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ปฏมิา อบัดุลลอ : การนําหลกัการการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาประยุกต์ใชล้ดสนิค้า
คงคลงั กรณศีกึษา บรษิทั ผลติชิ(นส่วนรถยนต์.  อาจารยท์ี-ปรกึษา : อาจารยว์ุฒพิงษ์ 
ปะวะสาร, 59 หน้า. 

 
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีสามารถประยุกต์ใช้ลดสินค้าคงคลังได้กับทุก

กจิกรรม แต่สําหรบักระบวนการขึ(นรูปชิ(นส่วนประกอบรถยนต์ ซึ-งชิ(นงานมขีนาดใหญ่ อายุ
ชิ(นงานสั (น เนื-องจากขึ(นรปูจากเหลก็แผ่นรดีและมลูค่าของชิ(นงานสูง การขึ(นรปูชิ(นส่วนประกอบ
รถยนตเ์ป็นกจิกรรมเริ-มต้นของการผลติตวัถงัรถยนต์ จงึมคีวามสําคญัและส่งผลกระทบต่อการ
ประกอบรถยนตข์องลกูคา้เป็นอยา่งมาก 

สารนิพนธ์ฉบบันี( มวีตัถุประสงค์เพื-อนําระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีมาใช้ลด
สนิคา้คงคลงัใหอ้ยู่ในระดบัเดยีวกนักบันโยบายบรษิทั คอื ใหม้งีานพรอ้มส่งลูกคา้ล่วงหน้า 3.0 
วัน เมื-อเทียบกับประมาณการสั -งซื(อในเดือนนั (น โดยศึกษาทฤษฎีและทบทวนงานวิจยัที-
เกี-ยวข้องกบัการผลติแบบทนัเวลาพอด ีเก็บข้อมูลระดบัสินค้าคงคลงั เวลาการทํางาน และ
ขั (นตอนการทํางานในโรงงานกรณีศกึษากระบวนการขึ(นรูปชิ(นงานที-ผลติชิ(นงานส่งใหส้ายการ
ประกอบรถยนต์ของลูกคา้ เลอืกศกึษา 13 รุ่น จากทั (งหมด 19 รุ่น ระยะเวลารวมก่อนและหลงั
ปรบัปรงุรวม 4 เดอืน 

จากการศกึษาขอ้มลูพบปญัหาการทํางานที-ต้องแก้ไข 9 หวัขอ้ หากนําหลกัการผลติ
แบบทนัเวลาพอดมีาใชโ้ดยควบคุมจาํนวนคมับงัหมุนเวยีนใหเ้ท่ากบัจาํนวนการสั -งซื(อ ควบคุม
รอบการหมุนเวยีนของคมับงัให้สอดคล้องกบัระยะเวลาการเรยีกงานของลูกค้า และการสรา้ง
สภาพแวดล้อมในการทํางานให้สามารถตรวจเชค็สนิค้าคงคลงัได้ง่าย ซึ-งหลงัจากแก้ไขปญัหา
ดงักล่าวสามารถลดปรมิาณสนิค้าคงคลงั 10,279 ชิ(น เป็นมลูค่า 6,384,601.60 บาท โดยส่วน
งานสําเรจ็รูปพรอ้มส่งลูกค้าเทยีบกบันโยบายบรษิทัที-กําหนดไว้ 3 วนันั (น ก่อนการประยุกต์ใช้
อยูท่ี- 3.53 วนั เมื-อประยกุตใ์ชแ้ลว้ลดลงเหลอื 3.06 วนั 

บณัฑติวทิยาลยั ลายมอืชื-อนกัศกึษา 
สาขาวชิา การจดัการอุตสาหกรรม  ลายมอืชื-ออาจารยท์ี-ปรกึษา 

ปีการศกึษา   2557    
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Just In Time system could be implemented with every inventory activity.  

But as for the automotive stamping parts process, with larger size and short shelf life, 
because they are origin from metal sheet with high value, therefore the stamping 
assembled part are important and effect to assembly process of the customer. 

The objective of this independent study for implementing the Just In Time 
system to reduce inventory level follow the company’s policy is 3 day for delivery 
according to purchasing order in such month, by studied and reviewed the research 
that related to the Just In Time system, operation time, and operation sequence in the 
factory of stamping parts process for automotive firm case study, by considering on  
13 models study from all 19 models on 4 months implementation period.  

According to studying 9 operations problem that needed to solved, in case 
implementing Just In Time system by controlling the amount of rotate the kanban to be 
equal to purchasing order, controlling to rounds of kanban rotation to customer’s order 
period and to build working environment to be convenient to inventory inspection 
process.  After solved the problems, the inventory level reduced to 10,279 pieces which 
is the cost of 6,384,601.60 Baht.  As for the finish goods ready for customer delivery 
compare to 3 days rule determined in the company’s policy, there was actually  
3.53 days before the improvement, and after the improvement it has been reduced to 
3.06 days. 

Graduate School Student’s Signature  
Field of Study Industrial Management   Advisor’s Signature  
Academic Year 2014 



ฉ 
 

 กิตติกรรมประกาศ 

 

สารนิพนธ์ฉบบันี� เป็นการนําหลกัการการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาประยุกต์ใช้ลด
สนิคา้คงคลงั โดยใชก้บักระบวนการขึ�นรปูตวัถงัรถยนต์ กรณีศกึษา บรษิทั ผลติชิ�นส่วนรถยนต ์
ซึ0งได้รบัความเหน็ชอบและสนับสนุนจากบุคคลสําคญัหลายท่านในบรษิทั จนทําให้สารนิพนธ์
ฉบบันี�สําเร็จลุล่วง อันได้แก่ ผู้จดัการฝ่ายผลิตส่วนงานป ั 5มขึ�นรูป ทีมงานฝ่ายวางแผนและ    
ฝ่ายจดัส่งของแผนกควบคุมการผลติไม่ว่าจะเป็นหวัหน้างาน เจา้หน้าที0รวมทั �งพนักงานฝ่าย
ปฏบิตัิงาน ที0ช่วยสนับสนุนให้การวจิยัดําเนินการมาจนจบสิ�นโครงการ ซึ0งผู้จดัทําสารนิพนธ์
ขอขอบพระคุณมา ณ ที0นี� 

ขอขอบพระคุณ ผู้ให้ความรู้และข้อมูลสนับสนุนทางวชิาการ อนัได้แก่ อาจารย์ทุก
ท่านจากสถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี0ปุ่น โดยเฉพาะอาจารยว์ุฒพิงษ์ ปะวะสาร ซึ0งเป็นที0ปรกึษา
และ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. จกัร ตงิศภทัยิ ์ที0คอยพยายามตดิตามใหค้ําแนะนําจนกระทั 0งทําให้
สารนิพนธฉ์บบันี�สาํเรจ็ลุล่วงลงได ้

และสุดทา้ย ขอขอบคุณพ่อและแม ่ผูค้อยตดิตามถงึวนัสําเรจ็การศกึษา ครบูาอาจารย์
ผู้ประสทิธิ ;ประสาทวชิาและเพื0อนๆ ร่วมรุ่นที0จบไปก่อนหน้า ที0คอยเป็นกําลงัใจและผลกัดนัให้
ขา้พเจา้ทาํการศกึษาครั �งนี�ไดส้าํเรจ็ลุล่วง 

ผู้จดัทําสารนิพนธ์หวงัเป็นอย่างยิ0งว่าสารนิพนธ์ฉบบันี�จะเกิดคุณค่าแก่การพฒันา
สถานประกอบการและมคีุณค่าแก่การพฒันาภาคอุตสาหกรรมต่อไป 

                    
 ปฏมิา อบัดุลลอ 
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บทที� 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

เป็นที�ทราบกนัดวี่าสนิคา้คงคลงัเป็นต้นทุนการผลติที�สําคญัและมคีวามจาํเป็นต่อการ
ประกอบธุรกจิในทุกประเภทกจิการ ประโยชน์เพื�อความเรว็ในการตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าหรอืลดความเสี�ยงที�อาจเกิดขึ.นในทุกขั .นตอนระหว่างการผลิต แต่ถ้าหากว่าบรษิัท
ออกแบบใหจ้ดัเกบ็สนิคา้คงคลงัมากเกนิไป บรษิทักต็้องเสยีค่าใชจ้่ายเพราะเมื�อลงทุนในสนิค้า
คงคลงัแลว้ย่อมเกดิการเสยีโอกาสไม่สามารถนําเงนินั .นไปลงทุนในสนิทรพัยท์ี�ก่อใหเ้กดิรายได้
อื�นได ้เวน้เสยีจากจะมกีารขายออกไป ซึ�งการที�มสีนิคา้คงคลงัไม่เหมาะสมย่อมก่อใหเ้กดิผลเสยี
ต่อการดาํเนินการ (เกษมสุข  กุลดลิก  2546 : 1) จากบทบาทและความสําคญัของสนิคา้คงคลงั
ดงักล่าวทําให้ผู้บรหิารจะต้องเอาใจใส่และนําเรื�องสนิค้าคงคลงัมาพจิารณาในการดําเนินธุรกจิ 
ฝา่ยที�เกี�ยวขอ้งกบัการควบคุมสนิคา้คงคลงัจาํเป็นต้องบนัทกึและตดิตามดูระดบัสนิคา้คงคลงัอยู่
เสมอ รวมถงึจดัหาให้มจีํานวนสนิค้าที�เพยีงพอทั .งต่อการผลติ งานระหว่างกระบวนการและ
สนิคา้พรอ้มจาํหน่ายใหก้บัลูกคา้ จงึควรมกีารจดัการเกี�ยวกบัสนิคา้คงคลงั เช่น การหาจาํนวน
การสั �งซื.อสนิคา้ที�เหมาะสมและประหยดั การหาระดบัสนิคา้เพื�อความปลอดภยั (Safety Stock) 
และการหาจุดสั �งซื.อใหม่เป็นต้น ถ้ามกีารจดัการกบัสิ�งต่างๆ ดงัที�ไดก้ล่าวมานี.อย่างเหมาะสม
ถูกตอ้ง กจ็ะสามารถช่วยใหป้ระหยดัค่าใชจ้า่ยในการดําเนินงานไดเ้ป็นจาํนวนมากและเพิ�มกําไร
ของธุรกจิไดอ้ยา่งแน่นอน (ศกัดิ Hชยั บรูณพนัธุศ์ร.ี  2544 : 1)  
 
ตารางที� 1 เปรยีบเทยีบยอดขายรถในประเทศแต่ละประเภท 

ประเภทรถยนต ์
ม.ค. – เม.ย. 2556 ม.ค. – เม.ย.2557 

%เปลี�ยน 
คนั อตัราส่วน คนั อตัราส่วน 

รถยนตน์ั �ง 264,605 50.60% 136,614 45.93% -48.37% 
รถเพื�อการพาณิชย ์ 28,180 5.39% 15,029 5.05% -46.67% 
รถกะบะ 1 ตนั  229,968 43.98% 145,690 48.98% -36.65% 
อื�นๆ 176 0.03% 98 0.03% -44.32% 
ทั .งหมด 522,929 100.00% 297,431 100%  

 
ที�มา : สถาบนัยานยนต.์ (2557).  สภาวะอตุสาหกรรรมยานยนต์เดือนมกราคม

ถึงเมษายน 2557.  หน้า 7. 
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ในอุตสาหกรรมการผลติรถยนตท์ี�ยอดขายรถยนตข์ึ.นกบัปจัจยัหลายประการ ส่งผลทํา
ให้การประมาณการผลิตในแต่ละช่วงเวลามคีวามไม่แน่นอน จากตารางที� 1 แสดงการ
เปรยีบเทยีบยอดขายรถยนต์ช่วงเดอืนมกราคมถงึเมษายนปี 2556 กบั 2557 จะเหน็ว่าใน
ช่วงเวลาเดยีวกนัมคีวามแตกต่างกนัมาก จากความแตกต่างของยอดการขายมผีลทําให้การ
คาดการณ์ผลติรถยนต์ที�แน่นอนเป็นไปได้ยาก ส่งผลให้ผู้ผลติชิ.นส่วนทั .งห่วงโซ่อุปทานต้อง
เตรยีมระบบการผลติที�รองรบัความไมแ่น่นอนของยอดสั �งซื.อตามไปดว้ย 

จากแนวคดิของระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดทีี�จะดงึผูจ้ดัหาวตัถุดบิและชิ.นส่วนเขา้
สู่ระบบต่อเมื�อต้องการใชง้านเท่านั .น เมื�อใดกต็ามที�วสัดุหรอืสนิคา้ไม่มาถงึตามที�กําหนดปญัหา
ที�เกิดขึ.นจะได้รบัการระบุและแก้ไข ซึ�งช่วยให้บรษิัทเห็นความผนัแปรในกระบวนการ เช่น
พนักงานไม่มาทํางาน เครื�องจกัรเสยี งานส่งเขา้มาไม่สามารถใช้งานได้ จากการออกแบบไม่
เหมาะสม หรอืแมแ้ต่การไม่ทราบความต้องการลูกค้าที�แน่นอน เมื�อทราบปญัหาและระบุความ
แปรปรวนในแต่ละครั .งที�เกดิปญัหาได้ก็ทําให้สามารถวางแผนลดความผนัแปรที�ไม่ต้องการให้
หมดไป 

บรษิัทกรณีศึกษาที�ผู้ศึกษาได้นําข้อมูลมาศึกษาเป็นผู้ผลติชิ.นส่วนรถยนต์ประเภท
ตวัถงัส่งชิ.นส่วนโดยตรงให้กบัผู้ผลติรถยนต์โตโยต้าเปิดดําเนินในประเทศไทย 2 ปี และจาก
ตารางที� 2 ที�เปรยีบเทยีบคาดการณ์การสั �งซื.อกบัจาํนวนที�ส่งจรงิเหน็ไดว้่า มรีะดบัที�แตกต่างกนั
ในช่วงรอ้ยละ 1.3-34 ปจัจุบนับรษิทัไดนํ้าระบบดงึคมับงั และกําหนดนโยบายการจดัเกบ็สนิคา้
คงคลงัในแต่ละส่วนโดยใชป้ระสบการณ์การผลติที�เหมอืนกนัของบรษิทัแม่ที�ประเทศญี�ปุ่น แต่ยงั
มปีญัหาไม่สามารถส่งงานให้ลูกค้าได้ทนัในทุกรอบการสั �งและเกิดการเก็บสินค้าคงคลังที�
มากกว่านโยบาย เนื�องจากผลติภณัฑข์องบรษิทัเป็นตวัถงัรถยนต์ ซึ�งมขีนาดใหญ่ต้องใชพ้ื.นที�
ในการจดัเกบ็มาก ผูศ้กึษาจงึสนใจที�จะนําระบบการผลติแบบทนัเวลามาแก้ปญัหาสนิคา้คงคลงั
ใหก้บับรษิทั เพื�อลดความสญูเปล่าอนัเกดิจากความไม่แน่นอนของกระบวนการ โดยจะปรบัปรุง
ขั .นตอนรบัคําสั �งซื.อการจดัเตรยีมสนิค้าก่อนการจดัส่ง ซึ�งช่วยลดสนิค้าคงคลงัประเภทสนิค้า
สําเรจ็รปูที�มมีากหรอืน้อยกว่านโยบายบรษิทั และปรบัปรุงขั .นตอนการสั �งซื.อวตัถุดบิของบรษิทั 
ภายใต้โครงการการศึกษาชื�อ “การนําหลกัการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาประยุกต์ใช้ลดสนิค้า  
คงคลงั”  
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ตารางที� 2 เปรยีบเทยีบยอดประมาณการณ์และยอดขายจรงิ 
ประเภทชิ0นส่วน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
ยอดประมาณการ 436 736 764 764 553 436 453 550 423 507 407 431 
ยอดขายจรงิ 369 597 595 596 538 468 441 422 373 484 484 484 
%การเปลี�ยน 15.4 18.8 18.8 18.8 2.71 7.34 2.65 12.8 11.8 4.53 18.9 12.3 

(หน่วย 1,000 ชิ.น)  

 
ที�มา : บรษิทักรณีศกึษา.  (2557).  เปรียบเทียบยอดประมาณการผลิตและ

ยอดขายจริง แผนกปั 6มขึ0นรปู.  ไมป่รากฏเลขหน้า. 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

1. เพื�อประยกุตใ์ชก้ารผลติแบบทนัเวลาพอดใีนการลดสนิคา้คงคลงั 
2. ลดปรมิาณสนิคา้คงคลงั 

 
ขอบเขตของของการศึกษา 

นําระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดมีาประยุกต์ใช้กับการผลิตแผนกป ั Vมขึ.นรูปและ
แผนกจดัส่งของบรษิัทกรณีศึกษา โดยศึกษาขั .นตอนการทํางานและเวลานําของการสั �งซื.อ
วตัถุดบิ วธิกีารจดัเก็บสนิค้าหลงัผลติ และการเตรยีมงานก่อนการจดัส่งลูกค้า ไม่ได้วเิคราะห์
เวลาการทาํงานที�เกี�ยวขอ้งกบัการเปลี�ยนรุ่นผลติและเวลาทํางาน โดยเริ�มสํารวจและประยุกต์ใช้
ตั .งแต่วนัที� 20 ธนัวาคม ถงึ 31 กุมภาพนัธ ์2558  

 
ขั 0นตอนการดาํเนินงาน 
 1. สาํรวจบนัทกึขอ้มลูสภาพปจัจบุนัและปญัหาในระบบการผลติ 
 2. ศกึษางานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งกบัการผลติแบบทนัเวลาพอด ี

 3. คน้หาสาเหตุและแนวทางในการปรบัปรงุ 
 4. นําหลกัการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาประยกุตใ์ช ้
 5. ตรวจสอบประสทิธภิาพที�ไดเ้ปรยีบเทยีบระหว่างก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 6. สรปุผลการทํากจิกรรมและขอ้เสนอแนะในการทาํกจิกรรม 

 
ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 

1. สามารถประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบทนัเวลาพอดไีดอ้ยา่งเหมาะสม 
2. สามารถลดระดบัสนิคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัเดยีวกนักบันโยบายบรษิทั 
3. ลดเวลานําในกระบวนการจดัเตรยีมสนิคา้ก่อนส่ง 
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แผนงานและระยะเวลาดาํเนินการทาํสารนิพนธ์ 
 
ตารางที� 3 แผนงานและระยะเวลาดาํเนินงาน 

                                              ระยะเวลา 
ขั 0นตอน 

พ.ย. 2557 – เม.ย. 2558 
พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย 

1. ศกึษาความเป็นมาและความสาํคญัของปญัหา       
2. กาํหนดวตัถุประสงคข์อบเขตและขั .นตอน

การศกึษา 
      

3. ศกึษาเอกสารวชิาการงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง       
4. เกบ็รวบรวมขอ้มลูที�เกี�ยวขอ้งทั .งหมดรวมถงึ

ขอ้จาํกดัต่างๆ 
      

5. ประยุกตใ์ชใ้นบรษิทักรณีศกึษา       
6. ตรวจสอบขอ้มลูก่อนและหลงัประยุกตใ์ช ้       
7. สรุปผลการศกึษาและกาํหนดขอ้เสนอแนะ       
8. จดัทาํรปูเล่มสารนิพนธ ์       

 



บทที�  2 
หลกัการพื�นฐาน เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
หลกัการพื�นฐาน 
 การศึกษา เรื
อง “การลดปริมาณสินค้าคงคลังโดยใช้การผลิตแบบทันเวลาพอดี” 
กรณีศกึษาอุตสาหกรรมป ั (มขึ*นรูปตวัถงัรถยนต์ ผู้ศึกษาได้ทําการค้นคว้าขอ้มูล ตําราเอกสาร
และงานวจิยัที
เกี
ยวขอ้ง โดยแบ่งเป็นสาระสาํคญัตามลาํดบัดงันี* 

1. แนวคดิการจดัการสนิคา้คงคลงั 
2. ความสาํคญัของผลติภณัฑแ์ละกระบวนการป ั (มขึ*นรปูตวัถงัรถยนต์ 
3. หลกัการผลติแบบทนัเวลาพอด ี
4. ระบบ Kanban 
5. บทความ และงานวจิยัที
เกี
ยวขอ้ง 

 
แนวคิดการจดัการสินค้าคงคลงั 

สนิคา้คงเหลอื หรอืสนิคา้คงคลงั 
สมเดชน์ โรจน์คุรเีสถยีร (2545) ได้ให้คํากําจดัความของสนิค้าคงคลงั (Inventory) 

ตามหลกัการทางบญัช ีหมายถงึ ทรพัยส์นิที
มตีวัตน และที
มไีวข้าย หรอือยู่ในกระบวนการเพื
อ
รอแปรรูปเป็นสินค้าคงคลงัสําเร็จรูป หรอืมไีว้เพื
อใช้ในการผลิตสินค้าหรอืบริการเพื
อขาย     
โดยสรุปสนิค้าคงคลงัมไีว้เพื
อเป็นวตัถุดบิที
ใช้ในการผลติสนิค้าสําเรจ็รูปเป็นวตัถุดบิอื
นหรอื
ชิ*นส่วนที
ต้องสั 
งซื*อจากแหล่งอื
นเข้ามาผลิตเป็นวัตถุดิบที
อยู่ในช่วงระหว่างทําเป็นสินค้า
สาํเรจ็รปูรวมถงึวสัดุสิ*นเปลอืงที
ใชใ้นการผลติ 

ในมุมมองของการผลตินั *น พภิพ ลลติาภรณ์ (2545) กล่าวถงึ ประเภทสนิคา้คงคลงั 
ไวว้่า วสัดุคงคลงันั *นสามารถแยกเป็น 3 ประเภท คอื 

1. การคงคลงัวตัถุดบิ (Raw Materials) สิ
งของหรอืชิ*นส่วนที
ซื*อมาเพื
อการผลติ 
สนิคา้คงคลงัประเภทนี* มกัมมีลูค่าเพิ
มขึ*นเมื
อไหลผ่านกระบวนการประกอบย่อย และวตัถุดบินั *น 
นับเป็นปจัจยัที
สําคญัอย่างหนึ
งของการผลติที
ต้องมกีารวางแผนสํารองไว้อย่างเพยีงพอ และ
สอดคล้องกบัตารางเวลาการผลติ เพื
อรอแปรสภาพเป็นสนิค้าสําเรจ็รูป การตดัสนิใจเกี
ยวกบั
การคงคลงัวตัถุดบิ หรอืส่วนประกอบที
ใชใ้นการผลตินั *น โดยทั 
วไปมกันิยมซื*อเป็นจาํนวนมากๆ 
เพื
อราคาต่อหน่วยที
ถูกลงตามปรมิาณการสั 
งซื*อครั *งละจํานวนน้อยอกีดว้ย และในอกีกรณีหนึ
ง 
คอื การมคีงคลงัวตัถุดบิมากกว่าปกติ อนัเนื
องมาจากความไม่แน่นอนของการต้องการซื*อที

เปลี
ยนแปลงไปซึ
งมผีลกระทบต่อคงคลงัวตัถุดบิดว้ย 
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2. การคงคลงัสนิค้ากึ
งสําเรจ็รูป หรอืระหว่างทํางาน (Work In Process) ใน
กระบวนการผลติ ซึ
งมกัประกอบด้วยหน่วยงานต่างๆ ที
มกีารแบ่งหน้าที
กนัทําโดยอสิระ แต่
ผลผลติจากหน่วยหนึ
ง จะส่งต่อไปอกีหน่วยหนึ
งตามขั *นตอนที
ไดก้ําหนดไว้ในปรมิาณที
สมดุล
กนัตลอดทั *งสายงานนั *นก็คือ อตัราการผลติแต่ละหน่วยงานจะต้องเท่ากัน ถ้าเป็นเช่นนี*ก็ไม่
จําเป็นต้องมสีนิค้าคงคลงักึ
งสําเรจ็รูป หรอืงานระหว่างทําแต่ถ้าพจิารณาในแง่ของการปฏบิตัิ
หรอืในสภาวะความเป็นจรงิแล้ว มกัเกิดปญัหาอนัเนื
องมาจากเครื
องจกัรขดัข้อง ขาดแคลน
วตัถุดบิ หรอืการสูญเสยีเวลารอคอย เป็นต้น ดงันั *นการจดัเตรยีมสนิคา้กึ
งสําเรจ็รปูสํารองไวใ้น
ขั *นตอนการผลติจงึจําเป็น เพราะทําให้หน่วยงานนั *นสามารถดําเนินต่อไปได้อกีระยะ ซึ
งจาก
หลกัการดงักล่าวมานี* อาจนําไปประยุกต์ใช้กบัโรงงานที
ต้องอาศยัผลผลติโรงงานอื
นๆ โดยที

โรงงานทั *งสองอาจมแีผนการผลติที
แตกต่างกนัและเป็นอสิระต่อกนั 

3. การคงคลงัสนิค้าสําเรจ็รูป (Finished Goods) ถ้าเราสามารถกําหนดจํานวน
วตัถุดบิที
ตอ้งการไดอ้ยา่งน่นอนในแต่ละช่วงเวลาแลว้นั *นกห็มายความว่าเราสามารถหาปรมิาณ
ของสนิคา้ที
พอดกีบัความต้องการที
เราคาดหวงั (Forecast) แต่ความต้องการสนิคา้ของลูกค้า
นั *นมกัจะไมค่่อยแน่นอน คอื มกีารเปลี
ยนแปลงอยูต่ลอดเวลา ดงันั *นการมสีนิคา้สําเรจ็รปูคงคลงั
ไว้ก็ย่อมจะก่อให้เกิดประโยชน์ในแง่ต่างๆ เช่น ป้องกนัการขาดแคลนสนิค้าในกรณีที
มคีวาม
ตอ้งการมากกว่าที
พยากรณ์ (Forecast) ไว ้หรอืปรมิาณที
จดัหามาไดน้้อยกว่าจาํนวนที
คาดหวงั
ไวใ้นแต่ละช่วงเวลา ดงันั *นต้องมกีารเกบ็สนิคา้สําเรจ็รปูไวเ้พื
อเป็น Safety Stock ซึ
งโดยปกติ
แลว้จะเสยีค่าใชจ้า่ยน้อยกว่าการสั 
งผลติแบบเพิ
มเตมิ Back Order ทั *งยงัไม่เป็นการเสี
ยงต่อการ
สูญเสยีความน่าเชื
อถอืจากลูกคา้ในกรณีที
เกดิสภาวะสนิค้าขาดตลาด อกีทั *งยงัช่วยให้การผลติ
สินค้าสามารถดําเนินต่อไปได้อย่างสมํ
าเสมอ และต่อเนื
องคือไม่จําเป็นต้องเปลี
ยนไปตาม
ฤดกูาล หรอืตามความตอ้งการลกูคา้ ทาํใหโ้รงงานสามารถรกัษาระดบัการว่าจา้งงานได ้

อลนั รชัตนั ; ฟิล เคราชเชอร ์; และ ปีเตอร ์เบเคอร ์(Alan, Rushton ; Phil, Croucher ; 
and Peter, Baker.  2006) ไดก้ล่าวว่า ประเภทการเกบ็สนิคา้คงคลงัในกระบวนการลอจสิตกิส ์
จาก 3 ชนิดที
กล่าวมาดงันี* 

1. สนิคา้คงคลงัใน “เสน้ทางการขนส่ง” ซึ
งเป็นการถอืครองสนิคา้ที
พบเหน็ไดบ่้อยสุด
และเกบ็อยูใ่นโซ่กระจายสนิคา้สาํหรบัการถ่ายโอนครั *งสุดทา้ยถงึลกูคา้คนสุดทา้ย 

2. สนิคา้คลงัทั 
วไป (General Store) จะประกอบไปดว้ยผลติภณัฑชุ์ดหนึ
งสําหรบัการ
สนบัสนุนการปฏบิตังิานหนึ
งๆ เช่น โรงงานผลติขนาดใหญ่ 

3. อะไหล่ (Spare Part) ถูกจดัเป็นสนิค้าคงคลงัอกีประเภทหนึ
งเนื
องจากลกัษณะ
พเิศษของตวัมนัเอง ซึ
งช่วยสบัสนุนเครื
องจกัรหรอืการทํางานของผูผ้ลติไดใ้นกรณีที
เครื
องจกัร
เสยีหาย จะเกดิผลเสยีรนุแรง 

4. สนิค้าคงคลงัใช้งาน (Working Stock) ซึ
งน่าจะเป็นองค์ประกอบที
หลกัที
ศูนย์
กระจายสนิคา้เกบ็ไวแ้ละควรสะทอ้นอุปสงคจ์รงิของผลติภณัฑ ์
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5. สนิค้งคงคลงัหมุนเวยีน (Cycle Stock) ส่วนนี* คอื สนิคา้คงคลงัหลกัในการผลติ
เก็บไว้เพื
อตอบสนองความต้องการภายใต้เงื
อนไขที
มคีวามแน่นอน และอยู่ภายใต้สมมตฐิาน
ที
ว่าเวลานําในการสั 
งคงที
และทราบล่วงหน้าเกบ็ไวภ้ายในคลงัสนิคา้ของโรงงานผลติโดยสะทอ้น
ใหเ้หน็ถงึขนาดการผลติของผลติภณัฑ ์หรอืช่วงเวลาการผลติ ทั *งการไหลของอุปทานขาเขา้และ
การไหลของอุปสงค์ขาออกของผลติภณัฑ์ในคลงัสนิค้ามกัจะถูกแสดงด้วยรูปฟนัเลื
อย ระดบั
สนิค้าคงคลงัที
สูงอย่างฉับพลนั หมายถงึ การจดัตามคําสั 
งซื*อและระดบัสนิค้าคงคลงัที
ค่อยๆ
ลดลงจะแสดงภาพของอุปสงคป์กตติามเวลาที
ผ่านไป 

 

 
 

รปูที
 1 ระดบัสนิคา้คงคลงัที
อตัราใชแ้ละช่วงเวลานําคงที
 
 

ที
มา : พภิพ ลลิตาภรณ์.  (2548).  ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต.   
หน้า 268. 

 
6. สนิคา้คงคลงันิรภยั (Safety Stock) สนิคา้คงคลงัส่วนนี* คอื เป็นสนิคา้จาํนวนหนึ
ง

ที
เกบ็ไวเ้กนิจาํนวนที
ส ั 
งตามรอบปกตไิวส้ํารอง เนื
องจากความไม่แน่นอน รองรบัความแกว่งขึ*น
ลงรายวนั หรอืรายสปัดาหท์ี
ไมส่ามารถคาดเดาได ้ปรมิาณวสัดุคงคลงันิรภยัโดยเฉลี
ยจะเท่ากบั 
ครึ
งหนึ
งของปรมิาณตามปกต ิดงัแสดงในรปูที
 2 
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รปูที
 2 ระดบัสนิคา้คงคลงัที
มกีารพจิารณาสนิคา้คงคลงัสาํรอง 
 

ที
มา : พภิพ ลลิตาภรณ์.  (2548).  ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต.   
หน้า 270. 
 

7. วสัดุคงคลงัระหว่างทาง เป็นวสัดุคงคลงัที
อยู่ระหว่างการขนส่งจากสถานที
หนึ
งไป
ยงัอกีสถานที
หนึ
ง ซึ
งวสัดุหรอืสนิคา้เหล่านี*อาจจะถอืไดว้่าเป็นส่วนหนึ
งของวสัดุที
ต้องเกบ็ไวแ้ม้
ยงัไม่สามารถขายหรอืขนส่งในลําดบัต่อไปได้จนกว่าวสัดุหรอืสนิค้านั *นจะไปถงึผู้ที
ส ั 
งวสัดุหรอื
สนิคา้นั *นเสยีก่อน 

8. วสัดุคงคลงัไม่เคลื
อนไหว เป็นสนิค้าคงคลงัที
กจิการเก็บไว้นานและยงัไม่มคีวาม
ตอ้งการสนิคา้ชนิดนั *นเกดิขึ*นอาจเป็นเพราะวสัดุหรอืสนิคา้ชนิดนั *นลา้สมยัเสื
อมสภาพ 
  

ความจาํเป็นในการถอืครองสนิคา้คงคลงั 
อลนั รชัตนั ; ฟิล เคราชเชอร ์; และ ปีเตอร ์เบเคอร ์(Alan, Rushton ; Phil, Croucher ; 

and Peter, Baker.  2006) อธบิายถงึความจาํเป็นในการถอืครองสนิคา้คงคลงัว่ามสีาเหตุหลาย
ประการที
แต่ละบรษิทัต้องเลอืก หรอืมคีวามจําเป็นในการเก็บสนิค้าคงคลงัไว้ในการวางแผน
ระบบการกระจายสนิคา้เราจาํเป็นต้องรบัรูถ้งึสาเหตุเหล่านี* และใหแ้น่ใจถงึผลลพัธท์ี
ไดส้ามารถ
ใชไ้ดอ้ยา่งเพยีงพอแต่ในขณะเดยีวกนั กต็้องทําใหร้ะดบัสนิคา้คงคลงัไม่สูงมากเกนิไป สาเหตุที

สําคญัในการถอืครองคอื เพื
อใช้เป็นสนิคา้สํารอง (Buffer Stock) ระหว่างอุปสงคแ์ละอุปทาน
สนิคา้สาํรองนี*กม็คีวามจาํเป็นเนื
องจากการประสานงาน หรอืการสรา้งสมดุลระหว่างอุปสงคแ์ละ
อุปทานใหไ้ดอ้ยา่งแมน่ยาํนั *นคงเป็นไปไมไ่ด ้สามารถสรปุสาเหตุไดด้งันี* 

ระดบัการ
สั 
งซื*อใหม ่

สนิคา้คงคลงัสาํรอง 

ช่วงเวลานํา ช่วงเวลานํา 
เวลาของมาถงึ 
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1. เพื
อลดตน้ทุนในการผลติ 
2. เพื
อรองรบัความแปรปรวนของอุปสงค ์
3. เพื
อรองรบัเวลาในการจดัหาวตัถุดบิ (เวลานํา) ในช่วงต่างๆ 
4. เพื
อบรหิารต้นทุนในการจดัซื*อ 
5. เพื
อรองรบัการเปลี
ยนแปลงตามฤดกูาล 
6. เพื
อใหก้ารผลติ และการกระจายสนิคา้ราบเรยีบมากขึ*น 
7. เพื
อการบรหิารลกูคา้ไดใ้นทนัท ี
8. เพื
อลดความล่าชา้ในการผลติที
จะเกดิขึ*นจากการขาดสตอ็กชิ*นส่วน 
9. เพื
อรองรบัการเปลี
ยนแปลงเกง็ราคา 

 
ปจัจยัที
กําหนดระดบัการลงทุนในสนิคา้คงคลงั 
1. จาํนวนขายและความตอ้งการของลกูคา้ ถา้ตอ้งการสงูระดบัสนิคา้คงเหลอืตอ้งสงู 
2. ความคงทนของผลติภณัฑม์ากน้อยแค่ไหน ดแูลยากหรอืงา่ย 
3. ตน้ทุนของการมสีนิคา้คงเหลอื 
4. ระยะเวลาในการสั 
งซื*อหรอืระยะเวลาในการผลติ ถ้าการสั 
งซื*อสนิคา้มรีะยะเวลาใน

การสั 
งซื*อยาวนาน ควรเกบ็สนิคา้คงเหลอืในปรมิาณมากกว่า 
 

วตัถุประสงคข์องการจดัการสนิคา้คงคลงั 
คาํนาย อภปิรชัญาสกุล (2550) กล่าวถงึ วตัถุประสงคข์องการจดัการสนิคา้คงคลงัว่า

มวีตัถุประสงคห์ลกัอยู ่2 ประการ คอื 
1. สามารถมสีนิคา้ไวบ้รกิารลูกคา้ในปรมิาณที
เพยีงพอ และทนัต่อความต้องการของ

ลกูคา้เสมอเพื
อสรา้งยอดขาย และรกัษาส่วนแบ่งตลาดไว ้
2. สามารถลดระดบัการลงทุนในสินค้าคงคลงัให้ตํ
าที
สุดเพื
อทําให้ต้นทุนการผลิต

ตํ
าลงแต่วตัถุประสงค์สองข้อนี*ขดัแย้งกนั คอื แต่ระดบัสนิค้าคงคลงัที
ตํ
าเกินไป จะทําให้การ
บรกิารลกูคา้ไมเ่พยีงพอ หรอืไมท่นัเวลาที
ลกูคา้ตอ้งการ แต่ถ้ามสีนิคา้คงคลงัมากเกนิไปกท็ําให้
ต้นทุนสนิค้าคงคลงัสูงขึ*น ดงันั *นการจดัการสนิค้าคงคลงัเพื
อรกัษาระดบัความสมดุลให้เป็นไป
ตามวตัถุประสงค์ทั *งสองข้อนี* จงึไม่เป็นเรื
องที
ง่าย เนื
องจากการจดัการผลติในปจัจุบนัต้อง
คาํนึงถงึคุณภาพเป็นหลกั การบรกิารลกูคา้ที
ด ีกเ็ป็นส่วนหนึ
งในการสรา้งคุณภาพที
ทําใหลู้กคา้
มคีวามพงึพอใจสูงสุด ธุรกจิส่วนมากจงึยนิยอมให้มสีนิค้าคงคลงัในระดบัสูงเพื
อผลประโยชน์
ระยะยาวของกจิการ เพื
อรกัษาฐานลูกคา้ และส่วนแบ่งทางการตลาดไว ้แต่ถ้ามองภาพต้นทุน 
ต้นทุนสนิค้าคงคลงัจะสูงทําให้ไม่สามารถแข่งขนัไดใ้นดา้นราคา ดงันั *นจุดสําคญั คอื ต้นทุนตํ
า
คุณภาพสนิคา้และบรกิารด ี
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การควบคุมสนิคา้คงคลงัที
มปีระสทิธภิาพ 
ทวศีกัดิ q เทพพทิกัษ์ (2550) ไดก้ล่าวถงึ การควบคุมสนิคา้คงคลงัอย่างมปีระสทิธภิาพ

ว่าสิ
งสาํคญัของการควบคุมสนิคา้คงคลงัใหม้ปีระสทิธภิาพ ประกอบดว้ย 
1. มรีะบบการพยากรณ์ที
เชื
อถอืได ้และสามารถบ่งชี*ขอ้ผดิพลาดในการพยากรณ์ได ้
2. สามารถประมาณการเกี
ยวกบัต้นทุนดา้นต่างๆ ได ้เช่น ต้นทุนจากค่าใชจ้่ายที
จ่าย

ไปเพื
อใหไ้ดว้สัดุนั *นๆ มา ต้นทุนการจดัเกบ็วสัดุคงคลงั ต้นทุนในการสั 
งซื*อ ต้นทุนจากการขาด
แคลนวสัดุคงคลงั 

3. มรีะบบในการควบคุมและติดตามปรมิาณ วสัดุคงคลงั เพื
อให้ทราบจุดสูงสุดของ
ปรมิาณสนิคา้จดุตํ
าสุดของปรมิาณสนิคา้ 

4. มรีะบบการจดัหมวดหมูว่สัดุคงคลงัที
ด ี
5. มขีอ้มลูเกี
ยวกบัเวลานําในการสั 
งซื*อวตัถุดบิ หรอืชิ*นส่วนในการผลติแต่ละประเภท 
6. มกีารกําหนดปรมิาณการสั 
งซื*อและรอบเวลาในการเตมิเตม็สนิคา้คงคลงั 

 
วธิกีารควบคุมและตรวจนบัสนิคา้คงคลงั 
1. ระบบสนิค้าคงคลงัอย่างต่อเนื
อง เป็นระบบที
มกีารจดัเก็บขอ้มลูทุกครั *งที
มกีารรบั

และจา่ยของ ทาํใหม้ขีอ้มลูที
แสดงยอดคงเหลอืที
แทจ้รงิของวสัดุคงคลงัอยู่เสมอ ซึ
งจาํเป็นอย่าง
ยิ
งในการควบคุมวัสดุคงคลังรายการที
สําคัญที
ปล่อยให้ขาดมือไม่ได้ ระบบสินค้าคงคลัง
แบบต่อเนื
องมขีอ้ด ีคอื ของเผื
อขาดมอืน้อยกว่า โดยจะเผื
อวสัดุหรอืสนิคา้ไวเ้ฉพาะเวลารอคอย
เท่านั *นจากการที
สามารถสั 
งเพิ
มใหมไ่ดต้ลอด 

2. ระบบสนิค้าคงคลงัเมื
อสิ*นงวด มกีารจดัเก็บขอ้มูลเฉพาะในช่วงเวลาที
กําหนดไว้
เท่านั *น เช่น ตรวจนับและลงบญัชีทุกปลายสปัดาห์และมกีารสั 
งซื*อเข้ามาเติมระดบัที
ตั *งไว ้ 
ระบบนี*เหมาะกบัวสัดุหรอืสนิค้าที
มกีารสั 
งซื*อและเบกิใช้เป็นช่วงเวลาที
แน่นอนและมกีารปรบั
ปรมิาณการสั 
งซื*อใหม่เมื
อความต้องการเปลี
ยนแปลงไปด้วย มขี้อด ีคอื ค่าใช้จ่ายในการเก็บ
ขอ้มลูสนิคา้คงคลงัตํ
ากว่าอกีทั *งใช้เวลาน้อยกว่าและเสยีค่าใชจ้่ายในการควบคุมน้อยกว่าระบบ
ต่อเนื
อง 

 
การจาํแนกสนิคา้คงคลงั 
แบบ เอ บ ีซ ีจาํแนกออกเป็นแต่ละประเภทโดยพจิารณาปรมิาณและมลูค่าของสนิคา้

คงคลงัแต่ละรายการเป็นเกณฑ ์เพื
อลดภาระในการดูแล ตรวจนับและควบคุมวสัดุคงคลงัที
มอียู่
มากมาย ซึ
งถ้าควบคุมทุกรายการอย่างเขม้งวดเท่าเทยีมกนัจะเสยีเวลาและค่าใช้จ่ายมากเกนิ
ความจาํเป็นโดยที
  

เอ เป็นสนิคา้คงคลงัที
มปีรมิาณน้อย แต่มมีลูค่ารวมค่อนขา้งสูง ควบคุมอย่างเขม็งวด 
ดว้ยการลงบญัชทุีกครั *งที
มกีารรบัจ่ายและมกีารตรวจนับจาํนวนจรงิเพื
อเปรยีบเทยีบกบัจาํนวน
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ในบญัชอียู่บ่อยๆ การควบคุมจงึควรใชร้ะบบวสัดุคงคลงัอย่างต่อเนื
องและต้องเกบ็ของไว้ในที

ปลอดภยัในด้านการจดัซื*อก็ควรหาผูข้ายไว้หลายรายเพื
อลดความเสี
ยงจากการขาดแคลนและ
สามารถเจรจาต่อรองราคาได ้ 

บ ีเป็นสนิค้าคงคลงัที
มปีรมิาณปานกลาง และมมีูลค่ารวมปานกลาง ควบคุมอย่าง
เขม้งวดปานกลาง ด้วยการลงบญัชคีุมยอดบนัทกึเสมอเช่นเดยีวกบัแบบเอ ควรมกีารเบกิจ่าย
อย่างเป็นระบบเพื
อป้องกนัการสูญหาย การตรวจนับจาํนวนจรงิก็ทําเช่นเดยีวกบัแบบเอ แต่มี
ความถี
ในการตรวจนบัน้อยกว่า และควรใชร้ะบบแบบต่อเนื
องเช่นเดยีวกบัแบบเอ  

ซ ีเป็นสนิคา้คงคลงัที
มปีรมิาณมากแต่มมีลูค่ารวมค่อนขา้งตํ
าทําใหไ้ม่มกีารจดบนัทกึ
หรอืมเีพยีงเลก็น้อย สนิคา้คงคลงัประเภทนี*จะวางใหห้ยบิใชไ้ดต้ามสะดวกเนื
องจากเป็นราคาถูก
และปริมาณมาก ถ้าทําการควบคุมอย่างเข้มงวดจะทําให้มีค่าใช้จ่ายมากซึ
งไม่คุมค่ากับ
ผลประโยชน์ที
ไดป้้องกนัไม่ใหสู้ญหาย การตรวจนับระบบซ ีจะใชส้นิคา้คงคลงัแบบสิ*นงวด คอื
เว้นสกัระยะจะมาตรวจนับดูว่าพร่องไปเท่าใดแลว้กซ็ื*อมาเตมิ หรอือาจใช้ระบบสองกล่อง ซึ
งมี
กล่องสนิคา้คงคลงัอยู ่2 กล่อง เป็นการเผื
อไวพ้อใชข้องในกล่องแรกหมดกนํ็าเอากล่องสํารองมา
ใชแ้ลว้รบีซื*อของเตมิใส่กล่องสาํรองแทน 

 
การกําหนดรอบเวลาในการเตมิเตม็สนิคา้คงคลงั 
1. การใชก้ารวางแผนความต้องการระบบที
มุ่งเน้นการสั 
งวสัดุใหถู้กต้องเพยีงพอกบั

จํานวนที
ต้องการละในเวลาที
ต้องการ การดําเนินการให้บรรลุตามเป้าหมายดังกล่าวนี*          
ไดจ้าํเป็นตอ้งมกีารประสานงานภายในระบบเป็นอย่างด ีระหว่างความต้องการของลูกคา้ ผูผ้ลติ
และผู้ส่งมอบ โดยมหีน่วยงานกลางในการประสานและรวบรวมข้อมูลของฝ่ายต่างๆ มาทําการ
ประมวลผลและจดัทําเป็นแผนความต้องสนิคา้คงคลงั ผลของการวางแผนความต้องการจะเป็น
รายงานที
บอกให้ทราบว่าต้องทําการสั 
งซื*อหรอืสั 
งผลติสนิค้าคงคลงัอะไร จํานวนเท่าไหร่ และ
เมื
อไหร ่โดยแผนการสั 
งซื*อวสัดุทั *งหมดจะมเีป้าหมายที
สอดคลอ้งกนั คอื ผลติภณัฑข์ั *นสุดทา้ยที

กําหนดไว้ในตารางผลติหลกัแผนความต้องการนี*จงึเปรยีบเสมอืนตวัประสานเป้าหมายของ
บรษิทักบัทุกฝา่ย (Russell, Robert S. ; and Taylor, Bernard W.  2014 : 429-441) 

1.1 ตารางการผลติหลกั เป็นตารางที
แสดงกําหนดการของรายการสนิคา้คงคลงัที

เป็นความต้องการอิสระ ซึ
งได้แก่ ผลติภณัฑ์ขั *นสุดท้ายของบรษิัทที
จําหน่ายให้แก่ลูกค้า ซึ
ง
อาจจะเป็นผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปหรือชิ*นส่วนที
บรษิัทผลิตขายออกไปในลักษณะของชิ*นส่วน
บรกิาร โดยตารางการผลติหลกัจะบรรจุกําหนดการผลติที
ไดร้บัความเหน็ชอบแลว้และจะแสดง
ใหท้ราบว่าตอ้งการผลติอะไร สาํหรบัตารางการผลติหลกัอาจกําหนดขึ*นจากแหล่งขอ้มลูแหล่งใด
แหล่งหนึ
งหรอืหลายแห่ง 

1.2 บัญชีรายการวัสดุ เรียกอีกชื
อหนึ
งว่า แฟ้มโครงสร้างผลิตภัณฑ์ จะบรจุ
สารสนเทศที
เป็นรายละเอยีดของผลติภณัฑแ์ต่ละรายการอย่างสมบูรณ์ โดยแฟ้มบญัชรีายการ
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วสัดุจะบรรจุโครงสร้างของผลติภณัฑ์ทุกๆ รายการของบรษิัท รายละเอียดภายในโครงสร้าง
ผลติภณัฑ์จะแสดงให้ทราบถงึรายการของบรษิทั รายละเอยีดภายในโครงสร้างผลติภณัฑ์จะ
แสดงใหท้ราบถงึรายการวสัดุทุกๆ รายการ พรอ้มทั *งปรมิาณความต้องการวสัดุแต่ละรายการที

จาํเป็นต่อการผลติเป็นผลติภณัฑส์ําเรจ็รูปแต่ละรายการหนึ
งหน่วย แสดงลําดบัขั *นในการผลติ
นับตั *งแต่วตัถุดบิ ชิ*นส่วน ประกอบย่อยและชิ*นส่วนประกอบผลติภณัฑแ์ต่ละรายการจะต้องมี
หนึ
งโครงสรา้งผลติภณัฑห์รอืหนึ
งบญัชรีายการ 

1.3 แฟ้มข้อมูลสถานะพสัดุคงคลัง เป็นแฟ้มข้อมูลที
บันทึกรายการวัสดุแต่ละ
รายการที
คงคลงัไว้อย่างสมบูรณ์ เป็นข้อมูลที
จําเป็นต่อการประมวลผลในระบบการวางแผน
ความตอ้งการ สามารถแยกไดเ้ป็น 2 กลุ่มหลกั คอื กลุ่มที
มกีารเคลื
อนไหวตลอดเวลา และกลุ่ม
ที
ค่อนข้างคงที
ไม่ค่อยมกีารเคลื
อนไหวหรอืเปลี
ยนแปลง ระบบการบนัทกึการเคลื
อนไหวของ
ของคงคลงัต้องมปีระสิทธิภาพ ทั *งด้านความถูกต้อง รวดเร็วและครบถ้วน แฟ้มข้อมูลพสัดุ     
คงคลงัแสดงข้อมูลแผนการสั 
ง สนิค้าคงคลงัในมอื วสัดุระหว่างการสั 
ง สนิค้าคงคลงัพรอ้มใช ้
ขนาดรุน่การสั 
ง ช่วงเวลานํา ระดบัสต๊อกเผื
อความปลอดภยั อตัราของเสยีและอตัราผลได ้

2. การสั 
งซื*อเมื
อถงึจดุสั 
งเตมิเตม็สนิคา้คงคลงัใหม่บรหิารสนิคา้คงคลงัโดยกําหนดจุด
ที
จะสั 
งเตมิเต็มสนิค้าคงคลงัใหม่ไว้ล่วงหน้า ซึ
งสมัพนัธ์กบัอตัราความต้องการใช้สนิค้าคงคลงั
และรอบเวลานําในการสั 
งเตมิเต็มสนิค้าคงคลงั ระดบัสนิค้าคงคลงัจะลดตํ
าจนถงึระดบัตํ
าสุดที

วางแผนไว้และเมื
อถงึกําหนดเวลารบัวสัดุจะทําการรบัสนิคา้เขา้มาในปรมิาณที
จะทําใหม้สีนิค้า
คงคลงัถงึระดบัที
วางแผนไวใ้นปรมิาณคงที
ตามจาํนวนรุน่ที
กําหนดไว ้

3. การสั 
งเมื
อครบรอบเวลาในการสั 
ง ระบบนี*กําหนดช่วงห่างของการตรวจสอบระดบั
และสั 
งสนิค้าคงคลงัแต่ละครั *งเป็นระยะเวลาคงที
หากระดบัวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอกับความ
ต้องการก่อนถงึกําหนดการตรวจสอบครั *งต่อไป ให้ทําการสั 
งวสัดุหรอืสนิคา้มาก่อนกําหนดการ
ตรวจสอบได ้ความถี
ในการสั 
งซื*อจะแตกต่างกนัตามประเภทของวสัดุ โดยเป็นการกําหนดจาก
ฝ่ายวางแผน ปรมิาณการสั 
งวสัดุหรอืรายการจะแตกต่างโดยปรมิาณการสั 
งจะเป็นการประมาณ
การล่วงหน้าและครอบคลุมความตอ้งการใชเ้ป็นระยะเวลาสั *นๆ โดยใชก้ารตรวจสอบระดบัสนิคา้
คงคลงั การตรวจนับและดูจากขอ้มูลสนิค้าคงคลงัการด์ การใช้ระบบคอมพวิเตอร ์สิ
งที
เราต้อง
สนใจในระบบนี* คอื ระดบัสนิคา้คงคลงัสงูสุดที
วางแผนไว ้ซึ
งในการสั 
งแต่ละครั *งเราต้องมั 
นใจว่า
สนิค้าคงคลงัจะขึ*นไปถึงระดบัสูงสุดที
กําหนดไว้ ซึ
งเป็นระดบัที
มากพอที
จะใช้ในช่วงรอการ
ตรวจสอบ และช่วงเวลานําการสั 
งซื*อ ดงันั *นสนิค้าคงคลงัสูงสุดที
วางแผนไว้เราจะกําหนดเป็น 
ระดบัเป้าหมายที
ตอ้งการ 
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การกําหนดปรมิาณการเตมิเตม็สนิคา้คงคลงั 
แบบที
 1 Lot for Lot สั 
งเท่าที
ต้องการจะไม่มกีารเหลอืเกบ็ เนื
องจากสั 
งเท่าที
ต้องการ 

เหมาะสําหรบัการสั 
งซื*อสินค้าที
 ความต้องการที
เป็นอิสระต่อกัน ราคาไม่แพงและมีลักษณะ     
การผลติแบบทนัเวลาพอด ี

แบบที
 2 Fixed Order Quantity สั 
งซื*อปรมิาณตายตวัทุกครั *งที
มกีารสั 
ง เรว็และง่าย 
การตดัสนิใจสาํหรบัปรมิาณในการสั 
งซื*อใหด้จูากความเหมาะสม อาจจะไมไ่ดผ้ลลพัธท์ี
ดทีี
สุด 

แบบที
 3 การสั 
งด้วยปรมิาณการสั 
งที
ประหยดั ใช้กบัสนิค้าคงคลงัที
มลีกัษณะของ
ความต้องการที
เป็นอิสระไม่เกี
ยวข้องต่อเนื
องกับความต้องการสินค้าคงคลงัตัวอื
น จงึต้อง
วางแผนพจิารณาความต้องการและพยากรณ์อุปสงคข์องลูกคา้โดยตรง ระบบนี*พจิารณาต้นทุน
รวมของสนิคา้คงคลงัที
ตํ
าสุดเป็นหลกัเพื
อกําหนดระดบัปรมิาณการสั 
งซื*อต่อครั *งที
เรยีกว่าขนาด
การสั 
งซื*อที
ประหยดั 

 
การหมนุเวยีนของสนิคา้คงคลงั 
การหมุนเวยีนของสนิคา้คงคลงัเป็นอตัราส่วนต้นทุนสนิคา้ขายเทยีบกบัจํานวนมลูค่า

ของสนิค้าคงคลงัเฉลี
ย ซึ
งค่าการหมุนเวยีนสนิค้าคงคลงัเป็นตวัวดัประสทิธกิารบรหิารสนิค้า   
คงคลงั ค่าหมุนเวยีนของสนิค้าคงคลงัต้องไม่สูงเกนิไปที
เหมาะสม คอื ต้องเปรยีบเทยีบข้อด ี
ขอ้เสยีโดยขึ*นกบักลยุทธ์ทางการตลาดที
บรษิทัยดึถอือยู่ ดงัตารางที
 4 (ทวศีกัดิ q เทพพทิกัษ์.  
2550) 

 
มลูค่าหมุนเวยีนสนิคา้ = ตน้ทุนขาย (บาท) / สนิคา้คงคลงัเฉลี
ย (บาท) 

  
ตารางที
 4 ขอ้ด-ีขอ้เสยีของการมคี่าหมนุเวยีนของสนิคา้คงคลงัสงู 

 ข้อดี ข้อเสีย 

ค่าหมุนเวยีนสนิคา้คงคลงัสูง 

เกดิประสทิธภิาพดา้นการ
ลงทุนในสนิคา้คงคลงั 

เสี
ยงต่อการเสยีโอกาสในการ
ขายสนิคา้ต่อเนื
องเนื
องจาก
ของหมดบ่อย 

ของใหมเ่สมอ ไมม่สี่วนลดจากการซื*อครั *งละ
มากๆ 

ลดความเสี
ยงเมื
อสนิคา้   
ไมเ่ป็นที
ตอ้งการ 

มกีารสะสมของตน้ทุนจากการ
สั 
งซื*อมากขึ*น 

ลดตน้ทุนในการดแูลสนิคา้ที

เกบ็ในคลงั 

ตอบสนองลกูคา้ชา้ 
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ความสาํคญัของผลิตภณัฑจ์ากกระบวนการปั +มขึ�นรปูตวัถงัรถยนต ์
อุตสาหกรรมป ั (มขึ*นรปูตวัถงัรถยนต์เป็นกลไกหนึ
งของอุตสาหกรรมผู้ผลติชิ*นส่วน ที


ต้องใช้ความรูค้วามสามารถในการผลติและออกแบบแม่พมิพ์ให้ขึ*นรูปโลหะแผ่นที
มคีวามหนา
ประมาณ 0.7- 1.9 มลิลเิมตร มคีวามแขง็แรงจนสามารถทําหน้าที
ห่อหุ้มและป้องกนัสิ
ง
แปลกปลอมจากภายนอกรถยนตท์ี
จะเขา้มารบกวนสรา้งความเสยีหายใหแ้ก่บุคคลและทรพัยส์นิ
ที
อยู่ภายในรถ ซึ
งถ้าพจิารณาดูจากความหนาแล้ว อาจเห็นว่าไม่น่าจะมคีวามแขง็แรงเพยีง
พอที
จะนํามาวิ
งบนท้องถนนด้วยความเรว็สูงๆ ได้ แต่ในความเป็นจรงิแล้วนั *นเหลก็ที
มคีวาม
หนาไม่มากจะถูกนํามาขึ*นรูปให้เป็นสนันูนโดยเทคนิคทางวศิวกรรม ทําใหไ้ด้ค่าความแขง็แรง
มากขึ*น   

ตัวถังรถยนต์มีหลากหลายชิ*น ทั *งที
มองเห็นได้จากด้านนอกรถ เช่น ประตู ฝา
กระโปรง หลงัคา กระบะ ฝาท้าย กนัชน หรอืที
อยู่ด้านในรถยนต์ เช่น คานกลางระหว่างประตู
หน้าและหลงั คอนโซลรถยนต์ที
รองรบัระบบไฟฟ้าที
แสดงการทํางานโดยหน้าจอ ตวัถงัรถยนต์
ผลติแบบแยกส่วนเพื
อความสะดวกในการประกอบ ส่วนกลางที
เป็นส่วนของผูข้บัและผูโ้ดยสาร
นั 
ง จะสรา้งให้แขง็แรงที
สุด อกี 2 ส่วน คอื ส่วนหน้าและหลงัรถที
ต่อประกอบส่วนกลางจะยุบ
งา่ยกว่าเมื
อถูกชน ตวัถงัรถจะมฐีานรถเป็นส่วนประกอบสาํคญั 
 
หลกัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just In Time) หรอืเรยีกสั *นๆ ว่า ระบบการผลติ
แบบ JIT เป็นระบบที
เน้นการปรบัปรุงเพิ
มผลการผลติโดยเน้นคุณภาพสูง ต้นทุนตํ
า ระบบการ
ผลติแบบ JIT เป็นหนึ
งในระบบการผลติของญี
ปุ่นที
พฒันาโดย ไทอจิ ิโอโนะ (Taiichi, Ohno) 
ผู้บรหิารบรษิัท โตโยต้ามอเตอร์ ประเทศญี
ปุ่น และต่อมาได้ถูกแพร่หลายไปทั 
วโลก และถูก
เรยีกชื
อต่างๆ ออกไป เช่น บรษิทั GE เรยีกว่า การบรหิารสิ
งที
มองไม่เหน็ บรษิทั IBM เรยีกว่า 
การผลติแบบไหลต่อเนื
อง (Continuous Flow Manufacturing) และบรษิทัญี
ปุ่นหลายบรษิทัจะ
เรยีกว่า Toyota Production System (พภิพ ลลติาภรณ์.  2548) 

ดงันั *นการที
ชิ*นส่วนเขา้มาถึงกระบวนการผลติในเวลาที
จําเป็นด้วยจํานวนที
จําเป็น 
หรอืกล่าวว่า JIT คอื การผลติหรอืการส่งมอบ “สิ
งของที
ต้องการในเวลาที
ต้องการดว้ยจาํนวนที

ต้องการ” โดยใช้ความต้องการของลูกคา้เป็นเครื
องกําหนดปรมิาณการผลติและการใชว้ตัถุดบิ
ควบคุมงานระหว่างทําหรอืวตัถุดบิเพื
อทําการผลติต่อเนื
องด้วยโดยใช้วธิีดงึ มาควบคุมวสัดุ    
คงคลงัและการผลติ ณ สถานีที
ทําการผลตินั *นๆ ซึ
งถ้าทําไดต้ามแนวคดินี*แลว้สนิคา้คงคลงัที
ไม่
จาํเป็นในรปูแบบของวตัถุดบิ งานระหว่างทําและสนิค้าสําเรจ็รูปจะถูกขจดัออกไปอย่างสิ*นเชงิ 
(พภิพ ลลติาภรณ์.  2548) 
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วตัถุประสงคข์องการผลติแบบทนัเวลาพอด ี
1. การพยายามควบคุมวสัดุคงคลงัให้อยู่ในระดบัที
น้อยที
สุดหรอืเพื
อเป้าหมายให้

เท่ากบัศูนย ์(Zero Inventory) 
2. ลดเวลานําหรอืระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลติ (Zero Leadtime) 
3. ขจดัปญัหาของเสยีที
เกดิขึ*นจากการผลติ (Zero Failures) 
4. ขจดัความสญูเปล่าในการผลติ (Eliminate 7 Types of Waste) ดงัต่อไปนี* 

4.1 การผลติมากเกนิไป (Overproduction) : ถูกผลติมากเกนิความตอ้งการ 
4.2 การรอคอย (Waiting) : วสัดุหรอืขอ้มลู หยดุนิ
ง ตดิขดัหรอืไมเ่คลื
อนไหว 
4.3 การขนส่ง (Transportation) : มกีารเคลื
อนไหวหรอืมกีารขนยา้ยวสัดุใน

ระยะทางที
มากเกนิไป 
4.4 กระบวนการผลติที
ขาดประสทิธภิาพ (Process Itself) : มกีารทํางานที
ไม่

จาํเป็น 
4.5 การมวีสัดุหรอืสนิคา้คงคลงั (Stocks) : วตัถุดบิและผลติภณัฑส์ําเรจ็รปูมเีกบ็

ไวม้ากเกนิความจาํเป็น 
4.6 การเคลื
อนไหว (Motion) : มกีารเคลื
อนไหวที
ไมจ่าํเป็นของผูป้ฏบิตังิาน 
4.7 การผลติของเสยี (Making Defect) : วสัดุและขอ้มลูไมไ่ดม้าตรฐาน 

 

 
 

รปูที
 3 ส่วนหนึ
งของกรอบแนวคดิ TPS 
 

ที
มา : เซน็จโิร่, ซาวาดะ ; และ ซาดาโอะ, โอคาดะ.  (2551).  ระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า.  หน้า 4. 
 
 
 

สิ
งของ - Synchronized Production System
คน - Multi Skill
เครื
องจกัร - วางตามลาํดบัการผลติ

1. การลื
นไหลกระบวนการ
2. กําหนด Takt Time ตามจาํนวนที
จาํเป็น การปฏบิตัติามมาตรฐาน
3. กระบวนการถดัไปดงึไปใชง้าน
4. ผลติแบบลอ็ตเลก็ ระบบคมับงั

- ปรบัปรงุการเตรยีมงานใหผ้ลติแบบลอ็ตขนาดเลก็
- การผลติแบบ Heijunka

Just In Time
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ระบบคมับงั 
คมับงั (Kanban) ใช้เพื
อควบคุมการเคลื
อนย้ายสนิค้าคงคลงัเฉพาะเมื
อมคีวาม

ต้องการเท่านั *น ไม่ใช่ลกัษณะผลกัไปยงัสถานีงานข้างหน้าโดยไม่พจิารณาว่าสถานีงานนั *นมี
ความพรอ้มหรอืไม่ คมับงัมาจากภาษาญี
ปุ่น หมายถงึ บตัรส่งสญัญาณ เป็นความพยายามของ
คนญี
ปุ่นที
จะลดปรมิาณสนิค้าคงคลงัลง จากที
ใช้ระบบดงึสนิค้าคงคลงัผ่านเข้าสู่สถานีทํางาน  
จงึออกแบบคัมบงัให้ทําหน้าที
เป็นตัวส่งสัญญาณความต้องการชิ*นงาน มีรายละเอียดของ
ประเภท ชนิด หรอืปรมิาณ ระบุไวอ้ยา่งชดัเจน คมับงัอาจจะไม่ใช่บตัรกไ็ดแ้ต่เป็นอะไรกไ็ดท้ี
ถูก
นําไปใช้เพื
อส่งสญัญานในทุกลกัษณะ ทําให้บางครั *งถงึแม้จะเรยีกว่าคมับงัแต่อาจไม่มกีารนํา
บตัรมาใช ้เช่น สรา้ง พื*นที
ว่างเปล่ามาตรฐานเป็นเหมอืนสญัญาณแจง้ใหท้ราบถงึความต้องการ
ภาชนะบรรจุวตัถุดบิถ้าพื*นที
นั *นไม่มงีานวางอยู่แสดงว่าต้องรบีนํางานมาเติม หรอืในบางครั *ง
อาจใชธ้งเศษผา้ขนาดเลก็เป็นสญัญาณแจง้ใหท้ราบว่า ถงึเวลาสาํหรบัภาชนะบรรจุอนัต่อไปแลว้ 
(ไฮเซอร,์ เจย ์; และ เรนเดอร,์ เบรร์ี
.  2551) ระบบคมับงั ถอืไดว้่าใกลเ้คยีงกบัการสั 
งการผลติ
แบบกําหนดจํานวนคงที
ต่อครั *งการสั 
ง เพราะจํานวนที
กําหนดบนใบคัมบังเป็นตัวกําหนด
ปรมิาณการสั 
งต่อครั *งแต่คมับงัไม่ได้ทําให้เกิดลําดบัการผลติทําหน้าที
รกัษาระบบดงึของการ
ผลติโดยเป็นการอนุญาตใหม้ผีลติหรอืการเคลื
อนยา้ยของวสัดุ (Russell, Robert S. ; and 
Taylor, Bernard W.  2014 : 537) 

1. เมื
อผูผ้ลติและผูใ้ชไ้ม่สามารถเหน็ดว้ยสายตา บตัรขอ้ความ แสง ธง แถบผา้ หรอื
พื*นที
ว่างเปล่าสามารถนํามาใชเ้ป็นสญัญาณแจง้ใหท้ราบได ้

2. เนื
องจากแต่ละสถานีงานอาจมคีวามต้องการชิ*นส่วนอะไหล่จากหน่วยงาน ดงันั *น 
คมับงัสามารถถูกนํามาใชก้บัแต่ละชิ*นส่วนในหลายรปูแบบที
สถานีงานเดยีวกนัได ้

3. ถงึแม้ว่าในระบบการวางแผนความต้องการวสัดุ ตารางการทํางานจะถูกกําหนด
โดยฝ่ายวางแผนการผลิตหรอืหน่วยงานที
เกี
ยวข้อง คมับงัสามารถนํามาใช้เป็นตวัสญัญาณ
สาํหรบัการเริ
มตน้การผลติได ้

4. บตัรคมับงัสามารถนํามาใช้ควบคุมขอบเขตของปรมิาณสนิคา้คงคลงัประเภทงาน
ระหว่างทาํได ้

5. ถ้าองคก์รมพีื*นที
สําหรบัจดัเกบ็ คมับงัประเภทสองใบสามารถนํามาใช้ได้โดยหนึ
ง
ใบสาํหรบัใชร้ะหว่างพื*นที
จดัเกบ็กบัผูใ้ช ้อกีหนึ
งใบใชร้ะหว่างพื*นที
จดัเกบ็กบัพื*นที
ทาํการผลติ 

กฏในการใชค้มับงั  
1. ทนัททีี
งานถูกใช้ไปต้องดงึคมับงัออกจากกล่องเพื
อนําไปสั 
งมาทดแทน ถ้างานยงั

ไมถู่กใชต้อ้งมคีมับงัตดิอยูเ่สมอ 
2. กระบวนการก่อนหน้าตอ้งผลติมาเตมิตามจาํนวนที
คมับงักลบัไปเท่านั *น 
3. จาํนวนคมับงัในระบบควรมจีาํนวนที
น้อยที
สุด 
4. สามารถใชค้มับงัไดก้บัการผลติที
มคี่ายอดการผลติที
แกว่งขึ*นลงน้อย 
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บทความและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 
 จากแนวคดิการจดัการสนิค้าคงคลงัแบบทนัเวลาพอดทีี
มวีตัถุประสงค์ คอื ควบคุม
วสัดุคงคลงัให้อยู่ในระดบัน้อยสุด ผลิตเฉพาะที
ลูกค้าสั 
ง การที
จะสามารถทําอย่างนี*ได้ต้อง
ออกแบบปรมิาณการผลติใหม้ขีนาดเลก็ ลดระยะเวลาการตดิตั *งและเริ
มดําเนินงานให้สั *น ขจดั
ความไมส่มํ
าเสมอในกระบวนการที
อาจเกดิขึ*นและสามารถควบคุมคุณภาพสนิคา้ไดอ้ย่างทั 
วถงึ 
โดยผู้ปฏิบัติงานเป็นผู้ควบคุมและตรวจสอบได้เอง ผู้ศึกษาได้ทําการรวบรวมงานวิจัยที

สอดคลอ้งกบัแนวคดิดงักล่าว 

กมลชนก เขยีวแก้ว ; และ จตุพร สงัขวรรณ (2555) ได้ทําการศึกษาปญัหาและ
อุปสรรคการจดัการสนิค้าคงคลงัและเปรยีบเทยีบการจดัการสนิค้าคงคลงัจําแนกตามลกัษณะ
ขอ้มูลส่วนบุคคล พบปญัหาด้านการควบคุมสนิค้าคงคลงั ด้านค่าใช้จ่ายเกี
ยวกบัสนิค้าคงคลงั 
ด้านการรบัสนิค้า ด้านการส่งมอบและแจกจ่ายสนิค้า ซึ
งปญัหาที
เกิดขึ*นจากการจดัการสนิค้า 
คงคลงัดงักล่าว ส่งผลต่อความไมแ่น่นอนในกระบวนการที
อาจเกดิขึ*นและส่งผลใหต้้องเกบ็สนิคา้
คงคลงัจาํนวนเพิ
มขึ*นเพื
อรองรบัความไมแ่น่นอนดงักล่าว 

ไดอาน่า ทากาดวน (Diana, Tagaduan.  2012) ไดนํ้าเสนอผลงานการวจิยัเรื
องการ
ใชค้มับงัควบคุมระดบัสนิคา้คงคลงัมอีย่างเหมาะสม งานวจิยันี*ไดก้ล่าวถงึหน้าที
หลกัของคมับงั
ในการผลติว่าม ี2 หน้าที
 ส่งสญัญาณให้กระบวนการก่อนหน้าทราบว่าต้องการชิ*นงานและเป็น
เครื
องเตอืนพนักงานที
ปฏบิตังิานให้รบีทํางานให้จบกระบวนการเพราะงานตวัใหม่กําลงัมาถึง 
โดยประเภทของคมับงัมแีบบประเภทที
ม ี1 ใบ และประเภทที
ม ี2 ใบ ประเภทที
ม ี1 ใบ ใชเ้พื
อ
การขนส่งหรอืใชเ้มื
อมกีารเคลื
อนไหว ไมใ่ชค้มับงัประเภทหนึ
งใบเพื
อสั 
งผลติ ถ้าต้องการควบคุม
ระดบัสนิค้าคงคลงัให้อยู่ในระดบัตํ
าต้องใช้ประเภทที
ม ี2 ใบ 1 ใบ ตดิไว้ที
กล่อง อกี 1 ใบ ใช้
สั 
งงานตวัใหมเ่ขา้มาในกระบวนการ สามารถวดัประสทิธภิาพการใชร้ะบบคมับงัจากการดูสนิคา้
คงคลงัระหว่างกระบวนการ 
 ณฐัชยา คงอุดมเกยีรต ิ; และคณะ (2555) ได้มกีารวจิยัเรื
องการลดปรมิาณวตัถุดบิ 
คงคลงัโดยระบบการผลติแบบดงึและการจําลองสถานการณ์ โดยทดลองปรบัความถี
ในการ    
ส่งมอบชิ*นงานใหส้งูขึ*น ทาํใหส้ามารถลดจาํนวนวตัถุดบิไดม้ากกว่ารอ้ยละ 50  
 อเลก็ เจ ; รซั ทอร ์; และ ฟาซาด มะหม์ดู ิ(Alex, J. ; Ruiz, Torres ; and  Farzard, 
Mahmoodi.  2010) ไดนํ้าเสนอผลงานวจิยัเรื
องการกําหนดระดบัสนิคา้คงคลงันิรภยัโดยขึ*นตาม
เวลานําในการสั 
งงานของลกูคา้ 

ไฮเดอร ์เอ ; และ เมอรซ์า เจ (Haider, A ; and Mirza, J.  2015) ไดนํ้าเสนองานวจิยั
เรื
องการประยกุตใ์ชก้ารวางแผนการผลติแบบลนีสําหรบัการผลติแบบผลติจาํนวนน้อยแต่หลาย
รุ่นผลติมกีารประมวลผลดว้ยโปรแกรมอารน่ีา 10.0 พบว่า สามารถลดเวลานํา ลดงานระหว่าง
กระบวนการและลดเวลาการผลติโดยหลงัจากประยกุตใ์ชล้นีแลว้สามารถลดพื*นที
การทาํงาน 



บทที� 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ในบทนี�จะกล่าวถึงวธิดีําเนินการศกึษาเรื�อง การนําหลกัการผลติแบบทนัเวลาพอดมีา

ประยกุตใ์ชล้ดสนิคา้คงคลงัทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มลูดว้ยการวเิคราะหเ์อกสารโดยมขีั �นตอน ดงันี�  
 
กรณีศึกษา 
 กรณศีกึษาที�ใชใ้นการศกึษาครั �งนี� จะใชห้ลกัการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาประยุกต์ใช้
ในกระบวนการป ั 1มขึ�นรปูชิ�นส่วนประกอบของตวัถงัรถยนต ์
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ในการศึกษาฉบบันี� ได้ทําการคดัเก็บขอ้มูลการผลติกโดยศกึษากระบวนการขึ�นรูป
ชิ�นงานที�ผลติชิ�นงานเสร็จแล้วส่งให้สายการประกอบรถยนต์ของลูกค้าทนัที ซึ�งมกีารศึกษา
ทั �งหมด 13 รุ่น จากผลติจากกระบวนป๊มขึ�นรูปทั �งหมด 19 รุ่น รวมระยะเวลาทั �งหมดก่อน
ประยกุตใ์ชแ้ละหลงัประยกุตร์วม 4 เดอืน 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 การศึกษาในครั �งนี�ผู้ศึกษาได้ทําการศึกษากระบวนการทํางานปจัจุบันแล้วนํามา
เทียบเคียงกับทฤษฎีการบริหารจัดการสินค้าคงคลังและทบทวนแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการทาํงานใหเ้หมาะสมกบัการทาํงานของบรษิทักรณศีกึษา 
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ขั )นตอนในการศึกษา 
 การศกึษาใชร้ะยะเวลาในการศกึษาทั �งสิ�น 4 เดอืน โดยมขีั �นตอนในการศกึษา ดงันี� 

  
ศกึษาสาํรวจสภาพการทาํงานปจัจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา 

 

          
เกบ็รวบรวมขอ้มลูการทํางานของทุกแผนก 

 

 
       วเิคราะหข์อ้มลูที�เกบ็รวบรวมและปญัหาที�เกี�ยวขอ้ง 

 
 

สรปุประเดน็ปญัหา กําหนดแนวทางการแกไ้ข 
 
 
 

ประยกุตใ์ชก้ารผลติแบบทนัเวลาพอด ีกบัการผลติแบบป ั 1มขึ�นรปูชิ�นงาน 
 
นําขอ้มลูที�ไดม้าเปรยีบเทยีบและวเิคราะห ์โดยใชต้วัประเมนิผลตาม ตวัวดัประสทิธภิาพ ดงันี� 

1. ปรมิาณและมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี�ย 
2. เวลานําตั �งแต่รบัวตัถุดบิจนกระทั �งจดัส่งถงึลกูคา้ 

 

 
สรปุผลการศกึษา และขอ้เสนอแนะ 

 

หมายเหตุ : ขอ้มลูจากโรงงานกรณีศกึษา 
 

รปูที� 4 ขั �นตอนการดาํเนินการศกึษา 
 



 การศึกษาค้นคว้า 
สนิคา้คงคลงั” กรณศีกึษาอุตสาหกรรมป ั �

ผลการดาํเนินงานที ไดด้งันี"
 

การศึกษาหลกัการพืนฐาน
1. สภาพปจัจบุนัของบรษิทั กรณศีกึษา

1.1 รายละเอยีดของโรงงานกรณศีกึษาและผลติภณัฑ์
ที ตั "งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมทเีอฟดี ตํา

ฉะเชงิเทรา ผลติชิ"นส่วนรถยนตป์ระเภทตวัถงัที ประกอบอยู่ดา้นใน มเีครื องจกัรในการป ั �มขึ"นรปู
ประเภททรานเฟอร ์จาํนวน 

 
 
 
 
 
 

 
  

 

 
รปู

บทที�  4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

การศึกษาค้นคว้า เรื อง “การนําระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี
กรณศีกึษาอุตสาหกรรมป ั �มขึ"นรปูชิ"นส่วนประกอบตวัถงัรถยนต์

ผลการดาํเนินงานที ไดด้งันี" 

การศึกษาหลกัการพืนฐาน 
สภาพปจัจบุนัของบรษิทั กรณศีกึษา 

รายละเอยีดของโรงงานกรณศีกึษาและผลติภณัฑ ์
ที ตั "งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมทเีอฟดี ตําบลท่าสะอ้าน อําเภอบางปะกง จงัหวดั

ผลติชิ"นส่วนรถยนตป์ระเภทตวัถงัที ประกอบอยู่ดา้นใน มเีครื องจกัรในการป ั �มขึ"นรปู
จาํนวน 1 เครื อง กําลงัการผลติ 230,000 ชิ"นต่อปี 

 

รปูที  5 ตวัอยา่งผลติภณัฑข์องบรษิทักรณศีกึษา 

แบบทนัเวลาพอดมีาประยุกต์ใช้ลด
ตวัถงัรถยนต์ สามารถกล่าวถงึ

เภอบางปะกง จงัหวดั
ผลติชิ"นส่วนรถยนตป์ระเภทตวัถงัที ประกอบอยู่ดา้นใน มเีครื องจกัรในการป ั �มขึ"นรปู
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อธิบายได้ว่า ผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาเป็นชิ"นส่วนประกอบตวัถังรถยนต์
ขนาดใหญ่ที ใชช้ิ"นส่วนอื นประกอบรว่มกนัแลว้กลายเป็นตวัถงัรถยนต ์
 

1.2 โครงสรา้งองคก์ร 
 

ประธานบรษิทั 
 
 

           ฝา่ยบรหิาร                    ฝา่ยปฏบิตักิาร                      ฝา่ยผลติ 
 

    บญัช ี(AC)    จดัซื"อ (PU)   ป ั �มขึ"นรปู (P) 
     

              บุคคล (HR)    การตลาด (MK)  เชื อม (W) 
     

         
   ทั  วไป (GA)   ควบคุมการผลติ PC  ทาํส ี(T) 
 
   สารสนเทศ (IS)   ประกนัความปลอดภยั  ประกอบ (A) 
 

        

ประกนัคุณภาพ 
 

        

ซ่อมบํารงุ 
 

       ซ่อมบํารงุแมพ่มิพ ์
 

รปูที  6 ผงัองคก์ร 
 

อธบิายได้ว่า ผงัองค์กรของโรงงานกรณีศึกษามทีั "งหมด 3 ฝ่าย คอื ฝ่ายบรหิาร    
ฝา่ยปฏบิตักิาร และฝา่ยผลติ โดยฝ่ายประกนัคุณภาพและซ่อมบํารุงถูกรวมเขา้กบัฝ่ายผลติและ
ฝ่ายซ่อมบํารุงของโรงงานกรณีศกึษาม ี2 แบบ คอื ซ่อมเฉพาะแม่พมิพแ์ละซ่อมอื นๆ ทั "งหมด 
การจดัเกบ็ขอ้มลูที เกี ยวขอ้งกบัการผลติแบบทนัเวลาพอดนีั "นต้องใชค้วามร่วมมอืของทั "ง 3 ฝ่าย 
จงึจะประสบความสาํเรจ็ 
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1.3 กระบวนการของโรงงานกรณศีกึษา 
 

 
ลกูคา้สั  งซื"อ รบัคาํสั  งซื"อ       ตรวจสอบงาน   เตรยีมจดัส่ง 

            ใน Stock 
    

ส่งคมับงัสั  ง  ตรวจสอบ   ส่งคมับงั 
   วตัถุดบิ  วตัถุดบิ     สั  งผลติ 
   
 รบัวตัถุดบิ     ผลติงาน 
    

 
รปูที  7 ผงักระบวนการธุรกจิ 

 
อธบิายได้ว่า ผงักระบวนการธุรกิจของโรงงานกรณีศึกษาเริ มจากรบัคําสั  งซื"อจาก

ลกูคา้ตรวจสอบงานในพื"นที จดัเกบ็ว่ามเีพยีงพอต่อความตอ้งการหรอืไม่ มใีหห้ยบิออกมาเตรยีม
จดัส่ง ในกรณีที ไม่มงีานในพื"นที จดัเก็บจะตรวจสอบวตัถุดบิว่ามเีก็บไว้รอผลติหรอืไม่ ถ้ามใีห้
ส่งคมับงัสั  งผลติ เพื อเริ มผลติงานออกมาส่งให้ลูกค้า ถ้าไม่มวีตัถุดบิเก็บไว้ให้ส่งคมับงัสั  งซื"อ
วตัถุดบิสั  งซื"อจากผูส้่งมอบ เมื อรบัวตัถุดบิมาแลว้จงึเริ มผลติชิ"นงาน เตรยีมส่งใหล้กูคา้ 
 

2. การปฏบิตังิานแต่ละหน่วยงาน 
2.1 ฝา่ยบรหิาร 
ใหก้ารสนบัสนุนการทาํงานของฝา่ยปฏบิตักิารและฝา่ยผลติใหเ้ป็นไปตามเป้าหมาย 

2.1.1 แผนกบัญชีเก็บบันทึกต้นทุนการผลิตในโรงงาน ทําจ่ายเงินให้กับ
บริษัทผู้ส่งมอบทุกรายรวมทั "งวัสดุสิ"นเปลือง ภาษีประจําเดือน ชี"แจงรายได้กับสรรพากร 
กําหนดการตรวจนับสนิค้าคงคลงัประจําปีและชี"แจงผลของต้นทุนผลิตในแต่ละเดอืนให้ฝ่าย
การตลาดทราบ 

2.1.2 แผนกบุคคล หน้าที หลกั คอื สรรหาว่าจา้งบุคลากรใหเ้พยีงพอต่อการ
ทาํงาน สรา้งแรงจงูใจใหพ้นกังาน จดัหาสวสัดกิาร ประสานความสมัพนัธด์า้นแรงงานในโรงงาน 
จดัฝึกอบรมและพฒันาบุคลากรและกําหนดวธิกีารประเมนิผลงานประจาํปีและประจาํเดอืน 

2.1.3 แผนกทั  วไป จดัหาวสัดุสิ"นเปลอืงที ใช้ในสํานักงาน อุปกรณ์นิรภยั
รายบุคคลและชุดพนกังาน รวมทั "งควบคุมการเขา้ออกของบุคคลและสิ งของภายในโรงงาน 

ม ี

ไมม่ ี
ไมม่ ี ม ี
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2.1.4 แผนกสารสนเทศ ทําหน้าที ประสานงานกับลูกค้าเกี ยวกบัระบบการ
สื อสารและประสานงานภายในใหส้ามารถตรวจสอบผลการทํางานของทุกแผนกยอ้นหลงัไดผ้่าน
ระบบของบรษิทั รวมทั "งหาคอมพวิเตอรส์่วนบุคคลและฐานขอ้มลูสาํรองของบรษิทั 

2.2 ฝา่ยปฏบิตักิาร 
 2.2.1 แผนกจดัซื"อ ทําหน้าที จดัซื"อและจดัหาผู้ส่งมอบ รวมถงึการประเมนิผล 
ผูส้่งมอบเพื อใหผู้ส้่งมอบมคีวามเหมาะสมอยู่เสมอ และตดิต่อผูส้่งมอบเมื อพบปญัหาในทุกดา้น
ที กระทบกบัการผลติและความพงึพอใจของผูใ้ชง้าน รวมถงึออกใบสั  งซื"อใหผู้ส้่งมอบ 

2.2.2 แผนกการตลาด รบัขอ้มูลข่าวสารที ไม่ใช่คําสั  งซื"อและแผนส่งมอบจาก
ลูกค้าแล้วส่งให้แผนกที เกี ยวขอ้ง รบัขอ้มูลการเปลี ยนแปลงยอดประมาณการสั  งซื"อที มากกว่า
นโยบายของบรษิัทที ได้เคยตกลงกบัลูกค้าไว้ รบัเอกสารการเปลี ยนแปลงด้านวศิวกรรมและ
ยนืยนัราคาขายตามรอบการเปลี ยนแปลงราคาประจาํปี รวมทั "งตรวจสอบการออกแบบใบกํากบั
ภาษแีละการวางบลิของแผนกบญัช ี
 2.2.3 แผนกควบคุมการผลติ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คอื ส่วนวางแผนและ   
ส่วนของการขนส่งทั "งส่งเขา้และส่งออก ส่วนงานวางแผนทาํการรบัขอ้มลูยอดประมาณการสั  งซื"อ
จากลูกค้าแปลงขอ้มูลเป็นแผนการผลติภายในโรงงานของแต่ละส่วนการผลติ คํานวณจํานวน 
คมับงัสั  งผลติ คมับงัสั  งวตัถุดบิที ต้องมใีนระบบ ส่วนของผู้ส่งมอบต้องประมาณการวนัทํางาน 
ยอดการสั  งซื"ออกี 4 เดอืน ที กําลงัจะมาถงึและจํานวนรอบรถที ต้องไปรบังานจากผู้ส่งมอบให ้   
ผูส้่งมอบทราบ ก่อนถงึเดอืนที ต้องเริ มทําการผลติ ส่วนการขนส่งทําหน้าที ในเดอืนผลติโดยส่ง
คําสั  งซื"อตามจาํนวนคมับงัที ใชง้านจรงิ ตดิตามการจดัส่งของผูส้่งมอบ รบัวตัถุดบิเขา้ระบบและ
รบัคําสั  งซื"อ เตรยีมสนิค้าตามคําสั  งซื"อของลูกค้า ส่งคมับงัสั  งผลติกลบัคนืให้ฝ่ายผลติผลติงาน
เตมิและปรบัจาํนวนคมับงัใหเ้ท่ากบัที ส่วนงานวางแผนคาํนวณไวเ้มื อตอนตน้เดอืน 

2.3 ฝา่ยผลติ  
2.3.1 แผนกผลติที ทาํชิ"นงานออกมาขาย ดแูลในส่วนของกระบวนการผลติให ้
เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า ควมคุมระดบัสนิค้าคงคลงัส่วนวตัถุดบิ 

งานระหว่างกระบวนการและสนิคา้สําเรจ็รูปใหอ้ยู่ในระดบัที บรษิทักําหนด โดยวางแผนผลติให้
เหมาะสมกบัยอดงานที ขายออกไปจรงิในแต่ละวนั รวมทั "งทํากิจกรรมต่างๆ เช่น 5ส ไคเซ็น 
โรงงานกรณศีกึษามฝีา่ยผลติที เป็นการผลติ 4 แผนก คอื ป ั �มขึ"นรปู เชื อม ทาํส ีประกอบ 

2.3.2 แผนกประกันคุณภาพ สุ่ มตรวจงานที ร ับเข้าจากผู้ส่ งมอบ ใน
สายการผลติ และงานที ผลติพร้อมส่งลูกค้าให้คุณภาพอยู่ในระดบัที เชื อถือได้ รวมถึงทําการ
บันทึกเอกสารผลการทํางานและการตรวจสอบความเที ยงตรงของเครื องมือที ใช้ว ัดใน
กระบวนการผลติ 

2.3.3 แผนกซ่อมบํารุง แบ่งเป็นการซ่อมบํารุงแม่พมิพ์ตามอายุการใช้งานที 
กําหนดไว้หรอืการซ่อมแม่พิมพ์ที อาจเกิดจากการทํางานที ผิดพลาดทําให้แม่พิมพ์เสียหาย    
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การทําความสะอาดแม่พิมพ์ตามที แผนกขึ"นรูปชิ"นงานร้องขอ และฝ่ายซ่อมบํารุงหุ่นยนต์
อตัโนมตัขิองฝา่ยเชื อม ดแูลชิ"นส่วนสาํรองกรณีเครื องจกัรหรอือุปกรณ์เสยีหายตามอายุหรอืการ
ทํางานที ผดิพลาด หน้าที และตดิตั "ง ดูแลระบบไฟฟ้า ระบบนํ"า ใหเ้ครื องจกัรสามารถทํางานได้
ปกต ิ
 

3. วเิคราะหข์อ้มลูที เกบ็รวบรวม 
การรวบรวมขอ้มลูการทํางานของทุกแผนก สามารถวเิคราะหไ์ดว้่าแผนกที เกี ยวขอ้ง

กบัการผลติแบบทนัเวลาพอด ี ไดแ้ก่ แผนกบญัช ีแผนกการตลาด แผนกการควบคุมการผลติ
และแผนกผลติส่วนงานการป ั �มขึ"นรปูชิ"นงาน ดงัตารางที  5 
 
ตารางที  5 ขอ้มลูจากแผนกที เกี ยวขอ้งกบัการนําการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาใช ้

ประเภท        แผนก                    ข้อมลู 
         บญัช ี  ตน้ทุนขาย   
ใชว้ดัผล     มลูค่าสนิคา้คงคลงั 

 การประยกุตใ์ช ้       การตลาด  ราคาขาย 
ยอดขาย 

       ประมาณการยอดผลติ 
       วธิวีางแผนสั  งวตัถุดบิ 
       วธิทีบทวนคาํสั  งซื"อ 
       วธิตีรวจนบัจาํนวนคมับงั 
    ควบคุมการผลติ  วธิกีารรบัคําสั  งซื"อรายวนั 
       วธิเีตรยีมสนิคา้ก่อนส่ง 
       เวลาเตรยีมสนิคา้ก่อนส่ง 
 ใชศ้กึษาขั "นตอน     เวลาส่งสนิคา้ 
 การทํางาน     วธิรีบัส่งคมับงักบัฝ่ายผลติ 
       วธิกีารทาํงานกระทั  งการจดัเกบ็ 
          เวลารบัเขา้วตัถุดบิ 
                      ผลติ  เวลาเริ มผลติ 
            เวลาผลติเสรจ็ 
            เวลาจดัเกบ็เขา้สโตร ์
       วธิวีางแผนผลติรายวนั/รายเดอืน 
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อธบิายได้ว่า ขอ้มูลที ต้องใช้ในการนําการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาใช้ประกอบด้วย
ขอ้มูล 2 ส่วนด้วยกนั ส่วนแรกใช้เพื อศกึษาขั "นตอนการทํางาน หลงัจากการนําการผลติแบบ
ทนัเวลาพอดมีาใชข้ ั "นตอนการทาํงานดงักล่าวจะเปลี ยนแปลงไป ซึ งไดแ้ก่ขอ้มลูจากฝ่ายควบคุม
การผลติและฝ่ายผลติ และขอ้มลูส่วนที  2 ที ใชส้ําหรบัการวดัผลก่อนและหลงัการนําระบบการ
ผลติแบบทนัเวลาพอดไีปใช ้ไดแ้ก่ ขอ้มลูจากฝา่ยบญัชแีละฝา่ยการตลาด 

3.1 วเิคราะหข์ั "นตอนการทาํงานของกระบวนการป ั �มขึ"นรปูชิ"นงาน  
3.1.1 วธิกีารทาํงานกระทั  งจดัเกบ็ เริ มจากสั  งซื"อโลหะแผ่นตามขนาดที กําหนด

มาขึ"นรูปด้วยแม่พมิพ์ ตรวจผวิชิ"นงานและบรรจุลงพาเลทเหล็กตามจํานวนที ตกลงกบัลูกค้า 
จดัเกบ็เขา้พื"นที รอจดัส่งตามความตอ้งการของลกูคา้ ดงัรปูที  8 ผงักระบวนการผลติ 
 

   พาเลทเหลก็  แมพ่มิพ ์    โลหะแผ่น (Blank Sheet)  

            

ตรวจสอบ 

  และตดิตั "ง 

ป ั �มขึ"นรปู (Stamping) 

 

  เกบ็เป็นสนิคา้ในกระบวนการ 

 

ตรวจสอบผวิภายนอกและ                                                                       

นบัจาํนวนบรรจุ 

               เกบ็เป็นสนิคา้พรอ้มส่ง 

 

    ส่งสายการผลติประกอบรถยนต์ 

 

รปูที  8 ผงักระบวนการผลติ 
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อธบิายได้ว่า ผงักระบวนการผลติของกระบวนการป ั �มขึ"นรูปชิ"นส่วนประกอบตวัถงั
รถยนตข์องโรงงานกรณีศกึษา เริ มจากนําวตัถุดบิซึ งกค็อื โลหะแผ่นมาป ั �มขึ"นรปูโดยใชแ้ม่พมิพ์
ที ผ่านการตรวจสอบสภาพก่อนการใชง้านและตดิตั "งเขา้กบัเครื องจกัร ขึ"นรปูตามลกัษณะชิ"นงาน
ที กําหนด เกบ็เป็นสนิคา้ในกระบวนการ ตรวจสอบผวิภายนอกและนับจาํนวนบรรจุลงในพาเลท
เหลก็ตามที ไดต้กลงกบัลกูคา้ไว ้เกบ็เป็นสนิคา้พรอ้มส่งในพื"นที จดัเกบ็ 

 

 
 

รปูที  9 แผนผงัโรงงานกรณีศกึษา 
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 จากรูปที  9 ได้แสดง พื"นที การทํางานของแผนกป ั �มขึ"นรูป มลีกัษณะการไหลของ
ชิ"นงานทางเดยีว เริ มจากรปูที  11 คอื การจดัเกบ็วตัถุดบิหลงัจากรบั รปูที  12 คอื การตรวจผวิ
และนบัจาํนวนลงพาเลท และรปูที  13 คอืการจดัเกบ็ชิ"นงานเตรยีมพรอ้มส่ง 
 

 
 

รปูที  10 จดุเกบ็คมับงัและเอกสารรอวตัถุดบิมาส่ง 
 

 
 

รปูที  11 พื"นที จดัเกบ็วตัถุดบิรอการผลติ 
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 รูปที  10 และ 11 แสดงพื"นที การรบัและจดัเก็บวัตถุวตัถุดิบ เห็นได้ว่าสถานที รบั
วตัถุดบิมกีารสถานะเป็นยอดรบังานในหนึ งวนั ไม่สามารถทราบไดว้่าชนิดไหนจะเขา้มาก่อน มี
รอบการเกบ็คมับงัเพื อสั  งซื"อวตัถุดบิวนัละ 1 ครั "ง งานที ส่งเขา้มาแลว้จดัเกบ็บนชั "นแยกตามชนิด
และความถี ในการใชง้าน เมื อตอ้งการใชง้านเสรจ็แลว้จดัเกบ็งานที เหลอืเขา้ที เดมิ 
 

 
 

รปูที  12 พื"นที เชค็ผวิและนบัจาํนวนงานลงพาเลท 
 

รูปที  12 แสดงพื"นที การทําการเช็คผิวชิ"นงานและนับจํานวนลงพาเลทสามารถ
วเิคราะหไ์ดว้่าบรษิทักําหนดใหม้กีารตรวจผวิชิ"นงานทุกตวัก่อนบรรจุลงในพาเลท รวมทั "งต้องมี
การนบัจาํนวนใหค้รบตามบรรจภุณัฑม์าตรฐานที ลกูคา้กําหนดไวท้าํใหใ้ชเ้วลาทาํงานนาน  

 
 

รปูที  5 สถานที จดัเกบ็ชิ"นงานเตรยีมพรอ้มส่ง 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที  13 พื"นที การจดัเกบ็ชิ"นงานเตรยีมพรอ้มส่ง 
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จากรูปที  13 พื"นที การจดัเกบ็ชิ"นงานเตรยีมพรอ้มส่ง วางงานตามพื"นที ที กําหนดแบ่ง
ตามชนิดของผลติภณัฑ ์โดยชิ"นงานขนาดใหญ่และส่งเยอะจะอยู่ใกลจุ้ดจดัส่งมากกกว่างานที มี
ขนาดเลก็และส่งจาํนวนน้อย มป้ีายควบคุมการจดัเกบ็ชิ"นงานที ใชไ้ดเ้พยีงบอกหมายเลขชิ"นงาน 
สถานที จดัเก็บ วธิีการนํางานไปวางในพื"นที แต่ไม่สามารถกําหนดจํานวนชิ"นงานสําเรจ็รูปที 
ตอ้งการจรงิๆ และตรวจสอบปรมิาณสนิคา้แบบ Real Time ได ้หากคําสั  งซื"อรายวนัแตกต่างไป
จากยอดประมาณการสั  งซื"อที ลูกคา้ยนืยนัเมื อตอนต้นเดอืน จาํนวนคมับงัในระบบจะไม่สามารถ
ใชเ้ป็นตวัแทนที ควบคุมปรมิาณสนิคา้สาํเรจ็รปูใหม้เีฉพาะงานที ตอ้งการได ้
 

3.1.2 มาตรฐานการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัและเวลาการผลติ 
 

ตารางที  6 มาตรฐานที บรษิทักําหนดใหส้ามารถจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัได ้

ขั นตอน จาํนวนชนิด 
จาํนวนที�มา/

จดัเกบ็ 
มาตรฐานที�บริษทั

กาํหนด 
จดัซื"อวตัถุดบิ 7 ชนิด 1 ราย 1.0 วนั 
จดัเกบ็วตัถุดบิ 9 ชนิด 1 พื"นที  1.0 วนั 
ขึ"นรปูชิ"นงาน 13 ชนิด 1 เครื อง 30 spm* 
ตรวจสอบชิ"นงาน 13 ชนิด 5 พื"นที  0.5 วนั 
จดัสนิคา้ใส่พาเลท็ 4 ชนิด 5 พื"นที  0.5 วนั 
เตรยีมสนิคา้พรอ้มส่ง 14 ชนิด 14 พื"นที  1.5 วนั 
จดัส่งสนิคา้ 33 ชนิด 2 พื"นที  0.5 วนั 

หมายเหตุ : *SPM คอื ความเรว็ต่อนาทใีนการขึ"นรปูต่อ 1 ครั "ง (Stoke per Minute) 
 

จากตารางที  6 แสดงจํานวนงานที โรงงานกรณีศกึษากําหนดให้สามารถจดัเก็บเพื อ
รองรบัความไมแ่น่นอนในกระบวนผลติ กําหนดหน่วยการจดัเกบ็เป็นจาํนวนวนัโดยคดิจากยอด
ประมาณการสั  งซื"อจากลูกค้าหารจํานวนวนัทํางานของกระบวนการผลิต เวลาในการสั  งซื"อ
วตัถุดบิอยู่ที  1 วนั จาํนวนวตัถุดบิที จดัเกบ็เพยีงพอสําหรบัการผลติ 1 วนั จาํนวนงานหลงัจาก
กระบวนการป ั �มขึ"นรปูกระทั  งจดัส่งรวม 3 วนั รวมทั "งกระบวนการมจีาํนวนงานที จดัเกบ็ 5.0 วนั 
ซึ งเป็นนโยบายบรหิารความเสี ยงของบรษิทัในการจดัการความแปรปรวนในกระบวนการผลติ 

ส่วนข้อแตกต่างของวิธีการผลิตในแต่ละผลิตภัณฑ์ที มีอยู่ 14 ชนิดนั "น อาจมี
รายละเอยีดในการผลติที แตกต่างออกไปขึ"นอยู่กบัรปูร่างลกัษณะของแผ่นเหลก็หรอืวตัถุดบิที ม ี
7 ชนิด ซึ งในการศกึษาครั "งนี"ไมไ่ดเ้ขา้ไปศกึษาในเรื องของความแปรปรวนดงักล่าว  
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จากลกัษณะพื"นที การทํางานที ไม่สามารถตรวจสอบปรมิาณสนิค้าคงคลงัแบบ Real 
Time ได้ส่งผลเวลานําของแต่ละกระบวนการมคี่ามากกกว่าค่ามาตรฐานที บรษิัทกําหนด       
ดงัตารางที  7 แสดงเวลานําในกระบวนการ อกีทั "งแผ่นโลหะที มอีายุการใช้งานสั "น เมื อมกีาร
จดัเก็บนานเนื องจากไม่มคีําสั  งผลติ หรอืไม่มคีําสั  งซื"อขายจงึเกดิปญัหาสนิมและต้องทิ"งไปโดย
เสยีเปล่า 
 
ตารางที  7 ระยะเวลานําเฉลี ยของผลติภณัฑแ์ต่ละรุน่ ตั "งแต่ 21-30 พฤศจกิายน 2557 

เวลา   
       นํา 
รุน่ 

สั �งซือโลหะ
แผน่ 

เกบ็โลหะ
เข้าสโตร ์

ตรวจสอบ
งานหลงั

ผลิต 

ใส่งาน
ลง 

พาเลท 

เกบ็
เข้าสโตร ์

พรอ้มส่ง
ลูกค้า 

เวลานํา
รวม 

1 1.0 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 3.5 วนั 0.5 วนั 7.5 วนั 
2 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.0 วนั 
3 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.0 วนั 
4 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.0 วนั 
5 1.5 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.0 วนั 
6 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.0 วนั 
7 1.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 2.5 วนั 0.5 วนั 7.0 วนั 
8 1.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 6.0 วนั 
9 1.5 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 1.0 วนั 6.0 วนั 
10 1.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 2.5 วนั 0.5 วนั 7.0 วนั 
11 1.0 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 3.5 วนั 0.5 วนั 7.5 วนั 
12 1.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 1.0 วนั 6.0 วนั 
13 1.5 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.5 วนั 

 
จากตารางที  7 แสดงเวลานําของผลติภณัฑต์ั "งแต่ 21-30 พฤศจกิายน 2557 ของ

ผลติภณัฑทุ์กรุ่นที ป ั �มขึ"นรูป มคี่าเฉลี ยของเวลานําอยู่ที  5.92 วนั เมื อศกึษาพบว่า เวลานําการ
จดัเกบ็เขา้สโตรแ์ละการจดัเกบ็โลหะแผ่นของรุ่นที  1, 7, 10 และ 11 ที สูงกว่าที บรษิทักําหนด
เป็นเพราะงานถูกผลตินานเกบ็ไวน้านกว่าจะมกีารยนืยนัคาํสั  งจากลกูคา้  
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3.1.3 วธิกีารวางแผนผลติรายวนัและรายเดอืน 
 

ตารางที  8 ตวัอยา่งตารางวางแผนผลติรายเดอืน 

 
อธบิายตารางวางแผนผลติรายเดอืนได้ว่า การวางแผนผลติฝ่ายผลติทําเดอืนละ 1 

ครั "ง โดยใช้ยอดประมาณการสั  งซื"อที ได้รบัจากฝ่ายควบคุมการผลติแบ่งการขึ"นงานโดยหาร
จาํนวนวนัทาํงานแลว้วางแผนขึ"นงานต่อ 1 อาทติย ์แบ่งการทํางานเป็น 2 กะ เพื อกําหนดวนัใน
การผลติงานและจํานวนที ต้องผลติของแต่ละรุ่นและประเมนิความสามารถของกระบวนการใน
เดอืนนั "นล่วงหน้า สามารถดรูายละเอยีดตารางวางแผนผลติทั "งหมดไดท้ี ภาคผนวก ก. 
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รปูที  14 ตูค้วบคุมการวางแผนผลติรายวนั 
 

อธบิายวธิกีารวางแผนการผลติรายวนั โดยจากรปูที  14 เป็นตู้ที ฝ่ายผลติใชใ้นการวาง
แผนการผลติรายวนั โดยกําหนดรูปแบบการผลติว่างานรุ่นนั "นขึ"นงานทุกกะ ทุกวนั หรอืวนัเว้น
วนั ระบุจาํนวนคมับงัหมุนเวยีนทั "งหมดที ต้องม ีกําหนดจาํนวนขั "นตํ าที ต้องทําการผลติเมื อฝ่าย
ผลติไดร้บัคมับงัสั  งผลติจากฝ่ายควบคุมการผลติ จะนําคมับงัมาพกัใส่ในตู้เพื อรอจาํนวนใหค้รบ
ตามจาํนวนขั "นตํ าในการสั  งผลติ  

3.2 วเิคราะหข์ั "นตอนการทาํงานของฝ่ายควบคุมการผลติ 
3.2.1 การประมาณการยอดผลติรายเดอืนและการทบทวนคําสั  งซื"อ ยอดการ

สั  งซื"อนั "นฝ่ายควบคุมการผลติส่วนการวางแผนได้รบัประมาณการยอดการสั  งซื"อจากลูกค้าผ่าน
ระบบ Supplier Communication Portal หรอื SCP ทําใหไ้ม่มคีวามผดิพลาดในของขอ้มลู โดย
ลูกค้าแจ้งประมาณการสั  งซื"อล่วงหน้า 4 เดอืน และการมกีารยนืยนัคําสั  งซื"ออกีครั "งช่วง 6 วนั
ก่อนเริ มเดอืนผลติ นําขอ้มลูมาคาํนวณจาํนวนคมับงั ดงัแสดงในรปูที  15 
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รปูที  15 ขั "นตอนและแผนกที เกี ยวขอ้งกบัการรบัประมาณการสั  งซื"อจากลกูคา้ 

  
จากรปูที  15 อธบิายไดว้่าฝ่ายควบคุมการผลติรบัยอดประมาณการสั  งซื"อผ่านระบบ 

มาคดิจํานวนคมับงัสั  งผลติ คมับงัวตัถุดบิและจํานวนวนัทํางานของฝ่ายผลติ หลงัจากนั "นส่ง
ขอ้มลูดงักล่าวใหฝ้า่ยผลติ ฝา่ยควบคุมการผลติทาํการปรบัจาํนวนคมับงัหมุนเวยีนในระบบ โดย
หากตอ้งการลดจาํนวนคมับงัใหท้าํหลงัเริ มการทาํงานเดอืนใหม ่แต่ถา้เพิ มจาํนวนคมับงัต้องเพิ ม
ก่อนเริ มเดอืนใหมโ่ดยตอ้งนบัจาํนวนที มอียูจ่รงิทุกเดอืนเพื อป้องกนัใบคมับงัในระบบสญูหาย  
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ตารางที  9 ตวัอยา่งตารางการคาํนวณจาํนวนคมับงัสั  งผลติ 

ตารางที  10 ตวัอยา่งตารางการคาํนวณจาํนวนคมับงัสั  งซื"อวตัถุดบิ 

 

จากตารางที  9 และ 10 ได้แสดงตวัอย่างตารางการคํานวณจํานวนคมับงัสั  งผลติ
และคมับงัสั  งซื"อวตัถุดบิ การคาํนวณจาํนวนคมับงัหมนุเวยีนถูกคาํนวณจากยอดยนืยนัการสั  งซื"อ
รายเดอืนหารวนัทํางาน หารจํานวนชิ"นงานต่อคมับงั เป็นจํานวนที ต้องมหีมุนเวยีนใน 1 วนั
ทาํงาน และทําการทบทวนคําสั  งการสั  งซื"อโดยการเทยีบยอดสั  งซื"อและจาํนวนคมับงัเมื อเดอืนที 
ผ่านมา สามารถดรูายละเอยีดตารางไดจ้ากภาคผนวก ข. และ ค. ตามลาํดบั  

3.2.2 รบัคาํสั  งซื"อรายวนัของฝา่ยจดัส่ง 
วธิกีารรบัการยนืยนัคําสั  งซื"อของบรษิัทกรณีศกึษาใช้การรบัขอ้มูลการสั  งซื"อ

จาก SCP โดยคําสั  งซื"อจากลูกคา้ม ี3 ประเภท คอื คําสั  งซื"อปกต ิลูกคา้สั  งเตม็ตามจาํนวนบรรจ ุ
ล่วงหน้า 1 ถงึ 2 วนั คําสั  งซื"อประเภทเร่งด่วน ลูกคา้สั  งเตม็จาํนวนแต่ล่วงหน้าน้อยกว่า 1 วนั
และคาํสั  งซื"อพเิศษสําหรบังานที ลูกคา้ต้องการนําไปทดสอบจงึสั  งไม่เตม็จาํนวนบรรจุ ระยะเวลา
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สั  งล่วงหน้ามากกว่า 1 อาทติย ์เพื อใหท้างผูส้่งมอบไดเ้ตรยีมการจดัส่ง สําหรบัการจดัส่งรายวนั
จะมกีารแจง้ล่วงหน้า 1 วนัทําการ เพื อใหเ้ตรยีมงานก่อนถงึวนัจดัส่ง โดยการจดัส่งสนิคา้ลูกคา้
จะนํารถมารบัที เรยีกว่า Milk Run ตามรอบการจดัส่งโดยแบ่งเป็นทั "งหมด 2 โรงงาน คอื สําโรง 
6 รอบ และบา้นโพธิ q 6 รอบ โดยมพีนักงานดงึงานจากสโตรจ์ากนั "นทําการแลกเปลี ยนคมับงั
จากคมับงัเบกิชิ"นงานสําเรจ็รปู เป็นอคีมับงัของลูกคา้และนํามาเตรยีมเพื อรอการจดัส่ง จากนั "น
ส่งคมับงัสําเรจ็รูปส่งกลบัคนืให้ฝ่ายผลติ โดยฝ่ายจดัส่งจะส่งคมับงักลบัคนืวนัละ 2 ครั "ง เมื อ
จาํนวนคมับงัครบตามจาํนวนที ตั "งการผลติขั "นตํ าที ตั "งไวใ้นแต่ละเดอืน ฝ่ายผลติจะไปดงึวตัถุดบิ
เพื อมาทาํการขึ"นรปูชิ"นงานมาเตมิของในสโตรท์ดแทนงานที ส่งขายไป 
 

 
 

รปูที  16 จดุพกัอคีมับงัและเอกสารที รบัจากระบบคําสั  งซื"อ 
 

อธบิายไดว้่า ลูกคา้ส่งคําสั  งซื"อโดยส่งอคีมับงัมา เมื อพนักงานฝ่ายจดัส่งเหน็คําสั  งซื"อ
งานจะพมิพอ์คีมับงัออกมาใส่ในกล่องรอใหพ้นกังานนําไปจดังานเตรยีมส่งตามรอบที ลูกคา้มารบั
งาน จุดพกัอคีมับงัไม่มกีารกําหนดรอบการจดัเตรยีมทําให้เกดิความแปรปรวนในกระบวนการ
เตรยีมสนิคา้พรอ้มส่งทาํใหไ้มเ่วลาในการเตรยีมงานไมแ่น่นอน 
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รปูที  17 งานเปลี ยนใส่อคีมับงัจากลกูคา้แลว้พรอ้มส่ง 
 

อธบิายไดว้่า งานพรอ้มส่งถูกเตรยีมล่วงหน้า 3 รอบส่ง โดยม ี2 รอบวางไวด้า้นนอก 
รอรถจากลกูคา้เขา้มารบั 

3.2.3 วธิกีารรบัส่งคมับงัสั  งผลติฝา่ยจดัส่งใหก้บัฝา่ยผลติ 
เมื อจดังานเตรยีมพรอ้มส่งใหก้บัลูกคา้แล้วทางแผนกจดัส่งจะส่งคมับงัสั  งผลติ

กลบัคนืโดยแขวนใส่ลงกล่องรบัคมับงั ณ ตําแหน่งที ตกลงร่วมกนัเมื อถงึเวลาฝ่ายผลติจะเดนิมา
เกบ็เพื อนําไปวางแผนผลติต่อไปดงัรปูที  18 ซึ งส่งกลบัคนืทนัททีี มกีารเตรยีมงานพรอ้มส่งเสรจ็
นี" ทําให้ส่งคมับงักลบัคืนโดยที ไม่ได้มกีารทบทวนคําสั  งซื"อว่ามคีําสั  งซื"ออีกครั "งเมื อไหร่และ
จาํนวนงานในสโตรป์จัจบุนัมมีากกว่าที วางแผนไวห้รอืไม ่

3.3 วเิคราะหข์อ้มลูจากแผนกบญัชแีละการตลาด 
3.3.1 ปรมิาณและมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี ยของแผนกป ั �มขึ"นรปูชิ"นงาน 
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ตารางที  11 ปรมิาณและมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี ยประจาํเดอืนสงิหาคม-ธนัวาคม 2557  
เดือน ปริมาณสินค้าคงคลงั / ชิน มลูค่าสินค้าคงคลงัเฉลี�ย / บาท 

สงิหาคม 2557 472,580 27,682,770.98 
กนัยายน 2557 291,404 23,145,289.40 
ตุลาคม 2557 402,169 26,450,210.36 
พฤศจกิายน 2557 396,209 25,428,194.73 
ธนัวาคม 2557 395,263 27,171,589.45 
ผลรวม 1,561,416 129,878,054.92 
ค่าเฉลี ย 312,283.2 25,975,610.98 

 

 
 

รปูที  18 เปรยีบเทยีบปรมิาณและมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี ย ประจาํเดอืนสงิหาคม-ธนัวาคม 2557 
             

 อธบิายไดว้่า ปรมิาณและมูลค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี ยช่วงเดอืนสงิหาคม-ธนัวาคม 2557 
ลดลงในเดอืนกนัยายน เนื องจากในเดอืนดงักล่าวของทุกปีจะมกีารลดคําสั  งซื"อลงจากลูกค้า   
ทําให้ปรมิาณและมูลค่าสนิค้าคงคลงัเฉลี ยลดตํ าลงด้วย และปรมิาณสินค้าคงคลงัเฉลี ยมคี่า
แตกต่างกนั 181,176 ชิ"น ค่าเฉลี ยอยู่ที  312,283 ชิ"น และมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี ยแตกต่างกนั 
4,537,481.58 บาท ค่าเฉลี ยอยูท่ี  25,975,610.98 บาท 
 

4. สรปุประเดน็ปญัหาและกําหนดแนวทางการแกไ้ข  
 หลงัจากการเก็บขอ้มลูที เกี ยวขอ้งและวเิคราะห์ดว้ย 5 Why แสดงรายละเอยีดการ
วเิคราะหท์ี ภาคผนวก ง. เพื อกําหนดแนวทางการแกไ้ขดงัตารางที  12 
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ตารางที  12 สรปุประเดน็ปญัหาและแนวทางแกไ้ข  
ฝ่ายที�เกี�ยวขอ้ง 

ขั นตอนงานที�เป็น
ปัญหา 

ปัญหาที�พบ 
แนวทางการแก้ไขทาํช่วง
วนัที� 20 ธนัวาคม 2557  
ถึง 28 กมุภาพนัธ ์2558 

ผลิต 
ควบคมุ
การผลิต 

X O วธิกีารรบัคาํสั  งซื"อ
รายวนั 

เวลาการทาํงานไม่
สมํ าเสมอ ภาคผนวก จ. 

จดัทาํ Shipping Time Chart 

O X เวลารบัเขา้วตัถุดบิ งานที เขา้มาไมต่รง 
ตามที ตอ้งการใช ้

ทบทวนรอบการเกบ็คมับงัเพิ ม
รอบการสั  ง 

   สั  งวตัถุดบิมาเกบ็ไวน้าน
กว่ามาตรฐาน 

เชค็จาํนวนวตัถุดบิก่อนคมับงั
สั  งซื"อ 

O X เวลาเริ มผลติ ผลติจาํนวนไม่ตรงกบั
ความตอ้งการ 

แกไ้ขป้ายบอกสถานะสนิคา้ 
คงคลงัใหท้ราบจาํนวนได ้

O X เวลาผลติเสรจ็ ใชเ้วลาทาํงานนาน คุณภาพไม่สามารถแกไ้ขได ้
O X เวลาจดัเกบ็เขา้สโตร ์ ไม่ทราบจาํนวนที มใีช้

เวลาตรวจสอบนาน 
แกไ้ขป้ายบอกสถานะสนิคา้ 
คงคลงัใหท้ราบจาํนวนได ้

X O เวลาเตรยีมสนิคา้    
ก่อนสง่ 

เวลาการทาํงานในแต่ละ
รอบไม่สมํ าเสมอ 

จดัทาํ Shipping Time Chart 

O O วธิรีบัสง่คมับงักบัฝา่ย
ผลติ 

ไม่ทราบจาํนวนที ตอ้ง
สง่กลบัคนื 

ทาํตูส้ง่กลบัคนืคมับงัโดยใช้
อคีมับงัจากลกูคา้มาสลบั 

   ไม่มวีธิมีาตรฐานการ
สง่กลบัคนืคมับงั 

 

หมายเหตุ : O คอื เกี ยวขอ้ง X คอื ไม่เกี ยวขอ้ง 
 

5. แนวทางการนําระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาใช ้
โดยการดําเนินงานต้องมกีารกําหนดแนวทางความร่วมมอืในการปฏบิตังิานระหว่าง

ฝา่ยผลติและฝา่ยจดัส่งของโรงงานกรณศีกึษา ไวด้งันี" 
- กําหนดวตัถุประสงค์ และระเบยีบการทํางานตลอดจนข้อตกลงไว้อย่างชดัเจน 

ประเดน็เรื องการควบคุมปรมิาณสนิคา้คงคลงั จดัทาํเอกสารระบุความเขา้ใจทั "งสองฝา่ย 
- กําหนดวตัถุประสงค์ และระเบยีบการทํางานในประเดน็เรื องการรบัส่งคมับงัสั  ง

ผลติและการเตรยีมงานเพื อส่งใหล้กูคา้หลงัจากไดร้บัยนืยนัคาํสั  งซื"อเพื อลดเวลานํา 
- กําหนดหน้าที ความรบัผดิชอบและรายละเอยีดงานที แต่ละฝา่ยตอ้งดแูล  
-  การวางแผนงานและระบบการทาํงานภายในโรงงานกรณศีกึษา 
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แสดงตวัอยา่งของผลการแกไ้ข ดงั 3 ตวัอยา่งต่อไปนี" 
5.1 ขั "นตอนการเริ มผลติงานเตมิเขา้สโตร ์พบปญัหาผลติงานจาํนวนไม่ตรงตาม

ความต้องการหลงัจาก ใช ้5 Why สามารถดูรายละเอยีด 5 Why ที ภาคผนวก วเิคราะหพ์บว่า
สาเหตุที ผลติงานไม่ตรงตามจาํนวนที ต้องการเพราะทํางานตามจาํนวนคมับงัที ส่งกลบัคนืไปให้
ฝา่ยผลติ และทาํการวางแผนผลติโดยไมต่รวจสอบจาํนวนงานที มอียูใ่นสโตร ์ 

วธิกีารแก้ไข คอื เปลี ยนแปลงป้ายบอกสถานะใหส้ามารถลงบนัทกึจาํนวนงานที มี
อยูจ่รงิได ้รวมถงึจาํนวนชิ"นงานที ตอ้งมมีากและน้อยสุดดว้ย ดงัรปูที  19 
 

 
 

รปูที  19 การปรบัปรงุป้ายบ่งชี"จาํนวนสนิคา้หลงัการปรบัปรงุ 
 

5.2 ขั "นตอนการรบัส่งคมับงัระหว่างฝา่ยจดัส่งและฝา่ยผลติ พบปญัหาไม ่
ทราบจาํนวนที ตอ้งส่งกลบัคนื และไมม่วีธิมีาตรฐานในการส่งคมับงักลบั ใช ้5 Why 

วเิคราะห์ พบว่า สาเหตุ คอื วธิกีารคนืคมับงักลบัคนืให้ฝ่ายผลติไม่มกีารยนืยนัว่ามคีําสั  งซื"อ
ลกูคา้ในรอบถดัไปหรอืไม ่ใชค้าํสั  งซื"อของลกูคา้ในการวางแผนผลติ ดงัรปูที  21-22 
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รปูที  20 ปรบัปรุงตูส้่งคนืคมับงัใหส้ามารถเชค็คําสั  งซื"อลูกคา้ได ้
 

ก่อน              หลงั 
          รบัคาํสั  งซื"อจากลกูคา้             รบัคาํสั  งซื"อจากลกูคา้ 
 

           หยบิงานจากสโตร ์               หยบิงานจากสโตร ์

 
        วางงานในพื"นที พรอ้มส่ง          วางงานในพื"นที พรอ้มส่ง 

 
เปลี ยนคมับงัสั  งผลติกบัคมับงัลกูคา้  เปลี ยนคมับงัสั  งผลติกบัคมับงัลกูคา้ 
 
  ส่งคมับงัสั  งผลติกลบัคนืฝา่ยผลติ    ส่งคมับงัสั  งผลติกลบัคนืฝา่ยผลติ 
 

                    ตรวจสอบคาํสั  งซื"อลาํดบัถดัไป 
 
            ตรวจนบัจาํนวนงานพรอ้มส่ง 
 

                  สั  งผลติ             สั  งผลติ 
 

รปูที  21 เปรยีบเทยีบขั "นตอนการส่งคาํสั  งผลติก่อนและหลงัประยกุตใ์ช ้
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อธบิายได้ว่า เพิ มขั "นตอนการตรวจคําสั  งซื"อในรอบถดัไป ว่ามคีําสั  งซื"อหรอืไม่หาก
พจิารณาแล้วพบว่า ไม่มกีารสั  งซื"อหรอืมคีําสั  งซื"อมาแต่จาํนวนที ส่งขายไม่ทําใหจ้ํานวนชิ"นงาน
สาํเรจ็รปูลดลงถงึระดบัตํ าที สุดกย็งัส่งคมับงักลบัใหฝ้า่ยผลติ 

 
5.3 ขอ้มลูสนิคา้คงคลงัเฉลี ยในโรงงานกรณศีกึษา 

 
ตารางที  13 ปรมิาณและมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี ยประจาํเดอืนมกราคม-กุมภาพนัธ ์2558 

เดือน ปริมาณสินค้าคงคลงั/ชิน มูลค่าสินค้าคงเหลือเฉลี�ย/บาท 
มกราคม 2558 302,763 19,457,324.51 
กุมภาพนัธ ์2558 301,245 19,724,694.22 
ผลรวม 604,008 39,182,018.73 
ค่าเฉลี ย 302,004 19,591,009.37 

 
จากตารางที  13 แสดงถงึมลูค่าสนิค้าคงคลงัเฉลี ยหลงัมกีารใชก้ารผลติแบบทนัเวลา

พอด ีประจาํเดอืนมกราคม-กุมภาพนัธ ์2558 ซึ งปรมิาณสนิคา้คงคลงัเฉลี ยเท่ากบั 103,004 ชิ"น
และมมีลูค่าเฉลี ยของสนิคา้คงคลงั เท่ากบั 5,317,509.37 บาทต่อเดอืน  
 

5.4 ขอ้มลูเวลานํา (Lead Time) ตั "งแต่รบัวตัถุดบิกระทั  งส่งขาย 
 
ตารางที  14 ระยะเวลานําเฉลี ยของผลติภณัฑแ์ต่ละรุ่น ตั "งแต่ 8-24 มกราคม 2558 

    เวลา
รุ่น 

สั �งซือ
วตัถดิุบ 

จดัเกบ็
เข้าสโตร ์

ตรวจงาน
หลงัผลิต 

งานลง
พาเลท 

เกบ็
เข้าสโตร ์

พร้อมส่ง
ลกูค้า 

เวลานํา
รวม 

1 0.75 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 4.75 
2 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.0 วนั 0.25 วนั 4.25 
3 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.0 
4 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.0 
5 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 4.5 
6 1.0 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.5 
7 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 2.0 วนั 0.5 วนั 5.5 
8 0.75 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.25 
9 1.5 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 1.0 วนั 6.0 
10 1.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 2.0 วนั 0.5 วนั 6.5 
11 1.0 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.0 
12 0.75 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 1.0 วนั 5.75 
13 1.5 วนั 1.0 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 1.5 วนั 0.5 วนั 5.5 
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จากตารางที  14 แสดงเวลานําตั "งแต่การรบัวตัถุดบิจนกระทั  งจดัส่ง ประจําวนัที  8-24
มกราคม 2558 ซึ งเวลานําเฉลี ยเท่ากบั 4.88 วนั 
  

6. ผลการวเิคราะหข์อ้มลู 
6.1 ขอ้มลูเปรยีบเทยีบสนิคา้คงคลงั 
แสดงการเปรยีบเทยีบสนิคา้คงคลงัระหว่างก่อนและหลงัการประยกุตใ์ชก้ารผลติ

แบบทนัเวลาพอดใีนแต่ละเดอืน 
 
ตารางที  15 ผลเปรยีบเทยีบจาํนวนสนิคา้คงคลงัเฉลี ย ระหว่างก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

รายละเอียด 
ข้อมูลก่อน 

การปรบัปรงุ 
ข้อมูลช่วง 

การปรบัปรงุ 
ค่าความ

เปลี�ยนแปลง 
อตัราส่วนความ 
เปลี�ยนแปลง % 

ปรมิาณสนิคา้
คงเหลอืเฉลี ย/ชิ"น 

312,283 302,004 10,279 3.29 

มลูค่าสนิคา้
คงเหลอืเฉลี ย/ชิ"น 

25,975,610.98 19,591,009.37 6,384,601.6 24.58 

 
จากตารางที  15 พบว่า ก่อนการใช้ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ีปรมิาณสนิค้า  

คงคลงัเฉลี ย มจีาํนวน 312,283.2 ชิ"น หลงัประยุกต์ใชม้ปีรมิาณสนิคา้คงคลงัเฉลี ย 302,004 ชิ"น 
พบว่าปรมิาณลดลง 10,279 ชิ"น หรอื คดิเป็นรอ้ยละ 3.29   

เนื องจากขดีความสามารถดา้นเวลา จงึไม่สามารถนําขอ้มูลไปวเิคราะห์ความสําคญั
ทางนยัสถติไิด ้

 

 
 
รปูที  22 การเปรยีบเทยีบมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี ย/บาท ก่อนและหลงัการใชร้ะบบการผลติแบบ

ทนัเวลาพอด ี
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6.2 ขอ้มลูเปรยีบเทยีบเวลานํา 
แสดงการเปรยีบเทียบเวลานําตั "งแต่รบัวตัถุดิบกระทั  งจดัส่ง ระหว่างก่อนและ   

หลงัใชข้องแต่ละวนัทาํงาน โดยเทยีบจากค่าเฉลี ยช่วง 8-24 มกราคม 2558 
 

ตารางที  16 ผลเปรยีบเทยีบเวลานําระหว่างก่อนและหลงัประยกุตใ์ชก้ารผลติแบบทนัเวลาพอด ี

รายละเอียด 
ข้อมูลก่อน 

การปรบัปรงุ 
ข้อมูลช่วง 

การปรบัปรงุ 
ค่าความ

เปลี�ยนแปลง 
อตัราส่วนความ 
เปลี�ยนแปลง % 

เวลานํา (Lead Time) 5.92 4.88 1.04 17.56 
 

จากตารางที  16 พบว่า เวลานําตั "งแต่รบัวตัถุดบิกระทั  งจดัส่ง ก่อนการใชก้ารผลติแบบ
ทนัเวลาพอดมีเีวลานําเฉลี ย 5.92 วนั หลงัประยกุตใ์ชม้เีวลานําเฉลี ย 4.88 วนั พบว่า เวลานํา
เฉลี ยลดลง 1.04 วนั คดิเป็นรอ้ยละ 17.56   

   

6.3 ขอ้มลูเปรยีบเทยีบระดบัสนิคา้คงคลงัเทยีบกบันโยบายบรษิทั 
 
ตาราง 17 ผลเปรยีบเทยีบระดบัสนิคา้คงคลงัเทยีบกบัมาตรฐานของบรษิทั 

ขั นตอน 
จาํนวน

ชนิด 

มาตรฐานที�
บริษทั

กาํหนด 

ใช้การผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

ก่อน หลงั %แตกต่าง 

จดัซื"อวตัถุดบิ 7 ชนิด 1.0 วนั 1.27 วนั 1.01 วนั 20.5 
จดัเกบ็วตัถุดบิ 9 ชนิด 1.0 วนั 1.23 วนั 1.19 วนั 3.25 
ตรวจสอบชิ"นงาน 13 ชนิด 0.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 0.0 
จดัสนิคา้ใสพ่าเลท็ 4 ชนิด 0.5 วนั 0.5 วนั 0.5 วนั 0.0 
เตรยีมสนิคา้พรอ้มสง่ 14 ชนิด 1.5 วนั 1.96 วนั 1.5 วนั 23.5 
จดัสง่สนิคา้ 33 ชนิด 0.5 วนั 0.58 วนั 0.56 วนั 3.44 

 
จากตารางที  17 พบว่า หลงัจากทดลองใชก้ารผลติแบบทนัเวลาพอดสีามารถลดระดบั

สนิคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัเดยีวกนักบันโยบายการจดัเกบ็ที บรษิทักําหนด 
 

สรปุผลการวิเคราะห์ 
 จากการศึกษา พบว่า เมื อทําการใช้การผลติแบบทนัเวลาพอดแีล้วนั "นสามารถสรุป
ผลไดจ้าก ตวัชี"วดัที กําหนดไว ้แยกรายละเอยีดดงัต่อไปนี" 
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 ส่วนที  1 ปรมิาณและมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี ย 
 ส่วนที  2 เวลานํา 

ส่วนที  3 ระดบัสนิคา้คงคลงัเทยีบกบันโยบายบรษิทั 
ผลจากการใชก้ารผลติแบบทนัเวลาพอดเีพื อลดปรมิาณสนิคา้คงคลงันั "นเป็นเครื องมอื

ที สามารถลดสินค้าคงคลังโดยการควบคุมปริมาณสินค้าคงคลังให้มีเฉพาะส่วนที ต้องการ 
สามารถ สรปุผลการวเิคราะห ์ดงัตารางที  18 
 
ตารางที  18 สรปุผลการวเิคราะห ์

ลกัษณะการผลิตแบบทนัเวลาพอดีตามทฤษฎี
และงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

แนวทางที�นํามาปรบัปรงุในโรงงานกรณีศึกษา 

ตอ้งควบคมุวสัดุคงคลงัใหอ้ยู่ในระดบัน้อยสดุ
เฉพาะสว่นที ตอ้งการ  

ควบคุมการจดัเกบ็ใหส้ามารถตรวจสอบจาํนวน
คงเหลอืที หน้างานจรงิ 
สั  งผลติเมื อจาํนวนที คงเหลอืตํ าที สดุ 
ควบคุมจาํนวนใบคมับงัหมุนเวยีน 

ผลติเฉพาะที ลกูคา้สั  ง เทยีบคาํสั  งซื"อลกูคา้ก่อนสั  งผลติ 
ปรมิาณการผลติใหม้ขีนาดเลก็ ผลติตามจาํนวนคมับงัที สง่กลบัคนื 
ใชเ้วลาเริ มดาํเนินงานใหส้ั "น ลดเวลาในการตรวจสอบจาํนวนงานคงเหลอืก่อนทาํ

การผลติ 
ขจดัความไม่สมํ าเสมอในกระบวนการ กาํหนดช่วงเวลาในการเตรยีมสง่ลกูคา้เวลาในการ

สง่คมับงั 
 
ข้อเสนอแนะ 

1. การศกึษาฉบบันี" ทําการศกึษาการลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัของกระบวนการป ั �มขึ"น
รปูชิ"นงาน ซึ งโดยลกัษณะของกระบวนการจาํเป็นต้องมกีารปรบัเปลี ยนแม่พมิพก่์อนทําการเริ ม
ผลติ ปรมิาณสนิคา้คงคลงัส่วนหนึ งจงึถูกกําหนดใหม้จีาํนวนตามความสามารถในการเปลี ยนรุ่น
หากตอ้งการลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัส่วนของชิ"นงานสาํเรจ็รปูตอ้งมกีารศกึษาเพิ มเตมิ 

2. แนวทางของการปรบัปรุงกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดี สามารถนําไป
ประยุกต์ใช้กบัการลดสนิคา้คงคลงัของวธิกีารผลติแบบอื นๆ ที ชิ"นงานมขีนาดใหญ่และมูลค่าสูง
มากกว่านี" หรอืใช้สนิค้าคงคลงัที มขีอ้จํากดัด้านเวลาในการจดัเก็บเพราะเกี ยวขอ้งกบัปญัหา
คุณภาพ 

3. การศกึษาฉบบันี" ไม่ไดล้งรายละเอยีดดา้นคุณภาพและมุ่งเน้นไปที ปจัจยัดา้นเวลา
ในการผลติและการหมนุเวยีนสนิคา้คงคลงัเท่านั "น สามารถต่อยอดถงึเรื องของคุณภาพได ้
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ตารางที 21 คาํนวณจาํนวนคมับงัหมนุเวยีนของวตัถุดบิ 
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ตารางที 22 วเิคราะห ์5 Why 
ปัญหา Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 สาเหตุ วิธีป้องกนัการเกิด 

เวลาการทาํงาน
ขั  นตอนการ
เตรยีมงานส่ง
ลกูคา้ไมแ่น่นอน 

จาํนวนและชนิด
ของงานในแต่ละ
รอบส่งไมเ่ท่ากนั 

ไมท่ราบจาํนวนและ
ชนิดทีลกูคา้ตอ้งการ
ล่วงหน้า 

ไมท่ราบว่าลกูคา้
ไดส้่งคาํสั งซื อผ่าน
ระบบ 

ไมม่กีารกาํหนดรอบเวลา
ในการตรวจสอบคาํสั งซื อ
จากลกูคา้ 

มาตรฐานการทาํงานไม่
มรีะบุไวว้่าตอ้งทาํตาม
รอบ 

ไมม่กีารกาํหนดเวลา
ในการเชค็คาํสั งซื อ
จากลกูคา้ 

จดัทาํ Shipping Time 
Chart โดยเริมตั  งแต่การ
รบัคาํสั งซื อจากลกูคา้
จนกระทั งจดัส่ง 

 เวลาการสั งซื อ
ล่วงหน้าจากลกูคา้
ไมเ่ท่ากนั 

ลกูคา้ตอ้งการใชง้าน
ด่วน 

ไมท่ราบว่าลกูคา้
ไดส้่งคาํสั งซื อผ่าน
ระบบ 

ไมม่กีารกาํหนดรอบเวลา
ในการสั งซื อแบบเร่งด่วน 

 ไมม่กีารกาํหนดเวลา
ในการสั งแบบ
เร่งด่วนจากลกูคา้ 

จดัทาํขอ้ตกลงวธิกีาร
ทาํงานร่วมกนัถงึกรณี
ตอ้งการงานเร่งด่วน 

  ลุกคา้ตอ้งการใชง้าน
จาํนวนไมถ่งึตาม
จาํนวนมาตรฐานที
กาํหนด 

ไมท่ราบว่าลกูคา้
ไดส้่งคาํสั งซื อผ่าน
ระบบ 

เป็นการสั งซื อกรณพีเิศษมี
ขอ้ความแจง้เตอืนผ่าน
ระบบแต่ไมม่กีารนําคาํสั ง
ซื อมาเตรยีมงานล่วงหน้า 

งานทีส ั งซื อไมเ่ท่ากบั
งานมาตรฐานทีอยู่ในที
พรอ้มส่งจงึไมม่วีธิกีาร
จดัการงานเหลอื 

ไมม่มีาตรฐานการ
เตรยีมงานจดัส่ง
แบบไมเ่ตม็พาเลท 

จดัทาํมาตรฐานการ
ทาํงานจาํนวนงานที
เหลอืจากกการจดัส่ง 

วตัถุดบิทีรบัเขา้
ไมต่รงกบัรอบ
การผลติ 

ไมท่ราบจาํนวน
และชนิดของ
วตัถุดบิของรถผูส้่ง
มอบในแต่ละรอบ 

เอกสารยนืยนัการจดัส่ง
มหีนึงใบใชค้วบคุมการ
จดัส่งทั  งหมด 

ออกคาํสั งซื อให ้ 
ผูส้่งมอบวนัละ
ครั  ง 

รอบการเกบ็คมับงั
หมนุเวยีนทาํวนัละหนึง
ครั  ง 

 จาํนวนครั  งในการส่ง
คาํสั งซื อน้อยกว่า
รอบส่งของผูส้่งมอบ 

เพิมรอบการเกบ็คมับงั
หมนุเวยีนใหม้ากขึ น 

ผลติงานไมต่รง
กบัความตอ้งการ 

ส่งคมับงัสั งผลติ
กลบัคนืใหฝ้า่ย
ทั  งหมดตามทีได้
จดังานส่งลกูคา้ 

ใชก้ารควบคุมจํานวนคมับงั
หมนุเวยีนทีคาํนวณช่วง
ตน้เดอืนมาเป็นแทนการ
ยนืยนัคาํสั งซื อ 

ไมส่ามารถใช้
คาํยนืยนัการ
สั งซื อรายวนัมา
เป็นตวัแทน 

ใชเ้วลานานในการ
ตรวจสอบคาํสั งซื อ 

 ผลติงานตาม
จาํนวนคมับงัที
ส่งกลบัคนื 

ทาํตูส้่งกลบัคนืคมับงั
โดยใหเ้ทยีบกบั  
คาํสั งซื อในรอบถดัไป 

   ไมส่ามารถ
ตรวจสอบงาน
คงเหลอืในพื นที
จดัเกบ็ 

ใชเ้วลานานในการ
ตรวจสอบจาํนวนงาน
คงเหลอืในพื นทีจดัเกบ็ 

 ตรวจเชค็งานใน
พื นทีงานพรอ้มส่งใช้
เวลานาน 

ทาํป้ายบ่งบอกสถานะ
ของงานทีจดัเกบ็ให้
สามารถทราบถงึจาํนวน
ทีคงเหลอื 
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ภาคผนวก จ. 
เวลาที5ใช้ในการเตรียมงานส่งให้ลกูค้า 
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ตารางที 23 เวลาการเตรยีมงานก่อนการจดัส่งของพนกังาน (ก่อนการปรบัปรงุ) 

ขั �นตอน 
เวลา และ เลขที5ใบสั 5งซื�อ เวลา

เฉลี5ย 112401 112501 112601 112701 112801 112901 
รบัคาํสั งซื อจากลกูคา้ 7.25 5.25 8.00 7.00 4.75 5.75 6.33 
เชค็เอกสารจดัสง่ 6.00 3.50 4.50 5.25 4.00 3.00 4.35 
นํางานออก 
จากพื นทีจดัเกบ็ 

8.00 7.25 7.50 8.00 12.5 10.5 8.56 

ตดิเอกสารจดัสง่ 7.00 5.50 6.75 5.25 6.75 7.75 6.50 
วางในทีพรอ้มสง่ 3.50 5.25 4.25 3.75 5.50 4.00 4.38 
สง่คมับงักลบัคนื 2.75 3.75 4.50 3.25 3.5 3.75 3.58 
เวลารวม 34.5 30.5 35.5 32.5 37 34.75 34.43 

 
ตารางที 24 เวลาการเตรยีมงานก่อนการจดัส่งของพนกังาน (หลงัการปรบัปรงุ) 

ขั �นตอน 
เวลา และ เลขที5ใบสั 5งซื�อ เวลา

เฉลี5ย 010601 010701 010801 010901 011201 011301 
รบัคาํสั งซื อจากลกูคา้ 7.15 6.25 7.00 7.20 6.75 7.75 7.02 
เชค็เอกสารจดัสง่ 5.20 5.75 5.20 5.25 5.00 4.75 5.19 
นํางานออก 
จากพื นทีจดัเกบ็ 

8.75 8.55 8.50 9.00 8.75 9.05 8.76 

ตดิเอกสารจดัสง่ 6.50 6.25 7.00 6.25 7.15 7.00 6.69 
ตกังานวางในทีพรอ้มสง่ 4.25 4.50 4.75 4.75 5.00 4.25 4.58 
สง่คมับงักลบัคนื 3.25 3.55 3.50 3.75 3.50 4.00 3.59 
เวลารวม 35.1 34.8 36.0 36.2 36.2 36.8 35.83 
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