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บทสรุป 

 การศึกษาวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดจ านวนวตัถุดิบคงคลงัลงจากเดิมท่ีมีเป็นจ านวนมาก 

ซ่ึงเกินกว่าจ านวนการใช้งานของฝ่ายผลิตต่อวนั จึงได้น าหลักการ Vendor Managed Inventory 

(VMI) มาปรับเปล่ียนใหม่ให้สอดคล้องกบังานท่ีท าอยู่โดยใช้ช่ือว่า Replenishment cycle system 

หรือระบบเติมเต็ม โดมีการก าหนดปริมาณวตัถุดิบไวท่ี้ค่า MAX  เพื่อง่ายต่อการจ ากดัปริมาณและ

ควบคุมวตัถุดิบคงคลงั  

 ผลท่ีไดคื้อ จ านวนวตัถุดิบคงคลงันั้นลดลงไม่ถึงเป้าหมายท่ีก าหนดไดคื้อ 20% ซ่ึงสามารถ

ลดลงไดเ้พียง 17% แต่เม่ือดูจากแนวโนม้ในอนาคตแลว้สามารถลดลงไดอี้กกวา่ 30% และในส่วน

ของตน้ทุนรวมค่าจดัเก็บวตัถุดิบคงคลงันั้นสามารถลดตน้ทุนได้ 47,880 บาท/วนั และมีปริมาณ

วตัถุดิบท่ีพอเหมาะต่อการใช้งานอีกด้วย ประโยชน์คือระบบ Replenishment น้ีสามารถน าไปต่อ

ยอดไดอี้กหลายวตัถุดิบ หลายช้ินงานภายในโรงงาน หรืออาจน าต่อยอดในระบบ E-Kanban 
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Summary 

 For the case study company, which is in the electric industry , There are many inventory. 

Production not use many ,So apply principle Vendor Managed Inventory (VMI) and make 

adjustments to favorable the work. by the name of Replenishment cycle system and setting the 

quantity at “MAX” for easy to limit quantity and control inventory. 

 The result is quantity of raw materials isn't reduced to the target set up 20% . Can be 

reduced by only 17% ,But look trend can be decrease to 30% . Cost of raw material storage cost is 

decrease 47,880 baht per day and have quantity good per raw materials to use. Can be develop 

Replenishment system to become “E-KANBAN” 
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กติติกรรมประกาศ 

 โครงงานฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี โดยไดรั้บความช่วยเหลือจากหลายบุคคล หลาย

ฝ่ายมาโดยตลอด ขอบคุณอาจารย ์ฐณัฐ พิณรัตน์ ท่ีคอยช้ีแนะแนวทางในการคน้ควา้วิจยัคอยให้

ค  าปรึกษาท่ีดีและให้ก าลงัใจ ขอบคุณอาจารยใ์นคณะวิศวกรรมอุตสาหการ ท่ีให้ความรู้มาตลอด

การศึกษา ท าให้ทราบว่าส่ิงท่ีท่านสอนสามารถน ามาใช้ประโยชน์ไดจ้ริง ขอบคุณบิดาท่ีคอยให้

ความรู้และหลกัการบางส่วน และขอขอบคุณทาง บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั ท่ีอนุเคราะห์

ให้ผูว้ิจยัไดม้าศึกษากระบวนการท างานต่างๆท่ีเป็นประโยชน์มากต่อการวิจยัและต่อการท างานใน

อนาคตขา้งหนา้ และขอขอบคุณ คุณชยัธสัส์ พงษบ์ริรักษ ์ท่ีอนุญาตให้ผูว้ิจยัไดเ้ขา้มาศึกษาคน้ควา้

หาความรู้ท่ีบริษทัแห่งน้ีและคอยช้ีแนะแนวทางในการท างานไดเ้ป็นอยา่งดีคอยสอนในหลายๆเร่ือง 

ท าให้ผูว้ิจยัสามารถท าวิจยัไดส้ าเร็จ ขอขอบคุณ คุณสมรรถ  บวัเปือย ท่ีให้ค  าแนะน าในการท างาน

วิจยัคอยประสานงานในทุกดา้น ขอบคุณ คุณกวินทิพย ์  เวชวิบูลย ์ท่ีช่วยในการประสานงานกบั

ฝ่ายวางแผน ท าใหว้จิยัน้ีด าเนินไปไดอ้ยา่งราบร่ืน  

 และสุดทา้ยน้ีขอขอบพระคุณทุกๆท่านท่ีอยูใ่นบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั ท่ีให้การ

สนบัสนุนช่วยเหลือให้ขอ้มูลต่างๆกบัผูว้ิจยั ขอบคุณประสบการณ์ดีๆท่ีไดรั้บจากท่ีแห่งน้ีถือเป็น

ประสบการณ์ท่ีจะไม่มีวนัลืม 
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ประมวลศัพท์และค าย่อ 

Warehouse  คือ คลงัสินคา้ 

Inventory  คือ สินคา้คงคลงั, วตัถุดิบคงคลงั 

Kanban system    คือ ระบบท่ีก าหนดตารางการผลิตและการติดต่อส่ือสารระหวา่ง 

    กระบวนการเพื่อหลีกเล่ียงการผลิตและสินคา้คงคลงัท่ีมาก 

    เกินไป 

Working day  คือ  จ านวนวนัท างาน 

Work in process  คือ งานระหวา่งกระบวนการ 

Safety stock  คือ สินคา้คงคลงัขั้นต ่า 

Economic Ordering Quantity (EOQ)  คือ  จ านวนการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด 

Reorder point (ROP)  คือ  จุดสั่งซ้ือ 

MAX    คือ  ปริมาณวตัถุคงคลงัสูงสุด 

Lead Time (LT)    คือ  ระยะเวลาน าส่งของวตัถุดิบหรือสินคา้ 

Work in process (WIP)  คือ  งานท่ีอยูร่ะหวา่งกระบวนการ 
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บทที ่1                                                                                                                   
บทน า 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือบริษทั บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

ท่ีตั้ง  64/1 หมู่ท่ี 4 ถนน ก่ิงแกว้ แขวง ราชาเทวะ เขต บางพลี สมุทรปราการ 10540 

โทรศพัท ์: 02-312-4190-5 
 Fax :  02-312-418 

 
 

รูปที ่1.1   สัญลกัษณ์ของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 
 
 

 
 

รูปที ่1.2   แผนท่ีของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิหรือสถานประกอบการ 

 ผลิตเคร่ืองใช้ไฟฟ้าในครัวเรือนภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ “SHARP” การด าเนินงานของ

บริษทัฯ เป็นไปในรูปแบบของการผลิตโดยใชว้สัดุและช้ินส่วนตามมาตรฐานสากล และมาตรฐาน

ของระบบงาน ทั้งมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 และมาตรฐานของผลิตภณัฑ์ท่ีไดรั้บ

การรับรองทั้งจากในประเทศและต่างปะเทศ มีการขายสินคา้เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าทั้งภายในประเทศ และ

ต่างประเทศ มีการออกจ าหน่ายโดยทาง บริษทั กรุงไทยการไฟฟ้า จ ากดั มีผลิตภณัฑมี์ ดงัน้ี  

1.หมอ้หุงขา้ว 

2. กระติกน ้าร้อน 

3. เคร่ืองท าน ้าอุ่น 

4. เคร่ืองป่ันอเนกประสงค ์

5. เตารีด 

6. เคร่ืองน ้าร้อนน ้าเยน็ 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที ่1.3   ผลิตภณัฑข์องบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 
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1.2.1 วสัิยทัศน์ของบริษัท 

1. เป็นผูน้ าในการผลิตสินคา้ Small Appliances ท่ีมีคุณภาพ เพื่อตอบสนองความตอ้งการ

ของตลาดในระดบัสากล 

2. ใชเ้ทคโนโลยีท่ีมีความเช่ียวชาญขยายธุรกิจไปสู่การผลิตสินคา้ในธุรกิจท่ีมีการเติบโตใน

อนาคต พนัธกิจของบริษทัฯมีดงัน้ี 

 ก. มุ่งผลิตสินคา้ Small Appliances โดยมีการพฒันาผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณค่า (Customer Value) 

และสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้

 ข. เป็นองคก์รท่ีมีคุณภาพ มีการเรียนรู้และปรับตวัให้เหมาะสมกบัสภาพแวดลอ้มและการ

แข่งขนัท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา 

 ค. สร้างความเช่ือมัน่ ศรัทธา และความพึงพอใจ ใหเ้กิดข้ึนกบั Stakeholders ทุกภาคส่วน 

 ง. มีการพฒันาและใชค้วามเช่ียวชาญในเทคโนโลยท่ีีมีอยูเ่พื่อขยายไปสู่ธุรกิจดา้นอ่ืน 

 

1.2.2 ค่านิยมร่วมของบริษัท 

 ก. การท างานเป็นทีม (Teamwork) 

 ข. การส่ือสารอยา่งเปิดเผย (Open Communication) 

 ค. มีคุณภาพและประสิทธิภาพในงานท่ีท า (Quality & Efficiency) 

 ง. มีความคิดริเร่ิม เรียนรู้และพฒันาตนเองอยูต่ลอดเวลา (Initiative & Self-Development) 

 จ. มีความซ่ือสัตยแ์ละความรับผดิชอบต่อหนา้ท่ี (Honesty & Accountability) 

 

1.2.3 กลยุทธ์ของบริษัท 

 ก. Overall Cost Leadership 

 ข. Differentiate Product โดยเนน้ Superior Quality 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 

รูปที ่1.4   แผนผงัการบริหารองคก์รของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง   นกัศึกษาฝึกงานฝ่ายคลงัสินคา้ 

หนา้ท่ีงานท่ีรับมอบหมาย ท า Project Replenishment ตรวจเช็คสินคา้ปรับสภาพเพื่อ

จ าหน่ายใหก้บัพนกังาน ตรวจเช็คสตอ๊กช้ินส่วน 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 พนกังานท่ีปรึกษา  คุณชยัธสัส์  พงษบ์ริรักษ ์ ต าแหน่ง  ผูจ้ดัการคลงัสินคา้ 

                                คุณสมรรถ  บวัเปือย  ต าแหน่ง  เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

เป็นระยะเวลา 4 เดือน เร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 4 มิถุนายน ถึง 28 กนัยายน 2561 
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1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

- เพื่อลดจ านวนสินคา้คงคลงั 

- เพื่อใหง่้ายต่อการท างานของทั้งผูรั้บและส่งสินคา้ 

 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 สามารถจ านวนวตัถุดิบคงคลงัลงไปจากเดิม 20% เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัเก็บและ

การน าไปใชง้านไดอ้ยา่งพอเหมาะ 
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บทที ่ 2                                                                                                        
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบังานศึกษา 

 ทฤษฎีท่ีใช้ในการท าการวิจยัฉบบัน้ี คือ การจดัการสินคา้คงคลงัเพื่อลดปริมาณสินคา้คง

คลงัในพื้นท่ีจดัเก็บ เน่ืองจากบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั มีตน้ทุนจดัเก็บท่ีสูงเกินความจ าเป็น 

ผูว้จิยัจึงเล็งเห็นวา่ควรหาวธีิในการแกไ้ขปัญหาในจุดน้ี จึงไดค้น้ควา้หาวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

 

2.1.1 ทฤษฎกีารจัดการสินค้าคงคลงั 

การจดัการสินคา้คงคลงั หมายถึง การจดัการด าเนินการท่ีส าคญัโดยศึกษาพฤติกรรมของ
ต้นทุนสินค้าคงกับระดับสินค้าคงคลังท่ี มีการเปล่ียนแปลง และวางแผนการใช้พื้ นท่ีให้ มี
ประสิทธิภาพสูงสุด ในการจดัการทรัพยากรในคลังสินค้า  รวมถึงการวางผงัคลังสินค้าให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดเน่ืองจากการจดัเก็บสินคา้คงคลงัมีส่วนเก่ียวขอ้งกบั ตน้ทุนและส่งผลกระทบ
ต่อการจดัส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ ซ่ึงการจดัสินคา้คงคลงัส่งผลกระทบต่อทุกหน่วยงานภายในองคก์ร 
 ก. การบริหารสินคา้คงคลงั 

     การบริหารสินค้าคงคลัง (Inventory Management) สินค้าคงคลัง หรือสินค้าคงเหลือ 

(Inventory) เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นส าหรับธุรกิจ เพราะจดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวียนรายการหน่ึง การมีสินคา้

คงคลงัมากเกินไปอาจเป็นปัญหากบัธุรกิจ ทั้งในเร่ืองตน้ทุนการเก็บรักษาท่ีสูง สินคา้เส่ือมสภาพ 

หมดอายุ ลา้สมยั ถูกขโมยหรือสูญหาย นอกจากน้ียงัท าให้สูญเสียโอกาสในการน าเงินท่ีจมอยู่กบั

สินคา้คงคลงัน้ีไปหาประโยชน์ในดา้นอ่ืนๆ แต่ในทางตรงกนัขา้ม ถา้มีสินคา้คงคลงัน้อยเกินไป ก็

อาจประสบปัญหาสินคา้ขาดแคลนไม่เพียงพอ (Stock out) สูญเสียโอกาสในการขายสินคา้ให้แก่

ลูกคา้ นอกจากน้ีถา้ส่ิงท่ีขาดแคลนนั้นเป็นวตัถุดิบท่ีส าคญัการด าเนินงานทั้งการผลิตและการขายก็

อาจตอ้งหยุดชะงกั ซ่ึงอาจส่งผลต่อภาพลักษณ์ของธุรกิจในอนาคตได้ ดังนั้ นจึงเป็นหน้าท่ีของ

ผูป้ระกอบการในการจดัการสินค้าคงคลังของตนให้อยู่ในระดับท่ีเหมาะสม ไม่มากหรือน้อย

จนเกินไป เพราะการลงทุนในสินคา้คงคลงัตอ้งใช้เงินจ านวนมากและอาจส่งผลกระทบถึงสภาพ

คล่องของธุรกิจได ้
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 ข. สินคา้คงคลงั (Inventory) 

    สินคา้คงคลงั (Inventory) หมายถึง วสัดุหรือสินคา้ต่างๆ ท่ีเก็บไวเ้พื่อใช้ประโยชน์ใน

การด าเนินงาน อาจเป็นการด าเนินงานผลิต ด าเนินการขายหรือด าเนินงานอ่ืนๆสินคา้คงคลงัแบ่งได ้

เป็น 4 ประเภทใหญ่ๆ คือ 

1. วตัถุดิบ (Raw Material) คือ ส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีซ้ือมาใชใ้นการผลิต 

2. งานระหวา่งทาง (Work-in-Process) คือ ช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิต หรือรอคอยท่ีจะผลิตใน  

ขั้นตอนต่อไป โดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน 

3. วสัดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating Supplies) คือ ช้ินส่วนหรืออะไหล่เคร่ืองจกัรท่ี

ส ารองไวเ้ผื่อเปล่ียนเม่ือช้ินส่วนเดิมเสียหรือหมดอายกุารใชง้าน 

4. สินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods) คือ ปัจจยัการผลิตท่ีผา่นทุกกระบวนการผลิตครบถว้นพร้อมท่ี

จะขายใหลู้กคา้ได ้

 

2.1.2 การวเิคราะห์ด้วยแผนผังสายธารแห่งคุณค่า 

 แผนผงัสายธารคุณค่าเป็นเคร่ืองมือท่ีแสดง กระบวนการด าเนินงาน โดยแสดงในรูปของ

แผนภาพ ท าให้ง่ายต่อการเขา้ใจกิจกรรมต่างๆ อยา่งเป็นระบบ โดยแผนภาพน้ีจะแสดงการไหลของ

ขอ้มูล ในการวิเคราะห์ ดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่า ซ่ึงในการเลือกผลิตภณัฑ์มา วิเคราะห์นั้นจะตอ้ง

อาศยัการวเิคราะห์แบบ เอบีซี หรือ การควบคุมจ านวนสินคา้คงคลงั เพื่อจดัแบ่งผลิตภณัฑห์ลกั และ

น ามาท าการวิเคราะห์เพื่อคัดเลือกกลุ่มสินค้า จากปริมาณการผลิตด้วย P-Q Analysis (product 

quantity) จากการท่ีสินค้าคงคลังขององค์กรมีรายการจ านวนมาก ไม่ว่าจะเป็นวตัถุดิบ ช้ินส่วน

ประกอบ ช้ินส่วนในการซ่อมบ ารุงหรือของใช้ทั่วไป หากให้ความส าคญัสินค้าคงคลังเท่ากัน

ทั้งหมดจะท าให้ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายและเวลามาก ดงันั้นในการบริหารสินคา้คงคลงั จะตอ้งจดัระดบั

ความส าคญัของสินคา้คงคลงัแต่ละ รายการเพื่อจดัสรรทรัพยากรของคลงัพสัดุให้เหมาะสม และใน

งานด้านการคงคลังโดยปกติแล้วสินค้าจะถูกแบ่งออกเป็น 3 ชั้น (Class) คือ A,B และ C โดยมี 

ความหมายดงัน้ี 

 - ชั้น (Class) A จะมีมูลค่ารวมประมาณ 75–80% ของมูลค่าพสัดุคงคลงัทั้งหมด 
 - ชั้น (Class) B จะมีมูลค่ารวมประมาณ 20–30% ของมูลค่าพสัดุคงคลงัทั้งหมด 
 - ชั้น (Class) C จะมีมูลค่ารวมประมาณ 5–10% ของมูลค่าพสัดุคงคลงัทั้งหมด 
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รูปที ่2.1   การสะสมของจ านวนวตัถุดิบ 

2.1.3 ค่าใช้จ่ายวสัดุคงคลงั (Inventory Cost) 

 ค่าใชจ่้ายของคลงัสินคา้ท่ีเกิดจากการคงคลงัสามารถแบ่งไดเ้ป็นประเภท 3 ประเภทใหญ่ๆ 
คือ ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) และค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ (Carrying Cost) ซ่ึงจะน ามา
เทียบให้เท่ากนัส าหรับตวัแบบการคงคลงั ส่วนค่าใช้จ่ายประเภทท่ี 3 เกิดจากการสูญเสียเน่ืองจาก
ไม่มีสินคา้เก็บไวใ้นสตอ๊ก ซ่ึงจ าเป็นจะตอ้งมีการสั่งเพิ่มเติม (Back Order) 

ก. ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost หรือ Acquisition Cost) ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือจะ
รวมค่าใชจ่้ายต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการซ้ือสินคา้เพื่อน ามาเก็บคงคลงัไว ้ค่าใชจ่้ายน้ีเกิดข้ึนทุกคร้ังท่ีมี
สั่งซ้ือ โดยจะประกอบดว้ยการออกใบสั่งซ้ือ (Purchase Order) การติดตามผล (Follow Up) การรับ
สินคา้ (Receive) การจดัเก็บคงคลงั และค่าใช้จ่ายส าหรับตวัแทน (Vendor) ค่าใชจ่้ายทั้งหมดจะไม่
แปรผนักบัขนาดของการสั่ง  

ข. ค่าใชจ่้ายในการขาดสต็อก (Stock Out Cost) การขาดวสัดุในสต๊อกก็ถือเป็นการสูญเสีย
เงินเหมือนกนั ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเรียกวา่ ค่าใช้จ่ายในการขาดสต๊อก การขาดสต๊อก คือ การสูญเสีย
จากการขาย (Lost Sale) ซ่ึงนบัวา่มีผลเสียหายอยา่งมากแต่ก็เป็นการยากท่ีจะวดัเป็นตวัเงินไดเ้ช่นกนั 
ในกรณีเช่นน้ี ลูกคา้ท่ีไดส้ั่งซ้ือสินคา้และเจอปัญหาของขาดสต๊อก อาจจะเปล่ียนใจไปซ้ือจากท่ีอ่ืน
แทน การสูญเสียในกรณีเช่นน้ีจะมีค่ามากกวา่การสูญเสียก าไรจากการขายเสียอีก เน่ืองจากวา่การสั่ง
เพิ่มเติม และการสูญเสียจากการขายนั้นยากท่ีจะประมาณได้ ดงันั้นจึงมีการก าหนดระดบับริการ 
(Service Level)  

 
 ค. ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ (Carrying Cost) ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บวสัดุคงคลงัเกิดข้ึนเพราะ
ธุรกิจตดัสินใจท่ีจะมีไวซ่ึ้งวสัดุคงคลงั เน่ืองจากวา่ธุรกิจไม่สามารถด าเนินงานไดถ้า้ปราศจากวสัดุท่ี
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ใช้ในกระบวนการผลิต (Process) และวสัดุท่ีจะตอ้งส่งเขา้ไปทดแทน ค่าใช้จ่ายน้ีประกอบด้วย
ค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งการจ่ายออกไป และค่าสูญเสียโอกาสท่ีจะไดก้ าไร ค่าใชจ่้ายน้ีก็เหมือนกบัค่าใชจ่้าย
การสั่งซ้ือ ซ่ึงยากท่ีจะหาไดอ้ยา่งแม่นย  า เพราะไม่มีหลกัฐานเป็นตวัเลขท่ีแน่นอน เพื่อเป็นแนวทาง
ในการน าไปใช ้จะแสดงตวัเลขค่าใชจ่้ายไวเ้ป็นช่วง  
 ในบรรดาค่าใช้จ่ายเก่ียวขอ้งกับสินคา้คงคลงัต่างๆ เหล่าน้ี ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาจะ
สูงข้ึนถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัสูง และจะต ่าลงถา้ระดบัสินคา้คงคลงัต ่า แต่ส าหรับค่าใช้จ่ายในการ
สั่งซ้ือ ค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินค้าขาดแคลน และค่าใช้จ่ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ จะมีลักษณะ
ตรงกนัขา้ม คือ จะสูงข้ึนถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัต ่าและจะต ่าลงถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัสูง ดงันั้น
ค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัท่ีต ่าท่ีสุดไดก้็ต่อเม่ือระดบัท่ีค่าใชจ่้ายทุกตวัรวมกนัแลว้ต ่าสุด ดงันั้น
ในการตดัสินใจถึงปริมาณของการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง ยงัต้องค านึงถึงต้นทุนรวมท่ีต ่าท่ีสุดซ่ึงรวม
ตน้ทุนทั้งหมดเขา้ดว้ยกนั  

 

2.1.4 การหาปริมาณส่ังซ้ืออย่างประหยดั (Economic Ordering Quantity: EOQ) 

 ปริมาณการสั่งซ้ืออย่างประหยดั คือ ขนาดของการสั่งท่ีท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต่อปี (Total 
Annual Cost) ของการจัดเก็บและการสั่งซ้ือมีค่าต ่ าสุดเพื่อให้มองเห็นความสัมพันธ์ระหว่าง
ค่าใช้จ่าย (ตน้ทุน) จะตอ้งสั่งซ้ือสินคา้เขา้มาใหม่ในจ านวนเท่าใดจึงจะประหยดัท่ีสุด โดยใชสู้ตร
ค านวณดงัน้ี 
 
 

 
 
A   =  ความตอ้งการสินคา้ในเวลา 1 ปี  
CO  =  ค่าการสั่งซ้ือ 
C =  ราคาสินคา้ต่อหน่วย 
 I =  ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บต่อหน่วยต่อปี 

 

𝐸𝑂𝑄 =  √
2𝐴𝐶𝑂

𝐶𝐼
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2.1.5 สต๊อกเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) 

สต๊อกเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) เป็นสต๊อกท่ีตอ้งส ารองไวเ้พื่อกนัสินคา้ขาดเม่ือ
สินคา้ถูกใช้และปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซ้ือ (Reorder point) เป็นจุดท่ีใช้เตือนส าหรับการสั่งซ้ือ
รอบถดัไป เม่ืออุปสงคสู์งกวา่สินคา้คงคลงัท่ีเก็บไว ้เป็นการป้องกนัสินคา้ขาดมือไวล่้วงหนา้ 

2.1.6 การหาจุดส่ังซ้ือ (Reorder point) 

เน่ืองจากวงจรผลิตภณัฑเ์ป็นแบบต่อเน่ืองและมีแผนการท่ีแน่นอน ดงันั้นในการค านวณหา
การหาจุดสั่งซ้ือใหม่ จึงสามารถด าเนินการไดโ้ดยใชสู้ตรในการค านวณดงัน้ี 

 
 

D =  ความตอ้งการใชเ้ฉล่ียต่อเดือน จากสถิติการใชท่ี้ผา่นมา 
LT =  Lead time คือ ระยะในการจดัหา ซ่ึงไดจ้ากสถิติท่ีหาไดใ้น ระยะเวลาท่ีผา่นมา 
  

2.1.7 ปัจจัยทีใ่ช้ในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลงั 

2.1.7.1. จุดมุ่งหมายหลกัในการมีสินคา้คงคลงั โดยปกติแล้วสินคา้คงคลงัมีไวเ้พื่อให้การด าเนิน
ธุรกิจเป็นไปอย่างราบร่ืน แต่บางคร้ังธุรกิจอาจมีจุดมุ่งหมายว่าราคาสินคา้มีแนวโน้มจะสูงข้ึนใน
อนาคตก็อาจเก็งก าไรโดยเลือกเก็บสินค้าคงคลังในปัจจุบนั เพื่อขายในราคาท่ีสูงข้ึนในอนาคต 
ผลเสียคือค่าใชจ่้ายการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีเพิ่มข้ึน 
 
2.1.7.2. ยอดขายในอดีตของธุรกิจ โดยผูป้ระกอบการสามารถน ายอดขายท่ีเกิดข้ึนในอดีตมา
พยากรณ์ยอดขายท่ีอาจเกิดข้ึนในอนาคต ทั้ งน้ีเพื่อการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง อาจต้องมี
ปริมาณสินคา้คงคลงัใน ระดบัท่ีค่อนขา้งมาก เพื่อรองรับการขายท่ีพยากรณ์ไวน้ั้น  
 
2.1.7.3. การซ้ือขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถา้เป็นธุรกิจท่ีมีการซ้ือขายตามฤดูกาลมกัจะขาย
ไดดี้แต่ในช่วงท่ีความตอ้งการต ่า อยูน่อกฤดูกาลมกัจะเกิดการมีสินคา้คงคลงัท่ีมากข้ึนเพราะสินคา้มี
ความตอ้งการท่ีต ่าลง  
 
2.1.7.4. คุณสมบติัของสินคา้ อนัไดแ้ก่ วงจรชีวิต ความคงทน ขนาด รูปลกัษณ์ เป็นตน้ การท่ีธุรกิจ
จะมีปริมาณสินคา้คงคลงัมากก็คงไม่ใช่ส่ิงท่ีดีแน่นอน เน่ืองจากถา้ขายไม่หมดจะเกิดความเสียหาย

𝑅𝑂𝑃 = (𝐷 × √𝐿𝑇) 
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เป็นอย่างมากกบัตวัสินคา้ ธุรกิจอาจตอ้งมีสินคา้เผื่อปลอดภยั (Safety Stock) เพื่อรองรับไม่ให้การ
ขายสะดุดลงได ้
 
2.1.7.5. การแบ่งประเภทของสินคา้ ในบางคร้ังธุรกิจอาจมีการผลิตสินคา้หลายชนิดส าหรับขาย 
บางอยา่งอาจขายไดม้าก บางอยา่งอาจขายไดค้่อนขา้งน้อย ก็อาจแบ่งประเภทตามปริมาณการขาย
ออกเป็น สินคา้ประเภทท่ีมีความส าคญัมาก และสินคา้ท่ีมีความส าคญัน้อย เพราะขายได้น้อย ซ่ึง
ก าหนดปริมาณของสินคา้คงคลงัตามความส าคญัของสินคา้แต่ละประเภท  
 
2.1.7.6. ความนิยมในตวัสินคา้ ถา้ธุรกิจมีสินคา้ประเภทลา้สมยัไม่เป็นท่ีนิยม ปริมาณสินคา้คงเหลือ
ของสินค้าชนิดน้ีก็ควรจะมีปริมาณน้อยกว่าสินค้าประเภทอ่ืนในสายการผลิตของธุรกิจนั้ น
นอกจากน้ีความนิยมของลูกค้ายงัเปล่ียนแปลงได้ตลอดเวลา โดยท่ีธุรกิจไม่สามารถควบคุมได้
ดงันั้นส าหรับกรณีท่ีธุรกิจมีสินคา้ท่ีเป็นท่ีนิยม ติดตลาด และมีแนวโนม้วา่จะขายไดเ้พิ่มข้ึน ธุรกิจจึง
ควรตอ้งพิจารณาถึงการมีสินคา้เผื่อปลอดภยัในการก าหนดปริมาณของสินคา้คงคลงัของตนดว้ย
เพื่อป้องกนัการขาดแคลนสินคา้ซ่ึงจะน ามาซ่ึงการสูญเสียลูกคา้ในท่ีสุดนัน่เอง  
 
2.1.7.7. ความไม่แน่นอนในการจดัส่งสินคา้ของ Suppliers ในบางคร้ังธุรกิจอาจตอ้งสั่งซ้ือวตัถุดิบ
จาก Suppliers ซ่ึงโดยปกติจะมีระยะเวลาการสั่งซ้ือสินคา้ (Lead Time) ท่ีค่อนขา้งแน่นอนแต่เม่ือถึง
เวลาการจดัส่งวตัถุดิบจริงอาจมีความล่าชา้เกิดข้ึน ทั้งน้ีอาจเกิดจากเหตุการณ์ไม่คาดฝันต่างๆ ท่ีไม่
สามารถควบคุมได้ ดงันั้นในการก าหนดปริมาณของสินคา้คงคลงั ผูป้ระกอบการก็ควรจะตอ้งมี
สินคา้เผือ่ปลอดภยัเก็บไวด้ว้ย  
 
2.1.7.8. การน าเทคโนโลยีสารสนเทศเขา้มาใช้ในการบริหารสินคา้คงคลงั  โดยเฉพาะในดา้นการ
ส่ือสาร และการด าเนินรายการทางการคา้กบัลูกคา้ ทั้งน้ีเพราะหากการส่ือสารผิดพลาด ธุรกิจก็จะ
เสียโอกาสในการขายสินคา้ให้แก่ลูกคา้ ดงันั้นยิ่งธุรกิจสามารถพฒันาเทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อ
สนับสนุนกิจกรรมด้านการส่ือสาร และการด าเนินรายการทางการค้ากับลูกค้าได้ดีเท่าไร การ
คาดการณ์ปริมาณสินคา้คงคลงัก็จะง่ายข้ึนเท่านั้น 
 
2.1.7.9. การเปล่ียนแปลงนโยบายของภาครัฐ อนัไดแ้ก่ กฎหมาย ขอ้ก าหนด และระเบียบขอ้บงัคบั
ต่างๆ ซ่ึงท าให้เกิดทั้งโอกาส หรืออุปสรรคต่อการด าเนินธุรกิจ และส่งผลโดยตรงต่อปริมาณสินคา้
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คงคลงัของธุรกิจแต่ละประเภท โดยเฉพาะอยา่งยิ่งกบัธุรกิจท่ีข้ึนกบันโยบายการจดัซ้ือจดัจา้งของ
ภาครัฐ 
 
2.1.7.10. ตน้ทุนของสินคา้คงคลงั (Inventory Cost) ทั้งน้ีในการก าหนดปริมาณของสินคา้คงคลงั
ของธุรกิจนั้นตอ้งค านึงถึงตน้ทุนต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนดว้ย โดยจุดมุ่งหมายหลกัก็คือ ตอ้งมีปริมาณของ
สินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสมและมีตน้ทุนในการบริหารต ่าท่ีสุด 

2.1.8 ระบบการควบคุมสินค้าคงคลงั 

2.1.8.1. ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเน่ือง (Continuous Inventory System หรือ Perpetual System) 
เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีวิธีการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่าย ท าให้บญัชีคุมยอดแสดงยอด
คงเหลือท่ีแทจ้ริงของสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอ ซ่ึงจ าเป็นในการควบคุมสินคา้คงคลงั แต่ระบบน้ีเป็นวิธี
ท่ีมีค่าใชจ่้ายดา้นงานเอกสารค่อนขา้งสูงและตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายไดท้ัว่ถึง 
ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพิวเตอร์เขา้มาประยุกตใ์ช้กบังานส านกังานและบญัชีสามารถช่วยแกไ้ข
ปัญหาในข้อน้ี โดยการใช้รหัสแท่ง (Bar Code) หรือรหัสสากลส าหรับผลิตภัณฑ์  (Universal 
Product Code หรือ UPC) ปิดบนสินคา้แล้วใช้เคร่ืองกราดสัญญาณเลเซอร์อ่านรหัส (Laser Scan) 
ซ่ึงวิธีน้ีนอกจะมีความถูกตอ้งแม่นย  าแลว้ ยงัสามารถใชเ้ป็นรากฐานขอ้มูลของการบริหารสินคา้คง
คลงัในกรณีอ่ืน เช่น การบริหารห่วงโซ่ของสินคา้ (Supply Chain Management) ไดอี้กดว้ย 
 
2.1.8.2 ระบบสินค้าคงคลังเม่ือส้ินงวด (Periodic Inventory System) เป็นระบบสินค้าคงคลังท่ีมี
วิธีการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก าหนดไวเ้ท่านั้น เช่น ตรวจนับและลงบญัชีทุกปลายสัปดาห์
หรือปลายเดือน เม่ือของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซ้ือเขา้มาเติมให้เต็มระดบัท่ีตั้งไว ้ระบบน้ีจะเหมาะ
กบัสินคา้ท่ีมีการสั่งซ้ือและเบิกใชเ้ป็นช่วงเวลาท่ีแน่นอน  
 

2.1.9. ซัพพลายเชนในกระบวนการเติมเต็มสินค้าคงเหลือให้เพยีงพอตลอดเวลา (Replenishment) 

บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย (2552) ระบบการจดัการสินคา้คงคลงัในปัจจุบนัท่ีมีการนิยมใช้คือ 
แบบต่อเน่ือง และแบบสินคา้ปลายงวด ซ่ึงระบบการสั่งซ้ือมีหลายตวัแบบในการค านวณ ข้ึนอยูก่บั
สถานการณ์หนา้งาน เพื่อก าหนดจ านวนท่ีสั่งซ้ือ เวลาในการสั่งซ้ือ และจุดสั่งซ้ือใหม่ ท่ีนิยมใชม้าก
ท่ีสุดคือ การสั่งแบบต่อเน่ืองเม่ือสินคา้ถูกใช้ และการสั่งซ้ือเม่ือจ านวนสินคา้เหลือตามจ านวนท่ี
ก าหนด ซ่ึงนิยมการสั่งซ้ือโดยใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั (EOQ) เพื่อใช้เป็น
ทางเลือกระหว่างตน้ทุนค่าจดัเก็บ และตน้ทุนการสั่งซ้ือสินคา้ นอกจากนั้นยงัสามารถใช้ตดัสินใจ
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ในการพิจารณาเลือกการลงทุนใหมี้ตน้ทุนการสั่งซ้ือต ่าท่ีสุด และสามารถลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัทั้ง
ระบบในซพัพลายเชนต ่าท่ีสุด 

2.1.10. ผงังาน (Flowchart) 

 Flowchart เป็นแผนผงัประเภทหน่ึงท่ีแสดงกระบวนการหรือ  algorithm ท่ีจะแสดงเป็น
ขั้นตอน โดยเช่ือมต่อระหวา่งกระบวนการหรือแสดงเส้นทางการไหลโดยเส้นและลูกศรโดยนิยมใช้
กนัตั้งแต่ ปี ค.ศ. 1960 โดยใช้เป็นแผนท่ี Logic ของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการพฒันางานใช้
แสดงกระบวนการทางานในปัจจุบนัเพื่อหาจุดบกพร่องของงาน ควรใชเ้ม่ือมีความตอ้งการในการ
พฒันากระบวนการใดๆ ในปัจจุบนั ซ่ึง Flowchart จะช่วยให้ทีมงานหรือผูท่ี้เก่ียวขอ้งในการพฒันา
กระบวนการเข้าใจถึงกระบวนการท่ีเป็นอยู่ในปัจจุบันและสามารถน าไปเปรียบเทียบกับ
กระบวนการในอนาคตเพื่อพัฒนากระบวนการให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ใช้เม่ือต้องการ
วเิคราะห์หรือก าหนดกระบวนการ ทั้งรายละเอียดของ action การตดัสินใจ ใชเ้ม่ือตอ้งการหาปัญหา
ไดอ้ย่างตรงจุดในกระบวนการเม่ือประเมินศกัยภาพหรือประสิทธิภาพของกระบวนการ เพื่อช่วย
ระบุวา่ตอ้งท าอยา่งไรจึงจะเป็นวิธีท่ีดีท่ีสุดหรือใชเ้ม่ือตอ้งการส่ือสารหรือฝึกอบรมเบ้ืองตน้ เพื่อให้
มีความเขา้ใจท่ีตรงกนัในรายละเอียดของกระบวนการ 
 

  
รูปที ่2.2   สัญลกัษณ์และความหมายของ Flowchart 

เริม่ตน้หรอืจบ Flowchart 

การประมวลผล

ส่วนน าเขา้ขอ้มลูหรอืแสดงผลขอ้มลู

การตัดสนิใจ

จุดเชือ่มต่อ

ทศิทางการท างาน

ความหมายรปูสญัลกัษณ์
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2.2 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

2.2.1 โปรแกรม SAP (System Application Products) 

SAP คือ โปรแกรมท่ีช่วยจดัการสายงานทุกสายงานของธุรกิจให้สามารถเขา้ถึงขอ้มูลได ้
อยา่งรวดเร็ว และไดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งแม่นย  า สามารถน าไปใชป้ระกอบการด าเนินกิจกรรมของธุรกิจ
ได้ และผูบ้ริหารสามารถเรียกดูข้อมูลและตรวจสอบขอ้มูลสถานะของบริษัทได้ โดยท าหน้าท่ี
จดัการเก่ียวกบัทรัพยากรขององคเ์พื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

 
 

รูปที ่2.3   โลโกส้ัญลกัษณ์ของโปรแกรม SAP 
 

 
 

รูปที ่2.4   รูปแบบตวัโปรแกรม SAP 

  

2.2.2 โปรแกรม Microsoft Excel  

 เป็นโปรแกรมประเภทสเปรดชีต (Spreadsheet) ซ่ึงหลกัการท างานคือสามารถค านวณค่า

ต่างๆไดอ้ย่างแม่นย  าโดยการใช้สูตรและยงัสามารถจดัเรียงขอ้มูลได้อย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

สามารถค านวณและใส่ขอ้มูลไดอ้ย่างรวดเร็วเน่ืองจากง่ายต่อการท างาน เหมาะกบังานท่ีมีจ านวน

ขอ้มูลเยอะๆ ท่ีตอ้งการค านวณตวัเลขมากมาย 
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รูปที ่2.5   รูปแบบตวัโปรแกรม Microsoft Excel 

2.3 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

 สุทธิพงษ ์บุญทว ี(2559) เป็นวิจยัเก่ียวกบัการศึกษาความเส่ียงของปริมาณสินคา้คงคลงัของ
บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์จากปัญหาความตอ้งการสินคา้จาก บริษทัผูป้ระกอบช้ินส่วนยานยนตมี์
ความตอ้งการไม่คงท่ีในแต่ละรอบการสั่งซ้ือ ท าใหบ้ริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนไม่สามารถควบคุม 
ปริมาณสินค้าคงคลัง ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพราะเกรงว่าจะเกิดผลกระทบกบัการจดัส่ง และ
ส่งผลใหผู้ผ้ลิตวตัถุดิบ มีการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีมากกวา่ความตอ้งการแทจ้ริง โดยบริษทัท่ีนา มาศึกษา
น้ีในปัจจุบนัมีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ี 150% ของยอดการผลิตในแต่ละวนัท าให้เกิดความสูญเสีย
จากตน้ทุนท่ีมากเกินจ าเป็นนั่นเอง ได้ท าการศึกษาเก็บขอ้มูลปฐมภูมิ ด้วยแบบสอบถามและบท
สัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญและผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในการจดัส่งและจดัเก็บสินคา้ เพื่อน าขอ้มูลมาวิเคราะห์
ทางเลือกดว้ยวิธี การตดัสินใจดว้ยวิธีวิเคราะห์เชิงล าดบัขั้น จากการศึกษาพบว่า ทางเลือก Service 
level ท่ี 95% มาเป็นทางเลือกในการก าหนดนโยบายจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพราะสามารถลดตน้ทุน
จากการจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ี 150% ลงเหลือเพียง 95% เท่านั้น 
  

อริยธ์ัช บุญช่วย (2552) เป็นวิจยัเก่ียวกบัการจดัท าระบบการจดัการสินคา้คงคลงัอะไหล่ 
จากกรณีศึกษาปริมาณสินคา้คงคลงั (Inventory) ใน บริษทั กรุงเทพซินธิติกส์ (BST) จ านวน 2,231 
รายการ ซ่ึงมีมูลค่าทั้งส้ิน 39.4 ลา้นบาท ท่ีมีการควบคุมดูแลสินคา้คงคลงัใชว้ธีิแบบก าหนดปริมาณ
ต ่าสุด-สูงสุด (Minimum-Maximum) ตามค าแนะน า ของผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร และการประมาณการณ์ 
ของผูใ้ช้งาน ท าให้ปริมาณสินคา้คงคลงับางรายการมีมากเกินความจ าเป็นในการใช้งาน จึงท าให้
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มูลค่าสินคา้คงคลงัสูงข้ึนเร่ือย ๆ จึงค านวณหาจุดสั่งซ้ือเพื่อใชใ้นการสั่งซ้ือ และหาจ านวนสูงสุดใน
คลงัสินคา้ 
 นฤมล วงศรั์กษ์ (2559) เป็นวิจยัเก่ียวกบัการวิเคราะห์ปัญหาของการบริหารสินคา้คงคลงั 
เพื่อวเิคราะห์สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาในการบริหารสินคา้คงคลงั และน าเสนอแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหา ในการจดัการระบบในการบริหารสินคา้คงคลงั  บริษทั เฟ้ลป์ส ดอด์จ อินเตอร์เนชั่นแนล 
(ไทยแลนด)์ จ ากดั เพื่อใหท้ราบถึงสาเหตุของปัญหาในการควบคุมระดบัสินคา้คงคลงั และสามารถ
น าขอ้มูลท่ีไดไ้ปจดัการระดบัสินคา้คงคลงัของบริษทัใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด เก็บขอ้มูลโดยใชก้าร
สัมภาษณ์เชิงลึกจากพนักงานตั้งแต่ระดบัผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการ จนถึงหัวหน้างาน จ านวน 9 คน การ
วิเคราะห์ขอ้มูลใช้การวิเคราะห์เน้ือหา(Content analysis) เคร่ืองมือในการหาสาเหตุและปัญหาโดย
ใชแ้ผนผงักา้งปลา (Ishikawa diagram)เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและคน้หาแนวทางแกไ้ข ผลคือเกิดจาก
ความผดิพลาดของพนกังาน เพราะขาดความรู้ ทกัษะ ความช านาญ ความล่าชา้ของการบนัทึกขอ้มูล 
ปัญหาจากการส่ือสาร ความผิดพลาดจากการวางแผน  ไม่มีระบบการควบคุมภายใน ไม่มีการ
ก าหนดขั้นตอนการท างาน 
 
  

ศ รินท ร์ รัศม์  เชยโพ ธ์ิ  (2559) เป็ น วิจัย เก่ี ยวกับก ารน า เค ร่ืองมื อ  QC 7 TOOLS: 
FLOWCHART มาวิเคราะห์ปัญหาในขั้นตอนการท างาน เป็นการปรับปรุงขั้นตอนในการท างาน 
การจดัส่งสินคา้กรอบแวน่ตาไปยงัร้านคา้ปลีกในประเทศองักฤษ โดยบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษาพบวา่ 
สภาพปัจจุบนัคลงัสินคา้ของบริษทัดงักล่าวไม่มีพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ท่ีเขา้มาในแต่ละวนั ผู ้
ศึกษาได้ศึกษาและพบว่าปัญหาเกิดจากมีช้ินงานท่ีรอระหว่างทาง (WIP) เป็นจ านวนมาก จึงได้
ศึกษาวเิคราะห์ปัญหาในแต่ละขั้นตอนการท างาน หาสาเหตุขั้นตอนการท างานท่ีท าใหมี้ช้ินงานท่ีรอ
ระหวา่งทาง (WIP) โดยใช ้flow chart ซ่ึงเป็นหน่ึงในเคร่ืองมือ QC 7 Tools มาช่วยวิเคราะห์ปัญหา
ในแต่ละขั้นตน้เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการท างานและระยะเวลาให้รวดเร็วมากข้ึน ผล
จาการการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานโดยละเอียดพบว่าในบางขั้นตอนมีเวลาน า(Lead time) ใน
การท างานท่ีนานอนัเน่ืองมาจากระยะเวลาการเดินทางระหวา่งขั้นตอน และ ระยะเวลาการรอคอย
ในขั้นตอนการตรวจงาน จึงไดป้รับพื้นท่ีการท างาน และน าเคร่ืองมืออ่ืนเขา้มาช่วยลดขั้นตอนการ
ทางาน เพื่อลดเวลาการท างานลง ผลท่ีไดคื้อสามารถลด WIP ลงไดท้ั้งหมดและ ลดพื้นท่ีเก็บสินคา้
ซ่ึงรวมทั้ง WIP ดว้ยได ้70% 
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บทที ่3                                                                                                               
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

  

ในการท าวจิยัคร้ังน้ี ไดท้  าการศึกษาการลดจ านวนวตัถุดิบคงคลงัลงดว้ยระบบการเติมเตม็

สินคา้ (Replenishment) โดยในการศึกษาและการปรับปรุงกระบวนการน้ีมีขั้นตอนในการ

ด าเนินการดงัน้ี 

3.1 แผนการปฏบิัติงาน 

โดยผูว้ิจยัได้ท าการศึกษาสหกิจท่ีบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั  ได้จดัท าแผนและ

ระยะเวลาด าเนินงานเร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 4 มิถุนายน 2561 ถึง 29 กรกฎาคม 2561 เป็นระยะเวลา 17 

สัปดาห์  

 แผนการปฏิบติังานถูกจดัแสดงมาในรูปแบบของ PDCA 

P (Plan) คือ การวางแผนท าวิจยัตั้งแต่เร่ิมจนถึงส้ินสุด  

D (Do) คือ การน าแผนการท่ีวางเอาไวม้าด าเนินการโดยค านวณหาจุดสั่งซ้ือ ปริมาณสินคา้คงคลงั 

C (Check) คือ ตรวจสอบติดตามผลทุกวนัเพื่อดูความเคล่ือนไหวในการปฏิบติังาน 

A (Action) คือ จดัท าโครงสร้างสูตรการค านวณหาจุดสั่งซ้ือและจ านวนสินคา้คงคลงั 
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ตารางที ่3.1   แผนการด าเนินการ 
 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4

1

คดัเลือกหัวขอ้ การจดัการวตัถุดิบคงคลงั

โดยการเติมเตม็

2

ท าความเขา้ใจ

สถานการณ์

ปัญหาและ

ตั้งเป้าหมาย

เกบ็ขอ้มลูช้ินส่วนท่ีจะ

ปรับปรุงและส ารวจพ้ืนท่ี

3

วางแผนกิจกรรม น าขอ้มลูท่ีไดม้าแบง่กลุ่ม

ความมากน้อยของปริมาณ

ความตอ้งการ

4

วิเคราะห์สาเหตุ ท าแผนผงักา้งปลา

D 
(D

O)

5

พิจารณาและน า

มาตรการตอบ

โตไ้ปปฏิบติั

ด าเนินการแกไ้ข

ค านวณหาจุดสัง่ซ้ือและ

ปริมาณคงคลงัสูงสุด

C 
(C

HE
CK

)

6

ประเมินผลการ

แกไ้ข

ติดตามผลและเปรียบเทียบ

ระหวา่งก่อนท าและหลงัท า

A 
(A

CT
IO

N)

7

จดัท าเป็น

มาตรฐานและ

ควบคุม

ก าหนดคา่ MAX และ ROP

 เพ่ือจ านวนคงคลงัคงท่ี

กนัยายน

เวลาทีใ่ช้ในการปฏบัิติ (2560)
ขั้นตอน

P 
(P

LA
N)

กจิกรรมขั้นตอนช่ือขั้นตอน มถุินายน กรกฎาคม สิงหาคม
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3.2 รายละเอยีดโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 เป็นโครงงานเก่ียวกบัการเติมเต็มวตัถุดิบให้มีจ  านวนท่ีเพียงพอต่อความตอ้งการของฝ่าย

ผลิตและมีจ านวนท่ีไม่มากจนเกินไป โดยต้องท าการค านวณหาค่าจุดสั่งซ้ือให้เหมาะสมกับ

ช่วงเวลาในการจดัส่ง และมีเป้าหมายวา่ตอ้งให้จ  านวนลดลงตามเป้าหมาย แต่ทั้งน้ีทั้งนั้นการจดัท า

โครงงานน้ีเป็นการลองปฏิบติัเพื่อหาจุดบกพร่อง และด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึนไปอีก 

 

3.3 ขั้นตอนการปฏบิัติงานสหกจิศึกษา 

โดยขั้นการท่ีใช้ในการปฏิบัติเป็นไปตามแผนของ PDCA มีขั้นตอนการด าเนินงาน

ดงัต่อไปน้ีคือ 

 

3.3.1 การก าหนดหัวข้อปัญหา 

เน่ืองจากผูว้จิยัไดเ้ล็งเห็นถึงปัญหาของจ านวนวตัถุดิบท่ีจ านวนมากในคลงัสินคา้ ท าให้เกิด

การสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (7Waste) ปัญหาท่ีเกิดตามมาคือเกิดตน้ทุนจม ผูว้ิจยัจึงคิด

วา่ส่ิงท่ีสามารถแกปั้ญหาไดคื้อการจดัการคลงัสินคา้ใหม่ จึงก าหนดหัวขอ้วา่การจดัการคลงัสินคา้

ดว้ยการเติมเตม็ 

 

3.3.2 ส ารวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย 

เก็บขอ้มูลจาก SAP ดูอตัราการรับและจ่ายของวตัถุดิบ เพื่อหาเป้าท่ีจะท าการปรับปรุงโดย

ผูว้ิจยัพบว่าตวัวตัถุดิบท่ีมีการเคล่ือนไหวบ่อยท่ีสุดเป็นจ านวนมากมีความน่าสนใจจึงท าการดึง

ขอ้มูลเพื่อมาวเิคราะห์ ใหไ้ดต้ามวตัถุประสงคคื์อลดจ านวนตน้ทุนลง 

 

3.3.3 วางแผนกจิกรรม 

น าขอ้มูลท่ีไดม้ามาท าการแบ่งกลุ่มจดักลุ่มกนัเพื่อดูวา่วตัถุช้ินไหนถูกจดัอยูใ่นกลุ่มใดโดย

แบ่งเป็น 3 กลุ่ม A B C จากนั้นเม่ือพบตวัของวตัถุดิบท่ีมีปัญหามากท่ีสุดก็ท าการแยกออกมาเพื่อ

เร่ิมท าการวเิคราะห์ก่อนและด าเนินการก่อน 
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3.3.4 วเิคราะห์สาเหตุ 

หลงัจากท่ีไดร้วบรวมขอ้มูลและไดปั้ญหาแลว้นั้น ผูว้ิจยัจึงท าการหาสาเหตุท่ีแทจ้ริง ท่ีท า

ใหเ้กิดวตัถุดิบคงคลงัมากเกินไป โดยการน าแผนภูมิกา้งปลาพิจารณาหาสาเหตุส าคญัของปัญหาท่ีมี

ปัจจยัหลกั 

 

3.3.5 พจิารณาและน ามาตรการตอบโต้ไปปฏิบัติ 

จากการท่ีไดท้  าการวิเคราะห์ขอ้มูลแลว้ และการประชุมกบัทางทีมงานแลว้ จึงมาท าการ

พิจารณาวา่สาเหตุไหนท่ีเป็นสาเหตุส าคญัท่ีท าให้เกิดการมีวตัถุดิบมากเกินไป และท าการวางแผน

แกไ้ขโดยการค านวณหาจุดสั่งซ้ือ และก าหนดปริมาณระดบัของจ านวนวตัถุดิบ 

 

 3.3.6 ประเมินผลการแก้ไข  

มีการติดตามผลตลอด 1 เดือน (เดือนสิงหาคม) จากนั้นท าการเปรียบเทียบระหวา่งขอ้มูล

ก่อนท าการปรับปรุง เพื่อดูวา่ตน้ทุนของการจดัเก็บลดลงหรือไม่ 

 

3.3.7 จัดท าเป็นมาตรฐานและควบคุม 

มีการก าหนดค่าสูงสุดของระดบัวตัถุดิบใหมี้ระดบัท่ีพอเหมาะต่อความตอ้งการและการท า

สตอ็กเพื่อความปลอดภยั ไม่ใหเ้กิดภาวะวตัถุดิบขาดมือ   
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บทที ่4                                                                                                                      
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

โดยมีการก าหนดขั้นตอนในการท าการวจิยัออกเป็น 6 ขั้นตอน ดงัน้ีคือ  

 

4.1.1. ศึกษาหาปัญหาจากกระบวนการท างาน  

 จากการท่ีไดศึ้กษาปัญหาพบวา่ มีจ านวนช้ินส่วนของวตัถุดิบท่ีมากเกินไปในคลงัสินคา้ ท า

ให้เกิดตน้ทุนคงคลงัท่ีมาก ซ่ึงสาเหตุของปัญหา คือ เกิดจากฝ่ายผลิตมีการผลิตท่ีผนัผวนทุกวนั จึง

ท าให้ฝ่ายแพลนน่ิงตอ้งมีการวางแผนสั่งวตัถุดิบมาเก็บไวใ้นคลงัสินคา้เผื่อไวเ้ป็นจ านวนมากเพื่อ

ป้องกนัการเกิดไลน์การผลิตขาดแคลนสินคา้ ท าให้ฝ่ายคลงัสินคา้ต้องแบกรับภาระของจ านวน

วตัถุดิบท่ีเพิ่มมากข้ึน 

 

 
 

รูปที ่4.1   VSM ของกระบวนการท างาน 

 จากท่ีได้เห็นข้อมูลจากการท า VSM ข้ึนมาพบว่ามีจ านวน WIP ท่ีอยู่ในส่วนงานของ

คลงัสินคา้เป็นจ านวนมาก ซ่ึงมากกวา่ปริมาณการผลิต เน่ืองจากมีการสั่งวตัถุดิบเป็นจ านวนมากเพื่อ

รอส่งใหฝ่้ายผลิตท าการผลิตไดท้นั  

CT 76.76 sec CT 9.5 sec

PT 76.76 sec PT 9.45 sec

CO 1,800 sec CO 600 sec

FPY 92.88% FPY 94.50%

CT 100.29 sec

PT 4,885 sec CT 249.98 sec

CO 160 sec PT 250 sec

FPY 94.56% CO 52.5 sec

FPY 99.90%

13.00 0.03 0.5 0.3 Day (LT)

Sec (PT)

OUTERPOT PAINT.OUTERPOT

4,961.76 5,221.21

13.84

9.45 250

HEATER PLATE

ASSY. KSH-218

Supply Planning
Department

Supplier
STK 1

STK 1

STK 3

Custumer

3 8

9
1

I

I

I

I

I

I

I

Purchasing 

Production Order

Every day

3,145 PC. 90 PC.

12,000 PC.

6,600 PC. (RFT)
23,500 PC. (SHT)
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4.1.2 เกบ็ข้อมูลของสินค้าทีจ่ะแก้ไขปรับปรุง 

 ผูว้จิยัไดเ้ร่ิมท าการเก็บขอ้มูลของวตัถุดิบ เดือนมกราคม - มิถุนายน พ.ศ.2561 โดยดึงขอ้มูล

จาก SAP 

 
ตารางที ่4.1   แสดงยอดคงคลงัแบบเฉล่ียและแบบสูงสุด 
 

 

 จากท่ีไดเ้ห็นในตารางท่ี 4.1 คือค่าเฉล่ียและค่าสูงสุดของปริมาณวตัถุดิบคงคลงัตั้งแต่เดือน

มกราคม ถึง มิถุนายน พ.ศ.2561  

 

4.1.3 ส ารวจพืน้ที่ทีใ่ช้ในการด าเนินงาน 

 พื้นท่ีท่ีใชใ้นการปฏิบติังานคือ พื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ 1 โดยมีการเก็บจ านวนมากอยา่งเห็น

ไดช้ดัเจน 

 
 

รูปที ่4.2   ส่วนของพื้นท่ีท่ีด าเนินการ 

ABC-11 11,600 22,400

ABC-18 19,200 24,000

ABC-28 3,150 6,750

ABC-22 7,650 19,800

ABC-15 5,100 13,500

ABC-66 1,500 3,500

Material Name AVG./day INV.MAX
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4.1.4. น าข้อมูลมาวเิคราะห์หาสาเหตุ 

เม่ือไดข้อ้มูลมาแลว้รู้วิจยัไดท้  าการจดัแจงสัดส่วนการน าไปใช ้ความตอ้งการของไลน์การ

ผลิตโดยการใช้วิธี ABC Analysis และ ใช้แผนผงัก้างปลาเพื่อหาสาเหตุว่าจุดท่ีเกิดปัญหา แทจ้ริง

แลว้เกิดจากเหตุใดไดบ้า้ง   

 

ตารางที ่4.2   แสดงจ านวนของวตัถุดิบคงคลงัเฉล่ียตั้งแต่ปี พ.ศ.2560 – มิถุนายน พ.ศ. 2561 
                       เพื่อหาปริมาณสะสม 
 

  

 จากท่ีเห็นไดใ้นตารางท่ี 4.2 จะเห็นวา่ตวัวตัถุดิบ ABC-18 มีปริมาณอยูท่ี่คงคลงัเป็นจ านวน

มาก จึงจะท าการแกไ้ขก่อนช้ินอ่ืนๆ  

 

 

รูปที ่4.3   แผนผงักา้งปลา 

ABC-18 19,200 40% 19,200 40%

ABC-11 11,600 24% 30,800 64%

ABC-22 7,650 16% 38,450 80%

ABC-15 5,100 11% 43,550 90%

ABC-28 3,150 7% 46,700 97%

ABC-66 1,500 3% 48,200 100%

Total 48,200 100% 226,900

% สะสมMaterial Name
ปรมิาณ 

(ชิน้)
%

จ านวน

สะสม
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 จากรูปท่ี 4.3 เป็นการแสดงปัญหาโดยสรุปได้คือ ปัญหาเร่ิมเกิดตั้งแต่ฝ่ายผลิตนั้นมีการ

เปล่ียนแผนการผลิตอยูบ่่อยคร้ังเน่ืองจากเกิดความผิดพลาดของเคร่ืองจกัร ท าให้ฝ่ายวางแผนตอ้ง

วางแผนในการน าวตัถุดิบเขา้มาในฝ่ายคลงัสินคา้เผื่อไว ้เพื่อจะไดเ้ตรียมพร้อมส่งมอบวตัถุดิบให้

ฝ่ายผลิตไดอ้ยา่งไม่ขาดตอนหากเกิดเหตุการณ์ท่ีฝ่ายผลิตเปล่ียนแผน จึงส่งผลให้ฝ่ายคลงัสินคา้นั้น

ไดรั้บผลกระทบจากการท่ีมีจ านวนวตัถุดิบท่ีมากจนเกินไป ซ่ึงเกิดจากการวางแผนเผื่อวตัถุดิบ วิธี

แกปั้ญหา คือ ตอ้งมีการวางแผนการมีวตัถุดิบคงคลงัใหเ้พียงพอ แต่ปริมาณตอ้งนอ้ยลงตามไปดว้ย 

 

4.1.5. วางแผนและด าเนินการ 

 จดัท าแผนการปฏิบติังาน โดยเร่ิมจากคน้ควา้หาขอ้มูลท่ีจะท าการวิจยัจากโปรแกรม SAP 

และสอบถามจากฝ่ายผลิตและฝ่ายวางแผน โดยเร่ิมแกปั้ญหาตวัท่ีมีปริมาณของวตัถุดิบเยอะท่ีสุด

ก่อน จากนั้นส ารวจพื้นท่ีท่ีจะด าเนินการ และค านวณเพื่อหาจุดสั่งซ้ือและจุดสูงสุดของปริมาณ

วตัถุดิบคงคลงัเพื่อหาตน้ทุนรวม จากนั้นก็เร่ิมปฏิบติัและเก็บผล  

 จากท่ีไดข้อ้มูลมานั้น มีความตอ้งการใชง้านเฉล่ียคร้ังละ 3,800 ช้ิน และสามารถน าส่งไดไ้ม่

เกิน 2 วนั จึงท าการวเิคราะห์กบัทางทีมงานไดด้งัน้ี  

𝑅𝑂𝑃 = 3,800 × √2 

𝑅𝑂𝑃 = 5,400 ช้ิน 

 เม่ือน าความตอ้งการในการใช้งานท่ีได้จากสถิติมานั้นคูณกบัเวลาน าส่งจะได้จุดสั่งซ้ือท่ี 

5,400 ช้ิน จากนั้นผูว้จิยักบัทีมงานจึงไดห้าปริมาณสูงสุดของวตัถุดิบดงัน้ี 

𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 =
𝑅𝑂𝑃

𝐿𝑇
=

5,400

2
= 2,700 ช้ิน 

 

𝑀𝐴𝑋 = (𝑅𝑂𝑃 × 𝐿𝑇) + 𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦𝑆𝑡𝑜𝑘 = 10,800 + 2,700

= 13,500 ช้ิน 

𝑀𝐴𝑋 𝐹𝑢𝑙𝑙𝑃𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡 = 18,000  ช้ิน 

𝑀𝐼𝑁 = 𝑅𝑂𝑃 − 𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 = 5,400 − 2,700 = 2,700 ช้ิน 
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 จะไดจ้  านวนสูงสุดอยูท่ี่ 18,000 ช้ิน และค่าต ่าสุดอยูท่ี่ 2,700 ช้ินเม่ือไดค้่าจากการค านวณ

แลว้จึงน าไปใหท้างฝ่าย IT ของบริษทัท าการจดัท าระบบใหม่ข้ึน  

 

 

รูปที ่4.4   กราฟแสดงจ านวนคงคลงั 

         

 

         

 จากรูปท่ี 4.5 จะสามารถอธิบายขั้นตอนได ้คือ 

รูปที ่
4.5   

Flow
chart 
การ
ด าเนิ
นงา
น

เบ้ือง
ตน้ 
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ขั้นตอนท่ี 1 ฝ่ายวางแผนจะท าการวางแผนจ านวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปก่อนแลว้จึงท าการ 

       วางแผนสั่งวตัถุดิบเพื่อใหม้าส่งท่ีบริษทั 

ขั้นตอนท่ี 2 ฝ่ายวางแผนส่งขอ้มูลความตอ้งการวตัถุดิบใหก้บัฝ่ายจดัซ้ือเปิด PO ให ้Supplier ทราบ 

ขั้นตอนท่ี 3 ฝ่ายวางแผนส่งขอ้มูล ROP MAX ใหฝ่้าย IT เพื่อป้อนเขา้ไปในโปรแกรม E-mail    

       อตัโนมติั เพื่อส่งใหก้บั Supplier โดยจะตั้งค่าส่ง E-Mail ไปทุกๆ 23.30 น. ของทุกๆวนั   

 

ตารางที ่4.3   ลกัษณะ E-mail ท่ีส่งไปให ้Supplier 
 

 
 

 จากตารางท่ี 4.3 อธิบายไดว้่า ถา้ค่าตรงช่อง Current Stock อยู่ระหว่าง 12,000 ถึง 18,000 

จะข้ึน Status ว่า Normal แต่ถ้าอยู่ต  ่ากว่า 12,000 จะข้ึนว่า Critical เพื่อเป็นกว่าบอกให้ Supplier 

ทราบถึงสถานะในคลงัสินคา้ (*โดยทางฝ่ายวางแผนไดใ้ชค้  าวา่ MIN แทน ROP ) 

ขั้นตอนท่ี 4 เม่ือ Supplier ไดรั้บขอ้มูลแลว้จะท าการเตรียมจดัส่งวตัถุดิบใหก้บัทางบริษทัทนัที 

ขั้นตอนท่ี 5 เม่ือ Supplier น าวตัถุดิบมาส่งท่ีคลงัสินคา้แลว้นั้น พนกังานประจ าคลงัสินคา้จะท าการ

       ตรวจเช็คก่อนว่ามีจ านวนเยอะเกินกว่าค่า MAX หรือไม่ ถา้ไม่เกินก็รับทั้งหมด แต่ถ้า

       เกินจ านวนท่ีเกินจะถูกส่งกลบัไม่รับเขา้คลงั 

ขั้นตอนท่ี 6 พนกังานเก็บวตัถุดิบเขา้ในพื้นท่ีคลงัสินคา้ 

 

4.1.6 สรุปผลทีด่ าเนินการมา 

 เม่ือเก็บขอ้มูลไดค้รบระยะเวลา 1 เดือนก็ท าการสรุปผลเพื่อวเิคราะห์ผลดูวา่ควรปรับปรุง

ในส่วนไหนเพิ่มข้ึนไปอีก 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 หลงัจากท่ีไดท้  าการปรับปรุงและด าเนินการเป็นเวลา 1 เดือน พบวา่สามารถลดจ านวน

Company Code Description Min Max Current Stock Supplier ตอ้งเตมิ UOM Status

Federal Electric 10000000001 ABC-18 5,400 18,000 12,000 6,000 ST Normal
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วตัถุดิบลงไปได ้ 3,300 ช้ิน หรือมียอดคงคลงัเฉล่ีย 15,900 ช้ินต่อวนั ซ่ึงยงัไม่สามารถบรรลุ
เป้าหมายท่ีวางไวไ้ดเ้พราะสามารถลดลงไดเ้พียง 17% แต่ส่ิงท่ีพบ คือ มีการท างานท่ีดีข้ึนไม่ตอ้งมี
ขั้นตอนติดบตัร KANBAN Card แลว้  
 

  
รูปที ่4.6   กราฟเส้นแสดงยอดคงคลงัเดือนสิงหาคม 

 

  
รูปที ่4.7   กราฟแท่งแสดงจ านวนเฉล่ียต่อวนั 

4.3 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูล 

 จากท่ีไดท้  าการและไดท้ราบผลแลว้ ซ่ึงผลท่ีได้เม่ือเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงค์แลว้นั้น 

สามารถบรรลุวตัถุประสงค์ท่ีก าหนดไวไ้ด้ คือ สามารถจ านวนของวตัถุดิบลงได้จากเดิมท่ีมีอยู ่
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19,200 ถึง 24,000 ช้ิน เหลือเพียง 15,900 ช้ิน และยงัสามารถลดตน้ทุนค่าจดัเก็บลงไปไดอี้กดว้ย

เพราะมีจ านวนวตัถุดิบท่ีน้อยลง การท างานของผูส่้งจึงง่ายข้ึนเพราะไม่ต้องยุ่งยากเร่ืองการติด 

KANBAN Card แล้วสามารถลดขั้นตอนการท างานลงไปได้ และผูส่้งสามารถส่งได้ง่ายอีกด้วย 

เพราะ สามารถดูท่ี E-mail แลว้จดัของตามยอดส่งไดเ้ลย ผูรั้บก็รับไดต้าม E-mail เช่นเดียวกนั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทที ่5                                                                                                      
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 จากท่ีไดติ้ดตามผลมาเป็นระยะเวลาทั้งส้ินหน่ึงเดือนนั้น ผลท่ีไดค้่อนขา้งประทบัใจถึงแม้

จะไม่ถึงเป้าหมายท่ีก าหนด แต่สามารถลดจ านวนวตัถุดิบลงไปได้มากถึง 17% ซ่ึงก็ถือว่าเป็น

จ านวนท่ีไม่น้อย จากเม่ือก่อนตอนท่ีทางบริษัทใช้ระบบ KANBAN มีจ  านวนคงคลังเฉล่ียอยู่ท่ี 

19,200 ช้ินต่อวนั แต่บางวนัมีจ านวนมากถึง 24,000 ช้ินต่อวนั ท าให้ค่าใชจ่้ายตน้ทุนในการจดัเก็บ
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และด าเนินการสูง จึงไดท้  าการปรับปรุงจนวตัถุดิบนั้นเหลือเพียงเฉล่ียวนัละ 15,900 ช้ิน และสูงสุด

อยูท่ี่ 18,000 ช้ินต่อวนั จากท่ีไดส้ังเกตมาเป็นระยะเวลาหน่ึงเดือนก็พบปัญหาวา่ ระบบการเติมเต็ม

นั้น หากช่วงใดมีความต้องการใช้วตัถุดิบน้อยลง จะท าให้จ  านวนวตัถุดิบท่ีมีอยู่ไม่ถูกน าไปใช้

เท่าท่ีควร แต่หากช่วงใดใชว้ตัถุดิบมากก็จะท าให้วตัถุดิบท่ีมีอยูใ่นสต๊อกไม่เพียงพอ จึงไดคิ้ดวิธีใน

การแกไ้ขบา้งบางส่วนดงัหัวขอ้ท่ี 5.2 และอีกปัญหาท่ีพบก็คือ การแจง้สถานะผา่นทาง E-mail นั้น

ค่อนขา้งชา้ไปประมาณหน่ึง เน่ืองจากมีการแจง้เพียงวนัละคร้ัง ซ่ึงอาจท าให้ทาง Supplier ส่งของ

ให้ไม่ทนัในช่วงท่ีมีความตอ้งการวตัถุดิบสูง และ Supplier มีการส่งของมาในช่วงก่อนถึงจุดสั่งซ้ือ

อยูบ่างคร้ัง  

 

ตารางที ่5.1   แสดงตน้ทุนต่อวนั 
 

 

 จากท่ีไดเ้ห็นในตารางท่ี 5.1 อธิบายไดว้า่ ตน้ทุนรวมนั้นประหยดัลงไป 47,880 บาทต่อวนั 

ท าให้เม่ือคิดเป็นค่าเสียโอกาสคิดจากดอกเบ้ียเงินกู ้15% ต่อปีแลว้จะไดเ้ท่ากบั 7,177 บาท และเม่ือ

รวมกบัเงินท่ีประหยดัลงไปวนัละ 47,880 บาทแลว้นั้นจะเสียโอกาสไปทั้งส้ิน 55,057 บาท 

 

 
 

รูปที ่5.1   จ  านวนวตัถุดิบก่อนปรับปรุง 

Before After

ABC-18 19,200 15,900 3,300 ฿47,850 ฿30 ฿47,880

Diff. Material Cost Carrying 

Cost 
Total CostMaterial Name

Quantity
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รูปที ่5.2   จ านวนวตัถุดิบหลงัปรับปรุง 

 จากท่ีเห็นจากรูปท่ี 5.2 นั้นจะเห็นว่าจ านวนลดลงไปไม่มากเท่าไรนัก เน่ืองจากยงัไม่ถึง

เป้าหมายท่ีก าหนดและเกิดปัญหาตามท่ีไดก้ล่าวไวข้า้งตน้แลว้  

 

  

 

ตารางที ่5.2   แสดงการน าวตัถุดิบเขา้คลงัและส่งวตัถุดิบไปฝ่ายผลิตในเดือนสิงหาคม 
 



31 
 

 

 

 
 

รูปที ่5.3   แสดงจ านวนคงคลงัและการรับเขา้ส่งออก 

จากตารางท่ี 5.2 อธิบายได้ว่ามีการเติมเต็มวตัถุดิบได้เต็ม Pallet ทุกวนัหลังจากวตัถุดิบ

บกพร่อง และพบปัญหาไดอ้ย่างชดัเจน คือ เดือนสิงหาคมมีอตัราการผลิตท่ีต ่าลง จึงท าให้วตัถุดิบ

ไม่ถูกน าไปใชอ้ยูห่ลายวนั และวตัถุดิบลงไปอยูจุ่ดต ่าสุดแค่คร้ังเดียว ท าใหเ้ห็นวา่ระบบน้ีหากความ

ตอ้งการไม่สม ่าเสมอจะท าใหฝ่้ายคลงัสินคา้ตอ้งแบกรับภาระในจุดน้ี 

ตารางที ่5.3   แสดงการน าวตัถุดิบเขา้คลงัและส่งวตัถุดิบไปฝ่ายผลิตเดือนกรกฎาคม 

31/7/2018 14,400 0 0 16/8/2018 18,000 0 0

1/8/2018 16,800 2,400 0 17/8/2018 12,000 0 6,000

2/8/2018 10,800 0 6,000 18/8/2018 12,000 6,000 6,000

3/8/2018 4,800 0 6,000 19/8/2018 12,000 0 0

4/8/2018 13,200 13,200 4,800 20/8/2018 12,000 6,000 6,000

5/8/2018 13,200 0 0 21/8/2018 18,000 6,000 6,000

6/8/2018 12,000 4,800 6,000 22/8/2018 13,500 1,500 0

7/8/2018 12,000 6,000 6,000 23/8/2018 12,000 4,500 6,000

8/8/2018 18,000 6,000 0 24/8/2018 18,000 6,000 0

9/8/2018 12,000 0 6,000 25/8/2018 18,000 0 0

10/8/2018 18,000 6,000 0 26/8/2018 18,000 0 0

11/8/2018 18,000 0 0 27/8/2018 18,000 0 0

12/8/2018 18,000 0 0 28/8/2018 18,000 0 0

13/8/2018 18,000 0 0 29/8/2018 18,000 0 0

14/8/2018 18,000 0 0 30/8/2018 18,000 0 0

15/8/2018 18,000 0 0 31/8/2018 18,000 0 0

Material

DATE INV. INPUT OUTPUT DATE INV. INPUT OUTPUT

ABC-18
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จากตารางท่ี 5.3 จะอธิบายไดว้า่เดือนกรกฎาคมมีอตัราส่งวตัถุดิบใหฝ่้ายผลิตท่ีสูงกวา่เดือน

สิงหาคม แต่เม่ือเฉล่ียวตัถุดิบคงคลงัแลว้จะได ้18,300 ช้ินต่อวนั ซ่ึงต่างจากตอนเดือนสิงหาคมไม่

มากนกั แต่ท่ีเห็นไดช้ดั คือ ยอดสูงสุดของวตัถุดิบนั้นสูงถึง 23,400 ช้ิน มากกวา่ยอดสูงสุดของเดือน

สิงหาคม 5,400 ช้ิน ซ่ึงต่างกนัค่อนขา้งมาก อตัราส่งวตัถุดิบไปฝ่ายผลิตของเดือนกรกฎาคมอยู่ท่ี 

96,600 ช้ิน และอตัราส่งวตัถุดิบไปฝ่ายผลิตของเดือนสิงหาคมอยูท่ี่ 64,800 ช้ิน ต่างกนัท่ี 31,800 ช้ิน 

แต่คงคลงัเฉล่ียต่างกนัท่ีเพียง 2,400 ช้ิน จึงคิดวา่แทจ้ริงแลว้ในเดือนสิงหาคมนั้นยงัสามารถลดลงได้

มากกวา่จากเดิมอีกเป็นจ านวนมาก เน่ืองจากความตอ้งการนอ้ยลง จึงจะแกปั้ญหาตรงจุดน้ีดว้ยการ

ให้ มี จ  าน วน สั่ ง ซ้ื อ จ าน ว น สู ง สุ ด ให ม่  ไ ม่ อ ย่ า ง นั้ น อ าจ เกิ ด ปั ญ ห า เช่ น น้ี ซ ้ า อี ก

DATE INV. INPUT OUTPUT DATE INV. INPUT OUTPUT

1 7 2018 10,800 6000 17 7 2018 23,400 6000

2 7 2018 16,800 12000 6000 18 7 2018 17,400 6000

3 7 2018 23,400 6600 19 7 2018 17,400 6000 6000

4 7 2018 23,400 20 7 2018 23,400 6000

5 7 2018 23,400 21 7 2018 16,800 6600

6 7 2018 23,400 22 7 2018 10,800 6000

7 7 2018 23,400 23 7 2018 16,500 11700 6000

8 7 2018 23,400 24 7 2018 16,500 6000 6000

9 7 2018 23,400 25 7 2018 15,000 4500 6000

10 7 2018 17,400 6000 26 7 2018 13,500 4500 6000

11 7 2018 17,400 6000 6000 27 7 2018 13,500

12 7 2018 17,400 6000 6000 28 7 2018 7,500 6000

13 7 2018 23,400 6000 29 7 2018 7,500

14 7 2018 23,400 30 7 2018 16,500 9000

15 7 2018 23,400 31 7 2018 14,400 3900 6000

16 7 2018 17,400 6000

JULY
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รูปที ่5.4   แสดงจ านวนวตัถุดิบคงคลงัเดือนเมษายนถึงสิงหาคม 

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา  

5.2.1 เปลีย่นวธีิคิดใหม่ 

 ท าการเปล่ียนวธีิคิดใหม่โดยการใชสู้ตรในการค านวณใหม่ดงัน้ี 

𝑅𝑂𝑃 = 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 × √𝐿𝑇 

𝑀𝐴𝑋 = 𝑅𝑂𝑃 + 𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 

𝑀𝐼𝑁 = 𝑅𝑂𝑃 − 𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 

𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 =
𝑅𝑂𝑃

𝐿𝑇
 

ROP  คือ จุดสัง่ซ้ือ หรือ จุดสัง่เติมวตัถุดิบ 

MAX คือ ปริมาณสูงสุดของวตัถุดิบ 

MIN คือ จ านวนท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ียอมรับได ้

Safety Stock คือ จ านวนขั้นต ่า 
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ตารางที ่5.4   แสดงจ านวนความตอ้งการแบบคาดการณ์ล่วงหนา้ปี 2562 
 

 
 

 น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากตารางท่ี 5.4 มาท าการค านวณโดยใชสู้ตรหวัขอ้ท่ี 5.2.1 และมี LT เท่ากบั 

2 วนัจะไดด้งัน้ี 

𝑅𝑂𝑃 = 4,500 × √2 = 6,600  ช้ิน 

 

𝑆𝑎𝑓𝑒𝑡𝑦𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 =
6,600

2
= 3,300 ช้ิน 

 

𝑀𝐴𝑋 = 6,600 + 3,300 = 9,900 ช้ิน 

 

𝑀𝐴𝑋 𝐹𝑢𝑙𝑙𝑃𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡 = 12,000 ช้ิน 

𝑀𝐼𝑁 = 6,600 − 3,300 = 3,300 ช้ิน 

 ดงันั้นปริมาณสูงสุดของวตัถุดิบจะอยูท่ี่ 12,000 ช้ิน มีจุดสั่งใหเ้ติมท่ี 6,600 ช้ิน และมีค่า

ต ่าสุดท่ียอมรับไดคื้อ 3,300 ช้ิน  

JAN 23 93,317 4,200 JUL 23 98,083 4,500

FEB 21 81,366 3,900 AUG 24 94,578 4,200

MAR 24 68,779 3,000 SEP 23 100,124 4,500

APR 17 67,651 4,200 OCT 23 109,368 4,800

MAY 23 100,697 4,500 NOV 24 126,055 5,400

JUN 24 86,367 3,600 DEC 21 99,539 4,800

4,500

Avg. per Workday 

(Pcs.)

Quantity 

per 

WorkDay

Quantity 

per Year

Work

day
Month

Quantity 

per 

WorkDay

Quantity 

per Year

Work

day
Month
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 ส่ิงท่ีต่างกนัระหว่างสูตรเก่ากับใหม่คือ Demand แบบสูตรใหม่น ามาจากความต้องการ

จริงๆ โดยการน าเอาความตอ้งการทั้งเดือนมาหารกบัวนัท างานเพื่อให้ได้จ  านวนการใช้งานจริง 

ป้องกนัการผลิตเยอะเกินไปดว้ย  

 

ตารางที่ 5.5   แสดงการน าวตัถุดิบเขา้คลงัและส่งวตัถุดิบไปฝ่ายผลิตในเดือนสิงหาคมโดยใช้ค่า 
         ROP, MAX ใหม่ 
 

 
 

จากท่ีไดเ้ห็นตามตารางท่ี 5.5 เป็นการจ าลองสถานการณ์ โดยใชค้่า ROP,MAX ใหม่ แต่ใช้

การส่งวตัถุดิบออกไปฝ่ายผลิตของเดือนสิงหาคม เพื่อจะเปรียบเทียบกับแบบเก่า ผลท่ีได้คือมี

ค่าเฉล่ียคงคลงัอยูท่ี่ 9,600 ช้ินต่อวนั เม่ือเทียบกบัวธีิคิดแบบเก่าไดผ้ลต่างกนัท่ี 6,300 ช้ิน หรือลดลง

ไปประมาณ  40% และยงัเพียงพอต่อการใชง้านอีกดว้ย 

 

 

 

31/7/2018 14,400 0 0 16/8/2018 12,000 12,000 0

1/8/2018 14,400 0 0 17/8/2018 6,000 0 6,000

2/8/2018 8,400 0 6,000 18/8/2018 6,000 6,000 6,000

3/8/2018 2,400 0 6,000 19/8/2018 6,000 0 0

4/8/2018 7,200 9,600 4,800 20/8/2018 6,000 6,000 6,000

5/8/2018 7,200 0 0 21/8/2018 6,000 6,000 6,000

6/8/2018 6,000 4,800 6,000 22/8/2018 12,000 6,000 0

7/8/2018 6,000 6,000 6,000 23/8/2018 6,000 0 6,000

8/8/2018 12,000 6,000 0 24/8/2018 12,000 6,000 0

9/8/2018 6,000 0 6,000 25/8/2018 12,000 0 0

10/8/2018 12,000 6,000 0 26/8/2018 12,000 0 0

11/8/2018 12,000 0 0 27/8/2018 12,000 0 0

12/8/2018 12,000 0 0 28/8/2018 12,000 0 0

13/8/2018 12,000 0 0 29/8/2018 12,000 0 0

14/8/2018 12,000 0 0 30/8/2018 12,000 0 0

15/8/2018 12,000 0 0 31/8/2018 12,000 0 0

ABC-18

DATE INV. INPUT OUTPUT DATE INV. INPUT OUTPUT
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ตารางที่ 5.6   แสดงการน าวตัถุดิบเขา้คลงัและส่งวตัถุดิบไปฝ่ายผลิตในเดือนกรกฎาคมโดยใช้ค่า 
         ROP, MAX ใหม่ 
 

 

 จากตารางท่ี 5.6 จะเห็นไดเ้ลยวา่ ในเดือนกรกฎาคมท่ีมีจ านวนความตอ้งการใชว้ตัถุท่ีมาก 

ปริมาณคงคลงัของวตัถุดิบก็ยงัไม่ติดลบ จึงเพียงพออยา่งแน่นอนถา้ใชว้ธีิคิดน้ี  

 

 
 

รูปที ่5.5   แสดงจ านวนคงคลงัเฉล่ียวธีิคิดแบบเก่าและใหม่ 

 

30/6/2018 16,800 0 0 16/7/2018 6,000 12,000 6,000

1/7/2018 10,800 0 6,000 17/7/2018 12,000 6,000 0

2/7/2018 4,800 0 6,000 18/7/2018 6,000 0 6,000

3/7/2018 12,000 7,200 0 19/7/2018 6,000 6,000 6,000

4/7/2018 12,000 0 0 20/7/2018 12,000 6,000 0

5/7/2018 12,000 0 0 21/7/2018 6,000 0 6,000

6/7/2018 12,000 0 0 22/7/2018 0 0 6,000

7/7/2018 12,000 0 0 23/7/2018 6,000 12,000 6,000

8/7/2018 12,000 0 0 24/7/2018 6,000 6,000 6,000

9/7/2018 12,000 0 0 25/7/2018 6,000 6,000 6,000

10/7/2018 6,000 0 6,000 26/7/2018 6,000 6,000 6,000

11/7/2018 6,000 6,000 6,000 27/7/2018 6,000 0 0

12/7/2018 6,000 6,000 6,000 28/7/2018 0 0 6,000

13/7/2018 12,000 6,000 0 29/7/2018 0 0 0

14/7/2018 12,000 0 0 30/7/2018 12,000 12,000 0

15/7/2018 12,000 0 0 31/7/2018 6,000 0 6,000

DATE INV. INPUT OUTPUT

ABC-18

OUTPUTDATE INV. INPUT
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5.2.2 เปลีย่นการแจ้งเตือนใหม่ 

 โดยจากเดิมจะมีการแจง้เตือนยอดคงคลงัให้กับ Supplier ทราบทุกๆ 23.30 นาฬิกาของ

ทุกๆวนั เปล่ียนเป็นแจง้เตือนวนัละ 3 คร้ัง 09.30 น.,15.30 น.,23.30 น. เพื่อเป็นการอพัเดทขอ้มูล

ใหม่เป็นช่วงเวลาถ่ีข้ึน เป็นผลดีให้ทาง Supplier เตรียมตัวผลิตและส่งวตัถุดิบมาให้บริษัทได้

ทนัเวลาพอดี และจะเป็นประโยชน์มากถา้ช่วงเดือนไหนความตอ้งการใชว้ตัถุดิบสูง 

  

5.2.3 ตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจักร 

 เน่ืองจากฝ่ายผลิตมีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตบ่อย ผลมาจากการช ารุดของเคร่ืองจกัร 

ดังนั้ น  ควรมั่น ดูแลบ ารุงจัดท า Preventive Maintenance (PM) เพื่ อท าให้ความเสียหายของ

เคร่ืองจกัรนั้นเป็นศูนย ์จากนนั้นเคร่ืองจกัรก็จะสามารถด าเนินงานไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

5.3.1 การน าโครงงานนีไ้ปต่อยอดวตัถุดิบอ่ืน 

      การน าโครงงานน้ีไปต่อยอด คือ การน าเอาปัญหาท่ีพบไปแกไ้ขใหม่และน าโครงร่างวธีิ

ท าไปต่อยอดเพื่อไปใชก้บัช้ินส่วนตวัอ่ืนๆในพื้นท่ี ผูว้จิยัจึงไดค้  านวณออกมาดงัน้ี 

 

ตารางที ่5.7   แสดงค่า ROP, MAX, MIN ของช้ินส่วนอ่ืน 
 

 

  

 

MAX ROP MIN

8,000 3,200 1,200

12,000 6,600 2,100

3,000 1,200 450

3,000 1,800 600

6,000 2,400 900

Name

ABC-15

ABC-22

ABC-28

ABC-18

ABC-11
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ตารางที ่5.8   แสดงตน้ทุนรวมของช้ินส่วนตวัอ่ืน 
 

 

 

 
 

รูปที ่5.6   แสดงจ านวนตน้ทุนก่อนและหลงั 

  

จากท่ีได้เห็นใน ตารางท่ี 5.7,5.8 และรูปท่ี 5.6 นั้นจะเห็นได้ว่าเม่ือน าโครงร่างวิจยัน้ีไป

ปรับปรุงต่อยอดกบัช้ินส่วนอ่ืนๆแลว้นั้น พบวา่สามารถลดจ านวนของวตัถุดิบลงไปได ้13,500 ช้ิน

หรือ 30%  

 

5.3.2 จัดท าเวบ็ไซต์ Replenishment  

   เพื่อท่ีจะง่ายและสะดวกต่อการท างานของ Supplier ท่ีจะสามารถเขา้ดูยอดวตัถุดิบคงคลงั

ล่าสุดไดทุ้กๆ 2 ชัว่โมงหรืออาจจะถ่ีกวา่นั้น และนอกจากประโยชน์ท่ีไดดู้ยอดแลว้ยงัสามารถ พิมพ์

สลากบาร์โค้ดพร้อมก าหนดวนัส่งได้ จะสะดวกต่อคนรับวตัถุดิบท่ีคลังสินค้ามากๆ เพราะเม่ือ

Material 

Cost

Carrying 

Cost
Total

฿116,000 ฿18.12 ฿116,018

฿174,000 ฿25.82 ฿174,026

฿57,000 ฿18.12 ฿57,018

฿51,000 ฿18.12 ฿51,018

฿87,000 ฿18.12 ฿87,018

฿485,098 ฿98 ฿485,197Total

ABC-15

Name

ABC-11

ABC-18

ABC-28

ABC-22
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Supplier มาส่งก็สแกนบาร์โคด้รับเลย ไม่ตอ้งรอให ้Supplier มาติดสลากบาร์โคด้ท่ีหนา้ท่า สามารถ

ลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยไดแ้ละจะรวดเร็วต่อการท างานดงันั้นจึงเกิดผลดีต่อทั้งสองฝ่าย 

Supplier ท างานง่ายเราก็ท างานง่าย  และยงัสามารถต่อยอดไปในการท า E-KANBAN ไดอี้กดว้ย  

   

เอกสารอ้างองิ 

วทิยานิพนธ์ 

นายอริยธ์ชั บุญช่วย, 2552, การจัดท าระบบการจัดการสินค้าคงคลงัอะไหล่,  

วิท ย าศ าส ตรมห าบัณ ฑิ ต    ส าข าวิ ช าก ารบ ริห าร เท ค โน โล ยี    วิท ย าลัยน วัตก รรม  

มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์ 

สุทธิพงษ ์บุญทว,ี 2559, การศึกษาความเส่ียงของปริมาณสินค้าคงคลงัของบริษัทผลติช้ินส่วน 

ยานยนต์, คณะโลจิสติกส์  มหาวทิยาลยับูรพา 

นฤมล วงศรั์กษ์, 2559, การวิเคราะห์ปัญหาของการบริหารสินค้าคงคลัง, บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต 

สาขาวชิาบริหารธุรกิจ ส าหรับผูบ้ริหาร วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

ศรินทร์รัศม์ เชยโพธ์ิ, 2559, การน าเคร่ืองมือ QC 7 TOOLS: FLOWCHART มาวิเคราะห์ปัญหา

ในขั้นตอนการท างาน, วิทยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 

คณะโลจิสติกส์ มหาวทิยาลยับูรพา 
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ภาคผนวก 
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รายงานการปฏิบติังานประจ าสัปดาห์ 
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ประวตัิผู้วจัิย 

 

ช่ือ – สกุล    นายณฐัวฒัน์   บุญวรรณ์ 

วนั เดือน ปีเกดิ     28   กุมภาพนัธ์   2539   

ประวตัิการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา    โรงเรียนมาเรียลยั 

ระดบัมธัยมศึกษา    โรงเรียนบดินทรเดชา (สิงห์ สิงหเสนี) ๔ 

ระดบัอุดมศึกษา     คณะวศิวกรรมศาสตร์  สาขาวศิวกรรมอุตสาหการ 

      สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น   

ทุนการศึกษา      - ไม่มี -   

ประวตัิการฝึกอบรม     อบรมการใชโ้ปรแกรม OTRS    

ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์     - ไม่มี - 
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