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บทคัดย่อ 

 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ คือ (1) เพ่ือศึกษากระบวนการการจัดการสินค้าคงคลัง บริษัท  ราชสีมา 
เอส.ดี.โอ. จ ากัด (2) เพ่ือศึกษาปัญหาและแนวทางเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง บริษัท ราชสีมา 
เอส.ดี.โอ. จ ากัด (3) เพ่ือน าเสนอแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง บริษัท  ราชสีมา     
เอส.ดี.โอ. จ ากัด  
 จากวัตถุประสงค์ดังกล่าวเบื้องต้นพบว่าบริษัทราชสีมา เอสดีโอ จ ากัด ประสบปัญหาด้านการจัดการ
สินค้าคงคลัง ผู้ศึกษาได้สัมภาษณ์พนักงานที่เก่ียวข้องและใช้เครื่องมือเพ่ือศึกษาวิเคราะห์ปัญหาของบริษัท 
โดยใช้เครื่องมือแบบแผนภูมิก้างปลา (Fishbone diagram) จากผลการวิเคราะห์หาปัญหาของบริษัท ท าให้
พบเจอปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่ในหลายๆด้าน แต่มีด้านที่พบปัญหามากที่สุดจะเป็นด้านสินค้า ซ่ึงมีสาเหตุหลักๆคือ 
สินค้าไม่เคลื่อนไหวและสินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ เกิดจากสินค้าเสื่อมคุณภาพ สินค้าค้างสต็อก ขาดการตรวจสอบ
ดูแล จัดเก็บไม่มีประสิทธิภาพ สินค้าบางรายการเป็นตัวเก่าไม่สามารถน าออกขายได้ ไม่มีป้ายบอกประเภท
สินค้า ไม่มีพนักงานดูแลจัดเก็บ วางสินค้าปนกัน ซ่ึงผู้ศึกษาได้เสนอแนวทางการแก้ไขโดยน าทฤษฎีการจัดการ
แบบ ABC เข้ามาใช้ในการจัดการสินค้าคงคลัง คือจะท าการแบ่งหมวดหมู่สินค้าเอาไว้ให้ชัดเจน คือจะแบ่งตาม
มูลค่าของสินค้า เพ่ือที่จะให้ทราบถึงปริมาณจริง และลดการสูญเสียสินค้าที่หมดอายุจากการที่ไม่ได้น า มาขาย
หรือไม่สามารถน าออกขายได้ รวมไปถึงลดภาระในการดูแล ตรวจนับ ควบคุมสินค้าคงคลังและต้นทุนที่เกิด
ขึ้นอยู่มากมาย จัดท าป้ายบอกรายการสินค้า จะท าให้สามารถจัดการและตรวจสอบได้ง่ายและลดเวลาในการ
หาสินค้าด้วย หลังจากนั้นท าการก าหนดโซนสินค้าโดยค านึงถึงปัจจัยประกอบเป็น หลัก เช่น การแบ่งสินค้า
นิยม ไม่นิยม เพราะการแบ่งหมวดหมู่ที่เป็นระเบียบจะส่งผลให้การขนส่งภายในบริษัทไปจนถึงนอกบริษัท
สามารถท าได้ไหลลื่น และเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ และยังสามารถท าให้การจัดพ้ืนที่เกิดประสิทธิภาพสูงสุดได้
อีกด้วย 
 จากผลการศึกษาพบว่า หากบริษัทน าวิ ธีการที่ผู้ ศึกษาได้น าเสนอไปปรับใช้นั้น จะเป็นการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในด้านของสินค้ากับปัญหาต่างๆและด้านที่พบปัญหาเยอะที่สุด คือท าให้ มีปริมาณสินค้าคงคลัง
ลดลง  ต้นทุนเก็บรักษาลดลง  มีระบบตรวจสอบปริมาณสินค้า  มีการตรวจสอบดูแลสม่ าเสมอ  จัดเก็บมี
ประสิทธิภาพ มีป้ายบอกประเภทสินค้า วางสินค้าเป็นหมวดหมู่ มีพนักงานดูแลจัดเก็บ ลดเวลาในการหาสินค้า  

มีโซนจัดเก็บสินค้าที่ชัดเจน กล่าวได้ว่า แนวทางการน าเสนอที่ได้ด าเนินการไปจะช่วยแก้ไขปัญหาการจัดการ
สินค้าคงคลังได้ตามวัตถุประสงค์ที่ได้ต้ังไว้ 
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Abstract 
 The objectives of this study are (1) to study the inventory management process. 
Ratchasima S.D.O. Co., Ltd. (2) to study problems and guidelines for increasing inventory 
management efficiency. Ratchasima S.D.O. Co., Ltd. (3) to present guidelines for increasing 
inventory management efficiency. Ratchasima S.D.O. Co., Ltd.  
 From the aforementioned objectives, it was found that Ratchasima SDO Company 
Limited encountered problems in inventory management. The researcher interviewed 
relevant employees and used tools to analyze the company's problems. By using fishbone 
diagram tools from the results of the company's problem analysis. causing problems that 
occur in many areas But there is one aspect that encounters the most problems is the 
product aspect. which is the main reason The product is not moving and the product is not 
categorized. caused by deteriorated products out of stock lack of supervision inefficient 
storage Some items are old and cannot be sold. no product label No storage staff mix 
products In which the student has proposed a solution by applying ABC management theory 
to use in inventory management. is to clearly categorize the products is divided according to 
the value of the product in order to know the actual quantity and reduce the loss of 
expired products that are not for sale or cannot be sold Including reducing the burden of 
care, counting, inventory control and many costs incurred. Create labels for product listings. 
This will make it easier to manage and monitor and reduce the time it takes to find a 
product. After that, the product zone is determined by taking into account the main factors 
such as the division of popular and unpopular products because the orderly classification 
will result in smooth transportation within the company to outside the company. and to 
reduce accidents And can also make the space to be most effective as well. 
 From the results of the study, it was found that If the company applies the methods 
that the students have presented to them. It will increase the efficiency of the product with 
various problems and the most problematic aspects. is to reduce the amount of inventory 
lower storage costs There is a system to check the quantity of products. There is regular 
supervision. efficient storage There is a label indicating the product type. Put products into 
categories There is a staff to take care of the storage. Reduce time to find products There is 
a clear storage zone. It can be said that the proposed approach will help solve the  
inventory management problem for the intended purpose. 
 

Keywords: Inventory, Management, Efficiency, Fishbone Diagram, System 
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บทท่ี 1  
บทน าการฝึกประสบการณ์วิชาชีพ  

 
1.1 ข้อมูลองค์การท่ีปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 1.1.1 ชื่อและสถานท่ีต้ังของสถานประกอบการ 
         ชื่อบริษัท : บริษัท ราชสีมา เอส.ดี.โอ จ ากัด (โกดังใหม่)  

         สถานที่ต้ัง : เลขที่406 หมู่ 6  ต าบลโคกกรวด อ าเภอ เมืองนครราชสีมา จังหวัดนครราชสีมา 
รหัสไปรษณีย์ 30280  โทรศัพท์ 0-4429-1701-2 

 
          1.1.2 ลักษณะสถานประกอบการ ผลิตภัณฑ์ผลิตผล หรือการให้บริการหลัก 
         บริษัท ราชสีมา เอส.ดี.โอ จ ากัด เริ่มจดทะเบียนก่อต้ังเม่ือวันที่ 27 กุมภาพันธ์ 2541 ประกอบ
กิจการเก่ียวกับการจ าหน่ายสินค้าอุปโภคบริโภค ก่อนหน้าที่จะมาประกอบธุรกิจบริษัทราชสีมา เอส .ดี.โอ 
จ ากัด เคยประกอบธุรกิจซ้ือมาขายไปจากประสบการณ์ที่เคยเปิดร้านโชห่วยมาก่อน จึงพร้อมที่จะเข้าสู่ธุรกิจ
ตัวแทนจ าหน่ายเม่ือมีโอกาสเข้ามาในปี 2540 จากเดิมที่ท าธุรกิจจัดหาแรงงานให้กับบริษัทรถยนต์เป็นหลัก 
         เริ่มแรกได้รับสัมปทานเป็นตัวแทนจ าหน่ายสินค้าของบริษัทคอนซูเมอร์โปรดักต์ข้ามชาติใน     
7 จังหวัดภาคอีสานตอนล่าง อย่างโคราช บุรีรัมย์ ฯลฯ เริ่มจากครอบคลุมร้านค้า 500-600 ร้านค้า จน 4-5 ปี
ต่อมา ก็เริ่มมีสินค้ากลุ่มอ่ืนๆ จากหลากหลายผู้ผลิตทั้งแบรนด์ไทยและต่างประเทศเข้ามาให้จ าหน่ายเพ่ิม 
         ในปัจจุบัน บริษัท ราชสีมา เอส.ดี.โอ จ ากัด เป็นผู้น าสินค้าจากผู้ผลิตกระจายไปถึงร้านค้าต่างๆ 
ทั่วประเทศ “ราชสีมา เอสดีโอ” คือหนึ่งในดิสทริบิวเตอร์ที่ท าหน้าที่นี้มากว่า 20 ปี วันนี้ดูแลร้านค้าครอบคลุม
กว่า 9 หม่ืนแห่ง รวมกว่า 34 จังหวัด 
 

          1.1.3 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารงาน  
 
 

Organization Logistics (Office) 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

LG RSM 

CSR PDC CRS DC CRS SDO 
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Organization Logistics (WH) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ภาพที่ 1.1 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารงาน 
 
          1.1.4 ต าแหน่งและลักษณะงานท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมายให้รับผิดชอบ 
         นางสาวทิพย์อักษร จันตะภักด์ิ ต าแหน่งงานที่ได้รับมอบหมาย : ผู้ช่วย DLO 
 
          1.1.5 ชื่อและต าแหน่งงานของพนักงานท่ีปรึกษา 
         นางสาวพรชนก คงศรี ต าแหน่ง : DLO 
 
          1.1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 
          วันที่ 19 กรกฎาคม 2564 – 19 พฤศจิกายน 2564 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Supervisor WH 

Checker Admin WH Driver 

Picker/Loader 
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บทท่ี 2 

วรรณกรรมหรือเอกสารท่ีเก่ียวข้อง 
 
 จากการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง กรณีศึกษา บริษัท  ราชสีมา เอส.ดี.โอ. 
จ ากัด ผู้วิจัยได้ท าการรวบรวม ค้นคว้า แนวคิดทฤษฎี เพ่ือให้สามารถน าไปประยุกต์ในการแก้ไขปัญหา เพ่ือให้
บรรลุตามวัตถุประสงค์ในการศึกษา ดังนี้ 

 
2.1 การจัดการสินค้าคงคลัง 

2.1.1 ความหมายของสินค้าคงคลัง 
สินค้าคงคลัง หรือสินค้าคงเหลือ (Inventory) เป็นสิ่งที่จ าเป็นส าหรับธุรกิจ เพราะจัดเป็นสินทรัพย์

หมุนเวียนรายการหนึ่งซ่ึงธุรกิจพึงมีไว้เพ่ือให้การผลิตหรือการขาย สามารถด า เนินไปได้อย่างราบรื่น การมี
สินค้าคงคลังมากเกินไปอาจเป็นปัญหากับธุรกิจ ทั้งในเรื่องต้นทุนการเก็บรักษาที่สูง สินค้าเสื่อมสภาพหมดอายุ 
ล้าสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย นอกจากนี้ยังท าให้สูญเสียโอกาสในการน าเงินที่จมอยู่ กับสินค้าคงคลังนี้ ไปหา
ประโยชน์ในด้านอ่ืนๆ  

แต่ในทางตรงกันข้าม ถ้าธุรกิจมีสินค้าคงคลังน้อยเกินไป ก็อาจประสบปัญหาสินค้าขาดแคลนไม่
เพียงพอ (Stock out) สูญเสียโอกาสในการขายสินค้าให้แก่ลูกค้า เป็นการเปิดช่องให้แก่คู่แข่งขัน และก็อาจ
ต้องสูญเสียลูกค้าไปในที่สุด นอกจากนี้ถ้าสิ่งที่ขาดแคลนนั้นเป็นวัตถุดิบที่ส าคัญ การด าเนินงานทั้งการผลิตและ
การขายก็อาจต้องหยุดชะงัก ซ่ึงอาจส่งผลต่อภาพลักษณ์ของธุรกิจ ในอนาคตได้ ดังนั้นจึงเป็นหน้าที่ของ
ผู้ประกอบการในการจัดการสินค้าคงคลังของตนให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม ไม่มาก หรือน้อยจนเกินไป เพราะ
การลงทุนในสินค้าคงคลังต้องใช้เงินจ านวนมาก และอาจส่งผลกระทบถึงสภาพคล่องของธุรกิจได้ 

การจัดการสินค้าคงคลัง ไม่เพียงแต่ควบคุมปริมาณสต็อกที่คุณมี แต่ยังรวมถึงเวลาที่จ า เป็นส าหรับ
การเติมสต็อก การจัดการสินทรัพย์ ค่าใช้จ่ายในการขนส่งของสินค้าคงคลัง การคาดการณ์ การมองเห็น พ้ืนที่
ส าหรับสินค้าคงคลัง การส่งคืนสินค้าที่ผิดพลาด การประเมินราคา และราคาในอนาคต การพยากรณ์ เม่ือคุณ
ดูแลเพ่ือให้แน่ใจว่ารายละเอียดทั้งหมดเหล่านี้ได้รับการดูแล สินค้าคงคลังของคุณจะมีความสมดุลเสมอและ
คุณจะไม่มีวันหมดสต็อก การหมุนเวียนสินค้าคงคลังถือเป็นหนึ่งในแง่มุมที่ส า คัญที่สุดของธุรกิจ เนื่องจากมี
หน้าที่ในการสร้างเงินสดและผลก าไร 

จากความหมายในข้างต้นสินค้าคงคลัง หรือ เรียกอีกอย่างหนึ่งว่า สินค้าคงเหลือ มีสินค้าคงคลังแบ่ง
ได้เป็น 4 ประเภทใหญ่ๆ คือ 

       1 วัตถุดิบ (Raw Material) คือ สิ่งของหรือชิ้นส่วนที่ซ้ือมาใช้ในการผลิต 
       2. งานระหว่างท า (Work-in-Process) คือ ชิ้นงานที่อยู่ในขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยที่จะผลิต

หรือรอคอยที่จะผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยที่ยังผ่านกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน 
       3. วัสดุสินเปลือง (Supplies) คือ วัสดุกิจการจัดหามาเพ่ือใช้ในการด า เนินงานมากกว่าที่จะใช้

เพ่ือการผลิตสินค้าโดยตรง 
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       4. สินค้าส า เร็จรูป (Finished Goods) คือ เป็นสินค้าที่ มีส่วนประกอบและผลิตเสร็จครบ
บริบูรณ์ตามลักษณะและคุณสมบัติในสภาพพร้อมที่จะน าออกมาจ าหน่ายได้ 

2.1.2 วัตถุประสงค์ของการจัดการสินค้าคงคลัง (Purpose of Inventory Management) 
       1. สามารถมีสินค้าคงคลังบริการลูกค้าในปริมาณที่เพียงพอ และทันต่อความต้องการของลูกค้า

เสมอ เพ่ือสร้างยอดขายและรักษาระดับของส่วนแบ่งตลาดไว้ 
       2. สามารถลดระดับการลงทุนในสินค้าคงคลังต่ าที่สุดเท่าที่จะท า ได้ เพ่ือท า ให้ต้นทุนการผลิต

ต่ าลงด้วย 
2.1.3 ประโยชน์ของสินค้าคงคลัง (Benefit of Inventory) 
       1. ตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่ประมาณการไว้ในแต่ละช่วงเวลา ทั้ งในและนอกฤดูกาล

โดยธุรกิจต้องเก็บสินค้าคงคลังไว้ในคลังสินค้า 
       2. รักษาการผลิตให้มีอัตราคงที่สม่ าเสมอ เพ่ือรักษาระดับการว่าจ้างแรงงาน การเดินเครื่องจักร 

ฯลฯ ให้สม่ าเสมอได้ โดยจะเก็บสินค้าที่ขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดีไว้ขายตอนช่วงขายดีซ่ึงช่วงนั้นอาจจะผลิตไม่
ทันขาย 

       3. ท าให้ธุรกิจได้ส่วนลดปริมาณจากการจัดซ้ือครั้งละมากๆ 
       4. ป้องกันการเปลี่ยนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟ้อเม่ือสินค้าในท้องตลาดมีราคาสูงขึ้น 
       5. ป้องกันของขาดมือด้วยสินค้าเผื่อขาดมือ (Safety Stock) เม่ือเวลารอคอยล่าช้าหรือบังเอิญ

ได้ค าสั่งซ้ือเพ่ิมขึ้นกะทันหัน 
       6. ท าให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเนื่องอย่างราบรื่น ไม่มีการหยุดชะงักเพราะของ

ขาดมือจนเกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิตซ่ึงจะท าให้คนง่านว่างงาน เครื่องจักรถูกปิด ผลิตไม่ทันค าสั่ง
ของลูกค้า 

2.1.3 ต้นทุนของสินค้าคงคลัง (Inventory Costs)  
       1. ต้นทุนการสั่งซ้ือหรือติดต้ัง (Ordering or Setup Costs) ต้นทุนการสั่งซ้ือจะเก่ียวข้องกับ

การจัดหาวัตถุดิบ และพัสดุจากภายนอกองค์การขณะที่ต้นทุนการติดต้ัง หรือด าเนินงาน จะเก่ียวข้องกับ
ต้นทุนการจัดหา และการด าเนินงานภายในระบบ เพ่ือให้ระบบการผลิตด าเนินงาน ซ่ึ งจะเก่ียวข้องกับ
ค่าใช้จ่ายที่เป็นเงิน และเวลา 

       2. ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ( Inventory Carrying or Holding Costs) จะมีส่วนประกอบ
ส าคัญ  3 ด้าน ได้แก่  

              - ต้นทุนของเงิน (Capital Costs) 
              - ต้นทุนการจัดเก็บ (Storage Costs)  
              - ต้นทุนความเสี่ยง (Risk Costs) 
       3. ค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลน (Shortage Cost or Stock out Cost) เป็นวัสดุคงคลัง

ที่ขาดมือ เม่ือเกิดความต้องการ ซ่ึงจะท าให้ธุรกิจเสียจังหวะในการด าเนินงาน หรือโอกาสในการตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า 
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       4. ต้นทุนค่าเสียโอกาส (Opportunity Costs) เกิดขึ้นจากการแลกเปลี่ยน ( Trade-off) 
ระหว่างการตัดสินใจเลือกที่จะด าเนินการอย่างหนึ่ง กับทางเลือกอย่างอ่ืน 

       5. ต้นทุนสินค้า (Cost of Goods) ในการจัดเก็บเพ่ือรอการสั่งซ้ือและจัดส่งระบบการควบคุม
สินค้าคงคลัง (Inventory Control System) 

2.1.4 ปัจจัยท่ีใช้ในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลัง 
 การพิจารณาถึงปริมาณของสินค้าคงคลังในระดับที่ถูกต้องนั้นเป็นเรื่องค่อนข้างยากจึงจ าเป็นส าหรับ
ผู้ประกอบการที่ต้องทราบถึงสิ่งที่สามารถน ามาช่วยในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลังในระดับที่ เหมาะสม
อัน ได้แก่  
        1. จุดมุ่งหมายหลักในการมีสินค้าคงคลังโดยปกติแล้วสินค้าคงคลังมีไว้เพ่ือให้การด าเนินธุรกิจ
เป็นไปอย่างราบรื่นไม่สะดุดหรือหยุดชะงัก แต่บางครั้งธุรกิจอาจมีจุดมุ่งหมายอ่ืนเช่นถ้าคาดการณ์ว่าราคา
สินค้ามีแนวโน้มจะสูงขึ้นในอนาคตก็อาจเก็งก าไรโดยเลือกเก็บสินค้าคงคลังในปัจจุบันเพ่ือขายในราคาที่สูงขึ้น
ในอนาคตปริมาณของสินค้าคงคลังจึงมีจ านวนมากหรือบางครั้งได้รับข้อเสนอส่วนลดเงินสดจาก Supplier 
โดยต้องสั่งซ้ือสินค้าเป็นจ านวนมากๆ ในกรณีนี้ต้องเปรียบเทียบถึงผลดีจากส่วนลดเงินสดที่ได้รับและผลเสีย
จากค่าใช้จ่ายการบริหารสินค้าคงคลังที่เพ่ิมขึ้น  
        2. ยอดขายในอดีตของธุรกิจโดยผู้ประกอบการสามารถน ายอดขายที่เกิดขึ้นในอดีตของดนมา
พยากรณ์ยอดขายที่อาจเกิดขึ้นในอนาคตทั้งนี้การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังของธุรกิจจะแปรผันโดยตรงกับ
ยอดขายพยากรณ์ได้นั่นเองถ้าขายมากก็อาจต้องมีปริมาณสินค้าคงคลังในระดับค่อนข้างมากเพ่ือรองรับการ
ขายที่พยากรณ์ไว้นั้น แต่ถ้าเป็นธุรกิจที่พ่ึงเกิดขึ้นใหม่ยังไม่มียอดขายในอดีตก็สามารถก าหนดระดับของสินค้า
คงคลังได้จากการประมาณการยอดขายของตน  
        3. การซ้ือขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถ้าเป็นธุรกิจที่ มีการซ้ือขายตามฤดูกาลเช่น
ธุรกิจขายร่มซ่ึงถ้าเข้าสู่ช่วงฤดูฝนยอดขายก็อาจมากกว่าปกติดังนั้นระดับของปริมาณสินค้าคงคลังในในช่วงฤดู
ฝนก็จะมากขึ้นตามปริมาณของยอดขายที่เพ่ิมขึ้นหลังจากนั้นยอดขายก็จะลดลงมาสู่ระดับปกติซ่ึงระดับของ
ปริมาณสินค้าคงคลังก็จะลดลงตาม  
        4. คุณสมบัติของสินค้าอัน ได้แก่ วงจรชีวิตความคงทนขนาดรูปลักษณ์เป็นต้นถ้าเป็นธุรกิจที่ขาย
ผักหรือผลไม้ซ่ึงมีวงจรชีวิตน้อยการที่ธุรกิจจะมีปริมาณสินค้าคงคลังมากก็คงไม่ใช่สิ่งที่ ดีแน่นอนเนื่องจากถ้า
ขายไม่หมดผักหรือผลไม้นั้นก็อาจจะเน่าเสียหายได้ในเวลาค่อนข้างเร็วนอกจากนี้สินค้าบางชนิดแม้ว่าจะเก็บได้
นานอาจเสื่อมสภาพหมดอายุหรือเสียหายได้ธุรกิจก็อาจต้องมีสินค้าเพ่ือปลอดภัย (Safety Stock) เพ่ือรองรับ
ไม่ให้การขายสะดุดลงได้  
        5.การแบ่งประเภทของสินค้าในบางครั้งธุรกิจอาจมีการผลิตสินค้าหลายชนิดส าหรับขาย
บางอย่างอาจขายได้มากบางอย่างอาจขายได้ค่อนข้างน้อยก็อาจแบ่งประเภทตามปริมาณการขายออกเป็น
สินค้าประเภทที่มีความส าคัญมากซ่ึงสามารถขายได้เป็นจ านวนมากและสินค้าที่มีความส าคัญน้อยเพราะขายได้
น้อยซ่ึงก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลังตามความส าคัญของสินค้าแต่ละประเภทเช่นสินค้า ที่ มีความส าคัญมาก
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ขายได้มากก็ควรมีปริมาณของสินค้าคงคลังมากสินค้าที่มีความส าคัญน้อยขายได้น้อยก็ควรมีปริมาณของสินค้า
คงคลังน้อยเป็นต้น  
        6. ความนิยมในตัวสินค้าถ้าธุรกิจมีสินค้าประเภทล้าสมัยไม่เป็นที่นิยมปริมาณสินค้าคงเหลือของ
สินค้าชนิดนี้ก็ควรจะมีปริมาณน้อยกว่าสินค้าประเภทอ่ืนในสายการผลิตของธุรกิจนั้นนอกจากนี้ความนิยมของ
ลูกค้ายังเปลี่ยนแปลงได้ตลอดเวลาโดยที่ธุรกิจไม่สามารถควบคุมได้ดังนั้นส าหรับกรณีที่ธุรกิจมีสินค้าที่ เป็นที่
นิยมติดตลาดและมีแนวโน้มว่าจะขายได้เพ่ิมขึ้นธุรกิจจึงควรต้องพิจารณาถึงการมีสินค้าเพ่ื อปลอดภัยในการ
ก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลังของตนด้วยเพ่ือป้องกันการขาดแคลนสินค้าซ่ึงจะน ามาซ่ึงการสูญเสียลูกค้าใน
ที่สุดนั่นเอง  
        7. ความไม่แน่นอนในการจัดส่งสินค้าของ Suppliers ในบางครั้งธุรกิจอาจต้องสั่งซ้ือวัตถุดิบจาก 
Suppliers ซ่ึงโดยปกติจะมีระยะเวลาการสั่งซ้ือสินค้า (Lead Time) ที่ค่อนข้างแน่นอน แต่เม่ือถึงเวลาการ
จัดส่งวัตถุดิบจริงอาจมีความล่าช้าเกิดขึ้นทั้งนี้อาจเกิดจากเหตุการณ์ไม่คาดฝันต่างๆที่ไม่สามารถควบคุมได้เช่น
เกิดอุบัติเหตุรถขนส่งชนกันขึ้นดังนั้นในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลังผู้ประกอบการก็คว รจะต้องมีสินค้า
เพ่ือปลอดภัยเก็บไว้ด้วยเพ่ือป้องกันไม่ให้ธุรกิจหยุดชะงักและสูญเสียโอกาสในการขายอันอาจเกิดจากความไม่
แน่นอนของการจัดส่งสินค้านี้  
        8. การน าเทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามาใช้ในการบริหารสินค้าคงคลังโดยเฉพาะในด้านการสื่อสาร
และการด าเนินรายการทางการค้ากับลูกค้าทั้งนี้เพราะหากการสื่อสารผิดพลาดธุรกิจจะเสียโอกาสในการขาย
สินค้าให้แก่ลูกค้าอันเนื่องมาจากขายสินค้าผิดประเภทขายสินค้าไม่ตรงตามปริมาณที่ลูกค้าต้องการหรืออาจไม่
มีสินค้าส าหรับขายนอกจากนี้หากการตอบสนองต่อค าสั่งซ้ือจากลูกค้าล่าช้าก็จะท าให้คาดการณ์ปริ มาณสินค้า
คงคลังเพ่ือรองรับการขายได้ยากขึ้นดังนั้นยิ่งธุรกิจสามารถพัฒนาเทคโนโลยีสารสนเทศเพ่ือสนับสนุนกิจกรรม
ด้านการสื่อสารและการด าเนินรายการทางการค้ากับลูกค้าได้ดีเท่าไรการคาดการณ์ปริมาณสินค้าคงคลังก็จะ
ง่ายขึ้นเท่านั้น  
        9. การเปลี่ยนแปลงนโยบายของภาครัฐอัน ได้แก่ กฎหมายข้อก าหนดและระเบียบข้อบังคับ
ต่างๆ ซ่ึงสามารถท าให้เกิดทั้งโอกาสหรืออุปสรรคต่างๆต่อการด าเนินธุรกิจ  และยังอาจจะส่งผลโดยตรงต่อ
ปริมาณสินค้าคงคลังของธุรกิจแต่ละประเภทได้ด้วย โดยเฉพาะอย่างยิ่งกับธุรกิจที่ขึ้นกับนโยบายการจัดซ้ือจัด
จ้างของภาครัฐ 
        10. ต้นทุนของสินค้าคงคลัง (Inventory Cost) ทั้งนี้ในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลัง
ของธุรกิจนั้นต้องค านึงถึงต้นทุนต่างๆ ที่เกิดขึ้นด้วยโดยจุดมุ่งหมายหลักก็คือต้องมีปริมาณของสินค้าคงคลังที่
เหมาะสมและมีต้นทุนในการบริหารต่ าที่สุด 
 
2.2 ทฤษฎีการก าจัดความสูญเสีย (7 waste) 

การก าจัดความสูญเสีย  (7 Waste)  เป็นกุญแจดอกหนึ่งในระบบ  Lean  Manufacturing ระบบ
ก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับกิจกรรม
หรืองานที่ด าเนินการ ข้อเสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิตนานสินค้ามีคุณภาพต่ า และต้นทุนสูง 
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(ที่มา : Hank Czarnecki and Nicholas Loyd, n.d.)กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝง
อยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น ดังนั้น  จึงมี
แนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดขึ้นมากมาย  (ที่มา : Marry Poppendieck., 2002) แนวคิด
หนึ่งที่ คิดค้นโดย  Mr.Shigeo Shingo และ  Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า  (Toyota 
production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

 

 
 ภาพที่ 2.1  Waste 
 

2.2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ  
 1.) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินค้าปริมาณมากเกิน
ความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละ
ขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ เพ่ือให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้งโดยไม่ได้
ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้
กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
        ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
               1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
               2. เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บ WIP 
               3. เกิดการขนย้ายวัสดุที่ซ้ าซ้อนโดยไม่จ าเป็น 
               4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
               5. ต้นทุนจม เนื่องจากต้องการพ้ืนที่เพ่ือจัดเก็บมากขึ้น (More storage area) และเกิด
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ เช่น การเช่าโกดัง เพ่ือเก็บวัสดุและสินค้า 
               6. ปิดบังปัญหาการผลิต เช่น เครื่องจักรเสีย 
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               7. ใช้ทรัพยากรในการบริหารจัดการมากขึ้นเช่น พนักงานในการควบคุมงาน งานเอกสาร 
เป็นต้น 
               8. ความเสื่อมของสภาพสินค้า 
        การปรับปรุง 
               1. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
               2. ลดเวลาการต้ังเครื่องจักร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลา ในการต้ังเครื่องจักร 
จากนั้นท าการปรับปรุง  
                  - จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มต้ังเครื่อง 
                  - แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเม่ือ
เครื่องจักรหยุดเท่านั้น 
                   - จัดล าดับขั้นตอนในการต้ังเครื่องจักรให้เหมาะสม 
                   - กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
                   - จัดหา/ท าอุปกรณ์เพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 
               3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการ
ผลิต 
               4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้อง
กับปริมาณการผลิต (Synchronize time and amount of process) 
               5. ท าการผลิตเฉพาะที่จ าเป็น (Make only what is need now) 
               6. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 
 2.) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การซ้ือวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเป็นประกัน
ว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพ่ือให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณ
มากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการซ่ึงทางโตโยต้าถือว่าสินค้าคงคลัง
เปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 
        ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
               1. ใช้พ้ืนที่จัดเก็บมาก 
               2. ต้นทุนจม อยู่ในกระบวนการนานเท่าที่วัสดุถูกสั่งมาจนกระทั่งท าการผลิตเสร็จ และ
ขายให้กับลูกค้า 
               3. เม่ือเปลี่ยนค าสั่งการผลิต จะมีวัสดุตกค้างอยู่ในคลังสินค้ามากโดยไม่ทราบว่าจะมีความ
ต้องการใช้อีกเม่ือไร 
               4. วัสดุเสื่อมคุณภาพและล้าสมัย (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
               5. สั่งซ้ือซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
               6. ต้องการแรงงานและการจัดการมากในการจัดเก็บ 
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        การปรับปรุง 
               1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซ้ือที่ชัดเจน 
               2. จัดท าแผนการจัดซ้ือให้สอดคล้องกับก าหนดการผลิต 
               3. สร้างระบบการผลิตแบทันเวลาพอดี (Jit In Time) 
               4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time)   ในการจัดซ้ือ   เพ่ือที่จะลดความถี่ของการจัดซ้ือคราว
ละมากๆ โดยการสร้างสัมพันธ์กับคู่ค้า และการจัดการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chainmanagement) 
               5. ปรับการไหลของงานให้สอดคล้องกับกระบวนการ เพ่ือลดการสะสมของงานระหว่ าง
กระบวนการ 
               6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น    (Visual  control)
เพ่ือให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย อีกทั้งช่วยให้เกิดความสะดวก และลดความผิดพลาดในการสั่งซ้ือเกิน
ความจ าเป็นได้ 
               7. ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน  (First in first out)  เพ่ือป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น
เวลานาน 
                8. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน  (Value engineering)  ที่สามารถสั่งซ้ือได้ง่ายมาใช้แทน
เพ่ือลดปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 
 3.) ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม
แก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น 
        ปัญหาจากการขนส่ง 
              1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนย้าย และค่าบ ารุงรักษา
อุปกรณ์เหล่านั้น 
              2. เสียเวลาในการผลิต 
              3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
              4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 
        การปรับปรุง 
               1. วางผังเครื่องจักรใหม่ จัดล าดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกัน
เพ่ือลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธ์ระหว่างฝ่ายงานที่เก่ียวข้องให้อยู่ในกลุ่ม
เดียวกัน เช่น การจัดสายการประกอบสุดท้าย (Final assembly) ให้อยู่ใกล้กับคลังสินค้ามากที่สุด เพ่ือลด
เวลาในการขนส่ง 
               2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพ่ือลดระยะทางและความถี่ในการขนส่ง 
      3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่าย เพ่ือลดปริมาณในการขนถ่ายให้น้อยลง เช่น 
การจัดหาอุปกรณ์ในการขนย้ายที่มีความยืดหยุ่นสูง 
               4. ใช้บรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสม 
               5. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
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               6. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
               7. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครั้ง เพ่ือให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้
เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
               8. การจัดท ากิจกรรม 5ส 
 4.) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือม
หยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพ้ืน ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
        ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
               1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
               2. การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงงานไม่เหมาะสม 
               3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
               4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
               5. เกิดความล้าและความเครียด 
               6. เกิดอุบัติเหตุ 
               7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 
        การปรับปรุง 
                1. ศึกษาการเคลื่อนไหว  (Motion  study) เพ่ือน ามาปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ
เคลื่อนไหวน้อยที่สุดและมีความเหมาะสมที่สุดตามหลักการศาสตร์ (Ergonomic) เท่าที่จะท าได้ 
                2. จัดสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
                3. ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ
ผู้ปฏิบัติงาน 
                4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพ่ือให้สามารถท างานได้อย่าง
สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
                5. ออกก าลังกาย 
                6. ปรับล าดับขั้นตอนการท างาน เพ่ือเป็นมาตรฐาน 
                7. จัดวางผังกระบวนการให้เหมาะสม เพ่ือลดการเดิน (Minimize Walking) 
 5.) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) เกิดจากกระบวนการผลิตที่ มีการท างาน
ซ้ าๆกันไปมาในหลายๆขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็น เพราะงานเหล่านั้นไม่สามารถที่จะท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับ
ผลิตภัณฑ์ได้ รวมไปทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่สามารถช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์นั้นเกิดความเที่ยงตรงเพ่ิม
ขึ้นมาได้หรือคุณภาพดีขึ้นได้ เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซ่ึงนับว่าเป็นกระบวนการที่ไม่
สามารถที่จ ะท าให้เกิด มูลค่าเพ่ิม กับผลิตภัณฑ์ ได้ ดังนั้น  กระบวนการดังกล่า วนี้ ก็ควรที่จ ะรวมอยู่ใ น
กระบวนการของการผลิตและด าเนินการให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือ
ในขณะทีค่อยเครื่องจักรท างาน 
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        ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
               1. เกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นของการท างาน 
               2. เกิดจุดที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
               3. ขาดความชัดเจนในข้อก าหนดของลูกค้า และข้อมูลความต้องการของลูกค้า 
               4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
               5. การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
               6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ ( Insufficient standard) ท าให้พนักงานท างาน
อย่างไม่เป็นระบบและอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้ 
               7. เกิดการท างานซ้ าซ้อน 
               8. ใช้วัสดุผิดประเภท (Incorrect materials) 
               9. การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 
               10. การจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม 
               11. เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น 
               12. มีงานระหว่างท าในสายการผลิตมาก 
               13. สูญเสียพ้ืนที่การท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
               14. ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์ 
        การปรับปรุง 
               1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart เพ่ือทราบขั้นตอน
ทั้งหมดในการท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนที่ไม่เหมาะสมเพ่ือน ามาปรับปรุง 
               2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต ซ่ึง
ประกอบไปด้วย 6 ค าถาม คือ ค าถามความหมายวัตถุประสงค์ 
                    - What ท าอะไร ถามเพ่ือหาจุดประสงค์ของการท างาน 
                    - When ท าเม่ือไร ถามเพ่ือหาล าดับขั้นตอนการท างานที่เหมาะสม 
                    - Where ท าที่ไหน ถามเพ่ือหาสถานที่ท างานที่เหมาะสม 
                    - Who ใครเป็นผู้ท า ถามเพ่ือหาวิธีการท างานทีเหมาะสม 
                    - How ท าอย่างไร ถามเพ่ือหาวิธีการท างานที่เหมาะสม 
                    - Why ท าไม ถามเพ่ือหาเหตุผลในการท างาน 
               3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน  
               4. ใช้หลัก ECRS เพ่ือปรับปรุงการท างาน 
      5. ใช้หลักการวิศวกรรมคุณค่า  (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ์
(Design stage) เพ่ือลดความซับซ้อนของชิ้นส่วน 
               6. หา แนวทา งขจั ดควา มสูญ เปล่า ด้วยกา รน า หลั กกา รวิ ศวกรรมอุตสา หกรรม               
(IE Techniques) เพ่ือปรับลดกระบวนที่ไม่จ าเป็นออก 
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 6.) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยมักจะเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือ
พนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่จ า เป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอ ย
เนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่น
การผลิต เป็นต้น 
        ปัญหาจากการรอคอย 
               1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม 
               2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
               3. ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
               4. เกิดปัญหาเรื่องขวัญและก าลังใจ 
               5. เสียเวลาในการรอคอย 
               6. วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน 
               7. ใช้เวลาในการต้ังเครื่องจักรนาน 
               8. ประสอทธิภาพของเครื่องจักรต่ า 
        การปรับปรุง 
               1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ให้สอดคล้องกับกระบวนการเพ่ือลด
ปัญหาในการรอคอย 
               2. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ดี 
               3. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพทีพ่ร้อมใช้งานตลอดเวลา โดยจัดท าระบบบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน (Preventive maintenance) เพ่ือที่จะลดปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักร ซ่ึงเป็นสาเหตุหลักๆ
ของการรอคอย 
               4. จัดสรรปริมาณแรงงา น เครื่อ งจักร และงานให้ มีความสมดุลในส า ยการผลิ ต 
(Linebalancing) 
               5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 
               6. เตรียมเครื่องมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุเครื่อง 
               7. ใช้อุปกรณ์เพ่ือช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
               8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีขึ้นเพ่ือลดเวลารอคอย 
               9. ฝึกให้พนังงานมีทักษะในการท างานหลากหลาย เพ่ือให้สามารถท างานอ่ืนทดแทน
ในช่วงที่ว่าง 
 7.) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจ
ถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสีย
เนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
        ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
               1. ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
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               2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
               3. เสียเวลาและแรงงานในการแก้ไขของเสีย 
               4. ผลิตสินค้าไม่ทันตามก าหนด 
               5. สัมพันธภาพระหว่างแผนกไม่ดี 
               6. เกิดการท างานซ้ าเพ่ือแก้ไขงาน 
               7. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
               8. วิธีการผลิตที่ไม่เหมาะสม 
               9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้อง 
               10. วัตถุดิบไม่ได้คุณภาพ 
               11. เกิดความเสียหายระหว่างการขนย้าย 
        การปรับปรุง 
               1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมีวิธีการคือ 
                    - ค้นหาของเสียก่อนถึงมือลูกค้า  
                    - แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย  
                    - หาสาเหตุของเสียแต่ละลักษณะ  
                    - ก าจัดสาเหตุ  
               2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
               3. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก 
               4. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจ และสามารถปฏิบัติได้ถูกต้องตามมาตรฐาน 
               5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
               6. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
               7. ต้ังเป้าหมายของเสียเป็นศูนย์ 
               8. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิ ต
(Quickresponse system) 
               9. พัฒนาวิธีการท างาน เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดของเสียซ้ า 
               10. สร้างระบบประกันคุณภาพ (Quality assurance) ให้กับทุกกระบวนการทีเก่ียวข้อง 
เพ่ือไม่ให้เกิดการส่งต่อของเสียให้กับกระบวนการถัดไป 
               11. ลดความซ้ าซ้อนของกระบวนการ โดยการคิดค้นหรือท าการพัฒนาเทคนิคในขั้นตอน
ของการออกแบบ 
               12. (Dedign stage) 
               13. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพดีเสมอ และพร้อมต่อการใช้งาน 
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2.3 แผนภูมก้ิางปลา (Fishbone Diagram)  
 แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการว่าแผนผังสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้
ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause)  
 เม่ือไรจึงจะใช้แผนผังก้างปลา  
         1. เม่ือต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา  
         2. เม่ือต้องการท าการศึกษาท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืนๆ เพราะว่า
โดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าผังก้างปลาแล้วจะท าให้เรา
สามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนได้ง่ายขึ้น  
         3. เม่ือต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมองซ่ึงจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความสนใจในปัญหา
ของกลุ่มซ่ึงแสดงไว้ท่ีหัวปลา 
 วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลาสิ่งส าคัญในการสร้างแผนผังคือต้องท า เป็นทีมเป็น
กลุ่มโดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังต่อไปนี้  
        1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา  
        2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ  
        3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย  
        4. หาสาเหตุหลักของปัญหา  
        5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ  
        6. ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 
 2.3.1 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา  
 เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้ตามที่เราต้องการ แต่เราก็ต้องม่ันใจว่ากลุ่มที่เราก าหนดไว้
เป็นปัจจัยนั้นสามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ได้อย่างเป็นระบบและเป็นเหตุเป็ นผล
โดยส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M IE เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพ่ือจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 
4M IE นี้มาจาก 
        M-Man คนงานหรือพนักงานหรือบุคลากร  
        M-Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
        M-Material วัตถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ใช้ในกระบวนการ  
        M-Method กระบวนการท างาน  
        E-Environment อากาศสถานที่ความสว่างและบรรยากาศการท างาน 
 แต่ไม่ได้หมายความว่าการก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M IE เสมอไปเพราะหากเราไม่ได้อยู่ใน
กระบวนการผลิตแล้วปัจจัยน าเข้า (Input) ในกระบวนการที่จะเปลี่ยนไปเช่นปัจจัยการน าเข้า เป็น 4P ได้แก่ 
Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S  Surrounding, Supplier, System และ Skill ก็ได้
หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได้นอกจากนั้นหากกลุ่มที่
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ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่แล้วก็สามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยใหม่ให้เหมาะสมกับปัญหา
ต้ังแต่แรกเลยก็ได้เช่นกัน 
 2.3.2 การก าหนดหัวข้อปัญหาท่ีหัวปลา 
 การก าาหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ซ่ึงหากเราก าหนดประโยคปัญหา
นี้ไม่ชัดเจนต้ังแต่แรกแล้วจะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหาสาเหตุและจะใช้เวลานานในการท า แผนภูมิ
ก้างปลาการก าหนดปัญหาที่หัวปลาเช่นอัตราของเสียอัตราชั่วโมงการท างานของคนที่ไม่มีประสิทธิภาพอัตรา
การเกิดอุบัติเหตุหรืออัตราต้นทุนต่อสินค้าหนึ่งชิ้นเป็นต้นซ่ึงจะเห็นได้ว่าควรก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบ
เทคนิคการระดมความคิดเพ่ือจะได้ก้างปลาที่ละเอียดสวยงามคือการถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละ
ก้างย่อยๆ 
 
 
 
 
 
    กระดูกสันหลัง 
    
 
 
 
 
 
                                
                                   สาเหตุ (Causes)                                                ผลลัพธ์(Effect) 
 

ภาพที่ 2.2 แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) 
 
 2.3.3 ส่วนประกอบแผนภูมิก้างปลา 
 ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยู่ที่หัวปลาส่วนสาเหตุ  Causes) จะ
สามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น 
 
        • ปัจจัย (Factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 
        • สาเหตุหลัก  
        • สาเหตุย่อย  
 ซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้างก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรองและก้างรองเป็น
สาเหตุของก้างหลักเป็นต้น 

ปัญหา 

ปัจจัย ปัจจัย 

ปัจจัย ปัจจัย 

สาเหตุรอง 

สาเหตุย่อยๆ 
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 หลักการเบื้องต้นของแผนภูมิก้างปลา (Fishbone diagram) คือการใส่ชื่อของปัญหาที่ต้องการที่จะ
ท าการวิเคราะห์ลงทางด้านขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิโดยมีเส้นหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลังจาก
นั้นใส่ชื่อของปัญหาย่อยซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลัก 3-6 หัวข้อโดยลากเป็นเส้นก้างปลา (Sub-bone) ท ามุม
เฉียงจากเส้นหลักเส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้ใส่ชื่อของสิ่งที่ท าให้เกิดปัญหานั้นขึ้นมาระดับของปัญหาสามารถ
แบ่งย่อยลงไปได้อีกถ้าปัญหานั้นยังมีสาเหตุที่เป็นองค์ประกอบย่อยลงไปอีกโดยทั่วไปมักจะมีการแบ่งระดับของ
สาเหตุย่อยลงไปมากที่สุด 4 – 5 ระดับเม่ือมีข้อมูลในแผนภูมิที่สมบูรณ์แล้วจะท าให้มองเห็นภาพของ
องค์ประกอบทั้งหมดที่จะเป็นสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น 
 ข้อดี  
        1. ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่างๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละสมาชิกแผนภูมิก้างปลาจะช่วย
รวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม  
        2. ท าให้ทราบสาเหตุหลักๆ และสาเหตุย่อยๆ ของปัญหาท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จริ งของปัญหา
ซ่ึงท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
 ข้อเสีย  
        1. ความคิดไม่อิสระเนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวก าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกในทีมจะมา
รวมอยู่ที่แผนภูมิก้างปลา  
        2. ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูงจึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดมความคิด 
 
2.4 ทฤษฎีการแบ่งหมวดหมู่คงคลังด้วยวิธีการวิเคราะห์แบบ ABC 
 การควบคุมสินค้าคงคลังเป็นงานที่ท าขึ้นเพ่ือให้คาใช้จ่ายหรือต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการจัดให้มีสินค้าคลัง
ต่ าที่สุด แต่อย่างไรก็ตาม บริษัทมักจะมีสินค้าคงคลังมากมายหลายชนิด ถ้าจะให้ความสนใจควบคุมสินค้าคง
คลังทั้งหมดนี้อย่างใกล้ชิดก็จะท าให้สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายและเสียเวลามากดังนั้น นอกเหนือจากส่วนที่เป็น
นโยบายของบริษัทแล้ว การควบคุมสินค้าคงคลังควรพิจารณาถึงความเหมาะสมของชนิดสินค้าคงคลังด้วยทาง
ที่เหมาะสมจึงควรจ าแนกประเภทของสินค้าคงคลังออกเป็นชนิดที่มีความส าคัญมากและที่มีความส าคัญรองลง
ไปวิธีนี้เรียกว่า ABC Analysis ซ่ึงมีหลักการในการจ าแนกสินค้าคงคลังออกตามจ านวนเงินของสินค้าคงคลังที่
หมุนเวียนในรอบปีหรือสามารถสรุปได้ว่า ABC Analysis เป็นการวิเคราะห์เพ่ือจัดล าดับความส าคัญเพ่ือให้
สามารถจัดการกับสินค้าประเภทต่างๆไ ด้อย่างเหมาะสม (Stock & Lambert, 2001) ซ่ึงความหมายของ
ความส าคัญของการวิเคราะห์จ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังตามความส าคัญสินค้าคงคลังในที่นี้หมายถึงมูลค่าหรือ
ราคาของสินค้าคงคลังผลกระทบจากการขาดมือตลอดจนปัญหาต่างๆ ได้แก่ ปัญหาในเรื่องของเวลาอายุการ
เก็บปัญหาคุณภาพปัญหาการจัดหา ฯลฯ โดยที่สินค้าคงคลังที่มีความส าคัญเราเรียกว่าเป็นประเภท A ส่วนที่มี
ความส าคัญรองลงไปจะเป็นประเภท B และประเภท C ตามล าดับ  
        * Class A-สินค้าคงคลังที่มีความส าคัญมากมีมูลค่าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีสูงระยะเวลาน า 
(Lead Time) มากและสามารถตรวจนับได้ง่าย  
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        * Class B = มีมูลค่าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีปานกลางระยะเวลาน า (Lead Time)-รองลงมา
จาก Class A  
        * Class C = มีมูลค่าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีต่ า ระยะเวลาน า (Lead Time) น้อยและการ
ตรวจนับท าได้ยาก 
 จ านวนเปอร์เซ็นต์ที่จ าแนกพัสดุคงคลังออกเป็น Class ต่างๆควรจะเป็นเท่าไหร่นั้นขึ้นอยู่ กับสภาพ
การของการมีสินค้าคงคลังแต่ละ บริษัท จะมีวิธีการและแนวทางเป็นของตนเอง  
 Magee & Boodman (1974) ได้ให้หลักการในการก าหนดประเภทความส าคัญของสินค้าคงคลังไว้
ดังนี้  
        * Class A มีมูลค่ารวมประมาณ 75-80% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด  
        * Class B มีมูลค่ารวมประมาณ 20-30% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด  
        * Class C มีมูลค่ารวมประมาณ 05-10% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
 วิธีการควบคุมสินค้าคงคลัง Class ต่างๆ 
 ต่อไปนี้จะเป็นแนวทางในการควบคุมของคงคลังแต่ละประเภทเพ่ือที่จะแสดงให้เห็นว่าควรมีมาตรการ
ในการควบคุมของคงคลังแต่ละประเภทอย่างไรจึงเกิดประโยชน์สูงสุดทั้งในด้านการด าเนินงานและการ
ประหยัดค่าใช้จ่าย  
 1. Class A สูงสมบูรณ์มากที่สุด  
        1.1 จ าเป็นต้องมีการควบคุมอย่างใกล้ชิดและเข้มงวด  
        1.2 บันทึกตามความเคลื่อนไหวอย่างสม่ าเสมอโดยเฉพาะอย่างยิ่งรายการที่มีราคาสูง  
        1.3 รายงานสถานภาพและความเคลื่อนไหวให้แก่ผู้บริหารระดับสูง  
        1.4 การสั่งและการเบิกใช้จะต้องมีการบันทึกรายการให้เป็นไปอย่างถูกต้องและ  
        1.5 ใช้วิธีการประเมินอุปสงค์ที่แม่นย าแม้จะยุ่งยาก  
        1.6 ใช้ความพยายามในการจัดการอุปสงค์ให้เกิดประโยชน์เช่นการก าหนดราคาการบริการการ
ก าหนดวงเงินเชื่อ ฯลฯ 
         1.7 ใช้ความพยายามจัดการอุปทานให้เกิดประโยชน์เช่นลดความไม่แน่นอนและเวลาน าด้วย
สัญญาซ้ือที่คลุมระยะยาว (Blanket Order) และก าหนดระยะเวลายืนค าสั่ง (Freeze Period)  
         1.8 มีการตรวจสนอบอยู่เสมอ  
         1.9 การส ารองปริมาณคงคลังจะต้องอยู่ในระดับที่ปลอดภัยไม่ควรเกิดของขาดมือ  
         1.10 เม่ือมีการสั่งซ้ือกับ Supplier ไปแล้วจะต้องติดตามอย่างใกล้ชิดเพ่ือให้ส่งของได้ทันตาม
ก าหนด  
         1.11 ใช้เทคนิคที่เหมาะสมในการก าหนดนโยบายคงคลังส่วนใหญ่ใช้ระบบการสั่งซ้ือที่ประหยัด 
EOQ (Economic Order Quantity)  
 2. Class B  
         2.1 ความถี่ในการสั่งซ้ือไม่บ่อยครั้งเท่ากับ Class A  
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         2.2 มีการตรวจสอบตามรอบเลขาซ่ึงผู้บริหารเป็นผู้ก าหนดเช่นทุกๆ 3-4 เดือน  
         2.3 พยายามให้มีคงคลังส ารองให้เพียงพอ  
         2.4 ส่วนใหญ่ใช้ระบบการสั่งซ้ือที่ประหยัด EOQ (Economic Order Quantity) ประเภท
ปริมาณการสั่งซ้ือคงที่นัก  
 3. Class C  
         3.1 เป็นของคงคลังที่มีมูลค่าต่ า แต่มีจ านวนมาก  
         3.2 การควบคุมไม่จ าเป็นต้องเข้มงวดมากนักใช้วิธีง่ายๆ แต่ควรให้มีการตรวจสอบ  
         3.3 มีการบันทึกรายการบัญชีแบบง่ายๆเช่นอาจใช้หน่วยการวัดที่ต้องละเอียด 
         3.4 มีการตรวจสบครึ่งปีครั้งหรือปีละครั้ง  
         3.5 ส่วนใหญ่ใช้ระบบการส่งซ้ือที่ประหยัด EOQ (Economic Order Quantity) 
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บทท่ี3 
วัตถุประสงค์การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาหรือโครงการท่ีได้รับมอบหมาย 

 
3.1 วัตถุประสงค์ ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ และแผนการท างานของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

3.1.1วัตถุประสงค์ของการปฏิบัติงานและโครงงานสหกิจศึกษา 
       3.1.1.1 วัตถุประสงค์ของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

               1. เพ่ือให้นักศึกษามีโอกาสได้เรียนรู้สภาพการปฏิบัติงานในสถานประกอบการจริงก่อน
ส าเร็จการศึกษา 
               2. เพ่ือให้นักศึกษามีประสบการณ์การท างานด้านวิชาการ วิชาชีพ และได้มีการพัฒนา
ตนเองในรูปแบบที่มีคุณค่าเหนือกว่าการฝึกงาน 
               3. เพ่ือเตรียมความพร้อมของนักศึกษาก่อนที่จะเข้าสู่ระบบการท างานในด้านการพัฒนา
อาชีพ การเสริมทักษะและประสบการณ์ 
        3.1.1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงานสหกิจศึกษา 
               1. เพ่ือศึกษากระบวนการการจัดการสินค้าคงคลัง บริษัทราชสีมา เอส.ดี.โอ. จ ากัด 
               2. เพ่ือศึกษาปัญหาและแนวทางเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง  
               3. เพ่ือน าเสนอแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง  
 3.1.2 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานและโครงงานสหกิจศึกษา 
        3.1.2.1 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานสหกิจ   
        ด้านสถานศึกษา     
      1. เป็นการประชาสัมพันธ์มหาวิทยาลัยโดยให้นิสิตนักศึกษาเป็นสื่อกลาง 
               2. ท าให้เกิดภาพลักษณ์ที่ ดี ทัศนคติที่ ดีให้กับนิสิตในการเลือกสถานประก อบการที่
สอดคล้องกับหลักสูตรการเรียนการสอน 
                3. ท าให้มหาวิทยาลัยเป็นที่ยอมรับของสถานประกอบการในด้านการสร้างนิสิตนักศึกษา
ให้มีศักยภาพความพร้อมในการท างาน 
        ด้านนักศึกษา 
               1. ได้รับประสบการณ์ชีวิตของการท างานจริงๆในการฝึกสหกิจและยังได้รับความรู้ อ่ืนๆ
นอกเหนือจากการเรียนในห้องเรียน 
               2. มีการพัฒนาศักยภาพของตนเองและสามารถท างานร่วมกันกับผู้อ่ืนได้ 
               3. มีความรับผิดชอบต่องานที่ได้รับมอบหมายและม่ันใจในการท างานมากขึ้น 
        ด้านสถานประกอบการ 
               1. มีนักศึกษาคอยช่วยเหลืองานในด้านต่างๆ ท าให้พนักงานประจ ามีเวลาที่จะท างาน
ส าคัญอ่ืนๆอีกได้มากขึ้น 
               2. สร้างความสัมพันธ์ท่ีดีระหว่างองค์กรกับสถาบันการศึกษา 
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                3. สามารถคัดเลือกนักศึกษาเข้าเป็นพนักงานประจ าในอนาคต โดยไม่จ าเป็นต้องมีการ
ทดลองงาน 
        3.1.2.2 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับจากโครงงานสหกิจ 
               1. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง 
               2. เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงสินค้าคงคลังของบริษัทต่อไป 

 
3.1.3 แผนปฏิบัติงาน 16 สัปดาห์ 
 

                     ระยะเวลา 
 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

เดือน 
กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

1. ศึกษาค้นคว้าเอกสารหรือ
กระบวนการจัดการสินค้าคง
คลังและแนวทางแก้ปัญหา 

                

2. ศึกษาหากระบวนของการ
จัดการสิ นค้าคงคลัง บริษัท
ราชสีมา เอส.ดี.โอ. จ ากัด 

                

3. สร้า งกรอบแนวคิดของ
การศึกษาปัญหา และแนวทาง
กา ร เพ่ิมประสิ ทธิ ภ าพกา ร
จัดการสินค้าคงคลัง 

                

4. ส ารวจปัญหาและสาเหตุ 
สร้างเครื่องมือ และวิเคราะห์
หา ปัญหาโดย ใช้ เครื่ อ ง มือ 
แผนภูมิก้างปลา ( Fishbone 
Diagram) 

                

5. ค้นหาแนวทางในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการจัดการสินค้า
คงคลัง  

                

6. สรุปแนวทางทางการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการจัดการสินค้า
คงคลัง 

                

ตารางที่ 3.1 แผนปฏิบัติงาน 16 สัปดาห์ 
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3.2 ภาระงานท่ีได้รับมอบหมาย 
3.2.1 หน้าท่ีหลักท่ีได้รับมอบหมาย ลักษณะงานท่ีปฏิบัติ  
       - ปล่อย Order Pre-sale ในระบบ SAP Business one (B1) แต่ละจังหวัดที่ต้องจัดส่ง 

        - ตรวจนับสต็อกสินค้าแต่ละรายการ ตามที่ได้รับมอบหมาย 
3.2.2 กระบวนการขั้นตอนในการท างาน  
       ปล่อย Order Pre-sale ในระบบ SAP Business one (B1) แต่ละจังหวัดที่ต้องส่ง 

 
ขั้นตอนที่ 1 เข้าระบบ SAP Business one และลงชื่อเข้าใช้ในระบบ 

 
ภาพที่ 3.1 การเข้าระบบ SAP Business one 
 
ขั้นตอนที่ 2 เข้า Order Processing เพ่ือจะ Print picking List by PD (ใบจัดสินค้า) และ Invoice 

 
ภาพที่ 3.2 การเข้า Order Processing ระบบ SAP Business one 
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Print picking List by PD 

 
ภาพที่ 3.3 Print picking List by PD (ใบจัดสินค้า) 
 

         Print Invoice 

 
 ภาพที่ 3.4 Print Invoice 

       ตรวจนับสต็อกสินค้าแต่ละรายการ ตามที่ได้รับมอบหมาย 

       การตรวจนับสต็อกสินค้าแต่ละรายการ จะเป็นการตรวจนับแบบวนรอบ (Cycle Count) คือ
การจ าแนกสินค้าเป็นกลุ่ม A B และ C (กลุ่ม A : ตรวจนับทุกเดือน / กลุ่ม B : ตรวจนับทุกไตรมาส / กลุ่ม C : 
ตรวจนับทุกปี) โดยบริษัทจะใช้การจ าแนกสินค้าแบบกลุ่มA คือตรวจนับทุกเดือน จะใช้เวลาที่เหลือของ
พนักงานในการตรวจนับสต็อก โดยจะท าการตรวจนับใกล้กับวันตัดรอบเพ่ือให้ทราบจ านวนสินค้าที่ เป็น

ปัจจุบันที่สุด บริษัทจะตรวจนับสต็อกแบบใช้เอกสารและการตรวจนับด้วยสายตา  
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        3.2.3 อุปกรณ์/เครื่องมือ/เทคโนโลยีท่ีเก่ียวข้อง เอกสารท่ีเก่ียวข้อง 

              3.2.3.1 ระบบ SAP Business one (B1) 

 

 ภาพที่ 3.5 ระบบ SAP Business one (B1) 

              ระบบ SAP B1 เป็นระบบที่มีความเป็นมาตรฐานสากล ทั้งในด้านระบบการท างาน 
(Processes) และการบันทึกบัญชี (Accounting) SAP B1 เป็นระบบที่ช่วยจัดการเชื่อมโยงการท างานของ
หน่วยงานต่าง ๆภายในองค์กรเข้าด้วยกัน และฟังก์ชั่นใช้งานง่าย และสามารถช่วยรองรับการเติบโตของธุรกิจ
ได้เป็นอย่างดี นอกจากนี้ SAP B1 ยังช่วยให้ผู้บริหารได้รับข้อมูล จากหน่วยงานต่าง ๆ ในองค์กร เพ่ือน าไป
ประกอบการตัดสินใจทางธุรกิจได้เร็วทันต่อเหตุการณ์ และมีประสิทธิภาพ ช่วยเพ่ิมขีดความสามารถในการ
แข่งขันทางธุรกิจ และการวางแผนได้ดียิ่งขึ้นนอกจากนี้ SAP B1 ยังสามารถติดต้ังและเริ่มใช้งานได้ในเวลาที่สั้น 
ราคาไม่แพง ไม่จ าเป็นต้องมีพนักงานที่มีความรู้เฉพาะด้านไว้ในองค์กรหลายท่านเพ่ือดูแลระบบและบริษัท 

ISSP สามารถพัฒนาได้ทั้ง On Premise หรือ Private Cloud หรือ Public Cloud  
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              3.2.3.2 Picking List (ใบจัดสินค้า)  

 

               

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 ภาพที่ 3.6 Picking List (ใบจัดสินค้า) 

Picking List (ใบจัดสินค้า) เป็นเอกสารที่ใช้เพ่ือน าไปให้พนักงานจัดสินค้า ตามรายการ จ านวนลัง 
และจ านวนชิ้น ตามที่ปรากฏ โดยจะจัดส่งไปจังหวัดต่างๆหรือบ้านแวน ดังนี้  กบินบุรี นางรอง บุรีรัมย์ ปาก

ช่อง ในเมือง(นครราชสีมา) สระแก้ว โชคชัย ชัยภูมิ พิมาย และสุรินทร์  
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              3.2.3.3 Invoice รายการสินค้าแต่ละร้านค้า 

 

 ภาพที่ 3.7 Invoice รายการสินค้าแต่ละร้านค้า              

  Invoice รายการสินค้าแต่ละร้านค้า คือเอกสารที่บอกชื่อร้านค้า รายการสินค้า จ านวนสินค้า และ
จ านวนเงิน โดยจะตรวจสอบเลขที่(มุมบนขวา)กับใบส่งเงิน ซ่ึงต้องเป็นเลขที่เดียวกัน เม่ือถูกต้องครบถ้วนจะน า

ใส่ลังและจะฝากขนส่งนอกที่ได้ไปส่งของจังหวัดนั้นๆไป และจะมีเอกสารใบตัดหนี้ตามมาในวันถัดไป 

3.2.4 ปัญหาท่ีประสบในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา/วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

        จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในการจัดการสินค้าคงคลังที่พบเจอในบริษัท ผู้จัดท าได้
น าเทคนิคการวิเคราะห์แบบแผนภูมิก้างปลา ในการหาสาเหตุและแสดงถึงความสัมพันธ์ข องปัญหาที่เกิดขึ้น 
และเพ่ือค้นหาปัญหาที่แท้จริงที่ท าให้เกิดปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงพบสาเหตุปัญหา

ต่างๆที่เกิดขึ้น ดังนี้ 
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ภาพที่ 3.8 การวิเคราะห์สาเหตุปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) 
 

        ปัญหาต่างๆ ที่ได้น ามาสรุปเป็นแผนภูมิก้างปลานั้น ผู้จัดท าโครงงานได้เล็งเห็นความส าคัญของ
ปัญหา ไม่ว่าจะเป็น ปัญหาที่มาจากกระบวนการท างาน เช่น สินค้าคงคลังในระบบมีจ านวนไม่ตรงกับปริมาณ
สินค้าจริง หรือจะเป็นปัญหาที่เกิดจากพนักงาน เช่น พนักงานหาสินค้าไม่เจอ ขาดประสิทธิภาพการท างาน 
หรือแม้แต่กระทั้งในด้านพ้ืนที่ ก็จะเจอกับปัญหาที่เกิดขึ้น เช่น พ้ืนที่เก็บสินค้าไม่เพียงพอ มีสิ่งของกีดขวาง
บริเวณทางเดิน หรือในบางครั้งผลกระทบจากปัญหาขในข้ออ่ืนๆ ก็ท าให้เกิ ดปัญหาสินค้าบางรายการเสื่อม

คุณภาพ และสินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ได้เช่นกัน 

       จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัท

กรณีศึกษาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) สามารถสรุปถึงปัจจัยและปัญหาต่างๆ ดังนี้ 

สินค้าล้นคลัง 

สินค้าบางรายการเป็นตัวเก่า
ไม่สามารถน าออกขายได้ 

สินค้าค้างสต็อก 

สินค้าเสื่อม
คุณภาพ 

จัดเก็บไม่มีประสิทธิภาพ 

ขาดการตรวจสอบดแูล 

สินค้าไม่เคลื่อนไหว 

สินค้าPackageคล้ายกัน 

วางสินค้าปนกัน 

ไม่มีพนักงานดูแลจัดเกบ็ 

ไม่มีป้ายบอกประเภทสินค้า 

สินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ 

พนักงานบางคนไม่เรียนรู้งาน 

ไม่ได้รับค าสั่งจะไม่ท า 

ขาดประสิทธิภาพ  

การท างาน 

หยิบสินค้าแล้วไม่วางท่ีเดมิ 

ไม่ทราบต าแหน่งเก็บ 

จัดเก็บสินค้าไม่เรียบร้อย 

เสียเวลาการท างาน 

พนักงานหาสินค้าไม่เจอ 

ชั้นวางไม่เพียงพอ 

สั่งซื้อสินค้ามาเยอะเกิน 

พื้นที่เก็บสินค้า 

ไม่เพียงพอ 

ไม่มีพื้นท่ีจัดเก็บอุปกรณ์ 

เก็บอุปกรณ์ไม่เป็นระเบียบ 

มีสิ่งของกีดขวางบริเวณทางเดิน 

มองไม่เห็นสินค้าเพราะ
ตรวจนับแบบใช้สายตา 

นับสินค้าไม่ครบ 

ขาดการตรวจสอบ 

คีย์ข้อมูลลงระบบผิด 

สินค้าคงคลังในระบบมีจ านวนไม่
ตรงกับปริมาณสินค้าจริง 

Man 

การจัดการ
สินค้าคงคลัง

ไม่มี
ประสิทธิภาพ 

 

Method Place 

Product 
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ปัจจัยท่ีท าให้เกิดปัญหา ปัญหาท่ีพบในปัจจุบัน 
สินค้า (Product) - สินค้าไม่เคลื่อนไหว เนื่องจากสินค้าขาดการดูแลตรวจสอบ จัดเก็บ

ไม่มีประสิทธิภาพ หรือสินค้าที่ไม่เคลื่อนไหว จ าพวกสินค้าที่ค้างสต็อก 
สินค้าที่เป็นตัวเก่าที่ลูกค้าไม้ต้องการจึงไม่สามารถน าขายได้ ท าให้
สินค้าถูกวางไว้ท่ีเดิมเป็นเวลานานและเกิดความเสียหายหรือเสื่อม
คุณภาพตามมาได้ 
- สินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ กล่าวคือ สินค้าที่ขายเป็นชิ้น/เศษ จะถูก
น ามาวางที่เดียวกัน โดยไม่มีป้ายแบ่งประเภทสินค้า รวมไปถึงการ
หยิบสินค้ามาแล้วมาวางปนกัน สิน ค้าบางร ายการมี packageที่
คล้ายกันอาจเกิดการหยิบสินค้าผิดให้ลูกค้าได้ และสาเหตุนียังรวมไป
ถึงการที่ไม่มีพนักงาน ดูแลการจัดเก็บสินค้าจึงไม่มีใครคอยบอก
พนักงานด้วย 

พนักงาน (Man) - ขาดประสิทธิภาพการท างาน คือ พนักงานบางคนไม่มีการเรียนรู้
งานท าให้จัดสินค้าไม่ถูกหรือจัดสินค้าไปผิดได้ รวมทั้งถ้าไม่ได้รับค าสั่ง
ก็จะเฉยต่อหน้าที่ 
- พนักงานหาสินค้าไม่เจอ การเจอกรณีแบบนี้สิ่งแรกที่จะต้องเกิดเลย
คือเสียเวลาในการท างาน ท าให้การท างานล่าช้ากว่าเดิม รวมไปถึง
เพราะพนักงานไม่ทราบต าแหน่งที่ เก็บสินค้า อาจเป็นเพราะการ
จัดเก็บสินค้าที่ไม่เรียบร้อย หยิบสินค้าแล้วไม่วางไว้ท่ีเดิมบ้าง จึงท าให้
หาสินค้าไม่เจอได้ 

กระบวนการท างาน (Method) - สินค้าคงคลังในระบบมีจ านวนไม่ตรงกับปริมาณสินค้าจริง ทาง
บริษัทจะท าการเช็คสต็อกสินค้าเดือนละครั้ง ปัญหาที่ตามมาคือ
จ านวนไม่ตรงกับข้อมูลในระบบ ซ่ึงก็อาจเป็นได้จากการขาดการ
ตรวจสอบเพราะระยะเวลาแต่ละเดือนก็นานพอสมควร สินค้าควรจะ
ถูกตรวจสอบบ่อยๆ เพ่ือป้องกันสินค้าขาดสินค้าหาย รวมทั้งการไม่
รอบคอบในการคีย์ข้อมูลจ านวนสินค้าลงระบบผิด และนับสินค้าไม่
ครบ เพราะที่บริษัทการเช็คสต็อกสินค้าจะใช้แบบเอกสารและการนับ
ด้วยสายตาเอา อาจท าให้นับผิดได้ 

สถานท่ี (Place) - มีสิ่งกีดขวางบริเวณทางเดิน เกิดได้จากการที่เก็บอุปกรณ์ที่ใช้ในการ
จัดสินค้าไม่เรียบร้อย เช่น พาเลท แฮนด์ลิฟต์ เป็นต้น จึงหาสาเหตุได้
ว่าภายในคลังมีสินค้ามากเกินไปจนต้องน ามาวางไว้ตรงที่เก็บอุปกรณ์ 
ท าให้ ไม่มี พ้ืนที่ จัดเ ก็บอุปกรณ์จึงต้องน าไว้ตรงทางเ ดินภายใน
คลังสินค้า ท าให้กีดขวางทางเดิน 
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- พ้ืนที่เก็บสินค้าไม่เพียงพอ เนื่องจากสินค้ามีเยอะเกิดกว่าชั้นวางท า
ให้ชั้นวางสินค้าไม่เพียงพอ บางครั้งสินค้ามีอยู่แล้วแต่สั่งซ้ือเพ่ิมมาอีก
ในปริมาณที่เยอะเกินโดยไม่ค านึงถึงที่เก็บก่อนนั่นเองและท าให้สินค้า
ล้นคลังตามมานั่นเอง 

ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหา 

 3.2.5 แนวทางและกระบวนการการแก้ไขปัญหา/การพัฒนางาน 

จากปัญหาดังกล่าวท่ีได้ท าการวิเคราะห์ ผู้จัดท ามีแนวทางในการแก้ไขปัญหาการจัดการสินค้าคงคลัง
ให้มีประสิทธิภาพในการใช้งานต่อไปของบริษัท ราชสีมา เอส.ดี.โอ จ ากัด โดยมีแนวทางการแก้ไขปัญหาต่างๆ 

ดังนี้ 

ปัญหา/สาเหตุ แนวทางการแก้ไขปัญหา 
1. สินค้า (Product) 
- สินค้าไม่เคลื่อนไหว  

 
 
 
 
 
 
- สินค้าไม่เป็นหมวดหมู่  

 
- แก้ไขด้วยวิธีการจัดระบบสินค้า คือจะท าการแบ่งหมวดหมู่สินค้า
เอาไว้ให้ชัดเจน โดยน าระบบ ABC เข้ามาใช้ในการแบ่งหมวดหมู่
สินค้า คือเป็นการแบ่งตามมูลค่าของสินค้า  เพ่ือที่จะให้ทราบถึง
ปริมาณจริง และลดการสูญเสียสินค้าที่หมดอายุจากการที่ไม่ได้
น ามาขายหรือไม่สามารถน าออกขายได้ รวมไปถึงสามารถลดภาระ
ในการดูแล ตรวจนับ ควบคุมสินค้าคลังและต้นทุนที่จะเกิดขึ้นอยู่ อีก
มากมาย 
- แก้ไขด้วยวิธีการก าหนดหมวดหมู่สินค้าให้ชัดเจน ซ่ึงจะน าระบบ
การจัดการแบบ ABC เข้ามาใช้ในการจัดการเพ่ือความเป็นระบบ 
จัดท าป้ ายบอกรา ยกา รสิ นค้า จ ะท าให้สา มา รถจัดการและ
ตรวจสอบได้ง่ายและลดเวลาในการหาสินค้าด้วย หลังจากนั้นท า
การก าหนดโซนสินค้าโดยค านึงถึงปัจจัยประกอบเป็นหลัก เช่น การ
แบ่งสินค้าและพ้ืนที่การท างานของพนักงานออกจากกัน หรือการ
แบ่งสินค้านิยม ไม่นิยม เพราะการแบ่งหมวดหมู่ที่ เป็นระเบียบจะ
ส่งผลให้การขนส่งภายในบริษัทไปจนถึงนอกบริษัทสามารถท าได้
ไหลลื่น และเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ และยังสามารถท าให้การจัด
พ้ืนที่เกิดประสิทธิภาพสูงสุดได้อีกด้วย 
 

2. พนักงาน (Man) 
- ขาดประสิทธิภาพการท างาน  

 

 
- แก้ไขด้วยวิธี Checkatfirstsight (ตรวจสอบต้ังแต่แรกพบ ) โดย
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- พนักงานหาสินค้าไม่เจอ 

 

หัวหน้างานมีหน้าที่ตรวจสอบสภาพความพร้อมของพนักงานทุกคน
ก่อนที่จะเริ่มงานทุกเช้า และมีการ Trainnig (การฝึกอบรม) ส าหรับ
พนักงานที่ไม่มีการเรียนรู้งาน 
- แก้ไขด้วยวิธีการจัดเก็บสินค้าแบบก าหนดพ้ืนที่ตายตัว (Fixed 
Location System) ท าให้พนักงานรู้ต าแหน่งสินค้าชัดเจนและใช้
เวลาจัดสินค้าไม่นาน 

3. กระบวนการท างาน (Method) 
- สินค้าคงคลังในระบบมีจ านวนไม่
ตรงกับปริมาณสินค้าจริง  

 

 
- แก้ไขด้วยวิธีโดยใช้การตรวจสอบระบบคอมพิวเตอร์และความ
ถูกต้องของข้อมูลอย่างสม่ าเสมอ เพ่ือข้อมูลจะได้ถูกต้องและเป็น
ปัจจุบันมากที่สุด และส าหรับการนับสินค้าไม่ครบ แนะน าให้เป็น
พนักงานที่มีความช านาญในตัวสินค้าและรู้จักลักษณะการวางสินค้า
บนพาเลทภายในคลังสินค้า เพ่ือที่จะลดความผิดพลาดในการตรวจ
นับสินค้าไม่ถูกต้อง 

4. สถานท่ี (Place) 
- มีสิ่งกีดขวางบริเวณทางเดิน  

 
 
 
- พ้ืนที่เก็บสินค้าไม่เพียงพอ  

- แก้ไขด้วยการจัดเก็บอุปกรณ์ให้เป็นที่ กล่าวคือ เก็บอุปกรณ์ให้
เป็นที่หลังจากการใช้งานเสร็จแล้ว เพราะในคลังสินค้ามีพ้ืนที่
ส าหรับจัดเก็บอุปกรณ์ไว้อยู่แล้ว สามารถเพ่ิมพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า
ภายในคลังด้วย 
 
- แก้ไขด้วยการน าปัจจัยในเรื่องของล าดับความส าคัญของสินค้า 
สภาพของสินค้าว่าเป็น สินค้าเก่าหรือสินค้าใหม่เข้ามาวิเคราะห์การ
จัดพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า 

ตารางที่ 3.3 ตารางแสดงการแก้ไขปัญหา 
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บทท่ี 4 
ผลการปฏิบัติงานท่ีได้รับมอบหมายหรือโครงงานท่ีได้รับ 

 
4.1 วิเคราะห์ผลจากการแก้ปัญหาและพัฒนางาน  
 จากผลการวิเคราะห์แนวทางการแก้ปัญหาและพัฒนางานในการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคง
คลัง โดยวิธีที่น ามาใช้ในการวิเคราะห์คือ การวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิก้า งปลา(Fishbone Diagram) เพ่ือหา
สาเหตุของปัญหาภายในบริษัทว่าด้านใดพบปัญหาเยอะที่สุด พบว่า ด้านที่พบปัญหาเยอะที่สุดคือ ด้านสินค้า  
(Product) ซ่ึงมีสาเหตุหลักและสาเหตุย่อย ดังนี้ 
 ด้านสินค้า (Product) 

       สาเหตุหลัก คือ สินค้าไม่เคลื่อนไหวและสินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ 
        สาเหตุย่อย คือ สินค้าเสื่อมคุณภาพ สินค้าค้างสต็อก ขาดการตรวจสอบดูแล จัดเก็บไม่มี
ประสิทธิภาพ สินค้าบางรายการเป็นตัวเก่าไม่สามารถน าออกขายได้ ไม่มีพนักงานดูแลจัดเก็บ ไม่มีป้ายบอก
ประเภทสินค้า วางสินค้าปนกันและสินค้าPackageคล้ายกัน  

        เนื่องจากผลิตภัณฑ์สินค้าภายในบริษัทมีจ านวนหลายรายการ ผู้จัดท าจึงได้น ารายการสินค้า
เพียงบริษัทเดียวมาวิเคราะห์ผลจากการแก้ปัญหาและพัฒนางาน นั่นคือสินค้าของSWC  โดยสินค้ายังจัดไม่
เป็นหมวดหมู่เท่าที่ควร และการจัดเก็บในคลังไม่เป็นระเบียบ สินค้าบางรายการวางไว้หลายจุด ไ ม่มีป้ายระบุ
รายการสินค้าที่ชัดเจน ท าให้พนักงานเสียเวลาในการหาสินค้าเพราะไม่รู้ที่จัดเก็บ เพ่ือลดปัญหาดังกล่าวจึง
เสนอให้มีการจัดการแบบ ABC เพ่ือให้สภาพการท างานเหมาะสม ปลอดภัย และเป็นระเบียบ  โดยมีสินค้า 
ได้แก่ เชนการ์ด เชนไดร้ท์ ทีโพล์ และสคัลลี่  
        จากการรวบรวมข้อมูลจ านวนรายการปริมาณและมูลค่าสินค้าคงคลังของเดือนตุลาคม 2564 
ดังในตารางที่ 4.1 แสดงให้เห็นถึงมูลค่าของสินค้าคงคลังหมด 11,000,000  บาทและมีมูลค่าสินค้าคงคลังไม่
เคลื่อนไหว 40,083 บาทซ่ึงจะเห็นว่ามูลค่าของสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวคิดเป็น  ของมูลค่าสินค้าคงคลัง
ทั้งหมด ซ่ึงหากสินค้ามีการจัดเก็บนานเกินระยะเวลา สินค้านั้นจะถูกจัดอยู่ในประเภทสินค้าไม่เคลื่อนไหว
เพราะสินค้าประเภทนี้เป็นสินค้าที่ตกรุ่นล้าสมัยและเสื่อมสภาพจนท าให้สินค้าใช้งานไม่ได้ต่อไป  ซ่ึงพิจารณาได้
จากข้อมูลดังตารางข้างล่าง ดังนี้ 
 

รายการสินค้าและมูลค่า 
สินค้าคงคลังท้ังหมด 

รายการสินค้าและมูลค่า 
สินค้าคงคลังไม่เคล่ือนไหว 

รายการ มูลค่า 
(บาท) 

         รายการ  มูลค่า 
(บาท) 

172 11,000,000           57  40,083 
ตารางที่ 4.1 ตารางรายการสินค้าและมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมดและสินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหว 
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        จากข้อมูลสินค้าคงคลังดังกล่าวผู้ศึกษาได้ใช้การจัดการสินค้าคงคลังแบ่งรายการสินค้าด้วย ABC 
โดยพิจารณาจากจ านวนรายการและมูลค่าสินค้าคงคลังแต่ละรายการเป็นเกณฑ์เพ่ือลดภาระในการดูแล  ตรวจ
นับ ควบคุมสินค้าคลังและต้นทุนที่เกิดขึ้นอยู่มากมายซ่ึงหากมีควบคุมทุกรายการอย่างเข้มงวดเท่าเทียมกันจะ
เสียเวลาและค่าใช้จ่ายมากเกินความจ าเป็นเช่นกัน  ดังนั้นการแบ่งกลุ่มจัดล าดับความส าคัญของมูลค่าของ

สินค้าของแต่ละรายการซ่ึงมีรายละเอียดการแบ่งกลุ่มตามเกณฑ์ดังนี้ 

        สินค้ากลุ่ม A มีจ านวนรายการสินค้าน้อย 20% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด) แต่มีมูลค่า
สินค้าแต่ละรายการค่อนข้างสูง 70-80% ของมูลค่าทั้งหมด) ซ่ึงในกลุ่ม A พบว่ามีจ านวนรายการ 28 รายการ
ของสินค้าคงคลังทั้งหมดสินค้ากลุ่ม  

        สินค้ากลุ่ม B มีจ านวนรายการสินค้าปานกลาง (30% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด) และมี
มูลค่าสินค้าแต่ละรายการปานกลาง 15-20% ของมูลค่าทั้งหมด) ซ่ึงในกลุ่ม B พบว่ามีจ านวนรายการ 51 

รายการของสินค้าคงคลังทั้งหมด 

        C มีจ านวนรายการสินค้ามาก (50% ของจ านวนรายการสินค้าทั้งหมด) และมีมูลค่าสินค้าแต่ละ
รายการปานกลาง (5-10% ของมูลค่าทั้งหมด) ซ่ึงในกลุ่ม C พบว่ามีจ านวนรายการ 93 รายการของสินค้าคง
คลังทั้งหมดดังแสดงตามตารางที่  

กลุ่มสินค้า จ านวนรายการ
สินค้าคงคลัง

ทั้งหมด 

มูลค่าสินค้าคง
คลังทั้งหมด 

% มูลค่าสินค้าคง
คลังทั้งหมด 

A 28 5,828,175 52.98 % 
B 51 2,697,669 24.52 % 
C 93 2,474,156 22.50 % 

รวมทั้งหมด 172 11,000,000 100 % 
 ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงการจ าแนกรายการสินค้าเป็นหมวด ABC 

4.2 แสดงผลและเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน 

 จากการพัฒนาระบบการจัดการสินค้าคงคลังในด้านของสินค้า ซ่ึงมีสาเหตุหลักๆอยู่สองสาเหตุ คือ
สินค้าไม่เคลื่อนไหวและสินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ ผลสรุปได้ว่าการน าทฤษฎีการแบ่งหมวดหมู่คงคลังด้วยวิธีการ
วิเคราะห์แบบ ABC สามารถลดปริมาณของรายการสินค้าที่ไม่มีการเคลื่อนไหวได้ และยังสามารถท าให้ลด
ปริมาณของการจัดเก็บรายการสินค้าต่างๆ ง่ายต่อการจัดเก็บและลดค่าใช้จ่ายหรือต้นทุนที่จะตามมา ในการ
จัดเก็บ รวมถึงสามารถแบ่งรายการสินค้าได้เป็นหมวดหมู่อย่างเหมาะสม ท าให้ง่ายต่อการเลือกหยิบสินค้า

รายการต่างๆและลดระยะเวลาในการหาสินค้าให้น้อยลง  
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กลุ่ม
สินค้า 

จ านวน
รายการที่ 

ไม่เคลื่อนไหว 
ก่อนปรับปรุง 

มูลค่าสินค้าคง
คลังไม่

เคลื่อนไหว
ก่อนปรับปรุง 

% มูลค่า
สินค้าคงคลัง
ไม่เคลื่อนไหว
ก่อนปรับปรุง 

จ านวน
รายการท่ี 

ไม่เคล่ือนไหว 
หลังปรับปรุง 

มูลค่าสินค้าคง 
คลังไม่ 

เคลื่อนไหว 
หลังปรับปรุง 

% มูลค่า
สินค้าท่ีไม่
เคล่ือนไหว 

หลังปรับปรุง 
A 11 20,703 51.65 % 5 9,431 28.12 % 
B 23 9,409 23.47 % 13 6,244 7.90 % 
C 34 9,971 24.88 % 20 5,807 10.39 % 

รวม 57 40,083 100 % 38 21,482 46.41 % 
ตารางที่ 4.3 ตารางเปรียบเทียบมูลค่าและรายการสินค้าคงคลังก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 จากตารางแสดงการเปรียบเทียบแสดงผลก่อนการปรับปรุงและหลังปรับปรุงของสินค้าไม่เคลื่อนไหว 
จะเห็นได้ว่ามีมูลค่าของสินค้าลดลงจาก 40,083 บาท เหลือ 21,482 บาท ลดลงเท่ากับ 18,601 บาท หรือคิด
เป็นร้อยละที่ลดลงคือ 46.41 % 

 

   

 ภาพที่ 4.1 กราฟเปรียบเทียบผลมูลค่าและรายการสินค้าคงคลังก่อนการปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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สินค้า 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ระยะทาง 
(เมตร) 

ระยะเวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

ระยะเวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
 

ระยะเวลา 
 

เชนการ์ด 19 98 5 21 73.68 % 78.57 % 
เชนไดร้ท์ 28 151 5 21 82.14 % 86.09 % 
ทีโพล์ 37 238 7.3 42 80.27 % 82.35 % 
คัลลี่ 55 463 12 69 78.18 % 85.09 % 

ตารางที่ 4.4 ตารางเปรียบเทียบผลระยะทางและเวลาของสินค้าก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

  จากตารางแสดงการเปรียบเทียบแสดงผลระยะทางและเวลาของสินค้าก่อนการปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุงจะเห็นได้ว่าระยะทางและระยะเวลาหลังจากปรับปรุงแล้วมีจ านวนที่น้อยกว่าเดิม ซ่ึงเกิดจากการน า

สินค้าที่จ าหน่ายบ่อยมาวางใกล้กับประตูเพ่ือลดระยะทางและเวลาในการหาสินค้า 

 

ภาพที่ 4.2 แบบจ าลองคลังสินค้าก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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บทท่ี 5 
สรุปและข้อเสนอแนะจากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

 
5.1 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 การออกสหกิจในครั้งนี้เป็นการฝึกปฏิบัติงานจริง ซ่ึงแตกต่างจากทฤษฎีที่ได้เรียนรู้ในชั้นเรียน การ
ฝึกงานเป็นการฝึกประสบการณ์ในการท างาน เพ่ือให้เรียนรู้ ประสบการณ์ของการท างานร่วมกับเพ่ือนร่วมงาน
และร่วมกันคนหมู่มาก ท าให้ได้รู้วิธีการปรับตัวและพยายาม ที่จะปรับความเข้าใจในรูปแบบการท า งานใน
องค์กร เนื่องจากงานบางอย่างเป็นงานที่แปลกใหม่ ซ่ึงท า ให้ต้อง ศึกษาและท าความเข้าใจทั้งในรูปแบบ
การศึกษาด้วยตนเอง และการเรียนรู้สอบถามจากพนักงานที่ปรึกษา หรือ อาจต้องใช้ทักษะในการแก้ไขปัญหา 
เพ่ือที่จะให้งานที่รับผิดชอบบรรลุวัตถุประสงค์ที่ต้ังไว้ ซ่ึงประสบการณ์ ทั้งหมดนี้ได้จากการที่ทางคณะได้ให้
โอกาสแก่นักศึกษาจึงได้มีโอกาสไปฝึกปฏิบัติงานตามสถานที่ต่างๆที่รับนักศึกษาเข้าฝึกปฏิบัติตามเง่ือนไขที่ทาง

คณะได้ก าหนด 

 หลังจากที่ได้ท าการศึกษาเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง ณ บริษัท ราชสีมา เอส.
ดี.โอ จ ากัด ผู้จัดท าได้ศึกษากระบวนการท างานภายในบริษัท ซ่ึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ือศึกษากระบวนการการ
จัดการสินค้าคงคลัง ศึกษาปัญหาและแนวทางเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง และเพ่ือน าเสนอแนว
ทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังเพ่ือใช้ในการบริหารจัดการให้เหมาะสมต่อไป ซ่ึงจากการที่
ได้วิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา(Fishbone diagram)ในการวิเคราะห์หาปัญหา สรุปได้ว่าปัญหาที่
พบเยอะที่สุดคือปัญหาด้านสินค้า มีสาเหตุหลักๆคือ สินค้าคงคลังไม่เคลื่อนไหวและสินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ โดย
น าทฤษฎีการจัดการแบบ ABC เข้ามาใช้ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง ก่อนการปรับปรุงมี
มูลค่ารวมของสินค้าไม่เคลื่อนไหวเท่ากับ 40,083 บาท หลังการปรับปรุงมูลค่าอยู่ที่ 21,482 บาท หรือคิดเป็น
ร้อยละที่ลดลงเท่ากับ 46.41 % และยังสามารถลดระยะทางและระยะเวลาในการหาสินค้าได้มากขึ้นและ

สามารถจัดสรรพ้ืนที่ที่เหลือในคลังสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 สรุปได้ว่าหลัง จากข้อมูลในตารางการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงของสินค้าไม่
เคลื่อนไหวและสินค้าไม่เป็นหมวดหมู่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังได้  และเป็นไปตาม
วัตถุประสงค์ที่ต้ังไว้ ซ่ึงช่วยให้ทราบปริมาณสินค้า เพ่ิมพ้ืนที่ ลดการสูญเสียของสินค้า ลดระยะเวลาและ
ระยะทางในการค้นหาสินค้า  

5.2 ข้อเสนอแนะจากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

 5.2.1 ข้อเสนอแนะจากโครงงานสหกิจศึกษา 
        1. สินค้าคงคลังในระบบมีจ านวนไม่ตรงกับปริมาณสินค้าจริง ข้อเสนอแนะ ระบบริหารจัดการ
คลังสินค้า WMS และสร้างระบบการตรวจนับสินค้ามาใช้ 
        2. พนักงานหาสินค้าไม่เจอ ข้อเสนอแนะ จัดโซนการจัดการสินค้าและระบุต าแหน่งการจัดการ
รายการสินค้าให้ชัดและและระบุต าแหน่ง และท าป้ายสัญลักษณ์ 
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        3. มีสิ่งของกีดขวางบริเวณทางเดิน ข้อเสนอแนะ ตีเส้นการจัดเก็บสินค้าและท าป้ายระบุการวาง
สินค้าให้ชัดเขน 
        4. สินค้าไม่เป็นหมวดหมู่ ข้อเสนอแนะ จัดรวมกลุ่มสินค้าตามหมวดหมู่ของสินค้าเพ่ือความ 
สะดวกต่อการค้นหาสินค้า 
        5. สินค้าไม่เคลื่อนไหว ข้อเสนอแนะ วิเคราะห์ข้อมูลและแจ้งผู้บริหารและฝ่ายขายเพ่ือระบาย
สินค้าก่อนหมดอายุ 
        6. ขาดประสิทธิภาพการท างาน ข้อเสนอแนะ จัดอบรมขั้นตอนการท างาน ก าหนดตัวชี้วัด
ประสิทธิภาพการท างาน 
 5.2.2 ข้อเสนอแนะจากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
        1. ในการประสานงานจ าเป็นต้องเรียนรู้ที่จะใช้ค าพูด ท าให้ในบางครั้งค าพูดบางค าหรือค าศัพท์
บางตัว อาจจะเป็นค าศัพท์เฉพาะที่ไม่ค่อยได้ยินมาก่อน ข้อเสนอแนะคือ ต้องศึกษาค าศัพท์ที่ เก่ียวข้องกับงาน 
มากขึ้น เพ่ือสามารภน าไปใช้ในการประสานงานได้อย่างเข้าใจ 
        2. ในการประสานงานบางครั้งการสื่อสารและความเข้าใจไม่ตรงกัน ท าให้ในบางครั้งงานจึงเกิด
ปัญหาบ้าง ข้อเสนอแนะคือ สอบถามเจ้าของงาน และจดบันทึกตามสิ่งที่ได้รับมาให้ถูกต้องและครบถ้วน 
        3. เพ่ิมทักษะในการใช้โปรแกรม Excel เนื่องจากภายในบริษัทจะใช้โปรแกรมนี้ในการท างาน
เป็นส่วนมาก 
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ภาพประกอบการปฎิบิติงานสหกิจศึกษา 
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เช็คสต็อกสินค้า 
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เช็คสต็อกสินค้า 

 

  
             ตรวจสต็อก van                                       แยกเอกสาร CN 
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แยกเอกสาร CN 

 

  
 น า Invoice ใส่เครื่องเพ่ือprintรายการสินค้า       แยกเอกสาร van เครดิต และcopy 
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              ลอกบิลเอกสารสินค้า                                 ติดสติกเกอร์ดาวน์น่ี 

 
 
 

  
                 ติดสติกเกอร์ดาวน์น่ี                           แลกบิลจัดเท่ียวส่งสินค้า 
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บันทึกvanต่างจังหวัดและในเมืองลงสมุด 

 

 
ฉีกขอบเอกสารท่ีจัดเสรจ็แล้ว 
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จัดเรียงเอกสารเครดิต van และcopy 
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ภาคผนวก ข 
เอกสารการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
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ภาคผนวก ค 
ประวัติผู้เขียน 
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ประวัตินักศึกษาปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

หลักสูตรบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
คณะวิทยาการจัดการ มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา 

ปีการศึกษา 2564 
 

ชื่อ-สกุล นางสาวทิพย์อักษร จันตะภักด์ิ 
วันเดือนปีเกิด 14 มิถุนายน 2542 
ท่ีอยู่ 10 หมู่4 ต าบลหนองยายพิมพ์ อ าเภอนางรอง จังหวัดบุรีรัมย์ 31110 
การศึกษา ระดับปริญญาตรี หลักสูตรบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาการจัดการโลจิสติกส์และ 

โซ่อุปทาน มหาวิทยาลัยราชภัฎนครราชสีมา 
 จบการศึกษาระดับมัธยมตอนปลาย โรงเรียนนางรอง 
ประสบการณ์การท า
กิจกรรมและด้านการ
ท างานหรือฝึกงาน 

1. เข้าร่วมการอบรมยกระดับฝีมือแรงงานสาขาผู้ควบคุมสินค้าคงคลัง ระดับ 1 
โดยสถาบันพัฒนาฝีมือแรงงาน 5 นครราชสีมา 
2. เข้าร่วมกิจกรรมค่ายอาสาสานฝันสัญจร 
3. เข้าร่วมการสัมมนาเชิงวิชาการ จัดโดย บริษัท Kerry Express 
4. Staff กิจกรรมรับน้อง 

 
 

 

 

 

 

 

         

 
 


