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ประกาศคุณูปการ 
 

  งานนิพนธ์เล่มนี้ส าเร็จลงได้ด้วยความกรุณาจาก ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ไพโรจน์  
เร้าธนชลกุล อาจารย์ที่ปรึกษาหลัก รองศาสตราจารย์ ดร.ณกร อินทร์พยุง ประธานกรรมการสอบ  
ที่ได้กรุณาสละเวลาให้ค าปรึกษาและแนะน าแนวทางในการด าเนินงานวิจัยที่ถูกต้องตลอดจนแก้ไข
ข้อบกพร่องต่าง ๆ อย่างละเอียดถี่ถ้วนด้วยความเอาใจใส่ดีเสมอมาในการจัดการท างานนิพนธ์คร้ังนี้
จนส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี ผู้วิจัยรู้สึกซาบซึ้งในความกรุณาของท่านและขอกราบขอบพระคุณเป็น
อย่างสูงไว้ ณ โอกาสนี้ 
 ขอขอบคุณบุคลากรบริษัทกรณีศึกษา ที่ให้ความอนุเคราะห์การเก็บรวบรวมข้อมูลและ
ให้ค าแนะน าในการท าวิจัยซึ่งมีส่วนท าให้งานนิพนธ์ฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยด ีและขอบคุณ
เจ้าหน้าที่คณะโลจิสติกส์ทุกท่านที่ค่อยช่วยเหลือและประสานงานด้วยดีตลอดมา 
 ขอกราบขอบพระคุณบิดามารดาที่อบรมสั่งสอน รวมถึงได้ให้การสนับสนุนและเป็น
ก าลังใจที่ดีอย่างยิ่งของผู้วิจัย ขอกราบขอบพระคุณคณาจารย์ทุกท่านที่ได้ประสิทธิ์ประสาทวิชาจน
สามารถศึกษามาถึงความส าเร็จอีกขั้น รวมไปถึงเพื่อนร่วมรุ่นคณะโลจิสติกส์รุ่น 12 ทุกท่านที่เป็น
ส่วนหน่ึงของก าลังใจ และให้ความช่วยเหลือที่ท าให้ข้าพเจ้าเป็นผู้มีการศึกษาและประสบ
ความส าเร็จในวันน้ี ความส าเร็จของงานนิพนธ์ฉบับนี้ ขอมอบแด่บุพการีและผู้มีพระคุณทุกท่าน 
 ผู้วิจัยหวังว่างานนิพนธ์เล่มนี้จะเป็นประโยชน์และมีคุณค่าแด่ผู้ที่สนใจศึกษาค้นคว้า  
หากเกิดข้อผิดพลาดประการใด ขออภัยมา ณ โอกาสนี้ 
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 จิราภรณ์ เง่าพิทักษ์กุล: การแก้ไขปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว  
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 การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัญหาที่แท้จริงเกี่ยวกับปัญหาสินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว เพื่อศึกษาต้นทุนของสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวและค่าใช้จ่ายในการดูแลบ ารุงรักษา
อุปกรณ์ พร้อมน าเสนอแนวทางแก้ไขในการบริหารการจัดการสินค้าคงคลัง โดยแบ่งรายการสินค้า
คงคลังด้วย ABC Classification ตามมูลค่าของสินค้า และวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง 
ที่เกิดขึ้นด้วยเทคนิคแผนผังก้างปลา 
 ผลการศึกษาพบว่าบริษัทแห่งนี้มีรายการอุปกรณ์สินค้าไม่เคลื่อนไหวจ านวนทั้งหมด  
37 รายการ คิดเป็นมูลค่า 421,401 บาท คิดเป็น 36.40% ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด  
จากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลา ปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหา คือ กระบวนการ เคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
อะไหล่ และพนักงาน แนวทางแก้ไขโดยพิจารณาจากปัญหาที่ส าคัญที่สุดก่อน โดยการน าหลักการ
บริหารข้อมูลและน าข้อมูลไปตรวจจับปัญหาสินค้ารายการที่ไม่มีการเคลื่อนไหว มีการอบรม
พนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจในหลักการบริหารสินค้าคงคลังและอุปกรณ์ และการน าโปรแกรม
ส าเร็จรูปมาใช้เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการท างานมากขึ้น งานวิจัยในคร้ังนี้จึงก่อให้เกิด 
การท างานที่มีประสิทธิภาพต่อองค์กร เน่ืองจากสามารถลดต้นทุนและค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นที่เกิดขึ้น 
และสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

 
 
 
  



จ 

 

57920251:        MAJOR: LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT; M.Sc. 
 (LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT) 

KEYWORDS: DEAD STOCK/ OFFSHORE/ PACKING LIST/ OUTWARD MANIFEST/ SAP 
 JIRAPORN NGAOPITAKKUL: SOLVING OF DEAD STOCK PROBLEM. 
ADVISOR: PAIROJ RAOTHANACHONKUN. ADVISOR: PAIROJ RAOTHANACHONKUN, 
D.Eng., 85 P. 2016. 
 
 The objective of this research is to investigate the root cause of dead stock, to study 
equipment costs and preservation costs of equipment as well as to present problem solving 
guidelines for inventory management. Considering warehousing management principles, the 
stock has been divided by using ABC Classification, which classifies the stock/inventory 
importance by their value. The Fishbone Diagram method has been applied to identify the root 
causes of dead stock problem. 
 The research results identified the total quantity of 37 items as dead stock, which has 
total value of 421,401.00 baht or 36.40%.  The Fishbone Diagram analysis revealed that the 
factors of the problem are the Method, Machine, Materials and Man. Guidelines to resolve the 
problem are considered which based on the most important first. The research applied system data 
management to identify and detect the non–movement equipment. Training and personnel 
development are implemented to train necessary knowledge and understanding of inventory 
management. This research also introduces some software for more convenience, and rapid 
operations for the highest benefit to the organization because it can reduce unnecessary costs and 
response the customer’s requirements. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 ปัจจุบันการแข่งขันทางธุรกิจ องค์กรส่วนใหญ่ได้มีการตื่นตัวและน ากลยุทธ์ต่าง ๆ  
มาเป็นเคร่ืองมือในการสร้างประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการบริหารการจัดการ ซึ่งแนวคิด 
ด้านการจัดการสินค้าคงคลังก็เช่นกัน เช่น มีการลดปริมาณสินค้า เน่ืองจากหากมีปริมาณสินค้า 
คงคลังจ านวนมาก ก็จะท าให้ต้นทุนในการด าเนินการสูงมากขึ้น อาจท าให้การแข่งขันทางธุรกิจ 
ไม่สามารถด าเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 การควบคุมและการจัดการปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว จึงมีความส าคัญอย่างยิ่ง 
เน่ืองจากเป็นวิธีการที่สนับสนุน เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดความสูญเสียจากการขาดสินค้าคงคลัง  
อาจเนื่องมาจากวัสดุอุปกรณ์หมดอายุ ตกรุ่น ล้าสมัย หรือเสื่อมสภาพ เป็นต้น เพราะถ้าหากว่า 
ไม่สามารถส่งอุปกรณ์ให้แก่ผู้ใช้งานหรือลูกค้าได้ ก็จะส่งผลต่อกระบวนการและแผนกปฏิบัติการ
อีกด้วย ในทางตรงกันข้าม หากมีการจัดเก็บสินค้าคงคลังในปริมาณมากเกินความจ าเป็น 
ในการใช้งาน (Over stock) ท าให้เกิดความสูญเสียโอกาสในด้านเงินทุนที่ต้องใช้ในการจัดเก็บ 
(Storage) และดูแลรักษาอุปกรณ์ (Preservation) ที่มากเกินความต้องการ รวมทั้งเกิดความสูญเสีย
เน่ืองจากสินค้าคงคลังที่ถูกจัดเก็บเกินกว่าระยะเวลาที่ก าหนด (Dead stock) เกิดความเสื่อมสภาพ
ก่อนน าไปใช้งาน  

 จากกรณีศึกษา ปริมาณสินค้าคงคลัง (Inventory) ของบริษัทค้าปลีกชิ้นส่วนวาล์วนั้น  
มีการควบคุมการจัดการสินค้าคงคลังโดยมีการสั่งซื้อสินค้าตามแผนงานที่ได้รับจากลูกค้าล่วงหน้า 
6-8 เดือน และจากการประมาณการณ์ของผู้ใช้งาน ท าให้สินค้าคงคลังบางรายการมากเกิน 
ความจ าเป็นในการใช้งาน ท าให้สูญเสียเน่ืองจากสินค้าคงคลังที่ถูกเก็บไว้เกินกว่าระยะเวลา 
ที่ก าหนด (Dead stock) เกิดปัญหาสินค้าคงคลังเสื่อมสภาพ หมดอายุ ล้าสมัย เช่น ข้อมูลล่าสุด  
ณ วันที่ 28 กุมภาพันธ์ 2559 บริษัทแห่งนี้ มีรายการอุปกรณ์ทั้งหมด 65 รายการ ซึ่งมีมูลค่าทั้งหมด 
1,158,110 ล้านบาท พบสินค้าคงคลังที่ไม่ได้มีการเบิกเพื่อไปใช้งาน (Non-movement stock)  
และถูกเก็บนานเกินกว่า 4 ปี ท าให้อุปกรณ์ที่เสื่อมสภาพ หมดอายุ ล้าสมัย หรือเกิดจากอุปกรณ์
เสียหาย มีจ านวนทั้งหมด 37 รายการ คิดเป็นมูลค่า 421,401 บาท จากมูลค่าดังกล่าว จะส่งผลต่อ
ต้นทุนหรือเพิ่มค่าใช้จ่ายในการลงทุน รวมทั้งมีค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษา ซึ่งที่ผ่านมาอาจไม่ได้ 
ให้ความส าคัญเกี่ยวกับการจัดการสินค้าคงคลัง จึงมีความจ าเป็นความอย่างยิ่งที่จะต้องพิจารณา 
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ถึงปัญหาดังกล่าว ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษาจ านวนรายการ ปริมาณและมูลค่า 
ของสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวทั้งหมด และเพื่อต้องการทราบถึงปัญหาที่แท้จริงเกี่ยวกับปัญหา
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว โดยมีการพิจารณาความส าคัญจากมูลค่าสินค้าอุปกรณ์แต่ละรายการ 
และมีการน าเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาเพื่อหาวิธีการบริหารจัดการวัสดุสินค้าคงคลัง และควบคุม
ปริมาณสินค้าคงคลังให้เกิดประโยชน์สูงสุด และให้สอดคล้องกับแผนการใช้อุปกรณ์ในการติดต้ัง
และเพื่อให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุด 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อศึกษาถึงปัญหาที่แท้จริงเกี่ยวกับปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
 2.  เพื่อศึกษาต้นทุนของสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว และค่าใช้จ่ายในการดูแลบ ารุงรักษา
ของอุปกรณ์ 
 3.  เพื่อเสนอแนวทางแก้ไข ในการบริหารจัดการสินค้าคงคลังให้เหมาะสม 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.  ทราบปัญหาที่แท้จริงเพื่อหาวิธีการจัดการปริมาณสินค้าคงคลังอย่างมีประสิทธิภาพ 
และพร้อมใช้งาน 
 2.  สามารถลดต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง และการดูแลบ ารุงรักษาของอุปกรณ์ 
 3.  พื้นที่จัดเก็บสินค้าคงคลังได้มากขึ้น  
 4.  สามารถควบคุมคุณภาพของสินค้าคงคลังให้ดีขึ้น 
 

ขอบเขตของงานวิจัย 
 1.  การวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษาวิจัยเกี่ยวกับปัญหาที่แท้จริงของสินค้าอุปกรณ์ 
ไม่เคลื่อนไหว (Dead stock) ของบริษัทค้าปลีกชิ้นส่วนของอุปกรณ์วาล์วแห่งหนึ่ง สาขาสัตหีบ  
โดยท าการวิเคราะห์ด้วยวิธีผังก้างปลา 
 2.  ใช้โปรแกรมการจัดการสินค้าคงคลัง “Microsoft excel” เป็นฐานข้อมูลในการศึกษา 
และการเคลื่อนไหวของปริมาณสินค้าคงคลัง 
 3.  การวิจัยครั้งนี้ ได้น าหลักการจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้าด้วย ABC 
Classification ในการพิจารณาจากจ านวนรายการและมูลค่าของสินค้าคงคลังแต่ละรายการ 
เป็นเกณฑ์ หลังจากที่ได้มีการแบ่งประเภทแล้วนั้น จะมีการพิจารณาเฉพาะรายการสินค้าอุปกรณ์ 
ที่มีมูลค่าสูง และมูลค่าปานกลางมาวิเคราะห์ต่อไป 
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 4.  ศึกษาข้อมูลย้อนหลัง 5 ปี 2 เดือน (นับตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2554-เดือน
กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2559) 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 สินค้าหรืออุปกรณ์คงคลังไม่เคลื่อนไหว (Dead stock) หมายถึง สินค้าหรืออุปกรณ์ 
ที่ถูกจัดเก็บไว้นานเกิน 4 ปี หรือเป็นรายการสินค้าที่เสื่อมคุณภาพ หมดอายุ ตกรุ่น ล้าสมัยที่ไม่มี
ความต้องการที่จะใช้ในอนาคต 
 ออฟชอร์ (Offshore) หมายถงึ บริเวณที่ตั้งอยู่ในพื้นที่ทะเลหรือนอกชายฝั่งหรือไกล 
ออกจากพื้นที่ชายฝั่ง  
 Packing list หมายถึง เอกสารแสดงรายการบรรจุหีบห่อที่ผู้ขายหรือโรงงานผลิตจัดท า 
ให้ผู้ซื้อ โดยมีการแสดงขนาดของบรรจุภัณฑ์ ปริมาณน้ าหนักเฉพาะสินค้าและน้ าหนักรวม 
ของสินค้าแต่ละหีบห่อก ากับไว้ 
 Outward manifest หมายถึง เอกสารแสดงรายการละเอียดของสินค้าหรืออุปกรณ์ 
ที่ส่งจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง โดยทางเรือรวมถึงรายละเอียดต่าง ๆ ที่เกี่ยวกับการส่ง เช่น  
แสดงวันที่ส่ง ชื่อเรือ สถานที่ที่จัดส่งปลายทาง จ านวนและขนาดของบรรจุภัณฑ์  
 SAP หมายถึง โปรแกรมส าเร็จรูปทางธุรกิจประเภท ERP (Enterprise Resource 
Planning) ที่ใช้ในการควบคุมดูแลทุกสายงานของบริษัท มีลักษณะที่มีข้อมูลเชื่อมโยงกัน 
หลายระบบ ตั้งแต่ระบบจัดซื้อ การวางแผนการผลิต ระบบต้นทุน ระบบบัญชี การจัดการสินค้า 
คงคลัง การขายและการกระจายสินค้า ไปจนถึงการจัดการสินทรัพย์และการบริหารงานบุคคล 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



4 

 

บทที ่2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
 ในงานวิจัยนี้ได้ศึกษาปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว (Dead stock) กรณีศึกษา  
บริษัทค้าปลีกชิ้นส่วนอุปกรณ์วาล์ว (Valve) แห่งหน่ึง โดยผู้วิจัยได้ค้นคว้าข้อมูล ทฤษฎี  
และผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับหัวข้อที่ท าการศึกษาเพื่อใช้ประกอบเป็นแนวทางในการจัดงานวิจัย 
และน าเอาทฤษฎีเอกสารงานวิจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องมาท าการศึกษาเพื่อสนับสนุนงานวิจัย  
โดยมีหัวข้อที่จะท าการศึกษาดังต่อไปนี้ 
 

นิยามของคลังสินค้า 
 จิระเดช สุชาดา (2554) อธิบายว่า คลังสินค้า หมายถึง พื้นที่ที่ได้วางแผนแล้วเพื่อ 
ให้เกิดประสิทธิภาพในการใช้สอยและการเคลื่อนย้ายสินค้าและวัตถุดิบ โดยคลังสินค้าท าหน้าที่ 
ในการเก็บสินค้าระหว่างกระบวนการเคลื่อนย้ายเพื่อสนับสนุนการผลิตและการกระจายสินค้า  
ซึ่งสินค้าที่เก็บในคลังสินค้าสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 
 1.  วัตถุดิบ (Material) ซึ่งอยู่ในรูปวัตถุดิบ ส่วนประกอบและชิ้นส่วนต่าง ๆ  
 2.  สินค้าส าเร็จรูปหรือสินค้า จะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิต ตลอดจนสินค้า 
ที่ต้องการทิ้งและวัสดุที่น ามาใช้ใหม่ 
 

กิจกรรมหลักของคลังสินค้า (Warehouse activities) 
 สุรศักดิ์ บุญสุขใจ (2556) อธิบายว่า กิจกรรมหลักของคลังสินค้า ประกอบด้วย 
 1.  งานรับสินค้า (Goods receipt) เป็นงานรับสินค้าที่สินค้าได้ส่งเข้ามายังคลังสินค้า 
เพื่อการจัดเก็บรักษา โดยขึ้นอยู่กับลักษณะหรือประเภทของสินค้า โดยมีการจัดท าเอกสาร 
ในการรับสินค้านั้น เพื่อให้ถูกต้อง และกิจกรรมนี้ย่อมมีความส าคัญและเป็นเร่ืองจ าเป็นส าหรับ
กิจการคลังสินค้าที่มีประสิทธิผล  
 2.  การตรวจพิสูจน์ทราบ (Identify goods) หลังจากมีการรับสินค้าแล้วนั้น  
ควรมีการรับรองความถูกต้องในเร่ืองของชื่อ แบบ หมายเลข หรือข้อมูลอ่ืน ๆ ซึ่งเป็นลักษณะเฉพาะ
ของสินค้ารายการนั้น ๆ รวมถึงการตรวจสภาพ จ านวนและคุณสมบัติของสินค้าที่ได้รับมานั้น 
ว่าถูกต้องตรงตามเอกสารการส่งหรือไม่ 
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 3.  การตรวจแยกประเภท (Sorting goods) ในสินค้าหรือวัสดุบางอย่าง 
อาจมีความจ าเป็นต้องแยกประเภทเพื่อความสะดวกในการเก็บรักษาเช่น เป็นของดี ของช ารุด  
ของเก่า ของใหม่ ซึ่งต้องแยกออกจากกันในการเก็บรักษาคลังสินค้า 
 4.  งานจัดเก็บสินค้า (Put away) คือการขนย้ายสินค้าจากพื้นที่รับสินค้าไปยังต าแหน่ง
จัดเก็บที่ได้ก าหนดซึ่งการจัดเก็บนั้นต้องมีการจัดเก็บและมีป้ายบอกที่ชัดเจนและเหมาะสม  
เพื่อประหยัดพื้นที่ ง่ายต่อการดูแลรักษาและต่อการหยิบสินค้าเพื่อการส่งออก 
 5.  งานดูแลรักษาสินค้า (Holding goods) หลังจากที่ได้จัดเก็บสินค้าในพื้นที่เก็บรักษา
ของคลังสินค้า ต้องมีการก าหนดนโยบายหรือมาตรการต่าง ๆ ในการดูแลรักษามาใช้ เพื่อป้องกัน
ไม่ให้สินค้าที่เก็บรักษาอยู่ในคลังสินค้าเกิดความเสียหาย สูญหาย หรือเสื่อมคุณภาพ งานดูแลรักษา
อาจประกอบด้วยหน่วยงานย่อยต่าง ๆ เช่น 
  5.1  การตรวจสภาพ การตรวจตามระยะเวลา ตามลักษณะเฉพาะของสินค้า 
แต่ละประเภท ซึ่งมีการเสื่อมสภาพตามเวลาในการเก็บรักษาที่แตกต่างกัน ซึ่งสินค้าที่เสียง่าย  
ต้องได้รับการตรวจสอบที่บ่อยกว่าสินค้าที่เสียยาก 
  5.2  การถนอม สินค้าบางประเภทต้องการการถนอมตามระยะเวลา 
  5.3  การตรวจสอบ หมายถึงการตรวจนับสินค้าในคลังสินค้าเพื่อให้ตรงกับในระบบ
และยอดกับบัญชี และต้องแจ้งให้ผู้ฝากหรือลูกค้าทราบ 
 6.  งานจัดส่งสินค้า (Dispatch goods) การจัดส่งสินค้าหรือการจ่ายสินค้าให้แก่ผู้รับ
สินค้าหรือลูกค้านั้น ที่ส าคัญคือการจ่ายวัสดุหรือสินค้าที่พร้อมน าไปใช้งาน เพราะกระบวนการ 
เก็บรักษาที่ได้กล่าวมานั้นเพื่อให้การจัดส่งสามารถกระท าได้อย่างมีประสิทธิภาพและเกิด 
ความพึงพอใจสูงสุด หากสินค้านั้นเกิดเสียหาย ช ารุดก็ไม่สามารถจัดส่งได้ทันเวลาตาม 
ความต้องการ 
 7.  การน าออกจากที่เก็บ (Picking) การน าสินค้าออกเพื่อการจัดส่ง โดยการเลือกเอา
สินค้าจากพื้นที่ต่าง ๆ ในคลังสินค้ามารวมกันเพื่อตรวจสอบความถูกต้อง ตามเอกสารในการสั่งจ่าย 
หรือตามความต้องการของผู้รับหรือลูกค้า 
 การเลือกหยิบสินค้า สามารถแบ่งเป็นกลุ่มใหญ่ 4 กลุ่ม ดังนี ้
 1.  การเลือกหยิบสินค้าทีละรายการแล้วด าเนินการตั้งแต่ต้นจนจบ (Discreet picking) 
 2.  การเลือกหยิบสินค้าเป็นชุดหรือเป็นโหล (Batch picking) 
 3.  การเลือกหยิบตามโซนที่เลือกไว้ในคลังเก็บสินค้า (Zone picking) 
 4.  การเลือกหยิบตามชนิดของการขนส่ง (Wave picking) 
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 8.  การจัดส่ง (Shipping) ประกอบด้วยการตรวจสอบค าสั่งซื้อที่จะส่ง การปรับปรุง
รายงานสินค้าคงคลัง การแยกประเภทสินค้า และการจัดบรรจุภัณฑ์ตามค าสั่งซื้อ ที่จะถูกจัดเก็บ 
ในกล่อง หีบห่อ หรือพาเลท มีการบันทึกข้อมูลเพื่อเตรียมการส่งสินค้าออกจากคลัง เช่น ต้นทาง 
ปลายทาง และรายละเอียดที่ส่ง ซึ่งมีกิจกรรมย่อยต่าง ๆ ได้แก่ 
          8.1  การบรรจุหีบห่อหรือบรรจุภัณฑ์  
          8.2  การท าเคร่ืองหมาย  
          8.3  การบรรทุกและส่งมอบ 
  8.4  การส่งสินค้าผ่านคลัง (Cross docking) เป็นการส่งสินค้าผ่านระหว่างจุด 
ที่รับสินค้าเข้าและจุดรับสินค้าออกโดยไม่ต้องน าสินค้าเข้าไปเก็บในคลังสินค้า การส่งผ่านคลัง 
จะช่วยลดเวลาและต้นทุนในการน าสินค้าเข้าเก็บในคลัง และท าให้ระดับการให้บริการลูกค้าสูงขึ้น 
 

ความหมายของสินค้าคงคลัง 
 ธนัญญา วสุศรี และวลัยลักษณ์ อัตธีรวงศ์ (2553) อธิบายว่า สินค้าคงคลัง (Inventory) 
หมายถึงวัสดุหรือสินค้าต่าง ๆ ที่เก็บไว้เพื่อประโยชน์ในการด าเนินงานเพื่อขายหรือผลิต  
หรือด าเนินการอ่ืน ๆ แบ่งได้เป็น 4 ประเภทใหญ่ ๆ คือ 
 1.  วัตถุดิบ (Raw material) คือสิ่งของหรือชิ้นส่วนที่ซื้อมาใช้ในการผลิต 
 2.  งานระหว่างท า (Work-in-process) คืองานที่อยู่ในขั้นตอนการผลิตหรือรอคอย 
ที่จะผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยที่ยังผ่านกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน 
 3.  วัสดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating supplies) คือชิ้นส่วนหรืออะไหล่
เคร่ืองจักรส ารองไว้เพื่อเปลี่ยนในกรณีชิ้นส่วนเดิมเสียหรือหมดอายุการใช้งาน 
 4.  สินค้าส าเร็จรูป (Finished goods) คือปัจจัยการผลิตที่ผ่านทุกกระบวนพร้อมที่จะขาย
ให้ลูกค้าได้  
 ซึ่งหน้าที่ของคลังสินค้าคงคลังคือ รักษาสมดุลระหว่างอุปสงค์และอุปทาน ท าให้เกิด 
การประหยัดต่อขนาด (Economy of scale) เพราะการสั่งซื้อจ านวนมาก เป็นการลดต้นทุนและ
คลังสินค้าช่วยเก็บสินค้าปริมาณนั้น โดยการจัดการสินค้าคงคลังมีวัตถุประสงค์หลักอยู่ 2 ประการ
คือ 
 1.  สามารถมีสินค้าคงคลังบริการลูกค้าในปริมาณที่เพียงพอและทันต่อความต้องการ 
ของลูกค้าเสมอ เพื่อสร้างยอดขายและระดับของส่วนแบ่งตลาดไว้ 
 2.  สามารถลดระดับการลงทุนในสินค้าคงคลังในราคาต่ าที่สุดเท่าที่จะท าได้ เพื่อท าให้
ต้นทุนการผลิตต่ าลงด้วย 
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 ซึ่งการรักษาความสมดุลของวัตถุประสงค์ 2 ข้อน้ีจะมีความขัดแย้งกัน เนื่องจาก 
การบริหารการผลิตในปัจจุบันต้องค านึงถึงคุณภาพเป็นหลัก ซึ่งการบริการลูกค้าที่ดีก็เป็นส่วนหน่ึง
ของการสร้างคุณภาพที่ดีซึ่งท าให้ลูกค้ามีความพึงพอใจสูงสุดด้วย แต่การที่มีสินค้าคงคลังในระดับ
ที่สูงจะเป็นประโยชน์ในการรักษาลูกค้าและส่วนแบ่งการตลาดได้ดี แต่น่ันหมายถึงต้นทุนสินค้า 
คงคลังก็สูงตามไปด้วย อาจท าให้ไม่สามารถแข่งขันในด้านราคากับคู่แข่งอีกด้วย 
 ประโยชน์ของสินค้าคงคลัง 
 1.  เป็นการตอบสนองความต้องการของลูกค้าในแต่ละช่วงเวลา ทั้งในฤดูกาลและ 
นอกฤดูกาลจากการที่ประมาณการณ์ไว้  
 2.  เป็นการรักษาการผลิตให้มีอัตราคงที่สม่ าเสมอเพื่อรักษาระดับการจ้างแรงงาน  
การเดินเคร่ืองจักร ฯลฯ ให้สม่ าเสมอ โดยมีการเก็บสินค้าที่จ าหน่ายไม่หมดไว้จ าหน่าย 
ตอนช่วงเวลาที่ลูกค้ามีความต้องการ ซึ่งในช่วงเวลานั้นอาจจะผลิตไม่ทันการจ าหน่าย 
 3.  ท าให้ธุรกิจได้ส่วนลดปริมาณ (Quantity discount) จากการจัดซื้อสินค้าจ านวนมาก
ต่อคร้ัง เพื่อเป็นการป้องกันการเปลี่ยนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟ้อ เมื่อสินค้าในตลาด 
มีราคาเพิ่มสูงขึ้น 
 4.  ป้องกันสินค้าขาดมือหากมีการสั่งซื้อกะทันหัน 
 5.  ท าให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเนื่องอย่างราบร่ืน อันเน่ืองจากสินค้า
ขาดมือ จนท าให้เกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิต จนท าให้แรงงานเกิดการว่างงาน เคร่ืองจักร
หยุดการผลิต หรือผลิตไม่ทันค าสั่งซื้อของลูกค้า  
 ปัจจัยในการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง  
 การพิจารณาถึงปริมาณสินค้าคงคลังในระดับที่ถูกต้องเป็นเร่ืองค่อนข้างยาก 
ผู้ประกอบการจึงจ าเป็นต้องทราบถึงสิ่งที่สามารถน ามาช่วยในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลัง
ในระดับที่เหมาะสม ได้แก่ 
 1.  จุดมุ่งหมายหลักในการมีสินค้าคงคลัง มีไว้เพื่อให้การด าเนินธุรกิจเป็นไป 
อย่างราบร่ืน บางธุรกิจอาจมีจุดมุ่งหมายอ่ืน เช่น เลือกเก็บสินค้าคงคลังในปัจจุบันเพื่อขายในราคา 
ที่สูงขึ้นในอนาคต ปริมาณสินค้าคงคลังจึงมีจ านวนมาก หรือบางคร้ังได้รับข้อเสนอส่วนลดจาก 
ซัพพลายเออร์ โดยต้องสั่งสินค้าเป็นจ านวนมาก ๆ ซึ่งในกรณีนี้ต้องเปรียบเทียบถึงผลดี 
จากเงินส่วนลดที่ได้รับ และผลเสียจากค่าใช้จ่ายการบริหารสินค้าคงคลังที่เพิ่มขึ้น 
 2.  ยอดขายในอดีตของธุรกิจ โดยน ายอดขายที่เกิดขึ้นในอดีตมาพยากรณ์ยอดขาย 
ที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต ทั้งนี้การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังของธุรกิจจะแปรผันโดนตรงกับ
ยอดขายที่พยากรณ์ได้ ถ้าขายได้มาก ก็อาจต้องมีปริมาณสินค้าคงคลังในระดับค่อนข้างมาก  
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เพื่อรองรับการขายที่พยากรณ์ไว้นั้น แต่ถ้าเป็นธุรกิจที่เกิดขึ้นยังไม่มียอดขายในอดีต ก็สามารถ
ก าหนดระดับของสินค้าคงคลังได้จากการประมาณการณ์จากยอดขาย 
 3.  การซื้อขายตามฤดูกาล (Seasonal selling) หากเป็นธุรกิจที่มีการซื้อขายตามฤดูกาล 
ยอดขายก็อาจมากกว่าปกติ ดังนั้นระดับของปริมาณสินค้าคงคลังในช่วงฤดูกาลก็จะมากขึ้นตาม
ปริมาณของยอดขายที่เพิ่มขึ้น หลังจากนั้นยอดขายก็จะลดลงมาสู่ระดับปกติซึ่งระดับของปริมาณ
สินค้าก็จะลดลงตามเช่นกัน 
 4.  คุณสมบัติของสินค้า ได้แก่ วงจรชีวิต ความคงทน รูปลักษณ์ เป็นต้น ถ้าเป็นธุรกิจ 
ขายผักหรือผลไม้ ไม่ควรเก็บสินค้าคงคลังในปริมาณมาก เนื่องจากถ้าขายไม่หมด ผักหรือผลไม้นั้น
ก็อาจเน่าเสียได้ นอกจากนี้สินค้าบางชนิดถึงแม้ว่าจะเก็บได้นาน ก็อาจเสื่อมสภาพ หมดอายุ  
หรือเสียหายได้ ซึ่งอาจต้องมีสินค้าเผื่อปลอดภัย (Safety stock) เพื่อรองรับในกรณีที่พบสินค้าช ารุด 
เสื่อม หรือเสียหายได้ 
 5.  การแบ่งประเภทของสินค้า ควรมีการแบ่งประเภทตามปริมาณการขายออกเป็น  
สินค้าประเภทที่มีความส าคัญมาก ซึ่งสามารถขายได้เป็นจ านวนมาก และสินค้าที่มีความส าคัญน้อย 
เพราะขายได้น้อย  
 6.  ความนิยมในตัวสินค้า หากมีสินค้าประเภทล้าสมัยไม่เป็นที่นิยม ปริมาณสินค้า
คงเหลือของสินค้าชนิดนี้ก็ควรจะมีปริมาณน้อยกว่าสินค้าประเภทอ่ืนในสายการผลิตของธุรกิจนั้น 
นอกจากนี้ความนิยมของลูกค้ายังเปลี่ยนแปลงได้ตลอดเวลา โดยที่ไม่สามารถควบคุมได้ ดังน้ัน
ส าหรับกรณีที่ธุรกิจมีสินค้าที่เป็นที่นิยม และมีแนวโน้มจะขายได้เพิ่มขึ้น ธุรกิจนั้นจึงควรพิจารณา
ถึงการมีสินค้าเผื่อปลอดภัยในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลังด้วย เพื่อป้องกันมิให้สินค้า 
ไม่เพียงพอต่อความต้องการของตลาด ซึ่งอาจสูญเสียโอกาสการขายในที่สุด 
 7.  ความไม่แน่นอนในการจัดส่งสินค้าของซัพพลายเออร์ ซึ่งในบางครั้งธุรกิจอาจต้อง
สั่งซื้อวัตถุดิบจากซัพพลายเออร์ โดยปกติจะมีระยะเวลาการสั่งซื้อสินค้า (Lead time) ที่ค่อนข้าง
แน่นอน แต่ในบางครั้งอาจมีการจัดส่งวัตถุดิบที่ล่าช้า ทั้งนี้อาจเกิดจากเหตุการณ์ที่ไม่คาดฝันต่าง ๆ 
ดังนั้น ผู้ประกอบการควรมีการก าหนดปริมาณสินค้าเผื่อปลอดภัย เพื่อป้องกันไม่ให้ธุรกิจ
หยุดชะงัก และสูญเสียโอกาสในการขาย อันเกิดจากความไม่แน่นอนของการจัดส่งสินค้า 
 8.  การน าเทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามาใช้ในการบริหารสินค้าคงคลัง โดยเฉพาะด้าน 
การสื่อสารและการด าเนินรายการทางการค้ากับลูกค้า ทั้งนี้หากการสื่อสารผิดพลาด ธุรกิจ 
ก็จะสูญเสียโอกาสในการขายสินค้าให้แก่ลูกค้า  
 9.  การเปลี่ยนแปลงนโยบายของภาครัฐ อันได้แก่ กฎหมาย ข้อก าหนด และระเบียบ
ข้อบังคับต่าง ๆ ซึ่งท าให้เกิดทั้งโอกาสหรืออุปสรรคต่อการด าเนินธุรกิจ และส่งผลโดยตรง 
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ต่อปริมาณสินค้าคงคลังของธุรกิจแต่ละประเภท โดยเฉพาะอย่างยิ่งกับธุรกิจที่ขึ้นกับนโยบายจัดซื้อ
จัดจ้างของรัฐ 
 10.  ต้นทุนของสินค้าคงคลัง (Inventory cost) ในการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง 
ต้องค านึงถึงต้นทุนต่าง ๆ ที่เกิดขึ้น โดยจุดมุ่งหมายหลักก็คือ ต้องมีปริมาณของสินค้าคงคลัง 
ที่เหมาะสมและมีต้นทุนในการบริหารต่ าที่สุด 
 การคิดค านวณต้นทุนของสินค้าคงคลังนั้น อาจจะแบ่งได้ออกเป็น 4 ประเภท คือ 
 1.  ต้นทุนค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (Ordering cost) คือค่าใช้จ่ายที่ต้องจ่ายเพื่อให้ได้มา 
ซึ่งสินค้าคงคลังที่ต้องการซึ่งจะแปรตามจ านวนคร้ังของการสั่งซื้อ แต่ไม่แปรตามปริมาณสินค้า 
คงคลัง เพราะสั่งของซื้อสินค้ามามากเท่าไรก็ตามในแต่ละคร้ังค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อก็ยังคงที่  
แต่ถ้ายิ่งสั่งซื้อบ่อยมากเท่าใด ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อก็จะยิ่งสูงขึ้น 
 2.  ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (Carrying cost) คือค่าใช้จ่ายที่เกิดจาก 
การมีสินค้าคงคลังและการรักษาสภาพให้สินค้าคงคลังนั้นอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ ซึ่งจะแปรตาม
ปริมาณสินค้าคงคลังที่มีอยู่และระยะเวลาที่เก็บสินค้าคงคลังนั้น ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ได้แก่ 
ต้นทุนเงินทุนที่จมอยู่กับสินค้าคงคลัง นั่นก็คือดอกเบี้ยจ่าย หากเงินทุนนั้นมาจากการกู้ยืมหรือ 
อาจเป็นค่าเสียโอกาส (Opportunity cost) ถ้าเงินทุนนั้นเป็นส่วนของเจ้าของ ค่าคลังสินค้า ค่าไฟฟ้า 
ค่าใช้จ่ายของสินค้าที่ช ารุดหรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บสินค้าไว้นานเกินไป เป็นต้น 
 3.  ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินค้าขาดแคลน (Shortage cost หรือ Stock cost)  
คือ ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการที่สินค้ามีไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าเป็นเหตุให้ลูกค้า
ยกเลิกค าสั่งซื้อ กระบวนการต้องหยุดชะงัก เกิดการว่างงานของเคร่ืองจักร และคนงาน ซึ่งค่าใช้จ่าย
ที่เกิดขึ้นจากการขาดแคลนนี้ขึ้นอยู่กับปริมาณการขาดแคลนรวมถึงระยะเวลาที่เกิดขึ้นซึ่งท าให้เกิด
ค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้น เช่น ค าสั่งซื้อพิเศษโดยมีการขนส่งทางอากาศ ค่าปรับเนื่องจากส่งสินค้าให้ลูกค้า
ล่าช้า เป็นต้น 
 5.  ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายในการตั้งเคร่ืองจักรใหม่ (Setup Cost) คือค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น 
ในการต้ังเคร่ืองจักรใหม่ จะมีลักษณะเป็นต้นทุนคงที่ต่อครั้ง ซึ่งจะขึ้นอยู่กับขนาดล็อตการผลิต  
ถ้าการผลิตเป็นล็อตใหญ่การตั้งเคร่ืองจักรใหม่นาน ๆ คร้ัง ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองใหม่ก็จะต่ า  
แต่ยอดสะสมของสินค้าคงคลังจะสูง แต่ถ้าการผลิตเป็นล็อตเล็กมีการตั้งเคร่ืองใหม่บ่อยคร้ัง 
ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองใหม่ก็จะสูง แต่สินค้าคงคลังมีระดับต่ าลง และสามารถส่งมอบงาน 
ให้แก่ลูกค้าเร็วขึ้น  
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 อุปสงค์ (Demand) ของสินค้าคงคลัง คือ จุดเร่ิมต้นของการจัดสินค้าคงคลัง  
โดยจะเร่ิมจากอุปสงค์ของลูกค้า (Customer demand) เพื่อจัดการให้เป็นไปตามความต้องการ 
ของลูกค้า ซึ่งใช้หลักเกณฑ์ในการพยากรณ์ โดยอุปสงค์จะแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ  
 1.  อุปสงค์แปรตาม (Dependent demand) เป็นอุปสงค์ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วนที่ใช้ 
อย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต ซึ่งจ าเป็นอย่างยิ่ง เพราะอาจส่งผลเสียหายอย่างรุนแรง เช่น 
โรงงานประกอบสารเคมี หากมีสารเคมีขาดหายไปแม้แต่ชนิดเดียว ก็จะท าให้การผลิตหยุดชะงัก 
หรืออาจท าให้โรงงานหยุดทันที 
 2.  อุปสงค์อิสระ (Independent demand) เป็นอุปสงค์ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน และสินค้า 
ที่ไม่ใช้ต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต ส่วนมากจ าหน่ายให้ลูกค้าโดยตรง ถ้าไม่มีอาจสูญเสียโอกาส 
หรือถูกปรับได้ 
 

การบริหารสินค้าคงคลัง 
 โกศล ดีศีลธรรม (2553) อธิบายว่า การบริหารคลังสินค้าคงคลังจะต้องมุ่งสนอง 
ความต้องการของลูกค้าในปริมาณที่เพยีงพอต่อความต้องการของลูกค้าเสมอเพื่อสร้างผลก าไร 
และรักษาส่วนแบ่งตลาด คุณภาพที่เหนือกว่า การส่งมอบสินค้าที่ตรงเวลา รวมทั้งลดระดับต้นทุน 
ที่ต่ าเพื่อสามารถแข่งขันได้ การจัดเก็บสินค้าคงคลัง ประกอบด้วย 
 1.  Running stock คือ วัสดุหรือชื้นส่วนที่เบิกใช้งานประจ า เช่น วัตถุดิบงานระหว่างท า 
 2.  Sleeping stock คือ สต็อกที่มีระยะเวลาการจัดเก็บนาน มีการเบิกจ่ายบ้างเป็นคร้ังคราว 
 3.  Dead stock คือ วัตถุดิบหรือสินค้า ชิ้นส่วนที่เสื่อมสภาพหรือล้าสมัย และไม่สามารถ
น ามาใช้งานได้  
 ตามแนวคิดลีน (Lean) สินค้าคงคลังเป็นรูปแบบหนึ่งของความสูญเปล่าที่ต้องขจัดออก 
เน่ืองจากต้องสูญเสียพื้นที่จัดเก็บและต้นทุนการควบคุมรวมทั้งความเสื่อมสภาพและความล้าสมัย
ของสต็อก หากมีการสต็อกสินค้าเพียงพอก็จะเกิดความสูญเสียโอกาสหรือต้องมีการชดเชยเงิน
ให้กับลูกค้า ดังนั้นผู้บริหารคลังสินค้าจึงควรติดตามตรวจสอบสถานะสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง
เพื่อลดความสูญเสียโอกาสทางธุรกิจ และค านึงถึงปัจจัยต้นทุนการจัดเก็บที่เหมาะสม 
ปัจจัยสนับสนุนการบริหารสินค้าคงคลังประกอบด้วย 
 1.  การพยากรณ์ คือ การประมาณการณ์อุปสงค์ในอนาคตจากข้อมูลแหล่งต่าง ๆ  
โดยรวบรวมข้อมูลที่ทันต่อการใช้งานในลักษณะที่ไปในแนวทางเดียวกันเพื่อมุ่งประสิทธิผล 
การให้บริการ วิธีการพยากรณ์ที่มีประสิทธิภาพ หมายถึง การใช้วิธีที่สะดวกรวดเร็ว ต้นทุนที่ต่ า 
และมีความแม่นย าสูง ดังนั้นการเลือกใช้เทคนิคพยากรณ์ควรเลือกให้เหมาะสมกับประเภทสินค้า  
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โดยต้องค านึงถึง วงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ (Product life cycle) และพิจารณาพิจารณาความต้องการ
สินค้าที่เปลี่ยนแปลงตามฤดูกาล (Seasonal) ซึ่งแหล่งข้อมูลอาจน ามาจากจุดขาย ค าสั่งซื้อ ข้อมูล 
การส่งสินค้า นอกจากนี้การใช้ซอฟแวร์ในการพยากรณ์ที่เหมาะสมสามารถเพิ่มความแม่นย า 
ในการพยากรณ์เป็นอย่างดี  
 2.  การก าหนดระดับสต็อกเผื่อปลอดภัย (Safety stock) ในรูปวัสดุกันชน (Buffer)  
เพื่อป้องกันความผันผวนที่ไม่คาดคิดและไม่ให้เกิดปัญหาที่ขาดมือที่จะส่งผลให้เกิดความสูญเสีย
โอกาส ลักษณะสต็อกเผื่อปลอดภัยควรมีขนาดเล็ก ไม่เปลืองพื้นที่จัดเก็บ ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บต่ า 
ราคาต่อหน่วยต่ า ไม่ส่งผลกระทบต่อการลงทุน บางคร้ังสต็อกเผื่อปลอดภัยนี้สามารถช่วยชดเชย
หรือทดแทนสินค้าที่เสียหายช ารุด หรือเสื่อมสภาพเพื่อป้องกันความล่าช้าในการส่งมอบ 
ให้กับลูกค้า (Safety lead time)  
 3.  การก าหนดประเภทการสั่งซื้อมีหลายรูปแบบ ซึ่งมักใช้วิธีการสั่งซื้อแต่ละประเภท 
ที่แตกต่างกันออกไป ประกอบด้วย 
  3.1  การสั่งซื้อด้วยปริมาณและช่วงเวลาสั่งซื้อแบบคงที่ คือ วิธีการสั่งซื้อปัจจัย 
ที่ต้องใช้ประจ าส าหรับฝ่ายผลิตในช่วงเวลาที่ระบุคงที่ 
  3.2  การสั่งซื้อด้วยปริมาณสั่งซื้อคงที่ เป็นรูปแบบการสั่งซื้อที่เหมาะกับวัสดุ 
ที่มีราคาถูกและขนาดเล็ก ปริมาณการสั่งซื้อจะถูกระบุด้วยการใช้สูตรปริมาณสั่งซื้ออย่างประหยัด 
(EOQ) โดยมีการสั่งทุกคร้ังเมื่อปริมาณสินค้าคงคลังลงไปถึงจุดสั่งซื้อ (Order point) ที่ระบุไว้ 
  3.3  การสั่งซื้อแบบพิเศษ เหมาะกับการสั่งซื้อที่จ าเป็นต้องใช้และสั่งซื้อได้ยาก  
ฝ่ายคลังสินค้าควรมีแนวทางติดตามข้อมูลสินค้าคงคลัง เช่น มีการตรวจเช็คเป็นประจ า  
และท าบัตรรายการของเสียบไว้อย่างชัดเจน เมื่อของถึงจุดที่ควรสั่งซื้อก็แจ้งฝ่ายจัดซื้อทันที 
 โดยทั่วไปการเก็บรายวัสดุที่มีปริมาณมากก็จะส่งผลต่อข้อจ ากัดภาระงานของพนักงาน 
ดังนั้นจึงต้องมีการจ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังมีวัตถุประสงค์เพื่อให้เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บต่ าสุด 
ซึ่งหากให้ความส าคัญกับบางรายการมากเกินไปจะท าให้สิ้นเปลืองทรัพยากร แต่หาก 
ให้ความส าคัญกับบางรายการน้อยเกินไปอาจเป็นเหตุให้เกิดความสูญเสียโอกาส ดังนั้น 
จึงจ าเป็นต้องมีแนวทางปฏิบัติที่แตกต่างกันตามล าดับตามความส าคัญด้วยการวิเคราะห์ 
แบบพาเรโต้หรือ ABC Analysis  
 วิธีการจัดกลุ่มแบบ ABC Classification 
 1.  กลุ่ม A เป็นสินค้าคงคลังที่มีมูลค่าต่อหน่วยสูงซึ่งมีปริมาณเพียง 10-20%  
ของยอดรวมแต่มีมูลค่าสูงถึง 80% ท าให้มีการสั่งซื้อเฉพาะส่วนที่ขาดด้วยการค านวณจากปริมาณ 
ที่ตอ้งใช้จากแผนการผลิตรายสัปดาห์หรือแผนรายเดือน 
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 2.  กลุ่ม B เป็นสินค้าคงคลังที่มีมูลค่าต่อหน่วยสูงปานกลาง โดยมีปริมาณเพียง 30-40% 
ของยอดรวมแต่มีมูลค่าสูงถึง 15% ดังนั้นจึงควรก าหนดจุดสั่งซื้อท าให้มีการสั่งซื้อคงที่เมื่อปริมาณ
สต็อกในคลังลดถึงจุดสั่งซื้อ  
 3.  กลุ่ม C มีมูลค่าต่อหน่วยน้อยที่สุด ซึ่งมีปริมาณสต็อก 50-70% (บางกรณีอาจถึง 80%) 
ของยอดรวมแต่มีมูลค่าเพียง 5-10% ดังนั้นจึงมักใช้หลักการควบคุมด้วยสายตาด้วยระบบถาด 
(Two-bin system) เพื่อก าหนดจุดสั่งซื้อ ซึ่งมีกล่องวัสดุอยู่ 2 กล่องเป็นการเผื่อไว้พอใช้ของ 
ในกล่องแรกหมด ก็น าเอากล่องส ารองมาใช้แล้วรีบซื้อของเติมใส่กล่องส ารองแทนซึ่งจะท าให้
สินค้าไม่มีการขาดแคลน 

 

 
 

ภาพที่ 2-1  การแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC เขียนเป็นพาเรโตไดอะแกรม (โกศล ดีศีลธรรม, 2553) 
 
 แนวทางการจัดล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลัง คือ 
 1.  บันทึกข้อมูลทุกรายการ 
 2.  ก าหนดหน่วยนับมาตรฐาน เช่น ชิ้น แกลลอน 
 3.  บันทึกราคาต่อหน่วย 
 4.  แสดงปริมาณความต้องการใช้ 
 5.  ค านวณหามูลค่าของปริมาณที่ต้องการใช้ 
 6.  เรียงล าดับมูลค่าที่ค านวณได้ตามข้อ 5 
 7.  ค านวณมูลค่าสะสมตั้งแต่รายการแรกจนถึงรายการสุดท้าย 
 8.  หามูลค่าสะสมตั้งแต่รายการแรกจนถึงรายสุดท้าย 
 9.  ท าการตัดแบ่งที่ 80% และ 90% 
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 10.  ส าหรับรายการที่มีมูลค่าสะสมตั้งแต่ล าดับแรกถึง 80% ให้จัดเป็นกลุ่ม A  
และจาก 80-90% ให้เป็นกลุ่ม B นอกนั้นให้เป็นกลุ่ม C 
 การแบ่งกลุ่มดังกล่าวจะมีเฉพาะกลุ่ม A และ B เท่านั้นที่ควรใช้ Safety stock  
และการสั่งซื้อปริมาณประหยัด (EOQ) ที่มีการบันทึกรายการเบิกจ่าย (Stock card) ผู้บริหาร 
ควรให้ความสนใจกลุ่ม A เป็นพิเศษ เนื่องจากมีรายการไม่มากแต่มีมูลค่าสูง ส่วนรายการกลุ่ม C  
ไม่ต้องหาปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด แต่ใช้วิธีการตรวจเป็นรอบเวลา เมื่อถึงจุดต่ าสุด 
ที่ควรสั่งซื้อก็ให้ท าการสั่งซื้อพร้อมกันหลายรายการ การแบ่งแบบ ABC นี้จะส่งผล 
ให้เกิดประสิทธิผลต่อการจัดเก็บ เพราะการให้ความส าคัญและการควบคุมอย่างใกล้ชิดและสามารถ
น ามาเป็นแนวทางการทบทวนและตรวจสอบ เนื่องจากการจัดเก็บรายการสต็อกที่หลากหลาย
ประเภทอาจส่งผลให้เกิดข้อจ ากัดในการบริหารจัดการ ดังนั้นการจัดท ามาตรฐานเพื่อลง 
ความซับซ้อนจึงสนับสนุนการจัดท ามาตรฐานชิ้นส่วนที่ใช้ในสายการผลิตซึ่งรวมถึงชิ้นส่วน 
ที่สามารถใช้งานร่วมกัน (Common part) การจัดท ามาตรฐานดังกล่าวยึดตามแนวทาง 3S นั่นคือ  
 1.  การสร้างมาตรฐาน (Standardization)  
 2.  การท าให้เกิดรูปแบบง่าย (Simplification)  
 3.  การพัฒนาให้เกิดความเป็นเฉพาะทาง (Specialization)  
 โดย 3S เป็นหลักการที่ใช้การสร้างมาตรฐานเป็นตัวหลัก ซึ่งการท าให้เกิดรูปแบบง่าย
และการพัฒนาให้เกิดความเป็นเฉพาะทางสนับสนุนให้เกิดประสิทธิผลทั้งในปัจจัย คุณภาพ 
ปริมาณ เวลา และต้นทุน  
 จากผลลัพธ์การวิเคราะห์แบบ ABC ถูกใช้ตรวจสอบเพื่อพิจารณาว่าระดับสต็อกที่จัดเก็บ
ไว้เหมาะสมหรือไม่ เช่น กลุ่ม A มีการก าหนดรอบตรวจนับทุกสัปดาห์ กลุ่ม B ท าการตรวจนับ 
รายเดือนและกลุ่ม C อาจมีการตรวจนับรายไตรมาศ การตรวจนับมีวัตถุประสงค์เพื่อใช้เป็นเอกสาร
ทางบัญชีส าหรับแจ้งยอดบัญชีเพื่อระบุแนวทางการบริหารคลังสินค้าอย่างเหมาะสม ปัญหา 
การบริหารสินค้าคงคลัง มีดังต่อไปนี้ 
 1.  มีอัตราการยกเลิกค าสั่งซื้อสูง 
 2.  การหยุดเดินเคร่ืองจักรหรือการว่างงานเน่ืองจากขาดสต็อก 
 3.  พื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าคงคลังไม่เพียงพอ  
 4.  ปริมาณสินค้าคงคลังมีแนวโน้มสูงขึ้น  
 5.  ไม่สามารถส่งมอบสินค้าได้ทันเวลา 
 การตรวจวัดประสิทธิผลการบริหารสินค้าคงคลังเป็นสิ่งที่ส าคัญที่ต้องด าเนินการเพื่อใช้
มาตรการในการตรวจสอบว่าขณะนี้ระดับสินค้าคงคลังเหมาะสมหรือไม่ โดยทั่วไป 
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มักใช้การตรวจสอบมูลค่าสินค้าคงคลังเทียบกับยอดขาย อัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง 
(Inventory turnover) และจ านวนวันค้างของสินค้าคงคลัง  
 ส าหรับรายการที่ล้าสมัยหรือส่วนที่เหลือใช้ควรมีการตรวจสอบอีกคร้ังเพื่อใช้งาน 
ส่วนอ่ืน แต่หากไม่สามารถใช้กับงานส่วนอ่ืนก็ควรขจัดออก รูปแบบการขจัดควรพิจารณา
ตามล าดับความส าคัญดังนี้  
 1.  ส่งกลับหรือขายคืนให้กับผู้ส่งมอบรายเดิมด้วยราคาเดิมที่จัดซื้อ 
 2.  ขายคืนด้วยราคาที่ดีที่สุด แต่หากไม่สามารถขายได้ในราคาดังกล่าวก็ให้ด าเนินการ 
ข้อต่อไป  
 3.  ขายด้วยราคาที่ผู้รับซื้อพอใจ แม้ว่าจะขายที่รารามูลค่าซากก็ตาม แต่หากไม่สามารถ
ขายได้ก็ควรบริจาค เพราะถ้าเก็บไว้จะเป็นภาระต้นทุนการจัดเก็บ  
 โดยทั่วไปองค์กรมักก าหนดให้มีอัตราหมุนเวียนคงคลังสูงและจ านวนวันค้างสินค้า 
คงคลังน้อย มาตราเหล่านี้ได้ถูกใช้เทียบเคียงกลุ่มธุรกิจประเภทเดียวกันเพื่อระบุแนวปรับปรุง 
การด าเนินงาน ดังนั้นปัจจัยหลักที่สนับสนุนให้เกิดประสิทธิผลการควบคุมสินค้าคงคลังประกอบด้วย
การจัดท าระบบข้อมูลและมาตรฐานส าหรับใช้วางแผน ซึ่งมีขั้นตอนการด าเนินการดังนี้ 
 1.  ด าเนินศึกษาและจัดเก็บข้อมูลเกี่ยวกับระบบสินค้าคงคลังตามแนวทางที่ด าเนินการ 
 2.  วิเคราะห์ปัญหาและจุดอ่อนจากผลการด าเนินการเพื่อก าหนดแนวทางปรับปรุงแก้ไข
 3.  ก าหนดมาตรฐาน วิธีการ และกระบวนการท างาน เช่น ขั้นตอนการสั่งซื้อวัสดุ  
การเบิกจ่าย การตรวจนับ เป็นต้น 
 4.  ด าเนินการปรับปรุงแบบฟอร์มเอกสารที่จ าเป็นให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน 
 5.  ด าเนินการติดตามประเมินผลอย่างต่อเนื่อง 
 สุพิมณิสา เดชกาญจนศิลป์ (2553) อธิบายว่า สินค้าคงคลัง คือ สินค้าที่เราผลิตหรือสั่งซื้อ
เพื่อน ามาจัดจ าหน่าย การจัดการสินค้าคงคลังเป็นสิ่งส าคัญต่อการให้บริการลูกค้าเพื่อให้สินค้า 
มีอยู่ตลอดเวลาเมื่อลูกค้าต้องการจะสั่งซื้อ แต่ในทางกลับกันก็สามารถท าให้เกิดต้นทุนสูง 
ในการด าเนินการ ดังนั้น หลายองค์กรเร่ิมมีวิธีการคิดหาวิธีต่าง ๆ เพื่อช่วยลดต้นทุนการจัดเก็บ
สินค้าคงคลังอย่างมีประสิทธิภาพ เป็นการท าให้เกิดสมดุลระหว่างสินค้าและระดับความพึงพอใจ
ของลูกค้า เช่น การตอบสนองต่อการสั่งซื้อ (Order fill rates) แต่ทั้งนี้ความเสี่ยงต่าง ๆ ที่เกิดจาก 
การบริหารสินค้าคงคลัง อาจเป็นการเก็บสต๊อกไว้มากเกินไป และสินค้าที่มีอยู่ไม่ใช่สินค้าที่ลูกค้า
ต้องการจริง ๆ ก็ท าให้สภาพคล่องทางการเงินชะงักได้ หรืออีกทางหนึ่งคือสูญเสียรายได้จาก 
การที่สินค้าที่ต้องการไม่มีขาย ตัวอย่างที่สามารถน าไปปฏิบัติจริงเพื่อช่วยในการวิเคราะห์ข้อมูล  
และประสานงานในหน่วยงานให้เกิดประสิทธิภาพของระบบซัพพลายเชน ดังต่อไปนี้ 
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 1.  การก าจัดสินค้า Dead stock (สินค้าที่ไม่เคลื่อนไหวเป็นเวลามากกว่า 6 เดือน)  
และสินค้า Slow moving (สินค้าที่ถูกขายออกไปช้า อาจเดือนละคร้ังหรือสองคร้ัง เป็นต้น)  
ซึ่งการจัดการลดกลุ่มสินค้าเหล่านี้เป็นการช่วยลดต้นทุนทั้งในสินค้า (Warehousing)  
การจัดด าเนินการสินค้าในคลัง (Handling) การขนส่ง (Transportation) เช่น สินค้าที่ไม่เคลื่อนไหว 
หรือเคลื่อนไหวช้า ท าให้เปลืองพื้นที่จัดเก็บ และการดูแลสินค้าในคลัง อีกทั้งค่าขนส่งต่อรายการ
เมื่อมีการสั่งซื้อจากลูกค้า อาจท าให้ไม่คุ้มกับการส่ง เมื่อเทียบกับสัดส่วนปริมาณการสั่งซื้อ 
ต่อค่าจัดส่ง  
 2.  การท า ABC analysis (80/ 20 rule) ส าหรับสต๊อกสินค้า หมายถึง การวิเคราะห์ดูว่า 
80% ของรายได้มาจากการขายสินค้าเพียง 20% ของสินค้ารวมทั้งหมด ซึ่งในทางกลับกันสินค้า 
อีก 80% อาจท ารายได้ให้กับบริษัทเพียง 20% เท่านั้น 
  2.1  สินค้ากลุ่ม A ถือเป็นสินค้าหลักที่เคลื่อนไหวเร็ว เป็นที่ต้องการของลูกค้า  
แต่การท ารายงาน ABC analysis นั้นไม่ใช่หมายความว่า เราต้องซื้อสินค้ากลุ่ม A ไว้ให้มาก 
เพราะถือว่ายังไงก็ขายได้ ที่ถูกต้องในการบริหารกลุ่มสินค้านี้ คือการเก็บสินค้าให้สมดุล 
กับระยะเวลาในการสั่งซื้อหรือผลิต จนถึงความพร้อมที่จะมีสินค้าเหล่านั้นในสต๊อก  
และจัดการระบบการเติมสต๊อกให้ถี่ขึ้น (ทั้งนี้เพื่อระวังว่า สินค้าบางรายการอาจจะกลายเป็นสินค้า 
ที่ไม่นิยมในช่วงระยะต่อมา) 
  2.2  สินค้ากลุ่ม B ถือเป็นสินค้าที่มีความนิยมระดับกลาง ควรจะจัดการระบบ 
เติมสต๊อกให้น้อยกว่าสินค้ากลุ่มแรก เพื่อไม่ให้มีสินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น 
  2.3  สินค้ากลุ่ม C เป็นสินค้าที่มักจะมีทั้งรายการ (Item) และจ านวน (Quantity)  
มากในคลังสินค้า เพราะเกิดจากการที่สินค้าขายไม่ออก หรือหมดความนิยมในตลาด ซึ่งการขจัด
สินค้าเหล่านี้ มีความจ าเป็นอย่างมากที่ต้องได้รับความร่วมมือจากฝ่ายการตลาด และฝ่ายขาย  
เพื่อก าหนดสินค้าเหล่านี้ว่าจะยกเลิกการผลิตหรือการสั่งซื้อเมื่อหมดสต๊อก เพราะต้องให้ลูกค้า 
ที่เคยใช้รับทราบ เพื่อไม่ให้เกิดความเข้าใจผิดว่า สินค้าขาดสต๊อก เป็นต้น  
 3.  การบริหารการจัดการสินค้าคงคลังฝั่งผู้ผลิต (Vendor managed inventory system)  
คือ การจัดระบบการสั่งซื้อสินค้าโดยท าข้อตกลงกับคู่ค้าหรือผู้ผลิต ท าให้คู่ค้าสามารถอัพเดตข้อมูล 
และทราบความต้องการของลูกค้าร่วมกัน โดยผู้ผลิตสามารถตรวจสอบยอดขายของแต่ละสาขา 
และจัดส่งสินค้าเพื่อเติมสต๊อกให้ทันเวลา และที่ส าคัญ เป็นการเน้นความรับผิดชอบของต่อคู่ค้า 
หรือแม้แต่ฝ่ายจัดหาวัตถุดิบ สามารถเตรียมวัตถุดิบให้เพียงพอต่อการผลิตเมื่อได้รับการสั่งซื้อ 
เทคนิคการท างานระหว่างองค์กรวางแผนพยากรณ์ร่วมกัน และเติมเต็มสินค้า CPFR: Collaborative 
Planning, Forecasting and replenishment) จึงมีความส าคัญในขั้นตอนนี้ แต่การใช้วิธีการน้ี จะต้อง
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มีการลงทุนในด้านระบบสารสนเทศ ระบบ Electronic Data Interchange (EDI) มาใช้ เป็นต้น 
เพื่อให้ระบบด าเนินการอย่างมีประสิทธิผล 
 ดังนั้น การจัดเก็บสินค้าที่ถูกต้อง ไม่ใช่การเก็บสินค้าทุกรายการในคลังสินค้า  
(Keep but not everywhere) เราควรวิเคราะห์ดูกลุ่มสินค้าต่าง ๆ ว่ามีลักษณะอย่างไร ความรวดเร็ว 
ในการหมุนเวียนในคลังถี่มากน้อยอย่างไร และมีความจ าเป็นหรือไม่ที่ต้องเก็บไว้ในจ านวน 
ที่มาก เมื่อเทียบกับความต้องการในท้องตลาด วิธีการทั้งสามข้างต้นนี้ เป็นวิธีที่ช่วยลดต้นทุน 
การจัดเก็บสินค้าที่มีประโยชน์ต่อองค์กร ซึ่งสามารถน ามาปฏิบัติและปรับเปลี่ยนให้เหมาะสม 
ต่อธุรกิจต่าง ๆ ได้ อีกทั้ง ท าให้เกิดการวางแผนร่วมกันกับคู่ค้า ผู้ผลิต และลูกค้าขายสง่ เพื่อท าให้
ระบบซัพพลายเชนต้นทางจนถึงปลายทางได้ประโยชน์ร่วมกัน 
 ละออ โพธิภิรมย์ (2558) อธิบายว่า ระบบการจัดการคลังสินค้า (Warehouse 
Management System: WMS) คือการดูแลกิจกรรมการจัดเก็บสินค้าทั้งหมด ตั้งแต่การรับ  
การตรวจสอบความถูกต้อง ตรวจสอบคุณภาพ การจัดเก็บ การค้นหา การหยิบสินค้า และการจัดส่ง
สินค้า รวมถึงการค านวณสินค้าคงคลัง ระดับสินค้าปลอดภัย จุดสั่งซื้อ การเบิกสินค้าเพื่อผลิต 
ประกอบ ท าลาย ยืม คืน ขนย้าย การจัดโซน และการจ าแนกสินค้าตามประมาณเข้าออก  
การพยากรณ์ที่จัดเก็บสินค้า ก าหนดนโยบายการรับ/ เบิกสินค้า นโยบายการจัดเก็บสินค้า กิจกรรม
ต่าง ๆ ดังกล่าวต้องมีการไหลของเอกสาร ดังนั้นการจัดการเกี่ยวกับเอกสารจึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่ง
ในทุก ๆ กิจกรรม และต้องการทราบรายละเอียดของแต่ละกิจกรรม เพราะจะได้จัดการกับเอกสาร
ได้อย่างถูกต้อง  
 การหยิบสินค้า (Good picking) เป็นกิจกรรมหนึ่งของการจัดการสินค้าคงคลัง  
ซึ่งมีรายละเอียด ดังต่อไปนี้ 
 1.  ค้นหาสินค้าจากใบส่งสินค้า ระบบจะน าใบส่งสินค้ามาท าการใบหยิบสินค้า  
โดยสินค้าแต่ละอย่างนั้นมีนโยบายการหยิบที่แตกต่างกัน ดังนี้ 
  สินค้าเข้าก่อนออกก่อน (First In First Out: FIFO) ระบบจะค้นหาสินค้าที่มีรายการ
สินค้าอันดับแรกสุด โดยให้แสดงปริมาณ รหัส ที่จัดเก็บ ให้โดยอัตโนมัติ 
  สินค้าเข้าหลังออกก่อน (Last In First Out: LIFO) ระบบจะค้นหาสินค้าที่มีรายการ
การรับสินค้าอันดับหลังสุด โดยจะแสดงปริมาณ รหัสที่จัดเก็บ ให้โดยอัตโนมัติ 
  สินค้าที่หมดอายุก่อนหยิบก่อน (First Expired First Out: FEFO) ระบบจะค้นหา
สินคา้ที่มีวันที่หมดอายุก่อน โดยจะแสดงปริมาณ รหัสที่จัดเก็บให้โดยอัตโนมัติ 
  สินค้าที่สามารถเลือกหยิบได้โดยตรงไม่มีเงื่อนไข (Direct picking) 
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 2.  การจองสินค้า ใบหยิบสินค้าที่สร้างขึ้นมานั้นและค้นหาสินค้าเรียบร้อยแล้ว  
ระบบจะจองสินค้าที่ค้นหามาได้โดยอัตโนมัติ 
 3.  ควบคุมการจ่ายงานให้เจ้าหน้าท่ีหยิบสินค้า ใบหยิบสินค้าสามารถระบุเจ้าหน้าที่ 
คลังที่รับผิดชอบในการหยิบสินค้า โดยการหยิบสินค้านั้นสามารถใช้ผ่านระบบคอมพิวเตอร์พกพา 
(Handheld)  
 4.  การหยิบสินค้า เจ้าหน้าที่คลังที่ได้รับมอบหมายใบหยิบสินค้านั้น จะท าการหยิบ
สินค้าตามใบหยิบสินค้า และตรวจทานก่อนน าสินค้าออก 
 

ทฤษฎีผังก้างปลา (Fishbone diagram)  
 ประชาสรรณ์ แสนภักดี (2556) อธิบายว่า แผนผังก้างปลา หรือแผนผังสาเหตุและผล 
เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ 
ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible cause)  
 ผังก้างปลา (Fish bone diagram) ได้รับการพัฒนาคร้ังแรกเมื่อปี ค.ศ. 1943  
โดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว เป็นหนึ่งในหลายเคร่ืองมือ 
เพื่อการบริหารจัดการ โดยมักจะใช้ในการวิเคราะห์ผลสาเหตุของปัญหา ภายใต้แนวคิดที่ว่า  
“การแก้ไขปัญหาจะต้องแก้ไขที่สาเหตุ โดยสาเหตุนั้นต้องปฏิบัติได้จริง มีความเป็นเหตุเป็นผล” 
 วิธีการน าผังก้างปลาไปใช้ 
 1.  ต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
 2.  ต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืน ๆ  
เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการท าผังก้างปลา
แล้ว จะท าให้เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอื่นได้ง่ายขึ้น 
 3.  ต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุก ๆ คนให้ความสนใจ 
ในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 
 วิธีการสร้างผังก้างปลา 
 สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดังต่อไปนี้ 
 1.  ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
 2.  ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้น ๆ  
 3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
 4.  หาสาเหตุหลักของปัญหา 
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 5.  จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
 6.  ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 
 การก าหนดปัจจัยบนผังก้างปลานั้นต้องสามารถช่วยแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ 
ได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย 
(Factors) เพื่อน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M 1E มาจาก 
 M-Man  คนงาน พนักงาน หรือบุคลากร 
 M-Machine  เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M-Material  วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
 M-Method  กระบวนการท างาน 
 E-Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการท างาน 
 การก าหนดปัจจัยบนผังก้างปลาไม่จ าเป็นต้องใช้ 4M 1E เสมอไป หากไม่ได้อยู่ใน
กระบวนการผลิต ปัจจัยการน าเข้า (Input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เช่น ปัจจัยการน าเข้าเป็น 
4P (Place, Procedure, People และ Policy) หรือเป็น 4S (Surrounding, Supplier, System และ Skill) 
หรืออาจจะเป็น MILK (Management, Information, Leadership, Knowledge) ก็ได้ นอกจากนั้น 
หากกลุ่มที่ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ที่ใช้อยู่แล้ว ก็สามารถก าหนดกลุ่มปัจจัยใหม่ให้เหมาะสม 
กับปัญหาต้ังแต่แรกเลยก็ได้เช่นกัน 
 การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา 
 การก าหนดหัวข้อที่หัวปลาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากเรา
ก าหนดประโยคปัญหานี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหาสาเหตุ  
และจะใช้เวลานานในการท าผังก้างปลา  
 การก าหนดปัญหาที่หัวปลา เช่น อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการท างานของคน 
ที่ไม่มีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ เป็นต้น ซึ่งจะเห็นได้ว่า ควรก าหนดหัวข้อในเชิงลบ 
 เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะได้ก้างปลาที่ละเอียดสวยงามคือ การถาม ท าไม ท าไม 
ท าไม ในการเขียนแต่ละก้างย่อย ๆ  
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ภาพที่ 2-2  โครงสร้างของผังก้างปลา (ประชาสรรณ์ แสนภักดี, 2556) 
 

 แผนผังก้างปลาประกอบด้วย ดังต่อไปนี้ 
 1.  ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or effect) ซึ่งจะแสดงอยู่ที่หัวปลา 
 2.  ส่วนสาเหตุ (Cause) จะสามารถแยกย่อยออกได้ดังนี้ 
  2.1  ปัจจัย (Factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 
  2.2  สาเหตุหลัก 
  2.3  สาเหตุย่อย 

 ซึ่งสาเหตุของปัญหา จะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้าง ก้างยอ่ยเป็นสาเหตุของก้างรอง 
และก้างรองเป็นสาเหตุของก้างหลัก เป็นต้น 

 

หลักการเบื้องต้นของผังก้างปลา  

 นายิกา เดิดขุนทด (2558) อธิบายว่า หลักการเบื้องต้นของผังก้างปลา คือการใส่ชื่อ 
ของปัญหาที่ต้องการวิเคราะห์ ลงทางด้านขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลัก 
ตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใส่ชื่อของปัญหาย่อย ซึ่งเป็นปัญหาหลัก 3-6 หัวข้อ  
โดยลากเป็นเส้นก้างปลา (Sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลัก เส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้ใส่ชื่อ 
ของสิ่งที่ท าให้เกิดปัญหานั้นขึ้นมา ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถ้าปัญหานั้น 
ยังมีสาเหตุที่เป็นองค์ประกอบย่อยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบ่งระดับของสาเหตุย่อยลงไป
มากที่สุด 4-5 ระดับ เมื่อมีข้อมูลในผังก้างปลาที่สมบูรณ์แล้ว จะท าให้มองเห็นภาพ 
ขององค์ประกอบทั้งหมด ที่จะเป็นสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น 
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 ข้อดี 
 1.  ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละสมาชิก ผังก้างปลา 
จะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
 2.  ท าให้ทราบถึงสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหาท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จริง
ของปัญหา ซึ่งท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้อย่างถูกวิธี 
 ข้อเสีย 
 1.  ความคิดมิอิสระเน่ืองจากมีผังก้างปลาเป็นตัวก าหนด ซึ่งความคิดของสมาชิกในทีมจะ
มารวมอยู่ที่ผังก้างปลา 
 2.  ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูงจึงจะสามารถใช้ผังก้างปลาในการระดมความคิด 
 

งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 แจ่มจิต ศรีวงศ์ (2558) ได้ท าการศึกษาการจัดซื้อจัดหาวัสดุด้วยการจัดแบ่งกลุ่ม 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดต้นทุน โดยมีการใช้เคร่ืองมือในการหาสาเหตุและปัญหา 
โดยใช้แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์ปัญหาและค้นหาแนวทางแก้ไขผลการวิเคราะห์ พบว่าปัญหา
ไม่ได้มีการมุ่งเน้นหรือให้ความส าคัญกับกลุ่มใดกลุ่มหนึ่งซึ่งรูปแบบการสั่งซื้อในปัจจุบัน 
ไม่ได้มีการควบคุมอัตราการใช้งานของแต่ละรายการ ไม่มีการบันทึกข้อมูลสินค้าคงคลัง 
ขาดการวางแผนการจัดซื้อการจัดสินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ จึงได้น าทฤษฎี ABC Analysis  
ในการจัดซื้อจัดหาวัสดุของแต่ละกลุ่ม ท าให้สามารถบริหารงานด้านจัดซื้อจัดหาสินค้า 
ในแต่ละกลุ่มได้อย่างชัดเจนว่าสินค้ากลุ่มใดควรบริหารอย่างไรและมีการก าหนดวิธีการ 
และขั้นตอนในกระบวนการจัดซื้อจัดหาในรูปแบบใหม่ ซึ่งสามารถลดระยะเวลาในการเปิด 
ใบสั่งซื้อได้ถึง 83.29 ชั่วโมงและท าให้ต้นทุนการสั่งซื้อลดลงถึง 1,580,792.92 บาท ท าให้ 
การจัดซื้อจัดหาวัสดุด้วยการแบ่งกลุ่มเกิดประสิทธิภาพสูงสุด และสามารถลดต้นทุนได้อีกด้วย 
 อริย์ธัช บุญช่วย (2552) ได้ท าการศึกษาการจัดการอะไหล่และปรับปรุงปริมาณอะไหล่
คงคลัง โดยการรวบรวมข้อมูลจากการใช้งานชิ้นส่วนอะไหล่ในรอบปี 2550 ทั้งหมด แล้วท าการ
แบ่งกลุ่มอะไหล่ตามการใช้งานและไม่ใช้งานโดยใช้หลักการ ABC Classification จากนั้นจึงท า 
การแยกชิ้นส่วนอะไหล่ใช้งานออกเป็น 2 ประเภทตามความส าคัญได้แก่อะไหล่ประเภทวิกฤต  
และไม่วิกฤต การศึกษาเพื่อจัดการอะไหล่แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การจัดการลดจ านวนชิ้นส่วน
อะไหล่ใช้งานโดยการค านวณหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมโดยให้สอดคล้องกับแผนงานซ่อมบ ารุง 
เมื่อมีการก าหนดระดับความปลอดภัยคงที่ที่ 20% พบว่าสามารถปรับลดอะไหล่คงคลัง 
และลดค่าใช้จ่ายลงได้ประมาณ 4 แสนบาท ในช่วงระยะเวลา 6 เดือนการใช้งานหรือคิดเป็น 21  
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ของมูลค่าก่อนลด และได้เสนอวิธีในการลดจ านวนอะไหล่คงคลังโดยค านึงถึงปัจจัยต่าง ๆ  
ซึ่งพบว่าวิธีดังกล่าวท าให้เกิดมูลค่าอะไหล่คงคลังสูงกว่าวธิีอ่ืน แต่ถ้าพิจารณาความสูญเสีย 
เมื่ออะไหล่ขาดแคลน และการจัดการกับชิ้นส่วนไม่มีการใช้งาน พบว่าวิธีการนี้สามารถ 
ลดค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงได้มากกว่าวิธีอ่ืน อีกทั้งยังมีความแน่นอนในการวางแผน 
การใช้อะไหล่มากกว่าวิธีอ่ืนอีกด้วย 
 ปกรณ์ นพรัตน์ไกรลาศ (2554) ได้ท าการศึกษาปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังประเภท
อะไหล่แท้ พบว่าเกิดสินค้าไม่เคลื่อนไหว มาจากสาเหตุส าคัญคือการผิดพลาดในการสั่งซื้ออะไหล่
และลูกค้ามีการสั่งซื้อแล้วไมม่ารับอะไหล่ โปรแกรมที่ใช้ในการค านวณการสั่งซื้อไม่มีรายงาน 
การเคลื่อนไหว และไม่มีการบันทึกการรับรถจึงท าให้ขาดข้อมูลของลูกค้าที่มาใช้บริการ 
ในแต่ละวันเพื่อใช้ในการสั่งอะไหล่ ท าให้เกิดความผิดพลาดในการจัดการสินค้าคงคลัง จากปัญหา
ดังกล่าวผู้วิจัยได้น าเสนอแนวทางในการจัดการสินค้าคงคลัง เช่น การวางแผนสินค้าคงคลัง 
ควรได้รับการออกแบบกระบวนการสั่งซื้อ และกระบวนการเบิกสินค้าคงคลังใหม่ ควรมีการน า
ระบบการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลัง ABC Classification มาใชใ้นการจัดการกับสินค้าไม่เคลื่อนไหว
และสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวช้า มีการอบรมพนักงานเก่าและใหม่อย่างเร่งด่วนเพื่อพัฒนาความรู้ 
ในด้านการวิเคราะห์ปัญหา ควรมีการท าฐานข้อมูลลูกค้าและมีการจัดเก็บข้อมูลที่จ าเป็น เพื่ออ านวย
ข้อมูลให้แก่ผู้ปฏิบัติอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง ควรมีการวัดผลงานโดยเทียบผลการด าเนินงานกับเป้าหมาย 
ที่ก าหนดไว้ ถ้าผลมีความแตกต่างผู้รับผิดชอบต้องหาสาเหตุและแนวทางแก้ไขต่อไป 
 ปฐมพงษ์ หอมศร ีและจักรพรรณ คงธนะ (2557) ได้ท าการศึกษาการพัฒนาระบบ 
การจัดการสินค้าคงคลัง โดยมีการน าเคร่ืองมือในการหาสาเหตุและปัญหาโดยใบตรวจสอบ  
(Cheek sheet) และแผนผังก้างปลา (Fish bone) เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและค้นหาแนวทางแก้ไข  
ผลการวิเคราะห์พบว่า ปัญหาด้านสินค้าคงคลัง ไม่มีการจัดท าบันทึกข้อมูลสินค้าคงคลัง  
ขาดการวางแผนการจัดซื้อ ในการแก้ไขปัญหาคร้ังนี้คณะผู้วิจัยได้จัดท าบันทึกรายการสินค้า  
(Stock card) การใช้ทฤษฎี ABC Analysis ทฤษฎี EOQ การก าหนดกระบวนการการท างาน 
ของการบริหารสินค้าคงคลัง แนวคิด 5 ส. ซึ่งสามารถช่วยให้การท างานเป็นระบบมากขึ้น  
มีการตรวจนับสินค้าและจัดท าใบบันทึก รายการสินค้า การมีจัดเรียงหมวดหมู่ตามประเภท  
และมีการระบายสินค้าค้างสต็อก ผลผลการวิจัยจากการน าเคร่ืองมือมาแก้ปัญหาด้านการบริหาร
สินค้าคงคลังและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารสินค้าคงคลังโดยมีการลดการสั่งซื้อที่ซ้ าซ้อน
สามารถคิดเป็นเงินลดลงได้ 1,533,600 บาท และปรับปรุงกระบวนการท างานในระบบสินค้า 
คงคลังจัดท ากลุ่มสินค้า ลดปริมาณสินค้าที่ไม่มีการเคลื่อนไหว ลดปริมาณการจัดเก็บสินค้า 
และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสามารถคิดเป็นเงินลดลงได้ 671,700 บาท 
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  ปณิธาน พีรพัฒนา และ สุรภา คุณบัว (2554) ท าการศึกษาการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง 
เพื่อหาสาเหตุปัญหาและแก้ปัญหาในด้านสินค้าคงคลังที่มีการสต็อกสินค้าบางรายการไว้มากเกิน
ความต้องการ ท าให้สูญเสียพื้นที่จัดเก็บสินค้าที่มาก และท าให้สินค้าบางอย่างเกิดการเสื่อมสภาพ
จนไม่สามารถน ามาจ าหน่ายได้ นอกจากสินค้าบางรายการไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า 
ท าให้เกิดค่าเสียหายทางโอกาสในการขาย เนื่องจากไม่มีการตรวจนับเพื่อท าการสั่งซื้อไว้ล่วงหน้า 
การวางสินค้าไม่เป็นระเบียบท าให้ค้นหาสินค้าได้ยาก สินค้าเก่าไม่มีการระบายออกจากคลังสินค้า 
จึงท าให้สินค้าเสื่อมสภาพ ผู้วิจัยจึงน าหลักการแผนผังก้างปลาในการหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
มีการจัดแบ่งสินค้าโดยใช้หลักการ ABC โดยการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังตามมาตรฐานกิจกรรม 
(ABC Analysis) แล้วท าการพยากรณ์ความต้องการของแต่ละสินค้า พร้อมทั้งค านวณหาจุดสั่งซื้อ 
ที่ประหยัดและการหาจุดสั่งซื้อใหม่ จากการที่ได้น าทฤษฎีมาศึกษาและประยุกต์ใช้ในการบริหาร
จัดการระบบสินค้าคงคลัง พบว่าท าให้ต้นทุนในส่วนของสินค้าคงคลังลดลงแต่ยังคงมีสินค้า
เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า  
 ปริญญา จันทรวินิจ และ ศิริจันทร์ ทองประเสริฐ (2554) ได้ท าการศึกษาแนวทาง 
ในการปรับปรุงระบบการจัดการอะไหล่คงคลังส าหรับเคร่ืองจักร ซึ่งมีมูลค่าคงคลังสูงถึง 83 ล้าน
บาทส่งผลให้มีค่าใช้จ่ายคงคลังสูงในแต่ละปี โดยผู้วิจัยได้ท าการจัดกลุ่มความส าคัญใช้วิธีการ 
พาเรโตพิจารณาทั้งความส าคัญด้านอุปกรณ์และด้านอะไหล่ร่วมกับการจัดกลุ่มอะไหล่ตาม 
ความเคลื่อนไหว ผลการศึกษาพบว่า สามารถลดค่าใช้จ่ายในการเก็บสินค้าคงคลังได้ 20% ต่อปี 
รวมทั้งการที่จ านวนการเก็บอะไหล่ลดลงยังช่วยเพิ่มอัตราการหมุนเวียนของอะไหล่จาก 63%  
เป็น 81% ในส่วนอะไหล่ที่ไม่ต้องการใช้แล้วมีการด าเนินโดยการจัดการประมูลขายซาก ได้รายได้
ประมาณ 5% ของมูลค่าทั้งหมด อะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บสามารถตรวจสอบความเสียหายได้  
โดยการแยกจัดการอะไหล่เป็นแบบวางแผนซื้อตรงเพื่อลดการเก็บคงคลังอะไหล่ ส่วนอะไหล่ 
ที่มีอยู่แล้วได้ด าเนินการวางแผนใช้อะไหล่เพื่อเปลี่ยนตามอุปกรณ์ต่าง ๆ ของเคร่ืองจักร  
หลังจากการปรับปรุงท าให้สามารถช่วยลดปริมาณการจัดเก็บคงคลัง และช่วยเพิ่มอัตราการ
หมุนเวียนคงคลังได้ ซึ่งแม้ว่ามีการจัดเก็บคงคลังที่น้อยลง แต่การให้ความส าคัญกับอะไหล่ 
ที่มีความส าคัญสูงมากขึ้น ยังส่งผลในการเพิ่มความสามารถในการผลิตขึ้นอีกด้วย 
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บทที ่3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 การวิจัยในครั้งนี้ เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative) ซึ่งมีเนื้อหา เกี่ยวกับการศึกษา
ปัญหาสินค้าวัสดุสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว กรณีศึกษา บริษัทค้าปลีกอุปกรณ์วาล์ว เคร่ืองมือที่ใช้
ในการวิจัยได้น าเอาการวิเคราะห์ ผังก้างปลา (Fish bone diagram) และการจัดการสินค้าคงคลัง 
แบ่งรายการสินค้าด้วย ABC Classification ซึ่งเป็นเคร่ืองมือในการจัดแบ่งประเภทสินค้า  
โดยเลือกวิธีจัดเรียงตามมูลค่าของสินค้าอุปกรณ์ เพื่อหาจ านวนรายการ ปริมาณสินค้าอุปกรณ์ 
ที่ไม่เคลื่อนไหว และน ามาวิเคราะห์ถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นต่าง ๆ ในปัจจุบัน โดยรวบรวมข้อมูล
สินค้าคงคลังจากโปรแกรม Microsoft Excel ที่ใช้อยู่ในบริษัทฯ ทั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษา 
ถึงจ านวน ค่าใช้จ่าย และปัญหาของวัสดุสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว ของบริษัทกรณีศึกษา 
ผู้วิจัยได้ด าเนินการตามขั้นตอน ดังนี้ 
 1.  กรอบการด าเนินการวิจัย 
 2.  กลุ่มตัวอย่าง 
 3.  เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 
 4.  การรวบรวมข้อมูล 
 5.  การวิเคราะห์ข้อมูล 
 6.  สรุปผลและเสนอแนะ 
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กรอบการด าเนินการวิจัย 
 

 
 
ภาพที่ 3-1  ขั้นตอนการด าเนินวิจัย 

5. น ำขอ้มลูท่ีไดม้ำท ำกำรวิเครำะห์โดยใช้กรำฟแท่งแสดงจ ำนวนสนิคำ้

 รำคำ และคำ่ใช้จำ่ย ของสนิคำ้คงคลงัท่ีไมเ่คลือ่นไหว และน ำขอ้มลูมำ

วิเครำะห์ดว้ยผังกำ้งปลำพร้อมน ำเสนอแนวทำงแกไ้ข

6. สรุปผลท่ีไดจ้ำกงำนวิจยั และขอ้เสนอแนะต่ำงๆสรุปผลและขอ้เสนอแนะ

เกบ็รวบรวมขอ้มลู

ศึกษำเอกสำรและงำนวิจยัท่ี

เกีย่วขอ้ง

วิเครำะห์ขอ้มลู

1. ศึกษำถงึปัญหำท่ีเกดิขึน้เกีย่วกบัสนิคำ้คงคลงัไมเ่คลือ่นไหว รวมถงึ

ผลกระทบท่ีเกดิขึน้ต่ำงๆ ในปัจจบัุน

2. ก ำหนดวัตถปุระสงคแ์ละขอบเขตของกำรศึกษำในกำรด ำเนินกำร

วิจยัในคร้ังนี้

3. ศึกษำเอกสำรและงำนวิจยัท่ีเกีย่วขอ้ง ทบทวนงำนวิจยัต่ำงๆ ท่ี

เกีย่วขอ้งกบัปัญหำสนิคำ้ไมเ่คลือ่นไหว ทฤษฎีท่ีเกีย่วขอ้งกบักำร

จดักำรปัญหำสนิคำ้คงคลงั ทฤษฎีท่ีเกีย่วขอ้งกบักำรจดักำรสนิคำ้คง

คลงัท่ีไมเ่คลือ่นไหว และหำวิธีท่ีเหมำะสมมำท ำกำรวิจยั

4. เกบ็รวบรวมขอ้มลูกำรเคลือ่นไหวของสนิคำ้คงคลงั ต้ังแต่เดอืน

มกรำคม 2554 ถงึ เดอืนกมุภำพันธ์ 2559 ของสำขำสตัหีบ และหำวิธีท่ี

เหมำะสมมำท ำกำรวิจยั

ก ำหนดวัตถปุระสงคแ์ละ

ขอบเขตของกำรศึกษำ

ศึกษำควำมเป็นมำของปัญหำ

ในปัจจบัุน
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กลุ่มตัวอย่าง 
 การศึกษาการวิจัยครั้งนี้ได้ท าการศึกษาภายในบริษัทของผู้วิจัย โดยมีกลุ่มตัวอย่าง 
ที่ใช้ในการศึกษา ได้แก่  
 1.  หัวหน้างานฝ่ายขายและการตลาด 1 ท่าน 
 2.  เจ้าหน้าที่ฝ่ายการขาย 1 ท่าน 
 3.  เจ้าหน้าที่ฝ่ายจัดซื้อ 1 ท่าน 
 4.  หัวหน้างานสินค้าคงคลัง 1 ท่าน 
 5.  หัวหน้างานด้านซ่อมบ ารุง 1 ท่าน 
 6.  เจ้าหน้าที่ผู้ปฏิบัติงานในคลังสินค้า 2 ท่าน 
 7.  เจ้าหน้าที่ด้านซ่อมบ ารุง 1 ท่าน 
 รวมทั้งหมด 8 ท่าน ของบริษัทกรณีศึกษา 
 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 1.  การจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้าด้วย ABC Classification โดยพิจารณา 
จากจ านวนรายการและมูลค่าของสินค้าคงคลังแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ 
 2.  ทฤษฎีผังก้างปลา (Fish bone diagram) เพื่อแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา  
กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ 
 

 
ภาพที่ 3-2  ทฤษฎีผังก้างปลา 

METHOD

               

MACHINE

           /       

MAN

       /       /      

MATERIAL

           

     

         

           

        (Effect)       (Cause)
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การรวบรวมข้อมูล 
 งานวิจัยนี้เป็นงานวิจัยที่เก็บข้อมูล โดยแหล่งข้อมูลของงานวิจัยมาจาก 2 แหล่ง คือ 
 1.  ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) ผู้วิจัยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการออกไป
สังเกตการณ์ (Observation) ณ สถานที่ปฏิบัติงานจริง การออกไปสังเกต ณ สถานที่จริง  
ช่วยให้ผู้วิจัยสามารถเข้าปัญหามากขึ้น และมีการหาข้อมูลย้อนหลัง 5 ปี 2 เดือน  
(มกราคม 2554-กุมภาพันธ์ 2559) เช่น ข้อมูลรายละเอียดของสินค้าแต่ละรายการ 
 2.  ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) เป็นข้อมูลที่ได้จากการศึกษาค้นคว้าทั้งจากข้อมูล 
จากบริษัทที่มีอยู่แล้ว มาท าการจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้าด้วย ABC Classification  
และรวบรวมข้อมูลด้านอ่าน ๆ จากแหล่งค้นคว้าต่าง ๆ ได้แก่ เอกสาร วารสาร นิตยสาร 
วิทยานิพนธ์ งานวิจัย และเว็ปไซต์ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องเพื่อใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงข้อมูลดังกล่าว  
 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
 ผู้วิจัยได้ใช้ข้อมูลในเชิงปริมาณซึ่งสามารถด าเนินการวิเคราะห์ตามวัตถุประสงค์ 
ของการวิจัย คือ สถิติเชิงพรรณนา (Description statistics) เพื่อต้องการทราบต้นทุนของอุปกรณ์ 
และค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้นจากการดูแลบ ารุงรักษาสินค้าอุปกรณ์คงคลังไม่เคลื่อนไหวที่แท้จริง  
จากข้อมูลย้อนหลัง 5 ปี 2 เดือน (มกราคม 2554-กุมภาพันธ์ 2559) โดยใช้การจัดการสินค้าคงคลัง
แบ่งรายการสินค้าด้วย ABC Classification ในการพิจารณาจากจ านวนรายการและมูลค่าของสินค้า
คงคลังแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินค้าคงคลัง 
ที่มีอยู่มากมาย ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์ ดังต่อไปนี้ 
 สินค้ากลุ่ม A มีจ านวนรายการสินค้าน้อย (20% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด)  
แต่มีมูลค่าสินค้าแต่ละรายการค่อนข้างสูง (70-80% ของมูลค่าทั้งหมด)  
 สินค้ากลุ่ม B มีจ านวนรายการสินค้าปานกลาง (30% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด) 
และมีมูลค่าสินค้าแต่ละรายการปานกลาง (15-20% ของมูลค่าทั้งหมด)  
 สินค้ากลุ่ม C มีจ านวนรายการสินค้ามาก (50% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด)  
และมีมูลค่าสินค้าแต่ละรายการค่อนข้างน้อย (5-10% ของมูลค่าทั้งหมด)  
 มีการวิเคราะห์ด้วยผังก้างปลาเพื่อหาสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว
พร้อมทั้งน าเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาต่อไป 
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ตารางที่ 3-1  การจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้าด้วย ABC Classification 
 

กลุ่ม มูลค่าสินค้า Item Quantity 
A 70-80% 20% 
B 15-20% 30% 
C 5-10% 50% 

 

สรุปผลและเสนอแนะ 
 ผู้วิจัยท าการสรุปผลการวิจัยตามที่ได้ท าการศึกษาค้นคว้า ซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์
ที่ตั้งไว้ พร้อมทั้งน าเสนอข้อเสนอแนะต่าง ๆ เพื่อน าไปประยุกต์ใช้กับองค์กรโดยผ่านหน่วยงาน 
ที่รับผิดชอบ เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง และเพื่อปรับปรุงงานวิจัย 
คร้ังต่อไป 
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
ข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษัทกรณีศึกษาดังกล่าวเป็นบริษัทต่างชาติ ซึ่งด าเนินการเพื่อค้าปลีกอุปกรณ์วาล์ว  
โดยวิธีการสั่งสินค้าอุปกรณ์นั้น มีการสั่งตามแผนที่ได้รับแผนงานจากลูกค้าล่วงหน้า 6-8 เดือน  
โดยมีคลังสินค้าเพื่อจัดเก็บสินค้าอุปกรณ์ 2 สาขา คือสาขาสัตหีบ และสาขาสงขลา รวมถึง 
มีการดูแลรักษาอุปกรณ์ของลูกค้าอีกด้วย ซึ่งบริษัทกรณีศึกษาดังกล่าวมีการจัดการจัดเก็บสินค้าไว้
เพื่อส่งมอบลูกค้าแบบทันเวลาพอดี เพื่อน าส่งในการติดตั้งอุปกรณ์ให้แก่ลูกค้าต่อไป 
 

ระบบการท างานของคลังสินค้าในปัจจุบัน 
 ลักษณะและโครงสร้างของบริษัทกรณีศึกษาเป็นคลังสินค้าที่จัดเก็บอุปกรณ์เพื่อส่งต่อไป
ยังออฟชอร์ (Offshore) 
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ภาพที่ 4-1  ผังโครงสร้างของบริษัทกรณีศึกษา

QA/ QC Manager

QC Engineer

Design Engineering

Warehouse Man

(Songkhla)

Inventory Supervisor

(Songkhla)

Base Supervisor

(Songkhla)

Workshop Technician

(Songkhla)

Workshop Supervisor

(Songkhla)

LS Manager

(Global)

Inventory Supervisor

(Sattahip)

Warehouse Man

(Sattahip)

Workshop Supervisor

(Sattahip)

Workshop Technician

(Sattahip)

LS Manager

(Thailand)

Base Supervisor

(Sattahip)

Tendor / Purchasing Supervisor

(Bangkok)

Tendor / Purchasing Offier

(Bangkok)

Sales & Marketing Manager

(Thailand)

Sales & Marketing Officer

(Bangkok)

Sales & Marketing Supervisor

(Bangkok)

29 
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 ขั้นตอนการด าเนินงาน ท าการเร่ิมศึกษาตั้งแต่กระบวนการท างานของฝ่ายขาย 
และการตลาดจนถึงแผนกคลังสินค้า ซึ่งขั้นตอนการด าเนินการในส่วนคลังสินค้ามีการใช้โปรแกรม 
Microsoft Excel ส าหรับบันทึกข้อมูลการเคลื่อนไหวของอุปกรณ์ ทั้งการรับ และการเบิกจ่าย  
และยอดคงเหลือของปริมาณสินค้าคงคลัง ส าหรับขั้นตอนการด าเนินการตั้งแต่ฝ่ายขาย 
และการตลาดจนถึงแผนกสินค้าคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา แบ่งได้ 4 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 
 1.  ขั้นตอนการวางแผนการสั่งซื้อสินค้าอุปกรณ์และท าการสั่งซื้ออุปกรณ์หลังจาก 
ได้รับแผนงานจากลูกค้า 
 2.  ขั้นตอนการรับสินค้า และการตรวจสอบสภาพก่อนน าอุปกรณ์เข้าพื้นที่จัดเก็บ 
 3.  ขั้นตอนการร้องขอและการเบิกจ่ายสินค้าอุปกรณ์ 
 4.  ขั้นตอนการส่งรายงานยอดสินค้าคงเหลือ ณ ปัจจุบัน ไปยังลูกค้า 
 

 
 
ภาพที่ 4-2  ขั้นตอนการด าเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา 

Warehouse

(Company)

Inventory & WH 

(Company)

Drilling Project Team

(Client)

Procurement

(Client)

Sales & Marketing Dept.

(Company)

Tendor / Procurement

(Company)

Manufacture Plant

(Company)

Submit monthly inventory 

report (Company)

Receiving Process & keep record

(Company)

Service engineer backload

equipment to onshore

WH ship equipment

to offshore

Receiving Process & keep record

(Company)

Service Engineer request MO

(Company)

1

Incorrected

5 5.1

2

4

6 7

7

8 9-10

11

12

13 Project finished

14

16 15
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ขั้นตอนการท างาน 
 ขั้นตอนท่ี 1 ทีมแผนการเจาะของลูกค้ามีการส่งแผนงานส าหรับโครงการที่ก าลัง 
จะเกิดขึ้นในช่วง 6-8 เดือนล่วงหน้า  
 ขั้นตอนท่ี 2 ฝ่ายจัดซื้อของลูกค้าส่งข้อมูล รายละเอียดความต้องการ เช่น จ านวน 
ของอุปกรณ์ส าหรับโครงการแต่ละโครงการ ระบบของอุปกรณ์ ระยะเวลาเร่ิมโครงการ เป็นต้น 
เพื่อให้ทางเจ้าหน้าที่ฝ่ายขายและการตลาดของบริษัทศึกษาวางแผนในการสั่งซื้อเพื่อให้อุปกรณ์ 
เข้ามาทันเวลา 
 ขั้นตอนท่ี 3 เจ้าหน้าที่ฝ่ายขายและการตลาดของบริษัทศึกษาได้รับรายละเอียดข้อมูล 
ต่าง ๆ เพื่อท าการเปรียบเทียบ และตรวจเช็คกับแผนงานที่ได้รับจากลูกค้าเพื่อความถูกต้อง  
หากพบว่าข้อมูลไม่ถูกต้อง เจ้าหน้าฝ่ายขายและการตลาดส่งรายการพร้อมรายละเอียด 
ไปยังฝ่ายจัดซื้อของลูกค้าเพื่อตรวจสอบความถูกต้องอีกคร้ัง 
 ขั้นตอนท่ี 4 เจ้าหน้าที่ฝ่ายขายและการตลาดท าการตรวจเช็คจ านวนสินค้าคงคลัง 
ไปยังแผนกคลังสินค้าว่ามียอดคงเหลือเท่าไหร่ เพื่อท าการสั่งซื้อต่อไป 
 ขั้นตอนท่ี 5 เจ้าหน้าที่ฝ่ายขายและการตลาดส่งรายละเอียดรวมถึงปริมาณในการสั่งซื้อ
ให้กับเจ้าหน้าที่จัดซื้อเพื่อเสนอราคา โดยมีการสั่งซื้อส าหรับอุปกรณ์ส ารอง อีก 2 ชุด ส าหรับ 
แต่ละโครงการ เพื่อส าหรับใช้ในกรณีที่อุปกรณ์เกิดเสียหายในขณะใช้งานนั้น ซึ่งสามารถ 
น าอุปกรณ์ส ารองมาใช้แทนได้  
 ขั้นตอนท่ี 6 เจ้าหน้าที่ฝ่ายขายและการตลาดส่งใบเสนอราคาไปยังลูกค้าเพื่อท าการอนุมัติ
ในการสั่งซื้อ 
 ขั้นตอนท่ี 7 หลังจากที่ลูกค้าอนุมัติการสั่งซื้อนั้น ใบสั่งซื้อถูกส่งไปยังโรงงาน 
ที่ต่างประเทศเพื่อท าการผลิตและส่งมอบตามเวลาที่ก าหนด 
 ขั้นตอนท่ี 8 หลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต ทางโรงงานได้ติด Packing list  
ไว้กับบรรจุภัณฑ์ และส่งมอบไปยังคลังสินค้า 
 ขั้นตอนท่ี 9 แผนกคลังสินค้าท าการรับสินค้า เจ้าหน้าที่คลังสินค้าได้รับ Packing list  
แล้วท าการตรวจนับจ านวนสินค้าอุปกรณ์ และรายละเอียดต่าง ๆ ดูสภาพสินค้าเบื้องต้น  
ให้ตรงตามรายการที่ระบุไว้ในเอกสาร Packing list จากนั้นท าการส่งไปยังแผนกตรวจสอบสินค้า
อุปกรณ์ต่อไป 
 ขั้นตอนท่ี 10 เจ้าหนา้ที่ตรวจสอบสินค้าท าการตรวจเช็คสภาพสินค้าว่าเสียหายหรือช ารุด
หรือไม่ 
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 ขั้นตอนท่ี 11 เจ้าหน้าที่คลังสินค้าน าสินค้าอุปกรณ์เก็บเข้าพื้นที่จัดเก็บพร้อมบันทึก
รายละเอียดข้อมูลลงในรายงาน 
 ขั้นตอนท่ี 12 เจ้าหน้าที่วิศวกรรมประจ าออฟชอร์ท าการร้องขออุปกรณ์เพื่อน าไปติดตั้ง 
โดยมีการระบุจ านวนและรายละเอียดของอุปกรณ์ วันที่จัดส่ง 
 ขั้นตอนท่ี 13 เจ้าหน้าที่คลังสินค้าจัดเตรียมอุปกรณ์และส่งไปยังออฟชอร์ โดยมี 
การออกเอกสารจัดส่ง (Outward manifest) เพื่อใช้ในการตรวจรับอุปกรณ์ ซึ่งอุปกรณ์ที่จัดส่งไปนั้น 
ส าหรับใช้ตามแผนงานที่ได้วางแผนไว้ และอุปกรณ์ส ารอง 1 ชุด (ในกรณีที่พบว่าอุปกรณ์เสียหาย
ช ารุด) พร้อมบันทึกลงรายงานการเคลื่อนไหวของอุปกรณ์ประจ าเดือน 
 ขั้นตอนท่ี 14 หลังจากงานที่ออฟชอร์เสร็จ เจ้าหน้าที่วิศวกรรมประจ าออฟชอร์ท าการส่ง
อุปกรณ์ส ารอง 1 ชุด กลับคืนทางคลังสินค้า เพื่อเก็บเข้าคลังสินค้าต่อไป 
 ขั้นตอนท่ี 15 เจ้าหน้าที่คลังสินค้าท าการรับสินค้า พร้อมบันทึกข้อมูลลงรายงาน 
การเคลื่อนไหว และเจ้าหน้าที่ฝ่ายตรวจสอบท าการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ก่อนน าเข้าพื้นที่จัดเก็บ
อุปกรณ์ 
 ขั้นตอนท่ี 16 เจ้าหน้าที่คลังสินค้าท าการส่งรายงานการเคลื่อนไหวประจ าเดือน 
ไปยังลูกค้าและฝ่ายขายและการตลาด 
 
ตารางที่ 4-1  ตัวอย่างรายงานการเคลื่อนไหวของอุปกรณ์ประจ าเดือน 
 

Item Material 
Number 

Fwd 
Qty 

from 
Y.2015 

RECEIVING ISSUING Balance 

IN-16-01 
7-Jan-16 

IN-16-02 
27-Mar-16 

Total 
In 

OUT-16-01 
12-Mar-16 

OUT-16-02 
16-Mar-16 

Total 
Out 

1 EQPT111 3 10   10   9 9 4 

2 EQPT112 2   2 2 4   4 0 

3 EQPT113 0 5   5 5   5 0 

4 EQPT114 2     0     0 2 

5 EQPT115 2   1 1     0 3 

6 EQPT116 0 2   2     0 2 
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 การจัดการสินค้าคงคลังในปัจจุบันจะใช้วิธีการคาดการณ์จากผู้ปฏิบัติงานหลังจาก 
ได้รับแผนงานจากลูกค้า และมีการเก็บอุปกรณ์ส ารอง 2 ชุดไว้ในกรณีสินค้าเสียหาย เพื่อสามารถ 
น าอุปกรณ์ส ารองมาใช้ได้ทันที เพราะถ้าไม่มีการสั่งอุปกรณ์ส ารองเก็บไว้นั้น หากเกิดอุปกรณ์
เสียหายหรือช ารุด ระยะเวลาในการสั่งซื้อ และได้รับอุปกรณ์จากโรงงานนั้น ใช้ระยะเวลาไม่ต่ ากว่า 
6 เดือนหลังจากได้รับใบสั่งซื้อจากลูกค้า บางคร้ังท าให้เกิดปัญหาการขาดสต็อก หรือเกิดการเก็บ
เกินความจ าเป็น ท าให้เกิดความสูญเสียต่อองค์กร ซึ่งเกิดการสร้างความไม่พึงพอใจในการบริหาร
จัดการสินค้าคงคลังให้แก่ลูกค้าได้  
 จากกระบวนการท างานทั้ง 16 ขั้นตอนที่ได้กล่าวมาข้างต้นนั้น ผู้วิจัยจึงได้เข้าไป 
ท าการสอบถามและสังเกตการณ์ต้ังแต่ขั้นตอนที่ 1 จนถึงขั้นตอนสุดท้าย โดยมีการรวบรวมข้อมูล
และวิเคราะห์ปัญหา ดังนี้ 
 

การรวบรวมข้อมูล 
 จากการรวบรวมข้อมูลจ านวนรายการ ปริมาณ และมูลค่าสินค้าคงคลังตั้งแต่เดือน
มกราคม 2554-เดือนกุมภาพันธ์ 2559 นั้น ดังแสดงในตารางที่ 4-2 แสดงให้เห็นถึงมูลค่าของสินค้า
คงคลังหมด 1,158,100 ล้านบาท และมีมูลค่าสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 421,401 บาท ซึ่งจะเห็นว่า
มูลค่าของสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวคิดเป็น 36.40% ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด โดยจาก
นโยบายของบริษัทกรณีศึกษานั้น หากสินค้าอุปกรณ์มีการจัดเก็บนานเกินระยะเวลา 4 ปี อุปกรณ์
นั้นถูกจัดอยู่ในประเภทสินค้าไม่เคลื่อนไหว เพราะสินค้าอุปกรณ์ประเภทนี้เป็นสินค้าที่ตกรุ่น 
ล้าสมัย และเสื่อมสภาพ จนท าให้สินค้าใช้งานไม่ได้ต่อไป เน่ืองจากอุปกรณ์ลักษณะนี้จะ 
มีการพัฒนาเทคโนโลยีใหม่ ๆ เข้ามาตลอด ดังนั้นผู้วิจัยได้น าการจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการ
สินค้าด้วย ABC Classification มาพิจารณาจากมูลค่าของสินค้าอุปกรณ์จ านวนแต่ละรายการ 
 
ตารางที่ 4-2 รายการ ปริมาณ และมูลค่าของสินค้าคงคลัง 
 

รายการสินค้าและมูลค่า 
สินค้าคงคลังท้ังหมด 

รายการสินค้าและมูลค่า 
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 

รายการ ปริมาณ 
(ชิ้น) 

มูลค่า 
(บาท) 

รายการ ปริมาณ 
(ชิ้น) 

มูลค่า 
(บาท) 

65 1,746 1,158,110 37 562 421,401 
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 จากข้อมูลสินค้าคงคลังดังกล่าว ผู้วิจัยได้ใช้การจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้า
ด้วย ABC Classification (80/ 20 rule)โดยพิจารณาจากจ านวนรายการและมูลค่าสินค้าคงคลัง 
แต่ละรายการเป็นเกณฑ์ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ ควบคุมสินค้าคลัง และต้นทุน 
ที่เกิดขึ้นอยู่มากมาย ซึ่งหากมีควบคุมทุกรายการอย่างเข้มงวดเท่าเทียมกัน จะเสียเวลาและค่าใช้จ่าย
มากเกินความจ าเป็นเช่นกัน ดังนั้นการแบ่งกลุ่มจัดล าดับความส าคัญของมูลค่าของสินค้าอุปกรณ์
ของแต่ละรายการ ซึ่งมีรายละเอียดการแบ่งกลุ่มตามเกณฑ์ดังนี้ 
 สินค้ากลุ่ม A มีจ านวนรายการสินค้าน้อย (20% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด)  
แต่มีมูลค่าสินค้าแต่ละรายการค่อนข้างสูง (70-80% ของมูลค่าทั้งหมด) ซึ่งในกลุ่ม A พบว่า 
มีจ านวนรายการ 13 รายการของสินค้าคงคลังทั้งหมด  
 สินค้ากลุ่ม B มีจ านวนรายการสินค้าปานกลาง (30% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด) 
และมีมูลค่าสินค้าแต่ละรายการปานกลาง (15-20% ของมูลค่าทั้งหมด) ซึ่งในกลุ่ม B พบว่า  
มีจ านวนรายการ 20 รายการของสินค้าคงคลังทั้งหมด 
 สินค้ากลุ่ม C มีจ านวนรายการสินค้ามาก (50% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด)  
และมีมูลค่าสินค้าแต่ละรายการปานกลาง (5-10% ของมูลค่าทั้งหมด) ซึ่งในกลุ่ม C พบว่า 
มีจ านวนรายการ 32 รายการของสินค้าคงคลังทั้งหมด ดังแสดงตามภาพที่ ภาพที่ 4-3 

 

  
 

ภาพที่ 4-3  การแบ่งกลุ่ม A B C จากจ านวนมูลค่าสินค้าคงคลัง 
 
 
 
 

0

500,000

1,000,000

A B C

828,175 

197,669 132,266 

342,702.63 

44,267.74 34,430.19 

มูลค่าสินค้าคงคลัง 

มูลค่าสินค้าอุปกรณ์ทั้งหมด มูลค่าสินค้าอุปกรณ์ไม่เคลื่อนไหว 
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มูลค่าของอุปกรณ์ทั้งหมด มูลค่าของสินค้าอุปกรณ์ไม่เคล่ือนไหว 
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 จากการจ าแนกสินค้าอุปกรณ์คงคลังทั้งหมดออกเป็น กลุ่ม A B และ C ดังแสดง 
ในภาคผนวก ก สามารถสรุปจ านวนรายการสินค้าคงคลังและมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด  
และสินค้าคงคลังไม่มีการเคลื่อนไหว ดังแสดงตามตารางที่ 4-6 ข้างล่างนี้ 
 
ตารางที่ 4-3  การแบ่งกลุ่ม A, B, C ตามความส าคัญของมูลค่าสินค้าคงคลังต่อชิ้น  
 
กลุ่มสินค้า จ านวนรายการ 

สินค้าคงคลัง
ท้ังหมด 

มูลค่าสินค้าคงคลัง 
ท้ังหมด 

จ านวนรายการท่ี
ไม่เคลื่อนไหว 

มูลค่าสินค้าคงคลัง
ไม่เคลื่อนไหว 

A 13 828,175 7 342,703 
B 20 197,669 14 44,268 
C 32 132,266 16 34,430 

รวมทั้งหมด 65 1,158,110 37 421,401 
 
 จากข้อมูลที่แสดงในตารางที่ 4-3 จะพบว่าจ านวนรายการของสินค้าคงคลังกลุ่ม A  
นั้นมีน้อยที่สุดแต่มูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมดมีมากที่สุด รองลงมาคือสินค้าคงคลังกลุ่ม B  
ซึ่งเมื่อพิจารณาโดยรวมจะพบว่ามูลค่าสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวสูงมาก ดังนั้นรายการของสินค้า
ไม่เคลื่อนไหวกลุ่ม A และกลุ่ม B จะถูกน ามาพิจารณาวิเคราะห์ถึงปัญหาที่แท้จริงและ 
เสนอแนวทางในล าดับต้น ๆ ดังตารางแสดงในตารางที่ 4-4 และ 4-5 ในส่วนของสินค้ากลุ่ม C  
มีการน าเสนอการจัดการในล าดับต่อไป 
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ตารางที่ 4-4  รายการและมูลค่าสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวในกลุ่ม A  
 

 
 
 
  

Item 
Material 
Number 

Price 

Year Current 
stock 

(Each) 
ABC Total Price 2011 

(Dec-11) 
2012 

(Dec-12) 
2013 

(Dec-13) 
2014 

(Dec-14) 
2015 

(Dec-15) 
2016 

(Feb-16) 

38 EQPT148 1,570 0 0 78 78 78 78 78 A 122,473 
21 EQPT131 1,501 16 18 8 8 8 8 8 A 12,006 
18 EQPT128 1,392 25 20 1 1 1 1 1 A 1,392 
37 EQPT147 1,339 0 22 72 72 72 72 72 A 96,429 
22 EQPT132 1,127 5 5 3 3 3 3 3 A 3,380 
23 EQPT133 1,127 3 3 3 3 3 3 3 A 3,380 
24 EQPT134 1,127 0 3 92 92 92 92 92 A 103,644 

         Total 342,703 
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ตารางที่ 4-5  รายการและมูลค่าสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวในกลุ่ม B 
 

 
 
 
 
  

Item 
Material 
Number 

Price 

Year Current 
stock 

(Each) 
ABC Total Price 2011 

(Dec-11) 
2012 

(Dec-12) 
2013 

(Dec-13) 
2014 

(Dec-14) 
2015 

(Dec-15) 
2016 

(Feb-16) 

61 EQPT171 1,017 1 1 1 1 1 1 1 B 1,017 
55 EQPT165 767 1 1 1 1 1 1 1 B 767 
45 EQPT155 645 36 6 5 5 5 5 5 B 3,223 
56 EQPT156 620 1 1 1 1 1 1 1 B 620 
44 EQPT154 592 20 8 7 7 7 7 7 B 4,145 
57 EQPT167 452 1 1 1 1 1 1 1 B 452 
46 EQPT156 436 34 7 4 4 4 4 4 B 1,744 
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ตารางที่ 4-5  (ต่อ) 
 

 
 
 
  

Item 
Material 
Number 

Price 

Year Current 
stock 

(Each) 
ABC Total Price 2011 

(Dec-11) 
2012 

(Dec-12) 
2013 

(Dec-13) 
2014 

(Dec-14) 
2015 

(Dec-15) 
2016 

(Feb-16) 

62 EQPT172 378 1 1 1 1 1 1 1 B 378 
63 EQPT173 341 18 14 14 14 14 14 14 B 4,769 
30 EQPT140 308 0 0 50 50 50 50 50 B 15,411 
31 EQPT141 308 0 0 16 16 16 16 16 B 4,931 
64 EQPT174 276 20 16 16 16 16 16 16 B 4,415 
60 EQPT170 270 0 0 6 6 6 6 6 B 1,619 
33 EQPT143 258 3 33 3 3 3 3 3 B 775 

         Total 44,268 
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ตารางที่ 4-6  รายการและมูลค่าสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวในกลุ่ม C 
 

 
 
  

Item 
Material 
Number 

Price 

Year Current 
stock 

(Each) 
ABC Total Price 2011 

(Dec-11) 
2012 

(Dec-12) 
2013 

(Dec-13) 
2014 

(Dec-14) 
2015 

(Dec-15) 
2016 

(Feb-16) 

58 EQPT168 258 5 0 1 1 1 1 1 C 258 
59 EQPT169 258 1 1 1 1 1 1 1 C 258 
28 EQPT138 252 5 5 5 5 5 5 5 C 1,262 
29 EQPT139 252 3 3 3 3 3 3 3 C 757 
25 EQPT135 252 5 5 3 3 3 3 3 C 755 
26 EQPT136 252 3 3 1 1 1 1 1 C 252 
27 EQPT137 252 0 0 70 70 70 70 70 C 17,606 
53 EQPT163 229 10 4 2 2 2 2 2 C 459 
52 EQPT162 200 61 2 8 8 8 8 8 C 1,598 
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ตารางที่ 4-6  (ต่อ) 
 

 
 

Item 
Material 
Number 

Price 

Year Current 
stock 

(Each) 
ABC 

Total 
Price 

2011 
(Dec-11) 

2012 
(Dec-12) 

2013 
(Dec-13) 

2014 
(Dec-14) 

2015 
(Dec-15) 

2016 
(Feb-16) 

47 EQPT157 181 20 18 15 15 15 15 15 C 2,722 
11 EQPT121 153 9 12 7 7 7 7 7 C 1,074 
12 EQPT122 153 3 3 3 3 3 3 3 C 460 
9 EQPT119 133 20 20 20 20 20 20 20 C 2,663 

49 EQPT159 127 6 6 17 17 17 17 17 C 2,166 
40 EQPT150 107 3 3 1 1 1 1 1 C 107 
51 EQPT161 93 33 26 22 22 22 22 22 C 2,035 

         Total 34,430 
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 จากมูลค่าของสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวในกลุ่ม A มีมูลค่าสินค้าอุปกรณ์ 342,703 บาท
จากจ านวนรายการ 7 รายการ กลุ่ม B มีมูลค่าสินค้าอุปกรณ์ 44,268 บาทจากจ านวนรายการ  
14 รายการ และกลุ่ม C มีมูลค่าสินค้าอุปกรณ์ 34,430 บาทจากจ านวนรายการ 16 รายการนั้น 
นอกจากนี้ยังมีค่าใช้จ่ายส าหรับในการดูแลรักษาอุปกรณ์แต่ละเดือนเพิ่มเติมอีกด้วย  
ดังแสดงในตารางที่ 4-7 
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ตารางที่ 4-7  รายการมูลค่าการดูแลบ ารุงรักษาและมูลค่าสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวในกลุ่ม A B และ C ต่อปี 
 

เดือนที่ 

Class A Class B Class C 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ 
สินค้าคงคลังท้ังหมด 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ 
สินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ 
สินค้าคงคลังท้ังหมด 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ
สินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ 
สินค้าคงคลังท้ังหมด 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ
สินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว 

(บาท) 
1 919 438 770 169 841 228 
2 919 438 770 169 841 228 
3 919 438 770 169 841 228 
4 919 438 770 169 841 228 
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ตารางที่ 4-7  (ต่อ) 
 

เดือนท่ี 

Class A Class B Class C 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ 
สินค้าคงคลังท้ังหมด 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ
สินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ 
สินค้าคงคลังท้ังหมด 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ
สินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ 
สินค้าคงคลังท้ังหมด 

(บาท) 

มูลค่าการดูแล
บ ารุงรักษาส าหรับ 
สินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว 

(บาท) 
5 919 438 770 169 841 228 
6 919 438 770 169 841 228 
7 919 438 770 169 841 228 
8 919 438 770 169 841 228 
9 919 438 770 169 841 228 

10 919 438 770 169 841 228 
11 919 438 770 169 841 228 
12 919 438 770 169 841 228 

รวม/ ปี 11,030 5,250 9,243 2,024 10,091 2,733 
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 จากตารางที่ 4-7 มีการแสดงมูลค่าค่าใช้จ่ายในการใช้บริการดูแลรักษาอุปกรณ์ส าหรับ
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวของทั้งกลุ่ม A, B และ C มีมูลค่าต่อปีทั้งหมด 10,007 บาท พบว่าสินค้า
อุปกรณ์ในกลุ่ม A มีค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาส าหรับสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว เดือนละ  
438 บาท ซึ่งมีค่ามีใช้จ่าย 5,250 บาทต่อปี กลุ่ม B ค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาส าหรับสินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว เดือนละ 169 บาท ซึ่งมีค่ามีใช้จ่าย 2,024 บาทต่อป ีและกลุ่ม C ค่าใช้จ่ายในการดูแล
รักษาส าหรับสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว เดือนละ 228 บาท ซึ่งมีค่ามีใช้จ่าย 2,733 บาทต่อปี 
 

การวิเคราะห์ปัญหา 
 จากข้อมูลของบริษัทที่เป็นกรณีศึกษา โดยผู้วิจัยได้น าเสนอเทคนิคการวิเคราะห์ 
ผังก้างปลา ในการหาสาเหตุและแสดงถึงความสัมพันธ์ของปัญหาที่เกิดขึ้น และเพื่อค้นหาปัญหา 
ที่แท้จริงที่ท าให้เกิดปัญหาของสินค้าคลังไม่เคลื่อนไหว ซึ่งจากมูลค่าของสินค้าอุปกรณ์ 
ไม่เคลื่อนไหวเป็นปัญหาส าคัญปัญหาหนึ่งในการที่ต้องท าการศึกษาและแก้ปัญหาอันดับต้น ๆ  
ถ้าแก้ไขปัญหาน้ีได้จะท าให้สามารถลดต้นทุนค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็น เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ 
การจัดการสินค้าคลัง และลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุด โดยผู้วิจัยได้มีการระดมสมองกับเจ้าหน้าที่
ที่เกี่ยวข้องทั้งหมด 8 ท่าน ในการวิเคราะห์ปัญหาดังนี้ 
 1.  หัวหน้างานฝ่ายขายและการตลาด ท าหน้าที่ติดต่อ ประสานงาน ประชุมประจ า
สัปดาห์ รับแผนงานจากลูกค้า จากนั้นมีการวางแผนในการค านวณปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม  
มีการติดต่อ ประสานงานไปยังโรงงานผลิตต่างประเทศเพื่อยืนยันการสั่งและก าหนดส่งมอบ  
และฝ่ายคลังสินค้าเกี่ยวกับแผนการส่งมอบอุปกรณ์เพื่อการติดตั้งให้แก่ลูกค้า 
 2.  เจ้าหน้าที่ฝ่ายขายและการตลาด ท าหน้าที่ในการประสานงาน กับฝ่ายจัดซื้อ 
โดยให้ข้อมูลปริมาณ รายละเอียดในการสั่งซื้อ อีกทั้งยังมีรวบรวมข้อมูล กับฝ่ายคลังสินค้าเกี่ยวกับ
การเช็คยอดคงเหลือสินค้าคงคลัง รายงานประจ าเดือน เพื่อรายงานให้แก่หัวหน้าฝ่ายขาย 
และการตลาด 
 3.  เจ้าหน้าที่ฝ่ายจัดซื้อและเสนอราคา ท าหน้าที่ เสนอราคาอุปกรณ์ให้แก่ฝ่ายขาย 
และการตลาด 
 4.  หัวหน้างานดูแลสินค้า ท าหน้าที่ท าระบบ ขั้นตอน ส าหรับทุก ๆ กิจกรรม 
ของคลังสินค้า เช่น การรับสินค้า การเบิกจ่ายสินค้า การหยิบสินค้า และมีการอบรมให้กับเจ้าหน้าที่
ฝ่ายคลังสินค้า มีการติดต่อ ประสานงานกับฝ่ายขายและการตลาด ท าการวางแผนเพื่อให้มี 
การส่งมอบเพื่อติดตั้งทันเวลาตามแผนงานที่ก าหนด มีการให้ข้อมูลต่าง ๆ รายละเอียดเกี่ยวกับ
อุปกรณ์ของแต่ละระบบ 
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 5.  เจ้าหน้าที่ผู้ปฏิบัติงานในคลังสินค้า ซึ่งเป็นผู้ปฏิบัติงานโดยตรง โดยมีส่วนเกี่ยวข้อง
กับทุก ๆ กิจกรรมในคลังสินค้า ไม่ว่าจะเป็นการรับสินค้า การเบิกจ่ายสินค้า การจัดเก็บสินค้า  
การเก็บบันทึกการเคลื่อนไหวของสินค้า และการส่งมอบสินค้าอุปกรณ์ให้กับลูกค้า 
 6.  หัวหน้างานด้านซ่อมบ ารุง ท าหน้าที่วางแผนตารางการดูแล บ ารุงรักษา ตรวจเช็ค
อุปกรณ์ในคลังสินค้าตามรอบ และการตรวจเช็คอุปกรณ์หลังจากฝ่ายคลังสินค้าท าการรับสินค้า  
มีการท ารายงานตรวจเช็ค และส่งรายงานให้กับฝ่ายคลังสนิค้าถึงสภาพของอุปกรณ์หลังจาก 
มีการตรวจเช็คสภาพ 
 7.  เจ้าหน้าที่ด้านซ่อมบ ารุง หลังจากได้รับแผนงานจากหัวหน้างานด้านซ่อมบ ารุง  
ทางเจ้าหน้าที่ซ่อมบ ารุงปฏิบัติงานตามตามราง มีการแจ้งรายละเอียด ให้กับหัวหน้างาน 
ฝ่ายซ่อมบ ารุงทราบ 
 จากที่มีการระดมสมองร่วมกัน สามารถวิเคราะห์ด้วยผังก้างปลาได้ดังภาพที่ 4-4 
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ภาพที่ 4-4  การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยผังก้างปลา

MAN 
พนักงาน/บุคลากร/ลูกค้า

METHOD
กระบวนการท างาน

MATERIAL
วัสดุอะไหล่

MACHINE
เครืองจักร/อุปกรณ์

สินคา้เสียหาย

ขาดการวางแผนทีดี่

ปัญหาสินค้า
คงคลังไม่
เคล่ือนไหว

มีการเปล่ียนแผนบอ่ยครั้ง

ไม่ทราบจ านวนสินคา้คง
คลงั ณ ปัจจุบนั ทีแ่ทจ้ริง

พนักงานไม่มีความความรู้

พนักงานไม่ไดร้บัการอบรม
เกีย่วกบัอุปกรณ์

ไม่มีการส่ือสารระหวา่งฝ่ายตลาด ฝ่ายขาย และ
ฝ่ายสินคา้คงคลงั

ราคาน ้ ามนัและความ
ตอ้งการของน ้ ามนั

มีการเปล่ียนแผนงาน

สินคา้ ลา้สมยั / ตกรุ่น

น าสินคา้เสียหายกลบัเขา้สตอ๊ค
หลงัจากมีการใชง้านแลว้

คูม่ืออุปกรณ์ไม่ถูกตอ้ง

การจัดเกบ็ไม่มี
ประสิทธิภาพ

การผลิตและการขนส่งจาก
โรงงานล่าชา้

ไม่มีการตรวจเชค็ ตรวจสอบ
กอ่นน าสินคา้เขา้พื้นทีจ่ัดเกบ็

มีการยกเลิกระบบเกา่

ไม่มี software ทีส่ามารถเชค็
สินคา้คงคลงัของสาขาสตั

หีบ และสงขลา

ไม่การอพัเดทคูม่ือ

สินคา้หมดอายุเส่ือมสภาพ

พนักงานหยิบอุปกรณ์โดยไม่ใช ้
เทคนิคการหยิบสินคา้

ไม่มี software ทีส่ามารถเชค็สินคา้
คงคลงัของสาขาสตัหีบ และสงขลา

ไม่มีการอพัเดทขอ้มูลลงใน
รายงานการเคล่ือนไหว

ระยะเวลาไดร้บัสินคา้
ไม่แน่นอน

กระบวนการ ข ั้นตอนในการอนุมตัิ

ระยะเวลาไดร้บัสินคา้
ไม่แน่นอน

ไม่มีการน าขอ้มูลจากรายงาน
ไปวเิคราะห์ตรวจจับปัญหา

ขอ้มูล รายละเอียดผดิพลาด ไม่
เพียงพอ

46 
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 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวโดยใช้แผนผังก้างปลา 
(Fishbone diagram) สามารถสรุปถึงปัจจัยและปัญหาต่าง ๆ ดังนี ้
 
ตารางที่ 4-8  ปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวในปัจจุบัน 
 

ปัจจัยท่ีท าให้เกิดปัญหา ปัญหาท่ีพบในปัจจุบัน 
กระบวนการท างาน (Method)     1.  มีการเปลี่ยนแผนบ่อยคร้ัง เนื่องจากราคาและ 

ความต้องการของตลาดมีการเปลี่ยนแปลง และข้อมูล 
ที่ได้มาจากการส ารวจก่อนเร่ิมงานนั้น ไม่ตรงกับหน้างาน 
จริง จึงท าให้ต้องมีการเปลี่ยนแผนที่เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอด  
    2.  ระยะเวลาได้รับสินค้าไม่แน่นอน ซึ่งโดยปกติระยะเวลา 
ที่ได้รับสินค้าหลังจากได้รับใบสั่งซื้อจากลูกค้าประมาณ  
6 เดือนต้ังแต่เริ่มจากขั้นตอนการอนุมัติการสั่งซื้อ 
ของลูกค้า การล่าช้าจากผู้จ าหน่ายวัตถุดิบ จากการผลิต 
จากโรงงานมีความล่าช้า และในบางครั้งสินค้าอุปกรณ์ 
ไม่ได้คุณภาพ โดยต้องน าสินค้าไปตรวจสอบใหม่อีกคร้ัง  
    3.  ข้อมูลผิดพลาด รายละเอียดไม่เพียงพอ ไม่มีการสื่อสาร 
ระหว่างฝ่ายขายและการตลาด ฝ่ายวิศวรออกแบบ  
และฝ่ายคลังสินค้า ขั้นตอนในปัจจุบันหลังจาก 
ได้รับแผนงานจากลูกค้าหากเป็นอุปกรณ์ที่พิเศษ  
ทางฝ่ายขายและการตลาดต้องส่งข้อมูลรายละเอียด  
เพื่อให้ทางวิศวกรออกแบบ ตรวจสอบและยืนยัน 
เพื่อให้ตรงกับความต้องการของลูกค้า แต่ในบางคร้ัง 
เจ้าหน้าที่ฝ่ายขายและการตลาดไม่มีความรู้ด้านเทคนิค 
เพียงพอในการสื่อสารกับทางวิศวกรออกแบบ  
จึงท าให้มีการสั่งสินค้าอุปกรณ์มาผิดท าให้สินค้า 
ที่ได้รับมานั้นไม่ได้ถูกน ามาใช้งาน จึงท าให้เกิดปัญหา  
สินค้าไม่เคลื่อนไหว 
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ตารางที่ 4-8  (ต่อ) 
 

ปัจจัยท่ีท าให้เกิดปัญหา ปัญหาท่ีพบในปัจจุบัน 
เคร่ืองจักรอุปกรณ์ (Machine)     1.  คู่มือของอุปกรณ์ไม่ถูกต้อง โดยคู่มือของอุปกรณ์ 

จะถูกจัดเก็บไว้ 3 ชุดด้วยกัน คือ 1. ส านักงานของลูกค้า  
2. คลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา 3. ส านักงานวิศวกร 
ของบริษัทกรณีศึกษาประจ าออฟชอร์ (หน้างาน) หลังจาก 
ที่ทางทีมวิศวกรออกแบบอุปกรณ์โรงงานผลิต 
มีการอัพเดทข้อมูล รุ่น คุณลักษณะจ าเพาะของคู่มือแล้ว  
ไม่มีการอัพเดทให้กับลูกค้าและผู้ใช้งานทั้ง 3 ชุด  
จึงท าให้มีการสั่งซื้ออุปกรณ์นั้นผิดพลาด ไม่ตรง 
กับความต้องการของลูกค้า ส่งผลให้เกิดปัญหาสินค้า 
อุปกรณ์คงคลังไม่เคลื่อนไหว เกิดค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ตามมา 
    2.  ไม่มีโปรแกรมที่สามารถเช็คยอดปริมาณสินค้าคงคลัง 
ของทั้งสองคลังสินค้าสาขาสัตหีบและสาขาสงขลา  
จึงท าให้มีการสั่งยอดเข้ามาเติมสต๊อกเกินกว่าแผนงาน  
ซึ่งสินค้าอุปกรณ์เหล่านี้สามารถมีการโอนถ่ายระหว่าง 
สต๊อกของทั้งสองสาขากันได้ หากถ้าคลังสินค้าสาขาใด 
สาขาหนึ่งเก็บมากกว่าเกินความจ าเป็น 

วัสดุอะไหล่ (Material)     1.  สินค้าอุปกรณ์ล้าสมัย ตกรุ่น เนื่องจากลูกค้ามีการเปลี่ยน 
แผนงาน หรือยกเลิกระบบของอุปกรณ์ของโครงการนั้น ๆ  
หลังจากที่คลังสินค้าได้รับสินค้าอุปกรณ์นั้นแล้ว  
ท าให้สินค้าอุปกรณ์นั้นถูกเก็บไว้ในสต๊อกโดยไม่มี 
การเคลื่อนไหว 
    2.  สินค้าหมดอายุ เสื่อมสภาพ เนื่องจากพนักงานจัดเก็บ 
สินค้าอุปกรณ์ไม่ได้มีการจัดเรียงพื้นที่ให้ส าหรับ 
ในการใช้หลักการหยิบสินค้า เช่น FIFO, FEFO, LILO  
เป็นต้น จึงท าให้สินค้าที่เก็บไว้นานเกิดความเสื่อมสภาพ  
ซึ่งอุปกรณ์เหล่านั้นต้องได้รับการตรวจสอบและ 
ผ่านการทดสอบก่อนน าไปใช้จริงทุกคร้ัง 



49 

 

ตารางที่ 4-8  (ต่อ) 
 

ปัจจัยท่ีท าให้เกิดปัญหา ปัญหาท่ีพบในปัจจุบัน 
วัสดุอะไหล่ (Material) 

(ต่อ) 
    3.  สินค้าเสียหาย หลังจากท าการรับสินค้าอุปกรณ์ 
แล้วไม่มีการตรวจเช็คสภาพสินค้าอุปกรณ์ก่อนน าเข้าพื้นที่ 
จัดเก็บท าให้ไม่ทราบสภาพของอุปกรณ์ที่แท้จริง  
และการจัดเก็บไม่มีประสิทธิภาพ ตากแดด ฝนตก  
ไม่มีผ้าใบคลุม หากเก็บไว้ระยะเวลานานท าให้อุปกรณ์ 
เกิดสนิมและเสียหายได้ ในบางครั้งเจ้าหน้าที่คลังสินค้า 
จ าเป็นต้องน าสินค้าที่เสียหายเข้าสต๊อก เนื่องจากลูกค้า 
ไม่สามารถตัดยอดของอุปกรณ์ลงโครงการนั้น ๆ ได้ 

พนักงาน/ บุคลากร/ ลูกค้า 
(Man) 

    1.  ไม่ทราบจ านวนสินค้าคงคลัง ณ ปัจจุบัน ที่แท้จริง 
เน่ืองจากไม่มีโปรแกรมมารองรับในการเช็คยอดสินค้า  
และพนักงานไม่มีการอัพเดทข้อมูลการเคลื่อนไหว 
ลงในรายงาน ท าให้มีการสั่งสินค้าเข้ามาเก็บความจ าเป็น 
ท าให้เกิดปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
    2.  พนักงานคลังสินค้าไม่มีความรู้ความเข้าใจในการจัดการ 
สินค้าคงคลัง เนื่องจากไม่ได้รับการอบรมจึงท าให้ 
มีการวางอุปกรณ์ต่างประเภทปนกัน และกระจัดกระจาย  
ท าให้หาอุปกรณ์ไม่เจอ และมีการสั่งอุปกรณ์  
    3.  พนักงานไม่มีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับอุปกรณ์  
ท าให้มีการสั่งซื้ออุปกรณ์มาผิด ท าให้เกิดปัญหาสินค้า 
คงคลังไม่เคลื่อนไหว เนื่องจากไม่มีแผนรองรับ 
ที่จะใช้ระบบดังกล่าว 

 
 จากข้อมูลที่แสดงในตารางที่ 4-8 จะพบว่าสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาสินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหวในปัจจุบันนั้นเกิดจากตั้งแต่กระบวนการการด าเนินงาน เคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
ในการท างานไม่เพียงพอ ข้อมูลผิดพลาดที่เกิดจากพนักงาน และลูกค้า เป็นต้น ซึ่งในการบริหาร 
การจัดการสินค้าคงคลัง นอกจากจะค านึงถึงปริมาณการสั่งซื้ออุปกรณ์ที่เหมาะสมแล้ว  
ยังจ าเป็นต้องมีวิธีการในการจัดการกับสินค้าที่ไม่มีการเบิกจ่ายด้วยเพราะหากว่าสินค้าอุปกรณ์ 
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คงคลังนั้นไม่ได้มีการตรวจสอบก็จะท าให้ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาดูแลอุปกรณ์เพิ่มขึ้น  
นั่นคอื ท าให้ต้นทุนของอุปกรณ์เพิ่มขึ้นด้วย ดังนั้นผู้วิจัยได้ท าการสรุปปัญหาพร้อมทั้งน าเสนอ
แนวทางในการแก้ไขปัญหา โดยพิจารณาจากปัญหาส าคัญที่สุดที่ควรได้รับการแก้ไขอย่างเร่งด่วน
จากการระดมสมองร่วมกัน โดยน าเสนอในรูปของตารางที่ 4-9 ดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 4-9  สรุปปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหา 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
    1.  ไม่มีการน าข้อมูล 
จากรายงานประจ าเดือน 
ไปวิเคราะห์ถึงปริมาณ  
และมูลค่าสินค้าคงคลัง 
จนท าให้เกิดปัญหา 
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 

    1.  ใช้หลักการบริหารเข้ามาจัดการปัญหาและหาวิธีการ 
แก้ไขปัญหา โดย 
         1.1  น าข้อมูลการเคลื่อนไหว และยอดสินค้าคงคลัง 
ของแต่ละเดือนมาตรวจจับปัญหา และดูว่า 
รายการใดบ้างที่ไม่มีการเคลื่อนไหว  
         1.2  เมื่อได้รายการสินค้าคงคลังที่ต้องการแล้วก็ 
ท าการแยกระบบของอุปกรณ์ให้ชัดเจนเพื่อให้ง่าย 
ต่อการพิจารณาถึงความจ าเป็นในการใช้งานจากแผน 
ที่ได้รับจากลูกค้าว่าอุปกรณ์ระบบใดที่ถูกยกเลิก 
การใช้งานหรือไม่ได้อยู่ในแผนงานในอนาคต  
จ าเป็นต่อการใช้งานและส าคัญ ก็พิจารณาและ 
ด าเนินการค านวณหาจุดสั่งซื้อใหม่เพื่อเติมสต๊อก 
ส าหรับโครงการต่อไป 
          1.3  ไม่จ าเป็นต่อการใช้งานและไม่ส าคัญ เจ้าหน้าที่ 
คลังสินค้าท าการรวบรวมข้อมูลและมีการจัดท า 
แบบแผนทวนทวนรายการสินค้าประจ าปีและน าเสนอ 
ลูกค้าเพื่อพิจารณาการตัดสินใจในการอนุมัติ 
ตามขั้นตอนของระเบียบปฏิบัติงานต่อไป 
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ตารางที่ 4-9  (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
    1.  ไม่มีการน าข้อมูล 
จากรายงานประจ าเดือน 
ไปวิเคราะห์ถึงปริมาณ  
และมูลค่าสินค้าคงคลัง 
จนท าให้เกิดปัญหา 
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
(ต่อ) 

     จากนั้นท าการจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้า 
ด้วย ABC Classification เพื่อตรวจดูว่าสินค้ากลุ่มใดควรได้รับ
การพิจารณาเป็นพิเศษ โดยการพิจารณาจากจ านวนรายการ 
และมูลค่าของสินค้าคงคลังแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ 
     ซึ่งระเบียบการของบริษัทกรณีศึกษาและลูกค้านั้น  
หากพบว่าสินค้าอุปกรณ์ดังกล่าวไม่มีแผนที่จะใช้กับแผนงาน
ในอนาคตน้ันแล้ว หรืออุปกรณ์เกินความต้องการแล้ว  
สามารถปฏิบัติได้ 2 วิธี ดังนี้ 
     1.  เจ้าหน้าที่ฝ่ายคลังสินค้าสาขาสัตหีบท าการตรวจเช็ค
แผนงานหรือความต้องการไปยังของคลังสินค้าสาขาสงขลา 
ว่ามีการใช้ระบบดังกล่าวหรือไม่ หากมีความต้องการ  
หัวหน้าฝ่ายคลังสินค้าพิจารณารายการ และส่งรายงานน าเสนอ
เพื่อขอท าการโอนย้ายอุปกรณ์ดังกล่าวไปยังหัวหน้าฝ่ายขาย
และการตลาดเพื่อขออนุมัติจากลูกค้าให้ด าเนิน 
     2.  หากคลังสินค้าสาขาสงขลาไม่มีความต้องการอุปกรณ์
ดังกล่าวแล้วหัวหน้าฝ่ายคลังสินค้าน าเสนอรายการสินค้า 
ไม่เคลื่อนไหวและไม่มีความต้องการในอนาคตไปยังฝ่ายขาย
และการตลาดเพื่อขออนุมัติจากลูกค้าในการก าจัด 
หรือขายต่อไป 
     ซึ่งจากวิธีด าเนินการดังกล่าวจะท าให้ไม่เกิดปัญหาสินค้า 
คงคลังไม่เคลื่อนไหว ท าให้ทั้งต้นทุนและค่าใช้จ่ายลดลง 
อีกด้วย ดังตัวอย่างแสดงตารางที่ 4-10 และตารางที่ 4-11 
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ตารางที่ 4-9  (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
    1.  ไม่มีการน าข้อมูล 
จากรายงานประจ าเดือน 
ไปวิเคราะห์ถึงปริมาณ  
และมูลค่าสินค้าคงคลัง 
จนท าให้เกิดปัญหา 
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
(ต่อ) 

ตารางที่ 4-10  มูลค่าของการลดต้นทุนในการโอนย้ายหรือก าจัด 
                       อุปกรณ์ส าหรับสินค้าไม่เคลื่อนไหว 

 
กลุ่ม
สินค้า 

มูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด 
(บาท) 

มูลค่าสินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว (บาท) 

A 828,175 342,703 

B 197,669 44,268 
C 132,266 34,430 
รวม 1,158,110 421,401 

กลุ่ม
สินค้า 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดท่ี 
50% 
(บาท) 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดท่ี 
60% 
(บาท) 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดท่ี 
70% 
(บาท) 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดท่ี 
80% 
(บาท) 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดท่ี 
90% 
(บาท) 

A 171,352 205,622 239,892 274,162 308,433 
B 22,134 26,561 30,988 35,414 39,841 
C 17,215 20,658 24,101 27,544 30,987 
รวม 210,701 252,841 294,981 337,121 379,261  
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ตารางที่ 4-9  (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
    1.  ไม่มีการน าข้อมูล 
จากรายงานประจ าเดือน 
ไปวิเคราะห์ถึงปริมาณ  
และมูลค่าสินค้าคงคลัง 
จนท าให้เกิดปัญหา 
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
(ต่อ) 

ตารางที่ 4-11  ตัวอย่างแสดงมูลค่าของการลดค่าใช้จ่าย 
                       ในการดูแลรักษาอุปกรณ์ส าหรับสินค้า 
                       ไม่เคลื่อนไหว (ต่อเดือน) 
 

กลุ่ม
สินค้า 

ค่าใช้จ่ายในการดูแล
รักษาอุปกรณ์ท้ังหมด 

(บาท) 

ค่าใช้จ่ายในการดูแล
รักษาอุปกรณ์สินค้าไม่
เคลื่อนไหว(บาท) 

A 919 438 
B 770 169 
C 841 228 

รวม/ 
เดือน 

2,530 835 

กลุ่ม
สินค้า 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดที่ 
50% 
(บาท) 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดที่ 
60% 
(บาท) 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดที่ 
70% 
(บาท) 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดที่ 
80% 
(บาท) 

โอนย้าย
หรือ
ก าจัดที่ 
90% 
(บาท) 

A 219 263 307 350 394 
B 85 101 118 135 152 
C 114 137 160 182 205 

รวม/ 
เดือน 

418 501 585 668 752 
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ตารางที่ 4-9  (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
    1.  ไม่มีการน าข้อมูล 
จากรายงานประจ าเดือน 
ไปวิเคราะห์ถึงปริมาณ  
และมูลค่าสินค้าคงคลัง 
จนท าให้เกิดปัญหา 
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
(ต่อ) 

 
 
 
 
 

     จากตารางที่ 4-10 และตารางที่ 4-11 พบว่าหาก 
มีการด าเนินการการโอนย้ายหรือก าจัดขายได้นั้น สามารถ 
ลดต้นทุนของอุปกรณ์และค่าใช้จ่ายในการดูแลอุปกรณ์  
(ต่อเดือน) ส าหรับสินค้าไม่เคลื่อนไหว ดังต่อไปนี้ 
     1.  หากท าการโอนย้ายหรือก าจัดขายที่ 50% สามารถลด
ต้นทุนของอุปกรณ์ 210,701 บาท และค่าดูแลรักษาอุปกรณ์  
418 บาทต่อเดือนซึ่งสามารถจ าแนกรายละเอียดของแต่ละกลุ่ม
ได้ดังนี้ 
     กลุ่ม A  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 171,352 บาท 
                  ค่าดูแลรักษาอุปกรณ์ 219 บาท ต่อเดือน 
     กลุ่ม B  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 22,134 บาท 
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 85 บาท ต่อเดือน 
     กลุ่ม C  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 17,215 บาท 
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 114 บาท ต่อเดือน 
     2.  หากท าการโอนย้ายหรือก าจัดขายที่ 60% สามารถ 
ลดต้นทุนของอุปกรณ์ 252,841 บาท และค่าดูแลรักษาอุปกรณ์  
501 บาทต่อเดือนซึ่งสามารถจ าแนกรายละเอียดของแต่ละกลุ่ม
ได้ดังนี้ 
     กลุ่ม A  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 205,622 บาท  
                  ค่าดูแลรักษาอุปกรณ์ 263 บาทต่อเดือน  
     กลุ่ม B  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 26,561 บาท  
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 101 บาทต่อเดือน 
     กลุ่ม C  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 20,658 บาท 
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 137 บาทต่อเดือน 
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ตารางที่ 4-9  (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
    1.  ไม่มีการน าข้อมูล 
จากรายงานประจ าเดือน 
ไปวิเคราะห์ถึงปริมาณ  
และมูลค่าสินค้าคงคลัง 
จนท าให้เกิดปัญหา 
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
(ต่อ) 
 

     3.  หากท าการโอนย้ายหรือก าจัดขายที่ 70% สามารถ 
ลดต้นทุนของอุปกรณ์ 294,981 บาท และค่าดูแลรักษาอุปกรณ์ 
585 บาทต่อเดือนซึ่งสามารถจ าแนกรายละเอียดของแต่ละกลุ่ม
ได้ดังนี้ 
     กลุ่ม A  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 239,892 บาท  
                  ค่าดูแลรักษาอุปกรณ์ 307 บาทต่อเดือน  
     กลุ่ม B  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 30,988 บาท  
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 118 บาทต่อเดือน  
     กลุ่ม C  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 24,101 บาท  
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 160 บาทต่อเดือน 
     4.  หากท าการโอนย้ายหรือก าจัดขายที่ 80% สามารถ 
ลดต้นทุนของอุปกรณ์ 337,121 บาท และค่าดูแลรักษาอุปกรณ์  
668 บาทต่อเดือนซึ่งสามารถจ าแนกรายละเอียดของแต่ละกลุ่ม
ได้ดังนี้ 
     กลุ่ม A  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 274,162 บาท  
                  ค่าดูแลรักษาอุปกรณ์ 350 บาทต่อเดือน  
     กลุ่ม B  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 35,414 บาท  
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 135 บาทต่อเดือน  
     กลุ่ม C  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 27,544 บาท  
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 182 บาทต่อเดือน  
     5.  หากท าการโอนย้ายหรือก าจัดขายที่ 90% สามารถ 
ลดต้นทุนของอุปกรณ์ 379,261 บาท และค่าดูแลรักษาอุปกรณ์ 
752 บาทต่อเดือนซึ่งสามารถจ าแนกรายละเอียดของแต่ละกลุ่ม
ได้ดังนี้ 
     กลุ่ม A  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 308,433 บาท  
                  ค่าดูแลรักษาอุปกรณ์ 394 บาทต่อเดือน   
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ตารางที่ 4-9  (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
    1.  ไม่มีการน าข้อมูล 
จากรายงานประจ าเดือน 
ไปวิเคราะห์ถึงปริมาณ  
และมูลค่าสินค้าคงคลัง 
จนท าให้เกิดปัญหา 
สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
(ต่อ) 
 

     กลุ่ม B  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 39,841 บาท  
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 152 บาทต่อเดือน  
     กลุ่ม C  สามารถลดต้นทุนของอุปกรณ์ 30,987 บาท  
                  ค่าดูแลอุปกรณ์ 205 บาทต่อเดือน 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าน่าจะได้รับ 
     1.  ช่วยลดจ านวนปริมาณ และปัญหาสินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว ท าให้ทั้งต้นทุนของอุปกรณ์ในสินค้าคงคลัง 
และค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาอุปกรณ์ (ต่อเดือน) ลดลงอีกด้วย 
ดังแสดงรายละเอียดข้างต้นที่กล่าวมา 
     2.  หลังจากได้รับข้อมูลมาตรวจจับปัญหาแล้วนั้น จะเห็นว่า
มีรายการใดบ้าง จ านวนและมูลค่าของสินค้าไม่เคลื่อนไหว 
รวมทั้งหมดเท่าไรอย่างชัดเจน ซึ่งท าให้ลูกค้ามีการน าข้อมูล
เหล่านั้นไปพิจารณากับแผนงานเพื่อให้แผนงานนั้นถูกต้องและ
แม่นย ามากขึ้น ซึ่งท าให้เกิดการวางแผนงานที่ดีและมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 

    2.  เจ้าหน้าที่แผนกต่าง ๆ  
ไม่มีความรู้เกี่ยวกับอุปกรณ์
ระบบต่าง ๆ และความรู้
เกี่ยวกับการจัดเก็บสินค้า 
คงคลัง 

     1.  ควรมีการฝึกอบรมความรู้ในหัวข้อต่าง ๆ ที่เกี่ยวกับ
อุปกรณ์ให้กับเจ้าหน้าที่ฝ่ายต่าง ๆ เช่น ฝ่ายขายและการตลาด 
ฝ่ายจัดซื้อและเสนอราคา ฝ่ายคลังสินค้าและทุกฝ่ายที่มี 
ส่วนเกี่ยวข้อง และความรู้เกี่ยวกับการจัดการสินค้าคงคลัง
ให้กับฝ่ายสินค้าคงคลังและมกีารจัดการอบรมฟื้นฟู  
(Refresh training) ให้กับพนักงานที่เกี่ยวข้องอย่างน้อยทุก 2 ปี 
หรือบ่อยถ้าจ าเป็น ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับความส าคัญของกระบวนการ
นั้น ๆ และดุลยพินิจของหัวหน้าฝ่ายนั้น 
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ตารางที่ 4-9 (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
    2.  เจ้าหน้าที่แผนกต่าง ๆ  
ไม่มีความรู้เกี่ยวกับอุปกรณ์
ระบบต่าง ๆ และความรู้เกี่ยวกับ
การจัดเก็บสินค้าคงคลัง (ต่อ) 

1.1  ฝ่ายขายและการตลาด และฝ่ายจัดซื้อต้อง 
มีความเข้าใจว่าเมื่อไรจะต้องใช้งานและด าเนินการสั่งมาให้
ทันเวลา เร่ืองรอบของการสั่งซื้อ ระยะเวลาการสั่งซื้อ 
และส่งสินค้า เน่ืองจากในบางครั้งพบปัญหาจากผู้จ าหน่าย
วัตถุดิบ (Supplier) หรืออุปกรณ์ไม่ผ่านคุณภาพ หรือ 
มีการสั่งระบบอุปกรณ์ผิดพลาดท าให้ต้องมีการสั่งผลิตใหม่ 

1.2  ฝ่ายสินค้าคงคลังต้องมีความรู้เข้าใจ 
และพิจารณาความเหมาะสมในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 
หลักการเบิกจ่ายสินค้าอุปกรณ์ เพื่อป้องกันการเสื่อมสภาพ
หรือเสียหายของอุปกรณ์นั้น ๆ รวมถึงมีการปรับปรุง
พฤติกรรมในการจัดเก็บสินค้าอุปกรณ์ของพนักงาน 
ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น กล่าวคือพนักงาน 
ต้องให้ความส าคัญกับการเก็บสินค้าก่อนออกก่อน (FIFO) 
เพื่อป้องกันปัญหาสินค้าคงคลังเก่า หมดอายุ ล้าสมัย 
หรือตกรุ่น และต้องท าการตรวจสอบสภาพสินค้า 
ก่อนน าสินค้าเข้าพื้นที่จัดเก็บ เพื่อป้องกันการน าสินค้า
เสียหายเข้าสต็อก 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าน่าจะได้รับ 
     1.  หากพนักงานมีความรู้ความเข้าใจในเร่ืองอุปกรณ์ 
แล้วนั้น ท าให้ช่วยลดปัญหาการสั่งซื้อสินค้าอุปกรณ์
ผิดพลาด หรือการสั่งอุปกรณ์ล่าช้า  
     2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง  
ซึ่งหากพนักงานมีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับการจัดเก็บ
สินค้าคงคลัง สามารถช่วยลดปัญหาสินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว จากสินค้าอุปกรณ์เก่า หมดอายุ ล้าสมัย 
หรือตกรุ่น หรือจากสินค้าอุปกรณ์เสียหาย 
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ตารางที่ 4-9  (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
     3.  ไม่มีระบบเทคโนโลยี
หรือ Software มาจัดการสินค้า
คงคลังได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

     1.  ควรมีการน าระบบ SAP มาใช้ในการเช็คยอดสินค้า 
คงคลังของทั้งสองคลังสินค้าสาขาสัตหีบ สาขาสงขลา  
และส านักงานกรุงเทพในการเช็คยอดสินค้าคงคลัง เพื่อทราบ
ข้อมูลที่ถูกต้อง เน่ืองจากในปัจจุบันคลังสินค้าทั้งสองสาขา 
ใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการอัพเดทข้อมูล 
การเคลื่อนไหวและสินค้ายอดคงคลัง จึงท าให้เกิดปัญหา 
ว่าทั้งสองคลังสินค้าไม่ทราบยอดสินค้าคงคลังของแต่ละ 
คลังที่แท้จริง ท าให้มีการสั่งซื้ออุปกรณ์มาเกินความจ าเป็น  
ซึ่งหากมีการน า SAP มาใช้ในการจัดการระบบแล้ว  
ทั้งสองคลังสินค้า รวมถึงส านักงานกรุงเทพฯ 
และที่โรงงานผลิตสามารถเช็คข้อมูลการเคลื่อนไหว 
และยอดสินค้าคงคลังได้ หากมีการน าระบบ SAP เข้ามาแต่
เจ้าหน้าที่ไม่มีความรู้ ความเข้าใจ ไม่มีการอัพเดทข้อมูล  
หรือมีการอัพเดทข้อมูลที่ไม่ถูกต้องนั้น ระบบ SAP  
ก็ไม่เกิดประโยชน์แต่อย่างใด ดังนั้นเจ้าหน้าที่ทุกฝ่าย 
รวมถึงเจ้าหน้าที่สินค้าคงคลังต้องได้รับการอบรมความรู้
ความเข้าใจเกี่ยวกับระบบ SAP และมีการอัพเดทข้อมูลทันที 
อย่างถูกต้องและแม่นย า จึงสามารถช่วยลดการเก็บสินค้า 
คงคลังเกินความจ าเป็นจนท าให้เกิดสินค้าไม่เคลื่อนไหว 
(Dead Stock)  
 

 
  



59 

 

ตารางที่ 4-9 (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
     3.  ไม่มีระบบเทคโนโลยีหรือ 
Software มาจัดการสินค้าคงคลัง
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ (ต่อ) 

ประโยชน์ท่ีคาดว่าน่าจะได้รับ 
     1. ช่วยลดจ านวนสินค้าคงคลังที่เกินความจ าเป็นซึ่งอาจท า
ให้เกิดปัญหาสินค้าคงคลังในอนาคตได้  
     2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการสินค้าคงคลังได้ 
เน่ืองจากหากมีการอัพเดทข้อมูลที่ถูกต้องและแม่นย านั้น 
 ฝ่ายต่าง ๆ และลูกค้าสามารถเช็คข้อมูลสินค้าคงคลังได้ทันที 
และท าให้ขั้นตอนกระบวนการสั่งซื้อนั้นกระชับและรวดเร็ว
ขึ้น โดยน าเสนอภาพที่ 4-5 และภาพที่ 4-6 
 

 
 

ภาพที่ 4-5  แผนผังการด าเนินงานส่งรายงานประจ าเดือนและ 
                  การตรวจเช็คข้อมูลในปัจจุบันโดยใช้  
                  Microsoft Excel 
 
     จากภาพที่ 4-5 แสดงให้เห็นว่ารายการงานประจ าเดือน
โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel นั้น หัวหน้างาน 
ฝ่ายคลังสินค้าส่งรายการประจ าเดือนสินค้าคงคลังให้กับ
ลูกค้า 2 ท่าน และบริษัทกรณีศึกษา 2 ท่าน ท าให้เห็นถึง
ปัญหาข้อมูลรายงานประจ าเดือนอาจไม่ถึงผู้ต้องการ 
ทราบข้อมูลรายการสินค้าคงคลัง  
 

Inventory Supervisor 

Customer (2)

(1) Contract Holder

(2) Stock Controller

Company (2)

(1) LS Manager

(2) Sales & Marketing Manager

Submit  monthly report 
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ตารางที่ 4-9  (ต่อ) 
 

ปัญหา แนวทางแก้ไข 
     3.  ไม่มีระบบเทคโนโลยีหรือ 
Software มาจัดการสินค้าคงคลัง
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ (ต่อ) 

 

 
 
ภาพที่ 4-6  แนวทางแก้ไขส าหรับแผนผังการด าเนินงาน 
                 โดยใช้ SAP 
 
     จากภาพที่ 4-6  แสดงให้เห็นว่าหลังจากที่เจ้าหน้าที่ 
ฝ่ายคลังสินค้ามีการอัพเดทข้อมูลลงในโปรแกรม SAP ทุก ๆ 
ฝ่ายที่เกี่ยวข้องสามารถตรวจสอบข้อมูลได้ถูกต้อง 
และเกิดประสิทธิภาพ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

SAPWAREHOUSE MAN

Update data 
to SAP

CUSTOMER

MANUFACTURE
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บทที ่5 
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

 
สรุปผลการวิจัย 
 จากการวิจัยนี้ได้ศึกษาเกี่ยวกับปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวของบริษัท 
ชิ้นส่วนอุปกรณ์วาล์ว ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาถึงปัญหาที่แท้จริงเกี่ยวกับปัญหาสินค้าคงคลัง 
ไม่เคลื่อนไหว และเพื่อต้องการทราบต้นทุนในของสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว และค่าใช้จ่าย 
ในการดูแลบ ารุงรักษาอุปกรณ์ พร้อมทั้งน าเสนอแนวทางแก้ไขเพื่อใช้ในการบริหารจัดการ 
ให้เหมาะสมต่อไป และตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยใช้หลักการ
จัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้าด้วย ABC Classification ในการจัดแบ่งความส าคัญ 
ตามมูลค่าสินค้าอุปกรณ์โดยน าเอาข้อมูลตั้งแต่เดือนมกราคม 2554-เดือนกุมภาพันธ์ 2559  
มาท าการวิเคราะห์ ซึ่งมีจ านวนรายการสินค้าคงคลังมีทั้งหมด 65 รายการ มีมูลค่าสินค้าคงคลัง 
รวมทั้งสิ้น 1,158,110 บาท พบว่ามีจ านวนรายการสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 37 รายการ  
มูลค่า 421,401 บาท โดยสามารถแบ่งกลุ่มสินค้าได้ ดังนี้ 

 กลุ่มสินค้า A พบว่ามีจ านวนสินค้าคงคลังทั้งหมด 13 รายการ มูลค่าสินค้าอุปกรณ์ 
828,175 บาท ซึ่งพบว่ามีสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 7 รายการ มูลค่า 342,703 บาท และค่าใช้จ่าย 
ในการดูแลรักษาอุปกรณ์ส าหรับสินค้าไม่เคลื่อนไหว 438 บาท ต่อเดือน 

 กลุ่มสินค้า B พบว่ามีจ านวนสินค้าคงคลังทั้งหมด 20 รายการ มูลค่าสินค้าอุปกรณ์ 
197,669 บาท ซึ่งพบว่ามีสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 14 รายการ มูลค่า 44,268 บาท และค่าใช้จ่าย 
ในการดูแลรักษาอุปกรณ์ส าหรับสินค้าไม่เคลื่อนไหว 169 บาท ต่อเดือน 

 กลุ่มสินค้า C พบว่ามีจ านวนสินค้าคงคลังทั้งหมด 32 รายการ มูลค่าสินค้าอุปกรณ์ 
132,266 บาท ซึ่งพบว่ามีสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 16 รายการ มูลค่า 34,430 บาท และค่าใช้จ่าย 
ในการดูแลรักษาอุปกรณ์ส าหรับสินค้าไม่เคลื่อนไหว 228 บาท ต่อเดือน 
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 จากการวิเคราะห์ด้วยผังก้างปลาที่ท าให้เกิดปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวน้ัน 
สามารถสรุปถึงปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหา คือ กระบวนการท างาน (Method) เคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
(Machine) วัสดุอะไหล่ (Material) และพนักงาน บุคลากร และลูกค้า (Man) สามารถจ าแนก
ประเภทของปัญหาต่าง ๆ พร้อมทั้งแนวทางแก้ไขปัญหาได้ดังนี้ 
 1.  กระบวนการท างาน (Method)  
 ปัญหา  
  1.1  มีการเปลี่ยนแผนบ่อยคร้ัง เนื่องจากราคาและความต้องการของตลาด
เปลี่ยนแปลง และข้อมูลจากที่ได้มาจากการส ารวจก่อนเร่ิมงานนั้นไม่ตรงกับหน้างานจริง 
  1.2  ระยะเวลาได้รับสินค้าไม่แน่นอน เนื่องจากเกิดความล่าช้าตั้งแต่ขั้นตอนการ
อนุมัติจากลูกค้า จากการผลิตจากโรงงานมีความล่าช้า สินค้าไม่ได้คุณภาพ 
  1.3  ข้อมูลผิดพลาด รายละเอียดไม่เพียงพอ เนื่องจากเจ้าหน้าที่แต่ละฝ่ายไม่มีความรู้
เกี่ยวกับอุปกรณ์ จึงท าให้มีการสินค้าอุปกรณ์มาผิดหรือตกรุ่น   
 2.  เครื่องจักรอุปกรณ์ (Machine) 
 ปัญหา  
  2.1  คู่มือของอุปกรณ์ไม่ถูกต้อง เนื่องจากไม่มีการอัพเดทข้อมูลให้กับฝ่ายต่าง ๆ 
ทราบ ส่งผลท าให้สั่งอุปกรณ์ผิดพลาดไม่ตรงกับความต้องการของลูกค้า 
  2.2  ไม่มีโปรแกรมในการเช็คยอดสินค้าอุปกรณ์เพื่อควบคุมปริมาณสินค้าคงคลัง 
ทั้งสองคลังสินค้าสาขาสัตหีบ และสาขาสงขลา จึงท าใหม้ีการสั่งซื้อสินค้าอุปกรณ์ 
มากเกินความจ าเป็น  
 3.  วัสดุอะไหล่ (Material) 
 ปัญหา 
  3.1  สินค้าอุปกรณ์ล้าสมัย ตกรุ่น เนื่องจากลูกค้ามีการเปลี่ยนแผนงาน หรือยกเลิก
ระบบของอุปกรณ์  
  3.2  สินค้าหมดอายุ เสื่อมสภาพ เนื่องจากพนักงานจัดเก็บสินค้าไม่มีการน าหลักการ
จัดการสินค้าคงคลังมาใช้ เช่นการจัดเก็บ และการเบิกจ่าย หยิบสินค้า 
  3.3  สินค้าเสียหาย เน่ืองจากาพนักงานไม่มีการตรวจสอบสภาพของสินค้าอุปกรณ์
ก่อนน าเข้าพื้นที่จัดเก็บ และการจัดเก็บไม่มีประสิทธิภาพ เช่น ตากแดด ไม่มีผ้าใบคลุม ท าให้สินค้า
อุปกรณ์เสียหายได้เช่นกัน 
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 4.  วัสดุอะไหล่ (Material) 
 ปัญหา 
  4.1  พนักงานไม่ทราบจ านวนสินค้าคงคลัง ณ ปัจจุบัน เน่ืองจากไม่มีโปรแกรม 
มารองรับในการเช็คยอดสินค้า และพนักงานไม่มีการอัพเดทข้อมูลการเคลื่อนไหวลงรายงาน 
  4.2  พนักงานไม่มีความรู้ความเข้าใจในการจัดการสินค้าคงคลัง จึงท าให้มีการน า
สินค้าอุปกรณ์ไปวางในพื้นที่จัดเก็บปนกัน ท าให้หาอุปกรณ์ไม่เจอ  
  4.3  พนักงานไม่มีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับอุปกรณ์ จึงท าให้มีการสั่งซื้ออุปกรณ์
ผิดพลาด ซึ่งท าให้เกิดปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว เนื่องจากไม่มีแผนในการอุปกรณ์ระบบ
ดังกล่าว 
 

แนวทางแก้ไขปัญหา 
 1.  ใช้หลักการบริหารเข้ามาจัดการปัญหาและหาวิธีแก้ปัญหา เช่น มีการน าข้อมูล 
การเคลื่อนไหว และยอดสินค้าคงคลังมาตรวจจับปัญหา และดูว่ารายการใดบ้างที่ไม่มี 
การเคลื่อนไหว ท าการแยกระบบของอุปกรณ์ เพื่อพิจารณาความจ าเป็นที่จะใช้ในอนาคต จากนั้น 
ท าการจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้าด้วย ABC Classification เพื่อดูว่ารายการใด 
ควรพิจารณาเป็นพิเศษจากมูลค่าของสินค้าอุปกรณ์แต่ละรายการเป็นเกณฑ์ หากพบว่าสินค้า
อุปกรณ์ใดไม่มีแผนที่จะใช้ในอนาคต หรือตกรุ่นควรด าเนินการขออนุมัติการโอนย้ายไปยัง
คลังสินค้าสาขาสงขลาหรือเพื่อก าจัดขายต่อไป ซึ่งสามารถช่วยลดต้นทุนอุปกรณ์และค่าใช้จ่าย 
ในการดูแลรักษาอุปกรณ์สินค้าที่ไม่เคลื่อนไหว และช่วยในเร่ืองการวางแผนที่ดีมีประสิทธิภาพ  
 2.  ควรมีการฝึกอบรมและจัดการอบรมฟื้นฟูอย่างน้อยทุก 2 ปีหรือบ่อยถ้าจ าเป็น ทั้งนี้
ขึ้นอยู่กับความส าคัญของกระบวนการน้ัน ๆ ในหัวข้อเร่ืองที่เกี่ยวกับอุปกรณ์และการจัดการสินค้า
คงคลังให้กับพนักงานแผนกต่าง ๆ เช่น ฝ่ายขายและการตลาด ฝ่ายจัดซื้อและเสนอราคา 
และฝ่ายสินค้าคงคลัง เป็นต้น ซึ่งฝ่ายขายและการตลาด และฝ่ายจัดซื้อต้องเข้าใจในเร่ืองอุปกรณ์ 
และรอบการสั่งซื้อเพื่อให้สินค้าอุปกรณ์มาทันเวลาที่ก าหนด และฝ่ายสินค้าคงคลังต้องมีความรู้
ความเข้าใจเกี่ยวกับความเหมาะสมในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง หลักการเบิกจ่ายสินค้าอุปกรณ์  
เพื่อป้องกันการเสื่อมสภาพหรือเสียหายของอุปกรณ์ รวมถึงการปรับปรุงพฤติกรรมในการจัดเก็บ
สินค้าอุปกรณ์ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เช่น พนักงานต้องให้ความส าคัญกับการเก็บสินค้าก่อน
ออกก่อน (FIFO) เป็นต้น เพื่อป้องกันการเกิดปัญหาสินค้าคงคลังเก่า หมดอายุ ล้าสมัย หรือตกรุ่น 
 3.  ควรมีการน าโปรแกรมส าเร็จรูปเช่น SAP มาใช้ในการเช็คยอดสินค้าคงคลัง  
เพื่อทราบข้อมูลที่ถูกต้อง แม่นย ามากขึ้น อึกทั้งช่วยลดการเก็บสินค้าที่เกินความจ าเป็นอีกด้วย 
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ข้อเสนอแนะ 
 1.  ควรมีการเก็บข้อมูลแผนงานจากลูกค้าเพื่อน าไปเปรียบเทียบกับรายการสั่งซื้อ  
หากมีการเปลี่ยนแผนงานจากลูกค้า ควรมีการอัพเดทให้กับลูกค้าทราบให้ชัดเจนเพื่อลูกค้าน าไป
พิจารณาแผนการใช้ในอนาคตต่อไป หากเกิดปัญหาเช่นนี้บ่อยครั้งจะท าให้การวางวางแผน 
ไม่มีประสิทธิภาพ และเกิดปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว ดังนั้นการน าข้อมูลเหล่านี้มาช่วย 
ในการพิจารณา และวิเคราะห์สามารถช่วยให้การวางแผนมีความแม่นย าถูกต้อง และประสิทธิภาพ 
และช่วยลดต้นทุนสินค้าอุปกรณ์คงคลังและค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาอุปกรณ์ได้ 
 2.  จากปัญหาของสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวน้ัน ได้ท าการจัดการสินค้าคงคลัง 
แบ่งรายการสินค้าด้วย ABC Classification เป็นการจัดกลุ่มโดยพิจารณาปริมาณการใช้งาน  
และก าหนดการจัดล าดับความส าคัญของสินค้าอุปกรณ์ เพื่อให้ทราบว่าสินค้าอุปกรณ์ตัวใด 
มีการหมุนเวียนสูงสุด เช่น สินค้าที่มีความเคลื่อนไหวเร็ว (Fast moving) ปานกลาง  
(Medium moving) หรือช้า (Slow moving) 
 3.  หากพบว่ามีสินค้าอุปกรณ์ที่ล้าสมัย ตกรุ่นหรือหมดประโยชน์เพราะมีอุปกรณ์ 
ระบบใหม่ ๆ เข้ามาแทนที่ ควรท ารายการแยกออกมาเพื่อเสนอให้ผู้มีอ านาจหรือลูกค้าด าเนินการ
อย่างหนึ่งอย่างใด เช่น ตัดออกจากระบบบัญชีทรัพย์สิน หรือท าการก าจัดขายกลับให้ผู้ขายหรือ  
ผู้ที่มีความต้องการในอุตสาหกรรมเดียวกันเป็นต้น 
 4.  ควรมีการแนะน าให้แผนกที่รับผิดชอบหรือเกี่ยวข้องด าเนินการตรวจปริมาณ 
และสภาพของอุปกรณ์ การจัดเก็บเพื่อให้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท ซึ่งสามารถตอบสนอง
ความต้องการในการใช้อุปกรณ์ที่มีแผนงานที่ชัดเจน ท าให้ปริมาณของสินค้าอุปกรณ์คงคลัง 
ที่ต้องจัดเก็บลดลงและมีอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังที่ดีขึ้น 
 5.  ควรพิจารณารายการสินค้าอุปกรณ์คงคลังที่ไม่เคลื่อนไหว (Dead stock)  
ซึ่งฝ่ายคลังสินค้าจะต้องท าการพิจารณาทุก 1 ปี และจัดท าบันทึกรวบรวมข้อมูลเสนอต่อผู้มีอ านาจ
อนุมัติในการพิจารณาในการจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม 
 6.  ควรพิจารณาจัดท าระบบควบคุมสินค้าอุปกรณ์คงคลังด้วยโปรแกรมส าเร็จรูป เช่น 
SAP เพื่อรองรับระบบการจัดการสินค้าคงคลัง ตามวิธีการที่ได้ก าหนดส าหรับสินค้าคงคลัง 
ในแต่ละกลุ่ม เพื่อให้สามารถจัดการสินค้าคงคลังได้อย่างทันเวลา โดยจะต้องสามารถท าการ
ประมวลผลแสดงข้อมูลที่เป็นปัจจุบันที่สุดและสามารถอ านวยความสะดวก รวดเร็วให้กับผู้ใช้งาน
มากที่สุด 
 7.  ควรมีการน าหลักทฤษฎีที่เกี่ยวข้องหรือหลักการจัดการสินค้าคงคลังมาใช้ให้ครบ 
ทุกด้านในการท าวิจัยในคร้ังต่อไป ตั้งแต่เร่ิมน าสินค้าอุปกรณ์เข้าพื้นที่จัดเก็บ การเบิกจ่ายสินค้า  
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การหยิบสินค้าโดยใช้ระบบเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) เพือ่ช่วยลดปัญหาสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
อันเนื่องมาจากอุปกรณ์เสื่อมสภาพ หมดอายุ และค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาอุปกรณ์ ทั้งนี้เพื่อให้
สามารถแก้ไขปัญหาและปรับปรุงการจัดการคลังสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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ภาคผนวก ก 
การจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการด้วย ABC Classification 
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ตารางภาคผนวก  ก-1  การจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการด้วย ABC Classification  
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Price 
(Per each) 

Total 
Price 

(THB) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

1 EQPT125 0 0 0 0 2 2 2 1,919 3,838 A 

2 EQPT146 0 0 0 0 2 2 2 1,721 3,441 A 

3 EQPT126 0 0 0 0 150 150 150 1,711 256,585 A 

4 EQPT130 0 0 0 0 50 50 50 1,675 83,766 A 

5 EQPT148 0 0 78 78 78 78 78 1,570 122,473 A 

6 EQPT131 16 18 8 8 8 8 8 1,501 12,006 A 

7 EQPT129 0 0 73 72 28 28 28 1,410 39,492 A 

8 EQPT128 25 20 1 1 1 1 1 1,392 1,392 A 

9 EQPT127 0 0 0 0 80 72 72 1,366 98,351 A 

10 EQPT147 0 22 72 72 72 72 72 1,339 96,429 A 
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ตารางภาคผนวก  ก-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Price 
(Per each) 

Total 
Price 

(THB) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

11 EQPT132 5 5 3 3 3 3 3 1,127 3,380 A 

12 EQPT133 3 3 3 3 3 3 3 1,127 3,380 A 

13 EQPT134 0 3 92 92 92 92 92 1,127 103,644 A 

14 EQPT124 0 69 57 17 9 9 9 1,117 10,057 B 

15 EQPT171 1 1 1 1 1 1 1 1,017 1,017 B 

16 EQPT165 1 1 1 1 1 1 1 767 767 B 

17 EQPT155 36 6 5 5 5 5 5 645 3,223 B 

18 EQPT166 1 1 1 1 1 1 1 620 620 B 

19 EQPT154 20 8 7 7 7 7 7 592 4,145 B 

20 EQPT167 1 1 1 1 1 1 1 452 452 B 

21 EQPT156 34 7 4 4 4 4 4 436 1,744 B 

71 



72 

 

ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Price 
(Per each) 

Total 
Price 

(THB) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

22 EQPT111 29 49 39 1 172 170 170 420 71,458 B 

23 EQPT164 0 0 0 0 5 5 5 380 1,900 B 

24 EQPT172 1 1 1 1 1 1 1 378 378 B 

25 EQPT173 18 14 14 14 14 14 14 341 4,769 B 

26 EQPT145 0 0 0 0 98 98 98 338 33,165 B 

27 EQPT144 0 0 11 91 91 91 91 334 30,369 B 

28 EQPT142 0 0 0 0 20 20 20 323 6,453 B 

29 EQPT140 0 0 50 50 50 50 50 308 15,411 B 

30 EQPT141 0 0 16 16 16 16 16 308 4,931 B 

31 EQPT174 20 16 16 16 16 16 16 276 4,415 B 

32 EQPT170 0 0 6 6 6 6 6 270 1,619 B 

72 



73 

 

ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Price 
(Per each) 

Total 
Price 

(THB) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

33 EQPT143 3 3 3 3 3 3 3 258 775 B 

34 EQPT168 5 0 1 1 1 1 1 258 258 C 

35 EQPT169 1 1 1 1 1 1 1 258 258 C 

36 EQPT138 5 5 5 5 5 5 5 252 1,262 C 

37 EQPT139 3 3 3 3 3 3 3 252 757 C 

38 EQPT135 5 5 3 3 3 3 3 252 755 C 

39 EQPT136 3 3 1 1 1 1 1 252 252 C 

40 EQPT137 0 0 70 70 70 70 70 252 17,606 C 

41 EQPT117 0 0 0 0 100 100 100 245 24,452 C 

42 EQPT118 0 0 0 0 151 151 151 243 36,735 C 
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ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Price 
(Per each) 

Total 
Price 

(THB) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

43 EQPT163 10 4 2 2 2 2 2 229 459 C 

44 EQPT115 0 0 0 33 24 22 22 228 5,022 C 

45 EQPT116 0 14 0 15 3 3 3 228 685 C 

46 EQPT175 0 0 2 0 1 1 1 227 227 C 

47 EQPT152 0 0 0 0 0 5 5 223 1,114 C 

48 EQPT153 0 0 0 0 4 4 4 208 833 C 

49 EQPT162 61 2 8 8 8 8 8 200 1,598 C 

50 EQPT149 6 6 2 4 4 4 4 196 784 C 

51 EQPT157 20 18 15 15 15 15 15 181 2,722 C 

52 EQPT123 0 0 26 66 87 88 88 157 13,832 C 
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ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Price 
(Per each) 

Total 
Price 

(THB) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

53 EQPT121 9 12 7 7 7 7 7 153 1,074 C 

54 EQPT122 3 3 3 3 3 3 3 153 460 C 

55 EQPT151 0 0 0 0 10 10 10 139 1,392 C 

56 EQPT120 0 61 76 46 77 77 77 137 10,540 C 

57 EQPT119 20 20 20 20 20 20 20 133 2,663 C 

58 EQPT158 0 0 0 0 7 7 7 128 894 C 

59 EQPT159 6 6 17 17 17 17 17 127 2,166 C 

60 EQPT150 3 3 1 1 1 1 1 107 107 C 

61 EQPT161 33 26 22 22 22 22 22 93 2,035 C 

62 EQPT160 10 6 6 5 5 5 5 91 455 C 
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ตารางภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Price 
(Per each) 

Total 
Price 

(THB) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

63 EQPT112 23 22 16 11 4 4 4 91 363 C 

64 EQPT113 0 0 0 0 0 4 4 91 363 C 

65 EQPT114 61 35 35 3 2 2 2 71 143 C 

Total Price 1,158,110 THB 
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ภาคผนวก ข 
มูลค่าการดูแลบ ารุงรักษาสินค้าคงคลังกลุ่ม A, B, C 
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ตารางภาคผนวก ข-1  มูลค่าการดูแลบ ารุงรักษาสินค้าคงคลังกลุ่ม A, B, C 

 

No. 
Material 
Number 

Year Curren
t stock 
(Each) 

Preservation 
Cost 

(Per each) 

Total 
Preservation 

Cost 
(Per ea) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

1 EQPT125 0 0 0 0 2 2 2 2 3 A 

2 EQPT146 0 0 0 0 2 2 2 2 3 A 

3 EQPT126 0 0 0 0 150 150 150 2 238 A 

4 EQPT130 0 0 0 0 50 50 50 2 79 A 

5 EQPT148 0 0 78 78 78 78 78 2 124 A 

6 EQPT131 16 18 8 8 8 8 8 2 13 A 

7 EQPT129 0 0 73 72 28 28 28 2 44 A 

8 EQPT128 25 20 1 1 1 1 1 2 2 A 

9 EQPT127 0 0 0 0 80 72 72 2 114 A 

10 EQPT147 0 22 72 72 72 72 72 2 114 A 
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Preservation 
Cost 

(Per each) 

Total 
Preservation 

Cost 
(Per ea) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

11 EQPT132 5 5 3 3 3 3 3 2 6 A 

12 EQPT133 3 3 3 3 3 3 3 2 6 A 

13 EQPT134 0 3 92 92 92 92 92 2 174 A 

14 EQPT124 0 69 57 17 9 9 9 2 14 B 

15 EQPT171 1 1 1 1 1 1 1 2 2 B 

16 EQPT165 1 1 1 1 1 1 1 2 2 B 

17 EQPT155 36 6 5 5 5 5 5 2 9 B 

18 EQPT166 1 1 1 1 1 1 1 2 2 B 

19 EQPT154 20 8 7 7 7 7 7 2 13 B 

20 EQPT167 1 1 1 1 1 1 1 2 2 B 

 79 



81 

 

ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Preservation 
Cost 

(Per each) 

Total 
Preservation 

Cost 
(Per ea) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

21 EQPT156 34 7 4 4 4 4 4 2 8 B 

22 EQPT111 29 49 39 1 172 170 170 2 322 B 

23 EQPT164 0 0 0 0 5 5 5 1 6 B 

24 EQPT172 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 

25 EQPT173 18 14 14 14 14 14 14 1 17 B 

26 EQPT145 0 0 0 0 98 98 98 1 122 B 

27 EQPT144 0 0 11 91 91 91 91 1 113 B 

28 EQPT142 0 0 0 0 20 20 20 1 25 B 

29 EQPT140 0 0 50 50 50 50 50 1 62 B 

30 1 0 0 16 16 16 16 16 1 20 B 
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Preservation 
Cost 

(Per each) 

Total 
Preservation 

Cost 
(Per ea) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

31 EQPT174 20 16 16 16 16 16 16 1 20 B 

32 EQPT170 0 0 6 6 6 6 6 1 7 B 

33 EQPT143 3 3 3 3 3 3 3 1 4 B 

34 EQPT168 5 0 1 1 1 1 1 1 1 C 

35 EQPT169 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 

36 EQPT138 5 5 5 5 5 5 5 1 6 C 

37 EQPT139 3 3 3 3 3 3 3 1 4 C 

38 EQPT135 5 5 3 3 3 3 3 1 4 C 

39 EQPT136 3 3 1 1 1 1 1 1 1 C 

40 EQPT137 0 0 70 70 70 70 70 1 87 C 
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Preservation 
Cost 

(Per each) 

Total 
Preservation 

Cost 
(Per ea) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

41 EQPT117 0 0 0 0 100 100 100 1 124 C 

42 EQPT118 0 0 0 0 151 151 151 1 187 C 

43 EQPT163 10 4 2 2 2 2 2 1 2 C 

44 EQPT115 0 0 0 33 24 22 22 1 27 C 

45 EQPT116 0 14 0 15 3 3 3 1 4 C 

46 EQPT175 0 0 2 0 1 1 1 1 1 C 

47 EQPT152 0 0 0 0 0 5 5 1 6 C 

48 EQPT153 0 0 0 0 4 4 4 1 5 C 

49 EQPT162 61 2 8 8 8 8 8 1 10 C 

50 EQPT149 6 6 2 4 4 4 4 1 5 C 

  82 



84 

 

ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Preservation 
Cost 

(Per each) 

Total 
Preservation 

Cost 
(Per ea) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

51 EQPT157 20 18 15 15 15 15 15 1 19 C 

52 EQPT123 0 0 26 66 87 88 88 1 109 C 

53 EQPT121 9 12 7 7 7 7 7 1 9 C 

54 EQPT122 3 3 3 3 3 3 3 1 4 C 

55 EQPT151 0 0 0 0 10 10 10 1 12 C 

56 EQPT120 0 61 76 46 77 77 77 1 95 C 

57 EQPT119 20 20 20 20 20 20 20 1 25 C 

58 EQPT158 0 0 0 0 7 7 7 2 11 C 

59 EQPT159 6 6 17 17 17 17 17 2 27 C 

60 EQPT150 3 3 1 1 1 1 1  1 C 
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

No. 
Material 
Number 

Year Current 
stock 

(Each) 

Preservation 
Cost 

(Per each) 

Total 
Preservation 

Cost 
(Per ea) 

ABC 
Classification 2011 

(31-Dec-11) 
2012 

(31-Dec-12) 
2013 

(31-Dec-13) 
2014 

(31-Dec-14) 
2015 

(31-Dec-15) 
2016 

(28-Feb-16) 

61 EQPT161 33 26 22 22 22 22 22 1 27 C 

62 EQPT160 10 6 6 5 5 5 5 2 8 C 

63 EQPT112 23 22 16 11 4 4 4 2 8 C 

64 EQPT113 0 0 0 0 0 4 4 2 8 C 

65 EQPT114 61 35 35 3 2 2 2 1 2 C 

Total 2,530 THB 
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