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ชณิตา วรเทพนันทกจิ : การประยุกต์ใชแ้นวคดิ Just in Time ในการจดัการคลงั
วตัถุดิบในโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ บริษัทกรณีศึกษา.  อาจารย์ที่ปรึกษา :  
ดร. จกัรพงษ์ ลมิปนุสสรณ์, 41 หน้า. 

 
การศกึษาการประยุกตใ์ชแ้นวคดิ Just in Time (JIT) ในการจดัการวตัถุดบิคงคลงั 

ในโรงงานผลติชิน้สว่นยานยนต ์บรษิทักรณีศกึษา มวีตัถุประสงคเ์พื่อลดปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั 
ทัง้น้ีได้ศึกษาสภาพปญัหา และวเิคราะห์หาสาเหตุของปญัหาโดยใช้แผนภูมกิ้างปลา (Fish 
Bone Diagram) พบว่า สาเหตุของปญัหาประกอบดว้ยนโยบายขององค์กรไม่ก่อใหเ้กดิ
ประสทิธภิาพในการบรหิารวตัถุดบิคงคลงั พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็มพีืน้ทีจ่าํกดั ขาดการประสานงาน
ทีด่รีะหวา่งหน่วยงานวางแผนการผลติกบัพนกังานวางแผนวตัถุดบิ และการพยากรณ์ของลูกคา้
ไมต่รงตามความตอ้งการจรงิของลกูคา้ มผีลใหป้รมิาณวตัถุดบิคงคลงัมากเกนิความจาํเป็น เพื่อ
แก้ไขปญัหาดงักล่าว มกีารวเิคราะหห์าแนวทางการลดปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั โดยใชแ้นวคดิ 
JIT เพือ่ลดความสญูเปล่าต่างๆ เพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิารปรมิาณวตัถุดคิงคลงั ผลลพัธท์ี่
ไดห้ลงัจากปรบัปรุงกระบวนการควบคุมปรมิาณวตัถุดบิ ไดแ้ก่ ลดปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัลงได้
รอ้ยละ 50 ภายใน 5 เดอืน (มกราคม-พฤษภาคม 2556) โดยปรมิาณความตอ้งการในการผลติ
ยงัคงเสถียร และสามารถลดพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบลงได้ 50 ตารางวา ลดต้นทุนใน
กระบวนการวางแผนและควบคุมวตัถุดบิได้รอ้ยละ 50 พนักงานสามารถทํางานง่าย สะดวก 
และลดเวลาในการทาํงานได ้รอ้ยละ 67.8 
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CHANITA VORATHEPNUNTAKIJ : AN APPLICATION OF JUST IN TIME 
(JIT) CONCEPT ON RAW MATERIAL INVENTORY MANAGEMENT IN CASE 
STUDY AUTOMOTIVE PART COMPANY.  ADVISOR : DR. JAKKRAPONG 
LIMPANUSSORN, 41 PP. 
 

Just in Time (JIT) Concept was applied for Raw Material Inventory Management 
in Automotive Part Company as a case study.  The purpose of this study was to reduce 
quantity of raw material inventory stock.  Inventory problem status survey was carried 
out, and problem analysis was conducted by using fish bone diagram.  It was found 
that cause of over inventory problem comprised of the organizations policy was not 
supported raw material management effectively, area for raw material in the inventory 
space was limited, lack of coordination between production planning and raw material 
planning, error customer forecast.  Countermeasures were set to reduce inventory 
stock based on Just In Time concept and proper coordinating between production 
planning and suppliers.  In addition, process improvement was carried out, by using 
process work flow as a tool, it was performed in order to reduce various wastes 
according to previous work process.  It was found that raw material inventory stock was 
reduced more than 50% within 5 month (January-May 2013) when compared to the 
stock in 2012.  In addition, raw material inventory area was increased about 50 square 
yards according to reduction of raw material inventory stock.  Whereas lead time for 
purchasing the raw material was reduced for 67.8%.  When compared to the lead time 
before improvement, and staff were able to work easier with less time consuming.  
It was found that inventory control cost was reduced for 50% according to raw material 
stock reduction.  
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 จากการขยายตัวของยอดขายในอุตสาหกรรมยานยนต์ เป็นการยืนยันถึงการ
เจริญเติบโตของธุรกิจยานยนต์ได้เป็นอย่างดี และทําให้บริษัทยานยนต์ชัน้นําหลายแห่งใช้
ประเทศไทยเป็นฐานในการผลติ เพื่อกระจายยานยนต์และชิน้ส่วนยานยนต์ต่างๆ ไปในหลาย
ประเทศ   
 ดงันัน้ เพื่อตอบสนองความต้องการของยอดการสัง่ซื้อ จงึต้องหาปจัจยัในการเพิม่
ผลติภาพทางการผลติ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของตลาดยานยนต์ ผูป้ระกอบการจงึตอ้งมี
การจดัการต้นทุนของกระบวนการผลติใหม้คีวามหยดืยุ่น แต่ยงัต้องรกัษาคุณภาพของสนิค้า 
โดยในการแขง่ขนัเชงิธุรกจิ การควบคุมตน้ทุนของกระบวนการผลติถอืว่าเป็นกลยุทธส์าํคญัทีจ่ะ
ขจดัปญัหาดา้นตน้ทุนและเพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการคลงัวตัถุดบิ 
 การจดัการตน้ทุนของกระบวนการผลติ ตัง้แต่การจดัหาวตัถุดบิจนสิน้สุดกระบวนการ
ผลิต ในการศึกษาน้ี เป็นการเสนอการจดัการต้นทุนของวตัถุดิบ ทัง้การวางแผนวตัถุดิบ,     
การควบคุมวตัถุดิบคงคลัง และการจดัการพื้นที่การจดัเก็บวตัถุดิบ ทัง้น้ีจะเกิดการจดัการ
กระบวนการที่ย ัง่ยืนได้นัน้ ต้องมีความมุ่งมัน่ในการดําเนินกิจกรรมปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง 
(Kaizen) โดยใชร้ะบบ Just in Time (JIT) ในการวางแผนและควบคุมปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั  
ให้ทนัใช้ในเวลาที่ต้องการและจํานวนที่ต้องการใช้ หรอืสามารถเรยีกอกีชื่อหน่ึงได้ว่า ระบบ
สนิคา้คงคลงัเท่ากบัศูนย ์(Zero Inventory) หรอื ระบบการผลติทีไ่มม่สีนิคา้คงคลงั (Stockless 
Production) หรอื ระบบสัง่วตัถุดบิเมือ่ตอ้งการ (Material as Needed)  
 จากการนําวถิีของโตโยต้า มาใช้ในกระบวนการทํางานเพื่อสรา้ง Value Added  
Creation ดว้ยการกําจดัความสูญเปล่าทัง้ 7 ประการ (Muda) และมุ่งเน้นการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง (Continuous Improvement, Kaizen) จงึทําใหก้ระบวนการทํางานขององคก์รเกดิ
ประโยชน์สูงสุด โดยม ี2 เสาหลกัของ Toyota Way มาเสรมิความแขง็แกร่งดา้นกลยุทธ์ใน
กระบวนการจดัการ กจิกรรม Kaizen จงึจดัเป็นกิจกรรมที่ช่วยให้พนักงานเกิดความคดิ
สรา้งสรรค์ ในการปรบัปรุงและพฒันาวธิกีารจดัการที่ช่วยลดต้นทุนในการผลติอย่างต่อเน่ือง 
ดงันัน้ ผูศ้กึษาจงึเลง็เหน็ประโยชน์ทีเ่กดิจากการประยุกตใ์ชแ้นวคดิ JIT มาพฒันากระบวนการ
ทาํงานวา่จะสามารถแกไ้ขปญัหาการลดปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพเพยีงใด 
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ความมุ่งหมายของการศึกษา  
ประยุกต์ใชแ้นวคดิ Just in Time เพื่อลดปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัในโรงงานผลติ

ชิ้นส่วนยานยนต์ของบริษัทกรณีศึกษา โดยมีเป้าหมายในการลดปรมิาณวตัถุดิบคงคลงัลง   
รอ้ยละ 50 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ศกึษาและปรบัปรุงกระบวนการวางแผนและควบคุมวตัถุดบิคงคลงั ตามแนวคดิ JIT 
อย่างมีประสิทธิภาพในหน่วยงานวางแผน ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตป ัม๊ขึ้นรูปชิ้นส่วน    
ยานยนตข์องบรษิทักรณศีกึษา 
 
ประโยชน์ท่ีคิดว่าจะได้รบั 

1. ลดตน้ทุนในกระบวนการวางแผนและควบคุมวตัถุดบิ โดยมกีารปรบัปรุงระบบงาน 
โดยใชแ้นวคดิ JIT  

2. ลดความสญูเปล่าต่างๆ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการใชท้รพัยากรใหเ้กดิประโยชน์
สงูสดุ 

3. พนกังานสามารถทาํงานงา่ย สะดวก และลดเวลาในการทาํงาน  
4. สามารถควบคุมการทาํงานใหอ้ยูใ่นดชันีชีว้ดัความสามารถได ้

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

1. Kaizen คอื กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
2. Just in Time (JIT) คอื การผลติหรอืสง่มอบสิง่ทีต่อ้งการ ในเวลาทีต่อ้งการ ดว้ย

จาํนวนทีต่อ้งการ 
3. Muda คอื ความสญูเปล่าสิน้เปลอืง (Waste) โดยทีก่จิกรรมใดๆ ทีก่ระทาํขึน้แลว้

ไมก่่อใหเ้กดิมลูคา่เพิม่ถอืวา่เป็นความสญูเปล่า 
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แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

 
 

 

Nov-12 Dec-12 Jan-13 Feb-13 Mar-13 Apr-13 May-13

1 ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัที่เกีย่วขอ้ง

2 ศึกษาและวเิคราะห์ขั้นตอนการทาํงานปัจจุบนั

3 นําขอ้มลูที่ไดม้าวเิคราะห์และประมวลผล

4 วเิคาระห์สาเหตุของปัญหาในงานคลงัวตัถุดิบ

5 กาํหนดแนวทางการปรับปรุงในงานคลงัวตัถุดิบ

6 ติดตามการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการทาํงาน

7 สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ

8 จดัทาํรูปเลม่สารนิพนธ์

ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินการ
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ต้องการ โดยใชค้วามต้องการของลูกคา้เป็นเครื่องกําหนดปรมิาณการผลติและการใชว้ตัถุดบิ
และใช ้ Pull System ในการควบคุมวตัถุดบิคงคลงัและการผลติทาํใหไ้มเ่กดิของเหลอืหรอืของ
สว่นเกนิ ทัง้ในสว่นของวตัถุดบิงานระหว่างทาํและสนิคา้สาํเรจ็รปูระบบการผลติแบบ Just In 
Time จะเริม่ตน้จากขัน้ตอนของปรบัใหส้ายการผลติมคีวามราบเรยีบสมํ่าเสมอในทุกขัน้ตอน
หรอืทีเ่รยีกว่าการทาํงานแบบ Heijunka หรอืในภาษาองักฤษเรยีกว่า Leveled Production ใน
ขัน้ตอนน้ี ระยะเวลาการผลติในแต่ละกระบวนการจะถูกควบคุมดว้ยระบบ Takt Time เพราะ
ปจัจุบนัน้ีกระบวนการผลติรถยนต์ในแต่ละสาย (Line) การผลติไดเ้ปลีย่นแปลงจากเดมิมาก 
โดยสายการผลิตแต่ละสายอาจประกอบด้วยการผลิตรถยนต์หลายรุ่นในเวลาเดียวกนั ซึ่ง
ปจัจุบนั โตโยตา้ ไทยแลนด ์(Toyota Thailand) สามารถผลติรถยนต์มากสุดถงึ 5 รุน่ ใน
สายการผลติสายหน่ึง ดงันัน้จะเหน็ไดว้่าความต่อเน่ืองของการผลติ (Continuous Flow 
Processing) ในแต่ละขัน้ตอนมสี่วนสาํคญัอยา่งยิง่การทาํใหร้ะบบ Just In Time ประสบ
ความสาํเรจ็ 

วตัถุประสงคห์ลกัของระบบการผลติแบบ Just In Time มดีงัน้ี 
‐ ใหม้วีสัดุคงคลงั (Stock) ประเภทต่างๆ อยู่ในระดบัทีน้่อยทีสุ่ดหรอืไม่มอียู่เลย

เพือ่ใหไ้มเ่กดิตน้ทุนการจดัเกบ็ตน้ทุนคา่เสยีโอกาส 
‐ ใหล้ดเวลานําหรอืเวลารอคอยในกระบวนการต่างๆ ใหเ้หลอืน้อยทีสุ่ด หรอืไม่ต้อง

รอคอยเลยเพือ่ไมใ่หเ้กดิเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์และใหเ้กดิประสทิธภิาพเตม็ที ่
‐ ใหข้จดัของเสยีทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการผลติ 
‐ ใหข้จดัความสญูเปล่า 7 ประการ ในกระบวนการผลติ ไดแ้ก่ ไมผ่ลติมากเกนิไป  

ไม่เกดิการรอคอยระหว่างการผลติ ไม่เกดิการเคลื่อนยา้ยวสัดุในระยะทางทีม่ากเกนิไป ไม่เกดิ
การปฏบิตังิานทีไ่มจ่าํเป็น ไมม่วีตัถุดบิหรอืผลติภณัฑส์าํเรจ็รปูมากเกนิไป ไมม่กีารเคลื่อนไหวที่
ไม่จําเป็นของผูป้ฏบิตังิาน และไม่มกีารผลติผลติภณัฑท์ี่ไม่มคีุณภาพ ซึ่งประโยชน์ของการใช้
ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดหีรอื Just In Time นัน้ มมีากมายหลายประการดว้ยกนั
นอกเหนือจากจะสามารถลดต้นทุนการจดัเกบ็และตน้ทุนค่าเสยีโอกาสแลว้ยงัเป็นการยกระดบั
คุณภาพสนิคา้ใหส้งูขึน้ลดของเสยีจากการผลติใหล้ดน้อยลงระบบการผลติมคีวามคล่องตวัมาก
ขึน้ ระยะเวลาในการผลติรวมน้อยลง ระบบการพยากรณ์ในการผลติแม่นยํามากขึน้ สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วขึ้น คนงานมีส่วนร่วมในการทํางานและมีความ
รบัผดิชอบในงานมากขึน้ และคนงานทาํงานอยา่งมปีระสทิธภิาพมากขึน้  
 
 
 
 



7 
 

จโิดกะ (JIDOKA) 
จโิดกะ (JIDOKA) หรอืในความหมายของคําภาษาองักฤษว่า “Autonomation” 

หมายความว่า การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมตัใินความหมายของโตโยตา้ คอื การใชเ้ครื่องมอื
หรอืเครือ่งจกัรในการป้องกนัความผดิพลาดในการทาํงานทีอ่าจจะทาํใหส้นิคา้เสยีเกดิขึน้หรอืใน
ทุกๆ กระบวนการ หากเกิดการผดิพลาดขึ้นจะมรีะบบอตัโนมตัิเพื่อหยุดยัง้การส่งสนิค้าที่มี
ความเสยีหายหรอืคุณภาพไม่ไดม้าตรฐานไปยงักระบวนการถดัไป ซึ่งอาจจะส่งผลใหเ้กดิการ
ผลติสนิคา้สําเรจ็รูปที่ไม่ไดคุ้ณภาพหรอืไม่ไดม้าตรฐานส่งไปยงัถึงมอืลูกคา้ได ้หรอือาจกล่าว
อย่างสัน้ๆ ได้ว่าระบบจโิดกะ คอื กระบวนการควบคุมตวัเองโดยอตัโนมตัิเพื่อป้องกนั
ขอ้ผดิพลาดที่อาจเกดิขึน้ในสายการผลติหรอืในเครื่องจกัรในทางปฎบิตัขิองโตโยต้า ระบบ      
จโิดกะ จะเริม่จากการตดิตัง้สญัญาณไฟฟ้า (Andon) ทีจ่ะบอกชื่อรถรุน่และขอ้มลูต่างๆ ทีจ่ะทาํ
ให้พนักงานทราบว่าจะต้องประกอบชิ้นส่วนใดบ้าง อะไหล่ใดบ้าง หากพบข้อผิดพลาดที่ไม่
จาํเป็นตอ้งมกีารหยุดสายการผลติ เช่น พนกังานใสห่รอืประกอบชิน้สว่นผดิพลาดจากทีก่ําหนด
ไวส้ญัญาณเตอืนจะดงัขึน้ทนัท ีแต่หากว่ามเีหตุการณ์ฉุกเฉินขึน้บรษิทัไดม้รีะบบทีเ่รยีกว่าการ
กําหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไวโ้ดยพนกังานสามารถดงึสญัญาณน้ี เพื่อ
เรยีกหวัหน้างานให้เขา้มาตรวจสอบและแก้ไขได้ทนัท่วงท ีนอกจากนัน้ ขัน้ตอนสุดท้ายของ
ระบบนัน้ยงัมรีะบบทีเ่รยีกว่า POKAYOKE หรอืเครื่องมอืทีป้่องกนัสถานการณ์อนัผดิปกตอินั
อาจเป็นเหตุใหเ้กดิปญัหาไดก่้อนทีจ่ะสง่ต่อไปยงัระบบอื่นๆ ขอ้ดขีองระบบจโิดกะนัน้ไมเ่พยีงแต่
จะช่วยใหไ้มม่สีนิคา้เสยีหายหรอืไมไ่ดม้าตรฐานเกดิขึน้เท่านัน้ แต่จะช่วยใหก้ารไหลของวสัดุใน
ระบบ JIT ทาํไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพดว้ยซึง่จะช่วยลดเวลาการทาํงานและป้องกนัการเกดิของ
เสยี (Waste) ในระบบ เช่น การเสยีเวลาตรวจสอบสนิคา้ การรอคอยการขนส่ง และสนิคา้
เสยีหายหรอืคุณภาพไมไ่ดม้าตรฐาน ซึง่หลกัการ 3 ประการ ทีส่าํคญัของจโิดกะ คอื การแยก
การทํางานของพนักงานกับการทํางานของเครื่องจกัรออกจากกันการพฒันาอุปกรณ์หรือ
เครื่องมอืเพื่อป้องกนัการทําใหส้นิคา้เสยีหายหรอืไม่ไดคุ้ณภาพและการประยุกต์ใชจ้โิดกะกบั
กระบวนการประกอบชิน้สว่นต่างๆ 

อยา่งไรกต็าม ความหมายของผูท้าํการศกึษาน้ี จะมุง่เน้นองคป์ระกอบหลกัของระบบ
การผลติแบบโตโยต้า ที่จะสนใจในดา้นของการบรหิารการวางแผนการจดัการวตัถุดบิคงคลงั 
โดยจะมีการบริหารวตัถุดิบตามจํานวนที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ เพื่อตอบสนองงานใน
กระบวนการผลติใหท้นัเวลา และมวีตัถุดบิคงคลงัน้อยทีส่ดุ  
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ไมเคลิ แอลเลส ; และคณะ (Michael, Alles ; et al.  2000 : 46) กล่าวว่า การ
ประยุกตใ์ชแ้นวคดิ Just In Time (JIT) ในระบบคลงัสนิคา้ เพื่อควบคุมปรมิาณคลงัสนิคา้ใหม้ี
ปรมิาณน้อย แต่ต้องไม่ส่งผลกระทบทัง้คุณภาพและความตอ้งการของกระบวนการ ฉะนัน้จงึมี
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คําถามเป็นจํานวนมากที่ต้องการคําตอบจากการจดัการที่ต้องควบคุมปจัจยัหลายๆ ปจัจยัให้
สง่ผลกระทบน้อยทีส่ดุกบัการควบคุมปรมิาณทีต่อ้งลดลง โดยเฉพาะตอ้งจดัการกบักระบวนการ 
Work-in-Process (WIP) สาํหรบัการประยกุตใ์ชแ้นวคดิ JIT ทีจ่ะควบคุมระดบัปรมิาณคงคลงัใน
ระดบัตํ่าและไมส่ง่ผลต่อหน้างาน ซึง่เป็นการปรบัปรงุกระบวนการและจะไดนํ้าเสนอวธิกีารแกไ้ข
ปญัหาในเรือ่งของการขจดัปญัหาดา้นคุณภาพ 

สิง่สําคญัทีจ่ะประสบความสาํเรจ็ในการใชร้ะบบ JIT นัน้ จะตอ้งไดร้บัความร่วมมอื
จากทุกหน่วยงานทัง้ระดบัของผูบ้รหิาร และระดบัพนักงาน ทัง้น้ีการประยุกต์ใช ้JIT จงึเป็น
นโยบายทีด่ทีีจ่ะกระตุ้นใหพ้นักงานระดมความคดิในการออกแบบกระบวนการของตวัเอง และ
ต้องได้รบัการยอมรบัทางด้านคุณภาพและต้นทุน อีกนัยหน่ึง จะทําอย่างไรให้แนวคิด JIT 
สามารถควบคุมคลงัสนิคา้ เพื่อใหไ้ด ้Zero Inventories มอนเดน วาย (Monden, Y.  1993) 
และ ชนิโง เอส (Shingo, S.  1988) นําแนวคดิ JIT มาใชใ้นระบบการผลติทัง้หมด ควบคุมใน
เรื่องของผลกระทบจากการควบคุมต้นทุน, การเพิ่มขึ้นของคุณภาพ,และที่สําคญั คือ การ 
Kaizen กระบวนการผลติทัง้ระบบ ตลอดจนการพฒันาใหเ้กดิความคดิสรา้งสรรค ์ 

ในภาคอุตสาหกรรม กระบวนการการผลติ การควบคุมวตัถุดบิและปจัจยัการผลิต
อื่นๆ ที่ป้อนเข้าสู่กระบวนการการผลิต ต้องการแรงงานที่มปีระสิทธิภาพ และเทคโนโลยีที่
ทนัสมยั ตลอดจนมีเครื่องมือวดัประสิทธิภาพที่เหมาะสม และการจะควบคุมปริมาณสินค้า     
คงคลงัไมไ่ดข้ึน้อยูต่ามมาตรฐานอยา่งเดยีว แต่ตอ้งเหมาะสมกบัแผนการผลติ และกระบวนการ
ผลติดว้ย 
 แนวคดิของ JIT สามารถประยุกต์ใชใ้นการกําหนดปรมิาณวตัถุดบิทีต่อ้งการ เวลาที่
ต้องการ เพื่อควบคุมปริมาณวตัถุดิบคงคลงัให้มีปริมาณน้อย แต่เพียงพอต่อการใช้งานใน
กระบวนการ ในบางกรณี JIT ยงัมอุีปสรรคทีส่่งผลใหเ้กดิผลเสยีต่อกระบวนการ คอื ปรมิาณ
วตัถุดบิคงคลงัที่มกีารควบคุมใหอ้ยู่ในระดบัตํ่า แต่ความต้องการของกระบวนการการผลติมี
ความต้องการเกนิกว่าระดบัที่วางแผนไว ้หรอืระยะเวลาทีว่างแผนไว ้จงึทําใหป้รมิาณวตัถุดบิ 
คงคลงัไมส่ามารถรองรบัความตอ้งการนัน้ได ้ในบางกรณีเกดิของเสยีปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั จงึ
ไมส่ามารถรองรบัความตอ้งการ 

 กรณีศกึษาการบรหิารจดัการวตัถุดบิคงคลงัของโรงงานอาหารสตัว์ โดยมนีโยบาย
การสัง่ซือ้ในปรมิาณทีป่ระหยดัทีสุ่ด (Economic Order of Quantity) โดยเป็นการศกึษา
เปรยีบเทยีบระหว่างการจดัการบรหิารแบบวธิ ีEOQ กบั การจดัการบรหิารแบบวธิ ีLinear 
Programming โดยวธิ ีLinear Programming ทําใหต้น้ทุนรวมของวตัถุดบิลดลง ซึง่เป็นผลด ี 
ต่อองคก์ร ทัง้น้ีการบรหิารแบบวธิ ี Linear Programming นัน้ ในขัน้ตอนของการเรยีกเขา้
วตัถุดบิมกีารเรยีนเขา้แบบวธิ ีJust In Time เพื่อแกไ้ขปญัหาวตัถุดบิไม่เพยีงพอต่อความ
ตอ้งการหรอืเวลาทีต่อ้งการใช ้แต่ทัง้น้ีราคาวตัถุดบิตอ้งขึน้อยู่กบัการผนัแปรขึน้ลงตามฤดูกาล 
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(พรีนุช สอนเยน็ ; วศิษิฐ ์ลิม้สมบุญชยั ; และ วนิยั พุทธกูล.  2550 : 69) โดยสามารถสรุป
ปญัหาของโรงงานกรณศีกึษาได ้ดงัน้ี 

- ปญัหาการเลอืกใชว้ตัถุดบิทีไ่มเ่หมาะสม 
- การขาดแคลนวตัถุดบิบางชนิดในเวลาทีต่อ้งการใช ้
- ตน้ทุนรวมของการผลติสงูขึน้ 

 เมื่อเปรยีบเทยีบตน้ทุนรวมทัง้หมดของการบรหิารการจดัการวตัถุดบิคงคลงัทัง้ 2 วธิ ี
พบว่า หากมกีารวางแผนการบรหิารการจดัการวตัถุดบิคงคลงัโดยใชว้ธิ ี EOQ จะมตีน้ทุนรวม
ทัง้หมดตํ่ากว่า Linear Programming อยา่งไรกต็ามวธิ ี EOQ นัน้ อยู่ภายใตส้มมตฐิานราคา
คงที่ ไม่ว่าจะสัง่วตัถุดบิจํานวนเท่าไร หรอืสัง่ในเวลาใด ระยะเวลาในการสัง่ซื้อคงที ่ต้นทุนใน
การสัง่ซื้อจํานวนเท่าใด หรอืสัง่ในเวลาใดก็ตาม ความต้องการสนิค้าจะได้รบัการตอบสนอง
ตลอดเวลา ไม่มวีตัถุดบิระหว่างทาง วตัถุดบิที่ส ัง่ซื้อในแต่ละคราวเป็นวตัถุดบิเพยีงชนิดเดยีว 
ไม่รวมวตัถุดบิชนิดอื่น ซึ่งไม่สอดคล้องกบัความเป็นจรงิในทางปฏบิตั ิเน่ืองจากปรมิาณความ
ต้องการวตัถุดิบและราคามีการเปลี่ยนแปลงตามฤดูกาล นอกจากน้ีการบริหารการจดัการ
วตัถุดบิคงคลงัโดย EOQ อาจมผีลทําใหม้ปีรมิาณวตัถุบดบิเกนิความต้องการ หรอืขาดมอืใน
บางช่วงเวลา ซึ่งจะมผีลกระทบต่อการผลิต และต้นทุนการผลิตของโรงงานได้ในขณะที่การ
บรหิารจดัการวตัถุดบิคงคลงัโดยวธิ ี Linear Programming และการเรยีกเขา้วตัถุดบิแบบ Just 
In Time มคีวามยดืหยุน่และใกลเ้คยีงการปฏบิตัจิรงิมากกว่า เน่ืองจากสามารถกําหนดเงือ่นไข
ความต้องการวัตถุดิบในแต่ละช่วงเวลาให้เข้ากับความต้องการวัตถุดิบจริงในการผลิตได ้
นอกจากน้ียงัสามารถปรบัราคาใหผ้นัแปรขึน้ลงตามฤดกูาล และใชข้อ้มลูตน้ทุนทีเ่ป็นจรงิทีไ่มใ่ช้
ค่าเฉลีย่อย่างวธิ ีEOQ อกีทัง้วธิ ีLinear Programming สามารถวเิคราะหว์ตัถุดบิไดค้รัง้ละ 
หลายชนิด ซึง่ต่างจากวธิ ีEOQ ทีว่เิคราะหว์ตัถุดบิไดเ้พยีงครัง้ละหน่ึงชนิด  

การประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบดงึ (Pull System) และการผลติแบบทนัเวลาพอดี
(Just in Time) กบั Supplier หลกัขององคก์ร ซึง่ปญัหาหลกัขององคก์ร คอื มปีรมิาณวตัถุดบิ
คงคลงัมากเกินความจําเป็น จงึได้ศึกษาแนวคดิการเรยีกวตัถุดบิโดยใช้คมับงัในการส่งมอบ
วตัถุดบิ ผ่านการจําลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรม Arena สามารถสรุปไดว้่า แนวคดิในการ
ประยุกต์ใชร้ะบบการเรยีกเขา้วตัถุดบิแบบคมับงั สามารถลดจํานวนวตัถุดบิลงได ้50% และ
สามารถลดตน้ทุนไดก้วา่ 150,000 บาทต่อเดอืน (ณฐัชยา คงอุดมเกยีรต ิ; และคณะ.  2555 : 2) 

จากการศึกษาระบบการควบคุมวตัถุดบิคงคลงัของบรษิัท ส.ศริแิสง จํากดั (กนัยา 
ฉตัรศกัดาเดช.  2554 : 22) พบว่า ไม่มกีารบนัทกึขอ้มูลสนิคา้คงคลงั, ขาดการวางแผนการ
จดัซือ้, การจดัสนิคา้ไม่เป็นหมวดหมู,่ สนิคา้ชาํรุดลา้สมยั, พนกังานมไีมเ่พยีงพอและละเลยการ
ปฏบิตังิานตามคู่มอืการปฎบิตังิาน , ไม่มกีารจดัทาํรายงานระบบสนิคา้, และไมก่ําหนดขัน้ตอน
ในการดาํเนินงานดา้นวตัถุดบิคงคลงั ดงันัน้จงึมวีธิกีารแกไ้ขปญัหาโดยผูบ้รหิารกําหนดนโยบาย
ให้พนักงานของบริษัททุกคนที่ต้องร่วมมอืกนัปรบัปรุง และหาแนวทางในการปรบัปรุงการ
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ทาํงาน โดยใหเ้ริม่มกีารจดบนัทกึรายการวตัถุดบิคงคลงั (Stock  Card) โดยทาํการตรวจนับ
วตัถุดบิคงคลงัทุกครัง้ นําทฤษฎ ี ABC Analysis Theory มาใชใ้นการแบ่งกลุ่มวตัถุดบิคงคลงั
ออกเป็นแต่ละประเภท โดยพจิารณาปรมิาณและมูลค่าของวตัถุดบิคงคลงัแต่ละรายการเป็น
เกณทเ์พื่อลดภาระในการดูแลตรวจนับ และควบคุมสนิคา้คงคลงัทีม่อียู่มากมายและหาปรมิาณ
การสัง่ซือ้ทีป่ระหยดัทีสุ่ด  (ECQ) เพื่อทีจ่ะควบคุมวตัถุดบิคงคลงั ลดค่าใชจ้่ายในการบรหิาร
วตัถุดบิคงคลงั วางแผนการจดัซื้อทีเ่หมาะสม แกป้ญัหาสนิคา้ขาดมอืหรอืไม่เพยีงพอกบัความ
ตอ้งการกาํหนดกระบวนการทาํงานของระบบวตัถุดบิคงคลงั กําหนดการควบคุมและการจดัเกบ็
วตัถุดิบคงคลงัอย่างเป็นขัน้ตอนกําหนดพื้นที่และรหสัวตัถุดิบ เพื่อการจดัเก็บสนิค้าให้เป็น
หมวดหมู่ชดัเจน แยกวตัถุดบิทีช่ํารุดเสยีหายใชง้านไม่ไดแ้ลว้ จดัเกบ็และเขยีนแจง้ใหท้ราบว่า
เป็นวตัถุดบิประเภทใด ชาํรดุจาํนวนเทา่ไร นอกจากน้ี กําหนดนโยบายเพิม่เตมิ เพื่อการแกไ้ขที่
ย ัง้ยนื โดยแบ่งออกเป็น 2 ระยะ คอื 

- ระยะสัน้ 
1. จดัทําแผนการฝึกอบรมทบทวนความรู้เกี่ยวกับวิธปฏิบัติงานอย่างสมํ่าเสมอ

รวมทัง้หากมกีารพฒันาวธิปีฏบิตังิานใหม่ ควรจดัฝึกอบรมพนักงานทีอ่ยู่เดมิและพนักงานใหม่
อยา่งทัว่ถงึ 

2. จดัให้มีหน่วยงานกลาง ที่ทําหน้าที่ตรวจสอบ และควบคุมมให้การปฏิบัติจริง
เป็นไปตามขัน้ตอนอยา่งสมํ่าเสมอหรอืมกีารสอบทวนกนัภายในหน่วยงาน 

3. การวิเคราะห์เพื่อค้นหาวิธีปฏิบัติในระบบการควบคุมวัตถุดิบคงคลังให้มี
ประสิทธิภาพควรให้เวลากับการประชุมร่วมกันระหว่างฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบัติงานที่
เกีย่วขอ้ง เพื่อคน้หาวธิปีฏบิตังิานทีม่ปีระสทิธภิาพและช่วยใหง้านของฝา่ยนัน้ๆ สามารถบรรลุ
เป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้

- ระยะยาว 
1. จดัทําโปรแกรมหรอืระบบคอมพวิเตอรท์ีม่ปีระสทิธภิาพสามารถสรา้งรายงานเพื่อ

สนบัสนุนการปฏบิตังิานการควบคุมวตัถุดบิคงคลงั และการตดัสนิใจของหน่วยงานโดยคาํนึงถงึ
หลกัควบคุมภายใน นโยบายบรษิทั และขอ้บงัคบัตามมกฎหมาย 

2. มกีารพฒันาระบบสารสนเทศสําหรบังานด้านอื่นๆ เพิม่เติมเพื่อใหค้รอบคลุมใน
งานดา้นอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้งในการบรหิารงาน เช่น ดา้นการจดัการวสัดุประกอบดา้นการจดัสง่ทีม่ี
ประสทิธภิาพในแต่ละระบบสงูขึน้และไดผ้ลลพัธท์ีเ่ป็นประโยชน์ต่อการบรหิารอยา่งแทจ้รงิ 

เน่ืองจากในโรงพยาบาลแทบจะทุกแห่งในประเทศไทยทัง้โรงพยาบาลของรฐัและ
เอกชน มจีํานวนผูป้่วยเขา้มารบัการรกัษาเป็นจํานวนมาก มทีัง้ชาวไทยและชาวต่างประเทศ 
ดงันัน้ จงึทําใหเ้กดิปญัหาขึน้ คอื มยีาบางชนิดมากเกนิไปทําใหเ้กดิเป็นค่าใช้จ่ายในการเก็บ
รกัษาสงูและการมยีาบางชนิดน้อยเกนิกว่าความตอ้งการในการใช ้ทําใหค้ลงัยาไม่สามารถจ่าย
ยาใหก้บัหอ้งจ่ายยาต่างๆ ไดท้ัง้ 2 ปญัหา ทาํใหส้ง่ผลต่อค่าใชจ้่ายในการดาํเนินงาน เกดิความ
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เสยีหายต่อการรกัษาและสง่ผลถงึความปลอดภยัในชวีติของผูป้ว่ย จากการวจิยัทราบว่าเกดิจาก
จุดสัง่ซื้อที่ตัง้ไว้เดมิไม่สอดคล้องกบัความต้องการในการใช้ของหอ้งจ่ายยาทัง้ 3 หอ้ง เพราะ
โรงพยาบาลจะมคีลงัยาทําหน้าทีใ่นการแจกจ่ายยาไปยงัหอ้งจ่ายยาทัง้ 3 แห่ง คอื หอ้งจ่ายยา
ผูป้่วยใน ห้องจ่ายยาผูป้่วยนอกและห้องจ่ายยาประกนัสงัคม ดงันัน้ จงึมกีารทําการวจิยัและ
สร้างแบจําลองสถานการณ์มาเป็นพื้นฐานของการคํานวณปริมาณการสัง่ที่ทําให้เกิดความ
ประหยดั (EOQ) การกาํหนดจุดรบัซือ้ และการกาํหนดเป้าหมายของระดบัวตัถุดบิคงคลงัรวมไป
ถึงปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัสํารองเพื่อแก้ปญัหาค่าใช้จ่าย และได้ร่วมกนัวเิคราะห์และกําหนด
ค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษาวตัถุดบิ ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซือ้วตัถุดบิ และดูความตอ้งการของผูป้ว่ย
ในแต่ละช่วงเวลาโดยมกีารนําโปรแกรมไมโครซอฟทเ์อก็เซลมาร่วมในการคํานวณดว้ยเช่นกนั 
ผลจากการปรบัปรุง พบว่า โรงพยาบาลสามารถจดัเกบ็ยาใหต้รงกบัความต้องการของผูป้่วย 
โดยทีไ่มม่ยีาในคลงัมากเกนิไป และยามเีพยีงพอสาํหรบัความตอ้งการของผูป้่วย โดยตัง้อยู่บน
พืน้ฐานของการสัง่ซื้อยาทีป่ระหยดัมากทีสุ่ด ทําใหล้ดต้นทุนในการจดัเกบ็ยาลง 50% (จริจติ 
กรรณลว้น ; จริานนัท ์เลศิเมธาตฤณชาต ิ; และ เจรญิ สนุทราวาณชิย.์  2555 : 2) 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินการประยกุตใ์ช้แนวคิด Just in Time (JIT)  

ในการจดัการ Inventory Stock 
  

การประยกุตใ์ชแ้นวคดิ Just In Time (JIT) ซึง่เป็นเครือ่งมอืในการบรหิารงานในสว่น
ของวตัถุดบิคงคลงัในบรษิทักรณศีกึษา ใหบ้รรลุเป้าหมายทีก่าํหนดไว ้ 
 
เป้าหมายของกิจกรรม 

เป้าหมายของการศกึษา คอื สามารถประยุกต์ใช้แนวคดิ JIT ในการบรหิารจดัการ 
การวางแผนและการควบคุมปรมิาณวตัถุดบิใหท้นัใชใ้นเวลาทีต่อ้งการ และจํานวนทีต่อ้งการใช้
ทัง้น้ีเพื่อสามารถลดปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัลงไดอ้ย่างต่อเน่ือง การศกึษาในครัง้น้ี จะมุ่งเน้นใน
การควบคุมกระบวนการวางแผนวตัถุดบิคงคลงัในบรษิทักรณีศกึษา ตัง้แต่การให ้Forecast กบั 
Supplier การประมาณปรมิาณการใชว้ตัถุดบิรว่มกบัการรบัขอ้มลูจากแผนการผลติ เพื่อนํามา
ทําการวางแผนการสัง่ซื้อวัตถุดิบ และติดตามผลการนําเข้า พร้อมวิเคราะห์ปริมาณการ
เคลื่อนไหวของวตัถุดบิคงคลงัโดยสามารถสรุปเป้าหมายของกระบวนการประยุกต์ใชแ้นวคดิ 
ไดแ้ก่ 
 - ลดตน้ทุนในการจดัเกบ็วตัถุดบิ 
 - ลดความสญูเปล่าต่างๆลงได ้ 
 - พนกังานสามารถทาํงานงา่ย สะดวก และลดเวลาในการทาํงาน 
 
ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
 การประยกุตใ์ชแ้นวคดิ Just In Time ในการควบคุมกระบวนการวางแผนวตัถุดบิของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลติชิน้สว่นป ัม๊ขึน้รปู โดยมลีาํดบัการดาํเนินการศกึษาดงัน้ี 
 1. ศกึษาสภาพปจัจุบนั ภาพรวมของบรษิทักรณศีกึษาโรงงานอุตสาหกรรมผลติ 
 2. ศึกษาข้อมูลเกี่ยวกบัปญัหาของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต ในส่วนของคลงั
วตัถุดบิ 
 3. นําขอ้มูลที่ได้มาประมวลผล วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา และกําหนดแนวทางใน
การแกป้ญัหาและปรบัปรุง โดยประยุกตใ์ชแ้นวคดิ JIT ในการวางแผน และการควบคุมปรมิาณ
วตัถุดบิ 
 4. สรุปผลการประยุกต์ใช้แนวคดิ JIT ในการบรหิารวตัถุดบิคงคลงั ในบรษิัท
กรณศีกึษา 
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รปูที ่8 ชิน้สว่น IT Parts 
 

 
 

รปูที ่9 ชิน้สว่น Forming Parts 
 

วตัถุดบิหลกัของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานในกลุ่มอุตสาหกรรมผลติชิ้นส่วนโลหะขึน้รูป โดยมี

วตัถุดบิหลกั คอื เหลก็ อย่างไรกต็ามสามารถแยกประเภทเหลก็ทีเ่ป็นวตัถุดบิ ในกระบวนการ
ผลติได ้ดงัรปูที ่10-18 
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- Cold Rolled Steel 
 

 
 

รปูที ่10 Cold Roiied Steel 
 

- Hot Rolled Steel 
 

 
 

รปูที ่11 Hot Rolled Steel 
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- High Carbon Steel 
 

 
 

รปูที ่12 High Carbon Steel 
 

- Stainless Steel 
 

 
 

รปูที ่13 Stainsteel Steel 
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- Copper 
 

 
 

รปูที ่14 Copper 
 

- Brass 
 

 
 

รปูที ่15 Bass 
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- Aluminum 
 

 
 

รปูที ่16 Aluminum 
 

- Electro Galvanize 
 

 
 

รปูที ่17 Electro Galvanize 
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- Wires 
 

 
 

รปูที ่18 Wires 
 

สภาพปญัหาของโรงงานกรณศีกึษา 
 ในการศกึษาและวเิคาระหข์อ้มูลสภาพปญัหาของโรงงานกรณีศกึษา สามารถสรุปได้
ดงัน้ี 
 1. เน่ืองจากมพีืน้ที่ในการจดัเก็บจํากดั การวางแผนสัง่ซื้อวตัถุดบิในแต่ละเดอืนนัน้  
มีการสัง่ซื้อโดยการนําเข้าเป็นจํานวนครัง้ละมาก จึงทําให้ไม่มีพื้นที่ในการจดัเก็บวตัถุดิบ
เพยีงพอ ซึง่ในแต่ละเดอืนกจ็ะมวีตัถุดบิคงคลงัเหลอืเป็นจาํนวนมาก  
 2. การจดัเกบ็วตัถุดบิเป็นจาํนวนมาก ทาํใหม้ตีน้ทุนในการบรหิารงานทีส่งู 
 3. ขาดการประสานงานทีม่ปีระสทิธภิาพระหว่างเจา้หน้าทีว่างแผนกระบวนการผลติ 
กบัเจา้หน้าที่วางแผนวตัถุดบิ จงึทําใหเ้กดิปญัหาในการจดัหาวตัถุดบิใหเ้พยีงพอต่อจํานวนที่
ตอ้งการใช ้และเวลาทีต่อ้งการใช ้
  
 จากสภาพปญัหาของโรงงานกรณีศกึษา สามารถวเิคราะหโ์ดยอาศยัเครื่องมอืช่วยใน
การวเิคราะห ์คอื แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Daigram) ดงัรปูที ่19 
 



 

 

รปูที ่19 แผ
 

ผนผงัวเิคาระหก์า้งปลา 
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การปรบัปรงุโดยการประยกุตใ์ชแ้นวคดิ Just-In-Time 
 จากหลกัการพื้นฐานของระบบการบริหารงานและการผลิตของโตโยต้า และจาก
การศกึษาปญัหาของโรงงาน จงึไดป้ระยุกต์ใชแ้นวคดิ Just In Time ในการปรบัปรุงแกไ้ข
ปญัหา ซึ่งมขี ัน้ตอนในการดําเนินแก้ไข โดยจากกระบวนการทํางานเดมิ มรีะยะเวลาในการ
วางแผนวตัถุดบิอยู่ประมาณ 7 วนั แต่อย่างไรกต็ามเมื่อมกีารปรบัปรุงโดยใชแ้นวคดิดงักล่าว 
ทาํใหส้ามารถลดเวลาในการทาํงานลงเหลอื 4 วนั ดงัแสดงในรปูที ่20 และ 21 ตามลาํดบั 
 

 
 

รปูที ่20 ผงักระบวนการจดัซือ้ก่อนการปรบัปรงุ 

เร่ิมต้น

รับแผนผลติ

คาํนวณการใช้วัตถุดิบรายเดือน

เขียน PR ส่ังซื้อวัตถุดิบ

เปิด PO ซื้อวัตถุดิบ

ส้ินสุดกระบวนการ

4 วัน

3 วัน

ติดตามการส่งมอบวัตถุดิบ
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รปูที ่21 ผงักระบวนการจดัซือ้หลงัการปรบัปรงุ 
  
 จากรปูที ่21 แสดง Flow Chart สามารถอธบิายรายละเอยีดการเปลีย่นวธิกีารทาํงาน 
โดยวตัถุดบิ ซึง่ใชร้ะบบ Just In Time เจา้หน้าทีว่างแผนวตัถุดบิ คํานวณประมาณการใช้
วตัถุดบิสาํหรบัเดอืนถดัไปสง่ใหก้บั Supplier และยนืยนัปรมิาณวตัถุดบิ หลงัจากนัน้ เจา้หน้าที่
วางแผนวตัถุดบิเขยีนใบขอซือ้วตัถุดบิ ส่งใหห้น่วยงานจดัซือ้เปิด PO เพื่อสัง่ซือ้วตัถุดบิ ระบุ
ปรมิาณทีต่อ้งการทัง้หมดของเดอืนถดัไป และคํานวณปรมิาณความต้องการวตัถุดบิเป็นราย 2 
สปัดาห์ ส่งใหก้บั Supplier เพื่อแจ้งให ้Supplier เตรยีมตดัวตัถุดบิ การเรยีกเขา้วตัถุดบิแบบ
รายวนั เจา้หน้าทีว่างแผนการผลติกระบวนการผลติ จะกาํหนดปรมิาณชิน้งานทีจ่ะขึน้ผลติในอกี 
3 วนัล่วงหน้า หลงัจากนัน้เจ้าหน้าที่วางแผนวตัถุดบิจะทําการคํานวณปรมิาณความต้องการ
วตัถุดบิ พรอ้มกบัประสานงานกบั Supplier และสง่ปรมิาณความตอ้งการวตัถุดบิและวนักําหนด
นําเขา้วตัถุดบิ เมื่อมกีารทบทวนแผนการผลิตกระบวนการผลิต เจ้าหน้าที่วางแผนการผลิต
จะแจง้ใหท้ราบว่าชิ้นงานตวัใดมกีารเปลี่ยนแปลง หากพบว่ามคีวามต้องการปรมิาณการผลติ
สนิคา้เพิม่ขึน้หรอืลดลง เจา้หน้าทีว่างแผนวตัถุดบิ ตอ้งทาํการทบทวนการวางแผนวตัถุดบิเพื่อ
ปรบัปรุงแผนความตอ้งการวตัถุดบิเจา้หน้าทีว่างแผนวตัถุดบิ มปีระชุมกบั Supplier เพื่อการ
คาดการณ์การแผนวตัถุดบิในเดอืนถดัไป โดยสถานการณ์ที่เกี่ยวขอ้งกบัการวางแผนให้กบั

เร่ิมต้น

รับแผนผลติ

คาํนวณการใช้วตัถุดิบรายเดือนส่งให้ 

Supplier 

ยืนยันปริมาณวัตถุดิบที่ Supplier ส่งน้ําหนักกลบัมา

เขียนใบขอซื้อวัตถุดิบระบุปริมาณที่ต้องการ

ติดตามการส่งมอบวัตถุดิบ

1 วัน

1 วัน

คาํนวณความต้องการวัตถุดิบ ราย 2 สัปดาห์ ส่งให้ 

ส้ินสุดกระบวนการ

1 วัน

เจ้าหน้าที่แผนกจัดซื้อ เปิด PO ความต้องการวัตถุดิบ 1 วัน
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หน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งรบัทราบ และนําไปใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการใหด้ยีิง่ขึน้ ในกรณีทีไ่ม่
เป็นไปตามแผนความตอ้งการวตัถุดบิทีก่ําหนดไว ้อาทเิช่น Supplier มกีารเลื่อนกําหนดวนัส่ง
มอบวตัถุดบิ หรอืสง่มอบวตัถุดบิผดิหรอืคลาดเคลื่อนจากทีก่าํหนดไว ้เจา้หน้าทีว่างแผนวตัถุดบิ
จะทําการแจ้งพนักงานวางแผนผลิต ให้ทราบเพื่อปรบัแผนการผลิตให้สอดคล้องกบัปรมิาณ
วตัถุดบิทีม่ ี
 จากสภาพปจัจุบนั มปีญัหา 3 ขอ้ 
 1. พื้นที่การจัดเก็บวตัถุดิบ ไม่เพียงพอ โดยจากเดิม มีพื้นที่การจดัเก็บวัตถุดิบ
ทัง้หมดแต่ปจัจุบนัมกีารลดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็วตัถุดบิลง จากเดมิมพีืน้ทีป่ระมาณ 150 ตารางวา 
ลดลงเหลอืประมาณ 100 ตารางวา ซึง่ทาํใหไ้มส่ามารถจดัเกบ็วตัถุดบิไมเ่พยีงพอ จงึตอ้งมกีาร
ปรบัปรงุขัน้ตอนการวางแผนวตัถุดบิ ดงัรปูที ่22 
 

 
 

รปูที ่22 พืน้ทีจ่ดัเกบ็วตัถุดบิ 
 
 2. ปรมิาณการจดัเกบ็วตัถุดบิดบินัน้ ก่อนปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง เปรยีบเทยีบ
ระหว่าง ปรมิาณวตัถุดบิคงคลงักบัแผนการใชว้ตัถุดบิของเดอืนถดัไป โดยอธบิายใหเ้หน็ภาพ
ของรายละเอยีด ดงัรปูที ่23 แสดงปรมิาณวตัถุดบิในคลงัก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 



 

 

 
 

- ก่อนปรรบัปรงุ 

รปูทีที ่23 ปรมิาณการจ
 

จดัเกบ็วตัถุดบิก่อน
 
 

นการปรบัปรงุ 
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- ปรมิาณณการจดัเกบ็วตัถุดิดบิดบิหลงัการปรบั

รปูที

บปรงุโดยแนวคดิ 

ที ่24 ปรมิาณการจ

Just In Time ดงัรู

 
จดัเกบ็วตัถุดบิหลั

รปูที ่24 

งัการปรบัปรงุ 
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 จากการวิเคราะห์ กราฟทัง้ก่อนกระบวนการปรบัปรุง และหลังจากการปรบัปรุง      
จะเหน็ว่าปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัลดลงอย่างต่อเน่ือง โดยที่แผนการใช้วตัถุดบิคงคลงัมคีวาม
ต้องการค่อนข้างเสถียร ปริมาณวัตถุดิบคงคลังหลังจากการประยุกต์ใช้แนวคิด ดังกล่าว         
มตีวัเลขเป็นที่น่าพอใจ คือ ในเดือนแรก (มกราคม 2556) มปีรมิาณวตัถุดิบคงคลงั เท่ากบั 
148.73 ตนั ในเดอืนกุมภาพนัธ ์เท่ากบั 140.95 ตนั, มนีาคม 2556 เท่ากบั 129.37 ตนั, เดอืน
เมษายน 2556 เท่ากบั 122.67 ตนั และเดอืนพฤษภาคม 2556 มปีรมิาณวตัถุดบิคงคลงัเท่ากบั 
110.55 ตัน ซึ่งตัวเลขที่ลดลงอย่างต่อเน่ืองดงักล่าว สะท้อนให้เห็นถึงความสําเร็จในการ
ประยกุตใ์ชแ้นวคดิ JIT ในกระบวนการวางแผนวตัถุดบิและควบคุมคลงัวตัถุดบิ 

3. จาํนวนชัว่โมงทีจ่ดัสง่วตัถุดบิล่าชา้กวา่แผนผลติในระหวา่งเดอืนมกราคม-ธนัวาคม 
2555 จึงทําให้วตัถุดิบ ไม่เพยีงพอต่อแผนผลิต สามารถเปรยีบเทียบระหว่างชัว่โมงในการ
ทาํงาน กบัชัว่โมงในการรอวตัถุดบิ 



 

 

 
 

- ก่อนปรรบัปรงุ 

รปูที ่25 จาํนวนชัว่โมงทีจ่ดััดสง่วตัถุดบิลา่ชา้ก
 

กวา่แผนผลติในระะหวา่งเดอืน มกราคม-ธนัวาคม 25555 
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29 
 

 
 

 - หลงัการปรบัปรงุโดยแนวคดิ Just In Time 
 

 
 

รปูที ่26 จาํนวนชัว่โมงทีจ่ดัสง่วตัถุดบิลา่ชา้กวา่แผนผลติในระหวา่งเดอืน มกราคม-พฤษภาคม 2556
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 จากการวเิคราะห์กราฟระหว่างก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง ในส่วนของ
เวลาในการรอวตัถุดบิ พบวา่ ก่อนการปรบัปรงุเวลาในการรอวตัถุดบิทีใ่ชผ้ลติ มคีา่เฉลีย่ เทา่กบั 
115 ชัว่โมง แต่หลงัจากการปรบัปรุงโดยการประยุกต์ใชแ้นวคดิ JIT จะเหน็ว่าเวลาในการรอ
วตัถุดบิขึ้นผลิต ลดลงอย่างต่อเน่ือง โดยมคี่าเฉลี่ยในการรอวตัถุดบิ เท่ากบั 37 ชัว่โมง จาก   
การวิเคระห์ พบว่า สาเหตุจากขาดการประสานงานที่ดีระหว่างเจ้าหน้าที่วางแผนผลิตกับ
เจา้หน้าทีแ่ผนกจดัซือ้ จงึมเีวลาในการรอวตัถุดบิเกดิขึน้ 
 
 



บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
 ในตามแนวคดิพืน้ฐานของการผลติแบบโตโยตา้ โดยประยุกต์ใชแ้นวคดิ JIT ในการ
บรหิารการวางแผนและการควบคุมคลงัวตัถุดบิ ในสายการผลติตน้แบบของโรงงานผลติชิน้สว่น
ยานยนตบ์รษิทั กรณศีกึษา สามารถสรปุ อภปิรายผลการศกึษาและขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 
 
บทสรปุ 

การศกึษาน้ีเพื่อ การประยุกต์ใช้แนวคดิ JIT ในการบรหิารการวางแผนและการ
ควบคุมคลงัวตัถุดิบ โดยเริม่จากการศึกษาสภาพปจัจุบนัของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต 
ตลอดจนนําขอ้มูลที่ได้มาวเิคาระห์ปญัหา และการกําหนดแนวทางการปรบัปรุงแก้ไขปญัหา
ปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั หลงัจากประยุกต์ใช้แนวคดิดงักล่าว การเปลี่ยนแปลงที่เกดิขึน้ ไดแ้ก่ 
การลดลงของปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั และจากการทีป่รมิาณวตัถุดบิคงคลงัลดลง จงึทําใหค้วาม
ต้องการในการใช้พื้นที่การจดัเก็บลดลงด้วย สามารถจดัการกบัพื้นที่ใหเ้กดิประโยชน์ในด้าน
อื่นๆ ซึง่สอดคลอ้งกบันโยบายขององคก์ร นอกจากนัน้ การปรบัปรงุการสือ่สารระหว่างพนกังาน
กม็สี่วนในการจดัการวตัถุดบิคงคลงั ทัง้น้ีจะสรุปผลการศกึษาน้ีเป็นส่วนๆ ได้แก่ ผลจากการ
ประยกุตใ์ชแ้นวคดิ JIT และผลประโยชน์ทางออ้มทีไ่ดร้บั  
 
สรปุผลการศึกษาการประยกุตใ์ช้แนวคิด Just In Time 

การประยุกตใ์ชแ้นวคดิ JIT ซึง่เป็นพืน้ฐานในการบรหิารการผลติตามแนวคดิ Just in 
Time ในโรงงานอุตสาหกรรมผลติชิน้สว่นยานยนตก์รณีศกึษา สามารถสรุปผลการปรบัปรุงการ
บรหิารการวางแผนและการควบคุมคลงัวตัถุดบิได ้ดงัน้ี 

1. ลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังลดลงอย่างต่อเน่ือง เฉลี่ยร้อยละ 50 เมื่อเทียบกับ
ปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัก่อนการปรบัปรงุโดยทีแ่ผนการใชว้ตัถุดบิยงัคงเสถยีร ชว่ยใหส้ามารถลด
ตน้ทุนในการควบคุมวตัถุดบิได ้เฉลีย่รอ้ยละ 50 เชน่กนั 

2. ลดความสูญเปล่าจากการควบคุมคลงัวตัถุดบิ เน่ืองจากปรมิาณวตัถุดบิคงคลงั
ลดลง ความต้องการในการใช้พื้นที่ก็ลดลงตามไปด้วย ทําให้สามารถจัดสรรพื้นที่ให้เกิด
ประโยชน์ในดา้นอื่นๆ อกีได ้50 ตารางวา ก่อใหเ้กดิการใชท้รพัยากรใหเ้กดิประโยชน์สงูสดุ 

3. พนักงานคลงัวตัถุดบิสามารถทํางานไดง้า่ย สะดวกและลดเวลาในการทํางานรวม
ลงได้ 5 วนั เริม่ตัง้แต่การลดเวลาในการวางแผนการจดัซื้อวตัถุดิบ ตลอดจนพนักงานคลงั
วตัถุดบิทีส่ามารถดแูลวตัถุดบิและพืน้ทีไ่ดอ้ยา่งทัว่ถงึ 
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หลงัจากการศกึษาการประยุกต์ใชแ้นวคดิทนัเวลา (JIT) ในการบรหิารการวางแผน
และการควบคุมคลงัวตัถุดบิ ของแต่ละขัน้ตอนภายในหน่วยงานและองค์กรแลว้นัน้ ทําใหเ้กดิ
ประสทิธผิลดขีึน้ ดงัน้ี 

1. ลดปรมิาณการจดัเกบ็วตัถุดบิลงอย่างต่อเน่ือง โดยเปรยีบเทยีบปรมิาณวตัถุดบิ  
คงคลงักบัแผนการใชว้ตัถุดบิของเดอืนถดัไป ซึง่เมือ่คาํนวณเป็นรอ้ยละ จะเหน็ตวัเลขซึง่สะทอ้น
ให้เห็นถึงความแตกต่างของปริมาณวตัถุดิบคงคลงัที่ลดลงอย่างต่อเน่ือง โดยที่แผนการใช้
วตัถุดบิยงัคงมปีรมิาณทีย่งัเสถยีรอยู ่ซึง่แสดงดงัรปูที ่27 โดยเสน้สแีดง [1] คอื ปรมิาณวตัถุดบิ
คงคลงัก่อนการปรบัปรงุ (ปี 2555) และเสน้สนํีาเงนิ [2] คอื ปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัที ่(ปี 2556) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

  

 

       [1]    

[

[

        วตัถุดบิค

รปูที ่

[1] 

[2] 

คงคลงัเฉลีย่หลงักา

 27 สรปุการเปรยี

ารปรบัปรงุรอ้ยละ 
 

ยบเทยีบปรมิาณกา

 0.36      [2] 
  

ารจดัเกบ็วตัถุดบิค

    วตัถุ

คงคลงั ก่อนและหล

ถุดบิคงคลงัเฉลีย่ก่

ลงัการปรบัปรงุ 

อนการปรบัปรบุรอ้
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อยละ 0.86 
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2. ลดพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็วตัถุดบิ จาก 200 ตารางวา เหลอื 150 ตารางวา สามารถนําพืน้ทีไ่ปใชป้ระโยชน์ในการวางเครื่องจกัรไดเ้พิม่ขึน้ 7 
เครือ่ง ซึง่ทาํใหเ้กดิประโยชน์ต่อองคเ์ป็นอยา่งมาก 

 
  

 

  
 

รปูที ่28 พืน้ทีว่างเครือ่งจกัร (1)           รปูที ่29 พืน้ทีว่างเครือ่งจกัร (2)   
 

ลดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็วตัถุดบิลง 50 ตารางวา โดยปจัจุบนัใชว้างเครือ่งจกัร 7 เครือ่ง 
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3. ลดเวลาในกระบวนการวางแผนการจดัซือ้วตัถุดบิไดเ้ป็นการเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงาน โดยการประสานงานของพนกังานวางแผนผลติ 
กบัพนกังานวางแผนวตัถุดบิดขีึน้ ลดความผดิพลาดในกระบวนการทาํงานลงได ้ 

 

  
    
   รปูที ่30 สรปุผงัองคก์รก่อนการปรบัปรงุ     รปูที ่31 สรปุผงัองคก์รหลงัการปรบัปรงุ

เริ่มต้น

รับแผนผลติ

คาํนวณการใช้วัตถุดิบรายเดือน

เขียน PR สั่งซื้อวัตถุดิบ

เปิด PO ซื้อวัตถุดิบ

สิ้นสุดกระบวนการ

4 วัน

3 วัน

ติดตามการส่งมอบวัตถุดิบ

2 วัน

5 วัน

เริ่มต้น

รับแผนผลติ

คาํนวณการใช้วตัถุดิบรายเดือนส่งให้ 

Supplier 

ยืนยันปริมาณวัตถุดิบที่ Supplier ส่งนํ้าหนักกลบัมา

เขียนใบขอซื้อวัตถุดิบระบุปริมาณที่ต้องการ

ติดตามการส่งมอบวัตถุดิบ

1 วัน

1 วัน

คาํนวณความต้องการวัตถุดิบ ราย 2 สัปดาห์ ส่งให้ 

สิ้นสุดกระบวนการ

1 วัน

เจ้าหน้าที่แผนกจัดซื้อ เปิด PO ความต้องการวัตถุดิบ 1 วัน

5 วัน
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อภิปรายผล 
 จากการศกึษาความสามารถในการประยกุตใ์ชแ้นวคดิแบบทนัเวลาพอด ี(JIT) ซึง่เป็น
พืน้ฐานการบรหิารการผลติแบบโตโยตา้ (TPS) จะเหน็ไดว้่า JIT ช่วยใหล้ดวตัถุดบิคงคลงัลงได้
อย่างชดัเจน จนเป็นที่พอใจของผู้บริหารระดบัสูง โดยดูจากจํานวนการลดลงของปริมาณ
วตัถุดบิคงคลงั ซึ่งสอดคลอ้งกบัจํานวนต้นทุนทีล่ดลงดว้ยเช่นกนั สามารถลดความสูญเปล่าใน
พื้นที่การจดัเก็บได้ โดยนําพื้นที่ที่เหลือไปวางเครื่องจกัร ซึ่งสามารถเพิม่กําลงัการผลิตของ
โรงงานเพิม่ขึน้ไดอ้กี ตลอดจนลดขัน้ตอนในกระบวนการทํางาน เพิม่ประสทิธภิาพการทํางาน 
พนกังานทาํงานงา่ยและสะดวกมากขึน้ 
 จากการวเิคาราะห์ขอ้มูล จะเหน็ถึงปญัหาของวตัถุดบิคงคลงัที่มปีรมิาณเกินความ
ตอ้งการในการใชง้าน ปญัหาดงักล่วงสามารถแกไ้ขใหล้ดลงอยา่งเหน็ไดช้ดัเจน ดงัน้ี 
 
ตารางที ่2 วเิคราะหข์อ้มลูโดยสรปุ 

กิจกรรม ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 
ลดปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัต่ออตัราการผลติ 0.86% 0.36% 
ลดพืน้ทีจ่ดัเกบ็วตัถุดบิ 200 ตารางวา 150 ตารางวา 
ลดระยะเวลาในการทาํงาน 14 วนั 9 วนั 
ลดเวลาในการรอวตัถุดบิของ Production 115 ชัว่โมง 37 ชัว่โมง 

 
จากตารางที ่2 แสดงผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประยุกต์ใชแ้นวคดิแบบทนัเวลาพอด ี(JIT) 

ในการบรหิารการวางแผนและการควบคุมคลงัวตัถุดบิ ทําใหไ้ดผ้ลลพัธเ์ป็นทีพ่อใจและสามารถ
บรรลุเป้าหมายทีต่ ัง้ไวใ้นการควบคุมปรมิาณวตัถุดบิลงไดร้อ้ยละ 50 เกดิจากความร่วมมอืของ
พนกังานในทุกระดบั โดยองคก์รสรา้งความเขา้ใจกบัพนกังานในกจิจกรรมปรบัปรุงคุณภาพงาน 
ไดแ้ก่ การจดัทาํ 5 ส., กจิกรรม Kaizen ต่างๆ ทาํใหอ้งคก์รเกดิการพฒันา สง่เสรมิใหพ้นกังาน
แสดงความคดิสรา้งสรรคโ์ดยไม่มกีารปิดกัน้ทางความคดิ วตัถุประสงคห์ลกั คอื มุ่งทํากจิกรรม
การปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) มาประยุกต์ใชใ้นโรงงานผลติชิน้ส่วนยานยนต์ ในหน่วย
การวางแผนและคลงัวตัถุดบิ โดยอาศยัเครื่องมอืการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(JIT) มาช่วยใน 
การปรบัปรงุ เพือ่ควบคุมกระบวนการวางแผนการจดัซือ้วตัถุดบิ และการบรหิารการจดัการคลงั
วตัถุดบิให้เกิดประสทิธิภาพทัง้กระบวนการ และส่งเสรมิใหเ้กิดการขยายผลในอุตสาหกรรม 
ยานยนตใ์นประเทศไทยต่อไปในอนาคต  
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ข้อเสนอแนะสาํหรบัการศึกษาในอนาคต 
 การศกึษาการประยุกตใ์ชแ้นวคดิแบบทนัเวลาพอด ี(JIT) นัน้ เป็นเรื่องทีส่ามารถช่วย
พฒันาองคก์รใหป้ระสบผลสาํเรจ็ สามารถผลกัดนัองคก์รเขา้สูอุ่ตสาหกรรมยานยนตท์ีเ่ขา้ถงึทุก
กลุ่มค่ายรถยนต์ เน่ืองจากการผลิตแบบโตโยต้า ถือเป็นทฤษฎีและการนําไปปฏิบตัิที่เป็น
พืน้ฐานในการผลติ การศกึษาครัง้น้ี มุ่งเน้นการประยุกต์ใช้แนวคดิ JIT ในการลดปรมิาณ
วตัถุดบิคงคลงั และสําหรบัการศกึษาในอนาคต ผู้ศึกษาขอเสนอแนะการนําหลกัการของวถิ ี   
โตโยตา้ไปประยกุตใ์ชใ้น ประเดน็ต่างๆ ของสว่นงานอื่นๆ ทีม่คีวามเกีย่วขอ้งดว้ย ไดแ้ก่ 
 1. การเพิม่ Production Yield เป็นการศกึษาเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติในดา้น
การใชว้ตัถุดบิอย่างมปีระสทิธภิาพ โดยลดการใชว้ตัถุดบิเกนิความจาํเป็น จะเป็นการชีช้่องทาง
ใหผู้บ้รหิารระดบัสงู เหน็ถงึแนวทางการลดตน้ทุนอกีทางหน่ึง 
 2. การประยุกต์ใชแ้นวคดิ JIT ยงัคงมปีญัหาอื่นๆ เช่น วตัถุดบิไม่เพยีงพอต่อความ
ตอ้งการผลติ เน่ืองจากแผนการผลติตอ้งใชว้ตัถุดบิเพิม่ขึน้ โดยไมม่กีารแจง้ล่วงหน้า ทัง้น้ีปญัหา
น้ีเกดิจากหลายปจัจยั เช่น ความผดิพลาดในกระบวนการวางแผนการผลติ หรอืการพยากรณ์
การขายของลูกค้าไม่ตรงกบัปริมาณความต้องการจริงของลูกค้า เป็นต้น การแก้ไขปญัหา
ดงักล่าว สามารถทําไดโ้ดยการเน้นการประสานงานเพิม่มากขึน้กบัลูกคา้และการประสานงาน
ภายในองค์กร เมื่อปญัหาเหล่าน้ีได้รบัการแก้ไขจะช่วยให้การพยากรณ์วตัถุดิบและการวาง
แผนการจดัซือ้วตัถุดบิมคีวามเสถยีรเพิม่ขึน้ 
 3. การประยุกต์ใชแ้นวคดิแบบทนัเวลาพอด ี(JIT) ยงัสามารถขยายไปยงัหน่วยงาน
อื่นๆ ในองคก์ร เชน่ ในสว่นของการผลติ จะทาํการผลติกต่็อเมื่อมคีวามตอ้งการสนิคา้จากลูกคา้
เท่านัน้ เหมาะกบัการผลิตที่มลีกัษณะสนิค้าเหมอืนๆ กนั เน่ืองจากจะสามารถควบคุมสนิค้า   
คงคลงัไดง้า่ย ทัง้น้ีเมือ่มกีารขยายแนวคดิ JIT อยา่งเตม็รปูแบบทัง้องคก์รแลว้ กจ็ะสามารถเพิม่
ประสทิธภิาพและสง่เสรมิภาพลกัษณ์ขององคก์รได ้
 4. ขัน้ตอนของการตดิตามการสง่มอบวตัถุดบิหลงัจากรบัวตัถุดบิจาก Supplier ซึง่ใช้
ระยะเวลาในการทาํงานถงึ 5 วนั คาํวา่ตดิตามการสง่มอบวตัถุดบิในความหมาย คอื หลงัจากรบั
วตัถุดิบแล้วต้องมีการตรวจสอบวตัถุดิบจริงให้ตรงกับปริมาณการสัง่ซื้อและใบกํากับภาษ ี
รวมถึงตรวจสอบเอกสารต่างๆ ทางคุณภาพให้ครบถ้วน ซึ่งการรับวัตถุดิบในแต่ละครัง้          
มปีรมิาณวตัถุดบิเป็นจํานวนมาก โดยกรณีเอกสารต่างๆ ทีก่ล่าวมาไม่ถูกตอ้ง หรอืไม่ครบถว้น 
จะไม่สามารถรบัหรอืจดัเกบ็วตัถุดบิได ้ทัง้น้ีพนกังานจะทาํการแจง้กบัพนกังานวางแผนวตัถุดบิ 
เพือ่ใหต้ดิตามเอกสารจาก Supplier ต่อไป  
 อย่างไรกต็าม ในขัน้ตอนการรบัวตัถุดบิตอ้งมกีารตรวจสอบเอกสารค่อนขา้งละเอยีด 
และมปีรมิาณวตัถุดบิเป็นจํานวนมากจงึต้องใช้เวลานาน ผูศ้กึษาจงึขอเสนอแนะว่า ให้มกีาร
นําเขา้วตัถุดบิเท่ากบัความตอ้งการในการใชจ้รงิๆ และมคีวรมกีารประชุมกบั Supplier เพื่อแจง้
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ให ้Supplier เตรยีมและตรวจสอบเอกสารต่างๆ ก่อนส่งมอบวตัถุดบิใหถู้กต้องและครบถ้วน  
ทุกครัง้ ทัง้น้ีเพือ่ชว่ยลดระยะเวลาในการตดิตามการสง่มอบวตัถุดบิใหส้ัน้ลง 
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