
ก 
 
 

การปรับปรุงระบบการคงคลังอะไหล่ส าหรับเครื่องจักรการผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

นายปริญญา จันทรวินิจ 

นายปริญญา จันทรวินิจ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิทยานิพนธ์นี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร์  จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
ปีการศึกษา  2554 

ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

 
บทคดัยอ่และแฟ้มข้อมลูฉบบัเตม็ของวิทยานิพนธ์ตัง้แตปี่การศกึษา 2554 ท่ีให้บริการในคลงัปัญญาจฬุาฯ (CUIR) 

เป็นแฟ้มข้อมลูของนิสติเจ้าของวิทยานิพนธ์ท่ีสง่ผา่นทางบณัฑิตวิทยาลยั 

The abstract and full text of theses from the academic year 2011 in Chulalongkorn University Intellectual Repository(CUIR) 

are the thesis authors' files submitted through the Graduate School. 



ข 
 
 

 
IMPROVEMENT OF SPARE PART INVENTORY FOR PROCESS MACHINES 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mr. Parinya Chantarawinij 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 
Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2011 

Copyright of Chulalongkorn University 



ค 
 
 

 
หัวข้อวิทยานิพนธ์ 

 
การปรับปรุงระบบการคงคลังอะไหล่ส าหรับเครื่องจักรการ
ผลิต 

โดย นายปริญญา จันทรวินิจ 
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ 
อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก ศาสตราจารย์ ดร. ศิริจันทร์ ทองประเสริฐ 
  
 
 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย อนุมัติให้นับวิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็น
ส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต 
 

  ………………………………………….. คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร์ 
  (รองศาสตราจารย์ ดร. บุญสม เลิศหิรัญวงศ์) 
 

คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ 
 

  …………………………………………… ประธานกรรมการ 
  (รองศาสตราจารย์ สุทัศน์ รัตนเกื้อกังวาน) 
 

  …………………………………………...  อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก 
  (ศาสตราจารย์ ดร. ศิริจันทร์ ทองประเสริฐ) 
 
  …………………………………………… กรรมการ 
  (รองศาสตราจารย์ ดร. ปารเมศ ชุติมา) 
 
  …………………………………………… กรรมการภายนอกมหาวิทยาลัย 

  (รองศาสตราจารย์ สมชาย พวงเพิกศึก) 
 



  

 

ง 

ปริญญา จันทรวินิจ : การปรับปรุงระบบการคงคลังอะไหล่ส าหรับเครื่องจักรการผลิต. 
(IMPROVEMENT OF SPARE PART INVENTORY FOR PROCESS MACHINES)  
อ. ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก : ศ. ดร. ศิริจันทร์ ทองประเสริฐ, 140 หน้า.  

 

 วิทยานิพนธ์มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางในการปรับปรุงระบบการจัดการอะไหล่
คงคลังส าหรับเครื่องจักรการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งประสบปัญหาเกี่ยวกับการมูลค่า
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 This Thesis 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 equipments 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 19.9% 
of the annual cost of inventory spare part storage. Moreover, the research is able to 
increase inventory turnover from 63% to 81% which indicated of an effective 
inventory management. Otherwise, it can reduce machine downtime from part fail 
average to 0.65% 
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บทที่  1 

บทน า 
จากความต้องการบริโภคสินค้าอปุโภคบริโภคที่สูงขึ้น การแข่งขันในอุตสาหกรรมผลิตสินค้าอุปโภค

บริโภคมีความความรุนแรงมากขึน้ ผู้ผลิตรายใหญ่โดยมากมกัใช้กลยุทธก์ารตลาดแขง่ขันในด้านราคาเป็นส่ิง
ดึงดดูผู้โภคให้มาสนใจสินคา้ของตน การได้เปรียบทางดา้นต้นทุนจึงเป็นส่ิงส าคัญทีจ่ะท าใหผู้้ผลิตสามารถ
แข่งขันได้อยา่งมีประสิทธิภาพ ดงันั้น การลดต้นทุนการผลิตโดยรกัษาคุณภาพในระดับที่ผู้บริโภคพอใจ จงึมีส่วน
ส าคัญที่สามารถท าให้ผู้ผลิตได้เปรียบคู่แข่งรายอื่น จากการศกึษาสายการผลิตของสินคา้ พบวา่ แต่ละโรงงานมี
การจดัเก็บอะไหล่เครื่องจกัรเพื่อรองรับใชง้านของเครื่องจกัรที่อยูใ่นสายการผลิต ทั้งนี้เพื่อใหก้ารผลิตสินค้า
เป็นไปอย่างต่อเนื่องและสามารถผลิตสินค้าเพื่อตอบสนองความตอ้งการของผู้บริโภคได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งท าให้
เกิดความได้เปรียบในการแข่งขันในแง่ของก าลังการผลิต 

อย่างไรกต็าม การจัดเก็บอะไหล่เครื่องจกัร เป็นกจิกรรมที่ก่อให้เกิดต้นทุนท่ีมีสาระส าคัญ
อย่างหน่ึงในสายการผลิต โดยพบวา่ โรงงานต้องมกีารจัดสรรพื้นที่ในการจัดเก็บอะไหล่เป็นจ านวนมาก 
เพราะฉะนั้น หากมมีการจัดเก็บอะไหล่ที่มากเกินความจ าเป็น จะส่งผลต่อต้นทุนเพิ่มขึ้นอย่างมหาศาล ซึ่งเป็น
อาจอุปสรรคในการแขง่ขันดา้นตน้ทุนของผู้ผลิตได้ ปัจจุบัน พบว่า โรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่มักประสบ
ปัญหาในการจดัเก็บอะไหล่ที่มากเกินความจ าเป็น เนื่องจากต้องการมีอะไหล่ในการซ่อมแซมเครือ่งจักรในขณะ
เสียหายตลอดเวลา ท าให้มีอะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหวหรือเคลื่อนไหวช้าเก็บไวเ้ป็นจ านวนมาก ส่งผลให้โรงงานต้อง
สูญเสียค่าใชจ้่ายในการเก็บรกัษาอะไหล่ประเภทน้ีเป็นจ านวนมาก ในขณะเดียวกัน หากมีการส ารองอะไหล่ไว้
ไม่เพียงพอ ก็อาจส่งผลให้การผลิตหยุดชะงัก และเกิดความเสียหายที่ตามมาเป็นมูลค่ามาก ดังนั้น การจดัการ
อะไหล่วัสดุควรจะอยู่ในระดับที่เหมาะสม จงึมีส่วนส าคัญในการพัฒนาคุณภาพการผลิตในแง่ของการลดต้นทุน 
และเป็นกลไกส าคัญในการพัฒนากลยุทธ์ทางการตลาด รวมถงึมีส่วนในส่งเสริมการเติบโตในตลาดปัจจุบันที่มี
สภาพการแข่งขันรุนแรง   

 
 
 
 

 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
        ในโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตสินค้าอุปโภคบริโภค ประเภท ผ้าอนามัน 
แผ่นอนามัย และ แป้งเด็ก การผลิตสิ้นค้าหลายประเภทดังกล่าวท าให้ในการผลิตมเีครื่องจักรหลากหลาย
ประเภทและหลากหลายรุ่นในการผลิตสินค้า การเก็บอะไหล่คงคลังเป็นกจิกรรมที่สนับสนุนการผลิตให้เกิดเกดิ
ความต่อเนื่องมื่อเครื่องจักรเกิดการเสียหาย เพื่อท าให้เวลาหยดุซ่อมเครื่องจักร (Downtime) น้อยที่สุด 
ซึ่งปัจจับันพบวา่ ในโรงงานกรณศีึกษามีอะไหล่คงคงคลังสูงถงึ 6,710 รายการ คดิเป็นมูลคา่ 83,429,361 บาท 
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ซึ่งส่งผลกระทบในด้านของคา่ใชจ้่ายในการเก็บคงคลงั และพื้นทีจ่ัดเก็บที่มีจ ากัด นอกจากนีใ้นสภาพการเก็บคง
คลังจ านวนมากกย็ังพบปัญหาเครื่องหยุดเป็นเวลานานเพื่อรออะไหล่ ส่งผลกระทบต่อความสูญเสียในการผลิต
สินค้า ดังนั้น การปรับปรุงการจัดการอะไหล่คงคลังโดยการคดัแยกอะไหล่ที่ไม่มีความจ าเป็นตอ้งเก็บ การ
วิเคราะห์ความส าคัญของอะไหล่ และการวเิคราะหก์ารเคลื่อนไหวของอะไหล่ การประเมนิอะไหล่ความ
เหมาะสมในการเก็บอะไหล่ด้วยสัดส่วนต้นทุน (Cost Ratio) จะท าให้การจดัเก็บอะไหล่อยา่งมปีระสิทธิภาพ มี
ระดับคงคลงัที่เหมาะสม และสามารถตอบสนองความต้องการอะไหล่เมื่อเครื่องจักรเสยีหายได้ทัง้ท่วงที 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
เพื่อปรับปรุงระบบการคงคลงัอะไหล่ เพื่อการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 
 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
1. ศึกษาอะไหล่ที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตผ้าอนามัย แผ่นอนามัย และ

แป้งเท่านั้น 

2. การศึกษาไม่รวมถึงอะไหล่ประกันความเสียหายที่มีสัญญากับผู้จ าหน่าย 

 

1.4 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1. การบริการอะไหล่คงคลังในอุตสาหกรรมการผลิตสินค้าอุปโภคบริโภค 

2. ระดับการจัดเก็บอะไหล่ที่เหมาะสม 

3. ประเภทอะไหล่ที่แยกตามความวิกฤติ 

4. นโยบายในการพิจารณาความเหมาะสมในการเก็บอะไหล่ 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1. ต้นทุนการเก็บอะไหล่คงคลังลดลง 

2. มีอะไหล่ที่เพียงต่อความต้องการใช้ 

3. ผลกระทบความเสียหายเนื่องจากไม่มีอะไหล่ต่ าที่สุด 

 

1.6 วิธีด าเนินการวิจัย 
ผู้จัดท ามีขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัยดังนี้ 

1.6.1 ศึกษาข้อมูล และนิยามปัญหา  
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ก. ศึกษาข้อมูลและสภาพทั่วไปของการจัดการพัสดุคงคลังของบริษัท

กรณีศึกษา 

ข. ระบุสภาพของปัญหาที่พบ และก าหนดเป้าหมายในการปรุบปรุง 

1.6.2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  

ก. ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องการก าหนดความส าคัญของอะไหล่ การ

ก าหนดความวิกฤติของอะไหล่ และนโยบายในการจัดการพัสดุอะไหล่คงคลัง 

1.6.3 รวบรวมข้อมูล ข้อมูลที่ใช้ในการวิจัยมีดังนี้ 

ก. ข้อมูลทั่วไปของพัสดุอะไหล่และการจัดเก็บพัสดุอะไหล่ ได้แก่ ประเภทอะไหล่ 

ราคาต่อหน่วย ระยะเวลาน าส่ง เครื่องจักรทีใช้ อัตราการเสียหายของอะไหล่  

ข. ข้อมูลการเบิกจ่ายอะไหล่ 

1.6.4 คัดแยกอะไหล่ที่ไม่มีความต้องการใช้แล้ว 

1.6.5 จัดกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ 

ก. จัดกลุ่มอะไหล่ตามความส าคัญด้านอุปกรณ์ 

ข. จัดกลุ่มอะไหล่ตามความส าคัญด้านอะไหล่ 

1.6.6 จัดกลุ่มอะไหล่ตามการเคลื่อนไหว แยกออกเป็น อะไหล่เคลื่อนไหวเร็ว, อะไหล่

เคลื่อนไหวช้า, อะไหล่เคลื่อนไหวปกติ และอะไหล่เคลื่อนไหวช้ามาก 

1.6.7 คัดแยกอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บโดยพิจารณาจากความสามารถในการ

ตรวจสอบความเสียหายล่วงหน้าได้ (Worn out detection) 

1.6.8 พิจารณาความเหมาะสมในการเก็บอะไหล่โดยใช้การวิเคราะห์สัดส่วนความเสี่ยง

ต้นทุน 

1.6.9 เสนอนโยบายที่เหมาะสมในการเก็บอะไหล่ 

1.6.10 เปรียบเทียบผลที่ได้ระหว่างนโยบายที่น าเสนอกับนโยบายคงคลังปัจจุบัน 

1.6.11 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

1.6.12 จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์



 
 

 

4 

บทที่  2 

ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 การจัดการคงคลังอะไหล่ 
2.1.1 หน้าที่และเป้าหมายของคงคลังอะไหล ่

หน้าที่พ้ืนฐานส าคัญของอะไหล่คงคลังสามารถอธิบายได้วา่ “ เพือ่เป็นกันชนระหวา่งความ
ไม่แน่นอนของการจัดหาจากผู้ผลิต (หรือจากการโรงซ่อมทัง้ภายในและภายนอก) และ ความแปรปรวนโดย
ธรรมชาติของความต้องการในงานบ ารุงรักษา 
เป้าหมายในการจัดให้มีคงคลังอะไหล่และการควบคมุพัสดุคงคลงัเพื่อท าให้ผลรวมของส่ิงที่เกี่ยวขอ้งกับต้นทุน
ทางตรงน้อยที่สุด (การมแีละการเก็บอะไหล่) และต้นทุนทางอ้อม (ค่าสูญเสียการผลิต  หรือ เวลาซอ่มเนื่องจาก
การรออะไหล่) ซึ่งอาจกล่าวไดว้า่ หากมีจ านวนอะไหล่คงคลังมากที่สุดเท่าที่เป็นไปได้กจ็ะท าให้การหยุดของ
เครื่องจักรน้อยที่สุด แตต่้นทุนในการมีอะไหล่และการเก็บอะไหล่คงคลังก็จะมากเกินไป และเป็นส่ิงที่ไม่ตรงกับ
เป้าหมายของการจัดการพัสดุคงคลัง การเก็บอะไหล่ต่ าเกินไปก็สามารถน าไปสู่ความเส่ียงต่อการสูญเสียการ
ผลิต หากเครื่องจักรเสียแล้วไมม่อีะไหล่ซ่อม ซึ่งมกัจะตามมาด้วยการสะสมอะไหล่ด้วยความตื่นตระหนักตกใจ 
ในระยะยาวหากสะสมอะไหล่มากไปหรือสะสมผิดตัว ก็จะเกิดต้นทุนค่าตัดออกจากบัญชีเพราะไมไ่ด้เบิกใช้เลย 
(Write-off) ดังนั้น การบริหารอะไหล่ต้องท าทั้งด้านอุปทาน (Supply Side) และด้านอุปสงค์ (Demand Side)  

ปัจจัยที่ส่งผลต่อความซับซ้อนในการจดัการอะไหล่คงคลัง 

1) ความหลากหลายของขิ้นส่วนอะไหล่และชนิดของวัสดุ ในคงคลังของโรงงานขนาดเล็ก

อาจจะมีอะไหล่ที่แตกต่างกันถึง 1000 รายการ ดังนั้น จึงจ าเป็นจะต้องจัดประเภทอะไหล่ 

ซึ่งเป็นหน้าที่ของแผนกบ ารุงรักษา และแผนกวิศวกรรม เพื่อท าการลดความซ้ าซ่อน

ดังกล่าว ผ่านทางนโยบายในการจัดซื้อซึ่งขึ้นกับการใช้หลักการที่เป็นเหตุเป็นผล 

2) ค่าต้นทุนรวมในการเก็บอะไหล่สูง ในโรงไฟฟ้าขนาดกลางอาจจะมีมูลค่าในอะไหล่คงคลัง

สูงถึง 20 ล้านปอนด์ คิดเป็น 5% ของมูลค่าสินทรัพท์ทั้งหมด ซึ่งการวิเคราะห์โดยทั่วไป

มักจะแสดงปริมาณ 80%ของต้นทนุรวมทั้งหมดจะมีอะไหล่ประมาณ 20% ของรายการ

อะไหล่ทั้งหมด 

3) อัตราการใช้ และเวลาน ามีช่าวกว้าง ในแต่ละรายการคงคลังอะไหล่จะต้องมีนโยบายคง

คลังซึ่งขึ้นอยู่กับอัตราการใช้และ ช่าวเวลาน า ซึ่งมีหลายวิธีในการหานโยบายคงคลัง

ส าหรับอะไหล่ที่เคลื่อนไหวเร็ว ในอะไหล่ที่เคลื่อนไหวช้าซึ่งมีวิธีการหาไม่มากก็ควรให้

ความส าคัญในด้านของต้นทุนที่สูงเนื่องการการเก็บคงคลัง 
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2.1.2 การจ าแนกพสัดุอะไหล่ 

  การจ าแนกวัสดุคงคลังตามการจดัหาซึง่อยูใ่นส่วนของลอจิสติกสภ์ายนอก สามารแบ่งแยก
เป็นประเภทได้ดังนี ้

1) อะไหล่พิเศษเฉพาะเครื่องจักร เป็นอะไหล่ที่ใช้ได้เฉพาะเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่ง

เท่านั้น แต่ละโมเดล แต่ละรุ่น มีอะไหล่ที่เจาะจงให้ใช้ได้โดยเฉพาะ อะไหล่ประเภทนี้ต้อง

ซื้อจากผู้ผลิตหลัก (OEM) จึงเป็นอะไหล่ที่ส าคัญ 

2) อะไหล่ประกันความพร้อม (Insurance and standby spare parts) มาจากสองส่วน

ด้วยกันคือ อะไหล่พิเศษเฉพาะเครื่องจักรซึ่งได้จากการพิจารณาของวิศวกรบ ารุงรักษา

และวิศวกรฝ่ายผลิต อีกส่วนหนึ่งมากจาก เครื่องจักรประกันเตรียมพร้อม คือ เครื่องจักรที่

ติดต้ังไว้คู่กันเพื่อสับเปลี่ยนกับเครื่องจักรหลักที่ก าลังท างานอยู่ เมื่อต้องหยุดเดินเคร่ือง

และน าไปซ่อม 

3) อะไหล่ท่ีใช้ได้กับหลายเครื่องจัการ เป็นอะไหล่น าไปใช้ได้กับเครื่องจักรทั่วไป มีผู้ผลิต

มากราย เช่น ลูกปืนแบบกลม, สายพายแบบ V เป็นต้น ซึ่งอะไหล่ประเภทนี้จะมีระบบ

สร้างรหัสให้ระบุหมายเลขอ้างอิงซึ่งกันและกันได้ 

4) อะไหล่ท่ีสามาระจัดซื้อเมื่อต้องการได้ อะไหล่ที่ไม่ต้องสร้างระดับส ารองคลัง มักเป็น

อะไหล่ที่จัดซื้อในระยะเวลาอันสั้น หรือ เป็นอะไหล่ที่เสียยากและสามารถผลิตได้ภายใน

ประเทษ หรือ เป็นอะไหล่ที่มีราคาแพงมากๆ เป็นทรัพย์สินถาวรที่สามารถใช้การวางแผน

ซ่อมได้ในระยะยาว 

5) อะไหล่และอุปกรณ์ท่ีมีลักษณะเป็นทรัพย์สินถาวร เป็นอะไหล่ที่มีราคาต่อหน่วยสูง มี

ลักษณะเช่นเดียวกับสินทรัพย์ถาวร ซึ่งส่วนใหญ่มีส่วนประกอบเช่นเดียวกับอะไหล่ประกัน

เตรียมพร้อม และจ าเป็นต้องสร้างสต๊อกไว้จ านวนหนึ่ง อะไหล่ประเภทนี้จะช่วยลดมูลค่า

วัสดุคงคลังในทรัพย์สินหมุนเวียนลงได้และเป็นการกระจายค่าซ่อมบ ารุงออกไปตาม

ระยะเวลาที่ได้หัค่าเสื่อมราคา จนถึงวันที่น าอะไหล่นั้นไปใช้จริง ท าให้ค่าซ่อมบ ารุงไม่จัก

จิกในเดือนที่เบิกใช้เท่านั้น 

6) อะไหล่ท่ีมีลักษณะเป็นวัสดุทั่วไป คือ ชิ้นส่วนซ๋อมที่ไม่ได้เป็นอะไหล่เครื่องจักรโดยตรง 

แต่เป็นชิ้นส่วนซ่อมที่ใช้ได้ทั่วไปในโครงสร้างองค์ประกอบต่างๆ ภายในหน่วยผลิต และ
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ส่วนต่อเชื่อมไปยังสิ่งอ านายความสะดวกของโรงงาน เช่น ท่อ วาล์ว นอต สกรู หลอดไฟ 

ฟิวส์ แบเตอรี่ การะดาษช าระ เป้นต้น 

7) เคมีและก๊าซ เป็นวัสดุที่ต้องใช้ในการซ่อมบ ารุงรักษาโรงงาน จ าเป็นต้องซื้อเข้าเก๊บเป็ฯส

ต๊อกมาตรฐาน ตัวอย่างเช่น เคมีในการท าความสะอาดภายในท่อหลอด สารละลาย เป็น

ต้น 

8) เครื่องมือ ถือเป็นวัสดุโรงงานด้วยประเภทหนึ่ง แต่ส่วนมากจะถูกจัดอยู่ในสินทรัพย์ถาวร

ที่เคลื่อนที่ได้ 

9) อะไหล่ส ารองส าหรับเดินเครื่องครั้งแรก เป็นอะไหล่ที่ผู้รักเหมาสร้างโรงงาน หรือต่อ

เติมยูนิตใหม่ ต้องเตรียมไว้ส ารหับการเดือนเครื่องครั้งแรก มูลค่าอะไหล่ที่ส ารองในการ

เดินเครื่องนี้ ต้องเป็นค่าใช้ของผู้รับเหมา 

 

 2.1.3 การจัดการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษา (Maintenance Spare Part) 
 อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแบ่งตามการใช้งานได้เป็น 

  อะไหล่ซื้อตรงไม่ส ารองคลังเพื่องานตามแผน (Planned Maintenance) 

  อะไหล่ส ารองคลังเพื่องานบ ารุงรักษานอกแผน (CM-Unplanned) 
 อะไหล่ซื้อตรงไม่ส ารองคลังเพื่องานตามแผน (Planned Maintenance) 
 อะไหล่ซื้อตรงไม่ส ารองคลังเพื่องานตามแผนคือ อะไหล่ที่ใช้กับงานตามแผนต้องซื้อตรงตามแผนใช้
งานได้ไม่ต้องส ารอง (ไม่มีส่วนในการค านวณ Max/Min) กระบวนการจัดซื้อต้องแข็งแรงพอที่จะได้อะไหล่มา
พร้อมใช้งานตามแผนโดยไม่ต้องเก็บรอไว้ในคลัง หรือท่ีเรียกว่า Just in Time 
 อะไหล่ซื้อตรงไม่นับเป็นส่วนหนึ่งของปริมาณหมุนเวียนอะไหล่ (Spare Part Turnover Rate)  
 อย่างไรก็ตามก็มีข้อยกเว้นในกรณีของอะไหล่ที่ร่วมกันได้หลายเครื่องจักร และเครื่องจักรแต่ละเครื่องมี
ตารางการใช้งานไม่พร้อมกัน จนท าให้ความต้องการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาตามแผนของแต่ละเครื่องมี
ความแปรปรวนมาก จนท าให้การจัดหาอะไหล่ชิ้นนั้นแบบ Justin Time  ท าได้ยาก เช่น อะไหล่ส าหรับงานตาม
แผนของรถยนต์รุ่นเดียวกัน 30 คัน ที่แต่ละคันมีงานตามแผนทุกๆ 10,000 กิโลเมตร แต่ละคันก็มีตารางการใช้
งานไม่เหมือนกัน การครบก าหนดของงานตามแผนจึงไม่พร้อมกัน ความต้องการอะไหล่ส าหรับงานตามแผน ก็
ต้องคิดรวมส าหรับงานตามแผนและงานนอกแผน และมีการก าหนด Max-Min, Safety Stock ฯลฯ วิธีการ
ค านวณทางสถิติก็ต้องเลือกที่เหมาะสม 
 ในกรณีอะไหล่ที่ใช้เฉพาะเครื่องจักร ก็สามารถจัดการได้โดยการจัดซื้อตรงให้มีใช้เมื่อต้องการส่วน
อะไหล่ส าหรับงานนอกแผนก็ใช้หลักการของการส ารองคลัง 
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  อะไหล่ส ารองคลังเพื่องานบ ารุงรักษานอกแผน (CM-Unplanned) 
 งานนอกแผนเป็นงานที่ไม่สามารถจะทราบว่าจะเกิดเมื่อไร การเก็บอะไหล่ส ารองไว้เผ่ือเรียกใช้ใน
ปริมาณไม่เหมาะสมเพื่อจัดการกับความเส่ียง โดยเฉพาะอะไหล่ที่มีความวิกฤติสูง การรออะไหล่เพราะมี Lead 
Time และราคาสูง จะท าให้เกิดความเสียหายได้มาก ดังนั้น ต้องให้ผู้เกี่ยวข้องที่มาจากหน่วยงานบ ารุ งรักษา
พิจารณาปริมาณอะไหล่สะสมเพื่อใช้งานบ ารุงรักษา หน่วยงานบ ารุงรักษาสามารถใช้หลักการค านวณระดับที่
เหมาะสม (Max/Min, Safety Stock)  
 
2.2 การแยกอะไหล่คงคลังตามความส าคัญ 
 2.2.1 การจัดความส าคัญหรือความวิกฤติของอะไหล่ (Part Criticality) 
 ก่อนท าการจัดการอะไหล่ต้องท าความเข้าใจธรรมชาติของอะไหล่เสียก่อนคือ เนื่องจากอะไหล่มี
จ านวนมาก แต่ละชิ้นมีความแตกต่างกัน จึงต้องมีการประเมินความส าคัญของอะไหล่แต่ละรายการด้วย 
 เงื่อนไขที่ใช้จัดระดับความส าคัญหลักๆ ของอะไหล่ (Part Criticality) ประกอบด้วย 

  ราคาของอะไหล่ (Price) 

  ระยะเวลาในการจัดหาหรือส่งของ (Lead Time) 

  ความสามารถในการตรวจวัดอาการเสีย (Condition Monitoring) ได้หรือไม่ 
 ระดับความส าคัญที่ได้ เป็นความส าคัญพิจารณาเฉพาะที่ตัวอะไหล่เท่านั้น ไม่ค านึงว่าจะถูกน าไปใช้ที่
ไหน 
 
 2.2.2 การจัดความวิกฤติของอะไหล่ตามความวิกฤติของเครื่องจักร 
 เนื่องจากอะไหล่แต่ละรายการมีไว้ใช้ส าหรับเครื่องจักรที่มีความส าคัญต่างๆ กัน ความส าคัญของ
อะไหล่แต่ละชิ้น จึงคิดเฉพาะตัวอะไหล่ไม่ได้ ดังนั้น จึงมีความจ าเป็นที่ต้องจัดความส าคัญของอะไหล่แต่ละ
รายการ ผูกรวมกับความส าคัญของเครื่องจักรด้วย ความส าคัญรวมนี้ ใช้เป็นแนวทางในการจัดเตรียมอะไหล่ 
โดยทั่วไปเครื่องจักรสามารถจัดระดับความส าคัญเป็น 3 กลุ่มคือ 
 1. กลุ่มที่มีความส าคัญสูงมาก (โดยทั่วไปมักเรียกว่ากลุ่ม A) คือ เมื่อเครื่องจักรเสียกระบวนการผลิต
ต้องหยุดเกิดความเสียหายสูง 
 2. กลุ่มที่มีความส าคัญปานกลาง (โดยทั่วไปมักเรียกว่ากลุ่ม B) คือ เมื่อเครื่องจักรเสียเกิดความ
เสียหายปานกลาง 
 3. กลุ่มที่มีความส าคัญต่ า (โดยทั่วไปนักเรียนกว่ากลุ่ม C) คือ เมื่อเครื่องจักรเสีย เกิดความเสียหาย
ต่ า 
 
 2.2.3 ความสัมพันธ์ระหว่างอะไหล่กับเคร่ืองจักร 
 ความวิกฤติของอะไหล่ต้องผูกติดกับความวิกฤติของเครื่องจักรด้วย ดังแสดงในรูปท่ี 2.1 
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รูปที่ 2.1 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอะไหล่และเครื่องจักร 

 
 จาก รูปที่ 2.1 แสดงให้เห็นว่าอะไหล่มีความสัมพันธ์กับเครื่องจักรแบบต่างๆ ดังนี้คือ 

  อะไหล่ X, Y และ Z เป็นอะไหล่ใช้เฉพาะที่เครื่องจักรที่มีความวิกฤติ สูง กลาง และต่ า ตามล าดับ 
อะไหล่ส าหรับงานตามแผนและนอกแผนบริหารแยกกันได้ โดยอะไหล่ส ารองคลังเพื่องานนอกแผนพิจารณาตาม
ความเส่ียง ส่วนอะไหล่ส าหรับงานตามแผนสามารถพิจารณาตามหลัก Just in Time ได้ 

  อะไหล่ P, Q, R และ W เป็นอะไหล่ใช้หลายที่คือ P, Q, R ใช้กับเครื่องจักรความวิกฤติสูงและ
กลาง สูงและต่ า หรือกลางและต่ า เป็นต้น ส่วน W ใช้กับความวิกฤติทุกระดับสามารถจัดตั้งระดับ Max/Min, 
Safety Stock การจัดระดับอะไหล่ส าหรับงานตามแผนและงานนอกแผนรวมกันก็ได้เพราะถึงแม้จะเป็นใช้
ส าหรับงานตามแผนงาน แต่ปริมาณงานมีหลากหลาย อย่างไรก็ตาม เงื่อนไขส าคัญจะต้องตอบสนองต่อความ
ต้องการของเครื่องจักรวิกฤติเป็นอย่างน้อย 
 ดังนั้น ถ้าจะพิจารณาให้ครบถ้วน ต้องพิจารณาความวิกฤติของอะไหล่ดังนี้ 

  อะไหล่ใช้ร่วมกันกับเครื่องจักรที่มีความวิกฤติต่างกัน (Common Usage) ความวิกฤติของอะไหล่
เท่ากับความวิกฤติของเครื่องจักรที่สูงที่สุด 

  ที่ความวิกฤติของเครื่องจักรระดับเดียวกัน ความวิกฤติของอะไหล่คือ ความวิกฤติของตัวอะไหล่
เองเปรียบเทียบกัน 
 
2.3 นโยบายในการจัดการอะไหล่คงคลัง 
นโยบายในการจัดการอะไหล่คงคลังในท่ีนี้แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 

 นโยบายการจัดการอะไหล่คงคลังเคล่ือนไหวเร็ว 

 นโยบายการจัดการอะไหล่คงคลังที่เคลื่อนไหวช้า 

2.3.1 นโยบายการจัดการอะไหล่คงคลังหมุนเร็วและหมุนปานกลาง 
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 นโยบายการคงคลังส าหรับอะไหล่ที่หมุนเร็วและหมุนปานกลาง ในที่น้ีแบ่งเป็น 2 แบบ คือ 
1) นโยบายจุดสั่ง, ปริมาณสั่ง (Re-order Level) หรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า “ระบบ 2 ถัง” 

นโยบายเหมาะสมกับคงคลังที่ต้องมีการทบทวนอย่างต่อเนื่อง โดยเมื่อคงคลังถูกเบิกไปใช้จนเหลือที่ระดับ M

จะท าการส่ังอะไหล่เข้ามาเติมคงคลังในปริมาณ q โดยค านึงถึงจ านวนการส่ังที่ประหยัดที่สุด 

 การค านวน จุดสั่ง (Re-order point) 

  2

1

LkDLM D  

เมื่อ  
D  = ค่าเฉล่ียนความต้องการในช่วงเวลาน า 
L   = ช่วยเวลาน า  

D  = ความแปรปรวนของความต้องการในช่วงเวลาน า 
k  = ค่ามาตรฐานของการแจกแจงแบบปกติ 
  
 การค านวนปริมาณสั่งที่ประหยัด 

  
2

1

02












hC

DC
q  

 
เมื่อ  

oC   = ช่วยเวลาน า  

HC  = ความแปรปรวนของความต้องการในช่วงเวลาน า 
 
 นโยบายดังกล่าวสามารถประยุกต์กับระบบสูงสุด – ต่ าสุด (Max/Min) ได้ โดยก าหนดให้ 
  ระดับต่ าสุด (Min Level) =  ระดับส่ัง (M ) 
  ระดังสูงสุด (Max Level) = ระดับส่ัง (M ) + ปริมาณส่ัง ( q ) 

2) นโยบายจุดสูงสุด – ต่ าสุด (High Limit - Low Limit)  

นโยบายคงคลังนี้ก าหนดจุดสุงสุด-ต่ าสุดตามระยะเวลาที่ประสงค์จะมีอะไหล่ในการเบิกจ่าย วิธีการค านวนมี
ดังนี ้
 การค านวน Hi Limit 
 Hi Limit = MOS x Forecast Demand 
 MOS =  Month of Supply หรือ เป้าประสงค์ในการมีสต๊อกพอจ่ายกี่เดือนเป็นนโยบาย เช่น สมมติ 4 
เดือน 
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 MOS อาจได้จากการค านวนความเป็นจริงของ Stock Turn Ratio ในชณะนั้น แล้วน าผลลัพธ์ของ 
Stock Turn ไปหารจ านวนเดือนในหนึ่งปี คือ 12 เดือน เช่น หาค่า Stock Turn ได้จากยอดจ่ายในหนึ่งปี หารด้วย 
จ านวนคงเหลือเฉล่ียได้เท่ากับ 3  
 เพราฉะนั้น MOS = 12/3  = 4 
 จะได้ Hi Limit = 4 x Forecase Demand (ถ้า F = 15) 
 Hi Limit = 60 Unit จ านวนสูงสุดนี้ใช้เป็นตั้งตั้งเพื่อหาจ านวนส่ังซื้อใหม่ โดยให้เอาจ านวนคงเหลือไป
ลงออก ตัวอย่างเช่น 
 หลังการจ่ายออก จ านวนคงเหลือแตะจุดสั่งซื้อแล้ว สมมติ ให้เท่ากับ 14 จ านวนส่ังซื้อใหม่จะเท่ากับ 60 
– 14 = 46 เมื่อเป็นดังนี้ จ านวนสูงสุดจะไม่มีจ านวนเกิด Hi Limit คือ 60 ได้เลย 
 การค านวน Lo Limit 
 Lo Limit = สต๊อกต่ าสุด คือ จุดปลอดภัยของรายการ Safety Stock 
 Safety Stock ได้จากเปอร์เซ็นต์ความเบี่ยงเบนที่เกิดจาก Lead Time Variant และ Demand Vairant 
รวมกัน เช่น 12 % ของ Lead Time Demand ซึ่งก็คือ  
 LT (Lead Time) x F (Fore cast Demand) = 12% x 3 x 8 (Lead Time = 3 เดือน, Forecast 
demand = 8) 
  
 2.3.2 นโยบายการจัดการอะไหล่คงคลังหมุนช้า 
 อะไหล่ที่หมุนช้า มีจะเป็นอะไหล่ที่มีความต้องการแบบไม่ต่อเนื่อง ดังนั้น อะไหล่กลุ่มนี้ควรใช้วิธีการ
พิจารณาการกระจายความต้องการอะไหล่เป็นแบบปัวซอง ซึ่งสามารถใช้นโยบายคงคลังเช่นเดียวกับอะไหล่
หมุนเร็ว คือ นโยบายจุดส่ัง/ปริมาณส่ัง (ROP/EOQ) และ ระดับสูงสุด/ต่ าสุด (MAX/MIN) โดยสมการในการหา
จุดส่ังมีดังนี้  

     LkDLPoorder intRe  

จากการประจายแบบปัวซอง;   L  =  DL  

  จะได้  DLkDLPoorder intRe  

D  = ค่าเฉล่ียความต้องการในช่วงเวลาน า 
L   = ช่วยเวลาน า  

L  = ความแปรปรวนของความต้องการในช่วงเวลาน า 
k  = ค่าคงที่ ซึ่งขึ้นอยู่กับระดับบริการท่ีก าหนดซึ่งสอดคล้องกับค่า Z ของการกระจายแบบปกติ  
  (เช่น Service Level = 99%, K = 2.36) 
 
 2.3.3 นโยบายการจัดการอะไหล่คงคลังหมุนช้ามากและไม่เคลื่อนไหว 
 มีนโยบายคงคลังให้เลือกให้ 3 วิธีด้วยกัน คือ  
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1) การก าหนด ระดับสูงสุด ต่ าสุด (MAX/MIN) การก านหนดระดับสูงสุ/ต่ าสุดของอะไหล่กลุ่มนี้ สุ

ชาติ (2547) ได้เสนอวิธีการให้บริษัทที่มีอะไหล่คงคลังมีข้อปฏิบัติพื้นฐานทางวิศวกรรม เป็น

ค าแนะน าในการก าหนดการเก็บสต๊อกขั้นต่ า (Minimum Spare Part Requirement) ซึ่ง

พิจารรณาค าแนะน าจากผู้ผลิตของเครื่องจักรนั้น สถิติการเปล่ียนอะไหล่ และการตั้งเกณฑ์การ

พิจารณาตามปัจจัยที่มีผลกระทบดังนี้ 

 อะไหล่ที่สึกหรอ ผุกร่อนง่าย 

 สภาพแวดล้อมเป็นสาเหตุ เช่น อยู่ใกล้ทะเล 

 สภาพการใช้งาน เช่น สารละลาย กรด-ด่าง อุณหภูมิสูง 

 เป็นอะไหล่ที่สามารถใช้ได้กับหลายเคลื่องจักรหรือไม่ ใช้อะไหล่ที่เทียบคียงได้หรือไม่ 

 
2) Order Up To หมายถงึ การสั่งเขา้มาเท่าจ านวนท่ีจา่ยออก เพื่อให ้On Hand + On Order 

จ านวนทีก่ าหนดคงคลัง เช่น U-Bend มีก าหนดให้เก็บสต๊อกไว้ที่ 5 หน่วยเสมอ ดงันั้นเมื่อมีการ

เบิกใช้ วันน้ี 2 หน่วย วันรุ่นขึ้นต้องท าการ Place Order = 2 หน่วย ท าให ้On-Hand + On-Order 

= 5 

 
3) High-Low Limit ใช้วิธกีารก าหนดจุดสูงสุด/ต่ าสุด โดยใชว้ิธีการยดืระยะเวลาเปา้ประสงตใ์นการมี

อะไหล่ (MOS) เป็นรอบ 2 ปี หรือ 3 ปี 

 

2.4 การบริหารจดัการความเสีย่ง 
2.4.1 วิธีการบริหารจัดการความเสี่ยง 

 การบริหารความเส่ียงคือ การบริหารการตัดสินใจที่จะเก็บอะไหล่ไว้ที่ระดับที่เหมาะสมไว้ได้อย่างไร 
ฝ่ายบริหารบริษัทสามารถก าหนดเป็นนโยบายให้ระดับปฏิบัติการตัดสินใจโดยใช้ Cost Ratio เป็นกรอบก าหนด
ได้ ถ้าผู้ปฏิบัติงาน (ผู้ประเมินความเส่ียงที่เกิดจากการเก็บอะไหล่ไว้ในระดับที่ต้องการ) สามารถค านวณค่า 
Cost Ratio ได้ ผู้ปฏิบัติงานก็สามารถตัดสินใจตามกรอบที่ก าหนดได้ 
 ตัวอย่างการจัดอ านาจการตัดสินใจการสะสมอะไหล่โดยใช้ Cost Ratio นี้ (ซึ่งแบ่งการตัดสินใจเป็น 3 
ระดับ) ดังนี้คือ 

  ก าหนดขนาดของความเสียหายของการไม่มีอะไหล่เมื่อต้องการใช้ต่อครั้งเป็นช่วงๆ อัตราในแต่ละ
ช่วงก าหนดอ านาจการตัดสินใจตาม Cost Ratio ตามก าหนด 

  Cost Ratio ที่ผู้ปฏิบัติงานสามารถสะสมอะไหล่ได้เลย (Mandatory Stock Zone) โดยไม่ต้องขอ
อนุมัติ 
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  Cost Ratio ที่ผู้ปฏิบัติงานควรสะสมอะไหล่โดยผ่านการอนุมัติ โดยระดับบริหารที่ก าหนดใน
นโยบาย (Stock with Approval Zone) 

  Cost Ratio ที่ผู้ปฏิบัติงานไม่ควรสะสมอะไหล่เลย (No Stock Zone- ค่าใช้จ่ายในการมีอะไหล่สูง
กว่า หรือเท่ากับค่าใช้จ่ายถ้าไม่มีอะไหล่) 

  ส าหรับค่าเสียหายในการขาดอะไหล่ต่อครั้งที่สูงมากๆ ระดับหนึ่ง ถึงแม้ Cost Ratio จะต่ ากว่า 
1.0 ก็ให้สะสมอะไหล่ได้โดยขออนุมัติจากระดับบริหารที่ก าหนด เพราะถือได้ว่าเป็นการซื้อประกันจริงๆ 
(Insurance Part) ตามรูปท่ี 2.2 คือขนาดความสูญเสียต่อครั้งสูงเกินกว่าระดับท่ีก าหนด เช่น 1,100,000 บาท 
 

2.4.2 การบริหารความเสี่ยงดว้ยสัดสว่นของค่าใช้จ่ายที่น่าจะเกิดขึ้น (Cost Ratio)  
 การคิดความเส่ียงเป็นประเด็นที่ส าคัญในการบริหารอะไหล่คงคลัง หลักการง่ายในการลดความเส่ียง 
คือ เพิ่มระดับสะสมอะไหล่ให้สูงขึ้น แต่ผลของการเพิ่มระดับสะสมอะไหล่ก็จะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายคงที่สูงขึ้นด้วย 
ดังนั้น จึงต้องมีวิธีการพิจารณาหาระดับที่เหมาะสมที่สามารถรับได้ ทั้งค่าเส่ียงและค่าใช้จ่าย  วิธีหน่ึงคือ การคิด
สัดส่วนของค่าใช้จ่าย (Cost Ratio) ที่น่าจะเกิดขึ้นจากการขาดอะไหล่เมื่อต้องการใช้เทียบกับค่าใช้จ่ายที่น่าจะ
เกิดขึ้น จากการเก็บสะสมอะไหล่แล้วไม่เคยเบิกเลย  
 ดังนั้น การคิดสัดส่วนค่าใช้จ่าย (Cost Ratio) นี้ เหมาะกับการพิจารณาอะไหล่ที่มีค่าแพงที่เคล่ือนไหว
ช้าหรือเคล่ือนไหวช้ามาก เนื่องจากอะไหล่ที่มีราคาแพงเมื่อเก็บสะสมไว้นานโดยไม่มีการเบิกส่งผลต่อค่าใช้จ่าย
ในการมีและการเก็บอะไหล่โดยที่ไม่เกิดประโยชน์ขึ้นเลย 
 
 การค านวณความเสี่ยงด้วย Cost Ratio 
 Cost Ratio เป็นวิธีการค านวณความเส่ียงวิธีหนึ่ง โดยค านวณจากอัตราค่าใช้จ่ายที่น่าจะเกิดขึ้นจาก
การไม่มีอะไหล่เมื่อต้องการใช้ (Expected Cost of Stock out) ค านวณได้ดังนี้ 
 

 Cost Ratio =  
)StockofCost(ช้พ่ือพร้อมใรมีอะไหล่เ ิดขึน้ในกาที่น่าจะเกคา่ใช้จ่าย

)outStockofCost(เสยีครื่องจักร ิดขึน้ถ้าเที่น่าจะเกคา่ใช้จ่าย
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รูปที่ 2.2 ต าแหน่งของ Cost Ratio ของระดับการสะสมอะไหล่ Max/Min คู่หนึ่ง 

 
 จากรูปท่ี 2.2 แกนนอนคือ ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการไม่มีอะไหล่ใช้ (Cost of Stock out) เมื่อต้องการต่อ
ครั้ง แกนตั้งคือ อัตราส่วนค่าใช้จ่ายที่น่าจะเกิดจากการไม่มีอะไหล่หารด้วยค่าใช้จ่ายที่น่าจะเกิดจากการมี
อะไหล่สะสม อัตราส่วนนี้คือ Cost Ratio 
 สมมติจุด  (C) คือ ผลการค านวณความเส่ียง (Cost Ratio) ของการเก็บอะไหล่ Max/Min เท่ากับ 3/2 
โดยค่าเสียหายเนื่องจากไม่มีอะไหล่ใช้ต่อครั้งเท่ากับ 600,000 บาท และค านวณค่าใช้จ่ายที่น่าจะเกิดจากการที่
มีอะไหล่ได้เท่ากับ 98,360.65 บาท (ค านวณโดยค่าเสียหายต่อครั้ง x โอกาสที่น่าจะเกิดความเสียหาย) 
อัตราส่วน Cost Ratio ค านวณได้ 600,000/98,360.65 เท่ากับ 6.1 เท่า หมายความว่า ต าแหน่งในแกน Y 
เท่ากับ 6.1 ต าแหน่งในแกน X เท่ากับ 6 x 105 นั่นเอง  
 ในกรณีที่เราลดระดับการเก็บให้ต่ าลง จุด Cost Ratio ก็จะเล่ือนสูงขึ้น เพราะโอกาสที่จะเกิดความ
เสียหายเนื่องจากไม่มีอะไหล่จะสูงขึ้น ในทางตรงข้าม ถ้าเพิ่มระดับสะสมอะไหล่ให้สูงขึ้น เช่น เป็น 4/3 โอกาสที่
จะเกิดค่าใช้จ่ายในการไม่มีอะไหล่ก็จะลดลง แต่มีโอกาสที่จะมีอะไหล่เหลือไม่ได้ใช้สูงขึ้น ค่า Cost Ratio ก็จะ
ลดลงหาค่า 1.0 ถ้าเพิ่มระดับสะสมมากขึ้นไปอีกจนค่านี้เท่ากับ 1.0 ก็หมายความว่า ค่าใช้จ่ายในการไม่มีอะไหล่ 
เท่ากับค่าใช้จ่ายที่มีอะไหล่ หมายความว่า ไม่คุ้มที่จะสะสมอะไหล่ระดับนั้นแล้ว หากยังเพิ่มระดับสะสมอะไหล่
สูงขึ้น อัตราส่วนนี้ก็จะต่ ากว่า 1.0 คือจะมีอะไหล่เหลือค้างไม่ได้ใช้สูง 
 ดังนั้น เราจึงสามารถใช้อัตราส่วน Cost Ratio นี้เป็นตัวก าหนดในการตัดสินใจเลือกระดับอะไหล่สะสม
ที่บริษัทรับได้ ที่ขนาดความสูญเสียต่อครั้งที่ไม่มีอะไหล่ใช้ 
 เห็นได้ชัดว่าถ้าอัตราส่วนค่าเสียหายต่ ากว่า 1 ก็ไม่น่าจะเก็บอะไหล่ชิ้นนี้ในระดับนั้น อย่างไรก็ตามมี
กรณีที่ค่าเสียหายจากการขาดอะไหล่ต่อครั้งสูงมากๆ จนบริษัทมีความเห็นว่าสูงจนรับไม่ได้ ถึงต่ ากว่า 1.0 
เหมือนกัน ฝ่ายบริหารอาจจะก าหนดให้ต้องเก็บอะไหล่ไว้โดยคิดว่าเป็นการซื้อประกันนั่นเอง หรือเรียกว่า 
Insurance Part นั่นเอง 
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2.5 การจัดกลุ่มอะไหล่เพื่อการจัดการอะไหล่ที่เคลื่อนไหวช้า 
 Mitchell (1962) ได้จัดกลุ่มอะไหล่ส าหรับการอะไหล่ที่หมุนช้า ดังนี้ 

1) อะไหล่ที่ซื้อมาเพื่อวาระพิเศษ (ซื้อเพื่อใช้ส าหรับงานปรับปรุงเครื่องจักร หรือ การซ่อมใหญ่) ควรจะ

ด าเนินการส่ังเพื่อให้ส่งใกล้วันที่ใช้มากที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ ซึ่งจะเห็นได้ว่าช่วงระยะเวลาที่ปลอดภัย

จะเป็นฟังก์ชันของความน่าเชื่อถือวันที่จะใช้อะไหล่และเวลาน า 

2) รายการอะไหล่ที่มีการแจ้งเตือนความเสียหายล่วงหน้าได้อย่างเพียงพอ (Adequate warning items) 

การตรวจสอบสภาพเครื่องจักรสามารถแจ้งล่วงหน้าได้ความเสียหายที่สัมพันธ์กับช่วงเวลาน าในการ

จัดหาอะไหล่ได้ ดังนั้น อะไหล่ในกลุ่มนี้จึงไม่จ าเป็นต้องเก็บ 

3) รายการอะไหล่ที่ไม่มีการแจ้งเตือน เป็นอะไหล่ที่ไม่สามารถตรวจสอบด้วยทางวิทยาศาสตร์หรือทาง

เทคนิคที่จะสามารถสังเกตความเสียหายได้ กล่าวได้ว่า อะไหล่กลุ่มนี้ความเสียหายแบบสุ่ม Mitchell 

(1962) ได้น าเสนอแผนภูมิในการตัดสินใจในการเก็บอะไหล่ที่ไม่มีการแจ้งเตือน ดังรูปที่ 2.3 

 
รูปที่ 2.3 แผนผังการเลือกนโยบายการส าหรับการมีอะไหล่คงคลัง (Mitchell, 1962: 32) 

 

2.6 งานวิจัยทีเ่กี่ยวข้อง 
1. ชนนิทร์ คุณรักษา [6] 
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ปริญญานิพนธ์ฉบับนี้กล่าวถึงการจัดการระบบพัสดุคงคลังส าหรบัอะไหล่ซ่อมบ ารุง. โดยจัดแบ่งความส าคัญ
ของอะไหล่ทั่วไปโดยใช้เทคนคิ ABC (ABC Analysis) เพื่อแยกอะไหล่ซ่อมบ ารุงเป็นกลุ่ม ซึ่งพจิารณาจากมูลคา่
การใช้และมูลคา่การเก็บประกอบกัน และน าเสนอวีธใีนการจัดการอะไหล่ทุกรายการในกลุม่ A และเสนอ
แนวทางในการจดัการอะไหล่ในกลุ่ม B และ C ซึ่งจากผลการวจิยั ถ้าโรงงานท่ีใช้วิธกีารท่ีน าเสนอ จะสามารถ 
ลดค่าใช้จา่ยพัสดคุงคลงัส าหรับอะไหล่ซ่อมบ ารุงไดไม่น้อยกวา่ 77 ล้านบาท 
 

2. ศศิธร สาดแสงจนัทร์ [7]  
ปริญญานิพนธ์ฉบับนี้กล่างถงึการวิเคราะห์เพื่อลดพัสดคุงคลงัประเภทอะไหล่ในโรงงานผลิตแผงวงจรไฟฟ้ารวม 
โดยใชก้ารแบ่งกลุ่มตามความส าคัญโดยใช้เทคนคิ AHP(Analytic Hierarchy Process) โดยพิจารณาปัจจยัการ
ทดแทนกันของอะไหล่ ประเภทของอะไหล่ และ เวลาน าไปพร้อมๆกัน และได้น านโยบายพัสดคุงคลังนโยบายจดุ
ส่ังซื้อ – ระดับส่ังซื้อ มาประยุกต์ใช้กับรายการท่ีมคีวามส าคัญมากของโรงงานตัวอย่างซึง่สามารถลดค่าใชจ้่าย
รวมคงคลังจากระบบเดมิลงได้ 92,912.68 เหรียญสหรัฐฯ 
 

3. มัญชุพัฒน์ ฉ่ าสงูเนนิ [5]  
ปริญญานิพนธ์ฉบับนี้กล่าวถึงการปรับปรุงระบบพัสดุคงคลังของอะไหล่ ที่ใช้ในงานซ่อมและ

บ ารุงรักษา โดยระบบการจัดการคงคลังก่อใหเ้กิดปัญหาเรื่องการขาดแคลนอะไหล่ที่ต้องการใชใ้นเวลาทีต่้องการ 
(Spare pare shortage)และ อะไหล่ที่ไม่มีการหมุนเวียน(Spare part dead stock) สูงกว่าทีต่ั้งเปา้หมายไว ้
ดังนั้นจงึได้ศึกษาระบบจัดการอะไหล่เพื่อลดการขาดอะไหล่และ อะไหล่ที่ไม่หมุนเวียนให้อยู่ในเปา้หมายที่
ก าหนดไว้ โดยอะไหล่ที่ท าการศึกษาแบ่งออกได้ 7 ประเภท และแบ่งประเภทของอะไหล่ตามความถีใ่นการ
เบิกจา่ย 4 class เป็น A B CและD โดยนโยบายส าหรับบริหารคงคลังมี 2 นโยบาย โดยEOQส าหรับอะไหล่ 
Class A Class B และนโยบายMin-Max ส าหรับอะไหล่ Class C และ Class D 
 

4. ทวพีงษ์ กติติกุล [8]  
งานวจิัยนีม้ีวัตถุประสงคเ์พื่อท่ีจะศึกษาการก าหนดปริมาณการส ารองอะไหล่ส้ินเปลืองหลัก 3 ชนิด ที่

ใชใ้นงานซ่อมเครื่องสูบน้ าของบรษิัทThe Pumps (Thailand) Co., Ltd. เพื่อลดปัญหาการส่งงานล่าช้าเนื่องจาก
การขาดแคลนอะไหล่ส้ินเปลืองหลักและลดค่าใช้จา่ยในการจัดซื้อ และจัดเก็บ โดยใชก้ารพยากรณค์วาม
ต้องการสินค้าตอ่ปี ใช้ข้อมูลจากการส่ังซื้อย้อนหลัง 3 ปี พบว่าวิธกีารพยากรณ์แบบ Weight Moving Average 
ให้ผลใกล้เคยีงปริมาณการใช้งานจริงมากที่สุด จากนั้นใช้ทฤษฎี Economic Order Quantity แบบ Basic 
Model ในการค านวณปริมาณการส่ังซื้อที่เหมาะสม และใช้ทฤษฎีจุดส่ังซื้อใหม ่Reorder Point ในการก าหนด
ปริมาณการส ารองอะไหล่อยา่งเหมาะสมผลที่ได้จากการวิจยัในครั้งนี้พบว่า การส ารองอะไหล่ส้ินเปลืองหลัก
สามารถลดปรมิาณการส่งงานล่าช้าแก่ลูกคา้ในส่วนของปัญหาเนื่องจากการขาดแคลนอะไหล่ส้ินเปลืองหลักได้
ถึง 95% หรือคิดเป็นปริมาณงานล่าช้าที่ลดไดเ้ท่ากับ12 งาน หรืสามารถลดปริมาณงานล่าชา้ได้ทัง้ส้ิน 28 % 
ของการส่งงานล่าชา้แก่ลูกค้าทัง้หมด และในดา้นคา่ใช้จา่ย สามารถลดค่าใชจ้่ายรวมในการจัดซื้อและจัดเก็บ
อะไหล่ส้ินเปลืองทั้ง 3 ชนิดได้ถงึ 58,197.8 บาท ต่อป ีเมื่อเทยีบกบัการใช้งานจริงในปี พ.ศ. 2551 
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5. ปารเมศ ชุติมา และ สุทัศน ์รัตนเกือ้กงัวาน [9] 
งานวจิัยฉบับนี้ศกึษาการด าเนินงานของบรษิัทให้บริการซ่อมอุปกรณ์คอมพิวเตอร์หลังการขาย ซึ่ง

ประสบปัญหาหลายประการ ได้แก่ ขาดแคลนอะไหล่ส าหรับงานซอ่มของลูกคา้ มีอะไหล่คงคลังปรมิาณสูง คลัง
อะไหล่มีวิธีการจัดเก็บและจัดวางไม่เหมาะสม และกระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่ให้ชา่งใช้เวลานานและมี
ข้อผิดพลาดสูง ดังนั้นวัตถุประสงค์ของงานวจิัยคือ การปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการคลังอะไหล่ของบริษัท
ดังกล่าว โดยเริ่มจากการปรับปรุงจ านวนรายการอะไหล่ใหเ้ป็นปจัจุบัน จัดความส าคัญอะไหล่ด้วยวิธ ีMultiple 
Criteria ABC Analysis ค านวณปริมาณจดัเก็บสูงสุด – ต่ าสุด และหาวิธคีวบคมุการส่ังซื้ออะไหล่ส าหรับกลุ่ม A 
และ B เนื่องจากมูลคา่การใช้อะไหล่ทั้งสองกลุ่มนี้สูงถงึ 97.19% ออกแบบแผนผังการจัดเก็บ ระบุต าแหน่งการ
จัดเก็บอะไหล่ และก าหนดรหัสระบุต าแหน่งการจัดเก็บ จากนั้นจดัท าคูม่ือขั้นตอนการด าเนินงาน ผลการ
ปรับปรุงท าให้อัตราหมุนเวียนอะไหล่คงคลังเพิม่ขึ้นจาก 2.13 เป็น 3.18 ต้นทุนการจัดเก็บลดลงจาก
1,617,922.81 บาท/ปี เป็น 1,582,747.12 บาท/ปี เวลาเฉล่ียในกระบวนการเบิกจา่ยอะไหล่ใหช้่างลดลงจาก 18 
นาที เป็น 13 นาที 
และอัตราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนับชิ้นส่วนอะไหล่คอมพิวเตอร์ลดลงจาก 27.53 % เป็น 18.56% 
ตามล าดับ 
 

6. Prem Prakash Gjpal และคณะ [10]   
งานวจิัยนี้น าเสนอวิธกีารจัดกลุ่มของ Spare part โดยใช้รูปแบบวธิีการ AHP (Analytic Hierarchy 

Process) ของ Thomas L. Saaty (1970) โดยก าหนดหลักเกณฑท์ี่มีอิทธิพลต่อความส าคัญของอะไหล่ ท าให้
สามารถแบง่ระดับของอะไหล่ออกเป็น อะไหล่ที่มีความส าคัญมาก (Vital), อะไหล่ที่จ าเป็น (Essential) และ 
อะไหล่ที่เป็นท่ีต้องการ (Desirable) ซึ่งได้สาธิตการใชง้านกับอะไหล่ในคลังพัสดุขององค์ขนาดใหญ่แห่งหนึ่ง  
 

7. Guilherme Neves และคณะ [11]  
งานวจิัยนี้ท าการศึกษาวิธีการในการท านายความต้องการของอะไหล่อุปกรณ์ไฟฟ้าราคาแพงโดยใช้

การกระจายแบบปวัซอง โดยใช้สมมตฐิานของอัตราการเสียของอปุกรณ์มีความเสถียรภาพ ซึง่แตกต่างการการ
ท านายทัว่ไปท่ีใชก้ารพยากร์แบบ Classical exponential smoothing time series ผลลัพท์ที่ได้พบว่า คา่ความ
ผิดพลาดน้อยมากเมือเทยีบกับทฤษฏี Exponential smoothing 
 

8. G. H. MITCHELL [12] 
งานวจิัยนีศ้ึกษาปัญหาของการควบคุมอะไหล่วศิวกรรมที่เคลื่อนไหวช้า โดยได้น าเสนอแนวทางการ

พิจารณาอะไหล่ ดังนี้ กลุ่มอะไหล่พิเศษ ควรจะถกูส่งให้ช้าที่สุดกอ่นการใช้งาน อะไหล่แสดงอาการอย่าง
พอเพียง ควรจะถูกส่ังเมื่อพบเห็นอาการเสีย และ อะไหล่ประกันเตรียมพร้อม ควรใชว้ิธีการของ (Karush, 1957: 
693) โดยการพิจารณาจ านวนเกบ็ท่ีท าให้เกิดต้นทุนต่ าที่สุด
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บทที่ 3 
สภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษาและสภาพปญัหา 

 
3.1 สภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณศีึกษาเป็นโรงงานขนาดใหญซ่ึ่งมีขนาดก าลังการผลิตถึง 6,300 ล้านบาท/ปี จ านวน
พนักงาน 863 คน จ านวนปีท่ีก่อตั้ง    ท าการผลิตสินค้า 3 ประเภทคือ คือ ผ้าอนามัย แผ่นอนามยั และแป้งเดก็ 
นอกจากนี้ยังมีสายผลิตผลิตภัณฑ์ที่ก าลังด าเนินการก่อสรา้งอยูค่อืผลิตภัณฑ์น้ ายาบว้นปาก ทัง้ 3 ผลิตภัณฑ์ ที่
ด าเนินการผลิตอยู่ประกอบด้วยกระบวนการผลิตที่แตกตา่งกันออกไปดังนี้ 
 3.1.1 ผลิตภัณฑ์ในโรงงานกรณีศึกษา 
  1) ผลิตภัณฑ์ผ้าอนามัย ใช้ส าหรับซึ่มซับประจ าเดือนของผู้หญงิ ส่วนประกอบดงันี ้

 
รูปที ่3.1 ส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์ผ้าอนามยั 
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รูปที่ 3.2 ภาพตัดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ผ้าอนามัย 

 
  2) ผลิตภัณฑ์แผ่นอนามัย ใชส้ าหรับซึมซับของเหลวที่ออกมาทางช่องคลอด เพื่อป้องกัน
การอับชื้นและเชื้อแบคทเีรีย แผ่นอนามัยมีสว่นประกอบดงันี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.3 ผลิตภัณฑ์แผ่นอนามัย 
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รูปที่ 3.4 ส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์แผ่นอนามัย 

 
  3) ผลิตภัณฑ์แป้งเด็ก ใช้ส าหรับทาผิดเพื่อป้องกันการระคายเคือง มีส่วน ประกอบของ
ผลิตภัณฑ์ดังต่อไปนี ้

 
 

 
รูปที่ 3.5 ส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์แป้งเด็ก 

   
 
 
3.1.2 กระบวนการผลติของผลิตภัณฑ ์
   1) กระบวนการผลิตผ้าอนามัย 

ขวดแป้ง 

ผงแป้ง 

ฝาปิดขวด 
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Hammer Mill In Mill-House 
System

Pulp Vacuum Forming With 
Sap Distribution

System

Laminating for 
Pulp+Cover+Barrier And 

With Adhesive

1. Pulp Defiberisation

2. Pulp mold forming

3. Laminating

Apply Wing Release Paper 
And Central Release Paper

All-Round Product Heat 
Sealing

4. Release Paper Station

5. All -round Product 
Embossing Section

6. Side Channel Embossing 
Section

Side Channel Embossing

7. End Channel Embossing 
Section

End Channel Embossing

8. All-round Final Product 
Cutting

All-Round Product Heat 
Sealing

9. Folded & Wrapped 
Section

Folded & Wrapped for 
Individual Pad

10. Turning and Stacker 
Section for Arrange the 

products in order
Product Turning & Stacking

Process Section Flow Process Chart Process Machine

 
รูปที่ 3.6 กระบวนการผลิตผ้าอนามัย 

Maker Machine 
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OPTIMA Bagging Process
11. Bagging the Products 

into Bag

12. Check Weight & Metal 
Detector System

Auto Check Weight and 
Metal Dectector+ Coding

13. Finish Goods to Carton Finish Goods Deliver

Process Section Flow Process Chart Process Machine

 
รูปที่ 3.6 กระบวนการผลิตผ้าอนามัย (ต่อ) 

 
 - เครื่องจักรในกระบวนการผลิตผ้าอนามัย มีดังตารางที่ 3.1 
ตารางที่ 3.1 รายการเครื่องจักรในกระบวนการผลิตผ้าอนามยั 

PU 
Maker 
Machine 

Bagger 
Machine 

Weigting 
/Metal 
Detector 
Machine 

Glue System Machine 

Cover/Barrier CRP/WRP 

ESP1 649 UT OS2 S3 
Nordson Nordson 
Model: MX4460_3 x1  Model: MX4411_4 x 1 

ESP2 645 PAC LBT2 XS3 
Nordson Dynatec 
Model: 6000C Model: DMM35DCL 

ESP3 649 PAC LBV1: (3M/C) S3 
OMRON Nordson 
Model: E5CN-QZMT-
500 

Model: Versa Blue 

ESP4 645 CHINA LBT2 S2 
Nordson Nordson 
Model: 6000C Model: 3400 V 

ตารางที่ 3.1 รายการเครื่องจักรในกระบวนการผลิตผ้าอนามยั (ต่อ) 

 
 

Maker 
Machine 

Bagger 
Machine 

Weigting 
/Metal 
Detector 

Glue System Machine 

Cover/Barrier CRP/WRP 

Bagger Machine 

Weighting & Metal Detector 
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Machine 

ESP5 645 PHIPIN LBT2 S2 
Nordson Nordson 
Model: MX 4424-2x1C 3400V 

ESP6 649 THAI OS2 S2 
MELTEX MELTEX 
Model: MX4424 1X1 Model: MX4424 1X1 

ESP7 645 ONTEX LBT2 S2 
Dynatec Nordson 
Model: 801501 Model: 3400 V 

ESP8 HCH 
LBV1           (2 
M/C) 

S3 
Nordson Nordson 

Model: 8063650 Model: 8072625 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  2) กระบวนการผลิตแผ่นอนามัย 
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Hammer Mill In Mill-

House System

Pulp Vacuum Forming 

Laminating for 

Pulp+Cover+Barrier 

And With Adhesive

1. Pulp Defiberisation

2. Pulp mold forming

3. Laminating

All-Round Product Heat 

Sealing

Apply Central Release 

Paper 

4. All -round Product 

Embossing Section

5. Release Paper 

Station 

6. Central Product 

Embossing Section

Central Product 

Embossing

7. All-round Final 

Product Cutting

All-Round Product Heat 

Sealing Cut

8. Folded & Wrapped 

Section

Folded & Wrapped for 

Individual Pad

OPTIMA Bagging 

Process

10. Bagging the 

Products into Bag

Process Section Flow Process Chart Process Machine

Crimp Seal Film and 

Cut for Individual Pad

9. Crimp&Cut Film 

Section

 
 

รูปท่ี 3.7 กระบวนการผลิตแผ่นอนามัย 
 

Maker Machine 

Bagger Machine 
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11. Metal Detector 

System

Auto Metal Detector+ 

Coding

12. Finish Goods to 

Carton
Finish Goods Deliver

Process Section Flow Process Chart Process Machine

 
รูปที่ 3.7 กระบวนการผลิตแผ่นอนามัย (ต่อ) 

 
- เครื่องจักรในกระบวนการผลิตแผ่นอนามัย ดังตารางที่ 3.2 
ตารางที่ 3.2 รายการเครื่องจักรในกระบวนการผลิตแผ่นอนามัย 

PU 
Maker 

Machine 
Bagger 
Machine 

Weighting 
/Metal 

Detector 
Machine 

Glue System Machine 

Cover/Barrier CRP/WRP 

CF1 649 ASX OS2 S3 
Nordson Nordson 

Model:MX4460_3 x1  Model: 1052645A 

CF2 CPS5 THAI Bag Sealer Metallm. 
Nordson Nordson 

Model: 3700 2RK 32 Model: 3700 2RK 32 

CF3 PHBL Bag Sealer Metallm. 
OMRON Nordson 

E5CN-Q2MT-500 Model:E5CS-Q1KJX 

CF4 CPS4 Bag Sealer Metallm. 
OMRON Nordson 

E5CN-Q2MT-500 Model:E5CS-Q1KJX 

CF5 PFCP LBT2 
Metal 
Detect. 

Dynatec Dynatec 

Model:  3700 2RK  Model: 3700 2RK  

CF6 XINSHI Bag Sealer - 
Dynatec Dynatec 

Model:  DMM35DCL Model:  DMM35DCL 
 
  3) กระบวนการผลิตแป้งเด็ก 
 

Metal Detector 
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รูปที่ 3.8 กระบวนการผลิตแผ้งเดก็ 

- เครื่องจักรในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์แป้งเด็ก  
 เครื่องจักรในการผลิตผลิตภัณฑแ์ป้งเดก็เป็นเครื่องจักรท่ีมีการสรา้งโดยบริษัทรับออกแบบเครื่องจกัร
ตามความต้องการเฉพาะด้าน ในสายการผลิตแปง้เดก็มีการออกแบบเครื่องจักรท่ีมีลกัษณะคล้ายกันทัง้ 4 
สายการผลิต  
 
3.2 ระบบพัสดคุงคลงัอะไหล่ของโรงงานกรณีศึกษา 
 3.2.1 ความเกี่ยวข้องกนัระหวา่งระบบงานบ ารุงรักษาและระบบอะไหลค่งคลัง 
        ในโรงงานกรณีศึกษา ระบบการคงคลังอะไหล่ได้ถูกจัดวางโครงสร้างองคก์ารเป็นส่วนหนึ่งในงาน
บ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อสนับสนุนอะไหล่ในการเมื่อเครื่องจักรหยุดฉุกเฉิน รวมถึงอะไหล่ที่ส าหรับงาน า
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน โดยใช้ระบบการจดัการบ ารุงรักษาด้วยคอมพิวเตอร์ (CMMS) ช่วยในการจดัการการ
วางแผนอะไหล่และการจัดเก็บอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรกัษา โดยมีแผนผังการท างาน ดังรูปที่ 3.9 
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รูปที ่ 3.9  กระบวนการในการจัดการงานบ ารงุรักษาเครื่องจกัรของโปรแกรม CEDAR 

จากรูปท่ี 3.9 สามารถแบ่งส่วนงานบ ารุงออกเป็น 2 ส่วนดังนี ้
  1) งานบ ารุงรักษาแบบฉกุเฉนิ คือ งานบ ารุงรักษาซึ่งเมื่อเกดิการหยดุการผลิตเนื่องจาก
ความเสียหายของเครื่องจกัรจะตอ้งท าการซ่อมเครื่องจักรเพื่อให้สามารถท างานอยา่งเร็วที่สุด เพื่อให้เกดิการ
สูญเสียการผลิตน้อยที่สุด ดงันั้น อะไหล่คงคลังจึงจ าเป็นจ าต้องส ารองไวใ้ห้เพียงพอต่อความเสียหายของ
เครื่องจักรท่ีไม่แน่นอน  ซึ่งเรียกงานประเภทนี้ว่า “Breakdown Maintenance”  

การไหลของงานบ ารงุรักษาแบบฉุกเฉินเป็นตามลูกศรสีแดงดงัรูป 3.10 โดยเริ่มจาก พนักงานเปิดใบ
แจ้งปัญหาเครื่องจักร หรือเรียกวา่ “Work Request” เนื่องจากเปน็ปัญหาเร่งด่วน ระบบ CMMS จะด าเนินการ
สร้างเป็นใบส่ังงาน หรือเรียกว่า “Work Order” เพื่อเบิกอะไหล่เครือ่งจักรน ามาเปล่ียนแทนอะไหล่ที่เสียหาย เมื่อ
ด าเนินซ่อมแซมเสร็จเรียบร้อยแลว้ ข้อมูลการซ่อมเครื่องจักรถกูบันทึกในใบงานก่อนด าเนินการปิดไปแล้วและ
เก็บเป็นประวัติความเสียหายเครือ่งจักรและประวัติการเบิกจ่ายอะไหล่ 
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รูปที่ 3.10 การไหลของงานบ ารงุรักษาแบบฉุกเฉิน 
  2) งานบ ารุงรักษาแบบไม่ฉกุเฉิน เป็นงานบ ารุงรักษาที่สามารถวางแผนเขา้ไปด าเนินการ
ได้ แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ  
  - งานบ ารุงรักษาเชงิป้องกัน (Preventive Maintenance) เป็นงานบ ารงุรักษาเครื่องจักรท่ี
วางแผนเข้าด าเนินการเพื่อป้องกนัก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายของเครื่องจักร เนื่องจากสภาพอุตสาหกรรมที่มีการ
บ ารุงรักษาตามแผนกับจ านวนเครื่องจักรจ านวนมากในการผลิตหลายส่วน การส ารองคงคลงัอะไหล่จึงเป็น
จะต้องมีเพยีงพอต่อความต้องการท่ีมีความถี่สูง  

การไหลของงานบ ารงุรักษาเชิงปอ้งกันเป็นตามลูกศรสีแดงดังรูป 3.11 โดยเริ่มจาก แผนงานการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งเชือ่มโยงกับการจดัเตรมีอะไหล่ตามแผนความต้องการใช้ จากนั้นก าหนดการ
ด าเนินงานบ ารุงรักษาเชงิป้องกัน เมื่อด าเนินซ่อมแซมเสร็จเรียบร้อยแล้ว ข้อมูลการซ่อมเครื่องจักรถูกบันทึกใน
ใบงานก่อนด าเนินการปิดไปแล้วและเก็บเป็นประวัติความเสียหายเครื่องจักรและประวัติการเบิกจา่ยอะไหล่ 
 
 
 

 

 
รูปที่ 3.11 การไหล่ของงานบ ารงุรักษาเชงิป้องกัน 

- งานบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข (Corrective Maintenance) เป็นงานบ ารุงรักษาส าหรับความเสียหายของ
เครื่องจักรไม่ส่งผลท าให้เครื่องจกัรต้องหยดุกระทันหัน  เครื่องจกัรยังสามารถท างานได้ต่อเนื่อง แต่อาจสง่ผลต่อ
ประสิทธิภาพการท างานของเครือ่งจักร  งานบ ารุงรักษาประเภทน้ีเมื่อเริ่มพบเห็นสภาพความเสียหายสามารถ
วางแผนเข้าไปด าเนินการได้ ดังนั้นอะไหล่ในการซ่อมแซมเครือ่งจักรจึงถกูวางแผนในการใชง้านเมื่อมีการแจ้ง
ความเสียหายของเครื่องจกัรหรือส่ังอะไหล่เมื่อมีความต้องการเกิดขึ้นเท่านั้น  
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การไหลของงานบ ารงุรักษาเชิงปอ้งกันเป็นตามลูกศรสีแดงดังรูป 3.12 โดยเริ่มจากเมื่อมใีบแจ้งปญัหา
เครื่องจักร หัวหนา้งานบ ารงุรักษาจะออกใบส่ังงาน (Work Order) เพื่อด าเนินการวางแผนเขา้ไปแก้ไขปัญหา 
และวางแผนจัดเตรียมอะไหล่หรือส่ังอะไหล่จากภายนอกเพื่อเตรยีมด าเนินการแก้ไขตามวันเวลาที่ก าหนดไว้ 
หลังจากแก้ไขปัญหาเสร็จเรียบร้อยแล้ว ปัญหา สาเหตุของปัญหา และ การด าเนินการแก้ไขจะถูกบันทึกเป็น
ประวัติความเสียหายของเครื่องจกัรในรูปแบบฐานข้อมูลของระบบ ส าหรับการวเิคราะห์ปรับปรุงเครื่องจักรใน
อนาคต 

 
รูปที่ 3.12 การไหลของกระบวนการบ ารุงรักษาเชงิป้องกัน 

 3.2.2 กระบวนการด าเนินงานอะไหล่คงคลัง 
 ระบบการด าเนินการอะไหล่คงคลังเริ่มจากผู้แจง้ แจง้อะไหล่ที่ต้องการเก็บคงคลงั ซึง่แบ่ง

ออกเป็นอะไหล่ใหม่ที่ไมเ่คยเก็บคงคลังมาก่อน และอะไหล่ที่ถึงจดุสั่งของคงคลงั จากนั้นฝ่ายจัดซือ้จัดเตรียมขอ
ใบเสนอราคาจากผู้ขาย เมื่อได้รบัใบเสนอราคา ท าเปดิใบขอซื้อ (Purchase Request) เมื่อใบขอซื้อได้รับการ
อนุมัติจากผู้จัดการแผนกบ ารุงรกัษาอนมุัติ ใบส่ังซื้อถูกเปิดขึน้ซึ่งจะต้องได้รับการอนมตัิจากผู้อ านายการฝ่าย
วิศวกรรม เมื่อผู้ชากได้รับใบส่ังซือ้ จะด าเนินการจดัเตรยีมส่งอะไหล่ภายในระยะเวลาส่งที่ก าหนด อะไหล่จะถูก
ส่งไปท่ีพนักงานคงคลังอะไหล่เพื่อตรวจรับ และจดัเก็บเข้าในคงคลังอะไหล่ 
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New Part Request Part Below Min

Find Qoutation

PR Issue and Approval

PO Issue and Approval

Vender Receive PO

Part Deliver

Part Recieve

Start

Keep Part In Stock

Finish

Requester

Purchase Officer/ Requester

Purchase Officer, Maintenance 
Manager

Purchase Officer, Engineering 
Director

Vender

Vender

Store Officer

Stock Keeper

 
รูปที่ 3.13 การไหลของกระบวนการจัดการอะไหล่คงคลัง 

 จากกระบวนการในระบบคงคลงัอะไหล่และการส ารวจกระบวนการในกจิกรรมคงคลงัอะไหล่พบว่า 
- ไม่มีกระบวนในการประเมินการรับเข้าอะไหล่ใหม่ อะไหล่ใหม่ที่ถูกร้องให้เก็บเป็นอะไหล่จะถกูเข้าสู่

กระบวนการในการจัดหาอะไหล่และเก็บเขา้เป็นอะไหล่คงคลัง ส่งผลที่ให้มีอะไหล่ไม่จ าเป็นต้องเกบ็คงคลัง เชน่ 
อะไหล่ที่เหลือจากโครงการของฝ่ายวศิวกรรม อะไหล่ที่สามารถตรวจสอบความเสียหายล่วงหน้าได้ (Worn Out 
spare part)  

- ไม่มีการทบทวนและประเมินการเก็บอะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหว ซึ่งบางส่วนท่ีเป็นอะไหล่ที่ไม่มีความ
ต้องการใช้แล้ว หรือเครื่องจกัรได้ถูกปรับปรุงไปใช้อะไหล่รุ่นอื่นแล้ว 
 
 3.2.3 ฐานขอ้มูลระบบอะไหลค่งคลัง 
 ฐานข้อมูลของอะไหล่คงคลงัถูกเก็บอยู่ในระบบ CMMS ซึ่งประกอบด้วยรายละเอยีดดงัรูปที่ 3.14 

Responsibility 
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รูปที่ 3.14 รายละเอยีดฐานข้อมลูอะไหล่คงคลังจากโปรแกรม CEDAR 

จากการระบบฐานข้อมูลตรวจสอบข้อมูลพบว่า 
- มีการให้ควาส าคัญอะไหล่เป็นประเภท ABC และ D ซึ่งยังไมเ่หมาะสมเนื่องจากปจัจุบัน พบวา่มี 

อะไหล่กลุ่ม A จ านวน 4 รายการ  
อะไหล่กลุ่ม B จ านวน 784 รายการ 
อะไหล่กลุ่ม C จ านวน 1,291 รายการ 
อะไหล่กลุ่ม D จ านวน 3,061 รายการ     
จากข้อมูลแสดงกลุ่มอะไหล่ที่มีความส าคัญมากเพียงแค่ 4 รายการ ซึ่งความเป็นจริงมีอะไหล่จ านวน

มากทีค่วรได้รับการให้ความส าคญัเนื่องจากมีผลกระทบต่อเครื่องจักรและการคงคลังอะไหล่สูง ซึ่งแสดงใหเ้ห็น
ว่า มีการใหค้วามส าคัญของอะไหล่ไม่เหมาะสม ส่งผลท าให้ผู้ปฏิบัติงานใช้ประสบการณ์ไมค่วบคุมอะไหล่คง
คลังเป็นหลักส่งผลท าให้เกดิความผิดพลาดสูง ซึง่จากข้อมูลคงคลังอะไหล่พบว่ามีอะไหล่จ านวนมากทีม่ีการเก็บ
มากกวา่ระดับสูงสุดที่ระบบก าหนดเนื่องจากความไมช่ัดเจนการระบบการใหค้วามส าคัญอะไหล่ ท าให้ผู้ปฏิบัติ
เก็บอะไหล่ไว้ในคงคลังจ านวนมากเพื่อป้องกันความเส่ียงจากการขาดอะไหล่ 
         จากระบบการจัดการอะไหล่คงคลัง สามารถแบง่ปัญหาไดอ้อกเป็น 2 ประเภทคือ 
         1) มีจ านวนอะไหล่เก็บคงคลัง 5,140 รายการ ส่งผลท าใหมู้ลค่าการเก็บสงูถึง  81,146,528.4 บาท (ข้อมูล
สถานะส้ินเดือนสิงหาคม 2010) จากประวัติอะไหล่คงคลังที่ไมเ่คลื่อนไหวและเคล่ือนไหวช้าตั้งแต่ปี 2008 – 
2010 ดังรูปที่ 3.15 พบว่า แน้วโน้มของอะไหล่คงคลังที่ไม่เคลื่อนไหวและเคล่ือนไหวชา้สูงขึ้น  



 
 

 

31 

 
รูปที่ 3.15 แผนภูมิแสดงมูลค่าอะไหล่คงคลังที่ไม่เคลื่อนไหวและเคล่ือนไหวช้า 

         จากปัญหาดังกล่าวพบวา่มีสาเหตมุาจาก 
- อะไหล่บางรายการเป็นอะไหล่ที่ไม่มีการใชแ้ล้ว เช่น อะไหล่ทีเ่ครื่องจักรได้ยกเลิกการใช้งานไปแล้ว 

อะไหล่ที่ตกรุ่นไปแล้ว เก็บอยู ่
- อะไหล่บางรายการเป็นอะไหล่ทีห่ลงเหลือจากงานโครงการวศิวกรรมซึ่งมีโอกาสเสียหายน้อยมาก หรือ

หากมีการเสียหายก็สามารถซ่อมแซมได้ หรือสามารถรู้ล่างหน้าไดเ้ก็บอยู่ 
- ไม่มีการประเมินความเหมาะสมของการคงคลังอะไหล่ที่เคล่ือนไหวช้าและไม่เคลื่อนไหว 
- อะไหล่ที่ถูกร้องขอใหเ้ก็บเป็นอะไหล่คงคลังจะถูกด าเนินการส่ังซื้อและเก็บเป็นอะไหล่คงคลังโดยไมก่าร

ประเมินความเหมาะสมวา่ควรเกบ็เป็นอะไหล่คงคลังหรือไม ่
2) มีอะไหล่คงคลังปริมาณสูง แต่ก็ยงัพบวา่มีเวลาทีเ่ครื่องจักรหยุดเพื่อรออะไหล่เป็นเวลานาน จากรูปท่ี 3.16 
แสดงเปอร์เซ้นตเ์วลาทีเ่ครื่องจักรต้องหยุดท าการซ่อมเนื่องจากอะไหล่เสียหายมีคา่เกิดกว่าเป้าหมายของบริษัท
ก าหนดและมแีนวโน้มที่สูงขึ้นในเดือนมิถุนายน ถึง สิงหาคม ซึ่งเกิดการหยุดรออะไหล่ซ่อมเครื่องจักรเป็น
เวลานาน บางอุปกรณ์เมื่อมกีารเสียหายส่งผลกระทบอุปกรณ์อื่น หรือการหยุดการผลิตทั้งหมด ท าให้ต้อง
เสียเวลาในการแก้ไขหรือปรับเครือ่งจักร 
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รูปที่ 3.16 เปอร์เซ็นต์เวลาเครื่องจักรหยุดเนื่องจากอุปกรณ์เสียหายปี 2010 

 
  จากรูปท่ี 3.16 แสดงให้เห็นถงึเปอร์เซ้นร์ของเวลาทเีครื่องจักรหยุดเนื่องจากอุปกรณเ์สียหาย
มีค่าสูงกวา่เปา้หมายที่บริษัทก าหนด ทั้งนี้เนื่องมาจากสาเหตดุังต่อไปนี้ 
- เมื่อเครื่องจกัรเสียต้องหยดุรออะไหล่เป็นเวลานาน มีการก าหนดความส าคัญของอะไหล่ไม่เหมาะสม 

อะไหล่บางรายการราคาไม่แพง เมื่อขาดอะไหล่ส่งผลกระทบการหยุดการผลิตทั้งสายการผลิต กลับได้รับ
ความส าคัญต่ า ก าหนดระดับคงคลังปลอดภัยน้อย อะไหล่บางรายราคาสูง เมือ่เสียหายไม่กระทบต่อการหยดุ
การผลิตทั้งหมด เพราะสามารถใช้อุปกรณ์อื่นทดแทนได้ กลับได้รับความส าคัญสูง มีระดับคงคลังปลอดภัยสงู 
เป็นต้น 
- อะไหล่ที่เคล่ือนไหวช้าและไม่เคลือ่นไหวซึ่งอัตราการใช้ในชว่งเวลาน าน้อยมาก มกีารก าหนดระดบัคง

คลังโดยใช้ประสบการณ์ของพนกังานคงคลงัท าให้อะไหล่บางรายการมคีงคลังสูงเกินความจ าเปน็ บางรายการมี
คงคลังน้อยกว่าความจ าเป็น 

 

เป้าหมาย 
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รูปที่ 3.17ผังการวิเคราะห์หาสาเหตุท าไม-ท าไม 

38 
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จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปญัหาด้วยวิธกีารวิเคราะห์ท าไม-ท าไม ดังรูปที่ 3.17 ท าให้สามารถสรุป
มาตรการในการปรับปรุงระบบคงคลังอะไหล่ของโรงงานกรณศีึกษา ดงันี้ 

1) แยกอะไหล่ที่ไม่ใช้แลว้ 
2) พิจารณาความคุม้คา่ในการเก็บอะไหล่ด้วยดัชนตี้นทุน 
3) ปรับปรุงการวเิคราะห์ความส าคญัของอะไหล่โดยพิจารณาดา้นอปุกรณ์และอะไหล่ 
4) น าเสนอแนวทางในการตัดสินใจในการจัดการอะไหล่ 
5) ปรับปรุงกระบวนการแจง้การเปล่ียนแปลงความต้องการอะไหล่จากแผนกบ ารุงรกัษาและวิศวกรรม 
6) ปรับปรุงกระบวนการจัดการอะไหล่ที่ตกรุ่นแล้วและไม่เคลื่อนไหว 
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บทที่  4 

วิธีการด าเนินงานวิเคราะห์และปรับปรุงระบบอะไหล่คงคลัง 

 
วิทยานิพนธเ์ล่มนี้ได้ใช้วิธกีารทางการจัดการอุตสากรรม ในการปรับปรุงระบบอะไหล่คงคลัง

เพื่อให้เกิดการจดัการอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อให้เกิดคา่ใช้จา่ยในการเก็บทีต่่ าที่สุด และมอีะไหล่เพียงต่อความ
ต้องการของเครื่องจักร โดยเริ่มจากการจดัแยกอะไหล่ที่ไม่มีความต้องการใช้กับเครื่องจักรออกและจัดกลุ่ม
อะไหล่ตามความส าคัญโดยพจิารณาทั้งทางความส าคัญ ด้านอุปกรณ์และความส าคัญด้านอะไหล่ ร่วมกับการ
พิจารณาความเคลื่อนไหวของอะไหล่ จะท าให้สามารถคัดแยกอะไหล่ที่มีความจ าเป็นและไม่จ าเปน็ต้องเก็บเป็น
คงคลัง โดยพจิารณาอะไหล่ที่เคลื่อนไหวช้าและเคลื่อนไหวชา้มากในด้านความสามารถในการตรวจสอบความ
เสียหายได้ของอะไหล่ ใชก้ารวิเคราะห์ความคุ้มค่าในการเก็บอะไหล่ โดยพิจารณาสัดส่วนความเส่ียงต้นทุนกับ
อะไหล่ที่มีราคาแพง จากนั้นก าหนดนโยบายในการวางแผงคงคลังที่เหมาะสมกับอะไหล่กลุ่มต่างๆ และ
เปรียบเทียบผลการด าเนินงานท่ีได้  ส าหรับอะไหล่คงคลงักรณีศกึษา ปัจจุบันมีอะไหล่ทั้งหมด     5,140   
รายการ คิดเป็นมูลค่าทัง้หมด   81,146,528.4 บาท (สถานะ วันท่ี 31 ธันวาคม 2553) 

 
4.1 การคดัแยกอะไหลท่ี่ไม่มีความต้องการใช้แลว้ 

การคัดแยกอะไหล่ที่ไม่มีความตอ้งการใช้แลว้ พิจารณาจากอะไหล่ที่ไม่มีเคลื่อนไหวมากกว่า 
5 ปี ซึ่งมีจ านวนท้ังหมด 1,884 รายการ คิดเป็นมูลคา่ 31,331,075 บาท โดยใชว้ิธีการระความคดิจาก
ผู้เชี่ยวชาญ ทีม่ีประสบการสูงในแผนกบ ารุงรักษาเครื่องจักร ดงันี้ 

o วิศวกรซ่อมบ ารุงไฟฟ้า  1 คน  อายุงาน     8  ปี 

o Supervisor Shift day     1 คน  อายุงาน   20 ปี 

o Supervisor Shift nigh          1 คน  อายุงาน  15 ปี 

o หัวหน้าทีมช่างซ่อมบ ารุง       2 คน  อายุงาน 11 ปี และ 8 ปี 

 
โดยจัดท าข้อมูลเพื่อสนับสนุนในการตัดสินใจดงันี้ 

1) ข้อมูลท่ัวไปของอะไหล่:  รหัสอะไหล่, ชื่ออะไหล่, ประเภทอะไหล่, ราคา, ระยะเวลาน า 
2) ข้อมูลประวัติอะไหล่: ประวัติการรับอะไหล่, ประวัติการเบิกอะไหล่ และเครื่องจัรกที่ใช้อะไหล่ 
3) รูปภาพ



 
 

 

36 

ตารางที่ 4.1 ตัวอยา่งรายการข้อมูลอะไหล่เพื่อสนับสนุนในการตดัสินใจ 

 

41 
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จากการพิจารณาคัดแยกอะไหล่โดยผู้เชีย่วชาญทัง้ 5 คน ได้อะไหล่ที่ไม่มีความต้องการใช้
เป็นจ านวน 304 รายการ คิดเป็นมูลค่า 4,319,791.23 บาท  
 
4.2 จัดกลุ่มอะไหล่ตามความส าคัญโดยใชก้ารวิเคราะห์ความวิกฤติ 

โดยทั่วไปการจัดกลุ่มความส าคญัอะไหล่จะใชว้ิธีการ ABC Analysis โดยพิจารณาจาก
มูลค่าในการการใช้ต่อปี ซึ่งจะจดัล าดับอะไหล่ที่มีราคาสูง และมีความถีก่ารใช้บ่อยอยู่ในความส าคัญล าดับ A  
ซึ่งการให้ความส าคญัดังกล่าวไมเ่พียงพอต่อการให้ความส าคัญตอ่พัสดุที่เป็นอะไหล่คงคลัง เพราะ อะไหล่คง
คลังเป็นอะไหล่เพื่อส ารองใช้มีตอ้งการใชใ้นยามฉุกเฉินหรือส ารองใชเ้พื่อความสะดวกในงานบ ารุงรักษา
เครื่องจักร อะไหล่ที่มีราคาถกูและมีความถีใ่นการใช้ต่ า แตใ่ช้กบัอุปกรณ์ที่มีความส าคัญมากเปน็อุปกรณ์ส่งผล
เสียต่อธุรกจิสูง กค็วรจะให้ความส าคญัมากถงึแมว้่าจะมีราคาถูกก็ตาม เพราะถ้าไม่มเีพียงพอต่อการใช้กจ็ะ
ส่งผลเสียหายต่อธุรกิจมหาศาล หรืออะไหล่ที่มีราคาไม่แพงมาก แต่จัดหายาก เนื่องจากเป็นอะไหล่ชนิดพิเศษ
ต้องส่ังจากต่างประเทศ ใชเ้วลานานในการจัดการจัดหา กค็วรให้ความส าคัญมากเช่นกัน เพราะถ้าหากมีอะไหล่
ไม่เพียงพอต่อความต้องการ ตอ้งใช้เวลานานในการส่ัง อาจท าให้เครื่องจักรต้องหยุดการผลิตเป็นเวลานานก็
เป็นได้  

ดังนั้น การวิทยานิพนธเ์ล่มนี้จึงน าเสนอการจัดความส าคญัอะไหล่โดยพิจารณาความส าคัญ 
2 ด้านคือ ความส าคญัด้านอุปกรณ์ และความส าคัญดา้นอะไหล่ ดังนี้ 
 
 4.2.1 การจัดกลุ่มอะไหลต่ามความส าคัญด้านอุปกรณ์  
ในการประเมิณถงึความส าคัญของอุปกรณ์นั้น ปัจจยัที่จะน ามารว่มวเิคราะห์คือ 

o ปัจจัยทางดา้นความส าคัญของอุปกรณ์ (Equipment Criticality 
o ปัจจัยเสริม (Additional Factor) 

 
  4.2.1.1 ปัจจัยทางด้านความส าคัญของอุปกรณ์ (Equipment Criticality Factor) เป็น
ปัจจัยนีจ้ะระบุใหเ้ห็นถึงผลกระทบต่อการด าเนินธุรกิจถา้อุปกรณ์นั้น ๆ เสียหาย เช่น ปัจจัยทางดา้นความ
ปลอดภัย (Safety), ปัจจัยที่ส่งผลโดยตรงต่อการด าเนินการผลิต (Lost production) เป็นตน้ โดยที่ปัจจัย
ทางดา้นความส าคัญของอุปกรณ์ (Equipment Criticality Factors) จะมีอยูด่้วยกัน 5 แบบคือ  

1) เรื่องของสุขอนามยัและความปลอดภัย (Health & Safety) 
2) เรื่องของส่ิงแวดล้อม (Environment) 
3) เรื่องของคุณภาพ (Quality) 
4) เรื่องของการสูญเสยีการผลิต (Lost Production) 
5) เรื่องการใช้งานอุปกรณ์ (Utilization) 

โดยมีการระบุคะแนนตามตารางด้านล่าง 
1) ปัจจัยด้านสุขภาพและความปลอดภัย 
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   พิจารณาผลกระทบความเสียหายด้านสุขภาพและความปลอดภยัของโรงงานและบุคลากรที่
ท างาน โดยค านงึถงึภัยอันตรายที่จะเกดิขึ้นเป็นหลัก 

ตารางที4่.2 เกณฑ์การใหค้ะแนนปัจจัยด้านสุขภาพและความปลอดภัย 

ระดับ
คะแนน 

ความ
รุนแรง 

รายละเอียด 

1 ต่ า ไม่มีความดา้นความปลอดภัยต่อคนและอุปกรณ์ 

2 เล็กน้อย มีความเส่ียงท าใหเ้กิดการบาดเจบ็เล๊กน้อย แต่ไม่ถึงกับหยดุงาน 

3 ร้ายแรง ความเส่ียงท าให้ได้รับบาดเจ็บถึงขั้นหยุดงาน  

4 รุนแรง ความรุนแรงถงึขั้นเสียชีวติ ทุบพลภาพ 

 
 

2) ปัจจัยด้านสิ่งแวดล้อม 
   พิจารณาผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้ม ในแง่ของมลภาวะที่ปล่อยออก 

ตารางที ่4.3 เกณฑ์การให้คะแนนปัจจัยดา้นส่ิงแวดล้อม 

ระดับ
คะแนน 

ความ
รุนแรง 

รายละเอียด 

1 ไม่มี ไม่มีความเส่ียง หรือผลกระทบ 

2 ต่ า ความเส่ียงต่อสิ่งแวดล้อมระดับต่ า มีมลพิษในระดับ
ที่ยอมรับได ้

3 สูง มีมลพิษค่อนขา้งเกินกวา่ขีดจ ากดั 

4 รุนแรง มีมลพิษที่ปล่อยออกรุนแรง จนถูกยึดใบอนุญาต ิ

 
 
 

3) ปัจจัยด้านคุณภาพ 
   พิจารณาผลกระทบในด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ ์

ตารางที่ 4.4 เกณฑ์การให้คะแนนปัจจัยดา้นคุณภาพ 
ระดับ
คะแนน 

ความรุนแรง รายละเอียด 

1 ต่ า ไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภนัฑ์ 
2 น้อย มีผลกระทบเล็กน้อยต่อลักษณะที่ปรากฏของผลิตภัณฑ์ 

แต่มีกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ 
3 มาก มีผลกระทบมากต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์แต่ไม่เกีย่วข้องกับ



 
 

 

39 

ข้อก าหนดของผลิตภัณฑ ์
4 รุนแรง ผลกระทบอย่างรุนแรงต่อผลคุณภาพของผลิตภัณฑ์อาจ

เกี่ยวข้องกับการบาดเจ็บที่ส าคญัและการเรียกคืนสินคา้ 

 
 

4) ปัจจัยด้านความสูญเสียการผลิต 
   พิจาณาถึงผลกระทบผลิตผลิตของการผลิตภายใน 24 ชั่วโมง แง่ของการเดินเครื่องจกัร หรือ
ผลผลิตรวม 

ตารางที่ 4.5   เกณฑ์การให้คะแนนปัจจัยดา้นความสูญเสียการผลิต 

ระดับ
คะแนน 

ความ
รุนแรง 

รายละเอียด 

1 ไม่มี ไม่มีผลกระทบต่อการสุญเสยีการผวลิต 

2 ต่ า สูญเสียการผลิตน้อยกวา่ 1 ชั่วโมง 

3 เล็กน้อย สูญเสียการผลิต 1 - 4 ชั่วโมง 

4 รุนแรง สูญเสียการผลิตมากกว่า 4 ชั่วโม 
 
 
 
 
 
 
 
 

5) ปัจจัยด้านการใช้ประโยชน์อุปกรณ์เครื่องจกัร 
   พิจารณาผลกระทบความสามารถในการใช้ประโยชน์เครื่องจกัรหรืออุปกรณ์ในการผลิตตาม
คุณภาพท่ีต้องการ 
 

ตารางที่ 4.6 เกณฑ์การให้คะแนนปัจจัยดา้นการใช้ประโยชน์เครือ่งจักรหรืออุปกรณ์ 

ระดับ
คะแนน 

ความ
รุนแรง 

รายละเอียด 

1 ไม่มี อุปกรณ์ที่ใชเ้ป็นครั้งคราว ตามโอกาส 

2 กลาง อุปกรณ์มีหน้าทีอิสระ ใช้งานประมาณ 50% 

3 สูง เป็นอุปกรณ์ที่ต้องท างานอยา่งตอ่เนื่องตามแผนการ
ผลิตเท่านั้น 

4 ต่อเนื่อง เป็นอุปกรณ์ที่ต้องท างานอยา่งตอ่เนื่อง 
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    4.2.1.2 ปัจจัยเสริม (Additional Factor) ส าหรับปัจจัยเสริมนีจ้ะระบุให้เห็นถึงความน่าจะ
เป็นที่อุปกรณ์นั้น ๆ จะเสียหาย เช่น เวลาซ่อม (Repair time), ความถีใ่นการเสียหาย (Frequency of Failure) 
   ปัจจัยเสริม (Additional Factors) จะมีอยู่ด้วยกัน 3 แบบคือ  

1) เวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย (MTBF – Mean Time Between Failure) 
2) เวลาในการซ่อม (Repair Time) 
3) ค่าซ่อม (Repair cost) 

   โดยมีการระบุคะแนนตามตารางดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

1) ปัจจัยเสริมด้านระยะเวลาซอ่ม 
   พิจารณาผลกระทบของเวลาหยดุเครื่อง (Downtime) ซ่อมเฉล่ีย ซึ่งรวมถงึเวลารอะไหล่ แต่
รวมเวลาในการท าความสะอาด และเวลาในการสตาร์ตเครื่อง 
 

ตารางที่ 4.7 เกณฑ์การให้คะแนนปัจจัยเสริมด้านระยะเวลาซ่อม 

ระดับคะแนน ความรุนแรง รายละเอียด 

1 ต่ า < 30 นาที 

2 กลาง 30 - 60 นาที 

3 สูง 1 - 2 ชั่วโมง 

4 ส าคัญ 2 - 8 ชั่วโมง 

5 เกิดขดีจ ากัด > 8 ชั่วโมง 

 
2) ปัจจัยเสริมด้านความถ่ึของการเสียหายของเครื่องจกัร 

   พิจารณาความถีใ่นการเสียหายของของเครื่องจักรสาเหตุเนื่องมากจาการบ ารงุรักษา ซึ่งหาก
ไม่มีข้อมูลเพียงพอใหใ้ชว้ิธีการประมาณคา่ 
 

ตารางที ่4.8 เกณฑ์การให้คะแนนปัจจัยเสริมด้านความถึข่องการเสียหายของเครื่องจักร 
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ระดับคะแนน ความรุนแรง รายละเอียด 

1 ต่ า > 1 ปี 

2 กลาง 3 - 12 เดือน 

3 สูง 1 สัปดาห์ - 3 เดือน 

4 รุนแรง < 1 สัปดาห ์
 
 

   4.2.1.3 การให้คะแนนและการค านวนความส าคัญของอุปกรณ์ 
ตัวอยา่ง พิจารณาอุปกรณ์ ESP1-M28-E01: Hot melt glue tank for cover, airlaid and barrier ในเครื่องจักร 
ESP1 พิจาณาปจัจัยดังนี ้
   ปัจจัยด้านความส าคัญอุปกรณ์ ดังนี ้
1) เรื่องของสุขอนามยัและความปลอดภัย (Health & Safety)  คะแนน 1 คะแนน 
2) เรื่องของส่ิงแวดล้อม (Environment) คะแนน 2 คะแนน 
3) เรื่องของคุณภาพ (Quality) คะแนน 4 คะแนน 
4) เรื่องของการสูญเสยีการผลิต (Lost Production) คะแนน 3 คะแนน 
5) เรื่องการใช้งานอุปกรณ์ (Utilization) คะแนน 4 คะแนน 
   ปัจจัยเสริม (Additional Factors) ดังนี ้
1) เวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย (MTBF) คะแนน 2 คะแนน 
2) เวลาในการซ่อม (Repair Time) คะแนน 4 คะแนน 
3) ค่าซ่อม (Repair cost) คะแนน 3 คะแนน 
 
คะแนนปัจจยัดา้นอุปกรณ ์ =  เรือ่งของสุขอนามยัและความปลอดภัย  

X เรื่องของส่ิงแวดล้อม  
X (Environment)  
X เรื่องของคุณภาพ (Quality)  
X เรื่องของการสูญเสียการผลิต (Lost Production)  
X เรื่องการใช้งานอุปกรณ์  

     = 1 X 2 X 4 X 3 X 4 
     = 96 
คะแนนปัจจยัเสริม   =  เวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย  

X เวลาในการซ่อม 
X ค่าซ่อม (Repair cost) 

     = 2 X 4 X 3 
     = 24 
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คะแนนรวม     = คะแนนปัจจัยดา้นอุปกรณ์ X คะแนนปัจจัยเสริม 
         = 96 X 24   
     = 2304 
   การพิจารณาล าดับความส าคัญ โดยใช้หลักการพาเลโต้ (Paleto) พจิารณารายการอะไหล่
จ านวน 20%แรกที่มีคะแนนมากที่สุดเป็น กลุ่ม A,  40% ของจ านวนรายการถดัมาเป็นกลุ่ม B} และ  40% ของ
จ านวนรายกาสุดท้ายเป็นกลุม่ C โดยให้พิจาณารว่มกับกลุ่มของคะแนนที่ได้ด้วย 
 
ตัวอยา่ง เครื่องจักร ESP1 มีอุปกรณ์ท้ังส้ิน 104 อุปกรณ์  
20% แรก  = 21 รายการ เมื่อพจิารณาร่วมกับกลุ่มคะแนนได้ รายการท่ี 1 ถึง 19 เป็นกลุ่ม A 
40% ที่สอง  = 42 รายการ เมื่อพจิารณารว่มกับกลุ่มคะแนนได้ รายการท่ี 20 ถึง 61 เป็นกลุ่ม B 
40% ที่สอง  = 42 รายการ เมื่อพจิารณารว่มกับกลุ่มคะแนนได้ รายการท่ี 61 ถึง 104 เป็นกลุ่ม C 
 

 
รูปที่ 4.1ผลการให้ส าคญัของอุปกรณ์โดยใช้หลักพาเลโต้ 

 
 4.2.2 กลุ่มอะไหลต่ามความส าคัญด้านอะไหล่ 
   วิทยานิพนธเ์ล่มได้ค านึงความสามารถในการจัดหาอะไหล่เพื่อใหต้อบสนองต่อความต้องการ
อะไหล่ได้ และความเส่ียงเมื่อเกิดอะไหล่ขาดคงคลงั เพื่อให้เกดิความเสียหายของธุรกจิน้อยที่สุด โดยปัจจัย
ค านึงถึงคือ 
   1) ปัจจัยดา้นความวิกฤติดา้นเวลาน า 

   2) ปัจจัยดา้นความสามารถในการทดแทนได้ของอะไหล่ 

   การก าหนดการให้คะแนนของแตล่ะปัจจัย  
   1) ปัจจัยด้านความวิกฤติด้านเวลาน า 

- คะแนน 3 คะแนน: ช่วงเวลาน ามากกว่า 1 เดือนหรือ 30 วัน 

- คะแนน 2 คะแนน: ช่วงเวลานอยูร่ะหว่าง 7 วัน ถึง 30 วัน 

- คะแนน 1 คะแนน: ช่วงเวลาน าน้อยกวา่ 7 วัน 

   2) ปัจจัยด้านความสามารถในการทดแทนไดข้องอะไหล่ 
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ปัจจัยความสามารถในการทดแทนอะไหล ่

- คะแนน 3 คะแนน: ไม่สามารถทดแทนได้ หรือ ไม่สามารถตรวจสอบการเสียหายได้ 

- คะแนน 2 คะแนน: สามารทดแทนได้ปานกลางหรือต้องน าไปตกแตง่เล็กน้อยก่อน หรือ สามารถ

ตรวจสอบการเสียหายได้ปานกลาง 

- คะแนน 1 คะแนน: สามารถตรวจสอบอาการเสียหายได้ล่างหน้า หรือ สามารถทดแทนได้หรือ 

เมื่อใหค้ะแนนปัจจัยตา่งๆ ด้านอะไหล่แล้ว จะท าการรวมค าแนนเพื่อก าหนดความส าคญัด้านอะไหล่ 
 

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

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

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

 
1 2 3 

 
รูปที่ 4.2 ระดับคะแนนของแต่ละกลุ่มความส าคัญดา้นอะไหล่ 

 
   จากแมตทริกซ์ก าหนดความส าคญัด้านอะไหล่ ได้ก าหนดให้ 
    อะไหล่กลุ่ม A มีค าแนนอยูใ่นชว่ง 6 ถึง 9 
    อะไหล่กลุ่ม B มีค าแนนอยูใ่นชว่ง 3 ถึง 4 
    อะไหล่กลุ่ม C มีค าแนนอยู่ในช่วง 1 ถึง 2 
 
ตัวอยา่ง SHA-AG-PA-002: SHAFT,AGITATOR K2M เป็นอะไหล่ที่น าเข้าจากต่างประเทศใชเ้วลา 45 วัน และ
เป็นอะไหล่ที่มีการเสียหายแบบเส่ือมสภาพสามารถตรวจสอบสภาพก่อนล่วงหน้าได้ จึงพจิารณาปัจจยัดา้น
อะไหล่ได้ดังนี้ 
- ปัจจัยด้านความวกิฤตดิ้านเวลาน า มีชว่งเวลาน ามากกว่า 30 วัน ใหค้ะแนน 3 คะแนน 
- ปัจจัยด้านความสามารถในการทดแทนได้ของอะไหล่ สามารรถตรวจจับความเสียหายได้ ให้คะแนน 1 

คะแนน 
คะแนนรวม = 3 X 1 = 3  ดังนั้น เพลา SHA-AG-PA-002 มีความส าคัญดา้นอะไหล่อยู่ในกลุ่ม B 
 
 4.2.3 การก าหนดและการค านวนความส าคัญรวมของอะไหล่ 
   4.2.4.1 การก าหนดความส าคญัรวม 
   การพิจารณารวมกันระหว่างความส าคัญดา้นอุปกรณ์ และความส าคัญดา้นอะไหล่ ได้ใช้
วิธีการวิเคราะห์โดยการใช้ Criticality Matrix เช่นเดี่ยวกับการวิเคราะห์ปัจจยัความส าคัญด้านอะไหล่ โดย
ก าหนดให้ในแต่ละกลุ่มของแต่ละปัจจัยมีคะแนนดงันี้ กลุ่ม A มีคะแนน 3 คะแนน, กลุ่ม B มีคะแนน 2 คะแนน 
และกลุ่ม C มีคะแนน 1 คะแนน 
 
 

ปัจจัยช่วงเวลาน า 
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ความส าคัญด้านอะไหล ่

 
 

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

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

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

 
1 2 3 

 
รูปที่ 4.3 คะแนนของระดับความส าคัญของอะไหล่รวม 

 
   4.2.4.2 การค านวนความส าคญัรวมของอะไหล่ 
   จากหวัข้อ 4.2.4.1 จะท าให้ทราบความส าคัญของแต่ละอุปกรณ์ ดังนั้น อะไหล่ที่ใช้กับ
อุปกรณ์ใดจะความส าคัญดา้นอปุกรณ์เท่ากับความส าคัญของอปุกรณ์ท่ีค านวนได้  
   ในกรณีท่ีอะไหล่ใชก้ับหลายอุปกรณ์ ให้พิจารณาอะไหล่ที่ใช้กับอุปกรณ์ที่มีความส าคัญมาก
ที่สุด 
 
ตัวอยา่ง การค านวนความส าคัญรวมของอะไหล่ 

BEA-BA-SK-173 BEARING,BALL,61902-2RS=6902-2RS,15-28-7  MM 

 
ใช้กับอุปกรณ์ ESP3-M06-E03 Screen Belt Unit มีความส าคัญระดับ B 
                   ESP2-M22-E02 Conveyor belt ของ Trifolder มีความส าคัญระดับ C  
ดังนั้น ความส าคัญดา้นอุปกรณข์องอะไหล่ BEA-BA-SK-173 เปน็ระดับ B คะแนน 2 คะแนน 
 ความส าคัญด้านอะไหล่ของ BEA-BA-SK-173 คือ ระดับ C ค าแนน  1 คะแนน 
 คะแนนรวม   =  ความส าคัญด้านอุปกรณ์ X ความส าคัญดา้นอะไหล่ 
   = 2 x 1  
   = 1 คะแนน 
 ดังนั้น อะไหล่ BEA-BA-SK-173 มีระดับความส าคัญที่ C 
 
จากการวิเคราะห์ความส าคัญรวมกับอะไหล่ในคงคลังทัง้หมด 5,140 รายการ ท าให้สามารถไดค้วามส าคัญของ
อุปกรณ์ดังนี ้
 อะไหล่กลุ่ม A มีจ านวน 1,755 รายการ 
 อะไหล่กลุ่ม B มี จ านวน 1,358 รายการ 
 อะไหล่กลุ่ม C มี จ านวน 1,876 รายการ 
 

  
ความส าคัญด้านอะไหล่ 

  คะแนน  1 2 3 

ความส าคัญด้านอุปกรณ์ 
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 ความส าคัญด้านอุปกรณ ์ 
1 246 © 251 © 125 (B) 
2 1,428 © 757 (B) 520 (A) 
3 496 (B) 508 (A) 776 (A) 

รูปที ่4.4 จ านวนอะไหล่ในแต่ละระดับความส าคัญ 
 
   เมื่อน ามาการจดักลุ่มของอะไหล่เปรียบเทียบระบบคงคลงัเดมิที่ให้ซึ่งมุง่เน้นให้ความส าคัญ
ด้านคา่ใช้จา่ยและการจัดหาอะไหล่เท่านั้น พบว่า มีอะไหล่  
 

ตารางที่ 4.9 ระดับความส าคญัของอะไหล่ที่เปล่ียนแปลง 

  
กลุ่มเดมิ กลุ่มใหม ่ รายการอะไหล่ 

อะไหล่ที่มีความส าคัญ
ลดลง 

A B 2 
B C 198 

อะไหล่ที่มีความส าคัญ
เพิ่มขึ้น 

B A 217 
C B 1113 
C A 1535 

เท่าเดิม - 1959 
 
 
4.3 จัดกลุ่มอะไหล่ตามการเคลื่อนไหว 
   ในโรงงานส่วนใหญม่ักจะประสบปัญหากับค่าใช้จา่ยในการเก็บคงคลังสูง เนื่องจากเก็บ
อะไหล่คงคลังเพื่อต้องกันความเส่ียงของผลกระทบจากการไม่มีอะไหล่ ท าให้ต้องหยุดการผลิต การจดัการกลุ่ม
อะไหล่ตามการเคล่ือนไหวท าใหม้ีความชัดเจนลักษณะการเคลื่อนไหวของอะไหล่คงคลงั สามารถจัดการควบคุม
อะไหล่ที่มีการเคล่ือนไหวสูงให้เพยีงพอกับความต้องการท่ีมาก และส ารองอะไหล่ที่ป้องกันความเส่ียงซีง่ส่วน
ใหญ่เป็นอะไหล่ที่เคล่ือนไหวชา้มาก หรือไม่เคลื่อนไหวเลย ดังนั้น วิทยานิพนธเ์ล่นน้ีจึงน าเสนอการจัดการจัดการ
อะไหล่ตามการเคล่ือนไหว โดยก าหนดให ้
 - อะไหล่เคลื่อนไหวเร็ว (Fast Moving) คือ อะไหล่ที่ปริมาณการใช้ต่อปีมากกว่า 30 ชิ้น 
  - อะไหล่เคลื่อนไหวปกติ (Normal Moving) คือ อะไหล่ที่มีปริมาณการใช้ต่อป ี10 ถึง 30 ชิ้น 
  - อะไหล่เคลื่อนไหวช้า (Slow Moving) คือ อะไหล่ที่มีปริมาณการใช้ต่อปี 1 ถึง 10 ชิ้น 
  - อะไหล่เคลื่อนไหวช้ามาก (Very Slow Moving) คือ อะไหล่ที่มีปริมาณการใช้ต่อปีน้อยกวา่ 1 ชิ้น 
  - อะไหล่ไม่เคลื่อนไหว (Non moving) คือ อะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหวเป็นเวลา 5 ปี 
   การจดักลุ่มอะไหล่ทั้งหมด 4,853 รายการสามารถแยกประเภทตามการเคลื่อน ไหวของ
อะไหล่ได้ตามตารางที่ 4.10 
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ตารางที ่4.10 การจดักลุ่มอะไหล่ตามการเคลื่อนไหว 

 
จ านวนรายการคงคลัง มูลค่าคงคลังปจัจุบัน 

อะไหล่หมุนเร็ว 113 2,192,294.2 
อะไหล่หมุนปกติ 174 2,896,060.7 
อะไหล่หมุนช้า 1,280 12,904,991.7 
อะไหล่หมุนช้ามาก 1,402 20,477,798.9 
อะไหล่ไม่เคลื่อนไหว 1,884 31,331,074.9 
รวมทั้งหมด 4,853 69,802,219.3 

 
 จากตารางที่ 4.10 แสดงให้เห็นว่าอะไหล่ส่วนใหญเ่ป็นอะไหล่ที่เคล่ือนไหวช้ามากและไม่เคลือ่นไหว
จ านวนทัง้หมด 3,286 รายการ มลูค่าสูงถงึ 51,808,874.7 บาท 
 
4.4 การพิจารณาการจัดความส าคัญของอะไหล่และการจัดกลุ่มตามการเคลือ่นไหว 
   การจดักลุ่มอะไหล่ตามการเคล่ือนไหวหรือการใหค้วามส าคัญด้านอะไหล่อย่างใดอยา่งหน่ึง
อาจไม่เพยีงพอ เนื่องจากหากพิจารณาเฉพาะการเคลื่อนไหวของอะไหล่ อะไหล่ที่เคล่ือนไหวช้ามากหรือไม่
เคลื่อนไหวก็จะไม่ได้รับส าคัญ ซึ่งอะไหล่ส่วนน้ีอาจะเป็นอะไหล่ที่มีความส าคัญสูง เมื่อเสียหายหรือขาดแคลน
อะไหล่ส่งผลกระทบต่อธุรกิจสูง เป็นต้น ดงันั้น การพิจารณากลุม่อะไหล่โดยผสมผสานกันระหวา่งความส าคัญ
ของอะไหล่และการเคลื่อนไหวของอะไหล่ จะสามารถชว่ยในการตัวสินใจในการจดัการอะไหล่ไดด้ียิ่งขึ้น โดย
อะไหล่ที่มีการใช้บ่อย ใช้อุปกรณ์ที่มีความส าคัญสูง และมีระยะเวลาจัดหานานท าให้มีผลกระทบสูงเมื่อเกิดการ
ขาดอะไหล่ ดังนั้น จึงต้องให้ความส าคัญมาก ส่วนอะไหล่ที่นานๆ ใช้ที สามารถกับอุปกรณ์ที่มคีวามส าคัญไม่สูง
มาก และสามารถจัดหาได้รวดเร็วตามทั้วไปท้องตลาด ก็ควรจะได้รับการทบทวนถงึความเหมาะสมในการเก็บ
อะไหล่ 
 

ตารางที ่4.11 จ านวนรายการอะไหล่ตามความส าคัญและการเคล่ือนไหว 
  C  B A Grand Total 
Fast Moving                       53                         42                        18                  113  
Normal Move                       80                         78                        16                  174  
Slow Move                    550                      445                     285               1,280  
 Very Slow                    533                      393                     476               1,402  
Non move                    702                     363                     819               1,884  
Grand Total                 1,918                   1,321                  1,614               4,853  
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   จากตารางที ่ 4.11 แสดงใหเ้ห็นว่ามีอะไหล่ที่เคลื่อนไหวช้ามากและไม่เคลื่อนไหว แต่มี
ความส าคัญค่อนข้างต่ า อยู่จ านวนมาก ซึง่อะไหล่เหล่านี้ควรได้รับการพิจารณาความเหมาะสมในการเก็บ
อะไหล่ รวมทั้งหาแนวทางในการจัดการกับอะไหล่ประเภทน้ีให้หมดไป ส่วนอะไหล่ที่มีความส าคัญมากควรได้รับ
การการพิจาณาความเหมาะสมในการเก็บอะไหล่ร่วมการพิจารณาปริมาณทีเ่หมาะสมในการเก็บ 
   ในส่วนของอะไหล่ที่มีการเคลื่อนไหวควรได้รับการจัดการให้เพียงพอต่อความตอ้งการและ
เหมาะสมต่อความส าคัญของอุปกรณ์ คือ ส่วนท่ีมีความส าคัญควรได้รับการจดัการให้มีระดับอะไหล่ปลอดภัยที่
สูงเนื่องจากมีความสงูเสียงมากหากเกิดการขาดอะไหล่ อะไหล่ที่มีความส าคัญน้อยก็ควรจดัส ารองใหเ้พียงพอ 
เนื่องจากมีความต้องการอยูเ่สมอ 
 
4.5 การพิจารณาคัดแยกอะไหล่ที่ไม่จ าเปน็ต้องเก็บ 
   ในการจัดการการบ ารุงรกัษา การจัดการบ ารงุรักษาที่มีประสิทธภิาพเพื่อต้องการ เวลาหยุด
เครื่องจักร (Downtime) ที่น้อยที่สุดจะต้องมีการวางแผนการบ ารงุรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 
ในส่วนงานท่ีสามารถวางแผนการซ่อมบ ารงุได้ เพื่อป้องกันการเสียหายของเครื่องจกัรขณะใช้งาน ในบาง
อุปกรณ์ที่ไม่สามารถคาดการการเสียหายล่วงหน้าไดจ้ะต้องมีการส ารองอะไหล่คงคลัง เพื่อความพร้อมใชง้าน
เมื่อเกิดการเสียหาย ดังนั้น อะไหล่ที่สามารถที่สามารถตรวจสอบความเสียหายเพื่อวางแผนการบ ารุงรักษได้ ควร
ได้รับการวางแผนการใช้ซื้อเพื่อให้เกิดต้นทุนต่ าที่สุด วิธีการหนึ่งคือ การวางแผนการส่ังซื้อเมื่อมคีวามต้องการ
อะไหล่ หรือเมื่อตรวจสอบพบว่าอุปกรณ์ชิ้นดังกล่าวเริ่มมีความเสียหายเกิดขึ้น แตย่ังไม่สง่ผลต่อการหยดุ
เครื่องจักร เมื่อมีการวางแผนการซ่อมบ ารุงที่มีประสิทธิภาพอะไหล่ประเภทดังกล่าวก็จะไม่จ าเปน็จะต้องเก็บคง
คลัง เพื่อให้สูญเสียค่าใชจ้่ายเพิม่เติมอกีต่อไป 
ส่วนของอะไหล่ที่ไม่มีการเคล่ือนไหว บางรายการเป็นอะไหล่ประกันความเสียหาย (Insurance Part) ซึ่งมเีก็บไว้
เพื่อป้องกันการขาดอะไหล่จะท าให้ส่งผลกระทบต่อธุรกจิสูง แต่อย่างไรกต็ามการท่ีมีอะไหล่เก็บไว้ โดยไม่มีการ
เบิกใช้เป็นเวลานานก็สงผลกระทบต่อค่าใชจ้่ายในการจัดเก็บด้วยเช่นกัน โดยเฉพาะอะไหล่ที่มีราคาแพง วธีีหน่ึง
ในการจัดการอะไหล่กลุ่มนี้คือ ท าการประเมิณความคุ้มค่าในการเก็บโดยพจิารณาจาก สัดส่วนต้นทุน (Cost 
Ratio) 
  การจดัการอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บแยกการจดัการออกเป็น 2 วิธีการคือ 

 การจดัการอะไหล่ที่สามารถตรวจสอบความเส่ือมสภาพได้หรือสามารถหาทดแทนได ้

 การจดัการอะไหล่ที่มีต้นทุนค่าเกบ็สูงด้วยการพิจาณาสัดส่วนต้นทุน 
 

 4.5.1 การจัดการอะไหลท่ี่สามารถตรวจสอบความเสือ่มสภาพไดห้รือสามารถหาทดแทนได้ 
   ใชว้ิธีการประเมิณประเภทอะไหล่โดยค านึงถึงความเส่ียงที่เกิดขึน้จากกลุ่มความส าคัญ
อะไหล่ โดยจ านวนรายการอะไหล่ที่สามารถตรวจสอบความเส่ือมสภาพได้ได้ถูกจดักลุ่มตามความส าคญัและ
การเคลื่อนไหวดังตาราง 4.12 
 

ตารางที่ 4.12 แสดงอะไหล่ที่สามารถตรวจสอบความเส่ือมสภาพได้ (Worn Out Detection) 
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กลุ่มอะไหล 
A B C 

รายการ มูลค่าคงคลัง รายการ มูลค่าคงคลัง รายการ มูลค่าคงคลัง 

Fast Moving 4          274,912            24           692,089          38           479,371  

Normal Move 2 128,379            59        1,281,175          47           552,363  

Slow Move 46          737,821          270        3,272,251        303        1,876,000  

 Very Slow 76       1,195,570          227        2,453,499        305        3,636,350  

Non move 63       1,304,184          276        2,917,237        452        6,041,765  

รวมทั้งหมด 192     3,640,865        856     10,616,250    1,146     12,585,849  

 
   จากการประเมิณความส าคัญของอะไหล่ อะไหล่มีความส าคัญระดับ B และ C ในกลุ่ม
อะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหว (Non Moving) ไม่มีความจ าเป็นต้องเก็บ เพราะส่วนใหญเ่ป็นอะไหล่มาพร้อมกับการ
ติดตัง้เครื่องจักรแทบไมม่ีการเบิกใช้งาน หากมกีารเสียหายก็สามารถตรวจสอบได้ ไม่ส่งผลท าให้เครื่องจกัรหยุด
พอดี และการช่วยเวลาในการจดัหาก็น้อยถงึปานกลาง หมายถึง เป็นอะไหล่ที่สามารถหาซื้อได้ทัว่หรือมีตัวแทน
ส่ังซื้อจากตา่งประเทศ ท าให้สะดวกในการจัดหา  
   ในส่วนของอะไหล่ที่มีการเคลื่อนไหวช่ามาก คือ มีอัตราการใช้ประมาณ 3-4 ปีต่อครั้ง พร้อม
ทั้งยังสามารถตรวจสอบความเสียหายล่วงหน้าได้ จึงควรเก็บเฉพาะอะไหล่ที่ใช้กับอุปกรณ์ทีม่คีวามส าคัญสูง
เท่านั้น ดังนั้นจงึควรเก็บอะไหล่ที่มีความส าคัญระดับ A และ B ส่วนอะไหล่ที่ส าคัญระดับ C ไม่จ าเป็นต้องเก็บ 
เนื่องจากสามารถจัดง่ายและใช้กบัอุปกรณ์ที่ไม่มีความส าคัญมาก 
   จากการประเมิณดงักล่าวท าให้พบว่ามีอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นตอ้งเก็บจ านวน 1,033 รายการ คดิ
เป็นมูลค่าคงคลงั 12,595,351.9 บาท 
 
  4.5.2 การจัดการอะไหลท่ี่มีตน้ทนุค่าเก็บสงูดว้ยการพิจาณาดัชนีตน้ทนุ (Cost Ratio) 
   อะไหล่ที่มีราคาแพง และมีการเคล่ือนไหวต่ ามากหรือไม่เคลื่อนไหวเลยส่งผล กระทบต่อ
ค่าใช้จา่ยในการเก็บที่สูง ดงันั้นจงึควรพิจารณาความคุ้มทุนในการเก็บอะไหล่  
วิทยานิพนธ์ฉบับได้น าเสนอการวิเคราะห์ดชันีต้นทุน(Cost Ratio) โดยใช้ขอบเขตในการพิจารณาดังนี ้
 - พิจารณาอะไหล่ที่มีอายคุงคลังมากกวา่ 5 ปี 

 - พิจารณาอะไหล่ที่เคล่ือนไหวชา้มากและไมเ่คลื่อนไหว 

 ข้อก าหนดในการพิจารณาดงันี ้
 - ตั้งสมมติฐานวา่มีอะไหล่คงคลงั  1 ea. 

 - ต้นทุนค่าสูญเสียการผลิต   =   8,770.54   บาท/ชั่วโมง (ข้อมูลจาก: แผนกบัญชีของบรษิัทกรณีศกึษา) 
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 - ต้นทุนค่าเก็บคงคลัง = 20% ของราคาอะไหล่ / ปี (ข้อมูลจาก: มาตรฐานการปฏิบัติงานคงคลังอะไหล่

ของบริษัทกรณศีึกษา) 

   - ค่าใชจ้่ายในการส่ังดว่นเป็น 2 เท่าของราคาอะไหล่ 

 - หน่วยในการพิจาณาการเก็บเปน็ ปี เพื่อใหส้ะดวกในการวเิคราะห์ข้อมูล 

 - ระยะเวลาในการศึกษาคือ ระยะเวลาตั้งแต่ปีที่เริม่เก็บอะไหล่ 2002 จนถึง ปีทีพิจารณา Cost Ratio 

คือ ปี 2010 

 - พิจารณาโอกาสเกิดเป็นปีคือ โอกาสในการเกิด = จ านวนปีท่ีมีการใช/้จ านวนปีที่เก็บ 

 - อะไหล่ที่ไม่มีการเบกิให้พิจาณา 10 ปี มีการเบิก 1 ครั้ง หมายถึง โอกาสในการเกดิ = 0.1 

 - ระยะเวลาที่อะไหล่อยู่ชั้นคงคลงั (Shelf Life) นับตั้งแต่ปีที่เริ่มเกบ็อะไหล่ จนถึงส้ินปีปัจจุบันที่พิจารณา 

คือ 2010 

 - มีอะไหล่ที่มีต้นทุนค่าเสียหายเนื่องจากไม่มีอะไหล่มากกวา่ 3,000,000 บาท (ค าแนะน าจาก

ผู้อ านวยการฝ่ายการผลิต) ถือวา่ยอมรับไม่ได้ จ าเป็นต้องเป็นอะไหล่ประกัน (Insurance Spare Part)  

 

ตัวอยา่ง การค านวณสัดส่วนดัชนีต้นทุน(Cost Ratio) ของอะไหล่ HOS-GL-NO-011 
อะไหล ่ HOS-GL-NO-011:HOSE GLUE,AA93L82360, 

230V,312.55  W,12 FT,1500 PSI,10.3 MPa 
ราคา 128,900 บาท 
ปีที่เบกิล่าสดุ 2003 
จ านวนการใช้ทั้งหมด 1 ชิ้น 
ระยะเวลาในการสั่งด่วน 8 ชั่วโมง 
ต้นทนุค่าสูญเสียการผลิด 8,770.54   บาท/ ชั่วโมง 

 

สูตรการค านวน   

tHoldingCos

CostofLossOccuranceopabilitiy
RatioCost




Pr  

ความน่าจะเป็นของความต้องการอะไหล่  =   จ านวนการใช้ทั้งหมด / จ านวนปีที่ใช ้
          =   1/8      
      =   0.13 
ต้นทุนค่าเสียหายเนื่องจากไม่มีอะไหล่    =  (ระยะเวลาในการส่ังอะไหล่ด่วน X ต้นทุนค่าสูญเสยีการ
ผลิต) 
                      =  (2 X ราคาอะไหล่/ชิ้น) 
      =  (8 x 8,770.54) + (2 x 128,900.00) 
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      =  327,964.32 
 
ต้นทุนการเก็บอะไหล่คงคลงั      = ต้นทุนค่าใชจ้่ายในการเก็บอะไหล่/ปี X จ านวนปีที่เก็บ 
        = 0.2 X 128,900.00 X 8 
          = 206,240.0 
 

2.0
240,206

32.964,32713.0



RatioCost  

 
   พิจารณาอะไหล่ที่เคลือนไหวช้ามากและไม่เคลื่อนไหวโดยเลือกอะไหล่ที่มีราคาแพงมากกว่า 
30,000 บาท/ชิ้น และอายุคงคลังมากกว่า 5 ปี เพื่อมาพจิารณา Cost Ratio ซึ่งมีอะไหล่ในกลุ่มนี้ท้ังหมด 171 
รายการ   ได้ตารางการตัดสินใจดังนี้  

 
รูปที่ 4.5     ต าแหน่งของสัดส่วนความเส่ียงต้นทุนของอะไหล่ 

   จากรูปท่ี 4.5 แสดงใหเ้ห็นวา่ 
   - อะไหล่ไม่คุ้มค่าในการเก็บคงคลัง 119 รายการ มูลค่าทัง้หมด 8,346,153 บาท 
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   - อะไหล่ประกันความเส่ียง 29 รายการ ซึ่งอะไหล่ทั้งหมดนี้สอดคล้องกับการก าหนด

ความส าคัญของอะไหล่ในส่วนของอะไหล่ประกันความเส่ียง คือ เป็นอะไหล่ที่มีความ ส าคัญมาก และไม่เคลื่อน

ไหล่ 

 

4.6 การวิเคราะห์นโยบายคงคลัง 
  4.6.1 การวิเคราะหน์โยบายคงคลังส าหรับอะไหลท่ี่เคลือนไหวเร็ว, เคลือ่นไหวปกติ และ
เคลื่อนไหวช้า 
   นโยบายในการจดัการพัสดุคงคลังนิยมใช้ คือ นโยบายจดุสั่งซือ้ - ปริมาณส่ังซื้อ และ 
นโยบายจดุสั่งซื้อ – ระดับส่ังซื้อ (Max-Min) ซึ่งโดยทั่วไปนิยมใชก้ับการจดัการกับอะไหล่คงคลังทีม่ีความส าคัญ
สูง เนืองจากต้องมกีารตดิตดิตามควบคุมอยา่งเข้มงวดและต่อเนือ่ง  
ในโรงงานกรณีศึกษา ได้ใช้ระบบ Max-Min ในการจัดการพัสดุคงคลังในทุกระดับความส าคัญ เนื่องจากใช้ระบบ
คอมพิวเตอร์ในการจัดการพัสุคงคลังร่วมกับการจัดการการบ ารุงรกัษา (Computer Maintenance 
Management System; CMMS) ดังนั้นนโยบายพัสดคุงคลังที่น าเสนอในวิทยานิพนธ์ฉบับนี้เพื่อท่ีจะสามารถ
เปรียบเทียบผลการด าเนินงานไดช้ัดเจน ส าหรับนโยบายจุดส่ังซื้อ-ระดับส่ังซื้อ จะต้องพิจารณาการแจกแจงของ
อัตราการใชเ้พื่อน าไปสู่การค านวณก าหนดปริมาณต่ าสุด-สูงสุด และSafety Stock ของแต่ละรายการ 
 
   4.6.1.1 การก าหนดพารามิเตอร์ในการค านวนระดับคงคลัง 
ค่าพารามเิตอร์ที่ใช้เป็นคา่พารามิเตอร์ที่ผู้บริหารก าหนดขึ้นเพื่อในการจัดการคงคลงัของบรษิัทในเครือของบรษิัท
กรณีศึกทั่วโลก ดังนั้น เพื่อใหเ้ปน็ในแนวทางในการจัดการเดี่ยวกนัและสามารถเปรียบเทยีบได้ วทิยานิพนธ์เล่ม
นี้ใช้คา่พารามิเตอร์ที่ก าหนดดงักล่าง ดังนี้ 
1) ค่าใช้จา่ยทีเ่กิดขึ้นในการเก็บรักษา เป็น 20%ของราคาอะไหล่/ปี (ข้อมูลจากมาตรฐานการปฏิบัตงิานคง

คลังอะไหล่ของบริษัทกรณศีึกษา) 
2) ค่าใช้จา่ยในการส่ังอะไหล่ เป็น 5%ของราคาอะไหล่ (ข้อมูลจาก: มาตรฐานการปฏิบัติงานคงคลังอะไหล่
ของบริษัทกรณศีึกษา) 
3) ค่ามาตรฐานของระดับการให้บรกิาร (K = ค่ามาตรฐานของการกระจายแบบปกต)ิ    
 

ตารางที ่4.13 ค่าคงที่ในแต่ละระดับการบริการ 

Class A B C 
Service level 99% 95% 90% 

Value of K 2.3 1.6 1 

 
   4.6.1.2 การวิเคราะหน์โยบายคงคลังส าหรับอะไหลท่ี่เคลือ่นไหวเร็ว และเคลื่อนไหว
ปกติ  
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   นโยบายคงคลังส าหรับอะไหล่ในกลุ่มนี้จะใช้วธิีการแจกแจงอตัราความต้องการแบบปกติ 
โดยท าการทดสอบสมมตฐิาติเพือ่ยืนยันการแจกแจงทีก่ าหนด 
   H0 : การแจกแจงอตัราการใช้อะไหล่ในแต่ละเดือนเป็นแบบปกติ 
   H1 : การแจกแจงอตัราการใช้อะไหล่ในแต่ละเดือนไม่เป็นแบบปกติ 
        ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 
 
ตัวอยา่ง การทดสอบสมมติฐานการแจกแจงแบบปกต ิ

ชื่ออะไหล่ 
อัตราการใช้ในแต่ละเดือนของปี 2010 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ANV-CR-WD-005 
ANVILL,CRIM,CUT,22.85X206.5X6 MM 
Dwg.ESP1-M24-E01-002 

36 36 34 22 36 30 45 46 14 11 24 10 

   ทดสอบโดยใช้โปรแกรม Minitab15 ที่ระดับความส าคัญ 95% โดยใช้ทฤษฏีของ Anderson-
Darling ได้ผลดังนี ้
 

 
รูปที่  4.6 ตัวอย่างการทดสอบการกระจายแบบปกติ 

 
   ผลการทดสอบโดยใช้โปรแกรม Minitab15 ได้ค่า P-value = 0.115>0.05 แสดงวา่ อัตราการ
ใช้ของอะไหล่ ANV-CR-WD-005 มีการแจกแจงแบบปกต ิ
 
ตัวอย่าง การค านวนหาปริมาณการส่ังซื้อและจุดส่ังของอะไหล่ ANV-CR-WD-005: ANVILL, CRIM, CUT, 
22.85X206.5X6 MM มีข้อมูลในการพิจารณาดงันี ้
   - ราคาพัสดุต่อหน่วย (v) = 500 บาท 
   - อัตราการใช ้(D) ในปี 2010= 344 หน่วย 
   - ค่าใชจ้่ายในการส่ังซื้อ (A) = 0.05x500 = 25 บาท 
   - กลุ่มระดับความส าคัญอะไหล่ = Class C 
   - ค่าใชจ้่ายในการจัดเก็บ (vr) = 0.2x500 = 100 บาท 
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  1) การค านวนปริมาณการส่ัง 

13

100

344252

2







vr

AD
Q

 

   การค านวนอัตราความต้องการใช้ 

)()( DELEx 


 

   เมื่อ E(L) คือ ค่าเฉล่ียของเวลาน า เท่ากับ 7 วัน 
         E(D)คือ ค่าเฉล่ียของความต้องการ เท่ากับ 344/365 = 0.94 
 

   ดังนั้น      6.6


x  
 
   การค านวนคา่เบีย้งเบนมาตรฐานในช่วงเวลาน า 

R

LT
DL    

 เมื่อ  D   คือ ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานความต้องการ เท่ากับ 12.43 
  LT  คือ ช่วงเวลาน า เทา่กับ 7 วัน 
  R   คือ ช่วงเวลาที่ใช้ในการเก็บข้อมลู ท้ังหมด 365 วัน หรือ 1 ปี 
 

  ดังนั้น           
72.1

365

7
43.12



L  

 
   ค านวนจุดส้ัง (s) จากสมการ 

832.8

72.10.16.6








LL Kxs 

 

 
   การค านวนระดับส ารองคงคลัง 
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2≈72.1=

72.1×0.1=

K=s Lσ

 

 
   การค านวนระดับส่ัง 

21

813





 sQS

 

   ค่าใช้จา่ยคงคลงัรวม 
( ) ( )

850=

)2*100(+
2

13*100
=

SSvr+
2

Qvr
=TCNew

 

 
   4.6.1.1 การวิเคราะหน์โยบายคงคลังส าหรับอะไหลท่ี่เคลือ่นไหวช้า 
   การกระจายที่นยิมใช้อะไหล่คงคลังที่เคล่ือนไหวชา้ คือการกระจายแบบปวัซอง เนื่องจาก
อะไหล่ที่มีอัตราความต้องการน้อยเป็นความต้องการแบบไม่ต่อเนือ่ง มีความต้องการเป็นบางเดือนเท่านั้น ดังนั้น
การใช้การกระจายแบบปวัซองจงึเหมาะสมกับอะไหล่กลุ่มนี้ที่สุด  
   อย่างไรกต็าม เนื่องจากเป็นการกระจายที่ไมต่่อเนื่องซึง่ท าให้คาดคะเนไดย้าก ท าให้การ
พิจารณาความต้องการแบบปัวซองมีปริมาณที่สูง เพื่อป้องกันความเส่ียงที่สูงจากความต้องการท่ีไม่แน่นอน 
ตัวอยา่ง การค านวนโดยใช้การกระจายแบบปัวซอง ของอะไหล่ ANV-PL-TI-002: ANVILL, PLATE, FOR 
HAMMER MILL, Dwg.No.CF5-M01-001 ข้อมูลของอะไหล่เป็นดังนี ้
   - ระดับความส าคัญอะไหล่ = Class C    
   - กลุ่มการเคล่ือนไหว = เคลื่อนไหวชา้ (Slow Moving) 
   - อัตราการใช้   =  3 ชิ้นต่อป ี
   - ราคา    = 5800 
   - ช่วงระยะเวลาน า = 30 วัน 
   - ค่าใชจ้่ายในการส่ังซื้อ  (A) = 0.05 x 5800 = 290 บาท 
   - ค่าใชจ้่ายในการเก็บคงคลัง (vr)  =  0.2 x 5800 = 1160 บาท 
1) การค านวนปริมาณการส่ัง 
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12.1=

1160
3×290×2

=
vr
AD2

=Q

  ≈
 

2) การค านวนอัตราความต้องการใช้ 

)()( DELEx 


 

   เมื่อ  E(L) คือ ค่าเฉล่ียของเวลาน า เท่ากับ 30 วัน 
          E(D) คือ ค่าเฉล่ียของความต้องการ เท่ากับ 3/12 = 0.25 
   ดังนั้น       

25.0=x
∧

 
 
3) ค านวนจดุสั้ง (s) จากสมการ 

1≈75.0=

)25.0*1(+25.0=

xK+x=s LL

     

∧∧

 

 

4) การค านวนระดับส ารองคงคลงั 

1≈5.0=

)25.0*1(=

xK=SS L

            

∧

 

 

5) การค านวนระดับส่ัง 

2

11





 sQS

 

 

6) ค่าใช้จา่ยคงคลังรวม 
( ) ( )

2610=

)1*1160(+
2

1*1160
+

1
3*290

=

SSvr+
2

Qvr
+

Q
AD

=TCOld
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   4.6.2 การวิเคราะห์นโยบายคงคลังส าหรับอะไหลท่ี่เคลอืนไหวช้ามาก และไม่
เคลื่อนไหว  
    อะไหล่ที่มีความเคลื่อนไหวช้ามากและไม่เคลื่อนไหวจะมีอัตราการใช้ในช่วงเวลาน าน้อยมาก 
มีค่าจุดศูนย์ทศนิยมหลายต าแหน่ง ซึ่งถ้าหากวธิีการค านวนจุดสัง่และระดับส่ังดว้ยวีธีการท่ัวไป จะพบว่ามีระดับ
ใกล้เคยีงศูนย์ทั้งหมด ซึ่งหมายถึง ไม่ต้องการเก็บหรือส่ังเขา้มาใช้อีก แตใ่นความเป็นจรงิอะไหล่ดังกล่างยังมี
ความต้องการอยู่ ดังนั้น การใช้ประยกุย์นโยบายคงคลังแบบก าหนดระดับสูงสุด/ต่ าสุด (Max/Min) ตาม
ความส าคัญและการเคลื่อนไหวของของอะไหล่ดังนี ้
 - ก าหนด Max =1/ Min = 0 ให้กับอะไหล่ที่มีความส าคญัไม่มากนักและมกีารเครื่องไหวทีช่า้มากๆ 
หรือไม่เคลื่อนไหว เมื่ออะไหล่ถูกเบิกออกไป อะไหล่ดังกล่าวอะไหล่ดังก็จะถูกส่ังเข้ามาแทนที่ระยะเวลาน า  
 - ก าหนด Max = 1/ Min = 2 วัตถุประสงค์เพื่อต้องการให้อะไหล่ประเภทเคล่ือนไหวช้ามากดังกล่าวมี
ส ารองคลังไวต้ลอดเวลา ดงันั้นนโยบายนี้จงึเหมาะกับอะไหล่คงคลังประเภทท่ีมีความส าคัญสูง 
 

ตารางที ่4.14 การจดัการอะไหล่ที่เคล่ือนไหวชา้มากและไม่เคลื่อนไหว 
  A B C 
Very Slow moving (2,1) (1,0) (1,0) 
Non moving                 (1,0) (1,0) (1,0) 

 
   การพิจารณาค่าใช้จ่ายที่เกิดขึน้ของการใชน้โยบายการก าหนดระดับสูงสุด/ต่ าสดุ 
(Max/Min) 
   ในสภาพปัจจุบันของคงคลังกรณีศึกษาอะไหล่ในกลุ่มทีเ่คลื่อนชา้มากและไมเ่คลื่อนไหวส่วน
ใหญ่มีการเก็บเกินมากกวา่ความต้องการจริง ซึ่งการน าอะไหล่ไปท้ิงก็ไม่ประโยชนเ์กิดขึ้น เพราะเป็นอะไหล่ที่มี
การใช้อยู่ ส่ิงที่ท าสามารถท าได้คือ รอเวลาที่มีการใช้ออกไป หรือ หาวิธีเพื่อน าไปใชใ้นโครงการปรับปรุง
เครื่องจักร  
 ดังนั้น นโยบายทีต่้องการให้ส ารองคลังเพิ่มมากขึ้น คือ (2,1) ก็จะไม่มีผลกระทบคงคลงัที่เก็บจ านวนเกิน
อยู่แล้ว  
 
ตัวอยา่ง อะไหล่ AMP-SE-MI-001: AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-100B เป็นอะไหล่ที่
เคลื่อนไหวชา้มาก (Very Slow Moving Part) มีระดับความส าคญั A  
   นโยบายในการจดัการคือ (2,1) 
 จากตาราง 4.14 พบว่าอะไหล่ AMP-SE-MI-001: AMPLIFER, SERVO, MR-J2S-100B, MR-J2S-
100B ควรระดับคงคลังเป็น (2,1) คือ เมื่ออะไหล่คงคลังถูกเบกิจนเหลือหรือต่ ากว่า 1 ชิ้นในคลังอะไหล่ จะต้อง
ด าเนินการจดัซื้อมาเติมเต็มให้มรีะดับคงคลงัถงึ 2 ชิ้นอยู่เสมอ 
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4.7 การด าเนนิการจดัการอะไหล่ทีไ่ม่จ าเปน็ตอ้งเก็บ 
จากการคดัแยกอะไหล่ที่ไม่มีความต้องการใช้แล้ว การจัดกลุ่มอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บโดยการ

วิเคราะห์อะไหล่ที่สามารถตรวจสอบความเส่ือมสภาพได้ และ การวเิคราะห์ความคุ้มคา่ในการเก็บอะไหล่ด้วย 
“สัดส่วนต้นทุนความเส่ียง” (Cost Ratio) ท าให้พบว่ามีอะไหล่ที่มีความต้องการใช้แล้ว และไมจ่ าเป็นต้องเก็บ
ดังนี ้

 อะไหล่ที่ไม่มีความต้องการใช้แลว้ จ านวน 304 รายการ  มูลค่า 4,319,791 บาท 

 อะไหล่ไม่จ าเป็นต้องเก็บ 

- อะไหล่ที่ตรวจสอบความเส่ือมสภาพได้ จ านวน 1,033 รายการ มลูค่า 12,595,352 บาท 

- อะไหล่ที่ไม่คุ้มค่าในการเก็บ จ านวน 119 รายการ มูลค่า 8,346,153 บาท 

 เพื่อท าใหเ้กดิประโยชน์สูงสุดในการจัดการอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บ จึงจ าเป็นต้องมีแผนในการ
จัดการอะไหล่ดังต่อไปน ี
4.7.1 การจัดการอะไหลท่ี่ไม่จ าเป็นต้องเก็บกลุ่มทีส่ามารถตรวจสอบความเสือ่มสภาพได้  

อะไหล่กลุ่มดังกล่าว ควรจัดท าเป็นอะไหล่ส าหรับงาน Corrective Maintenance แบบก าหนดแผนการ
แก้ไข คือ เมื่อพบตรวจสอบพบสภาพความเสียหายของเครื่องจักร แล้วจึงท าการจัดซื้อ/จัดหาอะไหล่ และ
วางแผนก าหนดการเข้าไปด าเนินการแก้ไขต่อไป ตามกระบวนการดังต่อไปนี้ 

                          
      

                            
          

                      

             Supplier

                     

               

      

    Corrective Maintenance
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รูปที่ 4.7 กระบวนการด าเนินงาน Corrective Maintenance 
ทั้งนี้ เพื่อความสะดวกในการจดัเตรียมอะไหล่ส าหรับงาน Corrective Maintenance จึงจะต้องก าหนด

อุปกรณ์ที่ใช้อะไหล่ดงักล่าว เพราะเมื่อมีการแจ้งการเส่ือมสภาพของอุปกรณ์จะสามารถเตรียมอะไหล่ต้องการ
เตรียมเปล่ียนได้อยา่งทันทว่งที โดยจัดท าดงั ตาราง 4.15 
 
 
 
 
ตารางที่ 4.15 แผนการใช้อะไหล่ที่ตรวจสอบความเส่ือมสภาพไดต้ามอุปกรณ์เครื่องจักร 

ราย
การ 

รหัสอะไหล่ ช่ืออะไหล่ 

จ า
นว

น 

คว
าม
ส า
คัญ

 

ปร
ะเ
ภท

อะ
ไห
ล่ 

อุปกรณ์ที่ใช้ 

1 ADA-WA-PA-001 
ADATER,WALL MOUNTING,1.1/4" HEX FOR 
ATOMIZING 

1 C MM ESP2-M13-E01 - 

2 ANV-RE-TI-001 
ANVILL,RETAINING,DWG.CF4-M18-E01-
PLA01"ORBITAL DIE" 

2 C MM CF4-M18-E01 - 

3 ARM-AU-TI-001 ARM,AUTO COUNTER,Dwg.No.CF2-M20-003 1 C MM CF2-M33-E01 - 

4 ARM-EM-TI-001 ARM,EMBOSSING"CF2" 1 C MM CF4-M09-E01 - 

5 BEL-CO-FN-036 
BELT,CONVEYOR,80T10/1270 
MM,TUKN1270T1080VA,ESP 8 

2 C MM ESP8-M57-E02 ESP8-M49-E01 

6 BEL-CO-WD-025 
BELT,CONVEYOR, 70 X 1320 
MM.(TRANSMISSION BELT) 

2 C MM CF1-M15-E03 ESP1-M19-E06 

7 BEL-HA-TA-013 BELT,HABASIT,30X1550 MM,S-1 1 C MM CF3-M53-E02 - 

8 BEL-HA-TA-045 BELT,HABASIT,20X2245 MM,MAM-04H 1 C MM ESP3-M27-E04 - 

9 BEL-HA-TA-076 BELT,HABASIT,60X810,S-1 1 C MM CF2-M21-E04 - 

10 BEL-VA-WD-019 
BELT,VACUUM CONVEYOR,70X1330 MM, S-
140 

7 C MM ESP3-M23 - 

11 BEL-VX-WI-032 BELT,V-BELT, A-54 2 C MM ESP4-M26-E01 - 

12 BEL-VX-WI-059 BELT,V-BELT,1422V240(20X630 MM) 1 C MM CF2-M33-E03 - 

13 BOL-RO-OP-002 BOLT,LOCK,ROLLER,Dwg.ESP2-M32-001 0 C MM ESP4-M44-E05 CF5-M36-E03 

14 BOL-XX-OP-001 BOLT, 110.538 1 C MM CF5-M36-E03 - 

15 BRU-RO-WD-002 BRUSH,ROLLER,K7.162.28,DIA= 35,HARD 4 C MM ESP6-M05-E02 ESP3-M05-E02 

16 BRU-RO-WD-007 BRUSH,ROLLER,DIA= 35 MM,OD 115 2 C MM CF5-M06-E03 - 
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MM,SOFT,FOR CF5 

17 CAB-SE-FA-001 
CABLE,SERVO,Multicore 16*24, SIGMA 2  
25m.( [encorder  cable 

1 C MM CF3-M11-E01 - 

18 COU-XX-WD-008 COUPLING,MOL-25C,9.525X10 "NBK" 1 C MM ESP3-M06-E01 - 

 
 
 
ตารางที่ 4.15 แผนการใช้อะไหล่ที่ตรวจสอบความเส่ือมสภาพไดต้ามอุปกรณ์เครื่องจักร (ต่อ) 

ราย
การ 

รหัสอะไหล่ ช่ืออะไหล่ 

จ า
นว

น 

คว
าม
ส า
คัญ

 

ปร
ะเ
ภท

อะ
ไห
ล่ 

อุปกรณ์ที่ใช้ 

19 CYL-AI-FE-014 
CYLINDER AIR,DOUBLE ACTION,DSNU-25-50-
P-A,PMAX=10BAR/145psi 

5 C MM CF2-M12-E07 - 

20 CYL-AI-FE-023 CYLINDER,AIR,DNC-63-400-PPV-A "FESTO" 1 C MM ESP3-M27-E05 - 

21 CYL-AI-FE-072 CYLINDER AIR ADVU-50-50-PA 3 C MM CF2-M02-E02 - 

22 CYL-AI-FE-100 CYLINDER,AIR,DSN-10-40P "FESTO" 1 C MM ESP1-M02-E03 - 

23 CYL-AI-FE-112 
CYLINDER, ADV-25-15-A=ADN-25-15-I-P-A 
"FESTO" 

2 C MM CF2-M11-E01 - 

24 DIS-ST-OP-001 
DISPLAY,STEUERUNS HS,LCD 
GREY,310.00522"OPPAGO" 

1 C MM BP4-M06-E03 - 

25 ELB-QU-FE-002 ELBOW,QUICK PUSH-PULL,QSL-1/2-12 2 C MM CF6-M24-E01 ESP1-M24-E01 

26 EMB-RO-TI-001 
EMBOSSING,ROLLER,DWG,N-320-
021,EMBOO SECTION"CF4" 

1 C MM CF4-M09-E01 - 

27 GAG-VA-WD-003 VACUUM,METER,-10000-0 PA,KOBOLD 1 C MM CF1-M53-E02 ESP1-M26-E01 

28 GEA-BO-OP-003 
GEAR,BOX,TYPE,SP 100S-MF2-15 -0E0-
2S,20036327 

2 C MM ESP2-M44-E02 - 

29 GEA-BO-WD-007 GEAR,BOX DRIVE,K2.076.14,RATIO 1:1 1 C MM ESP6-M05-E01 - 

30 GEA-BO-WD-008 GEAR,BOX,DRIVE K2.071.23 
1
1 

C MM ESP7-M08-E01 - 

31 GEA-DI-WD-001 
GEAR,DIFFERENTIAL GEAR,SP2 BI-11-
27,GM2,K2.071.92 

5 C MM ESP4-M16-E04 - 

32 GEA-PI-WD-004 GEAR,PIV,TYPE,A13,5433270,CHAIN,A2-=25V 0 C MM ESP5-M04-E03 - 

33 GEA-SP-TI-001 GEAR,SPUR,16T,K8MM,ID25MM,MAT:S45C 2 C MM ESP3-M04-E04 - 
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34 GEA-SP-TI-029 GEAR,SPUR,43T,45X88,Central R/P 2 C MM ESP6-M19-E01 - 

35 GEA-SP-WD-002 GEAR,SPUR,48TX65X100X16 MM. 2 C MM ESP1-M24-E01 - 

36 GEA-SP-WD-027 
GEAR,SPUR,SUPERENE,159TX30X160X12,K8 
Dwg.ESP1-M22-001 

2 C MM ESP6-M19-E03 - 

37 GEA-SP-WD-063 GEAR,SPUR,HELICAL,LEFT,161T,42-K12 2 C MM ESP2-M53-E01 - 

38 GEA-SP-WD-075 
GEAR,SPUR,HELICAL,LEFT,135T,42-
K12,DWG.ESP7-M16-E04-SP42 

3 C MM ESP2-M08-E02 - 

ตารางที่ 4.15 แผนการใช้อะไหล่ที่ตรวจสอบความเส่ือมสภาพไดต้ามอุปกรณ์เครื่องจักร (ต่อ) 

ราย
การ 

รหัสอะไหล่ ช่ืออะไหล่ 

จ า
นว

น 

คว
าม
ส า
คัญ

 

ปร
ะเ
ภท

อะ
ไห
ล่ 

อุปกรณ์ที่ใช้ 

39 GEA-SP-WD-087 GEAR,SPUR,HOLICAL,RIGHT,105T55 1 C MM ESP7-M20-E04 - 

40 GUI-LE-OP-001 GUIDE,LEVER Dwg.ESP2-M31-004 5 C MM ESP3-M41-E04 - 

41 GUI-LI-OP-001 GUIDE,LINER,T176812"OS2"OPTIMA" 2 C MM ESP1-M02-E03 - 

42 GUI-LI-WD-001 GUIDE,LINEAR,ROLLON CDW43-120 
4
3 

C MM ESP1-M25-E04 - 

43 GUI-ST-WD-001 
GUIDE,STACKER,FOR CF1"R"TEFLON" 
Dwg.CF1-M19-001-R 

2 C MM CF1-M23-E01 - 

44 HOL-XX-OP-005 HOLDER,T144494,Dwg.ESP1-M40-E05-003 1 C MM ESP1-M40-E03 - 

45 LEG-LI-TI-001 LEG LINKAGE,LBT2-SP15 FOR ESP3 4 C MM ESP8-M42-E04 ESP4-M44-E06 

46 LOC-NU-SK-003 LOCK,NUT,KM6,M30*1.5 5 C MM CF2-M31-E01 CF1-M20-E01 

47 LOC-SP-TI-001 LOCKING,SPEADER PLATE 1 C MM ESP8-M42-E04 ESP2-M44-E06 

48 MOT-GE-ST-001 
MOTOR GEAR,SC-40-2046-NK-
300,746414,2300RPM,"STORBER" 

2 C MM ESP5-M15-E01 - 

49 PLA-GU-OP-006 PLATE GUIDE,TEFLON,Dwg.No.ESP6-M28-002 2 C MM ESP1-M40-E04 - 

50 PLA-GU-OP-007 
PLATE GUIDE,TEFLON,LEFT,Dwg.No.LBT2-
SP03 

1 C MM ESP7-M44-E06 ESP5-M44-E06 

51 PLA-SP-OP-001 
PLATE,SPREADER,Dwg.No.ESP1-M27-
003(OS2) 

3 C MM ESP1-M40-E05 - 

52 PLA-SP-OP-007 PLATE,SPREADER,Dwg.No.ESP1-M27-011 2 C MM ESP8-M42-E04 ESP2-M44-E06 

53 PLA-SP-OP-018 PLATE,SPREADER,Dwg.No.ESP2-M32-012 1 C MM ESP2-M44-E06 - 
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การปรับปรุงการเก็บคงคลงัอะไหล่ - กลุ่มนี้จะไม่ถูกจัดเป็นอะไหล่คงคลังอีกต่อไป แต่จะถกูจดัแยก
พื้นที่ส าหรับอะไหล่ที่รอแก้ไขตามแผนงานบ ารุงรักษาแบบ Corrective Maintenance 

 
 
 
 

4.7.2 การจัดการอะไหล่กลุ่มที่ไม่คุ้มค่าในการเก็บ 
อะไหล่กลุ่มนี้คืออะไหล่ที่มี Cost Ratio ต่ ากว่า 1 จะต้องมีการแผนจัดการเมื่อไมต่้องการจดัเกบ็เป็น

อะไหล่คงคลัง เพื่อป้องกันความสูงเสียเวลาในการจัดหาอะไหล่เป็นเวลานานและความสูญเสยีการผลิต โดยแบ่ง
วิธีการจัดการกับอะไหล่ 2 ประเภท  
 1) อะไหล่ประเภทเครื่องกล ซึ่งสามารถตรวจสอบความเส่ือมสภาพได้ จะต้องท าการวางแผน
ดังต่อไปนี ้

 วางแผนการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ที่ใช้อย่างเครง่ครัด เนื่องจากส่วนใหญเ่ป็นอะไหล่ที่มีความส าคัญ

สูง 

 พัฒนาการซ่อมอะไหล่เมื่อเกดิการเสียหาย โดยการจัดเตรียมชุดซ่อมส าหรับอุปกรณ์อะไหล่ที่เสียหาย 

เพื่อลดค่าใชจ้่ายในการเก็บอะไหล่ราคาแพง 

การก าหนดแผนการจัดการเป็นดงัตารางภาคผนวก จ 
 

 2) อะไหล่ประเภทไฟฟ้า ส่วนใหญ่เป็นอะไหล่ที่ส่ังโดยตรงจากต่างประเทศ หรือต้องส่ังแผ่นตวัแทน
ภายในประเทศ แผนการจดัการมดีังนี ้

 ติดต่อให้ Supplier ตัวแทนขายในประเทศเก็บอะไหล่ดังกล่าวแทนการเก็บในคงคลังอะไหล่  

 จัดท าสัญญาการส ารองอะไหล่กบั Supplier โดยท าการให ้ Supplier เก็บอะไหล่คงคลังให้ไว้ที ่

supplier โดยจะต้องเสียคา่ธรรมเนียมในการเก็บอะไหล่ 

 อะไหล่ประเภทอุปกรณ์ไฟฟ้าเมื่อเก็บเป็นเวลานาน บ่อยครั้งที่ประสบปัญหาอะไหล่ตกรุ่น หรือ 

อะไหล่เบิกผลิตไปแล้ว  

การก าหนดแผนการจัดการเป็นดงัตาราง ภาคผนวก จ 
 

การปรับปรุงการเก็บคงคลงัอะไหล่ – การด าเนินการกับอะไหล่กลุม่ที่มีความเส่ียง Cost Ratio ต่ ากว่า 
1 ไม่สามารถก าจัดอะไหล่ออกจากคงคลังได้ทันที เพราะนอกจากจะเป็นอะไหล่ที่มีราคาสูงแล้ว ยังเป็นอะไหล่ที่
สามารถใช้ไดก้ับเครื่องจกัรที่ท าการผลิตอยู่ ดังนั้น การด าเนินการตามแผนการจดัการอะไหล่จะเหน็ผลได้ชัดเจน
เมื่ออะไหล่กลุ่มดงักล่าวได้ถูกใชห้มดไปจากคงคลัง 
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4.8 การปรับปรุงระบบอะไหลค่งคลัง 
จากการวิเคราะห์และการด าเนินวิธีการในปรับปรุงระบบคงคลังอะไหล่ของโรงงานกรณีศึกษา แสดงใหเ้ห็นถึง
แนวทางในการจดัการระบบคงคลังที่มีประสิทธิภาพ ดังนั้น เพือ่จะสามารถน าวิธีการดงักล่าวไปใช้ได้จรงิ จงึ
จ าเป็นต้องจัดท าเป็นระบบอะไหล่คงคลังดงัต่อไปนี้ โดยแบ่งส่วนต่างๆ ของระบบคงคลงัไหล่เป็น 10 ส่วน
ดังต่อไปนี ้

1) นโยบายคงคลัง 

2) การจดัเก็บอะไหล่คงคลัง 

3) การตรวจนับระดับคงคลงัอะไหล่ 

4) การตรวจนับความถูกต้องของคงคลัง 

5) กระบวนการเบิกจ่ายวัสด ุ

6) การจดัซื้อ 

7) กระบวนการรับอะไหล่เข้าคลัง 

8) การปรับแผนความต้องการคงคลงัอะไหล่ 

9) การควบคุมอะไหล่ที่ตกรุ่นแล้ว (Obsolete) 

10) การจดัการอะไหล่ไม่เคลื่อนไหว 

 

1) นโยบายคงคลังอะไหล่ 

นโยบายคงคลังอธิบายถงึการจ าแนกกลุ่มอะไหล่, การก าหนดความส าคญัของอะไหล่, นโบบายในการก าหนด
ระดับคงคลงัอะไหล่, การจัดการอะไหล่ด้วยการพิจารณาดชันีต้นทุน และ การตัดสินใจในการจดัการอะไหล่ใน
แต่ละกลุ่มงานบ ารงุรักษา รายละเอียดมีดังต่อไปนี้ 

1.1) การจ าแนกกลุ่มอะไหล่ 

1.1.1) การจ าแนกอะไหล่ตามการควบคุม เป็น 2 ประเภทคือ  

      ก) คงคลังอะไหล่ควบคุม (Spare part Controlled Stock) เป็นอะไหล่ควบคุมให้มี

ส ารองคลังตลอดเวลาเพื่อสนับสนุนความต้องการในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรทั้งงานที่วาง

แผนการใช้ได้และวางแผนการใช้ไม่ได้ 

               - อะไหล่ทั่วไป เป็นวัสดุที่ถูกก าหนดว่าส าคัญมาก ถ้าขาดวัสดุนั้นแล้วจะท าใหเ้ครื่องจักรไม่สามารถ
ท างานได ้หรือ ท าให้เกิดความเสียหายอยา่งหนักต่อบริษัท    
               - วัสดุสิ้นเปลืองหรือวัสดุทั่วไป Normal stock or general supplies (expendable items) คือวัสดุที่มี
คุณลักษณะใช้สิ้นเปลืองหมดไป เช่น กาวยาง น๊อต สกรู ถุงพลาสติก สายลม ท่อยาง สักหลาด 
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 ข) คงคลังอะไหล่ไมค่วบคุม (Part Non Stock Control) เป็นอะไหล่ที่จัดเก็บเพื่อรอเวลาน าไปใช้
ตามแผนการใช้อะไหล่ 

 

1.1.2) การแยกอะไหล่ตามการใช้งานดังนี้ 

ก) อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแบบแก้ไข (Corrective Maintenance) สามารถแยกออกได้ 

2 ส่วนคือ  

a. อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแบบแก้ไขที่สามารถวางแผนได้ (Planned 

Corrective Maintenance) เป็นอะไหล่ของอุปกรณ์เครื่องจักรที่มีความเสืยหาย

แบบเสื่อมสภาพ ดังนั้น เมื่อพบความเสื่อมสภาพของอุปกรณ์แล้วจึงด าเนินการ

จัดเตรียมอะไหล่เพื่อด าเนินการซ่อมแซมแก้ไข 

b. อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแบบแก้ไขที่สามารถวางแผนไม่ได้ (Unplanned 

Corrective Maintenance) เป็นอะไหล่ของอุปกรณ์เครื่องจักรที่เกิดความเสียหาย

แบบทันที ไม่สามารถรู้ทันการ เพื่อป้องกันความสูญเสียเนื่องจากการหยุดของ

เครื่องจักร จึงจ าเป็นต้องจัดเตรียมอะไหล่ส ารองไว้เสมอ 

ข) อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) อะไหล่ที่จัดเตรียม

ใช้ตามแผนการการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

 

1.2) การก าหนดความส าคัญของอะไหล่ 

ก าหนดความส าคัญของอุปกรณ์แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ ความส าคัญด้านอุปกรณ์ที่ใช้อะไหล่ กับ

ความส าคัญของตัวอะไหล่ ดังรูปที่ 4.8 
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รูปท่ี 4.8 ผังปัจจัยความส าคัญของอุปกรณ์ 

 

- วิธีก าหนดความส าคัญด้านอุปกรณ์ที่ใช้อะไหล่ ใช้วิธีการให้คะแนนแต่ละปัจจัยต่างๆ จากน้ัน 

รวบรวมคะแนนและจัดล าดับความส าคัญด้วยวิธีพาเลโต้ดังรูปที่ 4.9 

 

 
รูปที่ 4.9 ตัวอยา่งการให้ส าคัญของอุปกรณ์โดยใช้หลักพาเลโต้ 

 
- วีธีก าหนดความส าคัญของตวัอะไหล่ พิจารณาปัจจยัของช่วงเวลาน าและความสามารถตรวจสองความ
เส่ือมสภาพได้ โดยก าหนดชว่งคะแนนตั้งแต่ 1 ถึง 3 จากนั้นรวบรวมคะแนน แล้วก าหนดความระดบั
ความส าคัญของตวัอะไหล่ด้วยแมทริกซ์ความส าคัญดังรูปที่ 4.10 
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ปัจจัยความสามารถตรวจสอบสภาพได้ 

ความส าคัญด้านตัวอะไหล ่

 

 

 
 

  
รูปที่ 4.10 ระดับคะแนนของแต่ละกลุ่มความส าคัญดา้นอะไหล่ 

 
1.2.1) การก าหนดและการค านวนความส าคัญรวมของอะไหล่ 
- เป็นการรวมกันระหว่างความส าคัญด้านอุปกรณ์และความส าคญัด้านตวัอะไหล่ โดยใชว้ิธีการให้คะแนน เริ่ม
จากระดับ 1 ถึง  3 รวบรวมคะแนน แล้วก าหนดความระดับความส าคัญรวมของอะไหล่ด้วยแมทริกซ์
ความส าคัญดังรูปที่ 4.11 
 

3 B (3) A (6) A (9) 
2 C (2) B (4) A (6) 
1 C (1) C (2) B (3) 

 
1 2 3 

 
รูปที่ 4.11 ระดับคะแนนของแต่ละกลุ่มความส าคัญของอะไหล่รวม 

 
1.3) การจัดกลุ่มการเคลื่อนไหวของอะไหล่ แบ่งออกเป็น  5 กลุ่มดังต่อไปนี ้
 1) อะไหล่เคลื่อนไหวเร็ว (Fast Moving) คือ อะไหล่ที่ปริมาณการใช้ต่อปมีากกวา่ 30 ชิ้น 
  2) อะไหล่เคลื่อนไหวปกติ (Normal Moving) คือ อะไหล่ที่มีปริมาณการใชต้่อป ี10 ถึง 30 ชิ้น 
  3) อะไหล่เคลื่อนไหวช้า (Slow Moving) คือ อะไหล่ที่มีปริมาณการใช้ต่อปี 1 ถึง 10 ชิ้น 
  4) อะไหล่เคลื่อนไหวช้ามาก (Very Slow Moving) คือ อะไหล่ที่มีปริมาณการใช้ต่อปีน้อยกวา่ 1 ชิ้น 
  5) อะไหล่ไม่เคลื่อนไหว (Non moving) คือ อะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหวเป็นเวลา 5 ปี 
 
1.4) นโบบายคงคลังอะไหล ่
นโยบายที่ใช้ในการควบคุมอะไหล่คงคลัง คือ นโยบาย ระดับสูงสุด/ต่ าสุด (Max/Min) โดยก าหนดค่าคงที่ระดับ
การบริการส าหรับคงคลังปลอดภัยดังตารางที่ 4.16 และ การวธิีการค านวน 
นโยบายระดับสูงสุด/ต่ าสุด ดงัตารางที่ 4.17  
 

ตารางที่ 4.16 ระดับบริการอะไหล่ ส าหรับคงคลังปลอดภัย 

Class A B C 

3 B (3) A (6) A (9) 
2 C (2) B (4) A (6) 
1 C (1) C (2) B (3) 
 

1 2 3 

ปัจจัยช่วงเวลาน า 

ความส าคัญด้านอุปกรณ์ 
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Service level 99% 95% 90% 

Value of K 2.3 1.6 1 

 
หมายเหต:ุ งาน PM จะไม่ก าหนดระดับบริการอะไหล่ เนื่องจากเป็นงานสามารถวางแผนการใช้อะไหล่ได้ 
 

ตารางที่ 4.17 แมทริกซก์ารก าหนดนโยบายคงคลัง 

ประเภทอะไหล่ A B C 

เคลื่อนไหวเร็ว Max/Min 
(Normal ROP) 

Max/Min         
(Normal ROP) 

Max/Min 
(Normal ROP) 

เคลื่อนไหวปกต ิ Max/Min 
(Normal ROP) 

Max/Min 
(Normal ROP) 

Max/Min 
(Normal ROP) 

เคลี่อนไหวชา้ Max/Min        
(Poisson ROP) 

Max/Min 
(Poisson ROP) 

Max/Min 
(Poisson ROP) 

เคลื่อนไหวชา้มาก (3 ปี) (2,1) (1,0) (1,0) 

ไม่เคลื่อนไหว   (>5 ปี)          (1,0) (1,0) (1,0) 
 
 
1.5)  การจัดการอะไหลด่้วยการวิเคราะห์ดชันตีน้ทนุ 
เป็นเครื่องมือชว่ยในการตัดสินใจในการจัดการอะไหล่ที่มีราคาสูงและมีความสูงเสียเนื่องจากการขาดอะไหล่สูง 
รูปแบบการวเิคราะหด์ังรูปที่ 4.12 
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รูปท่ี 4.12 ผังการวิเคราะห์ดัชนีต้นทุน 
 

ผลการวิเคระห์ตามผังการวเิคราะห์ดัชนีต้นทุนจะสามารถจดักลุ่มอะไหล่ออกเป็น 3 กลุ่มดังนี ้
ก) อะไหล่ที่มีต้นทุนค่าเสียหายเนื่องจากไม่มีอะไหล่มากกว่า 3,000,000 บาท 
ข) อะไหล่ที่มีดัชนีต้นทุนต่ ากว่า 1 ซึ่งเป็นอะไหล่ที่ไม่คุ้มค่าในการเก็บไม่ควรเก็บในคงคลังอะไหล่ 
ค) อะไหล่ที่พิจารณาให้เก็บเป็นคงคลังอะไหล่ตามนโยบายที่เหมาะสม 
 
1.6) การตัดสินใจในการจดัการอะไหล่ในแต่ละกลุ่มงานบ ารุงรักษา 
เพื่อการป้องกันการเกดิอะไหล่ค้างคงคลังโดยไมจ่ าเป็นและการส ารองคงคลังได้เพยีงพอต่อความตอ้งการ จงึได้
ก าหนดแนวทางในการจดัการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแต่ประเภทดังนี้ 

ก) การจดัการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแบบแก้ไขท่ีสามารถวางแผนได้ แนวทางการตดัสินใจเป็น
ดังรูปที ่4.26 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.13 แผนผังการตัดสินใจการจัดการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแบบแก้ไขท่ีวางแผนได้ 

 
ข) การจดัการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแบบแก้ไขท่ีไม่สามารถวางแผนได้ แนวทางการตดัสินใจ

เป็นดังรูปที่ 4.27 
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รูปที่ 4.14 แผนผังการตัดสินใจการจัดการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาแบบแก้ไขท่ีวางแผนไม่ได ้
 
 
 
 

ค) การจดัการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน แนวทางการตัดสินใจเป็นดงัรูปที่ 4.28 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.15 แผนผังการตัดสินใจการจัดการอะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรักษาเชงิป้องกัน 
 

2) การจัดเกบ็อะไหล่คงคลัง 
แบ่งการจัดเก็บออกเป็น 2 ส่วนคือ 

ก. ส่วนจัดเก็บคงคลังอะไหล่ควบคุม (Spare part Controlled Stock) จัดพื้นที่จัดเก็บ

ดังต่อไปนี้ 

ข. ส่วนจัดเก็บคงคลังอะไหล่ไม่ควบคุม (Part Non Stock Control)  

 

 พื้นที่จัดเก็บอะไหล่ควบคุม 
ควบคุมโดย: Location Bin และ Part Number 

พื้นที่จัดเก็บอะไหล่
ไม่ควบคุม 

ควบคุมโดย: 
Location Bin และ 
WO 
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รูปที่ 4.16 ผังพื้นที่จัดเก็บคงคลังอะไหล่ 
 

3) การตรวจนับระดับคงคลังอะไหล่ 
ความถี่การตรวจนับคงคลังอะไหล่จัดตามประเภทอะไหล่เป็นดังนี ้
- อะไหล่ทั่วไป ท าการตรวจนับอะไหล่ทุก 3 วัน 
- อะไหล่ Consume ท าการตรวจนบัอะไหล่ทุก 1 เดือน 
- อะไหล่ที่เป็น Non Stock Controlled Item – Update เพื่อแจ้งผู้ส่ังซื้อตาม WO ทุกสัปดาห ์

 
4) การตรวจนับความถูกตอ้งของคงคลัง 
 เพื่อป้องกันการผิดพลาดของอะไหล่คงคลัง จงึจ าเป็นจะต้องมีการสุ่มตรวจความถกูต้องของอะไหล่คง
คลัง เพราะหากจ านวนคงคลังอะไหล่จริงไม่ตรงกับฐานข้อมูลท่ีแจง้ เช่น ฐานข้อมูลแจ้งเก็งคงคลงั 2 ชิ้น แต่บน
ชั้นจริงมี 0 ชิ้น ก็จะส่งผลกระทบต่อการขาดอะไหล่ ยิ่งถ้าหากเป็นอะไหล่ที่มีความส าคัญสูง ก็จะส่งผลกระทบสูง
ตามไปดว้ย ดงันั้น แผนการตรวจนับคงคลังอะไหล่จงึจ าเป็นจะต้องแปรผันตามความส าคัญของอะไหล่ ซึ่งควร
จะต้องพจิารณาร่วมกับการเคล่ือนไหวของอะไหล่ เนื่องจากอะไหล่ที่มีการเบกิบ่อย หรือมีการเคล่ือนไหวคงคลงั
บ่อย ย่อมมีโอกาสผิดในการนับยิง่ขึ้น  
 จากการจดักลุ่มความส าคัญของอะไหล่ร่วมกับการเคลื่อนไหวของอะไหล่ ดังรูปที่ 4.14 สามารถนบัจัด
กลุ่มการนับอะไหล่คงคลังดงันี ้
       - กลุ่ม 1 (สีแดง) มีจ านวนคงคลัง 76 รายการ  
 - กลุ่ม 2 (สีเหลือง) มจี านวนคงคลัง 1417 รายการ  
 - กลุ่ม 3 (สีเขียว) มจี านวนคงคลัง 2327 รายการ  
 

  A B C 

Fast Moving 18 42 53 

Normal Move 16 78 80 

Slow Move 285 445 550 

 Very Slow 476 393 228 

Non move 819 87 250 

รูปที่ 4.17 แมทริกซ์กลุ่มการตรวจนับคงคลัง 
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 แผนการจัดตรวจนับอะไหล่ ได้พิจารณาถึงกลุ่มอะไหล่ความเส่ียงและผลกระทบในการผิดพลาด แปร
ผันกับพารามเิตอร์ ความถี่การตรวจนับ และ รอบการตรวจนับ ดงัตารางที่ 4.18 
 
         ตารางที่ 4.18 แผนการสุ่มตรวจนับคงคลังอะไหล่ 

กลุ่มตรวจนับอะไหล่ รายการ %การสุ่ม/ครั้ง 
ความถึใ่นการ
ตรวจนับ 

ครั้ง/ปี 
ครั้ง/

รายการ/ปี 
รายการ/
รอบ 

จ านวนเฉล่ีย/
เดือน 

กลุ่มที ่1 76 0.25 0.5 24 6 19 38 
กลุ่มที ่2 1417 0.2 1 12 2.4 283.4 283.4 
กลุ่มที ่3 2327 0.15 3 4 0.6 349.05 116.35 

       
437.75 

 
 จากตารางที่ 1 แสดงใหเ้ห็นว่ามคีวามเส่ียงในการผิดพลาดและผลกระทบสูง กลุ่มที่ 1 ได้รับการ
วางแผนให้มกีารสุ่มตรวจนับ 25% ในทุกๆ 2 สัปดาห์ แสดงถึงอะไหล่กลุ่มที่ 1 แต่ละรายการมีการตรวจถึง 6 
ครั้ง/ปี หากเปรียบเทียบกับระบบเดิม ซึง่มกีารสุ่มตรวจอะไหล่ทุกรายการปีละ 1 ครั้ง คิดเป็นจ านวนครั้งตรวจนับ
มากกวา่ 6 เท่า เทียบกับแผนการสุ่มตรวจเดิม เมื่อพิจารณาแผนการสุ่มตรวจทั้งหมดเฉล่ีย/เดือน คดิเป็น 438 
รายการ/เดือน เทียบกับแผนการสุ่มเดิม 600 รายการ/เดือน คิดเปน็ร้อยละท่ีสามารถลดการสุ่มตรวจได้ ร้อยละ 
27.04 / เดือน 
 
5) กระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่ 
 กระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่เป็นไปตามแผนผังการด าเนินการดงัรปูท่ี 4.15 โดยเมื่อมีความต้องการ
อะไหล่ที่แจ้งด้วยใบส่ังงานจากแผนกบ ารุงรักษาหรือแผนกวิศวกรรม จะได้รับการตรวจสอบก่อนว่าเป็นอะไหล่มี
ในคงคลังหรือไม่ หากมีอะไหล่เกบ็ไว้จึงจะสามารถเบกิออกจากคงคลังได้ แตถ่้าไมม่ีคงคลังอะไหล่ เจ้าหน้าที่คง
คลังจะต้องแจ้งฝ่ายจัดซื้อ เพื่อจดัหาอะไหล่ตามความต้องการ เมื่ออะไหล่ได้รับแล้วจะถูกเก็บไวท้ี่คงคลังเพื่อรอ
เบิกอะไหล่ไปใช้ตามแผนความตอ้งการ 
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WO              

                     

  ?

                  

     
                

  

Update WO

                   

                     

     

  

(               /        )

(               /        )

(                  )

(                 )

(                )(                )

(                 )

 
 

รูปที่ 4.18 กระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ 
 
6) การจัดซื้อ 

กระบวนการจัดซื้อเป็นไปตามแผนผังดังรูปที่ 4.16 การจะเกดิการจัดซื้อไดม้ีจุดเริ่มต้นจาก 2 ส่วน
ด้วยกันคือ มีความต้องการอะไหล่จากใบส่ังงาน (Work Order) และ การจัดซื้อเมื่อคงคลังอะไหล่ถงึระดับส่ังซื้อ 
เมื่อได้รับความต้องการในการจัดซ้อะไหล่ เจ้าหน้าทีจ่ัดซื้อจะต้องตรวจก่อนวา่อะไหล่ที่ต้องการเลกิผลิตหรือยัง 
หากเลิกผลิตแลว้จะต้องแจ้งข้อมลูกลับไปให้ผู้ต้องการอะไหล่ทราบเพื่อหาทางด าเนินการต่อไป โดยจะต้อง
บันทึกใน รายการอะไหล่เลิกผลิต (รูปที่ 4.17) อะไหล่ที่หาซื้อได้เจา้หน้าที่จดัซื้อจะด าเนินการข้อใบเสนอราคา 
และออก ใบรายการขอซื้ออะไหล่ (รูปที่ .4.18) หลังจากที่ผู้บริหารอนุมัติใบขอซื้ออะไหล่ เจ้าหน้าทีจ่ัดซื้อจะ
ด าเนินการคยี์สั่งซืใ้นระบบ SAP ต่อไป 
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WO                             Min.

                     

              ?

                    

                               

                     SAP

        

  

(              ) (                 )

(                 )

(                 )

(                )

(                        )

(                 )

              

      

                    

                      

             

                          (                  )

(Supplier)

 
รูปที่ 4.19 กระบวนจัดซื้อ 
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รูปที่ 4.20 แบบฟอร์มรายการอะไหล่เลิกผลิต 
 

 
รูปที่ 4.21 แบบฟอร์มใบขอซื้ออะไหล่ 

 

 
รูปที่ 4.22 แบบฟอร์มรายการใบงานส่ังอะไหล่ 

 
7) กระบวนการรับอะไหล่เข้าคลัง 
กระบวนการรับอะไหล่เข้าคลังเปน็ไปตามแผนผังดงัรูปที่ 4.20 โดยอะไหล่ที่รับจากผู้ผลิตจะต้องไดร้ับการ
ตรวจสอบคุณภาพก่อนรับเขา้คงคลัง หากไม่ไดคุ้ณภาพจะต้องส่งคืนผู้ผลิตเพื่อแก้ไขต่อไป อะไหล่ที่มีคุณภาพ
ต้องตรวจสอบจ านวนและประเภทในการส่ังซื้อจากใบขอซื้ออะไหล่ อะไหล่ที่เก็บเข้าคงคลังจะท าการจัดเก็บตาม
หมายเลขต าแหน่งอะไหล่ อะไหล่ซื้อมาเพื่อใช้ตามแผนจะท าการอัฟเดทสถานะการรับของในรายการใบงานส่ังอ
อะไหล่ (รูปที่ 4.19) และแจง้ต่อผูข้อซื้ออะไหล่ เพื่อเบิกใช้ตามแผนความต้องการ 



 
 

 

74 

Supplier            

                   PO

             
      

               

           supplier

Supplier      

                   

                   

Update 
                  

                       

                    

                                    
         PR

                    

                     

             

                        
      

        

  

  

(Supplier)

     supplier(                 )

(                 )

(                 )

(                 )

(           )

(           )

(Supplier)
(                 )

(                 )

(                 )

(                 )

(                 )

         

      

 
 

รูปที่ 4.23 กระบวนการรับเขา้ออะไหล่ 
 
8) การปรับแผนความต้องการคงคลังอะไหลj 

เพื่อการจัดเก็บคงคลังที่มีประสิทธิภาพ ดังนั้น จึงจ าเป็นต้องมีการปรับแผนการความต้องการอะไหล่
อยู่เสมอ โดยขั้นตอนในการปรับแผนความต้องการอะไหล่เป็นตามดังรูปที่ 4.20 เมื่อวิศวกรบ ารงุรกัษามีการเพิ่ม/
ลด ความต้องการของอุปกรณ์หรือยกเลิกใช้ หรือ วิศวกรโครงการมีโครงการปรับปรุงเครื่องจกัรใหม่ๆ เกิดขึ้น 
จะต้องกรอกแบบฟอร์มแจ้งเปล่ียนแปลงความต้องการอะไหล่ ดังรปูท่ี 4.22 ว่ามีรายการอะไหล่ใดบา้งต้องเพิม่/
ลด, ยกเลิกการใช้ หรือ มีรายการอะไหล่ใหม่ต้องการเก็บในคงคลงั รายการอะไหล่ที่มีการเพิ่มหรือลดความ
ต้องการอะไหล่ จะน าแผนความต้องการท่ีเปล่ียนแปลงมาปรับระดับคงคลงัให้สอดคล้องกับนโยบายคงคลังที่
ก าหนด อะไหล่ที่ยกเลิกการใชจ้ะต้องด าเนินการยกเลิกการใช้และน าออกจากคงคลงัเพื่อท าการขายออกไป ส่วน
อะไหล่ใหม่ที่ต้องการเก็บคงคลัง จะต้องกรอบแบบฟอร์มขอเก็บอะไหล่คงคลังดงัรูปที่ 4.23 จากนัน้หัวหน้าสโตร์
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จะท าการพิจารณาควรเก็บเป็นอะไหล่ส ารองคงคลงัหรือไม่ หากไม่จ าเป็นต้องเก็บ เจ้าหน้าที่สโตร์จะต้องบันทกึ
เป็นรายการอะไหล่ที่ท าการซื้อตรงดังรูปที่ 4.24 
 

                         
             

                    
                      /                      

          Write 
Off

Bidding 
      

Obsolete 
            

           Inventory 
Policy

          

           
Inventory Policy

               

             
              

              
           

Issue 
                    

(            )

(                 /
             )

(            )

(                  )

      

                   
(                )

(                )

(            )
(                  )

(            ) (                )

(                )

        

                          (                 /
             )

                       

รูปที่ 4.24 ขั้นตอนกการปรับปรุงแผนกความต้องการอะไหล่ 
 

 
รูปที่ 4.25 แบบฟอร์มใบแจ้งเปล่ียนแปลงความต้องการอะไหล่ 
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รูปที่ 4.26 แบบฟอร์มใบขอเก็บอะไหล่ 

 

 
รูปที่ 4.27 เอกสารรายการอะไหล่จัดซื้อตรง 

 
9) การควบคุมอะไหลท่ีต่กรุ่นแล้ว (Obsolete) 
อะไหล่ที่ตกรุ่นแล้วจะได้รับการแจ้งจากฝ่ายจดัซื้อและบันทึกในใบรายการอะไหล่ยกเลิกการผลิต รายการ
ดังกล่าวจะต้องส่งไปท่ีแผนกวิศวกรรมและแผนกบ ารุงรกัษาเพื่อวางแผนการหาอะไหล่มาทดแทนต่อไป 
 
 
 
10) การจัดการอะไหลไ่ม่เคลือ่นไหว 
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อะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหวส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการจดัการคงคลังอะไหล่ และต้นทุนค่าใชจ้่ายใน
การเก็บคงคลัง ขั้นตอนการจดัการอะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหว เริ่มจากการดงึข้อมูลอะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหวจาก
ฐานข้อมูล จดัท าใบประเมินการใช้อะไหล่ตามเอกสารรูปที่ 4.26 น าอะไหล่ออกจากคงคลังเพื่อให้ฝ่ายวศิวกรรม
ประเมินวา่ยงัต้องการใช้อีกต่อไปหรือไม่ อะไหล่ที่ไม่ต้องการใช้แลว้จะน าไปประมูลขาย ตดัรายการออกจาก
ระบบบัญชี อะไหล่ที่ตรวจสอบวา่มีความต้องการใช้อยู่ให้ท าการวิเคราะห์ดว้ยดชันีต้นทุนแล้วน าข้อผลให้ผู้
บริการตัดสินใจอีกทีหนึง่ หากผู้บริหารยังยืนยังตอ้งการเก็บอยู่ใหด้ าเนินการส่งกลับคืนคงคลงัอะไหล่ต่อไป 
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รูปที่ 4.28 กระบวนการจดัการอะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหว 
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รูปที่ 4.25 ใบประเมินการใช้อะไหล่ 

4.9 สมมติฐานของระบบการคงคลังอะไหล่ที่ด าเนินการปรับปรุง 

 จากการน าเสนอระบบการคงคลังอะไหล่โดยเริ่มต้นจากการพิจารณาความส าคัญของ

อะไหล่ด้านเครื่องจักรและด้านการจัดหาอะไหล่ ซึ่งพิจารณาให้อะไหล่ที่สามารถตรวจสอบความ

เสื่อมสภาพได้มีระดับความส าคัญต่ า เนื่องจากเป็นอะไหล่ที่ไม่ได้เสียทันที สามารถวางแผนจัดซื้อ

และน ามาเป็นก่อนเกิดการเสียได้ 

ด้วยเหตุนี้ระบบการบ ารุงรักษาเครื่องจักร จึงมีความส าคัญในด้านความสามารถตรวจสอบสภาพ

ความเสียหายของเครื่อง รวมถึงบุคลากรในฝ่ายผลิตและฝ่ายบ ารุงรักษาจะต้องมีประสบการณ์ที่

เพียงพอในการพิจาณาเมื่อชิ้นส่วนอุปกรณ์เครื่องจักรเกิดการเสื่อมสภาพหรือเสียหาย แล้วจึง

สามารถจัดซื้ออะไหล่ได้ทันท่วงทีก่อนที่เครื่องจักรจะเสียหายถึงกับหยุดเครื่อง ดังนั้น การจัดท า

ระบบคงคลังอะไหล่นี้จึงด าเนินการตามสมมติฐานดังต่อไปนี้ 

1) พนักงานเดินเครื่องจักรมีประสบการเพียงพอในการประเมินอาการความเสียหายของ
เครื่องจักรที่ก าลังจะเกิดขึ้น เพื่อสามารถจัดซื้ออะไหล่ได้ทันท่วงทีก่อนเครื่องจักรจะ
หยุดจากความเสียหาย 

2) พนักงานฝ่ายบ ารุงรักษามีประสบการณ์เพียงพอในการประเมิณความส าคัญของ
อุปกรณ์ต่างๆ ของเครื่องจักรการผลิต 

3) พนักงานคงคลังอะไหล่มีประสบการณ์เพียงพอในการประเมินลักษณะความเสียหาย
อะไหล่แต่ละประเภทอุปกรณ์ 
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4) แผนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรสามารถท าได้อย่างมีประสิทธิภาพ (ภาคผนวก ช, 
ตัวอย่างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน) 

 
4.10 การค านวนเปรียบเทียบผลการด าเนินงานวิจัย  
 การน าเสนอนโยบายในการจัดการคงคลังอะไหล่ของอะไหล่ที่ไหวเร็ว, เคลื่อนไหวปกติ, เคลื่อนไหวช้า, 
ส่งผลต่อระดับสูงสุด – ต่ าสุด ของอะไหล่คงคลัง และคา่ใช้จา่ยคงคลัง การเปรียบเทียบผลการด าเนินการจะ
แสดงการเปรียบเทยีบคา่ใช้จ่ายคงคลังของนโยบายคงคลังเดิมกบันโยบายคงคลังที่น าเสนอ  
 นโยบายส าหรับอะไหล่ที่เคล่ือนไหวข้ามาก และไมเ่คลื่อนไหว ส่งผลโดยส่วนใหญ่ต่อคา่ใช้จา่ยในการ
เก็บคงคลัง การเปรียบเทียบผลการด าเนินการจะแสดงเฉพาส่วนค่าใช้จา่ยในการเก็บที่แต่งตา่งกนัของนโยบาย
บายเดิมกับนโยบายที่น าเสนอ 
 การจดัการอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บส่งผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพในการเก็บคงคลังอะไหล่ การ
เปรียบเทียบผลการด าเนินการจึงแสดงอัตราการหมุนเวยีนอะไหล่ที่เปล่ียนแปลงก่อนและหลังการปรับปรุงระบบ
คงคลังอะไหล่ 
 การใหค้วามส าคัญของอะไหล่ตามระดับความวิกฤติของอุปกรณ์บนเครื่องจักร ส่งผลต่อประสิทธิภาพ
ในการเดินเครื่องจักร เปอร์เซ็นต์เวลาการหยุดเปล่ียนอะไหล่ที่เสียหายของเครื่องจักรเปล่ียนแปลงก่อนและหลัง
การปรับปรุงระบบคงคลังอะไหล่ 
  การค านวณต้นทุนในระบบปัจจบุันขอแสดงตวัอยา่งการค านวณเพียง 1 ตัวอย่างเพื่อเป็นแนวทาง
เท่านั้น ส าหรับรายการอื่นๆนั้นแสดงผลเปรียบเทียบในภาคผนวก ง 
 
4.10.1 การค านวนค่าใช้จ่ายคงคลังอะไหลท่ี่เคลือ่นไหวเร็ว และเคลื่อนไหวปกติ 
ตัวอย่าง การค านวนหาปริมาณการส่ังซื้อและจุดส่ังของอะไหล่ ANV-CR-WD-005: ANVILL, CRIM,CUT, 
22.85X206.5X6 MM มีข้อมูลในการพิจารณาดงันี ้

- ราคาพัสดุต่อหน่วย (v) = 500 บาท 
- อัตราการใช ้(D) ในปี 2010= 344 หน่วย 
- ค่าใชจ้่ายในการส่ังซื้อ (A) = 0.05x500 = 25 บาท 
- กลุ่มระดับความส าคัญอะไหล่ของระบบเดมิ = Class B 
- ค่าใชจ้่ายในการจัดเก็บ (vr) = 0.2x500 = 100 บาท 
ค่าที่โรงงานตัง้ไว้ของระบบเดิม 

ค่าสูงสุด = 22 
ค่าต่ าสุด = 9 

  สต๊อกเพื่อความปลอดภัย = 3 
1) ค านวณปริมาณการส่ังซื้อ 

Q = Max -Min 
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= 22-9 
= 13 หน่วยต่อครัง้ 
 

2) ค่าใช้จา่ยคงคลังรวม (TC) ของ ANV-CR-WD-005: ANVILL, CRIM,CUT, 22.85X206.5X6 MM 
( ) ( )

53.1611=

)3*100(+
2

13*100
+

13
334*25

=

SSvr+
2

Qvr
+

Q
AD

=TCOld

 

3) เปรียบเทียบคา่ใช้จา่ยคงคลงัรวม 
ค่าใช้จา่ยรวมของระบบปัจจุบัน(TCOld ) = 1,611.53 บาท 
ค่าใช้จา่ยรวมของระบบนโยบายจุดส่ังซื้อ – ระดับส่ังซื้อ (TCNew) = 1511.53 บาท 

ดังนั้นการก าหนดนโยบายจุดส่ังซื้อ-ระดับส่ังซื้อแก่พัสดุคงคลังของโรงงานท าใหค้่าใชจ้่ายคงคลังรวม ของ
รายการ ANV-CR-WD-005: ANVILL, CRIM,CUT, 22.85X206.5X6 MM ลดลง 1,611.53 – 1,511.53 = 100
บาท 
 

( ) ( )

53.1511=

)2*100(+
2

13*100
+

13
334*25

=

SSvr+
2

Qvr
+

Q
AD

=TCNew

( ) ( )

53.1611=

)3*100(+
2

13*100
+

13
334*25

=

SSvr+
2

Qvr
+

Q
AD

=TCOld

 

 
4.10.2 การค านวนค่าใช้จ่ายคงคลังอะไหล่ทีเ่คลื่อนไหวช้า 

ตัวอย่าง การค านวนหาปริมาณการส่ังซื้อและจุดส่ังของอะไหล่ ANV-PL-TI-002: ANVILL, PLATE, FOR 
HAMMER MILL, Dwg.No.CF5-M01-001 มีข้อมูลในการพิจารณาดังนี ้   
 - ราคาพัสดุต่อหน่วย (v) = 5,800 บาท 
 - อัตราการใช ้(D) ในปี 2010= 3 หน่วย 
 - ค่าใชจ้่ายในการส่ังซื้อ (A) = 0.05x5,800 = 290 บาท 
 - กลุ่มระดับความส าคัญอะไหล่ = Class B  
 - ค่าใชจ้่ายในการจัดเก็บ (vr) = 0.2x5,800 = 1160 บาท 

ค่าที่โรงงานตัง้ไว้ในปัจจุบัน 
ค่าสูงสุด = 1 
ค่าต่ าสุด = 0 
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   สต๊อกเพื่อความปลอดภัย = 0 
1) ค านวณปริมาณการส่ังซื้อ 

Q = Max -Min 
= 1-0 
= 1 หน่วยต่อครั้ง 

 
2) ค่าใช้จา่ยคงคลังรวม (TC) ของ ANVILL, PLATE, FOR HAMMER MILL, Dwg.No.CF5MM01  

( ) ( )

1450=

)0*1160(+
2

1*1160
+

1
3*290

=

SSvr+
2

Qvr
+

Q
AD

=TCOld

 

3) เปรียบเทียบคา่ใช้จา่ยคงคลงัรวม 
ค่าใช้จา่ยรวมของระบบปัจจุบัน(TCOld ) = 2610 บาท 
ค่าใช้จา่ยรวมของระบบนโยบายจุดส่ังซื้อ – ระดับส่ังซื้อ (TCNew) = 1450 บาท 
ดังนั้นการก าหนดนโยบายจุดส่ังซื้อ-ระดับส่ังซื้อแก่พัสดุคงคลังของโรงงานท าใหค้่าใชจ้่ายคงคลังรวม 

ของรายการ ANV-CR-WD-005: ANVILL, CRIM, CUT, 22.85X206.5X6 MM เพิ่มขึ้น 2610 – 1450 = 1160 
บาท 
 
4.10.3 การค านวนอะไหลค่่าใช้จ่ายคงคลังที่เคลือ่นไหวช้ามากและไม่เคลื่อนไหว 

ตัวอยา่ง อะไหล่ AMP-SE-MI-001: AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-100B เป็นอะไหล่ที่
เคลื่อนไหวชา้มาก มีข้อมูลอะไหล่ดังต่อไปนี ้

- ราคาอะไหล่ 57,500 บาท 
- ระดับความส าคัญของระบบใหม ่Class A 
- ระดับความส าคัญของระบบเดิม = Class C 
- นโยบายคงคลังของระบบเดมิ คอื (2,1) 
- นโยบายคงคลังของระบบใหม่ คอื (2,1) 

 
การค านวนคา่ใช้จา่ยในการเก็บ 
1) ค่าใช่จา่ยในการเก็บของระบบเดิม 

 ระดับคงคลังเฉล่ีย  =  
2

Min  +Max 
 

                              =  
2

1  +  2
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                              = 1.5 
ดังนั้น   ค่าใช้จา่ยในการเก็บโดยเฉล่ีย = 20% x ราคาอะไหล่ x จ านวนเฉล่ียที่เก็บ/ปี 
                                                       = 0.2 x 57500 x 1.5  
         = 17,250 บาท/ปี 
 

2) ค่าใช้จา่ยในการเก็บของระบบใหม่ 

ระดับคงคลงัเฉล่ีย  =  
2

Min +Max 
 

                              =  
2

1  +2 
 

                              = 1.5 
ดังนั้น   ค่าใช้จา่ยในการเก็บโดยเฉล่ีย = 20% x ราคาอะไหล่ x จ านวนเฉล่ียที่เก็บ/ปี 
                                                       = 0.2 x 57500 x 1.5  
         =  17,250 บาท/ปี 

 
3) ค่าเทียบค่าใชจ้่ายในการเก็บอะไหล่ของระบบใหม่และระบบเดมิ 

การก าหนดนโยบายคงคลังอะไหล่ส าหรับอะไหล่ที่เคล่ือนไหวช้ามาก รายการ AMP-SE-MI-001: 
AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-100B ท าให้คา่ใช้จ่ายในการเก็บคงคลังเพิ่มขึ้น 
17,250 – 17,250 = 0 บาท 
 

4.10.4 การค านวนและเปรียบเทียบอตัราการหมนุเวียนคงคลัง 
1) การค านวนอัตราการหมุนเวยีนคงคลัง 

ตัวอยา่ง การค านวนหาอตัราการหมุนเวยีคงคลัง จากข้อมูลในฐานข้อมูลระบบคงคลงัอะไหล่ในเดอืน
มิถุนายน 2554 พบว่าม ี
 

- มูลค่าอะไหล่คงลังทั้งหมด  = 66,514,217.00 บาท 
- มูลค่าการเบิกจ่ายอะไหล่ในรอบ 1 ปี  = 53,858,724.00 

 
อัตราการหมุนเวียนคงคลัง =  

 
 
    =  
 

    =  0.8097     81% 

มูลค่าการเบิกจ่ายอะไหล่ในรอบ 1 ป ี

มูลค่าอะไหล่คงคลังทั้งหมด 

53,858,724.00 
66,514,217.00 
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2) การค านวนเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวียนคงคลงั 
 จากข้อมูลคงคลังอะไหล่และการเบิกใช้คงคลังอะไหล่จากฐานข้อมูลของระบบคงคลังอะไหล่บริษทั
กรณีศึกษา แสดงในตารางที่ 4.19 สามารถเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวยีนคงคลังได้ดงันี ้
 
ตารางที่ 4.19 ข้อมูลการหมุนเวยีนคงคลังอะไหล่ก่อนและหลังการปรับปรุง 

เดือน มูลค่าคงคลังอะไหล่ อัตราเบกิใช้รอบปี อัตราการหมุนเวียนอะไหล่ การด าเนินการวจิัย 

มิ.ย. 53 76,491,906.00 51,381,077.00 67.17% 

ก่อนการปรับปรุง ก.ค. 53 76,488,596.00 51,433,555.00 67.24% 

ส.ค. 53 81,146,528.40 51,029,897.00 62.89% 

ก.ย. 54 66,514,217.00 53,858,724.00 80.97% หลังการปรับปรุง 

 
 การเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวยีนคงคลงัก่อนการปรับปรุง เดือน สิงหาคม 2553 และหลังการ
ปรับปรุง เดือน กันยายน 2554 พบว่า มีอัตราหมุนเวียนคงคลังเพิม่ขึ้น 80.97% - 62.89% = 18.08% 
4.10.5 การค านวนและเปรียบเทียบเวลาทีสู่ญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุด (Breakdown) 
1) การค านวนเวลาที่สูญเสียเนื่องจากเครื่องจกัรหยุด 

ตัวอยา่ง การค านวนเปอร์เซ็นตเ์วลาการสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุดในเดือน พฤษจิกายน 2554  
จากข้อมูลในฐานข้อมูลระบบคงคลังอะไหล่ในเดือน กันยายน 2554 พบว่าม ี

- เวลาทีต่้องการเดินเครื่องจักร = 1886.72ชั่วโมง 
- เวลาเครื่องจักรหยดุเนื่องจากอุปกรณ์เสียหาย = 23.77 ชั่วโมง 

  
 เปอร์เซ็นตเ์วลาเครื่องจกัรหยุด          = 

เนื่องจากอุปกรณเ์สียหาย  
      =  
 
      =       1.26% 
 
2) เปรียบเทียบเวลาที่สูญเสียเนือ่งจากเครื่องจกัรหยุด 
 ข้อมูลการสูญเสียการผลิตที่ได้จากใบบันทึกการผลิตของฝ่ายผลิต (Batch Sheet) สามารถรวบรวม
เวลาในการเดินเครื่องจักรและการหยุดของเครื่องจักรเนื่องจากอุปกรณ์เสียหาย ซึ่งรวบรวบเป็นข้อมูลการสูญเสีย
การผลิตก่อนการปรับปรุงระบบคงคลังอะไหล่ดังตารางที่ 4.20และ ข้อมูลการสูญเสียการผลิตหลังการปรับปรุง
ระบบคงคลังอะไหล่ดงัตารางที่ 4.21 
 

มูลค่าการเบิกจ่ายอะไหล่ในรอบ 1 ป ี
มูลค่าอะไหล่คงคลังทั้งหมด 

23.77 
1886.72 



 
 

 

84 

ตารางที ่4.20 ข้อมูลการสูญเสียการผลิตก่อนการปรับปรุง 

  
เวลาทีต่้องการเดิน

เครื่องจักร  
(ชัว่โมง) 

เวลาเครื่องจักรหยดุ
เนื่องจากอุปกรณเ์สียหาย 

(ชัว่โมง) 

เปอร์เซ้นตเ์วลาเครื่องจกัรหยุด
เนื่องจากอุปกรณเ์สียหาย 

ม.ค. 53 2491.91 29.27 1.17% 
ก.พ. 53 2298.45 35.25 1.53% 
มี.ค. 53 3221.01 47.77 1.48% 

 
ตารางที ่4.20 ข้อมูลการสูญเสียการผลิตก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 

  
เวลาทีต่้องการเดิน

เครื่องจักร  
(ชัว่โมง) 

เวลาเครื่องจักรหยดุ
เนื่องจากอุปกรณเ์สียหาย 

(ชัว่โมง) 

เปอร์เซ้นตเ์วลาเครื่องจกัรหยุด
เนื่องจากอุปกรณเ์สียหาย 

เม.ย. 53 2567.67 51.85 2.02% 
พ.ค. 53 2386.00 26.92 1.13% 
มิ.ย. 53 1753.00 59.25 3.38% 
ก.ค. 53 2520.00 59.22 2.35% 
ส.ค. 53 1536.55 48.25 3.14% 
เฉล่ีย 2346.82 44.72 1.91% 

 
ตารางที่ 4.21 ข้อมูลการสูญเสียการผลิตหลังการปรับปรุง 

  
เวลาทีต่้องการเดิน

เครื่องจักร  
(ชัว่โมง) 

เวลาเครื่องจักรหยดุ
เนื่องจากอุปกรณเ์สียหาย 

(ชัว่โมง) 

เปอร์เซ้นตเ์วลาเครื่องจกัรหยุด
เนื่องจากอุปกรณเ์สียหาย 

ก.ย. 54 1886.72 23.77 1.26% 
ต.ค. 54 1455.36 18.83 1.29% 
พ.ย. 54 1849.19 22.75 1.23% 
เฉล่ีย 1730.42 21.78 1.26% 
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จากตารางที่ 4.21 และ 4.22 พบว่าเปอร์เซ็นตเ์วลาหยุดของเครื่องจักรโดยเฉล่ียหลังการปรับปรุง ลดลง 
1.91% - 1.26% = 0.65% 
 

3) การค านวนเปรียบเทียบมูลคา่การผลิตที่เพิ่มขึ้น 
การเปรียบเทียบมูลคา่การผลิตที่เพิ่มขึ้น เปรียบเทียบจากเปอร์เซน้ต์ของเวลาการหยุดเครื่องจักรท่ี

ลดลง 0.65%  ส่งผลท าให้มูลค่าการผลิตเพิ่มขึ้น 
ความสามารถในการผลิตเพิ่มขึ้น/ลดลง  = เปอร์เซ็นต์ความสามารถในการผลิตที่เพิ่มขึ้น/ลดลง  

X อัตรามูลคา่สามารถในการผลิต 
อัตรามูลคา่สามารถในการผลิต = 417,265.9 บาท/เปอร์เซ็นต์ความสามารถในการผลิต/เดือน 

(ข้อมูลจากฝ่ายบัญชีของบริษัทกรณีศึกษา)  
ดังนั้น  
ความสามารถในการผลิตเพิ่มขึ้น   = 0.65% X 417,285.9 บาท 

      = 217,235.8 บาท 
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บทที่ 5 
สรุปผลการด าเนินการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

  จากสภาพโรงงานกรณศีึกษาซึ่งประกอบธุรกิจผลิตสินค้าอุปโภคบริโภค ประสบปัญหาการ
จัดเก็บคงคลังอะไหล่เครื่องจักรการผลิตจ านวนมาก ส่งผลต่อค่าใช้จา่ยคงคลงัสูง วิทยานพินธ์ฉบับนี้จึงมี
วัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงการจดัการระบบคงคลังอะไหล่ โดยเริม่จากการคัดแยกอะไหล่ที่ไม่ต้องการใช้และท า
การจดักลุ่มความส าคัญของอะไหล่โดยพิจารณาทัง้ความส าคัญด้านอุปกรณ์และดา้นอะไหล่ร่วมกับการจดักลุ่ม
อะไหล่ตามการเคล่ือนไหว จากนั้น คัดแยกกลุ่มอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บรว่มกับการวิเคราะห์สัดส่วนต้นทุน
ความเส่ียงเพื่อเปรียบเทียบความคุ้มคา่ในการเก็บอะไหล่ และท้ายสุดได้เสนอนโยบายคงคลังส าหรับแต่ละกลุ่ม
ความส าคัญของอะไหล่และการเคลื่อนไหว ผลลัพธ์ท่ีได้และข้อเสนอแนะโดยมีรายละเอียดดังนี ้
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
  1) จาการรวบรวมข้อมูลคงคลังอะไหล่ทั้งหมด 5,140 รายการ มูลค่า 81,146,528 บาท และ
ด าเนินการการคัดแยกอะไหล่ที่ไม่ใช้แลว้ การคัดแยกอะไหล่ที่ไมจ่ าเป็นต้องเก็บดว้ยการวเิคราะหส์ามารถในการ
ตรวจสอบความเส่ือมสภาพได้  โดยการจดัการขายต่อเป็นอะไหล่เก่าส าหรับอะไหล่ที่ไม่ใช้แล้ว และวางแผนการ
ใช้อะไหล่ส าหรับงานบ ารุงรกัษาแบบแก้ไขในกรณีของอะไหล่ที่ตรวจสอบความเส่ือมสภาพได้ ท าให้มูลค่าคงคลัง
อะไหล่ลดลงจาก 81,146,528  บาท เป็น 66,514,217.87 ส่งผลที่ให้อตัราการหมุนเวียนคงคลงัเพิ่มขึ้น จาก 
63% เป็น 81% และลดค่าใชจ้่ายในการจัดเก็บไดจ้าก 16.6 ล้านบาท เหลือ 13.3 ล้านบาท คิดเป็นค่าใชจ้่ายที่
ลดลง 19.9% 

 
รูปที่ 5.1 อัตราการหมุนเวียนคงคลัง 

  2) การวิเคราะห์สัดสว่นต้นทุนความเส่ียงของอะไหล่ (Cost Ratio)  ท าให้พบว่ามีอะไหล่ที่
จ าเป็นต้องเก็บเป็นอะไหล่ประกนัความเสียงจ านวน 29 รายการ และมีอะไหล่ที่ไม่คุ้มค่าในการเกบ็จ านวน 119 
รายการ มูลค่า ซึง่อะไหล่ส่วนน้ีไม่สามารถน าออกจากคงคลังได้ทนัที จะต้องด าเนินการตามแผนการท าให้

อะไหล่ลดลงและท าให้หมดไปจากคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรบัปรงุ 
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  3) การจัดกลุ่มความส าคัญของอะไหล่ท าให้พบว่า มีอะไหล่ที่มคีวามส าคัญสูง (กลุ่ม A) 
จ านวน  1,614 รายการ, ความส าคัญปานกลาง (กลุ่ม B) จ านวน 1,321 รายการ และความส าคญัต่ า (กลุ่ม C) 
จ านวน 1,918 รายการ อะไหล่ที่มีความส าคัญสูงมีปรมิาณเพิ่มขึ้นจากเดิม  4 รายการ เป็น 1,614 รายการ 
ส่งผลถึงการจัดการคงคลังในดา้นการก าหนดระดับปลอดภัยในส่วนของอะไหล่ที่มีความส าคัญสูงเพิ่มมากขึ้น 
เป็นส่วนท่ีช่วนสนุนสนุนการลดเวลานานในการรออะไหล่เมื่อเครือ่งจักรเสียหาย ซึง่ผลการวดัประสิทธิภาพ
เครื่องจักรหลังจากการปรับปรุงแล้วพบว่า เวลาในการซ่อมเครื่องจักรเนื่องจากอะไหล่เสียหายลดลง ดังรูปที่ 5.2 
 

 
รูปที่ 5.2 กราฟแสดงเปอร์เซ็นเวลาเครื่องจักรหยดุเนื่องจากอุปกรณ์เสียหาย 

 
  ผลการเปรียนเทียบประสิทธิภาพเครื่องจักรก่อนและหลักการปรับปรุง ลดลงจาก 1.91% (เฉล่ีย เดือน

มกราคม – สิงหาคม ปี 2553) เหลือ 1.26% (เฉล่ีย เดือนกันยายน-พฤศิจายน 2554) คิดเป็นเปอร์เซ้นต์ที่ลดลง
ได้ 0.65% เทียบเป็นมูลค่าการผลิตที่เพิ่มขึ้น 217,238 บาท 
  4) การวเิคราะห์อะไหล่ตามการเคลื่อนไหว มีอะไหล่หมุนเร็ว  113 รายการ อะไหล่หมุนปกต ิ
174    อะไหล่หมุนช้า 1,280 รายการ อะไหล่หมุนช้ามาก 1,402 รายการ และ อะไหล่ไม่เคลื่อนไหว 1,884  
รายการ ท าให้สามารถช่วยท าใหเ้กิดความชดัเจนในการควบคุมการจัดเก็บอะไหล่ที่ค้างคงคลังเป็นเวลานาน ใน
อะไหล่ประเภท เคลื่อนไหวช้า และไม่เคลื่อนไหว ซึ่งจะส่งผลการสูญเสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ และต้นทุนในการ
เก็บอะไหล่โดยไม่จ าเป็น การวเิคราะหค์วามส าคัญของอะไหล่รว่มกับการวเิคราะห์ความเคลื่อนไหวของอะไหล่ 
ช่วยท าใหค้วบคมุอะไหล่ที่มีความส าคัญสูง เคลื่อนไหวช้าและไม่เคลื่อนไหว ให้เพียงพอต่อความเส่ียงทีเ่กิดขึ้น
และไม่ค้างคงคลังเกินความจ าเปน็ 
 5) นโยบายคงคลังที่น าเสนอคือ นโยบายระดับคงคลังสดูสุด – ต่ าสุด โดยใช้วิธกีารก าหนดการส ารอง
คลังให้สอดคล้องกับระดับความส าคัญของอะไหล่ ท าคา่ใช้จา่ยคงคลังเฉล่ียเพิ่มขึ้นและลดลงดังนี้ 
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 การจัดท านโยบายส าหรับอะไหล่ทีเ่คลือ่นไหวเร็ว และ เคลือ่นไหวปกติ มีคา่ใช้จ่ายคงคลัง

โดยรวมเพิ่มขึ้นและลดลง ดงันี ้

o รายการอะไหล่ที่มีค่าใชจ้่ายรวมลดลง 59 รายการ เป็นจ านวน (16,628.4) บาท 

o รายการอะไหล่ที่มีค่าใชจ้่ายรวมเพิ่มขึ้น 23 รายการ เป็นจ านวน  10,768.9 บาท 

o รายการอะไหล่ที่มีค่าใชจ้่ายเท่าเดิม 185 รายการ  

ดังนั้น จัดท านโยบายส าหรับอะไหล่ที่เคล่ือนไหวเร็ว และเครื่อนไหวปกติ ท าให้คา่ใช้จา่ยโดยรวมลดลง 
(16,628.4) + 10,768.9 = (5,859.57) บาท 

 การจัดท านโยบายส าหรับอะไหล่ทีเ่คลือ่นไหวช้า มีค่าใช้จา่ยคงคลังโดยรวมเพิ่มขึ้นและลดลง 

ดังนี ้

o อะไหล่ที่มีค่าใช้จา่ยเฉล่ียรวมลดลง 23 รายการ เป็นค่าใชจ้่ายรวม 49,274.8 บาท 

o อะไหล่ที่มีค่าใช้จา่ยเฉล่ียรวมเพิม่ขึ้น 238 รายการ เป็นคา่ใช้จา่ยรวม 359,193.3บาท 

o อะไหล่ที่มีค่าใช้จา่ยคงคลังเฉล่ียเท่าเดมิจ านวน 771 รายการ 

ดังนั้น การจัดท านโยบายส าหรับอะไหล่ที่เคล่ือนไหวช้า ท าให้คา่ใช้จ่ายเฉล่ียโดยรวมเพิม่ขึ้น 
359,193.32-49,274.8 = 309,918.5 บาท 

 การจัดท านโยบายส าหรับอะไหล่ทีเ่คลือ่นไหวช้ามากและไม่เคลื่อนไหว การจัดท านโยบาย
ส าหรับอะไหล่ทีเ่คลือ่นไหวช้ามากและไม่เคลื่อนไหว  

o รายการท่ีมีความต้องการส ารองคลังเพิ่มมากขึ้นทั้งหมด 241 รายการ เป็นมูลคา่ 5,102,253.5 

บาท คิดเป็นค่าใชจ้่ายเฉล่ียในการเก็บที่เพิ่มขึ้น 1,020,450.7 บาท 

o รายการท่ีมีความต้องการส ารองคลังลดลงทั้งหมด 1,039 รายการ เป็นมูลค่า 11,949,969.3บาท 

คิดเป็นคา่ใช้จา่ยเฉล่ียในการเก็บที่ลดลง 2,389,993.9 บาท 

o รายการอะไหล่ที่การส ารองคลังเท่าเดมิทั้งหมด 972 รายการ  15,848,454.0 บาท 

ดังนั้น การจัดท านโยบายส าหรับอะไหล่ที่เคล่ือนไหวช้า ท าให้คา่ใช้จ่ายเฉล่ียโดยรวมลดลง 
1,020,450.7 + (2,389,993.9) = -1,369,543.2 บาท 

สรุปนโยบายคงคลังที่น าเสนอส่งผลท าให้ค่าใชจ้่ายคงคลังเฉล่ียโดยรวมลดลง  309,918.5+ 
(5,859.57) + (1,369,543.2) = -1,065,484.23 บาท 

6) การปรับปรุงกระบวนการจัดการคงคลังอะไหล่ 

ก) การปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินการเปลี่ยนแปลงความต้องการอะไหล่ โดย

ก าหนดขั้นตอนในการแจ้งมีการเปลี่ยนแปลงความต้องการอะไหล่ที่เพิ่มขึ้น/ลดลง, เลิกใช้ หรือมี
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อะไหล่ใหม่ที่ต้องการเก็บคงคลัง เพื่อที่จะสามารถปรับระดับคงคลังให้เหมาะสมกับความต้องการ 

และป้องกันอะไหล่ที่ไม่จ าเป็นต้องเก็บมาเก็บอยู่ในคงคลัง ซึ่งจะส่งผลต่อค่าใช้จ่ายในการเก็บ 

ข) จัดท าขั้นอตอนตรวจสอบอะไหล่ที่ตกรุ่นแล้ว (Obsolete part) โดยเมื่อก่อนท า

การสั่งอะไหล่จะต้องตรวจสอบกับผู้ผลิตก่อนว่าเป็นอะไหล่ที่ตกรุ่นแล้วหรือก าลังจะตกรุ่น อะไหล่ที่

ตกรุ่นจะต้องถูกบันทึกในรายการอะไหล่ตกรุ่น เพื่อวางแผนกการแก้ไขปัญหาต่อไป 

ค) การจัดท าขั้นตอนการจัดการอะไหล่ที่ไม่เคลื่อนไหว โดยท าแยกอะไหล่ที่ไม่

เคลื่อนไหวให้ฝ่ายวิศวกรรมหรือวิศวกรบ ารุงรักษาพิจาณาว่ายังใช้อยู่หรือไม่ และยังใช้การ

วิเคราะห์ดัชนีต้นทุนเพื่อผู้บริหารตัดสินใจด้วย ซึ่งช่วยท าให้การตัดสินใจเกี่ยวกับอะไหล่ที่ไม่

เคลื่อนมีความชัดเจน ไม่ได้ใช้ประสบการณ์ส่วนตัวจากผู้ปฏิบัติงานคงคลังเอง 

ง) แผนผังการตัดสินใจในการจัดการอะไหล่ ใช้เป็นแนวทางในการจัดการอะไหล่

ตามการใช้อะไหล่ตามงานบ ารุงรักษา เพื่อช่วยประเมินว่าอะไหล่ดังกล่าวควรเก็บส ารองคงคลัง 

หรือท าการสั่งซื้อเมื่อมีความต้องการ ท าให้การเก็บส ารองคลังเฉพาะส่วนที่จ าเป็น 

จ) การแยกการจัดเก็บคงคลังอะไหล่ ออกเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนที่ควบคุมระดับส ารอง

คลัง และส่วนอะไหล่ที่ซื้อเมื่อมีความต้องการ สามารถช่วยในการควบคุมการส ารองคงคลังให้

เพียงพอต่อความต้องการ และควบคุมใบสั่งงานการสั่งซื้ออะไหล่ให้เป็นไปตามแผนการที่ก าหนด 

 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
  อะไหล่คงคลัง เป็นการคงคลังส ารองคงคลังเพื่อ  ลดความเส่ียงจาก downtime เนื่องจากากร
รอกอะไหล่ หรือ เพื่อสนันสนุนงานบ ารุงรักษาเ พ่ือความสะดวกในการใช้ ไม่ต้องท าการจัดซื้อบ่อย  ซึ่งจะเห็นได้
ว่า อะไหล่คงคลงัเป็นอะไหล่ที่สนับสนันงานบ ารุงรกัษา ดังนั้น การจะบริหารคงคลงัอะไหล่ให้มีประสิทธิภาพมาก
เพรียงไร  ต้องขึ้นอยูก่ารจัดระบบการบ ารงุรักษาที่ดีพอหรือไม่ หากมีการวางแผนการบ ารุงรกัษษทีไ่ม่ดีพอ ท าให้
ไม่สามารถเชือมั่นได้วา่อะไหล่ดังกล่าวจะใช้ที่ไหน จะเสียเมื่อไหร่ และ ควรจะจดัการกับการเสียหายของอุปกรณ์
อย่างไร ก็จะส่งผลต่อการเก็บส ารองคลังเพิม่มากขึ้น ตวัอยา่งเช่น อะไหล่สามารถรู้ช่วงหน้าก่อนการเสียหาย ถ้า
หากมีการวางแผนการบ ารงุรักาษาที่ดีพอเพื่อตรวจสอบสภาพก่อนท่ีอุปกรณ์จะเสีย หรือใช้หลักสถติิช่วยในการพ
ยายกรณ์ก่อนความเสียหายจะเกดิขึ้น ก็จะชว่ยให้สามารถวางแผนกเตรียมอะไหล่ไว้ล่วงหน้าโดยไม่จ าเป็นต้อง
เก็บเป็นคงคลังทีใ่ห้ส้ินเปลืองค่าใช้จ่ายดา้นคงคลังอีกต่อไป 
  การวางแผนการจดัการอะไหล่เพือ่ให้การจัดการอยา่งมีประสิทธิภาพ ควรท าการวิเคราะห์
ด้านความต้องการอะไหล หรือดา้นอุปสงค์ คือ การวางแผนการบ ารุงรักษา อะไหล่ที่สามารถที่มใีชก้ับอุปกรณ์ที่
มีความส าคัญมากส่งผลต่อการผลิตสูง สามารถจัดการอะไหล่ได้ยาก จงึจ าเป็นจะต้องให้ความส าคญักับอะไหล่ 
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แนวคิดดังกลา่วสามารถใช้ร่วมกบัหลักปรัชญาการบ ารุงรกัษาแบบ Reliability Centered Maintenance คือ ให้
ความส าคัญกับหน้าที่ของอุปกรณ์ และจัดกับความบกพร่อมของอุปกรณ์หลัก (Failure Mode) ที่สงผลต่อความ
ไม่สามารถท าหน้าที่ได้สมบูรณ์ของอุปกรณ์ได้ ดังนั้น ในด้านคงคลังอะไหล่ก็ต้องใหค้วามส าคัญมากกับอะไหล่ที่
ส่งผลต่อ ความบกพร่อมของอุปกรณ์หลัก (Failure Mode) ดังกล่าวนั้นเอง ดังนั้น โรงงานอุตสาหกรรมที่จ าน า
วิธีการน้ีไปใช้ ควรจะต้องท าการจัดการระบบข้อมูลของเครื่องจักร และการวิเคราะห์ความเสียหาย, สาเหตุ และ
ผลกระทบ (Failure Mode Effect and Cause Analysis) เพื่อวางแผนการบ ารุงรกัษาที่ดีพอ และสามารถ
เชื่อมโยงความต้องการอะไหล่จากแผนการบ ารงุรักษาเครื่องจักรท่ีก าหนด 
  จากงานวิจัยนี้พบว่า การจดัการอะไหล่คงไม่ใช่หนา้ที่เฉพาะของเจ้าหน้าที่สโตร์อะไหล่ 
หัวหน้า หรือผู้จัดการคงคลังอะไหล่ แต่เป็นหน้าที่ของทกุคนท่ีเกียวกับข้องกับการใชอ้ะไหล่หรืออุปกรณ์ที่ใช้
อะไหล่ ท่ีควรจะให้เกี่ยวข้องในการใชข้้อมูลท่ีในการของความต้องการอะไหล่ที่ดีที่จะสามารถจดัการอะไหล่ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อท่ีจะสามรถท าให้ต้นทุนต่ าที่สุดได ้
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ภาคผนวก ก 
ตัวอย่างผลการค านวนเพ่ือจัดล าดับความส าคัญอะไหล่
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ตารางท่ี 1 
ตัวอย่างผลการค านวนความส าคัญดา้นอุปกรณ์ของเครื่องจักร ESP1 

Location 
Machine 
Number 

Section 
Number 

Section Description Equipment Number Equipment Description 

Equipment Factors Equip't    Priority Factors Priority Total    

Safety Environment Quality 
Lost 

Production 
Ultilization Score MTBF Repair Time Repair Cost Score Score Group 

        & Env. (ES) Failure Downtime Reduction (PS)     

1 2 3 4 5 LxMxNxOxP 6 7 8 RxSxT QxU    

ESP ESP1 ESP1-M28 HOT MELT FOR COVER, AIRLLAID AND BARRIER ESP1-M28-E01 
Hot melt glue tank for cover, airlaid and 
barrier 

1 2 4 3 4 96 2 4 3 24 2304 A 

ESP ESP1 ESP1-M30 HOT MELT FOR WING AND CENTRAL R/P ESP1-M30-E01 
Hot melt glue tank for wing and central 
R/P 

1 2 4 3 4 96 2 4 3 24 2304 A 

ESP ESP1 ESP1-M35 HOT MELT GLUE SPOT ESP1-M35-E01 Hot melt glue tank for spot 1 2 4 3 4 96 2 4 3 24 2304 A 

ESP ESP1 ESP1-M17 CUT & PLACE WING R/P SECTION  ( WRP ) ESP1-M17-E01 Module cut & place wing R/P 1 1 4 3 4 48 5 3 3 45 2160 A 

ESP ESP1 ESP1-M19 CUT&PLACE CENTRAL R/P SECTION  ( CRP ) ESP1-M19-E01 Module cut & place R/P 1 1 4 3 4 48 4 3 3 36 1728 A 

ESP ESP1 ESP1-M13 SIDE CHANNEL SECTION  ( E2 ) ESP1-M13-E02 Web guide for cover 1 1 3 3 4 36 2 3 5 30 1080 A 

ESP ESP1 ESP1-M13 SIDE CHANNEL SECTION  ( E2 ) ESP1-M13-E03 Web guide for poly 1 1 3 3 4 36 2 3 5 30 1080 A 

ESP ESP1 ESP1-M37 ODOR CONTROL ESP1-M37-E01 Odor Control Dispensing Unit 1 2 4 2 4 64 4 3 2 24 1536 A 

ESP ESP1 ESP1-M37 ODOR CONTROL ESP1-M37-E02 Odor Control Gun Unit 1 2 4 2 4 64 4 3 2 24 1536 A 

ESP ESP1 ESP1-M38 MAIN ELECTRICAL CIRCUIT CABINET ESP1-M38-E01 Main electrical circuit cabinet 1 1 2 3 4 24 3 4 5 60 1440 A 

ESP ESP1 ESP1-M39 CONTROL PANAL ESP1-M39-E01 Control Panel 1 1 2 3 4 24 3 4 5 60 1440 A 

ESP ESP1 ESP1-M40 OS2 ESP1-M40-E02 Overhead 1 1 2 3 4 24 3 4 5 60 1440 A 

ESP ESP1 ESP1-M45 INK-JET ESP1-M45-E01 Ink-jet 1 2 4 2 4 64 5 2 2 20 1280 A 
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 
ตัวอย่างผลการค านวนความส าคัญดา้นอุปกรณ์ 

Location 
Machine 
Number 

Section 
Number 

Section Description Equipment Number Equipment Description 

Equipment Factors Equip't    Priority Factors Priority Total    

Safety Environment Quality 
Lost 

Production 
Ultilization Score MTBF Repair Time Repair Cost Score Score Group 

        & Env. (ES) Failure Downtime Reduction (PS)     

1 2 3 4 5 LxMxNxOxP 6 7 8 RxSxT QxU    

ESP ESP1 ESP1-M22 TRIFOLDER SECTION ESP1-M22-E01 Module trifolder 1 1 3 3 4 36 5 3 2 30 1080 A 

ESP ESP1 ESP1-M40 OS2 ESP1-M40-E07 Welding station 1 1 3 2 4 24 5 3 3 45 1080 A 

ESP ESP1 ESP1-M27 STACKER SECTION ESP1-M27-E02 Pusher stacker 1 1 3 3 4 36 3 3 3 27 972 A 

ESP ESP1 ESP1-M20 ALL ROUND PRODUCT CUTTING SECTION ESP1-M20-E01 Module all round product 1 1 4 3 4 48 3 3 2 18 864 A 

ESP ESP1 ESP1-M27 STACKER SECTION ESP1-M27-E01 Stacker belt C30 1 1 2 3 4 24 4 3 3 36 864 A 

ESP ESP1 ESP1-M25 UNWIND FOR POUCH FIME  ESP1-M25-E05 Web guide  1 1 2 3 4 24 2 3 5 30 720 A 

ESP ESP1 ESP1-M12 END CHANNEL SECTION  ( E1 ) ESP1-M12-E02 Conveyor belt C08 1 1 2 3 4 24 3 3 3 27 648 B 

ESP ESP1 ESP1-M13 SIDE CHANNEL SECTION  ( E2 ) ESP1-M13-E05 Conveyor belt C09 1 1 2 3 4 24 3 3 3 27 648 B 

ESP ESP1 ESP1-M14 ALL ROUND CRIMP SECTION  (E3 ) ( embossing ) ESP1-M14-E02 Conveyor belt C10 1 1 2 3 4 24 3 3 3 27 648 B 

ESP ESP1 ESP1-M14 ALL ROUND CRIMP SECTION  (E3 ) ( embossing ) ESP1-M14-E03 Conveyor belt C11 1 1 2 3 4 24 3 3 3 27 648 B 

ESP ESP1 ESP1-M17 CUT & PLACE WING R/P SECTION  ( WRP ) ESP1-M17-E03 Conveyor belt C12 1 1 2 3 4 24 3 3 3 27 648 B 

ESP ESP1 ESP1-M19 CUT&PLACE CENTRAL R/P SECTION  ( CRP ) ESP1-M19-E03 Conveyor belt C13 1 1 2 3 4 24 3 3 3 27 648 B 
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ตารางท่ี 2 
ตัวอย่างผลการค านวนความส าคัญดา้นอะไหล่ 

รายการ รหัสอะไหล่ ชื่ออะไหล่ 
ประภท
อะไหล่ 

ลักษณะความเสียหาย 
ระยะเวลา
น า (วัน) 

ความสามารถ
ตรวจสอบ

ความเสียหาย 

ช่วงเ
วลา
น า 

คะแนน
รวม 

ระดับความส าคัญ 

1 ACT-FI-MA-001 ACTUATOR;FIRESTONE 20 FOR MATCON MM Wornout  Enough 45 1 3 3 B 

2 ADA-BA-TE-001 ADAPTASCAN BARCODE,2755-SN5,23081640 "ACCU-SORT" EE Random 45 3 3 9 A 

3 ADA-WA-PA-001 ADATER,WALL MOUNTING,1.1/4" HEX FOR ATOMIZING MM Wornout  Enough 7 1 1 1 C 

4 ADJ-CU-TI-001 ADJUSTOR,CUTTER "ZUIKO" MM Wornout  Enough 7 1 2 2 C 

5 AGI-SH-MB-002 SHAFT,AGITATOR,Sr 111353,Dwg.No.BP1-M04-001 MM Wornout not Enough 45 2 3 6 A 

6 AIR-LO-PR-001 AIR LOCK,IDRFS76-6FT1,4509-0100 MM Wornout  Enough 45 1 3 3 B 

7 AMP-IS-NO-001 AMPLIFIER,ISOLATION,AD202JY,235V,50-60Hz FOR MELTEX EE Random 45 3 3 9 A 

8 AMP-IS-PE-001 AMPLIFIER,ISOLATION,KFD2-SR2-2..W.SM,P/N 132965 "PEPPERRL+FUCHS" EE Random 45 3 3 9 A 

9 AMP-ME-WD-001 AMPLIFIER,MEASURING,"WEKO",DBK ,PNP,20-30VDC EE Random 45 3 3 9 A 

10 AMP-SE-MI-001 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-100B,XINGSHI EE Random 45 3 3 9 A 

11 AMP-SE-MI-002 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-350B,MR-J2S-350B,XINGSHI EE Random 45 3 3 9 A 

12 AMP-SE-MI-003 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100A,MR-J2S-100A,XINGSHI EE Random 45 3 3 9 A 

13 AMP-SE-MI-004 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-200A,MR-J2S-200A,XINGSHI EE Random 45 3 3 9 A 

14 ANV-BA-TI-001 ANVILL,BACKUP,PLATE MM Wornout  Enough 7 1 2 2 C 

15 ANV-CE-WD-003 ANVILL,CENTRAL,RELEASE,PAPER,20X70X13.6MM Dwg.ESP2-M19-E01-001 MM Wornout  Enough 7 1 1 1 C 

16 ANV-CR-GR-001 ANVIL,CRIMP CUT,CARBIDE ,FOR CARFREE,CF1-M20-E04-013 MM Wornout  Enough 7 1 1 1 C 

17 ANV-CR-WD-005 ANVILL,CRIM,CUT,22.85X206.5X6 MM Dwg.ESP1-M24-E01-002 MM Wornout  Enough 7 1 1 1 C 

18 ANV-CU-TI-001 ANVILL,CUTTER FOR CRIMP&CUT ZUIKO"ZUIKO"Dwg.No.CF2-M18-001 MM Wornout  Enough 7 1 1 1 C 

19 ANV-CU-TI-002 ANVIL,CUTTER,CUT FILM,"XINGSHI" MM Wornout  Enough 7 1 1 1 C 

20 ANV-HA-TI-001 ANVIL,HAMER MILL,63X362MM FOR ESP 2,4,5 Dwg.ESP2-M04-E01-001 MM Wornout  Enough 7 1 1 1 C 
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ตารางท่ี 2 (ต่อ) 

ตัวอย่างผลการค านวนความส าคัญดา้นอะไหล่ 

รายการ รหัสอะไหล่ ชื่ออะไหล่ 
ประภท
อะไหล่ 

ลักษณะความเสียหาย 
ระยะเวลาน า 

(วัน) 

ความสามารถ
ตรวจสอบความ

เสียหาย 
ช่วงเวลาน า คะแนนรวม 

ระดับ
ความส าคัญ 

21 ANV-HA-TI-002 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP7 MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

22 ANV-HA-TI-003 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP8,LBV1-501 MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

23 ANV-HA-TI-004 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP3,DWG.ESP3-M04-E01-R02 MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

24 ANV-KN-SA-001 ANVIL,KNIFE,CAREFREE MM Wornout  Enough 7 1 1 1 C 

25 ANV-PL-TI-002 ANVILL,PLATE,FOR HAMMER MILL,Dwg.No.CF5-M01-001 MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

26 ANV-PL-TI-003 ANVILL,PLATE,FOR HAMMER MILLDwg.CF5-M02-E01-001 MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

27 ANV-RE-TI-001 ANVILL,RETAINING,DWG.CF4-M18-E01-PLA01"ORBITAL DIE" MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

28 ANV-SP-TI-001 ANVIL,SPLICE,DRAPEABLE,ESP1-M15-E03-104 FOR UT MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

29 ANV-TE-TI-001 ANVILL,TEFLON,10x10x100 MM. or 13/32"x13/32"x4" MM Random 30 3 2 6 A 

30 ARM-AU-TI-001 ARM,AUTO COUNTER,Dwg.No.CF2-M20-003 MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

31 ARM-AU-TI-002 ARM,AUTO COUNTER FOR CF5 MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

32 ARM-BA-TI-001 ARM,BARIER,CF2-M03-001 MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

33 ARM-DA-TI-001 ARM,DANCER ARM FOR CF3 ONLY MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

34 ARM-EL-MB-001 AMATURE,ELECTRIC CLUTCH C/B,W127509,5370-111-013 MM Wornout not Enough 45 2 3 6 A 

35 ARM-EM-TI-001 ARM,EMBOSSING"CF2" MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

36 ARM-EM-TI-002 ARM,EMBOSSING"CF2" MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

37 ARM-EM-TI-003 ARM,EMBOSSING"CF2" MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 

38 ARM-FO-OP-001 ARM,FOLDER,RIGHT,T112361,SIDE FOLDER,BAGGER, MM Wornout  Enough 30 1 2 2 C 
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ตารางท่ี 3 
ผลการค านวนความส าคัญรวมของอะไหล่และการเปรียบเทียบกับระบบเดิม 

รายการ รหัสอะไหล่ ชื่ออะไหล่ 
ประภท
อะไหล่ 

ลักษณะความ
เสียหาย 

ระดับ
ความส าคัญ

ของ
อุปกรณ์ 

ระดับ
ความส าคัญ
ด้านอะไหล่ 

คะแนน
ความส าคัญ
ของอุปกร์ 

คะแนน
ความส าคัญ
ด้านอะไหล่ 

คะแนน
รวม 

ระดับ
ความส าคัญ
ของอะไหล่

รวม 

ความส าคัญ
ของอะไหล่ 
จากระบบ

เดิม 

เปรียบเทียบ
ระบบใหม่
กับระบบ
เดิม 

1 ACT-FI-MA-001 ACTUATOR;FIRESTONE 20 FOR MATCON MM Wornout  Enough A A 3  2  6  A B เพิ่มข้ึน 

2 ADA-BA-TE-001 
ADAPTASCAN BARCODE,2755-SN5,23081640 
"ACCU-SORT" 

EE Random B A 2  3  6  A B เพิ่มข้ึน 

3 ADA-WA-PA-001 
ADATER,WALL MOUNTING,1.1/4" HEX FOR 
ATOMIZING 

MM Wornout  Enough B C 2  1  2  C D เพิ่มข้ึน 

4 ADJ-CU-TI-001 ADJUSTOR,CUTTER "ZUIKO" MM Wornout  Enough A B 3  1  3  B D เพิ่มข้ึน 

5 AGI-SH-MB-002 SHAFT,AGITATOR,Sr 111353,Dwg.No.BP1-M04-001 MM Wornout not Enough B A 2  3  6  A B เพิ่มข้ึน 

6 AIR-LO-PR-001 AIR LOCK,IDRFS76-6FT1,4509-0100 MM Wornout  Enough A A 3  2  6  A D เพิ่มข้ึน 

7 AMP-IS-NO-001 
AMPLIFIER,ISOLATION,AD202JY,235V,50-60Hz 
FOR MELTEX 

EE Random A A 3  3  9  A D เพิ่มข้ึน 

8 AMP-IS-PE-001 
AMPLIFIER,ISOLATION,KFD2-SR2-2..W.SM,P/N 
132965 "PEPPERRL+FUCHS" 

EE Random A A 3  3  9  A D เพิ่มข้ึน 

9 AMP-ME-WD-001 
AMPLIFIER,MEASURING,"WEKO",DBK ,PNP,20-
30VDC 

EE Random B A 2  3  6  A B เพิ่มข้ึน 

10 AMP-SE-MI-001 
AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-
100B,XINGSHI 

EE Random A A 3  3  9  A D เพิ่มข้ึน 

11 AMP-SE-MI-002 
AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-350B,MR-J2S-
350B,XINGSHI 

EE Random B A 2  3  6  A D เพิ่มข้ึน 

12 AMP-SE-MI-003 
AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100A,MR-J2S-
100A,XINGSHI 

EE Random A A 3  3  9  A C เพิ่มข้ึน 
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ตารางท่ี 3 (ต่อ) 
ผลการค านวนความส าคัญรวมของอะไหล่และการเปรียบเทียบกับระบบเดิม 

รายการ รหัสอะไหล่ ชื่ออะไหล่ 
ประภท
อะไหล่ 

ลักษณะความ
เสียหาย 

ระดับ
ความส าคัญ

ของ
อุปกรณ์ 

ระดับ
ความส าคัญ
ด้านอะไหล่ 

คะแนน
ความส าคัญ
ของอุปกร์ 

คะแนน
ความส าคัญ
ด้านอะไหล่ 

คะแนน
รวม 

ระดับ
ความส าคัญ
ของอะไหล่

รวม 

ความส าคัญ
ของอะไหล่ 
จากระบบ

เดิม 

เปรียบเทียบ
ระบบใหม่
กับระบบ
เดิม 

13 AMP-SE-MI-004 
AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-200A,MR-J2S-
200A,XINGSHI 

EE Random A A 3  3  9  A D เพิ่มข้ึน 

14 ANV-BA-TI-001 ANVILL,BACKUP,PLATE MM Wornout  Enough B C 2  1  2  C D เพิ่มข้ึน 

15 ANV-CE-WD-003 
ANVILL,CENTRAL,RELEASE,PAPER,20X70X13.6MM 
Dwg.ESP2-M19-E01-001 

MM Wornout  Enough B C 2  1  2  C B ลดลง 

16 ANV-CR-GR-001 
ANVIL,CRIMP CUT,CARBIDE ,FOR CARFREE,CF1-
M20-E04-013 

MM Wornout  Enough A B 3  1  3  B D เพิ่มข้ึน 

17 ANV-CR-WD-005 
ANVILL,CRIM,CUT,22.85X206.5X6 MM Dwg.ESP1-
M24-E01-002 

MM Wornout  Enough B C 2  1  2  C B ลดลง 

18 ANV-CU-TI-001 
ANVILL,CUTTER FOR CRIMP&CUT 
ZUIKO"ZUIKO"Dwg.No.CF2-M18-001 

MM Wornout  Enough B C 2  1  2  C C เท่าเดิม 

19 ANV-CU-TI-002 ANVIL,CUTTER,CUT FILM,"XINGSHI" MM Wornout  Enough B C 2  1  2  C C เท่าเดิม 

20 ANV-HA-TI-001 
ANVIL,HAMER MILL,63X362MM FOR ESP 2,4,5 
Dwg.ESP2-M04-E01-001 

MM Wornout  Enough A B 3  1  3  B C เพิ่มข้ึน 

21 ANV-HA-TI-002 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP7 MM Wornout  Enough A B 3  1  3  B C เพิ่มข้ึน 

22 ANV-HA-TI-003 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP8,LBV1-501 MM Wornout  Enough A B 3  1  3  B C เพิ่มข้ึน 

23 ANV-HA-TI-004 
ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP3,DWG.ESP3-M04-
E01-R02 

MM Wornout  Enough A B 3  1  3  B C เพิ่มข้ึน 

24 ANV-KN-SA-001 ANVIL,KNIFE,CAREFREE MM Wornout  Enough B C 2  1  2  C C เท่าเดิม 
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ภาคผนวก ข 
ตัวอย่างผลการแบ่งกลุม่อะไหล่ตามการเคลือ่นไหว 
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ตารางท่ี 4 
ตัวอย่างการแบ่งกลุ่มอะไหล่ตามการเคลื่อนไหว 

รายการ รหัสอะไหล่ ชื่ออะไหล่ ประภทอะไหล่ 

ประวัติการเบิกอะไหล ่

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 ประเภทการเคลือนไหว 

1 ACT-FI-MA-001 ACTUATOR;FIRESTONE 20 FOR MATCON MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

2 ADA-BA-TE-001 ADAPTASCAN BARCODE,2755-SN5,23081640 "ACCU-SORT" EE 0 0 0 2 0 1 0 8 2 Slow Move 

3 ADA-WA-PA-001 ADATER,WALL MOUNTING,1.1/4" HEX FOR ATOMIZING MM 0 0 0 0 0 0 0 1 0  Very Slow 

4 ADJ-CU-TI-001 ADJUSTOR,CUTTER "ZUIKO" MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

5 AGI-SH-MB-002 SHAFT,AGITATOR,Sr 111353,Dwg.No.BP1-M04-001 MM 0 2 4 4 0 1 1 5 6 Slow Move 

6 AIR-LO-PR-001 AIR LOCK,IDRFS76-6FT1,4509-0100 MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

7 AMP-IS-NO-001 AMPLIFIER,ISOLATION,AD202JY,235V,50-60Hz FOR MELTEX EE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

8 AMP-IS-PE-001 AMPLIFIER,ISOLATION,KFD2-SR2-2..W.SM,P/N 132965 "PEPPERRL+FUCHS" EE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

9 AMP-ME-WD-001 AMPLIFIER,MEASURING,"WEKO",DBK ,PNP,20-30VDC EE 2 4 0 0 0 0 3 0 0  Very Slow 

10 AMP-SE-MI-001 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-100B,XINGSHI EE 0 0 0 0 0 1 0 0 0  Very Slow 

11 AMP-SE-MI-002 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-350B,MR-J2S-350B,XINGSHI EE 0 0 0 0 0 2 0 0 0  Very Slow 

12 AMP-SE-MI-003 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100A,MR-J2S-100A,XINGSHI EE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

13 AMP-SE-MI-004 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-200A,MR-J2S-200A,XINGSHI EE 0 0 0 0 0 0 1 0 0  Very Slow 

14 ANV-BA-TI-001 ANVILL,BACKUP,PLATE MM 0 0 0 1 0 0 0 0 0 Non move 

15 ANV-CE-WD-003 ANVILL,CENTRAL,RELEASE,PAPER,20X70X13.6MM Dwg.ESP2-M19-E01-001 MM 10 10 53 58 68 136 135 74 63 Fast Move 

16 ANV-CR-GR-001 ANVIL,CRIMP CUT,CARBIDE ,FOR CARFREE,CF1-M20-E04-013 MM 0 0 0 0 0 1 0 0 0  Very Slow 

17 ANV-CR-WD-005 ANVILL,CRIM,CUT,22.85X206.5X6 MM Dwg.ESP1-M24-E01-002 MM 1 18 763 1098 1305 320 861 514 344 Fast Move 

18 ANV-CU-TI-001 ANVILL,CUTTER FOR CRIMP&CUT ZUIKO"ZUIKO"Dwg.No.CF2-M18-001 MM 0 4 6 5 2 2 3 3 1 Slow Move 

19 ANV-CU-TI-002 ANVIL,CUTTER,CUT FILM,"XINGSHI" MM 0 0 0 0 0 0 0 1 10 Slow Move 

20 ANV-HA-TI-001 ANVIL,HAMER MILL,63X362MM FOR ESP 2,4,5 Dwg.ESP2-M04-E01-001 MM 2 4 4 2 6 7 9 12 9 Slow Move 
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ตารางท่ี 4 (ต่อ) 
ตัวอย่างการแบ่งกลุ่มอะไหล่ตามการเคลื่อนไหว 

รายการ รหัสอะไหล่ ชื่ออะไหล่ ประภทอะไหล่ 
ประวัติการเบิกอะไหล ่

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 ประเภทการเคลือนไหว 

22 ANV-HA-TI-003 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP8,LBV1-501 MM 0 0 0 0 0 0 0 1 1  Very Slow 

23 ANV-HA-TI-004 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP3,DWG.ESP3-M04-E01-R02 MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

24 ANV-KN-SA-001 ANVIL,KNIFE,CAREFREE MM 12 10 50 65 36 50 52 29 25 Normal Move 

25 ANV-PL-TI-002 ANVILL,PLATE,FOR HAMMER MILL,Dwg.No.CF5-M01-001 MM 0 0 2 0 1 1 1 0 3 Slow Move 

26 ANV-PL-TI-003 ANVILL,PLATE,FOR HAMMER MILLDwg.CF5-M02-E01-001 MM 0 0 0 1 1 0 0 1 0  Very Slow 

27 ANV-RE-TI-001 ANVILL,RETAINING,DWG.CF4-M18-E01-PLA01"ORBITAL DIE" MM 0 0 0 1 0 1 2 0 0  Very Slow 

28 ANV-SP-TI-001 ANVIL,SPLICE,DRAPEABLE,ESP1-M15-E03-104 FOR UT MM 0 0 0 0 2 0 1 5 0 Non move 

29 ANV-TE-TI-001 ANVILL,TEFLON,10x10x100 MM. or 13/32"x13/32"x4" MM 6 16 43 32 33 14 28 65 34 Fast Move 

30 ARM-AU-TI-001 ARM,AUTO COUNTER,Dwg.No.CF2-M20-003 MM 0 0 0 1 0 1 1 0 0  Very Slow 

31 ARM-AU-TI-002 ARM,AUTO COUNTER FOR CF5 MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

32 ARM-BA-TI-001 ARM,BARIER,CF2-M03-001 MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

33 ARM-DA-TI-001 ARM,DANCER ARM FOR CF3 ONLY MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

34 ARM-EL-MB-001 AMATURE,ELECTRIC CLUTCH C/B,W127509,5370-111-013 MM 0 3 12 8 10 7 7 7 22 Normal Move 

35 ARM-EM-TI-001 ARM,EMBOSSING"CF2" MM 0 0 0 0 0 0 0 0 1  Very Slow 

36 ARM-EM-TI-002 ARM,EMBOSSING"CF2" MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

37 ARM-EM-TI-003 ARM,EMBOSSING"CF2" MM 0 1 0 0 0 0 0 0 0 Non move 

38 ARM-FO-OP-001 ARM,FOLDER,RIGHT,T112361,SIDE FOLDER,BAGGER,Dwg.ESP2-M44-E08-010 MM 0 0 0 0 0 0 0 2 0  Very Slow 

39 ARM-FO-OP-002 ARM,FOLDER,LEFT,T112360,SIDE FOLDER,Dwg.ESP2-M44-E08-009 MM 0 1 0 1 1 0 0 2 0  Very Slow 

40 ARM-PU-OP-001 ARM,PUSHER,Z148722,FOR OS2 MM 0 0 0 1 2 3 2 3 1 Slow Move 

41 ASS-OV-OP-001 ASSEMBLY FOR OVERHEAD FEEDER PUSHER LINKAGE, MM 0 4 10 2 10 2 7 5 3 Slow Move 
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ภาคผนวก ค 
ตัวอย่างการค านวณดัชนีต้นทุน
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ตารางท่ี 5 
ตัวอย่างผลการค านวนดัชนีต้นทุน (Cost Ratio) 

Item PARTCODE PARTNAME  UNIT COST  
 ON-
HAND  

 Valu On 
hand  

 Loss 
hrs  

 Fix cost  
 Cost Urgent 

part  
 Total Loss  

Last 
Year 
issue 

Shelf 
years 

Occcurance  holding cost   opp loss  
 Cost 
Ratio  

1 GEA-DI-EM-002 GEAR,DIFFERANTIAL GEAR,20 : 1,FOR DRIVE PUMP GLUE HEAD  R/P            300,000           1         300,000.0          8               70,164            600,000                670,164.3  2002 9 0.33           540,000.0            223,388.1        0.41  

2 CEN-CO-SM-001 CENTRAL CONTROL,6ES5 188-3UA22 "SIEMENS"            219,500           2         439,000.0        18             157,870            439,000                596,869.7  2003 8 0.13           351,200.0              74,608.7        0.21  

3 BEL-ST-WD-010 BELT,STACKER,5 MM. CF1            211,008           1         211,008.0      336          2,946,901            422,016             3,368,917.4  2005 6 0.17           253,209.6            561,486.2        2.22  

4 BEL-ST-WD-009 BELT,STACKER,PIT=11 MM,V87.43.494.1 FOR CF1            200,000           2         400,000.0      336          2,946,901            400,000             3,346,901.4  2003 8 0.13           320,000.0            418,362.7        1.31  

5 GUN-NO-NO-001 GUN,NOZZLE,EP11-02,8008478,LU01L09041,230V,500W            196,378           1         196,377.5          8               70,164            392,755                462,919.3  2002 9 0.11           353,479.5              51,435.5        0.15  

6 CEN-UN-NO-001 CENTRAL UNIT,FRONT W/O PRESS,2612.0465            182,700           1         182,700.0      336          2,946,901            365,400             3,312,301.4  2001 10 0.10           365,400.0            331,230.1        0.91  

7 CON-PR-AB-001 CONTROLELR,PROCESSOR MODULE PLC-5/15,1785-LT,2.5 AT 5 VDC            179,414           1         179,414.0      336          2,946,901            358,828             3,305,729.4  2001 10 0.10           358,828.0            330,572.9        0.92  

8 CEN-PR-SM-002 CENTRAL PROCESSING UNIT,6ES5928-3UB21,CPU 928B            179,000           1         179,000.0          8               70,164            358,000                428,164.3  2001 10 0.10           358,000.0              42,816.4        0.12  

9 DTA-MI-AB-001 DTAM MICRO,2707-M232P3,SER.B,18-30VDC,"Allen-Bradley"            173,824           3         521,472.0        18             157,870            347,648                505,517.7  2001 10 0.10           347,648.0              50,551.8        0.15  

10 CEN-UN-NO-006 CENTRAL ASSY ES90P V3.60 W/PRESS CONTROL            164,500           1         164,500.0          8               70,164            329,000                399,164.3  2001 10 0.40           329,000.0            159,665.7        0.49  

11 CFK-SU-OP-001 CFK,SUPPORT,T154821 FOR ESP6            161,700           1         161,700.0          8               70,164            323,400                393,564.3  2004 7 0.14           226,380.0              56,223.5        0.25  

12 CON-WE-WD-002 CONTROLLER,WEB GUIDE,FIFE,CDP-01-MM,230V,(SIGNAL AMPLIFIER)            158,500           1         158,500.0          8               70,164            317,000                387,164.3  2001 10 0.10           317,000.0              38,716.4        0.12  

13 CEN-UN-NO-008 CENTRAL UNIT,2612.0466B,ES80,V3.60            152,000           1         152,000.0      336          2,946,901            304,000             3,250,901.4  2001 10 0.10           304,000.0            325,090.1        1.07  

14 BOA-CO-TO-001 BOARD,CONTROL,TOP LABEL,ET1753            136,000           1         136,000.0      168          1,473,451            272,000             1,745,450.7  2001 10 0.10           272,000.0            174,545.1        0.64  

15 BEL-ST-WD-002 BELT,STACKER,V87.43.601.0 , PIT= 9 MM.            134,400           1         134,400.0      336          2,946,901            268,800             3,215,701.4  2002 9 0.11           241,920.0            357,300.2        1.48  

16 OUT-AN-SM-001 OUTPUT, ANALOG MODULE,6ES5470-4UA12,8 CH,"SIEMENS"            132,300           1         132,300.0        18             157,870            264,600                422,469.7  2001 10 0.10           264,600.0              42,247.0        0.16  

17 SCR-FE-PA-003 SCREW,FEEDER,58 MM.AC OB E400 K2T60,9528-702350            130,000           2         260,000.0          8               70,164            260,000                330,164.3  2004 7 0.14           182,000.0              47,166.3        0.26  

18 HOS-GL-NO-008 HOSE GLUE,TC-90-13,AA00H00002,230 V,928 W,230  C            128,900           1         128,900.0          8               70,164            257,800                327,964.3  2003 8 0.13           206,240.0              40,995.5        0.20  

19 HOS-GL-NO-010 HOSE GLUE,AA97J 80903,230 V,774 W,30 FT,1500 PSI,10.3 MPa            128,900           1         128,900.0          8               70,164            257,800                327,964.3  2003 8 0.13           206,240.0              40,995.5        0.20  

20 HOS-GL-NO-011 HOSE GLUE,AA93L82360,230V,312.55 W,12 FT,1500 PSI,10.3 MPa            128,900           2         257,800.0          8               70,164            257,800                327,964.3  2003 8 0.13           206,240.0              40,995.5        0.20  

21 HOS-GL-NO-012 HOSE GLUE,M08357012RTD,GRA-400-95            128,900           1         128,900.0          8               70,164            257,800                327,964.3  2003 8 0.13           206,240.0              40,995.5        0.20  

22 WEB-GU-WD-005 WEB GUIDE,CONTROL UNIT,BST,EKR-1000,115/230V            124,200           1         124,200.0      336          2,946,901            248,400             3,195,301.4  2001 10 0.50           248,400.0         1,597,650.7        6.43  

23 DRI-MO-DA-001 DRIVE MOTOR SERVO,VLT 2800,P/N.195N1028,S/N.019009G101             120,000           1         120,000.0        18             157,870            240,000                397,869.7  2002 9 0.11           216,000.0              44,207.7        0.20  

24 CON-SI-DU-001 CONTROLLER,SIGNAL,CSP-01-06,ESU-11,230 VAC            118,000           1         118,000.0      168          1,473,451            236,000             1,709,450.7  2003 8 0.13           188,800.0            213,681.3        1.13  

25 GEA-AD-WD-002 GEARING,ADJUSTING,K2.066.66            113,520           1         113,520.0          8               70,164            227,040                297,204.3  2002 9 0.44           204,336.0            132,090.8        0.65  
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ตารางท่ี 5 (ต่อ) 
ตัวอย่างผลการค านวณดัชนีต้นทุน (Cost Ratio) 

Item PARTCODE PARTNAME  UNIT COST  
 ON-
HAND  

 Valu On 
hand  

 Loss 
hrs  

 Fix cost  
 Cost Urgent 

part  
 Total Loss  

Last 
Year 
issue 

Shelf 
years 

Occcurance  holding cost   opp loss  
 Cost 
Ratio  

26 SCR-FE-PA-002 SCREW,FEEDER,58 MM.CF OB E200 K2T60,9528-702300            113,500           2         227,000.0          8               70,164            227,000                297,164.3  2004 7 0.14           158,900.0              42,452.0        0.27  

27 TOR-LI-PN-001 TORQUE LIMITER-AUTO GUARD,MODEL 205ACI2            111,124           1         111,123.6      336          2,946,901            222,247             3,169,148.7  2002 9 0.11           200,022.6            352,127.6        1.76  

28 CON-WE-WD-001 CONTROLLER,WEB GUIDE,FIFE,CDP-01-M,230V,(SIGNAL AMPLIFIER)            106,500           1         106,500.0        18             157,870            213,000                370,869.7  2001 10 0.50           213,000.0            185,434.9        0.87  

29 CON-FR-DA-001 CONVERTER FREQUENCY,VLT 5032,VLT5032PT5C20S,IP20"DANFOSS"            106,304           1         106,304.0        18             157,870            212,608                370,477.7  2003 8 0.13           170,086.4              46,309.7        0.27  

30 HOS-GL-NO-021 HOSE GLUE,200-240V,1032W,30 ft            105,000           1         105,000.0          8               70,164            210,000                280,164.3  2003 8 0.38           168,000.0            105,061.6        0.63  

31 PAN-CO-NO-002 PANEL3 CONTROL ,292281,CS20 ,E170513            105,000           1         105,000.0        18             157,870            210,000                367,869.7  2001 10 0.10           210,000.0              36,787.0        0.18  

32 GEA-DI-WD-005 GEAR,DIFFERENTIAL GEAR,PE201-M23,              99,855           1           99,855.0          8               70,164            199,710                269,874.3  2002 9 0.11           179,739.0              29,986.0        0.17  

33 CON-FR-DA-004 CONVERTER FREQUENCY,VLT 5000,VLT5006PT5B20S,IP20"DANFOSS"              98,660           1           98,660.0        18             157,870            197,320                355,189.7  2003 8 0.13           157,856.0              44,398.7        0.28  

34 INP-MO-AB-004 INPUT,MODULE,16E TOR 24VDC,1746-IB16,SLC500,"Allen-Bradley              98,154           5         490,769.7        18             157,870            196,308                354,177.6  2001 10 0.10           196,307.9              35,417.8        0.18  
35 HOS-GL-NO-013 HOSE GLUE,TC-90-8,AA99M80067,230 V,928 W,230 C              89,500           1           89,500.0          8               70,164            179,000                249,164.3  2003 8 0.38           143,200.0              93,436.6        0.65  

36 CEN-UN-NO-003 CENTRAL UNIT,REAR W PRESSURE,24V,ES 80/90, 2612.049              87,000           1           87,000.0      336          2,946,901            174,000             3,120,901.4  2001 10 0.10           174,000.0            312,090.1        1.79  

37 MOT-SE-WD-010 MOTOR,SERVO MOTOR,1326AB-A520E-21,3000RPM,16.4A,2.5KW              86,688           1           86,688.0          8               70,164            173,376                243,540.3  2001 10 0.10           173,376.0              24,354.0        0.14  

38 GUN-NO-NO-006 GUN,NOZZLE,H-200,815606,CENTRAL R/P,FOR ESP2              83,000           1           83,000.0          8               70,164            166,000                236,164.3  2003 8 0.13           132,800.0              29,520.5        0.22  

39 DRI-HA-CH-001 DRIVE,HARMONIC,PCR-05C-200-1 GP,S/N.602123              82,800           3         248,400.0        18             157,870            165,600                323,469.7  2006 5 0.20             82,800.0              64,693.9        0.78  

40 SEN-UL-WD-001 SENSOR,ULTRA SONIC,US2003E-30 "BST"              81,950           2         163,900.0          8               70,164            163,900                234,064.3  2001 10 0.40           163,900.0              93,625.7        0.57  

41 HOS-GL-NO-006 HOSE GLUE,TC-80-8,230V,82W,230 C.222774A              78,500           1           78,500.0          8               70,164            157,000                227,164.3  2002 9 0.22           141,300.0              50,481.0        0.36  

42 AMP-SE-MI-002 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-350B,MR-J2S-350B,XINGSHI              76,000           1           76,000.0          8               70,164            152,000                222,164.3  2006 5 0.20             76,000.0              44,432.9        0.58  

43 BEL-ST-WD-006 BELT,STACKER,K1.722.16  , PIT= 15 MM.              75,954           1           75,954.0      336          2,946,901            151,908             3,098,809.4  2002 9 0.11           136,717.2            344,312.2        2.52  

44 TOR-LI-OM-001 TORQUE,LIMITER,401-1SR,B20886000000 "AAC"              74,480           1           74,480.0      336          2,946,901            148,960             3,095,861.4  2004 7 0.14           104,272.0            442,265.9        4.24  

45 MOT-SE-AB-004 MOTOR,SERVO,1326AB-B520E-21,3000 RPM,2.85 KW              73,320           1           73,320.0          8               70,164            146,640                216,804.3  2004 7 0.14           102,648.0              30,972.0        0.30  

46 VAL-TE-FE-003 VALVE,TERMINAL,SENSOR,IIFB-02-1/8-8-F13-MMMMJJAA              70,825           1           70,825.0          8               70,164            141,650                211,814.3  2001 10 0.10           141,650.0              21,181.4        0.15  

47 VAL-TE-FE-002 VALVE,TERMINAL,SENSOR,IIFB-02-1/8-6-F13-MMMMJJ              70,537           1           70,537.0          8               70,164            141,074                211,238.3  2001 10 0.10           141,074.0              21,123.8        0.15  

48 MOT-XX-WD-009 MOTOR,A.C DUTY MASTER,C56H1590G,115V,1/2HP,1725RPM              70,453           2         140,906.0        18             157,870            140,906                298,775.7  2001 10 0.10           140,906.0              29,877.6        0.21  

49 SIG-CO-WD-001 SIGNAL,CONDITIONER,164-120,220 VAC "MAX MACHINERY"              70,000           2         140,000.0          8               70,164            140,000                210,164.3  2005 6 0.17             84,000.0              35,027.4        0.42  

50 DRI-MO-AB-004 DRIVE MODULE,1336SB025AAEN5+ "ALLEN-BRADLEY"              68,000           1           68,000.0        18             157,870            136,000                293,869.7  2003 8 0.13           108,800.0              36,733.7        0.34  



118 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
ตัวอย่างการค านวณระดับคงคลังอะไหล่และการเปรียบเทียบค่าใช้จ่าย 
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ตารางท่ี 6 
ตัวอย่างผลการค านวนระดับคงคลังของอะไหล่หมุนเร็วและหมุนปกติ 

รายการ รหัสพัสดุ 
ประเภทการ
เคลื่อนไหว 

ระดับ
ความส าคัญ 

ราคา/หน่อย 
ช่วยเวลาน า 

(วัน) 
อัตราการใช้/ปี ค่าคงที่ K 

      

ROP SS EOQ 

1 ANV-CE-WD-003 Fast Moving C 1400 7 63 1         1.21          1.76          0.24  1 0 6 

2 ANV-CR-WD-005 Fast Moving C 500 7 344 1         6.60        12.43          1.72  8 2 13 

3 ANV-KN-SA-001 Fast Moving C 1313.492063 7 25 1         0.48          0.79          0.11  1 0 4 

4 ANV-TE-TI-001 Fast Moving A 215 30 34 2.3         2.79          1.99          0.57  4 1 4 

5 ARM-EL-MB-001 Normal Move B 5570 30 22 1.6         1.81          2.27          0.65  3 1 3 

6 BAR-CO-OP-001 Fast Moving B 1041.386074 50 78 1.6       10.68          2.78          1.03  12 2 6 

7 BAR-CO-OP-002 Fast Moving B 880 30 75 1.6         6.16          3.52          1.01  8 2 6 

8 BEA-BA-SK-004 Normal Move C 80.57142857 30 12 1         0.99          1.26          0.36  1 0 2 

9 BEA-BA-SK-007 Normal Move C 68 30 18 1         1.48          2.37          0.68  2 1 3 

10 BEA-BA-SK-008 Normal Move C 80 30 16 1         1.32          3.79          1.09  2 1 3 

11 BEA-BA-SK-047 Normal Move C 78 30 16 1         1.32          1.25          0.36  2 0 3 

12 BEA-BA-SK-048 Normal Move C 71.94752187 30 23 1         1.89          1.80          0.52  2 1 3 

13 BEA-BA-SK-049 Fast Moving C 74.70833333 30 31 1         2.55          1.72          0.49  3 0 4 

14 BEA-BA-SK-050 Fast Moving C 93 30 47 1         3.86          2.50          0.72  5 1 5 

15 BEA-BA-SK-051 Fast Moving C 88 30 78 1         6.41          2.58          0.74  7 1 6 

16 BEA-BA-SK-052 Fast Moving C 114.6666667 30 82 1         6.74          3.58          1.03  8 1 6 

17 BEA-BA-SK-053 Fast Moving C 103.8392857 30 37 1         3.04          2.75          0.79  4 1 4 

18 BEA-BA-SK-054 Fast Moving C 90 30 40 1         3.29          1.88          0.54  4 1 4 

19 BEA-BA-SK-056 Normal Move C 99 30 32 1         2.63          1.42          0.41  3 0 4 

20 BEA-BA-SK-057 Fast Moving C 113.9863636 30 84 1         6.90          3.64          1.04  8 1 6 

LTD D
LT
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ตารางท่ี 6 (ต่อ) 
ตัวอย่างผลการค านวนระดับคงคลังของอะไหล่หมุนเร็วและหมุนปกติ 

รายการ รหัสพัสดุ 
ประเภทการ
เคลื่อนไหว 

ระดับ
ความส าคัญ 

ราคา/หน่อย 
ช่วยเวลาน า 

(วัน) 
อัตราการใช้/ปี ค่าคงที่ K   

  
  ROP SS EOQ 

21 BEA-BA-SK-058 Fast Moving C 109 30 33 1         2.71          1.49          0.43  3 0 4 

22 BEA-BA-SK-059 Fast Moving C 126 30 65 1         5.34          2.77          0.80  6 1 6 

23 BEA-BA-SK-063 Normal Move C 155 30 20 1         1.64          1.09          0.31  2 0 3 

24 BEA-BA-SK-064 Normal Move C 238 30 21 1         1.73          1.06          0.30  2 0 3 

25 BEA-BA-SK-067 Fast Moving C 306 30 62 1         5.10          2.98          0.85  6 1 6 

26 BEA-BA-SK-068 Normal Move C 270 30 25 1         2.05          1.64          0.47  3 0 4 

27 BEA-BA-SK-084 Normal Move C 86 30 20 1         1.64          2.12          0.61  2 1 3 

28 BEA-BA-SK-090 Normal Move C 96.57142857 30 11 1         0.90          1.64          0.47  1 0 2 

29 BEA-BA-SK-103 Normal Move C 114.75 30 12 1         0.99          1.26          0.36  1 0 2 

30 BEA-BA-SK-107 Normal Move C 152.5734266 30 21 1         1.73          1.87          0.54  2 1 3 

31 BEA-BA-SK-109 Normal Move C 177 30 20 1         1.64          1.86          0.53  2 1 3 

32 BEA-BA-SK-148 Normal Move C 153 30 24 1         1.97          1.93          0.55  3 1 3 

33 BEA-BA-SK-162 Normal Move B 327 30 24 1.6         1.97          1.41          0.41  3 1 3 

34 BEA-BA-SK-167 Normal Move C 250 30 39 1         3.21        15.13          4.34  8 4 4 

35 BEA-BA-SK-170 Fast Moving C 182 30 27 1         2.22          2.95          0.85  3 1 4 

36 BEA-BA-SK-171 Normal Move C 172.25 30 14 1         1.15          2.42          0.69  2 1 3 

37 BEA-BA-SK-172 Fast Moving C 195 30 44 1         3.62          4.39          1.26  5 1 5 

38 BEA-BA-SK-173 Fast Moving C 211 30 70 1         5.75          3.17          0.91  7 1 6 

39 BEA-BA-SK-207 Normal Move C 62.7408 30 17 1         1.40          1.36          0.39  2 0 3 

40 BEA-BA-SK-230 Normal Move C 260.25 30 24 1         1.97   0   0  2 0 3 

 

LTD D
LT
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ตารางท่ี 7 
ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายของอะไหล่หมุนเร็วและหมุนปกติ 

Item Part Cose Cost New ROP SS new EOQ OLD ROP SS old EOQ AD/Q (vr)Q/2 (vr)*SS (New) (vr)*SS (OLD) Diff T Cost 

1 ANV-CE-WD-003 1400.00 1 0 6 2 0 6 735.00 840.00 0.00 0.00 0.00 

2 ANV-CR-WD-005 500.00 8 2 13 9 3 13 661.54 650.00 200.00 300.00 -100.00 

3 ANV-KN-SA-001 1313.49 1 0 4 1 0 4 410.47 525.40 0.00 0.00 0.00 

4 ANV-TE-TI-001 215.00 4 1 4 4 1 4 91.38 86.00 43.00 43.00 0.00 

5 ARM-EL-MB-001 5570.00 3 1 3 3 1 3 2042.33 1671.00 1114.00 1114.00 0.00 

6 BAR-CO-OP-001 1041.39 12 2 6 12 2 6 676.90 624.83 416.55 416.55 0.00 

7 BAR-CO-OP-002 880.00 8 2 6 8 2 6 550.00 528.00 352.00 352.00 0.00 

8 BAR-CO-OP-003 880.00 1 1 2 1 0 2 132.00 176.00 176.00 0.00 176.00 

9 BEA-BA-SK-004 80.57 1 0 2 2 1 2 24.17 16.11 0.00 16.11 -16.11 

10 BEA-BA-SK-007 68.00 2 1 3 3 1 3 20.40 20.40 13.60 13.60 0.00 

11 BEA-BA-SK-008 80.00 2 1 3 3 2 3 21.33 24.00 16.00 32.00 -16.00 

12 BEA-BA-SK-033 802.00 0 0 1 0 0 1 160.40 80.20 0.00 0.00 0.00 

13 BEA-BA-SK-047 78.00 2 0 3 2 1 3 20.80 23.40 0.00 15.60 -15.60 

14 BEA-BA-SK-048 71.95 2 1 3 3 1 3 27.58 21.58 14.39 14.39 0.00 

15 BEA-BA-SK-049 74.71 3 0 4 3 1 4 28.95 29.88 0.00 14.94 -14.94 

16 BEA-BA-SK-050 93.00 5 1 5 5 1 5 43.71 46.50 18.60 18.60 0.00 

17 BEA-BA-SK-051 88.00 7 1 6 8 1 6 57.20 52.80 17.60 17.60 0.00 

18 BEA-BA-SK-052 114.67 8 1 6 8 2 6 78.36 68.80 22.93 45.87 -22.93 

19 BEA-BA-SK-053 103.84 4 1 4 4 1 4 48.03 41.54 20.77 20.77 0.00 

20 BEA-BA-SK-054 90.00 4 1 4 4 1 4 45.00 36.00 18.00 18.00 0.00 

21 BEA-BA-SK-056 99.00 3 0 4 3 1 4 39.60 39.60 0.00 19.80 -19.80 

22 BEA-BA-SK-057 113.99 8 1 6 9 2 6 79.79 68.39 22.80 45.59 -22.80 
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ตารางท่ี 7 (ต่อ) 
ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายของอะไหล่หมุนเร็วและหมุนปกติ 

Item Part Cose Cost New ROP SS new EOQ OLD ROP SS old EOQ AD/Q (vr)Q/2 (vr)*SS (New) (vr)*SS (OLD) Diff T Cost 

23 BEA-BA-SK-058 109.00 3 0 4 3 1 4 44.96 43.60 0.00 21.80 -21.80 

24 BEA-BA-SK-059 126.00 6 1 6 7 1 6 68.25 75.60 25.20 25.20 0.00 

25 BEA-BA-SK-063 155.00 2 0 3 2 1 3 51.67 46.50 0.00 31.00 -31.00 

26 BEA-BA-SK-064 238.00 2 0 3 2 0 3 83.30 71.40 0.00 0.00 0.00 

27 BEA-BA-SK-067 306.00 6 1 6 6 1 6 158.10 183.60 61.20 61.20 0.00 

28 BEA-BA-SK-068 270.00 3 0 4 3 1 4 84.38 108.00 0.00 54.00 -54.00 

29 BEA-BA-SK-081 68.00 1 0 2 1 0 2 11.90 13.60 0.00 0.00 0.00 

30 BEA-BA-SK-082 76.17 1 0 2 1 0 2 15.23 15.23 0.00 0.00 0.00 

31 BEA-BA-SK-084 86.00 2 1 3 3 1 3 28.67 25.80 17.20 17.20 0.00 

32 BEA-BA-SK-087 99.00 1 0 2 1 0 2 17.33 19.80 0.00 0.00 0.00 

33 BEA-BA-SK-090 96.57 1 0 2 2 1 2 26.56 19.31 0.00 19.31 -19.31 

34 BEA-BA-SK-102 133.00 1 0 2 1 0 2 33.25 26.60 0.00 0.00 0.00 

35 BEA-BA-SK-103 114.75 1 0 2 2 1 2 34.43 22.95 0.00 22.95 -22.95 

36 BEA-BA-SK-107 152.57 2 1 3 3 1 3 53.40 45.77 30.51 30.51 0.00 

37 BEA-BA-SK-109 177.00 2 1 3 2 1 3 59.00 53.10 35.40 35.40 0.00 

38 BEA-BA-SK-148 153.00 3 1 3 3 1 3 61.20 45.90 30.60 30.60 0.00 

39 BEA-BA-SK-162 327.00 3 1 3 3 1 3 130.80 98.10 65.40 65.40 0.00 

40 BEA-BA-SK-167 250.00 8 4 4 10 7 4 121.88 100.00 200.00 350.00 -150.00 

41 BEA-BA-SK-169 177.00 0 0 1 0 0 1 35.40 17.70 0.00 0.00 0.00 

42 BEA-BA-SK-170 182.00 3 1 4 4 1 4 61.43 72.80 36.40 36.40 0.00 

43 BEA-BA-SK-171 172.25 2 1 3 2 1 3 40.19 51.68 34.45 34.45 0.00 

44 BEA-BA-SK-172 195.00 5 1 5 6 2 5 85.80 97.50 39.00 78.00 -39.00 
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ตารางท่ี 8 
ตัวอย่างผลการค านวนระดับคงคลังของอะไหล่หมุนช้า 

รายการ รหัสพัสดุ Class K factor Cost (บาท) LT Annual Demand DLT ROP SS EOQ 

1 ADA-BA-TE-001 A 2.3 77713.75 30 2 0.16 1 1 1 

2 AGI-SH-MB-002 A 2.3 8000.00 30 6 0.49 2 2 2 

3 ANV-CU-TI-001 C 1 6800.00 7 1 0.02 0 0 1 

4 ANV-CU-TI-002 C 1 1726.31 30 10 0.82 2 1 2 

5 ANV-HA-TI-001 B 1.6 2523.37 30 9 0.74 2 1 2 

6 ANV-HA-TI-002 B 1.6 1250.00 30 1 0.08 1 0 1 

7 ANV-HA-TI-003 B 1.6 5800.00 30 1 0.08 1 0 1 

8 ANV-PL-TI-002 B 1.6 5800.00 30 3 0.25 1 1 1 

9 ARM-PU-OP-001 C 1 60390.00 30 1 0.08 0 0 1 

10 ASS-OV-OP-001 C 1 1280.00 30 3 0.25 1 0 1 

11 AUG-SH-MA-001 A 2.3 29400.00 50 8 1.10 4 2 2 

12 AUG-SH-MA-002 B 1.6 28380.00 50 8 1.10 3 2 2 

13 AUG-SH-MA-003 A 2.3 29628.00 50 12 1.64 5 3 2 

14 BAG-HO-OP-001 C 1 380.00 30 2 0.16 1 0 1 

15 BAR-CO-OP-004 B 1.6 880.00 30 5 0.41 1 1 2 

16 BAR-SE-PE-001 A 2.3 110354.00 60 5 0.82 3 2 2 

17 BAR-SE-SI-001 A 2.3 95600.00 30 2 0.16 1 1 1 

18 BAS-UN-NO-001 A 2.3 38850.00 30 1 0.08 1 1 1 

19 BEA-BA-BA-001 C 1 6530.00 30 8 0.66 1 1 2 

20 BEA-BA-FA-001 C 1 2361.00 30 1 0.08 0 0 1 

21 BEA-BA-IN-003 C 1 641.67 30 3 0.25 1 0 1 
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ตารางท่ี 8 (ต่อ) 
ตัวอย่างผลการค านวนระดับคงคลังของอะไหล่หมุนช้า 

รายการ รหัสพัสดุ Class K factor Cost (บาท) LT Annual Demand DLT ROP SS EOQ 

23 BEA-BA-MB-013 A 2.3 731.00 30 3 0.25 1 1 1 

24 BEA-BA-MC-001 A 2.3 8300.00 50 8 1.10 4 2 2 

25 BEA-BA-NA-031 C 1 1750.00 30 2 0.16 1 0 1 

26 BEA-BA-NI-001 C 1 960.00 30 3 0.25 1 0 1 

27 BEA-BA-NS-002 B 1.6 840.00 30 2 0.16 1 1 1 

28 BEA-BA-NS-003 C 1 174.00 30 2 0.16 1 0 1 

29 BEA-BA-NT-004 C 1 110.00 30 2 0.16 1 0 1 

30 BEA-BA-NT-012 C 1 886.30 30 1 0.08 0 0 1 

31 BEA-BA-NT-014 C 1 125.00 30 2 0.16 1 0 1 

32 BEA-BA-NT-021 C 1 335.00 30 4 0.33 1 1 1 

33 BEA-BA-NT-022 C 1 200.00 30 2 0.16 1 0 1 

34 BEA-BA-RH-009 B 1.6 5550.00 30 4 0.33 1 1 1 

35 BEA-BA-SK-002 C 1 51.22 30 8 0.66 1 1 2 

36 BEA-BA-SK-003 C 1 552.00 30 2 0.16 1 0 1 

37 BEA-BA-SK-009 C 1 686.00 30 2 0.16 1 0 1 

38 BEA-BA-SK-012 C 1 83.00 30 3 0.25 1 0 1 

39 BEA-BA-SK-016 C 1 540.42 30 2 0.16 1 0 1 

40 BEA-BA-SK-019 C 1 629.69 30 1 0.08 0 0 1 

41 BEA-BA-SK-020 B 1.6 543.00 30 3 0.25 1 1 1 

42 BEA-BA-SK-021 B 1.6 802.03 30 2 0.16 1 1 1 

43 BEA-BA-SK-022 C 1 556.00 30 2 0.16 1 0 1 

44 BEA-BA-SK-036 C 1 1268.00 30 1 0.08 0 0 1 
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ตารางท่ี 9 
ตัวอย่างการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายของอะไหลห่มุนช้า 

รายการ รหัสพัสดุ Cost New ROP SS new EOQ AD/Q (vr)Q/2 (vr)*SS (New) (vr)*SS (OLD)  Total Cost (New)   Total Cost (Old)  Diff T Cost 

1 ADA-BA-TE-001 77713.75 1 1 1 7771.37 7771.37 15542.75 15542.75               31,085.50                31,085.50  0.00 

2 AGI-SH-MB-002 8000.00 2 2 2 1200.00 1600.00 3200.00 1600.00                 6,000.00                  4,400.00  1600.00 

3 ANV-CU-TI-001 6800.00 0 0 1 340.00 680.00 0.00 0.00                 1,020.00                  1,020.00  0.00 

4 ANV-CU-TI-002 1726.31 2 1 2 431.58 345.26 345.26 345.26                 1,122.10                  1,122.10  0.00 

5 ANV-HA-TI-001 2523.37 2 1 2 567.76 504.67 504.67 504.67                 1,577.11                  1,577.11  0.00 

6 ANV-HA-TI-002 1250.00 1 0 1 62.50 125.00 0.00 0.00                     187.50                      187.50  0.00 

7 ANV-HA-TI-003 5800.00 1 0 1 290.00 580.00 0.00 0.00                     870.00                      870.00  0.00 

8 ANV-PL-TI-002 5800.00 1 1 1 870.00 580.00 1160.00 0.00                 2,610.00                  1,450.00  1160.00 

9 ARM-PU-OP-001 60390.00 0 0 1 3019.50 6039.00 0.00 0.00                 9,058.50                  9,058.50  0.00 

10 ASS-OV-OP-001 1280.00 1 0 1 192.00 128.00 0.00 0.00                     320.00                      320.00  0.00 

11 AUG-SH-MA-001 29400.00 4 2 2 5880.00 5880.00 11760.00 11760.00               23,520.00                23,520.00  0.00 

12 AUG-SH-MA-002 28380.00 3 2 2 5676.00 5676.00 11352.00 11352.00               22,704.00                22,704.00  0.00 

13 AUG-SH-MA-003 29628.00 5 3 2 8888.40 5925.60 17776.80 11851.20               32,590.80                26,665.20  5925.60 

14 BAG-HO-OP-001 380.00 1 0 1 38.00 38.00 0.00 0.00                       76.00                        76.00  0.00 

15 BAR-CO-OP-004 880.00 1 1 2 110.00 176.00 176.00 176.00                     462.00                      462.00  0.00 

16 BAR-SE-PE-001 110354.00 3 2 2 13794.25 22070.80 44141.60 22070.80               80,006.65                57,935.85  22070.80 

17 BAR-SE-SI-001 95600.00 1 1 1 9560.00 9560.00 19120.00 19120.00               38,240.00                38,240.00  0.00 

18 BAS-UN-NO-001 38850.00 1 1 1 1942.50 3885.00 7770.00 0.00               13,597.50                  5,827.50  7770.00 

19 BEA-BA-BA-001 6530.00 1 1 2 1306.00 1306.00 1306.00 1306.00                 3,918.00                  3,918.00  0.00 

20 BEA-BA-FA-001 2361.00 0 0 1 118.05 236.10 0.00 0.00                     354.15                      354.15  0.00 

21 BEA-BA-IN-003 641.67 1 0 1 96.25 64.17 0.00 0.00                     160.42                      160.42  0.00 
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ตารางท่ี 9 (ต่อ) 
ตัวอย่างผลการค านวนระดับคงคลังของอะไหล่หมุนช้า 

รายการ รหัสพัสดุ Cost New ROP SS new EOQ AD/Q (vr)Q/2 (vr)*SS (New) (vr)*SS (OLD)  Total Cost (New)   Total Cost (Old)  Diff T Cost 

22 BEA-BA-MB-006 3160.00 1 1 1 158.00 316.00 632.00 0.00                 1,106.00                      474.00  632.00 

23 BEA-BA-MB-013 731.00 1 1 1 109.65 73.10 146.20 0.00                     328.95                      182.75  146.20 

24 BEA-BA-MC-001 8300.00 4 2 2 1660.00 1660.00 3320.00 3320.00                 6,640.00                  6,640.00  0.00 

25 BEA-BA-NA-031 1750.00 1 0 1 175.00 175.00 0.00 0.00                     350.00                      350.00  0.00 

26 BEA-BA-NI-001 960.00 1 0 1 144.00 96.00 0.00 0.00                     240.00                      240.00  0.00 

27 BEA-BA-NS-002 840.00 1 1 1 84.00 84.00 168.00 0.00                     336.00                      168.00  168.00 

28 BEA-BA-NS-003 174.00 1 0 1 17.40 17.40 0.00 0.00                       34.80                        34.80  0.00 

29 BEA-BA-NT-004 110.00 1 0 1 11.00 11.00 0.00 0.00                       22.00                        22.00  0.00 

30 BEA-BA-NT-012 886.30 0 0 1 44.31 88.63 0.00 0.00                     132.94                      132.94  0.00 

31 BEA-BA-NT-014 125.00 1 0 1 12.50 12.50 0.00 0.00                       25.00                        25.00  0.00 

32 BEA-BA-NT-021 335.00 1 1 1 67.00 33.50 67.00 67.00                     167.50                      167.50  0.00 

33 BEA-BA-NT-022 200.00 1 0 1 20.00 20.00 0.00 0.00                       40.00                        40.00  0.00 

34 BEA-BA-RH-009 5550.00 1 1 1 1110.00 555.00 1110.00 1110.00                 2,775.00                  2,775.00  0.00 

35 BEA-BA-SK-002 51.22 1 1 2 10.24 10.24 10.24 10.24                       30.73                        30.73  0.00 

36 BEA-BA-SK-003 552.00 1 0 1 55.20 55.20 0.00 0.00                     110.40                      110.40  0.00 

37 BEA-BA-SK-009 686.00 1 0 1 68.60 68.60 0.00 0.00                     137.20                      137.20  0.00 

38 BEA-BA-SK-012 83.00 1 0 1 12.45 8.30 0.00 0.00                       20.75                        20.75  0.00 

39 BEA-BA-SK-016 540.42 1 0 1 54.04 54.04 0.00 0.00                     108.08                      108.08  0.00 

40 BEA-BA-SK-019 629.69 0 0 1 31.48 62.97 0.00 0.00                       94.45                        94.45  0.00 

41 BEA-BA-SK-020 543.00 1 1 1 81.45 54.30 108.60 0.00                     244.35                      135.75  108.60 

42 BEA-BA-SK-021 802.03 1 1 1 80.20 80.20 160.41 0.00                     320.81                      160.41  160.41 

43 BEA-BA-SK-022 556.00 1 0 1 55.60 55.60 0.00 0.00                     111.20                      111.20  0.00 
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ตารางท่ี 10 
ตัวอย่างนโยบายคงคลงัของอะไหล่หมุนช้ามากและไม่เคลื่อนไหว 

รายการ PARTCODE PARTNAME Moving Type Class UNIT COST QONHAND นโยบายคงคลัง 

1 ACT-FI-MA-001 ACTUATOR;FIRESTONE 20 FOR MATCON Non move A        45,000.0  2 (1,0) 

2 AIR-LO-PR-001 AIR LOCK,IDRFS76-6FT1,4509-0100 Non move A        15,000.0  1 (1,0) 

3 AMP-IS-NO-001 AMPLIFIER,ISOLATION,AD202JY,235V,50-60Hz FOR MELTEX Non move A           5,000.0  1 (1,0) 

4 AMP-IS-PE-001 AMPLIFIER,ISOLATION,KFD2-SR2-2. Non move A        11,220.0  1 (1,0) 

5 AMP-ME-WD-001 AMPLIFIER,MEASURING,"WEKO",DBK ,PNP,20-30VDC  Very Slow A        26,921.0  0 (2,1) 

6 AMP-SE-MI-001 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-100B,XINGSHI  Very Slow A        57,500.0  2 (2,1) 

7 AMP-SE-MI-002 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-350B,MR-J2S-350B,XINGSHI  Very Slow A        76,000.0  1 (2,1) 

8 AMP-SE-MI-003 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100A,MR-J2S-100A,XINGSHI Non move A           5,000.0  1 (1,0) 

9 AMP-SE-MI-004 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-200A,MR-J2S-200A,XINGSHI  Very Slow A        41,837.5  2 (2,1) 

10 ANV-CR-GR-001 ANVIL,CRIMP CUT,CARBIDE ,FOR CARFREE,CF1-M20-E04-013  Very Slow B           2,294.4  10 (1,0) 

11 ANV-HA-TI-002 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP7  Very Slow B           1,250.0  2 (1,0) 

12 ANV-HA-TI-003 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP8,LBV1-501  Very Slow B           5,800.0  1 (1,0) 

13 ANV-PL-TI-003 ANVILL,PLATE,FOR HAMMER MILLDwg.CF5-M02-E01-001  Very Slow B           5,800.0  1 (1,0) 

14 ARM-FO-OP-001 ARM,FOLDER,RIGHT,T112361,SIDE FOLDER,BAGGER,  Very Slow B           2,400.0  1 (1,0) 

15 ARM-FO-OP-002 ARM,FOLDER,LEFT,T112360,SIDE FOLDER,Dwg.ESP2-M44-E08-009  Very Slow B           2,400.0  1 (1,0) 

16 BAL-BE-CF-001 BALL,BEARING ROTARY,1/8"  Very Slow B                 35.0  66 (1,0) 

17 BAR-CO-PE-001 BAR,CLOSEING BAR 451,203650 "PESTER" Non move A        34,893.0  1 (1,0) 

18 BAR-CO-PE-002 BAR,CLOSEING BAR 453,404840 "PESTER" Non move A        24,553.0  1 (1,0) 

19 BAR-CO-SI-001 BARCODE,CONTROL,CDM420-0001,CLASS2,"2D"BARCODE Non move A           8,675.0  4 (1,0) 

20 BAR-LI-SE-001 BAR,LIGHT,GBL-190-3-00-W-24V, Non move A           7,000.0  2 (1,0) 

21 BAR-LI-SE-002 BAR,LIGHT,GBL-190-3-00-R-24V, Non move A           7,000.0  2 (1,0) 

22 BAR-PL-OM-001 BARCODE,PLC,ZEN-10C1DR-D-V1,"OMRON","2D"BARCODE Non move A           5,000.0  1 (1,0) 
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
ตัวอย่างนโยบายคงคลงัของอะไหล่หมุนช้ามากและไม่เคลื่อนไหว 

รายการ PARTCODE PARTNAME Moving Type Class UNIT COST QONHAND นโยบายคงคลัง 

23 BAR-SE-SI-001 BARCODE,SENSOR,ICR840-2B1020"Sick","2D"BARCODE  Very Slow A        95,600.0  2 (2,1) 

24 BEA-BA-AL-001 BEARING,BALL,AR6009_11,45-75-16 MM "CEROBEAR" Non move C           3,500.0  2 (1,0) 

25 BEA-BA-AL-002 BEARING,BALL,145.00576 "ALCO" Non move C        15,000.0  1 (1,0) 

26 BEA-BA-FA-002 BEARING,BALL,6308-2Z,40-90-23 MM Non move C              365.0  1 (1,0) 

27 BEA-BA-IK-001 BEARING,BALL,77R8,"KSK",1/2"-1.1/8"-5/16"  Very Slow C              120.0  2 (1,0) 

28 BEA-BA-IN-002 BEARING,BALL,3205-2Z,25-52-20.6 MM  Very Slow C              736.0  1 (1,0) 

29 BEA-BA-KO-002 BEARING,BALL,2208E-2RS1TN9,40-80-23 MM  Very Slow B           1,133.0  2 (1,0) 

30 BEA-BA-MB-012 BEARING,BALL,MNT,0.750,6308-2RS,40X90X23  Very Slow A              439.3  2 (2,1) 

31 BEA-BA-NI-001 BEARING,BALL,1616 DCTN,1/2"-1.1/8"-3/8" "NICE"  Very Slow C              960.0  3 (1,0) 

32 BEA-BA-NS-001 BEARING,BALL,60/28DNR,28-52-12 MM "NSK" Non move C              315.0  2 (1,0) 

33 BEA-BA-NT-004 BEARING,BALL,696-2Z,6-15-5 MM  Very Slow C              110.0  2 (1,0) 

34 BEA-BA-RH-003 BEARING,BALL,KLNJ7/8-2ZJ,7/8"-1.7/8"-1"  Non move C              259.0  9 (1,0) 

35 BEA-BA-SK-005 BEARING,BALL,609-2Z,9-24-7 MM  Very Slow C                 76.0  12 (1,0) 

36 BEA-BA-SK-019 BEARING,BALL,2202-ETN9,15-35-14 MM  Very Slow C              629.7  2 (1,0) 

37 BEA-BA-SK-026 BEARING,BALL,2207-E-2RS TN9,35-75-23 MM  Very Slow C           1,502.0  2 (1,0) 

38 BEA-BA-SK-032 BEARING,BALL,3205-ATN9,25-52-20.6 MM  Very Slow C              905.0  7 (1,0) 

39 BEA-BA-SK-035 BEARING,BALL,3207-ATN9,35-72-28 MM  Very Slow C           1,377.0  1 (1,0) 

40 BEA-BA-SK-036 BEARING,BALL,3207-A-2Z-TN9/MT33,35-72-28 MM  Very Slow C           1,268.0  1 (1,0) 

41 BEA-BA-SK-055 BEARING,BALL,6003-2RSNR,17-35-10 MM  Very Slow C              370.0  2 (1,0) 

42 BEA-BA-SK-060 BEARING,BALL,6005-2ZNR,25-47-12 MM  Very Slow B              529.0  4 (1,0) 

43 BEA-BA-SK-077 BEARING,BALL,6014-2Z/C3,70-110-20 MM  Very Slow B              733.5  4 (1,0) 
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ตารางที่ 11 
ตัวอย่างการเปลี่ยบเทียบค่าใช้จ่ายของนโยบายคงคลังของอะไหล่หมนุช้ามากและไม่เคลื่อนไหว 

NO PARTCODE PART DESCRIPTIPN UNIT COST 
New 
Class 

Old 
Class 

New 
Policy 

Ave. 
Shelf life 

Ave. 
Shelf Life 

Diff. Shelf 
Live 

Diff. Stock 
Valve 

Stock Change 

1 ACT-FI-MA-001 ACTUATOR;FIRESTONE 20 FOR MATCON 45000 A B (2,1) 0.5 1.5 -1 -45000 decrease 

2 AIR-LO-PR-001 AIR LOCK,IDRFS76-6FT1,4509-0100 15000 A C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

3 AMP-IS-NO-001 AMPLIFIER,ISOLATION,AD202JY,235V,50-60Hz FOR MELTEX 5000 A C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

4 AMP-IS-PE-001 AMPLIFIER,ISOLATION,KFD2-SR2-2..W.SM,P/N 132965 "PEPPERRL+FUCHS" 11220 A C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 
5 AMP-ME-WD-001 AMPLIFIER,MEASURING,"WEKO",DBK ,PNP,20-30VDC 26921 A B (1,0) 1.5 0.5 1 26921 increase 

6 AMP-SE-MI-001 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-100B,XINGSHI 57500 A C (2,1) 1.5 1.5 0 0 zero 

7 AMP-SE-MI-002 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-350B,MR-J2S-350B,XINGSHI 76000 A C (1,0) 1.5 0.5 1 76000 increase 
8 AMP-SE-MI-003 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100A,MR-J2S-100A,XINGSHI 5000 A C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

9 AMP-SE-MI-004 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-200A,MR-J2S-200A,XINGSHI 41837.5 A C (2,1) 1.5 1.5 0 0 zero 

10 ANV-CR-GR-001 ANVIL,CRIMP CUT,CARBIDE ,FOR CARFREE,CF1-M20-E04-013 2294.4 B C (10,9) 0.5 9.5 -9 -20649.6 decrease 

11 ANV-HA-TI-002 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP7 1250 B C (2,1) 0.5 1.5 -1 -1250 decrease 

12 ANV-HA-TI-003 ANVIL,HAMER MILL,FOR ESP8,LBV1-501 5800 B C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

13 ANV-PL-TI-003 ANVILL,PLATE,FOR HAMMER MILLDwg.CF5-M02-E01-001 5800 B C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 
14 ARM-FO-OP-001 ARM,FOLDER,RIGHT,T112361,SIDE FOLDER,BAGGER,Dwg.ESP2-M44-E08-010 2400 B C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

15 ARM-FO-OP-002 ARM,FOLDER,LEFT,T112360,SIDE FOLDER,Dwg.ESP2-M44-E08-009 2400 B C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

16 BAL-BE-CF-001 BALL,BEARING ROTARY,1/8" 35 B C (66,65) 0.5 65.5 -65 -2275 decrease 

17 BAR-CO-PE-001 BAR,CLOSEING BAR 451,203650 "PESTER" 34893 A C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

18 BAR-CO-PE-002 BAR,CLOSEING BAR 453,404840 "PESTER" 24553 A C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

19 BAR-CO-SI-001 BARCODE,CONTROL,CDM420-0001,CLASS2,"2D"BARCODE 8675 A C (4,3) 0.5 3.5 -3 -26025 decrease 

20 BAR-LI-SE-001 BAR,LIGHT,GBL-190-3-00-W-24V, 7000 A C (2,1) 0.5 1.5 -1 -7000 decrease 
21 BAR-LI-SE-002 BAR,LIGHT,GBL-190-3-00-R-24V, 7000 A C (2,1) 0.5 1.5 -1 -7000 decrease 
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ตารางท่ี 11 
ตัวอย่างการเปลี่ยบเทียบค่าใช้จ่ายของนโยบายคงคลังของอะไหล่หมนุช้ามากและไม่เคลื่อนไหว 

NO PARTCODE   UNIT COST 
New 
Class 

Old 
Class 

New 
Policy 

Ave. Shelf 
life 

Ave. Shelf 
Life 

Diff. Shelf 
Live 

Diff. Stock 
Valve 

Stock Change 

22 BAR-PL-OM-001 BARCODE,PLC,ZEN-10C1DR-D-V1,"OMRON","2D"BARCODE 5000 A C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

23 BAR-SE-SI-001 BARCODE,SENSOR,ICR840-2B1020"Sick","2D"BARCODE 95600 A B (2,1) 1.5 1.5 0 0 zero 

24 BEA-BA-AL-001 BEARING,BALL,AR6009_11,45-75-16 MM "CEROBEAR" 3500 C C (2,1) 0.5 1.5 -1 -3500 decrease 

25 BEA-BA-AL-002 BEARING,BALL,145.00576 "ALCO" 15000 C C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 
26 BEA-BA-FA-002 BEARING,BALL,6308-2Z,40-90-23 MM 365 C C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

27 BEA-BA-IK-001 BEARING,BALL,77R8,"KSK",1/2"-1.1/8"-5/16" 120 C C (2,1) 0.5 1.5 -1 -120 decrease 

28 BEA-BA-IN-002 BEARING,BALL,3205-2Z,25-52-20.6 MM 736 C C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 
29 BEA-BA-KO-002 BEARING,BALL,2208E-2RS1TN9,40-80-23 MM 1133 B C (2,1) 0.5 1.5 -1 -1133 decrease 

30 BEA-BA-MB-012 BEARING,BALL,MNT,0.750,6308-2RS,40X90X23 439.25 A C (2,1) 1.5 1.5 0 0 zero 

31 BEA-BA-NI-001 BEARING,BALL,1616 DCTN,1/2"-1.1/8"-3/8" "NICE" 960 C C (3,2) 0.5 2.5 -2 -1920 decrease 

32 BEA-BA-NS-001 BEARING,BALL,60/28DNR,28-52-12 MM "NSK" 315 C C (2,1) 0.5 1.5 -1 -315 decrease 

33 BEA-BA-NT-004 BEARING,BALL,696-2Z,6-15-5 MM 110 C C (2,1) 0.5 1.5 -1 -110 decrease 

34 BEA-BA-RH-003 BEARING,BALL,KLNJ7/8-2ZJ,7/8"-1.7/8"-1"  259 C C (9,8) 0.5 8.5 -8 -2072 decrease 
35 BEA-BA-SK-005 BEARING,BALL,609-2Z,9-24-7 MM 76 C C (12,11) 0.5 11.5 -11 -836 decrease 

36 BEA-BA-SK-019 BEARING,BALL,2202-ETN9,15-35-14 MM 629.6852 C C (2,1) 0.5 1.5 -1 -629.685 decrease 

37 BEA-BA-SK-026 BEARING,BALL,2207-E-2RS TN9,35-75-23 MM 1502 C C (2,1) 0.5 1.5 -1 -1502 decrease 

38 BEA-BA-SK-032 BEARING,BALL,3205-ATN9,25-52-20.6 MM 905 C C (7,6) 0.5 6.5 -6 -5430 decrease 

39 BEA-BA-SK-035 BEARING,BALL,3207-ATN9,35-72-28 MM 1377 C C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

40 BEA-BA-SK-036 BEARING,BALL,3207-A-2Z-TN9/MT33,35-72-28 MM 1268 C C (1,0) 0.5 0.5 0 0 zero 

41 BEA-BA-SK-055 BEARING,BALL,6003-2RSNR,17-35-10 MM 370 C C (2,1) 0.5 1.5 -1 -370 decrease 
42 BEA-BA-SK-060 BEARING,BALL,6005-2ZNR,25-47-12 MM 529 B C (4,3) 0.5 3.5 -3 -1587 decrease 

43 BEA-BA-SK-077 BEARING,BALL,6014-2Z/C3,70-110-20 MM 733.5 B C (4,3) 0.5 3.5 -3 -2200.5 decrease 
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ภาคผนวก จ 
แผนการจัดการอะไหล่ที่ไม่คุ้มค่าในการเก็บ 
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No. PARTCODE PARTNAME 
Part 
Type 

UNIT 
COST 

QONHAND Moving class 
Cost 
Ratio 

Management 
Plan 

1 AMP-SE-MI-001 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-100B,MR-J2S-100B,XINGSHI EE 57,500  2.00   Very Slow A 0.64  สัญญาอะไหล่ประกัน 

2 AMP-SE-MI-002 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-350B,MR-J2S-350B,XINGSHI EE 76,000  1.00   Very Slow A 0.58  สัญญาอะไหล่ประกัน 

3 AMP-SE-MI-004 AMPLIFER,SERVO,MR-J2S-200A,MR-J2S-200A,XINGSHI EE 41,838  2.00   Very Slow A 0.74  สัญญาอะไหล่ประกัน 

4 BAR-CO-PE-001 BAR,CLOSEING BAR 451,203650 "PESTER" MM 34,893  1.00  Non move A 0.41  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

5 BAS-UN-NO-001 BASIS UNIT ,FE/KO ,PC6 ,CS-20,2612.5020 EE 38,850  2.00   Very Slow A 0.30  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
6 BOA-AN-HI-001 BOARD,ANALOG BOARD PCB,5D-01D-0001,CHECKWIGHT EE 45,000  1.00  Non move A 0.36  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
7 BOA-CI-WD-001 BOARD,CIRCUIT BOARD,ROD426 SIGNAL,CO780110, "UNITECHN" EE 30,000  1.00   Very Slow A 0.36  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
8 BOA-CO-NO-006 BOARD,CONNECTER,S/N.BK02204793,121062B,275801 EE 44,345  2.00   Very Slow A 0.43  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
9 BOA-CO-TO-001 BOARD,CONTROL,TOP LABEL,ET1753 EE 136,000  1.00  Non move A 0.64  สัญญาอะไหล่ประกัน 

10 BOA-CP-DY-001 BOARD CPU,S/N:0551034,P/N:106093 "DYNATEC" EE 44,600  1.00  Non move A 0.71  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
11 BOA-PC-PA-001 BOARD,PCB ASSY DIGI DRIVE,X9191608120,1600W,230V EE 67,000  1.00  Non move A 0.31  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

12 BRA-EL-WD-001 BRAKE,ELECTROMAGNETIC,BFK458-18,"LENZE" EE 33,180  1.00   Very Slow A 0.21  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
13 BRA-EL-WD-005 BRAKE,ELECTROMAGNETIC,"LENZE",14.448.18.-16.021,24VDC EE 32,533  1.00   Very Slow A 0.21  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
14 CEN-CO-SM-001 CENTRAL CONTROL,6ES5 188-3UA22 "SIEMENS" EE 219,500  2.00  Non move A 0.21  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล ่

15 CEN-PR-SM-002 CENTRAL PROCESSING UNIT,6ES5928-3UB21,CPU 928B EE 179,000  1.00   Very Slow A 0.12  สัญญาอะไหล่ประกัน 

16 CEN-UN-NO-001 CENTRAL UNIT,FRONT W/O PRESS,2612.0465 EE 182,700  1.00   Very Slow A 0.91  สัญญาอะไหล่ประกัน 

17 CEN-UN-NO-006 CENTRAL ASSY ES90P V3.60 W/PRESS CONTROL EE 164,500  0.00   Very Slow A 0.49  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
18 CFK-SU-OP-001 CFK,SUPPORT,T154821 FOR ESP6 MM 161,700  0.00   Very Slow B 0.25  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

19 CHA-RO-OP-003 CHAIN,ROLLER,SIMPLE MM 43,339  1.00   Very Slow B 0.18  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

20 CHA-RO-OP-004 CHAIN,ROLLER,OVERHEAD CONVEYOR,881.366 MM 47,000  1.00  Non move A 0.17  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

21 CHA-RO-OP-005 CHAIN,ROLLER MM 30,000  1.00   Very Slow B 0.22  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

22 CLU-EL-WD-004 CLUTCH,ELECTROMAGNETIC,BREAK,14.105.20.30,24VDV 68 W EE 35,680  1.00  Non move A 0.20  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
23 COM-MO-FE-001 FELDBUSKNOTEN,CP-FB08-03,M007,24 VDC "FESTO" EE 46,639  1.00  Non move A 0.18  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
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No. PARTCODE PARTNAME 
Part 
Type 

UNIT 
COST 

QONHAND Moving class 
Cost 
Ratio 

Management 
Plan 

24 CON-FR-AB-003 CONVERTER,FREQUENCY,"Allen-Bradley",1305-BA06A-DE,AC DRIVE EE 35,645  1.00   Very Slow A 0.64  สัญญาอะไหล่ประกัน 

25 CON-FR-AB-005 CONVERTER,FREQUENCY,160-BA02NSF1,0.55KW/0.75HP EE 46,440  3.00   Very Slow A 1.00  สัญญาอะไหล่ประกัน 

26 CON-FR-DA-001 CONVERTER FREQUENCY,VLT 5032,VLT5032PT5C20S,IP20"DANFOSS" EE 106,304  1.00   Very Slow A 0.27  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
27 CON-FR-DA-002 CONVERTER FREQUENCY,VLT 5000,VLT5008PT5C20S,IP20"DANFOSS" EE 47,240  1.00   Very Slow A 0.42  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
28 CON-FR-DA-003 CONVERTER FREQUENCY,VLT 5000,VLT5003PT5B20E=131B0077,IP20"DANFOSS" EE 30,000  1.00   Very Slow A 0.57  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
29 CON-FR-DA-004 CONVERTER FREQUENCY,VLT 5000,VLT5006PT5B20S,IP20"DANFOSS" EE 98,660  1.00  Non move A 0.28  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
30 CON-FR-NO-001 CONVERTER,FREQUENCY,EVF8201-E,5A,0.37KW,190-240VAC EE 30,625  3.00   Very Slow A 0.36  สัญญาอะไหล่ประกัน 

31 CON-MO-NO-003 CONTROL,MODULE , HOSE/ GUN,2222620A, EF96K42163 EE 30,000  1.00  Non move A 0.36  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
32 CON-PN-NO-001 CONTROLLER,PNEUMATIC, 4 BYPASS,1810.0300,24 VDC ,5 BAR EE 41,600  2.00  Non move A 0.18  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
33 CON-PN-NO-002 CONTROLLER,PNEUMATIC, 3 BYPASS,1810.0299,24 VDC ,5 BAR EE 65,000  1.00   Very Slow A 0.15  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
34 CON-PR-AB-001 CONTROLELR,PROCESSOR MODULE PLC-5/15,1785-LT,2.5 AT 5 VDC EE 179,414  1.00  Non move A 0.92  สัญญาอะไหล่ประกัน 

35 CON-PR-WD-001 CONTROLLER,PROGRAMABLE LIMIT SWITCH ,DC33/8,24VDC "CAMCON" EE 63,603  1.00   Very Slow A 0.22  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

36 CON-SI-BR-001 CONVERTER,PROCESSING SIGNAL CONVERTER,PXU-20.924,24VDC MM 32,500  1.00  Non move A 0.26  สัญญาอะไหล่ประกัน 

37 CON-SW-WD-001 CONTACTION,SWIVEL,K1.087.25 "ROLLIX" MM 49,593  3.00  Non move A 0.17  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
38 CON-TH-WD-001 CONTROLL,THYRISTOR,EUROTHTMERM ,425S/40A/240V/000/LGC/ENG/00 EE 31,774  1.00  Non move A 0.35  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
39 CON-TH-WD-005 CONTROLL,THYRISTOR,EUROTHTMERM ,425A/40A/240V/220V240/4mA20 EE 41,000  1.00  Non move A 0.81  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
40 CON-WE-WD-001 CONTROLLER,WEB GUIDE,FIFE,CDP-01-M,230V,(SIGNAL AMPLIFIER) EE 106,500  0.00   Very Slow B 0.87  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

41 CON-WE-WD-002 CONTROLLER,WEB GUIDE,FIFE,CDP-01-MM,230V,(SIGNAL AMPLIFIER) EE 158,500  0.00   Very Slow A 0.12  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

42 DRI-HA-CH-001 DRIVE,HARMONIC,PCR-05C-200-1 GP,S/N.602123 EE 82,800  3.00  Non move A 0.78  สัญญาอะไหล่ประกัน 

43 DRI-MO-AB-003 DRIVE MODULE,1336SB0 10AALE5HA2 "ALLEN-BRADLEY" EE 58,000  1.00  Non move A 0.37  สัญญาอะไหล่ประกัน 

44 DRI-MO-AB-004 DRIVE MODULE,1336SB025AAEN5+ "ALLEN-BRADLEY" EE 68,000  1.00  Non move A 0.34  สัญญาอะไหล่ประกัน 

45 DRI-MO-DA-001 DRIVE MOTOR SERVO,VLT 2800,P/N.195N1028,S/N.019009G101  EE 120,000  1.00  Non move A 0.20  สัญญาอะไหล่ประกัน 

46 DTA-MI-AB-001 DTAM MICRO,2707-M232P3,SER.B,18-30VDC,"Allen-Bradley" EE 173,824  3.00  Non move A 0.15  สัญญาอะไหล่ประกัน 
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47 ENC-XX-NO-001 ENCODER, WDG 58B-1500-AB-G24-2F,10-30 VDC,60mA EE 46,475  4.00   Very Slow A 0.18  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
48 GEA-AD-WD-002 GEARING,ADJUSTING,K2.066.66 MM 113,520  0.00   Very Slow B 0.65  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

49 GEA-BE-OP-002 GEAR,BEVEL GEAR PAIR,T131597 MM 38,500  1.00   Very Slow A 0.30  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

50 GEA-DI-EM-002 GEAR,DIFFERANTIAL GEAR,20 : 1,FOR DRIVE PUMP GLUE HEAD  R/P MM 300,000  1.00   Very Slow B 0.41  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

51 GEA-DI-WD-005 GEAR,DIFFERENTIAL GEAR,PE201-M23, MM 99,855  0.00   Very Slow B 0.17  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

52 GUN-CO-NO-001 GUN,COMPLETE,H-201T,240 V,150  W,50/60Hz EE 41,385  1.00   Very Slow A 0.92  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
53 GUN-CO-NO-002 GUN,COMPLETE,EP45-01/048J21CS33 EE 45,000  0.00   Very Slow A 0.22  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
54 GUN-NO-NO-001 GUN,NOZZLE,EP11-02,8008478,LU01L09041,230V,500W EE 196,378  1.00   Very Slow A 0.15  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
55 GUN-NO-NO-006 GUN,NOZZLE,H-200,815606,CENTRAL R/P,FOR ESP2 EE 83,000  1.00  Non move A 0.22  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
56 HOS-GL-NO-001 HOSE GLUE,REPLACEMENT,TC-70-8,230 V,720 W,230 C ,222772A EE 47,485  0.00  Non move A 0.17  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
57 HOS-GL-NO-004 HOSE GLUE,230 V,266 W ,273378E EE 58,560  2.00  Non move A 0.16  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
58 HOS-GL-NO-006 HOSE GLUE,TC-80-8,230V,82W,230 C.222774A EE 78,500  1.00   Very Slow A 0.36  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
59 HOS-GL-NO-007 HOSE GLUE,AA93A81612,230 V,418.95 W,16 FT,1500 PS EE 55,000  1.00  Non move A 0.26  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
60 HOS-GL-NO-008 HOSE GLUE,TC-90-13,AA00H00002,230 V,928 W,230  C EE 128,900  1.00  Non move A 0.20  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
61 HOS-GL-NO-010 HOSE GLUE,AA97J 80903,230 V,774 W,30 FT,1500 PSI,10.3 MPa EE 128,900  0.00   Very Slow A 0.20  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
62 HOS-GL-NO-011 HOSE GLUE,AA93L82360,230V,312.55 W,12 FT,1500 PSI,10.3 MPa EE 128,900  2.00  Non move A 0.20  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
63 HOS-GL-NO-012 HOSE GLUE,M08357012RTD,GRA-400-95 EE 128,900  1.00  Non move A 0.20  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
64 HOS-GL-NO-013 HOSE GLUE,TC-90-8,AA99M80067,230 V,928 W,230 C EE 89,500  0.00   Very Slow A 0.65  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
65 HOS-GL-NO-016 HOSE GLUE,274795C,SrAA88K16768,230V,12FT,PMAX1500PSI EE 43,035  1.00  Non move A 0.28  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 

66 HOS-GL-NO-017 HOSE GLUE,274796C,SrAA89D02453,230V,16ft,PMAX1500PSI, EE 31,000  1.00  Non move A 0.33  สัญญาอะไหล่ประกัน 

67 HOS-GL-NO-021 HOSE GLUE,200-240V,1032W,30 ft EE 105,000  1.00   Very Slow A 0.63  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
68 INP-MO-AB-004 INPUT,MODULE,16E TOR 24VDC,1746-IB16,SLC500,"Allen-Bradley EE 98,154  5.00  Non move A 0.18  สัญญาอะไหล่ประกัน 

69 INT-MO-SM-003 INTERFACE MODULE,IM300,6ES5300-5CA11,W/O POWER SUPPLY EE 48,900  2.00   Very Slow A 0.26  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

 



135 

 

No. PARTCODE PARTNAME 
Part 
Type 

UNIT 
COST 

QONHAND Moving class 
Cost 
Ratio 

Management 
Plan 

70 KIT-SE-NO-009 KIT,SERVICE KIT,S/B,MNTR,MULTISCAN ,(MONITOR CONTROL PANEL) EE 40,950  1.00   Very Slow A 0.19  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
71 LOA-CE-KM-002 LOAD CELL,TRANSDUCER,"Kistler-Morse",C1-5B-250-X,250 LBS EE 35,000  6.00  Non move A 0.20  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
72 LOA-CE-MO-002 LOAD CELL,12000400STOR IDLER12SS, 25N "Montalvo" EE 45,000  1.00   Very Slow A 0.53  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
73 MOD-DI-NO-001 MODULE, DIGITAL I/O,CS20,2612.5048 EE 37,960  1.00   Very Slow A 0.19  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

74 MOD-GL-NO-002 MODULE GLUE,GUN,297203A MM 33,960  1.00   Very Slow B 0.20  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
75 MOT-DR-AP-001 MOTOR,DRIVE VALEV,MODEL EVA26,115V, EE 32,000  1.00  Non move A 0.54  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

76 MOT-DR-PE-001 MOTOR,DRIVE,TYP.C102N0560D71L4,1614702,220V,1370 RPM"STOBER" EE 46,460  1.00  Non move A 0.55  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

77 MOT-DR-PE-002 MOTOR,DRIVE,LS56P,370660-2003,126868 "LEROY SOMER" EE 46,460  1.00  Non move A 0.55  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

78 MOT-GE-NO-001 MOTOR,GEAR,017-247-1019,1/4HP,230V,92RPM  FOR ODOR "BISON" EE 50,800  2.00  Non move A 0.52  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

79 MOT-GE-WD-001 \MOTOR,GEAR,"GROSCHOPP",3~,DM90-60 IP45,1400/1700RPM,65W EE 32,659  5.00  Non move A 0.34  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

80 MOT-SE-AB-002 MOTOR,SERVOMOTOR,BRUSHLESS,1326AS-B44OG-21,6.7Nm EE 45,200  2.00   Very Slow A 0.18  สัญญาอะไหล่ประกัน 

81 MOT-SE-AB-004 MOTOR,SERVO,1326AB-B520E-21,3000 RPM,2.85 KW EE 73,320  0.00  Non move A 0.30  สัญญาอะไหล่ประกัน 

82 MOT-SE-WD-003 MOTOR,SERVO MOTOR,BRUSHLESS,F-6100-R-H00AA,4.7 HP,3000RPM EE 51,978  3.00  Non move A 0.17  สัญญาอะไหล่ประกัน 

83 MOT-SE-WD-005 MOTOR,SERVO MOTOR,1326AB-A420E-21,3000RPM,7A,1.820 OHM EE 66,528  3.00  Non move A 0.15  สัญญาอะไหล่ประกัน 

84 MOT-SE-WD-010 MOTOR,SERVO MOTOR,1326AB-A520E-21,3000RPM,16.4A,2.5KW EE 86,688  1.00  Non move A 0.14  สัญญาอะไหล่ประกัน 

85 MOT-XX-SE-001 MOTOR,SRF3752-4984-84-5-56BC-CU,1750 RPM,1 HP  FOR BP EE 49,815  1.00  Non move A 0.53  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

86 MOT-XX-WD-007 MOTOR,4AP80-2,D =4.5A,Y =2.6A,1.1KW,"ROBERT BIRKENBEUL" EE 59,968  4.00  Non move A 0.23  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

87 MOT-XX-WD-009 MOTOR,A.C DUTY MASTER,C56H1590G,115V,1/2HP,1725RPM EE 70,453  2.00  Non move A 0.21  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
88 OUT-AN-SM-001 OUTPUT, ANALOG MODULE,6ES5470-4UA12,8 CH,"SIEMENS" EE 132,300  1.00   Very Slow A 0.16  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
89 OUT-AN-SM-002 OUTPUT ANALOG MODULE,6ES5470-7LA13,8X10V,0-20 mA,"SIEMENS" EE 51,500  2.00  Non move A 0.25  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
90 PAN-CO-NO-002 PANEL3 CONTROL ,292281,CS20 ,E170513 EE 105,000  1.00   Very Slow A 0.18  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

91 PAN-CO-NO-004 PANEL4 CONTROL ,292282 ,CS20 ,E170512 EE 45,680  1.00  Non move A 0.27  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 
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92 PAN-ME-CH-001 PANEL METER AND TEMPERATURE ALARM,3111-2-01-01,"Chromalox" EE 42,589  1.00   Very Slow A 0.29  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

93 PAN-VI-LA-001 PANAL,VIEW,"LAUER": EE 35,000  1.00  Non move A 0.25  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
94 PCB-DI-ME-001 PCB DIGITAL I/O,W2-DXP,"Garvens",24103180 EE 31,000  1.00  Non move A 0.21  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
95 POS-MO-RE-001 POSITIONING MODULE,QUIQ,"RELIANCE",65C500,120/240VAC,1 PH EE 35,000  1.00  Non move A 0.33  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
96 POW-FL-AB-001 POWER FLEX 70,20A C 015 A 3 AYYANNN,SERIES A "ALLEN-BRADLEY" EE 64,518  1.00  Non move A 0.45  สัญญาอะไหล่ประกัน 

97 POW-SU-AB-004 POWER,SUPPLY,MODULE,OSS 500 "Allen-Bradley" EE 38,397  3.00   Very Slow A 0.48  สัญญาอะไหล่ประกัน 

98 POW-SU-AX-001 POWER,SUPPLY,S265 POWER UNIT,4002193, "SIMCO" EE 37,500  0.00  Non move A 0.63  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

99 POW-SU-SM-002 POWER SUPPLY MODULE,SIMATIC S5,6ES5 951-7LB21,24 VDC,5V,3A EE 63,200  1.00   Very Slow A 0.22  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

100 PUM-GE-NO-001 PUMP,GEAR PUMP,1210.0352,PR2 M1 EE 32,608  3.00   Very Slow A 0.83  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

101 PUM-GE-NO-002 PUMP,GEAR PUMP,1210.0162,PR3M1 EE 56,096  3.00   Very Slow A 0.16  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

102 PUM-GL-TW-002 PUMP GLUE,FOR GLUE SYSTEM,PR2M1,121026 MM 38,398  2.00   Very Slow A 0.24  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

103 PUM-PE-FM-001 PUMP,PERFUME"FMI"FMI,PDM,QA59062 MM 37,200  1.00   Very Slow A 0.48  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

104 SCR-FE-PA-001 SCREW,FEEDER,30 MM.AF OB E300 K2T35,9528-901960 MM 58,500  2.00  Non move A 0.33  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

105 SCR-FE-PA-002 SCREW,FEEDER,58 MM.CF OB E200 K2T60,9528-702300 MM 113,500  2.00  Non move A 0.27  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

106 SCR-FE-PA-003 SCREW,FEEDER,58 MM.AC OB E400 K2T60,9528-702350 MM 130,000  2.00   Very Slow A 0.26  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

107 SEA-ME-PA-002 SEAL,MECH,9324-002700 ,K2T60/S100 FOR BP2-BP4 MM 32,000  0.00   Very Slow A 0.66  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 

108 SEN-CE-WD-001 SENSOR,CENTER GUIDE,"FIFE"SE-24 EE 32,306  5.00  Non move A 0.21  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
109 SEN-UL-WD-001 SENSOR,ULTRA SONIC,US2003E-30 "BST" EE 81,950  2.00   Very Slow A 0.57  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
110 SER-PA-FA-002 SERVO,PACK,AC,SGDM-315AD,220V,3Phase,16Amp, EE 56,940  1.00  Non move A 0.37  สัญญาอะไหล่ประกัน 

111 SIG-CO-WD-001 SIGNAL,CONDITIONER,164-120,220 VAC "MAX MACHINERY" EE 70,000  2.00   Very Slow A 0.42  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
112 THY-UN-WD-001 THYRISTOR,UNITS,EUROTHERM,451,240V,40A EE 45,000  2.00  Non move A 0.18  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
113 TRA-FO-OP-004 TRANSFORMER,TYP.RST 2000/5/0,I/P 380-600 V,O/P 230/115 V EE 50,000  1.00  Non move A 0.72  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
114 UJO-SH-WD-029 UNIVERSAL JOINT,SHAFT,D100 MM,L410 MM MM 35,000  2.00  Non move A 0.20  แผนตรวจเช็ค PM,PDM 

 



137 

 

NO PARTCODE PARTNAME Column3 
UNIT 
COST 

QONHAND 
new 

moving 
class 

Cost 
Ratio 

แผนจัดการอะไหล ่

115 VAL-TE-FE-002 VALVE,TERMINAL,SENSOR,IIFB-02-1/8-6-F13-MMMMJJ MM 70,537  0.00   Very Slow A 0.15  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
116 VAL-TE-FE-003 VALVE,TERMINAL,SENSOR,IIFB-02-1/8-8-F13-MMMMJJAA MM 70,825  0.00   Very Slow B 0.15  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
117 VAL-TE-FE-013 VALVE,TERMINAL,CPV14-V1,10P-14-6C-MP-N-Z-6MTC+US MM 30,244  1.00  Non move A 0.22  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล่ 
118 VAL-TE-FE-015 VALVE,TERMINAL,CPV-18-VI,FESTO MM 32,000  1.00  Non move A 0.21  ซับไพลเออร์เก็บอะไหล ่

119 VIB-SY-MA-001 VIBRATION SYSTEMS AND SOLUTIONS,NTK-25 MM 62,500  1.00   Very Slow B 0.24  เตรียชุดซ่อม/แผนซ่อม 
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                             PM Report 

       

  

(PM Due Date)   = 20110110  and  (Productive Unit No)   = 'CF6' 
      Johnson&Johnson 

       

หน้าที่ 1 / 1 

  เอกสารเลขท่ี   XX110 วันที่เริ่ม __/__/__ เวลาเริ่ม ____:____ วันที่เสร็จ ____/____/________ เวลาเสร็จ __:__ วันที่ 04/01/2011 

 
SECTION เลขท่ีใบสั่งงาน ชื่องาน  PM ส่วนย่อย 

  
วิธีปฏบิัต ิ ท า 

ไม่ได้ท า
เพราะอะไร 

นาที โดย ID. 
 

Hammer mill finger PM11-000081 CF6-M-1M-016 Hammer mill-finger Clean Hammer mill-finger             
 

      Housing Bearing Hammer Mill Lubricate Housing Bearing Hammer Mill             
 

Festoon for Air laid PM11-000082 CF6-M-1M-017 Slide bearing Check & Clean Slide bearing             <-Condition Monitoring 

      Timing  belt Check condition  timing  belt             <-Condition Monitoring 

FORMING DRUM PM11-000083 CF6-M-1M-018 Brush Check condition of Brush             <-Condition Monitoring 

      Timing  belt Check condition  timing  belt             <-Condition Monitoring 

EMBOSSING SECTION NO.1 PM11-000078 CF6-M-1M-013 Upper slip ring - SL05 Clean dust upper slip ring - SL05             
 

      Lower slip ring - SL06 Clean dust lower slip ring - SL06             
 EMBOSSING SECTION NO.1 PM11-000085 CF6-M-1M-020 Timing  belt Check condition  timing  belt             <-Condition Monitoring 

      Coupling joint Check condition of Coupling joint             <-Condition Monitoring 

Trim weste PM11-000090 CF6-M-1M-025 Trim cutter & anvil Check condition Trim cutter & anvil             <-Condition Monitoring 

 

ผู้ปฏิบัติงาน 

  

ผู้ตรวจสอบ 

    

 
    

  
      ชื่อรายงาน JSJ_WO_TOOL.rpt 

 

(                                               ) 

 

(                                         ) 

   

 

........../........../.......... 

  

........../........../.......... 
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ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 

 
 นายปริญญา จันทรวินิจ เกิดวันที่ 25 มถิุนายน 2524 ที่จังหวัดนครนายก ส าเร็จการศึกษา
ระดับปริญญาวิศวกรรมศาตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมการบินและอวกาศยาน คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ปีการศึกษา 2547 หลังส าเร็จการศึกษาได้เข้าท างาน
ในต าแหน่งวิศวกรหลายบริษัท ในปี 2550 ได้เข้าศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
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