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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพการบรหิารสนิค้าคงคลงัของบรษิทัผู้ผลิตถงัสแตนเลสแบบสัง่ท าตาม

ความต้องการของลูกค้า โดยมุ่งเน้นชิ้นส่วนส าคัญที่เกิดการขาดแคลนบ่อย ได้แก่ Airvent และ Manhole หลายขนาด จาก
การศึกษาเบื้องต้นพบว่าอัตราการเติมเต็มสต็อก (Fill Rate) ของชิ้นส่วนดังกล่าวอยู่ในระดับต ่า ส่งผลต่อความต่อเนื่องของ
กระบวนการผลติและการส่งมอบสนิค้า ผู้วจิยัวเิคราะห์สาเหตุด้วยแผนภูมกิ้างปลา (Fishbone Diagram) และเลอืกสาเหตุหลกัที่
สามารถควบคุมได้เพื่อด าเนินการปรบัปรุง ได้แก่ การไม่มกีารก าหนดสนิค้าคงคลงัส ารอง (Safety Stock) การขาดจุดสัง่ซื้อใหม่ 
(Reorder Point: ROP) และการไม่มรีะบบควบคุมคงคลงัแบบสูงสุด–ต ่าสุด (Max–Min) แนวทางการปรบัปรุงประกอบด้วยการ
พฒันาเครื่องมอืควบคุมสนิคา้คงคลงัดว้ย Microsoft Excel VBA เพื่อค านวณและแจ้งเตอืนอตัโนมตั ิร่วมกบัการพยากรณ์อุปสงค์
เพื่อสนับสนุนการวางแผนจดัซื้อ ผลการใชง้านพบว่าสามารถเพิม่ค่า Fill Rate เป็นรอ้ยละ 100 ในทุกชิน้ส่วน และลดระยะเวลาใน
การจดัซื้อเฉลีย่รอ้ยละ 45 
ค าหลกั:  การจดัการสนิค้าคงคลงั ถงัสแตนเลส VBA สนิค้าคงคลงัเพื่อความปลอดภยั ระบบสนิค้าคงคลงัสูงสุด-
ต ่าสุด จุดสัง่ซื้อใหม่ ค่าเตมิเตม็สตอ็ก  
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Abstract 
This study aims to enhance inventory management efficiency in a made-to-order stainless steel 

tank manufacturer by focusing on critical components that frequently experience stockouts, namely air 
vents and manholes of various sizes. An initial assessment revealed low fill rates, which led to production 
interruptions and delivery delays. Root causes were identified using a fishbone diagram, and controllable 
gaps were addressed by establishing safety stock, reorder points (ROP), and a max–min inventory control 
policy. An Excel VBA-based inventory control tool was developed to automate stock-level calculations and 
generate replenishment alerts, while demand forecasting was incorporated to support procurement 
planning. The implementation results showed that the fill rate improved to 100% across all targeted items 
and the average procurement cycle time decreased by 45%. 
Keywords:  Inventory Management, Stainless Tanks, VBA, Safety Stock, Max-Min System, Reorder Point, 
Fill Rate 
 
1. บทน า 
 ในภาคอุตสาหกรรมการผลติที่มกีารแข่งขนัสูงใน
ปัจจุบนั การบรหิารจดัการวสัดุและสนิค้าคงคลงัเป็น
ปัจจัยส าคัญที่ส่งผลโดยตรงต่อความต่อเนื่องของ
กระบวนการผลิต (1) และความสามารถในการส่ง
มอบสนิคา้ได้ตรงตามก าหนดเวลา (2) ความล่าช้าใด 
ๆ ที่ เกิดจากการขาดแคลนวัสดุหรืออุปกรณ์ไม่
เพียงแต่ส่งผลกระทบต่อประสทิธิภาพการผลิตและ
ต้นทุนที่เพิม่ขึ้น (3) แต่ยงัส่งผลต่อภาพลักษณ์และ
ความเชื่อมัน่ของลูกค้า โดยเฉพาะในระบบการผลติ
แบบสัง่ท าตามความต้องการของลูกค้า (Made-to-
Order) ซึง่มคีวามไม่แน่นอนของปรมิาณการผลติและ
ความต้องการวสัดุสูง การขาดระบบควบคุมสนิคา้คง
คลังที่ เหมาะสมอาจน าไปสู่ การหยุดชะงักของ
กระบวนการผลติและการจดัซื้อฉุกเฉินทีม่ตีน้ทุนสงู 
 บริษัทผลิตสินค้าสแตนเลสตัวอย่างเป็นผู้ผลิต
ถงัสแตนเลสคุณภาพสูง ผลติภณัฑ์มขีนาดตัง้แต่ 50 
ลิตร ถึง 20,000 ลิตร โดยผลิตตามค าสัง่ซื้อเฉพาะ
ของลูกคา้ ถงัรปูทรงกระบอกทีม่หีวัและกน้กรวยเอยีง 
15 องศาเป็นรุ่นที่มกีารผลติซ ้าจ านวนมาก อย่างไรก็
ตาม บรษิทัประสบปัญหาอย่างต่อเนื่องในการบรหิาร
สนิค้าคงคลงั โดยเฉพาะชิ้นส่วนส าคญัในส่วนหวัถงั 
ได้แก่ Airvent ขนาด 150 และ 200 และ Manhole 
ขนาด 400 และ 450 ซึ่งเป็นองค์ประกอบที่จ าเป็นต่อ
การประกอบถังและการส่งมอบสินค้า จากการ

ด าเนินงานที่ผ่านมา พบว่าบริษัทขาดการก าหนด
ระดับสินค้าคงคลังส ารอง (Safety Stock) จุดสัง่ซื้อ
ใหม่ (Reorder Point: ROP) และระบบควบคุมระดบั
สินค้าคงคลังสูงสุด–ต ่ าสุด (Max–Min) อย่างเป็น
ระบบ ส่งผลให้เกิดการขาดแคลนวัสดุซ ้าซ้อน ค่า
อตัราการเตมิเต็มสตอ็กอยู่ในระดบัต ่า และกระทบต่อ
ความต่อเนื่องของกระบวนการผลติอยู่เสมอ 
 แม้แนวคิดด้านการบริหารสินค้าคงคลัง เช่น 
Safety Stock, ROP และ ร ะบบ  Max–Min จะ เ ป็น
หลกัการพื้นฐานที่ได้รบัการยอมรบัอย่างแพร่หลาย 
แต่ในหลายองค์กร โดยเฉพาะธุรกิจขนาดกลางและ
ขนาดย่อม ยงัประสบข้อจ ากดัด้านทรพัยากร ระบบ
สารสนเทศ และการเข้าถึงเครื่องมือสนับสนุนการ
ตัดสินใจ ท าให้ไม่สามารถน าหลักการดังกล่าวไป
ใช้ได้อย่างมปีระสทิธภิาพ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรม
ที่มีความผันผวนของอุปสงค์และใช้ชิ้นส่วนเฉพาะ 
งานวจิยัที่น าเสนอแนวทางการประยุกต์ใช้เครื่องมอื
ค านวณต้นทุนต ่าซึ่งสามารถใช้งานได้จรงิในบรบิท
ขององคก์รจงึยงัมคีวามจ าเป็น 
 ดังนัน้ งานวิจัยนี้จึงมีว ัตถุประสงค์เพื่อพัฒนา
ระบบบรหิารจดัการสนิค้าคงคลงัอย่างเป็นระบบและ
แม่นย า โดยประยุกต์ใช้หลกัการก าหนดสนิคา้คงคลงั
ส ารอง จุดสัง่ซื้อใหม่ และระบบควบคุมแบบสูงสุด–
ต ่าสุด (Max–Min System) ร่วมกบัการวเิคราะหค์วาม
ผนัผวนของอุปสงค ์พรอ้มทัง้พฒันาเครื่องมอืค านวณ
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และตดิตามขอ้มลูดว้ยโปรแกรม Microsoft Excel และ 
VBA เพื่อสนับสนุนการตัดสินใจด้านการจัดซื้อและ
การควบคุมคงคลัง ขอบเขตของการศึกษามุ่งเน้น
ชิ้นส่วนส าคญัของ Airvent และ Manhole ที่ใช้ในการ
ผลิตถงัรุ่นที่มกีารผลติซ ้าของบรษิทั โดยมเีป้าหมาย
เพื่อเพิ่มอัตราการเติมเต็มสต็อก ลดการขาดแคลน
วสัดุ และเสริมสร้างความต่อเนื่องของกระบวนการ
ผลติและการส่งมอบสนิคา้  
 
2. ทฤษฎี 
 แนวคดิในการพฒันาระบบบรหิารจดัการสนิคา้คง
คลงัอย่างเป็นระบบและแม่นย า มเีป้าหมายเพื่อเพิม่
ประสิทธิภาพในการสัง่ซื้อวสัดุ ลดข้อผิดพลาดจาก
การคาดการณ์แบบเดิม และช่วยให้ฝ่ายจัดซื้อและ
ฝ่ายผลติสามารถตดัสนิใจไดร้วดเรว็และแม่นย ายิง่ขึน้ 
การด าเนินการดงักล่าวจ าเป็นต้องเริม่จากการศึกษา
ปัญหาในแต่ละประเด็นอย่างเป็นระบบ วิเคราะห์
สาเหตุที่แท้จรงิ และเลือกใช้เครื่องมอืที่เหมาะสมใน
การแก้ไข โดยอ้างอิงจากทฤษฎีและหลักการที่
เกี่ยวข้องด้านการบริหารสินค้าคงคลัง ซึ่งจะน ามา
ประยุกต์ ใช้ในการพัฒนาระบบให้เหมาะสมกับ
ลกัษณะการผลติขององคก์รต่อไป 
2.1 การจดัการสินค้าคงคลงั 

การจดัการสนิคา้คงคลงัอย่างมปีระสทิธภิาพตอ้ง
ค านึงถึงการใช้พื้นที่จัดเก็บสินค้าให้เกิดประโยชน์
สูงสุด โดยยดึหลกัการที่ว่า ควรใช้พื้นที่ที่มอียู่ใหเ้ต็ม
ศกัยภาพก่อนที่จะขยายหรอืใชพ้ืน้ทีเ่พิม่เตมิ (4) การ
ปล่อยใหพ้ื้นทีว่่างโดยไม่ได้ใช้งานถอืเป็นต้นทุนทีส่ญู
เปล่าของกิจกรรมคลังสินค้า (5) ซึ่งส่งผลกระทบ
โดยตรงต่อรายได้และผลก าไรของธุรกิจ นอกจากนี้ 
การจดัวางสนิค้าในคลงัควรค านึงถึงความสะดวกใน
การเขา้ถงึ การเคลื่อนยา้ย และการส่งมอบสนิคา้อย่าง
มปีระสทิธภิาพ (6) เพื่อลดค่าใชจ้่ายในการด าเนินงาน 
และเพิ่มความคล่องตัวในการจัดการโลจิสติกส์
โดยรวม 
2.2 ระดบัสินค้าคงคลงัส ารอง 

ปรมิาณวสัดุที่จดัเตรยีมไวเ้กนิจากความต้องการ
ปกติเพื่อส ารองไว้ตลอดเวลา โดยมจีุดประสงค์เพื่อ
ป้องกนัการขาดแคลนสนิคา้คงคลงั (7) ซึง่อาจเกดิขึน้

จ ากคว าม ไม่ แ น่ น อนต่ า ง  ๆ  ที่ ส่ ง ผ ล เ สีย ต่ อ
กระบวนการผลติหรอืการด าเนินงาน สาเหตุหลกัของ
การก าหนดสนิคา้ส ารองมาจาก 2 ปัจจยัส าคญั ได้แก่ 
ความแปรปรวนของความตอ้งการวสัดุ (8, 9) และการ
เปลี่ยนแปลงของระยะเวลาน าเข้า (Lead Time) (10) 
ทีอ่าจท าใหว้สัดุมาถงึล่าชา้กว่าทีค่าดการณ์ไว ้
2.3 จดุสัง่ซ้ือใหม่ 

ระดบัปรมิาณสนิคา้คงเหลอืขัน้ต ่าทีก่ าหนดไว ้ซึง่
เมื่อสนิคา้ถงึระดบันี้จะตอ้งด าเนินการสัง่ซื้อใหม่ทนัท ี
เพื่อ ป้องกันการขาดแคลนวัสดุ ในการผลิตหรือ
ให้บริการ (11) การก าหนดจุดสัง่ซื้อใหม่นั ้นต้อง
ค านึงถงึระยะเวลาน าเขา้ (12) และความไม่แน่นอนที่
อาจเกดิขึน้ (13) เช่น การใช้วสัดุหมดก่อนที่ของใหม่
จะมาถึง หรอืความล่าช้าในการจดัส่ง ซึ่งอาจน าไปสู่
ภาวะขาดแคลนวตัถุดิบ (Shortage) ได้หากไม่มกีาร
วางแผนทีเ่หมาะสม 
2.4 การควบคุมสินค้าคงคลงัแบบจดุสูงสุด - 
ต า่สุด (Max-Min) 

แนวทางในการจดัการสนิค้าคงคลังโดยก าหนด
ปริมาณขัน้ต ่ า (Min) และปริมาณสูงสุด (Max) ที่
เหมาะสมส าหรบัการเก็บรกัษาชิ้นส่วนอะไหล่  (14) 
โดยจะท าการสัง่ซื้อใหม่เมื่อปรมิาณคงเหลือในคลงั
เท่ากบัหรอืต ่ากว่าระดบัต ่าสุด (15) และจะสัง่ซื้อใน
ปรมิาณที่ท าใหร้ะดบัคงคลงักลบัขึน้ไปถึงระดบั Max 
ซึ่งช่วยให้สามารถควบคุมการใช้พื้นที่และต้นทุนได้
อย่างมปีระสทิธภิาพ พรอ้มทัง้ลดความเสีย่งจากการ
ขาดแคลนวัสดุในกระบวนการผลิตหรือซ่อมบ ารุง 
(16) 
2.5 Visual Basic for Applications 

เครื่องมือการเขียนโปรแกรมภายใน Microsoft 
Excel ที่ใช้ส าหรับควบคุมและอัตโนมัติงานต่าง ๆ 
โดยใช้ภาษา Visual Basic โดย VBA ช่วยให้ผู้ใช้
สามารถสร้างแมโคร (Macro) เพื่อด าเนินการซ ้า ๆ 
เช่น การจัดรูปแบบข้อมูล การค านวณ การสร้าง
รายงาน รวมถึงการสร้างฟอร์มหรืออินเทอร์เฟซ
ส าหรับใช้งานภายใน Excel ได้อย่างยืดหยุ่น (17) 
นอกจากนี้ยงัสามารถเชื่อมต่อกบัแอปพลเิคชนัอื่นใน
ชุด Microsoft Office เช่น Word หรือ Outlook เพื่อ
แลกเปลี่ยนข้อมูลหรอืสัง่งานร่วมกนัได้ ท าให้ VBA 
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เ ป็ น เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ มี ป ร ะ สิท ธิ ภ าพ ใ น ก า ร เ พิ่ ม
ความสามารถของ Excel และลดเวลาในการท างาน
ซ ้า ๆ ไดอ้ย่างมาก (18) 

 
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
 โครงสรา้งการประกอบของถงับรรจุผสม (BOM) 
ถูกแสดงในรูปที่ 1 เพื่อระบุจ านวนและประเภทของ
อุปกรณ์ย่อยที่ใช้ในแต่ละถงั โดย BOM จะแสดงให้
เหน็ถงึความสมัพนัธ์เชงิโครงสรา้งระหว่างถงัหลกักบั
อุปกรณ์ทีเ่กีย่วขอ้ง 

 
รูปที ่1 โครงสรา้ง BOM ของถงับรรจุผสม แสดง

ส่วนประกอบหลกัและปรมิาณทีต่อ้งใช ้
 
 งานวจิยันี้ด าเนินการออกแบบและพฒันาระบบ
บรหิารสนิคา้คงคลงัส าหรบัอุปกรณ์ส าคญัในส่วนหวั
ถงัทรงกระบอก ได้แก่ Airvent ขนาด 150 และ 200 
มิลลิ เมตร และ Manhole ขนาด 400 และ 450 
มิลลิเมตร ซึ่งเป็นองค์ประกอบหลักในการผลิตถัง
บรรจุผสมของบริษัทฯ โดยมีส่วนประกอบของ 
Airvent ขนาด 150 และ 200 มลิลเิมตร และ Manhole 
ขนาด 400 และ 450 มลิลเิมตร เป็นไปดงัตารางที่ 1 
2 และ 3 
 
ตารางที ่1 ชิ้นส่วนในการประกอบ Airvent 150 

ช้ินส่วน จ านวน 
น็อตหวัหมวก M12 1 
ฝาครอบ Airvent 1 
ตะแกรง Airvent 1 
เสา Airvent 1 
ถาดรองน ้า Airvent 1 
หน้าแปลนรองตะแกรง 1 
คอ Airvent 1 

ตารางที ่2 ชิ้นส่วนในการประกอบ Airvent 200 
ช้ินส่วน จ านวน 

น็อตหวัหมวก M12 3 
ฝาครอบ Airvent 1 
ตะแกรง Airvent 1 
เสา Airvent 3 
ถาดรองน ้า Airvent 1 
หน้าแปลนรองตะแกรง 1 
คอ Airvent 1 

 
ตารางที ่3 ชิ้นส่วนในการประกอบ Manhole400, 450 

ช้ินส่วน จ านวน 
แขนกากบาท 2 
สลกัสัน้ 2 
สลกัยาว 1 
หรูบัคานฝา 2 
ถว้ยกากบาท 1 
แกนเกลยีว 1 
บูทสัน้ 1 
หกูลางฝา 1 
หเูกลยีวลอ็ค 2 
ตวัย ู 1 
หลงัคาน 1 
บูทยาว 1 
แหวนทองเหลอืง 1 
คาน Manhole 1 
ฝา Manhole 1 
คอ Manhole 1 

 
 หลังจากท าการรวบรวมข้อมูลการใช้ชิ้นส่วน
อุปกรณ์จากระบบฐานข้อมูลของบรษิัทในช่วงเดือน
มกราคม 2565 ถึงพฤษภาคม 2567 รวมระยะเวลา 
29 เดอืน พบว่าชิน้ส่วนในการประกอบ Airvent ขนาด 
150 และ 200 ที่มีการขาดสต็อกมากที่สุดคือ หน้า
แปลนรองตะแกรง และชิ้นส่วนที่ไม่เพยีงพอในการ
ประกอบ Manhole 400 และ 450 คือ แขนกากบาท 
สลักสัน้ สลักยาว และฝา Manhole การขาดแคลน
วตัถุดบิแสดงด้วยแผนภูมพิาเรโต ดงัรูปที่ 2 ส่งผลให้
กระบวนการผลติและการส่งมอบชา้กว่าก าหนด 
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 ในส่วนของการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Root 
Cause Analysis) เพื่อตรวจสอบสาเหตุหลกัที่ท าให้
เกิดการขาดแคลนวัสดุหรือค่าเติมเต็มสต็อก (Fill 
Rate) ต ่ า ผู้ว ิจัยได้ใช้เครื่องมือแผนภูมิก้างปลา 
(Fishbone Diagram) เพื่อระดมสาเหตุที่อาจส่งผลต่อ
ปัญหา โดยแบ่งออกเป็น 5 หมวดหลัก ได้แก่ คน 
(Man) วัสดุ (Material) วิธีการ (Method) การวดัผล 
(Measurement) และการพยากรณ์ (Forecasting) ดงั
แสดงในรปูที ่3 
 

 
รูปที ่2 แผนภูมพิาเรโตแสดงจ านวนครัง้การขาดสตอ็ก 

(ช่วง ม.ค.–พ.ค. 2567) 
 
 ในการด า เนิ น งานวิจัยครั ้งนี้  ผู้ ว ิจัย เ ลือก
ด า เนินการปรับปรุ งในสาเหตุที่มีความชัดเจน 
สามารถควบคุมได ้และมคีวามสอดคลอ้งกบัเทคนิคที่
สามารถน ามาประยุกต์ใช้จรงิในองค์กร โดยมหีลกัใน
การเลอืกสาเหตุของปัญหาทีจ่ะด าเนินการปรบัปรุงคอื 
ความเป็นไปได้ในการแก้ไขโดยใช้ทรพัยากรภายใน
องค์กร และความเชื่อมโยงกบัผลกระทบที่เกดิขึน้จรงิ
จากข้อมูลเชิงปริมาณ เช่น อัตราการขาดแคลน
วตัถุดิบ ระยะเวลาในการสัง่ซื้อ และปริมาณสินค้า
ส ารอง 
 หนึ่งในสาเหตุส าคญัที่ได้รบัการเลอืกปรบัปรุง
คอื การไม่มกีารก าหนดระดบัสนิคา้คงคลงัเพื่อความ
ปลอดภยั ซึ่งเป็นปัจจยัหลกัที่น าไปสู่การเกิดปัญหา
วตัถุดบิขาดแคลนบ่อยครัง้ โดยผูว้จิยัไดอ้อกแบบการ
ค านวณสนิค้าส ารอง โดยใช้ข้อมูลอุปสงค์เฉลี่ยและ
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของระยะเวลาน าและปรมิาณ
ความต้องการรายเดือน เพื่อน ามาก าหนดจุดสัง่ซื้อ
ใหม่ (Reorder Point: ROP) ซึ่งเป็นอีกสาเหตุที่ถูก
เลือกปรบัปรุง เนื่องจากเดิมไม่มรีะบบหรอืเกณฑ์ที่

ชดัเจนในการสัง่ซื้อวตัถุดบิ 
 ในส่วนของการขาดข้อมูลระยะเวลาน าอย่าง
เป็นระบบ ซึ่งเป็นอุปสรรคต่อการวางแผนสัง่ซื้อ
ล่วงหน้า ก็ได้ร ับการแก้ไขโดยการรวบรวมข้อมูล
ระยะเวลาการจดัส่งจากอดีต และน ามาค านวณเป็น
ค่ า เฉลี่ ยและส่ วน เบี่ ย ง เบนมาตรฐาน  เพื่ อ ใช้
ประกอบการค านวณ สนิคา้ส ารองและจุดสัง่ซื้อใหม่ 
นอกจากนี้ ยังพบว่าองค์กรไม่มีระบบการควบคุม
ระดับสินค้าคงคลังตามช่วงสูงสุด–ต ่าสุด (Max-Min 
Control) ซึ่งน าไปสู่การมีสินค้าคงคลังมากเกินหรือ
น้อยเกินไปในบางช่วงเวลา ผู้วิจัยจึงพัฒนาระบบ
ดังกล่าวโดยอิงจากค่าความต้องการเฉลี่ย  (D) 
ระยะเวลาในการจดัซื้อ (LT) และระดบัสนิคา้ส ารองที่
ไดจ้ากการค านวณ 
 แนวทางการเลอืกสาเหตุเพื่อปรบัปรุงดงักล่าว
ทัง้หมดมคีวามสอดคลอ้งโดยตรงกบัการด าเนินการที่
ได้มีการปรับใช้ในงานวิจัย และสามารถวัดผลได้
ชดัเจน ทัง้ในเชิงคุณภาพและเชิงปรมิาณ เช่น การ
เพิม่ค่าเติมเต็มสต็อก การลดระยะเวลาในการจดัซื้อ 
และการลดต้นทุนจากการจัดซื้อฉุกเฉิน ตลอดจน
เสริมสร้างความสามารถในการวางแผนแบบการ
ขับเคลื่อนด้วยข้อมูล (Data-Driven) ได้อย่างเป็น
รปูธรรม 
 เพื่อค านวณหาค่าทางสถิติที่จ า เ ป็น ได้แก่  
ค่าเฉลี่ยการใช้งานต่อเดือน (D) ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (σ) และระยะเวลาน า (Lead Time: LT) 
ผู้วิจัยได้รวบรวมข้อมูลการเบิกใช้ชิ้นส่วนย้อนหลงั
เป็นระยะเวลา 29 เดอืน (มกราคม 2565–พฤษภาคม 
2567) เพื่อประมาณค่าความต้องการเฉลี่ยรายเดือน
ของชิ้นส่วนที่ศึกษา โดยใช้ค่าเฉลี่ยเป็นตัวแทนอุป
สงค์ส าหรบัการวางแผนจดัซื้อ และใช้ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐานของปริมาณการใช้ประกอบการค านวณ
ระดับสินค้าคงคลังส ารอง (SS) และจุดสัง่ซื้อใหม่ 
(ROP) จากขอ้มูลดงักล่าว ได้น าหลกัการเชงิปรมิาณ
มาใช้ในการค านวณระดบัสนิค้าคงคลงัและจุดสัง่ซื้อ
ใหม่ พร้อมแสดงตวัอย่างการค านวณตามสมการที่ 
(1) และสมการที ่(2) ตามล าดบั 
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สนิคา้คงคลงัส ารอง 
 

SS = Z×σ×√LT (1)) 
 
โดยที่ SS คอืสนิคา้คงคลงัส ารอง Z คอืค่าสถติคิวาม
เชื่อมัน่ (กรณีนี้ใช้ค่า 1.65 ส าหรบัระดบัความเชื่อมัน่
รอ้ยละ 95) LT คอืระยะเวลาน าของสนิคา้คงคลงั 
 
 ตัวอย่างการค านวณสินค้าคงคลังส ารองหน้า
แปลนรองตะแกรงของ Airvent 150 แสดงดงันี้ 
 

 SS = 1.65×2.21×√0.23  
  

 SS = 1.75 ชิน้ ≈ 2 ชิน้  
 
จุดสัง่ซื้อใหม่ 
 

ROP = (D×LT)+SS (2)) 
 
โดยที่ D คืออัตราความต้องการสินค้าคงคลัง หรือ  
อุปสงค ์ 
 
 ตัวอย่างการค านวณจุดสัง่ซื้อหน้าแปลนรอง
ตะแกรงของ Airvent 150 แสดงดงันี้ 

 ROP = (4.92×0.23)+2  
  

 ROP = 3.13  ชิน้ ≈ 3 ชิน้  
 
 จากนัน้ท าการหาระดับสินค้าคงคลังต ่ าสุด -
สงูสุด ดงัสมการที ่(3) และ (4) ตามล าดบั 
 
ระดบัสงูสุด–ต ่าสุด (Max–Min) 
 ระดับต ่าสุด (Min) คือระดับที่ป้องกนัการขาด
แคลนของวสัดุ ซึง่มคี่าเท่ากบัจุดสัง่ซื้อใหม่ ดงันี้ 
 

Min=ROP (3)) 

Min= 3 ชิน้  
  
 
 

 และระดบัสูงสุด (Max) ถูกใช้เพื่อควบคุมสนิคา้
คงคลงัตามนโยบายขององค์กร โดยสามารถค านวณ
ไดด้งัต่อไปนี้ 
 

  Max = D×n (4)) 
  
  Max = 4.92×2  
 

Max = 9.84 ชิน้ ≈ 10 ชิน้ 

 

 
โดยที่ n คือจ านวนเดือนที่ต้องการเก็บส ารอง ซึ่ง
ก าหนดใหเ้กบ็ส ารองวสัดุ 2 เดอืน 
 แนวคิดในการใช้อัตราส่วนความแปรผันต่อ
ปริมาณการใช้หรือความต้องการสนิค้า (VC Ratio) 
เป็นการใชห้ลกัการของอตัราส่วนค่าสมัประสทิธิค์วาม
แปรผัน (Variation Coefficient : VC) (19) ซึ่งใช้ใน
การวเิคราะห์ความผนัผวนของอุปสงค์ เพื่อก าหนด
เทคนิคบริหารสินค้าคงคลังได้อย่างเหมาะสม ลด
ความเสี่ยงและค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นในการบริหาร
สนิคา้ (20) 
 ในงานวจิยันี้ได้ก าหนดระดบัความแปรปรวนของ
ระดบัความต้องการ หากมคี่ามากกว่า 0.2 แสดงว่า
ความต้องการของอุปสงค์ไม่คงที่ ท าให้ต้องก าหนด
ระดบัสนิค้าคงคลงัส ารอง แต่หากมคี่าน้อยกว่า 0.2 
แสดงว่าความต้องการสนิค้าไม่แปรปรวนมากและมี
ความคงที่จงึไม่ต้องก าหนดระดบัสนิคา้คงคลังส ารอง 
(21) 
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รูปที ่3 แผนภูมกิา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหาค่าเตมิเตม็สตอ็กต า่ในการบรหิารสนิคา้คงคลงั 
 
ตารางที ่4 ผลการค านวณระดับสินค้าคงคลังส ารอง จุด
สัง่ซื้อใหม่ และระดับสินค้าคงคลังสูงสุดของชิ้นส่วนทีม่ี
ปัญหาการขาดสตอ็ก 

ช้ินส่วน 
SS 

(ช้ิน) 
ROP 
(ช้ิน) 

Min 
(ช้ิน) 

Max 
(ช้ิน) 

หน้าแปลน
รองตะแกรง 
Airvent 150 

1.75 3.13 3 10 

หน้าแปลน
รองตะแกรง 
Airvent 200 

1.06 1.35 1 2 

แขนกากบาท 
Manhole 

5.36 5.87 6 34 

สลกัสัน้ 
Manhole 

5.36 5.87 6 34 

สลกัยาว 
Manhole 

1.28 1.54 2 17 

ฝา Manhole 1.68 1.77 2 17 
 
 จากการค านวณค่าอัตราส่วนความแปรผันต่อ
ปรมิาณการใช้ ดงัสมการที่ (5) ของชิ้นส่วนที่เกดิการ
ขาดสต็อกที่ถูกแสดงในตารางที่ 5 พบว่าหน้าแปลน
รองตะแกรงของ Airvent 150 และ 200 รวมถึงแขน
กากบาท สลักสัน้ สลักยาว และฝา Manhole พบว่า
ชิ้นส่วนส่วนใหญ่มีค่าอัตราส่วนอยู่ในช่วง 0.202 ถึง 
0.251 ซึ่งถือว่ามคีวามแปรผนัปานกลางถึงสูง แต่ใน
ส่วนของหน้าแปลนรองตะแกรง Airvent 200 มคี่าอตัรา
ส่วนสูงประมาณ 1.255 แสดงถึงความผนัผวนที่มาก

เป็นพเิศษ และความต้องการทีม่คีวามแปรผนัสูงเช่นนี้
เป็นปัจจยัส าคญัทีม่ผีลต่อการขาดสตอ็กอย่างมาก เมื่อ
พจิารณาร่วมกบัระบบการค านวณสนิคา้คงคลงัส ารอง 
จุดสัง่ซื้อใหม่ และการก าหนดระดบัสงูสุด–ต ่าสุด พบว่า
วิธีการดังกล่าวเหมาะสมกับลักษณะความต้องการ
ชิ้นส่วนที่มีความแปรผันสูง ทัง้ยังช่วยให้สามารถ
ควบคุมระดบัสนิคา้คงคลงัไดอ้ย่างเป็นระบบ ลดโอกาส
การเกิดการขาดสต็อก และสนับสนุนการวางแผน
จัดซื้อให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  อีกทัง้การใช้  
Microsoft Excel และ VBA มาเป็นเครื่องมือหลักใน
การควบคุมและตดิตามขอ้มูลสนิคา้คงคลงันัน้มตี้นทุน
ทีต่ ่าแต่สามารถใชง้านไดจ้รงิ 
 การค านวณอตัราส่วนความแปรผนัต่อปรมิาณการ
ใช ้ดงันี้  
 

VC  = 
Est.var D

(d̅) 2
 (5)) 

 
 โดยที่  Est.var D คือค่ าประมาณของความ
แปรปรวนต่อช่วงเวลาของ D และ (d̅) คือ ค่าความ
ตอ้งการเฉลีย่ต่อช่วงเวลา 
 เมื่อค่าประมาณของความแปรปรวนต่อช่วงเวลาที่
มีความต้อ งการ  (Est.var D  หรอื SD 2)และค่ า
ความต้องการเฉลี่ยต่อช่วงเวลา ค านวณดังสมการที่ 
(6) และ (7) ตามล าดบั 

Est.var D = 
1

n
∑ d i

2- d̅ 2
n

i=1

 (6)) 

  

ค่าเติม

เตม็สตอ็ก

ต า่ 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่11 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม - ธนัวาคม 2568 161 
 

(d̅) = 
1

n
∑ di

n

i=1

 (7)) 

 
โดยที่ di คอื ปรมิาณความต้องการในแต่ละช่วงเวลา 
และ n คอื ช่วงเวลาทีท่ าการศกึษา 
 
ตารางที ่5 ค่าอตัราส่วนความแปรผนัต่อปรมิาณการใช้ของ
ชิ้นส่วนทีเ่กดิปัญหาการขาดสตอ็ก 

ช้ินส่วน d̅ SD Est.var D VC  
หน้าแปลนรอง
ตะแกรง 
Airvent 150 

4.92 2.21 4.88 0.202 

หน้าแปลนรอง
ตะแกรง 
Airvent 200 

1.08 1.21 1.46 1.255 

แขนกากบาท 
Manhole 

17.00 8.52 72.59 0.251 

สลกัสัน้ 
Manhole 

17.00 8.52 72.59 0.251 

สลกัยาว 
Manhole 

8.50 4.26 18.15 0.251 

ฝา Manhole 8.50 4.26 18.15 0.251 
 ค่าอตัราส่วนความแปรผนัต่อปรมิาณการใช้หรอืคา่
สมัประสทิธิค์วามแปรปรวน (VC) ถูกแสดงไวใ้นตาราง
ที ่5 ค านวณไดด้งัตวัอย่างดงันี้ 
 

VC  = 
2.212

4.92 2
 = 0.202  

 
 ดงันัน้ค่าทีไ่ดจ้ากสมการที ่ (1) (2) (3) และ (4) ถูก
น าไปใช้เป็นเกณฑ์ในการควบคุมระดับสนิค้าคงคลงั 
ดงัตารางที่ 4 และแจ้งเตอืนการสัง่ซื้อใหม่ โดยพฒันา
แบบฟอร์มและระบบควบคุมสินค้าคงคลังโดยใช้
โปรแกรม Microsoft Excel ร่วมกบัการเขยีนโคด้ VBA 
เพื่อจดัการสาเหตุและช่วยใหร้ะบบสามารถค านวณจุด
สัง่ซื้อใหม่ สินค้าคงคลังส ารอง ระดับสินค้าคงคลัง
สูงสุด-ต ่าสุดได้แบบอตัโนมตัิ และมกีารแจ้งเตือนเมื่อ
สินค้าคงคลังถึงจุดที่ต้องสัง่ซื้อใหม่ โดยอ้างอิงจาก
ระดบัจุดสัง่ซื้อใหม่ นอกจากนี้ยงัช่วยในการอตัราการ

เตมิเตม็แบบรายเดอืน 
 ด าเนินการประเมนิผลและวเิคราะห์ประสทิธภิาพ
โดยเกบ็ขอ้มลูการใชง้านจรงิในสายการผลติของบรษิทั 
รวมทัง้วเิคราะห์อตัราการเติมเต็มก่อนและหลงัการใช้
ระบบ เพื่อน ามาประเมินประสิทธิภาพของระบบที่
พฒันาขึน้ 
 
3. ผลการวิจยัและอภิปราย  
 จากการเก็บข้อมูลในช่วงก่อนใช้งานระบบ
(มกราคม – พฤษภาคม 2567) พบว่าค่าเตมิเตม็สต็อก
ของชิ้นส่วนส าคญัที่ใช้ในการผลิตถัง ได้แก่ Airvent 
ขนาด 150 มม. และ 200 มม. รวมถงึ Manhole ขนาด 
400 มม. และ 450 มม. มคี่าอยู่ในระดบัต ่าอย่างมาก 
ดังตารางที่ 6 ส่งผลให้เกิดการขาดแคลนวัตถุดิบ 
กระทบต่อความต่อเนื่องของการผลติ และไม่สามารถ
ส่งมอบสนิคา้ตรงตามก าหนดได ้
 
ตารางที ่6 ค่าเตมิเต็มสต็อกของชิ้นส่วนแต่ละรายการ ก่อน

และหลงัการปรบัปรุงระบบบรหิารสนิค้าคงคลงัด้วย Excel 

VBA 

ช้ินส่วน Fill Rate 
ก่อน

ปรบัปรุง 
(ร้อยละ) 

Fill Rate 
หลงัปรบัปรงุ 
(ร้อยละ) 

Airvent 150 14 100 
Airvent 200 25 100 
Manhole 
400/450 
(แขนกากบาท 
& สลกัสัน้) 

45 100 

Manhole (ฝ า 
& สลกัยาว) 

91 100 
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รูปที ่4 เปรยีบเทยีบคา่เตมิเตม็สตอ็กก่อน 

และหลงัการปรบัปรงุ 
 

 หลังจากน าระบบบรหิารสนิค้าคงคลงัที่พฒันา
ด้วย Microsoft Excel VBA ดังรูปที่ 5 เข้ามาใช้งาน
ในช่วงเดอืนตุลาคม 2567 ถงึมนีาคม 2568 ผลลพัธ์ที่
ได้ดงัตารางที่ 6 แสดงให้เห็นว่าค่าเติมเต็มสต็อกของ
ทุกชิน้ส่วนเพิม่ขึน้เป็นรอ้ยละ 100 อย่างต่อเนื่อง ดงัรปู
ที่ 4 ไม่มเีหตุการณ์สนิคา้ขาดสต็อกเกดิขึน้อกี ซึ่งเป็น
ผลจากการควบคุมปรมิาณการจดัเก็บที่เหมาะสม การ
ก าหนดสนิคา้คงคลงัส ารองและจุดสัง่ซื้อใหม่ที่แม่นย า 
และระบบแจง้เตอืนทีม่ปีระสทิธภิาพ 
 

 
รูปที ่5 ระบบ Microsoft Excel VBA ในชว่งเดอืนตุลาคม 

2567 ถงึมนีาคม 2568 
 
 การเพิม่ขึ้นของค่าเติมเต็มสต็อกไม่เพยีงแต่ช่วย
ลดต้ นทุ น ในกา ร จัดซื้ อ ฉุ ก เ ฉิ น  แต่ ยัง ช่ ว ย ให้
กระบวนการผลติเป็นไปอย่างราบรื่น ลดระยะเวลารอ
คอย เพิม่ความสามารถในการส่งมอบตรงเวลา (On-
time Delivery) และช่วยยกระดับความพึงพอใจของ
ลูกค้า ทัง้นี้ย ังส่งผลต่อความโปร่งใสในการบริหาร
คลงัสนิค้า และลดภาระงานของพนักงานจดัซื้อที่ต้อง
ตดิตามวตัถุดบิอย่างใกลช้ดิ 
 จากการวเิคราะหด์งักล่าวสามารถสรุปไดว้่า ระบบ
ทีพ่ฒันาขึน้สามารถตอบโจทยปั์ญหาเดมิขององค์กรได้
อย่างชดัเจน โดยเฉพาะในประเดน็ ค่าเตมิเต็มสตอ็กที่
เป็นตัวชี้วดัส าคญัด้านความพร้อมในการผลิต ทัง้ยงั
สอดคล้องกบัแนวคดิในการเพิม่ประสทิธภิาพของการ

จัดการสินค้าคงคลังตามหลักการของ Heizer  และ 
Render (22) ที่ เ น้นความส าคัญของข้อมูลในการ
วางแผนที่แม่นย าและระบบที่ยืดหยุ่นเหมาะสมกับ
บริบทของแต่ละองค์กรระบบที่พัฒนาขึ้นยืนยัน
หลกัการบรหิารสนิคา้คงคลงัพื้นฐาน โดยเฉพาะการม ี
สินค้าคลงคังส ารองที่ เหมาะสมและจุดสัง่ซื้อที่มี
ประสิทธิภาพ (23) การใช้ Excel VBA เป็นตัวอย่าง
ของเทคโนโลยีต้นทุนต ่าที่สามารถเพิ่มคุณภาพการ
บรหิารจดัการไดอ้ย่างมาก (24) 
 
4. สรปุ 
 จากการศกึษาพบว่าปัญหาการขาดแคลนชิ้นส่วน
ส าคญัในการผลิต เช่น Airvent และ Manhole ส่งผล
กระทบโดยตรงต่อกระบวนการผลติ และความสามารถ
ในการส่งมอบสินค้า ระบบบริหารสินค้าคงคลังที่
พ ัฒนาขึ้นด้วย Microsoft Excel VBA สามารถแก้ไข
ปัญหาได้อย่างตรงจุด โดยการค านวณระดบัสนิคา้คง
คลังเพื่อความปลอดภยั การตัง้ค่าจุดสัง่ซื้อใหม่ และ
การควบคุมสต็อกด้วยระบบ Max-Min ช่วยให้มีการ
จดัการวตัถุดิบที่เหมาะสม พร้อมระบบแจ้งเตือนและ
แสดงผลขอ้มลูทีช่่วยในการตดัสนิใจ 
 ผลการใชง้านระบบพบว่า ค่าเตมิเตม็สตอ็กเพิม่ขึน้
เป็นรอ้ยละ 100 ในทุกชิ้นส่วน ลดจ านวนครัง้ของการ
ขาดสต็อกลงอย่างชดัเจน และลดต้นทุนจากการจดัซื้อ
ฉุกเฉิน ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีความต่อเนื่อง 
ลูกคา้ได้รบัสนิคา้อย่างตรงเวลา และพนักงานจดัซื้อมี
ภาระงานลดลง ระบบนี้ยงัสามารถพฒันาเพิม่เติมให้
เชื่อมต่อกับระบบคลาวด์หรอืระบบสแกนบาร์โค้ดใน
อนาคต เพื่อยกระดบัความแม่นย าและความคล่องตวั
ในการบรหิารสนิคา้คงคลงั 
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