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ประกาศคุณูปการ 
 

 งานนิพนธ์น้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยความกรุณาอยา่งสูงจาก ผูช่้วยศาสตราจารยไ์พโรจน์          
เร้าธนชลกุล อาจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ ท่ีกรุณาใหค้  าแนะน าและค าปรึกษาในการจดัท าการศึกษา
ในคร้ังน้ี ท่านไดส้ละเวลาอนัมีค่าในการใหข้อ้เสนอแนะอนัเป็นประโยชน์ อนัส่งผลให้การศึกษา
ส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี ผูศึ้กษารู้สึกซาบซ้ึงในความกรุณาของท่าน และขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่ง
สูงมา ณ ท่ีน้ี 
 กราบขอบพระคุณคณาจารยทุ์กท่าน ท่ีไดป้ระสิทธิประสาทวชิาความรู้ ซ่ึงผูศึ้กษาจะได้
น าไปใชต่้อไปในอนาคต ขอขอบคุณผูใ้หส้ัมภาษณ์และผูใ้หข้อ้มูลทุกท่าน ท่ีไดแ้สดงความเห็นท่ี
เป็นประโยชน์ การศึกษาคร้ังน้ีจะส าเร็จลงไม่ไดห้ากขาดพระคุณจากมารดา บิดา ญาติพี่นอ้ง และ
เพื่อน ๆ ท่ีใหก้ าลงัใจในการท างาน ผูศึ้กษาขอขอบพระคุณจากใจจริง 
 คุณค่าและประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่ บุพการี 
บูรพาจารยแ์ละผูมี้พระคุณทุกท่านทั้งในอดีตและปัจจุบนั ท่ีท าใหข้า้พเจา้เป็นผูมี้การศึกษาและ
ประสบความส าเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
 สุดทา้ยน้ีผูศึ้กษาหวงัเป็นอยา่งยิง่วา่การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองฉบบัน้ีจะเป็นประโยชน์
ต่อผูท่ี้สนใจ หากมีขอ้บกพร่องประการใด ผูศึ้กษาขออภยัและขอนอ้มรับไวแ้ต่เพียงผูเ้ดียว  
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 การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตวัเองฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษากระบวนการไหลของสินคา้
คงคลงัตั้งแต่ตน้น ้า กลางน ้า ไปยงัปลายน ้า ลกัษณะผลกระทบของปัญหาท่ีมีต่อกิจการ รวมถึง
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา เก่ียวกบัการควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงัทุกกระบวนการไหล เพื่อ
พฒันาและปรับปรุงระบบการสั่งซ้ือสินคา้ และระบบการสินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีไดน้ าทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการสินคา้คงคลงั ไดแ้ก่ ระบบ
การบริหารสินคา้คงคลงั น าระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี และกมับงัมาประยกุตใ์ชใ้นการ
ควบคุมการปฏิบติังาน ผลท่ีไดจ้ากการศึกษาน้ีท าใหสิ้นคา้คงคลงัมีปริมาณลดลง 58.23% ค่าใชจ่้าย
ในการขนส่งทางเคร่ืองบินลดลงต่อเน่ือง 100% 
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 The purpose of the research is to study the inventory workflow from upstream to 
downstream; type of problems impact on the business and problem analysis related to inventory 
control, to develop and improve raw material purchasing and inventory management system. 
 The research brings Just-in-Time and Kanban techniques applied to the activity 
control. The result of the research is the inventory can be maximized 58.23% and airfreight cost is 
continuous reduced 100%. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมา และความส าคญัของปัญหา 
 ภายใตส้ภาพแวดลอ้มท่ีมีการแข่งขนัสูงข้ึนตั้งแต่ทศวรรษ 1990 ซ่ึงเป็นจุดเร่ิมตน้ของ
โลกเสรีทางการคา้ อุตสาหกรรมการผลิตตอ้งเผชิญความทา้ทายของการบริหารตน้ทุนในการ
ด าเนินงานมาอยา่งต่อเน่ือง ธุรกิจการผลิตจึงจ าเป็นตอ้งมีการปรับปรุงและลดค่าใชจ่้าย โดยตอ้งไม่
มีผลกระทบต่อลูกคา้ อนัจะก่อใหเ้กิดความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั และสามารถตอบสนองความทา้
ทายของการบริหารตน้ทุนในการด าเนินงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ นบัเป็นส่ิงท่ีผูบ้ริหารทั้งหลาย
ปรารถนา แต่การไดม้าซ่ึงวตัถุประสงคด์งักล่าว จ าเป็นตอ้งอาศยัปัจจยัหลาย ๆ ดา้นประกอบกนั 
ยทุธศาสตร์การแข่งขนัเพื่อความอยูร่อดขององคก์รยคุใหม่ นอกจากจะเป็นการแข่งขนัดา้นคุณภาพ 
ความแตกต่าง ราคาของสินคา้ และการสร้างความประทบัใจใหก้บัลูกคา้แลว้ การลดตน้ทุนถือไดว้า่
มีส่วนส าคญัในการด ารงอยูข่องกิจการ ซ่ึงวธีิการลดตน้ทุนท่ีผูบ้ริหารใหค้วามส าคญัวิธีหน่ึง คือ 
การบริหารสินคา้คงคลงัอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื่อท าใหก้ารวางแผนการสั่งซ้ือวตัถุดิบมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  
 สินคา้คงคลงั (Inventory) เป็นกิจกรรมโลจิสติกส์ท่ีส าคญั ทั้งในดา้นตน้ทุนและการ
บริการลูกคา้ ตน้ทุนสินคา้คงคลงัเป็นสัดส่วนท่ีสูงของตน้ทุนโลจิสติกส์และแตกต่างไปตาม
อุตสาหกรรมประเภทธุรกิจ อุตสาหกรรมการผลิตจะมีสินคา้คงคลงัทั้งท่ีเป็นวสัดุ และสินคา้
ส าเร็จรูป สินคา้คงคลงัท่ีเป็นวสัดุจะประกอบไปดว้ยวตัถุดิบ ช้ินส่วนหรือส่วนประกอบ โรงงานท่ี
ผลิตสินคา้หลายชนิดและสินคา้แบ่งยอ่ยเป็นหลายรายการ (SKU) ปริมาณสินคา้คงคลงัของบริษทัก็
จะมีมาก ขณะท่ีอุตสาหกรรมคา้ปลีกมีปริมาณสินคา้คงคลงัส าเร็จรูปมากเช่นเดียวกนั สินคา้คงคลงั
มีผลกระทบต่อความสามารถในการแข่งขนัและการท าก าไร ถา้บริษทัมีสินคา้คงคลงัมากก็จะมี
ตน้ทุนสูง เพราะมีเงินไปจมอยูก่บัสินคา้มาก เงินท่ีลงทุนในสินคา้คงคลงัท าใหบ้ริษทัเสียโอกาสท่ี
จะน าเงินไปลงทุนหาก าไรอยา่งอ่ืน การจดัการสินคา้คงคลงัอยา่งมีประสิทธิภาพจึงเป็นทั้งโอกาส
การเพิ่มส่วนแบ่งการตลาด สภาพคล่องก าไรและความพึงพอใจของลูกคา้ 
 จากบทบาทและความส าคญัของสินคา้คงคลงัดงักล่าว ท าใหผู้บ้ริหารจะตอ้งเอาใจใส่
และน ามาพิจารณาในการด าเนินธุรกิจ เน่ืองจากการมีสินคา้คงคลงันั้นจะตอ้งมีเงินลงทุน ซ่ึงมีมูลค่า
สูงในกลุ่มของสินทรัพยห์มุนเวยีน อยา่งไรก็ตามการมีสินคา้คงคลงัอยูใ่นระดบัต ่านั้น ยอ่มเป็นส่ิงท่ี
ผูบ้ริหารตอ้งการเพราะมีผลดีต่อเงินทุน และค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั การมีสินคา้คงคลงั
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ต ่าเกินไปอาจะท าใหสิ้นคา้คงคลงัขาดมือ (Shortage) จนมีผลท าใหป้ระสิทธิภาพการด าเนินธุรกิจ
ลดลง ตรงกนัขา้มถา้หากมีสินคา้คงคลงัอยูใ่นระดบัสูง จะมีผลท าใหผ้ลตอบแทนจากการลงทุนลด
นอ้ยลง นอกจากน้ีการมีสินคา้คงคลงัต ่าหรือสูงเกินไป ยอ่มจะไม่ก่อใหเ้กิดผลดีต่อการด าเนินธุรกิจ 
เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาดงักล่าว ดงันั้นธุรกิจจึงมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ในการวางแผน และน า  
กลยทุธ์ในการบริหารสินคา้คงคลงัมาแกไ้ขปัญหาธุรกิจน้ี เพื่อใหก้ารด าเนินงานบรรลุเป้าหมาย 
ปรับเปล่ียนตน้ทุนสินคา้ท่ีจมอยู ่เป็นเม็ดเงินหมุนเวยีนธุรกิจใหข้ยายตวัในอนาคต ก็จะสามารถช่วย
ประหยดัค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานไดเ้ป็นจ านวนมาก และเพิ่มก าไรของธุรกิจไดอ้ยา่งแน่นอน 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1.  เพื่อศึกษาปัญหาการจดัการสินคา้คงคลงัของบริษทัผลิตผา้หุม้เบาะ 
 2.  เพื่อศึกษาสาเหตุท่ีท าใหสิ้นคา้คงคลงัของบริษทัผลิตผา้หุม้เบาะฯ มีปริมาณสะสมเพิ่ม
มากข้ึน 
 3.  เพื่อเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา และพฒันาระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัของ
บริษทัผลิตผา้หุม้เบาะ 
 4.  เพื่อลดปริมาณสินคา้คงคลงัใหน้อ้ยท่ีสุด ในอุตสาหกรรมผลิตผา้หุม้เบาะ 
 5. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการสั่งซ้ือวตัถุดิบใหถู้กตอ้งมากยิง่ข้ึนส าหรับบริษทัผลิตผา้
หุม้เบาะ 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  สามารถวางแผนการสั่งซ้ือของฝ่ายจดัซ้ือมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
 2.  สามารถลดตน้ทุนสินคา้ท่ีไม่เคล่ือนไหวในกรณีจบรุ่น 
 3.  เพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจดัการระบบการไหลของสินคา้คงคลงั  
 4.  มีก าไรเพิ่มข้ึนจากการลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัท่ีไม่ก่อใหเ้กิดรายได ้
 5.  สามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงัท่ีต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 1.  เก็บขอ้มูลยอ้นหลงัเก่ียวกบัสินคา้คงคงคลงั ตน้ทุนสินคา้คงคลงัท่ีไม่เคล่ือนไหว และ
ค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางเคร่ืองบิน ตั้งแต่เดือนตุลาคม 2557 เพื่อมาใชใ้นการเปรียบเทียบ 
 2.  เก็บขอ้มูลเก่ียวกบัสินคาคงคลงัหลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการไหลของสินคา้
คงคลงั 
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ข้อจ ากดัของการวจิัย 
 งานนิพนธ์ฉบบัน้ีเป็นการศึกษาขอ้มูลจากบริษทัผูผ้ลิตผา้หุม้เบาะ ซ่ึงไม่สามารถเอ่ยนาม
ได ้ดงันั้นจึงใชช่ื้อวา่ บริษทัผลิตผา้หุม้เบาะ 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ  
 OEM ยอ่มาจาก Original Equipment Manufacturer หมายถึง ผูป้ระกอบการรถยนตแ์ละ
ผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต ์ส าหรับรถยนตป์ระกอบข้ึนจากช้ินส่วนยานยนตป์ระเภทต่าง ๆ ทั้งช้ินส่วน
เพื่อใชใ้นการประกอบรถยนตส์ าเร็จรูป 
 Tier 1 หมายถึง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบส่งใหแ้ก่ผูผ้ลิตช้ินส่วน OEM 
 Tier 2 หมายถึง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบส่งใหแ้ก่ผูผ้ลิตช้ินส่วน Tier 1 
 Tier 3 หมายถึง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบส่งใหแ้ก่ผูผ้ลิตช้ินส่วน Tier 2 

 



บทที ่2 
เอกสาร และงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

  
 การบริหารสินคา้คงคลงัถือวา่มีความส าคญัมาก เพราะสินคา้คงคลงัเป็นสินทรัพยท่ี์มี
มูลค่าในกลุ่มของสินทรัพยห์มุนเวยีนของการผลิต ซ่ึงรวมไปถึงค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานในการ
ผลิต เพราะถา้ลงทุนในค่าใชจ่้ายท่ีมากเกินไปจะส่งผลใหเ้กิดค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานท่ีสูง แต่ถา้
มีสินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของตลาดแลว้ก็จะท าใหเ้กิดการสูญเสียรายได ้และสูญเสีย
โอกาสทางการขายซ่ึงก่อใหเ้กิดความเสียหายต่อองคก์รได ้ในทางกลบักนัถา้มีสินคา้เกินความ
ตอ้งการของตลาดก่อใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ในการดูแลสินคา้คงคลงั และเกิดตน้ทุนจมในสินคา้คง
คลงั ดงันั้นการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีดีจึงเป็นอีกทางหน่ึงท่ีจะลดค่าใชจ่้ายใหก้บัองคก์ร และเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหก้บัองคก์ร เพื่อท่ีจะใหอ้งคก์รประสบความส าเร็จนั้นจะตอ้งศึกษาในทฤษฎีต่าง ๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อเป็นประโยชน์และแนวทางในการน ามาประยกุตใ์ชใ้นองคก์ร (Waters, 2003) 

 ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงท าการศึกษาปัญหา และวางกลยทุธ์เพื่อเป็นแนวทางในการจดัการปริมาณ
สินคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นปริมาณท่ีเหมาะสม เพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคด์งักล่าวในงานวิจยัน้ีจึง
รวบรวมแนวความคิด และทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งไวด้งัน้ี  
 - การจดัการสินคา้คงคลงั 

 - การใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
 - การใชร้ะบบแบบทนัเวลาพอดี (Just - In - Tim: JIT) 
 - การใชร้ะบบกมับงั (Kanban System) 
 - การวเิคราะห์แบบ ABC (ABC Analysis) 
 - การใชท้ฤษฎีและหลกัการเก่ียวกบัปริมาณสั่งซ้ืออยา่งประหยดั 
 - การใชท้ฤษฎีความสูญเสียทั้ง 7 ประการ 
 

สินค้าคงคลงั (Inventory)  
 แบ่งตามลกัษณะของสินคา้ แบ่งเป็น 4 ประเภท (Heizer and Render, 2004) 
 1.  สินคา้คงคลงัท่ีเป็นวตัถุดิบ (Raw Material Inventory) สินคา้ท่ีซ้ือเขา้มาเพื่อเขา้สู่

กระบวนการผลิตซ่ึงจะมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัซพัพลายเออร์ ดงันั้นควรเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมี
ความแน่นอนในดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ปริมาณ และความตรงต่อเวลาในการจดัส่ง 
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 2.  สินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการผลิต (Work - In - Process (WIP) Inventory)  
สินคา้ท่ีผา่นกระบวนการผลิตมาบา้งแลว้ แต่ยงัไม่เสร็จส้ินครบตามกระบวนการผลิต ซ่ึงตอ้งรอเขา้
กระบวนการถดัไป เพื่อใหค้รบรอบเวลาของการผลิต (Cycle Time)  

 3.  สินคา้คงคลงัประเภทอะไหล่ส าหรับการซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating 
(MROs)) กลุ่มสินคา้ประเภทอะไหล่และอุปกรณ์ท่ีจ าเป็นตอ้งมีส ารองไวเ้พื่องานซ่อมบ ารุง ทั้งน้ี
เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดภาวะอะไหล่ขาดแคลนหรือหาซ้ือไม่ไดใ้นยามท่ีอุปกรณ์ช ารุดเสียหาย  

 4.  สินคา้คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods Inventory) กลุ่มสินคา้ท่ีผา่น
กระบวนการผลิตข้ึนสุดทา้ยแลว้ มีความพร้อมท่ีจะส่งขายทนัที ท าการเก็บรักษาเพื่อส ารองไวข้าย
ใหลู้กคา้ไดต้ลอดเวลาและนบัวา่เป็นทรัพยสิ์นของบริษทั 
บทบาทของสินคา้คงคลงัในซพัพลายเชน 

 สินคา้คงคลงัมีไวเ้พื่อสร้างความสมดุลในซพัพลายเชน และตอบสนองความตอ้งการของ
ตลาดไดอ้ยา่งทนัเวลา เป็นการสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ สินคา้คงคลงันั้นมีความส าคญัต่อ
ธุรกิจเป็นอยา่งมาก ดงันั้นการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจาก
การประกอบการโดยตรง ซ่ึงการจดัการสินคา้คงคลงันั้นมีวตัถุประสงคส์ าคญัดงัน้ี (วชิิต หล่อจิระ
ชุรห์กุล, 2536) 
 1.  สามารถท่ีจะมีปริมาณสินคา้คงคลงัใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อใหมี้
สินคา้ไดท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้อยูเ่สมอ เป็นการสร้างยอดขายและรักษาระดบัของส่วนแบ่ง
การตลาด 
 2.  สามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงั เพื่อใหมี้ตน้ทุนการขายและการผลิตท่ี
ต ่าลงดว้ย 
 3.  เพือ่ใชเ้ป็นกลยทุธ์ในการซ้ือขาย เช่น ในภาวะท่ีมีการปรับราคาข้ึน อาจตอ้งมีการ
กกัตุนสินคา้ไวใ้ชง้านล่วงหนา้ เพื่อใหส้ามารถมีสินคา้ขายไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 4.  เน่ืองจากเง่ือนไขดา้นแรงงาน เช่น การมีวนัหยดุติดต่อกนัเป็นเวลานาน ซ่ึงการมี
สินคา้คงคลงัไว ้เพื่อป้องกนัการขาดแคลนเม่ือมีความตอ้งการขาย 

 เน่ืองจากสินคา้คงคลงัเป็นทรัพยากรท่ีไดมี้การช าระเงินไปแลว้ในการท่ีจะมีสินคา้คง
คลงัไวเ้พื่อขาย ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีใหมี้อยูใ่นปริมาณท่ีเหมาะสม โดยวตัถุประสงคใ์น
ดา้นการตอบสนองความตอ้งการขาย กบัการลดตน้ทุนสินคา้คงคลงันั้น จะท าใหเ้ป็นไปในทิศทาง
เดียวกนันั้นค่อนขา้งยาก เพราะถา้หากระดบัสินคา้คงคลงัมีต ่าเกินไปเพื่อเป็นการลดตน้ทุนก็อาจจะ
ท าใหไ้ม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัเวลาซ่ึงส่งผลใหอ้งคก์รเสีย
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ประโยชน์ในการขาย ดงันั้นการศึกษาหาความเหมาะสม ดา้นปริมาณสินคา้คงคลงันั้นเป็นเร่ืองท่ีมี
ความส าคญัต่อองคก์ร  

 

ต้นทุนในระบบสินค้าคงคลงั 
 ในการด าเนินการใหมี้สินคา้คงคลงัจะมีตน้ทุนเกิดข้ึน ตน้ทุนเหล่าน้ีโดยทัว่ ๆ ไป 
สามารถแบ่งแยกออกเป็น 4 ชนิด คือ (วชิิต หล่อจีระชุณห์กุล, 2536) 
 1.  ต้นทุนการส่ังซ้ือสินค้า (Ordering Costs) เป็นตน้ทุนท่ีจ่ายไปเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงวตัถุดิบ 
ช้ินส่วนประกอบต่าง ๆ ตน้ทุนประเภทน้ีจึงเกิดข้ึนเม่ือมีการสั่งซ้ือสินคา้ เราค านวณตน้ทุนชนิดน้ี
ออกมาในรูปของจ านวนเงินต่อการสั่งซ้ือหน่ึงคร้ัง และตน้ทุนน้ีจะก าหนดไวค้งท่ีไม่วา่จะมีการ
สั่งซ้ือเป็นปริมาณมากเพียงใด ตน้ทุนน้ีจะไม่แปรผนัตามปริมาณของสินคา้คงคลงัท่ีสั่งซ้ือ แต่จะ
แปรผนัตามจ านวนคร้ังในการสั่งซ้ือ เป็นท่ีน่าสังเกตวา่การสั่งซ้ือสินคา้หรือการสั่งผลิตเป็นปริมาณ
คร้ังละมาก ๆ จะประหยดัตน้ทุนชนิดน้ี ตน้ทุนในการสั่งซ้ือจะเร่ิมตน้จากการน าค าขอใหซ้ื้อส่งไป
ยงัฝ่ายจดัซ้ือ ต่อจากนั้นจะเป็นการรับและการจดัเรียงวตัถุดิบหรือช้ินส่วนต่าง ๆ ประกอบไวใ้นคลงั  
และส้ินสุดลงเม่ือช าระค่าใชจ่้ายใหก้บัผูข้ายเรียบร้อยแลว้ รายละเอียดของงานอาจจะประกอบไป
ดว้ยการจดัเตรียม และออกค าสั่งซ้ือ การเก็บบนัทึกหลกัฐาน การขนส่งสินคา้ การตรวจรับของ   
การตรวจเอกสาร และการช าระหน้ี เป็นตน้ การพิจารณาตน้ทุนเหล่าน้ีอาจจะออกมาในรูปของ
เงินเดือน และวสัดุส้ินเปลืองส านกังานต่าง ๆ เช่นเงินเดือนผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือ ผูจ้ดัซ้ือ ผูช่้วยผูจ้ดัซ้ือ  
ผูติ้ดตามงาน เสมียน พนกังานพิมพดี์ด พนกังานตรวจรับ เป็นตน้ ส่วนวสัดุส้ินเปลืองประกอบไป
ดว้ย วสัดุส้ินเปลืองในการตรวจรับ วสัดุส้ินเปลืองแผนกบญัชี เป็นตน้ 
 2.  ต้นทุนในการส่ังผลติ (Set up Costs)  มีลกัษณะคลา้ยกบัตน้ทุนในการสั่งซ้ือ บริษทั
จะตอ้งจ่ายเงินทุนในการสั่งผลิตจ านวนหน่ึง ทุกคร้ังท่ีมีการเร่ิมสั่งใหมี้การผลิตใหม่ตน้ทุนชนิดน้ี
ประกอบดว้ยตน้ทุนในการจดัวางสายการผลิต หรือติดตั้งเคร่ืองจกัรเม่ือมีการเร่ิมงานใหม่ ตน้ทุน
การจดัเตรียมเอกสารเก่ียวขอ้งกบัการสั่งงาน การอนุมติัการผลิต และตน้ทุนในการสั่งซ้ือของสินคา้
คงคลงับางชนิดท่ีใชใ้นการผลิตนั้นเป็นตน้ นอกจากตน้ทุนดงักล่าวแลว้ ยงัมีตน้ทุนค่าล่วงเวลา 
ค่าจา้งคนงาน การฝึกหดั การปลดคนงานออก ตลอดจนค่าแรงในการผลิตช้ินงานทดลองงาน 
 3.  ต้นทุนในการจัดเกบ็สินค้า (Holding Costs)  ตน้ทุนท่ีเกิดจากบริษทัจดัเก็บ ตน้ทุน
ประเภทน้ีจะแปรผนัโดยตรงต่อขนาดของสินคา้คลงัสินคา้ ตน้ทุนในการจดัใหมี้ของคงคลงัจะ
ค านวณออกมาเป็นตวัเลขต่อปี และอยูใ่นรูปของร้อยละของมูลค่าของสินคา้คงคลงัถวัเฉล่ีย ตน้ทุน
ประเภทน้ีประกอบดว้ยค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัเคร่ืองมือ และส่ิงอ านวยความสะดวกในการจดัใหมี้สินคา้
คงคลงั ค่าขนส่ง ค่าประกนัภยั ค่าของเสียหาย การลา้สมยั ค่าเส่ือม ค่าภาษี ค่าประกนั และตน้ทุน 
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ในการสูญเสียโอกาสของเงินทุนท่ีจมอยูก่บัสินคา้คงคลงั เป็นท่ีน่าสงสัยวา่ยิง่จดัใหมี้ของคงคลงัอยู่
ในระดบัต ่าเท่าไหร่ ก็ยิง่ท  าใหป้ระหยดัค่าใชจ่้ายใหก้ารจดัใหมี้ของคงคลงัมากข้ึนเท่านั้น  
 4.  ต้นทุนทีเ่กดิจากของขาดแคลน (Shortage Costs)  เม่ือมีสินคา้ไม่พอเพียงต่อการขาย 
หรือมีวตัถุดิบหรือส่วนประกอบไม่เพียงพอแก่การผลิตจะเกิดค่าใชจ่้ายอะไรบา้ง และเป็นจ านวน
เท่าไหร่ เป็นการยากท่ีจะประเมินค่าใชจ่้ายน้ี เช่น ในกรณีมีสินคา้ไม่พอจ่าย ท าใหข้าดรายไดท่ี้ควร
จะไดจ้ากการขายสินคา้นั้น ยิ่งกวา่นั้นอาจจะท าใหข้าดความเช่ือถือจากลูกคา้ จนท าใหเ้สียลูกคา้
ใหก้บัคู่แข่ง ส่วนในกรณีวตัถุดิบท่ีมีไม่เพียงพอ สายการผลิตอาจหยดุชะงกัหากไม่สามารถ
แกปั้ญหาไดท้นั จากตน้ทุนทั้ง 4 ขอ้ท่ีกล่าวมาน้ีในการตดัสินใจถึงประมาณของการสั่งซ้ือ หรือการ
สั่งผลิตแต่ละคร้ัง ตอ้งค านึงถึงตน้ทุนรวมท่ีต ่าท่ีสุด  
 ปัจจัยทีม่ีผลกระทบต่อสินค้าคงคลงั (พิภพ เลา้ประจง, 2534) 
 1.  ปัจจยัอนัเน่ืองมาจากอุปสงค ์จะตอ้งมีระดบัสินคา้คงคลงัแต่ละประเภทอยูใ่นระดบั
หน่ึง เพื่อบริการใหแ้ก่ลูกคา้ การท่ีจะไม่มีสินคา้คงคลงัเลยจะจดัหามาเม่ือมีลูกคา้ตอ้งการซ้ือคงจะ
กระท าไม่ได ้ดงันั้นการท่ีจะมีสินคา้คงคลงัอยูใ่นระดบัหน่ึงก็เพื่อใหสิ้นคา้ไหลเขา้ออกสอดคลอ้งกนั 
 2.  ปัจจยัอนัเน่ืองมาจากความไม่แน่นอนในโลกของความเป็นจริง การพยากรณ์อุปสงค์
ใหถู้กตอ้งแน่นอนนั้นกระท าไดย้ากมาก อีกทั้งระยะเวลาจากจุดสั่งซ้ือสินคา้ถึงจุดท่ีไดรั้บสินคา้ก็
อาจมีความแปรปรวนได ้
 3.  ปัจจยัอนัเน่ืองมาจากการเก็งก าไรในตลาดเสรี หากเป็นท่ีคาดกนัวา่ในอนาคตอนัใกล้
จะมีการปรับราคาสินคา้ตวัน้ีใหสู้งข้ึน ผูค้า้ในแต่ละระดบัจะมีการซ้ือสินคา้ตวัน้ีมากข้ึนท าใหร้ะดบั
สินคา้คงคลงัสูงมากข้ึน  
 

การควบคุมสินค้าคงเหลอื 
 มีวธีิการท่ีจะน ามาใชใ้นการบริหารการควบคุมสินคา้คงเหลือ ไดแ้ก่ (พิภพ เลา้ประจง, 
2534) 
 1.  การก าหนดจุดสูงสุดและจุดต ่าสุดของสินคา้คงเหลือ การควบคุมปริมาณสูงสุดและ
ปริมาณต ่าสุดในคลงัสินคา้ โดยพิจารณาจากปัจจยัต่าง ๆ ดงัน้ี 
 - อตัราการใช ้
 - ระยะเวลาในการสั่งซ้ือ 
 - ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด 
 - ความสะดวกของสถานท่ีในการจดัเก็บรักษาสินคา้ 
 - ตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้ 
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 - เงินทุนหมุนเวยีน 
 - โอกาสของการเส่ือมสภาพและลา้สมยั 
 - เง่ือนไขทางการตลาดและขอ้จ ากดัต่าง ๆ  

 จากปริมาณดงักล่าวจะก าหนดปริมาณสูงสุดและต ่าสุดได ้จุดสั่งซ้ือคือจุดท่ีปริมาณต ่าสุด
บวกดว้ยปริมาณตอ้งการในช่วงระยะเวลาการสั่งซ้ือและเวลาขนส่ง จุดต ่าสุดจึงมีไวเ้พื่อความ
ปลอดภยัในยามฉุกเฉิน ส่วนจุดสูงสุด คือ จุดท่ีกิจการมีปริมาณสินคา้เท่ากบัจุดต ่าสุด บวกดว้ย
ปริมาณสั่งซ้ือในยามปกติ ในกรณีท่ีสภาพแวดลอ้มของธุรกิจเปล่ียนแปลง กิจการตอ้งปรับเปล่ียน
จุดสูงสุดและจุดต ่าสุดดว้ย 
 2.  การควบคุมโดยการใชอ้ตัราหมุนเวยีน การบริหารสินคา้คงคลงัจะตอ้งค านึงถึง
ขอ้จ ากดัในการลงทุนในสินคา้ดว้ย เน่ืองจากการบริหารสินคา้คงเหลือท่ีมีประสิทธิภาพ จะตอ้งไม่
ท าใหเ้งินลงทุนจมกบัสินคา้มากเกินไป อตัราของสินคา้จะเป็นอตัราส่วนท่ีช้ีให้เห็นถึงระยะเวลาท่ี
ลงทุนในสินคา้คร้ังหน่ึง ๆ และจ านวนเงินทุนท่ีจะตอ้งใชใ้นแต่ละคร้ังอตัราหมุนเวยีนของสินคา้
ค านวณไดจ้าก ตน้ทุนสินคา้ขาย หารดว้ยสินคา้โดยเฉล่ียต่อปี ดงันั้น ถา้อตัราหมุนเวยีนต ่าแสดงให้
เห็นถึงเงินทุนท่ีจมในสินคา้ ในทางตรงกนัขา้มอตัราหมุนเวยีนสูง แสดงใหเ้ห็นถึงสินคา้คงเหลือมี
การหมุนเวยีนเร็ว อาจมีโอกาสเกิดสินคา้ขาดมือ ผลท่ีตามมาจะท าใหต้น้ทุนในการสั่งซ้ือเพิ่มข้ึน 
ดงันั้นการควบคุมใหอ้ตัราหมุนเวยีนอยูใ่นระดบัพอสมควรจึงเป็นวธีิควบคุมสินคา้คงเหลือวธีิหน่ึง 
 3.  การวเิคราะห์มูลค่ากิจการ อาจแบ่งสินคา้คงเหลือเป็น 3 กลุ่ม ตามมูลค่าของสินคา้ 
ดงัน้ี สินคา้ท่ีมีมูลค่าสูง สินคา้ท่ีมีมูลค่าปานกลาง  และสินคา้ท่ีมีมูลค่าต ่า การบริหารสินคา้คงเหลือ
ของสินคา้ทั้ง 3 กลุ่มน้ีจะแตกต่างกนัคือ 
 - สินคา้กลุ่มแรก หรือสินคา้ท่ีมีมูลค่าสูง จะท าการสั่งซ้ือบ่อย ๆ ตามความตอ้งการและ
ตามการควบคุมดูแลอยา่งใกลชิ้ด  
 - สินคา้กลุ่มท่ีสอง หรือสินคา้ท่ีมีมูลค่าปานกลาง มกัจะมีการสั่งซ้ือในปริมาณท่ีแตกต่าง
กนัตามความเหมาะสม การสั่งซ้ือไม่บ่อยเหมือนกลุ่มท่ีมีมูลค่าสูง ในบางกิจการอาจใชว้ธีิการสั่งซ้ือ
ตามขนาดของการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด 
 - สินคา้กลุ่มสุดทา้ย หรือสินคา้ท่ีมีมูลค่าต ่า การควบคุมดูแลไม่ค่อยใกลชิ้ดนกั อาจจะ
จดัการโดยใชข้นาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด หรือการใชจุ้ดสูงสุดหรือจุดต ่าสุด  
 1.  การควบคุมโดยงบประมาณ เป็นวธีิควบคุมโดยอาศยังบประมาณเพื่อการวางแผน
เก่ียวกบัสินคา้ 
 2.  การควบคุมสินคา้เก่ียวกบัส่วนเกิน ในบางคร้ังกิจการอาจมีสินคา้ท่ีเกินความตอ้งการ 
หรือสินคา้ท่ีใชไ้ม่ได ้หรือสินคา้ท่ีเลิกใชแ้ลว้ เน่ืองจากการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต หรือ
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สินคา้ขายไม่ออก ในกรณีเช่นน้ีจะตอ้งตรวจสอบการขาย ตรวจสอบการผลิตการบนัทึกบญัชีเพื่อ
ก าหนดปริมาณสินคา้ลา้สมยั หรือสินคา้ส่วนเกินและจดัท ารายงานพร้อมทั้งค  าแนะน าแก่ผูบ้ริหาร
เพื่อหาทางป้องกนัไม่ใหเ้กิดผลเสียหาย 
 การรายงานสินคา้คงเหลือ การบริหารสินคา้คงเหลือท่ีประสบความส าเร็จจะตอ้งอาศยั
ขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ เขา้ใจง่ายและทนัเวลา จะตอ้งมีการวเิคราะห์และรายงานขอ้มูลเพื่อช่วยใน
การวางแผนและควบคุมสินคา้ ซ่ึงมกัจะแสดงผลการรายงานโดยเปรียบเทียบขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงกบั
แผนท่ีก าหนดไว ้วเิคราะห์ผลต่าง พร้อมทั้งขอ้เสนอแนะ  
 

ระบบการบริหารสินค้าคงคลงั 
 ปัญหาของการบริหารสินคา้คงคลงั คือ จะสั่งซ้ือของสินคา้คงคลงัน้ีเม่ือใด ถา้เรา
ก าหนดใหช่้วงระยะเวลาระหวา่งจุดสั่งซ้ือจนกระทัง่ไดรั้บของท่ีสั่ง หรือท่ีเรียกวา่ช่วงเวลาน า  
(Lead Time) นั้นมีค่าคงท่ีแลว้ จุดของการสั่งซ้ือภายใตข้อ้สมมุติดงักล่าวอาจแสดงไดด้งัภาพท่ี 2-1         
(พิภพ เลา้ประจง, 2534) 
                 

 
 
ภาพท่ี 2-1  จุดสั่งซ้ือสินคา้ (ภมรสา ทรัพยเ์พญ็ภพ, 2551,หนา้ 28) 
 
  จากภาพท่ี 2-1 จะเห็นไดว้า่เม่ือบริษทัสามารถพยากรณ์ความตอ้งการของสินคา้ และ
ช่วงเวลาน าไดอ้ยา่งถูกตอ้งแลว้บริษทัก็สามารถจะมีของคงคลงัต ่าสุดเป็นศูนยก์็ได ้
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 ดงันั้นความไม่แน่นอนของอตัราการใชแ้ละช่วงเวลาน ามีความส าคญัมาก ท าใหเ้ราตอ้ง
เก็บสินคา้คงคลงัมีปริมาณมากข้ึนกวา่ความตอ้งการใชโ้ดยเฉล่ียตามปกติท่ีเคยค านวณได้
ของคงคลงั ส่วนท่ีเพิ่มข้ึนน้ีเราเรียกวา่ของคงคลงัส ารอง (Safety Stock) ซ่ึงจะก าหนดใหมี้อยูใ่น
คลงัตลอดเวลา เพื่อป้องกนัการขาดแคลนของคงคลงัซ่ึงอาจเกิดข้ึนไดโ้ดยไม่คาดคิดมาก่อน  
 

การใช้แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram)  
 หรือเรียกเป็นทางการวา่ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) แผนผงั
สาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ี
เป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือ
ของ “ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง 
หรือหลาย ๆ คนอาจรู้ จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ัง
แรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 

วธีิการสร้างแผนผังสาเหตุ และผลหรือผังก้างปลา 
ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอน 

ดงัต่อไปน้ี (ประชาสรรณ์ แสนภกัดี, 2551) 
 1.  ก าหนดประโยชน์ปัญหาท่ีหวัปลา 
 2.  ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ 
 3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 4.  หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 5.  จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
 6.  ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
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ภาพท่ี 2-2  โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 1 (ประชาสรรณ์ แสนภกัดี, 2551) 
 
 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
                 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็น
ปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุ
เป็นผลโดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก          
 M - Man     คนงานหรือพนกังานหรือบุคลากร 

M - Machine   เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
M - Material  วตัถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
M - Method   กระบวนการท างาน 
E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการ - ท างาน  
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ภาพท่ี 2-3  โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 2 (ประชาสรรณ์ แสนภกัดี, 2551) 
 
 แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งไดใ้ช ้4M 1E เสมอไป เพราหากเรา
ไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (Input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่นปัจจยัการ
น าเขา้ 4P ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และ Policy นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามี
ประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่ม ปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบั
ปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั 
 การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา 
        การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเราก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หาสาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผงักา้งปลา 
        การก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการท างานของคนท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่  
ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงาม 
คือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ  

 ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี (ประชาสรรณ์ แสนภกัดี, 2551) ส่วน
ปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถ
แยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
 - ปัจจยั (Factor) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
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 - สาเหตุหลกั 
 - สาเหตุยอ่ย 
 ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรอง 
และกา้นรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกัเป็นตน้ 
 หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) คือ การใส่ช่ือของปัญหาท่ี
ตอ้งการวเิคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัแนวยาวของกระดูกสัน
หลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหายอ่ย ๆ ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3-6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเส้น
กา้งปลา (Sub - Bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นใหใ้ส่ช่ือของส่ิงท่ีท าใหเ้กิด
ปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้ก ถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็น
องคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากท่ีสุด 4-5 
ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมดท่ีจะ
เป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 

การวเิคราะห์แบบ ABC (ABC Analysis) 
 การวเิคราะห์ ABC (ABC Analysis) เป็นแนวคิดท่ีใหค้วามส าคญักบัสินคา้ตามกลุ่ม
สินคา้ โดยการจดัล าดบัสินคา้ตามยอดขายหรือส่วนท่ีแบ่งก าไรของสินคา้นั้น ๆ ประเภท
ความส าคญัของวสัดุคงคลงัตามมูลค่าของวสัดุคงคลงัท่ีหมุนในรอบปี โดยจะแบ่งประ เภทของวสัดุ
คงคลงัออกเป็น 3 ประเภท คือ ประเภท A เป็นวสัดุคงคลงัท่ีมีมูลค่าหมุนเวยีนในรอบปีท่ีสูงท่ีสุด 
ประเภท B มีมูลค่าปานกลาง ส่วนประเภท C มีมูลค่าต ่าสุด  
 Class A = สินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัมาก มีมูลค่าคงคลงัหมุนเวยีนในรอบปีสูง 
ระยะเวลาน า (Lead Time) มาก และสามารถตรวจนบัไดง่้าย 
 Class B = สินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัปานกลาง มีมูลค่าสินคา้คงคลงัหมุนเวยีนในรอบ
ปีปานกลาง ระยะเวลาน า (Lead Time) รองลงมาจากประเภท A 
 Class C = สินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัต ่า มีมูลค่าสินคา้คงคลงัหมุนเวยีนในรอบปีต ่า 
ระยะเวลาน า (Lead Time) นอ้ย และการตรวจนบัท าไดย้าก 
 จ านวนเปอร์เซ็นตท่ี์จ าแนกสินคา้คงคลงัออกเป็น Class ต่าง ๆ ควรจะเป็นเท่าไหร่นั้น 
ข้ึนอยูก่บัสภาพของการมีสินคา้คงคลงั แต่ละบริษทัก็จะมีวธีิการ และแนวทางเป็นของตนเอง 
 Magee and Boodman (1974) ไดใ้หห้ลกัการในการก าหนดประเภทความส าคญัของ
สินคา้คงคลงัไวด้งัน้ี 
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 Class A มีวสัดุคงคลงัประมาณ 15-20% ของรายการวสัดุคงคลงัทั้งหมด แต่มีมูลค่าสูงสุด
ประมาณ 60-80% ของมูลค่าของวสัดุคงคลงัทั้งหมด 

 Class B คือ มีวสัดุคงคลงัประมาณ 20-30% ของรายการวสัดุคงคลงัทั้งหมด แต่มีมูลค่า
ประมาณ 20-30% ของมูลค่าวสัดุคงคลงัทั้งหมด 
 Class C คือ ปริมาณของวสัดุคงคลงัส่วนใหญ่ท่ีเหลือประมาณ 50-60% ของรายการวสัดุ
คงคลงัทั้งหมด แต่มีมูลค่าโดยประมาณเพียง 5-10% ของมูลค่าวสัดุคงคลงัทั้งหมด 
 

การใช้ระบบแบบทนัเวลาพอดี (Just - In - Time: JIT) 
 ระบบแบบทนัเวลาพอดี (Just - In - Time: JIT)  ในความหมายท่ีตรงตวั หมายถึง 
ทนัเวลาพอดี ท างานใหพ้อดีเวลา วางแผนใหดี้ เตรียมการใหพ้อดี 
 ส าหรับการผลิตแบบ Just - In - Time หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีของ 
TOYOTA นั้นหมายถึง การผลิตหรือส่งมอบ ส่ิงท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ 
โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองมือก าหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ และใช ้Pull 
System ในการควบคุมวสัดุคงคลงัในการผลิต ท าใหไ้ม่เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินทั้งในส่วน
ของวตัถุดิบ งานระหวา่งท า และสินคา้ส าเร็จรูป 
 ระบบการผลิตแบบ Just - In - Time จะเร่ิมตน้จากการขั้นตอนของปรับใหส้ายการผลิตมี
ความราบเรียบสม ่าเสมอในทุกขั้นตอน หรือท่ีเรียกวา่การท างานแบบ Heijunka หรือใน
ภาษาองักฤษเรียกวา่ Leveled Production ในขั้นตอนน้ี ระยะเวลาการผลิตในแต่ละกระบวนการจะ
ถูกควบคุมดว้ยระบบ Take Time เพราะปัจจุบนักระบวนการผลิตรถยนตแ์ต่ละสาย (Line) การผลิต
ไดเ้ปล่ียนแปลงจากเดิมมาก โดยสายการผลิตแต่ละสายอาจะประกอบดว้ยการผลิตรถยนตห์ลาย ๆ 
รุ่นในเวลาเดียวกนั ซ่ึงปัจจุบนั TOYOTA 
 Thailand สามารถผลิตรถยนตไ์ดม้ากสุดถึง 5 รุ่นในสายการผลิตสายหน่ึง ดงันั้นจะเห็น
ไดว้า่ความต่อเนืองจากสายการผลิต (Continuous Flow Processing) ในแต่ละขั้นตอนมีส่วนส าคญั
อยา่งยิง่การท าใหร้ะบบ Just - In - Time ประสบความส าเร็จ 
 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี เป็นระบบท่ีน ามาใชเ้พื่อสนองปรัชญาในการผลิตท่ีมุ่งเนน้
ก าจดัความสูญเสียหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าต่าง ๆ ออกจากกระบวนการ ซ่ึงพฒันาข้ึนโดยบริษทั
โตโยตา้ ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อใหก้ารบริหารจดัการวตัถุดิบและช้ินส่วนเขา้สู่การผลิตในปริมาณและ
เวลาท่ีตอ้งการ เพื่อผลิตเป็นสินคา้ไดพ้อดีกบัความตอ้งการทั้งปริมาณและเวลา ทั้งน้ีเพื่อลดความ
สูญเสียและตน้ทุนท่ีมาจากการคงคลงั และลดงานระหวา่งกระบวนการอนัเป็นขอ้เสียของการผลิต
แบบคราวละมาก ๆ  
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 การผลิตแบบทนัเวลาพอดีถึงแมว้า่จะลดความสูญเสียอยา่งท่ีไม่เคยมีในการผลิตแบบ
คราวละมาก ๆ ได ้แต่การผลิตแบบทนัเวลาพอดีก็จะมีปัญหาในเร่ืองการปรับตั้งกระบวนการและ
การวางแผน รวมถึงการบริหารความร่วมมือจากผูผ้ลิตภายนอก โดยสรุปการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
ตอ้งมีการเปล่ียนแปลงจากการผลิตคราวมาก ๆ ดงัน้ี 
 1.  ตอ้งมีการจดัสมดุลสายการผลิต ใหแ้ต่ละส านกังานมีภาระงานเท่ากนั และสามารถ
รองรับผลิตภณัฑ์แบบหลากหลายได ้
 2.  ตอ้งลดหรือก าจดัเลาท่ีใชใ้นการตั้งเคร่ืองเม่ือเปล่ียนรุ่นการผลิต โดยมีเป้าหมายการ
เปล่ียนแปลงแต่ละคร้ังตอ้งไม่เกิน 10 นาที หรือท่ีเรียกกนัวา่ SMED (Single Minute Exchange of  
Die) 
 3.  ตอ้งลดขนาดของการผลิต และการสั่งซ้ือแต่ละคราว (Lot Size) ซ่ึงแน่นอนวา่ท าให้
เกิดจ านวนคร้ังของการตั้งเคร่ืองและจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือท่ีมากข้ึน 
 4.  ตอ้งลดเวลาในการผลิตและส่งมอบ (Production Lead Time และ Delivery Lead 
Time) ซ่ึงเวลาน าในการผลิตสามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมือกนัระหวา่งหน่วยงานผลิต ส่วนการ
ลดเวลาน าในการส่งมอบก็สามารถลดลงไดด้ว้ยความร่วมมือและติดต่อประสานงานท่ีดีกบัผูผ้ลิต
จากภายนอก 
 5.  ตอ้งมีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรมีความพร้อมอยู่
ตลอดเวลา ซ่ึงการผลิตแบบทนัเวลา เคร่ืองจกัรจะมีโอกาสหยดุใหบ้ ารุงรักษามากกวา่การผลิต      
คร้ังละมาก ๆ 
 6.  ตอ้งมีแรงงานแบบหลายทกัษะ (Flexible Work Force)  เช่นสามารถใชเ้คร่ืองจกัรได ้
สามารถบ ารุงรักษาได ้ สามารถตรวจสอบคุณภาพได ้และสามารถท างานอ่ืนได ้ซ่ึงแตกต่างจากการ
ผลิตคราวละมาก ๆ  ท่ีจะใชแ้รงงานท่ีเช่ียวชาญเฉพาะอยา่ง 
 7.  ตอ้งการผูผ้ลิตจากภายนอกท่ีเช่ือถือได ้และมีระบบป้องกนัคุณภาพท่ีจะไม่ท าให้
ช้ินส่วนดอ้ยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีการประเมินระบบผูผ้ลิตจากภายนอก 
 8.  ตอ้งขนถ่ายช้ินงานระหวา่งหน่วยผลิตคราวละนอ้ย ๆ หรือถา้เป็นไปไดก้็คราวละ 1 
หน่วย (Small Lot Conveyance หรือ One Piece Flow) ทั้งน้ีเพื่อลดเวลาน า และลดปริมาณงาน
ระหวา่งกระบวนการ 
 ระบบกมับงั (Kanban System) เป็นอีกระบบหน่ึงซ่ึงถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT 
ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมา เพื่อช่วยใหก้ารท างานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ระบบกมั
บงัของโตโยตา้อาจเรียกไดว้า่ “ระบบบตัรสองใบ” หรือ “Two - Card System” จะใชแ้ผน่กระดาษ
เพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการใหมี้การ “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban: C-Card) 
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และใชก้ระดาษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะเหมือนกนัเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให ้“ผลิต” 
ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน (Production Kanban: P-Card) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ (Container) ท่ีใส่
วตัถุดิบ ซ่ึงหลกัการด าเนินงานของระบบ Kanban นั้น จะตอ้งประกอบไปดว้ยหลกัการต่าง ๆ 
ดงัต่อไปน้ี 
 - ในแต่ละภาชนะตอ้งมีบตัรอยูเ่สมอ 
 - หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนของหน่วยผลิตโดยระบบดึง 
 - ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
 - ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 
 - ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้นท่ีจะถูกจดัส่งและใชใ้นสายการผลิต 
 - ผลผลิตรวมจะไม่มากไปกวา่ค าสั่งผลิตท่ีไดบ้นัทึกใน P-Card และวตัถุดิบท่ีเบิกจะตอ้ง
ไม่มากกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลง C-Card  
 วตัถุประสงค์หลกัของระบบ Just - In - Time  
 - ไม่มีวสัดุคงคลงั (Stock) ประเภทต่าง ๆ อยูท่ี่ระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือไม่มีอยูเ่ลย เพื่อให้
ไม่เกิดตน้ทุนการจดัเก็บ ตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 - ใหล้ดเวลาน าหรือเวลารอคอยในกระบวนการต่าง ๆ ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุดหรือไม่ตอ้ง
เสียเวลาในการรอคอยเลยเพื่อไม่ใหเ้กิดความวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์ และใหเ้กิด
ประสิทธิภาพเตม็ท่ี 
 - ใหข้จดัของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 
 - ใหข้จดัความสูญเปล่า 7 ประการในการผลิต ไดแ้ก่ไม่ผลิตมากไป ไม่เกิดการรอคอย
ระหวา่งการผลิต ไม่เกิดการยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมากไป ไม่เกิดการปฏิบติังานท่ีไม่จ  าเป็น ไม่มี
วตัถุดิบหรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปมากเกินไป ไม่มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน และ  
ไม่มีการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ไม่มีคุณภาพ  
 ซ่ึงประโยชน์ของการใชร้ะบบแบบทนัเวลาพอดีหรือ Just - In - Time นั้นมีมากมาย
หลายประการดว้ยกนั นอกเหนือจากจะลดตน้ทุนการจดัเก็บ และตน้ทุนเสียโอกาสแลว้ ยงัเป็นการ
ลดระดบัคุณภาพของสินคา้ใหสู้งข้ึน ลดของเสียจากการผลิตใหน้อ้ยลง ระบบการผลิตมีการ
คล่องตวัมากข้ึน ระยะเวลาในการผลิตรวมนอ้ยลง ระบบการพยากรณ์ในการผลิตแม่นย  ามากข้ึน 
สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดร้วดเร็ว คนงานมีส่วนร่วมในการท างาน และมีการรับ
ผติชอบในสายงานมากข้ึน และคนงานท างานอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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ตารางท่ี 2-1  ความแตกต่างของระบบผลิตแบบดั้งเดิม กบัระบบผลิตแบบทนัเวลาพอดี          
      (ไทยแลนดอิ์นดสัตร้ีดอทคอม, 2013) 
 

การผลติแบบดั้งเดิม การผลติแบบทันเวลาพอดี 
1. ลกัษณะการผลิตท่ีมีความสามารถ โดยมีการ
แบ่งสายงานการผลิตตามทนัที 

1. ลกัษณะการผลิตมุ่งท่ีความคล่องตวัของการ
ผลิต โดยการจดัการผลิตแบบ 
MANUFACTURING CELL 

2. ก าหนดกลยทุธ์ในการผลิตท่ีแน่นอน และมี
ระยะเวลานาน 

2. สามารถเปล่ียนแปลงกลยทุธ์ในการผลิตได้
ทนัทีตามความตอ้งการของตลาด 

3. การท างานของคนงานมกัจะท าเฉพาะงานท่ี
ตนถนดัเท่านั้น ตามลกัษณะของความช านาญ
เฉพาะอยา่ง 

3. คนงานจะตอ้งสามารถท างานทุกอยา่งได้
ทนัทีท่ีไดรั้บมอบหมาย 

4. มีการผลิตเพื่อใหมี้สินคา้คงเหลือเพียง
พอท่ีจะจ าหน่ายในช่วงท่ีไม่สามารถท าการ
ผลิตได ้

4. ไม่มีการผลิตสินคา้เหลือเก็บไว ้

5. มีการใชเ้ทคนิคการวางแผนการผลิตท่ี
ยุง่ยากซบัซอ้น และมีการน าเคร่ือง
คอมพิวเตอร์มาใชใ้นการก าหนดการผลิต 

5. การผลิตมุ่งท่ีจะอาศยัความร่วมมือร่วมใจ
ของคนงานในการแกไ้ขปัญหา 

6. อตัราการผลิตคงท่ี และมีหน่วยงานท า
หนา้ท่ีตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ 

6. มีอตัราการผลิตท่ียดืหยุน่ไดสู้ง และท าการ
ตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง พร้อมสามารถ
แกไ้ขไดท้นัที 

7. จดัวางอุปกรณ์การผลิตตามสถานีการผลิต
และมีการใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีขนาดใหญ่และ
ทนัสมยั 

7. จดัวางอุปกรณ์การผลิตให้อยูติ่ดกนัและ
เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรมีขนาดเล็ก และสามารถมี
การเปล่ียนแปลงไดท้นัที 

8. มีการผลิตจ านวนมาก ๆ (MAS 
PRODUCTION) เพื่อใหมี้ความประหยดัมาก
ท่ีสุด 

8. ผลิตจ านวนนอ้ย หรือเพียงพอเฉพาะความ
ตอ้งการเท่านั้น 

9. มีการสั่งซ้ือวตัถุดิบจดัเตรียมไว ้เพื่อป้องกนั
การขาดแคลนวตัถุดิบ 

9. ไม่มีการสั่งซ้ือวตัถุดิบมาเก็บไว ้จะท าการ
สั่งซ้ือเม่ือตอ้งการใชใ้นการผลิตเท่านั้น 
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การลดต้นทุนจากการสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste for Cost Reduction) 
 

 
 
ภาพท่ี 2-4  ความสูญเสียทั้ง 7 ประการ (ไทยแลนด์อินดสัตร้ีดอทคอม, 2013) 
 
 ความสูญเสีย 7 ประการ 
 ความสูญเสีย คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน 
คุณภาพ และการจดัส่งมอบ ส่ิงท่ีเป็นอาการบ่งบอกใหท้ราบวา่จะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการ ดงัน้ี 
 1.  ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Waste of Overproduction) การผลิตสินคา้ใน
ปริมาณมากเกินจ าเป็นหรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานานมาจากแนวความคิดดั้งเดิมท่ีตอ้งการให ้    
แต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาใหม้ากท่ีสุดในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก
เพื่อใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่จะท าใหมี้งานระหวา่งท า (Work in Process: 
WIP) จึงท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ หรือเม่ือแต่ละสถานีงานท่ีอยูใ่นสายงานการผลิต
เดียวกนัจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตช้ินงานไดอ้ยา่งสมดุลก็จะเกิดงานระหวา่งท า 
การผลิตยิง่มากก็จะท าใหง้านระหวา่งท าในกระบวนการผลิตมากข้ึนตามไปดว้ย 
  1.1 ปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป 
   1.1.1 เกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บ ท าใหสู้ญเสียพื้นท่ีการท างานส่วนหน่ึง
ไป ท าใหก้ารขนยา้ย/ การขนส่ง ท าไดล้  าบาก การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมแซมท าไดไ้ม่
สะดวก เม่ือมีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณท างานไดแ้ลว้จะตอ้ง
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หาพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิตชัว่คราว ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและเสีย
ค่าใชจ่้ายเพิ่ม 
   1.1.2 ความไม่ปลอดภยัในการท างาน หากการจดัเก็บระหวา่งกระบวนการผลิตไม่
เป็นระเบียบ หรือไม่มัน่คงพอ ก็อาจท าให้เกิดอุบติัเหตุได ้สร้างความเสียหายใหแ้ก่ทั้งคนและ
ทรัพยสิ์น 
   1.1.3 เกิดการขนยา้ยไปเก็บชัว่คราวเม่ือใชไ้ม่หมด หรือมีการเปล่ียนค าสั่งการผลิต 
ท าใหเ้สียแรงงานเวลา และเคร่ืองจกัรในการขนยา้ย โดยท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มต่องานนั้นเลย 
   1.1.4 ของเสียจากกระบวนการผลิตก่อนหนา้ไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที เพราะคา้งอยู่
ในระหวา่งงานกระบวนการผลิต การท่ีเราท าการผลิตแต่ละคร้ังปริมาณมาก ๆ กวา่จะถึง
กระบวนการผลิตถดัไปหรือถูกตรวจสอบ ซ่ึงในช่วงเวลานั้นเคร่ืองจกัรเดิมก็ผลิตช้ินงานเสียเพิ่มข้ึน
อีก จนกวา่จะมีการพบงานเสียท่ีอยูใ่นงานระหวา่งกระบวนการผลิตและมีการรายงานกลบัมาเพื่อ
แกไ้ข ซ่ึงการผลิตของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน พลงังานโดยเปล่าประโยชน์ 
   1.1.5 ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน โสหุย้ท่ีใชไ้ปแลว้ในการผลิตจม 
   1.1.6 ปิดบงัปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่นใชเ้วลานานในการปรับแต่ง
เคร่ืองจกัร หรือเคร่ืองจกัรเสีย เพราะเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีข้ึนก็ยงัไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตมากนกั เน่ืองจากมีงานระหวา่งผลิตส ารองไวม้าก จึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งไม่คุม้ค่า และ
ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมากเกินความจ าเป็น เช่นค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีเสียไปในการซ่อมเคร่ืองจกัร 
   1.1.7 ใชเ้วลาในการผลิตนาน เพราะเม่ือท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมาก           
ซ่ึงบางคร้ังสินคา้ลูกคา้ไม่ตอ้งการ จึงท าใหลู้กคา้ไดรั้บสินคา้ชา้ และอาจท าใหลู้กคา้ไม่พอใจ 
  1.2 แนวทางในการปรับปรุง 
   1.2.1 ก าจดัจุดคอขวดโดยการศึกษาเวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอนการผลิต
วา่ท างานสมดุลนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนใดมีการท าการผลิตต ่ากวา่ขั้นตอนอ่ืน ๆ ก็ใหจ้ดัการ
แกไ้ข 
   1.2.2 ผลิตแต่ละช้ินงานในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงท าใหง้านระหวา่ง
กระบวนการผลิตลดลงได ้
   1.2.3 พนกังานตอ้งท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยู่
เสมอ หากสภาพเคร่ืองจกัรของเรามีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมแซมบ่อย เน่ืองจากจะเสียเงินและ
เวลาในการซ่อมแซมแลว้ ยงัท าใหเ้ราผลิตของไดล่้าชา้ ไม่ทนัต่อความตอ้งการลูกคา้หรือสินคา้ท่ี
ผลิตออกมามีคุณภาพต ่า 
   1.2.4 ก าหนดการผลิตในแต่ละ LOT ใหน้อ้ยลง 
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   1.2.5 ลดเวลาตั้งเคร่ืองโดยปรับปรุงวธีิการท างานและจดัล าดบัขั้นตอนการท างาน
ใหเ้หมาะสม จดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการจดัหาส่ิงของ 
   1.2.6 ฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะหลายอยา่งในการปฏิบติังาน เพื่อใหไ้ดท้  างานได้
หลายหนา้ท่ี เม่ือมีการเร่งด่วนก็สามารถไปช่วยสถานีอ่ืน อนัจะท าใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง 
และลดปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
 2.  ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waste of Waiting) 
 การซ้ือวสัดุคร้ังละจ านวนมากเพื่อรับประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพอ
ตลอดเวลา หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีประหยดัในกรณีมีส่วนลดดา้นราคา จะส่งผลใหมี้ปริมาณวสัดุอยูใ่นคลงัมากเกินความ
ตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ 
  2.1 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการจดัเก็บวสัดุท่ีไม่จ  าเป็น 
   2.1.1 ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บวสัดุคงคลงั แทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ีส่วนน้ีไปในการผลิต
เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ออกมา 
   2.1.2 ตน้ทุนวสัดุจม ยิง่ระยะเวลาท่ีใชว้สัดุในโรงงานนานมากเท่าไหร่ ตอ้งเสีย
ดอกเบ้ียมากข้ึนเท่านั้น 
   2.1.3 วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพถา้ขาดการจดัเก็บแบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First In 
First Out) 
   2.1.4 เกิดความซ ้ าซอ้นในการสั่งซ้ือ ถา้ควบคุมปริมาณและต าแหน่งท่ีจดัเก็บไม่
ถูกตอ้ง 
   2.1.5 ตอ้งการแรงงานในการจดัเก็บเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการรับ-จ่าย 
ตลอดจนการดูแลรักษา 
   2.1.6 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งการผลิตก็จะเกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัเป็น
จ านวนมากโดยท่ียงัไม่รู้วา่มีความตอ้งการอีกเม่ือไหร่ 
  2.2 แนวทางแกไ้ข 
   2.2.1 ก าหนดจุดสูงสุดและจุดต ่าสุดในการจดัเก็บสินคา้แต่ละชนิด 
   2.2.2 ใชค้วบคุมโดยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อช่วยในการจดัเก็บและ
หยบิใช ้เช่นพน่สี แผน่ป้าย เป็นตน้ 
   2.2.3 การควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือจากอตัราการใชด้ว้ยระบบท่ีง่ายท่ีสุด 
   2.2.4 ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ลกัษณะเขา้ก่อนออกก่อน (First In First 
Out) 
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 3.  ความสูญเปล่าจากการขนยา้ย (Waste of Transportation) 
 การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย
เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าใหต้น้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซอ้น เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุใหเ้หลือนอ้ย
ท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน 
  3.1 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการขนส่ง 
   3.1.1 เกิดตน้ทุนการขนส่ง เช่น แรงงานคน พลงังาน 
   3.1.2 วสัดุเสียหายจากการตกหล่น 
   3.1.3 วสัดุเกิดการสูญหายและตกหล่นไประหวา่งทางท่ีท าการขนส่ง 
   3.1.4 อุบติัเหตุ 
   3.1.5 สูญเสียเวลาในการผลิต ถา้การขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานใน
หน่วยงานนั้นก็ตอ้งเสียเวลาในการรอคอยโดยท่ีไม่ไดส้ร้างงานใหเ้กิดข้ึน ซ่ึงท าใหผ้ลงานออกมา
ล่าชา้ 
  3.2 แนวทางการปรับปรุง 
   3.2.1 วางผงัเคร่ืองจกัรใหใ้กล ้
   3.2.2 พยายามลดการขนส่งท่ีซ ้ าซอ้นกนั 
   3.2.3 ใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
 4.  ความสูญเปล่าจากกระบวนการท่ีไร้ประสิทธิผล (Waste of Processing Itself) 
 การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางการท างานไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กลตวั 
กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น หรือการท างานกบัเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้าหนกั และ
สัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นระยะเวลานานจะท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อ
ร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
  4.1 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตงานเสีย 
   4.1.1 ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
   4.1.2 เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ดีไป หรือใชเ้วลาไม่คุม้ค่าและใช้
เวลานานกวา่จะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบจ านวนท่ีตอ้งการ 
   4.1.3 ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิตในกรณีท่ีเกิดของเสียข้ึนมากกวา่ปริมาณท่ีเผื่อ
ไว ้ท าใหก้ าหนดการผลิตสินคา้อ่ืนตอ้งเล่ือนออกไป ส่งผลใหลู้กคา้ไดสิ้นคา้ไม่ตรงตามก าหนด 
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   4.1.4 เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน ตอ้งใชแ้รงงานในการแยกของดี/ ของเสีย
ออกจากกนัตลอดจนการผลิตสินคา้นั้นใหม่ 
   4.1.5 สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี เน่ืองจากไดรั้บงานเสียหรือโยนความผิด 
   4.1.6 ส้ินเปลืองสถานท่ีจดัเก็บและจ ากดัของเสีย วธีิท่ีเราใชใ้นการหาของเสียหรือ
ปรับปรุงคุณภาพคือ วธีิการตรวจสอบ แต่วธีิน้ีไม่สามารถขจดัสาเหตุของการผลิตของเสียได ้
เพียงแต่เป็นขั้นตอนของการเลือกของเสียออกจากกระบวนการเท่านั้น ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต
ของเสียก็ยงัคงอยู ่และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอ ก็อาจมีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้ ซ่ึงท าให้
เกิดปัญหาตามมา 
  4.2 แนวทางปรับปรุง 
   4.2.1 มีมาตรฐานของงานวสัดุท่ีถูกตอ้ง 
   4.2.2 พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
   4.2.3 อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจและสามารถปฏิบติังานไดต้รงตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด 
   4.2.4 ดดัแปลงอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกนัความผิดพลาดจากการท างาน เช่น การ
ดดัแปลงอุปกรณ์ใหไ้ม่สามารถใชง้านได ้หากช้ินงานไม่สมบูรณ์ 
   4.2.5 ตั้งเป้าหมายใหผ้ลิตของเสียเป็นศูนย ์
   4.2.6 ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็ว ยิง่เราสามารถทราบส่ิง
ผดิปกติไดเ้ร็วข้ึน การแกไ้ขก็จะยิง่ง่ายข้ึนเท่านั้นและยงัช่วยลดปริมาณการผลิตของเสียในลกัษณะ
ซ ้ า ๆ ใหน้อ้ยลงดว้ย 
   4.2.7 ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑใ์หเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
   4.2.8 บ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพดี 
 5.  ความสูญเปล่าจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Waste of Stocks) 
 การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนั
หลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลิต โดยใหพ้นกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ
ท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
  5.1 ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 
   5.1.1 เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็น 
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   5.1.2 เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
   5.1.3 มีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมาก 
   5.1.4 สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน ความคล่องตวัในการท างานลดลง 
  5.2 แนวทางการปรับปรุง 
   5.2.1 ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละเลือกใชว้สัดุท่ีเหมาะสมเพื่อใหง่้ายต่อ
การผลิตและการใชง้าน 
   5.2.2 วเิคราะห์การท างานเพื่อแบ่งประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการวา่จดั
อยูใ่นงานประเภทใดใน 5 ประเภท ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนยา้ย การเก็บ การตรวจเช็ค การ
ล่าชา้ จากนั้นศึกษาเฉพาะขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสม เพื่อหาวิธีปรับปรุงและแกไ้ขต่อไป 
   5.2.3 ใชห้ลกัการ 5W 1H คือ การถามเพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละข้ึนตอน
กระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ยค าถาม 6 ค าถาม คือ  
    - What ? ท าอะไร ? ท าไมตอ้งท า ? ท าอยา่งอ่ืนไดไ้หม ? 
    - When ? 
    - Where ? 
    - Who ? 
    - How ? ท าอยา่งไร ? ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ? ท าวธีิอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
    - Why ? 
   5.2.4 ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงงาน 
    - E = Eliminate (การแยกงาน) 
    - C = Combine (การรวมเขา้ดว้ยกนั) 
    - R = Re-Arrange (การเตรียมการ) 
    - S = Simplify (การท าใหง่้าย) 
   5.2.5 ลด Set - Up Time  ของเคร่ืองจกัรใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 
 6.  ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Waste of Motion) 
 การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยดุท างานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยั           
การผลิต เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จดัสายงานการผลิตไม่สมดุล การเปล่ียนรุ่นผลิต 
เป็นตน้ ซ่ึงจะท าใหก้ารผลิตเป็นไปดว้ยความล่าชา้ไม่เตม็ก าลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้อาจ
ไม่ทนัก าหนด 
  6.1 ปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย 
   6.1.1 เสียเวลา 
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   6.1.2 เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
   6.1.3 ขวญัและก าลงัใจต ่า เพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิตท าให้
พนกังานไม่ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
 6.2 แนวทางการปรับปรุง 
   6.2.1 การวางแผนการผลิต 
   6.2.2 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
   6.2.3 ลดเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร 
   6.2.4 จดัสรรใหมี้ความสมดุลในแต่ละข้ึนตอนงาน 

6.2.5 ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายดา้น 
 7.  ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย (Waste of Defective Products) 
 การคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถก าจดัสาเหตุ
ของการผลิตของเสียได ้เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้น 
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุด
รอดไปถึงมือลูกคา้ ท าใหภ้าพลกัษณ์ขององคก์รเสียหาย ขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของสินคา้ 
และเม่ือเกิดของเสียก็จะตอ้งน าไปแกไ้ขใหมี้คุณลกัษณะถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้หรือ
ก าจดัทิ้งท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน 
  7.1 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
   7.1.1 เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี ตอ้งใชเ้วลาในการหยบิงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั   
ท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง 
นอกจากน้ียงัท าใหช้ิ้นงานเสียหายจากการตกหล่น 
   7.1.2 อุบติัเหตุเน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 
   7.1.3 เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เพราะการเคล่ือนไหวท่ีใช้
ระยะทางมากเกินความจ าเป็น 
  7.2 แนวทางการปรับปรุง 
   7.2.1 ศึกษาการเคล่ือนท่ี ให้เกิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด 
   7.2.2 จดัสภาพแวดลอ้มในการท างานใหเ้หมาะสม เช่น แสงสวา่ง อุณหภูมิ เสียงท่ี
เหมาะสมต่อการท างาน 
   7.2.3 ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหมี้ขนาด ความสูง น ้าหนกั เหมาะสมกบั
สภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
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   7.2.4 ท าอุปกรณ์ในการช่วยในการจบัยดึช้ินงาน เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่ง
สะดวกและรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
 

การใช้ทฤษฎ ีและหลกัการเกีย่วกบัปริมาณส่ังซ้ืออย่างประหยดั 
 1.  ปริมาณการสั่งซ้ืออยา่งประหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) 
 เป็นวธีิการคณิตศาสตร์ท่ีช่วยหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีท าให้ตน้ทุนรวมเก่ียวกบัการจดัการ
สินคา้คงคลงัท่ีเกิดข้ึนต ่าท่ีสุด ซ่ึงตน้ทุนรวมในท่ีน้ีประกอบไปดว้ยตน้ทุนในการสั่งสินคา้และ
ตน้ทุนในการเก็บรักษาสินคา้  
 

 
 
ภาพท่ี 2-5  จุด EOQ ท่ีท าใหต้น้ทุนรวมต ่าท่ีสุด (Heizer and Render, 2005) 
 
 EOQ เหมาะส าหรับการประยกุตใ์ชก้บัสินคา้คงคลงัท่ีสั่งซ้ือเป็นคร้ัง ๆ โดยไม่ได้
ด าเนินงาน หรือจดัส่งอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงมีสมมุติฐานดงัต่อไปน้ี 
 - ความตอ้งการสินคา้คงท่ี และทราบไดล่้วงหนา้ และเกิดข้ึนแบบต่อเน่ือง 
 - เวลาน าในการสั่งคงท่ีและทราบล่วงหนา้ 
 - ราคาสินคา้ท่ีไม่วา่จะสั่งเป็นจ านวนเท่าไหร่หรือวา่จะสั่งในเวลาใด 
 - ตน้ทุนการสั่งสินคา้คงท่ีไม่วา่จะเป็นการสั่งจ  านวนเท่าใดหรือวา่จะสั่งในเวลาใด 
 - ความตอ้งการสินคา้จะไดรั้บการตอบสนองตลอดเวลา โดยไม่มีสินคา้ขาดมือ 
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 - สินคา้ท่ีสั่งแต่ละคราวเป็นเพียงสินคา้ชนิดเดียวไม่รวมกบัสินคา้ชนิดอ่ืน 
 Heizer and Render แสดงการหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั (EOQ) ไดด้ว้ยขั้นตอน 
ตามล าดบัดงัน้ี 
 สร้างสมการเพื่อหาค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ โดยก าหนดให้ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือต่อปีมีค่า
เท่ากบัจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือต่อปีคุณดว้ยค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือต่อคร้ัง ดงันั้น สามารถหา
ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือต่อปีได ้ดงัน้ี 
 
ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือต่อปี  = จ  านวนคร้ังของการสั่งซ้ือต่อปี X ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือต่อคร้ัง  
         = (ปริมาณความตอ้งการสินคา้ต่อปี/ ประมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ัง) X         
             ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือต่อคร้ัง 
           = (D/Q) X K 
  
 สร้างสมการเพื่อหาค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้ โดยก าหนดใหค้่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ
สินคา้ต่อปี มีค่าเท่ากบั ปริมาณสินคา้เฉล่ียต่อปี คุณดว้ยค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้ต่อหน่วยต่อปี 
ดงันั้น สามารถหาค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้ต่อปีไดด้งัน้ี 
 
ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้ต่อหน่วยต่อปี = ปริมาณสินคา้เฉล่ียต่อปี X ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ 
                                         สินคา้ต่อหน่วยต่อปี 
                                    = (ปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ัง/ 2) X ค่าใชจ่้ายในการ 
                                       จดัเก็บสินคา้ต่อหน่วยต่อปี 
                                    = (Q/2) X h 
 
 จากจุดท่ีค่าใชจ่้ายสินคา้คงคลงัรวมประหยดัท่ีสุดคือ จุดท่ีค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้มี
ค่าเท่ากบัจุดท่ีค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือสินคา้ ดงันั้น น าค่าใชจ่้ายทั้งสองมาเขา้สมการ โดยก าหนดใหมี้
ค่าเท่ากนั 
 

 
 
 ท าการแกส้มการเพื่อหาค่า Q ท่ีเป็นปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั (EOQ) 
  Q2h  =  2DK 
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  Q2 = 2DK/ h 
  Q =  2DK/ h 
 เม่ือ   
  Q  =  ปริมาณสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง 
  D = ปริมาณความตอ้งการสินคา้ต่อปี 
  K = ตน้ทุนในการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง 
  h = ตน้ทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี 
 จากตวัแบบการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท าใหเ้ราทราบค าตอบวา่ควรจะสั่งซ้ือปริมาณเท่าใดจึง
จะเหมาะสม แต่วา่ค าตอบท่ีวา่จะซ้ือเม่ือไหร่นั้น จะตอ้งอาศยัตวัแบบท่ีเรียกวา่ จุดสั่งซ้ือใหม่ 
(Reorder Point: ROP) 
 2.  จุดสั่งซ้ือใหม่ (Reorder Point: ROP) 
 เป็นจุดท่ีบอกใหผู้รั้บผดิชอบในการสั่งซ้ือทราบวา่ ถึงเวลาท่ีจะตอ้งออกค าสั่งซ้ือ
สินคา้เขา้มาเพิ่มเติม (สั่งซ้ือเม่ือถึงรอบระยะเวลาท่ีก าหนด) เพื่อใหว้ตัถุดิบคงคลงัเขา้มาแทนท่ีเม่ือ
จ านวนวตัถุดิบคงคลงัลดลงถึงจุดท่ีก าหนด จุดสั่งซ้ือใหม่อาจจะบอกเป็นระดบัของการสั่งใหม่ 
(Reorder Level) ดงันั้นระดบัของการสั่งซ้ือใหม่จึงข้ึนอยูก่บัตวัแปร 2 ตวั คือ อตัราความตอ้งการใช้
สินคา้คงคลงัและช่วงเวลาน า (ในสมมุติฐานวา่ความตอ้งการคงท่ี และช่วงเวลาน าคงท่ีและแน่นอน) 
ในการค านวณระดบัการสั่งซ้ือใหม่เราจึงคูณอตัราการใชด้ว้ยเวลาน า ดงันั้นสมการท่ีไดคื้อ  
 

 
 
 เม่ือ  

     =  ปริมาณความตอ้งการสินคา้ต่อหน่วยเวลา 

   = ช่วงเวลาน า หรือ ช่วงระยะเวลาการรอคอยของการสั่งซ้ือ 
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ภาพท่ี 2-6  ระดบัของสินคา้คงคลงักรณีท่ีปริมาณความตอ้งการและช่วงเวลารอคอยการสั่งซ้ือมี 
  ค่าคงท่ี (Heizer and Render, 2005) 
 
 แต่เพื่อป้องกนัของคงคลงัขาดแคลน เน่ืองจากความตอ้งการท่ีไม่แน่นอน หรือช่วงเวลา
น าท่ีไม่แน่นอน เราจึงไม่ควรเส่ียงต่อก าหนดการท่ีรัดตวั เช่นน้ีบริษทัจึงควรจดัใหมี้ของคงคลงั
ส ารอง เพื่อความปลอดภยัไวจ้  านวนหน่ึง ดงันั้นสมการท่ีไดคื้อ  
 

 
 
 เม่ือ     
  SS =  ระดบัสินคา้คงคลงัส ารอง 
 
 3.  สินคา้คงคลงัส ารอง (Safety Stock: SS) 
 ในทางทฤษฎีเม่ือทางโรงงานพยากรณ์ความตอ้งการของสินคา้ และช่วงเวลาน าไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งแม่นย  าแลว้ โรงงานก็สามารถจะมีของคงคลงัต ่าสุดเป็นศูนยไ์ด ้แต่ในทางปฏิบติัแลว้การ
พยากรณ์มกัไม่เป็นจริงเสมอไป เช่น ปริมาณการใชสู้งกวา่ปริมาณท่ีคาดไว ้หรือผูข้ายไม่สามารถส่ง
สินคา้ไดต้ามก าหนด ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัใหมี้ปริมาณมากข้ึนกวา่ความตอ้งการใช้
โดยเฉล่ียตามปกติท่ีค านวณไดข้องสินคา้คงคลงัท่ีเพิ่มข้ึนมาน้ี เรียกวา่ระดบั Safety Stock 
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 สินคา้คงคลงัส ารอง (Safety Stock) เป็นของคงคลงัส ารองท่ีจดัเตรียมไวร้ะดบัหน่ึง      
โดยก าหนดให้ของคงคลงันั้นเป็นระดบัท่ีจะตอ้งมีส ารองอยูต่ลอดเวลา จุดมุ่งหมายก็เพื่อหลีกเล่ียง 
หรือป้องกนัของคงคลงัขาดแคลนท่ีอาจเกิดข้ึนจากความไม่แน่นอน ปริมาณของสินคา้คงคลงั
ส ารองจะมีมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัปัจจยัเช่น 
 นโยบายของฝ่ายจดัการ ถา้นโยบายของฝ่ายจดัการไม่ตอ้งการใหมี้สินคา้ขาดมือเลย    
ตอ้งก าหนดสินคา้คงคลงัไวม้าก ๆ  แต่ถา้ตอ้งการจะลดค่าใชจ่้ายก็อาจจะมีสินคา้ขาดแคลนบา้งใน
บางคร้ัง โดยฝ่ายจดัการจะตอ้งก าหนดระดบัการบริการ หรือระดบัความเส่ียงท่ียอมรับได ้เพื่อเป็น
แนวทางในการจดัระดบัสินคา้คงคลงัส ารอง 
 ความแปรปรวนของความตอ้งการสินคา้คงคลงั โดยปกติความตอ้งการสินคา้คงคลงัจะ
ไม่สม ่าเสมอ ดงันั้นความแปรปรวนของความตอ้งการสินคา้คงคลงัวดัไดจ้ากค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation) ความตอ้งการของสินคา้คงคลงัท่ีมีความเบ่ียงเบนมาตรฐานสูง หมายถึง  
ความแปรปรวนสูง เม่ือความตอ้งการของความแปรปรวนท่ีมีค่าสูง โอกาสท่ีจะเกิดสินคา้ขาดมือก็
จะมากข้ึน ดงันั้นเพื่อลดโอกาสของสินคา้ขาดมือจึงจ าเป็นตอ้งเตรียมสินคา้คงคลงัส ารองไวป้ริมาณ
ท่ีมาก ๆ ดว้ย 
 ช่วงเวลาน า ถา้ช่วงเวลาน าการส่งมอบไม่นานนกั ความผดิพลาดเกิดข้ึนในขอบเขตจ ากดั 
การเตรียมสินคา้คงคลงัส ารองอาจไม่ตอ้งมากนกั ในทางตรงกนัขา้ม ถา้ช่วงเวลาน ามีความไม่
แน่นอนสูงมีโอกาสเป็นไปไดม้าก และความเส่ียงต่อสินคา้ขาดมือสูง จึงจ าเป็นตอ้งเตรียมสินคา้คง
คลงัไวสู้ง ดงันั้นสามารถแสดงวธีิค านวณไดด้งัน้ี 
 

 
 
 เม่ือ    
    SS = ระดบัสินคา้คงคลงัส ารอง 

   = ช่วงเวลาน าโดยเฉล่ีย 

   = อตัราความตอ้งการโดยเฉล่ีย 

   = ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตอ้งการ 

   = ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของช่วงเวลาน า 
   Z  =  ค่าคงท่ีเป็นจ านวนเท่ากบัค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของการแจกแจงแบบปกติ 
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 โดย  

 
  

 โดยปกติการเก็บสินคา้คงคลงัส ารองไวใ้นปริมาณสูง ท าใหค้วามเส่ียงท่ีสินคา้จะขาดมือ
นอ้ย แต่ตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้คงคลงัจะสูงข้ึน ดงันั้นส่ิงท่ีผูป้ระกอบการควรพิจารณา คือ         
การหาวธีิในการก าหนดระดบัสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสมท่ีท าใหต้น้ทุนรวมต ่าท่ีสุด 
 4.  การทดสอบความเหมาะสมของภาพท่ีแบบความตอ้งการท่ีจะใชสู้ตร EOQ   
 จากขอ้จ ากดัของการใชต้วัแบบปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดัแบบพื้นฐาน (Basic 
Economic Order Quantity: EOQ) ท่ีสามารถท่ีจะใชไ้ดเ้ม่ือความตอ้งการของสินคา้มีลกัษณะคงท่ี
สม ่าเสมอ ซ่ึงการวดัระดบัความตอ้งการของสินคา้วา่มีลกัษณะคงท่ีหรือไม่นั้น Peterson และ Silver 
(1979) ไดเ้สนอวธีิการวดัความแปรปรวนของระดบัความตอ้งการของสินคา้ดว้ยการหาค่า
สัมประสิทธ์ิความแปรปรวน (Variability Coefficient, VC) ดงัสมการขา้งล่าง 
 

 
 

 เม่ือ    

  di  = ปริมาณความตอ้งการสินคา้ในแต่ละช่วงเวลา 

  n = ช่วงระยะเวลาท่ีท าการศึกษา 
 โดยผลท่ีไดจ้ากการค านวณสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 1.  ถา้ค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน (VC) ท่ีค  านวณได ้มีค่านอ้ยกวา่ 0.25 แสดงวา่
ความตอ้งการสินคา้มีลกัษณะคงท่ี สามารถใช ้EOQ ในการค านวณการสั่งซ้ือได ้
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 2.  ถา้ค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน (VC) ท่ีค  านวณได ้มีค่ามากกวา่ 0.25 แสดงวา่
ความตอ้งการสินคา้มีความแปรปรวนใหใ้ช ้Dynamic Lot Sizing Model ในการค านวณการสั่งซ้ือ
เพื่อหาค าตอบ 
 ประโยชน์ของ EOQ  
 1.  ท าใหส้ามารถเผชิญกบัความผนัแปรของ Demand ได ้โดยไม่ท าใหเ้กิดปัญหาการขาด 
Stock 
 2.  ช่วยลดตน้ทุนดา้นสินคา้เน่ืองจากการสั่งซ้ือในปริมาณมาก 
 3.  ช่วยประหยดัตน้ทุนการสั่งซ้ือ 
 4.  กระบวนการผลิตด าเนินการไปอยา่งสม ่าเสมอ ไม่หยดุชะงกั 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ภมรสา ทรัพยเ์พญ็ภพ (2551) ศึกษาเร่ืองกลยทุธ์ลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัเชิงบูรณาการ 
กรณีศึกษาบริษทั บุญถาวรเซรามิค จ ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาลกัษณะและผลกระทบของ
ปัญหาท่ีมีต่อกิจการ รวมถึงการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา เก่ียวกบัการควบคุม ปริมาณสินคา้       
คงคลงั ส าหรับการพฒันาและปรับปรุงระบบการสั่งซ้ือสินคา้ และระบบการจดัการสินคา้คงคลงัให้
มีประสิทธิภาพมากข้ึนรวมไปถึงการวางแนวทางและก าหนดกลยทุธ์การเพิ่มยอดขายสินคา้         
เพื่อเป็นการระบายสินคา้คงคลงัไดอี้กทางหน่ึง โดยใชท้ฤษฎี SWOT Analysis และ TOWS Matrix 
และการก าหนดกลยทุธ์ (Strategy Formulation) 
 Hadley (2004) ศึกษาเร่ืองเทคนิค 3 เทคนิคท่ีช่วยใหรู้้ถึงการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด 
(EOQ) การวางแผนการสั่งซ้ือ (MRP) และการวางแผน และระยะเวลา (APS)  
 กานต ์อนนัทนาธร, อนุสรณ์ พฒันแช่ม และสุรพงษ ์นิธิประดิษฐกุล (2552) ศึกษาเร่ือง
การประยกุตแ์นวคิดแบบลีน มาปรับปรุงกระบวนการประกอบรถบรรทุกชนิดกระบะยกเทโมเดล 
XYZ บริษทักรณีศึกษา โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่มศกัยภาพในการผลิตให้
สูงข้ึน โดยน าทฤษฎีลีนมาใชใ้นการปรับปรุงและพฒันา 
 ประภาศรี พงศธ์นาพาณิช (2554) ศึกษาเร่ืองการผลิตแบบมุ่นเนน้คุณค่าต่อลูกคา้ดว้ย
แนวคิดการผลิตแบบลีน การน าหลกัการของระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นการมุ่งเนน้ขจดัความ
สูญเปล่า การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง และท าใหลู้กคา้มีความพอใจสูงสุด ประกอบดว้ยเคร่ืองมือ 14 
ประการ ไดแ้ก่ การวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่า เวลาแทกซ์ ไคเซน 5ส จิโดกะ การลดเวลาปรับ
เคร่ืองจกัร โพคาโยเกะ การวิเคราะห์ 5WHY งานท่ีมีมาตรฐาน การบ ารุงรักษาเชิงทวผีลแบบทุกคน
มีส่วนร่วม การผลิตแบบเซลล ์การปรับเรียบการผลิต ระบบดึง และระบบกมับงั 
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 มุนินทร์ ลพบุรี (2549) ศึกษาเร่ืองการประยกุตใ์ชห้ลกั ABC Analysis เพื่อใชใ้นการ
ปรับปรุงเวลาในการนบัสินคา้คงคลงั ค่าแรงงานในการนบัสินคา้คงคลงั และควบคุมการจดัการ
สินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
  ศุภชยั ธรรมวฒิุอนนัต ์(2549)  ศึกษาเร่ืองการจดัส่งวตัถุดิบและช้ินส่วนยานยนตแ์บบ
ทนัเวลาพอดี: กรณีศึกษาบริษทั ABC ผูผ้ลิตช้ินส่วนท่อส่งผา่นน ้ามนั ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ท าการศึกษาและวเิคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาการจดัส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ โดยไดน้ าเทคนิคของ 
Cross Dock มาใชท้  าใหป้ระสิทธิภาพในการจดัส่งตรงต่อเวลามากข้ึน 

 อุบลวรรณ อน้โต (2551) ศึกษาการประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตยาง
รถยนตโ์ดยการสร้างแผนภูมิคุณค่าสถานะปัจจุบนั เพื่อใชใ้นการวเิคราะห์ทางเลือกพฒันาแผนภูมิ
สายธารคุณค่าสถานะอนาคต โดยน าเคร่ืองมือและการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชซ่ึ้งระบบการผลิต
แบบลีนท่ีน ามาประยกุตใ์ชท้ั้งส้ิน 3 เทคนิค ไดแ้ก่ การผลิตแบบไหลทีละช้ิน หรือการไหลอยา่ง
ต่อเน่ืองการบ ารุงรักษาแบบหลายคนมีส่วนร่วม และการลดเวลาในการปรับเคร่ืองจกัร โดยสามารถ
ขจดัความสูญเปล่าในการลดเวลาการผลิต 

 วรินทร์ เกียรตินุกลู และอรรถกร เก่งพล (2551) ศึกษาการประยกุตก์ารวางแผนการ
สั่งซ้ือล่วงหนา้โดยใชเ้ทคนิคโปรแกรมเชิงเส้น กรณีศึกษา การจดัการวตัถุดิบจากอเมริกาใน
อุตสาหกรรมกระดาษ โดยใชโ้ปรแกรมเชิงเส้นในการวางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบล่วงหนา้ใหเ้กิดตน้ทุน
ท่ีเหมาะสมท่ีสุด  

 บุษบา พฤกษาพนัธ์ุรัตน์ และปิยะนนัท ์ค าภิโร (2555) ศึกษากระบวนล าดบัขั้นเชิง
วเิคราะห์ส าหรับการแยกประเภทวสัดุคงคลงัและการก าหนดนโยบายการสั่งซ้ือส าหรับกลุ่ม A 
กรณีศึกษา โดยใชท้ฤษฎี AHP มาใช ้และก าหนดนโยบายการสั่งซ้ือของวสัดุกลุ่มสินคา้ A  ซ่ึงเป็น
กลุ่มท่ีมีมูลค่าสูง โดยนโยบายปริมาณการสั่งซ้ือท่ีพิจารณาประกอบไปดว้ยการสั่งซ้ืออยา่งประหยดั 
EOQ การสั่งซ้ือตามช่วงเวลา POQ  และการสั่งซ้ือแบบพอดีความตอ้งการ LOT FOR LOT  ซ่ึงเป็น
หลกัง่ายส าหรับการประยกุตใ์ชง้านจริงส่งผลใหค้่าใชจ่้ายในการจดัการวสัดุกลุ่ม A ลดลง 

 โชติกา ทองสุโชติ (2552) การจดัการควบคุมสินคา้คงคลงัโดยวธีิ ABC ANALYSIS ของ
ธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง กรณีศึกษาบริษทั เอ.ซี.เอ็นจิเนียร่ิง แอนด ์ดีไซน์ จ ากดั โดยวตัถุประสงคเ์พื่อ
การจดัการควบคุมสินคา้คงคลงั และลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยส าหรับสินคา้ท่ีมีปริมาณใชม้าก 
โดยใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์แบบ ABC เพื่อหาต าแหน่งการจดัเก็บเพื่อลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ย 

 ศิริเกียรติ  เจริญดว้ยศิริ (2551) ศึกษาแนวคิดในการเพิ่มประสิทธิภาพโซ่อุปทาน โดยการ
ใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาธุรกิจผลิตรองเทา้ในประเทศไทย โดยใชปั้จจยัดา้นการผลิต
แบบดึงและกมับงั มีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตจากการใชร้ะบบ
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การผลิตแบบลีน เป็นการลดตน้ทุนวตัถุดิบ งานระหวา่งท าในแต่ละขั้นตอน และสินคา้ส าเร็จรูปท า
ใหมี้การบริหารจดัการวตัถุดิบอยา่งเป็นระบบ และถูกตอ้งเพิ่มมากข้ึน และสามารถลดตน้ทุนดา้น
วตัถุดิบลงได ้

 



บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 ในการคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเป็นตน้ทุนให้
นอ้ยท่ีสุดเพราะการมีปริมาณสินคา้คงคลงัมากหรือนอ้ยอาจมีผลกระทบกบัองคก์ร ไดห้ลายรูปแบบ 
หากมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปจะท าใหเ้กิดสินคา้คงเหลือหลงัจบโปรแกรมแลว้ และหากมีนอ้ย
เกินไปอาจไม่พอต่อความตอ้งการของลูกคา้ อนัอาจจะส่งผลใหมี้ค่าใชจ่้ายเพิ่มมากข้ึน เช่น การน า
สินคา้เขา้ทางเคร่ืองบิน หรือการส่งออกไปยงัลุกคา้ทางเคร่ืองบินเป็นตน้ โดยการหาวธีิการบริหาร
จดัการสินคา้คงคลงัทุกจุดเช่ือมต่อในบริษทัผลิตผา้หุม้เบาะเพื่อส่งผลใหก้ารสั่งซ้ือวตัถุดิบมี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุด โดยมีขั้นตอนการวิจยัดงัน้ี 
 

ขั้นตอนการวจิัย 
 เพื่อออกแบบการเก็บขอ้มูลและการศึกษากระบวนการผลิตผา้หุม้เบาะฯ เพื่อจะศึกษาวิธี
ท่ีจะลดปริมาณสินคา้คงคลงัในทุกกระบวนการไหลในสายการผลิต หาสาเหตุเพื่อแกไ้ขปัญหานั้น 
รวมทั้งการปรับปรุงกระบวนการเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยมีขั้นตอนการวจิยัดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-1  ขั้นตอนการวจิยั  

ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทัผลิตผา้หุม้เบาะฯ 

เก็บรวบรวมขอ้มูล 

วเิคราะห์ขอ้มูล 

การปรับปรุงและพฒันากระบวนการไหลสินคา้คงคลงั 

เปรียบเทียบปริมาณสินคา้คงคลงัและค่าใชจ่้ายทางเคร่ืองบิน ก่อน-หลงั 
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ศึกษาข้อมูลทัว่ไปของบริษทัผลติผ้าหุ้มเบาะ 
 ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทั ศึกษาคู่มือการปฏิบติังานของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไหล
ของสินคา้คงคลงัอยา่งละเอียด เพื่อน ามาปรับปรุงและพฒันากระบวนการไหลของสินคา้คงคลงั  
ใหไ้ดม้าซ่ึงการสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีไดคุ้ณภาพมากยิง่ข้ึน  
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data)  
 1.  ศึกษาระเบียบ และคู่มือการปฏิบติังาน เพื่อใหท้ราบถึงวธีิการปฏิบติังาน 

2. ศึกษาแนวทางปฏิบติังานของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไหลของสินคา้คงคลงั 
3. ศึกษาแนวการปฏิบติังานในการสั่งซ้ือสินคา้และการบริหารสินคา้คงคลงัปัจจุบนั 
4. น าขอ้มูลของสินคา้คงคลงั มาใชเ้ป็นขอ้มูลในการวเิคราะห์ปริมาณสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 

 

วเิคราะห์ข้อมูล 
 ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยการใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
เพื่อน ามาศึกษาหาวธีิในการเลือกหาแนวทางในการปรับปรุงและพฒันากระบวนการไหลของสินคา้
คงคลงั เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดกบับริษทัมากท่ีสุด และใชแ้ผนภูมิพาเรโตใ้นดา้นสถิติปัญหา
ไหนส าคญัท่ีสุด พร้อมทั้งแสดงรายละเอียดของปัญหาวา่เป็นอยา่งไร 
 

 
 
ภาพท่ี 3-2  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
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ปรับปรุง และพฒันากระบวนการไหลของสินค้าคงคลงั 
 ศึกษาทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามาใชใ้นการปรับปรุงและพฒันาการ
ปฏิบติังาน และกระบวนการไหลของสินคา้คงคลงั เพื่อลดปริมาณสินคา้คลงัในทุกจุดเช่ือมต่อ   
และเพิ่มประสิทธิภาพการสั่งซ้ือท่ีถูกตอ้ง 
 - ปรับปรุงโครงสร้างบริษทั เก่ียวกบัแผนผงัการท างานของแต่ละแผนก ตั้งแต่การรับ 
ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จนถึงการส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
 - ปรับปรุงกระบวนการไหลของสินคา้คงคลงั โดยการปรับปรุงวธีิการปฏิบติังานของ   
แต่ละแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการไหลของสินคา้คงคลงัในโรงงาน  
 - ใชโ้ปรแกรม Excel ในการหาจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม  
 

เปรียบเทยีบปริมาณสินค้าคงคลงั และค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบิน ก่อนหลงั 
ท าการเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงคลงั และค่าใชจ่้ายการขนส่งสินคา้ทางเคร่ืองบิน           

ก่อน - หลงั เพื่อตรวจสอบผลการวจิยัของบริษทัผลิตผา้หุ้มเบาะ โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่
เดือนตุลาคม 2557 ถึงเดือนเมษายน 2558 ซ่ึงจะท าใหไ้ม่ก่อปัญหาสินคา้คงคลงัมากเกินความ
ตอ้งการ และยงัช่วยลดตน้ทุนกรจดัเก็บสินคา้คงคลงัของบริษทัได ้

 



บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 ในบทน้ีจะกล่าวถึงการวเิคราะห์ปัญหา การศึกษาดา้นการแกไ้ขปัญหา และเสนอวธีิการ
แกไ้ข โดยการวิเคราะห์ปัญหานั้นไดน้ าการใชแ้ผนภูมิกา้งปลามาใชใ้นการหาสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน และน าปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อองคก์รมากท่ีสุดมาท าการแกไ้ข ซ่ึงการน าเสนอวธีิการแกไ้ข
นั้นเป็นการศึกษาระบบการสั่งซ้ือสินคา้ในปริมาณท่ีเหมาะสม ตลอดจนการปรับปรุงวิธีการ
ปฏิบติังานเพื่อลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัมาใชศึ้กษาเพื่อแกไ้ขปัญหาในงานวจิยัน้ี 
 

ศึกษาข้อมูลทัว่ไปของบริษทัฯ  
 เป็นบริษทัผลิตผา้หุม้เบาะฯ ใหแ้ก่โรงงานผลิต และประกอบ ทั้งรถยนต ์เคร่ืองบิน และ
รถไฟ เพื่อส่งขายทั้งภายในประเทศ และภายนอกประเทศ ดงัน้ี 
 1.  ธุรกิจผา้ (Fabric) เพื่อใชท้ั้งในอุตสาหกรรมรถยนต ์รถไฟ และเบาะเคร่ืองบิน แต่ใน
อุตสาหกรรมรถยนตน์ั้น ทางบริษทัฯ จะถือวา่เป็น Tier 1 ดา้นการผลิตผา้ ดงันั้น Tier 1 ท่ีผลิตเบาะ
รถยนตแ์ละแผงประตูจะตอ้งใชผ้า้ท่ีผลิตจากบริษทัน้ีเท่านั้น เพราะเป็นขอ้ก าหนดในการสั่งซ้ือของ
ทางบริษทัผลิตรถยนต ์หรือ OEM โดยผา้จะน าเขา้จากบริษทัในเครือทัว่โลก ไม่วา่จะเป็น ออสเตรีย, 
แอฟริกาตอนใต,้ เบลเยยีม, จีน และ บราซิล และส่งต่อใหแ้ก่ลูกคา้ภายในและภายนอกประเทศในเขต
อาเซียน เพื่อต่อยอดทางธุรกิจ บริษทัของเราจึงท าธุรกิจเพิ่มเติมคือ ธุรกิจงานเคลือบ และผา้หุม้เบาะ 
 2.  ธุรกิจงานเคลือบ  (Lamination) เพื่อผลิตเบาะรถยนต ์โดยจะส่งสินคา้ใหแ้ก่บริษทัท่ี
เป็น Tier 1, Tier 2 และ Tier 3 ท่ีท าการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์และแผงประตู ให้แก่บริษทัผลิต
รถยนต ์หรือ OEM ไม่วา่จะเป็นภายในและ ภายนอกประเทศในเขตอาเซียน  
 3.  ธุรกิจผลิตผา้หุม้เบาะ (Seat Cover) รถยนต ์เคร่ืองบิน และรถไฟ  
   - ธุรกิจรถยนต ์จะส่งสินคา้ใหแ้ก่บริษทัท่ีเป็น Tier 1 ภายในประเทศ 
  - ธุรกิจรถไฟ เคร่ืองบิน จะส่งใหแ้ก่บริษทัรถไฟ และสายการบินโดยตรง ทั้งภายใน
และภายนอกประเทศ 
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ภาพท่ี 4-1  ลกัษณะธุรกิจของบริษทัผลิตผา้หุม้เบาะ 
 
 เน่ืองจากบริษทัตอ้งน าเขา้วตัถุดิบจากบริษทัในเคร่ืองทัว่โลก ไม่วา่จะเป็น ออสเตรีย, 
แอฟริกาตอนใต,้ เบลเยยีม, จีน, บราซิล และส่งออกไปยงัลูกคา้ในโซนอาเซียน 
 ปัญหา และลกัษณะปัญหาทีเ่กดิขึน้ภายในบริษัท 
 ดว้ยตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากค่าแรงงานทางตรง ค่าวตัถุดิบทางตรง และค่าใชจ่้าย
สาธารณูปโภค ตน้ทุนบางส่วนเป็นส่ิงท่ีไม่สามารถควบคุมได ้เม่ือบริษทัมีตน้ทุนท่ีสูง ท าใหผ้ล
ประกอบการมีก าไรลดลง ส่งผลใหบ้ริษทัเกิดแนวคิดในการลดตน้ทุนอยา่งหน่ึงคือ การลดตน้ทุน
สินคา้คงคลงั  
 โดย ณ เดือนตุลาคม 2557 บริษทัมีตน้ทุนสินคา้คงคลงั 127,503,260 บาท โดยตน้ทุน
สินคา้ดงักล่าว มีส่วนของตน้ทุนสินคา้ท่ีไม่เคล่ือนไหว (Dead Stock) เน่ืองจากมีโปรแกรมท่ีจบรุ่น
ในเดือนตุลาคมอยูท่ี่ 24,549,131.58 บาท หรือคิดเป็น 19.25% ของตน้ทุนสินคา้คงคลงั ดงัภาพท่ี       
4-2 และตั้งแต่ 1 มกราคม 2557 - 31 ตุลาคม 2557 บริษทัมีค่าใชจ่้ายการน าเขา้-ส่งออกทางเคร่ืองบิน
อยูท่ี่ 2,800,000 บาท ดงัตารางท่ี 4.1  
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ตารางท่ี 4-1  จ  าแนกเป็นตน้ทุนสินคา้คงคลงัตามกระบวนการไหล ณ 31 ต.ค. 57 
 

  

สินค้าคงคลงั ก่อนปรับปรุง 

  

ปี 2557 

  

สินค้าคงคลงั 31-ต.ค.-57 

พืน้ทีสิ่นค้าคงคลงั คลงั จ านวน (รายการ) จ านวนเงิน (บาท) 

Warehouse RM RM 161 43,126,174 

Batching WIP1 10 12,360,530 

Lamination WIP2 36 2,467,953 

QC Lamination QC1 49 8,104,952 

Cutting WIP3 4 217,795 

Embossing WIP4 4 479,149 

Embroidery WIP5 4 476,535 

Seat Cover WIP6 35 24,962 

QC Seat Cover QC2 7 2,483,460 

Warehouse FG FG 164 57,761,749 

รวมต้นทุนการจัดเกบ็สินค้าคงคลงัทุกกระบวนการไหล 127,503,260 

ค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบิน   640,000 

ค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบินสะสม   2,800,000 

ต้นทุนสินค้าทีไ่ม่เคลือ่นไหว   24,549,132 

โปรแกรมจบรุ่น 
  

เดือนตุลาคม 

ต้นทุนสินค้าทีไ่ม่เคลือ่นไหวสะสม   24,549,132 
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ภาพท่ี 4-2  สัดส่วนตน้ทุนสินคา้คงคลงัทั้งหมดและสินคา้คงคลงัท่ีไม่เคล่ือนไหว ณ 31 ต.ค. 57 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data)  
 1.  ศึกษาโครงสร้างบริษทั 
 2.  ศึกษาระเบียบ และคู่มือการปฏิบติังาน เพื่อใหท้ราบถึงวธีิการปฏิบติังาน 
 3.  ศึกษาแนวทางปฏิบติังานของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไหลของสินคา้คงคลงั 
 4.  ศึกษาแนวการปฏิบติังานในการสั่งซ้ือสินคา้และการบริหารสินคา้คงคลงัปัจจุบนั 
 5.  น าขอ้มูลของสินคา้คงคลงั มาใชเ้ป็นขอ้มูลในการวเิคราะห์ปริมาณสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
 จากการศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัโครงสร้างบริษทัตั้งแต่ผงัการปฏิบติังานในบริษทัสรุปได้
ดงัน้ี  
 1.  ลูกคา้จะส่งต่อขอ้มูลการสั่งซ้ือสินคา้ของบริษทัโดยผา่นฝ่ายบริการลูกคา้ (Customer 
Service)  
 2.  ฝ่ายบริการลูกคา้ (Customer Service) จะส่งขอ้มูลไปยงัฝ่ายผลิต (Production) เพื่อท า
การสั่งผลิตสินคา้ ฝ่ายจดัซ้ือ (Purchasing) เพื่อสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต และฝ่าย
คลงัสินคา้ส าเร็จรูป (Warehouse Finished Goods) เพื่อท าการส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ 
 3.  ฝ่ายจดัซ้ือ (Purchasing) ท าหนา้ท่ีในการออกค าสั่งซ้ือวตัถุดิบ โดยการค านวณจาก
วตัถุดิบคงเหลือจากระบบส าเร็จรูป และส่งต่อใบสั่งซ้ือไปยงัผูข้าย (Supplier) เพื่อใหส่้งของเขา้
มายงัคลงัสินคา้วตัถุดิบ (Warehouse Raw Material) 

84% 

16% 

สัดส่วนต้นทุนสินค้าคงคลงั 

ตน้ทุนสินคา้คงคลงัทั้งหมด ตน้ทุนสินคา้คงคลงัท่ีไม่เคล่ือนไหว 
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 4.  ฝ่ายคลงัสินคา้วตัถุดิบ (Warehouse Raw Material) ท าการจ่ายงานตามความตอ้งการ
ของฝ่ายผลิต (Production) 
 5.  ฝ่ายผลิต (Production)  ท าการผลิตสินคา้และส่งต่อมายงัฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ (QC) 
 6.  ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ (QC) ส่งต่อมายงัฝ่ายคลงัสินคา้ส าเร็จรูป (Warehouse 
Finished Goods) 
 7.  ฝ่ายคลงัสินคา้ส าเร็จรูป (Warehouse Finished Goods) ส่งงานใหแ้ก่ลูกคา้ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-3  โครงสร้างบริษทัก่อนท าการปรับปรุง 



42 

วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมก้ิางปลา 
 
 ใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา  
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา  
 
 จากภาพท่ี 4-4 การวเิคราะห์ปัญหาตน้ทุนสินคา้ท่ีไม่เคล่ือนไหวและขาดแคลน จะเห็นได้
วา่การวเิคราะห์ปัญหาเบ้ืองตน้นั้นสาเหตุหลกั ๆ มีดงัน้ี 
 คน  เกิดจาก ฝ่ายจดัซ้ือสั่งซ้ือไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ เน่ืองจาก 
 1.  ปริมาณสินคา้คงคลงัไม่ตรงกนัระหวา่งระบบกบัของจริง  
 2.  ไม่สามารถค านวณหาปริมาณสินคา้คงคลงัแต่ละจุดท่ีแน่นอนได ้เน่ืองจากบริษทัไม่มี
การควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงัแต่ละจุดเช่ือมต่อ  
 3.  ไม่ทราบถึงความตอ้งการสั่งซ้ือท่ีถูกตอ้ง เน่ืองจากไม่มีระบบในการค านวณการสั่งซ้ือ
ท่ีถูกตอ้ง 
 โปรแกรม ไม่มีระบบท่ีใชใ้นการค านวณการสั่งซ้ือท่ีถูกตอ้ง และเหมาะสม เน่ืองจาก
โปรแกรมส าเร็จรูปท่ีใชน้ั้น จะแสดงผลในเร่ืองของสินคา้คงคลงัในส่วนของวตัถุดิบ-สินคา้
ส าเร็จรูปเท่านั้น และใชใ้นการเปิดค าสั่งซ้ือไปยงัผูข้าย 
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 สินค้า สินคา้เส่ือมคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน แต่ไม่มีระบบการส่งคืนสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ
ใหแ้ก่ผูข้าย 

 วธีิการ วธีิการปฏิบติังานของแต่ละแผนกไม่สอดคลอ้งกนั ไม่มีการอบรมพนกังาน ไม่มี
วธีิการควบคุมกนัตดั Stock ท่ีถูกตอ้ง และไม่มีวธีิการควบคุมงานระหวา่งผลิต 

 

แผนภูมพิาเรโต 
 ในการศึกษาสาเหตุนั้นไดท้  าการเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัเป็นเวลา 1 เดือน คือ
เดือนตุลาคม 2557 เพื่อหาปัญหาท่ีส าคญัท่ีสุดวา่ควรจะท าการแกปั้ญหาใดก่อนจึงไดท้  าการเก็บ
ขอ้มูลของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงไดผ้ลออกมาดงัตาราง และสรุปเป็นแผนภูมิพาเรโต ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-2  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 

ล าดบั
สาเหตุ 

ลกัษณะสาเหตุของปัญหา สาเหตุ 
จ านวน
คร้ัง 
ที่เกดิ 

สะสม 
เปอร์เซ็นต์ 
สะสม 

A ฝ่ายจดัซ้ือเปิด PO ไม่ตรงตามความตอ้งการลูกคา้ MAN 10 10 24% 

B ไม่มีระบบท่ีใชใ้นการค านวณการสัง่ซ้ือท่ีถูกตอ้ง MACHINE 9 19 46% 

C ไม่มีวิธีการควบคุมงานระหว่างผลิต METHOD 9 28 68% 

D ไม่มีวิธีการควบคุมการตดั Stock ท่ีถูกตอ้ง MATHOD 7 35 85% 

E วิธีการแต่ละแผนกไม่สอดคลอ้งกนั METHOD 4 39 95% 

F สินคา้เส่ือมคุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน MATERIAL 1 40 98% 

G ไม่มีการอบรมพนกังาน METHOD 1 41 100% 

  รวม 
 

41     

 
 จากตารางท่ี 4-2 พบวา่ สาเหตุของปัญหาส าคญัท่ีสุด คือ ฝ่ายจดัซ้ือเปิด PO ไม่ตรงตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงสามารถพิจารณาไดจ้ากภาพท่ี 4-5  
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ภาพท่ี 4-5  แผนภูมิพาเรโตสาเหตุของปัญหา 
 
 จากสาเหตุของปัญหาดงักล่าว จึงเลือกสาเหตุ A คือ ฝ่ายจดัซ้ือเปิด PO ไม่ตรงตามความ
ตอ้งการลูกคา้ เพื่อมาท าการปรับปรุงและพฒันาการ เพื่อใหก้ารวางแผนการสั่งซ้ือวตัถุดิบมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
 
ตารางท่ี 4-3  วเิคราะห์สาเหตุท่ีเกิด 
 

สาเหตุ 
ลกัษณะสาเหตุของ

ปัญหา 
สาเหตุทีเ่กดิหลกั แนวทางแก้ปัญหา 

A ฝ่ายจดัซ้ือเปิด PO ไม่
ตรงตามความตอ้งการ
ลูกคา้ 

1. ปริมาณสินคา้คงคลงัไม่ตรงกนัระหวา่ง
ระบบกบัของจริง  

ปรับปรุงวธีิการท างาน 

    2. ไม่สามารถค านวณหาปริมาณสินคา้คง
คลงัแต่ละจุดท่ีแน่นอนได ้

ปรับปรุงวธีิการท างาน 

    3. ไม่ทราบความตอ้งการในการค านวณ
การสัง่ซ้ือท่ีถูกตอ้ง เน่ืองจากไม่มี
โปรแกรมค านวณ 

ใชโ้ปรแกรมในการค านวณ 
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 1.  ปริมาณสินคา้คงคลงัไม่ตรงกนัระหวา่งระบบกบัของจริง 
  - การจ่ายงานเป็นการจ่ายงานตามความตอ้งการของฝ่ายผลิต และไม่มีการควบคุมการ
ใชจ้ริง และบางคร้ังไม่มีการเขียนใบเบิกงาน จึงท าใหพ้นกังานบนัทึกขอ้มูลไม่สามารถตดังานได ้
จึงท าใหร้ะบบกบัของจริงไม่ตรงกนั 
  - การบนัทึกขอ้มูลในระบบไม่สอดคลอ้งกบังานท่ีจ่ายจริง เช่น งานผลิตวนัน้ียงัไม่ได้
ถูกตดั ท าใหป้ริมาณสินคา้คงคลงัท่ีสามารถแสดงไดมี้มากกวา่ของจริง จึงท าใหไ้ม่มีการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบ 
 2.  ไม่สามารถค านวณหาปริมาณสินคา้คงคลงัแต่ละจุดท่ีแน่นอนได ้
 เน่ืองจากสินคา้คงคลงัมีอยูห่ลายจุดในกระบวนการผลิต และยงัไม่มีการควบคุมการใชท่ี้
ชดัเจน เพราะไม่มีการวางแผนการผลิตท่ีสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ จึงท าใหสิ้นคา้คง
คลงัมีจ านวนมากในสายการผลิต 
 จากการศึกษากระบวนการปฏิบติังานท าใหท้ราบถึงสินคา้คงคลงัในรูปแบบต่าง ๆ      
โดยแบ่งตามลกัษณะของสินคา้ ดงัภาพท่ี 4-6  
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  สินคา้คงคลงัตามจุดต่าง ๆ แบ่งตามลกัษณะของสินคา้ 
 
 จากภาพท่ี 4-6  จะเห็นไดว้า่สินคา้คงคลงัจะอยูใ่นรูปทั้งวตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต และ
สินคา้ส าเร็จรูป และอยูใ่นหลายจุด โดยไม่มีโปรแกรมท่ีใชใ้นการสั่งซ้ือวตัถุดิบ แต่จะมีโปรแกรม
ส าเร็จรูปท่ีใชใ้นการบนัทึกการรับ-จ่ายวตัถุดิบ และแสดงผลของสินคา้คงคลงัเท่านั้น ซ่ึงขอ้จ ากดั
ของโปรแกรมการรายงานปริมาณสินคา้คงคลงั แสดงไดด้งัภาพท่ี 4-7 
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ภาพท่ี 4-7  การรายงานปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีสามารถตรวจสอบไดจ้ากโปรแกรม 
 
 จากภาพท่ี 4-7 จะเห็นไดว้า่พื้นท่ี ท่ีสามารถตรวจสอบปริมาณสินคา้คงคลงัจากโปรแกรม
ได ้คือ คลงัวตัถุดิบ (Warehouse RM) และคลงัสินคา้ส าเร็จรูป (Warehouse FG) ซ่ึงพื้นท่ีสินคา้       
คงคลงัในกระบวนการผลิตและพื้นท่ีการตรวจสอบของฝ่ายคุณภาพ ไม่สามารถใชโ้ปรแกรมในการ
รายงานปริมาณสินคา้คงคลงัได ้จึงท าใหย้ากแก่การค านวณหาปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมีอยูจ่ริงใน
โรงงาน และส่งผลต่อการสั่งซ้ือวตัถุดิบค่อนขา้งเป็นไปไดย้ากดว้ย 
 3.  ไม่ทราบความตอ้งการในการค านวณการสั่งซ้ือท่ีถูกตอ้ง เน่ืองจากไม่มีโปรแกรม
ค านวณการสั่งซ้ือเน่ืองจากโปรแกรมท่ีใชใ้นการค านวณการสั่งซ้ือท่ีนั้นค่อนขา้งจะมีราคาสูง และ
ประกอบกบับริษทัมีตน้ทุนสินคา้คงคลงัและค่าใชจ่้ายท่ีผา่นมาค่อนขา้งมาก จึงท าใหมี้การชะลอ
โปรแกรมส าเร็จรูปเพื่อใชใ้นการค านวณการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
 

การปรับปรุง และพฒันา 
 1.  ปรับปรุงโครงสร้างบริษทั ดงัน้ี  
  1.1 ลูกคา้จะส่งต่อขอ้มูลการสั่งซ้ือสินคา้ของบริษทัโดยผา่นฝ่ายบริการลูกคา้ 
(Customer Service)  
  1.2 ฝ่ายบริการลูกคา้ (Customer Service) ส่งขอ้มูลใหแ้ก่ฝ่ายวางแผนผลิต/ วางแผน
สั่งซ้ือวตัถุดิบ (Production/ Material Planning) เพื่อท าการพยากรณ์และสรุปความตอ้งการในการ
วางแผนผลิตและการวงแผนการสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีเหมาะสม โดยการตรวจสอบความตอ้งการของ
ลูกคา้และสินคา้คงคลงัในจุดต่าง ๆ  
  1.3 ฝ่ายวางแผนผลิต/ วางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบ (Production/ Material Planning) จะส่ง
ขอ้มูลไปยงัฝ่ายผลิต (Production) เพื่อท าการสั่งผลิตสินคา้ และฝ่ายจดัซ้ือ (Purchasing) เพื่อสั่งซ้ือ
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วตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต และฝ่ายคลงัสินคา้ส าเร็จรูป (Warehouse Finished Goods) เพื่อท า
การส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ตามแผนการจดัส่ง 
  1.4 ฝ่ายจดัซ้ือ (Purchasing) ท าหนา้ท่ีในการออกค าสั่งซ้ือตามความตอ้งการของ       
ฝ่ายวางแผนผลิต/ วางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบ (Production/ Material Planning) และส่งต่อใบสั่งซ้ือไปยงั
ผูข้าย (Supplier) เพื่อใหส่้งของเขา้มายงัคลงัสินคา้วตัถุดิบ (Warehouse Raw Material) ตามเวลาท่ี
ก าหนด 
  1.5 ฝ่ายคลงัสินคา้วตัถุดิบ (Warehouse Raw Material) ท าการจ่ายงานตามความ
ตอ้งการของฝ่ายวางแผนผลิต/วางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบ (Production/ Material Planning)  
  1.6 ฝ่ายผลิต (Production)  ท าการผลิตสินคา้ตามความตอ้งการของ ฝ่ายวางแผนผลิต/
วางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบ (Production/ Material Planning) และส่งต่อมายงัฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ (QC) 
  1.7 ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ (QC) ส่งต่อมายงัฝ่ายคลงัสินคา้ส าเร็จรูป (Warehouse 
Finished Goods) 
  1.8 ฝ่ายคลงัสินคา้ส าเร็จรูป (Warehouse Finished Goods) ส่งงานใหแ้ก่ลูกคา้ตาม
แผนการจดัส่งสินคา้ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8  โครงสร้างบริษทัหลงัท าการปรับปรุง 
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 2.  ปรับปรุงกระบวนการไหลของสินคา้คงคลงั 
 หลงัจากท่ีมีการเก็บขอ้มูลแบบทุติยภูมิเก่ียวกบัการปฏิบติังานทุกจุดการไหลของสินคา้
คงคลงั จึงท าการปรับปรุงกระบวนการปฏิบติังานของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการไหลของ
สินคา้คงคลงั เพื่อใหก้ารท างานแต่ละจุดเช่ือมต่อสัมพนัธ์กนั และเพื่อใหส้ามารถตรวจสอบสินคา้
คงคลงัในแต่ละจุดไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โดยแสดงกระบวนการไหลของสินคา้คงคลงั
ในบริษทัดงัภาพท่ี 4-9 
 

 
 
ภาพท่ี 4-9  กระบวนการไหลของสินคา้คงคลงัในบริษทั 
 
 จากภาพท่ี 4-9 กระบวนการไหลของสินคา้คงคลงัในบริษทั ไดท้  าการปรับปรุงกระบวน   
การปฏิบติังานของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการไหลของบริษทัเพื่อใหก้ระบวนการไหลมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน และส่งผลใหก้ารสั่งซ้ือวตัถุดิบมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ส่งผลใหสิ้นคา้คงคลงั
ในรูปวตัถุดิบมีปริมาณลดลง โดยท าการปรับปรุงกระบวนการปฏิบติังานดงัตารางท่ี 4-4 
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ตารางท่ี 4-4  ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการไหลของสินคา้คงคลงั 
 

แผนก 
วธีิการ

ปฏิบัตงิาน 
วธีิการปฏิบัตงิานแบบเดมิ วธีิการปฏิบัตงิานแบบใหม่ 

Production/ 
Material Planning 

การวางแผน
ผลิต 

- วางแผนไม่สอดคลอ้งกบั
การผลิตท่ีแทจ้ริง  
- วางแผนผลิตโดย
ก าหนดใหมี้สินคา้คงคลงั
ส ารอง 2 เดือน 

- จบัเวลาการท างานทุกกระบวนการ
ผลิต 
- วางแผนการผลิตโดยค านวณจาก
การใชเ้วลาในการปฏิบติังานแต่ละ
ขั้นตอน  
-  วางแผนผลิตโดยก าหนดใหมี้
สินคา้คงคลงัส ารอง 1 อาทิตย ์
-  ใชก้ารผลิตแบบทนัเวลาพอดี และ
ระบบกมับงัในการควบคุม
กระบวนการผลิต 

Warehouse  Raw 
Material 

การรับ-จ่ายงาน - ไม่มีก าหนดเวลาในการ
งาน 
-  จ่ายงานตามใบเบิกจากฝ่าย
ผลิต 

- จ่ายงานตามใบกมับงัจากฝ่าย
วางแผนฯ 
- ตรวจสอบการรับงานกบัอินวอยซ์
แต่ละวนั 
- ตรวจสอบการจ่ายงานกบัแผนผลิต
แต่ละวนั 
- ก าหนดเวลาในการท างานใหเ้สร็จ
ภายใน 17.00 ของทุกวนั โดยไม่ให้
มีงานคา้งรับ-คา้งจ่ายในแต่ละวนั 

 Warehouse Clerk การรับ-จ่ายใน
ระบบ 

- ไม่มีก าหนดเวลาในการ
ท างาน 

- ตรวจสอบใบรับเขา้กบัอินวอยซ์
แต่ละวนั 
- ตรวจสอบใบเบิกกบัแผนการผลิต
แต่ละวนั 
- ก าหนดเวลาในการท างานใหเ้สร็จ
ภายใน 17.00 ของทุกวนั 
- ก าหนดเวลาการโหลดขอ้มูล
ปริมาณสตอ็กเวลา 17.00 ของทุกวนั 
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ตารางท่ี 4-4  (ต่อ) 
 

แผนก 
วธีิการ

ปฏิบัตงิาน 
วธีิการปฏิบัตงิานแบบเดมิ วธีิการปฏิบัตงิานแบบใหม่ 

Production - 
Batching 

การ Batch งาน - ไม่มีแผนในการท างาน - ใชใ้บกมับงัในการควบคุมการ
ปฏิบติังาน  
- ผลิตงานใหเ้สร็จตามใบกมับงั
ก าหนด 

Production - 
Lamination 

การผลิตผา้
เคลือบ 

- ไม่มีแผนในการท างาน
ล่วงหนา้ 
- ไม่มีเวลาในการท างาน 

- ใชร้ะบบกมับงัในการควบคุมการ
ผลิต 
- ใชบ้อร์ด Visual Control การผลิต 
- ผลิตงานใหเ้สร็จตามบอร์ดใน    
แต่ละวนั 

Production - 
Cutting 

การตดังาน - ไม่มีแผนในการท างาน - ใชใ้บกมับงัในการควบคุมการ
ปฏิบติังาน 
- ผลิตงานใหเ้สร็จตามใบกมับงั
ก าหนด 
 

Production - 
Embossing 

การป๊ัมงาน - ไม่มีแผนในการท างาน - ใชใ้บกมับงัในการปฏิบติังาน 
- ผลิตงานใหเ้สร็จตามใบกมับงั
ก าหนด 

Production - 
Embroidery 

การปักงาน - ไม่มีแผนในการท างาน - ใชใ้บกมับงัในการปฏิบติังาน 
- ผลิตงานใหเ้สร็จตามใบกมับงั
ก าหนด 

Production - Seat 
Cover 

การเยบ็งาน - ไม่มีแผนในการท างาน - ใชใ้บกมับงัในการปฏิบติังาน 
- ผลิตงานใหเ้สร็จตามใบกมับงั
ก าหนด 

QC การตรวจสอบ
งาน 

- ไม่มีแผนในการท างาน 
- ไม่มีก าหนดเวลาในการ
ท างาน 

- ใชใ้บกมับงัในการปฏิบติังาน 
- ก าหนดเวลาในการตรวจงานให้
เสร็จตามใบกมับงัก าหนด 

Warehouse 
Finished 

การรับงาน - ไม่มีแผนในการส่งงาน
รายวนั 

- ใชใ้บกมับงัในการรับเขา้
คลงัสินคา้คงคลงัส าเร็จรูป 
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 โดยการน าระบบแบบทนัเวลาพอดีมาใชใ้นการผลิต และรวมถึงการใชร้ะบบกมับงัใน
การท างาน โดยน าทั้ง 2 ระบบมาประยกุตใ์ชใ้หเ้หมาะสมกบัการท างานในแต่ละจุดดงัน้ี 
 - ใชร้ะบบ Visual Control ในการปรับปรุงกระบวนการรับ-จ่ายวตัถุดิบ เพื่อใหพ้นกังาน
สามารถหาสินคา้ไดง่้ายข้ึน และใชร้ะบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ ดงัน้ี 
 1.  ผา้: Zone A วตัถุดิบส าหรับธุรกิจผา้ ธุรกิจงานเคลือบ ธุรกิจผลิตผา้หุม้เบาะ 
 2.  โฟม และแผน่รองหลงั: Zone D วตัถุดิบส าหรับธุรกิจงานเคลือบ 
 3.  B-Part: Zone F วตัถุดิบส าหรับธุรกิจผลิตผา้หุม้เบาะ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-10  ใชร้ะบบ Visual Control ในการควบคุมการรับ-จ่ายงานของคลงัวตัถุดิบ 
 
 - ใชร้ะบบ Visual Control มาช่วยในการผลิตของธุรกิจงานเคลือบ ส าหรับแผนผลิต
ประจ าวนั  
 - ใชร้ะบบกมับงัในการควบคุมการท างานตั้งแต่ฝ่ายคลงัวตัถุดิบ ฝ่ายผลิต ฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพ และฝ่ายคลงัสินคา้ส าเร็จรูป โดยท างานใหเ้สร็จภายใน 17.00 ทุกกระบวนการ  
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ภาพท่ี 4-11  ใชร้ะบบ Visual Control ในการควบคุมการผลิตของธุรกิจงานเคลือบ แสดงผล           
    ก่อน-หลงั การปรับปรุง 
 
 - ใชร้ะบบกมับงัควบคุมการท างานตั้งแต่กระบวนการฝ่ายคลงัวตัถุดิบ ฝ่ายผลิต ฝ่าย
ตรวจสอบคุณภาพ และฝ่ายคลงัสินคา้ส าเร็จรูป โดยท างานใหเ้สร็จภายใน 17.00 ทุกกระบวนการ  
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ภาพท่ี 4-12  ใชใ้บกมับงัในการวางแผนการผลิตผา้หุม้เบาะ ตั้งแต่กระบกวนการตดัจนถึง 
     กระบวนการเยบ็เป็นตวัเบาะแสดงผลก่อน-หลงัการปรับปรุง 
 
 3.  ใชโ้ปรแกรม Excel ช่วยในการค านวณหาการจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม เพื่อทราบถึงความ
ตอ้งการระยะยาว เน่ืองจากวตัถุดิบมี Lead Time ในการสั่งซ้ือท่ีนาน และสามารถทราบถึงช่วงเวลา
ท่ีสตอ็กขาด-เกิน  
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ภาพท่ี 4-13  โปรแกรม Excel ในการค านวณหาจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมตาม Lead Time การสั่งซ้ือ 
     แต่ละชนิด 
 

เปรียบเทยีบปริมาณสินค้าคงคลงั และค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบิน ก่อน-หลงั 
 ท  าการเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงคลงั และค่าใชจ่้ายการขนส่งทางเคร่ืองบินก่อน-หลงั
ปรับปรุง เพื่อตรวจสอบผลการวจิยัของบริษทัผลิตผา้หุม้เบาะ 
 
ตารางท่ี 4-5  เปรียบเทียบมูลค่าสินคาคงคลงัและค่าใชจ่้ายการขนส่งทางเคร่ืองบินก่อน-หลงั 
     ปรับปรุง เดือนต.ค. - ธ.ค. 57 
 

  

สินค้าคงคลงั ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  

ปี 2557 2557 2557 

  

สินค้าคงคลงั 31-ต.ค.-57 31-ต.ค.-57 31-ต.ค.-57 

พืน้ทีสิ่นค้าคงคลงั คลงั จ านวน (รายการ) 
จ านวนเงนิ 
(บาท) 

จ านวนเงนิ 
(บาท) 

จ านวนเงนิ 
(บาท) 

Warehouse RM RM 161 43,126,174 43,126,174.39 42,881,237.31 

Batching WIP1 10 12,360,530 12,360,530.00 9,957,937.00 

Lamination WIP2 36 2,467,953 2,445,551.42 2,035,047.74 

QC Lamination QC1 49 8,104,952 3,538,052.48 3,265,373.14 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

  

สินค้าคงคลงั ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  

ปี 2557 2557 2557 

  

สินค้าคงคลงั 31-ต.ค.-57 31-ต.ค.-57 31-ต.ค.-57 

พืน้ทีสิ่นค้าคงคลงั คลงั จ านวน (รายการ) 
จ านวนเงนิ 
(บาท) 

จ านวนเงนิ 
(บาท) 

จ านวนเงนิ 
(บาท) 

Cutting WIP3 4 217,795 217,795.00 130,677.00 

Embossing WIP4 4 479,149 479,149.00 174,236.00 

Embroidery WIP5 4 476,535 215,181.46 215,181.46 

Seat Cover WIP6 35 24,962 24,961.80 24,961.80 

QC Seat Cover QC2 7 2,483,460 2,483,460.00 1,826,460.00 

Warehouse FG FG 164 57,761,749 50,685,415.91 45,308,912.00 

รวมต้นทุนการจดัเกบ็สินค้าคงคลงัทุกกระบวนการไหล 127,503,260 115,576,271 105,820,023 

ค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบิน   640,000 420,000.00 160,000.00 

ค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบินสะสม   2,800,000 3,220,000.00 3,380,000.00 

ต้นทุนสินค้าทีไ่ม่เคลือ่นไหว   24,549,132 0 0 

โปรแกรมจบรุ่น 
  

เดอืนตุลาคม   

ต้นทุนสินค้าทีไ่ม่เคลือ่นไหวสะสม  24,549,132 24,549,132 24,549,132 
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ตารางท่ี 4-6  เปรียบเทียบมูลค่าสินคาคงคลงัและค่าใชจ่้ายการขนส่งทางเคร่ืองบินหลงัปรับปรุง 
     เดือน ม.ค - เม.ย 58 
 

  
สินค้าคงคลัง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

  
ปี 2558 2558 2558 2558 

  
สินค้าคงคลัง 31-ม.ค.-58 28-ก.พ.-58 31-มี.ค.-58 30-เม.ย.-58 

พืน้ที่สินค้าคงคลัง คลงั จ านวน (รายการ) 
จ านวนเงนิ 
(บาท) 

จ านวนเงนิ 
(บาท) 

จ านวนเงนิ 
(บาท) 

จ านวนเงนิ 
(บาท) 

Warehouse RM RM 161 33,163,130.50 30,738,895.21 24,078,061.69 20,646,087.40 

Batching WIP1 10 5,891,027.00 1,875,572.60 1,316,272.60 - 

Lamination WIP2 36 2,035,047.74 968,335.50 552,708.15 64,489.50 

QC Lamination QC1 49 3,262,023.14 944,210.00 595,738.00 - 

Cutting WIP3 4 130,677.00 87,118.00 43,559.00 - 

Embossing WIP4 4 174,236.00 87,118.00 87,118.00 - 

Embroidery WIP5 4 215,181.46 215,181.46 43,559.00 - 

Seat Cover WIP6 35 20,863.60 13,832.20 - - 

QC Seat Cover QC2 7 1,081,860.00 131,400.00 - - 

Warehouse FG FG 164 39,731,295.98 37,555,659.27 32,422,708.76 32,915,749.76 

รวมต้นทุนการจัดเกบ็สินค้าคงคลงัทุกกระบวนการไหล 85,705,342 72,617,022 59,139,725 53,626,327 

ค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบิน   0 0 0 0 

ค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบินสะสม   0 0 0 0 

ต้นทุนสินค้าที่ไม่เคลือ่นไหว   0 0 318,668 0 

โปรแกรมจบรุ่น 
  

  เดอืนมีนาคม  

ต้นทุนสินค้าที่ไม่เคลือ่นไหวสะสม  0 0 318,668 318,668 

 
 



บทที ่5 
สรุปผล และข้อเสนอแนะ 

  
 จากการศึกษาคน้ควา้เร่ือง กรณีศึกษา การลดตน้ทุนการไหลของสินคา้คงคลงัเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการสั่งซ้ือวตัถุดิบ ซ่ึงผลการวจิยัสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 

สรุปผลการวจิัย 
 จากการศึกษาการปรับปรุงโครงสร้างขององคก์ร การปรับปรุงกระบวนการไหลของ
สินคา้คงคลงั และการใชร้ะบบ Excel ในการค านวณหาจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม ซ่ึงท าการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลเดือนตุลาคม 2557 และเร่ิมท าการปรับปรุงกระบวนการไหลของสินคา้คงคลงัและใชร้ะบบ 
Excel ตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2557 ถึงเดือนเมษยายน 2558 พบวา่ 
 1.  ปริมาณสินคา้คงคลงัลดลง 
 

 
                        
ภาพท่ี 5-1  กราฟสรุปผลปริมาณสินคา้คงคลงัตั้งแต่เดือน ต.ค. 57 - เม.ย. 58 
 
 
 
 
 

 -

 20,000,000

 40,000,000

 60,000,000

 80,000,000

 100,000,000

 120,000,000

 140,000,000

จ ำนวนเงิน 
(บำท) 

จ ำนวนเงิน 
(บำท) 

จ ำนวนเงิน 
(บำท) 

จ ำนวนเงิน 
(บำท) 

จ ำนวนเงิน 
(บำท) 

จ ำนวนเงิน 
(บำท) 

จ ำนวนเงิน 
(บำท) 

31-ต.ค.-57 30-พ.ย.-57 31-ธ.ค.-57 31-ม.ค.-58 28-ก.พ.-58 31-มี.ค.-58 30-เม.ย.-58 

สินค้าคงคลงั 

FG

QC2

WIP6

WIP5

WIP4

WIP3

QC1

WIP2

WIP1
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 2.  ค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางเคร่ืองบินลดลงต่อเน่ือง      
 
ตารางท่ี 5-1  สรุปผลค่าใชจ่้ายทางเคร่ืองบิน ต.ค. 57 - เม.ย. 58 

 
 

 
 
ภาพท่ี 5-2  กราฟสรุปผลค่าใชจ่้ายทางเคร่ืองบิน ต.ค. 57 - เม.ย. 58 
 

ข้อเสนอแนะของการศึกษา 
 1.  ควรมีการตรวจสอบปริมาณสินคา้คงคลงัอยา่งใกลชิ้ด และถ่ีถว้นกวา่เดิมเพื่อป้องกนั
สินคา้ขาดมือและสินคา้เกินความตอ้งการ 
 2.  ควรมีการตรวจนบัสินคา้ และบนัทึกเขา้ระบบอยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหจ้  านวนสินคา้คง
คลงัจริง และจ านวนสินคา้คงคลงัในระบบถูกตอ้งตรงกนั 
 3.  ควรมีการเก็บขอ้มูลสินคา้ขาดมือ เพื่อหาแนวทางป้องกนั และสามารถแกไ้ขปัญหาท่ี
เกิดข้ึนได ้

 

ข้อเสนอแนะเกีย่วกบังานวจิัยในคร้ังต่อไป 
 1.  ควรมีการคน้ควา้ต่อเน่ืองในดา้นระบบการวางแผนการสั่งซ้ือวตัถุดิบ โดยน าเอา
ทฤษฎีและหลกัการเก่ียวกบัการหาปริมาณสั่งซ้ืออยา่งประหยดั การหาจุดสั่งซ้ือใหม่ และการหา

 -
 200,000
 400,000
 600,000
 800,000

จ ำนวนเงิน (บำท) จ ำนวนเงิน (บำท) จ ำนวนเงิน (บำท) จ ำนวนเงิน (บำท) จ ำนวนเงิน (บำท) จ ำนวนเงิน (บำท) จ ำนวนเงิน (บำท) 

31-ต.ค.-57 30-พ.ย.-57 31-ธ.ค.-57 31-ม.ค.-58 28-ก.พ.-58 31-มี.ค.-58 30-เม.ย.-58 

2557 2557 2557 2558 2558 2558 2558 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ค่าใช้จ่ายทางเคร่ืองบิน ค่ำใชจ่้ำยทำง… 
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ปริมาณสินคา้คงคลงัส ารองเพื่อความปลอดภยัมาใชใ้นการค านวณการสั่งซ้ือวตัถุดิบ เพื่อใหไ้ดก้าร
สั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีเหมาะสมกบัองคก์รมากท่ีสุด 
 2.  ศึกษาโปรแกรมส าเร็จรูป เพื่อใชต้ั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ จนถึงการ
ส่งงานใหแ้ก่ลูกคา้ รวมถึงการประมวลผลปริมาณสินคา้คงคลงัทุกจุดเช่ือมต่อ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการสั่งซ้ือ และลดเวลาในการท างานของพนกังานมากข้ึน 
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