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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

ความเปนมา 
 

การบริหารจัดการคลังวัสดุ หรือคลังอะไหล (Spare Parts Inventory 

Management) เปนสวนหนึ่งของการบริหารจัดการงานบํารุงรักษา (Maintenance 

Management) ซึ่งอะไหลสํารองคลัง (Spare Parts Inventory) นั้นมีคุณลักษณะที่แตกตางไป

จากคลังพัสดุ (Inventory) แบบอื่น ๆ เนื่องดวย Spare Part ไมใชสินคาที่อยูระหวางทาง (Work 

in Process) หรือเปนสินคาสําเร็จรูป (Finish Product) ดังนั้นการควบคุมดูแล การกําหนด

นโยบายในการดูแลอะไหล (Spare Parts Inventory) จึงแตกตางออกไป ทั้งนี้จําเปนตอง

พิจารณาใหสอดคลองกับนโยบายการบริหารจัดการงานซอมบํารุงของบริษัท ที่ตองการเพิ่ม

สมรรถนะทางดานงานซอมบํารุง เพื่อเปนการสงผลดีตอบริษัท ทั้งการปรับปรุงการใชทรัพยากร 

การพัฒนาความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล รวม

ไปถึงการสงเสริมใหผลประกอบการของบริษัท เพิ่มข้ึนอีกทางหนึ่งดวย ซึ่งในการบริหารงานซอม

บํารุง มีวัตถุประสงคใหเครื่องจักรไดรับการดูแลใหมีอายุการใชงานไดตลอดชวงอายุของมันดวย

ผลิตผลสูงสุด และคาใชจายต่ําสุด และไมสามารถปฏิเสธไดเลยวา การจัดการวัสดุคงคลังใหมี

ประสิทธิภาพ (Spare Part Optimization) นั้นยอมสงผลโดยตรง กับงานซอมบํารุง ทั้งนี้เนื่องจาก

โดยทั่วไปแลวคาใชจายดานวัสดุอะไหล เปนสัดสวนที่สูงมากในคาใชจายงานซอมบํารุงทั้งหมด 

รวมทั้งการเก็บสํารองอะไหลเองก็อยูในสัดสวนประมาณ 3-5 % ของราคาเครื่องจักร และมี

คาใชจายในการเก็บสํารองประมาณ 20%-40% ของมูลคาอะไหลที่เก็บสํารอง 

การจัดการวัสดุคงคลังสําหรับงานซอมบํารุง นั้นมีเพื่อตอสูกับงานบํารุงรักษาที่

วางแผนไมได (Corrective Maintenance) หรือการเสียหายของอุปกรณ (Equipment Brake 

down or Fail) ซ่ึงก็ไมใชเรื่องงายที่จะสามารถบอกไดวาจะตองพิจารณาสํารองอะไหลในปริมาณ

เทาใดเพื่อไมใหมีมากเกินไป, หรือ กําลังซื้ออะไหลเขามาเพื่อสรางปญหาอะไหลไมเคล่ือนไหว 

(Dead Stock) หรือไม,การเก็บอะไหลตรงกับรายการที่ตองการใชงานหรือไม, รายการที่จัดเก็บมี

ปริมาณครบตามการใชงานหรือเปลา หรือตองซื้อในเวลาใด ดังนั้นการหารูปแบบหรือวิธีการ

จัดการกับอะไหลที่เหมาะสม จึงเปนส่ิงที่มีความสําคัญและจําเปนเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุด 

โดยทั่วไปแลวสําหรับองคกร ในการบริหารวัสดุคงคลังนั้นมีเปาหมายเพื่อใหมีระดับวัสดุคงคลังที่



 

 

2 

ต่ําสุด, มีความพรอมของวัสดุคงคลัง (Stock Availability / Service Level) สูงสุด, มีระดับ

หมุนเวียนของวัสดุคงคลัง (Stock Turn Over) สูงสุด โดยที่เครื่องจักรมีความพรอมผลิต (Plant 

Availability) สูงสุด ทั้งนี้สําหรับ การจัดการวัสดุคงคลังสําหรับงานซอมบํารุงนั้นมีผลมาจากการ

บริหารจัดการ 2 ดานใหญๆ คือ ในดานอุปสงค (Demand Side Management) และ ในดาน

อุปทาน (Supply Side Management) ของวัสดุอะไหล 

 

ภาพที่ 1.1   

ความสัมพันธของการบริหารจดัการดานตางๆ ที่มีผลตอการจัดการวัสดคุงคลงัสําหรบังานซอม

บํารุงเพ่ือใหมีประสิทธิภาพ 
 

 
ที่มา : “Reliability Engineering for Management” โดย Productivity Associates Co., Ltd., 

2551, น.36 

 

1. การจัดการดานอุปสงค (Demand Side Management) หมายถึง หนวยงานบํารุงรักษาที่

เปนผูเรียกรองใหมีอะไหลสํารองคลัง เพื่อตอบสนองตอแผนงานของงานซอมบํารุง ทั้งนี้หนวยงาน

ซอมบํารุงจะตองเปนผูกําหนดรายละเอียดรายการที่สํารองคลัง ตลอดจนขอมูลทางเทคนิคของ

รายการสํารองคลังทุกๆ รายการใหชัดเจน จึงเปนสิ่งจําเปนที่หนวยงานซอมบํารุงตองเปนผู

วางแผนดานอะไหลใหเหมาะสม และไมสรางภาระใหดานผูจัดหา (Supply Side) เกินความ

จําเปน เริ่มตั้งแตการกําหนดนโยบายการบริหารงานซอมบํารุง ไดแก 
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1.1 การกํ าหนดแผนงานบํา รุง รักษาสําหรับ อุปกรณต างๆ  (Planned 

Maintenance Program - PM Program) ซึ่งก็มีกระบวนการ ทฤษฎี และเครื่องมือตางๆ ที่เขามา

ชวยในการบริหารจัดการงานดานนี้ เชน การวิเคราะหการจัดรายการงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน

(Preventive Program) ดวยอารซีเอ็ม (Reliability Central Maintenance Process – RCM 

Process) เปนตน เพื่อใหไดรายการงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance-PM) 

ที่เหมาะสมภายใตความเสี่ยงที่ยอมรับได ซึ่งจะสงผลถึงการกําหนดปริมาณความตองการใชวัสดุ

อะไหลที่ถูกตอง และเหมาะสมดวย 

1.2 การพิจารณาปริมาณการเก็บสํารองคลัง หรือการพิจารณาปริมาณของการ

กําหนดปริมาณระดับสํารองคลัง (Max-Min) ซึ่งนอกเหนือจากการคํานวณจากกําหนดการจัด

รายการงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน แลวยังคงตองอาศัยประสบการณ ทักษะ และความรูความ

เขาใจของผูที่ทําหนาที่กําหนด ปริมาณการเก็บสํารองคลัง รวมไปถึงประวัติการเบิกใช ของวัสดุ

อะไหล 

 

2. การจัดการดานอุปทาน (Supply Side Management) หมายถึง หนวยงานพัสดุและ

หนวยงานจัดซื้อที่ตองสรางระบบบริหารงานภายในของหนวยงานใหมีประสิทธิภาพ เพื่อใหการ

บริการวัสดุอะไหลตอหนวยงานซอมบํารุง ทันตอการเบิกใชงาน ตลอดจนบริหารการจัดเก็บ

อะไหล รวมถึงขอมูลยอดคงคลัง อยางสมบูรณถูกตองและแมนยํา เริ่มตั้งแตการกําหนด 

2.1 นโยบายการบริหารงานอะไหลคงคลัง การกําหนดยุทธศาสตรและปฏิบัติงาน

ดานการวางแผนอะไหล เพื่อใหได ระดับคงคลังต่ําที่สุด, ระดับอะไหลหมุนเวียน (Inventory 

Turnover) และระดับความพรอมของอะไหล (Service Level) ตรงตามเปาหมาย, การกําหนด 

ทบทวน และปรับปรุง ตรวจสอบและประเมินผลคลังพัสดุอยางสม่ําเสมอ และตอเนื่อง, การ

บริหารงานวัสดุคงคลัง โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร  และมีการใชงานอยางมีประสิทธิภาพ 

รวมถึงการเชื่อมโยงกับระบบซีเอ็มเอ็มเอส (Computerized Maintenance Management 

System - CMMS) เพ่ือใหรับทราบปริมาณความตองการในการใชอะไหลที่ถูกตอง 

2.2 นโยบายการบริหารงานดานการจัดหา การจัดหาอะไหลอยางมีประสิทธิภาพ

สูงสุด โดยการวิเคราะหแนวทางการจัดซื้อ จัดหา และการบริหารจัดการดานผูขายเพื่อให

สอดคลองกับปริมาณความตองการในการใชอะไหล เชน การส่ังซื้อแบบคลุมความตองการ 

(Blanket Order), การซื้อดวยการทําสัญญาอยางมีระบบ (System Contracting), การซื้อโดย
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มอบหมายใหมืออาชีพจัดการ (Outsourcing) เปนตน รวมทั้งการจัดซื้อ จัดหาใหถูกตองใกลเคียง

กับชวงเวลาในการจัดซื้อ จัดหา (Lead Time) ของการซื้ออะไหล 

 
ความสําคัญของปญหา 

 

บริษัทปโตรเคมี ABC เปนผูผลิตผลิตภัณฑโอเลฟนสและผลิตภัณฑตอเนื่องอื่นๆ  

มาเปนระยะเวลากวา 25 ป สําหรับการบริหารงานวัสดุคงคลัง ไดมีการนําระบบการวางแผน

ทรัพยากรทางธุรกิจขององคกรโดยรวม - อีอารพี (Enterprise Resource Planning - ERP) ใน

การบริหารจัดการโดยใชโปรแกรมเอสเอพี (SAP) ปจจุบัน บริษัทฯ พบวาในชวง 10 ปที่ผานมา

มูลคาของวัสดุคงคลังมีแนวโนมสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ดังแสดงในตารางที่ 1.1 ผูศึกษาจึงมีความ

สนใจที่จะทําการวิจัยในครั้งนี้ เพื่อศึกษาถึงสาเหตุ และปจจัยที่แทจริง เพ่ือใชเปนแนวทางสําหรับ

การจัดการวัสดุคงคลังสําหรับงานซอมบํารุงในโรงงานอุตสาหกรรมปโตรเคมีใหมีประสิทธิภาพ  

 

ตารางที่ 1.1   

มูลคาอะไหลสํารองคลัง ตั้งแต พ.ศ.2541 - 2550 
 

พ.ศ. 
มูลคาอะไหลสํารองคลัง

(ลานบาท) 

มูลคาทรัพยสินเครื่องจักร 

(ลานบาท) 

มูลคาอะไหลสํารองคลัง / 

มูลคาทรัพยสินเครื่องจักร  

2541 375 29,960 1.25 

2542 386 29,960 1.29 

2543 489 29,960 1.63 

2544 504 29,960 1.68 

2545 423 29,960 1.41 

2546 497 29,960 1.66 

2547 643 32,770 1.96 

2548 695 32,770 2.12 

2549 821 32,770 2.51 

2550 1,066 30,716 3.47 
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ภาพที่ 1.2 

กราฟอัตราสวนของมูลคาอะไหลสํารองคลัง เทียบกับ มูลคาทรัพยสินเครื่องจักร 

 

มูลคาอะไหลสํารองคลัง / มูลคาทรัพยสินเครื่องจักร

0.00%

1.00%

2.00%

3.00%

4.00%

2541 2542 2543 2544 2545 2546 2547 2548 2549 2550

พ.ศ.

 
 

จากภาพที่ 1.2 แสดงใหเห็นสภาพของขอมูล 10 ปที่ผานมามีมูลคาวัสดุคงคลังของ

บริษัทฯ เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องโดยเฉพาะชวงป พ.ศ. 2547 ถึง 2550 โดยที่มูลคาสินทรัพย

เครื่องจักรไมมีการปรับเปล่ียนไป ผูศึกษาจึงใหความสนใจวา เปนเพราะเหตุใดมูลคาอะไหล

สํารองคลัง จึงไดเพ่ิมสูงขึ้นอยางตอเนื่องทุกๆ ป  

จากขอมูลดังกลาวทําใหผูศึกษาไดใหความสนในประเด็นตางๆ ที่สงผลถึงการ

จัดการวัสดุคงคลังสําหรับงานซอมบํารุงในโรงงานอุตสาหกรรมปโตรเคมีใหมีประสิทธิภาพ โดย

ในเบ้ืองตนผูศึกษาไดทําการศึกษาขอมูลโดยใชขอมูลประวัติการเบิก และขอมูลพ้ืนฐานของพัสดุ 

(Material Master Data) ของบริษัทปโตรเคมี ABC มาทําการวิเคราะหขอมูลตามขั้นตอน ดังนี้ 

1. ตรวจสอบขอมูล มูลคาอะไหลสํารองคลังโดยใชขอมูล ณ ส้ินเดือน มิถุนายน 

พ.ศ.2550 จนถึง มิถุนายน พ.ศ.2551 รวมระยะเวลา 12 เดือน ซ่ึงพบวามูลคา

อะไหลสํารองคลังนั้นมีคาเพ่ิมข้ึน ถึง 14% ในเวลาเพียง 1 ป 

มูลคา Inventory ณ มิ.ย. 50 มูลคา Inventory ณ มิ.ย. 51 มูลคาเพิ่มข้ึน 

1,000,905,210 875,574,043 125,331,189 

2. เนื่องจากบริษัทฯ ไมไดทําการวิเคราะหอะไหลสํารองคลัง แบบ ABC (ABC 

Analysis) มากอนทําใหไมมีขอมูลในสวนนี้ปรากฏในรายการของอะไหลตางๆ ผู

ศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหขอมูลอะไหลทั้งหมดแบบ ABC โดยใชการจัดทํา

รายงานการวิเคราะหดวยมาตรฐานการจัดทํารายงานจากระบบเอสเอพี ซึ่งมีการ
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วิเคราะห ABC โดยใชประวัติการเบิกของอะไหลตางๆ ตามระยะเวลาที่กําหนด และ

ทําการแบงประเภทอะไหลเปน ABC ตามอัตราสวนของมูลคาการเบิกใชใน

ชวงเวลาดังกลาว 70:20:10 และสัดสวนของจํานวนรายการอะไหล (Stock Item) 

ประมาณ 10:20:70 ซึ่งสําหรับการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดกําหนดชวงเวลาของการ

ใชงานวัสดุอะไหลไวที่ประมาณ 4 ป เนื่องจากเปนชวงเวลา 1 รอบการหยุดซอม

ใหญ (Turnaround) 

3. จากขอมูลในขอ 1 และ 2 ผูศึกษาไดหารายละเอียดเฉพาะรายการอะไหล ที่มี

มูลคาเพิ่มข้ึน ในชวงเวลาดังกลาว และทําการสรุปขอมูลแยกตามระดับ ABC ไดดัง

รายละเอียดตามตารางที่ 1.2 

 

ตารางที่ 1.2   

ขอมูลอะไหลที่มีมูลคาเพ่ิมขึ้นตามการวิเคราะห ABC (มิ.ย.50 -  มิ.ย.51) 
 

ABC Data 
Plant 

HDPE Jetty Olefins UT รวม 

A 
จํานวนรายการ (Item) 7 11 115 9 142 

มูลคา ณ มิ.ย. 51    4,436,563    4,354,562    67,887,259    1,812,360    78,490,744  

B 
จํานวนรายการ (Item) 29 15 170 26 240 

มูลคา ณ มิ.ย. 51    2,589,870   1,582,348   17,655,820    6,518,565   28,346,603  

C 
จํานวนรายการ (Item) 143 56 663 148 1010 

มูลคา ณ มิ.ย. 51     2,065,812    2,885,367   10,667,734    2,322,071    17,940,983  

รายการที่ไม

เคลื่อนไหว 

จํานวนรายการ (Item) 176 37 222 195 630 

มูลคา ณ มิ.ย. 51     8,144,474    2,227,029   21,966,938  15,505,910    47,844,351  

รวม จํานวนรายการ (Item) 355 119 1170 378 2022 

รวม มูลคา ณ มิ.ย. 51 (บาท)   17,236,719  11,049,306  118,177,751  26,158,906  172,622,681  

 

4. จากขอมูลที่เปนระดับ A จํานวน 142 รายการ ที่มีมูลคาทั้งสิ้นรวมประมาณ  78 

ลานบาท ไดนํามาทําการวิเคราะหขอมูลรายละเอียดตางๆ เชน การเคลื่อนไหว (เบิก 

และ ซื้อ), การกําหนดปริมาณสํารองคลัง (Min-max) รวมไปถึงขอมูลการจัดซื้อ, 

ชวงเวลาในการจัดซื้อ จัดหา (Lead Time) เปนตน ซึ่งพบขอสังเกต ดังนี้  
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ขอสังเกตขอ 1 ระยะเวลาในการจัดซื้อจริง (Actual Lead Time) โดยสวนใหญ มากกวาชวงเวลา

ในการจัดซื้อ จัดหา (Lead Time) ที่กําหนดไวในไวเปนมาตรฐาน (Standard) ของขอมูลพ้ืนฐาน

ของพัสดุ (Material Master Data)  

ขอสังเกตขอ 2 ปริมาณการกําหนดระดับการจัดเก็บไมสอดคลองกับปริมาณการเบิกใช(สูง หรือ 

ต่ําเกินไป) จากขอนี้ ไดนํามาทําการวิเคราะหคาระดับการจัดเก็บอะไหลต่ําสุด (Minimum Stock) 

ที่เหมาะสมโดยใชการคํานวณจุดส่ังซื้อ (Reorder Point-ROP)  

ดวยสูตร   ROP  = (D x LT) + SS 

เมื่อ  D  =  อัตราการใช  

    LT =  Lead Time 

    SS =  Safety Stock  

หมายเหตุ : สําหรับการคํานวณนี้คิดคา SS = 0  

คาระดับการจัดเก็บอะไหลสูงสุด (Maximum Stock) คิดเทากับ 

ประมาณสองเทาของคาระดับการจัดเก็บอะไหลต่ําสุด 

 

จากการคํานวณ พบวาปริมาณการกําหนดระดับการจัดเก็บ ที่ใชในปจจุบันนั้น ยัง

ไมเหมาะสม และจากขอมูล 142 รายการของขอมูลระดับ A พบวาการกําหนดระดับสํารองคลัง 

(Min-Max) สูงกวาที่ควรจํานวน 101 รายการ, กําหนดต่ํากวาที่ควร จํานวน 9 รายการ และมีการ

กําหนดที่เหมาะสมแลว 32 รายการ ซึ่งหากมีการกําหนดปริมาณระดับสํารองคลัง (Min-Max) ให

เหมาะสมตามที่คํานวณ มูลคาของอะไหลคงคลัง จะมีคาเพียง 17 ลานบาท ซึ่งพบวามูลคาของ

อะไหลคงคลัง นอยลงจากมูลคาที่ถือครอง ณ มิ.ย.51 (On Hand) ประมาณกวา 61 ลานบาท จะ

เห็นไดวาการกําหนดระดับสํารองคลัง (Min-Max) นั้นนาจะสงผลโดยตรงกับมูลคาคลังวัสดุ ของ

บริษัทฯ 
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ตารางที่ 1.3   

ตัวอยางการคาํนวณระดับสาํรองคลัง (Min-Max) 
 

 
 

 

5. ทั้งนี้สําหรับบริษัทปโตรเคมี ABC ผูที่มีบทบาทหนาที่เก่ียวของกับงานการจัดการ

วัสดุคงคลัง ไดแก 1) พนักงานคลัง ทําหนาที่ รับ, จัดเก็บ, จาย, จัดสงวัสดุใหกับผู

ขอเบิก/ผูใชงาน และทําหนาที่ออกใบส่ังซื้อตามการแจงของระบบ 2) พนักงานซอม

บํารุง เปนผูขอเบิก/ผูใชงาน ทําหนาที่ ตรวจรับ, กําหนดรายการของวัสดุ (Stock 

Item), กําหนดปริมาณระดับสํารองคลัง (Min-Max)  และ 3) พนักงานจัดซื้อ  ทํา

หนาที่ จัดซื้อ จัดหาวัสดุอะไหล เพื่อทันตามชวงเวลาในการจัดซื้อ จัดหา (Lead 

Time) ในราคาที่เหมาะสม 

 

วัตถุประสงคของการวิจยั 
 

1. เพื่อศึกษาความสัมพันธของปจจัยดานตางๆ กับการจัดการวัสดุคงคลังงานสําหรับ

งานซอมบํารงุใหมีประสิทธภิาพ 

2. เพื่อศึกษาความคดิเห็นของพนักงานตอปจจัยดานตางๆ ที่สงผลตอการจดัการวัสดุ

คงคลงัสําหรับงานซอมบํารงุใหมีประสิทธภิาพ 
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ขอบเขตของการวิจัย 

 

1. เปนการศึกษาการจัดการวัสดคุงคลังสําหรบังานซอมบํารุง ของบริษัทปโตรเคม ี

ABC 

2. ประชากรที่ใช ไดแก พนักงานของบริษัทปโตรเคมี ABC ในระดับปฏิบัติการ และ

ระดับผูบังคับบัญชา จํานวนทั้งส้ิน 92 คน ทั้งนี้ พนักงานอยูในสังกัด หนวยงานซอม

บํารุง, หนวยงานคลังวัสดุ และ หนวยงานจัดหาที่ทําหนาที่ในการจัดซื้อ จัดหาวัสดุ 

3. ศึกษาขอมูลยอนหลัง 5 ป (พ.ศ.2547 – 2551)  

 
นิยามศัพท 

 

1. การจัดการวัสดุคงคลังสําหรับงานซอมบํารุงใหมีประสิทธิภาพ (Spare Part 

Optimization) หมายถึง การจัดการบริหารอะไหลในงานซอมบํารุงใหไดประโยชน

สูงสุด โดยทําใหเกิดความเหมาะสมระหวางคาใชจายที่เกิดจากการเก็บอะไหลเพื่อ

รองรับงานซอมบํารุง เทียบกับความสูญเสียถาไมมี หรือไมเก็บอะไหลเลย ซึ่งในการ

วัดวาการจัดการที่มีประสิทธิภาพ สามารถวัดจากคาของ Spare Part Turn Over, 

Service Level, อัตราอะไหลไมเคลื่อนไหว, มูลคาอะไหลสํารองคลัง/มูลคา

ทรัพยสินเครื่องจักร เปนตน 

2.  อะไหลสํารองคลัง (Spare Part Inventory) หมายถึง ชิ้นสวนอะไหลของอุปกรณที่

จัดเก็บไวในคลังวัสดุ ตามคําแนะนําหรือขอกําหนดของหนวยงานซอมบํารุง 

3. ปริมาณระดับสํารองคลัง (Min-Max) หมายถึง การกําหนดใหมีอะไหลสํารองคลัง

จํานวนสูงสุด และต่ําสุด เอาไวแตละรายการเพื่อใหสอดคลองกับปริมาณการ

นําไปใชในงานซอมบํารุง ทั้งกรณีงานฉุกเฉินและงานตามแผน  

4. ระยะเวลาในการจัดหาอะไหล (Lead Time) หมายถึง ระยะเวลาที่ใชตั้งแตเริ่ม

เตรียมการสั่งอะไหล ข้ันตอนการอนุมัติการจัดซื้อ จนถึงวันที่ไดรับอะไหลเขาคลัง  

5. อัตราการหมุนเวียนของอะไหลสํารองคลัง (Spare Part Turn Over Rate) หมายถึง 

อัตราการหมุนเวียนของมูลคาอะไหลสํารองคลัง ที่ เบิกใชกับงานซอมบํารุง

เปรียบเทียบกับมูลคาของอะไหลสํารองคลังที่เหลืออยูทั้งหมดในแตละชวงคาบเวลา  
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6. ระดับอัตราความพรอมของการเบิกอะไหลสํารองคลัง (Spare Part Service Level 

Rate) หมายถึง อัตราสวนของการเบิกอะไหลไปใชงานที่เบิกได ตอจํานวนการเบิก

อะไหลทั้งหมดในแตละชวงคาบเวลา  

7. การจัดการดานอุปสงค (Demand Side Management) หมายถึง การบริหารจัดการ

ดานขอมูลเกี่ยวกับอะไหล เพื่อใชกับงานซอมบํารุงรวมถึงขอมูลทางเทคนิค และการ

กําหนดระดับสํารองคลัง ของรายการอะไหลเพื่อใชกับงาน Planned และ 

Unplanned Maintenance 

8. การจัดการดานอุปทาน (Supply Side Management) หมายถึง การบริหารจัดการ

ของหนวยงานพัสดุและจัดซื้อ เพื่อจัดเตรียมอะไหลใหเหมาะสม ทันกับความ

ตองการของงานซอมบํารุง 

9. การวิเคราะห ABC (ABC Analysis) หมายถึง การแยกประเภทของอะไหลตาม

มูลคาการใชงาน   

a. ระดับ A : 10% รายการ มีมูลคา 70% ของมูลคาวัสดุที่จาย/ใช ไปทั้งหมด 

b. ระดับ B : 20% รายการ มีมูลคา  20% ของมูลคาวัสดุที่จาย/ใช ไปทั้งหมด 

c. ระดับ C : 70% รายการ มีมูลคา  10% ของมูลคาวัสดุที่จาย/ใช ไปทั้งหมด 

10. งานซอมบํารุงใหญระหวางหยุดโรงงาน (Turnaround) หมายถึง การวางแผนซอม

บํารุงเต็มรูปแบบครั้งใหญ เพื่อทําการตรวจสอบปรับปรุงแกไข ตรวจสอบเครื่องจักร

อุปกรณที่สําคัญของโรงงานพรอมกันทั้งหมด ทุกรอบ 4 ป (สําหรับโรงงานปโตรเคมี 

ABC) 

11. ตารางงานบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance Program - PM Program) 

หมายถึง การจัดเตรียมแผนงานไวเปนหมวดหมู จัดวางกําหนดการเพื่อทํางานไว

ลวงหนาอยางเปนระบบ และใหมีการ Update งานบํารุงรักษาตามแผนงานที่ทําไป

แลวอยางสม่ําเสมอ 

12. งานบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance-PM) หมายถึง งาน

บํารุงรักษาที่มีการวางแผนและกําหนดการทํางานไวลวงหนา โดยมีวัตถุประสงคที่

จะปองกันหรือลดปญหาขอขัดของ การชํารุดเสียหายของเครื่องจักร อุปกรณให

นอยลง หรือหมดส้ินไป 

13. งานบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance-CM) หมายถึง งานบํารุงรักษา

ภายหลังที่เครื่องจักร อุปกรณเริ่มมีอาการผิดปกติ เกิดการขัดของชํารุดเสียหายให

กลับคืนสูสภาพที่สามารถใชงานตอไปไดตามปกติ 



 

 

11

 
14. Reliability Center Maintenance-RCM  หมายถึง ศักยภาพของงานซอมบํารุงที่จัด

ใหมีกลุมงานวิศวกรรมความนาเชื่อถือเพื่อวิเคราะหหาปจจัยเสี่ยง และความคุมคา

ทางการเงินของการทํางานซอมบํารุง รวมถึงการกําหนดความคุมคาของการมี

อะไหลสํารองคลังที่เหมาะสม 

 
ขอจํากัดหรืออุปสรรคในการวิจัย 

 

สําหรับขอมูลทุติยภูมิที่ผูศกึษาใชในการวิเคราะหปญหาและสาเหตุ รวมถึงใชในการ

วิเคราะหภาพรวมของการจัดการงานวัสดุคงคลังสําหรับงานซอมบํารุง เนื่องดวยขอจํากัดของ 

บริษัทปโตรเคมี ABC ที่มีขอมูลประวัติ จัดเก็บในฐานขอมูล 2 ฐานขอมูล ทําใหในการวิเคราะห

ขอมูลขาดความตอเนื่อง เชน การวิเคราะห ABC ของอะไหล ที่ตองใชขอมูล 5 ปยอนหลัง ก็ตอง

จัดทํารายงานเปน 2 ชวง คือ ป พ.ศ. 2548-2549 และ 2550-2551 เปนตน อยางไรก็ตาม

ขอจํากัดนี้ก็มิไดสงผลใดๆ ตอการวิเคราะหปจจัยสําหรับการศึกษานี้ 

 งานคลังพัสดุสําหรับโรงงานปโตรเคมี มีลักษณะการผลิตในรูปแบบการผลิต

แบบตอเนื่อง จึงนับเปนขอจํากัดสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ วาเหมาะสําหรับโรงงานที่มีลักษณะการ

ผลิตแบบตอเนื่องเทานั้น 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. สามารถทราบถึงปจจัยที่สงผลตอการจัดการวัสดุคงคลังสําหรับงานซอมบํารุงที่

แทจริงที่เกิดกับโรงงานอุตสาหกรรมปโตรเคมี 

2. สามารถนําปจจัยที่ไดมาใชเปนขอแนะนําในการจัดการวัสดุคงคลังเพ่ือใหเกิด

ประสิทธิภาพสูงสุด สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมปโตรเคมี 

 

 


