
บทที่ 1  บทน ำ 

 

1.1  ควำมส ำคญัและที่มำของปัญหำ 
การวางแผนการบริหารจดัการคลงัพสัดุเป็นส่วนหน่ึงในยุทธศาสตร์การท างานท่ีมีความส าคญัท่ีจะ
ช่วยให้ธุรกิจประสบความส าเร็จ และสามารถต่อสู้กบัคู่แข่งในดา้นการแข่งขนัทางธุรกิจได ้ ซ่ึงคลงั
พสัดุมีความส าคญัท่ีสุดในระบบโลจิสติกส์ในการบริหารการจดัการคลงัพสัดุซ่ึงตอ้งมีองคป์ระกอบท่ี
ส าคญัหลายอย่างเขา้มาร่วมดว้ย และความซับซ้อนท่ีตอ้งการให้การบริหารงานท่ีมีคุณภาพซ่ึงตอ้ง
อาศยัระบบการท าประสิทธิภาพ บุคคลากรท่ีเป็นมืออาชีพ เพื่อให้เกิดการท างานท่ีเป็นระบบและมี
ประสิทธิภาพ ดงันั้นการจดัการคลงัพสัดุจึงมีความส าคญัอยา่งยิ่งในภาคธุรกิจ โดยหน้าท่ีของการ
จดัการประกอบดว้ย การเคล่ือนยา้ย การจดัเก็บ การจดัวางผงัคลงัพสัดุ การเลือกอุปกรณ์ส าหรับใชใ้น
คลงัพสัดุ ไดแ้ก่ การรับสินคา้ การยา้ยสินคา้ออก การเลือกหยิบสินคา้ การจดัส่ง และการจดัเก็บ ซ่ึง
กิจกรรมเหล่าน้ีเป็นกิจกรรมท่ีมีความส าคญักบัการบริหารจดัการคลงัพสัดุเป็นอยา่งมากซ่ึงการจดัการ
คลงัพสัดุสามารถสร้างสมดุลในห่วงโซ่อุปทาน โดยการป้องกนัความไม่แน่นอนของกระบวนการ
จดัซ้ือหรือเหตุสุดวิสัยอ่ืนๆ ท่ีจะเกิดข้ึนระหวา่งการด าเนินกิจกรรมในการจดัซ้ือซ่ึงอาจจะมีปริมาณ
การสั่งซ้ือมากเกินไปหรือความผิดผลาดในการจดัส่งและการขนส่งของผูข้ายซ่ึงจ าเป็นให้ตอ้งมีพื้นท่ี
ไวเ้พื่อเก็บของท่ีเหลือในคลงัพสัดุ และนอกเหนือจากกิจกรรมท่ีกล่าวมาตอ้งมีการปรับปรุงและพฒันา
กระบวนการในการท างาน เช่น การจดัท า 5ส. หรือกิจกรรมการปรับปรุง การสะสางสต็อก หรือวสัดุ
อุปกรณ์ต่างๆ ท่ีไม่ได้ก่อประโยชน์แลว้ออกจากคลงัพสัดุการท าความสะอาดภายในคลงัพสัดุให้
สามารถใชง้านไดเ้ต็มประสิทธิภาพ และลดความเส่ียงต่างๆ ท่ีอาจจะก่อให้เกิดอุบติัเหตุภายในคลงั
พสัดุได ้ การเพิ่มความสะดวกในการเคล่ือนยา้ยพสัดุเขา้ออกภายในคลงัพสัดุ โดยการจดัระเบียบ
เส้นทางคมนาคมภายในคลงั การดูแลในเร่ืองสุขลกัษณะภายในคลงัพสัดุ เช่น ช่องลม ช่องแสง ปัญหา
เร่ืองความช้ืน ฝุ่ น ท่ีอาจก่อใหเ้กิดปัญหาทั้งในดา้นสุขภาพของพนกังาน และประสิทธิภาพการท างาน 
และการจดัเก็บพสัดุภายในคลงัพสัดุ การสร้างอุปนิสัยท่ีดีในการท างานภายในคลงัพสัดุ เช่น การออก
กฎระเบียบ ขอ้หา้มต่างๆ ในการปฏิบติังานภายในคลงัพสัดุ การพฒันารูปแบบและวิธีการจดัวางพสัดุ
ใหม่ โดยก าหนดพื้นท่ีตั้งตามล าดบัความส าคญัเชิงปริมาณเขา้ออก หรือลกัษณะการใชง้านคลงัพสัดุ 
หรือเรียกวา่ รูปแบบในการจดัเก็บพสัดุภายในคลงัพสัดุแบบโซน ABC ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการ
ใชพ้ื้นท่ีภายในคลงัสูงข้ึน และท าใหก้ารบริหารควบคุม     สตอ๊กภายในคลงัง่ายข้ึน การพฒันาขั้นตอน
การท างานให้ง่าย เร็ว และมีประสิทธิภาพ เช่น ขั้นตอนการรับและตรวจเช็กนบัพสัดุ การน าพสัดุเขา้
บริเวณหรือชั้นจดัเก็บพสัดุ การดูแลพสัดุขณะจดัเก็บให้อยูใ่นสภาพท่ีดีไม่เส่ือมสภาพหรือเสียหาย 
การหยิบพสัดุท่ีจดัเก็บออกมาใชห้รือเตรียมส่งมอบ การคดัแยกและเตรียมพสัดุเพื่อจดัส่ง การบรรจุ
หีบห่อหรือติดป้ายตราสินคา้ต่างๆ ส าหรับส่งมอบและส่งออกพร้อมทั้งน าวิธีการประเมินกิจกรรม 
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หรือการปฏิบติังานต่างๆ ภายในคลงัพสัดุว่า ในการปฏิบติังานกิจกรรมใดท่ีช่วยสร้างหรือเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการปฏิบติังานไดห้รือไม่อยา่งไร ซ่ึงจะสามารถท าใหก้ารท างานของคลงัพสัดุต่างๆ มี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลดีข้ึนโดยผูศึ้กษาจะท าการศึกษาการจดัการคลงัพสัดุและการตรวจนบั
พสัดุคงเหลือทุกส้ินเดือนของบริษทัผลิตกระเบ้ืองทดแทนไมธ้รรมชาติแห่งหน่ึงในจงัหวดัลพบุรี ยงั
มิไดมี้การบริหารการจดัการคลงัพสัดุท่ีเป็นระบบ และยงัประสบกบัปัญหาการตรวจนบัพสัดุในแต่ละ
เดือนไม่ตรงกบัยอดสินคา้ท่ีเบิก – จ่ายจริง ซ่ึงส่งผลให้เกิดปัญหาเร่ืองการเบิกจ่ายพสัดุท่ีไวส้ าหรับใช้
ในการผลิต ซ่ึงนอกจากปัญหาพสัดุคงเหลือยงัส่งผลต่อตน้ทุนดว้ย เพราะถา้มีพสัดุเก็บมากเท่าไหร่ก็
จะท าให้ตน้ทุนนั้นจม บริษทัแห่งน้ี เปิดด าเนินกิจการเม่ือปี พ.ศ. 2535 ผลิตกระเบ้ืองทดแทนไม้
ธรรมชาติ โดยใชว้ตัถุดิบจากเยื่อกระดาษ ปูนซีเมนต์และทรายแม่น ้ า โดยค านึงถึงสภาพส่ิงแวดลอ้ม
รอบๆโรงงาน และคุณภาพท่ีดีเป็นหลกัใช้เคร่ืองจกัรท่ีหลากหลายและเหมาะสมกบังาน และเป็น
เคร่ืองจกัรใหม่น าสมยั ใชบุ้คลากรท่ีเช่ียวชาญ  โดยเฉพาะพื้นท่ีตั้งโรงงาน  และส านกังานมีขนาด 500 
ไร่ 
 
จากการศึกษาการบริหารคลงัพสัดุและการตรวจนบัพสัดุคงเหลือทุกส้ินเดือนซ่ึงจากการสัมภาษณ์และ
ศึกษาในเบ้ืองตน้ท าให้ผูศึ้กษาไดท้ราบและรู้ถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน การด าเนินกิจกรรมต่างๆ ในคลงั
พสัดุท่ีไม่ไดมี้การวางแผน และควบคุมใหเ้ป็นระบบและระเบียบแบบแผนจึงส่งผลให้เกิดปัญหาการ
จดัเก็บพสัดุมีปริมาณมากส่งผลให้มูลค่าการจดัเก็บสูง รวมถึงเกิดความผิดพลาดจากการตรวจนับ
สินคา้ตามมา 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที ่1.1  กราฟแสดงมูลค่าการเก็บพสัดุคงคลงั (Inventory) 
 

จากกราฟตามรูปท่ี 1.1 จะเห็นไดว้า่ในส่วนของ SP (Spare Part) จะมีมูลค่าสูงมาตลอด      ตั้งแต่
ไตรมาสท่ี 1 ของปี 2010 เป็นตน้มามูลค่ามีมากเกิน 100 ลา้นบาท และมีแนวโนม้เพิ่มมาโดยตลอดจึง
แสดงได้ว่าการบริหารงานคลงัพสัดุ อาจจะต้องมีจุดท่ีต้องเขา้ศึกษา เพื่อหาแนวทางในการแก้ไข
ปรับปรุงวธีิการปริหาร เพื่อลดมูลค่าการจดัเก็บใหน้อ้ยลง 
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ตารางที่ 1.1  ตารางแสดงมูลค่าการจดัเก็บพสัดุคงคลงั 
 

Plant Material Material description 
Total 
stock 

Unit Total value 

MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 
MF13 

 

12000 
12027 
12066 
12866 
12874 
12998 
13249 
13941 
14142 
14193 
14450 
14885 
14890 
15776 
16637 
16717 
16814 
16823 
16831 
17425 
17558 
17849 
18015 
18430 
18908 
21905 
22397 
24554 

New Spare Parts 
Motor DC DMP180-4S 66.4kw. 2259 rpm. B3 
Motor 2.2 kw 1430 rpm. B5 
V-belt B 60 
V-belt B 73 
Adapter Sleeves+Lock Nuts+Washers H 2316 
Spherical Roller Bearings 22215 EK/C3 
Hex.Head Screw M24x130 CS. 
Oil Seal 35x62x10"NOK" 
Double Lip Seals TSN 515 L 
Oil Seal 35x48x8 
Nipple Hydraulic 1 " X1" 
Nipple Hydraulic 3/8 " X3/8" 
Sleeve Fibre Glass Teak 1400x5300x4.5 mm 
Motor  5.5 kw  1,410 rpm. B5 
Motor 5.5 Kw. 2960 rpm. B3 
Gear BG247 RATIO 25.93 
Gear FDA 121 K (200) RATIO 54.37 
Motor 1.5 kw 700 rpm DFV112 M8 B5 
Gear Motor FA37DT80N4/TF, 0.75kW. 49 RPM 
Flanged CartridgeUnitsBearings UCFC208D1 
PLC: CPM1A-20CDR-A "OMRON" 
Motor DC DMP160-4LO 102kw.3,000rpm."ABB" 
Gear Motor : KA108-G132S4 "Flender" 
Pressure Transmitter PMC45-RC11S1J1BR1 
Concrete Cutting Blade 4" "MAKITA" 
V-belt SPZ 987 
Suction Plate 30X278X1620mm.(UHMW-PE) 

 

3 
1 
2 
10 
6 
11 
2 
38 
4 
4 
4 
4 
1 
10 
3 
1 
4 
2 
1 
1 
4 
1 
2 
1 
1 
4 
6 
8 

PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PAC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 
PC 

7500 
40761.5 
8364.33 

1500 
1098 

11176 
4818 
2280 
153.6 
1720 
281.6 
600 
90 

275000 
20890.69 
5417.36 

41894.17 
60135.23 
5099.83 
10818 
2611.4 
8400 

104386.67 
97185 
46000 
1600 
710.4 
50800 

 
หมายเหตุ สามารถดูตารางท่ี 1.1 เพิ่มเติมไดใ้นภาคผนวก (แผน่ cd) 
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รูปที ่1.2  ลกัษณะการจดัเก็บพสัดุคงคลงั 
 

จากรูปท่ี 1.2 แสดงใหเ้ห็นวา่การจดัเก็บ Spare ยงัไม่มีระบบควบคุมท่ีดียงัไม่มีการจดั Lay-Out ไม่มี
การคดัแยกกลุ่มพสัดุท าใหย้ากต่อการเบิกจ่ายรวมทั้งการตรวจนบั 
 

1.2  วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
 1.   ศึกษาสภาพปัญหาในการบริหารจดัการพสัดุคงคลงัของบริษทัผลิตกระเบ้ืองทดแทนไม้
ธรรมชาติ 
 2.   วเิคราะห์และพฒันารูปแบบการบริหารจดัการคลงัพสุัดคงคลงัของบริษทัผลิตกระเบ้ือง
ทดแทนไมธ้รรมชาติในจงัหวดัลพบุรี เพื่อลดปริมาณพสัดุส ารองคงคลงั  
 3.   เปรียบเทียบหาประสิทธิภาพของการบริหารจดัการคลงัพสุัดคงคลงัก่อนและหลงัการ
พฒันารูปแบบการบริหารจดัการคลงัพสุัดคงคลงัของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตกระเบ้ืองทดแทน
ไมธ้รรมชาติในจงัหวดัลพบุรี 
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1.3  สมมุตฐิำนของกำรท ำวจิยั 
การศึกษาน้ีจะใชท้ฤษฎีต่างในดา้น Inventory มาปรับปรุงกระบวนการบริหารคลงัพสัดุเพื่อใหล้ด
ปริมาณพสัดุส ารองคลงัประเภท MRO (Maintenance Repair Operation) ลงไม่นอ้ยกวา่ 10 % 
 

1.4   ขอบเขตกำรวจิยั 
 1.   กรณีศึกษาพสัดุส ารองคลงัประเภทพสัดุส ารองคลงัประเภท MRO ของแผนกคลงัพสัดุ 
 2.   ใชท้ฤษฎี ABC Classification System ในการวเิคราะห์หาระดบัความส าคญัของพสัดุ 
 3.   ใชท้ฤษฎี Economic Order Quantity (EOQ) ในการหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 
 4.   ใชท้ฤษฎี Reorder Point (ROP) ในการก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่และสตอ๊กเพื่อความปลอดภยั 
 5.   ใชท้ฤษฎี Engineering Economic Analysis ในการวเิคราะห์หาตน้ทุนและค่าเสียโอกาส 
 6.  ในกรณีท่ีมีวธีิการจดัจดัซ้ือแบบ Blanket Order, By Require, Plans, Vendor stocking จะไม่ขอน ามา
วจิยัเน่ืองจากมีการสัง่เขา้ แลว้เบิกออกเลย ไม่มีผลกบั Inventory  
  7.  ตวัแปรท่ีจะใชศึ้กษาในการวจิยัคร้ังน้ีประกอบดว้ย 
   ก.  ตวัแปรตน้คือ เทคนิคและวธีิการ การควบคุมพสุัคงคลงัตามทฤษฎีต่างๆ  

   ข.  ตวัแปรตาม ผลของการด าเนินกิจกรรม โดยมีการวดัผลเปรีบยเทียบกบั ผลการประกอบ
การณ์ด าเนินงานของแผนกคลงัพสัดุ โรงงานการผลิตกระเบ้ืองทดแทนไมธ้รรมชาติ ก่อนและหลงั
การด าเนินกิจกรรม   
 

1.5  นิยำมศัพท์ทีใ่ช้ในกำรวจิยั 
พสัดุส ารองคลงัหรือพสัดุคงคลงั (Inventory) มีความหมายเดียวกนัคือ พสัดุหรือวสัดุท่ีมีการใชง้าน
อยา่งต่อเน่ืองอยูเ่ป็นประจ า เพื่อให้สะดวกต่อการใชง้านและเพื่อให้สามารถวางแผนการใช้พสัดุได้
ล่วงหนา้ ลดปัญหาการขาดแคลนพสัดุ ซ่ึงอาจส่งผลท าให้งานหยุดชะงกั จึงตอ้งมีการน าพสัดุมาเก็บ
ส ารองไวใ้นคลงัพสัดุ จึงเรียกวา่พสัดุส ารองคลงั 
 
MRO ย่อมาจากค าเต็ม Maintenance Repair Operation หมายถึง  อะไหล่ท่ีใช้ในการซ่อมแซม
เคร่ืองจกัรกลต่าง ๆ ในโรงงานหรืออาคารในงานบ ารุงรักษาประจ ารอบ (Preventive Maintenance) 
หรือเพื่อใช้ซ่อมบ ารุงเฉพาะหน้า (Corrective Maintenance) เป็นกลุ่มอะไหล่ท่ีใช้ประจ า เช่น 
หลอดไฟ ก๊อกน ้ า สายพาน น๊อต พดัลมระบายอากาศ ป๊ัมน ้ า ซีลยาง ฯ ล ฯ จดัเป็นอุปกรณ์หมวดค่า
โสหุย้จิปาถะท่ีมีการใชบ้่อย แต่ไม่มากเหมือนปัจจยัการผลิตอ่ืนๆ 
 

http://www.logisticafe.com/tag/maintenance-repair-operation/
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การสั่งซ้ือแบบ Blanket Order คือการสั่งซ้ือสินคา้โดยการออกใบสั่งซ้ือตามจ านวนท่ีตอ้งการโดยจะมี
การเรียกเขา้เป็นเป็นช่วงเวลาตามท่ีตกลงกนัไวใ้นรายละเอียดของใบสั่งซ้ือ 
 
การสั่งซ้ือแบบ By Require คือการสั่งซ้ือพสัดุเม่ือตอ้งการใช ้ โดยเม่ือของเขา้มาก็ตดัเบิกออกให้
ผูใ้ชง้านน าออกไปใชง้านเลยไม่เก็บเป็น Inventory 

 
การสั่งซ้ือแบบ  Plans พสัดุประเภทน้ีจะเป็นกลุ่มพสัดุท่ีเก่ียวกบัการผลิตป็นส่วนใหญ่มีปริมาณการใช้
งานท่ีแน่นอนคือสั่งเขา้ตามแผนการใชง้าน 
 

1.6  วธีิการด าเนินการ 
 1.  ศึกษาสภาพปัจจุบนัของแผนกคลงัพสัดุ 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ในการวเิคราะห์หาระดบัความส าคญัของพสัดุ 
การหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั จุดสั่งซ้ือใหม่และตน้ทุนในการส ารองคลงั 
 3.  วเิคราะห์หาระดบัความส าคญัของพสัดุ ABC Classification System 
 4.  ค  านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (Economic Order Quantity; EOQ) 
 5.  ค  านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (Reorder Point; ROP) 
 6.  วเิคราะห์หาตน้ทุนท่ีใชใ้นการส ารองคลงัและตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 7.  สรุปและประเมิลผลการด าเนินการ 
 

1.7  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1. ท าใหท้ราบถึงระดบัความส าคญัและอตัราการใชพ้สัดุแต่ละชนิด อยา่งเป็นระบบจาก 
การใชท้ฤษฎี ABC Classification System ในการวเิคราะห์หาระดบัความส าคญัของพสัดุ 
 2. สามารถควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือพสัดุ จุดสั่งซ้ือใหม่ จ  านวนสต๊อกเพื่อความปลอดภยั 
และรักษาระดบัความพึงพอใจของผูใ้ชบ้ริการไวไ้ด ้
 3. สามารถควบคุม ปริมาณพสัดุส ารองคลงัท่ีเหมาะสม 
 4. สามารถควบคุมตน้ทุนในการส ารองคลงัพสัดุท่ีเหมาะสม 
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1.8  ระยะเวลาในการด าเนินกจิกรรม 
 
  

ตำรำงที ่1.2   แผนการด าเนินกิจกรรมรวม 12 เดือน 
 

ขั้นตอนการวิจยั ระยะเวลา 
1. ศึกษาสภาพปัจจุบนัของแผนกคลงัพสัดุ กรกฎาคม 2555-กนัยายน 2555 
2. ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ตุลาคม 2555 
3. วเิคราะห์ขอ้มูลในปีงบประมาณ 2555 ตามทฤษฎี พฤศจิกายน 2555 
4. สรุปผลการการวิเคราะห์ ธนัวามคม 2555 
5. น าผลวเิคราะห์ไปทดลองใชง้าน มกราคม 2556 – เมษายน 2556 
6. สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ พฤษภาคม 2556 
7. จดัท ารายงานฉบบัสมบูรณ์และน าเสนอ มิถุนายน 2556 

 


