AD และ AG 

จดัเป็นกลุ่ม A คือ กลุ่มทีมีมูลค่าสูงและมีความสําคญัมาก 
รายการวตัถุดิบ AE และ AB คือกลุ่ม B เป็นกลุ่มทีมีมูลค่า
และความสําคญัระดบัปานกลาง รายการวตัถุดิบ AA และ 
AF คือกลุ่ม  C เป็นกลุ่มทีมีมูลค่าตําทีสุด  ดังตารางที  1 
อย่างไรก็ตามเนืองจากระยะเวลาทีจาํกัดจึงเลือกวตัถุดิบ
กลุ่ม AC มาเป็นโครงการนาํร่องในการวิจยัเท่านนั 

3.4.2 คาํนวณหา Safety Stock เพือป้องกนัไม่ให้วตัถุดิบ
ขาดสต๊อก เป็นการป้องกนัวตัถุดิบขาดมือไวล่้วงหน้า โดย
งานวิจยันีกาํหนดระดบั Service Level เป็น 95% จากเดิมที
ไม่เคยมีการกาํหนดนโยบายมาก่อน เพือให้มนัใจไดว้า่จะมี
วสัดุคงคลงัรองรับความตอ้งการ 

วัตถุดิบกลุ่ม  AC มี เวลานําประมาณ  2 สัปดาห์  แต่
เนืองจากขอ้มูลทีเก็บมาเป็นแบบรายเดือน จึงกาํหนดให้ค่า
เวลานํา (L) เท่ากับ  1 เดือน  และมีข้อมูลส่วนเบียงเบน
มาตรฐานของความตอ้งการยอ้นหลงั 12 เดือน คือ 79.55 

พาเลท   ตัวอย่างการคํานวณหาค่ า  Safety Stock ของ
วตัถุดิบ AC28 มีดงันี 

 

SS = (Z)( )( ) = 1.645 x 79.55 x   

    = 130.86 หรือ มีค่าประมาณ 131 พาเลท 
 

หมายความว่าในทุกเดือนต้องมีวตัถุดิบชนิด AC28 
คงเหลืออยู่ในคลังไม่ตํากว่า 131 พาเลท   ภายหลังการ
คํานวณ  พบว่าวัต ถุ ดิบ  AC29 และ  AC30 ไม่สามารถ
กาํหนดค่า Safety Stock ได ้เพราะขอ้มูลมีนอ้ยเกินไป โดย
มีความตอ้งการใชใ้นช่วง 3 เดือนสุดทา้ยของปีเท่านนั และ
ยงัมีความแปรปรวนสูง จึงทาํการตดัวตัถุดิบ 2 ชนิดนีออก
จากการปรับปรุง เหลือวัตถุดิบในกลุ่ม  AC จํานวน  28 

รายการทีใชท้าํวิจยัต่อไป 
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ตารางที 1 การแบ่งกลุ่มวตัถุดิบดว้ย ABC Classification 

รายการ 
จํานวนทีใช้ต่อปี  

(กโิลกรัม) 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 
มูลค่า  
(บาท) 

% ของมูลค่า
สินค้า % สะสม กลุ่ม 

AC 7,119,300 105 750,018,255 33.27% 33.27% A 

AD 3,915,300 143 561,375,714 24.90% 58.17% A 

AG 4,692,700 117 550,500,637 24.42% 82.60% A 

AE 1,144,200 200 229,240,470 10.17% 92.76% B 

AB 326,160 426 138,852,835 6.16% 98.92% B 

AA 270,365 68 18,352,376 0.81% 99.74% C 

AF 71,923 81 5,835,113 0.26% 100.00% C 

รวม 17,539,948   2,254,175,400 100.00%     

 

3.4.3 การกาํหนดนโยบายการสังซือ เนืองการคาํนวณหา
จุดสังซือใหม่ (Reorder Point: ROP) และการคาํนวณหา
ป ริมาณสั งซื อ ทีประหยัด  (Economic Order Quantity: 

EOQ) มีขอ้จาํกดัสาํหรับกรณีนีคือ  อตัราความตอ้งการทีมี
ค่าคงที ข้อมูลต้นทุนของการเก็บรักษา และข้อมูลของ
ตน้ทุนการสังซือ เป็นตน้ ดงันันจึงทาํการกาํหนดนโยบาย
การสงัซือขึน โดยแบ่งเป็น 2 กลุ่ม ดงันี 

1) กลุ่มทีมีการสังซือบ่อยหรือปริมาณการสังซือมาก 
จะทาํการเสนอแนวทางเป็นรูปแบบการสังซือทีดูแนวโนม้
หรือลกัษณะความตอ้งการ พร้อมกบักนัไม่ให้ยอดคงเหลือ
แต่ละเดือนตาํกว่าระดบั Safety Stock ตวัอยา่ง เช่น วตัถุดิบ 
M100B1 ดงัรูปที 3 และรูปที 4  

2) กลุ่มทีไม่ค่อยมีการสังซือหรือปริมาณการสังซือ
นอ้ย จะทาํการสังซือเขา้มาเท่ากบัปริมาณทีตอ้งการเบิกจ่าย
ออกไป พร้อมกบักนัไม่ให้ยอดคงเหลือแต่ละเดือนตาํกว่า
ระดบั Safety Stock ตวัอยา่ง เช่น วตัถุดิบ 100-X01 ดงัรูปที 
5 และรูปที 6 

 

 
 

รูปที 3 กราฟสถานะวตัถุดิบ M100B1 รายเดือน (เดิม) 
 

 
 

รูปที 4 กราฟสถานะวตัถุดิบ M100B1 รายเดือน (งานวิจยั) 
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รูปที 5 กราฟสถานะวตัถุดิบ 100-X01 รายเดือน (เดิม) 
 

 
 

รูปที 6 กราฟสถานะวตัถุดิบ 100-X01 รายเดือน (งานวิจยั) 

4.5 ผลการดําเนินงาน 

4.5.1 เปรียบเทียบปริมาณการจดัเก็บ พบว่า ปริมาณการ
จัดเก็บของวัตถุดิบกลุ่ม  AC มีความแปรปรวนน้อยลง 
บริหารจดัการพนืทีหรือการสงัซือไดง่้ายขึน ดงัรูปที 7 

4.5.2 เปรียบเทียบตน้ทุน ในตน้ทุนมีหลกั 5 ตน้ทุน คือ 
ตน้ทุนค่าวตัถุดิบ ตน้ทุนค่าขนส่ง ตน้ทุนค่าเก็บรักษา และ
ตน้ทุนค่าขนยา้ยวตัถุดิบ  ดงัรูปที 8  โดยมีรายละเอียดของ
ตวัแปรการคาํนวณดงันี 

 

ต้นทุนค่าวัตถุดิบ  
= ผลรวมของ (จาํนวนวตัถุดิบแต่ละชนิด x ราคา) 
ต้นทุนค่าขนส่ง  = ค่าขนส่ง x จาํนวนเทียว 

*จาํนวนเทียว (จาํนวนพาเลท/8 พาเลทต่อคนั) 
ต้นทุนค่าจัดเกบ็  = ค่าจดัเกบ็ x ปริมาณจดัเกบ็ 

ต้นทุนค่ายกขน = ค่ายกขน x จาํนวนวตัถุดิบ 

ต้นทุนรวม = ตน้ทุนค่าวตัถุดิบ + ตน้ทุนค่าขนส่ง + ตน้ทุน
ค่าจดัเกบ็ + ตน้ทุนค่ายกขน 

 

 

 

รูปที 7 เปรียบเทียบปริมาณการจดัเกบ็ 
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รูปที 8 เปรียบเทียบตน้ทุน 

 

5. สรุปผล 
ผลลพัธ์ทีสรุปได ้แบ่งออกเป็น  ประเดน็ ดงันี 

5.1 ปริมาณการจัดเกบ็วตัถุดิบ  
ปริมาณการจัดเก็บวตัถุดิบในปี พ.ศ. 2561 พบว่าใน

เดือน พ.ย. จากเดิมมีการจดัเก็บวตัถุดิบสูงถึง 2,745 พาเลท 
ลดลงไปเหลือเพียง 2,386 พาเลท  ดงัรูปที 7   และจากเดิม
วตัถุดิบกลุ่ม AC มีปริมาณการจดัเก็บเฉลีย 484 พาเลท/ปี 
เมือไดท้าํการปรับปรุง พบวา่มีปริมาณการจดัเกบ็เฉลียเพียง 
459 พาเลท/ปี ซึงลดลงไปจากเดิม 5.17% 

5.2 ต้นทุน  
ต้นทุนวัตถุดิบ  AC ซึงเปรียบเทียบในปี  พ .ศ . 2561 

ลดลงจากเดิม 533,837,765.50 บาท เหลือ 506,209,469.25 

บาท ทาํให้ตน้ทุนลดลงไปถึง 27,628,296.25 บาท หรือคิด
เป็น 5.18%  

5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 เมือได้ทําการปรับปรุงวตัถุดิบกลุ่ม A ชนิด AC 

สาํเร็จแลว้ จึงจะทาํการปรับปรุงกลุ่ม A ชนิด AD และ AG 

หลงัจากนนัจะทาํการปรับปรุงวตัถุดิบ กลุ่ม B และกลุ่ม C 

ต่อไป 

5.3.2 หากตอ้งการใชก้ารคาํนวณหา ROP ตอ้งทาํการเก็บ
ขอ้มูลเวลานาํในการจดัซือ อตัราความตอ้งการทีมีค่าคงที 
และถ้าหากต้องการคํานวณหา  EOQ จะต้องทําการเก็บ

ขอ้มูลตน้ทุนของการเก็บรักษา ขอ้มูลของตน้ทุนการสังซือ 
เป็นตน้ 

5.3.3 นโยบายการสังซืออาจตอ้งพิจารณาเรือง กลไกของ
ราคาทางการตลาด ซึงอาจทาํให้มีปริมาณการสังซือทีมาก
ขึนกวา่ปกติ ในช่วงทีราคาของวตัถุดิบลดลง 
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