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วตัถุดิบและการจดัส่ง กรณีศึกษา: บริษทั ABC จ ากดั (APPLICATION OF GLOBAL 
MMOG/ LE FOR INCREASING EFFICIENCY IN RAW MATERIAL MANAGEMENT 
AND SHIPPING & DELIVERY: A CASE STUDY IN THE ABC COMPANY LIMITED) 

 อาจารยผ์ูค้วบคุมงานนิพนธ์: ยอดยิง่  ธนทวี, ปธ.ด., 158. หนา้. ปี พ.ศ. 2558. 

การท าวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์1. เพื่อศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนัของการท างานดา้นการ
จดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดั 2. เพื่อศึกษาการ
น า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท างานทางดา้นการจดัการวตัถุดิบ
และการจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดั 3. เพื่อจดัท าเป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตร์ายอ่ืนท่ีมีปัญหาทางดา้นการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง 

ผลการวจิยัพบวา่จากการสมัภาษณ์เชิงลึก (In depth interview)  ผูว้จิยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่ง
โดยใชว้ธีิการสัมภาษณ์ซ่ึงสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการ หวัหนา้งาน และพนกังานแผนกโลจิสติกส์ 
(Logistics) บริษทั ABC จ ากดั จ  านวนทั้งส้ิน 11 คน ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคทางดา้น
กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้คือการใชว้ธีิการรับค าสั่งซ้ือดว้ยวธีิการ Manual ท าใหข้อ้มูลมีความ
ผดิพลาดหลงัการประยกุตใ์ชท้  าใหส้ามารถเช่ือมต่อรับขอ้มูลเป็นแบบอตัโนมติัไม่มีกระบวนการ Manual 
ปัญหาและอุปสรรคดา้นกระบวนการวางแผนผลิตคือการวางแผนการผลิตดว้ยวธีิการแบบ Manual ซ่ึง
ขอ้มูลผดิพลาดและขอ้มูลสต็อคไม่ตรงกบัของจริง หลงัจากประยกุตใ์ชก้็มีการใหม้าทบทวนขอ้มูลต่างๆ
ในระบบ ERP ใหถู้กตอ้งสามารถใชข้อ้มูลในระบบไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ ปัญหาดา้นการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบปัญหาหลกัพบวา่ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการค านวณดว้ยวิธีการ Manual มีความผดิพลาดไม่ตรงกบัความ
ตอ้งการจริงหลงัจากประยกุตใ์ช ้ผูผ้ลิตช้ินส่วนสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลความตอ้งการผา่นทางเวปไซด์
พร้อมกบัยนืยนัขอ้มูลกลบัใหลู้กคา้ได ้นอกจากน้ีแลว้ปัญหาการรับการจดัเก็บของทั้งคลงัวตัถุดิบและ
คลงัสินคา้ก็สามารถแกไ้ขไดด้ว้ยการช้ีบ่งท่ีชดัเจน มีการแบ่งและก าหนดพื้นท่ีการจดัเก็บอยา่งชดัเจน
พร้อมทั้งการน าบาร์โคด้เขา้มาใช ้ท าใหผ้ลการท างานดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่งโดยรวมดีข้ึน
หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/LE มาประยกุตใ์ชภ้ายในองคก์ร 
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The purposes of this research were: 1) to investigate present problems of raw material 
management and shipping & delivery in logistics department of the ABC Company Limited, 2) to 
examine the application of Global MMOG/ LE for improving the process of raw material 
management and shipping & delivery in logistics department of the ABC Company Limited, and 3) to 
publicize guidelines for auto parts manufacturers who encounter the problem with raw material 
management and shipping & delivery. 

The researcher collected the data by conducting in-depth interviews with 11 individuals: 
executives, managers, team leaders, and logistics employees of the ABC Company Limited. 
Analyzing the data, threat in the order processing appeared to be an error of manual data entry. After 
using the Global MMOG/ LE, automatic data entry was provided. In the same way, manual 
production planning generated an error of stock data in production planning process; however, the 
application of Global MMOG/ LE helped the company check the data in enterprise resource planning 
system (ERP) and use the data efficiently. Operating manual calculation for raw material ordering 
also resulted in error of the real demand data, but the supplier could review and confirm ordering 
information with customers through website after adopting the tool. Moreover, the problem with 
managing the storage in warehouse could be solved by using the barcode system. All in all, these 
findings indicated that the application of Global MMOG/ LE in the organization improved the overall 
results of raw material and logistics management. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนยานยนตเ์ป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความสาํคญัต่อเศรษฐกิจ
ของประเทศ สามารถนาํเขา้เงินตราต่างประเทศไดเ้ป็นจาํนวนมาก และสร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจ
ใหก้บัประเทศไดอ้ยา่งมหาศาล อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนยานยนตโ์ลก 
 

อตุสาหกรรมยานยนต์โลก 
 จากขอ้มูล Organization International des Constructers d’Automobiles (OICA) ตั้งแต่ปี 
พ.ศ. 2548-2558 (เดือนมกราคม-กนัยายน) (ภาพท่ี 1-1) จะเห็นไดว้า่ปริมาณการผลิตยานยนตโ์ลกมี
แนวโนม้เพิ่มสูงข้ึน แมว้า่ยอดการผตยานยนตแ์ละรถยนตจ์ะลดลงในช่วงปี พ.ศ. 2551 -2552 ก็ตาม 
อนัเป็นผลมาจากวกิฤตการณ์ทางการเงินของโลกท่ีทาํใหเ้ศรษฐกิจโลกทัว่โลกเขา้สู่ภาวะวกิฤต
เศรษฐกิจถดถอยท่ีรุนแรงท่ีสุดนบัตั้งแต่หลงัสงครามโลกคร้ังท่ี 2 ท่ีเรียกวา่ วกิฤตการณ์
แฮมเบอร์เกอร์ ในปี พ.ศ. 2558 ในช่วงเกา้เดือนแรกของปี (มกราคม-กนัยายน) มีการผลิตยานยนต ์
จาํนวน 46,042,668 หน่วย มากกวา่จากช่วงเวลาเดียวกนัของปีท่ีแลว้ (พ.ศ. 2557) ร้อยละ 0.5 และ
เม่ือเทียบกบั ปี พ.ศ. 2552 ท่ีเป็นช่วงวกิฤตของอุตสาหกรรมยานยนตโ์ลกตอ้งเผชิญกบัยอดการผลิต
และยอดขายท่ีหดตวัอยา่งรุนแรงไปเกือบทุกภูมิภาคของโลก ซ่ึงเป็นผลสืบเน่ืองมาจากวกิฤตการเงิน 
และวกิฤตราคานํ้ามนัท่ีเพิ่มสูงข้ึนอยา่งมาก ซ่ึงส่งผลกระทบต่อเน่ืองไปยงัอุตสาหกรรมหลาย
ประเภท ทาํใหเ้ศรษฐกิจโลกเขา้สู่ภาวะถดถอย เพิ่มข้ึนถึงร้อยละ 45  

 

 
 

ภาพท่ี 1-1  ปริมาณการผลิตรถยนตโ์ลก ปี พ.ศ. 2548-2558 (เดือนมกราคม-กนัยายน) (ต่อหน่วย)  
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 โดยปริมาณการผลิต 46,042,668 คนั ในปี พ.ศ. 2558 (เดือนมกราคม-กนัยายน) แบ่งเป็น
การผลิตรถยนตน์ัง่ส่วนบุคคลมากถึง 34,798,123 คนั และรถยนตเ์ชิงพาณิชยจ์าํนวน 11,176,135 คนั 
ดงัภาพท่ี 1-2  
 
  

 
 

ภาพท่ี 1-2  ปริมาณการผลิตรถยนตโ์ลก จาํแนกตามประเภทของรถยนต ์ 
  พ.ศ. 2557(มกราคม-กนัยายน)-2558 (มกราคม-กนัยายน) (ต่อหน่วย) 

 
 ในปี พ.ศ. 2558 (มกราคม-กนัยายน) ประเทศท่ีมีการผลิตยานยนตม์ากท่ีสุด ไดแ้ก่ 
สาธารณรัฐประชาชนจีน มีปริมาณการผลิตยานยนตท์ั้งส้ิน 12,095,000 หน่วย รองลงมา ไดแ้ก่ 
สหรัฐอเมริกา 6,120,593 หน่วย และญ่ีปุ่น 4,650,968 หน่วย ตามลาํดบั สาํหรับประเทศไทยนั้น 
สามารถผลิตยานยนตไ์ดม้ากเป็นอนัดบัท่ี 12 ของโลก มีการผลิตอยูท่ี่ 935,251 หน่วย รายละเอียด
ขอ้มูลดงัแผนภาพท่ี 1-3  ดา้นล่าง  
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ภาพท่ี 1-3 ประเทศท่ีมีการผลิตยานยนตม์ากท่ีสุด 15 อนัดบัแรกของโลกในปี พ.ศ. 2558  
 (มกราคม-กนัยายน) 
 

อตุสาหกรรมยานยนต์ไทย 
 การผลิตยานยนตข์องประเทศไทยในปี พ.ศ. 2558 (เดือนมกราคม-ตุลาคม) จาํนวน 
1,596,654 คนั แบ่งเป็น รถยนตน์ัง่ส่วนบุคคล (Passenger car) 645,825 คนั รถยนตเ์ชิงพาณิชยไ์ม่
รวมรถกะบะขนาด 1 ตนั (Commercial car) 27,398 คนั กะบะอพัขนาด 1 ตนั 923,431 คนั (ดงัตาราง
ดา้นล่าง) โดยจะเห็นไดว้า่ ในปี พ.ศ. 2556 มีการผลิตรถยนตท่ี์นัง่ส่วนบุคคลมากกวา่ทุก ๆ ปี ซ่ึง
น่าจะเป็นผลมาจากนโยบายของภาครัฐในการลดหยอ่นภาษีรถยนตค์นัแรก 
 
ตารางท่ี 1-1 ปริมาณการผลิตยานยนตข์องประเทศไทย จาํแนกตามประเภทรถยนต ์ปี พ.ศ. 2554- 
 2558 (มกราคม-ตุลาคม) (ต่อหน่วย) (ศูนยส์ารสนเทศยานยนต ์สถาบนัยานยนต์, 2558) 
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ภาพท่ี 1-4 ปริมาณการผลิต จาํหน่าย และส่งออกยานยนตใ์นประเทศไทย(คนั)  ปี พ.ศ. 2554-2558  
  (มกราคม-ตุลาคม) 

 
 โครงสร้างของผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมยานยนต ์ประกอบดว้ยผูป้ระกอบการ 2 กลุ่ม
ใหญ่ คือ 
 กลุ่มกิจกรรมหลกั (Core activities) ซ่ึงเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมปลายนํ้า ไดแ้ก่ ผูป้ระกอบ
ยานยนตแ์ละผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์ซ่ึงผูป้ระกอบการยานยนต ์ประกอบดว้ย กลุ่มผูป้ระกอบ
รถยนตน์ัง่ส่วนบุคคล กลุ่มผูป้ระกอบรถจกัรยานยนต ์และผูผ้ลิตรถยนตเ์พื่อการพาณิชย ์เป็นตน้ ท่ี
ส่วนใหญ่เป็นบริษทัต่างชาติ และบริษทัท่ีร่วมทุนกบัต่างชาติ ซ่ึงกลุ่มน้ีจะเป็นกลุ่มท่ีสาํคญัในการ
กาํหนดบทบาททิศทางในการผลิตของผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตท์ั้งหมดของไทย โดยจาํแนกผูผ้ลิต
ช้ินส่วนยานยนต ์ตามลาํดบัชั้นของโครงสร้างการผลิตได ้ดงัน้ี 
 ผูผ้ลิตช้ินส่วนลาํดบัท่ี 1 (First tier, tier I) คือ ผูจ้ดัหาหรือผูผ้ลิตช้ินส่วนประเภทอุปกรณ์
และจดัส่งใหแ้ก่โรงงานประกอบยานยนตโ์ดยตรง เช่น เคร่ืองยนต ์เบรก ลอ้รถยนต ์ระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ เป็นตน้ เป็นผูรั้บจา้งผลิตช้ินส่วน ซ่ึงตอ้งมีความสามารถทางเทคโนโลยีการผลิต
ช้ินส่วนท่ีไดม้าตรฐานตามท่ีผูป้ระกอบรถยนตก์าํหนด 
 ผูผ้ลิตช้ินส่วนลาํดบัท่ี 2 (Second tier, tier II) คือ ผูจ้ดัหาหรือผูผ้ลิตช้ินส่วนยอ่ย 
(Individual part) เพื่อจดัส่งใหแ้ก่ผูผ้ลิตช้ินส่วนลาํดบัท่ี 1 เช่น ผลิตภณัฑ์เคร่ืองจกัรกลและโลหะการ 
พลาสติก ยาง เหล็ก อิเล็กทรอนิกส์ แกว้ และกระจก เป็นตน้ ซ่ึงอาจไดรั้บการถ่ายทอดเทคโนโลยี
จากผูผ้ลิตช้ินส่วนในลาํดบัท่ี 1 
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 ผูผ้ลิตช้ินส่วนลาํดบัท่ี 3 (Third tier, tier III) คือ ผูจ้ดัหาและผูผ้ลิตวตัถุดิบเพื่อจดัส่งใหแ้ก่
ผูจ้ดัหาวตัถุดิบในลาํดบัท่ี 1 และ 2 
กลุ่มกิจกรรมสนบัสนุน (Support activities) ประกอบดว้ย กลุ่มอุตสาหกรรมตน้นํ้า กลุ่ม
อุตสาหกรรมบริการ และกลุ่มนโยบายและสนบัสนุน โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 กลุ่มอุตสาหกรรมตน้นํ้า (Upstream industrial) เป็นกลุ่มผูผ้ลิตวตัถุดิบ เช่น เหล็ก กระจก 
หนงั พลาสติก เป็นตน้ โดยมีการผลิตตามความตอ้งการของผูผ้ลิตช้ินส่วนทั้งในดา้นปริมาณ 
มาตรฐานและคุณภาพ นอกจากน้ียงัมีกลุ่มของผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรกล (Machine) แม่พิมพ ์(Mould) 
อุปกรณ์ยดึจบัช้ินงาน (Jig and fixture) และเคร่ืองมือ (Tooling) ต่าง ๆ  
 กลุ่มอุตสาหกรรมบริการ (Service industrial) เช่น ผูใ้หบ้ริการกระจายสินคา้ บริการดา้น
การเงิน การตรวจสอบและทดสอบบริการดา้นการประกนัภยั เป็นตน้ 
 กลุ่มนโยบายและองคก์รสนบัสนุน ประกอบดว้ย 3 กลุ่มยอ่ย ไดแ้ก่ 
 กลุ่มภาครัฐ ทาํหนา้ท่ีในการวางแผนและกาํหนดนโยบายระดบัชาติ เช่น กระทรวง
อุตสาหกรรม กระทรวงพาณิชย ์กระทรวงวทิยาศาสตร์และเทคโนโลย ีเป็นตน้ 
 กลุ่มสถาบนัยานยนตแ์ละสมาคมผูป้ระกอบการท่ีมีบทบาทสาํคญัในการสร้างความ
ร่วมมือระหวา่งภาครัฐและภาคเอกชน และระหวา่งเอกชนดว้ยกนัเอง เช่น สถาบนัยานยนต ์สมาคม
อุตสาหกรรมยานยนตไ์ทย สมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย เป็นตน้ 
 กลุ่มสถาบนัการศึกษา สถาบนัเทคนิคและสถาบนัวจิยัต่าง ๆ เช่น สาํนกังานพฒันา
วทิยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ สถาบนัเพิ่มผลผลิต
แห่งชาติ เป็นตน้ 
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ภาพท่ี 1-5  เครือข่ายอุตสาหกรรมยานยนต ์(พชัราภรณ์ เนียมมณี และวลยัลกัษณ์ อตัรธีรวงศ,์ 2556) 

 
 บริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) ซ่ึงเป็นบริษทัร่วมทุนระหวา่ง
บริษทัฟอร์ด มอเตอร์ คอมปะนี ประเทศสหรัฐอเมริกาและบริษทัมาสดา้ ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อเป็น
โรงงานสาํหรับประกอบรถบรรทุกและรถยนต์นัง่ส่วนบุคคลภายใตแ้บรนดฟ์อร์ดและมาสดา้ ตั้งอยู ่
ท่ีนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด ตาํบลปลวกแดง อาํเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง  
 ปัจจุบนับริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย)จาํกดั (AAT) ไดรั้บช้ินส่วนรถยนตจ์าก
บริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนทั้งในและต่างประเทศ โดยผูผ้ลิตช้ินส่วนท่ีอยูใ่นประเทศไทยนั้นมีมากกวา่ 140 
บริษทั ซ่ึงมีการจดัส่งช้ินส่วนประเภทต่าง ๆ สาํหรับประกอบรถรถบรรทุกและรถยนตน์ัง่ส่วน
บุคคลตามเป้าหมายการผลิตในแต่ละปี 
 จากขอ้มูลยอ้นหลงัท่ีผา่นมาบริษทั ABC จาํกดั ซ่ึงเป็นหน่ึงในผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต ์
ประเภท พรมปูพื้นรถยนต ์(Floor carpets), พนกัพิงศรีษะ (Head rests), ผา้บุหลงัคา (Headlinings) 
ส่งใหก้บับริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) มีปัญหาทางดา้นการผลิตและไม่
สามารถจดัส่งช้ินส่วนเพื่อนาํมาใชใ้นการผลิตรถยนตไ์ดต้รงตามความตอ้งการและไม่ทนัเวลาท่ี
กาํหนด ส่งผลกระทบต่อบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) ประสบปัญหาใน
การประกอบรถยนตต์อ้งหยดุสายการผลิตเพื่อรอช้ินส่วนดงักล่าวสาํหรับประกอบ (Stop line) 
รวมทั้งการประกอบรถโดยไม่ไดใ้ส่ช้ินส่วนบางอยา่งของบริษทั ABC ณ จุดประกอบท่ีกาํหนด โดย
ตอ้งทาํการประกอบช้ินส่วนดงักล่าวหลงัจากไดรั้บช้ินส่วนจากผูผ้ลิตในภายหลงั ส่งผลทาํใหเ้กิด
ความเสียหายทางดา้นธุรกิจเป็นอยา่งมาก 
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ภาพท่ี 1-6  ผลกระทบจากการไม่สามารถจดัส่งช้ินส่วนของบริษทั ABC ท่ีมีต่อ บริษทั  
  ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) ปี พ.ศ. 2556-2558 

 
 จากขอ้มูลในแผนภาพท่ี 1-7 จะเห็นไดว้า่ท่ีผา่นมาบริษทั ABC จาํกดั ยงัคงมีปัญหา
ทางดา้นการจดัส่งเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ืองทาํใหส่้งผลกระทบต่อการผลิตรถยนตข์องบริษทั ออโตอ้ลั
ลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) นอกจากน้ีแลว้ทางบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) 
จาํกดั (AAT) ยงัมีแผนท่ีจะเปล่ียนรูปแบบการจดัส่งช้ินส่วนของพรมปูพื้นรถยนต ์(Floor carpets) 
จากปัจจุบนัท่ีส่งเป็นรูปแบบ Lot size เป็นแบบ Sequence หรือ JIT (Just-in-time) เพื่อท่ีจะเพิ่มขนาด
พื้นท่ีการจดัเก็บภายในคลงัสินคา้ของบริษทัฯ ผูว้จิยัในฐานะผูป้ฏิบติังานในหน่วยงานฝ่ายจดัหา
วตัถุดิบ มีความสนใจท่ีปรับปรุงกระบวนการทางดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่งของแผนกโล
จิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จาํกดัโดยการประยกุตใ์ช ้Global materials management operations 
guideline and logistics evaluation (Global MMOG/LE) เพื่อศึกษาและลดปัญหาในการจดัส่ง
ช้ินส่วนรถยนตใ์หก้บับริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) ต่อไป  
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1.  เพื่อศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนัของการทาํงานดา้นการจดัการดา้นวตัถุดิบและการ
จดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จาํกดั  
 2.  เพื่อศึกษาการนาํ Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ
ทาํงานทางดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จาํกดั  
 3.  เพื่อจดัทาํเป็นแนวทางในการปรับปรุงผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตร์ายอ่ืนท่ีมีปัญหาทางดา้น
การจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง โดยการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE 

 

ค าถามในการวจิัย 
 1.  สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่งของ
บริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต ์ABC จาํกดั มีอะไรบา้ง 
 2.  การประยกุตน์าํ Global MMOG/ LE มาใชส้ามารถท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพทางดา้นการ
จดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จาํกดั อยา่งไร 
 

กรอบแนวคดิในการวจิัย 
              
  
  
    
      
 

  
 

 
                        
 
 
ภาพท่ี 1-7  กรอบแนวคิดในการวจิยั 

 

ศึกษาการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่งปัจจุบนั 

วเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรค 

ท าการทดลอง/ปรับปรุงกระบวนการโดยการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE 

 

วเิคราะห์ผลการทดลอง 

น าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง 
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ประโยชน์ทีไ่ด้จากการวจิัย 
 1.  ทาํใหท้ราบถึงปัญหาและอุปสรรคในการทาํงานดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่ง 
ของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จาํกดั 
 2.  เพือ่ปรับปรุงประสิทธิภาพดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์
(Logistics) บริษทั ABC จาํกดั จากการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE  
 3.  ลดปัญหาดา้นการจดัส่งท่ีส่งผลกระทบต่อการผลิตของบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ 
(ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) 
 4.  เพื่อจดัทาํเป็นแนวทางในการปรับปรุงผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตร์ายอ่ืนท่ีมีปัญหาทางดา้น
การการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง โดยประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE  
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 การศึกษาเร่ือง การประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการดา้น
วตัถุดิบและการจดัส่ง กรณีศึกษา: บริษทั ABC จาํกดั คร้ังน้ีผูว้จิยัไดก้าํหนดขอบเขตในการวจิยั ดงัน้ี 
 1.  ขอบเขตดา้นเน้ือหา คือ ศึกษาการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE มาปรับปรุง
กระบวนการทาํงานดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่ง ของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั 
ABC จาํกดั  
 2.  กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชศึ้กษาในการทาํวจิยัในคร้ังน้ี คือ ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการแผนก และ
พนกังานผูป้ฎิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่ง ของแผนก  
โลจิสติกส์ (Logistics) จาํนวนทั้งส้ิน 11 คน (จาํนวนน้ีเป็นจาํนวนคาดการณ์ไว ้จาํนวนผูใ้ห้
สัมภาษณ์อาจมีการเปล่ียนแปลงไดต้ามความเหมาะสม)  
 3.  การวจิยัในเชิงคุณภาพ โดยมีการสัมภาษณ์เชิงลึก สัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะรวมไปถึงวธีิ
วจิยัเชิงทดลอง โดยการเปรียบเทียบกระบวนการทาํงานก่อนและหลงัการปรับปรุงจากการ
ประยกุตใ์ช ้MMOG/ LE ในการปรับปรุงกระบวนการ 
 4.  การศึกษาคร้ังน้ีใชเ้วลาในการศึกษา ระหวา่งวนัท่ี 1 มีนาคม พ.ศ. 2559 ถึงวนัท่ี 30 
พฤษภาคม พ.ศ. 2559  
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นิยามศัพท์ทัว่ไป 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดนิ้ยามศพัทท่ี์เก่ียวขอ้งกบังานวิจยัไวด้งัน้ี 
 การจดัการ (Management) หมายถึง กระบวนการทาํงานหรือกิจกรรมท่ีกลุ่มบุคคลใน
องคก์ร ร่วมกนัทาํงานเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงคต์ามแนวทางท่ีกาํหนดไว ้5 ขั้นตอน ประกอบดว้ย 
การวางแผน การจดัองคก์าร การบงัคบับญัชาสั่งการ การประสานงาน และการควบคุม 
 วตัถุดิบ RM (Raw material) หมายถึง ส่ิงท่ีเตรียมไวเ้พื่อผลิตหรือประกอบเป็นสินคา้
สาํเร็จรูป 
 การจดัส่ง (Delivery) หมายถึง การจดัส่งสินคา้จากผูผ้ลิตไปสู่ลูกคา้ 
 ประสิทธิภาพ หมายถึง การใชท้รัพยากรในการดาํเนินการใด ๆ ก็ตามโดยมีส่ิงมุ่งหวงัถึง
ผลสาํเร็จและผลสาํเร็จนั้นไดม้าโดยการใชท้รัพยากรนอ้ยท่ีสุดและการดาํเนินการเป็นไปอยา่ง
ประหยดัไม่วา่จะเป็นระยะเวลา ทรัพยากรแรงงานรวมทั้งส่ิงต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการดาํเนินการนั้นให้เป็น
ผลสาํเร็จและถูกตอ้ง 

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 Global MMOG/ LE  หมายถึง เอกสารมาตรฐานสากลท่ีร่วมกนัจดัทาํข้ึนมาโดยสอง
องคก์รหลกั คือ Automotive Industry Action Group (AIAG) ของประเทศสหรัฐอเมริกา และ 
ODETTE ของ ยโุรปเพื่อใชเ้ป็นมาตรฐานในการพฒันาดา้นการจดัการวตัถุดิบและการขนส่งของ
กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต ์ 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎ ีและผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การวจิยัเร่ืองการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการดา้น
วตัถุดิบและการจดัส่ง กรณีศึกษา: บริษทั ABC จาํกดั ผูว้ิจยัไดท้าํการศึกษาคน้ควา้แนวคิดทฤษฎีท่ี
เก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 
 1.  ขอ้มูลอุตสาหกรรม 
 2.  Global MMOG/ LE 
 3.  แนวคิดเก่ียวกบัการจดัการคลงัสินคา้ 
 4.  แนวคิดเก่ียวกบัการจดัส่งสินคา้ 
 5.  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ข้อมูลอตุสาหกรรม 
 จากโครงสร้างของผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมยานยนต ์ซ่ึงประกอบไปดว้ย
ผูป้ระกอบการ 2 กลุ่มใหญ่ คือ กลุ่มกิจกรรมหลกั (Core activities) ซ่ึงเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมปลาย
นํ้า ไดแ้ก่ ผูป้ระกอบยานยนตแ์ละผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์ผูผ้ลิตช้ินส่วนลาํดบัต่าง ๆ (ลาํดบัท่ี 1,
ลาํดบัท่ี 2, ลาํดบัท่ี 3) และกลุ่มกิจกรรมสนบัสนุน ( Support activities) ประกอบดว้ย กลุ่ม
อุตสาหกรรมตน้นํ้า กลุ่มอุตสาหกรรมบริการ และกลุ่มนโยบายสนบัสนุน 
 ปัจจุบนัอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยเป็นอุตสาหกรรมท่ีสามารถสร้างมูลค่าเพิ่มคิดเป็น  
ร้อยละ 9 ของ GDP ภาคการผลิต (อา้งอิงจากบญัชีรายไดป้ระชาชาติ ปี พ.ศ. 2555) เป็นฐานการผลิต
ของรถยนตน์ัง่และรถกระบะขนาด 1 ตนั โดยมีผูป้ระกอบรถยนต ์18 ราย โดยจากฐานขอ้มูลปี พ.ศ. 
2553 พบวา่มีผูผ้ลิตช้ินส่วนลาํดบัท่ี 1 (1st Tier) จาํนวน 635 ราย ผูผ้ลิตลาํดบัท่ี 2 และ 3 (2nd and 
3rd Tier) รวมกนัจาํนวน 1,700 ราย และในปี พ.ศ. 2556 มีกาํลงัการผลิตรถยนต ์2.75 ลา้นคนัต่อปี 
โดยมีการผลิตรถยนตร์วม 2.45 ลา้นคนั จาํแนกเป็นการผลิตเพื่อจาํหน่ายในประเทศ 1.33 ลา้นคนั 
และส่งออก 1.12 ลา้นคนั ซ่ึงทาํใหป้ระเทศไทยเป็นประเทศผูผ้ลิตรถยนตอ์นัดบั 9 ของโลก ในปี 
พ.ศ. 2556 
 ปัจจยัสาํคญัประการหน่ึงท่ีทาํใหป้ระเทศไทยกลายเป็นฐานการผลิตยานยนตข์องโลก คือ 
ผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศท่ีมีความแขง็แกร่ง จากการสั่งสมประสบการณ์ในการผลิตและ
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พฒันามากวา่ 50 ปี ทาํใหคุ้ณภาพของช้ินส่วนยานยนตท่ี์ผลิตในประเทศไทยเป็นท่ียอมรับจากผูผ้ลิต
รถยนตท์ัว่โลก อีกทั้งประเทศไทยยงัสามารถผลิตช้ินส่วนสาํคญัหลายรายการไดใ้นประเทศ 
 อยา่งไรก็ตาม ในดา้นการดาํเนินธุรกิจ พบวา่ การผลิตช้ินส่วนสาํคญัหรือช้ินส่วนท่ีใช้
เทคโนโลยรีะดบัสูงบางรายการ เป็นการผลิตโดยกิจการท่ีลงทุนโดยต่างชาติ นอกจากน้ี ในช่วง 3-4 
ปีท่ีผ่านมา ความผนัผวนทางเศรษฐกิจของประเทศเศรษฐกิจเก่า โดยเฉพาะประเทศญ่ีปุ่นซ่ึงเป็น
ผูผ้ลิตยานยนตร์ายใหญ่ของโลก รวมถึงภยัธรรมชาติท่ีเกิดข้ึนบ่อยคร้ัง เช่น สึนามิท่ีประเทศญ่ีปุ่น 
มหาอุทกภยัในประเทศไทย ทาํใหโ้ครงสร้างอุตสาหกรรมยานยนตเ์ปล่ียนแปลงไป มีผูป้ระกอบการ
บางรายปิดกิจการ ผูป้ระกอบการทอ้งถ่ินควบรวมกิจการกบัต่างชาติ การยา้ยกิจการขนาดกลางและ
ยอ่ม (SME) จากประเทศแม่ไปยงัประเทศท่ีมีตน้ทุนการผลิตต่ากวา่ เป็นตน้ 
 บริษทั ABC จาํกดั เป็นบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนลาํดบัท่ี 1 (First tier, tier1) ท่ีดาํเนินธุรกิจ
เก่ียวกบัการผลิตช้ินส่วนต่าง ๆ ของรถยนต ์โดยบริษทั ABC จาํกดั ความมุ่งมัน่ท่ีจะเติบโตใน
อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์โดยบริษทัไดแ้สวงหาความรู้และเทคโนโลยใีนการผลิต
ช้ินส่วนต่าง ๆ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูป้ระกอบรถยนตแ์ละขอ้บงัคบัของกฎหมายวา่ดว้ย
การใชช้ิ้นส่วนภายในประเทศ 
 บริษทั ABC จาํกดั ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2552 ปัจจุบนัมีพนกังานจาํนวนทั้งส้ิน 1,092 คน 
โดยโรงงานแห่งน้ีผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์บ่งออกเป็น 3 กลุ่ม ดงัน้ี 

1.  Noise-vibration-harshness  เช่น Floor carpets, Headlinings   

2.  Interior plastic parts เช่น Instrument panel, Door trim, Center console.  
3.  Seat foam 

 สาํหรับช้ินส่วนท่ีบริษทั ABC จาํกดั มีการจดัส่งใหก้บัออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย)
จาํกดั (AAT) ในการประกอบเป็นรถกระบะไดแ้ก่ ช้ินส่วนประเภทท่ี 1 และประเภทท่ี 2 ตาม
ตวัอยา่งภาพดา้นล่าง 
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ภาพท่ี 2-1  ช้ินส่วนภายนอกรถยนต ์(Exterior parts) ของบริษทั ABC จาํกดั ท่ีใชส้าํหรับ 
     ประกอบรถกระบะของบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2-2  ช้ินส่วนภายในรถยนต ์(Interior parts) ของบริษทั ABC จาํกดั ท่ีใชส้าํหรับประกอบรถ 
      กระบะของบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (AAT) 
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Global MMOG/ LE  
 Global Materials Management Operations Guideline/ Logistics Evaluation (MMOG/ 
LE) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชป้ระเมินตวัเองและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพื่อส่งเสริมการบริหารจดัการวสัดุ 
(Material management) ใหมี้ประสิทธิภาพ หรือ เป็นมาตรฐานสากลท่ีจดัทาํข้ึนมาจากประสบการณ์
ในอุตสาหกรรมเพื่อนาํไปปรับปรุงการบริหารจดัการห่วงโซ่ของการส่งมอบ (Supply Chain 
Management-SCM) 
 การบริหารจดัการห่วงโซ่ของการส่งมอบ (Supply Chain Management-SCM) เป็น
กระบวนการในการบริหารจดัการ การจดัหา การเคล่ือนยา้ย การจดัเก็บ วตัถุดิบ ช้ินส่วน หรือ สินคา้
สาํเร็จรูป (และการไหลของขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง) ตลอดทุกขั้นตอนในองคก์รทาํใหต้อบสนองคาํสั่งซ้ือ
ของลูกคา้ไดท้นัเวลาและตน้ทุนตํ่า 
 Global MMOG/ LE เป็นมาตรฐานท่ีจดัทาํข้ึนมาจากกลุ่มทาํงาน (Working group) ท่ีนาํ
โดยสององคก์รหลกั คือ Automotive Industry Action Group (AIAG) ของประเทศสหรัฐอเมริกา 
และ ODETTE ของ ยโุรป ซ่ึง Global MMOG/ LE พฒันามาจาก Materials Management Operations 
Guideline (MMOG) ของ AIAG และ ODETTE Logistics Evaluation (OLE) ของ ODETTE ร่วมกนั
พฒันาเพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานเดียวท่ีนาํไปใชท้ัว่โลก สมาชิกขององคก์ร AIAG และ ODETTE 
 ผูท่ี้ผลกัดนัใหน้าํมาตรฐานน้ีไปใชน้ั้น มีทั้งผูป้ระกอบรถยนต ์OEM และ First tier 
suppliers ทัว่โลก โดยเฉพาะจากฝ่ังอเมริกาและยโุรป เช่น FORD, GM, Chrysler, Volvo car, Volvo 
truck, Jaguar/ Land Rover, PSA, Renault, Autoliv, Bosch, Continental, JCI และมีอีกหลาย OEMs 
ท่ีกาํลงัพิจารณา เช่น BMW, VW และยงัมีอุตสาหกรรมอ่ืนท่ีสนใจมาตรฐานน้ีดว้ย เช่น 
อุตสาหกรรมดา้นการแพทย ์เคมี ก่อสร้าง อากาศยาน เป็นตน้ 
 Global MMOG/ LE เป็นขอ้กาํหนดเฉพาะลูกคา้ (Customer Specific Requirements-CSR) 
อยา่งหน่ึงสาํหรับ ISO/TS16949. โดยขอ้กาํหนดใน Global MMOG/ LE จะเนน้ดา้นการบริหาร
จดัการห่วงโซ่การส่งมอบ (Supply chain management) โดยเป้าหมายเดียวกบั ISO/TS16949 คือการ
ลดความผนัแปร และความสูญเสียท่ีเกิดในห่วงโซ่การส่งมอบโดยใชห้ลกัการบริหารจดัการเชิง
กระบวนการ (Process approach) เหมือนกนัมาตรฐานน้ีไดพ้ฒันาแกไ้ขมาหลายฉบบัแลว้ ปัจจุบนั
เป็นฉบบัแกไ้ขคร้ังท่ี 4 ซ่ึงเพิ่งประกาศใชเ้ม่ือ พ.ศ. 2557 
 Global MMOG/ LE มีรูปแบบของขอ้กาํหนดเป็นรายการตรวจสอบ (Checklist) โดย
หวัขอ้การตรวจสอบเป็น 6 บท (Chapters) โดยมีคาํถามทั้งหมดแบ่งเป็น แบบฉบบัเตม็ (197 คาํถาม) 
และ ฉบบัพื้นฐาน (106 คาํถาม) การตรวจประเมินจะใชร้ายงาน (Worksheet) ท่ีออกแบบไวโ้ดยมี
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ระบบเกณฑก์ารใหค้ะแนน และรูปแบบสรุปผลเป็นระดบัเกรด และรายงานผลเป็นกราฟฟิกเพื่อง่าย
ในการวเิคราะห์ โดยสามารถเห็นภาพรวมในการประเมินของ Global MMOG/ LE ตามภาพดา้นล่าง 
 

 
 
ภาพท่ี 2-3  MMOG/ LE  Supply chain management process model (QAD Inc, 2014) 
 
 แบบประเมิน MMOG/ LE ประกอบไปดว้ยบทและบทยอ่ย ดงัต่อไปน้ี 
 Chapter one – strategy and improvement   
 บทท่ี 1 จะกล่าวถึงกลยุทธ์และการนาํไปใช้ภายในองค์กร โดยในบทน้ีวิสัยทศัน์ และ
กลยุทธ์จากทางผูบ้ริหารระดบัสูงจะถูกนาํไปกาํหนดเป็นเป้าหมายหรือดชันีช้ีวดัผลงานของแต่ละ
หน่วยงาน (KPI) เพื่อท่ีจะมัน่ใจว่าเป้าหมายของแต่ละหน่วยงานสอดคลอ้งและเป็นไปทาง
เดียวกบัเป้าหมายขององคก์รรวมถึงตอ้งมีการทบทวนติดตามผลการดาํเนินงานว่าเป็นไปตาม
เป้าหมายหรือไม่หรือมีวิธีการในการแกไ้ขปัญหาอย่างไรในกรณีท่ีไม่ไดต้ามเป้าหมาย ในบทท่ี 1 
น้ีจะแบ่งเป็นบทย่อยอีก 5 ขอ้ ดงัน้ี 
 1.  Vision and strategy  
 2.  Objectives 
 3.  Measurement, Analysis and Action plans 
 4.  Continual improvement 
 5.  Supply chain development 
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 Chapter two – work organization 
 บทท่ี 2 เป็นการประเมินภาพรวมของแผนผงัองคก์ร กระบวนการไหลของขอ้มูลและ
กระบวนการไหลของวตัถุดิบภายในองคก์ร ระเบียบปฎิบติังานและเอกสารขั้นตอนการปฎิบติังาน
ต่าง ๆ ในหน่วยงาน Supply Chain Management (SCM) การวางแผนทรัพยากรณ์ไม่วา่จะเป็น
กาํลงัคน พื้นท่ีหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งในงานของ SCM  รวมไปถึงสภาพแวดลอ้มในการ
ทาํงานของพนกังาน การบริหารงานทรัพยากรบุคคล และการประเมินและการจดัการความเส่ียง ซ่ึง
บทท่ี 2 จะมีเป็นบทยอ่ยทั้งหมด 5 บทยอ่ย ดงัน้ี  
 1.  Organizational processes 
 2.  Operating procedures and Work instructions 

 3.  Resource planning 
 4.  Work environment and Human resources 
 5.  Risk assessment and Management 
 
 Chapter three – capacity and production  
 บทท่ี 3 เร่ืองกาํลงัการผลิตและการวางแผนการผลิต เพื่อใหม้ัน่ใจวา่องคก์รมีกาํลงัการ
ผลิตสามารถท่ีรองรับความตอ้งการของทุกลูกคา้ องคก์รจะตอ้งมีการทบทวนคาํสั่งซ้ือของลูกคา้
เปรียบเทียบกบักาํลงัการผลิตขององคก์รรวมไปถึงหาวธีิการจดัการในกรณีท่ีกาํลงัการผลิตไม่พอ ใน
บทท่ี 3 น้ีจะแบ่งเป็นอีก 4 บทยอ่ย ดงัน้ี 
 1.  Product realization 
 2.  Capacity planning 
 3.  Production planning 
 4.  Systems integration 
 
 Chapter four – customer interface 
 บทท่ี 4 การประสานงานกบัลูกคา้ คาํถามในบทท่ี 4 จะเป็นเร่ืองการประสานงานกบัลูกคา้
ไม่วา่จะเป็นช่องทางในการติดต่อประสานงาน การประเมินเร่ืองบรรจุภณัฑ ์(Packaging labeling) 
กระบวนการจดัส่ง การขนส่ง ไปจนถึงการประเมินความพึงพอใจของลูกคา้ บทท่ี 4 แบ่งเป็นบทยอ่ย
ออกเป็น 5 บท ดงัน้ี 
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  1.  Communication 
 2.  Packaging and Labeling 
 3.  Shipping 
 4.  Transportation 
 5.  Customer satisfaction and Feedback 
 
 Chapter five – production and product control 
 บทท่ี 5 การผลิตและการควบคุมผลิตภณัฑ ์เป็นการประเมินโดยจะเป็นการเนน้ในเร่ือง
การบริหารจดัการคลงัสินคา้ในองคก์ร การช้ีบ่งของวตัถุดิบท่ีตอ้งชดัเจนและถูกตอ้งมีการจดัเก็บใน
สถานท่ีท่ีเหมาะสมไม่ทาํใหเ้กิดการเสียหายต่อวตัถุดิบและสินคา้ มีการคดัแยกและช้ีบ่งอยา่งชดัเจน
สาํหรับวตัถุดิบและสินคา้ท่ีมีปัญหาดา้นคุณภาพสินคา้ท่ีตอ้งสงสัยหรือรอการตดัสินใจ นอกจากนั้น
แลว้ความถูกตอ้งของขอ้มูลท่ีมีอยูใ่นระบบกบัสินคา้จริงท่ีมีอยูใ่นคลงัสินคา้จะตอ้งตรงกนั ในบทท่ี 
5 มีบทยอ่ยอยูท่ ั้งหมด 4 บทยอ่ย ดงัน้ี 
 1.  Material identification 
 2.  Inventory 
 3.  Engineering change control 
 4.  Traceability 
 
 Chapter six – supplier interface 
 บทท่ี 6 การประสานงานกบัผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ จะเป็นการประเมินการ
ประสานงานระหวา่งองคก์รกบัผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ โดยดูรายละเอียดตั้งแต่การคดัเลือกผูผ้ลิต
ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ การมีขอ้ตกลงทางดา้น Supply chain management ท่ีชดัเจน การส่ือสาร
ระหวา่งองคก์รกบัผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ขอ้กาํหนดทางดา้นบรรจุภณัฑแ์ละฉลาก การขนส่ง
จากผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบมาจนกระทัง่ถึงผูรั้บสินคา้ กระบวนการรับสินคา้ และการประเมินผล
การจดัส่งของผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ในบทท่ี 6 จะแบ่งเป็นบทยอ่ยทั้งหมด 7 ขอ้ ดงัน้ี 
 1.  Supplier selection 
 2.  Supply chain management agreement 
 3.  Communication 
 4.  Packaging and labeling 
 5.  Transportation 
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 6.  Material receipt 
 7.  Supplier assessment 
 
 จากทั้งหมด 6 บท รวมทั้งบทยอ่ยของ MMOG/ LE จะมีการแบ่งออกเป็นทั้งหมด 197 
เกณฑเ์พื่อให้องคก์รไดมี้การนาํไปใชป้ระเมินตวัเองในการท่ีจะปรับปรุงกระบวนการ โดยในแต่ละ
ขอ้จะมีนํ้าหนกัคะแนนตามความสาํคญั ดงัตารางดา้นล่าง 
 

 
   
ภาพท่ี 2-4  ค่านํ้าหนกัแต่ละเกณฑใ์น Global MMOG/ LE 
 
 การแบ่งระดับ 
 หลงัจากท่ีมีการทาํการประเมินตวัเองโดยใชร้ายการตรวจสอบ (Checklist) จนครบทั้ง 
197 เกณฑแ์ลว้ในเอกสาร Global MMOG/ LE ก็จะมีการสรุประดบัความสามารถขององคก์ร
ทางดา้น Supply chain management วา่อยูใ่นระดบัใด โดยจะแบ่งออกเป็นทั้งหมด 3 ระดบั ตามภาพ
ดา้นล่าง 
 

 
 
ภาพท่ี 2-5 อธิบายเกณฑแ์ละความหมายในแต่ละระดบัหลงัจากทาํการประเมินตนเองโดยใช ้
  MMOG/ LE check list 
 
 ในส่วนของบริษทัผูป้ระกอบรถยนตโ์ดยส่วนใหญ่จะกาํหนดใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต์
ตอ้งทาํการประเมินตนเองและตอ้งผา่นการประเมินจากลูกคา้โดยใหส้อดคลอ้งและผา่นเป็น ระดบั 
A เพื่อสร้างความมัน่ใจในกระบวนการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่งของผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตท่ี์จะ
จดัส่งช้ินส่วนใหก้บัผูป้ระกอบรถยนตใ์นแต่ละราย โดยอาจนาํมาใชเ้ป็นเง่ือนไขในการคดัเลือก
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ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีจะไดเ้ป็นผูผ้ลิตและจดัส่งช้ินส่วนรถยนตส์าํหรับการผลิตรถยนตรุ่์น
ถดัไป 
 
 ในส่วนของการวจิยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัจะนาํ Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชบ้างเกณฑท่ี์
เก่ียวขอ้งกบัหน่วยงานโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จาํกดั โดยจะนาํมาประยกุตป์รับปรุงใน
ส่วนงาน Part contol และ Ware house  (Raw materials)  รวมทั้งส่วนงาน Ware house (F/ G) และ
จดัส่ง (Delivery) ไดต้ามตารางดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 2-1 เกณฑข์อง Global MMOG/ LE ท่ีนาํไปประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการปัจจุบนัของ     
    บริษทั ABC จาํกดั 
 
กระบวนการ Criteria มาตรฐาน คาดหวงั ประโยชน์ 

การรับคาํสั่งซ้ือ
จากลูกคา้ 
(Customer order 
recived) 
 

4.1.2 
(4.1.2.1) 
(4.1.2.2) 
 

ตอ้งมีการเช่ือมต่อ Electronic 
Data Interchange (EDI) กบั
ลูกคา้เพื่อรับคาํสั่งซ้ือทั้ง
พยากรณ์ (830) และตาราง
การจดัส่ง (862) 

บริษทั ABC ตอ้งมี
การเช่ือมต่อ EDI 
กบับริษทัออโตอ้ลั
ลายแอนซ์เพื่อ
รับคาํสั่งซ้ือทั้ง
พยากรณ์ (830) 
และตารางการ
จดัส่ง (862) 

การเช่ือมต่อ 
EDI ทาํใหล้ด
เวลาในการนาํ
ขอ้มูลเขา้สู่
ระบบ MRP/ 
ERP ดว้ยการ
ป้อนดว้ยมือ อีก
ทั้งยงัลดความ
ผดิพลาดของ
พนกังานจาก
การป้อนขอ้มูล
ดว้ยมือ 
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ตารางท่ี 2-1 (ต่อ) 
 

กระบวนการ Criteria มาตรฐาน คาดหวงั ประโยชน์ 
การจดัส่ง
(Shipping) 

4.3.2 
(4.3.2.1) 
(4.3.2.2) 
(4.3.2.3) 
(4.3.2.4) 

องคก์รตอ้งมีกระบวนการทาํ
ใหม้ัน่ใจวา่เอกสารในการ
จดัส่งรวมทั้งขอ้มูลในการ
จดัส่งมีความถูกตอ้งตาม
ขอ้กาํหนดของลูกคา้ พร้อม
ทั้งสามารถท่ีจะส่ง Advance 
Shipping Notice (ASN) ได้
ตามกาํหนด 

บริษทั ABC ควร
จะมีการนาํอุปกรณ์
บาร์โคด้มาใชใ้น
การตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของ
ผลิตภณัฑ ์โดยการ
สแกนท่ีฉลากของ
กล่องก่อนการ
จดัส่งแลว้นาํขอ้มูล
ท่ีสแกนมาแปลง
เป็น ASN ในการ
ส่งขอ้มูลใหก้บั
ลูกคา้ 

การนาํอุปกรณ์
บาร์โคด้มาใชใ้น
การตรวจสอบ
ความถูกตอ้ง
ของสินคา้กบั
ขอ้มูลในระบบ
เป็นจะช่วยลด
ปัญหาการจดัส่ง
ท่ีผดิพลาด
รวมทั้งลดปัญหา
ในการส่งขอ้มูล 
ASN ใหก้บั
ลูกคา้ดว้ย
เช่นกนั 

การช้ีบ่ง
ผลิตภณัฑ ์
(Material 
identifiication) 

5.1.1 
(5.1.1.1) 
(5.1.1.2) 
(5.1.1.3) 

องคก์รตอ้งมีกระบวนการท่ี
ทาํใหม้ัน่ใจวา่ ป้าย (Label) 
ของวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์
ตอ้งมีติดแสดงช้ีบ่งสถานะ
ของวตัถุดิบหรือผลิตภณัฑ์
ไปตลอดทั้งกระบวนการ 

การจดัเก็บวตัถุดิบ
และผลิตภณัฑ์
ภายในคลงัสินคา้
ของบริษทั ABC 
จะตอ้งมีการช้ีบ่ง
ติดป้ายอยา่งชดัเจน  

การช้ีบ่งอยา่ง
ชดัเจนสามารถ
ป้องกนัปัญหา
การจ่ายวตัถุดิบ
ท่ีล่าชา้หรือผิด
รุ่นส่งผลต่อการ
ผลิต 
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ตารางท่ี 2-1 (ต่อ) 
 

กระบวนการ Criteria มาตรฐาน คาดหวงั ประโยชน์ 
สินคา้คงคลงั 

(Inventory) 
5.2.2 
(5.2.2.1) 

องคก์รตอ้งมีกระบวนการใน
การช้ีบ่งและควบคุมสภาพ
การจดัเก็บของวตัถุดิบให้

ถูกตอ้ง 

วตัถุดิบภายใน
คลงัสินคา้ตอ้งมี
การจดัเก็บอยูใ่น
พื้นท่ีท่ีถูกตอ้ง

ตามท่ีกาํหนดและ
ตรงกบัในระบบ 

เพื่อลดขั้นตอน
ในการจดัเก็บ
สินคา้รวมทั้ง
ป้องกนัปัญหา
สินคา้สูญหาย 

 5.2.7 
(5.2.7.1) 

องคก์รตอ้งมีกระบวนการใน
การช้ีบ่งและมีวธีิการควบคุม
คดัแยกกนัอยา่งสมํ่าเสมอ
สาํหรับช้ินส่วนท่ีเป็นของ
เสียหรือช้ินส่วนท่ีเลิกรุ่นแลว้ 
นอกจากน้ียงัตอ้งมีการคดั
แยกออกจากรุ่นปัจจุบนัอยา่ง
ชดัเจน 

บริษทั ABC ตอ้งมี
กระบวนการใน
การควบคุม
ช้ินส่วนท่ีเป็นของ
เสียหรือช้ินส่วนท่ี
เลิกรุ่นแลว้เพื่อ
ป้องกนัปัญหาการ
ใชว้ตัถุดิบท่ีผดิ
และเป็นการลด
ค่าใชจ่้าย 

เพื่อป้องกนั
ปัญหาการปน
กนัระหวา่ง
วตัถุดิบท่ีมี
ปัญหาหรือตอ้ง
สงสัยกบัวตัถุดิบ
ท่ีใชใ้นการผลิต
ปัจจุบนั 

การส่ือสารกบั
ผูผ้ลิตช้ินส่วน
หรือวตัถุดิบ 
(Communication) 

6.3.2 
(6.3.2.1) 

กระบวนการแลกเปล่ียน
ขอ้มูลผา่นระบบ
อิเลคทรอนิคส์ระหวา่ง
องคก์รกบัผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือ
วตัถุดิบควร 

บริษทั ABC ตอ้งมี
การแลกเปล่ียน
ขอ้มูลการสั่งซ้ือ
สินคา้กบัผูผ้ลิต
ช้ินส่วนหรือ
วตัถุดิบผา่นทาง
ระบบ
อิเลคทรอนิคส์
แทนการจดัส่งผา่น
ทางเมล ์

เพื่อความ
รวดเร็ว สะดวก
และชดัเจนของ
ขอ้มูลในการ
นาํไปใช ้ลด
เวลาการทาํงาน
รวมทั้งลดความ
ผดิพลาดในการ
ทาํงาน 
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แนวคดิเกีย่วกบัการจัดการคลงัสินค้า 
 กระบวนการทาํงานของคลงัสินคา้ถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบโลจิสติกส์ท่ีสาํคญั ซ่ึง
ในอดีตความสาํคญัของคลงัสินคา้มกัจะถูกมองขา้มจากองคก์รธุรกิจ โดยมกัจะมองงานดา้นของ
คลงัสินคา้เป็นส่วนท่ีสร้างภาระและทาํใหบ้ริษทัแบกรับตน้ทุนในส่วนงานน้ีแต่ในปัจจุบนัส่วนงาน
คลงัสินคา้ นบัวา่เป็นส่วนงานท่ีเพิ่มรายไดใ้หก้บับริษทั ดงันั้น องคก์รธุรกิจหลาย ๆ องคก์ร จึงให้
ความสาํคญัและมีการวางแผนกลยทุธ์สาํหรับงานคลงัสินคา้มากข้ึน (ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ,์ 2552) 
นกัวชิาการหลายท่านไดใ้ห ้ความหมายของคลงัสินคา้ สามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
 อรุณ บริรักษแ์ละคณะ (2547, หนา้ 159) ไดใ้หค้วามหมายการคลงัสินคา้และการจดัการ
คลงัสินคา้ไวว้า่การคลงัสินคา้หมายถึง การรับทาํการเก็บรักษาสินคา้และใหบ้ริการเก่ียวกบัสินคา้
เพื่อบาํเหน็จเป็นการคา้ปกติไม่วา่บาํเหน็จนั้นจะเป็นเงินค่าตอบแทนหรือประโยชน์อ่ืนใด  
 การจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse management) เป็นการจดัการในระดบัการจดัเก็บ 
หมายถึงการจดัส่งสินคา้ใหผู้รั้บเพื่อกิจกรรมการขายเป้าหมายหลกัในการบริหารการดาํเนินธุรกิจ
ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ก็เพื่อก่อให้เกิดการดาํเนินการเป็นระบบใหคุ้ม้ค่ากบัการลงทุน การ
ควบคุมคุณภาพของการจดัเก็บและการหยบิสินคา้ การป้องกนัการลดความสูญเสียจากการ
ดาํเนินงานเพื่อใหต้น้ทุนการดาํเนินงานตํ่าท่ีสุดและการใชป้ระโยชน์ใหเ้ตม็ท่ีจากพื้นท่ี 
 ธนิต โสรัตน์ (2552, หนา้ 3-4) คลงัสินคา้ (Warehouse) หมายถึงสถานท่ีท่ีใชใ้นการเก็บ
รักษาสินคา้ใหอ้ยูใ่นสภาพดีและมีคุณสมบติัท่ีพร้อมจะส่งมองใหก้บัลูกคา้ หรือหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้ง ซ่ึงคลงัสินคา้ทาํหนา้ท่ีเป็นสถานท่ีพกัและเก็บสินคา้หรือวตัถุดิบต่าง ๆ จนกวา่จะมีการ
เคล่ือนยา้ยส่งมอบไปสู่ผูท่ี้มีความตอ้งการไม่วา่เพื่อการผลิตหรือเพื่อจาํหน่ายจ่ายแจก หรือขาย 
ดงันั้น กิจกรรมของคลงัสินคา้จึงเป็นองคป์ระกอบท่ีสาํคญัของการจดัการโลจิสติกส์และซพัพลาย
เชน เพราะคลงัสินคา้เป็นสถานท่ีเก็บสินคา้คงคลงั หากมีการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีดีจะสามารถช่วย
ในเร่ืองของการประหยดัค่าใชจ่้ายในการลดตน้ทุนโลจิสติกส์ไดก่้อใหเ้กิดสภาพคล่องและ
ผลตอบแทนจากการลงทุน (Return on investment) 
 คาํนาย อภิปรัชญาสกุล (2553, หนา้ 122) คลงัสินคา้หมายถึง พื้นท่ีท่ีไดว้างแผนเพื่อให้
เกิดประสิทธิภาพในการใชส้อยและการเคล่ือนยา้ยสินคา้และวตัถุดิบ (Planned space for the 
efficient accommodation and handling of goods and materials) โดยคลงัสินคา้ทาํหนา้ท่่ีในการเก็บ
สินคา้ระหวา่ง กระบวนการเคล่ือนยา้ยเพื่อสนบัสนุนการผลิต และการกระจายสินคา้ท่ีเก็บใน
คลงัสินคา้ 
 จากความหมายของคาํวา่ “คลงัสินคา้” สามารถสรุปไดว้า่ คลงัสินคา้เป็นสถานท่ีใชใ้น 
การเก็บรักษาสินคา้ใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีดี และคุณสมบติัท่ีพร้อมจะส่งมอบใหก้บัองคก์ร บุคคล หรือ 
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หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง โดยบรรลุเป้าหมายแบบ Right time, Right quality, Right quantities, Right 
place โดยภารกิจท่ีสาํคญัของคลงัสินคา้จึงทาํหนา้ท่ี เป็นท่ีพกัและเก็บสินคา้หรือวตัถุดิบ วสัดุ 
ส่ิงของต่าง ๆ โดยเป็นสถานท่ีซ่ึงใชใ้นการพกัสินคา้ชัว่คราวจนกวา่จะมีการเคล่ือนยา้ยไปสู่ผูท่ี้มี
ความตอ้งการไม่วา่จะเพื่อการผลิตหรือเพื่อจาํหน่าย จ่ายแจก หรือขาย หรือส่งมอบ 
 บทบาทของคลงัสินคา้มีหนา้ท่ีสาํคญั 4 ประการ ดงัน้ี 
 ธนิต โสรัตน์ (2552, หนา้ 7-10 ) กล่าววา่การจดัการคลงัสินคา้จึงเก่ียวขอ้งกบั
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการจดัการความสัมพนัธ์ของตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนหรือลดลงกบั
ปริมาณสินคา้ท่ีเก็บในคลงัเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ท่ีจะส่งมอบเป็นไปตามเง่ือนไขท่ี
ไดมี้การตกลงกนัทั้งดา้นเวลาและปริมาณสินคา้ภายใตข้อ้จาํกดัทั้งดา้นการเงินและระยะเวลาการ
ขนส่งท่ีไม่แน่นอนซ่ึงเกิดจากปัจจยัต่าง ๆ ทั้งท่ีควบคุมไดแ้ละไม่สามารถควบคุมได ้
 อยา่งไรก็ตาม ความจาํเป็นในการจะมีสินคา้คงคลงัเพื่อรองรับต่อสถานการณ์ท่ีจะมีใน
อนาคต อนัเกิดจากความไม่แน่นอนของการส่งมอบสินคา้ วตัดุดิบ หรือสินคา้รูปแบบใด รูปแบบ
คลงัสินคา้จึงเป็นส่วนงานท่ีสําคญัของการจดัการโลจิสติกส์ท่ีรู้จกัรองจากงานดา้นการขนส่ง โดย
บทบาทและหนา้ท่ีของคลงัสินคา้ มีดงัน้ี 
 1.  ทาํหนา้ท่ีรับสินคา้ (Receiving) โดยการตรวจสอบจาํนวน ลกัษณะในการท่ีจะคดัแยก
และจดัเก็บใหเ้ป็นหมวดหมู่ โดยการจดัการท่ีเป็นระบบตรวจสอบและนบัความถูกตอ้งของปริมาณ 
จาํนวนภาพและคุณภาพ โดยคลงัสินคา้ทุกประเภททาํหนา้ท่ีในฐานะผูท้รงสิทธิของความเป็น
เจา้ของสินคา้ชัว่คราว หมายถึง ความรับผดิชอบท่ีจะมีต่อตวัสินคา้ 

2.  เก่ียวขอ้งกบัการควบคุมและรับผดิชอบต่อสินคา้ท่ีจดัเก็บอยูใ่นคลงั (Storage) ซ่ึงตอ้ง
อาศยัการบริหารจดัการทั้งการใชเ้ทคนิค เทคโนโลยใีนการเก็บและทกัษะ เคร่ืองมือและเคร่ืองทุ่น
แรงประเภทต่าง ๆ เช่น รถยก ชั้นวางสินคา้ การควบคุมบรรยากาศอุณหภูมิและสภาพแวดลอมใน
คลงัใหเ้หมาะสมกบัสินคา้แต่ละชนิดแต่ละประเภท รวมถึงอาศยัระบบและการจดัการเทคโนโลยี
สารสนเทศ ไม่วา่จะเป็นระบบ Automated robot system (ระบบหุ่นยนต)์ ระบบ Bar code หรือ 
RFID รวมถึง ระบบการส่ือสารอิเลกโทรนิกส์โดยกิจกรรมในการควบคุมสินคา้น้ีจะเก่ียวขอ้งกบัการ
คดัแยกสินคา้ การ Packing การแบ่งบรรจุ การคดัเลือกการติดป้าย 
 3.  การควบคุมทางดา้นเอกสาร ทั้งท่ีเก่ียวกบัรายงาน (Inventory control) การเคล่ือนไหว 
การรับและการเบิก-จ่าย ท่ีเรียกวา่ Inventory report และการควบคุมทางบญัชีโดยตน้ทุนในการเก็บ
รักษาสินคา้จะเป็นจาํนวนหน่ึงในสามของตน้ทุนโลจิสติกส์ 
 4.  หนา้ท่ีในการส่งมอบและกระจายสินคา้ (Order picking) ไม่วา่จะส่งมอบสินคา้ใหก้บั
ผูผ้ลิตหรือการจดัส่งสินคา้ให้ตรงกบัความตอ้งการของผูรั้บทั้งจาํนวน สภาพสถานท่ีและเวลาต่าง ๆ 
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The right thing at the right place in the right time เพื่อทาํการส่งมอบใหก้บัลูกคา้ ซ่ึงจะมี
กระบวนการคดัเลือกสินคา้และระบบจดัส่งใหก้บัลูกคา้ดว้ยหนา้ท่ีทาํใหค้ลงัสินคา้สามารถแยกออก
ตามลกัษณะของหนา้ท่ี ไดแ้ก่ 
 1.  คลงัสินคา้เพื่อการจดัเก็บ (Storage warehouse) 
 2.  คลงัสินคา้สาํหรับจาํหน่าย (Wholesaler warehouse) 
 3.  ศูนยข์นส่งสินคา้ (Truck terminal) 
 4.  คลงัสินคา้ทณัฑบ์น (Bonded warehouse) 
 5.  ศูนยเ์ปล่ียนถ่ายสินคา้ (Cross dock warehouse) 
 6.  ศูนยก์ระจายสินคา้ (Distribution center) 
 ดงัจะเห็นไดว้า่คลงัสินคา้เป็นกิจกรรมท่ีสาํคญัของการจดัการโลจิสติกส์และซพัพลาย
เชนซ่ึงเป็นท่ีรู้จกัมากท่ีสุดรองจากกิจกรรมดา้นขนส่ง ทั้งน้ีการลดตน้ทุนโลจิสติกส์ท่ีไดผ้ลและทาํ
ไดร้วดเร็วเห็นผลอยา่งเป็นรูปธรรมโดยการลดจาํนวนสินคา้คงคลงัโดยการปรับเปล่ียน
กระบวนการการส่งมอบ ท่ีเรียกวา่ Just in time โดยหนา้ท่ีของคลงัสินคา้จะตอ้งมีการเปล่ียน
กระบวนการใหม่ ๆ ซ่ึงจะเนน้ไปท่ีประสิทธิภาพทางดา้นเวลา โดยลดเวลาของการเคล่ือนยา้ยและ
การใชป้ระโยชน์สูงสุดของพื้นท่ี Space utility กลยทุธส์าํคญัของการบริการสินคา้คงคลงัสมยัใหม่
จะใหค้วามสาํคญัของ สินคา้คงคลงัท่ีเป็นศูนย ์(Zero stock) ในทางปฏิบติัค่อนขา้งยากและไม่ได้
หมายความวา่จะไม่มีสินคา้คงคลงัเหลืออยูเ่ลย แต่ความหมายของสินคา้คงคลงัท่ีเป็นศูนย ์(นั้นได้
เอาสินคา้คงคลงัท่ีเป็นศูนยเ์ป็นตวัตั้งโดยพยายามใหมี้ กระบวนการต่าง ๆ ท่ีจะใหสิ้นคา้คงคลงันอ้ย
ท่ีสุดโดยมีตวัช้ีวดัเปรียบเทียบกบัสินคา้คงคลงัท่ีเป็นศูนย ์ซ่ึงอาจจะมีการนาํระบบการบริหาร
จดัการท่ีเรียกวา่ Six sigma มาใชแ้ละดาํเนินการนาํระบบโลจิสติกส์ท่ีเป็นเลิศ หรือท่ีเรียกวา่ 
Logistics best practice โดยมีตวัช้ีวดัท่ีชดัเจนวา่ ปริมาณของสินคา้คงคลงัท่ีธุรกิจจะยนิยอมใหมี้
มากท่ีสุดมีไดเ้ท่าไหร่ ซ่ึงจะตอ้งมีระบบ KPI และระบบ Balance score card มาใชค้วบคู่กนัก็จะได้
ประโยชน์สูงสุด  
 งานปฏิบติัการคลงัสินคา้ (Warehouse operations) 
 งานปฎิบติัการคลงัสินคา้มีขั้นตอนและรายละเอียดมาก งานส่วนใหญ่จะเป็นงานดา้นการ
ยกขนการจดัเก็บและหยบิสินคา้ตามใบสั่งซ้ือ ซ่ึงตอ้งใชแ้รงงาน งานคลงัสินคา้จึงเป็นงานประเภท
แรงงานเขม้ขน้ (Labor-intensive) 
 1.  การรับสินคา้ (Receiving) 
 สินคา้ท่ีส่งมาจากโรงงานของบริษทัหรือจากผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบเม่ือสินคา้มาถึง
คลงัสินคา้ การปฏิบติัการคลงัสินคา้มีดงัน้ี 
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  1.1  ขนถ่ายสินคา้ออกจากยานพาหนะ (Unloading) สินคา้ท่ีมาถึงคลงัสินคา้อาจขน
โดยรถบรรทุก รถไฟ หรือเรือ เม่ือยานพาหนะมาถึงคลงัสินคา้พนกังานคลงัสินคา้จะขนถ่ายสินคา้มา
วางกอง ณ พื้นท่ีจุดรับสินคา้ (Receiving dock) การขนถ่ายสินคา้ออกจากยานพาหนะอาจใช้รถ 
ฟอร์คลิฟท์ รถลาก สายพานลาํเลียง หรือแรงงานคน 
  1.2  ตรวจนบัจาํนวน (Counting) สินคา้ท่ีขนออกจากยานพาหนะและนาํมากองไว้
พนกังานคลงัสินคา้จะทาํการตรวจนบั จาํนวนหีบห่อหรือจาํนวนช้ินสินคา้ตามเอกสารกาํกบัสินคา้
การตรวจนบัเพื่อจะไดท้ราบจาํนวนวา่ถูกตอ้งหรือไม่ หากจาํนวนสินคา้ไม่ถูกตอ้งหรือขาดจาํนวน
พนกังานก็จะบนัทึกลงในเอกสารรับสินคา้ 
   1.3  การตรวจสภาพสินคา้ (Survey) การตรวจสภาพสินคา้เป็นการตรวจสภาพ
ภายนอกหีบห่อ โดยดูจากสภาพหีบห่อวา่สภาพบุบ ยน่หรือฉีกขาดหรือไม่ หากมีหีบห่อเสียหาย
พนกังานจะบนัทึกไวเ้พื่อเป็นหลกัฐานการเรียกร้องค่าเสียหาย (Claim) จากบริษทัประกนัหรือผูรั้บ
ขน 
 2.  การระบุประเภทและจดักลุ่มสินคา้ (Identifying and sorting) 
 สินคา้ขาเขา้เม่ือขนมาวางท่ีลานวางสินคา้ขาเขา้และตรวจนบัจาํนวนและสภาพแลว้
ขั้นตอนต่อไปก็จะเป็นการระบุประเภทและจดักลุ่มสินคา้ 
  2.1  ระบุประเภทสินคา้ สินคา้ท่ีนาํมาวางกอง ณ จุดรับสินคา้และผา่นการตรวจนบั
และตรวจสภาพภายนอกแลว้ พนกังานจะระบุประเภทสินคา้โดยการทาํเคร่ืองหมาย การระบุ
ประเภทสินคา้ก็เพื่อประโยชน์ในการจดัเก็บสินคา้ 
  2.2  จดักลุ่มสินคา้ สินคา้ท่ีระบุประเภทแลว้จะทาํการแยกกลุ่มพร้อมกบัทาํ
เคร่ืองหมายไวบ้นหีบห่อ เคร่ืองหมายหีบห่ออาจเป็นตวัอกัษรหรือตวัเลขก็ไดเ้พื่อสะดวกต่อการ
หยบิสินคา้และตรวจนบัสินคา้คงคลงั 
 3.  การจดัเก็บสินคา้ (Storage) 
 สินคา้ขาเขา้เม่ือผา่นกระบวนการรับและจดักลุ่มแลว้ก็จะทราบวา่สินคา้ใดเป็นสินคา้ขน
ส่งผา่นคลงัสินคา้และสินคา้ใดท่ีจะตอ้งเก็บรักษาไวท่ี้คลงัสินคา้ สินคา้ผา่นคลงัจะขนไปไวท่ี้ลาน
วางสินคา้ขาออกเพื่อยกขนข้ึนยานพาหนะต่อไป สินคา้ท่ีจะตอ้งเก็บมีขั้นตอนดงัน้ี 
  3.1  แผนจดัเก็บ (Storage plan) การจดัเก็บจะพิจารณาปัจจยัดา้นสินคา้และปัจจยัดา้นน
ท่ีคลงัสินคา้ ปัจจยัดา้นสินคา้ท่ีจะตอ้งนาํมาพิจารณาประกอบการทาํแผนจดัเก็บสินคา้ ไดแ้ก่ 
  การผา่นเขา้-ออก ของสินคา้แต่ละชนิดตามปริมาณและความถ่ี ขนาดสินคา้และ
คุณลกัษณะสินคา้วา่เป็นสินคา้มีมูลค่าสูง แตกหกัง่าย เน่าเสียง่าย หรือเป็นสินคา้อนัตรายจากขอ้มูล
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ขา้งตน้จะนาํมาใชใ้นการจดัสรรพื้นท่ีคลงัสินคา้ สินคา้กลุ่มใดจะไดรั้บการจดัสรรพื้นท่ีเท่าใดข้ึนอยู่
กบัปริมาณสินคา้ สินคา้ท่ีมีปริมาณเขา้-ออกมากก็จะมีพื้นท่ีเก็บมาก 
  3.2  ระบบการจดัเก็บ (Storage system) คลงัสินคา้จะใชร้ะบบการจดัเก็บแบบใดนั้น
ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสม ระบบการจดัเก็บ มีดงัน้ี 
   3.2.1  แบบกาํหนดพื้นท่ีตายตวั (Fixed-slot storage) การจดัเก็บตามแบบน้ี
คลงัสินคา้จะกาํหนดพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้แต่ละกลุ่มไวต้ายตวั นัน่คือ สินคา้จะเก็บตามท่ีกาํหนดไว ้
การกาํหนดพื้นท่ีเก็บสินคา้มีขอ้ดีท่ีง่ายต่อการหยบิสินคา้ (Picking) ขอ้ดอ้ย คืออาจมีพื้นท่ีไม่ไดใ้ช้
ประโยชน์อนัเน่ืองจากปริมาณสินคา้เขา้-ออกนอ้ย หรืออาจเกิดภาวะพื้นท่ีไม่เพียงพอสาํหรับสินคา้
บางกลุ่มท่ีมีปริมาณมาก 
   3.2.2  แบบไม่กาํหนดพื้นท่ี (Floating slot storage or randomized-slot storage) การ
เก็บสินคา้แบบน้ีใชว้ธีิมีท่ีวา่งท่ีใดก็วางสินคา้ ณ ท่ีนั้น ๆ วิธีน้ีสะดวกในการเก็บ แต่ยุง่ยากในการ
หยบิสินคา้ซ่ึงจะใชเ้วลานานและเส้นทางเดินสินคา้ไกล การเก็บวธีิน้ีมีขอ้ดีท่ีใชป้ระโยชน์พื้นท่ี
คลงัสินคา้ไดเ้ตม็ท่ี ดงันั้นหากจะใหมี้ประสิทธิภาพจะตอ้งใชค้อมพิวเตอร์ควบคุมเพื่อง่ายต่อการ
คน้หาและหยบิสินคา้ท่ีตอ้งการ 
   3.2.3  แบบกาํหนดโซน (Zone-slot storage) ระบบน้ีจะแบ่งพื้นท่ีคลงัสินคา้เป็น 
Zone จาํนวน Zone จะข้ึนอยูก่บัการจดักลุ่มสินคา้ ถา้จดักลุ่มสินคา้นอ้ยกลุ่มจาํนวนโซนก็จะนอ้ย วธีิ
น้ีมีขอ้ดีท่ีสินคา้หลายชนิดจะอยูใ่นโซนเดียวกนัทาํใหใ้ชป้ระโยชน์พื้นท่ีคลงัสินคา้ไดม้ากข้ึน แต่จะ
มีความล่าชา้ในการหยบิเช่นเดียวกบัแบบไม่กาํหนดพื้นท่ี 
 4.  การหยบิสินคา้ (Order picking) 
 งานหยบิสินคา้เป็นงานท่ีสาํคญัของปฏิบติัการคลงัสินคา้ การหยบิสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพ
จะลดวงจรเวลาสั่งซ้ือและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดร้วดเร็ว การหยบิสินคา้ในคลงัสินคา้
ท่ีมีประสิทธิภาพประกอบดว้ย ความรวดเร็ว ความถูกตอ้ง และสินคา้ไม่เสียหาย งานหยบิสินคา้เป็น
งานท่ีใชแ้รงงานเขม้ขน้  
 เม่ือคลงัสินคา้ไดรั้บใบสั่งจ่ายสินคา้ (Delivery order) ก็จะมอบหมายใหพ้นกังาน
คลงัสินคา้ทาํการหยบิสินคา้ ใบสั่งจ่ายจะระบุประเภท ชนิด ปริมาณ (จาํนวน) การหีบห่อและการ
ขนส่ง สินคา้ท่ีหยบิแลว้จะนาํไปวางท่ีลานหีบห่อ วธีิการหยบิมีดงัน้ี 
  4.1  ระบบไม่กาํหนดพื้นท่ี (Floating system) เป็นระบบท่ีพนกังานหยบิ (Picker) แต่
ละคนรับผดิชอบแต่ละใบสั่งจ่ายสินคา้ พนกังานหยบิจะหยบิสินคา้ตามรายการใบสั่งจ่ายแลว้นาํ
สินคา้ไปวางท่ีลานสินคา้ขาออก การหยบิตามวธีิน้ีมีขอ้เสีย คือ ระยะทางเดินยาว สาํหรับขอ้ดีคือ
สินคา้แต่ละใบสั่งจ่ายจะรวมอยูท่ี่เดียวกนั 
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  4.2 ระบบแบ่งเขตพื้นท่ี (Zone system) วธีิน้ีจะแบ่งพื้นท่ีคลงัสินคา้เป็นโซนพนกังาน
หยบิจะรับผดิชอบเป็นโซนไป ใบสั่งจ่ายสินคา้จะแจกจ่ายไปแต่ละโซน เม่ือพนกังานหยบิสินคา้แลว้
ก็จะนาํไปวางท่ีลานรวบรวมสินคา้ ขอ้ดีของวธีิน้ีคือลดระยะทางการเดินหยบิ สาํหรับขอ้เสียคือเพิ่ม
งานการรวบรวมสินคา้ตามใบส่ง 
  4.3 ระบบลาํดบับริเวณ (Sequential system) ตามวธีิน้ีจะจดัลาํดบับริเวณคลงัสินคา้ 
การหยบิสินคา้จะหยบิสินคา้จะหยบิตามลาํดบับริเวณ เม่ือพนกังานหยบิสินคา้ลาํดบับริเวณแรกแล้ว
เสร็จก็จะส่งใบสั่งจ่ายสินคา้ไดค้รบ ขอ้ดีคือลดระยะทางเดินหยบิสินคา้ แต่ตอ้งใชอุ้ปกรณ์ยกขน
มากกวา่ระบบแบ่งพื้นท่ี 
  4.4 ระบบรวมใบสั่งจ่าย (Multiple order system) วธีิการหยบิสินคา้ในระบบน้ีจะ
รวบรวมใบสั่งจ่ายสินคา้แลว้ทาํการจาํแนกกลุ่มสินคา้ พนกังานจะไดรั้บมอบหมายให้หยบิสินคา้
ตามกลุ่มสินคา้ เม่ือหยบิสินคา้ไดแ้ลว้ก็นาํไปวางเพื่อคดัแยกตามแต่ละใบสั่ง ขอ้ดีของวิธีน้ีคือหยบิ
สินคา้คร้ังละจาํนวนมากทาํใหป้ระหยดั สาํหรับขอ้เสียคือตอ้งมาทาํการคดัแยกสินคา้ตามแต่ละ
ใบสั่งจ่ายสินคา้อีก 
 5. การหีบห่อเพื่อการขนส่ง (Transportation packaging) 
 การหีบห่อเพื่อการขนส่งมีวตัถุประสงคเ์พื่อปกป้องความเสียหายสินคา้จากการขนส่งและ
การใชป้ระโยชน์พื้นท่ีระวางยานพาหนะสูงสุด สินคา้ท่ีหยบิออกจากท่ีเก็บเป็นหน่วยเล็กหรือแบ่ง
จากหน่วยใหญ่จะนาํมาหีบห่อใหม่ หีบห่อจะติดฉลากบอกประเภทและปริมาณสินคา้และคาํแนะนาํ
การยกขนและเก็บรักษา การหีบห่อควรมีขนาดท่ีสอดคลอ้งกบัมาตรฐานสากลทั้งน้ีเพื่อใชป้ระโยชน์
ระวางบรรทุกอุปกรณ์เคล่ือนยา้ยและเคร่ืองมือยกขนสูงสุด 
 6. การตรวจนบัสินคา้ (Inventory checking) 
 การตรวจนบัสินคา้ในคลงัสินคา้เป็นการตรวจสอบสินคา้คงคลงัสินคา้ตามชนิดและ
ปริมาณและเปรียบเทียบกบัสถิติสินคา้ท่ีไดจ่้ายออกไปวา่ถูกตอ้งตรงกนัหรือไม่ นอกจากน้ี ยงัเป็น
การตรวจสอบสภาพและตาํแหน่งท่ีจดัเก็บสินคา้อีกดว้ย การตรวจนบัสินคา้มี 2 วธีิ คือ 
  6.1 การตรวจนบัเป็นงวด (Periodic inventory checking) การตรวจนบัเป็นงวด อาจ
เป็น 4 คร้ังต่อปี 2 คร้ังต่อปี หรือปีละคร้ัง การตรวจนบัก็เพื่อจะไดท้ราบปริมาณสินคา้ในสินคา้คง
คลงัแต่ละชนิดวา่มีเท่าใด สินคา้ใดมีมาก สินคา้ใดมีนอ้ย หรือไม่มี ในมุมมองของบริษทัการตรวจ
นบัสินคา้จะทาํใหท้ราบสถานะสินคา้คงคลงั และใชเ้ป็นขอ้มูลเพื่อจดัการสินคา้คงคลงั 
  การตรวจนบัเป็นรายปีมีขอ้เสียท่ีบริษทัไม่ทราบสถานะสินคา้คงคลงัระหวา่งปี บริษทั
อาจมีสินคา้คงคลงัโดยรวมมากทาํใหมี้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูง สินคา้บางชนิดมีมากไปบางชนิดมี
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นอ้ย ซ่ึงอาจไม่สอดคลอ้งกบันโยบายบริการลูกคา้ นอกจากน้ีการตรวจนบัรายปียงัใชเ้จา้หนา้ท่ีมาก 
ตอ้งใชบุ้คคลากรจากหน่วยงานอ่ืนมาช่วยและตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังานอีกดว้ย 
   6.2  การตรวจนบัแบบต่อเน่ือง (Cycle checking) เป็นวธีิการตรวจนบัตลอดปีโดย 
เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ การตรวจนบัแบบน้ีทาํใหท้ราบสถานะสินคา้คงคลงั วธีิการตรวจนบั 
แบบต่อเน่ืองมีดงัน้ี 
    6.2.1  จาํแนกสินคา้เป็นกลุ่ม กาํหนดนโยบายการตรวจนบัในแต่ละกลุ่มสินคา้ 
    6.2.2  สุ่มตรวจสินคา้ในแต่ละกลุ่ม โดยไม่มีกาํหนดไวล่้วงหนา้ เพื่อป้องกนัการลกั
ขโมย 
    6.2.3  ตรวจสอบสินคา้คงคลงัท่ีมียอดเป็นศูนยห์รือเป็นลบ สินคา้ท่ีมียอดเป็นศูนย์
มีความสาํคญัเพราะถา้ลูกคา้สั่งซ้ือจะไม่มีสินคา้ให ้ฉะนั้นเพื่อความถูกตอ้งจึงตอ้งตรวจนบัสินคา้
รายการท่ี เป็นศูนย ์
    6.2.4  ตรวจสอบสินคา้ท่ีใกลก้าํหนดการจดัส่งใหลู้กคา้โดยใชพ้นกังานท่ีมีเวลา
เหลือแต่ละวนัมากาํหนดตรวจสอบ 
  ฟราเซล. ผูแ้ปล อนุวฒัน์ ทรัพยพ์ืชผล ไพบูลย ์กิจวรวฒิุ (2549, หนา้ 19-23) ไดก้ล่าววา่ 
แมว้า่คลงัสินคา้จะทวคีวามสาํคญัมากข้ึนเร่ือย ๆ ในการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน แต่มนัก็ยงั
รวมอยูแ่ละยงัตอ้งพึ่งพาอาศยักิจกรรมต่าง ๆ ในกระบวนการโลจิสติกส์อนัท่ีจริงแลว้ทั้ง ในการสอน
และการใหค้าํปรึกษาของเรา เราจะกล่าวถึงเร่ืองคลงัสินคา้เป็นกิจกรรมอนัดบัสุดทา้ย ของกิจกรรม
ทั้งหมด 5 ขั้นตอน ของโลจิสติกส์ ดว้ยเหตุผลดงัต่อไปน้ี ประการแรกถา้มีการ 
วางแผน งานสาํหรับ 4 กิจกรรม อ่ืน ๆ เป็นอยา่งดีแลว้ ก็ไม่จาํเป็นจะตอ้งมีคลงัสินคา้ประการท่ีสอง 
เราสามารถใชบ้ริการจากผูใ้หบ้ริการกิจกรรมโลจิสติกส์เพื่อมาดูแลคลงัสินคา้แทนได ้(Third-party 
warehousing firm) ประการท่ีสามคลงัสินคา้จะตอ้งไดรั้บการออกแบบใหส้ามารถตอบสนอง ความ
ตอ้งการทั้งหมดของลูกคา้ไดต้ามแนวนโยบายของแผนแม่บทในการใหบ้ริการลูกคา้ สามารถ 
จดัเก็บสินคา้ไดทุ้กชนิดตามท่ีกาํหนดไวใ้นแผนแม่บท สามารถรองรับปริมาณสินคา้ไดท้ั้งหมดตาม 
แผนแม่บทและสามารถตอบสนองไดต้ามแผนแม่บทในดา้นการขนส่งอีกดว้ยไม่วา่จะเรียกช่ืองานน้ี
แตกต่างกนัไปอยา่งไรหรือมีบทบาทหนา้ท่ีอยา่งไรก็ตามงาน คลงัสินคา้จะมีกลุ่มงานพื้นฐานท่ี
คลา้ยกนัท่ีพบไดใ้นคลงัสินคา้ทัว่ไป  
 1.  การรับสินคา้ (Receiving) 
  2.  การแยกบรรจุล่วงหนา้ (Prepackaging) (มีหรือไม่ก็ได)้ 
  3.  การจดัเขา้ท่ี (Putaway) 
  4.  การเก็บรักษา (Storage)  
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 5.  การหยบิสินคา้ตามรายการ (Order picking)  
 6.  การบรรจุหีบห่อและ/ หรือการติดป้ายราคา (Packaging and/ or pricing) 
 7.  การคดัแยกและการรวมสินคา้ (Sortation and / or accumulation)  
 8.  การจดักลุ่มและการจดัส่ง (Unitizing and shipping)  
 ซ่ึงแต่ละหนา้ท่ีงานสามารถอธิบายไดโ้ดยยอ่ ดงัน้ี  
 1.  การรับสินคา้ (Receiving) คือกลุ่มของกิจกรรมซ่ึงประกอบไปดว้ย (ก) การรับ
สินคา้เขา้มาในคลงัสินคา้ตามลาํดบั (ข) สร้างความมัน่ใจวา่สินคา้ท่ีสั่งไปนั้นไดรั้บเขา้มาถูกตอ้งตาม 
ปริมาณและคุณภาพท่ีตอ้งการและ (ค) การจ่ายสินคา้หรือวตัถุในคลงัไปยงัคลงัอ่ืนหรือตาม 
หน่วยงานอ่ืนตอ้งการ 
 2.  การแยกบรรจุล่วงหนา้ (Prepackaging) กระทาํเม่ือคลงัไดรั้บสินคา้จากผูผ้ลิตช้ินส่วน
หรือวตัถุดิบ คราวละปริมาณมาก ๆ อีกทั้งยงับรรจุรวมโดยแยกตามชนิดสินคา้อีกดว้ย ซ่ึงทาํใหต้อ้ง
มีการมาแยก จดัเป็นกลุ่ม ๆ ท่ีสามารถจดัส่งต่อไปใชง้านไดง่้าย หรือตอ้งไปจดัผสมเขา้กบัสินคา้  
อ่ืน ๆ เพื่อ จดัเป็นชุด ทั้งน้ี สามารถกระทาํคร้ังเดียวทั้งหมดหรือทยอยทาํก็ได ้ข้ึนอยูก่บัการใชพ้ื้นท่ี
ในการ จดัเก็บหรือเม่ือสินคา้นั้นตอ้งใชใ้นการจดัเขา้ชุดกบัสินคา้อ่ืน ๆ อีกมาก  
 3.  การจดัเขา้ท่ี (Putaway) คือการนาํสินคา้ไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บซ่ึงจะประกอบดว้ยการดูแล
สินคา้การยนืยนัตาํแหน่งท่ีจดัเก็บและการวางสินคา้ ณ ตาํแหน่งท่ีไดจ้ดัเตรียมไว ้
 4.  การเก็บรักษา (Storage) เป็นการเก็บรักษาสินคา้ไวเ้พื่อรอการนาํจ่ายในอนาคต วธีิเก็บ
รักษาจะข้ึนอยูก่บัขนาดและจาํนวนปริมาณของสินคา้นั้น ๆ และความยากง่ายในการดูแลสินคา้
ตลอดไปจนถึงลกัษณะของหีบห่อของสินคา้คา้นั้น ๆ ดว้ย 
 5.  การหยบิสินคา้ตามรายการ (Order picking) คือ กระบวนการในการนาํสินคา้ออกจาก 
พื้นท่ีจดัเก็บตามท่ีไดร้ะบุไวใ้นใบสั่งเป็นการบริการขั้นพื้นฐานของคลงัสินคา้แก่ลูกคา้และยงัเป็น
หนา้ท่ีหลกัสาํคญัท่ีทุกคลงัสินคา้ท่ีตอ้งมี  
 6.  การบรรจุหีบห่อหรือการติดป้ายราคา (Packing and/ or pricing) เป็นงานท่ีอาจจะมี
หรือไม่ก็ได ้โดยหากมีจะเกิดข้ึนหลงัจากท่ีไดรั้บการหยบิสินคา้ออมาแลว้ เหมือนขั้นตอนการแยก
บรรจุล่วงหนา้ท่ีสินคา้แต่ละรายการจะตอ้งถูกคดัแยกและบรรจุไวเ้พื่อใหง่้ายและสะดวกต่อการใช้
งานการรอจนกระทัง่สินคา้ถูกหยบิออกมาแลว้จึงดาํเนินการในขั้นตอนน้ีมีขอ้ดีก็คือเป็นการใช้
ประโยชน์จากสินคา้ท่ีถูกเก็บอยูใ่นคลงัไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพและทาํใหเ้กิดความยดืหยุน่ได้
ดีกวา่กล่าวคือมีสินคา้พร้อมใชใ้นแต่ละขนาด การบรรจุตลอดเวลาท่ีตอ้งการ ราคาสินคา้ก็เป็นราคา 
ณ ขณะนั้น การติดราคาสินคา้มาจากโรงงาน ล่วงหนา้หรือการติดราคาทนัทีท่ีรับสินคา้จะทาํใหต้อ้ง
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มีการติดราคาซํ้ าในภายหลงัหากราคาสินคา้ เปล่ียนแปลงเม่ือถึงคราวหยบิสินคา้ บางคร้ังบางคราวก็
ใชต้ัว๋หยบิสินคา้กบัใบราคาสินคา้เป็นช้ินเดียวกนัเลยก็มี  
 7.  การคดัแยก (Sortation) สินคา้จากท่ีเป็นกองรวมออกเป็นช้ินยอ่ยและการรวมจากช้ิน 
ยอ่ยและการรวมจากช้ินยอ่ยเมาเป็นกองเดียวกนันั้น จะเกิดข้ึนเม่ือเม่ือไดห้ยบิสินคา้นั้น ๆ ระบุถึง
ความตอ้งการสินคา้ท่ีมากกวา่หน่ึงชนิด โดยจะทาํใหง้านเพียงแค่หยบิสินคา้มารอไวร้วมกนันั้นยงั
ไม่ถือวา่เสร็จส้ินกระบวนการ 
 8.  การจดักลุ่มการจดัส่ง (Unitizing and shipping) ประกอบไปดว้ยงานดงัต่อไปน้ี 
 - ตรวจสอบความสมบูรณ์ตรงตามใบสั่งงาน  
 - บรรจุหีบห่อสินคา้ในบรรจุภณัฑท่ี์เหมาะสมสาํหรับการขนส่ง  

- จดัเตรียมเอกสารการขนส่งโดยมีรายการสินคา้ซ่ึงจะมีท่ีอยู ่และใบตราส่งสินคา้ 
   (Bill of lading) 
- ชัง่นํ้าหนกัเพื่อคิดค่าขนส่ง รวบรวมรายการสั่งสินคา้แยกตามผูข้นส่งสินคา้ 
- ขนสินคา้ข้ึนรถบรรทุก (โดยส่วนมากเป็นความรับผิดชอบของผูข้นส่งสินคา้)  
จากความหมายขา้งตน้สรุปไดว้า่ การดาํเนินการในการจดัการคลงัสินคา้ ประกอบดว้ย 

การเคล่ือนยา้ย การจดัเก็บ การกาํหนดงบประมาณ การกาํหนดทาํเลท่ีตั้ง การกาํหนดขนาดและ 
จาํนวนคลงัสินคา้ การจดัวาง ผงัคลงัสินคา้ การเลือกอุปกรณ์ การควบคุมการปฏิบติังาน การตั้ง
คลงัสินคา้ ตอ้งพิจารณาถึงประเภทอุตสาหกรรมของอุตสาหกรรมดว้ยเช่นกนั 
 ทฤษฎกีารแบ่งหมวดหมู่คงคลงัด้วยวธีิการวเิคราะห์แบบ ABC 
 การควบคุมสินคา้คลงั เป็นงานท่ีทาํข้ึนเพื่อใหค้่าใชจ่้าย หรือตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการจดัให้
มีสินคา้คงคลงัตํ่าท่ีสุด แต่อยา่งไรก็ตามบริษทัมกัจะมีสินคา้คงคลงัมากมายหลายชนิดถา้จะใหค้วาม
สนใจควบคุมสินคา้คงคลงัทั้งหมดน้ีอยา่งใกลชิ้ดก็จะทาํใหส้ิ้นเปลืองค่าใชจ่้าย และเสียเวลามาก 
ดงันั้นนอกเหนือจากส่วนท่ีเป็นนโยบายของบริษทัแลว้ การควบคุมสินคา้คงคลงัควรพิจารณาถึง
ความเหมาะสมของชนิดสินคา้คงคลงัดว้ยทางท่ีเหมาะสมจึงควรจาํแนกประเภทของสินคา้คงคลงั
ออกเป็นชนิดท่ีมีความสาํคญัมาก และท่ีมีความสาํคญัรองลงไปวธีิเรียกวา่ ABC Analysis ซ่ึงมี
หลกัการในการจาํแนกสินคา้คงคลงัออกจามจาํนวนเงินของสินคา้คงคลงัท่ีหมุนเวยีนในรอบปี หรือ
สามารถสรุปไดว้า่ ABC Analysis เป็นการวเิคราะห์เพื่อจดัลาํดบัความสาํคญัเพื่อใหส้ามารถจดัการ
กบัสินคา้ประเภทต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 การวเิคราะห์จาํแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามความสาํคญั ซ่ึงความหมายของความสาํคญัของ
สินคา้คงคลงัในท่ีน้ีหมายถึง มูลค่าหรือราคาของสินคา้คงคลงั ผลกระทบจากการขาดมือ ตลอดจน
ปัญหาต่าง ๆ ไดแ้ก่ ปัญหาในเร่ืองของเวลานาํเก็บ อายกุารเก็บ ปัญหาคุณภาพ ปัญหาการจดัหา เป็น
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ตน้ โดยท่ีสินคา้คงคลงัท่ีมีความสาํคญัมาก เรียกวา่ ประเภท A ส่วนท่ีมีความสาํคญัรองลงไปจะเป็น
ประเภท B และประเภท C ตามลาํดบัวเิคราะห์ขอ้มูลโดยใช ้Pareto’s diagram ในการจดัแบ่งแยก
ประเภทของขอ้มูลโดยแบ่งตามมูลค่าหรือความสาํคญั ซ่ึงปกติแลว้ร้อยละ 20 ของจาํนวนชนิดของ
สินคา้คงคลงั มกัมีมูลค่าโดยประมาณท่ีร้อยละ 80 ของมูลค่าทั้งหมด ดงันั้นทาํใหส้ามารถเลือกท่ีจะ
ใหค้วามสาํคญักบัสินคา้หรือปัญหานั้น เพราะเน่ืองจากวา่ถา้สามารถจดัการกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบั
สินคา้ จาํนวนร้อยละ 20 ของทั้งหมดนั้นได ้นั้นหมายถึงสามารถควบคุมและจดัการกบัทรัพยสิ์น
มูลค่าถึงร้อยละ 80 ของท่ีมีอยู ่
 Class A คือ สินคา้คงคลงัท่ีมีความสาํคญัมาก มีมูลค่าคงคลงัหมุนเวยีนในรอบปีสูง 
ระยะเวลานาํ (Lead time) มากและสามารถตรวจนบัไดง่้าย  
 Class B คือ มีมูลค่าสินคา้คงคลงัหมุนเวยีนในรอบปีปานกลางระยะเวลานาํ (Lead time) 
รองลงมาจาก Class A  
 Class C คือ มีมูลค่าสินคา้คงคลงัหมุนเวยีนในรอบปีตํ่าระยะเวลานาํ (Lead time) นอ้ย
และการตรวจนบัทาํไดย้าก 
 จาํนวนร้อยละท่ีจาํแนกพสัดุคงคลงัออกเป็น Class ต่าง ๆ ควรจะเป็นเท่าไหร่นั้นข้ึนอยูก่บั
สภาพการของการมีสินคา้คงคลงั แต่ละบริษทัก็จะมีวธีิการและแนวทางเป็นของตวัเอง  
 
 Magee and Boodman (1974) ไดใ้หห้ลกัการของการกาํหนดประเภทความสาํคญัของ
สินคา้คงคลงัไวด้งัน้ี 
 Class A มีมูลค่ารวมประมาณร้อยละ 75-80 ของมูลค่าพสัดุคงคลงัทั้งหมด 
 Class B มีมูลค่ารวมประมาณร้อยละ 20-30 ของมูลค่าพสัดุคงคลงัทั้งหมด 
 Class C มีมูลค่ารวมประมาณร้อยละ 5-10 ของมูลค่าพสัดุคงคลงัทั้งหมด 
 วธีิการควบคุมสินคา้คงคลงั Class ต่าง ๆ  
 ต่อไปน้ีจะเป็นแนวทางในการควบคุมคลงัแต่ละประเภทเพื่อท่ีจะแสดงใหเ้ห็นวา่ควรมี
มาตการในการควบคุมของคลงัแต่ละประเภทอยา่งไรจึงเกิดประโยชน์สูงสุดทั้งในดา้นการ
ดาํเนินงาน และการประหยดัค่าใชจ่้าย 
 1.  Class A 
  1.1  จาํเป็นตอ้งมีการควบคุมอยา่งใกลชิ้ดและเขม้งวด 

  1.2  บนัทึกความเคล่ือนไหวอยา่งสมํ่าเสมอ โดยเฉพาะรายการท่ีมีราคาสูง 
  1.3  รายงานสถานภาพและความเคล่ือนไหว ใหก้บัผูบ้ริหารระดบัสูง 
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  1.4  การสั่งและการเบิกใชจ้ะตอ้งมีการบนัทึกรายการให้เป็นไปอยา่งถูกตอ้งและ
สมบูรณ์มากท่ีสุด 
  1.5  ใชว้ธีิการประเมินอุปสงคท่ี์แม่นยาํแมจ้ะยุง่ยาก 
  1.6  ใชค้วามพยายามในการจดัการอุปสงคใ์หเ้กิดประโยชน์ เช่น การกาํหนดราคา 
การบริการ การกาํหนดวงเงินสินเช่ือ  
  1.7  ใชค้วามพยายามในการจดัการอุปทานใหเ้กิดประโยชน์ เช่น ลดความไม่แน่นอน 
และเวลานาํดว้ยสัญญาซ้ือท่ีคลุมระยะยาว (Blanket order) และกาํหนดระยะยนืคาํสั่ง (Freeze 
period) 
  1.8  มีการตรวจสอบอยูอ่ยา่งสมํ่าเสมอ 
  1.9  การสาํรองสินคา้คงคลงัจะตอ้งอยูใ่นระดบัท่ีปลอดภยั ไม่ควรเกิดของขาดมือ 
  1.10  เม่ือมีการสั่งซ้ือกบั Supplier ไปแลว้จะตอ้งมีการติดตามอยา่งใกลชิ้ดเพื่อใหส่้ง
ของไดท้นัตามกาํหนด 
  1.11  ใชเ้ทคนิคท่ีเหมาะสมในการกาํหนดนโยบายคงคลงั ส่วนใหญ่ใชร้ะบบการ
สั่งซ้ือท่ีประหยดั EOQ (Economic Order Quantity) 
 2.  Class B 
  2.1  ความถ่ีในการสั่งซ้ือไม่บ่อยคร้ังเท่า Class A 
  2.2  มีการตรวจสอบตามรอบเวลา ท่ีผูบ้ริหารเป็นคนกาํหนด เช่น ทุก ๆ 3-4 เดือน 
  2.3  พยายามใหมี้คงคลงัสาํรองใหเ้พียงพอ 
  2.4  ส่วนใหญ่ใชร้ะบบการสั่งซ้ือท่ีประหยดั EOQ (Economic Order Quantity) 
ประเภทปริมาณการสั่งซ้ือคงท่ี 
 3.  Class C 
  3.1  เป็นของคงคลงัท่ีมีมูลค่าตํ่า แต่มีจาํนวนมาก 
  3.2  การควบคุมไม่จาํเป็นตอ้งเขม้งวดมากนกั ใชว้ธีิง่าย   ๆ  แต่ควรใหมี้การ
ตรวจสอบท่ีเป็นงานประจาํอยา่งเพียงพอ 
  3.3  มีการบนัทึกรายการบญัชีแบบง่าย   ๆ   
  3.4  มีการตรวจสอบคร่ึงปีต่อคร้ัง หรือปีละหน่ึงคร้ัง 
  3.5  ส่วนใหญ่ใชร้ะบบการสั่งซ้ือท่ีประหยดั EOQ (Economic Order Quantity) 
ประเภทสองกล่อง 
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แนวคดิเกีย่วกบัโลจิสติกส์ 
 คาํจาํกดัความและความหมายของโลจิสติกส์ 
 The Council of Logistics Management (CLM) ซ่ึงเป็นองคก์รทางวชิาชีพทางดา้นโลจิ

สติกส์ของประเทศสหรัฐอเมริกา ไดใ้หค้าํจาํกดัความของการจดัการดา้นโลจิสติกส์เอาไวว้า่เป็น
กระบวนการในการวางแผน ดาํเนินการ และควบคุมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการ
เคล่ือนยา้ย การจดัเก็บสินคา้ บริการ และสารสนเทศจากจุดเร่ิมตน้ไปยงัจุดท่ีมีการใชง้าน โดยมี
เป้าหมายท่ีสอดคลอ้งกบัผูบ้ริโภค (กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ, ศลิษา ภมรสถิตย ์และ จกัรกฤษณ์ 
ดวงพสัตรา. (2546) 

 โกศล  ดีศีลธรรม (2548) กล่าววา่การบริหารโลจิสติกส์ (Logistics management) เป็น
การบริหารปฎิบติัการ (Operation management) และเป็นคาํท่ีมกัถูกเรียกแทนการบริหารห่วงโซ่
อุปทาน สาํหรับ The Council of Logistics Management (CLM) ไดนิ้ยาม Logistics management วา่ 
เป็นกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบั การวางแผนดาํเนินการ และการควบคุมเพื่ใหเ้กิดการไหลของ
ทรัพยากรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงรวมถึงประสิทธิผลทางดา้นตน้ทุน การจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
และการไหลของสารสนเทศ  โดยทัว่ไปกิจกรรมทางโลจิสติกส์จะเก่ียวขอ้งกบัการขนส่ง/นาํเขา้ 
(Inbound transportation) และการกระจายสู่ภายนอก (Outbound distribution) ซ่ึงจะหมายถึงการ
บริหารโลจิสติกส์ เป็นส่วนหน่ึงของ SCM โดยจะมีการเช่ือมโยงกบัสารสนเทศภายนอก เพื่อใช้
สาํหรับวางแผนในการจดัหา จดัซ้ือ (Procurement) และกิจกรรมการผลิต ดงันั้นกระบวนการ     
ต่าง ๆ  จึงถูกเช่ือมโยงกนัดว้ยความสัมพนัธ์ของการไหลท่ีประกอบดว้ย 

 

 
 
ภาพท่ี 2-6  โครงสร้างกระบวนการทางโลจิสติกส์ โกศล ดีศีลธรรม,(2548) 
 
  1.1  การไหลของวสัดุ คือ การเคล่ือนยา้ยวสัดุหรือสินคา้สาํเร็จรูป โดยเร่ิมจากผูส่้ง
มอบดาํเนินการจดัส่งช้ินส่วน/ วตัถุดิบ เพื่อส่งมอบใหก้บัผูผ้ลิตโดยในแต่ละกระบวนการของโลจิ
สติกส์จะมุ่งการเพิ่มมูลค่า (Value-added) ดว้ยการแปรรูปวตัถุดิบใหเ้ป็นสินคา้สาํเร็จรูปและทาํการ
ส่งมอบใหก้บัลูกคา้ซ่ึงแบ่งไดเ้ป็น 
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   1.1.1.  การกระจาย (Distribution) เป็นกิจกรรมท่ีเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑเ์พื่อส่งมอบ
ใหก้บัลูกคา้ดว้ยระบบกระจายสินคา้ ซ่ึงมีการเช่ือมโยงกบัผูผ้ลิต ผูจ้าํหน่ายและผูค้า้ปลีก 
   1.1.2.  การปฎิบติัการ เป็นกิจกรรมในช่วงของการผลิตโดยมุ่งการบริหารระดบั
ของสินคา้คงคลงัในรูปของงานระหวา่งผลิต (Work-in-process) ดว้ยการวางแผนการทาํการผลิต
หลกั (Master production schedule) หรือ MPS สาํหรับจดัเตรียมวสัดุ/ ช้ินส่วนใหพ้ร้อมในกิจกรรม
การผลิต 
   1.1.3.  การจดัหาจดัซ้ือ เป็นกระบวนการโลจิสติกส์นาํเขา้ (Inbound logistics) 
ประกอบดว้ยกิจกรรมการจดัซ้ือและดาํเนินการเคล่ือนยา้ยทรัพยากรจากผูส่้งมอบเขา้สู่องคก์รเพื่อ
ดาํเนินการแปรรูป 
  1.2  การไหลของสารสนเทศ ปัจจยัหลกัความสาํเร็จท่ีสนบัสนุนการวางแผนและการ
ควบคุมการดาํเนินงาน นัน่คือ ความแม่นยาํของสารสนเทศ ซ่ีงถูกใชส้นบัสนุนการตดัสินใจทางกล
ยุทธ์เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบให้กบัองคก์ร ดงันั้นการไหลของสารสนเทศจึงมีบทบาทต่อการ
เช่ือมโยงระบบโลจิสติกส์ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 สาํหรับกระบวนการโลจิสติกส์ สามารถจาํแนกไดเ้ป็นโลจิสติกส์ภายใน (Internal 
logistics) และโลจิสติกส์ภายนอก (External logistics) โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 1.  โลจิสติกส์ภายใน (Internal logistics) จาํแนกไดเ้ป็น 
  1.1  การไหลของสินคา้ (Good flow) ประกอบไปดว้ยการไหลแบบต่อเน่ือง
(Continous flow) และการไหลแบบทีละช้ิน (Discrete product) รวมทั้งกิจกรรมสนบัสนุนต่าง ๆ   
  1.2  การวางแผนทั้งระยะยาวและระยะสั้น (Long-term and short term) โดยพิจารณา
ทบทวนแผนการผลิตและการบริหารอุปทาน (Production and supply management) เพื่อส่งมอบตาม
กาํหนดการ 
 2.  โลจิสติกส์ภายนอก (External logistics) เป็นกิจกรรมท่ีเช่ือมโยงกบัภายนอกองคก์ร
โดยใหค้วามสาํคญักบัการบริหารผูส่้งมอบ (Supplier management) และส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้
หรืออาจเรียกวา่ การบริหารห่วงโซ่อุปทาน รวมทั้งกระบวนการการจดัหา จดัซ้ือ การขนส่ง การ
กระจายสินคา้และการบริหารสินคา้คงคลงั โดยแต่ละองคป์ระกอบของห่วงโซ่อุปทานจะแสดงถึง
กาํลงัความสามารถ (Capacity) และขอ้จาํกดัทางทรัพยากรท่ีส่งผลต่อประสิทธิผลของห่วงโซ่
อุปทาน ดงันั้น SCM จึงมุ่งสร้างความสมดุลใหเ้กิดข้ึนตลอดห่วงโซ่อุปทานโดยใหค้วามสาํคญักบั
ความสามารถหลกั (Core competencies) เพื่อใหเ้กิดความเหมาะสมท่ีสุด (Optimization) 
 การบริหารโซ่อุปทานเป็นแนวคิดการบริหารเชิงกลยทุธ์ในความพยายามท่ีจะสร้างความ
ร่วมมือระหวา่งองคก์รต่าง ๆ ภายในเครือข่ายโซ่อุปทาน เพื่อประสานใหห้น่วยงานต่าง ๆ ทั้งภายใน



35 

องคก์รและระหวา่งองคก์รสามารถปฎิบติังานเช่ือมกนัไดเ้ป็นหน่ึงเดียวเพื่อให้เป็นช่องทางของ
สารสนเทศวสัดุ 
 ภายใตภ้าวะการแข่งขนัทางธุรกิจในปัจจุบนัการบริหารโลจิสติกส์และโซ่อุปทานเป็นส่ิง
ท่ีตอ้งไปดว้ยกนัและตอ้งพึ่งพาซ่ึงกนัเสมือนเป็นหนึงเดียวอยา่งแยกกนัไม่ออก ดงันั้นในปัจจุบนัเม่ือ
เราพดูถึงการบริหารโลจิสติกส์จึงตอ้งเป็นการบริหารโลจิสติกส์ในเชิงโซ่อุปทานซ่ึงเนน้การ
ประสานงานร่วมมือกนั 
 การบูรณาการในโซ่อุปทาน (Supply chain integration) 
 โกศล ดีศีลธรรม (2548) กล่าววา่ส่ิงท่ีทาํใหก้ารบริหารโซ่อุปทานมีความแตกต่างจากการ
บริหารแบบดั้งเดิม คือ การมีการบูรณาการหลกัของกระบวนการหลกัทางธุรกิจทั้งภายในและ
ภายนอก หวัใจสาํคญัของความสาํเร็จในการบริหารโซ่อุปทานอยูท่ี่ความสามารถในการจดัการให้
กระบวนการต่าง ๆ ทางธุรกิจทั้งภายในและภายนอกสามารถร่วมมือกนัในการวางแผนและดาํเนิน
ธุรกิจเป็นหน่ึงเดียวโดยใหค้วามสาํคญักบัผลประโยชน์โดยรวมของทั้งโซ่อุปทานมากกวา่บริษทัใด
บริษทัหน่ึงโดยเฉพาะ ความร่วมมือกนัเป็นหน่ึงน้ีอาจจะเกิดข้ึนในหลาย ๆ ดา้นยกตวัอยา่งเช่น 
 1.  การบูรณาการกระบวนการภายในทางธุรกิจให้เป็นแบบไร้รอยตะเขบ็ ไร้ความสูญเสีย
และมีความยดืหยุน่ ใชน้โยบายการทาํงานแบบขา้มสายงาน ลดกระบวนการและขั้นตอนการทาํงาน
ท่ีไม่จาํเป็น 
 2.  การบูรณาการกบักระบวนการภายนอก นัน่คือบูรณาการกบักระบวนการของลูกคา้ท่ี
สาํคญัและผูจ้ดัหาวตัถุดิบท่ีสาํคญัใหเ้ขา้กบักระบวนการภายในของบริษทัอยา่งมีประสิทธิภาพและ
ไร้รอยตะเขบ็ ซ่ึงจะส่งผลใหต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งยดีหยุน่และรวดเร็ว ขณะท่ี
ตน้ทุนตํ่าลง 
 3.  การบูรณาการทางเทคโนโลยกีารส่ือสารและสารสนเทศ เพื่อใหก้ารแลกเปล่ียนและ
ประสานขอ้มูลข่าวสารภายในองคก์รและระหวา่งองคก์รเป็นไปอยา่งถูกตอ้งรวดเร็ว และมี
ประสิทธิภาพ เทคโนโลยท่ีีนิยมใชก้นั ไดแ้ก่ ธุรกิจอิเลคทรอนิกส์ (E-Business) การแลกเปล่ียน
ขอ้มูลทางอิเลคทรอนิกส์ (Electronics Data Interchange: EDI) การส่งจดหมายทางอิเลคทรอนิกส์ 
(E-Mail) 
บาร์โคด้ (Barcode) การช้ีบ่งตาํแหน่งดว้ยคล่ืนความถ่ีวทิยุ (Radio Frequency Identification: RFID) 
อินเตอร์เน็ต อินทราเน็ต ซอฟทแ์วร์การวางแผนทรัพยากรวสิาหกิจ (Enterprise Resource Planning: 
ERP) เป็นตน้ 
 4.  การบูรณาการวางแผนรวมกนัทั้งภายนอกและภายใน เป็นการรวมกนัของทุก ๆ 
องคก์รในโซ่อุปทาน กิจกรรมหน่ึงท่ีสาํคญัในการวางแผนเชิงบูรณาการคือ การวางแผน การ
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พยากรณ์ และการเติมเตม็ แบบร่วมประสานกนั (Corporative Planning Forecasting and 
Replenishment: CPFR)  
 จรินทร์ อาสาทรงธรรม (2554) ไดน้าํเสนอเทคโนโลยท่ีีมีความสาํคญัต่อการบริหารโลจิ
สติกส์ในองคก์าร เพื่อทาํใหผู้บ้ริหารสามารถสร้างศกัยภาพของธุรกิจในการสร้างความไดเ้ปรียบ
สาํหรับการแข่งขนัท่ีเหนือกวา่คู่แข่ง โดยเทคโนโลยท่ีีสาํคญัในบทความน้ีประกอบดว้ย ระบบการ
แลกเปล่ียนขอ้มูลทางอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange System: EDI) ระบบบาร์โคด้ 
(Barcode system) รหสับ่งช้ีโดยใชค้วามถ่ีของคล่ืนวทิย ุ(Radio Frequency Identification: RFID) 
ระบบกาํหนดพิกดัท่ีตั้งดาวเทียม (Global Positioning System: GPS) การวางแผนทรัพยากรองคก์าร
โดยรวม (Enterprise Resource Planning: ERP) ระบบการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse 
Management System: WMS) และระบบการจดัการการขนส่ง (Transportation Management 
System: TMS)   

ระบบการแลกเปลีย่นข้อมูลทางอเิลก็ทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange System: 
EDI) 

 เป็นระบบเทคโนโลยท่ีีมีการแลกเปล่ียนเอกสารทางธุรกิจระหวา่งบริษทัคู่คา้ 2 ฝ่ายใน
รูปแบบมาตรฐานสากลจากคอมพิวเตอร์เคร่ืองหน่ึงไปยงัคอมพิวเตอร์อีกเคร่ืองหน่ึง โดยจะมีการใช้
เอกสารท่ีเป็นอิเล็กทรอนิกส์มาแทนเอกสารท่ีเป็นกระดาษ เช่น ใบสั่งซ้ือสินคา้ บญัชีราคาสินคา้ ใบ
ส่งของ รายงาน เป็นตน้ ภายใตม้าตรฐานท่ีกาํหนดไวซ่ึ้งจะทาํใหเ้อกสารมีการแลกเปล่ียนกนัได้
(โซลูชัน่ คอร์ป, ม.ป.ป.) 
  ปัจจุบนัองคก์ารหลายแห่งไดใ้ชบ้ริการของผูท่ี้ใหบ้ริการ EDI (EDI Service provider) 
มากกวา่ท่ีจะสร้างเครือข่ายข้ึนมาเอง เน่ืองจากตอ้งใชเ้งินลงทุนสูง ซ่ึงผูท่ี้ใหบ้ริการEDI จะเป็น
ตวักลางบริการเช่ือมโยงขอ้มูลเรียกวา่ เครือข่ายเพิ่มมูลค่า VAN (Value Added Network: VAN) โดย
จะมีการเก็บค่าบริการเป็นการเช่าโครงสร้างพื้นฐาน ซ่ึงสามารถแสดงการส่งผา่นขอ้มูลของผู ้
ใหบ้ริการ EDI ไดด้งัภาพดา้นล่าง 
 

 
 
ภาพท่ี 2-7  รูปแบบการใหบ้ริการการแลกเปล่ียนขอ้มูลโดยผา่นทางผูใ้หบ้ริการ EDI 
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 ส่วนประกอบท่ีจาํเป็นของระบบ EDI 
  1.  ฮาร์ดแวร์ (Hardware) อุปกรณ์คอมพิวเตอร์เป็นองคป์ระกอบท่ีสาํคญัในการติดตั้ง
สาํหรับการติดต่อส่ือสาร โดย EDI จะเป็นตวัท่ีช่วยส่งผา่นขอ้มูลระหวา่งคู่คา้ใหส้ามารถติดต่อกนัได ้
  2.  เครือข่ายโทรคมนาคม (Telecommunication network) เครือข่ายจะใชส้ายโทรศพัท์
(Telephone line) ในการส่งผา่นขอ้มูลระหวา่งผูส่้ง และผูรั้บ โดยอาจมีการติดต่อผา่นดาวเทียมก็ได ้
  3.  ซอฟตแ์วร์การติดต่อส่ือสาร (Communication software) เป็นโปรแกรมท่ีใชใ้นการส่ง
และรับขอ้มูลซ่ึงจะมีการใส่รหสัและถอดรหสัขอ้มูลระหวา่งคอมพิวเตอร์โดยทั้ง 2 ฝ่าย จะสามารถ
ติดต่อกนัไดเ้น่ืองจากมีการกาํหนดมาตรฐานสากลในการใชง้าน 
 
 ประโยชน์ของ EDI 
  1.  ช่วยลดขอ้ผดิพลาดจากการบนัทึกขอ้มูลเขา้ระบบและเม่ือผูท่ี้เก่ียวขอ้งนาํไปใชง้านก็
จะไดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้ง แม่นยาํและรวดเร็วมากข้ึน 
  2.  ช่วยลดงบประมาณ ในเร่ืองของเอกสาร และคู่มือการปฏิบติังานท่ีซํ้ าซอ้นของ
องคก์าร 
  3.  ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานสามารถทาํให้ผูท่ี้เก่ียวขอ้งโตต้อบกบัคู่คา้ได้
อยา่งรวดเร็วซ่ึงจะทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพท่ีดีในการทาํงานทั้ง 2 ฝ่าย 
  4.  ช่วยเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัองคก์ารท่ีมีการนาํ EDI มาใชส้ามารถช่วยให้
ผูบ้ริหารตดัสินใจไดอ้ยา่งรวดเร็วและถูกตอ้งทาํใหมี้ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัมากกวา่คู่แข่งขนั 
EDI ในปัจจุบนั 
 เน่ืองจากธุรกิจมีการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา และเครือข่ายอินเทอร์เน็ตมีบทบาทต่อ
การดาํเนินงานขององคก์ารเป็นอยา่งมากจึงมีการส่งผา่นขอ้มูลของระบบ EDI แทนการสร้าง
เครือข่ายส่วนตวัทาํใหค้่าใชจ่้ายในการติดตั้งและบาํรุงรักษาระบบถูกลงมากเม่ือเทียบกบัในอดีต 
 ดงันั้นในปัจจุบนั บริษทัขนาดกลางและขนาดเล็กจึงสามารถติดตั้งระบบ EDI ไดง่้ายข้ึน 
และสามารถใชง้านไดห้ลากหลาย เช่น สามารถรับส่งแบบฟอร์มอิเล็กทรอนิกส์ ระหวา่งบริษทัจาก
โปรแกรมเวบ็บราวเซอร์โดยผา่นเครือข่ายอินเทอร์เน็ตได ้เป็นตน้ EDI สามารถใชใ้นการส่งขอ้มูล
ระหวา่งฝ่ายในองคก์าร อาทิฝ่ายการเงิน ฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายขาย และฝ่ายจดัส่งสินคา้ ฯ เพื่อให้
กระบวนการสั่งซ้ือสินคา้และการชาํระเงินเป็นไปโดยอตัโนมติัช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ ลดค่าใชจ่้าย
ดา้นเอกสารและบุคลากร ไม่วา่จะเป็นการจดัซ้ือการจดัหาวตัถุดิบ หรือการโอนชาํระเงินของลูกคา้
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หรือระหวา่งบริษทัคู่คา้ ไดมี้การนาํระบบ EDI มาใชท้ั้งภาคเอกชน เช่น ธุรกิจ การเงิน ธุรกิจคา้ปลีก 
ผูน้าํเขา้-ส่งออก และภาครัฐ เช่น กรมศุลกากร กระทรวงพาณิชยเ์ป็นตน้ 
 ระบบบาร์โค้ด (Barcode system)  
 บาร์โคด้หรือรหสัแท่งเป็นระบบบ่งช้ีท่ีมีการนาํมาใชง้าน มากท่ีสุดเม่ือเทียบกบัระบบ
อ่ืน ๆ เน่ืองจากเป็นท่ีนิยมในการติดบน ตวัสินคา้ เพื่อตอ้งการทราบรหสัหมายเลขประจาํตวั อนัจะ
ส่งผล ใหกิ้จการทราบขอ้มูลอ่ืน ๆ ของสินคา้ไดร้วดเร็ว เช่น ยอดขาย จาํนวนสินคา้ท่ีขาย จาํนวน
สินคา้ท่ีอยูใ่นคลงัสินคา้ เป็นตน้ บาร์โคด้ไดมี้การบรรจุขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีจาํเป็นต่อการทาํธุรกิจ โดยมี
องคป์ระกอบท่ีสาํคญัอยู ่3 ส่วน (พงษช์ยั อธิคมรัตนกุล, 2550) คือ 1) หมายเลขประจาํตวัสินคา้ 
ประกอบดว้ยแท่งสีดาํและ ช่องวา่งระหวา่งแท่งจะเป็นสีขาว ซ่ึงวางขนานไปในลกัษณะแนว ตั้ง
ประกอบดว้ยตวัเลข 13 หลกั ซ่ึงเป็นมาตรฐานสากลท่ีใชอ้า้งอิง ทัว่โลก โดยรหสัถูกแบ่งออกเป็น 4 
ส่วน คือ ส่วนแรกมีตวัเลข 3 ตวั ใชแ้ทนรหสัประเทศส่วนท่ีสองมีตวัเลข 5 ตวั ใชแ้ทนรหสัประจาํ 
ตวับริษทั ส่วนท่ีสามมีตวัเลข 4 ตวั ใชแ้ทนรหสัสินคา้ และส่วน สุดทา้ยซ่ึงมีตวัเลข 1 ตวั จะใชเ้ป็น
รหสัหรือตวัเลขท่ีใชต้รวจสอบ ขององคก์ารท่ีออกบาร์โคด้ ซ่ึงสามารถแสดงดงัภาพดา้นล่าง 
 

 
 
ภาพท่ี 2-8  บาร์โคด้ท่ีแสดงหมายเลขประจาํตวัสินคา้ (สถาบนัรหสัสากล สภาอุตสาหกรรมแห่ง 
  ประเทศไทย, ม.ป.ป.) 
  
 2.  เคร่ืองพิมพแ์ถบบาร์โคด้ ซ่ึงก่อนเลือกเคร่ืองพิมพต์อ้งพิจารณาทั้งอุปกรณ์ท่ีใชง้านใน
ปัจจุบนัและเคร่ืองพิมพท่ี์จะตอ้งซ้ือใชง้านในอนาคตวา่มีความสอดคลอ้งกนัหรือไม่ เพราะจะเป็น
การลงทุนท่ีตอ้งผสมผสานอุปกรณ์หลายอยา่งเขา้ดว้ยกนั และสามารถทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
โดยเทคโนโลยท่ีีนิยมใชคื้อ แบบอิมแพค (Impact) แบบใชอุ้ณหภูมิ (Thermal) แบบเลเซอร์ (Laser) 
และแบบอิงคเ์จ็ต (Ink-jet) 
 3.  เคร่ืองอ่านบาร์โคด้ เป็นอุปกรณ์ท่ีจะใชใ้นการอ่านรหสั แท่ง โดยมีการแบ่งไดเ้ป็น 2 
กลุ่ม คือ แบบสัมผสั เช่น เคร่ืองอ่าน แบบปากกา เคร่ืองอ่านบตัร เป็นตน้และแบบไม่สัมผสั เช่น



39 

เคร่ือง อ่านแบบ CCD (Charge Coupled Device Scanner) เคร่ืองอ่าน แบบเลเซอร์ เป็นตน้ 
นอกจากน้ีเคร่ืองอ่านยงัสามารถแยกตาม ลกัษณะการเคล่ือนยา้ย โดยแบ่งกลุ่มเป็นแบบเคล่ือนยา้ยได้
และ แบบยดึติดกบัท่ี โดยสามารถเลือกใชไ้ดต้ามความเหมาะสมของงาน  
 4.  เคร่ืองคอมพิวเตอร์พร้อมซอฟตแ์วร์ (Computer and software) ท่ีใชใ้นการประมวลผล 
เป็นอุปกรณ์ท่ีใชเ้ม่ือไดมี้การบนัทึกหมายเลขประจาํตวัสินคา้แลว้ เพื่อทาํให้ผูบ้ริหารไดท้ราบขอ้มูล
สาํหรับการตดัสินใจวา่ควรจะจดัการกบัสินคา้นั้น ๆ อยา่งไร เช่น ควรผลิตสินคา้เพิ่มหรือไม่
เน่ืองจากสินคา้มีจาํนวนไม่มากใน คลงัสินคา้ เป็นตน้ 
 ประโยชน์ของบาร์โคด้ 
 1.  ทาํใหก้ระบวนการทาํงานท่ีจาํเป็นตอ้งใชข้อ้มูลสินคา้ สามารถทาํไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
ถูกตอ้งมากข้ึน ไม่วา่จะเป็นผูผ้ลิต ผู ้จดัจาํหน่าย ผูซ้ื้อ และผูใ้หบ้ริการโลจิสติกส์สามารถใชร้หสับาร์ 
โคด้ทาํธุรกรรมร่วมกนัได ้
 2.  คู่คา้ทุกระดบัตั้งแต่ตน้นํ้าจนถึงปลายนํ้า สามารถ ประหยดัค่าใชจ่้าย ลดระยะเวลาและ
ปัญหาท่ีอาจเกิดจากขอ้ผดิ พลาดในบนัทึกขอ้มูลตวัสินคา้ได ้ 
 3.  สามารถต่อยอดขีดความสามารถทางดา้นโลจิสติกส์ ดา้นอ่ืน ๆ เช่น ระบบบริหาร
คลงัสินคา้ ระบบการจดัซ้ือ ระบบ ขนส่งสินคา้ เป็นตน้ 
 4.  สามารถใชโ้ปรแกรมระบบการจดัการโลจิสติกส์สมยั ใหม่ได ้เช่น Cross-docking, 
Just-in-time (JIT), Vendor Managed Inventory (VMI) เป็นตน้  
 5.  สามารถตรวจสอบขอ้มูลยอ้นกลบัของสินคา้ (Traceability) ทาํใหท้ราบวา่สินคา้ทราบ
นั้นมีแหล่งวตัถุดิบ หรือ แหล่งผลิตจากท่ีใดตลอดทั้งระบบห่วงโซ่อุปทาน 
 รหัสบ่งช้ีโดยใช้ความถี่ของคลืน่วทิยุ (Radio Frequency Identification: RFID) 
 เป็นเทคโนโลยท่ีีระบุตาํแหน่งของวตัถุ เช่น คน สัตวส่ิ์งของ เป็นตน้ดว้ยคล่ืนความถ่ีวิทยุ
โดยมีการติดป้าย (RFID Tag) ท่ีวตัถุเหล่านั้น นอกจากน้ี RFID จะเป็นเทคโนโลยท่ีีเขา้มาแทนท่ี
บาร์โคด้ในอนาคต เน่ืองจากมีความสะดวกและประสิทธิภาพการใชง้านดีกวา่ แต่เน่ืองจาก RFID ยงั
มีราคาสูง จึงทาํใหบ้าร์โคด้ยงัคงไดรั้บความนิยมอยู ่อยา่งไรก็ตาม การนาํระบบ RFID มาใชผู้บ้ริหาร
ตอ้งคาํนึงขอ้จาํกดัต่าง ๆ ของการใชง้าน เช่น กฎหมายท่ีเก่ียวขอ้งกบัระเบียบการใชค้ล่ืนความถ่ีวทิยุ
และกาํลงัส่งของแต่ละประเทศ หรือสนามแม่เหล็กไฟฟ้าในสภาพแวดลอ้มท่ีแตกต่างกนัของการใช้
เป็นตน้ 
 1.  ป้าย (RFID Tag) ป้ายน้ีประกอบดว้ย ชิป (Chip) หรือหน่วยความจาํ สายอากาศ 
แบตเตอร่ี (อาจจะมีหรือไม่มีก็ได)้  
 2.  เคร่ืองอ่าน (RFID Reader) ประกอบดว้ยสายอากาศ โมดูลคล่ืนวทิยแุละส่วนควบคุม  
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 3.  ตวัควบคุม (Controller) ทาํหนา้ท่ีเป็นฐานขอ้มูลเช่ือม ระหวา่งเคร่ืองอ่านและ
ซอฟตแ์วร์ท่ีใชใ้นการอ่านป้าย การส่ือสารระหวา่งเคร่ืองอ่านและป้าย จะเกิดข้ึนเม่ือวตัถุ ท่ีติดป้าย 
RFID เขา้ไปในบริเวณท่ีมีสัญญาณจากเคร่ืองอ่านซ่ึงจะ เกิดคล่ืนสนามแม่เหล็กไฟฟ้า ทาํใหป้้าย
สร้างพลงังานไฟฟ้าส่ง ขอ้มูลกลบัไปยงัเคร่ืองอ่านไดเ้ช่น หมายเลข (Identification: ID) วนัท่ีผลิต 
วนัหมดอาย ุแหล่งท่ีผลิต เป็นตน้ หลงัจากนั้นเคร่ือง อ่านก็จะส่งขอ้มูลไปยงัตวัควบคุมเพื่อนาํขอ้มูล
ท่ีไดไ้ปใชใ้นงานท่ี เก่ียวขอ้งต่อไป เช่น การทาํบญัชีรายการสินคา้ การส่งขอ้มูลไป ฝ่ายผลิต ฝ่าย
จดัซ้ือ ฝ่ายคลงัสินคา้ ฝ่ายขนส่ง เป็นตน้ (สถาบนัส่งเสริมความเป็นเลิศทางเทคโนโลยอีาร์เอฟไอดี
แห่งประเทศไทย, ม.ป.ป.) ดงัภาพดา้นล่าง 
                                           

 
 
ภาพท่ี 2-9 ส่วนประกอบของ RFID (สถาบนัส่งเสริมความเป็นเลิศทางเทคโนโลยอีาร์เอฟไอดีแห่ง
ประเทศไทย, ม.ป.ป.) 
 
 ประโยชน์ของ RFID 
 ความถูกตอ้งมีค่าเฉล่ียถึงร้อยละ 99.5 แต่การอ่านจากบาร์โคด้อยูท่ี่ร้อยละ 80 
 มีความละเอียดและสามารถบรรจุขอ้มูลไดม้าก ซ่ึงสามารถแยกความแตกต่างของสินคา้
แต่ละช้ินได ้แมเ้ป็นสินคา้ (Stock Keeping Unit: SKU) ชนิดเดียวกนั   
 สามารถอ่านขอ้มูลสินคา้จากแถบ RFID ไดพ้ร้อมกนัจาํนวนมาก 
 ความเร็วในการอ่านขอ้มูลจากแถบ RFID เร็วกวา่การอ่านแถบจากบาร์โคด้ 
 สามารถส่งขอ้มูลไปยงัเคร่ืองอ่านไดโ้ดยไม่จาํเป็นตอ้งไปนาํอ่านขอ้มูลใหใ้กลเ้หมือนกบั
บาร์โคด้ 
 สามารถเขียนขอ้มูลทบัไดจึ้งสามารถนาํกลบัไปใชใ้หม่ไดซ่ึ้งทาํใหล้ดตน้ทุนการผลิตป้าย
สินคา้ 
 ความเสียหายของป้าย (RFID Tag) นอ้ยกวา่บาร์โคด้เน่ืองจากไม่จาํเป็นตอ้งติดไว้
ภายนอกบรรจุภณัฑ ์
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 สามารถขจดัปัญหาการอ่านขอ้มูลซํ้ า ท่ีอาจเกิดข้ึนจากระบบบาร์โคด้ 
 ระบบความปลอดภยัสูง ยากต่อการเปล่ียนแปลงและลอกเลียนแบบ 
 ทนทานต่อความเปียกช้ืน แรงสั่นสะเทือน การกระทบกระแทก 
 ระบบก าหนดพกิดัทีต่ั้งดาวเทยีม (Global Positioning System: GPS)  
 เป็นระบบติดตามยานพาหนะแบบเรียลไทมท่ี์ใชก้นัอยา่ง แพร่หลายในส่วนของงานการ
ขนส่งสินคา้ของธุรกิจ ซ่ึงผูบ้ริหารอาจพบผูป้ฏิบติังานมีการทาํงานท่ีไม่เป็นไปตามแผนงานของ 
องคก์าร เช่น มีการจดัส่งสินคา้ล่าชา้ มีการขนส่งสินคา้นอ้ยกวา่ เป้าหมาย มีการเบิกค่านํ้ามนัมากกวา่
ปกติมีการนาํรถของธุรกิจ ไปใชใ้นงานส่วนตวั เป็นตน้ ซ่ึงในอดีตจะไม่สามารถตรวจสอบ 
พฤติกรรมเหล่าน้ีได ้ทั้งน้ี จะมีการติดตั้งอุปกรณ์ GPS อยูก่บัตวัรถบรรทุก สินคา้หรืออาจติดอยูก่บั
ตวัตูบ้รรทุกสินคา้เพื่อแสดงตาํแหน่งท่ีตั้ง ของรถบรรทุกหรือตูบ้รรทุกสินคา้ เพื่อควบคุมให้
พนกังานขบัรถ ปฏิบติังานอยูใ่นขอบเขตภารกิจขององคก์ารการใชเ้ทคโนโลยผีา่น ดาวเทียมทาํให้
สามารถทราบตาํแหน่งยานพาหนะไดต้ลอดเวลา 24 ชัว่โมงดว้ยสัญญาณผา่นดาวเทียมและสัญญาณ
โทรศพัท ์GSM และมีการส่งขอ้ความผา่นทางเครือข่ายโทรศพัทซ่ึ์งสามารถแสดง ลกัษณะการ
ทาํงานของ GPS ไดด้งัภาพดา้นล่าง 
 

 
 
ภาพท่ี 2-10 แสดงเครือข่ายระบบกาํหนดพิกดัท่ีตั้งดาวเทียม (GPS)  
 
 การวางแผนทรัพยากรองค์การโดยรวม (Enterprise Resource Planning: ERP) 
 ธุรกิจมีการใชท้รัพยากรทางการจดัการ ประกอบดว้ย คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ เงิน และการ
จดัการ เพื่อทาํใหก้ารผลิตสินคา้และบริการ มีการใชท้รัพยากรร่วมกนัอยา่งมีประสิทธิภาพอนัจะทาํ
ใหเ้กิดประสิทธิผลท่ีดีและสามารถสร้างผลประโยชน์สูงสุดแก่องคก์ารได ้
 ERP เป็นชุดระบบสารสนเทศท่ีนาํแนวคิดและวธีิการบริหารมาทาํใหเ้กิดเป็นระบบเชิง
ปฏิบติัการในองคก์าร จึงช่วยใหผู้บ้ริหารวางแผนและบรูณาการกระบวนการหลากหลายหนา้ท่ีกบั
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งานหลกัต่าง ๆ ในองคก์าร ERP จึงเป็นซอฟตแ์วร์สาํเร็จรูปท่ีมีชุดการทาํงานหลายชุดและแต่ละชุดมี
การทาํงานท่ีเป็นมาตรฐาน ปัจจุบนัชุดทาํงานท่ีเป็นแบบมาตรฐาน และพอเพียงกบัการใชง้าน มี 3 
ชุดทาํงาน คือ การเงิน (Finance) การจดัการทรัพยากรมนุษย ์(Human resource) และโลจิสติกส์
(Logistics) แต่องคก์ารขนาดใหญ่อาจใชซ้อฟตแ์วร์ ERP ท่ีมีลกัษณะเฉพาะและมีรูปแบบชุดทาํงาน
ท่ีแตกต่างกนัไปในแต่ละอุตสาหกรรม ธุรกิจควรเลือกซอฟตแ์วร์ท่ีใชง้านเท่าท่ีจาํเป็นเท่านั้น เพราะ
ถา้ซ้ือมากเกินความจาํเป็นก็จะเป็นการเพิ่มตน้ทุนใหก้บักิจการ และอาจทาํใหผู้ป้ฏิบติังานมีความ
สับสนมากข้ึนซ่ึงชุดการทาํงานท่ีสาํคญั 3 ชุด (คาํนาย อภิปรัชญาสกุล, 2553) ประกอบดว้ย 
 1.  ชุดการทาํงานทางการเงิน (Financial modules) ชุดการทาํงานน้ีทาํใหเ้ห็นภาพรวมทาง
บญัชีและการเงินสามารถสร้างรายงานไดอ้ยา่งรวดเร็วทาํใหผู้บ้ริหารสามารถตดัสินใจไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพชุดการทาํงานทางการเงินแยกออกเป็นชุดหลกั ๆ อีกคือ 
  1.1  ชุดบญัชีการเงิน มีชุดทาํงานยอ่ย เช่น บญัชีแยกประเภทบญัชีลูกหน้ีการคา้ บญัชี
เจา้หน้ีบญัชีสินทรัพยก์ารรวมบญัชีจากบริษทัในเครือ เป็นตน้ 
  1.2  ชุดการควบคุม เป็นชุดการทาํงานท่ีสัมพนัธ์กบัตน้ทุนฐานกิจกรรม การควบคุม
ตน้ทุนการผลิตและสินคา้สาํเร็จรูปการวิเคราะห์ความสามารถในการทาํกาํไร 
  1.3  ชุดควบคุมองคก์าร เป็นชุดท่ีใชติ้ดตามปัจจยัความสาํเร็จ และจุดสาํคญัท่ีตอ้งมีการ
ควบคุม เช่น ระบบขอ้มูลของผูบ้ริหาร ระบบการรวบรวมการจดัการ บญัชีศูนยก์ลางกาํไร เป็นตน้  
  1.4  การจดัการเงินลงทุน เป็นชุดทาํงานเพื่อวางแผนและจดัการโครงการเงินลงทุน
และงบประมาณและจดัการทรัพยสิ์นท่ีมีตวัตน 
 2.  ชุดการทาํงานระบบทรัพยากรมนุษย ์(Human resource modules)  
 ชุดการทาํงานน้ีสามารถจดัการทรัพยากรมนุษยใ์หมี้ประสิทธิภาพตั้งแต่การสรรหาบุคคล
จนถึงการประเมินผลงาน การจ่ายเงินเดือน การฝึกอบรม ชุดการทาํงานระบบทรัพยากรมนุษยมี์การ
แยกออกเป็นชุดหลกั ๆ คือ 
  2.1  การบริหารงานบุคคลเป็นชุดการทาํงานท่ีใชส้าํหรับการวางแผนกาํลงัคนการรับ
สมคัรบุคลากร การจดัการเวลา และการจดัการผลตอบแทนทั้งค่าจา้ง เงินเดือน โบนสั ฯลฯ  
  2.2  การพฒันาบุคลากร เป็นชุดการทาํงานท่ีเก่ียวกบัการพฒันาบุคลากร การจดัการ
องคก์าร การจดัการอบรม สัมมนา และการวางแผนการใชห้อ้งประชุม 
 3.  ชุดการทาํงานระบบโลจิสติกส์ (Logistics modules) เป็นชุดการทาํงานท่ีใหญ่ท่ีสุด
เพราะครอบคลุมระบบห่วงโซ่อุปทานของสินคา้ ตั้งแต่การจดัซ้ือวตัถุดิบจนถึงการจดัส่งสินคา้
ใหก้บัลูกคา้คนสุดทา้ย ชุดการทาํงานน้ีจะมีความสลบัซบัซอ้นเพราะมีความสัมพนัธ์และเช่ือมต่อกบั
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ทุกชุดทาํงาน ทั้งการเงิน การผลิต การตลาด ทรัพยากรมนุษยโ์ดยโลจิสติกส์สามารถแบ่งเป็นชุดยอ่ย
ดงัน้ี 
  3.1  โลจิสติกส์ทัว่ไป จะเก่ียวขอ้งกบัระบบสารสนเทศโลจิสติกส์การพยากรณ์เป็นตน้ 
  3.2  การจดัการวสัดุจะเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการสินคา้คงคลงัการจดัซ้ือการจดัการ
คลงัสินคา้เป็นตน้  
  3.3  การวางแผนการผลิต จะเก่ียวขอ้งกบัระบบการประกอบตามคาํสั่งซ้ือ การวางแผน
ความตอ้งการกาํลงัการผลิต การวางแผนความตอ้งการวสัดุ การออกใบสั่งผลิต การวางแผน การ
ดาํเนินงานและการขาย เป็นตน้  
  3.4  การซ่อมบาํรุงโรงงานจะเก่ียวขอ้งกบัระบบสารสนเทศซ่อมบาํรุงโรงงานการ
บริหารการซ่อมบาํรุงการจดัการคาํสั่งซ่อมบาํรุง เป็นตน้  
  3.5  ระบบโครงการจะเก่ียวขอ้งกบัระบบสารสนเทศโครงการ การวางแผนโครงการ
โครงสร้างการดาํเนินงาน เป็นตน้  
  3.6  ระบบการจดัการคุณภาพจะเก่ียวขอ้งกบัการประมวลผลการตรวจสอบ เคร่ืองมือ
ในการวางแผน การแจง้เตือนดา้นคุณภาพ เป็นตน้  
  3.7  การขายและการจดัจาํหน่ายสินคา้ จะเก่ียวขอ้งกบัระบบใบเรียกเก็บเงิน การ
แลกเปล่ียนขอ้มูลทางอิเล็กทรอนิกส์การคา้กบัต่างประเทศ การจดัส่ง การขาย การขนส่ง เป็นตน้ 
 คุณสมบติัท่ีดีของ ERP  
 1.  โปรแกรมสามารถปรับตามการใชง้านของผูใ้ช ้(User) เพราะเป็นระบบเปิด (Open 
source) โดยปรับไดต้ามความ ตอ้งการของผูใ้ช ้
 2.  เป็นซอฟตแ์วร์สาํเร็จรูปท่ีมีชุดการทาํงานหลายชุดซ่ึงมี ความสามารถสูงสาํหรับ
ทาํงานหลกั ๆ ร่วมกนัของธุรกิจได ้ 
 3.  มีระบบสนบัสนุนการดูแลและบาํรุงรักษาระบบ 
 4.  มีขั้นตอนและวธีิการในการติดตั้งระบบ ERP ในองคก์าร ท่ีพร้อมและชดัเจน  
 5.  สามารถพฒันาในส่วนของงานท่ียงัมีการใชร้ะบบเดิมอยูแ่ละสามารถใชข้อ้มูลร่วมกบั
โปรแกรมท่ีมีอยูใ่นบริษทัไดโ้ดยการ เช่ือมโยงขอ้มูล เช่น การวางแผน การบญัชีตน้ทุน บญัชี
เงินเดือน การส่งออก เป็นตน้ ปัจจุบนัองคก์ารทั้งขนาดใหญ่ ขนาดกลาง และขนาดเล็ก มีความมุ่งมัน่
ท่ีจะแกปั้ญหาการจดัการองคก์ารดว้ยการนาํ ERP มา ใชแ้ต่เพื่อใหก้ารนาํ ERP มาใชเ้ป็นไปอยา่ง
ถูกตอ้ง ส่ิงท่ีขาดไม่ได ้ก็คือ การสร้างระบบสารสนเทศองคก์ารใหม่ ซ่ึงตอ้งเร่ิมจาก กิจกรรมเพื่อ
เปล่ียนแปลงจิตสาํนึกใหเ้ห็นความสาํคญัของการ ปฏิรูปองคก์าร เพื่อทาํให้เกิดความเขา้ใจใน
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แนวคิดของ ERP ทัว่ ทั้งองคก์ารต่อจากนั้นตอ้งทบทวนห่วงโซ่ของมูลค่า (Value chain) เดิมและ
สร้างระบบใหม่ข้ึน ใหส้ามารถสร้างมูลค่าเพิ่มเพื่อสนอง ตอบความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้ยิง่ข้ึน 
 ระบบการจัดการคลงัสินค้า (Warehouse Management System: WMS)  
 ปัจจุบนัการบริหารคลงัสินคา้จาํเป็นตอ้งใชเ้ทคโนโลยใีน การปฏิบติังานเน่ืองจากงานมี
ปริมาณและความซบัซอ้นท่ีมากข้ึน โดยไดมี้การพฒันาซอฟตแ์วร์ข้ึนมาเรียกวา่ ระบบการจดัการ
คลงั สินคา้ (Warehouse Management System: WMS) ท่ีถูกพฒันา ข้ึนมาเพื่อช่วยใหก้ารปฏิบติังาน
ภายในคลงัสินคา้และการ บริหารสินคา้คงคลงัใหเ้ป็นโดยอตัโนมติัมีความถูกตอ้ง รวดเร็วและ 
แม่นยาํมากข้ึน สามารถดาํเนินการผา่นหนา้จอคอมพิวเตอร์โดย ไม่จาํเป็นตอ้งอาศยังานท่ีใชก้ระดาษ
(Paperless) ระบบการจดัการ คลงัสินคา้มีความสามารถท่ีช่วยแกไ้ข ปัญหาโลจิสติกส์ดงัน้ี  
 1.  การรับสินคา้ (Receiving) ระบบสามารถจองพื้นท่ีวา่ง หรือจองพื้นท่ีไวล่้วงหนา้ เพื่อ
ช่วยในการวางแผนการจดัวางในคลงั สินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ การรับสินคา้โดยไม่มีการ
วางแผน การจดัเก็บจะมีผลทาํใหต้น้ทุนของกิจการมากข้ึนเพราะตอ้งเสีย เวลาในการคน้หาสินคา้ 
นั้น ๆ  
 2.  การจดัเก็บ (Put away) ระบบสามารถแนะนาํตาํแหน่ง ท่ีเหมาะสมในการจดัเก็บ และมี
กายนืยนัตาํแหน่งท่ีจดัเก็บได ้อยา่งถูกตอ้ง โปรแกรม WMS ในส่วนของการจดัเก็บ สามารถทาํงาน
ร่วมกบั ERP และบาร์โคด้สแกนเนอร์ เพื่อทาํใหท้ราบ ตาํแหน่งท่ีแม่นยาํ และชดัเจน 
 3.  การหยบิสินคา้ (Picking) ระบบจะช่วยหาตาํแหน่งของ สินคา้ท่ีมีการจดัเก็บไวไ้ดอ้ยา่ง
ง่ายทาํใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถหยบิ สินคา้ไดถู้กตอ้งและรวดเร็ว  
 ระบบการจัดการการขนส่ง (Transportation Management System: TMS)  
 ปัจจุบนัระบบการจดัการขนส่งนิยมใชซ้อฟตแ์วร์ท่ีพฒันา โดยมีการใชง้านผา่นทาง
เครือข่ายอินเทอร์เน็ต อินทราเน็ต และ เอก็ซ์ทราเน็ต ซ่ึงซอฟตแ์วร์ TMS มีระบบยอ่ยท่ีสาํคญั 
ประกอบ ดว้ย 
 1.  การจดัการขนส่ง มีงานท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น การวางแผน บรรทุก การเลือกวธีิการขนส่ง 
การจดัซ้ือในงานขนส่ง การจดัการ เส้นทางขนส่ง การควบคุมการขนส่ง การติดตามการจดัส่ง การ 
จดัทาํรายงานและปรับตามความตอ้งการของลูกคา้ เป็นตน้  
 2.  การจดัการยานพาหนะ มีงานท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น การบริหารยานพาหนะ การจดัการเช่า
ยานพาหนะ การจดัการนํ้ามนั เช้ือเพลิง การจดัการอุบติัเหตุ การจดัการบุคคล การซ่อมบาํรุง ภายใน 
การจดัการอะไหล่ และการจดัการเรียกเก็บเงิน เป็นตน้  
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 3.  การจดัการผูรั้บขน มีงานท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น การวางแผน ขนส่ง/เวลาในการบรรทุก การ
จดัตารางการขนส่ง การสรรหา พนกังานขบัรถ การกาํหนดชัว่โมงพนกังานขบัรถ การบาํรุงรักษา 
ยานยนตแ์ละการสนบัสนุนการขนส่งสินคา้ขากลบั เป็นตน้  
 4.  การออกแบบเครือข่ายมีงานท่ีเก่ียวขอ้ง เช่นการเลือก ทาํเลท่ีตั้งการกระจายสินคา้ใน
ระดบัดีท่ีสุดการวางแผนกาํลงัการ ผลิตการใหบ้ริการคลงัสินคา้แต่ละพื้นท่ีใหดี้ท่ีสุดและการ
ประเมิน ผลกลยทุธ์โลจิสติกส์ เป็นตน้ 
 กล่าวโดยสรุป เทคโนโลยท่ีีจาํเป็นสาํหรับโลจิสติกส์ในยคุใหม่ทั้ง 7 ระบบ ประกอบดว้ย  
 1.  ระบบการแลกเปล่ียนขอ้มูลทาง อิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange System: 
EDI) 
 2.  ระบบบาร์โคด้ (Barcode system) 
 3.  รหสับ่งช้ีโดยใชค้วามถ่ีของคล่ืนวทิย ุ(Radio Frequency Identification: RFID) 
 4.  ระบบกาํหนดพิกดัท่ีตั้งดาวเทียม (Global Positioning System: GPS) 
 5.  การวางแผนทรัพยากรองคก์ารโดยรวม(Enterprise Resource Planning: ERP)  
 6.  ระบบการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management System: WMS)  
 7.  ระบบการจดัการการขนส่ง (Transportation Management System: TMS)  
 ซ่ึงเทคโนโลยท่ีีกล่าวมา เป็นเทคโนโลยเีบ้ืองตน้ท่ีผูบ้ริหารควรพิจารณาก่อนท่ีจะเร่ิม
ดาํเนินการกิจกรรมทางดา้นโลจิสติกส์อยา่งไรก็ตามก่อนท่ีจะมีการจะเลือกเทคโนโลยใีด ๆ มาใช้
จะตอ้งคาํนึงถึงผูใ้ช ้(User) ในองคก์ารก่อนวา่มีความพร้อมหรือไม่ เพราะผูใ้ชร้ะบบต่าง ๆ จะตอ้ง
ปรับตวัและประยกุตใ์หเ้ขา้กบับริบทการทาํงานของแต่ละหน่วยงานซ่ึงจะตอ้งมีความสอดคลอ้งกนั
และเขา้กนัไดทุ้กหน่วยงาน มิฉะนั้นจะทาํใหอ้งคก์ารประสบปัญหาในการใชเ้ทคโนโลยท่ีีไม่
เหมาะสมองคก์าร 
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี นอกจากแนวคิด ทฤษฎี ขา้งตน้แลว้ ผูว้ิจยัยงัไดศึ้กษาผลงานวจิยัท่ี
เก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
 ทศันี สุทธิรัตน์ (2554) ไดศึ้กษาเร่ืองการพฒันาและเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหาร
คลงัสินคา้ กรณีศึกษาบริษทั บีทาเกน้ จาํกดั ซ่ึงพบวา่ปัญหาในการบริหารคลงัสินคา้ท่ีไม่เหมาะสม
กบัยอดขายนั้นจะมีผลกบัการจดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูปและการจดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะสม และการทาํงาน
ท่ีเป็นระบบมีผลกระทบในเร่ืองของการจดัส่งใหท้นัเวลาและตน้ทุนในการจดัเก็บ และจาก
การศึกษาพบวา่ในการนาํอุปกรณ์ Racking มาใชใ้นการจดัเก็บช่วยใหก้ารทางานมีประสิทธิภาพมาก
ข้ึนโดยการจดัเก็บมีจาํนวน Pallet เพิ่มข้ึนจากเดิม 1,200 Pallet เป็น 2,072 Pallet ซ่ึงเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจดัเก็บจากรูปแบบเดิมไดร้้อยละ 72.67 และสามารถควบคุมการจ่ายสินคา้ตาม 
FIFO ไดดี้ข้ึน 
 ชากร ชลมัพุกานต ์(2554) ไดศึ้กษาเร่ือง การประยกุตร์ะบบสารสนเทศเพื่อปรับปรุงการ
จดัการคลงัสินคา้ และการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ กรณีศึกษาโรงงานผลิตสินคา้กีฬาและความ
บนัเทิง ซ่ึงพบวา่การเตรียมวตัถุดิบเพื่อสนบัสนุนการผลิตใชเ้วลาในการดาํเนินงานนานถึง 53.08 
นาทีต่อ 1 รอบการสั่งผลิต ทั้งยงัเกิดความผดิพลาดบ่อยคร้ังทาํใหมี้ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตท่ี
จะตอ้งใชเ้วลาในการผลิตเพิ่มข้ึนเพื่อรอวตัถุดิบท่ีขาดและพบวา่ขั้นตอนในการเบิกจ่ายวตัถุดิบทั้ง
กระบวนการใชเ้วลา 26.04 นาที มีผลทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการดาํเนินงาน ผูว้จิยัไดท้าํการวเิคราะห์ 
ขั้นตอนการทาํงาน เพื่อปรับปรุงโดยใชห้ลกัการกาํจดัรวมกนั การจดัการใหม่ การทาํใหง่้ายข้ึน และ
ไดอ้อกแบบระบบสารสนเทศในการจดัการคลงัสินคา้โดยเนน้ใหเ้ช่ือมโยงกบัระบบการวางแผน
ความตอ้งการวตัถุดิบ โดยใชโ้ปรแกรม ไมโครซอฟแอคเซส เพื่อลดความผดิพลาดและเพิ่มความ
สะดวกรวดเร็วในการทาํงาน สุดทา้ยไดน้าํไปทดสอบใชจ้ริงซ่ึงพบวา่ความผดิพลาดในการทาํแผน 
ความตอ้งการวตัถุดิบลดลงร้อยละ 7 และยงัใชเ้วลาในการเตรียมวตัถุดิบลดนอ้ยลงถึง 40.20 นาที
หรือคิดเป็นประสิทธิภาพดา้นเวลาท่ีเพิ่มข้ึนร้อยละ 76.49  และลดเวลาในการดาํเนินการเบิกจ่าย
วตัถุดิบไดถึ้ง 15.12 นาทีหรือคิดเป็นประสิทธิภาพดา้นเวลาท่ีเพิ่มข้ึนร้อยละ 58.06 
 วยิดา สังโชติ (2558) ไดท้าํการศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้
สาํเร็จรูป กรณีศึกษาโรงงานผลิตกระดาษเคลือบซิลิโคน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษารูปแบบการ
จดัผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้
สาํเร็จรูปและเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ของบริษทักรณีศึกษาซ่ึงเป็นโรงงานผลิต
กระดาษเคลือบซิลิโคน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัไดน้าํเอาการวเิคราะห์ แผนผงัสาเหตุและผล เพื่อ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา การวางผงัสินคา้ และเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC Analysis 
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ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการจดัแบ่งประเภทสินคา้และเลือกวธีิจดัเรียงแบบเคล่ือนไหวเร็ว, เคล่ือนไหว
ปานกลาง และเคล่ือนไหวชา้ โดยนาํเอาปริมาณการขายในปี พ.ศ. 2557 มาทาํการวจิยั ผลการวจิยั
พบวา่ในปัจจุบนั พนกังานใชเ้วลาค่อนขา้งนานในการหยบิสินคา้เพื่อเตรียมส่ง และมีการหยบิสินคา้
ไม่ครบตามเอกสารส่งมอบสินคา้ เม่ือผูว้จิยัไดน้าํ เทคนิคการแบ่งกลุ่มสินคา้ แบบ ABC Analysis 
พร้อมทั้งมีการจดัผงัรูปแบบใหม่โดยแยกตามกลุ่มสินคา้ ทาํใหค้่าเฉล่ียในการหยบิสินคา้เพื่อเตรียม
จดัส่ง แต่ละพาเลทลดลงคิดเป็นร้อยละ 33.51 และยงัไม่พบขอ้ผดิพลาดในการส่งสินคา้ใหลู้กคา้ 
งานวจิยัในคร้ังน้ีจึงก่อให้เกิดการทาํงานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลอยา่งสูงสุดต่อองคก์ร 
 เชาวน์  ลิมปิวฒักี (2549) ไดศึ้กษาเร่ือง การปรับโครงสร้างทางธุรกิจของโรงงานผลิตสี
เพื่อลดเวลาในการจดัส่งสินคา้ โดยการนาํวธีิการปรับโครงสร้างทางธุรกิจ (Business processing 
engineering) นาํมาใชเ้พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพและลดการกระทาํท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า หรือ ไม่
ก่อใหเ้กิดประโยชน์ (Waste) จากกระบวนการสั่งและส่งสินคา้ในปัจจุบนั โดยโครงร่างของการปรับ
โครงสร้างทางธุรกิจจะมีทั้งหมด 7 ขั้นตอน 1) การศึกษาบริษทัและส่ิงตีพิมพต่์าง ๆ 2) การเขา้ใจ
โครงการ 3) การเร่ิมตน้โครงการ 4) การศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการปัจจุบนัของโครงการ        
5) การเปล่ียนแปลงกระบวนการในโครงการ 6) การลงมือทาํโครงการ และ 7) การประเมินผลของ
โครงการ จากผลลพัธ์ท่ีไดแ้สดงใหเ้ห็นวา่โครงการท่ีทาํไปนั้นค่อนขา้งท่ีจะประสบความสาํเร็จ 
เน่ืองจากผลลพัธ์ต่าง ๆ ของการใชก้ระบวนการทาํงานแบบใหม่นั้นดีกวา่กระบวนการทาํงานแบบ
เก่า ดงัน้ี การกระทาํท่ีไม่เกิดคุณค่าถูกลดลงร้อยละ 24 เวลาในการส่งสินคา้ลดลงร้อยละ 48 จาํนวน
สินคา้ท่ีถูกปฏิเสธลดลงร้อยละ 51  จาํนวนคาํร้องจากลูกคา้เก่ียวกบัการส่งสินคา้ล่าชา้ลดลงจากร้อย
ละ 33.38 เป็นร้อยละ 11.64 จาํนวนคาํร้องจากลูกคา้จากการส่งสินคา้ผดิ จาํนวนผดิ และเอกสารผดิ
ลดลงจากร้อยละ 10.25 เป็นร้อยละ 5 ในส่วนของตน้ทุนรวมของการทาํ 
Logistics นั้นถึงแมต้น้ทุนรวมจะสูงข้ึน แต่ตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งเก่ียวกบัประสิทธิภาพการทาํงาน เช่น 
ค่าล่วงเวลา, ค่าใชจ่้ายเบด็เตล็ด เช่น ค่ากระดาษ, สต๊ิกเกอร์ Tag , ค่าของใชใ้นคลงัสินคา้ต่าง ๆ ลดลง
ร้อยละ 15 
 หน่ีง ทรัพยเ์จริญ (2553) ไดศึ้กษาเร่ือง การพฒันาโปรแกรมเพื่อควบคุมการจดัส่งสินคา้
สาํหรับอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนต ์โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อพฒันาโปรแกรมควบคุมการจดัส่ง
สินคา้ สาํหรับอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนต ์เพื่อลดปัญหาการจดัส่งช้ินส่วนประกอบรถยนต ์ท่ี
ไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ และเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของแผนกจดัส่ง ปัจจุบนั
บริษทัท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษาประสบปัญหาเร่ืองการจดัช้ินส่วนสลบัขา้งในภาชนะบรรจุ การจดัช้ินส่วน
ไม่ครบตามจาํนวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ การจดัช้ินส่วนใส่ภาชนะบรรจุไม่ตรงกบัมาตรฐานท่ีกาํหนด 
และการจดัช้ินส่วนไม่ตรงกนักบัฉลากท่ีติดไปกบัภาชนะบรรจุ ซ่ึงผูว้จิยัมีแนวคิดท่ีจะนาํระบบ
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สารสนเทศมาช่วยแกปั้ญหาดงักล่าว โดยโปรแกรมท่ีไดพ้ฒันาข้ึนน้ีไดถู้กออกแบบใหต้รงตามความ
ตอ้งการของผูใ้ชง้าน มีขั้นตอนการใชง้านง่าย ไม่ยุง่ยากซบัซอ้น และยงัถูกพฒันาจากโปรแกรม
พื้นฐานท่ีมีราคาถูกและหาไดง่้ายในทอ้งตลาดทัว่ไป ผลการทดสอบการใชง้านโปรแกรมท่ีไดจ้ดัทาํ
ข้ึน โดยการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจดัส่ง ระหวา่งการปฏิบติังานแบบเดิมกบัการปฏิบติังาน
แบบใหม่โดยใชโ้ปรแกรมท่ีพฒันาข้ึนช่วยในการตรวจสอบความผดิพลาด พบวา่การจดัส่งสินคา้
ดว้ย วธีิแบบเดิมมีประสิทธิภาพการจดัส่งร้อยละ 95.60 ส่วนการจดัส่งสินคา้แบบใหม่มี
ประสิทธิภาพการจดัส่งสูงถึงร้อยละ 99.20 และค่าเฉล่ียของเวลาในการจดัเตรียมสินคา้แบบเดิมสูง
ถึง 74.00 นาที ส่วนค่าเฉล่ียของเวลาในการจดัเตรียมสินคา้แบบใหม่ลดลงเหลือเพียง 41.60 นาที
หรือลดเวลาในการเตรียมสินคา้ลงไดร้้อยละ 43.78 
 สุพีรยา งามเลิศ และวรีะศกัด์ิ ศิริกุล (2558) ไดท้าํการศึกษาเร่ือง ปัญหาการส่งสินคา้ล่าชา้
และวธีิการแกไ้ขปัญหาการส่งสินคา้ท่ีล่าชา้: กรณีศึกษา บริษทั ABC พลาสเตอร์ จาํกดั ซ่ึง
วตัถุประสงคใ์นการศึกษาเป็นการศึกษาปัจจยัและความสัมพนัธ์ของปัจจยัพื้นฐานเพื่อหาแนว
ทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารการส่งมอบสินคา้ รวมถึงการหาแนวทางการปรับปรุง
ขอ้บกพร่องในการทาํงานเพื่อสร้างความเช่ือมัน่ เพิ่มความพึงพอใจ เพิ่มขีดความสามารถในการ
แข่งขนัใหก้บับริษทั โดยใชร้ะเบียบวธีิการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) จากการศึกษาการ
ทาํงานในปัจจุบนัของทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งพบวา่พนกังานภายในองคก์รขาดการส่ือสารท่ีดี  การ
ส่ือสารท่ีใชเ้ป็นแบบการส่ือสารทางเดียว (One-way communication) จึงทาํใหเ้กิดจากความไม่เขา้ใจ
กนั พนกังานแต่ละหน่วยงานจะสรุปและวเิคราะห์ขอ้มูลโดยฝ่ายเดียว โดยท่ีแต่ละแผนกและแต่ละ
ฝ่ายไม่มีการประชุมพดูคุยเพื่อแบ่งปันขอ้มูลข่าวสารของหน่วยงานตนเองใหฝ่้ายต่าง ๆ รับทราบ  แต่
ละฝ่ายมีการตดัสินใจในแผนกตนเองโดยไม่ปรึกษาแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง หรือฝ่ายท่ีมีผลกระทบกบการ
ตดัสินใจน้นั ๆ ทาํใหเ้กิดปัญหาแยกยอ่ยไปตามรายละเอียดในแต่ละขั้นตอนยกตวัอยา่งเช่น ฝ่ายขาย
รับคาํสั่งซ้ือสินคา้จากลูกคา้โดยไม่ปรึกษากบัฝ่ายวางแผนและฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายบุคคลรับพนกังานท่ีมี
คุณสมบติัไม่ตรงกบัตาํแหน่งงานท่ีวาง ฝ่ายวางแผนไม่ตรวจสอบจาํนวนสินคา้จริงก่อนนดัส่งมอบ
โหลดสินคา้ เป็นตน้ ซ่ีงปัญหาเหล่าน้ีส่งผลกระทบโดยตรง และทาํใหบ้ริษทัเกิดปัญหาการส่งมอบ
สินคา้ใหลู้กคา้ชา้กวา่กาํหนดเป็นเวลาติดต่อกนัหลายเดือน งานวจิยัไดท้าํการวิเคราะห์ปรับปรุงการ
ทาํงาน โดยการออกแบบขั้นตอนการทาํงานและวธีิปฏิบติังานใหม่ ปรับปรุงจุดบกพร่องในการ
ทาํงาน ลดปัญหาการส่งมอบสินคา้ เพิ่มความพึงพอใจและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัใหก้บั
บริษทั 

 
  



49 

บทที ่3 
ระเบียบวธีิการศึกษา 

 
 การศึกษาเร่ืองการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการดา้น
วตัถุดิบและการจดัส่ง กรณีศึกษา: บริษทั ABC จาํกดั โดยใชว้ธีิการสัมภาษณ์เป็นเคร่ืองมือในการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลจาก ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการ และพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งในแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) 
บริษทั ABC จาํกดั ซ่ึงผูศึ้กษาไดก้าํหนดวธีิการศึกษาไวด้งัต่อไปน้ี 

 1. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 2. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการรวบรวมขอ้มูลการวจิยั 
 3. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 4. ความเช่ือถือไดข้องเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 5. การวเิคราะห์ขอ้มูล 

 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ในการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) และวธีิวจิยัเชิงทดลอง กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้น
การศึกษาคร้ังน้ี คือ ระดบัผูบ้ริหาร ระดบัผูจ้ดัการแผนก และระดบัหวัหนา้งาน ส่วนระดบัพนกังาน
ผูป้ฏิบติังานในงานดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่ง แผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC 
จาํกดั จาํนวนทั้งหมด 12 คน ทาํการเลือกกลุ่มตวัอยา่งโดยใชว้จิารณญาณ (Purposive sampling) ซ่ึง
เป็นผูมี้ประสบการณ์และปฏิบติังานจริงในแผนกน้ี โดยจะทาํการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth 
interview) กบักลุ่มตวัอยา่งจนกวา่ขอ้มูลจะอ่ิมตวั 
  

เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูลการวจิัย 
 1.  ผูว้จิยัเตรียมการในดา้นความรู้เก่ียวกบั Global MMOG/ LE  
 2.  ผูว้จิยัเตรียมความรู้ในเร่ืองของระเบียบวธีิการวจิยัเชิงคุณภาพ การวจิยัเชิงทดลอง 
จรรยาบรรณของนกัวจิยั วธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล และวธีิการวเิคราะห์ขอ้มูลจากตาํรา รวมถึงการ
ขอคาํปรึกษาจากผูท้รงคุณวุฒิดา้นการวจิยัเชิงคุณภาพและการวจิยัเชิงทดลอง เพื่อให้เขา้ใจใน
ระเบียบวธีิการวจิยัอนัท่ีจะนาํไปสู่ขั้นตอนการศึกษาท่ีถูกตอ้ง และครอบคลุมประเด็นปัญหาท่ี
ตอ้งการศึกษาใหม้ากท่ีสุด 
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 3.  แนวคาํถามในการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) เป็นเคร่ืองมือท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน
เอง โดยการศึกษาประเด็นคาํถาม จากการทบทวนวรรณกรรมและแนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง และ
สร้างเป็นคาํถามใหค้รอบคลุมตามขอบเขตของการวิจยั  อนัเป็นส่ิงท่ีตอ้งการศึกษา เพื่อใหบ้รรลุ
วตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการโดยไดมี้การเรียบเรียงลาํดบัคาํถาม เน้ือหาของคาํถามเป็นลกัษณะของคาํถาม
ปลายเปิด (Open-end question) ซ่ึงแบ่งโครงสร้างคาํถามในการสัมภาษณ์ออกเป็นทั้งหมด 3 ส่วน
ดว้ยกนั ดงัน้ี 

ส่วนท่ี 1 เป็นแนวคาํถามเก่ียวกบัขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ ซ่ึงประกอบไปดว้ยเพศ 
อาย ุศาสนา สถานภาพสมรส ตาํแหน่งงาน และประสบการณ์ในการทาํงาน 

ส่วนท่ี 2 เป็นแนวคาํถามท่ีมุ่งศึกษาเก่ียวกบัสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในการจดัการ
ดา้นวตัถุดิบและการจดัส่งของแผนกแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จาํกดั 

ส่วนท่ี 3 เป็นคาํถามท่ีเก่ียวกบัการปรับปรุงกระบวนการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง
โดยการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE ในแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จาํกดั 

 4.  อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการสัมภาษณ์ คือ เคร่ืองบนัทึกเสียงขนาดเล็ก แบตเตอรร่ีสาํรอง สมุด
บนัทึก ปากกา และกลอ้งถ่ายภาพ 

 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ผูว้จิยัดาํเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยมีขั้นตอน ดงัน้ี 

 1.  ขอหนงัสือจากวทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา  เพื่อขออนุญาตบริษทัตน้
สังกดัของกลุ่มตวัอยา่งในการเขา้ไปจดัเก็บขอ้มูล 

 2.  ผูว้จิยัติดต่อกลุ่มตวัอยา่งเพื่อนดัหมายเขา้สัมภาษณ์เก็บขอ้งมูลจากกลุ่มตวัอยา่ง 
 3.  เขา้สัมภาษณ์เก็บขอ้มูลกลุ่มตวัอยา่งผูว้ิจยั โดยการใชก้ารสัมภาษณ์แบบสนทนาเป็น

การสัมภาษณ์แบบไม่เป็นทางการโดยการกาํหนดคาํถามออกเป็นประเด็นใหค้รอบคลุมและ
สอดคลอ้งกบัเร่ืองท่ีทาํการวิจยั ก่อนท่ีจะทาํการสัมภาษณ์นั้นผูว้จิยัจะตอ้งแสดงถึงวตัถุประสงคข์อง
การสัมภาษณ์ โดยการขออนุญาตในการจดบนัทึกและบนัทึกเสียง โดยใชเ้วลาในการสัมภาษณ์
ประมาณ 30-45 นาที โดยทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความร่วมมือของผูใ้หส้ัมภาษณ์ การสัมภาษณ์ในแต่ละราย
จะสัมภาษณ์จนไม่พบขอ้สงสัยหรือไม่มีขอ้มูลใหม่เกิดข้ึน หรือเกิดการอ่ิมตวัของขอ้มูลจึงจะทาํการ
ยติุการสัมภาษณ์ และบนัทึกบทสัมภาษณ์ 

4.  ทาํการถอดเทปขอ้มูล เพื่อทาํการตรวจสอบขอ้มูลท่ีไม่ชดัเจนหรือไม่ครบถว้นเพื่อนาํไป
ศึกษาเพิ่มเติมสาํหรับการสัมภาษณ์ในคร้ังต่อไป การถอดเทปนั้นจะถอดออกมาเป็นคาํต่อคาํประโยค
ต่อประโยค แลว้ตรวจสอบความถูกตอ้งซํ้ าอีกคร้ังดว้ยการฟังเสียงบนัทึกซํ้ า 
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5.  นาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากการถอดเทปมารวบรวม เพื่อนาํไปนาํไปวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

ความเช่ือถือได้ของเคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 
หลงัจากทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูล แลว้มีการตรวจสอบความน่าเช่ือถือของขอ้มูลในการ

ศึกษาวจิยัคร้ังน้ีไดมี้การทดสอบหาความเท่ียงตรง (Validity) โดยผูว้ิจยันาํแบบสอบถามท่ีไดจ้ากการ
ทบทวนเอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งไปใหอ้าจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ พิจารณาและตรวจสอบ
ความเท่ียงตรงตามเน้ือหา (Content validity) และความเหมาะสมของภาษาท่ีใช ้(Wording) ใหมี้
ความถูกตอ้งสอดคลอ้ง กบัวตัถุประสงคข์องการวิจยั เพื่อนาํไปปรับปรุงแกไ้ขและหาค่าดชันีความ
สอดคลอ้ง (IOC: Index of Item Objective Congruence) ก่อนนาํไปสอบถามในการเก็บขอ้มูลจริง 
ซ่ึงใชว้ธีิการวเิคราะห์ดชันีความสอดคลอ้ง เรียกวา่ ดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้คาํถามและ
วตัถุประสงค ์(Index of Item-Objective Congruence หรือ IOC)  

 

    
∑ 

 
 

 
 โดย R  =  ค่าคะแนนรวมท่ีผูเ้ช่ียวชาญทุกคนให้ 
   N  =  จาํนวนผูเ้ช่ียวชาญ 

 
 ค่า IOC น้ีสามารถกาํหนดไดจ้ากการอา้งอิงบุคคล ทั้งน้ีค่าคะแนนของผูเ้ช่ียวชาญเป็น 3 
ระดบั คือ ค่าตวัเลข +1 เท่ากบัขอ้คาํถามสอดคลอ้งกบังานวจิยั, ค่าตวัเลข  0  เท่ากบัไม่แสดงความ
คิดเห็น และค่าตวัเลข -1 เท่ากบัขอ้คาํถามไม่สอดคลอ้งกบังานวจิยั ค่าดชันีความสอดคลอ้งท่ียอมรับ
ไดต้อ้งมีค่าตั้งแต่ 0.50 ข้ึนไป 
 หลงัจากท่ีผูว้จิยัไดท้าํการเก็บรวบรวมขอ้มูลแลว้ ไดน้าํมาตรวจสอบความน่าเช่ือถือของ
ขอ้มูล (Trustworthiness) ดงัน้ี 
 1.  ผูส้ัมภาษณ์สร้างความสัมพนัธ์อนัดีต่อผูใ้หส้ัมภาษณ์ เพื่อใหเ้กิดความไวว้างใจในตวั
ผูว้จิยั ซ่ึงจะมีผลต่อความถูกตอ้งและเป็นจริงของขอ้มูล 
 2.  การยนืยนัความถูกตอ้งของขอ้มูล (Member checking) โดยการนาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ
สัมภาษณ์ท่ีได ้จดบนัทึกอยา่งละเอียดและอธิบายชดัเจน นาํกลบัไปผูใ้หส้ัมภาษณ์ยนืยนัความ
ถูกตอ้งของขอ้มูล วา่ขอ้มูลเป็นจริงตรงกบัความรู้สึกของผูใ้หส้ัมภาษณ์หรือไม่ 
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 3.  ตรวจสอบความไวว้างใจไดข้องขอ้มูล (Dependability) โดยการนาํขอ้มูลไป
ตรวจสอบกบัอาจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ เพื่อยนืยนัความถูกตอ้งตามวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการศึกษา 
 4.  ความสามารถในการนาํผลการวจิยัไปประยกุตใ์ช ้(Transferability) โดยการเขียน
ระเบียบวธีิการวจิยั การวเิคราะห์ขอ้มูล และบริบทท่ีตอ้งการศึกษาอยา่งชดัเจน เพื่อเป็นการเพิ่ม
ความน่าเช่ือของการวจิยั ในการท่ีจะนาํผลการวิจยัไปใชใ้นบริบทท่ีใกลเ้คียงกนั 
 5.  การยนืยนัผลการวจิยั (Conformability) โดยการท่ีผูว้จิยัจะเก็บเอกสารต่าง ๆ ท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการวจิยัไวเ้ป็นอยา่งดี พร้อมสาํหรับการตรวจสอบ (Audit trial) เพื่อยนืยนัวา่ขอ้มูลท่ีได้
ไม่มีความลาํเอียงหรือเกิดจากการคิดข้ึนของผูว้จิยั 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 การวเิคราะห์ขอ้มูลจะเป็นการวเิคราะห์เชิงพรรณา จากเอกสารและขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ

สัมภาษณ์จากกลุ่มตวัอยา่ง ซ่ึงจะเป็นการวิเคราะห์เน้ือหา (Content analysis) โดยนาํขอ้มูลจากการ
สัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) เป็นรายบุคคลมาพิจารณา โดยมีขั้นตอนในการวเิคราะห์ ดงัน้ี 

 1.  การถอดเทปขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์อยา่งละเอียดชนิดคาํต่อคาํ (Transcribing 
interview) หา้มมีการขา้มประโยคบางประโยคท่ีผูว้ิจยัตดัสินเองวา่ “ไม่มีความสาํคญั” เพราะขอ้มูล
บางอยา่งอาจนาํมาใชใ้นการตรวจสอบภายหลงัได ้(ศากุล ช่างไม,้ 2546) 

 2.  การใหร้หสั (Coding) จดัหมวดหมู่หวัขอ้ (Category) หรือทาํดชันีขอ้มูล (Indexing) 
เป็นการเลือกคาํบางคาํมาใชเ้พื่อจดัหมวดหมู่ขอ้มูล โดยดชันีขอ้มูลน้ีอาจเป็นคาํ (Words) 
เป็นประโยค (Sentences) เป็นแนวคิด (Concept) โดยใชก้ารวเิคราะห์แบบ วิเคราะห์เน้ือหาเขา้มา 
ช่วยในการแยก และจดัขอ้มูล 

 3.  การทาํขอ้สรุปชัว่คราวและการตดัทอนขอ้มูล (Data reduction) การทาํขอ้สรุปชัว่คราว
เป็นการลองเขียนขอ้สรุปแต่ละเร่ือง การทาํขอ้สรุปชัว่คราวจึงเป็น การลดขนาดขอ้มูล และกาํจดั
ขอ้มูล ท่ีไม่ตอ้งการออกไปได ้โดยการกาํหนดเป็นประเด็นหลกัและประเด็นยอ่ย 

 4.  การเสนอขอ้มูลเพื่อการวเิคราะห์และการนาํเสนอ เป็นการนาํขอ้สรุปยอ่ย ๆ มา
เช่ือมโยงกนั โดยการเขียนพรรณนาและอา้งอิงคาํพดู (Quoting) ของผูใ้หข้อ้มูล และถา้ผูว้จิยัมี
ความสามารถในการเช่ือมโยงความสัมพนัธ์ไดดี้ มีความรู้หลากหลายเก่ียวกบัแนวคิดทฤษฎตีต่าง ๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้งจะทาํใหบ้ทสรุปนั้นมีความน่าสนใจ 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 ผลการวจิยัเร่ือง การประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการ
ดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง กรณีศึกษา: บริษทั ABC จ ากดั ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลตวัอยา่งท่ีเก็บรวบรวม
มาไดจ้ากการวจิยัเชิงคุณภาพดว้ยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) 
 ผลการวจิยัเชิงคุณภาพในคร้ังน้ี ทางผูว้จิยัไดใ้ชว้ธีิการให้รหสั (Coding) จดัหมวดหมู่
หวัขอ้และประเด็น เพื่อท าการวเิคราะห์ขอ้มูลจากการถอดขอ้มูลไฟลเ์สียงท่ีไดม้าจากการสัมภาษณ์ 
ซ่ึงกลุ่มตวัอยา่งท่ีทางผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลไดแ้ก่ ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการ หวัหนา้งานและ
พนกังานในแผนกแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดั จ  านวนทั้งหมด 11 คน 
 ผลการวจิยัเชิงคุณภาพเป็นไปตามแนวความคิดและกรอบแนวคิดการวจิยั ซ่ึงมี
รายละเอียดของผลการวจิยั โดยมีการน าเสนอผลการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1 การวเิคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปของกลุ่มตวัอยา่ง 
 ส่วนท่ี 2 ความคิดเห็นของพนกังานเก่ียวกบัปัญหา อุปสรรค และผลการจากการ
ประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 
 

ส่วนที ่1 ค าถามเกีย่วกบัข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 
ตารางท่ี 4-1  จ  านวนและร้อยละของผูใ้หข้อ้มูล จ าแนกตาม เพศ 
 
เพศ ความถี่ ร้อยละ 
ชาย 6 55.00 
หญิง 5 45.00 
รวม 11 100.00 
 
 จากตารางท่ี 4-1 พบวา่ผูใ้หข้อ้มูลการสัมภาษณ์เชิงลึกเป็นเพศชายทั้งหมด  6 คน คิดเป็น
ร้อยละ 55 และเป็นเพศหญิงทั้งหมด 5 คน คิดเป็นร้อยละ 45  
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ตารางท่ี 4-2  จ  านวนและร้อยละของผูใ้หข้อ้มูล จ าแนกตามอาย ุ
 
อายุ จ านวน (คน)       ร้อยละ 
20 ปี นอ้ยกวา่ 30 ปี 
30ปี นอ้ยกวา่ 40 ปี 
40 ปี นอ้ยกวา่ 50 ปี 
50 ปี ข้ึนไป 

3 
4 
3 
1 

27.27 
36.36 
27.27 
9.09 

รวม    11 100.00 
   
 จากตารางท่ี 4-2  พบวา่ กลุ่มตวัอยา่งจ านวน 11 คน ท่ีศึกษาส่วนใหญ่มีอายุระหวา่ง 30 ปี 
นอ้ยกวา่ 40 ปี มากท่ีสุด คือมีจ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 36.36 รองลงมาคือ อายรุะหวา่ง 20 ปี  
นอ้ยกวา่ 30 ปี มีจ  านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 อายรุะหวา่ง 40 ปี นอ้ยกวา่ 50 ปี มีจ  านวน 3 คน 
คิดเป็นร้อยละ 27.27 และอาย ุ50 ปี ข้ึนไป มีจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 
 
ตารางท่ี 4-3  จ  านวนและร้อยละของใหข้อ้มูล จ าแนกตามต าแหน่งงาน 
 
ต าแหน่งงาน จ านวน (คน)           ร้อยละ 
ผูบ้ริหาร         2    18.18 
ผูจ้ดัการแผนก       2   18.18 
หวัหนา้งาน        3   27.27 
พนกังาน         4   36.36 
รวม  11      100.00 
 

 จากตารางท่ี 4-3  พบวา่ กลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 11 คน ท่ีศึกษาส่วนใหญ่มีต าแหน่งพนกังาน 
คือมีจ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 36.36 หวัหนา้งาน มีจ านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27  ผูบ้ริหาร 
มีจ านวน 2 คน คิดเป็น 18.18 และผูจ้ดัการแผนก มีจ านวน 2 คน คิดเป็น 18.18 ตามล าดบั 
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ตารางท่ี 4-4 จ านวนและร้อยละของผูใ้หข้อ้มูล จ าแนกตามระยะเวลาในการปฏิบติังาน 
 

ระยะเวลา จ านวน (คน) ร้อยละ 
นอ้ยกวา่ 1 ปี 1 9.09 
1 ปี ถึง 3 ปี 6 54.55 
4 ปี ถึง 6 ปี 3 27.27 
7 ปี ถึง 10 ปี - - 
มากกวา่ 10 ปี ข้ึนไป 1 9.09 
รวม 72 100.00 
 

 จากตารางท่ี 4-4  พบวา่ กลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 11 คน ท่ีศึกษาส่วนใหญ่มีระยะเวลาในการ
ปฏิบติังาน ระยะเวลา 1 ปี ถึง 3 ปี มีจ  านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 54.55 ระยะเวลา 4 ปี ถึง 6 ปี มี
จ  านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 นอ้ยกวา่ 1 ปี และระยะเวลามากกวา่ 10 ปีข้ึนไป มีจ านวนอยา่ง
ละ 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 
 

ส่วนที ่2 ค าถามทีมุ่่งศึกษาเกีย่วกบัสาเหตุของปัญหาและอปุสรรคในการจัดการด้าน
วตัถุดิบและการจัดส่งของแผนกแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดั 
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการสัมภาษณ์เชิงลึก ทางผูว้จิยัไดท้  าการจดัหมวดหมู่และ 
วเิคราะห์ประเด็นความคิดเห็นจากขอ้มูลท่ีได ้โดยทางผูว้ิจยัสามารถสรุปและวเิคราะห์ประเด็นความ
คิดเห็นเก่ียวกบัปัญหา อุปสรรค และประสิทธิภาพการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง กรณีศึกษา: 
บริษทั ABC จ ากดั  

 ส าหรับการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดก้  าหนดรหสัขอ้ความท่ีใชใ้นการ
วเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ  ดงัน้ี 
 MM 1 ยอ่มาจาก Management 1 หมายถึง ผูบ้ริหารคนท่ี 1 
 MM 2 ยอ่มาจาก Management 2 หมายถึง ผูบ้ริหารคนท่ี 2 
 MR 1 ยอ่มาจาก Logistics manager 1 หมายถึง ผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 1 
 MR 2 ยอ่มาจาก Logistics manager 2 หมายถึง ผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 2 
 SP 1 ยอ่มาจาก Supervisor 1 หมายถึง หวัหนา้งานแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 1 
 SP 2 ยอ่มาจาก Supervisor 2 หมายถึง หวัหนา้งานแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 2 
 SP 3 ยอ่มาจาก Supervisor 3 หมายถึง หวัหนา้งานแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 3 
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 ST 1 ยอ่มาจาก Staff 1 หมายถึง เจา้หนา้ท่ีแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 1 
 ST 2 ยอ่มาจาก Staff 2 หมายถึง เจา้หนา้ท่ีแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 2 
 ST 3 ยอ่มาจาก Staff 3 หมายถึง เจา้หนา้ท่ีแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 3 
 ST 4 ยอ่มาจาก Staff 4 หมายถึง เจา้หนา้ท่ีแผนกโลจิสติกส์คนท่ี 4 
 1. กระบวนการรับค าส่ังซ้ือจากลูกค้า (AAT) 
 วธีิการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (AAT)  

  1.1 วธีิการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (AAT) มีปัญหา อุปสรรคอยา่งไร 
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี จากการสัมภาษณ์ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดอ้ธิบายและใหค้วามเห็น 
ดงัน้ี 

  MM1  กล่าววา่ “ ทางโรงงานจะมุ่งไปส่วนของการปฏิบติัการฝ่ังของการผลิต เร่ือง 
การจดัการวตัถุดิบและการจดัส่งยงัไม่ไดมุ้่งเนน้มากในอดีต แต่ก็เห็นวา่มีปัญหาเน่ืองจากการท างาน
จะท าไม่ไดถ้า้หากไม่มีส่วนงานท่ีสนบัสนุน จากนั้นก็เร่ิมมาท่ีการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่งที
หลงั เร่ิมจากโลจิสติกส์และมาเร่ืองลดวตัถุดิบ เร่ืองปัญหาการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ใชร้ะบบ Manual 
ใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป (ERP) แต่ก็ไม่ไดใ้ชเ้ตม็รูปแบบ ก่อนจะอพัโหลดค าสั่งซ้ือของลูกคา้จะตอ้ง
เอาขอ้มูลมาแปลงจากค าสั่งซ้ือของลูกคา้มาเป็นหมายเลขช้ินงานของเราเอง และท าการใส่ขอ้มูลเขา้
ไปในระบบดว้ยวธีิการ Manual จะตอ้งน าไปเช่ือมต่อกบัส่วนท่ีรายการวตัถุดิบ (BOM) ของเรา 
เน่ืองจาก BOM ของเราก็ไม่สมบูรณ์ ยงัมีปัญหาเร่ืองของการแยกรายการช้ินส่วนก็ยงัมีปัญหา เวลา
แยกออกมาก็ไม่ถูกตอ้ง ร้อยเปอร์เซ็นต ์การใช ้Manual เป็น Excel ก็ตอ้งใชบุ้คลากรท่ีมีความช านาญ
และก็จะเกิดความผดิพลาดข้ึนเยอะ เอาไปโหลดลงทางฝ่ายผลิตเองก็จะมีปัญหามีการส่งงานใหลู้กคา้
ผดิรุ่น ไม่ตรง รายการช้ินงานของเราและของลูกคา้มีความส าคญัท าอยา่งไรท่ีจะขอ้มูลของเราและ
ลูกคา้ใหต้รงกนั และท าการเรียบเรียงวา่รับถ่ายขอ้มูลจากลูกคา้ใหเ้ราถูกตอ้งก็เลยให ้IT เขา้ไปคุยกบั
ลูกคา้วา่ลูกคา้ใชร้ะบบอะไร ปกติของเราใช ้SAP อยูแ่ลว้ และท าอยา่งไรจะใช ้ERP อยา่งมี
ประสิทธิภาพ” 

  MM2 กล่าววา่ “ทางฝ่ายการตลาดจะท าการคียข์อ้มูลเขา้ไปในโปรแกรมส าเร็จรูป
(SAP)” 

  MR1 กล่าววา่  “แต่ก่อนทางการตลาดจะส่งไฟล ์862 มาให ้เจา้หนา้ท่ีก็จะน าขอ้มูลมา
เหล่านั้นมาท างาน ซ่ึงขอ้มูลท่ีทางการตลาดรวบรวมมาจะเอามาใหเ้ป็น Excel file แลว้ก็ส่งต่อให้ 
แต่ละท่ี ซ่ึงก็จะมีทั้งไฟล ์830 และ 862 พอดีหน่วยงานของเราเก่ียวขอ้งกบัไฟล ์862 มากกวา่ส่วน
ไฟล ์830 ไม่ค่อยเก่ียวก็เลยจะไม่รู้ เราก็จะเอาไฟล ์862 มาท างานก็คือท า Excel file บางคร้ังคียผ์ดิ 
เวลาเรา ยา้ยขอ้มูลก็จะมีคียผ์ิดจ านวน หมายเลขรายการช้ินงานผดิ” 
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  MR2 กล่าววา่ “ขอ้มูลมีความผดิพลาด เน่ืองจากมีการน าขอ้มูลมาแปลงหลายรอบ ใช้
เวลาในการท าค าสั่งซ้ือจากลูกคา้นานประมาณคร่ึงวนั”  

  SP1 กล่าววา่ “ก่อนปัญหาคือรับมาเป็น Manual เป็นเอกสารขอ้มูลอาจจะหลุดบา้ง 
รับมาจากทางฝ่ายการตลาด รับค าสั่งต่อกวา่จะส่งมาอีกต่อบางคร้ังขอ้มูลไม่ครบ พอเคา้ท ามา 
Manual เลยมองไม่เห็นวา่ค าสั่งซ้ือมีอะไรมามัง่ เราไม่มีโอกาสไดเ้ตรียมตวั พอบางทีฝ่ายท่ีไดรั้บ
ขอ้มูลมาหรือไดรั้บค าสั่งซ้ือมาส่งมาเป็นงานด่วนอะไรอยา่งน้ีน่ีเราไม่รู้เลย เพราะสินคา้คงคลงัเราไม่
มีกวา่จะข้ึนมาท าใหส่้งผลต่อการส่งท่ีดีเลยล่์วงหนา้ ขอ้ผิดพลาดแต่ก่อนบ่อย บางทีมีค าสั่งซ้ือหลุด
คือค าสั่งซ้ือมาไม่ครบผลกระทบก็คือบางทีเราเตรียมงานไม่ทนั” 

  SP2 กล่าววา่ “เวลา Manual คือความล่าชา้ขอ้มูลไม่ซ่ึงไม่เช่ือมกนัเป็นแผนก ไม่เช่ือม
กนัทั้งหมดในระบบ ขอ้เสียอีกอยา่งคือความไม่แม่นย  า แต่ละแผนกไดข้อ้มูลท่ีไม่ตรงกนั เช่น ให้
แผนก A  2 รายการ พอไปให้แผนก B อาจจะเป็น 3 รายการ คือเป็นระบบ Manual ใชเ้อกสาร” 

   SP3 กล่าววา่ “จะมีขอ้มูลไม่แน่นอนกบัค าสั่งซ้ือ เหมือนกบัวา่ไดค้  าสั่งซ้ือมาแลว้ไม่
ตรงตามจริงท่ีลูกคา้อยากจะได ้อนัน้ีไม่รู้วา่เป็นท่ีกระบวนการไหน อาจจะแปลงขอ้มูลผดิ เพราะ
โปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) ของเรา ไม่ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์ขอ้มูลไม่ตรงกบัลูกคา้ตอ้งการ ทาง
การตลาดรับขอ้มูลเป็น Excel ไฟลม์า เม่ือก่อนเป็น Manual (รับไฟลม์าแลว้แปลง)” 

  ST3 กล่าววา่ “บางทีอาจจะแบบวา่ ทางหน่วยงานการตลาดรับขอ้มูลมาแลว้ก็
เหมือนกบัวา่มเป็นไฟล ์Excel อาจจะโหลดขอ้มูลผดิ โดยการท่ีไม่มีโปรแกรมท่ีจะเช็ค เป็นแบบ 
Manual ถา้รับค าสั่งซ้ือมาผดิคนสั่งวตัถุดิบก็สั่งผดิเช่นกนัเป็นลูกโซ่” 

 
ตารางท่ี 4-5  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นวธีิการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (AAT) 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  รับค าสั่งซ้ือดว้ย
วธีิการแบบ 
Manual ท าให้
ขอ้มูลผดิพลาด 

    
 

       7 
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ตารางท่ี 4-5 (ต่อ)  
 

           

ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
2.  ขอ้มูลท่ีไดรั้บ
ล่าชา้ 

 
 

  
 

 
 

 
 

 
 

 
 

    3 
 

3.  ขอ้มูลไม่ลิงคใ์ห้
เห็นทุกแผนก 

           2 

   
  จากตารางท่ี 4-5 ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นวธีิการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 

AAT พบวา่ปัญหาและอุปสรรคหลกัดา้นวธีิการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ AAT คือ การใชว้ิธีการรับค า
สั่งซ้ือดว้ยวธีิการ Manual ท าใหข้อ้มูลมีความผดิพลาด โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวน 7 
คนจากทั้งหมด 11 คน คิดเป็นร้อยละ 63.63 นอกจากน้ีการท่ีไดรั้บขอ้มูลท่ีล่าชา้มีผูใ้ห้ความคิดเห็น
ในประเด็นน้ีจ านวน 3 คน จากทั้งหมด 11 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 และมีผูใ้หค้วามคิดเห็นใน
ประเด็นขอ้มูลไม่ลิงคใ์หเ้ห็นทุกแผนกจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 

  1.2  หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  ส าหรับประเด็นหลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชภ้ายในองคก์รแลว้
จากการสัมภาษณ์ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี  
  MM1 กล่าววา่ “จากการท่ีมีการเช่ือม EDI จะช่วยไดเ้ยอะ เม่ือก่อนไดข้อ้มูลมาก็จะ
แปลง Manual ถา้สามารถใหห้น่วยงาน IT ท าการเช่ือมขอ้มูลกบัลูกคา้ ใหข้อ้มูลเป็นปัจจุบนัและก็
จะได ้(1) ขอ้มูลท่ีถูกตอ้งมากข้ึน (2) ระยะเวลาและความรวดเร็วข้ึน (3) ความแม่นย  าถูกตอ้งมากข้ึน 
(4) ท าใหเ้ราท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน” 
  MM2 กล่าววา่ “ตอนน้ีก็มีการเช่ือมต่อ EDI เพือ่ใหค้นสามารถเขา้มาดูขอ้มูลใน
โปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) ได”้ 
  MR1 กล่าววา่ “ขอ้มูล (862) ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จะเช่ือมเขา้ไปในระบบเลย 1). ลด
ขั้นตอนการท างาน 2). ท าใหข้อ้มูลถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน” 
  MR2 กล่าววา่ “มีการใชร้ะบบท่ีเป็นอตัโนมติัในการดึงขอ้มูลท าค าสั่งซ้ือ ซ่ึงขอ้มูลมี
ความผดิพลาดเป็นศูนย ์และใชเ้วลานอ้ยลง เพียง 10 นาที ก็ไดค้  าสั่งซ้ือของลูกคา้ออกมาไดแ้ลว้” 
  SP1 กล่าววา่ “ตั้งแต่ MMOG/ LE เขา้มาสะดวกข้ึน โอกาสหลุดนอ้ยมาก และฝ่ายอ่ืนก็
สามารถมองเห็นค าสั่งซ้ือไดด้ว้ย เราก็มีโอกาสไดเ้ตรียม อยา่งทีมงานตอ้งเตรียมงานขายก็จะรู้แลว้วา่
มีสินคา้คงคลงัมั้ย เตรียมไวก่้อนคือมีเวลาล่วงหนา้ รู้ล่วงหนา้” 
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  SP2 กล่าววา่ “พอขอ้มูลเป็นระบบขอ้มูลทุกอยา่งเช่ือมต่อกนัทุกแผนกสามารถ
มองเห็นเหมือนกนั ขอ้มูลเช่ือมต่อเหมือนกนัหมด  มาตั้งแต่ลูกคา้มาท่ีทางฝ่ายการตลาดและขอ้ดีอีก
อยา่งคือเราไดรู้้ขอ้มูลล่วงหนา้ จะเห็นวา่มีการจองพาร์ทมาเท่าไหร่ เราก็เอาขอ้มูลตรงน้ีไปเตรียม
พาร์ทรอขายได”้ 
  SP3 กล่าววา่ “ไม่ผนัผวนใหเ้ผือ่สินคา้คงคลงั ปกติจะบวกลบขอ้มูลไว ้เพราะขอ้มูลท่ี
ไม่ตรง ปัจจุบนัไม่ตอ้งมาเก็บสินคา้คงคลงัเยอะ ๆ ค่อนขา้งท่ีจะ ร้อยเปอร์เซ็นต ์ดีข้ึนกวา่เดิม ค าสั่ง
ซ้ือจากลูกคา้ดูง่ายกวา่เดิม เม่ือก่อนเคา้ตอ้งมาแปลงไฟล ์ใชว้ธีิการ Vlookup สามารถดูขอ้มูลไดเ้ลย
วา่คุณตอ้งเอาช้ินงานเท่าไหร่ เม่ือก่อนจะตอ้งรอขอ้มูลให้โหลด” 
  ST1 กล่าววา่ “ลดขั้นตอน ลดความผดิพลาดลงไปไดเ้ยอะ” 
  ST3 กล่าววา่ “แต่ก่อนอาทิตยนึ์งเคา้จะโหลดขอ้มูลคร้ังนึง ปัจจุบนัสามารถค าสั่งซ้ือ
ลูกคา้ไดเ้ลยไม่ตอ้งรอและมีความผดิพลาดก็นอ้ยลง” 
 
ตารางท่ี 4-6  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE   มาประยกุตใ์ช ้(เช่ือมต่อ EDI กบั 
     ลูกคา้ AAT ) 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  ขอ้มูลมีความ
ถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน 

           6 
 

2.  ลดขั้นตอนการ
ท างานใหน้อ้ยลง 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

   
 

 2 
 

3.  ระยะเวลาใน
การท างานนอ้ยลง 

 
 

   
 

   
 

    3 
 

4.  สามารถดูขอ้มูล
ในระบบไดท้นัที 

     
 

     
 

 5 

 
  จากตารางท่ี 4-6  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้

โดยบริษทั ABC ไดมี้การเช่ือมต่อ (Connect) EDI กบัลูกคา้ AAT พบวา่ขอ้มูลค าสั่งซ้ือท่ีไดรั้บมี
ความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึนเพราะเป็นการเช่ือมต่อรับและส่งขอ้มูลโดยอตัโนมติัไม่มีกระบวนการ 
Manual โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้น้ีทั้งหมดจ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 54.54 ส่วนท่ีผูใ้ห้
สัมภาษณ์ใหค้วามคิดเห็นรองลงมาคือการท่ีพนกังานสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในโปรแกรม
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ส าเร็จรูป (SAP) ไดท้นัทีทั้งหมดจ านวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 45.45 นอกจากน้ีแลว้ผูใ้หส้ัมภาษณ์
ยงัใหค้วามคิดเห็นในการท าใหใ้ชเ้วลาในการท างานนอ้ยลงจ านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 และ
สามารถท่ีจะลดขั้นตอนการท างานใหน้อ้ยลงเป็นจ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 18.18 ตามล าดบั  
 2. กระบวนการวางแผนการผลติ 
  2.1 กระบวนการวางแผนการผลิตมีปัญหาอุปสรรคอยา่งไร  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี จากการสัมภาษณ์ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดอ้ธิบายและใหค้วาม
คิดเห็น ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “เน่ืองจากรับขอ้มูลมาเป็นแบบ Manual การวางแผนก็มาเป็น Manual 
คือแทนท่ีจะใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) ไดอ้ยา่งเตม็รูปแบบ ก็จะเป็นการเอาขอ้มูลในฐานขอ้มูล
มาเติม ท่ีออกมาเป็น Excel text และก็ท าการอพัโหลดเขา้ไปในโปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) ซ่ึงมนัไม่
สามารถใชข้อ้มูลท่ีเป็นโปรแกรมส าเร็จรูปไดท้ั้งระบบ มีโปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) แลว้แต่ไม่ไดใ้ช้
อยา่งมีประสิทธิภาพ” 
  MM2 กล่าววา่ “มีการคียข์อ้มูลเป็นแบบ Manual ในโปรแกรม Excel ซ่ึงอาจจะท าให้
เกิดความผดิพลาดในตวัเอง อาจจะผลิตในส่ิงท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ ส่งผลต่อเร่ืองของก าลงัการผลิตท่ีมี
อยูไ่ม่เพียงพอ รวมทั้งความสามารถในการผลิตก็จะไม่ไดต้ามเป้า เน่ืองจากเสียเวลาในการเปล่ียน
โมลดบ์่อย เพราะมีการเปล่ียนแผนบ่อย ขอ้มูลในระบบกบัของจริงไม่ตรงกนัท าใหไ้ดรั้บขอ้มูล
สินคา้คงคลงัท่ีไม่ถูกตอ้ง” 
  MR1 กล่าววา่ “เม่ือก่อนจะใหท้างหน่วยงานช้ินส่วนส าเร็จรูป (F/G) ส่งรายงานซ่ึง
เป็น Excel file ไปใหแ้ลว้ทางพนกังานวางแผนก็จะน าไปวางแผนในกระดาษ จากนั้นน าไปคียเ์ขา้ไป
ในโปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) ซ่ึงท าใหก้ารบนัทึกแบบน้ีอาจเกิดความผิดพลาด ไม่ถูกตอ้ง ท าใหก้าร
วางแผนผดิพลาด พนกังานบางคนก็ไม่ไดน้บัสินคา้คงคลงัจริงๆลกัไก่ จดจากการจ าไดว้า่มีเท่าน้ี
ไม่ไดไ้ปนบัจริง”  
  MR2 กล่าววา่ “เม่ือก่อนมีการท าขอ้มูลเป็นแบบ Manual แปลงเป็น Excel file และมา
แปลงเป็น แผนการผลิต ท าใหมี้ความล่าชา้ ใชเ้วลาประมาณ 6 ชัว่โมง กวา่จะออกมาเป็น 1 วนั 1 
ไลน์ 1 โรงงานการผลิต”  
  SP1 กล่าววา่ “ เป็นการวางแผนแบบ Manual การคียเ์ขา้ไม่มีไฟลก์ลางเหมือนทุกวนัน้ี 
ก่อนหนา้น้ีเป็น Kanban แต่ขอ้มูลไม่ตรงกนั พอใหข้อ้มูลท่ีไม่ตรงกนัก็ไดข้อ้มูลไม่ตรงกนั ขอ้มูลไม่
เช่ือมกนั  Manual ไม่สามารถมองเห็นวา่หน่วยงานวางแผนวางแผนผลิตอะไรไวบ้า้ง ขอ้มูลไม่
เหมือนกนั ค านวณล็อตการผลิต การข้ึนผลิตเป็นแบบ Manaul พอใชเ้ป็น Manual แลว้ขอ้มูลก็ไม่
อพัเดทเป็นปัจจุบนั วา่เราไดผ้ลิตเท่าไหร่ บางทีเกิดพลาดไม่ไดส่ื้อสารกบัอีกกะก็จะไม่รู้เลย สมมุติ
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วา่ล็อตการผลิต 600 ผลิตไปได ้300 แต่อีก 300 มนัเหลือแต่ไม่ไดส่ื้อสารกบัอีกกะไว ้ก็จะไม่รู้วา่จะ
ผลิตอะไรท าใหห้ลุดแผน หรือผลิตแลว้แต่ไม่ไดส่ื้อสารกบัอีกกะไว ้อีกกะมาท างานก็ผลิตเลย 600 
รวมเป็น 900 ก็เป็นสินคา้คงคลงัท่ีเกินไป สุดทา้ยถา้แผนเรียกมานอ้ยไม่ไดส่้งใหก้บัลูกคา้ก็จะ
กลายเป็นช้ินงานท่ีเส่ือมสภาพ (Dead สินคา้คงคลงั) ก็ตอ้งมาขออนุมติัท าลาย  ถา้วางแผนผดิน่ีระบบ
ในการจดัการผลิตน่ีผิดเลย แผน 600 ไม่รู้วา่ผลิตเท่าไหร่แลว้ ถา้ขอ้มูลไม่เช่ือมเห็นกนัหมด” 
  SP2 กล่าววา่ “ขอ้มูลมนัท่ีไดไ้ม่ตรงกนัคือใหข้อ้มูล A ขอ้มูลนึงใหข้อ้มูล B อีกขอ้มูล
นีง ขอ้มูลไม่แม่น ไม่เหมือนกนั แผนผลิตก็ไดไ้ม่เหมือนกนั แมก้ระทัง่เวลา แมก้ระทัง่ตวัเลข บางที
ขอ้มูลท่ีไม่เช่ือมกนัเขียนวา่ผลิตได ้300 แต่ไม่ส่ือสารกนั อีกกะนึงเขา้มาไม่รู้ก็มาผลิตซ ้ า แลว้ปัญหา
การวางแผนอีกอยา่งคือการผลิตมากกวา่แผน ซ่ึงจะกระทบต่อเน่ืองไปถึงช้ินส่วนส าเร็จรูปดว้ย
(Finished goods)  คือ พื้นท่ีในการจดัเก็บ ของเก่าจะไม่เห็นแผนการผลิต ไม่เห็นผลจากการผลิตท่ีได ้
ไม่เห็นค าสั่งซ้ือวา่เป็นเท่าไหร่ ไม่มีขอ้มูล แต่ถา้พนกังานเห็นขอ้มูลก็จะสามารถท่ีจะติดตามไดว้า่
ช้ินงานแต่ละตวัติดปัญหาอะไร ท าไมไม่ผลิต ท าไมถึงไม่ไดต้ามแผน” 
  SP3 กล่าววา่ “ปัญหา คือ ฝ่ายวางแผนวางแผนผลิตเยอะกวา่เพราะดว้ยปัญหาเร่ือง
สินคา้คงคลงั ดว้ย บางตวัวางแผนผลิตเกินขณะท่ีบางตวัไม่ไดว้างแผนการผลิต เพราะสินคา้คงคลงั
โชวว์า่มีของแต่จริง ๆ แลว้ไม่มีหรือวา่มีแต่ไม่พอต่อความตอ้งการ เวลาลูกคา้เรียกก็จะมีการมาสลบั
แผนการผลิต เปล่ียนโมลด ์มีการปรับแผนเพิ่มเม็ดพลาสติกท่ีตอ้งใช ้เพิ่มวตัถุดิบ หน่วยงานวางแผน
บางคร้ังก็วางแผนการผลิตนอ้ย บางคร้ังเกิน มีการขอเพิ่มบา้ง ลดบา้ง เพราะวา่สินคา้คงคลงัในแต่ละ
ส่วนท่ีไม่ตรง” 
  ST1 กล่าววา่ “มีการวางแผนผลิตเกินกวา่ความตอ้งการของลูกคา้เพราะสินคา้คงคลงั
ไม่ตรง ตอ้งมีการมาสลบัแผนผลิตเพิ่มงาน เพิ่มแผนผลิต” 
 
 ตารางท่ี 4-7  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นกระบวนการวางแผนการผลิต 
 

ประเด็น MM1 MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  วางแผนแบบ 
Manual คียข์อ้มูล
ผดิพลาด 

 
 
 

  
 
 

  
 
 

 
 
 

      5 
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ตารางท่ี 4-7 (ต่อ) 

             

ประเด็น MM1 MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

2.  มีการเปล่ียน
แผนผลิตบ่อย
เน่ืองจากขอ้มูล
สินคา้คงคลงัท่ีไม่
ตรง 

  
 

   
 

  
 

 
 

   4 
 

3.  ใชเ้วลาในการ
ออกแผนผลิตนาน 

           1 

4.  ขอ้มูลไม่เช่ือม
กนัไม่สามารถเห็น
แผนผลิตได ้

 
 

  
 

        2 

 
  จากตารางท่ี 4-7  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นกระบวนการวางแผนการ

ผลิต พบวา่ปัญหาและอุปสรรคหลกัดา้นกระบวนการวางแผนการผลิต คือ การวางแผนการผลิตดว้ย
วธีิการแบบ Manual โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้น้ีจ  านวนทั้งหมด 5 คน จากทั้งหมด 11 คน คิด
เป็นร้อยละ 45.45  ส่วนประเด็นรองลงมาคือมีการเปล่ียนแผนการผลิตบ่อยเน่ืองจากขอ้มูลสินคา้คง
คลงัท่ีไม่ตรงมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ี 4 คน คิดเป็นร้อยละ 36.36  นอกจากนั้นแลว้ยงัมีผูใ้ห้
ความคิดเห็นในประเด็นขอ้มูลไม่เช่ือมต่อกนัไม่สามารถเห็นแผนการผลิตไดเ้ป็นจ านวน 2 คน คิด
เป็นร้อยละ 18.18 และใชเ้วลาในการวางแผนการผลิตนานอีกจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 
ตามล าดบั 
  2.2 หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้ ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดอ้ธิบาย
และใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
  MM 1 กล่าววา่ “มีการยกระดบัในการใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปท่ีมีอยู ่(SAP) โดยการ
แปลงขอ้มูลท่ีไดจ้าก EDI มาเป็นแผนผลิตของเราเลย โดยไม่ตอ้งไปใชว้ธีิการอ่ืน ๆ ท่ีอาจจะท าให้
เกิดความผดิพลาดเกิดข้ึน จากขอ้มูลในระบบท่ีเป็น EDI ก็จะแปลงออกมาเป็นค าสั่งซ้ือ และแปลง
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ออกมาเป็นแผนการผลิต เพื่อส่งใหฝ่้ายผลิตผลิตไดอ้ยา่งถูกตอ้ง มีการตรวจสอบรายการวตัถุดิบท่ีใช้
ในการผลิต (BOM) ราคาวตัถุดิบและจ านวนการใช้ ท่ีถูกตอ้งจริง เพื่อระบบจะไม่มีพลาด”  
  MM 2 กล่าววา่ “จริง ๆ แลว้ใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) อยูแ่ลว้แต่ดว้ยขอ้ก าหนดท่ี
ระบุจะใหใ้ชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปท าการวางแผนผลิตไดเ้ลย โดยท่ีไม่ตอ้งมีการปรับหรือปรับใหน้อ้ย
ท่ีสุด ท าใหก้ารวางแผนผลิตก็จะมีความแม่นย  ามากยิง่ข้ึน ฝ่ายผลิตก็จะเช่ือในแผนท่ีไดรั้บวา่จะไม่มี
การเปล่ียนหรือมีแผนอ่ืนมาแทรกอีก โดยเฉล่ียความแม่นย  าอยูท่ี่ 98-ร้อยเปอร์เซ็นต ์ซ่ึงจากแต่ก่อน
อยูแ่ค่ร้อยละ 60-70”  
  MR 1 กล่าววา่ “เราถูกขอ้ก าหนดใหใ้ชร้ะบบ ซ่ึงเราก็ตอ้งไปท าการอพัเดทขอ้มูลใน
ระบบ การรับก็ไดม้าอยา่งเป็นปัจจุบนั การจ่ายเป็นแบบปัจจุบนั ตวัเลขก็เลยเป็นปัจจุบนั ท าให้
วางแผนค่อนขา้งเป็นจริง หมายถึงวา่ ผลิตตรงกบัความตอ้งการ ไม่ค่อยมีการเปล่ียนแผนการผลิต
บ่อยในปัจจุบนั มีแต่ตอ้งผลิตใหไ้ดต้ามแผน แต่ก่อนตอ้งเปล่ียนแผนการผลิตตามลูกคา้ แต่ปัจจุบนั
ฝ่ายวางแผนสั่งตอ้งท าใหไ้ดต้ามแผนท่ีวางไว ้ตอ้งเปล่ียนตามแผนการผลิตท่ีฝ่ายวางแผนวางแผนให้
เท่านั้น” 
  MR 2 กล่าววา่ “มีความรวดเร็วในการวางแผนผลิตมากยิง่ข้ึน ปัจจุบนัใชเ้วลาในการ
วางแผนแค่ 30 นาที จากท่ีแต่ก่อนใชเ้วลาประมาณ 6 ชัว่โมง กวา่จะออกมาเป็น 1 วนั 1 ไลน์ และ 1 
โรงงานท่ีผลิต” 
  SP1 กล่าววา่ “ฝ่ายผลิต ผลิตช้ินงานไดเ้ท่าไหร่ จะมีไฟลก์ลางท่ีเราส่งใหก้บัทางฝ่าย
วางแผนการผลิต ซ่ึงเราก็จะทราบไดว้า่ผลิตเท่าไหร่ ฝ่ายวางแผนการผลิตรับขอ้มูลเพื่อท่ีจะค านวณ
ต่อไดเ้ลยวา่จะวางแผนยงัไงต่อไป พอเปล่ียนกะเขา้มาฝ่ายผลิตก็สามารถท่ีจะดูในของฝ่ายวาง
แผนการผลิตท่ีเคา้วางแผนไวใ้หแ้ละด าเนินการต่อไดเ้ลย พนกังานดูขอ้มูลในโปรแกรมส าเร็จรูป 
(SAP) ก็จะเห็นรายการผลิตเป็นล็อต สามารถเทียบช้ินส่วนส าเร็จรูปท่ีมี (Finished goods) กบัค าสั่ง
ซ้ือของลูกตา้เพื่อจะก าหนดการจดัเก็บดว้ย” 
  SP2 กล่าววา่ “พอระบบ MMOG/ LE เขา้มาคือเช่ือมต่อกนัทั้งแผนกก็เลยไดร้ะบบท่ีดู
กนัทั้งแผนกแลว้เอาระบบอนัน้ีมาวางแผน แลว้เราก็เอามาเทียบค าสั่งซ้ือวา่ช้ินงานส าเร็จรูปเราได้
ตามแผนหรือไม ่ถา้ไม่คือติดปัญหาอะไร เทียบกบัค าสั่งซ้ือของลูกคา้วา่ผลิตแลว้เท่าไหร่และท่ีฝ่าย
ผลิตยงัไม่ผลิตเพราะอะไร พนกังานเห็นขอ้มูลและแผนไม่เปล่ียนบ่อย เม่ือก่อนเปล่ียนแผนบ่อย มี
ความแม่นย  าและชดัเจนมากข้ึน เม่ือก่อนผลิตล่าชา้ แต่เด๋ียวน้ีขอ้มูลแม่นมากยิง่ข้ึน” 
  SP 3 กล่าววา่ “ปัญหาเหล่าน้ีหายไป นอกจากจะมีค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ต่างประเทศท่ี
เพิ่มข้ึน ส่วนปัญหาท่ีสินคา้คงคลงัไม่ตรงมนัแตกต่างนอ้ยลงกวา่แต่ก่อน สามารถมองเห็นได ้เพราะ
ตอนน้ีมีการตรวจนบัทุกวนั มีการติดสติกเกอร์ช้ีบ่งท่ีชดัเจน มองเห็นไดเ้ลยวา่อะไรอยูไ่หน เลยท า
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ใหเ้ร่ืองท่ีมีการวางแผนการผลิตเกิน วางแผนการผลิตไม่พอหายไป ขอ้มูลในระบบชดัเจนใชง่้ายข้ึน 
แผนการผลิตไม่ค่อยเปล่ียนบ่อย เอาระบบมาช่วย เม่ือก่อนมีแต่คุม หมุนเขา้ ออก ก็หลุด หายขาดช่วง 
แต่พอเอาระบบมาใชใ้หม้ากข้ึนส่ิงเหล่านั้นก็หายไปคือมนัก็ต่อเน่ืองไม่สะดุด” 
  ST 3 กล่าววา่ “ตั้งแต่ขอ้มูลท่ีสินคา้คงคลงัตรงก็ไม่ค่อยมีการเปล่ียนแผนเท่าไหร่ ใช้
ขอ้มูลไดจ้ริง” 
 
ตารางท่ี 4-8  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/LE  มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  วางแผนได้
ถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน
ไม่เปล่ียนแผนบ่อย 

     
 

 
 

     7 

2.  มีความรวดเร็ว
ในการวางแผนมาก
ข้ึน 

    
 
 

       1 

3.  สามารถดูขอ้มูล
ไดท้นัที 

 
 

  
 

 
 

 
 

 
 

     2 
 

 
  จากตารางท่ี 4-8  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้

โดยมีการทบทวนความถูกตอ้งของ BOM และขอ้มูลสินคา้คงคลงัในโปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) 
พบวา่มีการวางแผนการผลิตไดถู้กตอ้งมากยิง่ข้ึน ไม่เปล่ียนแผนการผลิตบ่อย โดยมีผูใ้หค้วาม
คิดเห็นในหวัขอ้น้ีทั้งหมดจ านวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 63.63 ส่วนประเด็นท่ีผูใ้หส้ัมภาษณ์ใหค้วาม
คิดเห็นรองลงมาคือการท่ีสามารถเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบไดท้นัทีมีผูใ้หค้วามคิดเห็นน้ีเป็นจ านวน 2 
คน คิดเป็นร้อยละ 18.18 และมีความรวดเร็วในการวางแผนมากยิง่ข้ึนท่ีมีผูใ้หค้วามคิดเห็นน้ี 1 คน 
คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั  
 3.  กระบวนการส่ังซ้ือวตัถุดิบ 
  3.1  การส่งความตอ้งการวตัถุดิบไปยงั ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ รวมทั้งการตอบ
กลบัจาก ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ มีปัญหาและอุปสรรคอยา่งไร  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี จากการสัมภาษณ์ไดอ้ธิบายและใหค้วามเห็นวา่ 
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  MM1 กล่าววา่ “เม่ือก่อนมีปัญหาในการสั่งซ้ือวตัถุดิบกนัมาก การสั่งซ้ือวตัถุดิบยงัไม่
ถูกตอ้ง ไม่ไดแ้บ่งเกรดวตัถุดิบ ท าใหบ้างคร้ังมีวตัถุดิบท่ีมากเกินความจ าเป็น และบางประเภทก็ไม่
เพียงพอต่อการผลิต ใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บเยอะมาก เน่ืองจากไม่มีการควบคุมพื้นท่ีในการจดัเก็บ”  
  MM2 กล่าววา่ “หน่วยงานของฝ่ายวางแผนวตัถุดิบจะติดต่อกบัฝ่ายจดัซ้ือในการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบ และในการแจง้ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ จะเป็น Excel file ส่งเป็นอีเมลไ์ป ส่ิงท่ีจะเกิดข้ึน
ตามมาคือ ไม่มีการตอบรับกลบัมาโดยทนัที ไม่รู้วา่ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ จะส่งอะไร มีช้ินงาน
พร้อมท่ีจะจดัส่งหรือไม่ เพราะไม่มีอะไรท่ีจะเป็นตวัแจง้ขอ้มูลกลบัมาวา่เราจะรับอะไร รถใครอยาก
ส่งอะไร อยากรวบเพื่อลดค่าขนส่งก็รวบมา ส่งผลต่อเน่ืองในเร่ืองของพื้นท่ีการจดัเก็บไม่เพียงพอ 
ผลกระทบตามมาก็จะมีเยอะ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ติดปัญหาคุณภาพหรือส่งของไม่ไดเ้ราก็จะ
ไม่รู้เลย จนกวา่ของนั้นจะหมดและไม่เพียงพอต่อการผลิตแลว้ ถึงจะมาสอบสวนกนัวา่เป็นเพราะ
อะไร น่ีคือปัญหาเร่ืองการส่ือสารส่วนหน่ึง”  
  MR1 กล่าววา่ “มีปัญหาเร่ืองการส่ือสารกบั ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ วา่พอส่งค าสั่ง
ซ้ือออกไปแลว้เราก็จะมัน่ใจวา่ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ จะส่งใหเ้ราได ้แต่ก็มีท่ีเล่ือนบา้งส่งชา้
บา้ง ไม่ส่งบา้ง ท าใหเ้กิดการท่ีเรียกวา่ของด่วนเยอะ เพราะไม่มีระบบท่ีจะไปบอกหรือยนืยนัวา่จะมา
ส่งหรือไม่ มาเวลาไหน บางทีมาตอนช่วงเชา้ 8 โมง รถก็ติดคนก็แน่น เพราะ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือ
วตัถุดิบ ไม่ส่งตามแผน และทางเราเองไม่ไดร้ะบุเวลารับ”  
  MR2 กล่าววา่ “ ฝ่ายวางแผนวตัถุดิบวางแผนล่าชา้ เน่ืองจากใช ้Excel file ในการท า
ขอ้มูลใชเ้วลา 1 สัปดาห์ ในการท าแผน ออก Purchase Order (PO), Purchse Requisition และส่ง
ใหก้บัทาง ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ โดยการส่งแผนให ้ก็ส่งเป็นแบบ Excel File ไม่สามารถรู้ได้
ล่วงหนา้วา่ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ จะมาส่งของเม่ือไหร่ ท าใหเ้กิดช้ินส่วนไม่เพียงพอต่อการ
ผลิต เน่ืองจากทาง ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ไม่มาส่งของหลายคร้ัง”  
  SP1 กล่าววา่ “ก่อนหนา้น้ีในการตอบกลบัของ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ตอ้งใชเ้วลา
หลายวนั บางทีในการท่ีจะวางแผนการผลิตข้ึนมา เราเช็คความพร้อมของ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ 
ใชเ้วลานานบางที 2-3 วนั แต่วา่เราตอ้งการท่ีจะผลิตภายในวนัน้ีหรือพรุ่งน้ีเพื่อท่ีจะวางแผนล่วงหนา้
น่ีมองไม่เห็น แต่ก่อน คือ เราจะเรียกวตัถุดิบท่ีจะเขา้มาผลิตตอ้งโทรหา ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ 
กวา่ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ จะรับโทรศพัทไ์ด ้กวา่จะตอบใชเ้วลา 1-2 วนั เสียเวลาในการ
วางแผน พนกังานเองก็ตอ้งนัง่รอจากทางวางแผนวตัถุดิบวา่จะไดว้ตัถุดิบเม่ือไหร่ กวา่จะตอบใช้
เวลาอีก 2 วนัอะไรอยา่งน้ี บางที ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ อยูไ่กล อยา่งเช่นท่ี โคราช กวา่ท่ีวตัถุดิบ
จะเขา้มาก็ตอ้งใชเ้วลาในการเดินทาง ถา้ติดต่อทางระบบไม่ไดน่ี้โอกาสท่ีจะเขา้มาโดยวิธีเรียกด่วนน่ี
ไม่ไดเ้ลยใชเ้วลาเดินทาง จากโคราชมาก็ใชเ้วลาตั้ง 4 ชัว่โมง ถา้ระบบเราไม่ไดเ้ช่ือมต่อไป หรือ
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ไม่ไดข้อ้มูลอยา่งรวดเร็วน่ี กวา่วตัถุดิบจะเขา้มาน่ีลูกคา้ตอ้งหยดุไลน์การผลิตพอดีเพราะเราส่งงาน
ไม่ทนั อนัน้ีเคยเกิดข้ึนจริง”  
  SP2 กล่าววา่ “การส่งของผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบไม่ชดัเจน ไม่เป็นไปตามแผนท่ี
เรียก เน่ืองจากการติดต่อประสานงานล าบากท าใหก้ารจดัส่งล่าชา้แลว้ก็ไปส่งผลต่อการผลิต การ
ประสานงานล าบาก ส่ือสารล าบาก โทรศพัทไ์ม่มีสัญญาณ สายไม่วา่ง ส่งแฟกซ์ ส่งเมลไ์ปก็ไม่ได้
เปิดอ่าน เมลเ์ตม็ บา้งประมาณน้ี” 
  SP3 กล่าววา่ “เราไม่ไดใ้ชร้ะบบ เพราะวา่ถา้เขา้ไปดูส่ิงท่ีระบบตอ้งการแลว้ปรากฎวา่
ขอ้มูลมนัไม่ตรงซ่ึงผดิพว่งมาตั้งแต่สินคา้คงคลงัท่ีเรามีและค าสั่งซ้ือท่ีตอ้งการ  แต่ก่อนดูขอ้มูลไม่ได ้
ก็ตอ้งมานัง่ค  านวณจากงานท่ีมีอยูจ่ริงและค าสั่งซ้ือของลูกคา้ก็จะพว่งไปถึงการสั่งซ้ือวตัถุดิบ พอ
พนกังานวางแผนผลิตมาก็ติดปัญหา ทั้งแผนส่ง รอบส่ง มีรวบกนัมา ไม่ตรงก าหนดวนัท่ีใหเ้ขา้มา 
ไม่มีการแจง้ ไม่ส่ือสารกบัเราวา่เคา้ติดอะไร นอกจากน้ีแลว้แต่ก่อนเราไม่ไดก้  าหนดเวลาส่งของ
ใหก้บัแต่ลเจา้ ไม่ไดก้  าหนดวนั ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ อยากมาเวลาไหนก็ได ้ใครอยากมารอบ
ไหน เม่ือไหร่ก็มาแต่พนกังานเองก็ตอ้งรับสืบเน่ืองมาจากท่ีสินคา้คงคลงัเราไม่รู้เพราะในระบบเราดู
ไม่ได ้แต่ก่อนมีปัญหาหยดุไลน์การผลิตบ่อยมากเน่ืองจากสินคา้คงคลงัไม่ตรงไม่ทราบวา่อนัไหน
จะช็อตก่อน” 
  ST1 กล่าววา่ “เห็นดว้ยกบั SP3 ท่ี ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ บางเจา้ไม่มีการแจง้มา มี
รวบมา หรือบางทีส่งงานไม่ครบ” 
  ST3 กล่าววา่ “แต่ก่อนเราจะเป็น Manual ค านวณ แลว้ส่งเป็นเอกสารสแกนส่งไป
ใหก้บั ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ซ่ึงขอ้มูลในนั้นอาจจะไม่ครบก็ได ้เวลาส่ือสารก็จะส่งทางเมล ์
เห็นดว้ยกบัทาง SP3 เร่ืองท่ีขอ้มูลในระบบท่ีไม่สามารถดูได”้  
 
ตารางท่ี 4-9   ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นส่งความตอ้งการวตัถุดิบไปยงั ผูผ้ลิตช้ินส่วน 
  หรือวตัถุดิบ รวมทั้งการตอบกลบัจากผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  ขอ้มูลไดจ้ากการ
ค านวณดว้ยวธีิการ 
Manaul ขอ้มูลมี
ความผดิพลาด 

      
 

   
 

  7 
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ตารางท่ี 4-9  (ต่อ)             
             
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

2.  ใชเ้วลาในการ
ออกค าสั่งซ้ือนาน 

 
 

  
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

   2 
 

3.  การส่ือสารและ
การตอบกลบัของ 
ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือ
วตัถุดิบ 

    
 

       5 
 

4.  การท่ีไม่ไดร้ะบุ
วนัเวลาในการส่ง
ของ 

       
 

    3 

 
  จากตารางท่ี 4-9  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นส่งความตอ้งการวตัถุดิบไป

ยงั ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ รวมทั้งการตอบกลบัจาก ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ประเด็นปัญหา
หลกั คือ ขอ้มูลไดจ้ากการค านวณดว้ยวธีิการ Manaul ซ่ึงขอ้มูลมีความผดิพลาดโดยมีผูใ้หค้วาม
คิดเห็นในประเด็นน้ีทั้งหมดจ านวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 63.63 ส่วนท่ีผูใ้หส้ัมภาษณ์ใหค้วามคิดเห็น
รองลงมาคือปัญหาเร่ืองการส่ือสารและการตอบกลบัของ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ท่ีมีผูใ้หค้วาม
คิดเห็นประเด็นน้ีเป็นจ านวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 45.45 นอกจากนั้นแลว้ก็มีประเด็นการท่ีไม่ได้
ระบุวนัเวลาในการส่งของ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ท่ีมีผูใ้หค้วามคิดเห็นจ านวน 3 คน คิดเป็นร้อย
ละ 27.27  และปัญหาการใชเ้วลาออกค าสั่งซ้ือไปให้ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ นานอีก ท่ีมีผูใ้ห้
ความคิดเห็นจ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 18.18 ตามล าดบั 

  3.2  หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE   มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชผู้ใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามเห็น 
ดงัน้ี  
  MM1 กล่าววา่ “Web-EDI สามารถน ามาช่วยท างานไดง่้ายข้ึน เพิ่มความสะดวกใหก้บั 
ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ไดง่้ายข้ึน รวดเร็วข้ึน การสูญหายของเอกสารก็นอ้ยลงกวา่แต่ก่อน เราจะ
แบ่งวตัถุดิบออกเป็นระดบั เราจะแบ่งวตัถุดิบเป็น A, B, C ตามราคา A ร้อยละ 70, B ร้อยละ 20 , C 
ร้อยละ 10 โดยจะแยกวนัวา่จะเก็บวตัถุดิบ Grade A อยูท่ี่ ก่ีวนั B, C ก่ีวนั ปัจจุบนัจะใชอ้ยูท่ี่ A 4 วนั, 
B 8 วนั, C 12 วนั เพื่อเป็นการควบคุมระดบัสินคา้คงคลงัในการจดัเก็บ หลงัจากเราสั่งซ้ือวตัถุดิบเขา้
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มาแลว้ ก็จะสามารถก าหนดพื้นท่ีไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เม่ือก่อนไม่ไดก้  าหนดพื้นท่ีในการจดัเก็บก็จะมีทั้ง
ท่ีนอ้ยกวา่และเกินกวา่ระดบัสินคา้คงคลงัไปหมด ปัจจุบนัพยายามรวมไวใ้น Web EDI ท่ีใชส่้งหา 
ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ก็เป็นอีกอนัในอดีตเราจะ Manual แต่พอน าระบบเขา้มาใชก้็สามารถ
ท างานไดง่้ายข้ึนและรวดเร็วข้ึน ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ สามารถเขา้ไปดูค าสั่งซ้ือและค่า
พยากรณ์ได ้เพื่อความสะดวกใหก้บั ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ความแม่นย  าสูงข้ึน ความรวดเร็ว
มากข้ึน เร่ืองการจดัการท าง่ายข้ึน” 
  MM2 กล่าววา่ “EDI ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ท่ีตอ้งมีการแจง้ล่วงหนา้ ผูผ้ลิต
ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ตอ้งไปดาวน์โหลด และก็ส่งรายละเอียดกลบัมาวา่ช้ินส่วนไหนหรือวตัถุดิบ
ไหนท่ีจะส่ง พร้อมทั้งตอ้งส่งตามรอบเวลานั้นใหไ้ด”้ 
  MR1 กล่าววา่ “ปัจจุบนัจะใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ท าการยนืยนักลบัผา่นทาง
เวปไซด ์จะสามารถตรวจสอบไดว้า่ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ไหนท่ีมาแลว้ หรือท่ียงัไม่มา 
สามารถท่ีจะมองเห็นตารางการจดัส่งและสถานะในการจดัส่งของ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ เพราะ
จะมีการก าหนดรอบเวลาเอาไวอ้ยา่งชดัเจน ปัจจุบนัใชพ้นกังาน 2 คน คือ พนกังานรับวตัถุดิบ และ
พนกังานขบัรถโฟร์คลิฟท ์ก็ท  างานกนัไดป้ระสิทธิภาพท่ีดีข้ึน”   
  MR2 กล่าววา่ “ พนกังานวางแผนวตัถุดิบท างานไดเ้ร็วข้ึนใชเ้วลาเพียง 1 ชัว่โมง จาก
เม่ือก่อนใชเ้วลา 1 สัปดาห์ การส่งแผนใหก้บัทาง ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ก็จะเป็นการเอาขอ้มูล
เขา้ระบบแลว้ท าการอพัโหลดข้ึนไปไวใ้นเวปไซดซ่ึ์งทาง ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ สามารถท่ีจะ
ไปดาวน์โหลดไดเ้ลยทนัที มีการก าหนดรอบเวลาในการส่งของของแต่ละ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือ
วตัถุดิบ ไม่มีปัญหาเร่ืองช้ินส่วนหรือวตัถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิตเน่ืองจากมีการก าหนดรอบใน
การส่งของไวอ้ยา่งชดัเจน หาก ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ไม่มาส่งของก็จะมีการแจง้ข้ึนมาโดย
ทนัที”  
  SP1 กล่าววา่ “ทุกวนัน้ีอยา่งระบบท่ีเราไดม้าใหม่สามารถท่ีจะยนืยนัขอ้มูลกนัง่ายข้ึน 
ไม่ตอ้งเสียเวลาเยอะ เราทราบขอ้มูลแลว้ก็สามารถวางแผนการผลิตได ้พอส่งขอ้มูลไปแลว้ ผูผ้ลิต
ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ สามารถตอบไดท้นัทีเลยวา่ส่งไดเ้ม่ือไหร่ จะเขา้มาตอนไหน ก่ีโมง” 
  SP2 กล่าววา่ “ขอ้ดี คือ (1) เร็ว (2) เวลาก าหนดในการส่งงานท่ีชดัเจน และเวลาส่งงาน
ก็ส่งตามเวลาท่ีก าหนด ทั้ง ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ เองก็ดี ทางบริษทัเราเองก็ดีดว้ยทั้งสองอยา่ง 
เพราะระบบมนัใชร้วดเร็ว สามารถยนืยนักนัได ้ณ ตอนท่ีเราตอ้งการท่ีจะรู้ ระบบเราแจง้ไปโดยผา่น
เวปไซด ์จากท่ีแต่ก่อนคือส่งเป็นแฟกซ์ ดีท่ีสุดคือโทรศพัท ์และขอ้ดีอีกส่วนนึงก็คือ ทาง ผูผ้ลิต
ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ เคา้ก็จะรู้วา่ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบเหลืออยูเ่ท่าไหร่ เห็นขอ้มูลในระบบไดเ้ลย”  
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  SP3 กล่าววา่ “ปัจจุบนัมีการตอบกลบั และมี Web-EDI การส่ือสารท่ีชดัเจนข้ึน แผน
ในการส่งท่ีชดัเจนข้ึน เม่ือก่อนจะมาไม่ตรงโดยท่ีมาก่อนหรือมาหลงั แต่ปัจจุบนัตรงก าหนดข้ึน ถา้
มาไม่ตรงจะไม่ใหเ้ขา้ จะไม่ใหล้งช้ินส่วนหรือวตัถุดิบโดยท่ี ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ จะติดต่อ
ก่อนวา่จะอะไรอยา่งไร เม่ือก่อนไม่ไดก้  าหนดจบัเวลา ทาง ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ อยากมาวนั
ไหนเวลาไหนก็มาก็ได ้ตอนน้ีก็มาส่งตรงตามก าหนดเวลา” 
  ST3 กล่าววา่ “ทางเราจะติดต่อไปวา่เราจะหยดุหรือจะนบัสินคา้คงคลงักนัวนัไหน จะ
เป็นการก าหนดวนัส่งของ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ แต่ละราย โดยบางรายจะตอ้งเขา้ทุกวนัพุธ 
จ  านวนเท่าน้ี เวลาน้ี ของ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ปัจจุบนัจะควบคุมให้ระดบัสินคา้คงคลงัอยูท่ี่ 5 
วนั ถา้รายการไหนต ่ากวา่ 5 วนัก็จะเรียกใหเ้ขา้มาส่งของเพิ่มเติม” 

 
ตารางท่ี 4-10  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้(Web-EDI) 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  Web-EDI 
สามารถช่วยให้
ท างานไดส้ะดวก
มากข้ึน รวดเร็วข้ึน 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

   
3 

2.  มีการส่ือสารและ
ยนืยนัขอ้มูลกบั
ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือ
วตัถุดิบ ท่ีชดัเจน 

   
 

   
 

 
 

   
 

 6 
 

3.  ระยะเวลาในการ
ท างานนอ้ยลง 

    
 

       1 
 

4.  มีการ
ก าหนดเวลาในการ
จดัส่งท่ีชดัเจน 

 
 

  
 

   
 

     6 

 
  จากตารางท่ี 4-10  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้
โดยไดมี้การให ้ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ สามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลค าสั่งซ้ือและพยากรณ์ของ
บริษทั ABC โดยผา่นทางเวปไซตข์องบริษทั ABC พบวา่มีการส่ือสารและยนืยนัขอ้มูลกบั ผูผ้ลิต
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ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีชดัเจนมากยิง่ข้ึนและการท่ีมีการก าหนดวนัเวลาในการจดัส่งของผูผ้ลิต
ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีชดัเจน โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวนอยา่งละ 6 คน คิดเป็น
ร้อยละ 54.54 ส่วนท่ีเป็นประเด็นรองลงมาคือ Web-EDI ท่ีสามารถช่วยใหท้ างานไดส้ะดวกมากข้ึน 
รวดเร็วข้ึน โดยมีผูใ้หค้วามเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวนทั้งหมด 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27  และ
ระยะเวลาในการท างานท่ีนอ้ยลงมีผูใ้หค้วามเห็นประเด็นน้ีจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 
ตามล าดบั 
 4.  มาตรฐานหรือขั้นตอนในการรับ 
  4.1  การจดัเก็บและการช้ีบ่งวตัถุดิบมีปัญหาและอุปสรรคอ์ยา่งไร  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “เม่ือก่อนไม่มีการบริหารการจดัเก็บอยา่งเป็นระบบ การจดัการวตัถุดิบ
ตอ้งใชพ้ื้นท่ีมากกวา่ปกติ และมีการจดัเก็บหลายพื้นท่ีมาก เน่ืองจากวา่เราไม่ไดจ้ดัการเร่ืองของการ
ลดหรือจ ากดัปริมาณของวตัถุดิบ ไม่ไดมี้การจดัการเร่ืองของการแบ่งเกรดและราคาของวตัถุดิบ ใช้
คนเยอะ ในการบริหารจดัการมีความสับสนมีความผดิพลาดเกิดข้ึนมากเน่ืองจากมีวตัถุดิบบางที
ไม่ไดไ้วท่ี้เดียวกนัอาจจะมีท่ีเก็บถึง 2-3 ท่ี การจดัการ First-in-first out คือ ใชช้ิ้นส่วนหรือวตัถุดิบ
ท่ีมาก่อนกท็ าไม่ได ้แลว้ก็มีการเบิกจ่ายตดัจ่ายผดิ”  
  MM2 กล่าววา่ “ในอดีตมีปัญหาพื้นท่ีในการจดัเก็บเพราะ ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ 
รวบการจดัสังมา บางวนัก็ไม่มีของเขา้มาท าใหบ้ริหารจดัการล าบาก ไม่ไดใ้ชร้ะบบท่ีมีอยูอ่ยา่งเตม็
รูปแบบป้ายก ากบัมีติดบา้ง ไม่ติดบา้ง เวลานบัสินคา้คงคลงั ท าใหเ้กิดความแตกต่างระหวา่งของจริง
กบัในระบบ มีพื้นท่ีใหแ้ต่หาพาร์ทไม่เจอ ไม่รู้ยา้ยไปต าแหน่งไหน ป้ายก ากบัช้ินส่วนต่าง ๆ ก็ยงั
จดัการไม่ดีพอ วนิยัของพนกังานยงัไม่ดีพอ”  
  MR1 กล่าววา่ “ป้ายก ากบัหลงัจากการตรวจนบั (ติดใบเดียวต่อ 1 พาเลท) บางทีก็ไม่
ติด ลงขอ้มูลในโปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) แต่ชา้ รอบเชา้อาจจะคียข์อ้มูลในตอนเยน็ หรือไปคียใ์น
วนัพรุ่งน้ี ก่อนหนา้นั้นเราไม่ไดก้  าหนดช่องในการจดัเก็บ เน่ืองจากเราแบ่งเป็นล็อคแลว้ใชพ้นกังาน
เป็นคนจ า ถา้พนกังานท่ีดูแลไม่มา ก็หาของไม่เจอ การติดป้ายก ากบัช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ขาดการ
ละเลยวา่ทุกชั้นวางจะตอ้งมี ไม่ไดมี้การก าหนดอยา่งชดัเจน”  
  MR2 กล่าววา่ “ขอ้มูลท่ีใส่ไม่ถูกตอ้ง เน่ืองจากเป็นการบนัทึกแบบ Manual พื้นท่ี
จดัเก็บไม่ชดัเจนท าใหค้่อนขา้งล าบากเสียเวลาในการหาของไปจ่าย มีความล่าชา้ในการเช็คจ านวน
ช้ินงานวา่มีอยูจ่  านวนเท่าไหร่ ตอ้งใชเ้วลาอยา่งนอ้ย 2-3 ชัว่โมง เน่ืองจากไม่ไดก้  าหนดพื้นท่ีท่ีชดัเจน 
อยากวางตรงไหนก็วาง วา่งตรงไหนก็วาง”  
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  SP1 กล่าววา่ “ก่อนใชร้ะบบ จะ Manual บนัทึกเป็นเอกสาร หากมีการบนัทึกผดิพลาด 
จดัเก็บหาไม่เจอ ไม่มีก าหนดพื้นท่ี สะดวกตรงไหนเก็บตรงนั้น ถา้เกิดบางทีเร่งด่วนน่ี บางทีหาเมด็
พลาสติกไม่เจอหาทั้งวนั ก็พนกังานจะเป็นคนเอาไปเก็บมี 2 กะ กะกลางวนัเก็บ กะกลางคืนหากนั
ล าบากมากเลยหาไม่เจอจริง ๆ จนกวา่กะเชา้จะเขา้มาหาถึงจะรู้วา่เม็ดพลาสติกอยูต่รงไหน ถา้คนนั้น
ไม่มาก็จะเป็นงานท่ีล าบาก ตอ้งเดินหาถา้เจอก็โชคดีไป ถา้ไม่เจอเราก็ส่งเมด็พลาสติกเขา้สู่
กระบวนการผลิตไม่ได ้หรือคนท่ีดูแลมาหาส่งวตัถุดิบเขา้ผลิตไม่ได ้แต่ก่อนน้ีใชค้นเยอะ ท่ีคลงัเก็บ
วตัถุดิบท่ีเก็บเม็ดพลาสติกแต่ก่อนใชค้น ทั้งหมด 20 คน กะละ 10 คน ทุกวนัน้ีเหลือแค่ 8 คน กะละ 
4 คน แต่ความแม่นย  า สินคา้คงคลงัมากกวา่ 20 คน เร่ืองการช้ีบ่งท่ีป้ายก ากบัช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ี
ติดแต่ก่อนก็มีแต่ไม่ครบ บางทีไม่มีป้ายก ากบัมาเลยก็มี” 
  SP2 กล่าววา่ “แต่ก่อนไม่มีก าหนดพื้นท่ี สะดวกตรงไหนก็เก็บเลย หาของไม่เจอจริงๆ
ทั้งท่ีมีของ บางคร้ังเรามีส่งเม็ดพลาสติกเยอะเกิน เพราะวา่เคา้ส่งมาเพราะไม่เห็นสินคา้คงคลงัท่ี
บริษทัเรา แต่ก่อนไม่ไดร้ะบุผูป้ฏิบติัท่ีชดัเจนเหมือนปัจจุบนั แต่ก่อนคือดูหมดใครก็ไดเ้ขา้ไป 
บางคร้ังส่งมาเยอะเกิน พื้นท่ีเร่ืองการช้ีบ่งก็ไม่ ร้อยเปอร์เซ็นต”์ 
  SP3 กล่าววา่ “การรับ เวลาท่ีผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบมาไม่ตรงกบัก าหนด รวบมา
หลายๆวนังานก็จะมาเตม็คนัรถ เช็คทีก็เช่ือวา่ไม่ร้อยเปอร์เซ็นต ์หลุดบา้งขาดบา้ง กล่องหรือถุงท่ี
บรรจุมาขาดบา้งหลุดบา้ง เวลารับก็ตอ้งลงบนัทึกในสมุดรับ รับแลว้ไม่ไดคี้ยรั์บ ป้ายก ากบัช้ินส่วน
หรือวตัถุดิบก็ ไม่ไดติ้ด สติกเกอร์ก็ไม่ไดติ้ด ตอนรับเขา้หนา้งานจะไปดูไปติดเองสติกเกอร์ท่ีใช้
ควบคุม FIFO ไม่มี จะมีสติกเกอร์ท่ีเป็นแถบสี ถา้จุดแรกไม่ไดท้  าการติดไปขา้งในก็จะไม่ติดเลย
ควบคุมไม่ได ้ถา้ป้ายก ากบัช้ินส่วนหรือวตัถดิบน้ีหายก็จะไม่รู้ละวา่เป็นงานของเดือนอะไร ปัจจุบนั
มี 6 สี 12 เดือน เวลา ผูผ้ลิตมาไม่ตรง บางทีมาพร้อมกนัมาเยอะเราก็เช็คไม่ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์เพราะ
ต่างคนต่างลง แยง่กนัลง ส่วนเร่ืองการช้ีบ่งแต่ก่อนไม่มีแบบฟอร์มท่ีเป็นแบบฟอร์มมาตรฐาน อยาก
เอากระดาษเปล่าเขียนก็เขียน สีไหนก็เขียนได”้ 
  ST4 กล่าววา่ “เม่ือก่อนจดัตรงไหนก็ไดท่ี้วา่ง ท่ีง่ายท่ีสุด ท่ีเร็วท่ีสุด มีพื้นท่ีแค่ไหนก็
เก็บเท่านั้นตามท่ีผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบส่งเขา้มา FIFO ก็ไม่ควบคุมได ้เวลาจ่ายงานก็จ่ายตาม
อะไรท่ีอยูข่า้งนอก เพราะวา่มนัไม่สามารถร้ืออกมาไดไ้ม่ไดเ้ก็บเป็นระเบียบ การช้ีบ่งเม่ือก่อนไม่มีก็
ติดบา้งไม่ติดบา้ง” 
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ตารางท่ี 4-11  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัเก็บและการช้ีบ่งวตัถุดิบ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  ไม่มีการจดัแบ่ง
พืนท่ีในการจดัเก็บ
ท่ีชดัเจน มีการ
จดัเก็บหลายพื้นท่ี 

 
 

   
 

 
 

  
 

 
 

 
 

 
 

 
 

6 
 

2.  การลงบนัทึก
ขอ้มูลรับผดิพลาด
หรือไม่ไดบ้นัทึก 

           3 

3.  การจดัเก็บไม่
เป็นระเบียบไม่
ปฏิบติัตาม FIFO 

           3 

4.  การลงขอ้มูลใน
ระบบท่ีล่าชา้ 

           2 

5.  หาของล าบาก
หาของไม่เจอ
เพราะใหพ้นง.แต่
ละพื้นท่ีจ  ากดั 

           4 

6.  ไม่มีการก าหนด
มาตรฐานเร่ืองการ 
ติดลาเบล 

           5 

7.  วนิยัของ
พนกังาน 

           1 

 
  จากตารางท่ี 4-11  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัเก็บและการช้ีบ่ง

วตัถุดิบ คือ การท่ีไม่มีการจดัแบ่งพืนท่ีในการจดัเก็บท่ีชดัเจน มีการจดัเก็บหลายพื้นท่ีท่ีผูใ้ห้
สัมภาษณ์มีความคิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวนทั้งหมด 6 คน คิดเป็นร้อยละ 54.54 ประเด็นรองลงมา
คือการไม่มีการก าหนดมาตรฐานเร่ืองการติดลาเบลท าใหมี้การละเลยมีจ านวนทั้งหมด 5 คน คิดเป็น
ร้อย 45.45  และการหาของล าบากหาของไม่เจอเพราะใหพ้นกังานดูแลเป็นคนจดัเก็บไม่สามารถหา
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ไดถ้า้คนท่ีดูแลไม่อยูมี่ผูใ้หค้วามคิดเห็นประเด็นน้ีเป็นอนัดบัถดัมาโดยมีจ านวนทั้งหมด 4 คน คิด
เป็นร้อยละ 36.36 จากนั้นเป็นปัญหาการจดัเก็บไม่เป็นระเบียบไม่ปฏิบติัตาม FIFO  และปัญหาการ
ลงบนัทึกขอ้มูลรับผดิพลาดหรือไม่ไดบ้นัทึกท่ีมีผูใ้หค้วามคิดเห็นประเด็นน้ีเท่ากนัจ านวน 3 คน คิด
เป็นร้อยละ 27.27ปัญหาการลงขอ้มูลล่าชา้จ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 18.18 และเร่ืองวนิยัของ
พนกังานอีกจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั  
  4.2  หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามคิดเห็น หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้ ในหวัขอ้น้ี ดงัน้ี  
  MM1 กล่าววา่ “การตรวจรับและการจดัเก็บเราก็จะท าเป็นระบบมากข้ึนท่ีเห็นไดช้ดั
คือการตรวจรับวตัถุดิบเป็นเกรด A, B, C ฉะนั้น เราก็จะสามารถบอก ผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ได้
วา่วนัน้ีเป็นวตัถุดิบอะไรเขา้มา สมมุติ A จะเขา้มาวนัละคร้ัง เน่ืองจากวตัถุดิบท่ีใชเ้ป็นวตัถุดิบท่ีราคา
สูง B เขา้มาอาทิตยล์ะ 2 คร้ัง  C เขา้มาเดือนละคร้ัง เราก็จะสามารถบริหารจดัการไดง่้ายข้ึน รวมทั้ง
ระบบท่ีลูกคา้ เช่ือมต่อกลบัมาใหเ้รา เราก็จะสามารถท างานกบัผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบไดง่้ายข้ึน 
การควบคุมจ่าย จดัเก็บเป็นระบบ การควบคุมวตัถุดิบ FIFO, วตัถุดิบท่ีลา้สมยัหรือหมดอายแุลว้ก็
จะแยโดยมีป้ายก ากบัช้ีบ่งอยา่งชดัเจน” 
  MM2 กล่าววา่ “EDI ช่วยท าใหข้อ้มูลมีความเป็นปัจจบันัมากข้ึน ใชพ้ื้นท่ีนอ้ยลง ของ
ท่ีมา ก็สามารถท่ีจะควบคุม FIFO ไดง่้าย สามารถท่ีจะแกปั้ญหาเร่ืองคุณภาพไดเ้ร็วข้ึน เพราะของ
นอ้ยลง การสแกนบาร์โคดลาเบลท่ีน ามาใชก้็ท  าใหร้วดเร็วข้ึน ลดเวลาในการนบัสินคา้คงคลงั พื้นท่ี
ต่างๆ ถูกก าหนดดว้ยความตอ้งการของลูกคา้ก็เลยเหมือนมีระบบในการท่ีจะจดัการไดดี้ข้ึน รวมทั้ง
หวัหนา้งานในการท่ีจะใส่ใจในการติดตามมากยิง่ข้ึน” 
  MR1 กล่าววา่ “มี ป้ายก ากชับัช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีชดัเจน มีการก าหนดจุดรับ จุด
จดัเก็บท่ีชดัเจน ติดทุกพาเลททุกบรรจุภณัฑท่ี์ชดัเจน ใครก็สามารถไปหาของเจอ หมายถึงวา่แค่เขา้
ไปในระบบก็สามารถรู้ไดว้า่ของอยูท่ี่ไหนแต่ก่อนตอ้งไปถามคนท่ีรับผดิชอบวา่ของอยูท่ี่ไหนได้
เพียงอยา่งเดียว” 
  MR2 กล่าววา่ “มีการก าหนดพื้นท่ีในการจดัเก็บใหช้ดัเจนข้ึน สามารถหางานไดง่้าย
ข้ึน สะดวกข้ึน สามารถตรวจสอบไดภ้ายใน 10 นาทีวา่มีช้ินงานอยูจ่  านวนเท่าไหร่ เม่ือก่อนตอ้งใช้
เวลา 2-3 ชัว่โมง ขอ้มูลมีความถูกตอ้งแม่นย  าข้ึน เน่ืองจากเป็นระบบอตัโนมติั”  
  SP1 กล่าววา่ “ก่อนหนา้น้ีใชค้น 20 คน ปัจจุบนัเหลือ 4 คน ความแม่นย  ามากกวา่ 20 
คน มีการก าหนดพื้นท่ี เม่ือก่อนมีติดป้ายก ากบัช้ินงานหรือวตัถุดิบมีติดถูกบา้งผดิบา้ง ทุกวนัน้ีใช้
เป็นบาร์โคดในการสแกนท่ีป้ายก ากบั ในการก ากบัใชช่้องในการจดัเก็บตรงหนา้ประตูปากทางเขา้ 
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เขา้มาก็จะสแกนบาร์โคด้ทุกตวัเขา้ในโปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) ระบบก็จะข้ึนโชวเ์ป็นขอ้มูล
ปัจจุบนัเลยทางหน่วยงานวางแผนการผลิตก็จะเห็นวา่เมด็พลาสติกชนิดน้ีเขา้มาแลว้ก็สามารถวาง
แผนการผลิตไดต่้อ ส่วนการจดัเก็บก าหนดช่องในการจดัเก็บท่ีชดัเจน คือถา้ใครอยากเห็นก็เขา้ดูท่ี
ระบบไดเ้ลยของมีเท่าไหร่อยูท่ี่ ต  าแหน่งไหน ช่องจดัเก็บไหน ท าใหใ้ชค้นลดลง เวลาลดในการ
คน้หาลดลง พื้นท่ีลด” 
  SP2 กล่าววา่ “มีการสแกนบาร์โคด้ผา่นเขา้ไปในระบบ ทุกคนสามารถมองเห็นขอ้มูล 
มองเห็นสินคา้คงคลงั มองเห็นปริมาณวตัถุดิบ มีการจดัเก็บท่ีชดัเจน แบ่งพื้นท่ี แบ่งช่องในการ
จดัเก็บช้ินงาน ไมไ่ดผ้กูท่ีพนกังานทุกคนสามารถเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบไดเ้ลย ขอ้ดีอีกอยา่งคือ
พื้นท่ีก็ลดไม่ตอ้งเก็บเยอะจนเกินไป เพราะผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบรู้เวลาระบุส่งท่ีชดัเจน ผูผ้ลิต
ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ เคา้เห็นขอ้มูลก็ไม่ตอ้งส่งมาเยอะเกินไป” 
  SP3 กล่าววา่ “พนกังานตอ้งดูทุกอยา่งเอกสารในการจดัส่ง อินวอยซ์ ตรงมั้ย มีแผน
เรียกจากหน่วยงานควบคุมวตัถุดิบหรือไม่ มีก าหนดส่งหรือเป็นวนัท่ีท่ีตอ้งส่งหรือไม่ จ  านวนตรง 
เอกสารตรงหรือไม่ รวมทั้งบรรจุภณัฑท่ี์มาส่งอยูใ่นสภาพท่ีดีหรือไม่ พนกังานรับเสร็จก็จะมีการ
พิมพอิ์นวอยซ์เขา้ในระบบ จากนั้นระบบจะท าการปร้ินทส์ติกเกอร์ FIFO ติดเลขตั้งแต่กระบวนการ
รับช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ โดยตอ้งท าใหค้รบถา้ไม่ท าพนกังานจดัเก็บก็จะไม่เก็บงานและไม่มียอดใน
ระบบ เพราะไม่รู้วา่จะสแกนอะไรเขา้ไป ส่วนเร่ืองการช้ีบ่งป้ายก ากบัช้ินส่วนหรือวตัถุดิบปัจจุบนัมี 
เป็นรูปแบบท่ีชดัเจน มีวนัท่ี มีระบุหมายเลข จ านวน ตอ้งติดแบบน้ีหมดท่ีเป็นช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ี
รับเขา้ ดงันั้นหลงัการจดัเก็บถึงจะอยูช่ั้นบนแค่ไหนก็มองเห็นได ้ตอ้งติดทุกกล่อง ทุกพาเลท”  
  ST4 กล่าววา่ “เวลาเก็บงานเราก็ยงิตามสติกเกอร์ แลว้ก็จดัเก็บตามช่องท่ีจดัเก็บตามท่ี
เราท าการสแกนรับแลว้ก็ยอดช้ินส่วนหรือวตัถุดิบก็จะตรงตามท่ีจ านวนท่ีเรารับ ในระบบจะ
มองเห็นไดเ้ลยวา่ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบชนิดน้ีอยูใ่น พื้นท่ีไหนตอ้งไปหยบิตรงไหนเวลาจ่ายงานก็จ่าย
ไดต้าม FIFO เพราะระบบจะแจง้วา่ตอ้งไปหยบิงานตรงน้ีมาใชก่้อน” 
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ตารางท่ี 4-12 ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/LE มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  มีการระบุพื้นท่ี
รับและพื้นท่ีจดัเก็บ
วตัถุดิบท่ีชดัเจน 

  
 

   
 

  
 

    8 

2.  ใชพ้ื้นท่ีในการ
จดัเก็บนอ้ยลง 

  
 

   
 

 
 

     3 
 

3.  สามารถควบคุม 
FIFO ไดดี้ข้ีน 

 
 

 
 

     
 

    4 
 

4.  มีการติดป้ายช้ี
บ่งท่ีชดัเจน 

 
 

   
 

       3 
 

5.  ใชค้นนอ้ยลง            1 
6.  หางานไดง่้าย
ข้ึนใชเ้วลานอ้ยลง 

  
 

  
 

 
 

      3 

 
  จากตารางท่ี 4-12  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้

โดยขอ้ก าหนดก าหนดใหมี้การคดัแยกและช้ีบ่งวตัถุดิบให้ชดัเจน พบวา่การระบุพื้นท่ีรับและพื้นท่ี
จดัเก็บวตัถุดิบท่ีชดัเจนเป็นการปรับปรุงท่ีผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นมากท่ีสุดคือจ านวนทั้งหมด 8 คน 
คิดเป็นร้อยละ 72.72 รองลงมาคือการท่ีจะสามารถควบคุม FIFO ไดดี้ข้ึนโดยมีผูใ้หข้อ้มูลมีความ
คิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 36.36  จากนั้นเป็นการปรับปรุงเร่ืองการใชพ้ื้นท่ี
จดัเก็บนอ้ยลง การมีป้ายช้ีบ่งท่ีชดัเจนและหางานไดง่้ายข้ึนใชเ้วลานอ้ยลงท่ีมีผูใ้หข้อ้มูลจ านวน
เท่ากนัอยา่งละ 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 นอกจากน้ีแลว้ยงัมีผูใ้หข้อ้มูลใหค้วามคิดเห็นวา่มีการใช้
คนนอ้ยลงจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 

 5.  การจัดเกบ็การคัดแยกวตัถุดิบทีม่ีปัญหาคุณภาพหรือที่ต้องสงสัยรวมทั้งวตัถุดิบที่ 
  ล้าสมัย 

  5.1  การจดัเก็บการคดัแยกวตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือท่ีตอ้งสงสัยรวมทั้งวตัถุดิบท่ี
ลา้สมยัเป็นอยา่งไร  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
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  MM1 กล่าววา่ “เม่ือก่อนไม่ไดมี้การคดัแยกวตัถุดิบท่ีดี วตัถุดิบท่ีมีปัญหา วตัถุดิบท่ี
ลา้สมยัหรือหมดอาย ุหรือวตัถุดิบท่ีมีปัญหาดา้นคุณภาพ จะอยูร่วมกบัวตัถุดิบท่ีใชง้านปกติ แยกได้
โดยคนท่ีจ่ายงาน ณ ต าแหน่งนั้น ๆ ซ่ึงก็จะมีความเส่ียง เน่ืองจากมีกะ 2 กะ 2 ทีม” 
  MM2 กล่าววา่ “มีปัญหาเร่ืองวตัถุดิบท่ีลา้สมยัหรือหมดอายุ เน่ืองจากการควบคุม 
FIFO (เขา้ก่อนจ่ายก่อน) ท่ียงัไม่ดี ตวัใหม่มาก็เอาไปใชก่้อน ตวัท่ีมีอยูแ่ลว้ก็ไม่ไดเ้อาไปใช ้(Last in 
first out) ไม่รู้จ  านวนท่ียงัคงเหลืออยูด่ว้ย ก็มีการสั่งซ้ือเขา้มาเพิ่มอีก ความไม่แม่นย  าของตวัเลขใน
ระบบก็จะเกิดข้ึน เหมือนตวัเลขไม่โชวก์็จะมีค าสั่งซ้ือมาเร่ือย ๆ แลว้ตวัเก่าก็ยงัคา้งอยูก่ลายเป็น
พนกังานหนา้งานก็ไม่แจง้หรือน าเขา้มาไวใ้นระบบก็จะท าใหเ้กิดปัญหาเร่ืองสินคา้คงคลงัเยอะและ
มองไม่เห็นดว้ยตา เช่น ถา้กล่องไม่เก่าหรือไม่มีฝุ่ นเราก็จะเขา้ใจวา่เป็นตวัใหม่อยู ่การควบคุม FIFO 
ยงัไม่ชดั เช่น ตวัท่ีถูกดนัเขา้ผนงัก็ไม่รู้จะไปเอามาใชย้งัไง พื้นท่ีของช้ินงานท่ีตอ้งน าไปทิ้งเองก็ไม่
เพียงพอ”  
  MR1 กล่าววา่ “แต่ก่อนไม่ไดก้  าหนดก็จะอยูใ่นชั้นของมนัปกติ อาจจะมีแค่ป้ายไปติด
ไว ้ถา้ป้ายหายก็อาจจะถูกน าไปใช ้เพราะเขา้ใจวา่เป็นวตัถุดิบท่ีดี ไม่มีปัญหา”  
  MR2 กล่าววา่ “ไม่มีการจดัเก็บช้ินงานท่ีเป็น ME (Material ความผดิพลาด) ท่ีชดัเจน 
ไม่มีการตรวจสอบในระบบ SAP คือมีระบบ แต่ไม่ไดน้ ามาใชอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ ไม่มีหอ้ง
ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบไม่มีการตรวจสอบทั้ง 2 ฝ่าย ร้อยเปอร์เซ็นต”์  
  SP1 กล่าววา่ “สมยัก่อนน่ีติดป้ายไว ้และก็อยูใ่นพื้นท่ีนั้นเราไม่ไดแ้ยกออก ไม่ไดแ้ยก
วา่เป็นของดีของเสีย เราใชร้ะบุแค่ป้ายคืองานท่ีรอพิจารณาเราใช ้ป้ายสีเหลือง ส่วนมากจะติดสี
เหลืองอยา่งเดียวเลย จนกวา่หน่วยงานทางคุณภาพเราจะระบุวา่เป็นของเสีย ไม่มีการคดัแยกวา่
วตัถุดิบดีหรือไม่ดี มีการติดป้ายไวแ้ต่บางทีป้ายท่ีระบุวา่รอพิจารณาหลุด ถึงเวลาตอ้งส่งก็มาตกัไป
ส่งเลย”  
  SP2 กล่าววา่ “แต่ก่อนไม่ไดก้  าหนดพื้นท่ี แต่มีการติดป้าย บางทีป้ายรอพิจารณาหลุดก็
มีก็ไม่สามารถรู้ไดว้า่เป็นวตัถุดิบท่ีเสียบางคร้ังก็เอาของเสียไปปนของดี หรือเอาเม็ดพลาสติกท่ีปน
กนัไปส่งใหก้บัฝ่ายผลิต ท าใหก้ารผลิตล่าชา้ดว้ย” 
  SP3 กล่าววา่ “สินคา้คงคลงัเยอะจนเลิกรุ่น หมดอาย ุเสียนานมากจนใชไ้ม่ไดจ้นสนิม
เกาะ ถา้ไม่มีพื้นท่ีท่ีชดัเจนในการแยกมนัก็จะอยูพ่ื้นท่ีในสโตร์อาจจะอยูก่บังานดี อาจจะมีป้ายสี
เหลืองสีแดงของหน่วยงานคุณภาพมาติดไวแ้ต่เราไม่ไดแ้ยกออกวา่เป็นงานเสีย ไม่แยกออกจากพื้นท่ี
ปนกนัอยูอ่ยา่งนั้น ใครผา่นมาก็มองวา่ท าไมมีแดง ท าไมไม่เหมือนกนั เป็นค าถามท่ีเจอบ่อย ยอด
สินคา้คงคลงัก็ยงัอยูเ่ป็นของดีไม่ไดเ้อาออกจากระบบเวลามองเห็นก็วา่เป็นงานดีก็ไม่สั่งซ้ือเพิ่มเติม” 
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  ST4 กล่าววา่ “ไม่ไดมี้การแยกระหวา่งของดีหรือของตอ้งสงสัย ยอดสินคา้คงคลงัก็
ยงัอยุใ่นสินคา้คงคลงัเรา ซ่ึงจริงๆแลว้ใชไ้ม่ได”้ 
 
ตารางท่ี 4-13  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัเก็บการคดัแยกวตัถุดิบท่ีมีปัญหา 
   คุณภาพหรือท่ีตอ้งสงสัยรวมทั้งวตัถุดิบท่ีลา้สมยั 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  ไม่มีการคดัแยก
พิน้ท่ีระหวา่ง
วตัถุดิบท่ีดีกบัท่ีมี
ปัญหาหรือลา้สมยั 

 
 

          
 

7 

2.  Tag ท่ีติดไว้
หลุดท าใหว้ตัถุดิบ
ปนกนั 

 
 
 

  
 

  
 

 
 

 
 

 
 

   
 

4 
 

3.  ยอดของวตัถุดิบ
ท่ีมีปัญหาไม่มีการ
ตดัในระบบ 

  
 

  
 

   
 

    
 

4 
 

 
  จากตารางท่ี 4-13  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัเก็บการคดัแยก

วตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือท่ีตอ้งสงสัยรวมทั้งวตัถุดิบท่ีลา้สมยั พบวา่ปัญหาหลกัคือไม่มีการคดั
แยกพื้นท่ีระหวา่งวตัถุดิบท่ีดีกบัวตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือลา้สมยั โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นใน
ประเด็นน้ีมีจ านวนทั้งหมด 7 คนจาก 11 คน คิดเป็นร้อยละ 63.63  รองลงมาคือปัญหาเร่ืองป้ายท่ีติด
ไวห้ลุดท าใหว้ตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือวตัถุดิบท่ีลา้สมยัปนกบัวตัถุดิบท่ีดี และปัญหายอดของ
วตัถุดิบท่ีมีปัญหาไม่มีการตดัยอดในระบบท าใหไ้ม่มีการสั่งซ้ือวตัถุดิบชนิดน้ีเพิ่มแต่ความจริง
วตัถุดิบท่ีมีอยุไ่ม่สามารถใชไ้ดเ้ป็นจ านวนทั้งหมดอยา่งละ 4 คน คิดเป็นร้อยละ 36.36 ตามล าดบั 

  5.2  หลงัจากท่ีน า Global MMOG/LE   มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามคิดเห็น หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้ ในหวัขอ้น้ี ดงัน้ี  
  MM1 กล่าววา่ “มีการช้ีบ่งช้ินส่วนหรือวตัถุดิบใหช้ดัเจนโดยแบ่งพื้นท่ีชดัเจนวา่อยู่
ต  าแหน่งไหนชั้นไหน เช่น วตัถุดิบท่ีลา้สมยัหรือหมดอายุก็จะติดป้ายไว ้ท่ีมีปัญหาดา้นคุณภาพก็จะ
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ติดป้ายท่ีเป็นปัญหาคุณภาพไว ้แยกช่องจดัเก็บแยกชั้นท่ีชดัเจน เพื่อจะช้ีบ่งวา่วตัถุดิบน้ี ไม่สามารถ
ใชไ้ดใ้นการผลิต”  
  MM2 กล่าววา่ “ระบบจะบงัคบัให ้FIFO โดยใหไ้ปเอาของเก่ามาใชก่้อนแลว้ค่อยเป็น
ตวัใหม่ ก าหนดพื้นท่ีของเสีย พื้นท่ีรอซ่อมรอตดัสินใจ และพื้นท่ีช้ินส่วนท่ีดี ซ่ึงเราตอ้งตีเส้นแบ่งสี
ใหช้ดัเจน กนัไม่ใหไ้ปปนกบัช้ินส่วนหรือวตัถุดิบอ่ืน”  
  MR1 กล่าววา่ “ส าหรับวตัถุดิบท่ีมีปัญหาจะถูกคดัแยกไปในพื้นท่ีท่ีก าหนดไว ้คือ 
พื้นท่ีของเสียแยกไวช้ดัเจน ของท่ีจะหมดอายกุ็จะถูกแยกพื้นท่ีและแยกในระบบดว้ยคือไม่สามารถ
ไปดึงเอาไปขายหรือดึงเอาไปส่งใหก้บัฝ่ายผลิตได”้ 
  MR2 กล่าววา่ “มีการจดัเก็บคดัแยกช้ินงานออกจากวตัถิบท่ีดีอยา่งชดัเจน มีการน า
ระบบมาใชอ้ยา่งเตม็ท่ีมากข้ึนใหทุ้กอยา่งเขา้ระบบและใหเ้ป็นแบบอตัโนมติั จดัใหมี้หอ้ง SQE ไว้
ส าหรับตรวจสอบก่อนวา่งานท่ีเขา้มาร้อยเปอร์เซ็นตไ์ม่มีปัญหาดา้นคุณภาพแลว้ใช่หรือไม่แลว้ค่อย
โอนงานเขา้ระบบ หากไม่ไดคุ้ณภาพก็จะส่งกลบัคืนไม่น าเขา้สู่ระบบ มีการตรวจสอบซ่ึงกนัและกนั
ทั้งหนา้งานและระบบท าให้มีความถูกตอ้งมากข้ึน”  
  SP1 กล่าววา่ “ทุกวนัน้ีมีการคดัแยกของเสียของรอพิจารณาแยกออกมาต่างหาก คือถา้
เสียก็เอาไปใชใ้นพื้นท่ีสีแดงซ่ึงเป็นพื้นท่ีจดัเก็บต่างหาก รอพิจารณารอตดัสินใจน่ีก็เก็บพื้นท่ี
ต่างหาก คือ ทุกอยา่ง 3 รายการ ของดี รอพิจารณาและของเสียน่ีแยกออกเป็นหมวดหมู่ไม่ปนกนัเพื่อ
กนัขอ้ผดิพลาด ไม่งั้นเอาของเสียไปส่งลูกคา้ เก็บไวค้นละพื้นท่ีกบัของดี ติดป้ายไวช้ดัเจน แยกออก
จากวตัถุดิบท่ีดีทนัท่ีท่ีตรวจพบ ท าใหป้ระหยดัพื้นท่ี”  
  SP2 กล่าววา่ “ตอนน้ีมีการแบ่งพื้นท่ีชดัเจน คือ ระบุช่องจดัเก็บหรือต าแหน่งท่ีชดัเจน
วา่แดงน่ีไม่ใช่แลว้ อีกอยา่งนึงคือประหยดัพื้นท่ีดว้ย” 
  SP3 กล่าววา่ “มีการแยกชดัเจนพื้นท่ีของเสียจะตอ้งไปอยูใ่นพื้นท่ีน้ี ในห้องน้ีตรวจ
ดว้ยหอ้ง SQE ยอดดว้ยในระบบ SQE จะมาติดป้ายวา่เป็นปัญหาอะไร กระบวนการแลกเปล่ียน แต่
จะไม่ถูกน ามาค านวณ เพราะไม่อยูใ่นหอ้งท่ีตอ้งสั่งซ้ือวตัถุดิบแลว้ จนกวา่จะแลกเปล่ียนกลบัมาคืน
ใหก้ลบัหน่วยงานคลงั ก็จะมีพื้นท่ีชดัเจนตีเส้นเรียบร้อย ไม่ไดอ้ยูท่ี่ชั้นท่ีหมดอาย ุFIFO ตามสติก
เกอร์ คนจ่ายจะรู้เลยวา่ตอ้งจ่ายเดือนอะไร ไม่เหมือนเม่ือก่อน อยากยกอนัไหนก็ยกเห็นตวัไหนก่อน
ก็เอาอนันั้นท่ีเห็น แต่ตอนน้ีไปหยบิตามระบบ ปัญหาวตัถุดิบท่ีหมดอายแุละลา้สมยัก็หมดไป” 
  ST4 กล่าววา่ “ของเสียก็ถูกแยกออกชดัเจน เร่ืองของ FIFO ก็ตามระบบไม่ไปยกเอา
อนัไหนท่ีง่ายเหมือนแต่ก่อน” 
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ตารางท่ี 4-14 ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/LE   มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  มีการแบ่งพื้นท่ี
ชดัเจนระหวา่ง
วตัถุดิบท่ีดีกบั
วตัถุดิบท่ีมีปัญหา
คุณภาพหรือ
ลา้สมยั 

           8 

2.  ระบบจะบงัคบั
ใหไ้ปเอาล็อตเก่าก
วา่เพิ่อควบคุม 
FIFO 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

   
 
 
 

    4 
 

3.  มีหอ้ง SQE ใน
ระบบเพื่อกนั
วตัถุดิบท่ีมีปัญหา
คุณภาพ 

   
 

 
 

       3 
 

4.  ประหยดัพื้นท่ี            2 
 
  จากตารางท่ี 4-14  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้

โดยขอ้ก าหนดระบุใหมี้การคดัแยกท่ีชดัเจนไม่ใหป้นกนัส าหรับวตัถุดิบท่ีปัญหาคุณภาพหรือท่ีตอ้ง
สงสัยรวมทั้งวตัถุดิบท่ีลา้สมยัพบวา่การปรับปรุงท่ีชดัเจนคือมีการแบ่งพื้นท่ีชดัเจนระหวา่งวตัถุดิบท่ี
ดีกบัวตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือลา้สมยัท่ีมีผูใ้หข้อ้มูลใหค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวน
ทั้งหมด 8 คนจาก 11 คน คิดเป็นร้อยละ 72.72  อนัดบัรองลงมาคือระบบจะบงัคบัใหไ้ปเอาล็อตเก่า 
กวา่เพื่อควบคุม FIFO ซ่ึงมีผูใ้หค้วามคิดเห็นประเด็นน้ีจ านวนทั้งหมด 4 คน คิดเป็นร้อยละ 36.36 
นอกจากน้ีผูใ้หข้อ้มูลไดใ้หค้วามคิดเห็นในประเด็นการปรับปรุงโดยมีการคดัแยกสินคา้คงคลงัไปไว้
ในหอ้ง SQE ในระบบเพื่อกนัวตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพไปปนกบัวตัถุดิบท่ีดีจ  านวน 3 คน คิดเป็น
ร้อยละ 27.27 และประหยดัพื้นท่ีอีกจ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 18.18  ตามล าดบั 
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 6.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทีใ่ช้ในการรับและการจัดเกบ็วตัถุดิบ 
6.1  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการรับและการจดัเก็บวตัถุดิบของท่านเป็นอยา่งไร 

มีปัญหา อุปสรรคอยา่งไร  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “มีหลายรูปแบบมีทั้ง Manual ในการใชบ้นัทึกลงสมุดธรรมดา มีการ
ปรับปรุงในระบบ รับแลว้ก็คียล์งไปในคอมพิวเตอร์ท าให้เกิดการผดิพลาดในการรับคียผ์ดิพลาด”  
  MM2 กล่าววา่ “มีการลงบนัทึกในสินคา้คงคลงัการ์ด วนิยัของพนกังานท่ีถา้เคา้รู้สึกวา่
ท ายากท าแลว้รู้สึกวา่เป็นการเพิ่มงานแลว้เคา้ก็จะไม่ท าสินคา้คงคลงัการ์ดท่ีจะบ่งบอกจุดจดัเก็บของ
ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ซ่ึงก็จะไม่โชวว์า่จริง ๆ มีช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีเหลืออยูมี่ก่ีช้ินกนัแน่”  
  MR1 กล่าววา่ “นอกจากมีการท าสินคา้คงคลงัการ์ดแลว้ก็จะมีโปรแกรมส าเร็จรูป 
(SAP) แต่วา่ไม่ไดน้ ามาใชใ้ห้เตม็ประสิทธิภาพ ยงัมีการ Manual คียเ์ขา้โปรแกรมส าเร็จรูป (SAP) 
ท าใหเ้กิดการผดิพลาด”  
  MR2 กล่าววา่ “มีการคีย ์Manual ในการรับหมายเลขช้ินส่วนหรือวตัถุดิบโดยการเอา
อินวอยซ์มาคียเ์ขา้ระบบ ท าใหเ้กิดขอ้มูลผิดพลาด” 
  SP1 กล่าววา่ “แต่ก่อนไม่คิดวา่จะมีระบบบาร์โคด้น ามาใช ้แต่ก่อนใชเ้ป็น Manual ก็
คือใช ้Kaban, ป้ายบ่งช้ี ตามปกติ แต่มนัก็ไม่ตอบสนองความตอ้งการ เม่ือก่อนเดินหาสินคา้คงคลงั
การ์ด, สมุดลงบนัทึกแลว้พนกังานไม่สามารถคอนเฟิร์มเร่ืองวตัถุดิบไดเ้ลย ตอ้งไปให้เจา้หนา้ท่ีเรา 
ซ่ึงมีเพียงคนเดียวบางทีพนกังานมาหลายคน เพราะแต่ก่อนพนกังานเยอะรับผดิชอบเยอะ เอามาให้
เจา้หนา้ท่ีเราซ่ึงมีเพียงคนเดียว บางทีคียรั์บทนัก็ทนั บางทีเผลอลืมก็มี ขา้มไป หลุดก็มี ท าใหร้ะบบ
ขอ้มูลการจดัเก็บของเราหลุดไปเยอะ” 
  SP2 กล่าววา่ “ผมก็ไม่คิดเหมือนกนัคบัวา่จะมีการน าบาร์โคด้มาใช ้แต่ก่อนใช ้Kanban 
ใช ้ป้ายบ่งช้ี ถึงตอ้งใชค้นเยอะ เพราะใชค้นในการจ าใชค้นท า ใชก้  าลงัคนเยอะเกิน” 
  SP3 กล่าววา่ “เม่ือก่อนใช ้Hand lift, Fork lift มีไม่เพียงพอ แลว้นอ้งเวลาเขน็รับเขา้ก็
ใช ้Hand Lift อยา่งเดียว เม่ือก่อนไม่มีชั้นวางก็จะวางตามพื้นแลว้พอเราเร่ิมมีชั้นวางมาก็เร่ิมหารถมา
ช่วยในการท างาน แต่รถท่ีเช่ามาเสียบ่อยก็เป็นอุปสรรคให้เสียเวลาเสียพื้นท่ีในการจดัเก็บจดัส่งก็
เหมือนกนั ในโปรแกรมส าเร็จรูปมีขอ้มูลแต่ใชไ้ม่ได ้ใชส้มุดบนัทึกและสินคา้คงคลงัการ์ดในการ
จดัเก็บ ถา้หลุดจากสินคา้คงคลงัการ์ดก็หาย ก็ไม่ตรง” 
  ST4 กล่าววา่ “เวลาเราคียสิ์นคา้คงคลงัท่ีจดัเก็บเราใช ้Excel ในการคุมคือ คีย ์Manual 
ตดัตามสินคา้คงคลงัท่ีหนา้งานเคา้จ่ายออกไปแลว้ลบออก ใชเ้วลานานมาก เสียเวลามาก ตอ้งมานัง่
คียว์า่เคา้จ่ายไปเท่าไหร่ คียผ์ดิก็ผดิทุกเชา้ตอ้งส่งสินคา้คงคลงัให ้กบัหน่วยงานวางแผนวตัถุดิบถา้คีย์
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ผดิก็สั่งของผดิ บางทีไม่ไดต้ดัสินคา้คงคลงัคือจ่ายไปแลว้ไม่ไดคี้ยก์็หลุด เสียเวลาก็ตอ้งไปร้ือใหม่ใน
ใบเบิกท่ีน ามาคีย”์ 
 
ตารางท่ี 4-15  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการรับและการ
   จดัเก็บวตัถุดิบ 
  
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  ลงบนัทึกการ
รับวตัถุดิบดว้ย
วธีิการแบบ 
Manualท าให้
ขอ้มูลผดิพลาด 

           
 

8 

2.  มี Hand lift 
,Fork lift ไม่
เพียงพอ 

 
 

  
 

 
 

 
 

 
 

     
 

1 
 

3.  ใชเ้วลานานใน
การคียข์อ้มูลท ารับ
หรือตดัสินคา้คง
คลงั 

           1 
 

 
  จากตารางท่ี 4-15  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้
ในการรับและการจดัเก็บวตัถุดิบพบวา่ปัญหาและอุปสรรคหลกัคือการลงบนัทึกการรับวตัถุดิบดว้ย
วธีิการแบบ Manual ท่ีท าใหข้อ้มูลผดิพลาดเป็นประเด็นท่ีผูใ้หข้อ้มูลใหค้วามคิดเห็นเหมือนกนัมาก
ท่ีสุดทั้งหมดจ านวน 8 คนจาก 11 คน คิดเป็นร้อยละ 72.72 นอกจากนั้นแลว้เป็นป ญหาการมี Hand 
Lift , Fork Lift ท่ีไม่เพียงพอ และการใชเ้วลานานในการคียข์อ้มูลท ารับหรือตดัสินคา้คงคลงัมีผูใ้ห้
ขอ้มูลใหค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีอยา่งละ 1 คนเท่ากนั คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั  
  6.2 หลงัจากท่ีน า Global MMOG/ LE   มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามคิดเห็น หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้ ในหวัขอ้น้ี ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “มีการน าบาร์โคด้และโปรแกรมมาช่วยในการรับวตัถุดิบ”  
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  MM2 กล่าววา่ “มีการน าบาร์โคด้เขา้มาใช ้สามารถท่ีจะรู้ขอ้มูลไดท้นัทีหรือถา้จะ
แตกต่างก็อาจจะแค่ 1 หรือ 2 ตวัไม่ตอ้งไปยนืนบัเพื่อยนืยนั ซ่ึงตอ้งใชป้ริมาณพนกังานจ านวนคน
ค่อนขา้งเยอะ ยิง่เรามีปริมาณช้ินส่วนหรือวตัถุดิบเป็นพนัรายการ ถึงแมจ้ะมีพื้นท่ีท่ีชดัเจนก็เสียเวลา
ในการนบัของจริงอยูดี่ แต่ปัจจุบนัน้ีไม่ตอ้งแลว้”   
  MR1 กล่าววา่ “มีเคร่ืองมือท่ีเพิ่มข้ึนมาคือตวั Hand held ท่ีระบุต าแหน่งหรือช่องท่ี
จดัเก็บสามารถจะรู้ไดเ้ลยวา่ของตวัน้ีวา่อยูท่ี่ไหน”  
  MR2 กล่าววา่ “ก าหนดใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท าเป็นบาร์โคด้และน าบาร์โคด้
มา สแกนเขา้ระบบเลยเป็นแบบอตัโนมติั ท าใหข้อ้มูลผดิพลาดนอ้ยลง เน่ืองจากการใชว้ธีิสแกน
บาร์โคด้แลว้พิมพป้์ายหมายเลขวา่ตรงกบัขอ้มูลในอินวอยซ์ หรือไม่ ซ่ึงท าใหส้ามารถตรวจสอบได้
ง่ายและรวดเร็วข้ึน”  
  SP1 กล่าววา่ “มีการใช ้บาร์โคด้, สแกนเนอร์ ในทุกจุดการรับวตัถุดิบเองก็สามารถท า
รับตรงนั้นไดเ้ลย ตอนน้ีมี Hand held ข้ึนมาใชน่ี้พนกังานทุกคนท่ีหนา้งานไดเ้รียนรู้และก็เป็นแลว้ก็
สามารถคอนเฟิร์มไดเ้ลยส าหรับวตัถุดิบท่ีรับเขา้มา ทนัทีเลยคือท าไดเ้ลยไม่ตอ้งรออีกคนมาท า” 
  SP2 กล่าววา่ “พอมีระบบเขา้มามีการใช ้Bar code scan และก็ Hand held ก็สามารถลด
ก าลงัคนลงได”้ 
  SP3 กล่าววา่ “ใชอุ้ปกรณ์ก็จะมาช่วยในการท างานช่วยในการรับ Hand held ช่วย
ท างานเป็นระบบข้ึน หางานง่ายข้ึน ตดัในระบบไดเ้ลย ท าใหข้อ้มูลอพัเดทเป็นปัจจุบนัมากข้ึนใน
การท างานแมก้ระทัง่สนบัสนุนในส่วนของฝ่ายผลิตโหลดงาน มีก าหนดพื้นท่ีและมีบาร์โคด้เขา้มา
ช่วย” 
 
ตารางท่ี 4-16  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE  มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  มีการน า Hand 
held และ  Barcode 
scan เขา้มาช่วย
ท างาน 

  
 

       
 

  7 

2.  ความถูกตอ้ง
มากยิง่ข้ึน ผดิพลาด
นอ้ยลง  

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

    1 
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ตารางท่ี 4-16  (ต่อ) 
 

            

ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
3.  ใชค้นนอ้ยลงลด
ก าลงัคนได ้

      
 

     1 
 

4.  หางานง่ายข้ึนใช้
เวลานอ้ยลง 

           2 

 
  จากตารางท่ี 4-16  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/LE มาประยกุตใ์ช้

โดยการปรับปรุงท่ีชดัเจนจากผูใ้หข้อ้มูลไดใ้หค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีคือ มีการน า Hand Held 
และ บาร์โคด้สแกนเขา้มาช่วยท างานในกระบวนการเป็นจ านวน 7 คนจากทั้งหมด 11 คน คิดเป็น
ร้อยละ 63.63 รองลงมาคือเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการช่วยหางานง่ายข้ึนใชเ้วลานอ้ยลงมีผูใ้ห้
ความคิดเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 18.18 และประเด็นความถูกตอ้งมาก
ยิง่ข้ึน ผดิพลาดนอ้ยลงรวมไปถึงประเด็นการใชค้นนอ้ยลงหรือลดก าลงัคน มีผูใ้หค้วามคิดเห็นใน
ประเด็นน้ีเป็นจ านวนอยา่งละ 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 

 7.  ความถูกต้องของข้อมูลคลงัวตัถุดิบในระบบกบัของจริง 
  7.1   ความถูกตอ้งของขอ้มูลคลงัวตัถุดิบในระบบกบัของจริงเป็นอยา่งไร มีปัญหาและ

อุปสรรคอยา่งไร  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “ในส่วนของวตัถุดิบใชว้ธีิการนบัสินคา้คงคลงัโดยมาตรฐานของ 
บริษทั 1 เดือน 1 คร้ัง ยกเวน้เดือนท่ีมีค าสั่งซ้ือจากลูกคา้เยอะก็จะขา้มไปบา้ง แต่ทุกคร้ังท่ีมีการนบั
สินคา้คงคลงัจะพบความแปรปรวนสูงคือความผดิพลาดนบังานจากของจริงค่อนขา้งสูง”  
  MM2 กล่าววา่ “เม่ือก่อนกวา่จะรู้วา่สินคา้คงคลงัมีความแปรปรวนหรือแตกต่างกนั
เป็น สิบๆ ลา้นก็ตอนส้ินเดือน ความถูกตอ้งจะค่อนขา้งต ่าอยูท่ี่ 70-75 เปอร์เซ็นต ์มีช่องวา่งท่ีสูงก็
ส่งผลต่อระบบการเงินของบริษทั ส่งผลต่อก าไรของบริษทั การควบคุมก็จะเก่ียวขอ้งไปดว้ยใชเ้วลา
ในการนบั  สินคา้คงคลงัค่อนขา้งนานและใชค้นค่อนขา้งเยอะทั้ง ๆ ท่ีเป็นงานประจ าวนั”  
  MR1 กล่าววา่ “ความถูกตอ้งต ่า เน่ืองจากบางคร้ังเบิกของลืมตดั เบิกของไม่ผา่นระบบ 
เบิกหรือบางทีมายมืแลว้ลืมเบิกทีหลงั การนบัสินคา้คงคลงัปกติเดือนละคร้ังแต่ไม่ใช่หรอกบางที 3-
4 เดือนคร้ัง บางทีติดปัญหามีค าสั่งซ้ือจากลูกคา้เยอะก็ไม่ไดน้บัท าใหข้อ้มูลมีความผิดพลาดไม่ตรง”  
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  MR2 กล่าววา่ “สินคา้คงคลงัท่ีมีอยูไ่ม่ตรงพนกังานวางแผนการผลิตก็วางแผนการ
ผลิตงานผดิพลาด เน่ืองจากสินคา้คงคลงัไม่ตรงท าให้ตอ้งมีกปรับแผนบ่อย พื้นท่ีจดัเก็บก็ไม่ชดัเจน 
หาของยาก ล าบาก เสียเวลาในการหาของ”  
  SP1  กล่าววา่ “แต่ก่อนถา้คิดเป็นเปอร์เซ็นตผ์มวา่ประมาณ 50:50 คือเราเช่ือขอ้มูลท่ีเรา
ส่งมาเป็น Manual น่ีเช่ือได ้50 เปอร์เซ็นต ์คือถา้ฝ่ายผลิตหรือวางแผนมาเพื่อท่ีจะเบิกเม็ดพลาสติก
ไปผลิตน่ี บางทีถา้ตอบวา่จริงเราก็ไม่มัน่ใจจะตอ้งใชค้นไปนบั บางทีก็ใชเ้วลา 1-2 ชัว่โมง ในการท่ี
ไปนบัทัว่ในคลงัวตัถุดิบท่ีเก็บวตัถุดิบก่อนจะคอนเฟิร์ม การนบัสินคา้คงคลงัแต่ก่อนใชค้นเดินหา
เช็คสินคา้คงคลงัเดินนบั นบั สินคา้คงคลงั 1 เดือน 2-3 คร้ัง นบัแลว้ไม่ตรงช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ
หายไปไหนก็ไม่รู้ นบัหลายคร้ังไม่ตรง เคยหายหลายสิบลา้น” 
  SP2 กล่าววา่ “ปัญหาผมเหมือนกนัคือหาของล าบาก จ านวนไม่ชดัเจน มนัมีจริงรึป่าว
เราก็ไม่รู้ก็ตอ้งใชค้นหาเอา แต่ก่อนขอ้มูลเห็นเป็นแบบ Manual จะเห็นแต่ในเฉพาะแผนก ส่วนการ
นบัสินคา้คงคลงัน่ีปัญหาคือช่องท่ีจดัเก็บนั้นมีของหลายอยา่งไม่ชดัเจน” 
  SP3 กล่าววา่ “ก่อนหนา้นั้นดูไม่ไดเ้ลยไม่สามารถดูในระบบได ้สินคา้คงคลงัไม่ตรง 
ค านวณไม่ไดเ้ลยตอ้งนบังานจริงเท่านั้น หน่วยงานวางแผนวตัถุดิบจะวางแผนงานตวัไหน อะไรท่ี
แบบวา่มีความเส่ียงเยอะก็จะมาแจง้ใหน้บังานพาร์ทน้ีให้หน่อย คือช่วงท่ีตดัสินคา้คงคลงัปกติส่งให้
อยูแ่ลว้ท่ีเราคีย ์“รบกวนตรวจสอบใหอี้กรอบไดม้ั้ย จริงหรือเปล่า” ความเช่ือมัน่ในตวัเลขไม่ชดัเจน 
แต่ก่อนนบัสินคา้คงคลงัใชเ้วลาเป็นสัปดาห์กวา่จะนบัเสร็จ เพราะเป็นงานท่ีกองไว ้ตอ้งแยกงาน
ออกก่อน เหมือนมีระบบก็ไม่ไดช่้วยมีแต่ Excel ก็จะวนกลบัมาอีกเหมือนเดิม ถา้มีจุดไหนหลุดหรือ
วา่ไม่ไดท้  าจริงๆ ไม่ไดน้บัมนัก็จะวนมาเหมือนเดิม”  
  ST3 กล่าววา่ “ไม่สามารถดูในระบบได ้สินคา้คงคลงัไม่ตรง” 
  ST4 กล่าววา่ “ปัญหาพว่งจากสินคา้คงคลงัท่ีเราคียไ์ปไม่ตรงเม่ือซกัครู่ ท าใหข้อ้มูลไม่
ชดัเจน ไม่สามารถท่ีจะเช่ือถือได”้ 
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ตารางท่ี 4-17  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นความถูกตอ้งของขอ้มูลคลงัวตัถุดิบในระบบ 
   กบัของจริง 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 S 2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  ตวัเลขสินคา้คง
คลงัไม่ตรง ความ
ถูกตอ้งต ่า 

        
 

 
 

  8 
 

2.  การตรวจนบัไม่
ท าอยา่งสม ่าเสมอ 

 
 

  
 

        2 
 

3.  การตรวจนบัใช้
เวลานาน 

  
 

  
 

 
 

  
 

    4 
 

4.  ใชค้นในการ
ตรวจนบัเยอะ 

           1 
 

5.  หาของล าบาก            2 
 
  จากตารางท่ี 4-17  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นความถูกตอ้งของขอ้มูล

คลงัวตัถุดิบในระบบกบัของจริงพบวา่ปัญหาหลกั คือ ปัญหาตวัเลขสินคา้คงคลงัไม่ตรง ความ
ถูกตอ้งต ่าเป็นประเด็นท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลมีความคิดเห็นเป็นจ านวนทั้งหมด 8 คน จาก 11 คน คิดเป็นร้อย
ละ 72.72 รองลงมาคือการตรวจนบัท่ีใชเ้วลานานเป็นประเด็นท่ีผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นเป็นจ านวน 
4 คน คิดเป็นร้อยละ 36.36 นอกจากน้ีแลว้ประเด็นการตรวจนบัท่ีไม่ท าอยา่งสม ่าเสมอและการหา
ของล าบากเป็นประเด็นท่ีผูใ้หข้อ้มูลใหค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวนอยา่งละ 2 คน 18.18 
และปัญหาการใชค้นในการตรวจนบัเยอะเป็นประเด็นท่ีมีผูใ้หข้อ้มูลใหค้วามคิดเห็นประเด็นน้ี 1 คน 
คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 
  7.2 หลงัจากท่ีน า Global MMOG/ LE   มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 

  ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามคิดเห็น หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้ ในหวัขอ้น้ี ดงัน้ี 
  MM1  กล่าววา่ “มีการพฒันาคือการท า Cycle count  คือ วตัถุดิบเดิมคือ A, B, C และก็
จะท าการนบัแบบเป็นรอบ (Cycle count) แทนท่ีเราจะนบัทั้งหมด ร้อยเปอร์เซ็นต ์เราจะแบ่งวตัถุดิบ 
เป็น A, B, C และแยกเป็นดูปริมาณรายการของแต่ละชนิด แลว้นบัวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าสูงก่อน โดย
วธีิการสุ่มนบั ก่อนวนัท่ี 1 นบั 10 รายการ วนัท่ี 2 นบั 10 รายการ วนัท่ี 3 นบั 10 รายการ จนกวา่จะ
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ครบ 100 แลว้มาดูวา่ผลท่ีนบัมาดูวา่ตรงกบัระบบหรือไม่ เพราะวา่โดยปกติจะตอ้งมีการระบุ จ านวน
ทั้งหมดไวใ้นระบบ และมาดูของจริงกบัระบบท่ีเราเก็บขอ้มูลไวว้า่ตรงกนัขนาดไหน แรกเจอปัญหา 
มีขอ้ผดิพลาดเยอะ ประมาณ 20-30 เปอร์เซ็นต ์หลงัจากท่ีท า Cycle count ไปเร่ือย ๆ และปิด
ปรับปรุงไปเร่ือย ๆ ความผดิพลาดนอ้ยลงโดยจะเอาผลท่ีไดจ้ากการนบัในแต่ละคร้ังมาวเิคราะห์ดูวา่
ความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนจากอะไร และเอาสาเหตุมาแกไ้ขปรับปรุง โดยวเิคราะห์ขอ้มูลจากกราฟ 
พาเรโตดูวา่ปัญหาไหนเป็น 3 หรือ 5 ปัญหาสูงสุดท่ีเกิดข้ึน แลว้ค่อยแกไ้ขไปทีละปัญหาแลว้ค่อย
ปรับปรุงในกระบวนการไปดว้ย ตวัน้ีจะช่วยใหมี้ความถูกตอ้งมากข้ึนในช่วงส้ินเดือน ความ
ผดิพลาด ไม่ถึง 5 เปอร์เซ็นต ์มีการสแกนเขา้ควบคุม FIFO  เบิกของสแกน  มีการจดักลุ่มช้ินส่วน
หรือวตัถุดิบให้ตรงมากข้ึน มีการตรวจสอบความถูกตอ้งของป้ายก ากบัช้ินส่วนหรือวตัถุดิบทุกอยา่ง 
ความผดิพลาด ก็จะนอ้ยลง” 
  MM2 กล่าววา่ “ตอนน้ีสามารถดูขอ้มูลในระบบไดเ้ลยเน่ืองจากวา่ขอ้มูลนั้นอยูใ่น
ระบบท าใหเ้ราสามารถดึงขอ้มูมาจดัการไดเ้ลย ความถูกตอ้งแม่นย  าข้ึนรู้วา่ของหายตั้งแต่วนัแรก 
ดีกวา่มารู้ตอนท่ีมีปัญหาแลว้ ซ่ึงผลก็ต่างกนั โอกาสท่ีจะแลกกบัความเช่ือถือของลูกคา้ ระบบ
การเงินของบญัชี รวมถึงการก าจดัวงในการคดัแยกงานจากปัญหาคุณภาพก็จะเก่ียวเน่ืองกนัไปหมด
ในกรณีท่ีขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนมีความแม่นย  าไม่ดี” 
  MR1 กล่าววา่ “ใชร้ะบบแบบสมบูรณ์แบบ ตอ้งสร้าง Work order ผา่นแผนการผลิต 
เบิกวตัถุดิบ ตดัผา่น Work order ก็จะท าใหรู้้ขอ้มูลท่ีแม่นย  า สินคา้คงคลงัค่อนขา้งจะแม่นย  าเพราะ
ถูกตดัแบบ เป็นปัจจุบนั มีการนบัสินคา้คงคลงัยอ่ยทุกวนั แต่ไม่ไดน้บัทุกตวั แบ่งเป็นชุด ๆ โดย
ทางดา้นวางแผนวตัถุดิบไดมี้การแบ่งเป็นเกรด ในการตรวจนบั อตัราความถูกตอ้งดีข้ึน เน่ืองจากมี
การนบัจริงและปัญหามนัถูกแกไ้ขวา่ท าไมไม่ผดิ”  
  MR2 กล่าววา่ “มีขอ้มูลระดบัสินคา้คงคลงัระหวา่งผูป้ฏิบติังานกบัระบบมากข้ึน งาน
ท่ีวางแผนไวค้่อนขา้งตรงไม่มีปัญหาไม่มีการเปล่ียนแผนบ่อย มีการก าหนดพื้นท่ีการจดัเก็บชดัเจน 
สามารถหาของไดง่้ายข้ึน ลดเวลาในการหาของไดร้วดเร็วข้ึน”  
  SP1 กล่าววา่ “ปัจจุบนัขอ้มูลแม่นย  าข้ึน 90 เปอร์เซ็นต ์ทั้งทุกกระบวนการตั้งแต่ ฝ่าย
วางแผนการผลิต ขอ้มูลตรงกนั พื้นท่ีนั้นก าหนดใหมี้ของอยา่งเดียว และมีการนบัสินคา้คงคลงั จาก
แต่ก่อนนบั 2-3 คร้ังต่อเดือน แต่ตวัเลขไม่ตรง  ทุกวนัน้ีนบัแค่คร้ังเดียวแลว้เอามาเทียบยอดคร้ังท่ี
แลว้กบัคร้ังน้ีเปอร์เซ็นตค์วามผดิพลาดนอ้ยมาก สมยัก่อนจ านวนเงินเยอะหลายสิบลา้นตอนน้ีเหลือ
หลกัหม่ืน และทุกวนัน้ีไม่ตอ้งนบัทุกวนัใชว้ธีิการสุ่มนบั วนัน้ี 10 รายการ ตรง สุ่มนบัโดยเร่ิมจาก
ของท่ีแพง วา่สินคา้คงคลงัตรงมั้ย เม่ือก่อนหยดุแลว้นบั แต่ปัจจุบนันบัไดเ้ลย บางทีเจอขอ้ผดิพลาด
ก่อนก็ตรวจสอบก่อนไม่ตอ้งรอนบัส้ินเดือน” 
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  SP2 กล่าววา่ “ขอ้ดีในปัจจุบนัคือ ขอ้มูลน่ีแม่น แม่นกวา่แต่ก่อนเยอะถา้เป็นเปอร์เซ็นต์
ก็ให ้90 เปอร์เซ็นตท์ั้งกระบวนการตั้งแต่กระบวนการวางแผนเองหรือผูบ้ริหารเองก็จะเห็นขอ้มูล
เหมือนกนัหมด เพราะขอ้มูลเช่ือมต่อกนั ส่วนเร่ืองของสินคา้คงคลงัก็ตรงมากข้ึนมีขอ้ผิดพลาด จาก 
5 -8 เปอร์เซ็นต ์เหลือแค่ 1 เปอร์เซ็นต ์เอง โดยสุ่มนบัตวัท่ีมูลค่าแพงก่อน พอเจอก็ยอ้นกลบัไปดูวา่
เป็นเพราะอะไร” 
   SP3  กล่าววา่ “สามารถดูขอ้มูลในระบบไดส้ามารถตอบไดเ้ลยวา่ ดูในระบบ SAP ได้
เลยค่ะ เพราะวา่ไดน้บัใหม้นัตรงแลว้ มีอุปกรณ์และโปรแกรมส าเร็จรูปมาช่วยในการควบคุมการ
จดัเก็บพื้นท่ี การบ่งช้ี ท าใหส้ามารถควบคุมในส่วนน้ีไดต้ั้งแต่การรับจ่ายและตดัขอ้มูลในระบบแบบ
ทนัทีก็เลยไม่มีผลกระทบกบัยอดเลยท าใหสิ้นคา้คงคลงัเราตรง เหมือนกบัวา่ใหร้ะบบท างานจุดน้ีก็
หายไป และพนกังานเองก็ตรวจสอบยอดสินคา้คงคลงัของตวัเองท าการโอนขอ้มูลของตวัเอง ตวัเอง
ท าถูกหรือไม่จะมา ทวนสอบกลบัอีกคร้ัง หลงัจากท่ีไดจ่้ายงานแลว้ตดัใบเบิกแลว้ก็จะเอารายการ
วตัถุดิบท่ีตวัเองเบิกไปมานบั บางทีก็จะดูวา่ตรงหรือไม่ในระบบ จะรู้เลยวา่งานมีเท่าไหร่ตรวจสอบ
ทุกวนั แบ่ง A, B, C จะดูไดว้า่ตรงไหนใครไม่ท า วา่เกิดจากอะไรท่ีช้ินส่วนหรือวตัถุดิบไม่ตรง นบั
สินคา้คงคลงัส้ินเดือนก็ง่ายข้ึนไม่ตอ้งมาทวนซ ้ าอีก เพราะถา้วนัน้ีนบัแลว้ขาดก็จะตามไดว้า่ขาดไป
เท่าไหร่ อยา่งไร ก็จะตามไดท้นัที”  
  ST1 กล่าววา่ “เห็นดว้ยกบั ST3 คือพอจ่ายไปแลว้ก็ตดั คนจ่ายก็จะไม่ลืม เพราะมนัตดั 
ณ เวลานั้นไดเ้ลย” 
  ST3 กล่าววา่ “ท าใหสิ้นคา้คงคลงัมองเห็นไดเ้ลย มองเห็นภาพเลย ณ ตอนนั้นคือจ่าย
ไปแลว้ก็จะมองเห็นไดเ้ลยสินคา้คงคลงัเราเหลือเท่าน้ี ดูตอนไหนก็ได”้ 
  ST4 กล่าววา่ “เห็นดว้ยกบั SP3 ในการท่ีพนกังานเคา้จะมีการทบทวนการตรวจนบั
ของตวัเอง ส้ินเดือนนบัสินคา้คงคลงัก็ง่ายข้ึนจะไดไ้ม่ตอ้งรีเช็คอีกไม่ตอ้งคน้หาอีกวา่ขอ้มูลหายไป
ไหนตั้งแต่เม่ือไหร่ยงัไง แต่ถา้เกิดวนัน้ีนบัเลยรู้วา่หายไปอยูท่ี่ไหนยงัไงเราก็เลิกตาม” 
 
ตารางท่ี 4-18  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE   มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  มีการนบั Cycle 
count โดยแบ่งตาม
เกรดวตัถุดิบ  

 
 

 
 

  
 

   
 

 
 
 

   
 

7 
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ตารางท่ี 4-18 (ต่อ)             
             
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

2.  ขอ้มูลสินคา้คง
คลงัในระบบ
ถูกตอ้งแม่นย  า
มากขึน 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

    7 
 

3.  หาของไดง่้าย
ลดเวลาในการ
ท างานนอ้ยลง 

    
 

       1 
 

4.  สามารถดูขอ้มูล
ไดท้นัที 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

     5 

 
  จากตารางท่ี 4-18  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้

โดย พบวา่ขอ้มูลสินคา้คงคลงัในระบบมีความถูกตอ้งแม่นย  ามากยิง่ข้ึนและมีการนบั Cycle count 
โดยแบ่งตามเกรดของวตัถุดิบซ่ึงผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวนอยา่งละ 7 คนจาก
จ านวนทั้งหมด 11 คน เท่ากนั คิดเป็นร้อยละ 63.63 รองลงมาเป็นการท่ีสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูล
ในระบบไดท้นัทีโดยผูใ้หข้อ้มูลใหค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวนทั้งหมด 5 คน คิดเป็นร้อย
ละ 45.45 และการหาของไดง่้ายลดเวลาในการท างานใหน้อ้ยลงมีผูใ้หค้วามคิดเห็นประเด็นน้ีจ านวน 
1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 
 8.  กระบวนการจัดการคลงัสินค้า 
  8.1  การจดัการคลงัสินคา้ มีปัญหา อุปสรรคอยา่งไรบา้ง  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “การจดัการดา้นคลงัสินคา้ เน่ืองจากระบบตอ้งมีระดบัสินคา้ท่ี
ปลอดภยั (Safety สินคา้คงคลงั)  จะตอ้งมีตอ้งมีไม่ต ่ากวา่ 2-3 วนั โดยมาตรฐานของแต่ละช้ินงาน
ส าเร็จรูป ถา้ช้ินงานไหนมีความเส่ียงสูง อาจจะตอ้งมีการเก็บสินคา้คงคลงัท่ีมากข้ึน อาจจะเป็น 3 วนั 
ข้ึนไปหรือ 5 วนั ข้ึนไป ปัญหาท่ีเกิดข้ึนแน่ ๆ คือ ปัญหาเร่ืองการจดัเก็บวา่เราใชพ้ื้นท่ีเท่าไหร่ในการ
จดัเก็บก็จะมีปัญหาเดียวกนักบัช้ินส่วนหรือวตัถุดิบเน่ืองจากเราใชพ้ื้นท่ีการจดัการ FIFO ก็จะมี
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ปัญหา และการจดัส่งไปใหลู้กคา้ก็จะมีปัญหาเกิดข้ึนบ่อยมาก คือส่งช้ินงานผดิ ส่งช้ินงานสลบั ช่วง
หลงั ๆ เห็นบ่อยมาก สลบัซา้ยขวา เพราะหมายเลขช้ินงานท่ีใกลเ้คียงกนั และการจดัเก็บเราใชค้น” 
  MM2 กล่าววา่ “ในอดีตเราจะไม่แจง้ลูกคา้ มีช้ินงานส าเร็จรูปเราก็ส่ง ถา้ไม่มีเราก็จะ
ไปหามาส่งใหไ้ด ้แต่วา่ถา้ใชว้ธีิปร้ินแลว้มาขีดลากสถานการณ์จดัส่ง ใชว้ธีิ Manual วนิยัของ
พนกังานถา้เคา้เหน่ือยเคา้ก็อาจจะไม่อยากท า เวลาขีดเคา้ก็จะรวบขีดคร้ังเดียวตอนเยน็ เราก็จะไม่รู้
สถานะวา่ ช้ินงานนั้นไดส่้งไปแลว้หรือยงั ในส่วนของการจดัเก็บตอ้งไปดูท่ีหนา้งานแลว้ก็สินคา้คง
คลงัการ์ด เพื่อท่ีจะท าใหก้ารนบันั้นร่นเวลา แต่ทั้งน้ีก็ข้ึนอยูก่บัวนิยัของพนกังาน ไม่มีก าหนด
ต าแหน่งการจดัเก็บของแต่ละลูกคา้ก็ไม่ชดัเจน ส่งผลต่อการจดัส่ง ส่งผดิ ส่งขาด ส่งเกิน” 
  MR1 กล่าววา่ “สินคา้คงคลงัท่ีมีอยูไ่ม่ตรงกบัในระบบ เน่ืองจากการจดัเก็บใชว้ธีิจ  าเอา 
ใชพ้นกังานรับผดิชอบเป็นจุด ๆ เคา้ก็จะรู้วา่ของเคา้อยูต่รงไหน ๆ ถา้เคา้ไม่มาก็ไม่รู้ คนท่ีมาท าแทน
ตอ้งเดินหา พวกป้ายก ากบัช้ินงานน่ีก็ไม่สนใจวา่มีหรือไม่มี ถา้มา 4 ลงั วา่เป็นพวกเดียวกนัมีป้ายกบั
มาใบนึงก็ไม่สนใจขอใหมี้ใบนึงก็โอเค พอตวัท่ีมีป้ายก ากบัถูกส่งไปแลว้ก็จะงงวา่ตวัน้ีคืออะไร ไม่รู้
วา่มนัส าคญั ไม่มีการบริการพื้นท่ีการจดัเก็บ หาไม่เจอถา้นอ้งคนท่ีดูแลไม่มาก็ไม่เจอ ไม่ไดจ้ดัการ
เร่ืองช่องส าหรับจดัเก็บ”  
  MR2 กล่าววา่ “สินคา้คงคลงัค่อนขา้งมีปัญหาตรงแค่ 50 เปอร์เซ็นต ์เพราะพื้นท่ีใน
การจดัเก็บไม่ ชดัเจน ไม่เป็นหมวดหมู่ ไม่มีการตรวจสอบงานท่ีมาจากฝ่ายผลิตท่ีรับเขา้มาเลย เวลา
บนัทึกรับก็เป็นแบบ Manual ท าใหมี้การผดิพลาดของขอ้มูลสูง ไม่สามารถตรวจสอบสินคา้คงคลงั
ไดท้นัทีตอ้งใหพ้นกังานไปเช็คซ ้ า เสียเวลา” 
  SP1 กล่าววา่ “ผมมีปัญหาเร่ืองพื้นท่ีการจดัเก็บพื้นท่ีในการวาง การค านวณพื้นท่ีใน
การวางสินคา้ ปัญหาเร่ืองคน พื้นท่ีไม่สามารถรู้ไดเ้ลยวา่ช้ินงานส าเร็จรูปจะเขา้มาหาเท่าไหร่ รอรับ
ตรงท่ี พื้นท่ีรับอยา่งเดียวเลยจะรู้ก็ตอนฝ่ายผลิตมาส่ง เราจะไม่รู้ล่วงหนา้ ไม่รู้ขอ้มูลวา่จะเก็บท่ีไหน
เวลาของเขา้มาก็เสียบ ไม่ไดก้  าหนดพื้นท่ี ถา้ส่งมาเกินก็จะไปกองกินพื้นท่ีอ่ืน การช้ีบ่งไม่มี มีก็ไม่
ตรงตามท่ีช้ีบ่ง พื้นท่ีมี ช้ีบ่งมี แต่ไม่ตรง เน่ืองจากสินคา้คงคลงัท่ีเกินมา ขอ้มูลมาเป็นแบบ Manual 
ไม่ชดัเจน แต่ละส่วนเองไม่รู้” 
  SP2 กล่าววา่ “ปัญหาคือ เม่ือก่อนก าหนดพื้นท่ีไวแ้ต่จากปัญหาท่ีเคยแจง้ไปในเร่ือง
การวางแผนผลิต ถา้แผนผลิตเกินกวา่ท่ีเราเตรียมไวม้นัก็จะไปกินพื้นท่ีพื้นท่ีอ่ืน บางทีเตรียมไวก้็ไม่
มาบางทีเตรียมพื้นท่ีไวก้็ไม่พอ การช้ีบ่งไม่ชดัเจน ช้ีบ่งมีแต่พื้นท่ีไม่ตรงกบัท่ีก าหนดไวเ้พราะปัญหา
เร่ืองสินคา้คงคลงัท่ีเกินมา” 
  SP3 กล่าววา่ “ช้ินงานก่ึงส าเร็จรูปจะลากมาเลยไม่รู้วา่ลากมาเท่าไหร่ บางทีมาหรือยงัก็
ไม่รู้ เพราะไม่มีอะไรท่ีจะบ่งบอกไดเ้ลย ใบสั่งการผลิตออกมาแค่ใบเดียว แต่ไม่มีเอกสารอ่ืน ๆ ท่ีจะ
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มาช่วยใหต้รวจสอบ ในการตรวจสอบก็ไม่ไดต้รวจนบัของจริง มองแค่จ  านวนกล่อง การตรวจสอบ
ไม่ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์เพราะใช ้Manual ใชค้น พนกังานแต่ละคนดูแต่รุ่นท่ีตวัเองดูแลจะรู้วา่ของ
ตวัเองมีปริมาณเท่าไหร่ ถา้เป็นของคนอ่ืนคนท่ีมาดูแทนก็เซ็นตอ์ยา่งเดียวพอรับเขา้ไปขอ้มูลก็ไม่
ตรง” 
 
ตารางท่ี 4-19  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัการคลงัสินคา้ 
  
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  ไม่มีการจดัแบ่ง
พืนท่ีในการจดัเก็บ
ท่ีชดัเจน มีการ
จดัเก็บหลายพื้นท่ี
ใช ้

 
 
 
 
 

 
 
 
 

  
 
 
 
 

 
 
 
 

  
 
 

    6 
 
 

2.  การลงบนัทึก
ขอ้มูลรับผดิพลาด
หรือไม่ไดบ้นัทึก 

  
 

   
 

  
 

    3 
 

3.  การลงขอ้มูลใน
ระบบท่ีล่าชา้ 

           1 
 

4.  หาของล าบาก
หาของไม่เจอเพราะ
ใหพ้นง.แต่ละพื้นท่ี
จ า 

           1 
 

5.  ไม่มีการก าหนด 
มาตรฐานเร่ืองการ 

           2 
 

ติดลาเบล             
6.  วนิยัของ
พนกังาน 

           2 

 
  จากตารางท่ี 4-19  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัการคลงัสินคา้พบวา่
ปัญหาและอุปสรรคหลกัดา้นการจดัการคลงัสินคา้ คือ การท่ีไม่มีการจดัแบ่งพืนท่ีในการจดัเก็บท่ี



91 

ชดัเจน มีการจดัเก็บหลายพื้นท่ีซ่ึงผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นในประเด็นน้ีมีจ านวนทั้งหมด 6 คน คิด
เป็นร้อยละ 54.54 ประเด็นรองลงมาคือปัญหาการลงบนัทึกขอ้มูลรับผดิพลาดหรือไม่ไดบ้นัทึกท่ีมี
ผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 นอกจากน้ีแลว้ปัญหาเร่ือง
การไม่มีการก าหนดมาตรฐานเร่ืองการติดลาเบลท าใหมี้การละเลยและวนิยัของพนกังานมีจ านวน 2 
คนเท่ากนั คิดเป็นร้อยละ 18.18  และการหาของล าบากหาของไม่เจอเพราะใหพ้นกังานดูแลเป็นคน
จดัเก็บไม่สามารถหาไดถ้า้คนท่ีดูแลไม่อยูมี่ผูใ้หค้วามคิดเห็นประเด็นน้ีเป็นอนัดบัถดัมาโดยมีจ านวน
ทั้งหมด 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั   
  8.2 หลงัจากท่ีน า Global MMOG/ LE   มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามคิดเห็น หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้ ในหวัขอ้น้ี ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “มีการก าหนดพื้นท่ีใหช้ดัเจนในการจดัเก็บ และพื้นท่ีชดัเจนระหวา่ง
ช้ินงานส าเร็จรูป (F/G) กบัฝ่ายผลิตและในพื้นท่ีส่วนของช้ินงานส าเร็จรูปไม่มีการช้ีบ่งหมายเลข
ช้ินงานแต่ละชนิด ไม่ไดถู้กระบุดว้ยป้ายก ากบัช้ินงาน ในอดีตส่งมา 10 ตวั ก็ส่งมาเป็นช้ินงาน
ส าเร็จรูป 10 ตวั และติดท่ีพาเลทวา่น่ีเป็นหมายเลขช้ินงานน้ี 10 ตวั ตอนหลงัมีการเร่ิมระบบบาร์โคด้
เพราะเจอปัญหาส่งช้ินส่วนส าเร็จรูปผดิบ่อย โดยเร่ิมมีการตรวจสอบตั้งแต่กระบวนการผลิตท่ีมี
ออกมาจากฝ่ายผลิตโดยท่ีจะตอ้งติดป้ายบาร์โคด้เลยทนัทีเพื่อช้ีบ่งหมายเลขช้ินงาน ส่งมาจากฝ่าย
ผลิตไลน์ไหน โดยตอ้งมีการติดช้ีบ่งทุกกล่อง นอกจากน้ีตอ้งมีป้ายก ากบัท่ีพาเลทอีกอนั เพื่อเป็นการ
ยนืยนั หลงัจากท่ีแผนกคลงัสินคา้รับมาก็จะแยกเม่ือก่อนจะมีการปนกนัของช้ินงานหลายประเภท 
ตอนน้ีมีการแยกใหช้ดัเจนมากยิง่ข้ึน” 
  MM2 กล่าววา่ “เป็นผลทางตรง เพราะมีป้ายก ากบัช้ินงานส าเร็จรูปและมีบาร์โคด้
สแกนก็จะเป็นผลพลอยไดว้า่ช้ินงานส าเร็จรูปตวัไหนมนัขาดหายไปหรือไม่สามารถส่งใหลู้กคา้ได้
พนกังานวางแผนไม่ตอ้งไปลงหรือใชว้ทิยุเพื่อจะถามวา่วนัน้ีมีปัญหาอะไรมั้ย โดยสามารถดูไดจ้าก
ระบบเลย” 
  MR1 กล่าววา่ “มีการรับโดยใช ้Hand held มีการบริหารการจดัเก็บวา่ตวัน้ีมนัเก็บท่ี
ไหน จ านวนเท่าไหร่ (ก าหนดช่องในการจดัเก็บ) ทุกกล่องทุกพาเลทมีป้ายก ากบัร้อยเปอร์เซ็นต ์หรือ
วา่มีการช้ีบ่งท่ีชดัเจน ท าใหท้  างานง่ายข้ึนเวลาเตรียมสินคา้ เวลาแจกจ่าย”  
  MR2 กล่าววา่ “สินคา้คงคลงัช้ินงานส าเร็จรูปค่อนขา้งตรงกบัในระบบ มีการจดัสรร
พื้นท่ีในการจดัเก็บท่ีชดัเจนมากข้ึน มีการตรวจสอบงานท่ีมาจากฝ่ายผลิตก่อนทุกคร้ังก่อนการรับเขา้
มีการบนัทึกรับงานโดยใชบ้าร์โคด้สแกนขอ้มูลก็จะถูกส่งเขา้ไปในระบบเลยทนัทีไม่ตอ้งน ามาคีย ์
ความผดิพลาดนอ้ยลง เน่ืองจากมีการท าเป็นอตัโนมติัเขา้ระบบเลย สามารถตรวจสอบสินคา้คงคลงั
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ไดท้นัทีจากในระบบ ท าใหส้ามารถรู้ไดว้า่รอบในการส่งแต่ละลูกคา้เป็นอยา่งไร สินคา้คงคลงัท่ีมีอยู่
จะสามารถจดัส่งใหก้บัลูกคา้ไดไ้ปจนถึงวนัไหน”  
  SP1 กล่าววา่ “ตอนน้ีเรารู้ขอ้มูลล่วงหนา้วา่ทางฝ่ายวางแผนฝ่ายผลิตเคา้มีแผนผลิต
อะไรมัง่เราสามารถดูในระบบไดเ้ราจะเห็นวา่มีอะไรเขา้มามัง่ เราสามารถเตรียมพื้นท่ีเตรียมอุปกรณ์
ไวไ้ดเ้ลยล่วงหนา้ มีการก าหนดพื้นท่ีชดัเจนวา่วตัถุดิบน้ีจดัเก็บท่ีไหน มีการก าหนดรอบเวลาในการ
ส่ง วตัถุดิบของผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ ลดจ านวนคนลงได ้เน่ืองจากมีการจดัอยา่งเป็นระเบียบ
ตามพื้นท่ีท่ีก าหนดจึงไม่จ  าเป็นตอ้งใชค้นเยอะในการจดัเก็บ มีการบนัทึกเป็นขอ้มูลแบบอตัโนมติั 
โดยการสแกนบาร์โคด้เขา้ระบบ วตัถุดิบเองก็อยูใ่นปริมาณท่ีก าหนดไม่มากเกินความตอ้งการ
เน่ืองจากมีการบริหารจดัการเร่ืองรอบเวลา ในการส่งของผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีชดัเจน
สามารถรู้ไดล่้วงหนา้และมีเวลาจดัเตรียมพื้นท่ีในการจดัเก็บ ขอ้มูลถูกตอ้งตรงกนักบัวตัถุดิบจริง
มากข้ึน เน่ืองจากมีการสแกนบาร์โคด้เขา้ไปในระบบเลย ไม่ไดคี้ย ์Manual เหมือนเดิม”  
  SP2 กล่าววา่ “ปัจจุบนัเราสามารถท่ีจะตอ้งเคลียร์พื้นท่ีได ้และรู้ชดัเจนวา่แต่ละพาร์ท
เขา้มาตามท่ีแผนท่ีมีการแจง้มา และมีการแจง้ช่องท่ีจดัเก็บท่ีชดัเจนในส่วนของการจดัเก็บแต่ก่อนไม่
ชดัเจนเพราะมีปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมากเกิน”   
  SP3 กล่าววา่ “หลงัจากท่ีน าระบบมาใชส้ติกเกอร์มีป้ายก ากบัช้ินงานส าเร็จรูปวา่คุณส่ง
อะไรมีงานมามั้ย ถา้ไม่มาหรือวา่ถา้ไม่ติดก็จะไม่รับตีกลบัไปท าเอกสารมาใหเ้รียบร้อย มีใบส่ง มี
สติกเกอร์ท่ีติดตามกล่องวา่จ านวนเท่าไหร่ สติกเกอร์ท่ีติดตามใบน าส่งจะติดวา่ใบสั่งผลิตใบน้ีมีส่ง
มาเท่าไหร่ เป็นทั้งกอ้น ก็จะเห็นเป็นยอดทั้งกอ้นก็จะมา มีการตรวจสอบวา่ตรงกนัหรือเปล่า ร้อย
เปอร์เซ็นตจ์ริงหรือไม่ก็มานบัก็มาสแกนก่อนจดัเก็บเขา้พื้นท่ี เพราะใชส้ติกเกอร์บาร์โคด้เหมือนกนั
โดยสแกนไปท่ีใบสั่งผลติและไปเก็บท่ีไหน ถึงจะไม่สแกนก็ไดแ้ต่ตอ้งใชโ้ปรแกรมในการจดัเก็บ 
ถา้สแกนขอ้มูลกจ็ะเป็นปัจจุบนั และถา้จะตอ้งมีการโอนถ่ายขอ้มูลก่อนตอ้งติดบาร์โคด้มา
เช่นเดียวกนั” 
  ST4 กล่าววา่ “จะคลา้ยๆเหมือนตอนรับโดยฝ่ายผลิตจะสแกนเก็บขอ้มูลของแผนกเคา้
ก่อน แลว้พนกังานเราก็จะสแกนรับจากฝ่ายผลิตมาท่ีห้องเราอีกทีนึง” 
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ตารางท่ี 4-20  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/LE มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1  มีการระบุพื้นท่ี
รับและพื้นท่ีจดัเก็บ
วตัถุดิบท่ีชดัเจน 

 
 

 
 

 
 

 
 

   
 

    7 

2.  มีการสแกนรับ
สินคา้จาก 
Production 

 
 

  
 

 
 

 
 

  
 

    5 
 

3.  ท างานง่ายข้ึน
เวลาเตรียมสินคา้ 

           
 

1 
 

4.  มีการติดป้ายช้ี
บ่งท่ีชดัเจน 

 
 

 
 

   
 

  
 

    6 
 

5.  ใชค้นนอ้ยลง            1 
6.  สามารถดูขอ้มูล
ในระบบไดเ้ลย 

     
 

      3 

 
  จากตารางท่ี 4-20  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้

โดยผลการปรับปรุงพบวา่การระบุพื้นท่ีรับและพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบท่ีชดัเจนเป็นการปรับปรุงท่ีผูใ้ห้
ขอ้มูลมีความคิดเห็นมากท่ีสุดคือจ านวนทั้งหมด 7 คน คิดเป็นร้อยละ 63.63 รองลงมาคือการติดป้าย
ช้ีบ่งท่ีชดัเจนโดยมีผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 54.54 จากนั้น
เป็นการปรับปรุงโดยมีการสแกนรับสินคา้จากฝ่ายผลิตโดยผูใ้หข้อ้มูลท่ีมีความคิดเห็นในประเด็นน้ี
จ านวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 45.45 นอกจากน้ีแลว้ยงัมีผูใ้หข้อ้มูลใหค้วามคิดเห็นสามารถดูขอ้มูลใน
ระบบไดเ้ลยอีกจ านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 และผูใ้หข้อ้มูลท่ีมีความคิดเห็นวา่มีการใชค้น
นอ้ยลงและท างานง่ายข้ึนในการเตรียมสินคา้จ านวนอยา่งละ 1 คน 9.09 ตามล าดบั 

 9.  ความถูกต้องของข้อมูลคลงัสินค้าในระบบกบัของจริง 
  9.1  ความถูกตอ้งของขอ้มูลคลงัสินคา้ในระบบกบัของจริงเป็นอยา่งไร มีปัญหาและ
อุปสรรคอยา่งไร  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
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  MM2 กล่าววา่ “ความถูกตอ้งของสินคา้คงคลงัช้ินงานส าเร็จรูปจะมีปัญหาและมีค่าต ่า
มาก เน่ืองจากวา่ไม่มีระบบร้อยละ 60-70 และก็ช้ินงานท่ีติดแต่ละวนัในเร่ืองของตวัสินคา้คงคลงัก็
จะสูงมีปริมาณสูงคือ ฝ่ายผลิตกบัฝ่ายวางแผนไม่สามารถเอาขอ้มูลแทจ้ริงไปวางแผนได ้คือเรามี
ช้ินงานส าเร็จรูปหรือไม่มี เราไม่แม่นเคา้ก็จะผลิตเผือ่ไว ้พอเผื่อไวสิ้นคา้คงคลงั ก็จะเยอะคือเรา
อาจจะผลิตช้ินงานท่ีไม่ตอ้งการ อาจจะท าใหมี้ส่งผลกระทบ คือ พื้นท่ีในการจดัเก็บไม่พอ พอพื้นท่ี
ไม่พอท าอยา่งไร ก็ไปเก็บท่ีอ่ืน พอไปเก็บท่ีอ่ืนก็หาไม่เจอเป็นเร่ืองของปัญหาท่ีมนัต่อเน่ืองกนัมา ซ่ึง
ถา้เราจดัการขอ้มูล ขอ้มูลไดอ้ยา่งแม่นย  า สินคา้คงคลงั มีอยูแ่น่นอน ก็จะน าไปวางแผนไดถู้กตอ้ง 
ฝ่ายผลิตก็จะตอ้งผลิตใหไ้ดต้ามแผน ความถูกตอ้งก็จะมากข้ึน หางานก็ง่าย”  
  MR1 “ขอ้มูลไม่ตรงขนาดเราบอกวา่เรานบัทุกวนั พนกังานรับมาไม่คียเ์ขา้ คียเ์ขา้ไป
ซ ้ า บางทีมีความผดิพลาดของขอ้มูลมีของ แต่ สินคา้คงคลงั บอกเป็นศูนยแ์ต่บางที สินคา้คงคลงั 
บอกเป็นมีเป็นร้อยแต่ของจริงไม่มี ก็จะมีปัญหากบัพนกังานวางแผนผลิตบ่อย มาจากท่ีไดข้อ้มูลท่ีไม่
ดีไม่ถูกตอ้ง ทุกวนัน้ีไม่ค่อยมีปัญหากนัเท่าไหร่” 
  MR2 กล่าววา่ “เน่ืองจากการคียข์อ้มูลเขา้ระบบเป็นแบบ Manual ท าใหเ้กิดความ
ผดิพลาด และความถูกตอ้งแม่นย  าอยูท่ี่ร้อยละ 60-70 และไม่มีพื้นท่ีจดัเก็บท่ีชดัเจน” 
  SP1 กล่าววา่ “เม่ือก่อนจดบา้งไม่จดบา้ง เหน่ือยบา้งก็มี พนกังานท าไม่ทนั ไม่รู้
หมายเลขช้ินงานก็บนัทึกไม่ได ้ใชค้นเยอะ อนัน้ีตวัไหน ใชค้นจด 1 คน และใชค้นรับอีกคน และใช้
คนจดัเก็บอีกคน อยา่งนอ้ย 4 คน ใชค้นเยอะ พนกังานไม่อยากมาท างาน” 
  SP2 กล่าววา่ “เม่ือก่อนจดบา้งไม่จดบา้ง บนัทึกไม่ทนับา้ง คนบนัทึกไม่รู้พาร์ทก็
บนัทึกไม่ได”้ 
  SP3 กล่าววา่ “สินคา้คงคลงั ท่ีมีอยูค่่อนขา้งแตกต่างไม่สามารถดูไดใ้นระบบ ตอ้งลง
ไปตรวจนบัของจริงซ ้ าอีกคร้ังทุกคร้ังท่ีมีการร้องขอขอ้มูล”  
 
ตารางท่ี 4-21  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นความถูกตอ้งของขอ้มูลคลงัสินคา้ในระบบ 
   กบัของจริง 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  ตวัเลขสินคา้คง
คลงัไม่ตรง ความ
ถูกตอ้งต ่า 

 
 

  
 
 

 
 

  
 

 
 
 

 
 

 
 

  4 
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ตารางท่ี 4-21 (ต่อ)             
             
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
2.  การบนัทึก
ขอ้มูลเขา้ในระบบ
เป็น Manual มี
ความผดิพลาด 

    
 

 
 

 
 

     4 
 

3.  พื้นท่ีจดัเก็บไม่
ชดัเจน 

           1 

  
  จากตารางท่ี 4-21  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นความถูกตอ้งของขอ้มูล
คลงัสินคา้ในระบบกบัของจริงพบวา่ปัญหาหลกัคือตวัเลขสินคา้คงคลงัไม่ตรง ความถูกตอ้งต ่าและ
การบนัทึกขอ้มูลเขา้ในระบบเป็นแบบ Manual ท าใหเ้กิดความผดิพลาดโดยผูใ้หข้อ้มูลไดใ้หค้วาม
คิดเห็นในทั้งสองประเด็นน้ีเป็นจ านวนอยา่งละ 4 คนเท่ากนั คิดเป็นร้อยละ 36.36 และอีกปัญหาเร่ือง
พื้นท่ีจดัเก็บไม่ชดัเจนก็มีผูใ้ห้ความคิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 
  9.2 หลงัจากท่ีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามคิดเห็น หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้ ในหวัขอ้น้ี ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “มีระบบตรวจสอบบาร์โคด้ท่ีเราตอ้งจดัเตรียมและจดัส่งใหลู้กคา้ไวท่ี้
พาเลทท่ีเราจะส่งช้ินงานส าเร็จรูปใหลู้กคา้ เราจะมีการนบั Cycle count เหมือนกนัเพื่อยืนยนัจ านวน
ใหต้รงกนักบัในระบบจะท าทั้งวตัถุดิบและช้ินงานส าเร็จรูป แต่ท่ีแตกต่างคือช้ินงานส าเร็จรูปจะ
สามารถท า Cycle count ไดทุ้กวนั เพราะวา่ช้ินงานส าเร็จรูปมีการเคล่ือนไหวตลอดเวลา 
เพราะฉะนั้น เราจะมี Cycle count เพื่อนบัวา่เรามีสต็อคอยูเ่ท่าไหร่แลว้ เพื่อใหค้วามแม่นย  ามากข้ึน
และง่ายข้ึน รู้วา่ควรจะเก็บช้ินงานส าเร็จรูปตวัไหนไวใ้นปริมาณเท่าไหร่ดีข้ึนมากแม่นย  ามากข้ึน 
ก าหนดพื้นท่ีท่ีวา่อะไรอยูต่  าแหน่งไหน มีป้ายก าหนดชดัเจน แต่ละช้ินงานจะมีป้ายก ากบัของตวัเอง
อยา่งชดัเจน” 
  MM2 กล่าววา่ “ความถูกตอ้งของช้ินงานส าเร็จรูป (F/G) ก็จะอยูท่ี่ 98 ข้ึนมาเชิงของ
การจดัการก็ง่ายข้ึน และการคน้หาขอ้มูลตวัท่ีมนัผดิพลาดไปหรือมีความแปรปรวนกเ็ร็วแลว้การ
ปรับแผนก็จะเร็วข้ึนโดยท่ีให้เราสามารถมีเวลาในการจดัการกบัมนัซ่ึงมนัก็จะร่นเร่ืองของระยะเวลา
ในการปรับปรุงแกไ้ขได ้กระชบัมากข้ึนเร็วข้ึนและแม่นย  าข้ึน” 
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  MR1 กล่าววา่ “ความถูกตอ้งมากข้ึน ประมาณ 98-99 แต่ก่อนร้อยละ 50 ไม่ถึง 20 ของ
มี 100 แต่บอก 70 คือมีแต่ไม่ตรงตามจ านวนจริง คือดูในระบบก็เช่ือไดเ้ลย มีหลายสาเหตุ เม่ือก่อน
คียซ์ ้ าซอ้น แต่ตอนน้ีไม่ไดคี้ยแ์ลว้ใชว้ธีิสแกนบาร์โคด้แทน” 
  MR2 กล่าววา่ “มีความถูกตอ้งแม่นย  าของขอ้มูล 98 เปอร์เซ็นต ์เน่ืองจากเป็นการ 
สแกนบาร์โคด้เขา้ระบบแบบอตัโนมติัมีการจดัการพื้นท่ีจดัเก็บท่ีชดัเจนข้ึน”  
  SP1 กล่าววา่ “กระบวนการนอ้ยลง ทุกวนัน้ีใครมาก็สามารถสแกนได ้เพราะใชเ้คร่ือง
ในการสแกนใชเ้พียง 1 คน รับแลว้ก็สแกนเขา้ไปเก็บตามช่องท่ีจดัเก็บไดเ้ลยใชค้นนอ้ยลง ใชร้ะบบ
เขา้มาทุกอยา่งราบร่ืน พนกังานมีความสุขอยากมาท างานแต่ก่อนน่ีไม่อยากมา เม่ือไหร่จะจบวนัซกัที 
มีรอยยิม้” 
  SP2 กล่าววา่ “ทุกวนัน้ีใชส้แกนไดเ้ลย เพราะทุกคนสามารถใชเ้คร่ืองสแกนได ้เด๋ียวน้ี
ใชค้นนอ้ย ขอ้มูลชดัเจนมีความรวดเร็วในการปฏิบติังานหางานไดง่้าย เด๋ียวน้ีดูในระบบรู้เลยมีของ
จริงไม่มีจริง ” 
  SP3 กล่าววา่ “ตอนน้ี สินคา้คงคลงั อาจจะยงัไม่ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์แต่มีความแม่นย  า
มากข้ึน” 

 
ตารางท่ี 4-22  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/LE   มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  ขอ้มูลมีความ
ถูกตอ้งแม่นย  ามาก
ยิง่ข้ึน 

 
 
 

   
 
 

 
 
 

   
 

 
 

  6 
 
 

2.  มีการก าหนด
พื้นท่ีจดัเก็บอยา่ง
ชดัเจน 

    
 

       3 
 

3.  ลดขั้นตอนการ
ท างานใหน้อ้ยลง 

      
 

     1 
 

4.  สามารถดูขอ้มูล
ในระบบไดท้นัที 

     
 

      2 
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  จากตารางท่ี 4-22 ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้
พบวา่มีการปรับปรุงเร่ืองขอ้มูลมีความถูกตอ้งแม่นย  ามากยิง่ข้ึนโดยผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นใน
ประเด็นน้ีเป็นจ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 54.54 รองลงมาเป็นการปรับปรุงการก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บ
ท่ีชดัเจนโดยมีผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 นอกจากน้ี
แลว้ยงัสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบไดท้นัทีซ่ึงมีผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นในประเด็นน้ี
จ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 18.18 และลดขั้นตอนการท างานใหน้อ้ยลงอีกจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อย
ละ 9.09 ตามล าดบั  
 10.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทีใ่ช้ในการจัดเตรียมสินค้าและการจัดส่ง 
  10.1  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการจดัเตรียมสินคา้และการจดัส่งของท่านก่อนการ
ประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เป็นอยา่งไร 
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “เม่ือก่อนรับช้ินงานส าเร็จรูปจากฝ่ายผลิต ไม่มีป้ายก ากบับ่งช้ี เราก็จะ
ใชล้กัษณะป้ายก ากบัท่ีรูปร่างลกัษณะท่ีพนกังานจ าได ้ไม่มีการตรวจสอบดว้ยระบบ การจดัเก็บและ
การจดัส่งใชท้กัษะของคนลว้น ๆ ซ่ึงการจดัส่งระบบนั้นมนัจะมีการ ความผิดพลาด ตลอดเวลา โชค
ดีช่วงนั้นยงัไม่มีระบบ Sequence เราก็จะใชว้ธีิการแจง้กบัลูกคา้วา่มีปัญหาช้ินงานส าเร็จรูป ความ
ผดิพลาด จะมีการน าช้ินงานส าเร็จรูปไปเปล่ียนหรือลูกคา้สามารถดึง ช้ินงานส าเร็จรูปตวัถดัไป
ท างานได ้แต่ปัญหาน้ีเจอเยอะและบ่อยลูกคา้เองเราเองก็จดัการกนัไม่ไหว” 
  MM2 กล่าววา่ “จุดหน่ึงท่ีเราจะลดก็คือเราจะลดขั้นตอนของความผดิพลาด อดีตคือ
ความผดิพลาด ก่อนเราก็ใชค้นหลงัเราก็ใชค้น วา่อดีตก่อนเราใชค้นและก็ใชก้ารนบัอะไรต่าง ๆ ก็คือ
ใชพ้นกังานนบัจ านวนของ จดัของ แลว้ก็มาขีดถูกกบัตวัเอกสารวางบิล  มนัไม่รู้วา่รอบท่ีส่งไปนั้น
ตวัไหน ส่งไปแลว้ ตวัไหนยงัไม่ส่ง มนัก็จะไม่มีตวัอะไรท่ีเป็นการแจง้หรือสัญญาณวา่ช้ินงาน
ส าเร็จรูปท่ีจะเตรียมส่งตวัไหนรายการรวมมนัเป็นอยา่งไร คือตอ้งไปดูถา้ลืมขีดในกระดาษก็จะบอก
วา่ช้ินงานน้ียงัไม่ไดจ้ดัหรือเป็นการเพิ่มระยะเวลาในการคน้หาวา่ หาส่ิงผดิปกติวา่ตวัไหนท่ียงัไม่ได้
ส่ง อนันั้นคือปัญหา” 
  MR1 กล่าววา่ “เม่ือเวลาจะส่งของจะไดข้อ้มูลเป็น Excel file ก็มาแปะหนา้จอแปะท่ี
บอร์ด แลว้ก็ไปจดัของ พอไดข้องมาก็มาวงกลม พอวงกลมเสร็จก็ส่งมองเราก็จะขีดทบัเป็นแบบ 
Manual เม่ือก่อนไปถึงตอ้งไปเขา้แถวขอจากทางการตลาดในการส่งขอ้มูลใหพ้นกังานเตรียมไปจดั” 
  SP1 กล่าววา่ “จะใชว้ธีิการจดและปร้ินลงกระดาษ A3, A4 ใชป้ากกาขีด ในการจดั
ช้ินงานไม่สามารถมองเห็นไดว้า่งานขายไปแลว้หรือยงั ตอ้งถามพนกังานท่ีท างาน ณ จุดนั้นอยา่ง
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เดียว ไม่มีป้ายท่ีชดัเจน ขอ้มูลล่าชา้มากวา่จะรู้วา่ขายออกไปเท่าไหร่ เม่ือไหร่ ตอ้งเดินไปดูหนา้งาน
ถึงจะรู้”  
  SP2 กล่าววา่ “แต่ก่อนก็จดใชป้ร้ินท ์A3 แลว้ใชป้ากกามาร์คเอา” 
  SP3 กล่าววา่ “เม่ือก่อนเคร่ืองมือท่ีใชจ้ะมี Hand lift, Fork lift, คอมพิวเตอร์, บอร์ด แต่
ก่อนเป็น Manual ก็ยงัไม่มี Hand held เพิ่งจะมาใชพ้ร้อมกนั” 
 
ตารางท่ี 4-23  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นความถูกตอ้งของขอ้มูลคลงัสินคา้ในระบบ 
   กบัของจริง 
  
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  ลงบนัทึกการรับ
สินคา้ดว้ยวธีิการ
แบบ Manualท าให้
ขอ้มูลผดิพลาด 

 
 
 

          6 
 
 

2.  ไม่มีการ
ตรวจสอบความ 
ถูกตอ้งของลาเบล 

           1 
 

3.  ขอ้มูลล่าชา้            1 
4.  ไม่ทราบ
สถานะการ
เตรียมการจดัส่ง 

           1 

 
  จากตารางท่ี 4-23  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้
ในการจดัเตรียมสินคา้ และการจดัส่งพบวา่ปัญหาและอุปสรรคหลกัคือการลงบนัทึกการรับสินคา้
ดว้ยวธีิการแบบ Manual ท าใหข้อ้มูลผดิพลาดโดยมีผูใ้หข้อ้มูลท่ีใหค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวน 
6 คน คิดเป็นร้อยละ 54.54 รองลงมาเป็นปัญหาเร่ืองไม่มีการตรวจสอบความถูกตอ้งของลาเบล
ปัญหาขอ้มูลล่าชา้และไม่ทราบสถานะการเตรียมการจดัส่งโดยผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นในประเด็น
ทั้งสามน้ีเป็นจ านวนอยา่งละ 1 คน คิดเป็นร้อ่ยละ 9.09 ตามล าดบั 
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  10.2  หลงัจากท่ีน า Global MMOG/LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามคิดเห็น หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มา

ประยกุตใ์ชแ้ลว้ ในหวัขอ้น้ี ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “มีการน าวธีิการตรวจสอบความถูกตอ้งดว้ยบาร์โคด้ ขยายจากช้ินงาน
ส าเร็จรูปท่ีมีการจดัส่งแบบ Sequence มาใชก้บัช้ินงานส าเร็จรูปท่ีเป็นล็อต รวมทั้งช้ินงานท่ีเป็น
กล่องต่าง ๆ ท่ีรวมเป็นกล่อง มีระบบการตอบสอบและแสดงผลการจดัเตรียมผา่นทางจอเพื่อ
แสดงผลใหเ้ห็นชดัเจน” 
  MM2  กล่าววา่ “ดว้ยระบบ MMOG จะก าหนดวา่ในตวัเร่ืองของขอ้มูล 862 (ค าสั่งซ้ือ) 
ซ่ึงจะเป็นตวัไฟลท่ี์เป็นขอ้มูลท่ีเป็นความตอ้งการของลูกคา้ วา่เคา้ตอ้งการรายการของช้ินงาน
ส าเร็จรูปอะไรบา้ง ก็จะมีตวัรายการแลว้ก็และช่วงระยะเวลาท่ีจดั ก็จะสามารถแสดงสถานะออกมา
วา่มนัติดปัญหาอะไรบา้ง โดยมีสัญลกัษณ์สีเขียวและแดง ก็จะมีทุกวนั ทุกจุดของการจดัเตรียม
ช้ินงาน สามารถแสดงใหเ้ห็นสถานะวา่ช้ินงานตวัไหนมนัปกติ  ส่วนท่ีเพิ่มมาก็จะเป็นตวัสแกนเนอร์ 
จอ เพื่อจะมาแสดงสถานะของการจดัส่งหรือวา่สถานะของช้ินงานส าเร็จรูปตวัไหนท่ีมนัสุ่มเส่ียง ตวั
น้ีมีความส าคญั เพราะวา่การแกไ้ขไม่ทนัท่วงทีในจุดน้ีจะท าใหไ้ม่มีช้ินงานส าเร็จรูปส่งใหก้บัลูกคา้
เลย  และท าใหไ้ลน์ของลูกคา้ตอ้งหยดุการผลิตได ้ซ่ึงจะตอ้งเสียค่าปรับ ค่าใชจ่้ายเยอะแยะเลยท่ี
ลูกคา้จะปรับเรา ซ่ึงการจดัการใหร้ะดบัสินคา้คงคลงัขั้นต ่ามีความถูกตอ้งท่ีสูงข้ึนจะตอ้งใชร้ะบบ
เพื่อลดความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจากตวัช้ินงานส าเร็จรูปและตวัจ านวนสินคา้คงคลงั”  
  MR1 กล่าววา่ “ตอนน้ีเรามีระบบวางแผนและแผนในการจดัส่งก็จะไปดึง 862 ออกมา 
พนกังานก็จะปร้ินทต์ามรอบเวลาการจดัส่งแลว้ก็ไปจดังานไดเ้ลย จดัของเสร็จก็แผนกขนส่ง เสร็จก็ 
สามารถอพัเดทไดเ้ลยวา่ส่งแลว้หรือยงั ตวัไหนยงัไม่ส่ง ตวัไหนติดปัญหาสามารถดูสถานะไดเ้ลย 
ผมก็เปิดดูท่ีโตะ๊ไดเ้ลย คือเห็นสถานะ ส่วนท่ีเพิ่มข้ึน คือตวัโปรแกรมท่ีเป็นจอตวัน้ีแค่มีการอพัเดท
ขอ้มูลวา่สถานะเป็นอยา่ไง ส่งแลว้หรือยงั อนัไหนยงัไม่ส่ง ขอ้มูลเอามาเปรียบเทียบวา่มีอะไรท่ี
จะตอ้งจดัส่งบา้ง เอามาตั้งไวเ้วลาท่ีพนกังานมาจดัเตรียม พนกังานก็จะเห็นสถานะวา่ตวัไหนท่ีจดั
แลว้ หรือวา่ตวัไหนท่ียงัไม่ไดจ้ดั ก็เห็นสถานะ พอเตรียมเสร็จแลว้ก็จะมีตวัหน่ึงเรียกวา่  Bar code 
validation เวลาใหพ้นกังานไปจดัเตรียมเราไม่รู้วา่เคา้เตรียมมาถูกหรือไม่ถูก ก็จะมีตวั Hand held ไป
สแกนเทียบกบัค าสั่งซ้ือของลูกคา้โดยพอสแกนเขา้ไปก็จะบอกวา่ค าสั่งซ้ือน้ีตอ้งการตวัอะไร 
จ านวนเท่าไหร่ เสร็จแลว้ก็ไปสแกนท่ีของจริง สแกน 2 ป้าย คือ ป้ายก ากบัช้ินงานส าเร็จรูปของ
บริษทัเราเทียบกบัป้ายก ากบัช้ินงานส าเร็จรูปของลูกคา้ (AAT) มนัจะข้ึนมาวา่ถูกตอ้ง ถา้ไม่ถูกตอ้ง
ระบบก็จะแสดงวา่ไม่ถูก โดยท่ีสแกนยงัไงก็จะไม่สามารถด าเนินการต่อไปได ้ตอ้งไปน าตวัท่ี
ถูกตอ้งมาอยา่งเดียวเท่านั้น” 
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  MR2 กล่าววา่ “มีการปรับปรุงโปรแกรมใหเ้ป็นแบบบาร์โคด้มีจอแสดงสถานะวา่
ช้ินงานส าเร็จรูปเบอร์น้ีอยูท่ี่ไหน ส่งแลว้รอบไหน สินคา้คงคลงั เหลือเท่าไหร่ มีการออกเอกสารใบ
แจง้หน้ี (Invioce) ไปแลว้หรือยงั ใชเ้ป็นแบบสแกนบาร์โคด้เขา้ระบบทนัที ไม่ตอ้งเสียเวลาคีย ์และ
ท าใหค้วามถูกตอ้งมีมากข้ึน”  
  SP1 กล่าววา่ “มีความแม่นย  ากวา่ เร็วกวา่ มองเห็นไดเ้ร็วกวา่ มีจอ สามารถมองเห็น
ขอ้มูลไดทุ้กคนแมก้ระทัง่ผูบ้ริหาร สามารถมองเห็นวา่ช้ินงานไดข้ายไปแลว้หรือยงั ตอนก่ีโมง ถา้
ขายแลว้สินคา้คงคลงัออกไปเม่ือไหร่ ก่ีโมง สะดวกมากเลย ไม่ตอ้งเดินไปไกล ชดัเจน ง่าย รวดเร็ว 
แม่นย  า มีป้ายบอกชดัเจน” 
  SP2 กล่าววา่ “ตอนน้ีใชร้ะบบสแกนเอา ดีกวา่ ไวกวา่ แม่นกวา่ ขอ้มูลมองเห็นไดง่้าย
กวา่ มากเลยครับ ตวัทีวแีต่ก่อนน่ีเห็นเฉพาะผูป้ฏิบติัไม่เห็น ทุกวนัน้ีผูป้ฏิบติัก็เห็น ผูบ้ริหารก็เห็นรู้
วา่ช้ินงานส าเร็จรูปตวัน้ีขายไปรึยงั สรุปชดัเจน แม่นย  า ง่ายและรวดเร็ว” 
  SP3 กล่าววา่ “เคร่ืองมือท่ีใชก้็จะมี Hand held, จอ, โปรแกรส าเร็จรูปเหมือนคลงั
วตัถุดิบ ท าเหมือนกนัหมดเลย แต่ก่อนมองไม่เห็นมีแต่บอร์ดขีดเคร่ืองหมายถูกบนเอกสารเอา
บางคร้ังก็ยงัไม่ไดขี้ดเพราะลืม แต่ตอนน้ีจอบอกไดเ้ลย ท าใหเ้ห็นสถานะไดเ้ลยเพราะมีโปรแกรมเขา้
มาช่วย” 
 
ตารางท่ี 4-24  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE   มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  มีการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของ
ลาเบลโดยการใช้
สแกน 

           3 

2.  มีความแม่นย  า            3 
3.  ท างานได้
รวดเร็วข้ึน 

           1 

4.  สามารถดูขอ้มูล
ในระบบไดท้นัที 

 
 

 
 

 
 

 
 

  
 

     7 
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  จากตารางท่ี 4-24  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการจดัเตรียมสินคา้ และการจดัส่งพบวา่ส่ิงท่ีปรับปรุงอยา่งเห็นไดช้ดั
คือการท่ีสามารถท่ีจะดูขอ้มูลสถานะการจดัเตรียมการจดัส่งผา่นระบบและจอทีวไีดท้นัทีโดยมีผูใ้ห้
ขอ้มูลท่ีมีความคิดเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวนทั้งหมด 7 คน คิดเป็นร้อยละ 63.63 รองลงมาคือมี
การตรวจสอบความถูกตอ้งของลาเบลโดยการใชส้แกนและมีความแม่นย  าข้ึนโดยมีผูใ้ห้ขอ้มูลให้
ความคิดเห็นถึงประเด็นน้ีจ านวนอยา่งล 3 คน คิดเป็นร้อยละ 27.27 และมีการท างานไดร้วดเร็วข้ึน
อีก 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 

11.  การตรวจสอบความถูกต้องของสินค้าหรือข้อมูลรวมทั้งเอกสารทีจ่ะท าการจัดส่ง
ให้กบัลูกค้า 

  11.1  การตรวจสอบความถูกตอ้งของสินคา้หรือขอ้มูลรวมทั้งเอกสารท่ีจะท าการจดัส่ง
ใหก้บัลูกคา้มีปัญหา อุปสรรคอยา่งไร  
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “เม่ือก่อนมีความผดิพลาด เป็น 100 คร้ังต่อเดือน ในการส่งขอ้มูล
ใหก้บัลูกคา้ เน่ืองจากการใชว้ธีิการแบบ Manual”  
  MM2 กล่าววา่ “อดีตเวลาเราส่งเราก็จะส่งโดยมีเอกสารใบแจง้หน้ี (Invoice) ไปกบัตวั
รถ ถามวา่เป็นตวัท่ีเช่ือมต่อระหวา่งผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือวตัถุดิบกบัลูกคา้ ขอ้มูลก็อาจจะไม่ตรงกนั 
เน่ืองจากวา่ลูกคา้เองกวา่จะรู้วา่ช้ินงานส าเร็จรูปไม่มีส่งก็คือไม่มีรถเขา้ เม่ือก่อนการตรวจสอบปกติ
จะให ้Manaul ในการท าเคร่ืองหมายถูกและก็จะมีปัญหาวา่ใบแจง้หน้ี (Invoice) ของลูกคา้บาร์โคด้
ของลูกคา้ มกัจะไม่ตรงกบัป้ายก ากบัและของท่ีอยูภ่ายใน ส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนตามมาก็คือมนัก็ส่งผลท าให้
งานท่ีส่งไปอาจจะเกิดงานส่งผดิ ส่งขาดได”้  
  MR1 กล่าววา่ “ก่อนหนา้น้ีไม่เคยมีโปรแกรมตรวจสอบความถูกตอ้งโดยใชบ้าร์โคด้
ก่อนหนา้นั้นใชค้นตรวจเป็น Manual ก็จะติดป้ายก ากบัสลบัของลูกคา้เป็นอีกหมายเลข ของเราอีก
หมายเลข ส่งซา้ยไปขวา ขวาไปซา้ย เอกสารก็อาจจะส่งขาด ส่งเกิน หมายถึง ค าสั่งซ้ือไม่ไดส้ั่งท ามี
มาส่ง ท าไมตวัน้ีสั่งมนัขาด เม่ือก่อนตอ้งอา้งอิงจากท่ีเคา้ปร้ินทม์าให ้ถา้เคา้ปร้ินทม์าไม่ครบก็ไม่ได้
ส่ง อาจจะจดัเกินก็ได ้พนกังานจดัเกินไปก็ไป เม่ือก่อน ASN ส่งเป็น Manual คียผ์ดิลืมเปล่ียนเวลา 
คียห์มายเลขช้ินงานผดิ คียผ์ดิจ  านวน เดือนนึงข้ึนเป็น 100 หมายถึง จ านวนคร้ังท่ีผดิ 300-400” 
  MR2 กล่าววา่ “เม่ือก่อนมีการท าขอ้มูลเป็นแบบ Manual ท าใหใ้ชเ้วลาในการ
ประมวลผลเพื่อออกเอกสารใบแจง้หน้ี (Invoice) ออกมาเป็น ASN ประมาณ 1-2 ชัว่โมง เพราะมี
กระบวนการหลายขั้นตอนกวา่จะออกมาเป็น ASN”  
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  SP1 กล่าววา่ “ก่อนหนา้น้ีมีผิดเยอะ ขอ้มูลท่ีเราคียส่์งใหลู้กคา้กบัขอ้มูลท่ีลูกคา้มีไม่
ตรงกนั เพราะใช ้Manual มีลืมบา้ง มีหลุดบา้ง เหน่ือยบา้ง ไปเขา้หอ้งน ้า บางทีก็ส่งอะไรพวกน้ีไม่
ทนั บางทีคนรับผิดชอบไม่อยู ่ใหค้นอ่ืนมาท าโอกาสผดิพลาดสูง ส่วนการคอนเฟิร์มช้ินงาน
ส าเร็จรูปใชว้ธีิการใชป้ากกาจดเทียบกบัรายการตรวจสอบ พร้อมกบัเช็คในเอกสารใบแจง้หน้ี 
(Invoice) ของ ลูกคา้ ส่วนการส่ง ASN เม่ือก่อนไดข้อ้มูลมาก็มานัง่คีย ์Manual ไม่เป็นปัจจุบนัใช้
เวลานาน” 
  SP2 กล่าววา่ “แต่ก่อนเอกสารมนัเยอะ เอกสารในการคอนเฟิร์มลูกคา้เยอะก็มีผดิบา้ง
เพราะเป็น Manual” 
  SP3 กล่าววา่ “เม่ือก่อนเป็นไฟล ์Excel ส่งเลขท่ีใบแจง้หน้ี ใชว้ธีิการเป็นแบบ Manual 
หมด ในส่วนของใบแจง้หน้ี (Invoice) ก็ไม่ไดอ้อกไดเ้ลย ออกตามหลงัค่อยไปเซ็นตม์านัง่คีย ์ออก
เอกสารใบแจง้หน้ี ทีผดิก็เยอะ ส่งไปก็ผดิอีกแลว้ วธีิการเช็คก็เป็น Manual เพราะไม่มีอะไรมาช่วย
ในการตรวจสอบเพราะใชค้นท าเพียงอยา่งเดียว” 
 
ตารางท่ี 4-25  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นการตรวจสอบความถูกตอ้งของสินคา้หรือ 
   ขอ้มูลรวมทั้งเอกสารท่ีจะท าการจดัส่งใหก้บัลูกคา้ 
  
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  มีความผดิพลาด 
เยอะเน่ืองจากการ
ท าขอ้มูลเป็นแบบ
Manual 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

   
7 

2.  ใชเ้วลานานกวา่
ท่ีจะไดข้อ้มูล
ส าหรับส่งใหลู้กคา้ 

    
 

       1 
 

3.  ใชว้ธีิการ
ตรวจสอบก่อน
จดัส่งเป็นแบบ 
Manual 

 
 
 

     
 
 
 

     2 
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  จากตารางท่ี 4-25  ผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคดา้นการตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของสินคา้หรือขอ้มูลรวมทั้งเอกสารท่ีจะท าการจดัส่งใหก้บัลูกคา้พบวา่ปัญหาหลกัคือการมี
ขอ้ผดิพลาดเน่ืองจากการท าขอ้มูลส่ง ASN (Advance shipping note) ใหก้บัลูกคา้เป็นแบบ Manual 
โดยท่ีผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นในประเด็นน้ีจ านวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 63.63 รองลงมาเป็นเร่ือง
วธีิการตรวจสอบก่อนจดัส่งท่ีก็เป็นแบบ Manual เช่นเดียวกนัโดยมีผูใ้หข้อ้มูลท่ีมีความคิดเห็นใน
ประเด็นน้ีจ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 18.18 และปัญหาการใชเ้วลานานกวา่ท่ีจะไดข้อ้มูลส าหรับส่ง
ใหลู้กคา้อีกเป็นจ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 
  11.2 หลงัจากท่ีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
  ผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดใ้หค้วามคิดเห็น หลงัจากท่ีมีการน า Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้ ในหวัขอ้น้ี ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “มีการเช่ือมต่อระบบของเราและลูกคา้เราก็จะเห็นความถูกตอ้งจะมี
การแจง้ขอ้มูลกลบัไปวา่เราจะส่งสินคา้วนัไหน อยา่งไร ไปท่ีเวลาเท่าไหร่ วา่เท่าไหร่ ใชร้ะบบ ASN 
ของลูกคา้ ถา้ผดิพลาดมนัจะฟ้องทนัที จะตอ้งเช่ือมระบบของเราเทียบกบัระบบของลูกคา้ใหต้รงกนั
ดว้ย หลงัๆ มีคอมพิวเตอร์จะมีความผดิพลาดนอ้ยลง ใชเ้วลานอ้ยลง เวลาจะแม่นมาก”  
  MM2 กล่าววา่ “ดว้ยขอ้ก าหนดของ MMOG แลว้ มนัจะก าหนดวา่จะตอ้งท าเร่ืองของ
ตวั EDI ซ่ึงเราจะผา่น ASN ซ่ึงอยูใ่นระบบ Super G (ระบบประเมินผลการจดัส่งของผูผ้ลิตช้ินส่วน
ส าหรับลูกคา้ ฟอร์ดและAAT) ซ่ึงเป็นระบบร่วมกนัซ่ึงก็ท่ีใชใ้นการจดัการระหวา่ ผูผ้ลิตช้ินส่วน
หรือวตัถุดิบกบัลูกคา้เพื่อจะแจง้วา่ภายใน 30 นาที น้ีเราไดมี้การส่งช้ินงานส าเร็จรูปตามท่ีลูกคา้
ตอ้งการไปแลว้หรือยงั มนัก็จะท าใหเ้ราจดัการเร่ืองของการขนส่งเร่ืองของความแม่นย  าของการส่ง
และก็เป็นการส่งสัญญาณไปท่ีลูกคา้เพื่อใหลู้กคา้มัน่ใจและรู้วา่ช้ินงานส าเร็จรูปรายการน้ีอยูส่ถานะ
อะไร Hand held มีคุณสมบติัพิเศษคือ ในระบบมีขอ้มูลอะไรใน Hand held มีขอ้มูลทุกอยา่ง ดงันั้น 
เพียงแค่สแกนเพื่อตรวจสอบวา่หมายเลขช้ินงานท่ีจะส่งถูกตอ้งตรงกบัป้ายก ากบัและมีในรายการท่ี
จะจดัส่ง ทั้งจ  านวนและรอบในการส่งวา่ สถานะ ณ วนิาทีไหน ใครเป็นคนจดัส่งใครเป็นคน
ตรวจสอบคือมนัสามารถสอบกลบัขอ้มูลไดท้ั้งหมดซ่ึงก็จะมีความแม่นย  าและขอ้มูลในการสอบ
กลบัก็จะใชไ้ดดี้ เน่ืองจากวา่มนัมี โปรแกรมไม่ตอ้งใชค้นและเป็นแบบอตัโนมติัไม่ตอ้งใชค้นมาคีย ์
เพราะวา่เร่ิมท่ีเราท าไดค้่อนขา้งชดัเจนนัน่คือระบบ Sequence ท่ีตวังานท่ีส่งนั้นสามารถเปล่ียนแปลง
ไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือลูกคา้สามารถสลบัรุ่นรถไดเ้ลย ซ่ึงเราก็จดัตามปริมาณทยอยส่งหลายๆ 
รอบ ซ่ึงการส่งแบบ Sequence น่ีมนัจะเป็นภาพชดัวา่ท ายงัไง เหมือนเคา้ขายระบบ Just in time โดย 
มีสินคา้คงคลงัขั้นต ่าแลว้ก็ไม่ตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัท่ีลูกคา้แลว้เราเองก็สามารถส่งไดต้ามรอบทุกๆ 
30 นาที หรือ 1 ชัว่โมง รถก็ทยอยส่งไปเร่ือย ๆ” 
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  MR1 กล่าววา่ “ปัจจุบนัมีโปรแกรมในการตรวจสอบโดยใชบ้าร์โคด้จะรู้ทนัทีเลยวา่
อนัน้ีไม่เอา ไม่ไดส้ั่ง MMOG คุณตอ้งมีตวัยงิเปรียบเทียบรายการช้ินงานส าเร็จรูของเราเทียบกบั
รายการt ลูกคา้ ในค าสั่งหรือไม่สั่ง ตวัท่ีเราสแกนก็จะวิง่ไปหาอีกโปรแกรม คือ ASN จากท่ีเคยคียผ์ดิ 
ก็ไม่ผดิมานานแลว้ พนกังานท างานง่ายข้ึน ท างานสบายข้ึน ไม่ตอ้งไปคีย ์ลดขั้นตอนการท างาน 
ความถูกตอ้ง อีกตวัหน่ึงทีดีคือ ตวั Sequence ตวัน้ีดีมากเลย แต่ก่อนเรามีปัญหาวา่ Sequence แต่พอ
ขอ้มูลท่ีรับมาขา้มไปเราจะเดือดร้อน แต่ตอนน้ีเราแกปั้ญหาแลว้ พอขอ้มูลถูกขา้มไประบบจะข้ึน
แสดงวา่มีปัญหา แลว้ก็หยดุ เรามีหนา้ท่ีโทรไปหาทางลูกคา้ AAT  หลงัจากท่ีลูกคา้ส่งขอ้มูลมาใหม่
มนัจะเขา้วิง่เขา้พอครบตามก าหนดเราก็สามารถปร้ินขอ้มูลออกมาใหม่ แลว้เราก็จดัใหม่ตอนน้ี
พนกังานท าไดแ้ลว้ ถา้ Sequence ถา้ไม่มีโปรแกรมช่วยน้ีล าบาก ตั้งแต่ท ามาเราท าผดิส่งผดิคร้ังเดียว
และนั้นคือความผิดพลาดท่ีเห็นจริง ๆ นัน่คือ แกป้้ายก ากบัช้ินงานเพราะป้ายก ากบัช้ินงานนั้นผดิ 
หลงัจากนั้นมากเราไม่เคยส่งผดิอีกเลย มีแต่ส่งผดิ 3 คร้ังท่ี Sequence ขา้ม และต ารวจจบัคนขบัรถ
ของโรงงาน” 
  MR2 กล่าววา่ “ขอ้มูลทุกอยา่งเป็นแบบอตัโนมติัเขา้ระบบจึงท าใหส้ามารถใชเ้วลา
ประมวลผลออกใบแจง้หน้ี (Invoice) ออกมาเป็น ASN ประมาณ 10-20 นาที ซ่ึงเม่ือก่อนใชเ้วลา
ประมาณ 1-2 ชัว่โมง ลดขั้นตอนในการท า ASN ไปไดโ้ดยตดักระบวนการท่ีเป็น Manual ออกไป 
โดยใชว้ธีิสแกนบาร์โคด้แทน”  
  SP1 กล่าววา่ “ปัจจุบนัเอกสารท่ีใชน้อ้ยลง ขั้นตอนในการท างานนอ้ยลง ขอ้มูลมีความ
ถูกตอ้งมากข้ึน เพราะสแกนตรวจสอบทั้ง 2 ฝ่ัง ไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นพนกังานประจ าก็ท  าได ้ส่วน
วธีิการในการส่ง ASN จะมาจากการแปลงขอ้มูลแลว้ไปออกใบแจง้หน้ี (Invoice) ตามขอ้มูลท่ีเรา
สแกนมาเลย จากนั้นตวัขอ้มูลใน Invoice ก็จะถูกแปลงเป็น ASN ส่งใหลู้กคา้เลยอตัโนมติัไม่ตอ้ง
คีย”์ 
  SP2 กล่าววา่ “ทุกวนัน้ีเอกสารนอ้ยลง ขั้นตอนนอ้ยลง ง่าย ไม่สลบัซบัซอ้น ใชส้แกน
แลว้ก็ความถูกตอ้งของขอ้มูลในป้ายก ากบัเช็คทั้งสองฝ่ายเปรียบเทียบกนัวา่ช้ินงานส าเร็จรูปของเรา
กบัของลูกคา้วา่ตรงกนัมั้ย ส่วนใบแจง้หน้ี (Invoice) ใชส่้งเขา้ไปเลย แต่ก่อนใชอ้อก Manual เอา
เด๋ียวน้ีเอาขอ้มูลจากใบแจง้หน้ีส่งเขา้ไปเลยลูกคา้เห็นเลย ณ วนัน้ีเราขายอะไรไปมัง่” 
  SP3 กล่าววา่ “มีการใชบ้าร์โคด้สแกนเพื่อออกเอกสารใบแจง้หน้ี (Invoice) ก็จะเห็น
ในหนา้จอจะมีพนกังานถือค าสั่งซ้ือมาแลว้ก็ไปจดังานก็จะมาขา้งหนา้และมาสแกนบาร์โคด้แลว้ก็
ออก Invoice พอสแกนเสร็จคนโหลดงานก็จะมาตกัข้ึนรถขอ้มูลเป็นมากข้ึน ไม่ตอ้งนัง่เปิด Invoice 
ทีหลงั” 
  ST4 กล่าววา่ “ท่ีเห็นก็คือเคา้ใช ้Bar code scan ยงิตรวจสอบเหมือนกนั” 
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ตารางท่ี 4-26  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/LE   มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1 SP2 SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 

1.  ขอ้มูล Invoice 
และ ASN มี
ความถูกตอ้งมาก
ยิง่ข้ึนจากการใช้
วธีิการออโตเมติก 

   
 
 
 

  
 
 
 

 
 
 
 

  
 

 
 

  
 
 
 
 

7 
 
 
 

2.  ใช ้Barcode 
Scanตรวจสอบ
สินคา้ก่อนจดัส่ง 

           4 
 

3.  ลดขั้นตอนการ
ท างานใหน้อ้ยลง 

 
 

  
 

 
 

 
 

 
 

     2 
 

4.  ระยะเวลาใน
การท างานนอ้ยลง 

    
 

       2 
 

5.  สามารถดูขอ้มูล
ในระบบไดท้นัที 

           1 

 
  จากตารางท่ี 4-26  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช้

ดา้นการตรวจสอบความถูกตอ้งของสินคา้หรือขอ้มูลรวมทั้งเอกสารท่ีจะท าการจดัส่งใหก้บัลูกคา้
พบวา่ผูใ้หข้อ้มูลส่วนใหญ่มีความคิดเห็นในประเด็นการปรับปรุงในเร่ืองของขอ้มูล Invoice และ 
ASN ท่ีมีความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึนจากการใชว้ธีิการอตัโนมติัหลงัจากท่ีฝ่ายจดัส่งไดท้  าการสแกน
สินคา้ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้มาเรียบร้อยแลว้ โดยมีผูท่ี้มีความคิดเห็นในประเด็นน้ีมีจ านวนทั้งหมด 
7 คน คิดเป็นร้อยละ 63.63 รองลงมาคือเร่ืองการใช ้Bar Code Scan ตรวจสอบสินคา้โดยท าการ
สแกนลาเบลของทางบริษทัฯเองเทียบกบัลาเบลของลูกคา้ โดยมีมีความคิดเห็นในประเด็นน้ีมี
จ านวนทั้งหมด 4 คน คิดเป็นร้อยละ 36.36 นอกจากนั้นแลว้ยงัมีเร่ืองลดขั้นตอนและระยะเวลาใน
การท างานใหน้อ้ยลง ซ่ีงมีผูท่ี้ใหค้วามคิดเห็นในประเด็นทั้งสองน้ีมีเท่ากนัอยา่งละ 2 คน คิดเป็นร้อย
ละ 18.18 และเร่ืองของการท่ีสามารถเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบไดท้นัทีมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ี 
1 คน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดบั 
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 12.  การน า Global MMOG/ LE มาประยุกต์ใช้ในส่วนงานด้านการจัดการวตัถุดิบและ
การจัดส่งมีผลสะท้อนต่อเป้าหมาย (KPI) ของแผนกและองค์กรอย่างไรบ้าง 
  ส าหรับประเด็นปัญหาน้ี ผูใ้ห้สัมภาษณ์ไดใ้หอ้ธิบายและใหค้วามคิดเห็น ดงัน้ี 
  MM1 กล่าววา่ “ทุกโรงงานมุ่งท าก าไรเพิ่มมากข้ึน MMOG ช่วยในประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลในการจดัการเร่ืองของวตัถุดิบส่งผลโดยตรงกบับริษทัในเร่ืองของ สินคา้คงคลงั ถา้เรามี
ขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง เร่ืองของการเก็บสินคา้คงคลงั ก็จะนอ้ยลงอยา่งชดัเจน ก็จะมีผลทั้งท า Work capital 
เราก็จะจดัการเร่ืองน้ีโดยลดค่าใชจ่้ายของ Working capital ลงไปเยอะ สุดทา้ยส่งผลไปยงัผล
ประกอบการของบริษทั ในเร่ืองของดอกเบ้ีย เพราะถา้ลด Capital ลงท าทุกอยา่งใหถู้กตอ้งมากข้ึน
อตัราเงินท่ีจะตอ้งจ่ายดอกเบ้ียใหก้บัธนาคาร เน่ืองจากเรากูเ้งินจากธนาคารมาประกอบการก็ลดลง
อยา่งเห็นไดช้ดัอนัน้ีเป็นเร่ืองท่ีเห็นชดัเจน (2) ส่ิงท่ีเรา ความผดิพลาด ผดิพลาด มีของเสียเกิดข้ึนตรง
น้ีจะลดนอ้ยลงมาก ค่าใชจ่้ายท่ีจะมาช่วยลด พวกน้ีก็จะลดนอ้ยลงก็จะเป็นผลพลอยไดท่ี้เราท าจาก
ตรงน้ี (3) สุดทา้ยก็ส่งผลไปยงับริษทั โดยตรงถา้เราบริหารจดัการไดอ้ยา่งถูกตอ้ง พื้นท่ีนอ้ยลงคนก็
ใชน้อ้ยลงและค่าใชจ่้ายของบริษทัก็จะลดลงตามไปดว้ย ก็จะส่งผลโดยตรงของภาพรวมของบริษทั
เร่ือง Financial ดว้ย (4) ประสิทธิภาพ ประสิทธิผลของการท างานแม่นข้ึน ง่ายข้ึน ถูกตอ้งมากข้ึนคิด
วา่เป็นระบบท่ีดี” 
  MM2 กล่าววา่ “KPIs เราดา้นการจดัส่งใหก้บัลูกคา้ตวัแรกเลย ดา้นการจดัส่งตรงเวลา 
(Delivery on time) ท่ีมองจากการจดัส่งคือตอ้งตรงเวลาร้อยเปอร์เซ็นต ์ในเม่ือเราจดัส่งไดแ้จง้ลูกคา้
ไดก้ระชบัข้ึนตวัเลขขอ้มูลต่าง ๆ ถูกตอ้งตามพยากรณ์ตามความตอ้งการต่าง ๆ ท่ีเป็นแต่ละหมายเลข
ช้ืนงาน มนัก็จะท าใหรั้กษา KPIs เร่ืองการจดัส่งตรงเวลาได ้ซ่ึงอดีตเราส่งได ้98 บา้ง 100 บา้ง ท่ีส่ง
ไดบ้า้ง ไม่ไดบ้า้ง ก็มีปัญหาเร่ืองหยดุไลน์กบัลูกคา้บ่อย ขณะท่ีหลงัจากท่ีเร่ิมไดเ้สร็จมนัก็กลายเป็น 
0 ซ่ึงการหยดุไลน์ลูกคา้นั้นก็จะกลายเป็น Contency plan ไป เช่น เร่ืองอ่ืน ๆ แทนซ่ึงจะไม่เก่ียวกบั
เร่ืองของการจดัส่งปกติเป็นเร่ืองท่ีผิดปกติแทน เฉพาะตวัๆ นั้น สอง KPIs ท่ีเก่ียวกบัเร่ืองของ สินคา้
คงคลงั เราตั้งความแปรปรวน อยูแ่ค่ท่ี ประมาณ 1 เปอร์เซ็นต ์ตั้งแต่ก่อนหนา้น้ีเราเลยเป้าตลอด คือ 
มีความแปรปรวนเกือบร้อยละ 10-20 บางเดือนก็เป็น 100 ลา้น เหมือนกนัท่ีมนัหายไปพวกตวัเลขน้ีก็
จะเป็นตวัเลขท่ีลดลง รวมถึงตวั PPM ดา้นของเสียท่ีเกิดจากการผลิตเม่ือเคา้ท าการคดัแยกก็จะ
สามารถแกไ้ขกบัปัญหาไดเ้ร็วของเสียก็จะลดลง ก็จะเช่ือมต่อมาท่ีเร่ืองของ PPM ของลูกคา้กบัของ
เสียภายในก็จะลดลงตาม เพราะวา่เราไม่ตอ้งเสียเวลาคดัแยกนาน ๆ เราจ ากดัวงของปัญหาแคบๆ 
เพราะวา่ปริมาณ สินคา้คงคลงั มนันอ้ยมาก มนัก็จะป้านข้ึน ท าใหเ้ราคดัแยกไม่ก่ีช้ินก็เสร็จแลว้ จาก
อดีต เราก็จะเก็บเป็นโกดงั ๆ และตอ้งใชเ้วลานบั 7-8 วนั หรือเป็นสัปดาห์ ซ่ึงสุดทา้ย Part นั้นยงันบั
ไม่เสร็จก็เอาไปส่งต่อก็กลายเป็นปัญหาท่ีเช่ือมต่ออีกหลายเร่ือง ส่วนเร่ืองของตวัการวางแผน In out 
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input output ท่ีของ ฝ่ายวางแผนการผลิตตอ้งควบคุมก็ดีข้ึน เพราะวา่ขอ้มูลท่ีชดัเจนท่ีถูกตอ้งก็จะมี
ประโยชน์ในการวางแผนจากงานท่ีผลิตจริง วางแผน 100 แลว้ผลิตได ้100 วางแผนได ้100 แต่ผลิต
ได ้80 ตวัเลข 80 มนัก็จะโชว ์ก็จะรู้ตอ้งวางแผนเพิ่มการผลิตอีก 20 ประมาณน้ี ก็จะท าใหก้าร
เช่ือมต่อขอ้มูลแต่ละฝ่ายแต่ละหน่วยงานก็จะชดัข้ึนปัญหาก็จะทยอยลดลงน่ีคือตวั KPIs ท่ีมนัชดัใน 
MMOG นอกนั้นในทางออ้มไม่วา่จะเป็นเร่ืองตน้ทุนค่าใชจ่้ายเร่ืองนูน้น่ีนัน่มนัเป็นผลพลอยได ้ของ
ตวั ระบบซ่ึงตอนน้ีในกลุ่มของบริษทัเรามีท่ีน่ีท่ีเดียว คือเป็นบริษทัท่ีมี MMOG มาใชก้็อยากจะท าให้
เป็นท่ีดีท่ีสุดของโรงงานของกลุ่มท่ีเราน าระบบมาใช ้แลว้อาจจะถา้มีการซ้ือขายกนัในกลุ่มของ
ฟอร์ดยงัไงระบบน้ียงัตอ้งท า ซ่ึงโรงงานน้ีเป็นโรงงานท่ีใชร้ะบบ MMOG ระบบอ่ืนยงัไม่มี เคา้ไม่มี 
EDI เคา้ไม่มี Hand held ไม่มีระบบ Sequence ท่ีตอ้งตามรอบแต่เคา้จะใชร้ะบบ Kanban ซ่ึงก็จะยงัใช ้
Manual อยู ่ตวัน้ีทนัสมยัท่ีสุด แลว้ในตวัของระบบรวดเร็ว ในตวัเอกสาร ระบบจะอะไรต่างๆ ก็จะ
ออนไลน์ทางอินเตอร์เนตทั้งหมดจากท่ีตอ้งมาใชเ้วลาคน้หานานก็จะดึงเทคโนโลยเีขา้มาใชเ้ป็น
ระบบท่ีดีถือวา่เป็นแนวทางส าหรับโรงงานอ่ืนสามารถท่ีจะมาศึกษาดูงานได”้ 
  MR1 กล่าววา่ “KPIs ดีข้ึน เม่ือก่อนผมจะโดน เม่ือไหร่จะแกใ้หเ้สร็จสักที เด๋ียวน้ีไม่มี
เลย KPIs เก่ียวกบัเร่ือง Delivery มีพวกการส่ง ASN (Advance shipping note) ไม่ถูกตอ้ง มีส่งไม่
ครบตามค าสั่งซ้ือ (Behind schedule) มีส่งเกิน Over และปัญหาอ่ืน ๆ เวลาท่ีเกิดความผิดพลาดส่งผดิ 
ส่งสลบัของสินคา้ มนัก็จะโชวเ์ขา้ไปในระบบ ตวัเลขมนัพิสูจน์ออกมาวา่มนัไม่มีตวัน้ี เป้าหมาย 
KPIs ร้อยเปอร์เซ็นต ์ลดขั้นตอนการท างาน พนกังานท างานง่ายและก็ไม่มีความกดดนัแต่ก่อน
ท างานมีแต่ความกดดนั เม่ือไหร่จะแกไ้ข น่ีเสร็จ ท าไมสินคา้คงคลงั ไม่ตรง ความถูกตอ้งดีข้ึน 
ประสิทธิภาพการท างานก็ดีข้ึน เม่ือก่อนขอ้มูลเยอะมาก เด๋ียวน้ีลดลง คนก็ลดลง แต่ก่อนคนส่ง ASN 
ตั้งหลายคน เด๋ียวน้ีเหลือกะละ 2 คน เรามีระบบเขา้มาช่วยลดตน้ทุน ลดเวลา ลดขั้นตอน แต่พวกท่ี
ลดน้ีความถูกตอ้งมากข้ึน เม่ือก่อนเคยคียมื์อก็ไม่ตอ้งคียแ์ลว้ จากท่ีเคยคียผ์ดิคียถู์กก็ไมต่อ้งคียแ์ลว้ 
คือถา้รักษาไวใ้หไ้ดใ้หดี้ ก็คือวา่สุดยอดเป็นอะไรท่ีดีมาก เม่ือก่อนผมไม่เคยไดน้ัง่เลย ส่งหรือยงั 
ท าไมไมยงัไม่ส่ง ลูกคา้โทรมาตาม แต่พอตอนน้ีไดม้าท างานดา้นเอกสารมากข้ึนหมายถึงดูงาน
วเิคราะห์ไดไ้ล่ตามวา่ของน้ีหมดอายหุรือยงั ขายตอ้งขายใหห้มดอะไร อยา่งไร สรุปวา่ดีคบั”  
  MR2 กล่าววา่ “มีความน่าเช่ือถือมากข้ึน ความถูกตอ้งแม่นย  าเก่ียวกบัขอ้มูลมีมากข้ึน 
KPI เร่ืองการส่งมอบ 100 เปอร์เซ็นต ์ไดต้ามเป้าหมาย การตรวจนบั สินคา้คงคลงั สินคา้คงคลงั 
ประจ าเดือนมีความถูกตอ้ง 99 เปอร์เซ็นต ์สามารถสืบกลบัเก่ียวกบัปัญหาเร่ืองคุณภาพไดว้า่มาจาก
กระบวนการไหนและรวดเร็วข้ึน พนกังานมีความตระหนกัถึงหนา้ท่ีวา่ก่อนการส่งมอบทุกคร้ังตอ้ง
ตรวจสอบตวัเอง ร้อยเปอร์เซ็นต ์พนกังานมีวินยัมากข้ึน เพราะงานเป็นลกัษณะเป็นปัจจุบนั การ
ท างานทุกหน่วยงานเร็วข้ึน MMOG/ LE ถือวา่เป็นเคร่ืองมือและเป็นแนวทางท่ีดี”  
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  SP1 กล่าววา่ “KPI ของโลจิสติกส์ดีข้ึน ก าลงัไต่ระดบัอยูท่ี่ 90 ข้ึนแต่ก่อนอยูท่ี่ 64 ผม
จ าไดเ้ลย พดูถึงเร่ืองโบนสั KPI น่ีไม่อยากพดูเลย ทุกวนัน้ียดือกไดเ้ลย นอกจากน้ีแลว้ของผม
ประทบัใจตรงท่ีเราเดินในเส้นทางเดียวกนั ใชค้นก็นอ้ย แต่ก่อนตรงท่ีหนา้ขายงานน่ะผมใชค้น 4 คน 
ทุกวนัน้ี 1 คน สามารถท าไดแ้ละแม่นย  าดว้ย จากทีมงานผมมี 33 คนตอนน้ีเหลือ 7 คน ใชแ้ค่ 7 คน
พอ มีเวลาในการท างานอยา่งอ่ืน เราใชเ้ดินวธีิตามระบบ ไม่มีใครอยากกลบัไปท างานอยา่งเดิมหรอก
ครับผมยนืยนัไดเ้ลย เพราะผดิพลาดนอ้ย ระบบการจดัการดีข้ึนจริง ๆ ครับถา้ใหค้ะแนนเตม็ 10 
ตอนน้ีผมใหค้ะแนนก าลงัไต่ระดบัอยูท่ี่ 9 แต่ก่อนผมใหแ้ค่ 4 ครับ แต่ก่อนคน 33 คนจะลดใหเ้หลือ 
25 ผมยงัคิดมากเลยครับผมจะท ายงัไงถึงจะท าทนั ทุกวนัน้ีจากการท่ีเอาระบบจดัการมาใชต้อนน้ี 7 
คนก็ไม่เห็นมีปัญหาอะไรก็ยงัมีเวลาไปท าอยา่งอ่ืนอีก” 
  SP 2 กล่าววา่ “ขอ้เสียคือ 1). แต่ก่อนเราใชบุ้คลากรเยอะ พนกังานปฏิบติัเยอะมาก  
2). ขอ้มูลไม่แม่นย  า เน่ืองจากการวางแผนเร่ืองการท างานสลบัซบัซอ้น พอมาท าตรงน้ีน่ีขอ้ดีคือ
ตรงกนัขา้มเราลดในส่วนของปฏิบติัการโดยใชก้ารสแกนมีเคร่ืองมือเขา้มาช่วย ในส่วนของความ
รวดเร็ว แม่นย  า คือต่างกนั แต่ก่อนผมส่งเป็น ล็อตการผลิต ขอ้มูลยงัไม่แม่นแต่ก่อนจดังานผดิงาน
ถูกทั้ง ๆ ท่ีเป็น ล็อตการผลิต ไปเปล่ียนบ่อยมาก ขนาดปัจจุบนัมีส่งเป็น Sequence เร็ว ก็ไม่ไดเ้ปล่ียน
เลย แม่นย  าง่ายข้ึน ดีข้ึน KPI ดีข้ึน ของนอ้ยลง แต่แม่นย  า มี 10 ก็ 10 จริง ใชพ้อจริงๆ ผมวา่ดีครับ 
ทุกอยา่งผมเห็นภาพชดัเจนเลยครับวา่ดีข้ึน ผมอยูน่ี่มา 4 ปี 5 ปี เราอยูม่าตลอดน่ีเห็นเลยครับวา่ดีข้ึน 
MMOG/ LE เขา้มาน่ีชดัเจนเลยครับ” 
  SP3 กล่าววา่ “KPI, สินคา้คงคลงั สินคา้คงคลงั ตรง สินคา้คงคลงัท่ีเก็บไม่เกินแผนการ
ผลิต ยอดท่ีเราเก็บเรามองเห็น ลดความซ ้ าซอ้นในการท างานเราใชร้ะบบมากข้ึนเราไม่ไดใ้ช ้Manual 
ทุกคนจ่ายงานง่าย มีเวลามากข้ึน พนกังานสบายใ ชค้นลดลงเกินกวา่คร่ึงนึง เกือบ 50 เปอร์เซ็นต ์
จากแต่ก่อน W/H ทั้งสามจุดจาก 100 คน เหลือ 39 คน แต่ตอนน้ีทุกอยา่งลดลงเกินกวา่คร่ีงนึง” 
  ST1 กล่าววา่ “ยน่ในเร่ืองของระยะเวลาในการท างาน ลดขั้นตอนในการท างาน ความ
ผดิพลาดลดลง แลว้ก็ความแม่นย  าอยา่งเร่ืองการสั่งซ้ือวตัถุดิบถา้ระบบตรงทุกอยา่ง ทุกอยา่งก็จะ
ราบเรียบ” 
  ST2 กล่าววา่ “คิดวา่มนัสามารถควบคุมในเร่ืองการซ้ือวตัถุดิบ จากผูผ้ลิตช้ินส่วนหรือ
วตัถุดิบ ท่ีแต่ก่อนมีรวบมาพร้อมกนัเพื่อให้เสร็จ ๆไป เราก็สามารถควบคุมตรงน้ีได ้พื้นท่ีจดัเก็บก็
เขา้มาออกไปไดเ้ร็วข้ึน” 
  ST3 กล่าววา่ “ดีข้ึนกวา่เดิมค่ะ ไม่มีขอ้ผดิพลาดเยอะ สั่งวตัถุดิบไดต้รง ขอ้มูลชดัเจน
มากข้ึนกวา่เดิม ขอ้ผดิพลาดนอ้ยลง เวลาค านวณช้ินส่วนหรือวตัถุดิบน้ีนอ้ยลง แต่ก่อนเป็น Manual 
มนัก็จะชา้แต่พอเป็นระบบมนัก็จะค านวณใหไ้ดเ้ลย” 
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  ST4 กล่าววา่ “เราสามารถลดของเสียไดถ้า้เราจ่ายงานตามระบบ FIFO เราก็ดูไดเ้ลย 
ปัญหาท่ีวา่เราไม่จ่ายงานตาม FIFO เม่ือก่อนเราไม่สามารถท างานตามระบบท่ีวา่หยบิจ่ายงาน
ตรงไหนก็ได ้แต่ตอนน้ีระบบมนัฟ้อง เราก็สามารถลดของเสีย และเราท างานไดร้วดเร็วมองเห็นงาน
ไดเ้ลยวา่งานเราอยูต่รงน้ีจุดน้ี ไม่เสียเวลาในการคน้หา พนกังานก็ท างานง่าย ท างานไดเ้ลยโดยใช ้
Hand held ลดขั้นตอนแลว้ก็เป็นเรียลไทมด์ว้ย ดีมากเลยเพราะเวลาเช็คงานแลว้ตรง สินคา้คงคลงั ก็
ตรง เม่ือก่อนมองภาพไม่ออก จะคุมตรงไหนอยา่งไร ลดปัญหาไปไดเ้ยอะเลย” 
 
ตารางท่ี 4-27  ผลการวเิคราะห์หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้ 
 
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1  SP2  SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
1.  ขอ้มูล สินคา้คง
คลงั ท่ีถูกตอ้ง
แม่นย  า 

  
 

  
 

 
 

 
 

     8 
 

2.  สินคา้คงคลงั 
นอ้ยลงลดภาระ
ค่าใชจ่้ายดอกเบ้ีย
ตน้ทุนลดลง 

           2 

3.  ส่ิงท่ีผดิพลาด
ของเสีย ความ
ผดิพลาด นอ้ยลง 

           1 

4.  ใชพ้ื้นท่ีนอ้ยลง            5 
5.  ใชค้นลดลง            5 
6.  ลดกระบวนการ
ท างาน 

           1 

7.  KPI Delivery 
on Time ดีข้ึน 

           5 

8.  KPI สินคา้คง
คลงั ดีข้ึน 

           3 
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ตารางท่ี 4-27 (ต่อ)             
             
ประเด็น MM1  MM2 MR1 MR2 SP1  SP2  SP3 ST1 ST2 ST3 ST4 รวม 
9.  พนกังานมีความ
ตระหนกัและมีวนิยั
ในหนา้ท่ีมากข้ึน 

           1 

10.  รวดเร็วข้ึน            1 
11.  ความถูกตอ้ง
ในการสั่งวตัถุดิบ
ตรง 

           1 

12.  ควบุคม FIFO 
ไดดี้ข้ึน 

           1 

   
จากตารางท่ี 4-27  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชโ้ดย

ไดมี้การเช่ือมต่อ (Connect) EDI กบัลูกคา้ AAT พบวา่ขอ้มูลค าสั่งซ้ือท่ีไดรั้บมีความถูกตอ้งมาก
ยิง่ข้ึนเพราะเป็นการเช่ือมต่อและรับขอ้มูลโดยอตัโนมติัไม่มีกระบวนการ Manual ท าใหล้ดขั้นตอน
การท างานใหน้อ้ยลง ใชเ้วลาในการท างานนอ้ยลง นอกจากน้ีแลว้พนกังานยงัสามารถท่ีจะเขา้ไปดู
ขอ้มูลในระบบไดท้นัที 
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สรุปผลการวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรครวมทั้งผลจากการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE 
ไดต้ามตาราง ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 4-28  สรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรครวมทั้งผลจากการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 

1. 
กระบวนการ
รับค าสั่งซ้ือ
จากลูกคา้ 
(AAT) 

1.  วธีิการ Manual 
ท าใหข้อ้มูลมีความ
ผดิพลาด 
2.  การท่ีไดรั้บ
ขอ้มูลท่ีล่าชา้ 
3.ขอ้มูลท่ีไม่ลิงค์
ถึงกนั 

4.1.2 
(4.1.2.1) 
(4.1.2.2) 

 

1.  มีการเช่ือมต่อ (Connect) EDI กบัลูกคา้ AAT 
พบวา่ขอ้มูลค าสั่งซ้ือท่ีไดรั้บมีความถูกตอ้งและ
รวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
 
2.  การเช่ือมต่อรับและส่งขอ้มูลโดยอตัโนมติัไม่มี
กระบวนการ Manual 
 
3.  ขอ้มูลสามารถลิงคเ์ช่ือมต่อเขา้สู่ระบบ ERP 
ของบริษทัแลว้พนกังานสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูล
ในระบบ (SAP)ไดท้นัที 

ขั้นตอน 
คน 

5 
4 

2 
2 

ลดลง  60% 
ลดลง  50% 

2.  
กระบวนการ
วางแผนผลิต 

1.  การวางแผนการ
ผลิตดว้ยวธีิการ
แบบ Manual ซ่ึง 

3.3.1 
(3.3.1.1) 
(3.3.2.2) 

1.  ทบทวนความถูกตอ้งของ BOM และขอ้มูล
สินคา้คงคลงัในระบบ ERP 
 

ขั้นตอน 
 

คน 

7 
 

8 

3 
 

4 

ลดลง 60% 
 
ลดลง 50% 
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ตารางท่ี 4-28 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
 ขอ้มูลผดิพลาด  2.  สามารถใช ้ERP System ในการวางแผนออกมา

เป็นแบบอตัโนมติัขอ้มูลถูกตอ้งมากยิง่ข้ึนไม่
เปล่ียนแผนบ่อย  
 
3.  พนกังานเองสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลใน
ระบบไดต้ามท่ีตอ้งการเพื่อท่ีจะใชใ้นการจดัเตรียม
งานท่ีเก่ียวขอ้งต่อไป 

    

3.  
กระบวนการ
สั่งซ้ือวตัถุดิบ 
 

1.  ขอ้มูลไดจ้าก
การค านวณดว้ย
วธีิการ Manual ท า
ใหข้อ้มูลมีความ
ผดิพลาดไม่ตรงกบั
ความตอ้งการจริง 

6.3.2 
(6.3.2.1) 

1.  ไดมี้การจดัท า Web-EDIให ้Supplier สามารถท่ี
จะเขา้ไปดูขอ้มูล Order และ Forecast ของบริษทั 
ABC โดยผา่นทางเวปไซต ์
 
2.  มีการส่ือสารและยนืยนัขอ้มูลกบั Supplier ผา่น
ทาง Web-EDI ก่อนทุกรอบการจดัส่ง 

    หลงั ก่อน 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั  
 2.  การส่ือสารและ

การตอบกลบัของ 
Supplier ท่ียงัไม่มี
ประสิทธิภาพ 
3.  ไม่มีการระบุวนั
เวลาในการส่งของ 
Supplier ท่ีแน่นอน 

 3.  ก าหนดวนัเวลา(Window times)ในการจดัส่ง
ของ Supplier ท่ีชดัเจน นอกจากน้ีแลว้การมี Web-
EDI ท าใหส้ามารถช่วยใหท้ างานไดส้ะดวกมาก
ยิง่ข้ึน รวดเร็วข้ึน 

    

4).  กระบวนการตรวจรับและจดัเก็บวตัถุดิบ 
4.1)  ปัญหา
และอุปสรรค
ดา้นการ
จดัเก็บและ 

1.  ไม่มีการจดัแบ่ง
พื้นท่ีในการจดัเก็บ
ท่ีชดัเจนมีการ
จดัเก็บหลายพื้นท่ี 

5.1.1 
(5.1.1.1) 
(5.1.1.2) 
(5.1.1.3) 

1.  ก าหนดใหมี้การคดัแยกและช้ีบ่งวตัถุดิบให้
ชดัเจน 
2.  มีป้ายช้ีบ่งท่ีชดัเจนและหางานไดง่้ายข้ึนใชเ้วลา
ในการหาของนอ้ยลง 

พื้นท่ี(ตร.ม.) 
สินคา้คงคลงั 
(ลา้นบาท) 

9,000 
126 

6,000 
109 

ลดลง  33.33% 
ลดลง   13.5% 
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ตารางท่ี 4-28 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
การช้ีบ่ง
วตัถุดิบ 

2.  ไม่มีการก าหนด
มาตรฐานเร่ืองการ
ติดลาเบลท าใหมี้
การละเลย ไม่ใส่ใจ
เร่ืองการช้ีบ่งจาก  
Supplier 
3.  ปัญหาการหา
ของล าบากหาของ
ไม่เจอเพราะให้
พนกังานดูแลเป็น
คนจดัเก็บ 

5.2.2 
(5.2.2.1) 

3.  ใช ้Bar code scan วตัถุดิบในการจดัเก็บ 
สามารถควบคุมการจดัการ FIFO ไดดี้ข้ึน 
 

คน 55 47 ลดลง  14.55% 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
 

 ไม่สามารถหาได้
ถา้คนท่ีดูแลไม่อยู ่
4.  การจดัเก็บไม่
เป็นระเบียบไม่
ปฏิบติัตาม FIFO 
5.  การลงบนัทึก
ขอ้มูลรับผดิพลาด
หรือไม่ไดบ้นัทึก 

      

4.2)  ปัญหา
และอุปสรรค
ดา้นการ
จดัเก็บการคดั
แยกวตัถุดิบท่ี 

1.ไม่มีการคดัแยก
พื้นท่ีระหวา่ง
วตัถุดิบท่ีดีกบั
วตัถุดิบท่ีมีปัญหา
คุณภาพหรือ 

5.2.7 
(5.2.7.1) 

1.  ระบุใหมี้การคดัแยกท่ีชดัเจนไม่ปนกนัส าหรับ
วตัถุดิบท่ีปัญหาคุณภาพหรือท่ีตอ้งสงสัยรวมทั้ง
วตัถุดิบท่ีลา้สมยั (Expired) 
2.  ระบบ ERP บงัคบัใหไ้ปเอาล็อตท่ีเก่ากวา่ใน
การจ่ายเพื่อควบคุม FIFO 
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ตารางท่ี 4-28 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
 

มีปัญหา
คุณภาพหรือ
ท่ีตอ้งสงสัย
รวมทั้ง
วตัถุดิบท่ี
ลา้สมยั 

ลา้สมยั โดยจะมี
การจดัเก็บวางไว้
ในพื้นท่ีเดียวกนัมี
แค่ Tag ท่ีติดไว ้
2.ยอดสินคา้คงคลงั
ของวตัถุดิบท่ีมี
ปัญหาไม่มีการตดั
ออกจากระบบท า
ใหไ้ม่มีการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบชนิดน้ีเพิ่ม 

 3.  มีการคดัแยกจ านวนสินคา้คงคลงัของเสียหรือ
ของตอ้งสงสัยไปไวใ้นหอ้ง SQE ในระบบ ERP 
เพื่อกนัวตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพไปปนกบัวตัถุดิบ
ท่ีดีดว้ย  และเพื่อให้ระบบสามารถสั่งซ้ือวตัถุดิบ
เพิ่มเติม 

    

ก่อน 

หลงั 

ก่อน หลงั 
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ตารางท่ี 4-28 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
 

4.3)  ปัญหา
และอุปสรรค
ดา้นเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์
ท่ีใชใ้นการ
รับและการ
จดัเก็บ
วตัถุดิบ 
 
 

1.  การลงบนัทึก
การรับวตัถุดิบดว้ย
วธีิการแบบ 
Manual ท่ีท าให้
ขอ้มูลผดิพลาด 
2.  การใชเ้วลานาน
ในการคียข์อ้มูลท า
รับหรือตดัสินคา้
คงคลงั 

5.2.3 
(5.2.3.3) 

 1.  น า Hand held และ  Barcode scan เขา้มาช่วย
ท างานในกระบวนการ 
 
2.  เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการช่วยหางาน
ง่ายข้ึนใชเ้วลานอ้ยลงน้ี 
 
3.  ความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึนผดิพลาดนอ้ยลง 
 
4.  ใชค้นนอ้ยลงสามารถลดก าลงัคนลงได ้

    

 

 

ก่อน หลงั 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั  
4.4)  ปัญหา
และอุปสรรค
ดา้นความ
ถูกตอ้งของ
ขอ้มูลคลงั
วตัถุดิบใน
ระบบกบัของ
จริง 

1.  ปัญหาตวัเลข
สินคา้คงคลงัไม่
ตรง ความถูกตอ้ง
ต ่า 
2.  การตรวจนบัท่ี
ใชเ้วลานาน 
3.  การตรวจนบัท่ี
ไม่ท าอยา่ง
สม ่าเสมอ 
4.  การหาของไม่
เจอ 

5.2.5 
(5.2.5.1) 
(5.2.5.2) 

1.  พบวา่ขอ้มูลสินคา้คงคลงัในระบบมีความ
ถูกตอ้งแม่นย  ามากยิง่ข้ึน 
 
2.  มีการนบั Cycle count โดยแบ่งตามเกรดของ
วตัถุดิบ  
 
3.  การท่ีสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบได้
ทนัที 
 
4.  การหาของไดง่้ายลดเวลาในการท างานให้
นอ้ยลง 
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ตารางท่ี 4-28 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
5).กระบวนการจดัเก็บสินคา้ 
5.1)  ปัญหา
และอุปสรรค 
กระบวนการ
จดัการ
คลงัสินคา้ 

1.  การท่ีไม่มีการ
จดัแบ่งพื้นท่ีในการ
จดัเก็บท่ีชดัเจน มี
การจดัเก็บหลาย
พื้นท่ี 
2.  ปัญหาการลง
บนัทึกขอ้มูลรับ
ผดิพลาดหรือไม่ได้
บนัทึกขอ้มูลส่งผล
ต่อสินคา้คงคลงัท่ี
ไม่ตรง 

5.1.1 
(5.1.1.1) 
(5.1.1.2) 
(5.1.1.3) 

 
5.2.2 

(5.2.2.1) 

1.  มีการระบุพื้นท่ีรับและพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบท่ี
ชดัเจนท าให้หาของไดง่้าย  
 
2.   การติดป้ายช้ีบ่งท่ีชดัเจนท าใหท้ราบถึงชนิด
ของแต่ละสินคา้  
 
3.  มีการสแกนรับสินคา้จากฝ่าย Production เพื่อ
เป็นการยนืยนัรับสินคา้เขา้สู่ W/H  
 
 

พื้นท่ี(ตร.ม.) 
 
 
สินคา้คงคลงั 
(ลา้นบาท) 
 
คน 

10,000 
 
 

25 
 
 

61 

8,000 
 
 

20 
 
 

45 

ลดลง  20% 
 
 
ลดลง  20% 
 
 
ลดลง 26.23% 

      

120 



123 

ตารางท่ี 4-28 (ต่อ) 
        

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
 
 
 

3.  ไม่มีการก าหนด
มาตรฐานเร่ืองการ
ติดลาเบลท าใหมี้
การละเลย 
4.  วนิยัของ
พนกังาน 
5.  การหาของ
ล าบากหาของไม่
เจอเพราะให้
พนกังานดูแลเป็น
คนจดัเก็บไม่
สามารถหาของได้
ถา้คนท่ีดูแลไม่อยู ่

 4.  พนกังานสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบ
ไดเ้ลย 
 
5.  สามารถลดจ านวนพนกังานใหน้อ้ยลงและ
ท างานง่ายข้ึนในการเตรียมสินคา้ 
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ตารางท่ี 4-28 (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
5.2)  ปัญหา
และอุปสรรค
ดา้นความ
ถูกตอ้งของ
ขอ้มูล
คลงัสินคา้ใน
ระบบกบัของ
จริง 

1.ตวัเลขสินคา้คง
คลงัไม่ตรง ความ
ถูกตอ้งต ่าและการ
บนัทึกขอ้มูลเขา้ใน
ระบบเป็นแบบ 
Manual ท าใหเ้กิด
ความผดิพลาด 
2.เร่ืองพื้นท่ีจดัเก็บ
ไม่ชดัเจน 

5.2.5 
(5.2.5.1) 
(5.2.5.2) 

1.  ใชข้อ้มูลในระบบ ERP มีความถูกตอ้งแม่นย  า
มากยิง่ข้ึน 
 
2.  มีการก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บท่ีชดัเจนท าให้เห็น
สินคา้ไดช้ดัเจนเป็นหมวดหมู่  
 
3.  สามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบไดท้นัที 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
 

6).กระบวนการจดัส่งสินคา้ 
6.1)  ปัญหา
และอุปสรรค
ดา้นเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์
ท่ีใชใ้นการ
จดัเตรียม
สินคา้และ
การจดัส่ง 

1.  การลงบนัทึก
การรับสินคา้ดว้ย
วธีิการแบบManual 
ท าใหข้อ้มูล
ผดิพลาด 
2.  ไม่มีการ
ตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของลาเบล 
3.  ปัญหาขอ้มูล
ล่าชา้ 
4.  ไม่ทราบ
สถานะการ 

4.3.2 
(4.3.2.1) 
(4.3.2.2) 
(4.3.2.3) 
(4.3.2.4) 

1.  สามารถท่ีจะดูขอ้มูลสถานะการจดัเตรียมการ
จดัส่งใหก้บัลูกคา้โดยผา่นระบบและจอทีวท่ีีติด
ตั้งอยูใ่นส่วนของการจดัส่งในแต่ละจุดไดท้นัที 
 
2.  มีการตรวจสอบความถูกตอ้งของลาเบลโดยการ
ใชส้แกนเปรียบเทียบกนัระหวา่งลาเบลของบริษทั
ฯ เทียบกบัลาเบลของลูกคา้เพื่อยนืยนัความถูกตอ้ง
ก่อนจดัส่ง 
 
3.  ขอ้มูลมีความแม่นย  าและมีการท างานไดร้วดเร็ว
ข้ึนอีก 
 

 
 

    
   

 
ก่อน หลงั 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 
 

      

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
 เตรียมการจดัส่ง       
6.2)  ปัญหา
และอุปสรรค
ดา้นการ
ตรวจสอบ
ความถูกตอ้ง
ของสินคา้
หรือขอ้มูล
รวมทั้ง
เอกสารท่ีจะ
ท าการจดัส่ง
ใหก้บัลูกคา้ 

1.  การมี
ขอ้ผดิพลาด
เน่ืองจากการท า
ขอ้มูลส่ง ASN 
(Advance shipping 
note) ใหก้บัลูกคา้
เป็นแบบ Manual
ซ่ึงจ านวนหลาย
คร้ัง 
2.  ส่งผลต่อ
คะแนนการจดัส่ง 
 

4.3.2 
(4.3.2.1) 
(4.3.2.2) 
(4.3.2.3) 
(4.3.2.4) 

 

1.  ปรับปรุงในเร่ืองของขอ้มูล Invoice และ ASN 
ท่ีมีความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึนจากการใชว้ธีิการ
ออโตเมติก  หลงัจากท่ีฝ่ายจดัส่งไดท้  าการสแกน
สินคา้ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้มาเรียบร้อยแลว้ 
 
2.  เร่ืองการใช ้Bar Code Scan ตรวจสอบสินคา้
โดยท าการสแกนลาเบลของทางบริษทัฯเทียบกบั
ลาเบลของลูกคา้ก่อนน าขอ้มูลไปออกเอกสาร
จดัส่ง 
 
3.  ลดขั้นตอนและระยะเวลาในการท างานให้
นอ้ยลง 

ASN Error 
-Timeliness 
 

Max 316 0 ลดลง 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 
 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 

 3.  วธีิการ
ตรวจสอบก่อน
จดัส่งท่ีก็เป็นแบบ 
Manual ช่นดียวกนั 

      

6.3) การน า 
Global 
MMOG/ LE 
มาระยกุตใ์ช้
ในส่วนงาน
ดา้นการ
จดัการ
วตัถุดิบและ
การจดัส่งมี 

 1.2.2 
(1.2.2.1) 
(1.2.2.2) 
(1.2.2.3) 

1.  พบวา่ดา้น KPI ทั้งทางดา้นการจดัส่งและดา้น 
Inventory มีการปรับปรุงข้ึนมาอยูใ่นทิศทางท่ีดีข้ึน 
 
2.  มีการปรับปรุงกระบวนการตั้งแต่กระบวนการ
รับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ไปจนกระทัง่กระบวนการ 
จดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
 
3.  จ  านวนพนกังานท่ีลดลงแต่ยงัสามารถท างานได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ 

KPI 
คะแนนการ

จดัส่ง 
(AAT) 

Planning 
Accuracy 

2015 
80.50 

 
 

89.57% 
 

2016 
100 

 
 

95.80% 
 

 
เพิ่มข้ึน 19.5% 
 
 
เพิ่มข้ึน 6.50% 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 

กระบวนการ ปัญหา 
Requirements/ 

Criteria 
ผลจากการแก้ไข 

ผลเปรียบเทียบ 
เปลีย่นแปลง 

รายการ ก่อน หลงั 
 

ผลสะทอ้น
ต่อเป้าหมาย 

   KPI 
Inventory 
Local  
1-2 ( Days) 
CKD 
 45-60 (D) 
FG 
2-5 (Days) 

2015 
25.8 

 
214.57 

 
2.45 

2016 
26.27 

 
81.40 

 
2.66 

 
เพิ่มข้ึน0.47 วนั 
 
ลดลง 133.1วนั 
 
เพิ่มข้ึน 0.21วนั 
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บทที ่5 
สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 งานวจิยัคร้ังน้ีผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาเร่ือง การประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง กรณีศึกษา: บริษทั ABC จ ากดั โดยมี
วตัถุประสงคข์องงานวจิยั ดงัน้ี 
 1.  เพื่อศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนัของการท างานดา้นการจดัการดา้นวตัถุดิบและการ
จดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดั  
 2.  เพื่อศึกษาการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานทางดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดั  
 3.  เพื่อจดัท าเป็นแนวทางในการปรับปรุงผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตร์ายอ่ืนท่ีมีปัญหาทางดา้น
การจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง โดยการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE 
 งานวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลจาก
การสัมภาษณ์เชิงลึก (In depth interview) ผูว้จิยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งโดยใชว้ธีิการ
สัมภาษณ์ ในการสัมภาษณ์ผูว้จิยัไดท้  าการสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการ หวัหนา้งาน และพนกังาน
แผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดั จ านวนทั้งส้ิน 11 คน  
 ซ่ึงเคร่ืองมือการวิจยัคร้ังน้ีทางผูว้จิยัไดใ้ชว้ธีิการใหร้หสั (Coding) จดัหมวดหมู่หวัขอ้
และประเด็น ปัญหา อุปสรรคและผลหลงัจากการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE มาในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างาน เพื่อวเิคราะห์ขอ้มูลโดยการถอดขอ้มูลไฟลเ์สียงท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์ 
 ผูว้จิยัไดน้ ามาสรุป อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะ ดงัต่อไปน้ี 
 1.  สรุปผลการวจิยั 
 2.  อภิปรายผลการวจิยั 
 3.  ขอ้เสนอแนะ  
 

สรุปผลการวจิัย 
 ผูว้จิยัสามารถสรุปผลการวจิยัเร่ืองปัญหาอุปสรรคและผลจากการน า Global MMOG/ LE 
มาประยกุตใ์ชใ้นแต่ละกระบวนการ ไดด้งัน้ี 
 1.  กระบวนการรับค าส่ังซ้ือจากลูกค้า (AAT)  
  1.1  ปัญหาและอุปสรรคกระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (AAT)  
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 ปัญหาและอุปสรรคหลกัดา้นวธีิการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ AAT คือ การใชว้ธีิการรับค า
สั่งซ้ือดว้ยวธีิการ Manual ท าใหข้อ้มูลมีความผดิพลาด การท่ีไดรั้บขอ้มูลท่ีล่าชา้และขอ้มูลท่ีไม่ลิงค์
ถึงกนั 
  1.2  ผลหลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้ 
  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตโ์ดยบริษทั ABC ไดมี้การเช่ือมต่อ 
(Connect) EDI กบัลูกคา้ AAT พบวา่ขอ้มูลค าสั่งซ้ือท่ีไดรั้บมีความถูกตอ้งและรวดเร็วมากยิง่ข้ึน
เพราะเป็นการเช่ือมต่อรับและส่งขอ้มูลโดยอตัโนมติัไม่มีกระบวนการ Manual ท าใหข้อ้มูลสามารถ
ลิงคเ์ช่ือมต่อเขา้สู่ระบบ ERP ของบริษทัแลว้พนกังานสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบ (SAP)ได้
ทนัที 
 2.  กระบวนการวางแผนผลติ  
  2.1  ปัญหาและอุปสรรคกระบวนการวางแผนผลิต 
  ปัญหาและอุปสรรคหลกัดา้นกระบวนการวางแผนผลิตภายในบริษทั ABC คือ การ
วางแผนการผลิตดว้ยวธีิการแบบ Manual ซ่ึงขอ้มูลผดิพลาด ส่วนอีกหน่ึงท่ีเป็นปัญหาคือมีการ
เปล่ียนแผนการผลิตบ่อยเน่ืองจากขอ้มูลสตอ็คท่ีไม่ตรงกบัของจริง 
  2.2  ผลหลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชโ้ดยมีการทบทวนความถูกตอ้ง
ของ BOM และขอ้มูลสตอ็คในระบบ ERP พบวา่มีการวางแผนไดถู้กตอ้งมากยิง่ข้ึน ไม่เปล่ียนแผน
บ่อย นอกจากน้ีแลว้พนกังานเองก็สามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบไดต้ามท่ีตอ้งการเพื่อทีจะใช้
ในการจดัเตรียมงานท่ีเก่ียวขอ้งต่อไป 
 3.  กระบวนการส่ังซ้ือวตัถุดิบ 
  3.1  ปัญหาและอุปสรรค 
  ปัญหาและอุปสรรคดา้นส่งความตอ้งการวตัถุดิบไปยงั Supplier รวมทั้งการตอบกลบั
จาก Supplier ประเด็นปัญหาหลกั คือ ขอ้มูลไดจ้ากการค านวณดว้ยวธีิการ Manaul ซ่ึงขอ้มูลมีความ
ผดิพลาดไม่ตรงกบัความตอ้งการจริง ปัญหารองลงมาคือปัญหาเร่ืองการส่ือสารและการตอบกลบั
ของ Supplier ท่ียงัไม่มีประสิทธิภาพส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และปัญหาอนัดบัท่ีสามคือ
ไม่ไดร้ะบุวนัเวลาในการส่งของ Supplier ท าใหไ้ม่สามารถท่ีจะบริหารพื้นท่ีรับวตัถุดิบและบริหาร
จดัการทรัพยากรภายในของบริษทัได ้
  3.2  ผลหลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชโ้ดยไดมี้การให ้Supplier สามารถ
ท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูล Order และ Forecast ของบริษทั ABC โดยผา่นทางเวปไซตข์องบริษทั ABC 



129 

พบวา่มีการส่ือสารและยนืยนัขอ้มูลกบั Supplier ท่ีชดัเจนมากยิง่ข้ึนและการท่ีมีการก าหนดวนัเวลา
ในการจดัส่งของ Supplier ท่ีชดัเจน นอกจากน้ีแลว้การมี Web-EDI ท าใหส้ามารถช่วยใหท้ างานได้
สะดวกมากยิง่ข้ึน รวดเร็วข้ึน  
 4.  กระบวนการตรวจรับและจัดเกบ็วตัถุดิบ 
  4.1  ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัเก็บและการช้ีบ่ง 
  ดา้นการจดัเก็บและการช้ีบ่งวตัถุดิบปัญหาและอุปสรรคหลกั คือ การท่ีไม่มีการ
จดัแบ่งพื้นท่ีในการจดัเก็บท่ีชดัเจนมีการจดัเก็บหลายพื้นท่ี ส่วนท่ีเป็นปัญหารองลงมาคือการไม่มี
การก าหนดมาตรฐานเร่ืองการติดลาเบลท าใหมี้การละเลย ไม่ใส่ใจเร่ืองการช้ีบ่งจาก Supplier 
นอกจากน้ีแลว้ยงัมีปัญหาการหาของล าบากหาของไม่เจอเพราะใหพ้นกังานดูแลเป็นคนจดัเก็บไม่
สามารถหาไดถ้า้คนท่ีดูแลไม่อยู ่นอกจากน้ียงัมีประเด็นปัญหาการจดัเก็บไม่เป็นระเบียบไม่ปฏิบติั
ตาม FIFO  และปัญหาการลงบนัทึกขอ้มูลรับผดิพลาดหรือไม่ไดบ้นัทึก 
   4.1.1  ผลหลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
   โดยขอ้ก าหนดก าหนดใหมี้การคดัแยกและช้ีบ่งวตัถุดิบให้ชดัเจนพบวา่การระบุ
พื้นท่ีรับและพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบท่ีชดัเจนเป็นการปรับปรุงท่ีผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นมากท่ีสุด ผล
ล าดบัถดัมาคือการท่ีจะสามารถควบคุม FIFO ไดดี้ข้ึน จากนั้นเป็นการปรับปรุงเร่ืองการใชพ้ื้นท่ี
จดัเก็บนอ้ยลงและการมีป้ายช้ีบ่งท่ีชดัเจนและหางานไดง่้ายข้ึนใชเ้วลานอ้ยลง 
  4.2  ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัเก็บการคดัแยกวตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือท่ี
ตอ้งสงสัยรวมทั้งวตัถุดิบท่ีลา้สมยั 
  พบวา่ปัญหาหลกัคือไม่มีการคดัแยกพื้นท่ีระหวา่งวตัถุดิบท่ีดีกบัวตัถุดิบท่ีมีปัญหา
คุณภาพหรือลา้สมยั โดยจะมีการจดัเก็บวางไวใ้นพื้นท่ีเดียวกนัมีแค่ Tag ท่ีติดไวแ้ต่ถา้หากหลุดไปก็
ท าใหว้ตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือวตัถุดิบท่ีลา้สมยัปนกบัวตัถุดิบท่ีดี นอกจากน้ีแลว้ยงัมีปัญหา
ยอดของวตัถุดิบท่ีมีปัญหาไม่มีการตดัออกจากระบบท าให้ไม่มีการสั่งซ้ือวตัถุดิบชนิดน้ีเพิ่มแต่
ความจริงวตัถุดิบท่ีมีอยุไ่ม่สามารถใชไ้ดซ่ึ้งก็ส่งผลกระทบต่อการผลิตไดเ้ช่นเดียวกนั 
   4.2.1  ผลการวเิคราะห์หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
  โดยขอ้ก าหนดระบุใหมี้การคดัแยกท่ีชดัเจนไม่ใหป้นกนัส าหรับวตัถุดิบท่ีปัญหา
คุณภาพหรือท่ีตอ้งสงสัยรวมทั้งวตัถุดิบท่ีลา้สมยั  พบวา่การปรับปรุงท่ีชดัเจนคือมีการแบ่งพื้นท่ี
ชดัเจนระหวา่งวตัถุดิบท่ีดีกบัวตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือลา้สมยั อนัดบัรองลงมาคือระบบ ERP 
จะบงัคบัใหไ้ปเอาล็อตท่ีเก่ากวา่ในการจ่ายเพื่อควบคุม FIFO นอกจากน้ีผูใ้หข้อ้มูลไดใ้หค้วาม
คิดเห็นในประเด็นการปรับปรุงโดยมีการคดัแยกสต็อคไปไวใ้นหอ้ง SQE ในระบบเพื่อกนัวตัถุดิบ
ท่ีมีปัญหาคุณภาพไปปนกบัวตัถุดิบท่ีดีดว้ย 
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  4.3  ปัญหาและอุปสรรคดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการรับและการจดัเก็บ
วตัถุดิบ 
  พบวา่ปัญหาและอุปสรรคหลกัคือการลงบนัทึกการรับวตัถุดิบดว้ยวธีิการแบบ 
Manual ท่ีท าใหข้อ้มูลผดิพลาดเป็นประเด็นท่ีผูใ้หข้อ้มูลใหค้วามคิดเห็นเหมือนกนัมากท่ีสุด 
นอกจากนั้นแลว้เป็นป ญหาการมี Hand lift , Fork lift ท่ีไม่เพียงพอ และการใชเ้วลานานในการคีย์
ขอ้มูลท ารับหรือตดัสต็อค 
   4.3.1  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
   การปรับปรุงท่ีชดัเจนจากผูใ้หข้อ้มูลในประเด็นน้ีคือ มีการน า Hand held และ  
Barcode scan เขา้มาช่วยท างานในกระบวนการ รองลงมาคือเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการช่วย
หางานง่ายข้ึนใชเ้วลานอ้ยลงมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในประเด็นน้ีเป็นจ านวน 2 คน และประเด็นความ
ถูกตอ้งมากยิง่ข้ึน ผดิพลาดนอ้ยลงรวมไปถึงประเด็นการใชค้นนอ้ยลงหรือลดก าลงัคน 
  4.4  ปัญหาและอุปสรรคดา้นความถูกตอ้งของขอ้มูลคลงัวตัถุดิบในระบบกบัของจริง 
  พบวา่ปัญหาหลกั คือ ปัญหาตวัเลขสตอ็คไม่ตรง ความถูกตอ้งต ่า ส่วนปัญหา
รองลงมาคือการตรวจนบัท่ีใชเ้วลานาน นอกจากน้ีแลว้ประเด็นการตรวจนบัท่ีไม่ท าอยา่งสม ่าเสมอ
และการหาของล าบากเป็นปัญหาภายในบริษทั ABC เช่นเดียวกนั 
   4.4.1  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
   พบวา่ขอ้มูลสตอ็คในระบบมีความถูกตอ้งแม่นย  ามากยิง่ข้ึนและมีการนบั Cycle 
count โดยแบ่งตามเกรดของวตัถุดิบ อนัดบัถดัมาเป็นการท่ีสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบได้
ทนัทีและการหาของไดง่้ายลดเวลาในการท างานให้นอ้ยลงตามล าดบั 
 5.  กระบวนการจัดเกบ็สินค้า 
  5.1  ปัญหาและอุปสรรคกระบวนการจดัเก็บสินคา้ 
  การจดัการคลงัสินคา้พบวา่ปัญหาและอุปสรรคหลกั คือ การท่ีไม่มีการจดัแบ่งพื้นท่ี
ในการจดัเก็บท่ีชดัเจน มีการจดัเก็บหลายพื้นท่ี ประเด็นรองลงมาคือปัญหาการลงบนัทึกขอ้มูลรับ
ผดิพลาดหรือไม่ไดบ้นัทึกขอ้มูลส่งผลต่อสตอ็คท่ีไม่ตรง นอกจากน้ีแลว้ยงัมีปัญหาเร่ืองการไม่มีการ
ก าหนดมาตรฐานเร่ืองการติดลาเบลท าใหมี้การละเลยและวนิยัของพนกังาน อีกหน่ึงปัญหาคือการ
หาของล าบากหาของไม่เจอเพราะใหพ้นกังานดูแลเป็นคนจดัเก็บไม่สามารถหาไดถ้า้คนท่ีดูแลไม่อยู ่
   5.1.1  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
  ผลการปรับปรุงพบวา่มีการระบุพื้นท่ีรับและพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบท่ีชดัเจนท าใหห้า
ของไดง่้าย อนัดบัถดัมาคือการติดป้ายช้ีบ่งท่ีชดัเจนท าใหท้ราบถึงชนิดของแต่ละสินคา้ จากนั้นเป็น
การปรับปรุงโดยมีการสแกนรับสินคา้จากฝ่าย Production เพื่อเป็นการยนืยนัรับสินคา้เขา้สู่ W/H 
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นอกจากน้ีแลว้ยงัสามารถทีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบไดเ้ลยและมีการลดคนใชค้นนอ้ยลงและ
ท างานง่ายข้ึนในการเตรียมสินคา้ 
  5.2  ปัญหาและอุปสรรคดา้นความถูกตอ้งของขอ้มูลคลงัสินคา้ในระบบกบัของจริง
พบวา่ปัญหาหลกั คือ ตวัเลขสตอ็คไม่ตรง ความถูกตอ้งต ่าและการบนัทึกขอ้มูลเขา้ในระบบเป็น
แบบ Manual ท าใหเ้กิดความผดิพลาด และอีกปัญหาเร่ืองพื้นท่ีจดัเก็บไม่ชดัเจน 
   5.2.1  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
   พบวา่มีการปรับปรุงเร่ืองขอ้มูลมีความถูกตอ้งแม่นย  ามากยิง่ข้ึนอนัดบัถดัมาเป็น
การปรับปรุงการก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บท่ีชดัเจนท าให้เห็นสินคา้ไดช้ดัเจนเป็นหมวดหมู่ นอกจากน้ี
แลว้ยงัสามารถท่ีจะเขา้ไปดูขอ้มูลในระบบไดท้นัที 
 6.  กระบวนการจัดส่งสินค้า 
  6.1  ปัญหาและอุปสรรคดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการจดัเตรียมสินคา้และ
การจดัส่ง 
  พบวา่ปัญหาและอุปสรรคหลกัคือการลงบนัทึกการรับสินคา้ดว้ยวธีิการแบบManual 
ท าใหข้อ้มูลผดิพลาด อนัดบัถดัมาเป็นปัญหาเร่ืองไม่มีการตรวจสอบความถูกตอ้งของลาเบลปัญหา
ขอ้มูลล่าชา้และไม่ทราบสถานะการเตรียมการจดัส่ง 
   6.1.1  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
  พบวา่ส่ิงท่ีปรับปรุงอยา่งเห็นไดช้ดัคือการท่ีสามารถท่ีจะดูขอ้มูลสถานะการจดั
เตรียมการจดัส่งใหก้บัลูกคา้โดยผา่นระบบและจอทีวท่ีีติดตั้งอยูใ่นส่วนของการจดัส่งในแต่ละจุด
ไดท้นัทีอนัดบัถดัมาคือมีการตรวจสอบความถูกตอ้งของลาเบลโดยการใชส้แกนเปรียบเทียบกนั
ระหวา่งลาเบลของบริษทัฯกบัลาเบลของลูกคา้พบวา่ขอ้มูลมีความแม่นย  าข้ึน และมีการท างานได้
รวดเร็วข้ึนอีก  
  6.2  ปัญหาและอุปสรรคดา้นการตรวจสอบความถูกตอ้งของสินคา้หรือขอ้มูลรวมทั้ง
เอกสารท่ีจะท าการจดัส่งใหก้บัลูกคา้ 
   พบวา่ปัญหาหลกัคือการมีขอ้ผดิพลาดเน่ืองจากการท าขอ้มูลส่ง ASN (Advance 
shipping note) ใหก้บัลูกคา้เป็นแบบ Manual ซ่ึงเกิดขอ้ผิดพลาดนในการส่งใหก้บัลูกคา้เป็นจ านวน
หลายคร้ังส่งผลต่อคะแนนการจดัส่งท่ีถูกทาง AAT ตดัไปดว้ย รองลงมาเป็นเร่ืองวธีิการตรวจสอบ
ก่อนจดัส่งท่ีก็เป็นแบบ Manual เช่นเดียวกนั 
   6.2.1  หลงัจากการน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ช ้
ดา้นการตรวจสอบความถูกตอ้งของสินคา้หรือขอ้มูลรวมทั้งเอกสารท่ีจะท าการจดัส่งใหก้บัลูกคา้
พบวา่ผูใ้หข้อ้มูลส่วนใหญ่มีความคิดเห็นในประเด็นการปรับปรุงในเร่ืองของขอ้มูล Invoice และ 
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ASN ท่ีมีความถูกตอ้งมากยิง่ข้ึนจากการใชว้ธีิการออโตเมติก  หลงัจากท่ีฝ่ายจดัส่งไดท้  าการสแกน
สินคา้ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้มาเรียบร้อยแลว้ รองลงมาคือเร่ืองการใช ้Bar code scan ตรวจสอบ
สินคา้โดยท าการสแกนลาเบลของทางบริษทัฯเองเทียบกบัลาเบลของลูกคา้ นอกจากนั้นแลว้ยงัมี
เร่ืองลดขั้นตอนและระยะเวลาในการท างานใหน้อ้ยลง  
  6.3  การน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชใ้นส่วนงานดา้นการจดัการวตัถุดิบ
และการจดัส่งมีผลสะทอ้นต่อเป้าหมาย (KPI) ของแผนกและองคก์รอยา่งไร 
  พบวา่ดา้น KPI ทั้งทางดา้นการจดัส่งและดา้น Inventory มีการปรับปรุงข้ึนมาอยูใ่น
ทิศทางท่ีดีข้ึน มีการปรับปรุงกระบวนการตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ไปจนกระทัง่
กระบวนการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ ขั้นตอนการท างานและจ านวนพนกังานท่ีลดลงแต่ยงัสามารถ
ท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 โดยรายการเคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีบริษทั ABC ไดท้  าการลงทุนไปนั้นมีรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 5-1  รายการอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE ของบริษทั ABC จ ากดั 
 
รายการ จ านวน หน่วย ราคาต่อหน่วย (บาท) รวม (บาท) 
UPS 1400VA 2 ชุด 7,000 14,000 
Adapter Print Barcode TSC TTP 247 2 ชุด 2,500 5,000 
Speaker USB for PC 5 ชุด 350 1,750 
Scanner Datalogic QBT2430(Wireless) 4 ชุด 16,500 66,000 
Printer HP Laser Jet 3 ชุด 40,000 120,000 
Scanner Barcode DS4208 3 ชุด 7,000 21,000 
Computer +Accessories 3 ชุด 22,000 66,000 
TV LCD 42”  3 ชุด 30,789 92,367 
Handheld 3 ชุด 38,000 114,000 
Internet per Month 1 ชุด 10,000 10,000 
Software MMOG/LE Version 4 1 ชุด 4,000 4,000 
Connected EDI with Service Provider 1 ชุด 147,200 147,200 
รวม    661,317 
 



133 

  จากตารางแสดงรายการอุปกรณ์ท่ีน ามาช่วยในการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE 
ถือวา่เป็นการลงทุนท่ีค่อนขา้งสูงอยูเ่ช่นกนั แต่หากเปรียบเทียบกบัท่ีบริษทั ABC ไดรั้บกลบัมาคือ
เร่ืองความพึงพอใจของลูกคา้ในการท่ีมีการปรับปรุงกระบวนการและไม่ท าใหเ้กิดปัญหาการจดัส่ง
ท่ีกระทบต่อลูกคา้ถึงขั้นตอ้งหยดุการผลิตเหมือนเช่นเดิม นอกจากน้ีแลว้ผลจากการปรับปรุงท าให้
บริษทั ABC สามารถลดจ านวนพนกังานลงไปไดเ้ป็นจ านวนมากในส่วนของแผนกโลจิสติกส์ โดย
สามารถลดไปไดท้ั้งส้ิน 8 คน ในส่วนแผนกคลงัวตัถุดิบและ16 คน ของแผนกคลงัสินคา้ รวมทั้งส้ิน 
24 คน ซ่ึงถา้เทียบจากการลงทุนแลว้บริษทั ABC สามารถท่ีจะคืนทุนจากการลงทุนคร้ังน้ีไดภ้ายใน 
1 ปี 
 

อภิปรายผลการวจิัย 
  จากผลการวจิยัเพื่อศึกษาการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง  กรณีศึกษา: บริษทั ABC จ ากดั จะเห็นไดว้า่มีความสอดคลอ้ง
กบังานวจิยัของชากร ชลมัพุกานต ์(2554) ท่ีไดศึ้กษาเร่ือง การประยกุต ์ระบบสารสนเทศเพื่อ
ปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ และการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ กรณีศึกษาโรงงานผลิตสินคา้
กีฬาและความบนัเทิง ซ่ึงพบวา่การเตรียมวตัถุดิบเพื่อสนบัสนุนการผลิตใชเ้วลาในการด าเนินงาน
นานถึง 53.08 นาทีต่อ 1 รอบการสั่งผลิต ทั้งยงัเกิดความผิดพลาดบ่อยคร้ังท าใหมี้ผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตท่ีจะตอ้งใชเ้วลาในการผลิตเพิ่มข้ึนเพื่อรอวตัถุดิบท่ีขาดและพบวา่ขั้นตอนในการ
เบิกจ่ายวตัถุดิบทั้งกระบวนการใชเ้วลา 26.04 นาที มีผลท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการด าเนินงาน 
ผูว้จิยัไดท้  าการวิเคราะห์ ขั้นตอนการท างาน เพื่อปรับปรุง โดยใชห้ลกัการก าจดัรวมกนั การจดัการ
ใหม่ การท าใหง่้ายข้ึน และไดอ้อกแบบระบบสารสนเทศในการจดัการคลงัสินคา้โดยเนน้ให้
เช่ือมโยงกบัระบบการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ โดยใชโ้ปรแกรม ไมโครซอฟแอคเซส เพื่อลด
ความผดิพลาดและเพิ่มความสะดวกรวดเร็วในการท างาน สุดทา้ยไดน้ าไปทดสอบใชจ้ริงซ่ึงพบวา่
ความผดิพลาดในการท าแผน ความตอ้งการวตัถุดิบลดลง ร้อยละ 7 และยงัใชเ้วลาในการเตรียม
วตัถุดิบลดนอ้ยลงถึง 40.20 นาทีหรือคิดเป็นประสิทธิภาพดา้นเวลาท่ีเพิ่มข้ึน ร้อยละ 76.49 และลด
เวลาในการด าเนินการเบิกจ่ายวตัถุดิบไดถึ้ง 15.12 นาทีหรือคิดเป็นประสิทธิภาพดา้นเวลาท่ีเพิ่มข้ึน 
ร้อยละ 58.06 
  ทศันี สุทธิรัตน์ (2554) ไดศึ้กษาเร่ืองการพฒันาและเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหาร
คลงัสินคา้ กรณีศึกษาบริษทั บีทาเกน้ จ  ากดั ซ่ึงพบวา่ปัญหาในการบริหารคลงัสินคา้ท่ีไม่เหมาะสม
กบัยอดขายนั้นจะมีผลกบัการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปและการจดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะสม และการ
ท างานท่ีเป็นระบบมีผลกระทบในเร่ืองของการจดัส่งใหท้นัเวลาและตน้ทุนในการจดัเก็บ และจาก
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การศึกษาพบวา่ในการน าอุปกรณ์ Racking มาใชใ้นการจดัเก็บช่วยใหก้ารทางานมีประสิทธิภาพ
มากข้ึนโดยการจดัเก็บมีจ านวน Pallet เพิ่มข้ึนจากเดิม 1,200 Pallet เป็น 2,072 Pallet ซ่ึงเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจดัเก็บจากรูปแบบเดิมได ้ร้อยละ 72.67 และสามารถควบคุมการจ่ายสินคา้ตาม 
FIFO ไดดี้ข้ึน 
  วยิดา สังโชติ (2558) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้
ส าเร็จรูป กรณีศึกษาโรงงานผลิตกระดาษเคลือบซิลิโคน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษารูปแบบการ
จดัผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้
ส าเร็จรูปและเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ของบริษทักรณีศึกษาซ่ึงเป็นโรงงานผลิต
กระดาษเคลือบซิลิโคน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัไดน้ าเอาการวเิคราะห์ แผนผงัสาเหตุและผล เพื่อ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา การวางผงัสินคา้ และเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC Analysis 
ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการจดัแบ่งประเภทสินคา้และเลือกวธีิจดัเรียงแบบเคล่ือนไหวเร็ว, เคล่ือนไหว
ปานกลาง และเคล่ือนไหวชา้ โดยน าเอาปริมาณการขายในปี พ.ศ. 2557 มาท าการวจิยั   ผลการวจิยั
พบวา่ในปัจจุบนั พนกังานใชเ้วลาค่อนขา้งนานในการหยบิสินคา้เพื่อเตรียมส่ง และมีการหยบิ
สินคา้ไม่ครบตามเอกสารส่งมอบสินคา้ เม่ือผูว้จิยัไดน้ า เทคนิคการแบ่งกลุ่มสินคา้ แบบ ABC 
Analysis พร้อมทั้งมีการจดัผงัรูปแบบใหม่โดยแยกตามกลุ่มสินคา้ ท าใหค้่าเฉล่ียในการหยบิสินคา้
เพื่อเตรียมจดัส่ง แต่ละพาเลทลดลงคิดเป็นร้อยละ 33.51 และยงัไม่พบขอ้ผดิพลาดในการส่งสินคา้
ใหลู้กคา้ งานวจิยัในคร้ังน้ีจึงก่อใหเ้กิดการท างานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลอยา่งสูงสุดต่อ
องคก์ร 
 ซ่ึงการวจิยัดงักล่าวมีความสอดคลอ้งกบัผลการวิจยัในคร้ังน้ี ดงันั้นผูว้จิยัสามารถท่ีจะ
สรุปไดว้า่ บริษทั ABC หรือองคก์รตวัอยา่ง สามารถประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง โดยสามารถท่ีจะช่วยใหอ้งคก์รไดใ้ชร้ะบบ ERP 
อยา่งเตม็ประสิทธิภาพ สามารถท่ีจะลดตน้ทุน ลดขั้นตอนกระบวนการ เพิ่มความถูกตอ้งและ
แม่นย  าของขอ้มูลในระบบ รวมถึงความตระหนกัและวนิยัในการท างานมากยิง่ข้ึน 
 

ข้อเสนอแนะของการวจิัย 
 จากการศึกษาวจิยัเร่ือง การประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
จดัการดา้นวตัถุดิบและการจดัส่ง กรณีศึกษา: บริษทั ABC จ ากดั จากการเก็บรวบรวมจากแบบ
สัมภาษณ์ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพดา้นการจดัการวตัถุดิบ
และการจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดั ดงัน้ี 
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 1.  บริษทัควรหาทางแกไ้ขปัญหาและอุปสรรคในการท างานดา้นการจดัการวตัถุดิบและ
การจดัส่ง ของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) โดยการน า Global MMOG/ LE  มาประยกุตใ์ช ้เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างาน 
 2.  ควรจดัการอบรมในหลกัสูตรGlobal MMOG/ LE ใหแ้ก่พนกังาน หวัหนา้งานท่ียงั
ไม่ไดรั้บการฝึกอบรมอยา่งต่อเน่ือง และควรจดัใหมี้การอบรมในหลกัสูตรการประยกุตใ์ช ้Global 
MMOG/ LE เบ้ืองตน้ให้แก่พนกังานระดบัปฏิบติัการในองคก์ร เพื่อใหพ้นกังานเหล่าน้ีมีความรู้ 
ความเขา้ใจเก่ียวกบั Global MMOG/ LE และตระหนกัถึงประโยชน์ของการน า Global MMOG/ LE 
เขา้มาใชใ้นการท างาน รวมทั้งเห็นถึงประโยชน์ท่ีสะทอ้นกลบัมาสู่ตวัพนกังานเองเช่นเดียวกนั 
 3.  ควรจดัใหที้มผูบ้ริหารไดรั้บการอบรมในหลกัสูตร Global MMOG/ LE และส่งเสริม
ใหที้มผูบ้ริหารไดมี้การน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชใ้นการท างาน เพื่อเป็นแบบอยา่ง และ
สามารถสนบัสนุนการท างานโดยน า Global MMOG /LE มาประยกุตใ์ชไ้ด ้รวมถึงสามารถให้
ค  าปรึกษาแก่พนกังานในแผนกได ้นอกจากน้ียงัสามารถปรับทศันคติของพนกังานให้เห็นถึง
ความส าคญัของการใช ้Global MMOG/ LE ซ่ึงจะท าใหพ้นกังานเกิดความรู้สึกท่ีดีต่อการใช ้Global 
MMOG/ LE  
 4.  องคก์รควรน าแนวคิดจาก Global MMOG/ LE ไปประยกุตใ์ชก้บัหน่วยงานอ่ืนๆ ใน
องคก์ร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหม้ากข้ึน 
 5.  บริษทัควรมีการน าปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการท่ีพนกังานไม่ไดต้ระหนกัถึงความส าคญั
ของปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อทั้งภายในบริษทัและลูกคา้ โดยมีการทบทวนปัญหาและผลการ
วเิคราะห์แกไ้ขปรับปรุงและสร้างความเขา้ใจกบัพนกังานในส่วนต่างๆผา่นทางการประชุมยอ่ยของ
แผนกและการประชุมใหญ่ของบริษทั  
 

ข้อเสนอแนะในการวจิัยคร้ังต่อไป 
  งานวจิยัน้ีท าการศึกษาเฉพาะในส่วนของการท างานดา้นการจดัการวตัถุดิบและการ
จดัส่ง ของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) บริษทั ABC จ ากดัเท่านั้น ซ่ึงผลจากการปรับปรุงจะเนน้ใน
การเพิ่มประสิทธิภาพของท างานดา้นการจดัการวตัถุดิบและการจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ 
(Logistics)  เป็นหลกั ดงันั้นในการศึกษาวจิยัคร้ังต่อไป ผูว้ิจยัจึงเสนอวา่ควรศึกษากระบวนการอ่ืน
ท่ีเก่ียวขอ้งต่อการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เช่น กระบวนการเบิกวตัถุดิบจากในคลงั ระบบการ
ควบคุมวตัถุดิบ การตรวจเช็ค เป็นตน้ เพื่อเพิ่มความสามารถในการควบคุมวตัถุดิบของบริษทัอีก
ดว้ย 
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 จากการศึกษาการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการดา้น
วตัถุดิบและการจดัส่ง เพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพดา้นการจดัการวตัถุดิบและ
การจดัส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) แลว้ ผูว้จิยัเห็นวา่ ควรมีการศึกษาเก่ียวกบัเคร่ืองมือการ 
ผลิตแบบลีนเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตควบคู่กนั 
 ขอ้เสนอแนะส าหรับการการท าวจิยัคร้ังต่อไป ควรศึกษาดา้นเทคโนโลยแีละนวตักรรมท่ี
เก่ียวขอ้งและทนัสมยัอยูเ่สมอ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการท างานใหร้วดเร็ว ถูกตอ้ง และ
แม่นย  าข้ึน ซ่ึงจะส่งผลต่อความสามารถในการแข่งขนัขององคก์รได ้
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วทิยาลยัพาณชิยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา
Graduate school of Commerce Burapha 
University169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง 
จงัหวดัชลบุรี 

แบบสัมภาษณ์ 
เร่ือง การประยุกต์ใช้ Global MMOG/LE เพือ่เพิม่ประสิทธิภาพการจัดการด้านวตัถุดิบและการ
จัดส่ง  กรณศึีกษา : บริษัท ABC จ ากดั 

 
แบบสอบถามชุดน้ีจดัท าข้ึนโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อใชป้ระกอบการเรียนวชิาการศึกษาคน้ควา้ดว้ย
ตนเองในหลกัสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

ผูท้  าการวจิยัขอความอนุเคราะห์จากท่านในการตอบแบบสอบถามฉบบัน้ีดว้ย 
และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสน้ี 

ส่วนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
1.1  ช่ือ-สกุล ผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
1.2  เพศ 
1.3  อาย ุ
1.4  ต าแหน่งงาน 
1.5  อายงุาน 
 
ส่วนที ่2 ข้อค าถามเกีย่วกบัปัญหา อุปสรรคและแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการด้าน
วตัถุดิบและการจัดส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) 
 
กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้(AAT)  
  1.วิธีการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้(AAT)  มีปัญหา อุปสรรคอยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า Global 
MMOG/ LE  มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
กระบวนการวางแผนผลิต  
 2.กระบวนการวางแผนการผลิตมีปัญหาอุปสรรคอย่างไร หลังจากท่ีมีน า Global 
MMOG/ LE  มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
กระบวนการสั่งซ้ือวตัถุดิบ  
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 3.การส่งความตอ้งการวตัถุดิบไปยงัซพัพลายเออร์รวมทั้งการตอบกลบัจากซพัพลายเออร์
มีปัญหาและอุปสรรคอยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/LE มาประยุกต์ใชแ้ลว้มีผลอยา่งไร
บา้ง 
กระบวนการตรวจรับและจดัเก็บวตัถุดิบ  
 4. มาตรฐานหรือขั้นตอนในการรับ การจดัเก็บและการช้ีบ่งวตัถุดิบมีปัญหา อุปสรรค
อยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE  มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
 5.การจดัเก็บการคดัแยกวตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพหรือท่ีต้องสงสัยรวมทั้งวคัถุดิบท่ี
ลา้สมยัเป็นอยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
 6. เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการรับและการจดัเก็บวตัถุดิบของท่านเป็นอย่างไร มี
ปัญหา อุปสรรคอยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
 7.ความถูกต้องของข้อมูลคลงัวตัถุดิบในระบบกบัของจริงเป็นอย่างไร  มีป ญหาและ
อุปสรรคอยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
กระบวนการจดัเก็บสินคา้  
 8.การจดัการคลงัสินคา้ มีปัญหา อุปสรรคอยา่งไรบา้ง หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ 
LE  มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
 9.ความถูกต้องของข้อมูลคลังสินค้าในระบบกับของจริงเป็นอย่างไร มีป ญหาและ
อุปสรรคอยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผลอยา่งไรบา้ง 
กระบวนการจดัส่งสินคา้ 
 10. เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการจดัเตรียมสินคา้และการจดัส่งของท่านก่อนและ
หลงัการประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เป็นอยา่งไร 
 11. การตรวจสอบความถูกตอ้งของสินคา้หรือขอ้มูลรวมทั้งเอกสารท่ีจะท าการจดัส่ง
ให้กบัลูกคา้มีปัญหา อุปสรรคอยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า Global MMOG/ LE มาประยุกตใ์ชแ้ลว้มีผล
อยา่งไรบา้ง 
 12.การน า Global MMOG/ LE มาประยกุตใ์ชใ้นส่วนงานดา้นการจดัการวตัถุดิบและการ
จดัส่งมีผลสะทอ้นต่อเป้าหมาย(KPI) ของแผนกและองคก์รอยา่งไรบา้ง 
 
ส่วนที ่3 ข้อเสนอแนะและความคิดเห็นเพิม่เติม 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………….  
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ผลการวเิคราะห์การหาค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(ค่า IOC) ของผูเ้ช่ียวชาญ 

ช่ือเร่ือง : การประยกุตใ์ช ้Global MMOG/ LE เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการดา้นวตัถุดิบและการ
จดัส่ง  กรณีศึกษา: บริษทั ABC จ ากดั 

 แบบสอบถามและแบบสัมภาษณ์ท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยผูว้ิจยัไดส่้ง
แบบสอบถามและแบบสัมภาษณ์ ใหผู้เ้ช่ียวชาญดงัรายนามต่อไปน้ี 
 1.  ช่ือ  ดร.ศุภสิทธ์ิ  เลิศบวัสิน 
  ต าแหน่งทางวชิาการ  อาจารย ์ สถาบนั  วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
 2.  ช่ือ  ดร.ศรันยา  เลิศพุทธรักษ ์
  ต าแหน่งทางวชิาการ  อาจารย ์ สถาบนั  วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
 3.  ช่ือ  ดร.ธีทตั  ตรีศิริโชติ 
  ต าแหน่งทางวชิาการ  อาจารย ์ สถาบนั  วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

 ผูว้จิยัไดก้  าหนดค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค(์IOC) ของแต่ละขอ้ไม่นอ้ยกวา่ 
0.67 (อา้งอิง) ดงัตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเท่ียงตรง (Validity) ของแบบสอบถามและ
แบบสัมภาษณ์ ดงัน้ี 

ล าดับ ข้อค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ
ท่านที่ 

คะแนน 
IOC 

แปรผล หมายเหตุ 
1 2 3 

1.  ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
1.1 ช่ือ-นามสกุล 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

1.2 เพศ 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

1.3 อาย ุ 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

1.4 ต าแหน่งงาน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

1.5 อายงุาน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

 
 
 
2.  ข้อค าถามเกีย่วกบัปัญหา อุปสรรคและแนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพในการจัดการด้าน
วตัถุดิบและการจัดส่งของแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) 
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ล าดับ ข้อค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ
ท่านที่ 

คะแนน 
IOC 

แปรผล หมายเหตุ 
1 2 3 

กระบวนการ

รับค าสั่งซ้ือ

จากลูกคา้

(AAT) 

 1.วธีิการรับค าสั่งซ้ือจาก

ลูกคา้(AAT)  มีปัญหา 

อุปสรรคอยา่งไร หลงัจาก

ท่ีมีน า Global MMOG/ 

LE  มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มี

ผลอยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

กระบวนการ

วางแผนผลิต 

2.กระบวนการวางแผน

การผลิตมีปัญหาอุปสรรค

อยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า 

Global MMOG/ LE  มา

ประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผล

อยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

กระบวนการ

สั่งซ้ือ

วตัถุดิบ 

3.การส่งความตอ้งการ

วตัถุดิบไปยงัซพัพลาย

เออร์รวมทั้งการตอบกลบั

จากซพัพลายเออร์มีปัญหา

และอุปสรรคอยา่งไร 

หลงัจากท่ีมีน า Global 

MMOG/ LE มา

ประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผล

อยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
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ล าดับ ข้อค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ
ท่านที่ 

คะแนน 
IOC 

แปรผล หมายเหตุ 
1 2 3 

กระบวนการ
ตรวจรับและ
จดัเก็บ
วตัถุดิบ 

4. มาตรฐานหรือขั้นตอน
ในการรับ การจดัเก็บและ
การช้ีบ่งวตัถุดิบมีปัญหา 
อุปสรรคอยา่งไร หลงัจาก
ท่ีมีน า Global MMOG/ 
LE  มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มี
ผลอยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

 

5.การจดัเก็บการคดัแยก
วตัถุดิบท่ีมีปัญหาคุณภาพ
หรือท่ีตอ้งสงสัยรวมทั้ง
วคัถุดิบท่ีลา้สมยัเป็น
อยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า 
Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผล
อยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

 

6. เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ี
ใชใ้นการรับและการ
จดัเก็บวตัถุดิบของท่าน
เป็นอยา่งไร มีปัญหา 
อุปสรรคอยา่งไร หลงัจาก
ท่ีมีน า Global MMOG/ 
LE มาประยกุตใ์ชแ้ลว้มี
ผลอยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

 
7.ความถูกตอ้งของขอ้มูล
คลงัวตัถุดิบในระบบกบั
ของจริงเป็นอยา่งไร  

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  



147 
 

ล าดับ ข้อค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ
ท่านที่ 

คะแนน 
IOC 

แปรผล หมายเหตุ 
1 2 3 

มีป ญหาและอุปสรรค
อยา่งไร หลงัจากท่ีมีน า 
Global MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผล
อยา่งไรบา้ง 

 

8.การจดัการคลงัสินคา้ มี
ปัญหา อุปสรรคอยา่งไร
บา้ง หลงัจากท่ีมีน า 
Global MMOG/ LE  มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผล
อยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

กระบวนการ
จดัเก็บสินคา้ 

9.ความถูกตอ้งของขอ้มูล
คลงัสินคา้ในระบบกบั
ของจริงเป็นอยา่งไร มีป ญ
หาและอุปสรรคอยา่งไร 
หลงัจากท่ีมีน า Global 
MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผล
อยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

 

10. เคร่ืองมือและอุปกรณ์
ท่ีใชใ้นการจดัเตรียม
สินคา้และการจดัส่งของ
ท่านก่อนและหลงัการ
ประยกุตใ์ช ้Global 
MMOG/ LE เป็นอยา่งไร 
 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

กระบวนการ 11. การตรวจสอบความ 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
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ล าดับ ข้อค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ
ท่านที่ 

คะแนน 
IOC 

แปรผล หมายเหตุ 
1 2 3 

จดัเก็บสินคา้ ถูกตอ้งของสินคา้หรือ
ขอ้มูลรวมทั้งเอกสารท่ีจะ
ท าการจดัส่งใหก้บัลูกคา้มี
ปัญหา อุปสรรคอยา่งไร 
หลงัจากท่ีมีน า Global 
MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชแ้ลว้มีผล
อยา่งไรบา้ง 

 

12.การน า Global 
MMOG/ LE มา
ประยกุตใ์ชใ้นส่วนงาน
ดา้นการจดัการวตัถุดิบ
และการจดัส่งมีผล
สะทอ้นต่อเป้าหมาย 
(KPI) ของแผนกและ
องคก์รอยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
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ภาคผนวก  ค. 

การพิสูจน์อกัษร (อกัขราวิสุทธ์ิ) 
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