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 การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาการปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ประเภท
อะไหล่เคร่ืองจกัรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรโดยการ
รวบรวมปัญหาท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนัโดยการใช ้แผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone) เพื่อหาปัญหาหลกัแลว้
แจกแบบสอบถามเพื่อประเมินความรุนแรงของปัญหา และใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์แบบท าไม-ท าไม 
(Why-Why Analysis) การวเิคราะห์ขอ้มูลหาขั้นตอนในการแกปั้ญหา 
 ผลการศึกษาการพบวา่ปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขอนัดบัแรกคือ ขนาดหอ้งไม่เพียงพอต่อการ
จดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร และภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ เป็นสาเหตุ
หลกัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาอ่ืน ๆ ตามมา 
 ดงันั้นแนวทางแกไ้ขปัญหาคือเสนอแนวคิดการจดัเรียงแบบใหม่ท่ีไดมี้การเพิ่มจ านวน
ของกล่องในการจดัเก็บชั้นวางและพื้นท่ีพร้อมทั้งไดจ้ดัเรียงชั้นวางแบบใหม่เพื่อใหต้อบสนอง
นโยบายขององคก์ร เม่ือเปรียบเทียบระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรระหวา่งแบบเดิม
กบัแนวคิดการจดัเรียงแบบใหม่จะไดร้ะยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรทั้ง 5 ประเภท 
รวมลดลงร้อยละ 8.6 และท าใหเ้พิ่มประสิทธิภาพในการจดัการดา้นอ่ืน ๆ เช่น มีความเป็นระเบียบ 
คน้หาอะไหล่เคร่ืองจกัรไดง่้าย และรวดเร็วในการตรวจนบัอะไหล่เคร่ืองจกัร อีกทั้งยงัสามารถน า
หลกัการน้ีไปประยกุตใ์ชไ้ดก้บัคลงัสินคา้ทัว่ไป 
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 The purpose of this study is to investigate how to improve management of spare parts 

inventory in order to enhance inventory management efficiency. Current problems were collected 
by applying Fishbone diagram to indicate causes and effects of holder box problems. Then, 
questionnaire was developed in order to evaluate the severity of the problem. Then used Why-
Why analysis technique to evaluate data for find out steps by steps to resolve the problem. 

 The study found that the storage area and holder box and shelve are not enough to 
contain all machine spare parts. That is the first problem had to be solved.  
 Based on the major findings, it was recommended that re-arrangement of storage area by 
increasing number of holder box in shelves which base on requirement of corporate policy. 
Comparison between the original arrangements with the new one had shown that distance of issue 
of material decrease 8.6%. It also shown that this method can increase the efficient of others 
management issues such as tidiness of storage area, ease to find and check machine spare parts. 
This process can be applied with other warehouse.   
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 เน่ืองจากสังคมปัจจุบนัน้ีมีการพฒันาทางดา้นเศรษฐกิจไดมี้ความเจริญเติบโตเป็นอยา่ง
มากและมีการแข่งขนัท่ีเพิ่มมากข้ึนทุกปี  จึงท าใหผู้ผ้ลิตสินคา้ทุกสาขาตอ้งหากลยทุธ์ต่าง ๆ เพื่อ
น ามาแข่งขนัในตลาดมากข้ึน โดยมีภาคอุตสาหกรรมเขา้มามีบทบาทส าคญัในการขบัเคล่ือนระบบ
เศรษฐกิจให้เจริญเติบโตอยา่งมาก  ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งน าเอากลยทุธ์ต่าง ๆ มาประยกุตใ์ชก้บั
ทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดและคุม้ค่าท่ีสุด  จึงไดมี้การคิดคน้ประดิษฐ์
เคร่ืองมือและน าเทคโนโลยทีนัสมยัต่าง ๆ มาช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตขององคก์รเช่น กล
ยทุธ์ดา้นการจดัการดา้นวสัดุคงคลงั  กลยทุธ์ดา้นการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรกล  กล
ยทุธ์ดา้นการพฒันาดา้นโลจิสติกส์  กลยทุธ์ทางการตลาด เป็นตน้ ดงันั้น ภาคอุตสาหกรรมจึงตอ้ง
น าเอาเทคโนโลยแีละนวตักรรมใหม่ ๆ มาช่วยในกระบวนการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรและหุ่นยนต ์มา
ช่วยในการท างานเพื่อลดหรือทดแทนแรงงานมนุษย ์ทั้งน้ีเพื่อลดตน้ทุนเร่ืองของค่าจา้งแรงงาน  อีก
ทั้งยงัเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานมากยิง่ข้ึน 
 เม่ือภาคอุตสาหกรรมมีการน าเคร่ืองจกัร เคร่ืองทุ่นแรงมาใชใ้นการผลิต เพื่อการลดการ
ใชแ้รงงานมนุษยก์็ดี เพื่อการเพิ่มผลผลิตใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ก็ดี หรือเพื่อความง่าย 
และสะดวกในการปฏิบติังานก็ดี กิจกรรมทั้งหลายเหล่าน้ีจะท าใหเ้คร่ืองจกัรหรือเคร่ืองทุ่นแรงเกิด
การสึกหรอ หรือช ารุดระหวา่งการปฏิบติังานได ้ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นท่ีทุกบริษทัจะตอ้งมีฝ่าย
ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร เพื่อการดูแลใหเ้คร่ืองจกัรมีคุณภาพและประสิทธิภาพท่ีดีและพร้อมท่ีจะผลิต
สินคา้ไดอ้ยูเ่สมอ  
 ดงันั้นทุกบริษทัจึงตอ้งมีกิจกรรมในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรน้ี เช่น การเลือกซ้ืออะไหล่
เคร่ืองจกัร การจดัตารางเวลาในการซ่อมบ ารุง การจดัการพื้นท่ีการจดัเก็บอะไหล่ของเคร่ืองจกัร 
เป็นตน้ เม่ือตอ้งมีกิจกรรมต่าง ๆ เพิ่มข้ึนในการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร จึงท าใหเ้กิดปัญหาการ
สั่งซ้ืออะไหล่ของเคร่ืองจกัรมาใหเ้พียงพอเพื่อไม่ให้เกิดสถานะสินคา้ขาดมือ แต่ถา้ปริมาณการ
สั่งซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีเพียงพอแต่อาจจะมากเกินกวา่พื้นท่ีจดัเก็บจะสามารถรองรับไดจ้ะท าให้
เกิดปัญหาทางดา้นการจดัการพื้นท่ีของสินคา้คงคลงั ซ่ึงอาจจะท าใหอ้ะไหล่ของเคร่ืองจกัรนั้น
จดัเก็บไม่เป็นระเบียบเช่น ปะปนกนัหลายชนิดในภาชนะเดียวกนั โดยจะส่งผลใหก้ารหาอะไหล่
น าไปท าในกิจกรรมซ่อมบ ารุง หรือซ่อมแซมเคร่ืองจกัรนั้นล่าชา้ และยากต่อการนบัสตอ๊กสินคา้คง
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คลงั  ดงันั้นปัญหาเร่ืองพื้นท่ีการจดัเก็บน้ีถือเป็นเร่ืองส าคญัเพราะพื้นท่ีคลงัสินคา้ของทุกโรงงานมี
อยูอ่ยา่งจ ากดั ดงันั้นทุกบริษทัตอ้งมีการวางแผน การการจดัการพื้นท่ีอยา่งเหมาะสมและใหเ้กิด
ประโยชน์สูงสุด 
 

ปัญหาและแรงจูงใจ 
 จากกรณีศึกษาเป็นขอ้มูลเก่ียวกบัการจดัเก็บและเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้น
กิจกรรมการซ่อมบ ารุงภายในโรงงานผลิตเคร่ืองซกัผา้ของบริษทั LG Electronics (Thailand) 
Co.,Ltd.  ซ่ึงผูศึ้กษาพบวา่มีปัญหาในการบริหารจดัการอะไหล่เคร่ืองจกัรต่าง ๆ เช่น พื้นท่ีการ
จดัเก็บ การบริหารจดัการพื้นท่ีการวางช้ินส่วนท่ียงัไม่เหมาะสม การสตอ๊กอะไหล่บางชนิดท่ีมาก
เกินไปหรือนอ้ยเกินไปไม่เหมาะสมกบัปริมาณท่ีตอ้งการใชอ้นัเน่ืองมาจากความไม่สะดวกในการ
ตรวจนบัสต๊อก การตรวจเช็คท่ีล่าชา้  หรือระบบการจดัเก็บเอกสารท่ียงัไม่เหมาะสมต่อการ
ด าเนินงาน ดงันั้นจึงเป็นแรงจูงใจท่ีท าใหมี้ความตอ้งการศึกษาถึงระบบการจดัการการจดัเก็บ
อะไหล่เคร่ืองจกัร หรือเคร่ืองมือท่ีช่วยในการจดัเก็บสต๊อกของอะไหล่เคร่ืองจกัรใหแ้ม่นย  า สะดวก
และรวดเร็วในกิจกรรมการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรต่อไป 

 

 
 

ภาพท่ี 1-1 แผนผงัการเบิกจ่ายและการจดัการอะไหล่เคร่ืองจกัร 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาความสัมพนัธ์ดา้นการจดัการคลงัสินคา้เก่ียวกบัพื้นท่ี

การจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร  การจดัวางของอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภท  การเบิกจ่ายให้
แน่นอนและแม่นย  าเพื่อช่วยในกิจกรรมการซ่อมบ ารุงมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนซ่ึงสามารถช้ีแจงได้
ดงัน้ี 

 1. เพื่อศึกษาปัญหาและแนวทางแกไ้ขการจดัการคลงัคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่
เคร่ืองจกัร 

 2. เพื่อศึกษารูปแบบการวางแผนผงัคลงัสินคา้และพื้นท่ีท่ีจะตอ้งใชเ้พื่อรองรับปริมาณ
ของอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีเพียงพอ 

 3. เสนอระบบ หรือเคร่ืองมือท่ีช่วยในการจดัเก็บสตอ๊กของอะไหล่เคร่ืองจกัรใหแ้ม่นย  า 
สะดวกและรวดเร็วในกิจกรรมการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร แทนการใชว้ธีิแบบ Manual 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
 1. ปรับปรุงและพฒันาการจดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรใหมี้รูปแบบ และ
เป็นแนวทางในการพฒันาท่ีต่อเน่ืองในระบบอ่ืน ๆ ต่อไป 
 2. สามารถควบคุมการจดัการเก่ียวกบัปริมาณอะไหล่เคร่ืองจกัรใหมี้ความถูกตอ้ง แม่นย  า 
 3. รวมถึงลดความผดิพลาดท่ีเกิดจากการท างานของพนกังาน 
 

ขอบเขตการวจิัย 

 1.  ขอ้มูลท่ีน ามาใชใ้นงานวจิยัเป็นขอ้มูลเก่ียวกบัอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกิจกรรมการ
ซ่อมบ ารุงภายในโรงงานผลิตเคร่ืองซกัผา้ของบริษทั LG Electronics (Thailand) Co., Ltd. เท่านั้น 

 2.  ขอ้มูลท่ีน ามาเป็นขอ้มูลระหวา่งเดือน มกราคม -มีนาคม ปี พ.ศ. 2556   เท่านั้น 
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บทที ่2 
แนวคดิทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

 
 การศึกษาวจิยัเก่ียวกบัการจดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรเพื่อใหเ้กิด
ประสิทธิภาพท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการ ความสะดวกในจดัเก็บ และการน าไปใชง้านใน
กิจกรรมการซ่อมบ ารุง พร้อมทั้งง่ายต่อการน าขอ้มูลไปใชใ้นกระบวนการสนบัสนุนดา้นต่าง ๆ 
เพื่อใหเ้กิดผลประโยชน์กบัองคก์รต่อ ๆ ไป ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาการด าเนินงานในปัจจุบนัไดน้ ามา
เปรียบเทียบกบัแนวทางในการพฒันาปรับปรุงกบัระบบท่ีน าเสนอในงานวจิยั โดยไดค้น้ควา้ขอ้มูล
ทางทฤษฎี งานศึกษาวจิยัอ่ืน ๆ เพื่อน ามาประกอบเพื่อเป็นแนวทางในการท างานวจิยัในดา้นการ
จดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร ดงัน้ี 
 1.  ขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัคลงัสินคา้ 
 2.  การบริหารงานพสัดุ 
 3.  ประเภทการจดัเก็บสินคา้ 
 4.  การวเิคราะห์ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 
 5.  การจดัการอะไหล่เคร่ืองจกัร 
 6. งานวจิยัและวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง  
 

ข้อมูลเบือ้งต้นเกีย่วกบัคลงัสินค้าสินค้า  
 คลงัสินค้า (Warehouse) 
 ค  านาย อภิปรัชญาสกุล (2537) คลงัสินคา้ ในพจนานุกรมฉบบับณัฑิตยสถานแปลวา่ 
“สถานท่ีส าหรับเก็บสินคา้เป็นจ านวนมาก” และ “การคลงัสินคา้” (Warehousing) หมายถึง การเก็บ
รักษาสินคา้นัน่เองการคลงัสินคา้เป็นหนา้ท่ีหน่ึงของระบบการจดัจ าหน่าย ท าการเก็บรักษาสินคา้
ในช่วงเวลาท่ีสินคา้ไดผ้ลิตเสร็จแลว้และรอกระบวนการจ าหน่ายสินคา้ดงักล่าวอาจจะเป็นสินคา้ท่ี
เป็นวตัถุดิบส าหรับกระบวนการต่างในขั้นตอนต่อ ๆ ไปหรือเป็นสินคา้ส าเร็จรูปท่ีจะน าไปใช้
บริโภค ดงันั้นสินคา้คงคลงั (Inventory) ท่ีจดัเก็บในคลงัสินคา้จึงจ าแนกได ้2 ประเภท คือ วตัถุดิบ
และสินคา้ส าเร็จรูปและอาจจะมีสินคา้ท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิตซ่ึงยงัผลิตไม่เสร็จเก็บอยูใ่น
คลงัสินคา้ดว้ยเช่นกนั 
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 คลงัสินค้า (Warehouse) หมายถึง พื้นท่ีภายในอาคาร ซ่ึงออกแบบข้ึนเพื่อความมุ่งหมาย
ในการเก็บรักษาพสัดุ และสร้างข้ึนโดยใหมี้หลงัคาและฝาผนงัท่ีสมบูรณ์ทั้งสองดา้นหวัทา้ยของ
อาคาร 
 การคลงัสินค้า (Warehousing) หมายถึง การปฏิบติัทางกายภาพเก่ียวกบัการเก็บรักษาและ
การจ่ายพสัดุ 
 การเกบ็รักษา (Storage) หมายถึง การเก็บเอาไว ้หรือการจดัวางทรัพยสิ์นในคลงัสินคา้ใน
โรงเก็บหรือในพื้นท่ีเก็บรักษากลางแจง้ 
 การจัดเกบ็ (Storing) หมายถึง การจดัวางพสัดุอยา่งเป็นระเบียบในการเก็บรักษา 
  

ความส าคญัของคลงัสินค้า 

 คลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีในการเก็บสินคา้ระหวา่งกระบวนการจดัส่ง ซ่ึงสินคา้ท่ีเก็บไวน้ั้น
สามารถแบ่งไดห้ลายประเภท ไดแ้ก่ วตัถุดิบ (Material) ช้ินส่วนประกอบ (Components) ช้ินส่วน
ต่าง ๆ (Part) สินคา้ส าเร็จรูป (Goods) ในบางกระบวนการผลิตค าวา่ “สินคา้” จะนบัรวมไปถึงงาน
ระหวา่งการผลิต (Work in Process) ตลอดจนสินคา้ท่ีตอ้งการทิ้ง (Disposed) และวสัดุท่ีน ามาใช้
ใหม่ (Recycle) แมว้า่สัดส่วนของสินคา้แระเภทน้ีจะมีไม่มากก็ตามวตัถุประสงคข์องการใช้
คลงัสินคา้มีหลายประเภทดงัต่อไปน้ี 
 1.  เพื่อใหเ้กิดการประหยดัในการขนส่ง 
 2.  เพื่อใหเ้กิดการประหยดัในการผลิต 
 3.  เพื่อตอ้งการลดการสั่งซ้ือจ านวนมากหรือส่วนลดจากการสั่งซ้ือล่วงหนา้ 
 4.  เพื่อเป็นแหล่งของวตัถุดิบ ส่วนประกอบ และช้ินส่วนท่ีใชใ้นการผลิต 
 5.  เพื่อสนบัสนุนนโยบายการใหบ้ริการลูกคา้ 
 6.  เพื่อใหส้ามารถรองรับการเปล่ียนแปลงของสภาวะทางการตลาด เช่น ความตอ้งการ 
สินคา้ท่ีผนัผวน ความตอ้งการสิบคา้แบบฤดูการ หรือสภาวะแข่งขนัท่ีสูง 
 7.  เพื่อลดเวลาน า (Lead Time) ของการสั่งซ้ือสินคา้ 
 8.  เพื่อสนบัสนุนระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ของผูข้ายปัจจยัการผลิต และลุก
คา้ 
 9.  เพื่อใหส้ามารถขนส่งสินคา้ไดห้ลายประเภท 
 10.  เพื่อใชเ้ป็นท่ีเก็บสินคา้ชัว่คราวส าหรับสินคา้ท่ีตอ้งทิ้งหรือท่ีตอ้งน าไปผลิตใหม่ 
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ความสัมพนัธ์การคลงัสินค้ากบักจิกรรมอืน่ 

 การคลงัสินคา้มีความสัมพนัธ์กบักิจกรรมดา้นอ่ืน ๆ ของโลจิสติกส์ เช่นการผลิต การ
ขนส่ง และการใหบ้ริการลูกคา้ ดงัน้ี 
 1.  การคลงัสินค้าและการผลิต (Warehousing and Production) มีความสัมพนัธ์กนั 
กล่าวคือการผลิตสินคา้นอ้ยลง ท าใหเ้กิดสินคา้คงคลงัจ านวนนอ้ยลง ซ่ึงท าใหต้อ้งการพื้นท่ีจดัเก็บ
จ านวนนอ้ยอยา่งไรก็ตามการผลิตสินคา้จ านวนนอ้ย ท าให้ตอ้งมีการผลิตบ่อยคร้ัง ซ่ึงท าใหต้น้ทุน
การจดัตั้งเคร่ืองจกัร และตน้ทุนการเปล่ียนแปลงสายการผลิต (Line Change Cost) สูง ในทาง
ตรงกนัขา้มเดินสายการผลิตเพื่อผลิตสินคา้จ านวนมาก ท าใหเ้กิดการประหยดัต่อขนาด (Economics 
of Scale) ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่า แต่ท าใหเ้กิดสินคา้คงคลงัจ านวนมาก และตอ้งการ
พื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้จ านวนมาก นอกนั้นในบางธุรกิจจะสั่งซ้ือวตัถุดิบหรือส่วนประกอบต่าง ๆ 
เพื่อตอ้งการไดส่้วนลด ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิตสินคา้ลดลงแมแ้ต่ตน้ทุนสินคา้คงคลงัเพิ่มข้ึน
เช่นกนั ดงันั้นผูบ้ริหารจึงควรเปรียบเทียบระหวา่งตน้ทุนการผลิตท่ีสามารถประหยดัไดแ้ละตน้ทุน
สินคา้คงคลงัเพิ่มข้ึน เพื่อท าใหต้น้ทุนต ่าท่ีสุด 
 2.  การคลงัสินค้าและการขนส่ง (Warehouse and Transportation) มีความสัมพนัธ์กนั 
กล่าวคือคลงัสินคา้จะรับวตัถุดิบจากผูข้ายหลายรายการ เพื่อรวบรวมละส่งป้อนโรงงานการผลิต ท า
ใหเ้กิดการประหยดัต่อการขนส่ง การมีคลงัสินคา้หลายท่ีสามารถประหยดัค่าขนส่งไดเ้ช่นกนั โดย
คลงัสินคา้จะรับสินคา้จากหลายโรงงาน เพื่อรวบรวมส่งใหก้บัลูกคา้ซ่ึงจะท าใหเ้กิดการประหยดั
มากกวา่ท่ีแต่ละโรงงานส่งสินคา้สู่ลูกคา้โดยตรง 
 3.  การคลงัสินค้าและการให้บริการลูกค้า (Warehouse and Customer Service) มี
ความสัมพนัธ์หลายประการ เน่ืองจากการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ เป็นส่ิงท่ีกระท าไดย้าก
ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งเก็บสินคา้ส่วนเกินกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ไว ้เพื่อใหส้ามารถ
รองรับความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นกรณีท่ีเกิดปัญหาเช่นลูกคา้ตอ้งการสินคา้เร่งด่วนหรือการเกิด
อุบติัภยัต่าง ๆ ท่ีอาจท าใหเ้กิดภาวะขาดแคลนสินคา้ 
 

ความส าคญัเชิงกลยุทธ์ของการคลงัสินค้า  
 การคลงัสินคา้มีความส าคญัเชิงกลยทุธ์ดงัน้ีดงัน้ี 
 1.  ช่วยประหยดัค่าขนส่ง คลงัสินคา้จะช่วยประหยดัจากการซ้ือวตัถุดิบจากผูข้ายและ
การขายสินคา้ส าเร็จรูปใหผู้ซ้ื้อ โดยวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือจากผูข้ายหลาย ๆ รายจะถูกน ามารวมกนัท่ี
คลงัสินคา้ท่ีใกลก้บัแหล่งผูข้ายต่อจากนั้นจะขนส่งวตัถุดิบไปยงัโรงงานของผูซ้ื้อซ่ึงตั้งอยูห่่างไกล
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จากคลงัสินคา้ ท าใหเ้สียค่าขนส่งนอ้ยกวา่กรณีของผูข้ายทุก ๆ รายขนส่งส่งสินคา้ไปยงัโรงงานของ
ผูซ้ื้อเอง  
 2.  ช่วยให้ประหยดัต้นทุนการผลติ การผลิตสินคา้แต่ละชนิดจ านวนมาก จะช่วยผลิต
ตน้ทุนการผลิต คือ ตน้ทุนต่อหน่วยสินคา้ต ่า ยอ่มตอ้งใชว้ตัถุดิบปริมาณมาก จึงมีความจ าเป็นตอ้ง
ใหค้ลงัสินคา้เพื่อเก็บวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป อยา่งไรก็ตามตน้ทุนการผลิตท่ีผลิตไดอ้ยา่งนอ้ย
จะตอ้งเท่ากบัค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการใชค้ลงัสินคา้ จึงจะบรรลุเป้าหมายท่ีจะท าให้ตน้ทุนรวม
ต ่าสุด 
 3.  ช่วยให้ได้ประโยชน์จากส่วนลดเมื่อซ้ือสินค้าในปริมาณมาก ไดก้ล่าวมาแลว้วา่การ
ผลิตสินคา้จ านวนมากจะท าใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่า เป็นการประหยดัตน้ทุนการผลิต ท าให้
ราคาซ้ือวตัถุดิบต่อหน่วยต ่า นอกจากน้ีการซ้ือนอ้ยคร้ังและแต่ละคร้ังซ้ือเป็นจ านวนมาก ค่าขนส่ง
ตลอดจนค่าระวาง เม่ือรวมกนัแลว้ยอ่มนอ้ยกวา่การซ้ือหลาย ๆ คร้ัง เม่ือตน้ทุนสินคา้ต ่ายอ่มท าให้
ผูค้า้ส่งและผูค้า้ปลีกซ้ือสินคา้จากผูผ้ลิตไดใ้นราคาท่ีต ่าดว้ย 
 4.  ช่วยป้องกนัสินค้าขาดแคลน การมีวตัถุดิบเพื่อใชใ้นการผลิตหรือมีสินคา้ไวเ้พื่อขาย
จ านวนมากยอ่มเป็นส่ิงจ าเป็นในกรณีท่ีสินคา้ในทอ้งตลาดเกิดการขาดแคลน การเสียหายใน
ระหวา่งขนส่งหรือผูข้ายกกัตุนสินคา้ไว ้กิจการจะไม่เดือดร้อนหรือมีปัญหาจากการมีวตัถุดิบ หรือ 
สินคา้ท่ีไม่เพียงพอ การมีคลงัสินคา้เก็บรักษาวตัถุดิบ หรือสินคา้ไวจ้ะเป็นการช่วยป้องกนัมิใหเ้กิด
ปัญหาดงักล่าว 
 5.  การสนับสนุนนโยบายการให้บริการลูกค้าของกจิการ การท่ีกิจการมีคลงัสินคา้หลาย
แห่งจะช่วยสนบัสนุนนโยบายการใหบ้ริการลูกคา้อยา่งรวดเร็ว เพราะสามารถส่งสินคา้จาก
คลงัสินคา้ท่ีใกลลู้กคา้ท่ีสุดจดัส่งใหลู้กคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วและไม่เสียเวลา 
 6.  ช่วยให้เกดิความพร้อมทีจ่ะเผชิญกบัภาวการณ์เปลีย่นแปลงของตลาด บางคร้ังกิจการ
ไม่สามารถพยากรณ์จ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการไดอ้ยา่งแน่นอน ตลอดจนระยะเวลาท่ีผูค้า้ปลีก
และผูค้า้ส่งจะสั่งซ้ือสินคา้ ดงันั้นจึงจ าเป็นจะตอ้งเก็บรักษาสินคา้ไวจ้  านวนหน่ึง นอกเหนือจาก
จ านวนท่ีคาดคะเนไวต้ามปกติ เพื่อเตรียมพร้อมส าหรับตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสั่งซ้ือ
ใหม่จะเดินทางมาถึงคลงัสินคา้ล่าชา้กวา่ก าหนดก็ตาม  
 

ปัจจัยทีเ่กีย่วข้องต่อการวางแผนคลงัสินค้า  
 คลงัสินคา้แต่ละประเภท และส่ิงอ านวยความสะดวกในการเก็บรักษาแต่ละระบบมีความ
แตกต่างกนัทั้งในเร่ืองของลกัษณะของการประกอบกิจการ ลกัษณะรูปร่างของเน้ือท่ีเก็บรักษา และ
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ลกัษณะของสินคา้ท่ีตอ้งท าการเก็บรักษา ดงันั้นการวางแผนการเก็บรักษาสินคา้ก็มีปัจจยัท่ีจะตอ้ง
พิจารณา ท่ีเป็นแนวกนัอยูด่งัต่อไปน้ี 
 1.  ความคล้ายคลงึกนัของสินค้า (Similarity) ซ่ึงหมายถึง ลกัษณะ คุณสมบติั และความ
มุ่งหมายในการใช ้ซ่ึงเป็นปัจจยัในการจ าแนกสินคา้ออกเป็นประเภท เป็นจ าพวก และเป็นชนิด โดย
สินคา้จะตอ้งจดัเก็บเป็นประเภทเดียวกนั เพื่อความสะดวกในการเก็บรักษาและการจ่ายสินคา้  
 2.  ความเป็นที่นิยมของสินค้า (Popularity) เป็นปัจจยัแรกในการก าหนดต าแหน่ง
จดัเก็บสินคา้ สินคา้ประเภทใด ชนิดใดท่ีมีการเคล่ือนไหวอยูทุ่กวนัควรจดัเก็บไวใ้นพื้นท่ีจดัส่งมาก
ท่ีสุด และพื้นท่ีจดัส่งสินคา้ควรให ้การเดินทางแต่ละเท่ียวมีระยะทางท่ีใกลท่ี้สุด ส่วนสินคา้ท่ีมีการ
เคล่ือนไหวนอ้ยควรจดัเก็บไวใ้นพื้นท่ีถดัออกไป 
 3.  ขนาด น า้หนัก และปริมาณของสินค้า (Size, Weight and Quantity) สินคา้แต่ละ
รายการท่ีเก็บรักษาอยูใ่นคลงัสินคา้ควรท่ีจะค านึงถึงขนาด และ น ้าหนกัของสินคา้เพื่อใหเ้หมาะสม
ในการเคล่ือนยา้ย  เช่นถา้ขนาดสินคา้มีขนาดใหญ่ และมีน ้าหนกัมากควรจดัเก็บอยูใ่นบริเวณท่ี
อุปกรณ์สนบัสนุนเขา้ถึงไดง่้ายเช่นรอกไฟฟ้าหรือเครนชนิดยดึบนโครงสูงในการยกขน 
 4.  ลกัษณะพเิศษของสินค้า (Characteristics of Material) เช่น สินคา้ท่ีก่อใหเ้กิด
อนัตราย (Hazardous Material) ท่ีอาจก่อใหเ้กิดเพลิงไหม ้สินคา้ท่ีเป็นสารเคมีจ าพวกกรดหรือด่างท่ี
มีความเขม้ขน้สูง หรือสินคา้ท่ีมีกล่ินระเหยเป็นตวัอนัตราย เป็นตน้ สินคา้เหล่าน้ีตอ้งมีท่ีส าหรับเก็บ
รักษาโดยเฉพาะ ป้องกนัอนัตรายท่ีเกิดข้ึน หรือ สินคา้ท่ีอาจหายไดง่้าย (Sensitive Materials) สินคา้
หลายชนิดท่ีอาจมีอตัราส่วนของมูลค่าสูงเม่ือเทียบกบัขนาดสินคา้นั้น  สินคา้ท่ีล่อมือล่อใจเม่ือผูมี้
โอกาสหยบิฉวยลกัขโมยเอาไปไดที้ละเล็กทีละนอ้ย ท าใหเ้กิดการสูญเสียแก่กิจการคลงัสินคา้ จึง
ตอ้งมีการควบคุมพิเศษในการเก็บรักษาตอ้งเก็บไวใ้กลต้าของเจา้หนา้ท่ีระดบัสูง ใหส้ามารถดูแลได้
ตอลดเวลา และมีมาตรการป้องกนัท่ีเหมาะสมท่ีสุดส าหรับแต่ละชนิดโดยเฉพาะ ซ่ึงพนกังาน
จะตอ้งทราบและจดัการใหส้ามารถเลือกใชอ้ยา่งถูกตอ้ง  
 

การบริหารงานพสัดุ  
  พสัดุ หมายถึง  ของใชท้ั้งปวงซ่ึงตอ้งมีไวส้ าหรับการปฏิบติังานเพื่อใหง้านนั้น ๆ บรรลุ
ถึงเป้าหมายและวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้ พสัดุแบ่งออกเป็น  2  ประเภท  ประเภทแรกคือวสัดุซ่ึง
หมายถึงของใชท่ี้โดยปกติแลว้มีสภาพส้ินเปลือง  และจะหมดสภาพไปในเวลาค่อนขา้งสั้น ส่วนอีก
ประเภทหน่ึงคือครุภณัฑ ์ซ่ึงหมายถึงของใชท่ี้มีลกัษณะคงทนถาวร และมีอายกุารใชน้านค่อนขา้ง
นาน ส าหรับอะไหล่ของเคร่ืองจกัรกลนั้นจะถือวา่เป็นวสัดุหรือของท่ีมีสภาพส้ินเปลือง การจดัการ
ดา้นอะไหล่ของเคร่ืองจกัรกลจึงมีวตัถุประสงคเ์ช่นเดียวกบัการจดัการดา้นพสัดุทัว่ไปก็คือ การจดั
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ใหมี้พสัดุท่ีถูกตอ้ง และใหพ้ร้อมส าหรับการใชง้านในเวลาอนัสั้นท่ีสุด โดยมีค่าใชจ่้ายท่ีประหยดั
ท่ีสุด  การท่ีจะใหบ้รรลุถึงวตัถุประสงคด์งักล่าว จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการจดัการดา้นพสัดุอยา่งเป็น
ระบบ 
 ระบบพสัดุท่ีดีนั้นมิไดห้มายถึงเพียงการจดัหาพสัดุใหไ้ดต้ามท่ีตอ้งการเท่านั้น แต่
หมายถึงงานต่าง ๆ หลายงานท่ีมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั และจะตอ้งมีการปฏิบติัตามขั้นตอน
ตามล าดบัอยา่งถูกตอ้งและครบถว้น โดยทัว่ไปขั้นตอนของการบริหารงานพสัดุส่วนใหญ่จะเป็น
ตามวงจรท่ีแสดงในรูปท่ี 2-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-1 วงจรของการบริหารงานพสัดุ  
 

 วงจรของการบริหารงานพสัดุจะเร่ิมตน้จากการก าหนดเป้าหมายเช่นเดียวกบัการ
บริหารงานอ่ืนเพื่อใหท้ราบถึงขอบเขตของงาน  โดยทัว่ไปจะตอ้งอาศยัแผนงานของหน่วยงาน 
ต่าง ๆ เป็นหลกั ส าหรับการบริหารงานดา้นอะไหล่ของเคร่ืองจกัรกลก็จะตอ้งอาศยัแผนการผลิต
เป็นหลกั แลว้น ามาก าหนดแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลแต่ละเคร่ืองใหส้อดคลอ้งกบัแผนการ
ผลิต และก าหนดเป้าหมายของการจดัการดา้นอะไหล่ท่ีจะตอ้งสนองตอบต่อแผนการบ ารุงรักษา
และแผนการผลิตท่ีไดก้ าหนดไว ้หลงัจากนั้นก็จะตอ้งมีการก าหนดความตอ้งการใหส้อดคลอ้งกบั



10 

วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย แลว้ท าการจดัหาและการแจกจ่าย รวมทั้งจะตอ้งมีการบ ารุงรักษาพสัดุท่ี
เก็บไวใ้หอ้ยูใ่นสภาพดี และก็จะตอ้งมีการจ าหน่ายพสัดุเม่ือมีการเส่ือมสภาพหรือช ารุดดว้ย  
 

การก าหนดเป้าหมาย       
 เป้าหมายของการบริหารงานดา้นอะไหล่ของเคร่ืองจกัรนั้นจะตอ้งสอดคลอ้งกบั
วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายของการบ ารุงรักษานัน่คือการสนองตอบความตอ้งการในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรกล เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรกลมีสมรรถนะความพร้อมใชง้าน (Availability) เพียงพอตาม
แผนการผลิตท่ีไดก้ าหนดไวโ้ดยมีค่าใชจ่้ายท่ีนอ้ยท่ีสุด 
 สมรรถนะความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรกลจะเป็นตวัก าหนดวา่เคร่ืองจกัรแต่ละ
เคร่ืองท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิตจะตอ้งสามารถท างานไดโ้ดยปราศจากปัญหาขอ้ขดัขอ้งเป็นจ านวน
ระยะเวลาเท่าใดในช่วงเวลาท่ีก าหนด และสมรรถนะความพร้อมใชง้านน้ีสามารถหาออกมาเป็น
จ านวนระยะเวลาในช่วงเวลาเดียวกนัท่ีเคร่ืองจกัรกลสามารถหยดุท างานได ้ซ่ึงก็จะน าไปก าหนดวา่
เคร่ืองจกัรกลนั้นสามารถหยดุเพื่อรออะไหล่ไดร้วมกนัแลว้เป็นระยะเวลาเท่าใดในช่วงเวลาเดียวกนั
ท่ีจะน าไปสู่การก าหนดความตอ้งการและความจ าเป็นของการเก็บส ารองอะไหล่ต่อไป 
 

การก าหนดความต้องการในการบริหารงานด้านพสัดุ  
      การก าหนดความตอ้งการในการบริหารงานหรือการจดัการดา้นพสัดุ หมายถึงการ
ก าหนดความตอ้งการดา้นบุคคลท่ีจะตอ้งใชใ้นการด าเนินงาน  การก าหนดความตอ้งการของพสัดุ
แต่ละรายการ ความตอ้งการดา้นสถานท่ีและความตอ้งการดา้นการเงินท่ีจ าเป็นตอ้งใช้ซ่ึงมี
รายละเอียด คือ 
      1.  การก าหนดความตอ้งการดา้นบุคคล ไดแ้ก่ การก าหนดจ านวนบุคลากรท่ีจ าเป็น
จะตอ้งใชใ้นการด าเนินงานดา้นพสัดุทั้งหมด ซ่ึงจ านวนบุคลากรเหล่าน้ีจะข้ึนอยูก่บัจ  านวนพสัดุท่ี
จะตอ้งจดัหา จ านวนพสัดุท่ีจะตอ้งแจกจ่าย จ านวนพสัดุท่ีจะตอ้งเก็บและรักษา และขีด
ความสามารถในการท างานของบุคลากรในหนา้ท่ีต่าง ๆ  
      2.  การก าหนดความตอ้งการของพสัดุแต่ละรายการท่ีจ าเป็นตอ้งใช ้ส าหรับพสัดุประเภท
อะไหล่หรือช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรกลก็จะข้ึนอยูก่บั จ  านวน ประเภท และสภาพของเคร่ืองจกัรกล   
และแผนการใชง้านของเคร่ืองจกัรกลแต่ละเคร่ืองซ่ึงเป็นไปตามแผนการผลิตเป็นหลกั 
      3.  การก าหนดความตอ้งการดา้นสถานท่ี   จะข้ึนอยูก่บัจ  านวนบุคลากรท่ีปฏิบติังาน 
จ านวน ประเภท และขนาดของพสัดุท่ีจ  าเป็นตอ้งเก็บรักษาเป็นส าคญั 
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     4.  การก าหนดความตอ้งการดา้นการเงิน โดยแบ่งออกเป็นความตอ้งการดา้นการเงินท่ีใช้
ในการด าเนินการ ไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายดา้นบุคคล ดา้นการเก็บรักษา และความตอ้งการดา้นการเงินท่ีใช้
ในการจดัหาพสัดุมาตามความตอ้งการ 
 

ประเภทของการจัดเกบ็สินค้า  
การจัดสินค้าเกบ็แบบสุ่ม (Randomized Storage Location) 
ข้อดี 
-  ใชป้ระโยชน์พื้นท่ีจดัเก็บไดสู้งสุด 
-  สะดวกและง่ายในการน ามาใชใ้นคลงัสินคา้ทัว่ไป 
-  มีขั้นตอนการท างานไม่ซบัซอ้น 
-  ใชไ้ดก้บัคลงัสินคา้ทุกประเภท 
ข้อเสีย 
-  คน้หาสินคา้ยากกวา่ ซ่ึงอาจน าไปสู่การสูญหายและส่งผลต่อการสั่งซ้ือใหม่ 
-  สินคา้จดัเก็บไม่เป็นระเบียบ ไม่เป็นหมวดหมู่หนทอเขตพื้นท่ีเดียวกนั 
-  ตรวจนบัสินคา้ยากและใชเ้วลานาน 
การจัดเกบ็สินค้าแบบแบ่งกลุ่ม (Class-based Storage Location) 
ข้อดี 
-  ท าใหก้ารไหลเวยีนสินคา้รวดเร็วข้ึน ลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ย 
-  มีความเป็นระเบียบ คน้หาสินคา้ง่ายและรวดเร็ว 
-  สะดวกและรวดเร็วในการตรวจนบัสินคา้ 
-  วเิคราะห์การเคล่ือนยา้ยสินคา้ภายในคลงัไดโ้ดยง่าย 
ข้อเสีย 
-  ตอ้งส ารองพื้นท่ีการจดัเก็บไวสู้งสุด 
-  เสียเวลาแยกกลุ่มสินคา้ก่อนจดัเก็บ 
-  มีขั้นตอนการท างานซบัซอ้นกวา่ 
-  ไม่เหมาะสมกบัสินคา้ท่ีมีอตัราหมุนเวยีนไม่แน่นอน หรือมีความแปรผนัสูง 
-  ไม่เหมาะกบัสินคา้ท่ีมีการเปล่ียนแปลงบ่อย อาทิเช่น จ านวนสินคา้ชนิดใหม่ท่ีน าเขา้คลงั 
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การจัดการอะไหล่เคร่ืองจักร (Spare Part Management) 
 โรงงานอุตสาหกรรมในปัจจุบนัน้ีลว้นแลว้แต่น าเคร่ืองจกัรกลต่าง ๆ เขา้มาใชใ้นการ
ท างานในภาคอุตสาหกรรมมากยิง่ข้ึนเพราะ ประโยชน์ต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัรนั้น ไม่วา่จะเป็น
ผลิตผลท่ีมากกวา่แรงงานคน คุณภาพท่ีแน่นอนกวา่ และอ่ืน ๆ แต่ถา้จะใหไ้ดป้ระสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัรท่ีสมบูรณ์และอายุการใชง้านท่ียาวนานนั้นจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าการดูแล ซ่อมบ ารุงรักษา
เป็นอยา่งดีเพื่อให้เคร่ืองจกัรนั้นมีประสิทธิภาพในการท างานท่ีดี 
 ในการด าเนินงานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรนั้น  การจดัการดา้นอะไหล่ถือวา่เป็น
องคป์ระกอบท่ีส าคญัประการหน่ึงท่ีมีผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพของการด าเนินงาน  กล่าวคือ  
การด าเนินงานดา้นเคร่ืองจกัรจะมีประสิทธิภาพสูงสุด  ก็ต่อเม่ือเคร่ืองจกัรมีความพร้อมในการ
ท างานสูงสุด หรือมีการหยดุบ ารุงรักษานอ้ยท่ีสุด ซ่ึงเคร่ืองจกัรกลจะมีความพร้อมในการท างานสูง
หรือต ่าเท่าใดจะข้ึนอยูก่บัปัจจยัหลายประการ ปัจจยัท่ีส าคญัประการหน่ึงก็คือเวลาท่ีใชใ้นการ
บ ารุงรักษา ถา้เวลาท่ีใชใ้นการบ ารุงรักษานอ้ยเคร่ืองจกัรกลก็จะมีความพร้อมในการท างานสูง  และ
การท่ีจะใหเ้วลาในการบ ารุงรักษานอ้ยก็จะตอ้งมีช่างท่ีมีความช านาญ มีเคร่ืองมือท่ีเหมาะสม และมี
อะไหล่ท่ีพร้อมเพื่อใชใ้นการปฏิบติังานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลอยูต่ลอดเวลานัน่เอง  
 

การวเิคราะห์ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis ) 
 การวเิคราะห์ท าไม-ท าไม (ทองพนัชัง่ พงษว์ารินทร์,2553) เป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใชก้นั
มากโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุของปรากฏการณ์หรือ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหไ้ดพ้บตน้ตอ หรือรากเหงา้ท่ีแทจ้ริงและท่ีส าคญัคือเพื่อน าไปสู่การแกไ้ขและ
ป้องกนัการเกิดซ ้ าต่อไปส าหรับขั้นตอนการท าการวิเคราะห์ท าไม-ท าไม มีดงัน้ี  
 1.  วเิคราะห์ขอ้เท็จจริงโดยไปดูตน้ตอหรือสาเหตุจริง ๆ ใหรู้้อยา่งลึกซ้ึงวา่มีท่ีมาท่ีไป 
อยา่งไรและลกัษณะอาการเป็นอยา่งไร โดยดูสถานการณ์จริงสภาพของจริงเพื่อใหไ้ดข้อ้เทจ็จริง  
โดยควรวาดภาพประกอบดว้ยจะท าใหเ้ขา้ใจง่าย  
 2. วเิคราะห์หาตน้ตอของปัญหา โดยการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปรากฏการณ์ 
หรือปัญหาซ่ึงท าไดโ้ดยการถามท าไม ท าไม ไปเร่ือย ๆ  จนเจอตน้ตอของปัญหา  
 3.  วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ โดยท าการถามกลบัไปกลบัมาวา่ส่ิงนั้น ๆ เป็นเหตุเป็นผล
หรือมีความสอดคลอ้งกนัเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม่  
 4. วเิคราะห์หาวธีิการแกไ้ขหรือป้องกนั จากการวเิคราะห์ขั้นสุดทา้ยท าใหเ้ราไดท้ราบถึง 
ตน้ตอท่ีแทจ้ริง จากนั้นเราก็มาคน้หาวธีิการแกไ้ขและมาตรการป้องกนัการเกิดซ ้ า 
 5. น ามาตรการท่ีไดไ้ปปฏิบติัจริง โดยการน าวธีิการแกไ้ขและป้องกนัดงักล่าวไปปฏิบติั  
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นอกจากน้ีอาจน าวธีิการแกไ้ขป้องกนัดงักล่าวไปขยายผลกบัส่ิงอ่ืน ๆ หรือหน่วยงานอ่ืน ๆ ท่ีมีความ
ใกลเ้คียงกนัก็จะเป็นประโยชน์มากข้ึน 
 

งานวจิัยและวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 
 กาญจนะ  วจิิตร (2549) การศึกษาถึงการวางแผนการท าขอ้ตกลงร่วมกนัในการสั่งซ้ือ

และเติมทดแทนวตัถุดิบ ระหวา่งบริษทัผูผ้ลิตเบาะรถยนต ์กบับริษทัซพัพลายเออร์ เป็นการน าเสนอ
การบริหารขอ้มูลสินคา้คงคลงั มีการเช่ือมโยงขอ้มูลระหวา่งกนั โดยผูผ้ลิตเบาะรถยนตอ์นุญาตให้
บริษทัซพัพลายเออร์เห็นขอ้มูลท่ีแทจ้ริง เพื่อใหบ้ริษทัซพัพลายเออร์ สามารถสั่งซ้ือและจดัส่งสินคา้
ใหท้นัเวลาส าหรับการผลิตได ้โดยการก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัส ารอง การก าหนดจุดท่ีจะตอ้ง
สั่งซ้ือใหม่ และการหาขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั ซ่ึงการหาปริมาณสินคา้คงคลงัส ารองและจุดท่ี
จะตอ้งสั่งซ้ือใหม่ มีการก าหนดอตัราความเป็นไปไดใ้นการไดรั้บของเป็นร้อยละ 98 ผลจากการ
ก าหนดปริมาณต่าง ๆ ของการบริหารสินคา้คงคลงัเม่ือเปรียบเทียบกบัระบบเดิมท าใหต้น้ทุน
เก่ียวกบัสินคา้คงคลงัลดลงถึงร้อยละ 17.71 และจากการจดัท าความร่วมมือในการสั่งซ้ือและเดิม
ทดแทนวตัถุดิบน้ีบริษทัผูผ้ลิตเบาะรถยนตจ์ะสามารถบริหารการผลิตไดอ้ยา่งคล่องตวั และ
บริษทัซพัพลายเออร์จะไดรั้บประโยชน์เร่ืองของรายไดจ้ากการใหบ้ริการท่ีเพิ่มข้ึน 

 นิตยา  เซ่งถาวร (2549) ปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการพสัดุคงคลงัอะไหล่ใหท้นักบั
ความตอ้งการของผูใ้ชง้านของผูผ้ลิตและจ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศแห่งหน่ึง ในการศึกษาจะศึกษา
ในส่วนของอะไหล่ท่ีใชใ้นงานซ่อมบ ารุงส าหรับเคร่ืองท าความเยน็ขนาดใหญ่ โดยเร่ิมจากกการ
จ าแนกกลุ่มอะไหล่โดยใชเ้ทคนิค ABC (ABC Analysis) เพื่อแยกอะไหล่ซ่อมบ ารุงออกเป็นกลุ่ม ๆ 
ตามความส าคญั ซ่ึงพิจารณาจากปริมาณพสัดุขาดมือท่ีเกิดข้ึน จากการวิจยัพบวา่อะไหล่ A มีจ านวน 
8 รายการเท่านั้นท่ีควรใชน้โยบายระบบควบคุมแบบจุดสั่งซ้ือ-ระดบัสั่งซ้ือ (s, S) ส่วนท่ีเหลือใช้
วธีิการวางแผนความตอ้งการใชพ้สัดุ (MRP) ส าหรับกลุ่มอะไหล่ท่ีมีลกัษณะความตอ้งการแบบ
แน่นอน โดยส่วนใหญ่เป็นอะไหล่ท่ีเตรียมไวส้ าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive 
Maintenance) ท่ีมีตารางการบ ารุงรักษาท่ีแน่นอน ซ่ึงจากนโยบายท่ีเสนอไปนอกจากจะเป็น
แนวทางในการช่วยลดค่าใชจ่้ายในการเก็บสินคา้ไวใ้นสต๊อก เพิ่มระดบัการใหบ้ริการแก่ลูกคา้ และ
ยงัตอบสนองความตอ้งการอะไหล่ของแผนกบริการในการน าไปใชใ้นงานซ่อมบ ารุง และสามารถ
ลดความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนอีกดว้ย 

 อภิญญา ชยัเพียรเจริญกิจ (2549) ศึกษาการจดัวางคลงัสินคา้ของบริษทั ABC วา่มีความ
เหมาะสมหรือไม่ ซ่ึงน าเอาหลกัการจดัวางผงัคลงัสินคา้อยา่งมีระบบและแผนภาพความสัมพนัธ์ มา
ใชใ้นการวเิคราะห์ โดยออกแบบสอบถามหาความสัมพนัธ์ของแผนกต่าง ๆ รวมถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อ
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การวางผงัคลงัสินคา้และน าเอาขอ้มูลต่าง ๆ มาศึกษาทิศทางการไหลของงานวา่การจดัวางผงัภายใน
คลงัสินคา้มีความเหมาะสมหรือไม่และทดลองปรับปรุงผงัการจดัวางผงัคลงัสินคา้ใหม่เม่ือมีการ
โยกยา้ยแผนกต่าง ๆ พบวา่โดยส่วนมากความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกจ าเป็นตอ้งอยูใ่กลก้นั เน่ืองจาก
มีความต่อเน่ืองของกระบวนการท างาน ซ่ึงผงัคลงัสินคา้ในปัจจุบนัเป็นผงัคลงัสินคา้ท่ีดีอยูแ่ลว้ หาก
มีการโยกยา้ยแผนกจดัเก็บเขา้ชั้นวางของสินคา้ประเภทกนัชน (Binning Bumper) ให้อยูใ่กลก้บั
แผนกรับสินคา้มากข้ึน (ทางเลือกท่ี 2) เน่ืองจากแผนกทั้งสองมีความสัมพนัธ์กนัมากกวา่แผนก 
อ่ืน ๆ และสินคา้ท่ีเป็นกนัชนเป็นสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่ มีรูปแบบบรรจุภณัฑท่ี์แตกต่างจากอะไหล่
อ่ืน ๆ รวมทั้งเป็นสินคา้ท่ีมีปริมาณการน าเขา้และส่งออกสูง อีกทั้งยงัมีแนวโนม้ท่ีจะมีปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีสูงข้ึนจึงจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีทางบริษทั ABC จะพิจารณาการวางผงัคลงัสินคา้ในแนวทางเลือก
ท่ี 2 เขา้มาเพื่อรองรับกบัสถานการณ์ในอนาคต 

 ธีรพงศ ์ ช่ืนทองทรัพย ์(2551) การออกแบบแผนผงัคลงัสินคา้ โดยพิจารณาจากขอ้มูล
ความถ่ีในการหมุนเวยีนสินคา้เขา้-ออก และขนาดของสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการหมุนเวียนสูงไปถึง
การหมุนเวยีนต ่าโดยเรียงตามขนาดของสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการหมุนเวยีนสูง กลาง และต ่า แทน
ดว้ยกลุ่ม A, B และ C ตามล าดบั โดยออกแบบแผนผงัคลงัสินคา้ออกเป็น 3 รูปแบบคือการวาง
แผนผงัคลงัสินคา้ตามแบบแนวตั้ง (Vertical Layout) การวางแผนผงัคลงัสินคา้แบบตามแนวนอน 
(Horizontal Layout) และการวางแผนผงัคลงัสินคา้แบบผสม (Mixed Layout) จากนั้นท าการแบ่ง
พื้นท่ีส าหรับการจดัเก็บและค านวณระยะทางดว้ยวธีิก าหนดการเชิงเส้น (Linear Programming) จาก
การศึกษาท าใหพ้บวา่การวางแผนผงัคลงัสินคา้ในแต่ละรูปแบบจะมีค่าดชันีระยะเวลาและระยะทาง
ในการท างานท่ีแตกต่างกนัออกไปโดยการวางแผนผงัคลงัสินคา้แบบตามแนวนอนจะใหค้่าดชันี
ระยะเวลาและระยะทางในการท างานท่ีดีกวา่การวางแผนผงัคลงัสินคา้แบบตามแนวตั้ง และการวาง
แผนผงัคลงัสินคา้แบบผสม 

 ชานนท ์ ตระกลูเลิศยศ (2552) ท าการศึกษาถึงปัญหาเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัท่ีใกล้
หมดอาย ุและมีจ านวนมากท าใหเ้กิดเป็นปัญหาตน้ทุนสินคา้คงคลงัและสินคา้สูญหายซ่ึงในการหา
สาเหตุไดใ้ชแ้ผนผงักา้งปลา (Ishikawa Diagram), เช็คชีท (Check Sheet) และการสัมภาษณ์เชิง
คุณภาพจากผูเ้ก่ียวขอ้ง (Interview) เพื่อท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ประเมินถึง จุดแขง็ 
จุดอ่อน โอกาส และอุปสรรคของกิจการ เพื่อน ามาใชร่้วมในการวางแผนส่วนประสมทางการตลาด 
(Marketing Mix: 4P’s) เพื่อระบายสินคา้คงคลงั ปัญหาดา้นสินคา้สูญหายคือไม่มีเคร่ืองมือในการ
ตรวจสอบสินคา้ท่ีสามาระอา้งอิงปริมาณสินคา้ท่ีมีอยูจ่ริงไดอ้ยา่งชดัเจนท าใหสิ้นคา้สูญหายจึงใช้
บญัชีคุม (Stock Card) เขา้มาเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตรวจสอบความถูกตอ้ง และ พบวา่สามารถ
ลดปริมาณสินคา้ใกลห้มดอายคุา้งสตอ๊กไดถึ้งร้อยละ 10.03 เม่ือเทียบกบัช่วงเวลาเดียวกนัของปีท่ี



15 

ผา่นมา สามารถน าเคร่ืองมือเขา้ไปใชใ้นคลงัสินคา้ท าใหมี้การตรวจสอบสินคา้ท่ีถูกตอ้ง ช่วยลด
ปริมาณสินคา้ท่ีสูญหายและมีแผนในการระบายสินคา้คงคลงัในอนาคต 

 เสาวรส จรัสวฒันาวรรณ และณฐัว ี อุตกฤษฏ ์(2552) ศึกษาน าระบบสารสนเทศเขา้มา
วางแผนการผลิตและการจดัการคลงัสินคา้ เป็นระบบท่ีพฒันาข้ึนเพื่อช่วยสนบัสนุนการตดัสินใจ
ของผูบ้ริหารเก่ียวกบัการวางแผนปริมาณการสั่งผลิตสินคา้ และช่วยแกปั้ญหาทางดา้นการจดัการ
สินคา้ เพื่อใหส้ามารถตรวจนบัปริมาณสินคา้คงคลงัไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีการจดัการรูปแบบเอกสาร
อยา่งเป็นระบบมากข้ึน ส าหรับการพยากรณ์นั้นจะน าทฤษฎีของการหาปริมาณการสั่งผลิตท่ี
ประหยดัท่ีสุดมาช่วยค านวณหาปริมาณการสั่งผลิตสินคา้ล่วงหนา้ใหมี้ปริมาณท่ีเพียงพอต่อการผลิต
แต่ละเดือนไดอ้ยา่งเหมาะสม และใกลเ้คียงกบัปริมาณการขายสินคา้จริงมากท่ีสุด และสรุปไดว้า่
ระบบช่วยใหต้น้ทุนการผลิตสินคา้ลดลงไดร้้อยละ 53 และผลการประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้
ทั้งหมดอยูใ่นระดบัดี 

 อุรุชา เจียมโสคากุล (2554) ศึกษาการน าเอาระบบการจดัการสตอ๊กเขา้มาใชใ้นการ
บริหารจดัการเก่ียวกบัปริมาณจ านวนอะไหล่ในสตอ๊กเพื่อใหมี้ความเหมาะสมในการใชง้านจริง 
เพื่อลดค่าใชจ่้าย แรงงานในการจดัเก็บและดูแลสตอ๊ก โดยใชโ้ปรแกรม Visual Studio 2010 และใช ้
C# เป็นภาษาในการพฒันาโปรแกรมระบบ และใช ้SQL Server 2008 ในส่วนของ Database ท าให้
ไดโ้ปรแกรมท่ีมีความสะดวกในการบนัทึก แกไ้ข และการเรียกใชข้อ้มูล รวมถึงความถูกตอ้ง
แม่นย  าในการจดัการสต๊อกอะไหล่อีกดว้ย 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่

เคร่ืองจกัร ดงันั้นงานวจิยัจะเร่ิมตั้งแต่การก าหนดปัญหา การออกแบบวธีิการและขั้นตอนการวจิยั
ซ่ึงมีความส าคญัอยา่งยิง่เพื่อใหมี้ความเหมาะสมในกระบวนการด าเนินงานศึกษาวิจยั  โดยมี
ขั้นตอนการด าเนินงานศึกษาวจิยัตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1. ศึกษาขอ้มูลพื้นฐานท่ีเก่ียวขอ้ง 
2. ปัญหา และวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง 
3. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
4. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวจิยั 
5. รวบรวมขอ้มูลและท าการวิเคราะห์ 
6. การน าเสนอผลงานวจิยั 

 
ศึกษาข้อมูลพืน้ฐานทีเ่กีย่วข้อง 
 เน่ืองจากปัจจุบนัยงัมีปัญหาในการบริหารจดัการอะไหล่เคร่ืองจกัรต่าง ๆ เช่น พื้นท่ีการ
จดัเก็บ และภาชนะจดัเก็บท่ียงัไม่เพียงพอ ท าให้มีปัญหาการวางอุปกรณ์ไม่เป็นระเบียบ มีการเก็บ
อุปกรณ์หลายชนิดในภาชนะเดียวกนั ปัญหาในการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร ความยุ่งยากในการ
ตรวจนบัสต๊อก เป็นตน้ ซ่ึงปัญหาต่าง ๆ เหล่าน้ีจะส่งผลต่อเน่ืองต่อการสายการผลิตได ้ซ่ึงอาจจะ
ส่งผลท าให้เกิดหยุดไลน์การผลิตเพื่อรออะไหล่จากปัญหาการจัดการด้านคลังสินค้า ท่ี มี
ประสิทธิภาพไม่ดีพอ  
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ภาพท่ี 3-1  การจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรในสภาวะปัจจุบนั 
 
 โดยการศึกษาน้ีผูว้ิจยัจะท าการจดักลุ่มอะไหล่เคร่ืองจกัรเป็นแบบแบ่งกลุ่ม (Class-bass 
Storage Location) เพื่อใหง่้ายต่อการเบิกจ่าย และการตรวจนบัสตอ๊กไดง่้าย ดงัน้ี 
 1.  Electrics and Control (อะไหล่ชนิดไฟฟ้าและระบบควบคุม) 
 2.  Mechanics (อะไหล่ประเภทเคร่ืองกล) 
 3.   Pneumatics (อะไหล่ประเภทระบบลม) 
 4.   Hydraulics (อะไหล่ประเภทระบบน ้ามนั) 
 5.  Consumable (อะไหล่ส้ินเปลือง) 
 และในปัจจุบนันั้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรทั้งหมดจดัอยูใ่นพื้นท่ีเดียวกนัโดยผูว้ิจยั
ได้ก าหนดห้องน้ีว่าคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรโดยจะท าการจดัเรียงชั้นวางต่าง ๆ ตาม
แนวนอนเพื่อใหไ้ดพ้ื้นท่ีใชส้อยใหม้ากท่ีสุด  
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ภาพท่ี 3-2 พื้นท่ีหอ้งจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรในสภาวะปัจจุบนั 
 

 
 
ภาพท่ี 3-3 ชั้นวาง และ ภาชนะบรรจุอะไหล่เคร่ืองจกัรขนาด (30.0 x 45.0 x 17.5 ซม.) 
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ภาพท่ี 3-4 ชั้นวาง และ ภาชนะบรรจุอะไหล่เคร่ืองจกัร (14.5 x 24.0 x 12.5 ซม.) 

 
ปัญหาและวเิคราะห์สาเหตุทีเ่กีย่วข้อง 
 ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลกบัคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร การเก็บรวบรวมขอ้มูล
ตามขั้นตอน 2 แหล่ง คือ แหล่งขอ้มูลปฐมภูมิ และแหล่งขอ้มูลทุติยภูมิ ดงัน้ี 
  1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) รวบรวมจากประวติัการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร และ 
แบบสอบถาม รวมไปถึงการสัมภาษณ์เชิงลึกกบัพนักงานและหัวหน้าส่วนงานท่ีมีประสบการณ์
โดยตรงกบัการใชง้านคลงัสินคา้ในกิจกรรมการซ่อมบ ารุงของโรงงานผลิตเคร่ืองซกัผา้ บริษทั แอล
จี อีเลคทรอนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากดั   
  2. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาคน้ควา้ หนงัสือ วารสาร 
ส่ิงพิมพ ์และเอกสารตีพิมพเ์ผยแพร่ของหน่วยงานต่าง ๆ และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ประชากรท่ีใชใ้นการวิจยั ไดแ้ก่ พนกังานแผนกซ่อมบ ารุงโรงงานผลิตเคร่ืองซกัผา้ ของ
บริษทั แอลจี อีเลคทรอนิคส์(ประเทศไทยจ ากดั) เป็นขอ้มูลเก่ียวกบัการท างาน และปัญหาต่าง ๆ ท่ี
พบในการท างานเก่ียวกบัการจดัการสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร โดยท าการสัมภาษณ์
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เชิงลึกกบัผูมี้ประสบการณ์และใชง้านโดยตรงต่อสินคา้คงคลงัประเภทเคร่ืองจกัร จ านวน 10 คน 
ไดแ้ก่ 
 -  ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนกซ่อมบ ารุง 
 -  วศิวกรซ่อมบ ารุง 
 -  หวัหนา้ส่วนงานแผนกซ่อมบ ารุง 
 -  ช่างเทคนิคแผนกซ่อมบ ารุง 
 -  พนกังานผูช่้วยช่างเทคนิคแผนกซ่อมบ ารุง 

 

เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในงานวจิัย 
 ผูท้  าการวจิยัไดท้  าการก าหนดเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการรวบรวมขอ้มูล และการด าเนินการ
ท างานวจิยั ดงัน้ี 
 1.  แบบสอบถาม  จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1   เก่ียวกบัขอ้มูลทัว่ไปของผูท้  าแบบสอบถาม 
 ส่วนท่ี 2   เก่ียวกบัปัญหาต่าง ๆ ของการใชง้านคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร 
 2. แผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone) เป็นเคร่ืองมือท่ีท าการแยกปัจจยั (Factor) ต่างท่ีมีผล
เก่ียวเน่ืองโดยใชห้ลกัการ 4M (Man, Machine, Material, Method) เพื่อน าไปสู่ปัญหาท่ีแทจ้ริง โดย
การก าหนดสาเหตุหลกั สาเหตุรอง และ สาเหตุยอ่ย ของปัญหาทั้งหมด 

 
 
ภาพท่ี 3-5  แผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone) ขั้นตอนการหาสาเหตุของปัญหา 
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 3.  Ranking Method  เป็นวธีิการจดัล าดบัการใหค้วามส าคญัต่าง ๆ จากล าดบัจากสูงไป
ต ่า โดยวธีิน้ีจะใชใ้นการจดัล าดบัเปรียบเทียบขอ้มูลหลายขอ้มูลในเวลาเดียวกนั จะสามารถช่วยใน
การตดัสินใจในการเลือกขอ้มูลไปเพื่อท่ีจะท าการปรับปรุงต่อไป 
 

รวบรวมข้อมูลและการวเิคราะห์ 
 การศึกษาน้ีผูท้  าการวจิยัไดร้วบรวมขอ้มูลต่างของการจดัการสินคา้คงคลงัประเภท
อะไหล่เคร่ืองจกัร ของโรงงานผลิตเคร่ืองซกัผา้ บริษทั แอลจี อีเลคทรอนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ของแผนกซ่อมบ ารุงมาเพื่อท าการวเิคราะห์จากขอ้มูลท่ีเป็นเชิงพรรณนาและขอ้มูลเชิงปริมาณเพื่อ
ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของการจดัการคลงัสินคา้พร้อมทั้งหาแนวทางการปรับปรุงต่อไป   

 
การน าเสนอผลงานวจิัย 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ีเป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างของการจดัการสินคา้คงคลงัประเภท
อะไหล่เคร่ืองจกัร ของโรงงานผลิตเคร่ืองซกัผา้ บริษทั แอลจี อีเลคทรอนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  
การน าเสนอผลการวจิยัจะน าเสนอดว้ยวธีิการเชิงปริมาณ ในตารางเปรียบเทียบ เพื่อให้เห็นถึงความ
แตกต่างของในสภาวะ ก่อน และหลงัท าการปรับปรุงไดอ้ยา่งชดัเจนและง่ายในการเขา้ใจมากยิง่ข้ึน 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
ข้อมูลพืน้ฐานทีเ่กีย่วข้อง 
 จากกรณีศึกษาการจดัเก็บและเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรในการซ่อมบ ารุงภายใน
โรงงานผลิตเคร่ืองซกัผา้ของบริษทั LG Electronics (Thailand) Co., Ltd.  ซ่ึงผูศึ้กษาพบวา่มีปัญหา
ในการบริหารจดัการอะไหล่เคร่ืองจกัรต่าง ๆ เช่น พื้นท่ีการจดัเก็บ การบริหารจดัการพื้นท่ีการวาง
ช้ินส่วนท่ียงัไม่เหมาะสม การสตอ๊กอะไหล่บางชนิดท่ีมากเกินไปหรือนอ้ยเกินไปไม่เหมาะสมกบั
ปริมาณท่ีตอ้งการใชอ้นัเน่ืองมาจากความไม่สะดวกในการตรวจเช็คสตอ๊ก การตรวจเช็คท่ีล่าชา้  
หรือระบบการจดัเก็บเอกสารท่ียงัไม่เหมาะสมต่อการด าเนินงาน ดงันั้นจึงเป็นแรงจูงใจในการศึกษา
ถึงตน้เหตุของปัญหาทุกปัญหา เพื่อท่ีจะน ามาใชใ้นการแกปั้ญหาท่ีตรงประเด็นและเป็นการ
แกปั้ญหาอยา่งบูรณาการ เพื่อใหเ้ขา้ใจและเขา้ถึงท่ีมาและปัจจยัการเกิดปัญหาต่าง ๆ ผูว้จิยัไดน้ าเอา
แผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone )เขา้มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดทั้ง 4 
ปัจจยัอนัไดแ้ก่  Man, Material, Tool, Method และสามารถจ าแนกสาเหตุของปัญหาหลกัออกมาได้
ดงัภาพ 4-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
ภาพท่ี 4-1 แผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone) แสดงปัญหาในการจดัการอะไหล่เคร่ืองจกัร 
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 จากแผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone) สามารถหาสาเหตุหลกัของปัญหาได ้4 เหตุหลกัใหญ่ ๆ 
ดงัน้ี 
 1.  Man-เกิดขอ้ผดิพลาดจากพนกังาน ขาดความเอาใจใส่ ไม่มีวนิยั ในการปฏิบติังาน
 2.  Material-พื้นท่ีจดัเก็บไม่เหมาะสม ขาดพื้นท่ีจดัเก็บท่ีเพียงพอ 
 3.  Tool-เอกสารหรือเคร่ืองมือท่ีใชข้าดความเหมาะสมหรือใชง้านยาก 
 4.  Method-ขั้นตอนในการจดัซ้ือขาดการจดัการเร่ืองการจดัซ้ือท่ีเหมาะสม, เบิก-จ่าย ขาด
ความสะดวกในการปฏิบติังาน และการจดัเก็บประวติั ขาดการใหค้วามส าคญั 
 เม่ือทราบถึงสาเหตุปัญหาหลกัของการจดัการอะไหล่เคร่ืองจกัรแลว้ก็เอาสาเหตุของ
ปัญหาหลกันั้นออกมาแตกหาสาเหตุของปัญหารองและสาเหตุของปัญหายอ่ยต่อไป  
 จากกรณีศึกษาน้ีผูว้จิยัไดร้วบรวมปัญหาไดท้ั้งหมด 36 ปัญหา จากนั้นจึงแจก
แบบสอบถามเพื่อส ารวจขอ้มูลเชิงลึกและความคิดเห็นแก่พนกังานผูมี้ประสบการณ์การท างานและ
ใชง้านโดยตรงต่อสินคา้คงคลงัประเภทเคร่ืองจกัร จ านวน 10 คนโดยใหร้ะบุถึงความของรุนแรง
ของปัญหาต่าง ๆ อีกทั้งยงัระบุถึงความถ่ีของการเกิดปัญหานั้น ๆ อีกดว้ยเพื่อท่ีจะไดล้งลึกถึงความ
จ าเป็นท่ีจะตอ้งน าปัญหานั้น ๆ ข้ึนมาท าความเขา้ใจ และ น าเอาปัญหานั้น ๆ ไปจดัเรียงหาปัญหาท่ีมี
ความรุนแรงมากท่ีสุดท่ีตอ้งการการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน หรือปัญหาท่ีมีความถ่ีในการเกิดซ ้ า ๆ  
บ่อย ๆ ก็อาจเป็นสาเหตุหน่ึงท่ีท าใหก้ารจดัการระบบคลงัสินคา้อะไหล่เคร่ืองจกัรไม่มีประสิทธิภาพ 
 

ผลการเกบ็แบบสอบถาม  
 ไดแ้บ่งการวเิคราะห์ไว ้2 ส่วนดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัดา้นส่วนบุคคล 
 ส่วนท่ี 2 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาของการจดัการคลงัสินคา้  
 จากแบบสอบถามผูว้จิยัไดก้  าหนดระดบัการปฏิบติั ใหผู้ต้อบแบบสอบถามพิจารณา
เลือกตอบ  1 ค าตอบจากตวัเลือก 5 ระดบัคือ 5, 4, 3, 2, 1 ซ่ึงมีความหมายดงัน้ี 
 ระดบั 5 หมายถึง เห็นดว้ย ระดบัมากท่ีสุด 
  ระดบั 4 หมายถึง เห็นดว้ย ระดบัมาก 
  ระดบั 3 หมายถึง เห็นดว้ย ระดบัปานกลาง 
  ระดบั 2 หมายถึง เห็นดว้ย ระดบันอ้ย 
  ระดบั 1 หมายถึง เห็นดว้ย ระดบันอ้ยท่ีสุด 
 ผูว้จิยัไดก้  าหนดเกณฑใ์นการแปลความหมาย เพื่อจดัระดบัค่าเฉล่ียในแต่ละช่วงคะแนน
โดยใชค้่าเฉล่ีย (Mean) ของคะแนนเป็นตวัช้ีวดั ความรุนแรงของปัญหา 
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 4.50-5.00 หมายความวา่ ความรุนแรงของปัญหามากท่ีสุด 
  3.50-4.49 หมายความวา่ ความรุนแรงของปัญหามาก 
  2.50-3.49 หมายความวา่ ความรุนแรงของปัญหาปานกลาง 
  1.50-2.49 หมายความวา่ ความรุนแรงของปัญหานอ้ย 
  1.00-1.49 หมายความวา่ ความรุนแรงของปัญหานอ้ยท่ีสุด 
 และค่าเฉล่ีย (Mean) ของคะแนนเป็นตวัช้ีวดั ความถ่ีของปัญหา 
 4.50-5.00 หมายความวา่ ความถ่ีของปัญหาเกิดบ่อยมากท่ีสุด 
  3.50-4.49 หมายความวา่ ความถ่ีของปัญหาเกิดบ่อยมาก 
  2.50-3.49 หมายความวา่ ความถ่ีของปัญหาเกิดบ่อยปานกลาง 
  1.50-2.49 หมายความวา่ ความถ่ีของปัญหาเกิดนอ้ย 
  1.00-1.49 หมายความวา่ ความถ่ีของปัญหาเกิดนอ้ยท่ีสุด 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานต ่ากวา่ 0.50 แสดงวา่ระดบัการปฏิบติัมีการกระจายของขอ้มูลนอ้ย 
  ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานสูงกวา่ 0.50 แสดงวา่ระดบัการปฏิบติัมีการกระจายของขอ้มูลมาก 
 

ส่วนที ่1 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลปัจจัยด้านส่วนบุคคล 

 จากการศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดแ้จกแบบสอบถามเพื่อน าขอ้มูลกลบัมาศึกษาแก่พนกังานผูมี้
ประสบการณ์การท างานและใชง้านโดยตรงต่อสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร จ านวน 10 
คน ของบริษทั แอลจี อีเลคทรอนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากดั และไดรั้บแบบสอบถามท่ีสมบูรณ์
กลบัมา จ านวน 10 คน คิดเป็นร้อยละ 100  
 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัขอ้มูลปัจจยัส่วนบุคคลประกอบดว้ย อาย ุการศึกษา 
อาชีพ รายไดแ้ละสถานภาพ  
 เพศ พบวา่กลุ่มตวัอยา่งท่ีศึกษาส่วนใหญ่เป็นเพศชายจ านวน 9 คน และเป็นเพศหญิง
จ านวน 1 คน  
 อาย ุพบวา่กลุ่มตวัอยา่งท่ีศึกษาส่วนใหญ่มีอายอุยูร่ะหวา่ง 31-35 ปี มีจ  านวน 5 คน 
รองลงมาคืออายุ 21-25 ปี จ  านวน 3 อนัดบัสุดทา้ย คือช่วงอาย ุ26-30 ปี จ  านวน 2 คน 
 ระดบัการศึกษาพบวา่ กลุ่มตวัอยา่งท่ีศึกษาส่วนใหญ่ศึกษาระดบั ปวส. จ  านวน 8 คน 
และ ศึกษาระดบัปริญญาตรีจ านวน 2 คน 
 สาขาวชิาพบวา่กลุ่มตวัอยา่งท่ีศึกษาส่วนใหญ่จบการศึกษาสาขาวชิาไฟฟ้าอิเล็คทรอนิคส์
จ านวน 3 คน รองลงมาจบการศึกษาสาขาวชิาเคร่ืองกลจ านวน 2 คน นอกจากนั้นจบการศึกษา
สาขาวชิาช่างยนต,์ ไฟฟ้าก าลงั, แม่พิมพ,์ ช่างเช่ือม และบญัชีจ านวนสาขาละ 1 คนตามล าดบั 
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 ต  าแหน่งงานพบวา่กลุ่มตวัอยา่งท่ีศึกษาส่วนใหญ่ต าแหน่งช่างเทคนิคจ านวน 4 คน 
รองลงมาคือ หวัหนา้งานจ านวน 3 คน, วศิวกรจ านวน 1 คน, พนกังานผลิตจ านวน 1 คน และ ผูช่้วย
ผูจ้ดัการจ านวน 1 คน 
 อายงุาน พบวา่ กลุ่มตวัอยา่งท่ีศึกษาส่วนใหญ่มีอายงุานอยูร่ะหวา่ง 1-3 ปี มีจ  านวน3 คน, 
อายงุาน 3-5 ปี จ  านวน 2 คน, อายงุาน 7-10 ปี จ  านวน 2 คน, อายงุานตั้งแต่ 10 ปีข้ึนไป จ านวน 2 คน 
และอายงุานนอ้ยกวา่ 1ปี จ  านวน 1 คน 
 ความถ่ีในการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรกลุ่มตวัอยา่งท่ีศึกษาส่วนใหญ่เบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัร 6-10 คร้ัง/ สัปดาห์ จ านวน 4 คน, 11-15 คร้ัง/ สัปดาห์ จ านวน 3 คน, 1-5 คร้ัง/ สัปดาห์ 
จ  านวน 2 คน, และมากกวา่ 20 คร้ัง/ สัปดาห์ จ านวน 1 คน 
 

ส่วนที ่2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลความคดิเห็นเกีย่วกบัปัญหาของการจัดการคลงัสินค้า 
 หลงัจากรวบรวมแบบสอบถามเพื่อส ารวจขอ้มูลเชิงลึกและความคิดเห็นแก่พนกังานผูมี้
ประสบการณ์การท างานและใชง้านโดยตรงต่อสินคา้คงคลงัประเภทเคร่ืองจกัร จ านวน 10 คนโดย
ใดร้ะบุถึงความของรุนแรงของปัญหาต่าง ๆ อีกทั้งยงัระบุถึงความถ่ีของการเกิดปัญหาทั้ง 36 ปัญหา 
จากนั้นจึงน ามาหาค่าเฉล่ียและค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (SD) 
 
ตารางท่ี 4-1 ผลการรวบรวมแบบสอบถามท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์กบัผูป้ฏิบติังาน 
 

ล าดบั ค าถาม 
ความรุนแรง 
ของปัญหา (X) SD 

ความถ่ีในการ 
เกิดปัญหา (X) SD 

1 
เจา้หนา้ท่ีดูแล อะไหล่เคร่ืองจกัรไม่มี
ความรู้ความเขา้ใจในการจดัการ 

4.1 0.57 2.6 1.35 

2 
พนกังานไม่เขา้ใจถึงความส าคญัใน
การลงบนัทึกเบิกจ่ายอะไหล่ 

4.2 0.79 3.1 1.20 

3 
พนกังานไม่เขา้ใจถึงวิธีการในการลง
บนัทึกเบิกจ่ายอะไหล่อยา่งชดัเจน 

3.6 0.52 2.7 1.16 

4 
พนกังานไม่มีการบนัทึกการเบิกจ่าย
อะไหล่ 

4.2 0.63 2.7 1.34 

5 
พนกังานไม่ท าการจดัเกบ็อะไหล่ตาม
หมวดหมู่ท่ีใชง้าน 

3.9 0.74 2.4 1.43 
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ตารางท่ี 4-1 (ต่อ) 
 

ล าดบั ค าถาม 
ความรุนแรง 
ของปัญหา (X) SD 

ความถ่ีในการ 
เกิดปัญหา (X) SD 

6 
พนกังานบนัทึกชนิด และ จ านวน 
อะไหล่ ไม่ตรงตามท่ีเบิกจ่ายจริง 

4.1 1.20 2.9 1.37 

7 
จ านวนพนกังานไม่เหมาะสมกบั
ปริมาณงานในการจดัเกบ็อะไหล่ 

3.0 0.94 2.3 1.16 

8 
พนกังานไม่ปฏิบติัตามระเบียบ
ขอ้บงัคบัของการใชห้อ้งอะไหล่ 

3.6 0.70 2.1 1.37 

9 
ของในสต๊อกไม่เพียงพอเน่ืองจากขาด
พนกังานนบัสต๊อก 

4.2 0.63 2.5 0.97 

10 
ขนาดหอ้งไม่เพียงพอต่อการจดัเกบ็
อะไหล่เคร่ืองจกัร 

4.7 0.67 4.7 0.48 

11 ปริมาณของชั้นวางอะไหล่ไม่เพียงพอ 4.4 0.52 4.0 0.82 

12 
ภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเกบ็อะไหล่
เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ 

4.5 0.53 4.0 0.82 

13 
ไม่มีการจดัเกบ็อะไหล่สามารถหยิบ
ใชไ้ดโ้ดยสะดวก 

3.9 0.74 3.2 1.03 

14 
ปริมาณของอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีจดัเกบ็
ไม่เหมาะสมกบัปริมาณความตอ้งการ
ใชง้านจริง 

4.0 0.67 3.5 0.97 

15 
พ้ืนท่ีการจดัเกบ็เอกสารเบิกจ่าย
อะไหล่เคร่ืองจกัรไม่สะดวกในการใช้
งาน 

3.7 0.48 2.7 1.06 

16 
พ้ืนท่ีจดัเกบ็อะไหล่เคร่ืองจกัรไม่มี
ความปลอดภยัต่อผูท่ี้เขา้ไปท าการ
เบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร 

3.6 1.26 1.9 1.20 

17 
เอกสารการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร
ไม่พร้อมต่อการใชง้าน 

3.3 0.82 1.7 1.06 

18 มีการจดัเกบ็เอกสารท่ีไม่เป็นระบบ 4.2 0.63 2.5 0.97 
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ตารางท่ี 4-1 (ต่อ) 
 

ล าดบั ค าถาม 
ความรุนแรง 
ของปัญหา (X) SD 

ความถ่ีในการ 
เกิดปัญหา (X) SD 

19 
ไม่สามารถทวนสอบประวติัการ
เบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร 

4.2 0.42 3.5 0.85 

20 
เอกสารการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร
หายไปบางส่วน 

4.2 0.92 4.1 0.57 

21 ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็เอกสาร 3.6 1.51 2.7 1.25 

22 
ไม่มีป้ายบ่งบอกถึงประเภทหรือชนิด
ของอะไหล่อยา่งชดัเจน 

4.5 0.53 3.4 0.97 

23 
หอ้งจดัเกบ็อะไหล่เคร่ืองจกัรมีความ
ปลอดภยัต่อผูท่ี้เขา้ไปท าการเบิกจ่าย
อะไหล่เคร่ืองจกัร 

4.3 0.67 2.7 1.06 

24 
ขอ้มลูของจ านวนอะไหล่ไม่มีตรงกบั
จ านวนของอะไหล่ท่ีมีอยู่จริง 

4.6 0.70 4.3 0.95 

25 
ไม่มีการแบ่งแยกตามประเภทการใช้
งานของอะไหล่แต่ละประเภท 

4.1 0.57 3.5 1.18 

26 
ไม่มีการจดัวางอะไหล่เคร่ืองจกัรอยา่ง
เป็นระบบเรียงตามความถ่ีในการใช้
งานของอะไหล่ชนิดนั้น ๆ 

4.1 0.74 3.4 1.35 

27 มีความยุง่ยากในการลงเอกสารเบิกจ่าย 3.2 0.63 1.8 0.92 

28 
มีความยุง่ยากในการคน้หาอะไหล่
เคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการใชง้าน 

4.4 0.70 3.0 0.82 

29 
มีความยุง่ยากในการจดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัร 

3.9 0.57 3.3 1.34 

30 
เวลาในการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร
แต่ละคร้ังใชเ้วลานานเกินไป 

3.5 0.71 2.6 1.35 

31 มีความยุง่ยากในการตรวจนบัสต๊อก 4.6 0.52 4.2 0.79 
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ตารางท่ี 4-1 (ต่อ) 
 

ล าดบั ค าถาม 
ความรุนแรง 
ของปัญหา (X) SD 

ความถ่ีในการ 
เกิดปัญหา (X) SD 

32 
เวลาในการนบัสต๊อกของอะไหล่
เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังใชเ้วลานาน
เกินไป 

4.6 0.52 4.5 0.71 

33 
ไม่มีระบบการแจง้เตือนของอะไหล่ท่ี
ใกลจ้ะหมดสต๊อก 

4.4 0.84 3.9 0.74 

34 
ขั้นตอนในการจดัซ้ือมีความยุง่ยาก
และซบัซอ้น 

3.9 0.88 3.9 0.99 

35 
ระยะเวลาในกระบวนการการจดัซ้ือ
อะไหล่เคร่ืองจกัรมีเวลานานเกินไป 

4.2 0.79 4.0 0.67 

36 
ระยะเวลาในกระบวนการจดัซ้ือมีเวลา
ไม่คงท่ีและแน่นอน 

4.3 0.82 4.0 0.82 

 
 



29 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2 ค่าเฉล่ียของผลของความรุนแรงในการเกิดปัญหาและความถ่ีของการเกิดปัญหาท่ีไดจ้ากแบบสอบถาม 
 
 

29 
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 จากภาพท่ี 4-2 แสดงใหเ้ห็นถึงค่าเฉล่ียของความรุนแรงในการเกิดปัญหาแทนดว้ย
สัญลกัษณ์             และความถ่ีในการเกิดปัญหาแทนดว้ยสัญลกัษณ์          เพื่อใหง่้ายในการมอง
ภาพรวมถึงความเด่นชดัถึงค่าเฉล่ียของความรุนแรงและความถ่ีในการเกิดปัญหาของแบบสอบถาม
แต่ละขอ้ แต่อยา่งไรก็ดีจะเห็นไดว้า่ความสัมพนัธ์ของความรุนแรงในการเกิดปัญหากบัความถ่ีใน
การเกิดปัญหาไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งกนัอยา่งมีนยัส าคญัตวัอยา่งเช่น  แบบสอบถามขอ้ท่ี 10 ของความ
รุนแรงในการเกิดปัญหากบัความถ่ีในการเกิดปัญหามีค่าสูงท่ีสุดซ่ึงเป็นไปในทิศทางเดียวกนัคือ 4.6 
และ 4.6 ตามล าดบั แต่แบบสอบถามขอ้ท่ี 22 มีค่าเฉล่ียของความรุนแรงในการเกิดปัญหาอยูใ่น
ระดบัสูงมากคือ 4.5 แต่มีค่าเฉล่ียของความถ่ีในการเกิดปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลางคือ 3.4 เป็นตน้ 
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงน ามาจดัในรูปแบบใหม่ 
 

 
  

ภาพท่ี 4-3 กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งความรุนแรงในการเกิดปัญหาและความถ่ีของการเกิดปัญหา 
 
 จากภาพท่ี 4-3 แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งความรุนแรงในการเกิดปัญหาและความถ่ีของ
การเกิดปัญหาในลกัษณะของกราฟการกระจายโดยใหแ้กนนอนเป็นค่าเฉล่ียของความรุนแรงใน
การเกิดปัญหาและแกนตั้งเป็นค่าเฉล่ียของความถ่ีในการเกิดปัญหา จากกราฟการกระจายจะพบวา่
ขอ้มูลส่วนใหญ่รวมเป็นกลุ่มใหค้่าเฉล่ียท่ีใกลเ้คียงกนัดงันั้นผูว้จิยัจึงท าการพิจารณาท่ีเฉล่ียค่า
คะแนนความรุนแรงในการเกิดปัญหาและความถ่ีของการเกิดปัญหาตั้งแต่ 4.5-5.0 เพราะเป็นกลุ่ม
คะแนนเฉล่ียท่ีเป็นปัญหาท่ีจ าเป็นตอ้งแกไ้ขก่อนในอนัดบัแรก 
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ภาพท่ี 4-4 กราฟขยายความสัมพนัธ์ระหวา่งความรุนแรงในการเกิดปัญหาและความถ่ีของการเกิด 
 ปัญหา 
 
 เม่ือน าขอ้มูลจากภาพท่ี 4-3 มาขยายจากกลุ่มท่ีมีค่าเฉล่ียความรุนแรงในการเกิดปัญหา
และความถ่ีของการเกิดปัญหาท่ี 4.5 ข้ึนไปนั้นสามารถน ามาจดัอนัดบัตามค่าเฉล่ียเรียงจากมากไป
นอ้ยไดเ้ป็นสองแบบดงัน้ี 
 แบบท่ี 1 เรียงตามความรุนแรงของปัญหา 
 แบบท่ี 2 เรียงตามความถ่ีของการเกิดปัญหา 
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ตารางท่ี 4-2  ความรุนแรงของปัญหา 
 

เรียงตามความรุนแรงของปัญหา 
ความรุนแรง 
ของปัญหา (X) 

ความถ่ีในการ 
เกิดปัญหา (X) 

1 ขนาดหอ้งไม่เพียงพอต่อการจดัเกบ็อะไหล่เคร่ืองจกัร 4.7 4.7 

2 
เวลาในการนบัสต๊อกของอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังใช้
เวลานานเกินไป 4.6 4.5 

3 
ขอ้มลูของจ านวนอะไหล่ไม่มีตรงกบัจ านวนของอะไหล่
ท่ีมีอยูจ่ริง 4.6 4.3 

4 มีความยุง่ยากในการตรวจนบัสต๊อก 4.6 3.0 
5 ภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเกบ็อะไหล่เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ 4.5 4.0 

6 
ไม่มีป้ายบ่งบอกถึงประเภทหรือชนิดของอะไหล่อยา่ง
ชดัเจน 

4.5 3.4 

 
ตารางท่ี 4-3 ความถ่ีของการเกิดปัญหา 
 

 

เรียงตามความถ่ี 
ความรุนแรง 
ของปัญหา (X) 

ความถ่ีในการ 
เกิดปัญหา (X) 

1 ขนาดหอ้งไม่เพียงพอต่อการจดัเกบ็อะไหล่เคร่ืองจกัร 4.7 4.7 

2 
เวลาในการนบัสต๊อกของอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังใช้
เวลานานเกินไป 

4.6 4.5 

3 
ขอ้มลูของจ านวนอะไหล่ไม่มีตรงกบัจ านวนของอะไหล่ท่ีมี
อยูจ่ริง 

4.6 4.3 

4 มีความยุง่ยากในการตรวจนบัสต๊อก 4.6 4.2 
5 เอกสารการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรหายไปบางส่วน 4.2 4.1 

6 ปริมาณของชั้นวางอะไหล่ไม่เพียงพอ 4.4 4.0 

7 ภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเกบ็อะไหล่เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ 4.5 4.0 

8 
ระยะเวลาในกระบวนการการจดัซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรมี
เวลานานเกินไป 

4.2 4.0 

9 ระยะเวลาในกระบวนการจดัซ้ือมีเวลาไม่คงท่ีและแน่นอน 4.3 4.0 
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 พิจาณาตารางท่ี 4-2 และตารางท่ี 4-3 การวเิคราะห์ปัญหาท่ีค่าเฉล่ีย 4.5-5.0 พบวา่การ
เรียงล าดบัตามความรุนแรงของปัญหาจะมีปัญหาอยู ่6 ขอ้ท่ีตอ้งน ามาวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
ต่อไป และเม่ือพิจารณาเรียงล าดบัตามความถ่ีในช่วง 4.5-5.0 พบวา่มีปัญหาอยูเ่พียง 2 ขอ้ และมี
อนัดบัการเรียงล าดบัเหมือนกนักบัการเรียงล าดบัดว้ยความรุนแรงของปัญหาเม่ือขยายช่วงท่ี
พจิารณาออกไปเป็นช่วง 4.0-4.5 พบวา่มีไดจ้  านวนปัญหาเพิ่มข้ึนเป็น 9 ปัญหา แต่พบวา่อนัดบัท่ี ถึง
อนัดบัท่ี 4 ก็ยงัเป็นอนัดบัท่ีซ ้ ากนัดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดน้ าเอาปัญหาท่ีเรียงล าดบัตามความรุนแรงของ
ปัญหาข้ึนมาพิจารณาก่อนเป็นอนัดบัแรกเพราะการเพิ่มการพิจารณาความถ่ีในการเกิดของปัญหา
นั้นในงานวิจยัน้ีเป็นตวัช่วยช้ีวดัในการพิจารณาใหมี้น ้าหนกัมากข้ึนเท่านั้น 
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ตารางท่ี 4-4 การวเิคราะห์หาสาเหตุและวธีิแกปั้ญหาของการจดัการหอ้งเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรดว้ยเทคนิคการวเิคราะห์แบบ ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 
 

ล าดบัท่ี ปัญหาท่ีพบ Why (1) Why (2) Why (3) Why (4) Why (5) พิจารณา แนวทางแกไ้ข

1
ขนาดหอ้งไม่เพียงพอต่อการ
จดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร

ขนาดหอ้งเล็ก ปริมาณอะไหล่มีมาก

มีการเพ่ิมเคร่ืองจกัร
ในการผลิตเพ่ิมข้ึน
ท าใหมี้ปริมาณ
อะไหล่เพ่ิมข้ึน NG

หาพ้ืนท่ีท่ีจ  าเป็นตอ้งใชจ้ริง และท าการขยาย
ใหเ้พียงพอ

2
เวลาในการนบัสตอ๊กของอะไหล่
เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังใชเ้วลานาน
เกินไป

การจดัเก็บอะไหล่ไม่
เป็นระเบียบท าไห้
เสียเวลาในการตรวจ
นบั

อุปกรณ์ในการจดัเก็บไม่
เพียงพอ (กล่อง/ชั้นวาง/
ล้ินชกั)

NG

เพ่ิมอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรให้
เพียงพอต่อการใชง้าน

ไม่มีพนกังานท่ี
รับผิดชอบสตอ๊ก
โดยตรง

นโยบายบริษทั
OK

แจง้ฝ่ายบริหารเพ่ือพิจารณาก าลงัพล/หาระบบ
เขา้มาช่วยเหลือ

3
ขอ้มูลของจ านวนอะไหล่ไม่มี
ตรงกบัจ านวนของอะไหล่ท่ีมีอยู่
จริง

ไม่มีการตรวจนบั
และตดัสตอ๊กแบบ
ทนัที

ไม่มีพนกังานท่ี
รับผิดชอบสตอ๊กโดยตรง

นโยบายบริษทั
N/A

แจง้ฝ่ายบริหารเพ่ือพิจารณาก าลงัพล/หาระบบ
เขา้มาช่วยเหลือ

4
มีความยุง่ยากในการตรวจนบัส
ตอ๊ก

การจดัเก็บอะไหล่ไม่
เป็นระเบียบ มีการ
จดัวางไม่ตรงจุด

อุปกรณ์ในการจดัเก็บไม่
เพียงพอ (กล่อง/ชั้นวาง/
ล้ินชกั) NG

เพ่ิมอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรให้
เพียงพอต่อการใชง้าน

5
ภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ

พ้ืนท่ีไม่เพียงพอ ขนาดหอ้งเล็ก ปริมาณอะไหล่มีมาก

มีการเพ่ิมเคร่ืองจกัร
ในการผลิตเพ่ิมข้ึน
ท าใหมี้ปริมาณ
อะไหล่เพ่ิมข้ึน NG

หาพ้ืนท่ีท่ีจ  าเป็นตอ้งใชจ้ริง และท าการขยาย
ใหเ้พียงพอ/เพ่ิมอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน

6
ไม่มีป้ายบ่งบอกถึงประเภทหรือ
ชนิดของอะไหล่อยา่งชดัเจน

ภาชนะท่ีใชใ้นการ
จดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ

พ้ืนท่ีไม่เพียงพอ ขนาดหอ้งเล็ก ปริมาณอะไหล่มีมาก

มีการเพ่ิมเคร่ืองจกัร
ในการผลิตเพ่ิมข้ึน
ท าใหมี้ปริมาณ
อะไหล่เพ่ิมข้ึน NG

หาพ้ืนท่ีท่ีจ  าเป็นตอ้งใชจ้ริง และท าการขยาย
ใหเ้พียงพอ/เพ่ิมอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน

 34 
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 จากตารางท่ี 4-4 ก าหนดให ้OK แทนปัญหาท่ีอยูน่อกเหนืออ านาจการแกไ้ข, N/A แทน
ปัญหาท่ีตอ้งรอการพิจารณาต่อไป และ NG แทนปัญหาท่ีตอ้งแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน 
 หลงัจากท่ีน าปัญหาท่ีไดม้าหาสาเหตุและวธีิการแกปั้ญหาโดยเทคนิคการวิเคราะห์แบบ 
ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) ซ่ึงเป็นเทคนิคการวเิคราะห์โดยการใชค้  าถามท าไมไปเร่ือย ๆ 
จนกวา่จะทราบถึงสาเหตุเร่ิมตน้ท่ีแทจ้ริง และจากงานวิจยัน้ีพบวา่เม่ือหาตน้เหตุของปัญหาทั้ง 6 
ปัญหากลบัพบวา่มีความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวเน่ืองกนัอยู ่บางปัญหามีสาเหตุมาจากตน้เหตุปัจจยัเดียวกนั
และบางปัญหากลบัเป็นสาเหตุของอีกปัญหาหน่ึงดงัน้ี 
 ปัญหาท่ี 1 ขนาดหอ้งไม่เพียงพอต่อการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร แนวทางการแกไ้ขคือ 
หาพื้นท่ีท่ีจ  าเป็นตอ้งใชจ้ริง และท าการขยายใหเ้พียงพอ 
 ปัญหาท่ี 2 เวลาในการนบัสต๊อกของอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังใชเ้วลานานเกินไป แนว
ทางการแกไ้ขคือ เพิ่มอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน และแจง้ฝ่าย
บริหารเพื่อพิจารณาก าลงัพล/หาระบบเขา้มาช่วยเหลือ 
 ปัญหาท่ี 3 ขอ้มูลของจ านวนอะไหล่ไม่มีตรงกบัจ านวนของอะไหล่ท่ีมีอยูจ่ริงแนว
ทางการแกไ้ขคือแจง้ฝ่ายบริหารเพื่อพิจารณาก าลงัพล/ หาระบบเขา้มาช่วยเหลือ 
 ปัญหาท่ี 4 มีความยุง่ยากในการตรวจนบัสตอ๊ก แนวทางการแกไ้ขคือ เพิ่มอุปกรณ์ในการ
จดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรให้เพียงพอต่อการใชง้าน 
 ปัญหาท่ี 5 ภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ แนวทางการแกไ้ขคือ 
หาพื้นท่ีท่ีจ  าเป็นตอ้งใชจ้ริง และท าการขยายใหเ้พียงพอ/ เพิ่มอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรให้เพียงพอต่อการใชง้าน 
 ปัญหาท่ี 6 ไม่มีป้ายบ่งบอกถึงประเภทหรือชนิดของอะไหล่อยา่งชดัเจน แนวทางการ
แกไ้ขคือ หาพื้นท่ีท่ีจ  าเป็นตอ้งใชจ้ริง และท าการขยายใหเ้พียงพอ/เพิ่มอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรให้เพียงพอต่อการใชง้าน 
 จากนั้นผูว้จิยัจึงล าดบัการแกปั้ญหาโดยพิจารณาจากจุดท่ีเป็นความเสียหายมากและ
สามารถจดัการไดง่้ายก่อนและสามารถสรุปการแกปั้ญหาไดเ้ป็นล าดบัไดด้งัน้ี 
 1.  การขยายหอ้งเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการ 
 2.  การเพิ่มจ านวนอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการ 
(กล่อง/ ชั้นวาง)  
 3.  จดัท าป้ายระบุถึงช่ือและประเภทของการใชง้านของอะไหล่นั้น ๆ  
 4.  แจง้ฝ่ายผูบ้ริหารเพื่อพิจารณาเพิ่มก าลงัพลในการท าบนัทึกการเบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัร หรือ หาเคร่ืองมือเขา้มาช่วยในการตดัสต๊อกเบิกจ่ายอะไหล่ใหเ้ป็นไปอยา่งแม่นย  าและ



36 
 

ถูกตอ้งอีกทั้งยงัตอ้งสะดวกแก่การใชง้านเพื่ออ านวยความสะดวกใหผู้ป้ฏิบติังานท างานไดง่้ายและ
ใชเ้วลาท่ีนอ้ยลง 
 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลงัสินค้าประเภทอะไหล่เคร่ืองจักร 
 การจดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรนั้นเป็นกิจกรรมการจดัการส าคญัท่ีจะ
ช่วยขบัเคล่ือนกิจกรรมการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรและกิจกรรมปรับปรุงสายการผลิตต่าง ๆ การ
จดัการท่ีดีของสินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรจึงมีความส าคญัระดบัตน้ ๆ ในองคก์ร ดงันั้น
ก่อนจะท าการพิจารณาการปรับปรุงคลงัสินคา้นั้นจะตอ้งพิจารณาปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลในการ
ปรับปรุงดงัน้ี  
 1.  กจิกรรมการจัดการซ่อมบ ารุง (Total Productive Maintenance) ทางบริษทัแอลจี 
อีเลคทรอนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ไดมี้การจดัฝึกอบรมเพิ่มความรู้และทกัษะทางดา้น TPM 
(Total Productive Maintenance)ใหทุ้กคนในองคก์รเขา้ใจหลกัการและความส าคญัของการท า TPM 
อีกทั้งผลลพัธ์หลงัจากท่ีไดท้  ากิจกรรมน้ี โดย TPM นั้นเป็นหลกัการท่ีเป็นการบ ารุงรักษาทั้งองคก์ร 
โดยตอ้งอาศยัความร่วมมือของทุก ๆ คนในองคก์รใหมี้ส่วนร่วมในทุก ๆ กิจกรรม ดงันั้นการท่ีจะ
สามารถน าหลกัของ TPM มาใชไ้ดจ้ริงและมีประสิทธิภาพนั้นบุคลากรทุกระดบัชั้น ทุกส่วนงาน
ภายในองคก์ร ซ่ึงเป็นท่ีมาของค าวา่ “ทั้งหมด(Total)” นัน่เอง จะตอ้งทราบถึงจุดประสงคแ์ละเขา้ใจ
ความส าคญัจึงจะปฏิบติัตามแนวทางของ TPMไดอ้ยา่งประสบผลส าเร็จ โดยขั้นตอนการปฏิบติั 
TPM ของบริษทั แอลจี อีเลคทรอนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากดัมีดงัน้ี  
  1.1  ทางบริษทัตอ้งให้ความรู้ความเขา้ใจกบัพนกังานทุกคน และทุกระดบัชั้นให้
ทราบวา่การท า TPM นั้นมีความส าคญัต่อองคก์รในภาพรวมอยา่งไร โดยจากการ Training หรือ ส่ือ
ต่าง ๆ โดยจะตอ้งอธิบายใหเ้ขา้ใจไดง่้ายเพื่อใหพ้นกังานทุกระดบัไดมี้ความเขา้ใจเก่ียวกบัพื้นฐาน
ของ TPM ดงัน้ี 
  - ช้ีแจง้ใหค้วามรู้ ความเขา้ใจและความส าคญัของเคร่ืองจกัรต่อสายการผลิต ถา้หาก
ไม่มีการซ่อมบ ารุงท่ีดีนั้นจะก่อใหเ้กิดผลกระทบและผลเสียต่อองคก์รอยา่งไรบา้ง 
  - อธิบายพร้อมยกตวัอยา่งง่าย ๆ เก่ียวกบัลกัษณะของเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมบ ารุงท่ีดี
และมีการท าความสะอาดอยา่งสม ่าเสมอวา่มีประสิทธิภาพการท างานเป็นอยา่งไร คุณภาพของ
ผลิตภณัฑเ์ป็นอยา่งไร มีเวลาท่ีสูญเสียจากเคร่ืองจกัรเป็นเท่าใด เพื่อน าไปเปรียบเทียบกบัเคร่ืองจกัร
ท่ีไม่ไดมี้การซ่อมบ ารุงท่ีดีวา่มีความเหมือนหรือแตกต่างกนัอยา่งไร จึงจะแสดงใหเ้ห็นถึงคุณภาพ
ของเคร่ืองจกัรและผลิตภณัฑ์ ความแตกต่างกนัระหวา่งก่อนมีการจดัการแบบ TPM และไม่มีการ
จดัการแบบ TPM 
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  - เม่ือไดท้  าการอธิบายความส าคญัของการท า TPM ท่ีมีต่อสายการผลิต และความ
แตกต่างของเคร่ืองจกัรท่ีมีการซ่อมบ ารุงท่ีดีและดูแลอยา่งสม ่าเสมอ กบัเคร่ืองจกัรท่ีไม่มีการซ่อม
บ ารุงท่ีดีแลว้นั้น ส่ิงต่อไปท่ีจะตอ้งท าคือ สร้างกิจกรรม (Work Shop)ใหบุ้คลากรจบักลุ่มกนั 
ประมาณกลุ่มละ 5 คน ช่วยกนัพิจารณา ท าความสะอาด หรือ แสดงความคิดเห็นต่าง ๆ เก่ียวกบั
เคร่ืองจกัรท่ีกลุ่มนั้น ๆ รับผดิชอบอยู ่พร้อมทั้งถ่ายรูปก่อนและหลงัปฏิบติั TPM วา่หลงัจากท่ีไดท้  า
กิจกรรมไปแลว้นั้นเป็นยงัไงบา้ง มีผลอยา่งไรบา้ง น ามาเปรียบเทียบกนัทั้งก่อนและหลงั พร้อมทั้ง
ใหน้ ากลบัมาท ารายงานอยา่งง่าย และน าเสนอใหก้ลุ่มอ่ืน ๆ ไดรั้บทราบ 
  - หลงัจากท่ีไดท้  ากิจกรรมแลว้จะท าใหบุ้คลากรนั้น ๆ มองเห็นภาพและเขา้ใจไดว้า่ 
การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรนั้นโดยพื้นฐานเป็นยงัไงบา้ง หลงัจากน้ีพนกังานทุกคนจะสามารถอธิบาย
ลกัษณะต่าง ๆ ของการซ่อมบ ารุงวา่มีอะไรบา้ง และแต่ละช้ินส่วนมีลกัษณะส าคญัแตกต่างกนั
อยา่งไร 
 ลกัษณะขั้นตอนการซ่อมบ ารุงแบบ TPM  มี 3 รูปแบบ 
 - รูปแบบท่ี 1: PM (Preventive Maintenance) คือการซ่อมบ ารุงท่ีท ากิจกรรมตามแผนการ
ซ่อมบ ารุง (Planned Maintenance) โดยลกัษณะเด่นของ PM น้ีคือจะท าการซ่อมบ ารุง เปล่ียนแปลง
แกไ้ข ตามเวลาท่ีก าหนดหรือตามรอบของเคร่ืองจกัร หรือช้ินส่วนนั้นโดยเรียกวา่ TBM (Time 
Base Maintenance)โดยจะไม่ตอ้งรอให้เคร่ืองจกัรมีปัญหา หรือ ช้ินส่วนช ารุดเสียก่อน นอกจากน้ี
ยงัสามารถใชก้ารซ่อมบ ารุงแบบ CBM (Condition Base Maintenance) ก็ไดโ้ดยการซ่อมบ ารุงแบบ
น้ีจะเป็นการการซ่อมบ ารุงท่ีตรวจสอบก่อนวา่จากแผนซ่อมบ ารุงนั้น ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรน้ีอยูใ่น
สภาพท่ียงัสามารถใชง้านไดดี้อยูห่รือไม่ โดยวธีิ PM น้ีจะเป็นการจดัการเชิงรุกและสามารถเรียกได้
อีกช่ือวา่ “การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั” 
  - รูปแบบท่ี 2: CM (Corrective Maintenance) คือการซ่อมบ ารุงท่ีท าตามแผนการซ่อม
บ ารุงแต่จะอาศยัทางพนกังานท่ีท าการควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีเรียกวา่ Operator ช่วยในการตรวจสอบ
ความผดิปกติต่าง ๆ ในระหวา่งท่ี Operator ควบคุมการท างานโดยจะตอ้งท าการตรวจเช็คหรือจาก
การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรเป็นประจ าทุกวนั (Daily Inspection) เม่ือพบวา่มีความผิดปกติของ
เคร่ืองจกัรก็ท าการแจง้ต่อช่างเทคนิคใหเ้ขา้มาตรวจสอบและวางแผนเพื่อด าเนินการแกไ้ขต่อไป 
โดยการซ่อมบ ารุงแบบ CM จะไดผ้ลท่ีดีนั้นจะตอ้งปลูกจิตส านึกของ Operator ใหรู้้จกัการซ่อม
บ ารุงรักษาดว้ยตนเองอยา่งอตัโนมติั หรือ Autonomous Maintenance โดยจะมีหลกัการ ดงัน้ี 
  - สามารถการท าความสะอาดแบบตรวจสอบได ้
  - สามารถก าจดัจุดยากล าบากและแหล่งก าเนิดปัญหาได ้
  - มีการเตรียมมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง 
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  - มีการตรวจสอบโดยรวม 
  - มีการตรวจสอบดว้ยตวัเอง 
  - มีการจดัท าเป็นมาตรฐาน 
  - มีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
  - รูปแบบท่ี 3: BM (Breakdown Maintenance) คือการซ่อมบ ารุงท่ีอยูใ่นแผนการซ่อม
บ ารุง (Planned Maintenance) อยูแ่ลว้ รูปแบบการซ่อมบ ารุงลกัษณะน้ีจะเป็นการซ่อมบ ารุงท่ีมี
แผนการท่ีจะท าการ Break down เคร่ืองจกัรเพื่อท่ีจะซ่อมใหญ่ อาจจะเป็นทุก ๆ 3 เดือน, 6 เดือน, 
หรือ 1 ปี ข้ึนอยูก่บัสภาพของเคร่ืองจกัรนั้น ๆ และหลงัจากท่ีมีการท า TPM แลว้นั้น จะตอ้งมีการ
สรุปผล โดยตามหลกัการของ TPM นั้นทุก ๆ คนและทุก ๆ ส่วนจะมีบทบาทในการขบัเคล่ือนการ
ท างานและกิจกรรมต่าง ๆ ขององคก์ร 
  1.2 ปฏิบติัตามแผนการซ่อมบ ารุง (Maintenance Plan) ของเคร่ืองจกัรทั้งหมดตลอด
ทั้งปีตาม Period ต่าง ๆ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัสภาพของเคร่ืองจกัร ช้ินส่วนประกอบและอุปกรณ์ของ
เคร่ืองจกัรนั้น ๆ เม่ือมีแผนการซ่อมบ ารุงแลว้นั้นส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุดคือ จะตอ้งมีการปฏิบติัตาม
แผนการซ่อมบ ารุงอยา่งเคร่งครัดโดยจะมีเอกสารท่ีช่วยในการควบคุมจุดท่ีใชใ้นการตรวจเช็ค ดงัน้ี 
   1.2.1 My Machine จะเป็นเอกสารท่ีทาง Operator จะท าการตรวจสอบการท างาน
ของเคร่ืองจกัรวา่อยูใ่นสภาพปกติพร้อมท างานหรือไม่ โดยเอกสาร My Machine น้ีจะมีหวัขอ้การ
ตรวจสอบต่าง ๆ ท่ีก าหนดไวจ้ากช่างเทคนิค 
   1.2.2 Daily Check Sheet จะเป็นเอกสารท่ีช่างเทคนิคท่ีรับผดิชอบในแต่ละ
เคร่ืองจกัรท าการตรวจเช็คทุก ๆ วนัเพื่อท่ีจะทราบวา่เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพท่ีพร้อมในการใชง้าน
หรือไม่ และ ถา้มีส่ิงผดิปกติทางช่างเทคนิคจะท าสัญลกัษณ์เพื่อใหท้ราบวา่ เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพท่ี
ไม่ปกติ และเม่ือท าการแกไ้ขเสร็จเรียบร้อย ก็จะท าการลงขอ้มูลการซ่อม (Machine History) วา่ควร
จะมีการซ่อมแซมอะไร เปล่ียนแปลงอะไร ในวนัท่ีเท่าไหร่ และใครเป็นผูรั้บเป็นคนรับผดิชอบใน
กิจกรรม TPM นั้น ๆ  
   1.2.3 One Point Lesson เป็นเอกสารท่ีใชใ้นการ Training ส าหรับ Operator ท่ี
ควบคุมเคร่ืองจกัรในการท างาน เอกสารน้ีจะเป็นขอ้มูลเก่ียวกบัส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร เช่น 
Cylinder, Motor, Solenoid Vale, Air Screw เป็นตน้ แผนการ Training น้ีสามารถท าไดเ้ดือนละ 1-2  
คร้ังต่อเดือน และ สามารถท าไดเ้ป็นกลุ่มต่อคร้ัง เพื่อท่ีจะท าให ้Operator มีความรู้ความเขา้ใจ
เก่ียวกบัส่วนประกอบของเคร่ืองจกัรต่าง ๆ เพื่อท่ีจะเพิ่มขีดความรู้ความสามารถของ Operator  ใน
การตรวจเช็คการท างานของเคร่ืองจกัรไดดี้และมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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 2. ด้านกระบวนการจัดซ้ืออะไหล่เคร่ืองจักร (Purchasing Process) การสั่งซ้ืออะไหล่
เคร่ืองจกัรเพื่อท่ีจะน ามาใชใ้นกิจกรรมซ่อมบ ารุงนั้นจะท าการการจดัซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรตามท่ีได้
ท าการวางแผนไวแ้ลว้ (Planned Maintenance) โดยการวางแผนในการซ่อมบ ารุงนั้นจะท าการวาง
แผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรทั้งปี การซ่อมบ ารุงแต่ละเคร่ืองจกัรนั้นก็จะมีระยะเวลาท่ีแตกต่างกนั
ออกไปข้ึนอยูก่บัแต่ละประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร อายกุารใชง้าน หรือสถานะการใชง้านเป็นตน้  
ดงันั้นเม่ือมีกิจกรรมการซ่อมบ ารุงและการปรับปรุงสายการผลิตอยูต่ลอดเวลานั้นการจดัการดา้น
จดัซ้ืออะไหล่เคร่ืองเพื่อให้เหมาะสมในทุกกิจกรรมสนบัสนุนสายการผลิต โดยการจดัซ้ืออะไหล่
เพื่อเติมอะไหล่ใหมี้ปริมาณท่ีเพียงพอต่อความตอ้งการ ขั้นตอนการจดัซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรนั้น
จะตอ้งใชเ้วลาท าการสั่งซ้ือตั้งแต่ขั้นตอนแรก คือ ตรวจสอบอะไหล่ท่ีจะตอ้งการสั่งซ้ือ  จนถึง
ขั้นตอนสุดทา้ยคือ การตรวจรับอะไหล่นั้นใชเ้วลาประมาณ 25~31 วนั ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีใชค้่อนขา้ง
เป็นเวลานาน จะเห็นไดว้า่ระยะเวลา 1 เดือนนั้นจะสามารถท าการสั่งซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรได ้1 รอบ  

 
 
ภาพท่ี 4-5 ขั้นตอนและระยะเวลาการจดัซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง 
 
 จากภาพท่ี 4-5 ขั้นตอนและระยะเวลาการจดัซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังจะมี
ระยะเวลาประมาณ 21~31 วนั มีขั้นตอนดงัน้ี 
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 - การตรวจเช็คเคร่ืองจกัรโดยการตรวจเช็คเคร่ืองจกัรนั้นจะอา้งอิงตามแผนการซ่อมบ ารุง
ประจ าปี แต่ละคร้ังนั้นจะใชเ้วลา ประมาณ 2 วนั 
 - การส่งรายการอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีจะท าการซ่อมบ ารุงไปใหผู้จ้ดัหาหรือซพัพลายเออร์
เพื่อใหส่้งใบเสนอราคาเพื่อท่ีจะใชใ้นการยืน่เอกสารเพื่อขอซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรจะใชเ้วลาประมาณ 
5 วนั 
 - รวบรวมรายการอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีจะท าการสั่งซ้ือจะใชเ้วลา ประมาณ 1 วนั 
 - การยืน่เอกสารเพื่อการอนุมติัเพื่อการจดัซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรใหผู้บ้ริหารระดบัหวัหนา้
งานพิจารณาต่อจะใชเ้วลาประมาณ 5 วนั 
 - ออกเอกสารสั่งซ้ือเพื่อส่งใหใ้หผู้จ้ดัหาหรือซพัพลายเออร์ขั้นตอนน้ีจะเป็นหนา้ท่ีของ
ฝ่ายจดัซ้ือท่ีจะตอ้งเอกสารท่ีเรียกวา่ PO (Purchasing Order) จะใชเ้วลาประมาณ 3 วนั 
 - รอรับอะไหล่เคร่ืองจกัรหลงัจากท่ีไดท้  าการสั่งซ้ือโดยนบัตั้งแต่วนัส่งเอกสารสั่งซ้ือให้
ผูจ้ดัหาหรือซพัพลายเออร์จะใชร้ะยะเวลาประมาณ 7-13 วนั 
 ดงันั้นขั้นตอนทั้งหมดในการจดัซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังจะใชร้ะยะเวลาประมาณ 
7-31 วนั โดยขั้นตอนต่าง ๆ นั้น ทางองคก์รไดก้ าหนดเป็นนโยบายเพื่อใหแ้ต่ละส่วนงานปฏิบติัให้
เหมือนกนั 
 3. ด้านการจัดการพืน้ทีจั่ดเก็บอะไหล่ซ่อมบ ารุง (Spare part Management) เพื่อให้
สะดวกในการจดัการดา้นการจดัเก็บ การเบิกจ่าย การนบัสตอ๊ก เพื่อสนบัสนุนสายการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพนั้นจึงไดมี้การแบ่งกลุ่มประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรตามรูปแบบการใชง้านโดยแบ่ง
ออกเป็น 5 กลุ่มดงัน้ี 
 1.  Electrics and Control (อะไหล่ชนิดไฟฟ้าและระบบควบคุม) 
 2.  Mechanics (อะไหล่ประเภทเคร่ืองกล) 
 3.  Pneumatics (อะไหล่ประเภทระบบลม) 
 4.  Hydraulics (อะไหล่ประเภทระบบน ้ามนั) 
 5.  Consumable (อะไหล่ส้ินเปลือง) 
 นอกจากการแบ่งประเภทอะไหล่ของเคร่ืองจกัรแลว้นั้นต าแหน่งของคลงัสินคา้ประเภท
อะไหล่เคร่ืองจกัรนั้นก็เป็นอีกหน่ึงปัจจยัท่ีมีผลต่อกิจกรรมการปรับปรุงสายการผลิต หรือกิจกรรม
การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีจะตอ้งมีความสะดวก รวดเร็วและทนัท่วงที  
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ภาพท่ี 4-6 แผนผงัโรงงานและต าแหน่งของคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร 
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ภาพท่ี 4-7 แผนผงัภายในคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรภายในสภาวะปัจจุบนั 

42 
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 จากภาพท่ี 4-6 แสดงแผนผงัภายในคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรภายในสภาวะ
ปัจจุบนัโดยคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรนั้นมีความกวา้ง 630 ซม. และยาว 800 ซม. ท่ีมีการ
จดัชั้นวางตามต าแหน่งต่าง ๆ  ชั้นวางอะไหล่เคร่ืองจกัรจะจดัเก็บกล่องใส่อะไหล่เคร่ืองจกัร 2 
ขนาด ชั้นวางท่ีมีกล่องจดัเก็บขนาดใหญ่จะมีทั้งหมด 5 ชั้นวาง ดงัน้ี 
 ชั้นวาง AA-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics & Control 
 ชั้นวาง AB-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics & Control และ 
Mechanics 
 ชั้นวาง AC-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Mechanics และ Pneumatics 
 ชั้นวาง AD-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics & Control และ 
Mechanics 
 ชั้นวาง AE-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Hydraulics และอ่ืน ๆ  
ชั้นวางท่ีมีกล่องจดัเก็บขนาดเล็กจะมีทั้งหมด 4 ชั้นวาง ดงัน้ี   
 ชั้นวาง BA-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Mechanics 
 ชั้นวาง BB-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Pneumatics และ Hydraulics 
 ชั้นวาง BC-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics & Control 
 ชั้นวาง BD, CA, CB-จะใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Consumable 
*หมายเหตุ: พื้นท่ี Other จะเป็นพื้นท่ีท่ีท าการจดัเก็บของท่ีไม่เก่ียวกบัอะไหล่เคร่ืองจกัร 
 การจดัเรียงต าแหน่งของชั้นวางอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภทต่าง ๆ โดยชั้นวางนั้นจะมี 2 
ขนาดเพื่อใหมี้ความเหมาะสมในการจดัเก็บกล่องหรือภาชนะท่ีใชใ้นการเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร ดงัน้ี 
 -ชั้นวางท่ีใชก้บักล่องขนาด 30.0 x 45.0 x 17.5 ซม. นั้นจะมีขนาด กวา้ง 50 x ยาว 300 x 
สูง 165 ซม. จะมีจ านวนชั้น 6 ชั้น   
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ภาพท่ี 4-8  ขนาดของชั้นวางท่ีใชก้บักล่องขนาด 30.0 x 45.0 x 17.5 ซม.  
 
 - ชั้นวางท่ีใชก้บักล่องขนาด 14.5 x 24.0 x 12.5 ซม.  นั้นจะมีขนาด  กวา้ง  50 x  ยาว  300 
x สูง 165 ซม.   จะมีจ านวนชั้น 8  ชั้น   
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ภาพท่ี 4-9  ขนาดของชั้นวางท่ีใชก้บักล่องขนาด 14.5 x 24.0 x 12.5 ซม. 
 
 ปัจจุบนัคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรนั้นพบวา่มีสามารถจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร
ไดจ้  านวน 761 รายการแต่เม่ือมีการตรวจนบัจ านวนรายการอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกิจกรรมซ่อม
บ ารุงและสนบัสนุนการผลิตต่าง ๆ พบวา่มีจ านวน 1,164 รายการดงันั้นจะส่งผลใหเ้กิดผลกระทบ
ดงัน้ี 
 - ภาชนะไม่เพียงพอในการจดัเก็บ ท าใหเ้กิดความยุง่ยากในการนบัสต๊อกและใช้
เวลานาน 
 - ส่งผลใหเ้กิดการสั่งซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีผิดพลาดอาจจะท าใหเ้กิดสภาวะอะไหล่
เคร่ืองจกัรมากเกินความตอ้งการหรือท าใหไ้ม่เพียงพอ 
 - ความยุง่ยากในการนบัสตอ๊กและใชร้ะยะเวลานานในการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร 
 - เป็นอุปสรรคตน้ ๆ ในการพฒันาดา้นคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรใหมี้
ประสิทธิภาพ 
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ตารางท่ี 4-5 จ านวนรายการของอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีใชท้ั้งหมด 
 
ล าดบั ประเภทอะไหล่ ความสามารถจดัเก็บรายการในปัจจุบนั 
1 Electrics and Control 198 
2 Mechanics 196 
3 Pneumatics 84 
4 Hydraulics 73 
5 Consumable 210 
 รวม 761 

 
 จากตารางท่ี 4-5 แสดงปริมาณจ านวนรายการอะไหล่เคร่ืองจกัรทั้งหมดและจ านวน
อะไหล่เคร่ืองจกัรชนิดต่าง ๆ โดยจะแบ่งเป็น 5 ประเภทดงัน้ี 
 1. อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics & Control ความสามารถในกาจดัเก็บได ้198 
รายการ 
 2. อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท  Mechanics ความสามารถในกาจดัเก็บได ้196 รายการ 
 3. อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Pneumatics ความสามารถในกาจดัเก็บได ้84 รายการ 
 4. อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Hydraulics ความสามารถในกาจดัเก็บได ้73 รายการ 
 5. อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Consumable ความสามารถในกาจดัเก็บได ้210 รายการ 
 การปรับปรุงคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรใหส้ามารถจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร
ทั้งหมดท่ีม่ีเพื่อใชใ้นกิจกรรมซ่อมบ ารุงและกิจกรรมปรับปรุงสายการผลิตต่าง ๆ ใหเ้พียงพอ จึงมี
แนวทางและขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 4-10 ล าดบัการพิจารณาความเพียงพอของพื้นท่ีการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร 
 
 ภาพท่ี 4-10 แสดงแผนภูมิล าดบัการพิจารณาความเพียงพอของพื้นท่ีการจดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรโดยขั้นตอนการพิจรนานั้นจะล าดบัขั้นตอนดงัน้ี 
 - ท าการนบัจ านวนอะไหล่เคร่ืองจกัรทุกประเภทวา่มีทั้งหมดก่ีรายการ 
 - ท าการแยกประเภทของอะไหล่เคร่ืองจกัรวา่แต่ละประเภทมีจ านวนเท่าไหร่ 
 - Electrics and Control จ  านวนก่ีรายการ 
 - Mechanics จ  านวนจ านวนก่ีรายการ 
 - Pneumatics จ  านวนจ านวนก่ีรายการ 
 - Hydraulics จ  านวนจ านวนก่ีรายการ 
 - Consumable จ  านวนจ านวนก่ีรายการ 
 - ค  านวณปริมาณภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเก็บ และชั้นวางวา่จะตอ้งมีจ านวนเท่าไหร่จึงจะ
เพียงพอต่อปริมาณรายอะไหล่เคร่ืองจกัรการทั้งหมด 
  - พิจารนาพื้นท่ีท่ีจะตอ้งใชใ้นการจดัชั้นวางหลงัการค านวณชั้นวางเปรียบเทียบกบั
ปริมาณกล่องท่ีจะตอ้งใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรวา่เพียงพอหรือไม่ 
 - ถา้เปรียบเทียบแลว้ปริมาณกล่องท่ีใชใ้นการจดัเก็บเคร่ืองจกัร ชั้นวางและพื้นท่ีท่ีใชใ้น
การจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรวา่เพียงพอนัน่แสดงวา่จบขั้นตอนการปรับปรุง แต่ถา้เปรียบเทียบแลว้
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พบวา่ปริมาณกล่องท่ีใชใ้นการจดัเก็บเคร่ืองจกัร ชั้นวางและพื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอต่อการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรจะตอ้งท าการค านวณหาวา่จะตอ้งเพิ่มกล่อง 
ชั้นวางและพื้นท่ีเท่าไหร่จึงจะเพียงพอ   
 ถา้เปรียบเทียบแลว้พบวา่ปริมาณกล่องท่ีใชใ้นการจดัเก็บเคร่ืองจกัร ชั้นวางและพื้นท่ีท่ี
ใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอต่อการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรจะท าการค านวณหา
วา่จะตอ้งเพิ่มกล่อง ชั้นวางและพื้นท่ีเท่าไหร่จึงจะเพียงพอ จึงมีแนวทางและขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 4-11 ล าดบัการพิจารณาการเพิ่มพื้นท่ีให้เพียงพอกบัปริมาณรายการของอะไหล่เคร่ืองจกัร 
 
 จากภาพท่ี 4-11 แสดงแผนภูมิล าดบัการพิจารณาการเพิ่มพื้นท่ีใหเ้พียงพอกบัปริมาณ
รายการขออะไหล่เคร่ืองจกัร โดยขั้นตอนการพิจรนานั้นจะล าดบัขั้นตอนดงัน้ี 
 - ท าการนบัจ านวนรายการของอะไหล่เคร่ืองจกัรทุกประเภทมีทั้งหมด 1,164 รายการ 
 - ท าการแยกประเภทของอะไหล่เคร่ืองจกัรวา่แต่ละประเภทมีจ านวนรายการเท่าไหร่ 
 - Electrics and Control จ  านวน 335 รายการ 
 - Mechanics จ านวนจ านวน 287 รายการ 
 - Pneumatics จ านวนจ านวน 172 รายการ 
 - Hydraulics จ านวนจ านวน 132 รายการ 
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 - Consumable จ านวนจ านวน 238 รายการ 
  ความสามารถในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภทมีจ านวน 761 รายการ  
 - Electrics and Control จ  านวน 198 รายการ 
 - Mechanics จ านวน 196 รายการ 
 - Pneumatics จ านวน 84 รายการ 
 - Hydraulics จ านวน 73 รายการ 
 - Consumable จ านวน 210 รายการ 
 - เปรียบเทียบจ านวนรายการอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีจะตอ้งท าการเพิ่มความสามารถการ
จดัเก็บใหเ้พียงพอตอ้งปริมาณอะไหล่เคร่ืองจกัรทั้งหมด โดยใชสู้ตรการค านวณคือ 
 
ปริมาณท่ีจะตอ้งเพิ่มพื้นท่ีการจดัเก็บ = จ านวนรายการทั้งหมด-ปริมาณความสามารถในการจดัเก็บ 
 
ตารางท่ี 4-6 ปริมาณกล่องท่ีจะใชใ้นการจดัเก็บท่ีจะตอ้งเพิ่มเติม 
 
ล าดบั ประเภทอะไหล่ ความสามารถจดัเก็บรายการ

ในปัจจุบนั 
จ านวนรายการ

ทั้งหมด 
จ านวนกล่องท่ี
จะตอ้งเพิ่ม 

1 Electrics and 
Control 

198 335 137 

2 Mechanics 196 287 91 
3 Pneumatics 84 172 88 
4 Hydraulics 73 132 59 
5 Consumable 210 238 28 
 รวม 761 1,164 403 

 
 จากตารางท่ี 4-6 โดยการค านวณปริมาณกล่องท่ีจะใชใ้นการจดัเก็บท่ีจะตอ้งเพิ่มเติม 
พบวา่ 
 - Electrics and Control จ  านวน 335 รายการ จากความสามารถในการจดัเก็บ 198 รายการ
ดงันั้นจะตอ้งท าการเพิ่มกล่องในการจดัเก็บอีก 137 กล่อง 
 - Mechanics จ านวนจ านวน 287 รายการ จากความสามารถในการจดัเก็บ 196 รายการ
ดงันั้นจะตอ้งท าการเพิ่มกล่องในการจดัเก็บอีก 91 กล่อง 
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 - Pneumatics จ านวนจ านวน 172 รายการ จากความสามารถในการจดัเก็บ 84 รายการ
ดงันั้นจะตอ้งท าการเพิ่มกล่องในการจดัเก็บอีก 88 กล่อง 
 - Hydraulics จ านวนจ านวน 132 รายการ จากความสามารถในการจดัเก็บ 73 รายการ
ดงันั้นจะตอ้งท าการเพิ่มกล่องในการจดัเก็บอีก 59 กล่อง 
 - Consumable จ านวนจ านวน 238 รายการ จากความสามารถในการจดัเก็บ 210 รายการ
ดงันั้นจะตอ้งท าการเพิ่มกล่องในการจดัเก็บอีก 28 กล่อง 
 รายการท่ีจะตอ้งเพิ่มกล่องท่ีจะใชเ้พื่อรองรับอะไหล่เพิ่มข้ึนทั้งหมด 403 รายการโดย
สามารถแบ่งจ านวนกล่องท่ีจะตอ้งเพิ่มเพื่อรองรับปริมาณของอะไหล่เคร่ืองจกัรดงัน้ี 
 - กล่องขนาดเล็ก (สีน ้าเงิน ขนาด = 18 x 8 x 2 ซม.)  = 143 กล่อง 
 - กล่องขนาดใหญ่ (สีเหลือง ขนาด = 30.0 x 45.0 x17.5 ซม.)  = 260 กล่อง 
 - ค  านวณชั้นวางส าหรับกล่องขนาดเล็ก (สีน ้าเงิน ขนาด = 18 x 8 x 2 ซม.) เพื่อรองรับ
กล่องจ านวน 143 กล่อง ตอ้งเพิ่มอีก 1 ชั้นวาง (1 ชั้นวางสามารถรองรับได ้288  กล่อง ถา้วางชั้นวาง
แยกเด่ียว, 2 ชั้นสามารถรองรับได ้144  กล่อง ถา้วางชั้นชิดกบัชั้นอ่ืน) และชั้นวางส าหรับกล่อง
ขนาดใหญ่ (สีเหลือง ขนาด = 30.0 x 45.0 x17.5 ซม.)  เพื่อรองรับกล่องจ านวน 260 กล่อง ตอ้งเพิ่ม
อีก 5 ชั้นวาง (1 ชั้นวางสามารถรองรับได ้54 กล่อง) หลงัจากทราบถึงจ านวนกล่อง และ จ านวนชั้น
วางทั้งหมดท่ีตอ้งใชแ้ลว้ในขั้นตอนต่อไปคือการวางแผนผงัการจดัวางชั้นวางใหเ้หมาะสมแก่การ
ใชง้านมากท่ีสุด  และเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการจดัแผนผงัจากการจดัเก็บคลงัสินคา้
ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรให้เห็นผลอยา่งชดัเจนผูว้จิยัไดท้  าการเปรียบเทียบดว้ยระยะทางท่ีใชใ้น
การเบิก-จ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรในแต่ละคร้ัง 
 จากขอ้มูลของการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรจากการจดัเก็บคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่
เคร่ืองจกัรเดิมสามารถน ามาค านวณหาระยะทางในการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภทดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-7 ขอ้มูลการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรยอ้นหลงัระหวา่งเดือนมกราคม-มีนาคม พ.ศ. 2556  
    กบัระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภท  
 

ชนิดของอะไหล่ 

จ านวนคร้ังท่ีเบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัร เดือนมกราคม-

มีนาคม พ.ศ. 2556 รวม 
ระยะทาง/ 
เท่ียว (เมตร) 

ระยะทางในการ
เบิกจ่ายทั้งหมด 3 
เดือน (เมตร) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. 
EE Electrics and 

Control 
31 38 29 98 10.10 989.80 

ME Mechanics 21 35 18 74 8.20 606.80 
CO Consumable  16 17 23 56 6.10 341.60 
PE Pneumatics 15 16 21 52 8.20 426.40 
HR Hydraulics  8 7 9 24 6.10 146.40 

ระยทางทั้งหมด 2,511.00 
 
 จากตารางท่ี 4-7 แสดงการจ านวนการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรประเภทต่าง ๆ ระหวา่ง
เดือนมกราคม-มีนาคม พ.ศ. 2556  เม่ือน าขอ้มูลจากตาราง มาพิจารนาจ านวนการเบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัรแต่ละประเภท และระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภท โดยใช้
สูตรค านวณคือ 
      
      =     X       (2) 
 
  
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics & Control  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือน
เท่ากบั  98  คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรรวมทั้งหมด 989.80 เมตร  
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Mechanics  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือนเท่ากบั  74  
คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรรวมทั้งหมด 606.80 เมตร  
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Consumable  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือนเท่ากบั  56  
คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรรวมทั้งหมด 341.60 เมตร  

ระยะทางในการ

เบิกจ่ายรวม 3 เดือน 

จ านวนการเบิกจ่าย

รวม 3 เดือน 

ระยะทางในการ

เบิกจ่ายต่อคร้ัง 
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 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Pneumatics  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือนเท่ากบั   52  
คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรรวมทั้งหมด 426.40 เมตร  
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Hydraulics  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือนเท่ากบั  24  
คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรรวมทั้งหมด 146.40 เมตร  
รวมระยะทางหมดท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรทั้ง 5  ประเภท ระยะเวลา 3 เดือน จากเดือน
มกราคม-มีนาคม พ.ศ. 2556 เป็นระยะทางทั้งส้ิน 2,511.00 เมตร 
 ดงันั้นเม่ือเปรียบเทียบแผนผงัปัจจุบนักบัจ านวนการเบิกจ่ายแลว้นั้นพบวา่ ควรมีการจดั
แผนผงัชั้นวางของอะไหล่เคร่ืองจกัรใหม่เพื่อใหร้ะยะทาง ของการเบิกจ่ายแต่ละคร้ังนั้นสั้นลง
เพื่อใหเ้กิดความสะดวกในการเบิกจ่ายและเป็นการประหยดัเวลาในการเบิกจ่าย และตอบสนอง
นโยบายขององคก์รความสวยงามและทศันะวสิัยในการมองท่ีดี 
 เม่ือท าการเพิ่มพื้นท่ีของคลงัสินคา้ เพิ่มจ านวนของกล่องท่ีใชใ้นการจดัเก็บ และชั้นวาง
อะไหล่เคร่ืองจกัรตามท่ีไดค้  านวณเพื่อใหเ้พียงพอต่อปริมาณรายการของอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีมีอยูใ่น
ปัจจุบนัแลว้ และท าการจดัเรียงชั้นวางแบบใหมท่ี่สอดคลอ้งกบัปริมาณการเบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัรยอ้นหลงัระหวา่งเดือนมกราคม-มีนาคม พ.ศ. 2556 โดยผูท้  าวจิยัมีแนวคิดท่ีจะจดัเรียงชั้น
วางของอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภทจากปริมาณการเบิกจ่ายมากจะจดัอยูใ่กลก้บัประตู
ทางเขา้ออกและชั้นวางของอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีมีปริมาณการเบิกจ่ายรองลงมาก็จะเรียงห่างจาก
ประตูเขา้ออกเรียงตามล าดบั 
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ภาพท่ี 4-12 แผนผงัแนวคิดการจดัวางอะไหล่เคร่ืองจกัรแบบใหม่หลงัการขยายพื้นท่ี  เพิ่มกล่องจดัเก็บและเพิ่มชั้นวาง 
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 จากภาพท่ี 4-12 แผนผงัแนวคิดการจดัวางอะไหล่เคร่ืองจกัรแบบใหม่นั้นจะท าการ
จดัเรียงชั้นวางแบบแนวด่ิงเพื่อตอบสนองนโยบายบริษทั ท่ีจะพยายามไม่ใหเ้กิดมุมอบั ง่ายต่อการ
ตรวจสอบความเรียบร้อยและมีทศันะวสิัยท่ีดีในการมอง   และจะมีการจดัชั้นวางท่ีมีระยะห่าง
เท่ากนั ๆ ท่ีระยะท่ี  60 ซม. เพื่อใหมี้ความสะดวกในการใชง้านและเกิดความปลอดภยัในขณะใช้
งาน การจดัชั้นวางนั้นจะวางขั้นวางเป็นคู่เพื่อให้เกิดความประหยดัในพื้นท่ีใชส้อยเพื่อใหไ้ดจ้  านวน
ท่ีจะตอ้งจดัเก็บชั้นวางตามท่ีไดค้  านวณไวใ้นขา้งตน้  
 โดยหลงัจากท่ีไดท้  าการค านวณจ านวนชั้นวางท่ีจะตอ้งท าการเพิ่มเติมแลว้นั้นจะไดช้ั้น
วางปะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภท ดงัน้ี 
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics & Control  มีจ  านวนชั้นวางท่ีใชก้บักล่องขนาด
ใหญ่จ านวน 5 ชั้น และมีชั้นวางเพื่อใชก้บักล่องขนาดเล็ก 1.5 ชั้น 
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Mechanics  มีจ  านวนชั้นวางท่ีใชก้บักล่องขนาดใหญ่จ านวน 
3 ชั้น และมีชั้นวางเพื่อใชก้บักล่องขนาดเล็ก 1.5 ชั้น 
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Pneumatics  มีจ  านวนชั้นวางท่ีใชก้บักล่องขนาดใหญ่
จ านวน 2.5 ชั้น และมีชั้นวางเพื่อใชก้บักล่องขนาดเล็ก 0.5 ชั้น 
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Hydraulics  มีจ  านวนชั้นวางท่ีใชก้บักล่องขนาดใหญ่จ านวน 
1.0 ชั้น และมีชั้นวางเพื่อใชก้บักล่องขนาดเล็ก 0.5 ชั้น 
 เม่ือท าการจดัเรียงชั้นวางใหม่แลว้พบวา่จะท าใหมี้ขนาดคลงัสินคา้ประเภทเคร่ืองจกัรมี
ขนาดเท่ากบั กวา้ง 630 ซม. และยาวเท่ากบั 1,180 ซม. ซ่ึงจะมีขนาดใหญ่กวา่เดิมจาก กวา้ง 630 ซม. 
และยาวเท่ากบั 800 ซม. โดยจะท าใหค้วามยาวท่ีจะตอ้งท าการเพิ่มข้ึนมาอีก 380 ซม.  หรือคิดเป็น
ร้อยละ 32 
 เม่ือท าการเปรียบเทียบอตัราการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรยอ้นหลงัระหวา่งเดือน
มกราคม-มีนาคม พ.ศ. 2556 กบัแผนผงัแนวคิดการจดัวางอะไหล่เคร่ืองจกัรแบบใหม่ท่ีไดมี้การ
ปรับปรุงดา้นพื้นท่ีคลงัสินคา้ท่ีเพิ่มข้ึน จ านวนชั้นวางท่ีเพิ่มข้ึน และการจดัเรียงชั้นวางอะไหล่
เคร่ืองจกัรเรียงตามปริมาณการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรสามารถน ามาค านวณหาระยะทางในการ
เบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภทดงัน้ีดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-8 ขอ้มูลการเปรียบเทียบระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภท 
    ระหวา่งแบบเดิมและแนวคิดการจดัเรียงแบบใหม่ 
 

ชนิดของอะไหล่ 

ระยะทางใน
การเบิกจ่าย
ทั้งหมด 3 

เดือน (เมตร) 

ระยะทางใน
การเบิกจ่าย
ทั้งหมด 3 

เดือน (เมตร) 

ระยะทาง
เปล่ียนแปลง 

(เมตร) 

ระยะทาง
เปล่ียนแปลง 
(ร้อยละ) 

ผลลพัธ์ 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

EE Electrics and 
Control 

989.80 480.20 -509.60 -51.5% ลดลง 

ME Mechanics 606.80 510.60 -96.20 -15.9% ลดลง 
CO Consumable  341.60 442.40 100.80 29.5% เพ่ิมข้ึน 
PE Pneumatics 426.40 572.00 145.60 34.1% เพ่ิมข้ึน 
HR Hydraulics  146.40 290.40 144.00 98.4% เพ่ิมข้ึน 

  2,511.00 2,295.60 -215.40 -8.6% ลดลง 

 
 จากตารางท่ี 4-8 จะเป็นการเปรียบเทียบระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร
แต่ละประเภทระหวา่งแบบเดิมกบัแนวคิดการจดัเรียงแบบใหม่ท่ีไดมี้การเพิ่มจ านวนของกล่องใน
การจดัเก็บ ชั้นวางและพื้นท่ีพร้อมทั้งไดจ้ดัเรียงชั้นวางแบบใหม่เพื่อใหต้อบสนองนโยบายของ
องคก์ร จะพบวา่ 
  - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics and Control  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือน
เท่ากบั 98  คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรเป็น 480.20 เมตร ซ่ึงลดลงจากการ
จดัเรียงชั้นวางแบบเดิม 509.60 ม. หรือคิดเป็น ลดลงร้อยละ 51.5  
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Mechanics  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือนเท่ากบั  74  
คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรเป็น 510.60 เมตร ซ่ึงลดลงจากการจดัเรียงชั้น
วางแบบเดิม 96.2 ม. หรือคิดเป็น ลดลงร้อยละ 15.9  
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Consumable  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือนเท่ากบั  56  
คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรเป็น 442.40 เมตร ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากการจดัเรียงชั้น
วางแบบเดิม 100.80 ม. หรือคิดเป็น เพิ่มข้ึนร้อยละ 29.5 
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 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Pneumatics  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือนเท่ากบั  52  
คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรเป็น 572.00 เมตร ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากการจดัเรียงชั้น
วางแบบเดิม 145.60 ม. หรือคิดเป็น เพิ่มข้ึนร้อยละ 34.1  
 - อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Hydraulics  มีจ  านวนการเบิกจ่ายรวม 3 เดือนเท่ากบั  24  
คร้ัง มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรเป็น 290.40 เมตร ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากการจดัเรียงชั้น
วางแบบเดิม 144.00 ม. หรือคิดเป็น เพิ่มข้ึนร้อยละ 98.4  
 - รวมของระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรทั้ง 5 ประเภท หลงัการปรับปรุง
คลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร ระยะเวลา 3 เดือน จากเดือนมกราคม-มีนาคม พ.ศ. 2556 เป็น
ระยะทางทั้งส้ิน 2,295.60 เมตร หรือคิดเป็น ลดลงร้อยละ 8.6  
 เม่ือมีการปรับปรุงคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรให้เพียงพอต่อการใชง้าน และ
การจดัวางชั้นวางของอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภทเรียงตามความถ่ีในการเบิกจ่ายแลว้นั้นจะท า
ใหก้ระบวนการการเบิกจ่ายมีความสะดวก และรวดเร็วมากยิง่ข้ึน ดงันั้นผูท้  าวิจยัไดมี้แนวคิดในการ
น าระบบมาบาร์โคด้มาใช ้เพื่อจะช่วยอ านวยความสะดวกในดา้นต่าง ๆ ดงัน้ี 
 - ท าการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งรวดเร็วและแม่นย  า 
 - ลดระยะเวลาในการนบัสต๊อกของอะไหล่เคร่ืองจกัรในแต่ละคร้ัง 
 - ลดก าลงัคนท่ีจะตอ้งใชใ้นการนบัสต๊อกอะไหล่เคร่ืองจกัรในแต่ละคร้ัง 
 - สามารถน าขอ้มูลไปใชใ้นการค านวณการสั่งซ้ือเพื่อเติมอะไหล่เคร่ืองจกัรไดป้ริมาณท่ี
พอดี 
 - สามารถช่วยลดเหตุการณ์ท่ีอะไหล่เคร่ืองจกัรสูญหาย อะไหล่เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอใน
การใชง้านและอะไหล่เคร่ืองจกัรมีปริมาณท่ีมากกวา่การใชง้าน 
 ผูท้  าวจิยัไดท้  าการเปรียบเทียบการใชร้ะบบการเบิกจ่ายแบบเดิมกบัระบบท่ีมีบาร์โคด๊เขา้
มาช่วยในการจดัการดงัน้ี 
 

การจัดการแบบเดิม  
 - 1 ปีจะมีการนบัสต๊อกอะไหล่เคร่ืองจกัร 12  คร้ัง (ทุก ๆ ส้ินเดือน) 
 - การนบัสต๊อกแต่ละคร้ังใชจ้  านวนคน 3 คน (เฉล่ียค่าแรงต่อคน = 700.00 บาท/ วนั) 
 - การนบัสต๊อกแต่ละคร้ังใชเ้วลา 8 ชัว่โมง  
   ค่าใชจ่้ายทั้งหมดเท่ากบั 12 (จ านวนการนบัต่อปี) x 3 (คน) x 700.00 (ค่าแรง/ วนั)  
 = 25,200.00 บาทต่อปีถา้ระยะเวลา 5 ปี (เพื่อให้เกิดความแตกต่างระหวา่งค่าใชจ่้ายชดัเจนข้ึน) 
จะตอ้งใชค้่าใชจ่้ายในการนบัสตอ๊กทั้งส้ิน 126,000.00 บาท   
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ใช้ระบบบาร์โค้ด 
 - 1 ปีนบัสตอ๊กอะไหล่เคร่ืองจกัร 12  คร้ัง 
 - การนบัสต๊อกแต่ละคร้ังใชจ้  านวนคน 1 คน (เฉล่ียค่าแรงต่อคน = 700.00 บาท/ วนั) 
 - การนบัสต๊อกแต่ละคร้ังใชเ้วลา 1 ชัว่โมง 
 - การลงทุนอุปกรณ์ระบบบาร์โคด้คร้ังแรก 20,000.00 บาท  (ขอ้มูล ณ วนัท่ี 9 มิถุนายน 
2556 ท่ีมา: รายการโปรโมชัน่สินคา้ของหา้งสรรพสินคา้ตึกคอมชลบุรี) ค่าบ ารุงอุปกรณ์ 3,000.00 
บาทต่อปี ระยะเวลา 5 ปี(เพื่อใหเ้กิดความแตกต่างระหวา่งค่าใชจ่้ายชดัเจนข้ึน) เท่ากบั  
 ปีท่ี 1: ลงทุนระบบบาร์โคด้ 20,000.00 บาท + ค่าแรง(700/8)x12 เดือน= 21,050.00 บาท 
 ปีท่ี 2: ซ่อมบ ารุงอุปกรณ์ 3,000.00 บาท + ค่าแรง(700/8) x 12 เดือน   = 4,050.00 บาท 
 ปีท่ี 3: ซ่อมบ ารุงอุปกรณ์ 3,000.00 บาท + ค่าแรง(700/8) x 12 เดือน   = 4,050.00 บาท 
 ปีท่ี 4: ซ่อมบ ารุงอุปกรณ์ 3,000.00 บาท + ค่าแรง(700/8) x 12 เดือน   = 4,050.00 บาท 
 ปีท่ี 5: ซ่อมบ ารุงอุปกรณ์ 3,000.00 บาท + ค่าแรง(700/8) x 12 เดือน   = 4,050.00 บาท 
ดงันั้นค่าใชจ่้ายจากการน าระบบบาร์โคด้เขา้มาช่วยในการนบัสตอ๊กทั้งส้ิน 37,250.00 บาท 
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ตารางท่ี 4-9 เปรียบเทียบค่าใชจ่้ายระหวา่งการนบัสตอ๊กแบบเดิมและการน าระบบบาร์โคด้เขา้มา 
    ช่วยในการนบัสตอ๊กอะไหล่เคร่ืองจกัร 
   

ปีท่ี แบบเดิม (บาท) ระบบบาร์โคด้ (บาท) 
ค่าใชจ่้ายแตกต่าง 
(แบบเดิม-บาร์โคด้) 

ลดลงร้อยละ 

1 25,200.00 21,050.00 4,150.00 16.47% 
2 25,200.00 4,050.00 21,150.00 83.93% 
3 25,200.00 4,050.00 21,150.00 83.93% 
4 25,200.00 4,050.00 21,150.00 83.93% 
5 25,200.00 4,050.00 21,150.00 83.93% 

รวม 126,000.00 37,250.00 88,750.00 70.44% 

 
 จากตารางท่ี 4-9 เปรียบเทียบค่าใชจ่้ายระหวา่งการนบัสตอ๊กแบบเดิมและการน าระบบ
บาร์โคด้เขา้มาช่วยในการนบัสตอ๊กอะไหล่เคร่ืองจกัรระหวา่งการนบัสต๊อกแนวคิดในการน าระบบ
บาร์โคด้เขา้มาช่วยในการนบัสตอ๊ก จะพบวา่ 
 - ปีท่ี 1: การนบัสตอ๊กแบบเดิมมีค่าใชจ่้าย 25,200.00 บาท และระบบบาร์โคด้ 21,050.00 
บาท แสดงวา่การนบัสต๊อกแบบบาร์โคด้มีค่าใชจ่้ายประหยดักวา่แบบเดิม 4,150.00 หรือคิดเป็นร้อย
ละ 16.47 
 - ปีท่ี 2: การนบัสตอ๊กแบบเดิมมีค่าใชจ่้าย 25,200.00 บาท และระบบบาร์โคด้ 4,050.00 
บาท แสดงวา่การนบัสต๊อกแบบบาร์โคด้มีค่าใชจ่้ายประหยดักวา่แบบเดิม 21,150.00 หรือคิดเป็น
ร้อยละ 83.93  
 - ปีท่ี 3: การนบัสตอ๊กแบบเดิมมีค่าใชจ่้าย 25,200.00 บาท และระบบบาร์โคด้ 4,050.00 
บาท แสดงวา่การนบัสต๊อกแบบบาร์โคด้มีค่าใชจ่้ายประหยดักวา่แบบเดิม 21,150.00 หรือคิดเป็น
ร้อยละ 83.93 
 -ปีท่ี 4: การนบัสตอ๊กแบบเดิมมีค่าใชจ่้าย 25,200.00 บาท และระบบบาร์โคด้ 4,050.00 
บาท แสดงวา่การนบัสต๊อกแบบบาร์โคด้มีค่าใชจ่้ายประหยดักวา่แบบเดิม 21,150.00 หรือคิดเป็น
ร้อยละ 83.93 
 -ปีท่ี 5: การนบัสตอ๊กแบบเดิมมีค่าใชจ่้าย 25,200.00 บาท และระบบบาร์โคด้ 4,050.00 
บาท แสดงวา่การนบัสต๊อกแบบบาร์โคด้มีค่าใชจ่้ายประหยดักวา่แบบเดิม 21,150.00 หรือคิดเป็น
ร้อยละ 83.93 
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 ถา้เม่ือท าการนบัสต๊อกเป็นระยะเวลา 5 ปี การนบัสต๊อกแบบเดิมมีค่าใชจ่้ายทั้งหมด 
126,000.00 บาท และระบบบาร์โคด้มีค่าใชจ่้ายทั้งหมด 37,250.00 บาท แสดงวา่การนบัสตอ๊กแบบ
บาร์โคด้มีค่าใชจ่้ายประหยดักวา่แบบเดิม 88,750.00 หรือคิดเป็นร้อยละ 70.44  
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บทที ่5 
สรุปและอภปิรายผล 

 
สรุปผลการวจิัย 
 การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาการปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ประเภท
อะไหล่เคร่ืองจกัร เพื่อการพฒันาการจดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรใหมี้รูปแบบ และ 
เพื่อใหส้ามารถควบคุม จดัการเก่ียวกบัปริมาณอะไหล่เคร่ืองจกัรใหมี้ความถูกตอ้ง แม่นย  า และ
สามารถน าขอ้มูลท่ีไดไ้ปใชใ้นการวางแผนในกิจกรรมการซ่อมบ ารุงและการสั่งซ้ือได ้อีกทั้งยงัเป็น
การลดเวลาในการท างาน ลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ย ลดความผดิพลาดท่ีอาจจะเกิดจากการ
ปฏิบติังานของผูเ้ขา้มาติดต่อหอ้งจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร และยงัเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการ
จดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรอีกดว้ย 
 ผลจากการเก็บแบบสอบถาม จ านวน 10 ชุด พบว่า มีแบบสอบถามตอบกลบัมาเป็น
จ านวน 10 ชุด คิดเป็นร้อยละ 100  และแบบสอบถามท่ีสมบูรณ์จ านวน 10 ชุด คิดเป็นร้อยละ 100  
 การวเิคราะห์ขอ้มูล ใชก้ารวดัค่าทางสถิติดงัน้ี ค่าความถ่ี, ค่าร้อยละ และค่าเฉล่ีย 
 เคร่ืองมือคุณภาพท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลของงานวิจยัน้ี คือ 5  แผนภูมิกา้งปลา (Fish 
Bone) และ เทคนิคการวเิคราะห์แบบ ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 

 หลงัจากท่ีน าปัญหาท่ีไดม้าหาสาเหตุและวิธีการแกปั้ญหาโดยเทคนิคการวิเคราะห์แบบ 
ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) ซ่ึงเป็นเทคนิคการวิเคราะห์โดยการใชค้  าถามท าไมไปเร่ือย ๆ 
จนกว่าจะทราบถึงสาเหตุเร่ิมตน้ท่ีแทจ้ริง และจากงานวิจยัน้ีพบว่าเม่ือหาตน้เหตุของปัญหาทั้ง 6 
ปัญหากลบัพบวา่มีความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวเน่ืองกนัอยู ่บางปัญหามีสาเหตุมาจากตน้เหตุปัจจยัเดียวกนั
และบางปัญหากลบัเป็นสาเหตุของอีกปัญหาหน่ึงดงัน้ี 

 ปัญหาท่ี 1 ขนาดหอ้งไม่เพียงพอต่อการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรไหล่ แนวทางการแกไ้ข
คือ หาพื้นท่ีท่ีจ  าเป็นตอ้งใชจ้ริง และท าการขยายใหเ้พียงพอ 

 ปัญหาท่ี 2 เวลาในการนบัสตอ๊กของอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังใชเ้วลานานเกินไป แนว
ทางการแกไ้ขคือ เพิ่มอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรให้เพียงพอต่อการใชง้าน และแจง้ฝ่าย
บริหารเพื่อพิจารณาก าลงัพล/หาระบบเขา้มาช่วยเหลือ 

ปัญหาท่ี 3 ขอ้มูลของจ านวนอะไหล่ไม่มีตรงกบัจ านวนของอะไหล่ท่ีมีอยูจ่ริงแนวทางการ
แกไ้ขคือแจง้ฝ่ายบริหารเพื่อพิจารณาก าลงัพล/ หาระบบเขา้มาช่วยเหลือ 
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 ปัญหาท่ี 4 มีความยุง่ยากในการตรวจนบัสตอ๊ก แนวทางการแกไ้ขคือ เพิ่มอุปกรณ์ในการ
จดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน 

 ปัญหาท่ี 5 ภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ แนวทางการแกไ้ขคือ 
หาพื้นท่ีท่ีจ  าเป็นต้องใช้จริง และท าการขยายให้เพียงพอ/ เพิ่มอุปกรณ์ในการจัดเก็บอะไหล่
เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน 

 ปัญหาท่ี 6 ไม่มีป้ายบ่งบอกถึงประเภทหรือชนิดของอะไหล่อย่างชดัเจน แนวทางการ
แก้ไขคือ หาพื้นท่ีท่ีจ  าเป็นต้องใช้จริง และท าการขยายให้เพียงพอ/ เพิ่มอุปกรณ์ในการจดัเก็บ
อะไหล่เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน 
 จากนั้นผูว้จิยัจึงล าดบัการแกปั้ญหาโดยพิจารณาจากจุดท่ีเป็นความเสียหายมากและ
สามารถจดัการไดง่้ายก่อนและสามารถสรุปการแกปั้ญหาไดเ้ป็นล าดบัไดด้งัน้ี 
 1.  การขยายหอ้งเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการ 
 2.  การเพิ่มจ านวนอุปกรณ์ในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการ  
(กล่อง/ ชั้นวาง) 
 3.  จดัท าป้ายระบุถึงช่ือและประเภทของการใชง้านของอะไหล่นั้น ๆ  
        4.  แจง้ฝ่ายผูบ้ริหารเพื่อพิจารณาเพิ่มก าลงัพลในการท าบนัทึกการเบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัร หรือ หาเคร่ืองมือเขา้มาช่วยในการตดัสต๊อกเบิกจ่ายอะไหล่ให้เป็นไปอยา่งแม่นย  าและ
ถูกตอ้งอีกทั้งยงัตอ้งสะดวกแก่การใชง้านเพื่ออ านวยความสะดวกให้ผูป้ฏิบติังานท างานไดง่้ายและ
ใชเ้วลาท่ีนอ้ยลง 
 การเปรียบเทียบระยะทางท่ีใช้ในการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละประเภทระหว่าง
แบบเดิมกบัแนวคิดการจดัเรียงแบบใหม่ท่ีไดมี้การเพิ่มจ านวนของกล่องในการจดัเก็บ ชั้นวางและ
พื้นท่ีพร้อมทั้งไดจ้ดัเรียงชั้นวางแบบใหม่เพื่อใหต้อบสนองนโยบายขององคก์ร จะพบวา่ 
  -  อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Electrics and Control มีระยะทางท่ีใช้ในการเบิกจ่าย
อะไหล่เคร่ืองจกัรเป็น 480.20 เมตร ซ่ึงลดลงจากการจดัเรียงชั้นวางแบบเดิม 509.60 ม. ลดลงร้อยละ 
51.5  
 -  อะไหล่เคร่ืองจักรประเภท Mechanical มีระยะทางท่ีใช้ในการเบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัรเป็น 510.60 เมตร ซ่ึงลดลงจากการจดัเรียงชั้นวางแบบเดิม 96.2 ม. ลดลงร้อยละ 15.9  
 -  อะไหล่เคร่ืองจักรประเภท Consumable มีระยะทางท่ีใช้ในการเบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัรเป็น 442.40 เมตร ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากการจดัเรียงชั้นวางแบบเดิม 100.80 ม. เพิ่มข้ึนร้อยละ 
29.5 
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 -  อะไหล่เคร่ืองจักรประเภท Pneumatics มีระยะทางท่ีใช้ในการเบิกจ่ายอะไหล่
เคร่ืองจกัรเป็น 572.00 เมตร ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากการจดัเรียงชั้นวางแบบเดิม 145.60 ม. เพิ่มข้ึนร้อยละ 
34.1  
 -  อะไหล่เคร่ืองจกัรประเภท Hydraulics มีระยะทางท่ีใชใ้นการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัร
เป็น 290.40 เมตร ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากการจดัเรียงชั้นวางแบบเดิม 144.00 ม. เพิ่มข้ึนร้อยละ 98.4  
 -  รวมของระยะทางท่ีใช้ในการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรทั้ง 5 ประเภท หลังการ
ปรับปรุงมีระยะทางทั้งส้ิน 2,295.60 เมตร หรือคิดเป็น ลดลงร้อยละ 8.6  

 
อภิปรายผล 
 ขอ้ดีและขอ้เสียของการจดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรแบบเดิม และแบบ
ใหม่ ท่ีมีการเพิ่มพื้นท่ีและจดัชั้นวางแบบใหม่ตามปริมาณการเบิกจ่ายของอะไหล่เคร่ืองจกัรแต่ละ
ประเภท พร้อมทั้งตอบสนองนโยบายขององคก์ร 
 ข้อดี 
 -  มีความเป็นระเบียบ คน้หาอะไหล่เคร่ืองจกัรไดง่้ายและรวดเร็ว 
 -  ง่ายและสะดวกในการตรวจนบัอะไหล่เคร่ืองจกัร 
 -  สามารถน าขอ้มูลการเบิกจ่ายอะไหล่เคร่ืองจกัรไปวิเคราะห์การเคล่ือนยา้ยภายใน
คลงัสินคา้ไดง่้าย 
 -  ง่ายและสะดวกในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร 
 -  เพิ่มทศันะวสิัยท่ีดีในการมอง 
 -  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการด้านต่างๆภายในคลังสินค้าประเภทอะไหล่
เคร่ืองจกัรไดดี้ข้ึน 
 -  เป็นพื้นฐานในการพฒันาปรับปรุงดา้นต่างๆต่อไป 
 ข้อเสีย 
 -  อะไหล่เคร่ืองจกัรบางประเภทอาจจะตอ้งใชร้ะยะทางท่ีเพิ่มข้ึนในการเบิกจ่าย 
 -  จะตอ้งท าการลงทุนต่างๆในช่วงท าการปรับปรุง 
 -  จะตอ้งหาพื้นท่ีเพิ่มเพื่อรอบรับแนวคิดในการปรับปรุงน้ี 

 



63 

ข้อเสนอแนะ 
  จากการศึกษาดา้นการปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรจากการ
วจิยัน้ีไดท้  าการปรับปรุงปริมาณของกล่องหรือภาชนะท่ีใชใ้นการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร เพิ่มชั้น
วางและพื้นท่ีของคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรให้เพียงพอต่อปริมาณรายการของอะไหล่
เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกิจกรรมซ่อมบ ารุงและกิจกรรมสนบัสนุนสายการผลิตต่าง ๆ โดยงานวิจยัน้ีเป็น
การปรับปรุงขั้นพื้นฐานท่ีจะใชใ้นการปรับปรุงดา้นต่าง ๆ หรือขั้นท่ีสูงข้ึนต่อไป เช่น  
 1.  ควรมีการให้ความรู้ความเขา้ใจกบัพนกังานเก่ียวกบัการใชง้านต่าง ๆในคลงัสินคา้
ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรสามารถใช้งานอย่างสะดวก รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ รวมไปถึงการ
ปลูกฝังจิตส านึกกบัพนักงานในเร่ืองของระเบียบปฏิบติั และตระหนักในความส าคญัในการใช้
คลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัร เพื่อท่ีจะให้ขั้นตอนต่าง ๆ ในการท างานมีประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึนและสามารถน าไปต่อยอดในระดงัการพฒันาในระดบัต่อ ๆ ไป 
 2.  หลงัการปรับปรุงคลงัสินคา้ประเภทอะไหล่เคร่ืองจกัรดว้ยการเพิ่มความสามารถใน
กาจดัเก็บอะไหล่ใหเ้พียงพอแลว้นั้น ถา้จะเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัการปริมาณอะไหล่เคร่ืองจกัร
เพื่อไม่ให้มีมากจนเกินไป หรือนอ้ยจนขาดมือนั้น ควรจะน าหลกัการ Re-Order Point (ROP) เพื่อ
ก าหนดจุดท่ีจะตอ้งท าการสั่งซ้ืออะไหล่เคร่ืองจกัรเขา้มาช่วยในการสต๊อกเพื่อเติมอะไหล่ให้มี
ปริมาณท่ีเพียงพอต่อความตอ้งการในกิจกรรมการซ่อมบ ารุง และกิจกรรมสนบัสนุนสายการผลิต
ต่าง ๆ 
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