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บทที่ 1 

บทนํา 
 

การแขงขันของธุรกิจในโลกปจจุบันกาํลังทวีคูณมากขึ้นทุกวัน การทีธุ่รกิจจะอยูรอดและมี
อํานาจในการแขงขันกับตลาดได มีปจจัยที่สําคัญอยางหนึ่งคือการลดตนทุนการผลิตใหต่ําที่สุด 
อุตสาหกรรมตางๆไดมีการหาวิธีการในการ ปรับปรุงระบบการผลิต และ ลดคาใชจายทางออม ให
ต่ําที่สุด หลายบริษัทมีการนําเอาระบบการจัดการ Enterprise Resource Planning (ERP) เขามา
จัดการกับระบบ การวางแผนและควบคุมการผลิตเพื่อใหทรัพยากร (Resource) ตางๆสอดคลองกับ
การผลิตเพื่อใหได เวลาและตนทุนในการผลิตที่ต่ําที่สุด 
 แมจะจัดการกบัระบบที่เกีย่วเนื่องกับการผลิตโดยตรงใหมีประสิทธิภาพสูงสุดแลวบริษัท
บางบริษัทยังคงมีชองวางในการลดตนทุนของการจัดการระดับการเกบ็และจุดสั่งซือ้พัสดุคงคลังที่
ไมเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต วิทยานิพนธฉบับนี้ไดนําเสนอถึงการวิจยัวิธีการบริหาร และ การ
จัดการพัสดุคงคลังที่ไมเกี่ยวของโดยตรงกบัการผลิต (Indirect Materials) ในโรงงานผลติวงจรรวม
แหงหนึ่ง เพื่อเปนแนวทางใหบริษัทใชในการวางแผนและปรับระดบัการจัดเก็บของพัสดุคงคลังที่
ไมเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตทั้งหมด 

ภาพรวมของอตุสาหกรรมอิเลคทรอนิคส และ เครื่องใชไฟฟา ในประเทศไทยนั้นเปน
อุตสาหกรรมที่มีการสงออกสูงที่สุด โดยขอมูลในป 2544 มีมูลคาการสงออกสูงถึง 23 พันลาน
เหรียญสหรัฐฯ ทั้งนี้การสงออกอุตสาหกรรมประเภทนี้คิดเปนรอยละ 35 ของการสงออกรวมทั้ง
ประเทศ และ คิดเปนรอยละ 43 ของการสงออกสินคาอุตสาหกรรม โดยตลาดสงออกหลักของ
อุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคสและเครื่องใชไฟฟาของประเทศไทย อยูที่ตลาดอาเซียนรอยละ 22 
ตลาดสหรัฐอเมริการอยละ 20 ตลาดสหภาพยุโรปรอยละ 17  ตลาดญี่ปุนรอยละ 16 และตลาดอื่นๆ
รวมรอยละ 25   (รายงานภาวะการผลิตและการลงทุน สํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน, 
2544)  

 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 
จากที่ทราบกนัดีอยูแลววาอุปกรณอิเลคทรอนิคสตางๆ นับวนัยิ่งทวีความสะดวกสบายใน

การใชชีวิตประจําวันและกลายเปนความจําเปนที่เพิ่มมากขึ้นทุกขณะ และช้ินสวนที่สําคัญที่สุดของ
การทํางานของอุปกรณอิเลคทรอนิคสคือ แผงวงจรไฟฟารวม (Integrated Circuit : IC)  โดย
แผงวงจรรวมจะถูกนําไปใชกับคอมพิวเตอรมากที่สุด ดังจะเห็นไดจากแนวโนมการสงออกที่
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เพิ่มขึ้นจากป 2545 โดยกลุมผลิตภัณฑทีม่ีแนวโนมการสงออกเพิ่มขึ้นไดแก กลุมคอมพิวเตอรและ
อุปกรณประกอบ กลุมชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส สําหรับผลิตภัณฑที่มีมูลคาการสงออกสูงและมี
แนวโนมการสงออกเพิ่มขึ้นไดแก IC , HDD, HDD-Part , Printer , PCBA และ เครื่องปรับอากาศ 
เปนตน  

ดังนั้นอุตสาหกรรมการผลิต IC จําเปนตองเพิ่มผลการผลิตใหเพยีงพอกับความตองการของ
การใช IC ในตลาด สําหรับโรงงานที่เปนกรณีศกึษาสําหรับงานวิจยัฉบับนี้คอื โรงงานผลิต
แผงวงจรไฟฟารวม ซ่ึงในกระบวนการผลิต IC ประกอบไปดวยกระบวนการยอยๆ (Sub Process) 
แตละกระบวนการประกอบไปดวยเครื่องจักรที่แตกตางกันจัดแยกออกเปนกลุมตามหนาที่การผลิต 
(Process Oriented) ในขณะที่กลุมผลิตภัณฑของฝายผลิตถูกจัดแบงตามประเภทของกลุมผลิตภัณฑ 
(Product Oriented)  

พัสดุคงคลังประเภทชิน้สวนอะไหลเครื่องมือ (Spare parts) ที่ตองสั่งซื้อและสํารองไวเพื่อ
การผลิต บอยครั้งที่เกิดปญหาในการกําหนดปริมาณ ภายใตสภาพความไมแนนอนของปริมาณการ
ผลิต IC การที่มีพัสดุคงคลังเหลือเก็บไวมากเกินความจําเปน สงผลใหเกิดคาใชจายที่สูงขึ้นแก
โรงงาน ซ่ึงเทากับเปนการลดเงินลงทุนหมุนเวยีนและเกิดการจมของเงินลงทุน ขอมูลเดือน ม.ค-ต.ค 
ป 2547 โรงงานมีการเก็บ Spare parts รวมเปนมูลคาสูงถึง 18 ลานเหรียญสหรัฐฯ ดังนั้นการลด
ปริมาณคงคลัง Spare parts ดวยการพิจารณาถึงรายการที่ซํ้าซอนกัน การไมไดนํามาใชงาน (Non 
Movement Spare parts) การเก็บอะไหลจนหมดอายกุารใชงาน (Obsolete parts)  รวมถึงการ
คาดการณจํานวนความตองการที่จะเกดิขึ้นลวงหนา (Forecasting) เพื่อชวยประเมินความตองการที่
นาจะเกิดขึ้นในอนาคต และอาศัยหลักการควบคุมพัสดุคงคลังมาชวยวางแผน เพื่อใหบรรลุถึง
วัตถุประสงคที่ใหคาใชจายต่ําสุด    
 

1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 
 1.2.1  เพื่อลดปริมาณการคงคลัง Spare parts ที่ซํ้าซอนกัน (Duplicate item)   จากสตอก
สินคาประมาณ 14,815 รายการ ดวยการพฒันาโปรแกรมเพื่อการใชงาน  

1.2.2  เพื่อกําหนดนโยบายพสัดุคงคลังที่เหมาะสมสําหรับ Spare parts  
1.2.3  เพื่อเสนอแนวทางการแกไขการจัดเก็บ Spare parts ของบริษัท 
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1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
 
 1.3.1  ศึกษาถงึรายการซ้ําซอนและเสนอวธีิการคนหารายการซ้ําซอน ของ Spare parts ที่ไม
เกี่ยวของกับตวัผลิตภัณฑ (Indirect Materials) ทั้งหมด 14,815 รายการของบริษัท  
 1.3.2  วิเคราะหขอมูลอัตราการใช  Spare parts  ตนแบบที่บริษัทกําหนดให  สําหรับกลุม 
ผลิตภัณฑประเภท Surface Mounting Device  
 1.3.3  คํานวณปริมาณพัสดุคงคลัง และ ปริมาณพัสดุคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Safety  
Stock) และจดุสั่งใหม (Re-Order Point) ของ Spare parts เฉพาะรายการที่มีความสําคัญมาก (กลุม 
A ) จากเทคนคิการวิเคราะหจําแนกกลุม Analytic Hierarchy Process 
 1.3.4  บริษัทเปนผูเสนอรายการสินคาตนแบบเพื่อการวจิัยโดยพิจารณาจาก Spare parts ที่ 
สําคัญกอน ( Critical spare parts) 
             1.3.5  การประเมินผลการใชงานจะสรุปผลการใชงานโดยคํานวณและนําเสนอเปรียบเทียบ
ปริมาณและมลูคาระดับสินคาคงคลัง กอนและหลังการปรับปรุง  
 

1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
 1.4.1  สามารถลดมูลคาคงคลังของคงคลัง Spare parts จากรายการที่ซํ้าซอนกันใหมีมูลคา
คงคลังต่ําที่สุด 
 1.4.2  ทราบถึงปญหาและแนวทางการแกไขปญหาการจัดเก็บ Spare parts ประเภท วัตถุดิบ
ที่ไมเกี่ยวของกับผลิตภัณฑของบริษัท 
 1.4.3 สามารถกําหนดนโยบายที่เหมาะสมสําหรับการจดัการ Spare parts เพื่อใชเปน
แนวทางในการปรับปรุงระบบตอไป 

 1.4.4    กอใหเกิดการปรับปรุงตนทุนของคงคลังใหมีตนทุนต่ําลง 
 1.4.5    เปนแนวทางในการกําหนดระดับการจัดเก็บ Spare parts ตัวอ่ืนๆของบริษัท 
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1.5  ขั้นตอนและวิธีดําเนินการวิจัย 
 
 1.5.1  ศึกษาความเปนมา และสภาพปญหา ของโรงงาน 
       1.5.2  ศึกษาและรวบรวมขอมูลปริมาณการเก็บและการใชพัสดุคงคลัง Spare parts ของทาง
โรงงาน 

  1.5.3  ศึกษาเทคนิค ทฤษฎี และงานวจิัยที่เกี่ยวของกับการบริหารพัสดุคงคลัง  
  1.5.4 จัดทําโปรแกรมระบบฐานขอมูลที่ชี้บงรายละเอียดและขอมูลทีสํ่าคัญของ Spare 
parts ใหผูที่เกีย่วของ คือ User , Planner , Buyer และ Receiving รับทราบขอมูลเดียวกัน 

 1.5.5  วิเคราะหหา Spare parts ที่ซํ้าซอนจากรายการ Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต 
ทั้งหมดของบริษัทจากโปรแกรมระบบฐานขอมูลที่ไดในขอ 1.5.4 
 1.5.6  จัดการรายการซ้ําซอนโดย 

1.5.6.1  ทําการ Merge Stock ที่ซํ้าซอนเขาดวยกัน 
1.5.6.2  เปรียบเทียบราคาและชวงเวลานํา(Lead Time)ในรายการที่มีความซ้ําซอน 

เพื่อเลือกรายการที่เหมาะสมในการสั่งซื้อ 
 1.5.7  จัดการรายการที่ผูใชยกเลิกการใช (Dead Stock) โดย 

 1.5.7.1  สําหรับรายการที่ยังไมหมดอายุการใชงาน ใหทําการติดตอ Supplier เพื่อ 
ทําการขายคืน หรือ เปล่ียนเปนรายการที่ยังมีการใชงานอยู 
  1.5.7.2 สําหรับรายการที่หมดอายุการใชงานแลวใหทําการทิ้ง (Scrap) และ ลด
มูลคา  (Write-off)  
 1.5.8  เปรียบเทียบจํานวนรายการและมูลคาทั้งหมดกอนและหลังจดัทําระบบฐานขอมูล
 1.5.9  จัดกลุม Spare parts ทีไ่มมีการซ้ําซอนแลว โดยใชเทคนิค AHP ใน การวิเคราะห
จําแนกกลุมตามความสําคัญ ( ABC ) 
 1.5.10 ศึกษาและเสนอนโยบายที่เหมาะสมสําหรับ Spare parts กลุม A  
 1.5.11 เปรียบเทียบผลที่ไดระหวางนโยบายที่เหมาะสมทีเ่สนอ กับ นโยบายที่ใชในปจจุบัน 
และวเิคราะหผล 
 1.5.12 สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 1.5.13 จัดทํารูปเลมวิทยานพินธ 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ในงานวิจยัฉบบันี้ผูวิจยัไดศกึษาทฤษฎีและเอกสารงานวจิัยที่เกี่ยวของแบงเปน 2 สวน คือ 
1.ระบบควบคมุพัสดุคงคลัง และ 2. โปรแกรมระบบฐานขอมูล สําหรับระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 
จะกลาวถึงหลักการพื้นฐานที่งานวิจยัฉบบันี้ไดนํามาใช เชนวัตถุประสงคของพัสดุคงคลัง คาใชจาย
ของระบบพัสดุคงคลัง  แบบจําลองที่ใชในการควบคุมพัสดุคงคลังสําหรับ Spare parts ที่ไดจากการ
จําแนกกลุมตามความสําคัญ(ABC) โดยใชเทคนิค AHP (Analytic Hierarchy Process)  สําหรับ
โปรแกรมระบบฐานขอมูลที่งานวิจยัฉบับนี้เลือกใชคือโปรแกรม Access โดยไดนําเสนอ
ความสามารถของโปรแกรมระบบฐานขอมูลและรายละเอียดเบื้องตนของโปรแกรมดงักลาว  
 

2.1  ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 
 
 ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง หมายถึง กระบวนการจัดหาพัสดโุดยคํานึงถึงการควบคุม
คาใชจายของพัสดุคงคลัง โดยการตัดสินใจขั้นพืน้ฐานเกี่ยวกับพัสดุคงคลังมีอยูดวยกัน 2 ประการ 
คือ  
 1.  ควรสั่งเมื่อใด (When) 

2.  ส่ังดวยจํานวนเทาใด (How much) 
  

หลักเกณฑในการกําหนดวาควรสั่งเมื่อใด อาจกําหนดโดยพจิารณาปริมาณพัสดุคงคลังที่
เหลืออยูในคลงั หรือโดยใชกําหนดระยะเวลาสั่ง สําหรับหลักเกณฑในการกําหนดวาควรจะสั่ง
จํานวนเทาใด อาจกําหนดโดยปริมาณการสั่งซื้อตายตัว หรือปริมาณการสั่งที่จะทําใหมีพัสดุคงคลัง
ในปริมาณเทาที่กําหนด 
 ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง อาจเปนแบบที่สามารถหาคาพารามิเตอรในระบบ ไดอยาง
แนนอน (Deterministic)  แตถาลักษณะของพารามเิตอรแปรผันไปตามสภาพแวดลอม โดยที่
สามารถหาคาความนาจะเปน (Probability) ของความผันแปรนั้นได ระบบควบคมุพัสดุคงคลังจะ
เปนแบบที่ตองคํานึงถึงการกระจายทางสถิติของพารามิเตอร (Probabilistic)  
 คาพารามิเตอรที่ทําใหลักษณะของระบบควบคุมพัสดุคงคลงัแตกตางกนั ไดแก 

- อัตราการสั่งพัสดุเขาคลัง (Replenishment Rate) 
- อัตราการนําพสัดุออกไปใชสนองความตองการ (Demand or Usage Rate)  
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- ชวงเวลานํา (Lead time) ซ่ึงหมายถึง ระยะเวลาระหวางการดําเนนิการสั่งจนกระทัง่
ไดรับพัสดุมาที่คลัง 

- ขอจํากัดตางๆ เชน ขนาดของคลัง ลักษณะของคลัง และ เงินทุนสําหรับซื้อพัสดุ เปน
ตน 

  
เพื่อเปนการจําแนกลักษณะของระบบควบคุมพัสดุคงคลัง โดยอาศัยเงือ่นไขตอไปนีใ้นการ

บอกลักษณะของระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 

 2.1.1  การควบคุมคาใชจาย 
 เพื่อแสดงวาระบบพัสดุคงคลังนั้นๆ มีการควบคุมคาใชจายประเภทใดบางใน 3 ประเภท 
คือ   2.1.1.1  คาเก็บรักษาพัสดุ   
  2.1.1.2  คารางพัสดุ  
  2.1.1.3 คาออกใบสั่งซื้อพัสดุ    
ระบบพัสดุคงคลังจะถูกระบเุปนระบบ (1,2,3)  แตถาคาใชจายประเภทใดไมอาจควบคุมไดหรือไม
มีความจําเปนตองควบคุม ระบบจะรุบเุฉพาะคาใชจายทีค่วบคุมได เชน ระบบ (1,2) 
 (1,3) หรือ (2 ,3) เปนตน  

 2.1.2  นโยบายการจัดหาพัสดุ 
 เพื่อแสดงวาการจัดหานัน้ตองใชระยะเวลาหรือปริมาณพัสดุคงเหลือในคลังเปนเครื่อง
แสดงจุดสั่ง และจะตองใชปริมาณการสั่งซื้อตายตัวหรือ ปริมาณที่ทําใหพัสดุคงคลงัมีขนาดเทาที่
กําหนด ถาให 
 t คือ ชวงหางระหวางการสั่ง (Scheduling Period) , เรียก ชวงสั่ง  
 s คือ ปริมาณพัสดุคงเหลือในคลังที่จุดสั่ง (Reorder Point) เรียก จุดสั่ง 
 q คือ ปริมาณการสั่ง (Lot Size) , เรียก ปริมาณสั่ง 
 S คือ  ระดับพัสดุคงคลังกําหนด (Order Level) , เรียก ระดับสั่ง 
 ตัวอยางของระบบควบคุมพสัดุคงคลังไดแก  ระบบที่ระบุพารามิเตอรที่ใชในการควบคุม 
เชน (t ,q) , (t,S) , (s,q) และ (s,S) เมื่อไมมชีวงเวลานํา  

 2.1.3  ลักษณะของความตองการใชพัสด ุ
 ความตองการใชพัสดุนั้นอาจเปนแบบแนนอนตายตวั (Deterministic) หรือ เปนแบบไม
แนนอน (Probabilistic)  
 ในการระบุลักษณะของระบบควบคุมพัสดคุงคลังตองระบุโดยอาศัยเงื่อนไขที่กลาวถึงทั้ง 3 
เชน เปนแบบ Deterministic ใชนโยบาย (s,q) และ ควบคุมคาใชจาย (1,3)เปนตน  
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2.2  ตัวแปรของระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 
 
 ตัวแปรของระบบควบคุมพัสดุคงคลังประกอบดวย 4 สวน คือ  

 2.2.1  ความตองการใชพสัด ุ(Demand Pattern) 
           โดยปกติความตองการใชพัสดุมักจะควบคุมไมได แตถาความตองการใชพัสดุมี
ความแนนอน เรียกความตองการใชพัสดุแบบนีว้าแบบแนนอน (Deterministic) และถาความ
ตองการมีขนาดคงที่หรือยอมรับไดวามีขนาดคงที่ ปริมาณความตองการก็จะมีลักษณะเปนคาคงที่ 
ในกรณีที่ความตองการใชพสัดุไมคงที่แนนอน แตทราบลักษณะของการกระจายของความนาจะ
เปน  (Probability Distribution) หรือ คาความนาจะเปนของปริมาณความตองการ ลักษณะความ
ตองการใชพัสดุแบบนี้ เรียกวา แบบไมแนนอน (Probabilistic) แตไมวาลักษณะความตองการใช
พัสดุจะเปนแบบใด คุณสมบัติที่ควรตองทราบตอมาก็คือรูปแบบของความตองการ (Demand 
Pattern) ซ่ึงแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณพัสดุคงคลังที่เวลาใดๆ ซ่ึงอาจเขียนเปนสมการที่ 1 
และแสดงในรปูที่ 1 ไดดังนี ้
 

   ( ) n
t
TxSTQ          −=                       (1) 

 
เมื่อ ( ) =TQ    ปริมาณพัสดคุงคลังเมื่อเวลา T 
  S      =     ปริมาณพัสดุคงคลังเมื่อเวลา T = 0 
           =x ปริมาณความตองการใชในชวงเวลา t  
           =n ดัชนีรูปแบบความตองการ (Demand Pattern Index)   
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รูปที่ 1 แสดง ปริมาณพัสดุคงคลังที่เวลาใดๆ ตามลักษณะของดัชนีรูปแบบความตองการ 

                               (ศิริจันทร ทองประเสริฐ , 2542 : 11) 

2.2.2. การสงพัสดุเขาคลัง (Replenishment) 
 การสงพัสดุเขาคลัง หมายถึง การสงพัสดุเขาไปเกบ็ในคลังตามระยะเวลาทีก่ําหนดไว 
ลักษณะสมบัตขิองการสงพัสดุเขาคลังเปนสิ่งที่เราสามารถควบคุมได กลาวคือ สามารถกําหนดได
วาจะนําเขาไปเก็บเมื่อใด จํานวนเทาใด องคประกอบที่เกี่ยวของกับลักษณะสมบัติของการสงพัสดุ
เขาคลัง ประกอบดวย 
  2.2.2.1 ชวงหางระหวางการสั่ง (Scheduling Period)  
  ระยะเวลาหางระหวางการสั่ง สามารถเขียนเปนสมการไดดังนี ้
 
   iii TTt −= +1                (2) 
 
เมื่อ         =it ชวงหางระหวางการสั่งซื้อที่ i 
         =iT จุดเวลาที่ออกใบสั่งซื้อที่ i 
      1 =+iT จุดที่ออกใบสัง่ซื้อที่ i+1 
  
ชวงหางระหวางการสั่งซื้ออาจกําหนดตายตัว เชน ทกุๆ 1 เดือน ในกรณีที่ it เปนคาคงที่ใช
สัญลักษณ pt  หากไมกําหนดตายตัว it  อาจจะอยูในลักษณะดังตอไปนี ้
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- ไมกําหนดตายตัวทกุ it  มีคาเทากัน ; t  
  - ไมคงที่และไมเทากัน แตอาจกําหนดไดแนนอน 
  -ไมคงที่และไมเทากันไมอาจกําหนดไดแนนอนแตทราบคาความนาจะเปนของ it  
  2.2.2.2  ปริมาณพัสดุท่ีสงเขาคลัง 
  จํานวนพัสดุทีส่งเขาคลังตามระยะเวลาที่กําหนดไวอาจเปนจํานวนคงทีแ่นนอน
หรือเปนจํานวนที่เปล่ียนตามความนาจะเปน 
  2.2.2.3  ชวงเวลานํา (Lead time) 
  ชวงเวลานํา หมายถึง ระยะเวลาหางระหวางการเริ่มดําเนินการสั่ง กับ การรับพัสดุ
มาที่คลัง    ระยะเวลาดังกลาวจะมีผลตอคําตอบของปญหาในระบบควบคุมพัสดคุงคลังแบบไม
แนนอน (Probabilistic) ทั้งนี้เพราะในระบบแนนอน (Deterministic) ทราบคาความตองการและ
ชวงเวลานําแนนอน ความแตกตางระหวางระบบที่มีชวงเวลานาํกับระบบที่ไมมีชวงเวลานํา คือ 
ระบบที่มีชวงเวลานําจะออกใบสั่งลวงหนากอนระบบที่ไมมีชวงเวลานาํ โดยทีย่ังคงสั่งดวยปริมาณ
เทากัน เร่ิมสงพัสดุเขาคลังที่ระดับพัสดุคงคลังเหลือเทากัน  
  2.2.2.4 ชวงเวลาของการสงพัสดุเขาคลัง , อัตราการสงพสัดุเขาคลัง และ รูปแบบ
ของการสงพัสดุเขาคลัง  (Replenishment Period , Replenishment Rate and Replenishment 
Pattern) 
  ชวงเวลาของการสงพัสดุเขาคลัง หมายถงึ ระยะเวลาสําหรับการนําพัสดุเขาคลัง
นับตั้งแตพัสดหุนวยแรกจนถึงหนวยสุดทาย อัตราการสงพัสดุเขาคลัง หมายถึง ปริมาณพัสดุที่ถูก
นําไปเก็บในคลังตอหนวยเวลา สวนรูปแบบของการสงพัสดุเขาคลัง หมายถึง รูปแบบความสัมพันธ
ระหวางปริมาณพัสดุที่ถูกนําเขาไปเก็บไวในคลังกับเวลา โดยกําหนดให 
 
         =′t ชวงเวลาของการสงพัสดุเขาคลัง 
         =q ปริมาณพัสดุทีส่งเขาคลัง 
         =p อัตราการสงพัสดุเขาคลัง 

t
q
′

=   
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รูปที่ 2 แสดง ความสัมพันธระหวางจํานวนพัสดุที่ถูกนําเขาเก็บไวในคลังกับเวลา 

                                     (ศิริจันทร ทองประเสริฐ , 2542 : 12) 
 
  2.2.2.5   การคาบเกี่ยวกันระหวางการสงพสัดุเขาคลังและความตองการใชพัสดุ
(Replenishment – Demand Interaction) 
  การคาบเกี่ยวกนัระหวางการสงพัสดุเขาคลังและความตองการใชพัสดุ คือ ขณะที่มี
การสงพัสดุเขาคลังก็มีการนาํเอาพัสดุออกไปใชหรือจําหนาย ซ่ึงเกิดขึ้นระหวางที่การสงพัสดุเขา
คลังยังไมเสร็จ เมื่อเหตกุารณดังกลาวเกดิขึ้นมีผลใหระดับพัสดุคงคลังไมเพิ่มขึ้นเทากับปริมาณทีส่ั่ง 
ยกเวนกรณีที่รูปแบบการสงพัสดุเขาคลังเปนแบบเฉยีบพลัน (Instantaneous) 

2.2.2.6 จุดสั่งและชวงเวลานาํสําหรับตรวจนับพัสดคุงคลงั (Reorder Point and  
Reviewing Period)  
  จุดสั่งในระบบควบคุมพัสดคุงคลัง คือ ปริมาณของพสัดุที่คงเหลืออยูในคลังที่ใช
สําหรับเปนเครื่องกําหนดวาควรมีการสั่งเกิดขึ้น เมื่อใชจุดสั่งเปนเครือ่งกําหนดการสั่งก็จะตองมีการ
ติดตามปริมาณพัสดวุาเหลอืเทากับจุดสั่งหรือยัง  ชวงเวลาหางระหวางการตรวจนับพัสดุคงคลัง
อาจจะเปนทุกๆสัปดาห ทุกวัน ฯลฯ  ในบางกรณีอาจใชวิธีการตรวจนับตลอดเวลา (Reviewed 
Continuously)  

2.2.2.7 ระดับสั่ง (Order Level) 
  ระดับสั่ง คือ ระดับพัสดุคงคลังที่มากที่สุดที่จะเก็บไวในคลังได โดยที่ทุกครั้งที่มี
การสั่งจะสั่งในปริมาณที่เทากับระดับสั่งหักดวยปริมาณคงคลังในขณะนั้น การใชระดับสั่งสําหรับ
กําหนดปริมาณการสั่ง จําเปนตองมีการตรวจนับพัสดุ  
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 2.2.3  คาใชจาย 
 คาใชจายของระบบพัสดุคงคลัง มี 3 ประเภท คือ  
  2.2.3.1 คาเก็บรักษาพัสดุ (Holding Cost , H) อยูในรูปความสัมพันธระหวาง 
ราคาตอหนวยของพัสดุคงคลัง และ สัดสวนคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุตอหนวยเวลาดังสมการ
ที่ 3  
 

   vrH         =          (3) 
 
เมื่อ         =H คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ มีหนวยเปน หนวยเงนิ/หนวยพัสดุ/เวลา 
           =v  ราคาตอหนวยของพัสดุคงคลัง 
         =r สัดสวนคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ ตอหนวยเวลา 
 
  2.2.3.2 คารางพัสดุ (Shortage Cost , S)  มีหนวยเปน หนวยเงิน/จํานวนครั้งที่ราง
พัสดุ 
  2.2.3.3 คาใชจายในการสัง่ซื้อ (Ordering Cost ,A) มีหนวยเปน หนวยเงิน / การสั่ง 
  
 ผลรวมของคาใชจายทั้ง 3 ประเภท เรียกวา คาใชจายรวม (Total Cost ,TC) ดังสมการที่ 4  
 
 

   ASHTC ++=                (4) 
 
 

 จากสมการ ถาทราบปริมาณเฉลี่ยของพัสดุคงคลัง จํานวนครั้งเฉลี่ยที่รางพัสดุ และ จํานวน
เฉลี่ยของการสั่ง จะไดวา คาใชจายรวม (TC) ของระบบ แสดงไดในสมการที่ 5  
 
 

   3211        aIIBvrITC ++=        (5) 
 
 

เมื่อ        1 =I ปริมาณเฉลี่ยของพัสดุคงคลัง หนวยเปนจํานวนพัสด ุ
        2 =I จํานวนครั้งเฉลี่ยของการรางพัสดุ หนวยเปนครั้ง 
        3 =I จํานวนครั้งโดยเฉลี่ยของการสั่งซื้อหรือส่ังผลิต หนวยเปนจํานวนการสัง่ 
         =a คาใชจายตอหนวยของการสั่ง 
       1 =B คาใชจายในการรางพัสดุตอคร้ัง 
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 2.2.4  ขอบเขตจํากัด 
 ขอจํากัดที่เกี่ยวของอยูเสมอๆ แบงเปน 4 ลักษณะ คือ  
  2.2.4.1 ขอจํากัดเรื่องหนวยของปริมาณพัสดุ 
  หนวยของปรมิาณพัสดุมีผลเกี่ยวกับการวิเคราะหทางดานคณิตศาสตร  เนื่องจาก
ความแตกตางของวิธีวิเคราะหกรณีทีห่นวยของตัวแปร และ พารามิเตอรที่เกี่ยวของเปนแบบชวง 
(Discrete) และแบบตอเนื่อง (Continuous) 
  2.2.4.2  ขอจํากัดเรื่องความตองการใชพัสดุ 
  ขอจํากัดที่เกี่ยวของดานความตองการใชพสัดุมักเปนไปในลักษณะตอไปนี้ 
   2.2.4.2.1  ผลของการรางพัสดุ  ในระบบควบคุมพัสดุคงคลังบางระบบ 
เราอาจสงพัสดุที่เขามาใหมไปใหผูตองการหรือผูที่ส่ังของขณะที่เราไมมีพัสดุนั้นๆ ใหไดในเวลาที่
ตองการกอนหนานัน้ ไวโดยไมมีผลดานอื่นๆตามมาแตในบางระบบการรางพัสดุอาจหมายถึงการ
สูญเสียกําไรและการสูญเสียคานิยมซ่ึงความสําคัญของการรางพัสดุยอมไมเหมือนกนั 
   2.2.4.2.2  การรับพัสดุคืน  ในระบบพัสดุคงคลังบางประเภท อาจยนิยอม
ใหมีการสงพสัดุคืนลักษณะเชนนี้อาจกอใหเกิดลักษณะความตองการติดลบกลาวคอื แทนที่จะจาย
พัสดุออกไป กลับตองรับพัสดุเขามา 
   2.2.4.2.3 ลักษณะโครงสรางของความตองการใชพัสดุ มี 2 ลักษณะ คือ 
ความตองการที่ขึ้นแกกัน (Dependent Demand) หมายถึง การที่ความตองการใชพัสดุในชวงเวลา
หนึ่งขึ้นกับความตองการใชพัสดุในชวงเวลากอนหนาชวงเวลานัน้ และขึ้นกับปรมิาณพัสดุคงคลัง
ในชวงเวลากอน และความตองการอิสระ (Independent Demand) หมายถึง ความตองการใชพัสดุใน
ชวงเวลาหนึ่ง ไมขึ้นกับความตองการใชพัสดุในชวงเวลากอนหนาชวงเวลานัน้ และไมขึ้นกับ
ปริมาณพัสดุคงคลังในชวงเวลากอน 
  2.2.4.3 ขอจํากัดเรื่องการสงพัสดุเขาคลัง 
  ขอจํากัดดังกลาวมักมีลักษณะดังตอไปนี้ คือ  
   2.2.4.3.1 ขอจํากัดเกีย่วกับขนาดของคลัง 
   2.2.4.3.2  ขอจํากัดเกีย่วกับกาํหนดสั่งและชวงเวลาสําหรบัการตรวจนับ 
   2.2.4.3.3  ขอจํากัดเกีย่วกับปริมาณพัสดุคงคลังที่เวลาใดเวลาหนึ่ง 
   2.2.4.3.4  ขอจํากัดเกีย่วกับนโยบายการจดัหาพัสด ุ
  2.2.4.4  ขอจํากัดเรื่องคาใชจาย 
  คือ ขอจํากัดในเรื่องของคาใชจายที่ใชในการดําเนินการ เชน งบประมาณตางๆที่
แผนกคลังไดรับ เพื่อจัดสรรสําหรับการทํางานที่เกิดขึน้ในคลัง 
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2.3 การแยกกลุมพัสดุคงคลังตามความสําคัญ  (ABC Classification of Inventory 
Items)    
 
 การควบคุมพสัดุคงคลังทําขึ้นเพื่อใหคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินการใหมีของคงคลัง
ต่ําสุด ซ่ึงในแตละองคกร พัสดุสํารองคลังจะมีจํานวนมากมายหลายชนิด ถาเราใหความสนใจ
ควบคุมคงคลังเหลานี้ใกลชิดทั้งหมดทําใหส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามาก พัสดุบางรายการ
ถึงแมจะมีปริมาณการใชมาก แตราคาต่ํา การใหความสนใจอยางใกลชิดกับพัสดุประเภทนี้จะไมคุม
กับคาใชจายทีป่ระหยดัได ดงันั้นจึงไดมีวิธีการที่จะจดักลุมพัสดุคงคลังเหลานี้ใหเปนพวกๆ เพื่อให
สะดวกตอการจัดการกลุมพสัดุคงคลังเหลานี้ 
 

H. Ford Dickie จากบริษัท General Electric ไดพัฒนาวธีิการจัดกลุมพสัดุคงคลัง โดยใช
มูลคาการใชประจําปของพัสดุคงคลังมาจัดกลุม โดยใชชือ่วา “การวิเคราะห ABC” หรือ เทคนิคการ
แยกกลุมตามความสําคัญ (ABC Analysis Technique) ซ่ึงมีวิธีการคือ 

  
1. จัดขอมูลของคงคลัง โดยมีรายละเอียดเปนจํานวนที่ตองการตอป และราคาตอหนวย 

ของของคงคลังแตละชนดิ 
2. หาจํานวนเงนิของของคงคลังที่หมุนเวียนในคลังในรอบป สําหรับของแตละชนดิ 
3. จัดเรียงลําดับขอมูลที่เก็บไดตามขอ 1 ใหม โดยอาศัยจํานวนเงนิที่หมุนเวียนในคลัง 

ตามที่คํานวณไดใน ขอ 2   เรียงจากมากไปนอย 
4. หาคาเปอรเซ็นตของจํานวนหนวยสะสมในแตละชนิดของของคงคลังและของจํานวน 

เงินสะสมของคงคลังที่หมุนเวียนในคลัง 
5. นําเอาคาเปอรเซ็นตในขอ 4  มาเขียนกราฟ แลวแบงชนิดของของคงคลังเปนชนิด  A,B  

และ C ตามความเหมาะสม โดยกลุม A คือ พวกที่มีมูลคาการใชสูง กลุม B คือ พวกที่มีมูลคาการใช
ปานกลาง กลุม C คือ พวกทีม่ีมูลคาการใชต่ํา  
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รูปที่ 3  แสดงการแบงประเภทคงคลังโดยใชระบบ ABC 
  

วัตถุประสงคในการจําแนกกลุมพัสดุคงคลัง เพื่อที่กําหนดความสําคัญของพัสดุคงคลัง โดย
กลุม A เปนกลุมที่มีมูลคาการใชรอบปสูง จึงเปนกลุมทีต่องควบคุมและดูแลอยางใกลชิด สวนกลุม 
B และ C เปนกลุมที่ตองดแูลและควบคมุเหมือนกนั แตนโยบายที่ใชในการควบคุมพัสดุคงคลังจะ
ไมเหมือนกัน ความเขมงวดแตกตางกันตามลําดับความสําคัญ การกําหนดนโยบายที่เหมาะสมให
กลุมพัสดคุงคลังแตละกลุม ซ่ึง Spencer B. Smith (1989) ไดนําเสนอหลักการทั่วไปในการเลือก
กําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหกลุมพัสดุคงคลังแตละกลุม สรุปไดดังตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 แสดงการกําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหกลุมพัสดุคงคลังแตละกลุม 
ลักษณะ กลุม A กลุม B กลุม C 

1. การควบคุม  
2. Safety Stock 
3. การพยากรณความ   
    ตองการ 
 
4. ขนาดของลอต 
5. การตรวจนับ 
6. การวิเคราะหคุณคา  
7. อื่นๆ 

เขมงวด 
ตํ่า 
Exponential 
Smoothing with 
management review 
Wagner-Within   
รายเดือน 
สูงสุด 
- ติดตามผลอยูเสมอ 
- การวิเคราะหเวลานํา    
  (Lead time analysis) 

ปานกลาง 
ตํ่า 
Exponential 
Smoothing 
 
LTC 
รายไตรมาส 
ปานกลาง 
- คาตางๆอาจใชการ       
  ประมาณได 
 
 

ไมเขมงวด 
สูง 
Simple Average 
 
 
EOQ  
รายป 
นอยสุด 
- คาตางๆอาจใชการ    
  ประมาณหยาบๆได 
- การตัดสินใจ ใชหลัก 
  งายๆทั่วไป 
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สําหรับงานวิจยันี้การแยกกลุมพัสดุคงคลังตามความสําคัญ ไดนําแนวคดิจากบทความของ  
Prem Prakash Gjpal , L.S. Ganesh , Chandrasekharan Rajendran (1994) ที่นําเสนอวิธีการจัดกลุม
ของ Spare part โดยใชรูปแบบวิธีการ AHP (Analytic Hierarchy Process) ซ่ึงเปนวิธีที่ใชในการ
กําหนดน้ําหนกัความสําคัญที่มีการสรางเครื่องมือ เพื่อเก็บรวบรวมขอมลูจากผูเชี่ยวชาญหรือผู
คุนเคยกับการประเมินในเรือ่งนั้นๆเปนอยางดี เทคนิคนี้ถูกพัฒนาขึน้มาจาก Thomas L. Saaty ในป 
ค.ศ.1970 เปนเทคนิคในการตัดสินใจเลือกหรือเรยีงลําดบัทางเลือกของปญหาที่ตองใชการตัดสินใจ
ที่ซํ้าซอน โดยสรางรูปแบบการตัดสินใจใหเปนโครงสรางลําดับชั้น และนําขอมลูที่ไดจากความ
คิดเห็นของผูเชี่ยวชาญมาวิเคราะหสรุปแนวทางเลือกที่เหมาะสม การดาํเนินการของวิธีAHP 
ประกอบดวยหลักการสําคัญ 3 ประการ คือ 
 1. การสรางรูปแบบการตัดสินใจ โดยจัดโครงสรางการตัดสินใจที่มีความซ้ําซอนใหอยูใน
รูปของลําดับชั้น (Hierarchy) ประกอบดวยวัตถุประสงคของการตัดสินใจ องคประกอบในการ
ตัดสินใจ และทางเลือก ซ่ึงเปนโครงสรางพื้นฐานสําคัญของเทคนิคนี ้
 2. เปรียบเทียบความสําคัญโดยเปรียบเทยีบองคประกอบที่ใชในการตดัสินใจเปนคูๆ  จน
ครบทุกคู จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาสรุปหาน้ําหนักความสําคัญ โดยการนําไอเกนเวคเตอร
(Eigenvector) มาตรวจสอบความสอดคลองของขอมูลท่ีใชในการตัดสินใจ วิเคราะหคาอัตราสวน
ความสอดคลองซึ่งเปนคาที่แสดงความสอดคลองของขอมูลจากการตัดสินใจ 
 3. วิเคราะหและหาผลสรุปของการตัดสินใจ 
 

ขั้นตอนการพจิารณาวิธี AHP  
1. กําหนดโครงสรางลาํดับชัน้  
วิธี AHP สามารถวิเคราะหไดสะดวกขึ้นโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป Expert Choice version 

2000 ที่มีเกณฑพิจารณามากกวา 2 เกณฑ และแบงลําดบัขั้นเปน 3 ระดับ ดังนี ้
ระดับท่ี 1 วัตถุประสงคหรือเปาหมาย (Goal)  คือ การแจงถึงวัตถุประสงคโดยรวมของเรื่อง

ที่ตองตัดสินใจ 
ระดับท่ี 2 เกณฑที่ใชพิจารณาหรือองคประกอบในการตัดสินใจ (Criteria) คือ ส่ิงที่สามารถ

ทําใหเปาหมายประสบผลสําเร็จไดตามวัตถุประสงคที่กําหนดขึ้น ทั้งนี้เกณฑหรือองคประกอบใน
การตัดสินใจจะประเมนิหาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดสําหรับวัตถุประสงคนั้นๆ 

ระดับท่ี 3 ทางเลือกในแตละเกณฑ (Alternative) คือ วิธีการหรือส่ิงตางๆที่กระทําแลวเกิด
ประโยชนสูงสุดแกเปาหมายหรือวัตถุประสงคที่ตั้งไว 

สามารถแสดงเปนโครงสรางดังรูปที่ 4  
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รูปที่ 4 แสดงโครงสรางลําดับขั้นในการวิเคราะหลําดับความสําคัญ 

 
2. การกําหนดระดับความสําคัญในแตละระดับชั้น 
ผูที่ทําการตัดสินใจจะตองทาํการประเมินความสําคัญของแตละระดับชั้นดวยวิธีการ

เปรียบเทียบความสัมพันธเปนรายคู สําหรับการเปรียบเทียบความสําคญันี้สามารถทําไดโดยผู
ตัดสินใจเพียงคนเดียวหรือเปนกลุมก็ได ทั้งที่เปนผูเชี่ยวชาญหรือไมก็ได แตทกุคนตองทราบหรือ
คุนเคยกับเรื่องที่ตองการตัดสินใจ เกณฑหรือองคประกอบที่สรางเปนโครงสรางลําดับชั้นจะถูกจัด
อยูในรูปเมทรกิซของการเปรียบเทียบรายคู และผลที่ไดจากการเปรียบเทยีบรายคูจะใสคา
ความสําคัญลงในเมทริกซ แสดงตัวอยางเมทริกซสําหรับระดับที่ 2 ดังตารางที่ 2   

 
ตารางที่ 2 แสดงตัวอยางการสรางเมทริกซสําหรับระดับที่ 2 

 
AHP Judgement Matrix for Level 2    
Comparison of 
 criteria  for goal Criterion 

Normalised  
eigenvector 

  1 2 3  
Criterion 1 1 2 2 0.5 
Criterion 2 ½ 1 1 0.25 
Criterion 3 ½ 1 1 0.25 

 
สําหรับสูตรที่ใชในการคํานวณหาจํานวนครั้งในการเปรยีบเทียบคือ  
 

จํานวนครั้งในการเปรียบเทยีบ = (n2-n) / 2 

TOTAL WEIGHTAGE FOR VED (Vital-Essential-Desirable) LEVEL 1 :  
GOAL 

LEVEL 2 : 
CRITERIA 

FACTOR 1 FACTOR 2 FACTOR 3 

LEVEL 3 : 
ALTERNATIVE 

A-2 A-3 A-1 



 17

โดยที่ n คือ จํานวนเกณฑหรือองคประกอบที่ถูกนํามาเปรียบเทียบรายคู (วฑิูรย ตนัศิริคง
คล, 2542:110)  

 
ในการเปรยีบเทียบความสําคญัเปนรายคูจําเปนตองใชชุดตัวเลขในการเปรียบเทียบ ดังนั้น

ชุดตัวเลขจึงมคีวามสําคัญมากและตองเปนชุดตัวเลขที่เปนไปไดและมคีวามนาเชื่อถือ โดยชุดตวั
เลขที่ใชในการเปรียบเทียบนี้สรางขึ้นมาจากการศึกษาของ Thomas L. Saaty (1970) ซ่ึงไดยืนยันวา
มาตราสวน 1-9 นั้นเหมาะสมกับเหตุผลและสะทอนถึงระดับความคิดมนษุยที่สามารถแยกแยะ
ความสัมพันธระหวางองคประกอบตางๆไดงาย ชุดของตัวเลข 1-9 ที่ใชเปรียบเทยีบนี้มีความหมาย
ของคาตัวเลขแตละตวัดังตารางที่ 3  

 
ตารางที่ 3 แสดงชุดของตัวเลขที่ใชในการเปรียบเทียบรายคู 
 

คาของ
ตัวเลข ความหมาย 

1 มีความสําคัญเทากัน 
   

2  
   

3 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาเล็กนอย 
   

4  
   

5 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับปานกลาง 
   

6  
   

7 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับคอนขางมาก 
   

8  
   

9 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับมากที่สุด 
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3. การสังเคราะหผลการตัดสินใจ  
เปนการรวมวธีิในขั้นที่ 1 และ 2 โดยคํานวณน้ําหนกัความสําคัญทั้งหมดในแตละทางเลือก

ที่สนองวัตถุประสงค ทางเลือกที่ไดรับน้ําหนักความสําคัญสูงสุดจะเปนทางเลือกทีด่ีที่สุดนั่นเอง 
4. การประเมินความสอดคลองของการตดัสินใจ 
คํานวณหาคาอัตราสวนความไมสอดคลอง (Inconsistency Ratio)ขององคประกอบทั้งหมด 

ซ่ึงคาอัตราสวนที่ไดไมควรเกิน0.1 หากคาที่ไดเกนิ0.1ไมวาที่ลําดับใดกต็ามจะแสดงวากระบวนการ
นี้การตัดสินใจไมได ตองมกีารแกไขใหมจนกวาคาอัตราสวนความไมสอดคลองจะมีคาไมเกิน 0.1 
ซ่ึง  

 

อัตราสวนความสอดคลอง (C.R.) =  
..
..

IR
IC  

 

เมื่อ ดัชนีความสอดคลอง (C.I.)  = ( )
1

max

−
−

n
nλ  

 
 ดัชนีความสอดคลองแบบสุม (R.I) แสดงดังตารางที่ 4  
 
ตารางที่ 4 แสดงดัชนีความสอดคลองของขอมูลวิธี AHP  (Saaty , 1980) 
 

n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
R.I. 0.00 0.00 0.58 0.9 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 1.51 1.48 1.56 1.57 1.59 

 
สําหรับการใชกลุมผูเชี่ยวชาญในการใหคาน้ําหนกัความสําคัญจะตองมีการนําคาที่ไดมาหา

คา geometric mean กอน โดยการนําน้ําหนักทีไ่ดจากผูเชี่ยวชาญแตละทานมาคูณกันแลวถอดราก 
(Root) เทากับจํานวนผูเชี่ยวชาญ เชน ถามีผูเชี่ยวชาญ 5 ทาน ใหน้ําหนัก 3,2,4,3 และ 4 ดังนั้น 
geometric mean คือ ( ) 1.3434235 =××××  จากนั้นนําคาดังกลาวใสในเมทริกซเพื่อทําการ
เปรียบเทียบคาน้ําหนกัความสําคัญตอไป  

 
 จากขั้นตอนการพิจารณา AHP สามารถสรุปไดดังรูปที่ 5  
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รูปที่ 5 แสดงขั้นตอนกระบวนการพิจารณา AHP (วิฑูรย ตันศิริคงคล, 2542:141) 

 
บทความของ Prem Prakash Gjpal , L.S. Ganesh , Chandrasekharan Rajendran (1994) ที่

นําเสนอวิธีการจัดกลุมของ Spare part โดยใชรูปแบบวิธีการ AHP (Analytic Hierarchy Process) 
เมื่อไดคาน้ําหนักในแตละเกณฑและทางเลอืกแลวจึงกําหนดทางเลือกทีม่ีใหแก Spare part แตละตวั 
อยางเหมาะสม และ รวมคาน้ําหนกัในแตละทางเลือกของ Spare part นั้นๆ แลวทําการหาคา
ขอบเขตลางและขอบเขตบนจากผลรวมของผลคูณของน้ําหนกั (Composite Weights) เพื่อการจัด
กลุมคาน้ําหนกัของ Spare part เปนกลุมๆ (ABC) ตอไป 
 
 
 
 
 

การพิจารณาองคประกอบ 
ที่ใชในการตัดสินใจ 

จัดองคประกอบใหอยูในรูป
โครงสรางลําดับช้ัน 

เปรียบเทียบองคประกอบตางๆโดยกําหนดคา
เปรียบเทียบออกมาเปนชุดตัวเลข 1-9 

คํานวณตัวเลขจากการเปรียบเทียบองคประกอบทั้งหมด
เพื่อใหไดลําดับความสําคัญรวมในแตละทางเลือก 

ทดสอบวาการตัดสินใจมีความ
สอดคลองของขอมูลหรือไม 

ความสอดคลอง 

นําลําดับความสําคัญที่สอดคลอง
มาสนับสนุนการตัดสินใจ 

มี

ไมมี 
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2.4 แบบจําลองสําหรับการจัดการพัสดุคงคลังกลุม A  
 
 พัสดุกลุม A เปนกลุมที่มีความสําคัญมากที่สุดใน  3 กลุม ดังนั้นการควบคุมพัสดุคงคลัง
กลุมนี้จําเปนตองใหความสนใจเปนพิเศษซึ่งอาจตองใชทั้งคนและระบบคอมพิวเตอร ควบคุมอยาง
ใกลชิด อยางไรก็ดีตองพิจารณาคาใชจายในการควบคุมกับคาใชจายอ่ืนๆ ซ่ึงไดแกคาใชจายในการ
เก็บรักษารวมกับคาใชจายจากการรางพัสดุและคาใชจายในการสั่งซื้อ วาคาใชจายใดมากกวากัน 
เพราะถาคาใชจายในการควบคุมเพิ่มขึ้นมากแตสามารถลดคาใชจายอ่ืนๆไดเพยีงเลก็นอย ก็ไมคุมที่
จะใชเวลาในการควบคุมอยางใกลชิด ดังนัน้การควบคุมพัสดุกลุม A ควรพิจารณาคาใชจายในการ
ควบคุมควบคูไปดวย 
 เนื่องจากพัสดกุลุม A เปนกลุมที่มีมูลคาสูง ผูที่ควบคุมพัสดุคงคลังจึงตองใหความสําคัญ
และดแูลอยางใกลชิด โดยท่ัวไปมีแนวทางในการควบคุมพัสดุกลุม A ดงันี้ 
 
 1. การบันทึกพัสดุคงคลังตองทําอยางสม่ําเสมอ 
 2. จัดทํารายงานนําเสนอผูบริหาร 
 3. ประมาณการความตองการใช 
 4. ประมาณการความสามารถในการนําพัสดุเขาคลัง 
 5. เร่ิมตนเก็บพัสดุอยางระมดัระวัง 
 6. ทบทวนพารามิเตอรที่ใชในการคํานวณอยูเสมอ 
 7. ในการคํานวณคาตางๆ พยายามใชคาที่คํานวณไดจริง หรือ ใกลเคียงที่สุด 
 8. พยายามใหการรางพัสดุเปนตัวกาํหนดระดับบริการ  (Service Level) 
 
 นโยบายที่เหมาะสมในการควบคุมพัสดุคงคลังสําหรับกลุม A ในที่นีน้ําเสนอ 2 วธีิ คือ 
ระบบจุดสั่ง – ปริมาณสั่งซื้อ (Order Point – Order Quantity System) และ ระบบจุดสัง่ซื้อ – ระดับ
ส่ังซื้อ (Order Point  - Order Up To Level  System) โดยที่ทั้ง 2 วิธีนี้จะตองใชควบคูไปกับการ
ทบทวนพัสดคุงคลังอยางตอเนื่อง (Continuous Review) จึงจะเกดิประสิทธิภาพในการควบคุม 

 2.4.1 นโยบายจุดสั่งซื้อ – ปริมาณสั่งซื้อ ((s,Q) System) 
 หลักการของนโยบายจุดสั่งซื้อ – ปริมาณสั่งซื้อ คือ ตองทราบการแจกแจงของความ
ตองการใชพัสดุในชวงเวลานําวาเปนแบบปกติ หรือ พวัซอง ซ่ึงสามารถประมาณการแจกแจงของ
ความตองการใชพัสดุไดดังนี้ ถาความตองการเฉลี่ยในชวงเวลานํามากกวาหรือเทากับ 10 หนวย ก็
ประมาณไดวาการกระจายของความตองการใชพัสดุในชวงเวลานาํของพัสดุกลุม A เปนแบบปกต ิ
(Normal Distribution) แตถาหากความตองการเฉลี่ยในการใชพัสดุในชวงเวลานาํนอยกวา 10 หนวย  
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การกระจายความตองการพสัดุกลุม A ในชวงเวลานํานีก้็จะเปนแบบพัวซอง(Poisson Distribution) 
โดยมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ( Lσ ) ซ่ึงขึ้นอยูกับคาความตองการเฉลี่ยในชวงเวลานํา ( Lx ) ดังแสดง
ในสมการที่ 6   
 
   ( )2

1

Lx̂        =Lσ                      (6)           
  
 

ในการคํานวณหาคาจุดสั่งซื้อและปริมาณสัง่ซื้อก็จะคลายกับพัสดุกลุม B คือ ตองมีการคํานวณหา
คาตัวคูณเผื่อ(Safety Factor,k) ซ่ึงจะไดจากการประมาณคาใชจายในการรางพสัดุโดยจะแยก
พิจารณาเปน 2 สวน คือ  

  2.4.1.1  การกระจายความนาจะเปนการใชพัสดุเปนแบบพัวซอง  
  การคํานวณหาจุดสั่งซื้อ ( )s  และ ปริมาณสั่งซื้อ ( )Q จะพิจารณาจากสมการที่ 7  
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ˆ
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เมื่อ         
ˆ
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=⎟⎟
⎠

⎞
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⎛
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L
po x

sP ความนาจะเปนที่ตัวแปรพัวซองจะมีคาเทากับ s+1 

               
ˆ

=⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛

L
po x

sP ความนาจะเปนที่ตัวแปรพัวซองจะมีคานอยกวา s 

                          =Q ปริมาณการสั่งซื้อ 
                          =D อัตราการใชเฉล่ีย 
                          =v ราคาตอหนวยของวัสดุ 
                          =r คาใชจายในการเก็บรักษา 
                         1 =B คาใชจายในการรางพัสดุตอคร้ัง       
 
เพื่อสะดวกตอการคํานวณหาจุดสั่ง จึงไดมกีารพัฒนากราฟเพื่อหาคาจดุส่ังซื้อเมื่อรูคาความตองการ
เฉลี่ยในชวงเวลานํา ( )Lx และสัดสวน 

1DB
Qvr  ดังแสดงในรูปที่ 6  ทั้งนี้จะตองคาํนวณคาปริมาณ

ส่ังซื้อ ( )Q   อัตราการใชเฉลี่ย ( )D   และคาใชจายในการรางพัสดตุอคร้ัง ( )1B   กอนจึงจะสามารถ
ใชกราฟนีไ้ด 
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รูปที่ 6 แสดงกราฟการหาจุดส่ังซื้อเมื่อคาความตองการเปนแบบพวัซองและคาใชจายในการราง    
            พัสดุตอคร้ัง (Silver and Peterson , 1985 : 337) 

  2.4.1.2 การกระจายความนาจะเปนการใชพัสดุเปนแบบปกต ิ
  การคํานวณหาจุดสั่งซื้อ ( )s  และ ปริมาณสั่งซื้อ ( )Q  ปกติแลวเร่ิมตนจะคํานวณหา
ปริมาณสั่งซื้อกอนแลวนําคาที่ไดไปคํานวณหาจดุสั่งซื้อโดยกําหนดคาตัวคูณเผื่อ ( )k  ตามความ
เหมาะสม แตในที่นีจ้ะคํานวณปริมาณสัง่ซื้อไปพรอมๆกับคํานวณหาคาตัวคูณเผื่อ ซ่ึงจะใหผลที่
ดีกวาการคํานวณคาปริมาณการสั่งซื้อกอนแลวจึงมาคํานวณหาจดุสั่งซื้อ เนื่องจากการคํานวณหา
ปริมาณสั่งซื้อเริ่มตน จะไมพิจารณาการรางพัสดุ แตในความเปนจริงควรตองพจิารณารวมดวย 
ดังนั้นวิธีการคํานวณไปพรอมกันจะเหมาะสมกวาซึ่งสามารถหาไดจากสมการที่ 8 และ 9 
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เมื่อ 2
1

2        ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛=

vr
ADEOQ  =  ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยดั 

               =A คาใชจายในการสั่งซื้อ 
               =D อัตราการใช 
               =v ราคาตอหนวยของวัสดุ 
               =r คาใชจายในการเก็บรักษา 
             =Lσ สวนเบี่ยงเบนของความตองการในชวงเวลานั้น 
 ( )          =≥ kup ความนาจะเปนที่จะมีคามากกวาคา k ในฟงกชันการกระจายแบบปกต ิ
 
จากคา k ที่ไดนําไปคํานวณจุดสั่งซื้อโดยใชสมการที่ 10 
 
   LL kxs σ+= ˆ              (10) 
 
 สําหรับสมมติฐานในการคํานวณ คือ  
1. ความตองการใชเปนแบบไมแนนอน แตอัตราการใชจะเปลี่ยนแปลงไมมาก 
2. ปริมาณการสั่งซื้อจะเกิดขึน้ ณ จดุสั่งซื้อ  
3. การนําพัสดเุขาคลังตองเปนไปตามลําดบั 
4. ความตองการใชในชวงเวลานําเปนแบบปกต ิ
5. คาใชจายในการควบคุมระบบ ไมขึ้นกับจุดสั่งซื้อที่เลือก 
  
 สําหรับการหาคา Q  และ k  ที่เหมาะสมจะใชการทดลองแทนคาเพื่อใหได 2 ตัวแปรที่
เหมาะสมกับสมการ 8 และ 9 ซ่ึงปริมาณการสั่งซื้อที่หาไดจากสมการทั้ง 2 จะมีคามากกวาปริมาณ
การสั่งซื้อที่ประหยดั (EOQ) ในขณะที่คา k  ที่ไดจะมีคานอยกวาคา k  ที่ไดจากการคํานวณเมื่อรูคา
ปริมาณการสั่งซื้อกอน และการคํานวณหาจดุที่เหมาะสมไปพรอมกันทําใหเกิดการประหยัด
คาใชจายมากกวาเนื่องจากไดคา 

L

EOQ
σ

 ต่ํากวา 
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 2.4.2 นโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ (( s , S ) System ) 
  การนํานโยบายนี้มาใชตองมกีารทบทวนสถานะพัสดุคงคลังอยางตอเนื่องอยูเสมอ ซ่ึง
ระบบนี้มีจุดควบคุมอยู 2 จุด คือ จุดสั่งซื้อ (s) และ ระดับสั่งซื้อ (S) การสั่งซื้อเกิดขึ้นเมื่อระดับพัสดุ
คงคลังลดลงมาถึงจุดสั่งซื้อ (s) และส่ังซื้อพัสดุเขามาจนถึงระดับควบคุม (S) ระบบนี้ที่จริงก็คอื 
ระบบจุดต่ําสดุ – สูงสุด (Min – Max) นั่นเอง อยางไรก็ดีผูที่ควบคุมพัสดุคงคลังตองพิจารณาถึง
คาใชจายในการทบทวนดวยวาคุมหรือไม โดยทั่วไปมีวิธีหาคาจุดสั่งซื้อ (s) และ ระดบัสั่งซื้อ (S) ที่
เหมาะสมอยู 2 วิธี คือ  

  2.4.2.1 วิธีการหาคาตามลาํดบัอยางงาย (Simple Sequential Determination)  
  เปนวิธีหาจุดสัง่ซื้อ (s) และ ระดับสั่งซื้อ (S) จากความสัมพันธของสมการที่ 11  
 
   QsS +=               (11) 
 
 การคํานวณเริม่จากการหาปริมาณสั่งซื้อ ( )Q  และ จุดสั่งซื้อ ( )s  ซ่ึงสามารถหาไดจากวิธีทีแ่สดง
ในหวัขอ 2.4.1 แลวนําคาปริมาณสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อที่คํานวณไดไปแทนคาในสมการที่ 11 เพื่อหา
คาระดับสั่งซื้อ (S) 

  2.4.2.2 วิธีพิจารณาสตอกเพือ่ความปลอดภัย (Safety Stock : SS) 
  การพิจารณาสตอกเพื่อความปลอดภัย ของนโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ  
จากการกระจายความนาจะเปนความตองการของพัสดุ ที่กลาวมาแลวมี 2 รูปแบบคอื แบบปกติ และ 
พัวซอง นั้นมคีวามแตกตางกัน ดังนี ้
   2.4.2.2.1 การแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution)  
   จําเปนตองกําหนดระดับบรกิาร (Service Level) เชน ทีร่ะดับบริการ 95% 
หมายความวา เราเต็มใจที่จะยอมรับความเสี่ยงตอการขาดสตอกที่อาจจะเกิดขึ้นไดอยางมากที่ 5% 
ดังนั้นการคํานวณจุดสั่งซื้อ (s) จึงเทากับ 
 
   LL Zxs σ+= ˆ              (12) 
 
เมื่อ =   ˆLx     คาเฉลี่ยความตองการในชวงเวลานาํ หรือ )(xE  

        =Z แฟคเตอรเพื่อความปลอดภยั (สามารถเปดตารางคา Z  ตามระดับบรกิารที่ตั้งไว) 
        =Lσ คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการในชวงเวลานํา หรือ xσ  
ดังนั้นคา Safety Stock สามารถหาไดจากสมการที่ 13  
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   SS    =    Lxs ˆ−       (13)
    

2.4.2.2.2 การแจกแจงแบบพัวซอง (Poisson Distribution) 
สําหรับการแจกแจงแบบพวัซองมักพบเหน็ไดบอยจากกรณีการขายปลกี  

คาสตอกเพื่อความปลอดภยั (SS) ที่มีการแจกแจงแบบพัวซอง นัน้มคีาความเบี่ยงเบนมาตรฐานที่
ตองการ คํานวณไดจากคาความตองการเฉลี่ย  ดังนั้นคาอปุสงคเฉลี่ยในชวงเวลานําจึงบงบอกถึงการ
กระจายความตองการดังตารางที่ 5  แสดงถึงขอมูลทางดานขวาสุดของการแจกแจงแบบพัวซองที่ได
เลือกคาเฉลี่ยระหวาง  Lx̂  ตั้งแต 2  หนวยถึง 20 หนวย เพราะถาเฉลี่ยมากกวานี้ การแจกแจงพวัซอง
จะไมนิยมใช เนื่องจากระดับความเสี่ยงจะแปรเปลี่ยนนอยมาก 

 
ตารางที่ 5 แสดง ถึงความนาจะเปนของความตองการที่เกินกวาคาตางๆ (Dmax) จากความตองการ   
                           เฉลี่ยที่กําหนดใหระหวาง 2 ถึง 20 (ชุมพล ศฤงคารศิริ,2546 : 115) 
 
ความตองการ 
ที่มากกวา Dmax ความตองการเฉลี่ย 

ความตองการ 
ที่มากกวา Dmax ความตองการเฉลี่ย 

  2 4 6 8 10  12 14 16 18 20 
2 0.323      14 0.228      
3 0.143      15 0.156      
4 0.053      16 0.101 0.224     
5 0.017 0.215     17 0.063 0.173     
6 0.005 0.111     18 0.037 0.118 0.258    
7 0.001 0.051 0.256    19 0.021 0.077 0.188    
8   0.021 0.153    20 0.012 0.048 0.123 0.269   
9   0.008 0.084 0.283   21 0.006 0.029 0.089 0.021   
10   0.003 0.043 0.184   22 0.003 0.017 0.058 0.145 0.279 
11   0.001 0.02 0.112   23 0.001 0.009 0.037 0.101 0.213 
12    0.009 0.064 0.208 24   0.005 0.022 0.068 0.157 
13    0.004 0.034 0.136 25   0.003 0.012 0.045 0.113 
14    0.001 0.017 0.083 26   0.001 0.007 0.028 0.078 
15     0.008 0.049 27    0.004 0.017 0.052 
16     0.004 0.027 28    0.004 0.01 0.034 
17     0.002 0.014 29    0.002 0.006 0.022 
18     0.001 0.007 30    0.001 0.003 0.013 
19      0.003 31     0.002 0.008 
20      0.002 32     0.001 0.005 
21      0.001 33      0.003 

           34         0.001 
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2.4.2.3 วิธีพิจารณาโอกาสทีร่ะดับพัสดุจะนอยกวาจุดสั่งซ้ือ  
  วิธีนี้เปนการคํานวณหาจดุสั่งซื้อ (s) และ ระดับสั่งซื้อ (S) ในเวลาเดียวกัน เพื่อ
คํานวณหานโยบายที่เหมาะสม ส่ิงที่ควรคํานึงคือ การเกิดสตอกขาดมือ (Stock Out) จะเกดิขึ้นก็
ตอเมื่อจํานวนพัสดุคงคลังต่ํากวาจดุสั่งซื้อ (Undershoot) รวมกับความตองการใชในชวงเวลานาํเกิน
คาของจุดสั่งซื้อ(s) ซ่ึงลักษณะของการหาการกระจายของโอกาสที่พัสดุจะต่ํากวาจุดสั่งซื้อนี้
คอนขางยุงยากมาก แตโดยหลักการแลว คือ การหาคาระดับสั่งซื้อ (S) ตามสมการที่ 11 นั่นเอง โดย
เร่ิมจากการหาคา Q  และ k  จากสมการที่ 14 และ 15 เพื่อพิจารณาคา Q  และ k  ไปพรอมๆกัน 
โดยพิจารณาคาความนาจะเปนที่ปริมาณความตองการตางกัน ( )( )0tp  
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สําหรับ s สามารถหาไดจากสมการที่ 16  
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แทนคาจุดสั่งซื้อ (s) จากสมการที่ 16 และปริมาณสั่งซื้อ (Q) จากสมการที่ 14 ลงในสมการที่ 11 เพื่อ
คํานวณหาระดับสั่งซื้อ 
 
เมื่อ ( )xE ′  คือ คาคาดหวงัของผลรวมของความตองการทั้งหมด หาไดจากสมการที่17 
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 ( )zE  คือ คาคาดหวงัของปริมาณพัสดุที่ต่ํากวาจดุสั่งซื้อ หาไดจากสมการที่ 18  
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 ( )x′var  คือ ความแปรปรวนของผลรวมของความตองการทั้งหมด หาไดจากสมการที่ 19 
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รูปที่ 25 แสดงลักษณะคียนอก 

 

2.9.6 จุดประสงคในการออกแบบฐานขอมูล 
  2.9.6.1  ลดความซ้ําซอนขอมูลในฐานขอมูล เนื่องจากถามีการเก็บขอมูลซํ้าซอน
กัน จะทําใหการแกไขเปลี่ยนแปลงขอมูลในตารางทําไดไมสะดวก ตัวอยางเชน ถาเรามีความ
จําเปนตองบันทึกขอมูลตอไปนี้ในคอมพวิเตอร 
 
ตารางที่ 9 แสดงตารางที่มีความซ้ําซอน 
 
รหัสการสั่งสินคา วันที่สั่งสินคา รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวนสินคาที่สั่ง 

23045 02-03-98 1002 หนังสือ 10 
23045 02-03-98 1005 CD-ROM 3 
23046 15-03-98 1001 เสื้อกีฬา 11 
23047 16-03-98 1002 หนังสือ 5 
23047 16-03-98 1006 เทป 4 
23048 17-03-98 1005 CD-ROM 24 

 
จากตารางขางตน คือ ตารางการสั่งซื้อสินคา ซ่ึงมีรายช่ือสินคาซ้ํากัน กอใหเกดิขอเสยีตางๆดังนี ้
  1. การแกไขขอมูล เมื่อเราตองการเปลี่ยนชื่อสินคา เราจะตองเปลี่ยนชื่อสินคาทุก
ชื่อ ซ่ึงมีอยูหลายที่ เชน CD-ROM  
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  2. การเพิ่มขอมูล เมื่อเราตองการเพิ่มสินคาใหมลงไปในตาราง เราจะตองเพิ่มรหัส
การสั่งสินคาลงไปดวยทุกครัง้ ขอมูลในตารางจึงจะถูกตอง 
  3. การลบขอมูล เมื่อเราตองการลบขอมูลการสั่งซื้อสินคาที่มีรหัสการสั่งสินคา 
23045 เราจะตองลบขอมูลของสินคา 2 ตัวออกไปพรอมกัน จึงจะไดผลลัพธที่ถูกตอง 
  2.9.6.2 การเรียกใชขอมูลใชเวลาสั้น โดยหลังจากออกแบบฐานขอมูลเสร็จแลว เรา
สามารถเรียกขอมูลที่ตองการไดอยางรวดเรว็ เพราะวาขอมูลในตารางไมมีการซ้ําซอน ทําใหไม
เสียเวลาคนหาขอมูล เนื่องจากขอมูลที่ตองการจะอยูในตารางที่เกี่ยวของเทานั้น เชน ตองการคนหา
ราคาสินคาอยางหนึ่งจะไปคนที่ตารางสินคาไมไดไปคนที่ตารางใบสั่งสินคา เปนตน 
  2.9.6.3  สามารถกําหนดลักษณะการเขาถึงขอมูล สําหรับผูใชแตละประเภทได  
เชน พนักงานทั่วไป จะสามารถดูตารางที่มีขอมูลของตัวเองไดแตไมสามารถแกไขขอมูลตางๆ  ใน
ฐานขอมูลได สวนพนกังานปอนขอมูลสินคา สามารถแกไขขอมูลในตารางสินคาได เปนตน 
  2.9.6.4  ทําใหมีความอิสระระหวางขอมูลกับแอพพลิเคชั่น เนื่องจากเราสามารถ
ออกแบบแอพพลิเคชั่นใหดึงขอมูลเทานั้น ไมตองใสขอมูลตางๆเหลานี้ลงในแอพพลิเคชั่น เพราะ
เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูล เราเพียงแตเปล่ียนในฐานขอมูลเทานั้นไมตองเปลี่ยนในแอพพลิเคชั่น 
ซ่ึงหมายถึงตองสรางไฟลทํางาน และตรวจสอบความถูกตองของแอพพลิเคชั่นใหม ซ่ึงยุงยากมาก 

 2.9.7  ขั้นตอนในการออกแบบฐานขอมูล 
 ขั้นท่ี 1 เก็บรวบรวมขอมูลรายละเอียดท้ังหมด 
 เปนขั้นตอนของการเก็บรวบรวมขอมูลและรายละเอียดตางๆของงาน รวมทั้งความตองการ
ของผูใช เชน  
 - ขอมูลใดบางที่เปนเรื่องเดยีวกัน ใหจัดกลุมขอมูลนั้นเปนเอนทิตี ้
 - ชนิดของขอมูลเปนแบบใด เปนตวัเลขหรือตัวอักษร 
 - ใครบางเปนผูใชฐานขอมูลนี้ ใชบอยแคไหน มีความสําคัญอยางไร 
 

 
รูปที่ 26 แสดงตัวอยางขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล 

 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดโครงสรางของเทเบิล 
 จากกลุมขอมลูแตละเอนทิตีท้ี่รวบรวมไดในขั้นที่ 1 นํามากําหนดแอตทริบิวต  เพื่อจะได
ทราบวาในเอนทิตี้นั้นจะตองนําขอมูลอะไรมาใชบาง หลังจากนั้นนําเอนทิตีแ้ละแอตทริบวิตมา
กําหนดโครงสรางเบื้องตนของเทเบิล โดยแปลงแอตทริบิวตเปนฟลดของแตละเรคอรด  
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รูปที่ 27 แสดงตัวอยางการกําหนดโครงสรางเทเบิล 

  
 ขั้นท่ี 3 กําหนดคีย 
 ขั้นตอนนี้จะพจิารณาวาฟลดใดบางในเทเบลิมีคุณสมบัติที่เหมาะสมนํามาเปนคียตางๆ เชน 
คียหลัก คียคูแขง ถาไมมฟีลดใดเลยทีเ่หมาะสมจะตองกําหนดฟลดใหมเพื่อใชเปนคียโดยเฉพาะ 
เชน ในเทเบิลลูกคาจะกําหนดฟลดรหัสลูกคาขึ้นใหมเพื่อใชเปนคยีหลัก แทนฟลดช่ือลูกคา 
เนื่องจากชื่อลูกคาอาจซ้ํากันได 
 

 
รูปที่ 28 แสดงตัวอยางการกําหนดคยีในแตละเทเบิล 

 
 ขั้นท่ี 4 การทํา Normalization  

ถาเทเบิลที่สรางในขั้นที่ 2 มีความซ้ําซอนกันของขอมลู หรือ ขอมูลบางฟลดไมเกี่ยวของ
โดยตรงกับเนือ้หาในเทเบิลนั้น จะตองนํามาปรับแกใหมีความเหมาะสมกอนนําไปประมวลผล 

 
ขั้นท่ี 5 กําหนดความสัมพนัธ 
นําเทเบิลทั้งหมดที่ไดจากการทํา Normalization มาสรางความสัมพันธโดยใชคียทีก่าํหนด

ในขั้นที่ 3 หรือคียที่เกิดขึ้นใหมจากการทาํ Normalization เปนตัวเชื่อม ซ่ึงอาจเปนแบบ One-to-
One , One-to-Many หรือ Many-to-Many ขึ้นกับลักษณะขอมูล 
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2.9.8 การทํา Normalization 
เปนทฤษฎีที่ใชในการทําใหเอนทิตี้และแอตทริบิวตที่ไดออกแบบไวถูกจัดกลุมเปนตารางที่

มีความสัมพันธกัน  
  2.9.8.1 จุดประสงคของการ Normalization คือ  

 - ลดความซ้ําซอนของขอมูลในเทเบิล เพื่อจะไดไมตองแกไขขอมูลหลายท่ี 
 - ทําใหการเปลี่ยนแปลงแกไขโครงสรางของเทเบิลในภายหลังทําไดงาย 

  - ทําใหการเปลี่ยนแปลงโครงสรางฐานขอมูลมีผลกระทบตอแอพพลิเคชั่นที่เขาถึง
ขอมูลในฐานขอมูลนอยที่สุด  
 
  2.9.8.2 ขั้นตอนการทํา Normalization 
 

 
รูปที่ 29 แสดงขั้นตอนการทาํ Normalization 

 
ในทางทฤษฎกีารทํา Normalization จะทําไดสูงสุด 5 ระดับ แตในทางปฏิบัติแลว 

พบวาการทําถึงระดับที่ 3 ก็เพียงพอที่จะแกปญหาความผิดปกติและความซ้ําซอนของขอมูลได  
2.9.8.3 กฎการ Normalization 
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     โดยทั่วไปจะใชกฎนี้เพยีงแค  3 ระดับ กเ็พียงพอในการออกแบบเทเบลิทั่วไป 
  ระดับที่  1 การทําใหเทเบิลอยูในรูปแบบ First Normal Form  คือ ทุกๆเซลลใน
ตารางตองเก็บคาไวเพยีงคาเดียว 
  ระดับที่  2 การทําใหเทเบิลอยูในรูปแบบ Second Normal Form   คือ ทุกๆเทเบิล
จะตองไมมฟีลดใดขึ้นกับเพยีงสวนหนึ่งของคีย 
  ระดับที่  3 การทําใหเทเบิลอยูในรูปแบบ Third Normal Form  คือ ทุกๆเทเบิลตอง
ไมมีฟลดใดขึน้กับฟลดอ่ืนๆในเทเบิลนั้นๆ 
 
 

 
 

รูปที่ 30 แสดงกฎการ Normalization 
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2.10  การสํารวจเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

งานวิจยัที่เกี่ยวของสวนใหญเปนงานวจิัยทีมุ่งเนนแกปญหาการจัดการระบบพัสดุคงคลัง
เพื่อใหเกิดคาใชจายในสวนของการจัดการพัสดุคงคลังต่ําที่สุด รวมทั้งประยุกตการใชโปรแกรม
ระบบฐานขอมูลเพื่อชวยจัดการระบบพัสดุคงคลังใหทํางานงายและสะดวกขึ้น สําหรับเอกสารทาง
วิชาการที่เกีย่วของ ผูวิจัยไดคนควาเอกสารที่เกี่ยวของกับการจําแนกกลุมพัสดคุงคลังตาม
ความสําคัญ (ABC) ที่มีปจจัยในการพจิารณารวมมากกวา 1 ปจจยัเพื่อการจดัการพัสดุคงคลัง
ประเภทชิน้สวนอะไหล (Spare part) งานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของตางๆมีดังนี ้

จิตรลดา  วิทยบูลย , พ.ศ. 2524 , “การวิเคราะหระบบควบคุมพัสดุคงคลังของอะไหลรถ” 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาระบบควบคมุสินคาคงคลังของธุรกิจอะไหลรถ 
โดยเลือกอะไหลที่ขายมา 2 ประเภท คือ สลักเกียว และ ลูกปนเข็มเนื่องจากเปนอะไหลที่ขายไดมาก
ที่สุด เบื้องตนนําขอมูลความตองการใชอะไหลมาทดสอบการแจกแจงพบวามีการแจกแจงแบบ
ปกติ จึงทําการคํานวณหาปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสมและจุดสั่งซื้อของสลักเกียว และ ลูกปนเข็ม และ
ใชเทคนิคมอนติคารโลเพื่อจําลองระบบเมื่อใชปริมาณสั่งซื้อและจุดส่ังซื้อที่เสนอระยะเวลา 30 วัน 
เพื่อดูคาใชจายรวมทั้งหมด พบวาสําหรับสลักเกียว คาใชจายรวมที่เกดิขึ้นต่ํากวาวิธีที่บริษัทใชอยู
ประมาณ 6.42% สวนลูกปนเข็มคาใชจายรวมที่เกดิขึ้นต่ํากวาวิธีที่บริษทัใชอยูประมาณ 1.27%  

เจริญ สุนทรวาณิชย , พ.ศ. 2529, “การวางแผนการผลิตและพสัดุคงคลังสําหรับโรงงาน
กระดาษเหนียว” 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการวจิัย เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแผนการผลิต
และพัสดุคงคลังของโรงงานผลิตกระดาษเหนยีว ปญหาคือ ผลิตภณัฑที่โรงงานมีหลายประเภท ไม
มีการวางแผนการผลิต และไมมีการจัดเกบ็ขอมูลที่จําเปน ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงการผลิตคือ 
คัดเลือกผลิตภณัฑที่มีปริมาณการจําหนายสูง เพื่อนํามาพยากรณหาปริมาณความตองการ การ
จัดการการควบคุมพัสดุคงคลังโดยวิธีการคํานวณหาปรมิาณการสั่งซื้อที่ประหยดัทีสุ่ด จัดการระบบ
การจัดเก็บขอมูลที่ดีเพื่อประกอบการตดัสินใจ จัดระบบการวางแผนการผลิตโดยใชไมโคร 
คอมพิวเตอรประกอบโปรแกรมสําเร็จรูปประเภทตารางคํานวณอเิลคโทรนิค โดยผลจากการ
แกปญหานั้นปรากฏวาจากผลิตภัณฑทั้งหมด 14 รายการลดลงเหลือ 8 รายการ มีการแบงแยก
รายการชัดเจน จัดเก็บในระบบฐานขอมูล เพื่อใหสามารถคนหาขอมูลไดสะดวกขึ้น 

ชนินทร  คุณรักษา ,พ.ศ. 2541 , “ระบบพัสดุคงคลงัสําหรับอะไหลซอมบํารุง” 
วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการศกึษาเกีย่วกับระบบการจดัการพัสดุคงคลัง

สําหรับอะไหลซอมบํารุง กรณีศึกษาของโรงงานผลิตปูนซีเมนตแหงหนึ่ง เนื่องจากเปนโรงงาน
ขนาดใหญทําใหจําเปนตองมีอะไหลทัว่ไปและอะไหลที่ตองมีไวใชอยูเสมอเปนจํานวนมาก เปนผล
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ทําใหเกิดปญหาคงคลังไมพอเก็บ จึงไดเสนอวิธีแกไขโดยทําการวิเคราะหจําแนกกลุมโดยใชเทคนคิ 
ABC (ABC Analysis) เพื่อแยกอะไหลซอมบํารุงออกเปนกลุมๆ ตามความสําคัญ ซ่ึงพิจารณาจาก
มูลคาการใชและมูลคาการเกบ็รักษาประกอบกัน หลังจากแยกกลุมโดยวิธีดังกลาวแลว จึงศึกษาใน
รายละเอียดของอะไหลในกลุม A จํานวน 99 รายการ(จากรายการทั้งหมด 1898 รายการ)  และเสนอ
วิธีการจัดการอะไหลในทุกรายการของกลุม A สวนอะไหลซอมบํารุงกลุม B และ กลุม C ไมได
นําเสนอการคาํนวณประยุกตใชแบบจําลอง แตไดนําเสนอแนวทางการจัดการพัสดุคงคลังเทานั้น 
สําหรับกลุม A ไดมีการคํานวณหาจดุสั่งซื้อและระดับสั่งซื้อ และมีการวิเคราะหความไวของ
อัตราสวนชวงเวลานําเฉลี่ย และชวงการใชงาน กอนการเสียหายเฉลี่ยวามีผลตอการเก็บอะไหล
อยางไรดวย จากผลการจัดการที่ไดเสนอจะใชคาใชจายเปนตัววัดซึ่งทาํใหการใชคาใชจายที่เกี่ยวกบั
พัสดุคงคลังลดลงไดไมนอยกวา 77 ลานบาทตอป 

ธีรพัฒน  เอ้ืออารักษ ,พ.ศ. 2540 , “การปรับปรงุระบบการจัดการคลังชิ้นสวนเครื่อง
คอมพิวเตอรสําหรับการบริหารหลังการขาย” 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการศกึษาการจดัการคลังชิ้นสวนของบริษัท
คอมพิวเตอรแหงหนึ่งของประเทศไทย การศึกษาไดเสนอแนวทางการปรับปรุงการจัดการคลัง
ชิ้นสวนของเครื่องคอมพิวเตอร 5  ประเภท เพื่อทําการลดคาใชจายของระบบคลังชิ้นสวน โดยใช
ระบบปริมาณสั่งซื้อแบบคงที่ ทําใหลดการขาดแคลนชิ้นสวนโดยเฉลี่ยจาก 39  ชิน้ตอเดือน เหลือ 
10  ชิ้นตอเดือน และมีคาใชจายลดลงประมาณ 446, 954 บาทตอป และทําการปรับปรุงระบบการรับ 
การจัดเก็บ การเลิก การคืน เปนผลใหลดความผิดพลาดของขอมูลดานจาํนวนชิน้สวนในคลังกับใน
ระบบขอมูลที่เก็บในคอมพวิเตอร และ ลดเวลารอคอยการเบิกอะไหลโดยเฉลี่ยจาก 48.3  นาทีตอ
คร้ัง เปน 19.4  นาทีตอคร้ัง  
 สันต  ปล้ืมสาํราญ  , พ.ศ.  2542 , “การวางแผนความตองการชิ้นสวนสําหรับงานซอม
บํารุง : กรณีศึกษาสายไฟฟาบางกอกเคเบิ้ลจํากัด” 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการศกึษาเกีย่วกับการวางแผนความตองการชิ้นสวน
สําหรับงานซอมบํารุง กรณีศึกษาบรษิทัสายไฟฟาบางกอกเคเบิ้ลจํากัด โดยไดทําการศึกษาการ
จัดเก็บชิน้สวนสําหรับงานซอมบํารุง พบวามีช้ินสวนที่ไมไดมีการเบิกจายคดิเปนมูลคา 2,500,000 
บาท คิดเปน 50% ของตนทุนชิ้นสวนทั้งหมดที่มีอยู และไมมีการปรบัปรุงคาต่ําสุด-สูงสุดที่ยอมให
มีสําหรับการจดัเก็บสตอกชิน้สวน จึงไดออกแบบระบบการวางแผนความตองการชิ้นสวนสําหรบั
งานซอมบํารุง โดยแบงเปนชิ้นสวนทีไ่มสามารถกําหนดความตองการไดแนนอน และที่สามารถ
กําหนดความตองการไดแนนอน  สําหรับชิ้นสวนที่ไมสามารถกําหนดความตองการไดแนนอนจะ
ใชวิธีการคํานวณวัสดุคงคลังเพื่อกําหนดปริมาณต่ําสุด-สูงสุด ที่ยอมใหเก็บในสตอกเพื่อเปน
มาตรฐานใหมในการควบคุมชิ้นสวนที่จดัเก็บ ซ่ึงจากการวิจัยพบวาสามารถลดตนทุนรวมของการ
จัดเก็บสินคาคงคลังจากระบบเดิมไดถึง 44% และในชิ้นสวนที่ทราบความตองการแนนอนไดนาํ
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ขอมูลความตองการลวงหนาทั้งหมดมาเกบ็เปนฐานขอมูล Access แลวใชโปรแกรม Visual Basic 
เพื่อใหสามารถใชงานไดงาย หลังจากใชโปรแกรมเขามาชวยสามารถลดคาใชจายไดประมาณปละ 
200,000 บาท 
 เกียรติขจร โฆมานะสิน , พ.ศ. 2543 , “การประยุกตการควบคุมการผลิตท้ังแบบผลักและ
แบบดึง กรณีศกึษาโรงงานอตุสาหกรรมเครื่องยนตดีเซล” 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคที่จะปรบัปรุงระบบควบคุมการผลิต และพัสดคุงคลัง 
โดยประยุกตใชระบบการควบคุมการผลิตทั้งแบบผลักและแบบดึง (Push/Pull production system) 
ใหกับโรงงานเครื่องยนตดีเซล โดยพบวาทางโรงงานมีปญหาการเก็บรักษาวัสดคุงคลังมากเกนิ
ความจําเปน เปนผลมาจากความไมแนนอนของความตองการสินคาสําเร็จรูปของลูกคา ความไม
แนนอนในการสงของจากผูผลิตชิ้นสวน เมื่อเอาความคิดการควบคุมการผลิตแบบผสมมาใชพบวา
ควรใชระบบควบคุมแบบผลักกับกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต และระบบควบคุมแบบดงึ
กับกระบวนการประกอบเครื่องยนต จะใหประสิทธิภาพสูงกวาการใชระบบควบคุมการผลิตแบบ
ผลักกับทุกกระบวนการแบบที่ปจจุบันโรงงานเปนอยู  
 ชัยรัตน อัตตวนิช ,พ.ศ. 2545 , “การพยากรณเพื่อการวางแผนการผลิต  สําหรับโรงงาน
กระจกบานเกล็ด” 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงค คือการพยากรณเพื่อการวางแผนการผลิตสําหรับ 
โรงงานกระจกบานเกล็ด โดยงานวิจยัฉบับนี้ไดคัดเลอืกตัวแบบพยากรณความตองการที่เหมาะสม
ใหแกบานเกล็ดแตละขนาด ตามความตองการที่จะเกิดขึน้ใน 1 ปขางหนา ตัวแบบการพยากรณทีใ่ช
ในงานวิจยัคือ การพยากรณแบบฤดูกาลวนิเตอร แบบแยกองคประกอบ แบบบอกซ – เจนกินส และ
วิธีการพยากรณรวม ใชขอมลูความตองการในอดีตยอนหลัง 5 ป  โดยใชเกณฑการคัดเลือกตัวแบบ
ที่เหมาะสมจากตัววัดความแมนยําของวิธีการพยากรณ สรุปไดวาตัวแบบพยากรณทีเ่หมาะสมของ
กระจกบานเกล็ดขนาดเล็ก คือ วิธีบอกซ – เจนกินส  ขนาดกลาง คือ ตัวแบบของวินเตอร และ 
ขนาดใหญ คือ ตัวแบบแยกองคประกอบ เมื่อทําการคํานวณความตองการใน 1 ปขางหนาตาม
รูปแบบตางๆ ที่เหมาะสมแลวทําใหมกีารสํารองกระจกดิบเพิ่มขึ้น เพือ่ชดเชยโอกาสทางการขายที่
เพิ่มขึ้น ในสวนของการวางแผนการผลิตไดใชวิธีการประยุกตใชวิธีตารางขนสงในการวางแผนการ
ผลิตทําใหมีคาใชจายต่ํากวาแผนการผลิตอื่นๆ 
 Prem Prakash Gjpal , L.S. Ganesh , Chandrasekharan Rajendran  ,1994, 
“Criticality analysis of spare parts using the analytic hierarchy process” 
 บทความนี้ไดนําเสนอวิธีการจัดกลุมของ Spare part โดยใชรูปแบบวธีิการ AHP (Analytic 
Hierarchy Process) ซ่ึงรูปแบบของ AHP จะเปนการตัดสินใจที่มเีกณฑพิจารณามากกวา 2 เกณฑ 
และแบงลําดับขั้นเปน 3 ระดับ โดยใหระดับที่ 1 เปนวตัถุประสงคหรือเปาหมาย ระดับที่ 2 คอื 
เกณฑที่ใชพจิารณา ระดับที่ 3 คือ ทางเลือกในแตละเกณฑ การวิเคราะห AHP จะเปนการ
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เปรียบเทียบเชงิคูทุกคู สําหรับบทความนีก้ําหนดระดับที่ 1 คือ การประเมินเกณฑพิจารณาของ 
Spare part ระดับที่ 2 คือ เกณฑการพจิารณาของ Spare part ในที่นี้ม ี 3 เกณฑ คือ (1) สถานะภาพ
ของการทํางานในความสามารถของการผลิต  (2) ชนิดของ Spare part  (3) ชวงเวลานํา ระดับที ่ 3 
คือ ทางเลือกของแตละเกณฑ ซ่ึงในระดบันี้จะสามารถแยกยอยเปน mode (A1, A2, A3) เพื่อระบุ
คุณลักษณะเฉพาะ 

- สําหรับเกณฑที่ 1 แบงยอยเปน mode A1 คือ ทางเลือกที่หลากหลายของความสามารถ
ทางการผลิตที่มี mode A2 คือ ทางเลือกที่หลากหลายของความสามารถทางการผลิตที่
มี ในกรณีที่มกีารปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานหรือการปรบัเปลี่ยนเครื่องจักร mode A3 
คือ ไมมีทางเลือกอื่นในการผลิต  

- สําหรับเกณฑที่ 2 แบงยอยเปน mode A1 คือ ชิ้นสวนเหลือใชที่ไดมาตรฐานmode A2 
คือ ชิ้นสวนเหลือใชที่ไดมาตรฐานแตไมเสถียร และ mode A3 คือ ช้ินสวนที่ไมได
มาตรฐาน ที่จะถูกนําไปใชงาน 

- สําหรับเกณฑที่ 3 แบงยอยเปน mode A1 คือ ชวงเวลานํานอยกวา 3 เดือน mode A2 
คือ ชวงเวลานาํอยูระหวาง 3 – 6 เดือน และ mode A3 คือ ชวงเวลานํามากกวา 6 เดือน 

แลวทําการเปรียบเทียบเชิงคู โดยใหคาน้ําหนักในแตละเกณฑแตละ mode ทําการหาคาขอบเขตลาง
และขอบเขตบน เพื่อการจดักลุม ซ่ึงยังยึดหลักที่วาของที่มีความสําคัญมากจะมจีํานวนนอยเมื่อเทียบ
กับของที่มีความสําคัญนอย ในที่นี้ขอบเขตบนคือ เกณฑที่ 1 เลือก mode A1 เกณฑที่ 2 เลือก mode 
A1 และ เกณฑที่ 3 เลือก mode A2 ซ่ึงผลรวมน้ําหนกัของแตละเกณฑและทางเลอืกเทากับ 0.178  
สําหรับขอบเขตลาง เกณฑที่ 1  เลือก mode A3 เกณฑที่ 2   เลือก mode A1 เกณฑที่ 3  เลือก mode A1 
ไดคาผลรวมเทากับ 0.389  สามารถแบงกลุมที่มีความสําคัญของ Spare part ไดดังนีถ้าน้ําหนักรวม
ของ Spare part นั้นๆมีคามากกวา 0.389  จะเปน Spare part ที่มีความสําคัญนอย ถาน้ําหนักรวมนอย
กวา 0.178  จะเปนกลุมที่มีความสําคัญมาก และสําหรับคาน้ําหนกัรวมที่อยูระหวาง 0.179 –  0.388 
จะเปนกลุมทีม่ีความสําคัญปานกลาง  
 Petri Hautaniemi , Timo Pirttilä ,1999, “The Choice of replenishment policies in an 
MRP environment” 
 บทความนี้นําเสนอวิธีการจัดกลุมสินคาที่งายแตเปนระบบและปฏิบัติไดจริง โดยเฉพาะ
สําหรับบริษัทที่ใชระบบผลิตหรือประกอบตามสั่ง สําหรับกรณีบริษทัตัวอยางสามารถแบงได 5 
กลุม ปจจยัที่ใชในการแบงกลุมคือ 1. มูลคาการใช   2. ชวงเวลานําเปรียบเทียบกบัตารางแผนการ
ประกอบ   3. รูปแบบของความตองการ  ขั้นตอนการแบงกลุมเริ่มจาก ขั้นที่ 1  ทําการแยกสินคาที่มี
มูลคาการใชต่ําออกมากอน คลายกับการแบงกลุมของการวิเคราะหแบบ ABC (กลุม C) ขั้นที่ 2 
เลือกสินคาที่มีชวงเวลานําสัน้กวาความตองการแผนการประกอบที่กําหนด  ขั้นที่ 3  จัดกลุมสินคาที่
เหลืออยูตามรปูแบบของความตองการ   
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 จากขั้นตอนทัง้ 3  เราจะไดกลุมสินคากลุม ดังนี ้
- กลุมที่ 1  คือ กลุมที่มีมูลคาการใชต่ํา 
- กลุมที่  2  คือ กลุมที่มีชวงเวลานําสั้นกวาตารางแผนการประกอบ 
- กลุมที่ 3  คือ กลุมที่มีชวงเวลานํายาวกวาตารางแผนการประกอบ และ มีรูปแบบความ

ตองการแบบ 1  ชิ้น ตอ1  รายการสั่ง ความตองการลักษณะนี้มีการกระจายแบบพวัซอง 
- กลุมที่ 4  คือ กลุมที่ชวงเวลานํายาวกวาตารางแผนการประกอบ และ มีรูปแบบความ

ตองการเปน Batch และไมสามารถกําหนดลักษณะการกระจายของความตองการได 
- กลุมที่ 5  คือ กลุมที่ชวงเวลานํายาวกวาตารางแผนการประกอบ และ ความตองการ

สามารถพยากรณไดจากยอดขาย 
โดยแตละกลุมสินคาจะมีคุณสมบัติเฉพาะตวัจึงจําเปนตองใชการบริหารสินคาคงคลังที่ 

แตกตางกันตามความเหมาะสม สําหรับบทความนี้ไดเลือกวิธีการสําหรับการบริหารสินคาคงคลัง 3 
วิธี คอื MRP , ROP และ Visual 
 -   สําหรับสินคาในกลุมที ่ 1  ของบริษัทตัวอยาง สวนใหญจะ เปนจําพวก ตะขอ ที่กลัด 
แทนรอง ที่ค้ํา เครื่องรอน ไกปน เปนตน ซ่ึงมักมีการแยกเก็บสินคาไว 2 ที่ คือ สถานีงานและคลัง
สวนกลาง สําหรับสถานีงานสามารถใชวธีิแบบงายๆ (Visual) คือ วิธี 2 ถัง  (two-bin)และ สําหรับ
ในคลังสวนกลางควรใชวิธี ROP  

-    สําหรับกลุมที่ 2  บริษัทตัวอยาง กําหนดตารางการประกอบไวที่ 6  สัปดาห และได 
ตัดสินใจใชวิธีการ MRP กบัสินคากลุมนี้ เนื่องจากระบบ MRP เหมาะกับขอมูลที่มีความแมนยํา
แนนอนสูงของสถานะคงคลัง ชวงเวลานาํ และ ความตองการ 
 -    สําหรับกลุมที่ 3 บริษัทตัวอยางสามารถใชระบบ ROP และคํานวณระดับความปลอดภัย
จากการประยกุตใชการแจกแจงพวัซอง และ รูปแบบ EOQ ได 

- สําหรับกลุมที่ 4  ถือวาจัดยากที่สุด เนื่องจากไมทราบลักษณะการกระจายของความ 
ตองการตอรายการสั่ง แตสําหรับบริษัทตัวอยางไมมีสินคาเขาขายกลุม 4 เนื่องจากความตองการ
ลูกคาสวนใหญในสินคาของบริษัทไมเปนแบบ Batch  
 -    สําหรับกลุมที่ 5  สามารถใชระบบ MRP ได   
 Ramakrishnan Ramanathan ,2004, “ABC inventory classification with multiple-
criteria using weighted linear optimization” 
 บทความนี้นําเสนอวิธีการแบงกลุม ABC  ที่มีหลายทางเลือกโดยใชวิธีแกปญหาสมการเชิง
เสนแบบถวงน้ําหนกัเขามาชวยวิเคราะหจดักลุม ทางเลือกสําหรับแบงกลุม ABC ในบทความนี้
เลือกใช 4 ทางเลือก (1)  ตนทุนเฉลี่ยตอหนวย  (2) มลูคาการใชตอป  )3 (  ความสําคัญของสินคา
โดยถาสินคามีความสําคัญมากน้ําหนักเปน 1 ความสําคญัปานกลางน้าํหนักเปน 0.50  และถาไมมี
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ความสําคัญน้ําหนักจะอยูที่ 0.01 (4) ชวงเวลานํามีคาอยูระหวาง 1 –  7 สัปดาห สินคาที่นํามาจัดกลุม
ในบทความนีม้ีจํานวน 47  ชนิด ทําการเปรียบเทียบการแบงกลุมจาก 3  วิธี คือ  
   1.วิธีปญหาสมการเชิงเสน โดยใหคาน้ําหนักของแตละปจจัย แลวทําการแกสมการเชิงเสน 
จะไดวาสินคาที่มีคาผลรวมน้ําหนกัจากสมการมากกวา 86% เปนกลุม A (10   ชนิด) ต่ํากวา 66%    
( 23 ชนิด) เปนกลุม C  
   2.วิธี ABC ที่พิจารณาเฉพาะปจจยัมลูคาการใชโดยเรียงลําดับมลูคาจากมากไปนอยแลว
พิจารณาเปอรเซ็นตสะสมในการจัดกลุม 
 3.วิธี AHP  โดยบทความฉบบันี้ไดอางอิงคาน้ําหนกัจากบทความของ Flores (1992) ที่ให
ความสําคัญกับปจจัยเรียงลําดับคาน้ําหนกัดังนี้ ตนทนุเฉลี่ยตอหนวยมนี้ําหนกัเปน 0.079 มูลคาการ
ใชตอปเปน 0.091  ชวงเวลานําเปน 0.410  และ ความสําคัญของสินคาเปน 0.420  
 ผลจากการทําวิธีทั้ง 3 จะไดกลุมสินคาที่แตกตางกันทั้งนี้ขึ้นกับขอสมมติของแตละวธีิการ 
ยกตวัอยาง สินคา S4 ถาพิจารณาตามวิธีที่ 2  จะเปนสินคากลุม A เพราะมีมูลคาการใชสูงเปนลําดับ
ที่ 4  (จาก 47  ชนิด ) เชนเดยีวกับวิธีที่ 1  ที่ S4 ก็เปนสินคากลุม A แตถาพิจารณาวิธีที่ 3  สินคา S4 จะ
ถูกจัดกลุมเปนกลุม C เนื่องจากวิธีที่ 3  ใหคาน้ําหนกัของมูลคาการใชต่ํานั้นเอง จากวิธีแบงกลุมที่
พิจารณาหลายทางเลือกในบทความนี้จะเหน็วาวิธีสมการเชิงเสนแบบถวงน้ําหนักนั้นเขาใจงาย และ  
การปรับเปลี่ยนขอจํากัดของสมการก็สามารถทําไดตามรูปแบบการแกปญหาโปรแกรมเชิงเสน 
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บทที่ 3 

สภาพทั่วไปและสภาพปจจุบันของระบบพัสดุคงคลังในกรณศีึกษาตัวอยาง 
 

 สําหรับกรณีศกึษาตวัอยางเปนโรงงานที่ทําการผลิตตัว IC เปนผลิตภัณฑหลัก สามารถแบง
ผลิตภัณฑออกเปน 3 ประเภท คือ LPD  SMD และ ICM  โดยกระบวนการผลิตแบงเปน 8 ขั้นตอน
เร่ิมตั้งแตกระบวนการ Die Attach หรือการติดแผงวงจรไฟฟาลงบนแผนทองแดง จนถึง
กระบวนการสดุทายคือการบรรจุภัณฑ  สําหรับการจัดการรูปแบบการบริหารการจัดการพัสดุคง
คลังประเภทชิน้สวนอะไหล (Spare parts) ที่ไมไดเกี่ยวของกับการผลิตไดมีการกําหนดรหัสใหแก 
Spare parts ซ่ึงในการบริหารงานเริ่มตนไดใชระบบเลข 7 หลัก ซ่ึงพบวายังมีปญหาในการ
บริหารงานอยู  ตอมาไดมีการเปลี่ยนการกาํหนดเลขรหัสเปนระบบ 12 หลักตามการบริหารพัสดุคง
คลังของ Spare parts ที่เกี่ยวของกับการผลิตของโรงงานตัวอยาง  แตพบวาการเปลี่ยนแปลงระบบ
เลขรหัส ไมสามารถแกปญหาการบริหารการจัดเก็บพัสดุคงคลังประเภทที่ไมไดเกี่ยวของกับการ
ผลิตได ดังนัน้ในบทที่ 3 จึงขอกลาวรายละเอียดสภาพทั่วไป ความเปนมาของระบบพัสดุคงคลัง
และลักษณะการบริหารงานพัสดุคงคลังของโรงงานดังนี้ 
 

3.1 ขอมูลเบือ้งตนของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
  

โรงงานผลิตแผงวงจรไฟฟารวมที่ใชเปนกรณีศึกษา ไดเริ่มดําเนินการในประเทศไทยเมื่อป 
พ.ศ. 2517 โดยไดรับการสงเสริมจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) ใหเปนผูผลิตและ
ทดสอบแผงวงจรไฟฟารวม (IC)  ซ่ึงเปนสวนประกอบสําคัญในอุปกรณที่ใชเทคโนโลยีช้ันสูง 
ปจจุบันบริษัทตั้งอยูบนเนื้อที่กวา 40 ไร มพีนักงานกวา 4,000 คน  สําหรับผลิตภัณฑ IC ที่ผลิตนั้น
ไดแก SMD , LPD และ ICM ซ่ึงมีการนําไปใชอยางแพรหลายในอุปกรณสื่อสารโทรคมนาคม 
คอมพิวเตอร อุตสาหกรรมรถยนต  เครื่องใชไฟฟา  เครือ่งมือแพทย และอ่ืนๆอีกมากมาย 
 

3.2  ลักษณะและประเภทของผลิตภัณฑ 
  

ผลิตภัณฑหลักของโรงงานคือ แผงวงจรไฟฟารวม (IC)  โดยวงจรไฟฟาขนาดเล็กจํานวน
มากถูกบรรจุลงบนแผนสารกึ่งตัวนาํที่เรียกวา Wafer ซ่ึงขางในแผนจะถูกตัดเปนตารางสี่เหล่ียม
เล็กๆที่ออกแบบไวเรียกวาตัว Die (แผน silicon วงจรรวมที่มีขนาดเล็กและบาง)   โรงงานจะทํา
หนาที่ประกอบเปนตัว IC หรือการ assembly แผน Wafer ที่ไดมาจากลูกคาในตางประเทศ  Die แต
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ละชนิดคือ Product ที่ทางลูกคาสงมาให หลังจากที่ Product ถูกประกอบกันแลวจะเรียกวา Package 
ซ่ึง IC สามารถแบงไดเปน 3 ประเภท ดังนี้  

3.2.1  LPD (Large Package Device) คือตัว IC ที่มีขนาดใหญและตองเจาะทะลุแผนทองแดง 
เวลาประกอบลงบนแผน Printed Circuit Board ปจจุบันมแีนวโนมในการผลิตลดลง 

3.2.2  SMD (Surface Mounting Device) เปนตัว IC ที่มีการนําไปวางบนแผน Printed Circuit  
Board แลวเชือ่มโดยที่ไมตองเสียบรูใสแผนวงจรแบงเปน Package ยอยดังนี ้ 

3.2.2.1  SSOP  แบงเปน SSOP 14 , SSOP 16, SSOP 20, SSOP 24, SSOP 48  และ SSOP 56 
3.2.2.2 TSSOP แบงเปน TSSOP 14, TSSOP 16, TSSOP 20, TSSOP 24,TSSOP 48 และ 

TSSOP 56 เปนตน 
3.2.2.3  SO แบงเปนSO 14, SO 16, SO 20, SO24 และ SO28 เปนตน 

หมายเหตุ : ตัวเลข หมายถึง จํานวนขาของ IC  เชน SO 20  หมายถึงมีจาํนวนขา 20 ขา 
        3.2.3  ICM Package (Integrated Component Module) เปนตัว IC ที่ไมมีขาในการเกาะยึดตดิ
กับแผน Printed Circuit Board เปน IC ที่ถูกใชไปในทางดานการถายทอดพลังงานไฟฟาทางดาน
เทคนิค 
 สําหรับ Spare parts ที่จะทําการศึกษาจะเปน Spare parts ที่ไมเกีย่วของกับการผลิตในกลุม  
ผลิตภัณฑประเภท SMD ที่ทําการผลิตอยูภายใตแผนก SMD  
 

3.3  ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
  

ประกอบดวยขั้นตอนหลัก 8 ขั้นตอน คือ 1. การ Die Attach  2. การ Curing  3. การ Wire 
bond  4. การ Encapsulation  5. การ Plating  6. การ Marking  7. การ T/F/Test/Singulation  และ 
8.การ Packing เปนขั้นตอนสุดทาย โดยรายละเอียดแตละขั้นตอนแสดงดังนี ้
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ขั้นที่ 1 :  การ Die Attach คือ การติดตัว Die ลงบนแผนทองแดง 
 

 
 

รูปที่ 31 แสดงกระบวนการ Die Attach 
  

ขั้นที่ 2 :  การ Curing คือ การอบใหกาวแหง 
 
ขั้นที่ 3 :  การ Wire bond คือ การเชื่อมตอวงจรดวยลวดทองคํา 

 

 
 

รูปที่ 32 แสดงกระบวนการ Wire bond 
 
ซ่ึงกระบวนการ Die Attach , Curing และ Wire bond จะถูกเรียกรวมวาเปนกระบวนการ ASSY. 
  

Input Process Output 

- Wire bond 
 

- Die Attached L/F 
- Gold wire 

- Wire bonded 
 

Input Output 

- Copper frame 
- Adhesive 

- Die Attached 
 

Process 

Dispensing Die Attach 
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ขั้นที่ 4 :  การ Encapsulation คือ การหอหุมตัวงานดวย Compound  
 

 
 

รูปที่ 33 แสดงกระบวนการ Encapsulation 
 
 ขั้นที่ 5 :  การ Plating คือ การเคลือบขาดวย Solder ดีบุกและตะกั่ว 
 

 
 

รูปที่ 34 แสดงกระบวนการ Plating 
  

 
 
 
 

Input Process Output 

- Plating 
 

-  Molded L/F 
- Solder  

-Plated  L/F 
 

Input Process Output 

- Encapsulation 
 

- Wire bonded L/F 
- Compound 

- Molded 
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ขั้นที่ 6 :  การ Marking คือ การระบุชนิดของผลิตภัณฑ 
 

 
 

รูปที่ 35 แสดงกระบวนการ Marking 
 
 ขั้นที่ 7 :  การ T/F/Test/Singulation  คือ การตัดขางาน/ทดสอบการทํางาน / ตัดแยกเปน
ตัวงาน 
 

 
 

รูปที่ 36 แสดงกระบวนการ T/F/Test/Singulation 
 
 ขั้นที่ 8 :  การ Packing  คือ การบรรจุภัณฑ  
  
 

Input Process Output 

-T/F/Test/Singulation 
 

-  Symbolized unit 
 

-IC unit 
 

Input Process Output 

- Marking 
 

-  Plated L/F 
 

-Symbolized 
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จากขั้นตอนการผลิต 8 ขั้นตอนสรุปไดวา ขั้นตอนกระบวนการผลิต IC เร่ิมตนที่ Die attach 
เปนการติดตวั Die ไปที่แผนทองแดงที่เรียกวา copper frame หลังจากนั้นจะผานการอบแหง หรือ 
Curing เพื่อทําใหกาวแหง แลวจึงนําไปเขาเครื่อง Wire bond ซ่ึงเปนการเชื่อมตอวงจรภายในตัว Die 
ออกไปยังขางานภายนอกดวยลวดทองคําขนาดเล็ก ตอจากนั้นจึงนําไปหุมดวย Compound ใน
ขั้นตอนที่เรียกวา Encapsulation วงจรและเสนลวดทองคาํภายในตวังานจะถูกหอหุมไว ตอจากนั้น
จึงนําตัวงานไปเคลือบขาดวย Solder ในขั้นตอนการ Plating หลังจากนั้นก็เปนการ Mark ขอความ
ลงบนตัวงาน เพื่อระบุชนดิของผลิตภัณฑ และวันเดอืนปที่ผลิตตัวงาน แลวนําตวังานไปทดสอบ
การทํางานที่ Testing แลวนาํตัวงานไปแยกเปนตวัหรือเรียกวา Unit ที่กระบวนการ Singulation และ 
ทําการบรรจุภณัฑ (Packing) 
 

3.4 ความเปนมาของระบบพัสดุคงคลังของโรงงานในกรณีศึกษา 
ระบบพัสดุคงคลังของโรงงาน จากเดิมการผลิตยังมีไมมาก เครื่องจักรยังมีจํานวนนอยทํา

ให Spare parts ที่ไมเกีย่วของกับการผลิตยังมีไมมากจึงไมไดใหความสําคัญในการจัดการดาน
ขอมูลรายละเอียดของ Spare parts  และ การกําหนดจดุส่ังซื้อ ระดับสั่งซื้อทําโดยใชประสบการณ
ของบุคคลใดบุคคลหนึ่ง ตอมาเมื่อรายการ Spare parts มีมากขึ้นการจัดการระบบพัสดุคงคลังที่ใช
อยูจึงมีขอบกพรอง ดังนัน้จึงมีการปรับปรุงโดยนําระบบ SAP (System Application and 
Product in Data Processing) ซึ่งใชกับพัสดคุงคลังที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงของโรงงานเขามา
ชวยในการจดัการดานการจดัเก็บขอมูลรายละเอียด Spare parts ที่ไมเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต
บางสวน แลวการดําเนนิการสั่งซื้อทําโดยใชเวลาเปนตวักาํหนด รายละเอียดความเปนมาของระบบ
พัสดุคงคลังสรุปไดเปน 2 ระยะดังนี ้

3.4.1 ระยะเริ่มตน 
 การควบคุมระบบคงคลังของ Spare parts ในระยะเริ่มตนเปนแบบระบบ Stock number คือ
ใชตัวเลข 7 หลัก ดังนี้  60-XX-XXX  โดยตัวเลขหลักที ่3 และ 4 แสดงถึงกระบวนการที่เปนเจาของ 
Spare parts นัน้ๆ ระดับของ Spare parts ในคลัง ถูกควบคุมโดย Planner ซ่ึงจะเปนผูดูแลระดับคง
คลังที่มีอยู ณ เวลาในชวงทีก่ําหนด ถาระดับต่ํากวาที่กําหนดก็จะทาํการสั่งเขาไปยังคลัง ระบบการ
ส่ังซื้อจะใชเวลาเปนตัวกําหนดและไมมีการตรวจสอบขอมูลของ Spare parts  การดําเนนิงาน
เบื้องตนนี้กอใหเกิดปญหาดงันี้ 

- ตัวเลข 7 หลักไมไดบอกถึงรายละเอียดของสินคาที่แทจริง โดยช่ือของ Spare parts ถูก
กําหนดขึ้นมาโดยบริษัทผูผลิต 
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-ไมสามารถตรวจสอบขอมูลทางเทคนิค (Technical Specification) ของ Spare parts 
เนื่องจากการตรวจสอบคุณภาพจะทํากับวัสดุที่จําเปนและสําคัญตอการผลิต เชน วตัถุดิบทางตรง 
(Direct Materials) และ เครื่องมือ (Tooling) เปนตน 

- ระบบการจดัเก็บขอมูลของ Spare parts มีเพียง ชื่อของ Spare parts , จํานวน , ช่ือของ 
Supplier (อาจเปนชื่อของบริษัทผูผลิตเครื่องจักรหรือช้ินสวนนั้นๆ) และ ราคา  

- ในทางปฏิบัติผูดูแลระดับคงคลัง (Planner) มักตั้งระดบัต่ําสุดของการสั่งซื้อไวสูง ๆ เพื่อ
ปองกันการขาดมือ 

 
3.4.2 ระยะปรับปรุง 

 มีการปรับปรุงพัสดุคงคลังโดยการนําระบบ SAP โปรแกรม SPEED   เขามาชวยจดัการกับ
ระบบคงคลังของ Spare parts สําหรับโปรแกรม SPEED  กําหนดใหใชระบบตัวเลข 12 หลัก (12nc)  
XX-XX-XXX-XXXXX  สําหรับการระบุรหัสกําหนดให  
 
  XX   = กลุมหลัก (เชน สําหรับโรงงานตัวอยางคือ 79) 
           XX  = ศูนยกลางการสั่ง (เชน สําหรับประเทศไทยคือ 45) 
                              XX  = แผนกที่รับผิดชอบ 

         X  = กระบวนการที่รับผิดชอบ 
            XXXXX = เปนตัวเลขรหัสของ Spare parts (00001-99999) 

 
การปรับปรุงระบบคงคลังมาเปนระบบใหม ทําใหสามารถทราบรายละเอียดของ Spare part เพิ่มขึ้น
บางสวน แตปริมาณคงคลังสินคาไมไดแตกตางจากเดิมมากนัก และปจจุบันระบบยงัคงใชตัวเลข 7 
หลัก และ 12 หลัก ควบคูกนัอยู  การดําเนินงานในระยะปรับปรุงพบวายังมีปญหา คือ  
 -  การนําระบบ SAP และตวัเลขรหัส 12 หลัก เขามาใชเปนเพยีงการชวยใหทราบขอมูล
รายละเอียดของ Spare part เพิ่มขึ้น เชน ชวงเวลานาํ และ User (ผูที่มีอํานาจในการเพิ่มหรอื
เปล่ียนแปลงรายการ Spare parts ในการสั่งซื้อ) เทานั้น 

- ระบบพัสดุคงคลังยังไมมีการควบคุมระดับคงคลังที่เหมาะสม ยังคงใชระบบการสัง่ซื้อที่
ใชเวลาเปนตัวกําหนดอยู เชน 1 เดือน หรือ 3 เดือนจะตรวจดูปริมาณของใน Store วาเหลือเทาไหร 
เมื่อของขาดจะทําการสั่งใหเต็มตามระดับสูงสุดของรายการนั้นๆ 

- ไมมีการกําหนดความสําคัญของ Spare part เปนการใหความสําคัญของทุกรายการ
เทาๆกันหมด จึงทําใหเกิดการเก็บพัสดุคงคลังมากเกินกวาที่ควรจะเปน 

- หนวยงานพสัดุไมสามารถปรับปรุงขอมูลที่เกี่ยวของกบัการบริหารจดัการพัสดุคงคลังให
ทันกับการเปลีย่นแปลง เชน รายการที่ยกเลิกการใช , ระดบัสูงสุด-ต่ําสุด และเวลานํา 
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3.5 ลักษณะการทํางานของระบบบรหิารงานพัสดุคงคลัง 
  

เนื่องจากระบบการผลิตของบริษัทถูกจัดแบงตามกระบวนการผลิต (Process Oriented)  
User  ของแตละกระบวนการ สามารถสั่งซื้อ Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงเขาคลัง
ไดโดยทีไ่มมกีารตรวจสอบวาเปน Spare parts ชนิดเดียวกันที่มีอยูแลวหรือไม  User ในที่นี้คือ Line 
Maintenance , Preventive Maintenance หรือ วิศวกร ขั้นตอนการสัง่ของสําหรับ Spare parts เขา
คลังในครั้งแรกนั้น สามารถแสดงเปนแผนภาพดังนี ้

 

 
รูปที่ 37 แสดงระบบงานพัสดุคงคลัง 

  
 เร่ิมจาก User แจงความตองการ (Item Request : I.R)  Spare parts ไปยัง Planner ซ่ึงทํา
หนาที่ควบคุมดูแลปริมาณคงคลังในคลัง (Store) ไมใหของขาดมือ เมื่อระดับของคงคลังลดลงก็จะ
ออกใบ P.R. (Purchasing Requisition) ไปที่ Buyer ใหส่ังซื้อสินคาโดยเปนผูตอรองราคาและ
กําหนดวนัสงมอบกับ Supplier เมื่อไดของจาก Supplier แลวฝาย Receiving จะทําหนาที่เพียงตรวจ
นับจํานวนสินคาใหตรงกับปริมาณการสั่งซื้อในใบ P.O. (Purchasing Order) หรือไม เมื่อตรวจนับ
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Buyer 
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Store 
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ทุกอยางเรียบรอยแลวจะสงไปยัง Store ทาง Store จะทําหนาที่เก็บสนิคาใหตรงกับ Stock Number 
พรอมทั้งลงบันทึกจํานวนเบกิ/จาย ในใบ Stock Card  

สําหรับการสั่งครั้งที่ 2 และครั้งตอๆไปของ Spare parts ตัวเดิมที่เคยออกใบสั่งแลวจะมี
ขั้นตอนดังนี ้
 

 
รูปที่ 38  แสดงระบบงานพสัดุคงคลังสําหรับการสั่งครั้งที่ 2 และครั้งตอไป 

  
  Planner ทําการสั่งของตามใบสั่งเดิมไปยงั Buyer โดยที่ User ไมเหน็ขอมูลของการสั่งซื้อ 
ซ่ึงในบางครั้ง User อาจจะมีการแจงยกเลกิ Spare parts นั้นๆไปแลว กอใหเกิด Spare parts ที่ไม
ตองการใชแลวกลับเขามาอยูในคลัง  
 จากลักษณะการทํางานของระบบบริหารพัสดุคงคลัง สามารถแบงปญหาออกไดเปน 2 
ประเภทคือ 
 1. มีการเก็บ Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตไวทั้งสิ้น 14,815 รายการ ทําใหมูลคา
ของการเก็บ Spare part ที่ไมเกี่ยวของกบัการผลิตสูงถึง  18,077,707.27 เหรียญสหรัฐฯ (ขอมูล
สถานะสิ้นเดอืนต.ค. 2004) ขอมูลรายละเอียดมูลคาการเก็บเฉลี่ย และ มูลคาผลผลิต ในเดอืน     
ม.ค. – ต.ค. 2004 แสดงดังตารางที่ 10  
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ตารางที่ 10 แสดงขอมูลเพื่อเปรียบเทียบมลูคาการผลิตและมูลคาการเกบ็ของ Spare parts 
                             ในเดือน ม.ค. – ต.ค. 2004 

เดือน 
ปริมาณการผลิต 

(ตัว) 
มูลคาผลผลิต 

($) 
มูลคาการเก็บ 

 ($) 
อัตราสวนมูลคาการเก็บ

ตอมูลคาผลผลิต 
ม.ค. 163,617,000 9,817,020 8,249,945 0.84 
ก.พ. 145,704,000 8,742,240 8,841,049 1.01 
มี.ค. 143,941,000 8,636,460 9,108,796 1.05 
เม.ย. 167,180,000 10,030,800 9,085,779 0.91 
พ.ค. 166,681,000 10,000,860 10,061,973 1.01 
มิ.ย. 154,773,000 9,286,380 10,385,659 1.12 
ก.ค. 184,734,000 11,084,040 10,377,176 0.94 
ส.ค. 132,348,000 7,940,880 11,007,095 1.39 
ก.ย. 141,437,000 8,486,220 11,029,852 1.30 
ต.ค. 161,370,000 9,682,200 18,077,707 1.87 

  
 

เปรียบเทียบแนวโนมมูลคาการเก็บเฉล่ียกับมูลคายอดผลผลิต ในเดือน ม.ค.-ต.ค.2004
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รูปที่ 39 แสดงแนวโนมมูลคาการเก็บเฉลี่ยเดือน ม.ค.- ต.ค. 2004 
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จากรูปที่ 39 แสดงใหเห็นวามูลคาการเก็บในเดือน ม.ค.-ต.ค. มีแนวโนมสูงขึ้น ซ่ึงมีสาเหตุ
อันเนื่องมาจาก  

- User ไมสามารถหาของที่ตองการได ระบบขอมูลเดมิไมเอื้ออํานวยตอการคนหา ผูใชจึง
ส่ังของเขามาใหมซํ้ากับของเดิม 

- ผูที่เกี่ยวของกับระบบการสั่งซื้อของเขาคลัง (Planner,Buyer,Receiving) ไมมีขอมูล และ 
ขาดความรู เกี่ยวกับการใชงานของ Spare parts นั้นๆ มีเพียง User เทานัน้ทีรู่ทําใหเกดิความ
ผิดพลาดหลังการสั่ง เชน มี Spare parts  ที่ตกรุนเขามาอยูในคลังมีการสั่งซื้อ Spare parts ที่ผิดสเปค 
และ ผิดชนิด มีอะไหลที่ถูกยกเลิก แลวถูกสั่งกลับเขามาในคลังใหม  มีการสั่ง Spare parts  ที่ซํ้าๆ
กันเขามารวมอยูดวย เปนตน  

- ระบบการจดัเก็บขอมูลของ Spare parts  ในปจจุบันไมไดระบุรายละเอียดหรือคุณสมบัติ
ของ Spare parts ใหแก User ทําให User ไมสามารถหาขอมูลทางเทคนิคของ Spare parts จากระบบ
ขอมูลได  ปจจุบันขอมูลของ Spare parts ประกอบดวย (1) ตัวเลข 12 หลัก สําหรับระบบใหม และ 
ตัวเลข 7 หลัก สําหรับระบบเกา (2) ช่ือของ Spare part (3) ช่ือของ Supplier (4) จํานวนที่มใีนคลงั 
(5) ราคา  

- มีการสั่ง Spare Parts เขาคลังจาก User หลายๆ หนวยงานเพื่อใชในการซอมบํารุง
เครื่องจักรในแผนกหรือกระบวนการของตัวเองโดยไมมีการตรวจสอบกอนวา Spare parts นั้นๆ มี
อยูในคลงัแลวหรือไม ปจจบุันขอมูลรายการ Spare parts ของแตละแผนกและกระบวนการสรุปได
ดังตารางที่ 11 

 
ตารางที่ 11 แสดงขอมูลจํานวนรายการ Spare parts แยกตามแผนกและกระบวนการ 

แผนก กระบวนการ 
จํานวนรายการ  

Spare parts (รายการ) 
Production ASSY 2,382 

  Mold 2,484 
  Plating 1,093 
  Marking 1,754 
  T/F/Test/Singulation 3,405 
  Packing 1,237 

Facility Consigned 1,239 
  Common part 1,221 

รวม 14,815 
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2. Spare parts  บางรายการ มีการเก็บในระดับที่สูงเกนิความจําเปน แตบางรายการยังมี
สถานะของขาดมืออยู 

สาเหตุอันเนื่องมาจาก 
- การควบคุมและบริหารคงคลังยังเปนการปฏิบัติที่ตอเนื่องมาจากอดตี คือ ขึ้นกับบุคคลทํา

ใหไมสามารถถายทอดและ ทํางานทดแทนหมุนเวยีนกนัได 
- ผูใชงานมักกาํหนดคาสูงสดุ – ต่ําสุด จากประสบการณของตัวเองโดยมักกําหนดคาต่ําสุด 

(Min) ไวสูงๆ ทั้งที่ความเปนจริงแลวอะไหลบางรายการไมจําเปนตองมีไวตลอดเวลา อะไหลบาง
ชนิดสามารถรอได หรือใชพสัดุทดแทนไดในขณะที่รอ  และไมมีการทบทวนจดุสั่งซื้อใหม (ROP) 
ที่เหมาะสม 

- ระบบการจัดการคงคลังพัฒนาไมทันกับปริมาณเครื่องจกัรและ Spare parts ที่เพิม่มากขึ้น 
ซ่ึงสําหรับรายการที่ถูกเพิ่มเขามาใหมใน Store คาพารามิเตอรตางๆของพัสดุเหลานี้ยังไมสามารถ
กําหนดหรือคํานวณได จึงใชวิธีเปรียบเทยีบกับพัสดุรายการที่มีอยูแลวในอดีต เปนตัวกําหนดคาจดุ
ส่ังซื้อและปริมาณสั่งซื้อ  
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บทที่ 4 

วิธีการดําเนินงานวิเคราะหและการปรับปรุงระบบพัสดุคงคลัง 
 

ในการจดัทําวทิยานิพนธเลมนี้ ไดใชวิธีการจัดการทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ เพื่อให
สามารถกําหนดวิธีการในการควบคุมและดูแลการจัดเกบ็ Spare parts ของบริษัทเพื่อใหมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด พรอมทั้งเสียคาใชจายการจัดเก็บและคาใชจายอื่นๆที่เกีย่วของกับพัสดคุง
คลังต่ําสุด โดยเริ่มจากการจดัทําระบบฐานขอมูลของ Spare parts เพือ่จะไดทราบขอบเขตรายการที่
จะศึกษา จากนั้นจะทําการวเิคราะหพัสดุคงคลังตามความสําคัญของพัสดุ(ABC)  ซ่ึงการพิจารณา
ความสําคัญนั้นไดพจิารณาปจจัยที่สําคัญในการแบงกลุมพัสดุ 3 ปจจัย คือ 1.สถานภาพของการ
ทดแทนกันของอะไหล 2. ประเภทของอะไหล 3. ชวงเวลานําของอะไหล เมื่อไดกลุมพัสดุที่สําคัญ
ที่สุด(กลุม A ) แลวจึงนํามาวิเคราะหวางแผนการใชพสัดุตามลักษณะการใชงาน และเปรียบเทยีบ
ผลการดําเนินงาน 
 สําหรับกรณีศกึษา ปจจุบันม ี Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตทั้งสิ้น 14,815 รายการ 
คิดเปนมูลคาการเก็บสูงถึง $18,077,707.27 เหรียญสหรัฐฯ (ขอมูลสถานะ เมื่อส้ินเดือน ตุลาคม 
พ.ศ. 2547)  
 

4.1 การจัดทําฐานขอมูลเบื้องตน 
 

การออกแบบฐานขอมูลเพื่อใชในการเขียนโปรแกรมควบคุมและดูแลการใชงาน Spare 
parts  ของโรงงานตัวอยาง ไดใชโปรแกรม Access เพราะเปนโปรแกรมที่ใชงานงาย มีความสะดวก
ในการแกไขขอมูลในภายหลัง และเปนโปรแกรมฐานขอมูลที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย และ
เนื่องจากผูที่มสีวนรวมในระบบบริหารพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางมีดวยกันหลายฝาย (เชน 
User , Planner , Store เปนตน)  ดังนัน้ในสวนของการแสดงผล การเพิ่มเติม หรือ รายงาน ไม
เหมาะสมที่จะใชโปรแกรมแบบ Stand alone เหมาะสมที่จะใชโปรแกรมแบบ On web มากกวาจึง
ไดใชโปรแกรม ASP.NET เขามารวมเขียนโคดทั้งหมด เพราะโปรแกรมนี้เปนโปรแกรมที่สามารถ
ใชรวมงานกับโปรแกรม Access ไดเปนอยางดี 

ดังนั้นในการออกแบบฐานขอมูลซ่ึงไดรวบรวมขอมูลที่จําเปน สําหรับการบริหารพัสดุคง
คลังเปนตารางหลักชื่อ Spare part  และมีตารางที่แสดงขอมูลเบื้องตนคือ ตาราง Keyman , Machine 
และ Vendor แสดงรายละเอียดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 12 แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตารางหลัก Spare parts 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 
Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Old_No Text 6 รหัสระบบเกา 6 หลักของอะไหล 
Description Text 50 รายละเอียดของอะไหล 
MRP_TYPE Text 10 สถานภาพของอะไหล(การเคลื่อนไหวของอะไหล) 
General_Name Text 50 ช่ือทั่วไปของอะไหล 
Type_Application Text 50 ชนิดหรือการนําไปใชของอะไหล 
OEM_Name Text 50 ช่ือบริษัทผูผลิตเครื่องจักรหรือยี่หอของเครื่องจักร 
OEM_No Text 20 รหัสที่ผูผลิตเครื่องจักรกําหนดใหกับอะไหลของเครื่องจักร 
OPM_Name Text 50 ช่ือบริษัทหรือยี่หออื่นที่ OEM ซื้อช้ินสวนมาประกอบ 
OPM_No Text 20 รหัสช้ินสวนหรืออุปกรณที่ OEM ซื้อมาประกอบเอง 
Badge Text 15 รหัสของพนักงาน 
Vendor_Code Text 50 รหัสของผูจําหนาย 
 
ตารางที่ 13 แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Keyman 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Badge Text 15 รหัสของพนักงาน 
Keyman Text 15 ช่ือของพนักงาน 
Process Text 20 กระบวนการที่พนักงานรับผิดชอบ 
MC Text 50 กระบวนยอยที่รับผิดชอบ 
 
ตารางที่ 14 แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Machine 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Machine_Model Text 50 ช่ือของเครื่องจักร 
Module Text 50 ช้ินสวนประกอบของเครื่องจักร 
 
ตารางที่15  แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Vendor 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Vendor_Code Text 50 รหัสของผูจําหนาย 
Vendor_Name Text 50 ช่ือของผูจําหนาย 
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ตารางที่จําเปนตองดูแลดานการเบิก การจายชิ้นสวนออกจาก Store ซ่ึงเปนสวนที่มีการ
ปรับเปลี่ยนขอมูลมากที่สุด คือ ตาราง Transaction และมีตาราง Analysis ซ่ึงเก็บขอมูลที่จําเปนตอง
นําไปวิเคราะหระดับการจัดเก็บตอไป แสดงรายละเอยีดดังนี ้

 
ตารางที่ 16  แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Transaction 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Entry_Date Date/Time - วันที่มีการเคลื่อนไหวของการรับเขาและเบิกจาย 
ID Number Long Integer แสดงลําดับขอมูล 
Type_Tran Number Long Integer ประเภทของการเคลื่อนไหว 

Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Description Text 50 รายละเอียดของอะไหล 
Inventory_Stock Number Double จํานวนที่จัดเก็บในสตอก 
Unit Text 10 หนวยของการจัดเก็บ 
Amount Number Long Integer จํานวนที่มีการเบิกจายหรือรับเขา 

 
ตารางที่ 17 แสดงรายละเอียดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Analysis 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Montly_Usage Number Long Integer อัตราการใชรายเดือน 
ROP Number Double ระดับต่ําสุดที่ยอมใหมีการจัดเก็บ 
Max_Stock Number Double ระดับสูงสุดที่ยอมใหมีการจัดเก็บ 
Plan_Delitime Number Long Integer ระยะเวลาการสั่งซื้อ 
MOV_AVG_PRICE Number Double ราคาของการสั่งซื้อ 

 
โดยตาราง Transaction ไดกําหนด Type_Tran ไว 2 หมายเลข คือ หมายเลข 1 แสดงการ

เบิกจาย หมายเลข 2  แสดงการรับเขา 

4.2 การคัดเลือกรายการที่ซ้ําซอนและรายการที่ถูกยกเลิกจากระบบฐานขอมูล 
 

เมื่อรวบรวมขอมูลสําหรับตารางหลัก Spare parts เสร็จแลวขั้นตอนตอมาคือการหาความ
ซํ้าซอนของรายการ Spare parts การที่จะบงบอกไดวารายการใดซ้ํานั้น สามารถพิจารณาไดจาก 



 85

Description , OEM No. และ OPM No.  ถารายการใดม ีDescription , OEM No. หรือ OPM No.
เหมือนกนัรายการ Spare parts นั้นๆ จะเปนตัวเดียวกนั โดยใชคําสั่ง SQL ดังนี ้
 

คําสั่ง SQL  
Select   * 
            from sparepart     
                     where description in (select  description from sparepart  group by description 
                                having count(description) > 1)  
                     Or oem_no (select  oem_no from sparepart  group by oem_no  

                           having count(oem_no) > 1) ; 
 
ผลที่ไดคือมีรายการที่ซํ้าซอนกันทั้งหมด 618 รายการ จากรายการที่มีความซ้ําซอนจึงกําหนดเกณฑ
ในการคัดเลือกรายการที่เหมาะสมนําไปใชงานตอในอนาคตดังนี ้
 1. รายการที่ซํ้ากันถามาจากผูขายเดยีวกันใหรวมปริมาณคงคลังที่มีอยูเขาดวยกันแลวยกเลิก
รายการที่มีปริมาณพัสดุคงคลัง ณ ปจจุบัน (Inventory Stock) ที่ต่ํากวาออก  

2. รายการที่ซํ้ากันแตมาจากผูขายตางกันใหพิจารณาที่ ชวงเวลานํา (Plan_Delitime) และ
ราคา (MOV_AVG_PRICE) ของ Spare parts เปนสําคัญ โดยเลือกรายการที่มีราคาต่ํากวากอน ถา
ราคาเทากันใหดูที่ชวงเวลานําเลือกชวงเวลานําที่ส้ันกวาเสมอ ซ่ึงโดยปกตแิลวชวงเวลานาํมักไม
ตางกันนกั 
 3. สําหรับรายการที่ซํ้ากันแตไดถูกแจงยกเลิกการใชแลวนั้นใหเลือกรายการที่ยังคงมกีารใช
งานอยู 
  

เมื่อไดรายการที่เหมาะสมแลวใหทําการรวมปริมาณพัสดคุงคลังที่เหมือนกันเขาดวยกนั
พรอมออกใบประกาศรายการที่ถูกยกเลิกใหแก User ทราบ จากเกณฑทั้ง 3 จึงเหลือรายการทีจ่ะ
นําเอาไปวเิคราะหตอ 287 รายการ (จาก 618 รายการ เปนรายการที่ไดถูกแจงยกเลิกการใช 17 
รายการ และรายการที่ไดถูกยุบรวบแลว 314 รายการ)  แสดงผลในภาคผนวก ก 
 

การคนหารายการที่ยกเลิกการใช ทําโดยกําหนดสถานะ (Status) ของ Spare parts ถายังมี
การใชงานอยูให Status = Yes ถายกเลิกการใชแลวให Status = No โดยให User  ที่ดูแลแตละ 
Process หรือ ที่เปนเจาของ Process นั้นๆเปนผูระบสุถานะ โดยทําในโปรแกรม Access ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตารางที่ 18    
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ตารางที่18 แสดงรายละเอยีดการออกแบบฐานขอมูลตาราง Status 
ชื่อขอบเขตขอมูล ชนิดขอมูล ขนาดขอมูล คําอธิบาย 

Material Text 12 รหัส 12 หลักของอะไหลที่ไดจากระบบ SAP 
Description Text 50 รายละเอียดของอะไหล 

Status 
 

Text 3 
สถานะของอะไหลโดย Yes หมายถึงยังมีการใชงานอยู และ 
No หมายถึง ยกเลิกการใชรายการนั้นๆแลว 

 
เมื่อไดขอมูลครบแลวไดใชคาํสั่ง SQL เพื่อทําการคัดรายการที่ยกเลิกการสั่งแลว Status = No ดังนี ้
 

คําสั่ง SQL  
Select  * 
           from sparepart      

                        where status = 'no' or status = 'No' or status = 'NO' or status = 'nO'; 
 
ผลที่ไดทั้งหมด 2,132 รายการ แสดงผลใน ภาคผนวก ข รายการที่ถูกยกเลิกการใชแลวจะนํามา
วิเคราะหโดยแบงเปน 2 ลักษณะ คือ 

1. สําหรับรายการที่ยังไมหมดอายุการใชงานใหทําการติดตอผูขายเพื่อทาํการขายคืน หรือ  
เปล่ียนเปนรายการที่ยังมกีารใชงานอยูซ่ึงมีทั้งสิ้น 1,093 รายการ 
 2.  สําหรับรายการที่หมดอายกุารใชงานแลวใหทําการทิ้ง (Scrap) และ ลดมูลคา (Write-
Off) รวม 1,039 รายการ แบงเปนรายการทีท่ําการทิ้ง 778 รายการ รายการที่ลดมูลคา 261 รายการ 
 

 ดังนั้นจากรายการ Spare parts ทั้งหมด 14,815 รายการ เมื่อทําการตัดรายการที่มีความ
ซํ้าซอนและรายการที่ถูกยกเลิกการสั่งแลวจะเหลือรายการทั้งหมด 12,369 รายการ ซ่ึงจะนําไป
วิเคราะหจัดกลุมความสําคัญและกําหนดนโยบายบรหิารพัสดุคงคลังตอไป 
 

4.3 การจัดกลุมความสําคัญของ Spare parts โดยใชเทคนิค AHP (Analytic Hierarchy 
Process) 
 เทคนิคการจัดกลุมตามลําดับความสําคัญ โดยทั่วไปทีน่ิยมใช คือ เทคนิค ABC (ABC 
Analysis) ซ่ึงใชเกณฑมูลคาการใช ในการแบงความสําคญัเปน กลุม A B หรือ C เพยีงปจจยัเดยีว 
แตสําหรับการจัดกลุมความสําคัญของ Spare parts ในงานวิจยันี ้ การพิจารณาเงื่อนไขใดเพยีง
เงื่อนไขเดยีวอาจแยกความสาํคัญไดไมดีนกั เพราะ Spare parts บางชนิดอาจจะมีอัตราการใชนอย 
ราคาแพง แตมีความสาํคัญมากเครื่องจักรขาดไมได หรือ บางชนิดอัตราการใชมาก และราคาไมสูง 
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เปนตน จึงไดนําเทคนิค AHP  ที่สามารถวิเคราะหปจจัยรวมไดทีละหลายๆปจจัยเขามาวิเคราะห 
(สําหรับรายละเอียดวิธีเทคนิค AHP ไดกลาวไวในบทที่ 2 หัวขอ 2.3)  

การนําเทคนิค AHP เขามาวิเคราะหนั้น จําเปนตองใหผูที่มีสวนเกีย่วของกับการบริหาร
พัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางเปนผูใหน้ําหนกัความสําคัญของแตละปจจัยทีเ่กีย่วของ ดังนั้น
ผูวิจัยจึงไดสรางแบบสํารวจความคิดเหน็ทีม่ีตอการกําหนดน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ และ
ทางเลือกที่ใชในการแบงกลุมพัสดุคงคลังตามความสําคัญ ซ่ึงเปนแบบสํารวจความคิดเห็นที่มีตอ
การกําหนดน้ําหนักความสําคัญของพัสดุคงคลัง ใชเพื่อสํารวจความคดิเห็นจากผูที่เกี่ยวของโดยตรง
กับการจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง เกีย่วกบัความเหมาะสมของน้ําหนกัความสําคัญของ
เกณฑและทางเลือก  

การวิเคราะหน้ําหนกัความสําคัญวิธี AHP มีวิธีการวิเคราะหดังนี ้
 1.การวิจยัคร้ังนี้ใชกลุมผูที่เกีย่วของ ในการหาคาน้ําหนกัความสําคัญ ดังนั้นจึงตองนําคา
น้ําหนกัที่ไดจากแตละทานมาหาคา geometric mean กอน  
 2.ผูวิจัยนําคาน้าํหนักทีไ่ดมาคํานวณหาคาน้ําหนกัรวมในแตละเกณฑและทางเลือก โดยการ
เปรียบเทียบน้าํหนักรายคูแลวคํานวณหาคาไอเกนเวคเตอร (eigenvector) ซ่ึงวิธีการนี้สามารถดู
ผลกระทบของแตละเกณฑแตละทางเลือกได  
 3. ผูวิจัยทําการตรวจสอบความสอดคลองของความคิดเห็นที่ไดจากการสํารวจจากกลุมผูที่
เกี่ยวของ โดยใชคาไอเกนเวคเตอรที่ไดจากคาอัตราสวนความสอดคลอง ซ่ึงเปนอัตราสวนระหวาง
ดัชนีความสอดคลองของขอมูล และ ดัชนคีวามสอดคลองของขอมูลโดยการสุมตวัอยาง โดยเกณฑ
การตรวจสอบความไมสอดคลองตองมีคาไมเกิน 0.1  
 

ในขั้นตอนที่ 2 และ 3 นี้ผูวิจัยไดนําโปรแกรม Expert Choice 2000 เขามาชวยในการ
วิเคราะหขอมูลซ่ึงผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Expert Choice 2000 จะใหคาอัตราความไม
สอดคลอง (Inconsistency Ratio) คาดังกลาวถามีคามากเกิน 0.1 แสดงวาขอมูลที่ไดมีความ
สอดคลองกันของขอมูลต่ํา การแกปญหากรณีดังกลาว คือ การทบทวนเกณฑและทางเลือกใหม  

 
สําหรับการศึกษาครั้งนี้ผูวิจยัไดกําหนดให เปาหมาย (Level 1) คือ การจัดกลุมความสําคัญ

ของ Spare parts  และกําหนดตัวแปรตางๆดังนี ้
 

ตัวแปรที่เปนเกณฑ 
 1. สถานภาพของการทดแทนกันของอะไหล 
 2. ประเภทของอะไหล 
 3. ชวงเวลานําของอะไหล 
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ตัวแปรที่เปนทางเลือก 
 สําหรับเกณฑที่ 1  สถานภาพของการทดแทนกันของอะไหล  คือ 
ทางเลือกที่ 1 สามารถทดแทนได 
ทางเลือกที่ 2 สามารถทดแทนไดแตตองนําไปปรับแตงบางสวนกอนนําไปใช 
ทางเลือกที่ 3 ไมสามารถทดแทนได 
 สําหรับเกณฑที่ 2  ประเภทของอะไหล  คอื 
ทางเลือกที่ 1 ช้ินสวนอะไหลมาตรฐานทั่วไปสามารถหาไดงาย 
ทางเลือกที่ 2 ช้ินสวนอะไหลมาตรฐานทั่วไปแตหายาก 
ทางเลือกที่ 3 ช้ินสวนอะไหลที่ตองสั่งทํา 
 สําหรับเกณฑที่ 3  ชวงเวลานําของอะไหล  คือ 
ทางเลือกที่ 1 ชวงเวลานํา นอยกวาเทากับ 1 สัปดาห หรือ 7 วัน 
ทางเลือกที่ 2 ชวงเวลานํา ตัง้แต 1 สัปดาหขึ้นไปแตไมเกนิ 4 สัปดาห หรือ 8 – 30วัน 
ทางเลือกที่ 3 ชวงเวลานํา มากกวา 4 สัปดาห หรือ มากกวา 30 วัน 

  

จากแผนภูมิโครงสรางในบทที่ 2 รูปที่ 4 ดังกลาวผูวิจยัไดนําไปสรางแบบสอบถามเพื่อเก็บ
ขอมูลโดยใหผูที่เกี่ยวของกบัการบริหารพสัดุคงคลังของทางโรงงานเปนผูใหคะแนน ทั้งหมด 7 
ทาน โดยมีตําแหนงเปนผูจดัการของแตละกระบวนการผลิต 7 กระบวนการ มีประสบการณทํางาน
ไมต่ํากวา 8 ปและมีระดับการศึกษาขั้นสูงสุดในระดับปริญญาโททั้ง 7 ทาน  (ตวัอยางแบบสอบถาม
และผลการสอบถามแสดงดัง ภาคผนวก ค) เมื่อไดคาน้ําหนกัแลวใหทําตามขัน้ตอนวเิคราะห
น้ําหนกัความสําคัญ AHP ดงันี้ 

1. คํานวณคา geometric mean ของเกณฑแสดงดังตารางที่ 19 และ ทางเลือกแสดงตารางที่ 20  
 

ตัวอยาง การคาํนวณคา geometric mean ของเกณฑที ่1 เทียบกับเกณฑที่ 2 คะแนนที่ไดจากผูใหคา
น้ําหนกัทั้ง 7 ทานมี คือ 3,4,4,5,4,3 และ 4  
 

( )
43.8                              

4345443       7

≈=

××××××=meangeometric  
 

ดังนั้น น้ําหนกัของเกณฑที่ 1 เทียบกับเกณฑที่ 2 คือ 4 เปนตน 
2. คํานวณคาไอเกนเวคเตอร โดยโปรแกรม Expert Choice 2000  จากคาน้ําหนกั

ความสําคัญของเกณฑและทางเลือกที่ไดในขอที่ 1 (ผลลัพธจากโปรแกรมแสดงดังภาคผนวก ง)  
 3. พิจารณาคาความไมสอดคลองที่ไดจากโปรแกรม Expert Choice 2000  โดยคาดังกลาว
ไมควรเกนิ 0.1  
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ตารางที่ 19 น้ําหนักความสําคัญของเกณฑที่ไดจากวิธี AHP  
 

เกณฑ 
 เกณฑ 1 2 3 

Normalized 
eigenvector 

1 1 4 1/4 0.223 
2 1/4 1 1/8 0.070 
3 4 8 1 0.707 

Inconsistency Ratio =   0.05 
 
 จากตารางที่ 19 พบวาผูที่เกี่ยวของในการจัดการระบบพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง
ไดใหความสําคัญของเกณฑชวงเวลานําเปนสําคัญในการแบงกลุมตามความสําคัญมากที่สุด คิดเปน
รอยละ 70.7  รองลงมาคือ สถานภาพของการทดแทนกันของอะไหล และ ประเภทของอะไหล โดย
มีน้ําหนกัความสําคัญคิดเปนรอยละ 22.3 และ 7 ตามลําดับ  สําหรับอตัราสวนความไมสอดคลองอยู
ในระดบัปานกลาง คือ มีคา 0.05  แสดงวามีความสอดคลองของขอมูลปานกลาง ผูตอบมีความคงที่
ของการเปรียบเทียบอยูในระดับปานกลาง 
 
ตารางที่ 20  น้ําหนักความสําคัญของทางเลือกที่ไดจากวิธี AHP  

ทางเลือก 
เกณฑท่ี 1 1 2 3 

Normalized 
 eigenvector 

ทางเลือกที่ 1 1 1/3 1/7 0.84 
ทางเลือกที่ 2 3 1 1/4 0.211 
ทางเลือกที่ 3 7 4 1 0.705 

Inconsistency Ratio =  0.03     

เกณฑท่ี 2    
ทางเลือกที่ 1 1 1/5 1/8 0.067 
ทางเลือกที่ 2 5 1 1/3 0.272 
ทางเลือกที่ 3 8 3 1 0.661 

Inconsistency Ratio =  0.04     
เกณฑท่ี 3      

ทางเลือกที่ 1 1 1/4 1/7 0.079 
ทางเลือกที่ 2 4 1 1/3 0.263 
ทางเลือกที่ 3 7 3 1 0.659 

Inconsistency Ratio =  0.03       
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 จากตารางที่ 20 สําหรับเกณฑที่ 1 พบวาผูที่เกี่ยวของในการจัดการระบบพัสดุคงคลังของ
โรงงานตัวอยางไดใหความสาํคัญของทางเลือกที่ 1  สําคัญมากที่สุด คิดเปนรอยละ 84  รองลงมาคือ 
ทางเลือกที่  3  และ ทางเลือกที่ 2 โดยมีน้ําหนักความสําคัญคิดเปนรอยละ 70.5 และ 21.1 ตามลําดับ
สําหรับอัตราสวนความไมสอดคลองอยูในระดับต่ํา คือ มีคา 0.03  แสดงวามีความสอดคลองของ
ขอมูลมาก คือผูตอบมีความคงที่ของขอมูลสูง 
 สําหรับเกณฑที่ 2 พบวาผูที่เกี่ยวของในการจัดการระบบพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง
ไดใหความสําคัญของทางเลือกที่ 3  สําคัญมากที่สุด คิดเปนรอยละ 66.1  รองลงมาคือ ทางเลือกที่  2  
และ ทางเลือกที่ 1 โดยมนี้ําหนกัความสําคัญคิดเปนรอยละ 27.2 และ 6.7 ตามลําดับสําหรับ
อัตราสวนความไมสอดคลองอยูในระดับปานกลาง คือ มีคา 0.04  แสดงวามีความสอดคลองของ
ขอมูลปานกลาง ผูตอบมีความคงที่ของการเปรยีบเทียบอยูในระดับปานกลาง 
 สําหรับเกณฑที่ 3 พบวาผูที่เกี่ยวของในการจัดการระบบพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง
ไดใหความสําคัญของทางเลือกที่ 3  สําคัญมากที่สุด คิดเปนรอยละ 65.9  รองลงมาคือ ทางเลือกที่  2  
และ ทางเลือกที่ 1 โดยมนี้ําหนกัความสําคัญคิดเปนรอยละ 26.3 และ 7.9 ตามลําดับสําหรับ
อัตราสวนความไมสอดคลองอยูในระดับต่าํ คือ มีคา 0.03  แสดงวามีความสอดคลองของขอมูลมาก 
คือผูตอบมีความคงที่ของขอมูลสูง 
  
 คํานวณผลรวมของผลคูณของน้ําหนกั (Composite weights) เพือ่กําหนดขอบเขตลาง
และขอบเขตบนเพื่อการจดักลุม (ABC)  ใหแก Spare parts แสดงดังตารางที่ 21 
 
ตัวอยาง การคาํนวณคาผลรวมน้ําหนกัที่ไดจากเกณฑที่ 1 (จากตารางที่ 19) ทางเลือกที่ 1 (จากตาราง
ที่ 20)  เทากับ 187.0840.0223.0 =×   
             การคํานวณคาผลรวมน้ําหนกัที่ไดจากเกณฑที่ 2 (จากตารางที่ 19) ทางเลือกที่ 1 (จากตาราง
ที่ 20)   เทากับ 005.0067.0070.0 =×  เปนตน 
 
ตารางที่ 21  แสดงผลรวมของผลคูณของน้ําหนกั 
 

Normalized ทางเลือก ผลรวมน้ําหนกั 
เกณฑ eigenvector 1 2 3 1 2 3 

1 0.223 0.840 0.211 0.705 0.187 0.047 0.157 
2 0.070 0.067 0.272 0.661 0.005 0.019 0.046 
3 0.707 0.079 0.263 0.659 0.056 0.186 0.466 
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 สําหรับขอบเขตบนของการแบงกลุมสามารถหาไดจากการนําคาผลรวมน้ําหนกัที่ไดจาก
ทางเลือกที่ 1 ในทกุเกณฑ เนื่องจากทางเลือกที่ 1 แสดงถึงความมีความสําคัญนอย เพราะเปน
อะไหลที่สามารถทดแทนได หาไดงาย ชวงเวลานาํสั้น ผลรวมดังกลาวเทากับ 0.248 (= 0.187 + 
0.005 + 0.056) ถาเกิดการขาดมือของ Spare parts ในกลุมนี้จะเกิดผลกระทบตอทางโรงงานนอย
มาก เราจึงจัดกลุมนี้เปนกลุม C ในการพจิารณานโยบายควบคุมคงคลัง  และ สําหรับขอบเขตลาง
ของการแบงกลุมสามารถหาไดจากการนําคาผลรวมน้ําหนักที่ไดจากทางเลือกที่ 3 ในทุกเกณฑ 
เนื่องจากทางเลือกที่ 3 แสดงถึงความมีความสําคัญมาก  เพราะเปนอะไหลที่ไมสามารถทดแทนได 
เปนอะไหลที่ตองสั่งทํา และมีชวงเวลานํามาก ผลรวมทั้งหมดเทากับ 0.669 (= 0.157 + 0.046 + 
0.466) ถาเกิดการขาดมือของ Spare parts ในกลุมนีจ้ะเกิดผลกระทบและผลเสียหายตอทางโรงงาน
อยางมาก เราจึงจัดกลุมนี้เปนกลุม A ในการพิจารณานโยบายควบคุมคงคลัง ดังนั้น อะไหลที่ถูก
จัดเปนกลุม A B หรือ C จะพิจารณาขอบเขตเงื่อนไขดังนี้ 
 

 ถาน้ําหนักทีไ่ดมีคามากกวาหรือเทากับ 0.669    จะจดัใหเปนกลุม A 
 ถาน้ําหนักทีไ่ดมีคาอยูระหวาง  0.247  ถึง 0.668 จะจดัใหเปนกลุม B  
 ถาน้ําหนักทีไ่ดมีคานอยกวาหรือเทากับ 0.248    จะจดัใหเปนกลุม C 
 

ผลการใหคาน้าํหนักของแตละรายการ Spare part แสดงดังภาคผนวก จ 
 

ตัวอยาง การคํานวณน้ําหนัก รายการ 790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y  
สําหรับเกณฑที่ 1  สถานภาพของการทดแทนกันของอะไหล คือ สามารถทดแทนได (A1) 
สําหรับเกณฑที่ 2  ประเภทของอะไหล  คอื ช้ินสวนอะไหลที่ตองสั่งทํา (A3) 
สําหรับเกณฑที่ 3  ชวงเวลานําของอะไหล คือ ชวงเวลานํา มากกวา 4 สัปดาห หรือ มากกวา 30 วนั
(A3) 

ดังนั้นผลรวมน้ําหนกัของรายการ 790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-
103-00268  โดยดูคาผลรวมน้ําหนกัจากตารางที่ 19 เทากบั 0.699 (= 0.187+0.046+0.466) จึงจัดอยู
ในกลุม A  เปนตน 

จากรายการทั้งหมด 12,369 รายการ เปนรายการที่จดัอยูในกลุม A ทั้งหมด 194 รายการ 
กลุม B 2,173 รายการ ที่เหลือ 10,002 รายการเปนกลุม C   
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4.4 การวิเคราะหนโยบายพัสดุคงคลังสําหรับ Spare parts ของโรงงานตัวอยาง 
 
 นโยบายพัสดคุงคลังที่นํามาใชควบคุม Spare parts ของทางโรงงาน ควรพิจารณานโยบาย
ตามกลุมความสําคัญที่ไดแบงกลุมความสําคัญไวในหัวขอที่ 4.3 ทั้งนี้เนื่องจากระดับการควบคุมใน
แตละกลุมความสําคัญมีความแตกตางกัน กลาวคือ ระดับการควบคมุของพัสดุกลุม A ตองมีการ
ควบคุมปริมาณและการสั่งของอยางใกลชิดเขมงวด และผูตองมีผูดูแลควบคมุตรวจสอบอยูเสมอ 
เมื่อเทียบกับพสัดุกลุม B และ C โดยที่ระดับการควบคมุพัสดุกลุม B สามารถตรวจสอบของคงคลัง
เปนระยะๆ เชน ทุก 3 เดอืน เปนตน  สําหรับระดบัการควบคุมพัสดุกลุม C  ซ่ึงเปนกลุมที่มี
ความสําคัญนอยสุดการควบคุมจึงไมตองเขมงวดมากนกั  
 4.4.1  การวิเคราะหนโยบายพัสดุคงคลังสาํหรับรายการในกลุม A  
 เนื่องจากพัสดกุลุม A เปนพสัดุที่มีความสําคัญสูง จําเปนที่จะตองควบคุมอยางเขมงวดและ
ติดตามอยางตอเนื่อง ดังนั้นนโยบายที่เหมาะสมในการจดัการและควบคุมพัสดุกลุม A ที่นิยมใชกนั
ทั่วไป คือ นโยบายจดุสั่งซื้อ - ปริมาณสั่งซื้อ และ นโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ (รายละเอียดของ
นโยบายทั้ง 2 ไดกลาวไวในบทที่ 2 ของงานวิจยั)  สําหรับโรงงานตัวอยางไดเลือกใช นโยบายจดุ
ส่ังซื้อ- ระดับสั่งซื้อ หรือ ระบบจุดต่ําสุด – สูงสุด (Min – Max) ในการวิเคราะห เนื่องจากระบบ
ปจจุบันทางโรงงานไดกําหนดจุดต่ําสุด-สูงสุดของรายการ Spare parts ไว ทําใหสามารถทําการ
เปรียบเทียบผลการดําเนินงานไดชัดเจนอกีดวย สําหรบันโยบายจุดส่ังซื้อ-ระดับสั่งซื้อ จะตอง
พิจารณาการแจกแจงของอัตราการใชเพื่อนําไปสูการคํานวณกําหนดปริมาณต่ําสุด-สูงสุด และ 
Safety Stock ของแตละรายการในกลุม A  ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 4.4.1.1 การพิจารณาการแจกแจงอัตราการใชของรายการในกลุม A 
  การพิจารณาวาการแจกแจงอัตราการใชแตละรายการในกลุม A กรณีไมทราบการ
แจกแจงของประชากรนั้นมกีารแจกแจงรปูแบบใด ไดนําโปรแกรม SPSS  เขามาชวยในการ
ทดสอบการแจกแจงโดยสถติิไมใชพารามเิตอร (Non-Parametric) โคโมโกรอฟ-สไมนอฟ 
(Kolmogorov & Smirnov Goodness of Fit Test)  รายละเอียดอัตราการเบิกใชของอะไหลในกลุม A 
แสดงในภาคผนวก ฉ  

สมมติฐานสําหรับการทดสอบการแจกแจงโดยใชการทดสอบการแจกแจงโคโมโกรอฟ-
สไมนอฟ คือ  
 

 H0 : การแจกแจงอัตราการใชอะไหลในแตละเดือนเปนแบบปกต ิ
 H1 : การแจกแจงอัตราการใชอะไหลในแตละเดือนไมเปนแบบปกต ิ
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ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 เปนรายการที่มีการแจกแจงแบบปกติทั้งหมด 133 รายการ และ
รายการที่เหลือ 61 รายการมีอัตราการใชไมมากจึงสนันิษฐานวาอตัราการใชมีการแจกแจงแบบพัว
ซอง จึงไดทําการทดสอบโดยใชการทดสอบการแจกแจงโคโมโกรอฟ-สไมนอฟ คือ  
 

 H0 : การแจกแจงอัตราการใชอะไหลในแตละเดือนเปนแบบพัวซอง 
 H1 : การแจกแจงอัตราการใชอะไหลในแตละเดือนไมเปนแบบพวัซอง 
ผลการทดสอบดวยโปรแกรม SPSS แสดงในภาคผนวก ช สามารถสรุปไดดังตารางที่ 22 
 
ตารางที่ 22 แสดงรายการทีจ่ัดอยูในกลุม A ทั้งหมด พรอมทั้งรูปแบบการแจกแจงของแตละรายการ 
 

material description rop max price Avg.Inv E(D) Std.D(D) Distribution class 
242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR 4C6100-3901 4 4 $25.87 95 16 3.85 Normal A 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 2 2 $326.65 1 1.3 1.7 Normal A 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP 130 200 $76.43 116 23.2 18.55 Normal A 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 80 120 $49.28 397 6.2 6.8 Normal A 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 100 150 $46.92 155 20 11.21 Normal A 
790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) 3 5 $609.53 3 0.3 0.55 Poisson A 
790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) 1 1 $11,790.00 2 0.1 0.32 Poisson A 
790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) 2 2 $981.75 1 0.3 0.55 Poisson A 
790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING PU  2 2 $3,402.00 2 0.1 0.32 Poisson A 
790053300063 CABIDE POT 15 M.M. 13 15 $180.00 9 2 1.76 Normal A 
790053300116 POT OF CARBIDE 7 9 $216.16 7 3.1 4.28 Normal A 
790053300204 MOLD TOP CAVITY  SO-8  MGP 4 5 $1,100.00 4 0.7 0.84 Poisson A 
790053300233 PLUNGER FOR SO 14 MATRIX 2 2 $985.60 4 0.2 0.45 Poisson A 
790053300245 SET BLOCK FOR ZETT MIT64097 SO24P 120CAV 2 2 $2,198.00 3 0.1 0.32 Poisson A 
790053300246 SET BLOCK FOR ZETT MIT44045 SO28P 120CAV 1 1 $2,198.00 4 0.2 0.45 Poisson A 
790053300504 TOOL MOTOR 6190406 2 3 $1,228.50 3 0.1 0.32 Poisson A 
790053300538 SET BLOCK (1ST=1TOP/1BTM) FOR SO14HD(20M 4 4 $167.30 1 1.4 1.84 Normal A 
790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM)FOR SO16HD(10MM 4 4 $165.24 1 1.6 1.9 Normal A 
790053300555 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX TOP 2 2 $5,889.20 2 0.1 0.32 Poisson A 
790053300556 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX BTM 2 2 $7,248.25 2 0.4 0.63 Poisson A 
790053300557 CAVITY BAR FOR SO14HD TOP 2 2 $5,662.69 2 0.2 0.45 Poisson A 
790053300558 CAVITY BAR FOR SO14HD BOTTOM 2 2 $6,885.84 2 0.2 0.45 Poisson A 
790053300559 CAVITY BAR FOR SO16HD TOP 1 1 $6,523.42 2 0.1 0.32 Poisson A 
790053300561 CAVITY BAR FOR SO16HD BOTTOM 1 1 $7,791.87 1 0.1 0.32 Poisson A 
790053300566 POT FOR SO14HD (PHAL 17-60) 5 5 $207.48 7 1.5 1.9 Normal A 
790053300567 POT FOR SO16HD (PHAL 17-60) 5 5 $207.48 5 1 2.21 Normal A 
790053302297 DOSING HEAD LTO V22.2 / 8 1 1 $18,255.41 1 0.1 0.32 Poisson A 
790053400113 PUMP 3500  L/H 380-3-50 ARBO  D025-DW-OW 1 2 $791.10 3 0.2 0.45 Poisson A 
790053400117 HEATER 308V 9-KW . 2 2 $2,092.50 3 0.1 0.32 Poisson A 
790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-103-00268 1 1 $320.66 5 0.9 1.85 Normal A 
790053600046 CHECK STRIP            2993174059 6 7 $111.00 2 1.8 1.93 Normal A 
790053600093 INSERT GUIDE PLATE      2993174070 4 4 $436.00 2 0.2 0.45 Poisson A 
790053600099 INSERT GUIDE PLATE      2993176070 4 8 $514.00 6 0.6 0.77 Poisson A 
790053600105 C-CUTTING PUNCH LL CUT SO14/16 208 304 $161.21 13 12.4 9.8 Normal A 
790053600106 INSERT GUIDE PLATE LL STR SO-14/16 1 1 $1,537.00 136 4.6 4.4 Normal A 
790053600107 C-CUTTING INS.LL CUT DIE SO14/16 3 4 $1,028.00 1 0.8 0.92 Normal A 
790053600133 INSERT GUIDE PLATE (DBR STRIPPER 1 1 $1,226.00 6 1.2 1.23 Normal A 
790053600136 TRANSROLL ASSY 1 2 $4,190.00 4 0.4 0.7 Normal A 
790053600229 BEARING HOUSE 1 2 $2,128.00 1 0.8 1.62 Normal A 
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ตารางที่ 22 (ตอ) 
material description rop max price Avg.Inv E(D) Std.D(D) Distribution class 

790053600358 C-INSERT CUTTING PLATE  2993174078 32 48 $434.00 7 1.5 2.01 Normal A 
790053600362 C-CUTTING BEARING PUNCH 2993175063 40 64 $184.00 3 0.5 0.71 Normal A 
790053600363 BENDING BLOCK           2993175066 6 6 $312.00 35 0.2 0.082 Normal A 
790053600364 C-CUTTING PUNCH         2993175068 8 16 $145.00 5 2.6 2.76 Normal A 
790053600365 GVZXDC-CUTTING PLATE         2993175073 5 5 $654.00 3 1.5 2.12 Normal A 
790053600366 BENDING PUNCH           2993175079 48 72 $297.00 5 2.1 2.08 Normal A 
790053600368 BENDING BLOCK           2993175083 24 48 $463.00 6 0.9 1 Normal A 
790053600372 CHECK STRIP 2993176059 10 10 $107.00 5 1.5 1.9 Normal A 
790053600382 C-CUTTING PUNCH         2993177068 3 8 $184.00 7 1.7 2.06 Normal A 
790053600383 C-CUTTING PLATE         2993177073 5 0 $412.00 8 0.8 1.62 Normal A 
790053600384 BENDING PUNCH           2993177079 10 10 $246.00 7 1.3 1.95 Normal A 
790053600389 CENTRE PIN              2900284154 11 20 $28.00 14 7 5.66 Normal A 
790053600403 C-CUTTING PUNCH (12EA/ST) 36 48 $99.00 26 6.2 4.66 Normal A 
790053600404 C-CUTTING INSERT 8 8 $1,095.00 22 0.5 0.97 Normal A 
790053600406 BENDING PUNCH (6EA/ST) 4 4 $326.00 9 1.3 1.77 Normal A 
790053600412 CHECK BLADE          (12EA/ST) 6 6 $161.00 14 0.5 0.97 Normal A 
790053700073 PCS  1655778-1CARD   FEC 368 0 0 $5,200.00 1 0.6 0.77 Poisson A 
790053700147 PICK-UP PIN  .250 DIA  P/N  224512 70 100 $141.00 14 3.1 4.63 Normal A 
790053700157 DRIVE ROLLER CARRIER TAPE 26 50 $117.00 8 4 5.16 Normal A 
790053700177 INSERT PICK-UP STATION 6 10 $2,798.50 2 0.2 0.45 Poisson A 
790053700197 IONZER AIR MODEL 6420 4 4 $841.00 3 0.2 0.45 Poisson A 
790056000054 SAPPHIRE TSSOP  48/56P4R6009-5759P02 4 6 $425.97 7 0.5 0.71 Poisson A 
790056000061 ROOF  300 MIL 2 3 $202.28 10 2.4 4.6 Normal A 
790056000062 RAIL 8 10 $160.02 13 2.8 4.37 Normal A 
790056000091 LEAF CONTACT 1HEAD(MOLD TYPE) SOP150 31 45 $189.93 53 10 3.94 Normal A 
790056000112 LEAD HOLDER (TSSOP225) 4R6504-5105P01 55 80 $73.45 4 2.5 3.75 Normal A 
790056000117 ARM FOR LT9730   4R6490-4810P01 20 30 $89.71 12 3.7 4.81 Normal A 
790056000125 BRIDGE RAIL (SSOP)  3R6504-5201P01 8 12 $133.91 5 2.6 4.6 Normal A 
790056000177 ARM FOR SINGULATOR LT 9730 4R6490-4824P0 40 60 $93.10 51 10.8 6.55 Normal A 
790056000178 SHAFT HOLDER FOR LT9730 SINGULATOR 30 50 $122.91 36 10 3.02 Normal A 
790056000179 SHAFT HOLDER (OLD DESIGN) FOR LT9730 30 50 $43.38 25 2 1.7 Normal A 
790056000225 STOPPER ASSY IC SINGULATOR SO      01.01 1 1 $959.50 2 0.4 0.7 Normal A 
790056000244 MOTOR, LDER / UNLDER  ( 308 :1 )       4 3 4 $199.50 2 1.5 2.12 Normal A 
790056000252 CONTACT PIN ( IN ) , S0300 T     A01.12. 56 67 $9.82 48 32.8 8.09 Normal A 
790056000262 CONTACT LEDGE 5.2 7 7 $93.39 4 1.4 1.43 Normal A 
790056000274 STOPPER                        A11.15.31 7 7 $108.30 7 2.5 3 Normal A 
790056000275 COMB MOUNT, LEFT 3 4 $190.19 9 3.2 4.37 Normal A 
790056000276 COMB MOUNT, RIGHT 3 4 $190.19 4 2.3 3.89 Normal A 
790056000355 PULLEY ASSEMBLY   HKB-520 P1 30 30 $68.89 70 2.8 2.97 Normal A 
790056000358 LEAD STOPPER      4R1014-4497-P01 120 120 $13.78 48 19 9.3 Normal A 
790056000359 SAPPHIRE SOP (OLD)4R1032-5214-P02 18 18 $195.16 53 1.8 2.3 Normal A 
790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 3 4 $100.19 9 5.2 2.7 Normal A 
790056000363 BRIDGE RAIL       4R1063-5751-P01 45 45 $37.68 4 14.3 4.85 Normal A 
790056000364 ELECTRO MAGNETIC VALVE PCS-241NB-DC24-PK 15 15 $114.80 10 4.6 4 Normal A 
790056000367 BALL BUSH         LMK6LUUA 25 25 $89.76 9 5.4 2.22 Normal A 
790056000369 LM GUIDE (DRIP)   4R6009-5054-P01 8 8 $257.98 9 1.8 1.75 Normal A 
790056000378 SAPPHIRE SOP NEW SOCKET 4R1045- 30 30 $219.17 18 1.3 1.49 Normal A 
790056000397 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 8 8 $204.76 4 1.5 2.01 Normal A 
790056000398 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 8 8 $204.76 3 1.9 2.64 Normal A 
790056000402 SAPPHIRE TSSOP    4R1032-5216-P04 8 8 $203.51 5 1.8 1.93 Normal A 
790056000417 SORT SHUTTLE SHAFT 4R1063-6119P01 20 20 $52.19 8 3.3 2.33 Normal A 
790056000482 CONTACT SIL-9 / DBS TESEC 9110 (S/N 0726 8 8 $404.73 5 1.7 2.11 Normal A 
790056000625 MULTITEST SPRING LEDGE MFSE TSSOP 8 30 42 $78.85 21 11.7 6.88 Normal A 
794500000095 SBC W/VGA 5X86 4MRAM ASSY ASM T/SSOP 02- 2 2 $1,155.00 5 0.2 0.45 Poisson A 
794500000157 RECTIFIER 300AMP. 12VOLT 3 4 $4,820.00 2 0.4 0.63 Poisson A 
794500000174 IDEX LDENTIFIER      9621901 2 3 $1,665.00 3 0.2 0.45 Poisson A 
794500000331 CONTROLLER RC-233  RORZE 2 2 $1,564.00 3 0.2 0.45 Poisson A 
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ตารางที่ 22 (ตอ) 

material description rop max price Avg.Inv E(D) Std.D(D) Distribution class 
794500001409 SENSOR 119895 1 1 $1,339.00 3 0.2 0.45 Poisson A 
794500001598 SOLENOID VALVE VJ3143-5L0ZB 7 7 $41.79 5 3.9 4.46 Normal A 
794553000026 DRIVER  ( 5P STEPPING MOTOR ) 2 2 $714.60 2 0.3 0.55 Poisson A 
794553000046 HIGH PRESSURE PUMP   MODKH302--A 2 2 $3,656.50 2 0.1 0.32 Poisson A 
794553200136 ELEV/Y MTR ASSY WIRED 02920-1020-000-00 4 4 $410.40 1 0.6 0.84 Normal A 
794553200195 FEED TUBE       01483-0502-007-01 15 25 $69.16 27 2.1 2.13 Normal A 
794553200202 PROG, PRS MODULE/VER 1.52-0-04  00860-40 3 3 $12,641.89 2 0.5 0.71 Poisson A 
794553200204 GRIPPER PAD     02920-0930-000-00 12 20 $133.19 13 2.5 2.17 Normal A 
794553200208 FIBRE OPTIC CABLE KIT 02920-0921-000-00 6 6 $294.43 8 0.7 1.06 Normal A 
794553200211 Z MOTOR & COIL ASSY   01484-1003- 3 3 $1,091.70 3 0.8 0.92 Normal A 
794553200212 1160 TRANSUDCER SPARE KIT  01483-0949-00 5 7 $1,708.85 6 0.7 0.95 Normal A 
794553200214 INDEX MOTOR ASSY 02920-1022-000-00 6 10 $1,431.90 4 2.6 2.41 Normal A 
794553200217 PROX FOR 8MM PROX X-DUCER 16910- 4 4 $668.75 6 0.3 0.55 Poisson A 
794553200222 SENSOR AMP ASSY  02920-1026-000-00 6 10 $1,048.50 5 1.4 0.97 Normal A 
794553200223 CLAMP MOTOR ASSY 02920-1023-000-00 11 20 $291.13 6 3.1 2.23 Normal A 
794553200224 FRONT SUPPORT RAIL 02920-0400-024-02 12 20 $2,185.20 11 1.6 0.97 Normal A 
794553200226 X-Y MOTOR HARNESS ASSY  01482-1079-000-0 4 6 $1,593.00 3 0.9 1.29 Normal A 
794553200227 WIRE CLAMP ASSEMBLY  01483-0502-000-17 11 20 $1,352.72 5 6.1 2.02 Normal A 
794553200232 NOZZLE TUBE        01482-0558-001 24 40 $137.15 22 7.1 4.43 Normal A 
794553200235 MULTI CHANNEL POWER SUPPLY 01488-1049-00 2 2 $3,295.29 2 0.3 0.55 Poisson A 
794553200248 PROBE AND CABLE FOR 8MM PROX.T 4 4 $293.95 5 0.8 1.55 Normal A 
794553300218 PLUNGER WITH CARBIDE TIP 6 7 $190.40 7 3.1 3.48 Normal A 
794553300262 M567 PUSHER IN/OUT PACK  101  00111 3 4 $220.59 1 0.9 0.74 Normal A 
794553300517 CLAMP CYLINDER COMPLETE SET (96 mm.) PAC 5 5 $615.96 5 1.7 2.41 Normal A 
794553400096 PT/TI ANODE PLATE 5 UM.TWO SIDES & RIMS 0 0 $897.73 7 1.4 0.52 Normal A 
794553400272 PUMP 7500  L/H 380-3-50  ARBO  D070-DW-O 1 2 $853.20 2 0.2 0.45 Poisson A 
794553400322 PLATINIZED TITANIUM MESH ANODE PLATE 5 U 13 14 $340.91 15 1 1.25 Normal A 
794553500043 SLEEVE               FG-40$ 3 4 $109.67 3 1.7 1.42 Normal A 
794553600294 C-TIE BAR CUT DIE (R) TU-40-300-10 1 1 $551.47 4 0.4 0.63 Poisson A 
794553600295 C-TIE BAR CUT DIE (L) TU-40-300-11 1 1 $551.47 4 0.4 0.63 Poisson A 
794553600301 FORMING DIE (7EA/ST)  521-0649 TU 40 700 3 5 $1,431.02 3 0.5 0.53 Normal A 
794553600558 FINAL FORM ANVIL BQ06-1020 (4EA/ST) 1 1 $1,222.20 1 0.4 0.63 Poisson A 
794553600566 RIGHT ROLLER HOLDER WITH HOLE TU40-700-3 1 1 $4,086.71 1 0.3 0.55 Poisson A 
794553700118 O-RING SUTCH PICK-UP NB SOIC 002 1000 2000 $1.20 1000 500 184.44 Normal A 
794553700123 OPTO SENSOR 9 15 $50.86 9 3.3 2.41 Normal A 
794553700143 PIN LIFT                   220626 90 150 $55.00 7 15.6 5.23 Normal A 
794553700144 HUB TRANSFER HEAD MOUNT    308727 6 10 $877.00 6 2 2.05 Normal A 
794553700145 DRIVER SHAFT TRANSFER HEAD 220415 13 20 $592.00 2 1.6 1.43 Normal A 
794553700172 CYLINDER BIMBA 010.25 DPB 45 70 $65.41 43 9.1 7.33 Normal A 
794553700177 INFEED DISK  (NB)    P/N  312139 6 10 $1,439.00 6 0.3 0.55 Poisson A 
794553700178 VACUUM HUB INFEED DISK  P/N  310741 6 10 $685.28 8 0.4 0.63 Poisson A 
794553700179 GEAR REDUCER  P/N  120667 3 5 $976.00 3 0.6 0.7 Normal A 
794553700192 VACUUM GENERATOR  ( SMC )  NZX1101-K15LZ 70 100 $136.98 97 4.4 1.9 Normal A 
794553700194 PC  BUS  MOTION CONTROLLER  8 AXIS 1 1 $3,894.50 1 0.4 0.52 Normal A 
794553700196 LINK TORQUE ARM 14 22 $399.19 12 0.4 0.63 Poisson A 
794553700205 INDEXER CAMCO   119379 1 1 $4,069.00 1 0.1 0.32 Poisson A 
794553700211 INSERT PICK-UP STATION 5 7 $302.00 2 0.8 1.03 Normal A 
794553700213 ROH LIT LINEAR ACTUATOR 33 60 $224.00 26 5.9 2.73 Normal A 
794553700246 VALVE, SMC #SY114A-5LOZ 0 0 $23.15 8 10 4 Normal A 
794553700395 FOLLOWER DRIVE PIN 231210 40 60 $105.00 84 0.7 0.82 Normal A 
794553700429 INSERT INFEED TRACK 314527 6 10 $383.30 5 1 1.33 Normal A 
794553700431 INSERT INFEED TRACK 314566 1 1 $351.00 8 0.4 0.63 Poisson A 
794553700467 BALL BEARING R6 50 80 $20.70 66 8.2 5.14 Normal A 
794553700468 AIR CYLINDER 12MM BOREX15MM STROKE 0 0 $250.00 5 3.8 2.44 Normal A 
794553700469 AIR CYLINDER 25MM BOREX50MM STROKE 7 10 $406.75 11 0.7 0.82 Normal A 
794553700471 RECTANGULAR MINIATURE CYLINDER 11 20 $151.02 14 6.2 2.36 Normal A 
794555001291 BENDING BLOCK (3EA/ST) 3 3 $376.00 5 0.6 0.77 Poisson A 
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ตารางที่ 22 (ตอ) 

material description rop max price Avg.Inv E(D) Std.D(D) Distribution class 
794555001501 (E) BERGHOF CANTROL/RDC2 FICO 9620552 2 3 $2,024.40 1 0.6 0.77 Poisson A 
794555001531 LEAD CUT PUNCH  (8 EA/ST) BQ06-1500 8 8 $764.40 6 0.5 0.71 Poisson A 
794555001611 C-TIE BAR CUTTING DIE (7EA/ST) 1 1 $3,965.32 4 0.4 0.63 Poisson A 
794555001681 PUNCH ROLLER 700-49 (30EA/ST) 2 2 $2,615.21 2 0.2 0.45 Poisson A 
794555001691 PUNCH ROLLER 700-50 (30EA/ST) 2 2 $2,615.21 2 0.2 0.45 Poisson A 
794555001831 FORMING DIE  700-78 0 0 $3,468.21 1 0.2 0.45 Poisson A 
794555002661 1 ST FORM DIE-1 DBS 7/9 L/D 01-12 5 8 $645.00 8 0.8 0.79 Normal A 
794555002671 1 ST FORM DIE-2 DBS 7/9 L/D 01-14 8 9 $200.00 9 2.5 3.44 Normal A 
794555002711 1ST FORM PUNCH -1 DBS 7/9 L/D 03-09 6 6 $180.00 10 2.6 2.41 Normal A 
794555002721 1ST FORM PUNCH -2 DBS 7/9 L/D 03-10 3 4 $180.00 8 2 2.67 Normal A 
794555002731 2ND FORM PUNCH DBS 7/9 L/D 03-12 3 4 $350.00 2 2 1.83 Normal A 
794555002741 SINGULATION DIE DBS 7/9 L/D 01-04 1 1 $450.00 1 0.3 0.55 Poisson A 
794555002891 DAMBAR PUNCH DBS 9 L/D 03-05 6 6 $100.00 15 2.4 3.41 Normal A 
794555002991 DAMBAR PUNCH DBS 7 L/D 06-05 6 6 $100.00 14 2.1 1.52 Normal A 
794555003121 DBR DIE GPM SO24/28 BQ07-105A 7 12 $480.00 9 0.9 1.45 Normal A 
794555003141 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-108A 6 9 $500.00 4 1 1.05 Normal A 
794555003161 STRIPPER INSERT          BQ08-1540 2 3 $1,456.00 4 0.9 1.37 Normal A 
794555003171 C-LEAD CUT PUNCH         BQ08-2500 6 9 $128.00 8 2.5 2.01 Normal A 
794555003651 DAMBAR DIE INSERT B (2EA/ST) BQ30-201A 2 2 $384.00 2 0.5 0.71 Normal A 
794555003661 LOWER FORM ANVIL (2EA/ST) BQ30-2210 4 4 $460.00 5 0.4 0.63 Poisson A 
794555003681 DAMBAR PUNCH B IDF 14/16LD (28EA/ST) BQ3 4 4 $301.00 2 0.7 1.06 Normal A 
794555003731 DERAIL INSERT (2EA/ST) BQ30-102B 3 3 $576.00 2 0.3 0.55 Poisson A 
794555006641 C-PUNCH OUT PUNCH 700-51 (14EA/ST) 3 4 $3,884.40 4 0.4 0.63 Poisson A 
794555006651 C-PUNCH OUT PUNCH 700-52 (14EA/ST) 0 0 $3,641.62 1 0.4 0.63 Poisson A 
794555006721 ROLLER SHAFT 700-66 (30EA/ST) 2 2 $1,693.64 2 0.2 0.45 Poisson A 
794555006771 FEED BAR A 400-02 (6EA/ST) 3 4 $3,953.76 4 0.8 1.23 Normal A 
794555008721 STRIPPER DBR DIE INSERT BQ07-1660 3 5 $1,528.80 2 0.2 0.45 Poisson A 
794555008831 FINAL FORM PUNCH         BQ08-151A 21 33 $312.00 1 1 1.41 Normal A 
794555008861 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-208A 3 5 $480.00 6 0.9 1.37 Normal A 
794555008871 FINAL FORM PUNCH         BQ08-251A 18 27 $320.00 3 1.4 1.26 Normal A 
794555008911 STRIPPER (MATNIX SO-24/28W) 3 5 $800.00 3 0.6 0.7 Normal A 
794555009381 STRIPPER QPM  SO 24/28 4 6 $1,300.00 1 0.4 0.63 Poisson A 
794555009461 FINAL FORM ANVIL (3EA/SET) BQ 10-1280 1 1 $291.20 2 0.6 0.77 Poisson A 
794555009481 LEAD CUT PUNCH           BQ10-1500 6 7 $546.00 5 0.5 0.71 Poisson A 
794555015251  DAMBAR DIE , DIP 40 (TOOL 2 D/B ) PSK 7 10 $565.71 4 1.6 1.5 Normal A 
794556000109 TEMP RTD SENSOR   TF51P(35)-2000 15 15 $124.30 12 1.2 1.55 Normal A 
794556000114 ROTARY CYLINDER  PRN10-180 EXCHANGE 5 5 $197.24 2 1.4 1.43 Normal A 
794556000167 PHOTO SENSOR (RECEIVER) 4C6100-3901-G04 4 4 $32.63 99 18 6.16 Normal A 
794556090036 IC SOCKET TSSOP 14-24 55-021-513-01 10 15 $43.55 2 5.3 3.53 Normal A 
794556090071 LEAD GUIDE CHUTE SSOP 24  TESEC9110 S/N: 3 3 $293.55 2 1.5 2.12 Normal A 
933239160683 SOCKET SOP 28PIN   4R6180-7101-P01 20 20 $62.62 9 3.2 3.43 Normal A 

 

 4.4.1.2 การคํานวณคาพารามิเตอรท่ีเก่ียวของ 
  คาพารามิเตอรที่เกี่ยวของในการวิเคราะหนโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ    ไดแก 
คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) คาใชจายในการจดัเก็บ (Holding Cost)  อัตราการใชเฉลี่ย 
(D) และชวงเวลานํา (Lead Time) 
   4.4.1.2.1 คาใชจายในการสัง่ซื้อ เดือน มกราคม – ตุลาคม 2004 ซ่ึง
คาใชจายนี้จะถูกกําหนดใหมีคาคงที่ตอการสั่งหนึ่งครั้ง สามารถคํานวณไดจากขอมูลแผนกจัดซ้ือ
แสดงรายละเอยีดดังตารางที่ 23  
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ตารางที่ 23 แสดงรายละเอียดคาใชจายของแผนกจดัซื้อ 
 

Cost elements Act.costs 
Materials consumed - other (PD specific) $2.33 
INDIRECT MATERIAL CONSUME $2.33 
Salaries & Wages-Indirect $14,126.44 
Salaries and Wages - Indirect Holiday All $218.06 
Salaries & Wages - Indirect Holiday All $575.35 
Salaries and Wages - Indirect Salaries $95,070.33 
Salaries & Wages - Indirect Bonuses Tax $16,902.37 
Salaries & Wages-Others $277.03 
Salaries and Wages - Oth Tax Indir Prof $1,953.03 
Social Charge/Legal-Social Security Fees $1,900.23 
SALARY AND WAGES $131,022.84 
Depreciation tangible fixed assets - nor $176.90 
Depr.other TFA's $176.90 
DEPRECIATION $353.80 
Travelling exp $9,639.62 
Representation exp $303.76 
TRAVEL COST $9,943.38 
Training $4,114.50 
TRAINNING COST $4,114.50 
Company clothing $32.35 
OTHER PERSONAL RELATED COST $32.35 
Costs of network application services - $4,534.20 
NETWORK APP SERVICE $4,534.20 
Costs of local infrastructure services - $329.20 
LOCAL INFRA DESKTOP $329.20 
Costs of telecommunication services $82.30 
TELECOMMUNICATION $82.30 
COMMUNICATION & AUTOMATION COST $4,945.70 
Other costs and services - inside PD $50,606.98 
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Stationery and drawing materials/printed $37.21 
Postage cost $163.89 
Office stationary $751.58 
Other costs and services - paid to third $6,057.92 
Other costs and services - paid to third $22.63 
OTHER COST AND SERVICES $57,640.21 

Total $212,918.51 
 
จํานวนครั้งที่มีการออกใบสัง่ซื้อ (No. of P/R) ของเดือน ม.ค.-ต.ค. 2004   1,223 คร้ัง 
ดังนั้นคาใชจายตอการสั่งซื้อ 1 คร้ัง เทากับ $174.09 หรือประมาณ $174 
 

   4.4.1.2.2 คาใชจายในการจดัเก็บ และ มูลคาการเก็บคงคลังเฉลี่ย  เดือน 
มกราคม – ตุลาคม 2004 แสดงรายละเอยีดดังตารางที่ 24  
 

ตารางที่ 24 แสดงรายละเอียดคาใชจายที่เกดิขึ้นของแผนกคลังสินคา 
 

Cost elements Store 
Matls consumed-packing Matls $1.69 
Matls consumed-raw Matls origin o/s fisc $0.00 
DIRECT MATERIAL CONSUME $1.69 
Materials consumed - other (PD specific) $485.49 
INDIRECT MATERIAL CONSUME $485.49 
Salaries & Wages-Direct Holiday Allowance $235.87 
Salaries and Wages - Direct Comp time re $150.30 
Salaries and Wages - Direct Others $162.02 
Salaries & Wages-Dir Compensation paid-o $0.88 
Salaries and Wages - Direct Wages $2,791.21 
Salaries & Wages-Indirect $2,454.98 
Salaries and Wages - Indirect Holiday Al $243.07 
Salaries and Wages - Indir Comp time rea $30.29 
Salaries & Wages - Indirect Holiday Allo $106.47 
Salaries & Wages-Ind Compensation paid-o $0.04 
Salaries and Wages - Indirect Salaries $9,386.80 
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Salaries and Wages - Indirect Wages $621.19 
Salaries & Wages - Direct Bonuses Taxabl $542.90 
Salaries & Wages - Indirect Bonuses Taxa $1,716.91 
Salaries & Wages-Others $233.42 
 Salaries and Wages - Oth Tax dir Prof sh $160.57 
Salaries and Wages - Oth Tax Indir Prof $220.41 
Salaries & Wages-Others Salaries $387.38 
Social Charge/Legal-Social Security Fees $776.40 
Temporary personnel $35.45 
Payments for contracted work $626.92 
SALARY AND WAGES $20,883.49 
Depreciation tangible fixed assets - nor $1,102.09 
Depr.Buildings $1,012.63 
Depr.Machinery $22.15 
Depr.other TFA's $67.31 
Dep/ inc wr-dwn tang fix ass- norm depr $0.00 
Dep/inc wr-dwn tang fix ass-net costs of $0.00 
DEPRECIATION $2,204.17 
Travelling exp $978.00 
Representation exp $176.58 
Car exp $32.85 
TRAVEL COST $1,187.43 
Company clothing $663.42 
Travel expenses related to applicants $96.44 
Staff recreation $31.52 
Other personnel-related costs $24.81 
Other personnel-related costs - Moving e $516.54 
Other personnal related costs  - Others $0.00 
OTHER PERSONAL RELATED COST $1,332.73 
 Rent buildings - to thirds $0.00 
 Rent others $646.06 
RENT & LEASES COST $646.06 
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 Repairs and maintenance - buildings $238.72 
 Repairs and maintenance - equipment $635.30 
Repairs and maintenance - others $102.07 
REPAIR & MAINTENENCE COST $976.08 
 Repairs and maintenance - spare parts $31.47 
 Repairs and maintenance - others $102.07 
SPARE PARTS $133.53 
 Non-capitalized equipment $231.34 
 Non-capitalized office equipment $392.55 
NON CAPITALIZED EQUIPMENT $623.89 
Oil $125.42 
ENERGY COST $125.42 
Other fixed assets-related costs - other $4.20 
Other fixed assets-related costs  - Oth $89.50 
OTHER FIXED ASSET RELATED COST $93.70 
Costs of network application services - $1,267.50 
NETWORK APP SERVICE $1,267.50 
Costs of local infrastructure services - $122.90 
Costs of local infrastructure services - $0.00 
LOCAL INFRA DESKTOP $122.90 
Loc Infrastructure LAN depreciation $0.00 
LOCAL INFRA LAN $0.00 
Costs of telecommunication services $61.41 
Costs of telecommunication services - sp $4.81 
Costs of telecommunication services - sp $1.57 
TELECOMMUNICATION $67.79 
Other ict cost-non taxable $5.84 
OTHER COMM $5.84 
COMMUNICATION & AUTOMATION COST $1,464.03 
Other costs and services - inside Philip $0.00 
Stationery and drawing materials/printed $0.00 
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Office stationary $1,137.01 
Other costs and services - paid to third $203.12 
Other costs and services - paid to third $28.47 
Other costs and services - paid to third $0.00 
OTHER COST AND SERVICES $1,368.60 

Total $31,526.34 
 
 สรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นในการเก็บรักษาของโรงงานตัวอยางในชวงเดือน ม.ค-ต.ค 2004  
เทากับ $31,526.34 
 
ตารางที่ 25 แสดงมูลคาการเก็บคงคลังเฉลี่ยเดือน ม.ค. – ต.ค. 2004 
 

Month Storage Value($) Storage Value Group A ($) 
Jan. 8,249,945 779,276 
Feb. 8,841,049 1,622,389 
Mar. 9,108,796 1,319,230 
Apr. 9,085,779 1,465,897 
May. 10,061,973 1,132,974 
Jun. 10,385,659 1,258,279 
Jul. 10,377,176 1,671,258 

Aug. 11,007,095 1,560,983 
Sep. 11,029,852 2,225,970 
Oct. 18,077,707 3,656,545 
รวม 106,225,031 16,692,801 
เฉล่ีย 10,622,503 1,669,280 

 
สัดสวนในการเก็บรักษา =  คาใชจายที่เกิดขึ้นในการเก็บรักษา  

   มูลคาพัสดุคงคลังถัวเฉลี่ยเดือนม.ค-ต.ค. 
 

              = 
503,622,10
34.526,31  

              = 0.0029 หรือ ประมาณ 0.003 $/$/ชวงเวลา(ม.ค.-ต.ค) 
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คาใชจายที่เกิดขึ้นในการเก็บรักษา คิดเปนรอยละ 0.3 ของมูลคาการเก็บเฉลี่ยตอชวงเวลา ทั้งนี้ใน
การคํานวณคาใชจายในการเก็บรักษานัน้ตองคํานึงถึงคาเสียโอกาสที่เงินจํานวนหนึ่งตองนําไปซื้อ
พัสดุเพื่อเก็บไวใชแทนที่จะนําเงินจํานวนดังกลาวไปทํากําไรอยางอื่น สําหรับคาเสียโอกาสดังกลาว
ผูวิจัยไดนําคาอัตราดอกเบี้ยเงินกูมาใชประกอบการคํานวณ  อัตราดอกเบี้ยเงินกูเทากบัรอยละ 6.25 
ตอป แตเนื่องจากชวงเวลาทีท่ําการวิเคราะหขอมูลเพียง 10 เดือน (ม.ค. – ต.ค.) อัตราดอกเบี้ยเงินกูที่
นํามาคํานวณจงึมีคาเทากับรอยละ  5.20 
 ดังนั้นอัตราการเก็บรักษา Spare parts เฉลี่ย (r)  คือ ผลรวมของคาใชจายในการเก็บรักษา
กับคาเสียโอกาส เทากับรอยละ 5.50  ของมูลคาการเก็บเฉลี่ยตอชวงเวลา(ม.ค.-ต.ค.) 

 4.4.1.3 การคํานวณหาปริมาณสั่งซื้อ จุดสัง่ซื้อ ระดับสั่งซ้ือ และ Safety Stock 
ของพัสดุคงคลังกลุม A 
 

 การคํานวณหาปริมาณสั่งซื้อ จุดสั่งซื้อ ระดบัสั่งซื้อ และ Safety Stock ตามนโยบายจดุ
ส่ังซื้อ – ระดับสั่งซื้อ ((s,S) System) นั้น ไดคํานวณหาคาตางๆตามลําดับอยางงาย (รายละเอียด
ขั้นตอนกลาวไวในบทที่ 2 หัวขอ 2.4.2)  แสดงดังตารางที่ 26 
 
ตัวอยาง การคาํนวณหาปริมาณสั่งซื้อ จุดสั่งซื้อ ของขอมูลของพัสดุคงคลังกลุม A ที่มีการแจกแจง
แบบปกติ รายการ 731122023550  CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  ซ่ึงมีขอมูลในการพจิารณา
ดังนี ้
 ราคาพัสดุตอหนวย (v)  = 46.92 เหรียญสหรัฐฯ 
 อัตราการใช (D) เดือน ม.ค.-ต.ค. = 200 หนวย 
 คาใชจายในการสั่งซื้อ (A) = 174 เหรียญสหรัฐฯ 
 คาใชจายในการจัดเก็บ(vr) = 2.58 เหรียญสหรัฐ/หนวย/ชวงเวลา(ม.ค-ต.ค) 
  
1. คํานวณปรมิาณการสั่งซื้อ  

   vr
ADQ 2

=  

   
58.2

200*174*2
=  

   25.164=  
ปริมาณการสั่งซื้อแตละครั้ง เทากับ 164 หนวย 
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2. คํานวณคาเฉล่ียความตองการใช CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  ในชวงเวลานาํ ( Lx̂ ) จาก
สมการ 
 

   ( ) ( )DELExL *ˆ =  
 

 เมื่อ  ( )LE  คือ คาเฉลี่ยของเวลานํา เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือน 
  ( )DE คือ คาเฉลี่ยของความตองการ เทากับ 20 หนวยตอเดือน 
 ดังนั้น 30ˆ =Lx  หนวย 
 

3. คํานวณคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการในชวงเวลานํา ( Lσ ) จากสมการ 
 

   
R

LT
DL σσ =  

เมื่อ Dσ  คือ คาเบี่ยงเบนมาตรฐานความตองการ เทากับ 11.21 
 LT   คือ ชวงเวลานํา 
 R     คือ ชวงเวลาที่ใชในการเก็บขอมูล ในทีน่ี้คือชวงเดือน ม.ค.-ต.ค. เทากับ 304 วัน 

ดังนั้น 31.4=Lσ  
 

4. คํานวณจุดส่ังซื้อ (s) จากสมการ 
 

   LL Zxs σ+= ˆ         
 

 เนื่องจาก CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  มีอัตราการใชแจกแจงแบบปกติจึงกําหนด
ระดับบริการที ่95% นั่นคือคา Z = 1.65  
 ดังนั้น  31.4*65.130 +=s   
      11.37=  หนวย หรือ 37 หนวย 
 

5. คํานวณระดบัปริมาณคงคลังสํารอง (Safety Stock) 
   LxsSS ˆ−=  
          3037 −=  
         7=  หนวย  
 

6. คํานวณระดบัการสั่งซื้อ (S) 

   sQS +=  
       37164 +=  
       201=  หนวย 
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7. คาใชจายคงคลังรวม (TC) ของ CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)   
   ))((

2
)( SSvrQvr

Q
ADTCNew ++=  

                 06.18
2

)164(58.2
164

)200(174
++=        

                  17.442=  เหรียญสหรัฐฯ 
 

จากการคํานวณขางตนสรุปไดวา จะทําการสั่งซื้อเมื่ออะไหลลดลงมาที่ 37 หนวย และทํา
การสั่งครั้งละ 164 หนวย โดยมีระดับสตอกเพื่อความปลอดภัย 7 หนวย ทําใหคาใชจายคงคลังรวม
เทากับ 442.17 เหรียญสหรัฐฯ 

สําหรับ Spare parts ที่มีรูปแบบอัตราการใชแจกแจงแบบพัวซอง ซ่ึง Spare parts กลุมนี้มี
มูลคาสูง อัตราการใชนานๆครั้ง  และมีชวงเวลานาํยาว  จึงไมควรเกบ็สตอกไวมาก รายละเอียด
คาพารามิเตอรตางๆ แสดงดังตารางที่ 27 
ตัวอยาง  การคํานวณหาปรมิาณสั่งซื้อ จุดส่ังซื้อ ของขอมูลของพัสดุคงคลังกลุม A ที่มีการแจกแจง
แบบพัวซอง รายการ 790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 )ซ่ึงมีขอมูลในการพจิารณา
ดังนี ้
 ราคาพัสดุตอหนวย (v)  = 609.53 เหรียญสหรัฐฯ 

อัตราการใช (D) เดือน ม.ค.-ต.ค. = 3 หนวย 
 ระดับความเสีย่ง   = 5% 
 คาใชจายในการสั่งซื้อ (A) = 174 เหรียญสหรัฐฯ 
 คาใชจายในการจัดเก็บ(vr) = 33.52 เหรียญสหรัฐ/หนวย/ชวงเวลา(ม.ค-ต.ค) 
 
 1. คํานวณปรมิาณการสั่งซื้อ  

   vr
ADQ 2

=  

   
52.33

3*174*2
=  

   58.5=  
ปริมาณการสั่งซื้อแตละครั้ง เทากับ 6 หนวย 
 
2.คํานวณคาเฉลี่ยความตองการใช OPREATIONAL PANEL (600) ในชวงเวลานํา ( Lx̂ ) จาก
สมการ 
   ( ) ( )DELExL *ˆ =  
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 เมื่อ  ( )LE  คือ คาเฉลี่ยของเวลานําเทากับ 50 วันหรือ 1.67 เดือน 
  ( )DE คือ คาเฉลี่ยของความตองการเทากับ 0.3 หนวยตอเดือน 
  

ดังนั้น 5.0ˆ =Lx  หนวย หรือประมาณ 1 หนวย 
 
3. พิจารณาคา maxD ที่ระดับความเสี่ยง 5% จากตารางที่ 5  
    

2max =D  
    

4. คํานวณระดบัปริมาณคงคลังสํารอง (Safety Stock) 
   LxDSS ˆmax −=  
         12 −=  
         1=  หนวย 
 
5. คํานวณจุดส่ังซื้อ (s) จากสมการ 
   SSxs L += ˆ         
         11+=  
         2=  หนวย 
 
6. ระดับสั่งซื้อ (S) 
   1+= sS  
       12 +=  
       3=  หนวย 
 
7. คาใชจายคงคลังรวม (TC) ของ OPREATIONAL PANEL  (600)  
   ))((

2
)( SSvrQvr

Q
ADTCNew ++=  

                 52.33
2

)6(52.33
6

)3(174
++=        

                  08.221=  เหรียญสหรัฐฯ 
 

จากการคํานวณขางตนสรุปไดวา จะทําการสั่งซื้อเมื่ออะไหลอยูที่ 2 หนวย และทําการสั่ง
คร้ังละ 6 หนวย โดยตั้งระดบัสตอกเพื่อความปลอดภยัที่ 1 หนวย ทําใหคาใชจายคงคลังรวมเทากบั 
$221.08 
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4.4.2  การวิเคราะหนโยบายพัสดุคงคลังสาํหรับรายการในกลุม B และ C  
การควบคุมพสัดุคงคลังในกลุม B ซ่ึงมีรายการ Spare parts ทั้งหมด 2,173 รายการ สามารถใช

นโยบายการควบคุมไดหลายวิธี ขึ้นอยูกับผูที่ดูแลระดับพัสดุคงคลัง  ทั้งนี้จะยึดตามแนวทฤษฎี
ระบบควบคุมพัสดุคงคลังในบทที่ 2  เนื่องจากพัสดใุนกลุมนี้มีความสําคัญในระดับปานกลาง คือ 
สามารถใชพัสดุอ่ืนทดแทนไดแตตองนําไปปรับแตงบางสวนกอนนําไปใช  ประเภทของอะไหล
เปนมาตรฐานทั่วไปแตหาซือ้ไดยาก และชวงเวลานําอยูระหวาง 8-30 วัน การกําหนดนโยบายควร
พิจารณาที่อัตราการใชซ่ึงแบงไดเปน 2 ลักษณะ คือ 

  1. อัตราการใชคอนขางคงที่ ควรใชวิธีการวางแผนการใชวัสดุในการควบคุม จึง
ไมจําเปนตองเก็บสตอก 

 2. อัตราการใชไมแนนอน กลุมนี้สวนใหญจะมีการใชไมคอยมาก จึงควรใชระบบ
ชวงสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ คือ มีการทบทวนสถานะเปนชวงๆ เมื่อถึงเวลาทบทวนกจ็ะทาํการสั่งพัสดุ
เขาคลังตามระดับสูงสุดที่กําหนดไว 

สําหรับการควบคุมพัสดุคงคลังกลุม C ที่เปนกลุมที่มีความสําคัญนอยสุด สําหรับพัสดุกลุมนี้มี
รายการมากสดุถึง 10,002 รายการ  การควบคุมในกลุมนีไ้มจําเปนตองเขมงวดมากนกั โดยทัว่ไป
นิยมใชระบบสองกลอง (Two – bin system) การตรวจสอบสามารถตรวจสอบปละครั้งหรือ 2 คร้ัง 
เพื่อปรับปรุงคาตางๆใหทันกบัการเปลี่ยนแปลงได 
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ตารางที่ 26 แสดงการคํานวณคาพารามิเตอรตางๆของการจัดเก็บSpare parts ที่มีอัตราการใชแบบปกต ิ 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR 4C6100-3901 $25.87 160 198 16 3.85 22.40 1.43 25.00 223 2 284.83 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 $326.65 13 16 1.3 1.7 1.82 0.63 3.00 19 1 303.82 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP $76.43 232 139 23.2 18.55 34.80 7.14 47.00 186 12 632.07 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 $49.28 62 89 6.2 6.8 9.30 2.62 14.00 103 4 253.53 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 $46.92 200 164 20 11.21 30.00 4.31 37.00 201 7 442.17 
790053300063 CABIDE POT 15 M.M. $180.00 20 27 2 1.76 2.33 0.60 3.00 30 1 272.25 
790053300116 POT OF CARBIDE $216.16 31 30 3.1 4.28 6.20 1.90 9.00 39 3 395.43 
790053300538 SET BLOCK (1ST=1TOP/1BTM) FOR SO14HD(20M $167.30 14 23 1.4 1.84 1.63 0.62 3.00 26 1 221.21 
790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM)FOR SO16HD(10MM $165.24 16 25 1.6 1.9 1.87 0.64 3.00 28 1 234.62 
790053300566 POT FOR SO14HD (PHAL 17-60) $207.48 15 21 1.5 1.9 1.75 0.64 3.00 24 1 256.2 
790053300567 POT FOR SO16HD (PHAL 17-60) $207.48 10 17 1 2.21 1.17 0.75 2.00 19 1 213.4 
790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-103-00268 $320.66 9 13 0.9 1.85 1.80 0.82 3.00 16 1 258.94 
790053600046 CHECK STRIP            2993174059 $111.00 18 32 1.8 1.93 2.52 0.72 4.00 36 1 202.78 
790053600105 C-CUTTING PUNCH LL CUT SO14/16 $161.21 124 70 12.4 9.8 20.67 3.97 27.00 97 6 674.71 
790053600106 INSERT GUIDE PLATE LL STR SO-14/16 $1,537.00 46 14 4.6 4.4 7.67 1.78 11.00 25 1 1246.58 
790053600107 C-CUTTING INS.LL CUT DIE SO14/16 $1,028.00 8 7 0.8 0.92 1.12 0.34 2.00 9 1 446.5 
790053600133 INSERT GUIDE PLATE (DBR STRIPPER $1,226.00 12 8 1.2 1.23 2.00 0.50 3.00 11 1 598.08 
790053600136 TRANSROLL ASSY $4,190.00 4 2 0.4 0.7 0.60 0.27 1.00 3 0 658.56 
790053600229 BEARING HOUSE $2,128.00 8 5 0.8 1.62 1.60 0.72 3.00 8 1 734.68 
790053600358 C-INSERT CUTTING PLATE  2993174078 $434.00 15 15 1.5 2.01 3.15 0.92 5.00 20 2 397.15 
790053600362 C-CUTTING BEARING PUNCH 2993175063 $184.00 5 13 0.5 0.71 0.70 0.26 1.00 14 0 135.73 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
790053600363 BENDING BLOCK           2993175066 $312.00 2 6 0.2 0.082 0.33 0.03 1.00 7 1 120.84 
790053600364 C-CUTTING PUNCH         2993175068 $145.00 26 34 2.6 2.76 3.64 1.03 5.00 39 1 279.47 
790053600365 GVZXDC-CUTTING PLATE         2993175073 $654.00 15 12 1.5 2.12 3.15 0.97 5.00 17 2 490.6 
790053600366 BENDING PUNCH           2993175079 $297.00 21 21 2.1 2.08 3.43 0.84 5.00 26 1 368.02 
790053600368 BENDING BLOCK           2993175083 $463.00 9 11 0.9 1 1.47 0.40 2.00 13 1 295.91 
790053600372 CHECK STRIP 2993176059 $107.00 15 30 1.5 1.9 2.45 0.76 4.00 34 2 184.39 
790053600382 C-CUTTING PUNCH         2993177068 $184.00 17 24 1.7 2.06 2.38 0.77 4.00 28 2 261.08 
790053600383 C-CUTTING PLATE         2993177073 $412.00 8 11 0.8 1.62 1.68 0.74 3.00 14 1 281.08 
790053600384 BENDING PUNCH           2993177079 $246.00 13 18 1.3 1.95 2.12 0.78 4.00 22 2 272.8 
790053600389 CENTRE PIN              2900284154 $28.00 70 126 7 5.66 8.17 1.92 11.00 137 3 198.05 
790053600403 C-CUTTING PUNCH (12EA/ST) $99.00 62 63 6.2 4.66 8.68 1.73 12.00 75 3 360.83 
790053600404 C-CUTTING INSERT $1,095.00 5 5 0.5 0.97 1.05 0.44 2.00 7 1 380.93 
790053600406 BENDING PUNCH (6EA/ST) $326.00 13 16 1.3 1.77 2.12 0.71 3.00 19 1 300.53 
790053600412 CHECK BLADE          (12EA/ST) $161.00 5 14 0.5 0.97 0.82 0.39 2.00 16 1 134.61 
790053700147 PICK-UP PIN  .250 DIA  P/N  224512 $141.00 31 37 3.1 4.63 4.65 1.78 8.00 45 3 315.22 
790053700157 DRIVE ROLLER CARRIER TAPE $117.00 40 47 4 5.16 6.00 1.99 9.00 56 3 318.6 
790056000061 ROOF  300 MIL $202.28 24 27 2.4 4.6 3.36 1.71 6.00 33 3 334.2 
790056000062 RAIL $160.02 28 33 2.8 4.37 3.92 1.62 7.00 40 3 319.95 
790056000091 LEAF CONTACT 1HEAD(MOLD TYPE) SOP150 $189.93 100 58 10 3.94 14.00 1.46 16.00 74 2 623.82 
790056000112 LEAD HOLDER (TSSOP225) 4R6504-5105P01 $73.45 25 46 2.5 3.75 3.50 1.39 6.00 52 3 197.57 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
790056000177 ARM FOR SINGULATOR LT 9730 4R6490-4824P0 $93.10 108 86 10.8 6.55 15.12 2.43 19.00 105 4 458.56 
790056000117 ARM FOR LT9730   4R6490-4810P01 $89.71 37 51 3.7 4.81 5.18 1.79 8.00 59 3 265.97 
790056000125 BRIDGE RAIL (SSOP)  3R6504-5201P01 $133.91 26 35 2.6 4.6 3.64 1.71 7.00 42 3 282.89 
790056000178 SHAFT HOLDER FOR LT9730 SINGULATOR $122.91 100 72 10 3.02 14.00 1.12 16.00 88 2 498.55 
790056000179 SHAFT HOLDER (OLD DESIGN) FOR LT9730 $43.38 20 54 2 1.7 2.80 0.63 4.00 58 1 131.73 
790056000225 STOPPER ASSY IC SINGULATOR SO      01.01 $959.50 4 5 0.4 0.7 0.56 0.26 1.00 6 0 294.25 
790056000244 MOTOR, LDER / UNLDER  ( 308 :1 )       4 $199.50 15 22 1.5 2.12 2.10 0.79 3.00 25 1 249.2 
790056000252 CONTACT PIN ( IN ) , S0300 T     A01.12. $9.82 328 460 32.8 8.09 45.92 3.01 51.00 511 5 251.04 
790056000262 CONTACT LEDGE 5.2 $93.39 14 31 1.4 1.43 1.96 0.53 3.00 34 1 163.53 
790056000274 STOPPER                        A11.15.31 $108.30 25 38 2.5 3 3.50 1.12 5.00 43 2 236.58 
790056000275 COMB MOUNT, LEFT $190.19 32 33 3.2 4.37 4.48 1.62 7.00 40 3 367.66 
790056000276 COMB MOUNT, RIGHT $190.19 23 28 2.3 3.89 3.22 1.45 6.00 34 3 318.43 
790056000355 PULLEY ASSEMBLY   HKB-520 P1 $68.89 28 51 2.8 2.97 3.92 1.10 6.00 57 2 200.03 
790056000358 LEAD STOPPER      4R1014-4497-P01 $13.78 190 295 19 9.3 26.60 3.46 32.00 327 5 227.95 
790056000359 SAPPHIRE SOP (OLD)4R1032-5214-P02 $195.16 18 24 1.8 2.3 2.52 0.85 4.00 28 1 275.19 
790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 $100.19 52 57 5.2 2.7 7.28 1.00 9.00 66 2 325.26 
790056000363 BRIDGE RAIL       4R1063-5751-P01 $37.68 143 155 14.3 4.85 20.02 1.80 23.00 178 3 327.32 
790056000364 ELECTRO MAGNETIC VALVE PCS-241NB-DC24-PK $114.80 46 50 4.6 4 6.44 1.49 9.00 59 3 334.09 
790056000367 BALL BUSH         LMK6LUUA $89.76 54 62 5.4 2.22 7.56 0.83 9.00 71 1 311.69 
790056000369 LM GUIDE (DRIP)   4R6009-5054-P01 $257.98 18 21 1.8 1.75 2.52 0.65 4.00 25 1 319.13 
             



 110

             
ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
790056000378 SAPPHIRE SOP NEW SOCKET 4R1045- $219.17 13 19 1.3 1.49 1.82 0.55 3.00 22 1 247.75 
790056000417 SORT SHUTTLE SHAFT 4R1063-6119P01 $52.19 33 63 3.3 2.33 4.62 0.87 6.00 69 1 185.52 
790056000397 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 $204.76 15 22 1.5 2.01 2.10 0.75 3.00 25 1 252.6 
790056000398 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 $204.76 19 24 1.9 2.64 2.66 0.98 4.00 28 1 287.97 
790056000402 SAPPHIRE TSSOP    4R1032-5216-P04 $203.51 18 24 1.8 1.93 2.52 0.72 4.00 28 1 281.35 
790056000482 CONTACT SIL-9 / DBS TESEC 9110 (S/N 0726 $404.73 17 16 1.7 2.11 2.38 0.78 4.00 20 2 398.95 
790056000625 MULTITEST SPRING LEDGE MFSE TSSOP 8 $78.85 117 97 11.7 6.88 16.38 2.56 21.00 118 5 440.24 
794500001598 SOLENOID VALVE VJ3143-5L0ZB $41.79 39 77 3.9 4.46 5.46 1.66 8.00 85 3 182.46 
794553200136 ELEV/Y MTR ASSY WIRED 02920-1020-000-00 $410.40 6 10 0.6 0.84 1.80 0.46 3.00 13 1 244.18 
794553200195 FEED TUBE       01483-0502-007-01 $69.16 21 44 2.1 2.13 2.94 0.79 4.00 48 1 170.76 
794553200204 GRIPPER PAD     02920-0930-000-00 $133.19 25 34 2.5 2.17 3.50 0.81 5.00 39 2 263.44 
794553200208 FIBRE OPTIC CABLE KIT 02920-0921-000-00 $294.43 7 12 0.7 1.06 0.98 0.39 2.00 14 1 215.13 
794553200211 Z MOTOR & COIL ASSY   01484-1003- $1,091.70 8 7 0.8 0.92 1.12 0.34 2.00 9 1 461.69 
794553200212 1160 TRANSUDCER SPARE KIT  01483-0949-00 $1,708.85 7 5 0.7 0.95 0.98 0.35 2.00 7 1 574.36 
794553200214 INDEX MOTOR ASSY 02920-1022-000-00 $1,431.90 26 11 2.6 2.41 3.64 0.90 5.00 16 1 951.25 
794553200222 SENSOR AMP ASSY  02920-1026-000-00 $1,048.50 14 9 1.4 0.97 1.96 0.36 3.00 12 1 590.03 
794553200223 CLAMP MOTOR ASSY 02920-1023-000-00 $291.13 31 26 3.1 2.23 4.34 0.83 6.00 32 2 442.2 
794553200224 FRONT SUPPORT RAIL 02920-0400-024-02 $2,185.20 16 7 1.6 0.97 2.24 0.36 3.00 10 1 909.39 
794553200226 X-Y MOTOR HARNESS ASSY  01482-1079-000-0 $1,593.00 9 6 0.9 1.29 1.26 0.48 2.00 8 1 588.68 
794553200227 WIRE CLAMP ASSEMBLY  01483-0502-000-17 $1,352.72 61 17 6.1 2.02 8.54 0.75 10.00 27 1 1365.35 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
794553400322 PLATINIZED TITANIUM MESH ANODE PLATE 5 U $340.91 10 14 1 1.25 1.50 0.48 2.00 16 1 264.82 
794553200232 NOZZLE TUBE        01482-0558-001 $137.15 71 57 7.1 4.43 9.94 1.65 13.00 70 3 454.8 
794553200248 PROBE AND CABLE FOR 8MM PROX.T $293.95 8 13 0.8 1.55 1.12 0.58 2.00 15 1 226.38 
794553300218 PLUNGER WITH CARBIDE TIP $190.40 31 32 3.1 3.48 6.20 1.55 9.00 41 3 365.43 
794553300262 M567 PUSHER IN/OUT PACK  101  00111 $220.59 9 16 0.9 0.74 0.90 0.23 1.00 17 0 196.15 
794553300517 CLAMP CYLINDER COMPLETE SET (96 mm.) PAC $615.96 17 13 1.7 2.41 2.55 0.93 4.00 17 1 496.81 
794553400096 PT/TI ANODE PLATE 5 UM.TWO SIDES & RIMS $897.73 14 10 1.4 0.52 2.10 0.20 2.00 12 0 485.53 
794553500043 SLEEVE               FG-40$ $109.67 17 31 1.7 1.42 2.10 0.50 3.00 34 1 194.35 
794553600301 FORMING DIE (7EA/ST)  521-0649 TU 40 700 $1,431.02 5 5 0.5 0.53 0.75 0.20 1.00 6 0 389.74 
794553700118 O-RING SUTCH PICK-UP NB SOIC 002 $1.20 5000 5135 500 184.44 750.00 70.96 867.00 6002 117 346.6 
794553700123 OPTO SENSOR $50.86 33 64 3.3 2.41 4.95 0.93 6.00 70 1 182.17 
794553700143 PIN LIFT                   220626 $55.00 156 134 15.6 5.23 23.40 2.01 27.00 161 4 416.13 
794553700144 HUB TRANSFER HEAD MOUNT    308727 $877.00 20 12 2 2.05 3.00 0.79 4.00 16 1 627.64 
794553700145 DRIVER SHAFT TRANSFER HEAD 220415 $592.00 16 13 1.6 1.43 2.40 0.55 3.00 16 1 445.32 
794553700172 CYLINDER BIMBA 010.25 DPB $65.41 91 94 9.1 7.33 13.65 2.82 18.00 112 4 353.18 
794553700179 GEAR REDUCER  P/N  120667 $976.00 6 6 0.6 0.7 0.90 0.27 1.00 7 0 340.16 
794553700192 VACUUM GENERATOR  ( SMC )  NZX1101-K15LZ $136.98 44 45 4.4 1.9 5.43 0.66 7.00 52 2 351.5 
794553700194 PC  BUS  MOTION CONTROLLER  8 AXIS $3,894.50 4 3 0.4 0.52 0.60 0.20 1.00 4 0 631.72 
794553700211 INSERT PICK-UP STATION $302.00 8 13 0.8 1.03 1.20 0.40 2.00 15 1 228.33 
794553700213 ROH LIT LINEAR ACTUATOR $224.00 59 41 5.9 2.73 8.85 1.05 11.00 52 2 529.43 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 
Material Description v D Q E(D) D

σ  
Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 

794555002671 1 ST FORM DIE-2 DBS 7/9 L/D 01-14 $200.00 25 28 2.5 3.44 3.08 1.20 5.00 33 2 330.44 
794553700246 VALVE, SMC #SY114A-5LOZ $23.15 100 165 10 4 12.33 1.40 15.00 180 3 213.89 
794553700395 FOLLOWER DRIVE PIN 231210 $105.00 7 21 0.7 0.82 1.05 0.32 2.00 23 1 124.09 
794553700429 INSERT INFEED TRACK 314527 $383.30 10 13 1 1.33 1.23 0.46 2.00 15 1 287.02 
794553700467 BALL BEARING R6 $20.70 82 158 8.2 5.14 12.30 1.98 16.00 174 4 184.46 
794553700468 AIR CYLINDER 12MM BOREX15MM STROKE $250.00 38 31 3.8 2.44 5.70 0.94 7.00 38 1 444.29 
794553700469 AIR CYLINDER 25MM BOREX50MM STROKE $406.75 7 10 0.7 0.82 1.05 0.32 2.00 12 1 254.7 
794553700471 RECTANGULAR MINIATURE CYLINDER $151.02 62 51 6.2 2.36 9.30 0.91 11.00 62 2 437.46 
794555002661 1 ST FORM DIE-1 DBS 7/9 L/D 01-12 $645.00 8 9 0.8 0.79 0.99 0.28 1.00 10 0 314.74 
794555002721 1ST FORM PUNCH -2 DBS 7/9 L/D 03-10 $180.00 20 27 2 2.67 2.47 0.93 4.00 31 2 277.68 
794555002731 2ND FORM PUNCH DBS 7/9 L/D 03-12 $350.00 20 19 2 1.83 2.47 0.64 4.00 23 2 395.55 
794555002891 DAMBAR PUNCH DBS 9 L/D 03-05 $100.00 24 39 2.4 3.41 2.96 1.19 5.00 44 2 225.55 
794555002991 DAMBAR PUNCH DBS 7 L/D 06-05 $100.00 21 36 2.1 1.52 2.59 0.53 4.00 40 1 208.24 
794555003121 DBR DIE GPM SO24/28 BQ07-105A $480.00 9 11 0.9 1.45 1.56 0.60 3.00 14 1 325.57 
794555003141 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-108A $500.00 10 11 1 1.05 1.73 0.43 3.00 14 1 344.19 
794555003161 STRIPPER INSERT          BQ08-1540 $1,456.00 9 6 0.9 1.37 1.05 0.46 2.00 8 1 576.89 
794555003171 C-LEAD CUT PUNCH         BQ08-2500 $128.00 25 35 2.5 2.01 4.33 0.83 6.00 41 2 259.22 
794555003651 DAMBAR DIE INSERT B (2EA/ST) BQ30-201A $384.00 5 9 0.5 0.71 1.00 0.32 2.00 11 1 212.82 
794555003681 DAMBAR PUNCH B IDF 14/16LD (28EA/ST) BQ3 $301.00 7 12 0.7 1.06 1.40 0.47 2.00 14 1 210.75 
794555006771 FEED BAR A 400-02 (6EA/ST) $3,953.76 8 4 0.8 1.23 1.20 0.47 2.00 6 1 952.04 
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ตารางที่ 26 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) D
σ  

Lx̂  Lσ  rop(new) max(new) SS TC(new) 
794555008831 FINAL FORM PUNCH         BQ08-151A $312.00 10 14 1 1.41 1.73 0.58 3.00 17 1 266.11 
794555008861 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-208A $480.00 9 11 0.9 1.37 1.56 0.57 3.00 14 1 325.57 
794555008871 FINAL FORM PUNCH         BQ08-251A $320.00 14 17 1.4 1.26 2.43 0.52 3.00 20 1 302.92 
794555008911 STRIPPER (MATNIX SO-24/28W) $800.00 6 7 0.6 0.7 1.04 0.29 2.00 9 1 345.34 
794555015251  DAMBAR DIE , DIP 40 (TOOL 2 D/B ) PSK $565.71 16 13 1.6 1.5 2.24 0.56 3.00 16 1 439.87 
794556000109 TEMP RTD SENSOR   TF51P(35)-2000 $124.30 12 25 1.2 1.55 1.68 0.58 3.00 28 1 177.99 
794556000114 ROTARY CYLINDER  PRN10-180 EXCHANGE $197.24 14 21 1.4 1.43 1.96 0.53 3.00 24 1 241.18 
794556000167 PHOTO SENSOR (RECEIVER) 4C6100-3901-G04 $32.63 180 187 18 6.16 25.20 2.29 29.00 216 4 342.11 
794556090036 IC SOCKET TSSOP 14-24 55-021-513-01 $43.55 53 88 5.3 3.53 7.95 1.36 10.00 98 2 215.1 
794556090071 LEAD GUIDE CHUTE SSOP 24  TESEC9110 S/N: $293.55 15 18 1.5 2.12 2.10 0.79 3.00 21 1 304.84 
933239160683 SOCKET SOP 28PIN   4R6180-7101-P01 $62.62 32 57 3.2 3.43 4.48 1.27 7.00 64 3 204.52 
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ตารางที่ 27 แสดงการคํานวณคาพารามิเตอรตางๆของการจัดเก็บ Spare parts ที่มีอัตราการใชแบบพัวซอง 
 

Material Description v D Q E(D) Std.D(D) Lx̂  rop(new)=Dmax max(new) SS TC(new) 

790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) $609.53 3 6 0.3 0.55 0.50 2 3 1 220.6 

790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) $11,790.00 1 1 0.1 0.32 0.17 1 2 1 1123.49 

790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) $981.75 3 4 0.3 0.55 0.50 2 3 1 291.42 

790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING PU MOHLN101D $3,402.00 1 1 0.1 0.32 0.15 1 2 1 442.28 

790053300204 MOLD TOP CAVITY  SO-8  MGP $1,100.00 7 6 0.7 0.84 0.86 2 3 1 444.4 

790053300233 PLUNGER FOR SO 14 MATRIX $985.60 2 4 0.2 0.45 0.40 1 2 1 248.45 

790053300245 SET BLOCK FOR ZETT MIT64097 SO24P 120CAV $2,198.00 1 2 0.1 0.32 0.14 1 2 1 326 

790053300246 SET BLOCK FOR ZETT MIT44045 SO28P 120CAV $2,198.00 2 2 0.2 0.45 0.28 1 2 1 410.96 

790053300504 TOOL MOTOR 6190406 $1,228.50 1 2 0.1 0.32 0.12 1 2 1 220.91 

790053300555 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX TOP $5,889.20 1 1 0.1 0.32 0.12 1 2 1 659.64 
790053300556 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX BTM $7,248.25 4 2 0.4 0.63 0.47 2 3 1 1143.59 

790053300557 CAVITY BAR FOR SO14HD TOP $5,662.69 2 1 0.2 0.45 0.23 1 2 1 777.03 

790053300558 CAVITY BAR FOR SO14HD BOTTOM $6,885.84 2 1 0.2 0.45 0.23 1 2 1 892.13 

790053300559 CAVITY BAR FOR SO16HD TOP $6,523.42 1 1 0.1 0.32 0.12 1 2 1 712.14 

790053300561 CAVITY BAR FOR SO16HD BOTTOM $7,791.87 1 1 0.1 0.32 0.12 1 2 1 814.73 

790053400117 HEATER 308V 9-KW . $2,092.50 1 2 0.1 0.32 0.12 1 2 1 315.21 

            



 115

            

ตารางที่ 27 (ตอ) 
Material Description v D Q E(D) Std.D(D) Lx̂  rop(new)=Dmax max(new) SS TC(new) 

794500001409 SENSOR 119895 $1,339.00 2 3 0.2 0.45 0.30 1 2 1 300.04 

794553000026 DRIVER  ( 5P STEPPING MOTOR ) $714.60 3 5 0.3 0.55 0.50 2 3 1 241.87 

794553000046 HIGH PRESSURE PUMP   MODKH302--A $3,656.50 1 1 0.1 0.32 0.15 1 2 1 465.66 

790053600093 INSERT GUIDE PLATE      2993174070 $436.00 2 5 0.2 0.45 0.40 1 2 1 153.17 

790053600099 INSERT GUIDE PLATE      2993176070 $514.00 6 9 0.6 0.77 1.00 2 3 1 271.23 

790053700073 PCS  1655778-1CARD   FEC 368 $5,200.00 6 3 0.6 0.77 0.70 2 3 1 1058.77 

790053700177 INSERT PICK-UP STATION $2,798.50 2 2 0.2 0.45 0.30 1 2 1 481.22 

790053700197 IONZER AIR MODEL 6420 $841.00 2 4 0.2 0.45 0.30 1 2 1 225.68 

790056000054 SAPPHIRE TSSOP  48/56P4R6009-5759P02 $425.97 5 9 0.5 0.71 0.93 2 3 1 225.33 

794500000095 SBC W/VGA 5X86 4MRAM ASSY ASM T/SSOP 02- $1,155.00 2 3 0.2 0.45 0.37 1 2 1 273.79 

794500000157 RECTIFIER 300AMP. 12VOLT $4,820.00 4 2 0.4 0.63 0.60 2 3 1 872.57 

794500000174 IDEX LDENTIFIER      9621901 $1,665.00 2 3 0.2 0.45 0.30 1 2 1 344.04 

794500000331 CONTROLLER RC-233  RORZE $1,564.00 2 3 0.2 0.45 0.30 1 2 1 330.7 

794553200202 PROG, PRS MODULE/VER 1.52-0-04  00860-40 $12,641.89 5 2 0.5 0.71 0.70 2 3 1 1795.23 

794553200217 PROX FOR 8MM PROX X-DUCER 16910- $668.75 3 5 0.3 0.55 0.42 1 2 1 232.74 

794553200235 MULTI CHANNEL POWER SUPPLY 01488-1049-00 $3,295.29 3 2 0.3 0.55 0.42 1 2 1 616.23 
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ตารางที่ 27 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) Std.D(D) Lx̂  rop(new)=Dmax max(new) SS TC(new) 

794555001501 (E) BERGHOF CANTROL/RDC2 FICO 9620552 $2,024.40 6 4 0.6 0.77 0.84 2 3 1 593.51 

794555008721 STRIPPER DBR DIE INSERT BQ07-1660 $1,528.80 2 3 0.2 0.45 0.35 1 2 1 326 

794555009381 STRIPPER QPM  SO 24/28 $1,300.00 4 4 0.4 0.63 0.80 2 3 1 386.98 

794555009461 FINAL FORM ANVIL (3EA/SET) BQ 10-1280 $291.20 6 11 0.6 0.77 1.04 2 3 1 198.89 

794555009481 LEAD CUT PUNCH           BQ10-1500 $546.00 5 8 0.5 0.71 0.82 2 3 1 258.62 

794553400272 PUMP 7500  L/H 380-3-50  ARBO  D070-DW-O $853.20 2 4 0.2 0.45 0.23 1 2 1 227.65 

794553600294 C-TIE BAR CUT DIE (R) TU-40-300-10 $551.47 4 7 0.4 0.63 0.60 2 3 1 235.81 

794553600295 C-TIE BAR CUT DIE (L) TU-40-300-11 $551.47 4 7 0.4 0.63 0.60 2 3 1 235.81 

794553600558 FINAL FORM ANVIL BQ06-1020 (4EA/ST) $1,222.20 4 5 0.4 0.63 0.69 2 3 1 373.12 

794553600566 RIGHT ROLLER HOLDER WITH HOLE TU40-700-3 $4,086.71 3 2 0.3 0.55 0.30 1 2 1 709.19 

794553700177 INFEED DISK  (NB)    P/N  312139 $1,439.00 3 4 0.3 0.55 0.45 2 3 1 366.59 

794553700178 VACUUM HUB INFEED DISK  P/N  310741 $685.28 4 6 0.4 0.63 0.60 2 3 1 266.74 

794553700196 LINK TORQUE ARM $399.19 4 8 0.4 0.63 0.60 2 3 1 196.78 

794553700205 INDEXER CAMCO   119379 $4,069.00 1 1 0.1 0.32 0.15 1 2 1 502.87 

794553700431 INSERT INFEED TRACK 314566 $351.00 4 8 0.4 0.63 0.49 2 3 1 183.23 

794555001291 BENDING BLOCK (3EA/ST) $376.00 6 10 0.6 0.77 0.98 2 3 1 228.48 
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ตารางที่ 27 (ตอ) 

Material Description v D Q E(D) Std.D(D) Lx̂  rop(new)=Dmax max(new) SS TC(new) 

794555001531 LEAD CUT PUNCH  (8 EA/ST) BQ06-1500 $764.40 5 6 0.5 0.71 0.87 2 3 1 312.51 

794555001611 C-TIE BAR CUTTING DIE (7EA/ST) $3,965.32 4 3 0.4 0.63 0.60 2 3 1 769.08 

794555001681 PUNCH ROLLER 700-49 (30EA/ST) $2,615.21 2 2 0.2 0.45 0.30 1 2 1 460.24 

794555001691 PUNCH ROLLER 700-50 (30EA/ST) $2,615.21 2 2 0.2 0.45 0.30 1 2 1 460.24 

794555001831 FORMING DIE  700-78 $3,468.21 2 2 0.2 0.45 0.30 1 2 1 555.12 

794555002741 SINGULATION DIE DBS 7/9 L/D 01-04 $450.00 3 6 0.3 0.55 0.37 1 2 1 185.5 

794555003661 LOWER FORM ANVIL (2EA/ST) BQ30-2210 $460.00 4 7 0.4 0.63 0.80 2 3 1 212.96 

794555003731 DERAIL INSERT (2EA/ST) BQ30-102B $576.00 3 6 0.3 0.55 0.60 2 3 1 213.54 

794555006641 C-PUNCH OUT PUNCH 700-51 (14EA/ST) $3,884.40 4 3 0.4 0.63 0.60 2 3 1 758.98 

794555006651 C-PUNCH OUT PUNCH 700-52 (14EA/ST) $3,641.62 4 3 0.4 0.63 0.60 2 3 1 728.31 

794555006721 ROLLER SHAFT 700-66 (30EA/ST) $1,693.64 2 3 0.2 0.45 0.40 1 2 1 347.77 
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4.5  การเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 
  

จากการนํานโยบายจดุสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ มาใชกับพัสดคุงคลังกลุม A ในหวัขอที่แลวนั้น 
ทําใหมีการเปลี่ยนแปลงจุดต่ําสุด และ สูงสุดในการจดัเก็บ ทําใหตนทุนคาใชจายคงคลังรวมมีการ
เปล่ียนแปลง ดังนั้นในสวนของการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานจะแสดงตนทุนทีเ่กิดขึ้นเนื่องจาก
การดําเนนิงานดวยระบบปจจุบันเทยีบกบัการใชนโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ  

สําหรับการคํานวณตนทุนเปนสูตรเดียวกัน ตางที่ปริมาณสั่งซื้อ(Q) ที่ในระบบปจจุบัน
คํานวณจากคาสูงสุด – คาต่ําสุด (Max – Min) และกําหนดให สตอกเพื่อความปลอดภัย (Safety 
Stock) เทากบัคา Min ซ่ึงคาต่ําสุด คาสูงสุด และ คา Safety Stock ที่ใชในปจจุบันไมมกีาร
เปล่ียนแปลงตามอัตราการใชจริงที่บางรายการอาจจะมกีารใชลดลงหรือเพิ่มขึ้นและสภาพเศรษฐกจิ
ที่เปล่ียนไป ทาํใหเกิดตนทนุในสวนนี้สูงขึ้นมาก  

การคํานวณตนทุนในระบบปจจุบันขอแสดงตัวอยางการคํานวณเพียง 1 ตัวอยางเพื่อเปน
แนวทาง สําหรับรายการอื่นๆนั้นแสดงผลเปรียบเทียบตนทุนระบบปจจุบันกับระบบนโยบายจดุ
ส่ังซื้อ – ระดับสั่งซื้อ ดังตารางที่ 28  

 
ตัวอยาง การคํานวณคาใชจายรวมในระบบปจจุบันของรายการ 731122023550  CONTACT S.O.S 
( CAEN TYPE)  ซ่ึงมีขอมูลในการพจิารณาดังนี ้
 ราคาพัสดุตอหนวย (v)  = 46.92 เหรียญสหรัฐ 
 อัตราการใช (D) เดือน ม.ค.-ต.ค. = 200 หนวย 
 คาใชจายในการสั่งซื้อ (A) = 174 เหรียญสหรัฐฯ 
 คาใชจายในการจัดเก็บ(vr) = 2.58 เหรียญสหรัฐฯ 
 คาที่โรงงานตั้งไวในปจจุบนั  
  คาสูงสุด  = 150 
  คาต่ําสุด   = 100 
  สตอกเพื่อความปลอดภัย = 100 
 
1. คํานวณปรมิาณการสั่งซื้อ  
   MinMaxQ −=  
       100150 −=  
       50=  หนวยตอคร้ัง  
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2. คาใชจายคงคลังรวม (TC) ของ CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)   
 
   ))((

2
)( SSvrQvr

Q
ADTCOld ++=  

                 258
2

)50(58.2
50

)200(174
++=        

                  5.018,1=  เหรียญสหรัฐฯ 
 
3. เปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวม 

 

    คาใชจายรวมของระบบปจจุบัน 58.018,1)( =OldTC  เหรียญสหรัฐ 
    คาใชจายรวมของระบบนโยบายจดุสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ 17.442)( =NewTC  เหรียญสหรฐั 
  

 ดังนั้นการกําหนดนโยบายจุดสั่งซื้อ-ระดบัสั่งซื้อแกพัสดุคงคลังของโรงงานทําใหคาใชจาย
คงคลังรวม ของรายการ CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  ลดลง 576.41 เหรียญสหรัฐ 
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ตารางที่ 28 เปรียบเทียบคาใชจายของระบบเดิมกับระบบใหม 
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR  25 223 2 $284.83 24 44 $1,440.38 $1,155.55 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 3 19 1 $303.82 5 15 $405.86 $102.04 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP 47 186 12 $632.07 130 200 $1,270.29 $638.22 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 14 103 4 $253.53 80 120 $540.74 $287.21 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 37 201 7 $442.17 100 150 $1,018.58 $576.41 
790053300063 CABIDE POT 15 M.M. 3 30 1 $272.25 13 15 $1,878.60 $1,606.35 
790053300116 POT OF CARBIDE 9 39 3 $395.43 7 29 $459.18 $63.75 
790053300538 SET BLOCK (1ST=1TOP/1BTM) FOR SO14HD(20M 3 26 1 $221.21 10 20 $381.62 $160.41 
790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM)FOR SO16HD(10MM 3 28 1 $234.62 10 20 $414.72 $180.10 
790053300566 POT FOR SO14HD (PHAL 17-60) 3 24 1 $256.20 10 20 $432.17 $175.97 
790053300567 POT FOR SO16HD (PHAL 17-60) 2 19 1 $213.40 8 16 $354.44 $141.04 
790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-103-00268 3 16 1 $258.94 8 16 $407.39 $148.45 
790053600046 CHECK STRIP            2993174059 4 36 1 $202.78 10 15 $702.71 $499.93 
790053600105 C-CUTTING PUNCH LL CUT SO14/16 27 97 6 $674.71 208 304 $2,494.59 $1,819.88 
790053600106 INSERT GUIDE PLATE LL STR SO-14/16 11 25 1 $1,246.58 5 10 $2,234.81 $988.23 
790053600107 C-CUTTING INS.LL CUT DIE SO14/16 2 9 1 $446.50 3 6 $718.43 $271.93 
790053600133 INSERT GUIDE PLATE (DBR STRIPPER 3 11 1 $598.08 3 6 $999.43 $401.35 
790053600136 TRANSROLL ASSY 1 3 0 $658.56 1 2 $1,041.68 $383.12 
790053600229 BEARING HOUSE 3 8 1 $734.68 1 2 $1,567.56 $832.88 
790053600358 C-INSERT CUTTING PLATE  2993174078 5 20 2 $397.15 32 48 $1,117.93 $720.78 
790053600362 C-CUTTING BEARING PUNCH 2993175063 1 14 0 $135.73 40 64 $562.49 $426.76 
790053600363 BENDING BLOCK           2993175066 1 7 1 $120.84 6 8 $294.12 $173.28 
790053600364 C-CUTTING PUNCH         2993175068 5 39 1 $279.47 8 16 $661.20 $381.73 
790053600365 GVZXDC-CUTTING PLATE         2993175073 5 17 2 $490.60 5 8 $1,103.81 $613.21 
790053600366 BENDING PUNCH           2993175079 5 26 1 $368.02 48 72 $1,132.35 $764.33 
790053600368 BENDING BLOCK           2993175083 2 13 1 $295.91 24 48 $981.99 $686.08 
790053600372 CHECK STRIP 2993176059 4 34 2 $184.39 10 15 $595.56 $411.17 
790053600382 C-CUTTING PUNCH         2993177068 4 28 2 $261.08 3 8 $647.26 $386.18 
790053600383 C-CUTTING PLATE         2993177073 3 14 1 $281.08 5 10 $448.35 $167.27 
790053600384 BENDING PUNCH           2993177079 4 22 2 $272.80 10 20 $429.15 $156.35 
790053600389 CENTRE PIN              2900284154 11 137 3 $198.05 11 20 $1,377.20 $1,179.15 
790053600403 C-CUTTING PUNCH (12EA/ST) 12 75 3 $360.83 36 48 $1,127.69 $766.86 
790053600404 C-CUTTING INSERT 2 7 1 $380.93 8 12 $819.75 $438.82 
790053600406 BENDING PUNCH (6EA/ST) 3 19 1 $300.53 4 10 $502.51 $201.98 
790053600412 CHECK BLADE          (12EA/ST) 2 16 1 $134.61 6 10 $288.34 $153.73 
790053700147 PICK-UP PIN  .250 DIA  P/N  224512 8 45 3 $315.22 70 100 $838.98 $523.76 
790053700157 DRIVE ROLLER CARRIER TAPE 9 56 3 $318.60 26 50 $534.53 $215.93 
790056000061 ROOF  300 MIL 6 33 3 $334.20 5 10 $918.64 $584.44 
790056000062 RAIL 7 40 3 $319.95 8 10 $2,515.21 $2,195.26 
790056000091 LEAF CONTACT 1HEAD(MOLD TYPE) SOP150 16 74 2 $623.82 31 45 $1,639.81 $1,015.99 
790056000112 LEAD HOLDER (TSSOP225) 4R6504-5105P01 6 52 3 $197.57 55 80 $446.68 $249.11 
790056000117 ARM FOR LT9730   4R6490-4810P01 8 59 3 $265.97 20 30 $767.15 $501.18 
790056000125 BRIDGE RAIL (SSOP)  3R6504-5201P01 7 42 3 $282.89 8 12 $1,204.65 $921.76 
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ตารางที่ 28 (ตอ)   
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

790056000178 SHAFT HOLDER FOR LT9730 SINGULATOR 16 88 2 $498.55 30 50 $1,140.40 $641.85 
790056000177 ARM FOR SINGULATOR LT 9730 4R6490-4824P0 19 105 4 $458.56 40 60 $1,195.63 $737.07 
790056000179 SHAFT HOLDER (OLD DESIGN) FOR LT9730 4 58 1 $131.73 30 50 $269.44 $137.71 
790056000225 STOPPER ASSY IC SINGULATOR SO      01.01 1 6 0 $294.25 2 5 $416.70 $122.45 
790056000244 MOTOR, LDER / UNLDER  ( 308 :1 )       4 3 25 1 $249.20 5 10 $604.29 $355.09 
790056000252 CONTACT PIN ( IN ) , S0300 T     A01.12. 51 511 5 $251.04 56 67 $5,221.58 $4,970.54 
790056000262 CONTACT LEDGE 5.2 3 34 1 $163.53 7 14 $401.93 $238.40 
790056000274 STOPPER                        A11.15.31 5 43 2 $236.58 7 14 $683.97 $447.39 
790056000275 COMB MOUNT, LEFT 7 40 3 $367.66 10 20 $713.71 $346.05 
790056000276 COMB MOUNT, RIGHT 6 34 3 $318.43 3 4 $4,038.61 $3,720.18 
790056000355 PULLEY ASSEMBLY   HKB-520 P1 6 57 2 $200.03 30 50 $395.16 $195.13 
790056000358 LEAD STOPPER      4R1014-4497-P01 32 327 5 $227.95 120 150 $1,204.32 $976.37 
790056000359 SAPPHIRE SOP (OLD)4R1032-5214-P02 4 28 1 $275.19 18 24 $747.41 $472.22 
790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 9 66 2 $325.26 10 20 $987.46 $662.20 
790056000363 BRIDGE RAIL       4R1063-5751-P01 23 178 3 $327.32 45 65 $1,358.08 $1,030.76 
790056000364 ELECTRO MAGNETIC VALVE PCS-241NB-DC24-PK 9 59 3 $334.09 15 30 $675.67 $341.58 
790056000367 BALL BUSH         LMK6LUUA 9 71 1 $311.69 25 35 $1,087.70 $776.01 
790056000369 LM GUIDE (DRIP)   4R6009-5054-P01 4 25 1 $319.13 8 16 $561.77 $242.64 
790056000378 SAPPHIRE SOP NEW SOCKET 4R1045- 3 22 1 $247.75 30 50 $595.27 $347.52 
790056000397 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 3 25 1 $252.60 8 16 $461.39 $208.79 
790056000398 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 4 28 1 $287.97 8 16 $548.39 $260.42 
790056000402 SAPPHIRE TSSOP    4R1032-5216-P04 4 28 1 $281.35 8 16 $525.82 $244.47 
790056000417 SORT SHUTTLE SHAFT 4R1063-6119P01 6 69 1 $185.52 20 28 $786.64 $601.12 
790056000482 CONTACT SIL-9 / DBS TESEC 9110 (S/N 0726 4 20 2 $398.95 8 16 $636.87 $237.92 
790056000625 MULTITEST SPRING LEDGE MFSE TSSOP 8 21 118 5 $440.24 30 42 $1,852.62 $1,412.38 
794500001598 SOLENOID VALVE VJ3143-5L0ZB 8 85 3 $182.46 15 30 $504.12 $321.66 
794553200136 ELEV/Y MTR ASSY WIRED 02920-1020-000-00 3 13 1 $244.18 5 10 $378.09 $133.91 
794553200195 FEED TUBE       01483-0502-007-01 4 48 1 $170.76 15 25 $441.48 $270.72 
794553200204 GRIPPER PAD     02920-0930-000-00 5 39 2 $263.44 12 20 $660.96 $397.52 
794553200208 FIBRE OPTIC CABLE KIT 02920-0921-000-00 2 14 1 $215.13 5 10 $365.05 $149.92 
794553200211 Z MOTOR & COIL ASSY   01484-1003- 2 9 1 $461.69 4 8 $708.26 $246.57 
794553200212 1160 TRANSUDCER SPARE KIT  01483-0949-00 2 7 1 $574.36 5 7 $1,172.92 $598.56 
794553200214 INDEX MOTOR ASSY 02920-1022-000-00 5 16 1 $951.25 6 10 $1,761.04 $809.79 
794553200222 SENSOR AMP ASSY  02920-1026-000-00 3 12 1 $590.03 6 10 $1,070.34 $480.31 
794553200223 CLAMP MOTOR ASSY 02920-1023-000-00 6 32 2 $442.20 11 20 $847.52 $405.32 
794553200224 FRONT SUPPORT RAIL 02920-0400-024-02 3 10 1 $909.39 12 20 $2,270.98 $1,361.59 
794553200226 X-Y MOTOR HARNESS ASSY  01482-1079-000-0 2 8 1 $588.68 4 6 $1,221.08 $632.40 
794553200227 WIRE CLAMP ASSEMBLY  01483-0502-000-17 10 27 1 $1,365.35 11 20 $2,332.53 $967.18 
794553200232 NOZZLE TUBE        01482-0558-001 13 70 3 $454.80 24 40 $1,013.51 $558.71 
794553200248 PROBE AND CABLE FOR 8MM PROX.T 2 15 1 $226.38 4 8 $445.00 $218.62 
794553300218 PLUNGER WITH CARBIDE TIP 9 41 3 $365.43 6 12 $993.25 $627.82 
794553300262 M567 PUSHER IN/OUT PACK  101  00111 1 17 0 $196.15 3 6 $576.60 $380.45 
794553400096 PT/TI ANODE PLATE 5 UM.TWO SIDES & RIMS 2 12 0 $485.53 5 10 $857.51 $371.98 
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ตารางที่ 28 (ตอ) 
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

794556000114 ROTARY CYLINDER  PRN10-180 EXCHANGE 3 24 1 $241.18 5 15 $352.08 $110.90 
794553400322 PLATINIZED TITANIUM MESH ANODE PLATE 5 U 2 16 1 $264.82 13 15 $1,132.50 $867.68 
794553300517 CLAMP CYLINDER COMPLETE SET (96 mm.) PAC 4 17 1 $496.81 5 10 $845.68 $348.87 
794553500043 SLEEVE               FG-40$ 3 34 1 $194.35 3 6 $1,013.14 $818.79 
794553600301 FORMING DIE (7EA/ST)  521-0649 TU 40 700 1 6 0 $389.74 3 5 $749.82 $360.08 
794553700118 O-RING SUTCH PICK-UP NB SOIC 002 867 6002 117 $346.60 1000 2000 $969.00 $622.40 
794553700123 OPTO SENSOR 6 70 1 $182.17 9 15 $990.57 $808.40 
794553700143 PIN LIFT                   220626 27 161 4 $416.13 90 150 $815.40 $399.27 
794553700144 HUB TRANSFER HEAD MOUNT    308727 4 16 1 $627.64 6 10 $1,255.88 $628.24 
794553700145 DRIVER SHAFT TRANSFER HEAD 220415 3 16 1 $445.32 13 20 $934.95 $489.63 
794553700172 CYLINDER BIMBA 010.25 DPB 18 112 4 $353.18 45 70 $840.22 $487.04 
794553700179 GEAR REDUCER  P/N  120667 1 7 0 $340.16 3 5 $736.72 $396.56 
794553700192 VACUUM GENERATOR  ( SMC )  NZX1101-K15LZ 7 52 2 $351.50 70 100 $1,626.38 $1,274.88 
794553700194 PC  BUS  MOTION CONTROLLER  8 AXIS 1 4 0 $631.72 2 4 $990.59 $358.87 
794553700211 INSERT PICK-UP STATION 2 15 1 $228.33 5 7 $795.66 $567.33 
794553700213 ROH LIT LINEAR ACTUATOR 11 52 2 $529.43 33 60 $953.10 $423.67 
794553700246 VALVE, SMC #SY114A-5LOZ 15 180 3 $213.89 30 60 $637.30 $423.41 
794553700395 FOLLOWER DRIVE PIN 231210 2 23 1 $124.09 40 60 $349.65 $225.56 
794553700429 INSERT INFEED TRACK 314527 2 15 1 $287.02 6 10 $603.65 $316.63 
794553700467 BALL BEARING R6 16 174 4 $184.46 50 80 $549.60 $365.14 
794553700468 AIR CYLINDER 12MM BOREX15MM STROKE 7 38 1 $444.29 15 30 $750.17 $305.88 
794553700469 AIR CYLINDER 25MM BOREX50MM STROKE 2 12 1 $254.70 7 10 $596.16 $341.46 
794553700471 RECTANGULAR MINIATURE CYLINDER 11 62 2 $437.46 11 20 $1,327.41 $889.95 
794555002661 1 ST FORM DIE-1 DBS 7/9 L/D 01-12 1 10 0 $314.74 5 8 $694.59 $379.85 
794555002671 1 ST FORM DIE-2 DBS 7/9 L/D 01-14 5 33 2 $330.44 10 30 $437.50 $107.06 
794555002711 1ST FORM PUNCH -1 DBS 7/9 L/D 03-09 5 35 2 $317.05 10 30 $424.20 $107.15 
794555002721 1ST FORM PUNCH -2 DBS 7/9 L/D 03-10 4 31 2 $277.68 5 10 $770.25 $492.57 
794555002731 2ND FORM PUNCH DBS 7/9 L/D 03-12 4 23 2 $395.55 5 10 $840.38 $444.83 
794555002891 DAMBAR PUNCH DBS 9 L/D 03-05 5 44 2 $225.55 10 20 $500.10 $274.55 
794555002991 DAMBAR PUNCH DBS 7 L/D 06-05 4 40 1 $208.24 10 20 $447.90 $239.66 
794555003121 DBR DIE GPM SO24/28 BQ07-105A 3 14 1 $325.57 7 14 $500.91 $175.34 
794555003141 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-108A 3 14 1 $344.19 6 9 $786.25 $442.06 
794555003161 STRIPPER INSERT          BQ08-1540 2 8 1 $576.89 5 10 $913.80 $336.91 
794555003171 C-LEAD CUT PUNCH         BQ08-2500 6 41 2 $259.22 8 16 $628.23 $369.01 
794555003651 DAMBAR DIE INSERT B (2EA/ST) BQ30-201A 2 11 1 $212.82 5 10 $332.40 $119.58 
794555003681 DAMBAR PUNCH B IDF 14/16LD (28EA/ST) BQ3 2 14 1 $210.75 4 8 $403.83 $193.08 
794555006771 FEED BAR A 400-02 (6EA/ST) 2 6 1 $952.04 5 10 $1,909.33 $957.29 
794555008831 FINAL FORM PUNCH         BQ08-151A 3 17 1 $266.11 21 33 $608.32 $342.21 
794555008861 C-SINGULATION DIE INSERT BQ08-208A 3 14 1 $325.57 5 10 $511.20 $185.63 
794555008871 FINAL FORM PUNCH         BQ08-251A 3 20 1 $302.92 18 27 $666.67 $363.75 
794555008911 STRIPPER (MATNIX SO-24/28W) 2 9 1 $345.34 5 10 $538.80 $193.46 
794555015251  DAMBAR DIE , DIP 40 (TOOL 2 D/B ) PSK 3 16 1 $439.87 7 10 $1,192.47 $752.60 
794556000167 PHOTO SENSOR (RECEIVER) 4C6100-3901-G04 29 216 4 $342.11 50 100 $761.00 $418.89 
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ตารางที่ 28 (ตอ) 
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

794555009461 FINAL FORM ANVIL (3EA/SET) BQ 10-1280 2 3 1 $198.89 1 2 $1,068.02 $869.13 
794555009481 LEAD CUT PUNCH           BQ10-1500 2 3 1 $258.62 6 7 $1,065.19 $806.57 
794556090036 IC SOCKET TSSOP 14-24 55-021-513-01 10 98 2 $215.10 25 50 $458.70 $243.60 
794556090071 LEAD GUIDE CHUTE SSOP 24  TESEC9110 S/N: 3 21 1 $304.84 10 20 $503.18 $198.34 
794556000109 TEMP RTD SENSOR   TF51P(35)-2000 3 28 1 $177.99 15 30 $293.02 $115.03 
933239160683 SOCKET SOP 28PIN   4R6180-7101-P01 7 64 3 $204.52 20 40 $381.72 $177.20 
790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) 2 3 1 $220.60 3 5 $395.10 $174.50 
790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) 1 2 1 $1,123.49 1 2 $1,146.68 $23.19 
790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) 2 3 1 $291.42 2 3 $656.99 $365.57 
790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING MOHLN101D PU  1 2 1 $442.28 2 3 $641.78 $199.50 
790053300204 MOLD TOP CAVITY  SO-8  MGP 2 3 1 $444.40 4 5 $1,490.25 $1,045.85 
790053300233 PLUNGER FOR SO 14 MATRIX 1 2 1 $248.45 2 3 $483.52 $235.07 
790053300245 SET BLOCK FOR ZETT MIT64097 SO24P 120CAV 1 2 1 $326.00 2 3 $476.23 $150.23 
790053300246 SET BLOCK FOR ZETT MIT44045 SO28P 120CAV 1 2 1 $410.96 1 2 $529.34 $118.38 
790053300504 TOOL MOTOR 6190406 1 2 1 $220.91 2 3 $342.92 $122.01 
790053300555 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX TOP 1 2 1 $659.64 2 3 $983.76 $324.12 
790053300556 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX BTM 2 3 1 $1,143.59 2 3 $1,692.63 $549.04 
790053300557 CAVITY BAR FOR SO14HD TOP 1 2 1 $777.03 2 3 $1,126.62 $349.59 
790053300558 CAVITY BAR FOR SO14HD BOTTOM 1 2 1 $892.13 2 3 $1,294.80 $402.67 
790053300559 CAVITY BAR FOR SO16HD TOP 1 2 1 $712.14 1 2 $712.18 $0.04 
790053300561 CAVITY BAR FOR SO16HD BOTTOM 1 2 1 $814.73 1 2 $816.83 $2.10 
790053302297 DOSING HEAD LTO V22.2 / 8 1 2 1 $1,595.16 1 2 $1,680.07 $84.91 
790053400113 PUMP 3500  L/H 380-3-50 ARBO  D025-DW-OW 1 2 1 $217.53 1 2 $413.27 $195.74 
790053400117 HEATER 308V 9-KW . 1 2 1 $315.21 2 3 $461.72 $146.51 
790053600093 INSERT GUIDE PLATE      2993174070 1 2 1 $153.17 4 5 $455.91 $302.74 
790053600099 INSERT GUIDE PLATE      2993176070 2 3 1 $271.23 4 9 $392.56 $121.33 
790053700073 PCS  1655778-1CARD   FEC 368 2 3 1 $1,058.77 1 2 $1,473.00 $414.23 
790053700177 INSERT PICK-UP STATION 1 2 1 $481.22 6 10 $1,318.34 $837.12 
790053700197 IONZER AIR MODEL 6420 1 2 1 $225.68 4 6 $405.27 $179.59 
790056000054 SAPPHIRE TSSOP  48/56P4R6009-5759P02 2 3 1 $225.33 4 6 $552.14 $326.81 
794500000095 SBC W/VGA 5X86 4MRAM ASSY ASM T/SSOP  1 2 1 $273.79 2 4 $364.57 $90.78 
794500000157 RECTIFIER 300AMP. 12VOLT 2 3 1 $872.57 3 4 $1,623.85 $751.28 
794500000174 IDEX LDENTIFIER      9621901 1 2 1 $344.04 2 3 $576.94 $232.90 
794500000331 CONTROLLER RC-233  RORZE 1 2 1 $330.70 2 4 $432.06 $101.36 
794500001409 SENSOR 119895 1 2 1 $300.04 1 2 $458.47 $158.43 
794553000026 DRIVER  ( 5P STEPPING MOTOR ) 2 3 1 $241.87 2 4 $378.91 $137.04 
794553000046 HIGH PRESSURE PUMP   MODKH302--A 1 2 1 $465.66 2 4 $690.32 $224.66 
794553200202 PROG, PRS MODULE/VER 1.52-0-04  00860-40 2 3 1 $1,795.23 3 4 $3,303.56 $1,508.33 
794553200217 PROX FOR 8MM PROX X-DUCER 16910- 1 2 1 $232.74 4 5 $687.52 $454.78 
794553200235 MULTI CHANNEL POWER SUPPLY 01488-1049-00 1 2 1 $616.23 2 3 $975.10 $358.87 
794553400272 PUMP 7500  L/H 380-3-50  ARBO  D070-DW-O 1 2 1 $227.65 1 2 $418.39 $190.74 
794553600294 C-TIE BAR CUT DIE (R) TU-40-300-10 2 3 1 $235.81 1 2 $741.50 $505.69 
794555009381 STRIPPER QPM  SO 24/28 2 3 1 $386.98 4 6 $705.50 $318.52 
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ตารางที่ 28 (ตอ) 
Material Description rop max SS TC(new) rop max TC(old) Saving  

794553600558 FINAL FORM ANVIL BQ06-1020 (4EA/ST) 2 3 1 $373.12 1 2 $796.83 $423.71 
794553600566 RIGHT ROLLER HOLDER WITH HOLE TU40-700-3 1 2 1 $709.19 1 2 $859.15 $149.96 
794553700177 INFEED DISK  (NB)    P/N  312139 2 3 1 $366.59 6 10 $763.66 $397.07 
794553700178 VACUUM HUB INFEED DISK  P/N  310741 2 3 1 $266.74 6 10 $475.52 $208.78 
794553700196 LINK TORQUE ARM 2 3 1 $196.78 14 22 $482.20 $285.42 
794553700205 INDEXER CAMCO   119379 1 2 1 $502.87 1 2 $509.69 $6.82 
794553600295 C-TIE BAR CUT DIE (L) TU-40-300-11 2 3 1 $235.81 1 2 $741.50 $505.69 
794553700431 INSERT INFEED TRACK 314566 2 3 1 $183.23 1 2 $724.96 $541.73 
794555001291 BENDING BLOCK (3EA/ST) 2 3 1 $228.48 3 5 $604.72 $376.24 
794555001501 (E) BERGHOF CANTROL/RDC2 FICO 9620552 2 3 1 $593.51 2 3 $1,322.36 $728.85 
794555001531 LEAD CUT PUNCH  (8 EA/ST) BQ06-1500 2 3 1 $312.51 8 10 $813.38 $500.87 
794555001611 C-TIE BAR CUTTING DIE (7EA/ST) 2 3 1 $769.08 1 2 $1,023.14 $254.06 
794555001681 PUNCH ROLLER 700-49 (30EA/ST) 1 2 1 $460.24 2 4 $605.51 $145.27 
794555001691 PUNCH ROLLER 700-50 (30EA/ST) 1 2 1 $460.24 2 3 $707.59 $247.35 
794555001831 FORMING DIE  700-78 1 2 1 $555.12 1 2 $634.13 $79.01 
794555002741 SINGULATION DIE DBS 7/9 L/D 01-04 1 2 1 $185.50 1 2 $559.13 $373.63 
794555003661 LOWER FORM ANVIL (2EA/ST) BQ30-2210 2 3 1 $212.96 4 6 $474.50 $261.54 
794555003731 DERAIL INSERT (2EA/ST) BQ30-102B 2 3 1 $213.54 3 4 $632.88 $419.34 
794555006641 C-PUNCH OUT PUNCH 700-51 (14EA/ST) 2 3 1 $758.98 3 4 $1,443.75 $684.77 
794555006651 C-PUNCH OUT PUNCH 700-52 (14EA/ST) 2 3 1 $728.31 1 2 $996.43 $268.12 
794555006721 ROLLER SHAFT 700-66 (30EA/ST) 1 2 1 $347.77 2 4 $453.45 $105.68 
794555008721 STRIPPER DBR DIE INSERT BQ07-1660 1 2 1 $326.00 3 5 $510.34 $184.34 

Total $76,420.93   $169,336.61 $92,915.68 

 
 สรุปผลที่ไดจากตารางที่ 28 คือ เมื่อโรงงานนํานโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อที่มีการ
คํานวณถกูตอง มีการทบทวนอัตราการใช อยางตอเนื่องในพัสดุคงคลงักลุม A จะเห็นวาจุดสั่งซือ้มี
การเปลี่ยนแปลงไปตามอัตราการใชที่เกดิขึน้จริง ไมจําเปนตองเก็บ Spare parts ไวมากเกินความ
จําเปน ทําใหประหยดัคาใชจายคงคลังรวมลงได $92,915.68  
 สําหรับการดําเนินงานเบื้องตนนี้ทางโรงงานไดมีการทดลองใชจุดสั่งซื้อ-ระดับสั่งซื้อที่
งานวิจยันี้ไดนาํเสนอสําหรับพัสดุคงคลังกลุม A  โดยเริม่ใชตั้งแตเดือน มกราคม 2005 เปนตนมา 
ซ่ึงการทํางานของโปรแกรมแสดงรายละเอยีดในหวัขอ 4.6 โปรแกรมดงักลาวสามารถชวยลดความ
ผิดพลาดจากการทํางานของผูที่เกี่ยวของในระบบพัสดุคงคลัง (User, Planner, Buyer) ทั้งนี้เนื่องจาก
ระบบโปรแกรมดังกลาวจะทําการแจงรายการที่มีปริมาณสั่งซื้อถึงจุดสั่งซื้อทําให Planner ซ่ึงจะเขา
มาตรวจสอบทุกวันศกุรทราบขอมูลรายการที่ตองทําการสั่งซื้อแลวทําการสั่งซื้อรายการนั้นๆ โดย
สามารถสรุปเปนขอมูลเปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวมของการสั่งซื้อพัสดุคงคลังที่ใชนโยบายเดมิ
กับนโยบายทีน่ําเสนอทั้งหมดตั้งแตเดือน มกราคม – สัปดาหที่ 2 ของมีนาคม 2005 แสดงดังตาราง
ที่ 29   
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ตารางที่ 29 แสดงขอมูลเปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวมของการสั่งซื้อพัสดุคงคลังทั้งหมดตั้งแต 
                            เดือนมกราคม – สัปดาหที่ 2 ของเดือนมีนาคม 2005 
 

Month Week Old System($) Suggest System($) Saving Saving (%) 
Jan. 1 247,306 54,404 192,902 78.00% 

  2 261,298 54,730 206,568 79.05% 
  3 226,925 67,010 159,915 70.47% 
  4 223,867 63,050 160,817 71.84% 
  5 210,338 58,963 151,375 71.97% 

Feb. 1 255,655 45,119 210,536 82.35% 
  2 209,925 76,969 132,956 63.34% 
  3 150,979 52,873 98,106 64.98% 
  4 136,093 43,265 92,828 68.21% 

Mar. 1 217,001 59,882 157,119 72.40% 
  2 157,304 47,278 110,026 69.94% 

Total 2,296,691 623,543 1,673,148   
 
 
 

เปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวมของนโยบายเดิมกัยนโยบายท่ีนําเสนอ

0
50,000

100,000
150,000
200,000
250,000
300,000

1x1 1x2 1x3 1x4 1x5 2x1 2x2 2x3 2x4 3x1 3x2

ชวงเวลา

คาใ
ชจ

ายค
งค
ลัง
รว
ม

Old System($)

Suggest System($)

Saving

 
รูปที่ 40 แสดงเปรียบเทียบคาใชจายคงคลังรวมของนโยบายเดิมกับนโยบายที่นําเสนอเชิงกราฟ 
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ทั้งนี้ในแตละสัปดาหที่มีการสั่งซื้อจะมีพัสดุคงคลังในกลุม A รวมอยูดวยจึงนําเสนอขอมูลการ
ส่ังซื้อคร้ังลาสุดคือ สัปดาหที่ 2 ของเดือนมีนาคมที่มีรายการสั่งซื้อพัสดุคงคลังทั้งสิ้น 306 รายการ
เปนรายการพสัดุคงคลังในกลุม A 11 รายการ แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 30 
 
ตารางที่ 30  แสดงผลการสั่งซื้อพัสดุคงคลังในสัปดาหที่ 2 ของเดือนมนีาคมที่เปนรายการกลุม A  
 

Material Description 
On 

hand 
Sytem 
 Order  

Suggest  
Order  

System 
Spend.($) 

Suggest  
Spend ($)  Save($) 

790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 9 10 57 987.46 325.26 662.20 

790056000244 MOTOR, LDER / UNLDER  ( 308 :1 )  4 2 5 22 604.29 249.2 355.09 

790056000625 MULTITEST SPRING LEDGE MFSE TSSOP 8 10 12 97 1852.62 440.24 1412.38 

790056000178 SHAFT HOLDER FOR LT9730  16 20 72 1140.4 498.55 641.85 

790056000177 ARM FOR SINGULATOR LT 9730  19 20 86 1195.63 458.56 737.07 

790056000179 SHAFT HOLDER (OLD DESIGN) FOR LT9730 4 20 54 269.44 131.73 137.71 

790053400159 AC MOTOR M9MC90SB4Y 2438-103-00268 3 8 13 407.39 258.94 148.45 

794553000046 HIGH PRESSURE PUMP   MODKH302--A 1 2 1 690.32 465.66 224.66 

794555008831 FINAL FORM PUNCH         BQ08-151A 3 12 14 608.32 266.11 342.21 

790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM) 3 10 25 414.72 234.62 180.1 

794553700144 HUB TRANSFER HEAD MOUNT  4 4 12 1255.88 627.64 628.24 

 

4.6  การเขียนโปรแกรมสําหรับบริหารคงคลังพัสดุ  
 
 การจัดทําโปรแกรมเพื่อลดข้ันตอนความยุงยาก และทําใหผูปฏิบัติงานมีความสะดวกมาก
ขึ้น รูปแบบของโปรแกรมมีการจัดเก็บรายละเอียดขอมูลที่ชี้บง Spare parts ขอมูลการเปลี่ยนแปลง 
การเคลื่อนไหว ทั้งหมดถูกจัดทําเปนระบบฐานขอมูลโดยใชโปรแกรม Access ในสวนของการ
แสดงผลการติดตอกับผูใชไดใชโคด ASP.NET ในการเขียน เพราะโคดดังกลาวสามารถใชงาน
รวมกับ Access ไดเปนอยางดีและเหมาะกับโปรแกรมที่ตองการปฏิบัติการบนเวปไซตในระบบ 
Intranet ของโรงงานดวย   
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ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม  
 1. การเขาสูระบบ 

 
 

รูปที่ 41 แสดงการเขาสูระบบ 
  

เร่ิมตนเขาโปรแกรมโดยพิมพเวปไซต ของโปรแกรม SPAREPART SEARCH SYSTEM 
ผูใชตองใสขอมูลสวนตัว Username และ Password  ที่ถูกตอง เพื่อเขาไปสูเมนูหลัก ถา Username 
หรือ Password ผิดจะไมสามารถเขาสูหนาจอเมนูหลักไดและตองกลับไปใสขอมูลที่ถูกตองใหม 

 
2. รายละเอียด Main Menu 
โปรแกรม SPAREPART SEARCH SYSTEM  ประกอบดวยเมนใูชงาน 9 เมนู แบงเปนเมนู

ของ Spare parts 6 เมนู คือ เมนูการเพิ่มรายการ เมนูแกไขขอมูล เมนูลบรายการ เมนคูนหารายการ 
เมนูการเคลื่อนไหว (เบกิจาย/นําเขา) เมนรูายงานเพื่อการสั่งซื้อ และเมนูขอมูลรายละเอียดของผูใช 
3 เมนู คือ เมนกูารเพิ่มผูใช เมนูการลดผูใช และ เมนกูารเปลี่ยนรหัสสวนตัวของผูใช  

START 

LOGIN 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

No 

Yes 

เขาสู  Main Menu 

END 
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รูปที่ 42 แสดงรายละเอียดเมนูหลักของโปรแกรม 
 
 
 3.  การทําการเพิ่มรายการ Spare parts (ADD SPAREPARTS) 
 สําหรับเมนูการเพิ่มรายการ ผูใชตองกรอกขอมูลรายละเอียดที่สําคัญของรายการ Spare 
parts เมื่อทําการกรอกขอมูลครบแลวขอมูลดังกลาวจะถูกเก็บในระบบฐานขอมูล เมนูการเพิม่
รายการนี้สามารถทําการเพิ่มไดทีละ 1 รายการ ถาตองการเพิ่มรายการอื่นๆตองทําการรีเซตหนาจอ
เสียกอนคอยทาํการเพิ่มรายละเอียดขอมูลรายการถัดไปได แสดงรายละเอียดขั้นตอนดงัรูปที่ 43 
  

4. การลบรายการ Spare parts (DELETE SPAREPARTS) 
 สําหรับเมนูการลบรายการ ผูใชตองระบุรายการ Spare parts ที่จะทําการลบ โดยโปรแกรม
จะแสดงขอมลูบางสวนของรายการที่ผูใชจะทําการลบ ถาผูใชตรวจสอบแลววาเปนรายการที่จะทํา
การลบจริงใหทําการลบรายการดังกลาว ซ่ึงขอมูลในฐานขอมูลจะถูกลบไปดวย เมนูการลบรายการ
นี้สามารถทําการลบไดทีละ 1 รายการ ถาตองการลบรายการอื่นๆตองทําการรีเซตหนาจอเสียกอน
แลวจึงทําตามขั้นตอนการลบรายการใหม แสดงรายละเอยีดขั้นตอนดังรูปที่ 44 
  

5. การแกไขขอมูลรายละเอียด Spare parts (EDIT SPAREPARTS) 
 เร่ิมตนผูใชตองระบุรายการ Spare parts ที่จะทําการแกไขขอมูลกอน โดยโปรแกรมจะทํา
การแสดงรายละเอียดตางๆของขอมูล Spare parts ที่ผูใชระบุ เมื่อผูใชไดแกไขรายละเอียดเสร็จแลว
ใหทําการบนัทึกการแกไข ถามีรายการที่จะทําการแกไขเพิ่มผูใชตองทําการรีเซตหนาจอเสยีกอน
แลวจึงทําตามขั้นตอนการแกไขใหม แสดงรายละเอียดขัน้ตอนดังรูปที่ 45 

Main Menu 

ADD SPAREPARTS TRANSACTION DELETE SPAREPARTS SEARCH SPAREPARTS 

EDIT SPAREPARTS 

REPORT ADD MEMBER DELETE MEMBER CHANGE PASSWORD 
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รูปที่ 43 แสดงขั้นตอนการเพิม่รายละเอียดขอมูล Spare parts 
 

 
 
 
 
 
 
 

ADD SPAREPARTS 

กรอกขอมูลรายละเอียด 
ของ Spare parts 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

ADD  
(Update Data in Database) 

Yes 

No 

เพิ่มเติมรายการ 
 Spare parts ตัวอื่นๆ 

Yes 

RESET ALL 

BACK TO  
MAIN MENU 

END 

No 

No 



 130

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 44 แสดงขั้นตอนการลบรายการ Spare parts 
 
 
 
 
 
 
 

DELETE  SPAREPARTS 

เลือกรายการ Spare parts 
ที่จะทําการลบ 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

No 

DELETE 
(Update Data in Database) 

Yes 

BACK TO  
MAIN MENU 

END 

ลบรายการ 
 Spare parts ตัวอื่นๆ 

Yes 

RESET ALL 

No 
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รูปที่ 45 แสดงขั้นตอนการลบรายการ Spare parts 

 

EDIT SPAREPARTS 

เลือกรายการ Spare parts 
ที่จะทําการแกไขขอมูล 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

No 

EDIT 

เลือกหัวขอที่จะทํา 
การแกไขขอมูล 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

Yes 

บันทึก 
(Update Data in Database) 

No 

Yes 

BACK TO  
MAIN MENU 

END 

แกไขรายการ 
หรือหัวขออื่น 

Yes 

RESET ALL 

No 



 132

 6. การคนหารายละเอียดของ Spare parts  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 46 แสดงขั้นตอนการคนหารายละเอยีดของ Spare parts 
 
 

SEARCH  SPAREPARTS 

คนหาแบบเดี่ยว 
  

Yes 

ระบุขอมูลที่ 
สําคัญในการคนหา 

No 
คนหาแบบกลุม 

แสดงผลลัพธ 
เปนขอความ 

Yes 

เลือกหัวขอที่ใหแสดง
รายละเอียดของผลลัพธ 

No แสดงผลลัพธ 
ดวยรูปภาพ 

SEARCH 

แสดงรายละเอียดของผลลัพธ
ตามหัวขอที่เลือก 

คนหารายละเอียด 
 Spare parts ตัวอื่นๆ 

Yes 

END 

No 

ระบุรหัส 12nc ที่
จะทําการคนหา  
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จากขั้นตอนในรูปที่ 46  อธิบายไดวาการคนหารายการ Spare parts สามารถคนหาไดคร้ังละ
หนึ่งรายการหรือมากกวาก็ได โดยการคนหาแบบทีละหนึ่งรายการผูใชตองระบุขอมูลบางสวนเพื่อ
ใชเปนขอมูลในการคนหา สําหรับการคนหามากกวาหนึ่งรายการการระบุขอมูลบางสวนกําหนดให
ระบุรหัสของ Spare parts 12 หลัก (รหัส12nc)  สําหรับการแสดงผลรายละเอียดของรายการที่ทํา
การคนหาสามารถเลือกใหเปนแบบขอความหรือรูปภาพก็ได  

 
7. การทํารายการการเคลื่อนไหว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 47แสดงขั้นตอนการทาํรายการการเคลื่อนไหว 
 

จากขั้นตอนในรูปที่ 47 อธิบายไดวา เมนกูารทํารายการการเคลื่อนไหว ผูใชตองเลือกรายการ 
Spare parts และระบุลักษณะการเคลื่อนไหวซ่ึงมี 2 ประเภท คือ 1. การเบิก 2. การนําเขา และระบุ
รายละเอียดจํานวนการเบิกจายหรือนําเขา   

 

TRANSACTION 

เลือกรายการ Spare parts 
 ที่จะทําการเบิกจายและนําเขา 

ระบุรายละเอียด 
 การเบิกจายหรือนําเขา 

ตรวจสอบ 
ความถูกตอง 

No 

Yes 

บันทึก 
(Update Data in Database) 

END 
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8. การรายงานรายการ Spare parts ที่มี Inventory Stock เทากับจุดสั่งซือ้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 48 แสดงการรายงานรายการที่มIีnventory เทากับจดุส่ังซื้อ 

   

เมนูรายงานนีม้ีเพื่อแสดงรายการที่มี Inventory Stock เทากับจุดสั่งซือ้ หรือ จุด Min ที่ตั้งไว
ของแตละรายการ Spare parts เพื่อเพิ่มความสะดวกใหแก Planner ในการสั่งซื้อ และ ลดปญหาการ
เกิดของขาดมอื 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

REPORT 

ดึงขอมูลจากฐานขอมูล 

แสดงรายการที่มีInventory 
Stock เทากับจุดสั่งซื้อ 

END 
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บทที่ 5 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

 การดําเนนิงานวิจยัเร่ิมตั้งแตขั้นตอนการศึกษารวบรวมขอมูลพัสดุคงคลังประเภท Spare 
parts ที่ไมเกีย่วของกับการผลิตของโรงงานตัวอยาง การจัดทําระบบฐานขอมูลที่ช้ีบงรายละเอียด
ขอมูลที่สําคัญของ Spare parts ใหแกผูที่เกี่ยวของรับทราบขอมูลเดียวกัน การจดักลุมพัสดุตาม
ความสําคัญตลอดจนการเสนอนโยบายเพือ่ประยุกตใชกบั Spare parts คงคลังกลุม A โดยผลของ
งานวิจยัสามารถสรุปพรอมขอเสนอแนะไดดังนี ้
 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 5.1.1 พัสดุคงคลังประเภท Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตของโรงงานตัวอยาง
ทั้งหมด 14,815 รายการ คิดเปนมูลคาการเก็บสูงถึง $18,077,707.27 จากการจัดทําระบบฐานขอมลู 
ทําใหทราบรายการที่มีการสัง่ซ้ําซอน 618 รายการ และเปนรายการทีม่ีการยกเลิกการสั่งจาก User 
แลวแตยังมีการสั่งซื้อ Spare parts เขามาในคลังอยูทั้งสิ้น 2,132 รายการ แยกเปนรายการที่สามารถ
ทําการขายคืน 1,093 รายการ ที่เหลือ 1,039 รายการ เปน Spare parts ที่หมดอายกุารใชงานแลว  ทํา
ใหรายการที่มกีารใชงานอยูเหลือเพียง 12,369 รายการ การจัดทําระบบฐานขอมูลดังกลาวสามารถชี้
บงถึงปริมาณคงคลังในการดําเนินงานเบือ้งตนที่จําเปนตองขจัดออกจากคลังคิดเปนมูลคาการเก็บ
เทากับ 771,655.45 เหรียญสหรัฐฯ 
 
 5.1.2 โปรแกรมสําเร็จรูปที่นํามาประยกุตใชทํางานบนระบบ Intranet ของทางโรงงาน
ตัวอยาง สามารถชวยควบคมุความผิดพลาดในการคนหา ตรวจสอบ ส่ังซื้อ เพิ่ม ลบ หรือแกไข 
รายการของ Spare parts ไดงายและสะดวกขึ้น โปรแกรมยังสามารถรายงานจดุที่ตองทําการสั่งซื้อ
เมื่อถึงจุดสั่งซื้อในรายการนัน้ๆ และบันทกึการเคลื่อนไหวทั้งหมด เพื่อเปนขอมูลสําหรับวิเคราะห
ตอไป โดยไมตองพิจารณาจากการจัดเก็บโดยบุคคลใดบคุคลหนึ่ง ที่อาจเกิดความผิดพลาดขึ้นได  
 
 5.1.3 สําหรับการจัดกลุมพสัดุคงคลังตามความสําคัญ ในงานวจิัยเลือกการจัดกลุมพัสดุคง
คลังโดยใชเทคนิค AHP (Analytic Hierarchy Process) ซ่ึงสามารถวิเคราะหปจจัยไดมากกวาหนึง่
ปจจัยเนื่องจาก Spare part บางประเภทถึงแมจะมกีารใชนอยแตกม็ีความสําคัญ หากจะพจิารณา
เพียงปจจัยมูลคาการใชตอปเพียงปจจยัเดียวตามขั้นตอนของการจําแนกกลุมความสําคัญโดยเทคนคิ 
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ABC นั้นคงไมเหมาะสม สําหรับปจจัยที่งานวิจยัเลือกใชไดแก ปจจัยการทดแทนกันของอะไหล 
ปจจัยประเภทของอะไหล และปจจัยดานเวลานําไปพรอมๆกัน จากการจัดกลุมความสําคัญทําใหมี
รายการที่มีความสําคัญมากที่สุด (กลุม A) ที่จะนําไปวิเคราะหตอทั้งสิน้ 194 รายการ 

 
5.1.4  นโยบายการบริหารพัสดุคงคลังที่เลือกใชสําหรับกลุม Spare parts กลุม A  คือ 

นโยบายจุดสั่งซื้อ–ระดับสั่งซื้อ หรือ ระบบจุดต่ําสดุ-สูงสุด ซ่ึงถือเปนระบบที่มีประสิทธิภาพ 
เนื่องจากเปนระบบที่เหมาะสมกับพัสดุคงคลังที่มีความสําคัญมาก และมีการตรวจนับอยางตอเนือ่ง 
พรอมกับใชระบบคอมพิวเตอรในการควบคุมตรวจสอบ   

 
5.1.5 การคํานวณระดับสตอกเพื่อความปลอดภัย ไดพจิารณาถึงรูปแบบการแจกแจงของ

อัตราการใชรวมดวย เนื่องจากอัตราการเบิกใชที่มีความแปรปรวนมาก มักมีลักษณะการแจกแจง
แบบพัวซอง ซ่ึงมีการเคลื่อนไหวนอยมากหรือแทบไมมีการใชงานเกดิขึ้นเลย ชิ้นสวนประเภทนีไ้ม
ควรเก็บสตอกไวมากเกินความจําเปนซึ่งทาํใหเกิดคาใชจายในการเก็บรักษาสูงขึ้น  
 

5.1.6 เปรียบเทียบผลการดําเนินนโยบายจดุสั่งซื้อ-ระดับสั่งซื้อ โดยใชคาใชจายคงคลังรวม
ในการพจิารณา เนื่องจากระบบปจจุบันการกําหนดจุดสัง่ซื้อและระดับสั่งซื้อ จากประสบการณและ
ขอมูลไมมีการทบทวนใหม ทําใหมีคาใชจายคงคลังรวมของพัสดุกลุมA ประมาณ $169,336.61 เมื่อ
ใชนโยบายดังกลาวทําใหคาใชจายคงคลังรวมประหยัดลงได $92,915.68 
 

5.2 ขอเสนอแนะ 
 
 ในการทํางานวิจัยนี้พบขอจาํกัด ปญหา และอุปสรรค สามารถสรุปเปนขอเสนอแนะ ได
ดังนี ้
  

5.2.1  เนื่องจากงานวจิัยนี้จําเปนตองใชขอมูลจํานวนมากในการจดัทําระบบฐานขอมลูที่
สําคัญของ Spare parts ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต จึงไดออกแบบฐานขอมูลใหครอบคลุมขอมูลที่
ตองการ แตเมือ่ถึงขั้นตอนการเก็บขอมูลพบวา ขอมูลบางอยางไมสามารถรวบรวมไดในเวลาระยะ
ส้ัน ดังนั้นการจัดทําระบบฐานขอมูล ขั้นตอนที่สําคัญคือ การออกแบบฐานขอมูล ซ่ึงควรคํานึงถึง
การเก็บขอมูลหรือการไดมาของขอมูลเปนสาํคัญ  
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5.2.2 การกําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหแกพัสดุคงคลังใดๆก็ตามควรคาํนึงถึงความเปนไป
ไดในการปฏิบัติดวย ควรกําหนดใหเหมาะสมกับสภาพของทางโรงงาน  เชน การใชระบบ
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการควบคุมพัสดุคงคลัง ความสามารถใน การปรับปรุงขอมูลใหทัน กบั
การเปลี่ยนแปลงอยางตอเนือ่ง 

 

5.2.3 การควบคุม ตรวจนบั และปรับปรุงพัสดุคงคลังในกลุม A ควรมีการติดตามอยาง
ตอเนื่อง และ เขมงวด เชน ตรวจนับทกุเดือน 

  

5.2.4  สําหรับ Spare parts ที่มีการเคลื่อนไหวนอย หรือแทบจะไมมีการเคลื่อนไหวเลย 
Spare parts ประเภทนี้อาจจะไมตองทําการเก็บสตอกไว สามารถใชนโยบายสั่งซื้อเมื่อตองการใช
เทานั้นกไ็ด หรืออาจจะมีการเก็บไวในสตอก 1 หรือ 2 ชิ้น แลวแตความเหมาะสม ไมจําเปนตองใช
นโยบายจุดสั่งซื้อ – ระดับสั่งซื้อ ทั้งหมดทกุรายการ 

 

5.2.5  สําหรับการควบคุมพัสดุคงคลังกลุม B สามารถใชนโยบายระบบจุดสั่งซื้อ-ระดับ
ส่ังซื้อไดเชนเดียวกับพัสดกุลุม A แตการพิจารณาการสัง่ซื้อจะไมบอยคร้ังเทาของคงคลังในกลุม A 
และพยายามจดัสตอกเพื่อความปลอดภัยใหเพียงพอตอการอาจเกิดของขาดแคลน ถึงแมการสั่งซื้อ
จะเกิดขึ้นไมบอยครั้ง 
  

 5.2.6  ควรมีการจัดอบรมพนักงานที่เกี่ยวของกับระบบพัสดุคงคลัง เชน ฝายคลัง ฝายจัดซื้อ  
เกี่ยวกับการปฏิบัติงานในการบริหารพัสดุคงคลังอยูเสมอเมื่อมีการปรับปรุงนโยบายพัสดุคงคลัง 
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ภาคผนวก ก 

แสดงตัวอยางรายการที่มีความซ้ําซอน จาก Description , OEM No. และ OPM No.  
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material description status oem_no opm_no 

790056000105 LOADER STOP SWITCH 224K0801E1223Y YES ZZ4KO801E1223Y AH164-SL5YZZAA3 
790056000107 ** UNLOADER SWITCH 224K0801D1223Y YES ZZ4KO801E1223Y AH164-SL5YZZAA3 
790056000104 POWER SWITCH 224K0801E1223R YES ZZ4KO801E1223R AH164-SL5RZZAA3 
790056000106 ** STOP SWITCH (RESET) 244K0801D1223R YES ZZ4KO801E1223R AH164-SL5RZZAA3 
790053400151 SHUNT 500 AMP  100MV  SP-00913 ( R-SHORT NO SP-00913  
790053600523 ** SHUNT 500 AMP 100MY SP-00913(R-SHORT) YES SP-00913  
794500001586 UPH METER SP-00799 NO SP-00799 APLRI600 
794553400485 ** UPH METER SP-00799 YES SP-00799 APLRI600 
790053600512 SPROCKET WHEEL ASSY SP00712 YES SP-00712  
794553400446 ** SPROCKET WHEEL ASSY SP00712 YES SP-00712  
790053400021 BUFFER CONTROL CARD MP-00414 SP-00414 YES SP-00414 XL3025A 
794553600425 ** ELEVATOR CONTROL BOAED  SP-00414 YES SP-00414 XL3025A 
790053600509 ** FACE PLATE 9FAM0011 SD-SP00336 YES SP-00336  
794553400444 FACE PLATE 9FAM0011  SD-SP00336 YES SP00336  
790053400153 CLAMP PLATE  SD-SP-00335 NO SP-00335  
790053600525 ** CLAMP PLATE SD-SP-00335 YES SP-00335  
790053400155 BALL SLIDE 9FAM0012  SP-00293  YES SP-00293 PB12-30 
794500001581 ** BALL SLIDE 9FAM0012 SD-SP00293   YES SP-00293 PB1-10 
790053400004 HOT  AIR  CYLINDER (SP-00290) YES SP-00290 PN70064 
790053400143 ** HOT AIR CYLINDER SP-00290 YES SP-00290  
790053400145 DRIVE MOTOR 8FAE1302 CN-SP00175 NO SP-00175  
790053600513 ** DRIVE MOTOR 8FAE1302 CN-SP00175 YES SP-00175  
790053400008 RECTIFIER FIRING BOARD SP-00174 YES SP-00174  
790053400154 ** RECTIFIER FIRING BOARD  SP-00174 YES SP-00174  
794553400487 ** POWER SUPPLY 24VDC     SP-00170 YES SP-00170 HE24-7.2-A 
794553400495 POWER SUPPLY 24 VDC  SP-00170 NO SP-00170 HE24-7.2-A 
790053400007 CRYDON RELAY   7FAE2007  ST-00078 YES SP-00078 D1D12 
794500001588 ** CRYDON RELAY 7FAE2007 SP- YES SP-00078  
790053400142 RULON BUSHIN 3/4"X17AFAA1404 SP-00021 NO SP-00021  
790053400158 ** RULON BUSHIN 3/4"x1 7AFAA1404 SP-00021 YES SP-00021  
790056000312 ** O-RING   20 * 2 AT OR YES MSD.002  
794556000138 O-RING 20 X 2 AT OR YES MSD.002 15-MSD.002 
242208700484 (E) BREAKER (DC 60N )/2X10A(F10-D10A)960 YES F10-D10A  
794553390099 ** ILLUMINATED P.B.SWITCH YELLOW PS5E YES F10-D10A  
794500000779 ** SENSOR  EE-SX871A YES EE-SX871A  
794556090041 PHOTO SWITCH (2M)  EE-SX871A YES EE-SX871A  
794500000738 ** PHOTO SWITCH   P/N EE-SPY412  ( OLD STK# YES EE-SPY412 EE-SPY412 
933551241683 PHOTO MOCRO SENSOR   EE-SPY412 YES EE-SPY412 EE-SPY412 
794500000739 ** OPTIC FIBER   P/N E32-T612 M  (OLD STK# YES E32-T61 E32-T61 
794556000108 FIBER UNIT             E32-T61 YES E32-T61 E32-T16 
794500000763 COIL SPRING (20PCS/LOT)  DC537 YES DC537  
794556000048 ** PURESSURE SPRING (DC537) 20PCS/LOT  142K YES DC537  
794500000782 CYLINDER  CU10-30D YES CQ2B20-10D CU10-30 
794500000784 ** COMPACT CYLINDER  CQ2B20-10D YES CQ2B20-10D CQ2B20-10D 
790056000277 ** BUSH ROD   A11.20.01.40.13 YES A11.20.01.40.13 15-A11.20.01.40.13 
790056000503 PUSH ROD YES A11.20.01.40.13 15-A11.20.01.40.13 
790056000305 ** BASIC LEDGE YES A11.10.01.40.28 15-A11.10.01.40.28 
790056000509 BASIC LEDGE  15-A11.10.01.40.28 YES A11.10.01.40.28 15-A11.10.01.40.28 
790056000507 ** PUSHING SHAFT  15-A08.36.01.00.11 YES A08.36.01.00.11 15-A08.36.01.00.11 
790056000508 GUIDING RAIL  15-A08.36.01.00.94 YES A08.36.01.00.11 15-A08.36.01.00.94 
790056000296 ** ANGLE YES A01.01.63.43 15-A01.01.63.43M 
794556000132 ANGLE YES A01.01.63.43 15-A01.01.63.43M 
790053600055 PC/CPU BOARD        9647522 YES 9647522  
794553300036 ** HEATER WATLOW CARTRIDGE DIA1/2"  YES 9647522  
242212916147 SWT COVERLCK/AZM170-02ZRKA-24VDCAC TFM-B YES 9632927  
794553390106 ** LAMP PHILIPS TLD 10W/54 DAY LIGHT YES 9632927  

หมายเหตุ ** คือ รายการที่เลือกตามเกณฑ (จากหนา 85) เพื่อนําไปวิเคราะหตอไป 
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ภาคผนวก ข 

แสดงตัวอยางรายการที่ถูกยกเลิกการใชแลวจาก User (Status = No)  
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Material Description status หมายเหต ุ
794580590082 TAP  8-1.25    "KEIBA" no ** 
794580590081 TAP  6-1.00    "KEIBA" no ** 
794580590079 TAP  5-40    "KEIBA" no ** 
794580590078 TAP  5-.80    "KEIBA" no ** 
794580590077 TAP  2-56    "KEIBA" no ** 
794580590076 TAP  10-1.5    "KEIBA" no ** 
794580590075 TAP   4-.70     "KEIBA" no ** 
794580590074 TAP   3-.50       "KEIBA"  ( 3 EA/SET ) no ** 
794580590073 LAMP XENOPHOT 12 V  75 W   " PHILIPS " O no ** 
794580590072 LAMP XENOPHOT  12 V  100 W   "PHILIPS" no ** 
794580590071 LAMP SYLVENIA 40W E14 24V no ** 
794580590069 LAMP SL 18W WARMWHITE  ( 6EA/BX ) no ** 
794580590068 LAMP SL 18W DAY LIGHT ( 6EA/BX ) no ** 
794580590067 LAMP PLC 9W WARMWHITE ( 6EA/BX ) no ** 
794580590066 LAMP PLC 9W DAY LIGHT ( 6EA/BX ) no ** 
794580590065 LAMP PL 9W "PHILIPH"DAY LIGHT ( 10EA/BX no ** 
794580590064 LAMP PL 11W "PHILIPH"AAY LINGHT ( 10EA/B no ** 
794580590063 LAMP PILOT (RED)  220VAC no ** 
794580590062 LAMP INCANDESCENT 220 V  100 W no ** 
794580590061 LAMP FLUORESOENT 15W   (25EA/BX) no ** 
794500001203  TIMING BELT T5-5-180T (MITSUBISHI) NO * 
794500001201  TIMING BELT T5-5-45T (MITSUBISHI) NO * 
794500001202  TIMING BELT T5-5-40T (MITSUBISHI) NO * 
790053400025  TORSION SPRING, LEFT HAND MP-08511 NO * 
790053400024  TORSION SPRING, RIGHT HAND MP-08510 NO * 
794553400076  BEARING LINEAR CROSS ROLIER 3" STK MP-01 NO * 
790070100298  AIR CYLINDER BIMBA FLAT-1 SD-SP00826 (UN NO * 
794553600417  FLOW SENSOR TEST TEST SP-00601 NO * 
790053400163  POWER SUPPLY  SP-00173 NO * 
794553400496  AIR CYLINDER  7FAM1207  SP-00009 ( MRS-0 NO * 
794500000153  VALVE SOLENOID         SP-00001 NO * 
794500001591  VALVE SOLENOID  SP-00001 ( 5.4 WATT )  S NO * 
794500001204  SHAFT SUPPORT SK16 (NB) NO * 
291203011009  MICRO STEM OPERATED VALVE S-3-PKS-B NO * 
790053100332  LIGHT CARRIER REFLECTOR  L500 NO * 
794500001214  PHOTO SWITCH EE-SX674 NO * 
794500001215  THERMOCOUPLE E52-CA1GT NO * 
790053100175  OPERATING UNIT  991.4101.2 NO * 
790053100089  ROT.STRAP (PREASSEMBLED 874-004 NO * 
790053100132  PCB TRANSMITTING NO * 

หมายเหตุ * คือ รายการที่ยังมีอายุการใชงานอยูสามารถทําการขายคืน หรือ เปล่ียนเปนรายการที่ยัง        
                         มีการใชงานอยูได 
    ** คือ รายการที่หมดอายกุารใชงานแลว 
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ภาคผนวก ค 

แบบสอบถามการใหคาน้ําหนักความสําคัญและผลของน้ําหนกัท่ีได 
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แบบสอบถามเพื่อการวิจัย 
หัวขอ 

การเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของ เกณฑ และทางเลือก 
 
ตอนที1่ ขั้นตอนการใหน้ําหนักโดยเปรียบเทียบเชิงคู  

1. พิจารณาเกณฑแรกกับเกณฑหลัง วาเกณฑแรกมีความสําคัญมากกวา นอยกวา หรือ
เทากับ เกณฑหลัง  เลือกเพียงอยางใดอยางหนึ่ง ถามีความสําคัญเทากันใหวงกลมที่หมายเลข 1 
(ชองเทากัน) 

2. ในกรณีที่มคีวามสําคัญไมเทากัน โปรดระบุวา  
 

  เกณฑแรกมีความสําคัญ มากกวา เกณฑหลัง 
หรือ  เกณฑแรกมีความสําคัญ นอยกวา เกณฑหลัง  

 
โดยใหเลือกตอบเพียงชองเดยีว และระบนุ้าํหนักความสําคัญวาเกณฑคูนี้มีความสําคญั

แตกตางกันในระดับใด ซ่ึงน้าํหนักความสําคัญแบงออกเปน 9 ระดับ ดงันี้ 
  
 ระดับที ่ 1 มีความสําคัญเทากัน 
  2   
  3 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาเล็กนอย 
  4   
  5 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับปานกลาง 
  6   
  7 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับคอนขางมาก 
  8   
  9 มีความสําคัญนอยกวาหรือมากกวาในระดับมากที่สุด 
 
 
 
 
 
 



 147

ตัวอยาง  โปรดเปรียบเทยีบน้ําหนกัความสําคัญในเกณฑแตละคู 
 

คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง 
เกณฑแรกมีความสําคัญ 
นอยกวาเกณฑหลัง เทากัน 

เกณฑแรกมีความสําคัญ 
มากกวาเกณฑหลัง 

1 
สถานภาพการ
ทดแทนได 

ประเภทของ
อะไหล 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 
สถานภาพการ
ทดแทนได ชวงเวลานํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 
ความหมายจากตัวอยาง  
คูที่ 1  เกณฑ สถานการณทดแทนได มีความสําคญั นอยกวา เกณฑช้ินสวนมาตรฐาน  

ในระดบัปานกลาง (ระดับความสําคัญเทากับ 5) 
คูที่ 2 เกณฑ สถานการณทดแทนได มีความสําคญั เทากับ เกณฑชวงเวลานํา 

 (ระดับความสําคัญเทากับ 1) 
 
3. ขั้นตอนการใหน้ําหนักความสําคัญของทางเลือก ทําเชนเดียวกับการใหน้ําหนักความสําคัญของ
เกณฑ 
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ตอนที่ 2  กรุณาเปรียบเทียบน้ําหนกัความสําคัญของเกณฑแตละคูตอไปนี ้
 
      
 
คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง เกณฑแรกมีความสําคัญนอยกวาเกณฑหลัง เทากัน เกณฑแรกมีความสําคัญมากกวาเกณฑหลัง 

1 สถานภาพการทดแทน 
ประเภทของ 
อะไหล 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 สถานภาพการทดแทน ชวงเวลานํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3 
ประเภทของ 
อะไหล ชวงเวลานํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

มากที่สุด                            นอย                            เล็กนอย เล็กนอย                            มากกวา                           มากที่สุด 
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ตอนที่ 3  กรุณาเปรียบเทียบน้ําหนกัความสําคัญของทางเลือกแตละคูตอไปนี ้
 
เกณฑสถานภาพการทดแทนได 
 
 
คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง เกณฑแรกมีความสําคัญนอยกวาเกณฑหลัง เทากัน เกณฑแรกมีความสําคัญมากกวาเกณฑหลัง 

1 ทดแทนแทนไดทันที 
ตองนําไป

ปรับแตงบางสวน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 ทดแทนแทนไดทันที 
ไมสามารถ
ทดแทนได 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3 
ตองนําไปปรับแตง

บางสวน 
ไมสามารถ
ทดแทนได 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

มากที่สุด                            นอย                                  เล็กนอย เล็กนอย                            มากกวา                                มากที่สุด 
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เกณฑประเภทของอะไหล 
 
 
คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง เกณฑแรกมีความสําคัญนอยกวาเกณฑหลัง เทากัน เกณฑแรกมีความสําคัญมากกวาเกณฑหลัง 

1 
ชิ้นสวนมาตรฐาน
ทั่วไปหาไดงาย 

ชิ้นสวนมาตรฐาน
ทั่วไปหาไดยาก 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 
ชิ้นสวนมาตรฐาน
ทั่วไปหาไดงาย 

ชิ้นสวนอะไหลที่
ตองสั่งทํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3 
ชิ้นสวนมาตรฐาน
ทั่วไปหาไดยาก 

ชิ้นสวนอะไหลที่
ตองสั่งทํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 

มากที่สุด                            นอย                              เล็กนอย เล็กนอย                            มากกวา                       มากที่สุด 
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เกณฑชวงเวลานํา 
 
 
คูที่ เกณฑแรก เกณฑหลัง เกณฑแรกมีความสําคัญนอยกวาเกณฑหลัง เทากัน เกณฑแรกมีความสําคัญมากกวาเกณฑหลัง 

1 
ชวงเวลานํานอยกวา
เทากับ 1 สัปดาห 

ชวงเวลานําตั้งแต 
1-4 สัปดาห 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2 
ชวงเวลานํานอยกวา
เทากับ 1 สัปดาห 

ชวงเวลานํา
มากกวา4 สัปดาห 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3 
ชวงเวลานําตั้งแต 

1-4 สัปดาห 
ชวงเวลานํา

มากกวา4 สัปดาห 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

มากที่สุด                            นอย                              เล็กนอย เล็กนอย                            มากกวา                             มากที่สุด 
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คาน้ําหนกัที่ไดจากการสํารวจจากผูจัดการของแตละกระบวนการซึ่งมี 7 กระบวนการ ดังนี ้
 
- น้ําหนักที่ไดในแตละเกณฑ   
 

คาน้ําหนัก 

กระบวนการ 
เกณฑท่ี 1 เทียบ 

เกณฑ 2 
เกณฑท่ี 3 เทียบ 

เกณฑ 1 
เกณฑท่ี 3 เทียบ 

เกณฑ 2 
ASSY 3 3 6 
Mold 4 4 7 

Plating 4 4 8 
Marking 5 4 8 

T/F/Test/Singulation 4 5 9 
Packing 3 4 7 
Facility 4 4 8 

 
 
- น้ําหนักที่ไดในแตละทางเลือก 
 
 เกณฑที่ 1 สถานภาพการทดแทนกนัของอะไหล 
 

คาน้ําหนัก 

กระบวนการ 
ทางเลือก 2 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 2 
ASSY 2 7 3 
Mold 4 7 4 

Plating 5 6 4 
Marking 3 8 5 

T/F/Test/Singulation 3 8 4 
Packing 4 6 4 
Facility 2 7 4 
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เกณฑที่ 2 ประเภทของอะไหล 
  

คาน้ําหนัก 

กระบวนการ 
ทางเลือก 2 เทียบ

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 2 
ASSY 5 9 2 
Mold 6 7 2 

Plating 6 8 4 
Marking 5 6 5 

T/F/Test/Singulation 5 7 3 
Packing 5 8 3 
Facility 4 8 4 

 
 

เกณฑที่ 3 ชวงเวลานํา 
คาน้ําหนัก 

กระบวนการ 
ทางเลือก 2 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 1 
ทางเลือก 3 เทียบ 

ทางเลือก 2 
ASSY 3 7 3 
Mold 4 6 3 

Plating 4 7 2 
Marking 4 8 4 

T/F/Test/Singulation 4 8 2 
Packing 4 7 5 
Facility 5 6 4 
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ภาคผนวก ง 

แสดงผลลัพธจากโปรแกรม Expert Choice 2000 
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ง-1 ผลการใหคาน้ําหนกัในแตละเกณฑ 
 

 
 
 
ง-2  ผลการใหคาน้ําหนกัในแตละทางเลือกของเกณฑที่ 1 
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ง-3  ผลการใหคาน้ําหนกัในแตละทางเลือกของเกณฑที่ 2 
 

 
 
 
ง-4  ผลการใหคาน้ําหนกัในแตละทางเลือกของเกณฑที่ 3 
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ภาคผนวก  จ 

ผลการใหคาน้ําหนักของรายการ Spare parts 
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Material Description criterion 1 criterion 2 criterion 3 class 
242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR 4C6100-3901 A1 A2 A3 A 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 A1 A2 A3 A 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP A1 A2 A3 A 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 A1 A2 A3 A 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 A1 A2 A3 A 
790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) A1 A2 A3 A 
790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) A3 A3 A3 A 
790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) A3 A3 A3 A 
790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING PU  A3 A3 A3 A 
790053100417 REPLACEMENT RUBBER TIP RRC-40-090 A1 A2 A2 B 
790053100421 REPLACEMENT RUBBER TIP RRC-50-080 A1 A2 A2 B 
790053100423 REPLACEMENT RUBBER TIP RRC-60-090 A1 A2 A2 B 
790053100424 REPLACEMENT RUBBER TIP RRC-60-100 A3 A3 A2 B 
790053102444 Pipette heating A1 A2 A2 B 
790053200004 DISPENSE NEEDLE BL10008A A1 A2 A2 B 
790053200005 DISPENSE NEEDLE BL10006A A1 A2 A2 B 
790053200007 DISPENSE NEEDLE BL10010A A1 A2 A2 B 
790053200009 CARTRIDGE ASSEMBLY BL30025A A3 A3 A2 B 
790053100407 DISPENSING NOZZLE 150X160 MILS (22G-15ND A3 A1 A3 C 
790053100408 DISPENSING NOZZLE 150X170 MILS (22G-15ND A3 A1 A3 C 
790053100409 DISPENSING NOZZLE 150X180 MILS (22G-15ND A3 A1 A3 C 
790053100411 DISPENSING NOZZLE 160X160 MILS (23G-21ND A3 A1 A3 C 
790053100412 DISPENSING NOZZLE 160X170 MILS (22G-15ND A2 A1 A3 C 
790053100413 DISPENSING NOZZLE 160X180 MILS (21G-15ND A2 A1 A3 C 
790053100414 DISPENSING NOZZLE 160X240 MILS (23G-24ND A3 A1 A3 C 
790056000362 LM GUIDE(TEST SITE)4R1014-5417-P01 A1 A2 A3 A 
790056000363 BRIDGE RAIL       4R1063-5751-P01 A1 A2 A3 A 
790056000364 ELECTRO MAGNETIC VALVE PCS-241NB-DC24-PK A3 A3 A3 A 
790056000367 BALL BUSH         LMK6LUUA A1 A2 A3 A 
790056000369 LM GUIDE (DRIP)   4R6009-5054-P01 A1 A2 A3 A 
790056000378 SAPPHIRE SOP NEW SOCKET 4R1045- A1 A2 A3 A 
790056000397 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 A1 A2 A3 A 
790056000398 ROOF TEST SITE(150MIL)3R6084-5953 A1 A2 A3 A 
794553300262 M567 PUSHER IN/OUT PACK  101  00111 A1 A2 A3 A 
794553300517 CLAMP CYLINDER COMPLETE SET (96 mm.) PAC A1 A2 A3 A 
794553400096 PT/TI ANODE PLATE 5 UM.TWO SIDES & RIMS A1 A3 A3 A 
794553400272 PUMP 7500  L/H 380-3-50  ARBO  D070-DW-O A1 A2 A3 A 
794553400322 PLATINIZED TITANIUM MESH ANODE PLATE 5 U A1 A2 A3 A 
794553500043 SLEEVE               FG-40$ A1 A2 A3 A 
794553600294 C-TIE BAR CUT DIE (R) TU-40-300-10 A3 A3 A3 A 
794570100164 ABSORBER (WORWARD INDEX)  USHA 6x8-E-X " A3 A1 A3 B 
794570190243 LIGHT CONTROL & SPARK      -71526C A2 A2 A3 B 
933551241683 PHOTO MOCRO SENSOR   EE-SPY412 A3 A1 A3 B 
332220318861 EME6210s 48x107 A3 A2 A1 C 
332220318941 EME6210sr 14x3.9 A2 A1 A3 C 
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ภาคผนวก ฉ 

รายละเอียดการเบิกใชงานของ Spare parts ในกลุม A 
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material description TotalOut TotalAmnt($) 0104 0204 0304 0404 0504 0604 0704 0804 0904 1004 
242252800146 LIGHT EMITING SIDE DC SENSOR 4C6100-3901 160 $4,139.20 15 10 15 15 12 15 24 18 19 17 
242253400090 LM GUIDE 4R1014-5390 P01 13 $4,246.45 0 1 0 3 2 0 5 0 2 0 
731122023511 CONTACTS SIF INSERTION SSOP 226 $17,273.18 0 16 58 24 0 24 38 6 38 28 
731122023540 CONTACT S.O.L  (CAEN TYPE) 7311-220-2354 62 $3,055.36 11 0 10 21 7 0 5 0 8 0 
731122023550 CONTACT S.O.S ( CAEN TYPE)  7311-220-235 200 $9,384.00 6 14 27 30 18 21 24 0 22 38 
790053000034 OPREATIONAL PANEL  ( 600 ) 3 $1,828.59 0 0 0 0 1 0 2 0 0 0 
790053000042 SPINDLE MOTOR UNIT  ( DCBL : 1 ) 1 $11,790.00 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
790053000043 PCB  ( MOTOR CONTROL BOARD ) 3 $2,945.25 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0 
790053000208 HIGH PRESSURE DOUBLE-ACTING PU  1 $3,402.00 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
790053300063 CABIDE POT 15 M.M. 20 $3,600.00 0 5 2 0 3 3 1 4 2 0 
790053300116 POT OF CARBIDE 31 $6,700.96 0 0 7 0 1 11 9 3 0 0 
790053300204 MOLD TOP CAVITY  SO-8  MGP 7 $7,700.00 0 2 3 0 0 1 0 1 0 0 
790053300233 PLUNGER FOR SO 14 MATRIX 1 $985.60 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 
790053300245 SET BLOCK FOR ZETT MIT64097 SO24P 120CAV 1 $2,198.00 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 
790053300246 SET BLOCK FOR ZETT MIT44045 SO28P 120CAV 2 $4,396.00 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 
790053300504 TOOL MOTOR 6190406 1 $1,228.50 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
790053300538 SET BLOCK (1ST=1TOP/1BTM) FOR  14 $2,342.20 0 1 2 4 0 5 0 2 0 0 
790053300539 SET BLOCK(1ST=1TOP/1BTM)FOR SO16HD(10MM 16 $2,643.84 1 6 0 2 3 2 0 2 0 0 
790053300555 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX TOP 1 $5,889.20 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
790053300556 CAVITY BAR FOR SO8 MATRIX BTM 4 $28,993.00 0 2 0 0 0 0 0 2 0 0 
790053300557 CAVITY BAR FOR SO14HD TOP 2 $11,325.38 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 
790053300558 CAVITY BAR FOR SO14HD BOTTOM 2 $13,771.68 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 

 



 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ช 

การทดสอบการแจกแจงของอัตราการใช โดยโคโมโกรอฟ-สไมนอฟ 
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ช- 1 สมมติฐานอัตราการใชมีการแจกแจงแบบปกต ิ
 
รายการ 242252800146 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
16.0000
3.85861

.202

.202
-.198
.640
.808

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M1

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 242253400090 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
1.3000

1.70294
.277
.277

-.223
.877
.425

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M2

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 731122023511 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
23.2000

18.55203
.123
.123

-.117
.389
.998

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M3

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
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รายการ 731122023540 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
6.2000

6.79542
.219
.219

-.181
.693
.722

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M4

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 731122023550 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
20.0000

11.20516
.136
.094

-.136
.429
.993

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M5

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 790053300063 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

10
2.0000

1.76383
.172
.172

-.128
.543
.930

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M10

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
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ช- 2 สมมติฐานอัตราการใชแจกแจงแบบพัวซอง 
 
รายการ 790053000034 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.3000
.063
.059

-.063

.199
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M6

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 790053000042 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.1000
.005
.005

-.005

.015
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M7

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 790053000043 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.3000
.063
.059

-.063

.199
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M8

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
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รายการ 790053000208 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.1000
.005
.005

-.005

.015
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M9

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
 

 
 

รายการ 790053300204 

 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.7000
.103
.103

-.066

.327
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M12

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
 

 

รายการ 790053300233 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 2

10
.2000
.019
.018

-.019

.059
1.000

N
MeanPoisson Parametera,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

M13

Test distribution is Poisson.a. 

Calculated from data.b. 
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ภาคผนวก ซ 

แสดงความสัมพันธของเอนทิตี 
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 ความสัมพันธของ Material ในตาราง Sparepart กับ Material ในตาราง Machine เปนแบบ 1 : 1 
ความสัมพันธของ  Material ในตาราง Sparepart กับ Material ในตาราง Analysis เปนแบบ 1 : 1 
ความสัมพันธของ Material ในตาราง  Sparepart กับ Material ในตาราง Transaction เปนแบบ 1 : 
many  เชน เดยีวกับMaterial ในตาราง Keyman 
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ภาคผนวก ฌ 

การไหลเวียนของขอมลู (Data Flow Diagram) 
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DFDs  Level 0 

 
 
DFDs  Level 1 

 
 

ทํารายการ 
เบิกจาย USER 

 
ขอมูลการเคลื่อนไหว 

Spare parts 

แกไข/เพิ่มเติม 
เปลี่ยนแปลงขอมูล 

Update 
Database 

ขอมูลของ  
Spareparts 

Update 
Database 

รายงาน Inventory Stock 
 ที่เทากับจุด Min 

Type of Transaction 

รายการที่ตองสั่งซื้อ 

New Sparepart 

PLANNER 

BUYER 

RECEIVING STORE SUPPLIER 

ทํารายการ 
นําเขา 

ระบุขอมูล Spare parts SPARE PART 
SEARCH SYSTEM รายงานขอมูล  

Spare parts 

USER 
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ภาคผนวก ญ 

คูมือการใชโปรแกรม SPARE PART SEARCH SYSTEMS 
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1. หนาจอ LOGIN : SPAREPART SEARCH SYSTEMS 
 

O K

U s e r N a m e :

P a s s W o r d  :

L O G I N : S P A R E-P A R T   S E A R C H   S Y S T E M S

 
 

รูปที่ 1 หนาจอการใส User Name และ PassWord 
 
ผูใชตองทําการใส UserName และ PassWord  เพื่อเขาสูหนาจอเมนูหลัก การกําหนด

หนาจอการใส UserName และ PassWord  เพื่อความปลอดภัยแกโปรแกรมเปนการปองกันการเขา
ไปปรับปรุงรายการโดยผูอ่ืนที่ไมไดเกี่ยวของ  
 
2. หนาจอ WELCOME TO ADMIN  

หนาจอ WELCOME TO ADMIN  หรือ หนาจอหลักของโปรแกรม แสดงดังรูปที่ 2 
หลังจากผูใชใส UserName และ PassWord ที่ถูกตองแลว โปรแกรมจะเขาสูหนาจอ WELCOME 
TO ADMIN ซ่ึงประกอบดวยเมนู 9 เมนู ดงันี ้
1. เลือก                                                เมื่อผูใชตองการเพิ่มรายการ Spare parts 
 
2. เลือก                                                                      เมื่อผูใชตองการลบรายการ Spare parts 
 
3. เลือก                                                                      เมื่อผูใชตองการเปลี่ยนแปลงขอมลู Spare parts  
 
4. เลือก                                                                      เมื่อผูใชตองการคนหารายการ Spare parts 
 
 5. เลือก                                                                     เมื่อผูใชตองการทําการเบิกจาย –นําเขา 
 

A D D    S P A R E P A R T S 

D E L E T E    S P A R E P A R T S

E D I T     S P A R E P A R T S

S E A R C H     S P A R E P A R T S

T R A N S A C T I O N
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6. เลือก                                                                     เมื่อผูใชตองการตรวจสอบรายการที่มี Inventory 
Stock เทากับจดุสั่งซื้อ หรือ จุดMin  
 
7. เลือก                                                                      เมื่อผูใชใหมตองการเขาระบบ 
 
8. เลือก                                                                      เมื่อผูใชตองการเปลี่ยนแปลงรหัสผาน 
 
9. เลือก                                                                    สําหรับ ADMIN เทานั้นเพื่อทําการลบผูใชอ่ืนที่
ไมมีความจําเปนตองใชโปรแกรม SPAREPART SEARCH SYSTEMS แลว 
 
 

S E A R C H     S P A R E P A R T S

E D I T     S P A R E P A R T S

D E L E T E    S P A R E P A R T S

A D D    S P A R E P A R T S 

W E L C O M E   T O   A D M I N

A d d   S p a r e p a r t s

D e l e t e  S p a r e p a r t s

E d i t    S p a r e p a r t s

S e a r c h    S p a r e p a r t s

D e l e t e     M e m b e r D E L E T E    M E M B E R 

C H A N G E     P A S S W O R D  C h a n g e     P a s s w o r d

A d d     M e m b e r
A D D    M E M B E R 

T R A N S A C T I O NT r a n s a c t i o n

R E P O R TR e p o r t

 
 

รูปที่ 2 หนาจอเมนูหลักของโปรแกรม 
 
 
 
 
 

R E P O R T

A D D    M E M B E R 

C H A N G E     P A S S W O R D  

D E L E T E    M E M B E R 
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3. หนาจอเมนู ADD SPAREPARTS  
 เปนหนาจอสําหรับผูใชที่ตองการเพิ่มรายการ Spare part โดยผูใชตองระบุรายละเอยีดของ 
Spare part ที่จะทําการเพิ่ม ตามหัวขอขอมูลที่สําคัญของ Spare part เชน ช่ือ, เครื่องจักรที่ใช, 
กระบวนที่เกีย่วของ, ชวงเวลานํา,รูปภาพของ Spare part (ถามี) หรือ จุดสั่งซื้อ เปนตน ขอมูล
รายละเอียดตาง แสดงดังรูปที่ 3  
 

 
 

รูปที่  3 หนาจอ ADD SPAREPARTS 
  

เนื่องจากขอมลูรายละเอียดของ Spare part มีมากจึงไดแยกเปน 2 หนาจอ เมื่อใสขอมูล
รายละเอียดในหนาจอ ADD SPAREPARTS หนาจอแรก(รูปที่3) เสร็จแลวใหเลือก
ปุม   เพื่อไปยังหนาจอที่ 2 ของ ADD SPAREPARTS แสดงดังรูปที่ 4  
เพื่อทําการเพิ่มเติมขอมูลรายละเอียดในสวนที่เหลือ และถาตองการกลับมายังหนาจอที่ 1 ใหเลือก

ปุม ในหนาจอที่ 2 
สําหรับรายการที่มีรูปภาพประกอบใหเลือกปุม                                 เพื่อเลือกรูปจาก FILE 

ที่เก็บไว เมื่อกรอกขอมูลรายละเอียดเสร็จแลวใหเลือกปุม                             เพื่อทําการจัดเก็บขอมูล
รายการเขาระบบฐานขอมูล และ เลือกปุม                             เมื่อตองการเพิ่มรายการตอไป และ
เลือกปุม                                                    เมื่อจบสิ้นการเพิ่มขอมลูรายการและตองการกลับสู
หนาจอหลัก WELCOME TO ADMIN 

P R E V I O U S

N E X T  

B R O W S E

A D D

R E S E T   A L L

B A C K   T O   M A I N   M E N U
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รูปที่ 4  หนาจอ ADD SPAREPARTS หนาที่ 2 
 
4. หนาจอ DELETE SPAREPARTS 
 เปนหนาจอสําหรับผูใชที่ตองการลบรายการ Spare part โดยผูใชตองระบุรายการทีจ่ะทํา
การลบ แลวเลือกปุม                                                  เพื่อแสดงรูปภาพ และ รายละเอยีดของรายการ
นั้นๆ เมื่อตรวจสอบแลววาเปนรายการที่จะทําการลบจรงิใหเลือกปุม                               
 

D E L E T E     S P A R E P A R T S

S H O W   D E T A I L

D E L E T E R E S E T   A L L B A C K  T O  M A I N  M E N U

M a t e r i a l

O r   O l d  N o.

D e l e t e   S p a r e p a r t R e s e t    A l l B a c k   t o   M a i n   M e n u

D e t a i l   O f   S p a r e p a r t . . . . . . 

P I C T U R E  

C l i c k   S e e   800 x 600 S i z e

 
รูปที่ 5  หนาจอ DELETE SPAREPARTS 

S H O W   D E T A I L

D E L E T E 
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หรือถามีรายการอื่นๆที่จะทําการลบอีกใหเลือกปุม                               ทําการเคลียรหนาจอ
เพื่อใสรายการขอมูลที่ตองการลบรายการใหม เลือกปุม                                                     เมื่อจบสิ้น
การลบรายการ Spare part และตองการกลบัสูหนาจอหลกั WELCOME TO ADMIN 
 
5. หนาจอ EDIT SPAREPARTS 

เปนหนาจอที่ใชทําการแกไขขอมูลรายการที่ตองการ แสดงดังรูปที่ 6 โดยผูใชตองระบุ
รายการที่จะทาํการลบ แลวเลือกปุม                                               เพื่อแสดงรูปภาพและรายละเอยีด
ของรายการนัน้ๆ เมื่อตรวจสอบแลววาเปนรายการที่จะทําการแกไขจริงใหเลือกปุม                               

 
E D I T    S P A R E P A R T S

S H O W   D E T A I L

R E S E T   A L L B A C K  T O  M A I N  M E N U

M a t e r i a l

O r   O l d  N o.

D e t a i l   O f   S p a r e p a r t . . . . . . 

P I C T U R E  

C l i c k   S e e   800 x 600 S i z e

E D I TE D I T    S P A R E P A R T S

E d i t R e s e t    A l l B a c k   t o   M a i n   M e n u  
รูปที่ 6 หนาจอ EDIT SPAREPARTS 

 
ถามีรายการอื่นที่จะทําการแกไขอีกใหเลือกปุม                               ทําการเคลียรหนาจอเพื่อ

ใสรายการขอมูลที่ตองการแกไขรายการใหม เลือกปุม                                                     เมื่อจบสิ้น
การแกไขรายการ Spare part และตองการกลับสูหนาจอหลัก WELCOME TO ADMIN 

สําหรับรายการที่จะทําการแกไขเมื่อเลือกปุม                            แลวจะแสดงหนาจอ
รายละเอียดของSpare part ที่จะทําการแกไขดังรูปที่ 7 ผูใชสามารถตรวจสอบและแกไขในหวัขอทีม่ี
ความผิดพลาดได เนื่องจากรายละเอียดขอมูลของ Spare part มจีํานวนมากจึงไดแยกเปน 2 หนาจอ 
เมื่อใสขอมูลรายละเอียดในหนาจอ EDIT SPAREPARTS หนาจอแรกเสร็จแลว ใหเลือก
ปุม   เพื่อไปยังหนาจอที่ 2 ของ EDIT SPAREPARTS เพื่อทําการเพิ่มเติม
ขอมูลรายละเอียดในสวนที่เหลือ และถาตองการกลับมายังหนาจอที่ 1 ให เลือกปุม 

N E X T  

R E S E T   A L L

B A C K   T O   M A I N   M E N U

S H O W   D E T A I L

E D I T

R E S E T   A L L

B A C K   T O   M A I N   M E N U

E D I T
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ในหนาจอที่ 2 แสดงดังรูปที ่ 8 โดยผูใชสามารถเลือกรูปภาพใหม
ไดโดยการเลือกปุม                              เมื่อผูใชตรวจสอบและแกไขขอมูลครบแลวใหเลือกปุม   
                         เพื่อจัดเก็บขอมูลที่ทําการแกไขแลวไวในฐานขอมูล  
 

 
รูปที่ 7 หนาจอ EDIT SPAREPARTS  

 

 
รูปที่ 8 หนาจอ EDIT SPAREPARTS หนาที่ 2  

P R E V I O U S 

S A V E   N E W

B R O W S E
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6. หนาจอ SEARCH SPAREPARTS 
เพื่อใชคนหาขอมูลรายการ Spare parts แสดงดังรูปที่ 9 ซ่ึงสามารถคนหาไดทัง้แบบกลุม

และแบบรายการเดียว สําหรับการคนหาแบบรายการเดียว ผูใชตองกรอกขอมูลสําคัญเชน 
รายละเอียดของ Spare part รหัสระบบเกาของ Spare part หรือ  เจาของกระบวนการที่คาดวาจะม ี
Spare part ที่ตองการอยู เปนตน และเลือกการแสดงผลถาตองการแสดงผลเปนขอความใหเลือกปุม 

     หรือ ถาตองการแสดงผลเปนรูปภาพใหเลือก                                      แลวเลือกปุม    
 
                         เพื่อทําการคนหา สําหรับการเลือกแสดงผลแบบขอความเมื่อเลือกปุม 

SEARCH แลวจะแสดงผลดงัรูปที่ 10  เพื่อใหผูใชเลือกหวัขอที่จะแสดงผล เสร็จแลวใหเลือกปุม                                 
                                        เพื่อทําการแสดงรายละเอียดเกีย่วกับรายการ Spare part นั้นๆ ตาม

หัวขอที่เลือก และผูใชยังสามารถทําการพิมพขอมูลดังกลาวโดยเลือกปุม                               และ
สามารถกลับไปยังหนาจอการคนหาไดโดยเลือกปุม  

สําหรับการเลือกคนหาแบบกลุมผูใชตองระบุรายการทีจ่ะทําการคนหาดวยรหัสของ Spare 
part  12 หลัก (12nc) เทานั้น ดังรูปที่ 9 แลวเลือกปุม                         เพื่อไปยังหนาจอการคนหาแบบ
กลุมดังรูปที่ 11 เมื่อผูใชระบุรหัส 12 nc ครบจํานวนทีจ่ะทําการคนหาเสร็จแลวถาตองการแสดงผล
เปนขอความใหเลือกปุม    หรือ ถาตองการแสดงผลเปนรูปภาพใหเลือก                                             
แลวเลือกปุม                                    เพื่อทําการคนหา ถาทําการคนหาโดยแสดงเปนรูปภาพจะแสดง
หนาจอดังรูปที่ 12 ผูใชสามารถดับเบิลคลิกที่รูปจะไดหนาจอดังรูปที่ 13 เพื่อดูรายละเอยีดของ 
Spare part ไดและเลือกปุม                             เพื่อกลับไปยังหนาจอรูปที่ 12 จากหนาจอรูปที่ 12 
ผูใชสามารถกลับไปยังหนาจอการคนหาไดโดยเลือกปุม  

                                           
 

T e x t P i c t u r e ( .j p g )

S E A R C H

P R E V I E W    L A Y O U T

P R I N T

B A C K  T O  S E A R C H

O K

T e x t P i c t u r e ( .j p g )

S E A R C H

B A C K

B A C K  T O  S E A R C H
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S E A R C H   B Y :

D I S P L A  Y   R E S U L T S  :

D e s c r i p t i o n  :

N o. (O l d S t o c k) :

M / C :

K e y M a n :

V e n d o r :

12  N C ( M a t e r i a l ) :

O K

S E A R C H

T e x t P i c t u r e ( .j p g )

S e a r c h    F r o m    P i c t u r e

S e a r c h   F r o m   T e x t

S e a r c h   F r o m   B a t c h

 
รูปที่ 9 หนาจอ SEARCH SPAREPARTS  

 

 
 

รูปที่ 10 หนาจอ แสดงผลแบบขอความ 
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B A T C H   S E A R C H   B Y : 12  N C 

D I S P L A Y   R E S U L T S   :

S E A R C H

T e x t P i c t u r e  ( . j p g )

12  N C ( M a t e r i a l ) :

S e a r c h    F r o m    P i c t u r e

S e a r c h   F r o m   T e x t

 
 

รูปที่ 11 หนาจอ การคนหาแบบกลุม 
 

R E S U L T S   P I C T U R E

B A C K  T O  S E A R C H

C L I C K  !! ... T H E   P I C T U R E  T O  M O R E  D E T A I L S ...

.....  D E T A I L S  P A G E   S E A R C H ..... 

P A G E  

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

Material
Old No.

Description
MPR Type

Plant  Stock
Unit

P I C T U R E  01 P I C T U R E  02 P I C T U R E  03

P I C T U R E  05 P I C T U R E  06 P I C T U R E  07

BACK  
 

รูปที่ 12 หนาจอขอมูลรายการที่คนหาโดยเลือกการแสดงผลเปนรูปภาพ 
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P I C T U R E    S P A R E P A R T

B A C K

R E S U L T S   P I C T U R E

D e t a i l   O f   S p a r e p a r t . . . . . . 

 
 

รูปที่ 13 หนาจอรายละเอียดขอมูลรายการที่คนหาโดยเลือกการแสดงผลเปนรูปภาพ 
 

7. หนาจอ TRANSACTION 
หนาจอสําหรบัแสดงการเคลื่อนไหว(เบิกจาย-นําเขา) ของ   Spare part โดยการทํางานเริ่ม

จากการระบุรายการ (Material) ที่จะทําการเบิกจายหรือนําเขาแลว โปรแกรมจะทําการแสดงขอมูล
DESCRIPTION , INVENTORY STOCK และ รูปภาพของรายการนั้นๆ(อัตโนมตัิ) แลวใหผูใช
ระบุธุรกรรม(TYPE OF TRAN) ที่จะทําโดยกําหนดให หมายเลข1  คอื การที่เบิกจาย หมายเลข 2 
คือ การนาํเขา  

สําหรับตารางที่แสดงในหนาจอนี้มีรายละเอียดดังนี ้
DATE  เพื่อแสดงวันที่มีการทําธุรกรรม (อัตโนมัติ) 
ID ลําดับที่ในการทําธุรกรรม 
TYPE OF TRAN  คือ ประเภทธุรกรรม 
MATERIAL และ DESCRIPTION ตามรายการที่ระบุเร่ิมตน (อัตโนมตัิ) 
AMOUNT คือ จํานวนที่มีการเบิกจายหรือนําเขา 
CURRENT STOCK ปริมาณคงคลังที่เปล่ียนไปเมื่อทําธรุกรรมเทากับ 

INVENTORY STOCK± AMOUNT 
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S A V E

S A V E

T R A N S A C T I O NT R A N S A C T I O N

D E T A I L   T A B L E

M a t e r i a l

D e s c r i p t i o n

I n v e n t o r y  S t o c k

T y p e  o f  T r a n s a c t i o n

Requisition  = 1

Storage      = 2

Current StockAmountDescriptionMaterialType of TranIDDate Current StockAmountDescriptionMaterialType of TranIDDate

B A C K  T O  M A I N  M E N US A V E  
รูปที่ 14 หนาจอแสดงการเคลื่อนไหวของ Spare part  

  
เมื่อระบุขอมูลเสร็จ ใหทําการเลือกปุม                       เพื่อจัดเก็บขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลง

แลวไวในฐานขอมูล หรือ เลือกปุม                                                       เพื่อกลับไปยังเมนูหลัก 
 

  
8. หนาจอ REPORT  

เพื่อแสดงรายการ Spare parts ที่มีปริมาณในคลังเหลือเทากับจุดต่ําสุดหรือจุดสั่งซื้อที่ตั้งไว  
แสดงดังรูปที่ 15  ผูใชสามารถเลือกปุม                              เพื่อทําการพิมพรายงานดังกลาว หรือ 
เลือกปุม                                                       เพื่อกลับไปยังเมนูหลัก 

R E P O R TR E P O R T

MinInventory StockDescriptionMaterialID MinInventory StockDescriptionMaterialID

P R I N T B A C K  T O  M A I N  M E N U

 
 

รูปที่ 15 หนาจอรายงานแสดงรายการที่มีปริมาณเทากับเกณฑทีก่ําหนด 
 

S A V E

P R I N T

B A C K   T O   M A I N   M E N U

B A C K   T O   M A I N   M E N U
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9. หนาจอ ADD MEMBER 
เพื่อทําการลงทะเบียนเพิ่มเติมรายชื่อของผูที่สามารถเขามาทําการปรับปรุง เปล่ียนแปลง 

ขอมูลรายการในฐานขอมูลได แสดงดังรูปที่ 16 โดยผูใชใหมตองกรอกขอมูลสวนตัว เชน ช่ือ 
นามสกุล รหัสพนักงาน และ แผนกที่ทาํงานอยู สวน USERNAME และ PASSWORD ผูใชใหม
ตองทําการติดตอ ADMIN เพื่อขอรับ USERNAME และ PASSWORD กอน แลวทําการยนืยนั 
PASSWORD เมื่อขอมูลครบแลวใหเลือกปุม                           เพื่อเก็บขอมูลของผูที่จะเขาใชระบบ
ในฐานขอมูล และ เมื่อตองการเพิ่มเติมรายชื่อของผูเขาใชระบบอยางตอเนื่องใหเลือกแถบ  
                             เพื่อใสขอมูลของผูขอใชโปรแกรมใหมรายตอไป หรือ เลือก 
                                                 เพื่อกลับไปยังหนาจอเมนหูลัก 

 
 

 
A D D       M E M B E R 

N a m e

B a d g e  

L a s t    N a m e

A D D R E S E T   A L L

S a v e    N e w R e s e t    A l l B a c k   t o   M a i n   M e n u

U s e r   N a m e

P a s s W o r d

C o n f i r m   P a s s w o r d

B A C K   T O  M A I N  M E N U

 
 
 

รูปที่ 16 หนาจอลงทะเบียนเพิ่มเติมรายชื่อ 
  
 

A D D

R E S E T   A L L

B A C K   T O   M A I N   M E N U
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10. หนาจอ CHANGE PASSWORD 
หนาจอเปลีย่นแปลงรหัส PASSWORD แสดงดังรูปที่ 17 ใหผูใชระบุ USERNAME และ 

PASSWORD เดิมที่ตองการเปลี่ยนตามลําดับ และ ใสรหัสใหม NEW PASSWORD พรอมยืนยัน
รหัสใหม ทําการเลือกปุม                             เพื่อทําการเปลี่ยนแปลงรหสั หรือ เลือกปุม   
                                                     เพื่อกลับไปยังเมนหูลัก 
 

 

C H A N G E      P A S S W O R D

O l d    P a s s w o r d

N e w    P a s s w o r d

C o m f r i m     P a s s w o r d

C H A N G E B A C K   T O  M A I N  M E N U

U s e r     N a m e 

B a c k   t o   M a i n   M e n u  
 

รูปที่ 17 หนาจอเปลี่ยนแปลงรหัส PASSWORD ของผูใชระบบ 
 
 

11. หนาจอ DELETE PASSWORD 

หนาจอสําหรบัลบขอมูลของผูที่เขาใชระบบซึ่ง ADMIN เทานั้นที่สามารถทําเมนูนี้ได โดย
เมื่อเลือกปุม                                                            จากเมนูหลักแลวจะแสดงหนาจอรูปที่ 18  โดยผู
ที่สามารถเขาใชจะตองผานการ LOGIN ชื่อและรหัส (USERNAME และ PASSWORD) อีกครั้ง
เพื่อตรวจสอบขอมูลวาเปน Normal user หรือ ADMIN 

 

C H A N G E

B A C K   T O  M A I N  M E N U

D E L E T E    M E M B E R 
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O K

U s e r N a m e :

P a s s W o r d  :

D E L E T E   M E M B E R   O N L Y   A D M I N   U S E S

Admin  
รูปที่ 18 DELETE MEMBER ONLY ADMIN USES 

 
 เมื่อสามารถเขาระบบไดแลว จะเกดิหนาจอที่ใชระบุขอมลูเบื้องตน ของผูที่ตองการลบออก
จากรายชื่อผูเขาระบบ ดังรูปที่ 19 โดยใสชื่อของเจาของรหัสที่ตองการลบ หรือ รหัสพนักงาน แลว
ทําการเลือกปุม                                           เพื่อแสดงขอมูลรายละเอียดของเจาของรหัสที่ตองการ
ลบ เชน ช่ือ นามสกุล แผนกที่ทํางาน รหัสประจําตวั เปนตน เปนการตรวจสอบความถูกตองกอน
ทําการลบ เมื่อตรวจสอบเรียบรอยแลว แลวจะทําการลบ ใหเลือกปุม                  หรือ                           
เพื่อคนหาและตรวจสอบใหม เลือกปุม                              เมื่อตองการกลับไปยังหนาจอหลักให
เลือกปุม 
 
 

S H O W   D E T A I L

D E L E T E

R E S E T   A L L

B A C K  T O  M A I N  M E N U
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D E L E T E       M E M B E R  

S H O W   D E T A I L

R E S E T   A L L B A C K  T O  M A I N  M E N U

N a m e 

L a s t     N a m e   

D e t a i l   O f   M e m b e r  . . . . . . 

D E L E T EM o d i f y      M e m b e r

D e l e t e R e s e t    A l l B a c k   t o   M a i n   M e n u

B a d g e  

 
รูปที่ 19 หนาจอรายละเอียดผูเขาระบบและลบผูเขาระบบได 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
  

นางสาว ศศิธร  สาดแสงจันทร  เกิดวนัที่ 31 ธันวาคม พ.ศ. 2524  ที่จังหวัดกรุงเทพฯ   
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีจาก วิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาสถิติประยุกต คณะวิทยาศาสตร
ประยุกต(เกยีรตินิยมอันดับสอง) จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ เมื่อป
การศึกษา 2545 และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป
การศึกษา 2546 
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