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บทสรุป 

 

                   การจัดการและการปรับปรุงจํานวนเคร่ืองมือวัดคงคลังเพื่อกําหนดสัดสวนคงคลัง

เร่ิมตน ในการทําโครงงานน้ีจํานวนคงคลังนอยที่สุดน้ัน จะมาจากการคํานวณจุดสั่งซื้อ(Reorder 

Point) ซึ่งมีการประเมินความตองการตอเดือน โดยพิจารณาจากขอมูลเบิกจายยอนหลัง 12เดือน เพื่อ

นํามาหาความตองการเฉลี่ยตอเดือน และไดนําระบบKanbanมาใชในการเบิกจายพัสดุ เพื่อให

สะดวกตอการตรวจนับยอดคงเหลือโดยการดําเนินงานทั้งหมดน้ีใชทฤษฏีในเร่ืองของการจัดการ

สินคาคงคลัง (Inventory Management) คัมบัง (Kanban) และผังกางปลา (Cause and Effect 

Diagram) มาประยุกตใชในการดําเนินการ  

 จากการดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บอุปกรณสํารอง พบวาการทําการ

ตรวจเช็คจํานวนคงเหลือน้ันทําไดงายขึ้น เน่ืองจากมีการจัดเก็บไวตามกลุมของเคร่ืองมือ ไมได

แบงแยกตามไลนการผลิตเหมือนแตกอน และการสั่งซื้อแบบเรงดวนลดนอยลง รวมทั้งสามารถลด

จํานวนการจัดเก็บเคร่ืองมือสํารองลงได 
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Summary 

 

 This project aimed to management and improvement buffer stock of measuring 

equipment to determine minimum stock. In this project, the minimum amount of inventory. The 

order will be calculated reorder point. The needs assessment per month By considering 

withdrawing after 12 months in order to determine the average per month. And Kanban system 

has been used in issuing them. To make it easy to check the balance. All the operations used by 

this theory in terms of inventory management, kanban and fishbone diagrams. Applied in the 

implementation. 

 Of action to improve the storage performance. Found that the number of outstanding 

checks easier because it’s stored as a set of tools. Not distinguished by the production line as 

before. And ordering urgent decrease As well as reduce the number storage instruments. 
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บทที ่1 

บทนํา. 

 

1.1  ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อภาษาอังกฤษ : JTEKT(THAILAND) CO.,LTD. 

ชื่อภาษาไทย :  บริษัท เจเทคโตะ ไทยแลนด จํากัด 

ที่ต้ัง : เลขที่ 172/1 หมูที่ 12 ถนน บางนา-ตราด ตําบล บางวัว   อําเภอ บางปะกง  

จังหวัดฉะเชิงเทรา รหัสไปรษณีย 24180 

กอต้ังเมื่อ                         วันที่  19 มีนาคม  พ.ศ.  2532 

เงินทุนจดทะเบียน            200 ลานบาท 

 

 

 

ภาพท่ี  1.1  สัญลักษณบริษัทที่เกิดจากการรวมกันของสามบริษัท 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 

  ประเทศไทยมีผูผลิตชิ้นสวนรถยนตมากกวา  700  ราย  สําหรับผูผลิตกลุมหน่ึงและอีกกวา  

1,000  ราย  สําหรับผูผลิตกลุมรองลงมาทั้งหมด  โดย  ประกอบดวย  ผูผลิตชิ้นสวนปอนโรงงาน

ประกอบรถยนต  (Original  Equipment Manufacturers  :  OEMs)  และผูผลิตชิ้นสวนอะไหล  

(Replacement Equipment Manufacturers  :  REMs)  เน่ืองจากตลาดรถยนตในประเทศมากกวา  80 

%  เปนของกลุมผูผลิตจากญ่ีปุน  ดังน้ันจึงสามารถจําแนกกลุมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตสวนใหญได

เปน  3  กลุมยอย  คือ  
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1)   กลุมผูผลิตที่เปนบริษัทในเครือของบริษัทแมจากญ่ีปุน 

2)   กลุมผูผลิตที่เปนผูรวมทุนกับบริษัทญ่ีปุนผูเปนเจาของเทคโนโลยี 

3)   กลุมบริษัทไทยที่ไดรับความชวยเหลือทางเทคนิคทางการผลิตหรือลิขสิทธิ์ใน    

การผลิตจากบริษัทในญ่ีปุน 

อุตสาหกรรมยานยนต  เปน  1  ใน  5  อุตสาหกรรมหลักของประเทศที่มีความสําคัญ  และมี

ศักยภาพในการสรางมูลคาเพื่อนํารายไดมาพัฒนา  และขับเคลื่อนเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ

ใหเติบโตอยางยั่งยืน  ซึ่งจําเปนตองปรับตัวใหทันกับการเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วของสิ่งแวดลอมโลก

ทั้งทางสังคมเศรษฐกิจ  ด้ังน้ัน  ผูประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตไทยจึงไมหยุดน่ิงอยูกับที่

พัฒนาตอเน่ือง  เพื่อใหอุตสาหกรรมของไทยแข็งแกรง  และพรอมกาวขึ้นไปอยูในแถวหนาของ

อุตสาหกรรมยานยนตโลกในที่สุดตลอดระยะเวลาที่ผานมาอุตสาหกรรมยานยนตไทยมีการพัฒนา

อยางตอเน่ือง  เพื่อเปาหมายการเปน “ดีทรอยตแหงเอเชีย”  ซึ่งจะนําไปสูการเปนฐานการผลิตยาน

ยนตที่ยั่งยืนแหงภูมิภาคเอเชียโดยในป  2553  ประเทศไทยมีเปาหมายในการผลิตรถยนตไมนอย

กวา  2 ลานคัน  ตอป  ซึ่งจะทําใหประเทศไทยเปนผูผลิตที่ใหญเปนอันดับที่  10  ของโลก  (ปจจุบัน

อันดับที่  14 ของโลก) 

 ฉะน้ัน  บริษัท  โคโย  เมนูแฟคเจอร่ิง  (ไทยแลนด)  จํากัด  เปนผูประกอบการดาน

อุตสาหกรรมยานยนต  ตองเดินหนาในการสนับสนุน  ใหการอุตสาหกรรมยานยนตไปสูเปาหมาย

ที่ต้ังไวจึงตองนําเทคนิค  และการบริหารจัดการ  การวิจัยพัฒนาผลิตภัณฑ  การฝกอบรมบุคลากร  

สนับสนุนใหความรู  ความชํานาญ  เพื่อใหไดนําความรู  ความสามารถที่ไดไปใชเพื่อกอใหเกิด

ประโยชนตอองคกร  ซึ่งเปนปจจัยสําคัญที่ชวยสรางเสริมความเขมแข็งทางเศรษฐกิจใหกับ

อุตสาหกรรมยานยนตของไทยเปนที่ยอมรับในระดับประเทศและระดับสากล 

 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

โครงสรางการจัดการองคกรของหนวยงาน Quality Engineering แสดงดังรูปที่ 1.2 
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ภาพท่ี 1.2 โครงสรางการจัดการองคกรของหนวยงาน Quality Engineering 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

ตําแหนงที่ไดรับมอบหมาย : ทํางานเปนผูชวยวิศวกรฝายประกันคุณภาพ 

หนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย : ปรับปรุงการจัดเก็บและเบิกจายเคร่ืองมือวัดในคลังพัสดุเพื่อ

ลดปญหาการการตรวจนับ Stock ที่ไมสม่ําเสมอ ทําใหทําการสั่งซื้อลาชา ลดจํานวนการจัดเก็บลง 

เพื่อลดตนทุนจากการจัดเก็บมากเกินไป 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานทีป่รึกษา 

   นาย โชคชัย  กาลพัฒน ตําแหนง Department Manager 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ระยะการฝกงาน  :  17 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงวันที่ 18 ตุลาคม พ.ศ. 2556 

 General Manager  

Division Manager  

Department Manager 

Section Manager  

Group Leader  
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มาทํางาน  :  86 วัน รวมเวลาทั้งสิ้น 698 ชั่วโมง 

  ลา   :  3 วัน 

 

1.7 วัตถุประสงคของโครงงาน 

 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บและเบิกจายเคร่ืองมือวัดในคลังพัสดุเพื่อลดปญหาการ

การตรวจนับ Stock ที่ไมสม่ําเสมอ ทําใหทําการสั่งซื้อลาชา และ ลดจํานวนการจัดเก็บลง เพื่อลด

ตนทุนจากการจัดเก็บมากเกินไป 

  

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการทําโครงงาน 

 1.8.1 เขาใจหลักการบริหารจัดการสินคาคงคลังซึ่งเปนหลักการที่สามารถนําไปใชใน

อนาคตการทํางานไดจริง 

 1.8.2 เขาใจหลักการของ Toyota Production System มากขึ้น แมวาจะไมไดนําไปใชใน

สายการผลิตโดยตรง เพียงแคนํามาประยุกตใชกับการจัดการพัสดุคงคลัง 

 



บทที ่2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

 

 การศึกษาแนวทางในการเพิ่มขีดความสามารถในการจัดการปริมาณการจัดเก็บและการ

สั่งซื้อเคร่ืองมือวัด   กรณีศึกษา บริษัท เจเทคโตะ(ไทยแลนด) จํากัด ผูจัดทําไดทําการศึกษาแนวคิด

และทฤษฎีที่เกี่ยวของเพื่อเปนแนวทางในการนําไปปฏิบัติ  และนําแนวคิดหรือทฤษฎีที่เกี่ยวของมา

ประยุกตใช  ซึ่งสามารถรวบรวมไดดังตอไปน้ี 

 การจัดการสินคาคงคลัง 

• องคประกอบของการจัดการสินคาคงคลัง 

• ระบบการควบคุมสินคาคงคลัง 

• ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด 

• จุดสั่งซื้อใหม 

 Toyota Production System (TPS) 

• Kanban ( แผนปายคําสั่ง ) 

 Cause and Effect Diagram ( ผังกางปลา ) 

 

2.1   การจัดการสินคาคงคลัง 

 

2.1.1   องคประกอบของการจัดการสินคาคงคลัง (The Element of Inventory Management) 

สินคาคงคลัง (Inventory) จัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนชนิดหน่ึง ซึ่งกิจการตองมีไวเพื่อขายหรือผลิต 

หมายถึง              -      วัตถุดิบ คือสิ่งของหรือชิ้นสวนที่ซื้อมาเพื่อใชในการผลิต 

- งานระหวางกระบวนการผลิต เปนชิ้นงานที่อยูในขั้นตอนการผลิตหรือรอ  

คอยที่  จะผลิตในขั้นตอนตอไปโดยที่ยังผานกระบวนการผลิตไมครบทุก

ขั้นตอน 

- วัสดุซอมบํารุง คือ ชิ้นสวนหรืออะไหลเคร่ืองจักรที่สํารองไวเผื่อเปลี่ยนเมื่อ  

ชิ้นสวนเดิมเสียหายหรือหมดอายุการใชงาน 

- สินคาสําเร็จรูป คือ ปจจัยการผลิตที่ผานทุกกระบวนการผลิตครบถวน พรอม

ที่ จะนําไปขายใหลูกคาได 

- แรงงาน 

- เงินลงทุน 
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- เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  อุปกรณ 

 

บทบาทของสินคาคงคลังใน Supply Chain  สินคาคงคลังมีวัตถุประสงคในการสรางความ

สมดุลใน Supply Chain เพื่อใหระดับสินคาคงคลังตํ่าสุด โดยไมกระทบตอระดับการใหบริการ โดย

ปจจัยนําเขาของกระบวนการผลิตที่มีความสําคัญอยางยิ่งคือ วัตถุดิบ ชิ้นสวนและวัสดุตางๆ ที่เรียก

รวมกันวาสินคาคงคลัง ซึ่งเปนองคประกอบที่ใหญที่สุดของตนทุนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด

นอกจากน้ันการที่สินคาคงคลังที่เพียงพอยังเปนการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดทันเวลา 

จึงเห็นไดวาสินคาคงคลังมีความสําคัญตอกิจกรรมหลักของธุรกิจเปนอยางมาก การบริหารสินคาคง

คลังที่มีประสิทธิภาพจึงสงผลกระทบตอผลกําไรจากการประกอบการโดยตรงและในปจจุบันน้ีมี

การนําเอาระบบคอมพิวเตอรมาจัดการขอมูลของสินคาคงคลัง เพื่อใหเกิดความถูกตอง แมนยํา และ

ทันเวลามากยิ่งขึ้น การจัดซื้อสินคาคงคลังมาในคุณสมบัติที่ตรงตามความตองการ ปริมาณเพียงพอ 

ราคาเหมาะสม ทันเวลาที่ตองการโดยซื้อจากผูขายที่ไววางใจได และนําสงยังสถานที่ที่ถูกตองตาม

หลักการจัดซื้อที่ดีที่สุด เปนจุดเร่ิมตนของการบริหารสินคาคงคลัง การจัดการสินคาคงคลังมี

วัตถุประสงคหลักอยู 2 ประการใหญ คือ  

 1)   สามารถมีสินคาคงคลังบริการลูกคาในปริมาณที่เพียงพอ และทันตอการความตองการ

ของลูกคาเสมอ เพื่อสรางยอดขายและรักษาระดับของสวนแบงตลาดไว 

 2)   สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าที่สุดเทาที่จะทําได เพื่อทําใหตนทุนการ

ผลิตตํ่าลงดวย 

 แตวัตถุประสงคสองขอน้ีจะขัดแยงกันเอง เพราะการลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าที่สุดมักจะ

ตองใชวิธีลดระดับสินคาคงคลังใหเหลือแคเพียงพอใชปอนกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถ

ดําเนินการผลิตไดโดยไมหยุดชะงัก แตระดับสินคาคงคลังที่ตํ่าเกินไปก็ทําใหบริการลูกคาไม

เพียงพอหรือไมทันใจลูกคาในทางตรงกันขามการถือสินคาคงคลังไวมากเพื่อผลิตหรือสงใหลูกคา

ไดเพียงพอและทันเวลาเสมอทําใหตนทุนสินคาคงคลังสูงขึ้น ดังน้ันการบริหารสินคาคงคลังโดย

รักษาความสมดุลของวัตถุประสงคทั้งสองขอน้ีจึงไมใชเร่ืองงาย และเน่ืองจากการบริหารการผลิต

ในปจจุบันจะตองคํานึงถึงคุณภาพเปนหลักสําคัญ ซึ่งการบริการลูกคาที่ดีก็เปนสวนหน่ึงของการ

สรางคุณภาพที่ดี ซึ่งทําใหลูกคามีความพึงพอใจสูงสุดดวยจึงดูเหมือนวาการมีสินคาคงคลังใน

ระดับสูงจะเปนประโยชนกับกิจการในระยะยาวมากกวา เพราะจะรักษาลูกคาและสวนแบงตลาดได

ดี  แตอันที่จริงแลวตนทุนสินคาคงคลังที่สูง ซึงทําใหตนทุนการผลิตสูงดวยมีผลดวยมีผลใหไม

สามารถตอสูกับคูแขงในดานราคาได  จึงตองทําใหตนทุนตํ่า คุณภาพดี และบริการที่ดีดวยใน

ขณะเดียวกัน 
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 ประโยชนของสินคาคงคลัง มีหลายแนวทางดังน้ี 

  1)   ตอบสนองความตองการของลูกคาที่ประมาณการไวในแตละชวงเวลาทั้งใน และนอก

ฤดูกาล โดยธุรกิจตองเก็บสินคาคงคลังไวในคลังสินคา 

 2)   รักษาการผลิตใหมีอัตราคงที่สม่ําเสมอ เพื่อรักษาระดับการวาจางแรงงาน การเดิน

เคร่ืองจักร ฯลฯ ใหสม่ําเสมอได โดยจะเก็บสินคาที่ขายไมหมดในชวงขายไมดีไวขายตอนชวงขายดี

ซึ่งชวงน้ันอาจจะผลิตไมทันขาย 

 3)   ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณจากการจัดซื้อจํานวนมากตอคร้ัง ปองกันการ

เปลี่ยนแปลงราคาแลผลกระทบจากเงินเฟอเมื่อสินคาในทองตลาดมีราคาสูงขึ้น 

 4)   ปองกันของขาดมือดวยสินคาเผื่อขาดมือ เมื่อเวลารอคอยลาชาหรือบังเอิญไดคําสั่งซื้อ

เพิ่มขึ้นกะทันหัน 

 5)   ทําใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการตอเน่ืองอยางราบร่ืน ไมมีการหยุดชะงัก

เพราะของขาดมือจนเกิดความเสียหายแกกระบวนการผลิตซึ่งจะทําใหคนงานวางงาน เคร่ืองจักรถูก

ปด ผลิตไมทันคําสั่งซื้อของลูกคา 

 

 อุปสงค  จุดเร่ิมตนของการจัดการสินคาคงคลัง จะเร่ิมจากอุปสงคของลูกคา เพื่อจัดการให

เปนไปตามความตองการของลูกคา ซึ่งตองใหหลักการพยากรณโดยอุปสงคแบงเปน 2 ชนิด ดังน้ี 

 1)   อุปสงคแปรตาม (Dependent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ชิ้นสวนและสินคาที่ใช

ตอ เน่ืองในกระบวนการผลิต ซึ่งจําเปนอยางยิ่ง เพราะอาจสงผลเสียหายอยางรุนแรงถาขาดวัตถุดิบ

ประเภทน้ี เชน ถาโรงงานประกอบสารเคมีขาดหายไปแมแตชนิดเดียวก็จะทําใหโรงงานหยุดทันที 

 2)   อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ชิ้นสวน และสินคาที่ไม

ใชตอ เน่ืองในกระบวนการผลิต สวนมากจําหนายในลูกคาโดยตรง ถาไมมีอาจจะเสียโอกาส และ

ถูกปรับ 

 

 สินคาคงคลังและการจัดการคุณภาพ (Inventory and Quality Management) การจัดการ

คุณภาพเปนเร่ืองที่เกี่ยวของกับบุคคลสองกลุมคือลูกคา และเจาของผลิตภัณฑ โดยทั้งสองฝายตกลง

กัน โดยลูกคาจะพิจารณาเร่ืองลักษณะสินคา ราคาที่สามารถซื้อได และเวลาที่สงมอบ ในทาง

ตรงกันขาม เจาของผลิตภัณฑ ตองจัดหาทรัพยากรที่เปนปจจัยนําเขา ไมวาจะเปนวัตถุดิบ แรงงาน 

เคร่ืองจักร และเงิน เพื่อนํามาผลิตใหมีสินคาตามที่ลูกคาตองการ ในตนทุนที่ดี ไมขาดทุน และ

จัดสงใหลูกคาทันเวลา โดยไมเสียคาปรับ ซึ่งปญหาสวนมากในซัพพลายเชนจะเกิดจากปจจัย
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ภายนอก ไมวาเปนเศรษฐกิจ สังคม การเมือง คูแขง ลูกคา ผูขายปจจัยการผลิต จึงเกิดการจัดเก็บ

สินคาคงคลังเพื่อรองรับระบบคุณภาพ 

ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost) ตนทุนสินคาคงคลังมี 4 ชนิด คือ 

1)   คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) เปนคาใชจายที่ตองจายเพื่อใหไดมาซึ่งสินคาคง

คลังที่ตองการ ซึ่งจะแปรตามจํานวนคร้ังของการสั่งซื้อ แตไมแปรตามปริมาณสินคาคงคลัง เพราะ

สั่งซื้อของมากเทาใดก็ตามในแตละคร้ัง คาใชจายในการสั่งซื้อก็ยังคงที่ แตถายิ่งสั่งซื้อบอยคร้ัง

คาใชจายในการสั่งซื้อจะยิ่งสูงขึ้น คาใชจายในการสั่งซื้อไดแก คาเอกสารใบสั่งซื้อ คาจางพนักงาน

จัดซื้อ คาโทรศัพท คาขนสงสินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร คาธรรมเนียมการนํา

ของออกจากศุลกากร คาใชจายในการชําระเงิน เปนตน  

 2)   คาใชจายในการเก็บรักษา (carrying Cost) เปนคาใชจายจากการมีสินคาคงคลังและการ

รักษาสภาพใหสินคาคงคลังน้ันอยูในรูปที่ใชงานได ซึ่งจะแปรตามปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไวและ

ระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังน้ันไว คาใชจายในการเก็บรักษา ไดแก ตนทุนเงินทุนที่จมอยูกับสินคา

คงคลังซึ่งคือคาดอกเบี้ยจายถาเงินทุนน้ันมาจากการกูยืมหรือเปนคาเสียโอกาสถาเงินทุนน้ันเปน

สวนของเจาของ คาคลังสินคา คาไฟฟาเพื่อการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาที่ชํารุดเสียหาย

หรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บนานเกินไป คาภาษีและการประกันภัย คาจางยามและพนักงาน

ประจําคลังสินคา ฯลฯ 

 3)   คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) เปนคาใชจาย

ที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย ทําใหลูกคายกเลิกคําสั่งซื้อ ขาด

รายไดที่ควรได กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิตหยุดชะงักเกิดการวางงานของเคร่ืองจักรและ

คนงาน ฯลฯ คาใชจายน้ีจะแปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไว น่ันคือถาถือสินคาไวมากจะ

ไมเกิดการขาดแคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอยก็อาจเกิดโอกาสที่จะเกิดการขาดแคลนได

มากกวา และมีคาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลนน้ีขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลนรวมทั้ง

ระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวย คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลนไดแก คําสั่งซื้อของล็อต

พิเศษทางอากาศเพื่อนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับเน่ืองจากสินคาใหลูกคาลาชา คาเสียโอกาสในการ

ขาย คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเสียคาความนิยม ฯลฯ 

 4)   คาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม (Setup Cost) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการที่

เคร่ืองจักรจะตองเปลี่ยนการทํางานหน่ึงไปทํางานอีกอยางหน่ึง ซึ่งจะเกิดการวางงานชั่วคราว สินคา

คงคลังจะถูกทิ้งใหรอกระบวนการผลิตที่จะต้ังใหม คาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหมน้ีจะมีลักษณะ

เปนตนทุนคงที่ตอคร้ัง ซึ่งจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อตการผลิต ถาผลิตเปนล็อตใหญมีการต้ังเคร่ือง

ใหมนานคร้ัง คาใชจายในการต้ังเคร่ืองใหมก็จะตํ่า แตยอดสะสมของสินคาคงคลังจะสูง ถาผลิต



9 
 
เปนล็อตเล็กมีการต้ังเคร่ืองใหมบอยคร้ัง คาใชจายในการต้ังเคร่ืองใหมก็จะสูง แตสินคาคงคลังจะมี

ระดับตํ่าลง และสามารถสงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น  

ในบรรดาคาใชจายเกี่ยวกับสินคาคงคลังตางๆ เหลาน้ี คาใชจายในการเก็บรักษาจะสูงขึ้นถา

มีระดับสินคาคงคลังสูง และจะตํ่าลงถามีระดับสินคาคงคลังตํ่า แตสําหรับคาใชจายในการสั่งซื้อ 

คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลน และคาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม จะมีลักษณะตรงกันขาม 

คือ จะสูงขึ้นถามีระดับสินคาคงคลังตํ่าและจะตํ่าลงถามีระดับสินคาคงคลังสูง ดังน้ันคาใชจาย

เกี่ยวกับสินคาคงคลังที่ตํ่าสุด ณ ระดับที่คาใชจายทุกตัวรวมกันแลวตํ่าสุด  

 

2.1.2   ระบบการควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory Control System) 

ภาระงานอันหนักประการหน่ึงของการบริหารสินคาคงคลัง คือ การลงบัญชีและตรวจนับ

สินคาคงคลัง เพราะแตละธุรกิจจะมีสินคาคงคลังหลายชนิด แตละชนิดอาจมีความหลากหลาย เชน 

ขนาดรูปถาย สีผา ซึ่งทําใหการตรวจนับสินคาคงคลังตองใชพนักงานจํานวนมาก เพื่อใหไดจํานวน

ที่ถูกตองภายใตระยะเวลาที่กําหนด เพื่อที่จะไดทราบวาชนิดสินคาคงคลังที่เร่ิมขาดมือ ตองซื้อมา

เพิ่ม และปริมาณการซื้อที่เหมาะสม ระบบการควบคุมสินคาคงคลังที่มีอยู  3 วิธี คือ 

 ระบบสินคาคงคลังอยางตอเน่ือง (Continuous Inventory System Perpetual System) 

เปนระบบสินคาคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีทุกคร้ังที่มีการรับและจายของ ทําใหบัญชีคุมยอดแสดง

ยอดคงเหลือที่แทจริงของสินคาคงคลังอยูเสมอ ซึ่งจําเปนอยางยิ่งในการควบคุมสินคาคงคลัง

รายการที่สําคัญที่ปลอยใหขาดมือไมได แตระบบน้ีเปนวิธีที่มีคาใชจายดานงานเอกสารคอนขางสูง 

และตองใชพนักงานจํานวนมากจึงดูแลการรับจายไดทั่วถึง ในปจจุบันการนําเอาคอมพิวเตอรเขามา

ประยุกตใชกับงานสํานักงานและบัญชีสามารถชวยแกไขปญหาในขอน้ี โดยการใชรหัสแหง(Bar 

Code) หรือรหัสสากลสําหรับผลิตภัณฑ (EAN13) ติดบนสินคาแลวใชเคร่ืองอานรหัสแหง(Laser 

Scan) ซึ่งวิธีน้ีนอกจากจะมีความถูกตอง แมนยํา เที่ยงตรงแลว ยังสามารถใชเปนฐานขอมูลของการ

บริหารสินคาคงคลังในซัพพลายเชนของสินคาไดอีกดวย 

 ระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวด (Periodic Inventory System) เปนระบบสินคาคงคลังที่มี

วิธีการลงบัญชีเฉพาะในชวงเวลาที่กําหนดไวเทาน้ัน เชนตรวจนับและลงบัญชีทุกปลายสัปดาหหรือ

ปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเขามาเติมใหเต็มระดับที่ต้ังไว ระบบน้ีจะเหมาะกับ

สินคาที่มีการสั่งซื้อและเบิกใชเปนชวงเวลาที่แนนอน เชน รานขายหนังสือของซีเอ็ดจะมีการสํารวจ

ยอดหนังสือในแตละวัน และสรุปยอดตอนสิ้นเดือน เพื่อดูปริมาณหนังสือคงคางในรานและ

คลังสินคา ยอดหนังสือที่ตองเตรียมจัดสงใหแกรานตามที่ตองการสั่งซื้อ 
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 โดยทั่วไปแลวระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวดมักจะมีระดับสินคาคงคลังเหลือสูงกวาระบบ

สินคาคงคลังอยางตอเน่ือง เพราะจะมีการเผื่อสํารองการขาดมือโดยไมคาดคิดไวกอนลวงหนาบาง 

และระบบน้ีจะทําใหมีการปรับปริมาณการสั่งซื้อใหม เมื่อความตองการเปลี่ยนแปลงไปดวย การ

เลือกใชระบบสินคาคงคลังแบบตอเน่ืองและระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวดมีขอดีของแตละแบบ

ดังน้ี 

 ขอดีของระบบสินคาคงคลังแบบตอเน่ือง 

 1)   มีสินคาคงคลังเผื่อขาดมือนอยกวา โดยจะเผื่อสินคาไวเฉพาะชวงเวลารอคอยเทาน้ันแต

ละระบบเมื่อสิ้นงวดตองเผื่อสินคาไวทั้งชวงเวลารอคอย และเวลาระหวางการสั่งซื้อแตละคร้ัง. 

 2)   ใชจํานวนการสั่งซื้อคงที่ซึ่งจะทําใหไดสวนลดปริมาณไดงาย 

 3)   สามารถตรวจสินคาคงคลังแตละตัวอยางอิสระ และเจาะจงเขมงวดเฉพาะรายการที่มี

ราคาแพงได 

 ขอดีของระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวด  

1)   ใชเวลานอยกวาและเสียคาใชจายในการควบคุมนอยกวาระบบตอเน่ือง 

 2)   เหมาะกับการสั่งซื้อของจากผูขายรายเดียวกันหลายๆชนิด เพราะจะไดลดคาใชจาย

เกี่ยวกับเอกสาร ลดคาใชจายในการสั่งซื้อ และสะดวกตอการตรวจนับยิ่งขึ้น 

 3)   คาใชจายในการเก็บขอมูลสินคาคงคลังตํ่ากวา 

 

การตรวจนับจํานวนสินคาคงคลัง เปนการตรวจนับสินคาเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา สินคาที่

มีอยูจริง และในบัญชีตรงกันมีหลายวิธีดังน้ี 

1)   วิธีปดบัญชีตรวจนับ คือ เลือกวันใดวันหน่ึงที่จะทําการปดบัญชีแลวหามมิใหมีการ

เบิกจายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนยายสินคาคงคลังทุกรายการ โดยตองหยุดการซื้อ-ขายตามปกติ แลว

ตรวจนับของทั้งหมด วิธีน้ีจะแสดงมูลคาของสินคาคงคลัง ณ วันที่ตรวจนับไดอยางเที่ยงตรง แตก็

ทําใหเสียรายไดในวันที่ตรวจนับของ 

2)   วิธีเวียนกันตรวจนับ จะปดการเคลื่อนยายสินคาคงคลังเปนๆ เพื่อตรวจนับเมื่อสวนใด

ตรวจนับเสร็จก็เปดขายหรือเบิกจายไดตามปกติ และปดแผนกอ่ืนตรวจนับตอไปจนครบทุกแผนก 

วิธีน้ีจะไมเสียรายไดจาการขายแตโอกาสที่จะคลาดเคลื่อนมีสูง 

 

2.1.3   จุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point) 

ในการจัดซื้อสินคาคงคลัง เวลาก็เปนปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งตัวหน่ึง โดยเฉพาะอยางยิ่งถา

ระบบการควบคุมสินคาคงคลังของกิจการเปนแบบตอเน่ือง จะสามารถกําหนดที่จะสั่งซื้อใหมได



11 
 
เมื่อพบวาสินคาคงคลังลดเหลือระดับหน่ึงก็จะสั่งซื้อของมาใหมในปริมาณคงที่เทากับปริมาณการ

สั่งซื้อที่กําหนดไว ซึ่งเรียกวา Fixed order Quantity System จุดสั่งซื้อใหมน้ันมีความสัมพันธแปร

ตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความตองการใชสินคาคงคลังและรอบเวลาในการสั่งซื้อ (Lead Time) 

ภายใตสภาวการณ 4 แบบ ดังตอไปน้ี 

 

 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงท่ีและรอบเวลาคงท่ี เปนสภาวะที่ไม

เสี่ยงที่จะเกิดสินคาขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอยางแนนอน 

  จุดสั่งซื้อใหม  R =   d x L 

  โดยที่           d  =  อัตราความตองการสินคาคงคลัง 

            L  =   เวลารอคอย 

สต็อคเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) เปนสต็อคที่ตองสํารองไวกันสินคาขาดเมื่อสินคา

ถูกใชและปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซื้อ (Reorder point) เปนจุดที่ใชเตือนสําหรับการสั่งซื้อรอบ

ถัดไป เมื่ออุปสงคสูงกวาสินคาคงคลังที่เก็บไว เปนการปองกันสินคาขาดมือไวลวงหนา หรืออีก

คําอธิบายหน่ึงเปนการเก็บสะสมสินคาคงคลังในชวงของรอบเวลาในการสั่งซื้อ  

ระดับการใหบริการ (Service Level) เปนวิธีการวัดปริมาณสต็อคเพื่อความปลอดภัย เพื่อให

สอดคลองกับขอกําหนดในดานคุณภาพ โดยปกติในระบบคุณภาพลูกคาจะมีการคาดหวังในระดับ

ที่กําหนดเปนรอยละของการสั่งซื้อวาสามารถจัดสงไดหรือไม ซึ่งขึ้นกับนโยบายที่ปองกันสต็อ

คขาดมือ โดยขึ้นอยูกับตนทุนสําหรับสต็อคเพิ่มเติม และเสียยอดขายเน่ืองจากไมสอดคลองกับอุป

สงค 

 

 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังท่ีแปรผันและรอบเวลาคงท่ี เปนสภาวะที่

อาจเกิดของขาดมือไดเพราะวาอัตราการใชหรือความตองการสินคาคงคลังไมสม่ําเสมอ จึงตองมี

การเก็บสินคาคงคลังเผื่อขาดมือ (Cycle-Service Level) ซึ่งจะเปนโอกาสที่ไมมีของขาดมือ 

 จุดสั่งซื้อใหม  = (อัตราความตองการ x รอบเวลา) + สินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย 

           =  ( d  x L) +  z L (d d ) 

  โดยที่     d       =  อัตราความตองการสินคาโดยเฉลี่ย 

  L        =  รอบเวลาคงที่ 

  Z        =  คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ 

            dd        =  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา 

 ระดับวงจรของการบริการ = 100% - โอกาสที่จะเกิดของขาดมือ 
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จุดสั่งซื้อในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงท่ีและรอบเวลาแปรผัน  

เปนสภาวะที่รอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติ 

  จุดสั่งซื้อใหม  =  (d x L ) + zd Ld  

  โดยที่  d       =  อัตราความตองการสินคาคงคลังซึ่งคงที่ 

   L      =   รอบเวลาเฉลี่ย 

   Z       =   คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ 

             Ld       =   คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของรอบเวลา 

            dd        =   คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา 

 

จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาแปรผันและรอบเวลาแปรผัน  

โดยที่ทั้งอัตราความตองการสินคาและรอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติทั้งสอง

ตัวแปร 

  จุดสั่งซื้อใหม = ( xd L )+z Ld dL 222 dd +  

  โดยที่    d   =  อัตราความตองการสินคาคงคลังซึ่งคงที่ 

   L   =  รอบเวลาเฉลี่ย 

   Z   =  คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ 

            Ld   =  คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย 

 

สวนการพิจารณาจุดสั่งซื้อใหมในกรณีที่การตรวจสอบสินคาคงคลังเปนแบบสิ้นงวดเวลาที่

กําหนดไว (Fixed Time Period System) จะแตกตางกับการตรวจสอบสินคาคงคลังแบบตอเน่ือง

ตรงที่ปริมาณการสั่งซื้อแตละคร้ังจะไมคงที่ และขึ้นอยูกับวาสินคาพรองลงไปเทาใดก็ซื้อเติมใหเต็ม

ระดับเดิม 

      ปริมาณการสั่งซื้อ  = ชวงของการปองกันสินคาขาดมือ (Protection Interval)  

 + สินคาคงคลังเผื่อขาดมือ – สินคาคงคลังที่เหลือในมือ ณ จุดสั่งซื้อใหม 

              Q      = d  ( ) ILtzLt bdb −+++ d       

 โดยที่  t b     = ชวงเวลาที่หางกันในการสั่งซื้อแตละคร้ัง 

        I      = สินคาคงคลังในสต็อค (รวมทั้งของที่กําลังสั่งซื้อดวย) 

  d    = อัตราความตองการเฉลี่ย 

  L     = รอบเวลาการสั่งซื้อสินคา 
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         Z Ltbd +d   = สต็อคเพื่อความปลอดภัย 

 

2.2   ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 

Toyota Production System – TPS หมายถึง เปาหมายที่คุณภาพสูงสุด ตนทุนตํ่าสุด และ

เวลาต้ังแตการผลิตจนสงมอบสั้นที่สุด ถือวา Stock เปนตนทุน จึงตองทําการผลิตโดยไมใหเหลือ 

Stock… TPS ประกอบดวยวิธีการหลักๆ คือ 

Just In Time – JIT เปนปรัชญาที่มุงหมายใหผลิตสิ่งที่ตองการ สงมอบไดตามเวลาที่

ตองการ ในปริมาณที่ตองการ และมีสินคาคงคลังเหลือนอยที่สุด โดยหลักการที่นํามาใชใน JIT 

ไดแก 

1)   ระบบดึง (Pull System) เปนการควบคุมเวลา และปริมาณการเคลื่อนยายวัตถุดิบ 

ชิ้นสวนหรือสินคาโดยใช KANBAN 

2)   กระบวนการผลิตตอเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพื่อใหปริมาณสํารองคลังใน

แตละรอบของกระบวนการเหลือนอยที่สุด 

3)   รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใชเวลาในการผลิตตํ่าที่สุด 

Jidoka คือ หลักที่ใชในการควบคุมคุณภาพ โดยที่พนักงานและเคร่ืองจักร สามารถที่จะ

หยุดการทํางานไดเอง เมื่อสายการผลิตเกิดปญหา ดวยเคร่ืองมือ 

1)   Andon เปนปายไฟขนาดใหญ เพื่อแจงใหผูเกี่ยวของทราบเมื่อเกิดปญหา 

2)   Pokayoke เปนเคร่ืองมือในการปองกันความผิดพลาด 

Kaizen คือ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ผลักดันใหเกิดนวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการอยู

ตลอดเวลา MUDA, MURA, MURI 

1)   การขจัดความสูญเปลา หรือการเคลื่อนไหวที่ไมเกิดคุณคา (MUDA) การเคลื่อนไหว

ของพนักงานประกอบที่ไมเกิดคุณคา หมายถึง การที่พนักงานมีการเคลื่อนไหวที่ทําใหเสียเวลาใน

การทํางาน ตัวอยางในระบบราชการไทย เชน การทําบัตรประจําตัวประชาชน ที่เจาหนาที่จะตอง

เคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึงในแตละขั้นตอน ทําใหเสียเวลา เรียกวาเกิด MUDA 

2)   ความไมสม่ําเสมอของการผลิต (MURA) 

3)   การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ (MURI) 

 

2.2.1   คัมบัง (KANBAN) - ไดรับการพัฒนาขึ้นมาโดยบริษัทโตโยตาเมื่อปลายป ค.ศ. 1940 (ปลาย 

พ.ศ. 2483) เพื่อใชในการพัฒนาคุณภาพ การเติมเต็มสินคา ในสายการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT : 

Just-In-Time) ควบคุมการไหลของงาน  
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คัมบัง (KANBAN) หมายถึง บัตร แผนปายหรือสัญลักษณที่สามารถบอกถึงการไหลของงาน 

Kanban ไดถูกออกแบบมาเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน เมื่อมีการนําไปใชเกิดขึ้น ระบบจะ

สงสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหลงจัดสง เพื่อใหทั้งฝายผลิตและฝายจัดสงมีการตอบสนองตอการ

นําไปใชจริงๆ อยางสม่ําเสมอ มีหลากหลายวิธีในการเลือกใชสัญญาณ KANBAN ขึ้นอยูกับความ

เหมาะสมในการนําไปปฏิบัติใช เชน 

- การดคัมบัง (KANBAN card) 

- การมองเห็น (Look-see) 

- การสงอีเมล (E-mails) 

- คัมบังแบบอิเลคทรอนิกส (Electronic KANBAN 

รูปแบบการดําเนินงานระบบคัมบังประยุกตใชไดทั้งภายใน และภายนอกองคกร กลาวคือ 

1)   ภายในองคกรการประกอบรถยนต การดคัมบัง นํามาประยุกตใชในการเรียกวัตถุดิบ

ทดแทนจากคลังสินคาไปยังหนวยงานการผลิต 

2)   การดคัมบังที่ฝายผลิตนํามาแลกวัตถุดิบทดแทน ก็จะนําสงตอไปยังผูผลิตชิ้นสวน

วัตถุดิบเพื่อเปนการบงบอกถึงความตองการวัตถุดิบทดแทนที่คลังสินคาของโรงงานประกอบ

รถยนต 

สวนประกอบสําคัญในการทําระบบคัมบังแบบใชการด 

1)   เน่ืองจากระบบคัมบังสนับสนุนการทํางานแบบทันเวลาพอดี (JIT : Just-In-Time)จึง

จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีวัตถุดิบเตรียมพรอมอยูเสมอ(วัตถุดิบคงเหลือเพื่อความปลอดภัย - - Safety 

Stock)รอถูกเรียกเพื่อทดแทน 

- ที่คลังสินคาของตัวโรงงานผลิตรถยนตจะตองมีวัตถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพรอมจาย

ทดแทนเขาสายผลิตเมื่อใดก็ตามที่ถูกรองขอผานการดคัมบัง 

- ที่ suppliers ผูผลิตวัตถุดิบจะตองมีวัตถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพรอมจายทดแทนไปยัง

คลังสินคาเมื่อใดก็ตามที่ถูกรองขอผานการดคัมบัง 

2)   การดคัมบัง เปนสิ่งสําคัญยิ่งเปรียบเสมือนธนบัตรที่ลูกคานําไปแลกซื้อสินคามา

ทดแทนจํานวนที่หมดไป 

- สายผลิตเปนลูกคาของฝายคลังสินคา 

- ฝายคลังสินคาเปนลูกคาของ suppliers ผูผลิตวัตถุดิบ 

 

รายละเอียดจําเปนท่ีตองระบุบนการดคัมบัง 

1)   ชื่อวัตถุดิบ 
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2)   ชื่อผูผลิตวัตถุดิบ (ชวยปองกันปญหาสับสนเมื่อมีผูผลิตมากกวาหน่ึงที่ผลิตและสง

วัตถุดิบน้ันๆ) 

3)   จํานวนชิ้นงาน (เปรียบเสมือนมูลคาของธนบัตร)  

- เพื่องายตอการติดตาม และงายตอการคํานวณหา Safety Stock จํานวนบรรจุของ 

ชิ้นงานตอกลองควรจะเปนมาตรฐาน 

4)   เลขที่ของการด เพื่อใชในการติดตาม 

- จํานวนการดที่ถูกพิมพออกมาสามารถคํานวณไดจาก (จํานวน Safety Stock ที่จัดเก็บ + 

lead time ในการรับของงวดใหม)/จํานวนบรรจุวัตถุดิบน้ันตอกลอง 

- จะเห็นไดวาการดคัมบังมีความสําคัญมากเมื่อเกิดการสูญหาย ยอมเปนการเสี่ยงที่จะ

ไมไดรับของทดแทนทันตาม lead time ที่ไดวางไวเน่ืองจากไมมีการดแลกวัตถุดิบเขา

มาใหม 

 

ประโยชนของการทํางานระบบคัมบัง 

1)   ปรับปรุงการไหลเวียนวัตถุดิบระหวาง supplier คลังสินคา และหนวยงานผลิต 

2)   เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวียนวัตถุดิบไปยังหนวยงานที่ใชวัตถุดิบน้ันโดยตรง 

3)   ลดปญหาการสงวัตถุดิบลาชา หรือขาดสงวัตถุดิบ เพราะมี lead time ที่แนนอนในการ

นําสงวัตถุดิบ 

4)   ลดจํานวนสินคาคงคลังที่จัดเก็บ ไมแบกรับภาระจัดเก็บวัตถุดิบเกินความตองการใช

      

2.3 Cause and Effect Diagram ( ผังกางปลา ) 

Cause and Effect Diagram ผังแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกยอ ๆ วา ผังกางปลา หรือถา

เรียกเปนภาษาอังกฤษอาจจะใชตัวยอวา CE Diagram ซึ่งมีนิยามปรากฏในมาตรฐานของญ่ีปุน หรือ 

JIS Standards (Japanese Industrial Standards) ในมาตรฐาน JIS ไดระบุนิยามของ CE Diagram ไว

ดังน้ี คือ ผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพ กับปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของ 

คําอธิบาย คุณสมบัติหรือคุณลักษณะทางคุณภาพ ( Quality Characteristics) คือผลที่เกิดขึ้นจากเหตุ 

ซึ่งก็คือปจจัยตาง ๆ ที่เปนตนเหตุของคุณลักษณะอันน้ัน หรืออาจจะกลาวอีกนัยหน่ึงวา เปนแผนผัง

ที่ใชในการวิเคราะหคนหาสาเหตุตาง ๆวา มีอะไรบางที่มาเกี่ยวของกัน สัมพันธตอเน่ืองกันอยางไร

จึงทําใหผลปรากฏตามมาในขั้นสุดทาย โดยวิธีการระดมความคิดอยางเปนอิสระของทุกคนในกลุม

กิจกรรมดานการควบคุมคุณภาพ 
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ภาพท่ี 2.1   ตัวอยางผังกางปลา 

 

ประโยชนของการใชผังกางปลา 

1)   ใชเปนเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนที่เปนสมาชิกกลุมคุณภาพ

อยางเปนหมวดหมู ซึ่งไดผลมากที่สุด 

2)   แสดงใหเห็นสาเหตุตาง ๆ ของปญหา ของผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอยางตอเน่ือง จนถึงปม

สําคัญที่จํานําไปปรับปรุงแกไข 

3)   แผนผังน้ีสามารถนําไปใชในการวิเคราะหปญหาตาง ๆ ไดมากมาย ทั้งในหนาที่การ

งาน สังคม แมกระทั่งชิวิตประจําวัน 

 

วิธีสรางผังแสดงเหตุและผล 

การสรางผังแสดงเหตุและผลที่จะเอ้ือประโยชนตอการแกปญหาไดจริง ๆ น้ันไมใชเร่ือง

งาย ผูที่สามารถสรางผังกางปลาไดอยางถูกตองคือผูที่มีโอกาสแกปญหาทางคุณภาพไดอยางถูกตอง

เชนกัน 

 

โครงสรางของผังกางปลา 

ผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผล ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ สวนโครงกระดูก

ที่เปนตัวปลา ซึ่งไดรวบรวมปจจัย อันเปนสาเหตุของปญหา และสวนหัวปลา ที่เปนขอสรุปของ
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สาเหตุที่กลายเปนตัวปญหา โดยตามความนิยมจะเขียนหัวปลาอยูทางขวามือและตัวปลา (หางปลา) 

อยูทางซายมือเสมอ 

 

ข้ันตอนการสรางผังกางปลา 

ขั้นที่ 1. กําหนดลักษณะคุณภาพที่เปนปญหา (อาจจะมากกวา 1 ลักษณะก็ได) 

ขั้นที่ 2. เลือกเอาคุณลักษณะที่เปนปญหามา 1 อัน แลวเขียนลงทางขวามือของกระดาษ

พรอมตีกรอบสี่เหลี่ยม 

ขั้นที่ 3. เขียนกางปลาจากซายไปขวาโดยเร่ิมจากกระดูกสันหลังกอน 

ขั้นที ่4. เขียนสาเหตุหลัก ๆ เติมลงบนเสนกระดูกสันหลังทั้งบนและลาง พรอมกับตีกรอบ

สี่เหลี่ยมเพื่อระบุสาเหตุหลัก 

ขั้นที่ 5. ในกางใหญที่เปนสาเหตุหลักของปญหา ใหใสกางรองลงไป ที่แตละปลายกางรอง

ใหใสขอความที่เปนสาเหตุรอง ของแตละสาเหตุหลัก 

ขั้นที่ 6. ในแตละกางรองที่เปนสาเหตุรอง ใหเขียนกางยอย ที่เขาใจวาจะเปนสาเหตุยอย ๆ 

ของสาเหตุรองอันน้ัน 

ขั้นที่ 7. พิจารณาทบทวนวาการใสสาเหตุตาง ๆ ที่มีความสัมพันธกันตามระดับชั้นถูกตอง

หรือไม แลวใสขอมูลเพิ่มเติมใหครบถวน 

 

ขอสังเกตในการนําผังกางปลาไปใช 

1)   กอนสรุปปญหาควรใสนํ้าหนักหรือคะแนนใหกับปจจัยสาเหตุแตละตัว เพื่อจะไดใช

ในการจัดลําดับความสําคัญของปญหา (Setting Priority) กอนนําไปปฏิบัติตอไป ควรอาศัยขอมูล

สถิติหรือตัวเลขในการพิจารณาใสนํ้าหนักหรือใหคะแนนความสําคัญของปจจัยสาเหตุ พยายาม

เลี่ยงการใชความรูสึกของตนเอง (ยกเวนกรณีไมมีขอมูลสนับสนุนก็อาจจะอาศัยประสบการณจาก

ผูเชี่ยวชาญในเร่ืองน้ัน ๆ) 

2)   ขณะใชผังกางปลา ก็ใหทําการปรับปรุงแตงเติมแกไขอยางตอเน่ืองดวย เพราะวาผัง

กางปลาที่เขียนคร้ังแรกอาจจะไมสมบูรณ แตเมื่อนําไปใชแกปญหาแลวอาจจะไดขอมูลและ

ขอเท็จจริงมากขึ้นมาอีกมาก และอาจจะไปหักลางความเขาใจแตเดิมก็ได การปรับปรุงไปเร่ือย ๆ จึง

เปนการบันทึกผลการศึกษาคนควาประกอบการแกไขปญหาในการผลิตที่ดี 



บทที ่3  

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1  แผนงานการปฏิบัติงาน 

จากตารางที่ 3.1   แสดงถึงแผนงานการปฏิบัติงานในระยะเวลา 4 เดือน   โดยจะแบงหัวขอ

การปฏิบัติงานตามหลักการ QCC 4 หัวขอ   คือ Plan, Do, Check และ Action 

ตารางท่ี 3.1   แผนงานการปฏิบัติงานระหวางวันที่ 17 มิถุนายน – 18 ตุลาคม 2556 

 

หัวขอ มิ.ย. ก.ค.. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 

Plan 

เลือกหัวขอเร่ือง                 

สํารวจสภาพปจจุบัน                 

กําหนดเปาหมาย, วิเคราะห                 

Do ดําเนินการแกไข                 

Check ตรวจสอบผลการแกไข                 

Action ปรับปรุงผลการดําเนินงาน                 

 

 

3.2 รายละเอียดโครงงาน 

เน่ืองจากกอนหนาน้ี เคร่ืองมือวัดที่ถูกจัดเก็บอยูใน Stock น้ัน ไดมีการจัดเก็บโดยแยกออก

ตามไลนการผลิต ซึ่งแตละไลนก็มี Gauge ที่เหมือนกันและแตกตางกัน ทําใหจัดการและควบคุม

จํานวนไดยาก ทําใหตรวจนับ Stock ยาก เลยทําใหตรวจนับ Stock อยางไมสม่ําเสมอ จากปญหา

ดังกลาวขางตน ทําใหเกิดการขาดแคลนเคร่ืองมือวัดในบางตัว และมีการสั่งซื้อมาจัดเก็บเอาไว

จํานวนมากเพื่อตองการลดปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งการสั่งซื้อเคร่ืองมือวัดในแตละคร้ังน้ัน จําเปนตองใช

 

Plan Action 
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ระยะเวลาในการขอใบเสนอราคา การออกใบสั่งซื้อ และเวลาในการจัดสงเคร่ืองมือวัด ซึ่ง

กระบวนการทั้งหมดน้ี ใชเวลานาน บางคร้ังของสงมาลาชา หรือบางคร้ังจําเปนตองสั่งแบบเรงดวน 

เพื่อปองกันไลนหยุด โดยการสั่งแบบเรงดวนน้ันอํานาจในการตอรองราคากับทางSupplierจะ

นอยลง ดังน้ันจึงไดจัดทําจํานวนเคร่ืองมือคงคลังขึ้นมาใหเพียงพอที่จะไมทําใหเกิดการหยุดไลน

หรือปลอยของเสียออกจากกระบวนการผลิต และ ลดจํานวนการจัดเก็บลง  

 

3.2.1 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงการ 

กระบวนการ QCC ใชแผนภูมิกางปลา หรือ Cause and Effect Diagram ในการวิเคราะห

ปญหาและหาสาเหตุ ดังภาพที่ 3.1 และแสดงแนวทางการแกไขดังตารางที่ 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1   แผนผังกางปลาแสดงการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา 

ตารางท่ี 3.2   การวิเคราะหและหาแนวทางการแกไขปญหา 

 

หัวขอ ปญหา สาเหต ุ การแกไข ระยะเวลา 

Method - สั่งซื้อมาเยอะเกิน - ไมอยากใหเกิด out 

of stock 

- คํานวณ Reorder Point ใหม 

เพื่อ กําหนด minimum stock 

และ maximum order  

ก
ร

ก
ฏ

า
ค

ม
 – 

ส
ิงห

าคม 2556 
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ตารางท่ี 3.2   การวิเคราะหและหาแนวทางการแกไขปญหา (ตอ) 

 

หัวขอ ปญหา สาเหต ุ การแกไข ระยะเวลา 

Man - ขาดการบันทึก

ขอมูล 

- ข า ด ก า ร จั ด ก า ร ที่ มี

ประสิทธิภาพ 

- ใช Kanban เขามาชวย เพ่ือให

งายตอการตรวจนับ 

 

ก
ร

ก
ฎ

าค
ม

 – 

ส
ิงห

าคม 2556 

 

3.3   ข้ันตอนการดําเนินงาน 

1)   ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้น วามีสาเหตุมาจากอะไรบาง โดยลงไปดูสถานที่จริงและสํารวจ 

สภาพปจจุบันและสอบถามปญหาและขอคิดเห็นตางๆจากพนักงานที่หนางาน หลังจากน้ันใช 

Cause & Effect Diagram เปนเคร่ืองมือที่ใชในการคนหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อนําปญหาที่

เกิดขึ้นมาวิเคราะหวาจุดใดสมควรนํามาปรับปรุงแกไขเปนอันดับแรก 

2)    เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ในระยะเวลาดําเนินการ โดยการสอบถามขอมูลหรือประวัติ

การเบิกจายจากพนักงานที่ปฏิบัติงานในสวนน้ี และเก็บรวมรวมขอมูลจากการสังเกตลักษณะการ

ดําเนินงานของผูที่มีสวนเกี่ยวของกับหนาที่การเบิกจาย 

3)   ศึกษาทฤษฎีที่ใชในการจัดการสินคาคงคลัง เพื่อใชในการจัดการและควบคุมจํานวน

เคร่ืองมือวัดสํารองที่มีอยูใน Stock  

4)   จัดทําระบบควบคุมการเบิกจายและสั่งซื้อ โดยใชขอมูลการเบิกจายยอนหลังเปนเวลา 

12 เดือน เพื่อดูอัตราการเบิกจายในแตละเดือนเฉลี่ย หลังจากน้ันนําคาเฉลี่ยมาต้ังเปน Minimum 

stock เร่ิมตน หลังจากน้ันคํานวณหาจุดที่ทําการสั่งซื้อใหม (Reorder Point) และใช KANBAN เปน

เคร่ืองมือชวยในการตรวจนับจํานวนเคร่ืองมือที่ซื้อมาจัดเก็บสํารองและใชสําหรับการสั่งซื้อ 

5)   นําระบบควบคุมการเบิกจายและสั่งซื้อไปทดลองใชงาน และสํารวจปญหาที่เกิดขึ้น

จากการนําไปใชงาน เน่ืองจากระบบน้ียังอยูในขั้นการทดลองใชงาน 

6)   นําผลที่เกิดขึ้นมาวิเคราะหและดําเนินการปรับปรุงเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นระหวาง

ทดลองใชงาน 
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3.4   การวิเคราะหขอมูล 

การเก็บรวบรวมขอมูลในสวนที่มาจากการสอบถามพนักงานที่ปฏิบัติงานในสวนน้ี เปน

การเก็บขอมูลเกี่ยวกับลักษณะการดําเนินการและวิธีที่เคยปฏิบัติมากอนหนาน้ี และความคิดเห็น

ของพนักงานที่เกี่ยวของ เพื่อนําขอมูลที่ไดมาทําเปรียบเทียบกับการทํางานในลักษณะกอนหนาน้ี 



บทที ่4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

ขอบเขตของเน้ือหาในบทน้ีจะกลาวถึงวิธีการดําเนินการในการคนหาปญหาและวิธีการใน

การแกไขปญหาดานการจัดการคลังพัสดุที่ขาดประสิทธิภาพซึ่งเกี่ยวกับเคร่ืองมือวัด ตัวอยางเชน 

Dial Indicator และการวิเคราะหขอมูลที่ไดมาจากการศึกษา การเก็บรวบรวมขอมูล วิธีการแกไข

ปญหารวมไปถึงผลการดําเนินการแกไขปญหา ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

 

เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหา 

1) ผังกางปลา ( Cause & Effect Diagram ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1   แผนผังกางปลาแสดงการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา  

 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใชหลักการ 4M ในการจําแนก 

ประกอบไปดวย การจัดการ คน เงิน และวัตถุดิบ ซึ่งเมื่อไดใชแผนผังกางปลาในการคนหาสาเหตุ

ของปญหาแลวน้ัน พบวา ปญหาที่แกไขไดและจําเปนตองเรงแกไขคือ การจัดการ เพราะวา ถามี

การจัดการที่ดี ปญหาดานอ่ืนๆจะลดลงตามลําดับ 

 

2) การสัมภาษณ (Interview) 



23 

 

ในการสัมภาษณน้ี จะมุงไปที่พนักงานที่ปฏิบัติงานในสวนน้ี เพื่อใหไดขอมูลที่ตรงตาม

ความตองการมากที่สุด โดยวิธีน้ีสามารถทําไดสะดวก ประหยัดเวลา และไมเสียคาใชจายในการ

ดําเนินงาน ซึ่งเหมาะสมกับตัวผูศึกษาเปนอยางยิ่ง 

 ผลที่ไดจากการสัมภาษณพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของกับงานในสวนน้ี 

 “ มีคนเคยคิดจะทํามาแลว แตก็ไมประสบผลสําเร็จ บางคร้ังพี่ดูวามันยุงยาก เพราะวา เกจ

บางตัวมันใช common กันเยอะ พี่ก็จะสั่งมา stock ไวเยอะ แลวก็เวลาจะสั่งซื้อทีก็เซ็นอนุมัติยาก 

และตัวที่พังบอยๆก็ไมยอมแกปญหาที่ตนเหตุ ” 

 

3)   คัมบัง (Kanban)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.2   แผนปาย Kanban เพื่อใชในการตรวจเช็ค Stock  

 

 โดยในแผนปายคัมบังน้ีจะบอกถึง 

  GAUGE        หมายถึง Gauge ที่ถูกใบคัมบังน้ีควบคุมอยู 

  MODEL        หมายถึง Model ของ Gauge ที่ถูกควบคุม 

  MAKER        หมายถึง ผูผลิต Gauge ชนิดน้ี 

  DRAWN       หมายถึง Drawing Number เลขที่ Drawing ของ Gauge  

   QUANTITY  หมายถึง จํานวน ที่ถูกควบคุมโดยคัมบัง 1 ใบ  
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 โดยคัมบังแตละใบน้ัน จะมี Control Number ควบคุมอยู เพื่อใหงายตอการจัดเรียงและ

ตรวจนับ ยกตัวอยาง เชน D-DI(A)-010-07 

   

D หมายถึง   Dimension Group 

  DI หมายถึง  Dial Indicator 

(A) หมายถึง  Indicator (หนาปดเข็ม) 

010 หมายถึง  คาความละเอียดของอุปกรณวัด 

07 หมายถึง  ลําดับคัมบังในกลุม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

ภาพท่ี 4.3   แผนภาพแสดงวิธีการอาน Control Number 

 

 ทางผูจัดทําไดทําการสราง Label ไวที่หนาจุดที่ใชวาง Gauge อีกจุดหน่ึง เพื่อใหพนักงาน

ไวทําการตรวจสอบ แบบ Visual Check ไดอีกทางหน่ึง 
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ภาพท่ี 4.4   แผนปาย Label ใชเพื่อแสดงจํานวน Minimum Stock 

 

4)   จุดสั่งซื้อ (Reorder Point)  

เมื่อตองการคา Minimum Stock จึงไดคํานวณ Reorder Point เพื่อ กําหนดใหเปน 

Minimum Stock และกําหนดใหจํานวนในการสั่งซื้อแตละคร้ังเปน 2 เทา ของจํานวน Minimum 

Stock เพื่อไมใหเกิดการสั่งซื้อและจัดเก็บที่มากเกินความจําเปน ซึ่งจะสงผลตอตนทุนที่เพิ่มมากขึ้น

โดยที่ไมจําเปน 

 

ตัวอยางการคํานวณการหาจุดที่ทําการสั่งซื้อใหม (Reorder Point) 

โดยจุดสั่งซื้อใหมในที่น้ีมีความตองการแปรผันและรอบเวลาแปรผัน โดยที่ทั้งอัตราความตองการ

สินคาและรอบเวลามีลักษณะการกระจายตัวของขอมูลเปนแปปปกติทั้งสองตัวแปร 

โดยที่   จุดสั่งซื้อใหม = ( xd L )+z Ld dL 222 δδ +  

กําหนดให d    =  อัตราความตองการ 

  L    =  รอบเวลาในการดําเนินการ 

  Z   =  คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ 

Lδ   =  คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย 

dδ   =  คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการ 

 

คา  Z  คือ  ระดับความมั่นใจที่กําหนด  หรือระดับนัยสําคัญทางสถิติ  เชน 

  Z ที่ระดับนัยสําคัญ 0.10 เทากับ 1.65 (ความเชื่อมั่น90%)  >> Z = 1.65 

  Z ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05  เทากับ 1.96 (ความเชื่อมั่น95%)  >> Z = 1.96 

  Z ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01  เทากับ 2.58 (ความเชื่อมั่น99%)  >> Z = 2.58 

 

ตัวอยาง ระดับหรือจุดของคงคลังท่ีตองทําการสั่งซื้อใหม 
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อัตราความตองการ เทากับ 5 ตัว / เดือน และมีเวลาในการจัดซื้อและจัดสง 2 สัปดาหตอการสั่ง

หน่ึงครั้ง โดยมีความเบ่ียงเบนมาตรฐานความตองการ 1 ตัว / เดือน และ ความเบ่ียงเบนมาตรฐาน

การรอคอย 1 สัปดาห และกําหนดระดับความเชื่อมั่นไวที่ 95%  

*** ROP = Minimum Stock 

** ระดับความเชื่อมั่นที่ 95% นั้น ถาเปดดูในตารางพบวา Z = 1.96 

 ROP = ( xd L )+z Ld dL 222 δδ +  

= ( 5 x 0.5 ) + 1.96 222 )25.0()5()1)(5.0( +  

  = 2.5 + 2.36 

  = 4.86   หรือ ประมาณ 5 ตัว 

ดังน้ัน เมื่อเครื่องมือวัดเหลือ 5 ตัว ใหทําการสั่งซื้อใหม โดยทําการสั่งซื้อครั้งละ 10 ตัว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.5   แสดงผลการคํานวณ Reorder Point 
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ภาพท่ี 4.6   แสดงหนวยที่ใชในแตละตัวแปร 

 

 
ภาพท่ี 4.7   ลักษณะการนําไปใชงาน 

 

4.2 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการในการ

ปฏิบัติงานและการจัดทําโครงการ 

จากภาพที่ 4.5 แสดงใหเห็นวา จํานวน Minimum Stock น้ันลดลง ทําใหลดตนทุนจมใน

สวนของการสั่งซื้อเคร่ืองมือมาสํารองไวมากเกินไป ซึ่งเปนไปตามเปาหมายที่วางเอาไว และ จาก

ภาพที่ 4.7 น้ันเปนการนําไปใชงานซึ่งมีความแตกตางจากแตกอนที่ไมมีการจัดเรียงแบบเปนกลุม

ของเคร่ืองมือ แตจะจัดตามไลนการผลิตแทน  



บทที ่  5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1   สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

จากการดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บอุปกรณสํารอง พบวาการทําการ

ตรวจเช็คจํานวนคงเหลือน้ันทําไดงายขึ้น เน่ืองจากมีการจัดเก็บไวตามกลุมของเคร่ืองมือ ไมได

แบงแยกตามไลนการผลิตเหมือนแตกอน และการสั่งซื้อแบบเรงดวนลดนอยลง รวมทั้งสามารถลด

จํานวนการจัดเก็บเคร่ืองมือสํารองลงได ยกเวนเพียงแค Tri-Metron Model 2S-010 ซึ่งเกจตัวน้ีมี

ราคาที่คอนขางสูงและมีถวามถี่ในการเสียหายสูงและไมแนนอน ทําใหไมสามารถควบคุมจํานวน

การจัดเก็บใหนอยลงได และยังตองทําการเพิ่มจํานวนการจัดเก็บขึ้น  

 
 

5.2   ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

1)   เน่ืองจาก Tri-Metron Model 2S-010 น้ัน มีราคาสูง และมีปริมาณการเสียหายที่สูงมาก 

จึงอยากใหแกไขปญหาที่ตนเหตุดวย เชน ถาเกิดจากลมที่มาไมสม่ําเสมอ ก็อยากใหแกไขจากตรง

น้ันกอน เพราะวาถาลมมาสม่ําเสมอขึ้น เปอรเซ็นความเสียหายของเกจตัวน้ีก็จะลดลง ทําใหไมตอง

เพิ่มจํานวนการจัดเก็บขึ้น หรือ หาเกจชนิดอ่ืนที่มีลักษณะการทํางานที่คลายกันมาใชงานทดแทน 

2)   อยากใหพนักงานที่มีหนาที่ในสวนน้ีดําเนินการอยางตอเน่ือง เพื่อติดตามผลลัพธที่

เกิดขึ้นหลังจากการดําเนินการ     
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ภาคผนวก ก. 
รายงานประจําสัปดาห 



ค 
 

ชื่อโครงงาน การจัดการและการปรับปรุงจ านวนเครื่องมือวัดคงคลังเพื่อก าหนด
สัดส่วนคงคลังเริ่มต้น 
กรณีศึกษา บริษัท เจเทคโตะ ไทยแลนด์ จ ากัด 

ผู้เขียน นายกิตติกร  ขจร 
หลักสูตร ปริญญาวิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต 
คณะวิชา  วิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิชา วิศวกรรมการผลิต 
อาจารย์ที่ปรึกษา อาจารย์ชูคิด  งามวงศ์ 
พนักงานที่ปรึกษา นายโชคชัย  กาลพัฒน์ 
ชื่อบริษัท  เจเทคโตะ ไทยแลนด์ จ ากัด 
ประเภทธุรกิจ/สินค้า        Automotive / Auto Part 
 
 

บทสรุป 
 
                   การจัดการและการปรับปรุงจ านวนเครื่องมือวัดคงคลังเพื่อก าหนดสัดส่วนคงคลัง

เริ่มต้น ในการท าโครงงานนี้จ านวนคงคลังน้อยที่สุดนั้น จะมาจากการค านวณจุดส่ังซ้ือ (Reorder 

Point) ซ่ึงมีการประเมินความต้องการต่อเดือน โดยพิจารณาจากข้อมูลเบิกจ่ายย้อนหลัง 12เดือน เพื่อ

น ามาหาความต้องการเฉล่ียต่อเดือน และได้น าระบบKanbanมาใช้ในการเบิกจ่ายพัสดุ เพื่อให้

สะดวกต่อการตรวจนับยอดคงเหลือโดยการด าเนินงานทั้งหมดนี้ใช้ทฤษฏีในเรื่องของการจัดการ

สินค้าคงคลัง (Inventory Management) คัมบัง (Kanban) และผังก้างปลา (Cause and Effect 

Diagram) มาประยุกต์ใช้ในการด าเนินการ  

 จากการด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัด เก็บอุปกรณ์ส ารอง พบว่าการท าการ

ตรวจเช็คจ านวนคงเหลือนั้นท าได้ง่ายขึ้น เนื่องจากมีการจัดเก็บไว้ตามกลุ่มของเครื่องมือ ไม่ได้

แบ่งแยกตามไลน์การผลิตเหมือนแต่ก่อน และการส่ังซ้ือแบบเร่งด่วนลดน้อยลง รวมทั้งสามารถลด

จ านวนการจัดเก็บเครื่องมือส ารองลงได้ 

 
 
 



ง 
 

Title Management and Improvement Buffer Stock of Measuring 
Equipment to Determine Minimum Stock 

 A Case Study of JTEKT(Thailand) Co.,Ltd. 
Writer    Mr.Kittikorn   Khajorn 
Program   Bachelor of Engineering Program  
Faculty    Faculty of Engineering (Production Engineering)  
Faculty Advisor   Mr.Chookid   Ngamwong  
Job Supervisor   Mr.Chokchai  Kalrapat 
Company’s name  JTEKT(Thailand) Co., Ltd. 
Business Type / Product  Automotive / Auto Part 
 
 

Summary 
 

 This project aimed to management and improvement buffer stock of measuring 

equipment to determine minimum stock. In this project, the minimum amount of inventory. The 

order will be calculated reorder point. The needs assessment per month By considering 

withdrawing after 12 months in order to determine the average per month. And Kanban system 

has been used in issuing them. To make it easy to check the balance. All the operations used by 

this theory in terms of inventory management, kanban and fishbone diagrams. Applied in the 

implementation. 

 Of action to improve the storage performance. Found that the number of outstanding 

checks easier because it’s stored as a set of tools. Not distinguished by the production line as 

before. And ordering urgent decrease As well as reduce the number storage instruments. 
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สรุปปญหาที่นาํมาแกไข

หัวขอ ปญหา สาเหตุ การแกไข ระยะเวลา

Management ขาดการบันทึกขอมูล
พนักงานมีหนาท่ีท่ีตอง

รับผิดชอบหลายหนาท่ี

-ใชระบบ KANBAN       

เขามาชวย กรกฎาคม – ตุลาคม 

2556
Material

อปุกรณถกูจัดเก็บไว

นานเกินไป

ไมมกีารจัดเรียงแบบ 

FIFO 

- ใชการจัดเรียงแบบ 

FIFO 



การดาํเนินงาน





GAUGE Demand Reorder Point

2109S-10 2 2.43 ≈ 2

2901S-10 2.82 ≈ 3 3.20 ≈ 3

2929S-62 5.08 ≈ 5 4.87 ≈ 5

2046S-60 1.92 ≈ 2 2.43 ≈ 2

ในสวนของ Demand นั้นได

ประเมินจากขอมูลการเบิกจาย

ยอนหลังเฉลี่ย 12 เดือน

*** การคํานวณ Reorder Point *** 

ให Lead Time = 2 Week

 ระดับความเชื่อมั่นที่ 95%

ความเบี่ยงเบนมาตรฐานการรอคอย 1 Week

ความเบี่ยงเบนมาตรฐานความตองการ 1 ชิ้น



Result of KAIZEN Activity





1.  ไดรับความรูและประสบการณการทํางาน เชน การวิเคราะหปญหาอยางเปนระบบ

2.  ไดเรียนรูการปรับตัวเขากับสภาพแวดลอมในการทํางาน  การพัฒนาบุคลิกภาพ และไดเพิ่มทักษะการเรียนรูระบบ

     การทํางานในองคกร

3.  ไดฝกฝนใหเปนคนที่มีความรับผิดชอบตอภาระหนาที่และสรางเสริมลักษณะนิสัยใหเปนคนตรงตอเวลามากย่ิงขึ้น

1.  การส่ังแบบเรงดวนลดนอยลง

2.  ลดปริมาณการจัดเก็บอุปกรณสํารอง ซึ่งเปนการลดตนทนุจมในอีกทางหนึ่ง

3.  การจัดเก็บและการเบกิจายมีความเปนระบบมากขึน้

4.  เขาใจปญหาการควบคุม Stock อยางแทจริง ไมใชแคเฉพาะหนางาน และทําใหสามารถแกปญหาได
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