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บทคัดย่อภาษา ไทย  

ธงชัย วุฒิจันทร์ : การปรับปรุงระบบจัดการอะไหล่ในโรงงานบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษ. 
(IMPROVEMENT OF SPARE PART MANAGEMENT SYSTEM IN A PAPER 
PACKGING FACTORY) อ.ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: ผศ. ดร. ปวีณา  เชาวลิตวงศ์, 4 
หน้า. 

วิทยานิพนธ์นี้มีจุดประสงค์เพื่อน าเสนอการปรับปรุงมูลค่าคงคลังอะไหล่ให้ลดลงจาก
การพบปัญหาหลัก 3 ปัญหา คือ       1.มูลค่าคงคลังสูง 2.อะไหล่ขาดมือบางรายการ และ 3.
วิธีการท างานท่ีไม่ชัดเจน แนวทางการแก้ไขเริ่มต้นจากการปรับระดับคงคลังท่ีเป็น Dead stock 
หรือ ไม่เคล่ือนไหวมาก ในส่วนของอะไหล่ท่ีเหลือได้วิเคราะห์แต่ละรายการว่ามีระดับคงคลัง
ปัจจุบันท่ีเหมาะสมหรือไม่ และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้วิธีการ Why why เมื่อได้
สาเหตุของปัญหาแล้วจึงได้แบ่งกลุ่มของอะไหล่โดยใช้ 2 แนวทางร่วมกัน คือ MCA Analysis 
(Multi Criteria Analysis) โดยใช้เลือกใช้ตัวแปร 4 ตัว คือ 1.มูลค่าการใช้จ่ายต่อปี      2. เวลา
น า 3.ความส าคัญของอะไหล่ 4. มูลค่าต่อช้ินและการแบ่งกลุ่มโดยใช้อัตราการเคล่ือนไหวของ
อะไหล่ หลังจากแบ่งกลุ่มอะไหล่ตามแนวทางท้ังสองแล้ว ได้มีการพิจารณารายการอะไหล่ท่ีไม่
จ าเป็นต้องเก็บโดยใช้ 2 เกณฑ์ คือ อะไหล่ท่ีมีสามารถทดแทนได้หรือไม่ กับ อัตราส่วนความคุ้ม
ทุน (Cost ratio) ระหว่างค่าเสียหายท่ีเกิดจากเครื่องจักรหยุดและต้นทุนในการเก็บของอะไหล่ 
ส าหรับกลุ่มอะไหล่ท่ีต้องมีคงคลังจะถูกน ามาพิจารณาตามพฤติกรรมความต้องการของอะไหล่ซึ่ง
สามารถแบ่งได้เป็น 2 แบบ คือ Lumpy และ Intermittent ผู้วิจัยน าเสนอวิธีการใหม่และเลือก
นโยบายเฉพาะกลุ่ม A และ B โดยก าหนดนโยบายของกลุ่ม Lumpy ให้ใช้นโยบาย Max min 
ส่วนกลุ่ม Intermittent แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ กลุ่มอะไหล่ท่ีจัดหาภายในประเทศใช้
นโยบายแบบ (s,S) และกลุ่มท่ีจัดหาจากต่างประเทศเลือกใช้นโยบายแบบ Periodic Review 
ร่วมกับการจัดซื้อแบบร่วมในช่วงเวลาท่ีเท่ากันโดยจัดท าวิธีการเช็คอะไหล่ท่ีมีค าส่ังซื้อจากตัวแทน
จ าหน่ายเดียวกันในช่วงเวลาใกล้เคียงขณะนั้น 1 สัปดาห์ ท้ังยังปรับปรุงกระบวนการท างานใน
ขั้นตอนประเมินปริมาณอะไหล่ท่ีน าเข้า สต๊อก รวมท้ังการปรับปริมาณเข้าสต๊อกโดยหน่วยงาน
คลังสินค้า, จากการทดสอบนโยบายใหม่พบว่าค่าเฉล่ียของมูลค่าคงคลังลดลงจาก 6.9 ล้านบาท/
เดือน เป็น 6.3 ล้านบาท/เดือน ค่าเฉล่ียอัตราการขาดอะไหล่ ร้อยละ 1.16 เป็น 0.73 และคง
ระดับ  Fill rate เฉล่ีย ไว้ที่ ร้อยละ 99 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
 เน่ืองจากกลุม่ธุรกิจบรรจุภัณฑ์ เป็นกลุ่มธุรกิจท่ีรัฐบาลมีมาตรการให้ประเทศไทยเป็น
ศูนย์กลางทางด้านการพิมพ์ โดยการสนบัสนุนขยายฐานการผลิตไปยงัประเทศเพื่อนบ้านอย่าง
ลาว กัมพูชา พม่า และเวียดนาม เพื่อรองรับเข้าร่วมประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน ซึ่งจะเป็น
ประโยชน์ต่อผู้ผลิตในอุตสาหกรรม โดยภาพรวมในปี 2555 ปรับตวัเพิ่มขึน้จากปีก่อน กระดาษ
ลูกฟูกส าหรับผลิตกล่องบรรจุสินค้า มีแนวโน้มขยายตัวตามภาคการผลิตท่ีเพิ่มขึน้ของ
อุตสาหกรรมอาหาร เคร่ืองใช้ไฟฟ้า สนิค้าอุปโภค บริโภค เคร่ืองส าอางค์ และยา เป็นต้น 
 
 บทบาทสนิค้าคงคลงัในซพัพลายเชน มีวตัถุประสงค์ในการสร้างความสมดุลในซพัพลาย
เชน เพื่อให้ระดบัสินค้าคงคลงัต ่าสดุ โดยไม่กระทบต่อระดบัการให้บริการ โดยปัจจัยน าเข้าของ
กระบวนการผลติท่ีมีความส าคญัอยา่งยิ่งคือ วตัถดิุบ ชิน้สว่น และ วสัดตุา่ง ๆ โดยในงานวิจัยเร่ือง
นีจ้ะเน้นท่ีเร่ืองของชิน้สว่นอะไหล ่ซึ่งทัง้หมดรวมเรียกว่า สินค้าคงคลงั เป็นองค์ประกอบท่ีใหญ่
ท่ีสดุของต้นทนุการผลติผลติภณัฑ์หลายชนิด นอกจากนัน้การท่ีสินค้าคงคลงัท่ีเพียงพอยงัเป็นการ
ตอบสนองความพงึพอใจของลกูค้าได้ทนัเวลา จึงเห็นได้วา่สนิค้าคงคลงัมีความส าคญัต่อกิจกรรม
หลกัของธุรกิจเป็นอยา่งมาก การบริหารสินค้าคงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจึงสง่ผลกระทบต่อผลก าไร
จากการประกอบการโดยตรงและในปัจจุบนันีมี้การน าเอาระบบคอมพิวเตอร์มาจัดการข้อมูลของ
สนิค้าคงคลงั เพื่อให้เกิดความถกูต้องแม่นย า และทนัเวลามากยิ่งขึน้ การจดัซือ้สินค้าคงคลงัมาใน
คุณสมบัติท่ีตรงความต้องการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม ทันเวลาท่ีต้องการโดยซือ้จาก
ผู้ขายที่ไว้วางใจได้ และน าสง่ยงัสถานท่ีท่ีถกูต้องตามหลกัการจดัซือ้ท่ีดีท่ีสดุ เป็นจุดเร่ิมต้นของการ
บริหารสนิค้าคงคลงั  
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1.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์ท่ีผลิตกล่องกระดาษหลงัเทา และกล่อง
ลกูฟูกเพื่อสง่ออกไปให้ลกูค้าใช้งานทัง้ต่างประเทศและในประเทศโดยมีลกูค้าหลกัเป็นลกูค้าจาก
ประเทศญ่ีปุ่ น สินค้าหลกั ๆ ท่ีท าในบริษัทคือ กลอ่งกระดาษแบบ Secondary Packaging หรือ
เรียกอีกอย่างหนึ่งว่า กล่องท่ีไม่ได้สมัผัสกับชิน้งานของลูกค้าโดยตรง บริษัทเร่ิมด าเนินกิจการ
ตัง้แตปี่ พ.ศ.2534 ด้วยทนุจดทะเบียน 100 ล้านบาท ปัจจุบนัมีพนกังานทัง้หมด 600 คน ท าการ
ผลติตลอด 24 ชัว่โมง ปัจจุบนัได้เข้าร่วมโครงการกับคณะกรรมการสง่เสริมการลงทุน (BOI) เพื่อ
สิทธิประโยชน์ด้านภาษีอากร โดยแบ่งการท างานออกเป็น 2 กะ มีรูปแบบการผลิตลกัษณะงาน 
(Customer order) ท่ีต้องท าเป็นแบบท าตามค าสัง่ซือ้ของลกูค้า (Made to order) และการจัดการ
ผลติของโรงงานเป็นแบบ Job shop คือเม่ือมีค าสัง่ซือ้เข้ามา จะผา่นเข้าสูค่ณะพิจารณาสนิค้าใหม่ 
เพื่อพิจารณาว่าผลิตภัณฑ์ตัวนัน้ ต้องผ่านกระบวนการผลิตใดบ้าง ด้วยเหตุผลดังกล่าวท าให้
บริษัทมีเคร่ืองจกัรหลายประเภทดงัรูปท่ี 1.1  แตล่ะประเภทมีจ านวนเคร่ืองจกัรจ านวนมาก ทัง้ยงัมี
หลากหลายยี่ห้อ รวมทัง้อายขุองเคร่ืองจกัรแตล่ะเคร่ืองยงัมีความตา่งกนัอีกด้วย  
 

  
รูปที่ 1.1 เคร่ืองจักรชนิดเดียวกัน หลากหลายรุ่น ยี่ห้อ อายุการใช้งาน 

 
 
 
 
 
 

เคร่ืองจกัร 2 

เคร่ืองจกัร 1 

เคร่ืองจกัร 3 
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1.2 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 
 จากข้อมลูทัว่ไปท่ีกลา่วเบือ้งต้นไว้วา่โรงงานกรณีศึกษามีเคร่ืองจักรหลายประเภท ยี่ห้อท่ี
หลากหลาย ปีใช้งานแตกตา่งกันทัง้เก่าและใหม่ ท าให้เกิดการเก็บอะไหลท่ี่หลากหลาย มากมาย 
ไลต่ัง้แต ่อุปกรณ์เบรค ฟิลเตอร์ตา่ง ๆ ลกูปืน ซึ่งแต่ละประเภทของอะไหลอ่าจจะมีขนาดท่ีต่างกัน
เพียงเล็กน้อย แต่ก็ต้องท าการสต๊อกอะไหล่เหลา่นัน้ต่างชนิดกัน เน่ืองจากไม่สามารถใช้ด้วยกัน
ทดแทนกนัได้ 
 
 ดงัท่ีกลา่วมาข้างต้นแล้ววา่การผลติบรรจุภณัฑ์ต้องประกอบด้วยเคร่ืองจักรหลาย ๆ ชนิด 
เม่ือเข้าไปตรวจสอบพบว่ามีอะไหลใ่นการถือครองทัง้หมด 860 รายการ และสาเหตุท่ีท าให้อะไหล่
มีมากเพราะเคร่ืองจกัรตา่ง ๆ มีความหลากหลายทัง้ประเด็น ประเภทเคร่ืองจักร รุ่น ยี่ห้อ อายุการ
ใช้งานท่ีแตกตา่งกนัออกไปก่อให้เกิดปัญหาการเก็บอะไหลห่ลายรุ่น (SKU) ดงัตารางท่ี 1.1 ผู้วิจัย
จึงสนใจที่จะท าการบริหารคงคลงัเก่ียวกบัเร่ืองนี ้

 
ตารางที่ 1.1 ชนิดเคร่ืองจักรในบริษัทกรณีศึกษา 

ประเภทเคร่ืองจกัร จ านวน (เคร่ือง) ย่ีห้อ อายกุารใช้งาน 
(ปี, [จน.เคร่ือง]) 

เคร่ืองพมิพ์ 8 Komori, Heidelberg 20[3],15[2],7[1],5[2] 
เคร่ืองตรวจสอบงานพมิพ์ 2 DAC Engineering 5[1],3[1] 
เคร่ืองผลติลกูฟกู 1 Sanwa 20[1] 
เคร่ืองปะลอนลกูฟกู 4 Mirus 18[2],15[1],20[1] 
เคร่ืองป๊ัมทอง 3 Asahi, Heidelberg 20[1],30[2] 
เคร่ืองขึน้รูปกลอ่ง 1 Keck 15[1] 
เคร่ืองปะหน้าตา่ง 1 Kohmann 16[1] 
เคร่ืองไดคทั 10 Bobst, Iijima 20[4],15[4],7[1],5[1] 
เคร่ืองขดัเงา 3 Matsumoto 21[3] 
เคร่ืองตดิกาว 5 Sun engineering, 

Sugano 
15[3],12[2] 
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 เม่ือผู้วิจยัได้เข้าไปส ารวจการบริหารจัดการอะไหลข่องโรงงานกรณีศึกษาเบือ้งต้นพบว่า 
ปัญหาเก่ียวกบัอะไหลท่ี่พบในปัจจุบนั แบง่ออกเป็นปัญหาใหญ่ ๆ 3 ปัญหาหลกัคือ  

 
1. มลูคา่คงคลงัสงู 
การชีบ้ง่วา่มลูคา่คงคลงัสงูได้นัน้ ผู้วิจยัได้ศกึษาข้อมลูความต้องการใช้งานอะไหลร่าย

เดือนของบริษัทกรณีศกึษาในช่วงตัง้แตเ่ดือน มกราคม 2554 – ธันวาคม 2555 พบวา่ปัญหาแรก
คือปัญหาระดบัคงคลงัท่ีเป็นอะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหวมาก ระดบัคงคลงัท่ีเป็นอะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหว
มาก พบวา่เทา่กบัร้อยละ 14.49  ของชิน้งานทัง้หมด คิดเป็นมลูคา่ทัง้หมด 1,046,483  บาท 
 โดยบริษัทได้ก าหนดหลกัเกณฑ์ในการแบง่อะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหวคือ อะไหลท่ี่มีอายเุกิน 3 
ปี สาเหตท่ีุเลอืกระยะเวลา 3 ปี เน่ืองจากได้เข้าไปส ารวจพบวา่ อะไหลท่ี่มีอายเุกิน 3 ปี นัน้มีความ
เสยีมากกวา่อะไหลท่ี่อายนุ้อยกวา่ 3 ปี และอีกเหตผุลหนึง่คือ อะไหลส่ าหรับโครงการหนึง่โครงการ
ท่ีสัง่ซือ้มานัน้ ระยะเวลาโครงการจะใช้ระยะเวลา ประมาณ 1.5 – 2 ปี ท าให้การเลอืกอะไหลท่ี่มี
อายเุกิน 3 ปีนัน้มีความเหมาะสม  

ปัญหาที่สอง ระดบัคงคลงัอะไหลท่ี่มีมากเกินความจ าเป็นระดบัคงคลงัอะไหลมี่มากเกิน 
ความจ าเป็นซึง่จะท าให้มีต้นทนุในการถือครองอะไหลม่ากเกินไป คิดเป็นมลูคา่ถือครองอะไหลต่อ่
เดือน 7,220,000 บาท โดยจะอธิบายรายละเอียดในบทถดัไป 

 
2. มีอะไหลข่าดมือบางรายการ 
ผู้วิจยัส ารวจข้อมลูเบือ้งต้นพบวา่จากสถิติในช่วงเดือนกรกฏาคม 2555 – ธันวาคม 2555

มีอะไหลบ่างรายการเกิดการขาดมือ (Shortage)     ทัง้หมด 12 รายการ คิดเป็นค่าเฉลี่ยการขาด
มือร้อยละ 1.16 ตวัอยา่งเช่น อะไหลแ่บร่ิง One Way ของเคร่ืองพิมพ์ เม่ือขาดอะไหล ่ท าให้บริษัท
ต้องสญูเสยีคา่เสยีโอกาสในการผลติ และสง่ผลติภณัฑ์ให้ลกูค้าได้ไม่ทนั  

 
โดยสาเหตุท่ีขาดมือมีหลากหลายสาเหตุต่างกัน เช่น เป็นอะไหล่ท่ีไม่ได้สต๊อกตัง้แต่

แรกเร่ิม  ขาดการเก็บข้อมูลอายุการใช้งานของอะไหล่มาวิเคราะห์หารอบการเปลี่ยน  ขาดการ
ทบทวนคา่ความส าคญัของอะไหล ่และขาดการจดัประเภทอะไหล ่เป็นต้น 
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3. กระบวนการท างานไม่ชดัเจน 
 ผู้ วิจัยพบว่าปัญหาเกิดจาก กระบวนการน าอะไหล่เข้าสต๊อกของบริษัท พบปัญหาท่ี
ขัน้ตอนการสัง่ซือ้พสัดเุข้าสต๊อก แผนกจัดหาติดตามแก้ไขข้อมูลการใช้พสัดุใน 3 ล็อตแรกเท่านัน้ 
หลงัจากเข้าสต๊อกแล้วไม่ได้มีการติดตามปริมาณการใช้งานในระยะยาว จึงไม่ได้ท าการปรับสต๊อก
และสัง่ซือ้เม่ือถึงระดบัท่ีก าหนดไว้เทา่นัน้ ท าให้มีระดบัคงคลงัอะไหลส่งูขึน้  
 
 โดยแบง่ปัญหายอ่ยท่ีโรงงานพบ คือ ไม่มีวิธีการสัง่ จัดเก็บท่ีชัดเจน  พนกังานท่ีเก่ียวข้อง
กับอะไหล่ เช่น พนักงานบ ารุงรักษา พนักงานสโตร์ และ พนักงานจัดซือ้ ไม่ได้มีการปฏิบัติท่ี
เข้มงวด เก่ียวกบั การสัง่ จดัเก็บ และเบิกจ่ายอะไหล ่ ไม่ได้สัง่ตามสตูรท่ีค านวณขึน้มาแต่สัง่ตาม
ประสบการณ์   พนักงานไม่ทราบค่าใช้จ่ายในการสั่งอะไหล่และค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา
อะไหล ่ ไม่มีวิธีการด าเนินการกบัอะไหลท่ี่ไม่ได้ใช้ ท่ีหมดสภาพ ไม่มีการจดัหาวสัดภุายในประเทศ
มาทดแทนอะไหลท่ี่น าเข้าจากต่างประเทศ ไม่มีการวดัผลการบริการ (Service level) ของอะไหล ่
และ ไม่สามารถเช็คสถานะอะไหลเ่หลา่นัน้ได้ทนัที  
 
 จากข้อมูลท่ีได้อธิบายมาข้างต้น การขาดอะไหลเ่หลา่นัน้ ในบางครัง้ยงัสง่ผลกระทบต่อ
เร่ืองการสง่มอบสินค้าให้กับลกูค้าอีกด้วย เกิดปัญหาร้องเรียนจากทางลกูค้า บางรายได้ท าการ
เรียกคา่เสยีหายบ้างก็มี เพราะลกูค้าสว่นใหญ่ของบริษัท เป็นลกูค้าท่ีผลิตและสง่ออกต่างประเทศ 
ท าให้ไม่สามารถท่ีจะรอสินค้าเหล่านีไ้ด้ถ้าได้สินค้าไม่ครบ และด้วยเน่ืองจากอะไหล่บางตัวมี
ความส าคญัต่อเคร่ืองจักร สง่ผลให้เคร่ืองจักรนัน้ ๆ ต้องหยุด หรือท าการเดินเคร่ีองจักรนัน้ได้ไม่
เต็มประสิทธิภาพตามเดิม รวมทัง้เกิดค่าใช้จ่ายคงท่ีในช่วงท่ีไม่ได้ท าการผลิต และ ค่าใช้จ่ายท่ี
เพิ่มขึน้จากการจดัหาอะไหลเ่ร่งดว่น เช่น คา่ขนสง่ทางเคร่ืองบิน แทน การขนสง่แนวทางปกติโดย
ทางเรือ และท้ายสดุ โดยค่าอะไหลย่งัคิดเป็นมูลค่ามากกว่าร้อยละ 60 ของค่าซ่อมบ ารุงทัง้หมด 
ยงัสง่ผลทางลบไปยงั คา่สญูเสยีโอกาสในการผลิต การขาย และการตลาดในภาพรวมอีกด้วย  ไม่
นบัเงินท่ีบริษัทสามารถน าทนุสว่นนีไ้ปลงทนุในกิจการเพิ่มเติมได้อีกด้วย 
 
 อะไหลท่ี่ซือ้ในปีนัน้ มีอะไหลก่ว่าร้อยละ 68 ไม่เคยถูกใช้หลงัจากนัน้และร้อยละ 58 ของ
ค่าใช้จ่ายทางด้านซ่อมบ ารุงจะไม่เคลื่อนไหวในสามปีหลงัจากนัน้ตามท่ี MacInnes (2011) ได้
กลา่วไว้ ดงันัน้โรงงานอุตสาหกรรมแตล่ะแหง่จึงควรหนัมาทบทวนอะไหลค่งคลงัท่ีมีอยู ่ 
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1.3 วัตถุประสงค์งานวิจัย 

เพื่อปรับปรุงระบบการจดัการบริหารอะไหลค่งคลงั  ให้มีมลูคา่คงคลงัตอ่เดือนลดลง โดย
ท าการวดัประสทิธิผลการใช้งานของอะไหลด้่วยระดบัการบริการแบบ Fill rate ท่ี ช่วงความเช่ือมัน่ 
ร้อยละ 95 
 
1.4  ขอบเขตงานวิจัย 

ระบบการจัดการบริหารอะไหล่คงคลงัประกอบไปด้วย นโยบายพัสดุคงคลงัและการ
ก าหนดระดับส ารองคงคลงัใหม่ กระบวนการท างาน (Work Instruction) การแยกประเภทพสัดุ
อะไหลค่งคลงั การก าหนดอะไหลค่งคลงัใช้นโยบายใหม่ กระบวนการท างานเก่ียวกับการจัดการ
อะไหลท่ี่ไม่มีการเคลือ่นไหว (Dead stock)  

 
1. การวิเคราะห์โดยใช้ข้อมลูการใช้อะไหล ่เวลาน า ข้อมลูจ านวนอะไหลบ่ ารุงรักษาแตล่ะ

ครัง้ ข้อมลูอตัราการขาดอะไหล ่ย้อนหลงัเดือน ม.ค.2554  ถึง ธ.ค.2555  
2. การจ าแนกพสัดอุะไหลแ่ละประเภทของอะไหลเ่พื่อการบริหารจดัการ 

 • อะไหลร่วมทัง้หมด 830 รายการ 
 • อะไหลป่ระเภทเคร่ืองกล และ ไฟฟ้า โดยแบง่ออกเป็นอะไหลป่ระเภทธรรมดา (Active 
parts) กบั อะไหลท่ี่ไม่มีการเคลือ่นไหว (Inactive parts) 
 • อะไหลเ่พื่อป้องกนัการเสยีของเคร่ืองจกัรตามรอบ Preventive Maintenance (Plan 
spare parts) 
 • อะไหลเ่พื่อป้องกนัหรือประกนัเตรียมพร้อมการเสยี (Break down) ของเคร่ืองจกัร         
(Unplan spare parts) 

3. การก าหนดความส าคญัของอะไหลค่งคลงัใหม่ให้เหมาะสมโดยค านวณคา่ Stock value 
จาก 

 
 • มลูคา่ที่ใช้ในรอบปี ( C ) 
 • เวลาน า ( L ) 
 • มลูคา่ตอ่หนว่ยของอะไหล ่( D ) 
 • ความส าคญัของอะไหล ่ 
 • การก าหนด MIN MAX (High Limit / Low Limit, Order Up To) 
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        โดยเรียงล าดับความส าคัญของเกณฑ์ดังกล่าวและน ามาค านวณหาค่าด้วยวิธี Multiple 
Criteria ABC Analysis จะใช้การล าดบัครัง้แรกนีค้รัง้เดียวในการก าหนดความส าคญัเพื่อแบง่แยก
ประเภทตลอดการวิจยั 

4. ก าหนดนโยบายใหม่ 
       ปรับปรุงวิธีการท างาน นโยบายการสัง่ซือ้ การก าหนดระดบัส ารองคงคลงั ของอะไหลป่ระเภท 
A  B ความถ่ีในการติดตามผลของอะไหลป่ระเภท A B C เพื่อปรับปรุงมลูคา่คงคลงัและอะไหลท่ี่
ไม่มีการเคลือ่นไหว 

5.  เปรียบเทียบผลการด าเนินการตามนโยบายท่ีใช้ใหม่โดยเปรียบเทียบตวัชีว้ดั (KPI)  
- อตัราการขาดอะไหล ่แบบ Fill rate     
- จ านวนอะไหลอ่ะไหลท่ี่ไม่มีการเคลือ่นไหว     
- มลูคา่คงคลงัของอะไหลต่อ่เดือน      

6. ท าการทดสอบระบบท่ีออกแบบใหม่ท่ีประกอบด้วย นโยบายการสัง่ซือ้แบบใหม่  ระดบั
ส ารองคงคลงัและวิธีการติดตามผลของอะไหลป่ระเภท ABC ทดสอบโดยการ Simulation 
กบัข้อมลูจริง 12 เดือน (มกราคม 2555 – ธันวาคม 2555) เปรียบเทียบกับตวัชีว้ดั (KPI) 
ทัง้ 3 ข้อคือ อัตราการขาดอะไหล่ต้องไม่เพิ่มขึน้ จ านวนอะไหล่อะไหล่ท่ีไม่มีการ
เคลือ่นไหวลดลง และ มูลค่าคงคลงัอะไหลต่่อเดือนลดลงของทัง้ระบบท่ีใช้อยู่เดิมวิธีการ
ท างานเก่า กบัระบบใหม่    
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1.5 ขั้นตอนและแผนด าเนินงานวิจัย 

 
ขัน้ตอนการด าเนินงาน วธีิการด าเนินการ ผลการด าเนินงาน 

1.ศกึษาทฤษฏีท่ี
เก่ียวข้อง 

- งานวจิยัท่ีเก่ียวข้องกบั 
งานบริหารคงคลงั
อะไหล ่

-  ศกึษาทฤษฏี เก่ียวกบั
การบริหารอะไหล่คง
คลงั      
- หาแนวคดิในการแบง่
ประเภทอะไหลค่งคลงั 

- ทราบถึงวธีิการบริหาร
คงคลงัอะไหลแ่นวคดิใน
การวจิยัในการบริหารคง
คลงัอะไหล่  
- ท ร า บ ถึ ง ก า ร
ประยุกต์ใช้ทฤษฏีการ
จัดกลุ่ มความส าคัญ
หลาย ๆ แบบ เช่น 
AHP และ Multi Criteria 
ABC analysis 
- ทราบถึงการ
ประยกุต์ใช้ทฤษฏีการ
จดัท านโยบายใหมเ่พ่ือ
ควบคมุปริมาณการสัง่
สนิคา่ประเภท ABC 

- บทความท่ีเก่ียวข้อง
กบั 
งานบริหารคงคลงั
อะไหล ่

- หาแนวคดิในการ
ตดิตามทบทวนและบง่ชี ้
ชนิดอะไหล ่

- ทราบถึงวธีิการ
ด าเนินการเร่ืองรอบการ
ทบทวน การบง่ชนิดของ
อะไหล ่

2.ศกึษาข้อมลูย้อนหลงั
ของโรงงานกรณีศกึษา

  

- ศกึษาข้อมลูอตัราการ
ใช้ 
อะไหลปี่ 2554  
  

- เก็บข้อมลูจาก
ผู้ปฏิบตังิานจริงและ 
สอบถามเก่ียวกบั
ขัน้ตอนการท างาน  

  - ทราบถึงโครงสร้าง
อะไหลท่ัง้หมดของ
โรงงานประกอบไปด้วย 
2 สว่นหลกั  อะไหล่
เคร่ืองกล และ ไฟฟ้า 
 - ทราบถึงข้อมลูอะไหล่
ท่ีส าคญั 20 อนัดบัแรก
ของทัง้สองสว่นโดยไม่
นบัอะไหลท่ี่ตดิมากบั
เคร่ืองและอะไหล่
ประกนั 
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ขัน้ตอนการด าเนินงาน วธีิการด าเนินการ ผลการด าเนินงาน 
3.ศกึษาวธีิการท างาน
การจดัซือ้พสัดอุะไหลใ่น
โรงงานกรณีศกึษา 
  
  
   

  - ศกึษาวธีิการท างาน
  

- สมัภาษณ์และเก็บ
ข้อมลูจากผู้ปฏิบตังิาน
จริงและสอบถาม
เก่ียวกบัขัน้ตอนการ
ท างาน  
  

- ทราบถึงปัญหาการ
ท างานปัจจบุนั ท่ีเกิดขึน้ 
คือ 
1.การน าเข้าอะไหลต่อน
เร่ิมโดยแผนกวศิวกรรม
และซ่อมบ ารุง 
หน่วยงานจดัซือ้ท าการ
ตดิตามผลช่วง 3 lot 
แรกเท่านัน้ 
2.ไมมี่การตดิตามผล
การใช้งานของอะไหลท่ี่
จดัซือ้เข้ามา  
3.ไมมี่การแบง่ระดบั
ความส าคญัของอะไหล่
แตช่นิด ให้น า้หนกั
เท่ากนั 
4.นโยบายการสัง่ซือ้
แบบเม่ือถึงรอบแล้วจึง

เตมิในจ านวนเทา่กนั
ทกุครัง้ 

4.วเิคราะห์ข้อมลูเก่า
เพ่ือแบง่แยกประเภท
อะไหล ่
 

 - ศกึษาข้อมลูอตัราการ
ใช้อะไหลปี่ 2554 

-ร่วมกนัก าหนดแบง่แยก 
Part กบัผู้ปฏิบตังิานจริง 

-สามารถแบง่แยก
อะไหลไ่ด้เป็น 2 ประเภท 
Plan (Preventive 
Spare  Parts) และ 
Unplan (Break down 
Spare Parts) - ได้รับ
ทราบวา่การ Supply 
และ lead time ของทัง้
สองประเภทมีความ
แตกตา่งกนั 
- ต้องท าการหาปัจจยั
อ่ืนเพิม่เตมิ 
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ขัน้ตอนการด าเนินงาน วธีิการด าเนินการ ผลการด าเนินงาน 

5.แบง่ประเภท
ความส าคญัของอะไหล่
เป็นแบบ Multiple 
Criteria  
ABC Analysis 
  
   
 
 
   
  
  
  
  
  
  
  
 

- สร้างแนว ความคิดใน
การแบง่แยกอะไหล่คง
คลงั 
 
 
 
 
 
 
- สร้างแนวคิดเร่ือง
นโยบายการสัง่ซือ้แบบ
ใหม่ 
- สร้างแนวคิดเพิ่มเร่ือง
การตดิตามพสัดอุะไหล่
คงคลงั 
 
 
- สร้างแนวคิดเร่ือง
นโยบายการควบคมุ 
Dead stock  

- สร้างเกณฑ์ในการ
แบง่แยกอะไหล ่ทัง้หมด
ออกเป็น 3 ประเภท 
โดยตวัอย่างเกณฑ์
เบือ้งต้นคือ 
1.มลูคา่ท่ีใช้ในรอบปี 
2.ช่วงเวลาน า 
3.ความถ่ีในการใช้งาน 
4.ประเภทอะไหล ่

 - ก าหนดนโยบายการ
สัง่ซือ้ของ อะไหล่
ประเภท A 
- ปรับปรุง Work flow 
ให้เพิม่เร่ืองการ ตดิตาม
เข้าไปโดยแบง่แยกการ
ตดิตาม ทัง้ 3 แตกตา่ง
กนั 
- ก าหนดนโยบายการ
ควบคมุ Dead  stock 
ใหม่ 

-ได้ท าการแบง่แยก
อะไหลแ่บบ ABC เดมิ
โดยใช้เกณฑ์มลูค่าท่ีใช้
รอบปีเพียงอย่างเดียว
ตามระบบเก่า และท า
การ แบง่ ABC  โดยใช้
เกณฑ์ 4 เกณฑ์ ส าเร็จ
  
   
-ท าการเปรียบเทียบการ
แบง่แยกอะไหล ่ABC 
แบบใหม ่กบั แบบเก่า 
-ก าหนดนโยบายการ
สัง่ซือ้ใหมใ่ห้กบัอะไหล่
ประเภท A 
 
 
-ปรับปรุงเพิม่เติมวธีิการ
ท างานใหม่ส าเร็จ 
 
-เพิม่วิธีการท างาน
เก่ียวกบั Dead stock 

6.ท าการวเิคราะห์ข้อมลู 
หลงัจากน านโยบายไป
ใช้งานจริง 
  
  
   
 

- สร้างแนว ความคิดใน
การวดัผลก าหนด KPI
ของงานวจิยันี ้
 
 
- ประยกุต์แนวนโยบาย 
ท่ีออกแบบใหมก่บังาน
จริง  

- ก าหนด KPI เบือ้งต้น  
1.อตัราการขาดอะไหล่ 
2.จ านวน Dead stock 
3.มลูคา่คงคลงัอะไหล่
ตอ่เดือน 
- ท าการทดสอบ
นโยบายโดยใช้วธีิ  
Simulation คูข่นานกบั
ข้อมลูจริงเป็น เวลา 3 
เดือนเพ่ือ Validate ผล

-ก าหนด KPI ทัง้ 3 ตวั
เพ่ือใช้ทดสอบ
สมมตฐิาน 
 
 
-เปรียบเทียบนโยบาย
โดยทดสอบกบัการ
ด าเนินงานจริง 3 เดือน 

9 
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ขัน้ตอนการด าเนินงาน วธีิการด าเนินการ ผลการด าเนินงาน 
  

7.จดัประชมุทีมงานเพ่ือ
เปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ี  
   เกิดขึน้  
   

 
 

-เปรียบเทียบผลการน า 
แนวคดิทัง้หมดไปใช้ 
 
 
 

- เปรียบเทียบผลการใช้
นโยบายใหม่ 
- เปรียบเทียบผลการ
ตดิตามพสัดคุงคลงัแบบ
ใหม่  
-เปรียบเทียบผล
นโยบาย Dead stock 
แบบใหม่ 

-เปรียบเทียบผล ข้อมลู
ทัง้สองชดุ ทัง้ระบบเก่า 
ใหมว่า่ตา่งกนัอย่างไร 
และ อภิปรายผล 

8.สรุปผลงานวจิยั - สรุปผลงานวจิยั และ
ข้อเสนอแนะและ
ข้อจ ากดั ตา่งๆ ในการ
วจิยั   

- เทียบ KPI ทัง้ 3 ตวั 
เพ่ือวดัผลวา่ระบบใหม่มี
ประสทิธิภาพหรือไม่
  
- จดัท ารายงานการวจิยั 
และการน าเสนอ  

-อภิปรายผลของ KPI 
ทัง้ 3 ตวัวา่เป็น
อยา่งไรบ้าง 

 
 
 



บทท่ี 2 
 

ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

แนวความคิดเร่ืองการบริหารสินค้าคงคลงั (Inventory Management) สินค้าคงคลงัหรือ
สนิค้าคงเหลอื (Inventory) เป็นสิง่ท่ีจ าเป็นส าหรับธุรกิจ เพราะจัดเป็นสินทรัพย์หมุนเวียนรายการ
หนึง่ซึง่ธุรกิจพึงมีไว้เพื่อให้การผลิตหรือการขายสามารถด าเนินไปได้อย่างราบร่ืน การมีสินค้าคง
คลังมากเกินไปอาจจะไม่จ าเป็นสินค้าเสื่อมสภาพ หมดอายุ ล้าสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย 
นอกจากนีย้งัท าให้สญูเสยีโอกาสในการน าเงินท่ีจมอยูก่ับสนิค้าคงคลงันีไ้ปหาประโยชน์ในด้านอ่ืน 
ๆ นอกจากนีถ้้าสิ่งท่ีขาดแคลนนัน้เป็นวตัถุดิบท่ีส าคญั การด าเนินงานทัง้การผลิต และการขายก็
อาจต้องหยุดชะงัก ซึ่งอาจสง่ผลต่อภาพลกัษณ์ของธุรกิจในอนาคตได้ ดังนัน้จึงเป็นหน้าท่ีของ
ผู้ประกอบการในการจัดการสินค้าคงคลงัของตนในอยู่ในระดับท่ีเหมาะสม ไม่มาก หรือน้อย
จนเกินไป เพราะการลงทุนในสินค้าคงคลงัต้องใช้เงินจ านวนมาก และอาจสง่ผลกระทบถึงสภาพ
คลอ่งของธุรกิจได้ 

 
ในบทนีผู้้ วิจัยได้น าทฤษฏีต่าง ๆ มาประยุกต์ใช้กับโรงงานกรณีศึกษา เร่ิมต้นด้วยการ

อธิบายความหมายของสนิค้าคงคลงั ท าไมจึงต้องบริหารสินค้าคงคลงั ถัดมาเป็นทฤษฏีท่ีนิยมใช้
คือ การวิเคราะห์แบบ ABC analysis แต่ผู้วิจัยได้เห็นความเหมาะสมของข้อมูลอะไหลว่่ามีความ
ซับซ้อนจึงน าทฤษฏี การวิเคราะห์ตามล าดับขัน้ (Analytic Hierarchy Process, AHP) มา
ประยุกต์ใช้ร่วมกับ ABC Analysis รวมเป็น การจัดกลุม่ความส าคญัของ Spare parts โดยใช้
เทคนิค MCA (Multiple Criteria Analysis) นัน่เอง หลงัจากนัน้ได้น าทฤษฏีการแบ่งแยกโดยการ
วดักระจายความสมัพันธ์ ในงานวิจัยนีไ้ด้เลือกสมัประสิทธ์ิแห่งความแปรผัน (Coefficient of 
Variation : C.V.) ประยุกต์ใช้กับการแบ่งแยกความต้องการอะไหล ่สุดท้ายผู้ วิจัยน าทฤษฏี
แผนภาพการไหลของข้อมลูมาช่วยวิเคราะห์และเช่ือมโยงความสมัพนัธ์ของกระบวนการท างานท่ี
เป็นปัญหา  
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2.1 ความหมายของสินค้าคงคลังและการบริหารสินค้าคงคลัง  

 
การจดัการสนิค้าคงคลงัมีวตัถปุระสงค์อยู ่2 ประการใหญ่ คือ 
1. สามารถมีสนิค้าคงคลงับริการลกูค้าในปริมาณท่ีเพียงพอและทนัตอ่ความต้องการของ

ลกูค้าเสมอ เพื่อสร้างยอดขายและรักษาระดบัของสว่นแบง่ตลาดไว้ให้ได้ 
2.สามารถลดระดบัการลงทนุในสนิค้าคงคลงัต ่าท่ีสดุเทา่ที่จะท าได้ เพื่อท าให้ต้นทนุการ

ผลติต ่าลงด้วย 

 
รูปที่ 2.1 แผนผังการบริหารคงคลัง 

        
สนิค้าคงคลงั (Inventory) หมายถึงวสัดุหรือสินค้าต่าง ๆ ท่ีเก็บไว้เพื่อใช้ประโยชน์ในการ

ด าเนินงาน อาจเป็นการด าเนินงานผลิต ด าเนินการขายเป็นสินทรัพย์หมุนเวียนท่ีมีความส าคัญ 
และเสยีคา่ใช้จ่ายในการบริหารจดัการในหลายบริษัท (กิติยาวดี โคกหงษ์ , 2552) เงินลงทนุในการ
บริหารอาจสงูถึง 40 % ของเงินลงทุนในสินทรัพย์รวมโดยผู้บริหารสว่นใหญ่พยายามลดจ านวน
สนิค้าคงคลงัลง เพื่อให้การด าเนินการเป็นไปอยา่งมีประสทิธิภาพ ซึง่ท าให้คา่ใช้จ่ายลดลง แต่หาก
ท าการลดลงในปริมาณท่ีมากเกินไป จะท าให้สินค้าคงคลังขาดมือได้ ดังนัน้ในทุกธุรกิจต้อง
วางแผนควบคมุสนิค้าคงคลงัให้อยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม หรือด าเนินงานอ่ืน ๆ สินค้าคงคลงัแบ่งได้
เป็น 3 ประเภทใหญ่ ๆ คือ        
   

1.วตัถดิุบ (Raw Material) คือสิง่ของหรือชิน้สว่นท่ีซือ้มาใช้ในการผลติ   
2.งานระหวา่งท า (Work in Process) คือชิน้งานท่ีอยูใ่นขัน้ตอนการผลติหรือรอคอยท่ีจะ

ผลติหรือรอคอยท่ีจะผลติในขัน้ตอนตอ่ไป โดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลติไม่ครบทกุขัน้ตอน 
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 3.วสัดซุอ่มบ ารุง (Maintenance/Repair/Operating Supplies) คือชิน้สว่นหรืออะไหล่
เคร่ืองจกัรท่ีส ารองไว้เผ่ือเปลีย่นเม่ือชิน้สว่นเดิมเสยีหรือหมดอายกุารใช้งาน   

โดยงานวิจยันีศ้กึษาเฉพาะเจาะจงกบัพสัดคุงคลงัประเภทท่ี 3 คือวสัดซุอ่มบ ารุงเทา่นัน้ 
 
ศลษิา ภมรสถิตย์ (2547) ได้กลา่วไว้วา่ การจัดการสินค้าคงคลงัเป็นการวางแผนควบคุม

เก่ียวกับประเภท และปริมาณสินค้าคงคลงัท่ีต้องการเก็บรักษา รวมทัง้รูปแบบของระบบการ
ควบคมุสนิค้าคงคลงัท่ีเหมาะสม ตามความส าคญัดงัตอ่ไปนี ้

1. เพื่อสนองตอบความต้องการของลกูค้า การเก็บสนิค้าคงคลงัไว้ในปริมาณท่ีเพียงพอกับ
ความต้องการของลกูค้า จะไม่ท าให้เกิดปัญหาสนิค้าขาดมือ ซึง่การที่สนิค้าขาดมือนัน้ ถ้าลกูค้าไม่
สามารถรอสินค้างวดใหม่ได้ ก็อาจท าให้ลูกค้าไปซือ้สินค้าของคู่แข่งแทนได้ ท าให้ เสียยอดขาย 
และอีกประการท่ีส าคญั คือ เก็บไว้ใช้ในช่วงเวลารอคอย เพื่อป้องกนัการสนองตอบค าสัง่ซือ้สินค้า
ท่ีไม่เหมาะสม 

2. เพื่อป้องกนัความไม่แนน่อน ท่ีอาจเกิดขึน้ในอนาคต สินค้าคงคลงัช่วยป้องกันความไม่
แนน่อนท่ีอาจเกิดขึน้ได้ในอนาคต เช่น ในบางครัง้ผู้ผลติอาจมีการสัง่ซือ้วตัถุดิบไว้เน่ืองจากคาดว่า
ราคาของวตัถุดิบในอนาคตอาจสงูขึน้หรือ ขาดแคลน หรือมีแนวโน้มเร่ืองปัญหาการน าสง่สินค้า 
ดงันัน้การเก็บวตัถุดิบไว้สว่นหนึ่งท าให้สามารถสง่ป้อนกระบวนการผลิตได้ในเวลาท่ีต้องการโดย
ไม่ก่อให้เกิดปัญหาการขาดแคลนสนิค้า 
 
โครงสร้างของระบบสนิค้าคงคลงั 

คณินทร์  ธีรภาพโอฬาร (2541)  ได้ท าการแบง่โครงสร้างหลกัสนิค้าคงคลงัออกเป็น 4 
ประการโดยงานวิจยันีแ้บง่โครงสร้างเป็น  4 แบบ เช่นกนัคือ 

1. ระดบัสนิค้าคงคลงั (Inventory level) คือขนาดของอะไหลค่งคลงัท่ีมีอยู่ 
2. อุปสงค์ (Demand) คือความต้องการของอะไหลไ่ม่แนน่อน 
3.   การสัง่ซือ้อะไหล ่(Reordering) คือ เม่ือระดบัสินค้าคงคลงัลดลงจนถึงระดบัเท่ากับ

หรือต ่ากวา่จุดสัง่ซือ้ หรือจุดต ่าสดุของสนิค้าคงคลงั (Reorder point)  
4.   การขาดแคลนอะไหล่ (Shortage) คือ การท่ีอะไหล่คงคลงัมีไม่เพียงพอกับความ

ต้องการซึง่อาจเกิดจากอุปสงค์ หรือช่วงเวลารอคอยมีความไม่แนน่อน   
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อุปสงค์ 
 จุดเร่ิมต้นของการจัดการสินค้าคงคลงั จะเร่ิมจากอุปสงค์ของลกูค้า ไม่ว่าจะเป็นลูกค้า
ภายในหรือภายนอก เพื่อจัดการให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งต้องให้หลักการ
พยากรณ์โดยอุปสงค์แบง่เป็น 2 ชนิด ดงันี ้

1. อุปสงค์แปรตาม (Dependent Demand) เป็นอุปสงค์ของวตัถดิุบ ชิน้สว่นและสนิค้าที่
ใช้ตอ่เน่ืองในกระบวนการผลติซึง่จ าเป็นอยา่งยิ่งเพราะอาจสง่ผลเสยีหายอยา่งรุนแรงถ้าขาวตัถดิุบ
ประเภทนี ้ เช่น ถ้าโรงงานประกอบสารเคมี สารเคมีขาดหายไปแม้แตช่นิดเดียวก็จะท าให้โรงงาน
หยดุทนัที 

2. อุปสงค์อิสระ (Independent Demand) เป็นอุปสงค์ของวตัถดิุบ ชิน้สว่นและสนิค้าที่ไม่
ใช้ตอ่เน่ืองในกระบวนการผลติ สว่นมากจ าหนา่ยในลกูค้าโดยตรง ถ้าไม่มีอาจจะเสยีโอกาส และ
ถกูปรับ 

งานวิจยันีอุ้ปสงค์ของอะไหลเ่ป็นอุปสงค์แบบอิสระ จะไม่ใช้ตอ่เน่ืองในการผลติ 
 
ประโยชน์ของสนิค้าคงคลงั 
 

1. เป็นการตอบสนองความต้องการของลกูค้าท่ีประมาณการไว้ในแต่ละช่วงเวลาทัง้ใน
ฤดกูาลและนอกฤดกูาล 

2. เป็นการรักษาปริมาณอะไหลใ่ห้มีอตัราคงท่ีสม ่าเสมอ 
3. ท าให้ธุรกิจได้สว่นลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจัดซือ้สินค้าจ านวนมาก

ต่อครัง้ เพื่อเป็นการป้องกันการเปลี่ยนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟ้อ เม่ือสินค้าใน
ท้องตลาดมีราคาสงูขึน้ 

4. ป้องกันปัญหาสินค้าขาดมือ เม่ือเวลารอคอยลา่ช้าออกไป หรือได้ค าสัง่ซือ้เพิ่มเติม
กะทนัหนั 

5. ท าให้งานซอ่มเคร่ืองด าเนินการอย่างต่อเน่ืองราบร่ืน ไม่มีการหยุดชะงกัเน่ืองจากของ
ขาดมือ 
      
 การคิดค านวณต้นทุนของสนิค้าคงคลงันัน้ โดยแบง่ออกได้ 4 ประเภท   

1. ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ (Ordering Cost)  คือ ค่าใช้จ่ายท่ีต้องจ่ายเพื่อให้
ได้มาซึ่งสินค้าคงคลงัท่ีต้องการซึ่งจะแปรตามจ านวนครัง้ของการสัง่ซือ้ แต่ไม่แปรตามปริมาณ
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สนิค้าคงคลงั เพราะสัง่ซือ้ของมากเทา่ใดก็ตามในแตล่ะครัง้ ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ก็ยงัคงท่ี แต่ถ้า
ยิ่งสัง่ซือ้บ่อยครัง้ ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ ก็จะยิ่งสูงขึน้ ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้เหล่านี ้ได้แก่ ค่า
กระดาษ (เอกสารใบสัง่ซือ้) ค่าจ้างพนกังานจัดซือ้ ค่าโทรศพัท์ ค่าขนสง่สินค้า ค่าใช้จ่ายในการ
ตรวจรับของและเอกสาร  คา่ธรรมเนียมในการน าของออกจากศุลกากร ค่าใช้จ่ายในการช าระเงิน 
เป็นต้น        

2. ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) คือ ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการมี
สินค้าคงคลงัและการรักษาสภาพให้สินค้าคงคลงันัน้อยู่ในรูปท่ีใช้งานได้ ซึ่งจะแปรตามปริมาณ
สินค้าคงคลงัท่ีถือไว้ และระยะเวลาท่ีเก็บสินค้าคงคลงันัน้ไว้ ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา  ได้แก่ 
ต้นทนุเงินทนุท่ีจมอยูก่บัสนิค้าคงคลงั นัน่ก็คือค่าดอกเบีย้จ่ายหากเงินทุนนัน้มาจากการกู้ ยืมหรือ
อาจเป็นค่าเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถ้าเงินทุนนัน้เป็นส่วนของเจ้าของ ค่าคลงัสินค้าค่า
ไฟฟ้าเพื่อการรักษาอุณหภมิู คา่ใช้จ่ายของสนิค้าที่ช ารุดเสยีหาย หรือหมดอายุเสือ่มสภาพจากการ
เก็บสนิค้าไว้นานเกินไป คา่ภาษีและการประกนัภยั คา่จ้างยามและพนกังานประจ าคลงัสนิค้า เป็น
ต้น            

 3. ต้นทนุจากคา่ใช้จ่ายเน่ืองจากสินค้าขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock Cost) คือ 
ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้จากการมีสินค้าคงคลงัไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือการขาย เป็นเหตุให้ลูกค้า
ยกเลิกค าสัง่ซือ้ ขาดรายได้ท่ีควรได้กิจการเสียช่ือเสียง กระบวนการผลิตต้องหยุดชะงกั เกิดการ
วา่งงานของเคร่ืองจักรและคนงาน ค่าใช้จ่ายเหลา่นีจ้ะแปรผกผนักับปริมาณสินค้าคงคลงัท่ีถือไว้ 
นัน่คือถ้าถือสนิค้าไว้มากจะไม่เกิดการขาดแคลน แตถ้่าถือสินค้าคงคลงัไว้น้อย ก็อาจเกิดโอกาสท่ี
ท าให้เกิดการขาดแคลนได้มากกว่า และมีค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินค้าขาดแคลนนี  ้ได้แก่ ค าสัง่ซือ้
ของล๊อตพิเศษทางอากาศ เพื่อน ามาใช้แบบฉุกเฉิน ค่าปรับเน่ืองจากการสง่สินค้าให้ลกูค้าลา่ช้า 
คา่เสยีโอกาสในการขาย          
 4. ต้นทนุจากคา่ใช้จ่ายในการตัง้เคร่ืองจกัรใหม่ (Set up cost) คือ ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้จาก
การท่ีเคร่ืองจักร จะต้องเปลี่ยนการท างานหนึ่ง ไปท างานอีกอย่างหนึ่ง ซึ่งจะเกิดการว่างงาน
ชัว่คราว สนิค้าคงคลงัจะถกูทิง้ให้รอกระบวนการผลติท่ีจะตัง้ใหม่   
 
ระบบการควบคมุสนิค้าคงคลงั (Inventory Control System) 
 
 ภาระงานหนักประการหนึ่งของการบริหารสินค้าคงคลงั คือการลงบัญชีและตรวจนับ
สินค้าคงคลงั เพราะแต่ละธุรกิจจะมีสินค้าคงคลงัหลายชนิด แต่ละชนิดอาจมีความหลากหลาย
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เช่น ขนาดรูปถ่าย สีผ้า ซึ่งท าให้การตรวจนบัสินค้าคงคลงัต้องใช้พนกังานจ านวนมาก เพื่อให้ได้
จ านวนท่ีถกูต้องภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนด เพื่อท่ีจะได้ทราบวา่ชนิดสนิค้าคงคลงัท่ีเร่ิมขาดมือต้อง
ซือ้มาเพิ่ม และปริมาณการซือ้ท่ีเหมาะสม ระบบการควบคมุสนิค้าคงคลงัท่ีผู้วิจยัเลอืกใช้ คือ 

ระบบสินค้าคงคลงัอย่างต่อเน่ือง (Continuous Inventory System Perpetual System) 
เน่ืองจากเป็นระบบสินค้าคงคลงัท่ีมีวิธีการลงบญัชีทุกครัง้ท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าให้บญัชีคุม
ยอดแสดงยอดคงเหลอืท่ีแท้จริงของสนิค้าคงคลงัอยูเ่สมอ ซึ่งจ าเป็นอย่างยิ่งในการควบคุมอะไหล่
คงคลังรายการท่ีส าคัญท่ีปล่อยให้ขาดมือไม่ได้ ซึ่งปัจจุบันบริษัทได้น าเอาคอมพิวเตอร์มา
ประยกุต์ใช้งานส านกังานและบญัชีสามารถช่วยแก้ไขปัญหาในข้อนี ้ ซึง่วิธีนีน้อกจากจะมีความถกู
ต้อง แม่นย า เท่ียงตรงแล้ว ยงัสามารถใช้เป็นฐานข้อมลูได้ด้วย ระบบปัจจุบนัท่ีบริษัทใช้คือ ระบบ 
Verticent 

 
ข้อดีของระบบสนิค้าคงคลงัแบบตอ่เน่ือง 
1. มีสินค้าคงคลงัเผ่ือขาดมือน้อยกว่า โดยจะเผ่ือสินค้าไว้เฉพาะช่วงเวลารอคอยเท่านัน้

แตร่ะบบเม่ือสิน้งวดต้องเผ่ือสนิค้าไว้ทัง้ช่วงเวลารอคอย และเวลาระหวา่งการสัง่ซือ้แตล่ะครัง้ 
2. ใช้จ านวนการสัง่ซือ้คงท่ีซึง่จะท าให้ได้สว่นลดปริมาณได้งา่ย 
3. สามารถตรวจสินค้าคงคลงัแต่ละตวัอย่างอิสระและเจาะจงเข้มงวดเฉพาะรายการท่ีมี

ราคาแพงได้ 
 

2.2 ทฤษฏีการวิเคราะห์วัสดุคงคลังแบบ ABC Analysis     

ABC Analysis เป็นวิธีการท่ีนิยมใช้ในการวิเคราะห์เพื่อจดักลุม่ของสินค้าคงคลงั เพื่อช่วย
ให้สามารถท าการควบคุมและตดัสินใจได้อย่างถูกต้อง (มัญชุพฒัน์  ฉ ่าสงูเนิน , 2551) ผู้บริหาร
สนิค้าคงคลงัควรแบง่แยกเร่ือง วสัดคุงคลงัใดควรได้รับการควบคุมในระดบัใด เพื่อให้เกิดการผลิต
แบบต่อเน่ืองแต่ถ้าให้ความส าคัญเท่าเทียมกันในอะไหล่แต่ละชนิด ท าให้เกิดปัญหาสต๊อกเกิน
ความจ าเป็น ได้ (สพุรรณ์  ทองเพชร, 2542)  โดยสนิค้าที่มีมลูคา่มากก็ควรมีการควบคุมดแูลอย่าง
เข้มงวด ดังนัน้วัสดุแต่ละชนิดจึงควรได้รับการควบคุมแตกต่างกันไป เพื่อประสิทธิภาพในการ
บริหารงานทัง้ในแงเ่วลาที่ใช้และคา่ใช้จ่าย โดยปกติแล้วบริษัทจะมีวสัดุคงคลงัอยู่ใน สต๊อกนบัพนั
รายการ ซึง่วสัดเุหลา่นีจ้ะมีมลูคา่หลากหลายต่างกัน ดงันัน้สินค้าแต่ละชนิดควรได้รับการควบคุม
แตกตา่งกนัไปด้วย ซึง่ในกรณีนีน้ ามาประยกุต์ใช้ในการวิเคราะห์วสัดซุอ่มบ ารุง ซึ่งสามารถแบ่งได้
เป็น          
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 วสัดซุอ่มบ ารุงกลุม่ A หมายถึง วสัดท่ีุมีมลูคา่สงู มีประมาณ 15 % ของวสัดุทัง้หมด แต่มี
มลูคา่รวมกนัประมาณ 70 – 80 % ของวสัดทุัง้หมด วสัด ุA ต้องมีการควบคมุอยา่งเข้มงวด รวมทัง้
มีรายการบนัทึกการเบิกจ่ายอย่างสมบูรณ์ และมีความถูกต้อง มีคนคอยตรวจสอบเสมอ มีการ
ติดตามผลอยา่งใกล้ชิด เพื่อลดเวลารอคอยและป้องกนัวสัดขุาดแคลน    

วสัดุซ่อมบ ารุงกลุม่ B หมายถึง วสัดุท่ีมีมูลค่าปานกลาง มีจ านวนวสัดุประมาณ 30 % 
ของรายการวสัดทุัง้หมดแตมี่มลูคา่รวมกนัประมาณ 15 -25 % ของวสัดทุัง้หมด ต้องมีการควบคุม
ตามปกติ มีการบนัทกึรายการให้ถูกต้องให้ความสนใจระดบัธรรมดา     

วสัดุซ่อมบ ารุงกลุม่ C หมายถึง วสัดุท่ีมีมูลค่าต ่า มีจ านวนสินค้าประมาณ  55 % ของ
รายการวัสดุทัง้หมด แต่มีค่ารวมกันประมาณ 5 % ของมูลค่าสินค้าทัง้หมด วัสดุกลุม่ C การ
ควบคุมเป็นไปแบบง่าย ๆ เช่น  ไม่ต้องบนัทึกรายการทุกรายการ แต่มีการตรวจนบัเป็นบางครัง้ 
หรือมีการบนัทึกว่ามีการสัง่ซือ้เพิ่มเติม เป็นต้นในการวิเคราะห์ปริมาณการสั่งซือ้ท่ีประหยดั การ
ก าหนดจุดสัง่ซือ้และสนิค้าเพื่อความปลอดภยั และการวิเคราะห์ ABC จะต้องอาศยัข้อมลูจากฝ่าย
ตา่ง ๆท่ีเก่ียวข้อง เพื่อให้ปริมาณพอใช้  
 โดยงานวิจยันีไ้ด้น าทฤษฎี ABC Analysis มาวิเคราะห์ 2 รูปแบบคือ วิเคราะห์ ABC แบบ
ใช้มลูคา่การใช้จ่ายรายปีตวัแปรเดียวในการวิเคราะห์ และ แบบท่ีสองคือ วิเคราะห์ ABC แบบใช้
ตวัแปร 4 ตวัในการวิเคราะห์ หลงัจากนัน้ค านวณโดยใช้ทฤษฎี Multi Criteria Analysis โดยผู้วิจัย
อธิบายรายละเอียดในหวัข้อทฤษฎีถดัไป 
 
2.3  ทฤษฏีวิเคราะห์ตามล าดับขั้น (Analytic Hierarchy Process, AHP) 

 
ทฤษฏีวิเคราะห์ตามล าดบัขัน้ (Analytic Hierarchy Process, AHP) เป็นวิธีการตดัสินใจ

แบบหลายเกณฑ์ นัน่คือการตดัสินใจเลือกทางเลือกเม่ือมีการพิจารณาหลายเกณฑ์ AHP เป็น
กระบวนการตดัสนิใจที่มีประสทิธิภาพและท าให้เกิดการตดัสินใจท่ีดีท่ีสดุ ซึ่งสามารถใช้ได้กับการ
ตดัสนิใจท่ีมีความยุง่ยากซบัซ้อนโดยวิธีการเปรียบเทียบ ทัง้ยงัสามารถแสดงเหตผุลในการเลือกสิ่ง
นัน้ได้ดีท่ีสดุ โดยวิธี AHP นัน้ได้ถกูพฒันาขึน้เม่ือปี ค.ศ.1970 โดย Thomas Saaty และเป็นทฤษฏี
ท่ีนิยมใช้ในการตดัสนิใจจนถึงปัจจุบนั  
 
  การวิเคราะห์ AHP มีจุดเด่นส าคญั คือ เป็นกระบวนการตดัสินใจท่ีมีประสิทธิภาพ และ 
สามารถน าไปใช้ในการตดัสนิใจที่มีความยุง่ยากซบัซ้อนได้ 
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 โดยการตัดสินใจโดยใช้กระบวนวิเคราะห์ตามระดับชัน้ได้ ต้องประกอบด้วย เกณฑ์ 
(ก าหนดโดยผู้ตดัสินใจ) การเปรียบเทียบตามเกณฑ์ (พิจารณาโดยผู้ตดัสินใจ) และตารางระดับ
ความส าคญั ซึง่วิฑรูย์  ตนัศิริคงคล (2542) ได้ให้ค าแนะน าวา่เป็นการตดัสนิใจที่ได้รับความนิยม 
 
ขัน้ตอนการด าเนินการกระบวนการวิเคราะห์ตามล าดบัขัน้ (AHP) มีดงันี ้

1. การจดัล าดบัชัน้ในการวิเคราะห์ 
 แบง่กลุม่องค์ประกอบของปัญหาออกเป็นระดบัชัน้ 
 ระดบัชัน้บนสดุ คือ เป้าหมาย หรือปัญหาที่ต้องการตดัสนิใจ (Goal) 
 ระดบัขัน้ท่ี 2 คือเกณฑ์ (Criteria) 
 ระดบัชัน้ท่ี 3 คือเกณฑ์ยอ่ย (Subcriteria) 
 ระดบัชัน้สดุท้าย คือ ทางเลอืก (Alternative) 
โดยในแตล่ะชัน้อาจมีหลายเกณฑ์ และในแตล่ะเกณฑ์อาจมีหลายเกณฑ์ยอ่ยได้ 
 

2. การค านวณหาล าดบัความส าคญั 
 ในแต่ละระดับชัน้ให้พิจารณาเปรียบเทียบความส าคัญของเกณฑ์ต่าง ๆ ในระดับชัน้
เดียวกนั โดยการวิเคราะห์เปรียบเทียบเกณฑ์ หรือทางเลือกทีละคู่ (Pairwise Comparison) ตาม
ระดบัความส าคญั ดงันี ้
 

ระดบัความส าคญั คา่แสดงเป็นตวัเลข 
เทา่กนั 
เทา่กนัถึงปานกลาง 
ปานกลาง 
ปานกลางถึงคอ่นข้างมาก 
คอ่นข้างมาก 
คอ่นข้างมากถึงมากกวา่ 
มากกวา่ 
มากกวา่ถึงมากท่ีสดุ 
มากท่ีสดุ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
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ตวัอยา่งการเปรียบเทียบความส าคญั 
โจทย์ การตดัสนิใจเลอืกซือ้ บ้าน โดยใช้เกณฑ์ราคา 
1. สร้างตารางเปรียบเทียบ บ้าน 3  ยี่ห้อเป็นคู ่ๆ โดยใช้เกณฑ์ราคา 
(เปรียบเทียบโดยใช้ตารางระดบัความส าคญัหรือความชอบ) 

เกณฑ์ราคา ยี่ห้อ A ยี่ห้อ B ยี่ห้อ C 
ยี่ห้อ A 1 2 4 
ยี่ห้อ B ‘1/2 1 2 
ยี่ห้อ C ‘1/4 ‘1/2 1 

 
2.หาผลรวมในแต่ละคอลมัน์ 

เกณฑ์ราคา ยี่ห้อ A ยี่ห้อ B ยี่ห้อ C 
ยี่ห้อ A 1 2 4 
ยี่ห้อ B ‘1/2 1 2 
ยี่ห้อ C ‘1/4 ‘1/2 1 
รวม ‘7/4 ‘7/2 7 

3.น าตวัเลขในแตล่ะคอลมัน์หารด้วยผลรวมของทกุคอลมัน์นัน้ ๆ 
เกณฑ์ราคา ยี่ห้อ A ยี่ห้อ B ยี่ห้อ C 
ยี่ห้อ A ‘4/7 ‘4/7 ‘4/7 
ยี่ห้อ B ‘2/7 ‘2/7 ‘2/7 
ยี่ห้อ C ‘1/7 ‘1/7 ‘1/7 
รวม ‘1 ‘1 1 

 
4.หาผลรวมในแตล่ะแถว 
เกณฑ์ราคา ยี่ห้อ A ยี่ห้อ B ยี่ห้อ C รวม 
ยี่ห้อ A ‘4/7 ‘4/7 ‘4/7 ‘12/7 
ยี่ห้อ B ‘2/7 ‘2/7 ‘2/7 ‘6/7 
ยี่ห้อ C ‘1/7 ‘1/7 ‘1/7 ‘3/7 
รวม ‘1 ‘1 1 3 
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5.หาล าดบัความส าคญั โดยหาคา่เฉลีย่ของตวัเลขในแตล่ะแถว 
เกณฑ์ราคา ยี่ห้อ A ยี่ห้อ B ยี่ห้อ C รวม ล าดบั

ความส าคญั 
ยี่ห้อ A ‘4/7 ‘4/7 ‘4/7 ‘12/7 0.57 
ยี่ห้อ B ‘2/7 ‘2/7 ‘2/7 ‘6/7 0.29 
ยี่ห้อ C ‘1/7 ‘1/7 ‘1/7 ‘3/7 0.14 
รวม ‘1 ‘1 1 3 1 

 
แถวนอนท่ี 1 = 12/7*3 = 0.57 
แถวนอนท่ี 2 = 6/7*3 = 0.29 
แถวนอนท่ี 3 = 3/7*3 = 0.14 
 
เม่ือมีหลายเกณฑ์ ต้องท าการท าแบบดังกล่าวซ า้ในเกณฑ์ต่าง ๆ ต่อไปเพื่อน ามาหาค่าระดับ
ความส าคญัเพื่อแบง่กลุม่  
 
   2.4 การจัดกลุ่มความส าคัญของ Spare parts โดยใช้เทคนิค MCA (Multiple Criteria 
Analysis) 

 
            เทคนิคการจัดกลุม่ตามล าดบัความส าคญั โดยทั่วไปท่ีนิยมใช้ คือ เทคนิค ABC (ABC 
Analysis) ซึง่ใช้เกณฑ์มลูคา่การใช้ ในการแบง่ความส าคญัเป็นกลุม่ A B หรือ C เพียงปัจจัยเดียว 
แตส่ าหรับการจัดกลุม่ล าดบัความส าคญัของอะไหลค่งคลงัในงานวิจัยนี ้การพิจารณาเงื่อนไขใด
เพียงเงือ่นไขเดียวอาจแยกความส าคญัได้ไม่ดีนกั เพราะอะไหลค่งคลงับางชนิดอาจจะมีอัตราการ
ใช้น้อย ราคาแพง เวลาน านาน แตมี่ความส าคญัมากเคร่ืองจักรขาดไม่ได้ หรือบางชนิดอัตราการ
ใช้มาก เวลาน าน้อย แตร่าคาไม่สงู เป็นต้น ผู้วิจัยจึงได้น าเทคนิค MCA (Multi Criteria Analysis)
ท่ีสามารถวิเคราะห์ปัจจัยร่วมได้ทีละหลาย ๆ ปัจจัยเข้ามาวิเคราะห์ โดยศึกษาจากงานวิจัยของ 
Ramanathan R.(2006) ได้กลา่วไว้วา่การน าเทคนิค MCA เข้ามาวิเคราะห์นัน้ จ าเป็นต้องให้ผู้ ท่ีมี
สว่นเก่ียวข้องกบัการบริหารพสัดคุงคลงัของโรงงานตวัอยา่งเป็นผู้ให้น า้หนกัความส าคญัของแต่ละ
ปัจจัยท่ีเก่ียวข้อง ดังนัน้ผู้ วิจัยจึงได้สร้างแบบส ารวจความคิดเห็นท่ีมีต่อการก าหนดน า้หนัก
ความส าคญัของเกณฑ์ และทางเลือกท่ีใช้ในการแบ่งกลุม่พสัดุคงคลงัตามความส าคัญ ซึ่งเป็น
แบบส ารวจความคิดเห็นท่ีมีต่อการก าหนดน า้หนกัความส าคญัของพสัดุคงคลงั Molenaers An. 
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(2012) ได้ท าการปรับปรุง การก าหนดคา่น า้หนกัของ อะไหลเ่พื่อแบง่โดยทดลองกบับริษัทเคมีแห่ง
หนึ่งในงานวิจัยดงักลา่ว ผู้วิจัยจึงน าวิธีนีม้าปรับปรุงใช้เพื่อส ารวจความคิดเห็นจากผู้ ท่ีเก่ียวข้อง
โดยตรงกับการจัดการพัสดุคงคลงัของโรงงานกรณีศึกษาเก่ียวกับความเหมาะสมของน า้หนัก
ความส าคญัและเกณฑ์ทางเลอืก 
 
ผู้วิจยัเลอืกการวิเคราะห์น า้หนกัความส าคญัวิธี MCA ซึง่ปรับปรุงให้มีวิธีการวิเคราะห์ดงันี ้

1. การวิจัยครัง้นีใ้ช้กลุม่ผู้ ท่ีเก่ียวข้องในการหาค่าน า้หนกัความส าคัญ ดงันัน้จึงต้องน าค่า
น า้หนักท่ีได้จากผู้ เช่ียวชาญแต่ละท่าน (Focus group) มาหาค่าน า้หนักเฉลี่ย โดย
สอบถามจากผู้ เช่ียวชาญ 

2. ผู้วิจยัน าคา่น า้หนกัท่ีได้มาค านวณแบง่ประเภทอะไหลโ่ดยใช้หลกัการ Multi Criteria ABC 
Analysis  

 

 
รูปที่ 2.2 ขั้นตอนการน า MCA มาประยุกต์ใช้กับพัสดุคงคลังของแต่ละบริษัท 

(Bacchetti A., 2012) 

              
ก าหนดนโยบายการบริหารสนิค้าคงคลงัแต่ละกลุม่ 
สินค้าคงคลงักลุ่ม A ใช้การค านวณปริมาณการเบิกจ่ายสินค้าคงคลงัแต่ละชนิดอย่าง

ละเอียด และพิจารณาด้วยความระมดัระวงั มีการตรวจสอบการใช้งานอย่างเข้มงวด ตวัอย่างเช่น 
ทกุสปัดาห์ เพื่อเฝ้าระวงัสนิค้าขาดมือ ระบบสนิค้าอยา่งตอ่เน่ืองและต้องเก็บของในท่ีปลอดภยั ใน
ด้านการจดัซือ้ก็ควรหาผู้ขายไว้หลายรายเพื่อลดความเสี่ยงจากการขาดแคลนสินค้าและสามารถ
ตอ่รองราคาได้  
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สินค้าคงคลงักลุ่ม B  ท าการค านวณเหมือนกลุ่ม A แต่ให้ความส าคัญในการบริหาร
รองลงมา และมีความถ่ีในการตรวจสอบน้อยลง เช่น ทุกเดือน ควบคุมอย่างเข้มงวดปานกลาง มี
การเบิกจ่ายอยา่งเป็นระบบเพื่อป้องกนัการสญูหาย ควรใช้ระบบสนิค้าคงคลงัแบบตอ่เน่ือง 

สนิค้าคงคลงักลุม่ C ไม่จ าเป็นต้องค านวณปริมาณการสัง่ซือ้สนิค้าคงคลงัแตล่ะชนิดอยา่ง
ละเอียด ใช้การค านวณอย่างคร่าว ๆ และมีการตรวจสอบอัตราการใช้งานนาน ๆ ครัง้ ถ้าท าการ
ควบคมุอยา่งเข้มงวด จะท าให้มีคา่ใช้จ่ายสงูมาก ไม่คุ้มกับประโยชน์ท่ีได้รับ ใช้การตรวจนบัแบบ
สิน้งวด คือเว้นสกัระยะแล้วจึงตรวจดูว่าพร่องไปเท่าใดแล้วซือ้มาเติม หรืออาจใช้ระบบสองกลอ่ง 
ซึ่งมีกลอ่งวสัดุอยู่ 2 กล่องเป็นการเผ่ือไว้ พอใช้ของในกลอ่งแรกหมดก็น าเอากลอ่งส ารองมาใช้ 
แล้วรีบซือ้ของเติมใสก่ลอ่งส ารองแทน ซึง่จะท าให้ไม่มีการขาดมือเกิดขึน้ 
     

EOQ ขนาดการสัง่ซือ้ท่ีประหยดั (Economy Order Quantity)   
    

การจดัการวสัด ุ ท าเพื่อให้มีวสัดรุองรับการผลติ สามารถท าได้หลายวิธีขึน้อยูก่บัลกัษณะ
ความต้องการวสัด ุ ทรัพยากรองค์การความพร้อมของบุคลากรท่ีเก่ียวข้องการจดัการซพัพลายเชน 
ตลอดจนลกัษณะของกระบวนการผลติสนิค้า นนัทวฒัน์  เถ่ือนยืนยงค์ (2551)  ได้น า EOQ มาใช้
ในการควบคมุปริมาณการสัง่ซือ้ โดยน า EOQ ประยกุต์ใช้กบั การแบง่แบบ ABC Analysis กบั
พสัดอุะไหลท่ี่มีความส าคญัตอ่กระบวนการผลติ  และท าให้ต้นทนุลดลง และสามารถขยายผลไป
ยงัอะไหลอ่ื่น ๆ ของโรงงานกรณีศกึษาได้ด้วย 

 
รูปที่ 2.3 การสั่งซ้ือแบบประหยัด 
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 ขนาดการสัง่ซือ้ท่ีประหยดั เป็นระบบวสัดคุงคลงัท่ีใช้กนัอยา่งแพร่หลายมานาน โดยท่ี
ระบบนีใ้ช้กบัวสัดคุงคลงัท่ีมีความต้องการเป็นอิสระไม่เก่ียวเน่ืองกบั วสัดตุวัอ่ืน ๆ  
         
การใช้ระบบขนาดการสัง่ซือ้ท่ีประหยดัมีทัง้ 4  สภาวการณ์หลกัดงัตอ่ไปนี ้  
   

1. ขนาดการสัง่ซือ้ท่ีประหยดัท่ีอุปสงค์การใช้งานคงท่ีและวสัดคุงคลงัไม่ขาดมือ 
2. ขนาดการสัง่ซือ้ท่ีประหยดัมีอุปสงค์คงท่ี และมีวสัดขุาดมือบ้าง     
3. ขนาดการสัง่ซือ้ท่ีประหยดัท่ีทยอยรับ ทยอยใช้lสนิค้า สนิค้าคงคลงัไม่ได้ถกูสง่มาพร้อม

กนัในคราวเดียว    
4. ขนาดการสัง่ซือ้ท่ีประหยดัท่ีมีสว่นลดปริมาณ (Quantity Discount) เม่ือซือ้ของจ านวน   

มากฝ่ายจดัซือ้มกัจะตอ่รองให้ราคาสนิค้าตอ่หน่วยลดลง 
 

ดงันัน้งานวิจัยนีจ้ะใช้ระบบการสัง่ซือ้แบบประหยดัท่ีทยอยรับ ทยอยใช้สินค้า สินค้าคง
คลงัไม่ได้ถกูสง่มาพร้อมกนัในคราวเดียว แตท่ยอยสง่มาและในขณะนัน้มีการใช้สินค้าไปด้วย โดย
ท่ีอัตราการรับ (p) ต้องมากกว่าอัตราการใช้ (d) ทัง้สองอัตรามีค่าเฉลี่ยคงท่ีและไม่มีของขาดมือ 
สนิค้าคงคลงัจะสะสมสว่นท่ีเหลอืจากการใช้มากขึน้เร่ือยๆ จนถึงจุดสงูสดุ 
 การหาขนาดสัง่ซือ้ท่ีประหยดัและต้นทนุรวมท าได้จาก 

  Q opt  =  










p

d
Cc

CoD

1

2  

  TC    =  









p

dCcQ

Q

CoD
1

2
 

 โดยท่ี   p   =  อตัราการรับสนิค้า 
  d   =  อตัราการใช้สนิค้า 
  E   =  อตัราการตัง้เคร่ืองจกัรใหม่ตอ่ลอ็ตการผลิตตวัแปรอ่ืนเหมือนกรณีท่ี 1 

 ระดบัสนิค้าคงคลงัสงูสดุ   =  Q- d
p

Q     =  Q 









p

d
1  

 ระดบัสนิค้าคงคลงัเฉลีย่   = 









p

dQ
1

2
 

 ระยะเวลาที่ทยอยซือ้ทยอยใช้ (T p )   =  
2

*Q  
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 ระยะเวลาที่ใช้สนิค้าเพียงอยา่งเดียว (T d )  =  









p

d

d

Q
1

*  

 ระยะเวลาของสนิค้าคงคลงั (T)   =  T p +T d  

     =  









p

d

d

Q

p

Q
1   =  

d

Q  

 
จุดสัง่ซือ้ใหม่ (Reorder Point) 

 
 ในการจดัซือ้สนิค้าคงคลงั เวลาก็เป็นปัจจยัท่ีส าคญัอยา่งยิ่งตวัหนึ่งโดยเฉพาะอย่างยิ่งถ้า
ระบบการควบคมุสนิค้าคงคลงัของกิจการเป็นแบบตอ่เน่ือง จะสามารถก าหนดเวลาที่จะสัง่ซือ้ใหม่
ได้เม่ือพบวา่สนิค้าคงคลงัลดเหลอืระดบัหนึง่ก็จะสัง่ซือ้ของมาใหม่ในปริมาณคงท่ี เท่าปริมาณการ
สัง่ซือ้ท่ีก าหนดไว้ ซึง่เรียกวา่ Fixed Order Quantity System จุดสัง่ซือ้ใหม่นัน้มีความสมัพนัธ์แปร
ตามตวัแปร 2 ตวั คือ อตัราความต้องการใช้สนิค้าคงคลงั และเวลารอคอย (Lead Time) 
สามารถแบง่วิธีได้คือ 

 
รูปที่ 2. 4 จุดสั่งซ้ือใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงที่  

และเวลารอคอยคงที่ (William J. S.  , 2002) 

 
1.  จุดสัง่ซือ้ใหม่ในอตัราความต้องการสนิค้าคงคลงัคงท่ี และเวลารอคอยคงท่ีเป็นสภาวะ

ท่ีไม่เสีย่งท่ีจะเกิดของขาดมือเลย เพราะทกุอยา่งแนน่อน 
2.  จุดสัง่ซือ้ใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลงัท่ีแปรผนั และเวลาการรอคอยคงท่ี 

เป็นสภาวะท่ีอาจเกิดของขาดมือได้เพราะอตัราการใช้หรือความต้องการสนิค้าคงคลงัไม่สม ่าเสมอ
จึงต้องมีการเก็บสนิค้าคงคลงัเผ่ือขาดมือ (Buffer Stock หรือ Safety Stock) ส ารองไว้ และต้องมี
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การประมาณระดบัวงจรของการบริการ (Cycle Service Level) ซึ่งเป็นโอกาสท่ีไม่มีของขาดมือ
เลย 

3.  จุดสัง่ซือ้ใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลงัคงท่ี และเวลารอคอยแปรผัน เป็น
สภาวะท่ีเวลารอคอยมีลกัษณะการกระจายของข้อมลูแบบปกติ 

4.  จุดสัง่ซือ้ใหม่ในอตัราความต้องการสินค้าแปรผนัและรอบเวลาแปรผนั โดยท่ีทัง้อัตรา
ความต้องการสนิค้าและรอบเวลามีลกัษณะการกระจายของข้อมลูแบบปกติ  ทัง้สองตวัแปร 

 
ผู้วิจัยเลือกใช้วิธีการหาจุดสัง่ซือ้ใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลงัท่ีแปรผัน และ

เวลาการรอคอยคงท่ี เป็นสภาวะท่ีอาจเกิดของขาดมือได้ 
  
โดยมีวิธีการค านวณดงันี ้
 
จุดสัง่ซือ้ใหม่  = (อตัราความต้องการ x รอบเวลา) + สนิค้าคงคลงัเพื่อความปลอดภยั 

           =  ( d  x L) +  z L ( d ) 
 
  โดยท่ี     d       =  อตัราความต้องการสนิค้าโดยเฉลีย่ 
  L        =  รอบเวลาคงท่ี 
  Z        =  คา่ระดบัความเช่ือมัน่วา่จะมีสนิค้าเพียงพอตอ่ความต้องการ 
            d        =  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอตัราความต้องการสนิค้า 
 
 ระดบัวงจรของการบริการ = 100 % - โอกาสท่ีจะเกิดของขาดมือ 

ROP = dbar* Lt + zdL 
 

ROP = จุดสัง่ซือ้ใหม่ 

zdL   =  ระดบัส ารองคงคลงั (SS) 
 

การค านวณหาปริมาณสนิค้าคงคลงัส ารอง (Safety stock) 
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 ได้มีนกัวิจัย พิภพ  เล้าประจง (2536) กลา่วว่าระดบัส ารองคงคลงั (Safety Stock) เป็น
ระบบสินค้าคงคลงัท่ีใช้ในกรณีท่ีระบบสินค้าคงคลงัมีปริมาณการสัง่ซือ้คงท่ี เม่ือเกิดการแปรผัน
ของความต้องการสงู การแก้ปัญหาความขาดแคลนท าได้โดยการก าหนดปริมาณสินค้าเผ่ือไว้เพื่อ
ป้องกนัการขาดมือเฉพาะช่วงเวลารอคอยเท่านัน้ แต่ถ้าเราใช้ระบบสินค้าคงคลงัโดยก าหนดรอบ
ระยะเวลาการสัง่ซือ้สนิค้าคงท่ี เม่ือมีการผนัแปรของความต้องการสงูขึน้ การป้องกันสินค้าขาดมือ
จะแก้ไขได้ยากเพราะเราได้ก าหนดการสัง่ซือ้สินค้าไว้แน่นอน ดงันัน้จึงต้องเตรียมสินค้าเผ่ือไว้สงู
กวา่ระดบัแรก 
 โดยปกติยิ่งมีสนิค้าเผ่ือขาดมือไว้มากเทา่ไร ยิ่งท าให้ความเสีย่งในการท่ีสินค้าจะหมดจาก
คลงัน้อยลง แต่ต้นทุนสินค้าคงคลงัก็จะสูงขึน้ ปัญหาก็คือ การก าหนดหลกัการและวิธีการท่ีจะ
ก าหนดปริมาณสนิค้าที่มีเผ่ือไว้ในระดบัท่ีเหมาะสมและให้ต้นทนุสนิค้าที่มีเผ่ือไว้สงูสดุ จะต้องเป็น
ระดบัซึง่ท าให้ผลรวมของต้นทนุสนิค้าคงคลงัท่ีคาดวา่จะใช้ในช่วงเวลาการรอคอย รวมกับต้นทุนท่ี
ต้องจ่ายเม่ือมีการขาดแคลนซึง่สามารถค านวณหาคา่สนิค้าคงคลงัส ารอง ดงันี ้
 ส าหรับในกรณีศกึษาผู้วิจยัเลอืกใช้การค านวณระดบัส ารองคงคลงัแบบท่ีมีความต้องการ
สนิค้าเปลีย่นแปลง แตช่่วงเวลาการรอคอยคงท่ี 

SS = zdL 
SS = ระดบัสนิค้าคงคลงั 
Z = จ านวนของคา่เบี่ยงเบนมาตรฐานจากความต้องการสนิค้า ณ ระดบัความเช่ือมัน่ตา่ง ๆ 

 = สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการสนิค้า 
L = ช่วงเวลารอคอยสนิค้า หรือ ช่วงเวลาน า 
2.5 ทฤษฏีการแบ่งแยกการกระจายความสัมพันธ์โดยการค านวณค่า ADI CV  

 
 การวดักระจายความสมัพนัธ์ (Relative dispersion) มีประโยชน์ในการเปรียบเทียบการ
กระจายของข้อมลูสองชุดวา่ข้อมลูใด มีการกระจายมากกวา่กนั ตวัเลขท่ีเราน ามาเปรียบเทียบนัน้
เรียกวา่ สมัประสทิธ์ิ ในงานวิจยันีไ้ด้เลอืก สมัประสทิธ์ิแหง่ความแปรผนั (Coefficient of Variation 
: C.V.) จากสตูร 
 

  สตูร C.V. =  / x bar * 100 
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ตวัอยา่งการหา C.V. 
จากผลการสอบทกัษะทางด้านคณิตศาสตร์ของนักเรียน จากคะแนนเต็ม 40 คะแนน 

นกัเรียนทัง้หมด 30 คน ได้คะแนนดงันี ้
 

คนท่ี คะแนนก่อนเรียน (Xi) (Xi)2 

1 20 400 
2 23 529 
3 24 576 
4 18 324 
5 15 225 
6 17 289 
7 12 144 
8 10 100 
9 14 196 
10 12 144 
11 17 289 
12 16 256 
13 23 529 
14 21 441 
15 20 400 
16 11 121 
17 12 144 
18 13 169 
19 18 324 
20 19 361 
21 18 324 
22 8 64 
23 10 100 
24 11 121 
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25 12 144 
26 14 196 
27 20 400 
28 22 484 
29 18 324 
30 12 144 
รวม  X = 480  X2 = 8,262 

 

การหาคา่เฉลีย่ X =  X / N = 480 / 30 = 16 
 

การหา  = nx2 – (x)2   = 20.06 = 4.47 
                            n(n-1) 
 

การหาคา่ C.V. =  / X *100 = 27.94 
 
               งานวิจัยนีไ้ด้น าค่าสมัประสิทธ์ิแห่งความแปรผนัมาปรับใช้กับรูปแบบความต้องการ
อะไหล ่(Demand Pattern) สามารถแบ่งเป็น 4 กลุม่ ได้แก่ Smooth, Erratic, Intermittent และ 
Lumpy ซึง่การหารูปแบบความต้องการใช้อะไหลจ่ะค านวณจาก 
               ก าลงัสองของสมัประสทิธ์ิความแปรปรวนความต้องการใช้ (Demand size : CV2) และ
ความต้องการเฉลี่ยในช่วงเวลาท่ีมีความต้องการเกิดขึน้ (Average Demand Interval : ADI) ซึ่ง
หาได้จากคา่เฉลีย่ของความต้องการเฉลีย่ท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะช่วงเวลาที่มีความต้องการ และ  
               ซึง่ค านวณจากสมการ (Andrea C.,2009) 
 

ADI = ti / N 
 

CV =( (I - )2 / N ) /  
 

Where  = I / N 
 

N 

 i=1 

 i=1 

N 
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               มีความพยายามท่ีจะแนะน าเงื่อนไขการจ าแนกรูปแบบความต้องการโดยสถิติของ 
Ghobbar ค านวณขึน้มาดงันี ้(Ghobbar A. A., 2003)  
 
              - Smooth demand (Slow moving) : พฤติกรรมของอะไหลป่ระเภทนีมี้ความต้องการใช้
บอ่ย ปริมาณมีความแปรปรวนต ่า 
              - Strictly intermittent : จะเป็นความต้องการท่ีเกิดขึน้มาเป็นช่วงๆ ดงันัน้จะมีช่วงสว่น
ใหญ่ท่ีเป็น 0 เป็นสว่นมาก และปริมาณความต้องการใช้มีความแปรปรวนต ่า 
              - Erratic : มีความต้องการใช่บอ่ย ปริมาณใช้มีความแปรปรวนสงู  แตส่ามารถพยากรณ์
ออกมาเป็น Distribution ได้ 
              - Lumpy ; เป็นสว่นท่ียากท่ีสดุในการ control ความต้องการอะไหลป่ระเภทนี ้จ านวน
เป็นศนูย์เยอะมากใช้ไม่บ่อย และมีความแปรปรวนในเร่ืองจ านวนมากท่ีสดุ ดงันัน้อะไหลส่ว่นใหญ่
จึงมีความไม่แนน่อนสงู 
 
               Syntetos A. A.(2005) ได้ให้ค าแนะน าเก่ียวกับการแบ่งกลุม่ไว้ว่า ก าหนดให้ ADI = 
1.32 และ CV2 = 0.49 เป็นเส้นแบง่  

ADI = 1.32 
Slow moving 

 
Intermittent 

Erratic 
 

Lumpy 

 
2.6  แผนภาพการไหลของข้อมูล (The data flow diagram : DFD) 

 
       แผนภาพการไหลข้อมลูคือแผนภาพท่ีแสดงการสง่ผา่นข้อมลูท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะ 

กระบวนการท างาน โดยยึดหลกัตามแนวคิด ไอพีโอ (IPO framework : Input-Process-Output) 
โดย 4 สัญลักษณ์น ามาอธิบายและเช่ือมโยงความสัมพันธ์แผนภาพการไหลข้อมูล (ธีระ             
จึงธีรพานิช , 2543) แสดงตารางท่ี 2.1  
 
 

CV = 0.49 

0 
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ตารางที่ 2. 1 สัญลักษณ์มาตรฐานที่ใช้ในแผนภาพการไหลข้อมูล (The data 
flow diagram :DFD) 

 
สญัลกัษณ์ การแปลความหมาย 

 

 
ปัจจยัภายนอก (External Entity) 

 

 
 
เอกสารเก็บข้อมลู (Data Store) 

 

 
 
กระบวนการ (Process) 

 

 
 
การไหลของข้อมลู (Data Flow) 

 
ปัจจยัภายนอก (The external entity) 
 ปัจจัยภายนอก (The external entity) คือ สิ่งท่ีเป็นแหลง่ข้อมูลหรือเป็นผู้ รับข้อมูลท่ีอยู่
นอกระบบหลกัท่ีสนใจซึง่อาจจะเป็นสิง่ท่ีอยูภ่ายนอกบริษัท เช่น ผู้ขาย (Supplier) เป็นผู้สง่อะไหล ่ 
ลกูค้า (Customer) เป็นผู้สัง่อะไหล ่หรือสิ่งท่ีอยู่ในบริษัท เช่น ผู้ จัดการฝ่ายผลิต เป็นผู้ก าหนด
เป้าหมายการผลติ  เป็นต้น 
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 แหลง่เก็บข้อมลู (Data store) 
 แหลง่เก็บข้อมูล (Data store) คือสิ่งท่ีใช้ในการเก็บข้อมูลต่าง ๆ ท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการ
ผลติ และความสมัพนัธ์ท่ีเกิดขึน้ระหวา่งกระบวนการผลติท่ีตอ่เน่ืองกนัเช่น เอกสาร ตารางข้อมลู 
 กระบวนการ (Process) 
 กระบวนการ (Process) คือ ขัน้ตอนการปฏิบติังานท่ีใช้ข้อมูลในการด าเนินการเช่น การ
สรุป, การวิเคราะห์ หรือ การรายงาน เป็นต้น 
การไหลของข้อมลู (Data flow) 
 การไหลของข้อมูล (Data Flow) คือ การเคลื่อนย้ายข้อมูลจากท่ีหนึ่งไปยงัอีกท่ีหนึ่ง เช่น 
การไหลของข้อมลูการสัง่สนิค้าจากลกูค้าสูก่ระบวนการ หรือ การไหลของข้อมลูจากกระบวนการสู่
เอกสารเก็บข้อมลู 
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บทท่ี 3 

 

การศึกษาและวิเคราะห์ปัญหา 
 
          ในบทนีผู้้วิจยัศกึษาเร่ืองการอธิบายความหมายของปัญหาจากการแจงแจงรายละเอียด
เพื่อให้เข้าใจแตล่ะปัญหามากขึน้ทัง้สามปัญหาหลกัท่ีพบ คือ มลูคา่คงคลงัสงู อะไหลข่าดมือบาง
รายการ และ กระบวนการตดัสนิใจเพื่อสัง่ซือ้อะไหลเ่ข้า หลงัจากนัน้ท าการวิเคราะสาเหตขุอง
ปัญหาวา่มีท่ีมาจากอะไร แล้วน าผลการวิเคราะห์ท่ีได้น ามาก าหนดแนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหา
ในล าดบัสดุท้าย 
 
3.1 การอธิบายความหมายของปัญหา 

 
 หวัข้อนีผู้้วิจยัอธิบายรายละเอียดเพิ่มเติมเก่ียวกบัปัญหาที่พบของโรงงานกรณีศึกษาทัง้ 3 
ปัญหา ปัญหาแรกที่พบคือมลูคา่คงคลงัสงู มีสาเหตุเบือ้งต้นจากการท่ีมีอะไหลไ่ม่เคลื่อนไหวมาก 
และ อะไหลบ่างรายการมีสต๊อกมากเกินความจ าเป็น ปัญหาท่ีสองคือปัญหาอะไหลข่าดมือบาง
รายการ ซึ่งเป็นอะไหล่ท่ีมีความส าคัญต่อเคร่ืองจักร มีผลท าให้เคร่ืองจักรหยุดเดินได้ สาเหตุ
เบือ้งต้นเน่ืองจากขาดการทบทวนคา่ความส าคญัของอะไหล ่และขาดการจัดประเภทอะไหล่ และ
ปัญหาสดุท้ายท่ีพบ คือ กระบวนการตัดสินใจเพื่อสัง่ซือ้อะไหล่เข้ามีความไม่ชัดเจนมีการปรับ    
สต๊อกโดยหนว่ยงานคลงัสินค้าเอง หลงัจากเข้าสต๊อกไม่ได้ท าการติดตามปริมาณการใช้เพื่อปรับ 
สต๊อกท าให้มีระดบัคงคลงัอะไหลส่งูขึน้ ผู้วิจยัจึงสนใจที่จะท าการแก้ไขปัญหาดงักลา่ว 
 
           
3.1.1  การศึกษาปัญหามูลค่าคงคลังสูง 

 
หวัข้อนีผู้้วิจยัศกึษารายละเอียดปัญหามลูคา่คงคลงัสงู แบง่ออกเป็น 2 สาเหตหุลกั คือ  

ระดบัคงคลงัท่ีเป็นอะไหลไ่ม่เคลือ่นไหวมาก เช็คข้อมลูอะไหล ่ ณ ปัจจุบนัท่ีมีอยูว่า่มีอายอุะไหล่
นานเทา่ใดเพื่อท าการแบง่อะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหวออกมา สาเหตหุลกัท่ีสอง คือ ปัญหาระดบัคงคลงั
สงู ได้แบง่แยกอะไหลโ่ดยน าข้อมลูปริมาณสถานะความต้องการ เปรียบเทียบสถานะสต๊อก ณ 
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ขณะนัน้ พบวา่อะไหลไ่ม่เคลือ่นไหวที่ไม่ได้จดัการมีจ านวนร้อยละ 14.49 และมลูคา่อะไหลค่งคลงั
ตอ่เดือนสงูถึง 7,220,000 บาท 
 
            ปัญหาแรกคือระดบัคงคลงัท่ีเป็นอะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหวมาก 

ระดบัคงคลงัท่ีเป็นอะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหวมาก โดยเฉลีย่ เทา่กบัร้อยละ 14.49  ของชิน้งาน
ทัง้หมด คิดเป็นมลูคา่ทัง้หมด 1,046,483  บาท 
 ตามนิยามความหมายอะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหว (Dead stock) ปารเมศ ชุติมา(2551)  
บริษัทกรณีศกึษาได้น ามาประยกุต์ใช้ก าหนดให้อะไหลท่ี่จดัเก็บมากกวา่ 3 ปี เป็นอะไหลท่ี่ไม่
เคลือ่นไหว (Dead stock) อะไหลท่ี่อยูร่ะหวา่ง 1-3  ปี เป็นอะไหลเ่คลือ่นไหวช้า (Slow stock) 
อะไหลท่ี่จดัเก็บน้อยกวา่ 1 ปี เป็นอะไหลท่ี่เคลือ่นไหว (Running stock) (โดยพิจารณา
ความส าคญักบัเคร่ืองจกัรด้วยเน่ืองจากอะไหลบ่างชนิดมีความจ าเป็นมากไม่สามารถทิง้ได้เม่ือถึง
อาย ุ3 ปี) สาเหตท่ีุเลอืกระยะเวลา 3 ปี เน่ืองจากได้เข้าไปส ารวจพบวา่ อะไหลท่ี่มีอายเุกิน 3 ปี นัน้
มีความเสยีหายมากกวา่อะไหลท่ี่อายนุ้อยกวา่ 3 ปี และอีกเหตผุลหนึง่คือ อะไหลส่ าหรับโครงการ
หนึง่โครงการท่ีสัง่ซือ้มานัน้ ระยะเวลาโครงการจะใช้ระยะเวลา ประมาณ 1.5 – 2 ปี ท าให้การ
เลอืกอะไหลท่ี่มีอายเุกิน 3 ปีนัน้มีความเหมาะสม  
 อะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหวมี 2 สว่น คือเคร่ืองกลและไฟฟ้า ผู้วิจัยส ารวจพบว่า อะไหลค่งคลงั
แบบเคร่ืองกล มีอะไหลท่ี่ไม่มีการเคลือ่นไหว จ านวน 256 ชิน้ คิดเป็นร้อยละ 40.6 มูลค่า 534,686 
บาท และ แบบไฟฟ้า มี อะไหลท่ี่ไม่มีการเคลื่อนไหว จ านวน 124 ชิน้ คิดเป็นร้อยละ 53.9 มูลค่า 
511,797 บาท  (รายละเอียดตามภาคผนวก ค) 
 
            จากค่าสถิติท่ีส ารวจพบปัญหา ได้สงัเกตเห็นอะไหลท่ี่ไม่เคลื่อนไหวเป็นเวลา 3 ปี ได้ท า
การสอบถามกบัผู้ใช้งาน ตวัใดท่ีไม่มีความจ าเป็นได้ท าการตัดทิง้ โดยท าการปรับสต๊อกอะไหลเ่คร่ี
องกลไป จ านวน 256 ชนิด และอะไหลไ่ฟฟ้าจ านวน 124 ชนิด โดยรัฐวุฒิ วงษ์วิทย์(2550) ได้
แนะน าว่าในเบือ้งต้นให้ท าการส ารวจอะไหล ่และปรับผงัเพื่อเป็นการเคลียร์ของท่ีไม่จ าเป็นออก
จากคลงัสนิค้า เพื่อแก้ปัญหาได้อยา่งถกูต้อง 
 
     หลงัจากการปรับลด stock จากตวัอยา่งท่ีแสดงให้เห็นในรูปท่ีท าให้ได้พืน้ท่ีสต๊อกคืนกลบัมา 
9,900 ตารางเซนติเมตร ดงัรูปท่ี 3.1 เพื่อน ามาบริหารจดัการคลงั ส าหรับ Stock part ตวัอ่ืน ๆ 
ตอ่ไป 
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รูปที่ 3.1 พื้นที่ที่ได้รับคืนมาจากการปรับ Dead stock ออกไป 

 
ตารางที่ 3. 1 สาเหตุเบื้องต้นที่ท าให้เกิด Dead stock 

ประเภท เคร่ืองจกัรเลกิใช้แล้ว อะไหลเ่หลอืจาก
โครงการ 

เสยีเน่ืองจากเก็บ
รักษาไม่ดี 

เคร่ืองกล 96 99 61 
ไฟฟ้า 39 43 25 
รวม 135 142 86 

           จากตารางท่ี 3.1 จะเห็นได้วา่อะไหลท่ี่เหลอืเป็น Dead stock เกิดจาก 3 สาเหต ุคือ  
 1. เน่ืองจากเคร่ืองจกัรเลกิใช้แล้ว  
 2. อะไหลท่ี่เหลอืจากโครงการ  
 3. อะไหลท่ี่เสยี เสือ่มสภาพ  
          สาเหตหุลกั คือ เคร่ืองจกัรท่ีเลกิใช้แล้ว และอะไหลท่ี่เผ่ือเหลือจากโครงการ ซึ่งเป็นผลมาก
จากนโยบายในการจดัเก็บนัน่เอง คิดเป็น 76.3 % ดงันัน้ผู้วิจยัจึงได้เจาะจงแก้ไขที่นโยบายคงคลงั 
 

ตารางที่ 3. 2 แนวทางในการจัดการอะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหว 

 ประเภท แนวทางการด าเนินการ 
1 เคร่ืองจกัรท่ีเลกิใช้แล้ว ประยกุต์ใช้กบัเคร่ืองจกัรปัจจุบนั 
2 อะไหลท่ี่เหลอืจากโครงการ ประยกุต์ใช้กบัโครงการอ่ืน ขายคืน 
3 อะไหลท่ี่เสยี ท าการขายเป็นเศษวสัดุ 
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          จากตารางท่ี 3.2  การจัดการอะไหลท่ี่ไม่เคลื่อนไหวได้ท าการประเมินโดยผู้ เช่ียวชาญจาก
แผนกซ่อมบ ารุง 2 คน หลงัจากนัน้ท าการสง่ต่อให้หน่วยงานจัดหา ท าการคดัแยกและติดป้ายท่ี
แตกตา่งจากอะไหลป่กติ ท าการโอนมูลค่าออกจากบญัชี แจ้งให้หน่วยงานทราบอีกครัง้ก่อนท่ีจะ
ท าการจ าหนา่ย หรือขายเศษตอ่ไป 
 

ปัญหาที่สอง ระดบัคงคลงัอะไหลท่ี่มีมากเกินความจ าเป็น 
       ระดบัคงคลงัอะไหลมี่มากเกินความจ าเป็นซึง่จะท าให้มีต้นทนุในการถือครองอะไหลม่าก

เกินไป คิดเป็นมลูคา่ถือครองอะไหลต่อ่เดือน 7,220,000 บาท 

 
รูปที่ 3. 2 สถานะของความต้องการของอะไหล่ตัวอย่าง  

กรองขนาด 260*400 มม. 

 หลงัจากเข้าไปสุม่ตรวจสอบอะไหลต่วัอย่าง กรองขนาด 260*400 มม. พบว่า อะไหลค่ง
คลงัท่ีมีอยู่มีมากเกินความจ าเป็นและระดบัคงคลงั ไม่เคยแตะถึงระดบัส ารองคงคลงั ดงันัน้จาก
ตวัอยา่งนีแ้สดงให้เห็นวา่การบริหารคงคลงัอะไหลมี่ปัญหาเร่ืองนโยบายการสัง่ซือ้ท่ีไม่สอดคล้อง
กบัระดบัส ารองคงคลงัท่ีไม่เหมาะสมเช่นกนั 
           การวิเคราะห์อะไหล่รายการที่เกิดปัญหาระดับคงคลังไม่เหมาะสม 
           ผู้วิจัยได้ท าการค านวณ Inventory Ratio ของอะไหลทุ่ก ๆ ตวัจากข้อมูลปริมาณการใช้
อะไหล่ มกราคม 2555 – ธันวาคม 2555 หลงัจากนัน้แบ่งแยกประเภทของอะไหล่ว่าระดับคง
คลงัอยุใ่นกลุม่ท่ีมีปริมาณสต๊อกมาก หรือ น้อยกวา่ที่ควรจะเป็นโดยใช้การค านวณดงัสมการดงันี ้
 
              Inventory Ratio = จ านวนเฉลีย่อะไหลส่ิน้งวด/ จ านวนความต้องการอะไหลส่งูสดุ 
สามารถแบง่ออกเป็น 3 กลุม่คือ 
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              1. ถ้ามีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 1.25 ขึน้ไป แสดงว่า ท าการอะไหลส่ต๊อกมากเกินไป 
เน่ืองจากความต้องการอะไหลส่งูสดุแล้ว ยงัไม่เคยแตะถึงจ านวนอะไหลท่ี่เก็บไว้ 
              จากการส ารวจข้อมลูเบือ้งต้นพบวา่ อะไหลแ่บบท่ี 1 มีจ านวน 172 ชิน้ คิดเป็นร้อยละ 55  

 
รูปที่ 3.3 สถานะความต้องการ Air cylinder ในช่วง 1 ป ี

 
                 2. ถ้ามีคา่มากกวา่หรือเทา่กบั 1 ขึน้ไป จนถึง น้อยกวา่ 1.25 แสดงวา่อะไหลท่ี่เก็บไว้มี
พอดีเพียงพอกบัความต้องการ อะไหลแ่บบท่ี 2 มีจ านวน 97 ชิน้ คิดเป็นร้อยละ 31  

 
รูปที่ 3.4 สถานะความต้องการ แบร่ิง One way ในช่วง 1 ป ี

 
                 3.ถ้ามีคา่น้อยกวา่ 1 ถือวา่อะไหลต่วันัน้มีโอกาสท่ีจะขาดสต๊อกได้  
อะไหลแ่บบท่ี 3 มีจ านวน 42 ชิน้ คิดเป็นร้อยละ 14  
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รูปที่ 3.5 สถานะความต้องการ กรองอากาศเบอร์ C713 ในช่วง 1 ปี 

ตารางที่ 3. 3 สรุปค่า Inventory Ratio (รายละเอียดตามภาคผนวก ง) 

คา่ Inventory Ratio จ านวน (ชิน้) ร้อยละ 
มากกวา่หรือเทา่กบั 1.25 172 55 
มากกวา่หรือเทา่กบั 1 แตน้่อยกวา่ 1.25 97 31 
น้อยกวา่ 1 42 14 

 
3.1.2.การศึกษาปัญหาอะไหล่ขาดมือบางรายการ 

 
ในหวัข้อดงักลา่วได้ศกึษาเก่ียวกบัอะไหลข่าดมือ โดยท าการเข้าตรวจสอบข้อมลูอะไหล่ 

ขาดมือ ท าการจดัเรียงข้อมลู และน ามาค านวณอตัราอะไหลข่าดมือแยกรายเดือน 
 
ผู้วิจยัได้ท าการส ารวจข้อมลูเบือ้งต้นพบวา่อะไหลบ่างรายการเกิดการขาดมือ (Shortage)     

เช่น Scrapper Blade ของเคร่ืองขึน้รูปติดกาว Inverter ของเคร่ืองพิมพ์  Gear worm ของ
เคร่ืองพิมพ์ และ Bearing One Way ของเคร่ืองพิมพ์ ท าให้บริษัทต้องสญูเสียค่าเสียโอกาสในการ
ผลติ และสง่ผลติภณัฑ์ให้ลกูค้าได้ไม่ทนั โดยสาเหตท่ีุขาดมือมีหลากหลายสาเหตุต่างกัน เช่น เป็น
อะไหลท่ี่ไม่ได้สต๊อกตัง้แต่แรกเร่ิม  ขาดการเก็บข้อมูลอายุการใช้งานของอะไหลม่าวิเคราะห์หาร
อบการเปลีย่น  ขาดการทบทวนคา่ความส าคญัของอะไหล ่และขาดการจดัประเภทอะไหล ่เป็นต้น 
จากการตรวจสอบข้อมลูพบอตัราอะไหลข่าดมือดงัตารางท่ี 3.4 
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ตารางที่ 3. 4 จ านวนอะไหล่ขาดมือแยกรายเดือนก่อนการแก้ไข 

  ระบบคงคลงัวิธีปัจจบุนั 
เดือน จ านวนครัง้ท่ีเบิก จ านวนครัง้ท่ีขาด

อะไหล ่
อตัราการขาด

อะไหล ่
วนัท่ีรออะไหล่

เฉลีย่ 
ก.ค. 55 160 3 1.88 19 
ส.ค. 55 168 3 1.79 28 
ก.ย. 55 192 2 1.04 11 
ต.ค. 55 152 2 1.32 7 
พ.ย. 55 203 1 0.49 14 
ธ.ค. 55  224 1 0.45 7 

3.1.3 การศึกษาปัญหากระบวนการตัดสินใจเพื่อสั่งซ้ืออะไหล่เข้า    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3. 6 กระบวนการน าอะไหล่เข้าสต๊อกของโรงงานกรณีศึกษา 

การสั่งซ้ือวตัถุดิบ 

ติดตามการใชพ้สัดุ / 
แกไ้ขขอ้มลู 

รับแบบฟอร์มขอ
ยกเลิกสตอ๊ก / บนัทึก

ขอ้มลูยกเลิก 

สั่งซ้ือพสัดุเขา้สต๊อก 

รับใบขอแกไ้ขปริมาณการ
จดัเก็บพสัดุคงคลงั 

แกไ้ขปริมาณการจดัเก็บพสัดุ
คงคลงัในระบบ ERP 

OK 

NG 
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ศกึษาปัญหาที่เก่ียวกบักระบวนการท างานท่ีเก่ียวข้องกบัการน าอะไหลเ่ข้าสต๊อกของ
โรงงานกรณีศกึษา โดยการใช้วิธีคดัเลอืกกระบวนการท่ีเก่ียวข้องกนักบักระบวนการท่ีกลา่วข้างต้น 
น ามาวิเคราะห์ พบวา่ขัน้ตอนการสัง่ซือ้พสัดเุข้าสต๊อกมีความผิดปกติไม่มีการติดตามปริมาณการ
ใช้งานในระยะยาว ไม่มีการค านวณระดบัคงคลงัจากข้อมลูจริง นโยบายการสัง่ซือ้มีความผิดปกติ
ต้องสัง่ท่ีจ านวนสงูสดุเทา่นัน้ และขาดการประเมินอะไหลท่ี่จ าเป็นต้องเข้าสต๊อกหลงัการติดตัง้
เคร่ืองจกัรใหม่ส าเร็จ ดงัจะอธิบายในหวัข้อถดัไป 
 จากรูปท่ี 3.6 ผู้วิจยัพบวา่ปัญหาแรกเกิดจาก กระบวนการน าอะไหลเ่ข้า stock ของบริษัท
กรณีศกึษานัน้จะท าการรับแบบฟอร์มการน าเข้าอะไหลจ่ากหนว่ยงานวิศวกรรมและซอ่มบ ารุง เม่ือ
รับแล้ว และอนุมัติสร้างรายการพสัดุใหม่หลงัจากนัน้จึงน าพสัดุดงักลา่วเข้าสต๊อกโดยหน่วยงาน
คลงัสนิค้า พบปัญหาที่ขัน้ตอนการสัง่ซือ้พสัดุเข้าสต๊อก (กรอบสีเทา) แผนกจัดหา ท าการติดตาม
แก้ไขข้อมลูการใช้พสัดใุน 3 ลอ็ตแรก ท าการปรับสต๊อกโดยหนว่ยงานคลงัสินค้าเอง หลงัจากเข้าส
ต๊อกแล้วนัน้ ไม่ได้มีการติดตามปริมาณการใช้งานในระยะยาว จึงไม่ได้ท าการปรับสต๊อกและสัง่ซือ้
เม่ือถึงระดบัท่ีก าหนดไว้เท่านัน้ ท าให้มีระดบัคงคลงัอะไหลส่งูขึน้ ผู้วิจัยจึงสนใจท่ีจะท าการแก้ไข
ปัญหาดงักลา่ว 
 ทัง้ยงัขาดผู้ รับผิดชอบท่ีชดัเจนในด้านการดแูลอะไหลเ่พื่อการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ขาด
ความรู้ความเข้าใจท่ีใช้ในการแก้ปัญหานี ้และ ขาดการจดัท าข้อมลูอะไหลท่ี่จ าเป็นเพื่อท่ีจะน ามา
วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริง ซึง่การแก้ไขปรับปรุงการจดัการด้านบ ารุงรักษา ต้องท าคูข่นานไปกบั
การจดัการอะไหลร่่วมไปด้วย 
           อีกปัญหาหนึง่คือเร่ืองระดบัคงคลงัท่ีไม่เหมาะสม ไมมี่การค านวณระดบัคงคลงัจากข้อมลู
จริง แตเ่ป็นเพียงการคาดการณ์จากตอนเร่ิมต้นสัง่อะไหลเ่ข้าสต๊อกเทา่นัน้ ให้ข้อมลูท่ีได้ขาดความ
แม่นย า ดงัตวัอยา่งอะไหล ่FELT WIPER 3749608401 
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รูปที่ 3. 7 ปริมาณการใช้อะไหล่ Felt wiper เปรียบเทียบกับอะไหล่คงคลัง 

ในแต่ละเดือน 

               จากรูปท่ี 3.7 จะเห็นวา่ระดบัคงคลงัมีมากกว่าปริมาณการใช้ต่อเดือนมาก ท าให้มูลค่า
คงคลงัสงูเกินความจ าเป็น ดงันัน้ปัญหานีจ้ึงต้องท าการปรับลด อะไหลท่ี่อยูใ่นประเภทนีล้ง 
 
               ปัญหาเร่ืองนโยบาย จากค าอธิบายข้างต้น ของผงัการท างาน รูปท่ี 3.6 ยงัพบปัญหาท่ี
สองเร่ืองนโยบายการจดัซือ้อะไหลปั่จจุบนัยงัมีความบกพร่องอยู่ ในเร่ืองของนโยบายท่ีจะต้องสัง่
จ านวนสงูสดุ เท่านัน้ เป็นนโยบายแบบ Fixed order quantity ท าให้สง่ผลต่อมูลค่าคงคลงัต่อ
เดือนท่ีเพิ่มสงูขึน้  
 
                ปัญหาที่สาม คือ ปัญหาเร่ืองไม่แยกแยะอะไหลเ่พื่อบริหารจดัการ พบปัญหาคือ เม่ือท า
การสัง่ซือ้เคร่ืองจกัรใหม่แล้ว ไม่ได้ท าการประเมิน อะไหลบ่ ารุงรักษาว่ามีชิน้สว่นใดบ้างท่ีต้องท า
การเข้าสต๊อก อะไหลส่ว่นใดบ้างที่ไม่ต้องท าการเข้าสต๊อก ขาดการเปรียบเทียบอะไหลท่ี่ใกล้เคียง
กบัเคร่ืองจกัรเก่าเพื่อลดปริมาณสต๊อก โดยแสดงปัญหาตามวิธีการท างานดงัรูปท่ี 3.8  
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รูปที่ 3. 8 วิธีการท างานการพิจารณาเข้าสต๊อก 

 
             ตวัอยา่งปัญหาอะไหลท่ี่พบ คือ อะไหลห่ลอดยวูี ขัว้เขียว ของเคร่ืองพิมพ์มีปัญหาปริมาณ
คงคลงัสงูมากผิดปกติ เม่ือท าการวิเคราะห์พบว่า ไม่ได้วิเคราะห์ถึงความส าคญัของอะไหล ่และ 
ไม่ได้ตรวจสอบให้ละเอียดถึงข้อก าหนดของอะไหลน่ัน้ ซึ่งสัง่พลาดโดยใช้ช่ือเพียง หลอดขัว้เขียว
เท่านัน้ซึ่งแท้จริงแล้วเป็นอะไหล่คนละตัวกันแต่เป็นหลอดขัว้เขียวเหมือนกัน  ท าให้เกิดการสัง่
อะไหลท่ี่ผิดเพิ่มเติมเป็นสองเท่า จึงเกิดมูลค่าคงคลงัสูงกว่าปกติ การรับเคร่ืองจักรใหม่จึงต้อง
ประเมินในสว่นของอะไหลส่ าคญั ๆ เช่น หลอดยูวี ว่าสามารถใช้ร่วมกับเคร่ืองจักร อ่ืนได้หรือไม่ 
อะไหลใ่ดมีความส าคญัตอ่เคร่ืองจกัรท่ีต้องประเมินยอดอะไหลค่งคลงั อะไหลใ่ดท่ีไม่ต้องประเมิน 
บางตวัไม่ส าคญัแตมี่การสัง่ท่ีมากเกินไปท าให้เกิดต้นทนุเพิ่มขึน้อีก  
 
3.2 การวิเคราะหส์าเหตุของปัญหา 

 
การศกึษาสาเหตขุองการเกิดปัญหาได้ใช้วิธีการวิเคราะห์ Why why โดยการถามวา่ ท าไม  

ท าไมจนถึงต้นตอหรือรากของปัญหา หวัข้อท่ีตัง้ต้นในการวิเคราะห์คือ ท าไมมลูคา่คงคลงัสงู 
พบวา่สาเหตหุลกัเกิดจาก การขาดระบบการแจ้งเพื่อคดัแยกอะไหล ่ การขาดระบบการตดัสนิใจ 

หน่วยงานซ่อมบ ารุงรับ
เคร่ืองจกัรใหม่เขา้มา 

ขาดการประเมินอะไหล่บ ารุงรักษา 
เหมือนหรือแตกต่างจากอะไหล่เคร่ืองเก่า 

ปริมาณสต๊อกอะไหล่คงคลงั
เกินเป็นสองเท่า 

มลูค่าคงคลงัต่อเดือนสูงกว่า
ปกติ 
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นโยบายคงคลงัเดิมขาดความนา่เช่ือถือ ขาดระบบการประเมินวา่อะไหลน่ัน้ควรเก็บเทา่ไรอยา่งไร 
และไม่มีเคร่ืองมือการตดัสนิใจในการก าหนดจ านวนสต๊อก 
 
            การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาผู้วิจยัได้ใช้ การวิเคราะห์ Why why เพื่อหาสาเหตุเบือ้งต้น 
พบว่ามูลค่าคงคลงัท่ีสูงเน่ืองมาจากสาเหตุใหญ่หลกั ๆ 2 สาเหตุคือ (เพื่อให้เข้าใจง่ายมากขึน้
ผู้วิจยัได้เขียนแผนภาพดงัรูปท่ี 3.9) สาเหตแุรกคือ ปริมาณคงคลงัสงูเน่ืองจากมีอะไหลท่ี่ไม่ใช้แล้ว
มาก จากการเข้าไปตรวจสอบท่ีจุดปฏิบติังานพบว่าไม่มีการแจ้งอะไหลท่ี่ไม่ใช้แล้ว และยงัพบว่า
ขาดระบบการแจ้งอะไหล่ท่ีไม่ใช้แล้วเพื่อคัดแยกอะไหล่ อีกสาเหตุหนึ่งคือ ปริมาณคงคลงัต่อ
รายการสงูเม่ือเข้าไปวิเคราะห์สาเหตุจึงพบสองสาเหตุหลกัคือ เพื่อป้องกันการขาดสต๊อก จึงท า
การสต๊อกมากเกินไปเน่ืองจากขาดระบบการตดัสินใจว่ารายการใดต้องสต๊อกมากหรือสต๊อกน้อย 
อีกส่วนหนึ่งคือ เร่ืองของระดับความส าคัญท่ีจัดล าดับมาไม่สัมพันธ์กับผลกระทบท่ีเกิดขึน้
เน่ืองจากนโยบายคงคลงัขาดความนา่เช่ือถือท่ีสัง่ท่ีสงูสดุ ตามท่ีกลา่วไว้ก่อนหน้านีน้ัน่เอง สาเหตุ
ถดัมาคือปัญหาอะไหลท่ี่เหลือเก็บจากโครงการเยอะมากเน่ืองจากเม่ือจบโครงการเช่น โครงการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหญ่เฉพาะเคร่ือง เกิดการเสยีดายอะไหลท่ี่เหลอือยู ่และไม่ได้ท าการติดตาม
ผลวา่อะไหลเ่หลา่นีมี้สถานะอยา่งไร ไม่มีเคร่ืองมือในการตดัสนิใจวา่ต้องเก็บสต๊อกรายการเหลา่นี ้
หรือไม่ หรือวิธีการด าเนินการอย่างไรต่อ สาเหตุสดุท้ายของด้านปริมาณคงคลงัสงู คือ ปริมาณ  
สต๊อกเร่ิมต้นสงูตัง้แตก่ารปรับรายการอะไหลนี่ใ้ห้เข้าสต๊อก เน่ืองจากการก าหนดปริมาณเข้าสต๊อก
ท าโดยใช้ประสบการณ์และการเดาสุม่ ท าให้อะไหลบ่างรายการมีปริมาณสต๊อกสงูผิดปกติตัง้แต่
เร่ิมต้น สาเหตท่ีุแท้จริงคือ ไม่มีระบบการประเมินวา่สต๊อกรายการใดต้องเก็บเทา่ใดนัน่เอง  
 
                สาเหตขุองมลูคา่คงคลงัสงู ซึง่เป็นสาเหตท่ีุไม่ได้เกิดผลกระทบโดยตรง คือ สาเหตุท่ีเกิด
จากปริมาณของอะไหลต่ ่าเกินไป เม่ืออะไหลบ่างรายการมีสต๊อกท่ีต ่าเกินไปจนท าให้เกิดการขาดส
ต๊อกจนต้องท าการสัง่ซือ้ดว่นเข้ามา ท าให้ถกูบงัคบัด้วยปริมาณการสัง่ซือ้ตอ่ครัง้ท่ีสงู ท าให้อะไหล่
รายการนัน้มีมูลค่าคงคลงัสูงขึน้ได้ เบือ้งต้นสาเหตุก็เช่นเดียวกับปริมาณคงคลงัสูงนั่นเอง คือ
วิศวกรก าหนดปริมาณอะไหล่เร่ิมต้นต ่าเกินไป ขาดการติดตามผลตัวเลขสต๊อกขาดระบบการ
ประเมินวา่ต้องเก็บรายการใด เทา่ใด 
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3.3 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

 
   เพื่อท่ีจะลดเป้าหมายหลกัของงานวิจัยนี ้คือ มูลค่าคงคลงัต่อเดือนลดลง โดยท าการวดั
ประสิทธิผลการใช้งานของอะไหลด้่วย Service level แบบ Fill rate ท่ี ช่วงความเช่ือมั่น 95% 
ดังนัน้เม่ือผู้ วิจัยพบปัญหาและสถานการณ์ของการจัดการอะไหล่ท่ี เป็นอยู่  ผู้ วิจัยจัดให้มีการ
ปรับปรุงการจดัการอะไหลโ่ดยมีแนวทางในการปรับปรุง (ตามรูปท่ี 3.10) คือ เร่ิมต้นท าการจ าแนก
ชุดอะไหล่ออก โดยใช้วิธีการวิเคราะห์แบบ ABC Multiple Criteria Analysis (MCA) ซึ่งการ
พิจารณาแบง่ Class ความส าคญัโดยค านวณคา่น า้หนกั โดยพิจารณาปัจจัยหลกัในการแบ่งกลุม่
พสัดุ  4 ปัจจัย คือ 1.มูลค่าการใช้งานในรอบปี 2.ช่วงเวลาน าของอะไหล่ 3.ความส าคัญของ
อะไหล ่4.ราคาตอ่หนว่ยน าคา่น า้หนกัท่ีค านวณได้ แบ่งอะไหลอ่อกเป็น 3 กลุม่ กลุม่พสัดุท่ีส าคญั
ท่ีสดุ (กลุม่ A) และกลุม่รองลงมา (กลุม่ B และ C)  หลงัจากนัน้จ าแนกชุดอะไหลต่ามอัตราการ
เคลื่อนไหว เพื่อพิจารณาว่าอะไหลร่ายการนัน้ มีอัตราการใช้มากหรือน้อยอย่างไรในรอบหนึ่งปี 
เม่ือท าการจ าแนกอะไหลท่ัง้สองแบบเสร็จแล้ว ท าการพิจารณาร่วมสองปัจจัย เพื่อท่ีจะท าการ
ก าจัดอะไหลท่ี่ไม่มีความจ าเป็นท่ีจะต้องเก็บสต๊อกออก โดยใช้เหตุผลในการพิจารณา 2 เหตุผล 
คือ   อะไหลท่ี่วิเคราะห์ความเสือ่มสภาพได้หรือทดแทนได้ และ การพิจารณาดชันีต้นทุน  หลงัจาก
นัน้น าอะไหล่รายการท่ีเหลือซึ่งเป็นอะไหล่ท่ีจ าเป็นต้องเก็บเข้าสต๊อกท าการหาความต้องการ
อะไหล ่โดยท าการวิเคราะห์ พฤติกรรมความต้องการของอะไหลแ่ตล่ะตวั จากการค านวณค่า ADI 
CV เม่ือได้คา่ ADI CV แล้ว แบ่งอะไหลอ่อกเป็นสองกลุม่ คือ อะไหลท่ี่มีพฤติกรรมความต้องการ
แบบ Lumpy และ อะไหลท่ี่มีพฤติกรรมแบบ Intermittent โดยกลุม่ Lumpy นัน้เลือกใช้นโยบาย
แบบ Max min และกลุม่ Intermittent แบ่งออกเป็น 2 กลุม่คือ อะไหลท่ี่จัดหาภายในประเทศ ได้
เลอืกใช้นโยบายแบบ sS สว่นอะไหลท่ี่จดัหาจากตา่งประเทศจะใช้นโยบายแบบ Periodic Review 
ร่วมกบันโยบาย Joint ordering ในการค านวณคา่ Safety stock ใหม่ และด าเนินการควบคุมตาม
กลุม่ท่ีได้จ าแนก จากสมมติฐานท่ีว่า ปัญหาของอายุใช้งานของอะไหลใ่หม่ใช้กับเคร่ืองจักรเก่า 
อายุใช้งานอาจจะลดลงได้ ผู้วิจัยยังได้จัดท าโปรแกรมวิธีวดัประสิทธิผลอะไหลแ่บบ Life cycle 
costing น ามาค านวณเปรียบเทียบอายุการใช้งานอะไหลเ่หลา่นี ้เพื่อท่ีจะไม่ให้เกิดปัญหาซ า้อีก 
ผู้วิจยัได้ปรับปรุงวิธีการท างานโดยจดัท ารอบการตรวจเช็ค อะไหลไ่ม่เคลื่อนไหวให้ผู้ มีสว่นร่วมได้
ท าการประเมินทกุเดือน ปรับปรุงวิธีการท างานในการน าเข้า – ออกของสต๊อกอะไหล ่พร้อมทัง้ท า
ฐานข้อมูลท่ีใช้ส าหรับค านวณปริมาณการสัง่ซือ้เบือ้งต้นเปรียบเทียบผลการด าเนินงานโดยใช้
มูลค่าอะไหลค่งคลงัต่อเดือน อัตราการขาดอะไหลแ่ละ ค่า service level ในการวดัประสิทธิผล
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ของการจ าแนกอะไหลข้่างต้นส าหรับโรงงานกรณีศึกษา โดยเปรียบเทียบข้อมูลหลงัการแก้ไขจาก
เดือนมกราคม 2556 ถึง มิถุนายน 2556 ปัจจุบันมีอะไหล่ท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตทัง้สิน้ 692
รายการ คิดเป็นมูลค่าการเก็บสงูถึง 6,904,110  บาท (ข้อมูลสถานะ เม่ือสิน้เดือน พฤษภาคม 
2555) 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 แผนผงัการแก้ไขปัญหามลูคา่คงคลงัตอ่เดือนท่ีมีคา่สงู 
 การบริหารคงคลงัอะไหลจ่ึงเป็นแนวทางที่ต้องท าการชั่งน า้หนกัความส าคญัระหว่าง การ
ซอ่มท่ีไม่ติดขดัเน่ืองจากสามารถหาชิน้สว่นท่ีต้องการได้อย่างทนัท่วงทีท่ีมีปัญหา ไม่มีค่าสญูเสีย
โอกาสในการผลติ กบั เร่ืองของการเก็บอะไหลต่า่ง ๆ ไว้มากเกินไป ท าให้เกิดต้นทนุจม และอะไหล่
บางอยา่งเก็บไว้นานเกินไปอาจท าให้เกิดความเสียหายต่อชิน้สว่นได้ รวมถึงสมรรถนะท่ีลดลงได้ 
โดยสว่นใหญ่แล้ว คา่สญูเสยีโอกาสจะสงูกวา่ราคาคา่อะไหลม่ากหลายเทา่ตวั 

1.ก าหนดเป้าหมายเพ่ือลดมลูคา่คงคลงัตอ่เดือน 

2.วเิคราะห์อะไหลแ่บบ MCA 3.ศกึษาอตัราการหมนุของสต๊อก 

จดักลุม่โดยใช้ 2 วธีิ MCA และ อตัราการหมนุของสต๊อก
พจิารณาร่วมกนั 

4.พจิารณาวา่ควรเก็บอะไหลห่รือไม่ 
1.พจิารณาอะไหลท่ี่สามารถวเิคราะห์ความเส่ือมหรือทดแทนได้ 
2.พจิารณาจากดชันีต้นทนุ 
 

อะไหลท่ี่จ าเป็นต้องเก็บ 

5.ท าการค านวณพฤตกิรรมความต้องการอะไหล ่โดยใช้ ADI CV 

6.หานโยบายคงคลงัท่ีเหมาะสมกับพฤตกิรรมความต้องการอะไหล่ 

7.ทดสอบนโยบายกบัข้อมลูจริง เดือน ม.ค.56 ถึง เดือน ม.ิย.56 
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บทท่ี 4 

 

การศึกษาการวิเคราะห์อะไหล่ 

 
วตัถปุระสงค์ของบทนีเ้พื่อวิเคราะห์เร่ืองการจดักลุม่แบบ ABC เพื่อให้ได้กลุม่อะไหลก่ลุม่ 

ท่ีมีความส าคญัระดบั A และ B ท่ีมีอตัราเคลือ่นไหวปกติไปจนถึงสงูเพื่อน ามาหาความต้องการ
อะไหล ่ และก าหนดนโยบายท่ีเหมาะสมตอ่ไปโดยในบทนีเ้บือ้งต้นได้ใช้ 2 วิธีในการแบง่แยกกลุม่
อะไหล ่ คือ การจดักลุม่ความส าคญัขออะไหลโ่ดยใช้เทคนิค MCA (Multi Criteria Analysis) และ
การจดักลุม่ตามการเคลือ่นไหวของอะไหล ่ หลงัจากนัน้ น าอะไหลท่ี่ได้รับการแบง่กลุม่ทัง้สองแบบ
มาพิจารณาร่วมกนั เพื่อหาอะไหลท่ี่เหมาะสมท่ีต้องเก็บเข้าสต๊อกโดยใช้ปัจจยัในการเลอืกอะไหลท่ี่
ต้องเก็บ คือ การจดัการอะไหลท่ี่สามารถตรวจสอบความเสือ่มสภาพได้ และ การจดัการอะไหลท่ี่มี
ต้นทนุคา่เก็บด้วยการพิจารณาดชันีต้นทนุ  

 
4.1 การจัดกลุ่มความส าคัญของอะไหล่โดยใช้เทคนิค MCA (Multiple Criteria Analysis) 

              
              เทคนิคการจัดกลุม่ตามล าดบัความส าคญั โดยทัว่ไปท่ีนิยมใช้ คือ เทคนิค ABC (ABC 
Analysis) ซึง่ใช้เกณฑ์มลูคา่การใช้ ในการแบง่ความส าคญัเป็นกลุม่ A B หรือ C เพียงปัจจัยเดียว 
แต่ส าหรับการจัดกลุม่ล าดบัความส าคญัของอะไหล ่ ในงานวิจัยนี ้การพิจารณาเงื่อนไขใดเพียง
เงื่อนไขเดียวอาจแยกความส าคัญได้ไม่ดีนัก เพราะ อะไหล่บางชนิดอาจจะมีอัตราการใช้น้อย 
ราคาแพง เวลาน านาน แต่มีความส าคญัมากเคร่ืองจักรขาดไม่ได้ หรือบางชนิดอัตราการใช้มาก 
เวลาน าน้อย แต่ราคาไม่สงู เป็นต้น กระบวนการตดัสินใจบางอย่างเช่น การส ารวจทศันคติของ
พนกังาน (รัฐวุฒิ  วงษ์วิทย์ , 2550) การคัดเลือกพืน้ท่ีสถานีขนส่งผู้ โดยสารแห่งใหม่ (อนุรักษ์  
สวา่งวงศ์ , 2551) จะยากล าบากมากในการส ารวจด้วยปัจจยัเด่ียว ถ้าน ามาหาโดยใช้ล าดบัชัน้เชิง
วิเคราะห์จะได้ค่าแม่นย าขึน้ จึงได้น าเทคนิค MCA ท่ีสามารถวิเคราะห์ปัจจัยร่วมได้ทีละหลาย ๆ 
ปัจจัยเข้ามาวิเคราะห์ (ส าหรับรายละเอียดวิธีเทคนิค MCA ได้กลา่วไว้ในบทท่ี 2) Vaidya O.S. 
(2006) ได้ท าการรวบรวมการน าเทคนิค MCA ไปประยุกต์ใช้กับการท างานแต่ละอย่างและ
รวบรวมไว้เพื่อให้ง่ายต่อการค้นคว้าถึง 150 กว่าตัวอย่าง ส าหรับวิทยานิพนธ์ครัง้นีน้ัน้การน า
เทคนิค MCA เข้ามาวิเคราะห์นัน้ จ าเป็นต้องให้ผู้ ท่ีมีสว่นเก่ียวข้องกับการบริหารพสัดุคงคลงัของ
โรงงานตวัอย่างเป็นผู้ ให้น า้หนกัความส าคญัของแต่ละปัจจัยท่ีเก่ียวข้อง ดังนัน้ผู้วิจัยจึงได้สร้าง
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แบบส ารวจความคิดเห็นท่ีมีต่อการก าหนดน า้หนกัความส าคญัของเกณฑ์ และทางเลือกท่ีใช้ใน
การแบ่งกลุ่มพัสดุคงคลังตามความส าคัญ ซึ่งเป็นแบบส ารวจความคิดเห็นท่ีมีต่อการก าหนด
น า้หนกัความส าคญัของพสัดุคงคลงั ใช้เพื่อส ารวจความคิดเห็นจากผู้ ท่ีเก่ียวข้องโดยตรงกับการ
จัดการพัสดุคงคลงัของโรงงานตัวอย่าง เก่ียวกับความเหมาะสมของน า้หนักความส าคัญและ
เกณฑ์ทางเลอืก 
 
การวิเคราะห์น า้หนกัความส าคญัวิธี MCA มีวิธีการวิเคราะห์ดงันี ้
               1. การวิจยัครัง้นีใ้ช้กลุม่ผู้ ท่ีเก่ียวข้องในการหาค่าน า้หนกัความส าคญั ดงันัน้จึงต้องน า
ค่าน า้หนักท่ีได้จากผู้ เช่ียวชาญแต่ละท่าน (Focus group) มาหาค่าน า้หนักเฉลี่ยโดยใช้วิธี
วิเคราะห์ตามล าดับขัน้ (AHP) ตามท่ีได้กล่าวไว้ในบทท่ี 2 ผู้ วิจัยได้สร้างแบบสอบถามตาม
แนวทางของวชิรพงศ์  สาลีสิงห์ (2547) ในการส ารวจทัศนคติของพนักงานเพื่อเก็บข้อมูล โดย
พนักงานท่ีเก่ียวข้องกับการบริหารพสัดุคลงัของบริษัทเป็นผู้ ให้คะแนนทัง้หมด 15 ท่าน โดยมี
ต าแหนง่และประสบการณ์ท างาน (ตามภาคผนวก ก)  
                2. ผู้วิจยัน าคา่น า้หนกัท่ีได้มาค านวณแบง่ประเภทอะไหลโ่ดยใช้หลกัการ Multi Criteria 
ABC Analysis  
ข้อดี ข้อเสีย ในเร่ืองการเลือกใช้ Multi criteria analysis 
ข้อดี 
                1. Ramanathan R.(2006) ได้กลา่วไว้วา่ในกรณีท่ีเราน าค่า Annual value มาคิดเพียง
คา่เดียวอาจจะท าให้การจดักลุม่ผิดพลาดไปได้และมีผลตอ่เน่ืองต่อการก าหนดนโยบายการสัง่ซือ้
ตอ่ไป 
                2. การประเมินในวิธีแบบนี ้(ขนิษฐา  สง่างาม ,2549) ได้กลา่วถึงข้อดีไว้ว่าเป็นการ
ประเมินท่ีได้ค่าเป็นตวัเลขท่ีจับต้องได้สามารถประเมินผลท่ีมีปัจจัยหลาย ๆ ชนิดได้ท าให้ไม่จัด
กลุม่ผิด จากผลการทดลองพบวา่การจดักลุม่ท่ีดีขึน้ 20% และแย่ลง 25% แสดงให้เห็นว่า การจัด
กลุม่แบบใช้คา่ Annual baht usage เพียงอยา่งเดียวนัน้ ท าให้จดักลุม่ผิดได้ 
               3. Gaspal P.P.(1994) ได้บอกถึงประโยชน์ในการแบ่ง Spare part แบบแบ่งค่า
ความส าคัญว่าจะท าให้เกิดผลดีทัง้ด้านคุณภาพ และปริมาณ คือ ทางด้านคุณภาพจะท าให้
สามารถใช้ นโยบายได้อย่างถูกต้อง ทางด้านปริมาณคือสามารถค านวณตัวท่ีส าคัญได้อย่าง
แม่นย ามากขึน้ 
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ข้อเสีย 
               1. ถ้ามี Criteria เพิ่มขึน้มาก ๆ ( Wan Lung NG,2007) จะไม่สามารถค านวณได้ง่าย
ต้องใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ใช้ในการค านวณ 
               2. อะไหลท่ี่มีราคาถกูมาก ๆ แตมี่ผลกระทบตอ่เคร่ืองจักรสงูมาก ๆ การจัดกลุม่อาจตก
ไปอยูใ่นกลุม่ B หรือ C ได้ 
             โดยทัว่ไปการจดักลุม่ความส าคญัอะไหลจ่ะใช้วิธีการ ABC Analysis โดยท าการแบง่กลุม่
จากการพิจารณา มลูคา่การใช้ตอ่ปี เทา่นัน้ ซึง่หลงัจากการจัดล าดบัแล้ว อะไหลท่ี่มีราคาสงู และ 
อะไหลท่ี่มีความถ่ีใช้บ่อย ๆ จะถูกจัดล าดบัให้อยู่ในกลุม่ A ซึ่งการให้ความส าคญัดงักลา่วนัน้ไม่
เหมาะสมกบัพสัดคุงคลงัท่ีเป็นอะไหลค่งคลงั เน่ืองจาก อะไหล่บางชิน้เป็นอะไหลท่ี่มีไว้เพื่อส ารอง
คงคลงัยามฉกุเฉิน เพื่อความสะดวกในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร และ อีกตวัอยา่งหนึง่คือ อะไหลท่ี่
มีราคาถกู มีความถ่ีในการใช้ต ่า แต่ใช้ส าหรับอุปกรณ์ท่ีมีความส าคญัมาก ถ้าเสียหายจะมีผลต่อ
ธุรกิจสงู จะถกูจดัอยูใ่นกลุม่ท่ีต ่าลงมา เช่น B C เช่นกนั รวมไปถึงอะไหลท่ี่ราคาแพงไม่มาก แต่ท า
การจัดหายาก ต้องท าการสัง่จากต่างประเทศ ก็จะถูกจัดระดับความส าคัญต ่าด้วยเหมือนกัน 
ดังนัน้ วิทยานิพนธ์ฉบับนีจ้ึงได้น าเสนอการจัดความส าคัญอะไหล่โดยพิจารณาองค์ประกอบ
เพิ่มเติมจาก มูลค่าการใช้ต่อปี อีก 3 หวัข้อ คือ มูลค่าต่อหน่วย เวลาน า และ ความส าคญัของ
อะไหล ่ประกอบในการพิจารณาแบ่งกลุม่อะไหล ่เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาการแบ่งกลุ่มผิดพลาดได้ 
เม่ือแบง่กลุม่ไม่ผิดพลาดแล้ว ยงัสง่ผลต่อการก าหนดนโยบายให้กับอะไหลใ่นแต่ละกลุม่ได้อย่าง
เหมาะสมมากขึน้  
วิธีการค านวณ MCA (Multi Criteria Analysis) 
              Wan lung Ng (2007) ได้แนะน าให้ท าการประเมินโดยใช้หลาย ๆ องค์ประกอบโดยใช้
สตูรอยา่งงา่ยดงัตอ่ไปนี ้ 
             1. พิจารณาองค์ประกอบในการตดัสินใจ เปรียบเทียบองค์ประกอบต่าง ๆ โดยก าหนด
ออกเป็นชุดตวัเลข 
 

ตารางที่ 4. 1 วิธีการค านวณ Multi Criteria Analysis 

ตวัแปรท่ี 1 มลูคา่ตอ่ปี เวลาน า ความถ่ี 
มลูคา่ตอ่ปี 1   
เวลาน า  1  
ความถ่ี   1 
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            2. น าคา่ที่พิจารณาได้มาหารด้วยผลบวกในแนวตัง้ และรวมผลบวกในแนวนอน หารด้วย
จ านวนตวัแปรท่ีน ามาคิด จะได้คา่ Eigenvector ส าหรับการค านวณ Criteria แตล่ะอนั 

 
ตารางที่ 4. 2 วิธีการหาค่า Eigenvector 

 มลูคา่ตอ่ปี/
ผลรวม 

เวลาน า/
ผลรวม 

ความถ่ี/
ผลรวม 

ผลรวม ผลรวม/3 
(Eigenvector) 

มลูคา่ตอ่ปี 0.63 0.67 0.57 1.87 0.62 
เวลาน า 0.21 0.22 0.29 0.72 0.24 
ความถ่ี 0.16 0.11 0.14 0.41 0.14 
 
              3.พิจารณาองค์ประกอบในการตัดสินใจ เปรียบเทียบองค์ประกอบต่าง ๆ โดยก าหนด
ออกเป็นชุดตวัเลขและท าการค านวณแบบข้อ 1 ถึง 2  อีกครัง้จนได้คา่ Eigenvector ทางเลือกของ
แตล่ะตวัออกมา 

ตารางที่ 4. 3 วิธีการค านวณ Eigenvector แต่ละทางเลือก 

มลูคา่ตอ่ปี (A) ทางเลอืกท่ี 1 ทางเลอืกท่ี 2 ทางเลอืกท่ี 3 Eigenvector 
ของทางเลอืก 

ทางเลอืกท่ี 1 1   A1 
ทางเลอืกท่ี 2  1  A2 
ทางเลอืกท่ี 3   1 A3 
 
เวลาน า (B) ทางเลอืกท่ี 1 ทางเลอืกท่ี 2 ทางเลอืกท่ี 3 Eigenvector 

ของทางเลอืก 
ทางเลอืกท่ี 1 1   B1 
ทางเลอืกท่ี 2  1  B2 
ทางเลอืกท่ี 3   1 B3 
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ความถ่ี (C) ทางเลอืกท่ี 1 ทางเลอืกท่ี 2 ทางเลอืกท่ี 3 Eigenvector 
ของทางเลอืก 

ทางเลอืกท่ี 1 1   C1 
ทางเลอืกท่ี 2  1  C2 
ทางเลอืกท่ี 3   1 C3 

 
น าคา่ผลรวมท่ีได้มาแบง่กลุม่ ABC Analysis 

ตารางที่ 4. 4 การค านวณผลรวมค่า Eigenvector ทั้งหมด 

เกณฑ์ คา่ 
Eigenvector 

ทางเลอืกแตล่ะเกณฑ์ ผลรวมน า้หนกั 
1 2 3 1 2 3 

มลูคา่ตอ่ปี 0.62 A1 A2 A3 0.62*A1 0.62*A2 0.62*A3 
เวลาน า 0.24 B1 B2 B3 0.24*B1 0.24*B2 0.24*B3 
ความถ่ี 0.14 C1 C2 C3 0.14*C1 0.14*C2 0.14*C3 
     ผลรวม1 ผลรวม2 ผลรวม3 
           ตวัอยา่ง : Part No.001 มี Annual cost ตรงกบัเกณฑ์ A1 , Lead time ตรงกบัเกณฑ์ B2 
และ Frequency ตรงกบัเกณฑ์ C3 การค านวณคา่ ABC Analysis Weighted Score ออกมา 
= (0.62*A1)+(0.24*B2)+(0.14*C3) = Sum X   
           น าคา่ Sum X มาหาคา่ขอบเขตบนลา่งตอ่ไปเพื่อแบง่ชว่งการหา โดยหาคา่ได้จากคา่
กึ่งกลางระหวา่งคา่ผลรวมน า้หนกัท่ีได้จากทางเลอืกท่ี 1,2 และ 3  โดยค านวณคา่จากตารางท่ี 4.5 
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ตารางที่ 4. 5 ค่าพารามิเตอร์ที่น ามาใช้ในการค านวณ 

    การค านวณคา่น า้หนกัในงานวิจยั 
ตวัแปร มลูคา่ตอ่หนว่ย ความส าคญั เวลาน า มลูคา่การใช้ตอ่ปี 

มลูคา่ตอ่หนว่ย 1 0.13 0.33 0.17 
ความส าคญั 8 1 9 4 
เวลาน า 3 0.11 1 0.33 
มลูคา่การใช้ตอ่ปี 6 0.25 3 1 

ผลรวม 18 1.49 13.33 5.5 
     น าคา่ที่ได้ในแตล่ะแถวมาหารกบัผลรวมในแตล่ะแถว 

 มลูคา่ตอ่
หน่วยหาร
ผลรวมแถว 

ความส าคญั
หารผลรวม

แถว 

เวลาน า
หารผลรวม

แถว 

มลูคา่การใช้
ตอ่ปีหาร
ผลรวมแถว 

ผลรวม ผลรวม
หาร
จ านวน
ตวัแปร 

มลูคา่ตอ่
หน่วย 

0.06 0.08 0.03 0.03 0.19 0.049 

ความส าคญั 0.44 0.67 0.68 0.73 2.52 0.63 
เวลาน า 0.17 0.07 0.08 0.06 0.38 0.094 
มลูคา่การใช้
ตอ่ปี 

0.33 0.17 0.23 0.18 0.91 0.227 
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 ตารางท่ี 4.5 คา่พารามิเตอร์ท่ีน ามาใช้ในการค านวณ  (ตอ่) 
     พิจารณาระดบัความส าคญัแยกรายปัจจยั 
     ปัจจยัเร่ืองมลูคา่ตอ่หนว่ย 

มลูคา่ตอ่หน่วย X < 2,000 บาท 2,000 < X < 
10,000 

X > 10,000 บาท ผลรวมหาร 
ตวัแปร 

(Eigenvector) 
X < 2,000 บาท 1 0.2 0.14 0.074 
2,000 < X < 10,000 5 1 0.33 0.283 
X > 10,000 บาท 7 3 1 0.643 

ผลรวม 13 4.2 1.48  

    ปัจจยัเร่ืองความส าคญั 
ความส าคญั 0.01 0.5 1 ผลรวมหาร 

ตวัแปร 
(Eigenvector) 

0.01 1 0.2 0.11 0.064 
0.5 5 1 0.33 0.267 
1 9 3 1 0.669 

ผลรวม 15 4.2 1.44  

    ปัจจยัเร่ืองเวลาน า 
เวลาน า X <= 2 สปัดาห์ 2 < X <= 4 > 4 สปัดาห์ ผลรวมหาร 

ตวัแปร 
(Eigenvector) 

X <= 2 สปัดาห์ 1 0.33 0.2 0.11 
2 < X <= 4 3 1 0.5 0.309 
> 4 สปัดาห์ 5 2 1 0.581 
ผลรวม 9 3.33 1.7  
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    ตารางท่ี 4.5 คา่พารามิเตอร์ท่ีน ามาใช้ในการค านวณ  (ตอ่) 
    ปัจจยัเร่ืองมลูคา่การใช้ตอ่ปี 

มลูคา่การใช่ตอ่
ปี 

X <= 10,000 บาท 10,000 < X <= 
150,000 

X > 150,000 บาท ผลรวมหาร 
ตวัแปร 

(Eigenvector) 
X <= 10,000 

บาท 
1 0.25 0.13 0.077 

10,000 < X <= 
150,000 

4 1 0.5 0.308 

X > 150,000 
บาท 

8 2 1 0.615 

ผลรวม 13 3.25 1.63  

              หลงัท าการวิเคราะห์ ABC จะมีวิธีการควบคมุท่ีแตกตา่งกนั คือ 
             1. อะไหลท่ี่ค านวณได้อยู่ในกลุม่ A จะต้องมีการควบคุมอย่างใกล้ชิด ตรวจสอบอย่าง
สม ่าเสมอทกุสปัดาห์จะท าการออกรายงานหนึง่ครัง้ เพื่ออพัเดทข้อมลูต้องถกูต้องและทนัสมยั 
             2. อะไหลท่ี่ค านวณได้อยู่ในกลุ่ม B จะมีการควบคุมตามปกติโดยท าการตรวจสอบทุก
เดือนเพื่ออพัเดทปริมาณให้ถกูต้อง  
4.2 การจัดกลุ่มอะไหล่ตามการเคลื่อนไหว  

          ท าการจดักลุม่อะไหลต่ามการเคลือ่นไหว แบง่ออกเป็น 5 กลุม่ ใช้เกณฑ์ของเวลาเป็นปัจจัย
ส าคญัในการวิเคราะห์ โดยพิจารณาจากปริมาณการใช้ต่อปี และเม่ือพิจารณาความสอดคล้อง
ของข้อมลูอะไหลบ่ริษัทกรณีศกึษาพบวา่ อะไหลท่ี่ไม่มีการเคลือ่นไหวเกินกวา่ 3 ปี มกัเป็นอะไหลท่ี่
เก็บไว้แล้วเกิดปัญหา อะไหลก่ลุม่ท่ีเคลื่อนไหวช้ามากจะตรงกับกลุม่อะไหลท่ี่ส าคญัแต่นาน ๆ ใช้
หนึง่ครัง้  อะไหลท่ี่เคลือ่นไหวช้าเหมาะสมกบักลุม่อะไหลท่ี่มีแผนการใช้ตามรอบ ปริมาณการใช้ตอ่
ปีไม่มาก อะไหลเ่คลื่อนไหวปกติเป็นอะไหลก่ลุม่ของใช้ทัว่ไป จัดหาได้ง่าย และอะไหลท่ี่ปริมาณ
การใช้มากกวา่ 30 ชิน้ขึน้ไปตรงกบักลุม่พสัดอุะไหลส่ิน้เปลอืง 
1.  อะไหลไ่ม่เคลือ่นไหว non moving คือ อะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหวมากกวา่หรือเทา่กบั 3 ปี 
2.  อะไหลเ่คลือ่นไหวช้ามาก คือ อะไหลท่ี่มีปริมาณการใช้ตอ่ปีน้อยกวา่หรือเทา่กบั 1 ชิน้ 
3.  อะไหลเ่คลือ่นไหวช้า คือ อะไหลท่ี่มีปริมาณการใช้ตอ่ปีมากกวา่ 1 ชิน้ ถึง 10 ชิน้ 
4.  อะไหลเ่คลือ่นไหวปกติ คือ อะไหลท่ี่มีปริมาณการใช้ตอ่ปีมากกวา่ 10 ชิน้ ถึง 30 ชิน้ 
5.  อะไหลเ่คลือ่นไหวเร็ว คือ อะไหลท่ี่มีปริมาณการใช้ตอ่ปีมากกวา่ 30 ชิน้ 
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ตารางที่ 4. 6 การจัดกลุ่มอะไหล่ตามการเคลื่อนไหว 

 จ านวนรายการคงคลงั มลูคา่คงคลงัปัจจุบนั 
อะไหลห่มนุเร็ว 33 3,128,178 
อะไหลห่มนุปกติ 30 859,588 
อะไหลห่มนุช้า 162 2,186,198 

อะไหลห่มนุช้ามาก 70 676,404 
อะไหลไ่ม่เคลือ่นไหว 16 87,286 

 
                จากตารางท่ี 4.6  แสดงให้เห็นว่าอะไหล่สว่นมากเป็นอะไหลท่ี่เคลื่อนไหวช้า ช้ามาก 
และ อะไหลไ่ม่เคลือ่นไหวมีคอ่นข้างมาก  
 
4.3 การพิจารณาการจัดล าดับความส าคัญของอะไหล่และการจัดกลุ่มตามการเคลื่อนไหว 

               การจดักลุม่ตามการเคลือ่นไหวเพียงด้านเดียวอาจไม่เพียงพอในการพิจารณา เน่ืองจาก
หากพิจารณาเฉพาะการเคลื่อนไหวของอะไหล ่อะไหลเ่คลื่อนไหวช้ามากจะไม่ได้รับความส าคญั 
ซึ่งถ้าหากอะไหล่สว่นนีเ้ป็นอะไหล่ท่ีมีความส าคัญสูง เม่ือเสียหายหรือขาดแคลนอะไหลน่ัน้จะ
กระทบกับการด าเนินธุรกิจสงู ฉะนัน้ การพิจารณากลุม่อะไหลท่ี่ใช้ MCA Analysis ผสมร่วมกับ 
การพิจารณาการเคลื่อนไหวอะไหล ่สามารถช่วยในการตดัสินใจในการจัดการอะไหลไ่ด้ดียิ่งขึน้ 
โดยอะไหล่ท่ีมีการใช้บ่อย ใช้อุปกรณ์ท่ีมีความส าคัญสูง และมีระยะเวลาจัดหานาน โดย
ความหมายก็คือ อะไหล่ตวันัน้มีผลกระทบสงูเม่ือเกิดการขาดอะไหล ่จึงต้องให้ความส าคญัมาก 
สว่นอะไหลท่ี่นาน ๆ ใช้ที เป็นอุปกรณ์ท่ีมีความส าคญัไม่สงูมาก และสามารถจัดหาได้เร็ว อะไหล่
เหลา่นีจ้ะถกูน ามาทบทวนการเก็บในขัน้ตอนนี ้

ตารางที่ 4. 7 จ านวนรายการอะไหล่ตามความส าคัญและการเคลื่อนไหว 

 A B C รวม 
อะไหลห่มนุเร็ว 1 22 10 33 
อะไหลห่มนุปกติ 3 13 14 30 
อะไหลห่มนุช้า 25 58 79 162 

อะไหลห่มนุช้ามาก 11 28 31 70 
อะไหลไ่ม่เคลือ่นไหว 2 6 8 16 

    311 
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              จากตารางท่ี 4.7 แสดงให้เห็นวา่มีอะไหลท่ี่เคลือ่นไหวช้า ช้ามาก และ ไม่เคลื่อนไหว แต่
มีความส าคัญค่อนข้างต ่า อยู่จ านวนมาก ซึ่งอะไหลค่วรพิจารณาความเหมาะสม ซึ่งรวมทัง้หา
แนวทางในการจัดการอะไหลใ่ห้หมดไป สว่นอะไหลท่ี่มีความส าคญัมากควรได้รับการพิจารณา
ปริมาณท่ีเหมาะสมตอ่ไป 
              ส่วนอะไหล่ท่ีมีการเคลื่อนไหว ควรได้รับการจัดการระดับอะไหล่ท่ีปลอดภัยท่ีสูง 
เน่ืองจากมีความเสียหายสูงมากหากเกิดการขาดอะไหล่ อะไหล่ท่ีมีความส าคัญน้อยก็ควรจัด
ปริมาณส ารองให้เพียงพอ เน่ืองจากมีความต้องการอยูเ่สมอ 
 
4.4  การพิจารณาคัดแยกอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บ 

 
               เพื่อป้องกนัการเสยีหายของเคร่ืองจกัรขณะใช้งาน ในบางอุปกรณ์ท่ีไม่สามารถคาดการ
การเสียหายล่วงหน้าได้จะต้องมีการส ารองอะไหล่คงคลงั เพื่อความพร้อมใช้งานเม่ือเกิดการ
เสยีหาย ในทางตรงกนัข้าม อะไหลท่ี่สามารถตรวจสอบความเสียหายเพื่อวางแผนการบ ารุงรักษา
ได้ ควรได้รับการวางแผนการจัดซือ้เพื่อให้เกิดต้นทุนต ่าท่ีสุด โดยการ วางแผนการสัง่ซือ้เม่ือมี
ความต้องการอะไหล ่หรือเม่ือตรวจสอบพบว่าอุปกรณ์ชิน้ดงักลา่วเร่ิมมีความเสียหายเกิดขึน้ แต่
ยงัไม่ส่งผลต่อการหยุดเคร่ืองจักร เม่ือมีการวางแผนซ่อมบ ารุงท่ีมีประสิทธิภาพอะไหลป่ระเภท
ดงักลา่วก็จะไม่จ าเป็นจะต้องเก็บคงคลงัเพื่อให้สญูเสยีคา่ใช้จ่ายเพิ่มตอ่ไป 
              สว่นของอะไหลท่ี่ไม่มีการเคลือ่นไหว บางรายการเป็นอะไหลป่ระกันความเสียหาย เพื่อ
ป้องกันการขาดอะไหล่ แต่การมีเก็บไว้โดยไม่มีการเบิกใช้เป็นเวลานานจะส่งผลกระทบต่อ
ค่าใช้จ่ายในการเก็บด้วย โดยเฉพาะอะไหลท่ี่มีราคาแพง วิธีในการจัดการอะไหลก่ลุ่มนีคื้อ การ
ประเมินความคุ้มคา่ในการเก็บโดยใช้ สดัสว่นต้นทนุ (Cost Ratio) ในการตดัสนิใจ 
 
                จากค าอธิบายดงักลา่ว ผู้วิจยั สรุปการจดัการเป็น 2 วิธี คือ 
                1. การจดัการอะไหลท่ี่สามารถตรวจสอบความเสือ่มสภาพได้หรือสามารถหาทดแทนได้ 
                2. การจดัการอะไหลท่ี่มีต้นทนุคา่เก็บสงู ด้วยการพิจารณา สดัสว่นต้นทนุ 
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4.4.1 การจัดการอะไหล่ที่สามารถตรวจสอบความเสื่อมสภาพได้หรือสามารถหาทดแทนได้ 

 
          ใช้วิธีการประเมินประเภทอะไหล่โดยค านึงถึงความเสี่ยงท่ีเกิดขึน้จากกลุ่มความส าคัญ
อะไหล่ โดยจ านวนรายการอะไหล่ท่ีสามารถตรวจสอบความเสื่อมสภาพได้ ได้ถูกจัดกลุม่ตาม
ความส าคญัและการเคลือ่นไหวดงัตาราง 
 

ตารางที่ 4. 8 อะไหล่ที่สามารถตรวจสอบความเสื่อมสภาพได้ 

 A B C รวม 
 รายการ มลูค่า รายการ มลูค่า รายการ มลูค่า 

อะไหล่หมนุเร็ว 1 192,000 22 2,772,636 10 163,542 33 
อะไหล่หมนุปกต ิ 3 158,618 13 643,800 14 57,170 30 
อะไหล่หมนุช้า 25 1,624,074 58 408,960 79 153,164 162 

อะไหล่หมนุช้ามาก 11 497,123 28 134,827 31 44,454 70 
อะไหล่ไม่เคล่ือนไหว 2 3,640 6 23,576 8 60,070 16 

รวมทัง้หมด 42 2,475,455 127 3,983,799 142 478,400 311 

 
              จากตารางท่ี 4.8 การประเมินความส าคัญของอะไหลร่ะดับ B C ในกลุม่อะไหลท่ี่ไม่
เคลือ่นไหว ไม่มีความจ าเป็นต้องเก็บ เพราะสว่นใหญ่เป็นอะไหลท่ี่มาพร้อมกบัการติดตัง้เคร่ืองจกัร 
แทบไม่มีการเบิกใช้งาน หากมีการเสียหายก็สามารถตรวจสอบได้ ไม่สง่ผลท าให้เคร่ืองจักรหยุด
พอดี และการจดัหาก็ใช้เวลาน้อยถึงปานกลาง เป็นอะไหลท่ี่สามารถหาซือ้ได้ทัว่ไป 
              ในสว่นของอะไหลท่ี่มีการเคลื่อนไหวช้ามาก และ ช้า มีอัตราการใช้ไม่เกิน 10 ชิน้ ต่อปี 
พร้อมทัง้สามารถตรวจสอบความเสยีหายได้ลว่งหน้า จึงควรเก็บเฉพาะอะไหลท่ี่ใช้กับอุปกรณ์ท่ีมี
ความส าคญัสูงเท่านัน้ ดังนัน้จึงควรเก็บอะไหล่ท่ีมีความส าคัญระดบั A และ B ส่วนอะไหล่ท่ี
ส าคัญระดับ C ไม่จ าเป็นต้องเก็บ เน่ืองจากสามารถจัดหาง่ายและใช้กับอุปกรณ์ท่ีไม่มี
ความส าคญัมาก 
             จากการประเมินดงักลา่ว พบว่ามีอะไหลท่ี่ไม่จ าเป็นต้องเก็บจ านวน 79 รายการ คิดเป็น
มลูคา่ อะไหลค่งคลงั 187,164 บาท 
              โดยมูลค่าคงคลงัคิดจาก มูลค่าอะไหล่ต่อหน่วย * ปริมาณอะไหล่ ณ ขณะท่ีท าการ
ประเมิน แตล่ะตวั หลงัจากนัน้น าผลรวมของมลูคา่แตล่ะตวัมารวมกนั  
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              การจดัการอะไหลท่ี่สามารถตรวจสอบความเสือ่มสภาพได้ อะไหลท่ัง้หมดจะไม่ถูกจัดให้
เป็นอะไหล่คงคลงัอีกต่อไป แต่จะถูกจัดแยกไว้เป็นอะไหล่รอแก้ไขตามแผนงานบ ารุงรักษามี
แผนการใช้ชดัเจน  
 
4.4.2 การจัดการอะไหล่ที่มีต้นทุนค่าเก็บสูงด้วยการพิจารณาดัชนีต้นทุน (Cost ratio) 

 
              อะไหลท่ี่มีราคาแพง และมีการเคลือ่นไหวต ่ามากหรือไม่เคลื่อนไหวเลยสง่ผลกระทบต่อ
คา่ใช้จ่ายในการเก็บท่ีสงู ดงันัน้ควรพิจารณาความคุ้มทุนการเก็บอะไหล ่ได้ใช้การวิเคราะห์ดชันี
ต้นทนุ (Cost ratio) โดยใช้ขอบเขตในการพิจารณาดงันี ้
             1. พิจารณาอะไหลท่ี่มีอายคุงคลงัมากกวา่ 5  ปี 
             2. พิจารณาอะไหลท่ี่เคลือ่นไหว ช้า ช้ามาก และไม่เคลือ่นไหว 
          ข้อก าหนดในการพิจารณาดงันี ้
              -   ตัง้สมมติฐานวา่มีอะไหลค่งคลงั 
              -   ต้นทุนค่าสญูเสียการผลิต = 3,000 บาท/ชม. (ข้อมูลจาก : แผนกบญัชีของบริษัท
กรณีศกึษา) 
              -   ต้นทุนค่าเก็บคงคลงั = 20 % ของราคาอะไหล่ / ปี (ข้อมูลจาก : มาตรฐานการ
ปฏิบติังานคงคลงัอะไหลข่องบริษัทกรณีศกึษา) 
              -  คา่ใช้จ่ายในการสัง่ดว่นเป็น 2  เทา่ของราคาอะไหล ่
              -   หนว่ยในการพิจารณาการเก็บเป็นปี เพื่อให้สะดวกในการวิเคราะห์ข้อมลู 
              -   ระยะเวลาในการศกึษาคือ ระยะเวลาตัง้แต่ปีท่ีเร่ิมเก็บอะไหล ่2003 - 2012 
             -   พิจารณาโอกาสเกิดเป็นปี คือ โอกาสในการเกิด = จ านวนปีท่ีมีการใช้ / จ านวนปีท่ีเก็บ 
             -   อะไหลท่ี่ไม่มีการเบิกให้พิจารณา 10  ปี มีการเบิก 1 ครัง้ หมายถึง โอกาสในการเกิด = 
0.1 
             -   ระยะเวลาที่อะไหลอ่ยู่ท่ีชัน้คงคลงั (Shelf life) นบัตัง้แต่ปีท่ีเร่ิมเก็บอะไหล ่จนถึงสิน้ปี
ปัจจุบนัท่ีพิจารณาคือ ปี 2012 
 
สมการการค านวณ Cost ratio 
              = ความนา่จะเป็นของความต้องการอะไหล ่* คา่เสยีหายเน่ืองจากไม่มีอะไหล ่
                                                ต้นทนุการเก็บอะไหลค่งคลงั 
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           ความนา่จะเป็น = จ านวนการใช้ทัง้หมด / จ านวนปีท่ีใช้ 
           คา่เสยีหายเน่ืองจากไม่มีอะไหล ่= (ระยะเวลาในการสัง่ดว่น* ต้นทนุคา่สญูเสยีการผลิต) + 
(2*ราคาสนิค้า) 
           ต้นทนุการเก็บอะไหลค่งคลงั = ต้นทนุคา่เก็บคงคลงั (20%)* ราคาอะไหล ่* จ านวนปีท่ีเก็บ 
 
               โดยพิจารณาอะไหลท่ี่เคลือ่นไหวช้า ช้ามาก และไม่เคลือ่นไหวโดยเลอืกอะไหลท่ี่มีราคา
แพงมากกว่า 4,000 บาทต่อชิน้ และอายุคงคลงัมากกว่า 5 ปี เพื่อมาพิจารณา Cost ratio ซึ่งมี
อะไหลใ่นกลุม่นีท้ัง้หมด 24 ชิน้ 

 
 

รูปที่ 4. 1 ต าแหน่งของสัดส่วนความเสี่ยงต้นทุนของอะไหล่ 

               จากรูปท่ี 4.1 แสดงให้เห็นว่าอะไหลท่ี่ไม่คุ้มค่าในการเก็บคงคลงัมีทัง้หมด 14 รายการ 
มลูคา่ทัง้หมด 156,155 บาท     
              ส าหรับอะไหลท่ี่ไม่คุ้มคา่ในการเก็บ ไม่สามารถก าจัดออกจากคลงัได้ทนัที เน่ืองจากยงั
เป็นอะไหลท่ี่ใช้ได้ดีตามปกติ มลูคา่จะคอ่ย ๆ หมดลงเม่ืออะไหลถ่กูใช้ไป 
              สรุป บทนีใ้ช้เกณฑ์ในการจัดกลุ่ม คือการแบ่งกลุม่แบบ MCA พิจารณาร่วมกับการ
แบง่กลุม่โดยใช้อตัราเคลือ่นไหว หลงัจากนัน้ใช้เกณฑ์ตดัสินใจว่าอะไหลน่ัน้ควรเก็บหรือไม่จาก 2 
ปัจจยั คือ เป็นอะไหลท่ี่สามารถทดแทนได้ง่ายหรือไม่ กับ เป็นอะไหลท่ี่มีค่า Cost ratio สงูหรือไม่ 
นัน่เอง หลงัจากพิจารณาโดยใช้เกณฑ์ดงักลา่วแล้วจะได้อะไหล ่218 รายการ เพื่อน าไปค านวณคา่
นโยบายท่ีเหมาะสมในบทถดัไป 

เขตไม่เก็บคงคลงั 

เขตเก็บคงคลงั 
เขตคงคลงั
ประกนั
เตรียมพร้อม 
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บทท่ี 5 

 

การค านวณหาค่านโยบายที่เหมาะสม 

 
ในบทนีแ้สดงถึงการค านวณหาคา่นโยบายท่ีเหมาะสมหลงัจากได้อะไหลท่ี่สมควรสต๊อก

มาจากบทท่ีผา่นมา โดยการหารูปแบบความต้องการของอะไหลก่่อน เน่ืองจากอะไหลท่ี่มี
พฤติกรรมความต้องการของอะไหลต่า่งกนั เช่น อะไหลบ่างชิน้ มีความส าคญัสงู แตน่าน ๆ จะมี
ความต้องการสกัครัง้ หรือ อะไหลบ่างชิน้ มีความส าคญัต ่า แตป่ริมาณการใช้ตอ่ครัง้คอ่นข้างสงู 
จากเหตผุลดงักลา่วเป็นท่ีมาของบทนีเ้พื่อก าหนดนโยบายให้เหมาะสม หลงัจากนัน้ จ าแนก
นโยบายเป็น 2 ประเภทหลกั คือ อะไหลท่ี่มีความต้องการแบบ Lumpy ก าหนดให้ใช้นโยบายแบบ
ระดบัสงูสดุต ่าสดุ อะไหลท่ี่มีความต้องการแบบ Intermittent ก าหนดให้ใช้นโยบาย 2 แบบ คือ 
นโยบาย (s,S) ส าหรับอะไหลท่ี่จดัหาภายในประเทศ และ นโยบายแบบสัง่ซือ้ตามรอบ (Periodic 
review) ส าหรับอะไหลท่ี่จดัหาจากตา่งประเทศ 

 
5.1 การหารูปแบบความต้องการของอะไหล่โดยการค านวณ ADI CV 

 
การหารูปแบบความต้องการอะไหลน่ัน้เป็นวิธีท่ีใช้ในการแบง่แยกอะไหลท่ี่นิยมใช้ 

เน่ืองจากพสัดคุงคลงัประเภทอะไหล ่ เป็นพสัดคุงคลงัท่ีท าการท านายความต้องการลว่งหน้าได้
ยากวิธีการศกึษาคือ น าข้อมลูของความต้องการอะไหลม่าเปรียบเทียบกบัรอบเวลาความตา่งของ
ความต้องการนัน้เพื่อดคูวามถ่ี เปรียบเทียบกบัปริมาณการใช้ ดงัท่ีกลา่วดงัทฤษฏีในบทท่ี 2 และ
แบง่กลุม่ตาม Syntetos A.A.(2005) ดงัข้อมลูท่ีใช้ในงานวิจยัพบวา่อะไหลก่รณีศกึษาตกอยูใ่น
พฤติกรรมความต้องการอะไหลแ่บบ Lumpy และ Intermittent  
 
ตวัอยา่งการค านวณ ADI CV ของอะไหล ่AIR CYLINDER 4444146004 มีจ านวนครัง้ท่ีมีความ
ต้องการ 3 ครัง้ รอบเวลาแตล่ะครัง้ 6 , 13 และ 7 ตามล าดบั ปริมาณการใช้ 2 , 1 และ 1 ชิน้ 
                         

                  จากสมการ ADI  = ti / N 
 
                                        = 26 / 3 = 8.67 

 i=1 

 N 
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                 จากสมการ CV =( (I - )2 / N ) /  

                                            = 2+1+1 / 4 = 1.33 
                                         CV = 0.471 / 1.33 = 0.354 
เม่ือได้คา่ ADI และ CV  น ามาจดักลุม่โดยใช้ทฤษฏีของ Syntetos A. A.(2005) 

ADI = 1.32 
Slow moving 

 
Intermittent 

Erratic 
 

Lumpy 

พบวา่อะไหล ่ AIR CYLINDER 4444146004 ตกอยูใ่นกลุม่พฤติกรรมความต้องการกลุม่ 
Intermittent ท าการค านวณหา ADI CV ของอะไหลท่ี่เหลอืทัง้หมดเพื่อน าไปใช้ในการก าหนด
นโยบายในขัน้ตอ่ไป 

ตารางที่ 5. 1 ค่าตัวอย่าง ADI CV ที่ค านวณได้ 

ตวัเลขรหสัอะไหล ่ คา่ ADI คา่ CV 
89060600152 8.67 0.354 
89060600176 2.625 0.667 
89060600705 3.714 0.471 
89060601269 7 0 
89060601208 2.5 0.353 
89060601211 6.25 0 
89060600710 2.077 0.426 
89060600296 2.875 0.962 
89060600147 4.6 0.35 
89060600323 4.167 0 
89060600324 7 0 
89060600847 3.286 0.653 
89060600285 12 0 
89060601281 6 0 
89060601280 4.8 0.53 

CV = 0.49 

0 
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รูปที่ 5. 1 กราฟตัวอย่างการค านวณ ADI, CV เพื่อหาพฤติกรรมของกลุ่มตัวอย่าง 

  
จากตารางท่ี 5.1 ในกรอบสเีทาได้ยกตวัอยา่งอะไหลท่ี่ตกอยูใ่นพฤติกรรมความต้องการที่ตา่งกนั
คือ อะไหล ่ 89060600847 เป็นอะไหลท่ี่มีความแปรปรวนสงู อตัราการใช้เฉลีย่คอ่นข้างสงูเช่นกนั
จึงตกอยูใ่นกลุม่ Lumpy ดงัแสดงในรูปท่ี 5.1 สว่นอะไหล ่89060600152 นัน้ เป็นอะไหลท่ี่มีความ
แปรปรวนสงู แตอ่ตัราการใช้คอ่นข้างแปรปรวนต ่าความต้องการจึงตกอยูใ่นกลุม่ Intermittent 
พิจารณาเฉพาะอะไหลท่ี่เป็นกลุม่ A และ B เทา่นัน้ เน่ืองจากอะไหลก่ลุม่ดงักลา่วมีจ านวนรายการ
คิดเป็น 98% ของมลูคา่การใช้อะไหลท่ัง้หมด 
 
5.2 การปรับค่าตัวเลขในนโยบาย 

 
เม่ือท าการค านวณคา่ ADI CV และได้แบง่กลุม่พฤติกรรมความต้องการได้เป็นสองกลุม่

คือ Lumpy และ Intermittent  หลงัจากนัน้ได้ก าหนดนโยบายหลกัเป็น 3 กลุม่ คือ 1.นโยบายของ
กลุม่อะไหลแ่บบ Lumpy 2.นโยบายของอะไหลก่ลุม่ Intermittent ท่ีจดัหาภายในประเทศ            
3. นโยบายของอะไหลก่ลุม่ Intermittent ท่ีจดัหาภายนอกประเทศ ดงัท่ีอธิบายรายละเอียดตอ่ไป 

 
         5.2.1.อะไหลก่ลุม่ Lumpy น าไปค านวณหาคา่ที่เหมาะสม คา่เก็บสต๊อก ค านวณคา่ตา่ง ๆ
โดยใช้นโยบายแบบระดบัสงูสดุต ่าสดุ โดยกลุม่ A(2,1) และกลุม่ B(1,0) จากการศกึษาของ
ปริญญา  จนัทรวินิจ (2554)  ได้กลา่วไว้วา่อะไหลก่ลุม่ท่ีเคลือ่นไหวช้ามากสว่นใหญ่มีการเก็บ
มากกวา่ความต้องการจริงและใช้นโยบายดงักลา่วในระบบการจดัการคงคลงัสามารถลดคา่ใช้จ่าย
คงคลงัได้ถึง 1.3 ล้านบาท  ซึง่สอดคล้องกบัอะไหลข่องโรงงานกรณีศกึษาท่ีอะไหลก่ลุม่เคลือ่นไหว
ช้ามากมีการเก็บมากกวา่ความต้องการจริงเช่นกนั 

89060600152 

89060600847 
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         อะไหลท่ี่มีความเคลือ่นไหวช้ามากจะมีอตัราการใช้ในช่วงเวลาน าน้อยมากมีคา่จุดศนูย์
ทศนิยมหลายต าแหนง่ ซึง่ถ้าหากท าการค านวณจุดสัง่ซือ้และระดบัสัง่ซือ้แบบปกติแล้ว จะพบวา่
คา่ที่ได้ใกล้เคียงศนูย์ หมายความวา่ ไม่ต้องการสัง่ซือ้เข้ามาใช้อีก แตใ่นความจริงอะไหลด่งักลา่ว
ยงัมีความต้องการอยู ่ ผู้วิจยัจึงประยกุต์ใช้นโยบายคงคลงัแบบก าหนดระดบัสงูสดุ/ต ่าสดุ ตาม
ความส าคญัและการเคลือ่นไหว คือ 
กลุม่นีใ้ห้ก าหนดนโยบายแบบระดบัสงูสดุ/ต ่าสดุ 
(2,1) การอ่านคา่นโยบายคือ ตวัเลขท่ีชิดวงเลบ็ด้านซ้ายคือคา่สงูสดุ ในกรณีนีคื้อ 2 ตวัเลขชิด
วงเลบ็ด้านขวา คือ อะไหลต่ ่าสดุ ในกรณีนีคื้อ 1 วตัถปุระสงค์เพื่อต้องการส ารองอะไหลป่ระเภท
หมนุเวียนช้ามากแตมี่ความส าคญัระดบั A มีส ารองไว้ใช้ตลอดเวลา 
(1,0) ใช้กบัอะไหลท่ี่มีความส าคญัไม่มากนกั ระดบั B  เม่ือเบิกออกไป อะไหลจ่ะถกูสัง่เข้ามาแทน
ในช่วงเวลาน า 
 
การค านวณมลูคา่คงคลงัของอะไหลก่ลุม่นีค้ านวณได้จาก 
 
มลูคา่อะไหลค่งคลงักลุม่ Lumpy =   
           จ านวนอะไหลท่ี่เหลอือยู ่ณ เวลาสิน้เดือน *  ราคาอะไหล.่...........................................(1) 
 
          5.2.2.อะไหลก่ลุม่ Intermittent  แบง่ออกเป็น 2 สว่น คือ 
 
          1.อะไหลภ่ายในประเทศน าไปค านวณหาคา่ที่เหมาะสม คา่เก็บสต๊อก ค านวณคา่ตา่ง ๆ 
โดยใช้ตวัเลขท่ีน ามาจากแผนบ ารุงรักษา 
 
          เม่ือเทียบกบันโยบายเก่าซึง่มีนโยบายคล้าย ๆ กบันโยบาย (s,Q) แตจ่ะตา่งกนัท่ีนโยบาย
ของบริษัทกรณีศกึษานัน้ สัง่ท่ีจ านวน Max ทกุครัง้ ท าให้มลูคา่อะไหลค่งคลงัสงูกวา่ปกติ ผู้วิจยัจึง
เห็นวา่นโยบาย (s,S) นัน้ได้ก าหนดปริมาณขัน้สงูสดุไว้ เป็นการควบคมุสต๊อกไม่ให้สงูขึน้ทางหนึง่
จึงเห็นวา่นโยบาย (s,S) ท่ีใช้กบัอะไหลภ่ายในประเทศดีกวา่ จึงท าการเลอืกใช้และมีวิธีการ
ค านวณดงันี ้

จุดสัง่ซือ้ใหม่  = (อตัราความต้องการ x รอบเวลา) + สนิค้าคงคลงัเพื่อความปลอดภยั 
           =  ( d  x L) +  z L ( d ) 
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  โดยท่ี     d       =  อตัราความต้องการสนิค้าโดยเฉลีย่ 
  L        =  รอบเวลาคงท่ี 
  Z        =  คา่ระดบัความเช่ือมัน่วา่จะมีสนิค้าเพียงพอตอ่ความต้องการ 
            d        =  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอตัราความต้องการสนิค้า 
 
ส าหรับในกรณีศกึษาผู้วิจยัเลอืกใช้การค านวณ Safety Stock แบบท่ีมีความต้องการสนิค้า
เปลีย่นแปลง แตช่่วงเวลาการรอคอยคงท่ี 
 SS = Z d L  

SS = ระดบัส ารองคงคลงั 
Z =  จ านวนของคา่เบี่ยงเบนมาตรฐานจากความต้องการสนิค้า ณ ระดบัความเช่ือมัน่ 

d  = สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการสนิค้า 
L = ช่วงเวลารอคอยสนิค้า หรือ ช่วงเวลาน า 

 
         ทัง้นีผู้้วิจยัก าหนดคา่ k เพื่อค านวณในขัน้ตอนก าหนดนโยบายเน่ืองจากความส าคญัของ
อะไหลท่ัง้สองกลุม่ไม่เทา่กนัจึงก าหนด คา่มาตรฐานของระดบัการให้บริการ (k = คา่มาตรฐาน) 
ดงันี ้
                                A = 99%    k = 2.3                 B = 95%    k = 1.6  
 

                             นโยบาย s S         ค านวณโดย s = XL + k* L 

                                                                         SS = k* L 
 
ตวัอยา่งการค านวณ 
อะไหล ่No.89060600716 มีราคาตอ่หนว่ย = 2,516 บาท, คา่เฉลีย่อตัราการใช้อะไหล ่= 15.52 , 
เวลาน า = 2 ,ความส าคญัจากการแบง่กลุม่อยูท่ี่กลุม่ B  
 
 

 ค านวณหา s จากสมการ   dL + k* L 
                                                            =  (15.52 * 2) + (1.6* 4.15) 
                                                            = 38 ชิน้ 
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                    ค านวณหา SS จากสมการ =  k*L 
                                                            = 1.6 * 4.15 = 7  
 
มลูคา่อะไหลค่งคลงักลุม่ Intermittent กลุม่จดัหาภายในประเทศ =   
           จ านวนอะไหลท่ี่เหลอือยู ่ณ เวลาสิน้เดือน *  ราคาอะไหล.่...........................................(2) 
 
ตารางที่ 5. 2 ตัวอย่างการค านวณอะไหล่กลุ่ม Intermittent ที่สั่งภายในประเทศ 

No Part Number Cost d L  L SS S  

1 89060601042 2050 0.185 2 0.11 1 1 
2 89060600278 1359 0.37 1 0.12 1 1 
3 89060600279 800 0.55 1 0.17 1 1 
4 89060600280 1100 0.33 1 0.12 1 1 
5 89060600713 1940 2.74 2 1.46 3 8 
6 89060600003 1844 0.926 2 0.65 2 3 
7 89060600337 2800 28.74 2 9.98 16 74 
8 89060600716 2516 15.52 2 4.15 4 38 
9 89060600158 1344 6.296 2 1.65 3 15 

10 89060600712 1017 3.148 2 1.14 2 8 
11 89060601239 2200 1.037 2 0.45 1 3 
12 89060600159 1085 3.185 2 1.58 3 9 
13 89060600322 2795 23.592 2 4.18 7 54 
14 89060600281 2251 1.037 2 0.27 1 3 
15 89060600339 1901 19.407 2 3.58 6 45 
16 89060600143 536 2.22 2 1.15 2 6 
17 89060601257 220 0.185 2 0.11 1 1 
18 89060601201 450 0.185 2 0.11 1 1 
19 89060601264 285 0.22 2 0.12 1 1 
20 89060601260 457 0.185 2 0.11 1 1 
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                        2 กลุม่ Intermittent demand ท่ีสัง่ซือ้จากตา่งประเทศ ผู้วิจยัค านงึถึงคา่ใช้จ่ายใน
การสัง่ซือ้ในแตล่ะครัง้ท่ีมีคา่สงูกวา่ในประเทศปกติจึงก าหนด ให้ใช้นโยบายแบบ Periodic review 
และ Joint Ordering ผสมกนัเพื่อลดคา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ของแตล่ะครัง้เพียงรายการเดียว 
 
จากสมการ  
                            Q = R – IP 
เม่ือ Q คือ Order quantity 
       R คือ Target inventory level 
       IP คือ Inventory position ณ เวลานัน้  
 
รอบเวลาที่ใช้ T สามารถ ค านวณได้จากสมการ 
                             T = Q/d 
เม่ือ d คือ ปริมาณการใช้เฉลีย่ 
R สามารถค านวณได้จากสมการ 

                            R = dL + dT + Zk*T*Sqrt(L+T)/t 
เม่ือ dL คือ ความต้องการในช่วง Lead time  
       dT คือ ความต้องการในรอบการสัง่ 
 
มลูคา่อะไหลค่งคลงักลุม่ Intermittent กลุม่จดัหาภายนอกประเทศ =   
           จ านวนอะไหลท่ี่เหลอือยู ่ณ เวลาสิน้เดือน *  ราคาอะไหล.่...........................................(3) 
            เน่ืองจากค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้จากต่างประเทศมีค่าเฉลี่ยท่ี 7 ,863 บาทต่อครัง้ (ข้อมูล
จากโรงงานกรณีศึกษา ณ เดือนพฤศจิกายน 2555) ผู้วิจัยได้ท าการประยุกต์การสัง่ซือ้แบบร่วม 
Joint Ordering ในการสัง่เพื่อลดคา่ใช้จ่ายในสว่นนีด้้วย (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2552) ได้แนะน าการ
สัง่ซือ้แบบร่วม หรือการสัง่ซือ้แบบ Joint ordering มี 2 แบบคือ ซือ้ร่วมในช่วงเวลาท่ีเท่ากัน และ 
ซือ้ร่วมในจ านวนท่ีเท่ากัน เป้าหมายเพื่อให้ Cost การสัง่ซือ้ต ่าท่ีสดุ ในวิทยานิพนธ์นีเ้ลือกการ
สัง่ซือ้ร่วมแบบ ซือ้ร่วมในช่วงเวลาที่เท่ากัน และโรงงานกรณีศึกษามีอะไหลท่ี่สัง่ซือ้จากท่ีเดียวกัน
จ านวนมาก ผู้ วิจัยได้ท าฐานข้อมูลเพิ่มเติมเพื่อให้พนกังานผู้ปฏิบัติ เช็ค Part ท่ีมี Order จาก 
supplier ในช่วงเวลาใกล้เคียงกนัในขณะนัน้ 1 สปัดาห์ แสดงให้เห็นข้อมลูขณะสัง่ซือ้ 
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ตารางที่ 5. 3 ตัวอย่างการค านวณ ของนโยบายแบบ Periodic review 

No. Part No. T d L σ T R 

1 89060600182 1 22.5 0.5 30.31 127 
2 89060601219 1 3.08 1 4.27 16 
3 89060600311 1 1.58 0.5 3.34 12 
4 89060601220 1 1.58 1 2.47 9 
5 89060601268 1 1.17 1 2.66 9 
6 89060601286 1 1.08 1.5 2.87 10 
7 89060601193 1 0.92 1.5 1.48 6 
8 89060601137 1 0.83 1 0.76 4 
9 89060600296 1 0.75 1.5 1.67 6 

10 89060601194 1 0.75 1.5 1.44 5 
11 89060600147 1 0.5 1.5 1.24 4 
12 89060601280 1 0.42 2 1.06 4 
13 89060601283 1 0.33 1 1.12 4 
14 89060600260 1 0.33 2 1.13 4 
15 89060600916 1 0.33 2 1.13 4 
16 89060601216 1 0.25 1.5 0.44 2 
17 89060601030 1 0.25 1 0.28 2 
18 89060601143 1 0.25 1 0.62 2 
19 89060600817 1 0.25 1 0.61 2 
20 89060601285 1 0.17 1.5 0.68 2 
 
การค านวณมลูคา่คงคลงัตอ่เดือนท าได้โดย 
 
น าสมการทัง้ (1) + (2) + (3) จะได้มูลค่าคงคลงัต่อเดือนในแต่ละเดือน เพื่อน าไปเปรียบเทียบ
ผลลพัธ์ตอ่ไป 
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              ในประเด็นถดัมาผู้วิจยัได้ค านงึถึงความไม่แนน่อนท่ีอาจจะเกิดขึน้กบัอายุการใช้งานของ
อะไหล ่เพื่อป้องกนัปัญหาที่คาดวา่จะเกิดขึน้ในอนาคต เช่น อะไหลใ่หม่ท่ีใสใ่นเคร่ืองจักรเก่า อาจ
ท าให้อายุของอะไหลน่ัน้ด้อยประสิทธิภาพลง จึงได้จัดท าฐานข้อมูล Life cycle costing ในการ
ตดัสนิใจว่าอะไหลน่ัน้ มีอายุการใช้งานเท่าเดิม เพิ่มขึน้ หรือ ลดลงอย่างไร เพื่อน าไปปรับปรุงใน
สว่นของนโยบายคงคลงัตอ่ไป 
 

 
 

รูปที่ 5. 2 หน้าจอโปรแกรมที่จัดท าขึ้นใหม่เพื่อติดตามปัญหาค่าใช้จ่ายอะไหล่สูง 

 
 

รูปที่ 5. 3 แบบฟอร์มการค านวณ Life cycle costing (1) 

Supplier A SupplierB 



 

  

69 

 
 

รูปที่ 5. 4 แบบฟอร์มการค านวณ Life cycle costing (2) 

 
การควบคมุอะไหลป่ระเภท A        
          ต้องมีการควบคุมอย่างใกล้ชิดและเข้มงวด การสั่ง  การใช้ มีการตรวจสอบทุกสปัดาห์
ก าหนดการสง่อะไหลต้่องให้ทนัตามต้องการ การส ารองอะไหลจ่ะต้องอยูใ่นระดบัการให้บริการท่ีดี
มีโอกาสของขาดมือน้อยพิจารณามลูคา่การใช้ พิจารณามลูคา่การใช้ต่อรอบปี ของอะไหลก่ลุม่  A 
(Plan) ว่ามีปริมาณการใช้ท่ีมากเกินไปหรือไม่ ปรับลดระดบัส ารองคงคลงั  ได้หรือไม่ พิจารณา
มลูคา่การใช้ตอ่รอบปี ของอะไหลก่ลุม่ A โดยพิจารณาค านวณหาปริมาณการใช้ท่ีเหมาะสม   
 
การควบคมุอะไหลป่ระเภท B        
           ก าหนดให้มีการควบคมุตรวจสอบทกุเดือน หรือเม่ือเกิดการเปลีย่นแปลงอย่างมาก อะไหล่
ขาดมือไม่ควรให้เกิดขึน้          
   

SupplierA Supplier B 

SupplierA 
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การควบคมุอะไหลป่ระเภท C        
 ก าหนดให้การควบคุมไม่ต้องเข้มงวดมากนกั ทุก 2-3 เดือน การสัง่ซือ้เป็นแบบ
รอบการสัง่ซือ้ มีการตรวจสอบคร่ึงปีครัง้ เพื่อปรับปรุงคา่ตา่ง ๆ ให้ถกูต้อง   
  
การควบคมุอะไหลป่ระเภทอะไหลท่ี่ไม่มีการเคลือ่นไหว     
 สร้างวิธีการท างานเพื่อลดอะไหลป่ระเภทอะไหลท่ี่ไม่มีการเคลื่อนไหว เช่น นโยบายการ
ขายเคร่ืองจกัรเก่าทิง้ต้องพิจารณาการทิง้อะไหลส่ าหรับเคร่ืองจกัรนีด้้วย นโยบายการสัง่ซือ้อะไหล่
ท่ีมากเกินไป เป็นต้น  
 
5.3 การทดสอบนโยบายการสั่งซ้ือ  

           การทดสอบนีเ้ป็นการตรวจสอบวา่นโยบายท่ีสร้างขึน้สามารถน าไปประยกุต์ใช้เป็น
นโยบายสัง่ซือ้ได้อยา่งไร โดยการน าเอานโยบายท่ีสร้างขึน้ไปจ าลองใช้ในการก าหนดนโยบายการ
สัง่ซือ้ตัง้แตเ่ดือนมกราคม 2555 ถึง เดือน ธันวาคม 2555 โดยการสัง่ซือ้จะเกิดขึน้ตามนโยบายท่ี
ก าหนดไว้ในแต่ละกลุม่ คือ กลุม่พฤติกรรมความต้องการแบบ Lumpy ,กลุม่พฤติกรรมความ
ต้องการแบบ Intermittent ท่ีจดัหาภายในประเทศ และ กลุม่พฤติกรรมความต้องการแบบ 
Intermittent ท่ีจดัหาจากตา่งประเทศ วิธีการและผลของการทดสอบจะถกูแสดงในตารางท่ี 5.4
ดงัตอ่ไปนี ้
 
ตารางที่ 5. 4 ขั้นตอน , วัตถุประสงค์  และการด าเนินงานในการทดสอบนโยบายที่สร้างขึ้น 

ขัน้ตอน วตัถปุระสงค์ การด าเนินงาน 
1.การทดสอบวธีิการจดัซือ้ ส าหรับ
พสัดกุลุ่ม 1  Lumpy 

เพ่ือยืนยนัวา่นโยบายท่ีออกแบบขึน้
เพ่ือใช้เป็นนโยบายในการสัง่ซือ้
อะไหลก่ลุม่ 1 คือ การก าหนดจดุ
สัง่ซือ้ , ก าหนดปริมาณสัง่ซือ้ แบบ
เก่า เทียบกบัปริมาณสัง่ซือ้ท่ี
ค านวณใหม ่ และปริมาณส ารองคง
คลงั สามารถลดมลูคา่คงคลงัได้
ดีกวา่วธีิการในปัจจบุนั 
 

-เก็บข้อมลูความต้องการจริงใน
เดือนมกราคม 2555 – ธนัวาคม 
2555  
-ยอดการสัง่ซือ้ตัง้แตเ่ดือนมกราคม 
2555 – ธนัวาคม 2555 
-ระดบัสต๊อกตัง้ต้นในเดือน
ธนัวาคม 2554 เพ่ือเป็นสต๊อกตัง้
ต้น 
- สร้างแบบจ าลองในการสัง่ซือ้ โดย
ก าหนดจดุสัง่ซือ้ และก าหนด
ปริมาณสัง่ซือ้แบบเก่า เทียบกบั
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ปริมาณการสัง่ซือ้แบบใหม่ 
2.การทดสอบวธีิการจดัซือ้ ส าหรับ
พสัดกุลุ่ม 2 Intermittent ท่ีจดัหา
ภายในประเทศ 

เพ่ือยืนยนัวา่นโยบายท่ีออกแบบขึน้
เพ่ือใช้เป็นนโยบายในการสัง่ซือ้
อะไหลก่ลุม่ 2 คือ การก าหนดจดุ
สัง่ซือ้ , ก าหนดปริมาณสัง่ซือ้ แบบ
เก่า เทียบกบัปริมาณสัง่ซือ้ท่ี
ค านวณใหม ่ และปริมาณส ารองคง
คลงั สามารถลดมลูคา่คงคลงัได้
ดีกวา่วธีิการในปัจจบุนั 
 

-เก็บข้อมลูความต้องการจริงใน
เดือนมกราคม 2555 – ธนัวาคม 
2555  
-ยอดการสัง่ซือ้ตัง้แตเ่ดือนมกราคม 
2555 – ธนัวาคม 2555 
-ระดบัสต๊อกตัง้ต้นในเดือน
ธนัวาคม 2554 เพ่ือเป็นสต๊อกตัง้
ต้น 
- สร้างแบบจ าลองในการสัง่ซือ้ โดย
ก าหนดจดุสัง่ซือ้ และก าหนด
ปริมาณสัง่ซือ้แบบเก่า เทียบกบั
ปริมาณการสัง่ซือ้แบบใหม่ 

3.การทดสอบวธีิการจดัซือ้ ส าหรับ
พสัดกุลุ่ม 3 Intermittent ท่ีจดัหา
จากตา่งประเทศ 

เพ่ือยืนยนัวา่นโยบายท่ีออกแบบขึน้
เพ่ือใช้เป็นนโยบายในการสัง่ซือ้
อะไหลก่ลุม่ 3 คือ การก าหนดจดุ
สัง่ซือ้ , ก าหนดปริมาณสัง่ซือ้ แบบ
เก่า เทียบกบัปริมาณสัง่ซือ้ท่ี
ค านวณใหม ่ และปริมาณส ารองคง
คลงั สามารถลดมลูคา่คงคลงัได้
ดีกวา่วธีิการในปัจจบุนั 
 

-เก็บข้อมลูความต้องการจริงใน
เดือนมกราคม 2555 – ธนัวาคม 
2555  
-ยอดการสัง่ซือ้ตัง้แตเ่ดือนมกราคม 
2555 – ธนัวาคม 2555 
-ระดบัสต๊อกตัง้ต้นในเดือน
ธนัวาคม 2554 เพ่ือเป็นสต๊อกตัง้
ต้น 
- สร้างแบบจ าลองในการสัง่ซือ้ โดย
ก าหนดจดุสัง่ซือ้ และก าหนด
ปริมาณสัง่ซือ้แบบเก่า เทียบกบั
ปริมาณการสัง่ซือ้แบบใหม่ 
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      โดยขัน้ตอนในการทดสอบนโยบายสัง่ซือ้ของอะไหลใ่นแตล่ะกลุม่นัน้จะมีความสอดคล้อง ซึง่
จะประกอบด้วยขัน้ตอนหลกัดงันี ้
ขัน้ตอนท่ี 1 : เก็บข้อมลูความต้องการใช้ท่ีเกิดขึน้จริงเป็นรายสปัดาห์ เพื่อใช้เป็นความต้องการใช้
อะไหลใ่นตวัแบบจ าลองการสัง่ซือ้ และจะถือวา่ยอดความต้องการใช้รายสปัดาห์นัน้เป็นยอดเบิก
อะไหลใ่นแตล่ะรอบของแตล่ะรายการ 
ขัน้ตอนท่ี 2 : เก็บข้อมลูปริมาณพสัดคุงคลงั ณ เดือนธันวาคม 2554 เพื่อใช้เป็นสต๊อกตัง้ต้นในการ
จ าลองการสัง่ซือ้ของอะไหลแ่ตล่ะรายการ 
ขัน้ตอนท่ี 3 : สร้างแบบจ าลองจากโปรแกรม Excel โดยใช้การตดัสนิใจสัง่ซือ้ตามวิธีการท่ี
ออกแบบไว้ของอะไหลแ่ตล่ะกลุม่ตามช่วงเวลาตัง้แตเ่ดือนมกราคม 2555 จนถึงเดือนธันวาคม 
2555  
 

ตารางที่ 5. 5 รายละเอียดของแบบจ าลองในส่วนต่าง ๆ 

สว่นท่ี รายละเอียด 
1.รายละเอียดของ
ความต้องการทัง้หมด 

- ช่ืออะไหล ่
- ปริมาณท่ีใช้จริง : ได้จากรายงานอะไหลค่งคลงัประจ าสปัดาห์ท่ีเช็คซึง่
ถือเป็นยอดการเบิกอะไหล ่
- การสัง่ซือ้ : ได้จากนโยบายท่ีสร้างขึน้ 
- แผนการสง่มอบ : ได้จากคา่เฉลีย่ของระยะเวลาน า 
- การรับสนิค้าจริง : ได้จากการสุม่คา่ของระยะเวลาน า ซึง่จะแสดงใน
ช่องของระยะเวลาน าท่ีใช้ ซึง่ได้ท าการสุม่ทัง้หมด 10 ครัง้ 
- ระยะเวลาน าที่ใช้ : ได้จากการสุม่คา่ของระยะเวลาน า 
- ปริมาณอะไหลค่งคลงั : ได้จากสต๊อกต้นงวดหกัด้วยยอดปริมาณท่ีใช้
จริงบวกด้วยยอดในช่องการรับสนิค้าจริง 

2.รายละเอียดมลูคา่คง
คลงัอะไหล ่

- ราคาตอ่หนว่ย 
- มลูคา่คงคลงัท่ีเหลอื : ค านวณจากปริมาณอะไหลค่งคลงัคณูด้วย
ราคาตอ่หนว่ย 
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รูปที่ 5. 5 ตัวอย่างการสร้างแบบจ าลองการสั่งซ้ือของอะไหล่ 89060601042 

 
5.3.1 การทดสอบนโยบายการสัง่ซือ้อะไหลแ่บบ Lumpy  
จากนโยบายท่ีออกแบบขึน้ส าหรับอะไหลแ่บบ Lumpy  สามารถสรุปได้ดงันี ้
 

ตารางที่ 5. 6 สรุปนโยบายที่ใช้ในการทดสอบการสั่งซ้ือของอะไหล่แบบ Lumpy 

 
อะไหล ่ ระบบ Max min 

จุดสัง่ซือ้ 
(ชิน้) 

ปริมาณสต๊อก
ปลอดภยั 
(ชิน้) 

การก าหนดปริมาณสัง่ซือ้ 
แบบ Max แบบใหม่ 

89060600121 0 1 1 1 
89060600886 0 1 1 1 
89060600342 1 2 1 1 
89060600838 1 2 1 1 
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            เม่ือได้ทดสอบนโยบายท่ีออกแบบขึน้กบัข้อมลูจริงในการสัง่ซือ้อะไหลแ่ตล่ะชนิดของกลุม่
นี ้ ในช่วงระหวา่งเดือนมกราคม 2555 ถึงเดือนธันวาคม 2555 ผลของระดบัคงคลงัของอะไหล่
เฉลีย่แต่ละเดือนของอะไหลแ่ตล่ะชนิดสามารถแสดงดงัรูปท่ี 5.6 และผลของระดบัรอบการ
ให้บริการของการสัง่ซือ้แบบเก่าและใหม่แสดงดงัตารางท่ี 5.7 
 

 
รูปที่ 5. 6 ระดับคงคลังอะไหล่ในปริมาณสั่งซ้ือแบบ Max min 

 
ตารางที่ 5. 7 ระดับของรอบการให้บริการของอะไหล่แต่ละชนิดในการสั่งซ้ือแบบ 
Max min 

อะไหล ่ นโยบายปัจจุบนั นโยบายใหม่ 
89060600121 100% 100% 
89060600886 100% 100% 
89060600342 100% 100% 
89060600838 100% 100% 

 
จากรูปท่ี 5.6 พบวา่อะไหลก่ลุม่ Lumpy บางตวัเช่น อะไหล ่ 89060600342 นัน้เป็นอะไหลท่ี่มี
ความส าคญัระดบั A ซึง่ขาดไม่ได้ มีนโยบายส ารองคงคลงัเพิ่มจาก 1 เป็น 2 สัง่ซือ้เม่ือลดลง
เทา่กบั 1 และจะท าให้มลูคา่คงคลงัรายเดือนสงูขึน้ด้วย แตจ่ะชดเชยกบัความเสยีหายเม่ืออะไหล่
ดงักลา่วขาดจนถึงเคร่ืองหยดุงาน ผลระดบัการให้บริการได้ตามความต้องการอะไหลท่ัง้สองวิธี 
5.3.2 การทดสอบนโยบายการสัง่ซือ้อะไหลแ่บบ Intermittent ท่ีจดัหาภายในประเทศ  
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ตารางที่ 5. 8 สรุปนโยบายที่ใช้ในการทดสอบการสั่งซ้ือของอะไหล่กลุ่ม  2 intermittent ท่ี
จัดหาภายในประเทศ 

 
อะไหล ่ นโยบายแบบ (s,S) 

จุดสัง่ซือ้ 
(ชิน้) 

ปริมาณสต๊อก
ปลอดภยั 
(ชิน้) 

การก าหนดปริมาณสัง่ซือ้ 
แบบ Max แบบใหม่ 

89060600713 8 3 30 14-u* 
89060600337 74 16 150 144-u 
89060600712 8 2 10 16-u 
89060600159 9 3 24 16-u 
*u = ปริมาณอะไหลเ่ม่ือต ่ากวา่จุดสัง่ซือ้ 

 
รูปที่ 5. 7 ระดับคงคลังอะไหล่ในปริมาณสั่งซ้ือแบบ (s,S) 

จากรูปท่ี 5.7 เม่ือท าการเปลีย่นนโยบายการสัง่ซือ้จาก สัง่ปริมาณ Max มาเป็นสัง่ปริมาณ Q ท่ีน า 
S มาลบออก อะไหลต่วัอยา่ง 4 ชนิดคา่เฉลีย่มลูคา่คงคลงัต ่ากวา่นโยบายเดิมและคา่ระดบัรอบ
การให้บริการของอะไหลเ่กือบทกุชนิดสามารถให้บริการได้ร้อยละ 100 มีอะไหลท่ี่สุม่ตวัอยา่ง 1 
ตวั 89060600712 ท่ีระดบัของรอบการให้บริการต ่ากวา่อยูท่ี่ร้อยละ 96.53 แตอ่ะไหลด่งักลา่วเป็น
อะไหลท่ี่สามารถจดัหาได้ภายในประเทศ จึงท าบริษัทกรณีศกึษาตดัสนิใจที่ไม่สต๊อกเพิ่มแตจ่ะท า 
Safety stock ไว้ท่ีตวัแทนจ าหนา่ยแทน 
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ตารางที่ 5. 9 ระดับของรอบการให้บริการของอะไหล่แต่ละชนิด 

ในการสั่งซ้ือแบบ (s,S) 

อะไหล ่ นโยบายปัจจุบนั นโยบายใหม่ 
89060600713 100% 100% 
89060600337 100% 100% 
89060600712 100% 96.53% 
89060600159 100% 100% 

 
5.3.3 การทดสอบนโยบายการสัง่ซือ้อะไหลแ่บบ Intermittent ท่ีจดัหาจากตา่งประเทศ  
 
ตารางที่ 5. 10 สรุปนโยบายที่ใช้ในการทดสอบการสั่งซ้ือของอะไหล่กลุ่ม  3 intermittent ท่ี
จัดหาจากต่างประเทศ 

อะไหล ่ นโยบายแบบ Periodic Review 
รอบการสัง่ซือ้ 
(สปัดาห์) 

ปริมาณสต๊อก
เป้าหมาย 
(ชิน้) 

การก าหนดปริมาณสัง่ซือ้ 
แบบ Max แบบใหม่ 

89060601219 1 16 20 16-x 
89060600311 1 12 15 12-x 
89060601220 1 9 10 9-x 
89060601286 1 10 18 10-x 
*x = ปริมาณอะไหล ่ณ เม่ือถึงรอบการสัง่ซือ้ 
 



 

  

77 

 
รูปที่ 5. 8 ระดับคงคลังอะไหล่ในปริมาณสั่งซ้ือแบบ  Periodic Review 

 

ตารางที่ 5. 11 ระดับของรอบการให้บริการของอะไหล่แต่ละชนิดในการสั่งซ้ือ
แบบ Periodic review 

อะไหล ่ นโยบายปัจจุบนั นโยบายใหม่ 
89060601219 100% 100% 
89060600311 100% 100% 
89060601220 100% 96.53% 
89060601286 100% 100% 

 

จากรูปที่ 5.8 และตารางที่ 5.11 การสัง่ซ้ือตามรอบจะท าใหร้ะดบัคงคลงัอะไหล่เฉล่ียลดต ่าลง และ
ยงัสามารถรักษาระดบัของรอบการใหบ้ริการของอะไหล่ไดอ้ยา่งดีอีกดว้ย 
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5.4 การปรับปรุงวิธีการท างาน (Procedure based) 

5.4.1 ปรับปรุงวิธีการท างานเก่ียวกับอะไหล่ Dead stock 

เพื่อเป็นการรักษาสภาพไม่ให้ Dead stock เกิดขึน้อีก ได้ท าการก าหนดวิธีปฏิบติังานใหม่ตามรูปท่ี 
5.9 ตามค าแนะน าของ สชุาต ิ ศภุมงคล (2547) โดยเร่ิมต้นจาก หนว่ยงานจดัหาท าการออก 
รายงานพสัดท่ีุไม่เคลือ่นไหวให้หนว่ยงานท่ีใช้ คือแผนกซอ่มบ ารุง หลงัจากนัน้หนว่ยงานผู้ใช้ท า
การ Review วา่จะท าการ เก็บ (Keep) หรือ ทิง้ (Dispose) ประเมินเสร็จแล้วให้ท าการสง่มายงั
หนว่ยงานจดัหา น ามาพิจารณาวา่เป็น Dead stock หรือไม่ โดยใช้เกณฑ์ 1.ไม่มีการเบิกจา่ย
ตลอด 3 ปี 2.พิจารณาแล้ววา่ไม่มีท่ีจะใช้ 3.จากรายงานท่ีให้ไปทบทวน ผู้ใช้ระบุ D ทัง้หมด 4.
รายการใดท่ีมีระบุ K อยู ่ต้องให้ระบุวา่จะใช้ท่ีไหน เม่ือไร หลงัจากนัน้ ท าการจดัเก็บ 1.ให้ติด Tag 
ด้วยสใีหม่ท่ีแตกตา่งจากพสัดอ่ืุนโดยก าหนดให้เป็นสขีาว 2.รวบรวมเก็บไว้ท่ีชัน้ Dead stock ท่ี
จดัท าขึน้ใหม่ 3.เปลีย่นรหสัท่ีเก็บใหม่ 4.ควบคมุด้วยระบบ Control sub stock รวมถึงการจดัการ
ทางบญัชี ท าการโอนมลูคา่ออกจากบญัชี และตีราคาพสัดุหมดประโยชน์  น าไปสูก่ารแจ้ง
หนว่ยงานทราบอีกครัง้ก่อนท่ีจะท าลายเพื่อจะยนืยนัวา่ไม่มีหนว่ยงานใดใช้อีก พสัดบุางตวัที่
สามารถจดัจ าหนา่ยได้ ให้ท าการเจรจาขายคืน เสนอขายแบบเหมา และเสนอขายบริษัทอ่ืนท่ีใช้
เคร่ืองจกัรหรืออะไหลท่ี่มีลกัษณะใกล้เคียงกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ท ารายงานพสัดุไม่เคล่ือนไหว 

แจกจ่ายให้ผูใ้ชไ้ดท้  าการตรวจสอบ 
เพ่ือพิจารณาว่าเก็บหรือท้ิง 

พิจารณาตดัสินว่าเป็นอะไหล่ไม่เคล่ือนไหว 
1.ไม่มีการเบิกจ่ายตลอด 3 ปี 
2.พิจารณาแลว้ว่าไม่มีท่ีจะใช ้
3.จากรายงานท่ีให้ไประบุท้ิงทั้งหมด 
4.รายการท่ีระบุเก็บให้ก  าหนดว่าจะใชท่ี้ไหน เม่ือไร 

การจดัเก็บ 
1.ให้ติดป้ายสีขาว เพ่ือให้แยกกบัพสัดุคงคลงัส่วนใหญ่ 
2.รวบรวมมาเก็บไวใ้นชั้นอะไหล่ไม่เคล่ือนไหว 



 

  

79 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5. 9 วิธีการหลังจากการปรับลดสต๊อก เพื่อไม่ให้เกิด Dead stock อีก 

 
 
 
5.4.2 ปรับปรุงวิธีการท างานในส่วนขั้นตอนการรับจ่าย พัสดุเข้าสต๊อก 

 เพื่อให้งา่ยตอ่การท าความเข้าใจในกระบวนการท างาน ผู้วิจยัอธิบาย
กระบวนการผา่นแผนภาพการไหลของข้อมลู (The data flow diagram : DFD) ท่ีกลา่วไว้ในบทท่ี 
2 แสดงถึง ข้อมลูท่ีต้องจดบนัทกึลงในเอกสาร และข้อมลูท่ีสง่ตอ่ให้กบัหนว่ยงานอ่ืนตอ่ไป ในบทนี ้
จะน าเสนอเฉพาะหนว่ยงานท่ีเป็นต้นเหตขุองปัญหา คือ หนว่ยงานสโตร์ (หนว่ยงานอ่ืน ๆ ท่ี
เก่ียวข้องแสดงรายละเอียดไว้ใน ภาคผนวก จ) 
 
 
 
 
 
 
 
 

การจดัการทางบญัชี 
1.โอนมลูค่าคงคลงัออก 
2.ตีราคาพสัดุหมดประโยชน์ 

แจง้ให้หน่วยงานทราบก่อนการท าลาย 
1.ท ารายการพสัดุหมดประโยชน์ส่งให้หน่วยงาน 
2.หน่วยงานท าการตรวจสอบอีกคร้ัง 

การจดัจ าหน่าย 
1.เจรจาคืนผูข้าย 
2.เสนอขายแบบเหมาหรือท้ิงเป็นพสัดุ 
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หน่วยงานสโตร์ ขัน้ตอนรับจ่าย พัสดุเข้าสต๊อก 

 

 

 

                 แบบฟอร์มขอเก็บเข้าสต็อก (F-SS-F-06) 

 

                                                          ไม่อนมุติั      

 

                          อนมุติั 

                  แบบฟอร์มขอเก็บเข้าสต็อก (F-SS-F-06) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                                         รูปที่ 5. 10แผนภาพของหน่วยงานสโตร์ 

     
 ขัน้ตอนการขอเก็บ/ยกเลกิ/แก้ไขปริมาณการจดัเก็บพสัดคุงคลงั  

พนกังานคลงัพสัดุ,พนกังานคลงัวตัถดิุบโรงงาน 2,หวัหน้าคลงัพสัดรัุบแบบฟอร์มขอเก็บ
เข้าสต็อกจากหนว่ยงานท่ีต้องการเก็บพสัดคุงคลงั กรอกข้อมลูเบือ้งต้นให้ครบถ้วนและสง่ให้
หวัหน้าแผนกจดัหา หวัหน้าแผนกจดัหา ตรวจสอบข้อมลูโดยพิจารณาความจ าเป็นในการใช้

 
รับแบบฟอร์มเข้าสต๊อกจาก

หน่วยงานท่ีต้องการเก็บพสัดคุง
คลงั 

 
หวัหน้าแผนกจดัซือ้พจิารณาความ
จ าเป็นในการเก็บพสัดคุงคลงั 

 
สง่คืนหวัหน้าแผนกหน่วยงาน

พร้อมชีแ้จงเหตผุล 

 
สง่เอกสารให้ผู้มีอ านาจด าเนินการ

อนมุตั ิ

 
พ.สโตร์ รับเอกสารน ามาเข้าสต๊อก 

 
พ.สโตร์ท าการสัง่เม่ือจ านวนน้อย
กวา่หรือเท่ากบั Min ปริมาณ  Max 
ตดิตามทบทวนการใช้ 3 ล๊อตแรก 

 
พ.สโตร์ รับใบยกเลกิสต๊อก / ใบ

ปรับปริมาณเข้าสต๊อก 

หน่วยงานผูใ้ชง้าน 
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งานความถ่ีในการใช้งาน, ราคา, แหลง่จดัซือ้-จดัหา กรณีไม่เห็นชอบให้เก็บเข้าเป็นพสัดคุงคลงั 
ให้หวัหน้าแผนกจดัหาสง่คืนแบบฟอร์มขอเก็บเข้าสต๊อคคืนหนว่ยงานพร้อมทัง้ชีแ้จงเหตผุลใน
การไม่เก็บเข้าเป็นพสัดคุงคลงั ให้หนว่ยงาน กรณีเห็นชอบให้เซ็นช่ือในแบบฟอร์มขอเก็บเข้า
สต็อกให้หวัหน้าแผนกจดัหา สง่แบบฟอร์มขอเก็บเข้าสต็อก ให้ผู้ มีอ านาจอนมุติั พนกังานคลงั
พสัดุ, หวัหน้าคลงัพสัด ุ รับแบบฟอร์มขอเก็บเข้าสต็อกท่ีได้รับอนมุติัแล้ว มาบนัทกึลงใน
คอมพิวเตอร์เพื่อสร้างรายการพสัดใุหม่ ท่ีต้องการเก็บสต็อกตามคูมื่อระบบบริหารพสัด ุ (ERP) 
พนกังานคลงัพสัดุ, พนกังานคลงัวตัถดิุบโรงงาน2, หวัหน้าคลงัพสัดุสัง่ซือ้พสัดเุข้าสต็อก โดย
ปฏิบติัตาม   เอกสารวิธีการแจ้งสัง่ซือ้พสัดทุดแทนเข้าสต็อคและสัง่ซือ้ท่ีปริมาณ MAX  สว่น
การสัง่ซือ้เม่ือปริมาณ คงคลงัอยูต่ ่ากวา่หรือเทา่กบั MIN พนกังานคลงัพสัดุ, พนกังานคลงั
วตัถดิุบโรงงาน2,หน.คลงัพสัดรัุบแบบฟอร์มขอยกเลกิสต็อกจากหนว่ยงานท่ีต้องการยกเลกิการ
ขอเก็บพสัดเุข้าสต็อกแล้วปฏิบติัตามหนว่ยงานท่ีผู้วิจยัให้ความสนใจมากท่ีสดุ และสามารถ
แก้ไขปัญหาได้ตรงจุดท่ีสดุคือหนว่ยงานสโตร์ ทางผู้วิจยัได้ร่วมกบัทีมงาน ในการปรับปรุง 
Procedure งานท างานของหนว่ยงานสโตร์  3 สว่น คือ 

              1.เพิ่มการ Review ในสว่นของ Procedure ขัน้ตอนรับจ่าย พสัดเุข้าสต๊อก ดงัแสดงให้
เห็นในรูปท่ี 4.4 (บริเวณเส้นประเป็นสว่นท่ีเพิ่มเติม) โดยพนกังานสโตร์ติดตามการใช้พสัดท่ีุขอเก็บ
เข้าสต๊อกอีก 3 เดือน โดยกรอกข้อมลูลงในแบบฟอร์มขอเก็บเข้าสต๊อกโดยปฏิบติัในช่วงเวลาปิด
บญัชี ตามรายการท่ีต้องปฏิบติัเม่ือปิดบญัชีทกุสิน้เดือน กรณีท่ีไม่เป็นไปตามข้อมลูเดิม จะสง่ให้
หนว่ยงานซอ่มบ ารุง แก้ไขข้อมลูในคอมพิวเตอร์ให้ถกูต้อง 
               2.ปรับปรุงวิธีการท างาน (Work Instruction) ในสว่นของการจดัการพสัดท่ีุเคลือ่นไหวช้า 
(F-SS-I-07) โดยเพิ่มเติมหลกัเกณฑ์ในการ Review รายงานพสัดปุระเภทอะไหล ่ เข้าไป พิจารณา
จากพสัดท่ีุไม่มีการเบิกใช้มาแล้ว 180 วนั ให้หวัหน้าแผนกซอ่มบ ารุงท าการพิจารณา และแบง่
พสัดเุหลา่นัน้เป็น 4 หวัข้อ คือ 1.สามารถใช้งานได้ให้จดัเก็บตอ่ไป 2.สามารถใช้งานได้แตไ่ม่มีการ
ใช้แล้ว ให้ท าการขอยกเลกิสต๊อก 3.สภาพไมส่ามารถใช้งานได้ ท าการขออนมุติัท าลาย 4.ไม่
สามารถใช้งานได้ ให้ท าการยกเลกิสต๊อก 
               3.ปรับปรุงวิธีการท างาน (Work Instruction) เร่ืองการยกเลกิพสัดุคงคลงั ให้พสัดคุงคลงั
ประเภทอะไหล ่ ให้ท าการเช็คปริมาณการใช้ท่ีต้องการปรับสต๊อกทกุ ๆ บญัชีสิน้เดือน โดย
พนกังานสโตร์ 
               4.ปรับปรุงวิธีการท างาน (Work Instruction) เร่ือง การทบทวนปริมาณการจดัเก็บพสัดุ
ประเภทอะไหล ่ ให้เพิ่มเติมในเร่ืองของรอบการท า ABC Analysis แบบ Multi Criteria Analysis 
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เป็นทกุ ๆ 1 ปีสว่นหนว่ยงานซอ่มบ ารุง ได้ท าการปรับปรุงวิธีการท างาน (WI) เร่ือง การทบทวน
ปริมาณการใช้อะไหลห่ลงั Preventive Maintenance และ หลงั Breakdown Maintenance วา่มี
ความสอดคล้องกบัการใช้งานหรือไม่ และมีพสัดตุวัใดท่ีต้องท าการปรับเข้าสต๊อกเพิ่มเติม 

                 แบบฟอร์มขอเก็บเข้าสต็อก (F-SS-F-06) 

 

                                                          ไม่อนมุติั      

 

                          อนมุติั 

                  แบบฟอร์มขอเก็บเข้าสต็อก (F-SS-F-06) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                                  รูปที่ 5. 11แผนภาพหลังปรับปรุงหน่วยงานสโตร์ 

 
หวัหน้าแผนกจดัซือ้พจิารณาความ
จ าเป็นในการเก็บพสัดคุงคลงั 

 
สง่คืนหวัหน้าแผนกหน่วยงาน

พร้อมชีแ้จงเหตผุล 

 
สง่เอกสารให้ผู้มีอ านาจด าเนินการ

อนมุตั ิ

 
พ.สโตร์ รับเอกสารน ามาเข้าสต๊อก 

 
พ.สโตร์ท าการสัง่เมื่อจ านวนน้อยกว่า
หรือเท่ากบั Min ปริมาณ  Max 
ติดตามทบทวนการใช้ 3 ล๊อตแรก 

 
พ.สโตร์ รับใบยกเลกิสต๊อก / ใบ

ปรับปริมาณเข้าสต๊อก 

หน่วยงานผูใ้ชง้าน 

 
พ.สโตร์ ตดิตามการใช้พสัดท่ีุขอ
เก็บเข้าสต๊อก เพ่ือทวนสอบ

ปริมาณการใช้ 
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บทท่ี 6 

 

สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 

การวิจยัเร่ิมตัง้แตข่ัน้ตอนการศกึษารวบรวมข้อมลูพสัดปุระเภท อะไหลเ่คร่ืองจกัร (Spare 
parts) ของโรงงานตวัอยา่ง เบือ้งต้นพบวา่อะไหลส่ว่นหนึง่เป็นอะไหล ่Non move จึงท าการลดลง 
หลงัจากนัน้ท าการศกึษาคณุสมบติัของอะไหลแ่ตล่ะประเภทเพื่อจดัหานโยบายการจดัการคงคลงั
ท่ีเหมาะสม ซึง่นโยบายการจดัการคงคลงัดงักลา่วได้น ามาประยกุต์ใช้กบัข้อมลูการใช้อะไหลแ่ตล่ะ
รายการในอดีต และวดัประสทิธิภาพโดยการตรวจสอบมลูคา่อะไหลค่งคลงัตอ่เดือน อตัราการขาด
อะไหล ่ (Spare Part Shortage) พร้อมทดสอบนโยบายใหม่กบัข้อมลูเดือน มกราคม 2556 ถึง 
มิถนุายน 2556 โดยผลของงานวิจยัสามารถสรุปพร้อมข้อเสนอแนะดงันี ้
6.1 สรุปผลด าเนินงานวิจัย  

1.พสัดอุะไหลท่ี่ไม่เคลือ่นไหวได้ท าการปรับลดสต๊อก พิจารณาวา่อะไหลใ่ดเป็น Dead 
stock โดยการจดัตัง้กลุม่ท างานเพื่อพิจารณาอะไหลเ่ป็นรายตวั เม่ือพิจารณาแล้วได้ท าการลดส
ต๊อกอะไหลเ่คร่ืองกล จ านวน 256 ชนิด และอะไหลไ่ฟฟ้า จ านวน 124 ชนิดลง ท าให้ได้พืน้ท่ีสต๊อก
กลบัคืนมา 9,900 ตารางเซนติเมตร  

2.พบวา่พสัดคุงคลงัประเภทอะไหล ่ คิดเป็นมลูคา่การเก็บสงูถึง 7,220,000 บาทตอ่เดือน 
จากการวิเคราะห์ระบบการจดัการคงคลงัได้ท าการแบง่ความส าคญัออกเป็น 3 กลุม่ และจดัท า
นโยบายการสัง่ซือ้ให้กลุม่ A และกลุม่ B ใหม่เพื่อท าให้มลูคา่คงคลงัอะไหลล่ดลงจากเดิม โดย 
               2.1 จดักลุม่ความส าคญัของ Spare part โดยใช้เทคนิค Multi Criteria Analysis (MCA) 
หลงัจากได้ทราบความต้องการอะไหลส่ว่นใหญ่ของบริษัทกรณีศกึษาแล้ว ผู้วิจยัและกลุม่ผู้ ร่วมท า
วิจยัซึง่ได้คดัเลอืกผู้ช านาญการในแตล่ะด้าน เช่น หวัหน้างานซอ่มบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร หวัหน้า
งานสโตร์ ได้ร่วมกนัตดัสนิใจที่จะท าการแบง่กลุม่อะไหล ่ เพื่อท่ีจะท าการก าหนดนโยบายปริมาณ
การจดัเก็บสต๊อกของแตล่ะอะไหลไ่ด้อยา่งถกูต้อง เร่ิมต้นได้ท าการแบง่อะไหลแ่บบ ABC Analysis 
ปกติ จากการร่วมกนัตรวจสอบพบวา่ อะไหลท่ี่ตกอยูใ่นกลุม่ B บางรายการเป็นอะไหลท่ี่มี
ความส าคญัมาก อาจท าให้การค านวณปริมาณจดัเก็บสต๊อกผิดไปได้ ทางผู้วิจยัจึงได้ท าการเสนอ
วิธีการแบง่ ABC Analysis แบบ MCA เพื่อท่ีจะสามารถวิเคราะห์ปัจจยัได้มากกวา่ 1 ปัจจยั 
เหตผุลท่ีผู้วิจยัได้น าเสนอเน่ืองจากอะไหลบ่างประเภทถึงแม้จะมีการใช้น้อย แตก็่มีความส าคญั 
และได้ร่วมกบักลุม่ผู้ท าวิจยั เลอืกปัจจยัท่ีคิดวา่ส าคญัท่ีสดุ 4 ปัจจยั คือ มลูคา่การใช้จ่ายตอ่ปี 
มลูคา่ของอะไหลต่อ่หนว่ย เวลาน า และ ความส าคญัของอะไหล ่ หลงัจากได้ปัจจยัแล้ว ผู้วิจยัได้
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จดัท าแบบสอบถามเพือ่หาคา่น า้หนกัความส าคญัของแตล่ะเกณฑ์ และน ามาค านวณคา่ Stock 
value ของแตล่ะอะไหลต่อ่ไปโดยศกึษาตวัอยา่งการค านวณจาก Ramanathan (2006) จากการ
แบง่กลุม่ ABC Analysis โดยใช้มลูคา่การใช้ตอ่ปี จะได้ข้อมลูดงัตารางท่ี 6.1 

ตารางที่ 6.1 ตัวอย่างการแบ่งกลุ่ม ABC Analysis โดยใช้ปัจจัยมูลค่าการใช้ต่อปี 

ตวัเลขรหสัอะไหล่ มลูค่าการใช้ต่อปี 
(พนับาท) 

การจดักลุ่ม 
แบบ ABC 

89060600715 2,744 A 
89060600142 2,657 A 
89060600171 1,667 A 
89060600182 891 A 

89060600337 861 A 
89060600742 756 A 
89060600287 745 A 

89060600322 693 A 
89060600041 330 A 

89060600716 309 A 
89060600743 276 A 
89060600847 257 A 
89060600339 249 A 
89060601219 218 A 
89060600717 210 A 
89060601150 192 A 

89060600270 177 A 
89060600719 175 A 
89060600178 173 B 
89060600135 157 B 
89060600147 151 B 

89060601220 150 B 

89060600346 147 B 
89060601268 143 B 
89060601269 137 B 
89060600021 122 B 
89060600158 113 B 
89060600720 101 B 
89060601276 96 B 

89060600323 81 B 
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ตารางที่ 6. 2 ตัวอย่างเปรียบเทียบอะไหล่ที่แบ่งกลุ่ม ABC Analysis โดย
ใช้วิธี MCA เทียบกับวิธีเดิมที่ใช้มูลค่าการใช้ต่อปี 

 
ตวัเลขรหสัอะไหล่ ค่าน า้หนักในการจดักลุ่ม 

ABC 
การจดักลุ่ม 
แบบ ABC  

มลูค่าการใช้ต่อปี ค่าน า้หนัก 
89060600742 0.6472 A A 
89060600287 0.6472 A A 

89060600847 0.6472 A A 
89060600270 0.6472 A A 
89060600147 06472 B A 
89060601269 0.5775 B A 
89060600021 0.5775 B A 

89060600323 0.5775 B A 
89060601208 0.5775 B A 
89060601281 0.5775 B A 
89060601277 0.5775 B A 
89060600734 0.5775 B A 
89060601211 0.5775 B A 
89060600843 0.5775 B A 
89060601013 0.5775 B A 
89060601282 0.5775 B A 

89060601137 0.5599 B A 
89060600285 0.5599 B A 
89060600817 0.5599 B A 
89060600260 0.5599 B A 
89060601280 0.5519 B A 
89060600784 0.5343 B A 

89060600705 0.5343 B A 
89060600306 0.5343 B A 
89060600710 0.5241 B A 
89060600868 0.5074 B A 
89060600324 0.5074 B A 
89060601053 0.5074 C A 

89060601097 0.4819 B A 

89060600735 0.4819 C A 
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แตก่ารตรวจสอบเบือ้งต้นพบวา่ อะไหลท่ี่มีความส าคญัน้อย เช่น อะไหล ่Part No.89060600142 
นัน้ มีคา่ความส าคญัอยูท่ี่ 0.01 ตกอยูใ่นกลุม่ A ซึง่ไม่ตรงกบัความเป็นจริง ผู้วิจยัจึงท าการแบง่
ใหม่โดยใช้วิธีแบบ MCA พบวา่อะไหลท่ี่มีความส าคญัสงูหลงัการค านวณ ปรับต าแหนง่ขึน้มา และ
จะน ามาพจิารณานโยบายปริมาณสต๊อกตอ่ไป  เช่น อะไหล ่Part No. 89060600147 ถกูปรับจาก 
Class B มาเป็น Class A 

 
2.2 ท าการค านวณหาความต้องการอะไหล ่ โดยใช้วิธีการค านวณแบบ ADI CV โดยใช้

สมการของ Andrea (2009) และแบง่จ าแนกพฤติกรรมโดยใช้วิธีทางสถิติของ Syntetos (2005) 
สามารถแบง่ความต้องการอะไหลส่ว่นใหญ่ของอะไหลใ่นโรงงานกรณีศกึษา  

คา่สว่นใหญ่ของการค านวณความต้องการของอะไหลน่ัน้ อะไหลข่องโรงงานกรณีศกึษา
ตกอยูใ่นความต้องการ 2 แบบ Lumpy  และแบบ Intermittent 
 
           2.3 ปรับตวัเลขคา่นโยบาย  
      จากบทท่ี 4 นโยบายท่ีเลอืกใช้ในการบริหารพสัดคุงคลงัส าหรับกลุม่ Spare parts กลุม่ 
Lumpy กลุม่ A B ท่ีมีลกัษณะสว่นใหญ่เป็นแบบ เวลาน ายาว มูลคา่การใช้ตอ่ปีสงู ความส าคญัสงู 
และราคาตอ่หนว่ยสงู หรือเป็นอะไหลท่ี่ก าหนดได้วา่เป็นอะไหลป่ระกนัรอใช้ จะใช้นโยบายแบบ 
Max min เพื่อต้องการให้ไม่เกิดปัญหาการขาดอะไหล ่ 
 

 
รูปที่ 6. 1 ตัวอย่างกราฟหลังแก้ไขกลุ่ม Lumpy 
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       จากรูปท่ี 6.1 กลุม่ท่ีความต้องการอะไหลแ่บบ Lumpy จะท าการหยดุการจดัหาอะไหลม่าเพิ่ม
และควบคมุ Max min ตามท่ีกลา่วไว้ในบทท่ี 4 คือใช้ระบบ Max min กลุม่ A จะใช้ระบบ (2,1) 
และกลุม่ B จะใช้ระบบ (1,0) 

นโยบายท่ีเลอืกใช้ในการบริหารพสัดุคงคลงัส าหรับกลุม่ Spare parts กลุม่ Intermittent แบง่
ออกเป็น 2 กลุม่ กลุม่แรกจดักลุม่ท่ี A B และเป็นอะไหลท่ี่จดัหาได้ภายในประเทศ ท่ีมีลกัษณะสว่น
ใหญ่เป็นแบบ เวลาน ายาว มลูคา่การใช้ตอ่ปีสงู ความส าคญัสงู และราคาตอ่หนว่ยสงู จะใช้
นโยบายแบบ (s,S) โดยผู้วิจยัได้ศกึษาจาก  สชุาติ ศภุมงคล (2547) ได้แนะน านโยบายนีว้่ามี
ความเหมาะสมกบัความต้องการอะไหลแ่บบ  Intermittent ดงัรูปท่ี 6.2 

 

 
รูปที่ 6. 2 ตัวอย่างกราฟหลังแก้ไขกลุ่ม Intermittent ที่จัดหาภายในประเทศ 

 
นโยบายท่ีเลอืกใช้ในการบริหารพสัดุคงคลงัส าหรับกลุม่ Spare parts กลุม่ Intermittent กลุม่

ท่ีสอง เป็นกลุม่ท่ีอยูใ่นกลุม่ A B และเป็นอะไหลท่ี่จดัหาจากภายนอกประเทศ ผู้วิจยัได้ค านงึถึง
คา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ตอ่ครัง้ท่ีคอ่นข้างสงูจึงน านโยบาย POQ (Periodic Review) มาปรับใช้
ร่วมกบัการสัง่ซือ้แบบร่วมจะเห็นวา่จากตารางท่ี 6.3 จ านวนครัง้การสัง่อะไหลข่องกลุม่ดงักลา่ว
ลดลง 
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ตารางที่ 6. 3 ผลเปรียบเทียบจ านวนคร้ังการสั่งในกลุ่มอะไหล่ภายนอกประเทศ 

 ก.ค. 
55 

ส.ค.
55 

ก.ย.
55 

ต.ค.
55 

พ.ย.
55 

ธ.ค.
55 

ม.ค.
56 

ก.พ.
56 

มี.ค.
56 

เม.ย.
56 

พ.ค.
56 

ม.ิย.
56 

นโยบาย
เก่า (ครัง้) 

114 123 103 131 119 108       

นโยบาย
ใหม่ (ครัง้) 

      81 96 91 109 85 86 

 
หลงัจากท าการปรับคา่นโยบายของอะไหลแ่ตล่ะตวัทัง้หมดตามท่ีแบง่ประเภทอะไหลโ่ดย 

MCA ABC Analysis และก าหนดนโยบายใหม่และทดสอบการใช้งานแล้วสรุปได้ผลมูลค่าคงคลงั
อะไหลต่อ่เดือน ดงัตารางท่ี 6.4 

ตารางที่ 6. 4 ผลเปรียบเทียบมูลค่าคงคลังของการใช้นโยบายคงคลังแบบเก่าและ
แบบใหม่ 

 ก.ค. 
55 

ส.ค.
55 

ก.ย.
55 

ต.ค.
55 

พ.ย.
55 

ธ.ค.
55 

ม.ค.
56 

ก.พ.
56 

มี.ค.
56 

เม.ย.
56 

พ.ค.
56 

ม.ิย.
56 

นโยบาย
เก่า(ล้าน
บาท) 

6.94 9.85 6.97 6.91 6.77 6.98       

นโยบาย
ใหม่(ล้าน
บาท) 

      6.46 6.52 6.48 6.33 6.21 6.34 

       จะเห็นได้ว่าเม่ือใช้นโยบายแบบใหม่แล้ว ค่าเฉลี่ยของมูลค่าคงคลงัลดลงจาก 6,904,110 
บาท/เดือน เป็น 6,386,728 บาท/เดือน 
เพื่อให้การปรับปรุงปริมาณการจดัเก็บอะไหลไ่มมี่ผลกระทบตอ่ประสทิธิภาพในการท างาน และ
การท างานไม่สะดดุ ผู้วิจยัได้ค านงึถึงคา่ อตัราการขาดอะไหล ่และ Service level แบบ fill rate 
น ามาค านวณเปรียบเทียบในแตล่ะเดือน เพื่อเป็นการพิสจูน์วา่ ปริมาณการจัดเก็บท่ีเปลีย่นแปลง
ไปไม่สง่ผลกระทบตอ่ประสทิธิภาพในการท างาน ดงัตารางท่ี 6.5  
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ตารางที่ 6. 5 ผลเปรียบเทียบอัตราการขาดอะไหล่ของการใช้นโยบายคงคลังแบบ
เก่าและแบบใหม่ 

เดือน จ านวนครัง้ท่ีเบิก จ.น.ครัง้ท่ีขาด
อะไหล ่

อตัราการขาด
อะไหล ่

วนัท่ีรออะไหล ่

กรกฏาคม 55 160 3 1.88 19 
สงิหาคม 55 168 3 1.79 28 
กนัยายน 55 192 2 1.04 11 
ตลุาคม 55 152 2 1.32 7 
พฤศจิกายน 55 203 2 0.99 14 
ธันวาคม 55  224 2 0.89 7 
มกราคม 56 163 1 0.63 14 
กมุภาพนัธ์ 56 166 2 1.19 11 
มีนาคม 56 195 1 0.52 7 
เมษายน 56 148 1 0.66 7 
พฤษภาคม 56 208 1 0.49 14 
มิถนุายน 56 228 1 0.45 11 
         จากตารางท่ี 6.5 จะเห็นได้วา่เม่ือใช้นโยบายแบบใหม่แล้ว อตัราการขาดอะไหลล่ดลงจาก 
ร้อยละ 1.16 (1.32) เป็นร้อยละ 0.73 (0.66) 

ตารางที่ 6. 6 ผลเปรียบเทียบ Service Level แบบ Fill rate ของการใช้นโยบาย
คงคลังแบบเก่าและแบบใหม่ 

         Service level แบบ fill rate 
 ก.ค. 

55 
ส.ค.
55 

ก.ย.
55 

ต.ค.
55 

พ.ย.
55 

ธ.ค.
55 

ม.ค.
56 

ก.พ.
56 

มี.ค.
56 

เม.ย.
56 

พ.ค.
56 

มิ.ย.
56 

นโยบาย
เก่า 

(ร้อยละ) 

99.22 99.88 99.36 99.58 99.8 99.46       

นโยบาย
ใหม ่

(ร้อยละ) 

      99.84 99.75 99.79 99.79 99.8 99.67 
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         จากตารางท่ี 6.6 จะเห็นได้วา่เม่ือใช้นโยบายแบบใหม่แล้ว Service Level  แบบ  Fill rate 
เฉลีย่คงระดบัไว้ท่ีร้อยละ 99.55 และร้อยละ 99.77 ตามล าดบั 
3.ส าหรับปัญหาเร่ืองกระบวนการท างานไม่ชดัเจนนัน้ ผู้วิจยัได้ท าการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
ในสองสว่นคือ วิธีการท างานเก่ียวกบัอะไหล ่ Dead stock และขัน้ตอนการรับจ่ายพสัดเุข้าสต๊อก 
โดยในสว่นแรกผู้วิจยั ได้ร่วมกบัหนว่ยงานจดัหา ปรับปรุงในสว่นการออกรายงานพสัดท่ีุไม่
เคลือ่นไหวเพื่อให้หนว่ยงานรับผิดชอบท าการทบทวนความส าคญัของอะไหลใ่หม่ เพื่อให้มีขัน้ตอน
จดัการอะไหล ่Dead stock ไม่ให้เกิดขึน้ซ า้ ในสว่นท่ีสองเพิ่มเติมในขัน้ตอนหลงัการรับอะไหลน่ัน้
เข้าในสต๊อกให้มีการติดตามผลปริมาณการใช้งานของอะไหลแ่ละน ามาทบทวนร่วมกบัหนว่ยงาน
ซอ่มบ ารุงเพื่อแก้ไขปริมาณการใช้งานท่ีถกูต้อง รวมทัง้จดัท ารอบการท า ABC Analysis เป็น
ประจ าทกุ 1 ปีเพื่อเป็นการทวนสอบและจดัอะไหลเ่ข้าสต๊อกใหม่  และในสว่นของหนว่ยงานซอ่ม
บ ารุงได้เพิ่มเติมการทบทวนปริมาณการใช้อะไหลห่ลงั Breakdown Maintenance วา่มีพสัดตุวัใด
ต้องท าการปรับสต๊อกเพิ่มเติมหรือไม่ 

 
6.2 ผลและประโยชน์ที่ได้รับ 

 
6.2.1 ผลที่ได้รับ           

1. ได้จดัท าวิธีการท างานในการปฏิบติัเก่ียวกบั การควบคมุการใช้อะไหลส่ าหรับงาน 
ซอ่มบ ารุง ท าให้สามารถลดความผิดพลาดในการท่ีขาดอะไหลต่วันัน้ ๆ หรือมีอะไหลน่ัน้มาก
เกินไป 

2. วิธีการท างานในการปฏิบติัเก่ียวกบั การแยกแยะประเภทของการจดัเก็บอะไหล่ 
ส าหรับงานซอ่มบ ารุง  

3. วิธีการท างานในการปฏิบติัเก่ียวกบั การก าหนด Recommend spare part  
(A,B,C)  Stock level และนโยบายการสัง่ซือ้ของอะไหลส่ าหรับงานซอ่มบ ารุง 

4. แบง่หน้าที่ความรับผิดชอบของพนกังาน (Job description) ของหนว่ยงานจดัหา 
คือเจ้าหน้าที่สโตร์ และหนว่ยงานซอ่มบ ารุง ท่ีชดัเจนมากขึน้ 
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6.2.2 ประโยชน์ที่ได้รับ         
    

 1. สามารถลดมลูคา่ในการเก็บอะไหลค่งคลงัตอ่เดือนส าหรับงานซอ่มบ ารุงลง เม่ือ 
เทียบกบัปี 2554    

2. แยกแยะประเภทของการจดัเก็บอะไหลไ่ด้อยา่งถกูต้อง     
3.  ก าหนด Recommend Spare part, Stock level ตามคา่ Stock value ท่ีค านวณได้

ใหม่และลดปริมาณอะไหลล่งได้  
 

6.3 ข้อเสนอแนะ 

 
1. ควรจะหา Supplier หลาย ๆ ส าหรับ Part ท่ีอยู่ในกลุม่ A เพื่อลดความเสี่ยงท่ีเก่ียวกับ

ปัญหาการขาดอะไหล ่
2. เขียนวิธีการค านวณจากปัจจุบนัใช้ Excel ในการค านวณ ให้เป็นการค านวณโดยใช้ 

Microsoft Access เพื่อความสะดวกในการค านวณ 
3. ขยายผลวิธีการแบง่พสัดแุบบ Multi Criteria Analysis ไปยงัพสัดชุนิดอ่ืน 
4. การทบทวนวิธีการในการจัดหาท่ีเป็นอยู่ในปัจจุบัน เพื่อปรับปรุงให้ง่ายขึน้และลด

คา่ใช้จ่ายลง 
ควรด าเนินการจดัการเพื่อไม่ให้เกิดอะไหลไ่ม่เคลือ่นไหวเพิ่มเติม คือ การตรวจสอบและ

ก าจดัอะไหลท่ี่ซ า้ซ้อนใช้ได้หลายอุปกรณ์ การตรวจหาอะไหลท่ี่มีราคาแพงมากไม่ควรจดัเก็บไว้ 
และ การพิจารณาวา่เคร่ืองจกัรใดเหมาะสมกบัการจ้างเหมาบ ารุงรักษา 



รายการอ้างอิง 
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ภาคผนวก ก  

แบบสอบถามเพ่ือการวิจัย 

 
แบบสอบถามเพือ่การวจิยั 

การเปรียบเทียบน า้หนกัความส าคญัของ เกณฑ์ และทางเลอืก 
 

กลุม่ตวัอยา่งที่ใช้ในการท าวิจยั 
 

ท่านท่ี 1 ผู้จัดการทัว่ไปฝ่ายผลิต เป็นผู้ควบคุมดูแลภาพรวมระบบการจัดการอะไหลค่ง
คลงั 
ประสบการณ์การท างาน ผู้จดัการแผนกซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรในสายการผลิต วิศวกรดูแล
เคร่ืองจกัรในสายการผลติ 
 
ท่านท่ี 2 ผู้จัดการสว่นควบคุมการผลิต เป็นผู้ควบคุมแผนการผลิตของทัง้โรงงานรวมทัง้
ดแูลแผนกจดัซือ้อีกด้วย  
ประสบการณ์การท างาน ผู้จัดการแผนกจัดสง่ ผู้จัดการแผนกจัดซือ้ ดูแลในสว่นของการ
จดัซือ้จดัจ้าง 
 
ท่านท่ี 3 ผู้จัดการสว่นเทคนิค เป็นผู้ควบคุมดูแลแผนกซ่อมบ ารุง ดูแลนโยบายเก่ียวกับ
การจดัหาอะไหล ่เร่ืองคา่ใช้จ่ายในการซอ่มบ ารุง 
ประสบการณ์การท างาน ผู้จัดการแผนกจัดซือ้ ดูแลเก่ียวกับ การหา เปรียบเทียบ สัง่ซือ้
อะไหลต่ามต้องการ 
 
ท่านท่ี 4 ผู้ จัดการส่วนผลิต เป็นผู้ควบคุมดูแลการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพสงูสดุ ดูแล
นโยบายเก่ียวกบัผลผลติ การรอลา่ช้า 
ประสบการณ์การท างาน ผู้ จัดการแผนกซ่อมบ ารุง วิศวกรแผนกผลิต ดูแลนโยบาย
เก่ียวกบัวางแผนซอ่มบ ารุง และ ดแูลเคร่ืองจกัรในสายการผลติ 
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ทา่นท่ี 5 รองผู้จดัการสว่นผลติ เป็นผู้ควบคุมดูแลการผลิต ให้เกิดผลผลิตสงูสดุ วิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดจากการรอลา่ช้าในการผลติ 
ประสบการณ์การท างาน ผู้จดัการแผนกสโตร์ และ จัดสง่ ดูแลงานเก่ียวกับการบริหารคง
คลงัและจดัสง่สนิค้าไปยงัลกูค้า 
 
ท่านท่ี 6 ผู้ จัดการแผนกซ่อมบ ารุง เป็นผู้ควบคุมดูแลการวางแผนซ่อมบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรทัง้โรงงาน รวมทัง้การจดัหาอะไหล ่ประสานงานกบัแผนกจดัซือ้ หนว่ยงานสโตร์
เพื่อท่ีจะท าการน าอะไหลเ่ข้ามาให้ทนัในการใช้งาน 
ประสบการณ์การท างาน วิศวกรแผนกวิศวกรรม ดูแลการติดตัง้เคร่ืองจักร และงาน
โครงการตา่ง ๆ  
 
ท่านท่ี 7 วิศวกรแผนกซ่อมบ ารุง เป็นผู้ดูแลงานซ่อมบ ารุงรักษาใหญ่ ดูแลกการจัดหา
อะไหลเ่พื่อท่ีจะน ามาซอ่มบ ารุง 
ประสบการณ์การท างาน วิศวกรแผนกซอ่มบ ารุง ดแูลงานโครงการ และงานวางแผนซ่อม
บ ารุง 
 
ท่านท่ี 8 ผู้ช่วยผู้จัดการแผนกซ่อมบ ารุง ท าหน้าท่ีดูแลงานซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรทัง้
โรงงาน  
ประสบการณ์การท างาน หัวหน้างานซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรดูแลเคร่ืองจักรใน
สายการผลติของทัง้โรงงาน ดแูลด้านงานซอ่มไฟฟ้า 
 
ท่านท่ี 9 หัวหน้างานวางแผนซ่อมบ ารุง เป็นผู้ ควบคุมดูแลช่างในการท างาน และ
ประสานงานกบัหนว่ยงานสโตร์ในการจดัหาอะไหลเ่พื่อการซอ่มบ ารุง 
ประสบการณ์การท างาน ช่างซอ่มบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดแูลเคร่ืองจักรในสายการผลติ 
 
ท่านท่ี 10 วิศวกรแผนกผลิต เป็นผู้ดูแลเคร่ืองจักรในหน่วยงานผลิต ดูแลให้พนกังานใน
แผนกผลิตบ ารุงรักษาเบือ้งต้น ดูแลการซ่อมบ ารุงครัง้ใหญ่เม่ือเรียกหน่วยงานจาก
ภายนอกมาซอ่มบ ารุง 
ประสบการณ์การท างาน วิศวกรแผนกผลติ ดแูลผลผลติ และดแูลเคร่ืองจกัรในแผนกผลติ 
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ท่านท่ี 11 หวัหน้างานซ่อมบ ารุง แผนกผลิต เป็นผู้ดูแลงานซ่อมเบือ้งต้นแผนกผลิตเพื่อ
ไม่ให้เกิดเวลาสญูเสยีในหนว่ยงานผลติ 
ประสบการณ์การท างาน หวัหน้างานซ่อมบ ารุง แผนกซ่อมบ ารุง 10 ปี ดูแลเคร่ืองจักร
ทัง้หมดในฝ่ายโรงงาน 
 
ท่านท่ี 12 ผู้จัดการแผนกวางแผนการผลิต เป็นผู้ดูแลแผนการผลิต โดยท าการจัดตาราง
การผลติ รวมทัง้ตารางการซอ่มบ ารุงให้สมัพนัธ์กนั 
ประสบการณ์การท างาน วิศวกรแผนกวางแผนการผลิต 8 ปี ดูแลแผนการผลิตทัง้ฝ่าย
โรงงาน 
 
ท่านท่ี 13 ผู้จัดการแผนกจัดซือ้ เป็นผู้ดูแลการจัดซือ้จัดหา อะไหลเ่พื่อให้มีพร้อมท่ีจะใช้
งานทัง้ยงัดแูลหนว่ยงานสโตร์อีกด้วย ควบคมุปริมาณคงคลงั ปริมาณการใช้ตา่ง ๆ 
ประสบการณ์การท างาน พนกังานจัดซือ้ 4 ปี ดูแลการจัดหาอะไหลจ่ากต่างประเทศและ
ในประเทศ 
 
ท่านท่ี 14 หวัหน้างานหน่วยงานสโตร์ เป็นผู้ดูแลการรับ จ่ายอะไหล่ จัดหาอะไหล ่เช็ค
ปริมาณอะไหลท่ี่ขาด สัง่ซือ้ ด าเนินการตามนโยบายคงคลงัท่ีให้ไว้ 
ประสบการณ์การท างาน หวัหน้างานหน่วยงานสโตร์ 3 ปี ดูแลการรับ จ่ายอะไหล ่และ
การบริหารคงคลงัทัง้หมด 
 
ท่านท่ี 15 พนักงานจัดซือ้ เป็นผู้ ดูแลติดตามความคืบหน้า อะไหล่มาถึงแล้วหรือไม่ 
ปริมาณท่ีได้มาครบหรือไม่ รวมทัง้ท าหน้าที่จดัหาอะไหลใ่ห้ได้ตามวนัและเวลาที่ต้องการ 
ประสบการณ์ท างาน พนกังานจดัซือ้ 7 ปี ดแูลการจดัหาอะไหลภ่ายในประเทศ 
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ตอนท่ี 1 ขัน้ตอนการให้น า้หนกัโดยเปรียบเทียบเชิงคู่ 
1. พิจารณาระดบัความส าคญั ของปัจจยัท่ีเปรียบเทียบวา่มีความส าคญัมากกวา่ น้อยกวา่ 

หรือเทา่กบั เลอืกเพียงอยา่งใดอยา่งหนึง่ ถ้ามีความส าคญัเทา่กนัให้วงกลมที่หมายเลข 1 
(ช่องเทา่กนั) 

2. ในกรณีท่ีมีความส าคญัไม่เทา่กนั โปรดระบุวา่ปัจจยัแรกมีความส าคญัมากกวา่ ปัจจยั
หลงัหรือ ปัจจยัแรกมีความส าคญั น้อยกวา่ ปัจจยัหลงัโดยให้เลอืกตอบเพียงช่องเดียว 
และระบุน า้หนกัความส าคญัวา่เกณฑ์คูนี่มี้ความส าคญัแตกตา่งกนัในระดบัใด ซึง่น า้หนกั
ความส าคญัแบง่ออกเป็น 9 ระดบั ดงันี ้

 
คา่ความส าคญั ค านิยาม ค าอธิบาย 

1 มีความส าคญัเท่ากนั ปัจจยัทัง้สองท่ีก าลงัพจิารณาเปรียบเทียบมีความส าคญั
เท่าเทียมกนั 

3 มีความส าคญัมากกวา่พอ 
ประมาณ 

ปัจจยัท่ีก าลงัพจิารณาเปรียบเทียบมีความส าคญัมากกวา่
ปัจจยัอีกตวัหนึ่งพอประมาณ 

5  มีความส าคญัมากกวา่อย่าง
เดน่ชดั 

ปัจจยัท่ีก าลงัพจิารณาเปรียบเทียบมีความส าคญัมากกวา่
ปัจจยัอีกตวัหนึ่งอย่างเดน่ชดั 

7 มีความส าคญัมากกวา่อย่าง
เดน่ชดักวา่ 

ปัจจยัท่ีก าลงัพจิารณาเปรียบเทียบมีความส าคญัมากกวา่
ปัจจยัหนึ่งอย่างเดน่ชดัมาก 

9 มีความส าคญัมากกวา่อย่าง
ยิ่ง 

คา่ความส าคญัสงูสดุทัง้เป็นไปได้ใน การพจิารณา
เปรียบเทียบปัจจยัทัง้สอง 

2,4,6,8 เป็นคา่ความส าคญัระหวา่ง
กลางของคา่ท่ีกลา่วไว้
ข้างต้น 

คา่ความส าคญัในการเปรียบเทียบปัจจยัท่ีถกูพจิารณา วา่
ควรเป็นคา่ระหวา่งกลางของคา่ท่ีกล่าวไว้ข้างต้น 
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ตวัอยา่ง 
โปรดให้ระดบัความส าคญั ของปัจจยัท่ีเปรียบเทียบกนั ตามท่ีทา่นเห็นวา่เหมาะสมท่ีสดุ 
 
สว่นท่ี 1 เปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยัหลกั 
โปรดท าเคร่ืองหมายวงกลมล้อมรอบตวัเลขท่ีทา่นเห็นวา่เหมาะสม 
 
ถ้าพิจารณาวา่จ านวนเงินท่ีใช้แตล่ะรายการในรอบปีมีความส าคญัมากกวา่ ราคาตอ่หนว่ย 
พอประมาณให้ท าเคร่ีองหมายวงกลม ล้อมรอบเลข 3 
 
ถ้าพิจารณาวา่ ความถ่ีในการใช้ มีความส าคญัมากกวา่ เวลาน า อยา่งเดน่ชดั ให้ท า
เคร่ืองหมายวงกลมล้อมรอบหมายเลข 5 
 
ปฏิบติัแบบนีไ้ปเร่ือย ๆ ตามล าดบัโดยพิจารณาไปทีละคู่ 
 

จ านวนเงินท่ีใช้ 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 เวลาน า 
จ านวนเงินท่ีใช้ 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ความถ่ี 

เวลาน า 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ความถ่ี 
สว่นท่ี 1 เปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยัหลกั 
โปรดท าเคร่ืองหมายวงกลมล้อมรอบตวัเลขท่ีทา่นเห็นวา่เหมาะสม 
 

จ านวนเงินตอ่ปี 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 เวลาน า 
จ านวนเงินตอ่ปี 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ความส าคญั 
จ านวนเงินตอ่ปี 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 จ านวนเงินตอ่หนว่ย 

เวลาน า 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ความส าคญั 
เวลาน า 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 จ านวนเงินตอ่หนว่ย 

ความส าคญั 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 จ านวนเงินตอ่หนว่ย 
 
สว่นท่ี 2 เปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยัรองภายใต้ปัจจยัจ านวนเงินท่ีใช้แตล่ะรายการใน
รอบปี  
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โปรดท าเคร่ืองหมายวงกลม ล้อมรอบตวัเลขท่ีทา่นเห็นวา่เหมาะสม 
 
ในการพิจารณาเปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยัรองภายใต้ปัจจยัจ านวนเงินท่ีใช้แตล่ะ
รายการในรอบปี จะพิจารณาจ านวนเงินสะสมของคงคลงัท่ีหมนุเวียนในคลงัโดยได้จดัเรียง
ข้อมลูของจ านวนเงินท่ีใช้แตล่ะรายการในรอบปี ในแตล่ะรายการใหม่จากมากไปน้อย 
 

จ านวนเงินสะสม
ของคงคลงัท่ีหมุนเวียน
ในคลงัในรอบปีอยู่
ในช่วง 0%-80% 

 
 

9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 

จ านวนเงินสะสม
ของคงคลงัท่ีหมุนเวียน
ในคลงัในรอบปีอยู่
ในช่วง 80%-95% 

จ านวนเงินสะสม
ของคงคลงัท่ีหมุนเวียน
ในคลงัในรอบปีอยู่
ในช่วง 0%-80% 

 
 

9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 

จ านวนเงินสะสม
ของคงคลงัท่ีหมุนเวียน
ในคลงัในรอบปีอยู่
ในช่วง 95%-100% 

จ านวนเงินสะสม
ของคงคลงัท่ีหมุนเวียน
ในคลงัในรอบปีอยู่
ในช่วง 80%-95% 

 
 

9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 

จ านวนเงินสะสม
ของคงคลงัท่ีหมุนเวียน
ในคลงัในรอบปีอยู่
ในช่วง 95%-100% 

 
สว่นท่ี 3 เปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยัรองภายใต้ปัจจยั เวลาน า 
โปรดท าเคร่ืองหมายวงกลมล้อมรอบตวัเลขท่ีทา่นเห็นวา่เหมาะสม 
 
เวลาน า น้อยกวา่ 

4 สปัดาห์ 
9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 เวลาน า อยูร่ะหวา่ง 

4-6 สปัดาห์ 
เวลาน า น้อยกวา่ 

4 สปัดาห์ 
9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 เวลาน ามากกวา่ 6 

สปัดาห์ 
เวลาน า อยู่
ระหวา่ง 4-6 
สปัดาห์ 

 
9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 

เวลาน ามากกวา่ 6 
สปัดาห์ 
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สว่นท่ี 4 เปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยัรองภายใต้ปัจจยั ความส าคญัของอะไหล่ 
โปรดท าเคร่ืองหมายวงกลมล้อมรอบตวัเลขท่ีทา่นเห็นวา่เหมาะสม 
 
ความส าคญัมาก 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ความส าคญั 

ปานกลาง 
ความส าคญัมาก 9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ความส าคญัน้อย 

 
ความส าคญั 
ปานกลาง 

9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ความส าคญัน้อย 
 

 
สว่นท่ี 5 เปรียบเทียบความส าคญัของปัจจยัรองภายใต้ปัจจยั จ านวนเงินตอ่หนว่ย 
โปรดท าเคร่ืองหมายวงกลมล้อมรอบตวัเลขท่ีทา่นเห็นวา่เหมาะสม 
 

ราคาต ่ากวา่ 
1,000 

9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ราคาอยูร่ะหวา่ง 
1,000 – 5,000 

ราคาต ่ากวา่ 
1,000 

9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ราคามากกวา่ 
5,000 

ราคาอยูร่ะหวา่ง 
1,000 – 5,000 

9-8-7-6-5-4-3-2-1-2-3-4-5-6-7-8-9 ราคามากกวา่ 
5,000 
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ภาคผนวก ข 

กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง 

กระบวนการผลติของโรงงานตวัอย่าง 
 

Process ท่ีใช้ในการผลติ คือ 
1. กระบวนการรับวตัถดิุบเข้ามาผลติ 

 
    กระดาษ            หมึก                        สารเคลอืบ                   กาว                          เพลท 

รูปวตัถดิุบแตล่ะชนิดท่ีใช้ในการผลติกบัโรงงานกรณีศกึษา 
 

2. น ากระดาษและวตัถดิุบท่ีใช้ในการผลติ มาท าการผลติท่ีเคร่ืองพิมพ์ 

 
รูประบบการพิมพ์ offset 

 ระบบการพิมพ์แบบ Offset มีเคร่ืองพิมพ์แบบ Offset 8 เคร่ือง 
 

3. ผลติออกมาเป็น Printing sheet (Top sheet) 

 
รูปโครงสร้างของ Top sheet 

 

 

Ream Paper 
Glue 

   
Printing 

Inks   

Water Based  
Varnish  Plate Making 

สารเคลือบ 

หมึก 

กระดาษ 

 

 

 P 

B 

I 

Off-set 
Printing 
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4. น าผา่นเคร่ืองคดัแยกอตัโนมติั 

 
มีเคร่ืองคดัแยกอตัโนมติั 2 เคร่ือง 

รูปเคร่ืองคดัแยกอตัโนมติั 
5. น า Top sheet ท่ีได้มาประกบกบั Bottom sheet โดยผา่นเคร่ือง Laminator machine 

 
          Top sheet            +          Bottom sheet       =       Corrugated board 

รูปการประกบลกูฟูก 
มีเคร่ือง Laminator machine 4 เคร่ือง และ เคร่ืองผลติลกูฟูก 1 เคร่ือง      
   
6. หลงัจากนัน้ท าการตดัขึน้รูปกลอ่ง 

 
รูปเคร่ืองตดัขึน้รูปกลอ่ง 

มีเคร่ืองตดัเป็นรูปกลอ่ง Die cutting machine 10 เคร่ือง 
 
7. ถดัไปน าขึน้รูปติดกาวด้วยเคร่ือง Gluing machine 

 
รูปเคร่ืองขึน้รูปติดกาว  

มีเคร่ืองขึน้รูปติดกาว Gluing machine 5 เคร่ือง 
 

  

  
Laminator 

Single 
Facer E - Flute 

Diecuttingg 

   
  

 

 
  

   

Gluing By Gluer 
M/C or by 

hand 
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หมายเหต ุเคร่ืองท่ีท า Option อ่ืน ๆ 
1. เคร่ืองขดัเงา ท าหน้าที่ เพิ่มความเงาให้กบัชิน้งาน โดยใช้ความร้อน แรงกด ท าให้สาร

เคลอืบเกิดความเงาเพิ่มมากขึน้กวา่ปกติ 

                                                     
รูปท่ีเคร่ืองขดัเงา 

       มีเคร่ืองขดัเงา 3 เคร่ือง 
 

2. เคร่ืองปัม้ทอง/เงิน 

                                                             
รูปท่ีการท างานเคร่ืองป๊ัมทอง 

       มีเคร่ืองป๊ัมทอง 3 เคร่ือง 
 

3. เคร่ืองติดหน้าตา่ง 

                                                                 
รูปท่ีเคร่ืองติดหน้าตา่ง 

       มีเคร่ืองติดหน้าตา่ง 1 เคร่ือง 
4. เคร่ืองขึน้รูปกลอ่งอตัโนมติั 

                                                            
รูปท่ีเคร่ืองขึน้รูปกลอ่งอตัโนมติั 

       มีเคร่ืองขึน้รูปกลอ่งอตัโนมติั 1 เคร่ือง 
รวมเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลติทัง้หมด 38 เคร่ืองจกัร 

Calendering 
 
 

Impre

Hot Hot 
Stamping 

 
     

Window 
Patcher 

Forming 
Machine 
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ภาคผนวก ค  

อะไหล่คงคลังท่ีไม่เคลื่อนไหว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

  

107 

อะไหล่เครื่องกล 

No Resource Last 
move 

No Resource Last 
move 

No Resource Last 
move 

1 89060600127 22/09/06 29 89060600860 01/04/07 57 89060600909 06/11/09 
2 89060600128 22/09/06 30 89060600861 01/04/07 58 89060600913 23/09/06 
3 89060600129 22/09/06 31 89060600862 01/04/07 59 89060600917 23/09/06 
4 89060600133 22/09/06 32 89060600863 01/04/07 60 89060600919 23/09/06 
5 89060600145 22/09/06 33 89060600864 01/04/07 61 89060600920 23/09/06 
6 89060600193 22/09/06 34 89060600855 01/04/07 62 89060600923 23/09/06 
7 89060600293 23/09/06 35 89060600866 01/04/07 63 89060600925 01/04/07 
8 89060600298 23/09/06 36 89060600867 01/04/07 64 89060600931 23/09/06 
9 89060600305 01/04/07 37 89060600870 02/12/09 65 89060600935 23/09/06 

10 89060600699 23/09/06 38 89060600872 22/09/06 66 89060600940 23/09/06 
11 89060600700 23/09/06 39 89060600873 22/09/06 67 89060600944 23/09/06 
12 89060600701 23/09/06 40 89060600878 15/06/07 68 89060600946 23/09/06 
13 89060600702 23/09/06 41 89060600879 22/09/06 69 89060600948 23/09/06 
14 89060600703 23/09/06 42 89060600882 22/09/06 70 89060600950 23/09/06 
15 89060600704 18/03/07 43 89060600884 22/09/06 71 89060600952 23/09/06 
16 89060600707 23/09/06 44 89060600889 22/09/06 72 89060600953 23/09/06 
17 89060600708 23/09/06 45 89060600890 22/09/06 73 89060600960 08/06/06 
18 89060600732 23/09/06 46 89060600891 22/09/06 74 89060600966 13/12/09 
19 89060600771 23/09/06 47 89060600894 22/09/06 75 89060600967 06/03/06 
20 89060600781 23/09/06 48 89060600895 22/09/06 76 89060600970 23/09/06 
21 89060600795 26/09/06 49 89060600896 22/09/06 77 89060600972 23/09/06 
22 89060600808 23/09/06 50 89060600898 22/09/06 78 89060600973 23/09/06 
23 89060600809 23/09/06 51 89060600899 22/09/06 79 89060600974 23/09/06 
24 89060600842 23/09/06 52 89060600900 22/09/06 80 89060600975 23/09/06 
25 89060600851 01/04/07 53 89060600902 22/09/06 81 89060600979 23/09/06 
26 89060600853 01/04/07 54 89060600903 22/09/06 82 89060600980 23/09/06 
27 89060600857 23/09/06 55 89060600905 23/09/06 83 89060600982 23/09/06 
28 89060600859 19/09/08 56 89060600907 01/04/07 84 89060600985 23/09/06 
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No Resource Last 
move 

No Resource Last 
move 

No Resource Last 
move 

85 89060600989 05/01/06 113 89060601066 25/12/07 141 89060601157 23/09/06 
86 89060600990 07/01/08 114 89060601067 11/06/08 142 89060601175 23/09/06 
87 89060600991 23/09/06 115 89060601071 23/09/06 143 89060601176 23/09/06 
88 89060600992 05/05/06 116 89060601074 23/09/06 144 89060601178 30/08/06 
89 89060600993 23/09/06 117 89060601075 23/09/06 145 89060601181 13/03/08 
90 89060600996 23/09/06 118 89060601077 23/09/06 146 89060600004 21/09/06 
91 89060600997 23/09/06 119 89060601078 23/09/06 147 89060600059 05/11/06 
92 89060600999 06/12/05 120 89060601079 23/09/06 148 89060600062 21/09/06 
93 89060601001 23/09/06 121 89060601085 01/04/07 149 89060600063 30/07/09 
94 89060601002 23/09/06 122 89060601086 01/04/07 150 89060600064 21/09/06 
95 89060601005 23/09/06 123 89060601090 01/04/07 151 89060600092 22/09/06 
96 89060601006 23/09/06 124 89060601092 23/09/06 152 89060600097 17/06/09 
97 89060601007 23/09/06 125 89060601093 12/06/08 153 89060600098 14/06/08 
98 89060601008 23/09/06 126 89060601094 23/09/06 154 89060600198 22/09/06 
99 89060601015 23/09/06 127 89060601095 23/09/06 155 89060600199 22/09/06 

100 89060601016 23/09/06 128 89060601096 23/09/06 156 89060600203 15/03/09 
101 89060601020 13/09/07 129 89060601098 23/09/06 157 89060600204 20/07/29 
102 89060601023 23/09/06 130 89060601102 23/09/06 158 89060600255 25/02/09 
103 89060601024 23/09/06 131 89060601113 23/09/06 159 89060600282 15/01/08 
104 89060601027 01/04/07 132 89060601114 17/12/06 160 89060600302 23/09/06 
105 89060601054 23/09/06 133 89060601115 01/04/07 161 89060600313 24/11/09 
106 89060601055 23/09/06 134 89060601117 23/09/06 162 89060600585 23/09/06 
107 89060601056 23/09/06 135 89060601123 05/01/06 163 89060600695 11/09/09 
108 89060601057 23/09/06 136 89060601124 23/09/06 164 89060600714 09/07/09 
109 89060601059 01/04/07 137 89060601132 23/09/06 165 89060600722 23/09/06 
110 89060601060 23/09/06 138 89060601135 28/08/09 166 89060600728 23/09/06 
111 89060601061 05/06/07 139 89060601139 23/09/06 167 89060600729 13/12/09 
112 89060601062 01/04/07 140 89060601146 23/09/06 168 89060600730 28/08/08 
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move 
No Resource Last 

move 
169 89060600736 23/09/06 199 89060600814 23/09/06 229 89060600985 03/03/06 
170 89060600737 23/09/06 200 89060600815 23/09/06 230 89060600987 23/09/06 
171 89060600739 23/09/06 201 89060600816 23/09/06 231 89060600994 04/02/07 
172 89060600748 23/09/06 202 89060600818 23/09/06 232 89060600995 23/09/06 
173 89060600749 23/09/06 203 89060600820 23/09/06 233 89060600996 23/09/06 
174 89060600750 23/09/06 204 89060600821 23/09/06 234 89060601003 22/08/07 
175 89060600753 23/09/06 205 89060600822 23/09/06 235 89060601004 09/01/07 
176 89060600754 23/09/06 206 89060600824 23/09/06 236 89060601011 13/11/06 
177 89060600755 23/09/06 207 89060600825 23/09/06 237 89060601072 28/04/08 
178 89060600756 23/09/06 208 89060600831 13/12/09 237 89060601101 18/06/08 
179 89060600758 28/05/07 209 89060600832 10/11/09 239 89060601104 23/09/06 
180 89060600759 23/09/06 210 89060600837 22/09/06 240 89060601119 01/04/07 
181 89060600769 23/09/06 211 89060600844 22/09/06 241 89060601133 20/05/09 
182 89060600776 23/09/06 212 89060600850 22/09/06 242 89060601133 23/09/06 
183 89060600777 09/02/07 213 89060600852 07/05/09 243 89060601142 12/06/09 
184 89060600780 23/09/06 214 89060600888 15/05/07 244 89060601159 30/05/08 
185 89060600783 27/05/08 215 89060600914 23/09/06 245 89060601166 23/09/06 
186 89060600788 23/09/06 216 89060600915 23/09/06 246 89060601199 11/04/08 
187 89060600789 23/09/06 217 89060600942 02/11/07 247 89060601200 18/04/08 
188 89060600792 23/09/06 218 89060600943 31/01/09 248 89060601203 12/04/08 
189 89060600793 23/09/06 219 89060600947 27/06/27 249 89060601207 11/09/08 
190 89060600799 23/09/06 220 89060600951 23/09/06 250 89060601209 06/10/08 
191 89060600800 23/09/06 221 89060600954 23/09/06 251 89060601212 05/08/09 
192 89060600801 15/09/09 222 89060600955 23/09/06 252 89060601214 05/08/09 
193 89060600802 23/09/06 223 89060600956 23/09/06 253 89060601215 29/07/09 
194 89060600803 23/09/06 224 89060600957 23/09/06 254 89060601228 10/12/09 
195 89060600806 23/09/06 225 89060600958 18/05/09 255 89060601231 20/12/09 
196 89060600810 23/09/06 226 89060600968 03/03/06 256 89060601232 02/12/09 
197 89060600811 23/09/06 227 89060600977 23/09/06  
198 89060600812 23/09/06 228 89060600984 23/09/06 
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No Resource Last 
move 

No Resource Last 
move 

No Resource Last 
move 

1 89030300002 15/09/06 31 89030300080 19/09/06 61 89030300136 20/09/06 
2 89030300003 15/09/06 32 89030300081 19/09/06 62 89030300139 20/09/06 
3 89030300004 15/09/06 33 89030300083 19/09/06 63 89030300145 20/09/06 
4 89030300005 15/09/06 34 89030300084 19/09/06 64 89030300148 20/09/06 
5 89030300007 15/09/06 35 89030300085 19/09/06 65 89030300149 20/09/06 
6 89030300010 19/09/06 36 89030300086 19/09/06 66 89030300150 20/09/06 
7 89030300020 19/09/06 37 89030300088 19/09/06 67 89030300151 20/09/06 
8 89030300029 19/09/06 38 89030300097 19/09/06 68 89030300153 20/09/06 
9 89030300031 19/09/06 39 89030300103 19/09/06 69 89030300154 20/09/06 

10 89030300032 19/09/06 40 89030300105 19/09/06 70 89030300159 20/09/06 
11 89030300035 19/09/06 41 89030300106 20/09/06 71 89030300161 23/09/06 
12 89030300037 19/09/06 42 89030300107 20/09/06 72 89030300163 23/09/06 
13 89030300038 19/09/06 43 89030300113 20/09/06 73 89030300164 28/09/06 
14 89030300039 19/09/06 44 89030300114 20/09/06 74 89030300166 14/12/06 
15 89030300041 19/09/06 45 89030300116 20/09/06 75 89030300167 15/12/06 
16 89030300043 19/09/06 46 89030300118 20/09/06 76 89030300168 17/02/07 
17 89030300044 19/09/06 47 89030300119 20/09/06 77 89030300170 18/03/07 
18 89030300045 19/09/06 48 89030300120 20/09/06 78 89030300171 18/03/07 
19 89030300046 19/09/06 49 89030300122 20/09/06 79 89030300173 27/03/07 
20 89030300047 19/09/06 50 89030300123 20/09/06 80 89030300176 01/04/07 
21 89030300057 19/09/06 51 89030300124 20/09/06 81 89030300179 01/04/07 
22 89030300058 19/09/06 52 89030300125 20/09/06 82 89030300180 04/05/27 
23 89030300061 19/09/06 53 89030300126 20/09/06 83 89030300184 24/08/07 
24 89030300062 19/09/06 54 89030300127 20/09/06 84 89030300185 12/09/07 
25 89030300069 19/09/06 55 89030300128 20/09/06 85 89030300192 15/12/07 
26 89030300070 19/09/06 56 89030300130 20/09/06 86 89030300194 16/01/06 
27 89030300072 19/09/06 57 89030300131 20/09/06 87 89030300195 03/06/06 
28 89030300076 19/09/06 58 89030300132 20/09/06 88 89030300201 03/06/08 
29 89030300077 19/09/06 59 89030300133 20/09/06 89 89030300202 25/06/08 
30 89030300079 19/09/06 60 89030300135 20/09/06 90 89030300203 14/09/06 
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No Resource Last 
move 

91 89030300206 15/10/06 97 89030300214 11/05/09 103 89030300227 05/08/09 
92 89030300208 09/01/09 98 89030300216 16/05/09 104 89030300229 25/08/09 
93 89030300209 17/02/09 99 89030300217 11/06/09 105 89030300255 07/11/09 
94 89030300210 07/03/09 100 89030300218 19/07/09 106 89030300257 14/11/09 
95 89030300211 15/03/09 101 89030300222 02/08/09 107 89030300262 30/11/09 
96 89030300212 09/05/09 102 89030300226 05/08/09  
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