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กิตติกรรมประกาศ 

 
 

                   ขอขอบคุณ  บริษัทเจเทคโตะ ไทยแลนด จํากัดที่ใหโอกาสเขามาหาประสบการณจาก

การทํางานจริงในโรงงานอุตสาหกรรม    และขอขอบพระคุณ คุณโชคชัย กาลพัฒน ผูจัดการแผนก

ประกันคุณภาพและพี่ๆพนักงานทุกคนในแผนกประกันคุณภาพ สําหรับความชวยเหลือในเร่ือง

ตางๆ คําแนะนํา และความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิตในโรงงาน ตลอดจนใหความดูแลในชวง

ปฏิบัติงาน  

ขอขอบคุณสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน  ที่มอบโอกาสในการปฏิบัติสหกิจศึกษา  ที่ทําให

ไดนําความรูที่ไดศึกษามาใชในการทํางานจริง  ขอขอบคุณ อาจารยชูคิด  งามวงศ  อาจารยที่ปรึกษา

สหกิจศึกษา  ที่คอยใหคําปรึกษาตลอดการปฏิบัติสหกิจและการจัดทําโครงงาน 
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สัดสวนคงคลังเร่ิมตน 
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บทสรุป 

 

                   การจัดการและการปรับปรุงจํานวนเคร่ืองมือวัดคงคลังเพื่อกําหนดสัดสวนคงคลัง

เร่ิมตน ในการทําโครงงานน้ีจํานวนคงคลังนอยที่สุดน้ัน จะมาจากการคํานวณจุดสั่งซื้อ(Reorder 

Point) ซึ่งมีการประเมินความตองการตอเดือน โดยพิจารณาจากขอมูลเบิกจายยอนหลัง 12เดือน เพื่อ

นํามาหาความตองการเฉลี่ยตอเดือน และไดนําระบบKanbanมาใชในการเบิกจายพัสดุ เพื่อให

สะดวกตอการตรวจนับยอดคงเหลือโดยการดําเนินงานทั้งหมดน้ีใชทฤษฏีในเร่ืองของการจัดการ

สินคาคงคลัง (Inventory Management) คัมบัง (Kanban) และผังกางปลา (Cause and Effect 

Diagram) มาประยุกตใชในการดําเนินการ  

 จากการดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บอุปกรณสํารอง พบวาการทําการ

ตรวจเช็คจํานวนคงเหลือน้ันทําไดงายขึ้น เน่ืองจากมีการจัดเก็บไวตามกลุมของเคร่ืองมือ ไมได

แบงแยกตามไลนการผลิตเหมือนแตกอน และการสั่งซื้อแบบเรงดวนลดนอยลง 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 หมูที่ 12 ถนน บางนา-ตราด ตําบล บางวัว   อําเภอ บางปะกง  

จังหวัดฉะเชิงเทรา รหัสไปรษณีย 24180 

กอต้ังเมื่อ                         วันที่  19 มีนาคม  พ.ศ.  2532 

เงินทุนจดทะเบียน            200 ลานบาท 

 

 

 

ภาพท่ี  1.1  สัญลักษณบริษัทที่เกิดจากการรวมกันของสามบริษัท 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 

  ประเทศไทยมีผูผลิตชิ้นสวนรถยนตมากกวา  700  ราย  สําหรับผูผลิตกลุมหน่ึงและอีกกวา  

1,000  ราย  สําหรับผูผลิตกลุมรองลงมาทั้งหมด  โดย  ประกอบดวย  ผูผลิตชิ้นสวนปอนโรงงาน

ประกอบรถยนต  (Original  Equipment Manufacturers  :  OEMs)  และผูผลิตชิ้นสวนอะไหล  

(Replacement Equipment Manufacturers  :  REMs)  เน่ืองจากตลาดรถยนตในประเทศมากกวา  80 

%  เปนของกลุมผูผลิตจากญ่ีปุน  ดังน้ันจึงสามารถจําแนกกลุมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตสวนใหญได

เปน  3  กลุมยอย  คือ  
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1)   กลุมผูผลิตที่เปนบริษัทในเครือของบริษัทแมจากญ่ีปุน 

2)   กลุมผูผลิตที่เปนผูรวมทุนกับบริษัทญ่ีปุนผูเปนเจาของเทคโนโลยี 

3)   กลุมบริษัทไทยที่ไดรับความชวยเหลือทางเทคนิคทางการผลิตหรือลิขสิทธิ์ใน    

การผลิตจากบริษัทในญ่ีปุน 

อุตสาหกรรมยานยนต  เปน  1  ใน  5  อุตสาหกรรมหลักของประเทศที่มีความสําคัญ  และมี

ศักยภาพในการสรางมูลคาเพื่อนํารายไดมาพัฒนา  และขับเคลื่อนเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ

ใหเติบโตอยางยั่งยืน  ซึ่งจําเปนตองปรับตัวใหทันกับการเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วของสิ่งแวดลอมโลก

ทั้งทางสังคมเศรษฐกิจ  ด้ังน้ัน  ผูประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตไทยจึงไมหยุดน่ิงอยูกับที่

พัฒนาตอเน่ือง  เพื่อใหอุตสาหกรรมของไทยแข็งแกรง  และพรอมกาวขึ้นไปอยูในแถวหนาของ

อุตสาหกรรมยานยนตโลกในที่สุดตลอดระยะเวลาที่ผานมาอุตสาหกรรมยานยนตไทยมีการพัฒนา

อยางตอเน่ือง  เพื่อเปาหมายการเปน “ดีทรอยตแหงเอเชีย”  ซึ่งจะนําไปสูการเปนฐานการผลิตยาน

ยนตที่ยั่งยืนแหงภูมิภาคเอเชียโดยในป  2553  ประเทศไทยมีเปาหมายในการผลิตรถยนตไมนอย

กวา  2 ลานคัน  ตอป  ซึ่งจะทําใหประเทศไทยเปนผูผลิตที่ใหญเปนอันดับที่  10  ของโลก  (ปจจุบัน

อันดับที่  14 ของโลก) 

 ฉะน้ัน  บริษัท  โคโย  เมนูแฟคเจอร่ิง  (ไทยแลนด)  จํากัด  เปนผูประกอบการดาน

อุตสาหกรรมยานยนต  ตองเดินหนาในการสนับสนุน  ใหการอุตสาหกรรมยานยนตไปสูเปาหมาย

ที่ต้ังไวจึงตองนําเทคนิค  และการบริหารจัดการ  การวิจัยพัฒนาผลิตภัณฑ  การฝกอบรมบุคลากร  

สนับสนุนใหความรู  ความชํานาญ  เพื่อใหไดนําความรู  ความสามารถที่ไดไปใชเพื่อกอใหเกิด

ประโยชนตอองคกร  ซึ่งเปนปจจัยสําคัญที่ชวยสรางเสริมความเขมแข็งทางเศรษฐกิจใหกับ

อุตสาหกรรมยานยนตของไทยเปนที่ยอมรับในระดับประเทศและระดับสากล 

 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

โครงสรางการจัดการองคกรของหนวยงาน Quality Engineering แสดงดังรูปที่ 1.2 
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ภาพท่ี 1.2 โครงสรางการจัดการองคกรของหนวยงาน Quality Engineering 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

ตําแหนงที่ไดรับมอบหมาย : ทํางานเปนผูชวยวิศวกรฝายประกันคุณภาพ 

หนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย : ปรับปรุงการจัดเก็บและเบิกจายเคร่ืองมือวัดในคลังพัสดุเพื่อ

ลดปญหาการการตรวจนับ Stock ที่ไมสม่ําเสมอ ทําใหทําการสั่งซื้อลาชา ลดจํานวนการจัดเก็บลง 

เพื่อลดตนทุนจากการจัดเก็บมากเกินไป 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานทีป่รึกษา 

   นาย โชคชัย  กาลพัฒน ตําแหนง Department Manager 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ระยะการฝกงาน  :  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 วัตถุประสงคของโครงงาน 

 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บและเบิกจายเคร่ืองมือวัดในคลังพัสดุเพื่อลดปญหาการ

การตรวจนับ Stock ที่ไมสม่ําเสมอ ทําใหทําการสั่งซื้อลาชา และ ลดจํานวนการจัดเก็บลง เพื่อลด

ตนทุนจากการจัดเก็บมากเกินไป 

  

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการทําโครงงาน 

 1.8.1 เขาใจหลักการบริหารจัดการสินคาคงคลังซึ่งเปนหลักการที่สามารถนําไปใชใน

อนาคตการทํางานไดจริง 

 1.8.2 เขาใจหลักการของ Toyota Production System มากขึ้น แมวาจะไมไดนําไปใชใน

สายการผลิตโดยตรง เพียงแคนํามาประยุกตใชกับการจัดการพัสดุคงคลัง 

 



บทที ่2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

 

 การศึกษาแนวทางในการเพิ่มขีดความสามารถในการจัดการปริมาณการจัดเก็บและการ

สั่งซื้อเคร่ืองมือวัด   กรณีศึกษา บริษัท เจเทคโตะ(ไทยแลนด) จํากัด ผูจัดทําไดทําการศึกษาแนวคิด

และทฤษฎีที่เกี่ยวของเพื่อเปนแนวทางในการนําไปปฏิบัติ  และนําแนวคิดหรือทฤษฎีที่เกี่ยวของมา

ประยุกตใช  ซึ่งสามารถรวบรวมไดดังตอไปน้ี 

 การจัดการสินคาคงคลัง 

• องคประกอบของการจัดการสินคาคงคลัง 

• ระบบการควบคุมสินคาคงคลัง 

• ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด 

• จุดสั่งซื้อใหม 

 Toyota Production System (TPS) 

• Kanban ( แผนปายคําสั่ง ) 

 Cause and Effect Diagram ( ผังกางปลา ) 

 

2.1   การจัดการสินคาคงคลัง 

 

2.1.1   องคประกอบของการจัดการสินคาคงคลัง (The Element of Inventory Management) 

สินคาคงคลัง (Inventory) จัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนชนิดหน่ึง ซึ่งกิจการตองมีไวเพื่อขายหรือผลิต 

หมายถึง              -      วัตถุดิบ คือสิ่งของหรือชิ้นสวนที่ซื้อมาเพื่อใชในการผลิต 

- งานระหวางกระบวนการผลิต เปนชิ้นงานที่อยูในขั้นตอนการผลิตหรือรอ  

คอยที่  จะผลิตในขั้นตอนตอไปโดยที่ยังผานกระบวนการผลิตไมครบทุก

ขั้นตอน 

- วัสดุซอมบํารุง คือ ชิ้นสวนหรืออะไหลเคร่ืองจักรที่สํารองไวเผื่อเปลี่ยนเมื่อ  

ชิ้นสวนเดิมเสียหายหรือหมดอายุการใชงาน 

- สินคาสําเร็จรูป คือ ปจจัยการผลิตที่ผานทุกกระบวนการผลิตครบถวน พรอม

ที่ จะนําไปขายใหลูกคาได 

- แรงงาน 

- เงินลงทุน 
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- เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร  อุปกรณ 

 

บทบาทของสินคาคงคลังใน Supply Chain  สินคาคงคลังมีวัตถุประสงคในการสรางความ

สมดุลใน Supply Chain เพื่อใหระดับสินคาคงคลังตํ่าสุด โดยไมกระทบตอระดับการใหบริการ โดย

ปจจัยนําเขาของกระบวนการผลิตที่มีความสําคัญอยางยิ่งคือ วัตถุดิบ ชิ้นสวนและวัสดุตางๆ ที่เรียก

รวมกันวาสินคาคงคลัง ซึ่งเปนองคประกอบที่ใหญที่สุดของตนทุนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด

นอกจากน้ันการที่สินคาคงคลังที่เพียงพอยังเปนการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดทันเวลา 

จึงเห็นไดวาสินคาคงคลังมีความสําคัญตอกิจกรรมหลักของธุรกิจเปนอยางมาก การบริหารสินคาคง

คลังที่มีประสิทธิภาพจึงสงผลกระทบตอผลกําไรจากการประกอบการโดยตรงและในปจจุบันน้ีมี

การนําเอาระบบคอมพิวเตอรมาจัดการขอมูลของสินคาคงคลัง เพื่อใหเกิดความถูกตอง แมนยํา และ

ทันเวลามากยิ่งขึ้น การจัดซื้อสินคาคงคลังมาในคุณสมบัติที่ตรงตามความตองการ ปริมาณเพียงพอ 

ราคาเหมาะสม ทันเวลาที่ตองการโดยซื้อจากผูขายที่ไววางใจได และนําสงยังสถานที่ที่ถูกตองตาม

หลักการจัดซื้อที่ดีที่สุด เปนจุดเร่ิมตนของการบริหารสินคาคงคลัง การจัดการสินคาคงคลังมี

วัตถุประสงคหลักอยู 2 ประการใหญ คือ  

 1)   สามารถมีสินคาคงคลังบริการลูกคาในปริมาณที่เพียงพอ และทันตอการความตองการ

ของลูกคาเสมอ เพื่อสรางยอดขายและรักษาระดับของสวนแบงตลาดไว 

 2)   สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าที่สุดเทาที่จะทําได เพื่อทําใหตนทุนการ

ผลิตตํ่าลงดวย 

 แตวัตถุประสงคสองขอน้ีจะขัดแยงกันเอง เพราะการลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าที่สุดมักจะ

ตองใชวิธีลดระดับสินคาคงคลังใหเหลือแคเพียงพอใชปอนกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถ

ดําเนินการผลิตไดโดยไมหยุดชะงัก แตระดับสินคาคงคลังที่ตํ่าเกินไปก็ทําใหบริการลูกคาไม

เพียงพอหรือไมทันใจลูกคาในทางตรงกันขามการถือสินคาคงคลังไวมากเพื่อผลิตหรือสงใหลูกคา

ไดเพียงพอและทันเวลาเสมอทําใหตนทุนสินคาคงคลังสูงขึ้น ดังน้ันการบริหารสินคาคงคลังโดย

รักษาความสมดุลของวัตถุประสงคทั้งสองขอน้ีจึงไมใชเร่ืองงาย และเน่ืองจากการบริหารการผลิต

ในปจจุบันจะตองคํานึงถึงคุณภาพเปนหลักสําคัญ ซึ่งการบริการลูกคาที่ดีก็เปนสวนหน่ึงของการ

สรางคุณภาพที่ดี ซึ่งทําใหลูกคามีความพึงพอใจสูงสุดดวยจึงดูเหมือนวาการมีสินคาคงคลังใน

ระดับสูงจะเปนประโยชนกับกิจการในระยะยาวมากกวา เพราะจะรักษาลูกคาและสวนแบงตลาดได

ดี  แตอันที่จริงแลวตนทุนสินคาคงคลังที่สูง ซึงทําใหตนทุนการผลิตสูงดวยมีผลดวยมีผลใหไม

สามารถตอสูกับคูแขงในดานราคาได  จึงตองทําใหตนทุนตํ่า คุณภาพดี และบริการที่ดีดวยใน

ขณะเดียวกัน 
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 ประโยชนของสินคาคงคลัง มีหลายแนวทางดังน้ี 

  1)   ตอบสนองความตองการของลูกคาที่ประมาณการไวในแตละชวงเวลาทั้งใน และนอก

ฤดูกาล โดยธุรกิจตองเก็บสินคาคงคลังไวในคลังสินคา 

 2)   รักษาการผลิตใหมีอัตราคงที่สม่ําเสมอ เพื่อรักษาระดับการวาจางแรงงาน การเดิน

เคร่ืองจักร ฯลฯ ใหสม่ําเสมอได โดยจะเก็บสินคาที่ขายไมหมดในชวงขายไมดีไวขายตอนชวงขายดี

ซึ่งชวงน้ันอาจจะผลิตไมทันขาย 

 3)   ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณจากการจัดซื้อจํานวนมากตอคร้ัง ปองกันการ

เปลี่ยนแปลงราคาแลผลกระทบจากเงินเฟอเมื่อสินคาในทองตลาดมีราคาสูงขึ้น 

 4)   ปองกันของขาดมือดวยสินคาเผื่อขาดมือ เมื่อเวลารอคอยลาชาหรือบังเอิญไดคําสั่งซื้อ

เพิ่มขึ้นกะทันหัน 

 5)   ทําใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการตอเน่ืองอยางราบร่ืน ไมมีการหยุดชะงัก

เพราะของขาดมือจนเกิดความเสียหายแกกระบวนการผลิตซึ่งจะทําใหคนงานวางงาน เคร่ืองจักรถูก

ปด ผลิตไมทันคําสั่งซื้อของลูกคา 

 

 อุปสงค  จุดเร่ิมตนของการจัดการสินคาคงคลัง จะเร่ิมจากอุปสงคของลูกคา เพื่อจัดการให

เปนไปตามความตองการของลูกคา ซึ่งตองใหหลักการพยากรณโดยอุปสงคแบงเปน 2 ชนิด ดังน้ี 

 1)   อุปสงคแปรตาม (Dependent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ชิ้นสวนและสินคาที่ใช

ตอ เน่ืองในกระบวนการผลิต ซึ่งจําเปนอยางยิ่ง เพราะอาจสงผลเสียหายอยางรุนแรงถาขาดวัตถุดิบ

ประเภทน้ี เชน ถาโรงงานประกอบสารเคมีขาดหายไปแมแตชนิดเดียวก็จะทําใหโรงงานหยุดทันที 

 2)   อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ชิ้นสวน และสินคาที่ไม

ใชตอ เน่ืองในกระบวนการผลิต สวนมากจําหนายในลูกคาโดยตรง ถาไมมีอาจจะเสียโอกาส และ

ถูกปรับ 

 

 สินคาคงคลังและการจัดการคุณภาพ (Inventory and Quality Management) การจัดการ

คุณภาพเปนเร่ืองที่เกี่ยวของกับบุคคลสองกลุมคือลูกคา และเจาของผลิตภัณฑ โดยทั้งสองฝายตกลง

กัน โดยลูกคาจะพิจารณาเร่ืองลักษณะสินคา ราคาที่สามารถซื้อได และเวลาที่สงมอบ ในทาง

ตรงกันขาม เจาของผลิตภัณฑ ตองจัดหาทรัพยากรที่เปนปจจัยนําเขา ไมวาจะเปนวัตถุดิบ แรงงาน 

เคร่ืองจักร และเงิน เพื่อนํามาผลิตใหมีสินคาตามที่ลูกคาตองการ ในตนทุนที่ดี ไมขาดทุน และ

จัดสงใหลูกคาทันเวลา โดยไมเสียคาปรับ ซึ่งปญหาสวนมากในซัพพลายเชนจะเกิดจากปจจัย
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ภายนอก ไมวาเปนเศรษฐกิจ สังคม การเมือง คูแขง ลูกคา ผูขายปจจัยการผลิต จึงเกิดการจัดเก็บ

สินคาคงคลังเพื่อรองรับระบบคุณภาพ 

ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost) ตนทุนสินคาคงคลังมี 4 ชนิด คือ 

1)   คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) เปนคาใชจายที่ตองจายเพื่อใหไดมาซึ่งสินคาคง

คลังที่ตองการ ซึ่งจะแปรตามจํานวนคร้ังของการสั่งซื้อ แตไมแปรตามปริมาณสินคาคงคลัง เพราะ

สั่งซื้อของมากเทาใดก็ตามในแตละคร้ัง คาใชจายในการสั่งซื้อก็ยังคงที่ แตถายิ่งสั่งซื้อบอยคร้ัง

คาใชจายในการสั่งซื้อจะยิ่งสูงขึ้น คาใชจายในการสั่งซื้อไดแก คาเอกสารใบสั่งซื้อ คาจางพนักงาน

จัดซื้อ คาโทรศัพท คาขนสงสินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร คาธรรมเนียมการนํา

ของออกจากศุลกากร คาใชจายในการชําระเงิน เปนตน  

 2)   คาใชจายในการเก็บรักษา (carrying Cost) เปนคาใชจายจากการมีสินคาคงคลังและการ

รักษาสภาพใหสินคาคงคลังน้ันอยูในรูปที่ใชงานได ซึ่งจะแปรตามปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไวและ

ระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังน้ันไว คาใชจายในการเก็บรักษา ไดแก ตนทุนเงินทุนที่จมอยูกับสินคา

คงคลังซึ่งคือคาดอกเบี้ยจายถาเงินทุนน้ันมาจากการกูยืมหรือเปนคาเสียโอกาสถาเงินทุนน้ันเปน

สวนของเจาของ คาคลังสินคา คาไฟฟาเพื่อการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาที่ชํารุดเสียหาย

หรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บนานเกินไป คาภาษีและการประกันภัย คาจางยามและพนักงาน

ประจําคลังสินคา ฯลฯ 

 3)   คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) เปนคาใชจาย

ที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย ทําใหลูกคายกเลิกคําสั่งซื้อ ขาด

รายไดที่ควรได กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิตหยุดชะงักเกิดการวางงานของเคร่ืองจักรและ

คนงาน ฯลฯ คาใชจายน้ีจะแปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไว น่ันคือถาถือสินคาไวมากจะ

ไมเกิดการขาดแคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอยก็อาจเกิดโอกาสที่จะเกิดการขาดแคลนได

มากกวา และมีคาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลนน้ีขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลนรวมทั้ง

ระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวย คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลนไดแก คําสั่งซื้อของล็อต

พิเศษทางอากาศเพื่อนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับเน่ืองจากสินคาใหลูกคาลาชา คาเสียโอกาสในการ

ขาย คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเสียคาความนิยม ฯลฯ 

 4)   คาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม (Setup Cost) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการที่

เคร่ืองจักรจะตองเปลี่ยนการทํางานหน่ึงไปทํางานอีกอยางหน่ึง ซึ่งจะเกิดการวางงานชั่วคราว สินคา

คงคลังจะถูกทิ้งใหรอกระบวนการผลิตที่จะต้ังใหม คาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหมน้ีจะมีลักษณะ

เปนตนทุนคงที่ตอคร้ัง ซึ่งจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อตการผลิต ถาผลิตเปนล็อตใหญมีการต้ังเคร่ือง

ใหมนานคร้ัง คาใชจายในการต้ังเคร่ืองใหมก็จะตํ่า แตยอดสะสมของสินคาคงคลังจะสูง ถาผลิต
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เปนล็อตเล็กมีการต้ังเคร่ืองใหมบอยคร้ัง คาใชจายในการต้ังเคร่ืองใหมก็จะสูง แตสินคาคงคลังจะมี

ระดับตํ่าลง และสามารถสงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น  

ในบรรดาคาใชจายเกี่ยวกับสินคาคงคลังตางๆ เหลาน้ี คาใชจายในการเก็บรักษาจะสูงขึ้นถา

มีระดับสินคาคงคลังสูง และจะตํ่าลงถามีระดับสินคาคงคลังตํ่า แตสําหรับคาใชจายในการสั่งซื้อ 

คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลน และคาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม จะมีลักษณะตรงกันขาม 

คือ จะสูงขึ้นถามีระดับสินคาคงคลังตํ่าและจะตํ่าลงถามีระดับสินคาคงคลังสูง ดังน้ันคาใชจาย

เกี่ยวกับสินคาคงคลังที่ตํ่าสุด ณ ระดับที่คาใชจายทุกตัวรวมกันแลวตํ่าสุด  

 

2.1.2   ระบบการควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory Control System) 

ภาระงานอันหนักประการหน่ึงของการบริหารสินคาคงคลัง คือ การลงบัญชีและตรวจนับ

สินคาคงคลัง เพราะแตละธุรกิจจะมีสินคาคงคลังหลายชนิด แตละชนิดอาจมีความหลากหลาย เชน 

ขนาดรูปถาย สีผา ซึ่งทําใหการตรวจนับสินคาคงคลังตองใชพนักงานจํานวนมาก เพื่อใหไดจํานวน

ที่ถูกตองภายใตระยะเวลาที่กําหนด เพื่อที่จะไดทราบวาชนิดสินคาคงคลังที่เร่ิมขาดมือ ตองซื้อมา

เพิ่ม และปริมาณการซื้อที่เหมาะสม ระบบการควบคุมสินคาคงคลังที่มีอยู  3 วิธี คือ 

 ระบบสินคาคงคลังอยางตอเน่ือง (Continuous Inventory System Perpetual System) 

เปนระบบสินคาคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีทุกคร้ังที่มีการรับและจายของ ทําใหบัญชีคุมยอดแสดง

ยอดคงเหลือที่แทจริงของสินคาคงคลังอยูเสมอ ซึ่งจําเปนอยางยิ่งในการควบคุมสินคาคงคลัง

รายการที่สําคัญที่ปลอยใหขาดมือไมได แตระบบน้ีเปนวิธีที่มีคาใชจายดานงานเอกสารคอนขางสูง 

และตองใชพนักงานจํานวนมากจึงดูแลการรับจายไดทั่วถึง ในปจจุบันการนําเอาคอมพิวเตอรเขามา

ประยุกตใชกับงานสํานักงานและบัญชีสามารถชวยแกไขปญหาในขอน้ี โดยการใชรหัสแหง(Bar 

Code) หรือรหัสสากลสําหรับผลิตภัณฑ (EAN13) ติดบนสินคาแลวใชเคร่ืองอานรหัสแหง(Laser 

Scan) ซึ่งวิธีน้ีนอกจากจะมีความถูกตอง แมนยํา เที่ยงตรงแลว ยังสามารถใชเปนฐานขอมูลของการ

บริหารสินคาคงคลังในซัพพลายเชนของสินคาไดอีกดวย 

 ระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวด (Periodic Inventory System) เปนระบบสินคาคงคลังที่มี

วิธีการลงบัญชีเฉพาะในชวงเวลาที่กําหนดไวเทาน้ัน เชนตรวจนับและลงบัญชีทุกปลายสัปดาหหรือ

ปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเขามาเติมใหเต็มระดับที่ต้ังไว ระบบน้ีจะเหมาะกับ

สินคาที่มีการสั่งซื้อและเบิกใชเปนชวงเวลาที่แนนอน เชน รานขายหนังสือของซีเอ็ดจะมีการสํารวจ

ยอดหนังสือในแตละวัน และสรุปยอดตอนสิ้นเดือน เพื่อดูปริมาณหนังสือคงคางในรานและ

คลังสินคา ยอดหนังสือที่ตองเตรียมจัดสงใหแกรานตามที่ตองการสั่งซื้อ 
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 โดยทั่วไปแลวระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวดมักจะมีระดับสินคาคงคลังเหลือสูงกวาระบบ

สินคาคงคลังอยางตอเน่ือง เพราะจะมีการเผื่อสํารองการขาดมือโดยไมคาดคิดไวกอนลวงหนาบาง 

และระบบน้ีจะทําใหมีการปรับปริมาณการสั่งซื้อใหม เมื่อความตองการเปลี่ยนแปลงไปดวย การ

เลือกใชระบบสินคาคงคลังแบบตอเน่ืองและระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวดมีขอดีของแตละแบบ

ดังน้ี 

 ขอดีของระบบสินคาคงคลังแบบตอเน่ือง 

 1)   มีสินคาคงคลังเผื่อขาดมือนอยกวา โดยจะเผื่อสินคาไวเฉพาะชวงเวลารอคอยเทาน้ันแต

ละระบบเมื่อสิ้นงวดตองเผื่อสินคาไวทั้งชวงเวลารอคอย และเวลาระหวางการสั่งซื้อแตละคร้ัง. 

 2)   ใชจํานวนการสั่งซื้อคงที่ซึ่งจะทําใหไดสวนลดปริมาณไดงาย 

 3)   สามารถตรวจสินคาคงคลังแตละตัวอยางอิสระ และเจาะจงเขมงวดเฉพาะรายการที่มี

ราคาแพงได 

 ขอดีของระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวด  

1)   ใชเวลานอยกวาและเสียคาใชจายในการควบคุมนอยกวาระบบตอเน่ือง 

 2)   เหมาะกับการสั่งซื้อของจากผูขายรายเดียวกันหลายๆชนิด เพราะจะไดลดคาใชจาย

เกี่ยวกับเอกสาร ลดคาใชจายในการสั่งซื้อ และสะดวกตอการตรวจนับยิ่งขึ้น 

 3)   คาใชจายในการเก็บขอมูลสินคาคงคลังตํ่ากวา 

 

การตรวจนับจํานวนสินคาคงคลัง เปนการตรวจนับสินคาเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา สินคาที่

มีอยูจริง และในบัญชีตรงกันมีหลายวิธีดังน้ี 

1)   วิธีปดบัญชีตรวจนับ คือ เลือกวันใดวันหน่ึงที่จะทําการปดบัญชีแลวหามมิใหมีการ

เบิกจายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนยายสินคาคงคลังทุกรายการ โดยตองหยุดการซื้อ-ขายตามปกติ แลว

ตรวจนับของทั้งหมด วิธีน้ีจะแสดงมูลคาของสินคาคงคลัง ณ วันที่ตรวจนับไดอยางเที่ยงตรง แตก็

ทําใหเสียรายไดในวันที่ตรวจนับของ 

2)   วิธีเวียนกันตรวจนับ จะปดการเคลื่อนยายสินคาคงคลังเปนๆ เพื่อตรวจนับเมื่อสวนใด

ตรวจนับเสร็จก็เปดขายหรือเบิกจายไดตามปกติ และปดแผนกอ่ืนตรวจนับตอไปจนครบทุกแผนก 

วิธีน้ีจะไมเสียรายไดจาการขายแตโอกาสที่จะคลาดเคลื่อนมีสูง 

 

2.1.3   จุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point) 

ในการจัดซื้อสินคาคงคลัง เวลาก็เปนปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งตัวหน่ึง โดยเฉพาะอยางยิ่งถา

ระบบการควบคุมสินคาคงคลังของกิจการเปนแบบตอเน่ือง จะสามารถกําหนดที่จะสั่งซื้อใหมได



11 
 
เมื่อพบวาสินคาคงคลังลดเหลือระดับหน่ึงก็จะสั่งซื้อของมาใหมในปริมาณคงที่เทากับปริมาณการ

สั่งซื้อที่กําหนดไว ซึ่งเรียกวา Fixed order Quantity System จุดสั่งซื้อใหมน้ันมีความสัมพันธแปร

ตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความตองการใชสินคาคงคลังและรอบเวลาในการสั่งซื้อ (Lead Time) 

ภายใตสภาวการณ 4 แบบ ดังตอไปน้ี 

 

 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงท่ีและรอบเวลาคงท่ี เปนสภาวะที่ไม

เสี่ยงที่จะเกิดสินคาขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอยางแนนอน 

  จุดสั่งซื้อใหม  R =   d x L 

  โดยที่           d  =  อัตราความตองการสินคาคงคลัง 

            L  =   เวลารอคอย 

สต็อคเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) เปนสต็อคที่ตองสํารองไวกันสินคาขาดเมื่อสินคา

ถูกใชและปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซื้อ (Reorder point) เปนจุดที่ใชเตือนสําหรับการสั่งซื้อรอบ

ถัดไป เมื่ออุปสงคสูงกวาสินคาคงคลังที่เก็บไว เปนการปองกันสินคาขาดมือไวลวงหนา หรืออีก

คําอธิบายหน่ึงเปนการเก็บสะสมสินคาคงคลังในชวงของรอบเวลาในการสั่งซื้อ  

ระดับการใหบริการ (Service Level) เปนวิธีการวัดปริมาณสต็อคเพื่อความปลอดภัย เพื่อให

สอดคลองกับขอกําหนดในดานคุณภาพ โดยปกติในระบบคุณภาพลูกคาจะมีการคาดหวังในระดับ

ที่กําหนดเปนรอยละของการสั่งซื้อวาสามารถจัดสงไดหรือไม ซึ่งขึ้นกับนโยบายที่ปองกันสต็อ

คขาดมือ โดยขึ้นอยูกับตนทุนสําหรับสต็อคเพิ่มเติม และเสียยอดขายเน่ืองจากไมสอดคลองกับอุป

สงค 

 

 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังท่ีแปรผันและรอบเวลาคงท่ี เปนสภาวะที่

อาจเกิดของขาดมือไดเพราะวาอัตราการใชหรือความตองการสินคาคงคลังไมสม่ําเสมอ จึงตองมี

การเก็บสินคาคงคลังเผื่อขาดมือ (Cycle-Service Level) ซึ่งจะเปนโอกาสที่ไมมีของขาดมือ 

 จุดสั่งซื้อใหม  = (อัตราความตองการ x รอบเวลา) + สินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย 

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

  โดยที่     d       =  อัตราความตองการสินคาโดยเฉลี่ย 

  L        =  รอบเวลาคงที่ 

  Z        =  คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ 

            dd        =  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา 

 ระดับวงจรของการบริการ = 100% - โอกาสที่จะเกิดของขาดมือ 
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จุดสั่งซื้อในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงท่ีและรอบเวลาแปรผัน  

เปนสภาวะที่รอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติ 

  จุดสั่งซื้อใหม  =  (d x L ) + zd Ld  

  โดยที่  d       =  อัตราความตองการสินคาคงคลังซึ่งคงที่ 

   L      =   รอบเวลาเฉลี่ย 

   Z       =   คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ 

             Ld       =   คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของรอบเวลา 

            dd        =   คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา 

 

จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาแปรผันและรอบเวลาแปรผัน  

โดยที่ทั้งอัตราความตองการสินคาและรอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติทั้งสอง

ตัวแปร 

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

  โดยที่    d   =  อัตราความตองการสินคาคงคลังซึ่งคงที่ 

   L   =  รอบเวลาเฉลี่ย 

   Z   =  คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ 

            Ld   =  คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย 

 

สวนการพิจารณาจุดสั่งซื้อใหมในกรณีที่การตรวจสอบสินคาคงคลังเปนแบบสิ้นงวดเวลาที่

กําหนดไว (Fixed Time Period System) จะแตกตางกับการตรวจสอบสินคาคงคลังแบบตอเน่ือง

ตรงที่ปริมาณการสั่งซื้อแตละคร้ังจะไมคงที่ และขึ้นอยูกับวาสินคาพรองลงไปเทาใดก็ซื้อเติมใหเต็ม

ระดับเดิม 

      ปริมาณการสั่งซื้อ  = ชวงของการปองกันสินคาขาดมือ (Protection Interval)  

 + สินคาคงคลังเผื่อขาดมือ – สินคาคงคลังที่เหลือในมือ ณ จุดสั่งซื้อใหม 

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

 โดยที่  t b     = ชวงเวลาที่หางกันในการสั่งซื้อแตละคร้ัง 

        I      = สินคาคงคลังในสต็อค (รวมทั้งของที่กําลังสั่งซื้อดวย) 

  d    = อัตราความตองการเฉลี่ย 

  L     = รอบเวลาการสั่งซื้อสินคา 
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         Z Ltbd +d   = สต็อคเพื่อความปลอดภัย 

 

2.2   ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 

Toyota Production System – TPS หมายถึง เปาหมายที่คุณภาพสูงสุด ตนทุนตํ่าสุด และ

เวลาต้ังแตการผลิตจนสงมอบสั้นที่สุด ถือวา Stock เปนตนทุน จึงตองทําการผลิตโดยไมใหเหลือ 

Stock… TPS ประกอบดวยวิธีการหลักๆ คือ 

Just In Time – JIT เปนปรัชญาที่มุงหมายใหผลิตสิ่งที่ตองการ สงมอบไดตามเวลาที่

ตองการ ในปริมาณที่ตองการ และมีสินคาคงคลังเหลือนอยที่สุด โดยหลักการที่นํามาใชใน JIT 

ไดแก 

1)   ระบบดึง (Pull System) เปนการควบคุมเวลา และปริมาณการเคลื่อนยายวัตถุดิบ 

ชิ้นสวนหรือสินคาโดยใช KANBAN 

2)   กระบวนการผลิตตอเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพื่อใหปริมาณสํารองคลังใน

แตละรอบของกระบวนการเหลือนอยที่สุด 

3)   รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใชเวลาในการผลิตตํ่าที่สุด 

Jidoka คือ หลักที่ใชในการควบคุมคุณภาพ โดยที่พนักงานและเคร่ืองจักร สามารถที่จะ

หยุดการทํางานไดเอง เมื่อสายการผลิตเกิดปญหา ดวยเคร่ืองมือ 

1)   Andon เปนปายไฟขนาดใหญ เพื่อแจงใหผูเกี่ยวของทราบเมื่อเกิดปญหา 

2)   Pokayoke เปนเคร่ืองมือในการปองกันความผิดพลาด 

Kaizen คือ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง ผลักดันใหเกิดนวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการอยู

ตลอดเวลา MUDA, MURA, MURI 

1)   การขจัดความสูญเปลา หรือการเคลื่อนไหวที่ไมเกิดคุณคา (MUDA) การเคลื่อนไหว

ของพนักงานประกอบที่ไมเกิดคุณคา หมายถึง การที่พนักงานมีการเคลื่อนไหวที่ทําใหเสียเวลาใน

การทํางาน ตัวอยางในระบบราชการไทย เชน การทําบัตรประจําตัวประชาชน ที่เจาหนาที่จะตอง

เคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึงในแตละขั้นตอน ทําใหเสียเวลา เรียกวาเกิด MUDA 

2)   ความไมสม่ําเสมอของการผลิต (MURA) 

3)   การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ (MURI) 

 

2.2.1   คัมบัง (KANBAN) - ไดรับการพัฒนาขึ้นมาโดยบริษัทโตโยตาเมื่อปลายป ค.ศ. 1940 (ปลาย 

พ.ศ. 2483) เพื่อใชในการพัฒนาคุณภาพ การเติมเต็มสินคา ในสายการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT : 

Just-In-Time) ควบคุมการไหลของงาน  
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คัมบัง (KANBAN) หมายถึง บัตร แผนปายหรือสัญลักษณที่สามารถบอกถึงการไหลของงาน 

Kanban ไดถูกออกแบบมาเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน เมื่อมีการนําไปใชเกิดขึ้น ระบบจะ

สงสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหลงจัดสง เพื่อใหทั้งฝายผลิตและฝายจัดสงมีการตอบสนองตอการ

นําไปใชจริงๆ อยางสม่ําเสมอ มีหลากหลายวิธีในการเลือกใชสัญญาณ KANBAN ขึ้นอยูกับความ

เหมาะสมในการนําไปปฏิบัติใช เชน 

- การดคัมบัง (KANBAN card) 

- การมองเห็น (Look-see) 

- การสงอีเมล (E-mails) 

- คัมบังแบบอิเลคทรอนิกส (Electronic KANBAN 

รูปแบบการดําเนินงานระบบคัมบังประยุกตใชไดทั้งภายใน และภายนอกองคกร กลาวคือ 

1)   ภายในองคกรการประกอบรถยนต การดคัมบัง นํามาประยุกตใชในการเรียกวัตถุดิบ

ทดแทนจากคลังสินคาไปยังหนวยงานการผลิต 

2)   การดคัมบังที่ฝายผลิตนํามาแลกวัตถุดิบทดแทน ก็จะนําสงตอไปยังผูผลิตชิ้นสวน

วัตถุดิบเพื่อเปนการบงบอกถึงความตองการวัตถุดิบทดแทนที่คลังสินคาของโรงงานประกอบ

รถยนต 

สวนประกอบสําคัญในการทําระบบคัมบังแบบใชการด 

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

จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีวัตถุดิบเตรียมพรอมอยูเสมอ(วัตถุดิบคงเหลือเพื่อความปลอดภัย - - Safety 

Stock)รอถูกเรียกเพื่อทดแทน 

- ที่คลังสินคาของตัวโรงงานผลิตรถยนตจะตองมีวัตถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพรอมจาย

ทดแทนเขาสายผลิตเมื่อใดก็ตามที่ถูกรองขอผานการดคัมบัง 

- ที่ suppliers ผูผลิตวัตถุดิบจะตองมีวัตถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพรอมจายทดแทนไปยัง

คลังสินคาเมื่อใดก็ตามที่ถูกรองขอผานการดคัมบัง 

2)   การดคัมบัง เปนสิ่งสําคัญยิ่งเปรียบเสมือนธนบัตรที่ลูกคานําไปแลกซื้อสินคามา

ทดแทนจํานวนที่หมดไป 

- สายผลิตเปนลูกคาของฝายคลังสินคา 

- ฝายคลังสินคาเปนลูกคาของ suppliers ผูผลิตวัตถุดิบ 

 

รายละเอียดจําเปนท่ีตองระบุบนการดคัมบัง 

1)   ชื่อวัตถุดิบ 
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2)   ชื่อผูผลิตวัตถุดิบ (ชวยปองกันปญหาสับสนเมื่อมีผูผลิตมากกวาหน่ึงที่ผลิตและสง

วัตถุดิบน้ันๆ) 

3)   จํานวนชิ้นงาน (เปรียบเสมือนมูลคาของธนบัตร)  

- เพื่องายตอการติดตาม และงายตอการคํานวณหา Safety Stock จํานวนบรรจุของ 

ชิ้นงานตอกลองควรจะเปนมาตรฐาน 

4)   เลขที่ของการด เพื่อใชในการติดตาม 

- จํานวนการดที่ถูกพิมพออกมาสามารถคํานวณไดจาก (จํานวน Safety Stock ที่จัดเก็บ + 

lead time ในการรับของงวดใหม)/จํานวนบรรจุวัตถุดิบน้ันตอกลอง 

- จะเห็นไดวาการดคัมบังมีความสําคัญมากเมื่อเกิดการสูญหาย ยอมเปนการเสี่ยงที่จะ

ไมไดรับของทดแทนทันตาม lead time ที่ไดวางไวเน่ืองจากไมมีการดแลกวัตถุดิบเขา

มาใหม 

 

ประโยชนของการทํางานระบบคัมบัง 

1)   ปรับปรุงการไหลเวียนวัตถุดิบระหวาง supplier คลังสินคา และหนวยงานผลิต 

2)   เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวียนวัตถุดิบไปยังหนวยงานที่ใชวัตถุดิบน้ันโดยตรง 

3)   ลดปญหาการสงวัตถุดิบลาชา หรือขาดสงวัตถุดิบ เพราะมี lead time ที่แนนอนในการ

นําสงวัตถุดิบ 

4)   ลดจํานวนสินคาคงคลังที่จัดเก็บ ไมแบกรับภาระจัดเก็บวัตถุดิบเกินความตองการใช

      

2.3 Cause and Effect Diagram ( ผังกางปลา ) 

Cause and Effect Diagram ผังแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกยอ ๆ วา ผังกางปลา หรือถา

เรียกเปนภาษาอังกฤษอาจจะใชตัวยอวา CE Diagram ซึ่งมีนิยามปรากฏในมาตรฐานของญ่ีปุน หรือ 

JIS Standards (Japanese Industrial Standards) ในมาตรฐาน JIS ไดระบุนิยามของ CE Diagram ไว

ดังน้ี คือ ผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพ กับปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของ 

คําอธิบาย คุณสมบัติหรือคุณลักษณะทางคุณภาพ ( Quality Characteristics) คือผลที่เกิดขึ้นจากเหตุ 

ซึ่งก็คือปจจัยตาง ๆ ที่เปนตนเหตุของคุณลักษณะอันน้ัน หรืออาจจะกลาวอีกนัยหน่ึงวา เปนแผนผัง

ที่ใชในการวิเคราะหคนหาสาเหตุตาง ๆวา มีอะไรบางที่มาเกี่ยวของกัน สัมพันธตอเน่ืองกันอยางไร

จึงทําใหผลปรากฏตามมาในขั้นสุดทาย โดยวิธีการระดมความคิดอยางเปนอิสระของทุกคนในกลุม

กิจกรรมดานการควบคุมคุณภาพ 
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ภาพท่ี 2.1   ตัวอยางผังกางปลา 

 

ประโยชนของการใชผังกางปลา 

1)   ใชเปนเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนที่เปนสมาชิกกลุมคุณภาพ

อยางเปนหมวดหมู ซึ่งไดผลมากที่สุด 

2)   แสดงใหเห็นสาเหตุตาง ๆ ของปญหา ของผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอยางตอเน่ือง จนถึงปม

สําคัญที่จํานําไปปรับปรุงแกไข 

3)   แผนผังน้ีสามารถนําไปใชในการวิเคราะหปญหาตาง ๆ ไดมากมาย ทั้งในหนาที่การ

งาน สังคม แมกระทั่งชิวิตประจําวัน 

 

วิธีสรางผังแสดงเหตุและผล 

การสรางผังแสดงเหตุและผลที่จะเอ้ือประโยชนตอการแกปญหาไดจริง ๆ น้ันไมใชเร่ือง

งาย ผูที่สามารถสรางผังกางปลาไดอยางถูกตองคือผูที่มีโอกาสแกปญหาทางคุณภาพไดอยางถูกตอง

เชนกัน 

 

โครงสรางของผังกางปลา 

ผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผล ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ สวนโครงกระดูก

ที่เปนตัวปลา ซึ่งไดรวบรวมปจจัย อันเปนสาเหตุของปญหา และสวนหัวปลา ที่เปนขอสรุปของ
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สาเหตุที่กลายเปนตัวปญหา โดยตามความนิยมจะเขียนหัวปลาอยูทางขวามือและตัวปลา (หางปลา) 

อยูทางซายมือเสมอ 

 

ข้ันตอนการสรางผังกางปลา 

ขั้นที่ 1. กําหนดลักษณะคุณภาพที่เปนปญหา (อาจจะมากกวา 1 ลักษณะก็ได) 

ขั้นที่ 2. เลือกเอาคุณลักษณะที่เปนปญหามา 1 อัน แลวเขียนลงทางขวามือของกระดาษ

พรอมตีกรอบสี่เหลี่ยม 

ขั้นที่ 3. เขียนกางปลาจากซายไปขวาโดยเร่ิมจากกระดูกสันหลังกอน 

ขั้นที ่4. เขียนสาเหตุหลัก ๆ เติมลงบนเสนกระดูกสันหลังทั้งบนและลาง พรอมกับตีกรอบ

สี่เหลี่ยมเพื่อระบุสาเหตุหลัก 

ขั้นที่ 5. ในกางใหญที่เปนสาเหตุหลักของปญหา ใหใสกางรองลงไป ที่แตละปลายกางรอง

ใหใสขอความที่เปนสาเหตุรอง ของแตละสาเหตุหลัก 

ขั้นที่ 6. ในแตละกางรองที่เปนสาเหตุรอง ใหเขียนกางยอย ที่เขาใจวาจะเปนสาเหตุยอย ๆ 

ของสาเหตุรองอันน้ัน 

ขั้นที่ 7. พิจารณาทบทวนวาการใสสาเหตุตาง ๆ ที่มีความสัมพันธกันตามระดับชั้นถูกตอง

หรือไม แลวใสขอมูลเพิ่มเติมใหครบถวน 

 

ขอสังเกตในการนําผังกางปลาไปใช 

1)   กอนสรุปปญหาควรใสนํ้าหนักหรือคะแนนใหกับปจจัยสาเหตุแตละตัว เพื่อจะไดใช

ในการจัดลําดับความสําคัญของปญหา (Setting Priority) กอนนําไปปฏิบัติตอไป ควรอาศัยขอมูล

สถิติหรือตัวเลขในการพิจารณาใสนํ้าหนักหรือใหคะแนนความสําคัญของปจจัยสาเหตุ พยายาม

เลี่ยงการใชความรูสึกของตนเอง (ยกเวนกรณีไมมีขอมูลสนับสนุนก็อาจจะอาศัยประสบการณจาก

ผูเชี่ยวชาญในเร่ืองน้ัน ๆ) 

2)   ขณะใชผังกางปลา ก็ใหทําการปรับปรุงแตงเติมแกไขอยางตอเน่ืองดวย เพราะวาผัง

กางปลาที่เขียนคร้ังแรกอาจจะไมสมบูรณ แตเมื่อนําไปใชแกปญหาแลวอาจจะไดขอมูลและ

ขอเท็จจริงมากขึ้นมาอีกมาก และอาจจะไปหักลางความเขาใจแตเดิมก็ได การปรับปรุงไปเร่ือย ๆ จึง

เปนการบันทึกผลการศึกษาคนควาประกอบการแกไขปญหาในการผลิตที่ดี 



บทที ่3  

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1  แผนงานการปฏิบัติงาน 

จากตารางที่ 3.1   แสดงถึงแผนงานการปฏิบัติงานในระยะเวลา 4 เดือน   โดยจะแบงหัวขอ

การปฏิบัติงานตามหลักการ QCC 4 หัวขอ   คือ Plan, Do, Check และ Action 

ตารางท่ี 3.1   แผนงานการปฏิบัติงานระหวางวันที่ 17 มิถุนายน – 18 ตุลาคม 2556 

 

หัวขอ มิ.ย. ก.ค.. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 

Plan 

เลือกหัวขอเร่ือง                 

สํารวจสภาพปจจุบัน                 

กําหนดเปาหมาย, วิเคราะห                 

Do ดําเนินการแกไข                 

Check ตรวจสอบผลการแกไข                 

Action ปรับปรุงผลการดําเนินงาน                 

 

 

3.2 รายละเอียดโครงงาน 

เน่ืองจากกอนหนาน้ี เคร่ืองมือวัดที่ถูกจัดเก็บอยูใน Stock น้ัน ไดมีการจัดเก็บโดยแยกออก

ตามไลนการผลิต ซึ่งแตละไลนก็มี Gauge ที่เหมือนกันและแตกตางกัน ทําใหจัดการและควบคุม

จํานวนไดยาก ทําใหตรวจนับ Stock ยาก เลยทําใหตรวจนับ Stock อยางไมสม่ําเสมอ จากปญหา

ดังกลาวขางตน ทําใหเกิดการขาดแคลนเคร่ืองมือวัดในบางตัว และมีการสั่งซื้อมาจัดเก็บเอาไว

จํานวนมากเพื่อตองการลดปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งการสั่งซื้อเคร่ืองมือวัดในแตละคร้ังน้ัน จําเปนตองใช

 

Plan Action 
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ระยะเวลาในการขอใบเสนอราคา การออกใบสั่งซื้อ และเวลาในการจัดสงเคร่ืองมือวัด ซึ่ง

กระบวนการทั้งหมดน้ี ใชเวลานาน บางคร้ังของสงมาลาชา หรือบางคร้ังจําเปนตองสั่งแบบเรงดวน 

เพื่อปองกันไลนหยุด โดยการสั่งแบบเรงดวนน้ันอํานาจในการตอรองราคากับทางSupplierจะ

นอยลง ดังน้ันจึงไดจัดทําจํานวนเคร่ืองมือคงคลังขึ้นมาใหเพียงพอที่จะไมทําใหเกิดการหยุดไลน

หรือปลอยของเสียออกจากกระบวนการผลิต และ ลดจํานวนการจัดเก็บลง  

 

3.2.1 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงการ 

กระบวนการ QCC ใชแผนภูมิกางปลา หรือ Cause and Effect Diagram ในการวิเคราะห

ปญหาและหาสาเหตุ ดังภาพที่ 3.1 และแสดงแนวทางการแกไขดังตารางที่ 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1   แผนผังกางปลาแสดงการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา 

ตารางท่ี 3.2   การวิเคราะหและหาแนวทางการแกไขปญหา 

 

หัวขอ ปญหา สาเหต ุ การแกไข ระยะเวลา 

Method - สั่งซื้อมาเยอะเกิน - ไมอยากใหเกิด 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   การวิเคราะหและหาแนวทางการแกไขปญหา (ตอ) 

 

หัวขอ ปญหา สาเหต ุ การแกไข ระยะเวลา 

Man - ขาดการบันทึก

ขอมูล 

- ข า ด ก า ร จั ด ก า ร ที่ มี

ประสิทธิภาพ 

- ใช Kanban เขามาชวย เพ่ือให

งายตอการตรวจนับ 

 

ก
ร

ก
ฎ

าค
ม

 – 

ส
ิงห

าคม 2556 

 

3.3   ข้ันตอนการดําเนินงาน 

1)   ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้น วามีสาเหตุมาจากอะไรบาง โดยลงไปดูสถานที่จริงและสํารวจ 

สภาพปจจุบันและสอบถามปญหาและขอคิดเห็นตางๆจากพนักงานที่หนางาน หลังจากน้ันใช 

Cause & Effect Diagram เปนเคร่ืองมือที่ใชในการคนหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อนําปญหาที่

เกิดขึ้นมาวิเคราะหวาจุดใดสมควรนํามาปรับปรุงแกไขเปนอันดับแรก 

2)    เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ในระยะเวลาดําเนินการ โดยการสอบถามขอมูลหรือประวัติ

การเบิกจายจากพนักงานที่ปฏิบัติงานในสวนน้ี และเก็บรวมรวมขอมูลจากการสังเกตลักษณะการ

ดําเนินงานของผูที่มีสวนเกี่ยวของกับหนาที่การเบิกจาย 

3)   ศึกษาทฤษฎีที่ใชในการจัดการสินคาคงคลัง เพื่อใชในการจัดการและควบคุมจํานวน

เคร่ืองมือวัดสํารองที่มีอยูใน Stock  

4)   จัดทําระบบควบคุมการเบิกจายและสั่งซื้อ โดยใชขอมูลการเบิกจายยอนหลังเปนเวลา 

12 เดือน เพื่อดูอัตราการเบิกจายในแตละเดือนเฉลี่ย หลังจากน้ันนําคาเฉลี่ยมาต้ังเปน Minimum 

stock เร่ิมตน หลังจากน้ันคํานวณหาจุดที่ทําการสั่งซื้อใหม (Reorder Point) และใช KANBAN เปน

เคร่ืองมือชวยในการตรวจนับจํานวนเคร่ืองมือที่ซื้อมาจัดเก็บสํารองและใชสําหรับการสั่งซื้อ 

5)   นําระบบควบคุมการเบิกจายและสั่งซื้อไปทดลองใชงาน และสํารวจปญหาที่เกิดขึ้น

จากการนําไปใชงาน เน่ืองจากระบบน้ียังอยูในขั้นการทดลองใชงาน 

6)   นําผลที่เกิดขึ้นมาวิเคราะหและดําเนินการปรับปรุงเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นระหวาง

ทดลองใชงาน 
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3.4   การวิเคราะหขอมูล 

การเก็บรวบรวมขอมูลในสวนที่มาจากการสอบถามพนักงานที่ปฏิบัติงานในสวนน้ี เปน

การเก็บขอมูลเกี่ยวกับลักษณะการดําเนินการและวิธีที่เคยปฏิบัติมากอนหนาน้ี และความคิดเห็น

ของพนักงานที่เกี่ยวของ เพื่อนําขอมูลที่ไดมาทําเปรียบเทียบกับการทํางานในลักษณะกอนหนาน้ี 



บทที ่4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

ขอบเขตของเน้ือหาในบทน้ีจะกลาวถึงวิธีการดําเนินการในการคนหาปญหาและวิธีการใน

การแกไขปญหาดานการจัดการคลังพัสดุที่ขาดประสิทธิภาพซึ่งเกี่ยวกับเคร่ืองมือวัด ตัวอยางเชน 

Dial Indicator และการวิเคราะหขอมูลที่ไดมาจากการศึกษา การเก็บรวบรวมขอมูล วิธีการแกไข

ปญหารวมไปถึงผลการดําเนินการแกไขปญหา ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

 

เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหา 

1) ผังกางปลา ( Cause & Effect Diagram ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1   แผนผังกางปลาแสดงการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา  

 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใชหลักการ 4M ในการจําแนก 

ประกอบไปดวย การจัดการ คน เงิน และวัตถุดิบ ซึ่งเมื่อไดใชแผนผังกางปลาในการคนหาสาเหตุ

ของปญหาแลวน้ัน พบวา ปญหาที่แกไขไดและจําเปนตองเรงแกไขคือ การจัดการ เพราะวา ถามี

การจัดการที่ดี ปญหาดานอ่ืนๆจะลดลงตามลําดับ 

 

2) การสัมภาษณ (Interview) 
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ในการสัมภาษณน้ี จะมุงไปที่พนักงานที่ปฏิบัติงานในสวนน้ี เพื่อใหไดขอมูลที่ตรงตาม

ความตองการมากที่สุด โดยวิธีน้ีสามารถทําไดสะดวก ประหยัดเวลา และไมเสียคาใชจายในการ

ดําเนินงาน ซึ่งเหมาะสมกับตัวผูศึกษาเปนอยางยิ่ง 

 ผลที่ไดจากการสัมภาษณพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของกับงานในสวนน้ี 

 “ มีคนเคยคิดจะทํามาแลว แตก็ไมประสบผลสําเร็จ บางคร้ังพี่ดูวามันยุงยาก เพราะวา เกจ

บางตัวมันใช common กันเยอะ พี่ก็จะสั่งมา stock ไวเยอะ แลวก็เวลาจะสั่งซื้อทีก็เซ็นอนุมัติยาก 

และตัวที่พังบอยๆก็ไมยอมแกปญหาที่ตนเหตุ ” 

 

3)   คัมบัง (Kanban)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.2   แผนปาย Kanban เพื่อใชในการตรวจเช็ค Stock  

 

 โดยในแผนปายคัมบังน้ีจะบอกถึง 

  GAUGE        หมายถึง Gauge ที่ถูกใบคัมบังน้ีควบคุมอยู 

  MODEL        หมายถึง Model ของ Gauge ที่ถูกควบคุม 

  MAKER        หมายถึง ผูผลิต Gauge ชนิดน้ี 

  DRAWN       หมายถึง Drawing Number เลขที่ Drawing ของ Gauge  

   QUANTITY  หมายถึง จํานวน ที่ถูกควบคุมโดยคัมบัง 1 ใบ  

 



24 

 

 โดยคัมบังแตละใบน้ัน จะมี Control Number ควบคุมอยู เพื่อใหงายตอการจัดเรียงและ

ตรวจนับ ยกตัวอยาง เชน D-DI(A)-010-07 

   

D หมายถึง   Dimension Group 

  DI หมายถึง  Dial Indicator 

(A) หมายถึง  Indicator (หนาปดเข็ม) 

010 หมายถึง  คาความละเอียดของอุปกรณวัด 

07 หมายถึง  ลําดับคัมบังในกลุม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

ภาพท่ี 4.3   แผนภาพแสดงวิธีการอาน Control Number 

 

 ทางผูจัดทําไดทําการสราง Label ไวที่หนาจุดที่ใชวาง Gauge อีกจุดหน่ึง เพื่อใหพนักงาน

ไวทําการตรวจสอบ แบบ Visual Check ไดอีกทางหน่ึง 
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ภาพท่ี 4.4   แผนปาย Label ใชเพื่อแสดงจํานวน Minimum Stock 

 

4)   จุดสั่งซื้อ (Reorder Point)  

เมื่อตองการคา Minimum Stock จึงไดคํานวณ Reorder Point เพื่อ กําหนดใหเปน 

Minimum Stock และกําหนดใหจํานวนในการสั่งซื้อแตละคร้ังเปน 2 เทา ของจํานวน Minimum 

Stock เพื่อไมใหเกิดการสั่งซื้อและจัดเก็บที่มากเกินความจําเปน ซึ่งจะสงผลตอตนทุนที่เพิ่มมากขึ้น

โดยที่ไมจําเปน 

 

ตัวอยางการคํานวณการหาจุดที่ทําการสั่งซื้อใหม (Reorder Point) 

โดยจุดสั่งซื้อใหมในที่น้ีมีความตองการแปรผันและรอบเวลาแปรผัน โดยที่ทั้งอัตราความตองการ

สินคาและรอบเวลามีลักษณะการกระจายตัวของขอมูลเปนแปปปกติทั้งสองตัวแปร 

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

กําหนดให d    =  อัตราความตองการ 

  L    =  รอบเวลาในการดําเนินการ 

  Z   =  คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ 

Lδ   =  คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย 

dδ   =  คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการ 

 

คา  Z  คือ  ระดับความมั่นใจที่กําหนด  หรือระดับนัยสําคัญทางสถิติ  เชน 

  Z ที่ระดับนัยสําคัญ 0.10 เทากับ 1.65 (ความเชื่อมั่น90%)  >> Z = 1.65 

  Z ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05  เทากับ 1.96 (ความเชื่อมั่น95%)  >> Z = 1.96 

  Z ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01  เทากับ 2.58 (ความเชื่อมั่น99%)  >> Z = 2.58 

 

ตัวอยาง ระดับหรือจุดของคงคลังท่ีตองทําการสั่งซื้อใหม 
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อัตราความตองการ เทากับ 5 ตัว / เดือน และมีเวลาในการจัดซื้อและจัดสง 2 สัปดาหตอการสั่ง

หน่ึงครั้ง โดยมีความเบ่ียงเบนมาตรฐานความตองการ 1 ตัว / เดือน และ ความเบ่ียงเบนมาตรฐาน

การรอคอย 1 สัปดาห และกําหนดระดับความเชื่อมั่นไวที่ 95%  

*** ROP = Minimum Stock 

** ระดับความเชื่อมั่นที่ 95% นั้น ถาเปดดูในตารางพบวา 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 ใหทําการสั่งซื้อใหม โดยทําการสั่งซื้อครั้งละ 10 ตัว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.5   แสดงผลการคํานวณ Reorder Point 
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ภาพท่ี 4.6   แสดงหนวยที่ใชในแตละตัวแปร 

 

 
ภาพท่ี 4.7   ลักษณะการนําไปใชงาน 

 

4.2 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการในการ

ปฏิบัติงานและการจัดทําโครงการ 

จากภาพที่ 4.5 แสดงใหเห็นวา จํานวน Minimum Stock น้ันลดลง ทําใหลดตนทุนจมใน

สวนของการสั่งซื้อเคร่ืองมือมาสํารองไวมากเกินไป ซึ่งเปนไปตามเปาหมายที่วางเอาไว และ จาก

ภาพที่ 4.7 น้ันเปนการนําไปใชงานซึ่งมีความแตกตางจากแตกอนที่ไมมีการจัดเรียงแบบเปนกลุม

ของเคร่ืองมือ แตจะจัดตามไลนการผลิตแทน  



บทที ่  5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1   สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

จากการดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บอุปกรณสํารอง พบวาการทําการ

ตรวจเช็คจํานวนคงเหลือน้ันทําไดงายขึ้น เน่ืองจากมีการจัดเก็บไวตามกลุมของเคร่ืองมือ ไมได

แบงแยกตามไลนการผลิตเหมือนแตกอน และการสั่งซื้อแบบเรงดวนลดนอยลง รวมทั้งสามารถลด

จํานวนการจัดเก็บเคร่ืองมือสํารองลงได ยกเวนเพียงแค Tri-Metron Model 2S-010 ซึ่งเกจตัวน้ีมี

ราคาที่คอนขางสูงและมีถวามถี่ในการเสียหายสูงและไมแนนอน ทําใหไมสามารถควบคุมจํานวน

การจัดเก็บใหนอยลงได และยังตองทําการเพิ่มจํานวนการจัดเก็บขึ้น  

 
 

5.2   ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

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

จึงอยากใหแกไขปญหาที่ตนเหตุดวย เชน ถาเกิดจากลมที่มาไมสม่ําเสมอ ก็อยากใหแกไขจากตรง

น้ันกอน เพราะวาถาลมมาสม่ําเสมอขึ้น เปอรเซ็นความเสียหายของเกจตัวน้ีก็จะลดลง ทําใหไมตอง

เพิ่มจํานวนการจัดเก็บขึ้น หรือ หาเกจชนิดอ่ืนที่มีลักษณะการทํางานที่คลายกันมาใชงานทดแทน 

2)   อยากใหพนักงานที่มีหนาที่ในสวนน้ีดําเนินการอยางตอเน่ือง เพื่อติดตามผลลัพธที่

เกิดขึ้นหลังจากการดําเนินการ     
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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 
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Program   Bachelor of Engineering Program  
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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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วเิคราะหปญหา

สรุปปญหาที่นาํมาแกไข

หัวขอ ปญหา สาเหตุ การแกไข ระยะเวลา

Management ขาดการบันทึกขอมูล
พนักงานมีหนาท่ีท่ีตอง

รับผิดชอบหลายหนาท่ี

-ใชระบบ KANBAN       

เขามาชวย กรกฎาคม – ตุลาคม 

2556
Material

อปุกรณถกูจัดเก็บไว

นานเกินไป

ไมมกีารจัดเรียงแบบ 

FIFO 

- ใชการจัดเรียงแบบ 

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

ในสวนของ Demand นั้นได

ประเมินจากขอมูลการเบิกจาย

ยอนหลังเฉลี่ย 12 เดือน

*** การคํานวณ Reorder Point *** 

ให Lead Time = 2 Week

 ระดับความเชื่อมั่นที่ 95%

ความเบี่ยงเบนมาตรฐานการรอคอย 1 Week

ความเบี่ยงเบนมาตรฐานความตองการ 1 ชิ้น



Result of KAIZEN Activity





1.  ไดรับความรูและประสบการณการทํางาน เชน การวิเคราะหปญหาอยางเปนระบบ

2.  ไดเรียนรูการปรับตัวเขากับสภาพแวดลอมในการทํางาน  การพัฒนาบุคลิกภาพ และไดเพิ่มทักษะการเรียนรูระบบ

     การทํางานในองคกร

3.  ไดฝกฝนใหเปนคนที่มีความรับผิดชอบตอภาระหนาที่และสรางเสริมลักษณะนิสัยใหเปนคนตรงตอเวลามากย่ิงขึ้น

1.  การส่ังแบบเรงดวนลดนอยลง

2.  ลดปริมาณการจัดเก็บอุปกรณสํารอง ซึ่งเปนการลดตนทนุจมในอีกทางหนึ่ง

3.  การจัดเก็บและการเบกิจายมีความเปนระบบมากขึน้

4.  เขาใจปญหาการควบคุม Stock อยางแทจริง ไมใชแคเฉพาะหนางาน และทําใหสามารถแกปญหาได
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