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บทสรุป 

 โครงงานสหกิจศึกษาเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลงัเพื่อลดการขาดวตัถุดิบในการผลิตของ

บริษัท S.A.J.I (ประเทศไทย) จ ากัด มีวตัถุประสงค์เพื่อลดการขาดวตัถุดิบในการผลิต โดย

ท าการศึกษาขอ้มูลจากพื้นท่ีในการปฏิบติังานจริง การเก็บขอ้มูลจากเอกสารยอ้นหลงัตั้งแต่เดือน

มกราคม - พฤศจิกายน ปี2560 และการสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้คงคลงั จากนั้นจึง

วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใช ้Why-Why Analysis และคน้หาแนวทางในการปรับปรุงการลดการ

ขาดวตัถุดิบในการผลิต  

  จากผลการศึกษา พบว่าแนวทางท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหาเร่ืองการขาดวตัถุดิบในการผลิต 

โดยการน ารายการสินค้าคงคลังในโปรแกรม Microsoft Excel ท่ีพ ัฒนาข้ึนใหม่มาใช้ในการ

ปฏิบติังาน จดัท าใบเบิกวตัถุดิบเพื่อให้พนกังานใช้เม่ือตอ้งการเบิกวตัถุดิบไปใช้ และจดัท าระบบ

การควบคุมดว้ยสายตา Visual Control ซ่ึงจากเดิมจ านวนการขาดวตัถุดิบในการผลิตของ Body และ 

ฝาหน้าเท่ากบั 36.4% หรือ 2 คร้ังต่อปี และ Pate Hanger เท่ากบั 54.5% หรือ 6 คร้ังต่อปี หลงัจาก

ปรับปรุงแลว้ ผลท่ีไดคื้อไม่มีการขาดวตัถุดิบ หรือ 0%   
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Summary 

 This project is Inventory management to reduce raw material shortage in production of 

S.A.J. I (Thailand)  Co. , Ltd.   aims to reduce raw material shortages.  By studying the data in the 

actual work, Data collection from January to November 2017 and interviews with practitioners. 

Then analyze the problems using Why - Why Analysis and find the ways to improve the reduction 

of raw material shortages. 

 From the results of the study.  The method used to solve the problem of raw material 

shortage in production.  By implementing an inventory list in newly developed Microsoft Excel 

program for use in the operation. Create a Raw Material Requisition for the staff to write the details 

of raw materials.  When needed, raw materials are used in production.  And create Visual Control. 

From before, the lack of raw material in production of Body of Gas Saver and Page Cover of Gas 

Saver is 36. 4%  or 2 times a year, and the Pate Hanger is 54. 5%  or 6 times a year.  After 

improvement, the result is no lack of raw materials of 0%  
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กติตกิรรมประกาศ 
  

โครงงานสหกิจศึกษาเล่มน้ีส าเร็จลุล่วงได ้ดว้ยความกรุณาจาก อาจารยพ์งศศ์กัด์ิ สายธญัญา 

อาจารยท่ี์ปรึกษาสหกิจศึกษา ท่ีกรุณาสละเวลาอนัมีค่าช่วยเหลือและใหค้  าแนะน า รวมถึง ขอ้คิดเห็น

ต่างๆ อนัเป็นประโยชน์ และช้ีแนะส่ิงส าคญัในงานวิจยัโดยตลอด และขอขอบคุณกรรมการสอบ 

อาจารยก์อ้งเกียรติ วีระอาชากุล ท่ีกรุณาให้ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงโครงงานสหกิจให้มีความ

ถูกตอ้ง และสมบูรณ์ ขา้พเจา้ขอขอบคุณผูบ้ริหารและพนกังานทุกท่านของ บริษทั S.A.J.I (ประเทศ

ไทย) จ ากดั รวมถึง หัวหน้าฝ่ายการผลิต นายอดุลย ์วงชารี และนายตน้ตระการ ทองมูล ท่ีไดใ้ห้

ขอ้มูลในการศึกษา และอนุญาตใหเ้ขา้ไปศึกษาและเก็บขอ้มูลในองคก์ร ใหค้  าแนะน า และช่วยเหลือ

ในการใหข้อ้มูลท่ีจ าเป็นในโครงงานศึกษาสหกิจคร้ังน้ี 

 ขอขอบพระคุณบิดา มารดา เป็นอยา่งดีท่ีใหก้ารสนบัสนุนใหไ้ดมี้โอกาสในการศึกษา และ

คอยให้ก าลงัใจ คอยสนบัสนุนในทุกเร่ืองอยา่งดีเสมอมา และขอขอบคุณผูท่ี้เก่ียวขอ้งในตวัขา้พเจา้

ทุกคน ท่ีมีส่วนช่วยเป็นแรงผลกัดนัให้สามารถด าเนินการจดัท าโครงงานสหกิจส าเร็จลุล่วง และ

ขอขอบคุณคณาจารยค์ณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น ท่ีให้ความรู้ตลอดระยะเวลา

ในการศึกษา 
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บทที ่1 

บทน า 
 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 

บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

 

 

 

ภาพที ่1.1 ตราสัญลกัษณ์ของบริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ 

เลขท่ี 95 ซอยพฒันาชนบท 3 แยก 21 แขวงคลองสองตน้นุ่น เขตลาดกระบงั จงัหวดั

กรุงเทพมหานคร 10520. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.2 แผนท่ีสถานท่ีปฏิบติังานบริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

ลักษณะธุรกิจเป็นโรงงานผลิตและจัดจ าหน่าย Gas Saver Auto Brazing ช้ินส่วนพาร์ท

ส ารอง เพื่อการส่งออกในเขตประเทศเพื่อนบ้าน และขายในประเทศโดยได้รับการติดต่อและ

สนบัสนุนผา่นทาง S.A. Japan ภายใตเ้ครือข่ายของ Suzuki Seiko และยงัเป็นตวัแทนน าเขา้และจดั

จ าหน่ายอุปกรณ์ Blazing Tip (หัวทิปเช่ือมแก๊ส) จากประเทศญ่ีปุ่น ตวัแทนจ าหน่ายของ Nihon 

Mesh Kogyo ผูจ้ดัจ  าหน่ายตาข่ายสายพานรูปแบบต่างๆ สามารถประยกุตใ์ชง้านไดห้ลากหลาย และ

เป็นตวัแทนน าเขา้และจ าหน่ายของ Elstein จ  าหน่าย Ceramic Infrared Heaters น าเขา้จากประเทศ

เยอรมนั และเคร่ือง CEIA Induction System จากประเทศอิตาลี 

1. ผลิตภณัฑ ์Gas Saver Auto Brazing  คือเคร่ืองควบคุมจุดแก๊ส ผา่นทางระบบอิเล็กทรอนิกส์ 

และงานเ ช่ือมทุกประเภท ซ่ึงสะดวกในการลดต้นทุน โดยประหยัดแก๊สให้แก่

ผูป้ระกอบการแทนท่ีจะเปิดทิ้งตลอดเวลา และเพิ่มสามารถในการผลิตงานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ 

2. ผลิตภณัฑ์ Elstein : Infrared Radiators Products  ให้ความร้อนโดยหลกัการแผ่คล่ืนความ

ร้อน (Radiation) คือการเปล่ียนพลงังานไฟฟ้าให้เป็นพลงังานความร้อนมีค่าความยาวคล่ืน

อยูใ่นช่วงอินฟราเรด (IR) ซ่ึงจะยาวกวา่คล่ืนแสง คล่ืนอินฟราเรดจะท าให้โมเลกุลของวตัถุ

เกิดการสั่นตวัเพื่มข้ึนมีผลท าให้เกิดพลงังานความร้อนข้ึนท่ีตวัวตัถุซ่ึงความยาวคล่ืนของ 

Elstein IR อยู่ในช่วง 2 - 10 µm ความยาวของคล่ืนในช่วงน้ีจะท าให้ช้ินงานดูดซับความ

ร้อนจากอินฟราเรดฮีตเตอร์ไดดี้ท่ีสุด Elstein Infrared Heater จะมีขดลวดความร้อนฝังอยู่

ในเน้ือเซรามิก โดยความร้อนท่ีเกิดจากขดลวดน้ีจะถูกถ่ายเทผา่นเน้ือเซรามิก และแผค่ล่ืน

ความร้อนไปยงัวตัถุท่ีตอ้งการ  

3. ผลิตภัณฑ์ Mesh Belt อธิบายด้วยหลักแห่งเหตุและผลในเชิงอุตสาหกรรมสูงข้ึนด้วย

สายการผลิตอาหาร, ส่วนประกอบความแม่นย  า, เคร่ืองจกัรโลหะ, อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์

และอ่ืนๆ ถูกเคล่ือนยา้ยโดยสายพานล าเลียงในสายการผลิตในโรงงานท่ีหลากหลาย

แมก้ระทัง่ในปัจจุบนัและเป็นสายพานตาข่ายท่ีมีบทบาทอยา่งมากในการท าใหส้ายการผลิต

นั้นนุ่มนวลข้ึน บริษัทของเราใช้เวลาหลายปีเก่ียวกับการออกแบบและการผลิตของ

สายพาน เพื่อตอบสนองการใช้งานทุกประเภทและมุ่งเป้าหมายไปท่ี เคร่ืองอบแห้ง, 
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อุตสาหกรรมเตาอบรักษาความร้อน สายพานตาข่ายของเราพฒันามาจากประสบการณ์

มากมายท่ีจะตอบสนองต่อวสัดุ, งานก่อสร้างในทุกดา้นของสายการผลิต 

4. ผลิตภัณฑ์ Mesh Demister การพัฒนาอุตสาหกรรมตามความพยายามในการสร้าง

ผลิตภณัฑท่ี์ดีและมีประสิทธิภาพมากข้ึนไดเ้สนอเทคโนโลยใีนดา้นการก าจดัหมอก มลพิษ

ในบรรยากาศ การกดักร่อนของเคร่ืองจกัร การสูญเสียเน้ือวตัถุดิบ ฯลฯ ซ่ึงเป็นปัญหาของ

อุตสาหกรรมในโลกทุกส่ิงตั้ งแต่ วตัถุขนาดใหญ่จนถึงอนุภาคในระดับ submicron 

จ าเป็นตอ้งใชเ้ทคโนโลยีท่ีเหมาะสมเพื่อแยกแต่ละส่วน  แยกหมอกโดยไม่ลม้เหลว บริษทั

ของเราไดมุ้่งมัน่อยา่งต่อเน่ืองในการพฒันาเทคโนโลยน้ีี และปรับปรุงคุณภาพขณะน้ีไดรั้บ

ความไวว้างใจในฐานะผูเ้ช่ียวชาญด้านการผลิตฟิลด์ Mesh Demister จากหลากหลาย

อุตสาหกรรมเช่น การกลัน่น ้ ามนั, ปิโตรเคมี, เคมีแก๊ส, วิศวกรรมอาหาร และอุตสาหกรรม

อิเล็กทรอนิกส์ 

5. ผลิตภัณฑ์ CEIA Induction System (Italy) เป็นตัวแทนจ าหน่ายอุปกรณ์เก่ียวกับระบบ 

CEIA ทั้ งหมด เ ช่น  Induction Generators, Heating Heads, Control Units, Temperature 

Sensors, Monitoring Software และ Accessories ต่างๆ โดยยงัจ าหน่ายสินค้าประเภทอ่ืน

ดว้ยคือ เคร่ือง Ultrasonic Cleaning, เคร่ือง Metal Detector เป็นตน้ 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

1.3.1 ความเป็นมาของบริษัท 

บริษทั S.A JAPAN จดทะเบียนก่อตั้งเม่ือปี ค.ศ. 1999 ผูก่้อตั้ งคือ Mr. Seiji Omoto โดย

เร่ิมตน้จากการแนะน าเคร่ืองท าความร้อน (Heater) และเคร่ืองจกัรดา้นอุตสาหกรรมต่างๆ พร้อม

เคร่ืองมืออุปกรณ์ดา้นอุตสาหกรรม และช้ินส่วนขายส่งออก 

ต่อมาในปี ค.ศ. 2000 เร่ิมมีตัวแทนจ าหน่ายของ Suzuki Gas System และ Nihon Mesh 

Kogyo Mesh belt, Demister ในประเทศไทย ผูรั้บผดิชอบคือ คุณภาสกร มีสุวรรณ 

ปี ค.ศ. 2001 ไดต้วัแทนจ าหน่ายของ Elstein-Werk (Germany), Infrared, Heater System ใน

ประเทศญ่ีปุ่นและประเทศไทย 
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ปี ค.ศ. 2002 S.A. JAPAN INCORPORATED (USA) ก่อตั้งข้ึนในประเทศสหรัฐอเมริกา

และเร่ิมท าการวจิยัทางการตลาด เพื่อขยายการตลาดแถบตะวนัตก 

ปี ค.ศ. 2003 ไดต้วัแทนจ าหน่ายของ CEIA (อิตาลี), เคร่ืองก าเนิดไฟฟ้าความถ่ีสูง เคร่ือง

หลอม, เคร่ืองท าความสะอาด Ultra-Sonic ในประเทศญ่ีปุ่น และแนะน าระบบ Water piping, 

Hydro-Master เขา้สู่การตลาด 

ปี ค.ศ. 2005 S.A. JAPAN INCORPORATED จัดโครงสร้างใหม่ ก่อตั้ งบริษัทใหม่คือ 

บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั จดัตั้งข้ึนในประเทศไทยเพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ และ

เร่ิมท าการผลิตระบบแก๊สและระบบท าความร้อนเหน่ียวน าในประเทศไทย 

ปี ค.ศ. 2006 สินคา้ตวัใหม่ Suzuki Gas Saver SE-II เร่ิมผลิตและจ าหน่ายในประเทศไทย 

ปี ค.ศ. 2013 ยา้ย Office ไปท่ีซอยรามค าแหง 150 

ปี ค.ศ. 2016 S.A.J.I (Thailand) ท าการเปิดโรงงานใหม่ท่ีเขตลาดกระบงั พร้อมท าการเร่ิม

โปรเจคสินค้าใหม่  Gas & IH Auto-Brazing System, Gas Saver Model range, H-L Series, Flow 

meter เป็นตน้ พร้อมเปิดการตลาดแบบ OEM 

1.3.2 วสัิยทัศน์และพนัธกจิ 

 

ภาพที ่1.3 วสิัยทศัน์และเป้าหมายของผูบ้ริหารและผูจ้ดัการ 
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1.3.3 โครงสร้างขององค์กร 

 

ภาพที ่1.4 ภาพโครงสร้างขององคก์ร 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่งนกัศึกษาฝึกงานในแผนกการผลิต (Production) หนา้ท่ีท่ีไดรั้บ คือ 1. วางแผนการ

ควบคุมวสัดุใน Stock สินคา้ 2. เช็ควสัดุใน Stock สินคา้ 3. ผูช่้วยในการผลิต GAS SAVER 4. แพค

สินคา้ 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

นายอดุลย ์วงชารี  ต  าแหน่ง Technical 

นายตน้ตระการ ทองมูล ต าแหน่ง Production and design 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 - วนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2561 โดย

ปฏิบติังานในวนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์ ตั้งแต่เวลา 08.30 - 17.30 น. เป็นระยะเวลาในการปฏิบติังาน

ทั้งหมด 4 เดือน 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

ปัจจุบนับริษทัไดด้ าเนินธุรกิจผลิตและจดัจ าหน่าย Gas Saver Auto Brazing ซ่ึงการผลิตนั้นจะ

เป็นแบบ Make to Order กล่าวคือ ลูกคา้จะท าการสั่งซ้ือผา่นพนกังานฝ่ายขาย และท าการออกใบสั่ง

ซ้ือ หลงัจากนั้นพนกังานฝ่ายผลิตก็จะท าการผลิตตามจ านวนใบสั่งซ้ือและท าการจดัส่งไปยงัลูกคา้ 

ส าหรับสินคา้ชนิดน้ีมีช้ินส่วนในการประกอบเป็นจ านวนมาก อาทิ Solenoid, บอร์ด GAS SEVER, 

Hanger, Sec Switch, Toggle Switch, Ignitor และทองเหลือง เป็นตน้ ท าให้ผูผ้ลิตตอ้งศึกษากลยุทธ์

ต่างๆ เพื่อน ามาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการและวิธีการด าเนินธุรกิจของตนเอง ส าหรับรองรับ

สภาวะท่ีเปล่ียนแปลงไป นอกจากน้ีการปรับปรุงระบบในกระบวนการผลิตยงัสามารถท าให้

กระบวนผลิตด าเนินงานได้อย่างต่อเน่ือง หากมีการจดัการระบบสินคา้คงคลงัอย่างไม่ถูกตอ้งจะ

ส่งผลกระทบต่อการผลิต ท าใหข้อ้มูลรายการสินคา้คงคลงักบัจ านวนวตัถุดิบจริงไม่เท่ากนั 

 

 

ภาพที ่1.5 ภาพแสดงสินคา้ Gas Saver Auto Brazing 
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ในปัจจุบนัพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้คงคลงัมีจ านวน 2 คน คือพนกังาน A และพนกังาน 

B โดย พนกังาน A เบิกวตัถุดิบไปใชแ้ต่ลืมบนัทึกขอ้มูลการเบิกวตัถุดิบลงในระบบ ซ่ึงเป็นเหตุท า

ให้จ  านวนวตัถุดิบท่ีมีอยู่จริงกบัจ านวนวตัถุดิบในระบบไม่ตรงกนั โดยรายการสินคา้คงคลงัใน

ระบบจะบนัทึกไวอ้ยู่ในคอมพิวเตอร์ของพนักงาน 2 คน คือ พนักงาน A และพนักงาน B ซ่ึง

พนกังาน A จะเป็นคนเบิกวตัถุดิบและตดัสต็อกดว้ยตนเอง ในทุกๆ ปลายสัปดาห์หรือปลายเดือน

พนกังาน B จะมาน ารายการวตัถุดิบท่ีพนกังาน A บนัทึกไวม้าเช็คขอ้มูลวา่มีปริมาณวตัถุดิบคงเหลือ

มากน้อยเพียงใด เพื่อท าการสั่งซ้ือเพิ่มเติม เม่ือพนกังาน A ลืมบนัทึกขอ้มูลลงในระบบ ท าให้เกิด

ปัญหา พนักงาน B ไม่ทราบจ านวนของวตัถุดิบจริงท่ีอยู่ในคลงั เม่ือวตัถุดิบหมดสต็อก และใน

ระบบยงัมีวตัถุดิบคงเหลือ ท าให้พนกังาน B ไม่ท าการสั่งวตัถุดิบ จึงเกิดปัญหาการขาดวตัถุดิบใน

การผลิต ส่งผลท าให้พนกังานผลิตช้ินงานไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ นอกจากน้ีไม่มีการ

ปรับปรุงระบบของรายการสินคา้คงคลงัท าใหเ้กิดความลา้สมยั เน่ืองจากขอ้มูลรายการสินคงคลงัใน

ระบบมีจ านวนมากเกินไป บางรายการไม่จ าเป็นต่อการสต็อกวตัถุดิบ เพราะเป็นวตัถุดิบท่ียากต่อ

การนบัจ านวน เช่น บูช๊รองสาย AC, น็อต, ไส้รองปร้ินบอร์ด เป็นตน้ และบางรายการเป็นวตัถุดิบท่ี

ไม่น ามาใชใ้นการประกอบช้ินงานแลว้หรือวตัถุดิบหมดสตอ๊กแลว้ 

ภาพที ่1.6 รายการสินคา้คงคลงัก่อนปรับปรุง 
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมาย 

1. เพื่อลดการขาดวตัถุดิบในการผลิต 

2. เพื่อปรับปรุงระบบใหส้อดคลอ้งกบัเทคโนโลยท่ีีเปล่ียนแปลงไป 

 

1.9 ขอบเขตการศึกษา 

ในการศึกษาคร้ังน้ีมีขอบเขตเฉพาะในการผลิต GAS SAVER เท่านั้น 

 

1.10 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 

1. วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตไม่ขาดสตอ็ก 

2. รายการสินคา้คงคลงัในระบบมีการใช้งานได้ง่ายข้ึน สามารถรู้จ านวนวตัถุดิบได้อย่าง

ชดัเจน และโปรแกรมแจง้เตือนทุกคร้ังเม่ือวตัถุดิบถึงจุดสั่งซ้ือใหม่ 

3. พนกังานสามารถเห็นวตัถุดิบไดง่้ายยิง่ข้ึน เม่ือวตัถุดิบใกลห้มดสตอ็ก 

 

1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 

สินค้าคงคลัง หรือ วัสดุคงคลัง  (Inventory) หมายถึง สินค้าและวสัดุท่ีเก็บไว้อยู่ใน

กระบวนการผลิต ทั้งก่อนผลิต ระหว่างผลิต และผลิตส าเร็จรอจ าหน่าย สินคา้คงคลงัถือว่าเป็น

สินทรัพยข์ององคก์รธุรกิจ และเพื่อไม่ใหก้ารด าเนินธุรกิจขาดตอน จึงจ าเป็นตอ้งมีการจดัการสินคา้

คงคลงั 

แผนภูมิ ก้างปลาหรือแผนผังอิ ชิกาว่า  แผนผัง เหตุและผลเป็นแผนผัง ท่ีแสดงถึง

ความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหา  

Visual Control หรือการควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นวิธีควบคุมบริหารเพื่อใช้เป็น

แนวทางปฏิบติังานและควบคุมให้การท างานเป็นไปอย่างถูกต้องโดยแสดงมาตรฐานเทียบกับ

สถานะจริง ท าใหส้ามารถระบุความบกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

 สินคา้คงคลงั หรือสินคา้คงเหลือ (Inventory) จดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวียนรายการหน่ึง มีไว้

เพื่อท าการผลิตหรือการขาย เป็นทรัพยสิ์นท่ีมีมูลค่าสูงท่ีสุดในกลุ่มของทรัพยสิ์นหมุนเวียน ดงันั้น

การควบคุมสินคา้คงคลงัจึงเป็นส่ิงท่ีควรให้ความส าคญั เน่ืองจากหากมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป

อาจจะเป็นปัญหากบัธุรกิจได ้ทั้งในเร่ืองตน้ทุนการจดัเก็บ สินคา้เส่ือมสภาพ ฯลฯ นอกจากน้ียงั

สูญเสียโอกาสในการน าเงินท่ีจมอยู่กบัสินคา้คงคลงัน้ีไปใช้ประโยชน์ในด้านอ่ืนๆ แต่ถ้าหากมี

สินคา้คงคลงัไม่เพียงพอกบัความตอ้งการก็อาจจะท าให้เกิดสินคา้ขาดแคลน ไม่เพียงพอต่อความ

ตอ้งการของลูกคา้ ในบางกรณีอาจท าให้ธุรกิจหยุดชะงกัได ้ ดงันั้น การจดัการสินคา้คงคลงัท่ีดีย่อม

ส่งผลดีทั้งในดา้นการเพิ่มก าไรและลดค่าใชจ่้ายใหก้บัธุรกิจได ้ 

 

2.1 สินค้าคงคลงั 

 สินคา้คงคลงั หมายถึง วสัดุหรือสินคา้ต่างๆ ท่ีเก็บไวเ้พื่อใชป้ระโยชน์ในการด าเนินงานทั้ง

ดา้นการผลิต การขาย หรือด าเนินงานอ่ืนๆ  

2.1.1 ประเภทของสินคา้คงคลงั สามารถแบ่งไดเ้ป็น 4 ประเภทใหญ่ๆ ไดแ้ก่ 

1. วตัถุดิบ (Raw Material) หมายถึง ส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีบริษทัท าการสั่งซ้ือมาใช้

ในการผลิต 

2. งานระหวา่งท า (Work-in-Process) หมายถึง ช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิตหรือ

รอคอยท่ีจะผลิตในกระบวนการถดัไป โดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกกระบวนการ 

3. วสัดุส้ินเปลือง (Supplies) หมายถึง วสัดุกิจการจดัหามาเพื่อใช้ในการด าเนินงาน

มากกวา่ท่ีจะใชเ้พื่อการผลิตสินคา้โดยตรง 

4. สินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods) หมายถึง สินคา้ท่ีมีส่วนประกอบและผลิตเสร็จ

ครบบริบูรณ์ตามลกัษณะและคุณสมบติัในสภาพพร้อมท่ีจะน าออกมาจ าหน่ายได ้(สมเดช โรจน์คุรี

เสถียร, 2557) 
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2.1.2 การบริหารสินคา้คงคลงั 

1. การเก็บทรัพยากรไวใ้ช้ปัจจุบนั หรือในอนาคต เพื่อให้การด าเนินการของกิจการ

ด าเนินไปอยา่งราบร่ืน ผา่นการวางแผนก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม 

2. การจดัการต่างๆ ท่ีเก่ียวกบัรายการสินคา้ในคลงั ตั้งแต่รวบรวมจดบนัทึกสินคา้เขา้-

ออก การควบคุมให้มีสินคา้คงเหลือในปริมาณท่ีเหมาะสม มีระเบียบ เพื่อให้สินคา้ท่ีมีอยู่ตรงตาม

ความตอ้งการของผูบ้ริโภคทั้งในดา้นแบบ สี ขนาด เป็นตน้ 

2.1.3 วตัถุประสงคข์องการบริหารสินคา้คงคลงั 

1. สามารถมีสินคา้คงคลงับริการลูกคา้ในปริมาณท่ีเพียงพอเหมาะสม และทนัต่อ

ความตอ้งการของลูกคา้ 

2. สามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คลงัให้ต ่าท่ีสุด เพื่อท าให้ตน้ทุนในการผลิต

สินคา้ต ่าลงไดด้ว้ย 

2.1.4 เหตุผลท่ีควรมีสินคา้คงคลงั 

1. เป็นการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ท่ีประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลา ทั้ง

ในฤดูกาลและนอกฤดูกาล โดยธุรกิจตอ้งเก็บไวใ้นคลงัสินคา้ 

2. เป็นการรักษาการผลิตให้มีอตัราคงท่ีสม ่าเสมอ เพื่อรักษาระดบัการวา่จา้งแรงงาน 

การเดินเคร่ืองจกัร การผลิต ใหส้ม ่าเสมอไดโ้ดยจะเก็บสินคา้ท่ีจ  าหน่ายไม่หมดในช่วงท่ีจ าหน่ายได้

ไม่ดีไวจ้  าหน่ายในช่วงเวลาท่ีผูบ้ริโภคมีความตอ้งการซ่ึงในเวลานั้นอาจจะผลิตไม่ทนัการจ าหน่าย 

3. ท าให้ธุรกิจได้ส่วนลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจดัซ้ือสินคา้จ านวน

มากต่อคร้ัง เพื่อเป็นการป้องกนัการเปล่ียนแปลงราคาและผลกระทบจากเงินเฟ้อ เม่ือสินคา้ใน

ทอ้งตลาดมีราคาเพิ่มสูงข้ึน 

4. ป้องกันสินค้าขาดมือ ด้วยสินค้าเผื่อขาดมือ เม่ือเวลารอคอยล่าช้า หรือบงัเอิญ

ไดรั้บค าสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนอยา่งกะทนัหนั 

5. ท าใหก้ระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเน่ืองอยา่งราบร่ืน ไม่มีการหยดุชะงกั

อนัเน่ืองมาจากของขาดมือ จนท าใหเ้กิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิต หรือผลิตไม่ทนัค าสั่งซ้ือ

ของลูกคา้ 
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2.1.5 เหตุผลท่ีไม่ควรมีสินคา้คงคลงั 

การมีสินคา้คงคลงัเก็บไวม้ากเกินยอ่มส่งผลเสียท าใหค้่าใชจ่้ายต่างๆ เพิ่มมากข้ึน ไดแ้ก่ 

1. ตน้ทุนในการถือครองของสินคา้คงคลงั ประกอบดว้ย ตน้ทุนเก่ียวกบัพื้นท่ีคลงั

จดัเก็บสินคา้ ส่ิงอ านวยความสะดวก และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นคลงัสินคา้ โดยพิจารณาวา่อยูใ่นส่วนของ

ตน้ทุนคงท่ี เพราะตน้ทุนเหล่าน้ีไม่ไดแ้ปรผนัตามระดบัของสินคา้คงคลงัในระยะสั้นๆ ส่วนตน้ทุน

แปรผนั ประกอบดว้ย ตน้ทุนเก่ียวกบัค่าประกนัภยัและเงินจม ซ่ึงเป็นตน้ทุนท่ีแทจ้ริงของการดูแล

สินคา้คงคลงั 

2. ตน้ทุนในการตอบสนองลูกคา้ งานระหวา่งผลิตยิง่มีมากยิง่ท าใหก้ารผลิตเกิดความ

ล่าชา้ ช่วงเวลาน าในการผลิตสูงข้ึน ท าใหส้ามารถปรับเปล่ียนการผลิตความตอ้งการของลูกคา้ลดลง 

3. ค่าใช้จ่ายในการประสานการผลิต สินค้าคงคลังขนาดใหญ่เป็นอุปสรรคต่อ

กระบวนการผลิต ท าใหต้อ้งใชค้นจ านวนมากข้ึน เขา้มาแกปั้ญหาความล่าชา้ในการผลิตท่ีเกิดสภาพ

ความคบัแคบท่ีหน้าหน่วยผลิตต่างๆ ในโรงงาน รวมทั้ง ตอ้งมีการประสานงานเพื่อปรับเปล่ียน

ตารางการผลิตบ่อยๆ 

4. ตน้ทุนท่ีท าให้ผลตอบแทนการลงทุนลดนอ้ยลง สินคา้คงคลงัถือวา่เป็นทรัพยสิ์น 

การถือครองของสินค้าคงคลังมากข้ึนท าให้บริษัทต้องใช้เงินลงทุนมากข้ึน ส่งผลให้อัตรา

ผลตอบแทนการลงทุนลดลง  และจะท าให้ตน้ทุนทางการเงินของบริษทัเพิ่มข้ึน โดยการเพิ่มของ

อตัราดอกเบ้ียเงินกูแ้ละท าใหร้าคาวสัดุท่ีจดัเก็บมีมูลค่าลดลง 

5. ตน้ทุนจากก าลงัการผลิตท่ีลดลง หากมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปวสัดุท่ีถูกสั่งผลิต

มาแลว้ถือครองไวเ้ป็นการผลิตก่อนท่ีจะมีความตอ้งการเกิดข้ึน ซ่ึงท าให้เกิดความสูญเสียดา้นก าลงั

การผลิต 

6. ตน้ทุนคุณภาพของการสั่งขนาดรุ่นใหญ่ การผลิตด้วยขนาดรุ่นท่ีใหญ่ส่งผลให้

ของคงคลงัมีขนาดใหญ่ข้ึนในบางคร้ังอาจมีบางส่ิงบางอยา่งผดิพลาด  

7. ตน้ทุนจากปัญหาดา้นการผลิต การมีของคงคลงัระหว่างผลิตเป็นจ านวนมากได้

ปิดบงัปัญหาการผลิตขั้นพื้นฐานไวห้ลายประการ เช่น ปัญหาคุณภาพผลิตภณัฑ์ไม่ดี และปัญหา

วสัดุขาดแคลน หากมีสินคา้คงคลงัสะสมไวเ้น่ืองจากการผลิตยงัคงท างานต่อไปได ้ท าให้ตน้ทุน

ผลิตภณัฑสู์งข้ึนจากปัญหาการผลิต (ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2547) 
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2.2 แผนผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram)  

แผนผงักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือในการท่ีจะวดัคุณภาพในการปฏิบติังานและกิจกรรมต่างๆ 

ภายในคลงัสินคา้เพื่อท าให้สามารถเห็นถึงสภาพปัญหาและสาเหตุของปัญหาในปัจจุบนัภายใน

คลงัสินคา้ของแต่ละส่วน เพื่อสามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

จุฑา เทียนไทย (2548) แผนผงัก้างปลาหรือเรียกเป็นทางการว่าแผนผงัสาเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับ

สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงั

สาเหตุและผลในช่ือของ “แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะ

คลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้งหรือหลายๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึง

ไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ.1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 

เม่ือไรถึงจะใชแ้ผนผงักา้งปลา 

1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 

2. เม่ือตอ้งการท าการศึกษาและท าความเขา้ใจหรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืนๆ 

เพราะวา่โดยส่วนใหญ่ พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้นแต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลา

แลว้จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 

3. เม่ือต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมองซ่ึงจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความ

สนใจในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

2.2.1 วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผล หรือแผนผงัก้างปลา 

1. ก าหนดประโยคหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 

2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 

3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 

6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
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2.2.2  โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 

 

ภาพที ่2.1 โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 

ท่ีมา: แผนผงักา้งปลากบัแผนภูมิความคิด โดย วนัรัตน์ จนัทกิจ 

 

ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 

1. ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 

2. ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 

- ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 

- สาเหตุหลกั 

- สาเหตุยอ่ย 

สาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและกา้ง

รองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 

การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 

 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็นปัจจยั

นั้นสามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล 
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 โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ

สาเหตุของปัญหาต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 

 M   Man   คน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 

 M   Machine  เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 

 M   Material  วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 

 M   Method  กระบวนการท างาน 

 E    Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
 

 

ภาพที ่2.2 ส่วนประกอบของแผนผงักา้งปลา 

ท่ีมา: แผนผงักา้งปลากบัแผนภูมิความคิด โดย วนัรัตน์ จนัทกิจ 

 

 การก าหนดก้างปลาไม่จ  า เป็นต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ได้อยู่ใน

กระบวนการผลิต ปัจจยัน าเขา้ (Input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้เป็น 4P 

ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill 

ก็ได้ นอกจากนั้นหากกลุ่มท่ีใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยู่แลว้ ก็สามารถท่ีจะ

ก าหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั  
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2.2.3 การก าหนดหัวข้อปัญหาทีก้่างปลา 

 การก าหนดหัวขอ้ปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซ่ึงหากเราก าหนด

ประโยคปัญหาน้ีไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการคน้หาสาเหตุ และจะใช้

เวลานานในการท าผงักา้งปลา 

 การก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชั่วโมงการท างานของคนท่ีไม่มี

ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ืน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควร

ก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 

 เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะได้ก้างปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือการถาม ท าไม ท าไม 

ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ (วนัรัตน์ จนัทกิจ, 2549) 

ข้อดี 

1. ไม่เสียเวลาแยกความคิดต่างๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิกา้งปลาจะช่วย

รวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

2. ท าให้ทราบสาเหตุหลกัๆ และสาเหตุย่อยๆ ของปัญหา ท าให้ทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ

ปัญหา ซ่ึงท าใหเ้ราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธีิ 

ข้อเสีย 

1. ความคิดไม่อิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวัก าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกในทีม

จะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 

2. ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดมความคิด 
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2.3 โปรแกรมตารางท าการ (Microsoft Excel) 

โปรแกรม Microsoft Excel เป็นโปรแกรมประเภทสเปรตชีต (Spreadsheet) ท่ีออกแบบมา

ส าหรับบนัทึก วเิคราะห์ แนวโนม้ของยอดขายจากขอ้มูลท่ีป้อนเขา้ไปในตาราง และน าแสดงขอ้มูล

เก่ียวกบัตวัเลข ตลอดจนพฒันาให้เป็นระบบงานท่ีมีขีดความสามารถสูง มีการวิเคราะห์ขอ้มูลและ

พฒันาระบบขอ้มูล ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  

2.3.1  วตัถุประสงค์ของโปรแกรม Microsoft Excel  

1. เพื่อใหท้ราบถึงคุณสมบติัของโปรแกรม Microsoft Excel และสามารถท าสเปรตชีตได ้

2. เพื่อสามารถประยุกตใ์ช้โปรแกรม Microsoft Excel มาใชจ้ดัเก็บขอ้มูล และสามารถใช้ใน

การค านวณได ้

3. สามารถน าเสนอขอ้มูลต่างๆ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

4. เพื่อใชง้านต่างๆ ในโปรแกรม Microsoft Excel ไดดี้กวา่เวอร์ชัน่เดิม 

5. เพื่อน าฟังกช์นัต่างๆ ท่ีเก่ียวกบัการค านวณมาประยกุตใ์ชใ้นการท างาน 

6. เพื่อหาจ านวนค่าเฉล่ียต่างๆ มาท าเป็นสถิติ 

7. สามารถหาขอ้สรุปจากผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากตาราง Excel 

8. สามารถน าขอ้มูลต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการค านวณมาบนัทึกไวใ้นโปรแกรม Excel เพื่อหา

ผลลพัธ์ได ้

2.3.2  ลกัษณะทัว่ไปของโปรแกรมตารางท าการ 

ชุลีกร พินธิระ (2008) ลกัษณะทัว่ไปของโปรแกรมตารางท าการจะคล้ายกบัโปรแกรม 

Lotus เป็นอยา่งมาก เพราะเป็นโปรแกรมท่ีมีรูปแบบเป็นตาราง ซ่ึงมีขนาดใหญ่มาก จนไม่สามารถ

ท่ีจะปรากฏบนจอภาพไดท้ั้งหมดใน 1 จอภาพ และยงัมีลกัษณะเป็นตาราง 2 มิติ ซ่ึงประกอบไปดว้ย

แถวตามแนวนอน (Row) และแถวตามแนวตั้ง (Column) โดยแถวตามแนวนอนจะแบ่งไดท้ั้งหมด 

65,536 แถว แต่ละแถวตามแนวนอนจะใช้ตวัเลขตั้งแต่ 1 - 65536 เป็นเลขก ากบั ส่วนแถวตาม

แนวตั้งจะเรียก คอลมัน์ ซ่ึงแบ่งไดท้ั้งหมด 256 คอลมัน์ แต่ละแถวตามแนวตั้งจะใชอ้กัษร A, B, C, 

…….., AA, AB, ……..., BA, ……., IV เป็นอกัษรก ากบัแถว ดงัรูป  
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ภาพที ่2.3 ลกัษณะของโปรแกรมตารางท าการ 

ท่ีมา: ลกัษณะของโปรแกรม Microsoft Excel และการใชง้านเบ้ืองตน้ โดย ชุลีกร พินธิระ 

 

2.3.3 คุณสมบัติทีส่ าคัญของ Microsoft Excel 

1. ความสามารถดา้นการค านวณ โปรแกรม Microsoft Excel สามารถป้อนสูตรการค านวณ

ทางคณิตศาสตร์ เช่น บวก ลบ คูณ หาร เป็นตน้ 

2. ความสามารถดา้นใช้ฟังก์ชนั เช่น ฟังก์ชนัเก่ียวกบัตวัอกัษร ตวัเลข วนัท่ี ฟังก์ชนัเก่ียวกบั

การเงินหรือเก่ียวกบัการตดัสินใจ 

3. ความสามารถในการสร้างกราฟ โปรแกรมตารางท าการสามารถน าขอ้มูลท่ีป้อนลงใน

ตารางมาสร้างเป็นกราฟไดท้นัที 

4. ความสามารถในการตกแต่งตารางขอ้มูล โปรแกรมตารางท าการสร้างตกแต่งตารางขอ้มูล

หรือกราฟ ขอ้มูลดว้ยภาพ สี และรูปแบบตวัอกัษรต่างๆ เพื่อใหเ้กิดความสวยงามและท าให้แยกแยะ

ขอ้มูลไดง่้ายข้ึน 

5. ความสามารถในการเรียงล าดบัขอ้มูล โปรแกรมตารางท าการสามารถคดัเลือกเฉพาะขอ้มูล

ท่ีตอ้งการมาวเิคราะห์ได ้

6. ความสามารถในการพิมพง์านออกทางเคร่ืองพิมพ ์โปรแกรมตารางท าการสามารถพิมพ์

งานทั้งขอ้มูล และรูปภาพหรือกราฟ ออกทางเคร่ืองพิมพไ์ดท้นัที ซ่ึงท าใหง่้ายต่อการสร้างรายงาน 

7. ความสามารถในการแปลงขอ้มูลในตารางใหเ้ป็นเวบ็เพจ เพื่อน าไปแสดงในโฮมเพจ  



18 

 

2.4 Visual Control  

พงษ์สวรรค์ นนทศรี, (2015) การบริหารโรงงานด้วยหลกัการมองเห็น (Visual Factory 

Management) เป็นระบบท่ีใชส้นบัสนุนการปรับปรุงผลิตภาพทัว่ทั้งโรงงานโดยครอบคลุมถึงปัจจยั

ต่างๆ ดงัเช่น ความปลอดภยั คุณภาพ การส่งมอบตรงเวลา การสร้างผลก าไร และการสร้างขวญั-

ก าลงัใจ โดยมุ่งแสดงดว้ยสัญญาณ แถบสี และสัญลกัษณ์ต่างๆ ในสถานท่ีท างาน เพื่อให้พนกังาน

หรือผูเ้ก่ียวขอ้งไดรั้บทราบและเขา้ใจสารสนเทศต่างๆ ในเวลาอนัรวดเร็วซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิด

ลีน (Lean) ส าหรับการด าเนินการบริหารโรงงานดว้ยหลกัการมองเห็นจะเร่ิมดว้ยการจดัท ากิจกรรม 

5 ส. เพื่อจ าแนกปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในพื้นท่ีท างานและใช้เป็นสารสนเทศส าหรับป้องกนัความ

สูญเสีย ดงันั้น หลกัการ Visual Factory Management จึงเป็นเคร่ืองมือสนบัสนุนการบริหารดว้ยการ

แสดงสารสนเทศต่างๆ ท่ีเก่ียวข้อง เช่น รายละเอียดงาน สภาพพื้นท่ีการท างาน และประเภท

เคร่ืองจกัร/วสัดุท่ีใช้ เพื่อให้การด าเนินกิจกรรมการผลิตไปอย่างต่อเน่ืองและเกิดความปลอดภยั

ในขณะท างาน ส าหรับหลกัการ Visual Factory Management สามารถจ าแนกไดเ้ป็น 

Visual Display เป็นการแสดงสารสนเทศเพื่อให้พนกังานในฝ่ายงานหรือผูป้ฏิบติังานใน

พื้นท่ีไดรั้บทราบโดยมีการน าเสนอในรูปของแผนภูมิและกราฟ ดงัเช่น การใช้กราฟหรือแผนภูมิ

เพื่อแสดงยอดขายรายเดือน (Monthly Revenues) การแสดงขอ้มูลผลการปฏิบติังาน 

Visual Control หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็น เป็นวธีิควบคุมบริหารเพื่อใชเ้ป็นแนวทาง

ปฏิบติังานและควบคุมใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งถูกตอ้งโดยแสดงมาตรฐานเทียบกบัสถานะจริง ท า

ให้สามารถระบุความบกพร่องได้ทนัทีด้วยการมองเห็นนั้นหมายถึง การน าเสนอขอ้มูลท่ีมีอยู่มา

น าเสนอให้เข้าใจได้ง่ายข้ึนด้วยการแปลงข้อมูลให้อยู่ในรูปแบบของตาราง, ป้าย, สติกเกอร์, 

กระดาษ, สัญลกัษณ์, ภาพ และแผนภาพ เป็นตน้ แต่การน าเสนอตอ้งมีความหมายและสาระดึงดูด

ให้เกิดความน่าสนใจ เพื่อน าขอ้มูลมาใช้ติดตามงานหรือเป็นเคร่ืองมือช่วยย  ้าเตือนเป้าหมายต่างๆ 

ดงัเช่น มาตรฐานการผลิต วิธีการท างาน ก าหนดการผลิตในแต่ละวนั หัวขอ้การควบคุม การระบุ

ต าแหน่งจดัวางวสัดุ กฎระเบียบและขอ้ห้ามต่างๆ ป้ายแสดงต าแหน่งท่ีจอดรถ ท าให้ผูรั้บผิดชอบ

ทราบความแตกต่างระหวา่งเป้าหมายกบัผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาส าหรับ

การคน้หาและติดตามสารสนเทศ สารสนเทศท่ีไดรั้บจากระบบควบคุมดว้ยการมองเห็นยงัช่วยให้

พนักงานสามารถประเมินปัญหาและค้นหาแนวทางแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว ดังนั้ นจึงมักถูกใช้
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ประยกุตก์บัการไหลของงานหรือการบริหารพื้นท่ีท างานประจ าวนัเพื่อเป็นแนวทางส าหรับควบคุม

ดว้ยตนเอง (Self-controlling) และเป็นองค์ประกอบหลกัของการด าเนินตามแนวทางของลีนท่ีมุ่ง

ขจัดความผันแปรท่ีเกิดข้ึนจากปัจจัยของกระบวนการ นั่นคือ เคร่ืองจักร (Machine) , ว ัสดุ 

(Material), วิธีการ (Method), แรงงาน (Man) รวมทั้งความผนัแปรของผลิตผลท่ีประกอบด้วย 

คุณภาพ การส่งมอบ และต้นทุน (Quality, Delivery, Cost) การควบคุมด้วยการมองเห็นจะเกิด

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในพื้นท่ีท างานจะตอ้งไดรั้บการสนบัสนุนดว้ยระบบการบริหารดว้ย

การมองเห็น ซ่ึงเป็นวิธีการบริหารดว้ยการใชส้ารสนเทศในสถานท่ีท างานอยา่งชดัเจนจนมองเห็น

ไดง่้ายส าหรับผูรั้บผิดชอบเพื่อจ าแนกความผิดปกติท่ีเกิดข้ึนไดท้นัทีดว้ยการแบ่งปันสารสนเทศให้

ทุกคนได้รับรู้โดยมีการแจ้งกลับสถานะของการด าเนินงานแบบเวลาจริงซ่ึงเป็นเสมือนระบบ

ประสาทของโรงงาน โดยมุ่งการติดตามกิจกรรมต่างๆ ท่ีด าเนินภายในโรงงานเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง 

ดงัเช่น การแสดงขอ้มูลการเกิดของเสียและปัญหาท่ีเกิดข้ึนไวใ้นต าแหน่งสูงไม่เกิน 4 ฟุต เพื่อให้ผู ้

ควบคุมสามารถมองเห็นไดง่้ายเม่ือตอ้งการติดตามตรวจสอบและด าเนินการแกไ้ขอย่างทนัเวลา 

ดังนั้ นหลักการ Visual Display และ Visual Control จึงสนับสนุนให้การด าเนินกิจกรรมต่างๆ 

เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพโดยมุ่งให้พนกังานไดรั้บทราบสถานะปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่างรวดเร็ว

นอกจากน้ี Visual Factory ยงัประกอบดว้ย 

- การใช้สัญญาณเสียง (Audio Signals) เพื่อใช้แจง้เตือนปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน

หรืออาจเรียกวา่ Sound Warning เช่น การเกิดปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งในสายการผลิต นอกจากน้ียงั

ใชส้ าหรับการแจง้เวลาเร่ิมตน้และหยดุพกัการท างาน 

- สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพื่อใชป้้องกนัความผิดพลาดท่ีอาจ

เกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน ซ่ึงมกัแสดงดว้ยรหัส/แถบสี หรือการใช้เคร่ืองหมายแสดงระดบัความ

ปลอดภยั ดงัเช่น การใชแ้ถบสีแสดงระดบัน ้ามนัและการใชฉ้ลากหรือสติกเกอร์เพื่อจดัแยกประเภท

ช้ินงานในสายการประกอบ 

การประยกุตใ์ช ้Visual Control 

การเลือกและน าเทคนิค Visual Control มาประยุกต์ใช้นั้นอาจเร่ิมจากการใช้เทคนิคง่ายๆ 

เช่น เทคนิคการตั้งค  าถาม 5W1H เพื่อหาเหตุและผลในการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค Visual Control นั้นๆ 

เช่น 
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Why (ท าไม) ท าไมจึงเกิดความผดิพลาดหรือปัญหาต่างๆ ข้ึน 

What (อะไร) อะไรคือส่ิงท่ีจะตอ้งน าเอาเทคนิค Visual control มาประยกุตใ์ช ้

When (เม่ือไร) ความจ าเป็นเร่งด่วนท่ีจะตอ้งน าเอา Visual control นั้นเขา้มาใชเ้ม่ือไร 

Where (ท่ีไหน) ควรจะน าเอา Visual control มาใชท่ี้จุด บริเวณ กลุ่มเป้าหมายใดจึงจะเกิด

ประโยชน์มากท่ีสุด 

How (อยา่งไร) จะน าเอา Visual control มาใช้อย่างไรถึงจะได้ประโยชน์หรือแก้ปัญหา

ตามท่ีองคก์รตอ้งการได ้

ประเภทของ Visual Control สามารถแบ่งตามลกัษณะของการประยกุตใ์ชไ้ดด้งัน้ี 

การส่ือสาร 

- สี เช่น สัญญาณไฟจราจร (สีเขียว สีแดง สีเหลือง) สีธนบตัร เป็นตน้ 

- ป้ายหรือบอร์ดแสดงวสิัยทศัน์ พนัธกิจ นโยบายคุณภาพของบริษทั 

ความปลอดภัย 

- สัญลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่างๆ เช่น ป้าย Safety First ป้ายจราจรระหวา่งขา้ม

ถนน เป็นตน้ 

ด้านคุณภาพ 

- ป้ายแสดงงานดี งานเสีย งานรอตรวจสอบคุณภาพ 

- ภาพตวัอยา่งช้ินงานท่ีไดม้าตรฐานกบังานเสีย 

ด้านการติดตามผลการปฏิบัติงาน 

- ป้ายอิเล็กทรอนิส์แสดงเป้าหมายและผลการปฏิบติังานของแต่ละแผนก บอร์ด

แสดงกราฟผลผลิตในแต่ละสัปดาห์  

ด้านอ่ืนๆ 

- ป้ายบอกประเภทสินคา้ 

- ป้ายโฆษณาสินคา้ต่างๆ 

- แผนผงัผูรั้บผดิชอบพื้นท่ี 

- ระดบัแสดงสตอ็กท่ีควบคุมในพื้นท่ี 
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2.5 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  

เมืองมนต์ ปองมิตรอมรา (2545) ไดศึ้กษาเร่ืองการน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้ในการ

เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการบริหารคลงัสินคา้ กรณีศึกษา บริษทั โซลูเซีย เคมีคลัส์ (ประเทศ

ไทย) จ ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาใหท้ราบถึงกระบวนการบริหารคลงัสินคา้ก่อนและหลงัน า

เทคโนโลยีสารสนเทศเขา้มาใช้บริหารคลงัสินคา้และแนวทางปรับปรุงในการบริหารคลงัสินคา้ 

โดยหลังน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้ในบริษัทผลการศึกษาพบว่า ก่อนการน าเทคโนโลยี

สารสนเทศมาใช้ การบนัทึกขอ้มูลภายในองค์กรไม่ตรงกนั ซ่ึงเกิดจากเอกสารสูญหาย การลืมลง

บนัทึกของพนกังานคลงัสินคา้ หรือแมแ้ต่พิมพต์วัเลขผิด และเม่ือน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้

บริหารคลงัสินคา้โดยการเช่ือมโยงระบบเทคโนโลยีสารสนเทศของแผนกต่างๆ สามารถแกปั้ญหา

ทั้งหมดได้ แต่เกิดปัญหาการน าเทคโนโลยีสารสนเทศช่วยให้ประหยดัเวลาในการท างานลด

กิจกรรมการท างานท่ีซ ้ าซอ้นและท าใหพ้นกังานท างานง่าย สามารถตรวจสอบได ้

ปริญญา อคัรชิโนเรศ (2543) ไดศึ้กษาเร่ืองการพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการควบคุม

สินคา้คงคลงั กรณีศึกษาบริษทัเคเอสเอส อิเลคโทรนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากดั เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ี

เกิดข้ึนจากการบริหารสินคา้คงคลงั ท าใหบ้ริษทัสามารถแกไ้ขปัญหาเร่ืองการไม่สามารถหาปริมาณ

สินคา้ท่ีแทจ้ริงในคลงัสินคา้ไดท้นัทีท่ีมีการเคล่ือนไหวของปริมาณสินคา้ทั้งการรับและการจ่ายและ

ยงัช่วยผูบ้ริหารในการตดัสินใจไดร้วดเร็วข้ึน ลดขั้นตอนการท างาน สามารถตรวจสอบขอ้มูลและ

ออกรายงานไดท้นัที 

สมใจ ศรีวีระวานิชกุล (2541) ได้ศึกษาเร่ืองระบบการควบคุมสินคา้คงคลงั กรณีศึกษา 

บริษทั แอล แอล เทรดด้ิง จ ากดั (มหาชน) โดยสรุปแลว้พบวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนส่วนใหญ่เกิดข้ึนจาก

ความผิดพลาดของบุคคล ซ่ึงไดน้ าเสนอแนวทางแกไ้ขโดยการน าระบบการจดัการสินคา้คงคลงัมา

ควบคุมเพื่อลดความผดิพลาดได ้

ปราโมทย์ พรประดับ (2552) ศึกษาเร่ืองการพฒันาโปรแกรมจดัการระบบคลังสินค้า

ส าหรับอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานนต์ มีวตัถุประสงค์เพื่อพฒันาโปรแกรมการจดัการระบบ

คลงัสินคา้ ในกิจกรรมรับช้ินงาน กิจกรรมจดัส่งช้ินส่วนงานกิจกรรมน ากลบัภาชนะและกิจกรรม

น าออกภาชนะ โดยมุ่งเน้นเพื่อประสิทธิภาพการจดัเก็บข้อมูล ลดความผิดพลาดของข้อมูล ลด

ระยะเวลาขั้นตอนการท างานดว้ยโปรแกรมการท างานของ Microsoft Excel ประกอบดว้ยโปรแกรม
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การจดัการคลงัสินคา้โปรแกรมจดัการภาชนะและสร้างบาร์โคด้ ผลการทดสอบพบวา่ค่าเฉล่ียการ

เปิดโปรแกรมลดลง ค่าเฉล่ียในการป้อนข้อมูลด้วยมือลดลง และค่าเฉล่ียในการแก้ไขเวลาใน

กิจกรรมลดลง 

สิริพงศ์ อารยะเดโช (2545) ได้ศึกษาเร่ืองการพฒันาโปรแกรมประยุกต์เพื่อการบริหาร 

กรณีศึกษา ร้านไกรสรคา้ไม ้กรุงเทพมหานคร พบวา่กิจการมีโครงสร้างขององคก์รเป็นแบบง่ายไม่

มีการก าหนดขอบเขตหนา้ท่ีและความรับผิดชอบท่ีชดัเจน ท าให้การท างานซ ้ าซ้อนก่อให้เกิดความ

ผิดพลาดในการบันทึกข้อมูลและท าให้เกิดการสูญหายของข้อมูล ปัจจุบัน เม่ือน าโปรแกรม

คอมพิวเตอร์มาประยุกต์ใช้สามารถคน้หาข้อมูลได้รวดเร็วกว่าในอดีตและจดัการข้อมูลได้เป็น

ระบบมากข้ึน  

กัญญทอง หรดาล (2551) การใช้ระบบสารสนเทศในการจดัการสินค้าคงคลงัส าหรับ

คลงัสินคา้หอ้งเยน็ เพื่อลดเวลาในการรับ-จ่ายสินคา้ในคลงัสินคา้ห้องเยน็ เพื่อใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บ

สินคา้ในคลงัสินคา้ใหเ้ตม็พื้นท่ี และพนกังานคลงัสินคา้สามารถทราบต าแหน่งและจ าวนของสินคา้

ในคลงัสินคา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและแม่นย  า เป็นการบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพ 
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บทที ่3  

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

 การปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูป้ฏิบติังานได้ปฏิบติังานในแผนกการผลิต ณ บริษทั 

S.A.J.I. (ประเทศไทย) จ ากดั โดยมีการจดัท าแผนปฏิบติังานในการท าโครงงานสหกิจศึกษาเพื่อเป็น

ประโยชน์ต่อการท างานและให้มีการด าเนินงานวิจยัมีความถูกตอ้งและสามารถน าขอ้มูลไปใช้

ประโยชน์ในการพฒันางานวิจัย ผูป้ฏิบัติงานได้ก าหนดแผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการ

ด าเนินงาน ดงัน้ี 

 

3.1 แผนการปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1 แผนการปฏิบติังานและระยะเวลาในการด าเนินงาน 

แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

Plan พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพนัธ์ 

Action 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

P 

ศึกษาสภาพปัจจุบันและ

สภาพปัญหา 

                

                

วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
                

                

D 
ก า ห น ด แ น ว ท า ง แ ล ะ

ด าเนินการแกไ้ข 

                

                

C 
เปรียบเทียบผลด าเนินงาน

กบัขอ้มูลในอดีต 

                

                

A 
สรุปผลการวิจัยและการ

น าเสนอผลงาน 
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3.2 รายละเอยีดงานโครงงานสหกจิ 

3.2.1 งานทีเ่ลือกศึกษา 

บริษทั S.A.J.I (ประเทศไทย) จ ากดั ประกอบไปดว้ย 3 แผนก ดงัน้ี 

- แผนกขายและการตลาด 

- แผนกบญัชีและจดัซ้ือ 

- แผนกการผลิต 

โดยแผนกท่ีผูป้ฏิบติังานไดป้ฏิบติังานและศึกษาหาขอ้มูล คือ แผนกการผลิต   

3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

1. รายการสตอ็กสินคา้คงคลงัหรือวตัถุดิบในการผลิตในโปรแกรม Microsoft Excel 

จดัท ารายการสต็อกสินค้าคงคลงัหรือวตัถุดิบในการผลิตในโปรแกรม Microsoft 

Excel เพื่อใหง่้ายต่อการใชง้านของพนกังาน โดยการท าใหโ้ปรแกรมมีการเตือนข้ึนเม่ือมีสินคา้น้อย

กวา่ท่ีก าหนดไวเ้พื่อท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบใหม่ และเช่ือมโยงสูตรเขา้ดว้ยกนัเพื่อใหง่้ายต่อการใชง้าน 

2. ใบเบิกวตัถุดิบ 

จดัท าใบเบิกวตัถุดิบเพื่อให้พนกังานเขียนรายการวตัถุดิบท่ีจะน าไปใช้ลงไปในใบ

เบิกวตัถุดิบ พนักงานจะต้องเขียนระบุรหัสวตัถุดิบ ช่ือวตัถุดิบ และระบุจ านวนท่ีเบิกไปใช้ให้

ชดัเจน หลงัจากนั้นก็ใส่ใบเบิกวตัถุดิบลงในกล่องส าหรับใส่ใบเบิกวตัถุดิบ โดยพนกังานจะตอ้ง

หยบิวตัถุดิบออกไปเท่าจ านวนท่ีเขียนลงไปในใบเบิกวตัถุดิบ 

3. ท า Visual Control (การควบคุมดว้ยการมองเห็น) 

ท า Visual Control โดยการท าท่ีคั้นระหวา่งวตัถุดิบท่ีจะน าไปใชแ้ละวตัถุดิบส ารอง

เพื่อให้พนกังานเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนวา่วตัถุดิบใกลจ้ะหมดตอ้งท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพิ่ม และท า 5ส 

โดยการแพควตัถุดิบออกใส่ถุงซิปล็อกเพื่อใหง่้ายต่อการนบัจ านวนวตัถุดิบ 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา 

การศึกษาสภาพปัจจุบนัและสภาพปัญหาสามารถท าไดโ้ดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลจริงใน

กระบวนการผลิต โดยผูป้ฏิบติังานไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณการใช้วตัถุดิบในการผลิต

จริงและขอ้มูลปริมาณการขาดสต็อกของวตัถุดิบในปี พ.ศ.2560 ซ่ึงพบวา่รายการวตัถุดิบบางชนิด

ขาดสตอ็ก หรือไม่เพียงพอต่อการผลิต Gas Saver 

 

3.3.2 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัและไดเ้ก็บขอ้มูลสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริง ท่ีส่งผลกระทบต่อ

การขาดวตัถุดิบในการผลิต Gas Saver  เกิดจากสาเหตุดงัต่อไปน้ี 

- ขอ้มูลแสดงปริมาณของวตัถุดิบ ท่ีบนัทึกไวใ้น Microsoft Excel นั้นไม่ตรงกบัยอด

วตัถุดิบท่ีมีอยูจ่ริงในสตอ็ก 

- การบันทึกข้อมูลลงในระบบไม่ถูกต้อง สาเหตุมาจากข้อมูลเก่ียวกับรายการ

วตัถุดิบใน Microsoft Excel มีเยอะเกินไป และมี Part ของวตัถุดิบท่ีไม่จ  าเป็นต่อการลงบันทึก 

เน่ืองจากเป็นวตัถุดิบท่ียากต่อการนบัจ านวน เช่น บู๊ชรองสายไฟ ACV, ไส้รองปร้ินบอร์ด ฯลฯ ท า

ใหพ้นกังานบนัทึกขอ้มูลผดิพลาด  

- รายการสินค้าคงคลังท่ีบันทึกไวใ้นโปรแกรม Microsoft Excel ล้าสมัย ข้อมูล

รายการสินคา้คงคลงัแต่ละเดือนไม่เช่ือมโยงกนั 

- พนกังานเบิกวตัถุดิบมาใชใ้นการประกอบ Gas Saver แต่ลืมบนัทึกขอ้มูลการเบิก

วตัถุดิบใน Microsoft Excel เป็นผลท าใหเ้กิดการวตัถุดิบขาด 

 

3.3.3 ก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข 
การวิจยัคร้ังน้ีผูป้ฏิบติังานได้น าเสนอแนวทางในการจดัการสินคา้คงคลงัเพื่อลดการ

วตัถุดิบในผลิต โดยการน าความรู้ ทฤษฎี งานวิจยั และเทคโนโลยีมาประยุกต์ใช้ในการแกปั้ญหา 

โดยผูป้ฏิบติังานไดก้ าหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหาดว้ยการสร้างเคร่ืองมือ 2 อยา่งดงัน้ี 
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1. สร้างรายการสินค้าคงคลังหรือวตัถุดิบในโปรแกรม Microsoft Excel โดยเก็บ

ขอ้มูลว่าวตัถุดิบใดท่ีจ าเป็นต่อการใช้งาน และตดั Part ของวตัถุดิบท่ียากต่อการนับจ านวน เช่น 

บู๊ซรองสายไฟ AC, เสารองปร้ิน ฯลฯ และรายการวตัถุดิบท่ีไม่น ามาใช้แล้วหรือวตัถุดิบท่ีหมด

สตอ็กไปแลว้โดยไม่มีการสั่งซ้ือเพิ่มจะไม่น ามาใส่ในโปรแกรมเพื่อลดจ านวนรายการสินคา้คงคลงั

ใหก้ระชบัและง่ายต่อการคียข์อ้มูลในระบบ 

2. ท าใบเบิกวตัถุดิบ เพื่อเขียนรายละเอียดของวตัถุดิบท่ีเบิกไปใช้โดยระบุรหัส

วตัถุดิบ ช่ือวตัถุดิบ เวลาท่ีเบิกวตัถุดิบ และจ านวนของวตัถุดิบท่ีเบิกไปใช ้โดยเม่ือเขียนเสร็จแลว้ให้

ใส่ลงไปในกล่องใส่ใบเบิกวตัถุดิบ เพื่อท่ีเม่ือพนกังานเบิกวตัถุดิบไปจะไดไ้ม่ตอ้งคียข์อ้มูลลงใน

โปรแกรมบ่อยๆ  

 

3.3.4 เปรียบเทยีบผลการด าเนินงาน 

น าขอ้มูลการขาดสต็อกในปี 2560 มาเปรียบเทียบกบัปริมาณการขาดสต็อกในปัจจุบนั 

โดยเปรียบเทียบเป็นจ านวนคร้ังท่ีขาดสตอ็ก 

 

3.3.5 สรุปผลการวจัิยและการน าเสนอผลงาน 

สรุปผลการด าเนินงานหลกัจากการปรับปรุงวา่วตัถุดิบในสต็อกยงัมีปัญหาเร่ืองการขาด

สต็อกหรือไม่ และผลการด าเนินงานเป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไวห้รือไม่ โดยเปรียบเทียบ

เป็นค่าร้อยละ (%) 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

 การด าเนินงานในบทน้ีจะแสดงผลการด าเนินงานเพื่อลดการขาดวตัถุดิบในการผลิต 

กรณีศึกษา บริษทั S.A.J.I (ประเทศไทย) จ ากดั ในแผนกการผลิตโดยมีหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

 

ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

4.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา 
กระบวนการผลติ 

กระบวนการผลิตของบริษทัเป็นการผลิตแบบ Make to order (การผลิตตามค าสั่งซ้ือของ

ลูกคา้) หลงัจากพนกังานไดรั้บใบค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (ใบ PO) พนกังานก็จะผลิตสินคา้ตามจ านวนท่ี

ลูกคา้สั่ง โดยสินคา้หลกัๆ ของบริษทัมีอยู่ 2 ประเภทคือ Gas Saver แบบไม่มี N2 และ Gas Saver 

แบบมี N2 (N2 คือไนโตรเจน) กระบวนการผลิตโดยสังเขปมีดงัต่อไปน้ี โดยแสดงเป็นแผนภาพการ

ไหลของกระบวนการผลิตในภาพท่ี 3.1 

1. รับ Order จากลูกคา้ : โดยฝ่ายการผลิตจะไดรั้บใบสั่งซ้ือจากฝ่ายขาย หลงัจากนั้นพนกังาน

จะเร่ิมผลิตตามค าสั่งของลูกคา้ 

2. เบิกวตัถุดิบ : หลงัจากพนกังานไดรั้บใบสั่งซ้ือจากลูกคา้แลว้ พนกังานจะไปเบิกวตัถุดิบ 

เพื่อน ามาประกอบ Gas Saver ตามจ านวนท่ีลูกคา้สั่งซ้ือ 

3. การประกอบช้ินงาน : หลงัจากเบิกวตัถุดิบเรียบร้อยแลว้ พนกังานจะเร่ิมท างานประกอบ

ช้ินงาน 

4. การตรวจสอบช้ินงาน : เม่ือประกอบ Gas Saver เสร็จเรียบร้อยแลว้พนกังานจะตรวจสอบ

ระบบการท างานของ Gas Saver วา่มีจุดบกพร่องหรือไม่ โดยใชเ้วลาในการตรวจสอบช้ินงานไม่ถึง 

10 นาที  

5. การบรรจุสินคา้ : หลงัจากผา่นการตรวจสอบช้ินงานเรียบร้อยแลว้ พนกังานจะท าการบรรจุ 

Gas Saver ลงกล่องพร้อมคู่มือการใชง้านและซีนปิดกล่อง 
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6. การจดัเก็บเขา้คลงั : พนกังานจะน า Gas Saver ท่ีบรรจุกล่องเรียบร้อยแลว้ไปเก็บไวใ้นคลงั

เพื่อรอจดัส่งใหก้บัลูกคา้ 

7. การจดัส่ง : ท าการจดัส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ โดยท าการตรวจสอบหมายเลขผลิตภณัฑ์ และ

จ านวนท่ีลูกคา้สั่งซ้ือจากใบสั่งซ้ือ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1 แผนภาพการไหลของช้ินงานในกระบวนการผลิต 

 

 

Raw Material 1. รับ Order จากลูกคา้ 

2. เบิกวตัถุดิบ 

3. การประกอบช้ินงาน 

4. การตรวจสอบช้ินงาน 

5. การบรรจุสินคา้ 

6. การจดัเก็บเขา้คลงั 

7. การจดัส่ง 
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ปริมาณวตัถุดิบคงเหลือในคลงัสินค้า 

ผูป้ฏิบติังานท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณวตัถุดิบคงเหลือในคลงัของเดือนมกราคม - 

พฤศจิกายน ปี พ.ศ.2560 ดงัต่อไปน้ี 

ตารางที ่4.1 ขอ้มูลปริมาณวตัถุดิบคงเหลือของปี พ.ศ.2560 

รายการวตัถุดิบ 
ปริมาณวตัถุดิบคงเหลือ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. 

Body 3 -1 18 4 25 17 34 16 39 -6 20 

ฝาหนา้ 3 -1 18 4 25 17 34 16 39 -6 20 

Solenoid 0.7 63 59 108 94 145 137 184 166 219 174 230 

Solenoid 0.4 46 42 71 57 88 80 107 89 122 77 113 

Power Switch 62 58 147 133 224 216 303 285 378 333 429 

Fuse box 62 58 147 133 224 216 303 285 378 333 429 

Pate Hanger -2 -6 13 -4 20 12 29 11 34 -11 15 

SAJI-001 172 168 257 243 334 326 413 395 488 443 539 

SAJI-002 131 127 216 202 293 285 372 354 447 402 498 

SAJI-005 108 100 178 150 232 216 290 254 340 250 342 

SAJI-009 236 220 276 220 284 253 301 229 301 121 205 

SAJI-010 294 286 364 336 418 402 476 440 526 436 528 

SAJI-011 258 250 428 400 582 566 740 704 890 800 992 

SAJI-012 312 304 482 454 636 620 794 758 944 854 1046 

SAJI-013 150 142 220 192 274 258 332 296 382 292 384 

SAJI-014 76 72 161 147 238 230 317 299 392 347 443 

SAJI-015 169 165 254 240 331 323 410 392 485 440 536 

SAJI-016 69 65 154 140 231 223 310 292 385 340 436 

SAJI-017 122 118 207 193 284 276 363 345 438 393 489 
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SAJI-026 95 87 165 137 219 203 277 241 327 237 329 

PCB 96 92 181 167 258 250 337 319 412 367 463 

ภาพที ่4.2 แผนภูมิแสดงขอ้มูลปริมาณวตัถุดิบคงเหลือ 

 

จากตารางและแผนภูมิแสดงขอ้มูลปริมาณวตัถุดิบคงเหลือปี พ.ศ. 2560 แสดงให้เห็นว่า

วตัถุดิบท่ีใชส้ าหรับประกอบ Gas Saver ท่ีมีขาดสต็อกเป็นจ านวน 4 คร้ัง ซ่ึงวตัถุดิบท่ีขาดมากท่ีสุด 

คือ Pate Hanger โดย Pate Hanger มีปริมาณการขาดสต็อกมากถึง 4 คร้ังใน 1 ปี และวตัถุดิบท่ีมีการ

ขาดสตอ็กรองลงมาคือ Body และฝาหนา้ ซ่ึงมีปริมาณการขาดสตอ๊ก 2 คร้ังใน 1 ปี 

4.2  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

จากขอ้มูลท่ีผูป้ฏิบติังานไดท้ าการวิเคราะห์ของสภาพปัจจุบนัและสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

โดยการน าแผนภูมิก้างปลา (Fishbone diagram) มาใช้ในการวิเคราะห์ สามารถวิเคราะห์ปัจจยัท่ี

น าไปสู่การเกิดปัญหาวตัถุดิบขาดสตอ็กไดด้งัภาพท่ี 3.2 ดงัน้ี 
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ภาพที ่4.3 แผนภาพกา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา 

 

 จากเทคนิคการวเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนภาพกา้งปลา (Fishbone diagram) มาวเิคราะห์หา

สาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาได้จากปัจจัย 4 ด้าน คือ คน (Man), 

เคร่ืองมือ (Machine), วตัถุดิบ (Material), กระบวนการ (Method) ดงัต่อไปน้ี 

1. พนกังาน (Man) พบวา่ เกิดจากการท่ีพนกังาน A เบิกวตัถุดิบไปใชแ้ต่ลืมบนัทึกขอ้มูลการ

เบิกวตัถุดิบลงในระบบ ซ่ึงเป็นเหตุท าให้จ  านวนวตัถุดิบท่ีมีอยู่จริงกบัจ านวนวตัถุดิบในระบบไม่

ตรงกนั โดยรายการสินคา้คงคลงัในระบบจะบนัทึกไวอ้ยู่ในคอมพิวเตอร์ของพนกังาน 2 คน คือ 

พนกังาน A และพนกังาน B ซ่ึงพนกังาน A จะเป็นคนเบิกวตัถุดิบและตดัสต็อกดว้ยตนเอง ในทุกๆ 

ปลายสัปดาห์หรือปลายเดือนพนักงาน B จะมาน ารายการวตัถุดิบท่ีพนักงาน A บนัทึกไวม้าเช็ค

ขอ้มูลว่ามีปริมาณวตัถุดิบคงเหลือมากน้อยเพียงใด เพื่อท าการสั่งซ้ือเพิ่มเติม เม่ือพนกังาน A ลืม

บนัทึกขอ้มูลลงในระบบ ท าให้เกิดปัญหา พนกังาน B ไม่ทราบจ านวนของวตัถุดิบจริงท่ีอยูใ่นคลงั 

วตัถุดิบขาด

สต็อก 

Man Machine 

Material/Data Material 

พนกังานเบิกวตัถุไป

แต่ลืมตดัสต็อก 

รายการสินคา้คงคลงัท่ี

บนัทึกไวใ้นระบบลา้สมยั 

ขอ้มูลสินคา้คงคลงักบั

วตัถุดิบท่ีมีอยูจ่ริงไม่ตรงกนั 

พนกังานท างานไม่

มีประสิทธิภาพ 
ขาดการพฒันาและปรับปรุง

ใหเ้หมาะสมกบัการใชง้าน 

ขาดการตรวจนบัอยา่ง

สม ่าเสมอ 

รายการวตัถุดิบมีมาก

เกินไป และมี Part ของ

วตัถุดิบท่ีไม่จ  าเป็นเยอะ 

การบนัทึกขอ้มูลลงใน

ระบบไม่ถูกตอ้ง 
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เม่ือวตัถุดิบหมดสต็อก และในระบบยงัมีวตัถุดิบคงเหลือ ใหพ้นกังาน B ไม่ท าการสั่งวตัถุดิบ จึงเกิด

ปัญหาการขาดวตัถุดิบในการผลิต ส่งผลท าใหพ้นกังานเกิดความล่าชา้ในการผลิตช้ินงาน 

2. เคร่ืองมือ (Machine) พบว่ารายการสินค้าคงคลังท่ีอยู่ในระบบมีความล้าสมยั ขาดการ

ปรับปรุงและพฒันาใหท้นัสมยัและง่ายต่อการใชง้าน ขอ้มูลปริมาณวตัถุดิบคงเหลือปลายเดือนของ

แต่ละเดือนไม่ผกูสูตรเช่ือมโยงกนั อาจท าใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนของตวัเลข 

3. วตัถุดิบ (Material) พบวา่ขอ้มูลปริมาณของวตัถุดิบในระบบกบัวตัถุดิบท่ีมีอยูจ่ริงในสต็อก

ไม่ตรงกนั สาเหตุเกิดจากการท่ีพนกังานขาดการตรวจนบัวตัถุดิบอยา่งสม ่าเสมอ อีกทั้งพื้นท่ึในการ

จดัเก็บวตัถุดิบไม่เพียงพอต่อจ านวนวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือไป ท าให้พนกังานน าวตัถุดิบท่ีเหลือไปจดัเก็บ

ไวใ้นพื้นท่ีท่ีไม่เหมาะสม และยงัท าให้พนกังานลืมวา่จดัเก็บวตัถุดิบท่ีเหลือไวต้รงไหน นอกจากน้ี

พนกังานจะมีการตรวจนบัวตัถุดิบทั้งหมดก็ต่อเม่ือเกิดปัญหาวตัถุดิบหมด 

การบนัทึกข้อมูลลงในระบบไม่ถูกต้อง เน่ืองจากในระบบมีรายการสินค้าคงคลังมาก

เกินไปท าใหพ้นกังานบนัทึกขอ้มูลผิดพลาด ซ่ึงรายการสินคา้คงคลงัมีทั้งรายการวตัถุดิบท่ีใชใ้นการ

ประกอบและไม่ใช้ในการประกอบช้ินงาน รายการวตัถุดิบในระบบมีจ านวนทั้ง 97 รายการ ซ่ึง

รายการวตัถุดิบท่ีใชจ้ริงๆ มีเพียง 23 รายการ ส่วนท่ีเหลือจะเป็นรายการวตัถุดิบท่ีไม่ใชง้านแลว้และ

บางรายการก็ไม่มีวตัถุดิบในสต็อกจริง นอกจากน้ีมีรายการวตัถุดิบท่ียากต่อการนับจ านวน เช่น 

บูซ๊รองสายไฟ ACV, ไส้รองปร้ินบอร์ด ฯลฯ 

 

4.3 ก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข 
การก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข หลังจากวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนแล้วจะใช้

วิธีการสร้างรายการวตัถุดิบท่ีจ าเป็นต่อประกอบช้ินงานข้ึนในโปรแกรม Microsoft Excel ข้ึนใหม่ 

โดยพฒันาใหง่้ายต่อการใชง้าน เช่ือมโยงขอ้มูลของแต่ละเดือนเขา้ดว้ยกนัเพื่อป้องกนัความผดิพลาด

ในการแกไ้ขขอ้มูลโปรแกรม โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 

4.3.1 สร้างระบบรายการสินค้าคงคลงัในโปรแกรม Microsoft Excel 

4.3.1.1 ท ารายการสต็อกสินค้าหรือวตัถุดิบในโปรแกรม Microsoft Excel โดย

ระบุรหสัของวตัถุดิบ ช่ือวตัถุดิบ จ านวนของวตัถุดิบท่ีมีอยูใ่นสต็อกตน้งวดโดยจ านวนวตัถุดิบใน

ช่องปริมาณคงเหลือในสต็อกต้นงวด (Quantity in Stock: Qty in St.) ต้นงวดจะยกยอดมาจาก
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ปริมาณคงเหลือปลายงวดของเดือนก่อนหน้านั้นโดยจะใช้สูตรเช่ือมโยงข้อมูลจากหน้าเดือน 

January มาหนา้เดือน February  

สูตรคือ =January!AD6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.4 รหสัวตัถุดิบ ช่ือวตัถุดิบ และจ านวนของวตัถุดิบตน้งวด 

 

4.3.1.2 ท าตารางส าหรับตดัสต็อกวตัถุดิบ โดยท่ีแบ่งตารางเป็นรายอาทิตยซ่ึ์งใน

หน่ึงอาทิตยจ์ะแบ่งออกเป็นวนั โดยใส่วนัท่ีตามเดือนต่างๆ ตามปฏิทินของปี 2561 เช่น วนัท่ี 1 

เดือนมกราคม ปี 2561 ตรงกบัวนัจนัทร์ ก็จะใส่ตวัเลข 1 ในช่องแรกของ Week#1 โดยในแต่ละ

สัปดาห์จะมี 5 ช่องให้ใส่ตวัเลขวนัท่ี เร่ิมท่ีช่องแรกจะเป็นวนัจนัทร์เรียงกนัไปจนช่องสุดทา้ยของ 

Week#1 จะเป็นวนัศุกร์ และช่อง Qty. in St. ปลายงวดจะเป็นช่องท่ีรวมค่าทั้งหมดแต่ตั้งรับ – เบิก
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วตัถุดิบทั้งเดือนและช่องQty. In St. ตน้งวด โดยจะใส่สูตรเพื่อรวมค่าทั้งหมดตั้งแต่คอลมัน์ D จนถึง

คอลมัน์ AC 
 

ภาพที ่4.5 ช่องรับ - เบิกวตัถุดิบ 

 

4.3.1.3  หลงัจากสร้างช่องส าหรับรับ – เบิกวตัถุดิบในสต็อก และรวมปริมาณ

วตัถุดิบท่ีมีอยูป่ลายงวดแลว้ จากนั้นก็จะก าหนด Safety Stock (สต็อกปลอดภยั) เพื่อป้องกนัปัญหา

การขาดวตัถุดิบในการผลิต หลงัจากนั้นรวมปริมาณวตัถุดิบปลายงวด (Qty. in St. ปลายงวด) กบั 

Safety Stock โดยเอาช่องปริมาณวตัถุดิบปลายงวดลบกบัช่อง Safety Stock เม่ือเบิกวตัถุดิบไปจน

เหลือจ านวนเท่ากับ Safety Stock ท่ีก าหนดไว้ ช่อง Status จะข้ึนแจ้งเตือนข้ึนว่า “สั่งเพิ่ม” 

หมายความว่าให้พนกังานท าการสั่งวตัถุดิบเพิ่ม โดยวตัถุดิบท่ีมีอยู่ในสต็อกจริงๆ จะเท่ากบัช่อง 

Qty. in St.  

สูตรช่อง Total (AF) จะเอาช่อง Qty. in St. (AD) มาลบกบัช่อง Safety Stock (AE) ตามสูตร

ดงัน้ี 

สูตร    =SUM(D6:AC6) 
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สูตรช่อง Status จะเป็นการใชสู้ตร IF ในการท างานแบบมีเง่ือนไข โดยมีรูปแบบดงัน้ี 

- กรณ ี2 เง่ือนไข  

=IF(เง่ือนไข, ผลเม่ือเง่ือนไขเป็นจริง, ผลเม่ือเง่ือนไขเป็นเทจ็) 

-  กรณหีลายเง่ือนไข (สามารถซ้อน IF ไปได้เร่ือยๆ) 

=IF(เง่ือนไขท่ี1, ผลเม่ือเง่ือนไขเป็นจริง, IF(เง่ือนไขท่ี2, ผลเม่ือเง่ือนไขเป็นจริง, ผลเม่ือเง่ือนไขเป็น

เทจ็)) 

โดยในกรณีน้ีจะใชสู้ตรกรณี 2 เง่ือนไข ถา้เง่ือนไขเป็น จ านวน Total ทั้งหมดในช่อง AF มี

ค่านอ้ยกวา่หรือเท่ากบั Safety Stock ในช่อง AE ผลของเง่ือนไขเป็นจริงจะใส่ค าวา่ “สั่งเพิ่ม” เพราะ

จ านวน Total มีจ  านวนนอ้ยกวา่หรือเท่ากบั Safety Stock จึงตอ้งท าการสั่งเพิ่ม ส่วนผลเม่ือเง่ือนไข

เป็นเทจ็ใหใ้ส่ “” แลว้ตามดว้ยวงเล็บปิด  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.6 ช่อง Safety Stock ผลรวม และ Status 

สูตร    =AD6-AE6 

สูตร    =IF(AF12<=AE12,"สั่งเพิ่ม","") 
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4.3.2  ท าใบเบิกวตัถุดิบ 

จดัท าใบเบิกวตัถุดิบ เพื่อใหพ้นกังานท่ีเบิกวตัถุดิบเขียนรายละเอียดของวตัถุดิบท่ีเบิกไปใช้

โดยระบุรหสัวตัถุดิบ ช่ือวตัถุดิบ และจ านวนของวตัถุดิบท่ีเบิกไปใช ้นอกจากน้ีพนกังานตอ้งเขียน

วนัท่ีเบิกวตัถุดิบ และเขียนช่ือของผูท่ี้เบิก เพื่อให้พนกังานท่ีดูแลเร่ืองสต็อกวตัถุดิบรู้วา่เบิกวตัถุดิบ

ไปใชว้นัไหนและใครเป็นคนเบิก เพื่อป้องกนัความผิดพลาด และท าให้พนกังานท่ีดูแลเร่ืองสต็อก

สามารถตดัสต็อกในระบบไดง่้ายข้ึน โดยเม่ือพนกังานท่ีเบิกวตัถุดิบไปใชเ้ขียนใบเบิกเสร็จแลว้ให้

ใส่ลงไปในกล่องส าหรับใส่ใบเบิกวตัถุดิบท่ีวางไวอ้ยูบ่นชั้นวางวตัถุดิบในคลงั 

ภาพที ่4.7 ใบเบิกวตัถุดิบ 

 

4.3.3  ท า Visual Control 

 ท า Visual Control เพื่อให้พนักงานเห็นได้อย่างชัดเจนว่าวตัถุดิบใกลจ้ะหมดตอ้งท าการ

สั่งซ้ือวตัถุดิบเพิ่ม โดยแพควตัถุดิบใส่ถุงซิปล็อกเป็นถุงเล็กๆ ถุงละ 10 – 20 ช้ิน ซ่ึงท าใหง่้ายต่อการ

นบัจ านวนมากข้ึนและเห็นจ านวนวตัถุดิบไดอ้ยา่งชดัเจน และท าท่ีคั้นเพื่อแบ่งวตัถุดิบเหลือเท่าไร

เพื่อท าการสั่งซ้ือใหม่ 
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ภาพที ่4.8 ก่อนแพควตัถุดิบใส่ถุง 

 

ภาพที ่4.9 หลงัจากแพควตัถุดิบใส่ถุง 

. 



38 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.10 ก่อนใส่ท่ีคั้น 

 

ภาพที ่4.11 หลงัใส่ท่ีคั้น 
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4.4 เปรียบเทยีบผลด าเนินงานกบัข้อมูลในอดีต 
ผลการด าเนินงานหลังจากปรับปรุงดังกล่าวแล้ว ยงัได้มีการน า Safety Stock มาใช้กับ

รายการสต็อกวตัถุดิบในโปรแกรม Microsoft Excel  ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลในเดือนธนัวาคม ปี พ.ศ. 

2560 และเดือนมกราคม ปี พ.ศ. 2561 พบวา่วตัถุดิบไม่มีการขาดสต็อก ซ่ึงจะแสดงใหเ้ห็นดงัตาราง

ดงัต่อไปน้ี 

ตารางที ่4.2 ปริมาณวตัถุดิบคงคลงัหลงัจากปรับปรุงแลว้ 

รายการวตัถุดิบ 
ปริมาณวตัถุดิบคงคลงั 

ธ.ค. ม.ค. 

Body 5 64 

ฝาหนา้ 5 74 

Solenoid 0.7 215 114 

Solenoid 0.4 98 94 
Power Switch 414 494 

Fuse box 414 444 
Pate Hanger 0 194 

SAJI-001 524 344 
SAJI-002 483 594 
SAJI-005 312 288 
SAJI-009 145 876 
SAJI-010 498 588 
SAJI-011 962 788 
SAJI-012 1016 838 
SAJI-013 354 588 
SAJI-014 428 444 
SAJI-015 521 394 
SAJI-016 421 394 
SAJI-017 474 444 
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SAJI-026 299 488 
PCB 448 314 

 

4.5  สรุปผลการวจัิยและการน าเสนอผลงาน 

 จากผลการด าเนินงานโดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลนปี พ.ศ. 2560 สามารถสรุปไดว้า่วตัถุดิบ

จากเดิมมีการขาดวตัถุดิบทั้งหมด 4 คร้ัง จึงส่งผลให้เกิดการล่าช้าในการผลิต เน่ืองจากต้องรอ

วตัถุดิบรอบใหม่มาส่ง ซ่ึงมีเวลาน า (Lead Time) เป็นเวลา 7-30 วนั หลงัจากไดมี้การปรับปรุงระบบ

การสต็อกสินคา้ โดยมีการน า Safety Stock เขา้มาใช ้สามารถลดการขาดสต๊อกลงได ้และจดัท าใบ

เบิกวตัถุดิบเพื่อให้พนกังานท่ีเบิกวตัถุดิบเขียนรายละเอียดจากนั้นก็ใส่ลงกล่องส าหรับใส่ใบเบิก

วตัถุดิบ และผูว้ิจยัไดจ้ดัท าระบบ Kaizen เขา้มาช่วยเพื่อจดัความสะดวกใหก้บัพนกังาน โดยการน า

วตัถุดิบใส่ถุงซิบล็อค ซ่ึงง่ายต่อการนบั นอกจากน้ียงัท า Victual Control เพื่อให้ง่ายต่อการมองเห็น

วา่ควรจะสั่งซ้ือวตัถุดิบรอบใหม่จะไดไ้ม่เกิดการรอวตัถุดิบท่ีนานจนเกินไป 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 ใบบทน้ีอธิบายถึงผลจากการด าเนินงานการปรับปรุงระบบการจดัการวตัถุดิบคงคลงัของ

บริษทั S.A.J.I (ประเทศไทย) จ ากดั โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลยอ้นหลงัของปี พ.ศ.2560 พบว่า

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเกิดจากสาเหตุดงัต่อไปน้ี 

1. พนักงานเบิกวตัถุดิบไปใช้ในการผลิตแต่ลืมบนัทึกขอ้มูลการเบิกวตัถุดิบลงใน

ระบบจึงท าใหจ้  านวนวตัถุดิบในสตอ็กจริงกบัในระบบไม่ตรงกนั พนกังานท่ีดูแลเร่ืองสั่งซ้ือวตัถุดิบ

จึงไม่ท าการสั่งซ้ือ 

2. รายการสินคา้คงคลงัท่ีอยู่ในระบบมีความล้าสมยั ขาดการปรับปรุงและพฒันา 

และไม่ผกูสูตรของขอ้มูลแต่ละเดือนท าใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนของตวัเลข 

3. การบนัทึกขอ้มูลลงในระบบไม่ถูกตอ้ง เพราะรายการวตัถุดิบในคลงัมีมากเกินไป 

วตัถุดิบบางรายการไม่น ามาใชง้านแลว้ และบางรายการก็ยากต่อการนบัจ านวน 

จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนส่งผลให้เกิดปัญหาวตัถุดิบขาดสต็อกและส่งผลให้เกิดความล่าช้าใน

การผลิตสินคา้ โดยจ านวนการขาดวตัถุดิบในการผลิตของ Body และฝาหน้า มีการขาดวตัถุดิบ 2 

คร้ังต่อปี คิดเป็นเปอร์เซ็นการขาดสต็อก 36.4% และ Pate Hanger มีการขาดวตัถุดิบมากถึง 4 คร้ัง

ต่อปี  คิดเป็นเปอร์เซ็นการขาดสต็อก 54.5% และจากผลการด าเนินงานแกไ้ขปรับปรุง สามารถสรุป

ไดด้งัต่อไปน้ี 

1. จ านวนวตัถุดิบในสต็อกจริงกบัในระบบตรงกนั หลงัจากน าใบเบิกวตัถุดิบมาใช้

ร่วมกบัรายการสินคา้คงคลงัในระบบ 

2. จ านวนวตัถุดิบของแต่ละเดือนไม่คลาดเคล่ือน เน่ืองจากท าการผูกสูตรรายการ

วตัถุดิบของแต่ละเดือนเขา้ดว้ยกนั และน าสูตรการใชเ้ง่ือนไขท่ีใชใ้นโปรแกรม Microsoft Excel มา

ใชใ้นการสร้างสถานะของวตัถุดิบ ถา้วตัถุดิบอยูใ่นจุดท่ีควรสั่งซ้ือ สถานะจะแจง้เตือนใหส้ั่งวตัถุดิบ

เพิ่ม ซ่ึงท าใหพ้นกังานสามารถสั่งซ้ือวตัถุดิบไดท้นัที 
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3. การบนัทึกขอ้มูลลงในระบบง่ายข้ึน และถูกตอ้งแม่นย  า เพราะท าการตดัรายการ

วตัถุดิบท่ีไม่ใช้งานแลว้ และวตัถุดิบท่ียากต่อการนบัจ านวนออก เพื่อให้รายการสินคา้คงคลงัใน

ระบบกระชบัและมีแต่วตัถุดิบท่ีเราใชง้านเท่านั้น 

 ผลการด าเนินงานหลงัจากปรับปรุงปัญหาดงักล่าวแลว้ ยงัไดมี้การน า Safety Stock มาใช้

กบัระบบการสต็อกวตัถุดิบ ท าให้ผลท่ีได้จากการปรับปรุงคือ ไม่มีการขาดวตัถุดิบในการผลิต 

สามารถคิดเป็นเปอร์เซ็นการขาดสตอ็กวตัถุดิบเท่ากบั 0%  

 

ภาพที ่5.1 แผนภูมิแสดงปริมาณการขาดวตัถุดิบในการผลิต 

 

5.2 แนวทางแก้ไขปัญหา 

จากผลการด าเนินงานท่ีได้จากการวิจยัพบว่า การน ารายการสินคา้คงคลงัในโปรแกรม 

Microsoft Excel การจดัท าใบเบิกวตัถุดิบเพื่อให้พนกังานเขียนเม่ือตอ้งการเบิกวตัถุดิบไปใชใ้นการ

ผลิต และการท าระบบควบคุมดว้ยสายตา Visual Control ในคลงัวตัถุดิบ ดงักล่าวมาใช ้เพื่อลดการ

ขาดวตัถุดิบในการผลิตนั้น สามารถท าใหล้ดการขาดวตัถุดิบในการผลิตได ้นอกจากนั้นยงัน าระบบ 

Safety Stock มาใชใ้นรายการสินคา้คงคลงัในระบบ ท าให้สามารถควบคุมวตัถุดิบให้อยูใ่นปริมาณ

ท่ีเหมาะสมและลดการขาดวตัถุดิบในการผลิตได ้
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5.3 ข้อเสนอแนะ 

การจดัการสินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพควรมีปัจจยัท่ีตอ้งพิจารณาดงัต่อไปน้ี 

5.3.1 พนักงานท่ีเก่ียวข้องกับการเบิกน าวตัถุดิบมาใช้ควรหมั่นตรวจเช็คสต็อกของ

วตัถุดิบทุกเดือน และควรเอาใจใส่ในการลงขอ้มูลการรับ – เบิกวตัถุดิบในรายการสินคา้คงคลงัท่ีอยู่

ในโปรแกรม Microsoft Excel และควรอพัเดตขอ้มูลในโปรแกรมอยู่เสมอ เพื่อให้ขอ้มูลในระบบ

และในสตอ็กวตัถุดิบจริงตรงกนั 

5.3.2 ผูท่ี้ดูแลเก่ียวกับข้อมูลรายการสินค้าคงคลังในโปรแกรม Microsoft Excel ควร

หมัน่ปรับปรุงระบบใหมี้การใชง้านท่ีง่ายข้ึน มีความทนัสมยั และเหมาะสมต่อการใชง้านของบริษทั 
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