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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 
# # 5970956721 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORD: Spare parts, Maintenance, Inventory policy, Shortage, Inventory level 
 Warabhorn Muensoonthorn : IMPROVEMENT OF SPARE PARTS INVENTORY SYSTEM IN 

A STEEL PRESSING FACTORY. Advisor: Assoc. Prof. PAVEENA CHAOVALITWONGSE, 
Ph.D. 

  
Spare parts inventory management is important for maintenance function. With good 

inventory management, it can lead to high performance of the maintenance system. The 
objective of this research is to improve the spare parts inventory management efficiency by 
reducing spare parts inventory of metal stamping machines maintenance in a case study 
factory. The study of spare part usages, supplier’s lead time and historical spare part order 
quantity shows that most spare parts indicate slow inventory turnover that causes a high 
inventory value as the result of current ordering policy which does not consider the spare part 
usages. Therefore, in this research, as the results of studying and analyzing the spare parts 
usages, spare part demand can be divided according to its usage characteristics into 2 types as 
spare parts inventory for preventive maintenance and spare parts inventory for breakdown 
maintenance. Spare part demand can be collected from preventive plan and predictive plan. 
Then proposed policy determines the order quantity according to demand types and lead 
time of each spare parts type. The safety stock of spare parts is still determined by the current 
policy. The proposed methods are tested on the data from January 2018 to June 2019. The 
results show that the proposed method can reduce of the average inventory level for all 
tested items ranging from 1 time to 5 times. In order to implement the proposed method, a 
necessary database and data flow are designed in order to support the operation. After 
implementing the supporting program, it is found that the working time has decreased by 9.03 
minutes or equivalent to 75% time reduction. 

 

Field of Study: Industrial Engineering Student's Signature ............................... 
Academic Year: 2018 Advisor's Signature .............................. 
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บทที่ 1  
บทน า 

 ปัจจุบันอุตสาหกรรมมีความเจริญก้าวหน้าและเป็นส่วนหนึ่งที่ท าให้ประเทศไทยมีรายได้จาก
การขายทั้งในประเทศและส่งออก อีกทั้งยังท าให้คนในประเทศมีรายได้จากการได้ท างานในบริษัท
เหล่านี้ เมื่อมองจากประเภทของอุตสาหรรมต่างๆแล้ว พบว่าอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทยถือ
เป็นฐานการผลิตซึ่งได้รับการยอมรับจากประเทศต่างๆทั่วโลก อีกทั้งในปัจจุบัน รัฐบาลมีการสนับสนุน
ให้ประเทศไทยก้าวสู่อุตสาหกรรม 4.0 ซึ่งเครื่องจักรระบบอัตโนมัติจะเข้ามามีบทบาทมากขึ้นใน
ปัจจุบันและอนาคต นอกจากกระบวนการผลิตที่เราต้องมุ่งเน้นแล้ว ยังมีในส่วนของการบริหารงาน
ด้านเครื่องจักรที่ต้องพิจารณาควบคู่ไปกับการผลิตเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 

 
รูปที่ 1.1 ยอดการผลิตรถยนต์ในปี พ.ศ. 2557-2560 

ที่มา : ส านักงานสถิติแห่งชาติ 

 

จากรูปที่ 1.1 กราฟแสดงยอดการผลิตรถยนต์ พ.ศ.2557-2560 ซึ่งมีแนวโน้มที่เพ่ิมมากขึ้น 

ดังนั้นบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์จะต้องพัฒนากระบวนการรองรับการเพ่ิมขึ้นของการผลิต เพ่ือเพ่ิม

ความพึงพอใจให้กับลูกค้า  
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 การบริหารงานที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรนั้น พบว่าเราจะมุ่งเน้นไปที่การบริหารงานด้านการ
ซ่อมบ ารุงซึ่งเป็นสาเหตุหลักที่ส่งผลกับการผลิตโดยตรง หากเครื่องจักรเสียหรือช ารุดโดยไม่ได้มีการ
ตอบสนองได้ทันเวลาและเป้าหมายจะส่งผลให้โรงงานได้รับความเสียหายทั้งในส่วนความพึงพอใจของ
ลูกค้าและค่าใช้จ่ายที่จะสูงขึ้นตามมา โดยที่การจัดการอะไหล่นั้นถือว่าเป็นส่วนส าคัญส่วนหนึ่งในการ
บริหารงานซ่อมบ ารุง เพราะหากเรารักษาสมดุลของอะไหล่ไว้ได้จะท าให้กระบวนการซ่อมบ ารุง
สามารถท าได้ทันเวลาและตามแผนที่ก าหนดให้ ส่งผลให้การผลิตเกิดการต่อเนื่องอย่างมีประสิทธิภาพ 
 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา  
เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีเครื่องจักรหลากหลายประเภท  ยี่ห้อและอายุการใช้งาน

แตกต่างกัน ท าให้มีอะไหล่ที่หลากหลาย มากมาย ซึ่งอะไหล่ไม่สามารถใช้ทดแทนกันได้  ท าให้ต้อง
จัดเก็บอะไหล่เหล่านั้นต่างชนิดกันจ านวนมาก โดยเมื่อท าการหาข้อมูลรายการอะไหล่พบว่ามีอะไหล่
ในคงคลังจากเครื่องจักรหลายยี่ห้อ,ประเภทตามรายการที่ปรากฏในรูปที่ 1.2  นอกจากนั้นยังมีความ
แตกต่างกันในด้านอายุของเครื่องจักรดังปรากฏในรูปที่  1.3 ส่งผลให้ความต้องการ (Demand) มี
หลากหลายและซับซ้อน ยากต่อการวางแผนการจัดหาอะไหล่เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการใช้ให้
เหมาะสม ท าให้ผู้วิจัยสนใจที่จะเข้าไปศึกษาและจัดการข้อมูลเพ่ือเกี่ยวกับการบริหารคงคลังเกี่ยวกับ
เรื่องนี ้

 

 
รูปที่ 1.2 จ านวนเครื่องจักรแต่ละประเภทในโรงงาน 
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 3 

 
รูปที่ 1.3 อายุและจ านวนเครื่องจักรในโรงงาน 

 
จากข้อมูลประเภท ยี่ห้อ และอายุของเคื่องจักรสามารถสรุปข้อมูลทั้งหมดออกมาเพ่ือให้ง่าย

ต่อการศึกษาดังแสดงในตารางที่ 1.1 
 
ตารางที่ 1.1 ข้อมูลความหลากหลายของเครื่องจักรแต่ละประเภท 

ประเภทเคร่ืองจักร ยี่ห้อ 
จ านวน
ทั้งหมด 
(เคร่ือง) 

อายุการใช้งาน 
(ปี,จ านวน) 

HYDRAULIC PRESS MACHINE LIEN CHIEH 6 (3,1), (5,1), (8,2), (10,2) 

HYDRAULIC PRESS MACHINE KOJIMA 1 (6,1) 

MECHANICAL PRESS MACHINE KOMATSU 34 
(4,3),(9,9),(10,3), 
(11,7),(12,12) 

MECHANICAL PRESS MACHINE SEYI 1 (1,1) 

MECHANICAL PRESS MACHINE FUKUI 4 (12,4) 
MECHANICAL PRESS MACHINE HITACHI ZOSEN 17 (5,13), (12,4) 
TRANSFER PRESS MACHINE KOMATSU 1 (8,1) 
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เมื่อศึกษารายละเอียดเชิงลึกของข้อมูลแล้วพบว่าปัญหาหลักๆที่ท าให้ต้องมีการทบทวนระดับคง
คลังของอะไหล่ชิ้นงานเกิดจาก 3  สาเหตุ ดังนี้  
1. อะไหล่มีระดับการให้บริการอัตราการเติมเต็มพัสดุ (Fill Rate) เฉลี่ย 79% จากข้อมูลท าให้เห็นว่า
อะไหล่มีการขาดมือ (Shortage) เนื่องจากไม่มีการค านึงถึงความต้องการ 

2. การหมุนเวียนของอะไหล่ช้า เนื่องจากการสั่งของมาเก็บระยะเวลานานโดยไม่ได้พิจารณาการใช้ 
3. กระบวนการท างานมีความซับซ้อนต้องใช้เวลาในการเปิดหาเอกสารหลายตัว โดยปัจจุบันท าการ
ตรวจสอบข้อมูลจ านวนและระดับคงคลังโดยใช้คนท าให้เกิดความล่าช้า 

จากข้อมูลข้างต้นท าให้เราทราบถึงปัญหาที่พบในระบบจัดการอะไหล่ในปัจจุบันโดยแบ่ง

ออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนของนโยบายในปัจจุบันและส่วนของความรวดเร็วของการท างานโดยใช้คน

ตรวจสอบผ่าน Microsoft Excel ในส่วนของนโยบายที่ใช้ในปัจจุบัน(Max-Min) พบว่ายังมีการร้าง

พัสดุ(Shortage) และการจัดเก็บอะไหล่ที่มีปริมาณและระยะเวลาไม่เหมาะสมท าให้การหมุนเวียนยัง

ไม่เหมาะสม ในส่วนของระบบการท างานปัจจุบันที่ใช้คนกรอกรับและตรวจสอบข้อมูลอะไหล่ ใน

Microsoft Excel พบว่ายังมีความล่าช้าของการท างานอีกท้ังยังมีความซับซ้อนในการค้นหาข้อมูล 

 

1.2 วัตถุประสงค์งานวิจัย  
ปรับปรุงระบบการบริหารอะไหล่คงคลัง เพ่ือเพ่ิมระดับการให้บริการการเติมเต็มอะไหล่และ

ลดระดับอะไหล่คงคลังเฉลี่ยต่อปี  

 

1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
1. การศึกษานี้พิจารณาสินค้าคงคลังเฉพาะอะไหล่ของแผนกซ่อมบ ารุงในโรงงานกรณีศึกษาที่
เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรปั๊มชิ้นงานเท่านั้น  
2. การจัดการอะไหล่เฉพาะกลุ่ม A จาก ABC analysis เท่านั้น คัดเลือกจากมูลค่าสูงสุด 
3. การปรับปรุงระบบการจัดการอะไหล่ในงานวิจัยนี้ ท าการปรับปรุงในส่วนของการก าหนด
นโยบายและการออกแบบการท างาน จากนั้นท าการสนับสนุนข้อมูลตัวแปรเพ่ือการออกแบบการ
ท างานของโปรแกรม 
4. การออกแบบโปรแกรมไม่รวมถึงระบบการชี้บ่ง จัดเก็บและการหาพื้นที่การจัดเก็บอะไหล่ 
5. รายการอะไหล่ที่ท าการปรับปรุงพิจารณาเฉพาะอะไหล่ที่หมุนเวียนในคลังสินค้าเท่านั้น 
6. มีประสิทธิภาพ คือ การลดพัสดุคงคลังที่ไม่จ าเป็น เช่น การถือครองระยะเวลานาน 
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1.4 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
ตารางที่ 1.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

ล าดับ
ที ่

ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

วิธีการท างาน ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

1 ศึกษาทฤษฎี
และงานวิจัยที่
เกี่ยวข้อง 

ศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกับการ
ซ่อมบ ารุง การบริหารคง
คลัง การแบ่งความส าคัญ 
การออกแบบโปรแกรม 

เพ่ือให้ทราบถึงลักษณะประเภทของ
การซ่อมบ ารุง รูปแบบความต้องการ 
การใช้ทฤษฎี ABC analysis และ 
VED Analysis 

2 ศึกษาสภาพ
การท างาน
ปัจจุบัน 

ศึกษาการท างานของการ
จัดการอะไหล่ในปัจจุบัน
โดยการสัมภาษณ์ 
เจ้าหน้าที่จัดซื้อ เจ้าหน้าที่ส
โตร์ช่าง และหัวหน้าช่าง 

เพ่ือให้ทราบถึงปัญหาที่เกิดในปัจจุบัน 
โดยแบ่งออกเป็น วิธีการสั่ง การรับ
สินค้า การจัดเก็บสินค้า นโยบายที่ใช้
และการทบทวนปริมาณอะไหล่คงคลัง
เป็นอย่างไร  

3 ศึกษาปัญหา
และท าการ
สรุปปัญหาที่
เกิดข้ึน 

ศึกษาข้อมูลปริมาณสต๊อก
สินค้า การใช้งาน การ
หมุนเวียน ปริมาณการร้าง
พัสดุและขั้นตอนการท างาน
จาก Microsoft Excel โดย
ใช้ข้อมูลปี 2560 

เพ่ือให้ทราบถึงปัญหาที่เกิดจากการ
ร้างพัสดุ อัตราการหมุนเวียน และ
ประสิทธิภาพของการท างานโดยใช้คน
ในการตรวจสอบ 

4 วิเคราะห์
สาเหตุและหา
แนวทางการ
ปรับปรุง 

น ามาแบ่งกลุ่มโดยวิธี ABC 
Analysis และ VED 
Analysis จากนั้นน าข้อมูล
กลุ่มA มาแยกประเภท
อะไหล่ และวิเคราะห์ความ
ต้องการ ระยะเวลาน าและ
ปริมาณสั่ง เพ่ือน าไปสู่การ
หานโยบายที่เหมาะสมกับ
อะไหล่คงคลัง  

เพ่ือให้ทราบความส าคัญของอะไหล่
แต่ละประเภทและนโยบายที่
เหมาะสม  
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ล าดับ
ที ่

ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

วิธีการท างาน ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

5 ก าหนด
นโยบายที่
เหมาะสม 

ด าเนินการสั่งซื้อสินค้า ด้วย
ปริมาณและระยะเวลาตาม
นโยบายใหม่ที่ได้ 

เพ่ือให้ทราบถึงกระบวนการท างาน
จากการน าสิ่งที่คิดมาปฏิบัติงานจริง 

6 ตรวจสอบและ
ทดสอบผลการ
ด าเนินงาน
ตามนโยบาย
เดิมและ
นโยบายใหม่ 

น าผลลัพธ์ที่ได้จากการ
จ าลองสถานการณ์มาท า
การสรุปเปรียบเทียบกับ
นโยบายเดิมที่มี 

เพ่ือให้ทราบผลการปรับปรุงการ
ท างานว่ามีแนวโน้มที่ดีขึ้นกว่าเดิม
หรือไม่ 

7 ออกแบบวิธี
ท างานเพ่ือ
สนับสนุนการ
ด าเนินงาน
ตามนโยบาย 

น าผลลัพธ์ที่ได้จากการ
จ าลองสถานการณ์มาท า
การก าหนดตัวแปรและ
รูปแบบการท างานในการ
ออกแบบโปรแกรม 

เพ่ือความรวดเร็วในการท างานและ
ความถูกต้องของข้อมูลที่มากขึ้นจาก
การท างานของโปรแกรม 

8 สรุปผล
การศึกษาวิจัย 

ท าการเทียบกับเป้าหมาย
ที่ตั้งว่าเพื่อวัดประสิทธิภาพ
ของการท างาน 

เพ่ือให้ทราบประสิทธิผลจากการ
ด าเนินงาน 

9 จัดท ารูปเล่ม
และตีพิมพ์
หรือประชุม
วิชาการ 

น ามาจัดรูปเล่มและเผยแพร่
ผลงานโดยการตีพิมพ์หรือ
การประชุมวิชาการ 

เพ่ือให้ผู้ที่มีปัญหาเกี่ยวกับ
กระบวนการนี้ได้น าไปประยุกต์ใช้ให้
เกิดประสิทธิภาพที่ดีข้ึน 
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1.6 ประโยชน์ที่ได้รับ 
1. มีระเบียบวิธีการที่เหมาะสมกับการสั่งซื้ออะไหล่แต่ละประเภทให้เหมาะสมกับความส าคัญ 
2. สามารถตอบสนองความต้องการด้านการจัดการอะไหล่ได้เร็วมากขึ้น และการผลิตมีความ
ต่อเนื่องที่ด ี
3. เพิ่มความพึงพอใจให้กับลูกค้า เพราะหากเรามีอะไหล่ที่เหมาะสม ระบบการผลิตเราไม่มีปัญหา 
ลูกค้าก็จะมีความพึงพอใจเช่นกัน 
4. มีความสะดวกและง่ายต่อการสั่งซื้อ เบิกจ่าย และจัดเก็บ ส าหรับระบบของอะไหล่บ ารุงรักษา 
 

1.7 ผลที่ได้รับ 
1. ลดการร้างพัสดุของอะไหล่คงคลังโดยวัดจากอัตราการเติมเต็มพัสดุ (Fill Rate)  
2. ลดเวลาการถือครองอะไหล่โดยการวัดจากระดับอะไหล่เฉลี่ยคงคลังต่อปี 
3. การท างานสะดวกและรวดเร็วขึ้นจากการออกแบบวิธีการท างานโดยใช้โปรแกรม 
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บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ข้อมูลแนวความคิดและทฤษฎีที่ เกี่ ยวข้องกับการจัดการพัสดุคงคลั ง  (Inventory 
Management) นั้นมีความส าคัญกับการด าเนินธุรกิจ เนื่องจากพัสดุคงคลังนั้นเป็นทรัพย์สิน
หมุนเวียนชนิดหนึ่ง ซึ่งหากเรามีการบริหารที่ดีแล้วจะส่งผลให้บริษัทสามารถเพ่ิมคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ลดค่าใช้จ่าย และเกิดระดับบริการ (Service level) ที่เพ่ิมขึ้น โดยจะมุ่งเน้นไปในส่วนของ
งานซ่อมบ ารุงซึ่งจะมีคลังสินค้าในส่วนของอะไหล่ที่จะต้องด าเนินการจัดการเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดในกระบวนการท างาน อีกทั้งยังพิจารณาไปถึงในส่วนของโปรแกรมเพ่ือใช้ในการควบคุมการ
ด าเนินงานให้มีความต่อเนื่องและยั่งยืน  
 ในงานวิจัยฉบับนี้ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับระบบการจัดการ
คลังสินค้าและการซ่อมบ ารุงมาประยุกต์ใช้กับโรงงานกรณีศึกษา เริ่มต้นด้วยการน าแนวความคิดการ
บริหารแบบวงจรเดมมิ่งประกอบด้วย วางแผน (Plan) ปฏิบัติ (Do) ตรวจสอบ (Check) และปรับปรุง
(Action) มาจัดการภาพรวมของงานวิจัย จากนั้นจึงน าทฤษฎีต่างๆซึ่งสอดคล้องกับแต่ละส่วนมา
อธิบายในเชิงลึกตามหัวข้อนั้นๆ PDCA เป็นแนวคิดหนึ่ง ที่ไม่ได้ให้ความส าคัญเพียงแค่การวางแผน 
แต่แนวคิดนี้เน้นให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 
แนวคิด PDCA ได้รับการพัฒนาขึ้นเป็นครั้งแรกโดย Walter Shewhart  ซึ่งถือเป็นผู้บุกเบิกการใช้
สถิติส าหรับวงการอุตสาหกรรม และต่อมาวงจร PDCA ได้เป็นที่รู้จักอย่างแพร่หลาย มากขึ้น เมื่อ
ปรมาจารย์ด้านการบริหารคุณภาพ อย่าง  W.Edwards Deming ได้น ามาเผยแพร่ ให้เป็นเครื่องมือ
ส าหรับการปรับปรุงกระบวนการ วงจรนี้จึงมีอีกชื่อหนึ่งว่า “Deming Cycle” ดังแสดงในรูปที่2.1 
 

 
รูปที่ 2.1 วงล้อ PDCA 
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ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการท างานวิจัย มีดังนี้ 
1) วางแผน (Plan) 

1.1) ทฤษฎีเกี่ยวกับการบริหารพัสดุคงคลัง ท าการศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับประเภทของ

สินค้าคงคลังเบื้องต้นว่ามีก่ีประเภทและลักษณะแต่ละประเภทเป็นเช่นไร 

1.2) ทฤษฎีเกี่ยวกับการบ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยท าการศึกษาข้อมูลเครื่องจักรและ 

อะไหล่เพ่ือท าการวางแผนในการจัดการระบบบริหารพัสดุคลคลังอะไหล่ 
 

2) ปฏิบัติ (Do) 
2.1) ทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการพัสดุคงคลังอะไหล่ ศึกษาข้อมูลแนวทางการจัดการอะไหล่
เพ่ือน ามาเป็นแนวทางการปฏิบัติของงานวิจัย 
 

3) ตรวจสอบ (Check) 
3.1) ทฤษฎีเกี่ยวกับแบบจ าลองและนโยบายการจัดการพัสดุคงคลังอะไหล่ ท าการศึกษาการ
จ าลองพัสดุคงคลังและนโยบายการจัดการเพื่อให้ทราบความเหมาะสมกับลักษณะข้อมูลที่เรา
น ามาท างานวิจัย 
 

4) ปรับปรุง (Action) 
4.1) ทฤษฎีเกี่ยวกับโปรแกรมระบบฐานข้อมูล ท าการศึกษาการออกแบบระบบฐานข้อมูล
ของโปรแกรมเพ่ือลดความซ้ าซ้อนของการท างานและท าให้กระบวนการท างานมีความ
ต่อเนื่อง 

 
เมื่อเราด าเนินการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยครบตามหลักการของ PDCA แล้ว จะท าให้การ

ด าเนินการจัดท างานวิจัยนี้มีความต่อเนื่องในของระบบ และจะมีการพัฒนา ปรับปรุงอยู่เสมอ ตาม
หลักการของ PDCA 
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2.1 การบริหารพัสดุคงคลัง 
 การบริหารพัสดุคงคลังนั้นมีวัตถุประสงค์เพ่ือรักษาสมดุลในระบบโซ่อุปทาน  (Supply 
Chain) ให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม ไม่ต่ าหรือสูงจนเกินไป เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด  

พัสดุคงคลัง (Inventory) เมื่อมองด้านการเงินถือเป็นสินทรัพย์หมุนเวียนชนิดหนึ่งซึ่งส่งผล
กับข้อมูลงบดุลทางบัญชีและเมื่อมองในมุมของงานผลิตถือเป็นทรัพยากรหนึ่งที่ท าให้การผลิตเกิด
ความต่อเนื่องของกระบวนการ ซึ่งเมื่อแบ่งประเภทของพัสดุคงคลังตามกิจกรรมของระบบการผลิต
แล้ว สามารถแบ่งได้ทั้งหมด 4 ประเภทดังนี้ 
1) พัสดุคงคลังของวัตถุดิบ (Raw materials inventory)  
 พัสดุคงคลังของวัตถุดิบ คือ พัสดุที่เตรียม จัดหา จัดซื้อ เข้ามา เพ่ือใช้เป็นส่วนประกอบใน
กระบวนการผลิต เมื่อผ่านกระบวนการผลิตไปแล้วจะเปลี่ยนสภาพเป็นงานระหว่างการผลิตและ
สินค้าส าเร็จรูป เช่น โรงงานแห่งหนึ่งผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ประเภทเหล็กปั๊มขึ้นรูป โรงงานแห่งนี้จะท า
การซื้อเหล็กเข้ามา เพ่ือใช้เป็นวัตถุดิบในการผลิตชิ้นงานต่อไป ในที่นี้พัสดุคงคลังของวัตถุดิบคือเหล็ก  
2) พัสดุคงคลังของงานระหว่างผลิต (Work in process)  
 พัสดุคงคลังของงานระหว่างผลิต คือ พัสดุที่ผ่านขั้นตอนการผลิตมาแล้วแต่ยังไม่เป็นสินค้า
ส าเร็จรูปโดยสมบูรณ์ เช่น ชิ้นงานเหล็กท่ีผ่านการตัด ซึ่งมีกระบวนการถัดไปคือกระบวนการปั๊มขึ้นรูป 
จะมีการท าการจัดเก็บชิ้นงานเหล็กเป็นพัสดุคงคลัง ก่อนที่กระบวนการถัดไปจะน าไปผลิตต่อ 
3) พัสดุคงคลังของสินค้าส าเร็จรูป (Finished goods inventory)  
 พัสดุคงคลังของสินค้าส าเร็จรูป คือ พัสดุที่ผ่านการผลิตขั้นตอนสุดท้ายเ พ่ือออกมาเป็น
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ซึ่งการจัดเก็บมีหลากหลายขึ้นอยู่กับระบบการจัดการของแต่ละบริษัท 
4) พัสดุคงคลังของอะไหล่ (Spare parts inventory)  
 พัสดุคงคลังอะไหล่ คือ ชิ้นส่วนหรือชุดส่วนประกอบของเครื่องจักรซึ่งใช้ในการซ่อมแซม 
เปลี่ยน เมื่อเกิดการช ารุดเสียหาย ถือว่าเป็นกิจกรรมหนึ่งของการบ ารุงรักษา เช่น โรงงานแห่งหนึ่งเกิด
การเสียของเครื่องจักร ต้องการเปลี่ยนโบลท์ 4 ตัว เพื่อให้เครื่องจักรกลับมาใช้งานได้ดังเดิม จึงท าการ
ไปเบิกโบลท์ที่สโตร์ กล่าวคือ โบลท์ที่ท าการเบิกนั้นคือพัสดุคงคลังของอะไหล่ 
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รูปที่ 2.2 ทิศทางการไหลแต่ละประเภทของพัสดุคงคลังตามกิจกรรมของระบบการผลิต 

 
โดยงานวิจัยนี้จะมุ่งเน้นในส่วนของพัสดุคงคลังอะไหล่ (Spare parts inventory) ซึ่งเกิดจาก

การบริหารงานในส่วนของการซ่อมบ ารุง (Maintenance management) 
 

2.2 การบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
2.2.1 ความส าคัญของการบ ารุงรักษา 
  ในการท างานของอุตสาหกรรมการผลิตนั้น องค์ประกอบหลักๆที่ส าคัญในการขับเคลื่อนให้
โรงงานนั้นๆมีประสิทธิภาพที่ดีประกอบไปด้วย 4 ด้าน ดังนี้  

1) แรงงาน (Man)  

2) วัตถุดิบ (Material)  

3) กระบวนการ (Method)  

4) เครื่องจักร (Machine)  

ในส่วนของงานวิจัยนี้เราจะมุ่งเน้นการปรับปรุงและพัฒนาในส่วนของเครื่องจักร  เครื่องจักร
เป็นส่วนหนึ่งที่ท าให้การผลิตเกิดความต่อเนื่อง แต่โรงงานส่วนมากมักมุ่งเน้นไปที่การผลิตให้ได้ตาม
เป้าหมายและมักมองข้ามความส าคัญของการบริหารงานซ่อมบ ารุง เนื่องจากการซ่อมบ ารุงนั้นมักเสีย
ค่าใช้จ่ายเป็นส่วนมาก แต่หากเมื่อเครื่องจักรขาดการดูแลเอาใจใส่แล้วเกิดการเสีย จะส่งผลให้การ
ผลิตต้องหยุดชะงักและเสียหายในที่สุด ดังนั้นหากเราดูแลและรักษาเครื่องจักรให้ดีและพร้อมใช้งาน
อยู่เสมอจะส่งผลให้กระบวนการผลิตของเรามีประสิทธิภาพมากข้ึนด้วย  

 
 
 

Raw Materials Production Finished Goods 

Work In Process 
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2.2.2 ประเภทของการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษานั้นมีหลากหลายประเภท โดย(วินัย เวชวิทยาขลัง, 2550) ได้แบ่งประเภทของการ

บ ารุงรักษาไว้ 6 ประเภท ดังนี้ 
1) การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance) การบ ารุงรักษาประเภทนี้

จะท าการซ่อมเมื่อเครื่องจักรเสีย เป็นระบบที่ไม่มีแผนการบ ารุงรักษา เหมาะกับเครื่องจักรที่

ไม่กระทบกับกระบวนการผลิตและความปลอดภัย หรือระบบที่มีเครื่องจักรส ารอง เช่น งาน

บ ารุงรักษาเครื่องจักรชิ้นส่วนทางไฟฟ้า มีราคาไม่แพง อายุการใช้งาน ไม่แน่นนอน แต่

สามารถซ่อมแซม ถอดเปลี่ยนได้ในเวลาไม่นาน 

2) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) การบ ารุงรักษาประเภทนี้เป็น

ระบบการบ ารุงรักษาที่มีการวางแผนล่วงหน้า โดยเราจะทราบว่าเครื่องจักรจะหยุดเมื่อใด 

เป็นการป้องกันไม่ให้เครื่องจักรเสียหาย ขณะท าการผลิต 

3)  การบ ารุงรักษาตามสภาพ (Condition Based Maintenance) หรือการบ ารุงรักษา

พยากรณ์(Predictive Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาตามการเสื่อมของอะไหล่ซึ่งจะมี

การพยากรณ์เอาไว้ล่วงหน้าว่าอะไหล่ชิ้นไหนจะเสื่อมสภาพเมื่อใด และถ้าเครื่องจักรมีอาการ

ผิดปกติ เช่นเสียงดัง ร้อน สั่น จะมีการวางแผนบ ารุงรักษาชิ้นส่วนนั้นๆ 

4) การบ ารุงรักษาเชิงปรับปรุงแก้ไข (Corrective Maintenance) การบ ารุงรักษาเชิงออกแบบ 

แก้ไขเปลี่ยนแปลงแบบ คุณภาพ วัสดุ เพ่ือยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักรและช่วยแก้ไข

ปัญหาการเสียซ้ าๆบ่อยๆ  

5) การบ ารุงรักษามืออาชีพ (Proactive Maintenance)เป็นวิธีการบ ารุงรักษาแบบวิเคราะห์หา

สาเหตุที่แท้จริง ทั้งก่อนใช้งานและขณะเครื่องจักรท างาน แล้วจึงท าการแก้ไขให้ถูกต้องตาม

สาเหตุนั้นๆ 

6) การป้องกันการบ ารุงรักษา (Maintenance Preventive) เป็นระบบการออกแบบประกัน

คุณภาพ การใช้งานจนหมดสภาพไม่ต้องบ ารุงรักษา เช่น  ชิ้นส่ วน อุปกรณ์ ไฟฟ้า 

อิเล็กทรอนิกส์ ชิ้นส่วนยานยนต์ ตัวอย่างเช่น ลูกหมากคันส่ง คันชักระบบเลี้ยวรถยนต์ เดิม

ต้องมีการอักจาระบีหล่อลื่น ปัจจุบันออกแบบให้ไม่ต้องมีการหลอลื่น แล้วใช้งานจน

เสื่อมสภาพแล้วจึงท าการเปลี่ยนใหม่ 
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การบ ารุงรักษาเครื่องจักรสามารถแบ่งตามความเหมาะสมของการใช้งานแต่ละประเภทดังตารางที่2.1 
 
ตารางที่ 2.1 การแบ่งประเภทการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

ระบบ การ
บ ารุงรักษา 

วิธีการ การใช้งาน ข้อดี ข้อเสีย 

1.การ
บ ารุงรักษาหลัง
เกิดเหตุขัดข้อง 

-ไม่มีการ
บ ารุงรักษา 
ใช้จนเสียจึง
ซ่อม 

-ไม่มีการ
วางแผนงานใดๆ 

-เครื่องจักร 
อุปกรณ์ 
นอก
สายการผลิต 
เวลาซ่อม
สั้นๆ 
-ไม่กระทบ
กับลูกค้า 

-ใช้งานได้
จนคุ้มค่า
หมดอายุ
การใช้งาน 

-ไม่เหมาะกับ
เครื่องจักรใน
สายงานผลิต
ที่ผลกระทบ
กับลูกค้า 

2.บ ารุงรักษา 
เชิงป้องกัน 

-มีแผนการ
หยุดรักษา
ล่วงหน้า 

-จัดท าช่วง
ความถี่
บ ารุงรักษา 
-ท าแผนการ
หยุดตามวาระ 
-มีรายการซ่อม
บ ารุงตามแผน 

-เครื่องจักร 
อุปกรณ์ ใน
สายการผลิต 
-เครื่องจักรที่
มี
เครื่องหมาย
ควบคุม
บังคับ 

-ลดการ
ขัดข้องเสีย
ฉุกเฉิน
ในขณะท า
การผลิต 

-ต้องซ่อม 
เปลี่ยนตาม
แผนบาง
เครื่องจักร
บางชิ้นส่วนมี
อายุใช้งาน
ต่อไปได้อีก 
-เวลาท างาน
เครื่องจักร
ผลผลิตลดลง 

3.ท าให้ถูกต้อง
ดีตั้งแต่แรก 

-ประกอบ 
ติดตั้งใช้งาน
,แก้ปัญหา
ให้ถูกต้อง
ตั้งแต่แรก
ก่อนใช้งาน 

-ประกอบติดตั้ง
ใช้งานถูกต้อง 
-การเลือกใช้แบ
ริ่ง,BoltและNut 
-การปรับแนว
ศูนย์ สมดุล 

-เครื่องจักร 
อุปกรณ์การ
ผลิตทุก
ประเภท 

-ลดการ
ขัดข้องซ้ าๆ
บ่อยๆ 

-ใช้เวลา 
เครื่องมือวัด
วิเคราะห์หา
สาเหตุมาก 
-ลงทุน
เครื่องมือวัด
ราคาสูง 
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ระบบ การ
บ ารุงรักษา 

วิธีการ การใช้งาน ข้อดี ข้อเสีย 

4.บ ารุงรักษา
พยากรณ์ 

-ตรวจวัด
การ
เสื่อมสภาพ 
คาดการณ์
ซ่อมบ ารุง
ล่วงหน้า 

-ตรวจวัด
แนวโน้มการ
เสื่อมสภาพ
บ ารุงรักษาตาม
สภาพ 
-ใช้เครื่องมือ
ตรวจวัดสภาพ 
-ก าหนดพิกัด
ซ่อมบ ารุงและ
คาดการณ์
วางแผน
บ ารุงรักษา
ล่วงหน้า 

-เครื่องจักร
อุปกรณ์การ
ผลิตทุก
ประเภท 

-ลด
ค่าใช้จ่าย 
-เครื่องจักร
ใช้งานถึงจุด
ซ่อมบ ารุง 

-ใช้เครื่องมือ
วัดราคาสูง 
-ใช้พนักงาน
ที่มี
ประสบการณ์ 

5.บ ารุงรักษา
เชิงปรับปรุง
แก้ไข 

-แก้ไข แบบ
และขนาด
คุณภาพ
วัสดุ 

-ปรับปรุง แก้ไข 
ออกแบบ 
เลือกใช้วัสดุให้
เหมาะกับการใช้
งาน 

-เครื่องจักรที่
การใช้งาน
สั้น ขัดข้อง
บ่อยๆ 

-ลดการ
ขัดข้องซ้ าๆ
บ่อยๆ 
-อายุการใช้
งานมากขึ้น 
-ความถี่การ
ซ่อมห่าง
ออกไป 

-ต้องมีการ
วิเคราะห์หา
สาเหตุที่
แท้จริง 
-เกี่ยวข้อง
หลาย
หน่วยงาน 

6.ไร้การ
บ ารุงรักษา 

-ออกแบบ 
แก้ไขวัสดุให้
ใช้งาน
ตลอดชีพ
โดยไม่
บ ารุงรักษา 

-ออกแบบ วิจัย 
-ผลิตใช้งาน 
-ประกันคุณภาพ 

-เครื่องจักร
อยู่กับที,่
เคลื่อนที่ช้า
และ
ความเร็ว
รอบต่ า 

-ลด
ค่าใช้จ่าย 

-ใช้เวลาการ
วิเคราะห์วิจัย
ออกแบบมาก 
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ในส่วนของงานวิจัยเมื่อประยุกต์กับกระบวนการท างานของโรงงานกรณีศึกษาพบว่าใน
โรงงานได้ท าการซ่อมบ ารุงแค่ 2 ประเภท คือ การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown 
Maintenance) และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) เราจึงมุ่งเน้นจัดการ
อะไหล่ใน 2 ส่วนนี้ 

 

2.3 การจัดการอะไหล่  
นอกจากการให้ความส าคัญกับการซ่อมบ ารุงแล้ว เราจะต้องให้ความส าคัญกับระบบการ

จัดการอะไหล่ส าหรับงานซ่อมบ ารุงด้วย เพราะหากไม่มีการวางแผนบริหารอะไหล่ที่ดีแล้วการซ่อม
บ ารุงจะไม่สามารถด าเนินการได้ตามแผนที่ก าหนดไว้อย่างแน่นอน  

 
2.3.1 ปัญหาของการจัดการอะไหล่คงคลังส าหรับงานซ่อมบ ารุง 

อะไหล่นั้นเป็นทรัพย์สินหมุนเวียนชนิดหนึ่งซึ่งหากมีปริมาณสูงจะท าให้ต้นทุนมีมูลค่าสูง
เช่นเดียวกัน ดังนั้นเมื่อมีปริมาณท่ีหลากหลายจะท าให้เกิดปัญหาที่ตามมาดังนี้ 

1) ประเภทของอะไหล่นั้นมีปริมาณและความหลากหลายมาก ส่งผลให้เกิดความยุ่งยากใน

การจัดหา เบิกจ่ายและการเก็บส ารอง 

2) หากผู้ผลิตท าการปรับเปลี่ยนรุ่นของเครื่องจักร ส่งผลให้เกิดความยุ่งยากในการจัดหา

อะไหล่ เนื่องจากอะไหล่รุ่นที่เราใช้จะถือเป็นรุ่นเก่า 

3) หากการสั่งซื้อในปริมาณที่น้อยเพ่ือตอบสนองความต้องการที่น้อยจะส่งผลให้เกิดความ

ไม่คุ้มค่าในการสั่งซื้อ 

4) หากมีการสั่งซื้อในปริมาณมากเพ่ือให้ได้สินค้าราคาที่ถูกลง จะส่งผลให้ต้องมีพ้ืนที่ส าหรับ

จัดเก็บเป็นจ านวนมาก อีกท้ังยังเสี่ยงต่อการเสียหาย เช่น อะไหล่เกิดสนิม 

5) ความต้องการอะไหล่นั้นเป็นสิ่งที่ไม่แน่นอน จะส่งผลให้การวางแผนการสั่งซื้อและจัดเก็บ

เกิดความยุ่งยาก 

6) ระยะเวลาในการจัดหาและจัดซื้อ มีความแปรผันไม่แน่นอนและขึ้นอยู่กับความพร้อม

ของและผู้ขาย โดยเฉพาะอะไหล่น าเข้าจากต่างประเทศท่ีจะมีระยะเวลาหลายเดือนและ

มีความเสี่ยงจากการขนส่งเป็นอย่างมาก เช่น สินค้าส่งทางเรือเกิดพายุเข้าท าให้

ระยะเวลาล่าช้าออกไปอีก 
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7) เมื่ออะไหล่มีความหลากหลาย ส่งผลให้การตัดสินใจในการจัดหาและจัดเก็บมีความ

ยุ่งยาก 

2.3.2 ความจ าเป็นที่ต้องมีการบริหารอะไหล่คงคลังส าหรับงานซ่อมบ ารุง 
1) เพ่ือหาปริมาณการสั่งซื้อและจัดเก็บที่เหมาะสมที่สุด ด้วยค่าใช้จ่ายที่น้อยที่สุดเช่นกัน 

2) เพ่ือตอบสนองการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง ไม่เกิดปัญหาจากการรออะไหล่ 

3) เพ่ือเพ่ิมความพึงพอใจให้กับลูกค้า เพราะหากเรามีอะไหล่ที่เหมาะสม ระบบการผลิตเรา

ไม่มีปัญหา ลูกค้าก็จะมีความพึงพอใจเช่นกัน 

4) เพ่ือหาแนวทางการด าเนินการที่เหมาะสมและง่ายส าหรับผู้ด าเนินการในการจัดหา 

เบิกจ่าย และจัดเก็บ  

2.3.3 การแบ่งประเภทของอะไหล่คงคลังส าหรับงานซ่อมบ ารุง 
1) อะไหล่พิเศษเฉพาะเครื่อง (Unique parts) 

2) อะไหล่ประกันเตรียมพร้อม (Insurance and standby parts) 

3) อะไหล่ที่ใช้ได้กับหลายเครื่อง (Interchangeable parts) 

4) อะไหล่ที่สามารถจัดซื้อเมื่อต้องการได้ (Order as required) 

5) อะไหล่ที่มีลักษณะเป็นวัสดุทั่วไป (General Used Items) 

ทั้งนี้อะไหล่และวัสดุทั่วไปที่จัดซื้อได้ง่าย ระยะเวลาจัดส่งน้อย และไม่เป็นวัสดุที่ส าคัญต่อการ
ผลิตสามารถรอได้จะถูกพิจารณาเป็นวัสดุที่จะสั่งซื้อเมื่อต้องการ นอกจากนั้นอะไหล่ที่มีการผลิตใน
ประเทศ เราจะให้ความส าคัญก่อน และให้ทางส่วนจัดซื้อและบ ารุงรักษาออกสืบตลาดสินค้าพวกนี้ ซึ่ง
จะจัดอยู่ในอะไหล่ที่สามารถซื้อได้เมื่อต้องการเช่นกัน 
 
2.3.4 ตัวแปรที่เกี่ยวข้องกับระบบการบริหารอะไหล่คงคลังซ่อมบ ารุง 

2.3.4.1 ตัวแปรส าหรับระบบการจัดซื้อและจัดเก็บอะไหล่คงคลัง 

1) ความต้องการ (Demand) สุชาติ ศุภมงคล (2547) ได้กล่าวว่า ความต้องการของ 
อะไหล่งานซ่อมบ ารุงนั้นสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ ความต้องการแบบแปรตาม 
(Dependent demand) และความต้องการแบบอิสระ (Independent demand) 

1.1) ความต้องการแบบแปรตาม (Dependent demand) ความต้องการแบบ

แปรตาม คือ ความต้องการที่ขึ้นอยู่กับความต้องการล่วงหน้า แล้วจึ ง
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กระจายออกเป็นความต้องการย่อยอันประกอบด้วย วัสดุและอุปกรณ์

หลายรายการที่ประกอบกันเป็นความต้องการล่วงหน้านั้น ส่วนมากจะเกิด

จากการซ่อมบ ารุงประเภทการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 

Maintenance) ซึ่งมีแผนการบ ารุงรักษาที่แน่นอนแล้ว 

1.2) ความต้องการแบบอิสระ (Independent demand) ความต้องการแบบ

อิสระ คือ ความต้องการที่เกิดขึ้นโดยไม่มีความต้องการล่วงหน้ามาเป็น

ตัวก าหนด จะเกิดขึ้นตามสภาพความเป็นจริงที่เกิดขึ้นได้ตลอดเวลา ความ

ต้องการประเภทนี้เราไม่สามารถวางแผนได้ ต้องใช้วิธีทางสถิติพยากรณ์

ความต้องการ ส่วนมากจะเกิดจากการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม

(Breakdown Maintenance) ซึ่งเราจะไม่ทราบล่วงหน้าว่าจะมีการช ารุด 

โดยเราจะทราบเมื่อเกิดการช ารุดในขณะนั้น 

เมื่อเราน าข้อมูลประเภทของเครื่องจักรที่แบ่งตามกิจกรรมมาพิจารณาร่วมกับความต้องการ
และประเภทของอะไหล่จะพบว่าข้อมูลมีความสอดคล้องกันดังตารางด้านล่าง (สุชาติ ศุภมงคล, 
2547) 
 
ตารางที่ 2.2 ประเภทวัสดุและรูปแบบของการซ่อม 

Maintenance 
Category 

Unique 
parts 

Insurance 
and 

Standby 
parts 

Interchangeable 
parts 

OAR General 

Demand Type 

Breakdown อิสระ อิสระ อิสระ แปรตาม อิสระ 

Predictive อิสระ อิสระ อิสระ แปรตาม อิสระ 

Preventive แปรตาม แปรตาม อิสระ แปรตาม อิสระ 

Planned Shutdown/ 
Turnaround 

แปรตาม แปรตาม อิสระ แปรตาม อิสระ 
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2) ช่วงเวลาน า (Lead Time)  จิรายุทธ คิ้วเที่ยง (2551) กล่าวว่า ช่วงเวลาน าส าหรับ 

การจัดการอะไหล่ซ่อมบ ารุง คือ ระยะเวลาที่นับจากเริ่มออกใบสั่งซื้อจนกระทั่งได้รับของตามที่สั่ง ซึ่ง
จะเริ่มตั้งแต่ เตรียมการสั่งซื้อ ช่วงเวลาการส่งค าสั่งซื้อไปให้ผู้ขาย ช่วงเวลาน าของผู้ขาย ระยะเวลา
การขนส่ง และเวลาในการจัดเตรียม สรุปได้ว่าประกอบด้วย 2 ส่วน คือ เวลาล่วงหน้าในการเตรียม
เอกสารและงานธุรการที่เกี่ยวข้อง โดยขึ้นอยู่กับบริษัทแต่ละบริษัทนั้นๆ และช่วงเวลาส าหรับผู้ผลิต
หรือผู้ขายซึ่งจะเกิดมาจากประสบการณ์ท างานในอดีตที่ผ่านมาเฉลี่ยออกมาเป็นระยะเวลา หากเราท า
การจัดการช่วงเวลาแบ่งแต่ละช่วงเวลาออกให้ชัดเจนจะช่วยให้ง่ายต่อการด าเนินงาน ซึ่งช่วงเวลาน านี้
เป็นส่วนที่ส าคัญเนื่องจากเป็นสิ่งที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อระบบการผลิตและความพึงพอใจลูกค้า
เนื่องหากเกิดความล่าช้าไม่เป็นไปตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้ เมื่อพิจารณาช่วงเวลาแล้วเราจะสามารถ
วิเคราะห์ถึงระดับความปลอดภัยของการจัดเก็บอะไหล่ หากช่วงเวลาน าน้อยปริมาณเพ่ือความ
ปลอดภัยจะน้อย และหากช่วงเวลานานจะส่งผลให้ต้องมีปริมาณเพ่ือความปลอดภัยที่มากเพ่ือป้องกัน
การหยุดไลน์การผลิต นอกจากนั้นสถานที่จากในและต่างประเทศก็เป็นสิ่งส าคัญต่อการพิจารณา
ระยะเวลา เพราะหากเราสั่งในประเทศจะง่ายต่อการควบคุมเวลา แต่หากสั่งอะไหล่จากต่างประเทศ
จะท าการควบคุมระยะเวลายาก เนื่องจากปัจจัยความเสี่ยงต่อการล่าช้ามีมากมาย เช่น หาก เกิดภัย
ธรรมชาติระหว่างเรือเดินทางมาส่งสินค้าจะส่งผลให้ระยะเวลาน านั้นๆล่าช้าออกไป ฉะนั้นเราจึงควร
ก าหนดด้วยความระมัดระวังในกรณีสินค้าที่สั่งจากต่างประเทศ หากเราจัดการระยะเวลาน าได้ดีแล้ว
จะส่งผลให้สามารถควบคุมเวลาและต้นทุนได้ด้วย 

3) จุดสั่งซ้ือใหม่ (Reorder Point: ROP) จุดสั่งซื้อใหม่ของระบบอะไหล่บ ารุงรักษา คือ  
จุดที่บอกให้ผู้รับผิดชอบในการสั่งซื้อทราบว่าจะต้องด าเนินการออกค าสั่งซื้ออะไหล่เพ่ิมเติมเมื่อใด จุด
สั่งซื้อใหม่อาจถูกก าหนดเป็นระดับของการสั่งซื้อใหม่(Reorder point) เพ่ือเป็นการบอกระดับของ
ความปลอดภัยของอะไหล่(Safety Stock) โดยจะท าการก าหนดเป็นระดับการให้บริการ(Service 
Levels) โดยที่การก าหนดจุดสั่งซื้อใหม่นั้นจะต้องเลือกใช้ให้เหมาะสมกับองค์กร ซึ่งแต่ละองค์กรจะ
แตกต่างกันไป เช่น 1 วัน 1 อาทิตย์ 1 เดือน หรือ 1 ปี 

ROP = (DxLT) + SS 
D: อัตราการใช้ 
LT: ระยะเวลาในการจัดหา 
SS: ระดับประกันความปลอดภัย 

 เมื่อน า DxLT จะได้จ านวนที่ต้องการในช่วงเวลาที่จัดหา หรือจ านวนที่ต้องมีไว้ในช่วงที่สั่งซื้อ
ไป แต่ยังไม่ได้รับพัสดุ ในการก าหนดระดับ ROP ในส่วนของวิธี Min-Max อาจก าหนด ROPเป็น Mid 
หรือ SS เป็น Min ก็ได้เช่นกัน 
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4) ระดับการให้บริการ (Service Level) 
ระดับการให้บริการเป็นสิ่งที่ชี้วัดความสามารถของการให้บริการ หรือความสามารถในการ

ป้องกันการร้างของอะไหล่ (ปวีณา วงเชาวลิตวงศ์, 2559) ในส่วนของการวัดความสามรถของการเติม
เต็มความต้องการของอะไหล่นั้นเราสามารถมองออกได้เป็น 2 ด้าน คือ  
1.มิติจ านวนหรือปริมาณ 2. มิติของความถี่ที่มีการร้างพัสดุ โดยสามารถแบ่งประเภทของระดับการ
ให้บริการออกเป็น 2 ประเภท คือ อัตราการเติมเต็มพัสดุ (Fill rate : FR) และ ระดับการให้บริการ
ตามรอบการสั่ง (Cycle service level: CSL)  

4.1) อัตราการเติมเต็มพัสดุ (Fill rate: FR)  
อัตราการเติมเต็มพัสดุ คือ สัดส่วนของปริมาณที่สามารถเติมเต็มความต้องการ

อะไหล่ได้ จะเป็นตัวชี้วัดการเติมเต็มเชิงจ านวนหรือปริมาณ เช่น FR ที่ 95% หมายความว่า จาก
ความต้องการทั้งหมด 100 หน่วย เราสามารถเติมเต็มได้ 95 หน่วย และอีก 5 หน่วยที่เหลือไม่
สามารถเติมเต็มได้จากพัสดุคงคลังที่มีตามนโยบาย 

FR = 1 - 
𝑛(𝑅)

𝐸𝑂𝑄
  หรือ FR = 1-  

จ านวนร้างพัสดุ

ปริมาณความต้องการทั้งหมด
 

 
4.2) ระดับการให้บริการตามรอบการสั่ง (Cycle service level: CSL) 
ระดับการให้บริการตามรอบสั่ง คือ สัดส่วนของรอบการสั่งที่ไม่มีการร้างพัสดุ ซึ่งจะ

เป็นตัวชี้วัดที่ระบุความถี่ของการเกิดพัสดุ เช่น CSL ที่ค่า80% หมายถึง จากการเติมเต็มพัสดุคงคลัง
จ านวน 10 รอบ ที่ผ่านมา ปรากฏว่าไม่มีการร้างพัสดุเลยจ านวน 8 รอบจาก 10 รอบ และมีการร้าง
พัสดุ 1 รอบ ซึ่งไม่ว่าจะร้างพัสดุด้วยปริมาณ 1 หรือ 100 ชิ้น ก็ถือว่าได้เกิดการร้างพัสดุขึ้นแล้ว 2 
ครั้ง 

CSL = P(DL ≤ R) หรือ CSL = 
จ านวนรอบการสั่งที่ไม่มีการร้างพัสดุ

จ านวนรอบการสั่งทั้งหมด
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รูปที่ 2.3 Cycle service level (CSL) 

 

2.3.4.2 ตัวแปรส าหรับค่าใช้จ่ายในระบบการบริหารอะไหล่ซ่อมบ ารุง 

 หากเราพิจารณาถึงค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับระบบการบริหารอะไหล่คงคลัง พบว่ามีความ
ต้องการให้เกิดค่าใช้จ่ายที่ต่ าที่สุดซึ่งจะประกอบไปด้วยค่าใช้จ่ายดังต่อไปนี้ 

1) ค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost: K)  

หมายถึง ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเมื่อมีการสั่งซื้ออะไหล่ โดยสามารถค านวณออกมาในรูปแบบ

จ านวนเงินต่อการสั่งซื้อหนึ่งครั้งและจะถูกก าหนดให้คงที่ไม่แปรผันตามปริมาณที่สั่งซื้อ แต่จะแปรผัน

ตามจ านวนครั้งที่สั่งซื้อ โดยจะเห็นได้ว่า หากเราท าการสั่งซื้อครั้งละมากๆ ค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อจะน้อย 

2) ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (Carrying/Holding Cost: h) 

หมายถึง ค่าใช้จ่ายที่ใช้ในการเก็บรักษาอะไหล่โดยขึ้นอยู่กับปริมาณและระยะเวลาที่ท า
การจัดเก็บ ซึ่งค่าใช้จ่ายนี้อาจประกอบไปด้วยค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับเครื่องมือและสิ่งอ านวยความสะดวก
ในการจัดให้มีอะไหล่อมบ ารุง ค่าปรับสภาพแวดล้อม และค่าใช้จ่ายในการเสียโอกาสของเงินที่จมอยู่
กับอะไหล่ ค่าใช้จ่ายเหล่านี้แปรผันตรงกับปริมาณและระยะเวลาที่ใช้ท าการเก็บรักษา 

3) ค่าใช้จ่ายเมื่ออะไหล่ขาดมือ (Shortage Cost: s) 

หมายถึง ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเมื่ออะไหล่มีไม่เพียงพอต่อความต้องการใช้ ซึ่งเป็นค่าใช้จ่าย

ที่ยากต่อการประเมิน ขึ้นอยู่กับผลกระทบที่เกิดขึ้น ในเวลานั้นๆ อาจเล็กน้อย ไปจนถึงเสียหายมาก ก็

เป็นได้ เช่น กรณีที่ไม่มีอะไหล่ซ่อมบ ารุงเครื่องจักรซึ่งเกิดการเสียกะทันหัน ส่งผลให้ผลิตชิ้นงานไม่ได้ 

และไม่มีสินค้าส่งมอบไปยังลูกค้าท าให้โดนหักคะแนนความพึงพอใจ และส่งผลกับการยากที่จะเสนอ

ราคาในรุ่นถัดไป  
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เมื่อรวมค่าใช้จ่ายทั้งหมดแล้วเราจะได้ค่าใช้จ่ายรวม ซึ่งในการท างานเพ่ือให้ได้ค่าใช้จ่าย

ส าหรับการบริหารระบบอะไหล่ซ่อมบ ารุง ในบางครั้งเราต้องยอมจ่ายค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อเยอะเพ่ือให้

ได้ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บน้อย หรือ ยอมจ่ายค่าใช้จ่ายเมื่ออะไหล่ขาดมือเพ่ือให้ค่าจัดเก็บน้อย ทั้งนี้

ขึ้นอยู่กับความเหมาะสมของสถานการณ์ ผู้ใช้จะต้องท าการประเมินอย่างดีก่อนท าการเลือกวิธีการ

เพ่ือให้ได้ค่าใช้จ่ายที่ต่ าที่สุดในการบริหารอะไหล่ซ่อมบ ารุง 

2.3.5 การแบ่งกลุ่มอะไหล่ซ่อมบ ารุงโดยวิธี Multiple criteria ABC analysis 
 ในการท างานจริงในโรงงาน พบว่าปัจจัยส าหรับการตัดสินใจให้ความส าคัญกับพัสดุคงคลังนั้น
ไม่ได้ใช้ปัจจัยเพียงมูลค่าของพัสดุคงคลังและจ านวนพัสดุคงคลังดังเช่นวิธี ABC Analysis หรือ การ
แบ่งกลุ่มโดยใช้หลักเกณฑ์เชิงเดี่ยว (Single-Criteria Classification) เพียงเท่านั้น แต่ยังมีปัจจัยอ่ืนๆ
ประกอบกันซึ่งหากไม่มีการพิจารณาร่วมด้วยจะส่งผลเสียต่อการตัดสินใจ อาจถึงขั้นหยุดไลน์การผลิต
และท าให้ความพึงพอใจของลูกค้าลดลงได้ จากการศึกษางานวิจัยหลายๆฉบับพบว่า แต่ละองค์กรจะ
มีความแตกต่างของปัจจัยที่ใช้เป็นเกณฑ์ขึ้นอยู่กับความเหมาะสมขององค์กรนั้นๆ ตัวอย่างปัจจัยที่
น ามาใช้พิจารณา ได้แก่ มูลค่าอะไหล่ต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลังรวม ระยะเวลาน า อัตราการใช้งาน 
อายุของอะไหล่ เป็นต้น (Chen, 2008)  
2.3.5.1 การแบ่งกลุ่มอะไหล่ซ่อมบ ารุงโดยวิธี ABC Analysis 
 ในส่วนของอะไหล่ที่สั่ง เบิกจ่าย และจัดเก็บนั้น มีอยู่มากมายและหลากหลายชนิด เพื่อให้เรา
สามารถจัดการข้อมูลและวิธีการท างานได้ง่ายขึ้นเราจ าเป็นต้องท าการแบ่งกลุ่มอะไหล่ การแบ่งกลุ่ม
อะไหล่นั้นเรามีจุดมุ่งหมายในการท าการแบ่งกลุ่มเพ่ือให้ทราบถึงระดับความส าคัญของกลุ่มนั้นๆและ
หาวิธีการจัดการให้เหมาะสมกับแต่ละกลุ่ม โดยที่กลุ่มต่างๆที่ถูกแบ่งระดับ และเครื่องมือที่ใช้ช่วยใน
การแบ่งกลุ่มเรียกว่า ABC Analysis  
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รูปที่ 2.4 การแบ่งกลุ่มอะไหล่แบบ ABC Analysis 

ที่มา : Ye Chen (2008) 
 

 การแบ่งกลุ่มเพ่ือหาความส าคัญ ABC Analysis นั้นถูกคิดค้นจากนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตา
เลียนนามว่า Vilfredo Pareto (1848-1923) เพ่ือแสดงความสัมพันธ์ระหว่างเหตุกับผล โดยปัจจัย
น าเข้า 20 % น ามาสู่การสร้างผลิตผล 80 % โดย Pareto ท าการตั้งข้อสังเกตว่าสัดส่วนประชากร
เพียง 20 % ได้เป็นเจ้าของทรัพยากรส่วนใหญ่และครอบครองความมั่งคั่งถึง 80 % ของสัดส่วน
ประชากรโดยรวม จากนั้นได้ท าการแบ่งประเภทของความส าคัญเป็นกลุ่มA,B และ C  การวิเคราะห์
พาเรโต้จึงมักถูกเรียกว่าการวิเคราะห์ ABC ซึ่งมีการใช้อย่างแพร่หลายทั้งทางด้านการตลาด การขาย 
การควบคุมคุณภาพ และการจัดการสินค้าคงคลัง  

โกศล ดีศีลธรรม (2546)ได้ท าการกล่าวถึงการน าเครื่องมือการแบ่งกลุ่มแบบ ABC Analysis 
ไปใช้ ตามประเภทของการน าไปใช้งานโดยที่กระบวนการท างานแต่ละประเภทที่แตกต่างกันไปจะ
ส่งผลถึงวิธีการแบ่งกลุ่มที่แตกต่างกันด้วย ดังตัวอย่างแต่ละประเภทการใช้งานดังนี้ 

1) กลยุทธ์ (Strategy) น าไปใช้ในการพัฒนากลยุทธ์ โดยใช้กฎ 80/20 ในการก าหนดทิศทาง
ของกลยุทธ์พัฒนาองค์กร (Redirect Strategy) โดยจ าแนกล าดับความส าคัญตามภารกิจหลักที่
สนับสนุนการสร้างความสามารถในการแข่งขัน 

2) คุณภาพ (Quality) น าทฤษฎีนี้ไปใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยจ าแนก
ตามล าดับความส าคัญของสาเหตุปัญหาหลัก (Root Cause) เนื่องจากสัดส่วนปัญหาข้อร้องเรียนจาก
ลูกค้าส่วนใหญ่หรือราว 80 % เกิดจากสาเหตุหลักที่เกี่ยวข้องกับปัญหาทางคุณภาพราว 20% จึงท า
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การแก้ไขปัญหาที่มีความส าคัญก่อน หากสามารถแก้ไขสาเหตุหลักของปัญหาเหล่านี้ได้ ก็สามารถท า
ให้ปัญหาด้านคุณภาพลดลงได้มาก 

3) การตลาด (Marketing) น าทฤษฎีนี้ไปใช้ในการวิเคราะห์เพ่ือเพ่ิมยอดขายและผลก าไร 
โดยที่องค์กรจะเลือกกลุ่มลูกค้าเป้าหมายด้วยการวิเคราะห์จ าแนกกลุ่มลูกค้าสัดส่วนราว 20 
เปอร์เซ็นต์ ที่มีศักยภาพสร้างผลก าไรให้กับองค์กร 80 เปอร์เซ็นต์ โดยจะให้ความส าคัญกับกลุ่มลูกค้า
เหล่านี้เป็นพิเศษ 

4) การบริหารสินค้าคงคลัง (Inventory Management) น าทฤษฎีนี้ไปใช้ในพิจารณาสินค้าที่
มีหมุนเวียนในระบบคงคลัง โดยที่ให้ 80 เปอร์เซ็นต์ เป็นมูลค่าของสินค้าโดยรวมในสต็อก โดยเกิด
จากปริมาณของจ านวนสต็อกท่ีถูกจัดเก็บเพียง 20 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งตัวอย่างการน าไปใช้ดังรูปที่ 2.2 

 

รูปที่ 2.5 ความสัมพันธ์ระหว่างมูลค่าและจ านวนอะไหล่ 
ที่มา : Ye Chen (2008) 
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2.3.5.1.1 รูปแบบการแบ่งกลุ่มอะไหล่ซ่อมบ ารุงโดยวิธี ABC Analysis 
จากแนวคิดข้างต้นที่กล่าวมาแล้วส าหรับทฤษฎี ABC Analysis มีการน าไปประยุกต์ใช้โดยท า

การก าหนดการให้ความส าคัญของกลุ่มแต่ละกลุ่มที่แตกต่างกันซึ่งความส าคัญนั้นๆเกิดได้จากหลาย
ปัจจัย เช่น มูลค่า ระยะเวลาน า อายุการใช้งาน หรือความถี่ของการใช้ เป็นต้น หากเราจะแบ่ง
ความส าคัญของแต่ละกลุ่ม ในมุมมองเชิงคุณภาพ (Qualitative) เราสามารถแบ่งออกได้ดังตาราง
ที2่.3 

 
ตารางที่ 2.3 ข้อมูลความส าคัญแต่ละกลุ่มมุมมองเชิงคุณภาพ 

คุณลักษณะ กลุ่ม A กลุ่ม B กลุ่ม C 

ความส าคัญ มาก ปานกลาง น้อย 

มูลค่าคงคลัง(ปี) สูง ปานกลาง ต่ า 

ระยะเวลาน า มาก ปานกลาง น้อย 

การควบคุม เข้มงวดมาก เข้มงวดปานกลาง เข้มงวดน้อย 

การตรวจนับ รายเดือน รายไตรมาส รายปี 

 
นอกจากการพิจารณาถึงความส าคัญในแง่เชิงของคุณภาพ (Qualitative)แล้ว เรายังสามารถ

แบ่งความส าคัญในเชิงปริมาณ (Quantitative) โดยพิจารณาจากเปอร์เซ็นต์ของมูลค่าทั้งหมดและ
จ านวนรายการทั้งหมดของพัสดุ หลักเกณฑ์การแบ่งประเภทความส าคัญของสินค้าคงคลัง (Magee, 
1967) ดังตารางที ่2.4 

 
ตารางที่ 2.4 เปอร์เซ็นต์ของแต่ละกลุ่ม 

คุณลักษณะ กลุ่ม A กลุ่ม B กลุ่ม C 

มูลค่าพัสดุทั้งปี(บาท) 60-80% 15-25% 5-10% 

รายการอะไหล่(หน่วย) 15-20% 20-30% 50-60% 
 

 ทั้งนี้การแบ่งความส าคัญออกมาในรูปแบบของเปอร์เซ็นต์นั้น ไม่ได้มีการบ่งชี้แบบตายตัว แต่
สามารถปรับค่าให้เข้ากับลักษณะขององค์กรแต่ละองค์กร ตามความเหมาะสมกับองค์กรนั้นๆ 
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2.3.5.1.2 ขั้นตอนการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ซ่อมบ ารุง 
 เมื่อเราทราบถึงหลักการแบ่งประเภทของความส าคัญแต่ละกลุ่มว่ามีความแตกต่างกันอย่างไร
แล้ว ต่อไปเราจะท าการศึกษาข้ันตอนการแบ่งกลุ่มดังนี้ (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2546) 

1) ท าการบันทึกรายการอะไหล่ทั้งหมด จากนั้นหาปริมาณการใช้ของคงคลังแต่ละประเภท

ในรอบ 1 ปีและหาราคาต่อหน่วยของคงคลังแต่ละประเภท  

ตารางที่ 2.5 การกรอกข้อมูลที่ส าคัญ 

ล าดับ รายการ 
จ านวนที่ใช้ต่อปี 

(ชิ้น) 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 

1 AA 100 8 

2 BB 80 15 

3 CC 200 2 

4 DD 35 4 

5 EE 100 2 

 

2) น าปริมาณการใช้ของคงคลังแต่ละประเภทในรอบปี คูณ ราคาของของคงคลังประเภท

นั้น จะได้มูลค่าของคงคลังที่หมุนเวียนในรอบปีของของคงคลังแต่ละประเภท 

ตารางที่ 2.6 ข้อมูลมูลค่าทั้งหมด 

ล าดับ รายการ 
จ านวนที่ใช้ต่อปี 

(ชิ้น) 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 
มูลค่าทั้งหมด

(บาท) 

1 AA 100 8 800 

2 BB 80 15 1200 

3 CC 200 2 400 

4 DD 35 4 140 

5 EE 100 2 200 
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3) ท าการเรียงล าดับรายการของคงคลังแต่ละประเภท โดยเรียงตามมูลค่าของคงคลังจาก

มากไปหาน้อยตามล าดับ  

ตารางที่ 2.7 ข้อมูลการจัดล าดับตามมูลค่า 

ล าดับ รายการ 
จ านวนที่ใช้ต่อปี 

(ชิ้น) 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 
มูลค่าทั้งหมด

(บาท) 

1 BB 80 15 1200 

2 AA 100 8 800 

3 CC 200 2 400 

4 EE 100 2 200 

5 DD 35 4 140 

   
 

4) ค านวณหาเปอร์เซ็นต์สะสมของปริมาณของคงคลังและเปอร์เซ็นต์สะสมของมูลค่า

ของคงคลังของสินค้าแต่ละประเภท 

ตารางที่ 2.8 ข้อมูลสะสมและเปอร์เซ็นต์สะสมของมูลค่า 

ล าดับ รายการ 
จ านวนที่
ใช้ต่อปี 
(ชิ้น) 

ราคาต่อ
หน่วย 
(บาท) 

มูลค่า
ทั้งหมด
(บาท) 

เปอร์เซ็นต์
ของมูลค่า
ทั้งหมด
(บาท) 

เปอร์เซ็นต์
สะสมของ

มูลค่าทั้งหมด
(บาท) 

1 BB 80 15 1200 43.80 43.80 

2 AA 100 8 800 29.20 72.99 

3 CC 200 2 400 14.60 87.59 

4 EE 100 2 200 7.30 94.89 

5 DD 35 4 140 5.11 100.00 
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5) น าเอาเปอร์เซ็นต์สะสมจากการค านวณในข้อก่อนหน้ามาสร้างกราฟโดยก าหนดให้ 
เปอร์เซ็นต ์สะสมของปริมาณของคงคลังเป็นแกนนอน และเปอร์เซ็นต์สะสมของมูลค่า 
ของคงคลังเป็นแกนตั้ง จากนั้นจึงท าการแบ่งประเภทของคงคลังแต่ละประเภทให้อยู่ในกลุ่ม 
ประเภท A, B และ C ตามความเหมาะสม  
 

ตารางที่ 2.9 ข้อมูลการแบ่งกลุ่ม A, B และ C 

ล าดับ รายการ 
จ านวนที่
ใช้ต่อปี  
(ชิ้น) 

ราคาต่อ
หน่วย 
(บาท) 

มูลค่า
ทั้งหมด
(บาท) 

เปอร์เซ็นต์
ของมูลค่า
ทั้งหมด
(บาท) 

เปอร์เซ็นต์
สะสมของ

มูลค่าทั้งหมด
(บาท) 

กลุ่ม 

1 BB 80 15 1200 43.80 43.80 A 

2 AA 100 8 800 29.20 72.99 A 
3 CC 200 2 400 14.60 87.59 B 

4 EE 100 2 200 7.30 94.89 B 

5 DD 35 4 140 5.11 100.00 C 
 

2.4 แบบจ าลองและนโยบายการจัดการพัสดุคงคลัง 
 แบบจ าลองของงานวิจัยนี้ ท าการน าเสนอแบบจ าลองออกเป็น 2 ประเภท คือ แบบจ าลอง
โปรแกรมพลวัต (Dynamic Simulation Model) และ แบบจ าลองพัสดุคงคลังชนิดความน่าจะเป็น
(Probabilistic Simulation Model) 
2.4.1 แบบจ าลองโปรแกรมพลวัต (Dynamic Simulation Model) 
2.4.1.1 ลักษณะข้อมูลทั่วไปของแบบจ าลองพลวัต 
 นิยามแบบจ าลองโปรแกรมพลวัตนั้นคือแบบจ าลองเพ่ือก าหนดนโยบายพัสดุคงคลังที่มีความ
ต้องการที่แน่นนอน (Deterministic) สามารถอธิบายได้ด้วยลักษณะเวลา (ปวีณา วงเชาวลิตวงศ์, 
2559) โดยมีลักษณะต่างๆดังนี้ 

1) ลักษณะคาบเวลา (Time horizon) เวลาจะถูกแบ่งออกเป็นช่วงเวลาหรือคาบเวลา เริ่มต้น

ด้วยคาบที่1 ต่อคาบที่2 และด าเนินการไปเรื่อยๆ จนถึงคาบที่ T การเติมเต็มเกิดที่ต้นหรือ

ปลายคาบเท่านั้น โดยเวลาที่ต้องสั่งพัสดุเข้ามาเติมเต็มเกิดข้ึนได้ทุกเม่ือ 
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2) ลักษณะความต้องการ (Demand types) ความต้องการที่ทราบล่วงหน้าเป็นความต้องการ

แต่ละคาบ แต่ไม่จ าเป็นต้องเท่ากันทุกคาบ กล่าวคือความต้องการสามารถเปลี่ยนแปลงได้

ตามช่วงเวลา 

3)  รูปแบบค่าใช้จ่าย เมื่อสั่งซื้อหรือผลิตในคาบใด จะเกิดค่าใช้จ่าย 2 ส่วนค่าใช้จ่ายคงที่ (Fixed 
Ordering cost: K) และค่าใช้จ่ายแปรผันตามปริมาณ  (Variable per-unit cost: c) และ
หากมีค่าใช้จ่ายเหลือในแต่ละคาบ จะส่งผลให้มีค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาตามจ านวนที่ถือ
ครองในแต่ละคาบนั้น (Per unit Holding cost: h)  

4)  การตัดสินใจ (How much/When to order) สั่งซื้อเป็นคาบโดยปริมาณไม่จ าเป็นต้องเท่ากัน
ทุกครั้ง ซึ่งพิจารณาจากปริมาณท่ีท าให้เกิดค่าใช้จ่ายที่ต่ าท่ีสุด 

 
2.4.1.2 นโยบายของแบบจ าลองพลวัต 
แนวทางการก าหนดนโยบายเพื่อหาค าตอบสามารถท าได้หลายแนวทางดังนี้ 

1) ฮิวริสติกอย่างง่าย (Simple heuristics) เป็นวิธีที่ค านวณง่าย ท าให้ได้ค าตอบที่รวดเร็ว แต่

คุณภาพค าตอบอาจยังไม่ดี ได้แก่ การสั่งซื้อครั้งเดียว ปริมาณสั่งพอดีกับความต้องการแต่ละ

คาบ ปริมาณการสั่งคงท่ี รอบการสั่งคงที่  

2) วิธีหาค าตอบที่ดีที่สุด (Optimal Procedure) เป็นวิธีที่มีการค านวณแบบซ้ าซ้อนและใช้

เวลานาน แต่ได้ค าตอบที่ดีที่สุด วิธีที่นิยมคือ Wagner-Whithin Algorithm 

3) ฮิวริสติกเฉพาะ การค านวณไม่ยุ่งยามมากนักและได้ค าตอบที่ดี(แต่ไม่ได้ดีที่สุด) ได้แก่ Silver-

Meal Algorithm หรือ Least Period Cost (LPC) ฮิวริสติกแบบLeast Unit Cost (LUC) 

และฮิวริสติกแบบ Part Period Balancing 

2.4.2 แบบจ าลองพัสดุคงคลังชนิดความน่าจะเป็น (Probabilistic Simulation Model) 
2.4.2.1 ลักษณะข้อมูลทั่วไปของแบบจ าลองพัสดุคงคลังชนิดความน่าจะเป็น 
 ในการท างานจริงนั้น เราจะพบว่าความต้องการในรูปแบบคงที่และแน่นอนมีน้อยมาก 
เนื่องจากมีปัจจัยหลากหลายที่ส่งผลกระทบให้ความต้องการไม่คงที่ เช่น Supplier มีการก าหนดขั้น
ต่ าการสั่งซื้อ ระยะเวลามีการเปลี่ยนแปลงเนื่องจากเกิดภัยธรรมชาติ เป็นต้น ดังนั้นจึงมีการพิจารณา
แบบจ าลองในรูปแบบความต้องการไม่แน่นอนและลักษณะความต้องการตามความน่าจะเป็น
(Probabilistic) ค่าปริมาณความต้องการในช่วงเวลาน าจะเป็นความน่าจะเป็นด้วย ซึ่งพารามิเตอร์ที่
ส าคัญในการก าหนดนโยบายเมื่อความต้องการเป็นแบบความน่าจะเป็น คือ ระดับพัสดุคงคลังระหว่าง
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รอบการสั่งและระดับพัสดุคงคลังส ารอง ซึ่งหลักในการก าหนดจะขึ้นอยู่กับรูปแบบการเติมเต็มพัสดุคง
คลังหรือการทบทวนระดับพัสดุคงคลัง โดยต้องค านึงถึงค่าใช้จ่ายที่ต่ าที่สุดจากการ tradeoff กัน
ระหว่างค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อและค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา หรือหากมีการพิจารณายอมให้เกิดการร้าง
พัสดุ จะต้องพิจารณาค่าใช้จ่ายและผลกระทบจากการร้างพัสดุประกอบด้วย 
2.4.1.2 นโยบายของแบบจ าลองพัสดุคงคลังชนิดความน่าจะเป็น 
รูปแบบการจ าลองพัสดุคงคลังชนิด Probabilistic จะแบ่งออกเป็น 2 ชนิดดังนี้ 

1) แบบจ าลองจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งคงที่ (Order-point Order-quantity Model: 
OPOQ) 
แบบจ าลอง OPOQ นั้นเป็นแบบจ าลองที่มีรูปแบบการทบทวนพัสดุคงคลังแบบต่อเนื่อง 

ดังนั้นนโยบายการสั่งซื้อจะท าการสั่งเมื่อพัสดุคงคลังมีปริมาณมาถึงระดับ ROP โดยปริมาณการสั่ง
เท่ากับ Q และเป็นแบบคงที่ Q เกิดจาก S-R โดยที่ S คือ ระดับสูงสุดของการมีพัสดุคงคลัง และ R 
หรือ ROP คือ ระดับจุดสั่งซื้อ  ชื่อย่อของนโยบายนี้คือ (R,Q) นโยบายนี้ต้องทราบระดับพัสดุคงคลัง
สม่ าเสมอ เนื่องจากการสั่งซื้อถูกกระตุ้นด้วยระดับพัสดุคงคลัง เมื่อถึงจุดสั่งต้องท าการสั่งซื้อทันทีแต่
จะยังไม่ได้รับพัสดุเนื่องจากมีระยะเวลาน า (L) โดยที่ระยะเวลาน านี้จะมีลักษณะคงที่ เนื่องจากมี
โอกาสที่ความต้องการน าจะน้อยและมากกว่าระดับ ROP ซึ่งสรุปแล้วจะพบว่าจุดสั่งซื้อในแบบจ าลอง
นี้จะประกอบด้วยความต้องการเฉลี่ยในช่วงเวลาน าและพัสดุส ารองคงคลัง การเคลื่อนไหวของระดับ
พัสดุคงคลัง (R,Q) เป็นดังรูปที่2.7 

 

รูปที่ 2.6 การเคลื่อนไหวของระดับพัสดุคงคลัง OPOQ 
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• สมมติฐานของแบบจ าลอง OPOQ 

1) ระบบพัสดุคงคลังมีการทบทวนอย่างต่อเนื่อง(Continuous review) 

2) ความต้องการมีค่าสุ่ม(Random) และคงที่(Stationary) ที่ค่าคาดหวัง(Mean) และค่า

เบี่ยงเบน(Standard deviation) คงที่ และทราบฟังก์ชั่นการกระจายตัว (Probability 

density function)  

3) ค่าเวลาน า (Lead time : L ) คงท่ี 

4) ปริมาณการร้างพัสดุ (Backordering) จะถูกชดเชยเมื่อมีพัสดุเข้ามาเติมคลัง 

5) ในช่วงระยะเวลาน าใดๆจะเกิดการสั่งเพียงครั้งเดียว 

6) ค่าใช้จ่ายในแบบจ าลองนี้คือ ค่าใช้จ่ายสั่งซื้อ ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา และค่าใช้จ่าย

ร้างพัสดุ 

• แบบจ าลองคณิตศาสตร์เพื่อหา (R,Q) ที่ดีที่สุด 

เป้าหมายของแบบจ าลองคือต้องการหาปริมาณการสั่งซื้อQ และจุดสั่งซื้อ R ทีท่ าให้ค่าใช้จ่าย

รวมต่อปีมีค่าต่ าที่สุด ก าหนดให้ G(Q,R) เป็นค่าใช้จ่ายรวมทั้งหมดต่อปี 

G(Q,R) = ค่าคาดหวังของค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อต่อปี + ค่าคาดหวังของค่าใช้จ่ายในการเก็บ

รักษาต่อ 

    ปี+ค่าคาดหวังของค่าใช้จ่ายในการร้างพัสดุต่อปี 

G(Q,R) = 
Kλ

Q
 + h(

Q

2
 + R - μL ) + 

p̂ n(R)λ

𝑄
 

Q*  = √
2𝜆[𝐾+p̂n(R∗)]

ℎ
 

1-F(R*) = 
𝑄∗ℎ

p̂λ
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2) แบบจ าลองส าหรับค านวณระดับการสั่งซ้ือ (Order-up-to Level Model: OUL) 
แบบจ าลองนี้เป็นแบบ Periodic หรือมีการก าหนดคาบ(T) หรือระยะเวลาการสั่งซื้อที่ 

แน่นอน(Fixed time period) ดังนั้นนโยบายส าหรับแบบจ าลองนี้คือควรสั่งซื้อในปริมาณเท่าไรดี ที่
ท าให้ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บน้อยที่สุด แบบจ าลองนี้จะไม่พิจารณาค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อเนื่องจากได้
ก าหนดรอบการสั่งไว้แล้ว ดังนั้นพัสดุคงคลังแต่ละรอบควรมีเพียงพอกับความต้องการในแต่ละรอบ 
โดยความต้องการแต่ละรอบได้จากการประมาณค่าเฉลี่ยของความต้องการ (Demand) ดังนั้นปริมาณ
พัสดุคงคลังที่ควรมีแต่ละรอบคือปริมาณความต้องการเฉลี่ยบวกกับพัสดุส ารองคลังที่สอดคล้องกับ
ระดับ CSL ที่ก าหนดไว้ เมื่อถึงรอบการสั่ง ให้สั่งในปริมาณที่ท าให้พัสดุคงคลังสูงถึงระดับเป้าหมาย 
จากนั้นพัสดุจะเข้ามาเติมเมื่อครบเวลาที่ก าหนด(Lead time)ดังรูปที่ 2.8 

รูปที่ 2.7 การเคลื่อนไหวของระดับพัสดุคงคลังแบบจ าลอง OUL 
  
ปริมาณสั่งซื้อ = ระดับคงคลังเป้าหมาย – ปริมาณพัสดุคงคลังคงเหลือ(Inventory on-hand : IOH) 
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• แบบจ าลองคณิตศาสตร์เพื่อหา OUL ที่สอดคล้องกับ CSL 

ความสัมพันธ์ระหว่าง OUL และ CSL ดังแสดงในสมการด้านล่าง 

P(DL+T ≤ OUL) = CSL 

DL+T = ความต้องการในช่วงเวลาน าและรอบการสั่งซื้อ 
CSL = ความน่าจะเป็นหรือโอกาสที่ DL+T จะมีค่าน้อยกว่า OUL 

 ค่าเฉลี่ยของความต้องการในช่วงเวลาน าและรอบการสั่งซื้อ L+T ดังสมการ 
μL+T = (L+T) μD 

 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการในช่วงเวลาน าและรอบการสั่งซื้อ L+T ดังสมการ 

σL+T = √(L + T)σD 
 

 ดังนั้น เมื่อ SS = F-1 (CSL) x σL+T  จะได้สมการ OUL  
OUL = μL+T + SS 

SS = Safety stock 
 

2.5 โปรแกรมระบบฐานข้อมูล 
2.5.1 ระบบฐานข้อมูล 
 ภูมิ เหลืองจามีกร (2559) กล่าวว่า การประกอบธุรกิจต่างๆนั้น มีการเกิดขึ้นของข้อมูล
ตลอดเวลา เช่น ข้อมูลค าสั่งซื้อลูกค้า ข้อมูลระบบบัญชี ข้อมูลการเก็บสินค้าคงคลัง เป็นต้น ซึ่งข้อมูล
เหล่านี้จะต้องมีการเก็บรักษาที่ดี นอกจากนั้นในการตัดสินใจในด้านต่างๆจะมีข้อมูลที่ต้องใช้
ประมวลผลเพ่ือประกอบการตัดสินใจเป็นจ านวนมาก หากไม่มีการจัดเก็บและจัดการข้อมูลให้ดีจะ
ส่งผลให้การน าข้อมูลมาใช้นั้นเป็นไปด้วยความยาก 
2.5.2 หน้าที่หลักๆของระบบฐานข้อมูลที่มีประสิทธิภาพ ดังต่อไปนี้ 

1) การเก็บรักษาข้อมูล  
ระบบฐานข้อมูลจะช่วยให้การเก็บรักษาข้อมูลเป็นระบบระเบียบ มีการจัดหมวดหมู่ของ

ข้อมูล ส่งผลให้ผูที่ใช้งานท างานได้สะดวกมากขึ้น และป้องกันความผิดพลาดได้ 
2) การน าข้อมูลไปใช้  

ข้อนี้จะเป็นหัวใจของระบบฐานข้อมูลเลยทีเดียว ระบบฐานจะท าให้การดึงข้อมูลออกมาใช้
สะดวกและมีประสิทธิภาพมากขึ้น การสรุปข้อมูลและประมวลผลต่างๆจะท าได้ง่ายขึ้น ซึ่งจะท าให้
สามารถน าข้อมูลไปประกอบการตัดสินใจได้ 
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3) การแก้ไขข้อมูล  
เป็นอีกความสามารถหนึ่งที่ระบบฐานข้อมูลจะช่วยให้ท างานสะดวกขึ้น ยกตัวอย่างเช่น จาก

ข้อที่แล้วตัวอย่างใบสั่งของ ถ้าลูกค้ามีการเปลี่ยนหมายเลขโทรศัพท์ติดต่อ เราก็สามารถแก้ทีเดียวได้ 
โดยไม่ต้องเข้าไปแก้ในใบสั่งของแต่ละใบ เป็นต้น 
2.5.3 โปรแกรมระบบฐานข้อมูล 
 ในปัจจุบันโปรแกรมจัดการฐานข้อมูลมีให้เลือกมากมายหลายชนิด มีทั้งโปรแกรมที่ขายใน
ท้องตลาดทั่วไป เช่น Microsoft  office, SAP ฯลฯ หรือโปรแกรมที่แจกให้ใช้ผ่านทางอินเตอร์เน็ต
โดยไม่ต้องเสียค่าใช้จ่าย เช่น Mysql ฯลฯ  
 เราต้องเริ่มจากการวิเคราะห์ระบบปัจจุบันก่อน ว่าระบบของเราเป็นเช่นไร มีปัญหาอะไรกับ
การใช้ จะมีข้อมูลอะไรบ้างที่ใช้ในระบบ  ต้องประเมินว่าจ านวนข้อมูลทั้งหมดที่จะเกิดขึ้นจะมี
ประมาณเท่าใด มีการใช้ฐานข้อมูลในลักษณะใดบ้างเช่น ต้องออกรายงาน  ต้องมีการแสดงผลแบบ
เรียล์ไทม์ (real time) ฐานข้อมูลจะมีการเข้าใช้พร้อมกันหลายคนหรือไม่ เป็นต้น ซึ่งเมื่อได้ผลของ
การวิเคราะห์แล้ว จึงน าไปเลือกโปรแกรมจัดการฐานข้อมูลที่เหมาะสม สามารถรองรับระบบที่เรา
ต้องการใช้ได้  
2.5.4 หลักการเลือกโปรแกรมระบบฐานข้อมูล 
 การเลือกโปรแกรมระบบฐานข้อมูลมีข้อที่ควรค านึงถึงต่อไปนี้ 

1) จ านวนข้อมูลที่รองรับได้ ขึ้นอยู่กับขนาดของแต่ละองค์กรและนโยบายในอนาคตขององค์กร
นั้นๆ เช่น องค์กรขนาดย่อมอาจไม่ต้องค านึงถึงมากนัก แต่ต้องคิดถึงการขยายในอนาคตด้วย 

2) วิธีการน าข้อมูลไปใช้  โปรแกรมระบบฐานข้อมูลทุกชนิด จะมีการเตรียมวิธีการน าข้อมูลไป
ใช้ไว้อยู่แล้ว แต่รูปแบบของการน าไปใช้ จะแตกต่างกัน  เราต้องค านึงถึงว่า การน าไปใช้ของ
เราเป็นลักษณะใด อีกท้ังยังต้องค านึงถึงด้วยว่า การถ่ายข้อมูลไปยังโปรแกรมอ่ืนๆที่เก่ียวข้อง
กระท าได้หรือไม่ มีรูปแบบการน าข้อมูลออกตรงกับที่ต้องการหรือไม่ เช่น ต้องการน าข้อมูล
ไปเข้าโปรแกรมวิเคราะห์ทางสถิติ เป็นต้น 

3) ความเป็นมาตรฐาน ความแพร่หลาย ในส่วนนี้ขึ้นอยู่กับแต่ละองค์กรซึ่งบางองค์กรอาจ
เขียนโปรแกรมเองซึ่งจะใช้ได้แค่เพียงในองค์กรนั้นๆ จะสะดวกกับผู้ใช้แก้ไขได้เลย แต่ถ้าเกิด
ปัญหาก็จะต้องใช้เวลาในการแก้ไขนานอาจใช้เวลานานมากเพราะผู้ที่เขียนจะต้องวิเคราะห์
ปัญหาเอง ยังไม่เคยมีกรณีตัวอย่างกับโปรแกนมนี้เหมือนโปรแกรมที่ใช้แพร่หลาย  ถ้าเราใช้
โปรแกรมที่มีจ านวนผู้ใช้มาก ก็จะท าให้การแลกเปลี่ยนข้อมูลสะดวกขึ้น นอกจากนั้นยัง
สามารถ ขอความช่วยเหลือและพัฒนาระบบต่อได้โดยง่าย 

4) ระบบความปลอดภัย ต้องค านึงถึงทั้งการเก็บส ารองข้อมูลในกรณีเกิดปัญหาทางฮาร์ดแวร์ 
ซอล์ฟแวร์  และ ระบบป้องกันการเข้าถึงข้อมูลในกรณีที่เป็นข้อมูลลับที่อาจมีการขโมยข้อมูล
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เกิดข้ึน 
5) ราคา ขึ้นอยู่กับความต้องการและการใช้ประโยชน์ของแต่ละองค์กร โดยปกติแล้วโปรแกรมที่

มีความสามารถสูงก็ย่อมมีราคาแพง เราต้องประเมินดูว่า จริงๆแล้วเราต้องการความสามารถ
แบบใด 

2.5.5 โครงสร้างระบบฐานข้อมูล 
 ระบบฐานข้อมูลในปัจจุบัน จะนิยมใช้ฐานข้อมูลแบบสัมพันธ์ (Relational Database) 
โครงสร้างพื้นฐานของฐานข้อมูลประเภทนี้จะมีดังต่อไปนี้ 

1) ตาราง(Table) 
 จะเป็นที่เก็บข้อมูลของฐานข้อมูล จะมีลักษณะเป็นตาราง 2 มิติ โดยจะถือว่าข้อมูลใน
แนวนอน(แถว)เป็นข้อมูลหนึ่งชุด เรียกว่าเรคคอร์ด (Record) ซึ่งข้อมูลในแต่ละชุดจะประกอบด้วย
ข้อมูลต่างๆ ตามแนวตั้ง(คอลัมน์) ซึ่ง เรียกว่า ฟิลด์ (Filed) โดยสินค้าแต่ละชนิดจะถือว่าเป็นหนึ่ง 
เรคคอร์ด ในแต่ละเรคคอร์ดจะมีข้อมูลชนิดต่างๆบรรจุอยู่ โดยทั่วไปประกอบด้วยตารางตั้งแต่หนึ่ง
ตารางขึ้นไป ดังแสดงในตารางที่ 2.10 
 
ตารางที่ 2.10 ตัวอย่างตารางที่มีเรคคอร์ดและฟิลด์ 

 
2) อินเด็กซ์ (Index) 

 เป็นฟิลด์ที่ใช้ช่วยในการค้นหาข้อมูล จะท าการจัดเรียงล าดับ โดยอัตโนมัติ ซึ่งอาศัยฟิลด์อิน
เด็กซ์เป็นตัวอ้างอิง การที่มีอินเด็กซ์ก็หมายความว่า ข้อมูลได้มีการจัดเรียงไว้แล้ว  

3) ไพรมารี่ย์คีย์ (Primary Key) 
 เป็นฟิลด์ที่สามารถเป็นตัวแทนเรคคอร์ดทั้งหมด ค่าไพรมารี่ย์คีย์จะต้องไม่ซ้ ากัน เมื่อระบุค่า
ไพรมารี่ย์คีย์แล้ว จะต้องสามารถอ้างอิงถึงฟิลด์อื่นๆได้ 

รหสัสินค้า ช่ือสินค้า ราคา

0001 แอร์ 13000

0002 หลอดไฟ 200

0003 ทีวี 15000

           1

           3
           2

        1         2         3
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 2.5.6 การเก็บข้อมูลแบบสร้างความสัมพันธ์ 
 ฐานข้อมูลแบบสัมพันธ์จะช่วยลดความซ้ าซ้อน สะดวก และลดความผิดพลาดของข้อมูล โดย
มีจุดเด่นที่ พยายามแยกข้อมูลออกมาเป็นตารางอิสระ แล้วจึงก าหนดความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลขึ้น 
เพ่ือเก็บข้อมูลของสิ่งที่เกิดขึ้น โดยตัวอย่างของตารางเพ่ือน ามาก าหนดความสัมพันธ์ ดังตารางที่ 2.11 
 
ตารางที่ 2.11 ข้อมูลตารางเพ่ือน ามาก าหนดความสัมพันธ์ 
 
 
 

 
 

2.5.7 การออกแบบฐานข้อมูลและแผนภูมิความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล (ER-Diagram) 
 ในขั้นตอนของการเขียนโปรแกรมขึ้นมานั้นเราจะเริ่มจากการออกแบบโปรแกรม ซึ่งจะมี
วิธีการหลากหลายที่ใช้มาเป็นเครื่องมือการออกแบบโปรแกรม  ในที่นี้เราจะกล่าวถึงการออกแบบ
ฐานข้อมูลโดยเครื่องมือที่จะน ามาใช้คือ  แผนภูมิความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลที่เรียกว่า ER-ไดอะแกรม 
(Entity Relationship Diagram) แผนภูมินี้ จะช่วยเรียบเรียงความคิด  และช่วยท าให้มอง
ความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลต่างๆได้ชัดเจนยิ่งขึ้น ดังตัวอย่างในรูปที่ 2.8 
 

 
รูปที่ 2.8 ตัวอย่าง ER-ไดอะแกรม 
ที่มา : (ภูมิ เหลืองจามีกร, 2559) 

รหสัลูกค้า ช่ือ เบอร์ติดต่อ

001 นายเอ 0865554566

002 นายบี 0865554567

ลูกค้า

รหสัสินค้า ช่ือสินค้า ราคา

0001 แอร์ 13000

0002 หลอดไฟ 200

0003 ทีวี 15000

สินค้า

ล าดับที่ รหสัลูกค้า รหสัสินค้า จ านวน

1 001 0001 1

2 002 0003 1

3 003 0002 2

การส่ังซือ้3
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ลักษณะของ ER-ไดอะแกรมประกอบด้วย 3 ส่วนหลักๆคือ 
1) เอนทิตี (Entity)เป็นตัวแทนของชุดข้อมูลหนึ่ง ยกตัวอย่างเช่น เอนทิตีสินค้า เอนทิตีลูกค้า 

เอนทิตีใบสั่งซื้อ เป็นต้น แทนด้วยสัญลักษณ์สี่เหลี่ยม 
2) พรอพเพอร์ตี้(Property)เป็นคุณสมบัติของเอนทิตี กล่าวคือ ข้อมูลจริงของสิ่งที่เราสนใจ  

เช่น เอนทิตีสินค้า ก็จะมีพรอพเพอร์ตี้ เช่น รหัสสินค้า ราคาต่อหน่วย เป็นต้น แทนด้วยวงกลม 
3) ความสัมพันธ์ (Relationship)เป็นการเชื่อมโยงระหว่างเอนทิตีกับเอนทิตี เช่น  

ความสัมพันธ์ระหว่างสินค้ากับใบสั่งซื้อ เป็นต้น แทนด้วยสามเหลี่ยม ความสัมพันธ์มีด้วยกันสามชนิด
คือ ความสัมพันธ์ชนิดหนึ่งต่อหนึ่ง (1-1) ความสัมพันธ์ชนิดหนึ่งต่อกลุ่ม 
(1-M) ความสัมพันธ์ชนิดกลุ่มต่อกลุ่ม (M-N) เมื่อพิจารณาจากรูปที่ 2.8 พบว่า ข้อมูลหลักมีอยู่ 3 
อย่าง (3 เอนทิตี ,3 ตาราง) ได้แก่ ข้อมูลสินค้า (Product) ข้อมูลการสั่งซื้อ (Order) ข้อมูลลูกค้า 
(Customer) ซึ่งแต่ละตารางจะมีรายละเอียดย่อยๆ อาทิเช่น ตารางข้อมูลสินค้า (Product) ก็จะมี
ข้อมูลของรหัสสินค้า (ProductID) ชื่อสินค้า (ProductName) ราคาต่อหน่วย (UnitPrice) ปริมาณ
คงคลัง (UnitInStock) เป็นต้น 
 การอ่านความสัมพันธ์นั้นให้พิจารณาข้อมูลความสัมพันธ์ประกอบกันว่าเป็นแบบ(1-1) (1-M) 
หรือ(M-N) จากรูปที่2.8 จะอ่านได้ว่า “ในการสั่งซื้อแต่ละครั้งจะประกอบด้วยสินค้ากี่ประเภทก็ได้ 
หรือสินค้าแต่ละประเภทจะถูกสั่งจากหลายการสั่งซื้อก็ได้” (ความสัมพันธ์ชนิดกลุ่มต่อกลุ่ม) กับ “แต่
ละการสั่งซื้อจะต้องมีผู้สั่งสินค้าเพียงคนเดียว แต่ทว่าลูกค้าแต่ละคนสามารถมีการสั่งซื้อหลายครั้งก็
ได”้ (ความ สัมพันธ์ชนิดหนึ่งต่อกลุ่ม)เป็นต้น แทนด้วยสัญลักษณ์สามเหลี่ยม 
การเขียน ER-ไดอะแกรม 
 การเขียน ER-ไดอะแกรมจะมีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1) ศึกษารายละเอียดและลักษณะหน้าที่งานของระบบ 
 ท าการศึกษาและรวบรวมรายละเอียดเกี่ยวกับ ข้อมูลที่เกี่ยวข้อง ลักษณะหน้าที่งานของ
ระบบ ขั้นตอนในการท างาน ตลอดจนข้อก าหนดต่างๆ ซึ่งอาจท าได้ด้วยการสัมภาษณ์หรือศึกษาจาก
แบบฟอร์มต่าง ๆ ที่มีการใช้งานอยู่ในระบบงานนั้น 

2) ก าหนดเอนทิตีที่ควรมีในระบบฐานข้อมูล 
น ารายละเอียดที่ได้จากการศึกษาและรวบรวมข้อมูลจากข้อที่1 มาท าการก าหนดเอนทิตีที ่

จ าเป็นต้องมีอยู่ในระบบฐานข้อมูล พร้อมทั้งก าหนดพรอพเพอร์ตี้ของแต่ละเอนทิตีด้วย 
3) ก าหนดความสัมพันธ์ระหว่างเอนทิตี 

ก าหนดประเภทของความสัมพันธ์ระหว่างเอนทิตี โดยพิจารณาจากข้อมูลที่ได้ท าการศึกษา 
และรวบรวมมา 
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4) ปรับปรุงเอนทิตี พรอพเพอร์ตี้ และความสัมพันธ์ ให้เหมาะสม 
 ท าการวิเคราะห์ER-ไดอะแกรมที่ได้มาว่า สื่อถึงระบบข้อมูลที่ต้องการจริงและมีความ
เหมาะสมแล้วหรือไม่ หากยังไม่เหมาะสม ท าการปรับแต่งให้เหมาะสม โดยอาจมีการเพ่ิมหรือลด
เอนทิตีหรือพรอพเพอร์ตี้ ปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงลักษณะความสัมพันธ์ เพ่ือให้ได้ข้อมูลที่ตรงกับ
การใช้งานจริงและมีความเหมาะสมมากที่สุด  
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2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การศึกษารูปแบบการจัดการคลังอะไหล่ย่อยทีใช้ในการซ่อมบ ารุงระบบจัดเก็บค่าโดยสาร

อัตโนมัติ (กนกพร ศรีปฐมสวัสดิ  วราภพ แซ่ชิน และ อภิชิต มณีงาม, 2556) พบว่าปัญหาเกิดจาก 
อะไหล่บางรายการขาดแคลนท าให้เกิดการรอคอย อะไหล่บางรายการมีปริมาณสูงโดยที่พ้ืนที่มีจ ากัด 
และการจัดเก็บอะไหล่ไม่สอดคล้องกับการซ่อมบ ารุง จึงท าการปรับปรุงนโยบายการจัดการอะไหล่ให้
เหมาะสม ซึ่งใช้หลักการเอบีซี (ABC Analysis) ท าการแบ่งระดับความส าคัญของอะไหล่จากปริมาณ
การใช้ นอกจากนั้นยังใช้เครื่องมือวีอีดี (Vital-Essential-Desirable: VED Analysis)  มาใช้ร่วมกัน
โดยจัดกลุ่มตามค่าความวิกฤติในการซ่อมบ ารุง เมื่อท าการแบ่งกลุ่มแล้วได้ค านวณหาปริมาณต่ าสุด -
สูงสด และก าหนดระดับการให้บริการ จากนั้นจึงน าข้อมูลที่ได้จากแต่ละกลุ่มมาหานโยบายที่
เหมาะสม จะได้นโยบายที่เหมาะสม 2 แบบ  

1) นโยบายควบคุมโดยก าหนด ROP แบบ Min-Max และ ก าหนดพัสดุส ารองคลัง (safety 
stock) ที่ระดับการให้บริการ (Service level) 98%  

2) นโยบายระดับการเก็บสต็อค น้อยลงตามล าดับความส าคัญ อีกทั้งยังท าการควบคุมและ
ตรวจสอบพ้ืนที่การจัดเก็บด้วยวิธีการควบคุมโดยสายตา  (Visual Control) สรุปผลจากนโยบาย
สามารถลดการเสียเวลารออะไหล่และสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการท างานของพนักงานซ่อม
บ ารุง 
 Huiskonen J. (2001) ท าการศึกษาระบบการจัดการจัดส่ง เคลื่อนย้าย จัดเก็บ อะไหล่ซ่อม
บ ารุง โดยน าเสนอถึงกลยุทธ์และลักษณะพิเศษของอะไหล่ โดยแบ่งเป็นหัวข้อต่างๆดังนี้ 
1.แนวทางการจัดการอะไหล่ – การจัดการอะไหล่นั้นส่วนมากแล้วจะมีวัตถุประสงค์เพ่ือบรรลุ
เป้าหมายของระดับบริการโดยที่มีค่าใช้จ่ายน้อยที่สุดจากการจัดการและลงทุนระบบสินค้าคงคลัง โดย
ที่เครื่องมือที่น ามาใช้โดยส่วนมากคือ ABC-Classification แต่ในส่วนของการใช้งานจริงมีข้อมูลที่
มากกว่า 1 มิติ เช่น ราคา น้ าหนัก จ านวนสินค้า ความพร้อมของการจัดซื้อ และประสิทธิภาพการ
ซ่อมบ ารุง เป็นต้น  
2.การพิจารณาห่วงโซ่อุปทาน – ในระบบการจัดการอะไหล่จะท าการพิจารณาตั้งแต่กลยุทธ์/
นโยบาย/ขั้นตอนการด าเนินการ/โครงสร้างระบบ/ความสัมพันธ์ และการควบคุมติดตาม โดยจะ
พิจารณาตั้งแต่ลูกค้าไปจนถึงSupplier โดยหากเราพิจารณาที่มุมมอง Supplier ควรพิจารณาในเรื่อง
ของกลยุทธ์/นโยบาย/ขั้นตอนการด าเนินการ ในการสั่งซื้อ เช่น มีการท าสัญญาสั่งซื้อสินค้าต้องจัดส่ง
ได้ภายใน 24 ชั่วโมง เป็นต้น ในมุมมองลูกค้า(คนที่ใช้อะไหล่) จะพิจารณาผลกระทบความพร้อมของ
อะไหล่เมื่อมีการซ่อมบ ารุง โดยจะต้องมีคุณภาพที่ดีและต้นทุนที่เหมาะสม ในมุมมองของโครงสร้าง
ระบบ0จะพิจารณาระดับและต าแหน่งจัดเก็บ เช่น ท าระบบ Vendor Management Inventory : 
VMI เพ่ือให้ Supplier เป็นคนเก็บ Stock สินค้าและน ามาส่งมอบเราเมื่อต้องการ ในมุมมองของ
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ความสัมพันธ์จะพิจารณาโดยให้ความส าคัญตั้งแต่การวางแผนไปจนถึงความเสี่ยงที่เกิดขึ้นกับแต่ละ 
parties และมุมมองสุดท้ายการควบคุมและติดตาม จะการวัดประสิทธิภาพของเป้าหมายและระบบ
การจัดการข้อมูล 
3.ลักษณะการควบคุมการด าเนินการของอะไหล่ซ่อมบ ารุง – โดยท าการควบคุม Characteristics 
เช่น ความส าคัญ ลักษณะพิเศษ รูปแบบความต้องการ มูลค่าอะไหล่ จากนั้นท าการพิจารณา
องค์ประกอบระบบ Logistic เช่น โครงสร้างเครือข่าย ต าแหน่งของวัตถุดิบ ความรับผิดชอบต่อการ
ควบคุม และหลักของการควบคุม  
4.กลยุทธ์ส าหรับการพัฒนาระบบการจัดการอะไหล่ซ่อมบ ารุง – ท าการแบ่งความส าคัญของอะไหล่
และหากลยุทธ์ที่เหมาะสมกับระดับความส าคัญนั้นๆ เช่น สินค้าที่มีความส าคัญมาก มีการใช้บ่อยควร
พิจารณาเรื่องกาจัดเก็บสต๊อก สินค้ามูลค่าสูงแต่นานๆใช้ ท าการเก็บสต๊อกเท่าที่จ าเป็นอาจจะเป็น 1 
ชิ้น หรือสินค้าที่มูลค่าน้อยและความส าคัญน้อย ให้ Supplier เป็นผู้จัดเก็บโดยท าสัญญาให้มาส่ง
สินค้าตามระยะเวลาที่เราก าหนด เป็นต้น ทั้งนี้หากมีการใช้ระบบอินเตอร์เน็ตหรือระบบการจัดการ
ข้อมูลโปรแกรมจะท าให้ง่ายและไวต่อการแสดงผลและด าเนินการในแต่ละข้ันตอน  
 ท าการศึกษาถึงวิธีการแบ่งความส าคัญของระบบการจัดการอะไหล่แบบหลายปัจจัย โดยเริ่ม
จากการกล่าวถึงวิธีการแก้ไขปัญหาของการจัดการอะไหล่จะมี  2 วิธีหลัก คือ Mathematical 
Models (Linear Programming, Dynamic Programming, Simulation etc.)  และการแบ่งกลุ่ม
ความส าคัญ (Classification Approaches) โดยงานวิจัยนี้ จะใช้ เทคนิค Reliability Centered 
Maintenance(RCM) และ AHP  
 เป็นที่ทราบกันดีว่าวิธีการ RCM เป็นแนวทางในการปฏิบัติ เพ่ือให้บรรลุกลยุทธ์การ
บ ารุงรักษาที่น่าพอใจ โดยพิจารณาแต่ละองค์ประกอบ/สาเหตุของความล้มเหลวของระบบ ในการ
เลือกกลยุทธ์การบ ารุงรักษาจะค านึงถึงหลายๆด้าน เช่น ความปลอดภัย(Safety) ค่าบ ารุงรักษา
(Maintenance costs) ค่าใช้จ่ายที่สูญเสียในการผลิต ปัญหาคุณภาพ เป็นต้น จากนั้นจึงใช้ขั้นตอน
การตัดสินใจในการวิเคราะห์ RCM แนวคิดขั้นพ้ืนฐานของกระบวนการคือการก าหนดไดอะแกรมการ
ตัดสินใจ ซึ่งจะน านักวิเคราะห์ไปสู่การจ าแนกประเภทความส าคัญว่ าปัจจัยใดส าคัญที่สุด ส่วนที่
สนับสนุนการตัดสินใจนั้นจะใช้ AHP ช่วยในตัดสินใจ  
 การจัดการปัญหาสินค้าคงคลังอะไหล่แบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน คือ วิเคราะห์หาปัจจัยที่ส าคัญ
อาจใช้ FMEA จากนั้นท าการจัดล าดับโดยใช้ ABC Analysis แบ่งกลุ่ม โดยส่วนมากจะเลือกแก้ไข
เฉพาะกลุ่ม A และสุดท้าย ก าหนดระดับสต๊อคสินค้าคงคลังใหม่ให้เหมาะสมกับแต่ละกลุ่ม เมื่อท าตาม
ขั้นตอนแล้วได้ข้อสรุปว่า กลุ่มA ส าคัญมากควรมีสินค้าเพ่ือความปลอดภัย (Safety stocks), จุดสั่งซื้อ
(Reorder point) และจ านวนที่เหมาะสม (Order quantities) หรือหากต้องการจัดเก็บสินค้าน้อยจะ
ใช้วิธี Just in time เป็นต้น  กลุ่มC ส าคัญน้อยจะไม่ท าการพิจารณา หากบางตัวมีปัญหาอาจเพียง
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เฝ้าระวังผู้วิจัยท าAHP กับ RCM พบว่าหัวข้อหลักๆที่ส าคัญมี 4 ด้าน ดังนี้ 1) ปัจจัยวิกฤตของอะไหล่ 
ได้แก่ ปัญหาด้านคุณภาพ (Yield) ความสูญเสียของการผลิต (Yield) ผลกระทบที่ตามมา (ความ
รุนแรง) ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมภายใน  (ความรุนแรง) ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม
ภายนอก(ความรุนแรง) 2) ลักษณะเฉพาะของอะไหล่ ได้แก่ ระยะเวลาที่ใช้ (เทียบเวลา) การแทนที่
กันได้ของอะไหล่(การแทนที่) ระยะเวลาน า (เวลา) จ านวนSupplier (จ านวน) ต้นทุนการซ่อมภายใน
(เทียบต้นทุน)  
3) ปัญหาสินค้าคงคลัง ได้แก่ ราคา (เกณฑ์ราคา) ความต้องการของสเปค (เทียบความพร้อมสเปค) 
การตอบสนอง (เทียบ MTBF) การเสื่อมสภาพ (อัตราราคาและวันหมดอายุ) 4) อัตราการใช้ ไดแก่ 
จ านวนชิ้นส่วนย่อย (จ านวน) ปริมาณการเหลือใช้ (การใช้) ความถี่ของการเสีย (ผลกระทบ) 
  Teixeira, Lopes, and Figueiredo (2017) ท าการศึกษาข้อมูลอะไหล่คงคลังโดยท าการ
แบ่งกลุ่มอะไหล่คงคลังโดยใช้วิธี ABC Analysis และ VED Analysis ซึงปัจจัยที่ใช้ในการพิจารณา
ประกอบไปด้วยความส าคัญของอะไหล่ ระยะเวลาน าและมูลค่าของอะไหล่ จากนั้นท าการก าหนด
นโยบายที่เหมาะสมของแต่ละกลุ่ม 

ธีรยุทธ นนทวงษ์ วิรุฬห์ พันวงษา และสุทธิกานต์ พิกุลทอง (2556) ท าการศึกษาการ
ถ่ายภาพความร้อนของอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วยเทอร์โมสแกนร่วมกับบริษัท นนกรุ๊ป จ ากัด ได้ใช้เทอร์โม
สแกนในการตรวจสอบหาความร้อนอุปกรณ์ไฟฟ้าของอาคารและโรงงานอุตสาหกรรมตั้งแต่ระบบแรง
สูงหน้าโรงงานจนถึงระบบ แรงต่ าภายในโรงงาน เพ่ือตรวจสอบประสิทธิภาพของระบบ เช่น การ
ตรวจสอบสภาพ ฉนวนในระบบไฟฟ้าการหาต าแหน่งอากาศรั่วไหลเป็นต้น 

วิศรุต พลหงษ์ (2559) ท าการใช้เครื่องมือการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ในการวิเคราะห์ค่า
ความสั่นสะเทือนเพ่ือช่วยแสดงสถานะของปั๊ม โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือก าหนดระยะเวลาที่เหมาะสมใน
การตรวจเช็คสภาพปั๊ม 

สุรเชษฐ์ มหามนต์ และอรรถกร เก่งพล (2561) พัฒนาระบบการจัดการฐานข้อมูลใน
หน่วยงานวิศวกรรมซ่อมบ ารุงโดยการปรับปรุงวิธีการเก็บข้อมูลอะไหล่คงคลัง เพ่ื อให้พนักงาน
สามารถปฏิบัติงานและค้นหาข้อมูลอะไหล่เครื่องจักรได้อย่างรวดเร็วและถูกต้อง ซึ่งเกิดจากการ
จัดการทางด้านข้อมูลอย่างไม่เป็นเชิงระบบสารสนเทศ การบันทึกข้อมูลซ้ าซ้อนยากต่อการค้นหา  
ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะน าระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการมาประยุกต์ใช้ โดยการออกแบบ
ฐานข้อมูลโดยใช้โปรแกรมไมโครซอฟต์แอคเซส ในการพัฒนาแก้ไขปัญหาดังกล่าว จากการทดสอบ
การใช้งานโปรแกรมโดยการเปรียบเทียบกับระบบงานเดิมสรุปได้ว่าระบบฐานข้อมูลที่ได้รับการ
พัฒนาขึ้น สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานลงได้ 1.44 นาทีหรือเท่ากับ 95.69 เปอร์เซ็นต์ส่งผลให้
ประสิทธิภาพการท างานของหน่วยงานวิศวกรรมซ่อมบ ารุงเพ่ิมมากข้ึน 
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สรุปทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 จากข้อมูลทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่กล่าวมาข้างต้นทางผู้วิจัยท าการศึกษาข้อมูลทฤษฎี
ตั้งแต่การบ ารุงรักษาเพ่ือดูรูปแบบการท างาน ความต้องการ ของกระบวนการนี้ จากนั้นท าการศึกษา
ทฤษฎีเพ่ือใช้ในการหาล าดับความส าคัญของปัญหาเนื่องจากรายการอะไหล่มีมากมาย ผู้วิจัยจึงต้อง
ท าการแบ่งกลุ่มความส าคัญและเลือกเฉพาะบางกลุ่มเพ่ือการจัดการที่ง่ายขึ้น พบว่าเครื่องมือที่ใช้ ใน
การแบ่งกลุ่มโดย ABC Analysis และ VED Analysis ซึ่งได้แบ่งกลุ่มความส าคัญอะไหล่โดยมองทั้งใน
ส่วนของข้อมูลเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณประกอบกัน เมื่อได้อะไหล่ที่มีความส าคัญแล้ว ท าการหา
นโยบายที่เหมาะสมต่อไป จากนั้นด าเนินการจ าลองการข้อมูลตามนโยบายใหม่จากนั้นน าไป
ตรวจสอบและทดสอบนโยบาย เพ่ือยืนยันกระบวนการส าหรับนโยบายใหม่ และสุดท้ายท าการ
ออกแบบโปรแกรมเพ่ือให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานและค้นหาข้อมูลอะไหล่เครื่องจักรได้อย่าง
รวดเร็วและถูกต้อง  
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บทที่ 3  
สภาพปัจจุบันและข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 

3.1 ข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทตัวอย่าง 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ชนิดปั๊มขึ้นรูปเหล็ก ซึ่งมีทั้งส่งในประเทศ

และส่งออกไปยังต่างประเทศ โดยลูกค้าหลักจะเป็นลูกค้าจากญี่ปุ่นและอเมริกา บริษัทเริ่มด าเนิน

กิจการ ตั้งแต่ปี พ.ศ.2547 ปัจจุบันมีพนักงานทั้งหมดประมาณ 1,000 คน ช่วงเวลาของการผลิต

ชิ้นงานแบ่งเป็นกะ โดยแบ่งออกเป็น 2 กะ ซึ่งมีรูปแบบการผลิตงานแบบ Make to stock โดยท าการ

ผลิตตามประมาณการสั่งซื้อจากลูกค้า วิธีการท างานใช้เครื่องจักรปั๊มเป็นหลักในการผลิตชิ้นงาน โดย

ตัวอย่างของชิ้นงานดังรูปที่ 3.1  และกระบวนการท างานของชิ้นงานดังรูปที่ 3.2 

รูปที่ 3.1 ตัวอย่างชิ้นงาน 
 

 การผลิตชิ้นงานใช้เครื่องจักรปั๊มในการขึ้นรูปชิ้นงาน โดยมีคนควบคุมเครื่องจักรโดยน้อยที่สุด 

1 คนต่อเครื่องและมากท่ีสุดถึง 6 คนต่อเครื่อง ซึ่งขั้นตอนในการผลิตงานเป็นดังนี้ 

1. รับวัตถุดิบเหล็กมาจาก Supplier  

2. ตรวจคุณภาพสอบเหล็กท่ีรับว่าได้ตามมาตรฐานที่ก าหนดหรือไม่ 

3. น าแผ่นเหล็กทีผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้วจัดเตรียมไว้ในพ้ืนที่การผลิตชิ้นงาน 

4. ปั๊มขึ้นรูปชิ้นงาน 

5. ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานที่ผ่านการปั๊มข้ึนรูปแล้ว 

6. จัดเก็บชิ้นงานเข้าพ้ืนที่เตรียมจัดส่ง 

7. จัดส่งสินค้าให้ลูกค้า 
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รูปที่ 3.2 กระบวนการท างาน 
 

3.2 กระบวนการผลิตโดยเครื่องจักรปั๊ม 
กระบวนการผลิตของเครื่องจักรปั๊มจะมีลักษณะเป็นการปั๊มชิ้นงานแบบต่อเนื่อง ขึ้นอยู่กับ

ความยากง่ายของชิ้นงาน โดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ  
1. ประเภทเครื่องจักร 1 เครื่องสามารถปั๊มชิ้นงานได้ 1 ขั้นตอน หากต้องการปั๊มให้ครบทุก

ขั้นตอนจะใช้เครื่องจักรหลายเครื่องมีตั้งแต่ 2, 3, 4 ขั้นตอนหรือมากกว่านั้นขึ้นอยู่กับลักษณะของ
ชิ้นงาน ดังรูปที่ 3.3  

รูปที่ 3.3 การท างานของเครื่องปั๊มแบบขั้นตอนเดียว 
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2. ประเภทเครื่องจักร 1 เครื่องสามารถปั๊มชิ้นงานได้ครบทุกข้ันตอน ดังรูปที่ 3.4 
 

รูปที่ 3.4 แสดงการท างานของเครื่องปั๊มแบบหลายขั้นตอน 
 
ทั้งนี้ในพ้ืนที่การผลิตมีการแบ่งเครื่องจักรตามขนาดของเครื่องจักร โดยมีตั้งแต่เครื่องจักรปั๊ม

ขนาดเล็ก กลาง และใหญ่ เพ่ือสอดคล้องกับขนาดของชิ้นงานและง่ายต่อการจัดการในการผลิต 
 

3.3 แผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
 เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาใช้เครื่องจักรเป็นหลักในกระบวนการผลิตจึงให้ความส าคัญกับการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยแบ่งการบ ารุงรักษาออกเป็น 2 ประเภท คือ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance: PM) แ ละ  ก ารบ ารุ งรั กษ าห ลั ง เกิ ด เห ตุ ขั ด ข้ อ ง  (Breakdown 
Maintenance: BM) 
 3.3.1 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) คือการบ ารุงรักษาเพ่ือ
ป้องกันการเสียของเครื่องจักร หากเครื่องจักรหยุดขณะผลิตชิ้นงานจะสร้างความเสียหายให้กับการ
ท างาน แผนกบ ารุงรักษาจึงก าหนดการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันขึ้นมาเพ่ือช่วยให้เครื่องจักรมีอายุการใช้
งานที่มากข้ึน วิธีการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีดังนี้ 
 1. เจ้าหน้าที่แผนกบ ารุงรักษาหาข้อมูลรายการเครื่องจักรและก าหนดวิธีการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรแต่ละเครื่อง โดยมีการแบ่งระยะเวลาของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันออกเป็น 1 เดือน 3 
เดือน 6 เดือน 1 ปี และ 3 ปี ขึ้นอยู่กับประเภทของอะไหล่ 
 2. เจ้าหน้าที่ส่วนงานบ ารุงรักษาจัดการประชุมร่วมกันระหว่างส่วนงานบ ารุงรักษาและส่วนงาน
ผลิตเพ่ือก าหนดวันที่แน่นอนในการเข้าไปบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 3. หัวหน้าส่วนงานบ ารุงรักษาจัดทีมงานเพ่ือท าการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน โดยโรงงาน
มีหน่วยงานPMเครื่องจักรปั๊ม มีช่างจ านวน 5 คน หัวหน้าหน่วยงาน 1 คน 
 4. เจ้าหน้าที่ช่างส่วนงานบ ารุงรักษาท าการเบิกอะไหล่เพ่ือน าไปใช้ในการเปลี่ยนอะไหล่ จากนั้น
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เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างท าการตรวจสอบปริมาณอะไหล่ว่าอยู่น้อยกว่าค่า Minimum ไหม หากน้อยกว่าให้
ท าการสั่งอะไหล่เข้ามาแทนท่ี  
 5. เมื่อบ ารุงรักษาเสร็จแล้ว เจ้าหน้าที่ช่างน าซากอะไหล่มาคืนที่สโตร์ช่าง 
 6. เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างด าเนินการกรอกข้อมูลคืนซากลงคอมพิวเตอร์ผ่านโปรแกรม Microsoft 
Excel  
 7. เจ้าหน้าที่ช่างสรุปผลการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและน าเสนอผู้บริหาร 
 จากผลการด าเนินงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจากปี 2560 พบว่าสามารถด าเนินการตามแผนที่
วางไว้ 99% โดยวัดจากจ านวนวันที่สามารถด าเนินการได้ตามวันที่ก าหนดในแผนงานบ ารุงรักษาเชิ ง
ป้องกัน (Preventive maintenance plan: PM Plan) 
  3.3.1.1 ขั้นตอนการด าเนินงานของอะไหล่ PM  
  จากข้อมูลการด าเนินงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอะไหล่ PM แบ่งตามเครื่องจักรปั๊ม โดย
แยกตามประเภทเครื่อง ยี่ห้อ และขนาดเครื่อง ดังแสดงตามตารางท่ี 3.1 
 
ตารางที่ 3.1 สรุปข้อมูลความหลากหลายของเครื่องจักรแต่ละประเภท 

ประเภทเคร่ืองจักร ยี่ห้อ 
ขนาดเคร่ือง 

(ตัน) 
อายุการใช้งาน 
(ขนาด,จ านวน) 

HYDRAULIC PRESS  LIEN CHIEH 800 - 3000 (800,1),(1500,2),(3000,3) 

HYDRAULIC PRESS  KOJIMA 2000 (2000,1) 

MECHANICAL PRESS KOMATSU 150 - 2400 
(150,6),(200,16),(300,2), 
(400,3),(600,5),(800,1),(2400,1) 

MECHANICAL PRESS  SEYI 300 (300,1) 
MECHANICAL PRESS  FUKUI 400 (400,4) 
MECHANICAL PRESS  HITACHI ZOSEN 500 - 1600 (500,4), (600,7),(800,3),(1000,2),(1600,1) 
TRANSFER PRESS  KOMATSU 3000 (3000,1) 

 
 จากตารางที่ 3.1 พบว่าเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษามีทั้งหมด 3 ประเภท ได้แก่ เครื่องปั๊ม
ประเภท HYDRAULIC, MECHANICAL และTRANSFER ในแต่ละประเภทประกอบไปด้วยยี่ห้อที่
แตกต่างกัน ยี่ห้อที่โรงงานกรณีศึกษามีทั้งหมด 6 ยี่ห้อ ได้แก่ LIEN CHIEH, KOJIMA, KOMATSU, 
SEYI, FUKUI และ HITACHI ZOSEN แต่ละประเภท ยี่ห้อ ประกอบไปด้วยขนาดที่แตกต่างกัน โดย
ขนาดของเครื่องจักรมีตั้งแต่ 150 ตัน, 200 ตัน, 300 ตัน, 400 ตัน, 500 ตัน, 600 ตัน, 800 ตัน, 
1000 ตัน , 1500 ตัน , 1600 ตัน , 2400 ตัน และ 3000 ตัน จากข้อมูลที่กล่าวมานี้สามารถแบ่ง
หมวดหมู่การ PM ตามประเภท ยี่ห้อ และขนาด ออกเป็น 19 ประเภทดังแสดงในตารางที่ 3.2  
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ตารางที่ 3.2 การแบ่งกลุ่มชุดข้อมูล PM 

รายการ ยี่ห้อ ประเภท-ขนาด จ านวนเคร่ือง 

1 LIEN CHIEH HPM-800 1 

2 LIEN CHIEH HPM-1500 2 

3 KOJIMA HPM-2000 1 

4 LIEN CHIEH HPM-3000 3 

5 KOMATSU MEP-150 6 

6 KOMATSU MEP-200 16 

7 KOMATSU MEP-300 2 

8 SEYI MEP-300 1 

9 FUKUI MEP-400 4 

10 KOMATSU MEP-400 3 

11 HITACHI ZOSEN MEP-500 4 

12 KOMATSU MEP-600 5 

13 HITACHI ZOSEN MEP-600 7 

14 KOMATSU MEP-800 1 

15 HITACHI ZOSEN MEP-800 3 

16 HITACHI ZOSEN MEP-1000 2 

17 HITACHI ZOSEN MEP-1600 1 

18 KOMATSU MEP-2400 1 

19 KOMATSU TFP-3000 1 

 
 จากตารางที่ 3.2 ท าให้ทราบว่าเอกสารส าหรับการ PM มีทั้งหมด 19 ชุด โดยแบ่งตามยี่ห้อ 
ประเภทและขนาด จากตารางช่องประเภท-ขนาดมีการใช้ตัวย่อเพ่ือให้ง่ายต่อการน าไปใข้ซึ่ง
ความหมายของแต่ละประเภท-ขนาด ดังนี้ HPM-800 หมายความว่าเครื่องจักรประเภท HYDRAULIC 
PRESS ขนาด 800 ตัน, MEP-150 หมายความว่าเครื่องจักรประเภท MECHANICAL PRESS ขนาด 
150 ตัน และ TFP-3000 หมายความว่าเครื่องจักรประเภท TRANSFER PRESS ขนาด 3000 ตัน 
ตารางที่ 3.3 ตัวอย่างรายการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักรปั๊ม FUKUI MEP-400 
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ล าดับ รายการ 
วิธีการ

ตรวจสอบ 
ปกต ิ ผิดปกต ิ

1 เช็คสภาพการท างานของแมคเนตกิส์, 
โซลินอยด์วาล์ว,ลิมิตสวิทซ ์

ดูด้วยตา - - 

2 เช็คการรั่วของท่อน้ ามันหล่อลื่นท่ัวไป
และท่อหล่อลื่นครัช – เบรก  

ดูด้วยตา - - 

3 เช็คสภาพของสายพาน ตรวจดสูภาพ ไม่มรีอยช ารุด
หรือรอยขาด 

มีรอยช ารุดหรือรอย
ขาดวิ่น 

4 เช็ค Bolt Nut อุปกรณ์ข้อต่อ จุดยึด
อุปกรณ์ต่างๆ 

เช็ครอย Mark, 
ใช้มือขยับดู 

รอย Mark 
ปรกติ, จุดยึด

ไม่หลวม 

มีการหลวมคลอน 

5 เช็ครอบการท างานของเครื่องปกติ
หรือผิดปกต ิ

ทดสอบกดปั้ม - - 

6 เช็คระดับน้ ามันไฮโดรลิคของหล่อ
ลื่นครัช-เบรก,หล่อลื่นท่ัวไป,  

ดูที่เกย์น้ ามัน - - 

7 แท่นวางพิมพ์(Table) ด้านซ้ายและ
ขวาใช้งานได้ปกติทั้ง 2 ด้าน 

ทดสอบการ
ท างาน 

ใช้งานได้ปกติ
ทั้ง 2 ด้าน 

ใช้งานไม่ได้ดา้นใด
ด้านหนึ่ง 

8 เช็คระดับ BOLSTOR และสไลด์ขา้ง
ทั้ง 4 มุม 

ใช้ Dial Gauge 
วัด 

- - 

9 เช็คการคลายตัวของน๊อตจุดต่างๆ ดูรอยมาร์ก / ใช้
มือ 

- - 

10 เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น เปลี่ยนใหม ่ - - 

11 เปลี่ยนถ่ายน้ ามันอัดหัวกระโหลก เปลี่ยนใหม ่ - - 

12 เปลี่ยนถ่ายน้ ามันปั้มยกแท่น เปลี่ยนใหม ่ - - 

13 เปลี่ยนไส้กรองน้ ามันเครื่อง เปลี่ยนใหม ่ - - 

14 เปลี่ยนไส้กรองลม  เปลี่ยนใหม ่ - - 

15 เปลี่ยนโอริง เปลี่ยนใหม ่ - - 

16 เปลี่ยนน็อตหัวเหลี่ยม M8X20 เปลี่ยนใหม ่ - - 

17 เปลี่ยนน๊อตหกเหลี่ยม M6X1P เปลี่ยนใหม ่ - - 

18 เปลี่ยนน๊อตหกเหลี่ยม M8X1.25P  เปลี่ยนใหม ่ - - 

19 เปลี่ยนก้อนคลัตช ์ เปลี่ยนใหม ่ - - 
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 จากตารางที่ 3.3 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องปั๊ม FUKUI ขนาด 400 ตัน อ้างอิงจาก
ระเบียบวิธีปฏิบัติงาน : การบ ารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งก าหนดจากผู้เชี่ยวชาญด้านการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรประสบการณ์เฉพาะทางการบ ารุงรักษาเครื่องจักรปั๊ม 15 ปี พบว่าการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันในโรงงานกรณีศึกษาแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนของการตรวจเช็คและท าความสะอาด และ
ส่วนที่ต้องท าการเปลี่ยนอะไหล่ใหม่ โดยมีการก าหนดรายการการตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบและ
มาตรฐานเกณฑ์ที่ใช้ท าการตรวจเช็คถึงความปกติและผิดปกติ โดยพนักงานที่ท าการตรวจสอบเป็น
พนักงานหน่วยงาน PM จะมีความเชี่ยวชาญและความรู้ทางด้านนี้โดยเฉพาะ ซึ่งงานวิจัยนี้จะพิจารณา
แค่ในส่วนอะไหล่ที่มีการเปลี่ยนเท่านั้น ไม่รวมถึง น้ ามัน จารบี ที่มีการใช้แล้วหมดไป  
 จากนั้นท าการศึกษาข้อมูลความต้องการของอะไหล่ PM เพ่ือให้ทราบถึงลักษณะของความ
ต้องการและปัจจัยในการก าหนดความต้องการ ดังแสดงในตารางที่ 3.4 
 
ตารางที่ 3.4 ความต้องการจากการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่อง FUKUI-MEP400-01 

เครื่องปั๊มประเภท MECHANICAL ยี่หอ้ FUKUI  ขนาด 400-01 ตัน 

รายการ 

ที่ 
Code รายการ 1 ป ี 2 ป ี 3 ป ี 4 ป ี 5 ป ี 6 ป ี

1 SP295 น้ ามันหล่อลื่น 200 ลิตร 200 ลิตร 200 ลิตร 200 ลิตร 200 ลิตร 200 ลิตร 

2 SP296 น้ ามันอัดหัวกระโหลก 100 ลิตร 100 ลิตร 100 ลิตร 100 ลิตร 100 ลิตร 100 ลิตร 

3 SP297 น้ ามันปั้มยกแท่น 200 ลิตร 200 ลิตร 200 ลิตร 200 ลิตร 200 ลิตร 200 ลิตร 

4 SP008 ไส้กรองน้ ามันเครื่อง 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 

5 SP009 ไส้กรองลม  1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 

6 SP257 โอริง 10 ชิ้น 10 ชิ้น 10 ชิ้น 10 ชิ้น 10 ชิ้น 10 ชิ้น 

7 SP264 น็อตหัวเหลี่ยม M8X20     24 ชิ้น     24 ชิ้น 

8 SP265 น๊อตหกเหลี่ยม M6X1P     5 ชิ้น     5 ชิ้น 

9 SP266 น๊อตหกเหลี่ยม M8X1.25P      7 ชิ้น     7 ชิ้น 

10 SP002 ก้อนคลัตช ์     8 ชิ้น     8 ชิ้น 

  
 จากตารางที่ 3.4 แสดงความต้องการจากการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องปั๊มประเภท 
MECHANICAL ยี่ห้อ FUKUI  ขนาด 400 ตัน จ านวน 1 เครื่อง โดยมีการก าหนด Code ของอะไหล่
เพ่ือแยกรายการที่มีชื่อซ้ ากัน มีชื่อรายการอะไหล่เพ่ือให้ง่ายต่อการตรวจสอบ และมีการก าหนดการ
เปลี่ยนตามรอบของอะไหล่แต่ละรายการ ซึ่งมีความแน่นอนในส่วนของความต้องการ งานวิจัยนี้ไม่
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พิจารณาอะไหล่ที่ใช้แล้วหมดไปดังรายการที่ 1 – 3 และพิจารณาอะไหล่เฉพาะอะไหล่ที่มีการ
หมุนเวียนตามรายการที่ 4 – 10 จากนั้นท าการก าหนดตารางแสดงความต้องการและระยะเวลาน า
เฉพาะส่วนที่ใช้ดังตารางที่ 3.5 
 
ตารางที่ 3.5 ความต้องการและระยะเวลาน าอะไหล่ PM เครื่อง FUKUI-MEP400-01 

รายการ Code รายการ 
ระยะเวลาน า 

(สัปดาห์) 
1 ป ี 2 ป ี 3 ป ี 4 ป ี 5 ป ี 6 ป ี

1 SP008 ไส้กรองน้ ามันเครื่อง 1 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 

2 SP009 ไส้กรองลม  1 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 1 ชิ้น 

3 SP257 โอริง 1 10 ชิ้น 10 ชิ้น 10 ชิ้น 10 ชิ้น 10 ชิ้น 10 ชิ้น 

4 SP264 น็อตหัวเหลี่ยม M8X20 1 - - 24 ชิ้น - - 24 ชิ้น 

5 SP265 น๊อตหกเหลี่ยม M6X1P 1 - - 5 ชิ้น - - 5 ชิ้น 

6 SP266 น๊อตหกเหลี่ยม M8X1.25P  1 - - 7 ชิ้น - - 7 ชิ้น 

7 SP002 ก้อนคลัตช์ 2 - - 8 ชิ้น - - 8 ชิ้น 

 
 จากตารางที่  3.5 แสดงข้อมูลความต้องการและระยะเวลาน าของรายการอะไหล่จากการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยระยะเวลาน าของอะไหล่นับตั้งแต่มีการสั่งอะไหล่จากทางบ ารุงรักษาจนถึง
ช่วงเวลาที่ได้รับอะไหล่ อะไหล่รายการที่ 1-6 มีระยะเวลาน า 1 สัปดาห์และอะไหล่รายการที่ 7 มี
ระยะเวลาน า 2 สัปดาห์ 
 เมื่อได้ข้อมูลความต้องการจากแต่ละเครื่อง ขั้นตอนต่อไปท าการสรุปความต้องการในแต่ละ
ช่วงเวลาของเครื่องทั้งหมดของเครื่องปั๊มประเภท MECHANICAL ยี่ห้อ FUKUI  ขนาด 400 ตัน 
จ านวน 4 เครื่องดังตารางที่ 3.6 
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ตารางที่ 3.6 ความต้องการและระยะเวลาน าอะไหล่ PM เครื่อง FUKUI-MEP400 ทั้งหมด 

รายการ 
ที่ 

Code รายการ 
ระยะเวลาน า 

(Week) 

ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3 ปีที่ 4 ปีที่ 5 ปีที่ 6 

สัปดาห์
ที่ 52 

สัปดาห์
ที่ 52 

สัปดาห์
ที่ 52 

สัปดาห์
ที่ 52 

สัปดาห์
ที่ 52 

สัปดาห์
ที่ 52 

1 SP008 ไส้กรองน้ ามันเครื่อง 1 4 ชิ้น 4 ชิ้น 4 ชิ้น 4 ชิ้น 4 ชิ้น 4 ชิ้น 

2 SP009 ไส้กรองลม  1 4 ชิ้น 4 ชิ้น 4 ชิ้น 4 ชิ้น 4 ชิ้น 4 ชิ้น 

3 SP257 โอริง 1 40 ชิ้น 40 ชิ้น 40 ชิ้น 40 ชิ้น 40 ชิ้น 40 ชิ้น 

4 SP264 
น็อตหัวเหลี่ยม 
M8X20 

1 - - 96 ชิ้น - - 96 ชิ้น 

5 SP265 
น๊อตหกเหลี่ยม 
M6X1P 

1 - - 20 ชิ้น - - 20 ชิ้น 

6 SP266 
น๊อตหกเหลี่ยม 
M8X1.25P  

1 - - 28 ชิ้น - - 28 ชิ้น 

7 SP002 ก้อนคลัตช์ 2 - - 32 ชิ้น - - 32 ชิ้น 

 
  จากตารางที่ 3.6 แสดงข้อมูลความต้องการและระยะเวลาน ารวมไปถึงระบุช่วงเวลาที่มีการ
ใช้อะไหล่ เนื่องจากอายุของเครื่องปั๊ม MECHANICAL ยี่ห้อ FUKUI  ขนาด 400 ตัน จ านวน 4 เครื่อง 
มีอายุเท่ากัน 4 ปี ทั้ง 4 เครื่อง ระยะเวลาที่มีการน าอะไหล่ไปใช้จึงเป็นระยะเวลาเดียวกัน จากข้อมูล
รายการที่ 1 – 3 พบว่าระยะเวลาที่เกิดความต้องการอะไหล่เกิดขึ้นที่สัปดาห์ที่ 52 ของทุกๆปี และ
รายการที่ 4 – 7 เกิดข้ึนที่สัปดาห์ที่ 52 ในทุกๆ 3 ปี 
  จากข้อมูลที่กล่าวมาเห็นได้ว่าการเปลี่ยนอะไหล่มีการก าหนดชัดเจน ท าให้สามารถทราบ
ความต้องการใช้อะไหล่ล่วงหน้าได้ ทางผู้วิจัยท าการเก็บข้อมูลการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันพบว่า
สามารถด าเนินการตามแผนได้ 99% และมีอีก 1% ซึ่งเกิดจากเหตุการณ์ไม่ปกติท าให้ไม่ได้ตามแผน 
หากไม่เป็นไปตามแผนต้องท าการปรับแผนโดยจัดประชุมร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องในส่วนงานจัดซื้อ สโตร์
ช่าง ส่วนงานผลิต ส่วนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เพ่ือท าการก าหนดแผนการบ ารุงรักษาใหม่  
  3.3.2 การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance: BM) คือการ
บ ารุงรักษาเมื่อเกิดความเสียหายขึ้นแล้ว เมื่อเครื่องจักรเกิดการเสียหาย ทางส่วนงานที่เก่ียวข้องจะท า
การด าเนินการตามข้ันตอนดังนี้ 
 1. แผนกผลิตด าเนินการเขียนเอกสารใบแจ้งซ่อมส่งให้ทางแผนกบ ารุงรักษา 
 2. แผนกบ ารุงรักษาท าการรับเรื่องและแจ้งทีมช่างเข้าท าการตรวจสอบการเสีย 
 3. ทีมช่างตรวจสอบการเสียของเครื่องจักรและประเมินสถานการณ์ในการซ่อมเครื่องจักร 
 4. ซ่อมเครื่องจักรได้ทันทีเช่นกรณี เบรกเกอร์ทิป จะด าเนินการทันที 
 5. หากต้องใช้ระยะเวลาในการซ่อมต้องประชุมร่วมกับผลิตเพ่ือตรวจสอบปริมาณความต้องการ

3
5

9
2

1
6

2
2

0
9



 

C
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
5
9
7
0
9
5
6
7
2
1
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
0
2
0
8
2
5
6
2
 
1
2
:
0
3
:
0
4
 
/
 
s
e
q
:
 
1
1
6

 52 

ของสินค้าว่ามีเพียงพอกับระยะเวลาที่ใช้ซ่อมแซมหรือไม่ 
 6. เมื่อผลประชุมสรุปให้ด าเนินการซ่อมได้เลย ช่างด าเนินการซ่อมเครื่องจักร 
 7. เมื่อทราบถึงปัญหาและจะต้องเปลี่ยนอะไหล่ ช่างท าการเขียนใบเบิกอะไหล่จากสโตร์ช่าง 
 8. เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างท าการตรวจสอบปริมาณอะไหล่ว่าอยู่น้อยกว่าค่า Minimum ไหม หาก
น้อยกว่าให้ท าการสั่งอะไหล่เข้ามาแทนที่ 
 9. เมื่อบ ารุงรักษาเสร็จแล้ว เจ้าหน้าที่ช่างน าซากอะไหล่มาคืนที่สโตร์ช่าง 
    10. เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างด าเนินการกรอกข้อมูลคืนซากลงคอมพิวเตอร์ผ่านโปรแกรม Microsoft 
Excel  
    11. เจ้าหน้าที่ช่างสรุปผลการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องและน าเสนอผู้บริหาร 
  3.3.2.1 ขั้นตอนการด าเนินงานของอะไหล่ BM 
  อะไหล่จากการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องเกิดขึ้นได้จาก 2 ส่วน คือพบขณะท าการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันและเกิดขึ้นโดยไม่ได้คาดหมาย เนื่องจากความต้องการมีลักษณะไม่แน่นอน 
ทางส่วนงานบ ารุงรักษาจึงน าทฤษฎีด้านการพยากรณ์การบ ารุงรักษา มาช่วยในการพยากรณ์ความ
ต้องการ ซึ่งทางโรงงานมีการท าการพยากรณ์การเสียของเครื่องจักร โดยอ้างอิงวิธีการท างานจาก
ข้อก าหนดของลูกค้าซึ่งมีการใช้อยู่แล้วในโรงงานของลูกค้า โดยปัจจุบันมีการท าการบ ารุงรักษามอร์
เตอร์อยู่แล้วแต่ไม่มีการน าข้อมูลจากการพยากรณ์การเสียไปใช้กับการสั่งอะไหล่ กล่าวคือส่วนงาน
สั่งซื้อท าหน้าที่แค่ท าการสั่งอะไหล่ และส่วนการบ ารุงรักษาท าหน้าที่แค่ซ่อมแซมเครื่องจักร ผู้วิจัยจึง
ท าการเชื่อมโยงข้อมูลโดยน าการพยากรณ์การเสียของมอเตอร์มาช่วยในการสั่งอะไหล่ให้ง่ายมากขึ้น 
  3.3.2.2 การบ ารุงรักษาเชิงการพยากรณ์ของมอเตอร์ 
  1.ลักษณะและการท างานของมอเตอร์ 
  มอร์เตอร์กระสสลับ 3 เฟส ท าหน้าที่ขับเคลื่อนคลัตช์ของเครื่องจักรปั๊มขึ้นรูปชิ้นงาน 
มอเตอร์ การท างานของมอเตอร์เกิดขึ้นเมื่อมีการจ่ายไฟฟ้ากระแสสลับ 3 เฟส ให้กับขดลวดสเตเตอร์
ของมอเตอร์เหนี่ยวน า 3 เฟส ท าให้เกิดสนามแม่เหล็กหมุนขึ้นที่ขดลวดสเตเตอร์  โดยจะหมุนตัดกับ
ตัวน าโรเตอร์ที่วางอยู่ในสลอตที่โรเตอร์  ท าให้เกิดแรงเคลื่อนไฟฟ้าเหนี่ยวน าและกระแสไฟฟ้า
เหนี่ยวน าในตัวน าของโรเตอร์ จากนั้นเกิดสนามแม่เหล็กขึ้นที่โรเตอร์ โดยเส้นแรงแม่เหล็กรอบตัวน าที่
โรเตอร์ท าให้เกิดแรงบิดขึ้นที่ตัวน าและท าให้โรเตอร์หมุนไปตามทิศทางของสนามแม่เหล็กหมุนที่
สเตเตอร์  
  2. วิธีการเก็บข้อมูลเพื่อท าการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 
  ในการเก็บข้อมูลเพ่ือใช้ท าการพยากรณ์การเสียของมอเตอร์ใช้อุปกรณ์แคลมป์มิเตอร์ 
(Clamp Meter) ดังรูปที่ 3.5 และ รูปที่ 3.6 กล้องถ่ายภาพความร้อนอินฟราเรด (Thermo Scan)  
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รูปที่ 3.5 แคลมป์มิเตอร์ 

 
รูปที่ 3.6 กล้องถ่ายภาพความร้อนอินฟราเรด 

 
  2.1 พนักงานน าแคลมป์มิเตอร์คีบที่สายไฟที่ต่อเข้ากับมอเตอร์โดยวัดกระแสไฟทั้ง 3 เส้น 
ก าหนดให้สายไฟเส้นที่ 1 คือ Iu สายไฟเส้นที่ 2 คือ Iv และสายไฟเส้นที่ 3 คือ Iw จากนั้นน าค่ากระที่
ได้กรอกลงใบบันทึก  
  2.2 พนักงานน ากล้องถ่ายภาพความร้อนอินฟราเรดยิงที่โครงมอเตอร์ 3 จุด T1, T2 และ T2
เพ่ือดูค่าอุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) จากนั้นน าค่าอุณหภูมิบันทึกลงในใบบันทึก 

  2.3 พนักงานน าค่ากระแสแต่ละเส้นมาท าการหาค่าเฉลี่ยของกระแสไฟ (แอมแปร์) โดยหา
จากการน าค่ากระแส (Iu+Iv+Iw)/3 และหาค่าอุณหภูมิเฉลี่ย (องศาเซลเซียส) จาก (T1+T2+T3)/3 
เมื่อได้ค่ากระแสไฟฟ้าและอุณหภูมิแล้วน ามากรอกค่าลงใบบันทึกดังรูปที่ 3.7  
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รูปที่ 3.7 ใบบันทึกค่ากระแสและอุณหภูมิของมอเตอร์ 

  
 จากรูปที่ 3.7 ใบบันทึกค่าพารามิเตอร์เพ่ือใช้ในการพยากรณ์การเสียของเครื่องจักรแสดงข้อมูล
หมายเลขเครื่องจักร: MEP – 600, ก าลังไฟฟ้า: 75 กิโลวัตต์, ประเภทมอเตอร์ 3 เฟส, ต าแหน่ง
เครื่องจักร: E02, แรงดันไฟฟ้า: 400,50Hz, POLE: 4, ความเร็วรอบมอเตอร์: 1455 RPM, มาตรฐาน
อุณหภูมิ 52.5 องศาเซลเซียส และมาตรฐานกระแสไฟฟ้า 70 แอมแปร์ โดยตารางแสดงค่าจากการ
ตรวจวัดความถ่ีส าหรับการตรวจวัดค่าอาทิตย์ละครั้ง โดยใช้พนักงานทีมเดียวกับส่วนงาน PM ให้การ
วัดค่า และเครื่องมือไม่ได้มีการซื้อใหม่เป็นเครื่องมือที่มีอยู่แล้วส าหรับงาน PM ในโรงงานจึงท าให้ไม่มี
ค่าใช้จ่ายในส่วนของเครื่องมือและพนักงานที่ใช้เพ่ิมส าหรับงานนี้  
 3. การพยากรณ์การเสียของอะไหล่ 
 3.1 น าค่าท่ีได้จากการวัดค่ากระแสเฉลี่ยและอุณหภูมิเฉลี่ยมาท าการกราฟแสดงแนวโน้มการเสีย
ของเครื่องจักรดังรูปที่ 3.8 และรูปที่ 3.9 
 

 
รูปที่ 3.8 กระแสเฉลี่ยของมอเตอร์แต่ละสัปดาห์ 

M/C  CODE : MEP - 600 POWER : 75 KW PHASE : 3

LINE : E02 VOLT 400,50Hz POLE : 4

RPM : 1455 STD TEMP 52.5 ċ STD AMP 70 A

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

47 46 47 47 45 46 46 45 46 46 46 47 46 46 47 49 49 50 50 51

51 52 51 51 52 52 52 52 52 51 52 51 51 52 52 60 60 61 61 62

LOGO

PREDICTIVE MAINTENANCE CHECK LIST ( MOTOR )

MONTH Oct'17 Nov'17 Dec'17 Jan'18 Feb'18 Mar'18

Item

อุณหภูมิ (C) เฉล่ีย

กระแสมอเตอร์ (A) เฉล่ีย

3
5

9
2

1
6

2
2

0
9



 

C
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
5
9
7
0
9
5
6
7
2
1
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
0
2
0
8
2
5
6
2
 
1
2
:
0
3
:
0
4
 
/
 
s
e
q
:
 
1
1
6

 55 

 จากรูปที่ 3.8 แสดงข้อมูลค่าที่ได้จากการวัดกระแสไฟฟ้าเฉลี่ยแต่ละสัปดาห์โดยก าหนดให้
กระแสไฟฟ้าเฉลี่ยต้องไม่เกิน 70 แอมแปร์ เมื่อกระแสถึงค่า 60 แอมแปร์ ต้องมีการจัดหาอะไหล่เพ่ือ
รองรับการช ารุดของมอเตอร์ที่จะเกิดขึ้นในอนาคต จะเห็นได้ว่าจากข้อมูลสัปดาห์ที่ 4 ของเดือน
มกราคม 2018 มีกระแสเฉลี่ย 60 แอมแปร์ หลังจากนั้น 5 สัปดาห์เกิดการช ารุดขึ้นกับมอเตอร์ ท าให้
เห็นได้ว่าเราควรวางแผนในการจัดหาอะไหล่และวางแผนการซ่อมเพ่ือรองรับการเสียของเครื่องจักรใน
อนาคต 
 

 
รูปที่ 3.9 อุณหภูมิเฉลี่ยของมอเตอร์แต่ละสัปดาห์ 

 
 จากรูปที่ 3.9 แสดงข้อมูลค่าที่ได้จากการวัดอุณหภูมิเฉลี่ยแต่ละสัปดาห์  หากกระแสมีค่าสูงขึ้น
ย่อมส่งผลให้อุณหภูมิมีค่าสูงขึ้นเช่นกัน จากกราฟก าหนดให้อุณหภูมิต้องไม่เกิน 52.5 องศาเซลเซียส 
เมื่ออุณหภูมิถึงค่า 50 องศาเซลเซียส ต้องมีการจัดหาอะไหล่เพ่ือรองรับการช ารุดของมอเตอร์ที่จะ
เกิดขึ้นในอนาคต จะเห็นได้ว่าจากข้อมูลสัปดาห์ที่ 4 ของเดือนมกราคม 2018 มีอุณหภูมิเฉลี่ย 49 
องศาเซลเซียสหลังจากนั้น 5 สัปดาห์เกิดการช ารุดขึ้นกับมอเตอร์ ท าให้เห็นได้ว่าเราควรวางแผนใน
การจัดหาอะไหล่และวางแผนการซ่อมเพ่ือรองรับการเสียของเครื่องจักรในอนาคต 
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3.4 ระบบอะไหล่คงคลังของการบ ารุงรักษา 
 3.4.1 ข้อมูลอะไหล่คงคลัง 
  ปัจจุบันมีระบบการจัดการอะไหล่โดยใช้ Microsoft Excel และมีเจ้าหน้าที่สโตร์
ช่างเป็นผู้ด าเนินการตั้งแต่กรอกรับ สั่ง และจัดเก็บอะไหล่เข้าสโตร์แผนกบ ารุงรักษาซึ่งอะไหล่คงคลัง
เพ่ือการบ ารุงรักษาเครื่องจักรปั๊มมีท้ังหมด 294 รายการ ดังตารางที่ 3.7  โดยจะแบ่งประเภทของ
อะไหล่ออกเป็น 2 ประเภท คือ อะไหล่ประเภทเครื่องกล (Mechanical: MC) ทั้งหมด 84 รายการ 
และอะไหล่ประเภทไฟฟ้า (Electrical: EE) ทั้งหมด 210 รายการ 
 
ตารางที่ 3.7 รายการอะไหล่เครื่องจักรปั๊ม 

ล าดับ
ที ่

รายการ ประเภท นโยบายปัจจุบนั 

1 ชุดคลัตช ์ MC Max Min 
2 ก้อนคลัตช ์ MC Max Min 
3 แผ่นเพลท MC Max Min 
4 เฟืองสไลด ์ MC Max Min 
5 แบตเตอรร์ี ่ MC Max Min 
6 เกจวัดแรงดัน MC Max Min 
7 ลูกยางยอยปั๊มน้ ามัน MC Max Min 
8 Filter Element  MC Max Min 
9 ไส้กรองลม ไซเลนเซอร ์ MC Max Min 
10 Solenoid Valve  EE Max Min 

: : : : 
289 Linear EE Max Min 
290 Linear (Komatsu) EE Max Min 

291 Linear EE Max Min 
292 Linear EE Max Min 

293 Linear EE Max Min 
294 Linear (Hitachi Zosen) EE Max Min 

 
จากตารางที่ 3.7 แสดงรายการอะไหล่ทั้งหมด โดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คืออะไหล่

เครื่องกลและอะไหล่ไฟฟ้า และนโยบายปัจจุบันที่ใช้คือนโยบาย Max Min โดยใช้นโยบายเดียวกับ
อะไหล่ทุกรายการ 
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เมื่อท าการแบ่งลักษณะของอะไหล่แต่ละประเภทจะได้ตัวอย่างดังนี้ 
1) อะไหล่เครื่องกล (Mechanical): เป็นอะไหล่ที่ใช้เพื่องานขับเคลื่อนเครื่องจักร ส่ง 

ก าลังหรือแรงดัน รวมทั้งระบบคลัตช์ เบรก เฟือง เป็นต้น ดังตัวอย่างรูปที่ 3.10 

 
รูปที่ 3.10 อะไหล่เครื่องกล 

 
  2) อะไหล่ไฟฟ้า (Electrical): เป็นอะไหล่ที่ใช้กับระบบไฟฟ้า ระบบ PLC ของ
เครื่องจักร เช่น เซนเซอร์ สายไฟ แมกเนติก รีเลย์ เป็นต้น ดังแสดงรูปที่ 3.11 
 

รูปที่ 3.11 อะไหล่ไฟฟ้า 
 

 3.4.2 ขั้นตอนการท างาน 
ระบบการด าเนินงานของกระบวนการสั่ง รับ จ่าย และจัดเก็บ อะไหล่คงคลังของสโตร์แผนก

บ ารุงรักษานั้นมีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 
 1. ช่างเขียนเอกสารใบเบิกอะไหล่ 

2. เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างน าใบเบิกมาเช็คข้อมูลรายการอะไหล่ในคอมพิวเตอร์ 
3. เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างกรอกข้อมูลการเบิกอะไหล่และเช็คยอดคงเหลือ 
4. หากมีอะไหล่เพียงพอกับจ านวนที่เบิก เจ้าหน้าที่จ าหน่ายอะไหล่ให้ช่าง 
5. เจ้าหน้าที่สโตร์เช็คยอด Min หากต่ ากว่ายอด Min จะท าการเขียนเอกสารสั่ง PR ระบุ

จ านวนที่ต้องการ ส่งให้ทางแผนกจัดซื้อ  
6. แผนกจัดซื้อท าเอกสาร PO (Purchase Order) และส่งให้ทาง Supplier 

Solenoid 
Valve  

Relay Linear scale 

Oil Clutch Hydraulic 
tube 

Super lean Gear 
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7. ทาง Supplier ยืนยันการรับ Order และแจ้งวันจัดส่งทางแผนกจัดซื้อ 
8. เมื่อถึงก าหนดจัดส่งทาง Supplier มาส่งสินค้าทีสโตร์ช่าง 
9. เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างกรอกรับสินค้าเข้าสโตร์และจัดเก็บยังพ้ืนที่ของอะไหล่นั้นๆ 

  

3.5 นโยบายอะไหล่เพื่อการบ ารุงรักษา 
 จากการศึกษาข้อมูลอะไหล่คงคลังทั้ง 294 รายการ ดังตารางที่ 3.7 พบว่าแผนกบ ารุงรักษา
ร่วมกันก าหนดนโยบายจากประสบการณ์ท างานของหัวหน้าหน่วยและหัวหน้าแผนก โดยใช้นโยบาย
อะไหล่คงคลั งเดียวกันส าหรับอะไหล่คงคลั งเพ่ือการบ ารุงรักษาเชิ งป้องกัน  (Preventive 
Maintenance: PM) และอะไหล่คงคลังเพ่ือการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown 
Maintenance: BM)  คือ มีการก าหนดค่าสู งสุดที่ ต้องจัด เก็บ  (Maximum: Max) และมีการ
ก าหนดค่าต่ าสุดที่ต้องจัดเก็บ (Minimum: Min) การเติมเต็มของอะไหล่คงคลังจะเกิดขึ้นเมื่อค่า
อะไหล่คงคลังถึงหรือน้อยกว่าค่า Min ปริมาณการสั่งซื้อจะสั่งมาเติมเต็มให้ได้เท่าค่า Max ในกรณีที่
ทางผู้ผลิตอะไหล่ก าหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นต่ า (Minimum Order Quantity: MOQ) ต้องท าการ
พิจารณาร่วมด้วย  
 เมื่อท าการวิเคราะห์ข้อมูลความต้องการพบว่านโยบายปัจจุบันมีความต้องการเกิดขึ้นจาก
สองส่วนเท่านั้นคือส่วนจากการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง โดยไม่มี
การค านึงถึงความต้องการและมองเพียงว่าต้องเติมเต็มเมื่อถึงจุดสั่งเท่านั้น ไม่ได้มองว่าความต้องการ
มาได้อย่างไร ปริมาณการสั่งเกิดข้ึนเมื่อมีการใช้ไปจนถึงจุดสั่ง ไม่มีการวิเคราะห์ถึงปริมาณท่ีเหมาะสม
ในการสั่ง และระยะเวลาน าไม่มีการพิจารณาเลย ดังตารางที่ 3.8 
 
ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการไหลของพัสดุคงคลังตามนโยบายปัจจุบัน 

ประเด็นวิเคราะห์ ผลการวิเคราะห์ 

ความต้องการ 
นโยบายปัจจุบันมีความต้องการที่ไม่แน่นอนขึ้นอยู่กับการใช้ หากมีการ
ใช้จนถึงค่าMin จึงจะเกิดความต้องการเพ่ือมาเติมเต็มให้ถึงMax โดย
ไม่มีการวิเคราะห์ถึงแหล่งที่มาของความต้องการ 

ปริมาณการสั่ง 
เนื่องจากการสั่งอะไหล่ไม่ได้พิจารณาถึงปริมาณท่ีเหมาะสมในการสั่ง 
เมื่อสั่งเข้ามาต้องจัดเก็บไว้เป็นเวลานาน 

ระยะเวลาน า 
นโยบายปัจจุบันไม่ได้น าระยะเวลาน ามาพิจารณาร่วมกับการก าหนด
นโยบาย Max/Min จึงส่งผลให้ปริมาณการจัดเก็บอะไหล่มีระยะ
เวลานานการหมุนเวียนของอะไหล่ช้า 
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3.6 ผลการด าเนินการอะไหล่คงคลังปัจจุบัน 
3.6.1 ผลการชี้วัดการหมุนเวียนอะไหล่ 
เมื่อท าการชี้วัดด้านการหมุนเวียนของอะไหล่คงคลังนโยบายปัจจุบันทั้งหมด โดยใช้ข้อมูล

ตั้งแต่ มกราคม 2560 - ธันวาคม 2560 พบว่าอะไหล่บางรายการหมุนเวียนช้ากว่าค่าเฉลี่ยทั้งหมด
ของอะไหล่แต่ละประเภท ดังรูปที่ 3.12 และ รูปที่ 3.13 
 

 
รูปที่ 3.12 การหมุนเวียนอะไหล่เครื่องกล 

 
 จากรูปที่ 3.12 แสดงข้อมูลการหมุนเวียนของอะไหล่เครื่องกล ซึ่งท าการเก็บข้อมูลอะไหล่
เครื่องกลทั้งหมด 84 รายการ มาท าการหาอัตราการหมุนเวียนอะไหล่ แกนด้านซ้ายของกราฟแสดง
มูลค่าอะไหล่หน่วยล้านบาท และแกนด้านขวาของกราฟแสดงค่าอัตราการหมุนเวียนของอะไหล่ 
กราฟแท่งสีน้ าเงินแสดงมูลค่าคงคลังต่อปีของอะไหล่ (ล้านบาท) แต่ละรายการ กราฟสีฟ้าแสดงมูลค่า
การใช้อะไหล่ต่อปี (ล้านบาท) กราฟเส้นสีส้มแสดงค่าอัตราการหมุนเวียนของอะไหล่แต่ละรายการ
และกราฟสีเขียวแสดงอัตราการหมุนเวียนเฉลี่ยของอะไหล่เครื่องกลทั้ง 84 รายการ โดยหาจากมูลค่า
อะไหล่คงคลังต่อปี (Annual inventory value) หารด้วยมูลค่าการใช้อะไหล่ต่อปี (Annual usage 
value) พบว่าอัตราการหมุนเวียนของอะไหล่คงคลังประมาณ 2.8 ปี เนื่องจากงานวิจัยพิจารณา
เฉพาะอะไหล่ในกลุ่ม A เท่านั้นได้แก่รายการ SP002, SP286, SP001, SP028, SP003, SP018, 

0.0

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

3.5

4.0

4.5

5.0

0

0.2

0.4

0.6

0.8

1

1.2

1.4

1.6

1.8

2

SP
00

2
SP

28
6

SP
00

1
SP

02
8

SP
00

3
SP

01
8

SP
02

7
SP

02
6

SP
01

3
SP

00
4

SP
10

7
SP

02
5

SP
02

3
SP

29
0

SP
02

1
SP

29
1

SP
01

4
SP

02
4

SP
00

7
SP

00
6

SP
01

2
SP

26
8

SP
02

9
SP

01
0

SP
00

8
SP

00
9

Inv
en

to
ry

 T
ur

no
ve

r(Y
ea

r)

Va
lu

e(
Mi

lli
on

s)

กราฟแสดงการหมุนเวียนของอะไหล่เคร่ืองกล

Annual inventory value (Thai Baht) Annual usage value (Thai Baht)

Inventory Turnover by item (Year) Inventory Turnover Target (Year)

Inventory Turnover 2.8 years 
(Annual inventory value /Annual usage value) 

3
5

9
2

1
6

2
2

0
9



 

C
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
5
9
7
0
9
5
6
7
2
1
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
0
2
0
8
2
5
6
2
 
1
2
:
0
3
:
0
4
 
/
 
s
e
q
:
 
1
1
6

 60 

SP027, SP026, SP013 และ SP004 เนื่องจากอะไหล่กลุ่มนี้มีมูลค่าสูงหากมีอัตราการหมุนเวียนสูง
ย่อมส่งผลต่อค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาอะไหล่มากกว่าอะไหล่กลุ่มอื่นๆ จากกราฟพบว่ามี 1 รายการ
จากกลุ่ม A ที่มีอัตราการหมุนเวียนของอะไหล่เครื่องกลมากกว่าค่าเฉลี่ย 2.8 ปี ได้แก่ SP002 อัตรา
การหมุนเวียนประมาณ 3 ปี  

 

 
รูปที่ 3.13 การหมุนเวียนอะไหล่ไฟฟ้า 

  
จากรูปที่ 3.13 แสดงกราฟมูลค่าและการหมุนเวียนของอะไหล่ไฟฟ้า จากการเก็บข้อมูล

อะไหล่ไฟฟ้าจาก 210 รายการ แกนด้านซ้ายของกราฟแสดงมูลค่าอะไหล่หน่วยล้านบาท และแกน
ด้านขวาของกราฟแสดงค่าอัตราการหมุนเวียนของอะไหล่ กราฟแท่งสีม่วงเข้มแสดงมูลค่าคงคลังต่อปี
ของอะไหล่ (ล้านบาท) แต่ละรายการ กราฟม่วงอ่อนแสดงมูลค่าการใช้อะไหล่ต่อปี (ล้านบาท) กราฟ
เส้นสีส้มแสดงค่าอัตราการหมุนเวียนของอะไหล่แต่ละรายการและกราฟสีเขียวแสดงอัตราการ
หมุนเวียนเฉลี่ยของอะไหล่เครื่องกลทั้ง 210 รายการ โดยหาจากมูลค่าอะไหล่คงคลังต่อปี (Annual 
inventory value) หารด้วยมูลค่าการใช้อะไหล่ต่อปี (Annual usage value) พบว่าอัตราการ
หมุนเวียนของอะไหล่คงคลังประมาณ 1.2 ปี เนื่องจากงานวิจัยพิจารณาเฉพาะอะไหล่ในกลุ่ม A 
เท่านั้นได้แก่รายการ SP016  จากกราฟพบว่ามี 1 รายการจากกลุ่ม A ที่มีอัตราการหมุนเวียนของ
อะไหล่ไฟฟ้ามากกว่าค่าเฉลี่ย 1.2 ปี ได้แก่ SP016 อัตราการหมุนเวียนประมาณ 1.5 ปี  
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3.6.2 ผลการชี้วัดการร้างพัสดุ 
จากการชี้วัดการร้างพัสดุนโยบายปัจจุบันโดยใช้ข้อมูลของอะไหล่คงคลังที่เกิดการร้างพัสดุ

จาก มกราคม 2560 - ธันวาคม 2560 พบว่ามีการร้างพัสดุเกิดขึ้น ดังรูปที่ 3.14 ค่าเฉลี่ยของอัตรา
การเตมิเต็มพัสดุ (Fill Rate) จาก 12 รายการที่มีการร้างพัสดุเท่ากับ 79%  
 

 
รูปที่ 3.14 อัตราการเติมเต็มพัสดุของอะไหล่คงคลัง 

  
จากกราฟรูปที่ 3.14 แสดงข้อมูลการร้างพัสดุ โดยวัดจากอัตราการเติมเต็มพัสดุ (Fill Rate) 

ทั้งหมด 12 รายการ ซึ่งมีการแบ่งกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ 3 กลุ่มคือ กราฟสีแดง: ส าคัญมาก 
กราฟสีส้ม: ส าคัญปานกลาง และกราฟสีเขียว: ส าคัญน้อย เนื่องจากการร้างพัสดุบ่งชี้ถึงการเติมเต็มที่
ไม่ทันต่อเวลา จึงมีการพิจารณาระยะเวลาน าควบคู่กันไปเพ่ือสะท้อนให้เห็นถึงอะไหล่ที่ส าคัญมาก
และมีการเติมเต็มช้า จ าเป็นต้องท าการแก้ไขก่อน ส่วนของกราฟเส้นสีฟ้าแสดงให้เห็นถึงระยะเวลาน า
ของอะไหล่แต่ละรายการ และกราฟเส้นสีเขียวแสดงให้เห็นถึงระยะเวลาน าที่ยอมรับได้หากมีการร้าง
พัสดุเกิดขึ้น โดยก าหนดจากปริมาณชิ้นงานที่เก็บไว้เพ่ือความปลอดภัยของการผลิต (Safety Stock) 
ก าหนดให้มี Safety Stock ชิ้นงาน 4 สัปดาห์ โดยมีข้อจ ากัดของการสั่งซื้ออะไหล่ให้ทันเวลาต้อง
สั่งซื้อภายใน 2 สัปดาห์และท าการซ่อมบ ารุงอีก 2 สัปดาห์ จากข้อมูลระดับการให้บริการของอัตรา
การเติมเต็มอะไหล่พบว่า มี 1 รายการที่หากมีการร้างพัสดุเกิดข้ึนจะส่งผลโดยตรงต่อการผลิต ท าให้
ผลิตไม่ทันเวลาได้แก่ SP107 โดยจะน าอะไหล่รายการนี้ไปวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการแก้ไขปัญหา
ต่อไป 
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 3.6.3 ผลการชี้วัดระยะเวลาการท างาน 
 จากการชี้วัดข้อมูลระยะเวลาจากการท างานเฉลี่ยของเจ้าหน้าที่สโตร์ในการจ่ายสินค้าตั้งแต่
ขั้นตอนได้รับใบเบิกอะไหล่จนถึงขั้นตอนจ่ายอะไหล่ โดยใช้ Microsoft Excel พบว่ามีระยะเวลาเฉลี่ย
ประมาณ 12.05 นาที ซึ่งยังคงท าการพัฒนาเพ่ือลดระยะเวลาลงได้อีก 
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บทที่ 4  
การก าหนดนโยบายใหม ่

 

4.1 การคัดเลือกข้อมูล 
เนื่องจากข้อมูลรายการอะไหล่คงคลังมีทั้งส่วนที่เป็นข้อมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative) และ

ส่วนข้อมูลเชิงปริมาณ (Quantitative) ผู้วิจัยจึงด าเนินการคัดเลือกอะไหล่ที่ส าคัญเพ่ือให้ง่ายต่อการ

ด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลและปรับปรุงนโยบาย โดยใช้วิธี ABC Analysis และ VED Analysis เพ่ือ

แบ่งกลุ่มข้อมูล (Oliveira & Vaz, 2017) เมื่อท าการคัดเลือกกลุ่มข้อมูลแล้วจึงด าเนินการวิเคราะห์

ข้อมูลด้านความต้องการสามารถแบ่งประเภทความต้องการของอะไหล่ตามการบ ารุงรักษา โดยแบ่ง

ออกเป็นความต้องการจากอะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและความต้องการจากอะไหล่

ส าหรับการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง จากนั้นน าข้อมูลแต่ละกลุ่ม มาวิเคราะห์ระยะเวลาน า และ

ปริมาณการสั่ง เพ่ือน าไปสู่การหานโยบายที่เหมาะสมกับอะไหล่คงคลังในแต่ละกลุ่ม 

 ผู้ด าเนินการน าหลักการทฤษฎี ABC Analysis เพ่ือคัดเลือกอะไหล่กลุ่มที่มีระยะเวลาการ
จัดเก็บนานโดยพิจารณาจากมูลค่า เนื่องจากหากอะไหล่มีมูลค่ามากย่อมส่งผลให้ค่าใช้จ่ายที่ใช้ในการ
จัดเก็บมีมากขึ้นด้วยและทฤษฎี VED Analysis (กนกพร ศรีปฐมสวัสดิ  วราภพ แซ่ชิน และ อภิชิต 
มณีงาม, 2556) มาท าการคัดเลือกข้อมูล ส าหรับการก าหนดเกณฑ์มีการวิเคราะห์จากผู้เชี่ยวชาญจาก
ส่วนบ ารุงรักษา ส่วนงานจัดซื้อและส่วนงานผลิต ร่วมกันก าหนดเกณฑ์การให้คะแนน โดยแบ่ง
ออกเป็น 2 ด้าน คือ 1. มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่ 2. ความส าคัญของอะไหล่ 3. ระยะเวลาน า ดัง
รายการดังตารางที่ 4.1  
 
ตารางที่ 4.1 เกณฑ์การคัดเลือกกลุ่มข้อมูล  

ข้อมูล เกณฑ์ กลุ่ม 

มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่ 

มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่ 70% ของทั้งหมด A 

มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่ 20% ของทั้งหมด B 

มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่ 10% ของทั้งหมด C 
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จากตารางที่ 4.1 พบว่าเกณฑ์การแบ่งกลุ่มของอะไหล่ตามหลัก ABC Analysis แบ่งออกเป็น 
3 กลุ่ม คือ กลุ่ม A: มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่ 70% ของทั้งหมด กลุ่ม B: มูลค่าการใช้ต่อปีของ
อะไหล่ 20% ของทั้งหมด และกลุ่ม C: มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่ 10% ของทั้งหมด 

4.1.1 อะไหล่ที่มีการเก็บรักษาระยะเวลานาน 
 ด้านมูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่ ผู้วิจัยท าการแบ่งกลุ่มโดยน าข้อมูลราคาของอะไหล่แต่ละ
รายการคูณด้วยปริมาณการใช้ต่อปี ซึ่งจะได้ข้อมูลในแต่ละกลุ่มดังนี้ 
 1.กลุ่ม A: เป็นอะไหล่กลุ่มที่มีราคาสูงที่สุดส่งผลให้ต้องควบคุม ดูแลและให้ความส าคัญมาก
ที่สุด มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่กลุ่มนี้ 70% 
 2.กลุ่ม B: เป็นอะไหล่กลุ่มที่มีราคาปานกลางส่งผลให้ต้องควบคุม ดูแลและให้ความส าคัญ
รองลงมาจากกลุ่ม B มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่กลุ่มนี้ 20% 
 3.กลุ่ม C: เป็นอะไหล่กลุ่มที่มีราคาน้อยที่สุดส่งผลให้ต้องควบคุม ดูแลและให้ความส าคัญ
น้อย มูลค่าการใช้ต่อปีของอะไหล่กลุ่มนี้ 10% 
 งานวิจัยจะท าการใช้ทฤษฎี ABC Analysis กับอะไหล่ที่ท าการจัดเก็บระยะเวลานานจากนั้น
โดยน าทฤษฎีพาเรโตมาท าการคัดเลือกอะไหล่  ดังแสดงรูปที่  4.1  โดยเลือกกลุ่ม A เท่านั้น 
 

 
รูปที่ 4.1 กราฟพาเรโตเปอร์เซ็นต์มูลค่าสะสมอะไหล่ 
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 จากกราฟพาเรโตแสดงข้อมูลอะไหล่คงคลังแต่ละกลุ่มพบว่าอะไหล่กลุ่ม A มีทั้งหมด 11 
รายการ มูลค่าการใช้อะไหล่ต่อปี 70% ของทั้งหมด อะไหล่กลุ่ม B มีทั้งหมด 71 รายการ มูลค่าการ
ใช้อะไหล่ต่อปี 20% ของทั้งหมด และอะไหล่กลุ่ม C มีทั้งหมด 212 รายการ มูลค่าการใช้อะไหล่ต่อปี 
10% ของทั้งหมด 

4.1.2 อะไหล่ที่มีการร้างพัสดุ 
อะไหล่ที่มีการร้างพัสดุมีทั้งหมด 12 รายการ โดยการแบ่งกลุ่มท าการพิจารณาความส าคัญ

ของอะไหล่และระยะเวลาน าเพ่ือการตอบสนองที่ทันเวลา ซึ่งความส าคัญของกลุ่มอะไหล่ ใช้ทฤษฎี 
VED Analysis แบ่งสินค้าคงคลังตามค่าความวิกฤตของอะไหล่แต่ละประเภท โดยสามารถแบ่งได้เป็น 
3 กลุ่ม คือ กลุ่มที่มีความส าคัญมาก (Vital), กลุ่มที่มีความส าคัญปานกลาง (Essential) และกลุ่มที่มี
ความส าคัญต่ า (Desirable) 

ผู้วิจัยได้แบ่งกลุ่มอะไหล่ทีใช้ในการซ่อมบ ารุงด้วยวิธี  VED Analysis โดยใช้ค่าความวิกฤต
ของอะไหล่เป็นเกณฑ์ในการจัดกลุ่มอะไหล่ เนื่องจากอะไหล่มีความส าคัญแตกต่างกันในแต่ละรายการ 
ซ่ึงค่าความวิกฤตของอะไหล่จะเชื่อมโยงกับความส าคัญในการท างานของอะไหล่ ลักษณะของ
ความส าคัญของอะไหล่แต่ละกลุ่มเป็นดังนี้ 

1.กลุ่ม V กลุ่มที่มีความส าคัญมาก (Vital) เป็นอะไหล่ชิ้นส่วนหลักที่ท าให้เครื่องจักรสามารถ
ขับเคลื่อนได้ หากอะไหล่ชิ้นนี้ช ารุดจะส่งผลให้เครื่องจักรหยุดการท างานทันที ได้แก่ สายไฟทนแรงดึง
น้ ามัน ชุดคลัตช์ เป็นต้น 

2. กลุ่ม E: กลุ่มทีมีความส าคัญปานกลาง (Essential) เป็นอะไหล่ที่ชิ้นส่วนเสริมการท างาน
ของเครื่องจักรหากมีความเสียหายส่งผลให้พนักงานท างานยากขึ้น แต่ยังเครื่องจักรยังคงท างานได้ 
ได้แก่ตัวครอบหน้าจอมอนิเตอร์ มีคุณสมบัติกันฝุ่นและยืดอายุการใช้งานหน้าจอมอนิเตอร์ควบคุมการ
ท างานเครื่องจักรปั๊ม หากเสียหายเครื่องจักรยังท างานต่อได้แต่พนักงานจะมองหน้าจอล าบากขึ้น 
หรือปุ่มสวิตซ์ออโต้ หากช ารุดพนักงานยังคงท างานแบบ Manual ได ้

3.กลุ่ม D: กลุ่มทีมีความส าคัญต่ า (Desirable) เป็นอะไหล่ทีท าหน้าเป็นส่วนประกอบของ
เครื่องจักรได้แก่ สกรู (Screw), น๊อต (Nut) เนื่องจากอะไหล่ประเภทนี้ใช้จ านวนในการยึดจับเป็น
จ านวนมาก เมื่อเสียหายบางรายการจึงไม่ส่งผลต่อการท างานของเครื่องจักร  

ผู้ เชี่ยวชาญด้านงานบ ารุงรักษาร่วมวิเคราะห์ข้อมูลโดยอ้างอิงจากประสบการณ์จาก
ผู้เชี่ยวชาญและคู่มือของเครื่องจักรในการพิจารณาความส าคัญของอะไหล่ โดยผู้วิจัยน าทฤษฎี VED 
Analysis  มาใช้ร่วมกับการพิจารณาระยะเวลาน า เพ่ือให้เห็นถึงการดึงไปใช้และการตอบสนองต่อ
ความต้องการให้ทันเวลา โดยระยะเวลาน าส าหรับการสั่งซื้อแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ กลุ่มที่ I 
ระยะเวลาน าภายใน 1 สัปดาห์ กลุ่มที่ 2 ระยะเวลาน ามากกว่า 1 สัปดาห์ไปจนถึง 2 สัปดาห์ และ 
กลุม่ที่ 3 ระยะเวลาน า มากกว่า 2 สัปดาห์ขึ้นไป ดังตารางที่ 4.2 
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จากเงื่อนไขนโยบายของบริษัทเครื่องจักรสามารถหยุดผลิตงานได้เป็นเวลาไม่เกิน 4 สัปดาห์ 
โดยพิจารณาจากการเก็บอะไหล่เพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) ซึ่งมีปริมาณ 4 สัปดาห์ และ
ข้อจ ากัดของการสั่งซื้อต้องไม่เกิน 2 สัปดาห์ เพราะมีการซ่อมเครื่องจักรใช้ระยะเวลาอีก 2 สัปดาห์  

 
ตารางที่ 4.2 การแบ่งกลุ่มอะไหล่จาก VED Analysis และระยะเวลาน า 

  ช่วงเวลาน า 
จ านวน

(รายการ) 

ความส าคัญ
ของอะไหล ่

กลุ่ม 
I  II  III  

(>2-8 สัปดาห์) (>1-2 สัปดาห์) (1 สัปดาห์) 

V 1 1 1 3 

E 0 1 3 4 

D 0 2 3 5 

รวม 1 4 7 12 

 
จากตารางที่ 4.2 สามารถอธิบายข้อมูลแต่ละรายการดังนี้ 
1. อะไหล่กลุ่ม V: คือกลุ่มที่มีความส าคัญมากท่ีสุด มีทั้งหมด 3 รายการ โดยกลุ่ม VI มี 1 รายการ คือ
อะไหล่ที่ใช้ระยะเวลาน าในการสั่งมากท่ีสุด โดยมีระยะเวลาน าในการสั่งซื้อ 4 สัปดาห์ อะไหล่กลุ่ม VII 
มี 1 รายการคืออะไหล่ที่ใช้ระยะเวลาน าปานกลาง โดยมีระยะเวลาน าในการสั่งซื้อมากกว่า 1 สัปดาห์
แต่ไม่เกิน 2 สัปดาห์ อะไหล่กลุ่ม VIII มี 1 รายการ คืออะไหล่ที่มีระยะเวลาน าในการสั่งซื้อสั้นที่สุด 1 
สัปดาห์หรือน้อยกว่า  
2. อะไหล่ E: คือกลุ่มที่มีความส าคัญปานกลาง มีทั้งหมด 4 รายการ โดยกลุ่ม EII มี 1 รายการคือ
อะไหล่ที่ใช้ระยะเวลาน าปานกลาง โดยมีระยะเวลาน าในการสั่งซื้อมากกว่า 1 สัปดาห์แต่ไม่เกิน 2 
สัปดาห์ อะไหล่กลุ่ม EIII มี 3 รายการ คืออะไหล่ที่มีระยะเวลาน าในการสั่งซื้อสั้นที่สุด หนึ่งสัปดาห์
หรือน้อยกว่า 
3. อะไหล่ D: คือกลุ่มที่มีความส าคัญปานกลาง มีทั้งหมด 5 รายการ โดยกลุ่ม DII มี 2 รายการคือ
อะไหล่ที่ใช้ระยะเวลาน าปานกลาง โดยมีระยะเวลาน าในการสั่งซื้อมากกว่า 1 สัปดาห์แต่ไม่เกิน 2 
สัปดาห์ อะไหล่กลุ่ม EIII มี 3 รายการ คืออะไหล่ที่มีระยะเวลาน าในการสั่งซื้อสั้นที่สุด หนึ่งสัปดาห์
หรือน้อยกว่า 

จากข้อมูลนโยบายบริษัทมีการก าหนดปริมาณชิ้นงานที่เก็บไว้เพ่ือความปลอดภัยของการ
ผลิต (Safety Stock) 4 สัปดาห์ โดยมีข้อจ ากัดของการสั่งซื้ออะไหล่ให้ทันเวลาต้องสั่งซื้อภายใน 2 
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สัปดาห์และท าการซ่อมบ ารุงอีก 2 สัปดาห์ ท าให้ต้องพิจารณาอะไหล่ที่มีความส าคัญมากและที่มี
ระยะเวลาน ามากกว่า 2 สัปดาห์ พบว่ามี 1 รายการ จากกลุ่ม VI 

4.2 การแบ่งประเภทอะไหล่คงคลังตามความต้องการ 
เมื่อคัดเลือกรายการอะไหล่ส าหรับเรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนต่อไปด าเนินการแบ่งกลุ่มอะไหล่

ตามความต้องการ ปัจจุบันความต้องการอะไหล่เกิดขึ้นจากประเภทของการบ ารุงรักษา โดยแบ่ง

ออกเป็นความต้องการอะไหล่เพ่ือการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและความต้องการอะไหล่เพ่ือการ

บ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง ผู้วิจัยจึงท าการแบ่งกลุ่มอะไหล่ออกเป็น 2 ประเภท ดังตารางที่ 4.3 

ตารางที่ 4.3 ข้อมูลอะไหล่คงคลังแต่ละประเภท 
ล าดับ CODE รายการ ชนิด 

1 SP001 ชุดคลัตช์  PM 

2 SP002 ก้อนคลัตช์ PM 

3 SP003 แผ่นเพลท  PM 

4 SP004 เฟืองสไลด ์ PM 

5 SP013 Belt Type of Press L2G600 PM 

6 SP016 Linear Displace PM 

7 SP018 คลัตช์น้ ามันเนื้อทองแดง  PM 

8 SP026 โครงเบรก PM 

9 SP028 Seal Kit for Clutch & Brake  PM 

10 SP107 มอเตอร ์ BM 

11 SP286 สายไฮโดรลิค  BM 

 

4.3 อะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 4.3.1 ความต้องการ (Demand) อะไหล่กลุ่มนี้ความต้องการมีลักษณะแน่นอน เนื่องจาก
ความต้องการมาจากแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันซึ่งทางทีมงานแผนกบ ารุงรักษามีการก าหนดก่อน
ท าการบ ารุงรักษา แต่ต้องท าการตรวจสอบผลการด าเนินงานของแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันว่ามี
การปฏิบัติตามแผน จากการตรวจสอบแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรปั๊มชิ้นงานเหล็ก
ส าหรับส่วนที่ท าการเปลี่ยนอะไหล่ พบว่าสามารถด าเนินการตามแผนได้ 99% โดยชี้วัดจากจ านวน
วันที่สามารถท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันได้ตามแผน ในส่วนของ 1% เผื่อไว้ส าหรับเกิดกรณีฉุกเฉิน
จากไฟดับ น้ าหยุดไหล เป็นต้น  
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 4.3.2 ระยะเวลาน า (Lead time) ระยะเวลาน าของอะไหล่กลุ่มนี้มีความแน่นอนเนื่องจาก
เกิดจากแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีการก าหนดล่วงหน้าก่อนปฏิบัติงาน โดยระยะเวลาน า จะ
เกิดข้ึนตั้งแต่เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างท าการเขียนเอกสารเพื่อขอซื้ออะไหล่ไปจนถึงได้รับอะไหล่เข้าจัดเก็บส
โตร์  
 4.3.3 ปริมาณการสั่ง (Quantity) ปริมาณการสั่งสามารถก าหนดได้จากจ านวนที่ใช้จริง
ส าหรับการท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยจ านวนจะท าการสั่งเข้ามาพอดีกับความต้องการใช้
และมีการเผื่ออะไหล่คงคลังเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) ในกรณีที่เกิดเหตุการณ์มีการเสียก่อน
ถึงรอบการบ ารุงรักษา PM โดยก าหนดจากค่า Safety Stock จากปริมาณของนโยบายปัจจุบัน และ
หากทาง Supplier มีการก าหนดขั้นต่ าของการสั่ง (Minimum Order Quantity) ต้องพิจารณา
ควบคู่กัน  

4.4 อะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
 4.4.1 ความต้องการ (Demand) อะไหล่กลุ่มนี้ความต้องการมีลักษณะไม่แน่นอน 
เนื่องจากความต้องการมาการเสียของเครื่องจักรซึ่งเกิดข้ึนไม่แน่นอนท าให้อะไหล่กลุ่มนี้ยากต่อการหา
ความต้องการ เมื่อค้นหาข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการซ่อมบ ารุงพบว่ามีการท าการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 
(Predictive Maintenance) เพ่ือคาดการณ์การซ่อมบ ารุงล่วงหน้าส าหรับการเสียบางรายการของ
เครื่องจักร ผู้วิจัยจึงน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์มาใช้กับการพยากรณ์ความต้องการอะไหล่
ส าหรับการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
 4.4.2 ระยะเวลาน า (Lead time) ระยะเวลาน าของอะไหล่กลุ่มนี้ไม่มีความแน่นอน แต่เมื่อ
ใช้ข้อมูลการท าการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) เพ่ือคาดการณ์การซ่อม
บ ารุงล่วงหน้า ท าให้ทราบถึงระยะเวลาน าในการสั่งเพ่ือตอบสนองให้ทันต่อการใช้ 
 4.4.3 ปริมาณการสั่ง (Quantity) ปริมาณการสั่งสามารถก าหนดจากแผนบ ารุงรักษาเชิง
พยากรณ์ (Predictive Maintenance) และท าการก าหนดระดับประกันความปลอดภัย (Safety 
Stock) จากปริมาณของนโยบายปัจจุบัน 
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4.5 แนวทางการก าหนดนโยบายใหม่ 
 จากการศึกษาข้อมูลปัญหาที่พบจากนโยบายปัจจุบันท าให้เราสามารถวิเคราะห์ถึงแนวทางการ
น าเสนอนโยบายใหม่ เริ่มจากแบ่งประเภทของอะไหล่ตามความต้องการออกเป็น 2 ประเภท คือ 
อะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและอะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
จากนั้นพิจารณาข้อมูลความต้องการ, ระยะเวลาน าและปริมาณการสั่งของอะไหล่แต่ละประเภทตาม
แผนผังการไหลดังแสดงในรูปที่ 4.2 

รูปที่ 4.2 แผนผังการไหลของอะไหล่บ ารุงรักษาเชิงป้องกันและบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
   
 
 
 
 
 
 

อะไหลค่งคลัง 

อะไหลส่ าหรับการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

อะไหลส่ าหรับการบ ารุงรักษาหลัง
เกิดเหตุขัดข้อง 

ความต้องการ 
อ้างอิงจากการPredictive 

ความต้องการ 
อ้างอิงจากการPreventive 

ระยะเวลาน า 
ระยะเวลาตั้งแต่สั่งจนถึงจัดส่ง 

ระยะเวลาน า 
ระยะเวลาตั้งแต่มีแนวโนม้เสียจนถึงจัดส่ง 

ปริมาณที่สั่ง 
- ตามจ านวนที่ใช้จากแผน Preventive 
- ก าหนด Safety Stock จากนโยบาย
ปัจจุบัน 

ปริมาณที่สั่ง 
- ตามจ านวนที่ใช้จากแผน Predictive 
- ก าหนด Safety Stock จากนโยบาย
ปัจจุบัน 
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 4.5.1 นโยบายใหม่อะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
  ความต้องการ: อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะน าแผนงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
มาช่วยในการก าหนดความต้องการ เนื่องจากแผนการท างานมีความแม่นย า 99% ส่งผลให้ข้อมูล
ความต้องการมีความน่าเชื่อถือ  
  ระยะเวลาน า: อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะท าการสั่งล่วงหน้ าโดยขึ้นอยู่กับ
ระยะเวลาน าของอะไหล่แต่ละตัว  
  ปริมาณการสั่ง: อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะท าการสั่งจ านวนพอดีกับความ
ต้องการ โดยพิจารณา Safety stock จากข้อมูลนโยบายเดิม ป้องกันการเกิดการเสียของเครื่องจักร
ก่อนถึงรอบ PM  
 4.5.2 นโยบายใหม่อะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง 

ความต้องการ: อะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องจะน าแผนพยากรณ์การเสีย
เครื่องจักร (Predictive Plan) มาใช้ในการก าหนดความต้องการ 

ระยะเวลาน า: อะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องจะสั่งโดยพิจารณาถึงเวลา
ในช่วงแนวโน้มที่จะช ารุดรวมกับระยะเวลาน าของอะไหล่แต่ละตัว 

ปริมาณการสั่ง: อะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องจะสั่งในปริมาณเท่ากับ
จ านวนอะไหล่ที่มีแนวโน้มจะช ารุด โดยพิจารณา Safety stock จากข้อมูลนโยบายเดิม 
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บทที่ 5  
การทดสอบนโยบาย 

 

5.1 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงานนโยบายปัจจุบันกับนโยบายที่น าเสนอ 
 เมื่อวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือให้ได้ซึ่งนโยบายใหม่แล้ว จากนี้เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือเปรียบเทียบ
นโยบายเดิมและนโยบายใหม่ที่น าเสนอถึงความแตกต่างในส่วนข้อมูลแต่ละด้านดังตารางที่ 5.1  
 

ตารางที่ 5.1 เปรียบเทียบแนวคิดน าเสนอนโยบายใหม่และนโยบายเก่า 

หัวข้ออะไหล่ นโยบายปัจจุบัน 
นโยบายที่น าเสนอ 

Preventive  
Spare parts 

Breakdown  
Spare parts 

เมื่อไหร่ที่ต้อง
สั่ง 

สั่งเมื่อปริมาณคง
คลังถึงค่า Min 

รอบเวลาสั่งแบ่งออกตาม
รอบ Preventive Plan 

รอบเวลาสั่งตามแนวโน้มการ
เสียจาก Predictive Plan 

ปริมาณ
อะไหล่คงคลัง

ส ารอง 

ก าหนดให้มี
อะไหล่คงคลัง
ส ารองอยู่ที่ค่า
Min 

ก าหนดให้มีอะไหล่คงคลัง
ส ารองอยู่ที่ค่าMin 

ก าหนดให้มีอะไหล่คงคลัง
ส ารองอยู่ที่ค่าMin 

สั่งปริมาณครั้ง
ละเท่าไหร่ 

สั่งจากปริมาณที่
ใช้ไป (Max ลบ 
Min) 

สั่งปริมาณเท่ากับการใช้ สั่งปริมาณเท่ากับจ านวนที่มี
แนวโน้มเสียจากการ
พยากรณ ์(Predictive) 

พิจารณาสั่งร่วมกันเมื่อมีการสั่งในช่วงเวลาเดียวกัน 
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5.2 การทดสอบนโยบาย 
 นอกจากนี้ทางผู้จัดท าได้น านโยบายใหม่ซึ่งได้จากงานวิจัยมาท าการทดสอบกับข้อมูลความ
ต้องการปัจจุบันโดยใช้ความต้องการจากปี 2561-2562 จ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Microsoft 
Excel โดยยกตัวอย่างข้อมูลจาก 3 ส่วน คือข้อมูลจากอะไหล่เครื่องกล ข้อมูลจากอะไหล่ไฟฟ้าและ
ข้อมูลจากอะไหล่ที่มีการร้างพัสดุ ดังแสดงในรูปที่ 5.1-5.3 ตามล าดับ 
 
5.2.1 การทดสอบนโยบายอะไหล่เครื่องกล 
 

 
รูปที่ 5.1 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP003 

 

 จากกราฟท าการแบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ส่วน โดยแบ่งออกเป็นกราฟเส้นประคือข้อมูลจาก
นโยบายเดิมและกราฟเส้นทึบคือข้อมูลจากนโยบายใหม่ ข้อมูลจากสัปดาห์ที่ 1 ของปี 2561 จนถึง
สัปดาห์ที่ 13 ของปี 2562 
 1. กราฟเส้นประแสดงข้อมูลระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ยปัจจุบันซึ่งมาจากนโยบายเดิม พบว่าอะไหล่
เครื่องกล SP003 มีการถือครองอะไหล่จ านวน 32 ชิ้น ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 3 ของปี 2561 จนถึงสัปดาห์ที่ 
8 ของปี 2562 หลังจากนั้นในสัปดาห์ที่ 9 ของปี 2562 มีการเบิกอะไหล่ไปใช้จ านวน 24 ชิ้น ท าให้
กราฟลดลงเหลือ 8 ชิ้น ซึ่งอยู่ที่ค่า Minimum ที่จะต้องท าการสั่งอะไหล่เพ่ิม จึงมีการสั่งอะไหล่เพิ่มใน
จ านวน 24 ชิ้น เนื่องจากค่า Maximum อยู่ที่ 32 ชิ้น โดยระยะเวลาน าของการสั่งอะไหล่เท่ากับ 2 
สัปดาห์ ท าให้มีอะไหล่เข้ามาเติมเต็มในคลังช่วงสัปดาห์ที่ 11 ของปี 2562 จากนั้นท าการถือครอง
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อะไหล่ไปจนกว่าจะเกิดความต้องการใช้อีกครั้ง  
 2. กราฟเส้นทึบแสดงข้อมูลระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ยปัจจุบันซึ่งมาจากนโยบายที่น าเสนอ พบว่า
อะไหล่เครื่องกล SP003 มีการถือครองอะไหล่จ านวน 8 ชิ้น ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2561 จนถึง
สัปดาห์ที่ 8 ของปี 2562 โดยท าการสั่งอะไหล่ในสัปดาห์ที่ 5 ของปี 2562 โดยอ้างอิงปริมาณจาก
ความต้องการของแผน PM จ านวน 24 ชิ้น และได้รับอะไหล่ในสัปดาห์ที่ 7 ของปี 2562 ท าให้อะไหล่
คงคลังมีจ านวน 32 ชิ้น จากนั้นมีการเบิกอะไหล่จ านวน 24 ชิ้น ไปใช้ในสัปดาห์ที่ 9 ของปี 2562 ท า
ให้กราฟลดลงเหลือ 8 ชิ้น ซึ่งอยู่ที่ค่า Safety Stock  จากนั้นท าการถือครองอะไหล่ไปจนกว่าจะเกิด
ความต้องการใช้อีกครั้ง 
 จากข้อมูลการเปรียบเทียบระหว่างนโยบายเดิมและนโยบายใหม่พบว่าการถือครองอะไหล่ลดลง
จากเดิมถือครองอะไหล่ที่ระดับคงคลังเฉลี่ยต่อปี 30.52 ชิ้น และนโยบายใหม่ถือครองอะไหล่ที่ระดับ
คงคลังเฉลี่ยต่อปี 8.74 ชิ้น แสดงให้เห็นว่านโยบายใหม่สามารถลดระดับคงคลังเฉลี่ยต่อปีถึง 21.74 
ชิ้น 
 
5.2.2 การทดสอบนโยบายอะไหล่ไฟฟ้า 
 

 
รูปที่ 5.2 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP016  
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 จากกราฟท าการแบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ส่วน โดยแบ่งออกเป็นกราฟเส้นประคือข้อมูลจาก
นโยบายเดิมและกราฟเส้นทึบคือข้อมูลจากนโยบายใหม่ ข้อมูลจากสัปดาห์ที่ 1 ของปี 2561 จนถึง
สัปดาห์ที่ 30 ของปี 2562 
 1. กราฟเส้นประแสดงข้อมูลระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ยปัจจุบันซึ่งมาจากนโยบายเดิม พบว่าอะไหล่
ไฟฟ้า SP016 มีการถือครองอะไหล่จ านวน 3 ชิ้น ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2561 จนถึงสัปดาห์ที่ 26 
ของปี 2562 หลังจากนั้นในสัปดาห์ที่ 27 ของปี 2562 มีการเบิกอะไหล่ไปใช้จ านวน 2 ชิ้น ท าให้
กราฟลดลงเหลือ 1 ชิ้น ซึ่งอยู่ที่ค่า Minimum ที่จะต้องท าการสั่งอะไหล่เพ่ิม จึงมีการสั่งอะไหล่เพิ่มใน
จ านวน 2 ชิ้น เนื่องจากค่า Maximum อยู่ที่ 3 ชิ้น โดยระยะเวลาน าของการสั่งอะไหล่เท่ากับ 2 
สัปดาห์ ท าให้มีอะไหล่เข้ามาเติมเต็มในคลังช่วงสัปดาห์ที่ 29 ของปี 2562 จากนั้นท าการถือครอง
อะไหล่ไปจนกว่าจะเกิดความต้องการใช้อีกครั้ง  
 2. กราฟเส้นทึบแสดงข้อมูลระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ยปัจจุบันซึ่งมาจากนโยบายที่น าเสนอ พบว่า
อะไหล่ไฟฟ้า SP016 มีการถือครองอะไหล่จ านวน 1 ชิ้น ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2561 จนถึงสัปดาห์
ที่ 26 ของปี 2562 โดยท าการสั่งอะไหล่ในสัปดาห์ที่ 23 ของปี 2562 โดยอ้างอิงปริมาณจากความ
ต้องการของแผน PM จ านวน 2 ชิ้น และได้รับอะไหล่ในสัปดาห์ที่ 25 ของปี 2562 ท าให้อะไหล่คง
คลังมีจ านวน 3 ชิ้น จากนั้นมีการเบิกอะไหล่จ านวน 2 ชิ้น ไปใช้ในสัปดาห์ที่ 27 ของปี 2562 ท าให้
กราฟลดลงเหลือ 1 ชิ้น ซึ่งอยู่ที่ค่า Safety Stock  จากนั้นท าการถือครองอะไหล่ไปจนกว่าจะเกิด
ความต้องการใช้อีกครั้ง 
 จากข้อมูลการเปรียบเทียบระหว่างนโยบายเดิมและนโยบายใหม่พบว่าการถือครองอะไหล่ลดลง
จากเดิมถือครองอะไหล่ที่ระดับคงคลังเฉลี่ยต่อปี 2.95 ชิ้น และนโยบายใหม่ถือครองอะไหล่ที่ระดับคง
คลังเฉลี่ยต่อปี 1.05 ชิ้น แสดงให้เห็นว่านโยบายใหม่สามารถลดระดับคงคลังเฉลี่ยต่อปีถึง 1.90 ชิ้น 
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5.2.3 การทดสอบนโยบายอะไหล่ร้างพัสดุ 
 

 
รูปที่ 5.3 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP107  

 
 จากกราฟท าการแบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ส่วน โดยแบ่งออกเป็นกราฟเส้นประคือข้อมูลจาก
นโยบายเดิมและกราฟเส้นทึบคือข้อมูลจากนโยบายใหม่ ข้อมูลจากสัปดาห์ที่ 1 ของปี 2561 จนถึง
สัปดาห์ที่ 52 ของปี 2561 
 1. กราฟเส้นประแสดงข้อมูลระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ยปัจจุบันซึ่งมาจากนโยบายเดิม พบว่าอะไหล่
ไฟฟ้า SP017 มีการถือครองอะไหล่จ านวน 2 ชิ้น ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2561 จนถึงสัปดาห์ที่ 8 
ของปี 2561 หลังจากนั้นในสัปดาห์ที่ 9 ของปี 2561 มีการเบิกอะไหล่ไปใช้จ านวน 2 ชิ้น ท าให้กราฟ
ลดลงเหลือ 0 ชิ้น จึงต้องท าการสั่งอะไหล่เพ่ิมในสัปดาห์ที่ 9 ของปี 2561 จ านวน 2 ชิ้น เนื่องจากค่า 
Maximum อยู่ที่ 2 ชิ้น โดยระยะเวลาน าของการสั่งอะไหล่เท่ากับ 4 สัปดาห์ ท าให้มีอะไหล่เข้ามา
เติมเต็มในคลังช่วงสัปดาห์ที่ 13 ของปี 2561 แต่ในสัปดาห์ที่ 12 ของปี 2561 มีความต้องการเกิดขึ้น
อีก 1 ชิ้น ท าให้อะไหล่มาไม่ทันต่อความต้องการส่งผลให้เกิดการร้างพัสดุ 
 2. กราฟเส้นทึบแสดงข้อมูลระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ยปัจจุบันซึ่งมาจากนโยบายที่น าเสนอ พบว่า
อะไหล่ไฟฟ้า SP017 มีการถือครองอะไหล่จ านวน 1 ชิ้น ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2561 จนถึงสัปดาห์
ที่ 6 ของปี 2561 โดยท าการสั่งอะไหล่ในสัปดาห์ที่ 3 ของปี 2561 โดยอ้างอิงปริมาณจากความ
ต้องการของแผน Predictive จ านวน 2 ชิ้น ซึ่งเกิดจาก 2 เครื่องโดยระยะเวลาต่างกัน 3 วันจึงถือได้
ว่าเป็นช่วงสัปดาห์เดียวกัน และได้รับอะไหล่ในสัปดาห์ที่ 7 ของปี 2561 ท าให้อะไหล่คงคลังมีจ านวน 
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3 ชิ้น จากนั้นมีการเบิกอะไหล่จ านวน 2 ชิ้น ไปใช้ในสัปดาห์ที่ 9 ของปี 2561 ท าให้กราฟลดลงเหลือ 
1 ชิ้น ซึ่งอยู่ที่ค่า Safety Stock  และในช่วงสัปดาห์ที่ 7 ของปี 2562 มีการสั่งอะไหล่จากผลการ
พยากรณ์การเสียของเครื่องจักร ท าให้ได้รับอะไหล่อีก 1 ชิ้น ในสัปดาห์ที่ 11 ของปี 2561 และใน
สัปดาห์ที่ 12 ของปี 2561 มีความต้องการเกิดขึ้นอีก 1 ชิ้น ท าให้อะไหล่คงคลังลดลงเหลือ 1 ชิ้น 
จากนั้นท าการถือครองอะไหล่ไปจนกว่าจะเกิดความต้องการใช้อีกครั้ง 
 จากข้อมูลการเปรียบเทียบระหว่างนโยบายเดิมและนโยบายใหม่พบว่ามีการเพ่ิมระดับอัตราการ
เติมเต็มพัสดุจากเดิมเท่ากับ 67% และในส่วนของนโยบายใหม่เป็น 100% อีกทั้งการถือครองอะไหล่
ลดลงจากเดิมถือครองอะไหล่ที่ระดับคงคลังเฉลี่ยต่อปี 1.73 ชิ้น และนโยบายใหม่ถือครองอะไหล่ที่
ระดับคงคลังเฉลี่ยต่อปี 1.10 ชิ้น แสดงให้เห็นว่านโยบายใหม่สามารถลดระดับคงคลังเฉลี่ยต่อปีถึง 
0.60 ชิ้น 
 

5.3 การวิเคราะห์และสรุปผลการทดสอบนโยบาย 
 จากผลการทดสอบและเปรียบเทียบระหว่างนโยบายปัจจุบันกับนโยบายใหม่  โดยเลือก
ยกตัวอย่างอะไหล่จากกลุ่มเครื่องกล อะไหล่จากกลุ่มไฟฟ้าและอะไหล่จากกลุ่มที่มีการร้างพัสดุ จาก
ข้อมูลอะไหล่คงคลังทั้ง 11 รายการ พบว่าไม่มีการร้างพัสดุเกิดขึ้น อีกทั้งระดับอะไหล่คงคลังเฉลี่ยต่อ
ปียังลดลงทุกรายการ โดยน้อยที่สุดลดลง 1 เท่าและมากท่ีสุดลดลงได้ถึง 5 เท่า เมื่อเทียบกับนโยบาย
เดิม ดังนั้นนโยบายใหม่มีความเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษามากกว่าเดิม นอกจากนั้นอะไหล่ยัง
สามารถลดอัตราการหมุนเวียนของอะไหล่ โดยอะไหล่เครื่องกล SP002 จากเดิมหมุนเวียน 3 ปี 
นโยบายใหม่หมุนเวียน 0.5 ปี อะไหล่ไฟฟ้า SP016 จากเดิมหมุนเวียน 1.5 ปี นโยบายใหม่หมุนเวียน 
0.5 ปี 
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บทที่ 6  
การออกแบบวิธีท างาน 

6.1 ขั้นตอนออกแบบวิธีท างาน 
 6.1.1 ขั้นตอนการท างานเดิม 

จากข้อมูลการท างานปัจจุบันซึ่งใช้วิธีการท างานโดยใช้ระบบ Microsoft Excel ซึ่งมเีอกสาร
หลายเอกสารส่งผลให้การท างานซ้ าซ้อน และระยะเวลาในการท างานล่าช้า (ศศิธร  สาดแสงจันทร์, 
2547) ส่งผลให้มีการด าเนินการออกแบบโปรแกรมเพ่ือสนับสนุนการท างานของนโยบายใหม่ โดยมี
เอกสารที่ต้องท าการกรอก 5 รายการ ได้แก่ บันทึกอะไหล่ บันทึกเบิกจ่ายอะไหล่ บันทึกการสรุปการ
เบิกจ่ายอะไหล่ บันทึกรายการรับเข้าอะไหล่ และบันทึกคงเหลือรายการอะไหล่ซึ่งวิธีการท างาน
แบบเดิมดังรูปที่ 6.1 

รูปที่ 6.1 ขั้นตอนการท างานโดยใช้ Microsoft excel 
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 6.1.2 ขั้นตอนการออกแบบโปรแกรม 
 ผู้วิจัยด าเนินการร่วมประชุมกับทีมงานแผนกบ ารุงรักษา แผนกจัดซื้อ แผนกสารสนเทศ และ
เจ้าหน้าที่สโตร์ช่างเพ่ือร่วมกันออกแบบโปรแกรมเพ่ือน ามารองรับกับนโยบาย โดยขั้นตอนการ
ด าเนินงานเริ่มตั้งแต่หัวหน้าแผนกซ่อมบ ารุงและหัวหน้าแผนกจัดซื้อ ให้ข้อมูลตัวแปรเพื่อใช้ในการ
ออกแบบการท างาน จากนั้นแผนกสารสนเทศน าตัวแปรความต้องการไปด าเนินการเขียนโปรแกรม
และน ามาทดลองใช้ เมื่อทดลองใช้หรือปรับเปลี่ยนจนดีแล้วจึงท าการอบรมเจ้าหน้าที่สโตร์เพื่อ
ด าเนินการใช้ต่อไป ดังรูปที่ 6.2 
 

รูปที่ 6.2 ขั้นตอนการร่วมกันออกแบบโปรแกรม 
 
 6.1.3 ขั้นตอนการใช้โปรแกรม 
 เนื่องจากโปรแกรมต้องลดความผิดพลาดจากการกรอกข้อมูลซ้ าจึงมีการก าหนดข้อมูลอ้างอิง
ที่กรอกเข้าไปในระบบโดยถูกกรอกโดยหัวหน้าแผนกบ ารุงรักษาเท่านั้น เมื่อกรอกข้อมูลอ้างอิง
เรียบร้อยแล้ว เจ้าหน้าที่สโตร์จะมีหน้าที่กรอกรับ ตัดจ่ายอะไหล่และพิมพ์รายการอะไหล่คงเหลือมา
ให้หัวหน้าแผนกท าการตรวจสอบโดยก าหนดการตรวจสอบอาทิตย์ละครั้ง ขั้นตอนการท างานเม่ือมี
การใช้โปรแกรมพบว่ามีการพิมพ์เอกสารออกมาเพ่ือท าการสรุปผลแค่ฉบับเดียวคือ บันทึกคงเหลือ
รายการอะไหล่ ดังรูปที่ 6.3 
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รูปที่ 6.3 ขั้นตอนการท างานโดยใช้โปรแกรม 
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6.1.4 โปรแกรมสโตร์ช่าง 
 จากข้อมูลที่ได้กล่าวมาเกี่ยวกับขั้นตอนการท างานของโปรแกรม สามารถแสดงให้เห็นถึง
หน้าจอการท างานของขั้นตอนต่างๆ ดังรูปที่ 6.4 
 1.การจ ากัดการเข้าถึงและก าหนดคนกรอกข้อมูลอ้างอิง มีการก าหนดการเข้าถึงของ
โปรแกรมเผื่อป้องกันความผิดพลาดจากการกรอกข้อมูลอ้างอิง โดยอนุญาตให้หัวหน้าแผนกเท่านั้นที่
สามารถเข้าถึงและเปลี่ยนแปลงข้อมูลอ้างอิงได้ ดังรูปที่ 6.4 

รูปที่ 6.4 หน้าจอ Log in โปรแกรม 
 

 2. การกรอกรับอะไหล่ท าโดยเจ้ากหน้าที่สโตร์ซึ่งจะท าการกรอกข้อมูลเพียงวันที่กรอกรับ
และจ านวนที่กรอกรับเท่านั้น ดังรูปที่ 6.5 

รูปที่ 6.5 หน้าจอกรอกรับ 
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3. การตัดจ่ายอะไหล่ท าโดยเจ้าหน้าที่สโตร์โดยจะท าการตัดจ่ายอะไหล่เมื่อมีการแจ้งการเบิก
อะไหล่จากช่างเท่านั้น ซึ่งข้อมูลที่กรอกจะมีในส่วนของชื่อผู้เบิก วันที่เบิก จุดที่ใช้งานและจ านวนที่ท า
การเบิก ดังรูปที่ 6.6 

รูปที่ 6.6 หน้าจอตัดจ่าย 
  

4. รายงานสรุปข้อมูลอะไหล่คงเหลือ หลังจากท่ีกรอกข้อมูลอะไหล่ครบถ้วนจะต้องท าการ
พิมพ์เอกสารสรุปข้อมูลรายการอะไหล่มาตรวจสอบความถูกต้องโดยก าหนดให้มีการตรวจสอบข้อมูล
อาทิตย์ละ 1 ครั้ง ดังรูปที่ 6.7 

รูปที่ 6.7 รายงานสรุปข้อมูลอะไหล่ 
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 จากการท างานโดยใช้โปรแกรมพบว่าพนักงานท างานได้ง่ายขึ้น ลดความซ้ าซ้อนในการกรอก
เอกสารหลายฉบับ อีกทั้งยังลดเวลาในการกรอกรับ-ตัดจ่ายของเจ้าหน้าที่สโตร์ ดังจะเห็นได้ว่าขั้นตอน
การท างานโดยใช้โปรแกรมนั้นลดขั้นตอนการกรอกสรุปข้อมูลกรอกรับ -ตัดจ่าย และข้อมูลสรุปยอด
คงเหลือของอะไหล่ออกไป จากเดิมต้องกรอกเอกสารถึง 5 ฉบับ เมื่อมีการใช้โปรแกรมท าเพียงแค่
กรอกข้อมูลจ านวนและวันที่รับ จ านวนและวันที่จ่าย โดยขั้นตอนใหม่ใช้เวลาในการจ่ายอะไหล่ให้ช่าง
จนถึงขั้นตอนการพิมพ์รายงานเฉลี่ยทั้ งหมดเวลา 3 .02 นาที ซึ่งลดลงจากการท างานโดยใช้ 
Microsoft Excel  อีกทั้งข้อผิดพลาดจากการกรอกชื่ออะไหล่ซ้ ายังไม่เกิดขึ้นด้วยเพราะโปรแกรมจะ
ขึ้น Error ทันท ี
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บทที่ 7  
การสรุปและข้อเสนอแนะ 

7.1 การสรุปผลการวิจัย 
 จากข้อมูลอะไหล่คงคลังปัจจุบันซึ่งพบปัญหาจาก 2 ส่วนคืออัตราการหมุนเวียนของอะไหล่ของ

เครื่องกลและไฟฟ้า และการร้างพัสดุโดยวัดจากอัตราการเติมเต็มพัสดุ (Fill Rate) จากการคัดเลือก

กลุ่มจากวิธีการ ABC Analysis โดยเลือกเฉพาะกลุ่ม A เท่านั้น น ามาวิเคราะห์โดยแบ่งตามมูลค่าของ

อะไหล่ พบว่ากลุ่ม A มี 11 รายการ ซึ่งเป็นอะไหล่เครื่องกล 10 รายการและอะไหล่ไฟฟ้า 1 รายการ 

เมื่อแบ่งการชี้วัดอัตราการหมุนเวียนเครื่องกลและอัตราการหมุนเวียนไฟฟ้า พบว่าอะไหล่เครื่องกลมี

อัตราการหมุนเวียนเฉลี่ยจากอะไหล่เครื่องกลทั้งหมด 84 รายการ ที่ 2.8 ปี  ซึ่งมี 1 รายการจาก 

SP002 ที่มีอัตราการหมุนเวียนมากกว่าค่าเฉลี่ยอะไหล่เครื่องกลทั้งหมด และอัตราการหมุนเวียนเฉลี่ย

จากอะไหล่ไฟฟ้าทั้งหมด 210 รายการ ที่ 1.2 ปี ซึ่งมี 1 รายการจากอัตราการหมุนเวียนมากกว่า

ค่าเฉลี่ยอะไหล่ไฟฟ้าทั้งหมด อีกทั้งส่วนของการร้างพัสดุน าเทคนิค VED Analysis เข้ามาคัดเลือก

ข้อมูลที่มีความส าคัญมากส าหรับการร้างพัสดุ เมื่อท าการน าข้อมูลอะไหล่ที่มีการร้างพัสดุทุกรายการ

จากปี 2560 มาวิเคราะห์โดยแยกจากความส าคัญและระยะเวลาน าที่ตอบสนองต่อการใช้ พบว่ามี 1 

รายการ SP107 ที่ไม่สามารถตอบสนองให้ทันต่อการผลิต  

 ผู้วิจัยท าการศึกษาข้อมูลอะไหล่คงคลังทั้ง 11 รายการของกลุ่ม A จากนั้นวิเคราะห์หาที่มาของ

นโยบายซึ่งพบว่านโยบายเกิดขึ้นจาก 2 ส่วนเท่านั้นคือการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและการบ ารุงรักษา

หลังเกิดเหตุขัดข้อง เนื่องจากปัจจุบันไม่มีการค านึงถึงความต้องการ โดยไม่มีการวางแผนเพ่ือจัดการ

อะไหล่มีทราบเพียงแค่เมื่อระดับคงคลังถึงจุดที่สั่งให้ท าการสั่งเพ่ือมาเติมเต็ม จากนั้นผู้วิจัยท าการ

แบ่งกลุ่มตามความต้องการโดยอ้างอิงจากข้อมูลแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและแผนการพยากรณ์

การเสียของเครื่องจักร ซึ่งมีการท าอยู่แล้ว แต่ใช้เพียงเพ่ือการซ่อมเครื่องจักรเท่านั้น ไม่มีการ

ประยุกต์ใช้กับการสั่งอะไหล่ ผู้วิจัยจึงท าการเชื่อมโยงข้อมูลจากส่วนงานซ่อมบ ารุงและส่วนงานจัดซื้อ 

เมื่อได้นโยบายใหม่ซึ่งเกิดจากอะไหล่ 2 กลุ่ม คือ อะไหล่จากการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและอะไหล่

จากการบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง จากนั้นท าการทดสอบนโยบายโดยใช้ข้อมูลความต้องการจาก

ปี 2561 และ 2562 ในการทดสอบนโยบายและท าการชี้วัดผลจากการด าเนินการนโยบายใหม่ พบว่า

ระดับการให้บริการเพ่ิมขึ้นและสามารถลดระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ยต่อปี ส่งผลให้ระยะเวลาการถือ

ครองอะไหล่คงคลังลดลง ดังสรุปในตารางที ่7.1  
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ตารางที่ 7.1 สรุปผลการด าเนินงานระหว่างนโยบายใหม่ที่น าเสนอและนโยบายปัจจุบัน 

ล าดับที่ 
เลขที่
อะไหล่ 

ระดับการให้บริการ ระดับอะไหล่ 

Fill Rate% คงคลังเฉลี่ยต่อปี 

นโยบาย
ปัจจุบัน 

นโยบาย
ใหม่ 

นโยบาย
ปัจจุบัน 

นโยบาย
ใหม่ 

1 SP001 100% 100% 2.00 1.08 

2 SP002 100% 100% 96.00 17.23 

3 SP003 100% 100% 30.52 8.74 

4 SP004 100% 100% 5.85 2.15 

5 SP013 100% 100% 8.00 2.19 

6 SP016 100% 100% 2.95 1.05 

7 SP018 100% 100% 52.31 9.85 

8 SP026 100% 100% 4.00 1.08 

9 SP028 100% 100% 7.85 2.23 

10 SP107 67% 100% 1.73 1.10 

11 SP286 100% 100% 27.50 10.38 
 

  จากข้อมูลในตารางที่ 7.1 พบว่ามีรายการอะไหล่ 1 รายการ SP107 ซึ่งเดิมมีการร้างพัสดุ
โดยค่าอัตราการเติมเต็มพัสดุเท่ากับ 67% เมื่อท าการปรับปรุงนโยบายท าให้ค่าอัตราการเติมเต็มพัสดุ
เพ่ิมขึ้นเป็น 100% กล่าวคือไม่มีการร้างพัสดุเกิดขึ้น และข้อมูลระดับอะไหล่คงคลังเฉลี่ยทุกรายการมี
การลดลงซึ่งสามารถลดได้น้อยท่ีสุด 1 เท่าและมากที่สุด 5 เท่า  
 นอกจากการชี้วัดจากการร้างพัสดุและระดับอะไหล่คงคลังเฉลี่ยต่อปีแล้ว ยังสามารถวัดผล
การหมุนเวียนของอะไหลดังตารางที่ 7.2  
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ตารางที่ 7.2 สรุปผลการหมุนเวียนอะไหล่แต่ละรายการ 

ล าดับ 
เลขที่
อะไหล่ 

อัตราการหมุนเวียนอะไหล่(ปี) 

ค่าเฉลี่ย
นโยบาย
ปัจจุบัน 

ค่าที่ได้
นโยบาย
ปัจจุบัน 

ค่าที่ได้
นโยบาย

ใหม่ 

1 SP002 2.8 3.0 0.5 

2 SP016 1.2 1.5 0.5 

 
จากตารางที่ 7.2 พบว่าการหมุนเวียนอะไหล่ โดยเมื่อเทียบกับปัญหาที่ได้กล่าวมาในบทที่ 3 

อะไหล่เครื่องกล SP002 จากเดิมมีการหมุนเวียน 3 ปีต่อครั้ง ในส่วนนโยบายใหม่ลดลงเหลือเพียง 
0.5 ปีต่อครั้ง อะไหล่ไฟฟ้า SP016 จากเดิมมีการหมุนเวียน 1.5 ปีต่อครั้ง ในส่วนนโยบายใหม่ลดลง
เหลือเพียง 0.5 ปีต่อครั้ง 

จากข้อมูลงานวิจัยนี้จัดท าเพ่ือท าการเชื่อมโยงข้อมูลเทคนิคการซ่อมเครื่องจักรจากการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันและการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ซึ่งปัจจุบันมีการท าอยู่แล้วเพียงแต่ต่างคนต่าง
ท าระหว่างงานส่วนสั่งซื้อและส่วนการซ่อมผู้วิจัยจึงท าการเชื่องโยงข้อมูลทั้งสองส่วนเพ่ือให้การท างาน
ง่าย สะดวกและรวดเร็วขึ้น นอกเหนือจากข้อมูลการท างานของนโยบายยังท าการสร้างโปรแกรมเพ่ือ
ช่วยในการท างานโดยท าการสนับสนุนข้อมูลด้านการออกแบบการท างานของอะไหล่คงคลังใน
โปรแกรม จากการใช้โปรแกรมช่วยในการท างานท าให้งานรวดเร็วมากขึ้นจากการลดวิธีการและ
เอกสารในการกรอกรับ ตัดจ่ายของการท างานปัจจุบันที่ทางโรงงานกรณีศึกษาใช้อยู่ โดยสามารถสรุป
ระยะเวลาที่ลดลงได้ดังตารางที่ 7.3 

 
ตารางที่ 7.3 เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยเวลาการจ่ายอะไหล่ระหว่างระบบเดิมกับระบบใหม่ 

หัวข้อประเมิน 
ระบบ

ปัจจุบัน 
ระบบใหม่
โปรแกรม 

เวลาที่ลดลง 

นาที นาที นาที เปอร์เซ็นต์ 

ขั้นตอนการจ่าย
อะไหล่ 

12.05 3.02 9.03 75% 
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 จากตารางที่ 7.3 แสดงข้อมูลเฉลี่ยจากการจ่ายอะไหล่ด าเนินการโดยการจับเวลาตั้งแต่
ขั้นตอนช่างเขียนใบแจ้งเบิกอะไหล่จนถึงได้รับอะไหล่โดยท าการจับเวลาของรายการอะไหล่ทั้ง 11 
รายการ จากนั้นท าการหาค่าเฉลี่ยของเวลาจากระบบการท างานปัจจุบันและเวลาจากการท างานของ
ระบบใหม่ เมื่อได้ค่าเฉลี่ยก่อนและหลังของแบบเดิมและแบบใหม่ จึงน ามาลบกันเพื่อหาเวลาที่ลดลง 
 

7.2 ข้อจ ากัดของงานวิจัย 
จากงานวิจัยมีข้อจ ากัดของการด าเนินงานโดยสามารถสรุปดังนี้ 
1) ข้อมูลอะไหล่คงคลังเพ่ือการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและอะไหล่คงคลังเพ่ือการบ ารุงรักษาหลังเกิด
เหตุขัดข้อง ในงานวิจัยนี้ไม่รวมถึงสิ่งที่ใช้แล้วหมดไปเช่น น้ ามัน จารบี เป็นต้น  
2)    นโยบายอะไหล่คงคลังเพ่ือการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันต้องท าการตรวจสอบให้มั่นใจก่อนว่า
สามารถด าเนินงานตามแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Plan) และแผนการพยากรณ์
การเสียของเครื่องจักร (Predictive Plan) ต้องตรวจสอบความแม่นย า 
 

7.3 แนวทางงานวิจัยในอนาคต 
 แนวทางการวิจัยในอนาคตเป็นการพัฒนาข้อมูลแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยน าข้อมูล
อายุของเครื่องจักรมาพิจารณาวิเคราะห์ความแม่นย าของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เนื่องจากปัจจุบัน
อ้างอิงข้อมูลการท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาจากแผนงานจากส่วนงานบ ารุงรักษา อีกท้ังการ
พยากรณ์การเสียของเครื่องจักรต้องท าการเก็บข้อมูลมากข้ึนเพื่อน าหลักสถิติมาท าการการพยากรณ์
ความแม่นย าของข้อมูล 
 งานวิจัยในอนาคตที่สามารถน าแนวทางภาพรวมของการก าหนดนโยบายจากงานวิจัยนี้ไป
ปรับปรุงโดยการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงลึกเพ่ือประสิทธิภาพที่มากขึ้นของการท างานด้านการจัดการ
อะไหล่คงคลังของการบ ารุงรักษา 
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ตารางที่ ก.1 การให้คะแนนอะไหล่แต่ละกลุ่ม 

ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

1 SP028 Seal Kit for Clutch & Brake MC     519,600.00  16% A 

2 SP002 ก้อนคลัตช์ MC     791,600.00  24% A 

3 SP001 ชุดคลัตช ์ MC   1,104,600.00  34% A 

4 SP018 คลัตช์น้ ามันเนื้อทองแดง  MC   1,320,600.00  41% A 

5 SP003 แผ่นเพลท MC   1,525,800.00  47% A 

6 SP107 มอเตอร ์ MC   1,702,800.00  52% A 

7 SP286 สายไฮโดรลิค  MC   1,857,800.00  57% A 

8 SP013 Belt Type of Press L2G600  MC   1,951,300.00  60% A 

9 SP016 Linear Displace EE   2,041,300.00  63% A 

10 SP004 เฟืองสไลด ์ MC   2,119,300.00  65% A 

11 SP026 โครงเบรก MC   2,194,500.00  67% A 

12 SP290 ก้อนคลัตช์ 2 MC   2,264,100.00  71% B 

13 SP287 สายไฟทนแรงดึงทนน้ ามัน EE   2,319,960.00  71% B 

14 SP027 จานเบรก MC   2,369,080.00  73% B 

15 SP025 ผ้าเบรก MC   2,418,080.00  74% B 

16 SP024 ผ้าเบรกเกรดพิเศษ MC   2,463,080.00  76% B 

17 SP014 สายพาน  MC   2,501,480.00  77% B 

18 SP291 พัดลม เครื่อง Press  MC   2,537,080.00  78% B 

19 SP021 สายไฮดรอลิค 3000T-01,02 H MC   2,562,480.00  79% B 

20 SP023 สายไฮดรอลิค Hydraulic Hose MC   2,586,640.00  80% B 

21 SP007 ลูกยางยอยปั๊มน้ ามัน MC   2,609,740.00  80% B 

22 SP163 Micro Pulse Transducer "Bulluf" EE   2,621,990.00  81% B 

23 SP292 Linear EE   2,630,990.00  81% B 

24 SP294 Linear EE   2,639,990.00  81% B 

25 SP168 Timer OMRON (H3CR-A8 24VDC) EE   2,647,502.00  81% B 

26 SP119 หน้าจอมอนิเตอร ์ EE   2,655,002.00  82% B 

27 SP223 Limit Switch EE   2,662,434.00  82% B 

28 SP167 Timer OMRON EE   2,669,274.00  82% B 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

29 SP052 OVERLOAD EE   2,675,904.00  82% B 

30 SP280 LUCKY TOWER R (ไซเรนสีแดง) EE   2,682,459.00  82% B 

31 SP297 Linear EE   2,688,959.00  83% B 

32 SP296 Linear EE   2,695,459.00  83% B 

33 SP295 Linear EE   2,701,959.00  83% B 

34 SP293 Linear EE   2,708,459.00  83% B 

35 SP129 Magnetic (EQINST-00421) EE   2,714,939.00  83% B 

36 SP110 Magnetic Contactor EE   2,721,289.00  84% B 

37 SP288 Power Supply (สวิตช่ิง) EE   2,727,609.00  84% B 

38 SP114 Magnetic Contactor UA-75  EE   2,733,609.00  84% B 

39 SP046 Emergency Switch EE   2,739,549.00  84% B 

40 SP150 MAGNATIC CONTACTOR  EE   2,745,462.00  84% B 

41 SP200 Relay MY2K 24VDC"Omron" EE   2,751,342.00  85% B 

42 SP204 Relay Mini Control : HH54P-FL  EE   2,757,222.00  85% B 

43 SP032 ไพลอตแลมป์ DR30 M4G-เขียว220 EE   2,762,942.00  85% B 

44 SP090 MAGNATIC CONTACTOR  EE   2,768,522.00  85% B 

45 SP112 Magnetic Contactor EE   2,774,082.00  85% B 

46 SP051 OVERLOAD EE   2,779,566.00  85% B 

47 SP134 Magnetic Contactor "Fuji" EE   2,785,011.00  86% B 

48 SP128 Magnetic Contactor EE   2,790,456.00  86% B 

49 SP098 MAGNATIC CONTACTOR MSO- EE   2,795,836.00  86% B 

50 SP151 MAGNATIC CONTACTOR SH- EE   2,801,092.00  86% B 

51 SP105 MAGNATIC CONTACTOR MSO- EE   2,806,344.00  86% B 

52 SP192 Setpoint Relay Output Card  EE   2,811,544.00  86% B 

53 SP109 Magnetic Contactor "Mitsubishi" EE   2,816,731.00  87% B 

54 SP104 MAGNATIC CONTACTOR S-N150  EE   2,821,918.00  87% B 

55 SP054 OVERLOAD EE   2,827,044.00  87% B 

56 SP099 MAGNATIC CONTACTOR  EE   2,832,108.00  87% B 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

57 SP100 MAGNATIC CONTACTOR EE   2,837,060.00  87% B 

58 SP012 Solenoid Valve MC   2,841,786.50  87% B 

59 SP217 Relay (0G6B41037M) DC24 EE   2,846,410.50  88% B 

60 SP069 OVERLOAD EE   2,851,034.50  88% B 

61 SP049 OVERLOAD EE   2,855,584.50  88% B 

62 SP122 Magnetic Contactor EE   2,860,064.50  88% B 

63 SP059 OVERLOAD EE   2,864,474.50  88% B 

64 SP160 Magnetic Switch coil 48 VAC EE   2,868,874.50  88% B 

65 SP086 Magnetic Contactor EE   2,873,249.50  88% B 

66 SP080 Overload "Mitsubishi" EE   2,877,604.50  88% B 

67 SP096 MAGNATIC CONTACTOR  EE   2,881,954.50  89% B 

68 SP044 Selector switch EE   2,886,301.50  89% B 

69 SP222 Limit Switch EE   2,890,545.50  89% B 

70 SP157 Magnetic Tele LC1D  EE   2,894,695.50  89% B 

71 SP283 ไซเรน EBL-7 220V. EE   2,898,820.50  89% B 

72 SP035 ไพลอตแลมป์ DR30 H4Y-เหลือง EE   2,902,870.50  89% B 

73 SP055 OVERLOAD EE   2,906,902.50  89% B 

74 SP182 RELAY LY4N AC100/110 EE   2,910,877.50  90% B 

75 SP030 ไพลอตแลมป์ DR30 M4R-แดง220 EE   2,914,821.50  90% B 

76 SP117 Magnetic Contactor  EE   2,918,751.50  90% B 

77 SP010 Solenoid Valve  MC   2,922,677.50  90% B 

78 SP127 Magnetic Contactor "Tele"  EE   2,926,543.50  90% B 

79 SP062 OVERLOAD EE   2,930,316.50  90% B 

80 SP058 OVERLOAD EE   2,934,073.50  90% B 

81 SP210 Relay "Omron" DC24  EE   2,937,823.50  90% B 

82 SP137 Magnetic Contactor "Fuji" EE   2,941,513.50  90% B 

83 SP060 OVERLOAD EE   2,945,198.50  91% C 

84 SP085 Magnetic Contactor EE   2,948,828.50  91% C 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

85 SP067 OVERLOAD EE   2,952,458.50  91% C 

86 SP111 Magnetic Contactor EE   2,956,066.50  91% C 

87 SP136 Magnetic Contactor "Schneider" EE   2,959,636.50  91% C 

88 SP162 Magnetic Vacuum Cup  EE   2,963,136.50  91% C 

89 SP045 Emergency Switch EE   2,966,612.50  91% C 

90 SP064 OVERLOAD EE   2,970,088.50  91% C 

91 SP039 Push button switch EE   2,973,564.50  91% C 

92 SP102 MAGNATIC CONTACTOR FC- EE   2,976,924.50  92% C 

93 SP079 Overload TH-12 9A "Mitsubishi" EE   2,980,274.50  92% C 

94 SP213 Relay "Fuji" EE   2,983,554.50  92% C 

95 SP108 Magnetic Contactor SC-5-1  EE   2,986,829.50  92% C 

96 SP071 OVERLOAD EE   2,990,093.50  92% C 

97 SP050 OVERLOAD EE   2,993,351.50  92% C 

98 SP158 Magnetic Control Coil  EE   2,996,576.50  92% C 

99 SP208 Relay LY2N-D2 24VDC EE   2,999,780.50  92% C 

100 SP036 ไพลอตแลมป์ DR30 H4G-เขียว EE   3,002,984.50  92% C 

101 SP006 เกจวัดแรงดัน MC   3,006,104.50  92% C 

102 SP121 Magnetic Contactor "Tele" CL1- EE   3,009,204.50  93% C 

103 SP281 Warning Light "Akela" EE   3,012,304.50  93% C 

104 SP063 OVERLOAD EE   3,015,382.50  93% C 

105 SP033 ไพลอตแลมป์ DR30 M4W-ขาว220 EE   3,018,454.50  93% C 

106 SP289 Power Supply (สวิตช่ิง) EE   3,021,514.50  93% C 

107 SP047 Coil ไพรอต EE   3,024,524.50  93% C 

108 SP029 สายไฮดรอลิค 2 MC   3,027,524.50  93% C 

109 SP093 MAGNATIC CONTACTOR MSO- EE   3,030,524.50  93% C 

110 SP066 OVERLOAD EE   3,033,524.50  93% C 

111 SP279 Base for Power Supply, CPU & 5  EE   3,036,444.50  93% C 

112 SP181 Relay + Socket (ZZ10215) EE   3,039,360.50  93% C 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

113 SP113 Magnetic Contactor EE   3,042,272.50  94% C 

114 SP142 Magnetic Contactor "Mitsubishi" EE   3,045,177.50  94% C 

115 SP077 Overload EE   3,048,078.50  94% C 

116 SP061 OVERLOAD EE   3,050,968.50  94% C 

117 SP148 Male Insert "Harding" Heavy  EE   3,053,848.50  94% C 

118 SP031 ไพลอตแลมป์ DR30 M4G-เหลือง220 EE   3,056,719.50  94% C 

119 SP174 RELAY MY4N AC100/110V EE   3,059,509.50  94% C 

120 SP155 Magnetic Contactor "Fuji" EE   3,062,281.50  94% C 

121 SP056 OVERLOAD EE   3,065,025.50  94% C 

122 SP081 Overload "Mitsubishi" EE   3,067,761.50  94% C 

123 SP043 Selector switch EE   3,070,461.50  94% C 

124 SP285 ไซเรน EBL-4 220VAC. EE   3,073,141.50  94% C 

125 SP159 Magnetic Switch  EE   3,075,766.50  95% C 

126 SP130 Magnetic Contactor EE   3,078,386.50  95% C 

127 SP008 Filter Element  MC   3,081,001.50  95% C 

128 SP034 ไพลอตแลมป์ DR30 H4R-แดง EE   3,083,561.50  95% C 

129 SP176 RELAY MY2N 220V+SOCKE EE   3,086,096.50  95% C 

130 SP038 Push button switch EE   3,088,624.50  95% C 

131 SP180 Relay MY4N  EE   3,091,120.50  95% C 

132 SP207 Relay "Fuji”: RE0A-DE DC24V  EE   3,093,600.50  95% C 

133 SP144 Magnetic Contactor "Mitsubishi" EE   3,096,016.50  95% C 

134 SP166 Timer OMRON (H3JA-8C 60S AC) EE   3,098,416.50  95% C 

135 SP197 Relay MY4N Coil 24VDC  EE   3,100,816.50  95% C 

136 SP268 น็อตหัวเหลีย่ม  MC   3,103,216.50  95% C 

137 SP042 Push button switch EE   3,105,586.50  95% C 

138 SP084 MAGNATIC CONTACTOR S-N10  EE   3,107,906.50  96% C 

139 SP009 ไส้กรองลม ไซเลนเซอร ์ MC   3,110,194.50  96% C 

140 SP183 Relay + Socket MY2N EE   3,112,434.50  96% C 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

141 SP202 Relay Switch RB105-DE 24VDC EE   3,114,674.50  96% C 

142 SP041 Push button switch EE   3,116,886.50  96% C 

143 SP123 Magnetic Contactor "Tele" EE   3,119,086.50  96% C 

144 SP161 Magnetic Switch coil 48VAC EE   3,121,286.50  96% C 

145 SP088 MAGNATIC CONTACTOR  EE   3,123,486.50  96% C 

146 SP196 RELAY LY2 COIL 24VDC. EE   3,125,682.50  96% C 

147 SP184 RELAY LY2N DC12 EE   3,127,878.50  96% C 

148 SP191 RELAY G2R-1 230VAC. EE   3,130,062.50  96% C 

149 SP212 Relay LY2 "Omron" EE   3,132,190.50  96% C 

150 SP083 MAGNATIC CONTACTOR S-N12 220V EE   3,134,315.50  96% C 

151 SP087 MAGNATIC CONTACTOR  EE   3,136,435.50  96% C 

152 SP153 MAGNATIC CONTACTOR MSO-T12  EE   3,138,535.50  96% C 

153 SP048 Push button switch หัวเห็ด EE   3,140,635.50  97% C 

154 SP284 ไซเรน EBL-6 220V. EE   3,142,735.50  97% C 

155 SP037 ไพลอตแลมป์ DR30 M4W-ขาว EE   3,144,823.50  97% C 

156 SP195 Relay "Omron" EE   3,146,857.50  97% C 

157 SP177 Relay MY4N Coil 220/240VAC  EE   3,148,859.50  97% C 

158 SP173 RELAY MY4N DC24 OMRON EE   3,150,861.50  97% C 

159 SP095 MAGNATIC CONTACTOR. EE   3,152,841.50  97% C 

160 SP094 MAGNATIC CONTACTOR SC-5-1:24  EE   3,154,821.50  97% C 

161 SP164 Magnet For Transducer "Bulluf" EE   3,156,771.50  97% C 

162 SP165 Timer OMRON  EE   3,158,676.50  97% C 

163 SP141 Magnetic Contactor "Schneider" EE   3,160,566.50  97% C 

164 SP125 Magnetic Contactor "Tele" CL1- EE   3,162,446.50  97% C 

165 SP186 RELAY LY2N AC100/110 EE   3,164,276.50  97% C 

166 SP216 Relay (0G6B 6019A) DC EE   3,166,096.50  97% C 

167 SP154 Magnetic Contactor EE   3,167,911.50  97% C 

168 SP203 Relay: TY3 "Fuji" EE   3,169,711.50  97% C 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

169 SP115 Magnetic Contactor S-N20 EE   3,171,493.50  98% C 

170 SP126 Magnetic Contactor "Tele" CL1- EE   3,173,269.50  98% C 

171 SP149 MAGNATIC CONTACTOR  EE   3,175,038.50  98% C 

172 SP215 Relay + Socket "Omron" EE   3,176,798.50  98% C 

173 SP101 MAGNATIC CONTACTOR  EE   3,178,548.50  98% C 

174 SP194 RELAY MY4N COIL/110 EE   3,180,264.50  98% C 

175 SP106 MAGNATIC CONTACTOR S-N95  EE   3,181,943.50  98% C 

176 SP131 Magnetic Contact EE   3,183,608.50  98% C 

177 SP198 Relay MY4N Coil + Socket  EE   3,185,272.50  98% C 

178 SP189 RELAY MY4N 24VDC EE   3,186,892.50  98% C 

179 SP116 Magnetic Contactor ABB EE   3,188,492.50  98% C 

180 SP092 MAGNATIC CONTACTOR  EE   3,190,082.50  98% C 

181 SP282 Warning Light "Akela" EE   3,191,632.50  98% C 

182 SP209 Relay "Omron" DC24V EE   3,193,179.50  98% C 

183 SP135 Magnetic Contactor "Mitsubishi" EE   3,194,704.50  98% C 

184 SP053 OVERLOAD EE   3,196,144.50  98% C 

185 SP065 OVERLOAD EE   3,197,524.50  98% C 

186 SP132 Magnetic Contactor + Overload EE   3,198,896.50  98% C 

187 SP140 Magnetic Contactor "Mitsubishi" EE   3,200,266.50  98% C 

188 SP152 MAGNATIC CONTACTOR  EE   3,201,626.50  98% C 

189 SP205 Relay "Omron" EE   3,202,982.50  98% C 

190 SP211 Relay "Omron" DC24V  EE   3,204,272.50  99% C 

191 SP118 Magnetic Contactor  EE   3,205,542.50  99% C 

192 SP097 Magnetic Contactor "Tele"  EE   3,206,802.50  99% C 

193 SP220 Relay "Omron" EE   3,208,045.50  99% C 

194 SP133 Magnetic Contactor "Fuji" EE   3,209,275.50  99% C 

195 SP120 Magnetic Contactor "Tele"  EE   3,210,475.50  99% C 

196 SP143 Magnetic Contactor "Mitsubishi" EE   3,211,663.50  99% C 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

197 SP091 MAGNATIC CONTACTOR S-N35  EE   3,212,851.50  99% C 

198 SP179 RELAY  EE   3,214,021.50  99% C 

199 SP103 MAGNATIC CONTACTOR  EE   3,215,161.50  99% C 

200 SP070 OVERLOAD EE   3,216,277.50  99% C 

201 SP156 Magnetic Tele  EE   3,217,377.50  99% C 

202 SP075 Overload EE   3,218,477.50  99% C 

203 SP185 Relay LY2N 24VDC EE   3,219,575.50  99% C 

204 SP068 OVERLOAD EE   3,220,663.50  99% C 

205 SP199 Relay "Fuji" #RE0A-DE  EE   3,221,743.50  99% C 

206 SP171 Socket Relay  EE   3,222,803.50  99% C 

207 SP201 Relay MY4N + Socket EE   3,223,843.50  99% C 

208 SP078 Overload THN-20 9-11A EE   3,224,881.50  99% C 

209 SP057 OVERLOAD EE   3,225,907.50  99% C 

210 SP124 Magnetic Contactor "Tele"  EE   3,226,927.50  99% C 

211 SP178 RELAY MY4 DC100/110V EE   3,227,917.50  99% C 

212 SP076 Overload EE   3,228,872.50  99% C 

213 SP089 MAGNATIC CONTACTOR  EE   3,229,776.50  99% C 

214 SP145 ไมโครสวิทช์ AE-7141 EE   3,230,651.50  99% C 

215 SP073 Overload EE   3,231,521.50  99% C 

216 SP187 RELAY MK3P 100/110VAC EE   3,232,367.50  99% C 

217 SP005 แบตเตอรร์ี ่ MC   3,233,207.50  99% C 

218 SP138 Magnetic Contactor "Fuji" EE   3,234,037.50  99% C 

219 SP188 RELAY G2R-1 DC 12V. EE   3,234,865.50  99% C 

220 SP040 Push button switch EE   3,235,675.50  99% C 

221 SP169 Socket Timer EE   3,236,455.50  100% C 

222 SP170 Socket Relay  EE   3,237,211.50  100% C 

223 SP172 Socket Relay  EE   3,237,883.50  100% C 

224 SP221 Emergency Switch EE   3,238,555.50  100% C 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

225 SP193 RELAY JY24H-K 24VDC.  EE   3,239,175.50  100% C 

226 SP139 Magnetic Contactor "Fuji" EE   3,239,791.50  100% C 

227 SP082 Overload EE   3,240,401.50  100% C 

228 SP072 OVERLOAD EE   3,241,001.50  100% C 

229 SP225 สกรูหัวจมด า MC   3,241,575.50  100% C 

230 SP074 Overload EE   3,242,105.50  100% C 

231 SP219 Relay 24VDC EE   3,242,627.50  100% C 

232 SP147 MALE INSERT 16P (1-16) EE   3,243,139.50  100% C 

233 SP264 น็อตหัวเหลีย่ม M8X20 MC   3,243,649.50  100% C 

234 SP214 Relay "Fuji" EE   3,244,129.50  100% C 

235 SP233 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,244,584.50  100% C 

236 SP229 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,245,012.90  100% C 

237 SP190 RELAY G2R-1 12VDC. EE   3,245,382.90  100% C 

238 SP234 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,245,740.10  100% C 

239 SP276 น็อตมิลด า M22X75 MC   3,246,084.10  100% C 

240 SP227 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,246,397.60  100% C 

241 SP271 น็อตหัวเหลีย่ม ด า M10 MC   3,246,705.60  100% C 

242 SP224 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,247,011.60  100% C 

243 SP218 Relay (0G6B41039G) EE   3,247,311.60  100% C 

244 SP226 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,247,605.60  100% C 

245 SP146 ไมโครสวิทช์ AM 1701 EE   3,247,890.60  100% C 

246 SP230 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,248,150.60  100% C 

247 SP245 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,248,407.60  100% C 

248 SP175 Relay Switch EE   3,248,627.60  100% C 

249 SP275 น็อตสตดั (Stud Bolt) MC   3,248,843.60  100% C 

250 SP238 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,249,057.80  100% C 

251 SP231 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,249,270.60  100% C 

252 SP232 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,249,463.10  100% C 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

253 SP228 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,249,648.10  100% C 

254 SP277 น็อตมิลด า M16 x 65 + หัว + สปริง MC   3,249,828.10  100% C 

255 SP235 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,249,994.10  100% C 

256 SP262 ปุ่ม Auto switch MC   3,250,159.64  100% C 

257 SP253 น็อตสกรูหัวเหลีย่มด า MC   3,250,319.44  100% C 

258 SP239 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,250,472.44  100% C 

259 SP249 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,250,622.44  100% C 

260 SP250 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,250,754.04  100% C 

261 SP251 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,250,868.04  100% C 

262 SP243 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,250,982.04  100% C 

263 SP263 น็อตตัวเมีย มิลด า MC   3,251,092.04  100% C 

264 SP236 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,251,202.04  100% C 

265 SP267 น๊อตหัวหกเหลี่ยม M10x1.5P MC   3,251,309.04  100% C 

266 SP206 Relay EE   3,251,409.04  100% C 

267 SP261 น็อตตัวผู้  MC   3,251,501.79  100% C 

268 SP255 น็อตตัวผู ้ MC   3,251,587.79  100% C 

269 SP247 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,251,673.29  100% C 

270 SP242 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,251,753.09  100% C 

271 SP237 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,251,829.09  100% C 

272 SP258 น็อตตัวผู้  MC   3,251,902.24  100% C 

273 SP240 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,251,972.44  100% C 

274 SP241 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,252,036.04  100% C 

275 SP246 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,252,090.04  100% C 

276 SP244 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,252,138.04  100% C 

277 SP259 น็อตตัวผู้  MC   3,252,182.84  100% C 

278 SP248 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,252,222.84  100% C 

279 SP252 น็อตสกรูหัวจมด า MC   3,252,262.44  100% C 

280 SP256 น็อตตัวเมีย  MC   3,252,299.19  100% C 
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ล าดับ CODE รายการ ประเภท มูลค่าสะสม %สะสม กลุ่ม 

281 SP266 น๊อตหกเหลีย่ม M8X1.25P  MC   3,252,329.99  100% C 

282 SP260 น็อตตัวผู้  MC   3,252,359.69  100% C 

283 SP257 โอริง MC   3,252,370.49  100% C 

284 SP265 น๊อตหกเหลีย่ม M6X1P MC   3,252,375.99  100% C 

285 SP015 ยอยปั๊ม ยอยคีบ MC   3,252,375.99  100% C 

286 SP011 Solenoid Valve  MC   3,252,375.99  100% C 

287 SP254 ชุดน็อต MC   3,252,375.99  100% C 

288 SP017 Connector NCS-162-PM-CH MC   3,252,375.99  100% C 

289 SP273 น็อตสตดั M30 x 3.5 x 1 M. MC   3,252,375.99  100% C 

290 SP274 น็อตสตดั MC   3,252,375.99  100% C 

291 SP270 น็อตหัวเหลีย่ม M12 x 65 mm. MC   3,252,375.99  100% C 

292 SP269 น๊อตมิลด า M16X2 MC   3,252,375.99  100% C 

293 SP272 น็อต NC 3/4" x 4" + อีแปะ MC   3,252,375.99  100% C 

294 SP278 น็อตสแตนเลส M16 x 60 + หัวน็อต +  MC   3,252,375.99  100% C 
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ภาคผนวก ข 
แสดงการทดสอบนโยบายเดิมและนโยบายใหม่  
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รูปที่ ข.1 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP001 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ ข.2 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP002 
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รูปที่ ข.3 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP004  

 
 
 
 
 
 

รูปที่ ข.4 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP013 
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รูปที่ ข.5 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP018  

 
 
 
 
 

รูปที่ ข.6 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP026 
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รูปที่ ข.7 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP028 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ ข.8 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลัง SP286 
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ชื่อ-สกุล นางสาววราภรณ์  หมื่นสุนทร 
วัน เดือน ปี เกิด 03 พฤษภาคม 2530 
สถานที่เกิด กรุงเทพมหานคร 
วุฒิการศึกษา ส าเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาจากโรงเรียนนครนายกวิทยาคม จังหวัด

นครนายก ส าเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต 
(วศ.บ.) เกียรตินิยมอันดับ2 ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
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หลักสูตรปริญญาโท วิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต (วศ.ม.) ภาควิชาวิศวกรรม
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การศึกษา 2559 

ที่อยู่ปัจจุบัน 40 หมู่3 ต.บางสมบูรณ์ อ.องครักษ ์จ.นครนายก 26120 
ผลงานตีพิมพ์ Improvement of Spare Parts Inventory Policy in a Steel Pressing 

Factory paper ในการเสนอผลงานประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสา
หการ  (IE Network 2019) 
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