
บทที่ 4 
ผลการวิจัยและการวิเคราะหขอมูล 

 
 ในบทนี้จะเปนการวิเคราะหขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการจัดการสินคาคงคลังอะไหลลูกปน 
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยการวิเคราะหดวยวิธี ABC และทบทวนขอมูลท่ีเกี่ยวของ การปฏิบัติงาน
จริงท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหทราบรายละเอียดของกระบวนการและการเช่ือมโยงระหวางขอมูลท่ีนํามา
วิเคราะห รวมถึงปญหาและอุปสรรคตางๆ ท่ีเกิดข้ึน แลวนํามาประกอบการพิจารณานําเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษาใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน รายละเอียดการวิเคราะหและข้ันตอนตางๆ ของโรงงานกรณีศึกษา มีดังตอไปนี้ 

 1)  ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับโรงงานกรณีศึกษา 
 2)  ขอมูลสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร 
 3)  รูปแบบการจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน 
 4)  การจัดการกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใช ABC 
 5)  ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังแบบ ABC 
 6)  การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง แนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) ของกลุม A, 

B, C และเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 7)  การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง แนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max) เฉพาะกลุม A 

และเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 
 
4.1  ขอมูลพื้นฐานเก่ียวกับบริษัทกรณีศึกษา 
 โรงงานผลิตไมอัด ท่ีใชเปนกรณีศึกษา เปนโรงงานท่ีผลิตไมอัด MDF ใชวัตถุดิบหลัก
ในการผลิตไมอัด 2 ชนิด คือ ไมยางและไมยูคาลิปตัส ปจจุบันเปนโรงงานท่ีผลิตไมอัด MDF สงใน
ประเทศและสงออกตางประเทศ ท่ีมีปริมาณสงออกเปนอันดับตนๆ ของประเทศไทย 
 มีความมุงม่ันตอบสนองใหกับลูกคา สําหรับเร่ืองการผลิตท่ีใชวัตถุดิบคุณภาพท่ีดีท่ีสุด
และมาตรฐานท่ีดีท่ีสุด ไดสรางจุดซ้ือในหลายพื้นท่ีในภาคใตและตะวันออกของประเทศไทย 
คุณภาพและการบริการที่ดีข้ึนเปนส่ิงสําคัญ เพื่อใหลูกคาม่ันใจและเช่ือม่ันกับสินคาแลวบริการ 
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ภาพท่ี 4.1 Packing ไมอัด MDF 
 
 จากภาพท่ี 4.1 โรงงานใหความสําคัญกับการสงมอบผลิตภัณฑ ใหกับลูกคาอยาง
ตอเนื่องตามท่ีกําหนด มีการเตรียมสินคาใหกับลูกคาอยางตอเนื่องไมใหขาด Stock ดังนั้นสินคาคง
คลัง เปนส่ิงท่ีจําเปนสําหรับธุรกิจ เพราะจัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนรายการหน่ึงซ่ึงธุรกิจพึงมีไว
เพื่อใหการผลิตสามารถดําเนินไปไดอยางราบร่ืน การมีสินคาคงคลังมากเกินไปอาจเปนปญหากับ
โรงงานผูผลิต ท้ังในเร่ืองตนทุนการเก็บรักษาท่ี สินคาเส่ือมสภาพ หมดอายุ ลาสมัย หรือสูญหาย 
นอกจากนี้ยังทําใหสูญเสียโอกาสในการนําเงินท่ีจมอยูกับสินคาคงคลังนี้ไปหาประโยชนในดาน
อ่ืนๆ แตในทางตรงกันขาม ถาโรงงานมีสินคาคงคลังนอยเกินไป ก็อาจประสบปญหาตางๆตามมา
ได ดังนั้นงานซอมบํารุงเคร่ืองจักรและการบริหารคลังอะไหลมีความจําเปนอยางยิ่งตอการ
ดําเนินงาน และตนทุนการเก็บสินคาคงคลัง 
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ภาพท่ี 4.2  สโตรเก็บลูกปน 
 

 จากภาพท่ี 4.2 เปนคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษา งานวิจัยนี้จะใชขอมูล
เกี่ยวกับงานซอมบํารุงการเบิก-จายอะไหลท่ีใชจริงและการบริหารการควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง
อะไหลลูกปน มาใชในการศึกษาและนําเสนอวิธีการปรับปรุงการเก็บสินคาคงคลังใหเกิดประโยชน
สูงสุด ดังนั้นจึงเปนหนาท่ีตอไปของผูประกอบการในการจัดการสินคาคงคลังใหอยูในระดับท่ี
เหมาะสม ไมมากหรือนอยจนเกินไป เพราะการลงทุนในสินคาคงคลังตองใชเงินจํานวนมาก และ
อาจสงผลกระทบถึงสภาพคลองของธุรกิจได 
 
4.2  ขอมูลสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน 
 จากตารางท่ี 4.1 เปนขอมูลดิบของรายการลูกปน ท่ีไดจากแผนกสโตร ซ่ึงนําขอมูลมา
ท้ังหมด 40 รายการ เพื่อท่ีจะนํามาวิเคราะหในการทําวิจัยบทนี้ 
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ตารางท่ี 4.1 รายการสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปน ป 2012 – ป 2013 
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ตารางท่ี 4.1 (ตอ) 
 

 
 

4.3  รูปแบบการจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน  
 การจัดการสินคาคงคลังปจจุบัน จะใชวิธีการคาดการณจากผูใชงาน และคําแนะนําจาก
ผูผลิตเคร่ืองจักร บางคร้ังทําใหเกิดปญหาการขาดสต็อก หรือเกิดการเก็บเกินความจําเปน ทําใหเกิด
ความสูญเสียตอองคกร 
 ดังนั้นผูวิจัยจึงเห็นวาวิธีวิเคราะหดวย ABC สามารถชวยใหการจัดการสินคาคงคลังงาย
ข้ึน เพราะวาการวิเคราะหดวย ABC จะทําใหเราทราบวา ลูกปนเบอรอะไรสําคัญอยางไร อยูกลุม
อะไร จะไดนําเสนอแนวทางการจัดการท่ีเหมาะสม ซ่ึงทําใหตนทุนในการจัดการสินคาคงคลัง
ลดลงและไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตได 

 
4.4  การจัดการกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใชเทคนิควิเคราะหดวยวิธี ABC 
 การท่ีจะควบคุมสินคาคงคลัง หากมีจํานวนรายการสินคาคงคลังนอย ผูควบคุมดูแล
สามารถที่จะเลือกวิธีการในการควบคุมใหเหมาะสมกับรายการสินคาคงคลังแตละรายการได แต
ในทางปฏิบัติจริงคลังสินคามักจะมีรายการสินคาคงคลังท่ีตองดูแลควบคุมจํานวนมาก ทําใหผูดูแล
ไมมีเวลาเพียงพอในการท่ีจะเขาไปจัดการกับสินคาคงคลังทุกๆ รายการได อีกท้ังยังเปนการ
ส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลาอยางมากดวยหากเขาไปจัดการสินคาทุกราการ ดวยเหตุนี้ในระบบ
การควบคุมสินคาคงคลังของงานวิจัยนี้ จึงนําเทคนิควิธีการ ABC มาจําแนกความสําคัญของอะไหล
ลูกปน เพื่อสะดวกในการเลือกวิธีการท่ีจะมาใชจัดการกับกลุมของอะไหลลูกปนเหลานี้ โดยเกณฑ
ในการแบงกลุมอะไหลลูกปนมีเกณฑท่ีสามารถนําไปใชหลายเกณฑดวยกัน ซ่ึงเกณฑท่ีมีการใช
โดยท่ัวไป ไดแก มูลคาการเก็บ อัตราการใชงานหมุนเวียน ชวงเวลาสงมอบสินคา คาใชจายการเก็บ
รักษา และคาใชจายในการสั่งซ้ือ เปนตน ซ่ึงในการแบงประเภทสินคาตามสถานะของสินคานั้น
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จะตองเลือกขอมูลท่ีมีอยูและตามความเหมาะสม สําหรับกรณีศึกษานี้ไดทําการศึกษาการควบคุม
อะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร โดยใชเกณฑปริมาณสินคาคงคลังตํ่าสุดและปริมาณสินคาคงคลัง
สูงสุดมาพิจารณาปรับปรุงใหเหมาะสม ท่ีเลือกวิธีนี้เพราะจะทําใหลดความเส่ียงในกรณีสินคาคง
คลังขาด และลดคาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน ซ่ึงในงานวิจัยจะได
ศึกษาลงรายละเอียดสินคาคงคลังเพื่อพิจารณาแตละกลุมตามความสําคัญมากนอยตามลําดับ 
 ท้ังนี้ การจําแนกกลุมอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักร ตามวิธี ABC สามารถสรุปเปน
ข้ันตอนดังนี้ 
 1)  ทําการรวบรวมขอมูลของสินคาคงคลังอะไหลลูกปน โดยมีรายละเอียดขอมูล และ
ราคาตอหนวยของสินคา 
 2)  จัดเรียงลําดับขอมูลใหม โดยเรียงมูลคาสินคายอดรวมมากไปนอยตามลําดับ 
 3)  หาคาเปอรเซ็นตในแตละรายการ เพื่อทําการกําหนดกลุมโดยใชเกณฑ ดังนี้ 
 กลุม A = 15% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 กลุม B = 40% ของรายการ มีมูลคา 15% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 กลุม C = 60% ของรายการ มีมูลคา 5% ของมูลคาวัสดุท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 เม่ือไดทําการแบงกลุมสินคาคงคลังอะไหลตามลําดับของมูลคาแลว ก็จะมาพิจารณาถึง
การกําหนดวิธีการท่ีจะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมอะไหลท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะสงผลใหการ
บริหารจัดการอะไหลลูกปนของเคร่ืองจักรมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
4.5  ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังแบบ ABC  
 จากขอมูลสินคาคงคลังอะไหลลูกปนของโรงงานกรณีศึกษา ไดนําเทคนิค ABC นํามา
ประยุกตใช โดยเรียงลําดับจากมูลคามากไปหานอย และคิดคาเปอรเซ็นสะสมใหม ผลท่ีไดสามารถ
แจกแจงรายละเอียด ดังตารางท่ี 4.2 
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ตารางท่ี 4.2  เรียงลําดับจากมูลคาสินคาคงคลังจากมากไปหานอย 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) 
 

 
 จากตารางท่ี 4.2 แบงกลุมสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C ไดดังนี้ 

 รายการ 1-6 มูลคารวมถึง 3,955,332.00 บาท คิดเปนรอยละ 69.53% ของมูลคารวม
ท้ังหมด จัดเปนกลุม A คือกลุมท่ีมีมูลคาสูงและมีความสําคัญมาก 

 รายการท่ี 7-21 คือ กลุม B มูลคารวมถึง 1,139,192.00 บาท คิดเปนรอยละ 20.03% ของ
มูลคารวมท้ังหมด จัดเปนหมวดของอะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาระดับปานกลาง 

 รายการท่ี 22-40 คือ กลุม C มูลคารวมถึง 594,301.00 บาท คิดเปนรอยละ 10.45% ของ
มูลคารวมท้ังหมด เปนหมวดของอะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาตํ่าสุด 

 ดังนั้น เม่ือไดทําการแบงกลุมสินคาคงคลังอะไหลตามลําดับของมูลคาแลว ก็จะมา
พิจารณาถึงการกําหนดวิธีการที่จะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมอะไหลท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะสงผล
ใหการบริหารจัดการอะไหลลูกปนมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากข้ึน ผู ท่ีมีหนาท่ี
รับผิดชอบในการดูแลพัสดุจะตองใหความสําคัญตามความพิเศษในการทบทวนสถานะของอะไหล
คงคลังอยูเสมอ 
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ภาพท่ี 4.3 กราฟการแบงกลุมลูกปน โดยใชทฤษฎี ABC 
 
 จากภาพท่ี 4.3 เปนกราฟท่ีไดจากการนําตัวเลขขอมูลท่ีคิดเปนเปอรเซ็นออกมาแลว ของ
ตารางท่ี 4.2 และไดทําการแยกประเภทอะไหลลูกปนกลุม A, B และ C จะเห็นวาลูกปนรายการแรก
มีมูลคาท่ีสูงกวาลูกปนรายการอื่นมาก ผูวิจัยจะไปวิเคราะหปญหาในหัวขอถัดไป 
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4.6  กําหนดปริมาณและปรับปรุง (Min-Max) ท้ังหมด 3 กลุม คือ A, B, C 
 ผูวิจัยไดทําการปรับ Min-Max ใหม โดยดูขอมูลการเบิกอะไหลจาก Stock Card 
ยอนหลัง 1 ป มีท้ังหมด 7 รายการ ท่ีไดทําการปรับปรุง Min-Max ใหม 
 
ตารางท่ี 4.3 รายการลูกปน ท่ีไดทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม 
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 จากตารางท่ี 4.3 การรวบรวมขอมูลเพื่อทําการปรับ Min-Max ใหม โดยอางอิงการเบิก
ลูกปนสูงสุดและตํ่าสุดจาก Stock Card แลวนําตัวเลขมาลงขอมูลใหม จะเห็นยอดรวมกอนปรับ 
Min-Max เทากับ 5,688,825.00 บาท และหลังจากปรับ Min-Max เทากับ 3,654,355.00 บาท ตนทุน
ลดลงเทากับ 2,034,470.00 บาท หรือลดลงประมาณ 35% และสามารถทํากราฟใหม ซ่ึงจะเห็นไดวา
มีความสมดุลกวากอนการปรับ Min-Max ดังภาพท่ี 4.4 

ภาพท่ี 4.4  กราฟ Pareto หลังจากปรับ Min-Max ใหม 
 
 ดังนั้น จากท่ีไดมีการปรับปรุงจะเห็นไดวา ถามีการจัด Min-Max ใหเหมาะสมตอการ
เบิกใชงาน จะทําใหสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังไดเปนอยางดี 
 
4.7  กําหนดปริมาณและปรับปรุง (Min-Max) เฉพาะกลุม A 
 ผูวิจัยไดนํามาศึกษาตอ โดยการท่ีใหความสําคัญกับสินคากลุม A เนื่องจากเปนกลุม
อะไหลลูกปนท่ีมีมูลคาสูง มีผลตอตนทุนสินคาคงคลังสูง ลูกปนในกลุม A มีลูกปนบางตัวท่ีจะตอง
มีการพิจารณาเพื่อการควบคุมปริมาณ Min-Max เพราะสินคาคงคลังตามรายการดังกลาว มีการ
จัดเก็บมากเกินกวาการเบิกนําไปใช ซ่ึงสงผลตอตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง ดังนั้นผูวิจัยจึงได
เลือกสินคาอะไหลเฉพาะในกลุม A มาทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม เพื่อท่ีจะทําใหตนทุน
สินคาคงคลังลดลงได 
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 การรวบรวมขอมูล โดยทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลังลูกปนเฉพาะกลุม A 
และไดทําการปรับ Min-Max ใหม ซ่ึงอางอิงการปรับมาจากการเบิกใชลูกปนยอนหลัง 1 ป จาก 
Stock Card 
 
ตารางท่ี 4.4  อะไหลลูกปน ท่ีปรับปรุงคา (Min-Max) ใหม เฉพาะกลุม A 
 

 จากตารางท่ี 4.4 ผูวิจัยพบวา กอนการปรับปรุง Min-Max มีมูลคารวม ถึง 3,955,332.00 
บาท และหลังการปรับปรุง Min-Max มีมูลคารวม 2,043,632.00 บาท มีรายการลูกปนท้ังหมด 2 
รายการท่ีมีการปรับ Min-Max และทําใหสามารถลดตนทุนได 1,911,700.00 บาท หรือลดตนทุน
สินคาลงประมาณ 19% 
 ผูวิจัยจะแจกแจงรายละเอียดของรายการ สายพานของกลุม A ท่ีมีการปรับ Min-Max 
ดังนี้ 

 รายการท่ี 1 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0083 คือ Bearing "SKF" 24176 ECA/W33 
เดิมต้ัง Max 2 Min 1 คงเหลือ 6 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตมาหาสาเหตุท่ีสินคาคงเหลือ 6 
ผูวิจัยไดสอบถามขอมูลจากสโตร ไดคําตอบมาวา Engineer เปนผูใหส่ังเขามา 6 ตลับ เพราะ Lead 
Time ในการรอของประมาณ 8-10 เดือน และเคร่ืองจักรตัวนี้ใชลูกปนจํานวน 4 ตลับ แตจะไม
เปล่ียนท้ัง 4 ตลับ จะทยอยเปล่ียนคร้ังละ 2 ตลับ อีก 4 ตลับจะเก็บไวเปน stock แตพอของเขามาก็ยัง
ไมมีกําหนดเบิกใชงาน ทําใหลูกปนเกินจากจํานวน Max ที่ต้ังไว ดังภาพท่ี 4.5 

 สาเหตุท่ี Engineer ส่ังเขามาเพ่ือเปน Spare Part เปนจํานวนเยอะ เนื่องจากเคร่ืองจักรท่ี
ใชลูกปนเบอรนี้ มีความสําคัญท่ีสุดของโรงงาน ถาลูกปนเบอรนี้เสีย แลวไมมี Spare Part เปล่ียน จะ
เกิดการสูญเสียมากกวาตนทุนท่ีเก็บลูกปนเปนจํานวนหลายเทา 
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ภาพท่ี 4.5 Bearing "SKF" 24176 ECA/W33 คงเหลือ 
 

 รายการท่ี 2 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1276 คือ Bearing "INA" SL 185028 A C3 
เดิมต้ัง Max 16 Min 8 คงเหลือ 16 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock 
Card มีการเบิกมากสุดจํานวน 16 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีต้ังไว และ Lead Time ในการรอ
ของลูกปนเบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.6 Bearing "INA" SL 185028 A C3 
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 รายการท่ี 3 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1278 คือ Bearing "INA" SL 181896 E เดิม
ต้ัง Max 2 Min 1 คงเหลือ 2 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card มี
การเบิกมากสุดจํานวน 2 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีต้ังไว และ Lead Time ในการรอของลูกปน
เบอรนี้อยูท่ีประมาณ 3-4 เดือน เบอรลูกปน ดังภาพท่ี 4.7 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.7  Bearing "INA" SL 181896 E 
 

 รายการท่ี 4 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0632 คือ Bearing "FAG" 239/500 CA/W33 
เดิมต้ัง Max 1 Min 0 คงเหลือ 1 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card 
มีการเบิกมากสุดจํานวน 1 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีต้ังไว และ Lead Time ในการรอของ
ลูกปนเบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1-2 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.8  Bearing "FAG" 239/500 CA/W33 
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 รายการท่ี 5 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA0640 คือ Bearing "FAG" 24144 E1.K30 เดิม
ต้ัง Max 3 Min 2 คงเหลือ 3 ทางผูวิจัยไดปรับ Max 1 Min 0 ดูจาก Stock Card มีการเบิกสูงสุดเพียง 
1 ตลับเทานั้น และลูกปนเบอรนี้มี Stock จาก Supplier อยู จึงไมจําเปนตองซ้ือเขามาเก็บใน Stock 
เปนจํานวนตาม Max 3 ท่ีเคยต้ังไว ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.9 Bearing "FAG" 24144 E1.K30 
 
 รายการท่ี 6 ของลูกปนกลุม A รหัส AMA1222 คือ Bearing "SKF" 29448 E เดิมต้ัง 
Max 1 Min 0 คงเหลือ 1 ทางผูวิจัยไมไดปรับ Min-Max แตอยางใด เพราะดูจาก Stock Card มีการ
เบิกมากสุดจํานวน 1 ตลับ ซ่ึงตรงกับจํานวน Max ท่ีต้ังไว และ Lead Time ในการรอของลูกปน
เบอรนี้อยูท่ีประมาณ 1 เดือน ตัวอยางลูกปน ดังภาพท่ี 4.10 
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ภาพท่ี 4.10 Bearing “SKF” 29448 E 
 
 จากการท่ีผูวิจัยไดศึกษาการจัดการสินคาคงคลังอะไหลกลุมลูกปนของโรงงานผลิตไม
อัด MDF นั้น โดยเก็บรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังและทําการศึกษาขอมูล 
วิเคราะหขอมูล เพื่อหาวิธีหรือแนวทางในการนําเสนอแนะเพื่อท่ีจะสามารถทําใหลดตนทุนสินคา
คงคลังของโรงงานกรณีศึกษาไดดังท่ีไดกลาวมาทั้งหมดในบทท่ี 4 ผลการวิจัยและการวิเคราะห
ขอมูลและผูวิจัยจะทําการสรุปผลการจัดวิจัยในคร้ังนี้ในบทท่ี 5 ตอไป 
 
 


