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The purpose of this research is to develop a computerized system for 
scheduling truck maintenance and managing spare parts inventory.  The study makes 
use of the data regarding delivery operation and the management of maintenance and 
spare parts collected from a case company which is a logistics service provider with 35 
semi-trailer trucks. The developed system is a spread-sheet based and employing the 
method called Shortest Processing Time (SPT) and a corresponding heuristic approach 
to schedule truck maintenance. In managing inventory, the well-known fixed order 
interval technique is adopted. According to the test results, the resulting system 
appears to reduce the average time trucks are waiting for maintenance by 14% and 
total cost of spare parts by about 8.2 % over the existing practices. 
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บทที ่1 
 

บทน า 

 จากปัจจุบันการขนส่งเป็นองค์ประกอบหลักที่จะท าให้การซื้อขายสินค้าระหว่างผู้ซื้อและ
ผู้ขายสามารถด าเนินการจนสิ้นสุดกระบวนการได้ ในส่วนของรถบรรทุกขนส่งสินค้าก็เป็นตัวแปรที่จะ
ท าให้การกระบวนการซื้อขายส าเร็จตามเวลาที่ตกลงกัน ดั้งนั้นเมื่อมีการใช้รถบรรทุกขนส่งสินค้า ไป
ระยะหนึ่งก็ท าให้เกิดการเสื่อมหรือการสึกหรอของรถบรรทุกจึงท าให้การซ่อมบ ารุงรถบรรทุกก็เป็น
ปัจจัยที่จะส่งเสริมให้เพิ่มประสิทธิภาพในการขนส่งได้อย่างเต็มที่และทันเวลา  
 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 การขนส่งเป็นกิจกรรมย่อยในส่วนของการเติมเต็มค าสั่งซื้อสินค้าของลูกค้าโดยการขนส่งถือ
ว่าเป็นกิจกรรมที่จะท าให้กระบวนการเติมเต็มค าสั่งซื้อสินค้านั้นส าเร็จ การขนส่งนั้นมีรูปแบบการ
ขนส่งสินค้าอยู่ 4 ประเภท ได้แก่ การขนส่งทางบก การขนส่งทางราง การขนส่งทางน้ า และการขนส่ง
ทางอากาศ ปัจจุบันในการขนส่งสินค้าของประเทศไทยส่วนใหญ่ใช้การขนส่งทางถนนเป็นหลัก 
เนื่องจากถนนมีโครงข่ายและสิ่งอ านวยความสะดวกทั้งในปริมาณ และความครอบคลุมมากกว่า
รูปแบบการขนส่งอ่ืน รวมทั้งมีลักษณะเป็นการขนส่งจากประตูสู่ประตู (door-to-door) ซึ่งมีความ
สะดวกและง่ายในการเข้าถึงลูกค้าเพ่ือจัดส่งสินค้า การขนส่งทางบกจะมีสัดส่วนเป็นร้อยละ 83.77 
ของการขนส่งสินค้าทุกรูปแบบ แต่การขนส่งทางบกจ าเป็นจะต้องใช้รถบรรทุกในการขนส่งสินค้า ซึ่ง
รถบรรทุกเองเป็นองค์ประกอบที่ใช้ในการขับเคลื่อนกิจกรรมการขนส่งสินค้าให้ส าเร็จตามเป้าหมาย  
ดังนั้นเมื่อมีการใช้รถบรรทุกในการด าเนินกิจกรรมการขนส่งเมื่อใช้ไประยะหนึ่งก็จะมีการสึกหรอหรือ
การเสื่อมสภาพของรถบรรทุกท าให้เกิดการเสียหายหรือท าให้ไม่สามารถด าเนินงานได้ตามปกติ จึง
ต้องมีการบ ารุงรักษารถบรรทุกให้พร้อมใช้อยู่ตลอดเวลา ซึ่งการบ ารุงรักษารถบรรทุกก็จะต้องท าการ
จัดตารางการซ่อมบ ารุงเพราะในธุระกิจการขนส่งสินค้าจะมีรถบรรทุกขนส่งสินค้าอย่างจ ากัดและการ
ตัดสินใจซื้อรถบรรทุกเพ่ิมเป็นการลงทุนที่มีต้นทุนสูงและใช้เวลานานในการคืนทุน เพราะฉะนั้นจึง
ต้องมีการจัดตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกเพ่ือให้มีการเตรียมพร้อมในการจัดเตรียมรถบรรทุกไว้
รองรับการขนส่งสินค้าให้ลูกค้าได้ตามตารางการขนส่งสินค้า จากการมีการจัดตารางการซ่อมบ ารุง
รถบรรทุกก็จะท าให้ลดเวลารอคอยในการซ่อมบ ารุงและง่ายต่อการบริหารจัดการการจัดตารางการ
เดินรถขนส่งสินค้าอีกทั้งยังสามารถท าให้ใช้รถบรรทุกได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ พร้อมทั้งยังสามารถ



 

 

2 

ท ารายได้ให้บริษัทได้อย่างต่อเนื่อง เนื่องจากไม่จ าเป็นต้องหยุดการขนส่งสินค้าจากสาเหตุของการเสีย
ของเครื่องยนต์รถบรรทุก 
 
 จากสาเหตุการบ ารุงรักษารถบรรทุกขนส่งสินค้าในกระบวนการซ่อมบ ารุงนั้นจะต้องประกอบ
ไปด้วยทีมผู้เชี่ยวชาญในการซ่อมบ ารุงเครื่องยนต์และอะไหล่ ซึ่งอะไหล่ที่ต้องใช้ในการซ่อมบ ารุงนั้น
ประกอบไปด้วยหลายประเภท เช่น น้ ามันหล่อลื่น ยาง กระบอกสูบ เครื่องยนต์ ใส้กรองอากาศ ฯลฯ 
ในกระบวนการซ่อมบ ารุงถ้าขาดองค์ประกอบใดองค์ประกอบหนึ่งไปก็จะท าให้ไม่สามารถด าเนินการ
ซ่อมบ ารุงรถบรรทุกสินค้าให้เสร็จได้ตามก าหนดเวลาการท างานปกติ ดังนั้นเพื่อให้สามารถด าเนินงาน
ซ่อมบ ารุงได้อย่างมีประสิทธิภาพจึงจ าเป็นต้องบริหารการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง โดยต้องบริหารจัดการ
ประเภทของอะไหล่ที่ต้องการเก็บคงคลัง จ านวนของอะไหล่แต่ละประเภทว่าจะต้องท าการจัดเก็บ
ปริมาณเท่าใด และรอบระยะเวลาในการสั่งเติมอะไหล่ในคลังเพราะการเก็บอะไหล่คงคลังในปริมาณที่
มากเกินไปก็จะท าให้เกิดต้นทุนที่สูงในการลงทุนซื้ออะไหล่มาจัดเก็บคงคลังและมีต้นทุนในการถือ
ครองอะไหล่ที่สูงขึ้นด้วย (Stock Holding Cost) ท าให้เงินลงทุนจมไปอยู่ในอะไหล่ที่จัดเก็บสูงเกินไป 
และถ้าการเก็บอะไหล่คงคลังน้อยเกินไปก็จะท าให้เกิดการขาดแคลนอะไหล่ที่ใช้ ในกระบวนการซ่อม
บ ารุงรถบรรทุกขนส่งสินค้าก็จะท าให้เกิดความล่าช้าในการซ่อมบ ารุงซึ่งมีผลกระทบตามมาท าให้เกิด
ปัญหาการขาดรถบรรทุกขนส่งสินค้า 
 

เนื่องจากความส าคัญของรถบรรทุกขนส่งสินค้าเป็นองค์ประกอบหนึ่งที่จะช่วยให้เกิด
ความส าเร็จในการขับเคลื่อนกิจกรรมการขนส่งสินค้า ดังนั้น การใช้รถบรรทุกให้เกิดประโยนช์อย่าง
สูงสุดและเต็มประสิทธิภาพก็จะต้องมีการดูแลและบ ารุงรักษารถบรรทุกสินค้าให้สามารถพร้อมใช้งาน
ได้ตลอดเวลา วิทยานิพนธ์นี้จึงมุ่งเน้นไปในการแก้ปัญหาการจัดตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกขนส่ง
สินค้าและการบริหารจัดการอะไหล่งคลัง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการด าเนินงานขนส่งสินค้าและช่วย
ในการลดต้นทุนการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 1. ศึกษาการวิเคราะห์และการจัดการตารางการซ่อมบ ารุงตามระยะเวลาในการใช้งานของ
รถบรรทุกขนส่งสินค้าเพื่อน าไปใช้ในการจัดท าโปรแกรมการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกขนส่งสินค้า 
 2. เพ่ือช่วยในการบริหารปริมาณของอะไหล่คงคลังเพ่ือตอบสนองต่อรอบระยะเวลาในการ
ซ่อมบ ารุงให้มีประสิทธิภาพ 
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1.3 ขอบเขตงานวิจัย 

 ศึกษาการจัดตารางการซ่อมบ ารุงของรถบรรทุกและการจัดการอะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมบ ารุง
ของบริษัทตัวอย่าง 1 บริษัท จัดท าโปรแกรมบันทึกข้อมูลการซ่อมบ ารุงของรถบรรทุกขนส่งสินค้า 
และท าการจัดตารางการซ่อมบ ารุงตามระยะทางที่ใช้ในการด าเนินงานด้วยวิธีการจัดล าดับงาน แบบ 
Shortest Process Time (SPT) เพ่ือเปรียบเทียบกับการจัดตารางการซ่อมบ ารุงในการด าเนินงานใน
ปัจจุบัน โดยจะเปรียบเทียบงานที่ซ่อมบ ารุงในอู่ซ่อมรถของบริษัทเท่านั้น ไม่รวมถึงงานซ่อมบ ารุงนอก
สถานที่ในกรณีรถบรรทุกขัดข้องจนไม่สามารถน ารถกลับเข้ามาซ่อมในอู่ได้  พร้อมทั้งท าระบบในการ
แจ้งเตือนในการเติมปริมาณอะไหล่ที่ต้องใช้ในการซ่อมบ ารุง ในการแบ่งกลุ่มประเภทของอะไหล่ที่ต้อง
ใช้ในการซ่อมบ ารุงการวิจัยครั้งนี้จะพิจารณาประเภทของอะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงแบบ การ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) จะใช้วิธีในการพิจารณาการแบ่งกลุ่มแบบหลาย
เกณฑ์ และท าการเขียนโปรแกรม Visual Basic Application บนโปรแกรม Microsoft Excel ในการ
พัฒนาโปรแกรม 
 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 1. มีโปรแกรมไปใช้ในการจัดการตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุก 
 2. มีโปรแกรมไปใช้ในการจัดการปริมาณอะไหล่คงคลังส าหรับตอบสนองต่อการซ่อมบ ารุง 
 3. มีประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากรการซ่อมบ ารุงรถบรรทุก 
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1.5 แนวทางการด าเนินการวิจัย 

 
 

รูปที่ 1.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
  

ทบทวนเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง

ศึกษาบริษัทตัวอย่าง

ก าหนดรูปแบบโครงสร้างโดยทั่วไปของแบบจ าลอง

เก็บข้อมูลการซ่อมบ ารุง

สร้างโปรแกรมส าเร็จรูปเพื่อใช้ในการจัดตารางการซ่อมบ ารุง
และการจัดการปริมาณอะไหล่ในการซ่อมบ ารุง

ตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม

สรุปการเปรียบเทียบและข้อเสนอแนะ
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บทที ่2 

 
การทบทวนเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 การจัดการบ ารุงรักษาเครื่องจักร (Maintenance Management) 

 การบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์หมายถึงการปฏิบัติทั้งหมดที่กระท าต่อ เครื่องจักรและ
อุปกรณ์นั้นๆ โดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือซ่อมแซมเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ช ารุดเสียหายให้กลับ  คืนสู่ภาพ
การใช้งานได้ดีตามก าหนด หรือรักษาให้เครื่องจักรและอุปกรณ์อยู่ในสภาพที่ดี  หรือป้องกันมิให้
เครื่องจักรและอุปกรณ์ช ารุดเสียหาย หรือปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้แข็งแรงและคงทนมาก
ขึ้น ดูแลรักษาง่ายข้ึน หรือต้องดูแลรักษาน้อยลง (Implement Team 2552) 
 

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรนิยมจ าแนกตามลักษณะของงานบ ารุงรักษาที่  กระท าต่อ
เครื่องจักรกลและอุปกรณ์หรือตามผลที่ต้องการให้เกิดขึ้นกับเครื่องจักรและอุปกรณ์ ซึ่งโดยทั่วไป
จ าแนกออกเป็น 3 กลุ่มตามที่แสดงในรูปที่ 2.1  

 

รูปที่ 2.1 รูปแบบการบ ารุงรักษา 
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2.1.1 การบ ารุงรักษาแก้ไข (Corrective Maintenance) 

การบ ารุงรักษาแก้ไข (Corrective maintenance) หรือการบ ารุงรักษาหลังเหตุขัดข้อง
(Breakdown maintenance) หรือการใช้งานจนเกิดเหตุขัดข้องหรือช ารุดเสียหายแล้วค่อยท าการ
ซ่อม (Run – to – failure หรือ Operate – to – breakdown maintenance) คือ การปล่อยให้
เครื่องจักรและอุปกรณ์ท างานจนกระทั่งเกิดการช ารุดเสียหาย และจะท าการซ่อมแซมหรือเปลี่ยน  
ชิ้นส่วนหรือเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่ช ารุดเสียหายก็ต่อเมื่อเกิดปัญหาที่แน่ชัดขึ้นแล้วเช่น การแตกหัก
หรือการสึกหรอของชิ้นส่วนจนเครื่องจักรและอุปกรณ์ไม่สามารถท างานได้อีกต่อไป ส าหรับการ
บ ารุงรักษาแก้ไขนี้ยังสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิด ดังนี้ (Implement Team 2552) 

 
การบ ารุงรักษาแก้ไขชนิดที่ไม่มีแผน (unplanned corrective maintenance )หมายถึงการ

บ ารุงรักษาท่ีกระท าต่อเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีมีการช ารุดเสีย หายโดยไม่มีการก าหนดไว้ล่วงหน้า วิธี
นี้เหมาะกับการใช้กับเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่การหยุดของเครื่องจักรไม่มีผลต่อการผลิต และใช้กับ
เครื่องจักรและอุปกรณืที่มีลักษณะของการช ารุดเสียหายที่เกิดขึ้นแบบไม่แน่นอนหรือไม่สามารถ
คาดการณ์ได้ว่าจะเกิดขึ้นเมื่อใด รวมทั้งไม่มีเวลาเตือนหรืออาการที่บ่งบอกล่วงหน้าถึงความเสียหายที่
จะเกิดขึ้น ข้อเสียของวิธีนี้จะท าให้หน่วยงานบ ารุงรักษาต้องปฏิบัติงานซ่อมแซมเครื่องจักรและ
อุปกรณ์โดยไม่รู้ ล่วงหน้าว่าจะด าเนินงานซ่อมบ ารุงเครื่องจักรและอุปกรณ์ใดและอย่างไร  จึง
เปรียบเสมือนกับเครื่องจักรและอุปกรณ์เป็นตัวควบคุมการท างานของหน่วยงานบ ารุงรักษา 
นอกจากนี้ความต้องการในการส ารองอะไหล่เพ่ือเตรียมไว้ซ่อมแซมเครื่องจักรและอุปกรณ์มักจะสูง
ตามไปด้วย เนื่องจากเมื่อมีการช ารุดเสียหายเกิดขึ้นก็ต้องการที่จะด าเนินการให้แล้วเสร็จโดยเร็ว 
รวมทั้งแนวโน้มของอะไหล่ที่ส ารองไว้จะกลายเป็นอะไหล่ที่ไม่ได้ใช้งาน (dead stock ) ในอนาคตก็มี
มากขึ้นด้วย (Implement Team 2552) 

 
การบ ารุงรักษาแก้ไขชนิดที่มีแผน (Planned corrective maintenance ) หมายถึงการ

บ ารุงรักษาที่กระท าต่อเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่มีอาการหรือสิ่ง  บ่งบอกถึงการช ารุดเสียหายที่จะ
เกิดขึ้นแต่ยังสามารถใช้งานต่อไปได้อีกระยะหนึ่งที่เพียงพอในการวางแผนและเตรียมการบ ารุงรักษา  
เพ่ือท าการแก้ไขก่อนที่การช ารุดเสียหายจะเกิดขึ้นจนกระทั่งต้องหยุดเครื่อง จักรและอุปกรณ์ดังกล่าว 
ซึ่งข้อได้เปรียบของการบ ารุงรักษาแก้ไขชนิดที่มีแผนนี้ก็คือเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซมก็จะลดลง
เนื่องจากมีการเตรียมการไว้ล่วงหน้า และการสูญเสียรายได้จากการผลิตก็จะลดลง หรืออาจจะไม่มี
เลยก็เป็นไปได้หากมีการจัดจังหวะเวลาการซ่อมที่ไม่ให้กระทบ  กระเทือนต่อการผลิตเป็นผลให้
ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์โดยรวมลดลง ถือได้ว่าหน่วยงานบ ารุงรักษาเป็นผู้
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ควบคุมเครื่องจักร หรือสามารถให้เครื่องจักรหยุดท างานได้ตามที่ได้ก าหนดไว้ล่วงหน้า (Implement 
Team 2552) 
 

2.1.2 การบ ารุงรักษาป้องกัน (Preventive Maintenance) 

การบ ารุงรักษาป้องกัน (Preventive maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาที่กระท าต่อ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ เพ่ือป้องกันไม่ให้เครื่องจักรและอุปกรณ์เสื่อมสภาพหรือช ารุดเสียหาย หรือ
เพ่ือให้แน่ใจว่าเครื่องจักรและอุปกรณ์ยังอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดี ซึ่งเป็นการด าเนินงานที่ท าเป็น
ประจ า (Routine maintenance) และสามารถก าหนดแผนการด าเนินงานการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร
ล่วงหน้าได้ (Scheduled maintenance) จึงเป็นการด าเนินงานก่อนที่จะเกิดปัญหาหรือข้อขัดข้อง
กับเครื่องจักรและ อุปกรณ ์และจะเป็นการด าเนินงานในขณะที่เครื่องจักรและอุปกรณ์นั้นๆ ยังใช้งาน
ได้ดีตามก าหนด การบ ารุงรักษาป้องกันยังสามารถแบ่งตามผลที่จะเกิดขึ้นกับเครื่องจักร และอุปกรณ์
ออกได้เป็น 2 ชนิด ดังนี้ (Implement Team 2552) 

 

 การบ ารุงรักษาป้องกันทางตรง (Direct preventive maintenance) คือกิจกรรมการ

บ ารุงรักษาท่ีมีผลโดยตรงต่อ เครื่องจักรและอุปกรณ์ ได้แก่ การปรับตั้ง การหล่อลื่น การ

ท าความสะอาดและการเปลี่ยนชิ้นส่วน ซึ่งเป็นการด าเนินการตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้

ล่วงหน้าแน่นอนโดยไม่ค านึงถึงสภาพที่เป็นอยู่ของเครื่องจักรและอุปกรณ์ในขณะที่

ด าเนินการตัวอย่างเช่น ในกรณีของการเปลี่ยนชิ้นส่วนหรือสารหล่อลื่น เมื่อครบก าหนด

ระยะเวลาก็จะท าการเปลี่ยนชิ้นส่วนหรือสารหล่อลื่นนั้นๆเลย โดยไม่ค านึงว่าชิ้นส่วน

หรือสารหล่อลื่นนั้นยังอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ต่อไปอีกหรือไม่  ซึ่งช่วงระยะเวลาที่

ก าหนดให้ด าเนินการก็จะเป็นช่วงเวลาที่คาดว่าจะต้องด าเนินการเพ่ือป้องกันไม่ให้

เครื่องจักรและอุปกรณ์ช ารุดเสียหายหรือ เพ่ือเปลี่ยนก่อนที่ชิ้นส่วนหรือสารหล่อลื่นจะ

ช ารุดเสียหายหรือเสื่อมสภาพ ดังนั้นจึงนิยมที่จะเรียกการบ ารุงรักษาทางตรงนี้อีกชื่อหนึ่ง

ว่าการบ ารุง รักษาตามก าหนดเวลาที่แน่นอน (fixed time maintenance ) ข้อดีของ

การบ ารุงรักษาทางตรงคือ ถ้าด าเนินการอย่างถูกต้องและอยู่ในระดับที่เหมาะสมแล้วก็

จะสามารถลดการสูญเสียรายได้ จากการผลิตเนื่องจากต้องหยุดเครื่องจักรและอุปกรณ์

ลงได้ เนื่องจากกิจกรรมของการบ ารุงรักษาป้องกันทางตรงสามารถป้องกันหรือลด

จ านวนการ ช ารุดเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีจะเกิดขึ้นโดยมิได้คาดหมายไว้ลง
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ได้ นอกจากนี้กิจกรรมของการบ ารุงรักษารูปแบบนี้ยังสามารถน ามาจัดท าเป็นแผนการ  

บ ารุงรักษาได้เป็นผลให้พนักงานของหน่วยงานบ ารุงรักษามีงานเร่งด่วนและการท างาน

ล่วงเวลาที่น้อยลง รวมทั้งในบางกรณีอาจท าให้อายุการใช้งานของเครื่องจักรและ

อุปกรณ์ยืนยาวขึ้นด้วย ข้อเสียของการบ ารุงรักษาป้องกันทางตรงก็คือการก าหนดให้มี

การด าเนินงานบ ารุงรักษาตามระยะเวลาที่แน่นอนนั้น อาจเป็นการด าเนินการที่เร็วหรือ

ช้าเกินไปก็ได้ทั้งนี้เนื่องจากอายุการใช้งานของชิ้นส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่

เลือกใช้การบ ารุงรักษารูปแบบนี้ แม้ว่าจะค่อนข้างแน่นอนก็ตามแต่ก็ยังคงมีการแปรผัน

ไปตามปัจจัยต่างๆบ้าง ดังนั้นถ้าด าเนินการเร็วเกินไปหรือด าเนินการก่อนที่ชิ้นส่วนจะ

ช ารุดเสียหาย หรือสารหล่อลื่นที่ใช้จะเสื่อมสภาพจนไม่สามารถใช้งานได้อีกต่อไปก็จะ

เป็นการ สิ้นเปลืองค่าใช้จ่าย หรือถ้าด าเนินการช้าเกินไปเครื่องจักรและอุปกรณ์ก็อาจ

ช ารุดเสียหายจนต้อง หยุดท างาน (Implement Team 2552) 

 

 การบ ารุงรักษาป้องกันทางอ้อม (indirect preventive maintenance ) ไม่ได้เป็น

กิจกรรมบ ารุงรักษาที่จะมีผลโดยตรงต่อ เครื่องจักรและอุปกรณ์ แต่จะเป็นกิจกรรมของ

การตรวจสอบและเฝ้าติดตามสภาพของวัสดุที่ใช้ส าหรับการท างานของเครื่องจักร(ได้แก่ 

สารหล่อลื่น และสารหล่อเย็น) รวมทั้งชิ้นส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์ รวมถึงปัจจัย

ต่างๆที่แสดงถึงสภาพการท างานของเครื่องจักรและอุปกรณ์เป็นระยะๆ  อย่างต่อเนื่อง

ตัวอย่างเช่น การตรวจสอบและเฝ้าติดตามความดันและอุณหภูมิของน้ ามันไฮดรอลิกใน

ระบบไฮดรอลิกของเครื่องจักรและอุปกรณ์ การตรวจสอบและเฝ้าติดตามแรงดันและ

กระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ไฟฟ้า การดูการสั่นสะเทือนของเครื่องจักร การฟังเสียงของ

ตลับลูกปืนในขณะที่เครื่องจักรและอุปกรณ์ท างาน การตรวจสอบการเสื่อมสภาพของ

สารหล่อลื่นเป็นต้น ซึ่งเมื่อตรวจพบว่ามีข้อขัดข้องหรือมีสิ่งบ่งบอกถึงการช ารุดเสียหายที่

จะ เกิดขึ้นกับเครื่องจักรและอุปกรณ์ก็จะด าเนินการบ ารุงรักษาก่อนที่เครื่องจักรและ

อุปกรณ์นั้นๆจะช ารุดเสียหาย ซึ่งถือได้ว่าเป็นการบ ารุงรักษาในลักษณะของการป้องกัน

การช ารุดเสียหายที่จะเกิดขึ้น จะเห็นได้ว่าการบ ารุงรักษาป้องกันทางอ้อมนั้นจะน าไปสู่

รูปแบบของการบ ารุงรักษาที่จะด าเนินการตามสภาพของวัสดุหรือชิ้นส่วนและสภาพการ

ท างานที่เป็นจริงของเครื่องจักรและอุปกรณ์เท่านั้น นั่นคือจะด าเนินการเปลี่ยนวัสดุหรือ
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ชิ้นส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์ก็ต่อเมื่อตรวจสอบ พบว่าวัสดุหรือชิ้นส่วนนั้นๆก าลัง

จะช ารุดเสียหายหรือก าลัง เสื่อมสภาพเกินขีดจ ากัดที่ยอมรับได้หรือด าเนินการปรับแต่ง

หรือซ่อมแซมเมื่อ ตรวจสอบพบว่าสภาพการท างานของเครื่องจักรและอุปกรณ์แสดงถึง

แนวโน้มของการ ช ารุดเสียหายที่จะเกิดขึ้น หรือมีสภาพอยู่ในระดับที่เกินหรือต่ ากว่า

ขีดจ ากัดที่ยอมรับได้ซึ่งก าหนดไว้ ล่วงหน้าโดยไม่ได้ก าหนดกิจกรรมและระยะเวลาที่

แน่นอนในการด าเนินการปรับแต่ง หรือซ่อมแซมไว้เหมือนกับการบ ารุงรักษาตาม

ก าหนดเวลาที่แน่นอน จึงนิยมที่จะเรียกการบ ารุงรักษาที่ด าเนินการตามผลการ

ตรวจสอบ (การบ ารุงรักษาป้องกันทางอ้อม) นี้ว่าการบ ารุงรักษาตามสภาพ (Condition 

based maintenance) และถ้าหากมีการน าเอาผลการตรวจสอบมาวิเคราะห์หา

แนวโน้มและคาดคะเนช่วงเวลาของการช ารุดเสียหายที่จะเกิดขึ้นก็นิยมที่จะเรียก

กิจกรรมนี้ว่าการบ ารุงรักษาคาดการณ์ (Predictive maintenance) การบ ารุงรักษา

ป้องกันทางอ้อมยังสามารถแบ่งตามวิธีการที่ใช้ในการตรวจสอบออกเป็นอีก 2 ชนิด คือ  

o การบ ารุงรักษาป้องกันทางอ้อมชนิดใช้ความรู้สึก (Subjective indirect 

preventive maintenance ) เป็นการตรวจสอบสภาพของวัสดุ ชิ้นส่วน และ

การท างานของเครื่องจักรและอุปกรณ์โดยใช้ความรู้สึกของผู้ตรวจสอบ ได้แก่  

การมองดู การหลุดหลวมของชิ้นส่วน ความเรียบร้อยและความสะอาดของ

เครื่องจักรและอุปกรณ์ การสึกหรอของชิ้นส่วน และการรั่วซึมของของเหลวที่ใช้

ในเครื่องจักรและอุปกรณ์ การฟัง เสียงของชิ้นส่วนเครื่องจักรและอุปกรณ์

ในขณะท างาน และเสียงการรั่วของของไหล การสัมผัส การสั่นสะเทือนของ

เครื่องจักรและอุปกรณ์ และระดับความร้อนของชิ้นส่วนต่างๆของเครื่องจักร

และอุปกรณ์ การดมกลิ่น น้ ามันหล่อลื่นที่ใช้งานแล้ว และการไหม้ของอุปกรณ์

ไฟฟ้าต่างๆ และการชิม รสชาติของของเหลวที่ใช้ในเครื่องจักรและอุปกรณ์ 

(Implement Team 2552) 

o การบ ารุ งรักษาป้องกันทางอ้อมชนิดใช้ เครื่องวัด  ( Objective indirect 

preventive maintenance ) การบ ารุงรักษาป้องกันทางอ้อมชนิดใช้เครื่องวัด

เป็นการตรวจสภาพของ วัสดุ ชิ้นส่วน และการท างานของเครื่องจักรและ

อุปกรณ์โดยใช้เครื่องมือในการตรวจวัด ซึ่งจะให้ความแม่นย าสูงกว่าการใช้
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ความรู้สึก เครื่องมือวัดที่ใช้ในการตรวจสอบสภาพดังกล่าวมีหลายประเภทและ

หลายแบบ การเลือกใช้จึงต้องพิจารณาอย่างรอบคอบเพ่ือให้ได้เครื่องวัดที่

สามารถใช้งาน ได้ตามวัตถุประสงค์และได้ผลตอบแทนคุ้มค่ากับการลงทุนใน

การจัดหาเครื่องมือ วัดนั้นๆมาใช้งาน ส าหรับเครื่องมือวัดที่นิยมใช้ในการ

ตรวจสอบก็มี เช่น เครื่องวัดทางไฟฟ้า เครื่องวัดการสั่นสะเทือน เครื่องวัดความ

หนาด้วยคลื่นเสียงความถี่สูง เครื่องตรวจสอบการรั่วไหล เครื่องวัดอุณหภูมิ 

เครื่องวัดความดัน และเครื่องวัดอัตราการไหล (Implement Team 2552) 

การบ ารุงรักษาป้องกันทางอ้อมและการน าผลการด าเนินการเพ่ือไปใช้ใน
การบ ารุงรักษา ตามสภาพจะเหมาะสมกับชิ้นส่วนและเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่มี
ลักษณะของการ ช ารุดเสียหายที่เกิดขึ้นทั้งแน่นอนและไม่แน่นอนคือทั้งที่พอ
คาดคะเนได้และ ไม่สามารถคาดคะเนได้ แต่จะต้องมีเวลาเตือนหรือสิ่งบ่งบอก
ล่วงหน้าก่อนที่การช ารุดเสียหายจะเกิด ขึ้น ข้อได้เปรียบของการบ ารุงรักษารูปแบบ
นี้ก็คือท าให้สามารถวางแผนการซ่อมแซม หรือการบ ารุงรักษาแก้ไขได้อย่างเป็น
ระบบ และมีเวลาพอที่จะจัดเตรียมวัสดุและชิ้นส่วนรวมถึงทรัพยากรอ่ืนๆที่จ าเป็น 
ต้องใช้ในการซ่อมแซม เป็นผลให้เวลาที่ต้องหยุดเครื่องจักรและอุปกรณ์เพ่ือท าการ
ซ่อมแซมลดลง ส่วนข้อเสียของการบ ารุงรักษารูปแบบนี้ก็คือปริมาณงานบ ารุงรักษา
และค่าใช้จ่ายใน การบ ารุงรักษาอาจเพ่ิมขึ้น ถ้ามีการตรวจสอบและวิเคราะห์ผลของ
การตรวจสอบสภาพของวัสดุ ชิ้นส่วน และการท างานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่
ถูกต้อง ตัวอย่างเช่น หากมีการตรวจสอบชิ้นส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์โดยใช้
เครื่องวัดและผลของ การวิเคราะห์ข้อมูลที่วัดได้พบว่าสภาพของชิ้นส่วนไม่สามารถ
ใช้งานต่อไปได้ จึงมีการเปลี่ยนชิ้นส่วนนั้น แต่ในข้อเท็จจริงปรากฏว่าการตรวจวัดที่
ได้ด าเนินการไปแล้วไม่ถูกต้องและชิ้น ส่วนดังกล่าวยังอยู่ในสภาพที่ดีและสามารถใช้
งานได้อีกนาน การเปลี่ยนชิ้นส่วนนั้นจึงเป็นสิ่งที่ไม่จ าเป็น เป็นผลให้เกิดการสูญ
เปล่าทั้งในด้านเวลาและค่าใช้จ่าย (Implement Team 2552) 

 
2.1.3 การบ ารุงรักษาปรับปรุง (Improvement Maintenance)  

การบ ารุงรักษาปรับปรุง (Improvement maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาที่กระท าต่อ
เครื่องจักรและอุปกรณ์เพ่ือปรับปรุงให้เครื่อง จักรและอุปกรณ์หรือชิ้นส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์
ที่ช ารุดเสียหายมีความ แข็งแรงคงทนมากขึ้นจนไม่เกิดการช ารุดเสียหายในลักษณะเดิมอีก หรือให้มี
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อายุการใช้งานยืนยาวมากขึ้น หรือเพ่ือปรับปรุงให้เครื่องจักรและอุปกรณ์หรือชิ้นส่วนของเครื่องจักร
และ อุปกรณ์สามารถดูแลรักษาได้ง่ายขึ้นหรือให้มีการดูแลรักษาน้อยลง แนวคิดของการบ ารุงรักษา
ปรับปรุงเกิดมาจากปัญหาของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ไม่สามารถ แก้ไขได้โดยการบ ารุงรักษาทั้งแบบ
แก้ไขและป้องกัน ซึ่งได้แก่การช ารุดเสียหายแบบเดิมเกิดขึ้นบ่อย เครื่องจักรและอุปกรณ์ถูกออกแบบ
มาไม่เหมาะกับสภาพการใช้งานและสภาพแวดล้อม ที่เป็นจริง และการบ ารุงรักษาทั้งแบบแก้ไขและ
ป้องกันที่จะปฏิบัติต่อเครื่องจักรและอุปกรณ์กระท าได้ยาก จึงมีความจ าเป็นต้องมีการปรับปรุง 
ดัดแปลง หรือออกแบบบางส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์นั้นๆใหม่  เพ่ือขจัดการช ารุดเสียหายที่
เกิดขึ้นบ่อยให้หมดไป หรือเพ่ือให้เหมาะกับสภาพการใช้งานและสภาพแวดล้อม หรือให้สะดวกต่อ
การบ ารุงรักษาทั้งแบบแก้ไขและแบบป้องกัน ดังนั้นการบ ารุงรักษาปรับปรุงจึงเป็นการบ ารุงรักษาที่
สามารถกระท าต่อเครื่อง จักรและอุปกรณ์ท้ังในสภาพที่ช ารุดแล้วหรือในสภาพที่ยังใช้งานได้ดีอยู่ และ
การบ ารุงรักษาป้องกันส่วนใหญ่จะต้องมีการเปลี่ยนแปลง ดัดแปลง เพ่ิมเติม หรือปรับปรุงชิ้นส่วนของ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ การบ ารุงรักษาปรับปรุงนิยมที่จะแบ่งเป็นชนิดต่างๆตามวัตถุประสงค์ของการ
ปรับปรุง คือ  
 

การบ ารุงรักษาแบบขจัดปัญหาให้หมดไป (Design out maintenance) การบ ารุงรักษา
ปรับปรุงแบบขจัดปัญหาให้หมดไปเป็นกิจกรรมที่ปฏิบัติต่อเครื่อง จักรและอุปกรณ์เพ่ือขจัดปัญหาที่
น าไปสู่การช ารุดเสียหายของเครื่องจักรและ อุปกรณ์ให้หมดไป ซ่ึงด าเนนิการโดยวเิคราะห์เหตุขัดข้อง
ของการช ารุดเสียหายที่เกิดขึ้นกับ เครื่องจักรและอุปกรณ์ แล้วท าการแก้ไขที่ต้นเหตุหรือสาเหตุราก
ของเหตุขัดข้อง ตัวอย่างเช่น การช ารุดเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ได้วิเคราะห์แล้วว่าเกิด
จากการ ใช้งานที่ไม่ถูกต้อง การแก้ปัญหาก็อาจจะต้องมีทั้งการปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้
พนักงาน ควบคุมสามารถใช้งานได้ง่ายโดยให้โอกาสของการเกิดข้อผิดพลาดมีน้อยที่สุด  และการ
ฝึกอบรมพนักงานควบคุมเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้รู้ถึงวิธีใช้งานที่ถูกต้อง รวมทั้งจะต้องมีการก าหนด
มาตรการเพื่อให้แน่ใจว่าผู้ใช้จะใช้เครื่องจักรและ อุปกรณ์อย่างถูกต้อง (Implement Team 2552) 
 

การบ ารุงรักษาแบบยืดอายุให้ยาวขึ้น (Lifetime extension maintenance) การบ ารุงรักษา
ปรับปรุงแบบ ยืดอายุให้ยาวขึ้นนั้นเป็นกิจกรรมของการบ ารุงรักษาซึ่งเป็นทางเลือกล าดับถัด  ไปของ
ของการบ ารุงรักษาแบบขจัดปัญหาให้หมดไปในกรณีที่ไม่สามารถขจัดให้หมดไป  ได้เนื่องจากเหตุผล
ทางด้านเทคนิค ตัวอย่างเช่น การเสื่อมสภาพของน้ ามันหล่อลื่นอันเป็นผลมาจากการท าปฏิกิริยากับ
ออกซิเจนใน อากาศ ซึ่งอาจถือว่าไม่สามารถขจัดปัญหาการเสื่อมสภาพของน้ ามันหล่อลื่นดังกล่าวได้  
เนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ต้องใช้น้ ามันหล่อลื่นนั้นๆไม่สามารถท า งานในสภาวะที่ไม่มีอากาศ
ซึ่งมีออกซิเจนอยู่ได้ เป็นต้น และในกรณีที่สามารถขจัดปัญหาให้หมดไปได้แต่ไม่คุ้มค่ากับการลงทุน 
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นั่นก็คือจะต้องน าผลการวิเคราะห์ปัญหาข้อขัดข้องเพ่ือที่ขจัดปัญหาให้หมดไป ที่ได้ด าเนินการแล้ว มา
พิจารณาว่าถ้าไม่สามารถที่จะขจัดปัญหาให้หมดไป จะสามารถยืดเวลาของการเกิดปัญหาข้อขัดข้อง 
หรือยืดอายุการใช้งานของวัสดุหรือชิ้นส่วนออกไปได้หรือไม่ (Implement Team 2552) 
 

การบ ารุงรักษาปรับปรุงในลักษณะอ่ืน การบ ารุงรักษาในลักษณะอ่ืนที่ถือว่าเป็นการ
บ ารุงรักษาปรับปรุงอีก เช่น การปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้มีการบ ารุงรักษาป้องกันทั้งทางตรง
และ ทางอ้อมได้ง่ายขึ้น ตังอย่างเช่น การปรับปรุงต าแหน่งที่จะต้องหล่อลื่นด้วยการอัดจาระบีโดยการ
น ามารวมกันไว้ ที่จุดเดียวเพ่ือให้สะดวกต่อการปฏิบัติงาน การจัดท าจุดที่จะเก็บตัวอย่างน้ ามันหล่อลื่น
ที่จะน าไปทดสอบ การจุดที่จะวัดความดันเพ่ือทดสอบการท างานของระบบไฮดรอลิก เป็นต้น ซึ่งการ
บ ารุงรักษาปรับปรุงในลักษณะอ่ืนๆดังกล่าวจะถือว่าเป็นการด าเนินการ เพ่ือขจัดปัญหาให้หมดไปหรือ
ยืดอายุให้ยาวขึ้นก็ได้ ทั้งนี้เพราะผลของการด าเนินการก็จะช่วยทั้งการขจัดปัญหาให้หมดไปและการ
ยืด อายุให้ยาวขึ้นด้วยแล้วแต่ผลที่จะเกิดข้ึนตามมา (Implement Team 2552) 

 

2.2 การจัดล าดับงานการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร (Sequence Scheduling)  

การจัดตารางการซ่อมบ ารุงวัตถุประสงค์ท าเพ่ือเพ่ิมประโยชน์การใช้งานหน่วยงาน ซึ่งก็คือ
การลดช่องว่างงานของหน่วยงาน และลดการสะสมของงานในระหว่างงานต่อหน่วยงาน คือพยายาม
ลดจ านวนงานโดยเฉลี่ยที่คอยอยู่ในคิวในขณะที่หน่วยงานนั้นก าลังท างานอ่ืนอยู่ สุดท้ายเพ่ือลด
จ านวนงานที่เสร็จช้ากว่าก าหนด วิธีที่ใช้กันอย่างแพร่หลายคือ วิธีสุ่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic 
Approach) วิธีนี้มักจะไม่ให้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด แต่ให้ผลลัพธ์ที่ดี โดยวิธีการแก้ไขปัญหาที่สมเหตุสมผล 
ผลลัพธ์ที่ได้เป็นไปได้ในทางปฎิบัติและใช้เวลาในการแก้ไขปัญหาไม่มากนัก (พิภพ ลลิตาภรณ์ 2545) 
หลักเกณฑ์ท่ีนิยมใช้มีดังนี้ คือ 
 

1. รับก่อนท าก่อน (First Come – First Served) กล่าวคือ งานที่ เข้ามาที่หน่วยงานหรือ

เครื่องจักรจะเข้าแถวคอยรับบริการตามล าดับก่อนหลังของการมาถึงที่หน่วยงาน จากวิธีการ

นี้จะเป็นวิธีการที่ใช้ระยะเวลาในการด าเนินงานซ่อมได้อย่างไม่ค่อยมีประสิทธิภาพ เพราะจะ

ท าให้เกิดการรอคอย จากงานที่ใช้เวลาในการด าเนินงานมากจะท าให้งานที่อยู่ในล าดับถัดไป

รอคอยนาน 
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2. ท างานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดก่อน (Shortest Processing Time) หรือ (SPT) คืองานใดที่ใช้เวลา

ในการท างานน้อยที่สุด จะได้รับการจัดเข้าเป็นอันดับแรก งานที่ใช้เวลาน้อยถัดไปก็เป็น

อันดับที่ 2, 3 และ 4 จนกระทั่งถึงอันดับที่ k เมื่อ k คือจ านวนงานทั้งหมดที่คอยอยู่ จะเห็น

ได้ว่าวิธีนี้จะมุ่งเน้นเพ่ือลดเวลารอคอยของงานที่ใช้เวลาในการด าเนินการน้อย จะท าให้งานที่

มีระยะเวลาในการด าเนินงานมากที่สุดจะเกิดความล่าช้าในการท างานมากขึ้นแต่จะให้การ

ด าเนินงานในภาพรวมมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

3. การท างานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดสามารถน ามาการจัดตารางการผลิตโดยพิจารณาน้ าหนัก 

(Shortest Weighted Processing Time) หรือ (SWPT) ซึ่งจะถูกน ามาใช้เมื่อความส าคัญ

ของงานไม่เท่ากัน การจัดตารางการผลิตสามารถท่ีจะก าหนดค่าความส าคัญของงาน (Wi) ค่า

หนึ่งให้กับงานแต่ละงานได้ งานใดที่มีความส าคัญมากกว่างานนั้นก็จะมีค่าความส าคัญ

มากกว่า หลังจากนั้นเราก็จะหาเวลาปฎิบัติงานแต่ละงานด้วยน้ าหนักความส าคัญของตัวมัน

เอง ความต้องการของวิธีนี้ก็เพ่ือที่จะให้งานที่มีความส าคัญมากกว่าเลื่อนขั้นมาอยู่ในต าแหน่ง

ที่อยู่ก่อนหน้าของการจัดล าดับงานนั้นมากขึ้น  

4. การท างานที่ใช้เวลานานที่สุดก่อน (Longest Processing Time) หรือ (LPT) งานที่ใช้เวลา

ในการท างานมากที่สุดจะได้รับการจัดเข้าเครื่องจักรก่อน  วิธีนี้จะท าให้ประสิทธิภาพการ

ท างานโดยภาพรวมต่ าที่สุดแต่จะสร้างขวัญและก าลังใจต่อผู้ปฏิบัติงานได้มากที่สุดเพราะได้

ท างานที่ใช้เวลามากท่ีสุดเสร็จลุล่วงไปแล้ว 

5. ท างานที่จะถึงวันก าหนดส่งเร็วที่สุดก่อน (Earliest Due Date) หรือ (EDD) วิธีการจัดล าดับ

งานแบบ EDD จะมุ่งเน้นไปที่การลดเวลาความล่าช้าของการส่งงานเกินเวลาส่งมอบ 

6. ท างานชิ้นที่มีเวลาเหลือส าหรับการท างานน้อยที่สุดก่อน (Minimum Slack Time) ในกรณี

ชิ้นงานนั้นจะต้องผ่านหลายหน่วยงานให้ใช้วิธีหาค่าเฉลี่ยของค่า Slack ที่เกิดขึ้นบนแต่ละ

หน่วยงานส าหรับค่า Slack ของงานจะหาได้จากการเอาเวลาที่จะต้องใช้ทั้งหมดบนหน่วย

ผลิตที่ต้องผ่านลบออกจากเวลาที่จะถึงก าหนดส่งงาน หารด้วยจ านวนหน่วยงานที่งานนั้น

จะต้องผ่าน 
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2.2.1 การจัดล าดับงานการซ่อมของงาน n งาน ให้กับหน่วยซ่อม 1 หน่วย 

 คือการจัดตารางการซ่อมบ ารุงแบบที่ง่ายที่สุดจะเกิดขึ้นเมื่อมีกลุ่มของงานกลุ่มหนึ่งก าลังคอย
รับบริการจากการซ่อมเครื่องจักร ในขณะที่ทีมงานซ่อมที่พร้อมจะให้บริการได้มีอยู่เพียง 1 ทีม เวลาที่
ใข้ในปฏิบัติบนหน่วยงานและเวลาก าหนดส่งงานจะต้องรู้ และจะไม่ขึ้นกับล าดับขั้นตอนของงานเช่น 
การซ่อมงาน A ต้องใช้เวลา 1 ชั่วโมง ไม่ว่าจะท าการซ่อมงาน A จะเป็นงานล าดับที่เท่าไรในการซ่อม  
ปัญหาการจดัล าดบังานนีจ้ะสามารถท าได้โดยท่ีจะต้องตัง้สมมตฐิานดงันี  ้(Baker and Trietsch 

2009) 
 
1. ทุกๆงานสามารถเริ่มท างานได้ในเวลาพร้อมกัน หรือ t = 0 
2. เวลาติดตั้งเครื่องจักรส าหรับท างานแต่ละงานสามารถรวมเป็นเวลาการท างานได้ 
3. คนท างานมีความรู้ดีอยู่แล้ว 
4. เครื่องจักรท างานตลอดเวลาไม่ถูกปล่อยให้ว่าง 
5. ขณะท างานไม่มีการหยุดเครื่องเพ่ือให้งานอื่นเข้ามาแทรกงานที่ก าลังด าเนินการอยู่ 

 
ข้อมูลเบื้องต้นที่ใช้ในการพิจารณาและตัดสินใจในการจัดตารางการท างานของการซ่อมบ ารุง 
1. Processing time (tj)  คือ เวลารวมที่ใช้ในการท างาน 

2. Release date (rj) คือ เวลาที่งาน j เริ่มท างาน 

3. Due date (dj) คือ เวลาที่งาน j ต้องส่งมอบ 

จากข้อมูลพื้นฐานสามารถน ามาประเมินการจัดตารางงานการซ่อมบ ารุงได้ดังนี้ 
1. Completion time (Cj) คือ เวลาที่งาน j เสร็จ 

2. Flow time (Fj)  คือ ระยะเวลาที่งาน j ใช้ในระบบ 

Fj = Cj – rj      (2.1) 

3. Lateness (Lj)  คือ ระยะเวลาที่งาน j เสร็จเทียบกับเวลาที่งาน j ต้องส่ง
มอบ 

Lj = Cj – dj      (2.2) 
 เนื่องจาก เวลาที่งาน j เสร็จ สามารถแบ่งค่า Lateness ได้เป็น 2 แบบ คือ ค่าที่
เป็นบวกเนื่องจากงาน j เสร็จหลังจากเวลาที่ต้องส่งมอบ หรือค่า Lateness เป็นลบ
เนื่องจากงาน j เสร็จก่อนเวลาที่ต้องส่งมอบงาน โดยค่า Lateness ที่จะน ามาใช้ในการชี้
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วัดปกติจะวัดที่ค่า Lateness เป็นบวก ดังนั้นจึงเพิ่มตัวชี้วัด Tardiness เพ่ือประเมิน
เฉพาะค่า Lateness ที่เป็นค่าบวก 

4. Tardiness (Tj)  คือ ระยะเวลาส่งงาน j ไม่ทันก าหนด 

ค่าของ Tardiness มีดังนี้  

เมื่อ  𝑇𝑗 = 𝑚𝑎𝑥{0, 𝐿𝑗} ถ้า Lj ≥ 0    (2.3) 

  𝑇𝑗 = 0     ในกรณีอ่ืนๆ    (2.4) 

การประเมินการจดัตารางการท างานจะพิจารณาข้อมลูของทัง้หมด ในกรณีท่ีมีงานอยู่ใน
ระบบทัง้หมด n งาน การประเมินการจดัตารางงานจะประเมินด้วยคา่ควบคมุดงันี ้

Mean Flow time : �̅� =  
1

𝑛
 ∑ 𝐹𝑗

𝑛
𝑗=1    (2.5) 

 
Mean Tardiness :  �̅� =  

1

𝑛
 ∑ 𝑇𝑗

𝑛
𝑗=1     (2.6) 

 
Mean Lateness :  �̅�𝑗 =  

1

𝑛
 ∑ 𝐿𝑗

𝑛
𝑗=1    (2.7) 

 
Max Flow time :  𝐹𝑚𝑎𝑥 =  max

1≤𝑗≤𝑛
{𝐹𝑖}   (2.8) 

 
Max Tardiness :  𝑇𝑚𝑎𝑥 =  max

1≤𝑗≤𝑛
{𝑇𝑖}   (2.9) 

 
Number of tardy jobs, or total unit penalty 
  𝑈 =  ∑ 𝛿(𝑇𝑗)𝑛

𝑗=1      (2.10) 
   

เมื่อ  𝛿(𝑥) = 1   ถ้า x > 0    (2.11) 
         𝛿(𝑥) = 0   ในกรณีอ่ืนๆ    (2.12) 
 

ทฤษฏีการจัดตารางการซ่อมบ ารุงมีดังนี้ 
 
1. การจัดตารางการผลิตบนหน่วยผลิต 1 หน่วย โดยใช้หลักเกณฑ์ของเวลาปฏิบัติงานบนหน่วย

ผลิตน้อยที่สุดท าก่อน จะท าให้เวลาเฉลี่ยที่ชิ้นงานอยู่ในระบบน้อยที่สุด ( The SPT Rule to 

Minimize Mean Flow Time on One Processor) เมื่อต้องการจัดตารางการผลิตให้กับ
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งาน n งาน บนหน่วยผลิตหน่วยเดียวเวลาเฉลี่ยชิ้นงานอยู่ในระบบจะน้อยที่สุดก็ต่อเมื่อท า

การจัดล าดับงานที่ใช้เวลาในการปฏิบัติงานบนหน่วยผลิตน้อยที่สุดก่อน  (พิภพ ลลิตาภรณ์ 

2545) นั่นคือ 

t(1) < t(2) <….< t(n)  
 

2. การจัดตารางการผลิตบนหน่วยผลิต 1 หน่วย โดยใช้หลักเกณฑ์ของ SWPT จะท าให้เวลา

เฉลี่ยงานอยู่ ในระบบต่อหน่วยน้ าหนักน้อยที่สุด (The SWPT Rule For Minimizing 

Weighted Mean Flow Time on One Processor) เมื่อต้องการจัดตารางการผลิตให้กับ

งาน n งาน บนหน่วยผลิต 1 หน่วย เมื่อ i แต่ละงานมีน้ าหนักค่าความส าคัญค่าหนึ่ง (Wi) 

เวลาเฉลี่ยงานอยู่ในระบบต่อหน่วยน้ าหนักจะน้อยที่สุดก็ต่อเมื่อจัดล าดับงานดังนี้  

    t(i)/W(i) < t(2)/W(2) <….< t(n)/W(n) 

 
การจัดตารางการผลิตโดยพิจารณาน้ าหนัก (Weighted-Scheduling Rule : 

WSPT) ซึ่งจะถูกน ามาใช้เมื่อความส าคัญของงานไม่เท่ากัน ผู้ที่จัดตารางการผลิตสามารถที่

จะก าหนดค่าความส าคัญของงาน (Wi) ค่าหนึ่งให้กับงานแต่ละงานได้ งานใดที่มีความส าคัญ

มากกว่างานนั้นก็จะมีค่าความส าคัญมากกว่า หลังจากนั้นเราก็จะหาเวลาปฎิบัติงานแต่ละ

งานด้วยน้ าหนักความส าคัญของตัวมันเอง ความต้องการของวิธีนี้ก็เพ่ือที่จะให้งานที่มี

ความส าคัญมากกว่าเลื่อนขั้นมาอยู่ในต าแหน่งที่อยู่ก่อนหน้าของการจัดล าดับงานนั้นมากข้ึน 

ส าหรับเวลาเฉลี่ยงานอยู่ในระบบต่อหน่วยน้ าหนักสามารถจะค านวณหาได้ดังนี้ (พิภพ ลลิตา

ภรณ์ 2545) 

Mean Flow Time : �̅�𝑤,𝑠 =   ∑ 𝑊𝑖 𝐹𝑖
𝑛
𝑗=1 / ∑ 𝑊𝑖

𝑛
𝑖=1  

 
3. การจัดตารางการผลิตบนหน่วยผลิต 1 หน่วย โดยใช้เกณฑ์ของ EDD จะท าให้ค่าเวลา

เบี่ยงเบนสูงสุดของงานน้อยที่สุด (The EDD Rule For Minimizing Max Lateness on 

One Processor) เมื่อต้องการการจัดตารางการผลิตของงาน n งาน บนหน่วยผลิต 1 หน่วย 

เพ่ือให้ค่าเวลาเบี่ยงเบนสูงสุดของงานน้อยที่สุด หรือเพ่ือให้เวลาส่งงงานไม่ทันก าหนดสูงสุด
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ของงานน้อยที่สุด สามารถจะกระท าได้โดยการจัดล าดับงานตามหลักเกณฑ์ของ EDD 

ดังนี้คือ  

    d(1) ≤ d(2) ≤ …. ≤ d(n)  

หลักเกณฑ์การพิจารณาเวลาก าหนดส่งเร็วที่สุดก่อน (Earliest Due Date :EDD) 
หลักเกณฑ์ดังกล่าวถูกน าไปใช้เพ่ือท าให้ค่าสูงสุดของเวลาเบี่ยงเบนของงานน้อยที่สุด 
(Maximum Task Lateness) หรือค่าสูงสุดของเวลาที่ส่ งงานไม่ทันก าหนดน้อยที่สุด 
(Minimize The Maximum Task Tardiness) แต่หลักเกณฑ์นี้มีแนวโน้มที่จะท าให้มีจ านวน
งานที่ส่งไม่ทันก าหนดมากข้ึน และค่าเฉลี่ยของเวลาที่ส่งงานไม่ทันก าหนดก็เพ่ิมขึ้น (พิภพ ลลิ
ตาภรณ์ 2545) 

 
4. วิธีของ Hodgson : การจัดล าดับงานบนหน่วยผลิต 1 หน่วย เพื่อให้จ านวนงานที่ส่งไม่ทัน

ก าหนดเกิดขึ้นน้อยที่สุด Hodgson : Minimize the Number of Tardy Tasks for One 

Processor แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอนดังนี้ (พิภพ ลลิตาภรณ์ 2545) 

ขั้นตอนที่ 1 จัดล าดับงานทั้งหมดตามหลักเกณฑ์ของ EDD ถ้ามีงานที่ส่งไม่ทัน

ก าหนดเพียง 1 หรือ 0 งาน ให้ยุติการจัดล าดับเพียงขั้นตอนที่ 1 ในกรณีอ่ืนๆ ให้ข้ามไปท าที่

ขั้นตอนที่ 2 ต่อไป 

ขั้นตอนที่ 2 เริ่มต้นจากการน าผลลัพธ์การจัดล าดับงานตามหลักเกณฑ์ของ EDD 

หลังจากนั้นให้พิจารณางานล าดับที่ 1 ไปเรื่อยๆ จนถึงงานล าดับสุดท้ายแล้วชี้ให้เห็นว่างาน

ใดส่งงานไม่ทันก าหนด ให้ข้ามไปท าข้ันตอนที่ 4 ส าหรับกรณีอ่ืนให้ไปท าขั้นตอนที่ 3  

ขั้นตอนที่ 3 สมมติว่างานที่ส่งไม่ทันก าหนดอยู่ในต าแหน่งที่ i ของการจัดล าดับให้

ตรวจสอบจ านวนงาน i งานแรกในการจัดล าดับ และชี้ให้เห็นว่า งานใดมีเวลาปฏิบัติงานบน

หน่วยผลิตยาวนานมากที่สุด (Longest Processing Time) ดึงงานนั้นออกมาแล้วจัดไว้อีกที่

หนึ่ง หลังจากนั้นจึงกลับมาทบทวนเวลาก าหนดเสร็จของงานอ่ืนๆ ที่เปลี่ยนไปอันเนื่องมาจาก

การดึงงานออก แล้วย้อนกลับไปท าข้ันตอนที่ 2  

ขั้นตอนที่ 4 วางงานทั้งหมดที่ถูกดึงออกไปไว้อีกที่หนึ่งล าดับใดๆ ก็ได้ ต่อท้ายจาก

การจัดล าดับงานที่ได ้
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จากกระบวนการทั้ง 4 ขั้นตอนของ Hodgson สามารถน ามาเขียนเป็น Diagram ได้

ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 กระบวนการจัดล าดับงานแบบ Hodgson  
(ท่ีมา : พิภพ ลลิตาภรณ์ (2545)) 

จากทฤษฎีการจัดตารางงานการซ่อมบ ารุงที่กล่าวมาเบื้องต้นสามารถน ามาเปรียบเทียบข้อดี
ข้อเสียของแต่ละทฤษฎีได้ดังนี้ 
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ตารางท่ี 2.1 แสดงการเปรียบเทียบวิธีการจัดตารางงาน 

วิธีการจัดตารางงานแบบ ข้อดี ข้อเสีย 
SHORTEST 
PROCESSING TIME 

ช่วยลดเวลารอคอยของงานที่
จะเข้าระบบซ่อมบ ารุง 

ในกรณีที่งานซ่อมบ ารุงใช้
ระยะเวลาในการซ่อมนาน
จะท าให้เกิดการส่งมอบงาน
ล่าช้า 

SHORTEST WEIGHTED 
PROCESSING TIME 

ช่วยท าให้งานที่มีความส าคัญ
กว่าส าเร็จก่อนงานอื่นๆ 

ช่วยลดเวลารอคอยได้น้อย
กว่าวิธี Shortest 
Processing Time 

EARLIEST DUE DATE ช่วยลดปริมาณงานซ่อมบ ารุง
ที่ส่งมอบล่าช้า 

ท าให้เกิดการรอคอยของ
งานก่อนเข้าระบบซ่อมบ ารุง
มากขึ้น 

HODGSON ช่วยเพิ่มปริมาณของงานซ่อม
บ ารุงที่เสร็จทันก าหนดเวลา
ส่งมอบงาน 

ท าให้เกิดการรอคอยของ
งานก่อนเข้าระบบซ่อมบ ารุง
มากขึ้น 

 
จากตารางที่ 2.1 สรุปได้ว่าจะเลือกใช้วิธี Shortest Process Time (SPT) มาใช้ในการจัด

ตารางงานการซ่อมบ ารุง ของงานวิจัยนี้ เนื่องจากพบว่าการจัดตารางงานการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกมี
ลักษณะเฉพาะที่เหมาะกับการจัดตารางแบบเลือกเวลาซ่อมน้อยที่สุดขึ้นมาเข้าซ่อมบ ารุงก่อนเพราะ
ต้องการให้รถบรรทุก สามารถกลับไปเดินรถได้มากขึ้นตามนโยบายของทางบริษัทที่ต้องการใช้
รถบรรทุกเดินรถให้ได้อรรถประโยชน์สูงสุด 
 
2.3 ทฤษฎีการจัดการอะไหล่คงคลัง (Spare parts inventory management) 

 การจัดการอะไหล่คงคลังสินค้ามีที่มาจากการบริหารจัดการสินค้าคงคลั ง (Inventory 
management) คือการจัดการต่างๆที่เกี่ยวกับรายการสินค้าในคลังตั้งแต่รวบรวมจดบันทึการรับ
สินค้าเข้า – ออก การควบคุมให้มีสินค้าคงเหลือในปริมาณที่เหมาะสม มีระเบียบ เพ่ือการเก็บ
ทรัพยากรไว้ใช้ในปัจจุบันหรือในอนาคต ช่วยให้การด าเนินการของธุรกิจด าเนินการได้อย่างราบรื่น
และสามารถตอบสนองตามความต้องการของลูกค้าได้ โดยทั่วไปแล้วการเก็บสินค้าคงคลังจะแบ่ง
ออกเป็น 4 ประเภทดังนี้ (Logistic Corner 2009) 
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1. วัตถดิุบ (Raw Material) คือสิ่งของหรือชิ้นส่วนที่ซื้อมาใช้ในการผลิต 

2. งานระหว่างท า (Work-in-Process) คือชิ้นงานที่อยู่ในขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยที่จะผลิต

หรือรอคอยที่จะผลิตใน ขั้นตอนต่อไป โดยที่ยังผ่านกระบวนการผลิตไม่ครบทุกข้ันตอน 

3. วัสดุซ่อมบ ารุ ง  (Maintenance/Repair/Operating Supplies) คือชิ้นส่วนหรืออะไหล่

เครื่องจักรที่ส ารองไว้เผื่อเปลี่ยนเมื่อชิ้นส่วนเดิม เสียหรือหมดอายุการใช้งาน 

4. สินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) คือปัจจัยการผลิตที่ผ่านทุกกระบวนการผลิตครบถ้วน

พร้อมที่จะขายให้ลูกค้าได้ 

จากการบริหารจัดการสินค้าคงคลังจะพบว่าการจัดการอะไหล่คงคลังก็เป็นการบริหารจัดการ
สินค้าคงคลังประเภทหนึ่งที่มีวัถตุประสงค์ เพ่ือเตรียมความพร้อมของอะไหล่ไว้รองรับการซ่อมบ ารุง
แบบป้องกัน ช่วยให้การด าเนินการของธุรกิจไม่ต้องประสบปัญหาการขาดรถบรรทุกในการเดินรถ 
อะไหล่คงคลังที่ท าการจัดเก็บส่วนใหญ่คือ ยาง สารหล่อลื่น ใส้กรองต่างๆ แผ่นคลัชท์ เป็นต้น 

 
2.3.1 การแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่คงคลัง 

เนื่องจากอะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงมีหลายประเภท เช่น อะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมเครื่องยนต์ 
อะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมล้อ อะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมระบบไฟฟ้า เป็นต้น การแบ่งกลุ่มอะไหล่มีประโยชน์
ในการประเมินชนิดและปริมาณของอะไหล่ที่ต้องเก็บเก็บคงคลัง เพ่ือตอบสนองต่อการซ่อมบ ารุง
รถบรรทุก การแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่คงคลังจะใช้หลักเกณฑ์เดียวกันกับการแบ่งกลุ่ม
ความส าคัญของสินค้ามาท าการประยุกต์ใช้กับการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่คงคลังสินค้า เพ่ือ
ท าให้ลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมอะไหล่คงคลังที่มีอยู่มากมาย ช่วยให้การบริหาร
อะไหล่คงคลังได้ง่าย และช่วยให้ลดเวลาและต้นทุนในการด าเนินงานของสินค้าคงคลังโดยจะมี
หลักเกณฑ์ในการแบ่งกลุ่มออกเป็น 3 วิธีดังนี้ (BOŠNJAKOVIĆ 2010) 

1. การแบ่งกลุ่มความส าคัญแบบ VED คือ การแบ่งกลุ่มของอะไหล่คงคลังตามค่าวิกฤตของ

อะไหล่แต่ละประเภทโดย  

a. กลุ่ม V (Vital)  คือกลุ่มที่มีความส าคัญมาก  ถ้าขาดอะไหล่ในกลุ่มนี้จะมี

ผลกระทบต่อการหยุดผลิต  

b. กลุ่ม E (Essential) คือกลุ่มท่ีมีความส าคัญปานกลาง ถ้าอะไหล่ชิ้นนี้เสียหายจะ

ท าให้ผลผลิตออกมาต่ ากว่าที่ควรจะเป็นหรือคุณภาพที่ได้อาจจะต่ าลงหรือต้ อง

ท าการผลิตซ้ า และท าให้ด าเนินธุรกิจได้อย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ 
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c. กลุ่ม D (Desirable) คือกลุ่มท่ีมีความส าคัญน้อยถ้าขาดอะไหล่ในส่วนนี้ไม่ส่งผล

กระทบต่อกระบวนการผลิตหรือการด าเนินธุรกิจ 

 
2. การแบ่งกลุ่มความส าคัญแบบ ABC คือการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ตามมูลค่า

ของอะไหล่นั้นๆ โดยจะน าหลักการ Pareto Analysis มาท าการวิเคราะห์ตามปริมาณ

การจัดเก็บและมูลค่าของวัสดุ ส่วนใหญ่จะแบ่งกลุ่มตามหลักเกณฑ์ดังนี้ 

a. กลุ่ม A  เป็นสินค้าคงคลังที่มีปริมาณน้อย (20% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) แต่มี

มูลค่ารวมค่อนข้างสูง (80% ของมูลค่าท้ังหมด) 

b. กลุ่ม B  เป็นสินค้าคงคลังที่มีปริมาณปานกลาง (30% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) 

และมีมูลค่ารวมปานกลาง (15% ของมูลค่าท้ังหมด) 

c. กลุ่ม C  เป็นสินค้าคงคลังที่มีปริมาณมาก (50% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) แต่มี

มูลค่ารวมค่อนข้างต่ า ( 5% ของมูลค่าท้ังหมด) 

3. การแบ่งกลุ่มความส าคัญแบบ FSN คือ การแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ตามความถี่

ของความต้องการใช้อะไหล่ โดยจะเป็นไปตามเกณฑ์การแบ่งกลุ่มดังนี้ 

a. กลุ่ม F (Fast Moving) คือกลุ่ม ของอะไหล่ที่มีความต้องการใช้อะไหล่ประมาณ 

1-2 สัปดาห์ 

b. กลุ่ม S (Slow Moving) คือกลุ่มของอะไหล่ที่มีความต้องการใช้อะไหล่ใน

ช่วงเวลาที่มากกว่า 2 สัปดาห์ แต่ไม่เกิน 4 สัปดาห์ 

c. กลุ่ม N (Non Moving) คือกลุ่มของอะไหล่ที่มีความต้องการใช้อะไหล่ใน

ช่วงเวลาที่มากกว่า 4 สัปดาห์ขึ้นไป 

จ านวนความถี่ที่ใช้ในการแบ่งกลุ่มความส าคัญแบบ FSN จะต้องใช้ค่าเฉลี่ยของ
ข้อมูลการเบิกจ่ายอะไหล่คงคลังและการรับเข้าของอะไหล่คงคลัง ซึ่งในแต่ละบริษัท
ก็จะไม่เท่ากันแล้วแต่ข้อมูลของการรับเข้าและเบิกจ่ายอะไหล่คงคลัง 

 
จากหลักการของการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่คงคลังสินค้า มีหลักเกณฑ์ที่ใช้ในการ

แบ่งกลุ่มทั้ง 3 แบบดังนั้นถ้าจะใช้เกณฑ์ท้ังสามแบบมาท าการแบ่งกลุ่มจะต้องท าการสร้าง Matrix ค่า
สัมประสิทธิ์ เพ่ือเป็นการจัดล าดับความส าคัญของอะไหล่ โดยจะท าการก าหนดค่าน้ าหนักตาม
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ความส าคัญของแต่ละเกณฑ์ดังนี้ ถ้ามีความส าคัญมากก็จะให้ค่าน้ าหนัก คือ 300,200,100 ส่วนค่า
น้ าหนักท่ีรองลงมาคือ 30,20,10 และค่าน้ าหนักท่ีน้อยที่สุดจะให้เท่ากับ 3,2,1 จากการศึกษาจะพบว่า
สามารถให้เกณฑ์ค่าน้ าหนักตามนี้ (Perekh, Lee et al. 2008) 

ก าหนดให้กลุ่มความส าคัญแบบ VED มีความส าคัญมากที่สุดดังนั้นค่าถ่วงน้ าหนักคือ  
  V = 300 , E = 200, D = 100 

ก าหนดให้กลุ่มความส าคัญแบบ ABC มีความส าคัญรองลงมาดังนั้นค่าถ่วงน้ าหนักคือ 
  A =30 , B = 20 , C = 10 

ก าหนดให้กลุ่มความส าคัญแบบ FSN มีความส าคัญน้อยที่สุดดังนั้นค่าถ่วงน้ าหนักคือ 
  F =3 , S = 2 , N = 1 

จากการก าหนดค่าถ่วงน้ าหนักก็จะสามารถแบ่งกลุ่มทั้งหมดออกได้เป็น 27 แบบดังตารางที่ 
2.2 
ตารางท่ี 2.2 การแบ่งกลุ่มวัสดุแบบหลายเกณฑ์ 
 
ค่าความส าคัญ การแบ่งกลุ่ม ค่าความส าคัญ การแบ่งกลุ่ม ค่าความส าคัญ การแบ่งกลุ่ม 

333 (V, A, F)  233 (E, A, F)  133 (D, A, F)  
332 (V, A, S)  232 (E, A, S)  132 (D, A, S)  

331 (V, A, N)  231 (E, A, N)  131 (D, A, N)  
323 (V, B, F)  223 (E, B, F)  123 (D, B, F)  

322 (V, B, S)  222 (E, B, S)  122 (D, B, S)  
321 (V, B, N)  221 (E, B, N)  121 (D, B, N)  

313 (V, C, F)  213 (E, C, F)  113 (D, C, F)  

312 (V, C, S)  212 (E, C, S)  112 (D, C, S)  
311 (V, C, N)  211 (E, C, N)  111 (D, C, N)  

 
จากตารางที่ 2.2 การแบ่งกลุ่มวัสดุแบบหลายเกณฑ์ น าค่าความส าคัญของกลุ่มมารวมกัน 

โดย ค่าความส าคัญ 333 ให้น าเลขหลักหน่วย หลักสิบ และหลักร้อย มารวมกัน จะมีค่าเท่ากับ 9 และ
ค่าความส าคัญ 111 ให้น าเลขหลักหน่วย หลักสิบ หลักร้อย มารวมกัน จะมีค่าเท่ากับ 3 จากการรวม
ค่าความส าคัญจากตารางการแบ่งกลุ่มวัสดุแบบหลายเกณฑ์ท าให้เราสามารถแบ่งความส าคัญของกลุ่ม
อะไหล่ได้เป็น 7 ประเภทดังนี ้(Perekh, Lee et al. 2008) 
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ตารางท่ี 2.3 ค่าความส าคัญในการแบ่งกลุ่มวัสดุ 

ค่าความส าคัญ การแบ่งกลุ่ม 

9 (V, A, F) 

8 (E, A, F); (V, B, F); (V, A, S) 

7 (D, A, F); (V, C, F); (V, A, N); (V, B, S); (E, B, F); (E, A, S) 

6 (E, A, N); (D, A, S); (E, B, S); (D, B, F); (V, B, N); (E, C, F); (V, C, S) 

5 (D, A, N); (D, B, S); (V, C, N); (E, B, N,); (E, C, S,); (D, C, F) 

4 (E, C, N); (D, B, N,); (D, C, S) 

3 (D, C, N) 

  
จากการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ทั้ง 7 ประเภท สิ่งที่จะน าไปสู่การก าหนดนโยบายใน

การสั่งซื้อปริมาณอะไหล่ในแต่ละกลุ่มและรอบในการสั่งซื้อของอะไหล่ในแต่ละกลุ่มความส าคัญ 
 
2.4 ระบบบริการการจัดการคลังสินค้า 

การจัดการวัสดุท าเพ่ือให้มีวัสดุและสินค้ารองรับงานผลิตและการตลาด ทั้งการบริการลูกค้าที่
ดีและมีต้นทุนสินค้าคงคลังรวมที่อยู่ระดับต่ าสามารถท าได้หลายวิธีการขึ้นอยู่กับลักษณะของความ
ต้องการสินค้า ทรัพยากรองค์การความพร้อมของบุคลากรที่เกี่ยวข้องการจัดการห่วงโซ่อุปทาน 
ตลอดจนลักษณะของกระบวนการผลิตสินค้า นอกจากนั้นความก้าวหน้าของเทคโนโลยีข้อมูลข่าวสาร
และคอมพิวเตอร์ยังช่วยให้การสร้างระบบการจัดการสินค้าคงคลังมีความหลากหลายมากขึ้น ท าให้
ผู้บริหารสามารถเลือกใช้ระบบที่เหมาะสมกับกิจการของตนได้มากขึ้นด้วยเช่นกัน ระบบการจัดการ
สินค้าคงคลังที่เป็นที่นิยมใช้กันแพร่หลายในธุรกิจอุตสาหกรรม แบ่งออกเป็น 3 ระบบดังนี้ (Silver, 
Pyke et al. 1998) 
 1. ระบบก าหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อคงท่ี (s,Q) 
 2. ระบบก าหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด (s,S) 

3. ระบบรอบในการตรวจสอบปริมาณและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด (R,S) 
 
2.4.1 ระบบก าหนดจุดสั่งซ้ือและปริมาณการสั่งซื้อคงที่ (s,Q) 

เป็นระบบที่ใช้ในการก าหนดจุดสั่งซื้อสินค้า เมื่อระดับสินค้าคงคลังมีปริมาณต่ ากว่าจุดที่
ก าหนด คือจุดสั่งซื้อ (Reorder point หรือ s) จะท าให้ก าหนดออกใบสั่งซื้อสินค้ามาในปริมาณ Q 
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(Order Quantity) คือปริมาณในการสั่งซื้อคงที่คือไม่ว่าจะสั่งซื้อกี่ครั้งก็จะสั่งในปริมาณเท่าเดิมตลอด
ทุกครั้ง ดังแสดงดังรูปที่ 2.3 (Silver, Pyke et al. 1998) 
 

 
 

รูปที่ 2.3 แสดงปริมาณระดับสินค้าคงคลัง ระบบก าหนดจุดสั่งซ้ือและปริมาณการสั่งซื้อคงที่ 
(s,Q) 

(ที่มา : Silver, Pyke et al. (1998)) 
 ระบบก าหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อคงที่มีข้อดี 2 อย่างคือ ข้อแรกการเกิดความ
ผิดพลาดในกรณีที่สินค้าจะขาดมือจะมีน้อย ข้อที่สองช่วยให้คู่ค้าสามารถวางแผนผลิตได้ง่าย การ
ค านวณปริมาณของการสั่งซื้อสามารถน าทฤษฎี ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order 
Quantity หรือ EOQ) เข้ามาช่วยในการค านวณปริมาณที่คงที่ในแต่ละรอบได้  
 ทฤษฎีระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด จะพิจารณาต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังที่ต่ าที่สุดเป็น
หลักเพ่ือก าหนดระดับปริมาณการสั่งซื้อต่อครั้งที่เรียกว่า “ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด” 
 ข้อสมมติที่ก าหนดเป็นขอบเขตได้ว่า 

 ทราบปริมาณอุปสงค์อย่างชัดเจน และอุปสงค์คงที่ 

 ได้รับสินค้าที่สั่งซื้อพร้อมกันทั้งหมด 

 รอบเวลาในการสั่งซื้อ ซึ่งเป็นช่วงเวลาตั้งแต่สั่งซื้อจนได้รับสินค้าคงที่ 

 ต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าและต้นทุนการสั่งซื้อคงท่ี 

 ราคาสินค้าที่สั่งซื้อคงท่ี 

 ไม่มีสภาวะของขาดมือเลย 
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จากข้อสมมติสามารถหาขนาดการสั่งซื้อประหยัด (EOQ) และต้นทุนรวมที่เกี่ยวข้องกับ
ปริมาณการสั่งซื้อแบบ EOQ (TRC) จะท าได้จากสมการ (Silver, Pyke et al. 1998) 

𝐸𝑂𝑄 =  √
2𝐴𝐷

𝑣𝑟
     (2.13) 

 

𝑇𝑅𝐶(𝑄) =
𝐴𝐷

𝑄
+

𝑄𝑣𝑟

2
    (2.14) 

 
โดย 𝐸𝑂𝑄  ปริมาณการต่อครั้งที่ประหยัด (Q*)  
 𝐴  ต้นทุนการสั่งซื้อ (บาท) 

  𝐷  อัตราความต้องการสินค้า (หน่วย) 
  𝑣  ต้นทุนของสินค้าต่อหน่วย (บาท) 
  𝑟  ต้นทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปีโดยเป็นสัดส่วนต้นทุนสินค้า 
  𝑇𝑅𝐶(𝑄) ต้นทุนรวมที่เก่ียวกับปริมาณการสั่งซื้อแบบ EOQ (บาท) 
 

การค านวณจุดสั่งซื้อจะค านวณจากปริมาณความต้องการสินค้าในระยะเวลาน า (Lead 
Time หรือ 𝐿) รวมกับปริมาณสินค้าคงคลังขั้นต่ า (Safety Stock) ได้ดังสมการที่ 2.15 

  𝑠 =  𝑥�̂� + (Safety Stock)   (2.15) 
และ  
  Safety Stock = 𝑧𝜎𝐿    (2.16) 
 
โดย 𝑠 จุดสั่งซื้อ 
 𝑥�̂� ความต้องการสินค้าเฉลี่ยในช่วงเวลาน า 
 𝑧 ค่าระดับการให้บริการของสินค้า 
 𝜎𝐿 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตาราความต้องการสินค้าในช่วงเวลาน า 
 Safety Stock คือ ปริมาณสินค้าคงคลังขั้นต่ า 

 
 
 



 

 

26 

2.4.2 ระบบก าหนดจุดสั่งซ้ือและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับท่ีก าหนด (s,S) 

จากระบบก าหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อคงที่ จะมีปัญหาเมื่อปริมาณความต้องการ
สินค้าที่เข้ามามีมากกว่าปริมาณการสั่งซื้อคงที่รวมกับระดับสินค้าคงคลังขั้นต่ า ท าให้ปริมาณสินค้าไม่
เพียงพอและส่งผลให้ไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ จึงได้เสนอหลักการระบบ
ก าหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด การสั่งซื้อระบบนี้จะก าหนดจุดสั่งซื้อสินค้า 
จากระดับสินค้าคงคลังพร้อมใช้ต่ ากว่าระดับจุดสั่งซื้อที่ก าหนดแล้วจะท าการสั่งสินค้ามาเติม ในการสั่ง
เติมแต่ละครั้งจะสั่งปริมาณเท่ากับค่าปริมาณสูงสุดของการเก็บสินค้าแต่ละประเภท ดังแสดงดังรูปที่ 
2.4 (Silver, Pyke et al. 1998) 

 
 
รูปที่ 2.4 แสดงปริมาณระดับสินค้าคงคลัง ระบบก าหนดจุดสั่งซ้ือและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับท่ี

ก าหนด (s,S) 
(ที่มา : Silver, Pyke et al. (1998)) 

 
ระบบการสั่งซื้อแบบก าหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด จะใช้หลักการ

ในการค านวณจุดสั่งซื้อ (s) แบบเดียวกันกับสมการที่ 2.15 และก าหนดให้การค านวณปริมาณการ
สั่งซื้อเหมือนดังสมการที่ 2.13 โดยระดับปริมาณสูงสุดของการสั่งซื้อจะค านวณดังสมการที่ 2.17 

 
   𝑆 = 𝑠 + 𝑄    (2.17) 
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2.4.3 ระบบรอบในการตรวจสอบปริมาณและปริมาณการสั่งซ้ือถึงระดับที่ก าหนด (R,S) 

จากระบบระดับบริการคลังสินค้าที่กล่าวมาข้างต้น 2 ระบบนั้น เป็นแบบการตรวจสอบ
ปริมาณระดับสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องคือการตรวจสอบปริมาณสินค้าคงคลังอยู่เสมอทุกวันแต่ระบบ
รอบในการตรวจสอบปริมาณ จะเป็นระบบที่ก าหนดรอบระยะเวลาในการตรวจสอบปริมาณระดับ
ของสินค้าคงคลัง เช่น มีการก าหนดรอบในการตรวจสอบระดับสินค้าคงคลังเป็นรายสัปดาห์ หรือราย
สองสัปดาห์ หรือรายเดือน เมื่อถึงรอบในการตรวจสอบก็จะตรวจสอบปริมาณระดับสินค้าคงคลังว่า
อยู่ต่ ากว่าระดับปริมาณการสั่งซื้อที่ก าหนดมากเท่าไหร่ จะท าการสั่งซื้อตามปริมาณที่สินค้าขาดเพ่ือ
เติมเต็มให้ถึงระดับที่ก าหนดในทุกๆรอบของการสั่งซื้อ ซึ่งจะท าให้การสั่งซื้อในแต่ละครั้งมีปริมาณการ
สั่งซื้อไม่คงที่แปรผันตามความต้องการในแต่ละรอบการตรวจสอบปริมาณ ดังแสดงในรูปที่ 2.5 
(Silver, Pyke et al. 1998) 
 

 
 

รูปที่ 2.5 แสดงปริมาณระดับสินค้าคงคลัง ระบบรอบในการตรวจสอบปริมาณและปริมาณการ
สั่งซ้ือถึงระดับท่ีก าหนด (R,S) 

(ที่มา : Silver, Pyke et al. (1998)) 
 

time 
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 จากระบบนี้ใช้จุดสั่งซื้อ (s) ดังสมการที่ 2.15 การค านวณปริมาณการสั่งซื้อจะใช้ดังสมการที่ 
2.18 

   𝑆 =  𝑥𝑅+�̂� + 𝑧𝜎𝑅+𝐿    (2.18) 
 

โดย 𝑅 รอบในการตรวจสอบ 
 𝑆 ปริมาณการสั่งซื้อสูงสุด 
 𝐿 เวลาน า 
 𝑥𝑅+�̂� ความต้องการสินค้าเฉลี่ยในช่วงเวลาน ารวมช่วงเวลาในรอบการ Review 
 𝑧 ค่าระดับการให้บริการของสินค้า 
 𝜎𝑅+𝐿 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตาราความต้องการสินค้าในช่วงเวลาน า 

 
 
2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

2.5.1 งานวิจัยในไทย 

 วิทยาวุธ เสรีวิริยะ (2544) ได้ท าการศึกษาเรื่อง “ระบบการจัดตารางการซ่อมและ

การจัดการอะไหล่: กรณีศึกษาผู้ประกอบการรถปรับอากาศไมโครบัส” โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือที่จะ

ศึกษาการจัดล าดับการซ่อมรถเพ่ือลดเวลารอคอยระหว่างการซ่อมแซมและจัดส ารองอะไหล่งานซ่อม

ของบริษัทเดินรถประจ าทางปรับอากาศไมโครบัส จากการศึกษาได้ท าการเปลี่ยนการจัดตารางการ

ซ่อมบ ารุงจากเดิมการจัดตารางซ่อมบ ารุงแบบวิธีรถคันไหนมาก่อนได้รับบริการก่อน (FCFS) เป็นการ

จัดตารางการซ่อมบ ารุงแบบ Short Process time (SPT) คือการจัดล าดับแบบงานไหนที่ใช้เวลาใน

การท างานน้อยที่สุดจะได้รับบริการก่อนและการจัดล าดับแบบ Hodgson’s Algorithm ซึ่งมีเกณฑ์ใน

การจัดล าดับคือรถที่ซ่อมเสร็จไม่ทันเวลาส่งมอบจะได้รับการบริการทีหลัง โดยในงานวิจัยได้ท าการ

ทดสอบผลของการจัดล าดับการซ่อมโดยการสร้างแบบจ าลองของระบบงานซ่อม พบว่าการจัดล าดับ

แบบ SPT และ Hodgson’s Algorithm สามารถลดเวลารอคอยระหว่างการซ่อมแซมได้โดยเฉลี่ย 60 

นาที/วัน/คัน และสามารถเพ่ิม % ความพร้อมในการใช้งานของรถ(%รถที่ซ่อมเสร็จทันก าหนด) มาก

ขึ้นกว่าเดิม 10.2% ส่วนการจัดส ารองอะไหล่งานซ่อม เนื่องจากการจัดการอะไหล่งานซ่อมของบริษัท

ไมโครบัส ได้ท าการจัดการอะไหล่โดยใช้ความช านาญของพนักงานเป็นหลักจึงท าให้อะไหล่หลายชนิด

มีการขาดแคลน ในขณะที่อะไหล่บางชนิดมีมากเกินความจ าเป็น นอกจากนี้การก าหนดนโยบายการ
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ดูแลอะไหล่ได้ให้ความส าคัญเทียบเท่ากันหมด งานวิจัยนี้จึง เสนอการจัดการอะไหล่โดยการจัดกลุ่ม

อะไหล่ตามความส าคัญ โดยใช้เทคนิค ABC Analysis แล้วจึงก าหนดนโยบายการควบคุมดูแลอะไหล่

แต่ละกลุ่มอย่างเหมาะสม นอกจากนี้ยังท าการก าหนด ปริมาณสั่งซื้อ. จุดสั่งซื้อ และระดับสินค้าคง

คลังขั้นต่ า (Safety Stock) ซึ่งจากการเปรียบเทียบพบว่าสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายในการจัดการ

อะไหล่ได้ประมาณ 3,132,170 บาทต่อปี 

 ปริญญา จันทรวินิจ (2554) ท าการศึกษาเรื่อง “การปรับปรุงระบบการคงคลัง

อะไหล่ส าหรับเครื่องจักรการผลิต” มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาเนวทางในการปรับปรุงระบบการจัดการ

อะไหล่คงคลังส าหรับเครื่องจักรการผลิตในโรงงาน ซึ่งประสบปัญหาเกี่ยวกับมูลค่าการจัดเก็บอะไหล่

คงคลังสูงถึง 81 ล้านบาท ส่งผลให้แต่ละปีบริษัทมีค่าใช้จ่ายคงคลังสูงในงานวิจัยนี้ได้ใช้การประยุกต์

วิธีการจัดกลุ่มอะไหล่คงคลังแบบหลายปัจจัย (Multi-criteria inventory analysis) โดยได้เริ่มต้น

จากการคัดแยกอะไหล่ที่ไม่ต้องการใช้ และท าการจัดกลุ่มความส าคัญของอะไหล่โดยพิจารณาทั้ง

ความส าคัญด้านอุปกรณ์และด้านอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บร่วมกับการวิเคราะห์สัดส่วนต้นทุนความ

เสี่ยงเพ่ือเปรียบเทียบความคุ้มค่าในการเก็บอะไหล่และท้ายสุดได้เสนอนโยบายคงคลังส าหรับแต่ละ

กลุ่มความส าคัญของอะไหล่และการเคลื่อนไหว ผลการศึกษาพบว่าสามารถลดค่าใช้จ่ายในการเก็บ

อะไหล่คงคลังได้ 19.9 % ต่อปี รวมทั้งการที่จ านวนการเก็บอะไหล่ลดลงยังช่วยเพ่ิมอัตราการ

หมุนเวียนของอะไหล่จาก 63% เป็น 81% นอกจากนี้ยังท าให้เวลาที่สูญเสียจากการเปลี่ยนอุปกรณ์

เครื่อจักรที่เสียหายโดยเฉลี่ยลดลง 0.65% 

 นภาพร นิลที (2543) ท าการศึกษาเรื่อง “ระบบสารสนเทศเพ่ือการวางแผนงานซ่อม

บ ารุงและการจัดการอะไหล่ของวาล์วควบคุม” การวิจัยฉบับนี้เป็นการจัดท าระบบสารสนเทศ ส าหรับ

งานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันของวาล์วควบคุมและช่วยจัดการ การเสนอขายอะไหล่ของวาล์วควบคุมยี่ห้อ

หนึ่ง ของบริษัทน าเข้าสินค้าเพ่ือขายแก่โรงงานอุตสาหกรรมประเภทปิโตรเคมี เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

การซ่อมบ ารุงและช่วยงานขายอะไหล่วาล์วควบคุม โดยน าแผนงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันของวาล์ว

ควบคุมรวบรวมข้อมูลการซ่อมบ ารุงและประวัติของวาล์วควบคุมและพิจารณาร่วมกับปริมาณความ

ต้องการ การซ่อมบ ารุงที่เหมาะสม โดยใช้ข้อมูลจากค าแนะน าจากบริษัทผู้ผลิต การจัดแบ่งระดับ

ความส าคัญต่อกระบวนการผลิต และข้อมูลความถี่ในการเปิดปิดวาล์วควบคมุจากฝ่ายผลิต 

ประสิทธิภาพการท างาน ประวัติการท างานและการเกิดเหตุขัดข้องของวาล์วควบคุมจากฝ่ายซ่อม

บ ารุง ส าหรับการจัดแบ่งระดับความส าคัญของวาล์วควบคุม โดยใช้วิธีการควบคุม ABC ซึ่งสามารถ
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พิจารณาได้จากเกณฑ์ที่ส าคัญ 4 เกณฑ์คือ การก าหนดชั้นความส าคัญ สถานที่ติดตั้ง ค่าการใช้งานใน

กระบวนการผลิต และการกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ หลังจากนั้นได้ร่วมกันปรึกษาและสรุป

แผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน โดยการจัดวาล์วควบคุมออกเป็นกลุ่ม ตามระดับความต้องการซ่อม

บ ารุง การปฎิบัติงานตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันได้แบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ Inspection , 

Test and calibrate, Clean and Check inside valve และ Overhaul Valve ส าหรับการซ่อม

บ ารุงที่จะต้องท าการเปิดวาล์วควบคุม จะต้องท าการเปลี่ยนอะไหล่ปรเภทอะไหล่สิ้นเปลืองทุกครั้ง 

และจะต้องเปลี่ยนอะไหล่ที่บริษัทผู้ผลิตแนะน า เมื่อถึงก าหนดการซ่อมบ ารุง และในงานวิจัยนี้ได้

จัดท ารายการอะไหล่ที่ควรจัดเก็บในคลังสินค้า เพ่ือใช้ในการซ่อมบ ารุงกรณีฉุกเฉิน โดยใช้วิธี 

Interchangeability พร้อมทั้งจัดท ารายงานเพ่ือบันทึกการซ่อมบ ารุงอีกด้วย ส าหรับโปรแกรมที่ใช้

งานได้ใช้ โปรแกรม Access ช่วยในการจัดท าเก็บฐานข้อมูล และใช้โปรแกรม Delphi เป็น

โปรแกรมหลักและเป็นส่วนที่ใช้ติดต่อกับผู้ใช้งาน ซึ่งภายในโปรแกรมจะประกอบด้วยกระบวนการ

เพ่ือการจัดการอะไหล่ของวาล์วควบคุม ได้แก่ การค านวณราคา การตัดและจองสินค้า การจัดท าใบ

เสนอราคา การจัดท าใบสั่งงาน จากการศึกษาทั้งหมดพบว่า สามารถออก แบบและจัดท าระบบ

สารสนเทศส าหรับแผนงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันของวาล์วควบคุมและช่วยจัดการอะไหล่ของวาล์ว

ควบคุมที่เหมาะสมกับแผนงานซ่อมบ ารุง ซึ่งสามารถช่วยให้มีอะไหล่ทันเวลาและลดปริมาณสินค้าคง

คลังได้ 

 นฤมล บูรพาชยานนท์ (2549) ท าการศึกษาเรื่อง “ระบบการจัดการสินค้าคงคลัง 

กรณีอะไหล่บริการยานยนต์ที่มีการหมุนเวียนเร็ว” การวิจัยนี้ได้พัฒนาการจัดการสินค้าคงคลังของ

อะไหล่บริการส าหรับผู้ผลิตยานยนต์ในประเทศไทย การพัฒนาเริ่มด้วยการศึกษาระบบปัจจุบันของ

สินค้าคงคลังและพบว่าระบบปัจจุบันยังไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอในการจัดการระดับสินค้าคงคลัง 

การศึกษาครั้งนี้ได้เลือกอะไหล่หมุนเวียนเร็วจ านวน 9 รายการเพ่ือทดสอบกลไกของระบบที่น าเสนอ 

ข้อมูลจากการส ารวจในปีค.ศ. 2004 และปี ค.ศ.2005 ถูกน ามาใช้เพ่ือก าหนดตัวแปรในระบบ และ

การทดสอบระบบที่น าเสนอด าเนินการด้วยการจ าลองสถานการณ์ของข้อมูลในปีค.ศ.2006 ภายใต้

ระบบใหม่ โดยระบบจะท าการตรวจสอบรูปแบบความต้องการของลูกค้าแล้วเลือกเทคนิคการ

พยากรณ์ให้สอดคล้องกัน ซึ่งได้ผลการพยากรณ์ที่ดีกว่าระบบปัจจุบันโดยมีค่าความคลาดเคลื่อนใน

การพยากรณ์ที่น้อยกว่า ในการจัดการสินค้าคงคลังได้น าเสนอระบบการติดตามอย่างต่อเนื่อง 2 

ระบบ ซึ่งคือระบบจุดสั่งซื้อ และระบบก าหนดจุดต่ าสุดและสูงสุดของสินค้าคงคลัง ผลลัพธ์ของการ
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จ าลองสถานการณ์พบว่า ทั้งสองระบบน่าจะช่วยลดปัญหาสินค้าค้างส่งอย่างมากและช่วยเพ่ิมอัตรา

การเติมเต็ม อันส่งผลต่อการเพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้า อย่างไรก็ตาม ทั้งสองระบบนี้ต้องการระดับ

สินค้าคงคลังขั้นต่ า (Safety stock) ที่สูงขึ้น อันส่งผลต่อ ค่าใช้จ่ายในการถือครองสินค้าที่มากกว่า

ระบบปัจจุบัน 

 
2.5.2 งานวิจัยต่างประเทศ 

Louit and Pascual (2011) ได้ท าการศึกษาเก่ียวกับเรื่อง “Optimization model 
for critical spare parts inventory – a reliability approach” โดยการศึกษาได้น าตั วอย่ า ง
การศึกษาของชิ้นส่วนที่สามารถซ่อมได้ ของรถขนส่งงานเหมืองทองแดง ประกอบไปด้วนรถขนส่ง
ทั้งหมด 39 คัน จะท าการขนส่งจากเหมืองไปที่บ่อทิ้ง ก าหนดให้ส่วนประกอบ X เป็นอะไหล่ที่สามารถ
ใช้ร่วมกันกับรถทุกคันได้และเป็นอะไหล่ที่สามารถซ่อมบ ารุงได้ รถแต่ละคันจะต้องใช้ส่วนประกอบ X 
สองชิ้น ดังนั้นส่วนประกอบ X ทั้งหมดท่ีใช้ในการด าเนินการของเหมืองคือ 78 ชิ้น โดยปกติแล้วรถแต่
ละคันจะท าการด าเนินการบรรทุก 6,600 ชั่วโมง/ปี และการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันของส่วนประกอบ X 
จะต้องท าทุกๆ 9,000 ชั่วโมงการท างาน ข้อมูลที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงคือ วันที่, อายุรถ, อายุการท างาน
ของส่วนประกอบ x (ชั่วโมงการท างาน) จากข้อมูลมี 171 ครั้งที่มีการซ่อมบ ารุง โดยมี 86 ครั้งที่ต้อง
หยุดเดินเครื่อง และ 85 ครั้ง ท าการเปลี่ยนอะไหล่ก่อน การค านวณต้นทุนของการหยุดด าเนินการ
ค านวณจาก ระยะเวลาเฉลี่ยต่อรอบการขนส่ง น้ าหนักบรรทุกในการขนส่ง ค่าเฉลี่ยของแร่และการ
แยกโลหะออกในกระบวนการหยุดเดินเครื่อง ต้นทุนของการหยุดด าเนินการต่อชั่วโมงการท างานที่
หายไปส าหรับรถ 1 คันประมาณ 2173.3 ดอร์ล่า ต้นทุนการถือครองอะไหล่ส่วนประกอบ X ต่อชิ้น
เท่ากับ 1.51 ดอร์ล่า / ชั่วโมงการท าเดินงาน จากการศึกษาจะพบว่าปริมาณการเก็บอะไหล่คงคลังที่
เหมาะสมคือ 14 ชิ้น ค่าความน่าเชื่อถือที่ 99.94%  

Perekh, Lee et al. (2008) ได้ท าการศึกษาเรื่อง “A Decision support system 
for inventory management” เป็นการศึกษาถึงสินค้าในการผลิตของอุตสาหกรรมมีประมาณ 
1000 ชนิดประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตขึ้นอยู่กับการตัดสินใจที่ถูกต้องและท าให้ถูกเวลา ในแต่
ละการตัดสินใจที่ผิดพลาดท าให้เกิดต้นทุนต่อบริษัทอย่างมากในเรื่องของเงิน แรงงาน และวัตถุดิบ 
ปัญหาหนึ่งที่ผู้จัดการฝ่ายผลิตต้องการที่จะรู้คือจะต้องผลิตอะไรเมื่อไม่มีพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าเพ่ือ
เติมเต็มค าสั่งซื้อ เป้าหมายของการศึกษานี้คือการพัฒนา บรูณาระบบการจัดล าดับของสินค้าคงคลัง
โดยมองแง่ของเงินและปริมาณความต้องการ ในแง่ของคุณภาพและความส าคัญ และความถ่ีของการ
เบิกจ่าย  
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BOŠNJAKOVIĆ (2010) ได้ท าการศึกษาเรื่อง “Multicriteria inventory model 
for spare parts” วัตถุประสงค์ของการศึกษาเพื่อหาวิธีในการควบคุมปริมาณอะไหล่คงคลังโดย
ประยุกต์ใช้เกณฑ์ในการแบ่งกลุ่มหลายเกณฑ์รวมกันในแบบจ าลองการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง โดยการ
ใช้พื้นฐานของการจัดอันดับและการแยกประเภทของอะไหล่ในแต่ละกลุ่มที่คุณสมบัติเหมือนกัน และ
ใช้นโยบายในจัดเก็บและการพยากรณ์ความต้องการเดียวกันโดยเกณฑ์ท่ีใช้ในการจัดอันดับมี 3 เกณฑ์
คือ เกณฑ์ของราคาและปริมาณของอะไหล่ที่จัดเก็บ เกณฑ์ของความส าคัญของอะไหล่ และเกณฑ์
ความถี่ในการใช้อะไหล่  

 
 

2.6 สรุปการทบทวนแนวความคิด ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องและงานวิจัยในอดีต 

จากการทบทวนแนวความคิด ทฤษฎีที่เก่ียวข้องและงานวิจัยในอดีต สามารถสรุปได้ดังนี้ 
1.การซ่อมบ ารุงเครื่องจักรท าให้รู้ถึงรูปแบบการซ่อมบ ารุงมีอยู่ด้วยกันทั้ง 3 รูปแบบ และ

การศึกษาเกี่ยวกับทฤษฎีการจัดตารางการผลิตน ามาประยุกต์ใช้กับการจัดตารางการซ่อมบ ารุง
เพ่ือที่จะช่วยลดเวลาในการรอคอยการซ่อมบ ารุง  ข้อดีของวิธีการจัดตารางงานแบบ Shortest 
Processing Time เหมาะสมกับงานวิจัยมากที่สุดเพราะสามารถตอบสนองนโยบายการบริหารงาน
การเดินรถบรรทุกได้มากที่สุดโดยลดเวลารอคอยในระหว่างการซ่อมบ ารุง ท าให้สามารถบริหารงาน
การเดินรถบรรทุกได้อย่างมีอรรถประโยชน์สูงสุด 

2 การแบ่งกลุ่มอะไหล่ท าให้ทราบทฤษฎีการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่และน ามา
ประยุกต์โดยใช้เกณฑ์ด้าน มูลค่า ความส าคัญของอะไหล่ และความถี่ในการเบิกใช้ มาร่วมกันในการ
ก าหนดการแบ่งกลุ่มของอะไหล่ และน ากลุ่มที่ได้ในการจัดมาท าการวิเคราะห์ถึงปริมาณการจัดเก็บ
และการสั่งซื้อของอะไหล่ 

3. การจัดเก็บและการสั่งซื้ออะไหล่ใช้ระบบรอบในการตรวจสอบปริมาณและปริมาณการ
สั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด (R,S) เพราะวิธีการนี้ช่วยในการบริหารการจัดเก็บอะไหล่คงคลังได้ง่าย และ
บริหารการสั่งซื้อได้ตามข้อก าหนดของทางร้านค้าเหมาะสมกับงานวิจัยในครั้งนี้มากกว่าวิธีอ่ืนๆ 
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บทที ่3 
 

วิธีการด าเนินงานวิจัย 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

ประกอบไปด้วย 7 ขั้นตอน ดังนี้ ทบทวนเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ศึกษาบริษัท
ตัวอย่าง ก าหนดรูปแบบโครงสร้างโดยทั่วไปของแบบจ าลอง การเก็บข้อมูลการซ่อมบ ารุง สร้าง
โปรแกรมส าเร็จรูปเพ่ือใช้ในการจัดตารางการซ่อมบ ารุงและการจัดการปริมาณอะไหล่ในการซ่อม
บ ารุง ตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม สรุปการเปรียบเทียบและข้อเสนอแนะ 
 

 
 

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
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3.2 ความเป็นมาของบริษัทกรณีศึกษา 

บริษัทกรณีศึกษาให้บริการลานวางตู้คอนเทนเนอร์ และมีรถหัวลากให้บริการเพ่ือเพ่ิมความ
สะดวกรวดเร็วและเพ่ิมมูลค่าในการบริการด้านการขนส่งแบบครบวงจรตามนโยบายของบริษัท ลานตู้
คอนเทนเนอร์ของบริษัทกรณีศึกษาตั้งอยู่ในท าเลที่มีศักยภาพสูงต่อการขนส่งเชื่อมต่อใกล้กับโครงการ
ถนนวงแหวนรอบนอกกรุงเทพมหานครด้านใต้หรือ บางขุนเทียน–บางพลี สามารถใช้เส้นทางหลักได้
ถึงสองเส้นทาง คือ ถนนบางนา และถนนเทพารักษ์ พร้อมทั้งมีเนื้อที่ 30 ไร่ เพ่ือตอบสนองการวาง
พ้ืนที่ใช้สอยในลานระดับอย่างมีประสิทธิภาพท าให้ลานแห่งนี้ มีศักยภาพในการรองรับตู้สินค้าได้กว่า 
3,000 ทีอียู บริษัทกรณีศึกษามีรถหัวลาก กว่า 35 คันที่พร้อมให้บริการรับส่งตู้คอนเทนเนอร์ ที่
ต้องการฝากตู้สินค้าเป็นการชั่วคราว  

 
3.2.1 รายละเอียดงานซ่อม 

บริษัทกรณีศึกษามีช่างซ่อมประจ าอู่ทั้งหมด 5 คน เป็นช่างเครื่องยนต์ 2 คน และช่างไฟ 3 
คน โดยทีมงานจะท างานซ่อมวันละ 8 ชั่วโมง และยังมีการท างานซ่อมช่วงนอกเวลางานอีกประมาณ 
3 ชั่วโมง อู่ซ่อมรถสามารถรองรับรถที่จะจอดซ่อมได้ประมาณ 3 คันแตท่ีมงานช่างซ่อมท าได้เพียงครั้ง
ละ 1 คัน บริษัทกรณีศึกษาประกอบไปด้วยฝูงรถเทรลเลอร์ลากพ่วงประมาณ 35 คัน เป็นรถยี่ห้อ 
Isuzu 27 คัน Nissan UD 8 คัน มีระยะทางเฉลี่ยที่ ใช้ ในการเดินรถประมาณ 7,500 – 8,000 
กิโลเมตร ต่อเดือน โดยก าหนดให้มีการซ่อมบ ารุงปกติทุกๆระยะทาง 25,000 กิโลเมตร เมื่อระยะทาง 
75,000 กิโลเมตรจะมีกิจกรรมย่อยของงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันเพ่ิมขึ้น และทุก 100,000 กิโลเมตร
จะมีกิจกรรมย่อยของงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันเพ่ิมขึ้นมากกว่าระยะ 75,000 กิโลเมตร ส่วนระยะทาง
ทุก 150,000 กิโลเมตร จะมีกิจกรรมย่อยของงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันมากที่สุด ข้อมูลรายละเอียด
ของกิจกรรมงานซ่อมบ ารุงมาจากการสัมภาษณ์และเก็บข้อมูล ดังแสดงในตารางที่ 3.1 
 
ตารางท่ี 3.1 รายละเอียดงานซ่อมตามรอบระยะทางในการเดินรถ 
รอบระยะทางในการเดินรถ 
(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 

25,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 อัดจารบี 
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รอบระยะทางในการเดินรถ 
(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 

 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 

50,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกนอก 
 อัดจารบี 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 
75,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 อัดจารบี 
 ถ่ายน้ ามันเกียร์ 
 ถ่ายน้ ามันเฟืองท้าย 
 เปลี่ยนจารบีลูกปืนล้อ 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 

100,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกนอก 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกใน 
 อัดจารบี 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 
125,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
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รอบระยะทางในการเดินรถ 
(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 

 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 อัดจารบี 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 

150,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกนอก 
 อัดจารบี 
 ถ่ายน้ ามันเกียร์ 
 ถ่ายน้ ามันเฟืองท้าย 
 เปลี่ยนจารบีลูกปืนล้อ 
 เปลี่ยนลูกปืนล้อ 
 เปลี่ยนยาง 
 เปลี่ยนแผ่นคลัทช์ 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 

 
ปัจจุบันทางบริษัทกรณีศึกษาได้มีการซ่อมบ ารุงรถขนส่งสินค้าด้วยทีมช่างของบริษัทเนื่องจาก

ทางบริษัท มีนโยบายในการซ่อมบ ารุงภายในบริษัทยกเว้นกรณีงานซ่อมบ ารุงที่มีอาการเสียหนักเกิน
กว่าช่างซ่อมบ ารุงภายในบริษัทจะด าเนินการได้ จะน ารถบรรทุกไปซ่อมในอู่บริการของทางศูนย์
รถบรรทุกยี่ห้อนั้นๆ จากรูปที่ 3.2 และ 3.3 แสดงถึงอู่ซ่อมบ ารุงรถบรรทุกและรูปตัวอย่างการซ่อม
บ ารุงทีท่างทีมช่างซ่อมบ ารุงภายในอู่ของบริษัทตัวอย่าง โดยรายละเอียดงานซ่อมแบ่งเป็นดังนี้ 

1. งานซ่อมเครื่องยนต์ 
2. งานซ่อมระบบไฟฟ้า 
3. งานซ่อมระบบใส้กรอง 
4. งานซ่อมการเปลี่ยนยาง 
5. งานซ่อมการเปลี่ยนผ้าเบรค คลัทช์ 
6. งานซ่อมการเปลี่ยนสารหล่อลื่นต่างๆ 
7. งานซ่อมการเปลี่ยนลูกปืนล้อ 
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รูปที่ 3.2 อู่ซ่อมรถบรรทุก 
 

 

 
 

รูปที่ 3.3 งานซ่อมการเปลี่ยนลูกปืนล้อ 
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3.2.2 รายละเอียดของอะไหล่ที่จัดเก็บคงคลัง 

ปัจจุบันทางบริษัทตัวอย่างได้ท าการจัดเก็บอะไหล่เพ่ือตอบสนองต่องานซ่อมบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันโดยรายละเอียดของอะไหล่ที่ท าการจัดเก็บคงคลังมีดังนี้  

1. หลอดไฟ ฟิวส์ สายไฟ 

2. สารหล่อลื่น น้ ามันเครื่อง น้ ามันเกียร์ น้ ามันเฟืองท้าย น้ ามันเบรค น้ ามันไฮโดรลิก 

น้ ามันเกียร์อัตโนมัติ น้ ามันจารบี 

3. น้ ากลั่น 

4. กรองอากาศ กรองน้ ามันเครื่อง กรองโซล่า กรองดักน้ า  

5. กรองอากาศลูกนอก กรอง Safety 

6. ลูกปืนล้อ 

7. ยางรถบรรทุก แบ่งเป็น 2 ประเภทยางใหม่ และยางหล่อดอก 

8. แผ่นคลัทช์ 
จากชนิดอะไหล่ที่บริษัทตัวอย่างจัดเก็บ ทางบริษัทตัวอย่างได้จัดเตรียมสถานที่หรือคลังใน

การจัดเก็บอะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงคือ เก็บไว้ในตู้คอนเทนเนอร์ดังรูปที่ 3.4 และ 3.5 

 

รูปที่ 3.4 ห้องจัดเก็บอะไหล่ในการซ่อมบ ารุง 
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รูปที่ 3.5 ห้องจัดเก็บสารหล่อลื่น 
 

3.2.3 ปัญหาจากการด าเนินงานของบริษัทตัวอย่าง 

จากการศึกษาบริษัทกรณีศึกษา ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการซ่อมบ ารุงคือ บริษัทกรณีศึกษายังไม่

มีการจัดท าแผนการซ่อมบ ารุงรถบรรทุก โดยการซ่อมบ ารุงส่วนใหญ่เกิดจาก 2 รูปแบบ คือ รูปแบบ

แรกรถบรรทุกเกิดการเสียอย่างฉับพลัน การเสียอย่างฉับพลันจะเป็นการเสียของรถบรรทุกที่ต้องจอด

รอการซ่อมบ ารุงไม่สามารถเดินรถได้ รูปแบบที่สองคือ ทางพนักงานขับรถแจ้งความต้องการในการ

เข้าซ่อมบ ารุง ซึ่งการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะเกิดจากการที่ทางพนักงานขับรถบรรทุกท าการแจ้ง

ความต้องการในการน ารถบรรทุกเข้าซ่อม โดยก าหนดจากเลขไมล์การเดินรถบรรทุก ซึ่งทุกครั้ง

หลังจากการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแล้วเสร็จทางทีมช่างซ่อมบ ารุงจะท าการเขียนป้ายก ากับเลข

ไมล์ในการน ารถเข้าซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันในรอบถัดไป ทางพนักงานขับรถบรรทุกจะต้องตรวจสอบเลข

ไมล์ปัจจุบันกับเลขไมล์ที่ถูกก ากับไว้ในป้าย ว่าเลขไมล์ปัจจุบันมากกว่าเลขไมล์ในป้ายแล้วหรือไม่ ถ้า

เลขไมล์ปัจจุบันมีค่ามากกว่าเลขไมล์ในป้ายให้ท าการแจ้งความต้องการเข้าซ่อมมาให้กับพนักงานจัด

แผนการเดินรถบรรทุก จากรูปแบบการเข้าซ่อมบ ารุงที่กล่าวมาข้างต้นทั้ง 2 แบบ ท าให้ทีมช่างไม่

สามารถวางแผนการซ่อมบ ารุงได้ จากการสัมภาษณ์พบว่าทางทีมช่างซ่อมบ ารุงจะใช้การจัดล าดับการ
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ซ่อมบ ารุงจากการแจ้งเข้าซ่อมก่อนรับเข้าซ่อมก่อน ปัญหาที่เกิดขึ้นคือรถบรรทุกจะมีการจอดรอก่อน

ได้รับการเข้าซ่อมบ ารุง ท าให้เสียเวลาในการเดินรถ ปัญหาที่ตามมาคือ เนื่องจากการเข้าซ่อมที่ไม่

แน่นอนท าให้การเตรียมความพร้อมในการส ารองอะไหล่ไม่เพียงพอต่อความต้องการซ่อมบ ารุงและท า

ให้เกิดความล่าช้าในการซ่อมบ ารุงเนื่องจากสาเหตุการขาดอะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมบ ารุง 

เนื่องจากบริษัทตัวอย่างยังไม่มีการจัดตารางการซ่อมบ ารุงอย่างชัดเจนรายสัปดาห์มีผลท าให้
การบริหารงานซ่อมบ ารุงยังไม่สามารถจัดการให้มีประสิทธิภาพในการด าเนินงานได้อย่างเต็มที่ และ
การจัดเก็บอะไหล่คงคลังก็ยังไม่ได้วิเคราะห์ถึงการจ าแนกประเภทของอะไหล่ที่สมควรเก็บคงคลังและ
อะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บคงคลัง ปริมาณการจัดเก็บที่เหมาะสมส าหรับอะไหล่ที่จ าเป็นต้องเก็บคง
คลังและปริมาณการสั่งซื้ออะไหล่ในแต่ละรอบการสั่งซื้อ เพ่ือเพ่ิมความพร้อมและประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานซ่อมบ ารุงรถบรรทุก 
 
3.3 ก าหนดรูปแบบโครงสร้างโดยทั่วไปของแบบจ าลอง 

จากปัญหาที่เกิดขึ้น จึงน ามาสู่แนวคิดแบบจ าลองแผนการซ่อมบ ารุงและแผนการสั่งซื้อ
อะไหล่ แบบจ าลองนี้จะช่วยให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถน าไปใช้ในการจัดตารางการซ่อมบ ารุงล่วง
หน้ารายสัปดาห์ และรู้ถึงแผนการสั่งซื้ออะไหล่ล่วงหน้ารายสัปดาห์ โดยข้อมูลที่จะน าเข้าแบบจ าลอง
คือข้อมูลแผนการจัดตารางการเดินรถบรรทุกขนส่งล่วงหน้ารายสัปดาห์ ข้อมูลระยะทางการเดินรถ 
ข้อมูลประวัติการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันครั้งล่าสุด ข้อมูลประเภทของอะไหล่คงคลัง ปริมาณอะไหล่
คงเหลือ เมื่อน าเข้าข้อมูลทั้งหมดแล้วแบบจ าลองจะท าการวิเคราะห์และรายงานผลเป็นแผนตาราง
งานซ่อมบ ารุงล่วงหน้ารายสัปดาห์และแผนการสั่งซื้ออะไหล่ล่วงหน้ารายสัปดาห์ หัวหน้าแผนกซ่อม
บ ารุงสามารถน าแบบจ าลองนี้ไปใช้ประโยชน์ในการบริหารจัดการงานซ่อมบ ารุงและการจัดการ
ปริมาณอะไหล่คงคลัง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในงานการซ่อมบ ารุง โดยข้อสมมติ (Assumption) ใน
การออกแบบ แบบจ าลองมีดังนี้ 
 
ข้อสมมติ  1.ก าหนดให้การจัดตารางการเดินรถส าคัญกว่าการจัดตารางการซ่อมบ ารุง เหตุผล

คือต้องการให้รถบรรทุกสามารถท างานได้อย่างมีอรรถประโยชน์สูงที่สูด 
2.ก าหนดให้แผนการซ่อมบ ารุงล่วงหน้าต้องพร้อมทั้งรถบรรทุกและอะไหล่ที่ใช้ใน
งานซ่อมบ ารุง 
3.เนื่องจากบริษัทมีทีมงานซ่อมบ ารุงเพียง 1 ทีม ดังนั้นเทียบเสมือนมีเครื่องจักร
เดียวในการท างาน 
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4.งานซ่อมสามารถด าเนินการข้ามวันได้ 
5.ก าหนดให้งานซ่อมบ ารุงแบบฉุกเฉินมีความส าคัญกว่างานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน 
เนื่องจากการซ่อมบ ารุงแบบฉุกเฉินรถบรรทุกไม่สามารถเดินรถได้ แต่การซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกันรถบรรทุกสามารถเดินรถ แล้วถึงน ารถบรรทุกมาเข้าซ่อมบ ารุงตามตาราง
ซ่อมบ ารุง 

 
แผนภาพแบบจ าลองโครงสร้างการจัดตารางแผนการซ่อมบ ารุง 
ก าหนดการเริ่มการท าแผนการจัดตารางการซ่อมบ ารุง จะก าหนดให้ท าการวางแผนในวัน

ศุกร์ และท าการวางแผนล่วงหน้ารายสัปดาห์ ข้อมูลที่ต้องน ามาเป็นข้อมูลตั้งต้นในการท าแผน คือ
ข้อมูลการวางแผนการเดินรถขนส่งสินค้าล่วงหน้ารายสัปดาห์ จัดท าโดยพนักงานท าแผนจัดรถขนส่ง
สินค้า ข้อมูลการซ่อมบ ารุงล่าสุดในสัปดาห์ที่ผ่านมาก าหนดให้พนักงานทีมซ่อมบ ารุงเป็นผู้ท าการ
อัพเดทข้อมูล ข้อมูลเลขไมล์ล่าสุดของการเดินรถบรรทุกแจ้งโดยพนักงานขับรถบรรทุก เมื่อได้ข้อมูล
ตั้งต้นในการท าแผน โปรแกรมจะท าการค านวณระยะทางประมาณการที่รถบรรทุกต้องท าการเดินรถ 
และท าการตรวจสอบเลขไมล์จากการค านวนเพ่ือประเมินงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน เมื่อค านวนเสร็จ
แบบจ าลองจะท าการแสดงสถานะของรถบรรทุกที่ต้องเข้าซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน 

ในกรณีของรถบรรทุกที่มีการเสียแบบฉับพลัน ก าหนดให้ทางพนักงานขับรถบรรทุกท าการ
แจ้งความต้องการในการซ่อมบ ารุงให้แก่พนักงานการวางแผน พนักงานวางแผนท าการบันทึกข้อมูล
การซ่อมบ ารุงลงในแบบจ าลอง โดยก าหนดรายละเอียดข้อมูลต่างๆดังนี้ ก าหนดหมายเลขรถบรรทุก 
วันที่เริ่มเข้าซ่อม วันที่ซ่อมเสร็จ และชั่วโมงที่ใช้ในการซ่อมบ ารุง รายละเอียดของงานซ่อม และ
ประเภทของงานซ่อม 

พนักงานซ่อมบ ารุงท าการก าหนดชั่วโมงการท างานของทีมช่างและก าหนดชั่วโมงการท างาน
ล่วงเวลาของทีมช่างซ่อมบ ารุงในแต่ละวันของการวางแผนโดยวางแผนชั่วโมงการท างานล่วงหน้า
ประมาณ 2 สัปดาห์แบบจ าลองจะท าการประเมินงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันตามระยะทางออกมาเป็น
ระยะเวลาที่ต้องใช้ในการซ่อมแต่ละงาน และวันที่เริ่ มซ่อมงาน และวันสิ้นสุดในการซ่อมงาน 
แบบจ าลองจะท าการค านวณและจัดตารางการซ่อมบ ารุง แสดงดังรูปที่ 3.6 

กรณีรถบรรทุกเกิดการเสียหายแบบฉับพลัน พนักงานขับรถบรรทุกจะต้องแจ้งข้อมูลการเสีย
ของรถบรรทุกแบบฉับพลันให้กับพนักงานวางแผนทราบเพ่ือที่จะวางแผนใหม่อีกรอบในกรณีเกิด เหตุ
เสียหายแบบฉับพลัน โดยพนักงานซ่อมบ ารุงอัพเดทข้อมูลสถานะการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกจากแผนต้น
สัปดาห์ว่างานซ่อมบ ารุงรถบรรทุกที่ส าเร็จแล้ว ส่งข้อมูลให้พนักงานวางแผนรับทราบ เพ่ือบันทึก
ข้อมูลรถบรรทุกที่ยังไม่ได้ซ่อมบ ารุงตามแผนรายสัปดาห์ และพนักงานวางแผนบันทึกข้อมูลรถบรรทุก
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ที่ยังไม่ได้ซ่อมบ ารุงตามแผนรายสัปดาห์ลงในแบบจ าลองและข้อมูลรถบรรทุกที่มีการเสียอย่างฉับพลัน 
หลังจากนั้นก็ให้แบบจ าลองจัดตารางการซ่อมบ ารุงใหม่อีกครั้ง แสดงดังรูปที่ 3.7 

 
 

 
 

รูปที่ 3.6 แบบจ าลองแผนการซ่อมบ ารุง 
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รูปที่ 3.7แบบจ าลองแผนการซ่อมบ ารุงกรณีมีรถบรรทุกเสียแบบฉับพลัน 
 
แผนภาพแบบจ าลองโครงสร้างแผนการสั่งซ้ืออะไหล่ 
 แบบจ าลองจะท าการค านวนปริมาณความต้องการใช้อะไหล่ในการซ่อมบ ารุงจากรายการ
แผนการซ่อมบ ารุง ทางพนักงานซ่อมบ ารุงต้องท าการน าเข้าช้อมูลปริมาณอะไหล่คงเหลืออยู่ในคลัง
เพ่ือน าข้อมูลทั้งสองมาค านวณปริมาณอะไหล่ที่ต้องท าการสั่งซื้อในกรณีที่ปริมาณอะไหล่คงคลังต่ า
กว่าจุดสั่งซื้อ  
 พนักงานวางแผนต้องก าหนดข้อมูลระดับวงจรของการบริการ ในอะไหล่แต่ละประเภท 
ข้อมูลแผนการเบิกใช้อะไหล่รายเดือนย้อนหลัง 1 ปี เพ่ือ น ามาค านวณปริมาณความต้องการใช้อะไหล่
เฉลี่ย ค านวณปริมาณอะไหล่คงคลังขั้นต่ า จุดสั่งซื้อและปริมาณคงคลังสูงสุด ข้อมูล Minimum 
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Order Quantity เมื่อก าหนดค่าลงในแบบจ าลองแล้ว แบบจ าลองจะท าการค านวนปริมาณที่จะต้อง
สั่งซื้อในรอบการวางแผนรายสัปดาห์นั้น แสดงดังรูปที่ 3.8 

 
 

รูปที่ 3.8 แบบจ าลองแผนการสั่งซ้ืออะไหล่ 
 

3.3.1 โครงสร้างแบบจ าลองการวางแผนการเดินรถขนส่งและการค านวนเลขไมล์ 

 แบบจ าลองการวางแผนการเดินรถขนส่งสินค้าจะน าข้อมูลการจัดแผนการเดินรถขนส่งใน
สัปดาห์ถัดไปโดยทางพนักงานวางแผนการเดินรถจะต้องท าการวางแผนการเดินรถบรรทุกในสัปดาห์
ถัดไป โดยการวางแผนจะท าต้องประกอบไปด้วยข้อมูลต่างๆดังนี้  
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 1. ข้อมูลวันที่ท าการเดินรถในแต่ละวันของการวางแผน 
 2. หมายเลขรถของวันที่วางแผน 
 3. รายชื่อลูกค้า  
 4. จุดเริ่มต้นของงานการเดินรถ 
 5. จุดสิ้นสุดของงานการเดินรถ 
 6. ระยะทางท่ีใช้ในการเดินรถบรรทุกในแต่ละงาน 

จากข้อมูลแผนการเดินรถบรรทุกล่วงหน้ารายสัปดาห์ เป็นข้อมูลตั้งต้นในการค านวนแผนการ
ซ่อมบ ารุงล่วงหน้ารายสัปดาห์ หลังจากได้แผนการซ่อมบ ารุงล่วงหน้ารายสัปดาห์ให้น าไปเป็น
ข้อก าหนดในการวางแผนการเดินรถล่วงหน้ารายสัปดาห์ใหม่อีกรอบนึง โดยแสดงความสัมพันธ์ดังรูป
ที่ 3.9  

 
รูปที่ 3.9 แสดงความสัมพันธ์ของแผนการเดินรถล่วงหน้ารายสัปดาห์และแผนการซ่อมบ ารุง

ล่วงหน้ารายสัปดาห์ 
 
 เพ่ือเป็นข้อมูลเริ่มต้นในการวิเคราะห์รอบระยะทางการเดินรถ และทางพนักงานวางแผน
จะต้องท าการปรับปรุงข้อมูลเลขไมล์ล่าสุดของการเดินรถ ณ สิ้นวันก่อนวันเริ่มท าแผนการเดิน
รถบรรทุกขนส่งเมื่อถึงรอบระยะทางที่ต้องท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน แบ่งออกเป็น 6 ระยะทาง คือ  

1. ระยะทาง 25,000 กิโลเมตร  
2. ระยะทาง 50,000 กิโลเมตร  
3. ระยะทาง 75,000 กิโลเมตร  

แผนการเดิน
รถบรรทกุลว่งหน้า

รายสปัดาห์

แผนการซอ่มบ ารุง
ลว่งหน้าราย
สปัดาห์
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4. ระยะทาง 100,000 กิโลเมตร 
5. ระยะทาง 125,000 กิโลเมตร 
6. ระยะทางครบก าหนด 150,000 กิโลเมตร  
 
โดยจะน าข้อมูลแผนการเดินรถล่วงหน้ารายสัปดาห์มาค านวณระยะทางที่รถบรรทุกท าการ

เดินรถและน ามารวมกับข้อมูลประวัติการเดินรถเมื่อครบรอบระยะทางที่ต้องท าการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันจะท าการแจ้งเตือน เพ่ือให้พนักงานจัดแผนการซ่อมบ ารุงทราบและแจ้งไปยังแผนกจัดรถ
ขนส่งสินค้า เพ่ือจัดรถบรรทุกขนส่งสินค้าให้ถูกต้องและสามารถน ารถเข้าซ่อมบ ารุงรักษาได้ตาม
สมการดังนี ้
 
     M = DF + DC- Dh   (3.1) 

     M ≥ Mp     (3.2) 

 
โดยที่ M คือ ระยะทางที่รถบรรทุกเดินรถนับจากการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันครั้งสุดท้าย 
 DF คือ ระยะทางตามแผนการเดินรถในสัปดาห์ถัดไป 
 DC คือ เลขไมล์ ณ ปัจจุบันวันที่ท าแผน 
 Dh คือ เลขไมล์ที่บันทึกข้อมูลการซ่อม 
 Mp คือ เลขไมล์ที่ต้องท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน 
 
 จากสมการ เมื่อ M มากกว่าเท่ากับ Mp  ระยะทางที่รถบรรทุกเดินรถนับจากการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกันครั้ งสุดท้ายมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับรอบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน ตามระยะทาง 
แบบจ าลองจะน าข้อมูลรถบรรทุกที่ถึงรอบการซ่อมบ ารุงน ามาเป็นข้อมูลตั้งต้นในการจัดตารางการ
ซ่อมบ ารุงรถบรรทุก 
 

3.3.2 โครงสร้างแบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบ ารุง 

แนวคิดของแบบจ าลองจะท าการวิเคราะห์และจัดตารางการซ่อมบ ารุงรายสัปดาห์โดยการจัด
ตารางการซ่อมบ ารุงรายสัปดาห์ จะแบ่งการใช้หลัการในการจัดตารางการซ่อมบ ารุงออกแบบ 2 
เกณฑ์ดังนี้ 

1. ใช้หลักการของการซ่อมบ ารุงของรถบรรทุกที่มีอาการเสียอย่างฉับพลัน ท าการเข้าซ่อม
บ ารุงก่อน งานที่เป็นการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
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2. ใช้หลักการของ SPT การจัดตารางการซ่อมบนหน่วยงานซ่อม 1 หน่วย โดยใช้หลักเกณฑ์
ของเวลาปฏิบัติงานบนหน่วยซ่อมน้อยที่สุดท าก่อน จะท าให้เวลาเฉลี่ยที่รถบรรทุกอยู่ในระบบน้อย
ที่สุด (The SPT Rule to Minimize Mean Flow Time on One Processor) เมื่อต้องการจัดตาราง
การซ่อมให้กับงาน n งาน บนหน่วยซ่อมหน่วยเดียวเวลาเฉลี่ยของรถบรรทุกอยู่ในระบบจะน้อยที่สุดก็
ต่อเมื่อท าการจัดล าดับงานที่ใช้เวลาในการปฏิบัติงานบนหน่วยซ่อมน้อยที่สุดก่อน นั่นคือ  

 
    t(1) < t(2) <….< t(n) 
 

โดยที่ t คือ เวลารวมที่ใช้ในการท างาน (Processing time) 
แบบจ าลองจะให้ความส าคัญของการเดินรถมากกว่ารอบระยะทางที่ต้องซ่อมบ ารุงเชิง

ป้องกัน ด้วยนโยบายของทางบริษัทที่ก าหนดให้ซ่อมรถคันที่ไม่สามารถวิ่งงานได้ก่อน และตามด้วย
การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน ดังนั้นถ้ารถบรรทุกเกิดอาการเสียแบบฉับพลันจะน าเข้าสู่การจัดตารางการ
ซ่อมบ ารุงก่อนเสมอและการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะด าเนินการเมื่อการวางแผนในสัปดาห์ซ่อม
งานประเภทเสียแบบฉับพลันจนหมดก่อนแล้วจะพิจารณาเลือกงานที่เป็นงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน 
ต่อมาเมื่อจัดงานแบบแยกประเภทเรียบร้อยแล้ว จะท าการเรียงล าดับงานของวันที่แจ้งงานเข้าซ่อม 
ถ้าในวันเดียวกันมีงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน 2 งานจะพิจารณางานที่มีชั่วโมงในการซ่อมน้อยกว่า
น าเข้ามาจัดตารางงานก่อน และถ้างานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันใช้ระยะเวลาในการซ่อมมากกว่าเวลาที่
เหลืออยู่ของทีมช่างในวันนั้นที่มีแผนการซ่อมบ ารุงแบบฉับพลันจองล่วงหน้าอยู่ก่อนแล้ว งานซ่อม
บ ารุงเชิงป้องกันจะต้องเลื่อนวันเริ่มเข้าซ่อมเพ่ิมขึ้นไปอีก 1 วัน และแบบจ าลองจะท าการจัดงานซ่อม
บ ารุงเข้าทีมช่างจนหมดงานที่อยู่ในตารางเริ่มต้น 

ขั้นตอนการวิเคราะห์ SPT  

Objective Function : Minimize 𝑚𝑎𝑥{∑ 𝑡𝑖
𝑛
𝑖 𝑋𝑖,𝑗}    (3.3) 

Subject to   : 𝑋𝑖,𝑗 ∈ {0,1}      (3.4) 
    
   

ti คือ เวลารวมที่ใช้ในการท างาน i (Processing time) จากสมการที่ 3.3 วัตถุประสงค์ของ
การจัดตารางซ่อมบ ารุงคือเพ่ิมประโยขน์ของการใช้งานในหน่วยงาน คือช่วงกว้างของเวลาตั้งแต่เริ่ม
งานจนกระท่ังสิ้นสุดงานให้น้อยที่สุด และเป็นการลดการสะสมของงาน (Minimize Make span) 
 

ก าหนดให้ค่า Xi,j คืองานซ่อมบ ารุง i ในทีมช่าง j สมการที่ 3.4 คือ งาน i สามารถเข้าซ่อมใน
ทีมช่าง j มีค่าเท่ากับ 0 คือไม่สามารถด าเนินการได้ 1 คือสามารถด าเนินการซ่อมได้  
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ข้อจ ากัดของสมการในเรื่องของเวลา ก าหนดให้งานซ่อมใช้เวลางานแบบปกติคือ ไม่เกิน 8 

ชั่วโมงต่อวันและมีชั่วโมงในการท างานล่วงเวลาอีก 3 ชั่วโมง ถ้าเป็นงานซ่อมประเภทต้องซ่อมเสร็จ
ภายในวันนั้นจะให้ท างานล่วงเวลาเพ่ือให้งานซ่อมเสร็จสมบูรณ์ ส่วนงานซ่อมประเภทข้ามวันได้จะ
น ามาเป็นงานซ่อมแรกของวันถัดไปโดยทันที โดยวิเคราะห์ดังนี้จ านวนชั่วโมงของงานซ่อมที่อยู่ในวัน
จันทร์ ถ้าเกินจ านวนชั่วโมงงานซ่อมในวันจันทร์จะให้เริ่มเป็นงานซ่อมเริ่มต้นในวันอังคารต่อไป ในการ
วิเคราะห์ต้องวิเคราะห์จ านวนชั่วโมงงานซ่อมในแต่และวันจนครบทั้งสัปดาห์เพ่ือน ามาท าแผนงานการ
ซ่อมบ ารุงรายสัปดาห์ 

Mean Flow time : �̅� =  
1

𝑛
 ∑ 𝐹𝑗

𝑛
𝑗=1    (3.5) 

Mean Tardiness :  �̅� =  
1

𝑛
 ∑ 𝑇𝑗

𝑛
𝑗=1     (3.6) 

Mean Lateness :  �̅�𝑗 =  
1

𝑛
 ∑ 𝐿𝑗

𝑛
𝑗=1    (3.7) 

Max Flow time :  𝐹𝑚𝑎𝑥 =  max
1≤𝑗≤𝑛

{𝐹𝑖}   (3.8) 

Max Tardiness :  𝑇𝑚𝑎𝑥 =  max
1≤𝑗≤𝑛

{𝑇𝑖}   (3.9) 

Number of Tardy job, or total unit penalty  𝑈 =  ∑ 𝛿(𝑇𝑗)𝑛
𝑗=1   (3.10) 

     เมื่อ  𝛿(𝑥) = 1   ถ้า x > 0  (3.11) 
           𝛿(𝑥) = 0   เมื่อกรณีอ่ืนๆ  (3.12) 
 

โดยที่ Processing time (tj) คือ เวลารวมที่ใช้ในการท างาน 
Release date (rj) คือ เวลาที่งาน j เริ่มท างาน 
Completion time (Cj) คือ เวลาที่งาน j เสร็จ 
Flow time (Fj)  คือ ระยะเวลาที่งาน j ใช้ในระบบ 

 
ขั้นตอนการจัดล าดับงานแบบ Shortest Processing Time 
1. เริ่มต้นการจัดล าดับงานด้วยงานที่มาแบบไม่ได้เป็น การจัดล าดับแบบ SPT 
2. ท าการหาคู่ของงาน i และงาน j ที่ติดกัน โดยที่ งาน j แล้วตามด้วยงาน i ก็ต่อเมื่อ ti > tj  
3. เปลี่ยนต าแหน่งงาน i และงาน j ในการจัดล าดับ ท าการประเมินประสิทธิภาพหลังการ

ปรับปรุง 
4. ย้อนกลับไปท าขั้นตอนที่ 2 กับคู่งานที่ติดกันอ่ืนๆ และท าการประเมินประสิทธิภาพหลัง

การปรับปรุงทุกครั้งจนกระทั่ง ครบทุกคู่งานก็เป็นการจัดล าดับงานแบบ (SPT) (Baker and Trietsch 
2009) 
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 หลังจากจัดตารางการซ่อมบ ารุงรายสัปดาห์ได้แล้ว แบบจ าลองจะรายงานผลการจัดตาราง
การซ่อมบ ารุงออกมาในรูปแบบ ตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกของทีมช่างซ่อม ในแต่ละทีมช่าง โดย
รายระเอียดจะบอกถึงหมายเลขรถที่ต้องการซ่อมบ ารุง ประเภทของการซ่อมบ ารุง วันที่เริ่มในการ
ซ่อมบ ารุงและระยะเวลาในการซ่อมบ ารุงรถแต่ละคัน เมื่อได้ตารางซ่อมบ ารุง แบบจ าลองจะค านวณ
ปริมาณอะไหล่ที่จะต้องใช้ในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันภายในสัปดาห์ที่ท าการวางแผน เพ่ือน ามาหา
ปริมาณที่ต้องท าการสั่งซื้อล่วงหน้ารายสัปดาห์ 
 

3.3.3 โครงสร้างแบบจ าลองการจัดการอะไหล่คงคลัง 

แนวคิดแบบจ าลองจะท าการตรวจสอบจ านวนงานซ่อมบ ารุงและปริมาณอะไหล่ที่จะต้องใช้
ในงานซ่อมบ ารุง ในแบบจ าลองจะประกอบไปด้วยฐานข้อมูลงานซ่อมแต่ละงาน โดยแต่ละงานจะ
ประกอบไปด้วยการใช้อะไหล่ชนิดใดในการซ่อมบ้างและปริมาณอะไหล่ที่ต้องใช้ในการซ่อมแต่ละงาน 
และตรวจสอบอะไหล่คงคลังและอะไหล่ที่จะใช้ในการซ่อมดังสมการนี้ 
 

Si = Soh + So- Dbo - Dcm    (3.12) 
 

โดยที่ Si คือ ระดับของอะไหล่คงคลังที่พร้อมใช้งาน 
    Soh คือ ปริมาณอะไหล่คงเหลือในคลัง 
    So คือ ปริมาณอะไหล่ที่สั่งมาแล้วแต่ยังไม่ได้รับสินค้า 
    Dbo คือ ปริมาณความต้องการใช้อะไหล่ที่ยังค้างส่ง 
    Dcm คือ ปริมาณความต้องการอะไหล่ที่จะต้องน าไปใช้ 
 สมการดังกล่าวท าให้ทราบถึงปริมาณอะไหล่ที่คงเหลือพร้อมใช้งานซึ่งจะน าไปใช้ในการ
ประเมินเทียบกับระดับการจัดเก็บอะไหล่เพ่ือตัดสินใจสั่งซื้อะไหล่เข้าสู่คลัง 
 

จากข้อมูลประเภทการเก็บอะไหล่คงคลังและข้อมูลความต้องการใช้อะไหล่ย้อนหลัง 1 ปี  จะ
น ามาวิเคราะห์ถึงการแบ่งกลุ่มการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง เพ่ือน าไปสู่นโยบายการจัดเก็บอะไหล่ในแต่
ละกลุ่ม และปริมาณการสั่งซื้ออะไหล่ในแต่ละกลุ่มการค านวณปริมาณ Safety Stock ของอะไหล่ใน
กลุ่มต่างๆ โดยน าทฤษฎีการแบ่งกลุ่มอะไหล่คงคลังโดยใช้เกณฑ์ 3 ชนิดดังนี้ การแบ่งกลุ่มความส าคัญ
ของสินค้าตามมูลค่าของสินค้านั้นๆ (ABC) การแบ่งกลุ่มความส าคัญของสินค้าตามความถี่ของความ
ต้องการใช้อะไหล่ (FSN) แบ่งออกเป็น กลุ่มอะไหล่ที่หมุนเร็ว (Fast) กลุ่มอะไหล่ที่หมุนช้า (Slow) 
และกลุ่มอะไหล่ที่ไม่หมุน(Non Moving)  และการแบ่งกลุ่มของอะไหล่คงคลังตามค่าวิกฤต(VED) แบ่ง
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อกกเป็น กลุ่มอะไหล่ที่มีความส าคัญมาก (Vital) กลุ่มอะไหล่ที่มีความส าคัญปานกลาง (Essential) 
กลุ่มอะไหล่ที่มีความส าคัญน้อย (Desirable) จากเกณฑ์ทั้ง 3 สามารถน ามาคิดวิธีวิเคราะห์ได้ดัง 
ทฤษฎีที่ 2.3.1 การแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่คงคลัง  

 
จากทฤษฎีที่ 2.3.1 การแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่คงคลัง สามารถแบ่งกลุ่มความส าคัญ

ของอะไหล่ได้เป็น 7 ประเภท เพ่ือน าไปสู่การก าหนดนโยบายประเภทของอะไหล่ในแต่ละกลุ่ม
ความส าคัญเพ่ือแยกประเภทอะไหล่ให้มี 2 ลักษณะคือ อะไหล่ Stock และ อะไหล่ Non Stock และ
เป็นการก าหนด ค่าระดับวงจรของการบริการ ในการสั่งซื้อปริมาณอะไหล่ในแต่ละกลุ่มและรอบใน
การสั่งซื้อของอะไหล่ในแต่ละกลุ่มความส าคัญ โดยในการสั่งซื้ออะไหล่จะใช้แนวคิดการสั่งซื้อแบบ 
ระบบรอบในการตรวจสอบปริมาณและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด (R,S) และแนวคิดการ
สั่งซื้อแบบ Minimum Order Quantity (MQO) 

 
แนวคิดการสั่งซื้ออะไหล่ระบบรอบในการตรวจสอบปริมาณและปริมาณการสั่งซื้อถึง

ระดับที่ก าหนด (R,S) 
การค านวณปริมาณการสั่งซื้อในแต่ละครั้งจะใช้หลักการระบบรอบในการตรวจสอบปริมาณ

และปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด (R,S) โดยข้อมูลที่ต้องใช้ในการค านวณปริมาณระดับสินค้าคง
คลัง ประกอบไปด้วยอัตราความต้องการสินค้าคงคลังโดยเฉลี่ย ค่าระดับการให้บริการของสินค้า ค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความต้องการสินค้า รอบระยะเวลาในการตรวจสอบ ข้อมูลต่างๆได้จาก
การน าข้อมูลสถิติการเบิกใช้อะไหล่ในอดีต ย้อนหลัง 1 ปี น ามาค านวณปริมาณการจัดเก็บอะไหล่คง
คลังดังสมการท่ี 3.13  

   𝑆 =  𝑥𝑅+�̂� + 𝑧𝜎𝑅+𝐿    (3.13) 
 
โดย 𝑅 รอบในการตรวจสอบ 
 𝑆 ปริมาณการสั่งซื้อสูงสุด 
 𝐿 เวลาน า 
 𝑥𝑅+�̂� ความต้องการสินค้าเฉลี่ยในช่วงเวลาน ารวมช่วงเวลาในรอบการ Review 
 𝑧 ค่าระดับการให้บริการของสินค้า 
 𝜎𝑅+𝐿 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตาราความต้องการสินค้าในช่วงเวลาน า 
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ดังนั้นปริมาณการสั่งซื้อในแต่ละรอบการสั่งซื้อสินค้า จะมีค่าเท่ากับ 
   Q = Max stock level – Soh     (3.14) 
  โดยที่ Q คือ ปริมาณการสั่งซื้ออะไหล่ 
   Soh คือ ปริมาณอะไหล่คงเหลือในคลัง 
 

แนวคิดการสั่งซ้ืออะไหล่แบบ Minimum Order Quantity (MOQ) 
 เนื่องจากวัสดุบางประเภททางร้านค้า (Suppliers) มีการก าหนดปริมาณขั้นต่ าในการสั่งซื้อ
แต่ละครั้ง เช่นการสั่งซื้อน้ ามันเครื่อง 1 ครั้ง มีปริมาณท่ีต้องสั่งซื้อ เท่ากับ 624 ลิตร  
   QMOQ  คือ ปริมาณข้ันต่ าที่จ าเป็นต้องสั่งซื้อในแต่ละรอบการสั่งซื้อ 
 

แนวคิดจุดสั่งซ้ือ Reorder Point 
การก าหนด Safety Stock เพ่ือป้องกันการแกว่งตัวของปริมาณความต้องการอะไหล่คงคลัง

ไม่ท าให้เกิดการขาดอะไหล่ในระหว่างการซ่อมบ ารุง ดังนั้นระดับปริมาณของการตัดสินใจในการสั่ง
เติมอะไหล่ก็คือระดับของ Safety Stock รวมกับค่าเฉลี่ยของความต้องการอะไหล่ตามระยะเวลาน า 
แสดงได้ดังนี้ 

 
  Rop = (�̅� x L) + Safety Stock   (3.15) 
และ  
  Safety Stock = 𝑧𝜎𝐿    (3.16) 
 
โดยที่ Rop คือ จุดสั่งซื้อ 
 �̅� คือ ค่าความต้องการใช้อะไหล่เฉลี่ยรายสัปดาห์ 

L คือ เวลาน า 
 𝑧 คือ ค่าระดับการให้บริการของสินค้า 
 𝜎𝐿 คือ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตาราความต้องการสินค้าในช่วงเวลาน า 
 Safety Stock คือ ปริมาณสินค้าคงคลังขั้นต่ า 

 
จากสมการที่ 3.12 ถ้าค่า Si ระดับของอะไหล่คงคลังที่พร้อมใช้งาน มีปริมาณเหลือต่ ากว่า

ระดับจุดสั่งซื้อก็จะท าการแจ้งเตือนให้สั่งซื้ออะไหล่เข้ามาเก็บไว้ในคลังโดยปริมาณการสั่งซื้อแต่ละครั้ง
จะสั่งซื้อเท่ากับปริมาณ Q ที่ได้จากการค านวณในกรณีท่ีเป็นอะไหล่ประเภท Stock แต่ถ้าเป็นอะไหล่



 

 

52 

ที่มีข้อจ ากัดเรื่องปริมาณขั้นต่ าในการสั่งซื้อ จะสั่งซื้อเท่ากับปริมาณ QMOQ แบบจ าลองจะรายงานผล
ออกมาในรูปแบบแผนการสั่งซื้ออะไหล่ล่วงหน้ารายสัปดาห์  
 

แนวคิดการคิดต้นทุนการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง 
แนวคิดต้นทุนการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง จะรวมถึงต้นทุนในการซื้ออะไหล่และต้นทุนในการ

ถือครองอะไหล่ การคิดต้นทุนการถือครอง stock ประกอบไปด้วยต้นทุน 3 ชนิดได้แก ่
 1. Capital Cost เงินที่ลงทุนไปไม่สามารถน าไปใช้ในด้านอ่ืนๆ เรียกว่าต้นทุนค่าเสียโอกาส 
ขั้นต่ าประมาณอัตราดอกเบี้ยทั่วไป  
 2. Storage Costs การจัดเก็บสินค้าคงคลังต้องใช้ พ้ืนที่ ในการจัดเก็บ แรงงาน และ
เครื่องจักรในการยกและจัดเก็บ  
 3. Risk Cost ต้นทุนที่เกิดจากความเสี่ยงในการจัดเก็บสินค้า ความล้าสมัยของสินค้าคงคลัง 
จากรูปแบบและเทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลง การเสียหายจากการเคลื่อนย้ายสินค้า การหายจากการถูก
ขโมย การเสื่อมของสินค้าจากอายุของสินค้า 
 โดยส่วนใหญ่จะประเมินค่าของต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลังที่ประมาณ 20-30 % ของเงิน
ลงทุนทั้งหมดในการจัดเก็บสินค้าคงคลังในรอบ 1 ปี การคิดต้นทุนการถือครองอะไหล่  

 ระดับอะไหล่คงคลังเฉลี่ย =  
𝑀𝑎𝑥+𝑀𝑖𝑛

2
 

 ค่าใช้จ่ายในการถือครองอะไหล่ = ราคาอะไหล่ x ค่าเฉลี่ยปริมาณที่จัดเก็บ/ปี x 20 % 
 
 
3.4 การเก็บข้อมูลงานซ่อมบ ารุง 

ข้อมูลที่ต้องเก็บส ารวจเพื่อน ามาพัฒนาในเรื่องการจัดตารางการซ่อมบ ารุงคือ ข้อมูลงานซ่อม
บ ารุงระยะเวลาของการซ่อมบ ารุงโดยข้อมูลที่ต้องท าการจัดเก็บมีดังนี้ 

1. เลขไมล์ของรถ ณ เวลาปัจจุบัน 
2. ประวัติการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันของปีที่ผ่านมา 
3. ข้อมูลระยะเวลาที่ใช้ของงานซ่อมในแต่ละประเภท 
ข้อมูลที่ต้องเก็บส ารวจเพื่อน ามาวิเคราะห์การจัดเก็บอะไหล่คงคลัง เพ่ือตอบสนองต่องาน

ซ่อมบ ารุงมีดังนี้ 
1. ปริมาณอะไหล่ที่ต้องใช้ในงานซ่อมแต่ละประเภท 
2. ปริมาณอะไหล่คงคลังที่มีอยู่ณ เวลาปัจจุบัน 
3. ราคาของอะไหล่แต่ละชนิด 
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4. รอบเวลาน าในการสั่งซื้ออะไหล่แต่ละชนิด (Lead time) 
5. ข้อมูลการสั่งซื้ออะไหล่ย้อนหลัง 1 ปี 
6. ปริมาณข้ันต่ าของการสั่งซื้ออะไหล่แต่ละชนิด 
7. ค่าแฟกเตอร์ความส าคัญของอะไหล่แต่ละชนิดโดยให้ช่างผู้ช านาญการเป็นผู้ก าหนด 
 
การเก็บส ารวจข้อมูลงานซ่อมบ ารุง ในส่วนของเลขไมล์ของรถได้จากการสอบถามข้อมูลจาก

การวิ่งรถในเดือนกุมภาพันธ์ โดยได้ข้อมูลจากรายงานสรุปเวลาการวิ่งรถประจ าสัปดาห์ จะให้
พนักงานขับรถท าการบันทึกเลขไมล์ที่ท าการเดินรถตั้งแต่ออกจากลานจอด จนถึงสถานที่รับสินค้า จะ
ให้พนักงานขับรถบรรทุกบันทึกเลขไมล์รถบรรทุกทุกครั้งเมื่อถึงสถานที่รับสินค้า และสถานที่ส่งสินค้า 
จากนั้นน าข้อมูลดังกล่าวมาบันทึกลงโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือเก็บไว้เป็นฐานข้อมูลการเดินรถ 

ข้อมูลประวัติงานซ่อมบ ารุงรถบรรทุกในปีที่ผ่านมา เก็บข้อมูลได้โดยการคัดลอกเอกสาร
บันทึกประวัติการซ่อมรถบรรทุกที่ทางทีมช่างซ่อมได้จดบันทึกลงในสมุดไว้ และน ามาบันทึกลงใน
ตารางข้อมูลบนโปรแกรม Microsoft Excel โดยจัดเก็บเป็นประวัติและฐานข้อมูลในการซ่อม
รถบรรทุกแต่ละคัน เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์หารอบที่ต้องท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน โดยฐานข้อมูลจะ
ประกอบไปด้วยข้อมูลดังนี้ หมายเลขรถที่ท าการซ่อมบ ารุง วันที่รถท าการเข้าซ่อมบ ารุง รายการที่ท า
การซ่อมบ ารุง วันที่รถซ่อมบ ารุงเรียบร้อย และรายชื่อช่างที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงต่องานซ่อม  

ข้อมูลระยะเวลาที่ใช้ในงานซ่อมบ ารุงแต่ละประเภทได้ข้อมูลจากการสอบถามช่างซ่อมบ ารุง
ผู้ช านาญการ โดยท าการสอบถามเวลาที่ต้องใช้ในการซ่อมบ ารุงในงานบ ารุงเชิงป้องกันตามระยะ
ทางการเดินรถแล้ว ได้ระยะเวลาของงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันตามตารางที่ 3.4  
 
ตารางท่ี 3.2 ตารางระยะเวลาที่ใช้ในงานซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกันแต่ละประเภท 

รอบระยะทางในการ
เดินรถ(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 
ระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินงาน

ซ่อมบ ารุง (ชั่วโมง) 

25,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 

2 

 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองอากาศ 
 อัดจารบี 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 

50,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 
3 

 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
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รอบระยะทางในการ
เดินรถ(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 
ระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินงาน

ซ่อมบ ารุง (ชั่วโมง) 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกนอก 
 อัดจารบี 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 

75,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 

5 

 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 อัดจารบี 
 ถ่ายน้ ามันเกียร์ 
 ถ่ายน้ ามันเฟืองท้าย 
 เปลี่ยนจารบีลูกปืนล้อ 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 

100,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 

3 

 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกนอก 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกใน 
 อัดจารบี 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 

125,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 

2 

 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 อัดจารบี 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 
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รอบระยะทางในการ
เดินรถ(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 
ระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินงาน

ซ่อมบ ารุง (ชั่วโมง) 
150,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง 

21 

 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกนอก 
 อัดจารบี 
 ถ่ายน้ ามันเกียร์ 
 ถ่ายน้ ามันเฟืองท้าย 
 เปลี่ยนจารบีลูกปืนล้อ 
 เปลี่ยนลูกปืนล้อ 
 เปลี่ยนยาง 
 เปลี่ยนแผ่นคลัทช์ 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป 
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บทที ่4 
 

แบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบ ารุงและการวางแผนความต้องการอะไหล่คงคลัง 

แบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบ ารุง เป็นแบบจ าลองในการวางแผนการซ่อมบ ารุง
รถบรรทุกล่วงหน้ารายสัปดาห์ โดยแบบจ าลองจะช่วยในการแจ้งเตือนรถบรรทุกที่ต้องเข้าซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกัน และแบบจ าลองช่วยในการจัดตารางการซ่อมบ ารุงตามล าดับงานซ่อม แนวคิดคือให้
ความส าคัญกับงานซ่อมบ ารุงแบบฉุกเฉินก่อน การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน เนื่องจากงานซ่อมบ ารุงแบบ
ฉุกเฉินรถบรรทุกจะไม่สามารถท าการเดินรถได้ ส่วนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันรถบรรทุกยังสามารถท า
การเดินรถได้ปกติ แบบจ าลองยังช่วยในการรวบรวมปริมาณความต้องการอะไหล่ที่ต้องใช้ในการซ่อม
บ ารุงตามแผนและท าการแจ้งปริมาณที่ต้องสั่งอะไหล่ในรอบการวางแผนล่วงหน้า 1 สัปดาห์ 

 
 แบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบุงรถบรรทุก สามารถแบ่งเป็น 3 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 
4.1 
 

 
 
รูปที่ 4.1 แบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบ ารุงและการวางแผนความต้องการอะไหล่คงคลัง 
 
 

แบบจ าลองการค านวณระยะทางจากการวางแผนการเดินรถ

แบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบ ารุง

แบบจ าลองการวางแผนความต้องการอะไหล่คงคลัง
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4.1 แบบจ าลองการค านวณระยะทางจากการวางแผนการเดินรถ 

 แบบจ าลองจะท าการค านวณระยะทางที่ใช้ในการเดินรถตามแผนการจัดการเดินรถและท า
การรวมระยะทางที่รถบรรทุกจะต้องใช้ในการเดินรถทั้งสัปดาห์มาค านวณถึงรอบระยะทางในการซ่อม
บ ารุงเชิงป้องกัน โดยพนักงานวางแผนจะต้องท าการก าหนดวันเริ่มต้นและวันสิ้นสุดในการท าแผน 
 ขั้นตอนการน าเข้าข้อมูลในแบบจ าลองการค านวณระยะทางจากการวางแผนการเดินรถ มี
ดังนี้ 
 1. การวางแผนความการเดินรถบรรทุกขนส่งสินค้าล่วงหน้ารายสัปดาห์ โดยก าหนดข้อมูล
ดังนี้ 

o ก าหนดวันที่รถบรรทุกขนส่งสินค้าท าการเดินรถ 

o หมายเลขรถ 

o สถานะการของคนขับ 

o รายชื่อลูกค้าท่ีเป็นเจ้าของค าสั่งจองการจัดส่งสินค้า 

o จุดเริ่มต้น และจุดหมายปลายทางการเดินรถ 

o ระยะทางการเดินรถ 

 2. ท าการอัพเดทข้อมูลเบื้องต้นดังนี้ 
o ข้อมูลสถานะงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันล่าสุด โดยก าหนดประเภทของสถานะการ

ซ่อมครั้งล่าสุดลงในตารางข้อมูลรถบรรทุกแบ่งตามระยะทางการซ่อมบ ารุงดังนี้  

 PM1 คือรอบระยะทางครบ 25,000 กิโลเมตร 

 PM2 คือรอบระยะทางครบ 50,000 กิโลเมตร 

 PM3 คือรอบระยะทางครบ 75,000 กิโลเมตร 

 PM4 คือรอบระยะทางครบ 100,000 กิโลเมตร 

 PM5 คือรอบระยะทางครบ 125,000 กิโลเมตร 

 PM6 คือรอบระยะทางครบ 150,000 กิโลเมตร 

o ข้อมูลเลขไมล์ของการ PM1 ครั้งล่าสุดเพ่ือเป็นค่าตั้งต้นในการคิดรอบ การซ่อม

บ ารุงเชิงป้องกัน 

o ข้อมูลเลขไมล์ล่าสุดก่อนการท าแผนการจัดตารางการซ่อมบ ารุง 
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3. เลือกวันเริ่มต้นและวันสิ้นสุดของรอบการท าแผนรายสัปดาห์ 
4. กดปุ่มก าหนดวันวางแผน 

แสดงได้ดังรูปที่ 4.2 
 



 

 

59 

               
           

            
         

                    
                   

 Truck No.       i

                                   
                               0

                               
                          

                                  
                             

                
               

               
       Day+1

             
                

                      
               

                   
          i= i+1

END

Yes

No

Yes

No

Yes

No

No

 
รูปที่ 4.2 แบบจ าลองการค านวณระยะทางจากการวางแผนการเดินรถ 
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4.2 แบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบ ารุง 

 แบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบ ารุง เป็นแบบจ าลองท่ีช่วยในการจัดตารางการท างานของ
ทีมช่างซ่อมบ ารุง จะก าหนดหมายเลขรถบรรทุกที่จะต้อง วันเริ่มต้นในการเข้าซ่อม และเวลาในการ
ซ่อมรถบรรทุกแต่ละคัน แบบจ าลองจะน าข้อมูลการแจ้งเตือนการซ่อมบ ารุงจากแบบจ าลองการ
ค านวณระยะทางจากการวางแผนการเดินรถ มาเป็นข้อมูลเริ่มต้นของงานที่เข้าซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน 
โดยมีขั้นตอนในการจัดตารางการซ่อมบ ารุงดังนี้ 

1 ก าหนดทีมช่างมีทั้งหมดกี่ทีม ชั่วโมงการท างานของทีมช่าง ก าหนดชั่วโมงการ
ท างานล่วงเวลาของทีมช่าง แบบจ าลองได้ก าหนดให้มีทีมช่างเบื้องต้นเพียง 2 ทีม เนื่องจาก
ปัจจุบันการด าเนินงานของบริษัทตัวอย่างมีทีมช่างซ่อมเพียง ทีมเดียว แต่สามารถแบ่งเป็น
สองทีมได้ในกรณีที่งานซ่อมบ ารุงเยอะและเร่งด่วน และก าหนดชั่วโมงการท างานเริ่มต้น 8 
ชั่วโมงต่อวัน และชั่วโมงการท างานล่วงเวลา 3 ชั่วโมงต่อวัน  

2 แบบจ าลองจะแสดงผลของงานที่ต้องท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันจากแบบจ าลอง
การค านวณระยะทางจากการวางแผนการเดินรถ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 หมายเลขรถ 

 เลขทะเบียนรถ 

 ประเภทของการซ่อมบ ารุง 

 วันเริ่มต้นการเข้าซ่อมบ ารุง 

 วันส่งมอบงานซ่อม 

 ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงแต่ละงาน 

3 เพ่ิมข้อมูลงานซ่อมบ ารุงรถบรรทุกกรณีฉุกเฉิน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 หมายเลขรถ 

 เลขทะเบียนรถ 

 ประเภทของการซ่อมบ ารุง 

 วันเริ่มต้นการเข้าซ่อมบ ารุง 

 วันส่งมอบงานซ่อม 

 ระยะเวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงแต่ละงาน 
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4 กดการค านวณการจัดตารางการซ่อมบ ารุง โดยหลักการคิดของการจัดตารางการ
ซ่อมบ ารุง  

 ก าหนดให้งานที่เป็นงานฉุกเฉิน ได้รับการเข้าซ่อมก่อนงานซ่อมบ ารุง

เชิงป้องกันโดยปกติ  

 งานที่เข้าซ่อมในวันแรกจะได้รับการซ่อมก่อนงานที่เข้าซ่อมวันถัดไป  

 งานที่ซ่อมในวันเดียวกันจะน างานที่ใช้ชั่วโมงในการซ่อมน้อยกว่าเข้ารับ

การซ่อมบ ารุงก่อน  

 เมื่อจัดงานเข้าซ่อมงานจะเข้าซ่อมในทีมช่างทีมแรกก่อนเสมอ 

 งานซ่อมบ ารุงสามารถซ่อมงานข้ามวันได้ 

 งานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันจะไม่ถูกน าเข้าจัดตารางงานถ้าวันถัดไปของ

การซ่อมมีงานซ่อมกรณีฉุกเฉินอยู่แล้ว 

 ถ้างานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันไม่สามารถจัดเข้าตารางในวันเริ่มต้นการ

เข้าซ่อมได้จะเพ่ิมวันจนกว่ามีชั่วโมงการท างานซ่อมของทีมช่าง

เพียงพอ 

5 เมื่อจัดงานซ่อมลงทีมซ่อมได้แล้วจะท าการบันทึกข้อมูลตารางงานซ่อมบ ารุงลงใน
ตารางทีมช่างซ่อมบ ารุงโดยจะมีข้อมูลดังนี้ 

 วันที่เริ่มต้นงานซ่อม 

 หมายเลขรถ 

 ทะเบียนรถ 

 ประเภทของงานซ่อมบ ารุง 

 ชั่วโมงท่ีใช้ในการซ่อมแต่ละงาน 

 ทีมช่างที่แบบจ าลองจัดตารางให้ 

ดังแสดงในรูปที่ 4.3 
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รูปที่ 4.3 แบบจ าลองการจัดตารางการซ่อมบ ารุง 
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4.3 แบบจ าลองการวางแผนความต้องการอะไหล่คงคลัง 

 แบบจ าลองการวางแผนความต้องการอะไหล่คงคลัง เป็นแบบจ าลองที่ช่วยในการค านวณ
ปริมาณรวมของอะไหล่ที่ต้องใช้ในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน และแจ้งเตือนการสั่งซื้ออะไหล่ถ้าปริมาณ
อะไหล่คงคลังเหลือน้อยกว่าค่า จุดสั่งซื้อ โดยการสั่งซื้ออะไหล่แบ่งเป็นการสั่งซื้อแบบปกติที่ไม่มี
ข้อจ ากัดด้านปริมาณข้ันต่ าในการสั่งซื้อ กับการสั่งซื้อที่มีปริมาณขั้นต่ าในการสั่งซื้อ Minimum Order 
Quantity แบบจ าลองจะท าการเลือกการสั่งซื้อตามประเภทของการสั่ งซื้อ โดยข้อมูลเริ่มต้นในการ
ค านวณของแบบจ าลองจะใช้ข้อมูลแผนการจัดตารางการซ่อมบ ารุงของ แบบจ าลองการจัดตารางซ่อม
บ ารุง มีขั้นตอนดังนี้ 

1 จัดท าตาราง งานซ่อมบ ารุงแต่ละแบบและอะไหล่ที่ต้องใช้ในการซ่อมบ ารุงแต่ละ
งาน 

2 ท าการอัพเดทข้อมูลปริมาณอะไหล่ที่คงเหลือ 
3 น าเข้าข้อมูลความต้องการใช้อะไหล่เฉลี่ยต่อเดือนในอดีต  
4 ก าหนดค่าระดับการให้บริการของอะไหล่โดยก าหนดจากการแบ่งกลุ่มประเภท

ของอะไหล่  
5 กดปุ่มการค านวณปริมาณอะไหล่ 
ดังรูปที่ 4.4 
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รูปที่ 4.4 แบบจ าลองการวางแผนความต้องการอะไหล่คงคลัง  
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บทที ่5 
 

การทดสอบระบบและวิเคราะห์ผล 

การทดสอบระบบของแบบจ าลองจะท าการทดสอบความถูกต้องของข้อมูลที่ใช้ในการน าเข้า
แบบจ าลองและการวิเคราะห์ผลที่ได้จากการจัดตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกจากแบบจ าลอง
เปรียบเทียบกับตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกที่เกิดขึ้นจริงในเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2558 โดยใช้ตัว
บ่งชี้ในการวัดผลการเปรียบเทียบ คือ เวลาการไหลของงาน (Flow time) เวลารอคอยก่อนเข้าซ่อม
บ ารุง (Waiting time) จ านวนงานที่สามารถซ่อมบ ารุงได้เสร็จ และเวลาการท างานล่วงเวลาของทีม
ช่างซ่อมบ ารุง (Over Time) 

ในการพิจารณาการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง จะมองในมุมของอะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกันโดยจะท าการเปรียบเทียบต้นทุนที่ใช้ในการเก็บอะไหล่ที่เกิดขึ้นจริงในเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 
2558 เปรียบเทียบกับการต้นทุนในการจัดเก็บอะไหล่คงคลังจากผลของแบบจ าลอง 

 
5.1 การทดสอบระบบของแบบจ าลอง 

 การทดสอบความถูกต้องในขั้นตอนนี้จะเป็นการทดสอบแบบจ าลองแต่ละส่วนย่อยของระบบ
ประกอบด้วยการทดสอบความถูกต้องของข้อมูลในการน าเข้าข้อมูลสู่แบบจ าลอง และความความถูก
ต้องในการท างานของแต่ละขั้นตอนในแบบจ าลอง  
 การทดสอบแบบจ าลองจะน าข้อมูลแผนการเดินรถล่วงหน้ารายเดือน ข้อมูลเลขไมล์ในเดือน
กุมภาพันธ์ ปีพ.ศ. 2558 เข้ามาท าการทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองในแบบจ าลองจะค านวณ
ระยะทางจากการเดินทางของรถบรรทุกจากแผนการเดินรถและเปรียบเทียบกับระยะทางที่จะต้องท า
การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันว่าถึงรอบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันแล้วหรือไม่ ถ้าถึงแล้วตัวโปรแกรมจะ
แสดงค่าแจ้งเตือนถึงรถที่ต้องท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันในรอบการวางแผนสัปดาห์ และน าข้อมูล
การซ่อมบ ารุงรถบรรทุกท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนกุมภาพันธ์มาท าการทดสอบการจัดตารางการซ่อมบ ารุง 
 

5.1.1 การทดสอบความถูกต้องของข้อมูลในการน าข้อมูลเข้าสู่แบบจ าลอง 

 การทดสอบความถูกต้องของข้อมูลที่จ าเป็นต่อการวิเคราะห์ เพ่ือการจัดตารางการซ่อมบ ารุง
และการวางแผนความต้องการอะไหล่คงคลัง เป็นการตรวจสอบความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นจากการ
ป้อนข้อมูลผิด โดยต้องท าการตรวจสอบข้อมูลที่ใช้ในการน าเข้าแบบจ าลอง 
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 ข้อมูลแผนการเดินรถในรอบเดือนกุมภาพันธ์ 

 ข้อมูลเลขไมล์ของรถบรรทุกแต่ละคัน 

 ข้อมูลข้อมูลอะไหล่คงเหลือในรอบเดือน 

 ข้อมูลปริมาณความต้องการใช้อะไหล่รายสัปดาห์ย้อนหลัง 1 ปี  

 
5.1.2 การทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง 

 การทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองจะท าการน าข้อมูลตัวอย่างมาน าเข้าในแบบจ าลอง
และดูผลการค านวนในเรื่องระยะทางของเลขไมค์รถว่าถึงรอบในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน แล้ว
แบบจ าลองสามารถแสดงผลการค านวนได้ถูกต้อง และแสดงค่าเตือนรูปแบบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน
ได้อย่างถูกต้อง และทดสอบความถูกต้องของผลการจัดตารางงานโดยตรวจสอบผลที่ได้จากการน า
ข้อมูลตัวอย่างมาทดสอบ ว่ามีผลการจัดตารางการซ่อมบ ารุงและรายงานผลเป็นกราฟได้อย่างถูกต้อง 
การทดสอบความถูกต้องของปริมาณความต้องการใช้อะไหล่ในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันตามตาราง
การซ่อมบ ารุงให้มีปริมาณความต้องการที่ถูกต้อง และตรวจสอบปริมาณการเก็บอะไหล่คงคลังให้
ถูกต้อง 
 
5.2 การวิเคราะห์ผล 

 การวิเคราะห์ผลจากแบบจ าลองแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การวิเคราะห์ผลการจัดตารางการ
ซ่อมบ ารุง และการวิเคราะห์ผลปริมาณการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง  

5.2.1 การวิเคราะห์ผลการจัดตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุก  

การวิเคราะห์ผลการจัดตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุก จะใช้ข้อมูลการจัดตารางการซ่อม
บ ารุงรถบรรทุกที่เกิดขึ้นจริงในเดือนกุมภาพันธ์และข้อมูลการจัดตารางงานที่ได้จากแบบจ าลองมาท า
การเปรียบเทียบผลการวิเคราะห์ โดยจะวัดค่า การไหลของงาน (Flow Time) เวลารอคอยก่อนการ
เข้าซ่อมบ ารุง (Waiting Time) และจ านวนงานที่สามารถซ่อมบ ารุงได้เสร็จ เวลาการท างานล่วงเวลา
ของทีมช่างซ่อมบ ารุง (Over Time) สามาสรุปได้ดังตารางที่ 5.1  
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ตารางท่ี 5.1 ตารางแสดงผลการจัดตารางการซ่อมบ ารุงที่เกิดขึ้นจริงในเดือนกุมภาพันธ์ 

แผนการซ่อมบ ารุง
รายสัปดาห์ 

การไหลของ
งาน 

(ชั่วโมง) 

เวลารอคอย
ก่อนเข้าซ่อม

บ ารุง 
(ชั่วโมง) 

เวลาการ
ท างาน

ล่วงเวลาของ
ทีมช่างซ่อม

บ ารุง 
(ชั่วโมง) 

จ านวนงานที่
สามารถซ่อม
บ ารุงได้เสร็จ 

(คัน) 

สัปดาห์ที่ 1  
(2 ก.พ. 2558 
ถึง 7 ก.พ. 2558) 

54 10 3 12 

สัปดาห์ที่ 2  
(9 ก.พ. 2558 
ถึง 14 ก.พ. 2558) 

46 5 6 7 

สัปดาห์ที่ 3  
(16 ก.พ. 2558 
ถึง 21 ก.พ. 2558) 

95 30 22 5 

สัปดาห์ที่ 4  
(23 ก.พ. 2558 
ถึง 28 ก.พ. 2558) 

43 0 6 5 
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ตารางท่ี 5.2 ตารางแสดงผลการจัดตารางการซ่อมบ ารุงที่ได้จากแบบจ าลอง 

แผนการซ่อมบ ารุง
รายสัปดาห์ 

การไหลของ
งาน 

(ชั่วโมง) 

เวลารอคอย
ก่อนเข้าซ่อม

บ ารุง 
(ชั่วโมง) 

เวลาการ
ท างาน

ล่วงเวลาของ
ทีมช่างซ่อม

บ ารุง 
(ชั่วโมง) 

จ านวนงานที่
สามารถซ่อม
บ ารุงได้เสร็จ 

(คัน) 

สัปดาห์ที่ 1  
(2 ก.พ. 2558 
ถึง 7 ก.พ. 2558) 

54 4 3 12 

สัปดาห์ที่ 2  
(9 ก.พ. 2558 
ถึง 14 ก.พ. 2558) 

46 0 6 7 

สัปดาห์ที่ 3  
(16 ก.พ. 2558 
ถึง 21 ก.พ. 2558) 

95 8 22 5 

สัปดาห์ที่ 4  
(23 ก.พ. 2558 
ถึง 28 ก.พ. 2558) 

43 0 6 5 

 
การจัดตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกท่ีได้จากแบบจ าลองและการจัดตารางการซ่อมบ ารุงที่

เกิดข้ึนจริงในเดือนกุมภาพันธ์ เมื่อน ามาเปรียบเทียบกันด้วยค่าชี้วัดแล้วจะพบว่ามีความแตกต่างของ
ค่าเวลารอคอยก่อนเข้าซ่อมบ ารุง สรุปได้ดังตารางที่ 5.3 
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ตารางท่ี 5.3 ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบการจัดตารางการซ่อมบ ารุง 

แผนการซ่อมบ ารุง
รายสัปดาห์ 

เวลารอคอย
ก่อนเข้าซ่อม
บ ารุง ผลจาก
การด าเนินงาน 

(ชั่วโมง) 

เวลารอคอย
ก่อนเข้าซ่อม
บ ารุง ผลจาก
แบบจ าลอง 
(ชั่วโมง) 

เวลารอคอยที่
สามารถลดลง

ได้ 
(ชั่วโมง) 

รอ้ยละของ
เวลารอคอยที่
ลดลงเทียบ

เวลาการไหล
ของงาน 

สัปดาห์ที่ 1  
(2 ก.พ. 2558 
ถึง 7 ก.พ. 2558) 

10 4 6 11% 

สัปดาห์ที่ 2  
(9 ก.พ. 2558 
ถึง 14 ก.พ. 2558) 

5 0 5 11% 

สัปดาห์ที่ 3  
(16 ก.พ. 2558 
ถึง 21 ก.พ. 2558) 

30 8 22 23% 

สัปดาห์ที่ 4  
(23 ก.พ. 2558 
ถึง 28 ก.พ. 2558) 

0 0 0 0% 

 
จากผลการจัดตารางงานจากผลการด าเนินงานจริง เปรียบเทียบกับแบบจ าลอง ผลที่เกิดจาก

การจัดตารางงานการซ่อมบ ารุงด้วยแบบจ าลองสามารถช่วยให้ลดเวลารอคอยของรถบรรทุกที่ต้องรอ
ก่อนท าการเข้าซ่อมบ ารุง รวมเป็นเวลาทั้งสิ้น 33 ชั่วโมง ในรอบการท างานซ่อมบ ารุงเดือนกุมภาพันธ์
คิดเป็นร้อยละ 14 เมื่อเทียบกับเวลาการไหลของงานทั้งเดือน ช่วยให้เพ่ิมประสิทธิภาพในการใช้งาน
ของรถบรรทุกมากขึ้น สามารถน าเวลาที่ลดได้จากการรอคอยการเข้าซ่อมบ ารุงมาค านวนเป็นก าไรที่
ทางบริษัทตัวอย่างจะได้รับมากขึ้นประมาณ 2,409 บาท โดยค านวนจากก าไรสุทธิจากการเดินรถ
ประมาณ 730 บาทต่อวัน และคิดเวลาการท างานของรถบรรทุกคือวันละ 10 ชั่วโมง ดังนั้นก าไรสุทธิ
ต่อชั่วโมงเท่ากับ 73 บาท 
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5.2.2 การวิเคราะห์ผลปริมาณการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง 

 การวิเคราะห์ผลปริมาณการจัดเก็บอะไหล่คงคลังนั้นสามารถแบ่งเป็น 2 ส่วนได้ดังนี้ การ
วิเคราะห์การจัดกลุ่มอะไหล่ที่ใช้ในการตอบสนองต่อการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันของรถบรรทุก เพ่ือ
น ามาใช้ในการค านวนแบ่งกลุ่มและระดับการให้บริการของอะไหล่แต่ละประเภท และการวิเคราะห์
ปริมาณอะไหล่แต่ละประเภทที่ต้องท าการจัดเก็บคงคลัง โดยวิเคราะห์ปริมาณจากทฤษฎีรอบในการ
สั่งซื้อคงที่ เป็นระบบที่มีรอบในการตรวจสอบปริมาณและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด (R,S) 
ข้อมูลที่น ามาใช้ในการวิเคราะห์ คือ ปริมาณความต้องการใช้อะไหล่ในแต่ละชนิดย้อนหลัง 1 ปี เช่น 
ค่าเฉลี่ยความต้องการใช้อะไหล่รายสัปดาห์ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการใช้อะไหล่แต่ละ
ประเภทรายสัปดาห์ ข้อจ ากัดทางด้านการสั่งซื้อคือปริมาณขั้นต่ าที่จ าเป็นต้องสั่งซื้อในอะไหล่บาง
ประเภท 
 

1. การวิเคราะห์การจัดกลุ่มอะไหล่ 
จากการศึกษาท าการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่คง การแบ่งประเภทของอะไหล่ที่ใช้ใน

การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันเริ่มต้นจากงานที่จะต้องด าเนินงานในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันในระยะต่างๆ
ได้ดังตารางที่ 5.4 นี้ 
 
ตารางท่ี 5.4 ตารางแสดงปริมาณอะไหล่ที่ใช้ในการด าเนินงานในประเภทงานซ่อมต่างๆ 

รอบ
ระยะทางใน
การเดินรถ
(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 
อะไหล่ที่ใช้ในการ

ซ่อมบ ารุง 

ปริมาณ
ของ

อะไหล่ที่
ใช้ในงาน

ซ่อม 

หน่วย 

25,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง น้ ามันเครื่อง 28 ลิตร 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า กรองโซล่า 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง กรองน้ ามันเครื่อง 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า กรองดักน้ า 1 ลูก 
 อัดจารบี จารบี No.2  3 กิโลกรัม 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป    

50,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง น้ ามันเครื่อง 28 ลิตร 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า กรองโซล่า 1 ลูก 
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รอบ
ระยะทางใน
การเดินรถ
(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 
อะไหล่ที่ใช้ในการ

ซ่อมบ ารุง 

ปริมาณ
ของ

อะไหล่ที่
ใช้ในงาน

ซ่อม 

หน่วย 

 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง กรองน้ ามันเครื่อง 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า กรองดักน้ า 1 ลูก 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกนอก กรองอากาศลูกนอก 1 ลูก 
 อัดจารบี จารบี No.2  3 กิโลกรัม 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป    

75,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง น้ ามันเครื่อง 28 ลิตร 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า กรองโซล่า 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง กรองน้ ามันเครื่อง 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า กรองดักน้ า 1 ลูก 
 อัดจารบี จารบี No.2 3 กิโลกรัม 
 ถ่ายน้ ามันเกียร์ น้ ามันเกียร์ 10 ลิตร 
 ถ่ายน้ ามันเฟืองท้าย น้ ามันเฟืองท้าย 30 ลิตร 
 เปลี่ยนจารบีลูกปืนล้อ จารบี No.3 8 กิโลกรัม 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป    
100,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง น้ ามันเครื่อง 28 ลิตร 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า กรองโซล่า 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง กรองน้ ามันเครื่อง 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า กรองดักน้ า 1 ลูก 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกนอก กรองอากาศลูกนอก 1 ลูก 
 เปลียนใส้กรองอากาศลูกใน กรองอากาศลูกใน 1 ลูก 
 อัดจารบี จารบี No.2 3 กิโลกรัม 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป    
125,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง น้ ามันเครื่อง 28 ลิตร 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า กรองโซล่า 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง กรองน้ ามันเครื่อง 1 ลูก 
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รอบ
ระยะทางใน
การเดินรถ
(กิโลเมตร) 

ประเภทงานซ่อม 
อะไหล่ที่ใช้ในการ

ซ่อมบ ารุง 

ปริมาณ
ของ

อะไหล่ที่
ใช้ในงาน

ซ่อม 

หน่วย 

 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า กรองดักน้ า 1 ลูก 
 อัดจารบี จารบี No.2 3 กิโลกรัม 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป    

150,000 ถ่ายน้ ามันเครื่อง น้ ามันเครื่อง 28 ลิตร 
 เปลี่ยนใส้กรองเครื่องโซล่า กรองโซล่า 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองน้ ามันเครื่อง กรองน้ ามันเครื่อง 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองดักน้ า กรองดักน้ า 1 ลูก 
 เปลี่ยนใส้กรองอากาศลูกนอก กรองอากาศลูกนอก 1 ลูก 
 อัดจารบี จารบี No.2 3 กิโลกรัม 
 ถ่ายน้ ามันเกียร์ น้ ามันเกียร์ 10 ลิตร 
 ถ่ายน้ ามันเฟืองท้าย น้ ามันเฟืองท้าย 30 ลิตร 
 เปลี่ยนจารบีลูกปืนล้อ จารบี No.3 8 กิโลกรัม 
 เปลี่ยนลูกปืนล้อ ลูกปืนล้อ 12 ตลับ 
 เปลี่ยนยาง ยาง 10 เส้น 
 เปลี่ยนแผ่นคลัทช์ แผ่นคลัทช์ 1 แผ่น 
 ตรวจเช็คสภาพทั่วไป    

 
 จากตารางแสดงปริมาณอะไหล่ที่ใช้ในการด าเนินงานในประเภทงานซ่อมต่างๆสามารถสรุป
อะไหล่ที่ใช้ในงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน ได้ตามตารางที่ 5.4 อะไหล่ที่จ าเป็นในการใช้เพ่ือตอบสนอง
การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันมีทั้งหมด 13 ชนิด ดังนั้นจึงท าการแบ่งความส าคัญของอะไหล่เพ่ือค านวน
ระดับความพร้อมของอะไหล่ต่อการซ่อมบ ารุง หลักการในการน ามาใช้ในการแบ่งระดับความส าคัญก็
ใช้หลักการของ Multi Criteria ประกอบไปด้วย 3 หลักการดังนี้ การแบ่งกลุ่มความส าคัญของสินค้า
ตามมูลค่าของสินค้านั้นๆ (ABC) การแบ่งกลุ่มความส าคัญของสินค้าตามความถี่ของความต้องการใช้
อะไหล่ (FSN) และการแบ่งกลุ่มของอะไหล่คงคลังตามค่าวิกฤต (VED) จากเกณฑ์ทั้ง 3 ดังทฤษฎีที่ 
2.3.1 การแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่คงคลัง 
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 จากเกณฑ์ในการให้ค่าถ่วงน้ าหนักของอะไหล่แต่ละชนิด การก าหนดค่าการแบ่งกลุ่มของ
อะไหล่คงคลังตามค่าวิกฤต (VED) ได้จากการสอบถามทางทีมช่างผู้ช านาญงาน และให้ประเมินค่าถ่วง
น้ าหนักในอะไหล่แต่ละประเภท ดังตารางที่ 5.5  
 
ตารางท่ี 5.5 ตารางแสดงค่าถ่วงน้ าหนักตามเกณฑ์ความส าคัญของอะไหล่ VED 

ล าดับที่ ประเภทอะไหล่ 
ค่าถ่วงน้ าหนักตาม

เกณฑ์ VED 

1 น้ ามันเครื่อง 200 
2 กรองโซล่า 200 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 200 
4 กรองดักน้ า 200 
5 จารบี No.2 200 
6 จารบี No.3 200 
7 กรองอากาศลูกนอก 200 
8 น้ ามันเกียร์ 200 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 200 
10 กรองอากาศลูกใน 200 
11 ลูกปืนล้อ 200 
12 ยาง 300 
13 แผ่นคลัชท ์ 200 

 
 จากตารางค่าถ่วงน้ าหนักตามเกณฑ์ VED โดยส่วนใหญ่แล้วทางช่างผู้ช านาญการให้ค่าถ่วง
น้ าหนักที่ประมาณ 200 ด้วยเหตุผลที่ว่า อะไหล่ประเภทการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันนั้นในการสั่งซื้อ
อะไหล่แต่ละครั้งมีเวลารอคอย (Lead Time) ประมาณ 2 วันคือวันแรกเป็นวันจัดท าค าสั่งซื้อและวัน
รับอะไหล่ท าให้การได้มาซึ่งอะไหล่ไม่ยากจึงให้ความส าคัญของอะไหล่ในการซ่อมบ ารุงเท่ากัน ยกเว้น
ยางรถเนื่องจากมีเวลารอคอยในการรอรับอะไหล่มากกว่า 2 วันจึงให้ค่าถ่วงน้ าหนักมากกว่าอะไหล่
ประเภทอ่ืนๆ 

ส่วนการก าหนดค่าการแบ่งกลุ่มความส าคัญของสินค้าตามมูลค่าของสินค้านั้นๆ(ABC) ค่าถ่วง
น้ าหนักตามมูลค่าของอะไหล่ จะใช้หลักการของทฤษฎีของ Pareto โดยอะไหล่ที่มีมูลค่ารวมในการใช้
อะไหล่ทั้งปี ประมาณร้อยละ 80 จากมูลค่าอะไหล่ทั้งหมดต่อปี จะมีค่าถ่วงน้ าหนักตามเกณฑ์
ความส าคัญของสินค้าตามมูลค่าของสินค้าอยู่ที่ 30 รองมาคืออะไหล่ที่มีมูลค่ารวมในการใช้อะไหล่ทั้ง
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ปี ประมาณร้อยละ 15 จากมูลค่าอะไหล่ทั้งหมดต่อปี จะมีค่าถ่วงน้ าหนักตามเกณฑ์ความส าคัญของ
สินค้าตามมูลค่าของสินค้าอยู่ที่ 20 ล าดับสุดท้ายคืออะไหล่ที่มีมูลค่ารวมในการใช้อะไหล่ทั้งปี 
ประมาณร้อยละ 5 จากมูลค่าอะไหล่ทั้งหมดต่อปี จะมีค่าถ่วงน้ าหนักตามเกณฑ์ความส าคัญของสินค้า
ตามมูลค่าของสินค้าอยู่ที่ 10 จากหลักการดังกล่าวสามารถแสดงข้อมูลได้ตามตารางที่ 5.6  
 
ตารางท่ี 5.6 ตารางแสดงค่าถ่วงน้ าหนักของอะไหล่ตามเกณฑ์มูลค่าของอะไหล่ ABC 

ล าดับ
ที ่

ประเภทอะไหล่ 
ราคา 
(บาท/
หน่วย) 

หน่วย 

ปริมาณ
ความ

ต้องการ
ใช้ต่อปี 

ต้นทุน
รวมทั้งปี 

มูลค่า
ร้อยละ 

ค่าถ่วง
น้ าหนัก
ตาม

เกณฑ์ 
ABC 

1 ยาง 8700 เส้น 94 817,800.0  58.4% 30 
2 น้ ามันเครื่อง 89 ลิตร 2436 216,804.0  15.5% 30 

3 
กรองอากาศลูก
นอก 

810 ลูก 87 70,470.0  5.0% 30 

4 น้ ามันเฟืองท้าย 73 ลิตร 900 65,700.0  4.7% 20 
5 แผ่นคลัชท์ 3200 แผ่น 15 48,000.0  3.4% 20 
6 กรองน้ ามันเครื่อง 470 ลูก 87 40,890.0  2.9% 20 
7 กรองอากาศลูกใน 360 ลูก 87 31,320.0  2.2% 20 
8 ลูกปืนล้อ 370 ตลับ 83 30,710.0  2.2% 20 
9 น้ ามันเกียร์ 70 ลิตร 300 21,000.0  1.5% 10 
10 จารบี No.2 75 กิโลกรัม 261 19,575.0  1.4% 10 
11 จารบี No.3 75 กิโลกรัม 240 18,000.0  1.3% 10 
12 กรองดักน้ า 130 ลูก 87 11,310.0  0.8% 10 
13 กรองโซล่า 107 ลูก 87 9,309.0  0.7% 10 

 
 จากตารางที่ 5.6 สามารถสรุปได้ว่าจากการใช้หลักการของ Pareto Analysis จัดกลุ่มค่าถ่วง
น้ าหนักตามเกณฑ์ของมูลค่าของอะไหล่ จะพบได้ว่าประเภทอะไหล่ที่ค่าถ่วงน้ าหนักอยู่ในเกณฑ์กลุ่ม 
A คือ ยางรถบรรทุก, น้ ามันเครื่อง และกรองอากาศลูกนอก โดยมีมูลค่ารวมประมาณ ร้อยละ 78.9 
จากมูลค่ารวมของอะไหล่ประเภทการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันทั้งหมดใน 1 ปี ประมาณ 1,400,888 บาท 
ประเภทอะไหล่ที่ค่าถ่วงน้ าหนักอยู่ในเกณฑ์ กลุ่ม B คือ น้ ามันเฟืองท้าย, แผ่นคลัชท์, กรอง
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น้ ามันเครื่อง, กรองอากาศลูกในและลูกปืนล้อ มีมูลค่ารวมประมาณ ร้อยละ 15.5 จากจากมูลค่ารวม
ของอะไหล่ประเภทการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันทั้งหมดใน 1 ปี และประเภทอะไหล่ที่ค่าถ่วงน้ าหนักอยู่

ในเกณฑ์ กลุ่ม C คือ น้ ามันเกียร์, จารบี No.2, จารบี No.3, กรองดักน้ า และกรองโซล่า มีมูลค่า

รวมประมาณ ร้อยละ 5.6 
ส่วนการก าหนดค่าการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ตามความถี่ของการใช้อะไหล่ (FSN) 

ความถี่ของการใช้อะไหล่ประเภทของการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน จากข้อมูลการใช้อะไหล่ย้อนหลัง 1 ปี 
พบว่า อะไหล่ในส่วนการบ ารุงเชิงป้องกันส่วนใหญ่มีการใช้อะไหล่ในทุกๆรอบสัปดาห์ของการซ่อม
บ ารุงรถบรรทุก ดังนั้นสามารถแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ตามเกณฑ์ความถี่ในการใช้อะไหล่ได้
ดังนี้ อะไหล่ที่มีความถี่ในการใช้ในช่วงระยะเวลา 1 – 2 สัปดาห์ ต่อครั้งก าหนดให้อยู่ในกลุ่ม F มีค่า
ถ่วงน้ าหนักเท่ากับ 3 รองมาคืออะไหล่ที่มีความถี่ในการใช้ ในช่วงระยะเวลา 2-4 สัปดาห์ ต่อครั้ง 
ก าหนดให้อยู่ในกลุ่ม S มีค่าถ่วงน้ าหนักเท่ากับ 2 ล าดับสุดท้ายคืออะไหล่ที่มีความถี่ในการใช้ ในช่วง
ระยะเวลา 4 สัปดาห์ขึ้นไป ต่อครั้ง ก าหนดให้อยู่ในกลุ่ม N มีค่าถ่วงน้ าหนักเท่ากับ 1 จากหลักการ
สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 5.7  
 
ตารางท่ี 5.7 ตารางแสดงค่าถ่วงน้ าหนักของอะไหล่ตามเกณฑ์ความถี่ในการเบิกใช้อะไหล่ FSN 

ล าดับที่ ประเภทอะไหล่ 
จ านวนครั้งการเบิกใช้
รอบ 1 ปี (สัปดาห์) 

ค่าถ่วงน้ าหนักตาม
เกณฑ์ FSN 

1 น้ ามันเครื่อง 42 3 
2 กรองโซล่า 42 3 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 42 3 
4 กรองดักน้ า 42 3 
5 จารบี No.2 42 3 
6 จารบี No.3 23 2 
7 กรองอากาศลูกนอก 42 3 
8 น้ ามันเกียร์ 23 2 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 23 2 
10 กรองอากาศลูกใน 42 3 
11 ลูกปืนล้อ 13 2 
12 ยาง 19 2 
13 แผ่นคลัชท ์ 13 2 
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 จากตารางที่ 5.7 สามารถสรุปกลุ่มประเภทของอะไหล่การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันได้ออกเป็น
สองกลุ่มหลักๆคือ ประเภทอะไหล่ที่มีค่าถ่วงน้ าหนักอยู่ในเกณฑ์ความถี่ในการใช้อะไหล่กลุ่ม F คือ 

น้ ามันเครื่อง, กรองโซล่า, กรองน้ ามันเครื่อง, กรองดักน้ า, จารบี No.2, กรองอากาศลูกนอกและกรอง

อากาศลูกใน ส่วนประเภทอะไหล่ที่มีค่าถ่วงน้ าหนักอยู่ในเกณฑ์ความถี่ในการใช้อะไหล่กลุ่ม S คือ จาร
บี No.3, น้ ามันเกียร์, น้ ามันเฟืองท้าย, ลูกปืนล้อ, ยางและแผ่นคลัชท์ เนื่องจากประเภทของอะไหล่ที่
ใช้ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันมีความถี่ในการใช้มากจึงท าให้ไม่มีประเภทของอะไหล่ในกลุ่ม N 
 จากตารางการหาค่าการถ่วงน้ าหนักของอะไหล่ประเภทต่างๆ ตามเกณฑ์ความส าคัญของ
อะไหล่ มูลค่าของอะไหล่ และความถี่ในการใช้อะไหล่ จะต้องน าค่าถ่วงน้ าหนักของอะไหล่ประเภท
ต่างๆน ามารวมกันเพ่ือหาค่าความส าคัญของอะไหล่แต่ะละประเภท จากหลักการสามารถแสดงได้ดัง
ตารางที่ 5.8 
 
ตารางท่ี 5.8 ตารางแสดงรวมค่าถ่วงน้ าหนักตามเกณฑ์ต่างๆ 

ล าดับ
ที ่

ประเภทอะไหล่ 
ค่าถ่วง

น้ าหนักตาม
เกณฑ์ VED 

ค่าถ่วง
น้ าหนักตาม
เกณฑ์ ABC 

ค่าถ่วง
น้ าหนักตาม
เกณฑ์ FSN 

รวมค่าถ่วง
น้ าหนัก 

1 น้ ามันเครื่อง 200 30 3 233 
2 กรองโซล่า 200 10 3 213 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 200 20 3 223 
4 กรองดักน้ า 200 10 3 213 
5 จารบี No.2 200 10 3 213 
6 จารบี No.3 200 10 2 212 
7 กรองอากาศลูกนอก 200 30 3 233 
8 น้ ามันเกียร์ 200 10 2 212 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 200 20 2 222 
10 กรองอากาศลูกใน 200 20 3 223 
11 ลูกปืนล้อ 200 20 2 222 
12 ยาง 300 30 2 332 
13 แผ่นคลัชท์ 200 20 2 222 
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 จากตารางที่ 5.8 ในการค านวนค่าความส าคัญจากค่าถ่วงน้ าหนักรวมของเกณฑ์ต่างๆนั้นจะ
น าค่าหลักร้อย หลักสิบ และหลักหน่วย ของค่าถ่วงน้ าหนักของอะไหล่แต่ละประเภทมารวมกัน 
ตัวอย่างเช่น ค่าถ่วงน้ าหนักรวม เท่ากับ 333 ค่าความส าคัญจะเท่ากับ 9 และเมื่อได้ค่าความส าคัญ
เพ่ือแบ่งกลุ่มของอะไหล่ จะน ามาแปลงค่าความส าคัญให้อยู่ในรูปของค่าระดับการให้บริการ (Level 
of Service) ของอะไหล่แต่ละกลุ่ม ได้ดังตารางที่ 5.9 เมื่อได้ค่าระดับการให้บริการของอะไหล่แต่ละ
ประเภทแล้วจะน าไปใช้ในการค านวณปริมาณอะไหล่ที่จะท าการจัดเก็บในคลังต่อไป จากข้อมูล
สามารถสรุปตารางค่าระดับการให้บริการของอะไหล่แต่ละประเภทได้ดังตารางที่ 5.10  
 
ตารางท่ี 5.9 แสดงค่าระดับความส าคัญและระดับการให้บริการ 
 

ค่าความส าคัญ 
ระดับการให้บริการ 

(%) 

3 75 
4 80 
5 85 
6 90 
7 95 
8 98 
9 99 
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ตารางท่ี 5.10 ตารางแสดงค่าระดับการให้บริการของอะไหล่ประเภทต่างๆ 

ล าดับที่ ประเภทอะไหล่ 
รวมค่าถ่วง

น้ าหนัก 

ค่า
ความส าคัญ
ของอะไหล่ 

ค่าระดับการให้บริการ
ของอะไหล่ 

(%) 
1 น้ ามันเครื่อง 233 8 98 
2 กรองโซล่า 213 6 90 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 223 7 95 
4 กรองดักน้ า 213 6 90 
5 จารบี No.2 213 6 90 
6 จารบี No.3 212 5 85 
7 กรองอากาศลูกนอก 233 8 98 
8 น้ ามันเกียร์ 212 5 85 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 222 6 90 
10 กรองอากาศลูกใน 223 7 95 
11 ลูกปืนล้อ 222 6 90 
12 ยาง 332 8 98 
13 แผ่นคลัชท ์ 222 6 90 

 
 จากตารางที่ 5.10 จะได้ค่าระดับการให้บริการของอะไหล่ ซึ่งจะเป็นค่าที่น าไปท าการ
วิเคราะห์ เพ่ือหาปริมาณอะไหล่แต่ละประเภทที่ต้องท าการจัดเก็บคงคลัง 
 
 2. การวิเคราะห์ปริมาณอะไหล่แต่ละประเภทที่ต้องท าการจัดเก็บคงคลัง 

การค านวนปริมาณอะไหล่ที่ต้องจัดเก็บเพ่ือตอบสนองต่อรอบการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน จาก
ทฤษฎีระบบรอบการตรวจสอบปริมาณและปริมาณการสั่งซื้อถึงระดับที่ก าหนด (R,S) ข้อมูลที่ต้องใช้
เพ่ือน ามาวิเคราะห์จะประกอบไปด้วยข้อมูลค่าเฉลี่ยและข้อมูลส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานความต้องการ
ใช้อะไหล่ในงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันรายสัปาห์ย้อนหลัง 1 ปี และข้อมูลปริมาณขั้นต่ าของการสั่งซื้อ
ในแต่ละครั้ง (MOQ) และข้อมูลเวลาน า (Lead Time) คือข้อมูลเวลาตั้งแต่ออกใบสั่งซื้อสินค้า 
จนกระท่ังได้รับสินค้า จากข้อมูลดังที่กล่าวมาสามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 5.11  
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ตารางท่ี 5.11 ตารางแสดงข้อมูลค่าเฉลี่ยความต้องการใช้อะไหล่รายปีและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน
ความต้องการใช้อะไหล่รายปี 

ล าดับ
ที ่

ประเภทอะไหล่ 

ค่าเฉลี่ยความ
ต้องการใช้
อะไหล่ราย
สัปดาห์ 

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานของ
ความต้องการ

ใช้อะไหล่ 

ปริมาณขั้น
ต่ าของการ
สั่งซ้ือในแต่

ละครั้ง 

เวลาน า 
(วัน) 

1 น้ ามันเครื่อง 46.48 84.64 624 2 
2 กรองโซล่า 1.67 1.38  2 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 1.67 1.38  2 
4 กรองดักน้ า 1.67 1.38  2 
5 จารบี No.2 5.02 4.15 180 2 
6 จารบี No.3 4.62 6.74 180 2 
7 กรองอากาศลูกนอก 1.67 1.38  2 
8 น้ ามันเกียร์ 5.77 8.42 200 2 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 17.31 25.26 200 2 
10 กรองอากาศลูกใน 1.67 1.38  2 
11 ลูกปืนล้อ 1.59 3.48  2 
12 ยาง 1.81 3.48 30 3 
13 แผ่นคลัชท์ 0.29 0.56 624 2 

 
 จากตารางที่ 5.11 พบว่าข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์ปริมาณการจัดเก็บอะไหล่คงคลังเพ่ือ
ตอบสนองต่อรอบการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกรายสัปดาห์ สามารถน าไปค านวนผลการวิเคราะห์ปริมาณ 
Safety Stock หรือเรียกว่าคือค่า Minimum stock และปริมาณการเก็บอะไหล่คงคลังสูงสุดหรือ
เรียกว่าคือค่า Maximum stock สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 5.12  
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ตารางท่ี 5.12 ตารางแสดงปริมาณ Min – Max ของอะไหล่คงคลัง 

ล าดับ
ที ่

ประเภทอะไหล่ 
ปริมาณขั้นต่ าของ

อะไหล่คงคลัง 
ปริมาณมากที่สุด
ของอะไหล่คงคลัง 

1 น้ ามันเครื่อง 174 798 
2 กรองโซล่า 2 4 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 2 4 
4 กรองดักน้ า 2 4 
5 จารบี No.2 5 185 
6 จารบี No.3 7 187 
7 กรองอากาศลูกนอก 3 5 
8 น้ ามันเกียร์ 9 209 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 32 232 
10 กรองอากาศลูกใน 2 4 
11 ลูกปืนล้อ 4 6 
12 ยาง 7 37 
13 แผ่นคลัชท ์ 1 1 

 
 จากตารางที่ 5.12 จะพบว่า ค่า Min ของปริมาณการจัดเก็บอะไหล่จะมีความหมายคือ
ปริมาณอะไหล่คงคลังขั้นต่ า และถ้าปริมาณอะไหล่ต่ ากว่าระดับจุดสั่งซื้อ ให้ท าการสั่งซื้ออะไหล่มาให้
เต็ม Max Stock และถ้ากรณีอะไหล่บางประเภทมีข้อก าหนดด้านปริมาณการสั่งซื้อขั้นต่ าก็จะมีค่า
ปริมาณมากที่สุดของอะไหล่คงคลังเท่ากับปริมาณการสั่งซื้อขั้นต่ ารวมกับปริมาณขั้นต่ าของอะไหล่คง
คลัง 
 

3. การเปรียบเทียบต้นทุนอะไหล่คงคลัง 
การเปรียบเทียบต้นทุนของการถือครองอะไหล่คงคลัง ระหว่างการจัดเก็บอะไหล่แบบเดิมกับ

ผลการวิเคราะห์ปริมาณการเก็บอะไหล่จากแบบจ าลอง ในการจัดเก็บอะไหล่แบบเดิมจะท าการสั่งซื้อ
อะไหล่มาจัดเก็บประมาณ 10 ชิ้นต่อรอบการสั่งซื้อเพ่ือง่ายต่อการจัดเก็บและจัดการอะไหล่ ยกเว้น
อะไหล่ที่มีปริมาณขั้นต่ าในการสั่งซื้อจะเก็บอะไหล่คงคลังตามปริมาณขั้นต่ าในการสั่งซื้อ จากข้อมูล
การสั่งซื้อแบบเดิมสามารถแสดงได้ดังตารางที่ 5.13  
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ตารางท่ี 5.13 ตารางแสดงปริมาณการจัดเก็บอะไหล่แบบเดิม 

ล าดับ
ที ่

ประเภทอะไหล่ 
ปริมาณขั้นต่ าของ

อะไหล่คงคลัง 
ปริมาณมากที่สุด
ของอะไหล่คงคลัง 

1 น้ ามันเครื่อง 112 736 
2 กรองโซล่า 1 11 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 1 11 
4 กรองดักน้ า 1 1 
5 จารบี No.2 10 190 
6 จารบี No.3 10 190 
7 กรองอากาศลูกนอก 1 11 
8 น้ ามันเกียร์ 20 220 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 60 260 
10 กรองอากาศลูกใน 1 11 
11 ลูกปืนล้อ 2 14 
12 ยาง 8 38 
13 แผ่นคลัชท ์ 1 1 

 
 จากตารางที่ 5.13 ปริมาณการสั่งซื้ออะไหล่แบบเดิม สามารถน ามาค านวนค่าเฉลี่ยของ
ปริมาณอะไหล่ในการสั่งซื้อ เพ่ือใช้ในการค านวนต้นทุนของค่าจัดถือครองอะไหล่และต้นทุนในการ
จัดเก็บอะไหล่ในการซ่อมบ ารุง 

จากข้อจ ากัดในเรื่องของปริมาณขั้นต่ าในการสั่งซื้ออะไหล่ ท าให้การพิจารณาถึงปริมาณใน
การสั่งซื้อถูกบังคับให้เป็นยอดปริมาณขั้นต่ า ท าให้ค่าเฉลี่ยปริมาณในการสั่งซื้ออะไหล่ระหว่างระบบ
การสั่งซื้ออะไหล่แบบเดิมเปรียบเทียบระบบการสั่งซื้ออะไหล่คงคลังที่เกิดจากค านวนของโปรแกรมมี
ค่าเฉลี่ยปริมาณการสั่งซื้ออะไหล่ที่เท่ากัน ดังแสดงในตารางที่ 5.14 
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ตารางท่ี 5.14 ตารางแสดงค่าเฉลี่ยปริมาณในการสั่งซ้ืออะไหล่ 

ล าดับ
ที ่

ประเภทอะไหล่ 

ค่าเฉลี่ย
ปริมาณในการ
สั่งซ้ืออะไหล่

แบบเดิม 

ค่าเฉลี่ยปริมาณ
ในการสั่งซ้ือ
อะไหล่จาก
แบบจ าลอง 

ราคาอะไหล่
ต่อหน่วย 

หน่วย 

1 น้ ามันเครื่อง 424 486 89 ลิตร 
2 กรองโซล่า 6 3 107 ลูก 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 6 3 470 ลูก 
4 กรองดักน้ า 6 3 130 ลูก 
5 จารบี No.2 100 95 75 กิโลกรัม 
6 จารบี No.3 100 97 75 กิโลกรัม 
7 กรองอากาศลูกนอก 6 4 810 ลูก 
8 น้ ามันเกียร์ 120 109 70 ลิตร 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 160 132 73 ลิตร 
10 กรองอากาศลูกใน 6 3 360 ลูก 
11 ลูกปืนล้อ 8 5 370 ตลับ 
12 ยาง 23 22 8,700 เส้น 
13 แผ่นคลัชท์ 1 1 3,200 แผ่น 

 
 จากตารางที่ 5.14 ข้อมูลค่าเฉลี่ยปริมาณในการสั่งซื้ออะไหล่ สามารถน ามาหาต้นทุนในการ
ถือครองอะไหล่และต้นทุนการสั่งซื้ออะไหล่ประเภทการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันในรอบ 1 ปี  โดยต้นทุน
ในการถือครองอะไหล่จะมีค่าประมาณ ร้อยละ 20 ของมูลค่ารวมของค่าเฉลี่ยของต้นทุนอะไหล่ ส่วน
ต้นทุนการสั่งซื้อไหล่คิดจากข้อมูลการสั่งซื้ออะไหล่ในอดีตทางบริษัทตัวอย่างมีการสั่งซื้ออะไหล่ทุก
ประเภทจ านวนทั้งสิ้น 217 ครั้งในระยะเวลา 1 ปี และการสั่งซื้ออะไหล่ประเภทการซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกันมีจ านวนทั้งสิ้น 62 ครั้ง/ปี จากข้อมูลการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันในอดีต มีการซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกันประมาณ 42 สัปดาห์/ปี โดยเทียบเป็นการสั่งซื้ออะไหล่จากแบบจ าลองทั้งมด 42 ครั้ง/ปี จาก
การเก็บข้อมูลต้นทุนการสั่งซื้ออะไหล่ในแต่ละครั้ง ประกอบไปด้วยต้นทุนค่าจ้างพนักงานออกเอกสาร
ใบสั่งซื้อสินค้า ต้นทุนค่าเอกสาร ต้นทุนค่าเครื่องใช้ส านักงาน ต้นทุนค่าจ้างพนักงานรับสินค้าและ
ตรวจสอบสินค้า เมื่อรวมต้นทุนต่างแล้วมีต้นทุนประมาณ 152.5 บาท/ครั้ง ดังนั้นสามารถค านวน
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ต้นทุนรวมในการซื้ออะไหล่แบบเดิมได้ดังตารางที่ 5.15 และค านวนต้นทุนรวมในการซื้ออะไหล่จาก
แบบจ าลองได้ดังตารางที่ 5.16 
ตารางท่ี 5.15 ตารางแสดงต้นทุนการซื้ออะไหล่แบบเดิม 

ล าดับ
ที ่

ประเภทอะไหล่ 

ต้นทุนในการถือ
ครองอะไหล่

แบบเดิม 
(บาท) 

ต้นทุนการสั่งซ้ือ
อะไหล่แบบเดิม 

(บาท) 

ต้นทุนรวมใน
การซื้ออะไหล่

แบบเดิม 
(บาท) 

1 น้ ามันเครื่อง 7,547.2 

9,455.0 67,522.6 

2 กรองโซล่า 128.4 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 564.0 
4 กรองดักน้ า 156.0 
5 จารบี No.2 1,500.0 
6 จารบี No.3 1,500.0 
7 กรองอากาศลูกนอก 972.0 
8 น้ ามันเกียร์ 1,680.0 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 2,336.0 
10 กรองอากาศลูกใน 432.0 
11 ลูกปืนล้อ 592.0 
12 ยาง 40,020.0 
13 แผ่นคลัชท์ 640.0 

รวม 58,067.6  
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ตารางท่ี 5.16 ตารางแสดงต้นทุนการซื้ออะไหล่จากแบบจ าลอง 

ล าดับ
ที ่

ประเภทอะไหล่ 

ต้นทุนในการถือ
ครองอะไหล่จาก

แบบจ าลอง 
(บาท) 

ต้นทุนการสั่งซ้ือ
อะไหล่จาก
แบบจ าลอง 

(บาท) 

ต้นทุนรวมใน
การซื้ออะไหล่

จาก
แบบจ าลอง 

(บาท) 

1 น้ ามันเครื่อง 8,650.8 

6,405.0 61,967.2 

2 กรองโซล่า 64.2 
3 กรองน้ ามันเครื่อง 282.0 
4 กรองดักน้ า 78.0 
5 จารบี No.2 1,425.0 
6 จารบี No.3 1,455.0 
7 กรองอากาศลูกนอก 648.0 
8 น้ ามันเกียร์ 1,526.0 
9 น้ ามันเฟืองท้าย 1,927.2 
10 กรองอากาศลูกใน 216.0 
11 ลูกปืนล้อ 370.0 
12 ยาง 38,280.0 
13 แผ่นคลัชท์ 640.0 

รวม 55,562.2  

 
จากตารางที่ 5.15 และตารางที่ 5.16 สามารถเปรียบเทียบต้นทุนการรวมในการซื้ออะไหล่

ระหว่าง ระบบการซื้ออะไหล่แบบเดิมและระบบการซื้ออะไหล่ที่ได้จากแบบจ าลอง ดังแสดงในตาราง
ที่ 5.17  
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ตารางท่ี 5.17 ตารางเปรียบเทียบต้นทุนรวมในการซื้ออะไหล่ 

ล าดับ
ที ่

ประเภทต้นทุน 
การซื้ออะไหล่

แบบเดิม 
(บาท) 

การซื้ออะไหล่
จากแบบจ าลอง 

(บาท) 

ผลต่างของ
ต้นทุนรวม 

1 ต้นทุนในการถือครองอะไหล่ 58,067.6 55,562.2 2,505.40 
2 ต้นทุนการสั่งซื้ออะไหล่ 9,455.0 6,405.0 3,050.0 

ต้นทุนรวม 67,522.6 61,967.2 5,555.4 

 
 จากตารางที่ 5.17 พบว่าต้นทุนรวมในการซื้ออะไหล่ของแบบจ าลองช่วยในการลดต้นทุนใน
การซื้ออะไหล่เมื่อเปรียบเทียบกับต้นทุนรวมในการซื้ออะไหล่แบบเดิม ได้ถึง 5,555.4 บาท หรือคิด
เป็นร้อยละ 8.2 เมื่อเทียบกับต้นทุนรวมในการซื้ออะไหล่แบบเดิม  
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บทที ่6 
 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

 งานวิจัยเรื่อง ระบบการจัดตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกและการจัดการอะไหล่คงคลัง มี
วัตถุประสงค์ของการศึกษาในครั้งนี้ 2 ประการ คือ  

1. ศึกษาการวิเคราะห์และการจัดการตารางการซ่อมบ ารุงตามระยะเวลาในการใช้
งานของรถบรรทุกขนส่งสินค้าเพ่ือน าไปใช้ในการจัดท าโปรแกรมการซ่อมบ ารุงรถบรรทุก
ขนส่งสินค้า 

2. เพ่ือช่วยในการบริหารปริมาณของอะไหล่คงคลังเพ่ือตอบสนองต่อรอบระยะเวลา
ในการซ่อมบ ารุงให้มีประสิทธิภาพ 

 การพัฒนาโปรแกรมท่ีช่วยในการจัดตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุก แบบจ าลองจะช่วยในการ
แจ้งเตือนถึงรอบของการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันของรถบรรทุกแต่ละคัน การจัดตารางการซ่อมบ ารุงด้วย
แบบจ าลองจะใช้นโยบายเลือกซ่อมรถบรรทุกที่เกิดอาการเสียแบบฉุกเฉินจนไม่สามารถเดินรถได้ก่อน
การเลือกซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน และเลือกซ่อมรถบรรทุกที่ใช้ระยะเวลาในการซ่อมน้อยที่สุดขึ้นมาจัด
ตารางการซ่อมบ ารุงก่อน ด้วยเหตุผลที่ว่าการซ่อมรถบรรทุกที่ใช้ระยะเวลาในการซ่อมน้อยที่สุดให้
เสร็จก่อนจะท าให้เกิดอรรถประโยชน์ในการใช้งานรถบรรทุกมากขึ้น และการจัดตารางการซ่อมบ ารุง 
จะให้ความส าคัญของการจัดตารางงานเข้าทีมช่างซ่อมบ ารุงหลักก่อนเสมอ เมื่อทีมช่างซ่อมบ ารุงหลัก
ไม่มีเวลาที่ใช้ในการซ่อมเหลือเพียงพอ กับงานซ่อมจึงจะจัดงานเข้าสู่ทีมช่างซ่อมบ ารุงส ารอง 
เนื่องจากการเพ่ิมจ านวนทีมช่างซ่อมบ ารุงส ารองหลายๆทีม มีความเป็นไปได้ยากในการบริหาร
พนักงาน ดังนั้นจึงก าหนดให้มีทีมช่างซ่อมบ ารุงส ารองเพียง 1 ทีม จากผลการวิเคราะห์และการ
เปรียบเทียบผลการจัดตารางงานการซ่อมบ ารุง ระหว่างผลการจัดตารางการซ่อมบ ารุงที่เกิดขึ้นจริง
กับผลการจัดตารางการซ่อมบ ารุงที่ได้จากแบบจ าลอง พบว่า ผลการจัดตารางงานการซ่อมบ ารุงที่ได้
จากแบบจ าลองสามารถช่วยลดเวลารอคอยก่อนเข้าซ่อมบ ารุงของรถบรรทุกได้ประมาณร้อยละ 14  
 ในการศึกษาและวิจัยในอดีตเกี่ยวกับเรื่อง ระบบการจัดตารางการซ่อมและการจัดการ
อะไหล่: กรณีศึกษาผู้ประกอบการรถปรับอากาศไมโครบัส ความแตกต่างระหว่างงานวิจัยในอดีตกับ
งานวิจัยในครั้งนี้ มีประเด็นของความแตกต่างกันคือ เรื่องแผนการเดินรถบรรทุกเนื่องจากงานวิจัยใน
อดีตจะน าข้อมูลประวัติการเข้าซ่อมย้อนหลังมาวิเคราะห์หาวิธีในการจัดตารางงานการซ่อมบ ารุงที่
ช่วยในการลดเวลารอคอยการซ่อมบ ารุงได้มากที่สุด แต่ในงานวิจัยครั้งนี้จะน าแผนการเดินรถบรรทุก
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มาเป็นข้อมูลตั้งต้นในการค านวณและวิเคราะห์ประเภทของการซ่อมบ ารุงของรถ และท าการรายงาน
ถึงแผนการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกรายสัปดาห์ ท าให้สามารถน างานวิจัยนี้ไปใช้งานได้จริงเพราะตัว
โปรแกรมจะช่วยในการรายงานแผนการซ่อมบ ารุงล่วงหน้ารายสัปดาห์และจัดตารางการซ่อมบ ารุง
ให้กับทีมช่างซ่อมแต่ละทีม  
 การจัดการอะไหล่คงคลัง เนื่องจากการวิจัยครั้งนี้มุ่งเน้นไปทางการบริหารอะไหล่ที่ใช้ในการ
ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน สามารถสรุปรายการอะไหล่ที่ท าการศึกษาได้ทั้งสิ้น 13 รายการ เหตุผลในการ
พิจารณาอะไหล่เฉพาะกลุ่มเพราะบริษัทตัวอย่างไม่มีนโยบายในการเก็บอะไหล่ซ่อมบ ารุงในทุก
ชิ้นส่วนเพราะเนื่องจากขาดแคลนสถานที่ในการจัดเก็บอะไหล่ทุกชนิดและระยะเวลารอคอยในการ
สั่งซื้ออะไหล่ไม่นานมากจึงท าการเก็บอะไหล่ที่ใช้อยู่ประจ าเท่านั้น โดยการแบ่งกลุ่มอะไหล่เพ่ือ
ค านวนหาปริมาณขั้นต่ าที่ต้องมีอะไหล่คงคลังและปริมาณอะไหล่ที่จัดเก็บมากท่ีสุด ในกรณีที่อะไหล่ที่
ใช้ในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันมีระดับต่ ากว่าปริมาณขั้นต่ าที่ต้องมีอะไหล่คงคลังแล้วระบบจะแจ้งให้
สั่งซื้ออะไหล่มาเติมในคลังในระดับปริมาณอะไหล่ที่จัดเก็บมากที่สุด แต่จากการศึกษาพบว่าอะไหล่ที่
ใช้ในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันบางประเภทมีข้อก าหนดทางด้านปริมาณขั้นต่ าในการสั่งซื้ออะไหล่
(MOQ) ท าให้ในการสั่งซื้อแต่ละรอบถูกก าหนดปริมาณขั้นต่ า การเปรียบเทียบผลการวิเคราะห์
ปริมาณการจัดเก็บอะไหล่คงคลัง จะท าการเปรียบเทียบถึงต้นทุนที่ใช้ในการจัดเก็บอะไหล่ในรอบ
ระยะเวลา 1 ปี โดยมองต้นทุนการสั่งซื้ออะไหล่ และต้นทุนในการถือครองอะไหล่ ผลของการ
เปรียบเทียบระหว่างต้นทุนรวมของการจัดเก็บอะไหล่คงคลังแบบเดิมกับต้นทุนรวมของการจัดเก็บ
อะไหล่คงคลังที่ได้จากแบบจ าลอง ต้นทุนของการจัดเก็บอะไหล่คงคลังแบบเดิมมีมูลค่าประมาณ 
67,522.6 บาท และต้นทุนของการจัดเก็บอะไหล่คงคลังจากแบบจ าลองมีมูลค่า 61,967.2 บาท จะ
พบว่าการจัดเก็บอะไหล่คงคลังจากแบบจ าลองช่วยลดต้นทุนรวมของการจัดเก็บอะไหล่คงคลังมีมูลค่า
ประมาณ 5,555.4 บาท หรือประมาณร้อยละ 8.2 จากผลของการลดต้นทุนของแบบจ าลองจะมีความ
อ่อนไหวกับปัจจัยค่าความแปรปรวนของการใช้อะไหล่รายสัปดาห์ ถ้าความแปรปรวนของการใช้
อะไหล่มากจะท าให้มีปริมาณการจัดเก็บอะไหล่คงคลังมากขึ้น เมื่ออะไหล่คงคลังมากขึ้นจะท าให้เกิด
ต้นทุนการถือครองที่สูงขึ้น 
 
6.2 ข้อเสนอแนะ 

 ในงานวิจัยครั้งนี้พบว่ามีข้อจ ากัดและอุปสรรคหลายประการ ดังนั้นจึงสรุปผลเป็น
ข้อเสนอแนะส าหรับผู้ที่จะน าการศึกษานี้เพ่ือไปศึกษาเพ่ิมเติม ได้ดังนี้ 

 การจัดตารางการซ่อมบ ารุงในงานวิจัยนี้ได้ใช้วิธีการจัดล าดับในการผลิตแบบ Huristic 

โดยใช้หลักการ SPT (Shortest Process Time) มาเป็นวิธีในการจัดล าดับการซ่อมบ ารุง 
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ผู้ที่จะน าการศึกษานี้ไปศึกษาเพ่ิมเติม อาจจะใช้หลักการการจัดล าดับแบบอื่นๆ มาใช้ใน

การจัดตารางการซ่อมบ ารุงเพ่ือศึกษาหาผลการวิเคราะห์ที่ดีขึ้น 

 การคิดต้นทุนอะไหล่คงคลัง เนื่องจากข้อจ ากัดในเรื่องปริมาณข้ันต่ าของการสั่งซื้ออะไหล่ 

ท าให้ไม่เห็นผลลัพธ์ของต้นทุนในการจัดเก็บอะไหล่ที่แตกต่างมาก ถ้าสามารถยกเลิก

ข้อจ ากัดนี้ได้ก็น่าจะท าให้เห็นผลลัพธ์ของต้นทุนในการจัดเก็บอะไหล่ที่ลดลง  ประมาณ

ร้อยละ 58 ของต้นทุนการจัดเก็บอะไหล่ทั้งหมด  

 จากข้อสมมติของการออกแบบ แบบจ าลอง ในข้อที่ก าหนดให้ทีมงานซ่อมบ ารุงมีเพียง 2 

ทีมนั้นเป็นข้อสมมติที่ยังไม่สมจริง ควรจะออกแบบให้มีความสมจริงขึ้น โดยแบบจ าลอง

สามารถก าหนดทีมช่างซ่อมบ ารุงได้มากกว่า 2 ทีม เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการซ่อม

บ ารุงได้มากข้ีน 
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คู่มือการใช้โปรแกรมการจัดตารางการซ่อมบ ารุง 

 1. ก าหนดแผนการวิ่งเดินล่วงหน้ารายสัปดาห์ลงในตาราง Sheet Demand Truck Order 
รายละเอียดที่ต้องท าการกรอกคือวันที่ ในการเดินรถบรรทุก หมายเลขรถบรรทุก สถานะ รายชื่อ
ลูกค้า จุดเริ่มต้นงาน จุดสิ้นสุดงาน ระยะทาง 

 
 

2. หลังจากใส่ข้อมูลแผนเรียบร้อยแล้วให้เลือก sheet Data Truck แล้วให้เลือกกด ปุ่ม 
Add-ins ในแถบเมนูบาร์ แล้วเลือก กดปุ่ม Maintenance Plan หลังจากกดปุ่มแล้วจะมีเมนูมาให้
เลือกอีก 5 เมนู ดังนี้  

1. Check Maintenance Truck 

2. Scheduling Maintenance 

3. Improve Maintenance Plan 

4. Report Plan 

5. Order Spare Parts 

ให้เลือกเมนู Check Maintenance Truck เพ่ือดูว่ารถบรรทุกคันไหนถึงรอบที่ต้องซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกัน 
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3. เมื่อกดปุ่ม Check Maintenance Truck จะมีหน้าต่างให้กรอกข้อมูลวันที่จะเริ่มต้นท า

การวางแผน และวันสิ้นสุดการท าแผนในรอบสัปดาห์ 
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 4. หลังจากกดปุ่ม ก าหนดวันวางแผนแล้ว โปรแกรมจะแสดงสถานะของรถบรรทุกที่ต้องท า
การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันที่ระยะต่างๆ 

 
 5. หลังจากทราบถึงรถบรรทุกที่ถึงก าหนดในการซ่อมบ ารุง ให้เลือก Sheet CapMechanic 
คือให้ก าหนดช่วงโมงการท างานของทีมช่างหลักและทีมช่างส ารอง และชั่วโมงล่วงเวลาในแต่ละวัน
โดยก าหนดชั่วโมงการท างานล่วงหน้าประมาณ 2 สัปดาห์ 
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 6. ให้เลือก Sheet Data Initial PM เพ่ือเริ่มต้นในการจัดตารางการซ่อมบ ารุง แล้วเลือกเมนู 
Scheduling Maintenance โปรแกรมจะท าการดึงข้อมูลของรถบรรทุกที่ต้องท าการซ่อมบ ารุงมา
เป็นข้อมูลเริ่มต้นในการจัดตารางการซ่อมบ ารุง วันที่เริ่มซ่อมและวันที่สิ้นสุดการซ่อมบ ารุง ระยะเวลา
ที่ใช้ในแต่ละงานซ่อมบ ารุง ชนิดของงานซ่อมบ ารุง 
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 7. เมื่อมีรถบรรทุกที่เสียแบบฉุกเฉินให้ท าการเลือกเมนู Improve Maintenance 
Plan เพ่ือท าการเพ่ิมงานซ่อมบ ารุงแบบฉุกเฉิน 

 
 

 8. หลังจากเลือกเมนู Improve Maintenance Plan จะมีหน้าต่างให้กรอกข้อมูลของรถที่
ต้องท าการซ่อมบ ารุงแบบฉุกเฉิน เมื่อกรอกข้อมูลทั้งหมดเรียบร้อยแล้วให้ กดปุ่ม เพ่ิมงานฉุกเฉิน 
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9. หลังจากเพ่ิมงานฉุกเฉินเรียบร้อยแล้วให้กดปุ่มสีเขียว จัดตารางงาน โปรแกรมจะท าการ
จัดตารางงานแล้วบันทึกข้อมูลลงใน Sheet TableMechanic 

 
 

10. เมื่อโปรแกรมจัดตารางงานเรียบร้อยจะแสดงผลใน Sheet TableMechanic 
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11. เลือกเมนู Report Plan โปรแกรมจะแสดงผลการจัดตารางงานซ่อมบ ารุงของทีมช่าง
ซ่อมบ ารุงหลักและทีมช่างซ่อมบ ารุงส ารอง 

 
 

 12. ตารางแสดงผลการซ่อมบ ารุงของทีมช่างซ่อมบ ารุงหลัก โดยสีเขียวคือชั่วโมงการท างาน
ของการซ่อมบ ารุงแบบฉุกเฉิน ส่วนสีน้ าเงินคือชั่วโมงการซ่อมบ ารุงแบบเชิงป้องกัน 
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13. ตารางแสดงผลการซ่อมบ ารุงของทีมช่างซ่อมบ ารุงส ารอง โดยสีเขียวคือชั่วโมงการ
ท างานของการซ่อมบ ารุงแบบฉุกเฉิน ส่วนสีน้ าเงินคือชั่วโมงการซ่อมบ ารุงแบบเชิงป้องกัน 

 
 

14. เลือก Sheet Inventory และกรอกข้อมูลอะไหล่คงเหลือ ค่าเฉลี่ยการใช้อะไหล่ ค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานของการใช้อะไหล่ ค่าระดับการให้บริการ อะไหล่ชนิดใดมีข้อจ ากัดเรื่อง MOQ ให้
กรอกปริมาณขั้นต่ าลงในช่อง MOQ และกรอกข้อมูลระยะเวลาน าของอะไหล่แต่ละชนิด แล้วเลือก
เมนู Order Spare Parts  

 
 



 

 

100 

 15. โปรแกรมจะค านวนปริมาณความต้องการใช้อะไหล่ทั้งหมดในสัปดาห์และค านวนปริมาณ 
Min – Max Stock เมื่ออะไหล่มีปริมาณน้อยกว่าค่า Min Stock โปรแกรมจะแสดงค่าแผนการสั่งซื้อ
รายสัปดาห์ 
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