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The objective of the research was improve the inventory management of the 
maintenance service unit for forklift. There were  problems in this unit; such as a large 
stock, lack of spare parts, delay of inventory service time, mismatch information on 
inventory system. The causes of these problems came from lacking of 
performance  system for purchasing, inventory management of spare parts that are 
too much and proper inventory managements . Therefore the research procedures 
started from (1) grouping inventory by ABC analysis, demand pattern analysis and 
forecast inventory need, (2) improving the storage  layout to reduce time, focus on the 
storage area, storage code, (3) using computer system for inspection and storing 
method, request-supplied out method, and inventory counting and (4) building 
procedure manuals for the operators  and the administrators assigned to work accord 
to the manuals.   

The performance improvement  showed that inventory cost decreased 
from  10,891,656 baht  to 5,427,565 baht, the delay of inventory service time decreased 
from 12.19% to 7.04%, Inaccuracy of inventory data from 28.44% to 1.92% and the 
inventory service time decreased from 34.50 minute per time to 24.50 minute per 
time  
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บทที่ 1 
บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญ 

การรวมตัวของประเทศสมาชิกอาเซียนเป็นประชาคมอาเซียนใน ปี 2558 ภายใต้แนวคิดการ
สร้างประชาคมอาเซียนที่มีขีดความสามารถในการแข่งขันสูง  ท าให้ประเทศไทยต้องพบทั้งโอกาสและ
ความท้าทายใหม่ๆ และจากวิกฤตการณ์ทางเศรษฐกิจโลกที่เกิดขึ้นได้ส่งผลกระทบเป็นวงกว้างต่อ
หลายๆประเทศ ซึ่งประเทศไทยก็เป็นหนึ่งในนั้นที่ต้องเผชิญกับปัญหาดังกล่าว  ประกอบกับมีความไม่
แน่นอนทางเศรษฐกิจสังคมและการเมือง ท าให้ภาคอุตสาหกรรมได้รับผลกระทบมากมาย ไม่ว่าจะ
เป็นธุรกิจขนาดใหญ่ ขนาดกลางหรือขนาดเล็ก  โดยเฉพาะอย่างยิ่งอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาด
ย่อม (Small and Medium industries : SMI) ซึ่งมีจ านวนมากถึง 544,762 กิจการ คิดเป็น 19.3 
เปอร์ เซ็นต์ของจ านวนวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมทั้ งหมด ( Small and Medium 
Enterprise : SMEs) ซึ่งประกอบด้วยภาคการผลิต การบริการ และการค้าที่มีอยู่มากกว่า 99 
เปอร์เซ็นต์ ของธุรกิจทั้งหมดในประเทศ  ภาคอุตสาหกรรมถือเป็นภาคที่มีส่วนส าคัญอย่างยิ่งในการ
พัฒนาเศรษฐกิจของประเทศ  เนื่องจากเป็นภาคเศรษฐกิจแท้จริงที่มีการผลิตโดยผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรม  โดยในปัจจุบันมีส่วนในผลิตภัณฑ์มวลรวมภายในประเทศถึงประมาณ 40 เปอร์เซ็นต์ แสดง
ข้อมูลดังตารางที่ 1.1 
ตารางที่ 1. 1 แสดงโครงสร้างระบบเศรษฐกิจไทยปี 2555 

 
ทีม่า : ธนาคารแห่งประเทศไทยปี 2555 

โครงสร้างระบบเศรษฐกิจไทยปี 2555 

ภาคเศรษฐกิจ สัดส่วนต่อ GDP (%) 

อุตสาหกรรม 39.2 
การค้าส่ง ค้าปลีก 13.4 

การขนส่งและการสื่อสาร 9.8 

เกษตรกรรม 8.4 
ก่อสร้างและเหมืองแร่ 4.3 

บริการอ่ืน ๆ * 24.9 

หมายเหตุ* บริการอ่ืน ๆ รวมถงึ ภาคการเงิน การศึกษา โรงแรมและภัตตาคาร เป็นต้น 
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การวิเคราะห์ตลาดบริการซ่อมบ ารุงรถ เครื่องจักรกลต่าง ๆ โดยใช้ข้อมูลของผู้ประกอบธุรกิจ
ที่จดทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม ตั้งแต่ปี 2550-2555 ซึ่งพบว่า มีอัตราการเพ่ิมขึ้นเฉลี่ย ปี
ละ 1,250 อู่ซ่อม ซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นการให้บริการที่ไม่ครบวงจรเนื่องจากมีการลงทุนสูง ท าให้อู่มีการ
เลือกให้บริการบางประเภท ผู้ใช้บริการจึงไม่ได้รับสะดวก  ซึ่งถือว่าเป็นจุดอ่อนของอู่บริการซ่อมบ ารุง
รถ เครื่องจักรกลต่าง ๆ  

จากข้อมูลของกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม พบว่าปัจจุบันนี้วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม
ต้องประสบกับปัญหาในด้านการจัดการ 20.73 เปอร์เซ็นต์ ด้านการผลิตและวัตถุดิบ 27.25เปอร์เซ็นต์ 
ด้านบุคลากร 19.19 เปอร์เซ็นต์ ด้านการตลาด 13.05 เปอร์เซ็นต์ ด้านการเงิน 9.53เปอร์เซ็นต์ ส่วน
ที่เหลือเป็นปัญหาอื่น ๆ อาทิ ด้านสารสนเทศ การขนส่ง การสื่อสาร เป็นต้น   

 

 
รูปที่ 1. 1 การจ าแนกปัญหาด้านต่าง ๆ ที่ SMEs ต้องเผชิญ 

 
ปัจจุบันธุรกิจการบริการซ่อมและบ ารุงดูแลรถฟอร์คลิฟท์มีการเติบโตตามตลาดอุตสาหกรรม

ที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่องซึ่งการซ่อมบ ารุงรถฟอร์คลิฟท์มีส่วนส าคัญอย่างยิ่งในการสนับสนุนการ
ด าเนินงานของอุตสาหกรรมต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็น อุตสาหกรรมรถยนต์  อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้า
อิเล็กทรอนิกส์  เนื่องจากหากการซ่อมบ ารุงดูแลรถฟอร์คลิฟท์ที่ดีแล้วก็จะท าให้อุตสาหกรรมด าเนิน
ไปได้อย่างต่อเนื่องโดยรถฟอร์คลิฟท์ถือเป็นเครื่องจักรที่ส าคัญในทุกอุตสาหกรรมซึ่งถ้ารถฟอร์คลิฟท์มี
คุณภาพก็จะท าให้การผลิตหรือการขนส่งเกิดความคุ้มค่า ในทางกลับกันถ้าเกิดการผลิตหรือการซ่อม
รถฟอร์คลิฟท์ไม่มีคุณภาพ ก็จะท าให้เกิดต้นทุนที่สูงขึ้นแต่ผลผลิตต่ าลง  ดังนั้นผู้บริหารจึงจ าเป็นต้อง
ให้ความส าคัญในเรื่องการบริหารจัดการธุรกิจการซ่อมบ ารุงรถฟอร์คลิฟท์ เพ่ือให้การท างานมี

การจัดการ
21%

การผลิตและวัตถุดิบ
27%

บุคลากร
19%

การตลาด 
13%

การเงิน
10%

อื่นๆ
10%

การจ าแนกปัญหาด้านต่าง ๆ ที่ SMEs ต้องเผชิญ
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ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  จากข้อมูลการเติบโตของธุรกิจการบริการซ่อมบ ารุงพบว่าสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง  
ผู้ใช้บริการก็มีโอกาสที่จะเลือกใช้ศูนย์บริการซ่อมและบ ารุงดูแลรถฟอร์คลิฟท์ได้มากขึ้น  ดังนั้นธุรกิจ
การบริการซ่อมบ ารุงรถฟอร์คลิฟท์จึงจ าเป็นต้องปรับปรุงพัฒนากระบวนการเพ่ือให้ธุรกิจอยู่รอดได้ใน
สภาวะการแข่งขันที่รุนแรง สิ่งส าคัญในการให้บริการคือสามารถตอบสนองความต้องการของผู้มารับ
บริการได้อย่างทันก าหนดเวลา  ไม่ท าให้ผู้มารับบริการเกิดการรอคอย สิ่งเหล่านี้จะส่งผลต่อความพึง
พอใจของผู้มารับบริการที่จะลดต่ าลง หรืออาจจะสูญเสียโอกาสในการซ่อมครั้งถัดไป  ซึ่งการส่งมอบ
ได้ทันตามเวลานี้ถือเป็นจุดเด่นที่จะรักษาลูกค้าไว้ได้  ดังนั้นเพ่ือให้องค์กรสามารถที่จะอยู่รอดได้  จึง
จ าเป็นที่องค์กรต้องมีวิธีการหรือกระบวนการต่าง ๆ เพ่ือมาขจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นปัจจัยหลักที่
สนับสนุนการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าประกอบด้วยต้นทุนการผลิตที่ต่ า  งานมีคุณภาพดีและ
การส่งมอบที่ตรงตามเวลาแต่เนื่องจากเกิดความผันผวนในอุปสงค์ของตลาดจึงท าให้ยากต่อการ
คาดการณ์ระดับสินค้าคงคลังและส่งผลให้เกิดปัญหาความไม่สมดุลระหว่างอุปสงค์และอุปทาน ด้วย
เหตุนี้การบริหารจัดการคลังพัสดุจึงเป็นประเด็นหลักขององค์กร  ซึ่งการบริหารจัดการคลังพัสดุที่ไม่มี
ประสิทธิภาพนี้ถือเป็นหนึ่งในเจ็ดประการของประเภทความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน
เป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการเก็บวัสดุ ชิ้นส่วน หรือพัสดุคงคลังไว้มากเกินความจ าเป็น เพ่ือจะ
ประกันว่าจะมีวัสดุชิ้นส่วน หรือพัสดุคงคลังให้เพียงพออยู่ตลอดเวลา ซึ่งเป็นผลท าให้เกิดค่าใช้จ่ายใน
การขนส่งพัสดุต่าง ๆ ค่าจัดเก็บท่ีสูง และยังสูญเปล่าพื้นที่อย่างไม่จ าเป็นจะน ามาซึ่งการเกิดต้นทุนการ
ผลิตที่สูงขึ้นตลอดจนความเสื่อมสภาพและความล้าสมัยของพัสดุ แต่หากการมีเก็บพัสดุคงคลังไม่
เพียงพอก็จะส่งผลกระทบให้เกิดความสูญเสียด้วยการจ่ายเงินชดเชยให้แก่ลูกค้าเนื่องจากไม่สามารถ
ส่งมอบรถได้ตามก าหนดและภาพลักษณ์ความน่าเชื่อถือขององค์กร  รวมทั้งสูญเสียโอกาสการซ่อมรถ
ในครั้งถัดไป 

ดังนั้นการบริหารจัดการคลังพัสดุจึงเป็นประเด็นส าคัญในการท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ
โดยเฉพาะการบริหารจัดการคลังพัสดุซึ่งถือได้ว่าเป็นปัจจัยสนับสนุนหลักที่ท าให้การด าเนินงานของ
กระบวนการซ่อมบ ารุงสามารถด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพราะการจัดการคลังพัสดุที่ดีจะท า
ให้ประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน เช่น การควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง การก าหนด
ต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุแต่ละประเภทเพ่ือให้สามารถหยิบจ่ายได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว เป็นต้น 
และส่งผลให้การบริหารระบบพัสดุคงคลังเกิดประสิทธิภาพด้วยเช่นกัน 

โรงงานกรณีศึกษานี้ถือเป็น SMEs ที่ด าเนินธุรกิจการบริการซ่อมและบ ารุงดูแลรถฟอร์คลิฟท์
มาแล้ว 11 ปี โดยเริ่มแรกจะซ่อมเฉพาะช่วงล่างและระบบแบตเตอรี่ของรถ  ต่อมาได้พัฒนาเป็น
ศูนย์บริการซ่อมรถฟอร์คลิฟท์ที่ครบวงจร  และมีการให้บริการขายและเช่ารถฟอร์คลิฟท์  โดยจะท า
การซ่อมตามค าสั่งของลูกค้าเมื่อลูกค้าร้องขอมา  ซึ่งจากการด าเนินธุรกิจมาโรงงานกรณีศึกษาต้อง
ประสบกับปัญหาที่เกี่ยวกับการบริหารจัดการคลังสินค้า ดังนี้ 
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(1) มีปริมาณพัสดุสะสมอยู่ในคลังพัสดุเป็นจ านวนมาก  มีจ านวนทั้งหมด 328 รายการ  และ
พบว่ามีพัสดุหลายรายการที่ไม่มีการเบิกใช้งานหรือไม่มีการเคลื่อนไหว หรือบางรายงาน
มีมากเกินความจ าเป็น ท าให้โรงงานกรณีศึกษาต้องเพ่ิมต้นทุนในการจัดเก็บและดูแล
รักษา 

(2) พัสดุไม่มีความพร้อมใช้งาน เกิดภาวะขาดแคลนอะไหล่  ท าให้งานซ่อมต้องรอพัสดุ 
ส่งผลให้ส่งมอบงานให้ลูกค้า ไม่ทันตามก าหนดเวลาตามสัญญาที่ให้กับลูกค้าไว้ได้ ส่งผล
กระทบถึงความพึงพอใจ ความเชื่อมั่นของลูกค้าในหน่วยบริการ โดยพบว่ามีจ านวนงาน
ซ่อมที่ต้องรออะไหล่และซ่อมไม่ทันตามเวลาที่ก าหนด 108 งานจากงานซ่อมทั้งหมด 
886 งาน คิดเป็น 12.19 เปอร์เซ็นต์จากงานซ่อมทั้งหมด  

(3) ข้อมูลจ านวนพัสดุคงคลังในระบบกับในสภาพจริงไม่ตรงกัน เนื่องจากการหยิบชิ้นส่วน
อะไหล่ออกจากคลังพัสดุ บางครั้งพนักงานลืมลงบันทึกการเบิกชิ้นส่วนอะไหล่  ท าให้
ข้อมูลในโปรแกรมคอมพิวเตอร์กับข้อมูลชิ้นส่วนอะไหล่ที่เหลือจริงจึงไม่ตรงกันซึ่งจะ
ส่งผลต่อการสั่งซื้อพัสดุในครั้งถัดไป บางครั้งสั่งมาเกิน หรือสั่งมาไม่เพียงพอต่อการใช้
งานโดยมีความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลังมากถึง 28.44 เปอร์เซ็นต์ 

(4) มีความล่าช้าในการให้บริการเบิกจ่ายพัสดุ เนื่องจากมีหลายกิจกรรมที่เกิดความสูญเสีย
เวลา เช่น เดินค้นหาพัสดุ ส่วนใหญ่จะหาไม่พบเพราะไม่มีการจัดเก็บที่เป็นระบบ 
ระเบียบ ไม่มีการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน  โดยกระบวนการเบิกจ่ายนี้ใช้
เวลามากถึง 34.50 นาทีต่อการเบิกหนึ่งครั้ง 

 
ซึ่งสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาข้างต้นนั้น มาจาก 

1.    ไม่มีการจัดการปริมาณอะไหล่คงคลังที่มีปริมาณมากเกินไป  
สาเหตุของปัญหา คือ ไม่มีการแบ่งกลุ่มหรือจัดกลุ่มล าดับความส าคัญของพัสดุใน

คลังสินค้า และไม่มีเกณฑ์ที่ชัดเจนจากฝ่ายบริหารในการจัดการกับอะไหล่ประเภทไม่มีความ
เคลื่อนไหว (dead stock) ขาดการตรวจสอบและติดตามการเคลื่อนไหวของพัสดุอย่างใกล้ชิด  ไม่มี
การพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้ หรือหาอัตราปริมาณความต้องการใช้พัสดุแต่ละรายการ ท าให้
การสั่งซื้อแต่ละครั้งอาศัยประสบการณ์ของผู้สั่งซื้อ การจัดเก็บอะไหล่ไม่ระบบที่ดี ท าให้หาอะไหล่ที่
ต้องการไม่พบ ต้องท าการสั่งซื้อใหม่  และไม่มีการก าหนดระดับส ารองคลังอะไหล่ ท าให้อะไหล่ที่
ต้องการไม่มี ส่วนอะไหล่ที่ไม่ต้องการกลับมีมากเกินไป 

2.  กระบวนการจัดซื้อพัสดุไม่มีประสิทธิภาพ 
สาเหตุของปัญหา คือ การจัดซื้อพัสดุแต่ละครั้งพนักงานแผนกจัดซื้อที่รับผิดชอบในการ

สั่งซื้อพัสดุต่าง ๆ จะอาศัยประสบการณ์ในการสั่งซื้อ โดยไม่ทราบว่าควรสั่งซื้อพัสดุเมื่อไหร่ จ านวน
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เท่าใด  ซึ่งการด าเนินงานสั่งซื้อในปัจจุบันพนักงานแผนกจัดซื้อจะสั่งซื้อเมื่อช่างซ่อมมาเบิกพัสดุแล้ว
พัสดุถูกเบิกใช้งานหมด ไม่มีพัสดุในคลังพัสดุแล้ว  
 3.    การบริหารจัดการคลังสินค้าไม่เหมาะสม 

สาเหตุของปัญหา คือ ข้อมูลจ านวนพัสดุคงคลังในระบบกับในสภาพจริงไม่ตรงกัน
เนื่องจากพนักงานมีการบันทึกข้อมูลผิด เพราะไม่มีการตรวจสอบความถูกต้องในการบันทึกข้อมูลใน
ระบบ  เอกสารใบเบิกหาย ท าให้ไม่สามารถบันทึกข้อมูลในระบบ และไม่สามารถตรวจสอบได้ว่า ใน
แต่ละวันมีจ านวนใบเบิกเท่าใด และการจัดเก็บเอกสารที่ไม่เป็นระเบียบ  ไม่มีการระบุต าแหน่งการ
จัดเก็บพัสดุที่ชัดเจน ท าให้ไม่ทราบต าแหน่งที่จัดเก็บของพัสดุ  และไม่มีการชี้บ่งข้อมูลรายละเอียด
ต่าง ๆ ของพัสดุคงคลัง  จึงใช้เวลาในการหาพัสดุนาน  รวมทั้งโรงงานกรณีศึกษาไม่มีขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานที่เป็นรูปธรรมชัดเจน 

จากข้อมูลข้างต้น โรงงานกรณีศึกษาได้ตระหนักถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้นจึงต้อง
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการบริหารจัดการพัสดุคงคลัง  ซึ่งเป็นสาเหตุหลักที่ท าให้ไม่สามารถส่ง
มอบงานให้ได้ทันตามเวลาที่ก าหนด และลดความสูญเสียต้นทุนที่เพ่ิมขึ้น  เพ่ือสร้างความเชื่อมั่น 
ความประทับใจให้กับลูกค้า  และเพ่ือให้องค์กรสามารถด าเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 เพ่ือปรับปรุงการบริหารคลังพัสดุส าหรับหน่วยบริการซ่อมรถฟอร์คลิฟท์ 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

ในการศึกษางานวิจัยนี้ เป็นการศึกษาการท างานของหน่วยซ่อมบ ารุงในศูนย์บริการซ่อมรถฟอร์ค 
ลิฟท์ โดยได้ก าหนดขอบเขตของงานวิจัยเฉพาะกระบวนการบริหารจัดการพัสดุคงคลังไม่ครอบคลุมถึง
กระบวนการซ่อม 
1.4 ตัวช้ีวัด 

 ในปรับปรุงการบริหารคลังพัสดุส าหรับหน่วยบริการซ่อมรถฟอร์คลิฟท์  ตัวชี้วัดในการด าเนินการ
นี้ ได้แก่ 
 1.4.1 มูลค่าพัสดุคงคลังลดลง 
 1.4.2 จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ลดลง 
 1.4.3 ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลังลดลง 
 1.4.4 ความรวดเร็วในการปฏิบัติงานขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุมากข้ึน    
1.5 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

การวิจัยนี้ มีข้ันตอนในการด าเนินงานวิจัยดังนี้ 
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1.5.1 ขั้นตอนการศึกษาข้อมูล และการก าหนดปัญหา  

(1) ศึกษาและค้นคว้าข้อมูลที่เก่ียวข้องกับการบริหารระบบการจัดการคลังพัสดุ  
(2) การก าหนดปัญหาของปัญหางานวิจัย 

1.5.2 ขั้นตอนการเก็บรวบรวมข้อมูล 

 เก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภาพปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ดังนี้ 
(1)  เก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้นของโรงงาน ได้แก่ ประวัติความเป็นมา โครงสร้างองค์กร  

เป็นต้น 
(2)  เก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการท างานต่าง ๆ 

(3)  เก็บรวบรวมข้อมูลสภาพปัญหาปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

1.5.3 ขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา  

วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากการเก็บรวบรวมวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยเฉพาะกระบวนการบริหารจัดการพัสดุคงคลัง จากนั้นหาแนวทางในการ
ปรับปรุง เพ่ือลดปัญหาการส่งมอบงานให้ลูกค้าที่ไม่ทันตามก าหนดเวลา 

1.5.4 ขั้นตอนการปรับปรุงแก้ไขปัญหา  

(1) ด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่ได้ก าหนดขึ้นโดยปรับปรุงกระบวนการท างาน การ

บริหารจัดการพัสดุคงคลังแล้วจัดท าเป็นคู่มือวิธีการท างานในการซ่อม 

(2) จัดฝึกอบรมให้ความรู้แก่พนักงาน 

(3) วัดผลการด าเนินงาน โดยเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 

1.5.5 ขั้นตอนการควบคุมและติดตาม  
(1) ส ารวจว่ามีปัญหาเกิดข้ึนหรือไม่ หลังจากได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
(2) ควบคุมการปฏิบัติงาน และจัดท าแบบประเมินผล 

1.5.6 สรุปผลอภิปรายผลการวิจัยและข้อเสนอแนะในงานวิจัย 

1.5.7 จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ฉบับสมบูรณ์ 

1.6 ประโยชน์ที่ได้รับ 

ประโยชน์ที่ได้รับหลังจากท าการศึกษาวิจัยการปรับปรุงการบริหารจัดการพัสดุคงคลังของโรงงาน
กรณีศึกษา มีดังนี้ 

(1) มีระบบการควบคุมพัสดุคงคลังที่สามารถลดปริมาณพัสดุคงคลังที่สะสม โดยมีมูลค่าพัสดุคง

คลังลดลง 
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(2) ได้ระบบการบริหารจัดการพัสดุคงคลังที่ดี ได้แก่  มีพัสดุเพียงพอต่อการใช้งาน ข้อมูลพัสดุคง

เป็นระบบ ไม่เกิดความล่าช้าในการท างาน 

(3) ได้ข้อมูลงานพัสดุคงคลังที่มีความถูกต้องและสามารถเชื่อถือได้ 

(4) เพ่ิมความเชื่อม่ัน ความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

  ในงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ซึ่งเกี่ยวกับการจัดการพัสดุคงคลังและ
การปรับปรุงผังการจัดเก็บพัสดุ  การจัดการพัสดุคงคลัง ประกอบด้วย (1) การจัดล าดับความส าคัญ
ของพัสดุคงคลัง (2) การก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง ส่วนการปรับปรุงผังการจัดเก็บพัสดุ 
ประกอบด้วย (1) การออกแบบคลังพัสดุ (2) การวางแผนการจัดเก็บพัสดุและการก าหนดพ้ืนที่จัดเก็บ
พัสดุ (3) การระบุต าแหน่งการจัดเก็บ และ (4) การจัดเรียงและการชี้บ่งพัสดุ ซึ่งรายละเอียดมี
ดังต่อไปนี้  
 
2.1 การจัดการพัสดุคงคลัง (inventory management) 
 [1] ได้ให้ความหมายไว้ว่า  การจัดการพัสดุคงคลังนี้ หมายถึง  การก าหนดระดับการจัดหาได้
ของพัสดุเพื่อตอบสนองความต้องการพัสดุที่เกิดข้ึน โดยมีระดับต้นทุนในการจัดเก็บพัสดุที่เหมาะสม 
 [2] กล่าวไว้ว่า  การจัดการพัสดุคงคลังหมายถึง  การตัดสินใจเพ่ือการเก็บรักษาพัสดุคงคลังให้
มีขนาดและประเภทของพัสดุในปริมาณท่ีเหมาะสม  โดยจะต้องพิจารณาถึงความสมดุลระหว่างความ
ต้องการของตลาด ต้นทุน ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับพัสดุคงคลัง  ซึ่งจะเกี่ยวข้องกับปัจจัย 2 ประการ 
คือ จุดสั่งซื้อ (order point) และปริมาณการสั่งซื้อที่ดีที่สุด (Economic Order Quantity : EOQ) 

มีนักวิชาการหลายท่านได้ให้ความหมายของพัสดุคงคลังไว้ดังต่อไปนี้ 
[3] ได้ให้ความหมายไว้ว่า  พัสดุคงคลัง หมายถึง วัสดุที่มีไว้ใช้ในอนาคต  ซึ่งได้แก่  วัตถุดิบ  

ชิ้นส่วน  อะไหล่  พัสดุระหว่างการผลิต  และพัสดุส าเร็จรูป 
[4] กล่าวไว้ว่า  พัสดุคงคลังหมายถึงพัสดุและวัสดุต่าง ๆ ที่สถานประกอบการจะต้องมีไว้เพ่ือ

การด าเนินการให้อยู่ในสภาวะปกติ 
พัสดุคงคลัง (inventory) หมายถึง วัตถุดิบ พัสดุระหว่างผลิต วัสดุอุปกรณ์ต่าง ๆ ตลอดจน

พัสดุส าเร็จรูปที่เก็บไว้ในโกดัง คลังพัสดุ หรือสถานที่เก็บพัสดุ เพ่ือรอการน าไปใช้ การควบคุมพัสดุคง
คลังเป็นหน้าที่ส าคัญอย่างหนึ่งในการวางแผนและควบคุมการผลิตโดยมีหน้าที่พิจารณาขนาดพัสดุคง
คลังว่าควรจะมีมากน้อยเพียงใดจึงจะประหยัดที่สุด 
 [5] ได้ให้นิยาม การควบคุมพัสดุคงคลัง (inventory control)  เป็นงานเพ่ือให้ค่าใช้จ่ายที่
เกิดขึ้นจากการด าเนินการให้มีพัสดุคงคลังต่ าที่สุด  ในการจัดเก็บพัสดุคงคลังนั้นจะมีพัสดุหลากหลาย
ชนิด  ไม่ว่าจะเป็นวัตถุดิบ  ส่วนประกอบ ถ้าทางโรงงานอุตสาหกรรมไม่มีการเอาใจใส่ในการบริหาร
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จัดการพัสดุคงคลังก็จะท าให้เกิดต้นทุน หรือค่าใช้จ่ายที่สิ้นเปลืองมากขึ้น  พัสดุคงคลังบางประเภท
ถึงแม้จะมีปริมาณการใช้งานมากแต่ราคาต้นทุนต่ า 
 วัตถุประสงค์ของการบริหารจัดการพัสดุคงคลัง มีดังต่อไปนี้ 
 (1) เพ่ือป้องกันการขาดแคลนอันเนื่องมาจากความล่าช้าในการส่งมอบ 
 (2) เพ่ือให้การท างานด าเนินไปอย่างราบรื่นหรือไม่หยุดชะงัก 
 (3) เพ่ือป้องกันการขาดทุนอันเนื่องมาจากราคาซื้อที่เพ่ิมข้ึน 
  (4) เพ่ือท าให้การท างานมีความยืดหยุ่น ถ้าช่วงเวลาใดมีความต้องการใช้มาก ก็จะได้มี
วัตถุดิบ หรือพัสดุส าเร็จรูปที่ส ารองอยู่ในคลังน ามาใช้ได้ทันท ี
  (5) เพ่ือให้เกิดการประหยัดต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายทั้งหมด เพราะถ้าสั่งซื้อครั้งละน้อย ๆ ก็
จะต้องสั่งซื้อหลายครั้ง จะท าให้เกิดต้นทุนในการสั่งซื้อสูงตามไปด้วย เป็นต้น 
 ค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการพัสดุคงคลัง 
 ค่าใช้จ่ายในการจัดการพัสดุคงคลัง ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายที่ส าคัญต่าง ๆ ดังนี้ 
 (1) ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (ordering cost) เป็นค่าใช้จ่ายทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนเพื่อให้ได้มาซึ่งพัสดุ 
เริ่มต้นตั้งแต่เมื่อมีความต้องการใช้งาน ซึ่งค านวณค่าใช้จ่ายในรูปของจ านวนเงินต่อการสั่งซื้อหนึ่งครั้ง 
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อนี้จะไม่ผันแปรตามปริมาณของพัสดุที่สั่งซื้อ  แต่จะผันแปรตามจ านวนครั้งที่
สั่งซื้อ ดังนั้นการสั่งซื้อในปริมาณที่สูงจะช่วยท าให้ต้นทุนการสั่งซื้อลดลง 
 (2) ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (holding cost) เป็นค่าใช้จ่ายทั้งหมดที่เกิดขึ้นจากการเก็บ
รักษาพัสดุตามระยะเวลาและปริมาณ ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายดอกเบี้ยเงินจม โดยคิดเป็นสัดส่วนของ
อัตราดอกเบี้ยต่อหน่วยพัสดุคงคลังต่อหน่วยเวลา เช่น ค่าดอกเบี้ย ค่าประกัน เป็นต้น และค่าใช้จ่าย
ในการเก็บรักษาพัสดุ ซึ่งค านวณเป็นหน่วยเงินต่อหน่วยพัสดุต่อหน่วยเวลา เช่น ค่าใช้จ่ายในการ
ควบคุม ค่าสถานที่จัดเก็บ ค่าเสื่อมสภาพหรือช ารุดจากการเก็บรักษา เป็นต้น 
 (3) ค่าใช้จ่ายเมื่ออะไหล่ขาดมือ (shortage cost) เป็นค่าใช้จ่ายเมื่อพัสดุคงคลังไม่เพียงพอ
ต่อการใช้งาน ซึ่งการประเมินปริมาณการใช้ หรือค่าใช้จ่ายที่แน่นอนนั้นท าได้ยาก ดังนั้น จึงค านวณใน
รูปของความเสียหายที่เกิดจากการสูญเสียโอกาสในการผลิต หรือค่าปรับจากการที่ไม่สามารถส่งมอบ
พัสดุได้ทันเวลา  

 องค์ประกอบของการบริหารจัดการพัสดุคงคลัง 

 ตัวแปรพ้ืนฐานของการจัดการพัสดุคงคลังของงานซ่อมบ ารุงแตกต่างจากการการบริหาร
จัดการพัสดุคงคลังงานทั่ว ๆ ไป  คือ การจัดการพัสดุคงคลังของงานซ่อมบ ารุงจะเน้นความพร้อม 
ความเพียงพอต่อการใช้งาน  โดยตัวแปรที่ส าคัญของการจัดการพัสดุคงคลัง ประกอบด้วย 
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 (1) ความต้องการใช้พัสดุ (demand) โดยทั่วไปจะมีความสัมพันธ์กับระบบงานซ่อม
บ ารุงรักษาขององค์กรซึ่งระบบงานซ่อมบ ารุงที่นิยมใช้งานกัน  ได้แก่ ระบบการซ่อมบ ารุงเมื่อ
เครื่องจักรขัดข้อง (Corrective Maintenance, CM) ระบบงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance, PM) และระบบงานซ่อมตามแผนงาน (Plan Shutdown Maintenance) 
 (2) ช่วงเวลาน า (lead time) เริ่มตั้งแต่เวลาการเตรียมการสั่งซื้อ เวลาการขออนุมัติค าสั่งซื้อ 
เวลาการเตรียมพัสดุของผู้ขาย เวลาของการจัดส่ง จนถึงการตรวจรับและเบิกจ่ายพัสดุเพ่ือใช้ในงาน
ซ่อมบ ารุง ซึ่งหากกระบวนการและขั้นตอนของการจัดหาพัสดุมีช่วงเวลาน าที่สั้นแล้ว การส ารองพัสดุ
เพ่ือการใช้งานก็จะมีปริมาณการใช้งานก็น้อยตามไปด้วย แต่หากเป็นพัสดุที่น าเข้าจากต่างประเทศ
และไม่มีการส ารองในประเทศก็จะต้องมีการส ารองที่สูงขึ้นเพื่อให้เพียงพอต่อการใช้งานในช่วงเวลาน า 
ซึ่งจะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการถือครองที่สูงขึ้น 
 (3) จุดสั่งซื้อและปริมาณสั่งซื้อใหม่ เป็นวิธีการที่ท าให้ทราบถึงเวลาและปริมาณที่ต้องสั่งซื้อ
พัสดุมาเติมเต็มตามระดับที่ก าหนดไว้  ซึ่งมีความสัมพันธ์กับ อัตราการใช้งาน ช่วงเวลาน า และระดับ
การให้บริการ  

2.2 การแบ่งประเภทพัสดุคงคลังตามล าดับความส าคัญ  ด้วยระบบต้นทุนฐานกิจกรรม (ABC 
Analysis) 

 การแบ่งกลุ่มและจัดล าดับความส าคัญด้วยการวิเคราะห์แบบ ABC เป็นเทคนิคที่นิยมใช้มาก
ที่สุด เป็นการจัดประเภทของพัสดุคงคลังตามความส าคัญของมูลค่าของพัสดุคงคลังที่หมุนเวียนใน
รอบปี  ซึ่งเป็นแนวคิดของนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียน ชื่อ วิลเพรโด พากโท (Vulfredo Preto)  
ซึ่งสามารถแบ่งกลุ่มพัสดุคงคลังเบื้องต้นได้ 3 กลุ่ม ดังนี้ 
 กลุ่ม A เป็นกลุ่มที่มีมูลค่าการหมุนเวียนในหนึ่งรอบสูงที่สุด ซึ่งจะมีจ านวนพัสดุคงคลัง
ประมาณ 5-10 เปอร์เซ็นต์ของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่าสูงสุดประมาณ 75-80 
เปอร์เซ็นต์ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
 กลุ่ม B เป็นกลุ่มที่มีมูลค่าการหมุนเวียนในหนึ่งรอบปานกลาง ซึ่งจะมีจ านวนพัสดุคงคลัง
ประมาณ 20-30 เปอร์เซ็นต์ของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่าสูงสุดประมาณ 15-20 
เปอร์เซ็นต์ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
 กลุ่ม C กลุ่มที่มีมูลค่าการหมุนเวียนในหนึ่งรอบต่ าสุด ซึ่งจะมีจ านวนพัสดุคงคลังประมาณ 
40-50 เปอร์เซ็นต์ของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่าสูงสุดประมาณ 5-10 เปอร์เซ็นต์ของ
มูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
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รูปที่ 2. 1 การวิเคราะห์ ABC Analysis ด้วยหลักเกณฑ์มูลค่าการใช้งาน 

 
[6] น าการวิเคราะห์แบบ ABC ที่มีการพิจารณาการใช้หลายเกณฑ์ในการตัดสิน (multiple 

criteria) คือการแบ่งกลุ่มพัสดุคงคลังแบบหลายเกณฑ์การตัดสินใจ (Multi-Criteria Inventory 
Classification: MCIC) มาใช้  โดยน าเกณฑ์ต่าง ๆ ที่มีความส าคัญต่อการคงไว้ของพัสดุคงคลังเข้า
มาร่วมพิจารณา (Several Multiple-Criteria Decision-Making: MCDM) เช่น ช่วงเวลาน า (lead 
time) ความส าคัญของพัสดุในกระบวนการผลิต (part criticality) พัสดุที่สามารถใช้ร่วมกันได้  
(commonality) พัสดุที่มีโอกาสเสื่อมสภาพการใช้งาน (obsolescence) พัสดุพัสดุที่สามารถใช้งาน
แทนชิ้นส่วนอ่ืนได้ (substitutability) เป็นต้น และได้น าเสนอวิธีการแบ่งกลุ่มพัสดุโดยรวมเกณฑ์สอง
เกณฑ์มาอยู่ในรูปของเมตริกซ์ (A Cross-Tabulate Matrix Methodology) ตัวอย่างการวิเคราะห์ใน
ศึกษาจะท าการสุ่มพัสดุตัวอย่างออกมามากกว่า 100 รายการ หลังจากนั้นก็น ามาจ าแนกตามระบบ 
ABC ที่ใช้มูลค่าการใช้ต่อปี ดังในตารางที่ 2.1 
ตารางที่ 2. 1 ตัวอย่างการแบ่งกลุ่มพัสดุคงคลังตามระบบ ABC ที่ใช้มูลค่าการใช้ต่อปี 

กลุ่มมูลค่าการใช้ มูลค่าการใช้ต่อปี 

จ านวนพัสดุ %จ านวนพัสดุ %มูลค่า 

A 15 11 84 
B 25 15 15 

C 88 74 1 

รวม 128 100 100 

%
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ต่อมาท าการจ าแนกชิ้นส่วนเดียวกันนี้ในเกณฑ์ของความส าคัญในกระบวนการผลิต (part 
criticality) โดยจะเปลี่ยนเกณฑ์นี้ให้มีค่าอยู่ในรูปมูลค่าทางบัญชี ถ้าชิ้นส่วนใดมีความส าคัญในการ
ผลิตอย่างชัดเจนจะถูกจัดอยู่ในกลุ่มที่ I ถ้าชิ้นส่วนใดไม่เป็นชิ้นส่วนที่มีความส าคัญต่อการผลิตอย่าง
ชัดเจนจะถูกจัดอยู่ในกลุ่มที่ III ถ้าชิ้นส่วนใดมีลักษณะกลาง ๆ จะถูกจัดอยู่ในกลุ่มที่ II ดังแสดงใน
ตารางที่ 2.2 
ตารางที่ 2. 2 ตัวอย่างการแบ่งกลุ่มพัสดุคงคลังตามความส าคัญในกระบวนการผลิต  

กลุ่มความส าคัญ ความส าคัญในกระบวนการผลิต 

จ านวนพัสดุ %จ านวนพัสดุ %มูลค่า 
I 5 4 40 

II 48 39 56 
III 75 57 4 

รวม 128 100 100 

  
 แนวคิดของ Flores and Whybark นี้คือในชิ้นส่วนที่มีมูลค่าต่อปีที่สูงและต่ านั้นสามารถที่
จะเป็นชิ้นส่วนที่ชิ้นส่วนที่มีความส าคัญในการประกอบสูงหรือต่ าก็ได้จึงได้น าเสนอกลไกอย่างง่ายใน
การรวมกลุ่มของทั้ง 2 กฎเกณฑ์ดังแสดงในตารางที ่2.3 
ตารางที่ 2. 3 การรวมกลุ่มชิ้นส่วนทั้ง 2 เกณฑ์ในรูปเมตริกซ์ของมูลค่าการใช้ต่อปีและความส าคัญใน
กระบวนการผลิต 

 
มูลค่าการใช้

ต่อปี 

ความส าคัญในกระบวนการผลิต 
กลุ่ม I II III รวมทั้งหมด 

A 2 12 1 15 

B 1 19 5 25 
C 2 17 69 88 

Totals 5 48 75 128 

 
 จ านวนกลุ่มชิ้นส่วนจากตารางที่ 2.3 จะเห็นได้ว่าพัสดุถูกแบ่งได้เป็น 9 กลุ่มย่อยแล้วขั้นตอน
ต่อไปจะเป็นการรวมกลุ่มย่อยนี้เป็น 3 กลุ่มที่มีลักษณะใกล้เคียงกันโดยการรวมกลุ่มย่อยเป็นดังนี้กลุ่ม 
AA ประกอบด้วย AI  AII และ BI กลุ่ม BB ประกอบด้วย BII  AIII และ CI กลุ่ม CC ประกอบด้วย CII  
BIII และ CIII ผลของการรวมกลุ่มนั้นอธิบายถึงจ านวนชิ้นส่วนและมูลค่าการใช้ในแต่ละกลุ่มที่
เปลี่ยนไปดังแสดงในตารางที่ 2.4 



13 
 

 

ตารางที่ 2. 4 ผลของการแบ่งกลุ่มโดยวิธี MCIC 

การรวมกลุ่ม Manufacturing Firm 
จ านวนพัสดุ %จ านวนพัสดุ %มูลค่า 

AA 14 11 78 

BB 16 13 12 
CC 39 30 10 

DD 59 46 0 
รวม 128 100 100 

 
 ต่อไปจะต้องมาพิจารณาถึงความเหมาะสมในแต่ละพัสดุอีกครั้งโดยความคิดเห็นของผู้จัดการ
โรงงานซึ่งในกรณีนี้จะพบว่าสามารถแยกออกมาได้อีกหนึ่งกลุ่มคือ DD (dead item) เมื่อน าวิธีการนี้
ไปประยุกต์ใช้กับโรงงานเป็นระยะเวลาประมาณ 1 ปี พบว่าสามารถลดแรงงานคนในการตรวจนับได้ 
10-15 เปอร์เซ็นต ์
 ข้อจ ากัดของวิธีการนี้คือถ้าใช้เกณฑ์ในการตัดสินที่มากกว่า 2 เกณฑ์ขึ้นไปจะท าให้วิธีการคิด
ที่ยุ่งยากขึ้นและความส าคัญของเกณฑ์ที่ใช้แบ่งนี้ต้องมีความส าคัญต่อการแบ่งกลุ่มเท่ากันด้วย 

2.3 การก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง 

 ในการก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง  ผู้บริหารจะให้ความส าคัญและความสนใจ
ควบคุมและตรวจสอบพัสดุคงคลังกลุ่ม A อย่างใกล้ชิดมาก เพราะเป็นพัสดุที่มีมูลค่าสูง รองลงมาคือ 
พัสดุคงคลังกลุ่ม B และพัสดุคงคลังกลุ่ม C ตามล าดับ 
 พัสดุคงคลังกลุ่ม A 
 เป็นกลุ่มที่มีความส าคัญมากที่สุดในจ านวน 3 กลุ่ม ดังนั้นในการควบคุมพัสดุคงคลังกลุ่มนี้
จ าเป็นที่ต้องให้ความส าคัญเป็นพิเศษซึ่งอาจจะต้องใช้ทรัพยากร (ทั้งคนและระบบคอมพิวเตอร์) เข้า
ไปช่วยควบคุมอย่างใกล้ชิด การสั่งและการใช้พัสดุจะต้องมีการบันทึกรายการให้เป็นไปอย่างถูกต้อง 
และสมบูรณ์ที่สุด มีการตรวจสอบอยู่เสมอ การควบคุมอย่างใกล้ชิดอาจจะรวมหมายถึงการส ารอง
วัตถุดิบที่จะถูกเบิกมาใช้งานต่อเนื่องในปริมาณมาก ๆ และต้องระมัดระวังเรื่องการก าหนดขนาดของ
จุดสั่งซื้อ อย่างไรก็ดีควรจะต้องพิจารณาค่าใช้จ่ายในการควบคุม (control cost) กับค่าใช้จ่ายอ่ืน ๆ 
(other cost) ซึ่งได้แก่ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษารวมกับค่าใช้จ่ายจากการขาดพัสดุและค่าใช้จ่ายใน
การสั่งซื้อว่าค่าใช้จ่ายใดจะมากกว่ากัน เพราะถ้าหากค่าใช้จ่ายในการควบคุมเพ่ิมข้ึนอย่างมหาศาล แต่
สามารถลดค่าใช้จ่ายอ่ืน ๆ ได้เพียงเล็กน้อย ก็ไม่คุ้มกับการที่ใช้เวลาในการควบคุมอย่างใกล้ชิดมาก ซึ่ง
อาจจะต้องลดทรัพยากรที่ใช้ลงก็ได้ ดังนั้นในการควบคุมพัสดุคงคลังกลุ่ม A ควรพิจารณาค่าใช้จ่ายใน
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การควบคุมควบคู่ไปด้วยจึงจะเหมาะสม เนื่องจากพัสดุคงคลังกลุ่ม A เป็นกลุ่มที่มีมูลค่าสูง ผู้ที่ควบคุม
พัสดุคงคลังจึงต้องให้ความส าคัญและดูแลอย่างใกล้ชิด โดยทั่วไปมีแนวทางในการควบคุมพัสดุคงคลัง
กลุ่ม A ดังนี้ 

(1) การบันทึกพัสดุคงคลังต้องท าอย่างสม่ าเสมอ 
(2) จัดท ารายงานน าเสนอผู้บริหาร 
(3) ประมาณการความต้องการใช้ 
(4) ประมาณการความสามารถในการน าพัสดุเข้าคลัง 
(5) เริ่มต้นเก็บพัสดุอย่างระมัดระวัง 
(6) ทบทวนพารามิเตอร์ที่ใช้ในการค านวณอยู่เสมอ 
(7) ในการค านวณค่าต่าง ๆ พยายามใช้ค่าท่ีค านวณได้จริง หรือใกล้เคียงที่สุด 
(8) พยายามให้การร้างพัสดุเป็นตัวก าหนดระดับบริการ 

 จากแนวทางในการจัดการและควบคุมพัสดุคงคลังกลุ่ม A นี้ น ามาใช้เป็นหลักการในการ
ก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลังกลุ่ม A โดยเกณฑ์ที่เหมาะส าหรับกลุ่ม A คือ ระบบปริมาณ
การสั่งซื้อและก าหนดจุดสั่งซื้อคงที่ (Fix Order Size System) ควบคู่ไปกับการทบทวนพัสดุคงคลัง
อย่างต่อเนื่อง (Continuous Review) จึงจะเกิดประสิทธิภาพในการควบคุม 
 พัสดุคงคลังกลุ่ม B 
 เนื่องจากพัสดุกลุ่ม B เป็นกลุ่มที่มีจ านวนน้อยถึงปานกลาง ดังนั้นในการควบคุมและจัดการ
พัสดุคงคลังจึงไม่จ าเป็นต้องเข้มงวดมากนักไม่จ าเป็นต้องดูแลอย่างใกล้ชิด ถึงแม้การสั่งซื้อจะไม่บ่อย
เท่ากับพัสดุกลุ่ม A  แต่ก็ไม่ควรให้เกิดภาวะขาดแคลนพัสดุโดยพยายามจัดพัสดุคงคลั งส ารองให้
เพียงพอต่อการใช้งาน  ดังนั้นเกณฑ์ที่เหมาะสมกับพัสดุกลุ่มนี้คือ ระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อแบบ
คงที่  (Periodic Order Quantity) ควบคู่ ไปกับการทบทวนพัสดุคงคลัง เมื่อสิ้นงวด (Periodic 
Review) 
 พัสดุคงคลังกลุ่ม C 
 พัสดุคงคลังกลุ่ม C เป็นกลุ่มที่มีปริมาณมากแต่มูลค่าน้อย กลุ่มนี้มีความส าคัญน้อย แต่บาง
รายการถ้าเกิดการขาดแคลนก็มีผลกระทบต่อระบบได้ เช่น การประกอบชิ้นส่วนรถ จ าเป็นต้องใช้
นอต จ านวน 2 ตัว ราคาตัวละ 10 บาท แต่หากไม่มีในคลังขณะนั้น ก็จะท าให้การประกอบล่าช้า
ออกไปอีก ท าให้เกิดค่าใช้จ่าย หรือสูญเสียลูกค้า ดังนั้นจึงต้องหาระบบการควบคุมและการจัดการ
พัสดุคงคลังที่ง่ายและเหมาะสมส าหรับพัสดุคงคลังกลุ่ม C นี้ ทั้งนี้ต้องพิจารณาว่าค่าใช้จ่ายในการ
ควบคุม (control cost) ต้องไม่สูงมากเกินไปเพราะไม่คุ้มกับการที่ต้องสิ้นเปลืองทรัพยากรไปกับการ
จัดการพัสดุคงคลังกลุ่มนี้ ในขณะที่ประหยัดค่าใช้จ่ายได้เพียงเล็กน้อย เกณฑ์ที่ใช้ในการควบคุมก็ใช้
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เช่นเดียวกับกลุ่ม B คือระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อแบบคงท่ี (Periodic Order Quantity) ควบคู่ไป
กับการทบทวนพัสดุคงคลังเมื่อสิ้นงวด (Periodic Review) 
 [7] ได้น าการจัดความส าคัญอะไหล่ด้วยวิธี ABC และการก าหนดนโยบายในการควบคุมไป
ประยุกต์ใช้กับบริษัทให้บริการซ่อมอุปกรณ์สื่อสารที่ประสบปัญหาขาดแคลนอะไหล่ มีอะไหล่คงคลัง
สูงเกินจ าเป็น การจัดเก็บไม่เป็นระบบ การปรับปรุงเริ่มจากการปรับปรุงจ านวนรายการอะไหล่ จัด
ความส าคัญอะไหล่ด้วยวิธี ABC ค านวณปริมาณจัดเก็บสูงสุด – ต่ าสุด และวิธีการควบคุมการสั่งซื้อ
อะไหล่กลุ่ม A และ กลุ่ม B หลังปรับปรุงท าให้อัตราหมุนเวียนอะไหล่คงคลังเพ่ิมขึ้นจาก 2.13 เป็น 
3.18 ต้นทุนการจัดเก็บลดลงจาก 1,617,922.81 บาท/ปี เป็น 1,582,747.12 บาท/ปี 

2.4 เกณฑ์การจัดการอะไหล่คงคลังและวิธีการสั่งซื้อใหม่ 

 [8] ที่ได้ท าการทบทวนภาพรวมของนโยบายการบริหารจัดการอะไหล่ว่าไม่เหมือนกับ
การจัดพัสดุคงคลังทั่วไป หรือวัตถุดิบการผลิตที่เน้นการตอบสนองต่อลูกค้าและการผลิตเพียงอย่าง
เดียว แต่การจัดการอะไหล่คงคลังจะเน้นที่ความพร้อมของการท างานเครื่องจักรและป้องกันความ
เสียหายจากกรณีที่เครื่องจักรหยุดท างาน หรือการรออะไหล่ซ่อมบ ารุงเป็นระยะเวลานานซึ่งส่งผล
กระทบต่อโดยตรงกับการผลิต 
 [9] ได้ศึกษารูปแบบการจัดการอะไหล่ว่ามีความสัมพันธ์กับนโยบายการผลิตและ
ระบบงานซ่อมบ ารุง ซึ่งรูปแบบของนโยบายการจัดการอะไหล่จะเน้นความมีเสถียรภาพหรือความ
พร้อมของการผลิต มากกว่าการเน้นหนักไปที่มูลค่าต้นทุนที่ต่ าสุดเพียงอย่างเดียว เนื่องจากความ
ต้องการใช้อะไหล่ในงานซ่อมบ ารุงตามแผนสามารถก าหนดปริมาณสั่งซื้อและช่วงเวลาที่เหมาะสมได้ 
แต่ต้องมีการก าหนดระดับส ารองที่ปลอดภัย (SS) ที่สอดคล้องกับความต้องการใช้งานซ่อมบ ารุงนอก
แผนที่มีตัวแปรที่ส าคัญคือ อัตราการใช้เฉลี่ย (D) และ ช่วงเวลาน า (LT) โดยการค านวณหา safety 
stock จากค่าเบี่ยงเบนการใช้งานในช่วงเวลาน า บนระดับการให้บริการที่ต้องการ (service level) 

จะเห็นได้ว่าแนวคิดของ Kennedy (2002) และ Sarker (2002) มีความสอดคล้องกัน
เป็นไปในทิศทางเดียวกัน 
 ดังนั้น รูปแบบการบริหารจัดการอะไหล่คงคลังที่นิยมใช้งานในปัจจุบัน ได้แก่ การหา
ปริมาณส ารองที่ปลอดภัย (safety stock) และการก าหนดวิธีการสั่งซื้อใหม่ โดยใช้วิธีระบบจุดสั่งซื้อ
ใหม่ ระบบรอบการสั่งคงที่ และวิธีการสั่งซื้อในปริมาณที่ประหยัด (EOQ) ซึ่งวิธีการเหล่านี้จะต้อง
คัดเลือกให้เหมาะสมกับตัวแปรการใช้งานและนโยบายของโรงงานควบคู่กันไป โดยในงานวิจัยนี้  ได้
น าเฉพาะวิธีการสั่งซื้อในปริมาณท่ีประหยัด (EOQ) ไปใช้ในการบริหารจัดการอะไหล่ 
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2.4.1 ระบบปริมาณการสั่งซื้อและก าหนดจุดสั่งซ้ือคงท่ี (Fix Order Size System) 

การหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) 
  การหาปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด (Economic Order Quantity, EOQ) คือ 
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด โดยการสั่งซื้อพัสดุในแต่ละครั้งจะสั่งในปริมาณหรือจ านวนที่ท าให้ค่าใช้ 
จ่ายรวมต่ าที่สุด ซึ่งค่าใช้จ่ายรวมนั้นเกิดจากค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (ordering cost) และค่าใช้จ่ายใน
การจัดเก็บพัสดุ (carrying cost) ซึ่งค่าใช้จ่ายทั้ง 2 ตัวนี้จะแปรผกผันกัน  โดยหากสั่งซื้อครั้งละน้อย 
ๆ ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ ก็จะมาก เพราะต้องสั่งซื้อหลายครั้ง และถ้าสั่งซื้อครั้งละมาก ๆ ก็จะท าให้
เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บพัสดุสูง ซึ่งจะเห็นได้ว่าค่าใช้จ่ายทั้ง 2 ตัวนี้จะแปรผกผันกัน ดังรูปที่ 2.2 
 

 

 

 

 

 

  
 

 
 
 

รูปที่ 2. 2 ความสัมพันธ์ระหว่างค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บพัสดุคงคลังและจ านวนพัสดุคงคลัง 

 
จากรูปที่ 2.2 จะเห็นได้ว่าบริเวณจุดตัดของกราฟ (ดาว) ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บพัสดุคงคลัง 

และค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อมีค่าเท่ากัน 
การหาขนาดการสั่งซื้อประหยัด (EOQ)  จะท าได้จาก 

                                       EOQ = 
iC

DCo2  

 
 

ต้น
ทุน

 

จ านวนที่
สั่งซื้อ% 

0 

ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บพัสดุคงคลัง 

ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ 

EOQ 
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โดยที่ 
D   = ปริมาณความต้องการพัสดุคงคลังใน 1 ปี 

 Co = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง (บาท/ครั้ง) 
 i    = สัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลัง  
 C   = ต้นทุนพัสดุคงคลังต่อหน่วย (บาท/หน่วย) 
 Q   = ปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด 

ต้นทุนในการจัดให้มีสินค้าคงคลังทั้งหมด (total inventory cost) หาได้จาก ต้นทุนการเก็บ
รักษา บวกกับ ต้นทุนในการสั่งซื้อ 

สมมติฐานของการใช้ EOQ 
ในการน า EOQ มาใช้ค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม จะใช้ให้ได้ผลดีก็ต่อเมื่อ 
1) ปริมาณการเบิกใช้ของพัสดุคงคลังต้องเป็นไปอย่างสม่ าเสมอ 
2) ระยะเวลาในการสั่งซื้อจนกระท่ังได้รับพัสดุคงคลัง (lead time) ต้องคงที่ 
3) พัสดุคงคลังที่สั่งซื้อไปจะต้องได้รับในคราวเดียวกันทั้งหมด 

2 . 4 . 3  ระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซ้ือแบบคงที่ (Per iod ic  Order  Quant i ty ) 

 เป็นระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อแบบคงที่นี้  ระยะเวลาในการสั่งซื้อของพัสดุแต่ละรายการ
จะถูกก าหนดเป็นรอบ ๆ และจะมีการตรวจสอบ ทบทวน ตามระยะเวลาที่ได้ก าหนดไว้ โดยปริมาณ
ในการสั่งซื้อพัสดุจะขึ้นอยู่กับขณะที่ตรวจสอบมีการเบิกใช้พัสดุไปเท่าไรก็จะสั่งซื้อพัสดุมาให้ถึงระดับ
เป้าหมายและต้องเผื่อไว้ใช้ส าหรับในช่วงที่มีการสั่งซื้อและช่วงที่มีการทบทวน  
ซึ่งระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อแบบคงที่นี้จะไม่มีจุดสั่งซื้อ แต่จะมีระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง 
(T) และไม่มีปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด แต่จะมีการสั่งที่แปรผันตามอุปสงค์ 

ระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อแบบคงท่ี  จะมีพารามิเตอร์ 2 พารามิเตอร์ที่เกี่ยวข้อง คือ 
(1) ช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ (P) 

(2) ระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T)

ซึ่งจากการกะประมาณค่าสูงสุดของช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ  สามารถใช้สูตร EOQ ได้ 
ดังนั้น P จะเป็นช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ ซึ่งเก่ียวข้องกับ EOQ ดังนี้ 

  P = R

Q

 

เมื่อ R = ปริมาณความต้องการใช้พัสดุต่อเดือน 
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ดังนั้นเมื่อแทนค่าสูตร   EOQ  จะได้ว่า 

P =
R

1

iC

DCo2

 
การหาค่าระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T) 

 ส่วนค่าระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T) สามารถหาได้จาก ปริมาณความต้องการใช้พัสดุ
เฉลี่ยบวกกับปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย 

    T = PL
'D  + 'SS   

โดยที่     'SS  = Z PL
  

  T        =  ระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง 
       PL

'D         =  ค่าปริมาณความต้องการใช้พัสดุเฉลี่ยในช่วงเวลา
ระหว่างการสั่งซื้อ (P) + ช่วงเวลาในการสั่งซื้อ (L) 

 
2.4.3 วิธีการสั่งซ้ือใหม่ (reorder point) 
 วิธีการสั่งซื้อใหม่นี้เหมาะส าหรับใช้ตัดสินใจว่าควรจะสั่งซื้อพัสดุเข้ามาเพ่ิมอีกเท่าไร  
เมื่อไหร่ที่จะต้องท าการสั่งซื้อ  เรื่องนี้เป็นเรื่องที่ส าคัญมาก  หากพัสดุไม่มีให้พร้อมใช้งาน ถ้าเป็นเป็น
พัสดุที่มีผลกระทบต่อสายการผลิต ก็จะท าให้สายการผลิตนั้นเสียหายได้ หากซื้อพัสดุมากักทุนไว้ก็จะ
ท าให้เกิดต้นทุนทั้งค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ ดูแลรักษา ดังนั้นคลังพัสดุจึงควรตระหนักถึงผลกระทบใน
เรื่องนี้ด้วย โดยความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการเบิกใช้งานและช่วงเวลาน าแสดงดังรูปที่ 2.3 



 

 

 การสั่งซื้อใหม่ หาได้จาก อัตราการเบิกใช้งาน X ช่วงเวลาน า 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2. 3 ความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการเบิกใช้งานและช่วงเวลาน า 

 
2.4.3  การหาปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพื่อความปลอดภัย (safety stock) 
 เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดภาวการณ์ขาดแคลนอะไหล่จึงจ าเป็นต้องมีการหาปริมาณพัสดุคงคลัง
ส ารองเพ่ือความปลอดภัย เนื่องจากอาจจะเกิดเหตุการณ์ที่ ไม่สามารถควบคุมได้ ดังนั้นจึงต้องมีการ
ส ารองพัสดุไว้ให้มีพร้อมใช้งาน โดยรูปแบบการสั่งซื้อพัสดุเพื่อการส ารองท่ีปลอดภัยแสดงดังรูปที่ 2.4 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2. 4 การสั่งซื้อพัสดุเพื่อการส ารองที่ปลอดภัย 
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 [10] ได้น าการควบคุมวัสดุคงคลัง ด้วยระบบปริมาณการสั่งซื้อคงที่ โดยขนาดการสั่งซื้อที่
เหมาะสมจะก าหนดเท่ากับปริมาณการสั่งซื้ออย่างประหยัด (EOQ) และก าหนดจุดสั่งซื้อ (ROP) โดย
ใช้ระดับบริการ (service Level) ที่ 99 เปอร์เซ็นต์ และการจ าลองสถานการณ์มาใช้การลดจ านวน
งานล่าช้า (งานที่ผลิตไม่ทันก าหนดส่ง) ส าหรับโรงงานฉีดขึ้นรูปพลาสติก อันเนื่องมาจากวัตถุดิบมีไม่
เพียงพอส าหรับการผลิตท าให้เกิดการรอคอยวัตถุดิบ  ไม่มีการต่อรองก าหนดส่งกับทางลูกค้า และมี
การวางแผนและจัดตารางการผลิตที่ไม่เหมาะสมสามารถลดต้นทุนการจัดการวัสดุคงคลังลงได้
ประมาณ 64.64 เปอร์เซ็นต์ โดยคิดเป็นจ านวนเงินเท่ากับ 1,371,467 บาท และท าให้จ านวนงาน
ล่าช้า (งานที่ผลิตไม่ทันก าหนดส่ง) ของทางโรงงานลดลงจาก 39.93 เปอร์เซ็นต์ เหลือ 16.87 
เปอร์เซ็นต ์
2.5 คู่มือการปฏิบัติงาน (work instruction) 

คู่มือการปฏิบัติงาน จัดท าขึ้นเพ่ือป้องกันการท างานผิดพลาดหรือไม่สม่ าเสมอ เป็นเอกสารที่
จ าเป็นต้องมีไว้ในสถานที่ท างาน  เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถเรียกดูได้ตลอดเวลา  โดยต้องสามารถ
อ่าน หรือท าความเข้าใจได้ง่าย  ในการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานต้องค านึงถึงผู้ที่ยังไม่เคยท างานนี้มา
ก่อนแล้ว เมื่อมาอ่านคู่มือนั้นแล้ว สามารถปฏิบัติงานได้ 
ส่วนประกอบที่จ าเป็นต้องมีในคู่มือการปฏิบัติงาน  

(1) วัตถุประสงค์ (ถ้ามี) 
(2) ผู้ที่เกี่ยวข้อง 
(3) เอกสารอ้างอิง 
(4) ขอบเขต 
(5) ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(6) แบบฟอร์ม (ถ้ามี) 

2.6 การจัดการคลังพัสดุ 
 การจัดการคลังพัสดุ ประกอบด้วย (1) การออกแบบคลังพัสดุ (2) การวางแผนการจัดเก็บ
พัสดุและการก าหนดพ้ืนที่จัดเก็บพัสดุ (3) การระบุต าแหน่งการจัดเก็บ และ (4) การจัดเรียงและการชี้
บ่งพัสดุ 
 การจัดการคลังพัสดุมีกิจกรรมหลายด้าน ในงานวิจัยนี้จะกล่าวถึงภาพรวมของกิจกรรม
ต่าง ๆ ของการจัดการคลังพัสดุ เริ่มจากการเลือกท าเลที่ตั้งของคลังพัสดุ ( location selection) การ
ก าหนดขนาดของคลังพัสดุ (sizing) การออกแบบผังของคลังพัสดุ (layout) การออกแบบกระบวนการ
จัดการคลังพัสดุ  (warehouse management system) การควบคุมการปฏิบัติงาน ( location 
control) การจัดส่ง (delivery) และการรายงานและจัดเก็บข้อมูล (record and data)  
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รูปที่ 2. 5 ภาพรวมของขอบเขตของการจัดการคลังพัสดุ 

 (1) การออกแบบคลังพัสดุ 

 [11] ได้สรุปหลักของการวางผังคลังพัสดุไว้ดังนี้ 
 - ต้องให้วัสดุไหลได้อย่างไม่ติดขัดและเป็นเส้นตรงเพ่ือใช้วัสดุในการขนถ่ายให้น้อย 
  ที่สุด ขณะเดียวกันก็หลีกเลี่ยงการขนถ่ายวัสดุด้วยมือ 
 - การวางผังคลังพัสดุที่ดีต้องให้มีความยืดหยุ่นต่อการเปลี่ยนแปลง 
 - การวางผังคลังพัสดุเพื่อให้คนงานหรือพนักงานท างานอย่างสะดวกสบาย ปลอดภัย  
  
 

incoming  รับพัสด ุ  จัดเก็บพัสด ุ  จ่ายพัสด ุ  ตรวจนับพัสด ุ  out going 

 
รูปที่ 2. 6 เส้นทางการการวางผังคลังพัสดุในแนวเส้นตรง 

 
 [12] กล่าวไว้ว่า การวางผังคลังพัสดุต้องค านึงองค์ประกอบหลายด้าน นอกเหนือจาก
รูปแบบและรูปร่างของอุปกรณ์ต่าง ๆ และชั้นวางแล้วยังต้องค านึงถึงองค์ประกอบที่ส าคัญ ๆ 
ดังต่อไปนี้ 

- ประสิทธิภาพสูงสุดในการใช้พ้ืนที่ต่าง ๆ เช่น พ้ืนที่จัดเก็บ จุดรับ จุดส่งพัสดุ เป็นต้น 
- กระบวนการเคลื่อนย้ายพัสดุภายในพ้ืนที่จัดเก็บ ควรต้องมีประสิทธิภาพโดยมีระยะทาง

โดยรวมสั้นที่สุด 

1.คลังพัสดุ 2. แผนผังคลังพัสดุ 3. การจัดการคลังพัสดุ 

6. รายงานและจัดเกบ็ข้อมูล 5.การขนส่ง 4. ควบคุมการปฏบิัติงาน 
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- ลดค่าใช้จ่ายด าเนินการและค่าใช้จ่ายประเภทการจัดเก็บตามความเหมาะสม 
- ลดการบริหารและกิจกรรมที่ไม่เก่ียวข้องกับการเคลื่อนพัสดุให้มากท่ีสุด 
- ให้มีความยืดหยุ่นในการเก็บและการกระจายพัสดุ 
- บรรยากาศการท างานและระดับการให้บริการแก่ลูกค้า 

 การด าเนินงานของคลังพัสดุ  
 กิจกรรมหลักของคลังพัสดุ (warehouse activities) 
 (1) งานรับพัสดุ (goods receipt)  
 งานรับพัสดุเป็นกิจกรรมแรกของการด าเนินงาน  เมื่อผู้ส่งมอบน าพัสดุมาส่งที่โรงงาน  
พนักงานต้องท าการตรวจสอบ และบริหารจัดการเพ่ือหาพ้ืนที่ในการจัดเก็บรักษา กิจกรรมแรกควรจะ
มีความถูกต้อง เพราะจะมีความส าคัญต่อการด าเนินงานกิจกรรมถัดไปในคลังพัสดุให้มีประสิทธิผล 
รายละเอียดของการปฏิบัติงานรับพัสดุย่อมผิดแปลกกันออกไป โดยขึ้นอยู่กับแบบพัสดุ และ แบบของ
สิ่งอานวยความสะดวกในการเก็บรักษา พัสดุอาจได้รับเข้ามาจาก แหล่งต่างกัน การขนส่งพัสดุมายัง
พัสดุอาจกระท าด้วยยานพาหนะที่แตกต่างกัน ด้วยภาชนะบรรจุหีบห่อที่มีลักษณะแตกต่างกัน สิ่ง
เหล่านี้ย่อมมีผลท าให้รายละเอียดในการปฏิบัติงานรับพัสดุแตกต่างกันออกไปด้วย การจัดท าเอกสาร
ในการรับพัสดุ และ การด าเนินกรรมวิธีแรกรับที่รวดเร็ว และ ถูกต้องย่อมมีความส าคัญ และเป็นเรื่อง
จ าเป็นส าหรับกิจการคลังพัสดุที่มีประสิทธิผล 
 (2) การตรวจสอบ (identify goods) และการตรวจแยกประเภท (sorting goods) 
 เพ่ือความความถูกต้องในประเด็นของ ชื่อ แบบ หมายเลข หรือข้อมูลอ่ืน ๆ ซึ่งเป็น
ลักษณะเฉพาะของพัสดุรายการนั้น ๆ ความจ าเป็นในเรื่องเหล่านี้อาจไม่เหมือนกันกับคลังพัสดุแต่ละ
ประเภท ทั้งนี้ยังรวมถึงการตรวจสภาพ ซึ่งหมายถึงการตรวจสภาพจ านวน และคุณสมบัติของพัสดุที่
จะได้รับเข้ามานั้นว่าถูกต้องตรงตามเอกสารการส่งหรือไม่ในพัสดุหรือวัสดุบางอย่างอาจมีความ
จ าเป็นต้องแยกประเภทเพ่ือความสะดวกในการเก็บรักษา เช่น เป็นของดี ของช ารุด ของเก่า ของใหม่ 
ซึ่งต้องแยกออกจากกันในการเก็บรักษาคลังพัสดุ 
 (3) งานจัดเก็บพัสดุ (put away)  
 การขนย้ายพัสดุจากพ้ืนที่รับพัสดุเข้าไปยังต าแหน่งเก็บที่ได้ไว้ก าหนดไว้ล่วงหน้า และจัด
วางพัสดุนั้นไว้อย่างเป็นระเบียบรวมทั้งการบันทึกเอกสารเก็บรักษาที่เกี่ยวข้อง เช่น บัตรต าแหน่งเก็บ 
ป้ายประจ ากอง และ ปัจจุบันมีการใช้ระบบรหัสแท่งรวมถึงระบบ RFID เป็นต้น ก่อนที่จะจัดวางพัสดุ
ลงไปในที่เก็บอาจจ าเป็นต้องจัดแจงพัสดุนั้นให้เหมาะสม เพ่ือให้สามารถจัดเก็บให้อย่างมั่นคงเป็น
ระเบียบ และประหยัดเนื้อที่เวลาแรงงาน และง่ายแก่การดูแลรักษา และการน าออกเพ่ือการจัดส่ง
ออกในโอกาสต่อไป เช่น การบรรจุหีบห่อใหม่ให้ได้มาตรฐาน เป็นต้น  
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 (4) งานดูแลรักษาพัสดุ (holding goods)  
 หลังจากที่ได้จัดเก็บพัสดุ ในพ้ืนที่เก็บรักษาของคลังพัสดุ จะต้องเอามาตรการต่าง ๆ ของ
การดูแลรักษามาใช้ เพ่ือป้องกันไม่ให้พัสดุที่เก็บรักษาอยู่ในคลังพัสดุเกิดความเสียหาย สูญหายหรือ
เสื่อมคุณภาพอันเป็นภาระรับผิดชอบที่ส าคัญของผู้เก็บรักษาพัสดุนี้ต้องได้รับการป้องกันจากการถูก
ขโมย ป้องกันจากสภาพอากาศงานดูแลรักษาพัสดุอาจประกอบด้วยงานย่อยต่าง ๆ 
 (5) งานจัดส่งพัสดุ (dispatch goods)  
 การจัดส่งหรือการจ่ายพัสดุให้แก่ผู้เบิกหรือการคืนพัสดุ ให้แก่ผู้ฝากหรือผู้มีสิทธิในการรับ
พัสดุคืนส าหรับกรณีคลังพัสดุสาธารณะในระบบการบริหารพัสดุนั้น การเก็บรักษาในคลังวัสดุมี
จุดมุ่งหมาย ในที่สุดคือการจ่ายพัสดุให้แก่ผู้เบิกในรูปที่พร้อมส าหรับการน าไปใช้ ในกระบวนการจัดส่ง
พัสดุถือเป็นกิจกรรมที่ส าคัญ เพราะกระบวนการเก็บรักษานั้นเพ่ือให้การจัดส่งสามารถให้กระท าได้
อย่างมีประสิทธิภาพ และต้องท าการจัดส่งให้ทันตามเวลาที่ก าหนดมิฉะนั้นจะส่งผลกระทบต่อความ
เสียหายแก่ผู้ที่มีความต้องการใช้พัสดุ 
 (6) การน าออกจากที่เก็บ (picking)  
 การน าพัสดุออกจากบริเวณที่จัดเก็บเพ่ือการน าส่ง เป็นการคัดเลือกเอาพัสดุที่มีผู้ต้องการ
เบิกใช้งาน มาวางรวมกันเพ่ือเตรียมส่งมอบ จากนั้นท าการตรวจสอบความถูกต้อง ว่าครบถ้วนตามท่ีผู้
เบิกต้องการหรือไม ่ 
 (7) การจัดส่ง (shipping)  
 ประกอบด้วยการตรวจสอบค าสั่งซื้อที่จะส่งไป การปรับปรุงรายงานพัสดุคงคลัง การแยก
ประเภทพัสดุ และการจัดบรรจุภัณฑ์ตามค าสั่งซื้อ ซึ่งพัสดุจะถูกจัดเก็บในกล่อง หีบห่อ พาเลทหรือตู้
คอนเทนเนอร์ การบันทึกรายละเอียดข้อมูลเพ่ือเตรียมส่งพัสดุออกจากคลัง เช่น ชื่อ ที่อยู่ ผู้รับ 
รายละเอียดพัสดุที่ส่ง เป็นต้น 
 (8) การส่งพัสดุผ่านคลัง (cross docking)  
 เป็นการส่งพัสดุผ่านระหว่างจุดที่รับพัสดุ เข้าและจุดที่ส่งพัสดุออก โดยไม่ต้องน าพัสดุเข้า
ไปเก็บในคลังพัสดุ การส่งพัสดุผ่านคลังใช้กันอย่างแพร่หลายในกลุ่มผู้ค้าปลีก ซึ่งเป็นการรวบรวม
ผลผลิตภัณฑ์จากผู้ค้าส่งหลายรายเข้าด้วยกัน เพ่ือจัดส่งให้กับร้านค้าย่อยต่อไป โดยทั่วไปนิยมใช้ใน
การด าเนินงาน เนื่องจากผลกระทบต่อต้นทุน และการให้บริการลูกค้า ตัวอย่างเช่น ประมาณ 75 
เปอร์เซ็นต์ ของการกระจายพัสดุประเภทอาหารจะใช้การส่งพัสดุผ่านคลัง โดยที่เมื่อรับพัสดุจากผู้ส่ง
มอบแล้ว จะเตรียมส่งต่อไปร้านค้าปลีกทันที โดยไม่ต้องมีการน าพัสดุเข้าเก็บในคลังแต่อย่างใด การ
ส่งผ่านคลังจะช่วยลดเวลา และต้นทุนในการน าพัสดุเข้าเก็บในคลัง และ ท าให้ระดับการให้บริการ
ลูกค้าสูงขึ้น 
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 ขั้นตอนในการจัดพื้นที่ในคลังพัสดุ 
 1) การออกแบบและก าหนดพ้ืนที่คลังพัสดุ ขนาดของพ้ืนที่ จะเป็นแบบจ าลองพ้ืนที่
ทั้งหมดของอาคารคลังพัสดุ ซึ่งโดยปกติอาคารคลังพัสดุทั่วไปมักเป็นอาคารชั้นเดียว ประกอบด้วย
ส่วนที่เป็นความยาวของตัวอาคาร ส่วนที่เป็นความกว้างและส่วนที่เป็นความสูงของตัวอาคาร ผังคลัง
พัสดุเปรียบเสมือนเป็นเครื่องมือในการควบคุมการใช้พ้ืนที่ในการด าเนินงานให้เกิดประโยชน์ พัสดุถูก
เก็บรักษาอย่างมีระบบ ปลอดภัย เหมาะสม เนื้อที่จะถูกใช้ประโยชน์เพื่อก่อให้เกิดประสิทธิผลของการ
ด าเนินงาน ในแผนผังจะแสดงสิ่งต่าง ๆ ดังต่อไปนี้ 
 - พ้ืนที่ทางเข้าออกของตัวอาคารคลังพัสดุ เพ่ือเป็นการก าหนดภาพของการด าเนินงานให้
ชัดเจน ส าหรับผู้ปฏิบัติที่จะสามารถทราบหรือเข้าใจได้ทันทีที่เห็นแผนผัง โดยเฉพาะบุคคลจาก
ภายนอก เช่น รถรับ และส่งพัสดุ เมื่อเห็นผังแสดงพ้ืนที่ของคลังพัสดุจะสามารถเข้าใจ และปฏิบัติตาม
ได้อย่างถูกต้อง 
 - พ้ืนที่ในการรับพัสดุ ซึ่งจะแสดงให้เห็นถึงบริเวณ ขนาดของพื้นที่ในการรับพัสดุ แสดงถึง
การเคลื่อนที่และเคลื่อนย้ายพัสดุที่รับเข้ามา ซึ่งในส่วนนี้จะมีส่วนของการควบคุมการรับพัสดุเข้า ซึ่ง
จะเป็นห้องควบคุม หรือส านักงานเล็ก ๆ ที่ท าหน้าที่ในการรับเอกสารการขนส่งที่เกี่ยวข้องกับพัสดุที่
จะน าเข้ามาเก็บ รวมทั้งจะต้องออกบาร์โค้ด (Barcode) เพ่ือติดกับตัวหีบห่อพัสดุที่จะนาเข้าจัดเก็บ
ต่อไป 
 - พ้ืนที่ที่ใช้ในการจัดเก็บพัสดุ เนื่องจากรูปแบบของคลังพัสดุ หรือศูนย์กระจายพัสดุจะมี
ความแตกต่างกันในลักษณะของตัวพัสดุที่จะน ามาจัดเก็บ การก าหนดผังแสดงพ้ืนที่ต้องก าหนดให้
ชัดเจนเหมาะสมกับลักษณะหรือประเภทของ คลังพัสดุจะช่วยให้การใช้พ้ืนที่มีประโยชน์สูงสุด 
พนักงานฝ่ายปฏิบัติการจะท างานได้อย่างสะดวก รวดเร็วและแม่นย า 
 - พ้ืนที่ที่ใช้ในการควบคุมการปฏิบัติการ ในส่วนของการควบคุมการปฏิบัติการมักถูก
ออกแบบให้ตั้งอยู่ในบริเวณท่ีเหนือพ้ืนที่อาคารคลังพัสดุ การออกแบบจะเป็นชั้นลอย เพ่ือให้เห็นภาพ
ของการท างานต่าง ๆ ได้อย่างชัดเจน 
 - พ้ืนที่ในการจัดส่งพัสดุ มักอยู่ในบริเวณประตูทางออกของพัสดุที่รถบรรทุกจะเข้ามารับ
พัสดุ โดยปกติตัวอาคารคลังพัสดุมักถูกออกแบบให้มีลักษณะที่คล้ายคลึงหรือ เหมือนกันแทบทุก
อาคาร แต่สิ่งที่แตกต่างกันของคลังพัสดุแต่ละแห่งคือ เรื่องของพ้ืนที่คลังพัสดุ ซึ่งส่งผลต่อการ
ออกแบบตัวอาคาร ดังนั้นการออกแบบอาคารคลังพัสดุจะต้องค านึงถึงพ้ืนที่ของการเดินทางของ
รถบรรทุกขนส่ง ซึ่งมีขนาดยาวท าให้เกิดความยุ่งยากในช่วงเวลาที่มีการเข้าออกของรถบรรทุก 
จ านวนมาก ดังจะแสดงให้เห็นถึงบริเวณโดยรอบของตัวพื้นที่คลังพัสดุและอาคารคลังพัสดุ 
 2) การก าหนดสัดส่วนการใช้พ้ืนที่ที่เป็นส่วนประกอบภายในคลังพัสดุ สามารถจัดแบ่ง
พ้ืนที่เป็นส่วน ๆ ได้ดังนี้ 
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 - พ้ืนที่ส าหรับทางเดิน หรือทางเดินส าหรับปฏิบัติการ (working aisles) การก าหนดพื้นที่
ส าหรับทางเดินที่เป็นมาตรฐาน ด้านคลังพัสดุในประเทศญี่ปุ่นจะก าหนดความกว้างของทางเดินเป็น
ประเด็นส าคัญ โดยพิจารณาจากสิ่งที่จะสัญจรในทางเดินเหล่านั้น มาตรฐานที่นิยมใช้จะประกอบด้วย 
 - ทางเดินหลัก (main aisles) เป็นทางเดินที่ใช้เป็นหลักในการเคลื่อนย้ายพัสดุทั้งการ
น าเข้าเก็บ น าออกเพ่ือจ่ายรวมทั้งทางเดินอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง ทางเดินหลักจะทอดยาวไปตามแนวทาง
ของอาคารคลังพัสดุ ทางเดินหลักมักจะมีความกว้างอยู่ที่ 1-4 เมตร ตามความเหมาะสม ความจ าเป็น
ส าหรับการใช้งานรวมทั้งประสิทธิผลของงานที่ต้องการ โดยปกติควรให้รถยกขน 2 คัน สามารถสวน
ทางกันได้อย่างสะดวก และคล่องตัว 
 - ทางเดินของคน (personal aisles) จะมีความกว้างเท่ากับ 0.5 เมตร 
 - ทางเดินสาหรับรถเข็นมือ (hand truck) จะมีความกว้าง เท่ากับ 1 เมตร รถเข็นมือเป็น
อุปกรณ์ขนถ่ายใช้ระบบไฮดรอลิกในการยกพัสดุ ใช้แรงงานคนในการควบคุม มีความสามารถในการ
ยกขนได้ประมาณ 1,000 กิโลกรัม เหมาะส าหรับพื้นที่แคบ ๆ 
 - ทางเดินสาหรับรถยกขน จาพวกสแต็กเกอร์ (stacker) และทักค์ (truck) เป็นรถบรรทุก 
เช่น รถฟอร์คลิฟท์ (forklift truck) จะมีความกว้าง เท่ากับ 1.5 เมตร ความกว้างของรถอาจมีการเผื่อ
ทางเดินเพ่ิมเติมไว้อีกประมาณ 0.2–0.4 เมตร 
 - ทางเดินพิเศษ (special aisles) ซึ่งเป็นทางเดินบริการ (service aisles) ที่มีจุดมุ่งหมาย
ไว้ตรวจตราพัสดุในการวางพัสดุเป็นของกองขนาดใหญ่ ซึ่งอาจต้องเป็นทางเดินที่ท าให้สามารถเข้าถึง
กองพัสดุเพ่ือตรวจสอบได้ นอกจากนี้ยังมีทางเดินส าหรับป้องกันเพลิง (fire aisles) เป็นทางเดินที่เว้น
ไว้ระหว่างกองพัสดุกับผนัง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการป้องกันไฟ หรือเพ่ือเป็นทางเข้าถึงเครื่องมือ
ดับเพลิงที่ติดตั้งไว้ 
 3) การก าหนดพ้ืนที่ส าหรับสนับสนุนการเก็บรักษาพัสดุ ได้แก่ พ้ืนที่รับพัสดุ บรรจุหีบห่อ 
จ่ายพัสดุ พื้นที่ส านักงาน และพ้ืนที่อ่ืน ๆ เพ่ือปฏิบัติการสนับสนุนการเก็บรักษาพัสดุ ควรได้มีการวาง
ผัง (layout) อย่างเหมาะสม ตามสภาพและความจ าเป็นของพ้ืนที่โดยการจัดวางผังต้องพิจารณา
ปัจจัยต่าง ๆ ดังนี้ 
 - ลักษณะของคลังพัสดุเป็นรูปแบบใด เช่น คลังห้องเย็นเก็บวัตถุดิบ หรือยาขวดเล็ก ๆ แต่
มีมูลค่าสูงใช้พ้ืนที่ในการเก็บรักษาไม่มากนัก ส่วนคลังพัสดุที่เก็บวัตถุดิบทางการเกษตร เช่น ข้าว
จะต้องใช้พ้ืนที่ในการจัดเก็บที่มีขนาดกว้าง และมีหลังคาครอบคลุมมิดชิด เพ่ือป้องกันละอองจากฝน 
หรือความชื้นจากลม เป็นต้น 
 - ความยาวในแนวตั้ง หรือแนวนอน โดยปกติของอาคารคลังพัสดุมักเป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า 
ยาวขนานไปกับพ้ืนที่ที่มีอยู่ตามความเหมาะสม พ้ืนที่ในการสนับสนุนการเก็บรักษาพัสดุจะต้อง
พิจารณาถึงสภาพของงาน เช่น หากคลังพัสดุมีพ้ืนที่ส่วนกว้างรวมทั้งติดถนนใหญ่บริเวณประตูทางเข้า  
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ควรมีลักษณะดังนี้ ประตูทางเข้าอาคารคลังพัสดุหรือบริเวณรับพัสดุอาจต้องเข้าไปอยู่ด้านในสุดของ
ตัวอาคารก่อนเพ่ือให้รถที่น าพัสดุเข้ามาส่งวิ่งเข้าไปจนสุดทางของตัวอาคาร มิฉะนั้นอาจก่อให้เกิด
ปัญหาต่อรถที่ตามมาอาจเกิดการติดขัด หรือโดยสรุปคือส่วนรับพัสดุอาจต้องตั้งอยู่ภายในสุดของพ้ืนที่
ตัวอาคารตามความเหมาะสม 
 - ก าหนดพ้ืนที่ทางเดินให้มีสัดส่วนเหมาะสมกับพื้นท่ีใช้สอยในการสนับสนุนการเก็บรักษา 
 - จัดล าดับความเหมาะสมของงานในแต่ละส่วน งานใดควรใช้พ้ืนที่เท่าใด เช่น พ้ืนที่ในการ
วางชั้น (rack) สาหรับเก็บรักษาพัสดุควรมีพ้ืนที่มากที่สุด พ้ืนที่ฝ่ายปฏิบัติการ หรือส่วนของส านักงาน
จะมีพ้ืนที่น้อยท่ีสุด เป็นต้น 
 4) การก าหนดทิศทางการเก็บรักษาพัสดุ เป็นปัจจัยที่ส าคัญต่อการใช้พ้ืนที่ให้เกิด
ประโยชน์อย่างคุ้มค่า การเลือกทิศทางที่เหมาะสมจะช่วยให้การใช้พ้ืนที่ รวมทั้งการเคลื่อนย้ายของ
พัสดุทั้งการน าเข้าเก็บและการน าออกไปจ่ายให้เกิดประโยชน์มากที่สุด การก าหนดทิศทางการเก็บ
รักษาจ าเป็นต้องศึกษาถึงมาตรฐานของพัสดุ พาเลท ชั้นวางพัสดุ ช่องทางเดินมาตรฐาน ช่องทางเดิน
ควรเป็นช่องทางที่เดินทางขวามือเป็นหลัก ในการก าหนดทิศทางการเก็บรักษาจะต้องค านึงถึงช่อง
ทางเดินเป็นส าคัญ ควรก าหนดให้เป็นมาตรฐานให้การเดินของสิ่งต่าง ๆ ไปทางขวามือเป็นหลักและไม่
ควรเป็นช่องทางตัน 
 5) การก าหนดต าแหน่งของพัสดุ เป็นการก าหนดพ้ืนที่การจัดเก็บพัสดุ โดยบอกเป็น
ต าแหน่งที่เก็บของพัสดุ ก าหนดอยู่ในแผนผังพ้ืนที่ ติดไว้ที่ตัวชั้นวาง หัวเสา มักก าหนดเป็นตัวอักษร
หรือหมายเลข อาจเรียกสถานที่วางหรือต าแหน่งว่าบ้านเลขที่ เพ่ือให้เข้าใจง่าย หรือสามารถหาข้อมูล
ได้ทันทีว่า ตัวอักษร หมายเลข หรือบ้านเลขท่ี อยู่บริเวณใด การค้นหาหรือน าเข้าเก็บ และจ่ายออกจะ
ท าได้อย่างสะดวก และรวดเร็ว โดยปกติจะควบคุมการจัดเก็บตามต าแหน่งของพัสดุโดยระบบบาร์โค้ด 
 6) พ้ืนที่ที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ ในการจัดเก็บควรศึกษาถึงพ้ืนที่ใดที่ไม่ก่อให้เกิด
ประโยชน์ในการจัดเก็บในทางปฏิบัติพื้นที่ในลักษณะนี้ไม่ควรมีในคลังพัสดุ 

 (2) การวางแผนการจัดเก็บพัสดุและการก าหนดพื้นที่จัดเก็บพัสดุ 
 ในการวางแผนการจัดเก็บพัสดุและการก าหนดพ้ืนที่จัดเก็บพัสดุต้องค านึงถึงปัจจัย 2 
ปัจจัยนี้ คือ  
 (2.1) ปัจจัยของสินค้า ได้แก่ ความเหมือนกันของพัสดุ (similarity) ความถี่ในการเบิกใช้
งาน (popularity) และขนาดของพัสดุ (size)   
 (2.2) ปัจจัยที่สอง คือ ปัจจัยของพ้ืนที่ 

 (3) การจัดเรียงพัสดุ แบ่งเป็น 2 รูปแบบใหญ่ ๆ 
 (3.1) การก าหนดต าแหน่งแบบตายตัว (fix storage)  
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 รูปแบบนี้เหมาะส าหรับคลังพัสดุที่มีขนาดเล็ก มีจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติงานไม่มากและมี
จ านวนพัสดุที่จัดเก็บน้อยด้วย ข้อจ ากัดของการก าหนดต าแหน่งแบบตายตัว หากมีพัสดุจ านวนมาก ๆ 
เกินกว่าที่ได้ก าหนดไว้จะไม่สามารถจัดเก็บได้ หรือกรณีที่มีพัสดุน้อยมาก ก็จะท าให้เกิดความสูญเปล่า
ในการใช้พ้ืนที่นั้น ๆ 
 (3.2) การก าหนดต าแหน่งโดยการสุ่ม (random storage)  
 รูปแบบนี้เหมาะส าหรับคลังพัสดุที่มีความยืดหยุ่น  เป็นการเก็บพัสดุโดยสามารถเก็บใน
พ้ืนที่ใดก็ได้ที่ว่าง ปกติรูปแบบนี้ต้องใช้กับระบบเทคโนโลยีอัตโนมัติ 
 
ตารางที่ 2. 5 เปรียบเทียบข้อดีและข้อเสียของการก าหนดต าแหน่งแบบตายตัวและการก าหนด
ต าแหน่งโดยการสุ่ม 

การก าหนดต าแหน่งแบบตายตัว การก าหนดต าแหน่งโดยการสุ่ม 
ข้อดี ข้อเสีย ข้อดี ข้อเสีย 

 สะดวกต่อการค้นหา
พัสดุ 

 

ไม่ ส ามารถใช้ ง าน
พ้ืนที่ ไ ด้ อ ย่ า ง เ ต็ ม
ประสิทธิภาพ 

มีความยืดหยุ่นสูง  ต้องติดตามและ
ควบคุมในการ
บันทึกต าแหน่ง
การจัดเก็บ 

 ง่ า ย ต่ อ ก า ร
ปฏิบัติงาน 

ย ากต่ อก า ร ขย า ย
พ้ืนที ่

สามารถใช้งาน
พ้ืนที่ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

 ต้องมีการบันทึก
ต า แ ห น่ ง ก า ร
จั ด เ ก็ บ อ ย่ า ง
ละเอียด 

เหมาะส าหรับคลัง
พัสดุขนาดเล็ก 

 ง่ายต่อการขยาย
การจัดเก็บ 

 

 ระบบบอกต าแหน่งจัดเก็บพัสดุ 
 เป้าหมายหลักของการจัดเก็บพัสดุคือการจัดเก็บในลักษณะที่ให้สามารถเข้าถึงพัสดุที่
จัดเก็บนั้นได้อย่างสะดวกท่ีสุด เพื่อน าพัสดุเบิกไปใช้งานได้อย่างรวดเร็วและถูกต้องเมื่อต้องการ ดังนั้น
จึงต้องจัดให้มีระบบการบอกต าแหน่งเพ่ือให้บรรลุเป้าหมายดังกล่าว เนื่องจากพัสดุในคลังมีอยู่จ านวน
มากและมีความหลากหลายทั้งชนิด ประเภท จ านวนรายการ รุ่น เป็นต้น   
 การก าหนดหมายเลขรหัสบอกต าแหน่งจัดเก็บพัสดุ เพ่ือให้การใช้ระบบบอกต าแหน่ง
จัดเก็บพัสดุได้ผลอย่างดี จะต้องก าหนดรหัสบอกต าแหน่งจัดเก็บที่เป็นมาตรฐาน โดยการก าหนดรหัส
บอกต าแหน่งขึ้นอยู่กับโรงงาน 
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 การก าหนดต าแหน่งจัดเก็บที่ดีจะส่งผลดีต่อการปฏิบัติงาน ดังต่อไปนี้ 
 (1) เพ่ือให้สามารถเข้าถึงพัสดุที่เก็บรักษานั้นได้อย่างสะดวกรวดเร็ว 
 (2) ท าให้การรับพัสดุเข้าจัดเก็บมีประสิทธิภาพก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บได้อย่าง
เหมาะสมตามประเภทพัสดุ และล าดับความถี่ในการหมุนเวียน 
 (3) สามารถใช้พ้ืนที่ให้เกิดประโยชน์มากท่ีสุด โดยการเลือกต าแหน่งจัดเก็บตามขนาดของ
พ้ืนที่จัดเก็บ 
 (4) สะดวกต่อการการตรวจสอบพัสดุ การน าจ่ายพัสดุ หรือการจัดส่งพัสดุด าเนินไปอย่าง
สะดวก รวดเร็ว ไม่เกิดความสับสนหรือผิดพลาด 
 การก าหนดหมายเลขรหัสบอกต าแหน่งจัดเก็บพัสดุ มีความส าคัญเป็นอย่างมากในการใช้
ในการค้นหาข้อมูล การตั้งรหัสที่ดีควรจะแยกเป็นหมวดหมู่เพ่ือที่จะแยกกลุ่มของรหัสเป็นตัวบ่งบอก
ว่าพัสดุดังกล่าวอยู่ในประเภทใดและเป็นตัวคัดแยกพัสดุอีกรูปแบบ รหัสที่ถูกตั้งขึ้นมานั้นจะต้องมี
ความหมายในตัวรหัสเอง โดยอาจใช้ ตัวเลขหรือตัวอักษร 1-5 ตัว การตั้งหน่วยนับพัสดุและรหัสพัสดุ
ที่ดี ก็จะท าให้การจัดการง่ายขึ้น สะดวกขึ้น 
 การก าหนดรหัสพัสดุอาจใช้ตัวเลขในการตั้งรหัสเป็น XX-YYYY  
 โดย XX หมายถึง กลุ่มของพัสดุและ YYYY หมายถึง ล าดับของพัสดุในกลุ่ม ซึ่งจะเห็นว่า
ในกลุ่มพัสดุ 1 กลุ่มจะสามารถตั้งรหัสได้ทั้งหมด 9,999 ล าดับ และสามารถตั้งกลุ่มได้ท้ังหมด 99 กลุ่ม 
ซึ่งเพียงพอต่อการออกแบบรหัสพัสดุหรือสามารถออกแบบการตั้งรหัสโดยใช้ตัวเลขและตัวอักษรใน
การตั้งรหัส ให้ XX-YYY-ZZ โดย XX หมายถึง กลุ่มของพัสดุ YYY หมายถึง หมวดหมู่พัสดุ และ ZZ 
หมายถึง ชนิดพัสดุ 
 การจัดเรียงพัสดุ 
 (1) พัสดุรายการเดียวจัดเรียงจากทางเดินถึงทางเดิน (aisle-to-aisle storage) 
 เป็นวิธีที่ง่ายที่สุดแต่ขาดความสามารถในการปรับให้เหมาะสมกับสถานการณ์ที่
เปลี่ยนแปลงไปของเนื้อที่  เป็นการจัดเรียงจากทางเดินด้านหนึ่งเรียงเป็นแถวยาวไปตามทางเดินอีก
ด้านหนึ่ง 
 (2) การจัดเรียงแบบหันหลังชนกัน (back-to-back storage)  
 เป็นอีกวิธีการที่จะช่วยเพ่ิมจ านวนแถวให้มากขึ้น  และลดความลึกของแถวให้สั้นลง โดย
พ้ืนที่จะถูกแบ่งเป็น 2 ส่วน วิธีนี้ถูกพัฒนามาจากวิธีการจัดเรียงพัสดุรายการเดียวจัดเรียงจากทางเดิน
ถึงทางเดิน 
 (3) การจัดเรียงแบบหันข้างชนหลังกัน (side-to-back storage)  
 เป็นอีกวิธีการหนึ่งที่อ านวยให้มีความยืดหยุ่นมากขึ้น โดยแนวของแถวจะจัดเป็นมุมฉาก
กับทิศทางของการจัดเรียงที่ก าหนดไว้ที่เดิม 
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 (4) การก าหนดเส้นแบ่งแนวกึ่งกลางของพ้ืนที่ (off-center-dividing line)  
 เป็นการแบ่งส่วนของพ้ืนที่ให้มีความลึกแตกต่างกันโดยก าหนดเส้นแบ่งแนวออกกึ่งกลาง
ของพ้ืนที่ได้ขนาดของแถวหลากหลายออกไป 
 หลักการหยิบพัสดุ  
 หลักการ First in First out (FIFO) คือ การจัดเก็บ หรือการน าสิ่งของออกไปใช้งานนั้น 
จะต้องน าสิ่งของที่เก็บไว้ก่อนออกมาใช้ก่อน 
 ปัจจัยที่ต้องพิจารณา เพ่ือให้การปฏิบัติงานตามหลักการของ การเข้าก่อน-ออกก่อน มี
ประสิทธิภาพ มีดังนี้  
 (1) ออกแบบหรือทบทวนสถานที่จัดเก็บให้มีพ้ืนที่ที่สามารถรองรับปริมาณวัตถุดิบที่ จะ
เก็บโดยคิดถึง ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมและช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อ ซึ่งบางวัตถุดิบอาจพิจารณา
ถึงปริมาณที่ต้องจัดเก็บให้เผื่อถึงฤดูกาลที่ไม่สามารถหาซื้อได้เนื่องจากธรรมชาติของวัตถุดิบเองหรือ
การแข่งขันทางราคาด้วย 
 (2) ต้องมีแผนการสั่งซื้อที่สมดุลกับแผนการน าไปใช้ (input = output) ทั้งนี้การก าจัด
ส่วนที่ไม่มีความเคลื่อนไหวจะถือเป็นส่วนหนึ่งของแผนการน าไปใช้ด้วย ถ้ามีความสมดุลเกิดขึ้นจะไม่
เกิดปัญหาล้นที่เก็บซึ่งถูกออกแบบมาให้รองรับปริมาณที่จัดเก็บสูงสุดตามที่ก าหนดไว้แล้ว 
 (3) ต้องมีป้ายบ่งชี้ที่บอกประเภท วันที่รับเข้า ป้ายห้ามจ่าย (กรณีที่ป้องกันการจ่าย
วัตถุดิบที่เพ่ิงเข้ามาออกไปก่อน) ป้ายที่ต้องการให้มีการจ่ายออกไปก่อน วันหมดอายุ เป็นต้น อนึ่งป้าย
ที่ติดต้องมีขนาดที่ใหญ่ชัดเจนและครอบคลุมจ านวนของวัตถุดิบที่ต้องการควบคุม (พนักงานต้องไม่
สับสนว่าคลุมวัตถุดิบมากน้อยแค่ไหน) 

 การควบคุมด้วยสายตา (visual control) 

 เป็นเทคนิคที่ใช้ในการสื่อสารผ่านการมองเห็น โดยแสดงให้เห็นผลการปฏิบัติงาน เห็น
ความผิดปกติ หรือสื่อสารความหมายบางอย่างให้เห็นได้อย่างสะดวก ชัดเจน และเข้าใจได้ง่ายขึ้น 
 ประเภทของการควบคุมด้วยสายตา  
 การแบ่งประเภทของการควบคุมด้วยสายตาสามารถแบ่งได้หลายลักษณะ เช่น แบ่งตาม
ประโยชน์ในการประยุกต์ใช้งาน เช่น 
 • การควบคุมด้วยสายตา เพ่ือความปลอดภัย เช่น สัญลักษณ์ความปลอดภัยแบบต่าง ๆ 
 • การควบคุมด้วยสายตา เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ เช่น ตัวอย่างลักษณะงานดี งานเสีย 
 • การควบคุมด้วยสายตา เพ่ือการบริหารพัสดุคงคลัง เช่น ป้ายบอกประเภทพัสดุต่าง ๆ 
 • การควบคุมด้วยสายตา เพ่ือการบ ารุงรักษาเครื่องจักร เช่น ขีดบอกระดับสูงสุด ต่ าสุด
ของน้ ามันเครื่อง 
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 • การควบคุมด้วยสายตา เพ่ือการส่งเสริมการขาย เช่น ป้ายโฆษณาพัสดุ 
 • การควบคุมด้วยสายตา เพ่ือติดตามผลการปฏิบัติงาน เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบัติงาน
ของแต่ละแผนก 
  [13] ได้น าทฤษฎีดังกล่าวไปใช้ปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงานคลังพัสดุของ
หน่วยงานรัฐวิสาหกิจ  จากการศึกษาการด าเนินงานคลังพัสดุพบปัญหาได้แก่ 1) คลังพัสดุขาด
ระเบียบในการจัดเก็บ  การจัดวางพัสดุรวมถึงการดูแลรักษาอย่างเป็นระบบ  2) กระบวนการรับและ
จัดเก็บ  กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ  และกระบวนการตรวจนับพัสดุเป็นไปอย่างล่าช้าและมี
ข้อผิดพลาด ซึ่งขั้นตอนการปรับปรุงเริ่มจาก กิจกรรม 5ส จากนั้นจึงท าการแบ่งกลุ่มความส าคัญของ
พัสดุโดยพิจารณาจากหลายปัจจัย การก าหนดปริมาณจัดเก็บสูงสุดและต่ าสุดของพัสดุการออกแบบ
ผังการจัดเก็บ การก าหนดต าแหน่งจัดเก็บและรหัสแสดงต าแหน่งจัดเก็บและการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือ
ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุเฉพาะงานเบิกจ่าย หลังการปรับปรุง พบว่าการจัดเก็บมี
การจัดวางพัสดุเป็นหมวดหมู่ เป็นระเบียบเรียบร้อย เพ่ิมความสะดวกในงานเบิกจ่ายและช่วยลดเวลา
ในการด าเนินการน าพัสดุเข้า-ออกจากคลัง ข้อมูลมีความถูกต้อง เชื่อถือได้ ผลการปรับปรุงท าให้
อัตราส่วนในการท าใบหยิบของได้ถูกต้องเพ่ิมขึ้น 1.40 เปอร์เซ็นต์ อัตราส่วนการหยิบพัสดุได้ถูกต้อง
เพ่ิมขึ้น 1.31 เปอร์เซ็นต์ เวลาเฉลี่ยของกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุลดลง 4.03 เปอร์เซ็นต์ เวลา
เฉลี่ยของกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุลดลง 37.95 เปอร์เซ็นต์ และเวลาเฉลี่ยของกระบวนการตรวจนับ
พัสดุคงคลังลดลง 40.93 เปอร์เซ็นต ์

จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยข้างต้นสามารถสรุปได้ว่า การบริหารจัดการพัสดุคงคลังมี
วัตถุประสงค์สิ่งเดียวกัน ก็คือเพ่ือต้องการลดต้นทุน และลดมูลค่าสินค้าคงคลัง เพ่ือเป็นการแบ่งเบา
ภาระค่าใช้จ่าย และต้นทุนที่จมอยู่ในรูปสินค้าคงคลังให้น้อยลง แต่ยังคงต้องการรักษาระดับบริการให้
สูงเช่นเดิม เพ่ือสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า ซึ่งจากการศึกษาความส าเร็จของการน าทฤษฎีต่าง ๆ 
ไม่ว่าจะเป็น การจัดกลุ่มพัสดุคงคลัง  การก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง  ซ่ึงเกณฑ์ทีน่ิยมใช้
คือ การก าหนดจุดสั่งซื้อ-ปริมาณสั่งซื้อ และจุดสั่งซื้อ-ระดับสั่งซื้อ และสิ่งที่ขาดไม่ได้ของการบริหาร
จัดการพัสดุคงคลังคือการก าหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด และการก าหนดจุดสั่งซื้อพัสดุ ซึ่ง
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดนี้จะน ามาซึ่งต้นทุนรวมที่เกิดขึ้นต่ าที่สุด การออกแบบคลังพัสดุ ซึ่งที่
กล่าวมานี้ได้น ามาใช้ในการบริหารเพ่ือปรับปรุงคลังพัสดุของงานวิจัยในครั้งนี้ให้มีประสิทธิภาพเพ่ิม
มากขึ้น 

 



 

 

บทที่ 3 
วิธีด าเนินงานวิจัยและข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 

3.1  วิธีด าเนินงานวิจัย 

ในบทนี้จะกล่าวถึงรายละเอียดของขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยในการปรับปรุงการ
บริหารคลังพัสดุส าหรับหน่วยบริการซ่อมรถฟอร์คลิฟท์  โดยแผนผังการไหลของขั้นตอนในการ
ด าเนินงานวิจัย แสดงดังรูปที่ 3.1 ต่อไปนี้ 

ศึกษาภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ศึกษาการบริหารจัดการคลังพัสดุ กระบวนการท างานของคลัง
พัสดุ 
 

ก าหนดปัญหาพร้อมทั้งศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นของส่วนคลังพัสดุ 
 

เก็บรวบรวมข้อมูล สถิติต่าง ๆ ของสภาพปัญหาที่เกิดข้ึน 
 

วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและจัดกลุ่มสาเหตุของปัญหา 
 

ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาในแต่ละสาเหตุที่เกิดขึ้น 
 

ด าเนินการปรับปรุงการจัดการพัสดุคงคลังและการปรับปรุงผังการ

จัดเก็บพัสดุตามแนวทางการแก้ไขปัญหา 

 

วิเคราะห์และประเมินผลการด าเนินการปรับปรุง 
 

สรุปผลการด าเนินการปรับปรุงโดยท าการเปรียบเทียบก่อน
และหลังการด าเนินการปรับปรุงและข้อเสนอแนะ 

 
รูปที่ 3. 1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 

why why analysis 
 
แผนภูมิกลุ่ม
ความคิด (Affinity 

Diagram) 
- กิจกรรม 5 ส 
- ABC Analysis 
- EOQ และ POQ 
- การออกแบบคลัง 
- โปรแกรมคอมพิวเตอร ์
- คู่มือการปฏิบัติงาน 
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จากรูปที่  3.1 แผนผังการไหลของขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัยสามารถอธิบายถึง
รายละเอียดของขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัย ซึ่งแบ่งออกเป็น 6 ช่วง ดังนี้ 

ช่วงที่ 1 ประกอบด้วยการศึกษาภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษาและการศึกษาการบริหาร
จัดการคลังพัสดุ กระบวนการท างานของส่วนคลังพัสดุ   

งานวิจัยนี้เริ่มจากการศึกษาภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษาว่าด าเนินงานอย่างไร  มี
กระบวนการท างานกี่ส่วน  จากนั้นค่อยเจาะประเด็นเก่ียวกับการบริหารจัดการคลังพัสดุ กระบวนการ
ท างานของส่วนคลังพัสดุ  โดยสอบถามจากผู้จัดการ หัวหน้าแผนก หัวหน้าช่าง ผู้ปฏิบัติงาน และลง
พ้ืนที่ศึกษา 

ช่วงที่ 2 ประกอบด้วยการก าหนดปัญหาในการวิจัยและการศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นของ
ส่วนคลังพัสดุ 

เมื่อได้ศึกษากระบวนการท างานในส่วนคลังพัสดุแล้วจากนั้นก็ด าเนินการก าหนด
ปัญหาและให้ค านิยามของปัญหางานวิจัย โดยท าการศึกษาสภาพปัจจุบันของปัญหา ระบุความส าคัญ
ของงานวิจัย  จุดประสงค์ของงานวิจัย  ขอบเขตของงานวิจัย  วิธีการด าเนินงานวิจัย  และประโยชน์ที่
คาดว่าจะได้รับจากการวิจัยในครั้งนี้ 

ช่วงที่ 3 ประกอบด้วยการเก็บรวบรวมข้อมูล สถิติต่าง ๆ การวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาโดยใช้ why why analysis ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ จากนั้นด าเนินการจัดกลุ่มสาเหตุ
ของปัญหาโดยใช้แผนภูมิกลุ่มความคิด (Affinity Diagram)  และก าหนดแนวทางการแก้ไข
ปัญหาในแต่ละสาเหตุที่เกิดขึ้น 

ในการวิจัยนี้ ได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ของโรงงานกรณีศึกษา  เพ่ือน าข้อมูลมา
วิเคราะห์หาสาเหตุในกระบวนการถัดไป โดยสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภท ดังนี้  

(1) ข้อมูลปฐมภูมิ (primary data) 
(2) ข้อมูลทุติยภูมิ (secondary data) 
โดยข้อมูลปฐมภูมิ  ได้จากการสัมภาษณ์ผู้จัดการ หัวหน้าแผนก  หัวหน้าช่าง  ผู้ปฏิบัติงาน 

ซึ่งเป็นผู้ที่เกี่ยวข้องในการบริหารคลังพัสดุ 
ส่วนข้อมูลทุติยภูมิ  ได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลดังนี้ 
(1) เบื้องต้นของโรงงาน  เช่น  ประวัติความเป็นมา โครงสร้างองค์กร แผนผังโรงงาน เป็นต้น   

 (2) เก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการท างานต่าง ๆ  
 (3) เก็บรวบรวมข้อมูลสภาพปัญหาปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 (4) สถิติข้อมูลย้อนหลังของการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกลต่าง ๆ 
 จากนั้นวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยร่วมกันระดมสมองกับคณะท างานประกอบด้วย 
ผู้บริหาร  หัวหน้าช่าง และพนักงานของโรงงานกรณีศึกษา โดยน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์หาสาเหตุ
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ของปัญหาที่เกิดขึ้น โดยใช้เครื่องมือ why why analysis และท าการจัดกลุ่มสาเหตุของปัญหาที่ท าให้
การบริหารจัดการคลังพัสดุไม่มีประสิทธิภาพโดยใช้แผนภูมิกลุ่มความคิด (Affinity Diagram) 
เนื่องจากสาเหตุย่อยบางสาเหตุนั้นถือเป็นสาเหตุในประเด็นเดียวกัน หากด าเนินการขั้นต่อไปโดยไม่มี
การจัดกลุ่มของสาเหตุย่อยจะท าให้เกิดการซ้ าซ้อนในการวิเคราะห์ ซึ่งในการจัดกลุ่มสาเหตุย่อยควร
ลดจ านวนสาเหตุย่อยที่มีลักษณะใกล้เคียงให้มากที่สุด เนื่องจากสาเหตุย่อยในประเด็นเดียวกันจะ
สามารถวิเคราะห์และก าหนดแนวทางการแก้ไขได้พร้อม ๆ กัน 
 เมื่อได้สาเหตุของปัญหาแล้วก็ก าหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหา  โดยน าเสนอแนวทางการ
แก้ไขปัญหาและประเมินความเหมาะสมของแนวทางแก้ไขปัญหาว่ามีประสิทธิภาพมากน้อยเพียงใด 
 ช่วงที่ 4 ประกอบด้วยการด าเนินการปรับปรุงการจัดการพัสดุคงคลังและการปรับปรุงผัง
การจัดเก็บพัสดุและจัดท าคู่มือในการปฏิบัติงานพร้อมทั้งผู้บริหารก าหนดให้ปฏิบัติงานตามคู่มือ
ดังกล่าวตามแนวทางการแก้ไขปัญหา 

 หลังจากท่ีได้แนวทางการแก้ไขปัญหาแล้ว ก็ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาตามแนวทางที่ได้
จากการระดมสมองร่วมกัน  โดยมีการก าหนดเป็นแผนงานและผู้รับผิดชอบในแต่ละประเด็นที่จะ
ด าเนินการ พร้อมทั้งจัดฝึกอบรมให้ความรู้แก่พนักงาน  พร้อมทั้งผู้บริหารก าหนดให้ปฏิบัติงานตาม
คู่มือดังกล่าว โดยวิธีการที่ใช้ในการด าเนินการปรับปรุงนี้เกี่ยวข้องกับ กิจกรรม 5ส ได้แก่ สะสาง เป็น
การสะสางพัสดุที่ไม่มีความเคลื่อนไหวออกจากคลังพัสดุ  สะดวกและสะอาด เป็นการปรับปรุงพ้ืนที่
คลังพัสดุให้สามารถหยิบจับพัสดุได้อย่างสะดวกและสะอาด ไม่รกรุงรัง  สุขลักษณะและสร้างนิสัย 
โดยการจัดเรียงพัสดุตามที่ออกแบบไว้ ส่วนวิธีการจัดกลุ่ม ABC Analysis โดยท าการจัดกลุ่ม
ความส าคัญของพัสดุตามปัจจัยมูลค่าการใช้และปัจจัยช่วงเวลาน า  โดยกลุ่ม AA เป็นกลุ่มที่มีมูลค่า
การใช้สูงและมีช่วงเวลาน าที่นาน  ส่วนกลุ่ม BB เป็นกลุ่มที่มีมูลค่าการใช้ปานกลางและมีช่วงเวลาน า
ปานกลาง และกลุ่ม CC เป็นกลุ่มที่มีมูลค่าการใช้ต่ าและมีช่วงเวลาน าที่สั้น ส่วน ระบบปริมาณการ
สั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity, EOQ) และระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อแบบคงที่ 
(Period Order Quantity, POQ) เป็นการก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุ โดยระบบ EOQ จะท า
ให้ทราบว่าปริมาณท่ีต้องสั่งซื้อ  ปริมาณพัสดุคงคลังส ารอง  และจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม ส่วนระบบ POQ 
จะท าให้ทราบช่วงเวลาในการสั่งซื้อ และระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง  ส่วนการออกแบบคลังพัสดุ 
โดยท าการออกแบบขนาดพ้ืนที่  ออกแบบการจัดเรียงพัสดุ  และก าหนดรหัสในการจัดเก็บพัสดุและ
ป้ายชื่อพัสดุ  ส่วนการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูปมาใช้ในการบริหารจัดการคลังพัสดุนั้นจะใช้
ในส่วนของขั้นตอนการเบิกพัสดุและขั้นตอนการจ่ายพัสดุ  และสุดท้ายเมื่อได้ด าเนินการปรับปรุงแล้ว
ก็ต้องจัดท าเป็นคู่มือในการปฏิบัติงานพร้อมทั้งผู้บริหารก าหนดให้ปฏิบัติงานตามคู่มือดังกล่าว 
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 ช่วงท่ี 5 ประกอบด้วยการวิเคราะห์และประเมินผลการด าเนินการปรับปรุง 
  เมื่อด าเนินการปรับปรุงเรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนที่ขาดไม่ได้คือต้องมีการส ารวจว่า หลังจากได้
ด าเนินการปรับปรุงการบริหารจัดการคลังพัสดุมีความเหมาะสมหรือไม่  มีปัญหาเกิดขึ้นหลังจากที่ได้
ลงมือปฏิบัติงานจริงหรือไม่ จากนั้นก็ประเมินผลการด าเนินการปรับปรุงเพ่ือติดตามการปฏิบัติงาน
พร้อมทั้งต้องมีการควบคุมการปฏิบัติงานให้อยู่ในเกณฑ์ที่เหมาะสม โดยประเมินการด าเนินการ
ปรับปรุงจากตัวชี้วัด 4 รายการ ดังนี้ 

  (1) มูลค่าพัสดุคงคลัง 

 (2) จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่  หาได้จาก  
   = จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ x 100 
      จ านวนงานซ่อมทั้งหมด 

  (3) ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง หาได้จาก 
       =  lค่าแตกต่างระหว่างจ านวนที่บันทึกกับจ านวนจริงที่นับได้l  × 100  
                จ านวนรายการทั้งหมดที่ท าการตรวจนับ     

 (4) ความรวดเร็วในการปฏิบัติงานขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุ หาได้จากการเปรียบเทียบเวลาใน
การปฏิบัติงานขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุหลังจากท่ีด าเนินการปรังปรุง 

ช่วงที่ 6 ประกอบด้วยสรุปผลการด าเนินการปรับปรุงโดยท าการเปรียบเทียบก่อนและ
หลังการด าเนินการปรับปรุงและข้อเสนอแนะ 
  หลังจากที่ได้ด าเนินการปรับปรุงการบริหารจัดการคลังพัสดุและควบคุมพร้อมทั้งติดตามผล
การปฏิบัติงานแล้วนั้น  ขั้นตอนต่อมาคือการสรุปผลที่ได้จากการวิจัยในครั้งนี้ โดยท าการเปรียบเทียบ
ก่อนและหลังการด าเนินการปรับปรุง ซึ่งดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการด า เนินงานพัสดุคงคลัง
ประกอบด้วย 1) มูลค่าพัสดุคงคลัง  2) จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ 3) ความไม่แม่นย าของ
ข้อมูลพัสดุคงคลัง 4) ความรวดเร็วในการปฏิบัติงานขั้นตอนการเบิกจ่ายพัส ดุ และสุดท้ายคือ
ข้อเสนอแนะในการวิจัย  เพ่ือที่จะได้น าไปเป็นแนวทางในปรับปรุงและพัฒนาการบริหารจัดการพัสดุ
คงคลังต่อไป 
3.2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 

ประกอบด้วย ข้อมูลเบื้องต้นโรงงานกรณีศึกษา โครงสร้างองค์กร กระบวนการท างานของ
โรงงานกรณีศึกษา และระบบการบริหารจัดการพัสดุคงคลัง ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
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   3.2.1 ข้อมูลเบื้องต้นโรงงานกรณีศึกษา 
   โรงงานกรณีศึกษา มีวัตถุประสงค์ของการก่อตั้งเพ่ือซื้อ ขาย จ าหน่ายแบตเตอรี่ 
เครื่องชาร์จแบตเตอรี่ ให้เช่า ให้บริการรับจ้างซ่อมซึ่งเครื่องจักรกลทุกชนิด เช่น รถฟอร์คลิฟท์ รถยก 
รถลาก แฮนด์ลิฟท์และรวมทั้งอะไหล่ต่าง ๆ โดยมีรูปแบบการให้บริการแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ 

การบริการในสถานที่         - การขาย การเช่า การจัดซื้อ ท าสัญญา การเสนอ
ราคา การซ่อมบ ารุง  ชาร์จแบตเตอรี่   

   การบริการนอกสถานที่     - ให้บริการติดตั้ง ซ่อมบ ารุง  ติดตามผล 
 
 

 3.2.2  โครงสร้างองค์กร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3. 2 โครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีศึกษา 

การบริหารจัดการองค์กรของโรงงานกรณีศึกษาจะแบ่งเป็น 4 แผนก ซึ่งแต่ละแผนกจะรับผิดชอบใน
ส่วนงานของตนเอง โดยแบ่งได้ดังนี้ 

1)  แผนกธุรการ/แผนกจัดซื้อ ท าหน้าที่   

- ดูแลทุกอย่างที่เกี่ยวกับเอกสาร ไม่ว่าจะเป็น การรับ-ส่งเอกสารทั้งภายในและ

ภายนอกโรงงานและประสานงานต่าง ๆ 

- จัดหาและจัดซื้อ อะไหล่ อุปกรณ์ เครื่องจักร และอ่ืน ๆ 

ผู้จัดการ
โรงงาน 

รองผู้จดัการ
โรงงาน 

แผนกบัญชี/การเงิน แผนกบุคลากร 

ส่งเสริมและ
พัฒนา 

สวัสดิการ 

แผนกธุรการ/จัดซ้ือ 

คลังพัสด ุ

แผนกเทคนิค 
/ซ่อมบ ารุง 

งานในสถานที ่

งานนอกสถานที ่
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- บริหารจัดการอะไหล่หรือชิ้นส่วนในสต็อก

2) แผนกบัญชี/แผนกการเงิน ท าหน้าที่   

- ดูแลทุกอย่างที่เกี่ยวกับบัญชีต่าง ๆ ของโรงงาน เช่น บัญชีรายรับ บัญชี
รายจ่าย 

- วางแผนการเงิน บริหารจัดการผลก าไรที่ได้   
3) แผนกบุคลากร ท าหน้าที่ 

- คัดเลือกบุคลากรที่มีความสามารถมีคุณภาพเข้ามาร่วมท างาน 

- จัดอบรมพัฒนาและส่งเสริมความรู้ต่าง ๆ ให้พนักงาน 

- สวัสดิการต่าง ๆ 
4) แผนกเทคนิค/แผนกซ่อมบ ารุง ท าหน้าที่ 

- ติดตั้งเครื่องจักรกล   

- ซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกล และติดตามผล

 3.2.3 แผนผังของโรงงานกรณีศึกษา 

  โรงงานกรณีศึกษามีขนาด 36 m x 18 m คิดเป็น พ้ืนที่ทั้งหมด 648 m2 โดย
แบ่งเป็นส่วนของส านักงาน  ส่วนตรวจสอบเบื้องต้น คลังพัสดุ โรงซ่อม 2 โรงซ่อม 3 และลานจอดรถ 
แสดงดังรูปที่ 3.3 

 

-  

-  

-  

-  

-  

-  

-  
-  

-  
 

รูปที่ 3. 3 แผนผังของโรงงานกรณีศึกษา 



 

 

 
รูปที่ 3. 4 ภาพขยายส่วนของผังคลังพัสดุ 

 
จากรูปที่ 3.4  ผังคลังพัสดุปัจจุบัน  มีลักษณะเป็นห้องโถง อยู่ถัดจากส่วนตรวจสอบเบื้องต้น  

โดยมีขนาด 14 m x 8 m คิดเป็น พื้นที่ท้ังหมด 112 m2   โดยมีคลังพัสดุแบ่งเป็น 3 ส่วน ดังนี้ 
1) ส่วนส าหรับชั้นวางพัสดุ  โดยชั้นวางพัสดุมีขนาด  2.75  m x 1 m  จ านวน 8 ตัว 
2) ส่วนส าหรับวางพัสดุบนพื้น  โดยมีขนาด  6  m x 2 m  จ านวน 4 จุด 
3) ส่วนของทางเดิน 
 จะเห็นได้ว่ามีชั้นวางพัสดุเพียง 8 ตัว  นอกจากนั้นเป็นการจัดวางพัสดุตามพ้ืนเป็นส่วนใหญ่  
โดยเมื่อรับพัสดุมาจากผู้ส่งมอบ ก็จะน าพัสดุไปจัดเก็บยังคลังพัสดุ หากบางครั้งชั้นวางพัสดุมีพ้ืนที่ว่าง
ก็จะวางพัสดุในชั้นวางพัสดุ แต่ถ้าชั้นวางพัสดุไม่มีพ้ืนที่ว่าง ก็จะวางพัสดุกองไว้กับพื้นโดยไม่มีการแยก
หรือบ่งชี้รายละเอียดให้ชัดเจน ส่งผลให้เมื่อมีการมาเบิกพัสดุก็จะหาพัสดุไม่พบ ต้องใช้เวลาในการหา
พัสดุนานขึ้น 
 3.2.3 กระบวนการท างานของโรงงานกรณีศึกษา 

   3.2.3.1  ลักษณะการให้บริการของโรงงานกรณีศึกษา 

  ลักษณะการให้บริการแก่ลูกค้าของโรงงานกรณีศึกษาสามารถแบ่งได้เป็น 3 ส่วน
หลัก ดังต่อไปนี้ ส่วนที่หนึ่งเป็นส่วนของการจ าหน่าย  เช่น  รถฟอร์คลิฟท์ทุกยี่ห้อ  รถลาก  แฮนด์
ลิฟท์ แบตเตอรี่  เป็นต้น  ส่วนที่สองเป็นส่วนของการให้บริการเช่า   และส่วนสุดท้ายเป็นส่วนของการ
ให้บริการรับซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกลทุกชนิดซึ่งถือเป็นงานหลักของโรงงาน  โดยสัดส่วนแสดงดังรูปที่ 
3.5 
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รูปที่ 3. 5 สัดส่วนลักษณะการให้บริการของโรงงานกรณีศึกษา 

ในระหว่างเดือนกรกฎาคม 2555 – มิถุนายน 2556 

 

  ส่วนที่หนึ่ง  การจ าหน่าย 

จ าหน่ายรถยก รถฟอร์คลิฟท์ไฟฟ้า  รถฟอร์คลิฟท์ดีเซล พร้อม Battery Charger  มีทั้งที่
เป็นแบบรถมือหนึ่ง  รถมือสองที่น าเข้าจากต่างประเทศ สภาพพร้อมใช้งาน โดยมียี่ห้อรถยก รถฟอร์ค 
ลิฟท์  เช่น 
  - โตโยต้า (Toyota) เช่น รุ่น5-FD20  รุ่น 7FG-15 รุ่น 8FD25 เป็นต้น 
  - นิชิยู (Nichiyu) เช่น รุ่น FB20PN-75B-300PFLSF รุ่น FBRAW13-60B-500M เป็นต้น  
  - ทีซีเอ็ม (TCM) เช่น รุ่น FG25N5 รุ่น FD25Z4 รุ่น FD30Z7 เป็นต้น 
  - นิสสัน (Nisson) เช่น  รุ่น FGJ02  รุ่น FV-60  รุ่น RGH02 เป็นต้น 
  - โคมัสสุ (Komatsu) เช่น  รุ่น  FD20T-16  รุ่น FG25-12   รุ่น  FG20-8 เป็นต้น 
  - มิตซูบิชิ (Mitsubishi) เช่น  รุ่น FD25  รุ่น FD35AD   รุ่น  FG28 เป็นต้น 
  และจ าหน่ายชุดสแตนแบตเตอรี่ ทุกขนาด และส่วนประกอบของรถฟอร์คลิฟท์ 

  จ าหน่ายอะไหล่รถยก รถฟอร์คลิฟท์ของแท้ทุกชนิด ทุกยี่ห้อ ใหม่และมือสอง  จ าหน่ายยางรถ
ฟอร์คลิฟท์ไฟฟ้าชนิดยืนขับ  ชนิดนั่งขับแบบยูริเทน และยางตัน  พร้อมมีทีมงานบริการถอดเปลี่ยนถึง
ที่ด้วยความช านาญ 

  ส่วนที่สอง  การให้บริการเช่า    
  บริการให้เช่ารถยก รถฟอร์คลิฟท์ทุกยี่ห้อ บริการเช่าแบบรายเดือน / 3 เดือน / 6 เดือน / ท า
สัญญาเช่า แบบเช่ารายปี 

- ชนิดนั่งขับ และชนิดยืนขับ  ตั้งแต่ขนาด 500-2.5 ตัน  ชนิดนั่งขับมีเสาสูงตั้งแต่ 3 - 6 เมตร  
- ชนิดนั่งข้างและชนิดยืนขับ ขนาด 1.5-2 ตัน  และเสาสูงตั้งแต ่3 - 9 เมตร 

8%
24%

68%

ส่วนที่ 1 จ าหน่าย

ส่วนที่ 2 บริการให้เช่า

ส่วนที่ 3 บริการซ่อมบ ารุง
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รูปที่ 3. 6 ตัวอย่างรถฟอล์คลิฟท์ 

 
  ส่วนที่สาม การให้บริการรับซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกลทุกชนิด 
   บริการรับซ่อมบ ารุงรักษา รถยก รถฟอร์คลิฟท์  ทุกชนิด ทุกยี่ห้อ บริการเช่าแบบราย
เดือน / 3 เดือน / 6 เดือน / ท าสัญญาเช่า แบบเช่ารายปี โดยทีมงานท่ีมีประสบการณ์ 
   รายการที่รับบริการซ่อม 

1. ระบบไฟฟ้าได้แก่ 
- ตรวจสอบไฟเลี้ยว  
- ตรวจสอบไฟหรี่ 
- ตรวจสอบไฟสูง – ต่ า  
- ตรวจสอบไฟเบรก  

2.  ระบบเครื่องยนต์ ได้แก่ 
- ตรวจวัดระดับน้ ามันเครื่อง  
- ตรวจสอบระดับน้ าในหม้อน้ าและรอยรั่วซึมของน้ า  
- ตรวจสอบความตรึงหย่อนของสายพานโดยการกดดู ซึ่งมีระยะความตรึงหย่อนบอก

ตามคู่มือรถหรือ ประมาณเท่ากับความหนาของสายพาน 
3.  แบตเตอรี่  

  - การชาร์จไฟแบตเตอรี่  
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4.  ระบบเบรก 
- ตรวจสอบระดับมันเบรก  
- ตรวจคันเหยียบเบรก ความสูงต่ าของคันเหยียบเบรกและความดันลมช่วงเบรก  
- ตรวจสอบการท างานของเบรกมือ  

5.  ระบบเกียร์   
- ตรวจสอบน้ ามันเกียร์ 
- ตรวจสอบกระปุกเกียร์ 

6.  มาตรวัดต่าง ๆ 
- ตรวจมาตรวัดน้ ามัน 
- ตรวจมาตรวัดความร้อน 
- ตรวจมาตรความเร็วรถ 
- ตรวจสอบความดันน้ ามันเครื่อง 
- ตรวจมาตรวัดการชาร์จของระบบไฟชาร์จ 

7.  ช่วงล่างรถ   
- ตรวจระดับน้ ามันไฮดรอลิกพวงมาลัย และเติมให้เต็ม 
- ตรวจสอบสังเกตการณ์เลี้ยวรถที่ผิดปกติ 

8.  ยาง พวงมาลัย 
- ตรวจสอบความดันลมในยาง  
- ตรวจระยะฟรีของพวงมาลัย  

9.  กระจก  
- ตรวจกระจกมองหลัง  
- ตรวจกระจกมองข้าง  
- ตรวจกระจกมองหน้า  

  10.   ทั่วไปของรถ 
- ตรวจสภาพความเอียงของรถ 
- ตรวจสภาพการขับเคลื่อนว่ามีอาการผิดปกติหรือไม่ เช่น อาการสั่นกระตุกเครื่องเดินไม่เรียบ  
- ตรวจสอบเสียงที่ผิดปกติในขณะวิ่งรถ ทั้งเสียงเครื่องยนต์และเสียงจากตัวรถ 
 
 
 
 



41 
 

 

3.2.3.2  โครงสร้างโซ่อุปทานของกระบวนการซ่อมบ ารุงโรงงานกรณีศึกษา 
กระบวนการซ่อมบ ารุงนี้ถือเป็นงานหลักของโรงงานกรณีศึกษาแห่งนี้  คิดเป็น 68 

เปอร์เซ็นต์ของงานทั้งหมด โดยงานซ่อมบ ารุงแบ่งเป็น 2 ส่วน ได้แก่ งานซ่อมในสถานที่ คือ งานซ่อม
ที่ลูกค้าน ารถมาส่งให้ซ่อมที่โรงงาน และงานซ่อมนอกสถานที่ คือ งานซ่อมที่ทางโรงงานต้องออกไป
ซ่อมนอกสถานที่ตามค าร้องขอของลูกค้า 

โครงสร้างโซ่อุปทานของกระบวนการซ่อมบ ารุงโรงงานกรณีศึกษาประกอบด้วย 3 ส่วน ได้แก่ 
(1) ปัจจัยน าเข้า (input) หมายถึง ผู้ขายวัตถุดิบต่าง ๆ เช่น อะไหล่ ชิ้นส่วน  สารหล่อลื่น 

น้ ากลั่น น้ ากรด เป็นต้น 
(2) กระบวนการ (process) หมายถึง โรงงานกรณีศึกษา 
(3) ปัจจัยส่งออก (output) หมายถึง ลูกค้าท่ีได้รับรถท่ีผ่านการซ่อมอย่างมีประสิทธิภาพ 

แสดงดังรูปที่ 3.7 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

 
 

รูปที่ 3. 7 โครงสร้างโซ่อุปทานของกระบวนการซ่อมบ ารุงโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

 

 

 

ปัจจัยน าเข้า 
(input) 

ปัจจัย
ส่งออก 

(output) 

กระบวนการ 
(process) 

ผู้ขายวัตถุดิบ
ต่างๆ  

เช่น อะไหล่ 
ชิ้นส่วน  

 สารหล่อลื่น 
น้ ากลั่น 

น้ ากรด  เป็น

โรงงาน
กรณีศึกษา 

ลูกค้า 
ที่ได้รับรถที่
ผ่านการซ่อม

อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
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3.2.3.3  ขั้นตอนการด าเนินงานของกระบวนการซ่อมบ ารุง 
กระบวนการซ่อมบ ารุงโรงงานกรณีศึกษานี้  ประกอบด้วยกิจกรรมหลักได้ทั้งสิ้น  7 

กิจกรรม แสดงดังรูปที่ 3.8 

1. การต้อนรับลูกค้า 
 

2. การรับรถ 
 

3. การจ่ายงานซ่อม 
 

4. การเบิกอะไหล่ 
 

5. การซ่อมงาน 
 

6. การรายงานผลการซ่อม 
 

7. การส่งมอบรถ 
 

รูปที่ 3. 8 ขั้นตอนการด าเนินงานของกระบวนการซ่อมบ ารุง 

จากรูปที่ 3.8 ขั้นตอนการด าเนินงานของกระบวนการซ่อมบ ารุงประกอบด้วย 7 กิจกรรม
หลัก  ซึ่งแต่ละกิจกรรมมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

(1) การต้อนรับลูกค้า 
เมื่อลูกค้ามาถึงโรงงาน พนักงานท าการต้อนรับ ทักทายลูกค้า และสอบถามและ

ยืนยันรายละเอียดงานซ่อมเบื้องต้น จากนั้นพนักงานบันทึกรายละเอียดในสมุดบันทึก 
(2) การรับรถ 

ถัดมาพนักงานฝ่ายต้อนรับจะแจ้งพนักงานแจ้งฝ่ายเทคนิค/ฝ่ายซ่อมบ ารุงเพ่ือให้ไป
จัดเตรียมอุปกรณ์ส าหรับยกรถฟอร์คลิฟท์ที่ส่งมาซ่อม  พนักงานด าเนินการยกรถท่ีส่งมาซ่อมไปยังจุด
รับงาน  เตรียมรับมอบหมายงานในล าดับถัดไป 

(3) การจ่ายงานซ่อม 
จากนั้นหัวหน้าช่างจะท าการประเมินรายละเอียดจากการแจ้งซ่อม อาการเสีย  แล้ว

ยืนยันงานซ่อมกับลูกค้าอีกครั้ง  เช่น  รายละเอียดอะไหล่ที่ต้องเปลี่ยน  เลือกยี่ห้ออะไหล่ เป็นต้น 
จากนั้นพนักงานแจ้งรายละเอียด ค่าใช้จ่ายเบื้องต้น ของอะไหล่  เวลานัดหมายแก่ลูกค้า  หัวหน้าช่าง
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ออกใบสั่งซ่อมและจ่ายงานให้พนักงานโดยพิจารณาจากประวัติการปฏิบัติงานที่ตรงหรือใกล้เคียงกับ
งานที่พนักงานผู้นั้นเคยให้บริการ พร้อมทั้งอธิบายรายละเอียดอาการเสีย รายละเอียดที่ต้องซ่อม 

(4) การเบิกอะไหล่ 
พนักงานส่งใบสั่งซ่อมเพ่ือท าการเบิกอะไหล่ (ถ้ามี) จากนั้นพนักงานอีกคนก็

จัดเตรียมอะไหล่ให้ครบจ านวนตามใบเบิกอะไหล่  แล้วน าอะไหล่มาส่งยังพ้ืนที่ซ่อม 
(5) การซ่อมงาน 

พนักงานตรวจสอบอาการที่เสียตามใบสั่งซ่อมที่หัวหน้าช่างเป็นผู้ออกให้  และ
ด าเนินการซ่อมตามอาการท่ีเสียนั้น ๆ หากเกิดปัญหาที่ไม่สามารถซ่อมได้ก็เรียกหัวหน้าช่าง 

(6) การรายงานผลการซ่อม 
พนักงานท าการบันทึกรายละเอียดงานที่ซ่อม เช่น เปลี่ยนอะไหล่ เติมน้ ากลั่น เป็น

ต้น ลงในแบบฟอร์มการรายผลการซ่อม 
(7) การส่งมอบรถ 

ก่อนส่งไปยังกระบวนการถัดไปต้องตรวจสอบความพร้อมของรถหลังซ่อมเสร็จถ้า
เสร็จสมบูรณ์แล้วพนักงานขับรถไปยังจุดพ้ืนที่ว่าง เพ่ือรอส่งมอบให้ลูกค้า  จากนั้นพนักงานซ่อมเดิน
กลับมาเอาใบบันทึกรายละเอียดงานที่ซ่อมส่งแผนกบัญชี  พนักงานสรุปค่าใช้จ่าย พร้อมแจ้งลูกค้า  
พนักงานออกใบเสร็จและรับช าระเงิน  ถือเป็นจบสิ้นกระบวนการซ่อม 

 3.2.4  ระบบการบริหารจัดการพัสดุคงคลัง 

  การบริหารจัดการคลังพัสดุของโรงงานกรณีศึกษานี้  ขึ้นอยู่ในความรับผิดชอบของ
หน่วยงานแผนกธุรการ/แผนกจัดซื้อ  ซึ่งจะท าหน้าที่จัดหาและจัดซื้อ อะไหล่ อุปกรณ์ เครื่องจักร 
และอ่ืน ๆ  รวมทั้งบริหารจัดการอะไหล่หรือชิ้นส่วนในสต็อก  คลังพัสดุของโรงงานได้อาศัยการเช่า
โกดังชั่วคราวที่อยู่ติดกับโรงงานในการจัดเก็บพัสดุต่าง ๆ โดยขั้นตอนในการด าเนินงานเกี่ยวกับคลัง
พัสดุของโรงงานกรณีศึกษา จะแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอนหลัก ประกอบด้วย การรับและจัดเก็บพัสดุ  
การเบิกจ่ายพัสดุ  และการตรวจสอบพัสดุคงคลัง  ดังต่อไปนี้ 

  (1) การรับและจัดเก็บพัสดุ 

  ขั้นตอนการรับและจัดเก็บพัสดุ   เริ่มตั้งแต่ผู้ส่งมอบ (supplier) มาส่งพัสดุ จนถึงพนักงาน
จัดเก็บเอกสารเรียบร้อย แสดงดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่ 3. 1 ขั้นตอนการรับและจัดเก็บพัสดุ 

ล าดับที่ รายละเอียดกิจกรรมย่อย กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
1 รับพัสดุจากผู้ส่งมอบ  -ใบส่งของ 

-ใบรับของ 
2 ตรวจสอบรายการพัสดุ  -ใบส่งของ 

-ใบรับของ 
3 รอการจัดเก็บ D - 

4 ส ารวจพื้นที่วางของที่คลังสินค้า  - 

5 จัดเรียงพัสดุ  - 

6 บันทึกข้อมูลการรับสินค้าลงใน
คอมพิวเตอร์ 

 -ใบรับของ 

7 จัดเก็บเอกสารเข้าแฟ้ม  -ใบส่งของ 
-ใบรับของ 

    
 
       จากตารางที่ 3.1 สามารถอธิบายขั้นตอนการรับและจัดเก็บพัสดุ   ได้ดังต่อไปนี้ 

(1.1) การรับพัสดุจากผู้ส่งมอบ 
ผู้ส่งมอบน าชิ้นส่วนอะไหล่มายังบริเวณคลังพัสดุโดยมีเอกสารใบก ากับภาษี  

(invoice) เอกสารการสั่งซื้อ (purchase order) หรือเอกสารจัดส่ง (delivery note) มาพร้อมกับ
พัสดุ  พนักงานส่วนงานคงคลังตรวจสอบเบื้องต้นว่าพัสดุนั้นตรงตามที่ระบุในเอกสารหรือไม่ จากนั้น
จึงลงลายมือชื่อรับสินค้าพร้อมระบุวันที่รับสินค้าลงในเอกสารใบรับของ 

(1.2) ตรวจสอบรายการพัสดุ 
 พนักงานตรวจสอบรายละเอียดของพัสดุ เช่น รหัสอะไหล่ รุ่นจ านวนพัสดุ เป็นต้น  

โดยตรวจสอบตามใบก ากับภาษี (invoice) และใบสั่งซื้อ (purchase order) ว่ามีความถูกต้องและ
ครบตามจ านวนที่สั่งซื้อหรือไม่พร้อมทั้งตรวจสอบคุณลักษณ์ รูปร่าง 

(1.3) รอพนักงานมาท าการจัดเก็บ  
ซึ่งกิจกรรมนี้อาจจะท าให้ขั้นตอนการรับและจัดเก็บพัสดุมีความล่าช้าได้ 

(1.4) เดินไปส ารวจพื้นที่วางของที่คลังสินค้า 
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พนักงานเดินไปส ารวจพ้ืนที่ส าหรับที่ จะวางพัสดุ   โดยพนักงานจ ะอาศัย
ประสบการณ์และความเคยชิน บริเวณไหนว่างก็จะวางพัสดุ  โดยไม่ได้มีการจัดกลุ่มหรือแบ่งโซนพ้ืน
และไม่มีการระบุต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุ     

(1.5) จัดเรียงพัสดุ  
 ในการจัดเรียงพัสดุจะจัดวางโดยวางตามพ้ืนที่ที่มี พ้ืนที่ว่าง  และไม่ได้มีการ

เรียงล าดับพัสดุว่าชิ้นใดมาก่อนมาหลัง บางครั้งรายการเดียวกัน แต่วางอยู่คนละต าแหน่ง  ซึ่งกิจกรรม
นี้อาจจะท าให้ขั้นตอนการรับและจัดเก็บพัสดุมีความล่าช้าได้ และยังจะส่งผลต่อขั้นตอนการเบิกจ่าย
พัสดุล่าช้าตามไปด้วย และเกิดพัสดุสะสมจ านวนมากและต้นทุนที่ไม่จ าเป็นได้ ถ้าหาพัดสุรายการที่
ต้องการไม่เจอ แล้วไปท าการสั่งซื้อใหม่    

(1.6) บันทึกข้อมูลการรับพัสดุลงในโปรแกรม excel 
พนักงานบันทึกข้อมูลรายละเอียดการรับพัสดุลงในโปรแกรม excel โดยการพิมพ์ 

(1.7) จัดเก็บเอกสารที่เกี่ยวข้องเข้าแฟ้มเอกสาร 

(2) การเบิกจ่ายพัสดุ 
ขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุ  เริ่มตั้งแต่พนักงานรับใบสั่งซ่อมจากหัวหน้าช่างจนถึงการจัดเก็บ

เอกสาร แสดงดังตารางที่ 3.2 

ตารางที่ 3. 2 ขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุ 

ล าดับที่ รายละเอียดกิจกรรมย่อย กิจกรรม เอกสารที่
เกี่ยวข้อง 

1 รับใบสั่งซ่อมของหัวหน้าช่าง  ใบสั่งซ่อม 

2 เดินไปท่ีคลังพัสดุ  - 

3 ตรวจสอบว่ามีพัสดุที่ต้องการหรือไม่  - 

4 เดินกลับมาที่แผนกซ่อม  - 

5 เขียนใบเบิก  ใบเบิก 

6 เดินไปที่คลังพัสดุ  - 

7 ยื่นใบเบิก  ใบเบิก 

8 ตรวจสอบรายละเอียดใบเบิกและจ านวน  ใบเบิก 

9 หยิบพัสดุตามใบเบิก  ใบเบิก 

10 ลงบันทึกรายการพัสดุและจ านวน  บัญชีการเบิก 
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ล าดับที่ รายละเอียดกิจกรรมย่อย กิจกรรม เอกสารที่
เกี่ยวข้อง 

11 น าพัสดุไปยังพ้ืนที่ซ่อม  - 

12 บันทึกข้อมูลการเบิกจ่าย  บัญชีการเบิก 

13 จัดเก็บเอกสาร  ใบสั่งซ่อม 
ใบเบิก 

จากตารางที่ 3.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุ ได้ดังต่อไปนี้ 
(2.1) รับใบสั่งซ่อมของหัวหน้าช่าง 

เมื่อหัวหน้าชา่งออกใบสั่งซ่อมเรียบร้อยแลว้  จะส่งมอบให้พนกังานเพ่ือเดินไปที่คลังพัสดุ 
(2.2) เดินไปที่คลังสินค้า กิจกรรมย่อยนี้เป็นการเคลื่อนไหวที่จ าเป็น 
(2.3) ตรวจสอบว่ามีพัสดุที่ต้องการหรือไม่ 

พนักงานเดินไปที่คลังพัสดุ เพ่ือท าการตรวจสอบจ านวนพัสดุ รุ่น ขนาดพัสดุที่
ต้องการว่ามีเพียงพอส าหรับการเบิกใช้งานหรือไม่ โดยตรวจสอบจากสต็อกการ์ด 

(2.4) พนักงานเดินกลับมาที่แผนกซ่อม  กิจกรรมย่อยนี้เป็นการเคลื่อนไหวที่จ าเป็น 
(2.5) พนักงานเขียนใบเบิกพัสดุที่ต้องการ 
(2.6) เดนิกลับมาที่คลังสินค้าอีกครั้ง  เพ่ือยื่นใบเบิก   
(2.7) พนักงานยื่นใบเบิกให้พนักงานที่ควบคุมดูแลคลังพัสดุ 
(2.8) ตรวจสอบรายละเอียดใบเบิกและจ านวน 
 พนักงานที่ควบคุมดูแลคลังพัสดุตรวจสอบเอกสารว่ามีความถูกต้อง ครบถ้วนตามที่

ก าหนดไว้หรือไม่  หากไม่ถูกต้องให้แจ้งพนักงานแก้ไขให้เรียบร้อย  
(2.9) หยิบพัสดุตามใบเบิก 

พนักงานด าเนินการหยิบพัสดุตามใบรายการที่ต้องการ  ซึ่งในการหยิบพัสดุนี้จะต้อง
ใช้เวลาในการหยิบนานพอสมควร  เนื่องจากไม่ทราบต าแหน่งการจัดวางพัสดุ  มีการวางพัสดุปะปนกัน  
ซึ่งกิจกรรมย่อยนี้อาจน าไปสู่สาเหตุท าให้ขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุล่าช้า 

(2.10) ลงบันทึกรายการพัสดุและจ านวน 
จากนั้นเมื่อได้พัสดุครบตามจ านวนรายการที่ต้องการ  พนักงานก็จะต้องลงบันทึก

รายการพัสดุและจ านวนที่เบิกไปใช้งานโดยการเขียน ซึ่งบางครั้งลงบันทึกข้อมูลผิดพลาด  โดย
กิจกรรมย่อยนี้อาจน าไปสู่สาเหตุท าให้จ านวนพัสดุที่ถูกบันทึกในระบบกับจ านวนพัสดุที่มีอยู่จริงใน
คลังพัสดุไม่ตรงกัน 

(2.11) น าพัสดุไปยังพ้ืนที่ซ่อม 
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พนักงานน าพัสดุที่หยิบมาแล้ววางกองรวมกัน พร้อมตรวจสอบความเรียบร้อย 
จากนัน้น าส่งพัสดุไปยังส่วนงานซ่อม 

(2.12) บันทึกข้อมูลการเบิกจ่าย 
พนักงานบันทึกข้อมูลรายละเอียดที่ได้มีการเบิกจ่ายพัสดุลงในโปรแกรม excel โดย

การพิมพ์ และท าการตัดยอดพัสดุในสต็อกการ์ด โดยการเขียน  ในบางครั้งกิจกรรมย่อยนี้พนักงานลืม
ตัดยอดพัสดุที่มีการเบิกจ่ายไปใช้งาน หรือบันทึกข้อมูลผิดพลาด   ซึ่งกิจกรรมย่อยนี้อาจน าไปสู่สาเหตุ
ท าให้จ านวนพัสดุที่ถูกบันทึกในระบบกับจ านวนพัสดุที่มีอยู่จริงในคลังพัสดุไม่ตรงกัน 

(2.13) จัดเก็บเอกสารที่เกี่ยวข้องเข้าแฟ้มเอกสาร 

(3) การตรวจสอบพัสดุคงคลัง  
ลักษณะการตรวจสอบพัสดุคงคลังของโรงงานกรณีศึกษา  จะด าเนินการตรวจนับพัสดุ

คงคลังตามบัญชี เป็นรอบระยะเวลา 2 ครั้งต่อ 1 ปี  ซึ่งที่ผ่านมาได้มีการตรวจนับพัสดุคงคลัง ในช่วง
สิ้นเดือนธันวาคม และเดือนเมษายน  โดยท าการตรวจนับพัสดุคงคลังแบบ 100 เปอร์เซ็นต์ ของทุก
กลุ่มงานซ่อม ขั้นตอนการตรวจสอบอะไหล่คงคลัง ขั้นตอนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง  เริ่มตั้งแต่สรุป
ยอดพัสดุคงคลังที่คงเหลือจนถึงการจัดเก็บเอกสาร แสดงดังตารางที่ 3.3 
ตารางที่ 3. 3 ขั้นตอนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง 

ล าดับที่ รายละเอียดกิจกรรมย่อย กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวข้อง 

1 สรุปยอดพัสดุคงคลังที่คงเหลือ  ใบสรุปยอด 

2 จัดพิมพ์จ านวนรายการพัสดุที่คงเหลือ  ใบสรุปยอด 
ใบตรวจนับ 

3 ตรวจนับจ านวนพัสดุคงคลัง  ใบตรวจนับ 

4 บันทึกการตรวจนับ  ใบตรวจนับ 

5 รายงานการตรวจนับ  ใบรายงานการตรวจ
นับพัสดุ 

6 จัดเก็บเอกสาร  -ใบสรุปยอด 
-ใบตรวจนับ 

-ใบรายงานการตรวจ
นับพัสดุ 

 
จากตารางที่ 3.3 สามารถอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง  ได้ดังต่อไปนี้ 



48 
 

 

(3.1) สรุปยอดพัสดุคงคลังที่คงเหลือ 
 เมื่อครบก าหนดรอบเวลาในการตรวจนับพัสดุตามบัญชี  พนักงานจะท าการสรุป

ยอดพัสดุจากการตรวจสอบจากสต็อกการ์ด 
(3.2) จัดพิมพ์จ านวนรายการพัสดุที่คงเหลือ 
 พนักงานจัดท าใบสรุปยอดจ านวนรายการพัสดุที่คงเหลือ  โดยแยกตามแผนกงานซ่อม

เพ่ือความสะดวกในการตรวจนับ 
(3.3) ตรวจนับจ านวนพัสดุคงคลัง 
 พนักงานด าเนินการตรวจนับพัสดุตามรายละเอียดที่ระบุในใบสรุปยอดจ านวน

รายการพัสดุ ซึ่งกิจกรรมย่อยนี้จะประสบปัญหาพอสมควร เนื่องจากจ านวนพัสดุตามใบสรุปยอดกับให้
จ านวนพัสดุที่นับได้จริงไม่ตรงกัน อาจจะต้องมีการตรวจนับรายการที่มียอดไม่ตรงกันอีกรอบท าให้ใช้
เวลาในการตรวจนับเพิ่มมากขึ้น 

(3.4) บันทึกการตรวจนับ 
เมื่อได้ตรวจนับพัสดุครบตามจ านวนรายการที่ต้องการ  พนักงานก็จะต้องลงบันทึก

รายการพัสดุและจ านวนที่เบิกไปใช้งานโดยการเขียน 
(3.5) รายงานการตรวจนับ 

 จากนั้นพนักงานจัดท าสรุปผลรายงานการตรวจนับ 
(3.6) จัดเก็บเอกสารที่เก่ียวข้องเข้าแฟ้ม 



 

 

บทที่ 4 
การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหา 

จากการศึกษาข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา พบว่าโรงงานกรณีศึกษาต้องประสบกับปัญหาที่
เกี่ยวกับการบริหารจัดการพัสดุคงคลัง 4 ปัญหาหลัก ๆ ได้แก่ มีปริมาณพัสดุคงคลังสะสมอยู่เป็น
จ านวนมาก มีการรอคอยอะไหล่ ข้อมูลจ านวนพัสดุคงคลังในระบบกับท่ีมีอยู่จริงในคลังพัสดุไม่ตรงกัน 
และมีความล่าช้าในการให้การเบิกจ่ายพัสดุ  ดังนั้นจึงต้องท าการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาที่
เกิดข้ึน 
4.1 การวิเคราะห์ปัญหา 

 ในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาดังกล่าวนี้ได้เริ่มจากการจัดตั้งคณะท างาน ซึ่ง
ประกอบด้วย  ผู้บริหาร หัวหน้าช่าง และพนักงานของหน่วยบริการ โดยสมาชิกจะร่วมกันประชุม
ระดมสมอง แสดงความคิดเห็นถึงประเด็นปัญหา  เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วน
คลังพัสดุ  โดยได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ Why Why Analysis เพ่ือค้นหาสาเหตุที่แท้จริงของ
ปัญหา รายละเอียดดังรูปที่ 4.1  

จากนั้นน าประเด็นที่เป็นสาเหตุของปัญหามาจัดกลุ่มเป็นแผนภูมิกลุ่มความคิด (Affinity 
Diagram) เนื่องจากสาเหตุย่อยบางสาเหตุนั้นถือเป็นสาเหตุในประเด็นเดียวกัน หากด าเนินการขั้น
ต่อไปโดยไม่มีการจัดกลุ่มของสาเหตุย่อยจะท าให้เกิดการซ้ าซ้อนในการวิเคราะห์ ซึ่งในการจัดกลุ่ม
สาเหตุย่อยควรลดจ านวนสาเหตุย่อยที่มีลักษณะใกล้เคียงให้มากที่สุด เนื่องจากสาเหตุย่อยในประเด็น
เดียวกันจะสามารถวิเคราะห์และก าหนดแนวทางการแก้ไขได้พร้อม ๆ กัน รายละเอียดดังรูปที่ 4.2   
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รูปที่  4. 1 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ Why Why Analysis 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ไม่มีการวางแผนก าหนดเกณฑ์ใน
การควบคุมสั่งซื้อพัสดุ 

ไม่มีการก าหนดต าแหน่ง
การจัดเก็บ 

ไม่มีการชี้บ่งพัสดุ 

ไม่มีการตรวจสอบความ
เคลื่อนไหวและติดตาม
ควบคุมพัสดุ 

 

ไม่มีการตรวจสอบและ
ติดตามข้อมูล 

พัสดุไม่เพียงพอต่อการ
ใช้งาน 

ไม่มีทราบปริมาณท่ีต้อง
สั่งซื้อ 

กระบวนการเบิกจ่ายพสัดุ
ล่าชา้ หาพัสดุไม่เจอ 

มูลค่าพัสดุคงคลังสูง มีพัสดุสะสมจ านวนมาก 
 

ข้อมูลจ านวนพสัดุคงคลังในระบบ
กับในสภาพจริงไม่ตรงกัน 

ไม่มีการบันทึกข้อมูลอย่าง
สม่ าเสมอ 

การบริหารจัดการพัสดุ
ไม่มีประสิทธิภาพ 
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รูปที่  4. 2 แผนภูมิกลุ่มความคิดส าหรับการจัดกลุ่มประเด็นที่เป็นสาเหตุของปัญหา 
 

 

กระบวนการเบิกจ่าย
พัสดุล่าช้า 

หาพัสดุไม่เจอ 

ข้อมูลจ านวนพสัดุคง
คลังในระบบกับใน
สภาพจริงไม่ตรงกัน 

ไม่มีการบันทึก
ข้อมูลอย่าง
สม่ าเสมอ 

ไม่มีการก าหนด
ต าแหน่งการ

จัดเก็บ 

ไม่มีการชี้บ่ง
พัสดุ 

ไม่มีการตรวจสอบและ
ติดตามข้อมูล 

การบริหารจัดการ
คลังพัสดุไม่มี

เหมาะสม 

พัสดุไม่เพียงพอต่อ
การใช้งาน 

 

ไม่มีทราบปริมาณท่ี
ต้องสั่งซื้อ 

ไม่มีการวางแผน
ก าหนดเกณฑ์ในการ
ควบคุมสั่งซื้อพัสดุ 

กระบวนการจัดซ้ือ
อะไหล่  ไม่มี
ประสิทธิภาพ 

มูลค่าพัสดุคงคลังสูง มีพัสดุสะสม
จ านวนมาก 

ไม่มีการตรวจสอบ
ความเคลื่อนไหวและ
ติดตามควบคุมพัสดุ 

ไม่มีการจัดการ
ปริมาณพัสดุคง
คลังที่มีปริมาณ

มากเกินไป 

การบริหารจัดการพัสดุไม่มีประสิทธิภาพ 
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จากรูปที่ 4.1 และรูปที่ 4.2 จะเห็นได้ว่าสาเหตุที่แท้จริงที่ท าให้การบริหารจัดการพัสดุคงคลังของ
หน่วยบริการไม่มีประสิทธิภาพเกิดจากสาเหตุ ดังนี้ 
 4.1.1 ไม่มีการจัดการปริมาณพัสดุคงคลังท่ีมีปริมาณมากเกินไป 

จากสภาพปัจจุบันของโรงานกรณีศึกษาพบว่ามีสาเหตุ ดังนี้ 
(1) โรงงานไม่มีการแบ่งกลุ่มหรือจัดกลุ่มความส าคัญของพัสดุในคลังพัสดุ   
(2) ไม่มีการก าหนดเกณฑ์ที่ชัดเจนจากฝ่ายบริหารในการจัดการกับพัสดุคงคลัง  
(3) ขาดการตรวจสอบและติดตามการเคลื่อนไหวของพัสดุแต่ละรายการอย่าง

ใกล้ชิด 
(4) ไม่มีการพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้หรือหาอัตราปริมาณความต้องการใช้

แต่ละรายการท าให้การสั่งซื้อแต่ละครั้งอาศัยประสบการณ์ของผู้สั่งซื้อ 
(5) การจัดเก็บพัสดุไม่มีระบบที่ดีท าให้หาพัสดุที่ต้องการไม่พบต้องท าการสั่งซื้อใหม่    
(6) ไม่มีการก าหนดระดับส ารองพัสดุคงคลังท าให้พัสดุที่ต้องการไม่มีส่วนพัสดุที่ไม่

ต้องการกลับมีมากเกินไป 

  4.1.2 กระบวนการจัดซื้อพัสดุคงคลังไม่มีประสิทธิภาพ 

จากสภาพปัจจุบันของโรงานกรณีศึกษาพบว่ามีสาเหตุ ดังนี้ 
(1) การจัดซื้อพัสดุแต่ละครั้งพนักงานแผนกจัดซื้อที่รับผิดชอบในการสั่งซื้อพัสดุจะ

อาศัยประสบการณ์ครั้งที่ผ่านมาในการสั่งซื้อพัสดุโดยไม่ทราบจ านวนที่ชัดเจนว่าควรสั่งซื้อจ านวน
เท่าใด เมื่อไหร่ ซึ่งการด าเนินงานสั่งซื้อในปัจจุบันพนักงานแผนกจัดซื้อจะท าการสั่งซื้อเมื่อช่างซ่อมมา
เบิกพัสดุแล้วพัสดุรายการนั้นไม่มีอยู่ในคลังพัสดุแล้ว ท าให้ต้องรอสั่งซื้อพัสดุ บางรายการต้องใช้เวลา
มากพอสมควรในการสั่งซื้อ 

(2) ไม่มีการวางแผนการซื้อพัสดุคงคลังที่เหมาะสม 
จากการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนตุลาคม 2555 – เดือนมิถุนายน 2556 นั้น 

โรงงานกรณีศึกษาต้องประสบกับปัญหาการสูญเสียโอกาสจากลูกค้า อันเนื่องมาจากไม่สามารถส่ง
มอบงานได้ทันตามเวลาที่ก าหนด โดยจากการงานซ่อมทั้งหมด 886 งานซ่อม มีงานซ่อมที่ไม่สามารถ
ส่งมอบได้ทันตามก าหนดเวลาจ านวน  257 งาน โดยพบว่าปัญหาส่วนใหญ่มาจากการรออะไหล่ ไม่มี
อะไหล่ให้เบิกใช้งาน ซึ่งเป็นจ านวนมากถึง 108 งาน รายละเอียดแสดงดังรูปที่ 4.3 
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รูปที่  4. 3 จ านวนงานซ่อมที่ไม่ทันตามก าหนดแบ่งตามสาเหตุ 

 
ในช่วงเวลาที่มีงานซ่อมเข้ารับบริการพร้อมกันเป็นจ านวนมาก ท าให้เกิดความต้องการใช้

อะไหล่ในปริมาณที่สูง  ส่งผลให้เกิดภาวการณ์ขาดแคลนอะไหล่ ส่งผลกระทบถึงความพึงพอใจ และ
ความเชื่อมั่นของลูกค้า โดยจากข้อมูลพบว่าปริมาณงานที่ทางโรงงานกรณีศึกษาต้องซ่อมมีจ านวนมาก  
ซึ่งในแต่ละเดือนมีจ านวนปริมาณงานซ่อมที่ ไม่แตกต่างกันมากนัก  จากข้อมูลในระหว่างเดือน
กรกฎาคม 2555 ถึง เดือนมิถุนายน 2556 พบว่าโรงงานมีจ านวนงานซ่อมที่ไม่สามารถเสร็จตาม
ก าหนดเวลาเนื่องจากรออะไหล่ทั้งหมดทั้ง 12 เดือน โรงงานกรณีศึกษามีจ านวนงานซ่อมที่ไม่สามารถ
เสร็จตามก าหนดเวลาเนื่องจากรออะไหล่ 108 งาน จากจ านวนปริมาณงานซ่อมทั้งหมด 886 งาน คิด
เป็น 12.19 เปอร์เซ็นต์ของงานซ่อมทั้งหมดในช่วง 12 เดือน ซึ่งสามารถคิดเป็นจ านวนวันที่ล่าช้าได้ 
89 วัน ข้อมูลแสดงดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4. 1 ปริมาณงานซ่อมในช่วงเดือนกรกฎาคม 2555 – เดือนมิถุนายน 2556 

ปี เดือน งานซ่อม
ทั้งหมด 
(งาน) 

จ านวนงานซ่อมที่
ไม่สามารถเสร็จ
ตามก าหนดเวลา

เนื่องจากรอ
อะไหล่(งาน) 

ซ่อมไม่เสร็จ
ทันเวลา (%) 

จ านวนวันที่
ล่าช้าจากการ

รออะไหล่ 
(วัน) 

2555 

กรกฎาคม 85 14 16.47 10 

สิงหาคม 73 3 4.11 2 
กันยายน 65 4 6.15 3 

ตุลาคม 70 10 14.29 7 

พฤศจิกายน 71 8 11.27 6 
ธันวาคม 83 14 16.87 15 

2556 

มกราคม 78 11 14.10 9 

กุมภาพันธ์ 67 6 8.96 5 
มีนาคม 73 8 10.96 6 

เมษายน 77 13 16.88 15 
พฤษภาคม 74 6 8.11 4 

มิถุนายน 70 11 15.71 7 

รวม 886 108 12.19  89 
 
 4.1.3 การบริหารจัดการคลังพัสดุไม่มีเหมาะสม 
   จากสภาพปัจจุบันของโรงานกรณีศึกษาพบว่ามีสาเหตุ ดังนี้ 

(1) ข้อมูลจ านวนพัสดุคงคลังในระบบกับในสภาพจริงไม่ตรงกันเนื่องจากพนักงานมี
การบันทึกข้อมูลผิด 

(2) ไม่มีการตรวจสอบความถูกต้องในการบันทึกข้อมูลในระบบเอกสาร ใบเบิกหาย
ท าให้ไม่สามารถบันทึกข้อมูลในระบบและไม่สามารถตรวจสอบได้ว่าในแต่ละ
วันมีจ านวนใบเบิกเท่าใดและการจัดเก็บเอกสารที่ไม่เป็นระเบียบ   

(3) ไม่มีการระบุต าแหน่งการจัดเก็บอะไหล่ที่ชัดเจนท าให้ไม่ทราบต าแหน่งที่จัดเก็บ
อะไหล่ 
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(4) กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุใช้เวลานาน เนื่องจากมีหลายกิจกรรมที่เกิดความ
สูญเสียเวลา เช่น เดินค้นหาอะไหล่ ส่วนใหญ่จะหาไม่พบเพราะไม่มีการจัดเก็บ
ที่เป็นระบบ ระเบียบ ไม่มีการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน โดย
กระบวนการเบิกจ่ายนี้ใช้เวลามากถึง 34.50 นาทีต่อการเบิกหนึ่งครั้ง 

(5) โรงงานกรณีศึกษาไม่มีขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นรูปธรรมชัดเจน 

จากการศึกษากระบวนการเบิกจ่ายพัสดุจากแผนผังการไหลของกระบวนการและเก็บข้อมูล
จากการวัดเวลาโดยเฉลี่ย  จะท าให้เห็นว่ากิจกรรมใดไม่เกิดงานที่มีคุณค่า พบว่า การเบิกจ่ายพัสดุที่ใช้
เวลามากถึง 34.50 นาทีต่อการเบิกหนึ่งครั้ง รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 4.2 

ตารางที่ 4. 2 แผนผังการไหลของกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 

ล าดับ
กิจกรรม

ย่อย 

รายละเอียดขั้นตอน 

การท างาน 

สัญลักษณ์ เวลาก่อน
ปรับ 

ปรุง 

(นาที) 

 D  

1 รับใบสั่งซ่อมของ
หัวหน้าช่าง 

 D   2.00 

2 เดินไปท่ีคลังพัสดุ  D   1.00 

3  ตรวจสอบว่ามีพัสดุที่
ต้องการหรือไม่ 

 D   1.00 

4 เดินกลับมาที่แผนก
ซ่อม 

 D   1.00 

5 เขียนใบเบิก  D   1.00 

6 เดินไปที่คลังพัสดุ  D   1.00 

7 ยื่นใบเบิก  D   0.50 

8 ตรวจสอบรายละเอียด
ใบเบิกและจ านวน 

 D   2.00 

9 หยิบพัสดุตาม
รายการในใบเบิก 

 D   8.00 

10 ลงบันทึกรายการ
พัสดุและจ านวน 

 D   4.00 
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ล าดับ
กิจกรรม

ย่อย 

รายละเอียดขั้นตอน 

การท างาน 

สัญลักษณ์ เวลาก่อน
ปรับ 

ปรุง 

(นาที) 

 D  

11 ส่งมอบพัสดุ  D   3.00 

12 บันทึกข้อมูลการ
เบิกจ่าย 

 D   5.00 

13 จัดเก็บเอกสาร  D   2.00 

 เวลา (นาที) ต่อการเบิกหนึ่งครั้ง 34.50 

 
4.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
  4.2.1 การก าหนดเกณฑ์การควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง เพ่ือแก้ไขปรับปรุงจ านวนพัสดุบาง
รายการที่มีจ านวนมากหรือจ านวนน้อยจนเกินไป  อีกทั้งทางโรงงานยังไม่มีการแบ่งประเภท
ความส าคัญของพัสดุ โดยเริ่มจากการส ารวจรายการพัสดุคงคลังก่อน  จากนั้นจัดกลุ่มประเภท
ความส าคัญของพัสดุ  จากนั้นจึงก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลังในแต่ละกลุ่ม   
   4.2.2 การปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบุต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน  เพ่ือแก้ไขปัญหา
การวางพัสดุไม่เป็นระเบียบ และไม่ทราบต าแหน่งที่วางพัสดุ  โดยเริ่มจากการออกแบบคลังพัสดุ  
ก าหนดความกว้าง ความยาว ความสูงของพ้ืนที่วาง และเตรียมอุปกรณ์ส าหรับจัดเก็บ เช่น กล่อง ตู้ 
ชั้นวางของ เป็นต้น  โดยอาจจัดเรียงตามการแบ่งกลุ่มประเภทความส าคัญของพัสดุ พัสดุรายการใดที่
มีการใช้บ่อยก็จะเรียงอยู่ในระดับที่สามารถหยิบจับได้ง่าย จากนั้นจัดท าป้ายระบุรายละเอียดของพัสดุ
แต่ละรายการ เช่น ชื่ออะไหล่ รุ่น ขนาด  เป็นต้น 
   4.2.3 การน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการปฏิบัติงาน   
 4.2.4 การจัดท าคู่มือในการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานหลังจากท่ีได้ด าเนินการปรับปรุงแล้ว  
 โดยสามารถสรุปเป็นกลุ่มของสาเหตุ สาเหตุย่อย แนวทางแก้ไข และหลักการ/เครื่องมือ
ที่น ามาใช้ไดด้ังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4. 3 กลุ่มของสาเหตุ สาเหตุย่อย แนวทางแก้ไข และหลักการ/เครื่องมือที่น ามาใช้ 
กา

รบ
ริห

าร
จัด

กา
รพ

ัสด
ุไม

่มีป
ระ

สิท
ธิภ

าพ
 

กลุ่มของสาเหตุ สาเหตุย่อย แนวทางแก้ไข หลักการ/ 
เคร่ืองมือท่ี
น ามาใช้ 

1.  ไม่มีการจัดการปริมาณ
พัสดุคงคลังที่มีปริมาณ
มากเกินไป 

- พัสดุคงคลังมีมากเกินความจ าเป็น - ตรวจสอบความเคลื่อนไหวของพัสดุ
คงคลัง 

- บริหารจัดการ dead stock และ 
cancle stock 

- จัดกลุ่มความส าคัญของพัสดุคงคลัง 
- ก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคง

คลัง 

- หลักการ 5ส 
- ABC Analysis  
- EOQ 
- ROP 
- SS 
- POQ 
 

 

- ไม่มีการแบ่งหรือจัดกลุ่มพัสดุในคลัง
พัสดุ 

- ไม่มีเกณฑ์ที่ชัดเจนในการจัดการพัสดุ
คงคลัง 

- ไม่มีการตรวจสอบและติดตามการ
เคลื่อนไหวของพัสดุ 

2.  กระบวนการจัดซื้อพัสดุ
คงคลังไม่มี
ประสิทธิภาพ 

- พัสดุไม่เพียงพอต่อการใช้งาน - ตรวจสอบความเคลื่อนไหวของพัสดุ 
- จัดกลุ่มความส าคัญของพัสดุคงคลัง 
- ก าหนดปริมาณการสั่งซื้อพัสดุคง

คลังที่เหมาะสม  
- ก าหนดจุดสั่งซื้อ ช่วงเวลาในการ

สั่งซื้อ 

- ไม่มีการตรวจสอบปริมาณการใช้งาน 

- ไม่มีการก าหนดเกณฑ์ในการควบคุม
การสั่งซื้อพัสดุ 

3.  การจัดการคลังสินค้าไม่
เหมาะสม    

- ไม่มีการระบุต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุ
คงคลังที่ ชัดเจน ท าใ ห้ไม่ทราบ
ต าแหน่งที่จัดเก็บอะไหล่ 

- จัดพื้นที่ในการจัดเรียงพัสดุคงคลัง 
- บ่งชี้รหัส รุ่น ของอะไหล่ให้ชัดเจน 
- ก าหนดพื้นที่ในการจัดเก็บอย่างเป็น

ระบบ 
- น าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วยใน

การตรวจนับพัสดุ การตรวจสอบ
ยอดพัสดุคงเหลือ 

- จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานจ านวน 3 
คู่มือ ส าหรับกระบวนการรับและ
จัดเก็บพัสดุ กระบวนการเบิกจ่าย
พัสดุ และกระบวนการตรวจสอบ
พัสดุคงคลัง 

- FIFO 
- โปรแกรม 
Easy-stock2013 
V2.1.13 

- ไม่มีการชี้บ่งข้อมูลรายละเอียดชิ้นส่วน
อะไหล่ต่าง ๆ    

 

- ไม่มีการตรวจสอบความถูกต้องในการ
บันทึกข้อมูลในระบบ  เอกสารใบเบิก
หาย 

 

- ข้อมูลจ านวนพัสดุคงคลังในระบบกับใน
สภาพจริงไม่ตรงกันเนื่องจากพนักงานมี
การบันทึกข้อมูลผิด  

 

- ไม่มีข้ันตอนการปฏิบัติงานที่เป็น
รูปธรรมชัดเจน 

  

 
 
4.3 สภาพการจัดเก็บพัสดุในคลังพัสดุของโรงงานกรณีศึกษาก่อนการปรับปรุง 

   เมื่อมีการสั่งพัสดุเข้ามาใหม่  ทางโรงงานก็จะน ามาจัดเก็บในคลังพัสดุโดยไม่มีการก าหนด
ต าแหน่งการจัดเก็บ  ต าแหน่งไหนมีพ้ืนที่ว่างก็จะจัดวางในพ้ืนที่นั้น หากไม่มีพ้ืนที่ว่างแล้วก็จะวาง
ซ้อนกันขึ้นไป แสดงดังรูปที่ 4.5 และรูปที่ 4.6 
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รูปที่  4. 4 การจัดวางพัสดุในคลังพัสดุก่อนการปรับปรุง 

 
รูปที่  4. 5 การจัดวางพัสดุที่เป็นกล่อง ก่อนการปรับปรุง 

   จากรูปที่ 4.5 และรูปที่ 4.6 จะเห็นได้ว่าทางโรงงานกรณีศึกษาไม่มีการจัดการคลังพัสดุเมื่อ
รับพัสดุใหม่มาก็จะจัดวางพัสดุตามบริเวณที่มีพ้ืนที่วาง  จัดวางปะปนกันไม่มีการแยกประเภทหรือ
แบ่งกลุ่ม  โดยพื้นที่ใดว่างก็จะน าไปจัดวางบริเวณนั้น  และไม่มีการแบ่งพ้ืนที่ส าหรับเดินเข้าไปหยิบท า
ให้ยากล าบากในการหยิบ  และไม่มีการชี้บ่งรายละเอียดของพัสดุแต่ละรายการท าให้หาพัสดุไม่เจอ
หรือกว่าจะหาพัสดุเจอก็ใช้เวลานานพอสมควร  และอุปกรณ์จัดเก็บก็มีไม่เพียงพอ  จะเห็นได้ว่าพัสดุ
บางรายการถูกจัดวางอยู่กับพ้ืน บางรายการวางอยู่บนรถเข็น 
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4.4 การบริหารจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานกรณีศึกษาก่อนปรับปรุง 

 เพ่ือวัดประสิทธิภาพการด าเนินงานคลังพัสดุของโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลังจากการปรับปรุง
ว่ามีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นอย่างไร งานวิจัยนี้ได้ด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวกับการบริหาร
จัดการพัสดุคงคลังในปัจจุบัน  เพื่อให้สอดคล้องตามวัตถุประสงค์ดังต่อไปนี้ 
 

  (1) มูลค่าพัสดุคงคลังเฉลี่ย  
   ซึ่งมูลค่าพัสดุคงคลังเฉลี่ย   หาได้จาก  
                จ านวนพัสดุคงคลัง x ราคาต่อหน่วยของพัสดุในแต่ละรายการ 
                             จ านวนช่วงเวลา 

-  ก่อนปรับปรุง 
โดยจากข้อมูลพัสดุคงคลังของโรงงานกรณีศึกษา ได้รวบรวมข้อมูลในช่วง 3 เดือน 

ระหว่างเดือนมกราคม 2556 – เดือนมีนาคม 2556 แสดงดังตารางที่ 4.4 

ตารางที่ 4. 4 มูลค่าพัสดุคงคลังเฉลี่ย ในระหว่าง ม.ค. 2556 – มี.ค. 2556 

เดือน มูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
(บาท) 

มกราคม 2556 10,873,643 
กุมภาพันธ์ 2556 10,510,858 

มีนาคม 2556 11,290,467 
รวม 32,674,968 

เฉลี่ย 10,891,656 

     
  จากตารางที่ 4.3 จะเห็นได้ว่า มูลค่าพัสดุคงคลังมีในช่วง 3 เดือนนั้นค่าใกล้เคียงกันคือ
ประมาณ 10 ล้านบาท ซึ่งมูลค่าดังกล่าวนี้รวมพัสดุคงคลังที่ไม่มีความเคลื่อนไหว  พัสดุที่ตกรุ่น พัสดุที่
ไม่มีความจ าเป็นต่อการใช้งาน ซึ่งเป็นต้นทุนที่โรงงานกรณีศึกษาต้องแบกรับค่าใช้จ่าย ดังนั้นโรงงาน
กรณีศึกษาจึงจ าเป็นต้องมีการปรับปรุงจ านวนพัสดุคงคลังให้มีใช้ในปริมาณที่เหมาะสม   

  (2) จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่  
   เนื่องจากมีงานซ่อมที่ซ่อมไม่เสร็จทันตามที่ก าหนดเวลาไว้ท าให้สูญเสียลูกค้า จาก
การเก็บข้อมูลพบว่าโรงงานไม่สามารถซ่อมงานให้เสร็จได้ทันตามเวลาทั้งหมดทั้ง 12 เดือน  มีปริมาณ
งานซ่อมทั้งหมด 886 งาน โดยงานซ่อมที่ไม่สามารถซ่อมเสร็จทันตามเวลาที่ก าหนดที่เกิดจากการรอ
อะไหล่ จ านวน 108 งาน    
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  จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่  = จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ x 100 
                                            จ านวนงานซ่อมทั้งหมด 
 

  จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่  = 
886

108  x 100 
       

             =  12.19 เปอร์เซ็นต ์
  (3) ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง 
   ในด าเนินงานที่เกี่ยวกับพัสดุคงคลัง  จะมีการเบิกชิ้นส่วนอะไหล่ออกจากคลังสินค้า  
โดยพนักงานเมื่อได้รับใบสั่งซ่อมจากหัวหน้าช่างก็จะน าใบสั่งซ่อมนั้นมาเบิกอะไหล่  โดยพนักงานจะ
ด าเนินการเดินไปหยิบอะไหล่ด้วยตัวเอง  จากนั้นก็จะมาลงบันทึกรายละเอียดรายการชิ้นส่วนอะไหล่
ที่เบิกไปซึ่งใบบันทึกการเบิกพัสดุนี้จะวางอยู่ข้างหน้าคลังสินค้า จากนั้นพนักงานที่รับผิดชอบในส่วน
คลังสินค้าก็จะน าใบบันทึกการเบิกไปลงข้อมูลในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ความไม่แม่นย าของข้อมูล
พัสดุคงคลังเกิดจากการหยิบชิ้นส่วนอะไหล่ออกจากคลังสินค้า  บางครั้งพนักงานก็ลืมลงบันทึกการ
เบิกชิ้นส่วนอะไหล่  ท าให้ข้อมูลในโปรแกรมคอมพิวเตอร์กับข้อมูลชิ้นส่วนอะไหล่ที่เหลือจริงจึงไม่
ตรงกัน  
 

ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลังหาได้จาก 
  = lค่าแตกต่างระหว่างจ านวนที่บันทึกกับจ านวนจริงที่นับได้l  × 100  
                จ านวนรายการทั้งหมดที่ท าการตรวจนับ     
  = จ านวนพัสดุที่มียอดคงเหลือจริงไม่ตรงกับข้อมูลที่บันทึก× 100 
                               จ านวนรายการทั้งหมดที่ท าการตรวจนับ 
   โดยผลของข้อมูลความไม่แม่นย าของการตรวจนับชิ้นส่วนอะไหล่ 10 รายการที่มีการ
เบิกใช้มากที่สุด ประจ าเดือนมิถุนายน 2556 แสดงดังตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4. 5 ความไม่แม่นย าของการตรวจนับชิ้นส่วนอะไหล่ 10 รายการที่มีการเบิกใช้มากท่ีสุด 

รายการพัสดุ ยอดคงเหลือ
ของจ านวน
อะไหล่จริงที่
นับได้ในคลัง

(ชิ้น) 

จ านวน
รายการ
ชิ้นส่วน
อะไหล่ที่

บันทึก (ชิ้น) 

ค่า
แตกต่าง 

จ านวน
ทั้งหมดที่
ท าการ

ตรวจนับ 

(ชิ้น) 

ความไม่
แม่นย าของ

ข้อมูลพัสดุคง
คลัง(%) 

hose  HAR-KS-04 220 187 -33 220 15.00 

gasket kit 125 87 -38 125 30.40 
Light & 
emergency 255 223 -32 255 12.55 

flow divider 50 61 +11 50 22.00 

hour gage 60 71 +11 60 18.33 

hose  HAR-KS-01 40 43 +3 40 7.50 

ring gear 25 16 -9 25 36.00 

Damper 23 6 -17 28 60.71 

Outlet 20 28 +8 20 40.00 

hydrostatic valve 45 27 -18 45 40.00 

เฉลี่ย 28.44 

 
ตัวอย่าง  
 -  จ านวนรายการชิ้นส่วนอะไหล่ hose  HAR-KS-04 มียอดคงเหลือของจ านวนอะไหล่จริงที่นับได้

ในคลังสินค้าแตกต่างจากจ านวนรายการชิ้นส่วนอะไหล่ที่บันทึก เท่ากับ 33 ชิ้น 
     - จ านวนรายการชิ้นส่วนอะไหล่ hose  HAR-KS-04 ทั้งหมดที่ท าการตรวจนับ เท่ากับ 220  ชิ้น

 ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลังหาได้จาก 

  ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง   = 
220

33 x 100 

      = 15 เปอร์เซ็นต์ 
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(4) ความรวดเร็วในการปฏิบัติงานของกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ    
ความรวดเร็วในการปฏิบัติงานเป็นตัววัดผลในด าเนินงานที่ส าคัญ โดยท าการเก็บข้อมูล

ด้วยการวัดเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ ในการเก็บข้อมูลส าหรับหาเวลาเฉลี่ยในการ
เบิกจ่ายพัสดุนั้น ได้สุ่มเก็บข้อมูลในช่วงระยะเวลา 1 เดือน โดยจับเวลาเฉพาะที่การเบิกจ่ายพัสดุที่มี
การเบิกพัสดุจ านวน 5 รายการ  แล้วน ามาหาค่าเฉลี่ยเพ่ือเป็นเวลาในการเบิกจ่ายพัสดุต่อหนึ่งครั้ง  
และได้ศึกษาแผนผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)  และการศึกษาด้านเวลา ซึ่ง
ท าให้ทราบว่าในขั้นตอนใดของการเบิกจ่ายพัสดุที่เกิดความสูญเปล่าในการปฏิบัติงาน ทั้งนี้เวลาใน
การด าเนินงานนี้สามารถเป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพในการด าเนินงานของพนักงานได้  รายละเอียด
ขั้นตอนการท างานของกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ  ประกอบด้วย 13 ขั้นตอน ใช้เวลาเฉลี่ย 34.50 
นาทีต่อการเบิกหนึ่งครั้ง แสดงดังตารางที่ 4.6 

- ก่อนปรับปรุง 
ตารางที่ 4. 6 รายละเอียดขั้นตอนการท างานของกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 

ล าดับ
กิจกรรม

ย่อย 

รายละเอียดขั้นตอน 

การท างาน 

สัญลักษณ์ เวลาก่อน
ปรับ 

ปรุง 

(นาที) 

 D  

1 รับใบสั่งซ่อมของ
หัวหน้าช่าง 

 D   2.00 

2 เดินไปท่ีคลังพัสดุ  D   1.00 

3  ตรวจสอบว่ามีพัสดุที่
ต้องการหรือไม่ 

 D   1.00 

4 เดินกลับมาที่แผนก
ซ่อม 

 D   1.00 

5 เขียนใบเบิก  D   1.00 

6 เดินไปที่คลังพัสดุ  D   1.00 

7 ยื่นใบเบิก  D   0.50 

8 ตรวจสอบรายละเอียด
ใบเบิกและจ านวน 

 D   2.00 

9 หยิบพัสดุตาม
รายการในใบเบิก 

 D   8.00 



63 
 

 

ล าดับ
กิจกรรม

ย่อย 

รายละเอียดขั้นตอน 

การท างาน 

สัญลักษณ์ เวลาก่อน
ปรับ 

ปรุง 

(นาที) 

 D  

10 ลงบันทึกรายการ
พัสดุและจ านวน 

 D   4.00 

11 ส่งมอบพัสดุ  D   3.00 

12 บันทึกข้อมูลการ
เบิกจ่าย 

 D   5.00 

13 จัดเก็บเอกสาร  D   2.00 

 เวลา (นาที) ต่อการเบิกหนึ่งครั้ง 34.50 

 

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนด าเนินการปรับปรุง  สามารถสรุปผลการวัดผลการด าเนินงานได้
ดังต่อไปนี้ 

(1) มูลค่าพัสดุคงคลังเฉลี่ย     10,891,656 บาท 
(2) จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่   12.19 เปอร์เซ็นต์ 
(3) ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง   28.44 เปอร์เซ็นต์ 
(4) ความรวดเร็วในการปฏิบัติงานขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุ   34.50  นาที/การเบิกหนึ่งครั้ง 
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บทที่ 5 
การปรับปรุงการบริหารคลังพัสด ุ

ส าหรับบทที่ 5 เป็นการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา  ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นของโรงงาน
กรณีศึกษา ได้แก่ ไม่มีการจัดการปริมาณอะไหล่คงคลังที่มีปริมาณมากเกินไปกระบวนการจัดซื้อพัสดุ
ไม่มีประสิทธิภาพ  และการบริหารจัดการคลังพัสดุไม่เหมาะสม ตามแนวทางการแก้ไขปัญหาที่ได้จาก
บทข้างต้น  ซึ่งมีแนวทางปรับปรุงการบริหารคลังพัสดุดังต่อไปนี้  

(1) การก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง  
(2) การปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบุต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน   
(3) การน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการปฏิบัติงาน   
(4) การจัดท าคู่มือในการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานหลังจากท่ีได้ด าเนินการปรับปรุงแล้ว  

5.1 การก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง 
 ประกอบด้วย 3 ขั้นตอน ได้แก่ การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลัง และการก าหนด
เกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง และการจัดท าแบบจ าลองการก าหนดเกณฑ์ควบคุมพัสดุคงคลังที่
เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา รายละเอียดมีดังต่อไปนี้ 

5.1.1 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลัง 
ประกอบด้วย 2 ขั้นตอน ได้แก่ กิจกรรม 5ส และการจัดล าดับความส าคัญ ABC 

Analysis   
  เริ่มต้นด้วยการปรับปรุงจ านวนรายการพัสดุ  เนื่องจากคลังพัสดุของโรงงานกรณีศึกษา
นี้  เป็นคลังส าหรับจัดเก็บอะไหล่ชิ้นส่วนรถฟอร์คลิฟท์ พัสดุสนับสนุนต่าง ๆ  เช่น น้ ามันเครื่อง  น้ า
กลั่น  พัสดุที่มีอยู่ในคลังพัสดุมีจ านวนทั้งหมด  328 รายการ  ซึ่งชิ้นส่วนของฟอร์คลิฟท์แต่ละรุ่น  แต่
ละประเภทนั้นมีอายุการใช้งานที่แตกต่างกัน  ปัจจุบันเทคโนโลยีมีการพัฒนาอย่างรวดเร็ว ท าให้
ชิ้นส่วนอะไหล่บางรุ่นล้าสมัยใช้งานไม่ได้แต่ยังคงมีการเก็บไว้ในคลัง  อะไหล่บางรายการไม่ได้มีการ
เบิกใช้ในการซ่อมเลย  อะไหล่บางรายการเสื่อมประสิทธิภาพแล้ว ไม่สามารถน าไปใช้งานได้แล้ว ท า
ให้สูญเปล่าต้นทุนในการจัดเก็บดูแลรักษา ดังนั้นโรงงานจึงต้องมีการตรวจสอบจ านวนรายการพัสดุให้
เหมาะสม  โดยเริ่มจากการท ากิจกรรม 5ส  ซึ่งเป็นการเริ่มต้นที่โรงงานต้องด าเนินการกิจกรรม 5ส 
ประกอบด้วย 
 S1 : SEIRI : สะสาง : ส1 

เริ่มต้นกิจกรรมด้วย ส ที่หนึ่ง  : สะสาง เป็นการแยกของที่จ าเป็นออกจากของที่ไม่จ าเป็น
และขจัดของที่ไม่จ าเป็นออกไป โดยเริ่มจากการส ารวจภายในคลังพัสดุ  จากนั้นก็ท าการแยกว่าพัสดุ
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รายการใดที่ไม่มีความจ าเป็นหรือพัสดุรายการใดไม่สามารถใช้งานได้แล้ว โดยน ามาวางแยกจากพัสดุที่
ใช้งานได้โดยใส่กล่องที่ทางโรงงานแยกไว้ให้  และพิจารณาว่ามีมูลค่าหรือไม่มีมูลค่า รายละเอียดตาม
รูปที่ 5.1 เพ่ือจะได้หาแนวทางจัดการต่อไป   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5. 1 การแยกประเภทพัสดุ 

 
S2 : SEITON : สะดวก : ส2 
ส ตัวที่สอง คือ ส2 :  สะดวก  เป็นการจัดวางหรือจัดเก็บพัสดุต่าง ๆ ในคลังพัสดุอย่างเป็น

ระบบ เพ่ือประสิทธิภาพ คุณภาพ และความปลอดภัยในการท างาน  เป็นขั้นตอนหลังจากที่ได้ท าการ
สะสางพัสดุให้มีระเบียบ  โดยเมื่อคัดแยกพัสดุที่ใช้งานออกเป็นประเภทต่าง ๆ แล้วก็จัดเก็บให้เป็น
ระเบียบโดยท าเป็นป้ายแสดงประเภทของพัสดุ หรือป้ายแสดงต าแหน่งการวางของและป้ายชี้บ่งพัสดุ 

S3 : SEISO : สะอาด : ส3 
ส ตัวที่สาม คือ ส3 : สะอาด เป็นการท าความสะอาดและตรวจสอบชิ้นส่วนอะไหล่ต่าง ๆ  รวมทั้ง

บริเวณในคลังพัสดุ  โดยแบ่งพ้ืนที่ตามประเภทของพัสดุที่ได้คัดแยกแล้ว ก็ท าความสะอาดพ้ืนที่
ดังกล่าว รวมทั้งรอบ ๆ คลังพัสดุ 

S4 : SEIKETSU : สร้างมาตรฐาน : ส4 
ส ตัวที่สี่ คือ ส4 : สร้างมาตรฐาน เป็นการรักษามาตรฐานของความเป็นระเบียบเรียบร้อยให้

คงอยู่ตลอดไป เมื่อท าความสะอาดแล้วก็จัดเก็บพัสดุให้เป็นระเบียบอยู่สม่ าเสมอ 
S5 : SHITSUKE : สร้างนิสัย : ส5 

พัสดุที่จ าเป็นต้องใช้งาน พัสดุที่ไม่จ าเป็นต้องใช้
งาน 

คลังพัสดุ 

ใช้ได้ ใช้ไม่ได้ 

หาบริเวณจัดเก็บ มีมูลค่า ไม่มีมูลค่า 

ขายทอดตลาด บริจาค ก าจัด 
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 ส ตัวที่ห้า คือ ส5 : สร้างนิสัย  เป็นการสร้างนิสัยในการมีจิตส านึก ทัศนคติที่ดีในการ
ปฏิบัติงานตามระเบียบและข้อบังคับอย่างเคร่งครัด รวมทั้งอบรมให้ความรู้แก่พนักงาน และปรับปรุง
สร้างจิตส านึกให้พนักงานทุกคนช่วยกันดูแลคลังพัสดุ 
 การตรวจสอบจ านวนรายการอะไหล่ทั้งหมดในคลังอะไหล่ได้ด าเนินการในช่วงเดือนมกราคม 
2557-เดือนธันวาคม 2557  เพ่ือพิจารณาว่าพัสดุรายการใดมีการจัดเก็บเกินความต้องการ  หรือ
หมดอายุการใช้งานแต่ยังท าการเก็บไว้ในคลัง  ซึ่งจะท าให้สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บและการ
ดูแลรักษา พบว่า มีจ านวนรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด 328 รายการ ซึ่งแสดงดังตารางที่ 5.1  
 
ตารางที่ 5. 1 จ านวนรายการพัสดุคงคลังแยกตามประเภทการเคลื่อนไหวของพัสดุ 

ประเภทการเคลื่อนไหวของพัสดุ จ านวนรายการของพัสดุ  
(รายการ) 

จ านวนของพัสดุ 
(ชิ้น) 

พัสดุที่มีการเคลื่อนไหว 
(running stock) 

300 2,103 

พัสดุที่ไม่มีการเคลื่อนไหว  
 (dead stock) 

16 303 

พัสดุที่มีเพียงแต่ชื่ออยู่ในรายการพัสดุคงคลัง 
(cancel) 

12 - 

รวมทั้งหมด 328 2,406 
 
 

จากตารางที่ 5.1 จะเห็นได้ว่าประเภทการเคลื่อนไหวของพัสดุแบ่งเป็น 3 ประเภท ดังนี้ 
(1) รายการพัสดุคงคลังที่มีเพียงแต่ชื่ออยู่ในรายการพัสดุคงคลัง (cancel)  มีจ านวนรายการ

ของพัสดุ 12 รายการ  ซึ่งจากการสัมภาษณ์กับผู้ที่เกี่ยวข้องพบว่าชิ้นส่วนอะไหล่เหล่านี้ไม่มีการใช้แล้ว 
เป็นรุ่นทีล่้าสมัยจึงมีความเห็นพ้องต้องกันให้น าพัสดุเหล่านี้ยกเลิกออกจากรายการในคลังพัสดุ   

(2) รายการพัสดุคงคลังที่ไม่มีการเคลื่อนไหว  ไม่มีการเบิกใช้งาน (dead stock)  ในช่วง 12 
เดือน (มกราคม 2557–ธันวาคม 2557) มีจ านวนรายการของพัสดุ 16 รายการ  คิดเป็นมูลค่าของ
พัสดุ 602,718 บาท  ซึ่งจากการสัมภาษณ์กับผู้ที่เกี่ยวข้องพบว่าชิ้นส่วนอะไหล่เหล่านั้นไม่มีการใช้
แล้ว เป็นรุ่นที่ล้าสมัย  จึงมีความเห็นพ้องต้องกันให้น าพัสดุเหล่านี้ยกเลิกออกจากรายการในคลังพัสดุ  
จากนั้นให้พนักงานที่ดูแลคลังพัสดุตรวจสอบดูว่าพัสดุรายการเหล่านี้ ยังมีมูลค่าสามารถน าไปขาย
ทอดตลาดได้หรือไม่  
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(3) รายการพัสดุคงคลังที่มีการเคลื่อนไหว มีพนักงานมาเบิกใช้ (running stock) ในช่วง 12 

เดือน (มกราคม 2557–ธันวาคม 2557) พบว่ามีจ านวนรายการของพัสดุทั้งสิ้น 300 รายการ  คิดเป็น 

91 เปอร์เซ็นต์ของพัสดุในคลังพัสดุโรงงานกรณีศึกษาดังกล่าวนี้  ดังนั้นจึงได้น าจ านวนรายการของ

พัสดุทั้ง 300 รายการ  มาวิเคราะห์จัดล าดับความส าคัญ เนื่องจากมีรายการพัสดุมาก  และพัสดุแต่ละ

รายการก็มีความส าคัญแตกต่างกัน  หากขาดการควบคุมดูแลก็จะท าให้เกิดปัญหาตามมา ซึ่งสามารถ

สรุปรายการพัสดุคงคลังแยกตามประเภทการเคลื่อนไหวของพัสดุได้ดังภาคผนวก ก-1 

 จากนั้นน าพัสดุที่มีการเคลื่อนไหว 300 รายการ มาจัดล าดับความส าคัญ โดยใช้หลักการของ 
Flores and  Whybark (1986)  ซึ่งได้อธิบายวิธีการวิเคราะห์  ABC Analysis ที่พิจารณาโดยใช้
หลายปัจจัยในการตัดสินร่วมกัน (Multiple Criteria)  คือเป็นการแบ่งกลุ่มพัสดุคงคลังแบบหลาย
เกณฑ์ (Multi-Criteria Inventory Classification : MCIC)  โดย ABC Analysis เป็นรูปแบบการ
จัดแบ่งความส าคัญของสินค้าคงคลังที่ทุกอุตสาหกรรมใช้กันอย่างแพร่หลาย  โดยพัสดุแต่ละรายการ
จะถูกแบ่งกลุ่มโดยพิจารณาจากปัจจัยต่าง ๆ เช่น อัตราการใช้งาน (usage rate) ความต้องการใช้งาน 
ราคาต่อหน่วย (unit cost) ช่วงเวลาน า มูลค่าของความเสียหายจากการขาดมือ (cost of a stock 
out) และความหายากของวัตถุดิบ (scarcity) เป็นต้น  ซึ่งขึ้นอยู่กับแต่ละโรงงานว่าจะเลือกพิจารณา
ใช้ปัจจัยใดการพิจารณาจากปัจจัยใดปัจจัยหนึ่งที่ไม่ครอบคลุมอาจท าให้แยกความส าคัญของพัสดุคง
คลังได้ไม่เหมาะสม เช่น ในสถานการณ์จริงถึงแม้ชิ้นส่วนอะไหล่บางประเภทที่มีปริมาณการใช้ที่น้อย  
แต่มีช่วงเวลาในการสั่งซื้อนานมาก  ซึ่งบางครั้งลูกค้ารอไม่ไหว ท าให้โรงงานเสียโอกาสได้  งานวิจัยนี้
เลือกพิจารณาจากปัจจัย 2 ปัจจัยร่วมกัน  ดังต่อไปนี้ 
 (1) ปัจจัยมูลค่าการใช้ในรอบปี (annual usage) ให้ความส าคัญกับปัจจัยนี้มากที่สุด 
เนื่องจากพัสดุรายการใดที่มีมูลค่าการใช้สูงก็จะมีผลต่อมูลค่าโดยรวมของคลังพัสดุ  โดยมูลค่าการใช้นี้
จะอาศัยข้อมูลการเบิกใช้งานในรอบปี 
 (2) ปัจจัยช่วงเวลาน า เป็นปัจจัยตัวที่สองที่ต้องให้ความส าคัญ โดยช่วงเวลาน านี้เริ่มนับตั้งแต่
ที่ฝ่ายจัดซื้ออกใบสั่งซื้อ  ได้รับพัสดุ  ตรวจรับและจัดเรียงเรียบร้อย จนกระทั่งถึงช่วงที่สามารถเบิกให้
ช่างน าไปใช้งานได้  เนื่องจากพัสดุแต่ละรายการมีระยะเวลาในสั่งซื้อหรือจัดหาแตกต่างกัน  อะไหล่
บางรายการสั่งซื้อภายในประเทศ  อะไหล่บางรายการสั่งซื้อจากต่างประเทศ ต้องสั่งจากประเทศญี่ปุ่น  
จีน  ซึ่งระยะเวลาก็จะนานกว่ารายการที่สั่งซื้อภายในประเทศ  โดยมีระยะเวลาน าประมาณ  30-60 
วัน  ซึ่งในรายการที่มีระยะเวลาน ามาก ๆ  โรงงานมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องควบคุมดูแลอย่าง
ระมัดระวังอย่าให้มีรายการใดขาดสต็อก ต้องมีการบริหารจัดการวางแผนสั่งมาเติมเต็ม ไม่เช่นนั้นจะ
ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายอื่น ๆ เช่น ต้องไปหาซื้ออะไหล่จากรายอื่นในราคาท่ีแพงมาก เป็นต้น 
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ในการจัดล าดับความส าคัญของพัสดุตามหลักการ  ABC Analysis โดยใช้ปัจจัยมูลค่าการใช้
ในรอบปีและปัจจัยช่วงเวลาน า เป็นเกณฑ์ในการจัดล าดับความส าคัญ  

(1) ปัจจัยมูลค่าการใช้ในรอบปี 
ซึ่งจะเริ่มจากจัดล าดับเป็น A B และ C ตามปัจจัยมูลค่าการใช้ในรอบปี  พบว่า 
กลุ่ม A มีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 70.75 เปอร์เซ็นต์ จ านวนพัสดุ 58 รายการ 
กลุ่ม B มีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 19.39 เปอร์เซ็นต์ จ านวนพัสดุ 105 รายการ 
กลุ่ม C มีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 9.86 เปอร์เซ็นต์ จ านวนพัสดุ  137 รายการ 
แสดงดังตารางที ่5.2 
 

ตารางที่ 5. 2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังตามปัจจัยมูลค่าการใช้ในรอบปี โดยใช้วิธี ABC 

กลุ่ม จ านวนพัสดุ (รายการ) %จ านวนพัสดุ %มูลค่าการใช้ 
A 58 19.33 70.75 

B 105 35.00 19.39 

C 137 45.67 9.86 
รวม 300 100.00 100.00 

 
 (2) ปัจจัยช่วงเวลาน า  

โดยเก็บข้อมูลพัสดุที่มีอยู่คลังพัสดุและบันทึกช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อพัสดุในแต่ละ
รายการ  เพ่ือน ามาจัดกลุ่มพัสดุคงคลัง  เนื่องจากช่วงเวลาน าของพัสดุมีความหลากหลายมาก  จึงได้
แบ่งเป็นช่วง ๆ  เพ่ือน ามาก าหนดเป็นเกณฑ์ในการแบ่งกลุ่มพัสดุคงคลังได้ดังนี้ กลุ่ม I มีช่วงเวลาน า 
30 วันขึ้นไป กลุ่ม II มีช่วงเวลาน ามากกว่า 15 วัน แต่ไม่เกิน 30 วัน และกลุ่ม III มีช่วงเวลาน าไม่เกิน 
15 วัน แสดงดังตารางที่ 5.3 
ตารางที่ 5. 3 เกณฑ์ในการแบ่งกลุ่มโดยพิจารณาจากช่วงเวลาน า 

กลุ่ม ช่วงเวลาน า (วัน) 

I L > 30  
(30 วันขึ้นไป) 

II 15 < L < 30  
(มากกว่า 15 วัน แต่ไม่เกิน 30 วัน) 

III L < 15 
(ไม่เกิน 15 วัน) 
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จากนั้นก็น าเกณฑ์ช่วงเวลาน าที่ก าหนดขึ้นมาตามตารางที่ 5.3 มาจัดกลุ่มพัสดุคงคลังทั้ง 300 
รายการ  โดยสามารถแบ่งกลุ่มได้ดังแสดงในตารางที่ 5.4 
ตารางที่ 5. 4 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังตามปัจจัยช่วงเวลาน า 

กลุ่ม จ านวนพัสดุ (รายการ) %จ านวนพัสดุ 
I 

(L > 30) 
77 25.67 

II 
(15 < L <30) 

126 53.33 

III 
(L < 15) 

97 32.33 

รวม 300 100 

 
พบว่า  

- พัสดุคงคลังที่อยู่ในกลุ่ม I  ซึ่งมีช่วงเวลาน า 30 วันขึ้นไป มีจ านวนพัสดุ 77 ชิ้น คิดเป็น  
25.67 เปอร์เซ็นต์ของพัสดุคงคลังทั้งหมด 

- พัสดุคงคลังที่อยู่ในกลุ่ม II  ซึ่งมีช่วงเวลาน ามากกว่า 15 วัน แต่ไม่เกิน  30 วัน มีจ านวน
พัสดุ 126  ชิ้น คิดเป็น  53.33 เปอร์เซ็นต์ของพัสดุคงคลังทั้งหมด 

- พัสดุคงคลังที่อยู่ในกลุ่ม III  ซึ่งมีช่วงเวลาไม่เกิน 15 วัน มีจ านวนพัสดุ 97 ชิ้น คิดเป็น  
32.33 เปอร์เซ็นต์ของพัสดุคงคลังทั้งหมด 

เมื่อได้จัดกลุ่มพัสดุคงคลังตามปัจจัย 2 ปัจจัยข้างต้นแล้ว ต่อไปก็เป็นการน าการจัดกลุ่มพัสดุ
คงคลังทั้งสองตารางมาผนวกเป็นอันเดียวกัน  โดยการสร้างเป็นตารางเมตริกซ์ มีเกณฑ์ในการ
จัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังเป็นแบบหลายเกณฑ์ แสดงดังตารางที่ 5.5 
 
ตารางที่ 5. 5 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังแบบหลายเกณฑ์ 

มูล
ค่า

พัส
ดุค

งค
ลัง

 

ช่วงเวลาน า (Lead Time) 
รวม 

กลุ่ม I (L > 30) II (15< L < 30) III (L ≤ 15) 
A 45 5 8 58 

B 19 59 27 105 
C 13 62 62 137 

รวม 77 126 97 300 
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จากตารางที่ 5.5 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังแบบหลายเกณฑ์สามารถแบ่งกลุ่ม
พัสดุคงคลังตามตารางเมตริกซ์ได้เป็น 3 กลุ่ม ดังนี้ 
  กลุ่ม ที่ 1 (กลุ่ม AA) = AI  +  AII  +  BI 
  หมายถึง กลุ่ม AA มีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 70.75 เปอร์เซ็นต์  และมีช่วงเวลา

น ามากกว่า 15 วันขึ้นไป และมีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 19.39 เปอร์เซ็นต์ และมี
ช่วงเวลาน ามากกว่า 30 วันขึ้นไป 

  กลุ่ม ที่ 2 (กลุ่ม BB) = BII  +  AIII  +  CI  
  หมายถึง กลุ่ม BB มีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 70.75 เปอร์เซ็นต์  และมีช่วงเวลา

น าไม่เกิน 15 วัน และมีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 19.39 เปอร์เซ็นต์ และมีช่วงเวลา
น ามากกว่า 15 วัน แต่ไม่เกิน 30 วัน  และมีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 9.86 
เปอร์เซ็นต์ และมีช่วงเวลาน ามากกว่า 30 วัน 

  กลุ่ม ที่ 3 (กลุ่ม CC) = BIII  +  CII  +  CIII  
 หมายถึง กลุ่ม CC มีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 19.39 เปอร์เซ็นต์  และมีช่วงเวลา
น าไม่เกิน 15 วัน และมีมูลค่าพัสดุคงคลังประมาณ 9.86 เปอร์เซ็นต์ และมีช่วงเวลา
น าไม่เกิน 30 วัน 

รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 5.6 
ตารางที่ 5. 6 ผลการจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลัง 

กลุ่ม จ านวนพัสดุ (รายการ) %จ านวนพัสดุ %มูลค่าการใช้ 

AA 
(AI  +  AII  +  BI) 

69 23.00 74.95 

BB 
(BII  +  AIII  +  CI) 

80 26.67 17.84 

CC 
(BIII  +  CII  +  CIII) 

151 50.33 7.21 

รวม 300 100.00 100.00 

 
จากตารางที่ 5.6 สามารถแบ่งจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังออกเป็น 3 กลุ่ม ได้ดังนี้ 
กลุ่ม  AA  มีมูลค่าการใช้ต่อปี  74.95  เปอร์เซ็นต์ จ านวน  69  รายการ 
กลุ่ม  BB  มีมูลค่าการใช้ต่อปี  17.84  เปอร์เซ็นต์ จ านวน  80  รายการ 
กลุ่ม  CC  มีมูลค่าการใช้ต่อปี  7.21  เปอร์เซ็นต์ จ านวน 151  รายการ 
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ซึ่งผลการจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังทั้ง 3 กลุ่ม แสดงดังภาคผนวก ก-2 

5.1.2 การก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง 

 เมื่อได้แบ่งกลุ่มความส าคัญของออกเป็น  3  กลุ่มแล้ว ซึ่งทั้ง 3 กลุ่มก็มีลักษณะความส าคัญที่
แตกต่างกัน  ดังนั้นในการควบคุมดูแลก็ย่อมแตกต่างกันไปด้วย  
 (1) พัสดุคงคลังกลุ่ม AA 

พัสดุคงคลังกลุ่ม  AA เป็นรายการที่มีความส าคัญมากที่สุดในคลังสินค้า ซึ่งมีมูลค่าการใช้
สูงถึง 74.95% ดังนั้นโรงงานจึงควรมีเกณฑ์ในการควบคุมดูแลพัสดุกลุ่มนี้อย่างรัดกุมและเข้มงวดมาก  
โดยในการสั่งซื้อหรือในการเบิกพัสดุในกลุ่มนี้ไปใช้ต้องมีการบันทึกรายการให้ถูกต้องสมบูรณ์และต้อง
ท าอย่างสม่ าเสมอ  และฝ่ายที่ดูแลคลังสินค้าต้องท าการตรวจสอบจ านวนพัสดุในคลังสินค้าเทียบกับ
จ านวนพัสดุในบัญชีอย่างสม่ าเสมอ (ทุก ๆ 15 วัน)  มีการก าหนดรอบ ระยะเวลาในการตรวจสอบ
ความถี่มากกว่าพัสดุคงคลังกลุ่มอ่ืน ๆ  และต้องจัดการพ้ืนที่จัดเก็บพัสดุกลุ่มนี้อย่างดี  เช่น จัดเรียงใน
บริเวณที่สามารถเข้าถึงได้ง่าย ต้องมีการวางแผนระบบการจัดซื้อ  และจัดหาแหล่งซื้อพัสดุกลุ่มนี้ไว้
หลาย ๆ แหล่ง 

ส าหรับเกณฑ์ที่เหมาะสมส าหรับพัสดุคงคลังกลุ่ม  AA นั้น คือ การทบทวนพัสดุคงคลัง
อย่างต่อเนื่อง (continuous review)  โดยต้องมีการควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ (s) และจุดสั่งซื้อ (Q)  
ซึ่งเรียกว่าปริมาณการสั่งซื้อ (order quantity) และก าหนดจุดสั่งซื้อ (reorder point) โดยการสั่งซื้อ
จะเกิดขึ้นก็ต่อเมื่อมีการเบิกพัสดุไปใช้จนกระทั่งถึงจุดสั่งซื้อ (Q)  และต้องมีจ านวนพัสดุเพียงพอ
ส าหรับไว้ใช้ในช่วงเวลาน าที่ท าการสั่งซื้อ  โดยจะสั่งซื้อในปริมาณการสั่งซื้อ (s) ที่ก่อให้เกิดต้นทุน
โดยรวมน้อยที่สุดโดยที่ต้องไม่เกิดการขาดแคลนของพัสดุเมื่อเกิดความต้องการใช้ทันที (stock out) 
แต่บางกรณีพัสดุก็ไม่ได้ส่งมาตามระยะเวลาที่ก าหนด  จึงต้องมีการก าหนดค่าที่ใช้วัดการตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า (service level) หรือการที่ก าหนดว่าโอกาสของสินค้าจะไม่เกิดการขาด
แคลน  โดยการก าหนดสต็อกเพ่ือความปลอดภัย (safety stock) เป็นพัสดุที่ส ารองไว้กันพัสดุขาด 
เมื่อพัสดุถูกใช้ และปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซื้อ (reorder point) 

 (2) พัสดุคงคลังกลุ่ม BB 
พัสดุคงคลังกลุ่ม  BB เป็นรายการที่มีความส าคัญรองลงมาจากพัสดุคงคลังกลุ่ม  AA โดย

เป็นพัสดุที่มาจากต่างประเทศและในประเทศ จึงเลือกใช้ระบบพัสดุคงคลังเมื่อสิ้นงวด (periodic 
review) โดยจะมีการทบทวนสถานะของพัสดุคงคลังเป็นช่วง ๆ (R) ซึ่งเมื่อถึงก าหนดเวลาก็จะมีการ
จัดส่งพัสดุคงคลังมาให้  เพื่อให้ระดับพัสดุคงคลังเพ่ิมข้ึนถึงระดับที่ก าหนด (S)  
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 (3) พัสดุคงคลังกลุ่ม CC 
พัสดุคงคลังกลุ่ม CC เป็นรายการที่มีความส าคัญน้อยที่สุดในคลังสินค้า ไม่

จ าเป็นต้องมีการควบคุมเข้มงวดมากนัก  มีการจดบันทึกเพียงเล็กน้อยหรือไม่มีการบันทึกเลยพัสดุ
กลุ่มนี้สามารถหยิบไปใช้ได้เนื่องจากมูลค่าของพัสดุกลุ่มนี้ไม่สูงมากนักและมีปริมาณมาก  การ
ตรวจสอบจ านวนพัสดุใช้ระบบพัสดุคงคลังเมื่อสิ้นงวด (periodic review)   เช่นเดียวกับพัสดุกลุ่ม BB 
คือ  การบันทึกข้อมูลไว้ในช่วงเวลาที่ก าหนดไว้เป็นรอบ ๆ แล้วตรวจสอบดูว่ามีการเบิกไปใช้เท่าไร
แล้วค่อยน ามาเติมเต็ม  

ส าหรับเกณฑ์ที่เหมาะสมส าหรับพัสดุคงคลังกลุ่ม  CC ใช้การตรวจสอบพัสดุคงคลังเมื่อสิ้น
งวด โดยฝ่ายที่ดูแลคลังสินค้าต้องท าการตรวจสอบจ านวนพัสดุตามรอบระยะเวลาที่ก าหนด (2 เดือน
ครั้ง) ไม่ต้องท าการตรวจสอบถี่เหมือนกับพัสดุคงคลังกลุ่มอ่ืน ๆ  เนื่องจากมูลค่าของพัสดุไม่สูงและ
ระยะเวลาน าในการสั่งซื้อไม่นานจนเกินไป สามารถจัดหาพัสดุได้ตามความต้องการ  และยังช่วย
ประหยัดค่าใช้จ่ายที่จะเกิดขึ้น 

จากรายละเอียดข้างต้นสามารถน ามาสรุปเป็นตารางเปรียบเทียบกันเพ่ือให้เห็นถึงความ
แตกต่างทั้ง 3 กลุ่ม แสดงดังตารางที่ 5.7 

ตารางที่ 5. 7 เกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลังทั้ง 3 กลุ่ม 

กลุ่มพัสดุคงคลัง ความส าคัญ เกณฑ์ 

ในการควบคุมพัสดุคงคลัง 

การพิจารณา

แบ่งกลุ่มใหม่ 

กลุ่ม AA มาก ระบบปริมาณการสั่งแบบคงท่ี ทุก 6 เดือน 

กลุ่ม BB ปานกลาง ระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อ
แบบคงท่ี 

ทุก 6 เดือน 

กลุ่ม CC น้อย ระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อ
แบบคงท่ี 

ทุก 6 เดือน 

หมายเหตุ  จากตารางที่ 5.7 ระยะเวลาในการก าหนดการพิจารณาแบ่งกลุ่มพัสดุใหม่  6 
เดือนนั้น  มาจากการตรวจสอบทางบัญชีทั่ว ๆ ไป ที่นิยมก าหนดไว้ปีละ 2 ครั้ง  

5.1.3 การจัดท าแบบจ าลองการก าหนดเกณฑ์ควบคุมพัสดุคงคลังที่ เหมาะสมกับโรงงาน
กรณีศึกษา 

การหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) 
เนื่องจาก สมมติฐานของ EOQ คือ 
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1) ปริมาณการเบิกใช้ของพัสดุคงคลังต้องเป็นไปอย่างสม่ าเสมอ 
2) ระยะเวลาในการสั่งซื้อจนกระท่ังได้รับพัสดุคงคลัง (lead time) ต้องคงที่ 
3) พัสดุคงคลังที่สั่งซื้อไปจะต้องได้รับในคราวเดียวกันทั้งหมด 
แต่ในทางปฏิบัติจริงก็ไม่ได้เป็นไปตามสมมติฐานดังกล่าวเสมอไป อาจมีปัจจัยที่ ไม่สามารถ

ควบคุมได้  ซึ่งจะเป็นเหตุท าให้การเบิกใช้พัสดุมีความไม่แน่นอน  ดังนั้นจึงต้องการตรวจสอบว่าข้อมูล
ปริมาณการเบิกใช้ของพัสดุในแต่ละรายการว่ามีความคงที่หรือไม่  

การทดสอบความคงท่ี 
ค่าประมาณของความสัมพันธ์ของความแปรปรวนของความต้องการใช้พัสดุ (สัมประสิทธิ์ของ

ความแปรปรวน (variation of coefficient)) ใช้ตัวย่อว่า VC  โดยถ้าค่า VC มีค่าน้อยก็แสดงว่า
สมมติฐานความต้องการใช้พัสดุมีความคงที่ สมเหตุสมผล จากการวิจัยค่า EOQ มีความเหมาะสมเมื่อ
ค่า VC มีค่าน้อย 0.2 แต่ถ้าค่า VC มีค่ามากกว่า 0.2 ก็แสดงว่าความต้องการเบิกใช้มีความแปรปรวน
มาก 

   VC = 
2

2.

d

D
Est

 

 
 โดยที่ค่าประมาณของความแปรปรวนต่อช่วงเวลา หาได้จาก 

                       
2. DEst   = 

n

1




n

i

i dd
1

22  

 โดยที่    d   = 
n

1



n

i

d
1

 

ซึ่งในการพิจารณานี้จะยกตัวอย่างของพัสดุคงคลังทั้งหมด 5 รายการ ได้แก่ hose  HAR-KS-
04, gasket kit, light & emergency, flow divider และ hour gage โดยมีปริมาณการเบิกใช้พัสดุ
แสดงดังตารางที่ 5.8 
ตารางที่ 5. 8 ตัวอย่างการเบิกใช้พัสดุ 5 รายการ 

เดือน รายการ 
hose  HAR-

KS-04 
gasket kit 

 
Light & 

emergency 
flow 

divider 
hour 
gage 

1 7 0 0 2 0 

2 6 0 2 1 0 

3 3 2 1 1 0 

4 4 0 0 1 1 
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เดือน รายการ 

hose  HAR-
KS-04 

gasket kit 
 

Light & 
emergency 

flow 
divider 

hour 
gage 

5 5 1 1 1 1 

6 6 1 1 1 0 

7 2 0 1 1 2 

8 3 1 1 1 0 

9 2 2 1 1 0 

10 4 0 1 2 1 
11 5 0 1 2 2 

12 7 1 0 1 0 

รวม 54 8 10 15 6 

N 12 6 9 12 4 

เฉลี่ย 4.50 1.33 1.11 1.25 1.50 

Di
2 23.17 2 1.33 1.75 2.5 

D 2 20.25 1.78 1.23 1.56 2.25 

Est.varD 2.92 0.22 0.10 0.19 0.25 

VC 0.14 0.13 0.08 0.12 0.11 

จากตารางที่ 5.8  จะเห็นได้ว่า พัสดุคงคลังทั้ง 5 รายการ มีค่า VC ที่น้อยกว่า 0.2  ดังนั้นจึง
สามารถใช้ EOQ ได้ 

1. การควบคุมพัสดุคงคลัง กลุ่ม AA   
 ส าหรับพัสดุคงคลัง กลุ่ม AA  ได้เลือกใช้การควบคุมด้วยระบบปริมาณการสั่งแบบคงที่ 
(Fixed order size system)  หรือเรียกกันว่า ระบบ Q  ควบคู่ไปกับการทบทวนพัสดุคงคลังอย่าง
ต่อเนื่อง (Continuous Review) จึงจะเกิดประสิทธิภาพในการควบคุม ซึ่งในการควบคุมพัสดุคงคลัง
มี 2 สิ่งที่ต้องค านึงถึงคือ   
 (1) เมื่อไหร่จะท าการสั่งซื้อ  และ 
 (2) จะต้องสั่งซื้อในจ านวนเท่าไหร่ถึงจะพอเพียงต่อการใช้งาน   
 จึงต้องมีการค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด ปริมาณพัสดุคงคลังส ารอง และจุด
สั่งซื้อท่ีเหมาะสม เพ่ือให้เกิดความสมดุล 
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การหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยัด (Economic Order  Quant i ty :  EOQ) 

                                       EOQ = 
iC

DCo2

 

 
โดยที่ 
D   = ปริมาณความต้องการพัสดุคงคลังใน 1 ปี 

 Co = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง (บาท/ครั้ง) 
 i    = สัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลัง  
 C   = ต้นทุนพัสดุคงคลังต่อหน่วย (บาท/หน่วย) 
 Q   = ปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด 
  
 ค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือแต่ละครั้ง (บาท/ครั้ง) (Co) 

ค านวณจากค่าใช้จ่ายโดยประมาณของแผนกจัดซื้อ  โดยต้นทุนในการจัดซื้อพัสดุแต่ละกลุ่ม
นั้นมีค่าใช้จ่ายที่แตกต่างกัน  เพราะว่าพัสดุแต่ละกลุ่มมีความถี่ในการสั่งซื้อที่แตกต่างกัน เช่น  พัสดุ
กลุ่ม AA จะมีความถี่ในการสั่งซื้อบ่อยมากกว่าพัสดุกลุ่มอ่ืน ๆ  ดังนั้นในการพิจารณาคิดค่าใช้จ่ายใน
การสั่งซื้อ  มีรายละเอียดแสดงดังตารางที่ 5.9 

ตารางที่ 5. 9 ค่าใช้จ่ายโดยประมาณในการสั่งซื้อพัสดุ 

รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่ายคงที่ (บาทต่อครั้ง) ค่าใช้จ่ายแปรผัน 
(บาทต่อครั้ง) กลุ่ม AA กลุ่ม BB กลุ่ม CC 

1. ค่าจา้ง  
-กลุ่ม AA พนักงาน 3 คน 
กลุ่ม BB พนักงาน 2 คน 
กลุ่ม CC พนักงาน 1 คน 
(21,000 บาท/เดือน/24 วัน/8ชม./60 
นาท ี 
x 60 นาท ี= คนละ 110 บาท) 
- ผู้บริหารอนุมัติ  2 คน 

(75,000 บาท/เดือน/24 วัน/8ชม./60 

นาที x 30 นาที  = คนละ 196 บาท) 

692 612 502 - 

2. ค่าใช้จ่ายเบด็เตล็ด 
-ค่าน้ ามนั 

1,781 1,559 1,337 - 
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รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่ายคงที่ (บาทต่อครั้ง) ค่าใช้จ่ายแปรผัน 
(บาทต่อครั้ง) กลุ่ม AA กลุ่ม BB กลุ่ม CC 

-ค่ายานพาหนะ 

-ค่าเอกสาร 

-ค่าธรรมเนียม 

-อ่ืน ๆ 

3. ค่าใช้จ่ายในการติดต่อสื่อสาร - - - 100 

4. ค่าอุปกรณ์ส านักงาน - - - 150 

 
หมายเหตุ จากตารางที่ 5.9 จะเห็นได้ว่าค่าใช้จ่ายส่วนใหญ่ของพัสดุกลุ่ม AA จะสูงกว่ากลุ่ม 

BB และกลุ่ม CC เนื่องจากพัสดุกลุ่ม AA ต้องอาศัยความรอบคอบ ความระมัดระวัง  ใช้การตรวจทาน
เพ่ิมมากข้ึน หากสั่งซื้อมาไม่ถูกต้องจะเกิดปัญหาตามมาได้ 

ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ เป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการที่โรงงานมีความต้องการจะสั่งซื้อพัสดุคง
คลัง  โดยค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น แบ่งเป็น 2 ประเภท คือ ค่าใช้จ่ายคงที่และค่าใช้จ่ายผันแปร  โดยเมื่อมี
ความต้องการสั่งเพ่ิมค่าใช้จ่ายผันแปร ก็จะเพ่ิมข้ึนด้วย 
ดังนั้น ค่าใช้จ่ายคงที่ในการสั่งพัสดุ กลุ่ม AA เท่ากับ 2,723 บาทต่อครั้ง 
 ค่าใช้จ่ายคงท่ีในการสั่งพัสดุ กลุ่ม BB เท่ากับ 2,171 บาทต่อครั้ง 
 ค่าใช้จ่ายคงท่ีในการสั่งพัสดุ กลุ่ม BB เท่ากับ 1,839 บาทต่อครั้ง 
 

ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บพัสดุ 
การค านวณค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บของพัสดุคงคลัง ค านวณได้จากผลรวมของค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ที่

เกิดจากการจัดเก็บพัสดุในหนึ่งปีหารด้วยมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด ซึ่งแสดงดังตารางที่ 5.10 

ตารางที่ 5. 10 ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บของพัสดุคงคลังในแต่ละกลุ่มโดยประมาณ 

รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่าย (บาท/ปี)  
กลุ่ม AA กลุ่ม BB กลุ่ม CC 

1. เงินเดือนพนักงาน 
-กลุ่ม AA พนักงาน 5 คน 
กลุ่ม BB พนักงาน 3 คน 
กลุ่ม CC พนักงาน 1 คน 
(21,000 บาท/เดือน) 

2,700,000 2,340,000 1,980,000 
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รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่าย (บาท/ปี)  

กลุ่ม AA กลุ่ม BB กลุ่ม CC 
ผู้บริหารอนุมัติ  2 คน 

      (75,000 บาท/เดือน) 

2. ค่าประกันบริษัท 25,500 25,500 25,500 
3. ค่าไฟฟ้า 394,000 300,000 216,000 

4.ค่าอุปกรณ์ส านักงานและเอกสาร 75,000 60,000 54,000 
5.ค่าใช้จ่ายเบ็ดเตล็ด 
-ค่าน้ ามัน 

-ค่ายานพาหนะ 

-ค่าเอกสาร 

-ค่าธรรมเนียม 

-อ่ืน ๆ 

50,000 40,000 30,000 

รวม 3,644,500 2,849,500 2,101,500 

 
 ดังนั้น สามารถค านวณหาสัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลัง ร้อยละของราคาพัสดุ  
ได้ดังนี้ 
 สัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลังกลุ่ม  AA  (ร้อยละของราคาพัสดุ) 
                                  3,644,500/10,921,476 =  ร้อยละ 33.37 ต่อปี       
 และ   สัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลังกลุ่ม  BB  เท่ากับ  
    2,849,500 /10,921,476 =  ร้อยละ 26.09 ต่อปี       
 และ   สัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลังกลุ่ม  CC  เท่ากับ  
    2,101,500/10,921,476 =  ร้อยละ 19.24 ต่อปี       

ตัวอย่างการค านวณต้นทุนในการจัดให้มีพัสดุคงคลังทั้งหมดของพัสดุกลุ่ม AA รายการ hose  
HAR-KS-04 

ข้อมูลที่ต้องใช้ในการค านวณมีดังนี้ 
ต้นทุนพัสดุคงคลังต่อหน่วย (บาท/หน่วย)   (C) =  48,000 บาท 
ปริมาณความต้องการพัสดุคงคลังใน 1 ปี   (D) =  54 หน่วยต่อป ี
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง   (Co) =  2,723 บาทต่อครั้ง 
สัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลัง (ร้อยละของราคาพัสดุต่อปี)       (i)  =  ร้อยละ 33.22  ต่อปี       
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เริ่มต้นจาก 
(1) การค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยัด (Q)                                     

     Q = 
iC

DCo2

 

     Q =
 000,4833.0

723,2542

x

xx

 
     Q  =   5 หน่วยต่อครั้ง   

ดังนั้น  รายการ hose HAR-KS-04 มีปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัดเท่ากับ 5 หน่วยต่อครั้ง 
(2) การค านวณหาปริมาณพัสดุคงคลังส ารอง (safety stock ; SS) 

เป็นการพิจารณาในกรณีที่ช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อพัสดุคงที่แต่ปริมาณการเบิกมีความ
แปรปรวน  โดยปกติปริมาณความต้องการเบิกใช้ไม่เท่ากันตลอดทุกเดือน  ดังนั้นอัตราความต้องการ
เบิกใช้พัสดุคงคลังจึงเป็นค่าเฉลี่ยของความต้องการเบิกใช้พัสดุรายการนั้น ๆ  ส่วนความแปรปรวน
ของความต้องการเบิกใช้พัสดุหาได้จากค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (standard deviation , D ) 

D    = 










N

i

i

N

i

ii

f

fDD

1

1

2)(

  

ตารางที่ 5. 11 ความต้องการเบิกใช้งานของพัสดุรายการ hose  HAR-KS-04 ในช่วงเวลา 1 ปี 

เดือน ความต้องการเบิกใช้งาน (ชิ้น) ความถี่ท่ีมีการเบิกใช้งาน (ครั้ง) 
1 7 1 

2 6 1 
3 3 1 

4 4 1 

5 5 1 
6 6 1 

7 2 1 

8 3 1 
9 2 1 

10 4 1 

11 5 1 
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เดือน ความต้องการเบิกใช้งาน (ชิ้น) ความถี่ท่ีมีการเบิกใช้งาน (ครั้ง) 

12 7 1 
รวม 54 12 

  
 เริ่มต้นจากการค านวณหาค่าเฉลี่ยของความต้องการเบิกใช้พัสดุ ( D ) และหาค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน ( D ) รายละเอียดดังนี้ 

ตารางที่ 5.12 การค านวณหาค่าเฉลี่ยของความต้องการเบิกใช้พัสดุ ( D ) และหาค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน ( D ) 

เดือน Di fi Difi (Di- D )2 (Di- D )2   (fi) 
1 7 1 7 6.25 6.25 

2 6 1 6 2.25 3.375 

3 3 1 3 2.25 3.375 

4 4 1 4 0.25 0.25 

5 5 1 5 0.25 0.25 

6 6 1 6 2.25 3.375 

7 2 1 2 6.25 6.25 

8 3 1 3 2.25 3.375 
9 2 1 2 6.25 6.25 

10 4 1 4 0.25 0.25 

11 5 1 5 0.25 0.25 

12 7 1 7 6.25 6.25 

 54 12 54 35.00 35.00 
 
ค่าเฉลี่ยของความต้องการเบิกใช้พัสดุ ( D ) จะได้เท่ากับ 

                                            D   =   
  54 หน่วย

12 เดือน 
 

      D   =  4.50 หน่วย 
ส่วนค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน  ( D ) จะได้เท่ากับ 

D   =  12

00.35
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D   =  1.71 หน่วย 

   อัตราการใช้ในช่วงเวลาน า  60  วัน  ( LD )  =  
 60 วัน

30 วัน 
    x   4.5 

LD   = 9  หน่วยต่อเดือน 

 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความต้องการใช้พัสดุในช่วงเวลาน าของการสั่งซื้อ  สามารถ
หาได้จากค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานต่อเดือน  โดยก าหนดให้อัตราความต้องการใช้พัสดุต่อเดือนเป็นอิสระ
ต่อกัน  กรณีช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อคงท่ีแต่อัตราความต้องการใช้มีความแปรปรวน 
 ในตัวอย่างรายการพัสดุ hose  HAR-KS-04  ซึ่งมีช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อเท่ากับ 60 วัน  

สามารถหาค่า σL  = LT  x  D    จะได้เท่ากับ 

 D   =   √
60 วัน

30 วัน
   x  1.71   

 D   =  2.41 หน่วย  

โดยทางโรงงานกรณีศึกษาตั้งจุดมุ่งหมายว่าไม่ให้เกิดภาวการณ์ขาดมือพัสดุคงคลังเมื่อมีการ
เบิกใช้งาน พัสดุรายการต่าง ๆ ดังนั้นจึงได้ก าหนดระดับการให้บริการเผื่อไว้ส าหรับพัสดุคงคลังกลุ่ม 
AA ที่ 99 เปอร์เซ็นต์   ซึ่งมีค่าแฟคเตอร์เพื่อความปลอดภัย (Z) เท่ากับ 2.33 

(3) การค านวณหาจุดสั่งซ้ือที่เหมาะสม (Reorder Point ; ROP) 

จากสูตรการหาค่า ROP  =  LD   +   Z σL 

     ROP  =  9  +   (2.33 x 2.41) 

    ROP  =  14.61 หน่วย  หรือ  ≈ 15 หน่วย   

ดังนั้น จึงต้องท าการสั่งซื้อเมื่อระดับพัสดุคงคลังลดลงเหลือประมาณ 3  หน่วย 
และปริมาณพัสดุคงคลังส ารอง (SS)  จะได้เท่ากับ 

   SS   =   15  -  LD  
   SS   =   15   -  9 
   SS   =   6 หน่วย 

ดังนั้น ปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัยควรมี  6 หน่วย 
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สรุป การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ Q ของพัสดุรายการ hose  HAR-KS-04  สามารถสรุปได้
ดังนี้   
 1. ปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด (Q) เท่ากับ 5 หน่วยต่อครั้ง 
 2. จะต้องท าการสั่งซื้อเมื่อระดับพัสดุคงคลังลดลง (ROP) เหลือ 15 หน่วย 
 3. ปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย (SS) ควรมี  6 หน่วย 
 

ผลการค านวณการควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ Q ของพัสดุกลุ่ม AA ทั้งหมด  69  
รายการ แสดงดังภาคผนวก ก-3 

2. การควบคุมพัสดุคงคลัง กลุ่ม BB 

ส าหรับพัสดุคงคลัง กลุ่ม BB  เป็นกลุ่มพัสดุที่มีความส าคัญปานกลาง  และจ าเป็นต้องมีการ
ควบคุมและติดตาม  โดยได้เลือกใช้การควบคุมโดยการก าหนดช่วงเวลาเป็นรอบ ๆ ในการควบคุมและ
ตรวจสอบ เช่น มีการตรวจสอบทุก ๆ 3 เดือน  หรือเมื่อเกิดมีการเปลี่ยนแปลงอย่างมาก  ขนาดของ
การสั่งซื้อและการก าหนดจุดสั่งซื้อจะใช้ระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อแบบคงที่ (Periodic Order 
Quantity) หรือเรียกกันว่า ระบบ P 

ระบบ P  แตกต่างจากระบบ Q คือ 
(1) ระบบ P จะไม่มีจุดสั่งซื้อ  แต่จะมีระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T) 

(2) ระบบ P จะไม่มีปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด  แต่จะมีการสั่งที่แปรผันตามอุปสงค์ 

(3) ระบบ P จะมีช่วงเวลาการสั่งที่คงที่  

ระบบช่วงเวลาน าในการสั่งซื้อแบบคงท่ี  จะมีพารามิเตอร์ 2 พารามิเตอร์ที่เกี่ยวข้อง คือ 
(1) ช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ (P) 

(2) ระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T) 

ซึ่งจากการกะประมาณค่าสูงสุดของช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ   สามารถใช้สูตร EOQ ได้ 
ดังนั้น P จะเป็นช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ ซึ่งเก่ียวข้องกับ EOQ ดังนี้ 

P = 
R

Q  

                    เมื่อ R = ปริมาณความต้องการใช้พัสดุต่อเดือน 
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      ดังนั้นเมื่อแทนค่าสูตร   EOQ  จะได้ว่า 

P =
R

1  
iC

DCo2

 
การหาค่าระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T) 

 ส่วนค่าระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T) สามารถหาได้จาก ปริมาณความต้องการใช้พัสดุ
เฉลี่ยบวกกับปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย 
   T = 'D  + 'SS   

  โดยที่          'SS  = Z σL
’ 

 T        =  ระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง 
   'D        =  ค่าปริมาณความต้องการใช้พัสดุเฉลี่ยในช่วงเวลา                       
                                                     ระหว่างการสั่งซื้อ (P) + ช่วงเวลาในการสั่งซื้อ (L)  

ตัวอย่างการค านวณต้นทุนในการจัดให้มีพัสดุคงคลังทั้งหมดของพัสดุกลุ่ม BB รายการ tilt cylinder 
ข้อมูลที่ต้องใช้ในการค านวณมีดังนี้ 
ต้นทุนพัสดุคงคลังต่อหน่วย (บาท/หน่วย)   (C) =  2,250 บาท 
ปริมาณความต้องการพัสดุคงคลังใน 1 ปี   (D) =  22 หน่วยต่อป ี
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง   (Co) =  2,171 บาทต่อครั้ง 
สัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลัง (ร้อยละของราคาพัสดุต่อปี)      (i)  =  ร้อยละ 26.09  ต่อปี      
เริ่มต้นจาก 
(1) การค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยัด (Q)                                     

     Q = 
iC

DCo2

 

     Q =
 250,226.0

171,2222

x

xx

 
     Q  =   13 หน่วยต่อครั้ง   

ดังนั้น  รายการ tilt cylinder มีปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัดเท่ากับ 13 หน่วยต่อครั้ง 
 

(2) การค านวณหาปริมาณพัสดุคงคลังส ารอง (SS) 

ค านวณหาค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (standard deviation , σD) 
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σD   = 










N
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fDD

1

1
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 โดยที่          R   =








N

i

i

N

i

ii

f

Df

1

1    

ตารางที่ 5. 13 ความต้องการเบิกใช้งานของพัสดุรายการ tilt cylinder ในช่วงเวลา 1 ปี 

เดือน ความต้องการเบิกใช้งาน (ชิ้น) ความถี่ท่ีมีการเบิกใช้งาน (ครั้ง) 

1 2 1 
2 0 0 

3 4 1 

4 0 0 
5 2 1 

6 0 0 
7 0 0 

8 2 1 

9 0 0 
10 3 1 

11 3 1 

12 4 1 
รวม 22 7 

 เริ่มต้นจากการค านวณหาค่าปริมาณความต้องการใช้พัสดุเฉลี่ย ( R ) และหาค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน ( D ) รายละเอียดดังนี้ 
ตารางที่ 5. 14 การค านวณหาค่าเฉลี่ยของความต้องการเบิกใช้พัสดุ ( R ) และหาค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน ( D ) 

เดือน Di fi Difi (Di- D )2 (Di- D )2   (fi) 

1 2 1 2 1.31 1.31 
2 0 0 0 9.88 0 
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เดือน Di fi Difi (Di- D )2 (Di- D )2   (fi) 

3 4 1 4 0.73 0.73 
4 0 0 0 9.88 0 

5 2 1 2 1.31 1.31 

6 0 0 0 9.88 0 
7 0 0 0 9.88 0 

8 2 1 2 0.73 0.73 

9 0 0 0 9.88 0 
10 3 1 3 0.02 0.02 

11 3 1 3 0.06 0.02 
12 4 1 4 0.73 0.73 

 22 7 22 54.24 3.55 

 

ค่าเฉลี่ยของความต้องการเบิกใช้พัสดุต่อเดือน ( R ) จะได้เท่ากับ 

R   =  
22 หน่วย

7 เดือน
 

     R   =  3.14 หน่วยต่อเดือน  

 ส่วนค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σD) ของความต้องการเบิกใช้พัสดุ  จะได้เท่ากับ 

     σD  =  7

55.3

  

 σD  =  0.71  หน่วย 
 
 

ช่วงเวลาทบทวนที่เหมาะสม คือ   

P = 
R

Q  

P =  
13 หน่วยต่อครั้ง

3.14 หน่วยต่อเดือน
 

    P =  4.14  เดือนต่อครั้ง 
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ในกรณีนี้  'D L +P คือ ค่าปริมาณความต้องการใช้พัสดุเฉลี่ยในช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ (P) + 

ช่วงเวลาในการสั่งซื้อ (L)  นั่นก็คือ  4.14  +  
30

7   =  4.37 เดือน 

ดังนั้น จะได้   'D      = 4.37 x   3.14 
                          = 13.7  หน่วยต่อเดือน หรือประมาณ 14 หน่วยต่อเดือน 

และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานในช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ (P) + ช่วงเวลาในการสั่งซื้อ (L)  นั่นก็คือ  

σL
’+ P = 37.4  x  0.71  =  1.49  หน่วย   

และปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย  เท่ากับ 

   'SS  = Z σL
’+ P 

'SS  = 1.645(1.49) 
   'SS  = 3  หน่วย   
ดังนั้น ปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย  เท่ากับ 3 หน่วย   

(3) การหาค่าระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง  (T) 

ระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง  หาได้จาก 
T = 'D L +P + 'SS  

T = 14 + 3 
   T  = 17  หน่วย   
 ดังนั้น ระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง  เท่ากับ 17 หน่วย   
 

สรุป การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุรายการ tilt cylinder สามารถสรุปได้ดังนี้ 
 1. ค่าระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T) คือ 17  หน่วย 
 2. ช่วงเวลาทบทวนสต็อกที่เหมาะสม (P) คือ 4 เดือนต่อครั้ง 

 3. ปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย ( 'SS ) ควรมี 3 หน่วย 
ตัวอย่างผลการค านวณการควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม BB ทั้งหมด  80  

รายการ แสดงดังภาคผนวก ก-4 

3. การควบคุมพัสดุคงคลัง กลุ่ม CC 

ส าหรับพัสดุคงคลัง กลุ่ม CC  เป็นกลุ่มพัสดุที่มีมูลค่าต่ า แต่มีปริมาณจ านวนมาก  การ
ควบคุมก็ไม่จ าเป็นต้องเข้มงวดมากนัก  อาจจะใช้วิธีง่าย ๆ แต่ควรมีการตรวจสอบควบคุมติดตามให้
เหมาะสม โดยได้เลือกใช้การควบคุมโดยการก าหนดช่วงเวลาเป็นรอบ ๆ ในการควบคุมและตรวจสอบ
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เช่นเดียวกับพัสดุกลุ่ม BB ขนาดของการสั่งซื้อและการก าหนดจุดสั่งซื้อจะใช้ระบบช่วงเวลาน าในการ
สั่งซื้อแบบคงท่ี (Periodic Order Quantity) หรือเรียกกันว่า ระบบ P 

ตัวอย่างการค านวณต้นทุนในการจัดให้มี พัสดุคงคลังทั้งหมดของพัสดุกลุ่ม CC รายการ 
condenser 
ข้อมูลที่ต้องใช้ในการค านวณมีดังนี้ 
ต้นทุนพัสดุคงคลังต่อหน่วย (บาท/หน่วย)   (C) =  3,900 บาท 
ปริมาณความต้องการพัสดุคงคลังใน 1 ปี   (D) =  5 หน่วยต่อป ี
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง   (Co) =  1,839 บาทต่อครั้ง 
สัมประสิทธิ์ในการจัดให้มีพัสดุคงคลัง (ร้อยละของราคาพัสดุต่อปี)      (i)  =  ร้อยละ 19.24 ต่อปี      
เริ่มต้นจาก 
(1) การค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยัด (Q)                                    

     Q = 
iC

DCo2

 
     Q =

 900,319.0

839,152

x

xx

 
     Q  =   5 หน่วยต่อครั้ง 
ดังนั้น รายการ condenser มีปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด เท่ากับ 5 หน่วยต่อครั้ง 
(2) การค านวณหาปริมาณพัสดุคงคลังส ารอง (SS) 

ค านวณหาค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (standard deviation , σD) 

σD   = 
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ตารางที่ 5. 15 ความต้องการเบิกใช้งานของพัสดุรายการ condenser ในช่วงเวลา 1 ปี 

เดือน ความต้องการเบิกใช้งาน (ชิ้น) ความถี่ท่ีมีการเบิกใช้งาน 
1 1 1 

2 0 0 

3 0 0 
4 0 0 

5 0 0 
6 2 1 

7 0 0 

8 0 0 
9 0 0 

10 1 1 

11 1 1 
12 0 0 

รวม 5 4 

เริ่มต้นจากการค านวณหาค่าปริมาณความต้องการใช้พัสดุเฉลี่ย ( R ) และหาค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน ( D ) รายละเอียดดังนี้ 
ตารางที่ 5. 16 การค านวณหาค่าเฉลี่ยของความต้องการเบิกใช้พัสดุ ( R ) และหาค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน ( D ) 

เดือน Di fi Difi (Di- D )2 (Di- D )2   (fi) 
1 1 1 1 0.06 0.06 

2 0 0 0 1.56 0 
3 0 0 0 1.56 0 

4 0 0 0 1.56 0 

5 0 0 0 1.56 0 
6 2 1 2 0.56 0.56 

7 0 0 0 1.56 0 

8 0 0 0 1.56 0 
9 0 0 0 1.56 0 
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เดือน Di fi Difi (Di- D )2 (Di- D )2   (fi) 

10 1 1 1 0.06 0.06 
11 1 1 1 0.06 0.06 

12 0 0 0 1.56 0 

 5 4 5 13.22 0.75 

ค่าเฉลี่ยของความต้องการเบิกใช้พัสดุ ( D ) จะได้เท่ากับ 

D   =  
5 หน่วย

4 เดือน
 

       D  =  1.25 หน่วยต่อเดือน   

ส่วนค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σD)  จะได้เท่ากับ 

     σD  =  4

75.0

  

         σD  =  0.43  หน่วย 
ช่วงเวลาทบทวนที่เหมาะสม คือ   

P = 
R

Q  

P = 
5 หน่วยต่อครั้ง

1.25 หน่วยต่อเดือน
 

P = 4  เดือนต่อครั้ง 

ในกรณีนี้ PL
'D   คือ ค่าปริมาณความต้องการใช้พัสดุเฉลี่ยในช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ (P) 

+ ช่วงเวลาในการสั่งซื้อ (L)  นั่นก็คือ  4  +  
30

45   =  5.50 เดือน 

ดังนั้น จะได้   PL
'D      = 5.50    x   1.25     = 7  หน่วยต่อเดือน 

และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานในช่วงช่วงเวลาระหว่างการสั่งซื้อ (P) + ช่วงเวลาในการสั่งซื้อ (L)  นั่นก็คือ  

PL
  = 50.5  x  0.43  =  1 หน่วย   

และปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย  เท่ากับ 
   'SS  = Z PL

  
'SS  = 1.28(1) 

   'SS  = 1.28  หน่วย หรือประมาณ 2 หน่วย   
ดังนั้น ปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย  เท่ากับ 2 หน่วย  
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(3) การหาค่าระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง  (T) 
ระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง  หาได้จาก 

T = PL
'D  + 'SS  

T = 7 + 2 
    T  = 9  หน่วย 

ดังนั้น ระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง เท่ากับ 9 หน่วย 
สรุป การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุรายการ condenser สามารถสรุปได้ดังนี้ 
 1. ค่าระดับเป้าหมายของพัสดุคงคลัง (T) คือ  9 หน่วย 

2. ช่วงเวลาทบทวนสต็อกท่ีเหมาะสม (P) คือ 4 เดือนต่อครั้ง 
 3. ปริมาณพัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย (SS) ควรมี 2  หน่วย 
ตัวอย่างผลการค านวณการควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม CC ทั้งหมด  151 
รายการ แสดงในภาคผนวก ก-5 



 

 

5.2 การปรับปรุงคลังพัสดุ ส าหรับการจัดเก็บพัสดุ 

 ในการด าเนินการปรับปรุงคลังพัสดุ ประกอบด้วย  การออกแบบขนาดพ้ืนที่คลังพัสดุ  การ
ออกแบบการจัดเรียงพัสดุ การก าหนดรหัสพัสดุคงคลังป้ายชี้ต าแหน่งการจัดเก็บ และป้ายชื่อพัสดุ   
รายละเอียดมีดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5. 2 ส่วนของคลังพัสดุ 
  จากรูปที่ 5.2 คลังพัสดุ อยู่ติดกับบริเวณที่ใช้ตรวจสอบสภาพรถฟอร์คลิฟท์เบื้องต้น  โดยมี
พ้ืนที ่ขนาด 8 m x 14 m  
  ในการปรับปรุงคลังพัสดุได้เริ่มจากการออกแบบคลังพัสดุ ส าหรับจัดเก็บพัสดุนั้น เป็นสิ่ง
ส าคัญที่โรงงานต้องค านึงถึงเพ่ือให้การบริหารจัดการพัสดุในคลังเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ  โดยใน
การออกแบบคลังพัสดุนั้นต้องรู้ก่อนว่า  พัสดุที่จะจัดเก็บเป็นประเภทไหนบ้าง  จากนั้นค่อยไปก าหนด
แบ่งพ้ืนที่  และจัดวิธีการจัดเก็บพัสดุแต่ละรายการ  เลือกชนิดของอุปกรณ์จัดวางให้เหมาะกับพัสดุแต่
ละประเภท  และรูปแบบการจัดวางของอุปกรณ์จัดวาง ต้องพิจารณาเรื่องทิศทางการเคลื่อนไหวของ
วัสดุ (flow) ความสามารถในการเข้าถึงอะไหล่ (accessibility) พ้ืนที่จัดเก็บ (space) ปริมาณงานที่
ท าในช่วงเวลาหนึ่ง (throughput) เพ่ือให้การใช้พ้ืนที่ให้เกิดประโยชน์สูงสุดจากนั้นจึงก าหนดรหัสการ
จัดเก็บและจัดท าป้ายสัญลักษณ์บ่งชี้แสดงต าแหน่งการจัดวางพัสดุ  เพ่ือให้สามารถด าเนินกิจกรรม
การจัดเก็บ เบิกจ่าย และตรวจสอบพัสดุได้อย่างสะดวก รวดเร็ว และถูกต้อง ดังนั้นการออกแบบ
แผนผังการจัดเก็บพัสดุแบ่งเป็น 3 ส่วน คือ  การออกแบบขนาดพ้ืนที่คลังพัสดุ การออกแบบการ
จัดเรียงพัสดุ การออกแบบรหัสพัสดุคงคลังป้ายชี้ต าแหน่งการจัดเก็บ และป้ายชื่อพัสดุ   
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5.2.1 การออกแบบขนาดพื้นที่คลังพัสดุ 

 ในการออกแบบขนาดพ้ืนที่คลังพัสดุ  ส าหรับจัดเก็บพัสดุต่าง ๆ นั้นต้องค านึงถึงสิ่งแวดล้อม
หรือปัจจัยต่าง ๆ ประกอบด้วย  ประเภทของพัสดุ ขนาดของเส้นทางเดิน ขนาดของอุปกรณ์ส าหรับ
จัดเก็บ ความสามารถในการจัดเก็บ  ขนาดพื้นที่ ซึ่งรายละเอียด มีดังต่อไปนี้ 

 5.2.1.1 ประเภทของพัสดุ (part type) 

 พัสดุแต่ละรายการ  มีลักษณะรูปร่าง ขนาดไม่เหมือนกัน  ในการจัดเก็บพัสดุจึงต้อง
พิจารณาประเภทของพัสดุด้วยเริ่มต้นจากการเก็บข้อมูลประเภทของพัสดุของโรงงานกรณีศึกษานี้  
โดยการจ าแนกประเภทของพัสดุที่ใช้ในงานซ่อมรถฟอร์คลิฟท์ท าให้ทราบขนาดของชิ้นส่วนอะไหล่ 
และพัสดุต่าง ๆ เพ่ือที่จะได้จัดหาอุปกรณ์ส าหรับจัดเก็บได้อย่างเหมาะสม  ถ้าเป็นชิ้นส่วนอะไหล่หรือ
พัสดุที่มีขนาดเล็ก เช่น น็อต สกรูขนาดต่าง ๆ  ก็จะจัดเก็บในกล่องอะไหล่โดยเรียงบนชั้นวาง  หาก
เป็นอะไหล่ที่มีขนาดใหญ่เกินกว่าที่จะเก็บในกล่องอะไหล่ได้ ก็จะท าการเก็บในชั้นวางของ  อะไหล่
ประเภท  หลอดไฟ  ไฟเลี้ยว กระจกรถ ต้องค านึงถึงความปลอดภัยในการจัดเก็บที่จะก่อให้เกิดความ
เสียหายกับอะไหล่โดยจะจัดเก็บไว้ในตู้  ส่วนพวกแบตเตอรี่จะท าการจัดเก็บไว้บนชั้น และชิ้นส่วน
อะไหล่ที่มีขนาดใหญ่ น้ าหนักมากถ้าจัดเก็บในที่สูงจึงเสี่ยงต่อการตกกระแทก ชั้นวางอาจจะไม่
สามารถรับน้ าหนักได้  จึงจัดวางไว้บนพาเลทเหล็กและพัสดุอื่น ๆ เช่น น้ ากรด น้ ากลั่น  น้ ามันหล่อลื่น 
จารบี  จะจัดเก็บไว้บนชั้นวางของโดยแบ่งโซนการจัดเก็บแยกออกมา 

5.2.1.2 ขนาดของเส้นทางเดิน 

  ต้องแบ่งพ้ืนที่ช่องทางเดินไว้ส าหรับให้พนักงานสามารถเข้าถึงบริเวณจุดจัดเก็บพัสดุ
ได้อย่างสะดวก  และใช้เพ่ือผ่านไปบริเวณจุดต่าง ๆ ของคลังสินค้า  การพิจารณาขนาดของเส้นทาง
เดินต้องค านึงถึงเวลาที่มีการน าพัสดุเข้าเก็บและเวลาที่มีการเบิกจ่ายพัสดุพร้อมกันก าหนดให้มีขนาด
กว้าง 0.60 m 

5.2.1.3 ขนาดของอุปกรณ์ส าหรับจัดเก็บ เช่น ตู้ชั้นวางของ 
  พิจารณาขนาดของอุปกรณ์ส าหรับจัดเก็บ  ชั้นวางของและพ้ืนที่ว่างบริเวณพ้ืน 
  - ชิ้นส่วนอะไหล่หรือพัสดุที่มีขนาดเล็ก เช่น น็อต สกรูขนาดต่าง ๆ  จัดเก็บในกล่อง
อะไหล่โดยเรียงบนชั้นวางโดยกล่องอะไหล่มีขนาด 1.1 m x 0.9 m 
  - ชิ้นส่วนอะไหล่ที่มีขนาดใหญ่เกินกว่าที่จะเก็บในกล่องอะไหล่ได้ ท าการเก็บในชั้น
วางของ 3 ชั้น ขนาด 1.2 m x 1.2 m 
  - ชิ้นส่วนอะไหล่ประเภท  หลอดไฟ  ไฟเลี้ยว  กระจกข้างรถท าการจัดเก็บไว้ในตู้ 
ขนาด0.81 m  x 1.15 m   
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  - พวกแบตเตอรี่ จัดเก็บไว้บนชั้นวางของที่มีขนาด 1.0 m x 1.2 m 
  - ชิ้นส่วนอะไหล่ที่มีขนาดใหญ่ น้ าหนักมาก  เช่น  เครื่องยนต์  จัดเก็บไว้บนพาเลท
เหล็ก  ขนาด 1.016 m x 0.96 m โดยวางพาเลทเหล็กกับพื้น 
  - พัสดุอ่ืน ๆ เช่น น้ ากรด น้ ากลั่น  น้ ามันหล่อลื่น จารบี  จะท าการจัดเก็บไว้บนชั้น
วางของ 4 ชั้น ขนาด 1.17 m x 1.5 m 

5.2.1.4 ความสามารถในการจัดเก็บ 

  พิจารณาจ านวนพัสดุแต่ละประเภทที่สามารถจัดเก็บในตู้ ชั้นวางของและบนพ้ืน 
เพ่ือค านวณหาความสามารถในการจัดเก็บว่าสามารถจัดเก็บพัสดุได้เพียงพอหรือไม่ 
  ความสามารถในการจัดเก็บจะพิจารณา 6 บริเวณ ดังนี้ 
  (1) กล่องอะไหล่มีขนาด 1.1 m x 0.9 m จ านวน 4 กล่อง 
  (2) การจัดเก็บในชั้นวางของ 3 ชั้น ขนาด 1.2 m x 1.2 m จ านวน 10 ชั้น 
  (3) บริเวณจัดเก็บในตู้ ความสามารถในการจัดเก็บขึ้นอยู่กับขนาดชั้นของตู้ โดยตู้
หนึ่งตู้จะมีชั้นวาง 2 ชั้น ขนาด 0.81 m  x 1.15 m  จ านวน 8 ตู้ 
  (4) การจัดเก็บแบตเตอรี่บนชั้นวางของที่มีขนาด  1.0 m x 1.2 m จ านวน 12 ชั้น 
  (5) การจัดเก็บไว้บนพาเลทเหล็ก ขนาด 1.016 m x 0.96 m จ านวน 8 พาเลท 
  (6) การจัดเก็บไว้บนชั้นวางของ  4 ชั้น  ขนาด 1.17 m x 1.5 mจ านวน 11 ชั้น 

  รายละเอียดการใช้พ้ืนที่ในส่วนคลังพัสดุ แสดงดังตารางที่ 5.18 

ตารางที่ 5. 17 การใช้พ้ืนที่ในส่วนคลังพัสดุ 

ที ่ รายละเอียด ขนาดพื้นที่  
(เมตร) 

จ านวน รวมทั้งหมด  
(ตารางเมตร) 

1 กล่องอะไหล่ 1.1 x 0.9 4 3.96 
2 ชั้นวางของ 3 ชั้น 1.2 x 1.2 10 14.40 

3 ตู้  0.81 x 1.15 8 7.43 

4 ชั้นวางของ 1.0 x 1.2 12 14.40 
5 พาเลทเหล็ก   1.016 x 0.96 8 7.80 

6 ชั้นวางของ 4 ชั้น 1.17 x 1.5 11 19.31 
7 ทางเดิน - - 43.20 

8 ที่รับพัสดุ - - 1.50 

รวม 112.00 
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  5.2.1.5 การก าหนดขนาดพื้นที่ 
  เมื่อได้ข้อมูลจากข้างต้นแล้ว  ต่อมาก็ท าการพิจารณาก าหนดขนาดพ้ืนที่ที่จะใช้
จัดเก็บพัสดุในส่วนคลังพัสดุ มีพ้ืนที่ทั้งหมดกว้าง 8 m ยาว 14 m คิดเป็นพ้ืนที่ 112 m2 ในการนี้ได้
แบ่งพ้ืนที่ออกเป็น 2 โซน คือ โซน ก. และ โซน ข. ดังรูปที่ 5.3 
  

 
 

รูปที่ 5. 3 การแบ่งโซนจัดเก็บพัสดุคงคลัง 
 

จากรูปที่ 5.3 ได้แบ่งพ้ืนที่ออกเป็น 2 ส่วน โดยโซน ก. ส าหรับจัดเก็บพัสดุจ าพวกชิ้นส่วน
อะไหล่ต่าง ๆ รวมทั้งแบตเตอรี่และโซน ข. ส าหรับจัดเก็บพัสดุอ่ืน ๆ เช่น น้ ากรด น้ ากลั่น  
น้ ามันหล่อลื่น จารบี  

โซน ก.  ส าหรับจัดเก็บพัสดุจ าพวกชิ้นส่วนอะไหล่ต่าง ๆ รวมทั้งแบตเตอรี่ 

 มีขนาด กว้าง 8 m x ยาว 11 m  คิดเป็นพ้ืนที่ 88 m2  พ้ืนที่ในพ้ืนที่โซนนี้จะเป็นการจัดเก็บ
ชิ้นส่วนอะไหล่ต่าง ๆ รวมทั้งแบตเตอรี่ ซึ่งจากการแบ่งกลุ่มพัสดุซึ่งต้องน ามาใช้ในการก าหนดขนาด
พ้ืนที่ด้วย  โดยพัสดุในกลุ่ม AA ซึ่งมีมูลค่าการใช้และช่วงเวลาน าที่สูง จัดไว้ในส่วนหน้าสุดของคลัง
พัสดุ เพื่อสะดวกในการเบิกจ่าย ส่วนพัสดุในกลุ่ม  BB จะอยู่ถัดมา  และพัสดุกลุ่ม CC จะเป็นพัสดุที่มี
ปริมาณการเบิกใช้ที่ไม่มากนัก  จึงก าหนดพ้ืนที่ไว้ข้างหลังสุดของคลังสินค้า  โดยระหว่างชั้นวางของ 
หรือตู้นั้นจะแบ่งเป็นช่องทางเดินที่มีขนาดกว้าง 0.60 m 

 โซน ข. ส าหรับจัดเก็บพัสดุอื่น ๆ เช่น น้ ากรด น้ ากลั่น  น้ ามันหล่อลื่น จารบี 

มีขนาด กว้าง 8 m x ยาว 3 m  คิดเป็นพ้ืนที่ 24 m2 พ้ืนที่โซนนี้จะเป็นการจัดเก็บอุปกรณ์
สนับสนุนต่าง ๆ เช่น น้ ากรด น้ ากลั่น  น้ ามันหล่อลื่น จารบี 
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ในการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุได้จัดเก็บแบบแบ่งโซนตามการแบ่งกลุ่มความส าคัญ
ของพัสดุ และในการจัดเรียงพัสดุนั้น  ก็ได้ใช้การจัดเรียงตามการแบ่งกลุ่มความส าคัญของพัสดุเป็น 
กลุ่ม AA  กลุ่ม  BB  และกลุ่ม CC ตามล าดับเช่นกัน  โดยในส่วนของด้านหน้าคลังพัสดุจะเป็นกลุ่ม 
AA  เนื่องจากมีการเบิกใช้งานบ่อย และเพ่ือลดระยะทางการเดินไปหยิบ และเพ่ือความสะดวกในการ
หยิบจึงจัดไว้โซนด้านหน้า  และพัสดุแต่ละรายการก็จะเรียงตามรหัสของพัสดุ ซึ่งรหัสของพัสดุที่น้อย
กว่าอยู่ทางด้านซ้าย  แต่ไม่ได้ระบุต าแหน่งการจัดเรียงแบบตายตัวว่าด้านหน้าแถวที่ 1 ต้องเป็นพัสดุ
รายการใด  และไม่ได้ก าหนดว่าพัสดุรายการที่ 1 ต้องจัดเรียงติดกับพัสดุรายการที่ 2 เพียงแต่ให้เป็น
การจัดกลุ่ม AA ไว้กับกลุ่ม AA ไม่เรียงปะปนกัน  เนื่องจากทางโรงงานกรณีศึกษามีข้อจ ากัดทางด้าน
พ้ืนที่ เมื่อมีพ้ืนที่ใดว่างก็จะใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่นั้น จึงท าให้ไม่ได้มีการก าหนดต าแหน่งแบบ
เฉพาะเจาะจงว่าพ้ืนที่นั้นเป็นของพัสดุใด แต่ยังคงบอกว่าอยู่ในกลุ่มได้เท่านั้น  ส่วนกลุ่ม BB และกลุ่ม 
CC  ก็จะจัดเรียงในท านองเดียวกัน  

 5.2.2 การออกแบบการจัดเรียงพัสดุ 

ในการออกแบบการจัดเรียงพัสดุเป็นเรื่องที่ส าคัญมากเช่นกันในการที่จะช่วยให้การ
บริหารจัดการคลังพัสดุมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยสาเหตุที่ต้องมีการออกแบบการจัดเรียงพัสดุนั้น
ก็เพ่ืออ านวยความสะดวกในการจัดเก็บ การเบิกจ่าย การตรวจสอบการเคลื่อนไหวของสต็อก ให้
ด าเนินไปอย่างมีระเบียบเป็นระบบ สามารถหยิบจับได้จ่าย เมื่อรู้ต าแหน่งการจัดเรียงก็จะช่วยลดเวลา
ในกิจกรรมนั้น ๆ และช่วยลดปัญหาที่ว่าพัสดุใดที่สั่งมาก่อนก็ต้องเบิกจ่ายไปใช้งานก่อน  ซึ่งการเบิก
ไปใช้งานนั้นต้องยึดหลัก FIFO (FIRST-IN-FIRST-OUT) คือ การน าพัสดุที่เก็บไว้ก่อนออกมาใช้ก่อน  
ในการจัดเรียงพัสดุเดิมของโรงงานกรณีศึกษาจะเป็นการจัดเรียงแบบสุ่ม (random-based storage) 
พ้ืนที่บริเวณไหนว่างก็ท าการวางปะปนกัน ท าให้บางครั้งค้นหาพัสดุรายการที่ต้องการไม่พบ แต่มี
ความจ าเป็นต้องใช้จึงต้องท าการสั่งซื้อใหม่  หรือบางครั้งต้องเสียเวลาในการค้นหาพัสดุนานมาก 
ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงออกแบบการจัดเรียงพัสดุตามล าดับมาก่อนจัดวางอยู่ด้านหน้า โดยรหัสพัสดุที่
น้อยกว่าจะวางอยู่ซ้าย โดยจะสอดคล้องกับรหัสของพัสดุที่จะกล่าวถึงในล าดับถัดไป คือ จัด
เรียงล าดับตามรหัสของพัสดุ และจัดท าป้ายบ่งชี้พัสดุในแต่ละรายการให้ชัดเจน โดยอาศัยหลักการ
ควบคุมด้วยสายตา เพ่ือให้เกิดความรวดเร็วในการหาอะไหล่ ท าให้ทราบต าแหน่งที่แน่ชัดของพัสดุ
และยังช่วยแสดงสถานะของพัสดุแต่ละรายการ รวมทั้งเกิดความเป็นระเบียบเรียบร้อย 

5.2.3 การก าหนดรหัสพัสดุคงคลัง ป้ายช้ีต าแหน่งการจัดเก็บ และป้ายชื่อพัสดุ 

 พัสดุในคลังมีอยู่มากมายหลายรายการ หากไม่มีการก าหนดรหัสของพัสดุแต่ละรายการก็จะ
ท าให้เกิดปัญหาในการเบิก การจ่าย การจัดเก็บพัสดุ เนื่องจากพัสดุบางรายการมีรูปลักษณ์ที่
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คล้ายคลึงกัน  เบิกไปแล้วใช้งานไม่ได้เพราะไม่ตรงกับรุ่นที่ต้องการ  ดังนั้นจึงต้องมีการก าหนดรหัส
พัสดุ  โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้เกิดความสะดวกในการจัดหมวดหมู่  สามารถสื่อสารกันได้เข้าใจ
ตรงกันของทุกฝ่ายและเพ่ือลดความผิดพลาดในการท างานให้น้อยลง 

 5.2.3.1 การออกแบบรหัสระบุต าแหน่งการจัดเก็บ  

  รหัสระบุต าแหน่งการจัดเก็บเป็นสิ่งที่บ่งบอกว่าพัสดุรายการนี้วางอยู่ต าแหน่งไหน 
บริเวณใดในคลังพัสดุ  ซึ่งในคลังพัสดุมีพัสดุอยู่หลายร้อยรายการ ดังนั้นเพ่ือความสะดวก ความเป็น
หมวดหมู่และความรวดเร็วในการค้นหาพัสดุ จึงต้องก าหนดรหัสระบุต าแหน่งการจัดเก็บ โดยรหัสระบุ
ต าแหน่งการจัดเก็บ จะปรากฏอยู่ที่ส่วนหน้าของคลังสินค้า ประกอบด้วยสัญลักษณ์ ดังนี้ 

ชุดที่ 1 ชุดที่ 2 ชุดที่ 3 
X Y Z 

 
ชุดที่ 1 

X 

 
 
 

 
 
 

ชุดที่ 2 
Y 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 5. 4 รายละเอียดรหัสระบุต าแหน่งการจัดเก็บแต่ละชุด 

บ่งชี้ สัญลักษณ์ 

A 

B 

ความหมาย 

โซนอะไหล่ 

โซนเครื่องมือช่าง 
น้ ามันหล่อลื่น จารบี 

โซน 

บ่งชี ้ สัญลักษณ ์

01

02 

ความหมาย 

กล่องอะไหล ่

ตู้กระจก 

อุปกรณ์ที่ใช้จัดเก็บ 

03 

04 

05 

ชั้นวางของ 3 ชั้น 

ชั้นวางของ 4 ชั้น 

พาเลท 
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ชุดที่ 3 
Z 

 
 
 
 
 

 

 

รูปที่  5.4 รายละเอียดรหัสระบุต าแหน่งการจัดเก็บแต่ละชุด (ต่อ) 

 
 จากรูปที่ 5.4 สามารถอธิบายได้ว่ารหัสระบุต าแหน่งการจัดเก็บจะประกอบด้วยชุดตัวเลข
และตัวหนังสือ 3 ชุด เช่น X-Y-Z โดยชุดที่ 1  X จะเป็นการระบุโซนของการจัดเก็บพัสดุ  ชุดที่ 2 Y 
จะเป็นการระบุอุปกรณ์ที่ใช้ในการจัดเก็บอาจจะเป็นตู้ หรือชั้นวางของขึ้นอยู่กับพัสดุแต่ละรายการ 
ส่วนรหัสชุดสุดท้าย Z จะเป็นการระบุแถวที่ใช้ในการจัดวาง 
 5.2.3.2 การออกแบบรหัสของพัสดุ 

รหัสของพัสดุเป็นสิ่งที่บ่งชี้พัสดุแต่ละรายการ บ่งบอกรายละเอียดของพัสดุรายการ
นั้น ๆ  เรียกว่าใช้เป็นสัญลักษณ์แทนพัสดุเลยก็ว่าได้  เพ่ือให้ความเป็นระบบในการบริหารจัดการคลัง
จึงต้องมีการก าหนดรหัสของพัสดุขึ้นมา  รหัสพัสดุจะแสดงอยู่ที่ป้ายชื่อพัสดุ ประกอบด้วยสัญลักษณ์ 
ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

บ่งชี้ สัญลักษณ์ 

L1 

L2 

ความหมาย 

แถวที่ 1 

แถวที่ 2 

แถว 

L3 แถวที่ 3 
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ชุดที่ 1 ชุดที่ 2 ชุดที่ 3 
A B C 

 

ชุดที่ 1 
A 

 
 
 
 
 
 

ชุดที่ 2 
B 

 
 
 
 
 
 
 

ชุดที่ 3 
C 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5. 5 รายละเอียดการก าหนดรหัสของพัสดุ 

บ่งชี้ สัญลักษณ์ 

1-9999 

ความหมาย 

รายการพัสดุในคลัง ล าดับที่รายการ
พัสดุในคลัง 

บ่งชี้ สัญลักษณ์ 

S 

C 

ความหมาย 

อะไหล่ที่ใช้เฉพาะ (specific part) 

อะไหล่ที่ใช้ร่วมกันได้(common part) 
 

ประเภทของ
พัสดุ(อะไหล่) 

บ่งช้ี สัญลักษณ ์

1-9999 

ความหมาย 

ล าดับที่ของรายการพัสดุนั้นๆ ล าดับที่ของรายการ
พัสดุในชุดที่ 1 
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จากรูปที่ 5.5 สามารถอธิบายได้ว่ารหัสของพัสดุจะประกอบด้วยชุดตัวเลขและตัวหนังสือ 3 
ชุด เช่น A-B-C โดยชุดที่ 1 A จะเป็นการระบุล าดับที่รายการพัสดุในคลัง ชุดที่ 2 B จะเป็นการระบุ
ประเภทของพัสดุ (อะไหล่) ส่วนรหัสชุดสุดท้าย C จะเป็นการระบุล าดับที่ของรายการพัสดุในชุดที่ 1 
 
  5.2.3.3 การจัดท าป้ายช่ือพัสดุในแต่ละรายการให้ชัดเจน 
   การจัดท าป้ายชื่อพัสดุอาศัยหลักการตรวจสอบด้วยสายตา(Visual Control) 
เพ่ือให้เกิดความรวดเร็วในการหาพัสดุ  ท าให้ทราบต าแหน่งที่แน่ชัดของพัสดุและยังช่วยแสดงสถานะ
ของพัสดุแต่ละรายการ  รวมทั้งเกิดความเป็นระเบียบเรียบร้อยโดยรายละเอียดในป้ายชื่อพัสดุมีดังนี้ 

(1) ชื่อพัสดุ 

(2) เลขประจ าชิ้นส่วน (part number) 

(3) รุ่น  ขนาด 

(4) จุดสั่งซื้อ 

(5) ต าแหน่งการจัดเก็บ (location) 

(6) จ านวนที่มีอยู่ในปัจจุบันจุดสั่งซื้อ 

ตัวอย่างป้ายชื่อพัสดุดังรูปที่ 5.6 

 

รูปที่ 5. 6 ตัวอย่างป้ายชื่อพัสดุ 

 
 
 

Part Description Part Number 

starting motor 76-S-0300 

Q’ty 5 Lead 
time 

45 days Location A-03-L2 

Supplier Thai starting motor Planner Kanjana L. 

15 
cm. 
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จากรูปที่ 5.6 สามารถอธิบายได้ดังนี้  

ชื่อรายการพัสดุ (อะไหล่) starting motor 
รหัสของพัสดุ  76-S-0300 หมายถึง เป็นพัสดุรายการที่ 76 เป็นพัสดุ(อะไหล่)ประเภท 
special part เป็นพัสดุ(อะไหล่) starting motor ตัวที่ 300  
ต าแหน่งการจัดเก็บ (location) A-03-L2 หมายถึงรายการพัสดุ (อะไหล่) starting motor 
ถูกจัดเก็บอยู่ในโซนอะไหล่  โดยจัดเก็บไว้ในชั้นวางของที่มี 3 ชั้น และอยู่ในแถวที่ 2 

 

ตัวอย่างการจัดเรียงพัสดุ  
  ในการจัดเรียงพัสดุจะเรียงตามล าดับ มาก่อนจัดวางอยู่ด้านหน้า โดยรหัสพัสดุที่น้อยกว่าจะ
วางอยู่ซ้าย เช่น    

แถวบนสุด  กล่องที่ 1 เป็น  32-S-0301   
กล่องที่ 2 เป็น  32-S-0302   
กล่องที่ 3 เป็น  32-S-0303   
กล่องที่ 4 เป็น  32-S-0304   
กล่องที่ 5 เป็น  32-S-0305   

แถวกลาง กล่องที่ 1 เป็น  31-S-0301   
กล่องที่ 2 เป็น  31-S-0302   
กล่องที่ 3 เป็น  31-S-0303   
กล่องที่ 4 เป็น  31-S-0304   
กล่องที่ 5 เป็น  31-S-0305   

แถวล่างสุด กล่องท่ี 1 เป็น  30-S-0301   
กล่องที่ 2 เป็น  30-S-0302   
กล่องที่ 3 เป็น  30-S-0303   
กล่องที่ 4 เป็น  30-S-0304   
กล่องที่ 5 เป็น  30-S-0305   

การจัดเรียงแสดงดังรูปที่ 5.7 
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รูปที่ 5. 7 ตัวอย่างการจัดเรียงพัสดุ 

 
5.3  การวางแผนออกแบบและก าหนดขนาดพื้นที่ของคลังพัสดุ 

 การวางแผนออกแบบและก าหนดขนาดพ้ืนที่ของคลังพัสดุนั้นมีปัจจัยต่าง ๆ เข้ามาเกี่ยวข้อง 
ดังนั้นจึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่ผู้บริหารต้องมองถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้น โดยต้องพิจารณาหลายปัจจัย
ได้แก่ ปัจจัยของพัสดุ   ปัจจัยของพ้ืนที่ เมื่อได้แนวทางการใช้พ้ืนที่ที่เหมาะสมแล้ว จึงท าการก าหนด
ขนาดพ้ืนที่ของคลังพัสดุ การวางแผนออกแบบและก าหนดขนาดพ้ืนที่ประกอบด้วยการเก็บข้อมูลและ
วิเคราะห์ และจัดท าแผนและวิเคราะห์หาทางเลือกท่ีเหมาะสม รายละเอียดมีดังต่อไปนี้ 

1. การเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ 

ท าการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์จากปัจจัยของพัสดุ  ปัจจัยของพ้ืนที ่

1.1 พิจารณาปัจจัยของพัสดุ  ปัจจัยของพัสดุ ประกอบด้วย ความเหมือนกันของพัสดุ ความถี่
ในการเบิกใช้งาน และขนาดของพัสดุ  

32-S-0300 32-S-0301 32-S-0302 32-S-0303 32-S-0304 32-S-0305 

31-S-0300 31-S-0301 31-S-0302 31-S-0303 31-S-0304 31-S-0305 

30-S-0300 30-S-0301 30-S-0302 30-S-0303 30-S-0304 30-S-0305 
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1.1.1 ความเหมือนกันของพัสดุ (similarity)  จากการศึกษาพัสดุแต่ละรายการ พบว่ามี
ความเหมือน 3 ประเด็น คือ  ประเภทของพัสดุ  รูปแบบการบรรจุภัณฑ์  และที่มาของพัสดุ 

(1)ประเภทของพัสดุ แบ่งพัสดุเป็น 2 ประเภท ดังนี้ 
(1.1) อะไหล่ 

(1.1.1) อะไหล่ที่ใช้เฉพาะ (specific Parts ) เป็นอะไหล่ที่ใช้ได้กับรถ
ฟอร์คลิฟท์เฉพาะยี่ห้อใดยี่ห้อหนึ่งเท่านั้น  

(1.1.2) อะไหล่ที่ใช้ร่วมกันได้ (common Parts)  เป็นชิ้นส่วนอะไหล่ที่
สามารถใช้งานร่วมกันกับรุ่น ยี่ห้ออ่ืนได้ เช่นสวิตช์ ตลับลูกปืนและสายไฟ เป็นต้น 

(1.2) พัสดุสนับสนุน  เป็นพัสดุที่ใช้ร่วมในการท างานของการซ่อมหรือด าเนิน
กิจกรรมอ่ืน ๆ  เช่น  น้ ามันหล่อลื่น  จารบี  น้ ากลั่น และกระดาษทราย เป็นต้น 

(2)  รูปแบบการบรรจุภัณฑ์   
การบรรจุภัณฑ์ขึ้นอยู่กับลักษณะของพัสดุ บางรายการไม่มีการบรรจุภัณฑ์ 

บางรายการเป็นกล่องลัง และบางรายการห่อหุ้มด้วยพลาสติก   
(3)  ที่มาของพัสดุ 

 พัสดุมีที่มาจากทั้งในประเทศ และต่างประเทศ  เนื่องจากรถฟอร์คลิฟท์ส่วน
ใหญ่เป็นน าเข้าจากต่างประเทศเป็นส่วนใหญ่ ส่งผลให้อะไหล่บางรายการก็ต้องสั่งน าเข้าจาก
ต่างประเทศ มีทั้งจากประเทศญี่ปุ่น  จีน   

1.1.2 ความถี่ในการเบิกใช้งาน (popularity)  
 พัสดุแต่ละรายการมีปริมาณการเบิกใช้งานที่แตกต่างกัน  ขึ้นอยู่กับอาการของรถ
ฟอร์คลิฟท์ที่ส่งมาซ่อม  โดยในการวิจัยครั้งนี้แบ่งรอบความถ่ีออกเป็น 3 ระดับ คือ 

ระดับท่ี 1 หมายถึง  มีความถี่ในการเบิกใช้งานที่สูง หรือทุก ๆ เดือน 
ระดับท่ี 2 หมายถึง  มีความถี่ในการเบิกใช้งานปานกลาง หรือ 3 เดือนครั้ง 
ระดับที่ 3 หมายถึง  มีความถี่ในการเบิกใช้งานที่ต่ านาน ๆ ครั้งมีความต้องการ

เบิกใช้งานหรือตั้งแต่ 6 เดือนขึ้นไปถึงจะมีการเบิกใช้งาน 
 

1.1.3 ขนาดของพัสดุ (size)  
ขนาดของพัสดุแต่ละรายการมีขนาดไม่เท่ากัน บางรายการเป็นชิ้นส่วนอะไหล่เล็ก ๆ 

บางรายการเป็นชิ้นส่วนที่ใหญ่มาก ซึ่งขนาดของพัสดุนี้จะต้องสัมพันธ์กับขนาดของบรรจุภัณฑ์ 
1.2 พิจารณาปัจจัยของพ้ืนที่ 

 จากการวางแผนก าหนดพื้นที่ในการจัดเก็บพัสดุนั้น  ต้องพิจารณาขนาดของกล่องอะไหล่
และแผงแขวนกล่องอะไหล่ ตู้กระจก  ชั้นวาง พาเลท 
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- กล่องอะไหล่และแผงแขวนกล่องอะไหล่ มีขนาด 1.1 m x 0.9 m 
 พ้ืนที่ของกล่องอะไหล่และแผงแขวนกล่องอะไหล่ = 0.99 m2 
- ชั้นวางของ 3 ชั้น มีขนาด 1.2 m x 1.2 m 

พ้ืนที่ของชั้นวางของ 3 ชั้น  = 1.44 m2 
- ตู้กระจก 2 ชั้น มีขนาด 0.81 m x 1.15 m 

พ้ืนที่ของตู้กระจก 2 ชั้น  = 0.93 m2 
- ชั้นวางของ มีขนาด 1.0 m x 1.2 m 

พ้ืนที่ของชั้นวางของ  = 1.2 m2 
- พาเลทเหล็ก  มีขนาด 1.016 m x 0.96 m 

พ้ืนที่ของพาเลทเหล็ก  =  0.98 m2 
 - ชั้นวางของ  4 ชั้น  มีขนาด 1.17 m x 1.5 m 

พ้ืนที่ของชั้นวางของ  4 ชั้น    =  1.76 m2 

- ความต้องการใช้พื้นที่  

ในการค านวณหาว่าพัสดุแต่ละรายการต้องการใช้พ้ืนที่ในการจัดเก็บเท่าไรนั้น  ต้อง
ค านึงถึง ขนาดพ้ืนที่ส าหรับจัดวางขนาดของบรรจุภัณฑ์ และปริมาณการพัสดุคงคลังที่จะจัดเก็บ ใน
การก าหนดพ้ืนที่ส าหรับจัดวางพัสดุแต่ละรายการ  ได้อาศัยข้อมูลการเบิกใช้ในอดีตมาเป็นตัวก าหนด
ว่าพัสดุรายการใดมีความจ าเป็นต้องการใช้พ้ืนที่ในการจัดเก็บเท่าไร  โดยได้ใช้ค่าเฉลี่ยของการเบิกใช้
งานสูงสุดของแต่ละรายการเป็นตัวก าหนดพ้ืนที่  เนื่องจากทางโรงงานกรณีศึกษามีข้อก าจัดในการใช้
พ้ืนที่และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บและดูแลรักษา จึงไม่สามารถใช้ปริมาณการเบิกใช้งานสูงสุดของแต่ละ
รายการมาก าหนดพ้ืนที่ในการจัดเก็บของพัสดุแต่ละรายการได้ เพราะความถี่ในการเบิกใช้งานสูงสุด
ไม่ได้เกิดข้ึนบ่อยครั้งมากนัก หากน ามาก าหนดจะท าให้เกิดความสูญเปล่าในการใช้พ้ืนที่ 

ตัวอย่างการต้องการใช้พื้นที่ของน้ ามันเครื่อง 
น้ ามันเครื่องจัดเป็นพัสดุประเภทสนับสนุน  จะถูกจัดเก็บอยู่ในคลัง โซนที่ ข. โดยจัดเรียง

อยู่บนชั้นวางของ 4 ชั้น ที่มีขนาด 1.17 m x 1.5 m และพ้ืนที่ของชั้นวางของ  4 ชั้น    =  1.76 m2  
โดยลักษณะบรรจุภัณฑ์ของน้ ามันเครื่องจะเป็นขวดพลาสติก  และจากข้อมูลพบว่าต้องมีการจัดเก็บที่ 
12 ขวด 

ดังนั้น  การจัดเรียงของน้ ามันเครื่องนี้จึงจัดเรียงแบบแถวละ 6 ขวด มีจ านวน 2 แถวบน
ชั้นวางของ 4 ชั้น 

2. จัดท าแผนและวิเคราะห์หาทางเลือกท่ีเหมาะสม 
2.1 ก าหนดแผนและทางเลือกในการจัดเก็บพัสดุ 
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ทางเลือกในการจัดเก็บพัสดุ มี 3 ทางเลือก ดังนี้ 
-  ทางเลือกที่ 1 การจัดเก็บแบบแบ่งโซนตามการแบ่งกลุ่มอะไหล่  และจัดเรียง

แบบสุ่มต าแหน่งโดยจัดเรียงพัสดุเป็นโซน และแบ่งย่อยออกเป็นกลุ่มอะไหล่ ที่ได้จากการแบ่งกลุ่ม 
ABC  และจัดเรียงแบบสุ่ม 

การวิเคราะห์ข้อดี 
(1) มีความยืดหยุ่นสูงในการจัดวาง 
(2) พัสดุถูกจัดวางเรียงเป็นหมวดหมู่ และเป็นระเบียบ  
(3) สะดวกในการค้นหาพัสดุ  
(4) สามารถควบคุมการสั่งซื้อพัสดุได้ 
(5) ลดระยะเวลาในการท างาน 
(6) ช่วยให้สินค้าที่มาก่อนถูกเบิกใช้ออกไปก่อนตามหลักการ FIFO 
การวิเคราะห์ข้อเสีย 
(1) ต้องเสียเวลาในการตรวจสอบจ านวนพัสดุที่คงเหลือ 
(2) ต้องควบคุมและดูแลเป็นอย่างดี 
-ทางเลือกที่ 2 การจัดเก็บแบบสุ่มต าแหน่ง  และจัดเรียงตามความเหมือนกัน

ของพัสดุโดยจัดเรียงพัสดุแบบสุ่มต าแหน่งไม่มีการก าหนดต าแหน่งการจัดวางแบบตายตัว  และ
เรียงพัสดุตามความเหมือนของพัสดุดังท่ีได้กล่าวมา 

การวิเคราะห์ข้อดี 
(1) มีความยืดหยุ่นสูง   
(2) พัสดุถูกจัดวางเรียงเป็นหมวด ๆ  
(3) สะดวกในการค้นหาพัสดุ เนื่องจากประเภทเดียวกันจะถูกจัดวางอยู่ใกล้กัน 
การวิเคราะห์ข้อเสีย 
(1) มีความผิดพลาดในการหยิบพัสดุสูง เนื่องจากพัสดุบางรายการมีรูปลักษณ์ที่

ใกล้เคียงกัน 
(2) ต้องเสียเวลาในการเดินหาพัสดุ เพราะแต่ละครั้งพัสดุรายการเดิมอาจจะไม่ถูกจัด

วางอยู่ที่เดิม 
(3) เสียเวลาในการตรวจสอบพัสดุ 

  - ทางเลือกที่ 3 การจัดเก็บแบบตายตัว  และจัดเรียงตามความถี่ในการเบิกใช้
งานโดยจัดเรียงพัสดุรายการที่มีการเบิกใช้งานบ่อย ๆ ให้อยู่ในต าแหน่งที่ใช้ระยะทางในการเดิน
สั้นที่สุด เช่น อยู่แถวท่ี 1 อยู่หน้าประตู  เป็นต้น 
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การวิเคราะห์ข้อดี 
(1) อ านวยความสะดวกในการเบิก   
(2) ลดระยะเวลาในการท างาน 
(3) สามารถเบิกพัสดุได้อย่างถูกต้อง รวดเร็ว 
(4) สะดวกในการค้นหาพัสดุรายที่มีการเบิกใช้บ่อย 
(5) ช่วยให้สินค้าที่มาก่อนถูกเบิกใช้ออกไปก่อนตามหลักการ FIFO 
การวิเคราะห์ข้อเสีย 
(1) ไม่มีความยืดหยุ่นในการจัดวาง   
(2) ต้องคอยตรวจสอบว่าพัสดุรายการใดมีปริมาณการใช้งานบ่อย 
(3) หากพัสดุรายการใดมีปริมาณการเบิกใช้เปลี่ยนแปลงไป การจัดเรียงก็ต้องเปลี่ยน 

2.2  พิจารณาเลือกทางเลือกที่เหมาะสม 
 เนื่องจากมีทางเลือกในการจัดเก็บพัสดุที่หลากหลายทางเลือก  ซึ่งแต่ละทางเลือกก็มีข้อดี
และข้อเสียแตกต่างกัน ดังนั้นจึงต้องมีการพิจารณาว่าทางเลือกไหนสอดคล้องตามเป้าประสงค์ที่เรา
คาดหวังไว้  การที่โรงงานกรณีศึกษาได้ด าเนินการออกแบบคลังพัสดุ ส าหรับการจัดเก็บพัสดุก็เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการคลังพัสดุ ช่วยอ านวยความสะดวกลดเวลาในการท างาน  ลดต้นทุน
ในการจัดเก็บ  เพ่ือความเป็นระบบ มีระเบียบ เป็นหมวดหมู่  สามารถเบิกใช้พัสดุได้อย่างง่าย ไม่ต้อง
เสียเวลาในการค้นหา   
 จากการวิเคราะห์ข้อดี – ข้อเสียของแต่ละทางเลือกแล้ว  ต่อมาก็มาพิจารณาเลือกว่า
ทางเลือกไหนที่ตรงตามเป้าประสงค์ จะเห็นว่าทางเลือกที่ 1 ตอบสนองต่อเป้าประสงค์ของโรงงาน
กรณีศึกษานี้ได้มากท่ีสุด  มีความยืดหยุ่นในการวาง การก าหนดต าแหน่งของพัสดุ  สามารถเบิกใช้งาน
ได้สะดวกลดเวลาในการค้นหา  ทันเวลาตามที่ลูกค้าต้องการ  มีความเป็นระบบระเบียบ เป็นหมวดหมู่  
บริหารพัสดุตามหลักการ FIFO  
 การก าหนดพ้ืนที่ในการจัดเก็บพัสดุ จะใช้แนวคิดการจัดวางเรียงตามความเหมือนกันของ
พัสดุโดยเริ่มแบ่งพ้ืนที่ออกเป็น 2 โซน คือ โซนอะไหล่ (โซน ก.) และโซนพัสดุสนับสนุน  (โซน ข.)  (ดัง
รูปที่ 5.8 และรูปที่ 5.9) ในแต่ละโซนก็จะจัดวางเรียงตามประเภทของพัสดุ ที่ได้จากการแบ่งกลุ่ม 
ABC  โดยโซนที่ ก. จะใช้พ้ืนที่มากกว่าโซน ข. เนื่องจากพัสดุส่วนใหญ่ในคลังเป็นจ าพวกอะไหล่
ประมาณ 85% ในการก าหนดต าแหน่งการจัดวางพัสดุนั้นจะใช้แบบสุ่ม  คือไม่มีการก าหนดแบบ
ตายตัวว่าพัสดุรายการนี้จะต้องวางอยู่ที่ต าแหน่งนี้ตลอด  เนื่องจากปริมาณการเบิกใช้บางครั้งก็มีการ
เปลี่ยนแปลงขึ้นลงอยู่เสมอ  หากก าหนดแบบตายตัวก็จะท าให้ยุ่งยากส่งผลกระทบต่อต าแหน่งการจัด
วางของพัสดุรายการอ่ืน ๆ ได้ โดยจะจัดวางพัสดุรายการที่มีอยู่ในกลุ่มเดียวกันไว้ใกล้กัน  โดยจัดเรียง
ตามรหัสของพัสดุ   
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รูปที่ 5. 8 การจัดเรียงพัสดุของโซน ก. 

 
รูปที่ 5. 9 การจัดเรียงพัสดุของโซน ข. 

 
จากรูปที่ 5.8 และรูปที่ 5.9 เป็นการจัดเรียงพัสดุของ โซน ก. และโซน ข. โดยโซน ก. จัดเรียง

พัสดุตามการจัดกลุ่มล าดับความส าคัญ กลุ่ม AA จะจัดอยู่แถวหน้าสุด เพ่ือให้สะดวกต่อการเบิกใช้งาน
และใช้ระยะทางในการเดินไปหยิบพัสดุสั้นที่สุด กลุ่ม BB จะถูกจัดเรียงอยู่ช่วงกลาง ๆ  และข้างในสุด
เป็นกลุ่ม CC และแบ่งพ้ืนที่ส าหรับจัดเก็บแบตเตอรี่  ส่วนโซน ข. เป็นพัสดุสนับสนุน การจัดเรียงก็
จัดเรียงตามการจัดกลุ่มล าดับความส าคัญเช่นกัน 

11 



 
  

 

106 

5.4 การน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการปฏิบัติงาน 

งานวิจัยนี้ได้ทดลองน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูป Easy-stock2013 V2.1.13 มาใช้ใน
การจัดการคลังพัสดุ  ซึ่งโปรแกรมดังกล่าวเป็นโปรแกรมที่ออกแบบมาใช้เพ่ือควบคุมการรับ การจ่าย
พัสดุส าหรับคลังพัสดุ โดยมีการท างานที่ส าคัญ ดังนี้ ระบบรับสินค้า ระบบเบิกจ่ายสินค้า  เพ่ือ
ด าเนินการรับ การจ่ายสินค้าแบบง่าย โดยโปรแกรมนี้เป็นโปรแกรมที่สามารถเรียนรู้ได้อย่างรวดเร็ว  
และเหมาะส าหรับโรงงานที่ก าลังเริ่มต้นใช้โปรแกรม  และยังสามารถพัฒนาไปถึงขั้นระบบการใช้บาร์
โค๊ด   

ระบบรับสินค้า ประกอบด้วย การเพ่ิมจ านวนสินค้า การเพ่ิมรายชื่อสินค้า การแสดงยอดการ
รับสินค้าในแต่ละวัน การแสดงยอดการรับสินค้าในแต่ละเดือน  และการแสดงยอดสินค้าคงเหลือ
ทั้งหมด 

ระบบเบิกจ่ายสินค้า  ประกอบด้วย การจ่ายสินค้า (ตัดจ านวน) การแสดงยอดการเบิกสินค้า
ในแต่ละวัน การแสดงยอดการเบิกสินค้าในแต่ละเดือน  การแสดงยอดการเบิกสินค้าแยกตามชื่อ
สินค้า การแสดงยอดเบิกตามรหัสพนักงาน การแสดงยอดสินค้าคงเหลือทั้งหมด และการเตือนเมื่อ
สินค้าเหลือน้อย 
 ระบบที่น ามาใช้ในการปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ การรับสินค้า  การจ่ายสินค้า 
(เบิก) การสรุปยอด ซึ่งรายละเอียดมีดังต่อไปนี้ 
1. การรับสินค้า 
 เมื่อได้รับสินค้า  พนักงานแผนกคลังพัสดุต้องลงบันทึกข้อมูลการรับสินค้า โดยจะเป็น
หน้าต่างเมนูเพิ่มจ านวนสินค้า ในหน้าต่างนี้จะแสดงข้อมูล ชื่อสินค้า  ยอดคงเหลือ  จ านวนที่รับเข้าใน
คลัง  ราคาต่อหน่วย   ชื่อผู้ส่งสินค้า  พร้อมทั้งบอกรหัสต าแหน่งการจัดเก็บ  เนื่องจากโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ที่น ามาใช้เป็นโปรแกรมการบริหารจัดการคลังพัสดุเบื้องต้นจึงยังไม่รองรับการค านวณ
พ้ืนที่ในการจัดวางพัสดุได้  ดังนั้นเมื่อพนักงานรับพัสดุมาจากผู้ส่งมอบ  ก็จะด าเนินการเพ่ิมรายการ
พัสดุ จ านวนพัสดุที่รับ ลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร์  ในส่วนของการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บของ
พัสดุ  พนักงานยังต้องเดินไปส ารวจพ้ืนที่ว่างแล้วกลับมาลงต าแหน่งการจัดเก็บของพัสดุในโปรแกรม
คอมพิวเตอร์  แสดงดังรูปที่ 5.10 และรูปที่ 5.11 
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รูปที่ 5. 10 หน้าต่างเมนูเพ่ิมจ านวนสินค้า 

   

จากรูปที่ 5.10 แสดงเมนูการเพ่ิมจ านวนสินค้า เมื่อรับพัสดุเข้ามาต้องมีการอัพเดตข้อมูล  ใน
หน้าต่างนี้พนักงานที่รับผิดชอบจะต้องเพ่ิมชื่อสินค้า (หากเป็นสินค้าใหม่) และลงวัน เดือนปี ที่เพ่ิม  
ราคาทุน  และก าหนดรหัสการจัดเก็บสินค้า  พร้อมทั้งลงชื่อผู้เพิ่มสินค้า 

 
รูปที่ 5. 11 หน้าต่างเมนูเพ่ิมรายชื่อสินค้า 

 
 จากรูปที่ 5.11 แสดงตัวอย่างให้เห็นว่าเมื่อเพ่ิมชื่อสินค้าที่สั่งเข้าใหม่แล้วโปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดรหัสสินค้า ชื่อสินค้า จ านวนที่รับเข้า  ราคาทุน และราคาขาย  
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2. การจ่ายสินค้า (เบิก) 

งานวิจัยนี้ได้น าเมนูการจ่ายสินค้า (เบิก) มาประยุกต์ใช้กับกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ  เมื่อ
จ่ายพัสดุให้ช่างซ่อมเรียบร้อยแล้ว  พนักงานแผนกคลังพัสดุต้องลงบันทึกข้อมูลการเบิกจ่ายพัสดุ  โดย
จะเป็นหน้าต่างเมนูจ่ายสินค้า ในหน้าต่างนี้จะแสดงข้อมูล ชื่อสินค้า  ยอดคงเหลือทั้งหมด  จ านวนที่
จ่าย  ชื่อผู้เบิกสินค้า  พร้อมทั้งบอกรหัสต าแหน่งการจัดเก็บ  ข้อดีของการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์
มาใช้ ในกระบวนการเบิกจ่ายสินค้า คือ เมื่อกรอกข้อมูลสินค้าที่ต้องการแล้ว โปรแกรมจะแสดงรหัส
การจัดเก็บสินค้า พนักงานสามารถเดินไปที่พ้ืนที่จัดเก็บนั้นได้เลยโดยไม่ต้องเสียเวลาในการเดินหา
สินค้าท่ัวคลัง  แสดงดังรูปที่ 5.12 

 
รูปที่ 5. 12 หน้าต่างเมนูการจ่ายสินค้า 

จากรูปที่ 5.12 จะเห็นได้ว่าหน้าต่างเมนูจ่ายสินค้า แบ่งเป็น 2 ส่วน ส่วนที่หนึ่ง (ซ้าย) แสดง
รายละเอียดชื่อสินค้า จ านวนที่จ่าย  และยอดคงเหลือในสต็อก  และรายชื่อผู้เบิก  ส่วนที่ 2 จะเป็น
การรายงานผลรายการที่จ่ายสินค้าทั้งหมดในใบเบิกนั้น โดยเมื่อพนักงานจ่ายสินค้าเสร็จเรียบร้อยแล้ว
ก็สามารถสั่งพิมพ์รายละเอียดการเบิกจ่ายได้จากโปรแกรมได้เลย 
 2.1 การสรุปยอด 
 ในเมนูนี้ใช้ส าหรับในการตรวจสอบยอดรายการพัสดุคงเหลือ  รายงานสินค้าที่ไม่มีการ
เคลื่อนไหว 
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 2.1.1 รายงานสินค้าที่เคลื่อนไหว 
  หน้าต่างเมนูสรุปรายงานสินค้าที่เคลื่อนไหวนี้  สามารถเลือกวันที่ สัปดาห์ เดือน 
หรือปีที่ต้องการตรวจสอบได้  โดยโปรแกรมจะแสดงข้อมูล รหัสสินค้า  ชื่อสินค้า จ านวนที่รับ  ราคา
ที่รับ จ านวนที่จ่าย ราคาที่จ่าย โดยสามารถส่งเป็นรายงานแสดงผลเป็น excel ได้ แสดงดังรูปที่ 5.13 
 

 
รูปที่ 5. 13 หน้าต่างเมนูรายงานสินค้าที่เคลื่อนไหว 

จากรูปที่ 5.13 จะเห็นได้ว่าหน้าต่างเมนูรายงานสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวสามารถเลือกแสดง
รายงานได้หลายรูปแบบ เช่น แบบรายวัน รายสัปดาห์ รายเดือน รายปี  โดยกรอกข้อมูลชื่อสินค้า 
และเลือกช่วงเวลาที่ต้องการตรวจสอบ  โปรแกรมคอมพิวเตอร์ก็จะแสดงผลสินค้าที่มีการเคลื่อนไหว 

2.1.2 รายงานสินค้าที่ไม่มีการเคลื่อนไหว 

 หน้าต่างเมนูสรุปรายงานสินค้าที่ไม่มีการเคลื่อนไหวนี้  สามารถเลือกวันที่สัปดาห์ เดือน 
หรือปีที่ต้องการตรวจสอบได้   โดยโปรแกรมจะแสดงข้อมูล  รหัสสินค้า  ชื่อสินค้า  จ านวน  หน่วย
นับ โดยสามารถส่งเป็นรายงานแสดงผลเป็น excel ได้ แสดงดังรูปที่ 5.14 
 



 
  

 

110 

 
รูปที่ 5. 14 หน้าต่างเมนูรายงานสินค้าที่ไม่มีการเคลื่อนไหว 

 
จากรูปที่ 5.14 จะเห็นได้ว่าหน้าต่างเมนูรายงานสินค้าที่ไม่มีการเคลื่อนไหวสามารถเลือก

แสดงรายงานได้หลายรูปแบบ เช่น แบบรายวัน รายสัปดาห์ รายเดือน รายปี  โดยกรอกข้อมูลชื่อ
สินค้า และเลือกช่วงเวลาที่ต้องการตรวจสอบ  โปรแกรมคอมพิวเตอร์ก็จะแสดงผลสินค้าที่ไม่มีการ
เคลื่อนไหว 

2.1.3 สรุปยอดสินค้าคงเหลือทั้งหมด 

 หน้าต่างเมนูสรุปยอดสินค้าคงเหลือทั้งหมดนี้  จะเป็นการรายงานสรุปข้อมูลว่า  พัสดุ
รายการใดมียอดคงเหลืออยู่เท่าใด  ซึ่งในเมนูนี้จะมีให้เลือกว่าจะสรุปยอดสินค้าคงเหลือทั้งหมดเรียง
ตาม รหัสสินค้า หรือ ชื่อสินค้า  หรือจ านวนคงเหลือจากมากไปหาน้อย  หรือจ านวนคงเหลือจากน้อย
ไปหามาก แสดงดังรูปที่ 5.15 
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รูปที่ 5. 15 หน้าต่างเมนูสรุปยอดสินค้าคงเหลือทั้งหมด 

จากรูปที่ 5.15 จะเห็นได้ว่าหน้าต่างเมนูสรุปยอดสินค้าคงเหลือทั้งหมดนี้  จะเป็นการรายงาน
สรุปข้อมูลว่า  พัสดุรายการใดมียอดคงเหลืออยู่เท่าใด  สามารถเลือกสรุปยอดสินค้าคงเหลือทั้งหมด
ได้ตามท่ีต้องการว่าต้องการเรียงตามจากไหนถึงไหน เช่น เรียงตามรหัสสินค้า หรือเรียงตามชื่อสินค้า   

 
5.5 การจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน (work instruction) 

เมื่อมีการพัฒนาปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินงานในส่วนงานคลังพัสดุ  บางกิจกรรมมีขั้นตอน
น้อยลง  บางกิจกรรมมีขั้นตอนเพ่ิมขึ้น  ดังนั้น  เพ่ือให้พนักงานที่เกี่ยวข้องทุกคนสามารถด าเนินงาน
ได้อย่างมีประสิทธิภาพลดความผิดพลาดในการท างาน  จึงจ าเป็นต้องจัดท าคู่มือส าหรับใช้ในการ
ปฏิบัติงาน  โดยจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานทั้งหมด 3 ขั้นตอน ดังนี้ 
 5.5.1 กระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ 
 กิจกรรมของกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุเริ่มตั้งแต่ผู้ส่งมอบมาส่งพัสดุ จนถึง 
พนักงานจัดเก็บเอกสารเรียบร้อย และได้จัดท าเป็นคู่มือการปฏิบัติงาน AM-WI-001 เพ่ือใช้ในการ
ปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษานี้ รายละเอียดดังภาคผนวก ข-1 และได้แสดงส่วนที่แตกต่างจากการ
ท างานเดิม แสดงดังรูปที่ 5.16 
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รูปที่ 5. 16 ขั้นตอนการรับและจัดเก็บพัสดุ 

 

 คือ ส่วนที่เปลี่ยนแปลงจากเดิม  

รับพัสดุและวางบริเวณที่ก าหนดไว้ 

ตรวจสอบรายละเอียดของพัสดุ 

แจ้งแผนกจัดซื้อ 

แจ้งผู้จ าหน่วย 

แยกและจ าแนกพัสดุให้เป็นหมวดหมู่   

รอการจัดเก็บ 

ส ารวจพ้ืนที่ส าหรับจัดเก็บพัสดุ 

ขนย้ายพัสดุ   

จัดเก็บเอกสาร 

บันทึกข้อมูลลงโปรแกรม Easy-stock2013 V2.1.13 

จัดเก็บพัสดุตามต าแหน่งที่ได้ส ารวจไว้ 



 

 

5.5.2 กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 
 กิจกรรมของกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุเริ่มตั้งแต่พนักงานรับในสั่งซ่อมจากหัวหน้าช่าง
จนถึงการจัดเก็บเอกสาร  และได้จัดท าเป็นคู่มือการปฏิบัติงาน AM-WI-002 เพ่ือใช้ในการปฏิบัติงาน
ของโรงงานกรณีศึกษานี้ รายละเอียดดังภาคผนวก ข-2 และได้แสดงส่วนที่แตกต่างจากการท างานเดิม 
แสดงดังรูปที่ 5.17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5. 17 ขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุ 
 

 คือ ส่วนที่เปลี่ยนแปลงจากเดิม 

หยิบพัสด ุ

จัดเก็บเอกสาร 

บันทึกข้อมูลลงโปรแกรม Easy-stock2013 V2.1.13 

ส่งมอบพัสดุ 

ตรวจสอบความถูกต้อง 

รับใบสั่งซ่อมจากหัวหน้าซ่อม 

แจ้งแผนกจัดซื้อ 

จัดหาอะไหล ่

ยื่นใบเบิกพัสดุ   

ตรวจสอบความพร้อมของอะไหล่ว่ามหีรือไม่ 

ค้นหาพัสดุจากโปรแกรม Easy-stock2013 
V2.1.13 

ไม่มี มี 
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5.5.3  กระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง 
 กิจกรรมของกระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลังกิจกรรมเริ่มตั้งแต่สรุปยอดพัสดุคงคลัง
ที่คงเหลือจนถึงการจัดเก็บเอกสาร และได้จัดท าเป็นคู่มือการปฏิบัติงาน AM-WI-003 เพ่ือใช้ในการ
ปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษานี้ รายละเอียดดังภาคผนวก ข-3 และได้แสดงส่วนที่แตกต่างจากการ
ท างานเดิม แสดงดังรูปที่ 5.18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5. 18 ขั้นตอนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง 

 คือ ส่วนที่เปลี่ยนแปลงจากเดิม 

แจ้งหัวหน้าแผนกคลัง 

ทวนสอบ 

ปรับยอดพัสดุคงคลัง 

แบ่งพ้ืนที่และรายการพัสดุที่จะตรวจนับ 

จัดเตรียมเอกสาร ดังนี้ 
1. Check list การตรวจนับพัสดุ 

2. รายงานสรุปการเบิกพัสดุ 
3. รายงานสรุปยอดคงเหลือของพัสดุ 

ตรวจนับพัสดุ 

สรุปยอดการตรวจนับพัสดุ 

จัดท ารายงานการตรวจนับพัสดุ 

จัดเก็บเอกสาร 



 

 

บทที่ 6 
ผลการปรับปรุงการด าเนินงานก่อนและหลังปรับปรุง 

เมื่อได้น าแผนงานและแนวทางการปรับปรุงการบริหารคลังพัสดุไปด าเนินการปรับปรุง
โรงงานกรณีศึกษาในบทที่ 5 แล้ว  โดยได้ด าเนินการในช่วงเดือนมกราคม 2558 เป็นเวลา 1 เดือน ซึ่ง
บทนี้จะเป็นการรายงานผลการปรับปรุงการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง ซึ่งมีดังต่อไปนี้ 
6.1 ผลการปรับปรุงการบริหารคลังพัสดุ 

 6.1.1 ผลการปรับปรุงโดยใช้แนวทางก าหนดเกณฑ์การควบคุมปริมาณคลังพัสดุ     
  การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังจากการน ารายการพัสดุคงคลังที่มีการ
เคลื่อนไหวจ านวน 300 รายการ มาจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลัง  โดยใช้หลักการ ABC 
Analysis สามารถแบ่งได้ดังนี้ 

พัสดุกลุ่มที่ 1 เรียกว่า พัสดุกลุ่ม AA มีจ านวนพัสดุ 69 รายการ 

พัสดุกลุ่มที่ 2 เรียกว่า พัสดุกลุ่ม BB มีจ านวนพัสดุ 80 รายการ 

พัสดุกลุ่มที่ 3 เรียกว่า พัสดุกลุ่ม CC มีจ านวนพัสดุ 151 รายการ 

ต่อมาก็วางแผนก าหนดเกณฑ์เ พ่ือควบคุมพัสดุคงคลัง  ซึ่งทั้ง 3 กลุ่มก็มีลักษณะ
ความส าคัญที่แตกต่างกัน   

(1.1) พัสดุคงคลังกลุ่ม AA เป็นรายการที่มีความส าคัญมากที่สุดในคลังสินค้า ดังนั้น
โรงงานจึงควรมีเกณฑ์ในการควบคุมดูแลพัสดุกลุ่มนี้อย่างรัดกุมและเข้มงวดมาก   

เกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง คือ การทบทวนพัสดุคงคลังอย่างต่อเนื่องโดยใช้
ระบบปริมาณการสั่งซื้อและก าหนดจุดสั่งซื้อ  

การพิจารณาแบ่งกลุ่มใหม่: ทุก 6 เดือน 

(1.2) พัสดุคงคลังกลุ่ม BB เป็นรายการที่มีความส าคัญรองลงมาจากพัสดุคงคลังกลุ่ม AA 
ดังนั้นโรงงานควรมีเกณฑ์ในการควบคุมดูแลพัสดุกลุ่มนี้เข้มงวดปานกลาง 

เกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลัง คือ การตรวจสอบพัสดุคงคลังเมื่อสิ้นงวด โดยใช้
ระบบช่วงสั่งซื้อและระดับสั่งซื้อ  

การพิจารณาแบ่งกลุ่มใหม่ : ทุก 6 เดือน 
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(1.3) พัสดุคงคลังกลุ่ม CC เป็นรายการที่มีความส าคัญน้อยที่สุดในคลังสินค้า ไม่
จ าเป็นต้องมีการควบคุมเข้มงวดมากนัก    

นโยบายในการควบคุมพัสดุคงคลัง คือ การตรวจสอบพัสดุคงคลังเมื่อสิ้นงวด โดย
ใช้ระบบช่วงสั่งซื้อและระดับสั่งซื้อ 

การพิจารณาแบ่งกลุ่มใหม่ : ทุก 6 เดือน 

 6.1.2 ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการสั่งซ้ือพัสดุคงคลังท่ีเหมาะสม    

จากการก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลังกลุ่มต่าง ๆ ท าให้ได้วิธีการในการจัดซื้อพัสดุ  ปริมาณ
การสั่งซื้อพัสดุ  และจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม  ท าให้ทางโรงงานกรณีศึกษาสามารถท่ีจะควบคุมระบบการ
สั่งซื้อ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการสั่งซื้อพัสดุคงคลัง 

6.2 ผลการปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบุต าแหน่งการจัดเก็บ 

  ในการปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบุต าแหน่งการจัดเก็บ ได้แบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ การ
ปรับปรุงคลังพัสดุ ส าหรับการจัดเก็บพัสดุ การก าหนดรหัสพัสดุคงคลัง ป้ายบ่งชี้ต าแหน่งการจัดเก็บ
และป้ายชื่อพัสดุ และการจัดเรียงพัสดุ 
 6.2.1  การปรับปรุงคลังพัสดุ ส าหรับการจัดเก็บพัสดุ 

การปรับปรุงคลังพัสดุได้เริ่มจากการออกแบบขนาดพ้ืนที่คลังพัสดุ โดยอาศัยจาก
ปัจจัยต่าง ๆ ได้แก่ ประเภทของพัสดุ ขนาดของเส้นทางเดิน ขนาดของอุปกรณ์ส าหรับจัดเก็บ 
ความสามารถในการจัดเก็บ ขนาดพ้ืนที่ 

 พ้ืนที่ในส่วนของคลังพัสดุ พ้ืนที่ทั้งหมดมีความกว้าง 8 m ความยาว 14 m โดย
ได้แบ่งพ้ืนที่ออกเป็น 2 โซน คือ  

 โซน ก. ส าหรับจัดเก็บพัสดุจ าพวกชิ้นส่วนอะไหล่ต่าง ๆ รวมทั้งแบตเตอรี่  

 โซน ข. ส าหรับจัดเก็บพัสดุอื่น ๆ เช่น น้ ากรด น้ ากลั่น น้ ามันหล่อลื่น จารบี 

 ซึ่งในแต่ละโซนจะมีอุปกรณ์ส าหรับจัดเก็บ เช่น ตู้กระจก ชั้นวาง กล่องอะไหล่ 
พาเลท และแบ่งพ้ืนที่ช่องทางเดินไว้ส าหรับให้เข้าถึงจุดจัดเก็บพัสดุได้อย่างสะดวก ก าหนดให้มีขนาด
กว้าง 0.60 m 
 
 
 
 



 
  

 

117 

 6.2.2 การก าหนดรหัสพัสดุคงคลัง ป้ายบ่งชี้ต าแหน่งการจัดเก็บ และป้ายชื่อพัสดุ 
 6.2.2.1 การก าหนดรหัสของพัสดุ 
 ได้ก าหนดรหัสของพัสดุเพ่ือบ่งชี้รายการพัสดุแต่ละรายการ โดยรหัส
พัสดุจะปรากฏอยู่ที่ป้ายชื่อพัสดุ ประกอบด้วยสัญลักษณ์ 3 ชุด 
 6.2.2.2 การก าหนดรหัสต าแหน่งการจัดเก็บ 
 ได้ก าหนดรหัสเพ่ือใช้ในการระบุต าแหน่งการจัดเก็บ โดยจะปรากฏอยู่ที่
ส่วนหน้าของคลังสินค้า ประกอบด้วยสัญลักษณ์  3 ชุด แต่ละชุดจะบ่งบอกต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุ 
   6.2.2.3 การจัดท าป้ายช่ือพัสดุ 
   ได้จัดท าป้ายชื่อพัสดุในแต่ละรายการ โดยอาศัยหลักการตรวจสอบด้วย
สายตาเพ่ือให้สามารถมองเห็นได้ชัดเจน สามารถค้นหาพัสดุได้อย่างง่าย ซึ่งในป้ายชื่อพัสดุควรมี
รายละเอียดที่ส าคัญ เช่น ชื่อพัสดุเลขประจ าพัสดุรุ่น ขนาด เป็นต้น 
 6.2.3  การก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บและการจัดเรียงพัสดุ 
 เดิม  
 โรงงานกรณีศึกษาไม่มีการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุ  จะอาศัยประสบการณ์
ของพนักงานโดยการเดินส ารวจหาพ้ืนที่ว่างแล้วก็วางพัสดุปะปนกัน  ไม่มีการแยกประเภทพัสดุ ส่วน
การจัดเรียงพัสดุใช้แบบสุ่ม (random-based storage) พ้ืนที่บริเวณไหนว่างก็ท าการวางปะปนกัน 
ท าให้บางครั้งค้นหาพัสดุรายการที่ต้องการไม่พบ แต่มีความจ าเป็นต้องใช้จึงต้องท าการสั่งซื้อใหม่ หรือ
บางครั้งต้องเสียเวลาในการค้นหาพัสดุนานมาก   
 หลังปรับปรุง  
  ในการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุได้จัดเก็บแบบแบ่งโซนตามการแบ่งกลุ่ม
ความส าคัญของพัสดุ และในการจัดเรียงพัสดุนั้น  ก็ได้ใช้การจัดเรียงตามการแบ่งกลุ่มความส าคัญของ
พัสดุเป็น กลุ่ม AA  กลุ่ม  BB  และกลุ่ม CC ตามล าดับเช่นกัน  และพัสดุแต่ละรายการก็จะเรียงตาม
รหัสของพัสดุ ซึ่งรหัสของพัสดุที่น้อยกว่าอยู่ทางด้านซ้าย  แต่ไม่ได้ระบุต าแหน่งการจัดเรียงแบบ
ตายตัว เพียงแต่ให้เป็นการจัดกลุ่ม AA ไว้กับกลุ่ม AA ไม่เรียงปะปนกัน เนื่องจากทางโรงงาน
กรณีศึกษามีข้อจ ากัดทางด้านพ้ืนที่ จึงมีความจ าเป็นต้องใช้พ้ืนที่ให้เกิดประโยชน์มากที่สุด  ส่วนกลุ่ม 
BB และกลุ่ม CC  ก็จะจัดเรียงในท านองเดียวกัน   

 ในการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุนั้น ถึงแม้จะมีการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วย 
แต่เนื่องจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่น ามาใช้เป็นโปรแกรมเกี่ยวกับการบริหารจัดการคลังพัสดุ
เบื้องต้น ดังนั้นจึงยังไม่รองรับการค านวณพ้ืนที่ในการก าหนดต าแหน่งการจัดวางพัสดุได้  ดังนั้นเมื่อ
พนักงานรับพัสดุมาจากผู้ส่งมอบ  ก็จะด าเนินการเพ่ิมรายการพัสดุ จ านวนพัสดุที่รับ ลงในโปรแกรม
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คอมพิวเตอร์  ในส่วนของการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บของพัสดุ  พนักงานยังต้องเดินไปส ารวจพื้นที่
ว่างแล้วกลับมาลงต าแหน่งการจัดเก็บของพัสดุในโปรแกรมคอมพิวเตอร์  ซึ่งจะช่วยลดเวลาในการเดิน
หาพัสดุ  เนื่องจากสามารถค้นหาต าแหน่งการจัดเก็บจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ได้  

 ในการจัดเรียงพัสดุ ได้ใช้หลัก FIFO (FIRST-IN-FIRST-OUT) คือ การน าพัสดุที่เก็บไว้ก่อน
ออกมาใช้ก่อน  โดยจะจัดเรียงพัสดุใดที่มาก่อนก็จะจัดเรียงไว้แถวหน้า  ในการเบิกพัสดุไปใช้งานก็
ต้องเบิกพัสดุที่วางอยู่หน้าสุด โดยจัดเรียงล าดับตามรหัสของพัสดุ  และจัดท าป้ายบ่งชี้พัสดุในแต่ละ
รายการให้ชัดเจน โดยอาศัยหลักการตรวจสอบด้วยสายตาเพ่ือให้เกิดความรวดเร็วและสะดวกต่อการ
ค้นหาพัสดุแต่ละรายการ ซึ่งการจัดเรียงตามหลักการ FIFO นี้ สามารถตอบสนองต่อเป้าประสงค์ของ
โรงงานกรณีศึกษาได้มากที่สุด  ซึ่งมีความยืดหยุ่นในการวาง การก าหนดต าแหน่งของพัสดุ  สามารถ
เบิกใช้งานได้สะดวก ลดเวลาในการค้นหา ทันเวลาตามท่ีลูกค้าต้องการ มีความเป็นระบบระเบียบและ
เป็นหมวดหมู่ ดังจะเห็นได้จากรูปที่ 6.1 และรูปที่ 6.2 จะเป็นการจัดเรียงกล่อง  โดยจัดเรียงบนชั้น
วางของที่มีทั้งแบบ 3 ชั้น และชั้นวางของ 4 ชั้น ซึ่งจะเห็นได้ว่าหลังการปรับปรุงพัสดุถูกจัดวางเป็น
หมวดหมู่ มีความเป็นระบบ ระเบียบ  

 
รูปที่ 6. 1 การจัดเรียงกล่องพัสดุ หลังปรับปรุง 
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รูปที่ 6. 2 การจัดเรียงพัสดุ หลังปรับปรุง 

6.3 ผลจากการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการปฏิบัติงาน 

 งานวิจัยนี้ได้น าโปรแกรมส าเร็จรูป Easy-stock 2013 V2.1.13 มาใช้ในการจัดการคลัง
พัสดุ  ซึ่งโปรแกรมดังกล่าวเป็นโปรแกรมที่ใช้ส าหรับคลังสินค้า เพ่ือด าเนินการรับ การจ่ายพัสดุแบบ
ง่าย เดิมโรงงานกรณีศึกษาใช้การจดบันทึกลงในสมุดและบันทึกข้อมูลใน excel ซึ่งเป็นข้อมูลที่ไม่ค่อย
มีความละเอียด ประสิทธิภาพหลังจากที่น าโปรแกรม Easy-stock 2013 V2.1.13 มาใช้ สามารถช่วย
ให้การท างานมีความรวดเร็ว ลดความผิดพลาดของข้อมูล  ข้อมูลเป็นระบบสามารถเรียกใช้ได้ตลอด 
และลดความผิดพลาดในการตรวจนับพัสดุ  ซึ่งงานวิจัยนี้ได้เปรียบเทียบการท างานก่อนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 6.1 
ตารางที ่6. 1 เปรียบเทียบการท างานก่อนและหลังการน าโปรแกรม Easy-stock2013 V2.1.13 

วิธีการท างาน ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
การบันทึกข้อมูล บันทึกลงสมุด บันทึกลงโปรแกรม 

การเรียกใช้ข้อมูล ค้นหาจากแฟ้ม และต้องใช้เวลานาน
ในการค้นหา ข้อมูลไม่อัพเดต 

เ รี ย ก ดู ไ ด้ จ า ก โ ป ร แ ก ร ม 
ประหยัดเวลา ข้อมูลเป็นปัจจุบัน 

การจัดเก็บข้อมูล จัดเก็บไว้ในแฟ้ม จัดเก็บไว้ในโปรแกรม 

การค้นหาพัสดุ ไม่ทราบต าแหน่งจัดวางพัสดุ ทราบต าแหน่งจัดวางพัสดุ 
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วิธีการท างาน ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

การรายงานผล ต้องรวบรวมข้อมูลก่อนถึงจะสามารถ
เขียนรายงานได ้

ส า ม า ร ถ เ รี ย ก ใ ช้ ข้ อ มู ล จ า ก
โปรแกรมมาเขียนรายงานได้ 

  
6.4 การจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน  

 เดิม โรงงานกรณีศึกษาไม่มีการจัดท าวิธีปฏิบัติงานที่เป็นลายลักษณ์อักษร จะใช้การเรียนรู้
ถ่ายทอดงานผ่านผู้มีประสบการณ์ 

 หลังการปรับปรุง ได้จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานทั้งหมด 3 เล่ม ได้แก่   

(1) คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ 
(2) คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 
(3) คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง  
ดังนั้นเพ่ือให้การท างานมีประสิทธิภาพ  สิ่งส าคัญคือต้องมีหลักฐานบันทึกเก็บไว้  เพ่ือให้

พนักงานทุกคนสามารถปฏิบัติงานได้ 

 ข้อมูลวัดผลการด าเนินงานหลังการปรับปรุงคลังพัสดุ  ประกอบด้วย 

 (1) มูลค่าพัสดุคงคลังเฉลี่ย 
  (2) จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ 
 (3) ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง 
 (4) ความรวดเร็วในการปฏิบัติงานกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 
 ซึ่งรายละเอียดมีดังนี้ 

(1) มูลค่าพัสดุคงคลัง 

 หลังจากที่ได้ก าหนดเกณฑ์การควบคุมพัสดุแล้วท าการจ าลองตามเกณฑ์ที่ก าหนด 
สามารถค านวณหามูลค่าพัสดุคงคลังเปรียบเทียบกับมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนการปรับปรุง ได้แสดงดัง
ตารางที่ 6.2  

ตารางที่ 6. 2 ข้อมูลมูลค่าพัสดุคงคลังเดือนมกราคม 2558  (หลังการปรับปรุง) 

มูลค่าพัสดุคงคลังเฉลี่ย (บาท) ผลต่างมูลค่าพัสดุคงคลังเฉลี่ย 
ระหว่างก่อนและหลังปรับปรุง

(บาท) 
ก่อนปรับปรุง  หลังปรับปรุง 

10,891,656 5,427,565 5,464,091 
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จากตารางที่  6.2  จะเห็นได้ว่ามูลค่าพัสดุคงคลังโดยการจ าลองตามเกณฑ์ท่ีก าหนด มีค่า

ลดลงเหลือประมาณ 5,427,565 บาท ซึ่งมูลค่าคงคลังที่ลดลงอันเนื่องมาจากได้ท าการตรวจสอบ

ความเคลื่อนไหวของพัสดุและแยกประเภทตามความเคลื่อนไหว  เพ่ือลดค่าใช้จ่ายที่เสียไปในการเก็บ

รักษาดูแลพัสดุคงคลังที่ไม่มีความจ าเป็น ท าให้จ านวนพัสดุคงคลังลดลง ส่งผลให้มูลค่าพัสดุคงคลัง

ลดลงตามไปด้วย และรายละเอียดของผลต่างระหว่างมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังแสดงดัง

ภาคผนวก ค 

(2) จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ 

 เมื่อมีการก าหนดแผนการสั่งซื้อและมีการส ารองพัสดุคงคลังแต่ละรายการแล้ว ผลการ
ปรับปรุง พบว่า จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่หลังการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 6.3 

ตารางที่ 6. 3 ปริมาณงานซ่อมในช่วงเดือนมกราคม 2558 – มีนาคม 2558 

เดือน งานซ่อม
ทั้งหมด 
(งาน) 

จ านวนงานซ่อมที่ไม่
สามารถเสร็จตาม

ก าหนดเวลาเนื่องจาก
รออะไหล่(งาน) 

ซ่อมไม่เสร็จ
ทันเวลา (%) 

มกราคม 2558 79 6 7.59 

กุมภาพันธ์ 2558 75 5 6.67 
มีนาคม 2558 73 5 6.85 

รวม 227 16 7.03  

 
 จากตารางที่ 6.3 พบว่ามีปริมาณงานที่เข้ามารับบริการซ่อมในช่วงหลังปรับปรุงแต่ละเดือนมี
จ านวนงานซ่อมใกล้เคียงกันกับปริมาณงานในช่วงก่อนปรับปรุง โดยพบว่าก่อนการปรับปรุงมีปริมาณ
งานซ่อมเฉลี่ยประมาณ 74 งานต่อเดือน และหลังการปรับปรุงมีปริมาณงานซ่อมเฉลี่ยประมาณ 75 
งาน ดังนั้นจึงอนุมานได้ว่าปริมาณงานซ่อมเท่ากัน โดยหลังปรับปรุงมีจ านวนงานซ่อมที่ไม่สามารถ
เสร็จตามก าหนดเวลาเนื่องจากรออะไหล่จ านวน 16 งานซ่อม คิดเป็น  

 จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่  = จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ x 100 
                                  จ านวนงานซ่อมทั้งหมด 

  จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ = 
227

16  x 100 

       =  7.03 เปอร์เซ็นต ์
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 จะเห็นได้ว่ายังไม่สามารถส่งมอบงานได้ทันตามเวลาที่ก าหนดทั้งหมด ยังเหลืองานซ่อมอีก 
16 งานซ่อม คิดเป็น 7.03 เปอร์เซ็นต์ของงานซ่อมทั้งหมด ที่ยังไม่สามารถส่งมอบงานให้ลูกได้ตาม
ก าหนดเวลาเนื่องจากต้องรออะไหล่  มีอะไหล่บางรายการที่ไม่สามารถควบคุมได้ยังต้องรออะไหล่
เนื่องจากต้องสั่งน าเข้าจากต่างประเทศ บางรายการเลิกผลิตแล้วต้องสั่งท าเป็นพิเศษ 

(3) ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง 
 หลังจากท่ีน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ Easy-stock2013 V2.1.13 มาใช้ในการท างาน  ช่วย
ท าให้กระบวนการการเบิก การจ่าย การตรวจสอบยอดพัสดุ มีความถูกต้อง ความสะดวกรวดเร็ว และ
มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น  สามารถตรวจสอบการเคลื่อนไหวของพัสดุ  สรุปยอดพัสดุได้ตลอดเวลา  
โดยผลของข้อมูลความไม่แม่นย าของการตรวจนับชิ้นส่วนอะไหล่ 10 รายการที่มีการเบิกใช้มากที่สุด 
ประจ าเดือนมกราคม 2558 พบว่าความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลังมีค่าลดลง แสดงดังตารางที่ 
6.4 
ตารางที่ 6. 4 ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง 10 รายการ ที่มีการเบิกใช้มากที่สุด  
หลังการปรับปรุง 

รายการพัสดุ ยอดคงเหลือ
ของจ านวน

อะไหล่จริงท่ีนับ
ได้ในคลัง (ชิ้น) 

จ านวน
รายการ
ชิ้นส่วน
อะไหล่ที่

บันทึก (ชิ้น) 

ค่า
แตกต่าง 

จ านวน
ทั้งหมดที่
ท าการ

ตรวจนับ 

อัตราส่วน
ความ

ผิดพลาดใน
การตรวจ
นับ (%) 

hose  HAR-KS-04 145 145 0 220 0.00 

gasket kit 120 115 5 125 4.00 

light&emergency 250 247 3 255 1.18 

flow divider 45 45 0 50 0.00 

hour gage 60 54 6 60 10.00 

hose  HAR-KS-01 40 40 0 40 0.00 

ring gear 20 19 1 25 4.00 

damper 25 25 0 28 0.00 

outlet 17 17 0 20 0.00 

hydrostatic valve 35 35 0 45 0.00 

เฉลี่ย 1.92 
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จะเห็นได้ว่า ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง หลังการปรับปรุง เท่ากับ 1.92 เปอร์เซ็นต ์ 

เมื่อเปรียบเทียบกับความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง ก่อนการปรับปรุง  ซึ่งเท่ากับ  28.44 

เปอร์เซ็นต ์โดยมีค่าลดลง 28.44 เปอร์เซ็นต ์- 1.92 เปอร์เซ็นต ์ = 26.52 เปอร์เซ็นต์ 

 (4) ความรวดเร็วในการปฏิบัติงานกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 
  ซึ่งจากการวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุเกิดความล่าช้านั้น ส่วน
ใหญ่มาจากการหาพัสดุไม่เจอ มีการวางพัสดุปะปนกัน ไม่มีป้ายบ่งชี้พัสดุ ท าให้ต้องเสียเวลาในการ
เบิกจ่ายเฉลี่ยมากถึง 34.50 นาทีต่อการเบิกหนึ่งครั้ง ดังนั้น หลังจากได้ด าเนินการปรับปรุงพ้ืนที่การ
จัดเก็บพัสดุ จัดท าป้ายบ่งชี้พัสดุแต่ละรายการ และแยกพัสดุเป็นหมวดหมู่  ท าให้เวลาในการเบิกจ่าย
พัสดุมีค่าลดลง โดยจากการจับเวลาเฉพาะช่วงที่มีการเบิกจ่ายพัสดุจ านวน 5 รายการ เปรียบเทียบกับ
ก่อนการปรับปรุงทีม่ีการเบิกจ่ายพัสดุจ านวน 5 รายการ แสดงดังตารางที ่6.5 
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ตารางที่ 6. 6 สรุปจ านวนกิจกรรมเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
 จากตารางที่  6.5 และตารางที่  6.6 แสดงให้เห็นถึงการเปลี่ยนแปลงหลังจากที่ได้
ด าเนินการปรับปรุง คือ เวลาในการท างานลดลง จ านวนกิจกรรมหลังการปรับปรุงน้อยกว่ากิจกรรม
ก่อนการปรับปรุง โดยลดจาก 13 กิจกรรม เหลือ 11 กิจกรรม โดยเวลาในการเบิกจ่ายพัสดุลดลงจาก 
34.50 – 24.50 = 10 นาทีต่อการเบิก คิดเป็น 28.98 เปอร์เซ็นต ์
 ในส่วนของเวลาที่ลดลงไป 10 นาทีนั้น อันเนื่องมาจากได้มีการปรับเปลี่ยนการท างาน 
กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ โดย 8 กิจกรรมที่ถูกเปลี่ยนแปลงไป  ซึ่งได้แก่ กิจกรรมที่ 2 กิจกรรมที่ 3 
กิจกรรมที่ 4  กิจกรรมที่ 8   กิจกรรมที่ 9 กิจกรรมที่ 10  กิจกรรมที่ 12  และกิจกรรมที่ 13  โดยที่
รายละเอียดแต่ละกิจกรรมมีดังต่อไปนี้ 
 กิจกรรมที่ 1 รับใบสั่งซ่อมของหัวหน้าช่างซ่อมบ ารุง ด าเนินการเช่นเดิม 
 กิจกรรมที่ 2 และกิจกรรมที่ 4 เดินไปที่คลังพัสดุ เพ่ือตรวจสอบว่ามีพัสดุที่ต้องการหรือไม่ 
ถ้ามีพนักงานก็จะเดินกลับมาที่แผนกเพ่ือเขียนใบเบิก  กิจกรรมนี้ไม่จ าเป็นต้องมี  เพราะหลั งจากน า
โปรแกรม Easy-stock2013 V2.1.13 มาประยุกต์ใช้ในกิจกรรมที่ 3 ท าให้ไม่ต้องเดินไปตรวจสอบ
จ านวนพัสดุว่ามีหรือไม่ เดิมจะตรวจสอบจากสต็อกการ์ด  อีกทั้งกิจกรรมนี้ยังเป็นการเคลื่อนไหวที่ไม่
จ าเป็น จึงตัดกิจกรรมที่ 2 และกิจกรรมที่ 4 ออก 
  กิจกรรมที่ 5 เขียนใบเบิก  ด าเนินการเช่นเดิม 
 กิจกรรมที่ 6 และกิจกรรมที่ 7 ต้องเดินไปที่คลังพัสดุเพ่ือยื่นใบเบิกพัสดุที่ฝ่ายคลัง  
ด าเนินการเช่นเดิม 
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 กิจกรรมที่ 8 ได้ปรับเปลี่ยนการท างานโดยได้น าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วยในการ
ค้นหาต าแหน่งการจัดวางพัสดุ  ซึ่งการเบิกแต่ละครั้งมีหลายรายการท าให้เสียเวลาในการค้นหามาก 
เมื่อน าโปรแกรมมาใช้ ซึ่งโปรแกรมจะมีเมนูตรวจสอบจ านวนพัสดุคงเหลือ สามารถตรวจสอบยอด
คงเหลือ ท าให้ประหยัดเวลาในการค้นหา กิจกรรมนี้ใช้เวลา 2.50 นาท ี
 กิจกรรมที่  9 หยิบพัสดุตามรายการในใบเบิก เดิมกิจกรรมนี้ ใช้ เวลามากที่สุดใน
กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุคือ 8.00 นาที  เมื่อได้น าโปรแกรม Easy-stock2013 V2.1.13 มา
ประยุกต์ใช้ประกอบกับการปรับปรุงผังการจัดเก็บและการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน โดย
สามารถป้อนข้อมูล เพ่ือค้นหาพัสดุได้จากโปรแกรม  ซึ่งในโปรแกรมจะแสดงข้อมูลต่าง ๆ เช่น จ านวน
พัสดุที่คงเหลือ  ต าแหน่งการจัดวางของพัสดุ เมื่อต้องการเบิกพัสดุรายการใด ก็สามารถเดินมุ่งไปที่
จุดหมายได้เลย ไม่ต้องเสียเวลาในการเดินไปค้นหาในคลังพัสดุว่าวางอยู่ต าแหน่งใด หลังปรับปรุงท า
ให้ประหยัดเวลาไปได้มาก 3.50 นาที 
 กิจกรรมที่ 10 ลงบันทึกรายการพัสดุและจ านวนในสมุดบัญชีการเบิก เดิมกิจกรรมนี้เมื่อ
พนักงานเดินค้นหาพัสดุเสร็จเรียบร้อยแล้ว ก็ต้องมาเขียนบันทึกว่าเบิกพัสดุรายใดไปใช้บ้าง ใช้เวลา
4.00 นาที ในกิจกรรมนี้ได้ปรับเปลี่ยนการท างาน โดยเมื่อพนักงานหยิบพัสดุครบถ้วนตามที่ต้องการ 
ก็ท าการตรวจสอบความถูกต้องตามใบเบิก กิจกรรมนี้ใช้เวลา 3.00 นาที 
 กิจกรรมที่ 11 ส่งมอบพัสดุด าเนินการเช่นเดิม 
 กิจกรรมที่ 12 บันทึกข้อมูลการเบิกจ่ายพัสดุ และสรุปยอดพัสดุ เดิมกิจกรรมนี้ พนักงาน
ต้องบันทึกข้อมูลลงใน excel และท าการตัดยอดพัสดุจากสต็อกการ์ด ใช้เวลา 5.00 นาที เมื่อได้น า
โปรแกรม Easy-stock2013 V2.1.13 มาประยุกต์ใช้ เพียงแค่ป้อนชื่อพัสดุ แล้วเลือกเมนูจ่ายสินค้า 
จ านวนที่จ่าย ชื่อผู้เบิกสินค้า  โปรแกรมก็จะท าการตัดยอดจ านวนพัสดุออกไปโดยอัตโนมัติ หลัง
ปรับปรุงท าให้ประหยัดเวลาไปได้มาก 3.00 นาที 
 กิจกรรมที่ 13 จัดเก็บใบเบิกพัสดุเป็นไฟล์ โดยใช้การสแกนใบเบิกเก็บไว้เป็นไฟล์เอกสาร 
แต่เวลาในการท างานในกิจกรรมนี้ไม่ได้ลด ยังคงเท่าเดิม เพียงแต่ลดการจัดเก็บเอกสารที่เป็นกระดาษ 
สามารถค้นหาข้อมูลได้ง่ายกว่า 
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สรุปผลการปรับปรุงการบริหารคลังพัสดุก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 
6.7 

ตารางที่ 6. 7 ผลการด าเนินงานก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

รายการที่ ข้อมูลวัดผล 
การด าเนินงาน 

ผลการด าเนินงาน 

 (ก่อนการปรับปรุง) (หลังการปรับปรุง) 

1. มูลค่าพัสดุคงคลัง 10,891,656 5,427,565 
2. จ านวนงานที่ล่าช้าจาก 

การรออะไหล่ 
12.19 % 7.04 % 

3. ความไม่แม่นย าของ
ข้อมูลพัสดุคงคลัง 

28.44 % 1.92 % 

4. เวลาในการปฏิบัติงาน
ขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุ 

34.50  นาที/การเบิก
หนึ่งครั้ง 

24.50 นาที/การเบิก
หนึ่งครั้ง 

 จากตารางที่ 6.7 เป็นการสรุปผลการปรับปรุงการบริหารคลังพัสดุก่อนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุง จะเห็นได้ว่า 

(1) มูลค่าพัสดุคงคลังหลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจาก 10,891,656 บาท เหลือ 5,427,565 บาท 

(2) จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ หลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจาก 12.19 

เปอร์เซ็นต์ เหลือ 7.04 เปอร์เซ็นต์ 

(3) ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง หลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจาก 28.44 

เปอร์เซ็นต์ เหลือ 1.92 เปอร์เซ็นต์ 

(4) เวลาในการปฏิบัติงานขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุหลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจาก 34.50 

นาที/การเบิกหนึ่งครั้ง เหลือ 24.50 นาที/การเบิกหนึ่งครั้ง 



 

 

บทที่ 7 
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

7.1 สรุปผลการวิจัย 

จากปัญหาที่พบในการจัดการคลังพัสดุของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นหน่วยบริการซ่อมรถฟอร์ค 
ลิฟท์ แสดงได้ด้วยดัชนีต่าง ๆ ได้แก่ มีมูลค่าพัสดุคงคลังโดยเฉลี่ย 10,891,656 บาท มีจ านวนงานที่
ล่าช้าจากการรออะไหล่ 12.19 เปอร์เซ็นต์ ข้อมูลจ านวนพัสดุคงคลังในระบบกับในสภาพจริงไม่
ตรงกัน และกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุใช้เวลานานถึง 34.50 นาทีต่อการเบิกหนึ่งครั้ง เพ่ือการพัฒนา
ประกอบกิจการการให้บริการซ่อมรถฟอร์คลิฟท์ให้มีคุณภาพต่อไป จึงจ าเป็นต้องมีการปรับปรุงการ
ด าเนินงานเพ่ือแก้ไขปัญหาดังกล่าว โดยมีแนวทางที่ใช้ในการด าเนินการปรับปรุงบริหารพัสดุคงคลัง 
ดังต่อไปนี้ (1) การก าหนดเกณฑ์การควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง (2) การปรับปรุงผังการจัดเก็บและ
ระบุต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน  (3) การน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการปฏิบัติงาน (4) การ
จัดท าคู่มือในการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานหลังจากที่ได้ด าเนินการปรับปรุงแล้ว  รายละเอียด มี
ดังต่อไปนี้ 

7.1.1 การก าหนดเกณฑ์การควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง 
วัตถุประสงค์ของการก าหนดเกณฑ์การควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง เพ่ือควบคุมการ

จัดการปริมาณพัสดุคงคลังให้มีส าหรับพร้อมใช้งาน  ไม่ให้เกิดภาวการณ์ขาดแคลนอะไหล่  
  กิจกรรมแรกของการด าเนินการ คือ กิจกรรม 5ส  ท าการปรับปรุงจ านวนรายการพัสดุ 

แยกว่าพัสดุรายการใดมีความจ าเป็นต่อการใช้งาน (พัสดุที่มีการเคลื่อนไหว)  พัสดุรายการใดไม่มีความ
จ าเป็นต่อการใช้งานแล้ว (dead stock กับ cancel stock) จากการตรวจสอบจ านวนรายการพัสดุ
ทั้งหมดในคลังพัสดุในช่วงเดือนมกราคม 2557–ธันวาคม 2557 พบว่า มีจ านวนรายการพัสดุคงคลัง
ทั้งหมด 328 รายการ พัสดุที่มีการเคลื่อนไหว มีการใช้งานอยู่ จ านวน 300 รายการ และอีก 28 
รายการ เป็นพัสดุทีไ่ม่มีการเบิกใช้งาน   

จากนั้นก็น ารายการพัสดุคงคลังที่มีการเคลื่อนไหวอยู่ จ านวน 300  รายการ มา
จัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลัง ตามหลักการ ABC Analysis ที่พิจารณาโดยใช้หลายปัจจัยใน
การตัดสินร่วมกัน คือ การแบ่งกลุ่มพัสดุคงคลังแบบหลายเกณฑ์ พิจารณาจาก ปัจจัยมูลค่าการใช้ใน
รอบปีและปัจจัยช่วงเวลาน า ผลปรากฏว่า 

พัสดุกลุ่ม  AA มีจ านวนพสัดุ 69 รายการ 
พัสดุกลุ่ม BB มีจ านวนพัสดุ 80 รายการ 
พัสดุกลุ่ม CC มีจ านวนพัสดุ 151 รายการ 
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เมื่อได้จัดกลุ่มพัสดุเป็น 3 แล้ว  จึงต้องก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลังดังนี้ 
(1) พัสดุคงคลังกลุ่ม AA 
 เกณฑ์ที่เหมาะสมส าหรับพัสดุคงคลังกลุ่ม AA คือ  การทบทวนพัสดุคงคลังอย่างต่อเนื่อง

โดยใช้ระบบปริมาณการสั่งซื้อและก าหนดจุดสั่งซื้อ และก าหนดให้มีการพิจารณาแบ่งกลุ่มใหม่ทุก 6 เดือน  
(2) พัสดุคงคลังกลุ่ม B 

เกณฑ์ท่ีเหมาะสมส าหรับพัสดุคงคลังกลุ่ม  BB ใช้การตรวจสอบพัสดุคงคลังเมื่อสิ้น
งวด โดยใช้ระบบช่วงสั่งซื้อและระดับสั่งซื้อ และก าหนดให้มีการพิจารณาแบ่งกลุ่มใหม่ทุก 6 เดือน 

(3) พัสดุคงคลังกลุ่ม CC 
เกณฑ์ที่เหมาะสมส าหรับพัสดุคงคลังกลุ่ม  CC  ก็ใช้การตรวจสอบพัสดุคงคลังเมื่อ

สิ้นงวด โดยใช้ระบบช่วงสั่งซื้อและระดับสั่งซื้อเช่นเดียวกับพัสดุกลุ่ม BB และก าหนดให้มีการพิจารณา
แบ่งกลุ่มใหม่ทุก 6 เดือน 
  การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการสั่งซ้ือพัสดุคงคลังท่ีเหมาะสม   
 จากการก าหนดเกณฑ์ในการควบคุมพัสดุคงคลังกลุ่มต่าง ๆ ท าให้ได้วิธีการในการจัดซื้อพัสดุ  
ปริมาณการสั่งซื้อพัสดุ  และจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม  ท าให้ทางโรงงานกรณีศึกษาสามารถที่จะควบคุม
ระบบการสั่งซื้อ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการสั่งซื้อพัสดุคงคลัง 
  7.1.2 การปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบุต าแหน่งการจัดเก็บ  

วัตถุประสงค์ของการปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบุต าแหน่งการจัดเก็บ เพ่ือจัดการ
กระบวนการจัดการคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพ มีการจัดเรียงที่เป็นระบบ สามารถค้นหาพัสดุได้ง่าย
ท าให้ประหยัดเวลาในการเดินหาอะไหล่  

 ในการปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบุต าแหน่งการจัดเก็บ ประกอบด้วย การปรับปรุง
คลังพัสดุ ส าหรับการจัดเก็บอะไหล่ การก าหนดรหัสพัสดุคงคลัง ป้ายบ่งชี้ต าแหน่งการจัดเก็บและป้าย
ชื่อพัสดุ และการจัดเรียงพัสดุ โดยได้แบ่งออกเป็น 2 โซน คือ โซน ก. ส าหรับจัดเก็บพัสดุจ าพวก
ชิ้นส่วนอะไหล่ต่าง ๆ รวมทั้งแบตเตอรี่ และโซน ข. ส าหรับจัดเก็บพัสดุอ่ืน ๆ เช่น น้ ากรด น้ ากลั่น 
น้ ามันหล่อลื่น จารบี  และได้มีการก าหนดรหัสของพัสดุเพ่ือบ่งชี้รายการพัสดุแต่ละรายการ รหัส
ต าแหน่งการจัดเก็บเพ่ือระบุต าแหน่งการจัดเก็บ และจัดท าป้ายชื่อพัสดุเพ่ือให้สามารถมองเห็นได้
ชัดเจน สามารถค้นหาพัสดุได้อย่างง่าย  

ในการจัดเรียงพัสดุ จัดเรียงแบบสุ่มต าแหน่งซึ่งจะมีความยืดหยุ่น และสามารถ
ตอบสนองต่อเป้าประสงค์ของโรงงานกรณีศึกษาได้มากที่สุด และจัดเรียงตามหลักการ FIFO การน า
พัสดุที่เก็บไว้ก่อนออกมาใช้ก่อน  โดยจะจัดเรียงพัสดุใดที่มาก่อนก็จะจัดเรียงไว้แถวหน้า  ในการเบิก
พัสดุไปใช้งานก็ต้องเบิกพัสดุที่วางอยู่หน้าสุด สะดวกต่อการเบิกใช้งาน ลดเวลาในการค้นหา ทันเวลา
ตามท่ีลูกค้าต้องการ มีความเป็นระบบระเบียบและเป็นหมวดหมู่   
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ซึ่งจากการปรับปรุงดังข้างต้นท าให้ได้คู่มือในการปฏิบัติงานจ านวน 3 เล่ม คือ คู่มือ
การปฏิบัติงานกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ  คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ  และ
คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง  

 7.1.3 การน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการปฏิบัติงาน  
วัตถุประสงค์เพ่ือลดความซ้ าซ้อนในการท างาน และลดความผิดพลาดของข้อมูลและ

ประหยัดเวลาในการท างาน   
โดยได้น าโปรแกรมส าเร็จรูป Easy-stock2013 V2.1.13 มาใช้ในการจัดการคลังพัสดุ  

ซึ่งโปรแกรมดังกล่าวเป็นโปรแกรมท่ีออกแบบมาใช้เพ่ือควบคุมการรับ การจ่ายพัสดุส าหรับคลังพัสดุ  
โดยมีระบบการท างานที่ส าคัญ ดังนี้ ระบบการรับพัสดุ  ระบบการเบิกจ่ายพัสดุ ระบบการขายพัสดุ 
และระบบการคืนพัสดุจากการจ่าย  โดยในงานวิจัยนี้ได้น ามาใช้ในกระบวนการเบิกจ่าย ตรวจสอบ
ยอด ความเคลื่อนไหวของพัสดุ  สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน มีความสะดวกรวดเร็ว  ลด
เวลาในการท างาน และสามารถติดตามค้นหาข้อมูลได้ตลอดเวลา  และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ยังช่วย
เตือนว่าพัสดุรายการใดถึงเวลาที่ต้องสั่งซื้อ และต้องสั่งซื้อในปริมาณเท่าใด  เพ่ือให้เกิดความสมดุล
ระหว่างอุปสงค์และอุปทาน 

7.1.4 การจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 
 วัตถุประสงค์เพ่ือให้การท างานเป็นระบบ มีประสิทธิภาพ  และมีความเป็นรูปธรรม 

สามารถเรียนรู้งานได้จากคู่มือการปฏิบัติงาน พนักงานทุกคนสามารถปฏิบัติงานได้ 
 ได้จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานทั้งหมด 3 เล่ม ได้แก่   
(1) คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ   
(2) คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ   
(3) คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง  

       จากการด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่ได้วิเคราะห์  สามารถสรุปผลการวัดประสิทธิภาพ
การด าเนินงานได้ดังต่อไปนี้ 
 (1) มูลค่าพัสดุคงคลังหลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจาก 10,891,656 บาท เหลือ 5,427,565 บาท 

(2) จ านวนงานที่ล่าช้าจากการรออะไหล่ หลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจาก 12.19 
เปอร์เซ็นต์ เหลือ 7.04 เปอร์เซ็นต์  

(3) ความไม่แม่นย าของข้อมูลพัสดุคงคลัง หลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจาก 28.44 
เปอร์เซ็นต์ เหลือ 1.92 เปอร์เซ็นต์ 



 
  

 

131 

(4) เวลาในการปฏิบัติงานขั้นตอนการเบิกจ่ายพัสดุหลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจาก 
34.50 นาที/การเบิก หนึ่งครั้ง เหลือ 24.50 นาที/การเบิกหนึ่งครั้ง ลดลง 10 นาที/
การเบิกหนึ่งครั้ง 

7.2 ข้อเสนอแนะ 

7.2.1 พัสดุบางรายการต้องอาศัยการตรวจสอบความเคลื่อนไหวอย่างสม่ าเสมอ เพ่ือหากขาด
สต็อก ไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลุกค้าได้ ก็จะเกิดผลเสียต่อโรงงาน  

7.2.2 อะไหล่รถฟอร์คลิฟท์ส่วนใหญ่มีราคาสูงมาก  จึงต้องใช้การพยากรณ์ปริมาณความต้องการ
ใช้ที่มีความแม่นย าสูงมาก หากพยากรณ์ผิดพลาดจะท าให้เกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็น 

7.2.3 เนื่องจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่น ามาใช้งานพนักงานยังไม่ค่อยเข้าใจการใช้โปรแกรม  
จึงอาจจะเกิดความล่าช้าในช่วงแรกในการลงบันทึกข้อมูล ซึ่งต้องอาศัยการเรียนรู้ต่อไป   

7.2.4 ในอนาคตควรมีการน าระบบบาร์โค๊ดมาใช้  เพ่ือความสะดวกในการปฏิบัติงานและเป็น
ระบบมากยิ่งขึ้น 

7.2.5 มีพัสดุบางรายการที่ต้องสั่งน าเข้าจากต่างประเทศ หรือบางรายการไม่มีการผลิตแล้วต้อง
สั่งท าขึ้นใหม่เป็นพิเศษ ท าให้ต้องเสียเวลาในการรอพัสดุ ซึ่งเป็นระยะเวลาที่ไม่สามารถควบคุมได้ 

7.2.6 เพ่ือให้การบริหารจัดการพัสดุมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น โรงงานต้องสร้างความตระหนัก
ให้ทุกคนเห็นถึงความส าคัญ 

7.2.7 ในอนาคตหากมีพ้ืนที่ในการจัดเก็บพัสดุที่เพียงพอ ควรมีการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บ
ของพัสดุแต่ละรายการแบบเจาะจง  เพ่ือจะได้ง่ายต่อการปฏิบัติงาน



 

 

รายการอ้างอิง 
 

[1] วิทยา  สุหฤทด ารง ลอจิสติกส์และการจัดการโซ่อุปทานอธิบายได้...ง่ายนิดเดียว , บริษัท ซีเอ็ด ยูเคช่ัน: 

กรุงเทพมหานคร 2546. 

[2] ประสงค์  ประณีตพลกรัง และ ศิริ วรรณ เสรีรัตน์ , การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ , 
กรุงเทพมหานคร: ธรรมสาร, 2547. 

[3] สุมน  มาลาสิทธ์ิ, การจัดการการผลิต/การด าเนินงาน, บริษัทเฟ่ืองฟ้าพริ้นติ้ง จ ากัด, 2546. 

[4] วิชัย  แหวนเพชร, การวางแผนและควบคุมโดยงบประมาณ, กรุงเทพมหานคร: ห้างหุ้นส่วนธรรมกมลการ

พิมพ์, 2543. 

[5] พิภพ  ลลิตาภรณ์, การบริหารของคงคลังระบบ MRP และ ROP, สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น, 
2544. 

[6] B. E. a. W. Flores, D.C,, “Multiple criteria ABC analysis,”. International Journal 
of Operations and Production Management, pp. 38–46., 1986. 

[7] ทิพย์วัลย์ เอี่ยมปิยะกุล, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า: กรณีศึกษาบริษัทให้บริการ

ซ่อมอุปกรณ์สื่อสาร,” วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 2551. 

[8] W. J. Kennedy, J. W. Patterson and L. D. Fredendall,, “An overview of recent 
literature on  spare parts inventories,” International Journal of Production 
Economics 76, pp. 201-215, 2002. 

[9] R. a. A. H. Sarker, “Optimization of maintenance and spare provisioning policy 
using simulation,” Applied Mathematical Modeling 24, pp. 751-760, 2002. 

[10] วิมลพรรณ  คงการ, “ลดจ านวนงานล่าช้าส าหรับโรงงานฉีดขึ้นรูปพลาสติก,” ภาควิชาวิศวกรรมอุตสา

หการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, บัณฑิตวิทยาลัย 2554. 

[11] เกริกศักดิ์ มากมูล, “การพัฒนากระบวนการท างานของคลังอะไหล่เพื่อการส่งออกของบริษัทผลิต

เครื่องจักรกลทางการเกษตร,” ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, บัณฑิตวิทยาลัย 

2555. 

[12] ชุมพล มณฑาทิพย์กุล, เอกสารประกอบการสอนการจัดการคลงัสินค้า, สาขาการจัดการโลจิสติกส,์ 2550. 

[13] รัฐวุฒิ  วงษ์วิทย์, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานคลังพัสดุ : กรณีศึกษา หน่วยงานรัฐวิสาหกิจ

,” ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, บัณฑิตวิทยาลัย 2551. 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ก 

ก-1 จ าแนกประเภทการเคลื่อนไหวของพัสดุ 
ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
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ก-4 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม BB 
ก-5 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม CC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

1 hose  HAR-KS-04 60 7 48,000 Running Stock 

2 gasket kit 45 8 25,300 Running Stock 

3 Light & emergency 45 10 19,430 Running Stock 

4 flow divider 45 15 12,000 Running Stock 

5 hour gage 60 6 24,700 Running Stock 

6 hose  HAR-KS-01 60 6 22,000 Running Stock 

7 ring gear 45 25 4,850 Running Stock 

8 damper 45 8 14,700 Running Stock 

9 outlet 30 8 12,045 Running Stock 

10 hydrostatic valve 45 9 9,820 Running Stock 

11 y packing-y159 60 8 11,000 Running Stock 

12 battery connector 45 10 8,500 Running Stock 

13 registor 45 7 11,910 Running Stock 

14 fuse 5-600 amp 45 10 8,330 Running Stock 

15 flywheel 30 42 1,890 Running Stock 

16 flasher  lamp 45 10 7,850 Running Stock 

17 coil 45 6 12,700 Running Stock 

18 collar 45 6 12,700 Running Stock 

19 fuse5-30 amp 45 6 11,800 Running Stock 

20 plate stopper 45 8 6,900 Running Stock 

21 terminal cleaner 60 10 4,990 Running Stock 

22 accelerator alarm 30 14 3,500 Running Stock 

23 camshaft 4k 45 4 12,000 Running Stock 

24 spider 60 7 6,500 Running Stock 

25 knuckle 45 10 4,500 Running Stock 

26 total  seats 45 9 4,500 Running Stock 

27 armature 45 4 10,065 Running Stock 

28 thumb bolt 60 8 4,990 Running Stock 

29 union 30 26 1,460 Running Stock 

30 tie rod kit 45 3 12,000 Running Stock 

31 worm gear reducer 45 5 7,200 Running Stock 

32 steering-NS 45 14 2,500 Running Stock 

33 tensioner 60 7 4,990 Running Stock 

34 bc008-009-010 45 6 5,500 Running Stock 

35 tilt cylinder 7 14 2,250 Running Stock 

36 frame 7 16 1,890 Running Stock 

37 DVT 45 8 3,700 Running Stock 

38 worm gear speed 45 5 5,800 Running Stock 
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ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

39 nozzle 45 8 3,600 Running Stock 

40 cam 45 4 7,000 Running Stock 

41 gas spring 45 3 8,900 Running Stock 

42 flash tube 45 5 5,300 Running Stock 

43 steering-TM 15 32 820 Running Stock 

44 Speed moter 60 4 6,450 Running Stock 

45 thermostat 60 5 4,990 Running Stock 

46 pin king  60 7 3,500 Running Stock 

47 chain CHM-NS-00004 7 14 1,705 Running Stock 

48 clutch-TT 45 6 3,690 Running Stock 

49 caliper body 45 4 5,445 Running Stock 

50 compressed gasket 45 3 7,200 Running Stock 

51 steering-YL 7 8 2,700 Running Stock 

52 wing bolt 7 6 3,600 Running Stock 

53 tank 45 6 3,500 Running Stock 

54 v belt-104 7 6 3,500 Running Stock 

55 bushing-TM 30 40 510 Running Stock 

56 spark plug 45 3 6,590 Running Stock 

57 square nut 60 4 4,900 Running Stock 

58 carbon  gasket 2mm 7 5 3,900 Running Stock 

59 condenser 7 5 3,900 Running Stock 

60 v belt-105 7 5 3,900 Running Stock 

61 strut 30 6 3,200 Running Stock 

62 cable 0.5mm 7 4 4,750 Running Stock 

63 chain CHM-TT-00001 30 7 2,500 Running Stock 

64 pin 7 5 3,500 Running Stock 

65 sealed beam 45 1 17,000 Running Stock 

66 Tyres& rims 30 14 1,200 Running Stock 

67 motor  15 10 1,675 Running Stock 

68 fuse5-15 amp 15 8 2,040 Running Stock 

69 camshaft 9k 60 4 3,900 Running Stock 

70 chain CHM-NS-00001 60 4 3,900 Running Stock 

71 dropper 30 7 2,200 Running Stock 

72 fork & attachment 15 8 1,890 Running Stock 

73 clutch-MS 15 10 1,500 Running Stock 

74 terminal 60 3 4,990 Running Stock 

75 spring 60 3 4,900 Running Stock 
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ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

76 
starting motor32A66-

00101 

45 3 4,900 Running Stock 

77 cable 1.5mm 45 4 3,500 Running Stock 

78 cable 2.0 mm 45 4 3,500 Running Stock 

79 cable 4.0 mm 45 4 3,500 Running Stock 

80 o-ring 45 4 3,500 Running Stock 

81 piston 60 4 3,500 Running Stock 

82 tie rod 30 10 1,400 Running Stock 

83 clutch disc 15 9 1,550 Running Stock 

84 hinge 30 9 1,485 Running Stock 

85 induction motor 15 6 2,200 Running Stock 

86 spider kit 60 2 6,500 Running Stock 

87 vane 30 8 1,500 Running Stock 

88 washer 30 8 1,500 Running Stock 

89 hex bolt 30 8 1,485 Running Stock 

90 cap 60 3 3,900 Running Stock 

91 steering-TT 15 15 780 Running Stock 

92 impeller 30 8 1,450 Running Stock 

93 rivet 30 8 1,440 Running Stock 

94 circuit breaker 15 12 930 Running Stock 

95 wear sleeve 15 12 920 Running Stock 

96 chain CHM-NS-00003 45 5 2,170 Running Stock 

97 transmission-TM 30 6 1,800 Running Stock 

98 brake  drum 30 4 2,660 Running Stock 

99 flyweight 15 10 1,056 Running Stock 

100 brake-BBQ-KS 30 7 1,500 Running Stock 

101 PCV valve  30 3 3,500 Running Stock 

102 stepping motor 30 7 1,500 Running Stock 

103 strainer 30 9 1,150 Running Stock 

104 lifter 15 16 636 Running Stock 

105 fan-N4310 30 8 1,255 Running Stock 

106 accelerator pedal 30 7 1,430 Running Stock 

107 plate 30 4 2,500 Running Stock 

108 temperature gage 30 10 990 Running Stock 

109 mirror 15 22 440 Running Stock 

110 knop 30 4 2,400 Running Stock 

111 cable 1.0mm 45 2 4,750 Running Stock 

112 Brake Cylinders 30 6 1,500 Running Stock 
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ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

113 brake shoe 30 6 1,500 Running Stock 

114 fusible link 30 6 1,500 Running Stock 

115 magnet sleeve 30 6 1,500 Running Stock 

116 terminal set 15 12 750 Running Stock 

117 trim valve 30 5 1,800 Running Stock 

118 valve overhaul 30 6 1,500 Running Stock 

119 venturi 30 6 1,500 Running Stock 

120 hexagon nut 30 6 1,485 Running Stock 

121 drumper 30 8 1,100 Running Stock 

122 extension 30 7 1,255 Running Stock 

123 air duct 15 10 870 Running Stock 

124 air filter 30 6 1,450 Running Stock 

125 manifold 15 8 990 Running Stock 

126 carburetor 60 2 3,900 Running Stock 

127 caster spring loaded 60 2 3,900 Running Stock 

128 chain CHM-NS-00002 60 2 3,900 Running Stock 

129 lever 30 6 1,300 Running Stock 

130 
TRIM VALVE (E-

CONTROLS) 

30 12 650 Running Stock 

131 hydraulic pump 30 7 1,100 Running Stock 

132 metal 30 10 765 Running Stock 

133 fan-NS-0004 30 6 1,255 Running Stock 

134 acceleration cable 7 10 750 Running Stock 

135 gear 30 3 2,500 Running Stock 

136 plug 30 3 2,500 Running Stock 

137 rotor 30 7 1,050 Running Stock 

138 gear shaft speed 30 6 1,200 Running Stock 

139 deflector 30 6 1,177 Running Stock 

140 accessories battery 7 22 320 Running Stock 

141 pivot pin  30 2 3,500 Running Stock 

142 pulley-YL-02 30 7 990 Running Stock 

143 starter drive 30 4 1,700 Running Stock 

144 battery 15 10 670 Running Stock 

145 holder 15 8 825 Running Stock 

146 horn L400-0009731503 30 8 825 Running Stock 

147 cooling system 30 8 820 Running Stock 

148 spline 60 1 6,500 Running Stock 

149 bushing-NS 7 54 120 Running Stock 
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ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

150 orifice 15 8 800 Running Stock 

151 exhaust pipe 30 5 1,255 Running Stock 

152 fan-M0015 30 5 1,255 Running Stock 

153 fan-T1923 30 5 1,255 Running Stock 

154 heater 30 5 1,250 Running Stock 

155 brake adjuster kit 30 4 1,545 Running Stock 

156 hose HAR-TM-01  7 14 430 Running Stock 

157 brake-BBQ-MS 30 4 1,500 Running Stock 

158 support stand 30 8 750 Running Stock 

159 transmission-NS 30 4 1,500 Running Stock 

160 value cover gasket 30 4 1,500 Running Stock 

161 hoist 30 4 1,485 Running Stock 

162 insulator 15 10 590 Running Stock 

163 pulley-MS-02 30 4 1,460 Running Stock 

164 water inlet 45 4 1,460 Running Stock 

165 horn N469-3311102740 60 7 825 Running Stock 

166 timer 30 16 350 Running Stock 

167 v belt-103 30 12 460 Running Stock 

168 dust seal 15 12 450 Running Stock 

169 transmission-TT 45 3 1,800 Running Stock 

170 transmission-YL 45 3 1,800 Running Stock 

171 wheel cylinder 30 8 675 Running Stock 

172 wire strip 30 8 670 Running Stock 

173 gear coupling 15 7 750 Running Stock 

174 chain CHM-TT-00003 15 5 1,025 Running Stock 

175 runner 15 8 640 Running Stock 

176 starter  30 3 1,700 Running Stock 

177 bolt kit 30 4 1,250 Running Stock 

178 nipple 15 5 995 Running Stock 

179 stopper mast 30 6 825 Running Stock 

180 ball screw 3 14 350 Running Stock 

181 lockoff valve 30 10 490 Running Stock 

182 sprocket 60 1 4,900 Running Stock 

183 CR gasket 15 6 785 Running Stock 

184 bolt stopper 30 9 520 Running Stock 

185 brake drum 30 3 1,500 Running Stock 

186 igniter 15 6 750 Running Stock 

187 hydralic 15 6 740 Running Stock 
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ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

188 enclosed gear 30 4 1,100 Running Stock 

189 tail lamp 30 8 550 Running Stock 

190 starting motorM8T75171 30 3 1,450 Running Stock 

191 oil seal 30 5 850 Running Stock 

192 horn 48V 60 5 825 Running Stock 

193 horn Y003-504231263 30 5 825 Running Stock 

194 hose   HAR-TT-01 60 5 825 Running Stock 

195 chamber 15 4 1,025 Running Stock 

196 Adaptor 15 6 675 Running Stock 

197 fitting 15 9 445 Running Stock 

198 hub 15 8 500 Running Stock 

199 
unicase helical gear 

motor 

30 4 1,000 Running Stock 

200 louver 15 6 650 Running Stock 

201 turbo gear 7 10 390 Running Stock 

202 
eye chain BCG-434-

00001  

30 3 1,255 Running Stock 

203 fan-MS-0004 30 3 1,255 Running Stock 

204 bushing-YL 7 30 125 Running Stock 

205 power cylinder end 15 5 750 Running Stock 

206 sensor 15 3 1,250 Running Stock 

207 stud 30 8 460 Running Stock 

208 battery terminal 30 8 450 Running Stock 

209 booster 30 8 450 Running Stock 

210 bracket 30 6 600 Running Stock 

211 camshaft 5k 30 8 450 Running Stock 

212 chain CHM-TT-00005 30 3 1,200 Running Stock 

213 Seating Seat Belts  30 3 1,200 Running Stock 

214 alternator 15 5 715 Running Stock 

215 fuse 30 7 500 Running Stock 

216 ignition wires  15 10 350 Running Stock 

217 preclener 30 7 500 Running Stock 

218 guide 30 4 850 Running Stock 

219 starting motor  s4s 60 2 1,700 Running Stock 

220 brake-BBQ-TM 30 3 1,100 Running Stock 

221 pulley-MS-03 15 6 550 Running Stock 

222 handle 7 8 400 Running Stock 

223 taperrd bearing 30 8 400 Running Stock 
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ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

224 brake-BBQ-NS 60 2 1,500 Running Stock 

225 brake-BBQ-TT 30 2 1,500 Running Stock 

226 brake-BBQ-YL 30 2 1,500 Running Stock 

227 dc motor 30 10 300 Running Stock 

228 u packing 30 3 1,000 Running Stock 

229 switch 30 3 990 Running Stock 

230 hose HAR-YL-01  3 8 370 Running Stock 

231 helical gear unit 15 5 550 Running Stock 

232 tyre rubber 15 5 550 Running Stock 

233 brakes dc 30 6 450 Running Stock 

234 bulkhead valve 30 6 450 Running Stock 

235 lamp 15 4 650 Running Stock 

236 bushing-TT 7 20 125 Running Stock 

237 button 7 20 125 Running Stock 

238 cable 0.1mm 7 20 125 Running Stock 

239 meter &multimeter 30 5 500 Running Stock 

240 starting motorM2T62271 30 4 625 Running Stock 

241 bolt 7 8 305 Running Stock 

242 power steering rod end 30 6 400 Running Stock 

243 buzzer 7 18 125 Running Stock 

244 hose   HAR-TT-09 15 9 250 Running Stock 

245 bearing  30 4 520 Running Stock 

246 solenoid 30 4 500 Running Stock 

247 open gear 15 6 330 Running Stock 

248 spacer 15 2 990 Running Stock 

249 magnet 30 5 370 Running Stock 

250 shaft roller 15 6 300 Running Stock 

251 torque 30 4 450 Running Stock 

252 y packing-y129 7 12 150 Running Stock 

253 bell crank 30 3 570 Running Stock 

254 stabilizer 30 1 1,700 Running Stock 

255 
starting motor32A66-

00100 

60 1 1,700 Running Stock 

256 brakes ac 15 3 530 Running Stock 

257 governor 30 5 300 Running Stock 

258 mast&attachment 7 6 250 Running Stock 

259 rotor kit 15 10 150 Running Stock 

260 v belt-101 15 8 185 Running Stock 
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ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

261 v belt-102 15 8 185 Running Stock 

262 distributor 45 4 350 Running Stock 

263 head gasket 7 4 350 Running Stock 

264 
starting motor32A66-

10100 

30 2 700 Running Stock 

265 steering-KS 45 1 1,400 Running Stock 

266 transmission-KS 15 4 350 Running Stock 

267 y packing-y149 30 4 350 Running Stock 

268 brakes clutch 30 3 450 Running Stock 

269 tube tire 7 5 250 Running Stock 

270 pump kit 45 1 1,200 Running Stock 

271 
control broad 954-

D53101 

15 4 295 Running Stock 

272 relay 30 4 290 Running Stock 

273 wing nut 30 4 260 Running Stock 

274 pluger 7 4 250 Running Stock 

275 bushing-BUG-TM 7 2 450 Running Stock 

276 bushing-KS 30 2 450 Running Stock 

277 pump overhaul 15 2 450 Running Stock 

278 pulley-YL-01 30 2 445 Running Stock 

279 clutch-TM 30 7 125 Running Stock 

280 rear lamp 30 1 850 Running Stock 

281 
control broad 581-

D53101 

7 6 110 Running Stock 

282 Rectifiers 30 2 330 Running Stock 

283 pump 30 1 630 Running Stock 

284 screw 7 9 70 Running Stock 

285 pulley-TT-01 30 1 575 Running Stock 

286 Hand pallet tuck 7 10 55 Running Stock 

287 hanger 7 10 55 Running Stock 

288 joint players 7 3 179 Running Stock 

289 race 7 5 100 Running Stock 

290 starting motorM2A62271 30 1 500 Running Stock 

291 gasket injector 7 9 55 Running Stock 

292 opiston seal 7 10 41 Running Stock 

293 camshaft 7k 3 3 125 Running Stock 

294 PCV Valve 30 1 300 Running Stock 

295 scfiller valve 15 1 300 Running Stock 
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ก-1 จ าแนกประเภทการเคลือ่นไหวของพัสดุ 

รายการ

ที่ 

รายการพัสดุ ช่วงเวลาน า(วัน) จ านวน(ชิ้น) ราคาต่อหน่วย

(บาท) 

ประเภทการเคลื่อนไหว

ของพัสดุ 

296 pneumatic tire 30 2 125 Running Stock 

297 roller 15 1 250 Running Stock 

298 sedimenter 7 1 250 Running Stock 

299 solenoid valve 7 1 200 Running Stock 

300 socket 7 1 195 Running Stock 

301 dise 15 22 9,850 Dead Stock 

302 FPM gasket 30 21 1,056 Dead Stock 

303 CR gasket 30 13 1,254 Dead Stock 

304 EPDM gasket 30 30 1,287 Dead Stock 

305 breather 30 17 530 Dead Stock 

306 fan-TT-0003 30 24 1,255 Dead Stock 

307 fan-TT-0004 30 12 1,255 Dead Stock 

308 fan-Y1602 45 8 1,255 Dead Stock 

309 fan-YL-0004 45 16 1,255 Dead Stock 

310 flange 30 9 1,700 Dead Stock 

311 starting motor  C240 60 12 2,145 Dead Stock 

312 sub 30 20 1,200 Dead Stock 

313 teflon ring 45 24 1,470 Dead Stock 

314 wrench 60 25 2,600 Dead Stock 

315 y packing-y139 45 32 1,150 Dead Stock 

316 y packing-y169 45 18 1,250 Dead Stock 

317 Axles 7 0 1,090 cancel 

318 brake-BBQ-CA 60 0 1,500 cancel 

319 cable 1.1mm 45 0 1,890 cancel 

320 cable 3.0 mm 45 0 3,500 cancel 

321 contactor 15 0 1,254 cancel 

322 cushion 7 0 475 cancel 

323 elbow 15 0 1,287 cancel 

324 fan-TM-0004 45 0 1,255 cancel 

325 fan-TT-0001 45 0 1,255 cancel 

326 fan-TT-0002 45 0 1,255 cancel 

327 speed board 60 0 2,145 cancel 

328 v packing 30 0 2,600 cancel 
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ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

%
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

มูลค่าคง
คลัง 

(บาท) 

มูลค่าคง
คลังสะสม 

(บาท) 

%
มูลค่า
คงคลัง
สะสม 

Class 

hose  HAR-KS-04 60 7 0.33 336,000 336,000 6.70 AA 

gasket kit 45 15 0.71 202,400 538,400 10.73 AA 

light&emergency 45 25 1.19 194,300 732,700 14.61 AA 

flow divider 45 40 1.90 180,000 912,700 18.20 AA 

hour gage 60 46 2.19 148,200 1,060,900 21.15 AA 

hose  HAR-KS-01 60 52 2.47 132,000 1,192,900 23.78 AA 

ring gear 45 77 3.66 121,250 1,314,150 26.20 AA 

damper 45 85 4.04 117,600 1,431,750 28.54 AA 

outlet 30 93 4.42 96,360 1,528,110 30.46 AA 

hydrostatic valve 45 102 4.85 88,380 1,616,490 32.23 AA 

y packing-y159 60 110 5.23 88,000 1,704,490 33.98 AA 

battery connector
ปลั๊กแบตเตอรี่ 

45 120 5.71 85,000 1,789,490 35.67 AA 

registor 45 127 6.04 83,370 1,872,860 37.34 AA 

fuse 5-600 amp 45 137 6.51 83,300 1,956,160 39.00 AA 

flywheel 30 179 8.51 79,380 2,035,540 40.58 AA 

flasher  lamp 45 189 8.99 78,500 2,114,040 42.15 AA 

coil 45 195 9.27 76,200 2,114,040 42.15 AA 

collar 45 201 9.56 76,200 2,266,440 45.18 AA 

fuse5-30 amp 45 207 9.84 70,800 2,337,240 46.59 AA 

plate stopper 45 215 10.22 55,200 2,392,440 47.70 AA 

terminal cleaner 60 225 10.70 49,900 2,442,340 48.69 AA 

accelerator alarm 30 239 11.36 49,000 2,491,340 49.67 AA 

camshaft 4k 45 243 11.55 48,000 2,539,340 50.62 AA 

spider 60 250 11.89 45,500 2,584,840 51.53 AA 

knuckle 45 260 12.36 45,000 2,629,840 52.43 AA 

total  seats 45 269 12.79 40,500 2,670,340 53.24 AA 

armature 45 273 12.98 40,260 2,710,600 54.04 AA 

thumb bolt 60 281 13.36 39,920 2,750,520 54.83 AA 

union 30 307 14.60 37,960 2,788,480 55.59 AA 

tie rod kit 45 310 14.74 36,000 2,824,480 56.31 AA 

worm gear reducer 45 315 14.98 36,000 2,860,480 57.03 AA 

steering-NS 45 329 15.64 35,000 2,895,480 57.72 AA 

tensioner 60 336 15.98 34,930 2,930,410 58.42 AA 

bc008-009-010 45 342 16.26 33,000 2,963,410 59.08 AA 

DVT 7 356 16.93 31,500 2,994,910 59.71 AA 

worm gear speed 7 372 17.69 30,240 3,025,150 60.31 AA 

nozzle 45 380 18.07 29,600 2,322,050 46.29 AA 

cam 45 385 18.31 29,000 3,083,750 61.48 AA 

gas spring 45 393 18.69 28,800 3,112,550 62.05 AA 

flash tube 45 397 18.88 28,000 3,140,550 62.61 AA 

steering-TM 45 400 19.02 26,700 3,167,250 63.14 AA 
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ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

%
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

มูลค่าคง
คลัง 

(บาท) 

มูลค่าคง
คลังสะสม 

(บาท) 

%
มูลค่า
คงคลัง
สะสม 

Class 

speedmoter 45 405 19.26 26,500 3,193,750 63.67 AA 

thermostat 15 437 20.78 26,240 3,219,990 64.19 AA 

pin king  60 441 20.97 25,800 3,245,790 64.71 AA 

clutch-TT 60 446 21.21 24,950 3,270,740 65.20 AA 

caliper body 60 453 21.54 24,500 3,295,240 65.69 AA 

compressed gasket 7 467 22.21 23,870 3,319,110 66.17 AA 

tank 45 473 22.49 22,140 3,341,250 66.61 AA 

bushing-TM 45 477 22.68 21,780 3,363,030 67.04 AA 

spark plug 45 480 22.82 21,600 3,048,630 60.78 AA 

square nut 7 488 23.20 21,600 3,406,230 67.91 AA 

sealed beam 7 494 23.49 21,600 3,427,830 68.34 AA 

camshaft 9k 45 500 23.78 21,000 3,448,830 68.76 AA 

chain CHM-NS-
00001 

7 506 24.06 21,000 
3,469,830 69.17 

AA 

terminal 30 546 25.96 20,400 3,490,230 69.58 AA 

spring 45 549 26.11 19,770 3,510,000 69.97 AA 

starting 
motor32A66-00101 

60 553 26.30 19,600 3,529,600 70.37 AA 

cable 1.5mm 7 558 26.53 19,500 3,549,100 70.75 AA 

cable 2.0 mm 7 563 26.77 19,500 3,568,600 71.14 AA 

cable 4.0 mm 7 568 27.01 19,500 3,588,100 71.53 AA 

o-ring 30 574 27.29 19,200 3,607,300 71.91 AA 

piston 7 578 27.48 19,000 3,626,300 72.29 AA 

spider kit 30 585 27.82 17,500 3,643,800 72.64 AA 

cap 7 590 28.06 17,500 3,661,300 72.99 AA 

chain CHM-NS-
00003 

45 591 28.10 17,000 
3,678,300 73.33 

AA 

cable 1.0mm 30 605 28.77 16,800 3,695,100 73.66 AA 

carburetor 15 615 29.24 16,750 3,711,850 74.00 AA 

caster spring 
loaded 

15 623 29.62 16,320 
3,728,170 74.32 

AA 

chain CHM-NS-
00002 

60 627 29.81 15,600 
3,743,770 74.64 

AA 

spline 60 631 30.00 15,600 3,759,370 74.95 AA 

tilt cylinder 30 638 30.34 15,400 3,774,770 75.25 BB 

frame 15 646 30.72 15,120 3,789,890 75.55 BB 

chain CHM-NS-
00004 

15 656 31.19 18,900 
3,808,790 75.93 

BB 

steering-YL 60 659 31.34 14,970 3,823,760 76.23 BB 

wing bolt 60 662 31.48 14,700 3,838,460 76.52 BB 

v belt-104 45 665 31.62 14,700 3,853,160 76.82 BB 

carbon  gasket 2mm 45 669 31.81 14,000 3,867,160 77.10 BB 
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ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

%
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

มูลค่าคง
คลัง 

(บาท) 

มูลค่าคง
คลังสะสม 

(บาท) 

%
มูลค่า
คงคลัง
สะสม 

Class 

strut 45 673 32.00 14,000 3,881,160 77.37 BB 

chain CHM-TT-
00001 

45 677 32.19 14,000 3,895,160 77.65 BB 

tyres&rims 45 681 32.38 14,000 3,909,160 77.93 BB 

motor  60 685 32.57 14,000 3,923,160 78.21 BB 

fuse5-15 amp 30 695 33.05 14,000 3,937,160 78.49 BB 

dropper 15 704 33.48 13,950 3,951,110 78.77 BB 

fork & attachment 30 713 33.90 13,365 3,964,475 79.04 BB 

clutch-MS 15 719 34.19 13,200 3,977,675 79.30 BB 

tie rod 60 721 34.28 13,000 3,990,675 79.56 BB 

clutch disc 30 729 34.66 12,000 4,002,675 79.80 BB 

hinge 30 737 35.05 12,000 4,014,675 80.04 BB 

induction motor 30 745 35.43 11,880 4,026,555 80.27 BB 

vane 60 748 35.57 11,700 4,038,255 80.51 BB 

washer 15 763 36.28 11,700 4,049,955 80.74 BB 

hex bolt 30 771 36.66 11,600 4,061,555 80.97 BB 

steering-TT 30 779 37.04 11,520 4,073,075 81.20 BB 

impeller 15 791 37.61 11,160 4,084,235 81.42 BB 

rivet 15 803 38.18 11,040 4,095,275 81.64 BB 

circuit breaker 45 808 38.42 10,850 4,106,125 81.86 BB 

wear sleeve 30 814 38.71 10,800 4,116,925 82.07 BB 

transmission-TM 30 818 38.90 10,640 4,127,565 82.29 BB 

brake  drum 15 828 39.37 10,560 4,138,125 82.50 BB 

flyweight 30 835 39.71 10,500 4,148,625 82.71 BB 

brake-BBQ-KS 30 838 39.85 10,500 4,159,125 82.92 BB 

PCV valve  30 845 40.18 10,500 4,169,625 83.12 BB 

stepping motor 30 854 40.61 10,350 4,179,975 83.33 BB 

strainer 15 870 41.37 10,176 4,190,151 83.53 BB 

lifter 30 878 41.75 10,040 4,200,191 83.73 BB 

fan-N4310 30 885 42.08 10,010 4,210,201 83.93 BB 

accelerator pedal 30 889 42.27 10,000 4,220,201 84.13 BB 

plate 30 899 42.75 9,900 4,230,101 84.33 BB 

temperature gage 15 921 43.79 9,680 4,239,781 84.52 BB 

mirror 30 925 43.98 9,600 4,249,381 84.71 BB 

knop 45 927 44.08 9,500 4,258,881 84.90 BB 

Brake Cylinders 30 933 44.37 9,000 4,267,881 85.08 BB 

brake shoe 30 939 44.65 9,000 4,276,881 85.26 BB 

fusible link 30 945 44.94 9,000 4,285,881 85.44 BB 

magnet sleeve 30 951 45.22 9,000 4,294,881 85.62 BB 

tenminal set 15 963 45.79 9,000 4,303,881 85.80 BB 

trim valve 30 968 46.03 9,000 4,312,881 85.98 BB 

valve overhaul 30 974 46.31 9,000 4,321,881 86.16 BB 
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ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

%
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

มูลค่าคง
คลัง 

(บาท) 

มูลค่าคง
คลังสะสม 

(บาท) 

%
มูลค่า
คงคลัง
สะสม 

Class 

venturi 30 980 46.60 9,000 4,330,881 86.34 BB 

hexagon nut 30 986 46.89 8,910 4,339,791 86.52 BB 

drumper 30 994 47.27 8,800 4,348,591 86.69 BB 

extension 30 1,001 47.60 8,785 4,357,376 86.87 BB 

air duct 15 1,011 48.07 8,700 4,366,076 87.04 BB 

air filter 30 1,017 48.36 8,700 4,374,776 87.21 BB 

manifold 15 1,025 48.74 7,920 4,382,696 87.37 BB 

lever 60 1,027 48.83 7,800 4,390,496 87.53 BB 

TRIM VALVE (E-
CONTROLS) 

60 1,029 48.93 7,800 4,398,296 87.68 BB 

hydraulic pump 60 1,031 49.03 7,800 4,406,096 87.84 BB 

metal 30 1,037 49.31 7,800 4,413,896 87.99 BB 

fan-NS-0004 30 1,049 49.88 7,800 4,421,696 88.15 BB 

gear 30 1,056 50.21 7,700 4,429,396 88.30 BB 

plug 30 1,066 50.69 7,650 4,437,046 88.46 BB 

rotor 30 1,072 50.97 7,530 4,444,576 88.61 BB 

gear shaft speed 7 1,082 51.45 7,500 4,452,076 88.76 BB 

deflector 30 1,085 51.59 7,500 4,459,576 88.91 BB 

pivot pin  30 1,088 51.74 7,500 4,467,076 89.05 BB 

pulley-YL-02 30 1,095 52.07 7,350 4,474,426 89.20 BB 

starter drive 30 1,101 52.35 7,200 4,481,626 89.34 BB 

battery 30 1,107 52.64 7,062 4,488,688 89.49 BB 

holder 7 1,129 53.69 7,040 4,495,728 89.63 BB 

horn L400-
0009731503 

30 1,131 53.78 7,000 4,502,728 89.77 BB 

cooling system 30 1,138 54.11 6,930 4,509,658 89.90 BB 

orifice 30 1,142 54.30 6,800 4,516,458 90.04 BB 

exhaust pipe 15 1,152 54.78 6,700 4,523,158 90.17 BB 

fan-M0015 15 1,160 55.16 6,600 4,529,758 90.30 BB 

fan-T1923 30 1,168 55.54 6,600 4,536,358 90.44 BB 

heater 30 1,176 55.92 6,560 4,542,918 90.57 BB 

brake adjuster kit 60 1,177 55.97 6,500 4,549,418 90.70 BB 

brake-BBQ-MS 7 1,231 58.54 6,480 4,555,898 90.83 BB 

support stand 15 1,239 58.92 6,400 4,562,298 90.95 BB 

transmission-NS 30 1,244 59.15 6,275 4,568,573 91.08 BB 

value cover gasket 30 1,249 59.39 6,275 4,574,848 91.20 BB 

hoist 30 1,254 59.63 6,275 4,581,123 91.33 BB 

insulator 30 1,259 59.87 6,250 4,587,373 91.45 BB 

pulley-MS-02 30 1,263 60.06 6,180 4,593,553 91.58 BB 

water inlet 7 1,277 60.72 6,020 4,599,573 91.70 BB 

horn N469-
3311102740 

30 1,281 60.91 6,000 4,605,573 91.82 BB 
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ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

%
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

มูลค่าคง
คลัง 

(บาท) 

มูลค่าคง
คลังสะสม 

(บาท) 

%
มูลค่า
คงคลัง
สะสม 

Class 

transmission-TT 30 1,289 61.29 6,000 4,611,573 91.94 BB 

transmission-YL 30 1,293 61.48 6,000 4,617,573 92.06 BB 

sprocket 30 1,297 61.67 6,000 4,623,573 92.17 BB 

horn 48V 30 1,301 61.86 5,940 4,629,513 92.29 BB 

hose   HAR-TT-01 15 1,311 62.34 5,900 4,635,413 92.41 BB 

starting motor  s4s 30 1,315 62.53 5,840 4,641,253 92.53 BB 

brake-BBQ-NS 45 1,319 62.72 5,840 4,647,093 92.64 BB 

starting 
motor32A66-00100 

60 1,326 63.05 5,775 4,652,868 92.76 BB 

distributor 30 1,342 63.81 5,600 4,658,468 92.87 BB 

steering-KS 30 1,354 64.38 5,520 4,663,988 92.98 BB 

pump kit 15 1,366 64.95 5,400 4,669,388 93.09 BB 

condenser 45 1,369 65.10 5,400 4,674,788 93.20 CC 

v belt-105 45 1,372 65.24 5,400 4,680,188 93.30 CC 

cable 0.5mm 30 1,380 65.62 5,400 4,685,588 93.41 CC 

pin 30 1,388 66.00 5,360 4,690,948 93.52 CC 

acceleration cable 15 1,395 66.33 5,250 4,696,198 93.62 CC 

accessories battery 15 1,400 66.57 5,125 4,701,323 93.72 CC 

bushing-NS 15 1,408 66.95 5,120 4,706,443 93.83 CC 

hose HAR-TM-01  30 1,411 67.09 5,100 4,711,543 93.93 CC 

timer 30 1,415 67.28 5,000 4,716,543 94.03 CC 

v belt-103 15 1,420 67.52 4,975 4,721,518 94.13 CC 

dust seal 30 1,426 67.81 4,950 4,726,468 94.23 CC 

wheel cylinder 3 1,440 68.47 4,900 4,731,368 94.32 CC 

wire strip 30 1,450 68.95 4,900 4,736,268 94.42 CC 

gear coupling 60 1,451 69.00 4,900 4,741,168 94.52 CC 

chain CHM-TT-
00003 

15 1,457 69.28 4,710 4,745,878 94.61 CC 

runner 30 1,466 69.71 4,680 4,750,558 94.71 CC 

starter  30 1,469 69.85 4,500 4,755,058 94.80 CC 

bolt kit 15 1,475 70.14 4,500 4,759,558 94.89 CC 

nipple 15 1,481 70.42 4,440 4,763,998 94.97 CC 

stopper mast 30 1,485 70.61 4,400 4,768,398 95.06 CC 

ball screw 30 1,493 70.99 4,400 4,772,798 95.15 CC 

lockoff valve 30 1,496 71.14 4,350 4,777,148 95.24 CC 

CR gasket 30 1,501 71.37 4,250 4,781,398 95.32 CC 

bolt stopper 60 1,506 71.61 4,125 4,785,523 95.40 CC 

brake drum 30 1,511 71.85 4,125 4,789,648 95.49 CC 

igniter 60 1,516 72.09 4,125 4,793,773 95.57 CC 

hydralic 15 1,520 72.28 4,100 4,797,873 95.65 CC 

enclosed gear 15 1,526 72.56 4,050 4,801,923 95.73 CC 

tail lamp 15 1,535 72.99 4,005 4,805,928 95.81 CC 
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ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

%
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

มูลค่าคง
คลัง 

(บาท) 

มูลค่าคง
คลังสะสม 

(บาท) 

%
มูลค่า
คงคลัง
สะสม 

Class 

starting 
motorM8T75171 

15 1,543 73.37 4,000 4,809,928 95.89 CC 

oil seal 30 1,547 73.56 4,000 4,813,928 95.97 CC 

horn Y003-
504231263 

15 1,553 73.85 3,900 4,817,828 96.05 CC 

chamber 7 1,563 74.32 3,900 4,821,728 96.13 CC 

Adaptor 30 1,566 74.47 3,765 4,825,493 96.20 CC 

fitting 30 1,569 74.61 3,765 4,829,258 96.28 CC 

hub 7 1,599 76.03 3,750 4,833,008 96.35 CC 

unicase helical gear 
motor 

15 1,604 76.27 3,750 4,836,758 96.42 CC 

louver 15 1,607 76.41 3,750 4,840,508 96.50 CC 

turbo gear 30 1,615 76.80 3,680 4,844,188 96.57 CC 

eye chain BCG-434-
00001  

30 1,623 77.18 3,600 4,847,788 96.64 CC 

fan-MS-0004 30 1,631 77.56 3,600 4,851,388 96.72 CC 

bushing-YL 30 1,637 77.84 3,600 4,854,988 96.79 CC 

power cylinder end 30 1,645 78.22 3,600 4,858,588 96.86 CC 

sensor 30 1,648 78.36 3,600 4,862,188 96.93 CC 

stud 30 1,651 78.51 3,600 4,865,788 97.00 CC 

battery terminal 15 1,656 78.74 3,575 4,869,363 97.07 CC 

booster 30 1,663 79.08 3,500 4,872,863 97.14 CC 

bracket 15 1,673 79.55 3,500 4,876,363 97.21 CC 

camshaft 5k 30 1,680 79.89 3,500 4,879,863 97.28 CC 

chain CHM-TT-
00005 

30 1,684 80.08 3,400 4,883,263 97.35 CC 

Seating Seat Belts  60 1,686 80.17 3,400 4,886,663 97.42 CC 

alternator 30 1,689 80.31 3,300 4,889,963 97.49 CC 

fuse 15 1,695 80.60 3,300 4,893,263 97.55 CC 

ignition wires  7 1,703 80.98 3,200 4,896,463 97.62 CC 

preclener 30 1,711 81.36 3,200 4,899,663 97.68 CC 

guide 60 1,713 81.46 3,000 4,902,663 97.74 CC 

brake-BBQ-TM 30 1,715 81.55 3,000 4,905,663 97.80 CC 

pulley-MS-03 30 1,717 81.65 3,000 4,908,663 97.86 CC 

handle 30 1,727 82.12 3,000 4,911,663 97.92 CC 

taperrd bearing 30 1,730 82.26 3,000 4,914,663 97.98 CC 

brake-BBQ-TT 30 1,733 82.41 2,970 4,917,633 98.04 CC 

brake-BBQ-YL 3 1,741 82.79 2,960 4,920,593 98.10 CC 

dc motor 15 1,746 83.02 2,750 4,923,343 98.15 CC 

u packing 15 1,751 83.26 2,750 4,926,093 98.21 CC 

switch 30 1,757 83.55 2,700 4,928,793 98.26 CC 

hose HAR-YL-01  30 1,763 83.83 2,700 4,931,493 98.31 CC 
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ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

%
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

มูลค่าคง
คลัง 

(บาท) 

มูลค่าคง
คลังสะสม 

(บาท) 

%
มูลค่า
คงคลัง
สะสม 

Class 

helical gaer unit 15 1,767 84.02 2,600 4,934,093 98.37 CC 

tyre rubber 7 1,787 84.97 2,500 4,936,593 98.42 CC 

brakes dc 7 1,807 85.92 2,500 4,939,093 98.46 CC 

bulkhead valve 7 1,827 86.88 2,500 4,941,593 98.51 CC 

lamp 30 1,832 87.11 2,500 4,944,093 98.56 CC 

bushing-TT 30 1,836 87.30 2,500 4,946,593 98.61 CC 

button 7 1,844 87.68 2,440 4,949,033 98.66 CC 

cable 0.1mm 30 1,850 87.97 2,400 4,951,433 98.71 CC 

meter & 
multimeter 

7 1,868 88.83 2,250 4,953,683 98.76 CC 

starting 
motorM2T62271 

15 1,877 89.25 2,250 4,955,933 98.80 CC 

bolt 30 1,881 89.44 2,080 4,958,013 98.84 CC 

power steering rod 
end 

30 1,885 89.63 2,000 4,960,013 98.88 CC 

buzzer 15 1,891 89.92 1,980 4,961,993 98.92 CC 

hose   HAR-TT-09 15 1,893 90.01 1,980 4,963,973 98.96 CC 

bearing  30 1,898 90.25 1,850 4,965,823 99.00 CC 

solenoid 15 1,904 90.54 1,800 4,967,623 99.03 CC 

open gear 30 1,908 90.73 1,800 4,969,423 99.07 CC 

spacer 7 1,920 91.30 1,800 4,971,223 99.11 CC 

magnet 30 1,923 91.44 1,710 4,972,933 99.14 CC 

shaft rooler 30 1,924 91.49 1,700 4,974,633 99.17 CC 

torque 60 1,925 91.54 1,700 4,976,333 99.21 CC 

y packing-y129 15 1,928 91.68 1,590 4,977,923 99.24 CC 

bell crank 30 1,933 91.92 1,500 4,979,423 99.27 CC 

stabilizer 7 1,939 92.20 1,500 4,980,923 99.30 CC 

brakes ac 15 1,949 92.68 1,500 4,982,423 99.33 CC 

governor 15 1,957 93.06 1,480 4,983,903 99.36 CC 

mast&attachment 15 1,965 93.44 1,480 4,985,383 99.39 CC 

rotor kit 45 1,969 93.63 1,400 4,986,783 99.42 CC 

v belt-101 7 1,973 93.82 1,400 4,988,183 99.44 CC 

v belt-102 30 1,975 93.91 1,400 4,989,583 99.47 CC 

head gasket 45 1,976 93.96 1,400 4,990,983 99.50 CC 

starting 
motor32A66-10100 

15 1,980 94.15 1,400 4,992,383 99.53 CC 

transmission-KS 30 1,984 94.34 1,400 4,993,783 99.56 CC 

y packing-y149 30 1,987 94.48 1,350 4,995,133 99.58 CC 

brakes clutch 7 1,992 94.72 1,250 4,996,383 99.61 CC 

tube tire 45 1,993 94.77 1,200 4,997,583 99.63 CC 

control broad 954-
D53101 

15 1,997 94.96 1,180 4,998,763 99.65 CC 
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ก-2 การจัดล าดับความส าคัญของพัสดุคงคลังวิธี ABC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

%
ปริมาณ
พัสดุ
สะสม 

มูลค่าคง
คลัง 

(บาท) 

มูลค่าคง
คลังสะสม 

(บาท) 

%
มูลค่า
คงคลัง
สะสม 

Class 

relay 30 2,001 95.15 1,160 4,999,923 99.68 CC 

wing nut 30 2,005 95.34 1,040 5,000,963 99.70 CC 

pluger 7 2,009 95.53 1,000 5,001,963 99.72 CC 

bushing-BUG-TM 7 2,011 95.63 900 5,002,863 99.74 CC 

bushing-KS 30 2,013 95.72 900 5,003,763 99.75 CC 

pump overhaul 15 2,015 95.82 900 5,004,663 99.77 CC 

pulley-YL-01 30 2,017 95.91 890 5,005,553 99.79 CC 

clutch-TM 30 2,024 96.24 875 5,006,428 99.81 CC 

rear lamp 30 2,025 96.29 850 5,007,278 99.82 CC 

control broad 581-
D53101 

7 2,031 96.58 660 5,007,938 99.84 CC 

Rectifiers 30 2,033 96.67 660 5,008,598 99.85 CC 

pump 30 2,034 96.72 630 5,009,228 99.86 CC 

screw 7 2,043 97.15 630 5,009,858 99.88 CC 

pulley-TT-01 30 2,044 97.19 575 5,010,433 99.89 CC 

handpallet tuck 7 2,054 97.67 550 5,010,983 99.90 CC 

hanger 7 2,064 98.15 550 5,011,533 99.91 CC 

joint players 7 2,067 98.29 537 5,012,070 99.92 CC 

race 7 2,072 98.53 500 5,012,570 99.93 CC 

starting 
motorM2A62271 

30 2,073 98.57 500 5,013,070 99.94 CC 

gasket injector 7 2,082 99.00 495 5,013,565 99.95 CC 

opiston seal 7 2,092 99.48 410 5,013,975 99.96 CC 

camshaft 7k 3 2,095 99.62 375 5,014,350 99.97 CC 

PCV Valve 30 2,096 99.67 300 5,014,650 99.97 CC 

scfiller valve 15 2,097 99.71 300 5,014,950 99.98 CC 

ppneumatic tire 30 2,099 99.81 250 5,015,200 99.98 CC 

roller 15 2,100 99.86 250 5,015,450 99.99 CC 

sedimenter 7 2,101 99.90 250 5,015,700 99.99 CC 

solenoid valve 7 2,102 99.95 200 5,015,900 100.00 CC 

socket 7 2,103 100.00 195 5,016,095 100.00 CC 

 

 

 

 

 

 



 

 

ก-3 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ Q ของพัสดุกลุ่ม AA 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
99% 

Q ROP SS 

hose  HAR-KS-04 60 7 12 4.50 33.37 2,723 2.33 5 14.63 5.63 

gasket kit 45 8 6 1.33 33.37 2,723 2.33 4 13.35 1.35 

light&emergency 45 10 9 1.11 33.37 2,723 2.33 4 15.90 0.90 

flow divider 45 15 12 1.25 33.37 2,723 2.33 6 23.74 1.24 

hour gage 60 6 4 1.50 33.37 2,723 2.33 3 13.65 1.65 

hose  HAR-KS-01 60 6 4 1.50 33.37 2,723 2.33 3 13.84 1.84 

ring gear 45 25 11 2.27 33.37 2,723 2.33 10 40.13 2.63 

damper 45 8 6 1.33 33.37 2,723 2.33 5 13.35 1.35 

outlet 30 8 6 3.00 33.37 2,723 2.33 5 25.79 7.79 

hydrostatic 
valve 

45 9 6 1.50 33.37 2,723 2.33 4 15.04 1.54 

y packing-y159 60 8 6 1.33 33.37 2,723 2.33 5 17.55 1.55 

battery 
connectorปลั๊ก
แบตรอรี่ 

45 10 9 1.11 33.37 2,723 2.33 5 15.90 0.90 

registor 45 7 5 1.40 33.37 2,723 2.33 5 11.90 1.40 

fuse 5-600 amp 45 10 7 1.43 33.37 2,723 2.33 5 16.41 1.41 

flywheel 30 42 12 3.50 33.37 2,723 2.33 20 47.75 5.75 

flasher  lamp 45 10 7 1.43 33.37 2,723 2.33 5 16.41 1.41 

coil 45 6 5 1.20 33.37 2,723 2.33 5 10.14 1.14 

collar 45 6 5 1.20 33.37 2,723 2.33 6 10.14 1.14 

fuse5-30 amp 45 6 4 1.50 33.37 2,723 2.33 5 10.43 1.43 

plate stopper 45 8 6 1.33 33.37 2,723 2.33 5 13.35 1.35 

terminal cleaner 60 10 7 1.43 33.37 2,723 2.33 6 21.63 1.63 

accelerator 
alarm 

30 14 11 1.27 33.37 2,723 2.33 9 15.04 1.04 

camshaft 4k 45 4 4 1.25 33.37 2,723 2.33 3 8.74 1.24 

spider 60 7 5 1.40 33.37 2,723 2.33 5 15.61 1.61 

knuckle 45 10 10 1.10 33.37 2,723 2.33 7 17.36 0.86 

total  seats 45 9 9 1.11 33.37 2,723 2.33 7 15.90 0.90 

armature 45 4 4 1.25 33.37 2,723 2.33 3 8.74 1.24 

thumb bolt 60 8 6 1.33 33.37 2,723 2.33 6 17.55 1.55 

union 30 26 12 2.17 33.37 2,723 2.33 18 28.09 2.09 

tie rod kit 45 3 3 1.33 33.37 2,723 2.33 5 7.35 1.35 

worm gear 
reducer 

45 5 5 1.20 33.37 2,723 2.33 4 10.14 1.14 

steering-NS 45 14 10 1.40 33.37 2,723 2.33 10 22.89 1.89 

tensioner 60 7 7 1.14 33.37 2,723 2.33 6 17.15 1.15 

bc008-009-010 45 6 6 1.17 33.37 2,723 2.33 5 12.23 1.73 
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ก-3 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ Q ของพัสดุกลุ่ม AA 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
99% 

Q ROP SS 

DVT 7 14 10 1.40 33.37 2,723 2.33 8 22.40 1.40 

worm gear speed 7 16 11 1.45 33.37 2,723 2.33 7 25.42 1.42 

nozzle 45 8 8 1.13 33.37 2,723 2.33 7 14.44 0.94 

cam 45 5 3 1.67 33.37 2,723 2.33 4 8.85 1.35 

gas spring 45 8 6 1.33 33.37 2,723 2.33 4 14.05 2.05 

flash tube 45 4 4 1.25 33.37 2,723 2.33 4 8.74 1.24 

steering-TM 45 3 3 1.33 33.37 2,723 2.33 4 13.32 1.32 

speedmoter 45 5 5 1.20 33.37 2,723 2.33 11 67.88 3.88 

thermostat 15 32 12 2.67 33.37 2,723 2.33 5 11.43 1.43 

pin king  60 4 4 1.25 33.37 2,723 2.33 6 10.14 1.14 

clutch-TT 60 5 5 1.20 33.37 2,723 2.33 5 11.90 1.40 

caliper body 60 7 5 1.40 33.37 2,723 2.33 6 22.27 1.27 

compressed gasket 7 14 11 1.27 33.37 2,723 2.33 6 11.56 1.06 

tank 45 6 6 1.17 33.37 2,723 2.33 13 6.01 1.01 

bushing-TM 45 4 4 1.25 33.37 2,723 2.33 4 7.35 1.35 

spark plug 45 3 3 1.33 33.37 2,723 2.33 6 17.55 1.55 

square nut 7 8 6 1.33 33.37 2,723 2.33 6 10.43 1.43 

sealed beam 7 6 4 1.50 33.37 2,723 2.33 6 15.23 1.23 

camshaft 9k 45 6 6 1.17 33.37 2,723 2.33 6 15.23 1.23 

chain CHM-NS-
00001 

7 6 6 1.17 33.37 2,723 2.33 12 87.03 7.03 

terminal 30 40 12 3.33 33.37 2,723 2.33 4 9.55 1.55 

spring 45 3 3 1.33 33.37 2,723 2.33 5 8.74 1.24 

starting 
motor32A66-00101 

60 4 4 1.25 33.37 2,723 2.33 5 8.85 1.35 

cable 1.5mm 7 5 3 1.67 33.37 2,723 2.33 6 10.14 1.14 

cable 2.0 mm 7 5 5 1.20 33.37 2,723 2.33 5 8.85 1.35 

cable 4.0 mm 7 5 3 1.67 33.37 2,723 2.33 6 11.56 1.06 

o-ring 30 6 6 1.17 33.37 2,723 2.33 8 22.99 0.99 

piston 7 4 10 1.10 33.37 2,723 2.33 4 9.55 1.55 

spider kit 30 7 3 1.33 33.37 2,723 2.33 6 13.32 1.32 

cap 7 5 5 1.20 33.37 2,723 2.33 5 5.93 1.43 

chain CHM-NS-
00003 

45 1 2 1.50 33.37 2,723 2.33 7 22.40 1.40 

cable 1.0mm 30 14 10 1.40 33.37 2,723 2.33 8 21.04 1.04 

carburetor 15 10 9 1.11 33.37 2,723 2.33 8 21.20 1.20 

caster spring loaded 15 8 8 1.25 33.37 2,723 2.33 5 11.43 1.43 

chain CHM-NS-00002 60 4 4 1.25 33.37 2,723 2.33 6 11.43 1.43 

spline 60 4 4 1.25 33.37 2,723 2.33 5 14.63 5.63 



 

 

ก-4 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม BB 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ 
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
95% 

P T SS 

tilt cylinder 7 22 7 3.14 26.09 2,171 1.645 4.14 5.00 2.45 

frame 7 16 7 2.29 26.09 2,171 1.645 5.25 3.97 1.74 

chain CHM-
NS-00004 

7 14 8 1.75 26.09 2,171 1.645 7.50 5.86 2.19 

steering-YL 7 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 6.86 3.77 1.90 

wing bolt 7 6 4 1.50 26.09 2,171 1.645 6.00 3.42 1.94 

v belt-104 7 6 4 1.50 26.09 2,171 1.645 4.00 3.36 1.69 

carbon  
gasket 2mm 

7 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 4.00 3.38 1.69 

strut 30 6 5 1.20 26.09 2,171 1.645 4.00 2.91 1.47 

chain CHM-
TT-00001 

30 7 5 1.40 26.09 2,171 1.645 5.00 3.93 1.61 

tyres&rims 30 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 5.00 4.74 1.97 

motor 15 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 7.20 5.37 2.04 

fuse5-15 amp 15 10 7 1.43 26.09 2,171 1.645 6.00 5.05 2.18 

dropper 30 9 6 1.50 26.09 2,171 1.645 6.40 6.58 3.40 

fork & 
attachment 

15 10 9 1.11 26.09 2,171 1.645 7.50 5.17 2.26 

clutch-MS 15 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 5.25 5.49 1.94 

tie rod 30 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 9.53 5.97 3.43 

clutch disc 15 9 8 1.13 26.09 2,171 1.645 9.78 4.17 1.79 

hinge 30 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 10.00 4.56 2.18 

induction 
motor 

15 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 10.00 4.56 2.18 

vane 30 4 3 1.33 26.09 2,171 1.645 5.60 4.78 1.83 

washer 30 15 11 1.36 26.09 2,171 1.645 5.60 4.65 2.09 

hex bolt 30 9 8 1.13 26.09 2,171 1.645 5.25 5.49 1.94 

steering-TT 15 9 8 1.13 26.09 2,171 1.645 6.13 3.56 1.54 

impeller 30 12 10 1.20 26.09 2,171 1.645 6.67 5.44 2.28 

rivet 30 12 10 1.20 26.09 2,171 1.645 9.69 6.65 3.68 

circuit breaker 15 6 5 1.20 26.09 2,171 1.645 9.63 4.49 1.88 

wear sleeve 15 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 6.40 5.09 1.94 

transmission-TM 30 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 6.00 4.77 2.22 

brake  drum 30 10 7 1.43 26.09 2,171 1.645 10.91 6.54 3.10 

flyweight 15 8 7 1.14 26.09 2,171 1.645 3.33 5.49 1.71 

brake-BBQ-KS 30 4 3 1.33 26.09 2,171 1.645 7.71 4.45 1.81 

PCV valve 30 8 7 1.14 26.09 2,171 1.645 6.00 5.72 2.18 

stepping 
motor 

30 9 6 1.50 26.09 2,171 1.645 7.71 4.45 1.81 
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ก-4 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม BB 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ 
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
95% 

P T SS 

strainer 30 13 9 1.44 26.09 2,171 1.645 7.71 4.45 1.81 

lifter 15 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 6.67 4.51 1.82 

fan-N4310 30 8 7 1.14 26.09 2,171 1.645 7.71 4.45 1.81 

accelerator 
pedal 

30 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 7.71 4.45 1.81 

plate 30 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 7.71 4.45 1.81 

temperature gage 30 22 12 1.83 26.09 2,171 1.645 9.00 5.62 2.45 

mirror 15 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 9.63 4.49 1.88 

knop 30 3 2 1.50 26.09 2,171 1.645 7.50 4.78 1.92 

Brake Cylinders 30 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 4.67 6.56 1.96 

brake shoe 30 6 4 1.50 26.09 2,171 1.645 5.50 11.25 4.19 

fusible link 30 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 4.00 9.57 3.68 

magnet 
sleeve 

30 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 10.00 5.67 2.18 

tenminal set 15 12 10 1.20 26.09 2,171 1.645 10.83 4.72 2.26 

trim valve 30 6 5 1.20 26.09 2,171 1.645 7.00 3.81 1.63 

valve overhaul 30 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 8.10 3.58 1.56 

venturi 30 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 9.43 4.90 1.98 

hexagon nut 30 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 10.80 4.20 1.78 

drumper 30 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 5.40 7.36 2.89 

extension 30 8 7 1.14 26.09 2,171 1.645 3.00 5.57 2.28 

air duct 15 10 7 1.43 26.09 2,171 1.645 7.86 5.97 2.40 

air filter 30 6 5 1.20 26.09 2,171 1.645 7.71 4.36 1.81 

manifold 15 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 5.33 7.46 2.07 

lever 30 3 2 1.50 26.09 2,171 1.645 11.38 4.99 2.02 

TRIM VALVE 
(E-CONTROLS) 

30 4 2 2.00 26.09 2,171 1.645 10.64 4.90 2.33 

hydraulic pump 30 4 2 2.00 26.09 2,171 1.645 9.78 4.28 1.79 

metal 30 6 5 1.20 26.09 2,171 1.645 9.78 4.28 1.79 

fan-NS-0004 30 12 10 1.20 26.09 2,171 1.645 8.25 5.41 2.36 

gear 30 8 7 1.14 26.09 2,171 1.645 7.50 4.73 1.92 

plug 30 10 9 1.11 26.09 2,171 1.645 4.80 6.90 2.75 

rotor 30 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 10.00 5.69 2.18 

gear shaft 
speed 

30 10 9 1.11 26.09 2,171 1.645 4.80 6.02 1.87 

deflector 30 5 3 1.67 26.09 2,171 1.645 6.40 5.05 1.94 

pivot pin 30 5 3 1.67 26.09 2,171 1.645 6.00 5.98 2.43 

pulley-YL-02 30 7 5 1.40 26.09 2,171 1.645 6.40 5.08 1.94 

starter drive 30 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 6.43 6.16 2.27 
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ก-4 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม BB 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ 
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
95% 

P T SS 

battery 15 7 6 1.17 26.09 2,171 1.645 8.13 8.31 2.56 

holder 15 22 12 1.83 26.09 2,171 1.645 5.25 6.04 2.01 

horn L400-
0009731503 

30 3 2 1.50 26.09 2,171 1.645 4.00 6.81 1.93 

cooling 
system 

30 8 7 1.14 26.09 2,171 1.645 3.00 6.44 1.73 

orifice 15 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 6.60 8.96 2.27 

exhaust pipe 30 11 9 1.22 26.09 2,171 1.645 6.75 7.95 2.29 

fan-M0015 30 9 8 1.13 26.09 2,171 1.645 5.25 6.84 2.09 

fan-T1923 30 9 8 1.13 26.09 2,171 1.645 4.00 7.90 2.01 

heater 30 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 5.25 6.84 2.09 

brake adjuster kit 30 6 5 1.20 26.09 2,171 1.645 8.00 10.76 2.54 

brake-BBQ-MS 30 5 3 1.67 26.09 2,171 1.645 4.00 9.76 4.52 

support stand 30 6 5 1.20 26.09 2,171 1.645 4.67 7.52 2.04 

transmission-NS 30 5 3 1.67 26.09 2,171 1.645 4.14 5.00 2.45 

value cover 
gasket 

30 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 5.25 3.97 1.74 

hoist 30 6 4 1.50 26.09 2,171 1.645 7.50 5.86 2.19 

insulator 15 8 6 1.33 26.09 2,171 1.645 6.86 3.77 1.90 

pulley-MS-02 30 5 4 1.25 26.09 2,171 1.645 6.00 3.42 1.94 

water inlet 45 7 5 1.40 26.09 2,171 1.645 4.00 3.36 1.69 

horn N469-
3311102740 

60 8 5 1.60 26.09 2,171 1.645 4.00 3.38 1.69 

transmission-TT 45 4 3 1.33 26.09 2,171 1.645 4.00 2.91 1.47 

transmission-YL 45 3 2 1.50 26.09 2,171 1.645 5.00 3.93 1.61 

sprocket 60 5 3 1.67 26.09 2,171 1.645 5.00 4.74 1.97 

horn 48V 60 5 3 1.67 26.09 2,171 1.645 7.20 5.37 2.04 

hose   HAR-TT-01 60 4 3 1.33 26.09 2,171 1.645 6.00 5.05 2.18 

starting motor  s4s 60 4 3 1.33 26.09 2,171 1.645 6.40 6.58 3.40 

brake-BBQ-NS 60 3 2 1.50 26.09 2,171 1.645 7.50 5.17 2.26 

starting motor32A66-
00100 

60 4 3 1.33 26.09 2,171 1.645 5.25 5.49 1.94 

distributor 45 3 2 1.50 26.09 2,171 1.645 9.53 5.97 3.43 

steering-KS 45 3 2 1.50 26.09 2,171 1.645 9.78 4.17 1.79 

pump kit 45 3 2 1.50 26.09 2,171 1.645 10.00 4.56 2.18 
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ก-5 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม CC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ 
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
90% 

P T SS 

condenser 45 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 4.00 4.41 1.30 

v belt-105 7 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 5.00 2.54 1.17 

cable 0.5mm 7 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 5.00 2.43 1.17 

pin 7 6 4 1.50 19.24 1,839 1.28 4.00 3.25 1.47 

acceleration cable 7 10 7 1.43 19.24 1,839 1.28 6.40 3.97 1.46 

accessories battery 7 22 12 1.83 19.24 1,839 1.28 7.00 5.28 3.18 

bushing-NS 7 7 5 1.40 19.24 1,839 1.28 9.90 2.97 1.30 

hose HAR-TM-01  7 12 11 1.09 19.24 1,839 1.28 8.57 3.59 1.44 

timer 7 16 12 1.33 19.24 1,839 1.28 9.78 3.24 1.36 

v belt-103 30 12 11 1.09 19.24 1,839 1.28 6.75 3.68 1.62 

dust seal 30 12 10 1.20 19.24 1,839 1.28 13.33 3.99 1.57 

wheel cylinder 15 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 10.00 4.48 1.66 

wire strip 30 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 11.14 4.22 1.63 

gear coupling 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 11.38 3.83 1.54 

chain CHM-TT-00003 15 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 12.00 5.38 2.13 

runner 15 8 7 1.14 19.24 1,839 1.28 12.00 6.27 1.96 

starter  15 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 15.00 4.36 2.02 

bolt kit 30 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 10.50 4.93 2.10 

nipple 30 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 9.75 4.67 1.93 

stopper mast 15 6 4 1.50 19.24 1,839 1.28 11.20 6.55 3.94 

ball screw 30 14 12 1.17 19.24 1,839 1.28 20.18 7.42 3.97 

lockoff valve 3 10 9 1.11 19.24 1,839 1.28 12.86 4.68 1.74 

CR gasket 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 12.55 7.08 4.28 

bolt stopper 15 9 8 1.13 19.24 1,839 1.28 24.29 17.95 10.95 

brake drum 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.80 5.05 1.69 

igniter 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 22.00 4.09 1.74 

hydralic 15 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 12.75 5.55 2.20 

enclosed gear 15 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 22.50 5.65 2.88 

tail lamp 30 8 7 1.14 19.24 1,839 1.28 21.08 4.85 1.73 

starting 
motorM8T75171 

30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 19.17 5.76 2.30 

oil seal 30 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 12.00 5.48 2.30 

horn Y003-504231263 30 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 12.00 6.03 2.18 

chamber 30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 10.83 5.43 1.76 

Adaptor 15 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 9.17 5.38 2.66 

fitting 15 9 7 1.29 19.24 1,839 1.28 14.00 4.49 1.71 

hub 15 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 4.00 5.01 1.36 

unicase helical 
gear motor 

15 5 3 1.67 19.24 1,839 1.28 7.20 5.02 1.59 
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ก-5 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม CC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ 
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
90% 

P T SS 

louver 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 8.00 5.36 1.66 

turbo gear 15 10 9 1.11 19.24 1,839 1.28 8.00 5.56 1.87 

eye chain BCG-
434-00001  

7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 24.00 5.86 2.39 

fan-MS-0004 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 18.00 4.02 1.71 

bushing-YL 30 30 12 2.50 19.24 1,839 1.28 10.83 5.38 1.76 

power cylinder 
end 

7 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 16.89 3.41 0.58 

sensor 15 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 4.67 6.12 1.52 

stud 15 8 7 1.14 19.24 1,839 1.28 10.83 5.43 1.76 

battery terminal 30 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 10.83 4.81 1.72 

booster 30 8 7 1.14 19.24 1,839 1.28 6.75 5.07 1.62 

bracket 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 14.88 5.31 1.78 

camshaft 5k 30 8 7 1.14 19.24 1,839 1.28 4.67 6.17 1.52 

chain CHM-TT-
00005 

30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.80 5.64 1.74 

Seating Seat Belts  30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.80 6.99 3.05 

alternator 30 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 6.75 5.89 1.68 

fuse 15 7 5 1.40 19.24 1,839 1.28 11.67 6.20 2.99 

ignition wires  30 10 9 1.11 19.24 1,839 1.28 15.56 5.77 2.32 

preclener 15 6 4 1.50 19.24 1,839 1.28 13.50 5.84 2.26 

guide 30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 6.00 5.63 1.54 

brake-BBQ-TM 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 11.67 5.68 1.82 

pulley-MS-03 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 20.70 4.87 1.85 

handle 15 8 7 1.14 19.24 1,839 1.28 4.67 5.15 1.42 

taperrd bearing 7 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 4.67 6.40 1.52 

brake-BBQ-TT 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 27.20 12.53 4.39 

brake-BBQ-YL 30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 9.60 4.85 1.74 

dc motor 30 10 9 1.11 19.24 1,839 1.28 4.67 5.59 1.45 

u packing 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 16.63 5.03 1.85 

switch 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 14.25 6.76 2.36 

hose HAR-YL-01  30 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 16.63 5.66 1.88 

helical gaer unit 3 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 11.67 5.79 1.82 

tyre rubber 15 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 16.63 5.66 1.88 

brakes dc 15 6 4 1.50 19.24 1,839 1.28 4.67 6.48 1.52 

bulkhead valve 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 4.67 6.48 1.52 

lamp 30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 9.60 5.95 1.80 

bushing-TT 15 20 12 1.67 19.24 1,839 1.28 12.14 6.20 2.23 

button 7 20 12 1.67 19.24 1,839 1.28 21.60 5.62 1.91 
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ก-5 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม CC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ 
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
90% 

P T SS 

cable 0.1mm 7 20 12 1.67 19.24 1,839 1.28 10.67 6.68 2.14 

meter & 
multimeter 

7 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 7.50 6.25 1.76 

starting 
motorM2T62271 

30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 5.33 6.72 1.61 

bolt 30 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 12.50 5.97 1.88 

power steering 
rod end 

7 6 4 1.50 19.24 1,839 1.28 17.50 5.27 1.90 

buzzer 30 18 12 1.50 19.24 1,839 1.28 15.00 5.93 2.36 

hose   HAR-TT-09 7 10 9 1.11 19.24 1,839 1.28 4.67 6.12 1.52 

bearing  15 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 6.00 5.31 1.60 

solenoid 30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 22.50 5.87 1.95 

open gear 30 6 4 1.50 19.24 1,839 1.28 5.33 6.90 1.61 

spacer 15 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 5.33 6.92 1.61 

magnet 15 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 15.00 7.14 2.41 

shaft rooler 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 11.20 5.28 1.86 

torque 15 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 11.20 5.82 1.90 

y packing-y129 30 12 11 1.09 19.24 1,839 1.28 10.67 6.88 2.14 

bell crank 7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 13.33 6.33 1.94 

stabilizer 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.25 6.78 1.84 

brakes ac 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 33.60 8.97 3.52 

governor 15 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 33.60 9.64 4.64 

mast&attachment 30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 33.60 8.51 3.51 

rotor kit 7 10 9 1.11 19.24 1,839 1.28 11.20 5.62 1.87 

v belt-101 15 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 9.00 6.93 1.91 

v belt-102 15 8 6 1.33 19.24 1,839 1.28 17.25 7.64 2.58 

head gasket 15 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 11.33 6.76 2.18 

starting 
motor32A66-
10100 

7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 35.33 9.73 3.86 

transmission-KS 30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 25.20 5.36 2.03 

y packing-y149 15 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 9.75 6.64 1.93 

brakes clutch 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 9.75 7.43 1.98 

tube tire 30 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 12.67 8.53 2.37 

control broad 
954-D53101 

7 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 5.33 6.10 1.55 

relay 15 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 13.60 6.72 2.08 

wing nut 30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 16.67 7.26 2.15 

pluger 30 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 10.50 7.01 2.00 
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ก-5 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ P ของพัสดุกลุ่ม CC 
รายการพัสดุ ช่วงเวลา

น า 
(วัน) 

การ
เบิก
ใช้ 

(ช้ิน) 

ช่วงเวลา
ท่ีมีการ
เบิกใช้ 

ความ
ต้องการ
เบิกใช้
เฉลี่ย 

สัมประสิทธิ์
ในการจัด
ให้มีพัสดุ
คงคลัง 

ร้อยละของ
ราคาพัสดุ

ต่อปี   

ค่าใช้จ่าย
ในการ
สั่งซื้อ 
(บาท) 

Z ท่ี
ความ
เช่ือมั่น 
90% 

P T SS 

bushing-BUG-TM 7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 36.67 6.90 2.26 

bushing-KS 7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 7.33 7.13 1.76 

pump overhaul 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 4.00 5.84 1.43 

pulley-YL-01 15 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 7.33 8.55 1.85 

clutch-TM 30 8 7 1.14 19.24 1,839 1.28 14.40 7.23 2.14 

rear lamp 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 18.33 7.74 2.25 

control broad 
581-D53101 

30 6 5 1.20 19.24 1,839 1.28 32.40 6.52 2.30 

Rectifiers 7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 21.75 8.30 2.85 

pump 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 21.75 8.30 2.85 

screw 30 9 8 1.13 19.24 1,839 1.28 11.25 9.55 3.96 

pulley-TT-01 7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 6.67 6.56 1.68 

handpallet tuck 30 10 9 1.11 19.24 1,839 1.28 11.25 8.37 2.11 

hanger 7 10 8 1.25 19.24 1,839 1.28 11.25 7.66 2.07 

joint players 7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.00 9.06 1.92 

race 7 5 4 1.25 19.24 1,839 1.28 16.00 8.42 2.29 

starting 
motorM2A62271 

7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 12.75 7.85 2.17 

gasket injector 30 9 8 1.13 19.24 1,839 1.28 12.75 8.28 2.20 

opiston seal 7 10 9 1.11 19.24 1,839 1.28 13.50 9.35 2.30 

camshaft 7k 7 4 3 1.33 19.24 1,839 1.28 13.50 9.46 2.30 

PCV Valve 3 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.00 7.83 1.84 

scfiller valve 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.00 7.83 1.84 

ppneumatic tire 15 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.00 9.06 1.92 

roller 30 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 8.00 8.29 1.87 

sedimenter 15 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 30.63 8.66 2.52 

solenoid valve 7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 6.00 7.30 1.69 

socket 7 3 2 1.50 19.24 1,839 1.28 27.50 10.39 2.73 
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ภาคผนวก ข



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

ภาคผนวก ข-1 คู่มือการปฏิบัติงาน เรื่อง กระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ (AM-WI-001) 

ภาคผนวก ข-2 คู่มือการปฏิบัติงาน เรื่อง กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ (AM-WI-002) 

ภาคผนวก ข-3 คู่มือการปฏิบัติงาน เรื่อง กระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง (AM-WI-003) 



 

 

คู่มือการปฏบิัติงาน 
(Work Instruction) 

 
 

เรื่อง กระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ 
(AM-WI-001) 

 
 
 

พิมพ์ครั้งที่ 1 
ส าเนาที่ - 
อนุมัติใช้โดย  ผู้จัดการโรงงาน XXXX 
วันที่ประกาศใช้ 1 มีนาคม 2558 
จ านวนหน้าทั้งหมด 5 หน้า 
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คู่มือการปฏิบัติงาน 
เรื่อง กระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ 

(AM-WI-001) 

 
……….…………………. 

ผู้จัดท า 
…………………………… 

ผู้ทบทวน 

…………………….. 
ผู้ตรวจ 

………..………………..
ผู้อนุมัติ 

1. ขอบข่าย 

คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุมีไว้ส าหรับให้ผู้ปฏิบัติงานใน
โรงงานกรณีศึกษานี้  เพ่ือใช้ในกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ เมื่อผู้ส่งพัสดุมาส่งพัสดุ 

2. วัตถุประสงค์ 

เพ่ือเป็นแนวทางในการปฏิบัติงานของกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ 

 3. เอกสารที่เกี่ยวข้อง 

3.1 ใบน าส่งพัสดุ 
3.2 ใบ In void 
3.3 ใบเสร็จรับเงิน 
3.4 Check list การตรวจนับพัสดุ 

4. ผู้ที่เกี่ยวข้อง 

4.1 หัวหน้าแผนกคลังพัสดุ 
4.2 พนักงานแผนกคลังพัสดุ 
4.3 พนักงานแผนกบัญชี 
4.4 พนักงานแผนกตรวจสอบ 

5. รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน 

5.1 การรับพัสดุ 
พนักงานแผนกคลังพัสดุ 
5.1.1 รับพัสดุจากแผนกจัดซื้อ โดยจัดวางพัสดุในบริเวณที่ก าหนดไว้ 
 2/5 
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คู่มือการปฏิบัติงาน 
เรื่อง กระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ 

(AM-WI-001) 

 
……….…………………. 

ผู้จัดท า 
…………………………… 

ผู้ทบทวน 

…………………….. 
ผู้ตรวจ 

………..………………..
ผู้อนุมัติ 

 
5.1.2 ตรวจสอบรายละเอียดใบส่งของกับใบสั่งซื้อว่าตรงกันหรือไม่ 
5.1.3 ตรวจสอบสภาพของพัสดุว่ามีต าหนิ หรือมีส่วนใดเสียหายหรือไม่ เช่น หาก

บรรจุภัณฑ์เป็นกล่องลังก็ตรวจสอบว่ามีการฉีกขาด เปียก ชื้นหรือไม่ 
5.1.4 ตรวจสอบรายละเอียดของพัสดุ เช่น ชื่อพัสดุ รุ่น ขนาด ว่าถูกต้องตามที่

ต้องการหรือไม่   
5.1.5 หากตรวจสอบแล้วรายละเอียดของพัสดุถูกต้อง ลงลายมือชื่อผู้ตรวจสอบ 

กรณีท่ีตรวจสอบแล้วรายละเอียดของพัสดุไม่ถูกต้อง ให้พนักงานที่ท า
การตรวจสอบแจ้งหัวหน้าแผนกคลังพัสดุ และหัวหน้าพัสดุแจ้งแผนก
จัดซื้อ เพ่ือประสานงานกับผู้จ าหน่ายพัสดุ 

5.1.6 แยกและจ าแนกพัสดุให้เป็นหมวดหมู่  เพื่อเตรียมน าเข้าจัดเก็บ 
 

5.2  การจัดเก็บพัสดุ 
พนักงานแผนกคลังพัสดุ 
5.2.1 เตรียมพื้นท่ีส าหรับจัดเก็บพัสดุ   
 5.2.2 ขนย้ายพัสดุ 
5.2.3 จัดเก็บพัสดุตามต าแหน่งที่ระบุไว้   
 5.2.4 จัดเรียงพัสดุบนชั้นวาง ตู้ หรือพาเลท กรณีเป็นพัสดุรายการใหม่ที่ให้จด

บันทึกรหัสต าแหน่งการจัดเก็บด้วย 
5.2.5 บันทึกข้อมูลการรับพัสดุเข้าในโปรแกรม Easy-stock2013 V2.1.13 โดย

เพ่ิม ชื่อสินค้า  จ านวนที่รับเข้าในคลัง  ยอดคงเหลือ  ราคาต่อหน่วย   ชื่อ
ผู้ส่งสินค้า  พร้อมทั้งรหัสต าแหน่งการจัดเก็บ (กรณีพัสดุใหม่) 

 
 3/5 
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คู่มือการปฏิบัติงาน 
เรื่อง กระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ 

(AM-WI-001) 

 
……….…………………. 

ผู้จัดท า 
…………………………… 

ผู้ทบทวน 

…………………….. 
ผู้ตรวจ 

………..………………..
ผู้อนุมัติ 

5.2.6 จัดเก็บเอกสารที่เกี่ยวข้อง ได้แก่   
- ใบน าส่งพัสดุ  
- ใบ In void  
        - ใบเสร็จรับเงิน 

          - Check list การตรวจนับพัสดุ 
ในแฟ้มเอกสารที่แยกแต่ละประเภทไว้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4/5 



 
  

 

167 

ประวัติการแก้ไขเอกสาร (amendment record) 
คู่มือการปฏิบัติงาน 

เรื่อง กระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ 
(AM-WI-001) 

ล าดับที่ วันที่ออก 
บันทึก 

พิมพ์ครั้งที่ แก้ไขครั้งที่ วันที่
ประกาศใช้ 

รายละเอียด หมาย
เหตุ 

1  1 0 1 มี.ค. 58 ประกาศใช้
ครั้งแรก 

- 

       
       
       
       
       
       
       
  

 
 

     

 
 
 

5/5 



 

 

คู่มือการปฏบิัติงาน 
(Work Instruction) 

 
 
 

เรื่อง กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 
(AM-WI-002) 

 
 
 
 
 
 
 
 

พิมพ์ครั้งที่ 1 
ส าเนาที่ - 
อนุมัติใช้โดย  ผู้จัดการโรงงาน XXXX 
วันที่ประกาศใช้ 1 มีนาคม 2558 
จ านวนหน้าทั้งหมด 4 หน้า 
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คู่มือการปฏิบัติงาน 
เรื่อง กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 

(AM-WI-002) 

 
……….…………………. 

ผู้จัดท า 
…………………………… 

ผู้ทบทวน 

…………………….. 
ผู้ตรวจ 

………..………………..
ผู้อนุมัติ 

1. ขอบข่าย 

คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ ก าหนดขึ้นส าหรับให้ผู้ปฏิบัติงานใน
โรงงานกรณีศึกษานี้  เพ่ือใช้ในกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุเมื่อมีงานซ่อมที่ต้องเปลี่ยน
ถ่ายอะไหล่ 

2. วัตถุประสงค์ 

     เพ่ือเป็นแนวทางในการปฏิบัติงานของกระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 

 3. เอกสารที่เกี่ยวข้อง 

3.1 ใบสั่งซ่อม 
3.2 ใบเบิกพัสดุ 

4. ผู้ที่เกี่ยวข้อง 

4.1 หัวหน้าช่างซ่อมบ ารุง 
4.2 พนักงานแผนกซ่อมบ ารุง 
4.3 หัวหน้าแผนกคลังพัสดุ 
4.4 พนักงานแผนกคลังพัสดุ 
4.5 พนักงานแผนกจัดซื้อ 

5. รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน 

5.1 การเบิกพัสดุ 
หัวหน้าช่างซ่อมบ ารุง 
5.1.1 ประสานงานและตกลงกับลูกค้าที่ประสงค์จะเปลี่ยนอะไหล่ 
5.1.2 ออกใบสั่งซ่อมงาน 

2/4 
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คู่มือการปฏิบัติงาน 
เรื่อง กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ 

(AM-WI-002) 

 
……….…………………. 

ผู้จัดท า 
…………………………… 

ผู้ทบทวน 

…………………….. 
ผู้ตรวจ 

………..………………..
ผู้อนุมัติ 

 
พนักงานแผนกซ่อมบ ารุง 
5.1.3 กรอกข้อมูลพัสดุที่ต้องการเบิกลงในใบเบิกพัสดุ 
5.1.4 ประสานงานกับพนักงานแผนกคลังพัสดุเพื่อตรวจสอบว่ามีพัสดุที่ต้องการ 
หรือไม่หากมีพัสดุพร้อมใช้งานก็ไปเบิกพัสดุที่คลัง หากไม่มีพัสดุให้พนักงานแผนก

คลังพัสดุแจ้งหัวหน้าแผนกคลังพัสดุเพื่อประสานงานแผนกจัดซื้อในการ
จัดหาพัสดุต่อไป 

5.1.5 ยื่นใบเบิกพัสดุกับพนักงานแผนกคลังพัสดุ 
5.2  การจ่ายพัสดุ 

พนักงานแผนกคลังพัสดุ 
5.2.1 พนักงานแผนกคลังพัสดุค้นหาต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุจากโปรแกรม 

Easy-stock2013 V2.1.13  
5.2.2 เดินไปหยิบพัสดุ โดยหยิบพัสดุจากฝั่งซ้ายมือก่อน (รหัสพัสดุเรียงจากน้อย

ไปหามาก) 
5.2.3 ตรวจสอบรายละเอียดของพัสดุ จ านวนที่เบิกครบถ้วนสมบูรณ์หรือไม่   
 5.2.4 ส่งมอบพัสดุให้พนักงานแผนกซ่อมบ ารุง 
5.2.5 บันทึกข้อมูลการเบิกจ่ายพัสดุลงในโปรแกรมได้แก่ ชื่อสินค้า จ านวนพัสดุที่

เบิก  ตัดยอดคงเหลือ  ชื่อผู้เบิก   
5.2.6 จัดเก็บเอกสารใบเบิกพัสดุในแฟ้มเอกสาร  
 

 

 
 

3/4 
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ประวัติการแก้ไขเอกสาร (amendment record) 
คู่มือการปฏิบัติงาน 

เรื่อง กระบวนการจ่ายพัสดุพัสด ุ
(AM-WI-002) 

ล าดับที่ วันที่ออก 
บันทึก 

พิมพ์ครั้งที่ แก้ไขครั้งที่ วันที่
ประกาศใช้ 

รายละเอียด หมาย
เหตุ 

1  1 0 1 มี.ค. 58 ประกาศใช้
ครั้งแรก 

- 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 4/4 



 

 

คู่มือการปฏบิัติงาน 
(Work Instruction) 

 
 

เรื่อง กระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง 
(AM-WI-003) 

 
 
 
 
 

พิมพ์ครั้งที่ 1 
ส าเนาที่ - 
อนุมัติใช้โดย  ผู้จัดการโรงงาน XXXX 
วันที่ประกาศใช้ 1 มีนาคม 2558 
จ านวนหน้าทั้งหมด 4 หน้า 
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คู่มือการปฏิบัติงาน 
เรื่อง กระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง 

(AM-WI-003) 

 
……….…………………. 

ผู้จัดท า 
…………………………… 

ผู้ทบทวน 

…………………….. 
ผู้ตรวจ 

………..………………..
ผู้อนุมัติ 

1. ขอบข่าย 

คู่มือการปฏิบัติงานกระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลังก าหนดขึ้นส าหรับให้
ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานกรณีศึกษานี้  เพื่อใช้ในกระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง 

2. วัตถุประสงค์ 

     เพ่ือเป็นแนวทางในการปฏิบัติงานของกระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลังสรุปยอด
พัสดุคงคลังที่คงเหลือว่าตรงกับที่บันทึกไว้หรือไม่ 

 3. เอกสารที่เกี่ยวข้อง 

3.1 Check list การตรวจนับพัสดุ 
3.2 รายงานสรุปการเบิกพัสดุ 
3.3 รายงานสรุปยอดคงเหลือของพัสดุ 

4. ผู้ที่เกี่ยวข้อง 

4.1 หัวหน้าแผนกคลังพัสดุ 
4.2 พนักงานแผนกคลังพัสดุ 

5. รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน 

5.1 การตรวจนับพัสดุ 
หัวหน้าแผนกคลังพัสดุ 
5.1.1 มอบหมายแบ่งพ้ืนที่ และรายการพัสดุให้พนักงานแต่ละคน 
5.1.2 ลงลายมือชื่อก ากับในใบ Check list การตรวจนับพัสดุ 
พนักงานแผนกคลังพัสดุ 
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คู่มือการปฏิบัติงาน 
เรื่อง กระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง 

(AM-WI-003) 

 
……….…………………. 

ผู้จัดท า 
…………………………… 

ผู้ทบทวน 

…………………….. 
ผู้ตรวจ 

………..………………..
ผู้อนุมัติ 

5.1.3 ตรวจนับพัสดุตามรายการที่ได้รับมอบหมาย  
5.1.4 นับจ านวนพัสดุที่มีอยู่ในคลังพัสดุและเปรียบเทียบกับใบรายงานสรุปยอด

คงเหลือของพัสดุที่พิมพ์จากโปรแกรม Easy-stock2013 V2.1.13 ว่า
ตรงกันหรือไม่ หากตรวจสอบแล้วพบว่าข้อมูลไม่ตรงกันให้แจ้งหัวหน้า
แผนกคลังสินค้า 

        และท าการตรวจสอบกับรายงานสรุปการเบิกพัสดุที่พิมพ์จากโปรแกรม 
Easy-stock2013 V2.1.13 วา่ตรงกันหรือไม่ หากตรวจสอบแล้วพบว่า
ข้อมูลไม่ตรงกันให้แจ้งหัวหน้าแผนกคลังสินค้า เพ่ือทวนสอบอีกครั้ง แล้ว
ท าการปรับยอดพัสดุคงคลัง 

5.1.5 สรุปยอดการตรวจนับพัสดุ 
5.1.6 จัดท ารายงานการตรวจนับพัสดุ 
5.1.7 จัดเก็บเอกสารที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ 

      - Check list การตรวจนับพัสดุ 
              - รายงานสรุปการเบิกพัสดุ 
              - รายงานสรุปยอดคงเหลือของพัสดุ 

        ในแฟ้มเอกสารที่แยกแต่ละประเภทไว้ 
หมายเหตุ  กรณีเป็นการตรวจนับพัสดุประจ าปี ซึ่งจะท าปีละ 2 ครั้ง ให้ท าการตรวจ

นับพัสดุ โดยใช้ผู้ตรวจนับพัสดุที่มาจากแผนกอ่ืนร่วมด้วย 
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ประวัติการแก้ไขเอกสาร (amendment record) 
คู่มือการปฏิบัติงาน 

เรื่อง กระบวนการตรวจสอบพัสดุคงคลัง 
(AM-WI-003) 

ล าดับที่ วันที่ออก 
บันทึก 

พิมพ์ครั้งที่ แก้ไขครั้งที่ วันที่
ประกาศใช้ 

รายละเอียด หมาย
เหตุ 

1  1 0 1 มี.ค. 58 ประกาศใช้
ครั้งแรก 

- 
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ภาคผนวก ค 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ผลต่างของมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายการพัสดุ มูลค่าพัสดุคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง 
(บาท) 

มูลค่าพัสดุคงคลัง 
หลังปรับปรุง 

(บาท) 

ผลต่าง 
(บาท) 

hose  HAR-KS-04 752,000 249,600 502,400 

gasket kit 371,067 106,260 264,807 

light&emergency 323,833 81,606 242,227 

flow divider 300,000 74,400 225,600 

hour gage 329,333 79,040 250,293 

hose  HAR-KS-01 330,000 70,400 259,600 

ring gear 156,817 49,470 107,347 

damper 225,400 76,440 148,960 

outlet 184,690 62,634 122,056 

hydrostatic valve 160,393 41,244 119,149 

y packing-y159 168,667 57,200 111,467 

battery connectorปลั๊กแบตเตอรี ่ 147,333 44,200 103,133 

registor 170,710 61,932 108,778 

fuse 5-600 amp 144,387 43,316 101,071 

flywheel 93,240 38,178 55,062 

flasher  lamp 136,067 40,820 95,247 

coil 177,800 66,040 111,760 

collar 169,333 78,740 90,593 

fuse5-30 amp 169,133 61,360 107,773 

plate stopper 105,800 35,880 69,920 

terminal cleaner 86,493 30,938 55,555 

accelerator alarm 74,667 32,200 42,467 

camshaft 4k 136,000 38,400 97,600 

spider 93,167 33,800 59,367 

knuckle 78,000 32,400 45,600 

total  seats 73,500 32,400 41,100 

armature 114,070 32,208 81,862 

thumb bolt 76,513 30,938 45,575 

union 56,940 26,572 30,368 

tie rod kit 124,000 62,400 61,600 

worm gear reducer 88,800 30,240 58,560 

steering-NS 53,333 25,500 27,833 

tensioner 71,523 30,938 40,585 

bc008-009-010 73,333 28,600 44,733 

DVT 56,733 30,340 26,393 

worm gear speed 71,533 41,760 29,773 

nozzle 55,200 25,920 29,280 

cam 79,333 29,400 49,933 
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ผลต่างของมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายการพัสดุ มูลค่าพัสดุคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง 
(บาท) 

มูลค่าพัสดุคงคลัง 
หลังปรับปรุง 

(บาท) 

ผลต่าง 
(บาท) 

gas spring 97,900 37,380 60,520 

flash tube 65,367 22,260 43,107 

speedmoter 73,100 27,090 46,010 

thermostat 61,543 55,888 5,655 

pin king  50,167 18,200 31,967 

clutch-TT 49,200 22,878 26,322 

caliper body 61,710 28,314 33,396 

compressed gasket 74,400 44,640 29,760 

tank 46,667 21,700 24,967 

bushing-TM 26,860 6,732 20,128 

spark plug 68,097 27,678 40,419 

square nut 55,533 30,380 25,153 

sealed beam 141,667 105,400 36,267 

camshaft 9k 44,200 24,180 20,020 

chain CHM-NS-00001 44,200 24,180 20,020 

terminal 51,563 60,878 -9,315 

spring 50,633 20,580 30,053 

starting motor32A66-00101 50,633 25,480 25,153 

cable 1.5mm 39,667 18,200 21,467 

cable 2.0 mm 36,167 21,700 14,467 

cable 4.0 mm 39,667 18,200 21,467 

o-ring 39,667 21,700 17,967 

piston 33,833 28,700 5,133 

spider kit 60,667 27,300 33,367 

cap 40,300 24,180 16,120 

chain CHM-NS-00003 26,763 11,284 15,479 

cable 1.0mm 44,333 34,200 10,133 

carburetor 36,400 31,980 4,420 

caster spring loaded 33,800 31,980 1,820 

chain CHM-NS-00002 31,200 20,280 10,920 

spline 54,167 40,300 13,867 

tilt cylinder 48,000 29,700 18,300 

frame 44,100 23,058 21,042 

steering-TM 33,893 8,364 25,529 

chain CHM-NS-00004 36,373 20,801 15,572 

steering-YL 41,400 22,140 19,260 

wing bolt 48,000 22,320 25,680 

v belt-104 46,667 21,700 24,967 
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ผลต่างของมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายการพัสดุ มูลค่าพัสดุคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง 
(บาท) 

มูลค่าพัสดุคงคลัง 
หลังปรับปรุง 

(บาท) 

ผลต่าง 
(บาท) 

carbon  gasket 2mm 48,100 20,280 27,820 

strut 42,667 19,840 22,827 

chain CHM-TT-00001 35,833 18,000 17,833 

tyres&rims 25,600 11,040 14,560 

dropper 31,533 20,240 11,293 

tie rod 24,267 11,480 12,787 

hinge 24,255 15,147 9,108 

vane 23,000 10,800 12,200 

washer 23,000 19,800 3,200 

hex bolt 22,770 16,632 6,138 

impeller 22,233 17,690 4,543 

rivet 22,080 17,568 4,512 

transmission-TM 24,000 12,960 11,040 

brake  drum 30,147 21,812 8,335 

brake-BBQ-KS 21,500 10,800 10,700 

PCV valve  36,167 25,200 10,967 

stepping motor 21,500 15,300 6,200 

strainer 18,783 16,330 2,453 

fan-N4310 19,243 14,056 5,187 

accelerator pedal 20,497 11,726 8,771 

plate 28,333 20,500 7,833 

temperature gage 17,160 19,998 -2,838 

knop 27,200 12,480 14,720 

Brake Cylinders 20,000 13,800 6,200 

brake shoe 20,000 13,800 6,200 

fusible link 20,000 13,800 6,200 

magnet sleeve 20,000 13,800 6,200 

trim valve 22,200 14,760 7,440 

valve overhaul 20,000 13,800 6,200 

venturi 20,000 13,800 6,200 

hexagon nut 19,800 13,662 6,138 

drumper 16,867 13,420 3,447 

extension 17,988 14,056 3,932 

air filter 19,333 13,340 5,993 

lever 17,333 9,360 7,973 

TRIM VALVE (E-CONTROLS) 12,567 7,280 5,287 

hydraulic pump 15,767 9,020 6,747 

metal 13,260 9,333 3,927 
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ผลต่างของมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายการพัสดุ มูลค่าพัสดุคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง 
(บาท) 

มูลค่าพัสดุคงคลัง 
หลังปรับปรุง 

(บาท) 

ผลต่าง 
(บาท) 

fan-NS-0004 16,733 16,566 167 

gear 25,833 20,500 5,333 

plug 25,833 23,000 2,833 

rotor 15,050 11,760 3,290 

gear shaft speed 16,000 14,640 1,360 

deflector 15,693 10,828 4,865 

pivot pin  32,667 18,200 14,467 

pulley-YL-02 14,190 11,088 3,102 

starter drive 19,267 15,640 3,627 

horn L400-0009731503 12,650 6,765 5,885 

cooling system 12,573 10,824 1,749 

exhaust pipe 15,478 16,566 -1,088 

fan-M0015 15,478 14,056 1,422 

fan-T1923 14,642 14,056 586 

heater 15,417 14,000 1,417 

brake adjuster kit 17,510 14,214 3,296 

brake-BBQ-MS 17,000 12,300 4,700 

support stand 11,500 9,150 2,350 

transmission-NS 17,000 12,300 4,700 

value cover gasket 15,500 12,300 3,200 

hoist 16,830 13,662 3,168 

pulley-MS-02 16,547 11,972 4,575 

water inlet 16,547 13,432 3,115 

horn N469-3311102740 11,825 10,890 935 

transmission-TT 18,600 12,960 5,640 

transmission-YL 18,600 11,160 7,440 

sprocket 40,833 25,480 15,353 

horn 48V 10,175 9,240 935 

hose   HAR-TT-01 10,175 7,590 2,585 

starting motor  s4s 15,867 12,240 3,627 

brake-BBQ-NS 14,000 9,300 4,700 

starting motor32A66-00100 14,167 12,240 1,927 

distributor 3,967 4,270 -303 

steering-KS 11,667 8,680 2,987 

pump kit 10,000 8,640 1,360 

condenser 48,100 20,280 27,820 

v belt-105 48,100 24,180 23,920 

cable 0.5mm 53,833 29,450 24,383 
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ผลต่างของมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายการพัสดุ มูลค่าพัสดุคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง 
(บาท) 

มูลค่าพัสดุคงคลัง 
หลังปรับปรุง 

(บาท) 

ผลต่าง 
(บาท) 

pin 43,167 21,700 21,467 

motor  29,033 13,735 15,298 

fuse5-15 amp 31,280 20,808 10,472 

fork & attachment 28,980 21,168 7,812 

clutch-MS 29,000 15,300 13,700 

clutch disc 25,317 17,360 7,957 

induction motor 29,333 20,240 9,093 

steering-TT 19,500 11,856 7,644 

circuit breaker 17,980 11,346 6,634 

wear sleeve 17,787 12,144 5,643 

flyweight 20,768 13,939 6,829 

lifter 14,840 10,303 4,537 

mirror 13,787 6,688 7,099 

tenminal set 14,500 13,650 850 

air duct 15,080 13,224 1,856 

manifold 15,180 13,068 2,112 

acceleration cable 13,000 12,150 850 

accessories battery 9,813 11,904 -2,091 

battery 11,613 10,184 1,429 

holder 12,650 19,140 -6,490 

bushing-NS 7,360 4,104 3,256 

orifice 12,267 8,960 3,307 

hose HAR-TM-01  9,173 10,406 -1,233 

insulator 10,227 10,148 79 

timer 7,700 10,570 -2,870 

v belt-103 8,280 10,672 -2,392 

dust seal 8,700 10,440 -1,740 

wheel cylinder 10,350 10,935 -585 

wire strip 10,273 10,854 -581 

gear coupling 10,750 9,900 850 

chain CHM-TT-00003 12,642 11,480 1,162 

runner 9,813 10,368 -555 

starter  17,567 10,540 7,027 

bolt kit 14,167 11,500 2,667 

nipple 12,272 10,149 2,123 

stopper mast 11,000 10,065 935 

ball screw 7,117 9,870 -2,753 

lockoff valve 8,493 9,898 -1,405 
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ผลต่างของมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายการพัสดุ มูลค่าพัสดุคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง 
(บาท) 

มูลค่าพัสดุคงคลัง 
หลังปรับปรุง 

(บาท) 

ผลต่าง 
(บาท) 

CR gasket 10,467 10,362 105 

bolt stopper 8,493 9,984 -1,491 

brake drum 15,500 10,800 4,700 

igniter 10,000 9,900 100 

hydralic 9,867 9,768 99 

enclosed gear 12,467 10,120 2,347 

tail lamp 8,433 9,460 -1,027 

starting motorM8T75171 14,983 10,440 4,543 

oil seal 10,483 9,520 963 

horn Y003-504231263 9,625 9,240 385 

chamber 11,617 9,430 2,187 

Adaptor 9,000 9,585 -585 

fitting 7,268 8,989 -1,721 

hub 7,667 9,100 -1,433 

unicase helical gear motor 11,333 10,200 1,133 

louver 8,667 9,230 -563 

turbo gear 6,760 9,048 -2,288 

eye chain BCG-434-00001  12,968 9,036 3,932 

fan-MS-0004 12,968 9,036 3,932 

bushing-YL 4,667 8,525 -3,858 

power cylinder end 9,250 9,150 100 

sensor 12,917 9,000 3,917 

stud 7,053 8,832 -1,779 

battery terminal 6,900 8,640 -1,740 

booster 6,900 8,640 -1,740 

bracket 8,000 8,520 -520 

camshaft 5k 6,900 8,640 -1,740 

chain CHM-TT-00005 12,400 8,640 3,760 

Seating Seat Belts  12,400 8,640 3,760 

alternator 8,818 8,723 95 

fuse 7,167 8,600 -1,433 

ignition wires  6,067 8,470 -2,403 

preclener 7,167 8,100 -933 

guide 9,633 8,670 963 

brake-BBQ-TM 11,367 9,020 2,347 

pulley-MS-03 7,333 8,360 -1,027 

handle 6,133 8,080 -1,947 

taperrd bearing 6,133 8,080 -1,947 
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ผลต่างของมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายการพัสดุ มูลค่าพัสดุคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง 
(บาท) 

มูลค่าพัสดุคงคลัง 
หลังปรับปรุง 

(บาท) 

ผลต่าง 
(บาท) 

brake-BBQ-TT 14,000 10,800 3,200 

brake-BBQ-YL 14,000 12,300 1,700 

dc motor 5,200 7,560 -2,360 

u packing 10,333 8,200 2,133 

switch 9,240 8,118 1,122 

hose HAR-YL-01  5,673 7,474 -1,801 

helical gaer unit 6,783 7,810 -1,027 

tyre rubber 6,417 7,810 -1,393 

brakes dc 5,400 7,290 -1,890 

bulkhead valve 6,000 7,290 -1,290 

lamp 7,367 7,280 87 

bushing-TT 3,417 7,025 -3,608 

button 3,208 7,025 -3,817 

cable 0.1mm 3,417 7,025 -3,608 

meter & multimeter 6,167 7,100 -933 

starting motorM2T62271 7,083 7,625 -542 

bolt 4,677 7,076 -2,399 

power steering rod end 5,333 6,880 -1,547 

buzzer 3,167 6,650 -3,483 

hose   HAR-TT-09 4,083 7,050 -2,967 

bearing  5,893 6,864 -971 

solenoid 5,667 6,600 -933 

open gear 4,400 6,336 -1,936 

spacer 9,240 8,118 1,122 

magnet 4,563 6,364 -1,801 

shaft rooler 4,000 6,060 -2,060 

torque 5,100 6,390 -1,290 

y packing-y129 2,700 6,030 -3,330 

bell crank 5,890 6,384 -494 

stabilizer 14,167 10,540 3,627 

brakes ac 5,477 5,936 -459 

governor 3,700 5,460 -1,760 

mast&attachment 3,333 5,550 -2,217 

rotor kit 2,600 5,430 -2,830 

v belt-101 2,713 5,402 -2,689 

v belt-102 2,837 5,402 -2,565 

head gasket 3,967 5,320 -1,353 

starting motor32A66-10100 6,533 7,140 -607 
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ผลต่างของมูลค่าพัสดุคงคลังก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายการพัสดุ มูลค่าพัสดุคงคลัง 

ก่อนปรับปรุง 
(บาท) 

มูลค่าพัสดุคงคลัง 
หลังปรับปรุง 

(บาท) 

ผลต่าง 
(บาท) 

transmission-KS 3,967 5,320 -1,353 

y packing-y149 3,733 5,320 -1,587 

brakes clutch 4,650 5,490 -840 

tube tire 3,083 5,050 -1,967 

control broad 954-D53101 3,343 5,074 -1,731 

relay 2,997 4,988 -1,991 

wing nut 2,947 4,732 -1,785 

pluger 2,833 4,550 -1,717 

bushing-BUG-TM 4,200 5,490 -1,290 

bushing-KS 4,200 5,490 -1,290 

pump overhaul 3,900 5,490 -1,590 

pulley-YL-01 4,153 5,429 -1,276 

clutch-TM 1,792 4,400 -2,608 

rear lamp 7,083 7,820 -737 

control broad 581-D53101 1,467 3,652 -2,185 

Rectifiers 3,080 4,686 -1,606 

pump 5,250 6,426 -1,176 

screw 1,143 3,514 -2,371 

pulley-TT-01 4,792 5,865 -1,073 

handpallet tuck 953 3,256 -2,303 

hanger 715 3,256 -2,541 

joint players 1,850 3,258 -1,408 

race 1,233 3,120 -1,887 

starting motorM2A62271 4,167 5,600 -1,433 

gasket injector 898 3,091 -2,193 

opiston seal 547 2,837 -2,291 

camshaft 7k 1,292 3,150 -1,858 

PCV Valve 2,500 4,260 -1,760 

scfiller valve 2,500 4,260 -1,760 

ppneumatic tire 1,167 2,775 -1,608 

roller 1,750 4,050 -2,300 

sedimenter 2,083 4,050 -1,967 

solenoid valve 1,467 3,440 -1,973 

socket 1,170 3,549 -2,379 

รวม 10,891,656 5,427,565 5,464,091 
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ประวัติผู้เขียนวิทยา นิพนธ์ 
 

ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 

 

นางสาวชรินทร์พร  นนท์ศิลา เกิดเมื่อวันที่ 2 สิงหาคม พุทธศักราช 2531 ที่จังหวัดศรี
สะเกษ ส าเร็จการศึกษาระดับมัธยมจากโรงเรียนศรีสะเกษวิทยาลัย จังหวัดศรีสะเกษ และส าเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตจากคณะวิศวกรรมศาสตร์  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ปีการศึกษา 2554 และได้เข้าศึกษาต่อหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหา
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