
บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงสภาพท่ัวไปของการจัดการอะไหลของโรงงานกรณีศึกษา 
และนําขอมูลมาวิเคราะหถึงความสําคัญของอะไหลลูกปนโดยการนําทฤษฏี Pareto มาใชในการ
บริหารจัดการสินคาคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา  
 

3.1  การศึกษาสภาพท่ัวไปและขั้นตอนการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา 
 สําหรับโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานท่ีมีการผลิตไมอัด MDF ตลอด 24 ช่ัวโมง 
สําหรับกระบวนการผลิต โรงงานกรณีศึกษาจะใชเคร่ืองจักรเปนฐานในการผลิตสินคาจึงทําให
โรงงานกรณีศึกษาตองจัดเก็บอะไหลไวจํานวนมากเพ่ือซอมแซมเปล่ียนอะไหลเม่ือเคร่ืองจักรเสีย 
 3.1.1  ข้ันตอนกระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตจะประกอบดวยทอนไมยูคาลิปตัสและไมยางพาราซ่ึงใชเปนวัตถุดิบ
หลักและใชเคร่ืองจักรเปนฐานการผลิต ประกอบดวยข้ันตอนหลัก 9 ข้ันตอน คือ (1) สับไมเปน 
Chipper (2) นํา Chipper เก็บไวท่ี Silo (3) นํา Chipper เขาเคร่ืองนึ่ง (4) ทําการบด Chipper (5) ได
เยื่อไมออกมา (6) เยื่อไมผสมกับกาว (7) ข้ึนรูปเขาเคร่ืองอัดรอน (8) ตัดไมอัดใหไดตามขนาด (9) 
ไดไมอัดสําเร็จรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1  ผังกระบวนการผลิตไมอัด MDF 
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 กระบวนการผลิตไมอัด MDF 
 1)  มีโควตาไมจากพื้นท่ีตางๆ นําไมยูคาลิปตัสหรือไมยางพารา ท่ีตัดเปนทอนๆ แลวมา
สงท่ีโรงงาน ดังภาพท่ี 3.2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2  ทอนไมยูคาลิปตัสหรือไมยางพารา 
 
 2)  นําทอนไมคีบเขาเคร่ืองสับไมเพื่อใหไดเปนช้ินไมเล็กๆ (Chipper) ดังภาพท่ี 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.3 เศษไม Chipper 
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 3)  เม่ือไดเศษไม Chipper แลว จะนํามาพักไวท่ี 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 ท่ีไดผานการนึ่งแลวมาบดกับเคร่ือง Defibrator เพื่อใหไดเยื่อไม 
และนําเยื่อไมท่ีไดมาผสมกับกาว ดังภาพท่ี 3.6 

ภาพท่ี 3.6  เยื่อไมผสมกาว 
 
 6) นําเยื่อไมท่ีผสมกาวแลวมาข้ึนรูปแผนไมเพื่อเตรียมเขาเคร่ืองอัดรอน (Press) ดังภาพ
ท่ี 3.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.7 ข้ึนรูปไมอัด 
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 7) นําเยื่อไมท่ีข้ึนรูปแลวเขาเคร่ืองอัดรอน (Press) จะไดแผนไมอัดขนาดยาวตอเนื่อง 
ดังภาพท่ี 3.8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8 แผนไมอัดขนาดยาวตอเนื่อง 
 

 8)  ตัดแผนไมอัดใหไดตามขนาด และนํามาตากท่ีช้ัน ดังภาพท่ี 3.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.9  ช้ันตากแผนไมอัด 
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 9)  Packing เขาระบบคลังสินคา ดังภาพท่ี 3.10 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.10 คลังสินคาไมอัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.11 กระบวนการผลิตไมอัด 

 
 จากภาพท่ี 3.11 แสดงกระบวนการผลิตไมอัด จะเห็นไดวากระบวนการผลิตไมอัด
ต้ังแตตนจนถึงเสร็จส้ินกระบวนการผลิตท่ีออกมาเปนไมอัด MDF นั้น เปนแบบตอเนื่อง เคร่ืองจักร
หลักท่ีใชลําเลียงวัตถุดิบนั้นจะถูกขับเคล่ือนโดยลูกปน ฉะนั้นลูกปนจึงเปนอะไหลท่ีสําคัญในการ
เก็บ Spare Part ไว เพื่อไมใหระบบการผลิตหยุดชะงัก 
 ลูกปน (Bearing) หมายถึง สวนประกอบสําคัญของเคร่ืองจักรท่ีตองการการหลอล่ืน 
และแทบจะกลาวไดวาเคร่ืองจักรเกือบทุกเคร่ืองจะตองมีลูกปน (Bearing) 
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 ลูกปน (Bearing) คือ ส่ิงท่ีชวยรองรับหรือชวยยึดช้ินสวนตางๆ ของเคร่ืองจักรท่ีมีการ
หมุนใหอยูในตําแหนงท่ีถูกตอง ลูกปน (Bearing) สามารถแบงออกเปน 2 ประเภท คือ ลูกปน 
(Bearing) คือ ส่ิงท่ีชวยรองรับหรือชวยยึดช้ินสวนตางๆของเคร่ืองจักรท่ีมีการหมุนใหอยูใน 

 1)  แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) 
  แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) มีลักษณะเปนรูปทรงกระบอกกลวงโดยมีแกนหมุนอยู
ภายใน สวนของแกนหมุนหรือเพลาท่ีหมุนอยูภายใน สวนของแกนหมุนหรือเพลาท่ีหมุนอยูใน 
แบร่ิง เรียกวา เจอรนอล (Joumal) สวนรูปทรงกระบอกกลวง เรียกวา เจอรนอลแบร่ิง (Journal 
Bearing) ซ่ึงมักทําดวยโลหะหรือสวนผสมของโลหะท่ีมีเนื้อออนกวาเจอรนอล ดังภาพท่ี 3.12 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.12 แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) 
 

 แบร่ิงกาบ (Plain Bearings) ยังสามารถแบงออกเปน ทรัสตแบร่ิง (Trust Bearing) (ดัง
ภาพท่ี 3.13) ซ่ึงตัวเจอรนอลไดรับแรงกดและหมุนอยูภายใน เจอรนอลแบร่ิง กับ ไกดแบร่ิง (Guide 
Bearing) (ดังภาพท่ี 3.14) ซ่ึงตัวเจอรนอลเคล่ือนท่ีกลับไปกลับมาตามแนวยาวของเจอรนอลแบร่ิง 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.13  ทรัสตแบร่ิง (Trust Bearing) 
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ภาพท่ี 3.14 ไกดแบร่ิง (Guide Bearing) 
 

 แบร่ิงกาบ โดยท่ัวไปจะใชน้ํามันเปนตัวหลอล่ืนมากกวาจาระบี และมักใชจาระบีใน
กรณีท่ีแบร่ิงไมมีระบบปองกันหรือซีลท่ีเพียงพอสําหรับน้ํามัน ในขณะท่ีตัวเจอรนอลหมุนอยู
ภายในแบร่ิง น้ํามันจะถูกเหวี่ยงเขามาเปนฟลมปองกันไมใหผิวของเจอรนอลและแบร่ิงมาสัมผัสกัน 
ความหนืดของน้ํามันไมควรจะตํ่าเกินไปจนฟลมน้ํามันไมสามารถแยกผิวสัมผัสท้ังสองออกจากกัน
ได ความหนืดของน้ํามันหลอล่ืน สูงขนาดน้ํามันหลอล่ืนลูกสูบ การเลือกความหนืดของน้ํามัน
ข้ึนอยูกับความเร็วรอบ แรงกด และอุณหภูมิในขณะท่ีใชงาน 
 1)  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) 
  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) การเคล่ือนไหวของแบร่ิงกาบ จะเกิดในลักษณะเล่ือน
สัมผัส (Sliding) ของผิวสัมผัสท้ังสอง ซ่ึงจะทําใหเกิดแรงเสียดทานข้ึน แรงเสียดทานนี้สามารถ
ลดลงไดโดยการเปล่ียนการเคล่ือนไหวแบบเล่ือนสัมผัส (Rolling) โดยการติดต้ังวงแหวนซ่ึง
ประกอบดวย ลูกปนท่ีทําดวยโลหะแข็ง อาจจะมีลักษณะกลมเหมือนลูกบอล หรือเปนแบบลูกกล้ิง
เคล่ือนท่ีอยูระหวางวงแหวนช้ันในและช้ันนอก ดังภาพท่ี 3.15 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.15  แบร่ิงลูกปน (Rolling Bearing) 
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 ในทางทฤษฎีการหมุนสัมผัสนั้นไมจําเปนตองอาศัยน้ํามันหลอล่ืน แตในทางปฏิบัติแลว 
แบร่ิงลูกปนยังมีการเคล่ือนไหวแบบเล่ือนสัมผัสอยูบาง โดยเฉพาะอยางยิ่งแบร่ิงลูกปนบางชนิดจะ
เกิดการบิดเม่ือไดรับแรงกด นอกจากนี้ยังเกิดการเล่ือนสัมผัสระหวางตัวลูกปนกับตัววัสดุท่ียึด
ลูกปนนั้น ดังนั้นการหลอล่ืนจึงยังเปนส่ิงจําเปนเพื่อลดแรงเสียดทานท่ีเกิดจากการเลือนสัมผัส เปน
เกราะหรือซีลปองกันความช้ืน การกัดกรอน ตลอดจนส่ิงสกปรกตางๆ ท่ีจะเขาไปในแบร่ิง 
 แบร่ิงลูกปนสวนใหญจะใชจาระบีเปนตัวหลอล่ืน จารบียังทําหนาท่ีเปนซีลปองกัน
ไมใหความช้ืนหรือส่ิงสกปรกตางๆ เขาไปทําความเสียหายแกลูกปน การเลือกชนิดของจาระบี
ข้ึนอยูกับความเร็วรอบแรงกด และอุณหภูมิของแบร่ิงในขณะใชงาน โดยทั่วไปมักใชจาระบี
เอนกประสงค ท่ีทําดายสบูลิเทียม ในงานบางประเภทอาจมีความตองการจาระบีท่ีสามารถทนตอ
อุณหภูมิสูงและอุณหภูมิตํ่า คือ ไมเหลวและไมทําปฏิกิริยาออคซิเดช่ันในขณะท่ีใชงานภายใต
อุณหภูมิตํ่า เชน จาระบีสําหรับเคร่ืองบิน เปนตน ในบางสภาวะ จาระบียังตองมีคุณสมบัติทนตอ
การถูกชะลางโดยน้ํา และนํ้ามัน จะตองไมแยกตัวออกจาระบี เปนตน 
 แบร่ิงลูกปนหมุนรอบจัดซ่ึงมีความรอนเกิดข้ึนสูง จําเปนตองใชน้ํามันในการหลอล่ืน 
ขณะเดียวกันชวยระบายความรอนอีกดวย แบร่ิงเหลานี้มักเปนแบบปด แชอยูในอางน้ํามันหรือใช
วิธีฉีดพนหรือหยดน้ํามันก็ได  
 3.1.2  ผลิตภัณฑท่ีไดจากกระบวนการผลิต มี 2 ชนิด 
 1) ไมอัดแผน MDF ดังภาพท่ี 3.16 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.16 ไมอัด MDF 
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 2)  ประตู Veneer – Overlayed MDF Door ดังภาพท่ี 3.17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.17 ประตูไมอัด MDF 
 

 การศึกษาวิจัยเร่ือง การลดตนทุนการจัดการคลังสินคาอะไหลเคร่ืองจักรกลุมลูกปนของ
โรงงานผลิตไมอัด MDF จะแบงการวิเคราะหออกเปน 2 สวน ดังนี้ 
 1)  การวิเคราะหเชิงพรรณนา เปนการกลาวถึงกระบวนการส่ังซ้ือและควบคุมพัสดุคง
คลังอะไหลของเคร่ืองจักรของโรงงานกรณีศึกษา วามีข้ันตอนการดําเนินงานอยางไร ดังนี้ 
  1. เจาหนาท่ีพัสดุจะเช็คขอมูลจาก Stock Card ถารายการไหนถึงระดับ Min ก็จะ
นํามาคียในระบบ Software แตรายการไหนยังไมถึงระดับ Min ก็ยังคงไวเหมือนเดิม 
  2. เม่ือทําการลงขอมูลในระบบ Software แลว ก็จะทําเอกสารใบขอซื้อ (Purchase 
Request) แลวสงใหแผนกจัดซ้ือดําเนินการตอไป 
  3.  แผนกจัดซ้ือไดรับใบขอซ้ือ (Purchase Request) จะทําการขอราคาจาก Supplier 
3-5 ราน เพื่อทําการเทียบเปรียบราคา 
  4.  เม่ือทําการเปรียบเทียบและตอรองราคาแลว จะทําการเปดใบส่ังซ้ือ (Purchase 
Order) ใหกับ Supplier ท่ีไดสรุปไปขางตน 
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  5.  เม่ือ Supplier ถึงเวลากําหนดสงของ (Lead Time) จะมาสงของท่ีแผนกสโตรและ
จะทําการรับของใหตรงตามใบ PO และ Invoice 
  6.  เม่ือรับของเสร็จเรียบรอย แผนกสโตรจะคียขอมูลลงในระบบ Software (ระบุ
รานคาท่ีซ้ือ วันท่ีรับของ มูลคาสินคา) เปนการเสร็จส้ินระบบการรับของ 
  7.  เม่ือแผนกซอมบํารุงมาเบิกอะไหล พัสดุจะทําการตรวจสอบรายการในระบบ 
Software เม่ือพบรายการที่ตองการ ก็จะใหแผนกซอมบํารุงทําการเบิกได 
 จะเห็นไดวาทุกฝายหรือทุกแผนกจะมีความสัมพันธกันท้ังระบบหวงโซ (Supply 
Chain) ถาผิดพลาดฝายใดฝายหนึ่ง ก็จะทําใหการทํางานลาชาและจะทําใหประสิทธิภาพการทํางาน
ลดลง อาจจะทําใหมีผลกระทบดานการผลิต สงมอบสินคาไมตรงตามลูกคา ทําใหบริษัทเสีย
ช่ือเสียงได ดังภาพท่ี 3.18 
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 2)  การวิเคราะหเชิงปริมาณ เปนการนําเทคนิคการควบคุมสินคาคงคลัง โดยวิธีการ
วิเคราะหแบบ ABC โดยแยกอะไหลออกเปนกลุมรายการ ทําการวิเคราะห ปญหาและนําเสนอ 
แนวทางแกไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด เฉพาะกลุมท่ีพบปญหา แลวนําเสนอนโยบายการจัดการอะไหล
สําหรับกลุมนั้นโดยตรง 
 การดําเนินการวิจัยนี้ เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Operation Study) เปนความพยายาม
ในการหาความรูเพื่อแกปญหาท่ีเผชิญอยู ดวยการนําความรูท่ีมีอยูไปใชปฏิบัติจริงในโรงงาน โดย
ทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังของช้ินสวนอะไหลลูกปน โดยมีข้ันตอนการวิจัยดังนี้ 
 การกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย 

 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 การวิเคราะหขอมูล 
 การสรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

3.2  การกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย 
 ข้ันตอนการทําวิจัย จะเร่ิมจากปญหาท่ีเกิดข้ึนในองคกร การศึกษาขอมูลปริมาณการใช
สินคาคงคลัง กระบวนการวิเคราะหท่ีจะนํามาใชจนถึงข้ันการสรุปผล 
 จากภาพท่ี 3.19 เปนข้ันตอนของกรอบแนวคิดในการทําวิจัย ซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้ 
 1) คนหาปญหาท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังวาปญหาสําคัญคืออะไร 
 2) กําหนดวัตถุประสงคและขอบเขตการวิจัย โดยมีวัตถุประสงคหลักคือ ศึกษากระบวนการ  
การจัดการสินคาคงคลัง 
 3) ศึกษาเอกสารและทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง ศึกษาขอมูลการศึกษา
ขอมูลการส่ังซ้ือ การควบคุม (Min-Max) และปริมาณการใชงานระบบท่ีใชอยูปจจุบัน 
 4)  วิเคราะหขอมูลตามกรอบแนวคิดท่ีไดจัดทําข้ึน 
 5)  สรุปผล 
 6)  นําเสนอวิธีการ การจัดการสินคาคงคลัง ท่ีไดจากการศึกษามาใชจริงกับองคกร 
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ภาพท่ี 3.19 ข้ันตอนและกรอบแนวคิดในการทําวจิัย 
 
3.3  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 การรวบรวมขอมูลการจัดทําวิจัยนี้ไดมาจากการเก็บขอมูลคลังสินคากลุมอะไหลลูกปน 
ของโรงงานผลิตไมอัด MDF ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 
 ขอมูลการเบิก-จายสินคาจาก Stock Cards ท่ีอยูภายในโรงงาน มีดังนี้ 
 1.  ปริมาณการจัดซ้ือสินคาคงคลังและราคาของสินคาคงคลังท่ีจัดซ้ือ 
 2.  ขอมูลจากการสัมภาษณผูบริหารและผูท่ีเกี่ยวของ 
 3.  ขอมูลดานปญหาและการจัดการ 
 ขอมูลท่ีไดจากการรวบรวมจะนําไปใชในการวิเคราะหดวยวิธี ABC และกําหนด
ความสําคัญ ปริมาณท่ีตองปรับปรุงใหเหมาะสม 
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3.4  การวิเคราะหขอมูล 
 หลังจากไดเก็บรวบรวมขอมูลไวเรียบรอยแลวผูวิจัยก็จะทําการวิเคราะหขอมูลท่ีไดมา
โดยมีข้ันตอนดังนี้ 
 1)  รวบรวมขอมูลจากโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
 2)  ใชวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อใหทราบมูลคาของลูกปนและจะไดจัดกลุมความสําคัญ
ของลูกปนไดและการควบคุมปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลัง 
 3)  ออกแบบระบบสินคาคงคลัง 
 ทําการวิเคราะหดวยวิธีการวิเคราะห ABC เพื่อจัดแบงประเภทสินคาคงคลังออกเปน 3 
กลุม ดังนี้ 
 กลุม A = 15-20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 กลุม B = 25-30% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 กลุม C = 50-60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคารวมท้ังหมด 
 ในข้ันนี้จะไดจํานวนรายการและมูลคาของสินคาคงคลังแตละกลุม ซ่ึงจะทําการเลือก
เฉพาะสินคาคงคลังกลุม A ในการปรับปรุงปริมาณการจัดเก็บเพราะสินคาคงคลังกลุมนี้จะมีมูลคา
สูงและเปนสินคาคงคลังท่ีสําคัญ 
 4)  การกําหนดขอมูลในการจัดเก็บสินคาคงคลัง ดังนี้ 
 กําหนดปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือตํ่าสุด (Minimum Quantity) 
 กําหนดปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือสูงสุดสุด (Maximum Quantity) 
 5) นําไปทดลองใชจริงกับโรงงานกรณีศึกษา โดยมีแผนกสโตรเปนผูควบคุมและมีการ
ติดตามตรวจสอบเปนรายสัปดาหและประเมินผล 
 ข้ันตอนการวิเคราะหและการสรุปผล ตามภาพท่ี 3.2 โดยเร่ิมต้ังแตการเก็บขอมูล การ
รับ-จายสินคาคงคลัง แลวทํากรวิเคราะหดวยวิธี ABC หลังจากนั้นทําการคํานวณปริมาณตํ่าสุด-
สูงสุด (Min-Max) สุดทายทําการสรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงปริมาณการจัดเก็บกอนและการ
วิเคราะห 
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ภาพท่ี 3.20  ข้ันตอนวิเคราะหและการสรุปผลเปรียบเทียบในการวิจัย 
 
3.5  การสรุปผล และขอเสนอแนะ 
 ผลท่ีไดจากการวิเคราะหจะถูกนํามาประยุกตใชกับโรงงานโดยผานหนวยงานท่ี
รับผิดชอบเพ่ือควบคุมดูแลปริมาณและพัฒนาระบบการจัดการสินคาคงคลังใหเกิดประโยชนสูงสุด
กับโรงงาน การควบคุมและการปรับแตงระดับสินคาคงคลังท้ังในเชิงปริมาณและระดับการส่ังซ้ือ
สินคาคงคลังกับขอมูลกอนการปรับปรุง 
 
 


