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เสาวรส ประดบัแก้ว : การปรบัปรุงระบบการสัง่ซื้อสินค้าเพื่อป้องกันการเกิดปัญหา
สนิคา้คงคลงัและลดค่าใชจ้า่ยทีส่ญูเปล่า  กรณศีกึษา บรษิทั โรเบริต์ บ๊อช จ ากดั 
อาจารยท์ีป่รกึษา : นายศุภนิธ ิ   เรอืงทอง, 58 หน้า. 
 

 โครงงานฉบบันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษากระบวนการตัง้แต่การสัง่ซือ้สนิคา้โดยใชร้ะบบ
สารสนเทศในการสัง่ซื้อสินค้า  ตลอดจนสิ้นสุดกระบวนการสัง่ซื้อสินค้าและจัด เก็บ                      
เพื่อแก้ไขปัญหาสินค้าที่มีอยู่มาก โดยในส่วนที่เข้าไปท าการศึกษา คือแผนก  Automotive 
Aftermarket & OES ที่ เป็นผู้ก าหนดจ านวนยอดในการสัง่ซื้อสินค้าและสัง่ซื้อสินค้าเพื่ อ
ตอบสนองความต้องการของตลาด  โดยสินค้าที่ได้ท าการศึกษาเป็นสินค้าประเภทชิ้นส่วน
อะไหล่รถยนต์ (Aftermarket and OES) ทีม่กีารน ามาใชก้นัในประเทศไทย ไม่ว่าจะเป็นสนิคา้ที่
อยู่ในกลุ่มของ เครื่องยนต์ดีเซล เครื่องยนต์เบนซิน และเครื่องยนต์ที่จ ัดอยู่ในประเภท
เครือ่งยนตป์ระหยดัพลงังาน (ECO car)  

ในการศกึษาการปรบัปรุงระบบการสัง่ซือ้สนิค้าเพื่อป้องกนัการเกดิปัญหาสนิคา้คงคลงั

และลดค่าใชจ้่ายทสีูญเปล่าโดยน าขอ้มลูทีไ่ด้มาท าการเปรยีบเทยีบเพื่อจะไดท้ราบว่าสนิคา้ทีไ่ด้

ท าการสัง่ซื้อมีปรมิาณที่ตรงตามความต้องการของตลาดผู้บรโิภคหรอืไม่  มีจ านวนสินค้าที่

เหมาะสมต่อการจดัเก็บในคลงัสนิคา้หรอืไม่  ส่วนในขัน้ตอนการศกึษา ได้มกีารสมัภาษณ์ผูใ้ห้

ขอ้มูลส าคญัจากฝ่ายชิ้นส่วนอะไหล่รถยนต์ ฝ่ายการจดัการการขนส่ง ฝ่ายวางแผนการสัง่ซื้อ

สนิค้า รวมทัง้มกีารน าเครื่องมอืควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้ควบคู่ไปกบัการน าเทคโนโลยี

ด้านระบบสารสนเทศ (SAP) มาใช้ในการแก้ไขปัญหาควบคู่กนัเพื่อได้ผลลพัธ์ที่ดยี ิง่ขึ้นและมี

การใช้กลยุทธ์ในการปรบัปรุงและพฒันา ส่งผลให้สามารถท าการวางแผนและท าการลดต้นทุน

ในด้านการขนส่งสินค้าจากการสัง่ซื้อสินค้าตลอดจนการลดต้นทุนด้านการจดัเก็บสินค้าที่

คลงัสนิคา้ 

ผลการศกึษาพบว่าการศกึษากระบวนการสัง่ซือ้สนิคา้ทัง้หมด กระบวนการสามารถช่วย
ให้ลดต้นทุนในการขนส่งสนิคา้ การจดัเกบ็สนิค้า และสามารถจดัการกบัปัญหาสนิคา้ล้นคลงัได ้
ส่งผลใหส้นิคา้ทีม่อียู่มจี านวนทีพ่อดรีวมถงึสามารถรบัรูไ้ดว้่าลูกคา้มคีวามถี่ในการตอ้งการสนิคา้
ใดในแต่ช่วงเวลา ส่งผลใหส้ามารถท าการพยากรณ์การสัง่ซื้อสนิคา้ของลูกคา้ เพื่อใชใ้นการวาง
แผนการสัง่ซือ้สนิคา้ ท าใหไ้ดก้ าไรในการขายสนิคา้มากขึน้  
 
ค าส าคญั : Aftermarket / OES / กลยทุธ ์/ SAP / การพยากรณ์การสัง่ซือ้สนิคา้ / ECO Car /  

    เครือ่งมอืควบคุมคุณภาพ  
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SYSTEM FOR COST CONTROLLING AND OVER-STOCK PREVENTION : 
CASE STUDY OF ROBERT BOSCH LIMITED. 
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The objective of this project is to study purchasing process. By implement IT 
system from the beginning of the process. Not only for purchasing process but also 
improve overstock inventory problem too. This case study is from Automotive 
Aftermarket & OES department. The role of this department is to control order and 
purchasing to reflect demand from OEM customers. The control part is Automotive parts 
in each type such as all wheel drive, Diesel Engine, Gasoline Engine and ECO car etc.  

In order to solve the overstock inventory problem. The inventory needs to be 
control, and have to reflect demand from customer as well. Study process has 
comments from many Departments such as Automotive part, Transportation and 
Purchasing. And also introduce them to implement both principle and tools such as 
SAP, which improve the process and control inventory in efficient way.  

The study will show how to improve planning, cost control in transportation and 
inventory. Also can analyze customer buying behavior to each time frame or frequency 
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บทท่ี   1  
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และผลปัญหำ 

                       บริษัท  ROBERT BOSCH LIMITED เป็นบริษัทคนกลางที่มีหน้าที่ในการรับ

รายการสัง่ซือ้จากผูส้ ัง่ซือ้และเป็นผูจ้ดัหาสิง่ของตามรายการสัง่ซือ้ เรยีกไดว้่าทางบรษิทัมหีน้าที่

ในการกระจายสนิค้าไปยงัลูกคา้หรอืเป็นศูนยต์วัแทนจ าหน่ายของทางบรษิทัที่มคีวามต้องการ

สนิคา้ จากการทีผู่จ้ดัท าไดม้โีอกาสเขา้ไปศกึษาและเรยีนรูร้ะบบขัน้ตอนการท างานในส่วนต่างๆ

ของทางแผนก Automotive After Market แต่ละขัน้ตอนที่ได้มโีอกาสเข้าไปศึกษาและเรยีนรู้

ระบบขัน้ตอนการท างานในแผนกตัง้แต่ต้นจนจบท าใหค้น้พบว่าทางแผนกมปัีญหาในเรือ่งสนิคา้

มีอยู่มากเกินความต้องการ ท าให้ทางผู้จ ัดท าเกิดความสนใจในปัญหาที่ เกิดขึ้นจึงได้

ท าการศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาท าให้ได้ทราบว่าสาเหตุของปัญหาเกิดจากระบบการสัง่ซื้อ

สนิคา้ที่ขาดการพยากรณ์สนิคา้โดยขัน้ตอนคร่าวๆทีท่างบรษิทัท าการสัง่ซือ้สนิคา้โดยเริม่ตัง้แต่ 

การรบัรายการการสัง่ซื้อ ติดต่อบรษิัทผู้ขายเพื่อสัง่ซื้อสนิค้า รบัสนิค้าจากบรษิัทผู้ขายและน า

สนิคา้ส่งแก่ผูส้ ัง่ซือ้ ทางผูจ้ดัท าไดเ้หน็ถงึสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ คอื ทางบรษิทัจะท าการสัง่

สนิค้าเป็นจ านวนสม ่าเสมอเป็นประจ าทุกๆเดอืน  โดยไม่ได้ท าการตรวจสอบภายในระบบว่า

ขายไปไดท้ัง้หมดหรอืไม่ เหลอืจ านวนมากน้อยเท่าไรในคลงัสนิคา้ จงึเกดิปัญหาสนิคา้คงเหลอื

ในคลงัสนิค้าเป็นจ านวนมาก ท าให้เกิดเป็นการสูญเสียทัง้จ านวนเงนิและพื้นที่ในการจดัเก็บ

สนิคา้ โดยเป็นปัญหาทีเ่กดิขีน้เป็นระยะเวลานานและไม่ไดร้บัการแก้ไข อกีทัง้ปัญหาดงักล่าวยงั

ส่งผลให้เกดิปัญหาตามมาอกี ซึ่งรวมไปถงึปัญหาด้านค่าใช้จ่ายที่มมีากขึน้เรื่อยๆ มากกว่านัน้

ท าใหท้างบรษิทัประสบปัญหาดา้นการเงนิทีไ่มส่ามารถท าก าไรได้ 

 ดงันัน้ ทางผูจ้ดัท าจงึเหน็ว่านี่คอืปัญหาทีค่วรจะรบีท าการแก้ไขโดยด่วนเพื่อไม่ใหเ้กดิ

ผลเสยีทีต่ามมามากกว่าทีเ่ป็นอยู่ในปัจจุบนั และสามารถช่วยใหท้างบรษิทัลดค่าใชจ้่ายจากการ

สูญเสยีค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นและไม่ท าให้เกดิประโยชน์ใดๆและสามารถน าค่าใช้จ่ายตรงนัน้มา

เปลีย่นเป็นก าไรได ้รวมถงึสามารถป้องกนัไมใ่หเ้กดิปัญหาขึน้ซ ้าอกี 
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วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 

               ในการจดัท าโครงการสหกจิศกึษาครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้ 
1. เพื่อลดปัญหาสนิคา้ทีม่อียู่มาก 

2. เพื่อลดค่าใชจ้า่ยทีห่มดไปอยา่งศูนยเ์ปล่า 

3. เพื่อปรบัปรงุระบบการสัง่ซือ้และป้องกนัปัญหาเดมิๆทีจ่ะเกดิขึน้อกีในภายหลงั 

 

ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 

               ในการศกึษาโครงการสหกจิครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอยีด ประกอบดว้ย 

             ขอบเขตดา้นเนื้อหา 

             การรวบรวมหลกัการทางทฤษฏต่ีางๆทีไ่ดเ้รยีนมาประยกุตใ์ชใ้นการศกึษาและ

ด าเนินงานรวมถงึขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการสอบถามจากผูท้ีเ่กีย่วขอ้งและผูร้บัผดิชอบโดยตรง 

              ขอบเขตดา้นเวลา 

              การศกึษาขอ้มลูการสัง่ซือ้ทัง้ของลกูคา้และขอ้มลูการสัง่ซือ้จากทางบรษิทัเองใน

ระบบเป็นระยะเวลา 5 เดอืน ตัง้แต่เดอืนตุลาคม 2557 – เดอืนกุมภาพนัธ ์2558 

 

ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

                 รบัทราบถึงปัญหาที่เกิดขึน้จากผู้เกี่ยวข้องและผู้รบัผดิชอบ น าข้อมูลที่ได้มาท าการ

วเิคราะห์หาต้นเหตุของปัญหา รวบรวมทฤษฏทีีจ่ าเป็นต้องใชใ้นการแก้ไขปัญหา ด าเนินการคดิ 

วเิคราะหเ์พื่อแกไ้ขปัญหา  

              สรปุผลทีไ่ดจ้ากการด าเนินงาน จดัท าเอกสารและเตรยีมการน าเสนอ จากนัน้ท าการ
น าเสนอผลการด าเนินงาน  
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ประโยชน์ท่ีจะได้รบั 

1. บรษิทัสามารถลดปัญหาการมสีนิคา้ลน้คลงัได ้

2. บรษิทัสามารถลดปัญหาการสญูเสยีค่าใชจ้า่ยอยา่งสญูเปล่าได้ 

3. บรษิทัสามารถป้องกนัปัญหาเดมิๆทีอ่าจจะเกดิขึน้ซ ้าอกีได้ 

4. ระบบการสัง่ซือ้สนิคา้ของทางบรษิทัจะมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 

 

นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 

1. Aftermarket หมายถงี การบรกิารหลงัการขาย 

2. OES (Original Equipment Supplier) หมายถงึ การขายชิน้ส่วนอะไหล่รถยนต์ 

ใหแ้ก่บรษิทัจ าหน่ายรถยนตท์ีม่โีรงงานในส่วนของสายงานการผลติรถยนต ์

3. กลยทุธ ์หมายถงึ แนวทางในการด าเนินงานทีท่ าใหอ้งคก์รบรรลุเป้าหมาย 
4. SAP  หมายถงึ ซอฟต์แวรท์ี่มกีารรวบรวมฟังก์ชนัการท างานทัง้หมดขององคก์ร

ไวใ้นโปรแกรมเดยีว 
5. กำรพยำกรณ์กำรสัง่ซ้ือสินค้ำ หมายถงึ การคาดการณ์ว่าในอนาคตจะม ี

ผูส้ ัง่ซือ้สนิคา้เป็นจ านวนเท่าไร 

6. ECO Car หมายถึง รถยนต์ขนาดเล็ก ออกแบบมาโดยค านึงถึงการประหยดั

พลงังานและรกัษาสิง่แวดลอ้มเป็นหลกั  

7. หลกักำรและเครื่องมือในกำรควบคมุคณุภำพในอตุสำหกรรม   

หมายถงึ เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการควบคุมอุตสาหกรรมใหม้คีุณภาพตามทีต่อ้งการ 
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แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

การศกึษาและจดัท าโครงงานสหกจิในหวัขอ้ การจดัการระบบการสัง่ซือ้สนิคา้เพื่อแกไ้ข
ปัญหาสนิคา้ทีม่อียูม่ากในคลงัสนิคา้และการควบคุมราคาตน้ทุนในกระบวนการ 
ไดจ้ดัท าแผนงานและกรอบระยะเวลาด าเนินงาน ดงันี้ 
 
ตำรำงท่ี 1.1   แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

หวัข้องำน เดือนท่ี 
1 

เดือนท่ี 
2 

เดือนท่ี 
3 

เดือนท่ี  
4 

เดือนท่ี  
5 

 1. รบัทราบถงึปัญหา                     
 2.  วเิคราะหห์าตน้เหตุ                     
 3. เกบ็รวบรวมขอ้มลู

และวเิคราะห ์
                    

 4. สรปุขอ้มลู                     
 5. วางแผนการ

ด าเนินงาน 
                    

 6. ด าเนินงานสรา้งแบบ
ส ารวจ,น าเสนอและ
รออนุมตั ิ

                    

 7. ด าเนินงาน ส ารวจ
ตน้ทุนค่าใชจ้า่ยและ
มาวเิคราะห ์

                    

 8. สรปุผลพื่อหา 
แนวทางปรบัปรงุ 

                    

 9. วางแผนการ
ปรบัปรงุ 

                    

 10. สรปุผลทีไ่ดร้บัจาก
การด าเนินงาน 

                    

 
 
 

 

แผนการด าเนินงานท่ีวางไว้ 

สามารถด าเนินงานได้จริง 



บทท่ี  2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ
เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้ 

1. PDCA 

2. 5G  

3. Monozukuri 

4. Kaizen 

5. Fish Bone Diagram  

6. ทฤษฏกีารจดัการคลงัสนิคา้ 

7. Flow Chart 

8. Flow Process Chart  

9. กรณศีกึษาและงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง 

 

1. PDCA 
แนวคดิเกี่ยวกบัวงจร PDCA เริม่ขึน้เป็นครัง้แรกโดยนักสถติ ิWalter Shewhart ซึ่งได้

พฒันาจากการควบคุมกระบวนการเชงิสถติ ิในระยะเริม่แรก วงจรดงักล่าวเป็นที่รูจ้กักนัในชื่อ 
"วงจร Shewhart" จนกระทัง่ ได้มีการเผยแพร่อย่าง กว้างขวางโดย W.Edwards Deming 
ปรมาจารยท์างด้านการบรหิารคุณภาพ หลายคนจงึเรยีกวงจรนี้ว่า " วงจร Deming " เริม่แรก 
Deming ไดเ้น้นถงึความสมัพนัธ ์4 ฝ่าย ในการด าเนินธุรกจิเพื่อให้ได้มาซึง่คุณภาพ และความ
พึงพอใจของลูกค้า ซึ่งได้แก่ ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย และฝ่ายวิจยั โดยให้ถือว่า
คุณภาพจะต้องมาก่อนสิง่อื่นใด ต่อมาแนวคดิเกี่ยวกบักบัวงจร Deming ได้ถูกดดัแปลงให้เข้า
กบัวงจรการบรหิาร ซึ่งประกอบด้วย ขัน้ตอนการวางแผน ขัน้ตอนการปฏิบตัิ   ขัน้ตอนการ
ตรวจสอบ และขัน้ตอนการด าเนินการให้เหมาะสม (ซึ่งในระยะเริม่แรกหมายถึงการปรบัปรุง
แก้ไข)  แต่ยงัไม่สามารถใช้งานไดอ้ย่างมปีระสทิธผิล เพราะแต่ละขัน้ตอนถูกมอบหมายใหเ้ป็น
หน้าที่รบัผดิชอบของแต่ละฝ่าย การด าเนินงานในลกัษณะนี้จะเห็นได้ว่าค่อนขา้งแขง็กระด้าง 
นอกจากผู้บรหิารจะไม่ประเมนิศกัยภาพของพนักงานซึ่งเป็นผู้ที่รูด้ทีี่สุดเกี่ยวกบักระบวนการ
ท างานแลว้ ยงัขาดวสิยัทศัน์ที่ดใีนเรื่องของการประสานงานภายในหน่วยงาน โดยเฉพาะอย่าง
ยิง่การใหพ้นกังานมสี่วนรว่มในขัน้ตอนการวางแผนและแกไ้ขปรบัปรงุใหด้ขีึน้ 
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อย่างไรกต็าม วงจร Deming ไดพ้ฒันาไปในทศิทางทีนุ่่มนวลขึน้ ในประเทศญี่ปุ่ นซึง่ได้
ให้ความส าคญักบัพื้นฐานการบรหิารงาน 2 อย่าง นัน้ก็คอื การสื่อสารและความร่วมมอืร่วมใจ
จากทุกคนในหน่วยงาน โดยผู้บรหิารยงัคงเป็นผู้ก าหนดแผนงาน แต่จะสื่อสารผ่านช่องทาง
หวัหน้างานและพนกังานตามล าดบัขัน้เป้าหมายถูกก าหนดขึน้ตามความเหมาะสมเป็นไปได้ 

1.  โครงสรา้งของวงจร PDCA 

  ขัน้ตอนทัง้ 4 ขัน้ตอนของวงจร PDCA ประกอบด้วย "การวางแผน" อย่าง

รอบคอบ เพื่อ " การปฏิบตัิ " อย่างค่อยเป็นค่อยไป แล้วจงึ "ตรวจสอบ" ผลที่เกิดขึ้น วธิกีาร

ปฏบิตัใิดมปีระสทิธผิลที่สุด ก็จะจดัให้เป็นมาตรฐาน หากไม่สามารถบรรลุเป้าหมายได้ ก็ต้อง

มองหาวธิกีารปฏบิตัใิหมห่รอืใชค้วามพยายามใหม้ากขึน้กว่าเดมิ โครงสรา้งแสดงในรปูที ่2.1 

 
 

รปูท่ี 2.1   โครงสรา้งของวงจร PDCA 

 

ทีม่า : http://th.wikipedia.org/wiki/PDCA 

 

  1.1. การวางแผน (Plan) หมายถงึ การวางแผนการด าเนินงานอย่างรอบคอบ 

ครอบคลุมถงึการก าหนดหวัข้อที่ต้องการปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง ซึ่งรวมถึงการพฒันาสิง่ใหม่ๆ 

การแก้ปัญหาที่เกดิขึน้จากการปฏบิตังิาน การเขยีนแผนดงักล่าวอาจปรบัเปลี่ยนได้ตามความ

เหมาะสมของลกัษณะ การด าเนินงาน การวางแผนยงัช่วยใหเ้ราสามารถคาดการณ์สิง่ทีเ่กดิขึน้

ในอนาคต และช่วยลดความสญูเสยีต่าง ๆ ทีอ่าจเกดิขึน้ได ้ทัง้ในดา้นแรงงาน วตัถุดบิ เงนิ เวลา 

ฯลฯ โดยสรุปแล้ว การวางแผนช่วยให้รบัรูส้ภาพปัจจุบนั พรอ้มกบัก าหนดสภาพที่ต้องการให้

เกดิขึน้ในอนาคต โดยทัว่ไปการวางแผนมอียูด่ว้ยกนั 2ประเภทหลกั ๆ ดงันี้ 

ประเภทท่ี1 การวางแผนเพื่ออนาคต เป็นการวางแผนส าหรบัสิ่งที่จะเกิดขึ้นในอนาคต 
บางอยา่งเราไมส่ามารถควบคุมสิง่นัน้ได ้แต่เป็นการเตรยีมความพรอ้มของเราส าหรบัสิง่นัน้ 
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ประเภทท่ี 2 การวางแผนเพื่อการปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง เป็นการวางแผนเพื่อเปลี่ยนแปลง
สภาพทีเ่กดิขึน้ในปัจจบุนัเป็นสภาพทีด่ขี ึน้ ซึง่เราสามารถควบคุมผลทีเ่กดิในอนาคตไดด้ว้ยการ
เริม่ตน้เปลีย่นแปลงตัง้แต่ปัจจบุนั 
  1.2. การปฏบิตั ิ(Do) หมายถงึ การลงมอืปรบัปรุงเปลีย่นแปลงตามทางเลอืกที่

ไดก้ าหนดไวใ้นขัน้ตอนการ วางแผน อาจประกอบดว้ย การมโีครงสรา้งรองรบั การด าเนินการ 

มวีธิกีาร ด าเนินการ และมผีลของการด าเนินการ 

  1.3. การตรวจสอบ (Check) หมายถงึ การประเมนิผลที่ได้รบัจากการปรบัปรุง

เปลีย่นแปลง แต่ขัน้ตอนนี้มกัจะถูกมองขา้มเสมอ การตรวจสอบท าใหเ้ราทราบว่าการปฏบิตัใิน

ขัน้ทีส่องสามารถบรรลุเป้าหมายหรอืวตัถุประสงคท์ีไ่ดก้ าหนดไวห้รอืไม่ สิง่ส าคญักค็อื เราต้องรู้

ว่าจะตรวจสอบอะไรบ้างและบ่อยครัง้แค่ไหน ข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบจะเป็นประโยชน์

ส าหรบัขัน้ตอนถดัไป 

  1.4. การด าเนินงานให้เหมาะสม (Act) หมายถงึ การพจิารณาผลที่ได้จากการ
ตรวจสอบ ซึ่งมอียู่ 2 กรณี คอื ผลที่เกิดขึน้เป็นไปตามแผนที่วางไว้ หรอืไม่เป็นไปตามแผนที่
วางไว ้หากเป็นกรณีแรก ก็ใหน้ าแนวทางหรอืกระบวนการปฏบิตันิัน้มาจดัท าให้เป็นมาตรฐาน 
พรอ้มทัง้หาวธิกีารที่จะปรบัปรุงให้ดยีิง่ขึน้ไปอกี ซึ่งอาจหมายถงึสามารถบรรลุเป้าหมายไดเ้รว็
กว่าเดมิ หรอืเสยีค่าใชจ้่ายน้อยกว่าเดมิ หรอืท าใหคุ้ณภาพดยีิง่ขึน้กไ็ดแ้ต่ถ้าหากเป็นกรณีทีส่อง 
ซึง่ก็คอืผลที่ไดไ้ม่บรรลุวตัถุประสงคต์ามแผนทีว่างไว ้เราควรน าขอ้มลูทีร่วบรวมไวม้าวเิคราะห ์
และพจิารณาว่าควรจะด าเนินการอย่างไรต่อไปนี้ 

 มองหาทางเลอืกใหมท่ีน่่าจะเป็นไปได้ 
 ใชค้วามพยายามใหม้ากขึน้กว่าเดมิ 
 ขอความช่วยเหลอืจากผูรู้ ้
 เปลีย่นเป้าหมายใหม่ 

การวางแผนการด าเนินงานเราต้องก าหนดเป้าหมายที่ต้องการบรรลุผลส าเรจ็ อาจจะ
เป็นเป้าหมายระยะสัน้ หรอืเป้าหมายระยะยาวก็ได้แต่เป้าหมายที่ดีจะต้องSMARTER ซึ่ง
ประกอบไปดว้ย 
Specific - เฉพาะเจาะจง มคีวามชดัเจน         Measurable - สามารถวดัและประเมนิผลได้ 
Acceptable – เป็นทีย่อมรบัไดข้องผูป้ฏบิตั ิ    Realistic - ตัง้อยูบ่นพืน้ฐานของความเป็นจรงิ 
Time Frame – มกีรอบเวลาก าหนด              Rewarding – คุม้ค่ากบัการปฏบิตั ิ
Extending - ทา้ทาย และเพิม่ศกัยภาพของผูป้ฏบิตัิ 
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2.  ประโยชน์ของ PDCA 

  2.1.การวางแผนงานก่อนการปฎิบัติงาน จะท าให้เกิดความพร้อมเมื่อได้
ปฏบิตังิานจรงิการวางแผนงานควรวางใหค้รบ 4 ขัน้ดงันี้ 

2.1.1. ขัน้การศึกษา คือ  การวางแผนศึกษาข้อมูล วธิีการ ความต้องการของตลาด 
ขอ้มลูดา้นวตัถุดบิ ดา้นทรพัยากรทีม่อียูห่รอืเงนิทุน 

2.1.2. ขัน้เตรียมงาน คือ  การวางแผนการเตรียมงานด้านสถานที่ การออกแบบ
ผลติภณัฑ ์ความพรอ้มของพนกังาน อุปกรณ์ เครือ่งจกัร วตัถุดบิ 

2.1.3. ขัน้ด าเนินงาน คอื  การวางแนวทางการปฏบิตังิานของแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น 
ฝ่ายผลติ ฝ่ายขาย 

2.1.4. ขัน้การประเมนิผล คอื  การวางแผนหรอืเตรยีมการประเมนิผลงานอย่างเป็น
ระบบ เช่น ประเมนิจากยอดการจ าหน่าย ประเมนิจากการตชิมของลกูคา้ เพื่อใหผ้ลทีไ่ดจ้ากการ
ประเมนิเกดิการเทีย่งตรง 
  2.2. การปฏบิตัิตามแผนงาน ท าให้ทราบขัน้ตอน วธิกีาร และสามารถเตรยีม

งานล่วงหน้าหรอืทราบอุปสรรคล่วงหน้าด้วย ดงันัน้ การปฏบิตังิานก็จะเกิดความราบรื่น และ

เรยีนรอ้ย น าไปสู่เป้าหมายทีไ่ดก้ าหนดไว ้

  2.3.การตรวจสอบ ใหไ้ดผ้ลทีเ่ทีย่งตรงเชื่อถอืได ้ประกอบดว้ย 

2.3.1 ตรวจสอบจากเป้าหมายทีไ่ดก้ าหนดไว ้

2.3.2 มเีครือ่งมอืทีเ่ชื่อถอืได้ 

2.3.3 มเีกณฑก์ารตรวจสอบทีช่ดัเจน 

2.3.4 มกี าหนดเวลาการตรวจทีแ่น่นอน 

2.3.5 บุคลากรทีท่ าการตรวจสอบตอ้งไดร้บัการยอมรบัจากทุกหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง เมือ่การ

ตรวจสอบไดร้บัการยอมรบั การปฏบิตังิานขัน้ต่อไปกด็ าเนินงานต่อไปได้ 

2.4. การปรบัปรงุแกไ้ข ขอ้บกพรอ่งทีเ่กดิขึน้ ไมว่่าจะเป็นขัน้ตอนใดก็ 

ตาม เมือ่มกีารปรบัปรุงแกไ้ขคุณภาพกจ็ะเกดิขึน้  
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2. 5G  

 5G เป็นแนวคดิและหลกัปฏบิตัทิี่ถูกก าหนดขึน้มาให้เป็นรูปแบบและใชป้ฏบิตัใินธุรกจิ

อุตสาหกรรมผลติ เพื่อใหส้อดคล้องกบัสภาพความเป็นจรงิและสถานการณ์ในการผลติปัจจุบนั 

เป็นการน าเอาหลักความ คิด 2 ประการ หรือ 2G คือ หลักการทางทฤษฎี (GENRI) และ

ระเบียบ กฎเกณฑ์การปฏิบัติ (GENSOKU) ซึ่งเป็นระเบียบข้อบังคับพื้นฐาน หรือ หลัก

เทคโนโลยทีีม่กีารเปลีย่นแปลงตามกาลเวลา มาใชส้นับสนุนและเป็น มาตรฐานในการตดัสนิใจ

ร่วมกับ 3G คือ การผลิตในสถานที่หรือพื้นที่จรงิ (GENBA)  ของจริง (GENBUTSU) และ

สถานการณ์จรงิ (GENJITSU)  การผลติสิง่ของโดยใช้ 2G เป็นฐานความรูฐ้านการคดิและการ

ปฏบิตัอิยา่งต่อเนื่องสม ่าเสมอ จะก่อใหเ้กดิการพฒันาคุณภาพและผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพทีด่ขี ึน้ 

ซึ่งเป็นการผลิตสิ่งของตามแนวคิดการผลิตสินค้าและการสร้างสรรค์ผลงานแบบญี่ปุ่ น 

(MONOZUKURI) เป็นวฒันธรรมการผลิตสินค้า การสร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์ หรอืบรกิารให้มี

คุณภาพโดยใชค้วามรู ้ทกัษะและเทคโนโลยแีละมุ่งเน้นการพฒันาคุณภาพใหด้ขีึน้อย่างต่อเนื่อง 

การวางแผนและวธิกีารจดัการความต้องการ และคดิเป็นแนวทางที่เป็น การวดัและประเมนิผล 

ระเบยีบวธิวีจิยั การก าหนดเกณฑ์คุณภาพ หลกัการ 5G ในการน าหลกัการของ Monozukuri 

ประกอบไปดว้ย ทฤษฎ ี(GENRI) ระเบยีบกฎเกณฑ ์วธิ ีการและหลกัปฏบิตัทิีห่น้างานจรงิและ

เทคโนโลย(ีGENSOKU) มาเป็นฐานสนับสนุน การคดิ การสงัเกตุและการพจิารณาตวัปัญหา มา

ใช้กบัประสบการณ์ของ 3G คอื GENBA การเขา้ไปในสถานที่ หรอืพื้นที่จรงิ GENBUTSU ใช้

ของ จรงิ เครื่องจกัรอุปกรณ์ เครื่องมอื ชิ้นงาน รวมทัง้ซอฟต์แวรท์ี่ใช้กนัจรงิใน อุตสาหกรรม 

และ GENJITSU ใช้โจทยจ์รงิ หวัขอ้โครงงาน หวัขอ้วจิยัจรงิ ปัญหาจรงิ กระบวนการผลติจรงิ

ในอุตสาหกรรม  

3. MONOZUKURI  

 ค าว่า “Monozukuri” หรอื “โมโนซุคุร”ิ เป็นค าภาษาญี่ปุ่ น 2 ค ารวมกนั คอื ค าว่า Mono 

หมายถงึ สิง่ของหรอืผลติภณัฑแ์ละ ค าว่า Zukuri หมายถงึ การผลติ การสรา้งสรรค ์เมื่อรวมกนั

ก็จะมคีวามหมายว่า การผลติสิง่ของหรอืสรา้งสรรค์ผลติภณัฑ์ หรอืบรกิารที่มคีุณภาพโดยใช้ 

ทกัษะและเทคโนโลย ีซึ่งมลีกัษณะส าคญั ได้แก่ การผลติสนิค้าที่มคีุณภาพสูง ใชท้ัง้ทกัษะและ

เทคโนโลย ีสนิค้าตอบสนองความต้องการของลูกค้า  ผลติเองทุกกระบวนการตัง้แต่ต้นจนจบ 

ไม่เพยีงคดิถงึแต่เฉพาะผลก าไรเท่านัน้ แต่จะค านึงถงึความพงึพอใจของลูกค้าเป็นหลกั ท าให้

ตอ้งมกีารพฒันาคุณภาพสนิคา้และบรกิารอยูเ่สมอ ( Kaizen ) จนน ามาซึง่ความส าเรจ็ 
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4.KAIZEN 

ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธ์การบรหิารงานแบบญี่ปุ่ น (Kaizen) เป็นภาษาญี่ปุ่ น แปลว่า 

การปรบัปรุง (Improvement) เป็นแนวคดิที่ท าใช้ในการบรหิารการจดัการมปีระสทิธภิาพ โดย

มุ่งปรบัปรุงวธิกีารส่วนร่วมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดบั ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม ่

ๆ เพื่อปรบัปรุงวธิกีารท างานให้ดขีึน้ไปเรื่อย ๆ อย่างต่อเนื่อง บรษิัทที่ประสบความส าเรจ็มกั

น าเอาแนวคดิของไคเซน็คอืการยอมรบัว่าการบรหิารใหป้ระสบผลส าเรจ็จะต้องแสวงหาวธิกีารที่

จะท าใหลู้กคา้พงึพอใจและตอบสนองความต้องการของลูกค้าไดเ้ป็นอย่างด ีเป็นกลยุทธใ์นการ

ปรบัปรงุทีมุ่ง่ทีต่วัลกูคา้เป็นส าคญั 

นอกจากนี้แนวคดิไคเซน็ยงัขยายขอบข่ายออกไปถงึความสมัพนัธร์ะหว่างพนักงานกบั

นายจ้างด้วยในด้านการผลิต การตลาด การจดัจ าหน่าย ฯลฯ อย่างเป็นระบบ Kaizen ให้

ความส าคญักบักระบวนการท างานและรเิริม่วธิกีารคดิที่มุ่งกระบวนการท างานและระบบการ

บรหิารที่สนับสนุนและยอมรบัแนวคดิของผู้บรหิารและพนักงาน จากหลกัการของ Kaizen จงึ

เป็นแนวคิดที่จะช่วยมาตรฐานที่มอียู่เดมิ (Maintain) และปรบัปรุงให้ดยีิง่ขึ้น (Improvement) 

ความส าคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใช้ความรู้ความสามารถของพนักงาน 

มาคดิปรบัปรุงงาน โดยใช้การลงทุนเพยีงเลก็น้อยซึง่ก่อใหเ้กดิการปรบัปรุงที่ละเลก็ที่ละน้อยที่

ค่อย ๆ เพิม่พูนขึ้นอย่างต่อเนื่อง ตรงข้ามกบัแนวคดิของนวตักรรม ( Innovation) ซึ่งเป็นการ

เปลีย่นแปลงขนาดใหญ่ ทีต่้องใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูงดว้ยเงนิลงทุนมหาศาล ดงันัน้ไม่ว่า

จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกจิแบบใดกส็ามารถใชว้ธิกีารของ Kaizen เพื่อปรบัปรงุได ้

กลยทุธห์ลกั Kaizen 

1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ระบบตรวจสอบซึ่งได้รบัการพฒันาขึน้มาเพื่อ

เป็นแนวทางช่วยผู้บรหิารและพนักงานช่วยกันแก้ไขปรบัปรุงงานของตนอยู่เสมอ 3-Mu’s 

ประกอบดว้ย (Muda) คอืความสญูเปล่า (Muri) คอืความตงึ (Mura) คอืความแตกต่างขดัแยง้กนั 

โดยการน าเอา 3-Mu’s ไปพจิารณาองค์ประกอบต่าง ๆ ของการท างาน เช่น ก าลงัคน เทคนิค 

วธิกีาร เวลา สิง่อ านวยความสะดวกและเครื่องมอืเครื่องใช ้วสัดุทีใ่ช ้ปรมิาณการผลติ สนิค้าคง

คลงั สถานทีท่ างาน แนวความคดิในการท างาน 

2. หลกัการ 5ส ไดแ้ก่ สะสาง (Seiri) สะดวก (Seiton) สะอาด (Seiso) สุขลกัษณะ 

(Seiketsu) สรา้งวนิยั (Shitsuke) 
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3. หลกัการ 5 W 1H Who ใครเป็นผูท้ า what ท าอะไร Where ท าทีไ่หน When ท า

เมือ่ไร Why ท าไมตอ้งท าอยา่งนัน้ How ท าอย่างไร 

4. รายการตรวจสอบ 4M ได้แก่ Man หมายถึง การตรวจสอบผู้ปฏิบัติท างานตาม

มาตรฐานที่ก าหนดหรอืไม่ มคีวามรบัผิดชอบหรอืไม่ ผู้ปฏบิตัิมทีกัษะความช านาญหรอืไม่ผู้

ปฏบิตัไิด้รบัมอบงานที่ตรงกบัความสามารถหรอืไม่ Machine หมายถงึ การตรวจสอบอุปกรณ์

อ านวยความสะดวกสอดคลอ้งกบัความสามารถของขบวนการผลติหรอืไม่เครื่องจกัรขดัขอ้งบ่อย

หรอืไม่ การจดัวางเหมาะสมหรอืไม่ เครื่องจกัรอยู่ในสภาพการใชง้านหรอืไม่ Material หมายถงึ 

การตรวจสอบขอ้ผดิพลาดในเรื่องคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลงัเพยีงพอหรอืไม่ Method 

หมายถงึ การตรวจสอบว่ามาตรฐานในการท างานมเีพยีงพอหรอืไม่ มวีธิทีีป่ลอดภยัหรือไม ่เป็น

วธิทีีม่ปีระสทิธภิาพหรอืไมล่ าดบัขัน้ตอนการท างานเหมาะสมหรอืไม่ 

ระบบส าคญัของ Kaizen 

ในระบบแนวคดิของไคเซน็ประกอบดว้ยระบบส าคญัอย่างน้อย 5 ระบบ คอื 

1. การควบคุมคุณภาพและการบรหิารคุณภาพทัง้ระบบ เกีย่วขอ้งกบัการควบคุม 

กระบวนการคุณภาพตัง้แต่เริม่ต้นการผลติจนกระทัง่ผลติส าเรจ็ ซึง่เกีย่วขอ้งกบับุคคลหลายฝ่าย

ได้แก่ ผู้บริหารระดับสูง ระดับกลาง และหัวหน้างานรวมทัง้พนักงานทุกคน รวมไปถึ ง

สภาพแวดลอ้มภายในองคก์รดว้ย การเผยแพร่นโยบาย (Policy / De-plotment) การสรา้งระบบ

ประกนัคุณภาพ (Quality Assurance Systems)  

2. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี Just in Time Production system (JIT) ระบบนี้

เกดิขึน้ทีบ่รษิทัโตโยต้า มอเตอร ์ประเทศญี่ปุ่ น ในการผลติเพื่อส่งมอบสนิคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ในเวลา

ทีก่ าหนดโดยมกีารออกแบบรองรบัการผลติที่ยดืหยุ่น เพื่อรองรบัความไม่แน่นอนทีอ่าจเกดิขึน้

จากกระบวนการต่าง ๆ เช่น กระบวนการสัง่สนิคา้ที่อาจเปลี่ยนแปลงไดต้ามความต้องการของ

ลูกค้า การสัง่ซื้อวตัถุดบิล่าช้า กระบวนการผลิตที่อาจมปัีญหา แนวคดิ JIT เป็นแนวคดิที่ใช้

ระบบการผลติทีเ่รยีกว่า Take time คอื เวลาที่ใชใ้นการผลติชิน้งานหนึ่งหน่วยเปรยีบเทยีบกบั

เวลาวงจรการผลติ Cycle time กระแสการผลติที่ละชิน้ส่วน One Piece Flow การผลติแบบดงึ 

(Pull Production) การลดเวลากบัค่าใชจ้่ายในการตัง้ระบบการผลติใหม่แต่ละครัง้ (Setup Time 

and Cost Reduction) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีจะช่วยให้ขจดังานที่ไม่มีมูลค่าเพิ่ม

ออกไปและยงัสามารถช่วยลดต้นทุนในการผลติไดอ้ยา่งมหาศาลและท าใหม้กีารน าส่งมอบสนิคา้

ทีก่ าหนดนดัหมายอนัเป็นการช่วยเพิม่ผลก าไรใหแ้ก่บรษิทัมผีลก าไรใหแ้ก่บรษิทั 
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3. การบ ารุงรกัษาทวผีล TPM (Total Productive Maintenance) หมายถงึ การก าหนด

เป้าหมายใหเ้ครือ่งจกัรอยูใ่นสภาพทีม่ปีระสทิธภิาพสูงสุดเป็นการปรบัปรงุประสทิธภิาพโดยรวม 

เป็นการสร้างระบบรวม (Total System) โดยมเีป้าหมายที่วงจรชวีิตของเครื่องจกัรโดยสร้าง

ความร่วมมอืระหว่างทุกฝ่ายทัง้ฝ่ายบรหิาร ฝ่ายผลติ ฝ่ายบ ารุงรกัษา พนักงานทุกระดบัมสี่วน

รว่ม และผูบ้รหิารสรา้งแรงจงูใจ ส่งเสรมิกจิกรรมกลุ่มย่อยในการบ ารงุรกัษาเครื่องจกัรเครื่องใช้

ใหม้อีายกุารใชง้านยาวนาน โดยทุกคนช่วยกนัดแูลบ ารงุรกัษาตามแผนการทีก่ าหนด  

4. ระบบข้อเสนอแนะ (Suggestion System) เป็นระบบการบ ารุงขวัญก าลงัใจให้แก่

พนักงานในการเปิดโอกาสใหม้สี่วนในเชงิสรา้งสรรค ์โดยกระตุน้ใหพ้นกังานไดแ้สดงออกในการ

ใหข้อ้เสนอแนะในเรือ่งต่าง ๆ เน้นปรมิาณของความคดิเหน็ขอ้เสนอแนะ ส่งเสรมิใหม้กีารพดูคุย

ปรกึษาหารอืกบัหวัหน้างาน เพื่อใหไ้ด้แนวคดิที่เป็นประโยชน์ในการท างาน พฒันาการในดา้น

การปลูกฝังจติส านึกความมคีวามคดิรเิริม่ใหแ้ก่พนักงาน ระบบขอ้เสนอแนะ เกดิจากกจิกรรมที่

มปัีญหาโดยพนักงานเป็นผูค้น้หาสิง่ผดิปกตทิีอ่ยู่ใกล้ตวัก่อน หาสาเหตุทีแ่ท้จรงิของสิง่ผดิปกต ิ

และเสนอแนะวธิกีารแกไ้ขทีส่าเหตุของปัญหา องคป์ระกอบของขอ้เสนอแนะทีด่ปีระกอบดว้ย  

5. กิจกรรมกลุ่มย่อย Small Group Activities หมายถึง บรรดากลุ่มพนักงานภายใน

หน่วยงานเดยีวกนั แต่ละกลุ่มทีม่จี านวนสมาชกิไม่มากนักที่รวมตวักนัอย่างไม่เป็นทางการเพื่อ

รว่มกนัท างานเลก็ๆ กจิกรรมกลุ่มยอ่ยมหีลายประเภท เช่น การสรา้งระบบ 

 

5. Fish Bone Diagram 

 แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) หรอืเรยีกเป็นทางการว่า แผนผงัสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) เป็นสิ่งที่แสดงถึงความสมัพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับ
สาเหตุทัง้หมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั ้น  (Possible Cause) เราอาจคุ้นเคยกับ
แผนผงัสาเหตุและผล ในชื่อของ "ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram)" เนื่องจากหน้าตาแผนภูมิ
มีลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่ก้าง  หรือหลายๆ  คนอาจรู้ จักในชื่อของแผนผังอิชิกาว่า 
(Ishikawa Diagram) ซึง่ไดร้บัการพฒันาครัง้แรกเมือ่ปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อชิิ
กาว่า แห่งมหาวทิยาลยัโตเกยีว  
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5.1.เหตุผลทีค่วรใชแ้ผนผงักา้งปลา  
5.1.1. เมือ่ตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา  
5.1.2. เมื่ อต้องการท าการศึกษา  ท าความเข้าใจ  หรือท าความรู้จ ักกับ

กระบวนการอื่น ๆ เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นที่ของตน
เท่านัน้ แต่เมื่อมกีารท าผงัก้างปลาแลว้ จะท าใหเ้ราสามารถรูก้ระบวนการของแผนกอื่น
ไดง้า่ยขึน้  

5.1.3. เมือ่ตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึง่จะช่วยใหทุ้กๆ คนให ้
ความสนใจในปัญหาของกลุ่มซึง่แสดงไวท้ีห่วัปลา  

5.2.วธิกีารสรา้งแผนผงักา้งปลา  
สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องท าเป็นทีม /เป็นกลุ่ม โดยใช้ขัน้ตอน 6 ขัน้ตอน

ดงัต่อไปนี้  
5.2.1. ก าหนดประโยคปัญหาทีห่วัปลา  

5.2.2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัทีจ่ะท าใหเ้กดิปัญหานัน้ๆ  

5.2.3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั  
5.2.4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา  

5.2.5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ  

5.2.6. ใชแ้นวทางการปรบัปรงุทีจ่ าเป็น 

5.3.การก าหนดหวัขอ้ปัญหาทีห่วัปลา  

การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมคีวามเป็นไปได้ ซึง่หากเราก าหนดประโยค

ปัญหานี้ไมช่ดัเจนตัง้แต่แรกแลว้ จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หาสาเหตุ และจะใชเ้วลานาน

ในการท าผงัก้างปลา การก าหนดปัญหาที่หวัปลา เช่น อตัราของเสยี อตัราชัว่โมงการท างาน

ของคนทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ อตัราการเกดิอุบตัเิหตุ หรอือตัราตน้ทุนต่อสนิคา้หนึ่งชิน้ เป็นต้น ซึง่

จะเหน็ได้ว่า ควรก าหนดหวัข้อปัญหาในเชงิลบ เทคนิคการระดมความคดิเพื่อจะได้ก้างปลาที่

ละเอยีดสวยงาม คอื การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขยีนแต่ละกา้งยอ่ยๆ  

5.4.ส่วนประกอบของผงักา้งปลา ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปนี้  

5.4.1. ส่วนปัญหาหรอืผลลพัธ ์(Problem or Effect) ซึง่จะแสดงอยู่ทีห่วัปลา  

5.4.2. ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอ้กีเป็น  

5.4.2.1. ปัจจยั (Factors) ทีส่่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา)  

5.4.2.2. สาเหตุหลกั  

5.4.2.3. สาเหตุยอ่ย  
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ซึง่สาเหตุของปัญหา จะเขยีนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและกา้ง

รองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั ดงัแสดงในรปูที ่2.2 

 
 

รปูท่ี 2.2   แสดงส่วนประกอบของผงักา้งปลา 

 

ทีม่า : www.bcnsp.ac.th/2011/admin/att/25-07-2013fish.doc 

หลกัการเบื้องต้นของแผนภูมกิ้างปลา (fishbone diagram) คอืการใส่ชื่อของปัญหาที่

ต้องการวเิคราะห์ ลงทางด้านขวาสุดหรอืซ้ายสุดของแผนภูม ิโดยมเีส้นหลกัตามแนวยาวของ

กระดูกสนัหลงั จากนัน้ใส่ชื่อของปัญหายอ่ย ซึง่เป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 - 6 หวัขอ้ โดยลาก

เป็นเส้นก้างปลา (sub-bone) เสน้ก้างปลาแต่ละเส้นใหใ้ส่ชื่อของสิง่ที่ทาให้เกดิปัญหานัน้ขึน้มา 

ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปไดอ้กี ถ้าปัญหานัน้ยงัมสีาเหตุทีเ่ป็นองคป์ระกอบย่อยลง

ไปอกี โดยทัว่ไปมกัจะมกีารแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากทีสุ่ด 4 – 5 ระดบั เมือ่มขีอ้มลูใน

แผนภูมิที่สมบูรณ์แล้ว จะทาให้มองเห็นภาพขององค์ประกอบทัง้หมด ที่จะเป็นสาเหตุของ

ปัญหาทีเ่กดิขึน้  

 

 

 

http://www.bcnsp.ac.th/2011/admin/att/25-07-2013fish.doc
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ขอ้ด ี 

 ไมต่อ้งเสยีเวลาแยกความคดิต่าง ๆ ทีก่ระจดักระจายของแต่ละสมาชกิ แผนภมู ิ

กา้งปลาจะช่วยรวบรวมความคดิของสมาชกิในทมี  

 ท าใหท้ราบสาเหตุหลกั ๆ และสาเหตุยอ่ย ๆ ของปัญหา ทาใหท้ราบสาเหตุที ่

แทจ้รงิของปัญหา ซึง่ทาใหเ้ราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธิ ี 

ขอ้เสยี  

 ความคดิไมอ่สิระเนื่องจากมแีผนภูมกิา้งปลาเป็นตวัก าหนดซึง่ความคดิของสมาชกิใน 

ทมีจะมารวมอยูท่ีแ่ผนภูมกิ้างปลา  

 ตอ้งอาศยัผูท้ีม่คีวามสามารถสงู จงึจะสามารถใชแ้ผนภูมกิา้งปลาในการระดมความคดิ 

 

6.ทฤษฏีการจดัการคลงัสินค้า  

 สนิคา้คงคลงั หรอืสนิคา้คงเหลอื (Inventory) จดัเป็นสนิทรพัยห์มุนเวยีนรายการหนึ่งซึง่

ธุรกจิพงึมไีวเ้พื่อให้การผลติหรอืการขาย สามารถด าเนินไปไดอ้ย่างราบรื่น การมสีนิค้าคงคลงั

มากเกินไปอาจเป็นปัญหากับธุรกิจ ทัง้ในเรื่องต้นทุนการเก็บรกัษาที่สูง สินค้าเสื่อมสภาพ 

หมดอายุ ลา้สมยั หรอืสูญหาย นอกจากนี้ยงัท าให้สูญเสยีโอกาสในการน าเงนิที่จมอยู่กบัสนิค้า

คงคลงันี้ไปหาประโยชน์ในดา้นอื่นๆ  

            แต่ในทางตรงกนัข้าม ถ้าธุรกจิมสีนิค้าคงคลงัน้อยเกนิไป ก็อาจประสบปัญหาสนิค้า
ขาดแคลนไม่เพยีงพอ (Stock out) สูญเสยีโอกาสในการขายสนิคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ เป็นการเปิดช่อง
ให้แก่คู่แข่งขนั และก็อาจต้องสูญเสียลูกค้าไปในที่สุด นอกจากนี้ถ้าสิ่งที่ขาดแคลนนัน้เป็น
วตัถุดบิที่ส าคญั การด าเนินงานทัง้การผลติและการขายก็อาจต้องหยุดชะงกั ซึ่งอาจส่งผลต่อ
ภาพลกัษณ์ของธุรกจิในอนาคตได ้ดงันัน้จงึเป็นหน้าทีข่องผูป้ระกอบการในการจดัการสนิคา้คง
คลงัของตนให้อยู่ในระดบัที่เหมาะสม ไม่มาก หรอืน้อยจนเกนิไป เพราะการลงทุนในสนิค้าคง
คลงัตอ้งใชเ้งนิจ านวนมาก และอาจส่งผลกระทบถงึสภาพคล่องของธุรกจิได้ 
 

6.1.ความหมาย ของสนิคา้คงคลงัและการบรหิารสนิคา้คงคลงั 
         สนิคา้คงคลงั (Inventory) หมายถงึวสัดุหรอืสนิคา้ต่างๆ ทีเ่กบ็ไวเ้พื่อใชป้ระโยชน์ในการ
ด าเนินงาน อาจเป็นการด าเนินงานผลติ ด าเนินการขาย หรอืด าเนินงานอื่นๆ สนิคา้คงคลงัแบ่ง
ไดเ้ป็น 4 ประเภทใหญ่ๆ คอื 
         6.1.1. วตัถุดบิ (Raw Material) คอืสิง่ของหรอืชิน้ส่วนทีซ่ือ้มาใชใ้นการผลติ 
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         6.1.2. งานระหว่างท า (Work-in-Process) คอืชิน้งานทีอ่ยูใ่นขัน้ตอนการผลติหรอืรอคอย
ทีจ่ะผลติหรอืรอคอยทีจ่ะผลติในขัน้ตอนต่อไปโดยทีย่งัผ่านกระบวนการผลติไมค่รบทุกขัน้ตอน 
         6.1.3. วัสดุซ่ อมบ ารุง (Maintenance/Repair/Operating Supplies) คือชิ้นส่ วนหรือ
อะไหล่เครือ่งจกัรทีส่ ารองไวเ้ผื่อเปลีย่นเมือ่ชิน้ส่วนเดมิเสยีหรอืหมดอายกุารใชง้าน 
         6.1.4. สนิคา้ส าเรจ็รปู (Finished Goods) คอืปัจจยัการผลติทีผ่่านทุกกระบวนการผลติ
ครบถว้นพรอ้มทีจ่ะขายใหลู้กคา้ได ้

 ถ้าหากไม่มสีนิค้าคงคลงั การผลติอาจจะไม่ราบรื่น โดยทัว่ไปฝ่ายขายค่อนข้างพอใจ
หากมสีนิค้าคงคลงัจ านวนมากๆ เพราะให้ความรู้สกึมัน่ใจว่าอย่างไรก็มสีนิค้าให้พอขาย แต่
หน้าทีข่องสนิคา้คงคลงัคอื รกัษาความสมดุลระหว่างอุปสงคแ์ละอุปทาน ท าใหเ้กดิการประหยดั 
ต่อขนาด (Economy of Scale) เพราะการสัง่ซือ้จ านวนมากๆ เป็นการลดต้นทุน และคลงัสนิค้า
ช่วยเกบ็สนิคา้ปรมิาณมากนัน้ 
         การบริหารสินค้าคงคลัง ( INVENTORY MANAGEMENT) เป็นเรื่องของการเก็บ
ทรพัยากรไว้ใช้ในปัจจุบนั หรอืในอนาคต เพื่อให้การด าเนินการของกิจการด าเนินไปอย่าง
ราบรืน่ ผ่านการวางแผนก าหนดปรมิาณสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสม เป็นเรือ่งของการจดัการต่างๆ 
ทีเ่กี่ยวกบัรายการสนิคา้ในคลงั ตัง้แต่รวบรวม จดบนัทกึสนิคา้เขา้-ออก การควบคุมให้มสีนิค้า
คงเหลอืในปรมิาณทีเ่หมาะสม มรีะเบยีบ เพื่อใหส้นิคา้ทีม่อียูต่รงตามความต้องการของผูบ้รโิภค
ทัง้ในดา้นแบบ ส ีขนาด แฟชัน่   
          โดยมจีุดมุ่งหมาย เพื่อรายงานแก่ผู้บรหิารว่า “รายการสนิค้าใดขายด ีสนิคา้ใดขายไม่ด ี
สนิคา้ใดควรสัง่ซือ้เพิม่ หรอืสนิคา้ใดควรลดราคาลา้งสตอ็ก หรอืควรตดัสตอ็ก เพราะสนิคา้เสื่อม
คุณภาพ-ลา้สมยัแลว้”  
 

6.2. การก าหนดปรมิาณของสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสม      
         โดยค านึงถงึตน้ทุนในการบรหิารสนิคา้คงคลงัดว้ย ผูป้ระกอบการตอ้งพจิารณา 
              6.2.1. ปรมิาณการสัง่ซื้อที่มตี้นทุนต ่าที่สุด (Economic Order Quantity: EOQ) ใน
แต่ละครัง้ ซึ่งถ้าผู้ประกอบการสามารถค านวณหาปรมิาณการสัง่ซื้อที่ท าให้ทัง้ต้นทุนในการ
สัง่ซือ้ และต้นทุนในการเกบ็รกัษานี้ได้ ก็จะท าใหท้ราบว่าเมื่อสนิคา้ในคลงัสนิคา้ถูกขายออกไป
จนหมดจะตอ้งสัง่ซือ้สนิคา้เขา้มาใหมใ่นจ านวนเท่าใดจงึจะประหยดัทีสุ่ด โดยใชส้ตูรค านวณดงันี้ 
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    ปรมิาณการสัง่ซือ้ทีป่ระหยดั :   EOQ    = SQR(2DO / UC) 
       
         D = ความตอ้งการสนิคา้ในเวลา 1 ปี     O = ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซือ้ต่อครัง้ 
         U = ตน้ทุนของสนิคา้ต่อหน่วย             C = ค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษาสนิคา้คดิเป็น %    

     ของมลูค่าสนิคา้ทัง้ปี 
 
 

         ตวัอย่าง รา้นสหกรณ์โรงเรยีนแห่งหนึ่งขายเครื่องเขยีน ขายสมุดได้ปีละ 15 ,000 เล่ม 
ต้นทุนเฉลีย่ทุกแบบเล่มละ 8 บาท จะเสยีค่าโทรศพัท์สัง่ซื้อครัง้ละ 3 บาท รา้นควรสัง่ซือ้ครัง้ละ
เท่าไรจงึจะเสยีค่าใช้จ่ายต ่าสุด ในขณะที่มคี่าใช้จ่ายในการเก็บรกัษาประมาณ 5% ของมูลค่า
สนิคา้ทัง้หมด 

EOQ = SQRT (2DO / UC)            =        SQRT ([2 x 15,000 x3]/[8x0.05]) 
     =        SQRT(90,000/0.4) =474 

     ดงันัน้ปรมิาณการสัง่ซือ้ทีป่ระหยดั         =        474  เล่ม 
           
    6.2.2. สต็อคเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) เป็นสต็อคที่ต้องส ารองไว้กนัสนิค้า
ขาดเมื่อสนิค้าถูกใช้และปรมิาณลดลงจนถงึจุดสัง่ซื้อ (Reorder point) เป็นจุดที่ใชเ้ตอืนส าหรบั
การสัง่ซื้อรอบถดัไป เมื่ออุปสงค์สูงกว่าสนิค้าคงคลงัที่เก็บไว้ เป็นการป้องกนัสนิค้าขาดมอืไว้
ล่วงหน้า หรอือกีค าอธบิายหน่ึงเป็นการเกบ็สะสมสนิคา้คงคลงัในช่วงของรอบเวลาในการสัง่ซือ้ 
             6.2.3. จุดสัง่ซื้อ (Reorder point) จุดสัง่ซื้อใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลงั
คงที่และรอบเวลาคงที่ เป็นสภาวะที่ไม่เสี่ยงที่จะเกิดสนิค้าขาดมอืเลย เพราะทุกสิง่ทุกอย่าง
แน่นอน 
                   จดุสัง่ซือ้ใหม่  R            =        d x L  
 

โดยที ่    d  =  อตัราความตอ้งการสนิคา้คงคลงั 
                                         L  =  เวลารอคอย 
 
         ตวัอย่าง ถา้โรงงานท าซาลาเปาฮ่องเตใ้ชแ้ป้งสาล ีวนัละ 10 ถุง และการสัง่แป้งจาก
รา้นคา้ส่งจะใชเ้วลา 2 วนักว่าของจะมาถงึ จดุสัง่ซือ้ใหม่จะเป็นเท่าใด  
จดุสัง่ซือ้ใหม ่=  d x L = 10 x 2 = 20 ถุง 
เมือ่แป้งสาลเีหลอื 20 ถุง ตอ้งท าการสัง่ซือ้ใหม่มาเพิม่เตมิ  
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6.3. ปัจจยัทีใ่ชใ้นการก าหนดปรมิาณของสนิคา้คงคลงั 
         การพจิารณาถงึปรมิาณของสนิคา้คงคลงัในระดบัที่ถูกต้องนัน้เป็นเรื่องค่อนขา้งยาก จงึ
จ าเป็นส าหรบัผู้ประกอบการที่ต้องทราบถึงสิง่ที่สามารถน ามาช่วยในการก าหนดปรมิาณของ
สนิคา้คงคลงัในระดบัทีเ่หมาะสม ไดแ้ก่ 
         6.3.1. จุดมุ่งหมายหลกัในการมสีนิค้าคงคลงั โดยปกตแิล้วสนิค้าคงคลงัมไีวเ้พื่อให้การ
ด าเนินธุรกจิเป็นไปอย่างราบรื่น ไม่สะดุดหรอืหยุดชะงกั แต่บางครัง้ธุรกจิอาจมจีุดมุ่งหมายอื่น 
เช่นถ้าคาดการณ์ว่าราคาสนิคา้มแีนวโน้มจะสูงขึน้ในอนาคต กอ็าจเกง็ก าไรโดยเลอืกเก็บสนิค้า
คงคลังในปัจจุบัน เพื่อขายในราคาที่สูงขึ้นในอนาคต ปรมิาณของสินค้าคงคลงัจงึมีจ านวน
มาก  หรอืบางครัง้ได้รบัขอ้เสนอส่วนลดเงนิสดจาก Supplier โดยต้องสัง่ซื้อสนิค้าเป็นจ านวน
มากๆ ในกรณีนี้ต้องเปรยีบเทยีบถงึผลดจีากส่วนลดเงนิสดทีไ่ดร้บั และผลเสยีจากค่าใชจ้่ายการ
บรหิารสนิคา้คงคลงัทีเ่พิม่ขึน้ 
         6.3.2. ยอดขายในอดตีของธุรกจิ โดยผูป้ระกอบการสามารถน ายอดขายทีเ่กดิขึน้ในอดตี
ของตนมาพยากรณ์ยอดขายที่อาจเกดิขึน้ในอนาคต ทัง้นี้การก าหนดปรมิาณสนิค้าคงคลงัของ
ธุรกจิจะแปรผนัโดยตรงกบัยอดขายทีพ่ยากรณ์ไดน้ัน่เอง ถ้าขายมาก กอ็าจต้องมปีรมิาณสนิคา้
คงคลงัในระดบัค่อนขา้งมาก เพื่อรองรบัการขายที่พยากรณ์ไว้นัน้ แต่ถ้าเป็นธุรกจิที่พึ่งเกดิขึน้
ใหม่ยงัไม่มยีอดขายในอดตี ก็สามารถก าหนดระดบัของสนิค้าคงคลงั ได้จากการประมาณการ
ยอดขายของตน 
         6.3.3. การซื้อขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถ้าเป็นธุรกิจที่มีการซื้อขายตาม
ฤดูกาล เช่นธุรกิจขายร่ม ซึ่งถ้าเข้าสู่ช่วงฤดูฝน ยอดขายก็อาจมากกว่าปกติ ดงันัน้ระดบัของ
ปรมิาณสนิคา้คงคลงัในในช่วงฤดูฝนกจ็ะมากขึน้ตามปรมิาณของยอดขายทีเ่พิม่ขึน้ หลงัจากนัน้
ยอดขายกจ็ะลดลงมาสู่ระดบัปกต ิซึง่ระดบัของปรมิาณสนิคา้คงคลงักจ็ะลดลงตาม 
         6.3.4. คุณสมบตัขิองสนิค้า อนัได้แก่ วงจรชวีติ ความคงทน ขนาด รูปลกัษณ์ เป็นต้น 
ถ้าเป็นธุรกจิทีข่ายผกัหรอืผลไม ้ซึ่งมวีงจรชวีติน้อย การที่ธุรกจิจะมปีรมิาณสนิคา้คงคลงัมากก็
คงไม่ใช่สิง่ที่ดแีน่นอน เนื่องจากถ้าขายไม่หมด ผกัหรอืผลไม้นัน้กอ็าจจะเน่าเสยีหายไดใ้นเวลา
ค่อนข้างเร็ว นอกจากนี้สินค้าบางชนิดแม้ว่าจะเก็บได้นาน อาจเสื่อมสภาพ หมดอายุ หรอื
เสยีหายได ้ธุรกจิกอ็าจต้องมสีนิคา้เผื่อปลอดภยั (Safety Stock) เพื่อรองรบัไมใ่หก้ารขายสะดุด
ลงได ้
         6.3.5. การแบ่งประเภทของสินค้า ในบางครัง้ธุรกิจอาจมีการผลิตสินค้าหลายชนิด
ส าหรบัขาย บางอย่างอาจขายไดม้าก บางอย่างอาจขายไดค้่อนขา้งน้อย กอ็าจแบ่งประเภทตาม
ปรมิาณการขายออกเป็น สนิค้าประเภททีม่คีวามส าคญัมาก ซึง่สามารถขายได้เป็นจ านวนมาก 
และสินค้าที่มีความส าคญัน้อย เพราะขายได้น้อย ซึ่งก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลงัตาม
ความส าคญัของสนิคา้แต่ละประเภท 
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         6.3.6. ความนิยมในตัวสินค้า ถ้าธุรกิจมสีินค้าประเภทล้าสมยัไม่เป็นที่นิยม ปรมิาณ
สนิค้าคงเหลอืของสนิค้าชนิดนี้กค็วรจะมปีรมิาณน้อยกว่าสนิคา้ประเภทอื่นในสายการผลติของ
ธุรกจินัน้ นอกจากนี้ความนิยมของลูกค้ายงัเปลี่ยนแปลงได้ตลอดเวลา โดยที่ธุรกจิไม่สามารถ
ควบคุมได้ ดงันัน้ส าหรบักรณีที่ธุรกจิมสีนิคา้ทีเ่ป็นที่นิยม ตดิตลาด และมแีนวโน้มว่าจะขายได้
เพิม่ขึน้ ธุรกจิจงึควรต้องพจิารณาถงึการมสีนิค้าเผื่อปลอดภยัในการก าหนดปรมิาณของสนิค้า
คงคลงัของตนด้วย เพื่อป้องกันการขาดแคลนสินค้าซึ่งจะน ามาซึ่งการสูญเสียลูกค้าในที่สุด
นัน่เอง 
    6.3.7. ความไม่แน่นอนในการจดัส่งสินค้าของ Suppliers  ในบางครัง้ธุรกิจอาจต้อง
สัง่ซื้อวัตถุดิบจาก  Suppliers ซึ่งโดยปกติจะมีระยะเวลาการสัง่ซื้อสินค้า (Lead Time) ที่
ค่อนขา้งแน่นอน แต่เมื่อถงึเวลาการจดัส่งวตัถุดบิจรงิอาจมคีวามล่าชา้เกดิขึน้ ทัง้นี้อาจเกดิจาก
เหตุการณ์ไม่คาดฝันต่างๆ ที่ไม่สามารถควบคุมได้ เช่น เกดิอุบตัเิหตุรถขนส่งชนกนัขึน้ ดงันัน้
ในการก าหนดปรมิาณของสนิคา้คงคลงั ผูป้ระกอบการกค็วรจะต้องมสีนิคา้เผื่อปลอดภยัเกบ็ไว้
ด้วย เพื่อป้องกนัไม่ให้ธุรกจิหยุดชะงกั และสูญเสยีโอกาสในการขาย อนัอาจเกดิจากความไม่
แน่นอนของการจดัส่งสนิคา้นี้ 
         6.3.8. การน าเทคโนโลยสีารสนเทศเขา้มาใช้ในการบรหิารสนิค้าคงคลงั โดยเฉพาะใน
ดา้นการสื่อสาร และการด าเนินรายการทางการคา้กบัลกูคา้ ทัง้นี้เพราะหากการสื่อสารผดิพลาด 
ธุรกิจก็จะเสยีโอกาสในการขายสนิค้าให้แก่ลูกค้า อนัเนื่องมาจากขายสนิค้าผดิประเภท ขาย
สนิค้าไม่ตรงตามปรมิาณที่ลูกค้าต้องการ หรอือาจไม่มสีนิค้าส าหรบัขาย นอกจากนี้หากการ
ตอบสนองต่อค าสัง่ซื้อจากลูกคา้ล่าช้า ก็จะท าใหค้าดการณ์ปรมิาณสนิคา้คงคลงัเพื่อรองรับการ
ขายได้ยากขึน้ ดงันัน้ยิง่ธุรกจิสามารถพฒันาเทคโนโลยสีารสนเทศเพื่อสนับสนุนกจิกรรมด้าน
การสื่อสาร และการด าเนินรายการทางการคา้กบัลูกคา้ไดด้เีท่าไร การคาดการณ์ปรมิาณสนิค้า
คงคลงักจ็ะงา่ยขึน้เท่านัน้ 
         6.3.9. การเปลีย่นแปลงนโยบายของภาครฐั อนัไดแ้ก่ กฎหมาย ขอ้ก าหนด และระเบยีบ
ขอ้บงัคบัต่างๆ ซึ่งท าให้เกดิทัง้โอกาส หรอือุปสรรคต่อการด าเนินธุรกิจ และส่งผลโดยตรงต่อ
ปรมิาณสนิคา้คงคลงัของธุรกจิแต่ละประเภท โดยเฉพาะอย่างยิง่กบัธุรกจิที่ขึน้กบันโยบายการ
จดัซือ้จดัจา้งของภาครฐั 
         6.3.10. ต้นทุนของสนิคา้คงคลงั (Inventory Cost) ทัง้นี้ในการก าหนดปรมิาณของสนิค้า
คงคลงัของธุรกิจนัน้ต้องค านึงถึงต้นทุนต่างๆ ที่เกิดขึน้ด้วย โดยจุดมุ่งหมายหลกัก็คอื ต้องมี
ปรมิาณของสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมและมตีน้ทุนในการบรหิารต ่าทีสุ่ด  
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6.4. การคดิค านวณตน้ทุนของสนิคา้คงคลงันัน้ อาจจะแบ่งออกได ้4 ประเภท คอื 
         6.4.1. ต้นทุนจากค่าใชจ้่ายในการสัง่ซือ้ (Ordering Cost) คอืค่าใชจ้า่ยทีต่้องจา่ย เพื่อให้
ไดม้าซึง่สนิคา้คงคลงัทีต่้องการ ซึง่จะแปร ตามจ านวนครัง้ของการสัง่ซือ้ แต่ไมแ่ปรตามปรมิาณ
สนิคา้คงคลงั เพราะสัง่ซือ้ของมากเท่าใดกต็ามในแต่ละครัง้ ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซือ้  กย็งัคงที ่แต่
ถา้ยิง่สัง่ซือ้บ่อยครัง้ ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซือ้กจ็ะยิง่สงูขึน้ ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซือ้เหล่านี้ ไดแ้ก่ ค่า
กระดาษ(เอกสารใบสัง่ซือ้) ค่าจา้งพนักงานจดัซือ้ ค่าโทรศพัท์ ค่าขนส่งสนิคา้ ค่าใช้จ่ายในการ
ตรวจรบัของและเอกสาร ค่าธรรมเนียมในการน าของออกจาก ศุลกากร ค่าใช้จ่ายในการช าระ
เงนิ เป็นตน้ 
         6.4.2. ต้นทุนจากค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษา (Carrying Cost) คอืค่าใชจ้่ายทีเ่กดิจากการ
มสีินค้าคงคลงั และการรกัษาสภาพให้สินค้า คงคลงันัน้อยู่ในรูปที่ใช้งานได้ ซึ่งจะแปรตาม
ปรมิาณสนิคา้คงคลงัทีถ่อืไว ้และระยะเวลาทีเ่ก็บสนิคา้คงคลงันัน้ไว ้ค่าใช้จ่ายในการเก็บรกัษา 
ไดแ้ก่ ต้นทุนเงนิทุนทีจ่มอยู่กบัสนิคา้คงคลงั นัน่กค็อืค่าดอกเบี้ยจ่าย หากเงนิทุนนัน้มาจากการ
กู้ยมื หรอือาจเป็นค่าเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถ้าเงนิทุนนั ้นเป็นส่วนของเจ้าของ ค่า
คลงัสนิค้า ค่าไฟฟ้าเพื่อการรกัษาอุณหภูม ิค่าใช้จ่ายของสนิค้าที่ชุดเสีย หาย หรอืหมดอายุ
เสื่อมสภาพจากการเกบ็สนิคา้ไวน้านเกนิไป ค่าภาษแีละการประกนัภยั ค่าจา้งยามและพนกังาน
ประจ าคลงัสนิคา้ เป็นตน้ 
         6.4.3. ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายเนื่ องจากสินค้าขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock 
Cost) คอืค่าใชจ้า่ยทีเ่กดิขึน้จากการมสีนิคา้คงคลงัไม่เพยีงพอต่อการผลติหรอืการขาย เป็นเหตุ
ให้ลูกค้ายกเลิกค าสัง่ซื้อ ขาดรายได้ที่ควรได้ กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิตต้อง
หยุดชะงกั เกิดการว่างงานของเครื่องจกัร และคนงาน ฯลฯ ค่าใช้จ่ายเหล่านี้จะแปรผกผนักบั
ปรมิาณสนิคา้คงคลงัทีถ่อืไว ้นัน่คอืถา้ถอืสนิคา้ไวม้ากจะไมเ่กดิการขาดแคลน แต่ถา้ถอืสนิคา้คง
คลงัไว้น้อย ก็อาจเกิดโอกาสที่ท าให้เกิดการขาดแคลนได้มากกว่า และมคี่าใช้จ่ายเนื่องจาก
สนิคา้ขาดแคลนน้ี ขึน้อยู่กบัปรมิาณการขาดแคลน รวมทัง้ระยะเวลาทีเ่กดิการขาดแคลนขึน้ดว้ย
ค่าใชจ้า่ยเนื่องจากสนิคา้ขาดแคลนนี้ 
         6.4.4. ต้นทุนจากค่าใชจ้่ายในการตัง้เครือ่งจกัรใหม่ (Setup Cost) คอืค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้
จากการทีเ่ครือ่งจกัรจะต้องเปลีย่นการท างานหนึ่ง ไปท างานอกีอย่างหนึ่ง ซึง่จะเกดิการว่างงาน
ชัว่คราว สนิคา้คงคลงัจะถูกทิ้งใหร้อกระบวนการผลติที่จะตัง้ใหม่ ค่าใชจ้่ายในการตัง้เครื่องจกัร
ใหม่นี้จะมีลักษณะเป็นต้นทุนคงที่ต่อครัง้ ซึ่งจะขึ้นอยู่กับขนาดของล็อตการผลิต ถ้าผลิต
เป็นลอ็ตใหญ่มกีารตัง้เครื่องใหม่นานๆ ครัง้ ค่าใชจ้่ายในการตัง้เครื่องใหม่กจ็ะต ่า แต่ยอดสะสม
ของสนิคา้คงคลงัจะสูง แต่ถ้าผลติเป็นลอ็ตเลก็ มกีารตัง้เครื่องใหม่ บ่อยครัง้ ค่าใชจ้่ายในการตัง้
เครือ่งใหมก่จ็ะสงู แต่สนิคา้คงคลงัจะมรีะดบัต ่าลง และสามารถส่งมอบงานใหแ้ก่ลกูคา้ไดเ้รว็ขึน้  
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6.5.  ระบบการควบคุมสนิคา้คงคลงั  มอียู ่3 วธิคีอื 

         6.5.1 . ระบบสิน ค้ าค งคลังอย่ าง ต่ อ เนื่ อ ง  (Continuous Inventory System ห รือ 
Perpetual System) เป็นระบบสนิค้าคงคลงัที่มวีธิกีารลงบญัชทีุกครัง้ที่มกีารรบัและจ่าย ท าให้
บญัชีคุมยอดแสดงยอดคงเหลือที่แท้จรงิของสินค้าคงคลงัอยู่เสมอ ซึ่งจ าเป็นอย่างยิง่ ในการ
ควบคุมสนิค้าคงคลงัรายการส าคญัที่ปล่อยให้ขาดมอืไม่ได้ แต่ระบบนี้เป็นวธิทีี่มคี่าใชจ้่ายด้าน
งานเอกสารค่อนขา้งสูง และต้องใช้พนักงานจ านวนมาก ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพวิเตอรเ์ขา้
มาประยุกต์ใช้กบังานส านักงานและบญัชสีามารถช่วยแก้ไขปัญหาในขอ้นี้ โดยการใช้รหสัแท่ง 
(Bar Code) หรือรหัสสากลส าหรบัผลิตภัณฑ์ (Universal Product Code หรอื UPC) ปิดบน
สนิคา้แลว้ใชเ้ครื่องกราดสญัญาณเลเซอรอ่์านรหสั (Laser Scan) ซึ่งวธินีี้นอกจะมคีวามถูกต้อง 
แม่นย า เที่ยงตรงแล้ว ยงัสามารถใช้เป็นรากฐานขอ้มูลของการบรหิารสนิค้าคงคลงัในกรณีอื่น 
เช่น การบรหิารห่วงโซ่ของสนิคา้ (Supply Chain Management) ไดอ้กีดว้ย 
         6.5.2. ระบบสนิค้าคงคลงัเมื่อสิ้นงวด (Periodic Inventory System) เป็นระบบสนิค้าคง
คลงัทีม่วีธิกีารลงบญัชเีฉพาะในช่วงเวลาทีก่ าหนดไว้เท่านัน้ เช่นตรวจนับและลงบญัชทีุกปลาย
สปัดาหห์รอืปลายเดอืน เมื่อของถูกเบกิไปกจ็ะมกีารสัง่ซือ้เขา้มาเตมิใหเ้ตม็ระดบัทีต่ ัง้ไว ้ระบบนี้
จะเหมาะกบัสนิคา้ทีม่กีารสัง่ซือ้และเบกิใชเ้ป็นช่วงเวลาทีแ่น่นอน เช่น รา้นขายหนังสอืของซเีอด็
จะมกีารส ารวจยอดหนังสอืในแต่ละวนั และสรุปยอดตอนสิน้เดอืน เพื่อดูปรมิาณหนังสอืคงคา้ง
ในรา้นและคลงัสนิคา้ ยอดหนงัสอืทีต่อ้งเตรยีมจดัส่งใหแ้ก่รา้นตามทีต่อ้งการสัง่ซือ้ 
         โดยทัว่ไปแลว้ระบบสนิคา้คงคลงัเมื่อสิน้งวดมกัจะมรีะดบัสนิคา้คงคลงัเหลอืสงูกว่าระบบ
สนิค้าคงคลงัอย่างต่อเนื่อง เพราะจะมกีารเผื่อส ารองการขาดมอืโดยไม่คาดคดิไวก่้อนล่วงหน้า
บา้ง และระบบนี้จะท าใหม้กีารปรบัปรมิาณการสัง่ซือ้ใหม่ เมื่อความต้องการเปลีย่นแปลงไปดว้ย 
การเลอืกใช้ระบบสนิค้าคงคลงัแบบต่อเนื่องและระบบสนิค้าคงคลงัเมื่อสิ้นงวดมขีอ้ดขีองแต่ละ
แบบดงันี้ 

 ขอ้ดขีองระบบสนิคา้คงคลงัแบบต่อเนื่อง 
 มสีนิคา้คงคลงัเผอืขาดมอืน้อยกว่า 
 ใชจ้ านวนการสัง่ซือ้คงทีซ่ึง่จะท าใหไ้ดส้่วนลดปรมิาณไดง้า่ย 
 สามารถตรวจสนิคา้คงคลงัแต่ละตวัอยา่งอสิระ 
ขอ้ดขีองระบบสนิคา้คงคลงัเมือ่สิน้งวด 
 ใชเ้วลาน้อยกว่าและเสยีค่าใชจ้า่ยในการควบคุมน้อยกว่าระบบต่อเนื่อง 
 ช่วยลดค่าใชจ้า่ยเกีย่วกบัเอกสาร ลดค่าใชจ้า่ยในการสัง่ซือ้ และสะดวกต่อการตรวจนบั 
 ค่าใชจ้่ายในการเกบ็ขอ้มลูสนิคา้คงคลงัต ่ากว่า  
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6.6. ระบบการจ าแนกสนิคา้คงคลงัเป็นหมวดเอบซี ี(ABC) 
         ระบบนี้เป็นวธิกีารจ าแนกสนิคา้คงคลงัออกเป็นประเภทโดยพจิารณาปรมิาณและมลูค่า
ของสนิคา้คงคลงัแต่ละรายการเป็นเกณฑ ์เพื่อลดภาระในการดแูล ตรวจนบั และควบคุมสนิคา้
คงคลงัทีม่อียูม่ากมายซึง่ถา้ควบคุมทุกรายการอย่างเขม้งวดเท่าเทยีมกนั จะเสยีเวลาและ
ค่าใชจ้่ายมากเกนิความจ าเป็น ตามเกณฑด์งัต่อไปนี้  
  6.6.1. รายการที่มมีลูค่าสูง คอืสนิคา้คงคลงั รอ้ยละ 15 - 20 มมีลูค่ารวมถงึรอ้ยละ 75 -
80 ของมูลค่าทัง้หมด จะมกีารควบคุมอย่างเขม้มาก ด้วยการลงบญัชอียู่บ่อยๆการควบคุมจงึ
ควรใชร้ะบบสนิคา้คงคลงัอย่างต่อเนื่องและต้องเกบ็ของไวใ้นทีป่ลอดภยั ในดา้นการจดัซือ้กค็วร
หาผู้ขายไว้หลายรายเพื่อลดความเสียงจากการขาดสินค้าและสามารถเจรจาต่อรองราคาได้ 
 6.6.2. รายการที่มีมูลค่าปานกลาง คือสินค้าคงคลัง ร้อยละ  30 - 40 มีมูลค่าร่วม 
ประมาณ รอ้ยละ 15 ของมลูค่าทัง้หมด จะมกีารควบคุมอย่างเขม้งวดปานกลาง ดว้ยการมบีญัชี
คุมยอดบนัทึกเสมอ ควรมกีารเบิกจ่ายอย่างเป็นระบบเพื่อป้องกนัการสูญหาย ควรใช้ระบบ
สนิคา้คงคลงัอยา่งต่อเนื่องเช่นเดยีวกนั 
 6.6.3. รายการทีม่มีลูค่าต ่า คอืสนิคา้คงคลงั รอ้ยละ 40 - 50 มมีลูค่ารวม ประมาณ รอ้ย
ละ 10 - 15 ของมูลค่าทัง้หมด ไม่มกีารจดบนัทกึหรอืมกี็เพยีงเลก็น้อย สนิคา้คงคลงัประเภทนี้
จะวางให้หยบิใช้ไดต้ามสะดวก เนื่องจากเป็นของราคาถูกและมปีรมิาณมาก ถ้าท าการควบคุม
อยา่งเขม้งวด จะท าใหม้คี่าใชจ้า่ยมากซึง่ไมคุ่ม้ค่ากบัประโยชน์ทีไ่ดป้้องกนัไมใ่หข้องสญูหาย 
 

6.7.  หลกีเลีย่งการจดัเกบ็สนิคา้มากเกนิไป 
         ธุรกจิที่มกีารหมุนเวยีนสนิค้าหรอืวตัถุในระยะเวลาอนัสัน้ เช่น เสื้อผ้า ,เคมภีณัฑท์ี่มวีนั
หมดอายุ, ของขวญัต่างๆ สนิค้าเหล่านี้มชี่วงเวลาความต้องการสัน้ควรหลกีเลี่ยงการจดัเก็บ
สินค้ามากเกินจ าเป็น ในขณะที่ธุรกิจบางอย่างที่ขายสินค้าที่มีระยะเวลานาน เช่น อุปกรณ์
ส านักงาน เครือ่งมอืวดั หรอืสนิคา้ทีล่า้สมยัชา้ สามารถจดัเกบ็ไดจ้ านวนมากและนานกว่า แต่ไม่
ว่าธุรกจิของคุณคอือะไร การเก็บสนิคา้คงคลงัมากเกนิไปก็เป็นสิง่ทีค่วรหลกีเลีย่ง  เนื่องจากจะ
ท าให้ค่าใชจ้่ายต่างๆ เพิม่มากขึน้ ได้แก่  ค่าใช้จ่ายในการเกบ็รกัษาสนิคา้,ดอกเบี้ยเงนิกู้ ทีคุ่ณ
น าไปลงในสนิค้าเหล่านัน้, ค่าประกนัสนิค้าที่ต้องเสยีเพิ่ม นอกจากนี้การมสีนิค้าคงคลงัมาก
เกนิไปยงัท าใหธุ้รกจิขาดสภาพคล่องอกีดว้ย 
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  ตัวอย่าง  คุณสามารถซื้อเสื้อหนาวได้ในราคาที่ถูกมากหากคุณซื้อถึง 10 ,000 ตัว 
เพราะซือ้จ านวนมากจงึไดร้บัส่วนลดมาก แต่หากคุณไม่สามารถขายเสือ้ไดห้มดในช่วงฤดูหนาว
นี้ แน่นอนคุณสามารถขายใหม่ไดใ้นปีต่อไป นอกจากจะต้องเปลืองพืน้ที ่ในการจดัเกบ็แลว้ เงนิ
ทีจ่มไปในเสื้อหนาวแทนที่คุณจะน าเงนิส่วนนี้มาลงทุนซื้อสนิค้าอื่นที่สามารถขาย และท าก าไร
ไดก่้อน ทีจ่ะถงึฤดหูนาวถดัไป  
 

6.8. การตรวจนบัจ านวนสนิคา้คงคลงั 
         เป็นการตรวจนับสนิคา้เพื่อใหเ้กดิความมัน่ใจว่า สนิคา้ทีม่อียู่จรงิ และในบญัชตีรงกนัมี
หลายวธิดีงันี้ 
             6.8.1. วธิปิีดบญัชตีรวจนับ คอื เลอืกวนัใดวนัหนึ่งทีจ่ะท าการปิดบญัชแีลว้หา้มมใิหม้ี
การเบิกจ่ายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนย้ายสินค้าคงคลังทุกรายการ โดยต้องหยุดการซื้อ -ขาย
ตามปกติ แล้วตรวจนับของทัง้หมด วธินีี้จะแสดงมูลค่าของสนิค้าคงคลงั ณ วนัที่ตรวจนับได้
อยา่งเทีย่งตรง แต่กท็ าใหเ้สยีรายไดใ้นวนัทีต่รวจนบั 
             6.8.2. วธิเีวยีนกนัตรวจนับ จะปิดการเคลื่อนยา้ยสนิค้าคงคลงัเป็นส่วนๆ เพื่อตรวจ
นบัเมื่อส่วนใดตรวจนบัเสรจ็กเ็ปิดขายหรอืเบกิ จ่ายไดต้ามปกต ิและปิดแผนกอื่นตรวจนับต่อไป
จนครบทุกแผนก วธินีี้จะไมเ่สยีรายไดจ้ากการขายแต่โอกาสทีจ่ะคลาดเคลื่อนมสีงู  
 

6.9. บทบาทของสนิคา้คงคลงัในซพัพลายเชน (Supply Chain)  
         สินค้าคงคลังมีวัตถุประสงค์ ในการสร้างความสมดุลในซัพพลายเชน (Supply 
Chain) เพื่อให้ระดบัสนิค้าคงคลงัต ่าสุด โดยไม่กระทบต่อระดบัการให้บรกิาร ซึ่งปัจจยัน าเข้า 
(Input) ของกระบวนการผลิตที่มีความส าคัญอย่างยิ่ง คือ วตัถุดิบ (Raw Material) ชิ้นส่วน 
(Parts) และวสัดุต่าง ๆ (Material) ที่เรยีกรวมกนัว่า สนิค้าคงคลงั เป็นองคป์ระกอบที่ใหญ่ทีสุ่ด
ของต้นทุนการผลติ ผลติภณัฑ์หลายชนิด นอกจากนัน้การที่มสีนิค้าคงคลงัที่เพยีงพอ ยงัเป็น
การสนองตอบความพงึพอใจของลกูคา้ไดท้นัท ี
         จะเห็นได้ว่าสนิค้าคงคลงั มคีวามส าคญัต่อกิจกรรมหลกัของธุรกิจเป็นอย่างมาก การ
บรหิารสนิค้าคงคลงัที่มปีระสทิธภิาพ จงึส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการประกอบการโดยตรง 
และในปัจจุบนันี้ก็ได้มกีารน าเอาระบบคอมพวิเตอร ์มาจดัการขอ้มูลของสนิค้าคงคลงั เพื่อให้
เกดิความถูกต้อง แม่นย า และทนัเวลามากยิง่ขึน้ การจดัซื้อสนิคา้คงคลงัมาในคุณสมบตัทิี่ตรง
กบั ความต้องการ (Demand) ปรมิาณทีเ่พยีงพอ (Quantity) ราคาทีเ่หมาะสม (price) ทนัเวลาที่
ต้องการ (Time) โดยซื้อจากผู้ขายที่ไว้วางใจได้ และน าส่งยงัสถานที่ที่ถูกต้องตามหลกัการ
จดัซือ้ทีด่ทีีสุ่ด เป็นจดุเริม่ตน้ของการบรหิารสนิคา้คงคลงั การจดัการสนิคา้คงคลงั  
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มวีตัถุประสงคห์ลกัอยู ่2 ประการ คอื 
             6.9.1. สามารถมสีนิคา้คงคลงั บรกิารลกูคา้ในปรมิาณทีเ่พยีงพอ และทนัต่อความ
ตอ้งการของลกูคา้เสมอ เพื่อสรา้งยอดขาย และรกัษาระดบัของส่วนแบ่งตลาดไว้ 
             6.9.2. สามารถลดระดบัการลงทุน ในสนิคา้คงคลงัในราคาต ่าทีสุ่ดเท่าทีจ่ะท าได ้เพื่อ
ท าใหต้น้ทุนการผลติต ่าลงดว้ย 
          

ประโยชน์ของสนิคา้คงคลงั 
 เป็นการตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ ทีป่ระมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลา  

ทัง้ในฤดกูาล และนอกฤดกูาล โดยธุรกจิตอ้งเกบ็สนิคา้คงคลงัไวใ้นคลงัสนิคา้ 
 เป็นการรกัษาการผลติใหม้อีตัราคงทีส่ม ่าเสมอ เพื่อรกัษาระดบัการว่าจา้ง 

แรงงาน การเดนิเครื่องจกัร ฯลฯ ให้สม ่าเสมอได้โดยจะเก็บสนิค้าที่จ าหน่ายไม่หมดในช่วงที่
จ าหน่ายได้ไม่ด ีไว้จ าหน่ายตอนช่วงเวลาที่ลูกคา้ หรอืผู้บรโิภคมคีวามต้องการ ซึ่งในช่วงเวลา
นัน้อาจจะผลติไมท่นัการจ าหน่าย 

 ท าใหธุ้รกจิไดส้่วนลดปรมิาณ (Quantity Discount) จากการจดัซือ้สนิคา้จ านวน 
มากต่อครัง้ เพื่อเป็นการป้องกนัการเปลีย่นแปลงราคา และผลกระทบจากเงนิเฟ้อ เมือ่สนิคา้ใน
ทอ้งตลาดมรีาคาเพิม่สงูขึน้ 

 ป้องกนัสนิคา้ขาดมอื ดว้ยสนิคา้เผื่อขาดมอื เมือ่เวลารอคอยล่าชา้ หรอืบงัเอญิ 
ไดค้ าสัง่ซือ้เพิม่ขึน้อย่างกระทนัหนั 

 ท าใหก้ระบวนการผลติสามารถด าเนินการต่อเนื่องอย่างราบรืน่ ไมม่กีาร 
หยดุชะงกั อนัเนื่องจากของขาดมอื จนท าใหเ้กดิความเสยีหายแก่กระบวนการผลติ ซึง่จะท าให้
คนงานว่างงาน เครือ่งจกัรถูกปิด หรอืผลติไมท่นัค าสัง่ซือ้ของลกูคา้  
 

6.10. อุปสงค ์(Demand) ของสนิคา้คงคลงั 
         อุปสงค์ (Demand) ของสนิค้าคงคลงัคอืจุดเริม่ต้นของการจดัการสนิค้าคงคลงั จะเริม่
จากอุปสงค์ของลูกค้า (Customer Demand) เพื่อจดัการใหเ้ป็นไปตามความต้องการของลูกค้า 
ซึง่ตอ้งใชห้ลกัการพยากรณ์ โดยอุปสงคจ์ะแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คอื 
         6.10.1. อุปสงค์แปรตาม (Dependent Demand) เป็นอุปสงค์ของวตัถุดบิ ชิ้นส่วน และ
สนิคา้ทีใ่ชต่้อเนื่อง ในกระบวนการ ผลติ ซึง่จ าเป็นอยา่งยิง่ เพราะอาจส่งผลเสยีหายอยา่งรนุแรง
ถา้ขาดวตัถุดบิประเภทน้ี เช่น ถ้าโรงงานประกอบสารเคม ีมสีารเคมขีาดหายไปแมแ้ต่ชนิดเดยีว 
กจ็ะท าใหโ้รงงานหยดุทนัท ี
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         6.10.2. อุปสงค์อิสระ (Independent Demand) เป็นอุปสงค์ของวตัถุดิบ ชิ้นส่วน และ
สนิคา้ที่ไม่ใชต่้อเนื่องในกระบวนการผลติ ส่วนมากจ าหน่ายให้ลูกคา้โดยตรง ถ้าไม่มอีาจจะเสยี
โอกาส และถูกปรบั 
  

6.11. การบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ (Warehouse Management) อยา่งมมีาตรฐาน 
         การว างแผนการบ ริห ารจัด ก ารคลังสิน ค้ า  (Warehouse) แล ะสิน ค้ าค งคลัง 
(Inventory) เป็นยุทธศาสตรส์ าคญัที่ช่วยใหธุ้รกจิประสบความส าเรจ็ซึ่งคลังสนิคา้มคีวามส าคญั
ทีสุ่ดในระบบโลจสิตกิส ์ในการบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ ต้องมอีงคป์ระกอบการส าคญัหลายอยา่ง
เขา้มาร่วมดว้ย และดว้ยความซบัซอ้นทีต่อ้งการใหก้ารบรหิารมคีุณภาพที่ด ีตอ้งอาศยัระบบการ
ท างานที่มคีุณภาพ มรีะบบเทคโนโลย ีอุปกรณ์เครื่องมอืที่ทนัสมยั และบุคลากรที่เป็นมอือาชพี
ทัง้ 3 สิง่นี้ตอ้งท างานสอดคลอ้งประสานกนั เพื่อใหเ้กดิความแมน่ย าในการท างาน 
         การมคีลงัสนิคา้เพื่อส ารองสนิค้าคงคลงัในปรมิาณที่เหมาะสม จะช่วยลดความเสีย่งจาก
ความแปรผนัของอุปสงคแ์ละอุปทานของการด าเนินงานระหว่างหน่วยงานต่าง ๆ ใหเ้ชื่อมต่อกนั
ได้ส าหรบัหลกัการในการท าธุรกจิ ล าดบัแรกต้องเขา้ใจสนิค้าแต่ละชนิดเพื่อสามารถจดัการได้
อย่างเหมาะสมไม่ท าให้เกิดความเสยีหายโดยนโยบายการวางแผนการท างานขององค์กร จะ
เป็นการก าหนดวธิกีารบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ รวมทัง้เป็นแนวทางในการก าหนดกลยุทธใ์นกา
รสตอ็คสนิคา้ ซึง่จะเป็นฟันเฟืองหลกัใหบ้รษิทันัน้ ๆ สามารถผลติสนิคา้เพยีงพอและตอบสนอง
ความตอ้งการของลกูคา้ได ้
 

6.12.  ตน้ทุนการบรหิารคลงัสนิคา้ (Warehouse) และสนิคา้คงคลงั(Inventory)  
ประกอบไปดว้ย 2 ประเภท ไดแ้ก่ 
         6.12.1. ต้นทุนการบรหิารคลงัสินค้า (Warehouse Cost) เกิดจากการด าเนินกิจกรรม
การใหบ้รกิารภายในคลงัสนิคา้ การจดัเกบ็สนิคา้ การเลอืกสถานทีต่ ัง้โรงงานและคลงัสนิคา้ ซึง่มี
ลกัษณะเดยีวกบัต้นทุนการขนส่งทีผู่ป้ระกอบการสามารถด าเนินงานเองทีเ่รยีกว่าIn-house และ
การจา้งใหผู้อ้ื่นด าเนินการให ้หรอืเช่าทีผู่อ้ ื่น เราเรยีกว่า Outsource 
         6.12.2. ต้นทุนในการถือครองสินค้า (Inventory Carrying Cost) คือต้นทุนในการถือ
ครองสนิค้า หรอืค่าเสยีโอกาสที่เงนิทุนไปจมอยู่ในสนิค้า รวมถงึต้นทุนค่าดอกเบี้ย ค่าประกนั
สนิคา้ เป็นตน้ 
         การบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ และสนิคา้คงคลงั จะเป็นหวัใจส าคญัในการขบัเคลื่อนธุรกจิ 
แต่ยงัมปีระเดน็ที่ผูป้ระกอบการได้สนใจในเรื่องของ การผลติแบบทันเวลาพอด ี(Just in time : 
JIT) ท าอย่างไรที่จะไม่มตี้นทุนในการเก็บสนิค้า ที่เป็นต้นทุนมหาศาล การน าเอาระบบ  Just in 
time  มาใชจ้งึเป็นเรือ่งทีห่ลายฝ่ายก าลงัใหค้วามสนใจ และกม็หีลายบรษิทัไดน้ ามาใช ้ 
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และประสบความส าเรจ็มาแลว้ อย่างเช่น บรษิทั TOYOTA ผูผ้ลติรถยนต์รายใหญ่ของโลก เป็น
ต้น การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time : JIT) เป็นระบบการผลิตที่มุ่งเน้นก าจดัความ
สญูเสยี หรอืกจิกรรมทีไ่มเ่กดิมลูค่าต่าง ๆ ออกจากกระบวนการ 
 

6.13.  การจดัการควบคุมสนิคา้คงคลงัแบบทนัเวลาพอด ี(Just in time : JIT) และ 
ระบบคมับงั(Kanban System) 
         (Just in time : JIT) ระบบการผลติทีถู่กกล่าวถงึมากทีสุ่ดในช่วงประมาณปี ค.ศ.1980 ที่
มกีระบวนการในการปรบัปรุงการเพิม่ผลติภาพการผลติโดยการเน้นคุณภาพสูงและต้นทุนต ่า ก็
คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี หรอื JUST IN TIME (JIT) การผลิตแบบทันเวลาพอด ี
หรอืที่เรยีกสัน้ ๆ ว่า ระบบการผลติแบบ JIT เป็นระบบการผลติที่ไดร้บัการพฒันาและส่งเสรมิ
โดยกลุ่มของบรษิัท โตโยต้า มอเตอร์ ในประเทศญี่ปุ่ นและต่อมาได้ถูกน าไปใช้ในหลาย ๆ 
บรษิทัในญีปุ่่ นและแพรห่ลายไปทัว่โลก และไดถู้กเรยีกชื่อแตกต่างกนัไป เช่น  
บรษิทั GE เรยีกว่า การบรหิารตามสิง่ทีม่องเหน็ (Management by sight) บรษิทั IBM การผลติ
แบบไหลต่อเนื่ อง (Continuous-flow Manufacturing) บริษัท Hewlett Packard เรียกว่า การ
ผลิตแบบไร้สต๊อก (Stockless Production) และการผลิตแบบซ ้า (Repetitive Manufacturing 
System) บ ริษั ท  General Motors เรี ย ก ว่ า ก า รผ ลิ ต แ บ บ ส อ ด ค ล้ อ ง  (Synchronized 
Production) และบรษิัทในญี่ปุ่ นหลาย ๆ บรษิัทเรยีกว่า ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota 
Production System) ปัจจุบันแนวความคิดเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบญี่ปุ่ น (Japanese 
Manufacturing System) ไดร้บัความสนใจและยอมรบัจากผูป้ระกอบการทัว่โลก เนื่องจากระบบ
การด าเนินงานแบบญี่ปุ่ นได้รบัการพสิูจน์ว่ามปีระสทิธภิาพ เสรมิสรา้งความได้เปรยีบในการ
แข่งขนัแก่ธุรกิจ และช่วยสรา้งความมัง่คัง่แก่ประเทศ ระบบทนัเวลาพอด ี(Just-in-time) เป็น
หนึ่งในเทคนิคการผลติของญี่ปุ่ นทีพ่ฒันาโดยผูบ้รหิารของกลุ่ม Toyota ซึง่ไดร้บัการยอมรบัและ
น าไปใชง้านในหลายธุรกจิ 
         ระบบคมับงั (Kanban System) ระบบคมับงัถอืได้ว่าเป็นส่วนหนึ่งของกระบวนการการ
ผลติแบบ JIT โดยใชร้ะบบดงึและถูกน ามาใชเ้ป็นเครือ่งมอืในการสื่อสารเพื่อใหก้ารผลติในแต่ละ
ขัน้มจีงัหวะความเรว็ในการผลติที่สอดคล้องกนั เป็นการควบคุมการไหลของงาน  คมับงัเป็น
ภาษาญี่ปุ่ น แปลว่า บตัร หรอืสญัญาณที่บ่งบอกให้รู้ถึงความต้องการว่าให้ท าอะไร จ านวน
เท่าไร โดยทัว่ไปจะมลีกัษณะเหมอืนบตัรทีบ่รรจุสารสนเทศต่างๆทีจ่ าเป็นต่อการผลติ (แต่กไ็ม่
จ าเป็นต้องเป็นบตัรเสมอไป อาจเป็นภาชนะ หรอืพื้นที่ท างาน หรอืสญัญาณไฟ ทัง้นี้แล้วแต่
ความเหมาะสมกบัการใชง้าน โดยจุดเริม่ต้นของการดงึมาจากความต้องการของลูกค้าซึง่เป็นผู้
ดึงผลิตภัณฑ์จากโรงงานออกไป ทางโรงงานก็จะเริม่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์เข้ามาทดแทน 
หลงัจากนัน้กระบวนการถดัไปทางต้นน ้ากจ็ะถูกดงึใหท้ าการผลิตตามๆกนัมาตัง้แต่กระบวนการ
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สุดท้ายจนกระทัง่ถึงการดงึวตัถุดบิจากผู้ส่งมอบซึ่งระบบคมับงันัน้จะมรีอบของคมับงัไว้บอก
รายละเอยีดต่างๆ โดยรอบเวลาของคมับงันัน้ หมายถงึ รอบของการจดัส่งผลติภณัฑ ์ซึ่งจะบ่ง
บอกถงึความถี่ในการจดัส่งและจ านวนรอบในการจดัส่ง ซึง่การก าหนดรอบของเวลาของคมับงั
จะแสดงดว้ยเลข 3 ชุด คอื A : B : C  
โดยตวัเลขแต่ละชุดจะมคีวามหมายดงันี้ 
            A หมายถงึ รอบระยะเวลาในการส่งสนิคา้ เช่น ทุกๆกีว่นั 
          B หมายถงึ จ านวนความถีห่รอืรอบในการจดัส่งสนิคา้ เช่น กีร่อบคมับงัต่อวนั 
          C หมายถงึ จ านวนรอบของคมับงัทีต่อ้งจดัส่งสนิคา้ในครัง้ต่อไปหลงัจากทีจ่ดัส่งไปครัง้
ล่าสุด เช่น ทุกๆ 2 รอบคมับงัตอ้งส่งสนิคา้ในครัง้ต่อไป 
 
7. Flow Chart 

ผังงาน คือ แผนภาพที่มีการใช้สัญลักษณ์รูปภาพและลูกศรที่แสดงถึงขัน้ตอนการ
ท างานของโปรแกรมหรอืระบบทลีะขัน้ตอน รวมไปถงึทศิทางการไหลของขอ้มลูตัง้แต่แรกจนได้
ผลลพัธต์ามทีต่อ้งการ 

ประโยชน์ของผงังาน 

 ช่วยล าดบัขัน้ตอนการท างานของโปรแกรม และสามารถน าไปเขยีนโปรแกรมได้
โดยไมส่บัสน 

 ช่วยในการตรวจสอบ และแกไ้ขโปรแกรมไดง้า่ย เมือ่เกดิขอ้ผดิพลาด 
 ช่วยใหก้ารดดัแปลง แกไ้ข ท าไดอ้ย่างสะดวกและรวดเรว็ 
 ช่วยใหผู้อ้ื่นสามารถศกึษาการท างานของโปรแกรมไดอ้ยา่งง่าย และรวดเรว็มาก

ขึน้ 
วิธีการเขียนผงังานท่ีดี 

 ใชส้ญัลกัษณ์ตามทีก่ าหนดไว ้
 ใชล้กูศรแสดงทศิทางการไหลของขอ้มลูจากบนลงล่าง หรอืจากซา้ยไปขวา 
 ค าอธบิายในภาพควรสัน้กะทดัรดั และเขา้ใจง่าย 
 ทุกแผนภาพตอ้งมลีกูศรแสดงทศิทางเขา้ – ออก 
 ไมค่วรโยงเสน้เชื่อมผงังานทีอ่ยูไ่กลมาก ๆ ควรใชส้ญัลกัษณ์จดุเชื่อมต่อแทน 
 ผงังานควรมกีารทดสอบความถูกตอ้งของการท างานก่อนน าไปเขยีนโปรแกรม 
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การเขยีนผงังานสามารถแบ่งออกไดเ้ป็นสองประเภทใหญ่ๆ คอื 
 ผงังานระบบ (System Flowchart) 

ใชแ้สดงขัน้ตอนการท างานภายในระบบงานหนึ่งๆ โดยกล่าวถงึขอ้มลูต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งทัง้หมด 
เช่น เอกสารเบือ้งตน้คอือะไร วสัดุทีใ่ชค้อือะไร ใชห้น่วยความจ าประเภทใด จะตอ้งส่งผ่านไปยงั
หน่วยงานใด วธิกีารประมวลผลและการแสดงผลลพัธ์ 

 ผงังานโปรแกรม (Program Flowchart) 
ผงังานประเภทนี้จะแสดงถงึขัน้ตอนของค าสัง่ทีใ่ชใ้นโปรแกรม การรบัขอ้มลู การประมวลผล 
การแสดงขอ้มลู บางครัง้จะเรยีกว่าผงัการเขยีนโปรแกรม  

สญัลกัษณ์ทีใ่ชใ้นการเขยีนผงังาน 
ผงังานโปรแกรม ( Program Flowchart ) 
การเขยีนผงัโปรแกรมจะประกอบไปดว้ยการใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานต่าง ๆ ทีเ่รยีกว่า 

สญัลกัษณ์ ANSI (American National Standards Institute) ในการสรา้งผงังาน ดงัตวัอยา่งที่
แสดงในรปูต่อไปนี้ 

 
 

รปูท่ี 2.3   สญัลกัษณ์ทีใ่ชใ้นการท าผงังาน 
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8. Flow Process Chart 

 แผนภูมิกระบวนการ คือ แผนภูมิที่ใช้สัญลักษณ์แสดงรายละเอียดของงานแต่ละ

กระบวนการการท างาน โดยแผนภูมกิระบวนการนี้ จะแสดงรายละเอยีดเพิม่เตมิจากแผนภาพ

การไหลเพื่อช่วยให้ผู้วิดคราะห์มีความเข้าใจในเรื่องของการเคลื่อนไหลของคนและการ

เคลื่อนยา้ยของวสัดุมากยิง่ขึน้ ตวัอยา่งแสดงในรปูต่อไปนี้ 

 

 
 

รปูท่ี 2.4   ตวัอยา่งแผนภมูกิระบวนการ 
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กรณีศึกษาและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

การพยากรณ์ในกรณศีกีษาระดบัโลก (Operations Management : 64 - 83) 

บรษิัท Tupperware มีโรงงานทัง้หมด 13 แห่งตัง้อยู่ตามประเทศต่างๆทัว่โลก การ

พยากรณ์ความต้องการของลูกค้าถอืได้ว่าเป็นกระบวนการที่ส าคญัและเป็นงานที่ต้องท าอย่าง

ต่อเนื่องโดยฝ่ายขายในแต่ละภูมภิาคจะพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าในภูมภิาคนัน้ๆในแต่

ละเดอืน ไตรมาส และปี แล้วจะส่งค่าดงักล่าวไปประมวลผลที่ส านักงานใหญ่ ซึง่ทมีวางแผนจะ

ใชต้วัเลขดงักล่าวเพื่อวางแผนการผลติของโรงงานแต่ละแห่งต่อไป 

กลุ่มท างานซึ่งประกอบด้วยผู้จดัการฝ่ายต่างๆ เช่น ฝ่ายขาย ฝ่ายการตลาด ฝ่าย

การเงนิ และฝ่ายการผลติ จะพยากรณ์โดยใชข้อ้มลูในอดตี เหตุการณ์ปัจจุบนั และเหตุการณ์ที่

จะเกิดขึ้นในอนาคต โดยอาศัยเทคนิคของการพยากรณ์ในรูปแบบต่างๆ ท าให้กลุ่มท างาน

สามารถวเิคราะหย์อดขาย วเิคราะหก์ารตอบรบัผลติภณัฑใ์หม่จากลูกคา้ รวมถงึทราบต าแหน่ง

ของแต่ละผลติภณัฑใ์นช่วงวงจรชวีติผลติภณัฑต่์างๆและน าขอ้มูลที่ได้มาตดัสนิใจเพื่อปรบัค่า

พยากรณ์ใหเ้หมาะสมทีสุ่ดและน าค่าดงักล่าวไปวางแผนการปฏบิตังิานทัว่ทัง้องคก์รต่อไป 

การวางแผนและปฏบิตักิารรวมในกรณศีกึษาระดบัโลก (Operations Management : 

249 – 273) 

บรษิทั Anheuser-Busch เป็นผู้ผลติเบยีรร์ายใหญ่ของประเทศสหรฐัอเมรกิา บรษิทัได้

ประสบความส าเรจ็ในการปรบัก าลงัการผลติให้ตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยใช้การ

วางแผนการปฏบิตักิารรวม ซึง่มวีตัถุประสงคค์อื เพื่อใหก้ระบวนการและขัน้ตอนต่างๆของการ

ผลติสามารถด าเนินการและตอบสนองต่อปรมิาณสัง่ซื้อจากลูกค้าที่ไม่คงที่ การผลติเบยีรแ์บ่ง

ออกไดห้ลายขัน้ตอน ตัง้แต่การคดัเลอืกวตัถุดบิ บ่มและหมกัวตัถุดบิ บรรจุเบยีรล์งในผลติภณัฑ ์

และ การจ าหน่ายสนิคา้ ซึง่แต่ละขัน้ตอนตอ้งเผชญิกบัขอ้จ ากดัในดา้นทรพัยากรต่างๆ   

นอกจากนัน้ กระบวนการผลติเบยีร ์จดัว่าเป็นกระบวนการทีมุ่่งเน้นผลติภณัฑ ์ท าให้มี

ต้นทุนคงที่สูง ในขณะที่ต้นทุนแปรผันต ่า บรษิัทจงึต้องมกีารวางแผนการปฏิบตัิการรวมไว้

ล่วงหน้า เพื่อใหส้ามารถใชป้ระโยชน์จากทรพัยากรใหม้ากทีสุ่ด อนัจะส่งผลใหส้ามารถลดต้นทุน

รวมของการผลิตให้ต ่ าที่สุดได้ การวางแผนการปฏิบัติการรวมไว้ก่อนล่วงหน้าเพื่ อให้

กระบวนการและขัน้ตอนต่างๆมุ่งไปสู่การตอบสนองความต้องการของลูกค้าจงืมคีวามจ าเป็น 

แผนปฏบิตักิารรวมทีม่ปีระสทิธภิาพนี้ เป็นส่วนประกอบทีส่ าคญัทีส่รา้งความไดเ้ปรยีบแก่บรษิทั 

Anheuser-Busch เป็นอยา่งมาก 
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 กลยทุธใ์นกระบวนการวางแผนและควบคุมการผลติในกรณศีกึษาระดบัโลก

(Operations Management : 125 – 153) 

บรษิัท Dell Computer ผู้ผลติคอมพิวเตอร์รายใหญ่ของโลก เริม่แนวคดิการท าธุรกิจ

ด้วยค าถามที่ว่า จะท าอย่างไรให้กระบวนการซื้อคอมพิวเตอร์มีความสะดวกรวดเร็วและดี

กว่าเดิม การตอบค าถามนี้ท าได้โดยอาศัยแนวคิดง่ายๆคือ การตัดพ่อค้าคนกลางและส่ง

คอมพิวเตอร์ให้ลูกค้าโดยตรง เพราะการขายผ่านพ่อค้าคนกลาง จะท าให้ต้นทุนราคาของ

คอมพวิเตอรส์ูงขึน้ ดว้ยแนวคดินี้ท าให้บรษิทั Dell Computer ประสบความส าเรจ็ด้วยการขาย

คอมพิวเตอร์ในราคาถูกและกลายเป็นผู้น าทางธุรกิจคอมพิวเตอร์ สิ่งที่ท าให้บริษัท  Dell 

Computer ประสบความส าเรจ็ไม่ใช่แค่การใช้นโยบายกลยุทธ์ทางการแข่งขนัดา้นราคาถูก ซึ่ง

ตอบสนองความต้องการของลกูคา้ได ้แต่สิง่ทีส่ าคญัไม่แพก้นั คอืวธิกีารหรอืเครือ่งมอื เครือ่งมอื

ทีม่ปีระสทิธภิาพของบรษิทั Dell Computer คอิ เวบ็ไซต์ซึ่งเวบ็ไซต์ของบรษิทั Dell Computer 

เป็นรปูแบบ E-commerce อยา่งสมบูรณ์ โดยลกูคา้สามารถเลอืกชิน้ส่วนประกอบและคุณสมบตัิ

ต่างๆของคอมพวิเตอรท์ีต่อ้งการไดเ้อง เมือ่ค าสัง่ซือ้ดงักล่าวถูกส่งผ่านเวบ็ไซต์ไปยงับรษิทั กจ็ะ

ถูกส่งต่อไปยงัโรงงานในเวลาเดยีวกนัและเริม่การผลติในทนัท ีและจะผลติเสรจ็อย่างรวดเรว็ 

เมื่อผลติเสรจ็ สนิค้าจะถูกส่งมาพรอ้มใบเรยีกเกบ็เงนิและขอ้มูลการจดัส่งให้ลูกคา้ ระยะเวลาใน

การจดัส่งจะขึน้อยุก่บัทีอ่ยูข่องลกูคา้ โดยใชเ้วลาในการจดัส่งไมเ่กนิ 3 วนั 

ด้วยเครื่องมอืที่สอดคล้องกบักลยุทธ์การแข่งขนัด้านราคาท าให้สามารถตดัพ่อค้าคน

กลางออกได้ ยิง่ไปกว่านัน้ กลยุทธ์ทางการแข่งขนัอีกรูปแบบหนึ่งที่บรษิัท Dell Computer 

น ามาใช้ คือ Mass customization คือการมุ่งเน้นการตอบสนองความต้องการของผ้บรโิภค

เฉพาะรายอนัเป็นปัจจยัในการแข่งขนัสมยัใหม่แทน Mass production ซึง่มุ่งเน้นการผลติสนิคา้

ปรมิาณมากในรปูแบบเดยีวกนั 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี  3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกจิศกึษา เรือ่ง การจดัการระบบการสัง่ซือ้สนิคา้เพื่อแกไ้ขปัญหาสนิคา้ทีม่ ี

อยูม่ากในคลงัสนิคา้และการควบคุมราคาตน้ทุนในกระบวนการ กรณศีกึษา โรเบริต์ บ๊อช จ ากดั   

ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัแสดงในรปูที่ 3.1 ซึง่จะอธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 

     

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ไมผ่่าน 

 

เร่ิมต้น 

เก็บรวบรวมขอ้มูลและวเิคราะห์ 

สรุปขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ 

วิเคราะห์สาเหตขุอง

ปัญหา 

( ตอ่ ) 

วางแผนการด าเนินงาน 
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   ไมผ่่าน 

 

 

 

 

 

          ผ่าน  

 

 

 

 

 

 

          ผ่าน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 3.1   Flow Diagram แสดงขัน้ตอนในการศกึษา 

สรุปผลท่ีไดจ้ากการด าเนินงานเพือ่หา 

แนวทางปปรุง 

ด าเนินงานตามขั้นตอน 1.

สร้างแบบส ารวจพร้อม

น าเสนอและรออนุมติั 

วางแผนการปรับปรุงการด าเนินงานเพื่อ

แกไ้ขปัญหา 

สรุปผลท่ีไดรั้บจากการด าเนินงาน 

สิน้สดุ 

( ตอ่ ) 

ด าเนินงานตามขั้นตอน 2.

ส ารวจตน้ทุนค่าใชจ่้ายและ

มาวเิคราะห์ 
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ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 ขอ้มลูการสัง่ซือ้สนิคา้ ขอ้มลูขายสนิค้า และขอ้มลูยอดสนิคา้ในคลงัสนิคา้ ยอ้นหลงั24

เดอืนสิน้สุด วนัที ่1 เดอืน ธนัวาคม พ.ศ.2557 

 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 

 เครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู  

 คอมพวิเตอร,์กลอ้งถ่ายภาพ,เครือ่งคดิเลข,สมดุจดบนัทกึ 

 การตรวจสอบคุณภาพเครือ่งมอื  

 ตรวจสอบสภาพกน็ ามาใชทุ้กครัง้โดยเจา้หน้าทีท่ีม่คีวามเชีย่วชาญเฉพาะดา้น 

 การเกบ็รวบรวมขอ้มลู  

 เกบ็ขอ้มลูโดยขอ้มลูทีไ่ดท้ าการเกบ็เป็นทัง้ขอ้มลูเชงิลกึและขอ้มลูเบือ้งตน้ ทัง้การ

สอบถามจากผูท้ีเ่กี่ยวขอ้ง การดงึขอ้มลูจากระบบ SAP  

 

ขัน้ตอนในการศึกษา 

รบัข้อมูลปัญหาที่ได้ น ามาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจากนัน้ท าการเก็บ

รวบรวมขอ้มลูทีจ่ะน ามาใช้ดงัรปูที ่3.2 เมื่อไดข้อ้มลูมา น าขอ้มลูทีไ่ดม้าท าการวเิคราะหห์าแนว

ทาการแก้ไขปัญหาจากนัน้สรุปข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์และน ามาสรุปผลท าแผนการ

ด าเนินงานดังตารางที่ 2 เมื่อได้แผนการด าเนินงานจึงน ามาปฏิบัติตามขัน้ตอนที่วางไว้

ต่อจากนัน้ท าการสรุปผลเมื่อปฏบิตัิตามขัน้ตอนเรยีบรอ้ยแล้ว หลงัจากนัน้จดัท าเอกสารและ

เตรยีมน าเสนอผลการปฏบิตังิาน 

 
รปูท่ี 3.2   ขัน้ตอนในการศกึษาในสถานทีจ่รงิ 
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ตารางท่ี 3.1   แผนภาพการไหลระบบการสัง่สนิคา้ก่อนการปรบัปรงุ 

      การปฏบิตักิาร           การขนส่ง          การตรวจสอบ         ความล่าชา้        การจดัเกบ็  

 

การวิเคราะหข้์อมลู 

 น าขอ้มูลที่ได้มาท าการจดัล าดบัและวเิคราะห์โดยใช้หลกัการการจดัล าดบัความส าคญั

ของปัญหาเพื่อจะทราบไดว้่าปัญหาไหนควรน ามาแก้ไขก่อน เมื่อได้ปัญหาที่ต้องน ามาแก้ไขไป

หาขอ้มลูเพิม่เตมิหลงัจากนัน้จงึน าขอ้มูลทีม่อียู่มากได้น ามาท าการวเิคราะห์เพื่อจะจ ากดักรอบ

ของการท างานใหง้า่ยขึน้และสะดวกต่อการน าไปใชใ้นหลงัต่อไป ดงัรปูที ่3.3  

 

 

 

 

 

ค าอธิบายกระบวนการ สญัลกัษณ์ 

1. การคาดการณ์ยอดขาย      

2. สัง่ซือ้สนิคา้      

3. รบัรายการสนิคา้      

4. ตดิต่อสัง่ซือ้      

5. รอการยนืยนั      

6. สัง่ซือ้สนิคา้      

7. ขนส่งสนิคา้มาเกบ็      

8. เกบ็สนิคา้      

9. ขนส่งแก่ลกูคา้      

10. ลกูคา้รบัสนิคา้      
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รปูท่ี 3.3    กระบวนการวเิคราะหห์รอืประมวลผลขอ้มลู 

 

 

จากนัน้น าขอ้มูลที่ได้จากการวเิคราะห์มาท าเป็นแบบส ารวจเพื่อใช้ในการส ารวจความต้องการ

สนิคา้ของลกูคา้ ดงัตารางที ่3 
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ตารางท่ี 3.2   แบบส ารวจความตอ้งการสนิคา้ของลกูคา้ 

หวัข้อ 
มากท่ีสดุ 

5 

มาก 

4 

ปานกลาง 

3 

น้อย 

2 

น้อยท่ีสดุ 

1 

1. ในระยะ3เดอืนทีผ่่านมา             

    ขายสนิคา้ไดเ้ป็นจ านวน  

    สม ่าเสมอทุกเดอืน 

     

2. สนิคา้ทีส่ ัง่มาเท่ากบัจ านวน   

    สนิคา้ทีข่ายออกไป  

     

3. หลงัจากขายสนิคา้มจี านวน 

    สนิคา้เหลอื 

     

4. สนิคา้ทีเ่หลอืเป็นสนิคา้แบบ 

    เดยีวกนัทุกเดอืน 

    (ประเภท,รุน่) 

     

5. สนิคา้ทีเ่หลอืสามารถน ามา 

   ขายไดอ้กีในเดอืนถดัไป 

     

6. โปรดระบุประเภทสนิคา้, 

   รุน่สนิคา้ ทีข่ายไดห้มด 

   ภายใน 1 เดอืน 

 

7. โปรดระบุประเภทสนิคา้, 

   รุน่สนิคา้ ทีไ่มส่ามารถขาย 

   ไดห้มดภายใน 1 เดอืน 

 

ขอ้เสนอแนะ ........................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

 

 

 



บทท่ี  4 
ผลการด าเนินงาน 

 
ผลการด าเนินงานกการศกึษาตามขัน้ตอนในการด าเนินงานที่กล่าวไว้ในบทที่ 3 โดยมี

หวัขอ้ ดงันี้  

1. สามารถลดปัญหาสนิคา้ลน้คลงั 

เมื่อด าเนินการศึกษาตามแผนงานที่ก าหนดไว้จะสามารถช่วยลดปัญหาที่สนิค้าที่มอียู่

มากในคลงัสนิคา้ใหม้จี านวนทีล่ดน้อยลงและสามารถควบคุมจ านวนสนิคา้ในคลงั 

2. ลดปัญหาการสญูเสยีค่าใชจ้่ายอย่างสญูเปล่า 

เมื่อด าเนินการตามแผนงานที่ก าหนดไว้จะช่วยลดค่าใช้จ่ายที่สูญเปล่าต่างๆใน

กระบวนการได้ รวมทัง้สามารถเปลีย่นค่าใช้จ่ายส่วนนัน้มาใชป้ระโยชน์ในการพฒันาระบบการ

ท างานในขัน้ตอนการท างานอื่นๆได ้

3. ป้องกนัการเกดิปัญหาซ ้าและปัญหาทีจ่ะเกดิตามมา 

เมือ่สามารถลดจ านวนสนิคา้ทีม่อียูใ่นคลงัสนิคา้ไดก้จ็ะสามารถวางแนวทางป้องกนัการเกดิ

ปัญหาสนิคา้ลน้คลงัซ ้าซอ้นได ้อกีทัง้สามารถป้องกนัปัญหาทีเ่กดิตามมาจากการเกดิปัญหา

สนิคา้ลน้คลงัสนิคา้ไดอ้กี 

โดยทีก่ล่าวมานี้ถอืเป็นผลการศกึษาตามขัน้ตอนในการด าเนินงานที่จะไดร้บัตามทีไ่ด้

ด าเนินงานตามแผนการด าเนินงานทีไ่ดก้ าหนดไวเ้ป็นขัน้ตอนทีไ่ดก้ล่าวไวใ้นบทที่ 3  

 

4.1 ผลการวิเคราะห์การแก้ไขปัญหาสินค้าล้นคลงัสินค้า 

4.1.1 วธิกีารแกไ้ขปัญหาเมื่อสนิคา้ลน้คลงัสนิคา้ 

  4.1.1.1 น าสนิคา้มาจดัโปรโมชัน่ต่างๆ 

  4.1.1.2 ก าจดัสนิคา้ทีม่อียู่มากโดยการน าไปทิง้ 

 

4.2 ผลการวิเคราะห์การปรบัปรงุกระบวนการ 

 จากการวเิคราะหก์ารแกไ้ขปัญหาควรรบีด าเนินการปรบัปรงุเพื่อแกไ้ขปัญหาโดยด่วน

เนื่องจากวธิกีารแกไ้ขปัญหาทีเ่กดิขึน้นัน้เป็นการแกไ้ขปัญหาทีป่ลายเหตุและท าใหเ้กดิการ

สญูเสยีค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จ าเป็นในการแกไ้ขปัญหา  
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4.3 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 เมื่อมกีารด าเนินการปรบัปรุงวธิกีารการแก้ไขปัญหาโดยเมื่อน ามาเปรยีบเทยีบจะเห็น

ไดว้่าสามารถลดจ านวนเงนิทีไ่ม่จ าเป็นทีจ่ะต้องในค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จ าเป็นไปไดโ้ดยการน ากลยุทย์

ใน ก ารป รับ ป รุ ง แ ล ะพัฒ น าโด ย ใช้  5G, Fish Bone Diagram, PDCA, MONOZUKURI 

(KAIZEN) มาเป็นแนวทางในการปรบัปรุงและพฒันาให้ได้ประสทิธผิลที่ดขี ึน้ โดยได้เน้นที่การ

แก้ไขปัญหาทีส่าเหตุของปัญหาและท าใหพ้บว่าต้นเหน็ของปัญหาคอื การคาดการยอดขาย ซึ่ง

เป็นสาเหตุที่ส่งผลให้มีปัญหาตามมาอีกมากโดยใช้หลักการ Fish Bone Diagram แสดงถึง

สาเหตุของปัญหา ดงัแสดงในรปูที ่4.1  

 

 

 

 

 
 

 

รปูท่ี 4.1   Fish Bone Diagram 
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ในส่วนของการแก้ไขปัญหาได้น าหลักการ PDCA มาใช้ในการแก้ไขปัญหา พัฒนาและ

ก าหนดใหเ้ป็นหลกัการเป็นมาตรฐานในการท างานครัง้ต่อไป ดงัแสดงในรปูที่ 4.2 PDCA 

 

 
 

รปูท่ี 4.2   PDCA 

 

หลังจากที่ได้มีการน าหลักการ PDCA มาใช้ในการแก้ไขปัญหา พัฒนาและก าหนดให้เป็น

หลกัการเป็นมาตรฐานในการท างานก็ได้มกีารสรา้งแบบส ารวจความต้องการของลูกค้าโดยจะ

สามารถเหน็ไดว้่าลกูคา้มคีวามตอ้งการสนิคา้ ดงัทีแ่สดงในตารางที ่4  แบบส ารวจความต้องการ

ของลกูคา้ทีไ่ดร้บั(ตวัอย่าง) และสามารถน ามาปรบัใชใ้นการปรบัปรุงระบบการสัง่ซือ้สนิคา้ ดงัที่

แสดงในตารางที ่5   แผนภาพการไหลระบบการสัง่สนิคา้หลงัการปรบัปรุง 
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ตารางท่ี 4.1   แบบส ารวจความตอ้งการของลกูคา้ทีไ่ดร้บั(ตวัอยา่ง) 

หวัข้อ 
มากท่ีสดุ 

5 

มาก 

4 

ปานกลาง 

3 

น้อย 

2 

น้อยท่ีสดุ 

1 

1. ในระยะ3เดอืนทีผ่่านมา             

    ขายสนิคา้ไดเ้ป็นจ านวน  

    สม ่าเสมอทุกเดอืน 

 

  

    

2. สนิคา้ทีส่ ัง่มาเท่ากบัจ านวน   

    สนิคา้ทีข่ายออกไป  

 
  

   

3. หลงัจากขายสนิคา้มจี านวน 

    สนิคา้เหลอื 

 
  

   

4. สนิคา้ทีเ่หลอืเป็นสนิคา้แบบ 

    เดยีวกนัทุกเดอืน 

    (ประเภท,รุน่) 

  

 

 

  

  

5. สนิคา้ทีเ่หลอืสามารถน ามา 

   ขายไดอ้กีในเดอืนถดัไป 

   
  

 

6. โปรดระบุประเภทสนิคา้, 

   รุน่สนิคา้ ทีข่ายไดห้มด 

   ภายใน 1 เดอืน 

ไมม่ ี

7. โปรดระบุประเภทสนิคา้, 

   รุน่สนิคา้ ทีไ่มส่ามารถขาย 

   ไดห้มดภายใน 1 เดอืน 

ใบปัดน ้าฝน 

ขอ้เสนอแนะ ........................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 
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ตารางท่ี 4.2   แผนภาพการไหลระบบการสัง่สนิคา้หลงัการปรบัปรงุ 

 

นอกจากนี้ยงัน าปัญหาทีเ่กดิขึน้มาด าเนินการแก้ไขและปรบัปรงุในส่วนของค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่ าเป็น

ในปัญหาทีเ่กดิขึน้ครัง้นี้ไดโ้ดยใหห้ลกัการของ MONOZUKURI ในเรือ่งของการท า KAIZEN คอื 

การพฒันาการท างานอย่างต่อเนื่องเพื่อได้ผลลพัธ์ที่ดทีี่สุด โดยในส่วนนี้จะแสดงเป็นภาพการ

ค านวณก่อนและหลงั ดงัการค านวณนี้ 

 ค่าขนส่งจากต่างประเทศ  =  100,000  / 1 ครัง้  

 ค่าเกบ็สนิคา้  =  120  / 1 ชิน้ 

 ค่าขนส่งสนิคา้  =  150 / 1 ชิน้ 

 ราคาสนิคา้ ต่อ ชิน้ 7,570,696.36 / 94,350  =  80.24  บาท 

 

ค าอธิบายกระบวนการ สญัลกัษณ์ 

1. การคาดการณ์ยอดขาย      

2. สัง่ซือ้สนิคา้      

3. รบัรายการสนิคา้      

4. ตดิต่อสัง่ซือ้      

5. รอการยนืยนั      

6. สัง่ซือ้สนิคา้      

7. ขนส่งสนิคา้มาเกบ็      

8. เกบ็สนิคา้      

9. ขนส่งแก่ลกูคา้      

10. ลกูคา้รบัสนิคา้      

11. สอบถามความตอ้งการสนิคา้ของลกูคา้      

         การปฏบิตักิาร           เคลือ่นที ่        การตรวจสอบ         ความล่าชา้        การจดัเกบ็  
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 *ถ้าต้องการสินค้า20,000 ช้ิน ทุกปี* 

ค่าใชจ้า่ยรวมมลูค่าสนิคา้ต่อชิน้ (ค่าขนส่ง,ค่าเกบ็สนิคา้,ค่าขนส่ง) 

80.24+5+120+150  =  355.24  / 1 ชิน้ 

ค่าใชจ้า่ยรวมมลูค่าสนิคา้ทัง้หมด    

20,000 * 355.24     =  7,104,800  บาท 

ค่าใชจ้า่ยรวม (ไมร่วมตน้ทุนสนิคา้)  

7,104,800 –1,604,800  =  5,500,000   บาท 

ค่าใชจ้า่ยต่อเดอืน   

5,500,000 /12  =  458,333.33  บาท 

ราคาขายต่อชิน้( เฉลีย่ ) 300  บาท 

มลูค่าสนิคา้ทัง้หมด  

20,000*300  =  6,000,000  บาท 

ขาดทุน                

300-355.24  =  - 55.24/ 1 ชิน้ 

จ านวนเงนิทีข่าดทุนทัง้หมด 

20,000*(-55.24) = -1,104,800 บาท 

ขาดทุนต่อเดอืน 

  - 1,104,800/12   = - 92,066.67  บาท (กรณขีายหมด) 

 

 **แต่สัง่สินค้าจริง30,000 ช้ิน ทุกปี** 

ค่าใชจ้า่ยรวมมลูค่าสนิคา้ต่อชิน้(ค่าขนส่ง,ค่าเกบ็สนิคา้,ค่าขนส่ง)    

81.24+2+120+150   =  353.24  / 1 ชิน้ 

ค่าใชจ้า่ยรวมมลูค่าสนิคา้ทัง้หมด    

30,000 * 353.24   =  10,657,200  บาท 

ค่าใชจ้า่ยรวม (ไมร่วมตน้ทุนสนิคา้) 

10,657,200  –2,407,200   =  8,250,000   บาท 

คา่ใชจ้า่ยต่อเดอืน   

8,250,000  /12  =  687,500  บาท 
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ราคาขายต่อชิน้( เฉลีย่ )  300 บาท 

มลูค่าสนิคา้ทัง้หมด  

30,000*300  =  9,000,000  บาท 

ขาดทุน 

300 – 355.24  =   - 55.24/ 1 ชิน้ 

จ านวนเงนิทีข่าดทุนทัง้หมด 

30,000*(-55.24) =  - 1,657,200 บาท 

ขาดทุนต่อเดอืน 

  - 1,657,200 /12  = - 138,100 บาท (กรณขีายหมด) 

 

**ดงันัน้เม่ือน ามาเปรียบเทียบหาส่วนต่าง** 

ค่าใชจ้า่ยรวมมลูค่าสนิคา้ทัง้หมด  

  7,104,800 - 10,657,200  =  - 3,552,400  บาท 

ค่าใชจ้า่ยรวม(ไมร่วมตน้ทุนสนิคา้) 

  5,500,000 - 8,250,000  =  - 2,750,000   บาท 

ขาดทุนต่อเดอืน 

 92,066.67 - 138,100 =  - 46,033.33 บาท 

 

ถ้าต้องการลดค่าใช่จ่ายที่ไม่จ าเป็นควรก าหนดการสัง่ซื้อขัน้ต ่ าให้อยู่ที่  20,000 ชิ้นทุกเดือน 

เนื่องจากเป็นยอดขัน้ต ่าในการสัง่ซือ้ จะช่วยลดปัญหาค่าใชจ้า่ยทีไ่มจ่ าเป็น 
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 **ดงันัน้เม่ือน ามาเปรียบเทียบหาส่วนต่าง** 

ค่าใชจ้า่ยรวมมลูค่าสนิคา้ต่อชิน้ 

  356.24 - 356.24  =  0 / 1 ชิน้ 

ค่าใชจ้า่ยรวมมลูค่าสนิคา้ทัง้หมด 

  7,124,800 - 7,124,800  =  0 บาท 

ค่าใชจ้า่ยรวม(ค่าขนส่ง,ค่าเกบ็สนิคา้,ค่าขนส่ง) 

  5,500,000 - 5,500,000  =  0 บาท 

ค่าใชจ้า่ยต่อปี 

  66,000,000 - 66,000,000  =  0 บาท 

เมือ่น าการค านวณเปรยีบเทยีบปรมิาณการสัง่ซือ้สนิคา้มาแสดงเป็นใหเ้หน็ถงึส่วนต่าง 

ดงัทีแ่สดงในรปูที4่.3 ตารางแสดงเปรยีบเทยีบปรมิาณการสัง่ซือ้ 

 

 
 

รปูท่ี4.3 แผนภาพแสดงเปรยีบเทยีบปรมิาณการสัง่ซือ้ 



46 

 

แต่ถ้าจะจะให้ดคีวรตรวจสอบว่ากรณีที่สนิค้าตวัไหนที่มแีนวโน้มขายไม่ได้ก็ให้ท าการ

แจง้เรื่องระงบัการสัง่ซื้อเพื่อป้องกนัปัญหาที่เกดิขึน้ซ ้าเพราะเป็นการแก้ไขปัญหาที่ดทีี่สุดและ

เป็นการแก้ไขปัญหาที่ต้นเหตุได้เช่นกนัโดยดูได้จากการส ารวจตลาดเพื่อใช้ในการคาดที่ใช้ใน

การสัง่ซือ้สนิคา้ ดงันัน้จดัใหม้กีารก าหนดสตอ็คเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) เป็นสตอ็คที่

ต้องส ารองไว้กันสินค้าขาดเมื่อสนิค้าถูกใช้และปรมิาณลดลงจนถึงจุดสัง่ซื้อ (Reorder point) 

เป็นจดุทีใ่ชเ้ตอืนส าหรบัการสัง่ซือ้รอบถดัไป 

ปรมิาณการสัง่ซือ้ทีป่ระหยดั :   EOQ    = SQR(2DO / UC) 
       
         D = ความตอ้งการสนิคา้ในเวลา 1 ปี     O  = ค่าใชจ้า่ยในการสัง่ซือ้ต่อครัง้ 
         U = ตน้ทุนของสนิคา้ต่อหน่วย            C  = ค่าใชจ้า่ยในการเกบ็รกัษาสนิคา้ 
        ต่อหน่วยต่อปี 

          EOQ  =  SQRT([2*20,000*100,000]/[80.24*270]) 

ปรมิาณการสัง่ซือ้ทีป่ระหยดั  =  430 ชิน้/ครัง้ 

จดุสัง่ซือ้ใหม่  R            =        d x L 
 

โดยที ่    d  =  อตัราความตอ้งการสนิคา้คงคลงั 
                                         L  =  เวลารอคอย(1สปัดาห)์ 
 

20,000 ชิน้/ปี = 20,000/52 = 385ชิน้/สปัดาห ์

จดุสัง่ซือ้ใหม ่R   =  385*1 

ควรสัง่ซือ้ใหมเ่มือ่สนิคา้เหลอืในคลงั  = 385 ชิน้ 

*52 = ในกรณทีีท่ างานทุกวนั 

สรปุ หากต้องการสัง่ซือ้ในปรมิาณทีป่ระหยดัจะตอ้งสัง่ซือ้ในปรมิาณการสัง่ซือ้ที่ 430 ชิน้/ครัง้** 

และควรสัง่ซือ้ใหมเ่มือ่สนิคา้เหลอืในคลงั 385 ชิน้  

**ในกรณทีีท่ างานทุกวนั 

 



บทท่ี  5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรปุ 

 จากการด าเนินงานที่ผ่านมาสรุปได้ว่าให้ท าการแก้ไขปัญหาตัง้แต่ต้นเหตุช่วยให้

สามารถแก้ไขปัญหาเบือ้งตอ้นไดแ้ต่ในการท างานกเ็กดิปัญหาอยูม่ากในกระบวนการต่างๆไมว่่า

จะเป็นในกระบวนการของการค้นหาหรอืสอบถามขอ้มลูของปัญหา การสอบถามวธิกีารท างาน

ในขัน้ตอนต่างๆที่ยงัไม่ได้รบัความร่วมมอืเท่าทีค่วร และในส่วนของขัน้ตอนของการท างานนัน้

เกดิความล่าชา้เนื่องจากต้องดูแลงานที่ได้รบัมอบหมายอื่นๆทีม่คีวามส าคญัมากพอๆกนัท าให้

จะต้องแบ่งเวลาในการท างานส่วนนี้ไปดูแลงานอื่นๆเช่นกันตัวอย่างเช่น งาน Packaging 

Standard, Create Order เป็นต้น ท าให้งานที่วางแผนการด าเนินงานไว้ไม่สามารถท าได้ตาม

แผนการด าเนินงานที่ก าหนดไว้ ส่วนผลที่ออกมานัน้เป็นเพยีงผลทีไ่ดส้มมุตไิวเ้ท่านัน้เนื่องจาก

การที่ไม่ได้รบัขอ้มลูที่แท้จรงิและครบถ้วนในบางส่วนแต่ก็สามารถน าผลที่ได้มาใช่ต่อยอดหรอื

พฒันา ปรบัปรุงการท างานในกระบวนการที่ได้ท าการศึกษาให้ดขีึน้กว่าเดมิได้ในอนาคตเพื่อ

การท างานที่เป็นมาตรฐานสามารถตรวจสอบได้และส่งผลให้ประสิทธภิาพในการท างานใน

ขัน้ตอนดงักล่าวเพิม่ขึน้อย่างต่อเนื่องช่วยลดขัน้ตอนในการท างานได้ แต่ถงึอย่างไรก็ตามการ

ท าการศึกษาในครัง้นี้คงเป็นการท าได้แค่การตัง้สมมุติฐานการวางแผนการท างานในอนาคต

เท่านัน้เนื่องจากทางบรษิัทยงไม่มแีนวโน้มในการคดิที่จะเปลี่ยนแปลงการท างานแบบเดมิๆ

เพราะคดิอยู่ในทศันคตเิดมิๆที่ว่าไม่ต้องท าอะไรก็สามารถขายสนิค้าออกได้โดยไม่ได้ค านึงถึง

ค่าใช้จ่ายทัง้หมดที่ต้องเสียไปกบัการสัง่ซื้อสนิค้าที่ขาดการพยากรณ์สนิค้า แต่ในที่สุดส าหรบั

การท าการศกึษาปัญหานี้กส็ามารถด าเนินการตามแผนงานไดจ้นจบถงึแมเ้วลาทีใ่ชจ้ะล่าชา้และ

ไมต่รงตามทีว่างแผนไวอ้ยา่งสมบรูณ์ 
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5.2 อภิปรายผล 

จากผลการด าเนินงานสรปุไดว้่าใหท้ าการแกไ้ขปัญหาตัง้แต่ตน้เหตุคอืการจดัการส ารวจ

ตลาดและความตอ้งการของลกูคา้เพื่อน ามาใชใ้นการก าหนดการพยากรณ์การสัง่ซือ้สนิคา้อกีทัง้

ยงัช่วยใหก้ารท างานง่ายมากขึน้และถงึแมม้กีารด าเนินการตามทีไ่ดก้ าหนดไวแ้ลว้กย็งัจะมี

ยอดเงนิทัง้ปีทีต่ดิลบอยูเ่พราะราคาขายต ่ากว่าราคาต้นทุนจรงิ แต่จะไมต่อ้งเสยีค่าใชจ้า่ยทีไ่ม่

จ าเป็นถา้อยากไดก้ าไร ควรปรบัราคาขาย ตามความเหมาะสมและถ้าสนิคา้ตวัไหนทีม่แีนวโน้ม

ขายไมไ่ดใ้หท้ าการระงบัการสัง่ซือ้ 

5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

5.3.1. ควรตรวจสอบว่าสนิค้าตวัไหนที่มแีนวโน้มขายไม่ได้ให้ส่งเรื่องเพื่อท าการระงบั

การสัง่ซือ้ 

5.3.2. ควรจดัใหม้รีะบบในการท างานทุกขัน้ตอน 

5.3.3. ควรแบ่งหน้าที่ผู้รบัผดิชอบให้แต่ละส่วนให้ชดัเจน และควรสรา้งทศันคตทิี่ดต่ีอ

การท างานในทุกส่วนของกระบานการท างาน 

5.3.4. ควรจดัให้มกีารส ารวจความต้องการของตลาดและการพยากรณ์เพื่อง่ายต่อการ

วางแผนการสัง่ซือ้สนิคา้ 

5.3.5. ควรจดัใหม้กีารแกไ้ขปัญหาทีเ่กดิขึน้อย่างสรา้งสรรคแ์ละเกดิประโยชน์ 

5.3.6. ควรมกีารพดูคุยหรอืประชุมก่อนการสัง่ซือ้สนิคา้แต่ละครัง้ 

5.3.7. ควรมกีารตรวจสอบสนิคา้ทีม่อียูเ่ป็นประจ า 

5.3.8. ควรจดัล าดบัการหยบิ วาง สนิคา้เพื่อลดปัญหาสนิคา้คา้งหรอืสนิคา้หมดอายุ 

5.3.9. ควรจดัล าดบัการวางสนิค้าให้อยู่ในประเภทเดยีวกนัเพื่อการสะดวกต่อการหยบิ

เพื่อจดัส่งสนิคา้และสะดวกต่อการตรวจสอบจ านวนสนิคา้ 

5.3.10. ควรจดัให้มกีารตรวจสอบในเรื่องของกล่องสนิค้าหรอืแพก็แกจที่จะต้องท ามารี
แพก็แกจก่อนจดัส่งใหล้กูคา้อยูเ่ป็นประจ า 
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4.รศ.ดร. อุทยั บุญประเสรฐิ , Monozukuri ระบบออนไลน์. สบืคน้เมือ่ 14 มกราคม 2558  
   จาก http://eng.tni.ac.th/upload/files/pdf/Monozukuri_Dr Uthai_oct 53.pdf 
5. สอาด  มุง่สนิ , Fish Bone Diagram ระบบออนไลน์. สบืคน้เมื่อ 14 มกราคม 2558  
   จาก www.bcnsp.ac.th/2011/admin/att/25-07-2013fish.doc  
6. Logistics Corner , Safety Stock ระบบออนไลน์. สบืคน้เมื่อ 15 มกราคม 2558 , จาก  
 http://techno.kpru.ac.th/logistics/index.php/e-learning/13-e-learning/23-11?showall=&start=4 

7. ศราวุฒ ิชยัวงษ์ , Flow Chart ระบบออนไลน์. สบืคน้เมื่อ 15 มกราคม 2558 , 
   จาก http://goo.gl/hBfuDR  
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ประวติัโดยย่อสถานประกอบการ 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 

 1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ : บรษิทั Robert Bosch Limited. 

 1.1.2 ทีต่ัง้สถานประกอบการ : ตัง้อยูท่ีช่ ัน้ 11 อาคาร ลเิบอรต์ีส้แควร ์เลขที ่ 287 ถนนสลีม     
ต าบลบางรกั อ าเภอบางรกั จงัหวดักรงุเทพมหานคร รหสัไปรษณยี ์ 10500 

 

รปูก.1   ทีต่ัง้สถานประกอบการ 

1.1.3 ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั : บรษิทั Robert Bosch Limited  

        ก่อตัง้ในปี ค.ศ. 1886 โดยมลูนิธ ิโรเบริต์ บ๊อช มผีูก่้อตัง้คอื นายโรเบริต์ บอ็ช 

 

รปูก.2   ท่านผูก่้อตัง้ Mr.Robert Bosch (1861 – 1942) 
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1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 

 1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ   

 

รปูก.3   รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ 

1.2.2 ผลติภณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทั 

 

รปูก.4   ผลติภณัฑข์องบรษิทั 
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รปูก.5   ผลติภณัฑข์องบรษิทั (ต่อ) 

 

รปูก.6   ศูนยบ์รกิารของบรษิทั 
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1.3 รปูแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 

1.3.1 รปูแบบการจดัองคก์ร 

 

รปูก.7   แสดงรปูแบบการจดัองคก์ร 

1.3.2 การบรหิารองคก์ร 

 

รปูก.8   แสดงแผนผงัองคก์ร 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

 ต าแหน่ง : Internal Ship student 
 ฝ่าย      : Marketing Support Sell & Customer  Logistics  Planner 
 แผนก   : Automotive Aftermarket 
 ส่วนงาน : Automotive Aftermarket & OES 

 หน้าที ่  : Ensure stock available for fillfullment, follow up shipment and Co-ordinate  
with PM for verify demand planning, Marketing Support Sell, Customer           
Logistics  Planner and Support OES Team 

 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 
 ชื่อ            :  นายเศกระพ ี สงวนดกุีล 
 ต าแหน่ง     :   ผูจ้ดัการฝ่ายการตลาด แผนกอะไหล่รถยนต ์  
 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

 ตัง้แต่วนัที ่6 เดอืน ตุลาคม พ.ศ. 2557 ถงึ วนัที ่28 เดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558  
รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน 5เดอืน 
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ประวติัผูจ้ดัท ำ 

 
 

 

ช่ือ – นำมสกลุ   นางสาวเสาวรส     ประดบัแกว้  

วนั – เดือน – ปี เกิด  4  มกราคม  2535 

ท่ีอยู่ปัจจบุนั   75/156  หมูบ่า้นปรชีาร่มเกลา้ ซอย3/12 

    ถนนร่มเกลา้  แขวงแสนแสบ 

    เขตมนีบุร ี  กรงุเทพมหานคร  10510 

ประวติักำรศึกษำ 

 พ.ศ. 2554  บรหิารธุรกจิบณัฑติ 

    สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

    สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่ น 

 พ.ศ. 2548  แผนการศกึษา ภาษาองักฤษ – ภาษาญีปุ่่ น 

    โรงเรยีนเตรยีมอุดมศกึษาน้อมเกลา้ 

ทุนกำรศึกษำ 

พ.ศ. 2557  โครงการแลกเปลีย่นระยะสัน้ที ่มหาวทิยาลยัเซะซนึนัและ 

       สถาบนัเทคโนโลยโีอซากา้ ณ เมอืง โอซากา้ ประเทศญี่ปุ่ น 

  สนบัสนุนโดย คณะบรหิารธุรกจิ  
สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่ น 

ประวติักำรฝึกอบรม/สมัมนา 

 พ.ศ. 2557  ISO 9001 : 2008 Internal Audit Certificate 
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