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 เจษฎา อนิตะแสน : การปรบัปรุงกระบวนการจดัการอะไหล่คงคลงัในการบรหิารงาน

บํารุงรกัษาด้วยการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าและการวิเคราะห์แบบเอบีซี.  

อาจารยท์ีป่รกึษา : ผูช้ว่ยศาสตราจารย ์ดร.นพดล ศรพีทุธา, 59 หน้า. 

            

 การศกึษาน้ีมวีตัถุประสงค ์1) เพื่อศกึษาสภาพปจัจุบนัของปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุ

สิน้เปลอืงในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร 2) เพื่อปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั

ดว้ยการควบคมุแบบเอบซีแีละระบบการผลติแบบโตโยตา้ในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร และ 3) เพือ่

เพิม่ประสทิธภิาพและลดต้นทุนงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ยการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัให้

บรรลุตามเป้าหมาย จากการศกึษาสภาพปจัจุบนั พบว่า การวเิคราะหแ์บบเอบซีชี่วยใหเ้กดิการ

จดัลําดบัความสาํคญัและการใชง้านอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงัไดเ้ป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่มเอ 

จาํนวน 1,400 รายการ กลุ่มบ ีจาํนวน 2,150 รายการ และกลุ่มซ ีจาํนวน 1,030 รายการ โดยกลุ่ม

ทีม่มีลูค่าหรอืตน้ทุนอะไหล่สงูสุด คอื กลุ่มเอ ซึง่มมีลูค่า 4,770,000 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 42.49 ของ

มลูค่าอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทัง้หมด กลุ่มบมีมีลูค่า 4,404,600 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 39.23 และ

กลุ่มซมีมีลูค่า 2,052,000 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 18.28 จากการวเิคราะหแ์บบเอบซี ีสามารถออกแบบ

ผงัการใชพ้ืน้ทีค่ลงัอะไหล่ไดเ้ตม็ประสทิธภิาพของพืน้ที ่และจดัลําดบัความสาํคญัตามหลกัก่อน-หลงั 

ดว้ยการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้านัน้ไดนํ้าแนวทางจดัการแบบระบบทนัเวลาพอด ี

รวมกบัการใชบ้ตัรคมับงัและการควบคุมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงแบบดงึ กระบวนการเบกิ-จ่าย

ทัง้หมดใชเ้วลา จาก 26 นาท ีเหลอื 20 นาท ีลดเวลาลงได ้6 นาท ีและระยะทางทัง้หมดจาก 215 เมตร 

เหลอื 160 เมตร ลดระยะทางลงได ้55 เมตร นอกจากน้ี ระบบน้ียงัช่วยลดตน้ทุนอะไหล่และวสัดุ

สิน้เปลอืงคงคลงัโดยรวม ไดร้อ้ยละ 5.28 
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 This study aims to: 1) examine the current state of spare parts inventory and 

consumables in machine maintenance; 2) improve inventory management processes using 

ABC control and the Toyota production system in machine maintenance; and 3) enhance 

efficiency and reduce costs in machine maintenance through effective spare parts inventory 

management to achieve set goals. The current state study found that ABC analysis 

facilitates the prioritization of spare parts and consumables inventory, categorizing them into 

three groups: Group A with 1,400 items, Group B with 2,150 items, and Group C with 1,030 

items. Group A, which has the highest value or cost of spare parts, is valued at 4,770,000 

Baht, accounting for 42.49% of the total value of spare parts and consumables. Group B is 

valued at 4,404,600 Baht (39.23%), and Group C at 2,052,000 Baht (18.28%). Through 

ABC analysis, an efficient layout for spare parts storage can be designed, prioritizing items 

based on the FIFO principle. By applying the Toyota production system, a just-in-time 

management approach, combined with the use of kanban cards and pull control for spare 

parts and consumables, reduced the overall procurement process time from 26 minutes to 

20 minutes, resulting in a 6-minute reduction. The total distance was also reduced from 215 

meters to 160 meters, resulting in a 55-meter reduction. Additionally, this system has 

helped reduce overall spare parts and consumables inventory costs by 5.28%. 
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บทท่ี 1 

บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

 อะไหล่เป็นชิน้ส่วนหรอืชุดส่วนประกอบของเครื่องจกัรและอุปกรณ์ ทีใ่ชใ้นการเปลี่ยน

เมือ่ชิน้สว่นเดมิชาํรดุหรอืเสือ่มสภาพ ซึง่การเปลีย่นอะไหล่ถอืเป็นกจิกรรมหน่ึงของการบาํรงุรกัษา

เครือ่งจกัรและอุปกรณ์นัน้ๆ การจดัการอะไหล่โดยทัว่ไปจะรวมถงึการจดัการวสัดุอื่นๆ ทีใ่ชใ้นการ

บํารุงรกัษาเครื่องจกัรและอุปกรณ์ เรยีกว่าวสัดุบํารุงรกัษา แต่มกัพบว่าในการจดัการงานบํารุงรกัษา

ส่วนใหญ่นัน้ ไม่ไดนํ้าเอาการจดัการอะไหล่ หรอืกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัมาร่วม

พจิารณาดว้ยเป็นผลใหก้ารบรหิารจดัการอะไหล่ของงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรเป็นไปอย่างไม่มี

ประสทิธภิาพ 

 การบรหิารจดัการอะไหล่ของงานบาํรงุรกัษานัน้จะมผีลโดยตรงต่อสมรรถนะความพรอ้ม

ใชง้านและค่าใชจ้่ายในการบํารุงรกัษาเครื่องจกัรและอุปกรณ์ ถ้าการสํารองอะไหล่และวสัดุบํารุง 

รกัษาไวใ้นคลงัมปีรมิาณมากเกนิความตอ้งการใชง้าน จะสง่ผลใหเ้กดิค่าใชจ้่ายทีส่งูขึน้หรอืตน้ทุน

เกนิความจาํเป็น ในขณะเดยีวกนั อะไหล่อาจเสือ่มสภาพหรอืมปีระสทิธภิาพลดลงก่อนจะไดใ้ชง้าน 

แต่หากการสาํรองอะไหล่และวสัดุบาํรงุรกัษาไวใ้นคลงัมปีรมิาณน้อย หรอืเมือ่มคีวามจาํเป็นตอ้งใช้

ในการบํารุงรกัษาเครื่องจกัรแต่ไม่มอีะไหล่หรอืวสัดุที่ต้องการสํารองอยู่ในคลงัสนิคา้ จะส่งผลให้

เครือ่งจกัรและอุปกรณ์มสีมรรถนะไมพ่รอ้มใชง้าน หากเครือ่งจกัรและอุปกรณ์นัน้ไมส่ามารถใชง้าน

ไดต้ามปกต ิตอ้งปิดเครื่องจกัรและอุปกรณ์จะส่งผลต่อการดําเนินกจิกรรมต่างๆ ของธุรกจิ อกีทัง้

ยงัเกดิค่าใชจ้่ายในการบํารุงรกัษาทางออ้ม อาท ิค่าสญูเสยีโอกาสในการผลติ อนัเน่ืองมาจากเครื่องจกัร

และอุปกรณ์ตอ้งหยดุใชง้านระยะเวลาหน่ึง เป็นตน้ 

 การจดัการอะไหล่คงคลงัเป็นกระบวนการหรอืกจิกรรมทีส่าํคญัและเป็นทีต่อ้งการสาํหรบั

การบํารุงรกัษาและการทดแทนในผลติภณัฑ ์อุปกรณ์ และเครื่องจกัรทุกกลุ่มในอุตสาหกรรม มี

หน่วยงานหรอืสว่นงานทีเ่กีย่ว อาท ิพนกังานคลงัสนิคา้ซึง่ทาํหน้าทีเ่บกิและจ่ายอะไหล่ เจา้หน้าที่

จดัซื้อ เจ้าหน้าที่วางแผนความต้องการของวสัดุ ดงันัน้ จงึจําเป็นต้องศกึษาเกี่ยวกบัการสํารอง

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง เน่ืองจากเครื่องจกัรต้องอยู่ในสมรรถนะพรอ้มใชง้านตลอดเวลา แต่ปญัหา

สําคญัที่พบในปจัจุบนั คอื อะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงบางรายการมปีรมิาณมากเกนิความ

จาํเป็นในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรก่อใหเ้กดิคา่ใชจ้า่ยทีส่งูขึน้จากการสาํรองอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

ในขณะเดยีวกนัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงบางรายการมปีรมิาณน้อยเกนิไปทาํใหข้าดแคลนอะไหล่

ในคลงัสนิคา้จนตอ้งหยุดการทํางานของเครื่องจกัร อกีทัง้อะไหล่บางรายการตอ้งสัง่ซือ้หรอืนําเขา้

จากต่างประเทศซึ่งใช้ระยะเวลานานตัง้แต่กระบวนการสัง่ซื้อ การรอคอยอะไหล่นําเขา้ รวมทัง้

กระบวนการประมาณ 45-60 วนั ก่อใหเ้กดิค่าสญูเสยีโอกาสในการผลติ ปญัหาการสาํรองอะไหล่
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และวสัดุสิ้นเปลอืงที่เกดิขึน้ใน ส่วนหน่ึงมาจากการขาดกระบวนการวางแผนการบรหิารจดัการ

อะไหล่คงคลงัอย่างมปีระสทิธภิาพ ไม่สอดคล้องกบันโยบายของบรษิทัที่ใหค้วามสําคญักบัการ

ลงทุนในอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงเพื่อเกบ็รกัษาไวใ้นคลงัสนิคา้ใหน้้อยทีสุ่ด แต่ตอ้งมจีาํนวนเพยีงพอ

ต่อความตอ้งการใชใ้นงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร ดงันัน้ การบรหิารอะไหล่คงคลงัตอ้งรกัษาสมดุล

ระหว่างตน้ทุนทีต่ํ่าทีสุ่ดกบัอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงทีม่ปีรมิาณเพยีงพอและพรอ้มต่อการ

ใชง้าน 

 การจดัการอะไหล่คงคลงัดว้ยวธิวีเิคราะหแ์บบเอบซี ี(ABC Analysis) เป็นเครื่องมอืช่วย

ในการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัใหม้ปีรมิาณทีเ่หมาะสมและเพยีงพอต่อการใชง้าน วธิวีเิคราะห์

แบบเอบีซีช่วยบรหิารอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิ้นเปลืองให้มปีรมิาณเพยีงพอต่อการบํารุงรกัษา

เครื่องจกัร นําไปสู่การเพิม่ประสทิธภิาพการปฏบิตังิานบํารุงรกัษาทีด่ขี ึน้ เพื่อใหง้านบํารุงรกัษา

เครือ่งจกัรไมส่ะดุดหรอืหยดุชะงกัและบรรลุตามแผนงานเป้าหมาย ดงังานวจิยัของวาสนา ซุ่นหริญั 

(2563) ทีไ่ดศ้กึษาเรื่องการปรบัปรุงประสทิธภิาพการจดัการอะไหล่คงคลงั กรณีศกึษา : โรงงานผลติ

เครือ่งสาํอาง โดยใชว้ธิวีเิคราะหแ์บบ ABC Analysis เป็นวธิกีารหน่ึงในการศกึษา พบว่า การวเิคราะห์

แบบเอบซี ี (ABC Analysis) สามารถจดักลุ่มสนิคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม ตามระดบัความสาํคญั ซึง่สามารถ

นํามาประยุกต์ใชเ้ป็นขอ้มลูประกอบการตดัสนิใจสัง่ซือ้สนิคา้จากความสาํคญัของสนิคา้ได ้สอดคลอ้ง

กบักิง่กาณจน์ ผลกิะ; และนพปฎล สวุรรณทรพัย ์(2559) ทีศ่กึษาการบรหิารอะไหล่คงคลงัประเภท

สนิคา้สาํเรจ็รปูของบรษิทั XYZ โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อตอ้งการหาวธิกีารสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมใหก้บั

บรษิทั และเพื่อเป็นการลดต้นทุนดา้นอะไหล่คงคลงั โดยประยุกต์ใชท้ฤษฎ ีABC Classification 

Analysis เพื่อแบ่งประเภท จดัลําดบัความสาํคญักบัสนิคา้ ผลการศกึษาพบว่า วธิ ีABC Classification 

Analysis สามารถแบ่งประเภทสนิคา้ได ้3 กลุ่ม และในแต่ละกลุ่มสามารถจดัลําดบัสนิคา้ได ้เช่นเดยีวกบั

ชุตมิา สนิวฒันาเกษม; และแววมยุรา คําสุข (2556) ทีไ่ดศ้กึษาการปรบัปรุงกระบวนการบรหิาร

อะไหล่คงคลงัประเภทวตัถุดบิอุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม : กรณีศกึษา บรษิทั เอบซี ีจาํกดั 

ใชห้ลกัทฤษฎ ี ABC Classification System มาใชว้เิคราะหห์าระดบัความสาํคญัของสนิคา้แต่ละ

ชนิด เพื่อหาสนิคา้ทีม่คีวามสาํคญัระดบั A พบว่า การประยุกตใ์ชท้ฤษฎ ีABC Classification System 

ในกระบวนการบรหิารอะไหล่คงคลงั ทําใหส้ามารถบอกไดว้่าสนิคา้ชนิดใดมคีวามสําคญัระดบั A 

และสามารถลดตน้ทุนของอะไหล่คงคลงัไดอ้กีดว้ย 

 สาํหรบัการบรหิารจดัการเพื่อลดตน้ทุนและเพิม่ประสทิธภิาพ โดยการนําแนวคดิการผลติ

แบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) มาประยุกตใ์ชน้ัน้มวีตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุน

และเพิม่ประสทิธภิาพในการปฏบิตังิาน สริพิร นักรบ (2559) การนํา TPS มาประยุกต์ใชก้บัการ

บรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั จะเป็นการบรหิารจดัการโดยมุ่งเป้าหมายเพื่อลดต้นทุนการสํารอง

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั เพิม่ประสทิธภิาพบรหิารปรมิาณอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั

ใหม้ปีรมิาณที่เหมาะสมกบัความต้องการใชง้านต่อไป ตวัอย่างงานวจิยัของสริพิร นักรบ (2559) 

ศกึษาการประยุกต์การใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า กรณีศึกษาบรษิัทผูผ้ลติชิ้นส่วนประกอบ
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รถยนต์ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอสิเทริน์ซบีอรด์ อําเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง ซึง่มี

วตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติแบบทนัเวลา พอด ี (Just In Time : JIT) 

โดยการปรบัปรุงการเพิม่ผลผลติและศกึษาปรบัปรุงการกระบวนการในการทํางานใหเ้หมาะสม 

จากการศกึษาพบวา่ ระบบการผลติแบบโตโยตา้ช่วยลดปรมิาณงานในกระบวนการผลติ ลดเวลาที่

ใช้ในกระบวนการผลติ ลดขนาดพื้นที่คลงัสนิค้า ใช้จํานวนคนปฏบิตัิงานในปรมิาณที่เหมาะสม 

และสามารถลดปรมิาณอะไหล่คงคลงัได ้ลดช่วงเวลาทีท่าํใหก้ารผลติหยุดชะงกั นอกจากน้ี ยงัเป็น

ระบบทีส่รา้งความน่าเชื่อถอืใหแ้ก่องคก์ร 

 จากทีม่าและความสาํคญัดงักล่าวขา้งตน้ สรุปไดว้่าในงานวจิยัน้ี มปีระสทิธภิาพในการ

สาํรองอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีต่ํ่า อนัเน่ืองมาจากการมอีะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงทีม่าก

เกนิไปและเกดิการขาดแคลนในบางรายการ ทาํใหเ้กดิตน้ทุนค่าเสยีโอกาสในการผลติจากการตอ้ง

หยุดเดนิเครื่องจกัร ผูว้จิยัตอ้งการทีจ่ะแกไ้ขปญัหาดงักล่าวน้ีและเพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิาร

จดัการอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืง โดยการปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั

ในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ยการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้และการวเิคราะหแ์บบ

เอบซี ี 

 

วตัถปุระสงคก์ารศึกษา 

 1.  เพื่อศกึษาสภาพปจัจุบนัของปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิ้นเปลอืงในงานบํารุง 

รกัษาเครือ่งจกัร 

 2.  เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัดว้ยการควบคุมการแบบเอบซีี

และระบบการผลติแบบโตโยตา้ ในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร 

 3.  เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพและลดตน้ทุนงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ยการบรหิารจดัการ

อะไหล่คงคลงัใหบ้รรลุตามเป้าหมาย 

 

ขัน้ตอนการศึกษา 

 การวจิยัเรื่อง การปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัในงานบํารุงรกัษา

เครื่องจกัรดว้ยการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้าและการวเิคราะหแ์บบเอบซี ีมขีัน้ตอน

การวจิยั ดงัน้ี 

 1.  ศกึษาสภาพปจัจุบนัเกีย่วกบัปญัหาและสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิปญัหาความไมส่มดุลของ

ปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร  

 2.  วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัเกีย่วกบัปญัหาและสาเหตุของปญัหาความไมส่มดุลของปรมิาณ

อะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร  
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 3.  ออกแบบกระบวนการและวางแผนแนวทางการแก้ไขปญัหา โดยใชท้ฤษฎกีารควบคุม

อะไหล่คงคลงัแบบเอบซี ีและการบรหิารจดัการเพื่อลดตน้ทุนและเพิม่ประสทิธภิาพตามระบบการ

ผลติแบบโตโยตา้มาประยกุตใ์ชใ้นการวางแผน 

 4.  ดําเนินการตามแผนและปรับปรุงกระบวนการให้เหมาะสมกับงานบํารุงรักษา

เครือ่งจกัร  

 5.  เปรยีบเทยีบผลการดาํเนินงาน 

 6.  สรปุผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะ 

 

ขอบเขตการศึกษา 

 เพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงค์ของการวจิยัเรื่อง การปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการ

อะไหล่คงคลงัในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ยการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้าและ

การวเิคราะหแ์บบเอบซี ีมขีอบเขตการวจิยั ดงัน้ี 

 

 ขอบเขตประชากรและผูใ้หข้อ้มลูหลกั  

 1. ประชากรที่ศกึษา ประกอบดว้ย บุคลากรจากส่วนงานที่เกี่ยวขอ้งกบัอะไหล่และ

วสัดุสิน้เปลอืง และงานบาํรงุรกัษา โดยแบ่งออกเป็น 3 ฝา่ย ไดแ้ก่ 

  หวัหน้างานฝา่ยบาํรงุรกัษา จาํนวน 10 คน 

  หวัหน้างานฝา่ยคลงัสนิคา้ จาํนวน 5 คน 

  หวัหน้างานฝา่ยวางแผนจดัซือ้ จาํนวน 4 คน 

  รวมประชากรทัง้หมด 19 คน 

 2. ผูใ้หข้อ้มูลหลกั ไดแ้ก่ บุคลากรจากส่วนงานทีเ่กี่ยวขอ้งกบัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

และงานบํารุงรกัษา จาํนวนรวม 19 คน ซึง่ไดจ้ากการเลอืกตวัอยา่งแบบเจาะจง (Purposive Selection) 

ไมลส;์ และฮเูบอรแ์มน (Miles; and Huberman. 1998) ซูร ิ (Suri. 2011) โดยมเีกณฑใ์นการคดัเลอืก

ผูใ้หข้อ้มลูหลกั ดงัน้ี 

  2.1  เป็นบุคลากรระดบัหวัหน้างาน หรอืผูร้บัผดิชอบหลกัในงานบํารุงรกัษา คลงัสนิคา้ 

และวางแผนจดัซือ้  

  2.2  มปีระสบการณ์ฝา่ยงานทีเ่กีย่วขอ้งตัง้แต่ 3 ปีขึน้ไป 

 

 ขอบเขตเน้ือหา 

 การวจิยัครัง้น้ี ผูว้จิยัตอ้งการปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัในงาน

บาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรดว้ยการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้และการวเิคราะหแ์บบเอบซี ี

ดงันัน้ ขอบเขตเน้ือหาจงึประกอบดว้ย แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบั 
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 1. การควบคุมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั โดยประยุกต์ใชท้ฤษฎ ีการวเิคราะห์

แบบเอบซี ีเพือ่ 

  1.1  แบ่งประเภทอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

  1.2  จดัลาํดบัความสาํคญัของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง  

 2. การบรหิารจดัการอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั เพื่อลดตน้ทุนและเพิม่ประสทิธภิาพ

เครือ่งจกัร โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้เพือ่ 

  2.1 ลดตน้ทุนอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั  

  2.2 เพิม่ประสทิธภิาพในการปฏบิตังิานดา้นการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั โดย 

   2.2.1 เพิม่ประสทิธภิาพดา้นปรมิาณอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงัใหม้ปีรมิาณ

ทีเ่หมาะสมกบัความตอ้งการใชง้านต่อไป (ปรมิาณเพยีงพอต่อความตอ้งการใชใ้นงานบํารุงรกัษาได้

ทนัทว่งท ีไมข่าดแคลนจนก่อใหเ้กดิการหยดุเครือ่งจกัร) 

   2.2.2 ลดปรมิาณงานหรอืระยะเวลาในขัน้ตอนการปฏบิตังิานตัง้แต่งานจดัซือ้ 

งานคลงัอะไหล่และงานบาํรงุรกัษา 

   2.2.3 จดัสรรการใชพ้ืน้ทีค่ลงัอะไหล่ใหเ้ตม็ศกัยภาพ หรอืใชป้ระโยชน์เตม็พืน้ที่

ใชส้อย 

   2.2.4 ลดปรมิาณวสัดุสิน้เปลอืงในขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีไ่มจ่าํเป็น 

 

 ขอบเขตระยะเวลา  

 การวจิยัครัง้น้ีดาํเนินการตัง้แต่เดอืนมนีาคม พ.ศ. 2567 ถงึเดอืนสงิหาคม พ.ศ. 2567  

 

นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

 1. สินค้าคงคลงั (Inventory) หมายถงึ วตัถุดบิ สนิคา้ หรอือุปกรณ์ ทีจ่ดัเกบ็ไวใ้น

คลงัสนิคา้ เพือ่ใชใ้นกระบวนการ 

 2. วสัดส้ิุนเปลือง (Consumable) หมายถงึ วสัดุหรอืสิง่ทีใ่ชแ้ลว้หมดไป หรอืสิง่ทีต่อ้ง

เปลีย่นตามกาลเวลา 

 3. อะไหล่คงคลงั (Spare Part) หมายถงึ ชิน้สว่น อะไหล่หรอือุปกรณ์ทีต่อ้งสาํรองไว้

ตลอดเวลา ในอะไหล่คงคลงั 

 4. การแปรรปู (Transformation) หมายถงึ การประกอบ การแยกส่วน การเปลีย่น

รปูรา่ง 

 5. การบริหารสินค้าคงคลงั (Inventory Management) หมายถงึ การดแูล วางแผน 

และการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั วตัถุดบิ และสต๊อกสนิคา้  
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 6. การบาํรงุรกัษา (Maintenance) หมายถงึ การพยายามรกัษาสภาพของเครื่องมอื

เครือ่งจกัรต่างๆ ใหม้สีภาพทีพ่รอ้มจะใชง้านอยูต่ลอดเวลา  

 7. การตรวจสอบ (Inspection) หมายถงึ การเปรยีบเทยีบกบัระบบมาตรฐาน 

 8. การจดัเกบ็ (Storage) หมายถงึ การขนยา้ยสนิคา้ วสัดุและอุปกรณ์จากพืน้ทีร่บั

สนิคา้เขา้ไปเกบ็ในสถานทีท่ีก่าํหนดไวล้่วงหน้าพืน้ทีจ่ดัเกบ็ 

 9. วสัดสุาํหรบังานบาํรงุรกัษา MRO (Maintenance, Repair and Operating) หมายถงึ 

วสัดุที่ใช้ในบํารุงรกัษาเครื่องจกัรและอุปกรณ์ เพื่อให้เครื่องจกัรทํางานและดําเนินไปได้ตามที่

ตอ้งการอยา่งราบรืน่และมปีระสทิธภิาพ 

 

ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 

 ผูว้จิยัคาดวา่การวจิยัในครัง้น้ีจะเกดิประโยชน์ดงัน้ี  

 1.  กลุ่มผูค้วบคุมระบบอะไหล่คงคลงั เพื่อมอีะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงใหม้เีพยีงพอ

ต่อความตอ้งการในการใชง้าน 

 2.  กลุ่มผูด้ําเนินงานและปฏบิตักิาร เช่น ช่างบํารุงรกัษา ฝ่ายวางแผนงานเครื่องจกัร 

นําไปปรบัปรงุเพือ่ใชง้านใหม้ปีระสทิธภิาพและไดป้ระโยชน์สงูสดุ 

 3.  กลุ่มผูใ้ชบ้รกิารเกี่ยวกบัเครื่องจกัร สามารถปฏบิตังิานทีเ่กี่ยวขอ้งกบัเครื่องจกัรได้

ตรงตามเวลาหรอืทนัเวลาพอด ีไม่เกดิการล่าชา้จากการหยุดชะงกัของเครื่องจกัรเน่ืองจากรออะไหล่

และวสัดุสิน้เปลอืงในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร 
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บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน แนวคิดและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 การศกึษาเรื่องการปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัในงานบ ารุงรกัษา
เครื่องจกัรด้วยการประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบโตโยต้าและการวเิคราะห์แบบเอบซีี ในครัง้นี้ 
ผูว้จิยัไดศ้กึษาหลกัการพืน้ฐานทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง จากเอกสาร บทความ งานวจิยัต่างๆ 
ดว้ยการสบืคน้ทางอนิเตอรเ์น็ต โดยมหีวัขอ้ดงันี้  
 1.  หลกัการพืน้ฐานและแนวคดิทีเ่กีย่วขอ้ง 
  1.1 การบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั 
  1.2 แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
  1.3 การวเิคราะหแ์บบเอบซี ี 
  1.4 ระบบการผลติแบบโตโยตา้ 
  1.5 การจดัการวางแผน ตามแนวคดิวงจรคุณภาพ (PDCA) หรอืวงจรเดมมิง่ (Deming 
Cycle) และแผนภมูกิระบวนการไหล (Flow Process Charts) 
 2.  งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
หลกัการพืน้ฐานและแนวคิดท่ีเก่ียวข้อง 
 การบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั 
 1. สนิคา้คงคลงั 
  สนิคา้คงคลงั คอื วตัถุดบิ ชิน้สว่นประกอบทีอ่ยู่ระหวา่งการผลติ และสนิคา้ส าเรจ็รปู
ทีอ่งคก์รมเีกบ็ไว ้ซึง่จดัไดว้่าเป็นทรพัยส์นิประเภทนึ่งขององคก์รทีย่ากแก่การควบคุมเนื่องจากมี
การเคลื่อนยา้ยทุกวนัและโยกยา้ยไปมาระหว่างคลงัสนิคา้และกระบวนการผลติ ไดแ้ก่ สนิคา้ทีร่อ
ก าจดัทิง้ วตัถุดบิ สนิคา้ทีร่อสง่ใหลู้กคา้ ตลอดจนวสัดุต่างๆ ทางเทคนิค อะไหล่ วสัดุหรอือุปกรณ์
สิ้นเปลืองที่มีผลโดยตรงและโดยอ้อมต่อค่าใช้จ่ายของธุรกิจ (กิ่งกาณจน์ ผลิกะ ; และนพปฎล 
สวุรรณทรพัย.์ 2559) 
  การบรหิารสนิค้าคงคลงั จงึเป็นการจดัการให้มปีรมิาณสนิค้าที่เหมาะสมพอดกีบั
ปรมิาณความตอ้งการสนิคา้หรอืความจ าเป็นในการตอ้งส ารองสนิคา้ โดยการวางแผนการบรหิาร
จดัการตอ้งค านึงถงึเงื่อนไขต่างๆ อาท ิระยะเวลาทีใ่ชใ้นการผลติสนิคา้นัน้ ระยะเวลาในการกระจาย
สนิคา้ ความจ าเป็นของสนิคา้นัน้ เพื่อการประมาณการสนิคา้ใหม้ปีรมิาณทีเ่หมาะสม เพยีงพอต่อ
ความตอ้งการสนิคา้ และไม่เกดิปัญหาขาดแคลนหรอืสนิคา้ขาดสตอ็ก ในขณะเดยีวกนั ไม่เกนิปัญหา
สนิคา้คา้งสตอ็ก (ณฐัว ีอุตกฤษฎ์. 2562) 
 

 



8 

 2. ประเภทของสนิคา้คงคลงั 
  สนิคา้คงคลงัสามารถแบ่งไดเ้ป็น 5 ประเภท (ธนัญญา วสุศร;ี และวลยัลกัษณ์ อดัธรีวงศ์. 
2551) และ (ณฐัว ีอุตกฤษฎ.์ 2562) ดงันี้ 
  1) สนิคา้คงคลงัในรปูสนิคา้ส าเรจ็รปู เป็นสนิคา้ทีผ่ลติเป็นสนิคา้ส าเรจ็รปูพรอ้มจ าหน่าย 
เชน่ อาหารบรรจุกระป๋อง  
  2)  สนิคา้คงคลงัในรปูวตัถุดบิ เพือ่แปลงสภาพเป็นสนิคา้ระหว่างการผลติ เชน่ สนิคา้
กึง่ส าเรจ็รปู และสนิคา้ส าเรจ็รปูในทีส่ดุ เชน่ แผน่เหลก็ ดา้ย เป็นตน้ 
  3)  สนิคา้คงคลงัในรูปสนิค้าที่อยู่ระหว่างการผลติ เช่น เหล็กที่ขึ้นรูปเป็นกระป๋อง 
สบัปะรถทีห่ ัน่เป็นชิน้รอบรรจุ เป็นตน้ 
  4)  สนิค้าคงคลงัในระหว่างกระจายสนิค้า เป็นสนิค้าที่อยู่ในกระบวนการกระจาย
สนิคา้จากผูผ้ลติไปยงัผูบ้รโิภค 
  5)  สนิคา้คงคลงัส าหรบัการบ ารุงรกัษา เป็นสนิคา้คงคลงัทีส่ ารองในการบ ารุงรกัษา
รกัษาอุปกรณ์ เครื่องจกัรเพือ่ใหก้ระบวนการต่างๆ ของธุรกจิด าเนินไปอย่างต่อเนื่องไม่เกดิปัญหา
จากการขาดแคลนสนิคา้ประเภทบ ารุงรกัษา 
 
 3. อะไหล่คงคลงัเพือ่การบ ารุงรกัษา 
  งานวจิยันี้ เป็นการปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัในงานบ ารุง 
รกัษาเครื่องจกัรดว้ยการประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้และการวเิคราะหแ์บบเอบซี ีดงันัน้ 
สนิค้าและคลงัสนิค้าที่ศึกษา จงึเป็นอะไหล่คงคลงัส าหรบัการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรของบรษิัท 
ดงันัน้ จงึสามารถแบ่งประเภทอะไหล่ คงคลงัส าหรบังานบ ารุงรกัษาไดเ้ป็นสนิคา้คงคลงัส ารองหรอื
สนิค้ากนัชน แต่จากการส ารองสินค้า หากไม่สามารถวางแผนปรมิาณการส ารองสินค้าได้อย่าง
เหมาะสม จะก่อใหเ้กดิสนิคา้ลกัษณะสนิคา้  ไม่เคลื่อนไหว ถูกเกบ็ไวใ้นกจิการ จนเกนิชว่งระยะเวลา
ที่เหมาะสม เช่น สนิค้าล้าสมยั เสื่อมสภาพ เป็นต้น (กิ่งกาณจน์ ผลกิะ; และนพปฎล สุวรรณ
ทรพัย์. 2559); (วราภรณ์ หมื่นสุนทร. 2561) และ (ศุภิสรา โหงอ ่า; และชญาพฒัน์ เชิงฉลาด. 
2562)  
  ดงันัน้ เหตุผลของการมสีนิคา้คงคลงัเพื่อการบ ารุงรกัษา จงึเป็นการคงคลงัไวเ้พื่อ
ประโยชน์ต่อองคก์ร ไดแ้ก่ 
  1)  เพือ่ใหม้อีตัราทีป่ระหยดั เชน่ สัง่ซือ้จ านวนหนึ่งเพือ่ใหเ้กดิการประหยดัต่อขนาด 
หรอื Economics of Scale เพื่อน ามาจ าหน่ายต่อให้เกิดก าไรจากงานบ ารุงรกัษาสนิค้าแก่ลูกค้า 
หรอืเพือ่ใหม้ตีน้ทุนอะไหล่หรอือุปกรณ์สิน้เปลอืงทีถู่กลง 
  2)  ป้องกนัความไม่แน่นอนทีอ่าจเกดิขึน้ในอนาคต เช่น อะไหล่หรอือุปกรณ์นัน้อาจ
ขาดแคลน เนื่องจาก ไม่มกีารผลติรุน่นัน้ๆ ต่อไป เป็นตน้ 
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 4. ตน้ทุนของอะไหล่คงคลงั 
  อะไหล่คงคลงั ประเภทอะไหล่ อาจมตีน้ทุนการด าเนินการ อาท ิ 
  1)  ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อ เช่น การสัง่ซื้ออะไหล่และอุปกรณ์จากต่างประเทศ มคี่า
อตัราแลกเปลีย่น คา่ขนสง่ คา่เอกสารต่างๆ เป็นตน้ 
  2)  ค่าใช้จ่ายในการเก็บรกัษา เป็นค่าใช้จ่ายจากการมอีะไหล่คงคลงัและการเก็บ
รกัษาสภาพอะไหล่ใหค้งอยูใ่นสภาพพรอ้มใชง้าน 
  3)  ค่าใชจ้่ายเนื่องจากอะไหล่ขาดแคลน เป็นค่าใชจ้่ายทีอ่าจเกดิขึน้หากอะไหล่หรอื
อุปกรณ์นัน้ขาดตลาด หรอืยกเลกิการผลติแลว้ เป็นตน้ 
  4)  ค่าใชจ้่ายในการตัง้เครื่องจกัรใหม่ ซึง่จะเป็นค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้ได ้หากเครื่องจกัร 
อุปกรณ์เดมิช ารุด และไม่มอีะไหล่ส าหรบังานบ ารุงรกัษาแลว้ 
  นอกจากนี้ยงัมตีน้ทุนทีเ่กดิจาก 
  1) ตน้ทุนของเงนิทุน ทีใ่ชใ้นการจดัซือ้อะไหล่และอุปกรณ์สิน้เปลอืง แลว้หากมปีรมิาณที่
เกนิความตอ้งการ จะกลายเป็นบรษิทัมตีน้ทุนของเงนิทุนทีล่งทุนซือ้อะไหล่และอุปกรณ์สิน้เปลอืง 
  2) ตน้ทุนการใชพ้ืน้ทีเ่กบ็อะไหล่คงคลงั แทนทีจ่ะเกบ็อะไหล่อื่นๆ ตอ้งใชใ้นการเกบ็
อะไหล่ทีม่ปีรมิาณเกนิความตอ้งการหรอือะไหล่คา้งสตอ็ก  
  3) ตน้ทุนความเสีย่งทีเ่กดิจากอะไหล่คงคลงั ไดแ้ก่ 
   - ตน้ทุนอะไหล่เสือ่ม 
   - ตน้ทุนอะไหล่เสยีหาย 
   - ตน้ทุนอะไหล่หดหาย เชน่ อะไหล่ทีเ่ป็นน ้า น ้ามนั และสิง่ทีเ่กดิการระเหยได ้
   - ตน้ทุนการยา้ยสถานทีจ่ดัเกบ็อะไหล่ 
 
 แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 แผนผงักา้งปลา เรยีกไดอ้กีชื่อหนึ่งเป็นทางการว่าแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) เป็นแผนผงัที่แสดงถึงความสมัพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทัง้หมด  
ทีเ่ป็นไปไดท้ีอ่าจก่อใหเ้กดิปัญหา (Possible Cause) ส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญีปุ่่ น 
(Japanese Industrial Standards : JIS) ได้ให้นิยามของแผนผังก้างปลาหรือผังแสดงเหตุและ
เหตุผล ว่าเป็นแผนผงัทีใ่ชแ้สดงความสมัพนัธร์ะหว่างคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่างๆ ที่
เกี่ยวขอ้ง โดยคุณลกัษณะทางคุณภาพ (Quality Characteristics) เป็นผลที่เกดิจากเหตุนัน้ก็คอื
ปัจจยัต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง ซึง่ส่งผลกระทบท าใหเ้กดิปัญหาหนึ่งปัญหาขึน้ หรอือาจกล่าวอกีนัยหนึ่ง
วา่เป็นแผนผงัทีใ่ชใ้นการวเิคราะหเ์พื่อหาสาเหตุของปัญหา ซึง่วธิคีน้หาทีด่ทีีสุ่ดคอืการระดมความคดิ
รว่มกบักลุ่มผูท้ างานจรงิ เพือ่น าไปสูก่ารหาวธิหีรอืเครือ่งมอืในการแกปั้ญหาทีเ่หมาะสมและตรงจุด
ทีส่ดุ  
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 นอกจากนี้ หลกัการเขยีนแผนผงัก้างปลานัน้ได้รบัการพฒันาครัง้แรกในปี ค.ศ.1943 
โดย ศาสตราจารย์ คาโอรุ อชิกิาว่าแห่งมหาวทิยาลยัโตเกยีว บางครัง้จงึเรยีกแผนผงัก้างปลาว่า
แผนผงัอชิกิาวา่ (Ishikawa Diagram) (กติติร์ว ีวเิชยีรประดษิฐ.์ 2563) 
  
 โครงสรา้งของแผนผงักา้งปลา  
 โครงสรา้งของแผนผงักา้งปลาประกอบไปดว้ย 2 สว่น ดงัต่อไปนี้  
 1.  ปัญหาหรอืผลลพัธ ์(Problem or Effect) จะแสดงอยูท่ีห่วัปลา  
 2. สาเหตุ (Causes) จะแสดงอยูท่ีก่า้งปลา ซึง่มสีว่นประกอบดงันี้  
  2. ปัจจยั (Factors) ทีส่ง่ผลกระทบต่อปัญหา  
  2.2 สาเหตุหลกั จะแสดงอยูท่ีก่า้งหลกั 
  2.3 สาเหตุย่อย ตอ้งเขยีนเป็นกา้งย่อยต่อจากกา้งหลกั ซึง่อาจเขยีนต่อไดห้ลายขอ้ 
โดยกา้งยอ่ยนัน้เป็นสาเหตุของกา้งรอง และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั 
  

 
 

รปูที ่1 โครงสรา้งแผนผงักา้งปลา 
 

 ทีม่า : ทรงศกัดิ ์อยูน่าน.  (2560).  การวางผงัคลงัสินค้าส าเรจ็รปูด้วย ABC Analysis 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตผนังส าเรจ็รปู.  หน้า 25. 
 
 

กระดกูสนัหลงั ปัญหา 

ปัจจยั ปัจจยั 

ปัจจยั ปัจจยั 

สาเหตุหลกั 

สาเหตุรอง 

สาเหตุย่อย 
สาเหตุย่อยๆ 

ผลลพัธ ์สาเหตุ 
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 วธิสีรา้งแผนผงักา้งปลา 
 ทัง้นี้ การน าแผนผงักา้งปลามาใชเ้มื่อตอ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหา ซึง่สิง่ส าคญัใน
การสรา้งแผนผงัก้างปลาคอืการระดมความคดิเหน็ร่วมกนั เพื่อคน้หาปัญหาภายในหน่วยงาน
หรอืกระบวนการท างานนัน้ๆ  
 การสรา้งแผนผงักา้งปลา หรอืแผนผงัสาเหตุและผล ปลาประกอบดว้ย 6 ขัน้ตอน  
 1. ก าหนดประโยคปัญหาทีห่วัปลา  
 2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัทีจ่ะท าใหเ้กดิปัญหานัน้ๆ ยกตวัอยา่งเชน่ ปัญหาการผลติ ใชห้ลกั 
4M 1E : Man, Machine, Material, Method, Environment (ปัญหาอะไหล่การท างาน ใชห้ลกั 4P: Place, 
Procedure, People, Policy ปัญหากระบวนการผลิตใช้หลัก 4S: Surrounding, Supplier, System, Skill 
ปัญหาการบรหิารใชห้ลกั MILK: Management, Information, Leadership, Knowledge เป็นตน้ 
 3. ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุในแต่ละปัจจยั  
 4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา  
 5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ  
 6. ใชแ้นวทางการปรบัปรุงทีจ่ าเป็น 
  
 การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา  
 การก าหนดปัจจยับนกา้งปลาสามารถทีจ่ะก าหนดกลุ่มปัจจยัอย่างไรกไ็ด ้ขึน้อยู่กบัว่า
ปัจจยัทีก่ าหนดนัน้ สามารถจ าแนกแยกแยะ หรอืก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ย่างเป็นเหตุเป็นผล และ
เป็นปัญหาทีเ่กดิขึน้จรงิ ทัง้นี้ การก าหนดประเดน็ปัจจยัปัญหา อาจใชร้่วมกบัหลกัการอื่นๆ เช่น 
หลกัการ 4M โดย (ทรงศกัดิ ์อยูน่าน. 2560)  
 
  M - Man คนงาน หรอืพนกังาน หรอืบุคลากร  
  M - Machine เครือ่งจกัร หรอือุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
  M - Material วตัถุดบิหรอือะไหล่อุปกรณ์อื่นๆ ทีใ่ชใ้นกระบวนการ  
  M - Method กระบวนการท างาน  
   
 การท าแผนผงัก้างปลานัน้ยิง่มกีารระดมแนวคดิหลกัและแนวคดิย่อยได้มากเท่าไร ยิง่
เป็นผลดตี่อการวเิคราะหห์าเครื่องมอืในการแกปั้ญหาในหวัปลานัน้ไดง้า่ยและตรงจุดมากทีสุ่ด ดงันัน้ 
การเขยีนแผนผงัก้างปลาจงึเป็นการวเิคราะห์หาเครื่องมอื (Tools) ที่เหมาะสม ในการพฒันาแก ้
ปัญหาทีเ่กดิขึน้ ช่วยใหผู้บ้รหิาร หวัหน้างาน พนักงาน พบขอ้บกพร่องหรอืขอ้แก้ไขไดด้ ีซึง่สามารถ
น ามาประยุกต์ใชก้บัการคน้หาปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหางานคลงัอะไหล่หรอือะไหล่อะไหล่ 
คงคลงัได ้
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 การวเิคราะหแ์บบเอบซี ี 
 การบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัเป็นงานที่ท าขึน้เพื่อให้ค่าใชจ้่ายหรอืต้นทุนที่เกดิขึ้น
จากการจดัใหม้อีะไหล่คงคลงัต ่าทีสุ่ด อย่างไรกต็ามบรษิทัยงัคงมอีะไหล่คงคลงัอยู่มากมายหลาย
ชนิด ถา้จะใหค้วามสนใจในทกุรายการอาจตอ้งใชเ้วลาในการจดัการอะไหล่คงคลงัมากขึน้และสิน้เปลอืง
ค่าใชจ้่าย ดงันัน้ นอกจากนโยบายของบรษิทัแลว้ การควบคุมอะไหล่คงคลงัควรพจิารณาถงึความ
เหมาะสมของชนิดอะไหล่คงคลงัดว้ย  
 ความเหมาะสม คอื ควรจ าแนกแยกประเภทของอะไหล่คงคลงัออกเป็นชนิด และจดัล าดบั
ความส าคญัได้อย่างเหมาะสม ซึ่งแนวคดิการจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่ เรยีกว่า ABC Analysis 
(พรรณี จณิณธรรมพงษ์. 2552, กิง่กาณจน์ ผลกิะ; และนพปฎล สุวรรณทรพัย.์ 2559 และวาสนา 
ซุ่นหริญั. 2563) 
 การวเิคราะหแ์บบเอบซี ีเป็นแนวคดิทีใ่หค้วามส าคญักบัอะไหล่ตามกลุ่มอะไหล่โดยการ
จดัล าดบัอะไหล่ตามวตัถุประสงคข์องบรษิทั อาท ิยอดขายหรอืสว่นแบ่งก าไรของอะไหล่นัน้ ความ
จ าเป็นของอะไหล่ ความถีใ่นการน าอะไหล่ออกจากคลงัอะไหล่ เป็นตน้ ซึง่อะไหล่ทีจ่ดัอยูใ่นกลุ่ม A 
อาจจะประกอบด้วยอะไหล่เพียงไม่กี่ประเภทหรอืมีจ านวน SKU (Stock Keeping Unit) หรอืมี
ปรมิาณน้อย แต่เป็นอะไหล่ทีม่ยีอดขายหรอืส่วนแบ่งก าไรมากทีสุ่ด ส่วนอะไหล่ทีม่ยีอดขายหรอื
สว่นแบ่งกาไรรองลงไปจะไดร้บัความส าคญัมากทีสุ่ด สว่นอะไหล่ทีม่คีวามส าคญัลดลงมาในล าดบั
ถดัๆ ไป จะเป็นอะไหล่ในกลุ่ม B และ C ตามล าดบั (พรรณี จณิณธรรมพงษ์. 2552 และศุภสิรา 
โหงอ ่า; และชญาพฒัน์ เชงิฉลาด. 2562) 
 การวเิคราะห์แบบเอบีซี เป็นวธิกีารแบ่งประเภทอะไหล่คงคลงัออกเป็น 3 กลุ่ม โดย
ประยุกตม์าจากหลกัการของพาเรโตท้ีเ่น้นใหค้วามส าคญักบักลุ่มอะไหล่จ านวนน้อยทีม่มีลูค่ามาก 
มากกว่ากลุ่มอะไหล่จ านวนมากโดยรวมที่มมีูลค่าน้อยรชต ข าบุญ; และคณะ (2556) โดยมนีโยบาย  
การจดัการอะไหล่คงคลงั ดงันี้ 
 1. ทรพัยากรส าหรบัการจดัซื้ออะไหล่คงคลงัประเภท A ควรมอีตัราสูงกว่าอะไหล่คงคลงั
ประเภท C 
 2. อะไหล่คงคลงัประเภท A ควรได้รบัการควบคุมที่เขม้งวด และมคีวามถี่ในการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งแม่นย ามากกวา่ประเภท B และ C ตามล าดบั 
 3. การพยากรณ์ปรมิาณการใช้งาน และการจดัซื้ออะไหล่คงคลงัประเภท A มากกว่า
ประเภท B และ C ตามล าดบั 
 ไวน์ (รชต ข าบุญ และคณะ. 2556; อ้างอิงจาก Wild. 2002) อธบิายว่า การวเิคราะห์
พาเรโตเ้ป็นพืน้ฐานแนวคดิดา้นการควบคุมอะไหล่คงคลงั และเป็นหลกัการจดัการทีส่ าคญัซึง่สามารถ
น าไปใชเ้พือ่ลดการใชแ้ละเพือ่ใหเ้กดิผลลพัธท์ีด่ทีีส่ดุ 
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ตารางที ่1  การจดักลุ่มตามนิยามของการวเิคราะหแ์บบเอบซี ี

กลุ่ม 
ร้อยละของจ านวนรายการ 

อะไหล่ 
ร้อยละของการเคลื่อนไหว 

ของอะไหล่ 
A 10 65 
B 20 25 
C 70 10 

 
 อะไหลก่ลุ่ม A เป็นกลุ่มทีม่จี านวนอะไหล่น้อยแต่มมีลูคา่การหมนุเวยีนสงูทีสุ่ด จงึตอ้ง
มกีารควบคุมอยา่งเขม้งวด มกีารตดิตามอยา่งต่อเนื่อง บนัทกึขอ้มลูใหถู้กตอ้งและแมน่ย า 
 อะไหลก่ลุ่ม B เป็นกลุ่มทีม่จี านวนอะไหลแ่ละการหมุนเวยีนปานกลาง 
 อะไหล่กลุ่ม C เป็นกลุ่มอะไหล่ทีจ่ านวนอะไหล่มากแต่มมีูลค่าการหมุนเวยีนต ่า ควร
ลดการควบคุมใหเ้หลอืน้อยทีส่ดุ ควรใชร้ะบบการควบคุมอยา่งงา่ย  
 มขีัน้ตอนในการแบ่งประเภท จดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่ตามหลกัการ ABC Classification 
Analysis ดงันี้ 
 1) รวบรวมขอ้มลูอะไหล่คงคลงัซึง่ประกอบดว้ยจ านวนทีใ่ชต้่อปี และหาราคาต่อหน่วย
ของอะไหล่คงคลงัแต่ละชนิด 
 2) ค านวณหามูลค่าการใช้อะไหล่คงคลงัแต่ละชนิดที่หมุนเวยีนรอบปี โดยน าปรมิาณ
การใชอ้ะไหล่คงคลงัชนิดนัน้คณูดว้ยราคาของอะไหล่คงคลงัชนิดนัน้ 
 3)  จดัเรยีงล าดบัขอ้มูลการใชอ้ะไหล่คงคลงัแต่ละชนิดตามล าดบัของมูลค่าการใชข้อง
อะไหล่คงคลงัจากมากไปหาน้อย 
 4)  น ามาค านวณหาค่ารอ้ยละสะสมของปรมิาณอะไหล่คงคลงัในแต่ละชนิด และต้อง
ค านวณหาคา่รอ้ยละสะสมของมลูคา่ของอะไหล่คงคลงั ซึง่หาไดจ้าก 
  ค่ารอ้ยละสะสมของปรมิาณอะไหล่คงคลงั = มลูค่าในการใชอ้ะไหล่ชนิดนัน้หารดว้ย
มลูคา่การใชร้วมแลว้คณูดว้ย 100 
  ค่ารอ้ยละสะสมของมูลค่าของอะไหล่คงคลงั = รอ้ยละของอะไหล่ในล าดบัก่อนหน้า 
บวกรอ้ยละของอะไหล่ในล าดบัถดัมา 
 5)  น าอะไหล่คงคลงักลุ่ม A มาทดสอบความเหมาะสมกบัความตอ้งการทีจ่ะใชส้ตูร EOQ 
ดว้ย Peterson-Silver Rule เนื่องจากตวัแบบปรมิาณการสัง่ซื้อแบบประหยดัแบบพื้นฐาน (Basic 
Economic Order Quantity: EOQ) ชุตมิา สนิวฒันาเกษม; และแววมยุรา ค าสุข (2556) จะใชไ้ดก้็
ต่อเมื่อความต้องการอะไหล่มลีกัษณะคงที่สม ่าเสมอ ปีเตอร์สนั; และซิลเวอร ์(Peterson; and Silver. 
1979) ไดเ้สนอวธิกีารวดัความแปรปรวนของระดบัความตอ้งการอะไหล่ดว้ยการหาค่าสมัประสทิธิ ์
ความแปรปรวน (Variability Coefficient : VC) 
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 ระบบการผลติแบบโตโยตา้ 
 1. การประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้า หรอื TPS System หรอื Toyota Production 
System หมายถงึ ระบบการผลติทีมุ่่งเน้นการลดต้นทุนการผลติ ดว้ยการก าจดัของเหลอืหรอืของ
สว่นเกนิต่างๆ จากกระบวนการผลติ มุ่งเน้นการลดตน้ทุน ใหต้น้ทุนต ่าสดุ และผลติอะไหล่ทีส่ามารถ
ขายได้เท่านัน้ เพราะ TOYOTA มองว่าอะไหล่ที่ผลติแล้วขายไม่ได้ถอืเป็นต้นทุนชนิดหนึ่ง ด้วย
หลกัการดงักล่าวท าให ้Toyota เป็นผูผ้ลติรถยนต์ทีใ่ชต้น้ทุนในการผลติต ่ากว่าผูผ้ลติรถยนต์ราย
อื่นหลกัการส าคญัของของ Toyota  
  หลกัการของระบบการผลติแบบโตโยตา้ประกอบไปดว้ย 2 หลกัการคอื  
  1)  การผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just in Time : JIT)  
  2)  จโิดกะ (Jidoka) 
  โดยมรีายละเอยีด ดงันี้ 
  1) การผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just In time; JIT) หมายถงึ ทนัเวลาพอด ีท างานให้
พอด ีเวลาวางแผนให้ด ีเตรยีมการให้พอด ีเป้าหมายส าคญัของการท างาน คอื สิง่ที่ต้องการส่ง
มอบไดต้ามเวลาทีต่อ้งการ ปรมิาณทีต่อ้งการ และอะไหล่คงคลงัตอ้งมจี านวนน้อยทีส่ดุ ซึง่ทัง้หมด
นี้ถูกก าหนดจากความตอ้งการของลกูคา้ 
   หลกัการส าคญัของ Just in Time คอื 
   1.1)  ระบบดงึ (Pull System) เพิม่อา้งองิ ใชใ้นการควบคุมเวลาและปรมิาณการ
เคลื่อนยา้ยวตัถุดบิ หรอืชิน้สว่นอะไหล่โดยใชค้มับงั (Kanban)  
   1.2)  มกีระบวนการด าเนินงานอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Process) เพื่อ 
ใหป้รมิาณวตัถุดบิหรอืชิน้สว่นอะไหล่ ในคลงัแต่ละรอบของกระบวนการเหลอืน้อยทีส่ดุ 
   1.3)  รอบการผลติ (Takt Time) ปรบัปรุงกระบวนการให้ใช้เวลาในการผลติต ่า
ที่สุด ส าหรบัคลงัอะไหล่ รอบจงึเป็นความถี่ในการน าอะไหล่ออกจากคลงั ที่ต้องมกีารปรบัปรุง
กระบวนการใหม้กีารน าอะไหล่ออกจากคลงัใหม้ากทีส่ดุ 
  2) จโิดกะ (Jidoka) ทรงศกัดิ ์อยูน่าน (2560) หรอืในความหมายของค าภาษาองักฤษวา่ 
“Autonomation” หรอืการควบคุมตัวเองโดยอตัโนมตัิ ซึ่งในความหมายของ Toyota คือการใช้
เครือ่งมอืหรอืเครือ่งจกัรในการป้องกนัความผดิพลาดในการท างานทีอ่าจจะท าใหอ้ะไหล่เสยีเกดิขึน้ 
หรอืในทุกๆ กระบวนการ หากเกดิการผดิพลาดขึน้ ระบบจะควบคุมตวัเองโดยอตัโนมตัเิพื่อป้องกนั
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ในสายการผลติหรอืในเครื่องจกัร และป้องกนัอะไหล่ทีเ่กดิความเสยีหาย
หรอืคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน หลุดไปยงักระบวนการถดัไป ซึง่อาจสง่ผลใหอ้ะไหล่ทีไ่ม่ไดม้าตรฐาน
หลุดไปถงึมอืลูกคา้ ส าหรบังานคลงัอะไหล่ จงึเป็นการควบคุมคลงัอะไหล่อตัโนมตั ิเพื่อป้องกนั
ปัญหาอะไหล่ขาดสตอ็กหรอืคา้งสตอ็ก เป็นตน้ 
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   หลกัการ Jidoka ของโตโยตา้ประกอบไปดว้ย 
   2.1) Andon เป็นป้ายไฟขนาดใหญ่ เพือ่แจง้ใหผู้เ้กีย่วขอ้งทราบเมือ่เกดิปัญหา 
   2.2)  Pokayoke เป็นเครือ่งมอืในการป้องกนัความผดิพลาด 
   นอกจากนี้ Toyota ยงัได้ระบุด้วยว่า สาเหตุส าคญัที่ท าให้คุณภาพในการผลติ
ลดลงนัน้ ม ี3 สาเหตุหลกัดว้ยกนั คอื 
   1) MUDA คอื การเคลื่อนไหวของพนกังานประกอบทีไ่ม่เกดิคุณคา่ 
   2) MURI คอื การรบัภาระเกนิความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ 
   3)  MURA คอื แผนการผลติหรอืปรมิาณการผลติทีไ่ม่สม ่าเสมอ 
   หลกัการน ามาประยุกตใ์ชภ้ายในองคก์รหรอืสายงานอื่นๆ จ าเป็นทีจ่ะตอ้งมกีาร
เกบ็ขอ้มลู เพือ่ทีจ่ะน ามา Kaizen ในกระบวนการทีเ่ป็นคอขวด เพือ่หาแนวทางการแกไ้ขความเป็น 
MUDA ตามหลกัปรชัญา วถิโีตโยตา้ (Toyota Way) โดยองคค์วามรูท้ีน่ ามาประยกุตใ์ชป้ระกอบไป
ดว้ยกระบวนการ 4 ขัน้ตอน คอื รู ้เหน็ เป็น ใจ 
   1) รู ้หมายถงึ รูปั้ญหาในทุกกระบวนการภายใต้หลกัของ TPS โดยการส ารวจ
หน้างานทุกกระบวนการ จากนัน้ท าการระบุและหาสาเหตุของปัญหา 
   2) เห็น หมายถึง เห็นแนวทางแก้ไขปัญหาตามหลกั Kaizen โดยท าการเก็บ
ขอ้มลู และวเิคราะห ์ระบบการมองเหน็เพือ่ใหเ้หน็จุดเกดิปัญหา หรอืจุดทีเ่กดิคอขวด 
   3) เป็น หมายถงึ ท าเป็นด้วยตวัเองตามหลกั Kaizen และพอเพยีง โดยการให้
พนกังานทีป่ระสบการณ์มากกว่าถ่ายทอดองคค์วามรูก้ารท างาน เช่น วธิกีารไคเซน การใชแ้บบฟอรม์ 
และระบบการมองเหน็ เพือ่ใหส้ามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ดด้ว้ยตนเอง 
   4) ใจ หมายถึง เขา้ใจ ใส่ใจ ถูกใจ ตามหลกัปรชัญาวถิีโตโยต้า โดยการสร้าง
มาตรฐานการประชุม เช่น ประชุมรายวนั หรอืประชุมรายเดอืน ของแผนกต่างๆ และจดัใหม้กีาร
ตรวจหน้างาน ของแต่ละกระบวนการ เพื่อใหเ้กดิการพฒันาอย่างต่อเนื่อง น าไปสูก่ารผลติอะไหล่ 
ทีถู่กใจลกูคา้ 
 ส าหรบัการประยุกต์ใชใ้นงานคลงัอะไหล่ระบบการผลติแบบโตโยต้า หรอื Toyota Production 
System (TPS) คอื ระบบทีพ่นกังานและหวัหน้างานทุกคนจ าเป็นตอ้งมคีวามรู ้ความเขา้ใจ เพือ่ให้
รูถ้งึปัญหาทีไ่ม่ม ี(MUDA) และจุดคอขวด วเิคราะหร์ะบบการมองเหน็เพื่อใหบุ้คลากรภายในองคก์ร
เหน็ปัญหาและแนวทางการแก้ไขหรอืป้องกนั สามารถปฏบิตังิานไดด้ว้ยตนเอง และแกไ้ขปัญหา
ไดด้ว้ยตนเองมคีวามเขา้ใจในงาน ใสใ่จรายละเอยีดของงาน และสามารถท างานไดด้ ีถา้บุคคลากร
ภายในองค์กร เขา้ใจหลกัการดงักล่าวนี้ จะสามารถควบคุมต้นทุนการจดัการคลงัอะไหล่ โดยใน
งานวจิยันี้คอื บรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั ตามแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยตา้ได ้สามารถปฏบิตังิาน
ไดด้ ีตรงตามความตอ้งการในการบรหิารปรมิาณอะไหล่และอุปกรณ์สิน้เปลอืงคงคลงั และยงัช่วย
ลดปัญหาตน้ทุนทีส่งูจากปรมิาณอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคา้งสตอ็ก 
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 งานวจิยันี้ จะน าแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยตา้ ประกอบดว้ย  
 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time : JIT) โดยใช้หลกัการส าคญั คือ ระบบดึง 
(Pull System) เพิม่อา้งองิ ใชใ้นการควบคุมเวลาและปรมิาณการเคลื่อนยา้ยอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง
โดยใชค้มับงั (Kanban) (สริพิร นกัรบ. 2559) 
 
 ระบบการผลติแบบดงึและคมับงั (Pull System & Kanban) ในการควบคุมคลงัอะไหล่ 
 1. ระบบการผลติแบบดงึ (Pull Production System) 
  โดยทัว่ไปในอุตสาหกรรมการผลติมรีะบบการผลติหลกัๆ อยู่ 2 ระบบ คอื ระบบการ
ผลติแบบผลกัและระบบการผลติแบบดงึ ส าหรบัระบบการผลติแบบดงึ (Pull Production System) 
คอืระบบทีผ่ลติตามความตอ้งการของลูกคา้ทีเ่กดิขึน้จรงิๆ ไม่ใชเ้กดิจาก การพยากรณ์ เป็นระบบ
ทีเ่ริม่ตน้จากลูกคา้ดงึสิน้คา้จากระบบเป็นขัน้ตอนแรก หลงัจากขัน้กระบวนการทีถู่กดงึสิน้คา้ไปจะ
เริม่ตน้ไปดงึ ชิน้งานจาก กระบวนการก่อนหน้า ในเวลาทีต่อ้งการ ปรมิาณทีต่อ้งการ  
 2. คมับงั (Kanban) 
  คมับงั คอื เครือ่งมอืหรอืกลไกทีม่าช่วยใหก้ารท าระบบการผลติแบบดงึเกดิขึน้ไดท้ า
ให้เกิดความสมดุลในสายการผลติ และ ควบคุมจ านวนวสัดุคงคลงัในสายการผลิตให้มจี านวน
เหมาะสมไม่มากเกนิไป คมับงัยงัเป็นระบบการควบคุม ด้วยสายตาขัน้สูง ที่ต้องอาศยั ระเบยีบ
วนิัยของผูใ้ชง้านด้วยเช่นกนั ดงัค ากล่าวที่ว่า “สุดยอดของคมับงัคอืการไม่มคีมับงั” No Kanban 
No Production 
  คมับงั คอื เครื่องมอืที่ใชคู้่กบัระบบการผลติแบบดงึ ค าว่า คมับงั เป็นศพัท์ในภาษา 
ญี่ปุ่ นหมายถงึ ป้ายหรอืสญัญาณ และถูกใชเ้ป็นชื่อส าหรบัการเรยีกป้ายการควบคุมวตัถุดบิในระบบ
การผลติแบบดงึ ซึ่งทีแ่ทจ้รงิคอืค าสัง่การผลติที่จะเคลื่อนทีไ่ปพรอ้มกบัวตัถุดบิในทุกๆ ใบคมับงั 
จะระบุชิ้นส่วนหรอืส่วนประกอบย่อย และยงัระบุด้วยว่ามาจากไหนและก าลงัจะไปที่ใด (ณัฐชยา 
คงอุดมเกยีรต;ิ และคณะ. 2555 และธนิต ปัญญาไวย;์ และนระเกณฑ ์พุม่ชศูร.ี 2565) 
  การใชร้ะบบดงึได้จะต้องมกีารก าหนดปรมิาณอะไหล่คงคลงัไวเ้พื่อใหก้ระบวนการ
ก่อนหน้าสามารถมาดงึอะไหล่ไปได้ และในการก าหนดปรมิาณอะไหล่สามารถก าหนดได้หลาย
รปูแบบขึน้อยู่กบัเงือ่นไขและความสามารถของระบบ เช่น การก าหนดปรมิาณอะไหล่คงคลงัตาม
ค าสัง่ซือ้ล่วงหน้าทีแ่น่นอน และการใชห้ลกัการพยากรณ์ เป็นตน้  
  ปัจจุบนัมกีารประยุกตใ์ชค้มับงัในการแกปั้ญหาทีห่ลากหลายมากยิง่ขึน้ เช่น การลด
ปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั ณัฐชยา คงอุดมเกยีรต;ิ และคณะ (2555) น าไปใชใ้นการเพิม่ผลติภาพสาย 
การผลติ ลดปรมิาณอะไหล่คงคลงั ลดความผดิพลาดในการตดัสนิใจของพนักงาน (ธนิต ปัญญาไวย;์ 
และนระเกณฑ ์พุม่ชศูร ี(2565) ถงึจะมกีารประยุกตใ์ชท้ีห่ลากหลายปัญหามากยิง่ขึน้แต่กย็งัคงไว้
ซึง่หลกัการของระบบดงึอยูเ่ป็นหลกัส าคญั 
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 การจดัการวางแผน ตามแนวคดิวงจรคุณภาพ (PDCA) หรอืวงจรเดมมิง่ (Deming Cycle) 
และแผนภมูกิระบวนการไหล (Flow Process Charts) 
 ก่อนการวางแผนกระบวนการไหลจะต้องมกีารจดัการวางแผน โดยใชแ้นวคดิต่างๆ ที่
เกี่ยวขอ้งกบังานคลงัอะไหล่ ส าหรบัการวจิยัครัง้นี้ เป็นการปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการ
อะไหล่คงคลงั ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึใชแ้นวคดิวงจรคุณภาพ หรอื PDCA ซึง่ย่อมาจาก Plan-Do-Check-
Act หรอื วางแผน-ปฏบิตั-ิตรวจสอบ-ปรบัปรุง หรอืเรยีกอกีอย่างว่าวงจรเดมมิง่ (Deming Cycle) 
เพือ่พฒันาแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Charts) ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้ 
 
 1. หลกัการของวงจรคุณภาพ (PDCA) 
  วงจรคุณภาพ หรอื PDCA เป็นวงจรทีค่ดิคน้โดย วอล์ทเตอร์ ซวิฮารท์ (Walter Shewhart) 
ผูบุ้กเบกิการใชส้ถติสิ าหรบัวงการอุตสาหกรรมและต่อมาวงจรนี้เริม่เป็นที่รูจ้กัมากขึน้เมื่อ เอดวารด์ 
เดมมิง่ (Edwards Deming) ผูเ้ชีย่วชาญดา้นการบรหิารคุณภาพ ไดน้ าแนวคดินี้ไปเผยแพร่ใหเ้ป็น
เครื่องมอืส าหรบัการปรบัปรุงกระบวนการท างานของพนักงานภายในภาคอุตสาหกรรมใหม้ปีระสทิธภิาพ
มากยิง่ขึน้ จนเป็นทีรู่จ้กัในอกีชื่อว่าวงจรเดมมิง่ วงจรนี้ช่วยใหพ้นักงานสามารถคน้หาปัญหาอุปสรรค
ในแต่ละขัน้ตอนการผลติได้ด้วยตนเอง เพื่อให้เกดิการปรบัปรุงคุณภาพของงานในอุตสาหกรรม 
ต่อมาแนวคดิวงจร PDCA เกดิการประยกุตใ์ชแ้พรห่ลายมากยิง่ขึน้ เนื่องจากเป็นวงจรทีค่รอบคลุม
ทัง้การวางแผนการปฏบิตั ิการตรวจสอบ และน าไปสูก่ารปรบัปรุงกระบวนการ ซึง่มคีวามเหมาะสม
และสามารถน ามาประยกุตใ์ชก้บัสาขาอื่นๆ ได ้ไม่ไดจ้ ากดัเพยีงในอุตสาหกรรมเท่านัน้ PDCA มา
จากค าศพัทภ์าษาองักฤษ 4 ค า (ปรญิญา โตงามรกัษ์. 2565) ไดแ้ก่  
  P : Plan หมายถงึการวางแผน  
  D : DO หมายถงึปฏบิตัติามแผน  
  C : Check หมายถงึการตรวจสอบ  
  A : Act หมายถงึการด าเนินการใหเ้หมาะสม  
  โดยมรีายละเอยีดในแต่ละขัน้ตอนของวงจร ดงันี้ 
  1.1) Plan การวางแผนงาน ขัน้ตอนนี้เป็นจุดเริม่ต้นที่ส าคญัทีสุ่ดของวงจร ผูป้ฏบิตังิาน
ตอ้งน างานทัง้หมดทีร่บัผดิชอบมาจดัเรยีงล าดบัความส าคญั ก าหนดวตัถุประสงคข์องงานและเป้าหมาย
ในการท างาน นอกจากนี้ ควรจดัเตรยีมเป็นเอกสารต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการปฏบิตังิานไวใ้หเ้รยีบรอ้ย 
ขัน้ตอนนี้ จะเป็นการคาดการณ์สิง่ทีจ่ะเกดิขึน้ล่วงหน้าหรอืวางแผน ไม่ว่าจะเป็นการปฏบิตังิาน และ
การเตรยีมความพรอ้มรองรบัสถานการณ์ต่างๆ ทีไ่ม่คาดคดิไวล้่วงหน้า เมื่อเกดิเหตุการณ์ผดิปกติ
จะท าใหส้ามารถรบัมอืและแกไ้ขปัญหาต่างๆ ไดท้นัทว่งท ีการจดัท าแผน ตอ้งมรีายละเอยีด ไดแ้ก่ 
   -  เลอืกเรือ่งทีต่อ้งการปรบัปรุง หรอื ระบุปัญหาทีเ่กดิขึน้  
   -  มคีวามเขา้ใจสภาวะในปัจจุบนั โดยการเกบ็ขอ้มูลที่เกี่ยวขอ้งและพยายาม 
คน้หาสาเหตุปัญหา  
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   -  ก าหนดเป้าหมายทีต่อ้งการ และตวัชีว้ดัความส าเรจ็  
   -  เขยีนแผน จดัท าแผนใหส้มบรูณ์  
  1.2)  Do ปฏบิตัติามแผน ท าตามแนวทางที่ได้คดิและวางแผนตัง้แต่ต้น ก่อนที่จะ
เริม่ลงมอืปฏบิตัติามแผนนัน้ เราควรทีจ่ะไดร้บัการฝึกฝนเพื่อใหม้คีวามรูห้รอืทกัษะในวธิกีารปฏบิตัิ  
ใหถู้กต้องเสยีก่อน Check ตรวจสอบการเทยีบดูผลลพัธ์กบัแผนที่ไดป้ฏบิตัหิรอืเป็นการประเมนิ
ทางออกของปัญหาและอุปสรรคที่เราได้ลองหาทางแก้ไขว่าวธิทีี่เลอืกนัน้เหมาะสมมากน้อยเพยีงใด   
ซึง่การตรวจสอบให ้ไดผ้ลดนีัน้จ าเป็นตอ้งท าดงันี้  
   - เปรยีบเทยีบผลทีไ่ดจ้ากการปฏบิตัจิรงิ กบัแผนทีไ่ดว้างไว ้ 
   - ตรวจสอบวา่มขีอ้มลูอะไรใหม่ๆ เกดิขึน้บา้ง  
   -  รวบรวมและบนัทกึขอ้มลูทีจ่ าเป็นเพือ่ประโยชน์ในการวเิคราะหแ์ละปรบัปรุง
ใหด้ ีขึน้ต่อไป  
  1.3)  Check การตรวจสอบ เป็นการเปรยีบเทยีบพจิารณาผลลพัธท์ีไ่ดป้ฏบิตักิบัแผน
ทีว่างไวห้รอืเป็นการประเมนิทางออกของปัญหาและอุปสรรคทีไ่ดด้ าเนินการแกไ้ขว่าวธิทีีเ่ลอืกนัน้
เหมาะสมมากน้อยเพยีงใด ผลลพัธข์องงานเป็นไปตามมาตรฐานทีก่ าหนดไวห้รอืไม่ มขีอ้มลูอะไร
ใหม่ๆ เกดิขึน้บา้ง อาจจะใชเ้ครื่องมอืช่วยในการตรวจสอบ เช่น เครือ่งมอืต่างๆ ผลการท างานเมื่อ
เทยีบกบังานครัง้ก่อน เป็นตน้ ในการตรวจสอบโดยทัว่ไปไดแ้ก่ ระยะเวลาตามเป้าหมาย คุณภาพ
ของงานทีเ่กดิขึน้ วธิกีารหรอืขัน้ตอนการท างาน ซึง่การตรวจสอบการท างานควรมกีารจดบนัทกึใน
รปูแบบต่างๆ เช่น สมุดบนัทกึ เอกสารการตรวจสอบ การบนัทกึขอ้มลูในระบบคอมพวิเตอร ์เป็น
ตน้ เพือ่ใหง้า่ยในการปรบัปรุงและแกไ้ขในการท างานครัง้ต่อไป 
  1.4)  Act ด าเนินการใหเ้หมาะสม ภายหลงัจากไดผ้่านกระบวนการตามวงจรมาทัง้  
3 ขัน้ตอนแลว้ ต่อไปเป็นขัน้ตอนน าผลจากขัน้ตรวจสอบมาด าเนินการต่อใหเ้หมาะสม 
 

 
 

รปูที ่2 วงจรคุณภาพ หรอืวงจรเดมมิง่ 
 

 

การปรบัปรุงไมม่วีนั
สิน้สุด

A    P 
C    D 
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  1.5)  แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Charts)  
   แผนภูมกิระบวนการไหล เป็นแผนภูมทิี่น ามาใชเ้พื่อท าการวเิคราะห์ขัน้ตอน
การไหล (Flow) ของงาน พนักงานและส่วนต่างๆ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพรอ้มกบักิจกรรม
ต่างๆ โดยใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 สญัลกัษณ์ ที่ถูกก าหนดโดยสมาคมวศิวกรรมเครื่องกลของ
อเมรกิา หรอื ASME (American Society of  Mechanical Engineers) แผนภูมนิี้จะใชใ้นการแสดง
การเคลื่อนยา้ยของกระบวนการตามล าดบัก่อนไปจนถงึกระบวนสุดทา้ย ซึง่เป็นไดท้ัง้กระบวนการ
ท างาน การเคลื่อนยา้ยผลติภณัฑ ์การเคลื่อนยา้ยคน และการเคลื่อนยา้ยเครื่องจกัร แผนภูมกิระบวน 
การไหลสามารถบอกรายละเอยีดของการปฏบิตัใินแต่ละขัน้ตอนได้ ท าใหเ้กดิความเขา้ใจได้ง่าย
ยิง่ขึน้ (นิคม สวุรรณปักษ์. 2563)  
   สญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 สญัลกัษณ์ ซึง่ก าหนดไวโ้ดย ASME ดงัแสดงในตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 สญัลกัษณ์มาตรฐานในแผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลติ 

สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยย่อ 
 
 
 

การด าเนินงาน  
(Operation) 

1) การเปลีย่นคุณสมบตัทิางเคมหีรอืฟิสกิส ์
ของวตัถุ  
2) การประกอบชิน้สวนหรอืการถอด
สว่นประกอบ  
3) การเตรยีมวตัถุเพือ่งานขัน้ต่อไป  
4) การวางแผน การค านวณ การใหค้ าสัง่ หรอื
การรบัค าสัง่ 

 การตรวจสอบ 
(Inspection) 

1) ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ  
2) ตรวจสอบคุณภาพหรอืปรมิาณ 

 การขนสง่ 
(Transportation) 

1) การเคลื่อนวตัถุจากจุดหนึ่งไปยงัอกีจุดหนึ่ง  
2) พนกังานก าลงัเดนิ 

 
การรอคอย (Delay) 

1) การเกบ็วสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏบิตังิาน  
2) การคอยเพือ่ใหง้านขัน้ต่อไปเริม่ตน้ 

 
การจดัเกบ็ (Storage) 

1) การเก็บวสัดุไว้ในสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศยั
ค าสัง่ในการเคลื่อนยา้ยถงึจะน าอะไหล่ออกมาได ้ 
2) การเกบ็ชิน้สว่นทีร่อเป็นเวลานาน 

 
 ทีม่า : นิคม สุวรรณปักษ์.  (2563).  การศึกษาวิเคราะห์เพ่ือลดขัน้ตอนและระยะ เวลา 
กระบวนการจดัท าแผนจดัซ้ือจดัจ้าง หมวดครภุณัฑท่ี์ดินส่ิงก่อสร้างศนูยภ์มิูภาค. หน้า 45.  



20 

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 เจนรตชา แสงจนัทร ์(2562 : บทคดัย่อ) ศกึษาเรื่องการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงั 
สนิคา้โดยประยุกต์ใชว้ธิกีารจดัแบ่งวสัดุตามความถีใ่นการใชก้รณีศกึษา บรษิทัแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรม
การพมิพ ์งานวจิยัครัง้นี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษา 1) เพื่อศกึษากระบวนการในการบรหิารจดัการ
คลงัสนิคา้ 2) เพื่อศกึษาปัญหาและอุปสรรคในการบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ 3) เพื่อลดระยะทางใน
การเคลื่อนยา้ยสนิคา้ 4) เพื่อลดระยะเวลาในการคน้หาสนิคา้ กลุ่มตวัอย่างที่ใชใ้นการวจิยัครัง้นี้ 
คอื หวัหน้าคลงัสนิคา้, พนกังานคลงัสนิคา้และพนกังานบญัช ีจ านวน 5 คน โดยการใชแ้บบสมัภาษณ์
เชงิลกึ (In-Depth Interview) ในการเกบ็รวบรวม ผลการศกึษาพบว่า การนาใชเ้ทคนิควเิคราะหห์า
เหตุ (Why Why Analysis) ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในการจดัการคลังสินค้า ใช้แผนภูมิการไหล 
(Flow Process Chart) โดยการพจิารณาขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีม่คีวามซ ้าซอ้นและไม่มปีระสทิธภิาพ 
ผลการศกึษาสามารถลดเวลาการปฏบิตังิานได้ 4 นาท ี10 วนิาท ีวเิคราะห์ปัญหาโดยแยกหวัขอ้
โดยวาดแผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) การจดัต าแหน่งสนิคา้โดยใช้วธิกีารวเิคราะห์เอฟ
เอสเอ็น (FSN Analysis) โดยเรยีงล าดบัรายการสนิค้าที่มอีตัราการหมุนเวยีนสูงไปหาต ่า โดย
สนิคา้ประเภทกลุ่ม F มจีานวนทัง้หมด 13 รายการ มมีลูค่ารวม 3,381,302 บาท หรอืคดิเป็นรอ้ย
ละ 48.59 ของจ านวนรายการทัง้หมด สนิคา้ประเภทกลุ่ม S มจีานวนทัง้หมด 17 รายการ มมีลูค่า
รวม 2,096,665 บาท หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 30.13 ของจ านวนรายการทัง้หมด สนิคา้ประเภทกลุ่ม N 
มจี านวนทัง้หมด 147 รายการ มมีลูค่ารวม 1,480,537 บาท หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 21.28 ของจ านวน
รายการทัง้หมด และเปรยีบเทยีบก่อน-หลงัการวเิคราะหเ์อฟเอสเอน็ (FSN Analysis) ท าใหเ้วลา
เฉลีย่ในการหยบิสนิคา้ลดลง 15.05 วนิาท ีการเปลีย่นแปลงต าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้แบบเอฟเอส
เอน็ (FSN Analysis) สามารถลดระยะทางในหยบิสนิคา้และง่ายต่อการเบกิจ่ายสนิคา้ใหเ้กดิประสทิธภิาพ
สงูสดุแก่คลงัสนิคา้และสดุทา้ยคอืการควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual Control) รว่มกบัทฤษฎกีาร
เขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) โดยใชป้้ายบ่งบอกสนิคา้และก าหนดสตีาม 4 ไตรมาส ควบคุมอายุของ
สนิคา้ป้องกนัการเกดิตน้ทุนในการจดัเกบ็สนิคา้ 
 ณฐัพมิล รุจน์จติรานนท ์(2559 : บทคดัยอ่) ศกึษาการปรบัปรุงคลงัสนิคา้ดว้ยระบบการ
ผลติแบบโตโยตา้ : กรณีศกึษา บรษิทั ชบิาตะ แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั มวีตัถุประสงค ์คอื ตอ้งการ
ใชร้ะบบคมับงัทีค่ลงัสิน้คา้ส าเรจ็รปู และจดัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ส าเรจ็รปูใหม่ จากการศกึษางานคลงัสิน้
คา้ผลติภณัฑส์ุดทา้ย พบว่ายงัไม่มรีายละเอยีดระบุการจดัเกบ็สนิคา้ทีช่ดัเจน รวมไปถงึไม่มแีผน 
การผลติที่เป็นระบบ ท าใหป้รมิาณสนิคา้ลดลง จงึท าการปรบัปรุงโดยการน าระบบการผลติแบบ  
โตโยตา้มาประยุกตใ์ช ้โดยใชร้ะบบคมับงัเป็นตวัสื่อสารถงึปรมิาณการจดัเกบ็ ทัง้นี้งานศกึษานี้ยงั
ไดส้รา้งตูก้ าหนดลอ็ต การผลติ (Lot Making Post) เพื่อสง่ขอ้มลูใหก้ระบวนการก่อนหน้าทราบถงึ
ปรมิาณ และประเภทสนิคา้ทีต่้องการผลติ จากการปรบัปรุงโดยน าระบบการผลติแบบโตโยต้ามา
ประยุกต์ใช ้ท าใหส้ามารถลดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ของผลติภณัฑส์ุดทา้ยได ้และสามารถระบุได้
ว่าสนิคา้ควรเกบ็เท่าไหร่จงึจะ เหมาะสม ส่วนระบบคมับงัสามารถประยุกต์ใชไ้ดแ้ต่ยงัตดิขดัเนื่อง 
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จากเกิดปัญหาหลายด้านที่เกิดจากการศกึษาและระยะเวลาในการศกึษาที่จ ากดั จงึได้ก าหนด
แนวทางแกไ้ขเ้พือ่พฒันาและปรบัปรุง ไดแ้ก่ แนวทางแกไ้ขจากการทดลองเดนิคมับงั 5 พารท์ และ
แนวทางแก้ไขในส่วนการจดัคลงัสนิคา้ส าเรจ็รูปใหม้คีวามครอบคลุมระบบงานทุกส่วนทีเ่กีย่วขอ้งกบั
คลงัสนิคา้ 
 ณฐัวรรณ สมรรคจนัทร;์ และณปาล อุทยารตัน์ (2564 : บทคดัย่อ) ศกึษาเรื่องการปรบัปรุง
ประสทิธภิาพการจดัการคลงัอะไหล่ชิ้นส่วน กรณีศกึษา บรษิทั XYZ จ ากดั การศกึษามวีตัถุประสงค์
เพือ่ศกึษาการน าเทคนิคการวเิคราะหแ์บบเอบซีแีละเทคนิคควบคุมดว้ยการมองเหน็มาประยุกตใ์ช้
ภายในคลงัอะไหล่ชิน้ส่วน และเพื่อปรบัปรุงเวลาในการเบกิอะไหล่ โดยจากการวเิคราะหปั์ญหาที่
เกดิขึน้ พบว่า คลงัอะไหล่ชิ้นส่วน บรษิทั XYZ จ ากดั มกีารจดัวางอะไหล่ชิ้นส่วนปะปนกนั ไม่มี
ต าแหน่งทีต่ายตวัจงึท าใหเ้กดิปัญหาในการใชเ้วลานานในการเบกิอะไหล่ ส่งผลใหเ้กดิความลา้ชา้
ในการปฏบิตังิานรวมถงึไม่มกี าหนดต าแหน่งการจดัเก็บและไม่มป้ีายแสดงต าแหน่งการจดัเก็บ
อะไหล่ทีช่ดัเจน ดงันัน้ผูว้จิยัจงึไดน้ าแนวทางในการแกปั้ญหาการจดัการคลงัอะไหล่คอืใชเ้ทคนิค
การวเิคราะห์แบบเอบซีี และเทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็นมาประยุกต์และปรบัใช้ในการ
ปรบัปรุงการจดัวางอะไหล่ชิน้ส่วนเพื่อลดระยะเวลาในการเบกิจ่าย จากการวจิยัพบว่าสามารถลด
เวลาในการเบกิอะไหล่ลงไดเ้ฉลีย่ 7.38 นาทตี่อครัง้ จากทีใ่ชเ้วลา 18.55 นาทตี่อครัง้เหลอื 11.17 
นาทตี่อครัง้หรอืลดลง 39.78% 
 นภสัสร สกุลประดษิฐ ์(2560 : บทคดัยอ่) ไดศ้กึษาและปรบัปรุงการบรหิารจดัการสนิคา้
คงคลงัโดยการประยุกตใ์ชท้ฤษฏกีารจดัการคลงัสนิคา้ ทฤษฎกีารวเิคราะหเ์อบซี ี(ABC Analysis) 
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพสนิคา้อาหารแช่แขง็ จากการส ารวจ และรวบรวมขอ้มลูในโรงงานผลติ และ
กระจายอาหารแช่แขง็แห่งหนึ่ง พบว่า ในปัจจุบนัมจี านวนรายการสนิคา้ทีห่มุนเวยีนเขา้ออก คลงัสนิคา้
เป็นจ านวนมาก แต่มวีธิจีดัเกบ็ และการจดัวางที่ไม่เหมาะสม ผูศ้กึษาจงึน าเสนอแนวทางในการ
จดัการพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ มาวเิคราะหเ์ลอืกพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้ในแต่ละหอ้งเพือ่เปรยีบเทยีบ
กบัการจดัวางแบบเดมิในปัจจุบนั โดยใชร้ะยะทางทีพ่นักงานใชใ้นการเบกิจ่ายสนิคา้เป็นตวักลาง
ในการเปรยีบเทยีบดว้ยการแบ่งกลุ่มสนิคา้ตามปรมิาณมูลค่าการสัง่ซื้อสนิคา้ โดยใชข้อ้มูลตัง้แต่
เดอืนมกราคม พ.ศ. 2558 ถงึเดอืนพฤษภาคม พ.ศ. 2560 ซึง่กลุ่มของสนิคา้จะถูกแบ่งออกเป็น 3 
กลุ่ม ตามล าดบั มูลค่าการสัง่ซื้อสนิคา้ออกจากคลงัสูง ปานกลาง และต ่า แลว้จงึท าการเปรยีบเทยีบ
ผลลพัธข์องระยะทางทีใ่ชใ้นการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ ระหวา่งวธิทีีน่ าเสนอกบัวธิทีีบ่รษิทัใชใ้นปัจจุบนั
เพื่อใช้ในการให้ค าแนะน าการจดัวางพื้นที่คลงัสนิค้าใหม่ ผลจากการเปรยีบเทียบผลรวมของ
ระยะทางที่ใชใ้นการเบกิ-จ่ายสนิคา้กบัการจดัวางสนิคา้แบบเดมิ พบว่า ช่วยลด ระยะทางในการ
เบกิ-จ่ายสนิคา้โดยรวมลงได ้เช่น คลงัสนิคา้หอ้ง A เมื่อจดัผงัคลงัแบบใหม่ทัง้แบบที ่2 และแบบที ่
3 พบว่า ระยะทางการเบกิ-จ่ายสนิคา้ลดลงจากเดมิ 4,770 cm. และ 4,560 cm. ตามล าดบั อกีทัง้
ยงัช่วยลดปัญหาของการจดัเกบ็สนิคา้ทีก่ระจดักระจาย ท าใหส้นิคา้หาไดง้า่ยขึน้ แต่ในมุมมองของ
การน าไปใชง้าน การจดัในแบบที ่3 สามารถน าไปใชง้านจรงิ ไดด้กีวา่แบบที ่2 เพราะใชค้วามเหมาะสม
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ของการท างานเขา้มาช่วยในการวเิคราะห์และจากการสอบถามพนักงาน และผูบ้รหิารกล็งความ 
เหน็ใหแ้บบที ่3 มากกวา่นัน้เอง 
 นลนิทพิย ์สสีุขสาม; และคณะ. (2563 : บทคดัย่อ) ศกึษาการจดัการสนิคา้คงคลงัวสัดุอลั
ลอยดว้ยเทคนิค ABC Analysis กรณีศกึษา รา้น เอ ซ ีอลัลอย อ.แม่สอด จ.ตาก งานวจิยัครัง้นี้มี
วตัถุประสงค์ เพื่อศึกษาสภาพปัจจุบนัในการจดัเก็บสนิค้าคงคลงัวสัดุอลัลอยและ เพื่อหาแนว
ทางการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัวสัดุอลัลอยด้วยเทคนิค ABC Analysis โดยด าเนินการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลจากการสงัเกตและการสมัภาษณ์และใชก้ารวเิคราะห์ด้วยทฤษฎี ABC Analysis ในการจดั
กลุ่มสนิคา้จากยอดของ การเคลื่อนไหวสนิคา้คงคลงั ผลการศกึษาสภาพปัจจุบนัพบว่า สนิคา้คงคลงั
วสัดุอลัลอย มจี านวนทัง้สิน้ 70 รายการ และมลีกัษณะการจดัวางสนิคา้คงคลงัในปัจจุบนั ซึ่งการ
จดัวางสนิคา้คงคลงัในปัจจุบนัมกีารวางสนิคา้ทีป่ะปนกนัเป็น ส่วนใหญ่ ทัง้รายการสนิคา้ทีม่กีาร
เคลื่อนไหวเรว็ การเคลื่อนไหวปานกลาง และการเคลื่อนไหวชา้ มกีารถูกวางไว ้ปะปนร่วมกนัโดย
ไม่มรีะบบในการจดัวางทีเ่ป็นแบบแผนทีถู่กตอ้ง และผลจากการวเิคราะหร์ะบบสนิคา้คงคลงั สามารถ
แยกประเภทของสนิคา้ไดด้งันี้ กลุ่ม A คอืกลุ่มสนิคา้ที ่เคลื่อนไหวเรว็ มจี านวน 22 รายการ คดิเป็น 
รอ้ยละ 31.43 สนิคา้กลุ่ม B คอืกลุ่มสนิคา้ที่ เคลื่อนไหวปานกลาง มจี านวน 13 รายการ คดิเป็น 
รอ้ยละ18.57 และสนิคา้ กลุ่ม C คอืกลุ่มสนิคา้ที ่เคลื่อนไหวชา้ มจี านวน 35 รายการ คดิเป็น รอ้ยละ 
50.00 จากผลการวเิคราะหส์ามารถ ออกแบบแนวทางในการจดัวางสนิคา้คงคลงัใหม่ พบวา่ สนิคา้
กลุ่มทีเ่คลื่อนไหวเรว็ (กลุ่มสนิคา้ A) ใหอ้ยู่ใกลท้างเดนิ เขา้ออก,สนิคา้กลุ่มทีเ่คลื่อนไหวปานกลาง 
(กลุ่มสนิคา้ B) ใหอ้ยู่พืน้ทีโ่ซนกลางของชัน้วาง และสนิคา้กลุ่มทีเ่คลื่อนไหวชา้ (กลุ่มสนิคา้ C) ให้
อยูพ่ืน้ทีด่า้นในสดุของชัน้วาง 
 ปัญญา ส าราญหนัต์; และคณะ (2560 : บทคดัย่อ) ไดศ้กึษาการควบคุมปรมิาณการจดั 
เกบ็แม่ส ีกรณีศกึษาโรงงานผลติหนงัเทยีมตวัอยา่ง งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดความแตกต่าง
ของปรมิาณจดัเก็บแม่สหีนังเทียมต่อการใช้งานด้วยหลกัการจดัการสนิค้าคงคลงั โดยจากการศึกษา
ปัญหาของบรษิทัหนงัเทยีมตวัอย่าง พบว่า แม่สสี าหรบัใชเ้ป็นสว่นผสมหนงัเทยีม จ านวน 6 ชนิด 
มีปรมิาณสินค้าคงคลงัที่สูงกว่าปรมิาณการใช้งานและแม่สีบางชนิดมีปรมิาณสินค้าคงคลงัที่ไม่
เพยีงพอต่อการใชง้าน โดยมสีาเหตุมาจากไม่มกีารก าหนดปรมิาณและระบบควบคุมการจดัซือ้แม่สี
ทีเ่หมาะสม โดยงานวจิยันี้ไดแ้บ่งขัน้ตอนด าเนินงานวจิยัไว ้3 ขัน้ตอน คอื การศกึษาสภาพปัจจุบนั
เพือ่ก าหนดขอบเขตและหาสาเหตุ การก าหนดปรมิาณแม่สแีต่ละชนิดทีต่อ้งจดัเกบ็ ดว้ยการพยากรณ์
ความต้องการร่วมกบัการก าหนดสนิคา้คงคลงัเผื่อการออกแบบระบบควบคุมปรมิาณและเวลาใน
การสัง่ซื้อดว้ยระบบคมับงั  ผลของงานวจิยัพบว่า ปรมิาณสนิคา้คงคลงัเฉลีย่ลดลงจากเดมิรอ้ยละ 
46.49 และการพยากรณ์ปรมิาณการจดัเกบ็แม่ส ีท าใหค้วามแตกต่างระหว่างปรมิาณการใชง้าน
และยอดการจดัเกบ็ของแม่ส ี7 ชนิดเฉลีย่เหลอืรอ้ยละ 5.53 จากเดมิเฉลีย่รอ้ยละ 6.63 นอกจากนัน้
ระบบคมับงัสามารถชว่ยควบคุมปรมิาณและเวลาในการจดัซือ้แม่สไีดเ้ทา่กบัปรมิาณการใชจ้รงิ 
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 ปฏวิตั ิสว่างเพชร (2560 : บทคดัย่อ) ศกึษาเรื่องการเพิม่ประสทิธภิาพคลงัสนิคา้ ดว้ย
แนวคดิ ABC Analysis กรณีศกึษาบรษิทั อ่าวไทย คลงัสนิคา้ จ ากดั พบว่า คลงัสนิคา้บรษิทันี้มี
การจดัการคลงัสนิคา้ทีส่ลบัซบัซอ้นและไม่เป็นระเบยีบ เนื่องจากการจดัเรยีงสนิคา้ในคลงัไม่มกีาร
วางแบบแผนรปูแบบการจดัเรยีงสนิคา้ ซึ่งไดแ้ก่ น ้าตาลทรายกระสอบตัง้แต่ตน้จงึท าใหใ้นคลงัสนิคา้  
มคีวามซบัซ้อนและยากต่อการตรวจสอบ งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาระบบการจดัเก็บ
สนิคา้ในคลงัสนิคา้ของบรษิทั อ่าวไทยคลงัสนิคา้ จ ากดั และน าแนวคดิลนี แนวคดิระบบ ABC Analysis 
มาประยุกต์ใช้ในคลงัสนิค้า ผลการศกึษาพบว่า รูปแบบการจดัเก็บสนิค้าทัง้ 2 รูปแบบ มขีอ้ดี
ขอ้เสยีแตกต่างกนั โดยการจดัเกบ็สนิคา้แบบเดมิจะมคีวามยดืหยุ่นสงู เหมาะกบัคลงัสนิคา้ทุกขนาด
มากกว่าการจดัเก็บสนิค้าแบบใหม่ (ABC Analysis) ซึ่งจ าเป็นต้องใช้ระบบสารสนเทศในการจดัเก็บ 
และตดิตามทีแ่ม่นย ามาก แต่ในการจดัเกบ็สนิคา้แบบใหม่ (ABC Analysis) มกีารเน้นเรื่องการใช้
งานพืน้ทีจ่ดัเกบ็มากขึน้และยงังา่ยต่อพนกังานหยบิสนิคา้ทีจ่ะทราบถงึต าแหน่งของสนิคา้ทีจ่ะตอ้ง
ไปหยบิโดยไม่ตอ้งพึง่ระบบสารสนเทศมากเทา่กบัรปูแบบเดมิ 
 ประณต พชืจนัทร;์ และจุฑา พชิติล าเคญ็ (2563 : บทคดัย่อ) ศกึษาการปรบัปรุงระบบ
การจดัการอะไหล่ส ารองส าหรบัผู้ให้บรกิารโครงข่ายโทรคมนาคม งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อ
ปรบัปรุงระบบควบคุมคลงัอะไหล่ส ารองของบรษิทัผูใ้หบ้รกิารโครงข่ายโทรคมนาคม ในด้านการ
ควบคุมปรมิาณการสัง่ การเก็บส ารอง และหาจุดสัง่ใหม่ของอะไหล่ เพื่อเพิม่ระดบัการให้บรกิาร 
ของอะไหล่ภายในคลงัอะไหล่ส ารอง และลดต้นทุนการจดัการคลงัอะไหล่ส ารองของบรษิทัฯ โดย
ผู้วจิยัใช้เทคนิค ABC Analysis เพื่อจ าแนกรายการอะไหล่พรอ้มค านวณหานโยบายการจดัการ
อะไหล่ด้วย Probabilistic Models จากการศกึษาพบว่า สามารถลดต้นทุนการจดัการคลงัอะไหล่
จาก 1,600,903.53 บาท เหลอื 818,850.80 บาท หรอืลดลงร้อยละ 48.85 และระดบัการบรกิาร
ลดลงจากรอ้ยละ 97.59 เหลอืร้อยละ 89.43 ซึ่งมตี้นทุนการขาดอะไหล่เพิม่ขึ้นเพยีง 20,687.85 
บาท เนื่องจากมคี่าระดบัการบรกิารทีค่าดหวงัเป็นตวัแปรในการก าหนดจุดสัง่อะไหล่ จงึมโีอกาสที่
จะเกิดปัญหาอะไหล่ขาดมอืได้ ผู้วจิยัจงึได้ออกแบบแอปพลเิคชัน่บนระบบปฏิบตัิการ Android 
เพือ่น ามาชว่ยในการบรหิารจดัการคลงัอะไหล่ส ารองใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
 ประดิษฐ์ พุฒิกุลบวร; และยงยุทธ เหมะลา (2560 : บทคดัย่อ) ศึกษาวจิยัเรื่องการ
ปรบัปรุงระบบการจดัการคลงัสินค้าเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการบรหิารสินค้าคงคลงัของบรษิัท 
กรณีศกึษา โดยน าทฤษฎี ABC Analysis ในการจดัประเภทรายการสนิค้าคงคลงัด้วยปัจจยัของ
มูลค่าและใช้ทฤษฎี FSN Analysis ในการจดัประเภทรายการสนิค้าคงคลงัด้วยปัจจยัอตัราการ
หมุนเวยีนสนิค้า จากนัน้ท าการคดิวเิคราะห์ควบคู่แบบ 2 ปัจจยัด้วยทฤษฎี ABC-FSN Matrix Analysis 
เพือ่หารายการสนิคา้ทีต่อ้งการปรบัปรุง ท าการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา Why-Why Analysis 
ท าการปรบัปรุงโดยการก าหนดรปูแบบการสัง่ซือ้ใหม่ดว้ยตวัแบบการสัง่ซือ้ทีป่ระหยดั (EOQ) และ
เทคนิคซิลเวอร์มลี (Silver-Meal) เพื่อท าการเปรยีบเทียบรูปแบบการสัง่ซื้อก่อนปรบัปรุงโดยมี
วตัถุประสงคเ์พือ่ ก าหนดรปูแบบการสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมและลดระดบัปรมิาณและมลูค่าของสนิคา้คงคลงั 
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ผลการศกึษา พบวา่ ตน้ทุนทุนรวมสนิคา้คงคลงัมมีลูคา่ 774,860.37 บาท จากผลการวเิคราะหก์าร
เลอืกรูปแบบการสัง่ซื้อใหม่ที่ใชป้รบัปรุงคอืรูปแบบการสัง่ซื้อด้วยเทคนิคซลิเวอรม์ลี เมื่อท าการ
เปรยีบเทยีบกบัรูปแบบการสัง่ซื้อก่อนการปรบัปรุง พบว่า มลูค่าตน้ทุนรวมสนิคา้คงคลงัลดลงรอ้ยละ 
98.50 
 ศรนัย์พร เส็งพานิช (2565 : บทคดัย่อ) ศึกษาเรื่องการจดัการสนิค้าคงคลงัประเภท
อะไหล่ส ารองกรณีศกึษาของบรษิัทผลติบรรจุภณัฑ์ งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์ 1) เพื่อศกึษาและ
วเิคราะหห์ลกัเกณฑท์ีม่ผีลต่อการจดัเกบ็คลงัอะไหล่ส ารองในอุตสาหกรรมการผลติบรรจุภณัฑ ์2) 
เพื่อส่งมอบอะไหล่ส ารองให้กบัผู้ใชง้านที่ 98% และ 3) เพื่อปรบัปรุงขัน้ตอนการปฏบิตังิานให้มี
ประสทิธภิาพ โดยท าการศกึษาขอ้มลูปรมิาณการใชช้ิน้ส่วนอะไหล่ส ารองเดอืนมกราคมถงึธนัวาคม 
พ.ศ. 2563 จ านวน 55 รายการ งานวจิยันี้ ใชก้ารจดักลุ่ม เอ มาหาปรมิาณการสัง่ซือ้แบบประหยดั 
และท าการศกึษาการก าหนดจุดสัง่ซือ้ใหม่ในทัง้สามกลุ่ม เอ บ ีซ ีผลการจดัล าดบัความส าคญัของ
ขอ้มลูดว้ยวธิ ีเอ บ ีซ ีพบว่า กลุ่มเอมจี านวน 7 รายการ มลูคา่ 33,753,450.68 บาท เทา่กบั 80.94% 
ของมูลค่าชิ้นส่วนอะไหล่ส ารอง ควรไดร้บัการตรวจสอบแบบรายวนั กลุ่มบมีจี านวน 15 รายการ 
มลูคา่ 7,020,110 บาท เทา่กบั 16.83% ควรไดร้บัการตรวจแบบรายสปัดาห ์และกลุ่มซ ีจ านวน 19 
รายการ มูลค่า 927,735.15 บาท ควรได้รบัการตรวจสอบแบบรายเดอืน การหาค่าปรมิาณการ
สัง่ซื้อต่อครัง้แบบประหยดัของรายการชิน้ส่วนอะไหล่ส ารองกลุ่มเอ สามารถน าค่าทีไ่ดไ้ปใชก้ าหนด
ปรมิาณการสัง่ซื้อสนิคา้ เพื่อความเหมาะสมในการสัง่ซื้อชิน้สว่นอะไหล่ส ารอง ค่าปรมิาณชิน้ส่วน
อะไหล่ส ารองของจุดสัง่ซื้อใหม่ลดลงเท่ากบั 20,361 ชิ้น คดิเป็น 49.32% และมูลค่าการจดัเก็บ
ชิ้นส่วนอะไหล่ส ารองของจุดสัง่ซื้อใหม่ลดลงเท่ากบั 6,626,720.97 บาท คดิเป็น 12.09% มกีาร
แสดงขัน้ตอนการตรวจสอบและการทบทวนการจดัเกบ็ชิน้สว่นอะไหล่ส ารองไว ้เพือ่การปฏบิตังิาน
อยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 ศริลิกัษณ์ แก้วนวล; และคณะ (2565 : บทคดัย่อ) ศกึษาเรื่องการจดัการสนิคา้คงคลงั 
กรณีศกึษาบรษิทัรบัเหมาตดิตัง้ระบบดบัเพลงิภายในอาคาร การวจิยัฉบบันี้ เป็นการศกึษาการ
จดัการสนิคา้คงคลงั กรณีศกึษาบรษิทัรบัเหมาตดิตัง้ระบบดบัเพลงิภายในอาคาร จากการตรวจนบั
สต็อกเมื่อปลายเดอืนมถิุนายน 2564 ที่ผ่านมา พบว่า บรษิทัฯ มสีนิคา้คงคลงั จ านวน 240 รายการ 
ซึง่ม ีมลูค่าทัง้สิน้ 680,626 บาท ซึง่จากการวเิคราะหเ์บือ้งตน้พบปัญหามลูค่าสนิคา้คงคลงัสงูเกนิ
ความต้องการประมาณ 71% และ จากปัญหาทางกายภาพ พบว่า สภาพสนิคา้ในคลงัไม่ถูกแบ่ง 
เป็นหมวดหมู่ ท าใหก้ารวางสนิคา้ไม่เป็นต าแหน่งการวางทีแ่น่นอน ไม่เอือ้อ านวยต่อการมองเหน็ 
ท าใหห้าสนิคา้ยาก และเกดิการซือ้ซ ้าอยู่บ่อยครัง้ จงึไดน้ าทฤษฎ ีABC Analysis มาใชใ้นการแบ่ง
หมวดหมู่ของสนิคา้คงคลงัดว้ยเงือ่นไขมลูค่าสนิคา้ สามารถก าหนดสนิคา้ประเภท A มจี านวนสนิคา้
ทัง้หมด 24 รายการ สนิคา้ประเภท B มจี านวนสนิคา้ 79 รายการ และสนิคา้ประเภท C มจี านวน
สนิคา้ 137 รายการ และน าสนิคา้ประเภท A ที่ม ีมูลค่าสนิคา้สูงที่สุด มาวเิคราะห์แก้ปัญหาด้วย
การพยากรณ์ความตอ้งการของสนิคา้ต่อเดอืน การก าหนดปรมิาณสนิคา้คงคลงั ต ่าสดุ สงูสดุ ระยะ
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รอบเวลาในการจดัซื้อ และปรมิาณการจดัซื้อที่เหมาะสม รวมถงึการวเิคราะห์รายการสนิคา้ที่ไม่
หมุนเวยีน โดยการสร้างเป็นสูตรการค านวณด้วยโปรแกรม Microsoft Excel ผลการศึกษา ใน
สนิคา้กลุ่ม A พบสนิคา้ทีไ่ม่หมุนเวยีน จ านวน 8 รายการ ซึ่งด าเนินการใหฝ่้ายขายเสนอรายการ
สนิคา้เหล่านี้กบัลูกคา้เพื่อระบายสนิคา้ออก และสนิคา้ทีต่้องจดัซื้อให ้เหมาะสมกบัปรมิาณความ
ต้องการ 22 รายการ นอกจากนัน้ไดใ้ชห้ลกัการการออกแบบการจดัคลงัสนิคา้ใหม่ ท าใหส้นิคา้มี
ความเป็นระเบยีบเรยีบรอ้ย เกดิการจดัเกบ็สนิคา้ใหเ้ป็นหมวดหมู่ มกีารแบ่งพืน้ทีข่องการจดัเกบ็
อย่างชดัเจน และก าหนด ชอ่งทางการเดนิของพนกังานเพื่อใหง้า่ยและรวดเรว็ในการตรวจสอบสตอ็ค
ที่มอียู่ในคลงัสนิค้า รวมทัง้สะดวกต่อการหยบิ สนิค้า (Picking) หลงัจากด าเนินการสามารถลด
ตน้ทุนสนิคา้คงคลงัได ้184,227 บาท เฉลีย่ลดลง 27% 
 ศุภสิรา โหงอ ่า; และชญาพฒัน์ เชงิฉลาด (2562 : บทคดัยอ่) การศกึษาระบบการจดัเกบ็
และการบ ารุงรกัษาอะไหล่รถยนต์ในคลงัสนิคา้ กรณีศกึษา : บรษิทั รบัเบอรอ์นิเตอรเ์ทรด จ ากดั 
จากการศกึษาพบว่า บรษิทั รบัเบอรอ์นิเตอรเ์ทรด จ ากดั ได้มกีารจดัเกบ็และบ ารุงรกัษาอะไหล่
รถยนตโ์ดยผ่านระบบ WMS ในการรบัสนิคา้ จดัเกบ็สนิคา้ และสง่มอบสนิคา้ อยา่งมปีระสทิธภิาพ
และลดขอ้ผดิพลาดในการท างาน ท าใหท้ างานไดร้วดเรว็และแม่นย าตาม เงื่อนไขการท างานและ
บรรลุผลในการท างานสงูสุดโดยมกีารน าเสนอผูเ้ชีย่วชาญซึง่ใชโ้ปรแกรม Power Point และ Microsoft 
Word 
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บทท่ี 3 

วิธีการดาํเนินการวิจยั 

 

 การศกึษางานวจิยัครัง้น้ีผูว้จิยัมุ่งศกึษาการปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่ 

คงคลงัในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ยการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้และการวเิคราะห์

แบบเอบซี ีโดยมวีตัถุประสงค ์1. เพือ่ศกึษาสภาพปจัจุบนัของปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืง

ในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร 2. เพื่อปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัดว้ยการควบคุม

การแบบเอบซีแีละระบบการผลติแบบโตโยตา้ ในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร และ 3. เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ

และลดตน้ทุนงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรดว้ยการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัใหบ้รรลุตามเป้าหมาย 

ในการวจิยัครัง้น้ี ผูว้จิยัไดด้าํเนินการตามขัน้ตอน ดงัน้ี 

 1.  การกาํหนดประชากรและผูใ้หข้อ้มลูสาํคญั 

 2.  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั  

 3.  การวเิคราะหข์อ้มลู 

 

การกาํหนดประชากรและผูใ้ห้ข้อมลูสาํคญั 

 ประชากรที่ศกึษา ประกอบด้วย บุคลากรจากส่วนงานที่เกี่ยวขอ้งกบัอะไหล่และวสัดุ

สิน้เปลอืง และงานบาํรงุรกัษา โดยแบ่งออกเป็น 3 ฝา่ย ไดแ้ก่ 

 1. หวัหน้าฝา่ยบาํรงุรกัษา จาํนวน 10 คน 

 2. หวัหน้าฝา่ยคลงัสนิคา้ จาํนวน 5 คน 

 3. หวัหน้าฝา่ยวางแผนจดัซือ้ จาํนวน 4 คน 

  รวมประชากรทัง้หมด 19 คน 

 ผูใ้หข้อ้มูลสําคญั ไดแ้ก่ บุคลากรจากส่วนงานทีเ่กี่ยวขอ้งกบัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

และงานบํารุงรกัษา จาํนวนรวม 19 คน ซึง่ไดจ้ากการเลอืกตวัอยา่งแบบเจาะจง (Purposive Selection) 

ไมลส;์ และฮเูบอรแ์มน (Miles; and Huberman. 1998) โดยมเีกณฑใ์นการคดัเลอืกผูใ้หข้อ้มลูหลกั 

ดงัน้ี 

 1) เป็นบุคลากรระดบัหวัหน้างาน หรอืผูร้บัผดิชอบหลกัในงานบํารุงรกัษา คลงัสนิคา้ 

และวางแผนจดัซือ้  

 2) มปีระสบการณ์ฝา่ยงานทีเ่กีย่วขอ้งตัง้แต่ 3 ปีขึน้ไป 
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เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจยั 

 การปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ย

การประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้และการวเิคราะหแ์บบเอบซี ีในครัง้น้ี ผูว้จิยัไดนํ้าเครื่องมอื  

ทีใ่ชใ้นการวเิคราะหท์ีเ่กีย่วขอ้ง ดงัน้ี 

 1) การศกึษาสภาพปจัจุบนัของปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิ้นเปลอืงในงานบํารุง 

รกัษาเครือ่งจกัร เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั คอื  

  1.1) แบบสมัภาษณ์ (Interview) เกีย่วกบัปญัหาและสาเหตุของปญัหา  

  1.2) ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) เกีย่วกบัสาเหตุและผล แสดงถงึความสมัพนัธ์

ระหวา่งปญัหากบัสาเหตุทัง้หมดทีเ่ป็นไปไดท้ีอ่าจก่อใหเ้กดิปญัหานัน้  

 2) การปรบัปรงุกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัดว้ยการควบคุมแบบเอบซีแีละ

ระบบการผลติแบบโตโยตา้ ในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร  

  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั คอื 

  2.1) แบบประเมนิการควบคุมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงัแบบเอบซี ี

  2.2) แบบประเมนิการบรหิารจดัการอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั เพื่อลดตน้ทุน

และเพิม่ประสทิธภิาพเครื่องจกัร โดยการประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ เพื่อประเมนิใน 3 

ประเดน็ 

   2.2.1) ระบบทนัเวลาพอด ี(Just in Time : JIT) 

   2.2.2) บตัรสญัญาณ หรอืคมับงั (Kanban) 

   2.2.3) ระบบการควบคุมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงแบบดงึ (Pull System) 

 3) การเพิม่ประสทิธภิาพและลดตน้ทุนงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ยการบรหิารจดัการ

อะไหล่คงคลงัใหบ้รรลุตามเป้าหมาย 

  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั คอื แผนผงักระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 

 ขัน้ตอนการศกึษา 

 1) ศกึษาสภาพปจัจุบนัเกีย่วกบัปญัหาและสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิปญัหาความไมส่มดุลของ

ปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั คอื 

โดย 

  1.1) จดัเตรยีม รวบรวม จดัเกบ็ขอ้มลู การใชง้านอะไหล่สาํรองและวสัดุสิน้เปลอืงที่

ใชใ้นงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร (รายการเบกิ-จา่ย ของการใชง้าน) 

  1.2) สมัภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลหลกัเกี่ยวกบัปญัหาและสาเหตุของปญัหาความไม่สมดุล

ของปรมิาณอะไหล่สาํรองและวสัดุสิน้เปลอืงในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร  

 2) วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัเกี่ยวกบัปญัหาและสาเหตุทีท่ําใหเ้กดิปญัหาความไม่สมดุล

ของปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร โดยใชผ้งักา้งปลา 
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 3) วเิคราะหก์ารควบคุมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั โดยประยุกตใ์ชแ้นวคดิเอ บ ีซ ี

โดย 

  3.1) แบ่งประเภทอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง แบบเอบซี ี

  3.2) จดัลาํดบัความสาํคญัของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงในแต่ละกลุ่ม 

 4) ออกแบบกระบวนการและวางแผนแนวทางแกไ้ขปญัหาความไม่สมดุลของปรมิาณ

อะไหล่สํารองและวสัดุสิ้นเปลืองในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร โดยใช้การบรหิารจดัการเพื่อลด

ตน้ทุนและเพิม่ประสทิธภิาพตามแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยตา้ มาเป็นตวัควบคุมกระบวนการ 

 5) ดาํเนินการตามแผนและปรบัปรงุกระบวนการใหเ้หมาะสมกบังานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร  

 6) เปรยีบเทยีบขอ้มลูอะไหล่คงคลงั ก่อน-หลงั การนําระบบการผลติแบบ 

โตโยตา้ มาใชค้วบคุม 

 7) สรปุผลการศกึษา 

 

ศกึษาสภาพปจัจุบนั (ปญัหาและสาเหตุ)

วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนั

ประยกุตใ์ชแ้นวคดิวเิคราะหแ์บบเอบซีรีะบบ

และผลติแบบโตโยตา้

ออกแบบกระบวนการและวางแผนแกไ้ขปญัหา

ดาํเนินการตามแผนและปรบัปรงุกระบวนการ

เปรยีบเทยีบขอ้มลู ก่อน-หลงั

ตรวจสอบผลและ

การแกไ้ข

สรปุผลการศกึษา

ไมผ่า่น

ผา่น

 
 

รปูที ่3 ขัน้ตอนการวจิยั 
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การวิเคราะหข้์อมลู 

 การวเิคราะหป์ญัหาและสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิปญัหาความไมส่มดุลของปรมิาณอะไหล่คงคลงั

และวสัดุสิน้เปลอืงในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร  

 ผูว้จิยัทาํการวเิคราะหข์อ้มลู โดยการพรรณนาเชงิวเิคราะห ์(Descriptive Analysis) การ

วเิคราะหเ์น้ือหา (Content Analysis) จากขอ้มลูการใชง้านอะไหล่สาํรองและวสัดุสิน้เปลอืงทีใ่ชใ้น

งานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร (รายการเบกิ-จ่าย ของการใชง้าน) และจากการสมัภาษณ์ (Interview) 

แลว้ทําการสงัเคราะหข์อ้มลู (Synthesis) วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัเกี่ยวกบัปญัหาและสาเหตุของ

ปญัหา รว่มกบัการใชแ้ผนผงักา้งปลาในการทบทวนสาเหตุของปญัหา  

 ซึง่แผนผงักา้งปลาจะทําใหผู้ว้จิยัเขา้ใจภาพรวมของปญัหาและสาเหตุของปญัหาอย่าง

เป็นระบบ จากนัน้ผูว้จิยัจะนําประเดน็ปญัหาหรอืสาเหตุของปญัหาที่ได้จากการวเิคราะห์มาวดั

ระดบัผลกระทบสูงที่สุดไปหาน้อยที่สุด จากนัน้ จะนําเสนอแนวทางการแก้ไขปญัหาตามลําดบั

ความเร่งด่วนมากทีสุ่ดไปหาน้อยที่สุด หรอืแนวทางทีด่ําเนินการง่ายและรวดเรว็ที่สุด ไปหายาก

ทีส่ดุ ขึน้อยูก่บัลกัษณะของปญัหาและดุลพนิิจของผูว้จิยั  

 วเิคราะหก์ารควบคุมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั โดย 

 1) แบ่งประเภทอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง  

 2) จดักลุ่มแบบเอ บ ีและซ ีโดยวเิคราะหว์่าการใชง้าน ส่วนทีใ่ชง้านบ่อยและมากทีสุ่ด 

ไปหาน้อยสดุ  

 3) จดัลาํดบัความสาํคญัของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงในแต่ละกลุ่ม 

 วเิคราะห์กระบวนการที่ได้ออกแบบและวางแผนแนวทางแก้ไขปญัหาไว้ โดยใช้การบรหิาร

จดัการเพื่อลดต้นทุนและเพิม่ประสทิธภิาพตามแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยต้า มาเป็นตวัควบคุม

กระบวนการพจิารณาถงึ 

 1) ระยะเวลาหรอืความรวดเรว็ในงานบาํรงุรกัษาเครื่องจกัร โดยเปรยีบเทยีบ ก่อน-หลงั 

การแกไ้ขปญัหา 

 2) ตน้ทุนและค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษาอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั โดยเปรยีบเทยีบ

ตน้ทุน ก่อน-หลงั การแกไ้ขปญัหา 

   

 ผลการวจิยั 

 ผลการศกึษาสภาพปจัจุบนัเกีย่วกบัปญัหาและสาเหตุทีท่ําใหเ้กดิปญัหาความไม่สมดุล

ของปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร  

 1) สภาพปจัจุบนั 

  จากการสมัภาษณ์บุคลากรจากสว่นงานทีเ่กีย่วขอ้งกบัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง และ

งานบาํรงุรกัษา จาํนวนรวม 19 คน ซึง่ไดจ้ากการเลอืกตวัอยา่งแบบเจาะจง โดยเป็นบุคลากรระดบั

หวัหน้างาน หรอืผูร้บัผดิชอบหลกัในงานบํารุงรกัษา คลงัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง และวางแผน



30 

จดัซือ้ ทีม่ปีระสบการณ์ทาํงานในฝา่ยงานทีเ่กีย่วขอ้งตัง้แต่ 3 ปีขึน้ไป โดยใชแ้บบสมัภาษณ์ พบวา่ 

ปจัจุบนัมกีารจดักลุ่มอะไหล่เครื่องจกัรแบบแบ่งกลุ่ม เพื่อใหง้่ายต่อการเบกิจ่ายและการตรวจนับ

สตอ็กออกเป็น 6 กลุ่ม ดงัน้ี 

  1.1) Electrics Part (อะไหล่และวสัดุชนิดไฟฟ้าและระบบควบคุม)  

  1.2) Mechanics Part (อะไหล่และวสัดุประเภทเครือ่งกล)  

  1.3) Pneumatics Part (อะไหล่และวสัดุประเภทระบบลม)  

  1.4) Hydraulics Part (อะไหล่และวสัดุประเภทระบบน้ํามนั)  

  1.5) Consumable Part (อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง)  

  1.6) Other Part (อะไหล่อื่นๆ) 

  นอกจากน้ี การจดัเกบ็อะไหล่คงคลงัทัง้หมด จดัเกบ็ในพืน้ทีเ่ดยีวกนั หรอืเรยีกไดว้่า 

คลงัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงเดยีวกนั เป็นคลงัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงประเภทอะไหล่และวสัดุ

สิน้เปลอืง ซึง่อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงต่างๆ จะถูกจดัเรยีงในชัน้วางตามแนวนอน เพื่อความสะดวก

ในการคน้หาและหยบิใชง้านเป็นสาํคญั 
 

 
 

รปูที ่4 พืน้ทีห่อ้งจดัเกบ็อะไหล่เครือ่งจกัรในปจัจุบนั 

Mechanics Part 

Pneumatics Part 

Hydraulics Part 

Consumable Part 

Receiving Area 

60 ซม. 

60 ซม. 

60 ซม. 

100 ซม. 

60 ซม. 

200 ซม. 

Other 

Other 

Door (In-Out) 

 

 

A/C Room 

Electronics Part 

Electronics Part 

Electronics Part 
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รปูที ่5 ชัน้วางอะไหล่เครือ่งจกัรในปจัจุบนั 

 

 ปญัหาและสาเหตุทีท่ําใหเ้กดิปญัหาความไม่สมดุลของปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุ

สิน้เปลอืงในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร  

 จากการศกึษาปญัหาในงานคลงัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร 

พบว่า มปีญัหาคอืความไม่สมดุลของปรมิาณอะไหล่คงคลงัและวสัดุสิน้เปลอืงในงานบํารุงรกัษา

เครื่องจกัร ผลลพัธค์อื สตอ็กอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงบางชนิดมากเกนิไปและบางชนิดมปีรมิาณ

น้อยเกนิไป ไม่สมดุลกบัปรมิาณทีต่้องการใช ้เมื่อพจิารณาสาเหตุย่อย พบว่า เกดิปญัหาจากสาเหตุ

ยอ่ย ดงัน้ี 

 1) ความล่าชา้ในการตรวจนบัหรอืเชค็สตอ็กอะไหล่คงคลงั 

 2) ระบบการจดัเกบ็เอกสารอะไหล่คงคลงัไมเ่หมาะสมต่อการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั 

 3) พนกังานตรวจนบัผดิพลาด และพนกังานบนัทกึการเขา้-ออกของอะไหล่ผดิพลาด 

 4) การวางแผนประมาณการและสัง่ซือ้ไมส่อดคลอ้งกบัความตอ้งการใช ้

 5) กระบวนการจดัซื้อที่เกดิความล่าชา้เน่ืองจากการนําเขา้อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง

บางรายการจากต่างประเทศ 

 6) ใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ไมเ่ตม็ประสทิธภิาพของพืน้ที ่

 7) ขาดการจดัลาํดบัความสาํคญัของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

 ทัง้น้ี เพื่อใหแ้กไ้ขปญัหาไดต้รงประเดน็และเกดิการแก้ปญัหาอย่างถูกต้อง สอดคลอ้ง

กบัปญัหา ผูว้จิยัไดนํ้าแผนภูมกิ้างปลามาใชเ้ป็นเครื่องมอืในการรวบรวมปญัหาและสาเหตุของ

ปญัหา โดยประยุกตใ์ชแ้นวคดิ 4M เพื่อกําหนดเป็นสาเหตุหลกัของปญัหา ไดแ้ก่ พนกังาน (Man) 

อะไหล่หรอืวสัดุ ในทีน้ี่คอื พืน้ทีค่ลงัอะไหล่ (Material) เครื่องจกัรหรอืเครื่องมอื (Machine/Tool) 

กระบวนการ (Method) สามารถจาํแนกสาเหตุของปญัหาหลกัไดด้งัน้ี  

25 ซม. 

165 ซม. 

15 ซม. 

300 ซม. 
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รปูที ่6 วเิคราะหส์าเหตุของปญัหาปรมิาณอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงไมส่มดุล 

   

 จากแผนภมูกิา้งปลา สามารถระบุสาเหตุหลกัของปญัหาได ้4 สาเหตุหลกั ไดแ้ก่ 

 1) พนักงาน มสีาเหตุย่อยเกดิจากขอ้ผดิพลาดจากพนักงาน ทีป่ฏบิตังิานตรวจนับอะไหล่

และวสัดุสิน้เปลอืงผดิพลาด  

 2) พืน้ทีค่ลงัอะไหล่ มสีาเหตุย่อยเกดิจากการใชพ้ืน้ทีค่ลงัอะไหล่สาํหรบัจดัเกบ็อะไหล่

และวสัดุสิน้เปลอืงไมเ่ตม็ประสทิธภิาพของพืน้ที ่มพีืน้ทีว่า่งทีส่ามารถใชป้ระโยชน์ได ้

 3) เครื่องมอืในการทํางานเกีย่วกบัอะไหล่คงคลงั มสีาเหตุย่อยเกดิจากเอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง

กบังานเบกิ-จา่ยอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง มเีอกสารทีต่อ้งใชเ้พื่อการเบกิ-จ่าย ทีม่รีายละเอยีดมาก 

และขัน้ตอนการเบกิ-จา่ย มหีลายขัน้ตอน รวมถงึเอกสารบนัทกึขอ้มลูและการบนัทกึขอ้มลูในระบบ

คลงัอะไหล่ซบัซอ้น 

 4) ขัน้ตอนในการทาํงาน มสีาเหตุยอ่ยเกดิจากการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัขาดการ

จดัลําดบัความสําคญัของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง ทําใหส้่งผลกระทบต่อการวางแผนการจดัซื้อ 

การวางแผนประมาณการและการสัง่ซือ้จงึไมส่อดคลอ้งกบัความตอ้งการใชง้านจรงิดว้ย มกีารคาํนวณ

ปรมิาณสัง่ซือ้ผดิพลาด รายการทีส่ ัง่ซือ้ไม่สอดคลอ้งกบัความต้องการใชง้าน ก่อใหเ้กดิการสัง่ซื้อ

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงบางรายการเกนิความต้องการและบางรายการไม่เพยีงพอต่อความต้องการ  

ใชใ้นงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร อกีทัง้ในกระบวนการจดัซือ้ทีต่อ้งนําเขา้หรอืสัง่ซือ้อะไหล่และวสัดุ

สิน้เปลอืงจากต่างประเทศ ทําใหม้รีะยะเวลารอคอยอะไหล่และวสัดุสิ้นเปลอืงเขา้คลงัก่อใหเ้กดิ

ความล่าชา้จากการนําเขา้อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงบางรายการจากต่างประเทศ 

 

ใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ไมเ่ตม็

ประสทิธภิาพของพืน้ที ่
ปรมิาณอะไหล่ 

คงคลงัและ 

วสัดุสิน้เปลอืง 

ไมส่มดุล 

Material Man 

Machine/Tool Method 

พนกังานตรวจนบัผดิพลาด 

ผลลพัธ ์สาเหต ุ

กระบวนการจดัซือ้ทีล่่าชา้ 

แผนประมาณการไมส่อดคลอ้ง 

ขาดการจดัลาํดบัความสาํคญั 

พนกังานบนัทกึการเขา้-ออก 

ของอะไหล่ผดิพลาด 

ระบบการจดัเกบ็เอกสาร 

ไมเ่หมาะสม (ยุง่ยาก) 
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 กระบวนการเบกิจา่ยอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงม ี10 ขัน้ตอน (รปูที ่7) ดงัน้ี 

 

 
 

รปูที ่7 ขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

 

เริม่ตน้ 

พนกังานบาํรงุรกัษา (1) ถ่ายรปูอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืงทีต่อ้งการเบกิ (2) เปิดใบแจง้ซ่อม 

เพือ่บาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร และ (3) เขยีนใบเบกิอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืง 

นําสง่ผูจ้ดัการ

พจิารณาอนุมตั ิ

นําใบเบกิไปเบกิอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืง 

พนกังานคลงัอะไหลร่บัใบเบกิ 

(มตี่อ) 

5 นาท ี

1 นาท ี

3 นาท ี

1 นาท ี

ไมผ่า่น 

ผา่น 
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รปูที ่7 ขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง (ต่อ) 

 

 จากรปูที ่7 พบวา่ ในขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง ใชเ้วลาทัง้หมด 26 นาท ี

โดยในขัน้ตอนคน้หารหสัอะไหล่หรอืวสัดุสิน้เปลอืง เชค็จาํนวนคงเหลอืและตําแหน่งจดัเกบ็อะไหล่

หรอืวสัดุสิน้เปลอืง และขัน้ตอนทีพ่นกังานคลงัอะไหล่เขา้ไปคน้หาอะไหล่หรอืวสัดุสิน้เปลอืงเพื่อสง่

มอบใหผู้ข้อเบกิ ใชเ้วลา 13 นาท ีซึ่งเป็นขัน้ตอนทีผู่ว้จิยัมคีวามเหน็ว่า สามารถลดระยะเวลาให้

รวดเรว็ขึน้ไดจ้ากการวจิยัครัง้น้ี 
 

 

 

 

 
 

พนกังานคลงัอะไหลค่น้หารหสัอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืง  

เชค็จาํนวนคงเหลอืและตาํแหน่งจดัเกบ็อะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืง 

พนกังานคลงัอะไหลเ่ขา้ไปคน้หาอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืงเพือ่สง่มอบใหผู้ข้อเบกิ 

สง่มอบอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืงใหผู้ข้อเบกิ 

ผูข้อเบกิตรวจสอบ

อะไหลแ่ละวสัดุ

สิน้เปลอืง 

สิน้สดุกระบวนการ 

3 นาท ี

10 นาท ี

1 นาท ี

2 นาท ี

ไมผ่า่น 

ผา่น 
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รปูที ่8 ขัน้ตอนการทาํงานในการจดัเกบ็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงเขา้คลงัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

 

 จากรปูที ่8 สามารถอธบิายขัน้ตอนการทาํงานไดด้งัน้ี  

 1) พนักงานทําการรบัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงจากรถบรรทุกที่มาส่งอะไหล่และวสัดุ

สิน้เปลอืง ตรวจสอบบรรจุภณัฑ ์อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงภายนอก  

 2) พนักงานตรวจเชค็อะไหล่และวสัดุสิ้นเปลอืงโดยนับอะไหล่และวสัดุสิ้นเปลอืงและ

เทยีบจาํนวนอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงกบัใบสัง่ซือ้ (Invoice) วา่มจีาํนวนตรงกนัหรอืไม ่ 

 3) หากอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงถกูตอ้งครบจาํนวนจดัทาํเครือ่งหมายหรอืสญัลกัษณ์ไว้

บนบรรจุภณัฑ ์ 

 4) หากอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงไมค่รบจํานวนหรอืเกดิความเสยีหายจากการขนสง่จะ

ทาํเครือ่งหมายหรอืสญัลกัษณ์ในใบสัง่ซือ้ (Invoice) เพือ่รอเคลมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงกบัผูผ้ลติ  

 5) นําจาํนวนและชนิดอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงลงสต๊อกอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง  

 6) พนักงานนําอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงที่ผ่านการตรวจเชค็เขา้ไปเกบ็ในคลงัอะไหล่

และวสัดุสิน้เปลอืงตามตําแหน่งเดมิทีจ่ดัเกบ็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงแต่ละชนิดนัน้ไว ้

เริม่ตน้ 

(ขนสง่สนิคา้มาถงึคลงั) 

พนกังานคลงัอะไหลร่บัอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืงเขา้คลงัอะไหล่ 

พนกังานคลงัอะไหล ่

ตรวจเชค็อะไหลแ่ละ

วสัดุสิน้เปลอืง 

จดัเกบ็อะไหลแ่ละวสัดุ

สิน้เปลอืง 

10 นาท ี

30 นาท ี 

2 นาท ี

ไมผ่า่น 

ผา่น 



36 

 
 

รปูที ่9 ขัน้ตอนการทาํงานในการนําอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงออกจากคลงัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

 

 จากรปูที ่9 สามารถอธบิายขัน้ตอนการทาํงานไดด้งัน้ี  

 1) พนกังานคลงัอะไหล่รบัใบเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงจากพนกังานบาํรงุรกัษา 

 2) พนกังานคลงัอะไหล่คน้หารหสัอะไหล่หรอืวสัดุสิน้เปลอืง เชค็จาํนวนคงเหลอืและตําแหน่ง

จดัเกบ็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

 3) พนกังานคลงัอะไหล่เขา้ไปคน้หาอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงเพือ่สง่มอบใหผู้ข้อเบกิ 

 4) พนกังานคลงัอะไหล่สง่มอบอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงใหผู้ข้อเบกิ 

 5) ผูข้อเบกิตรวจสอบอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

พนกังานคลงัอะไหลค่น้หารหสัอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืง  

เชค็จาํนวนคงเหลอืและตาํแหน่งจดัเกบ็อะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืง 

พนกังานคลงัอะไหลเ่ขา้ไปคน้หาอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืงเพือ่สง่มอบใหผู้ข้อเบกิ 

สง่มอบอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืงใหผู้ข้อเบกิ 

ผูข้อเบกิตรวจสอบ

อะไหลแ่ละวสัดุ

สิน้เปลอืง 

สิน้สดุกระบวนการ 

3 นาท ี

10 นาท ี

1 นาท ี

2 นาท ี

พนกังานคลงัอะไหลร่บัใบเบกิ 

1 นาท ี

ไมผ่า่น 

ผา่น 
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บทท่ี 4 

บทสรปุ ข้อเสนอแนะ 

 

 การปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรดว้ย

การประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้และการวเิคราะหแ์บบเอบซี ีมบีทสรุปและขอ้เสนอแนะ 

ดงัน้ี 

 

สรปุผลการวิจยั 

 สรุปผลการวจิยั พรอ้มจดัทาํขอ้เสนอแนะและขอ้ควรพจิารณาสาํหรบัการปรบัปรุงกระบวน 

การบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัในงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรดว้ยการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบ

โตโยตา้และการวเิคราะหแ์บบเอบซี ี 

 จากขัน้ตอนการปฏบิตัทิีเ่กีย่วขอ้ง และปญัหาความไมส่มดุลของปรมิาณอะไหล่และวสัดุ

สิน้เปลอืง และความคดิเหน็เกี่ยวกบัแนวทางปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั 

พบว่า แนวทางในการแกป้ญัหา ม ี3 แนวทาง ไดแ้ก่ 1) การกําหนดกลุ่มอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง

แบบเอบซี ี 2) การออกแบบการจดัพืน้ทีจ่ดัเกบ็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงใหม่ พรอ้มผงัการไหล 

และ 3) การปรบัปรงุขัน้ตอนการทาํงาน 

 

ผลการปรบัปรงุกระบวนการบริหารจดัการอะไหล่คงคลงัด้วยการวิเคราะหแ์บบเอบีซี ใน

งานบาํรงุรกัษาเครื่องจกัร  

 จากการวเิคราะหก์ารควบคุมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั โดยแบ่งประเภทอะไหล่

และวสัดุสิน้เปลอืงออกเป็นกลุ่มแบบเอ บ ีและซ ี โดยวเิคราะหก์ารใชง้าน ส่วนทีใ่ชง้านบ่อย และ

มากทีส่ดุ ไปหาน้อยสดุนัน้ สามารถจดัแบ่งอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงออกเป็น 3 กลุ่ม และจดัลําดบั

ความสาํคญัของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงในแต่ละกลุ่มตามความถี่ในการเบกิ-จ่ายอะไหล่และวสัดุ

สิน้เปลอืง ไดด้งัน้ี 

 

ตารางที ่3 การแบ่งกลุ่มอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง โดยวเิคราะหแ์บบเอบซี ี

กลุ่มอะไหล่และวสัดุ

ส้ินเปลือง 

จาํนวน 

(รายการ) 

ต้นทุน 

(บาท) 

ร้อยละ 

ของต้นทุน 
กลุ่ม 

Electrics Part   1,400 4,770,000  42.49 A 

Mechanics Part  900 1,344,600  11.98 B 

Pneumatics Part  550 1,380,000  12.29 B 
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ตารางที ่3 การแบ่งกลุ่มอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง โดยวเิคราะหแ์บบเอบซี ี(ต่อ) 

กลุ่มอะไหล่และวสัดุ

ส้ินเปลือง 

จาํนวน 

(รายการ) 

ต้นทุน 

(บาท) 

ร้อยละ 

ของต้นทุน 
กลุ่ม 

Hydraulics Part  700 1,680,000  14.96 B 

Consumable Part  500 1,212,000  10.80 C 

Other Part  530 840,000  7.48 C 

รวม 4,580 11,226,600 100.00  

 

 จากตารางที ่3 แสดงใหเ้หน็ว่า สามารถกําหนดกลุ่มอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงตามความ 

สาํคญัและความต้องการใชง้าน (ความถี่ในการใชง้าน) แบ่งไดเ้ป็น 3 กลุ่ม กลุ่มเอ จํานวน 1,400 

รายการ กลุ่มบ ีจาํนวน 2,150 รายการ และกลุ่มซ ีจาํนวน 1,030 รายการ  

 โดยกลุ่มทีม่มีลูคา่หรอืตน้ทุนอะไหล่สงูสดุ คอื กลุ่มเอ ซึง่มมีลูค่า 4,770,000 บาท คดิเป็น 

รอ้ยละ 42.49 ของมลูค่าอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทัง้หมด กลุ่มบมีมีลูค่า 4,404,600 บาท คดิเป็น

รอ้ยละ 39.23 และกลุ่มซมีมีลูคา่ 2,052,000 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 18.28 ตามลาํดบั 

 การออกแบบกระบวนการและวางแผนแนวทางแกไ้ขปญัหาความไม่สมดุลของปรมิาณ

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร โดยใชก้ารบรหิารจดัการเพื่อลดตน้ทุนและ

เพิม่ประสทิธภิาพตามแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยตา้ มาเป็นตวัควบคุมกระบวนการ 

 ขัน้ตอนน้ี ผูศ้กึษาไดอ้อกแบบกระบวนการและวางแผนแกไ้ขปญัหาความไม่สมดุลของ

ปรมิาณอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร โดยออกแบบการจดัพืน้ที่จดัเกบ็

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงใหม ่พรอ้มกาํหนดผงัการไหลไดด้งัน้ี 

 

 1. การจดัพืน้ทีค่ลงัอะไหล่ 

  การจดัพืน้ทีค่ลงัอะไหล่ใหม่นัน้ เน่ืองจากปจัจุบนัยงัใชพ้ืน้ทีไ่ดไ้ม่เตม็ประสทิธภิาพ 

และการจดัวางหรอืจดัเรยีงอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง เป็นการจดัเรยีงแบ่งเป็นกลุ่มๆ ตามประเภท

ของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง แต่ยงัไมไ่ดจ้ดัตามลาํดบัความสาํคญั คอื ความถีใ่นการใชง้าน สง่ผล

ใหเ้กดิปญัหาการหยบิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงไดล้่าชา้ สามารถจดัพืน้ทีใ่หม่ และจดัวางอะไหล่

และวสัดุสิน้เปลอืงใหมเ่พือ่ใหเ้กดิการใชพ้ืน้ทีอ่ยา่งเตม็ประสทิธภิาพ  
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  หลกัเกณฑใ์นการวางแผนพืน้ทีก่ารจดัเกบ็คลงัอะไหล่ใหม ่

  1) หลกัการเขา้ก่อนออกก่อน หรอื First in First out : FIFO  

   เมือ่อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงใดเขา้ไปภายในคลงัอะไหล่ก่อน  

   เมื่อตอ้งการใชอ้ะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงนัน้ๆ จะตอ้งนําหมุนเวยีนมาใชก้่อน เพื่อ 

ใหเ้กดิการระบายออกของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงลอ็ตก่อนหน้า เพื่อไม่ใหเ้กดิปญัหาการเสื่อม 

สภาพของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

 

 
 

รปูที ่10 พืน้ทีห่อ้งจดัเกบ็อะไหล่เครือ่งจกัรก่อนปรบัปรงุ 

 

Mechanics Part 

Pneumatics Part 

Hydraulics Part 

Consumable Part 

Receiving Area 

60 ซม. 

60 ซม. 

60 ซม. 

100 ซม. 

60 ซม. 

200 ซม. 

Other 

Other 

Door (In-Out) 

 

 

A/C Room 

Electronics Part 

Electronics Part 

Electronics Part 
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รปูที ่11 พืน้ทีห่อ้งจดัเกบ็อะไหล่เครือ่งจกัรหลงัจากปรบัปรงุ 

 

 จากรปูที ่11 ไดม้กีารปรบัปรุงหอ้งจดัเกบ็อะไหล่ เพื่อใหเ้กดิการใชป้ระโยชน์พืน้ทีไ่ด้

อย่างเตม็ประสทิธภิาพ และมกีารสลบัลําดบัชัน้วางอะไหล่ ตามลําดบัแบบ เอ บ ีซ ีรวมถงึเพิม่พาเลท 

(Pallet) เพื่อใชส้าํหรบัแยกอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง ทีต่อ้งเรง่ใชง้านก่อนเสื่อมสภาพ ทัง้น้ี เปรยีบเทยีบ

ลาํดบัการจดัชัน้วางอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง ก่อน-หลงั ไดด้งัตารางที ่4 

 

ตารางที ่4 เปรยีบเทยีบลําดบัชัน้วางอะไหล่ ก่อน-หลงั การแบ่งกลุ่มอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

โดยวเิคราะหแ์บบเอบซี ี

ลาํดบั 

(เม่ือเข้าประต)ู 

กลุ่มอะไหล่และ 

วสัดส้ิุนเปลือง (ก่อน) 
กลุ่ม 

กลุ่มอะไหล่และ 

วสัดส้ิุนเปลือง (หลงั) 
กลุ่ม 

1 Other Part  C Electrics Part   A 

2 Electrics Part   A Hydraulics Part B 

3 Consumable Part  C Mechanics Part B 

Consumable Part 

Pneumatics Part 

Mechanics Part 

Hydraulics Part 

Receiving 

and 

Inspection 

200 ซม. 

Door (In-Out) 

 

 

A/C Room 

Electronics Part 

Electronics Part 

Electronics Part 

Pallet Pallet Pallet Pallet 

Other 

Other 

60 ซม. 

100 ซม. 

60 ซม. 

60 ซม. 

60 ซม. 

60 ซม. 

Quarantine 

Area 
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ตารางที ่4 เปรยีบเทยีบลําดบัชัน้วางอะไหล่ ก่อน-หลงั การแบ่งกลุ่มอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

โดยวเิคราะหแ์บบเอบซี ี(ต่อ) 

ลาํดบั 

(เม่ือเข้าประต)ู 

กลุ่มอะไหล่และ 

วสัดส้ิุนเปลือง (ก่อน) 
กลุ่ม 

กลุ่มอะไหล่และ 

วสัดส้ิุนเปลือง (หลงั) 
กลุ่ม 

4 Hydraulics Part  B Pneumatics Part B 

5 Pneumatics Part  B Consumable Part C 

6 Mechanics Part  B Other Part C 

 

 2. จดัเกบ็สนิคา้ตามรหสัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง  

  โดยมกีารกาํหนดรหสั ประกอบดว้ย ตวัอกัษร กลุ่มเอบซี ีตามดว้ย ตวัอกัษรยอ่กลุ่ม

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง จากนัน้ตามดว้ยรหสัปี ค.ศ. และ เดอืน การนําอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง

เขา้คลงัอะไหล่ ตามดว้ยชื่อ และนบัเรยีงจาํนวนเริม่จากเลข 00001 เป็นตน้ไป  

 

  3. หลกัการเกบ็แบบ Fixed Location 

  เป็นการจดัวางแผนผงัคลงัอะไหล่ทีง่า่ยต่อการจดัเกบ็ การหยบิ ซึง่มคีวามเป็นระเบยีบ 

และไมส่รา้งความสบัสนจากการโยกยา้ยอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

 

 4. ทาํป้ายกาํกบัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง เพือ่สรา้ง Visual Control  

  เพือ่ใหพ้นกังานคลงัอะไหล่งา่ยต่อการมองเหน็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงในรปูแบบที่

จดัวางไว ้โดยนําชื่อของอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงมาตดิไวบ้รเิวณลอ็กจดัเกบ็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

 
รปูที ่12 การจดัเกบ็ตามรหสัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงแบบชนิดเอบนชัน้วาง 

 

25 ซม. 

165 ซม. 

15 ซม. 
300 ซม. 

A240200014A240100013 A240600015 

A230400011A230300010 A230500012 

A221000008A220900007 A230100009 

A220200005A210600004 A220500006 

A210200002A210100001 A210500003 

A : Electrics Part   

A240800017A240700016 A240900018 
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รปูที ่13 การจดัเกบ็ตามรหสัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงแบบชนิดบบีนชัน้วาง 

 

 
รปูที ่14 การจดัเกบ็ตามรหสัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงแบบชนิดซบีนชัน้วาง 

 

 จดัทาํป้ายโซนพืน้ทีจ่ดัเกบ็ แบ่งเป็น 3 โซน ดงัน้ี 

 โซนเอ อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีม่คีวามตอ้งการใชง้านบ่อยทีสุ่ด และมมีลูค่าหรอืตน้ทุน

สงูทีส่ดุ 

 โซนบ ีอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีม่คีวามตอ้งการใชง้านบ่อยทีสุ่ด และมมีลูค่าหรอืตน้ทุน

ปานกลาง 

 โซนซ ีอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีม่คีวามตอ้งการใชง้านบ่อยทีสุ่ด และมมีลูค่าหรอืตน้ทุน

น้อยทีส่ดุ 

 

25 ซม. 

165 ซม.

15 ซม. 
300 ซม. 

25 ซม. 

165 ซม.

15 ซม. 
300 ซม. 

B240200014B240100013 B240600015 

B230400011B230300010 B230500012 

B221000008B220900007 B230100009 

B220200005B210600004 B220500006 

B210200002B210100001 B210500003 

B : Hydraulics Part  

B240800017B240700016 B240900018 

C240200014C240100013 C240600015 

C230400011C230300010 C230500012 

C221000008C220900007 C230100009 

C220200005C210600004 C220500006 

C210200002C210100001 C210500003 

C : Consumable Part 

C240800017C240700016 C240900018 
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รปูที ่15 จดัทาํโซนพืน้ทีจ่ดัเกบ็แบบเอ บ ีซ ี

 

การปรบัปรงุขัน้ตอนการทาํงาน  

 กระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงยงัมขี ัน้ตอน 10 ขัน้ตอนเช่นเดมิ แต่ลด

ระยะเวลาการปฏบิตังิานในขัน้ตอนการคน้หารหสัและการคน้หาอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงในคลงั 

สนิคา้ไดเ้น่ืองจากการวเิคราะหแ์บบเอ บ ีซ ีทีม่กีารจดัผงัและลําดบัชัน้วาง รวมถงึจดัลําดบัอะไหล่

และวสัดุสิน้เปลอืงตามลําดบัความสําคญัและความถี่ในการใชง้าน ทําใหส้ะดวกและจดจําง่าย มี

หมวดหมู่ทีช่ดัเจน มลีําดบัก่อนหลงั งา่ยต่อการคน้หา ทําใหห้ยบิอะไหล่และอุปกรณ์สิน้เปลอืงได้

รวดเรว็ขึน้และผดิพลาดน้อยลง ดงัรปูที ่16 

Consumable Part 

Pneumatics Part 

Mechanics Part 

Hydraulics Part 

Receiving 

and 

Inspection 

Area 

200 ซม. 

Door (In-Out) 

 

 

A/C Room 

Electronics Part 

Electronics Part 

Electronics Part 

Pallet Pallet Pallet Pallet 

Other 

Other 

60 ซม. 

100 ซม. 

Zone B 

Zone B 

Zone B 

Zone C 

Zone C 

Zone A 

Quarantine 

Area 
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รปูที ่16 ขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

เริม่ตน้ 

พนกังานบาํรงุรกัษา (1) ถ่ายรปูอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืงทีต่อ้งการเบกิ (2) เปิดใบแจง้ซ่อม 

เพือ่บาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร และ (3) เขยีนใบเบกิอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืง 

นําสง่ผูจ้ดัการ

พจิารณาอนุมตั ิ

นําใบเบกิไปเบกิอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืง 

พนกังานคลงัอะไหลร่บัใบเบกิ 

(มตี่อ) 

5 นาท ี

1 นาท ี

3 นาท ี

1 นาท ี

ไมผ่า่น 

ผา่น 
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รปูที ่16 ขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง (ต่อ) 

 

 จากรปูที ่16 พบว่า ในขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง จากเวลาทัง้หมด 26 นาท ี

เหลอื 20 นาท ีลดเวลาลงได ้6 นาท ีโดยในขัน้ตอนคน้หารหสัอะไหล่หรอืวสัดุสิน้เปลอืง เชค็จาํนวน

คงเหลอืและตําแหน่งจดัเกบ็อะไหล่หรอืวสัดุสิน้เปลอืง และขัน้ตอนที่พนักงานคลงัอะไหล่เขา้ไป

คน้หาอะไหล่หรอืวสัดุสิน้เปลอืงเพือ่สง่มอบใหผู้ข้อเบกิ จากเวลาทัง้หมด 13 นาท ีเหลอื 7 นาท ีลด

เวลาลงได ้6 นาท ีซึง่เป็นขัน้ตอนทีผู่ศ้กึษามคีวามเหน็ว่า สามารถลดระยะเวลาใหร้วดเรว็ขึน้ได้

จากการวจิยัครัง้น้ี 

 

 

 

 

พนกังานคลงัอะไหลค่น้หารหสัอะไหลห่รอืวสัดุสิน้เปลอืง  

เชค็จาํนวนคงเหลอืและตาํแหน่งจดัเกบ็อะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืง 

พนกังานคลงัอะไหลเ่ขา้ไปคน้หาอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืงเพือ่สง่มอบใหผู้ข้อเบกิ 

สง่มอบอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืงใหผู้ข้อเบกิ 

ผูข้อเบกิตรวจสอบ

อะไหลแ่ละวสัดุ

สิน้เปลอืง 

สิน้สดุกระบวนการ 

2 นาท ี

5 นาท ี

1 นาท ี

2 นาท ี

ไมผ่า่น 

ผา่น 
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ตารางที ่5 แผนภมูกิระบวนการไหล ก่อนปรบัปรงุ 

 
 

 จากตารางที ่5 พบว่า มขีัน้ตอนการดาํเนินการอยู ่3 ขัน้ตอน ขัน้ตอนการเคลื่อนยา้ย 4 

ขัน้ตอน และขัน้ตอนการรอคอย การตรวจสอบและขัน้ตอนการจดัเกบ็ อยู่ทีอ่ย่างละ 1 ขัน้ตอน รวม   

10 ขัน้ตอน ใชเ้วลาทัง้หมด 26 นาท ีและใชร้ะยะทางทัง้หมด 215 เมตร  

 

ลกัษณงาน การเบกิจ่ายอะไหลแ่ละวัสดสุ ิน้เปลอืง

หน่วยงาน คลังสนิคา้

พืน้ท ี่ คลังจัดเก็บสนิคา้

ผูบ้นัทกึ นาย เจษฎา อนิตะแสน

สถานะ กอ่นปรับปรุง

วนัที่ 14/05/24

1 เร ิม่ตน้ 0 0

2

พนักงานบํารงุรักษาเตรยีมการเบกิ 
‐ ถา่ยรปูอะไหลห่รอืวัสดสุ ิน้เปลอืงทีต่อ้งการ
เบกิ 
‐ เปิดใบแจง้ซอ่มเพื่อบํารงุรักษาเครือ่งจักร 
‐ เขยีนใบเบกิอะไหลห่รอืวัสดสุ ิน้เปลอืง

15 5

3 นําสง่ผูจั้ดการพจิารณาอนุมัติ 10 1

4 นําใบเบกิไปเบกิอะไหลห่รอืวัสดสุ ิน้เปลอืง 20 3

5 พนักงานคลังอะไหลรั่บใบเบกิ 0 1

6

พนักงานคลังอะไหลค่น้หารหัสอะไหลห่รอื
วัสดสุ ิน้เปลอืง 
เช็คจํานวนคงเหลอืและตําแหน่งจัดเก็บ
อะไหลแ่ละวัสดสุ ิน้เปลอืง

10 3

7
พนักงานคลังอะไหลเ่ขา้ไปคน้หาอะไหลแ่ละ
วัสดสุ ิน้เปลอืงเพื่อสง่มอบใหผู้ข้อเบกิ

150 10

8 สง่มอบอะไหลแ่ละวัสดสุ ิน้เปลอืงใหผู้ข้อเบกิ 10 1

9 ผูข้อเบกิตรวจสอบอะไหลแ่ละวัสดสุ ิน้เปลอืง 0 2

10 สิน้สดุกระบวนการ 0 0

215 26 3 4 1 1 1

สญัลกัษณ์

ลําดบัที่ รายละเอยีดของข ัน้ตอน
ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาท)ี

แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart)

1

1

สญัลกัษณ์มาตรฐาน ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง

3

4

1

สรุปผล

การปฎบัิตงิาน
(Operation)

การเคลือ่นยา้ย
(Transportation)

การรอคอย
(Delay)

การตรวจสอบ
(Inspection)

การจัดเก็บ
(Storage)
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ตารางที ่6 แผนภมูกิระบวนการไหล หลงัปรบัปรงุ 

 
 

 จากตารางที ่6 สรุปไดว้่า ขัน้ตอนทัง้หมดยงัคงเท่าเดมิ รวม 10 ขัน้ตอน แต่เวลาและ

ระยะทางหลงัจากปรบัปรงุ ใชเ้วลาทัง้หมด 20 นาท ีและระยะทางทัง้หมด 160 เมตร 

 

 

ลกัษณงาน การเบกิจ่ายอะไหลแ่ละวัสดสุ ิน้เปลอืง

หน่วยงาน คลังสนิคา้

พืน้ท ี่ คลังจัดเก็บสนิคา้

ผูบ้นัทกึ นาย เจษฎา อนิตะแสน

สถานะ หลังปรับปรุง

วนัที่ 11/7/2024

1 เร ิม่ตน้ 0 0

2

พนักงานบํารงุรักษาเตรยีมการเบกิ 
‐ ถา่ยรปูอะไหลห่รอืวัสดสุ ิน้เปลอืงทีต่อ้งการ
เบกิ 
‐ เปิดใบแจง้ซอ่มเพื่อบํารงุรักษาเครือ่งจักร 
‐ เขยีนใบเบกิอะไหลห่รอืวัสดสุ ิน้เปลอืง

15 5

3 นําสง่ผูจั้ดการพจิารณาอนุมัติ 10 1

4 นําใบเบกิไปเบกิอะไหลห่รอืวัสดสุ ิน้เปลอืง 20 3

5 พนักงานคลังอะไหลรั่บใบเบกิ 0 1

6

พนักงานคลังอะไหลค่น้หารหัสอะไหลห่รอื
วัสดสุ ิน้เปลอืง 
เช็คจํานวนคงเหลอืและตําแหน่งจัดเก็บ
อะไหลแ่ละวัสดสุ ิน้เปลอืง

5 2

7
พนักงานคลังอะไหลเ่ขา้ไปคน้หาอะไหลแ่ละ
วัสดสุ ิน้เปลอืงเพื่อสง่มอบใหผู้ข้อเบกิ

100 5

8 สง่มอบอะไหลแ่ละวัสดสุ ิน้เปลอืงใหผู้ข้อเบกิ 10 1

9 ผูข้อเบกิตรวจสอบอะไหลแ่ละวัสดสุ ิน้เปลอืง 0 2

10 สิน้สดุกระบวนการ 0 0

160 20 3 4 1 1 1

ลําดบัที่ รายละเอยีดของข ัน้ตอน
ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาท)ี

สญัลกัษณ์

สรุปผล

การตรวจสอบ
(Inspection)

1

การจัดเก็บ
(Storage)

1

การเคลือ่นยา้ย
(Transportation)

4

การรอคอย
(Delay)

1

แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart)

สญัลกัษณ์มาตรฐาน ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง

การปฎบัิตงิาน
(Operation)

3
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ตารางที ่7 สรปุผลการดาํเนินงาน ก่อน-หลงั 

ลาํดบัท่ี รายละเอียดของขัน้ตอน 

ก่อน หลงั 
ผลต่าง 

เวลา 

ผลต่าง

ระยะทาง 
เวลา/

นาที 

ระยะทาง/ 

เมตร 

เวลา/ 

นาที 

ระยะทาง/ 

เมตร 

1 เริม่ตน้ 0 0 0 0 0 0 

2 

พนกังานบาํรงุรกัษาเตรยีมการ

เบกิ  

- ถ่ายรปูอะไหล่หรอืวสัดุ

สิน้เปลอืงทีต่อ้งการเบกิ  

- เปิดใบแจง้ซ่อมเพือ่บาํรงุรกัษา

เครือ่งจกัร  

- เขยีนใบเบกิอะไหล่หรอืวสัดุ

สิน้เปลอืง 

5 15 5 15 0 0 

3 นําสง่ผูจ้ดัการพจิารณาอนุมตั ิ 1 10 1 10 0 0 

4 
นําใบเบกิไปเบกิอะไหล่หรอืวสัดุ

สิน้เปลอืง 
3 20 3 20 0 0 

5 พนกังานคลงัอะไหล่รบัใบเบกิ 1 0 1 0 0 0 

6 

พนกังานคลงัอะไหล่คน้หารหสั

อะไหล่หรอืวสัดุสิน้เปลอืง  

เชค็จาํนวนคงเหลอืและตาํแหน่ง

จดัเกบ็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

3 10 2 5 1 5 

7 

พนกังานคลงัอะไหล่เขา้ไปคน้หา

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงเพือ่สง่

มอบใหผู้ข้อเบกิ 

10 150 5 100 5 50 

8 
สง่มอบอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง

ใหผู้ข้อเบกิ 
1 10 1 10 0 0 

9 
ผูข้อเบกิตรวจสอบอะไหล่และ

วสัดุสิน้เปลอืง 
2 0 2 0 0 0 

10 สิน้สดุกระบวนการ 0 0 0 0 0 0 

สรปุผล 26 215 20 160 6 55 

      

 จากตารางที่ 7 สรุปขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง มขีัน้ตอนที่ใชเ้วลาและ

ระยะทางลดลงอยู่ 2 ขัน้ตอน ดงัน้ี ขัน้ตอนที่ 6 พนักงานคลงัอะไหล่ค้นหารหสัอะไหล่หรอืวสัดุ

สิน้เปลอืงและเชค็จํานวนคงเหลอืและตําแหน่งจดัเกบ็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง (เวลา/นาท)ี ก่อน

ปรบัปรงุใชเ้วลาไป 3 นาท ีและหลงัปรบัปรงุใชเ้วลาไป 2 นาท ีลดลง 1 นาท ี(ระยะทาง/เมตร) ก่อน

ปรบัปรุงใช้ระยะทางไป 10 เมตร และหลงัปรบัปรุงใช้ระยะทางไป 5 เมตร ลดลง 5 เมตร และ

ขัน้ตอนที่ 7 พนักงานคลงัอะไหล่เขา้ไปค้นหาอะไหล่และวสัดุสิ้นเปลืองเพื่อส่งมอบใหผู้้ขอเบิก 

(เวลา/นาท)ี ก่อนปรบัปรุงใชเ้วลาไป 10 นาท ีและหลงัปรบัปรุงใชเ้วลาไป 5 นาท ีลดลง 5 นาท ี

(ระยะทาง/เมตร) ก่อนปรบัปรุงใช้ระยะทางไป 150 เมตร และหลงัปรบัปรุงใช้ระยะทางไป 100 
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เมตร ลดลง 50 เมตร สรปุไดว้า่เวลาทัง้หมดทีใ่ชใ้นการดาํเนินงาน 26 นาท ีเหลอื 20 นาท ีลดเวลา

ลงได ้6 นาท ีและใชร้ะยะทางทัง้หมดจาก 215 เมตร เหลอื 160 เมตร ลดระยะทางลงได ้55 เมตร 

 

การบริหารจดัการอะไหล่และวสัดุส้ินเปลืองคงคลงั เพ่ือลดต้นทุนและเพ่ิมประสิทธิภาพ

เครื่องจกัร โดยการประยกุตใ์ช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

 1. ระบบทนัเวลาพอด ี(Just in Time : JIT) 

  จากกระบวนการทีไ่ดอ้อกแบบและวางแผน ตัง้แต่การออกแบบผงัหอ้งจดัเกบ็อะไหล่

และวสัดุสิน้เปลอืง สอดคลอ้งกบัแนวคดิระบบทนัเวลาพอด ี(Just in time; JIT) คอื พนกังานคลงั

อะไหล่จะสามารถคน้หาอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงไดร้วดเรว็ ลดระยะเวลารอคอยในขัน้ตอนการ

เบกิ-จา่ยอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงได ้(รปูที ่16 และตารางที ่7) 

  นอกจากน้ี จะต้องมกีารจดัทําแผนประมาณการและสัง่ซือ้อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

โดยฝา่ยงานทีเ่กีย่วขอ้ง ไดแ้ก่ ฝา่ยบํารุงรกัษาเครื่องจกัร ซึง่เป็นผูท้ีม่คีวามตอ้งการใชอ้ะไหล่และ

วสัดุสิน้เปลอืง จะตอ้งจดัส่งแผนประมาณการระยะ 6 เดอืน ส่งแก่ฝา่ยจดัซือ้ไดว้างแผนการสัง่ซือ้

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงล่วงหน้าไดอ้ยา่งสอดคลอ้งกบัความตอ้งการใชง้านบํารุงรกัษาเครื่องจกัร 

และทําใหม้ปีรมิาณอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีต่อ้งการใชอ้ย่างเพยีงพอ ทนัเวลาใชง้านพอด ีและ

ไมม่อีะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีค่งเหลอืเกนิความตอ้งการใชง้าน 

  ในขณะเดยีวกนั ฝา่ยคลงัอะไหล ่ตอ้งอพัเดทสตอ็กอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืงทนัททีีม่ ี

การเบกิ-จา่ย และแสดงจาํนวนคงเหลอื 

  พนักงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัรและพนักงานคลงัอะไหล่ ตอ้งมกีารประสานงานและ

แบ่งปนัขอ้มลูคลงัอะไหล่และจาํนวนอะไหล่คงคลงัรว่มกนั  

  นําระบบบรหิารจดัการคลงัอะไหล่ออนไลน์มาใช ้โดยกําหนดสทิธิผ์ูใ้ชง้านใหท้ัง้พนักงาน

บาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรและพลงังานคลงัอะไหล่เขา้ถงึและเหน็สถานะและจาํนวนอะไหล่คงคลงัได ้

 2. ระบบการควบคุมอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงแบบดงึ (Pull System) ร่วมกบัการใช ้  

คมับงัสัง่ซือ้อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

  2.1 จดัทาํคมับงัสัง่ซือ้อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง เพือ่เป็นการแจง้ใหฝ้า่ยจดัซือ้ทราบ

ความตอ้งการใชอ้ะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง หากไม่มคีมับงัสัง่ซือ้อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง ฝา่ยจดัซื้อ  

จะไมส่ัง่ซือ้เน่ืองจากไมม่คีวามตอ้งการมาจากฝา่ยบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร      
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Purchase Kanban Order Picture No. 

Kanban ID   
Part Code ☐A……….. 

☐B……….. 

☐C……….. 

Part Name  

Quantity Per Lot (pcs)  

Due Date  

 

รปูที ่17 คมับงัสัง่ซือ้อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง สาํหรบัจดัซือ้ 

 

Warehouse Kanban เบิก-จ่าย Picture No. 

Kanban ID   
Part Code ☐A……….. 

☐B……….. 

☐C……….. 

Part Name  

Quantity Per Lot (pcs)  

Due Date  

 

รปูที ่18 คมับงัเบกิ-จา่ย อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง สาํหรบัคลงัอะไหล ่

 

Maintenance Kanban เบิก-จ่าย Picture No. 

Kanban ID   
Part Code ☐A……….. 

☐B……….. 

☐C……….. 

Part Name  

Quantity Per Lot (pcs)  

Due Date  

 

รปูที ่19 คมับงัเบกิ-จา่ย อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง สาํหรบับาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร 
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  2.2 กระบวนไหลของคมับงั สอดคลอ้งกบัขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง 

รูปที่ 16 โดยนําคมับงัมาใชแ้ทนใบเบกิ-จ่ายอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง เน่ืองจากแบบเดมิมรีายละเอยีด

มากและไมส่อดคลอ้งกบัระบบคมับงั 

 

ผลจากการควบคมุอะไหล่และวสัดส้ิุนเปลืองแบบดึง (Pull system) ร่วมกบัการใช้คมับงั

สัง่ซ้ืออะไหล่และวสัดส้ิุนเปลือง  

 1. ตน้ทุนอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงัและคา่ใชจ้า่ยในการเกบ็รกัษาอะไหล่และวสัดุ

สิน้เปลอืงคงคลงั โดยเปรยีบเทยีบตน้ทุน ก่อน-หลงั การแกไ้ขปญัหา พบว่า ภาพรวม สามารถลด

ตน้ทุนอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงัไดร้อ้ยละ 5.28 ของตน้ทุนอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงคงคลงั

ทัง้หมด โดยกลุ่มซ ีต้นทุนลดลงมากทีสุ่ด จํานวน 261,931 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 25.87 รองลงมา

กลุ่มบ ีต้นทุนลดลง 171,114 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 11.58 และกลุ่มเอ ต้นทุนลดลง 160,136 บาท 

คดิเป็นรอ้ยละ 3.36 ตามลาํดบั (ตารางที ่8) 

 

 
 

รปูที ่20 กล่องคมับงัและการใชบ้ตัรคมับงั 
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ตารางที ่8 เปรยีบเทยีบตน้ทุนอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง ก่อน-หลงัแกไ้ขปญัหา  
กลุ่มอะไหล่

และวสัดุ

ส้ินเปลือง 

จาํนวน 

(รายการ) 

(ก่อน) 

ต้นทนุ 

(บาท) 

(ก่อน) 

จาํนวน 

(รายการ) 

(หลงั) 

ต้นทนุ 

(บาท) 

(หลงั) 

จาํนวน 

(รายการ) 

ท่ีลดลง 

ต้นทนุท่ีลดลง 

(บาท) 

ลดลง 

ร้อยละ 

Electrics 

Part  (A) 
1,400  4,770,000 1,230 4,609,864 170 160,136 3.36 

Mechanics 

Part (B) 
900  1,344,600 790 1,298,286 110 46,314 3.44 

Pneumatics 

Part (B) 
550  1,380,000 480 1,324,800 70 55,200 4.00 

Hydraulics 

Part (B) 
700  1,680,000 610 1,610,400 90 69,600 4.14 

Consumable 

Part (C)  
500  1,212,000 400 1,066,560 100 145,440 12.00 

Other Part 

(C) 
530  840,000 415 723,509 115 116,491 13.87 

รวม 4,580 11,226,600 3,925 10,633,420 655 593,180 (เฉล่ีย) 5.28 

 

 2. เพิม่ความรวดเรว็ในงานบํารุงรกัษาเครื่องจกัร จากการมอีะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง

พรอ้มใชง้านทนัทเีมื่อถงึระยะเวลาบํารุงรกัษาเครื่องจกัรนัน้ๆ หรอืเมื่อมคีวามต้องการใชเ้ร่งด่วน 

จากการวางแผนประมาณการที่ถูกต้อง จากการใชร้ะบบดงึและคมับงั ก่อใหเ้กดิการบํารุงรกัษา

เครือ่งจกัรแบบทนัเวลาพอด ีจากทีต่อ้งรอคอยการนําเขา้อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงบางรายการจาก

ต่างประเทศเป็นเวลา 45-60 วนั (บทที ่1) ทาํใหแ้กป้ญัหาดงักล่าวได ้มอีะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงที่

พรอ้มใชใ้นงานบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร ไมต่อ้งรอคอยการนําเขา้ 

 

บทสรปุ 

 จากขอ้มลูการศกึษาเกีย่วกบัความไม่สมดุลของปรมิาณอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง การบรหิาร

อะไหล่คงคลงัตอ้งรกัษาสมดุลระหว่างต้นทุนทีต่ํ่าทีสุ่ดกบัอะไหล่สํารองและอุปกรณ์สิน้เปลอืงทีม่ี

ปรมิาณเพยีงพอและพรอ้มใชง้าน โดยการปรบัปรุงกระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงัดว้ย

การควบคุมแบบ ABC Analysis และ TPS System ในงานซ่อมบํารุงเครื่องจกัร และแนวทางปรบัปรุง

กระบวนการบรหิารจดัการอะไหล่คงคลงั ม ี3 แนวทาง ดงัน้ี 

 1.  การกําหนดกลุ่มอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงแบบเอบซี ีกลุ่มเอ มลูค่า 4,770,000 บาท 

คดิเป็น รอ้ยละ 42.49 กลุ่มบมีมีูลค่า 4,404,600 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 39.23 กลุ่มซมีมีูลค่า 2,052,000 บาท 

คดิเป็นรอ้ยละ 18.28 (ตารางที ่3) 
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 2.  การออกแบบการจดัพืน้ทีจ่ดัเกบ็อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงใหม่ พรอ้มผงัการไหล (รปูที ่

15) โซนเอ อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีม่คีวามตอ้งการใชง้านบ่อยทีสุ่ด และมมีลูค่าหรอืตน้ทุนสงู

ทีส่ดุ โซนบ ีอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีม่คีวามตอ้งการใชง้านบ่อยทีสุ่ด และมมีลูค่าหรอืตน้ทุนปานกลาง 

โซนซ ีอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทีม่คีวามตอ้งการใชง้านบ่อยทีส่ดุ และมมีลูคา่หรอืตน้ทุนน้อยทีส่ดุ 

 3.  การปรบัปรุงขัน้ตอนการทํางาน จดัลําดบัอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงตามลําดบัความ 

สาํคญัและความถี่ในการใชง้าน ทําใหส้ะดวกและจดจํางา่ย มหีมวดหมู่ทีช่ดัเจน มลีําดบัก่อนหลงั 

งา่ยต่อการคน้หา (รปูที ่16) ขัน้ตอนการเบกิอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง จากใชเ้วลา ทัง้หมด 26 นาท ี

เหลอื 20 นาท ีลดเวลาลงได ้6 นาท ีและใชร้ะยะทางทัง้หมดจาก 215 เมตร เหลอื 160 เมตร ลด

ระยะทางลงได ้55 เมตร (ตารางที ่7) ตน้ทุนอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง ค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษา

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง สามารถลดต้นทุนอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงไดร้อ้ยละ 5.28 ของต้นทุน

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงทัง้หมด โดยกลุ่มซ ีตน้ทุนลดลงมากทีสุ่ด จาํนวน 261,931 บาท คดิเป็น

รอ้ยละ 25.87 รองลงมากลุ่มบ ีต้นทุนลดลง 171,114 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 11.58 และกลุ่มเอ ต้นทุน

ลดลง 160,136 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 3.36 ตามลาํดบั (ตารางที ่8) 

 

ข้อเสนอแนะ 

 จากการศกึษาพบว่า พนักงานคลงัอะไหล่ควรมกีารควบคุมคลงัอะไหล่แบบเรยีลไทม ์

(Real Time Management) เพื่อใหส้ามารถควบคุมไดอ้ยา่งทนัท่วงท ีดว้ยการประยุกตใ์ชร้ะบบ

ควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual Management) แบบสมารท์โมโนซกุึร ิ(Smart Monodzukuri) 

และหากนําเทคโนโลย ีหรอืระบบออนไลน์ (QR Code, Barcode, RFID) มาใชใ้นการปฏบิตังิาน 

เบกิจ่ายอะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืง ตัง้แต่ใหพ้นักงานบํารุงรกัษาทํารายการเบกิในระบบคอมพวิเตอร ์

และผูจ้ดัการพจิารณาอนุมตัผิ่านระบบออนไลน์ ซึ่งระบบจะแจง้ไปยงัพนักงานคลงัอะไหล่ทนัทเีตอืน

เมือ่มคีาํขอเบกิจา่ยอะไหลแ่ละวสัดุสิน้เปลอืง จะทาํใหล้ดขัน้ตอนและระยะเวลาในขัน้ตอนที ่1-5 ลง

ได ้(รปูที ่16) และลดการเดนิเอกสารโดยพนกังาน ลดการสิน้เปลอืงวสัดุ เชน่ กระดาษใบคาํขอเบกิ

อะไหล่และวสัดุสิน้เปลอืงได ้
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