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บทคดัย่อ 
วตัถุประสงค์ของงานวิจยัฉบบัน่ีคือ เพ่ือปรับปรุงระบบการ
จัดการอะไหล่คงคลงัสําหรับเคร่ืองจักรการผลิตในโรงงาน
กรณีศึกษา ซ่ึงประสบปัญหาเก่ียวกบัการมูลค่าจดัเก็บอะไหล่
คงคลงัสูงถึง 81 ลา้นบาท ส่งผลให้มีค่าใชจ่้ายคงคลงัต่อปีสูง 
งานวิจยัฉบบัน้ีจึงไดใ้ชก้ารประยุกต์วิธีการจดักลุ่มอะไหล่คง
คลังแบบหลายปัจจัย โดยเร่ิมจากการคัดแยกอะไหล่ท่ีไม่
ตอ้งการใช ้และจดักลุ่มความสําคญัของอะไหล่โดยพิจารณา
ทั้งความสาํคญัดา้นอุปกรณ์และดา้นอะไหล่ร่วมกบัการจดักลุ่ม
อะไหล่ตามการเคล่ือนไหว จากนั้น คดัแยกกลุ่มอะไหล่ท่ีไม่
จํา เ ป็นต้อง เก็บ ร่วมกับการวิ เ คร าะ ห์ดัช นีต้น ทุน เ พ่ือ
เปรียบเทียบความคุม้ค่าในการเกบ็อะไหล่ และสุดทา้ยไดเ้สนอ
นโยบายคงคลงัสาํหรับแต่ละกลุ่มความสาํคญัของอะไหล่และ
การเคล่ือนไหว ผลการศึกษาพบวา่ ค่าใชจ่้ายในการเกบ็คงคลงั
ลดลง19.9% ต่อปี การเก็บอะไหล่ลดลงยงัช่วยเพ่ิมอตัราการ
หมุนเวียนของอะไหล่จาก 63% เป็น 81 %  นอกจากน้ียงัทาํให้
เวลาท่ีสูญเสียจากการเปล่ียนอุปกรณ์เคร่ืองจกัรท่ีเสียหายโดย
เฉล่ียลดลง 0.85% 
 
Abstract 
This research is aimed to study the improvement of a spare 
part inventory management system which is tested by the 
case study manufacturing plant. It was found that the plant 
has encountered high costs of spare part inventory storage 
due to massive storage of the inventories. In this research, the 
author has applied “Multi-criteria Inventory Analysis” 
method to divide the spare parts into groups by considering 

their priority of equipment and spare part liaised with 
movement of the spare parts, also separated the unused 
spared part from the groups. Then perform the cost risk 
ratio analysis and effectiveness of spare part storage. 
Lastly, inventory policies are presented for each group, 
divided by their moving priority. The result illustrated 
that this spare part inventory management study is able 
to reduce 19.8 percent of the annual cost of inventory 
spare part storage, increase inventory turnover from 63% 
to 81%. Otherwise, it can reduce machine downtime 
from part fail average to 0.85% 
 

1. บทนํา 
การจัดเก็บอะไหล่เคร่ืองจักร เป็นกิจกรรมท่ีก่อให้เกิด
ตน้ทุนท่ีมีสาระสาํคญัอยา่งหน่ึงในสายการผลิต โดยพบวา่ 
โรงงานตอ้งมีการจดัสรรพ้ืนท่ีในการจดัเก็บอะไหล่เป็น
จาํนวนมาก เพราะฉะนั้น หากมีการจดัเก็บอะไหล่ท่ีมาก
เกินความจาํเป็น จะส่งผลต่อตน้ทุนเพ่ิมข้ึนอยา่งมหาศาล 
ซ่ึงเป็นอาจอุปสรรคในการแข่งขนัดา้นตน้ทุนของผูผ้ลิต
ได้ ปัจจุบัน พบว่า โรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่มัก
ประสบปัญหาในการจดัเกบ็อะไหล่ท่ีมากเกินความจาํเป็น 
เน่ืองจากต้องการมีอะไหล่ในการซ่อมแซมเคร่ืองจักร
ในขณะเสียหายตลอดเวลา ทาํใหมี้อะไหล่ท่ีไม่เคล่ือนไหว
หรือเคล่ือนไหวช้าเก็บไว้เป็นจํานวนมาก  ส่งผลให้
โรงงานต้องสูญเสียค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาอะไหล่
ประเภทน้ีเป็นจาํนวนมาก ในขณะเดียวกัน หากมีการ
สํารองอะไหล่ไว้ไม่เพียงพอ ก็อาจส่งผลให้การผลิต
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หยดุชะงกั และเกิดความเสียหายท่ีตามมาเป็นมูลค่ามาก ดงันั้น 
การจดัการอะไหล่วสัดุควรจะอยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม จึงมีส่วน
สําคญัในการพฒันาคุณภาพการผลิตในแง่ของการลดตน้ทุน 
และเป็นกลไกสําคัญในการพัฒนากลยุทธ์ทางการตลาด 
รวมถึงมีส่วนในส่งเสริมการเติบโตในตลาดปัจจุบนัท่ีมีสภาพ
การแข่งขนัรุนแรง 
 
2. งานวจิัยและทฤษฏทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1 ทฤษฏีทีเ่กีย่วข้อง 
2.1.1  ความสัมพนัธ์ระหวา่งอะไหล่กบัเคร่ืองจกัร 
วฒันา [1] ไดน้าํเสนอว่า การกาํหนดความสาํคญัของอะไหล่
ควรสัมพนัธ์กบัความวิกฤติของอุปกรณ์ โดยพิจารณาปัจจัย
ความสําคัญด้านอุปกรณ์  ด้านราคา ,  ช่วง เวลานํา  และ 
ความสามารถตรวจสอบความเส่ือมสภาพ พิจารณาปัจจยัความ
วิกฤติดา้นอุปกรณ์ ในดา้น ปัจจยัดา้นธุรกิจ, ปัจจยัดา้นความ
ปลอดภัย และปัจจัยด้านส่ิงแวดล้อม โดยจัดทาํเป็นตาราง
แสดงคะแนนของปัจจยัต่างๆ  
2.1.2 การวเิคราะห์สัดส่วนตน้ทุน 
การวิเคราะห์สัดส่วนตน้ทุนไดรั้บความนิยมในการวิเคราะห์
ความคุม้ค่าทางธุรกิจและการประเมินความเส่ียง ซ่ึง  วฒันา 
[1] ไดน้าํมาประยกุตก์ารคาํนวณความเส่ียงดว้ย Cost Ratio กบั
การจดัการอะไหล่ เพ่ือช่วยในการตดัสินใจในการจดัการ
อะไหล่ โดยสูตรคาํนวณ คือ   
 

 
StockofCost

StockoutofCost
CostRatio                    (1) 

 

 
 

รูปที่ 1  ผงัการวเิคราะห์ดชันีตน้ทุน 

รูปแบบแสดงการตัดสินใจ ดังรูปท่ี1 แสดงให้เห็นว่า
อะไหล่ท่ีมี Cost Ratio <1 ซ่ึงไม่คุม้ค่าในการเก็บ จึงไม่
ควรเก็บคงคลงัอะไหล่ ส่วนอะไหล่ท่ีมีความสูญเสียจาก
การไม่มีอะไหล่สูง ควรจัดเก็บเป็นกลุ่มอะไหล่ประกัน
ความเส่ียง 
2.1.3 นโยบายในการจดัการคงคลงั 
-นโยบายการคงคลงัสําหรับอะไหล่ท่ีหมุนเร็วและหมุน
ปานกลาง  นโยบายท่ีเป็นท่ีนิยมคือ  นโยบายจุดสั่ง , 
ปริมาณสั่ง (Re-order Level) หรือเรียกอีกอย่างหน่ึงว่า 
“ระบบ 2 ถงั” นโยบายเหมาะสมกบัคงคลงัท่ีตอ้งมีการ
ทบทวนอย่างต่อเน่ือง โดยเม่ือคงคลังถูกเบิกไปใช้จน
เหลือท่ีระดบั M จะทาํการสั่งอะไหล่เขา้มาเติมคงคลงัใน
ปริมาณ q โดยคาํนึงถึงจาํนวนการสั่งท่ีประหยดัท่ีสุด 

การคาํนวณ จุดสั่ง (Re-order point) 
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D  = ค่าเฉล่ียนความตอ้งการในช่วงเวลานาํ 
L  = ช่วยเวลานาํ  

D = ความแปรปรวนของความต้องการใน
ช่วงเวลานาํ 
k = ค่ามาตรฐานของการแจกแจงแบบปกติ 
การคาํนวณปริมาณสั่งท่ีประหยดั 
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oC   = ค่าสั่ง   

HC  = ค่าเกบ็ 
นโยบายดงักล่าวสามารถประยกุตก์บัระบบสูงสุด – ตํ่าสุด 
(Max/Min) ได ้โดยกาํหนดให ้

 
   ระดบัตํ่าสุด = ระดบัสั่ง ( M )                    (4)       
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   ระดงัสูงสุด =ระดบัสั่ง ( M ) + ปริมาณสั่ง ( q )      (5) 
 
- นโยบายการจดัการอะไหล่คงคลงัหมุนชา้ อะไหล่ท่ีหมุนชา้ 
มีจะเป็นอะไหล่ท่ีมีความต้องการแบบไม่ต่อเน่ือง ดังนั้ น 
อะไหล่กลุ่มน้ีควรใชว้ิธีการพิจารณาการกระจายความตอ้งการ
อะไหล่เป็นแบบปัวซอง  ซ่ึงสามารถใช้นโยบายคงคลัง
เช่นเดียวกับอะไหล่หมุนเร็ว คือ นโยบายจุดสั่ง/ปริมาณสั่ง 
(ROP/EOQ) และ ระดบัสูงสุด/ตํ่าสุด (MAX/MIN) โดยสมการ
ในการหาจุดสั่งมีดงัน้ี       
 

  
LkDLPoorder intRe             (6) 

 

จากการประจายแบบปัวซอง; L = DL  ดงันั้น  
   

  
DLkDLPoorder intRe                (7) 

 
D       = ค่าเฉล่ียความตอ้งการในช่วงเวลานาํ 
L   = ช่วงเวลานาํ  

L  = ความแปรปรวนของความตอ้งการในช่วงเวลานาํ 
k  = ค่าคงท่ี ซ่ึงข้ึนอยู่กับระดับบริการท่ีกาํหนดซ่ึง
สอดคลอ้งกับค่า Z ของการกระจายแบบปกติ (เช่น Service 
Level = 99%, K = 2.36) 
- นโยบายการจัดการอะไหล่คงคลงัหมุนช้ามากและไม่
เคล่ือนไหว สุชาติ [2] ไดเ้สนอการกาํหนดระดบัสูงสุด/ตํ่าสุด 
(Max/Min) โดยใหบ้ริษทัท่ีมีอะไหล่คงคลงัมีขอ้ปฏิบติัพ้ืนฐาน
ทางวิศวกรรม เป็นคาํแนะนาํในการกาํหนดการเก็บสตอกขั้น
ตํ่า (Minimum Spare Part Requirement) Mitchell [3] ได้
นาํเสนอการควบคุมอะไหล่ท่ีเคล่ือนไหวชา้ โดยแบบออกเป็น 
3 กลุ่มอะไหล่ด้วยกัน คืออะไหล่พิเศษ คืออะไหล่ท่ีเตรียม
สําหรับแผนการดํา เ นินงานบํา รุง รักษาพิ เศษ  เ ช่น  งาน
บาํรุงรักษาเคร่ืองประจาํปี โดยนาํเสนอให้สั่งอะไหล่ชา้ท่ีสุด
เท่าท่ีจะเป็นไปได ้เพ่ือป้องกนัการเกบ็คงคลงัอะไหล่ อะไหล่ท่ี
มีสัญญาณเตือนความเสียหายไดเ้พียงพอ คือ เม่ืออุปกรณ์เกิด
ความเ ส่ือมสภาพแผนกจัดซ้ือสามารถจัดหาอะไหล่ได้

ทนัท่วงทีก่อนท่ีอุปกรณ์จะเกิดความเสียหายจนหยุดการ
ผลิต ซ่ึงอะไหล่ประเภทน้ีไม่ควรเก็บคงคลงัอะไหล่ แต่
อย่างไรก็ตามควรพิจารณาร่วมกบัความถ่ีในการเกิดดว้ย 
อะไหล่ท่ีมีสัญญาณเตือนความเสียหายไดไ้ม่เพียงพอ คือ 
อะไหล่ท่ีไม่สามารถคาดการความเสียหาย หรือ มีความ
เสียหายแบบสุ่ม ควรมีการเก็บสํารองคงคลงัอะไหล่เพ่ือ
ป้องกนัการรอสั่งอะไหล่เป็นเวลานาน                                     
 
2.2 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ศศิธร [4] ไดน้าํเสนอการปรับปรุงเพ่ือลดอะไหล่คงคลงั
ในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรไฟฟ้า  โดยใช้วิ ธี
แบ่งกลุ่มความสาํคญัของอะไหล่ ABC ดว้ยวิธีการ AHP 
(Analytic Hierarchy Process) โดยพิจารณาปัจจยัในดา้น
การทดแทนกนัไดข้องอะไหล่ ประเภทอะไหล่ และเวลา
นาํ และไดน้าํเสนอนโยบายคงคลงัแบบ จุดสั่งซ้ือ – ระดบั
สั่งซ้ือ กลุ่มอะไหล่ท่ีมีความสาํคญัสูง ซ่ึงผลทาํใหส้ามารถ
ลดค่าใชจ่้ายคงคลงัลงได ้92,912.68 เหรียญสหรัฐ 
ปารเมศ, สุทศัน์ [5] ไดท้าํการปรับปรุงการจดัการอะไหล่
คงคลังของบริษัทกรณี ศึกษาบริการ ซ่อมอุปกรณ์
คอมพิวเตอร์โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์ความสําคญัอะไหล่
แบบ Multi-criteria Inventory Analysis โดยพิจารณา
ปัจจัยด้านราคาต่อหน่วย ,  มูลค่าการใช้รอบปี  และ
ช่วงเวลานํา คาํนวณการจัดเก็บสูงสุด-ตํ่าสุด และหาวิธี
ควบคุมการสั่งซ้ืออะไหล่ในกลุ่ม A และ B ผลการ
ปรับปรุงทาํให้อตัราหมุนเวียนคงคลงัเพ่ิมข้ึนจาก 2.13 
เป็น 3.18 และทาํใหต้น้ทุนการจดัเกบ็ลดลง 35,205 บาท 
 
3. สภาพปัจจุบนัของคงคลงัอะไหล่ 
โรงงานกรณีศึกษาผลิตส้ินคา้อุปโภคบริโภค เคร่ืองจกัรท่ี
ใช้ก า รผ ลิต เ ป็น เค ร่ื อ งจัก ร ในกระบวนการผ ลิต
แบบต่อเ น่ือง  ปัจจุบันพบว่ามีอะไหล่จํานวน  5,140 
รายการ มูลค่า 81,146,528 บาท จากการศึกษาขอ้มูลคง
คลงัตั้งแต่ปี 2008 – 2010 ดงัรูป ท่ี 2 พบว่ามีจาํนวน
อะไหล่ประเภทเคล่ือนไหวช้าและไม่เคล่ือนไหวมี
แนวโนม้สูงข้ึน 
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รูปที่ 2  มูลค่าคงคลงัอะไหล่ปี 2008 – 2010 

 
สภาพดงักล่าวทาํให้ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพอตัราการ
หมุนเวียนคงคลังตํ่ า เกิดต้นทุนจมและต้นทุนการเก็บสูง 
นอกจากน้ีย ังพบปัญหาการหยุดของเคร่ืองจักรเน่ืองจาก
อะไหล่เสียหายของอะไหล่ 3.14%(ขอ้มูลเดือนสิงหาคม 2010) 
ส่งผลต่อการสูญเสียการผลิตมูลค่า 817,185 บาท จากสภาพ
ปัญหาดงักล่าว งานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงระบบ
คงคลงัอะไหล่ลดปริมาณการเก็บอะไหล่ท่ีทาํให้เกิดตน้ทุนใน
การเก็บสูงและกาํหนนโยบายอะไหล่คงคลงัเหมาะสมตาม
ระดบัความสาํคญัของอะไหล่  
 
4. การดาํเนินการปรับปรุง 
การดาํเนินการวจิยัน้ีเร่ิมจากการคดัแยกอะไหล่ท่ีไม่ตอ้งการใช้
แลว้ วิเคราะห์ความสําคญัของอะไหล่และการวิเคราะห์การ
เคล่ือนไหวของอะไหล่ จากนั้น ดาํเนินการคดัแยกอะไหล่ท่ีไม่
จาํเป็นตอ้งเก็บ โดยการพิจารณาอะไหล่ท่ีสามารถตรวจสอบ
ความเส่ือมสภาพได้ และการวิเคราะห์ดัชนีต้นทุน  (Cost 
Ratio) จากนั้ นนํา เสนอนโยบายคงคลัง ท่ี เหมาะสมและ
นาํเสนอแนวทางในการจดัการอะไหล่ไม่จาํเป็นตอ้งเก็บและ
ปรับปรุงระบบการจดัการคงคลงั 
 
 
 
 
 

4.1 การคดัแยกอะไหล่ทีไ่ม่ต้องการใช้แล้ว  

ใชว้ธีิการรวบรวมขอ้มูลอะไหล่ท่ีไม่เคล่ือนไหว ดงัน้ี  
- ขอ้มูลทัว่ไปของอะไหล่: รหัสอะไหล่, ช่ือ

อะไหล่, ประเภทอะไหล่, ราคา, ระยะเวลานาํ 
และรูปภาพ 

- ขอ้มูลประวติัอะไหล่: ประวติัการรับอะไหล่, 
ประวติัการเบิกอะไหล่ เคร่ืองจกัรท่ีใช ้

จากนั้นใชว้ิธีการผูเ้ช่ียวชาญเพ่ือตดัสินใจ โดยผูเ้ช่ียวชาญ
จาํนวน 5 คน อายกุารทาํงานในสายบาํรุงรักษาตงัแต่ 8 ปี 
– 20 ปี  พบว่ามีอะไหล่ท่ีไม่ตอ้งการแลว้จาํนวน 304 
รายการ คิดเป็นมูลค่า 4,319,791.23 บาท 
 
4.2 การวเิคราะห์ความสําคญัของอะไหล่  
ใช้วิธีการวิเคราะห์ความสําคญัของอะไหล่ดา้นอุปกรณ์
และดา้นอะไหล่ ดว้ยตารางการใหค้ะแนน 
4.2.1 การวเิคราะห์ความสาํคญัดา้นอุปกรณ์  
พิจารณาการให้คะแนนแต่ละปัจจัยดังตวัอย่างอุปกรณ์ 
ESP1-M13-E05: Side Channel คะแนนดงัตารางท่ี 1 
 
ตารางที ่1 คะแนนตามปัจจยัความสาํคญัดา้นอุปกรณ์ 
 

ปัจจยัหลกั: ความรุนแรง คะแนน 

ปัจจยัดา้นความปลอดภยั  ตํ่า 1 

ปัจจยัดา้นส่ิงแวดลอ้ม ไม่มี 1 

ปัจจยัดา้นคุณภาพ นอ้ย 2 

ปัจจยัดา้นการสูญเสียการผลิต เลก็นอ้ย 3 
ปัจจยัดา้นการใชป้ระโยชน์ ต่อเน่ือง 4 
ปัจจยัเสริม:   
ปัจจยัเวลาซ่อม สูง 3 
ปัจจยัดา้น MTBF สูง 3 
ปัจจยัค่าซ่อม สูง 3 

คะแนนรวม = 1x1x2x3x4x3x3x3 = 648  
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รูปที่ 3 ผลการจดักลุ่มความสาํคญัดา้นอุปกรณ์ 

 

การจดักลุ่มความสําคญัใชว้ิธีพาเลโต ้โดยกาํหนดกลุ่ม  A: 
ระดบัคะแนน 20%  กลุ่ม B: ระดบัคะแนน 20% - 60%, กลุ่ม 
C: ระดบัคะแนน 60% - 100% ดงัรูปท่ี 3 ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่
อุปกรณ์ ESP1-M13-E05: Side Channel  มีความสาํคญัระดบั 
B 

การจัดกลุ่มความสําคัญด้านอะไหล่ใช้วิธีให้คะแนน
ความสําคญัจากปัจจยัดา้นช่วงเวลานาํและความสามารถใน
การตรวจสอบความเ ส่ือมสภาพได้ โดยแสดงออกเป็น
แผนภาพ แมททริกซ์ความสาํคญั (Criticality Matrix)  

ปัจจยัความสามารถในการตรวจจับ
ความเส่ือมสภาพ 

มีก
าร
เสี
ยแ
บบ

 
ไม่

แน่
นอ

น 

ตร
วจ
จบั

ได
บ้า้
ง 

ไม่
ได

บ้า้
ง 

ตร
วจ
จบั

คว
าม

เสื่
อม

สภ
าพ

ได
 ้

ปัจ
จยั
ช่ว

งเว
ลา

 >1 เดือน B (3) A (6) A (9) 

7 วนั - 30 วนั C (2) B (4) A (6) 
< 7 วนั C (1) C (2) B (3) 

 

รูปที่ 4  แมทริกซ์คะแนนความสาํคญัดา้นอะไหล่ 
 

ตวัอยา่งอะไหล่ SHA-AG-PA-002: SHAFT, AGITATOR 
K2M เป็นอะไหล่ท่ีนาํเขา้จากต่างประเทศใชเ้วลา 45 วนั และ
เป็นอะไหล่ท่ีมีการเสียหายแบบเส่ือมสภาพสามารถตรวจสอบ
สภาพก่อนล่วงหนา้ได ้คะแนนรวม = 3 X 1 = 3  ดงันั้น เพลา 
SHA-AG-PA-002 มีความสาํคญัดา้นอะไหล่อยูใ่นกลุ่ม B 

การกําหนดความสําคัญของอะไหล่รวม  เป็นการหา
ความสําคัญของอะไหล่ โดยการรวมกันระหว่ า ง
ความสําคญัดา้นอุปกรณ์ท่ีใชช้ิ้นส่วนอะไหล่ดงักล่าว กบั 
ความสาํคญัดา้นอะไหล่  โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์แมทริกซ์
ความสาํคญั ดงัรูปท่ี 5 
 

ความสาํคญั
ดา้นอุปกรณ์ 

A (3) B (3) A (6) A (9) 

B (2) C (2) B (4) A (6) 

C (1) C (1) C (2) B (3) 

C (1) B (2) A (3) 

ความสาํคญัดา้นอะไหล่ 
 

รูปที่ 5  แมทริกซ์ความสาํคญัของอะไหล่ 
 

ตวัอยา่งอะไหล่ SHA-AG-PA-002:SHAFT, AGITATOR 
K2M ซ่ึงมีความสาํคญัระดบั B และใชก้บัอุปกรณ์ ESP1-
M13-E05: Side Channel Section ซ่ึงมีความสาํคญัระดบั 
B เช่นกนั ดงันั้น จากแมทริกซ์ความสาํคญัอะไหล่ ดงัรูปท่ี 
5 ความสาํคญัของอะไหล่ SHA-AG-PA-002: SHAFT, 
AGITATOR K2M มีความสาํคญัระดบั B 
 ผลการจัดกลุ่มความสําคัญของอะไหล่พบว่ามี
อะไหล่กลุ่ม A จาํนวน 1,755 รายการ, กลุ่ม B จาํนวน 
1,358 รายการ, กลุ่ม C จาํนวน 1,876 รายการ และจาก
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ตาราง ท่ี2 แสดงให้ เ ห็นว่ า  อะไหล่ ส่วนใหญ่ มีระดับ
ความสาํคญัท่ีสูงข้ึน 
 
ตารางที ่2 เปรียบเทียบความสาํคญัของอะไหล่ 

  

กลุ่ม
เดิม 

กลุ่ม
ใหม่ 

รายการ
อะไหล่ 

อะไหล่ท่ีมีความสาํคญัลดลง 
A B 2 
B C 198 

อะไหล่ท่ีมีความสาํคญัเพ่ิมข้ึน 
B A 217 
C B 1,113 
C A 1,535 

เท่าเดิม - 1,959 
 
4.3 การวเิคราะห์กลุ่มความเคลือ่นไหวของอะไหล่ 
การวิเคราะห์ความเคล่ือนไหวของอะไหล่สามารถแบ่งออกได้
เป็น 5 กลุ่มดงัตารางท่ี 3 
 
ตารางที ่3 การเคล่ือนไหวของอะไหล่กลุ่มความสาํคญั 

การเคล่ือนไหว 
ความสาํคญัของอะไหล่ รายการ 

C B A รวม 

เคล่ือนไหวเร็ว 53 42 18 113 
เคล่ือนไหวปกติ 80 78 16 174 
เคล่ือนไหวชา้ 550 445 285 1,280 
เคล่ือนไหวชา้มาก 533 393 476 1,402 
ไม่เคล่ือนไหว 702 363 819 1,884 
รายการรวม 1,918 1,321 1,614 4,853 

 
4.4 การพจิารณาอะไหล่ทีไ่ม่จําเป็นต้องเกบ็ 
4.4.1 การพิจารณาอะไหล่ท่ีตรวจสอบความเสียหายได ้
ในส่วนน้ีไดใ้หค้วามสนใจกบัอะไหล่ท่ีเคล่ือนไหวชา้มากและ
ไม่เคล่ือนไหว เน่ืองจากอัตราการใช้น้อย สามารถเตรียม
จดัการอะไหล่ไดท้นัท่วงที อย่างไรก็ตาม จาํนวนเป็นจาํตอ้ง
พิจ ารณา ร่ วมกับความสํ าคัญของอะไห ล่อะไหล่ ท่ี มี
ความสาํคญัสูงผลกระทบต่อการขาดอะไหล่สูงเช่นกนั ดงันั้น 
ผูว้ิจยัจึงนาํเสนออะไหล่ท่ีไม่จาํเป็นตอ้งเก็บในกลุ่มอะไหล่ท่ี
ไม่เคล่ือนไหว กลุ่ม B และ C, อะไหล่ท่ีเคล่ือนไหวชา้มาก

กลุ่ม C  
 จากการประเมินดังกล่าวทาํให้พบว่ามีอะไหล่ท่ีไม่
จาํเป็นตอ้งเกบ็จาํนวน 1,033 รายการ คิดเป็นมูลค่าคงคลงั 
12,595,351.9 บาท 
 
ตารางที ่4 กลุ่มอะไหล่ท่ีตรวจสอบความเสียหายได ้

กลุม่ความเคล่ือนไหว 
ก ลุ่ ม  A 
(รายการ) 

ก ลุ่ ม  B 
(รายการ) 

ก ลุ่ ม  C 
(รายการ) 

เคล่ือนไหวช้ามาก 76 227 305 

ไมเ่คล่ือนไหว 63 276 452 
  

4.4.2 การจัดการอะไหล่ที่มีต้นทุนค่าเก็บสูงด้วยการ
พจิาณาด้วยดชันีต้นทุน (Cost Ratio)  
อะไหล่ท่ีนาํมาวิเคราะห์ Cost Ratio เป็นอะไหล่ท่ีมีราคา
แพง (มากกว่า 30,000 บาท) และเคล่ือนไหวช้ามาก
หรือไม่เคล่ือนไหว เน่ืองจากส่งผลกระทบต่อตน้ทุนการ
ซ้ืออะไหล่จม  และ  ต้นทุนการเก็บอะไหล่ท่ีสูง  การ
คาํนวณ Cost Risk Ratio แสดงดงัน้ี  
ตวัอยา่ง การคาํนวณดชันีตน้ทุน (Cost Ratio) ของอะไหล่ 
HOS-GL-NO-011 ราคา 128,900บาท ปีท่ีเบิกล่าสุด 2003 
จาํนวนการใชท้ั้งหมด 1 ช้ิน ระยะเวลาในการสั่งด่วน 8 
ชัว่โมง, ตน้ทุนค่าสูญเสียการผลิต 8,770.54 บาท/ชัว่โมง 
ดงันั้น ความน่าจะเป็นของความตอ้งการอะไหล่ = 1/8 = 
0.13 ตน้ทุนค่าเสียหายเน่ืองจากการขาดอะไหล่ = (8 x 
8,770.54) + (2 x 128,900.00) = 327,964.3 บาท ตน้ทุน
การเกบ็อะไหล่คงคลงั = 0.2 X 128,900 X 8 = 206,240 
บาท จากสมการ (1) 
 

2.0
240,206

32.964,32713.0



RatioCost

 
ผลการวิเคราะห์ Cost Ratio ดงัรูปท่ี 6 พบวา่มีอะไหล่ไม่
คุม้ค่าในการเก็บคงคลงั 119 รายการ มูลค่าทั้งหมด 
8,346,153 บาท, อะไหล่ประกนัความเส่ียง 29 รายการ ซ่ึง
อะไหล่ทั้ งหมดน้ีสอดคลอ้งกบัการกาํหนดความสําคญั
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ของอะไหล่ ใน ส่ วนของอะไหล่ ป ระกันคว าม เ ส่ี ย ง                
คือเป็นอะไหล่ท่ีมีความ สาํคญัมาก และไม่เคล่ือนไหว 
 

 
รูปที่ 6  ตาํแหน่งของดชันีตน้ทุนของอะไหล่ 

 
4.5 การกาํหนดนโยบายคงคลงั 
4.5.1   นโยบายคงคลงัสําหรับอะไหล่เคล่ือนไหวเร็วเคล่ือน 
ไหวปกติและเคล่ือนไหวช้า  ใช้การนโยบายคงคลังแบบ 
Max/Min โดยประยกุตจ์ากทฤษฏีการสั่งซ้ือท่ีประหยดั และจดั
สั่ ง ซ้ือ  โดยกําหนดระดับสํารองคลังปลอดภัยตามกลุ่ม
ความสาํคญัของอะไหล่ดงัตารางท่ี 5 
 

ตารางที่ 5 ค่าคงท่ีระดบับริการตามความสําคญัของอะไหล่ 
(ค่า K คือ ค่ามาตรฐานของการกระจายแบบปกติ) 

Class A B C 
Service level 99% 95% 90% 
Value of K 2.3 1.6 1 

 
การคาํนวณอะไหล่เคล่ือนไหวเร็วและปกติ 
ตัวอย่าง  การคํานวณหาปริมาณการสั่งซ้ือและจุดสั่งของ
อ ะ ไ ห ล่  ANV-CR-WD-005: ANVILL, CRIM,CUT, 
22.85X206.5X6 MM ราคาพสัดุต่อหน่วย (v) = 500 บาท, 
อตัราการใช ้ (D) ในปี 2010= 344 หน่วย, ค่าใชจ่้ายในการ
สั่งซ้ือ (A) = 0.05x500 = 25 บาท, กลุ่มระดบัความสาํคญั
อะไหล่ = Class C, ค่าใชจ่้ายในการจดัเกบ็ (vr) = 0.2x500 = 

100 บาท, D   คือ ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานความตอ้งการ 
เท่ากบั 12.43 การคาํนวณปริมาณการสั่ง ตามสมการ (2)  

13
100

344252



Q

    ช้ิน    

คาํนวณจุดสั่งตามสมการ (3)(s) 

  872.10.16.6 


LL Kxs    
ดงันั้น ระดบัคงคลงัมากสุด (Max) = 8+13 = 21, ระดบัคง
คลงันอ้ยสุด (Min)  

- การคาํนวณอะไหล่เคล่ือนไหวช้า 

ตวัอยา่ง การคาํนวณโดยใชก้ารกระจายแบบปัวซอง ของ
อะไหล่ ASS-OV-OP-001: ASSEMBLY FOR 
OVERHEAD FEEDER ระดบัความสําคญัอะไหล่ = 
Class C   กลุ่มการเคล่ือนไหวชา้, อตัราการใช ้= 3 ช้ินต่อ
ปี, ราคา 1,280 บาท, ช่วงระยะเวลานาํ = 30 วนั, ค่าใชจ่้าย
ในการสั่งซ้ือ = 0.05 x 1280 = 64 บาท, ค่าใชจ่้ายในการ
เกบ็คงคลงั = 0.2 x 1280 = 256 บ, การคาํนวณปริมาณการ
สั่ง ตามสมการ (2) 

 
12.1

256

3642



Q

,  

อตัราความตอ้งการใช ้ 16.012/8 


x   

คาํนวณจุดสั่ง (s) จากสมการ (6)  

137.1)6.0*1(6.0 s  
ดงันั้น ระดบัคงคลงัมากท่ีสุด (Max) = 1+1 = 2, ระดบัคง
คลงันอ้ยท่ีสุด (Min) = 1 
 
4.5.1 นโยบายคงคลังสําหรับอะไหล่ท่ีเคล่ือนไหวช้า

มากและไม่เคล่ือนไหว 
อะไหล่ท่ีเคล่ือนไหวชา้มากและไม่เคล่ือนไหว มีอตัราการ
ใชใ้นช่วงเวลานาํน้อยมากจนเป็นศูนย ์การใชสู้ตรจุดสั่ง
และปริมาณสั่ง (REP/EOQ) ไม่เหมาะสม ดงันั้นผูว้ิจยัจึง
นํา เสนอนโยบายคงคลังแบบระดับ สู ง สุด /ตํ่ า สุ ด 
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(Max/Min) โดยกาํหนดระดบัคงคลงัตามความสําคญัและการ
เคล่ือนไหวดงัตารางท่ี 6 
 
ตารางที่ 6 นโยบายคงคลงัของอะไหล่เคล่ือนไหวชา้มากและ
ไม่เคล่ือนไหว 

  A B C 
เคล่ือนไหวช้ามาก (2,1) (1,0) (1,0) 
ไมเ่คล่ือนไหว          (1,0) (1,0) (1,0) 

 
จากตารางท่ี 6 อะไหล่กลุ่มท่ีความสาํคญัสูงและเคล่ือนไหวชา้
มาก ถูกกาํหนดนโยบาย (2,1) เพ่ือตอ้งการใชมี้อะไหล่พร้อม
ใชต้ลอดเวลา นอกเหนือจากน้ีกาํหนดนโยบายเป็น (1,0) เพ่ือ
สาํรองคลงัป้องกนัความเส่ียงเท่านั้น 
 
4.6  การจัดการอะไหล่ที่ไม่ต้องการใช้แล้วและอะไหล่ที่ไม่
จําเป็นต้องเกบ็ 
อะไหล่ท่ีไม่ใชแ้ลว้ไดด้าํเนินการโดยการจดัการประมูลขาย
ซาก ไดร้ายไดป้ระมาณ 5% ของมูลค่าทั้งหมด 
อะไหล่ท่ีไม่จําเป็นต้องเก็บ ในส่วนของอะไหล่ท่ีสามารถ
ตรวจสอบความเสียหายได้ ได้แยกจัดการอะไหล่เป็นแบบ
วางแผนซ้ือตรง เพ่ือลดการเก็บคงคลงัอะไหล่ ส่วนอะไหล่ท่ีมี
อยู่แลว้ไดด้าํเนินการวางแผนการใช้อะไหล่เพ่ือเปล่ียนตาม
อุปกรณ์ต่างๆของเคร่ืองจกัร 
อะไหล่ท่ีไม่จาํเป็นตอ้งเกบ็ส่วนของอะไหล่ท่ีมี Cost Ratio < 1 
ซ่ึงแสดงผลการคาํนวณว่าอะไหล่ไม่คุ ้มค่าในการเก็บ ได้
ดําเนินการวางแผนการจัดการอะไหล่ให้หมดไปด้วยวิธี
ดงัต่อไปน้ี 1) ใหผู้ข้ายเกบ็อะไหล่แทน 2) จดัทาํสัญญาการการ
เก็บอะไหล่ (Consignment) กบัอะไหล่จาํพวกอุปกรณ์ไฟฟ้า 
3) เตรียมชุดซ่อม/แผนการซ่อม สาํหรับอะไหล่ท่ีสามารถซ่อม
ได ้แทนการเกบ็อะไหล่ราคาแพง 4) จดัทาํแผนการบาํรุงรักษา
เชิงป้องกนั (Preventive Maintenance)  และการทาํนายความ
เสียหาย (Predictive Maintenance)  
 
 
 

5. ผลการปรับปรุง 
จากการดาํเนินงานปรับปรุงระบบการคงคลงั สามารถ
สรุปผลการดาํเนินงานไดด้งัน้ี  
- การคัดแยกอะไหล่ท่ีไม่ต้องการใช้แล้ว และการ

วิเคราะห์อะไหล่ท่ีไม่จาํเป็นตอ้งเก็บ ร่วมกบัการวาง
แผนการจัดการอะไหล่ให้หมดไป ทาํให้มูลค่าคง
คลังอะไหล่ลดลงจาก 81,146,528  บาท เป็น 
66,514,217.87 ส่งผลท่ีให้อตัราการหมุนเวียนคงคลงั
เพ่ิมข้ึน จาก 63% เป็น 81% และลดค่าใชจ่้ายในการ
จดัเกบ็ไดจ้าก 16.6 ลา้นบาท เหลือ 13.3 ลา้นบาท คิด
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีลดลง 19.9% 

- การวิเคราะห์ความสําคญัของอะไหล่คงคลงัส่งผลให้
อะไหล่มีความสําคญัสูงเพ่ิมข้ึน 1,752 รายการ เม่ือ
เปรียบเทียบนโยบายคงคลงัเดิมกบันโยบายคงคลงัท่ี
นาํเสนอ ทาํให้ตอ้งลงทุนเพ่ิม 277,651 บาทในการ
จดัซ้ืออะไหล่สาํรองคลงัท่ีมีความสาํคญัสูง  

- การให้ความสําคญัของอะไหล่ท่ีสูงข้ึน ทาํให้ช่วยลด
เวลาการหยดุของเคร่ืองจกัรเน่ืองจากอุปกรณ์เสียหาย 
ลดลงจาก 2.11% (เฉล่ียปี 2553) เหลือ 1.26% (เดือน 
กนัยายน 2554) คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลงได ้0.85% 
เทียบเป็นมูลค่าการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 354,693 บาท 
 

6. บทสรุป 
จากการดําเนินการปรับปรุงระบบคงคลังอะไหล่ จะ
เป็นได้ว่าหลังจากการปรับปรุงทําให้สามารถช่วยลด
ปริมาณการจัด เก็บคงคลัง  และช่วยเพิ่ มอัตราการ
หมุนเวียนคงคลงัได ้ซ่ึงแมว้า่มีการจดัเกบ็คงคลงัท่ีนอ้ยลง 
แต่การให้ความสําคญักบัอะไหล่ท่ีมีความสําคญัสูงมาก
ข้ึน ยงัส่งผลให้การเพ่ิมความสามารถในการผลิตข้ึนอีก
ดว้ย  
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