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บทคัดยอ 
 

 การวิจัยเร่ืองการลดตนทุนคลังสินคาอะไหลลูกปน ของโรงงานผลิตไมอัด MDF มี
วัตถุประสงคเพ่ือตองการลดตนทุนคลังสินคา แบงกลุมอะไหลลูกปน ศึกษาและแกปญหาปริมาณ 
Min-Max และเพิ่มประสิทธิภาพในการบริการคลังสินคา โดยในการวิจัยไดทําการศึกษาขอมูลจาก
แผนกสโตร จากน้ันทําการจัดกลุมโดยใชทฤษฏี ABC Analysis หรือกฎของ Pareto เพื่อแยก
ความสําคัญของกลุมลูกปน และใชทฤษฏี Min-Max เพื่อปรับจํานวนใหมใหสอดคลองกับการเบิก
ใชงานจริง เพื่อควบคุมการเบิกอะไหลลูกปนใหมีประสิทธิภาพ 
 จากการศึกษากระบวนการวิจัย พบวาการนําทฤษฏี ABC Analysis และทฤษฏี Min-
Max มาใช สามารถแยกกลุมอะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาสูงและมีความสําคัญกับเครื่องจักรได และ
สามารถลดตนทุนคลังสินคากลุมลูกปนไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยตนทุนจากเดิม 5,688,825.00 
บาท และหลังปรับ Min-Max เทากับ 3,654,355.00 บาท ตนทุนลดลง 2,034,470.00 บาท หรือลดลง
รอยละ 35 
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ABSTRACT 
 
 The purpose of this study is to reduce the cost of bearing parts and using the 
information of MDF factory as a case study. This research aims to reduce the cost of warehouse. 
The researcher will learn how to separate the Bearing Part and solving the problems about 
Minimum and Maximum of services. The information is brought from the store and using the 
ABC to analysis and Pareto theories to separate the main of bearing then using the Minimum- 
Maximum theory to control the bearing part and efficiently. 
  The study of research was found that the ABC Analysis theory and Minimum- 
Maximum theory can separate and dedicate the part of the bearing more effectively for the 
machine. It can reduce the cost of bearing part warehouse from 5,688,825 baht to reducing 
3,654,355 baht or 35 percent cost reducing. 

DPU



จ 

กิตติกรรมประกาศ 
 
 ขอขอบพระคุณ ผูชวยศาสตราจารย ดร.ศุภรัชชัย วรรัตน อาจารยท่ีปรึกษา ท่ีให
คําปรึกษา แนวคิด ใหคําแนะนําตลอดจนตรวจสอบขอบกพรองตางๆ และสํานวนภาษาดวยความ
เอาใจใสอยางดียิ่งมาโดยตลอด จนทําใหสารนิพนธเลมนี้มีความสมบูรณยิ่งข้ึน ผูวิจัยตองขอกราบ
ขอบพระคุณทานอาจารยไว ณ โอกาสนี้  
 ขอกราบขอบพระคุณพอ คุณแม และผูปกครองที่ใหคําปรึกษา ใหการสนับสนุนดาน
การศึกษาและคอยเปนกําลังใจใหดวยดีเสมอมา 
 ขอบคุณนองๆ ฝายวิศวกรรมทุกทาน ท่ีชวยใหคําแนะนําและชวยประสานงานตางๆ 
เกี่ยวสารนิพนธเลมนี้ 
 สุดทายนี้ขอขอบคุณ บริษัท เมโทร เอ็มดีเอฟ จํากัด และเพ่ือนรวมงานท่ีใหการ
ชวยเหลือในเร่ืองขอมูลการทําวิจัย จนทําใหสารนิพนธเลมนี้เสร็จสมบูรณ 
 
 

วัลลภ  พิทักษาลี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



ฉ 

สารบัญ 
 

   หนา 
บทคัดยอภาษาไทย....................................................................................................................  ฆ 
บทคัดยอภาษาอังกฤษ...............................................................................................................  ง 
กิตติกรรมประกาศ....................................................................................................................  จ 
สารบัญตาราง...........................................................................................................................  ซ 
สารบัญภาพ..............................................................................................................................  ฌ 
บทท่ี 
        1. บทนํา...........................................................................................................................      1 
  1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา…...........................................................  1 
  1.2  วัตถุประสงคของงานวิจยั......................................................................................    2 
  1.3  ขอบเขตของงานวิจยั.............................................................................................     2 
  1.4 ข้ันตอนการดําเนินการวิจยั.................................................................................... 2 
  1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ................................................................................... 3 
 2. แนวคิดทฤษฏีท่ีเกี่ยวของ.............................................................................................  4 
  2.1 แนวคิดและความหมายของการจัดการสินคาคงคลัง............................................. 4 
  2.2 คํานิยามและประเภทของสินคาคงคลัง.................................................................  5 
  2.3 วัตถุประสงคของการจัดการสินคาคงคลัง............................................................. 7 
  2.4 หนาท่ีหรือประโยชนของการจัดการสินคาคงคลัง................................................  8 
  2.5 แนวคิดโครงสรางของระบบสินคาคงคลัง............................................................  9 
  2.6 ทฤษฏีเกี่ยวกับการจําแนกอะไหลตามระบบ ABC Analysis................................. 10 
  2.7 วิธีการในการกําหนดปริมาณตํ่าสุด-สูงสุด (Min – Max)......................................  11 
  2.8 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ...........................................................................................  12 
 3. วิธีดําเนนิการวิจัย.........................................................................................................  16 
  3.1 การศึกษาสภาพท่ัวไปและข้ันตอนการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา..................  16 
  3.2 การกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจยั..................................................................... 27 
  3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล..........................................................................................  28 
  3.4 การวิเคราะหขอมูล...............................................................................................  29 
  3.5 การสรุปผลและขอเสนอแนะ................................................................................ 30 

DPU



ช 

สารบัญ (ตอ) 
 

บทท่ี   หนา 
 4. ผลการวิจัยและการวเิคราะหขอมูล..............................................................................  31 
  4.1 ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษา................................................................  31 
  4.2 ขอมูลสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน..................................................................  33 
  4.3 รูปแบบการจดัการสินคาคงคลังปจจุบัน...............................................................  35 
  4.4 การจัดการกลุมอะไหลลูกปนเคร่ืองจักร 
   โดยใชเทคนิควิเคราะหดวยวธีิ ABC.....................................................................  35 
  4.5 ผลการจัดกลุมสินคาคงคลับแบบ ABC................................................................. 36 
  4.6 กําหนดปริมาณและปรับปรุง (Min-Max) ท้ังหมด................................................  40 
  4.7 กําหนดปริมาณและปรับปรุงคา (Min-Max) เฉพาะกลุม A................................... 41 
 5. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ................................................................................  47 
  5.1 สรุปผลการวิจัย.....................................................................................................  47 
  5.2 ขอเสนอแนะ.........................................................................................................  48 
บรรณานุกรม............................................................................................................................. 49 
ภาคผนวก..................................................................................................................................  52 
ประวัติผูเขียน............................................................................................................................  56 
 
  

  

 

 

 

 

 

 

 

DPU



ซ 

สารบัญตาราง 
 
ตารางท่ี     หนา 
 2.1 เกณฑการแบงกลุมอะไหลคงคลังดวยระบบ ABC.................................................  11 
  4.1 รายการสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน ป 2012 – ป 2013.....................................  34 
 4.2 การเรียงลําดับจากมูลคาสินคาคงคลังจากมากไปนอย............................................  37  
  4.3 รายการลูกปน ท่ีไดทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม........................................  40 
 4.4 อะไหลลูกปน ท่ีปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม เฉพาะกลุม A.................................  42 
 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DPU



ฌ 

สารบัญภาพ 
 
ภาพท่ี     หนา 
 2.1 การแบงกลุมอะไหลคงคลังดวยระบบ ABC..........................................................  10 
 3.1 ผังกระบวนการผลิตไมอัด MDF............................................................................  16 
 3.2 ทอนไมยูคาลิปตัสหรือไมยางพารา.........................................................................     17 
 3.3 เศษไม Chipper.......................................................................................................     17 
 3.4 Silo พักเศษไม Chipper..........................................................................................  18 
 3.5 เคร่ือง Stream.......................................................................................................... 18 
 3.6 เยื่อไมผสมกาว........................................................................................................ 19 
 3.7 ข้ึนรูปไมอัด............................................................................................................  19 
 3.8 แผนไมอัดขนาดยาวตอเนื่อง................................................................................... 20 
 3.9 ช้ันตากแผนไมอัด...................................................................................................  20 
 3.10 คลังสินคาไมอัด......................................................................................................  21 
 3.11 กระบวนการผลิตไมอัด........................................................................................... 21 
 3.12 แบร่ิงกาบ (Plain Bearings)..................................................................................... 22 
 3.13 ทรัสตแบร่ิง (Trust Bearing)...................................................................................  22 
 3.14 ไกดแบร่ิง (Guide Bearing)..................................................................................... 23 
 3.15 แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing)...............................................................................  23 
 3.16 ไมอัด MDF............................................................................................................  24 
 3.17 ประตูไมอัด MDF...................................................................................................  25 
 3.18 โครงสรางแผนกพัสดุละวิศวกรรม........................................................................  26 
 3.19 ข้ันตอนและกรอบแนวคิดในการทําวจิัย................................................................  28 
 3.20 ข้ันตอนวิเคราะหและการสรุปผลเปรียบเทียบในการวิจยั....................................... 30 
 4.1 Packing ไมอัด MDF............................................................................................... 32 
 4.2 สโตรเก็บลูกปน......................................................................................................  33 
 4.3  กราฟการแบงกลุมลูกปน โดยใชทฤษฏี ABC........................................................  39 
 4.4  กราฟ Pareto หลังจากปรับ Min – Max ใหม..........................................................  41 
 
 

DPU



ญ 

สารบัญภาพ (ตอ) 
 
ภาพท่ี     หนา 
 4.5  Bearing “SKF” 24176 ECA/W33 คงเหลือ............................................................  43 
 4.6  Bearing “INA” SL 185028 A C3...........................................................................  43 
 4.7  Bearing “INA” SL 181896 E.................................................................................  44 
 4.8  Bearing "FAG" 239/500 CA/W33.........................................................................  44 
 4.9  Bearing “FAG”24144 E1.K30...............................................................................  45 
 4.10 Bearing “SKF”229448 E.......................................................................................  46 
 
 
 

DPU



บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 การแขงขันของธุรกิจในโลกปจจุบันกําลังทวีคูณมากข้ึนทุกวัน การท่ีธุรกิจจะอยูรอด
และมีอํานาจในการแขงขันกับตลาดได มีปจจัยท่ีสําคัญอยางหน่ึงคือการลดตนทุนการผลิตใหต่ํา
ท่ีสุดอุตสาหกรรมตางๆ มีวิธีการในการปรับปรุงระบบการผลิตและลดคาใชจายทางออมใหต่ําท่ีสุด 
บางบริษัทท่ีใชเคร่ืองจักรเปนฐานในการผลิตยังคงมีชองวางในการลดตนทุนของงานบํารุงรักษา  
ซ่ึงสวนใหญจะเปนคาอะไหลมากกวาคร่ึงหนึ่งท่ีไมมีความเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตอะไหลเปน
ปจจัยท่ีสําคัญของงานบํารุงรักษา ซ่ึงปริมาณอะไหลมีผลกระทบตอความสามารถในการผลิต เม่ือ
ใชเคร่ืองจักรเปนฐานในการผลิต ความสูญเสียเกิดข้ึนไดเม่ือเคร่ืองจักรเสียตองหยุดรออะไหลท่ี
ไมไดเตรียมไวซอม หากจัดเก็บอะไหลต่ําเกินไปก็สามารถนําไปสูความเส่ียงตอการสูญเสียการผลิต 
เพราะเคร่ืองจักรเสียแลวไมมีอะไหลซอม แตในทางตรงกันขามหากมีการจัดเก็บอะไหลมากเกิน
ความจําเปนในการใชงาน ก็จะทําใหตองใชเงินทุนมากเกินความจําเปนและกอใหเกิดการจัดเก็บ
อะไหลท่ีสูงหรืออะไหลท่ีเก็บไวอาจจะไมไดใชก็ได ดังนั้นอุตสาหกรรมท่ีเนนการใชเคร่ืองจักรใน
การผลิตจําเปนตองมีการจัดการอะไหลคงคลัง เชนเดียวกับโรงงานกรณีศึกษางานวิจัยฉบับนี้ คือ
โรงงานผลิตไมอัด MDF แหงหนึ่ง มีการลักษณะการผลิตแบบตอเนื่องโดยใชเคร่ืองจักรเปนหลักใน
การผลิต ทําใหโรงงานมีการจัดเก็บอะไหลเปนจํานวนมาก และยังพบวามีอะไหลบางรายการจัดเก็บ
ไวเปนจํานวนมาก พรอมท้ังใหความสําคัญอะไหลทุกรายการในการควบคุมดูแล 
 จากกรณีศึกษา โรงงานผลิตไมอัด MDF มีเคร่ืองจักรท่ีตองผลิตไมอัดตอเนื่องตลอด 24 
ช่ัวโมง ดังนั้นการจัดการสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักร (Spare Part) มีความสําคัญเปนอยางยิ่ง 
เพราะปจจุบันนี้อะไหลกลุมลูกปน (Bearing) มีปญหาเร่ืองของ Stock จํานวนท่ีมากเกินไป ทําให
เกิดตนทุนท่ีสูง และบางรายการมี Stock นอยเกินไป ทําใหเบิกใชไมพอในการซอมบํารุงแตละคร้ัง 
ซ่ึงมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตไมอัด MDF และมีการส่ังซ้ือ (Reorder) ท่ีไมเหมาะสม เพราะ
ไมมีการจัดหมวดหมูความสําคัญของลูกปน เชน เร่ืองของมูลคาสินคา อัตราการเบิกใช เปนตน 
ปญหาเหลานี้เกิดจากไมมีการควบคุมดูแลสินคาคงคลังท่ีถูกวิธี กําหนดปริมาณ Min-Max โดยการ
ประมาณการณของผูใชงานเอง ไมไดนําทฤษฏีมาชวยในการบริหารสินคาคงคลัง ดังนั้นงานวิจัยนี้
จึงเล็งเห็นความสําคัญของการลดตนทุนสินคาคงคลังและการจัดกลุมความสําคัญตามมูลคาของ
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ลูกปน โดยการใชทฤษฏี Min-Max และทฤษฏี ABC Analysis ซ่ึงจะดึงรายการลูกปนจํานวน 40 
รายการ มีมูลคารวมท้ังหมด 5,688,825.00 บาท เพื่อมาทําการวิจัยในคร้ังนี้ 

 
1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 1)  เพื่อตองการลดตนทุนคลังสินคากลุมอะไหลลูกปนใหมากท่ีสุด 
 2)  เพื่อตองการแบงกลุมอะไหลลูกปน โดยใช ABC Analysis ในการวิเคราะห 
 3)  เพื่อศึกษาและแกปญหาปริมาณ Min-Max ของอะไหลลูกปน 
 4)  เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริการคลังสินคา 
 
1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 
 1)  ศึกษาวิจัยการจัดการสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักรกลุมลูกปน (Bearing) ของโรงงาน
กรณีศึกษา 
 2)  ขอมูลท่ีนํามาวิเคราะหในการกําหนด ศึกษาเฉพาะลูกปนท่ีมีมูลคาเกินหมื่นใน 2 ป 
 3)  ศึกษาวิเคราะหปญหาและหาแนวทางแกไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพื่อลดตนทุนการจัดการสินคา
คงคลังกลุมอะไหลเคร่ืองจักร 
 4)  ใชทฤษฏีหลักการวิเคราะหดวยวิธี ABC Analysis ในการจัดการสินคาคงคลัง 
 
1.4  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 1)  ทําการศึกษาและเก็บขอมูลตนทุนท่ีเกิดข้ึนและปริมาณวัสดุคงคลังของโรงงานผลิตไมอัด 
MDF 
 2)  แบงกลุมลูกปน โดยใชทฤษฏี ABC Analysis เพื่อแบงประเภทลูกปนออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 
  กลุม A เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคา 70-80% ของมูลคารวมท้ังหมด 
  กลุม B เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคา 20-30% ของมูลคารวมท้ังหมด 
  กลุม C เปนสินคาคงคลังท่ีมีมูลคา 5-10% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 3)  วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนเกี่ยวกับวัสดุคงคลังของโรงงานผลิตไมอัด MDF พรอมท้ังกําหนด
แนวทางแกไขและรูปแบบการแกไขปญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 4)  หางานวจิัยและทฤษฎีท่ีเกีย่วของ 
 5)  สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
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1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1)  สามารถลดตนทุนสินคาคงคลังไดเปนจํานวนมาก 
 2)  ทําใหทราบปริมาณ Min-Max ในการจัดเก็บท่ีเหมาะสม 
 3)  สามารถแบงกลุมรายการที่มีความสําคัญท่ีตางกันได ซ่ึงอาจจะสรางความไดเปรียบในเชิง
ธุรกิจ และอาจกอใหเกิดกําไรสูงสุดจากการบริหารจัดการได 
 4)  สามารถวางแผนในการบริหารสินคาคงคลัง และนําผลการวิจัยท่ีไดไปประยุกตใชกับ
โรงงานประเภทอ่ืนๆ ได 
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บทที่ 2 
แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

 
 การศึกษาเร่ือง การลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหลลูกปน ของโรงงานผลิตไมอัด MDF 
ผูวิจัยไดศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของเพื่อชวยลดปญหาในเร่ืองของสินคาคงคลัง
อะไหลลูกปน ท่ีมีปริมาณมากและนอยเกินตอการนําไปใชจริง เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงแนวคิด 
ทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
 2.1 แนวคิดและความหมายของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.2 คํานิยายและประเภทของสินคาคงคลัง 
 2.3 วัตถุประสงคของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.4 หนาท่ีหรือประโยชนของการจัดการสินคาคงคลัง 
 2.5 แนวคิดโครงสรางของระบบสินคาคงคลัง 
 2.6 ทฤษฎีเกี่ยวกับจําแนกอะไหลตามระบบ ABC Analysis 
 2.7 ทฤษฎีเกี่ยวกับวิธีการในการกําหนดปริมาณ Min-Max 
 2.8 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
2.1  แนวคิดและความหมายของการจัดการสินคาคงคลัง 
 สินคาคงคลัง (Inventory) เปนส่ิงท่ีจําเปนสําหรับธุรกิจ  เพราะจัดเปนสินทรัพย
หมุนเวียนรายการหน่ึงซ่ึงธุรกิจพึงมีไวเพื่อใหการผลิตหรือการขาย สามารถดําเนินไปไดอยาง
ราบร่ืน การมีสินคาคงคลังมากเกินไปอาจเปนปญหากับธุรกิจ ท้ังในเร่ืองตนทุนการเก็บรักษาที่สูง 
สินคาเส่ือมสภาพ หมดอายุ ลาสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย นอกจากนี้ยังทําใหสูญเสียโอกาสในการ
นําเงินท่ีจมอยูกับสินคาคงคลังนี้ไปหาประโยชนในดานอ่ืนๆ แตในทางตรงกันขาม ถาธุรกิจมีสินคา
คงคลังนอยเกินไป ก็อาจประสบปญหาสินคาขาดแคลนไมเพียงพอ (Stock Out) สูญเสียโอกาสใน
การขายสินคาใหแกลูกคา เปนการเปดชองใหแกคูแขงขัน และก็อาจตองสูญเสียลูกคาไปในที่สุด 
นอกจากนี้ถาส่ิงท่ีขาดแคลนนั้นเปนวัตถุดิบท่ีสําคัญ การดําเนินงานท้ังการผลิตและการขายก็อาจ
ตองหยุดชะงัก ซ่ึงอาจสงผลตอภาพลักษณของธุรกิจในอนาคตได ดังนั้นจึงเปนหนาท่ีของ
ผูประกอบการในการจัดการสินคาคงคลังของตนใหอยูในระดับท่ีเหมาะสม ไมมากหรือนอย
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จนเกินไป เพราะการลงทุนในสินคาคงคลังตองใชเงินจํานวนมาก และอาจสงผลกระทบถึงสภาพ
คลองของธุรกิจได 
 คลังสินคา (Warehouse) หมายถึง พื้นท่ีท่ีไดวางแผนแลวเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพใน
การใชสอยและการเคล่ือนยายสินคาและวัตถุดิบ โดยคลังสินคาทําหนาท่ี ในการเก็บสินคาระหวาง
กระบวนการเคลื่อนยาย เพ่ือสนับสนุนการผลิตและการกระจายสินคา ซ่ึงสินคาท่ีเก็บในคลังสินคา 
(Warehouse) สามารถแบงออกเปน 2 ประเภท ไดแก 
 1)  วัตถุดิบ (Material) ซ่ึงอยูในรูปวัตถุดิบ สวนประกอบและช้ินสวนตางๆ 
 2)  สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) จะนับรวมไปถึงงานระหวางการผลิต ตลอดจน
สินคาท่ีตองการทิ้งและวัสดุท่ีนํามาใชใหม 
 การจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) เปนการจัดการในการจัดเก็บ หมายถึง 
การจัดสงสินคาใหผูรับเพื่อกิจกรรมการขาย เปาหมายหลักในการดําเนินธุรกิจในสวนท่ีเกี่ยวของ
กับคลังสินคาก็เพื่อใหเกิดการดําเนินการเปนระบบ ใหคุมกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการ
เก็บ การหยิบสินคา การปองกัน ลดการสูญเสียจากการ ดําเนินงานเพื่อใหตนทุนการดําเนินงานตํ่า
ท่ีสุดและการใชประโยชนเต็มท่ีจากพื้นท่ี 

 
2.2  คํานิยามและประเภทของสินคาคงคลัง 
 นิยามของสินคาคงคลัง สินคาคงคลัง (Inventory) คือทรัพยากรที่รอการเปล่ียนจาก
สภาวะหน่ึงไปอีกสภาวะหน่ึง เชน วัตถุดิบท่ีรอการแปรสภาพเปนสินคา หรือสินคาสําเร็จรูปท่ีเก็บ
อยูในคลังสินคาเพ่ือรอการจําหนาย หรือสินคาท่ีอยูในกระบวนการผลิต หรืออะไหลท่ีรอการ
เบิกจาย (เกศินี วิฑูรชาติ และคณะ, 2546) สินคาคงคลังเปนแหลงรวมตนทุนสวนหน่ึงของบริษัท 
ซ่ึงมีมูลคาสูงถึง 40% ของมูลคาทรัพยสินท้ังหมดของบริษัท (ประสงค ประณีตพลกรัง และคณะ, 
2547) สินคาคงคลังเร่ิมมาจากกระบวนการส่ังซ้ือของเขามา หรือจากการส่ังผลิตข้ึนมา ซ่ึงจะข้ึนอยู
กับปริมาณความตองการของลูกคาเปนสําคัญในความตองการบางคร้ังอาจจะมีท้ังคงท่ีและไมคงท่ี
ซ่ึงจะตองอาศัยการจัดการการควบคุมสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพ สินคาคงคลังยังถือไดวาเปน
สินทรัพยของบริษัทท่ีใหท้ังประโยชนและโทษ ประโยชนก็คือการทําใหการผลิตไมหยุดชะงัก มี
สินคาขายใหลูกคาตลอดเวลา สวนโทษก็คือการท่ีมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปนจะมีผลทําให
เงินทุนหมุนเวียนติดขัดหรือขาดทุน ถาสินคาเหลานั้นไมสามารถนําไปใชประโยชนไดอีก ดังนั้น
การวางแผนจัดการระดับสินคาคงคลังท่ีดีจะทําใหธุรกิจประสบความสําเร็จ ซ่ึงการวางแผนท่ีดีควร
มี 3 วิธีการดังนี้ มีการกําหนดและควบคุมสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) มีการ
ควบคุมรอบของการเติมเต็ม (Cycle Stock) มีการจัดการกรณีมีสินคาคงคลังเกิน ทุกองคกรไมวาจะ
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เปนหนวยงานของรัฐ โรงเรียน โรงงานธนาคาร อุตสาหกรรมหรือหนวยงานตางๆ จําเปนท่ีจะตอง
ทําการออกแบบและวางแผนควบคุมสินคาคงคลังใหมีประสิทธิภาพ โดยอาจจะนําวิธีการ เชน Just 
in time การตอบสนองอยางรวดเร็ว (Quick Response) เพื่อนํามาควบคุมปริมาณการจัดเก็บ และ
จํานวนการส่ังผลิต ในการบริหารควบคุมสินคาคงคลังอาจจะมีความจําเปนท่ีจะตองใชขอมูลของ
การพยากรณรวมดวย เพื่อเปนการลดความเส่ียงและทําใหการดําเนินงานเกิดประสิทธิภาพ 
 ประเภทของสินคาคงคลัง สามารถแยกประเภทของสินคาคงคลังตามลักษณะของ
สินคาออกเปน 4 ประเภท ดังนี้ 
 1)  สินคาคงคลังท่ีเปนวัตถุดิบ (Raw Material Inventory) คือสินคาท่ีซ้ือเขามาเพื่อเขาสู
กระบวนการผลิต ซ่ึงจะมีความสัมพันธโดยตรงกับผูขายปจจัยการผลิต (Supplier) ดังนั้นควรเลือก
ผูขายปจจัยการผลิตท่ีมีความแนนอนในเร่ืองคุณภาพของผลิตภัณฑ ปริมาณและความตรงตอเวลา
ในการจัดสง เพราะวัตถุดิบเปนปจจัยท่ีสําคัญอยางหนึ่งของการผลิตท่ีจะตองมีการวางแผนสํารอง
ไวอยางเพียงพอและสอดคลองกับตารางเวลาการผลิต การตัดสินใจเกี่ยวกับการจัดซ้ือวัตถุดิบโดย
ท่ัวๆ ไปแลว มักจะนิยมจัดซ้ือคร้ังละเปนจํานวนมากๆ เพราะจะชวยลดคาใชจายในการบรรทุกและ
การขนสง หรือในบางวัตถุดิบท่ีมีการตกลงในเร่ืองราคาขายวาถาซ้ือในจํานวนมากๆ ราคาขายตอ
หนวยจะลดลง ก็จะทําใหซ้ือไดถูกลง นอกจากนี้การส่ังซ้ือในจํานวนมากๆ ในแตละคร้ังยังจะชวย
ปองกันไมใหวัตถุดิบขาดแคลนในกรณีท่ีเกิดสภาวะของความไมแนนอน เชน ความตองการซ้ือ
สินคาของลูกคาเปล่ียนแปลงไปในทางเพ่ิมข้ึน หรือเกิดปญหาลาชาจากการจัดสง ถาไมมีการสํารอง
วัตถุดิบไวใชอาจจะทําใหสายงานการผลิตหยุดชะงักได ในทางกลับกันถาซ้ือปริมาณมากเกินไป
และเกิดสภาวะความไมแนนอนของความตองการของลูกคาไปในทางลดลง ก็จะเกิดตนทุนในการ
เก็บสินคาท่ีเพิ่มข้ึน ดังนั้นในการบริหารสินคาคงคลังของประเภทนี้จึงจะตองพิจารณาแนวโนมของ
ความตองการของลูกคา หรือขอมูลการพยากรณ  และคุณภาพของผูขายประกอบการตัดสินใจดวย 
 2)  สินคาคงคลังระหวางการผลิต (Work-in-Process: WIP) คือสินคาท่ีผานกระบวน 
การผลิตมาบางแลว แตยังไมเสร็จส้ินครบตามกระบวนการผลิต นั่นคือตองรอเขากระบวนการ
ถัดไป เพื่อใหครบรอบเวลาของการผลิต ในกระบวนการผลิตอาจจะตองผานหลายข้ันตอน วัตถุดิบ
ท่ีเขาไปในแตละข้ันตอนอาจจะไมมีความสมดุลกันตลอดสายงาน เนื่องจากประสบปญหาตางๆ 
เชน เคร่ืองจักรขัดของ ทําใหวัตถุดิบท่ีจะปอนเขาสูอีกกระบวนการหนึ่งมีไมเพียงพอ ในกรณีท่ี
เคร่ืองจักรนั้นไดใชวัตถุดิบนั้นๆ ไป แตไมไดผลผลิตออกมาเพ่ือเขาสูกระบวนการถัดไป เกิดเปน
ของเสียในระหวางการผลิต หรือวัตถุดิบอาจะมีปริมาณมากเกินไป ถาหยุดเคร่ืองจักรไดทัน ดังนั้น 
การจัดการสินคาคงคลังของสินคาประเภทนี้จึงเปนส่ิงจําเปนเพราะจะทําใหสามารถดําเนินการผลิต
ตอไปไดโดยไมติดขัด 
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 3)  สินค าคงคลังประเภทอะไหล สําหรับการซอมบํา รุง  (Maintenance/Repair/ 
Operating: MROs) คือกลุมสินคาประเภทอะไหลและอุปกรณท่ีจําเปนตองมีสํารองไวเพื่องานซอม
บํารุง ท้ังนี้เพื่อปองกันไมใหเกิดภาวะอะไหลขาดแคลน หรือหาซ้ือไมไดในยามที่อุปกรณชํารุด
เสียหาย 
 4)  สินคาคงคลังประเภทสินคาสําเร็จรูป (Finished Goods Inventory) คือกลุมสินคาท่ี
ผานกระบวนการผลิตข้ันสุดทายแลว มีความพรอมท่ีจะสงขายทันที ทําการเก็บรักษาเพ่ือสํารองไว
ขายใหลูกคาไดตลอดเวลาและนับวาเปนทรัพยสินของบริษัท สินคาคงคลังประเภทนี้จะข้ึนอยูกับ
ความตองการของลูกคา ดังนั้นถาความตองการของลูกคามีความไมแนนอนเปล่ียนแปลงอยูตลอด 
เวลายอมสงผลใหกับระดับปริมาณของสินคาคงคลัง การมีสินคาสําเร็จรูปคงคลังไว ก็สามารถกอ
ประโยชนในแงตางๆ ได เชน ปองกันการขาดแคลนสินคาในกรณีท่ีความตองการมีมากกวาคาท่ีได
จากการพยากรณ ชวยใหการผลิตสินคาสามารถดําเนินตอไปไดอยางสมํ่าเสมอและเปนไปอยาง
ตอเนื่อง ไมจําเปนตองเปล่ียนแปลงไปตามฤดูกาล หรือตามความตองการลูกคา ชวยลดปญหาของ
การทํางานลวงเวลาในชวงที่มีความตองการสินคาสูง และยังสามารถจะใชทรัพยากรที่มีอยูทําการ
ผลิตสินคาและเก็บสํารองไวในชวงที่ความตองการสินคายังตํ่าอยู แตการเก็บสตอคของสินคา
สําเร็จรูปก็ตองมีขอจํากัด คือ มูลคาของสินคาจะมีมูลคาสูงกวาสินคาคงคลังประเภทอ่ืนๆ เพราะ
ตนทุนตางๆ จะรวมอยูในมูลคาของสินคาประเภทนี้แลว 

 
2.3  วัตถุประสงคของการจัดการสินคาคงคลัง 
 สินคาคงคลังมีวัตถุประสงคในการสรางความสมดุลใน Supply Chain เพ่ือใหระดับ
สินคาคงคลังตํ่าสุด โดยไมกระทบตอระดับการใหบริการ 
 โดยปจจัยนําเขาของกระบวนการผลิตท่ีมีความสําคัญอยางยิ่ง คือ วัตถุดิบ ช้ินสวนและ
วัสดุตางๆ ท่ีเรียกรวมกันวาสินคาคงคลัง ซ่ึงเปนองคประกอบท่ีใหญท่ีสุดของตนทุนผลิตภัณฑ
หลายชนิด นอกจากนั้นการท่ีสินคาคงคลังท่ีเพียงพอยังเปนการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา
ไดทันเวลา จึงเห็นไดวาสินคาคงคลังมีความสําคัญตอกิจกรรมหลักของธุรกิจเปนอยางมาก การ
บริหารสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพจึงสงผลกระทบตอผลกําไรจากการประกอบการโดยตรงและ
ในปจจุบันนี้มีการนําเอาระบบคอมพิวเตอรมาจัดการขอมูลของสินคาคงคลัง เพื่อใหเกิดความ
ถูกตอง แมนยําและทันเวลามากยิ่งข้ึน การจัดซ้ือสินคาคงคลังมาในคุณสมบัติท่ีตรงตามความ
ตองการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม ทันเวลาท่ีตองการโดยซ้ือจากผูขายท่ีไววางใจได และนําสง 
ยังสถานท่ีท่ีถูกตองตามหลักการจัดซ้ือท่ีดีท่ีสุด เปนจุดเร่ิมตนของการบริหารสินคาคงคลัง 
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 จึงสรุปไดวาการจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคหลัก คือ 
 1.  สามารถมีสินคาคงคลังบริการลูกคาในปริมาณท่ีเพียงพอ และทันตอการความ
ตองการของลูกคาเสมอ เพื่อสรางยอดขายและรักษาระดับของสวนแบงตลาดไว 
 2.  สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าท่ีสุดเทาท่ีจะทําได เพ่ือทําใหตนทุน
การผลิตตํ่าลงดวย 
 3.  ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคล่ือนยายใหมากท่ีสุด 
 4.  การใชพื้นที่และปริมาตรในการจัดเก็บใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 5.  สรางความม่ันใจวาแรงงาน เคร่ืองมืออุปกรณ สาธารณูปโภคตางๆ มีเพียงพอและ
สอดคลองกับระดับของธุรกิจท่ีไดวางแผนไว 
 6.  สรางความพึงพอใจในการทํางานในแตละวันแกผูเกี่ยวของในการเคล่ือนยายสินคา 
ท้ังการรับเขาและการจายออก โดยใชปริมาณจากการจัดซ้ือ และความตองการในการจัดสงใหแก
ลูกคาเปนเกณฑ 
 7.  สามารถวางแผนไดอยางตอเนื่อง และรักษาระดับการใชทรัพยากรตางๆ เพื่อใหเกิด
การบริการภายใตตนทุนท่ีเกิดประสิทธิภาพคุมคาในการลงทุนตามขนาดธุรกิจท่ีกําหนด 
 
2.4  หนาท่ีหรือประโยชนของการจัดการสินคาคงคลัง 
 คลังสินคา เปนสวนหนึ่งของระบบการจัดจําหนายและการกระจายสินคา ซ่ึงเกี่ยวพัน
กับระบบของการผลิตและการขนสง ซ่ึงปจจัยท้ังหมดดังกลาวจัดเปนตนทุนเกือบท้ังหมดของการ
ผลิตสินคาตอหนึ่งหนวยเสมอ ดังนั้นจะเห็นไดวาหากมีการจัดการท่ีดีมีประสิทธิภาพไมวาจะเปน
ดานใดดานหน่ึง จะสงผลตอการลดตนทุนท้ังส้ิน อันจะสงผลไปสูกําไรและการสรางความพึงพอใจ
ใหแกลูกคาเสมอ ดังนั้นจะเห็นไดวาประโยชนและความจําเปนของคลังสินคามีมากมาย จึงขอสรุป
ใหเห็นชัดเจนเปนขอๆ ดังนี้ 
 1)  เปนสถานท่ีท่ีใชในการจัดเก็บสํารองวัตถุดิบ และสินคาไวใชในการดําเนินงานอยาง
เหมาะสมโดยหนาท่ีหลักของคลังสินคาจะทําหนาท่ีในการจัดเก็บรักษาวัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ท้ัง
เพื่อรอนําเขาสูกระบวนการผลิต และรอการจัดจําหนายไปยังตลาด ซ่ึงในบางคร้ังอาจตองใชเวลา 
ผลิตเสร็จอาจไมมีคําส่ังซ้ือหรือมีคําส่ังซ้ือเปนจํานวนไมเหมาะสม อาจทําใหตองมีการเก็บรักษาไว
ระยะเวลาหนึ่งเพื่อรอการจําหนายตอไป 
 2)  สามารถตอบสนองการทํางานในระบบการทํางานแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 
รวมท้ังชวยสนับสนุนใหการผลิตเปนไปอยางราบร่ืน ลดความแปรปรวนดานอุปสงคและอุปทาน 
ซ่ึงเปนปรัชญาการบริหารสินคาคงคลังท่ีมุงลดการสูญเสีย และลดสินคาคงคลัง ระบบจะเนนใน
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เร่ืองการผลิตในส่ิงท่ีลูกคาตองการ และจะตองการวัตถุดิบเม่ือมีการผลิตดวยตนทุนท่ีต่ํา และ
คุณภาพที่เหมาะสม ลดการถือครองสินคาหรือวัตถุดิบลงจนทําใหเกิดการพัฒนารูปแบบการจัด
ตารางการสงสินคาและปรับลดระยะเวลาในสถานท่ีพักสินคาลงใหมากท่ีสุดจนกลายเปนรูปแบบ
ของศูนยกระจายสินคาในปจจุบัน การดําเนินงานในรูปแบบน้ีจะตองประสานกันอยางใกลชิดกับ
ความตองการในอุปสงคดานโลจิสติกส บริษัทขนสง ผูจัดสงสินคา วัตถุดิบและผูผลิต 

 3)  ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาในดานการมีสินคาและบริการไวอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลา การมีระบบของการจัดการคลังสินคาท่ีดีเหมาะสม จะชวยใหการจัดการเกี่ยวกับสินคาท่ี
มีอยู จัดสงไปใหบริการลูกคาตามคําส่ังซ้ือ และเวลาท่ีลูกคาตองการไดทันทวงที เปนอีกบริบทหนึ่ง
ของการสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา 

 4)  ปองกันการขาดแคลนสินคาท่ีอาจมีการปรับเปล่ียนไดตามสถานการณของตลาด 
และฤดูกาล คลังสินคาทําหนาท่ีในการจัดเก็บสํารองวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปในปริมาณท่ี
เหมาะสม ยอมเปนวิธีการในการปองกันการขาดแคลนสินคาท่ีจะตอบสนองความตองการของ
ตลาดและลูกคาได 

 5)  กอใหเกิดความประหยัดในดานตนทุนดําเนินการและระบบการผลิตสินคา กลาวคือ 
ในทฤษฏีเร่ืองความประหยัดท่ีมีตอขนาด Economies of Scale การมีคลังสินคาชวยสงเสริมการผลิต
จํานวนมากอันสงผลไปสูตนทุนรวมในการผลิตท่ีจะลดลงตามขนาดของการผลิต 

 6)  สรางความไดเปรียบดานการแขงขันในอุตสาหกรรม คลังสินคาจัดเปนเคร่ืองมือท่ี
สําคัญอยางหน่ึงในการสรางความไดเปรียบทางดานการแขงขัน ท้ังในดานเวลา สถานท่ี ปริมาณ ท่ี
พรอมเสมอท่ีจะใหบริการแกลูกคาของธุรกิจอยางตอเนื่อง 

 
2.5  แนวคิดโครงสรางของระบบสินคาคงคลัง 
 คณินทร  ธีรภาพโอฬาร (2539) ไดแบงโครงสรางหลักของสินคาคงคลังเปน 4 ประการ 
คือ 

 1)  ระดับสินคาคงคลัง (Inventory Level) คือ ขนาดของสินคาคงคลังท่ีมีอยู 
 2)  อุปสงค (Demand) คือความตองการของสินคาท่ีอาจมีความแนนอนหรือไมแนนอน 
 3)  การส่ังซ้ือสินคา (Reordering) เม่ือระดับสินคาคงคลังลดลงจนถึงระดับเทากับหรือ

ต่ํากวาจุดส่ังซ้ือ หรือจุดตํ่าสุดของสินคาคงคลัง (Reorder Point) จะมีการส่ังซ้ือสินคาเพ่ือทําให
ระดับสินคาคงคลังอยูในระดับท่ีตองการ 

 4)  การขาดแคลนสินคา (Shortage หรือ Stock Out) คือ การที่สินคาคงคลังไมเพียงพอ
กับความตอง ซ่ึงอาจเกิดจากอุปกรณหรือชวงเวลานําไมแนนอน 
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2.6  ทฤษฎีเก่ียวกับการจําแนกอะไหลตามระบบ ABC Analysis 
 การวิเคราะหแบบ ABC Analysis เปนแนวคิดท่ีใหความสําคัญกับสินคาตามกลุมสินคา
โดยการจัดลําดับสินคาตามยอดขายหรือสวนแบงกําไรของสินคานั้น ซ่ึงสินคาท่ีจัดอยูในกลุม A จะ
ประกอบดวยสินคาเพียงไมกี่ประเภทหรือมีจํานวน SKU (Stock Keeping Unit) นอย แตเปนสินคา
ท่ีมียอดขายหรือสวนแบงกําไรมากท่ีสุด สวนสินคาท่ีมียอดขายหรือสวนแบงกําไรรองลงไปจะ
ไดรับความสําคัญนอยลงเปน B และ C ตามลําดับ (Stock & Lambert, 2001) 
 การบริหารสินคาคงคลังโดยใชระบบ ABC Analysis เปนแนวคิดการบริหารสินคาคง
คลังท่ีเหมาะสมกับกิจการท่ีมีสินคาคงคลังมากชนิด แตละชนิดมีปริมาณการใชและตนทุนตอหนวย
แตกตางกัน ซ่ึงเปนแนวคิดแบงสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C  ดังนี้ 
 กลุม A เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 70-80% ของการหมุนเวียน
สินคาคงคลังท้ังหมด ควรตรวจสอบปริมาณการเบิกจายสินคาคงคลังอยางละเอียดและพิจารณาดวย
ความระมัดระวัง มีการตรวจสอบการใชงานอยางเขมงวด เพื่อเฝาระวังสินคาไมใหขาด 
 กลุม B เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 20-30% ของการหมุนเวียน
สินคาคงคลังท้ังหมด แตใหความสําคัญในการบริหารรองลงมาและมีความถี่ในการตรวจสอบ
นอยลง 
 กลุม C เปนสินคาคงคลังท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ 5-10% ของการหมุนเวียน
สินคาคงคลังท้ังหมด แตไมจําเปนตองคํานวณปริมาณการส่ังซ้ือสินคาคงคลังแตละชนิดอยาง
ละเอียด ใชการคํานวณอยางคราวๆ และมีการตรวจสอบอัตราการใชงานนานๆ คร้ัง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1 การแบงกลุมอะไหลคงคลังดวยระบบ ABC 
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 จากตารางท่ี 2.1 แสดงอัตราสวนการแบงกลุมดวยระบบ ABC ท่ีจะนํามาใชในงานวิจัย
เลมนี้ 
 
ตารางท่ี 2.1  เกณฑการแบงกลุมอะไหลคงคลังดวยระบบ ABC 

 เหตุผลท่ีตองจําแนกสินคาคงคลังในลักษณะนี้ ก็เพื่อกําหนดความสําคัญมากนอยของ
สินคาคงคลัง ในขณะท่ีมีบางวิธีท่ีกําหนดใหความสําคัญในการจัดการกับสินคาในกลุม C ท่ีมี
ปริมาณมาก แตมูลคารวมนอยและมีอัตราการหมุนเวียนตํ่า เนื่องจากสวนใหญจะละเลยท่ีจะให
ความสําคัญกับสินคาคงคลังกลุมนี้ แตหลายๆ คร้ังพบวาหากบางรายการในสินคาคงคลังกลุมนี้เกิด
การขาดแคลนจะสงผลกระทบตอระบบไดและหากมีมากเกินไปก็จะกลายเปนสินคาคงคลัง
สวนเกินซ่ึงโอกาสเกิดข้ึนคอนขางสูง ในปจจุบันท่ีมีการเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีท่ีรวดเร็ว 
ดังนั้นจึงจําเปนตองหาวิธีในการจัดการท่ีเหมาะสมกับสินคาคงคลังในกลุมนี้ แตอยางไรก็ตาม
สําหรับกรณีศึกษานี้เปนวิธีการหนึ่งท่ีเหมาะสมสามารถนํามาแกไขหรือประยุกตใชกับปญหาของ
บริษัทฯ 
 จํานวนเปอรเซ็นต ท่ีจะใชในการจําแนกสินคาคงคลังแตละประเภท ควรจะเปนเทาไร
นั้น ยอมข้ึนอยูกับสภาพการของการมีสินคาคงคลัง สินคาคงคลังประเภท A มักจะมีราคาสูงการต้ัง
เกณฑราคาไวระดับหนึ่งจะชวยใหแบงประเภทไดงายข้ึน แตชวงท่ีจะใชเปนชนิด B มักจะกําหนด
ไดยาก อยางไรก็ตามแตละบริษัทก็มักจะมีวิธีและแนวทางเปนของตัวเองหรือใชเกณฑการแบงกลุม
อะไหล ดังภาพท่ี 2.2 

 
2.7  วิธีการในการกําหนดปริมาณต่ําสุด - สูงสุด (Minimum - Maximum) 
 นิตยา เซงถาวร (2549) การกําหนดระดับสํารองคลังตํ่าสุด-สูงสุดหรือเรียกกันวา Min-
Max เปนการกําหนดจากขอปฏิบัติพื้นฐานดานวิศวกรรมหรือจากผูชํานาญการ ซ่ึงไดมาจากการ
คาดคะเนหรือจากการจับสถิติ อาจมีความผิดพลาดไดสูง นอกจากนี้วิธีการดังกลาวไมสามารถ
ตอบสนองความตองการทุกรูปแบบได โดยเฉพาะกับวัสดุท่ีมีความตองการจํานวนมาก มีมูลคาสูง
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และหมุนเวียนเร็ว ยิ่งกับวัสดุท่ีมีระยะเวลาในการจัดหานาน จําเปนตองมีจํานวนคลังสํารองระหวาง
จัดหาและมีระดับความปลอดภัยรองรับความเบ่ียงเบนท้ังหลายท่ีอาจเกิดข้ึนในระหวางการจัดซ้ือ 

 
2.8  ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 จุฑาณัฐ ธนกุลรังสฤษดิ์ (2552) การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตสําหรับการผลิต
เ ค ร่ื อ ง เ รื อ น ไ ม  (PROCESS QUALITY IMPROVEMENT FOR WOODEN FURNITURE 
MANUFACTURING) อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองเรือนไมในปจจุบัน มีการแขงขันกันสูงมาก ซ่ึง
ธุรกิจจะประสบความสําเร็จตองไดรับความเช่ือถือจากลูกคา ปจจัยหนึ่งท่ีจะทําใหไดรับการยอมรับ
คือการผลิตผลิตภัณฑหรือบริการที่มีคุณภาพ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคในการปรับปรุง
คุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเคร่ืองเรือนไม เพื่อลดลักษณะบกพรองของผลิตภัณฑในกระบวน 
การผลิต โดยการใชเคร่ืองมือคุณภาพ ซ่ึงประกอบดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ใชในการ
ลําดับลักษณะบกพรองจากมากไปนอย และใชแผนภูมิตนไม (Tree Diagram) เพื่อชวยในการคนหา
สาเหตุท่ีทําใหเกิดลักษณะบกพรองหลัก ตามลําดับ จากน้ันดําเนินการปรับปรุงคุณภาพโดย
ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process 
Failure Mode and Effects Analysis; PFMEA) โดยใหทีมผูเช่ียวชาญประเมินคา RPN (Risk Priority 
Number) ของแตละปญหา และประเมินคา RPN ท่ีสามารถยอมรับได ซ่ึงจะพิจารณาแกไขปรับปรุง
จากคา RPN ตั้งแต 245 ข้ึนไป พบวาสาเหตุการเกิดลักษณะบกพรองท่ีเลือกพิจารณามี 9 สาเหตุ ซ่ึง
พบใน 3 ข้ันตอน ประกอบดวย ข้ันตอนการอัดแผนปดผิว ข้ันตอนการตัดไม และข้ันตอนการปด
ขอบ หลังจากดําเนินการแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต ทําการเก็บขอมูลเพื่อเปรียบเทียบ
เปอรเซ็นตการเกิดลักษณะบกพรอง พบวาลักษณะผิวหนาช้ินงานบวมลดลง 76.00% ผิวหนาของ
ช้ินงานเกิดรอยขีดขวนลดลง 82.93% แผนไมไมไดตามขนาดที่กําหนดลดลง 83.77% ช้ินงานเกิด
รอยขีดขวนลดลง 73.78% ขอบของช้ินงานบิดเบ้ียวลดลง 78.99% และขอบของช้ินงานหลุดลอก
ลดลง 82.44% 
 ชานนท ตระกูลเลิศยศ (2552) การเพิ่มขีดความสามารถการจัดการสินคาคงคลัง 
กรณีศึกษา บริษัท สิน เบฟเวอเรจ จากัด เปนการศึกษาเร่ืองของการเพ่ิมขีดความสามารถการจัดการ
สินคาคงคลังเพื่อระบายสินคาคงคลังประเภทเคร่ืองดื่มผสมแอลกอฮอลลของบริษัท สิน เบฟเวอเรจ 
จากัด ไดศึกษาวิธีการแกไขปญหาโดยใช ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพื่อหาปญหาที่เกิดข้ึน ใช
ทฤษฎีแผนผังกางปลา (ISHIKAWA DIAGRAM) เพ่ือศึกษาหาสาเหตุของปญหา และสัมภาษณ 
(Interview) จากผูท่ีเกี่ยวของ นําปญหาท่ีพบมาเปรียบเทียบ แลวพบวา บริษัท สิน เบฟเวอเรจ จากัด 
มีปญหาสินคาใกลหมดอายุคางสตอกเปนจํานวนมากและปญหาสินคาสูญหาย สงผลใหเกิดตนทุน
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ในสินคาคงคลังสูง ผูเขียนไดศึกษาทฤษฎีและวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกและภายใน (SWOT 
Analysis) เพื่อประเมินถึง จุดแข็ง จุดออน โอกาส และอุปสรรคของกิจการ มาใชในการวางแผน
สวนประสมทางการตลาด (Marketing Mix: 4P’s) เพ่ือระบายสินคาคงคลัง ปญหาดานสินคาสูญ
หาย และใชบัญชีคุม (Stock Card) เขามาเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการตรวจสอบความถูกตองของสินคา
ภายในคลังเพื่อลดปญหาของสินคาท่ีสูญหาย สรุปผลการดาเนินงานบริษัท สิน เบฟเวอเรจ จากัด 
พบวาสามารถลดปริมาณสินคาใกลหมดอายุคาสต็อกไดถึงรอยละ 10.03 เม่ือเทียบกับ ณ เวลา
เดียวกันของปท่ีผานมา สามารถนาเคร่ืองมือเขาไปใชในคลังสินคาทาใหมีการตรวจสอบสินคาท่ี
ถูกตอง ชวยลดปริมาณสินคาท่ีสูญหาย และมีแผนในการระบายสินคาคงคลังในอนาคต 
 ชนินทร คุณรักษา (2541) ไดศึกษาระบบพัสดุคงคลังสําหรับอะไหลซอมบํารุง ณ 
โรงงานผลิตปูนซีเมนตแหงหนึ่งโดยมีการพิจารณาอะไหล 2 ประเภท คือ อะไหลท่ัวไปและอะไหล
ท่ีตองมีไวใชอยูเสมอ สําหรับอะไหลท่ัวๆ ไปจะมีการจําแนกกลุมโดยใชเทคนิค ABC ในการแยก
อะไหลออกเปนกลุมๆ ตามความสําคัญ โดยพิจารณาจากขอมูลการใชและมูลคาการใชและมูลคา
การเก็บประกอบกันหลังจากการแยกออกเปนกลุมๆ แลวก็จะศึกษาในรายละเอียดของอะไหลซอม
บํารุงกลุม A ซ่ึงมีจํานวนท้ังหมด 17 รายการ โดยเสนอวิธีควบคุมแบบจุดส่ังซ้ือ ระดับซ้ือ สวนท่ี
เหลือใชวิธีวางแผนการใชพัสดุในการจัดการอะไหล สวนอะไหลซอมบํารุงกลุม B และ C ไมได
นําเสนอการคํานวณประยุกตใชแบบจําลอง แตไดนําเสนอแนวทางในการจัดการพัสดุคงคลังเทานั้น 
ในงานวิจัยนี้หากโรงงานในกรณีศึกษาไดใชวิธีตามท่ีงานวิจัยเสนอ ก็จะสามารถลดคาใชจายท่ี
เกี่ยวของกับพัสดุคงคลังไดไมนอยกวา 77 ลานบาท 
 ณัฐพล พุทธิพงษ และธนัญญา วสุสี (2549) ศึกษาการควบคุมวัสดุคงคลังในโรงงานทอ
ยาง เพื่อปรับปรุงการควบคุมวัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพ โดยการวิเคราะหแบงประเภทวัสดุคง
คลังดวยวิธี ABC Analysis และประยุกตใชตัวแบบการคํานวณหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีประหยัดและ
วิธีการสุมเชิงตรรกะของ Silver-meal เพื่อหารูปแบบการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม ผูศึกษาไดใชตัวแบบการ
คํานวณหาระดับ Safety Stock ผานวิธีชวงเวลานําคงท่ี อัตราการใชมีความแปรปรวนท่ีระดับการ
บริการเทากับรอยละ 95 การศึกษาพบวา การสั่งซ้ือวัตถุดิบดวยวิธีการสุมเชิงตรรกะของ Silver-
meal และการพิจารณาแยกตามผูจัดสงวัตถุดิบ ทําใหตนทุนวัสดุคงคลังตํ่าท่ีสุด 
 นิตยา เซงถาวร (2549) การจัดการพัสดุคงคลังใหทันกับความตองการของผูใชงาน โดย
ใชวิธีการจําแนกกลุมอะไหลตามแบบวิธี ABC ซ่ึงพิจารณาพัสดุขาดมือท่ีเกิดข้ึนและวิธีการจัดการ
ควบคุมปริมาณอะไหลในแตละกลุม เพื่อท่ีจะสามารถสนองตอความตองการของผูใชงานไดอยาง
ทันเวลา ผูศึกษาพบวาในอะไหลกลุม A ควรใชนโยบายระบบควบคุมแบบจุดการส่ังซ้ือ แบบระดับ
การส่ังซ้ือ สวนท่ีเหลือใชวิธีการวางแผนตองการใชพัสดุ (MRP) สําหรับกลุมอะไหลท่ีมีความ
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ตองการแบบแนนอน จากนโยบายดังกลาวสามารถลดคาใชจายในการเก็บสินคาไวในสต็อก และยัง
เพิ่มระดับการใหบริการแกลูกคาในการตอบสนองตอความตองการใหบริการดวย 
 ศาตนาถ รุจิโรจนกุล (2551) การวางแผนและควบคุมปริมาณสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม
เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา ซ่ึงการเก็บสินคาคงคลังไวในปริมาณท่ีเพียงพอกับความ
ตองการของลูกคา จะไมทําใหเกิดปญหาสินคาขาดมือ โดยนําเทคนิคการวิเคราะหเชิงปริมาณมาใช
ในการบริหารสินคาคงคลังและแนวคิดท่ีเกี่ยวกับตนทุนรวม ในระดับความเช่ือม่ันในการสงสินคา
ท่ีรอยละ 95 ในการใหบริการลูกคา สามารถเพ่ิมระดับการใหบริการจาก 87% เปน 96% โดยมีระดับ
ตนทุนรวมตํ่าท่ีสุด 
 กิติยาวดี โคกหงสและคณะ (2552) ไดศึกษาขอมูลสภาพปญหา สาเหตุและแนว
ทางแกไขปญหาในการบริหารงานของรานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการ
บริหารสินคาคงคลังของ รานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป เพื่อศึกษาระบบการจัดการสินคาคงคลังและ
แกไขปญหาระบบสินคาคงคลังใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน มีการใชเคร่ืองมือการจัดการและกลยุทธ
ทางการตลาดในการแกไขปญหา ดังนั้น การจัดทําใบบันทึกรายการสินคา (Stock card) การใช
ทฤษฎี ABC Analysis ทฤษฎี EOQ การกําหนดกระบวนการทางานของการบริหารสินคาคงคลัง 
แนวคิด 5 ส. การวิเคราะหวงจรชีวิตผลิตภัณฑของสินคาคางสตอค การกําหนดกลยุทธทางการ 
ตลาด กําหนดตลาดเปาหมาย วิเคราะหสภาพแวดลอมทางการตลาด การวิเคราะหสภาพแวดลอม
ภายในและภายนอกผลการใชเคร่ืองมือดังกลาว พบวารานนิวสตาร 4x4 โปรช็อป มีการเปลี่ยนแปลง 
ดานการบริหารสินคาคงคลัง สามารถทางานอยางเปนระบบมากข้ึน มีการตรวจนับสินคาคงคลัง
และจัดทําใบบันทึกรายการสินคา (Stock card) สินคาคงคลังมีการจัดเรียงหมวดหมูตามประเภท 
ยี่หอ รุน มีการวางแผนการจัดซ้ือท่ีเหมาะสม และในดานการตลาดมีการระบายสินคาคางสตอค 
และกาหนดกลุมลูกคาเปาหมายท่ีชัดเจน ผลจากการดําเนินงานทําใหตนทุนสินคาคางสตอคลดลง 
12.61% ยอดขายเดือนมกราคมเพ่ิมข้ึน 5.29% 
 พงษดนัย คาแสน (2542) ไดนําเสนอแนวทางการประยุกตใชระบบ ABC ในการ
ควบคุมเวชภัณฑคงคลังของสถานบริการสุขภาพพิเศษ มหาวิทยาลัยเชียงใหม ท่ีมีวัตถุประสงคเพื่อ
ประยุกตใชระบบ ABC ในการจัดประเภทกลุมสินคา เพื่อศึกษาหาจุดส่ังซ้ือท่ีต่ําท่ีสุดและปริมาณ
การส่ังซ้ืออยางประหยัดท่ีสุด จากการศึกษาพบวาเม่ือจัดประเภทเวชภัณฑออกเปน 3 กลุม จะได
สินคากลุม A ซ่ึงเปนสินคาท่ีมีมูลคาการใชสูง แตจํานวนรายการนอย สินคากลุม B มีมูลคาการใช
ในรอบปและจํานวนรายการอยูในระดับปานกลาง สวนกลุม C มีมูลคาการใชในรอบปต่ํา แตมี
จํานวนรายการอยูมาก 
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 ชนะเกียรติ สมานบุตร (2544) ไดนําเสนอแนวทางปรับปรุงการกําหนดปริมาณการ
สํารองอะไหลของเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนตประเภทช้ินสวนชวงลางและชิ้นสวน
เคร่ืองยนต โดยไดทําการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือใชในการควบคุมและตรวจสอบระดับอะไหลสํารอง
โดยใชเทคนิคการแบงกลุมแบบ ABC รวมกับเทคนิคการหาคาอะไหลสํารองท่ีคาดวาจะใชและทํา
การกําหนดคา Max-Min เพื่อใชการตรวจสอบระดับอะไหลสํารอง ผลท่ีไดจากการปรับปรุงพบวา
ปจจุบันมีโปรแกรมท่ีชวยในการตัดสินใจในการจัดเก็บของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองทําใหปริมาณ
วัสดุคงคลังลดลงและตนทุนในการสํารองอะไหลลดลงและการซอมบํารุงเครื่องจักรมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 จากการสํารวจและวิจัยขางตน พบวาในกรณีสินคาคงคลังมีจํานวนหลายรายการงาน
งานวิจัยสวนใหญท่ีเลือกจะทําการวิจัย โดยใชวิธีการจําแนกกลุมสินคาคงคลังตามลําดับความสําคัญ
คือ ABC ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําวิธีดังกลาวเขามาชวยในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดเก็บ
อะไหล ตลอดจนเพ่ิมความพอใจในการมีอะไหลท่ีสามารถตอบสนองตอความตองการของแผนก
ซอมบํารุงได 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงสภาพท่ัวไปของการจัดการอะไหลของโรงงานกรณีศึกษา 
และนําขอมูลมาวิเคราะหถึงความสําคัญของอะไหลลูกปนโดยการนําทฤษฏี Pareto มาใชในการ
บริหารจัดการสินคาคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา  
 

3.1  การศึกษาสภาพท่ัวไปและขั้นตอนการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา 
 สําหรับโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานท่ีมีการผลิตไมอัด MDF ตลอด 24 ช่ัวโมง 
สําหรับกระบวนการผลิต โรงงานกรณีศึกษาจะใชเคร่ืองจักรเปนฐานในการผลิตสินคาจึงทําให
โรงงานกรณีศึกษาตองจัดเก็บอะไหลไวจํานวนมากเพื่อซอมแซมเปล่ียนอะไหลเม่ือเคร่ืองจักรเสีย 
 3.1.1  ข้ันตอนกระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตจะประกอบดวยทอนไมยูคาลิปตัสและไมยางพาราซ่ึงใชเปนวัตถุดิบ
หลักและใชเคร่ืองจักรเปนฐานการผลิต ประกอบดวยข้ันตอนหลัก 9 ข้ันตอน คือ (1) สับไมเปน 
Chipper (2) นํา Chipper เก็บไวท่ี Silo (3) นํา Chipper เขาเคร่ืองนึ่ง (4) ทําการบด Chipper (5) ได
เยื่อไมออกมา (6) เยื่อไมผสมกับกาว (7) ข้ึนรูปเขาเคร่ืองอัดรอน (8) ตัดไมอัดใหไดตามขนาด (9) 
ไดไมอัดสําเร็จรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1  ผังกระบวนการผลิตไมอัด MDF 
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 กระบวนการผลิตไมอัด MDF 
 1)  มีโควตาไมจากพื้นท่ีตางๆ นําไมยูคาลิปตัสหรือไมยางพารา ท่ีตัดเปนทอนๆ แลวมา
สงท่ีโรงงาน ดังภาพท่ี 3.2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2  ทอนไมยูคาลิปตัสหรือไมยางพารา 
 
 2)  นําทอนไมคีบเขาเคร่ืองสับไมเพื่อใหไดเปนช้ินไมเล็กๆ (Chipper) ดังภาพท่ี 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.3 เศษไม Chipper 
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 3)  เม่ือไดเศษไม Chipper แลว จะนํามาพักไวท่ี Silo ดังภาพท่ี 3.4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.4  Silo พักเศษไม Chipper 
 

 4)  ลําเลียงเศษไม Chipper ไปท่ีเคร่ืองนึ่งไม (Stream) ดังภาพท่ี 3.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.5 เคร่ือง Stream 
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 5)  นําเศษไม Chipper ท่ีไดผานการนึ่งแลวมาบดกับเคร่ือง Defibrator เพื่อใหไดเยื่อไม 
และนําเยื่อไมท่ีไดมาผสมกับกาว ดังภาพท่ี 3.6 

ภาพท่ี 3.6  เยื่อไมผสมกาว 
 
 6) นําเยื่อไมท่ีผสมกาวแลวมาข้ึนรูปแผนไมเพื่อเตรียมเขาเคร่ืองอัดรอน (Press) ดังภาพ
ท่ี 3.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.7 ข้ึนรูปไมอัด 
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 7) นําเยื่อไมท่ีข้ึนรูปแลวเขาเคร่ืองอัดรอน (Press) จะไดแผนไมอัดขนาดยาวตอเนื่อง 
ดังภาพท่ี 3.8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8 แผนไมอัดขนาดยาวตอเนื่อง 
 

 8)  ตัดแผนไมอัดใหไดตามขนาด และนํามาตากท่ีช้ัน ดังภาพท่ี 3.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.9  ช้ันตากแผนไมอัด 
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 9)  Packing เขาระบบคลังสินคา ดังภาพท่ี 3.10 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.10 คลังสินคาไมอัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.11 กระบวนการผลิตไมอัด 

 
 จากภาพท่ี 3.11 แสดงกระบวนการผลิตไมอัด จะเห็นไดวากระบวนการผลิตไมอัด
ตั้งแตตนจนถึงเสร็จส้ินกระบวนการผลิตท่ีออกมาเปนไมอัด MDF นั้น เปนแบบตอเนื่อง เคร่ืองจักร
หลักท่ีใชลําเลียงวัตถุดิบนั้นจะถูกขับเคลื่อนโดยลูกปน ฉะนั้นลูกปนจึงเปนอะไหลท่ีสําคัญในการ
เก็บ Spare Part ไว เพื่อไมใหระบบการผลิตหยุดชะงัก 
 ลูกปน (Bearing) หมายถึง สวนประกอบสําคัญของเคร่ืองจักรท่ีตองการการหลอล่ืน 
และแทบจะกลาวไดวาเคร่ืองจักรเกือบทุกเคร่ืองจะตองมีลูกปน (Bearing) 
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 ลูกปน (Bearing) คือ ส่ิงท่ีชวยรองรับหรือชวยยึดช้ินสวนตางๆ ของเคร่ืองจักรท่ีมีการ
หมุนใหอยูในตําแหนงท่ีถูกตอง ลูกปน (Bearing) สามารถแบงออกเปน 2 ประเภท คือ ลูกปน 
(Bearing) คือ ส่ิงท่ีชวยรองรับหรือชวยยึดช้ินสวนตางๆของเคร่ืองจักรท่ีมีการหมุนใหอยูใน 

 1)  แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) 
  แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) มีลักษณะเปนรูปทรงกระบอกกลวงโดยมีแกนหมุนอยู
ภายใน สวนของแกนหมุนหรือเพลาท่ีหมุนอยูภายใน สวนของแกนหมุนหรือเพลาท่ีหมุนอยูใน 
แบร่ิง เรียกวา เจอรนอล (Joumal) สวนรูปทรงกระบอกกลวง เรียกวา เจอรนอลแบร่ิง (Journal 
Bearing) ซ่ึงมักทําดวยโลหะหรือสวนผสมของโลหะท่ีมีเนื้อออนกวาเจอรนอล ดังภาพท่ี 3.12 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.12 แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) 
 

 แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) ยังสามารถแบงออกเปน ทรัสตแบร่ิง (Trust Bearing) (ดัง
ภาพท่ี 3.13) ซ่ึงตัวเจอรนอลไดรับแรงกดและหมุนอยูภายใน เจอรนอลแบร่ิง กับ ไกดแบร่ิง (Guide 
Bearing) (ดังภาพท่ี 3.14) ซ่ึงตัวเจอรนอลเคล่ือนท่ีกลับไปกลับมาตามแนวยาวของเจอรนอลแบร่ิง 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.13  ทรัสตแบร่ิง (Trust Bearing) 
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ภาพท่ี 3.14 ไกดแบร่ิง (Guide Bearing) 
 

 แบร่ิงกาบ โดยท่ัวไปจะใชน้ํามันเปนตัวหลอล่ืนมากกวาจาระบี และมักใชจาระบีใน
กรณีท่ีแบร่ิงไมมีระบบปองกันหรือซีลท่ีเพียงพอสําหรับน้ํามัน ในขณะท่ีตัวเจอรนอลหมุนอยู
ภายในแบร่ิง น้ํามันจะถูกเหวี่ยงเขามาเปนฟลมปองกันไมใหผิวของเจอรนอลและแบร่ิงมาสัมผัสกัน 
ความหนืดของน้ํามันไมควรจะตํ่าเกินไปจนฟลมน้ํามันไมสามารถแยกผิวสัมผัสท้ังสองออกจากกัน
ได ความหนืดของน้ํามันหลอล่ืน สูงขนาดน้ํามันหลอล่ืนลูกสูบ การเลือกความหนืดของน้ํามัน
ข้ึนอยูกับความเร็วรอบ แรงกด และอุณหภูมิในขณะท่ีใชงาน 
 1)  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) 
  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) การเคล่ือนไหวของแบร่ิงกาบ จะเกิดในลักษณะเล่ือน
สัมผัส (Sliding) ของผิวสัมผัสท้ังสอง ซ่ึงจะทําใหเกิดแรงเสียดทานข้ึน แรงเสียดทานนี้สามารถ
ลดลงไดโดยการเปล่ียนการเคล่ือนไหวแบบเล่ือนสัมผัส (Rolling) โดยการติดต้ังวงแหวนซ่ึง
ประกอบดวย ลูกปนท่ีทําดวยโลหะแข็ง อาจจะมีลักษณะกลมเหมือนลูกบอล หรือเปนแบบลูกกล้ิง
เคล่ือนท่ีอยูระหวางวงแหวนช้ันในและช้ันนอก ดังภาพท่ี 3.15 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.15  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) 
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 ในทางทฤษฎีการหมุนสัมผัสนั้นไมจําเปนตองอาศัยน้ํามันหลอล่ืน แตในทางปฏิบัติแลว 
แบร่ิงลูกปนยังมีการเคล่ือนไหวแบบเล่ือนสัมผัสอยูบาง โดยเฉพาะอยางยิ่งแบร่ิงลูกปนบางชนิดจะ
เกิดการบิดเม่ือไดรับแรงกด นอกจากนี้ยังเกิดการเล่ือนสัมผัสระหวางตัวลูกปนกับตัววัสดุท่ียึด
ลูกปนนั้น ดังนั้นการหลอล่ืนจึงยังเปนส่ิงจําเปนเพื่อลดแรงเสียดทานท่ีเกิดจากการเลือนสัมผัส เปน
เกราะหรือซีลปองกันความช้ืน การกัดกรอน ตลอดจนส่ิงสกปรกตางๆ ท่ีจะเขาไปในแบร่ิง 
 แบร่ิงลูกปนสวนใหญจะใชจาระบีเปนตัวหลอล่ืน จารบียังทําหนาท่ีเปนซีลปองกัน
ไมใหความช้ืนหรือส่ิงสกปรกตางๆ เขาไปทําความเสียหายแกลูกปน การเลือกชนิดของจาระบี
ข้ึนอยูกับความเร็วรอบแรงกด และอุณหภูมิของแบร่ิงในขณะใชงาน โดยทั่วไปมักใชจาระบี
เอนกประสงค ท่ีทําดายสบูลิเทียม ในงานบางประเภทอาจมีความตองการจาระบีท่ีสามารถทนตอ
อุณหภูมิสูงและอุณหภูมิต่ํา คือ ไมเหลวและไมทําปฏิกิริยาออคซิเดช่ันในขณะท่ีใชงานภายใต
อุณหภูมิต่ํา เชน จาระบีสําหรับเคร่ืองบิน เปนตน ในบางสภาวะ จาระบียังตองมีคุณสมบัติทนตอ
การถูกชะลางโดยน้ํา และนํ้ามัน จะตองไมแยกตัวออกจาระบี เปนตน 
 แบร่ิงลูกปนหมุนรอบจัดซ่ึงมีความรอนเกิดข้ึนสูง จําเปนตองใชน้ํามันในการหลอล่ืน 
ขณะเดียวกันชวยระบายความรอนอีกดวย แบร่ิงเหลานี้มักเปนแบบปด แชอยูในอางน้ํามันหรือใช
วิธีฉีดพนหรือหยดน้ํามันก็ได  
 3.1.2  ผลิตภัณฑท่ีไดจากกระบวนการผลิต มี 2 ชนิด 
 1) ไมอัดแผน MDF ดังภาพท่ี 3.16 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.16 ไมอัด MDF 
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 2)  ประตู Veneer – Overlayed MDF Door ดังภาพท่ี 3.17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.17 ประตูไมอัด MDF 
 

 การศึกษาวิจัยเร่ือง การลดตนทุนการจัดการคลังสินคาอะไหลเคร่ืองจักรกลุมลูกปนของ
โรงงานผลิตไมอัด MDF จะแบงการวิเคราะหออกเปน 2 สวน ดังนี้ 
 1)  การวิเคราะหเชิงพรรณนา เปนการกลาวถึงกระบวนการส่ังซ้ือและควบคุมพัสดุคง
คลังอะไหลของเคร่ืองจักรของโรงงานกรณีศึกษา วามีข้ันตอนการดําเนินงานอยางไร ดังนี้ 
  1. เจาหนาท่ีพัสดุจะเช็คขอมูลจาก Stock Card ถารายการไหนถึงระดับ Min ก็จะ
นํามาคียในระบบ Software แตรายการไหนยังไมถึงระดับ Min ก็ยังคงไวเหมือนเดิม 
  2. เม่ือทําการลงขอมูลในระบบ Software แลว ก็จะทําเอกสารใบขอซื้อ (Purchase 
Request) แลวสงใหแผนกจัดซ้ือดําเนินการตอไป 
  3.  แผนกจัดซ้ือไดรับใบขอซ้ือ (Purchase Request) จะทําการขอราคาจาก Supplier 
3-5 ราน เพื่อทําการเทียบเปรียบราคา 
  4.  เม่ือทําการเปรียบเทียบและตอรองราคาแลว จะทําการเปดใบส่ังซ้ือ (Purchase 
Order) ใหกับ Supplier ท่ีไดสรุปไปขางตน 
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  5.  เม่ือ Supplier ถึงเวลากําหนดสงของ (Lead Time) จะมาสงของท่ีแผนกสโตรและ
จะทําการรับของใหตรงตามใบ PO และ Invoice 
  6.  เม่ือรับของเสร็จเรียบรอย แผนกสโตรจะคียขอมูลลงในระบบ Software (ระบุ
รานคาท่ีซ้ือ วันท่ีรับของ มูลคาสินคา) เปนการเสร็จส้ินระบบการรับของ 
  7.  เม่ือแผนกซอมบํารุงมาเบิกอะไหล พัสดุจะทําการตรวจสอบรายการในระบบ 
Software เม่ือพบรายการที่ตองการ ก็จะใหแผนกซอมบํารุงทําการเบิกได 
 จะเห็นไดวาทุกฝายหรือทุกแผนกจะมีความสัมพันธกันท้ังระบบหวงโซ (Supply 
Chain) ถาผิดพลาดฝายใดฝายหน่ึง ก็จะทําใหการทํางานลาชาและจะทําใหประสิทธิภาพการทํางาน
ลดลง อาจจะทําใหมีผลกระทบดานการผลิต สงมอบสินคาไมตรงตามลูกคา ทําใหบริษัทเสีย
ช่ือเสียงได ดังภาพท่ี 3.18 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 3.18 โครงสรางแผนกพัสดุละวิศวกรรม 
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 2)  การวิเคราะหเชิงปริมาณ เปนการนําเทคนิคการควบคุมสินคาคงคลัง โดยวิธีการ
วิเคราะหแบบ ABC โดยแยกอะไหลออกเปนกลุมรายการ ทําการวิเคราะห ปญหาและนําเสนอ 
แนวทางแกไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด เฉพาะกลุมท่ีพบปญหา แลวนําเสนอนโยบายการจัดการอะไหล
สําหรับกลุมนั้นโดยตรง 
 การดําเนินการวิจัยนี้ เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Operation Study) เปนความพยายาม
ในการหาความรูเพ่ือแกปญหาท่ีเผชิญอยู ดวยการนําความรูท่ีมีอยูไปใชปฏิบัติจริงในโรงงาน โดย
ทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลลูกปน โดยมีข้ันตอนการวิจัยดังนี้ 
 การกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย 

 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 การวิเคราะหขอมูล 
 การสรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

3.2  การกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย 
 ข้ันตอนการทําวิจัย จะเริ่มจากปญหาท่ีเกิดข้ึนในองคกร การศึกษาขอมูลปริมาณการใช
สินคาคงคลัง กระบวนการวิเคราะหท่ีจะนํามาใชจนถึงข้ันการสรุปผล 
 จากภาพที่ 3.19 เปนข้ันตอนของกรอบแนวคิดในการทําวิจัย ซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้ 
 1) คนหาปญหาท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังวาปญหาสําคัญคืออะไร 
 2) กําหนดวัตถุประสงคและขอบเขตการวิจัย โดยมีวัตถุประสงคหลักคือ ศึกษากระบวนการ  
การจัดการสินคาคงคลัง 
 3) ศึกษาเอกสารและทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง ศึกษาขอมูลการศึกษา
ขอมูลการส่ังซ้ือ การควบคุม (Min-Max) และปริมาณการใชงานระบบท่ีใชอยูปจจุบัน 
 4)  วิเคราะหขอมูลตามกรอบแนวคิดท่ีไดจัดทําข้ึน 
 5)  สรุปผล 
 6)  นําเสนอวิธีการ การจัดการสินคาคงคลัง ท่ีไดจากการศึกษามาใชจริงกับองคกร 
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ภาพท่ี 3.19 ข้ันตอนและกรอบแนวคิดในการทําวจิัย 
 
3.3  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 การรวบรวมขอมูลการจัดทําวิจัยนี้ไดมาจากการเก็บขอมูลคลังสินคากลุมอะไหลลูกปน 
ของโรงงานผลิตไมอัด MDF ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 
 ขอมูลการเบิก-จายสินคาจาก Stock Cards ท่ีอยูภายในโรงงาน มีดังนี้ 
 1.  ปริมาณการจัดซ้ือสินคาคงคลังและราคาของสินคาคงคลังท่ีจัดซ้ือ 
 2.  ขอมูลจากการสัมภาษณผูบริหารและผูท่ีเกี่ยวของ 
 3.  ขอมูลดานปญหาและการจัดการ 
 ขอมูลท่ีไดจากการรวบรวมจะนําไปใชในการวิเคราะหดวยวิธี ABC และกําหนด
ความสําคัญ ปริมาณท่ีตองปรับปรุงใหเหมาะสม 
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3.4  การวิเคราะหขอมูล 
 หลังจากไดเก็บรวบรวมขอมูลไวเรียบรอยแลวผูวิจัยก็จะทําการวิเคราะหขอมูลท่ีไดมา
โดยมีข้ันตอนดังนี ้
 1)  รวบรวมขอมูลจากโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 2)  ใชวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อใหทราบมูลคาของลูกปนและจะไดจัดกลุมความสําคัญ
ของลูกปนไดและการควบคุมปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลัง 
 3)  ออกแบบระบบสินคาคงคลัง 
 ทําการวิเคราะหดวยวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อจัดแบงประเภทสินคาคงคลังออกเปน 3 
กลุม ดังนี้ 
 กลุม A = 15-20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 กลุม B = 25-30% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 กลุม C = 50-60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 ในข้ันนี้จะไดจํานวนรายการและมูลคาของสินคาคงคลังแตละกลุม ซ่ึงจะทําการเลือก
เฉพาะสินคาคงคลังกลุม A ในการปรับปรุงปริมาณการจัดเก็บเพราะสินคาคงคลังกลุมนี้จะมีมูลคา
สูงและเปนสินคาคงคลังท่ีสําคัญ 
 4)  การกําหนดขอมูลในการจัดเก็บสินคาคงคลัง ดังน้ี 
 กําหนดปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือตํ่าสุด (Minimum Quantity) 
 กําหนดปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือสูงสุดสุด (Maximum Quantity) 
 5) นําไปทดลองใชจริงกับโรงงานกรณีศึกษา โดยมีแผนกสโตรเปนผูควบคุมและมีการ
ติดตามตรวจสอบเปนรายสัปดาหและประเมินผล 
 ข้ันตอนการวิเคราะหและการสรุปผล ตามภาพท่ี 3.2 โดยเร่ิมตั้งแตการเก็บขอมูล การ
รับ-จายสินคาคงคลัง แลวทํากรวิเคราะหดวยวิธี ABC หลังจากนั้นทําการคํานวณปริมาณตํ่าสุด-
สูงสุด (Min-Max) สุดทายทําการสรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงปริมาณการจัดเก็บกอนและการ
วิเคราะห 
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ภาพท่ี 3.20  ข้ันตอนวิเคราะหและการสรุปผลเปรียบเทียบในการวิจัย 
 
3.5  การสรุปผล และขอเสนอแนะ 
 ผลท่ีไดจากการวิเคราะหจะถูกนํามาประยุกตใชกับโรงงานโดยผานหนวยงานท่ี
รับผิดชอบเพื่อควบคุมดูแลปริมาณและพัฒนาระบบการจัดการสินคาคงคลังใหเกิดประโยชนสูงสุด
กับโรงงาน การควบคุมและการปรับแตงระดับสินคาคงคลังท้ังในเชิงปริมาณและระดับการส่ังซ้ือ
สินคาคงคลังกับขอมูลกอนการปรับปรุง 
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บทที่ 4 
ผลการวิจัยและการวิเคราะหขอมูล 

 
 ในบทนี้จะเปนการวิเคราะหขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการจัดการสินคาคงคลังอะไหลลูกปน 
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยการวิเคราะหดวยวิธี ABC และทบทวนขอมูลท่ีเกี่ยวของ การปฏิบัติงาน
จริงท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหทราบรายละเอียดของกระบวนการและการเช่ือมโยงระหวางขอมูลท่ีนํามา
วิเคราะห รวมถึงปญหาและอุปสรรคตางๆ ท่ีเกิดข้ึน แลวนํามาประกอบการพิจารณานําเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษาใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน รายละเอียดการวิเคราะหและข้ันตอนตางๆ ของโรงงานกรณีศึกษา มีดังตอไปนี้ 

 1)  ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับโรงงานกรณีศึกษา 
 2)  ขอมูลสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร 
 3)  รูปแบบการจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน 
 4)  การจัดการกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใช ABC 
 5)  ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังแบบ ABC 
 6)  การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง แนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) ของกลุม A, 

B, C และเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 7)  การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง แนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) เฉพาะกลุม A 

และเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 
4.1  ขอมูลพื้นฐานเก่ียวกับบริษัทกรณีศึกษา 
 โรงงานผลิตไมอัด ท่ีใชเปนกรณีศึกษา เปนโรงงานท่ีผลิตไมอัด MDF ใชวัตถุดิบหลัก
ในการผลิตไมอัด 2 ชนิด คือ ไมยางและไมยูคาลิปตัส ปจจุบันเปนโรงงานท่ีผลิตไมอัด MDF สงใน
ประเทศและสงออกตางประเทศ ท่ีมีปริมาณสงออกเปนอันดับตนๆ ของประเทศไทย 
 มีความมุงม่ันตอบสนองใหกับลูกคา สําหรับเร่ืองการผลิตท่ีใชวัตถุดิบคุณภาพท่ีดีท่ีสุด
และมาตรฐานท่ีดีท่ีสุด ไดสรางจุดซ้ือในหลายพื้นท่ีในภาคใตและตะวันออกของประเทศไทย 
คุณภาพและการบริการท่ีดีข้ึนเปนส่ิงสําคัญ เพื่อใหลูกคาม่ันใจและเช่ือม่ันกับสินคาแลวบริการ 
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ภาพท่ี 4.1 Packing ไมอัด MDF 
 
 จากภาพท่ี 4.1 โรงงานใหความสําคัญกับการสงมอบผลิตภัณฑ ใหกับลูกคาอยาง
ตอเนื่องตามท่ีกําหนด มีการเตรียมสินคาใหกับลูกคาอยางตอเนื่องไมใหขาด Stock ดังนั้นสินคาคง
คลัง เปนส่ิงท่ีจําเปนสําหรับธุรกิจ เพราะจัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนรายการหน่ึงซ่ึงธุรกิจพึงมีไว
เพ่ือใหการผลิตสามารถดําเนินไปไดอยางราบรื่น การมีสินคาคงคลังมากเกินไปอาจเปนปญหากับ
โรงงานผูผลิต ท้ังในเร่ืองตนทุนการเก็บรักษาท่ี สินคาเส่ือมสภาพ หมดอายุ ลาสมัย หรือสูญหาย 
นอกจากนี้ยังทําใหสูญเสียโอกาสในการนําเงินท่ีจมอยูกับสินคาคงคลังนี้ไปหาประโยชนในดาน
อ่ืนๆ แตในทางตรงกันขาม ถาโรงงานมีสินคาคงคลังนอยเกินไป ก็อาจประสบปญหาตางๆตามมา
ได ดังนั้นงานซอมบํารุงเคร่ืองจักรและการบริหารคลังอะไหลมีความจําเปนอยางยิ่งตอการ
ดําเนินงาน และตนทุนการเก็บสินคาคงคลัง 
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ภาพท่ี 4.2  สโตรเก็บลูกปน 
 

 จากภาพท่ี 4.2 เปนคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษา งานวิจัยนี้จะใชขอมูล
เกี่ยวกับงานซอมบํารุงการเบิก-จายอะไหลท่ีใชจริงและการบริหารการควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง
อะไหลลูกปน มาใชในการศึกษาและนําเสนอวิธีการปรับปรุงการเก็บสินคาคงคลังใหเกิดประโยชน
สูงสุด ดังนั้นจึงเปนหนาท่ีตอไปของผูประกอบการในการจัดการสินคาคงคลังใหอยูในระดับท่ี
เหมาะสม ไมมากหรือนอยจนเกินไป เพราะการลงทุนในสินคาคงคลังตองใชเงินจํานวนมาก และ
อาจสงผลกระทบถึงสภาพคลองของธุรกิจได 
 
4.2  ขอมูลสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน 
 จากตารางท่ี 4.1 เปนขอมูลดิบของรายการลูกปน ท่ีไดจากแผนกสโตร ซ่ึงนําขอมูลมา
ท้ังหมด 40 รายการ เพื่อท่ีจะนํามาวิเคราะหในการทําวิจัยบทนี้ 
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ตารางท่ี 4.1 รายการสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน ป 2012 – ป 2013 
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ตารางท่ี 4.1 (ตอ) 
 

 
 

4.3  รูปแบบการจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน  
 การจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน จะใชวิธีการคาดการณจากผูใชงาน และคําแนะนําจาก
ผูผลิตเคร่ืองจักร บางคร้ังทําใหเกิดปญหาการขาดสต็อก หรือเกิดการเก็บเกินความจําเปน ทําใหเกิด
ความสูญเสียตอองคกร 
 ดังนั้นผูวิจัยจึงเห็นวาวิธีวิเคราะหดวย ABC สามารถชวยใหการจัดการสินคาคงคลังงาย
ข้ึน เพราะวาการวิเคราะหดวย ABC จะทําใหเราทราบวา ลูกปนเบอรอะไรสําคัญอยางไร อยูกลุม
อะไร จะไดนําเสนอแนวทางการจัดการท่ีเหมาะสม ซ่ึงทําใหตนทุนในการจัดการสินคาคงคลัง
ลดลงและไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตได 

 
4.4  การจัดการกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใชเทคนิควิเคราะหดวยวิธี ABC 
 การท่ีจะควบคุมสินคาคงคลัง หากมีจํานวนรายการสินคาคงคลังนอย ผูควบคุมดูแล
สามารถที่จะเลือกวิธีการในการควบคุมใหเหมาะสมกับรายการสินคาคงคลังแตละรายการได แต
ในทางปฏิบัติจริงคลังสินคามักจะมีรายการสินคาคงคลังท่ีตองดูแลควบคุมจํานวนมาก ทําใหผูดูแล
ไมมีเวลาเพียงพอในการท่ีจะเขาไปจัดการกับสินคาคงคลังทุกๆ รายการได อีกท้ังยังเปนการ
ส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลาอยางมากดวยหากเขาไปจัดการสินคาทุกราการ ดวยเหตุนี้ในระบบ
การควบคุมสินคาคงคลังของงานวิจัยนี้ จึงนําเทคนิควิธีการ ABC มาจําแนกความสําคัญของอะไหล
ลูกปน เพ่ือสะดวกในการเลือกวิธีการท่ีจะมาใชจัดการกับกลุมของอะไหลลูกปนเหลานี้ โดยเกณฑ
ในการแบงกลุมอะไหลลูกปนมีเกณฑท่ีสามารถนําไปใชหลายเกณฑดวยกัน ซ่ึงเกณฑท่ีมีการใช
โดยท่ัวไป ไดแก มูลคาการเก็บ อัตราการใชงานหมุนเวียน ชวงเวลาสงมอบสินคา คาใชจายการเก็บ
รักษา และคาใชจายในการสั่งซ้ือ เปนตน ซ่ึงในการแบงประเภทสินคาตามสถานะของสินคานั้น
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จะตองเลือกขอมูลท่ีมีอยูและตามความเหมาะสม สําหรับกรณีศึกษานี้ไดทําการศึกษาการควบคุม
อะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใชเกณฑปริมาณสินคาคงคลังตํ่าสุดและปริมาณสินคาคงคลัง
สูงสุดมาพิจารณาปรับปรุงใหเหมาะสม ท่ีเลือกวิธีนี้เพราะจะทําใหลดความเส่ียงในกรณีสินคาคง
คลังขาด และลดคาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน ซ่ึงในงานวิจัยจะได
ศึกษาลงรายละเอียดสินคาคงคลังเพื่อพิจารณาแตละกลุมตามความสําคัญมากนอยตามลําดับ 
 ท้ังนี้ การจําแนกกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร ตามวิธี ABC สามารถสรุปเปน
ข้ันตอนดังนี้ 
 1)  ทําการรวบรวมขอมูลของสินคาคงคลังอะไหลลูกปน โดยมีรายละเอียดขอมูล และ
ราคาตอหนวยของสินคา 
 2)  จัดเรียงลําดับขอมูลใหม โดยเรียงมูลคาสินคายอดรวมมากไปนอยตามลําดับ 
 3)  หาคาเปอรเซ็นตในแตละรายการ เพื่อทําการกําหนดกลุมโดยใชเกณฑ ดังนี้ 
 กลุม A = 15% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 กลุม B = 40% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 กลุม C = 60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 เม่ือไดทําการแบงกลุมสินคาคงคลังอะไหลตามลําดับของมูลคาแลว ก็จะมาพิจารณาถึง
การกําหนดวิธีการท่ีจะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมอะไหลท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะสงผลใหการ
บริหารจัดการอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักรมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
4.5  ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังแบบ ABC  
 จากขอมูลสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษา ไดนําเทคนิค ABC นํามา
ประยุกตใช โดยเรียงลําดับจากมูลคามากไปหานอย และคิดคาเปอรเซ็นสะสมใหม ผลท่ีไดสามารถ
แจกแจงรายละเอียด ดังตารางท่ี 4.2 
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ตารางท่ี 4.2  เรียงลําดับจากมูลคาสินคาคงคลังจากมากไปหานอย 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) 
 

 
 จากตารางท่ี 4.2 แบงกลุมสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C ไดดังนี้ 

 รายการ 1-6 มูลคารวมถึง 3,955,332.00 บาท คิดเปนรอยละ 69.53% ของมูลคารวม
ท้ังหมด จัดเปนกลุม A คือกลุมท่ีมีมูลคาสูงและมีความสําคัญมาก 

 รายการท่ี 7-21 คือ กลุม B มูลคารวมถึง 1,139,192.00 บาท คิดเปนรอยละ 20.03% ของ
มูลคารวมท้ังหมด จัดเปนหมวดของอะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาระดับปานกลาง 

 รายการท่ี 22-40 คือ กลุม C มูลคารวมถึง 594,301.00 บาท คิดเปนรอยละ 10.45% ของ
มูลคารวมท้ังหมด เปนหมวดของอะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาตํ่าสุด 

 ดังนั้น เม่ือไดทําการแบงกลุมสินคาคงคลังอะไหลตามลําดับของมูลคาแลว ก็จะมา
พิจารณาถึงการกําหนดวิธีการท่ีจะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมอะไหลท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะสงผล
ใหการบริหารจัดการอะไหลลูกปนมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากข้ึน ผู ท่ีมีหนาท่ี
รับผิดชอบในการดูแลพัสดุจะตองใหความสําคัญตามความพิเศษในการทบทวนสถานะของอะไหล
คงคลังอยูเสมอ 
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ภาพท่ี 4.3 กราฟการแบงกลุมลูกปน โดยใชทฤษฎี ABC 
 
 จากภาพที่ 4.3 เปนกราฟท่ีไดจากการนําตัวเลขขอมูลท่ีคิดเปนเปอรเซ็นออกมาแลว ของ
ตารางท่ี 4.2 และไดทําการแยกประเภทอะไหลลูกปนกลุม A, B และ C จะเห็นวาลูกปนรายการแรก
มีมูลคาท่ีสูงกวาลูกปนรายการอ่ืนมาก ผูวิจัยจะไปวิเคราะหปญหาในหัวขอถัดไป 
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4.6  กําหนดปริมาณและปรับปรุง (Min-Max) ท้ังหมด 3 กลุม คือ A, B, C 
 ผูวิจัยไดทําการปรับ Min-Max ใหม โดยดูขอมูลการเบิกอะไหลจาก Stock Card 
ยอนหลัง 1 ป มีท้ังหมด 7 รายการ ท่ีไดทําการปรับปรุง Min-Max ใหม 
 
ตารางท่ี 4.3 รายการลูกปน ท่ีไดทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม 
 

 
  

DPU



41 

 จากตารางท่ี 4.3 การรวบรวมขอมูลเพื่อทําการปรับ Min-Max ใหม โดยอางอิงการเบิก
ลูกปนสูงสุดและตํ่าสุดจาก Stock Card แลวนําตัวเลขมาลงขอมูลใหม จะเห็นยอดรวมกอนปรับ 
Min-Max เทากับ 5,688,825.00 บาท และหลังจากปรับ Min-Max เทากับ 3,654,355.00 บาท ตนทุน
ลดลงเทากับ 2,034,470.00 บาท หรือลดลงประมาณ 35% และสามารถทํากราฟใหม ซ่ึงจะเห็นไดวา
มีความสมดุลกวากอนการปรับ Min-Max ดังภาพท่ี 4.4 

ภาพท่ี 4.4  กราฟ Pareto หลังจากปรับ Min-Max ใหม 
 
 ดังนั้น จากท่ีไดมีการปรับปรุงจะเห็นไดวา ถามีการจัด Min-Max ใหเหมาะสมตอการ
เบิกใชงาน จะทําใหสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังไดเปนอยางดี 
 
4.7  กําหนดปริมาณและปรับปรุง (Min-Max) เฉพาะกลุม A 
 ผูวิจัยไดนํามาศึกษาตอ โดยการท่ีใหความสําคัญกับสินคากลุม A เน่ืองจากเปนกลุม
อะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาสูง มีผลตอตนทุนสินคาคงคลังสูง ลูกปนในกลุม A มีลูกปนบางตัวท่ีจะตอง
มีการพิจารณาเพื่อการควบคุมปริมาณ Min-Max เพราะสินคาคงคลังตามรายการดังกลาว มีการ
จัดเก็บมากเกินกวาการเบิกนําไปใช ซ่ึงสงผลตอตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง ดังนั้นผูวิจัยจึงได
เลือกสินคาอะไหลเฉพาะในกลุม A มาทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม เพื่อท่ีจะทําใหตนทุน
สินคาคงคลังลดลงได 
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 การรวบรวมขอมูล โดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังลูกปนเฉพาะกลุม A 
และไดทําการปรับ Min-Max ใหม ซ่ึงอางอิงการปรับมาจากการเบิกใชลูกปนยอนหลัง 1 ป จาก 
Stock Card 
 
ตารางท่ี 4.4  อะไหลลูกปน ท่ีปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม เฉพาะกลุม A 
 

 จากตารางท่ี 4.4 ผูวิจัยพบวา กอนการปรับปรุง Min-Max มีมูลคารวม ถึง 3,955,332.00 
บาท และหลังการปรับปรุง Min-Max มีมูลคารวม 2,043,632.00 บาท มีรายการลูกปนท้ังหมด 2 
รายการท่ีมีการปรับ Min-Max และทําใหสามารถลดตนทุนได 1,911,700.00 บาท หรือลดตนทุน
สินคาลงประมาณ 19% 
 ผูวิจัยจะแจกแจงรายละเอียดของรายการ สายพานของกลุม A ท่ีมีการปรับ Min-Max 
ดังนี้ 

 รายการท่ี 1 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0083 คือ Bearing "SKF" 24176 ECA/W33 
เดิมตั้ง Max 2 Min 1 คงเหลือ 6 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตมาหาสาเหตุท่ีสินคาคงเหลือ 6 
ผูวิจัยไดสอบถามขอมูลจากสโตร ไดคําตอบมาวา Engineer เปนผูใหส่ังเขามา 6 ตลับ เพราะ Lead 
Time ในการรอของประมาณ 8-10 เดือน และเคร่ืองจักรตัวนี้ใชลูกปนจํานวน 4 ตลับ แตจะไม
เปล่ียนท้ัง 4 ตลับ จะทยอยเปล่ียนครั้งละ 2 ตลับ อีก 4 ตลับจะเก็บไวเปน stock แตพอของเขามาก็ยัง
ไมมีกําหนดเบิกใชงาน ทําใหลูกปนเกินจากจํานวน Max ที่ตั้งไว ดังภาพท่ี 4.5 

 สาเหตุท่ี Engineer ส่ังเขามาเพื่อเปน Spare Part เปนจํานวนเยอะ เนื่องจากเคร่ืองจักรท่ี
ใชลูกปนเบอรนี้ มีความสําคัญท่ีสุดของโรงงาน ถาลูกปนเบอรนี้เสีย แลวไมมี Spare Part เปล่ียน จะ
เกิดการสูญเสียมากกวาตนทุนท่ีเก็บลูกปนเปนจํานวนหลายเทา 
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ภาพท่ี 4.5 Bearing "SKF" 24176 ECA/W33 คงเหลือ 
 

 รายการท่ี 2 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1276 คือ Bearing "INA" SL 185028 A C3 
เดิมต้ัง Max 16 Min 8 คงเหลือ 16 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock 
Card มีการเบิกมากสุดจํานวน 16 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีตั้งไว และ Lead Time ในการรอ
ของลูกปนเบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.6 Bearing "INA" SL 185028 A C3 
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 รายการท่ี 3 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1278 คือ Bearing "INA" SL 181896 E เดิม
ตั้ง Max 2 Min 1 คงเหลือ 2 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card มี
การเบิกมากสุดจํานวน 2 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีตั้งไว และ Lead Time ในการรอของลูกปน
เบอรนี้อยูท่ีประมาณ 3-4 เดือน เบอรลูกปน ดังภาพท่ี 4.7 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.7  Bearing "INA" SL 181896 E 
 

 รายการท่ี 4 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0632 คือ Bearing "FAG" 239/500 CA/W33 
เดิมต้ัง Max 1 Min 0 คงเหลือ 1 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card 
มีการเบิกมากสุดจํานวน 1 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีตั้งไว และ Lead Time ในการรอของ
ลูกปนเบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1-2 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.8  Bearing "FAG" 239/500 CA/W33 
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 รายการท่ี 5 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0640 คือ Bearing "FAG" 24144 E1.K30 เดิม
ตั้ง Max 3 Min 2 คงเหลือ 3 ทางผูวิจัยไดปรับ Max 1 Min 0 ดูจาก Stock Card มีการเบิกสูงสุดเพียง 
1 ตลับเทานั้น และลูกปนเบอรนี้มี Stock จาก Supplier อยู จึงไมจําเปนตองซ้ือเขามาเก็บใน Stock 
เปนจํานวนตาม Max 3 ท่ีเคยต้ังไว ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.9 Bearing "FAG" 24144 E1.K30 
 
 รายการท่ี 6 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1222 คือ Bearing "SKF" 29448 E เดิมต้ัง 
Max 1 Min 0 คงเหลือ 1 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card มีการ
เบิกมากสุดจํานวน 1 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีตั้งไว และ Lead Time ในการรอของลูกปน
เบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.10 
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ภาพท่ี 4.10 Bearing “SKF” 29448 E 
 
 จากการท่ีผูวิจัยไดศึกษาการจัดการสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปนของโรงงานผลิตไม
อัด MDF นั้น โดยเก็บรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังและทําการศึกษาขอมูล 
วิเคราะหขอมูล เพื่อหาวิธีหรือแนวทางในการนําเสนอแนะเพื่อท่ีจะสามารถทําใหลดตนทุนสินคา
คงคลังของโรงงานกรณีศึกษาไดดังท่ีไดกลาวมาท้ังหมดในบทท่ี 4 ผลการวิจัยและการวิเคราะห
ขอมูลและผูวิจัยจะทําการสรุปผลการจัดวิจัยในคร้ังนี้ในบทที่ 5 ตอไป 
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการลดตนทุนสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน กรณีศึกษาโรงงานผลิตไม
อัด MDF ดวยเทคนิคการวิเคราะหแบบ ABC และไดศึกษาการจัดการปริมาณ Min-Max ของสินคา
คงคลัง สามารถสรุปไดดังนี้ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 จากกรณีศึกษา โรงงานผลิตไมอัด MDF มีเคร่ืองจักรท่ีตองผลิตไมอัดตอเนื่องตลอด 24 
ช่ัวโมง ดังนั้นการจัดการสินคาคงคลังอะไหลเคร่ืองจักร (Spare Part) มีความสําคัญเปนอยางยิ่ง 
เพราะปจจุบันนี้อะไหลกลุมลูกปน (Bearing) มีปญหาเร่ืองของ Stock จํานวนท่ีมากเกินไป ทําให
เกิดตนทุนท่ีสูง และบางรายการมี Stock นอยเกินไป ทําใหเบิกใชไมพอในการซอมบํารุงแตละคร้ัง 
และมีการส่ังซ้ือ (Reorder) ท่ีไมเหมาะสม เพราะไมมีการจัดหมวดหมูความสําคัญของลูกปน ผูวิจัย
จึงไดนําทฤษฏี ABC Analysis หรือ กฎของ Pareto เพื่อแยกความสําคัญของกลุมลูกปน และใช
ทฤษฏี Min-Max เพื่อปรับจํานวนใหมใหสอดคลองกับการเบิกใชงานจริง 
 ผลจากการนําทฤษฏี ABC Analysis หรือ กฎของ Pareto มาใช ทําใหสามารถจัด
หมวดหมูความสําคัญตามมูลคาของลูกปนจํานวน 40 รายการไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะทําให
ผูดูแลสะดวกในการดูขอมูลยิ่งข้ึน และผลจากการใชทฤษฏี Min-Max มาใช ทําใหตนทุนในการ
จัดเก็บลดลง ผูวิจัยจะเสนอตัวเลขในการปรับ Min-Max ดังนี้ 
 จากตาราง 4.3 การรวบรวมขอมูลเพื่อทําการปรับ Min-Max อะไหลลูกปนกลุม A, B, C 
ใหม โดยอางอิงการเบิกลูกปนยอนหลังเปนเวลา 1 ป และนําตัวเลขมาลงขอมูลใหม จะเห็นยอดรวม
กอนปรับ Min-Max เทากับ 5,688,825.00 บาท และหลังจากปรับ Min-Max เทากับ 3,654,355.00 
บาท ตนทุนลดลงเทากับ 2,034,470.00 บาท หรือลดลงประมาณ 35% 
 จากตารางท่ี 4.4 พิจารณาอะไหลลูกปนเฉพาะ กลุม A กอนการปรับปรุง Min-Max มี
มูลคารวม ถึง 3,955,332.00 บาท และหลังการปรับปรุง Min-Max มีมูลคารวม 2,043,632.00 บาท มี
การปรับปรุง Min-Max รายการลูกปนจํานวน 2 รายการ ทําใหสามารถลดตนทุนได 1,911,700.00 
บาท หรือลดตนทุนสินคาลงประมาณ 19% 
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 ดังนั้น การจัดการสินคาคงคลังก็เปนวิธีหนึ่งท่ีสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังได ถาเรา
ใหความสนใจควบคุมสินคาคงคลังเหลานี้ท้ังหมดในคลังสินคา ก็จะทําใหคาใชจายในการดูแล
ลดลงและไมตองเสียเวลามาก ควรจําแนกประเภทของสินคาคงคลังออกเปนชนิดท่ีมีความสําคัญ
มาก และท่ีมีความสําคัญรองลงมา 

 
5.2  ขอเสนอแนะ 
 1)  ควรศึกษารายการอะไหลลูกปนท่ีเปน Dead Stock ท่ีไมมีการเคล่ือนไหวภายในเวลา 
3 ป และจัดแยกกลุม Dead Stock ออกมาเปนกรณีพิเศษ 
 2)  ควรมีอายุการใชงานลูกปน เพ่ือท่ีจะไดวางแผนการเปล่ียนลูกปนตามระยะเวลา ซ่ึง
ไมจําเปนตองใหลูกปนแตกหรือเสียกอน อาจจะมีการวางแผนเปล่ียนลูกปนทุก 3 – 6 เดือน เพื่อเปน
การปองกันความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึน 
 3)  ลูกปนท่ีมีมูลคาหลักแสน ควรที่จะทํา Contact กับ Supplier เพื่อจะไดตอรองเร่ือง
ราคาและ Lead Time ได 
 การนําทฤษฎี Pareto มาใชใหประสบความสําเร็จในการจัดการคลังอะไหลลูกปนนั้น ก็
มีปจจัยตางๆ ท่ีเกี่ยวของ เชน ความถูกตองของขอมูล การสนันสนุนจากผูท่ีเกี่ยวของ และความรู
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินคาของผูใช หากไมสามารถควบคุมปจจัยตางๆ เหลานี้ การนําทฤษฎีมา 
Pareto มาใชในการจัดการคลังสินคา อาจจะประสบความลมเหลวหรือใชไดแตไมมีประสิทธิภาพท่ี
ดีพอ 
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