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บทที ่1 
บทน ำ 

 
 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ   

การบริหารจดัการดา้นตน้ทุนเป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับทุกๆธุรกิจ เพื่อเพิ่มโอกาสทางการ
แข่งขนั และการไดเ้ปรียบคู่แข่ง ส าหรับธุรกิจแปรรูปสินคา้ จากเหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม ใน
ปัจจุบนัมีคู่แข่งเพิ่มมากข้ึน ท าให้ธุรกิจตอ้งเพิ่มการบริหารแต่ละดา้นอยา่งลงลึกรายละเอียดมากข้ึน 
เพื่อใหธุ้รกิจด าเนินต่อไปอยา่งยาวนาน ท าใหคู้่คา้ และลูกคา้พึงพอใจมากท่ีสุด   

บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั เร่ิมจากธุรกิจท าอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ ในปี
พ.ศ. 2530 โดยมีวตัถุดิบ ได้แก่ เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม ต่อมาจึงพฒันาเพื่อเพิ่มสินคา้ให้
หลากหลายมากข้ึน โดยการเพิ่มก าลงัการผลิตด้วยเทคโนโลยี เคร่ืองจกัร ปัจจุบนัทางบริษทัฯ รับ
ออกแบบ และผลิตสินคา้จากการแปรรูปวตัถุดิบจากเหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม เช่น ท่อไอเสีย, 
กนัชนส าหรับรถยีห่อ้ต่างๆ,  เสาส าหรับยดึกลอ้งวงจรปิด (สัมภาษณ์ผูป้ระกอบการ, 2559) 

จากการศึกษาสภาพทัว่ไปของบริษทัฯ ปัจจุบนัมีเจา้ของกิจการ 2 คน มีพนกังานบญัชี 
และดูแลเอกสาร 1 คน มีพนกังานฝ่ายผลิตทั้งหมด 7 คน แบ่งเป็น ระดบัหัวหนา้ 2 คน และผูช่้วย 5 
คน ระบบปฏิบติัการต่างๆ ของบริษทัฯ มีลกัษณะการควบคุมดว้ยคน (Manual) และการอ่านขอ้มูล
จากเอกสาร เน่ืองจากหากน าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเขา้มาใช้ จะตอ้งมีผูเ้ช่ียวชาญเขา้มาดูแล 
และฝึกอบรมพนกังาน  

ท่ีผ่านมาจนถึงปัจจุบนัในปีพ.ศ. 2559 การจดัเก็บวตัถุดิบเพื่อแปรรูปเป็นสินคา้ของ
บริษทั ยงัไม่มีการจดัเก็บอย่างเป็นระบบ ยงัใช้วิธีการจดัเก็บแบบตามสะดวก ท าให้เกิดปัญหา เช่น 
การไม่ทราบจ านวนวตัถุดิบ หรือสินคา้คงเหลือ การหาวตัถุดิบ หรือสินคา้ไม่พบ เม่ือตอ้งการใช้
วตัถุดิบ หรือสินคา้อย่างเร่งด่วน ท าให้เกิดการจดัซ้ือใหม่ หรือต้องผลิตสินค้าใหม่ ส่งผลให้เกิด
ปัญหาตน้ทุนท่ีสูงข้ึน หรือเกิดปัญหาตน้ทุนจม ท าใหธุ้รกิจไดรั้บความเสียหาย 

ผูว้จิยัพบสาเหตุของปัญหาการจดัการคลงัสินคา้ ดงัน้ี 
1. การจดัเก็บวตัถุดิบไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย ไม่มีการบนัทึกอย่างเป็นระบบ ท าให้

ไม่ทราบจ านวนของวตัถุดิบคงเหลือ 
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2. ไม่มีขอ้มูลจ านวนวตัถุดิบ และสินคา้คงเหลือ เน่ืองจากไม่มีการเช็คสินคา้คงเหลือ
เป็นประจ า เม่ือตอ้งใช้วตัถุดิบ หรือสินคา้ จะเสียเวลาในการตรวจนบั หรือท าให้การคาดการณ์การ
สั่งซ้ือผิดพลาด วตัถุดิบบางรายการมีมากเกินความจ าเป็น ส่งผลให้สูญเสียพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้อ่ืน
ดว้ย 

ดังนั้ น  เพื่ อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารต้นทุน ซ่ึงเป็นส่วนส าคัญในการ
บริหารธุรกิจ ผู ้วิจ ัยจึงสนใจศึกษาเพื่อหาแนวทางการพัฒนาระบบการจัดการท่ีเก่ียวข้องกับ
คลงัสินคา้ของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั โดยจะศึกษารูปแบบการจดัการคลงัสินคา้ใน
ปัจจุบนั อาทิ การสั่งซ้ือวตัถุดิบ การน าเขา้วตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบ การน าวตัถุดิบไปแปรรูปเป็น
สินคา้ จนถึงการขายสินคา้ถึงลูกคา้ เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ รวม
ไปถึงระบบอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ระบบการสั่งซ้ือ ระบบบญัชี  เพื่อให้บริษทัฯ มีประสิทธิภาพมาก
ข้ึน เพื่อลดค่าใชจ่้าย ไม่ใหเ้กิดปัญหาทุนจม และเพิ่มโอกาสทางการแข่งขนัใหก้บับริษทัฯ  

 
 
ค ำถำมกำรวจิัย 

1. บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั มีปัญหา และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ
การจดัการคลงัสินคา้อะไรบา้ง 

2. แนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
จ  ากดั ควรมีรูปแบบอยา่งไร 

 
 
วตัถุประสงค์กำรวจิัย   

1. เพื่อศึกษาปัญหา และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้  ของบริษทั 
พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 

2. เพื่อศึกษาหาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลังสินค้าของบริษัท พีเอ็มพี 
มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 
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ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
1. มีแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปร

ดกัส์ จ  ากดั และไดท้ดลองใชร้ะบบการจดัการคลงัสินคา้แบบใหม่ 
2. มีระบบการคลงัสินคา้อย่างมีประสิทธิภาพ มีการจดัเก็บขอ้มูลของวตัถุดิบ และ

สินคา้ในคลงัสินคา้ท่ีดี เพื่อลดพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ และใชพ้ื้นท่ีการจดัเก็บอยา่งเหมาะสม 
3. สามารถคาดการณ์การสั่งซ้ือวตัถุดิบได ้ท าให้มีวตัถุดิบเพียงพอต่อการผลิต เพื่อให้

การผลิตสินคา้ด าเนินไปอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงส่งผลดีต่อลูกคา้ของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 

 
  
ขั้นตอนกำรวจิัย 

ผู ้วิจัยได้ด าเนินการศึกษาวิจัยเพื่อหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการ
คลงัสินคา้ ส าหรับโรงงานแปรรูปเหล็ก สแตนเลส อลูมิเนียม  กรณีศึกษา : บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์
โปรดกัส์ จ  ากดั ดงัน้ี 

1. ศึกษาขอ้มูล สถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั เพื่อหา
ปัญหา และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ 

2. วิเคราะห์ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ และความเป็นไปไดใ้น
การพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ 

3.  ศึกษาขอ้มูล ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ เพื่อแกปั้ญหา และ
เพิ่มประสิทธิภาพของระบบการจดัการคลงัสินคา้ 

4. ออกแบบขั้นตอนการปรับเปล่ียนระบบการจดัการคลงัสินคา้ ท่ีสอดคลอ้งกบัความ
ตอ้งการของบริษทัฯ และลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั 

5. รวบรวมขอ้มูล เพื่อสรุปผล อภิปรายแนวทางการพฒันา และเสนอแนะส าหรับ
บริษทัฯ เพื่อพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ต่อไป 
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ขอบเขตของกำรวจิัย 
การศึกษาเพื่อหาแนวทางในการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ ของบริษทั พีเอ็มพี 

มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากัด ผูว้ิจยัจะศึกษาสภาพปัญหาของระบบการจดัการคลงัสินคา้ อาทิ การรับ
สินคา้จากผูผ้ลิต หรือผูจ้  าหน่ายวตัถุดิบ (Suppliers) การน าวตัถุดิบไปใชใ้นกระบวนการผลิต จนถึง
การขายสินคา้ใหก้บัลูกคา้ โดยก าหนดประชากร และกลุ่มตวัอยา่ง ดงัน้ี 

 
ประชำกร และกลุ่มตัวอย่ำง 
1.  ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี ไดแ้ก่ เจา้ของกิจการ 2 คน พนกังานบญัชี และ

ดูแลเอกสาร 1 คน มีพนกังานฝ่ายผลิตทั้งหมด 7 คน 
2.  กลุ่มตัวอย่าง ได้แก่ ตัวแทนของบริษัท พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดักส์ จ  ากัด โดย

ค านึงถึงความเหมาะสม ดงัน้ี 
2.1 เจา้ของกิจการบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 1 คน 
2.2 พนกังานบญัชีบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 1 คน 
2.3 พนกังานฝ่ายผลิตบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 2 คน 

 
สถำนที ่

บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั เขตจตุจกัร กรุงเทพมหานคร 

 
ระยะเวลำกำรด ำเนินงำนวจัิย 

เดือนกนัยายน ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2559 

 
 
นิยำมศัพท์เฉพำะ  

คลังสินค้ำ คือ พื้นท่ีในการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต และพื้นท่ีในการจดัเก็บ
สินคา้ท่ีพร้อมจดัส่งใหลู้กคา้ 

วัตถุดิบ หรือสินค้ำคงคลัง คือ เหล็ก สแตนเลส อลูมิเนียม และอุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการแปรรูป เช่น ใบตดัโลหะ ใบขดัเงา ลวดเช่ือม น๊อต ฯลฯ ท่ีใช้ในการแปรรูปสินคา้
ของบริษทัฯ 
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ผู้ผลิตวัตถุดิบ (Suppliers) คือ ผูจ้  าหน่ายวตัถุดิบให้กบับริษทัฯ เช่น บริษทั กิจวฒัน
สิน จ ากดั (ผูจ้  าหน่ายเหล็ก) บริษทั โอซีที เวลิด ์จ  ากดั (ผูจ้  าหน่ายสแตนเลส และอลูมิเนียม) 

สินค้ำ หรือสินค้ำส ำเร็จรูป คือ ส่ิงท่ีผลิตแปรรูปจากฝ่ายผลิตแปรรูปของบริษทั พีเอม็พี 
มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั ท่ีจดัส่ง หรือพร้อมจ าหน่ายใหลู้กคา้ 

ระบบกำรจัดกำรคลงัสินค้ำ คือ ขั้นตอนตั้งแต่การรับวตัถุดิบจากผูผ้ลิต หรือผูจ้  าหน่าย
วตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบ การน าวตัถุดิบไปใชใ้นการผลิต ไดสิ้นคา้เพื่อจดัส่ง และการจดัส่งสินคา้
ใหลู้กคา้ 
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บทที ่2 

เอกสาร และงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 
 

การศึกษาเร่ือง “แนวทางการพฒันาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพระบบการจดัการคลงัสินคา้
ส าหรับโรงงานแปรรูป เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม กรณีศึกษา: บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
จ  ากดั” ผูว้จิยัไดร้วบรวมแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งมาใชเ้ป็นกรอบอา้งอิงการศึกษาน้ี 
และเพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคข์องการศึกษาท่ีก าหนดจึงไดแ้บ่งออกเป็น 4 ส่วนดงัน้ี 

2.1   ค  าส าคญั 

2.1.1 พฒันา 
2.1.2 ประสิทธิภาพ  
2.1.3 การจดัการคลงัสินคา้ 

2.2   แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
2.2.1 ขอ้มูลทัว่ไปของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั  
2.2.2 แนวคิดท่ีเก่ียวขอ้ง 

1. การบริหารจดัการคลงัสินคา้ 
2. การผลิตแบบลีน (Lean) 
3. การแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัดว้ยระบบ ABC Analysis 

2.2.3 ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
1. ทฤษฎีแผนผงักา้งปลา 
2. ทฤษฎีหลกัการ 5ส. 

2.3  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
2.3.1 งานวจิยัในประเทศ 
2.3.2 งานวจิยัต่างประเทศ 
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2.1 ค าส าคญั   

ผูว้จิยัไดเ้ลือกค าส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวจิยัคร้ังน้ี เพื่อหาความหมายของค าส าคญัให้
เขา้ใจความหมายมากข้ึน และน าความหมายไปประยกุตร่์วมกบัแนวคิด และทฤษฎีเพื่อการวจิยัน้ี  

 
2.1.1 พฒันา 
สัญญา สัญญาววิฒัน์ (2525) ไดใ้หค้วามหมายของค าวา่ พฒันา หมายถึง การ

เปล่ียนแปลงท่ีมีการก าหนดทิศทาง (Directed Change) หรือการเปล่ียนแปลงท่ีไดว้างแผนไว้
แน่นอนล่วงหนา้ (Planned Change) 

ยวุฒัน์ วุฒิเมธี (2526) ใหค้วามหมายของค าวา่ พฒันา หมายถึง การกระท าใหเ้กิดข้ึน 
คือเปล่ียนจากสภาพหน่ึงไปสู่อีกสภาพหน่ึงท่ีดีกวา่ 

Peter Drucker (1967) ไดใ้หค้วามหมายของค าวา่ การพฒันา หมายถึง การ
เปล่ียนแปลงท่ีมีการกระท าใหเ้กิดข้ึน หรือมีการวางแผนก าหนดทิศทางไวล่้วงหนา้ โดยการ
เปล่ียนแปลงน้ีตอ้งเป็นไปในทิศทางท่ีดีข้ึน ถา้เปล่ียนแปลงไปในทางท่ีไม่ดีก็ไม่เรียกวา่การพฒันา 

จากความหมายขา้งตน้ สรุปไดว้า่ การพฒันา หมายถึง การกระท าท่ีท าใหเ้กิดการ
เปล่ียนแปลงไปสู่ส่ิงท่ีดีข้ึน โดยมีการวางแผนก่อนการเปล่ียนแปลง 

  
2.1.2 ประสิทธิภาพ 
ประเวศน์ มหารัตน์กุล (2542) ไดใ้หค้วามหมายของค าวา่ ประสิทธิภาพ 

หมายถึง การใชค้นนอ้ยกวา่งาน แต่สามารถท างานใหส้ าเร็จไม่วา่จะเป็นการบรรลุความส าเร็จใน 
รูปแบบของภารกิจ นโยบาย เป้าหมาย หรือวตัถุประสงค ์ก็แลว้แต่ ผลงานท่ีส าเร็จไดใ้ชค้นและทุน 
พอดีกบังาน และยิง่ผลงานท่ีส าเร็จไดใ้ชค้นและทุนต ่ามากเท่าใด ยิง่ถือวา่เกิดประสิทธิภาพไดม้าก 
เท่านั้น 

Peter Drucker (1967) ไดใ้ห้ความหมายของค าวา่ ประสิทธิภาพ หมายถึง 
ความสามารถในการใชท้รัพยากรในกระบวนการเปล่ียนแปลงเพื่อบรรลุจุดหมายขององคก์ารไดดี้ 

จากความหมายขา้งตน้ สรุปไดว้า่ ประสิทธิภาพ หมายถึง การเปล่ียนแปลง
กระบวนการท่ีท า โดยการใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า ใชท้รัพยากรทุกส่วนอยา่งเตม็ก าลงัความสามารถ 
และลดทรัพยากรท่ีไม่จ  าเป็นออกไป แต่สามารถบรรลุจุดหมายขององคก์รได ้
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2.1.3 การจัดการคลงัสินค้า 
บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย (2553) ไดใ้หค้วามหมายของค าวา่ การจดัการคลงัสินคา้ เป็น

การจดัการในการรับ การจดัเก็บ หมายถึง การจดัส่งสินคา้ใหผู้รั้บเพื่อกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลกั
ในการบริหารด าเนินธุรกิจ ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ก็เพื่อใหเ้กิดการด าเนินการเป็นระบบให้
คุม้กบัการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเก็บ การหยิบสินคา้ การป้องกนั ลดการสูญเสียจากการ 
ด าเนินงานเพื่อใหต้น้ทุนการด าเนินงานต ่าท่ีสุด และการใชป้ระโยชน์เตม็ท่ีจากพื้นท่ี 

Stock, J.R. (2001) ไดใ้หค้วามหมายของค าวา่ การบริหารคลงัสินคา้ (Warehousing 
and Storage) เป็นกิจกรรมท่ีครอบคลุมตั้งแต่การวางโครงสร้างคลงัสินคา้ หรือการเลือกลกัษณะของ
คลงัสินคา้ การออกแบบการจดัเก็บสินคา้ การจดัพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ อุปกรณ์ต่างๆ ท่ีมีความ
จ าเป็นในการด าเนินกิจกรรมภายในคลงัสินคา้ หากมีการวางแผน และบริหารคลงัสินคา้ท่ีมี
ประสิทธิภาพ จะช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการด าเนินงาน และสามารถเป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า
ใหก้บัสินคา้ได ้

จากความหมายขา้งตน้ สรุปไดว้า่ การจดัการคลงัสินคา้ หมายถึง การจดัการกิจกรรม
ตั้งแต่การจดัซ้ือวตัถุดิบ การรับวตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบ การน าวตัถุดิบออกมาใชเ้พื่อผลิตจนได้
เป็นสินคา้ การจดัเก็บสินคา้ จนถึงการจ าหน่ายสู่ลูกคา้ มีจุดประสงคเ์พื่อการใชท้รัพยากรท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัคลงัสินคา้อยา่งคุม้ค่า มีประสิทธิภาพ ลดการสูญเสีย สามารถควบคุมตน้ทุนได ้ โดยมีการ
วางแผนก่อนการด าเนินกิจกรรม เพื่อบรรลุจุดประสงคข์องการจดัการคลงัสินคา้ 

 
 
2.2 แนวคดิ และทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

2.2.1 ข้อมูลทัว่ไปของบริษัท พเีอม็พ ีมอเตอร์โปรดักส์ จ ากดั 
บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั ตั้งอยูท่ี่ 1094/19-20 ถนนพหลโยธิน แขวงจอม

พล เขตจตุจกัร กรุงเทพมหานคร ไดด้ าเนินธุรกิจผลิตสินคา้ท่ีแปรรูปจากเหล็ก สแตนเลส และ
อลูมิเนียม เป็นระยะเวลา 20 ปี โดยก่อนจะจดทะเบียนบริษทั ไดด้ าเนินธุรกิจในนาม “ร้าน
พหลโยธินกลการ” เพื่อผลิตสินคา้ส าหรับตกแต่งรถยนต ์เช่น ท่อไอเสีย กนัชนหนา้ และกนัชนหลงั
ส าหรับรถยนต ์ ต่อมาพบวา่มีคนเร่ิมน าสินคา้ไปผลิตเลียนแบบ ท าใหย้อดขายเร่ิมลดลง จึงเพิ่มก าลงั
การผลิตดา้นเทคโนโลย ีเคร่ืองจกัรมากข้ึน เพื่อผลิตสินคา้ท่ีหลากหลาย และแตกต่างจากรายอ่ืน โดย
จดทะเบียนเป็นรูปแบบบริษทั เม่ือวนัท่ี 12 กรกฎาคม พ.ศ. 2553 เพื่อออกแบบ และผลิตสินคา้จาก 
เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม ตามความตอ้งการของลูกคา้ เช่น อุปกรณ์ยดึเสาธง หรือเสาอากาศ
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ส าหรับรถยนต ์อุปกรณ์ตกแต่งส าหรับรถจกัรยานยนต ์เสาติดตั้งกลอ้งวงจรปิด เสาโทรมาตรป้องกนั
น ้าท่วม และอ่ืนๆ โดยมีลูกคา้ทั้งภาครัฐ และภาคเอกชน (สัมภาษณ์ผูป้ระกอบการ, 2559) 

วตัถุดิบหลกัของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั ประกอบดว้ย เหล็ก สแตนเลส 
และอลูมิเนียม โดยสินคา้ท่ีเป็นท่ีนิยมของลูกคา้ส่วนใหญ่ใชเ้หล็กเป็นวตัถุดิบ เน่ืองจากมีความ
แขง็แรง คงทน ใชไ้ดร้ะยะเวลานาน เม่ือเปรียบเทียบกบัอลูมิเนียม และราคาถูกกวา่ เม่ือเปรียบเทียบ
กบัสแตนเลส ดงันั้น บริษทัฯ จึงมีการเก็บเหล็กส ารองไวม้าก เพื่อพร้อมผลิตสินคา้ส าหรับลูกคา้ การ
เก็บส ารองมีหลากหลายรายการ เช่น เหล็กเส้นหลากหลายขนาด เหล็กแบบท่อหลากหลายขนาด 
ส่วนสแตนเลส และอลูมิเนียมจะสั่งซ้ือใหเ้พียงพอจ านวนท่ีจะน ามาผลิตใหลู้กคา้ มีเก็บไวเ้ล็กนอ้ย 
เฉพาะท่ีใชบ้่อยๆ เช่น สแตนเลสแผน่ขนาดความหนาต่างๆ 

เน่ืองจากปัจจุบนับริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั ผลิตสินคา้ตามค าสั่งซ้ือของ
ลูกคา้ สินคา้แต่ละตวัมีความเฉพาะของลูกคา้ การจดัเก็บสินคา้จึงมีจ านวนนอ้ย มีสินคา้ประมาณ 10 
รายการท่ีจดัเก็บเพื่อส ารองความตอ้งการของลูกคา้ในปริมาณท่ีไม่เกิน 10 ชุด เพื่อลดความเส่ียงใน
การไม่สามารถจ าหน่ายสินคา้ออกได ้ และจะเกิดตน้ทุนจม โดยการจดัเก็บสินคา้แต่ละชุด
ประกอบดว้ยสินคา้หลายช้ิน ประกอบลงกล่องเป็นชุดเพื่อพร้อมจ าหน่าย เน่ืองจากสินคา้บางชนิดไม่
สามารถจ าหน่ายลูกคา้รายอ่ืนได ้ สินคา้ท่ีจดัเก็บในคลงัสินคา้ แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ สินคา้ท่ี
สามารถจ าหน่ายใหลู้กคา้ทัว่ไปได ้ เช่น อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์อุปกรณ์ตกแต่งรถจกัรยานยนต ์ฯลฯ 
และสินคา้ท่ีมีความเฉพาะ ไม่สามารถจ าหน่ายใหลู้กคา้ทัว่ไปได ้ เช่น งานสั่งท าตามแบบ อุปกรณ์
ยดึดลอ้งวงจรปิด ฯลฯ 

 
2.2.2 แนวคิดทีเ่กี่ยวข้อง 
1. การบริหารจดัการคลงัสินคา้ 
ระบบบริหารจดัการคลงัสินคา้ เป็นระบบท่ีครอบคลุมการจดัการทุกอยา่งในคลงัสินคา้ 

ตั้งแต่การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การรับสินคา้ การนบัจ านวนสินคา้ การเติมสินคา้ การจดัเก็บสินคา้ 
การเลือกหยบิสินคา้ตามค าสั่ง การจดัส่ง การจ่ายสินคา้ออกจากคลงั การตรวจนบัสินคา้ รวมทั้ง
ระบบบญัชี ซ่ึงการบริหารจดัการคลงัสินคา้ใหป้ระโยชน์ต่อธุรกิจหลายดา้น เช่น การควบคุมปริมาณ
สินคา้ สามารถตรวจสอบยอ้นกลบัได ้ และมีรายงานส าหรับผูบ้ริหาร นอกจากน้ีระบบคลงัสินคา้ 
ควรเช่ือมต่อกบัระบบการสั่งซ้ือ ตั้งแต่การรับการสั่งซ้ือ จนถึงการจดัเตรียมสินคา้เพื่อจดัส่ง และ
รวมถึงการเช่ือมโยงกบัระบบบญัชี และการเงินดา้นลูกหน้ี โดยกิจกรรมต่างๆ ท่ีอยูภ่ายใตก้ารจดัการ 
บริหารระบบคลงัสินคา้ มีหลายระเอียดดงัตารางท่ี 2.1 
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ตารางท่ี 2.1 กิจกรรมท่ีอยูภ่ายใตก้ารบริหารคลงัสินคา้ 
กจิกรรม การจัดการของระบบบริหารคลงัสินค้า 

การรับสินคา้ การตรวจสอบแบบอตัโนมติั โดยการสแกนขอ้มูลสินคา้
บนตวัสินคา้ 

การจดัเก็บสินคา้ การระบุต าแหน่งพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้แบบอตัโนมติั (เพื่อ
การบริหารพื้นท่ีการจดัเก็บ) 

การจดัเตรียมสินคา้เพื่อเตรียมจดัส่ง การจดัสินคา้ตามความเร่งด่วน การจดัสินคา้ตามระลอก
ของการหยบิสินคา้ การยนืยนัการจดัสินคา้แบบ Real Time 
และช่วยในการเติมสินคา้ไดโ้ดยอตัโนมติั 

การจดัส่งสินคา้ การจดัล าดบั และการวางแผนการบรรทุกสินคา้ การ
ตรวจสอบแบบอตัโนมติั โดยการสแกนขอ้มูลสินคา้ก่อน
การจดัส่ง 

ท่ีมา: จารุภา อุ่นจางวาง (2556) 
 

กิจกรรมแต่ละกิจกรรมในระบบบริหารคลงัสินคา้ จะมีการเก็บขอ้มูลแบบอตัโนมติั 
ซ่ึงท าใหเ้กิดกลไกท่ีถูกตอ้ง ป้องกนัความผดิพลาดท่ีเกิดจากคน และช่วยใหผู้ท่ี้ปฏิบติังานในระบบ
คลงัสินคา้ท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง รวดเร็ว ลดค่าแรง และระยะเวลาในการกระบวนการท างานท่ี
เก่ียวขอ้งลง 

จากแนวคิดการบริหารการจดัการคลงัสินคา้ ผูว้จิยัสามารถน าไปประยกุตใ์ช้ เพื่อ
วางแผนระบบภายในพื้นท่ีการจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ เพื่อพฒันาใหก้ารจดัเก็บมีประสิทธิภาพ
มากยิง่ขั้น ท าใหเ้กิดการวางแผนอยา่งเป็นระบบ ทราบขอ้มูลไดท้นัที ลดตน้ทุนค่าใชจ่้าย และระบบ
ต่างๆ เช่ือมโยงสอดคลอ้งกนั 

2.  การผลิตแบบลีน (Lean) 
สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี )ไทย-ญ่ีปุ่น(   (ม.ป.ป.) ไดอ้ธิบายการผลิตแบบลีน (Lean) 

วา่เป็นแนวคิดการผลิตท่ีถือวา่ความสูญเปล่า (Wastes) เป็นส่ิงท่ีท าใหก้ารผลิตใชเ้วลายาวนานข้ึน 
ดงันั้น การผลิตแบบลีน (Lean) คือ การน าเทคนิคต่างๆ มาใชเ้พื่อก าจดัความสูญเปล่าออกไป โดยมี
รากฐานการผลิตจากระบบของโตโยตา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุน และขจดัหนา้ท่ีท่ีไม่จ  าเป็น
ออกไป เช่น การรักษาการไหลของสินคา้ใหเ้ป็นไปอยา่งต่อเน่ือง หรือการผลิตสินคา้แบบ Just in 
time คือ การผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีจ าเป็น ในปริมาณท่ีจ าเป็น และในเวลาท่ีจ าเป็น 

การผลิตแบบลีน (Lean) จะแบ่งกิจกรรมต่างๆ ออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 
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- กิจกรรมเพิ่มคุณค่า (Value Added Activities) คือ กิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดการ
เปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

- กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non Value Added Activities) คือ กิจกรรมท่ีใชท้รัพยากร 
เช่น พนกังาน เคร่ืองจกัร เวลา แต่ไม่มีส่วนสร้างความพึงพอใจใหลู้กคา้ บางคร้ังกิจกรรมเหล่าน้ีจึง
เป็นความสูญเปล่า โดยแบ่งกิจกรรมท่ีสูญเปล่าได ้2 ประเภท ดงัน้ี 

-  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า แต่จ าเป็นตอ้งท า ไม่สามารถก าจดักิจกรรมทิ้ง
ไดท้นัที แต่ตอ้งลดให้เหลือเท่าท่ีจ  าเป็น 

- กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า และไม่มีความจ าเป็นตอ้งท า เป็นกิจกรรมท่ี
สามารถก าจดัทิ้งไดท้นัที 

ลกัษณะของความสูญเปล่า เช่น 
- การผลิตมากเกินไป คือ การผลิตเกินความตอ้งการ ท าให้ผูผ้ลิตตอ้งแบกรับตน้ทุน 
- กระบวนการผลิตมากเกินไป คือ การผลิตท่ีมีขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น ส่งผลให้

เกิดตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึน และพนกังานเกิดความเหน่ือยลา้ 
- การขนยา้ยมากเกินไป คือ สายการผลิตมีการขนยา้ยต่างสถานท่ี ท าใหเ้กิดความ

วุน่วาย และมีตน้ทุนการขนยา้ยเกิดข้ึน 
- วตัถุดิบ หรือสินคา้ส าเร็จรูปมากเกินความตอ้งการ ท าให้เจา้ของธุรกิจตอ้งแบกรับ

ตน้ทุนไว ้
- การรอคอย ท าใหใ้ชป้ระโยชน์จากแรงงาน และเคร่ืองจกัรไม่เตม็ท่ี 
- การเกิดของเสีย หรือการแกไ้ขช้ินงาน ท าใหต้อ้งท างานเพิ่มข้ึน และเจา้ของธุรกิจ

ตอ้งชดเชยค่าใชจ่้ายของวตัถุดิบ และแรงงาน ท าใหมี้ตน้ทุนท่ีสูงข้ึน 
จากแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean) เป็นแนวคิดการสร้างคุณค่าใหเ้พิ่มข้ึน มุ่งเนน้ท่ี

ลูกคา้ ดว้ยการก าจดัความสูญเปล่า เพื่อลดตน้ทุนการผลิต ท าใหลู้กคา้เกิดความพอใจ และไดเ้ปรียบ
ในการแข่งขนัในระยะยาว ผูว้จิยัจะน าแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean) ไปปรับปรุงกิจกรรมการผลิต 
และกิจกรรมอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อพฒันาระบบการผลิต ท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัเก็บสินคา้ใหมี้
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน เพื่อลดตน้ทุน และใชท้รัพยากรอยา่งเตม็ท่ี 

3. การแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัดว้ยระบบ ABC Analysis 
Footlik, R. B. (2004).  ไดท้  าการศึกษาวธีิการจดัเก็บสินคา้ โดยวธีิการแบ่งประเภท

ของสินคา้คงคลงัออกเป็น 3 กลุ่มหลกัโดยประยกุตม์าจากหลกัการของพาเรโตท่ีมุ่งเนน้ให้
ความส าคญักบักลุ่มสินคา้จ านวนนอ้ยท่ีมีมูลค่ามาก มากกวา่กลุ่มสินคา้จ านวนมากโดยรวมท่ีมีมูลค่า
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นอ้ย (Critical Few and Trivial Many) แนวคิดน้ีน าไปสู่การควบคุมสินคา้คงคลงัโดยใชมู้ลค่าต่อ
หน่วยเป็นเกณฑใ์นการแบ่งประเภทของสินคา้ 

สินคา้คงคลงัประเภท A จะมีสัดส่วนคิดเป็น 15% ของปริมาณสินคา้คงคลงัทั้งหมด 
แต่มีมูลค่าสูงคิดเป็น 70-80% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 

สินคา้คงคลงัประเภท B จะมีสัดส่วนคิดเป็น 30% ของปริมาณสินคา้คงคลงัทั้งหมด 
แต่มีมูลค่าสูงคิดเป็น 15-25% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 

สินคา้คงคลงัประเภท C จะมีสัดส่วนคิดเป็น 55% ของปริมาณสินคา้คงคลงัทั้งหมด 
แต่มีมูลค่าสูงคิดเป็น 5% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 

การใชห้ลกั ABC Analysis ก าหนดลกัษณะการจดัเก็บนั้น ใชข้อ้มูลค่าปริมาณการใชท่ี้
เกิดข้ึนในรอบปีเป็นตวัแยกท าใหเ้พิ่มพื้นท่ีในการจดัเก็บไดเ้พิ่มข้ึน และสามารถลดปัญหาการสูญ
หายและการปะปนกนั โดยเป็นการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยใชห้ลกั Pareto’s Diagram ในการจดัแบ่ง ซ่ึง
สามารถใชแ้ยกประเภทของขอ้มูล โดยแบ่งตามมูลค่า หรือความส าคญั และยงัสามารถประยกุตใ์น
การบริหารตน้ทุน เพื่อใชใ้นการควบคุมตน้ทุน และทราบถึงตน้ทุนท่ีแทจ้ริงได ้ ใชแ้กไ้ขปัญหาใน
ระบบคลงัสินคา้ (Inventory Management System) โดยหลกัการน้ีใชล้ดตน้ทุนให้ต ่าท่ีสุด และสร้าง
ก าไรสูงสุดนั้นเอง 

โดยหลกัการของ Pareto นั้นวา่ดว้ยความไม่เท่าเทียมในการกระจายของความส าคญั 
คือสินคา้ท่ีมีอยูห่ลายตวันั้น สินคา้ท่ีมีนอ้ยแต่มีคุณค่ามากเท่านั้นท่ีมีความส าคญั โดยคุณค่าเหล่านั้น 
เช่น ยอดขายสูง, Shelf life สั้น, ปริมาณการขายมาก หรือเป็นช้ินส่วนท่ีส าคญัมากนั้นเอง สินคา้พวก
น้ีจะตอ้งมีการควบคุมอยา่งใกลชิ้ด และมีการตรวจสอบหรือนบัจ านวนอยา่งสม ่าเสมอ เพื่อไม่ให้
สินคา้ขาด หรือไม่เพียงพอต่อการขาย หรือเกินความจ าเป็น 

Pareto (n.d.) กล่าววา่ บางคร้ังทรัพยสิ์นท่ีมีความจ าเป็นกวา่ 80% นั้น อาจมีอยูใ่นมือ
แค่ 20% เท่านั้น หรือสินคา้ท่ีท าก าไรกวา่ 80% นั้น มาจากสินคา้ท่ีมีอยูแ่ค่ 20% เท่านั้น ในทาง
กลบักนั อาจมีสินคา้ท่ีไม่จ  าเป็น หรือขายไดเ้พียง 20 % แต่มีอยูใ่นมือกวา่ 80% นบัวา่ก าไรจากสินคา้ 
80% นั้น มาจากสินคา้แค่ 20% ท่ีมีอยูเ่ท่านั้น หลกัการน้ี อาจเรียกวา่ The 80% Principle 

ฉะนั้นจึงควรมีการจดัท าประเภทของสินคา้อยา่งชดัเจน เช่น สินคา้ท่ีท ารายไดก้วา่ 
80% ของทั้งหมดนั้นซ่ึงมีอยูแ่ค่ 20% ใหเ้ป็นกลุ่ม A และสินคา้ท่ีมีอยูป่ระมาณ 40 % และท ายอดขาย
ให ้ประมาณ 15% อยูก่ลุ่ม B และสินคา้ท่ีเหลืออีก 40 % นั้นทายอดขายไดเ้พียง 5 % เท่านั้นอยูก่ลุ่ม 
C ดงันั้นสินคา้ท่ีอยูใ่นกลุ่ม A จึงควรมีการดูแลเป็นพิเศษ เช่น ความถ่ีของการตรวจสอบใหม้ากกวา่ 
(Items Should be Monitored More Frequently) และอาจมีสินคา้คงเหลือใหม้ากเพิ่มข้ึนอีก (Higher 
Safety Stock Level) เพื่อป้องกนัการขาดสินคา้ ตรงกนัขา้มกบัสินคา้กลุ่ม C ซ่ึงความถ่ีในการ
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ตรวจสอบควรนอ้ยลง และไม่ควรเก็บสินคา้พวกน้ีไวม้ากเพื่อลดตน้ทุนในการจดัเก็บ และส าหรับ
หลกัการนบัจ านวนสินคา้นั้น ควรใชห้ลกัดงัน้ี 

1. ควรนบัจ านวนสินคา้เม่ือมีสินคา้อยูน่อ้ย หรือใกลเ้คียงกบั Safety Stocks Level 
เน่ืองจากจะไดไ้ม่ตอ้งนบัสินคา้เป็นจ านวนมาก และสินคา้ในกลุ่ม A ควรมีความถ่ีในการนบับ่อยข้ึน 

2. เม่ือมีรายงานวา่สินคา้ขาดแคลน หรือ หาไม่ค่อยได ้
3. มีการเปล่ียนแปลงดว้ยเหตุอนัสมควร เช่น พนกังานคุมคลงัสินคา้ขาดงานนาน

ผดิปกติ มีปัญหาเร่ืองการลกัขโมย หรือเกิดเพลิงไหม ้
4. ควรนบัจ านวนสินคา้นอกเวลางาน เพื่อมิใหก้ระเทือนงานท่ีท าอยู ่
จากแนวคิดการแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัดว้ยระบบ ABC Analysis เป็นการจดัแบ่ง

สินคา้ตามมูลค่าออกเป็นกลุ่ม โดยใหค้วามส าคญัในการควบคุมสินคา้กลุ่ม A มากท่ีสุด เพราะเป็น
สินคา้ท่ีมีมูลค่าสูง รองลงมา คือ สินคา้กลุ่ม B และสินคา้กลุ่ม C ตามล าดบั เพื่อน ามาช่วยควบคุม 
สามารถตดัสินใจไดว้า่สินคา้ใดควรไดรั้บการควบคุมระดบัใด อีกทั้งช่วยใหว้างแผนการสั่งซ้ือท่ี
ประหยดั และสามารถควบคุมค่าใชจ่้ายในระบบสินคา้คงคลงั ดงันั้น ผูว้จิยัจะน าแนวคิดการแบ่ง
ประเภทสินคา้คงคลงัดว้ยระบบ ABC Analysis มาประยกุตใ์ชก้บับริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
จ  ากดั เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของวตัถุดิบ และสินคา้คงคลงั เพื่อใหผู้ป้ระกอบการสามารถแบ่ง
ประเภทการควบคุมวตัถุดิบ และสินคา้อยา่งเหมาะสม โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัคลงัสินคา้ใหมี้ระดบัต ่าท่ีสุด  

 
2.2.3 ทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้อง 
1. ทฤษฎีแผนผงักา้งปลา 
แผนผงักา้งปลา หรือแผนผงัสาเหตุและผล เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์

ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) 
(คาโอรุ อิชิกาวา่, 2486) 

การน าแผนผงักา้งปลามาใช ้เม่ือ 
1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
2. เม่ือตอ้งการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความเขา้ใจกบั

กระบวนการส่วนอ่ืนๆ เพราะโดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น  แต่
เม่ือมีการ ท าผงักา้งปลาแลว้ จะท าใหส้ามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 

3. เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้กๆ 
คนใหค้วามสนใจในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
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วธีิการสร้างแผนผงักา้งปลา 
ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม หรือรวมทุกๆ แผนกของ

องคก์ร โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ  
3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 

 
โครงสร้างแผนผงักา้งปลา 

 
 

ภาพท่ี 2.1 โครงสร้างแผนผงักา้งปลา 
ท่ีมา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 
 

 องคป์ระกอบของโครงสร้างแผนผงักา้งปลา ประกอบดว้ย 
ส่วนปัญหา หรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) จะแสดงอยูท่ี่หวัปลา ส่วน

สาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกได ้ดงัน้ี 
1. ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา )หวัปลา(  
2. สาเหตุหลกั 
3. สาเหตุยอ่ย 
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โดยสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั 
และกา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรอง เป็นตน้ 

  
การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 

การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจน และมีความเป็นไปได ้ซ่ึง
หากก าหนดประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าใหใ้ชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และ
จะใชเ้วลานานในการท าผงักา้งปลา 

 
การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา 

การก าหนดปัจจยับนกา้งปลาสามารถก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่
กลุ่มท่ีก าหนดไวจ้ะตอ้งเป็นปัจจยัท่ีสามารถช่วยใหแ้ยกแยะ และก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็น
ระบบ และเป็นเหตุเป็นผล 

จากทฤษฎีแผนผงักา้งปลาสามารถก าหนดปัจจยัไดห้ลายรูปแบบ และเม่ือวางปัจจยั
แลว้จะสามารถหาสาเหตุหลกั และสาเหตุยอ่ยได ้ ซ่ึงการแตกยอ่ยของปัญหา และสาเหตุมาจากการ
ระดมความคิดของคนในองคก์ร เพื่อหาแนวทางแกปั้ญหาอยา่งถูกวธีิ ดงันั้น ผูว้จิยัเห็นวา่แผนผงั
กา้งปลามีความส าคญัในการแกปั้ญหา เพื่อพฒันาระบบสินคา้คงคลงั โดยจะท าแผนผงักา้งปลา 
เพื่อใหเ้ห็นภาพรวมของปัญหา และรายละเอียดของปัญหาภายใน บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
จ  ากดั ไดอ้ยา่งชดัเจน 

2. ทฤษฎีหลกัการ 5 ส. 
5ส ถือเป็นเทคนิคการจดัระบบ หรือวธีิการจดัการปรับปรุง สถานท่ีท างาน หรือสภาพ

การท างานใหเ้กิดความสะดวก ความเป็นระเบียบเรียบร้อย ความสะอาด ท่ีเอ้ือใหเ้กิดประสิทธิภาพ
สูงสุดในการท างาน ความปลอดภยั และคุณภาพของงาน อนัเป็นปัจจยัพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต 
โดย 5ส สามารถเปรียบไดก้บั 5S ของญ่ีปุ่น ดงัน้ี 

สะสาง (Seiri: เซริ) ยาสุตะ ชิเงคาซึ (2545) กล่าววา่ คือ กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
ส ารวจ แยกแยะส่ิงของ และจดัใหเ้ป็นหมวดหมู่ เช่น ของท่ีจ าเป็นตอ้งใช ้ และท่ีไม่จ  าเป็นแยกออก
จากกนั น ามาพิจารณาแยกออกมาใหช้ดัเจน จดัแบ่งแยกเป็นหมวดหมู่ตามชนิด หรือประเภทของ
ส่ิงของ ส่ิงใดท่ีไม่จ  าเป็นจะจดัแยกไปเก็บในอีกพื้นท่ีหน่ึง เพื่อใหเ้หลือเฉพาะส่ิงของท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
และส่ิงใดท่ีแน่ใจวา่ใชไ้ม่ไดแ้ลว้ตอ้งก าจดัออกไป 

สะดวก (Seiton: เซตง) สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ (2542) กล่าววา่ การจดัการเก็บ
ส่ิงของ วสัดุอุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองใชใ้หเ้หมาะสม เพื่อป้องกนัและหลีกเล่ียงการปะปน โดย
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ค านึงถึงคุณภาพ ประสิทธิภาพ ความปลอดภยัในการใชง้าน หลงัจากท่ีสะสางส่ิงของท่ีไม่จ  าเป็นใน
การใชง้านออกไปแลว้ เหลือเฉพาะส่ิงของท่ีจ าเป็นตอ้งใชแ้ลว้ การจดัส่ิงของท่ีตอ้งใชใ้หเ้ป็น
หมวดหมู่ และสะดวกต่อการใชง้าน โดยมีหลกัการส าคญั คือ ส่ิงของใดควรวางตรงไหน อยา่งไร จึง
เหมาะสม สะดวก ลดความเสียหาย ลดเวลาในการท างาน และมีความปลอดภยัต่อทุกคน พนกังานท่ี
ไดป้ฏิบติัขั้นตอนสะดวกแลว้ ส่งผลท่ีจะไดรั้บอยา่งเห็นไดช้ดั คือ เสียเวลาในการคน้ส่ิงของ 
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ต่างๆ นอ้ยลง ส่ิงของไม่หาย และตรวจสอบไดง่้าย  

สะอาด (Seiso: เซโซ) สมคิด บางโม (2538) กล่าววา่ เป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวกบัการก าจดั
ขยะ ฝุ่ นละออง ส่ิงสกปรก เศษกระดาษ กล่ินท่ีไม่พึงประสงค ์ ตลอดจนการท าความสะอาด 
ตรวจสอบ ดูแล อุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองใช ้และส่ิงของ ตลอดจนสถานท่ีท างานให ้สะอาดอยูเ่สมอ 
เพื่อใหง่้ายต่อการรักษาความปลอดภยั ลดอุบติัเหตุ หลกัการส าคญัท่ีคนในองคก์รควรปฏิบติั คือ ท า
ความสะอาดในส่วนท่ีตนเองรับผดิชอบ มีการก าหนดวนัท าความสะอาดคร้ังใหญ่ (Big Cleaning 
Day) โดยทุกคน ทุกพื้นท่ีท าพร้อมกนัอยา่งนอ้ยปีละคร้ัง 

สุขลกัษณะ (Seiketsu: เซเคทซึ) ยาสุตะ ซิเงคาสึ (2545) ไดก้ล่าววา่ การรักษามาตรฐาน
ท่ีดีของความเป็นระเบียบเรียบร้อย ความสะดวก ความสะอาด ในสถานท่ีท างาน ส านกังานใหอ้ยูใ่น
สภาพท่ี มีบรรยากาศท่ีดีตลอดเวลา รวมทั้งการพยายามหาทางปรับปรุงให้ดียิง่ข้ึน กวา่ท่ีเป็นอยู ่หลกั
ส าคญัในกิจกรรมสุขลกัษณะตอ้งมีการจดัท าคู่มือด าเนินการกิจกรรมสะสาง สะดวก สะอาด อยา่ง
ชดัเจนเพื่อใหมี้การปฏิบติักิจกรรมอยา่งต่อเน่ือง สร้างจิตส านึกใหทุ้กคนตอ้งท าตามกฎเกณฑ ์

สร้างนิสัย (Shitsuke: ซึกซีเคะ) คือ การท าให้เกิดความเคยชินจนติดเป็นนิสัย และ
ต่อเน่ือง คือ ท าท่ีท างานให้เกิดบรรยากาศท่ีมีสุขลกัษณะท่ีดี โดยการท าการสะสาง สะดวก และ
สะอาดอยา่งต่อเน่ือง รักษา กติกา มารยาท ระเบียบ และขอ้ก าหนดต่าง ๆ ในการท างานอยา่ง
เคร่งครัด หลกัส าคญั ของการสร้างลกัษณะนิสัยตอ้งมีการก าหนดกฎระเบียบใหผู้ป้ฏิบติังานท างาน
ตามอยา่งเคร่งครัด กิจกรรม 5ส ไม่ใช่การท าคร้ังเดียวแลว้เลิกหรือคิดวา่เพียงพอแลว้ เพราะถา้เป็น
เช่นนั้นทุกอยา่งก็จะยอ้นกลบัไปสู่สภาพเดิมได ้ ดงันั้น การสร้างนิสัยใหรั้กท่ีจะท า 5ส จึงเป็น
ส่ิงจ าเป็นท่ีสุดในการท า 5ส ซ่ึงช่วยพฒันาใหพ้นกังานปฏิบติัเป็นขั้นตอน สะสาง สะดวก สะอาด 
สุขลกัษณะ จนกลายเป็นเร่ืองติดตวั และปฏิบติัเป็นประจ าโดย ไม่มีใครมาบงัคบั  

จากทฤษฎีหลกัการ 5ส เก่ียวขอ้งกบัพื้นฐานในการสร้างจิตส านึก ซ่ึงเป็นพื้นฐานท่ีดีใน
การสร้างระเบียบวินยัอ่ืนๆ ดงันั้น ผูว้จิยัจะน าทฤษฎีหลกัการ 5ส ไปเป็นแนวทางในการพฒันาการ
จดัการระบบคลงัสินคา้ เพื่อสร้างจิตส านึกท่ีดีใหก้บัพนกังาน และสร้างระเบียบบินยัในการท างาน 
เช่น การจดัหมวดหมู่ของวตัถุดิบ และสินคา้ การบริหารพื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด หรือการท า
ความสะอาดในพื้นท่ีการท างานของตนเอง    
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2.3 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
ผูว้จิยัไดศึ้กษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การจดัการคลงัสินคา้ส าหรับโรงงานแปรรูป เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม : กรณีศึกษา บริษทั 
พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั ดงัน้ี 

 
2.3.1 งานวจัิยในประเทศไทย 
ประภากร อุ่นอินทร์ (2552) ไดท้  าการศึกษาลกัษณะโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็คทรอนิกส์ 

ในหวัขอ้ “การปรับปรุงระบบการจดัการคลงัสินคา้ส าหรับโรงงานอิเล็คทรอนิกส์” มีวตัถุประสงค์
เพื่อพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ใหมี้ประสิธิภาพ และประสิทธิผลสูงสุด และเพื่อให้
กระบวนการ และเวลาใหน้อ้ยท่ีสุด โดยมีวธีิด าเนินการศึกษา คือ 1. รวบรวมขอ้มูลทฤษฎี งานวจิยั 
วธีิปฏิบติัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการคลงัสินคา้ 2. ศึกษาพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการ
คลงัสินคา้ โดยแบ่งกลุ่มผูใ้ชง้านเป็น 2 กลุ่ม ไดแ้ก่ พนกังานท่ีอยูภ่ายในคลงัสินคา้ และ ผูจ้ดัการฝ่าย
ต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 3. วางแผนผงัคลงัสินคา้ดว้ยโปรแกรม MFG/PRO เพื่อหาแผนผงัคลงัสินคา้ท่ี
เหมาะสมกบัโรงงาน 4. น าเทคโนโลยสีารสนเทศท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบคลงัสินคา้ เช่น เคร่ืองสแกน
บาร์โคต เพื่อใหก้ารจดัการภายในคลงัสินคา้ และระบบขอ้มูลเป็นระบบอตัโนมติั 5. ประยกุตก์ารใช้
ระบบการจดัการคลงัสินคา้ และพฒันาระบบจดัท าสารสนเทศ เพื่อเช่ือมโยงขอ้มูลเขา้สู่ระบบ
คอมพิวเตอร์ 6. ตรวจสอบความถูกตอ้ง และปรับปรุงแกไ้ข โดยผูศึ้กษาใชเ้คร่ืองมือโดยไดน้ า
เทคนิคแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใชท้  าการศึกษา กระบวนการท างานตั้งแต่
การวางแผนระบบคลงัสินคา้โดยอาศยัหลกัการเขา้ก่อน-ออกก่อน (FIFO) การพฒันาโปรแกรม
ประยกุตห์ลกัประกอบ ดว้ยส่วนประกอบหลกั คือ ส่วนของการรับขอ้มูล การใชโ้ปรแกรม 
MFG/PRO การก าาหนดต าแหน่งท่ีวางสินคา้ การส่งออกสินคา้ การตรวจสอบสินคา้คงคลงัท่ีใชใ้น
ระบบ แนวคิดในการพฒันาไดผ้ลการวจิยั ดงัน้ี (1) ขั้นตอนตรวจวตัถุดิบก่อนรับเขา้ในระบบ 
ขั้นตอนลดลง 3 ขั้นตอน จากเดิม 12 ขั้นตอน หรือลดลงร้อยละ 75 (2) โปรแกรมการสร้าง Smart-
Barcode Hicap Label จากเดิม 4 ขั้นตอนลดลง จากเดิม 2 ขั้นตอน หรือลดลงร้อยละ 50 (3) 
โปรแกรมการสร้าง Smart-IQA Requisition System จากเดิม 3 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 2 ขั้นตอน หรือ
ลดลงร้อยละ 87 (4) โปรแกรมการสร้าง Smart-Out Going data จากเดิม 9 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 1 
ขั้นตอน หรือลดลงร้อยละ 87 (5) โปรแกรมคน้หา ขอ้มูล Smart-Key Lot mat data จากเดิม 5 
ขั้นตอน ลดลงเหลือ 2 ขั้นตอน หรือลดลงร้อยละ 93 (6) โปรแกรมคน้หาคียข์อ้มูล และสร้าง Report 
จาก Sale Order หรือ Smart Sale Order Look-up Program จากเดิม 7 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 2 ขั้นตอน 
หรือลดลงร้อยละ 96 (7) โปรแกรมการสร้าง เอกสารแนบส าหรับตรวจเช็คการยืน่เอกสาร Smart 
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Cover Sheet for Receiver จากเดิม 3 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 1 ขั้นตอนร้อยละ 95 (8) โปรแกรมงานคีย์
เอกสาร Smart OCR Scanner for RMTS (BOI) จากเดิม 5 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 2 ขั้นตอน หรือลดลง
ร้อยละ 60  

พงษส์วสัด์ิ เอ่ียมส าอางค ์ (2555) ไดศึ้กษาเร่ือง “การปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้
ส าเร็จรูปในโรงงานผลิตสปริงรถยนต”์ โดยวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากขั้นตอนการ
ท างานในคลงัสินคา้ และการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างาน โดยสภาพปัญหาในปัจจุบนัพบวา่ 
หน่วยงานคลงัสินคา้มีค่าใชจ่้ายดา้นค่าแรงเกินท่ีฝ่ายบริหารตั้งงบประมาณไว ้ เน่ืองจากปัญหา
ขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม โดยมีวธีิการด าเนินการวจิยัในส่วนของการปรับปรุงการ
จดัการคลงัสินคา้ เร่ิมตั้งแต่การส ารวจสภาพปัจจุบนั และน ามาวเิคราะห์ขั้นตอนการท างานดว้ย
การศึกษาวธีิการท างานกบัหลกัการ ECRS (Eliminate-Combine-Rearrange-Simplify) จากนั้น จึงได้
ด าเนินการปรับปรุง และแกไ้ขปัญหาการขนส่งขนยา้ยในคลงัสินคา้ท่ีมากเกินไป โดยการแบ่งกลุ่ม
สินคา้แบบ ABC Analysis และด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน ในคลงัสินคา้เพื่อลดความสูญ
เปล่า โดยมีโครงสร้างรถ AGVs (Automatic Guided Vehicle System) มาใช ้ในการขนส่งขนยา้ยใน
โรงงานแทนการขนส่งขนยา้ยโดยพนกังานและการน าเอาระบบ ERP ร่วมกบัแถบรหสัสินคา้ 
(Barcode) มาใชเ้พื่อลดขั้นตอนการท างาน และเพิ่มความถูกตอ้งในการท างานในคลงัสินคา้ จากการ
ด าเนินการปรับปรุงออกแบบและจดัการคลงัสินคา้ พบวา่ สินคา้ท่ีเคล่ือนไหวเร็วควรอยูใ่กลก้บั
ประตูทางออก ท าใหส้ามารถลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ จากเดิม 28,376 เมตรต่อวนั เป็น 
14,603 เมตรต่อวนั หรือลดลง 49% และสามารถลดระยะเวลาการท างานในคลงัสินคา้จากเดิม 2,457 
นาทีต่อวนั เป็น 633 นาทีต่อวนั หรือลดลง 74% และผลจากการปรับปรุงท าใหส้ามารถลดจ านวน
พนกังานท่ีท าหนา้ท่ีขนยา้ยได ้2 คน จากเดิม 51 คน เหลือ 49 คน หรือลดลง 4 % หรือลดค่าแรงได ้
326,256 บาทต่อปี  

อภิญญา ไกรส าโรง (2555) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง “การปรับปรุงระบบการจดัการ
คลงัสินคา้โรงงานผลิตสี” โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อน าหลกัการทางโลจิสติกส์ และโซ่อุปทานมา
ประยกุตใ์ชใ้นการบริหารคลงัสินคา้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ เพื่อวเิคราะห์และแกไ้ขปัญหาขั้นตอนการ
เบิกจ่ายสินคา้ ส าเร็จรูปของโรงงาน มีขั้นตอนการวจิยั โดยเร่ิมจากการศึกษาทฤษฎีท่ีหลกัการ
บริหารโลจิสติกส์เชิงโซ่อุปทาน ศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัโรงงานผลิตสี วเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน
แลว้หาวธีิแกปั้ญหาท่ีเหมาะสม กรณีศึกษาน้ีไดป้ระยกุตใ์ชร้ะบบ Location Code และโปรแกรม
ระบบการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management System : WMS) เพื่อเป็นการเพิ่มศกัยภาพการ
เบิกจ่ายสินคา้ส าเร็จรูปให้รวดเร็วมากยิง่ข้ึน อีกทั้งยงัสามารถเพิ่มผลิตภาพการเบิกจ่ายสินคา้ให้
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการ ของลูกคา้ไดร้วดเร็วมากยิง่ข้ึน โดยท าการพิจารณาแกไ้ข ในขั้นตอนการ



19 

 

รับใบก ากบัสินคา้ การจบักลุ่มสินคา้ การออกรายงานการน าออกสินคา้ การแยกสินคา้ตามรายการ
ของลูกคา้ และการตรวจเช็คสินคา้ข้ึนรถ จากการทดลองประยกุตใ์ชร้ะบบ Location Code และ
โปรแกรมระบบการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management System : WMS) ของโรงงาน
กรณีศึกษา ผลจากการศึกษาแสดงใหเ้ห็นวา่ สามารถลดระยะเวลาในการรับใบก ากบัสินคา้ไดท่ี้ 
37.5% ลดระยะเวลาในการจบักลุ่มสินคา้อยูท่ี่ 33.33% ลดการออกรายงานการน าสินคา้ออกท่ี 50% 
ลดระยะเวลาในการแยกสินคา้ตามประเภทของลูกคา้อยท่ีู 44.44% และลดระยะเวลาในการตรวจเช็ค
สินคา้ข้ึนรถได ้ 27.78% ซ่ึงโดยภาพรวมของการศึกษาน้ีสามารถ ช่วยลดเวลาไดถึ้ง 27.78% เม่ือ
เปรียบเทียบกบัวธีิการท างานแบบเก่าท่ีใชใ้นกระบวนการการเบิกจ่ายสินคา้ได ้

ปฐมพงษ ์หอมศรี และจกัรพนัธ์ คงธนะ (2557) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง “การพฒันาระบบ
การจดัการสินคา้คงคลงั : กรณีศึกษาบริษทัติดตั้ง และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรของโรงงาน SME” 
งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงค ์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารสินคา้คงคลงั และเพื่อปรับปรุง
กระบวนการท างานในระบบสินคา้คงคลงั จดัท ากลุ่มของสินคา้ (Product Category) ลดปริมาณ
สินคา้ท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว  ลดปริมาณการจดัเก็บสินคา้ และลดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บลง 
คณะผูว้จิยัไดด้ าเนินการวจิยัโดยใชเ้คร่ืองมือในการหาสาเหตุและปัญหา ดว้ยใบตรวจสอบ (Check 
Sheet) และแผนผงักา้งปลา (Ishikawa Diagram) เพื่อวเิคราะห์ปัญหาและคน้หาแนวทางแกไ้ข ผล
การวเิคราะห์พบวา่ บริษทัมีปัญหาเรียงล าดบัตามความส าคญัดงัน้ี ปัญหาดา้นสินคา้คงคลงั เกิดจาก
ไม่มีการจดัท าระบบสินคา้คงคลงั ไม่มีการบนัทึกขอ้มูลสินคา้คงคลงั ขาดการวางแผนการจดัซ้ือ การ
จดัสินคา้ไม่เป็นหมวดหมู่ จากปัญหาดงักล่าว คณะวิจยัไดท้  าการใชเ้คร่ืองมือการจดัการ ในการ
แกไ้ขปัญหาดงัน้ี การจดัท าใบบนัทึกรายการสินคา้ (Stock Card) การใชท้ฤษฎี ABC Analysis 
ทฤษฎี EOQ การก าหนดกระบวนการ การท างานของการบริหารสินคา้คงคลงั แนวคิด 5ส สินคา้
คา้งสตอ๊กมีการเปล่ียนแปลงดา้นการบริหาร สินคา้คงคลงั สามารถท างานอยา่งเป็นระบบมากข้ึน มี
การตรวจนบัสินคา้คงคลงัและจดัท าใบบนัทึก รายการสินคา้ (Stock Card) สินคา้คงคลงัมีการ
จดัเรียงหมวดหมู่ตามประเภท มีการวางแผนการ จดัซ้ือท่ีเหมาะสม และมีการระบายสินคา้คงคา้งใน
คลงัสินคา้ ผลจากการด าเนินงานท าใหต้น้ทุนสินคา้คงคา้งคลงัสินคา้ลดลง สรุปผลการวจิยั จากการ
น าเคร่ืองมือมาใชใ้นการแกไ้ขปัญหาดา้นการบริหารสินคา้คงคลงั เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
บริหารสินคา้สินคา้คงคลงัโดยลดการสั่งซ้ือท่ีซ ้ าซอ้นสามารถคิดเป็นเงิน ลดลงได ้ 1,533,600 บาท 
และปรับปรุงกระบวนการท างานในระบบสินคา้คงคลงัจดัท ากลุ่มของสินคา้ (Product Category) ลด
ปริมาณสินคา้ท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว ลดปริมาณการจดัเก็บสินคา้ และลดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บลง 
สามารถคิดเป็นเงินลดลงได ้671,700 บาท 
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2.3.2 งานวจัิยต่างประเทศ 
Vaggelis Giannikas, Wenrong Lu, Duncan McFarlane, and James Hyde (2013) ได้

ท าการศึกษา เร่ือง การจดัการคลงัสินคา้ของบริษทัตวัแทนร้านคา้ปลีก เช่น eBay, Amazon ท่ีท า
หนา้ท่ีเป็นตวัแทนจดัเก็บสินคา้ ท าการหีบห่อ และน าส่งใหลู้กคา้สุดทา้ย โดยมีวตัถุประสงค์
การศึกษาเพื่อลดระยะเวลาในกิจกรรมตั้งแต่การรับสินคา้จากร้านคา้ไปถึงลูกคา้สุดทา้ย และหา
รูปแบบการจดัการคลงัสินคา้รูปแบบใหม่ มีขั้นตอนในการวจิยัโดยการตรวจสอบปัญหาปัจุบนัของ
บริษทัดว้ยการวาดรูปแบบของกิจกรรมตั้งแต่รับสินคา้จากร้านคา้จนถึงส่งสินคา้ถึงลูกคา้สุดทา้ย 
และทดลองการใชเ้ทคโนโลยรีะบบ  Warehouse Management System (WMS) ผลการศึกษาพบวา่ 
ระบบ Warehouse Management System (WMS) โดยมีเทคโนโลย ี Auto-ID หรือ Barcode และ 
Tablet ท่ีมีระบบการคน้หาสินคา้ส าหรับพนกังาน ท่ีน ามาทดลองใช ้ มีความส าคญัต่อระบบการ
จดัการคลงัสินคา้ ช่วยพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ไดดี้ข้ึน โดยช่วยควบคุมเวลาของกิจกรรม
ต่างๆ การวางต าแหน่งเพื่อการจดัเก็บสินคา้อยา่งเป็นระบบ ท าใหล้ดระยะเวลาในการคน้หาสินคา้
เพื่อน าสินคา้ไปส่งใหลู้กคา้สุดทา้ย  

Jeffrey de Visser (2014) ไดท้  าการศึกษา เร่ือง Lean in Warehouse โดยมีวตัถุประสงค์
การศึกษาเพื่อ ศึกษาผลกระทบทั้งแง่บวก และแง่ลบจากการใชก้ารผลิตแบบ Lean ในระบบ
คลงัสินคา้ โดยมีขั้นตอนในการท าวจิยั ศึกษาหลกัการผลิตแบบ Lean และผูว้จิยัพบวา่การผลิตแบบ 
Lean ท่ีมีประสิทธิภาพเกิดจากการท าใหเ้ป็นวฒันธรรม และเก่ียวขอ้งกบั ABC Analysis คือการ
จดัแบ่งประเภทสินคา้ในคงคลงั จึงทดลองดว้ยการน าอาสาสมคัรทั้งกลุ่มพนกังาน และผูบ้ริหารมา
ใหค้วามรู้ทั้งดา้นทฤษฎี และปฏิบติั หลงัจากนั้นน าพนกังานท่ีมีคุณภาพ เขา้ใจแนวปฏิบติัแบบ Lean 
มาเป็นผูน้ า เพื่อกระตุน้ให้เพื่อนร่วมงานคนอ่ืนๆ ในการปฏิบติัอยา่งต่อเน่ือง และไดน้ าหลกัการของ 
Kaizen โดยใชห้ลกัการ Plan-Do-Check-Act ใหค้วามรู้กบัพนกังาน เพื่อให้ระบบการจดัการ
คลงัสินคา้เกิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง และคดัเลือกคนท่ีเขา้ใจ และเช่ียวชาญมาเป็นผูน้ า และกระตุน้
พนกังานคนอ่ืนใหป้ฏิบติัตาม หลกัจากนั้นน าเทคนิคทั้งการผลิตแบบ Lean และ Kaizen มาปรับใช้
ในคลงัสินคา้ดา้นการจดัเก็บ การเบิกสินคา้ และการขนส่ง การศึกษาพบวา่ การผลิตแบบ Lean เป็น
เคร่ืองมือท่ีมีคุณภาพ ช่วยปรับปรุงการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ ลดความผดิพลาดในการผลิต ช่วยลด
การใชท้รัพยากร และใชท้รัพยากรอยา่งเตม็ความสามารถ และพบวา่การผลิตแบบ Lean ใหผ้ลแง่
บวก มากกวา่แง่ลบ โดยการผลิตแบบ Lean ช่วยสนบัสนุนดา้นการขนส่งของระบบคลงัสินคา้ แต่
การผลิตแบบ Lean อาจไม่เหมาะสมกบับริษทัท่ีมีการผลิตท่ีมุ่งเนน้การลดตน้ทุน และน าเทคนิค 
Kaizen มาร่วมดว้ยใหเ้กิดร่วมมืออยา่งต่อเน่ือง 
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จากการศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวทั้งในและต่างประเทศพบวา่ การพฒันาคลงัสินคา้ให้มี
ประสิทธิภาพท่ีดี จะตอ้งทราบสถานการณ์ปัจจุบนั สามารถวเิคราะห์ปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยใชใ้บ
ตรวจสอบเพื่อหาปัญหาของบริษทั และใชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อช่วยใหเ้ห็นภาพรวมของปัญหา และ
เพื่อพฒันาใหร้ะบบการจดัการคลงัสินคา้ดีข้ึน ควรมุ่งเนน้ในการลดกระบวนการของกิจกรรม และ
ลดระยะเวลาของแต่ละกิจกรรม โดยใชเ้ทคนิคเขา้มาพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ ไดแ้ก่ การใช้
แผนภูมิกระบวนการผลิต การใชก้ารแบ่งประเภทสินคา้แบบ ABC การใชร้ะบบ ERP ร่วมกบัการใช ้
Barcode และการใชโ้ปรแกรม WMS ซ่ึงจะช่วยลดขั้นตอนในกระบวนการต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
จดัการคลงัสินคา้ นอกจากน้ีกิจกรรมการผลิตสินคา้ เพื่อการใชท้รัพยากรอยา่งมีประสิทธิภาพ พบวา่
การผลิตแบบ Lean ช่วยลดความผดิพลาดจากการผลิตได ้ ทางผูว้จิยัจะน าประเด็น และเทคนิคท่ีได้
เหล่าน้ีไปหาแนวทางในการพฒันาการจดัการระบบคลงัสินคา้ของการศึกษาคร้ังน้ีต่อไป 
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บทที ่3 

วธิีการด าเนินการวจิัย 
 

 
การศึกษาวจิยัเร่ือง “แนวทางในการพฒันาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้

ส าหรับโรงงานแปรรูป เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม: กรณีศึกษา บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
จ  ากดั” เป็นการวจิยัเชิงพฒันา (Developmental Research) โดยมีการก าหนดวธีิการเก็บขอ้มูลและ
วธีิการด าเนินการวิจยัในคร้ังน้ี ดงัน้ี 

3.1  การก าหนดพื้นท่ีท่ีศึกษา 
3.2  การเก็บขอ้มูลเพื่อศึกษาก่อนการวจิยั 
3.3  ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
3.4  เคร่ืองมือท่ีใชว้จิยั 
3.5  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
3.6  การวเิคราะห์ขอ้มูล 

 
 
3.1 การก าหนดพืน้ทีท่ีศึ่กษา 

บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั เขตจตุจกัร กรุงเทพมหานคร 

 
 
3.2 การเกบ็ข้อมูลเพ่ือศึกษาก่อนการวจิัย 

การวจิยัคร้ังน้ีไดศึ้กษาเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 
และคน้ควา้ เพื่อรวบรวมขอ้มูลเอกสารวชิาการ บทความ งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการพฒันาระบบการ
จดัการคลงัสินคา้ เพื่อหาแนวทางในการแกปั้ญหาในปัจจุบนั และพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้
ต่อไป  

ประชากร และกลุ่มเป้าหมาย 
ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี ไดแ้ก่ เจา้ของกิจการ 2 คน พนกังานบญัชี และดูแล

เอกสาร 1 คน มีพนกังานฝ่ายผลิตทั้งหมด 7 คน 
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กลุ่มเป้าหมาย ไดแ้ก่ ตวัแทนของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั โดยค านึงถึง
ความเหมาะสม ดงัน้ี 

1. เจา้ของกิจการบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 1 คน 
2. พนกังานบญัชีบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 1 คน 
3. พนกังานฝ่ายผลิตบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 2 คน 

 
 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินการวจิัย  

ผูว้จิยัไดด้ าเนินการศึกษาวิจยัเพื่อหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการ
คลงัสินคา้ ส าหรับโรงงานแปรรูปเหล็ก สแตนเลส อลูมิเนียม กรณีศึกษา : บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์
โปรดกัส์ จ  ากดั ดงัน้ี 

1. ศึกษาขอ้มูล สถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั เพื่อหา
ปัญหา และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ โดยใชข้อ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) 
เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมจากเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ เช่น ใบสั่ง
ซ้ือจากลูกคา้ ใบส่งสินคา้ท่ีออกจากบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั และใบส่งสินคา้ท่ีออก
จากผูผ้ลิต สัมภาษณ์เชิงลึกจากเจา้ของกิจการ และพนกังานของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
จ  ากดั และขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นขอ้มูลท่ีรวบรวมจากเอกสาร งานวิจยั บทความ 
วทิยานิพนธ์ ท่ีเก่ียวขอ้งทั้งในประเทศไทยและต่างประเทศ และจากแหล่งขอ้มูลทางเวบ็ไซตบ์น
อินเทอร์เน็ตท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการศึกษา และวจิยัในคร้ังน้ี 

2. วเิคราะห์ปัญหา และหาสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั 
พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั โดยการสังเกตขั้นตอนท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการ
คลงัสินคา้ และสัมภาษณ์เจา้ของกิจการ และพนกังานของบริษทัฯ เพื่อเขียนแผนผงัแสดงขั้นตอน
การท างาน (Flowchart) และท าแผนผงักา้งปลา เพื่อแสดงใหเ้ห็นถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา 
และสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหา เพื่อเป็นแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ใหเ้หมาะสมกบั
สภาพปัญหาของบริษทัฯ 

3.  ศึกษาขอ้มูล แนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ เพื่อ
แกปั้ญหา หาแนวทางการพฒันา และเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการจดัการคลงัสินคา้ โดยศึกษา
แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean) เพื่อวเิคราะห์ขั้นตอนการผลิตของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
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จ ากดั โดยใหค้วามส าคญักบักิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า ลดกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า แต่จ าเป็นตอ้งท า และ
ขจดักิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า และไม่จ  าเป็นตอ้งท า 

4. ศึกษาแนวคิดการแบ่งประเภทสินคา้ดว้ยระบบ ABC มาจดัล าดบัความส าคญัใน
การควบคุมวตัถุดิบ เพื่อการจดัแบ่งหมวดวตัถุดิบ โดยวเิคราะห์ล าดบัความส าคญั และควบคุม
จ านวนการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีเหมาะสม  

5. ศึกษาทฤษฎี 5ส โดยมีขั้นตอนการท า 5 ขั้นตอน ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด 
สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย เป็นแนวทางในการจดัการพื้นท่ีเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ เพื่อการใชพ้ื้นท่ี
ไดป้ระโยชน์สูงสุด 

6. ประเมินผลโดยสังเกตจากการท างานหลงัจากการปรับปรุงพื้นท่ี เพื่อพฒันาระบบ
การจดัการคลงัสินคา้ โดยสอบถามจากเจา้ของกิจการ และพนกังานบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
จ  ากดั 

7. รวบรวมขอ้มูล เพื่อสรุปผล อภิปรายแนวทางการพฒันา และเสนอแนะส าหรับ
บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั เพื่อพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ต่อไป 

 
 
3.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้วจิัย 

การสังเกต และการมีส่วนร่วมอยูก่บัเป้าหมายในระยะเวลาสั้น แต่ไดค้งความส าคญั
ของการวิจยัเอาไวโ้ดยใชว้ธีิ ดงัน้ี 

1. การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) โดยการสอบถามดว้ยค าถามปลายเปิด 
เก่ียวกบัรูปแบบการจดัการคลงัสินคา้ในปัจจุบนั และแนวทางพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ท่ี
สอดคลอ้งกบับริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั โดยผูใ้หข้อ้มูลส าคญั คือ เจา้ของกิจการ และ
พนกังานของบริษทัฯ 

2. การสังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม (Participant Observation) ใชก้ารเก็บขอ้มูลเชิง
คุณภาพ โดยการสังเกตรูปแบบการด าเนินงาน เพื่อน ามาวเิคราะห์ขอ้มูลต่อไป 

 
 
3.5 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

การเก็บรวบรวมขอ้มูลในการวจิยัเป็นการรวบรวมขอ้มูลจากเอกสาร (Documentary 
Research) ของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั การเก็บขอ้มูลจากงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ 
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1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นการรวบรวมขอ้มูลของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์
โปรดกัส์ จ  ากดั ไดแ้ก่ ขอ้มูลจากเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัวตัถุดิบ และสินคา้ เช่น ใบสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
ใบก ากบักบัภาษีท่ีออกจากบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั และใบก ากบัภาษีท่ีออกจากผูผ้ลิต 
การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) และการสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant Observation)  
เพื่อทราบถึงปัญหาของบริษทัฯ โดยน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เจา้ของกิจการ และพนกังาน
บริษทัฯ มาวเิคราะห์ปัญหา หาสาเหตุของปัญหา และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาดว้ยวธีิการท า
แผนผงักา้งปลา เพื่อให้เจา้ของ และพนกังานทราบปัญหาในภาพรวม, ใหค้วามรู้หลกัการ 5ส. กบั
พนกังาน, แกปั้ญหาการผลิต หรือแปรรูปวตัถุดิบดว้ยวธีิแบบลีน และแบ่งประเภทวตัถุดิบดว้ยระบบ 
ABC Analysis 

2. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นการเก็บขอ้มูลจากเอกสาร งานวจิยั บทความ 
วทิยานิพนธ์ ท่ีเก่ียวขอ้งทั้งในประเทศไทย และต่างประเทศ และจากแหล่งขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งทาง
เวบ็ไซตบ์นอินเทอร์เน็ต 

 
การจัดท าข้อมูล 
1. รวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากวทิยานิพนธ์ และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งโดยน ามาจดัระบบตาม

ขอบเขตเน้ือหา 
2. ถอดความท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยสรุปสาระส าคญัแยกตามประเด็นต่างๆ 

ท่ีไดก้ าหนดไวใ้นขอบเขตเน้ือหา 
3. บนัทึกผลการสังเกตแบบมีส่วนร่วมภายในบริษทัฯ 
4. น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการจดบนัทึกในระหวา่งการสัมภาษณ์ และการสังเกตมาสรุป

สาระส าคญัตามขอบเขตเน้ือหา 
5. ตรวจสอบความสมบูรณ์ของขอ้มูลในภาพรวม และก าหนดตามขอบเขตเน้ือหา 
6. น าขอ้มูลท่ีตรวจสอบ และจดัหมวดหมู่ทั้งหมดมาศึกษาวเิคราะห์ โดยก าหนด

ประเด็นตามขอบเขตเน้ือหา 

 
 
3.6 การวเิคราะห์ข้อมูล 

การศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงพรรณนา โดยการวเิคราะห์ขอ้มูล
ดว้ยการจดัระบบขอ้มูล แลว้น ามาแยกประเภทของขอ้มูลตามประเด็นของกรอบแนวคิดท่ีก าหนดไว ้
และท าความเขา้ใจขอ้มูลท่ีรวบรวมมาได ้ โดยวิเคราะห์จากเน้ือหาท่ีไดศึ้กษาอยา่งละเอียด คือการน า
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ขอ้มูลเชิงคุณภาพ ไดแ้ก่ ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาวทิยานิพนธ์ และเอกสารต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง และการ
วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึก ผูว้จิยัไดใ้ชว้ิธีการวเิคราะห์ และจ าแนกประเภทขอ้มูล 
การเปรียบเทียบขอ้มูล และสรุปผล โดยการจบัประเด็น และใจความส าคญัของขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ
สัมภาษณ์โดยใชก้ารบรรยายเชิงพรรณนา   
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บทที ่4 

ผลการวจิัย 
 
 

การศึกษาวิจยัเร่ือง “แนวทางในการพฒันาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้
ส าหรับโรงงานแปรรูป เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม : กรณีศึกษา บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปร
ดกัส์ จ  ากดั” เป็นการวิจยัเชิงพฒันา (Developmental Research) เพื่อส ารวจ วิเคราะห์ปัญหา และหา
แนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลังสินคา้ การประมวลผล และการวิเคราะห์ข้อมูลในการ
ศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัแบ่งการน าเสนอตามขั้นตอนการด าเนินการวจิยั ดงัน้ี 

4.1  การส ารวจ และวเิคราะห์ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ 
4.1.1    การส ารวจปัญหาเบ้ืองตน้โดยการสังเกต 
4.1.2    การส ารวจปัญหาเบ้ืองตน้โดยการสัมภาษณ์เชิงลึก 
4.1.3    การวเิคราะห์ปัญหาโดยทฤษฎีแผนผงักา้งปลา 

1.   ดา้นการด าเนินงาน 
 2.   ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
 3.   ดา้นบุคลากร 

4.2  กระบวนการหาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ 
4.2.1    การศึกษาแนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับระบบการจดัการ

คลงัสินคา้ 
4.3  การก าหนดแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ 

4.3.1    ดา้นการด าเนินงาน 
4.3.2    ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
4.3.3    ดา้นบุคลากร 

4.4  ผลการน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ไปทดลองใช้ 
4.4.1    ดา้นการด าเนินงาน 
4.4.2    ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
4.4.3    ดา้นบุคลากร 
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4.1 การส ารวจ และวเิคราะห์ปัญหาทีเ่กีย่วข้องกบัระบบการจัดการคลงัสินค้า 
4.1.1 การส ารวจปัญหาเบื้องต้นโดยการสังเกต 
การส ารวจปัญหาเบ้ืองตน้ของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั โดยการสังเกต

แบบมีส่วนร่วม คือ พื้นท่ีด าเนินการโดยรอบ พื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ และขณะพนกังานปฏิบติัการ 
ผูว้จิยัพบปัญหา ดงัน้ี 

1. ไม่มีการวางแผนการสั่งซ้ือล่วงหนา้ เน่ืองจากบริษทัฯ แปรรูปสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้ การสั่งซ้ือจะเกิดเม่ือไดค้  าสั่งซ้ือจากลูกคา้ ดงันั้น หากวตัถุดิบไม่เพียงพอ บริษทัฯ จะส่ง
มอบงานใหลู้กคา้ล่าชา้ 

2. การส่ือสารระหวา่งเจา้ของกิจการ บริษทัผูผ้ลิตวตัถุดิบ และพนกังานฝ่ายผลิต
บางคร้ังยงักระท าดว้ยวาจาไม่มีเอกสารการสั่งซ้ือ หรือสั่งงาน ท าใหเ้กิดการจดัส่งวตัถุดิบผดิพลาด 
และการท างานท่ีผดิพลาด ส่งผลใหเ้กิดปัญหาล่าชา้ การสูญเสียวตัถุดิบ และตน้ทุนสูงข้ึน 

3. พื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบจดัเก็บตามความสะดวก ตรงไหนมีพื้นท่ีก็เก็บตรงนั้น ท าให้เม่ือ
ตอ้งใชว้ตัถุดิบอาจใชเ้วลามากข้ึน หรือหาไม่พบ จึงท าให้ใชพ้ื้นท่ีในการวางวตัถุดิบประเภทเดียวกนั
มากกวา่ 1 ต าแหน่ง หรือเกิดการสั่งซ้ือซ ้ าหากหาวตัถุดิบไม่พบ 

4. การจดัการพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ หรือพื้นท่ีการท างานยงัไม่มีก าหนดท่ีแน่นอน เกิดข้ึน
ตามค าสั่งของเจา้ของกิจการ หรือตามความสะดวก ท าให้ใชพ้ื้นท่ีไม่เตม็ประสิทธิภาพ   

5. พนกังานฝ่ายผลิตเป็นไม่มีประสิทธิภาพ เช่น ไม่สามารถท างานท่ีใชค้วามรู้ หรือ
ทกัษะ หรือมีพนกังานท่ีตอ้งรับผดิชอบหลายหนา้ท่ี หรือแบ่งงานใหพ้นกังานคนอ่ืนท าได ้

จากปัญหาขา้งตน้ พบวา่ปัญหาของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั แบ่ง
ออกเป็น 3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นการด าเนินงาน หรือการแปรรูปวตัถุดิบ ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ และดา้น
บุคลากร ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงส ารวจปัญหา โดยการสัมภาษณ์เชิงลึกกบัเจา้ของกิจการ และพนกังานฝ่าย
ผลิต 

 
4.1.2 การส ารวจปัญหาเบื้องต้นโดยการสัมภาษณ์เชิงลกึ 
ผูว้จิยัไดท้  าการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) เจา้ของกิจการ และพนกังานฝ่าย

ผลิต ของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั เพื่อส ารวจปัญหาเบ้ืองตน้ภายในบริษทัฯ พบว่า
ปัญหาของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัแบ่งออกเป็น 3 ดา้น ดงัน้ี 

1. ปัญหาดา้นการด าเนินงาน 
2. ปัญหาดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
3. ปัญหาดา้นบุคลากร 
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1. ปัญหาดา้นการด าเนินงาน 
ผูว้ิจยัไดส้ ารวจปัญหาโดยการสัมภาษณ์เชิงลึกเจา้ของกิจการบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์

โปรดกัส์ จ  ากดั และพบปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงานของระบบการจดัการคลงัสินคา้ 3 ส่วน 
ไดแ้ก่ การสั่งซ้ือวตัถุดิบ การเบิกใชว้ตัถุดิบ และสินคา้ และการแปรรูปวตัถุดิบเป็สินคา้ให้กบัลูกคา้ 
ดงัน้ี 

1.1 การสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
กระบวนการสั่งซ้ือวตัถุดิบแบ่งเป็น 2 กรณี คือ กรณีสั่งซ้ือเพื่อแปรรูป

เป็นสินค้าตามค าสั่งซ้ือของลูกค้า กรณีสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อส ารองการแปรรูปเป็นสินค้า โดยมี
รายละเอียดขั้นตอนแต่ละกรณีดงัน้ี 

กรณีสั่งซ้ือเพื่อแปรรูปเป็นสินคา้ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
1. ลูกคา้น าแบบงานมาให้เสนอราคา ทางร้านจะออกแบบงาน ตรวจสอบวตัถุดิบท่ีใช้

ทั้งหมด ตรวจสอบวตัถุดิบภายในก่อน  
2. หากวตัถุดิบไม่เพียงพอ พนกังานฝ่ายผลิตจะเขา้มาแจง้จ านวนท่ีขาด เจา้ของกิจการ

จะตรวจสอบราคากบัผูผ้ลิตวตัถุดิบ และพนกังานบญัชีจะจดัท า และส่งใบเสนอราคาใหลู้กคา้ 
3. เม่ือลูกคา้ยอมรับราคา และส่งใบสั่งซ้ือสินคา้ ทางบริษทัฯ จะจดัเตรียมวตัถุดิบท่ี

ตอ้งใช ้และสั่งซ้ือวตัถุดิบโดยทางโทรศพัท ์หรือจดรายการสั่งซ้ือแบบไม่ทางการ ไม่มีรูปแบบใบสั่ง
ซ้ือ และส่งเอกสารทางโทรสาร (Fax) หากวตัถุดิบไม่เพียงพอ 

4. ผูผ้ลิตวตัถุดิบใช้เวลาจดัเตรียมโดยเฉล่ีย 2-3 วนั เม่ือวตัถุดิบมาส่งท่ีบริษทัฯ แล้ว 
การตรวจนบั และตรวจความถูกตอ้งของวตัถุดิบขณะลงวตัถุดิบ หลงัจากนั้นทางบริษทัฯ จะวางแผน
โดยดูความเร่งด่วนของแต่ละงาน หากงานมีความเร่งด่วนจะไม่มีการจดัเก็บวตัถุดิบเขา้คลงั แต่หาก
ยงัไม่ถึงก าหนดการผลิตจะจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัก่อน 

กรณีสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อส ารองการแปรรูปเป็นสินคา้ 
การสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อส ารองการแปรรูปเป็นสินค้า ส่วนใหญ่จะซ้ือวตัถุดิบท่ีเป็น

อุปกรณ์ช้ินเล็ก และผูผ้ลิตไม่จดัส่งให้ เช่น น็อต สกรู ถุงมือหนังกนัความร้อน และอ่ืนๆ โดยการ
สั่งซ้ือจะใช้วิธีตรวจสอบจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ เช่น น็อตหากเหลือต ่ากว่า 50 ช้ิน จะสั่งซ้ือมา
ส ารองไว ้แต่จะซ้ือเฉพาะท่ีใช้เป็นประจ า คือ น็อตขนาด 8 มิลลิเมตร และ 10 มิลลิเมตรเท่านั้น แต่
เคยเกิดปัญหาท่ีน็อตขาดกระทนัหนั จะมีร้านจ าหน่ายท่ีใกลบ้ริษทัฯ (ร้านจงเจริญพาณิชย)์ แต่ราคา
สูงกวา่ร้านคา้ประจ าของบริษทัฯ (หา้งหุ้นส่วนจ ากดั ง่วนฮงพาณิชย)์ ดงันั้น หากไม่เร่งด่วน บริษทัฯ 
จะหลีกเล่ียงการสั่งซ้ือจากร้านท่ีอยูใ่กลบ้ริษทัฯ  
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จากการสัมภาษณ์เชิงลึกเจา้ของกิจการ ผูว้ิจยัพบปัญหาในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 3 ดา้น 
ไดแ้ก่ วตัถุดิบไม่เพียงพอ เน่ืองจากการไม่มีการนบัจ านวนวตัถุดิบคงเหลืออยา่งเป็นประจ า สูญเสีย
เวลาในการรอการสั่งซ้ือวตัถุดิบ และรอวตัถุดิบจากผูผ้ลิต เน่ืองจากผูผ้ลิตต้องใช้เวลาจดัเตรียม
วตัถุดิบ และมีขอ้ผิดพลาดในการจดัซ้ือวตัถุดิบในบางคร้ัง เน่ืองจากมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบผ่านทาง
โทรศพัท ์และไม่มีเอกสารใบสั่งซ้ือ 

1.2 การเบิกใชว้ตัถุดิบ 
การเบิกวตัถุเพื่อการแปรรูปสินค้าให้ลูกค้าตามค าสั่งจะมีผู ้มีอ  านาจ

ทั้งหมด 3 คน ไดแ้ก่ พนกังานฝ่ายผลิตระดบัหวัหนา้ 2 คน และพนกังานบญัชี 1 คน โดยแบ่งวตัถุดิบ
เป็น 2 ประเภท คือ 1. วตัถุดิบหลกั ไดแ้ก่ เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม ซ่ึงวตัถุดิบหลกัเหล่าน้ีจะ
จดัเก็บในพื้นท่ีการผลิตแปรรูป 2. อะไหล่ส าหรับใชใ้นการแปรรูป เช่น ใบเล่ือย ใบขดั ใบตดั ถุงมือ 
และอ่ืนๆ ท่ีเป็นส่วนประกอบท่ีเก่ียวข้องกับการแปรรูป ซ่ึงอะไหล่ส าหรับใช้ในการแปรรูปจะ
จดัเก็บภายในส านักงาน  ดงันั้น วตัถุดิบหลกัท่ีจดัเก็บในพื้นท่ีการผลิตแปรรูปจะไม่ทราบจ านวน
วตัถุดิบคงเหลือ เน่ืองจากไม่มีการท ารายละเอียดคงเหลืออยา่งชดัเจน    

1.3 การแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
ปัญหาในส่วนการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ให้กบัลูกคา้ของบริษทั พีเอ็ม

พี มอเตอร์ โปรดักส์ จ  ากัด พบปัญหาการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินค้าไม่ตรงตามแบบของลูกค้า 
เน่ืองจากพนกังานไม่มีความเขา้ใจแบบงาน และไม่กลา้สอบถามเจา้ของกิจการ แต่ทดลองปฏิบติังาน
ดว้ยตนเองก่อน และปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า เน่ืองจากวตัถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิตแปรรูป 
และตอ้งรอวตัถุดิบ     

2. ปัญหาดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ 
จากการสัมภาษณ์เชิงลึกเจา้ของกิจการ ผูว้ิจยัพบว่า บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ 

จ  ากดั มีปัญหาดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ ไดแ้ก่ พื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ไม่เพียงพอ 
และปัญหาการหาวตัถุดิบ หรือสินคา้ไม่พบ และการจดัเก็บวตัถุดิบ  

2.1 พื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ไม่เพียงพอ 
พื้นท่ีการจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ไม่เพียงพอ เน่ืองจากการจดัเก็บไม่มี

ระเบียบ จดัเก็บตามความสะดวกของผูใ้ชง้าน ท าให้การเดินภายในโรงงานล าบาก สูญเสียพื้นท่ี และ
ใชพ้ื้นท่ีไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

2.2 การหาวตัถุดิบ หรือสินคา้ไม่พบ 
การหาวตัถุดิบ หรือสินคา้ไม่พบเกิดจากการไม่ทราบจ านวนวตัถุดิบ และ

สินคา้คงเหลือ เน่ืองจากบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัไม่มีการตรวจนบัอยา่งเป็นประจ า 
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และการจดัเก็บท่ีไม่เป็นระเบียบ จึงเกิดปัญหาการหาวตัถุดิบ และสินคา้คงเหลือในบางคร้ัง และเกิด
ปัญหาการซ้ือวตัถุดิบซ ้ าซอ้นกรณีท่ีหาวตัถุดิบไม่พบ และตอ้งใชว้ตัถุดิบอยา่งเร่งด่วน   

3. ปัญหาดา้นบุคลากร 
จากการสัมภาษณ์เชิงลึกเจา้ของกิจการ พบวา่บุคลากรของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปร

ดกัส์ จ  ากดัขาดทกัษะในการท างาน ไม่สามารถด าเนินงานไดด้ว้ยตวัเอง ต่างคนต่างท างาน เน่ืองจาก
ไม่มีการแบ่งหนา้ท่ีการท างานท่ีชดัเจน ส่งผลใหเ้กิดการสูญเสียในดา้นตน้ทุนดา้นต่างๆ สูงข้ึน และ
ส่งมอบงานใหลู้กคา้ล่าชา้เกินก าหนด 

 
4.1.3 การวเิคราะห์ปัญหาโดยทฤษฎีแผนผงัก้างปลา 
ผูว้จิยัไดน้ าหลกัการของแผนผงักา้งปลา (Ishikawa Diagram) มาสรุปปัญหา เพื่อ

วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เพื่อหาแนวทางการแกไ้ข และพฒันาต่อไปในอนาคต   
 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.1 แสดงแผนผงักา้งปลาของระบบการจดัการคลงัสินคา้ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
ท่ีมา: ผูว้จิยั 
 

จากภาพท่ี 4.1 ปัญหาของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั คือ ระบบการจดัการ
คลงัสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพ เน่ืองจากปัจจยั 3 ดา้น คือ 1. ดา้นการด าเนินงาน 2. ดา้นการจดัเก็บ
วตัถุดิบ และ 3. ดา้นบุคลากร โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 

 

ไม่เป็นระเบียบ 

การด าเนินงาน 

ระบบการจดัการ

คลงัสินค้าไม่มี

ประสิทธิภาพ 

การจดัเกบ็วตัถุดบิ 

ไม่มเีอาสาร

ส่ังซ้ือ / ส่ังงาน 

ไม่มกีารวาง

ระบบทีชั่ดเจน 

ไม่แบ่งประเภท 
และวางแผนจดัเกบ็ 

ใช้เวลาหาวตัถุดบินาน 

/ หาไม่พบ 

ไม่มปีระสิทธิภาพ 

แบ่งหนา้ท่ีไม่ชดัเจน 

บุคลากร 
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1. ดา้นการด าเนินงาน  
ด้านการด าเนินงานของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั มีปัจจยัท่ีก่อให้เกิด

ปัญหา 3 ขั้นตอน ไดแ้ก่ การสั่งซ้ือวตัถุดิบ การเบิกใชว้ตัถุดิบ และการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ โดย
มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

การสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
การสั่งซ้ือวตัถุดิบส่วนใหญ่ของบริษทัฯ เป็นการสั่งซ้ือทางโทรศพัท ์หรือโทรสารโดย

ไม่มีเอกสารท่ีชัดเจน ส่งผลให้เกิดการส่งวตัถุดิบผิดพลาดในบางคร้ัง นอกจากน้ี วตัถุดิบบาง
ประเภทไม่ทราบจ านวนคงเหลือ ท าให้เกิดการซ้ือซ ้ า ส่งผลให้มีวตัถุดิบบางประเภทมีมากเกินความ
จ าเป็น และท าใหสู้ญเสียพื้นท่ีจดัเก็บ และใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่มีประสิทธิภาพ 

การเบิกใชว้ตัถุดิบ 
การเบิกใชว้ตัถุดิบหลกัเพื่อน าไปแปรรูปเป็นสินคา้ให้กบัลูกคา้ของบริษทัฯ พนกังาน

ฝ่ายผลิตสามารถเบิกใช้ได้ โดยไม่ มีการบันทึกว ัตถุ ดิบคงเหลือ และไม่ มีการนับจ านวน
วตัถุดิบคงเหลือเป็นประจ า ท าให้ไม่ทราบจ านวนคงเหลือ ส่งผลให้เกิดการรอวตัถุดิบในขั้นตอนการ
สั่งซ้ือ   

การแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ 
ปัญหาการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ในบางคร้ัง 

เน่ืองจากพนักงานไม่เข้าใจรูปแบบของงาน แต่น าไปทดลองปฏิบัติด้วยตนเอง เม่ือเกิดความ
ผดิพลาดจึงส่งผลต่อการส่งมอบงานท่ีล่าชา้ 

2. ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
จากการส ารวจพื้นท่ี และการสัมภาษณ์เชิงลึกเจา้ของกิจการดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบของ

บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั พบปัญหา ดงัน้ี 
-  การจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ไม่เป็นระเบียบ จดัเก็บตามความสะดวก 

ส่งผลใหห้าวตัถุดิบ หรือสินคา้ไม่พบในบางคร้ัง 
-  การจดัเก็บสินคา้มีการจดัเก็บภายในตวัอาคาร ห่างไกลจากพื้นท่ีของ

การผลิตแปรรูป ท าใหพ้นกังานฝ่ายผลิตเสียเวลาในการเบิกใช้ 
-  การจดัเก็บวตัถุดิบประเภทเดียวกนัมีพื้นท่ีจดัเก็บมากกว่า 1 แห่ง และ

ไม่มีการตรวจนบัจ านวนคงเหลืออย่างสม ่าเสมอ ส่งผลให้เกิดการสั่งซ้ือซ ้ า และมีวตัถุดิบมากเกิน
ความจ าเป็น 
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3. ดา้นบุคลากร 
ด้านบุคลากรของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดักส์ จ  ากัดจากการส ารวจพื้นท่ี และ

สัมภาษณ์เชิงลึกเจา้ของกิจการ พบวา่พนกังานยงัขาดประสิทธิภาพในการท างาน ไม่สามารถเขา้ใจ
รูปแบบงานดว้ยตนเอง และไม่มีการแบ่งหน้าท่ีอย่างชดัเจน ท าให้การผลิตแปรรูปไม่มีแผนงานท่ี
ชัดเจน เน่ืองจากต้องรอเจา้ของกิจการ หรือหัวหน้าฝ่ายผลิตเป็นคนตดัสินใจ และออกค าสั่งให้
ปฏิบติัการ 

จากการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีก่อให้เกิดปัญหาขา้งตน้ ผูว้ิจยัจึงหาแนวทางพฒันาระบบการ
จดัการคลงัสินคา้ของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั โดยการศึกษาแนวคิด และทฤษฎีท่ี
เก่ียวข้อง เพื่อน ามาใช้เป็นแนวทางในการพฒันาระบบการจดัการคลังสินค้าของบริษทั พีเอ็มพี 
มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัต่อไป 

 
 
4.2 กระบวนการหาแนวทางการพฒันาระบบการจัดการคลงัสินค้า 

กระบวนการหาแนวทางการแกปั้ญหาระบบการจดัการคลงัสินคา้ ผูว้จิยัไดศึ้กษาขอ้มูล
ทุติยภูมิท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ ไดแ้ก่ แนวคิดการแบ่งประเภทสินคา้ดว้ยระบบ 
ABC Analysis แนวคิดการผลิตแบบลีน และทฤษฎีหลกัการ 5ส. โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

 
4.2.1 การศึกษาแนวคิด และทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัระบบการจัดการคลงัสินค้า 
ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้แนวคิด และทฤษฎีจากงานเอกสาร หรือผลงานวิจยัอ่ืนท่ี

เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้เพิ่มเติม เพื่อน ามาประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการพฒันา
ระบบการจดัการคลังสินค้าของบริษัท พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดักส์ จ  ากัด ได้แก่ แนวคิดการแบ่ง
ประเภทสินคา้ด้วยระบบ ABC Analysis แนวคิดการผลิตแบบลีน และทฤษฎีหลกัการ 5ส. โดยมี
รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1. แนวคิดการแบ่งประเภทสินคา้ดว้ยระบบ ABC Analysis  
จากการศึกษาแนวคิดการแบ่งประเภทสินค้าด้วยระบบ ABC Analysis พบว่า เป็น

แนวคิดท่ีใชล้  าดบัความส าคญัของสินคา้ตามมูลค่า หรือยอดขายสินคา้ เพื่อน ามาเป็นแนวทางส าหรับ
การตรวจสอบ ตรวจนบั และควบคุมสินคา้ภายในคงคลงั เพื่อลดภาระในการตรวจสินคา้ท่ีมีอยูใ่น
คลงัสินคา้จ านวนมาก สามารถลดตน้ทุนในการจดัการสินคา้ และสามารถน าไปค านวณปริมาณการ
สั่งซ้ือไดอ้ยา่งเหมาะสม การแบ่งประเภทของสินคา้คงคลงัตามแนวคิด ABC Analysis จะแบ่งสินคา้
คงคลงัออกเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C ดงัน้ี 
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กลุ่ม A เป็นสินค้าท่ีมีมูลค่าหมุนเวียนในรอบปีสูงท่ีสุด (ของมูลค่าสินค้าคงคลัง
ทั้งหมด) และมีรายการสินคา้คงคลงัประมาณ 5-10% ของรายการสินคา้ทั้งหมด 

กลุ่ม B เป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าหมุนเวียนในรอบปีปานกลาง (ของมูลค่าสินค้าคงคลัง
ทั้งหมด) และมีรายการสินคา้คงคลงัประมาณ 20-30% ของรายการสินคา้ทั้งหมด 

กลุ่ม C เป็นสินค้าท่ีมีมูลค่าหมุนเวียนในรอบปีต ่าท่ีสุด (ของมูลค่าสินค้าคงคลัง
ทั้งหมด) และมีรายการสินคา้คงคลงัประมาณ 40-50% ของรายการสินคา้ทั้งหมด 

ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงน าการแบ่งประเภทของสินคา้คงคลงัตามแนวคิด ABC Analysis มา
แบ่งกลุ่มวตัถุดิบของบริษัท พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดักส์ จ  ากัด โดยเลือกวตัถุดิบกลุ่ม A เป็นกลุ่ม
ตวัอย่างส าหรับงานวิจยัน้ี และน าไปทดลองใช้กบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั พีเอ็มพี 
มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั  

  2. แนวคิดการผลิตแบบลีน 
จากการศึกษาแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean) คือ การก าจดัลกัษณะของความสูญเปล่า 

เช่น การผลิตมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยมากเกินไป หรือการมีวตัถุดิบมากเกินไป เป็นตน้ จากการ
ส ารวจพื้นท่ีของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั พบว่า มีกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า และไม่มี
ความจ าเป็นตอ้งท า สามารถก าจดัทิ้งได ้ไดแ้ก่ การสั่งซ้ือวตัถุดิบบางประเภทท่ีมากเกินความจ าเป็น 
เน่ืองจากไม่มีการตรวจนับอย่างเป็นประจ า และซ้ือมาส ารองด้วยการคาดคะเนของเจา้ของกิจการ 
และการจัดเก็บวตัถุดิบท่ีห่างจากพื้นท่ีในการผลิตแปรรูป เน่ืองจากไม่มีการจัดเตรียมพื้นท่ีท่ี
เหมาะสม วางวตัถุดิบตามสะดวก ไม่ค  านึงถึงความเหมาะสม จึงท าให้เสียเวลาในการผลิตแปรรูป
มากข้ึน ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงเลือกแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใชเ้ป็นแนวทางแกปั้ญหาดา้นการด าเนินงาน 
และดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบของบริษทั พีเอม็พีมอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 

3. ทฤษฎีหลกัการ 5ส. 
จากการสังเกต และสัมภาษณ์เชิงลึกเจา้ของกิจการ พบวา่ บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปร

ดกัส์ จ  ากดัประสบปัญหาดา้นการด าเนินงาน ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ และดา้นบุคลากร เช่น การเบิก
ใช้วตัถุดิบของพนักงานฝ่ายผลิต โดยไม่มีการจดบนัทึก การจดัเก็บวตัถุดิบไม่เป็นระเบียบ ไม่มี
วางแผน และพนักงานของบริษทัฯ ไม่มีประสิทธิภาพในการท างาน ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงเลือกทฤษฎี
หลักการ 5ส. มาใช้เป็นแนวทางแก้ปัญหาในพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ และสินค้าของบริษทั พีเอ็มพี 
มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 

จากกระบวนการหาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ไดน้ าแนวคิด และ
ทฤษฎีไปก าหนดแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ 
จ  ากดั     
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4.3 การก าหนดแนวทางการพฒันาระบบการจัดการคลงัสินค้า 
ผูว้ิจยัได้ก าหนดแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินค้าของบริษทั พีเอ็มพี 

มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัออกเป็น 3 ดา้น ดงัน้ี 
  
4.3.1 ด้านการด าเนินงาน 
ผูว้ิจยัไดก้  าหนดแนวทางการปรับปรุงดา้นการท างานของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปร

ดกัส์ จ  ากดั จากปัจจยัท่ีก่อใหเ้กิดปัญหา ดงัน้ี 
1. การสั่งซ้ือวตัถุดิบ 

1.1 จดัท าเอกสารใบสั่งซ้ือ เพื่อส่งให้กบัผูผ้ลิตวตัถุดิบเม่ือมีการสั่งซ้ือทุก
คร้ัง เพื่อลดความผิดพลาดในการจดัส่งวตัถุดิบของผูผ้ลิต และเพื่อให้บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปร
ดกัส์ จ  ากดัเก็บเป็นขอ้มูลในการสั่งซ้ือ ตรวจสอบความถูกตอ้งของวตัถุดิบในขั้นตอนการรับสินคา้ 
และใชเ้ป็นขอ้มูลประกอบการตดัสินใจการสั่งซ้ือในอนาคต 

1.2 หลงัการสั่งซ้ือทุกคร้ัง จะแจง้พนกังานฝ่ายผลิตให้ทราบวนัท่ีวตัถุดิบ
จะเขา้ เพื่อใหจ้ดัเตรียมพื้นท่ีเพื่อใชจ้ดัเกบ็วตัถุดิบล่วงหนา้    

2. การเบิกใชว้ตัถุดิบ 
2.1 จดัท าเอกสารเพื่อนบัจ านวนคงเหลือติดบริเวณสถานท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ 

เพื่อบนัทึกการเบิกใชว้ตัถุดิบ และน าวตัถุดิบออกจากพื้นท่ีจดัเก็บ 
2.2 ก าหนดจ านวนขั้นต ่าของวตัถุดิบประเภทท่ีตอ้งส ารองไวส้ าหรับการ

ผลิตแปรรูป และให้พนกังานบญัชีเขา้ตรวจสอบเอกสารบนัทึกการเบิกใชว้ตัถุดิบทุกวนัจนัทร์ หาก
วตัถุดิบคงเหลืออยูใ่นเกณฑข์ั้นต ่า ใหจ้ดัเตรียมการสั่งซ้ือทนัที 

3. การแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ 
3.1 เม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ จะตอ้งมีการประชุมเพื่อวางแผนการแปร

รูป โดยวางแผนขั้นตอนการไหลจากวตัถุดิบจนเป็นสินคา้ ระบุช่ือพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งและ
มอบหมายหนา้ท่ีใหช้ดัเจน เพื่อใหเ้กิดการท างานร่วมกนั 

3.2 น าแบบงานของลูกคา้มาออกแบบใหม่ ท าให้พนักงานเขา้ใจไดง่้าย
ข้ึน ขยายขนาดของแบบงานให้มีความชดัเจน และให้พนกังานท่ีไดรั้บมอบหมายงานท าความเขา้ใจ
ก่อนลงมือปฏิบติัจริง 
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4.3.2 ด้านการจัดเกบ็วตัถุดิบ 
ด้านการจดัเก็บวตัถุดิบของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดักส์ จ  ากดั ผูว้ิจยัน าทฤษฎี

หลกัการ 5ส. มาก าหนดแนวทางการแกปั้ญหาการจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ โดยมีขั้นตอนการท า
กิจกรรม 5ส. ดงัน้ี 

สะสาง 
โดยเขา้ส ารวจพื้นท่ีท่ีมีการจดัเก็บวตัถุดิบ และคดัแยกวตัถุดิบของบริษทั

ฯ ทั้งหมด ซ่ึงแบ่งเป็น 2 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่มวตัถุดิบท่ีสามารถใช้ในการแปรรูปได ้และกลุ่มวตัถุดิบท่ี
ไม่สามารถใชใ้นการแปรรูปได ้

สะดวก 
หลงัส้ินสุดกระบวนการสะสางแลว้ ให้ก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบทั้ง 2 

กลุ่ม โดยมีขั้นตอน ดงัน้ี 
1. ก าหนดพื้นท่ีกลุ่มวตัถุดิบท่ีไม่สามารถใช้ในการแปรรูปได้ให้อยู่ใน

พื้นท่ีเดียวกนั 
2. ก าหนดพื้นท่ีวตัถุดิบท่ีสามารถใช้ในการแปรรูปได ้ตามประเภทของ

วตัถุดิบท่ีไดก้ าหนดไว ้ไดแ้ก่ วตัถุดิบหลกั และวตัถุดิบท่ีใชเ้ป็นอะไหล่ประกอบการแปรรูป โดยวาง
วตัถุดิบท่ีมีอตัราหมุนเวยีนสูงไวใ้นพื้นท่ีท่ีสะดวกต่อการจดัเก็บ และเบิกใช ้

3. จดัท าป้ายแสดงรายละเอียดของวตัถุดิบให้มีความชัดเจน เบิกใช้ได้
สะดวก 

สะอาด 
ขั้นตอนน้ีเป็นส่วนการท าความสะอาดพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ และพื้นท่ีท่ีใช้

ในการท างานของพนกังานทุกคนภายในบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 
สุขลกัษณะ 
หลงัจากท าทั้ง 3 ขั้นตอนแล้ว ถือว่าบริษทัฯ มีรูปแบบการจดัเก็บท่ีถูก

สุขลกัษณะ นอกจากน้ี เน่ืองจากพนกังานของบริษทัฯ จะท างานกบัเคร่ืองจกัร จึงตอ้งก าหนดให้ใช้
อุปกรณ์เพื่อป้องกนัอนัตรายท่ีอาจเกิดระหวา่งท างานอย่างเคร่งครัด ไดแ้ก่ แว่นตากนัสะเก็ด ผา้ปิด
จมูก และถุงมือหนงักนัความร้อน 

สร้างนิสัย 
สร้างตารางการปฏิบติักิจกรรม 5ส. ในเขตพื้นท่ีท่ีท างานของพนกังานแต่

ละคน และในพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ เพื่อสร้างลกัษณะนิสัยการท างานของพนกังาน โดยก าหนดหนา้ท่ี
ผูดู้แล และรับผดิชอบในการท าความสะอาด จดัเก็บ และการตรวจนบัวตัถุดิบอยา่งเป็นประจ า 
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4.3.3 ด้านบุคลากร 
ผูว้ิจยัก าหนดแนวทางการแกปั้ญหาดา้นบุคลากรของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ 

จ  ากดั ท่ีมีปัจจยัมาจากการขาดประสิทธิภาพของพนกังานบริษทัฯ ดงัน้ี 
พนกังานขาดประสิทธิภาพ 
1. ก าหนดบทบาท และหน้าท่ีของพนักงานแต่ละคนให้ชัดเจน โดย

สังเกตความถนัด และความเร็วในการเรียนรู้ ฝึกปฏิบัติของแต่ละคน และมอบหมายหน้าท่ีท่ี
เหมาะสม 

2. มีการจดัอบรมหมุนเวียนหน้าท่ีของพนักงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของพนกังาน สามารถท าหนา้ท่ีต าแหน่งอ่ืนๆ ได ้

3. จดัท าการประเมินพนกังานการท างานทุก 3 เดือน หากพนกังานปฏิบติั
หนา้ท่ีไดดี้ ไม่มีขอ้ผดิพลาด จะไดรั้บการปรับเพิ่มค่าแรงต่อวนั 

 
ก าหนดกลุ่มวัตถุดิบ และพื้นที่ตัวอย่างส าหรับน าแนวทางการพัฒนาระบบการจัดการ

คลงัสินค้าไปทดลองใช้ 
จากแนวคิดการแบ่งประเภทสินค้าด้วยระบบ ABC Analysis ผูว้ิจยัน าแนวคิดน้ีมา

ประยุกต์เพื่อแบ่งกลุ่มวตัถุดิบของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดักส์ จ  ากดั โดยผูว้ิจยัได้เลือกกลุ่ม
วตัถุดิบตวัอยา่งเพื่อวจิยัคร้ังน้ี ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี  

ระบบการจัดกลุ่มสินค้าคงคลังด้วยแนวคิด ABC Analysis เป็นการแบ่งกลุ่มเพื่อ
จดัล าดบัความส าคญัของสินคา้ในแต่ละรายการท่ีมีผลต่อยอดขาย เพื่อช่วยจดัสรรเวลา และก าลงัคน
ในการตรวจนับ และควบคุมสินค้าในคลังสินค้า ซ่ึงส่งผลให้สามารถควบคุมค่าใช้จ่ายในการ
บริหาสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในการด าเนินงาน เน่ืองจากบริษัท พีเอ็มพี 
มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัเป็นบริษทัแปรรูปวตัถุดิบจากเหล็ก สแตนเลส อลูมิเนียม และมีวตัถุดิบท่ีใช้
เป็นส่วนประกอบหลากหลายชนิด เพื่อแปรรูปเป็นสินคา้ให้ลูกคา้ตามจ านวนท่ีลูกคา้สั่งซ้ือ ภายใน
คลังสินค้าจึงมีวตัถุดิบเป็นส่วนใหญ่  ดังนั้ นงานวิจัยน้ีจะประยุกต์แนวคิด ABC Analysis เพื่อ
แบ่งกลุ่มวตัถุดิบในคงคลัง โดยใช้เกณฑ์การใช้วตัถุดิบเพื่อการผลิตแปรรูปเป็นสินค้าในการ
พิจารณาแบ่งกลุ่ม โดยมีขั้นตอนในการจดักลุ่มวตัถุดิบทั้งหมด  ขั้นตอน ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

1. น ารายการวตัถุดิบท่ีมีการสั่งซ้ือจากผูผ้ลิต บนัทึกจ านวนวตัถุดิบ และมูลค่าของ
วตัถุดิบท่ีน าเขา้คลงัสินคา้ โดยน ารายการจากเอกสารใบส่งสินคา้ของผูผ้ลิตวตัถุดิบหลกั 3 ราย ไดแ้ก่ 
บริษทั กิจวฒันสิน จ ากดั บริษทั บริษทั โอ ซี ที เวิลด์ จ  ากดั และห้างหุ้นส่วนจ ากดั ง่วนฮงพาณิชย ์
ตั้งแต่วนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559  
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2. นบัจ านวนวตัถุดิบคงเหลือในวนัท่ี 30 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 เพื่อค านวณหาจ านวน
วตัถุดิบ และมูลค่าท่ีใชไ้ป 

3. น าผลลัพธ์จากมูลค่าวตัถุดิบท่ีใช้ไปค านวณหาร้อยละของมูลค่าวตัถุดิบท่ีใช้ไป
เทียบกบัมูลค่าวตัถุดิบท่ีใชไ้ปทั้งหมด และน าผลลพัธ์ท่ีไดเ้รียงล าดบัจากมากไปนอ้ย 

4. ค านวณร้อยละสะสมของมูลค่าวตัถุดิบท่ีใชไ้ป 
5. แบ่งประเภทวตัถุดิบเป็นกลุ่ม A, B และ C โดยใช้ผลลพัธ์ของร้อยละสะสมของ

มูลค่าวตัถุดิบท่ีใชไ้ป 
จากขั้นตอนขา้งตน้ ผูว้ิจยัไดค้  านวณยอดท่ีใชว้ตัถุดิบน าไปแปรรูปเป็นสินคา้ตามค าสั่ง

ซ้ือของลูกคา้ และจดัล าดับจากขอ้มูลวตัถุดิบของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัโดยน า
ขอ้มูลวตัถุดิบของบริษทั กิจวฒันสิน จ ากดั บริษทั บริษทั โอ ซี ที เวิลด ์จ  ากดั และหา้งหุน้ส่วนจ ากดั 
ง่วนฮงพาณิชย ์ท่ีส่งวตัถุดิบให้กบับริษทัฯ ตั้งแต่วนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 
2559  และจดัเก็บแยกกบัวตัถุดิบเดิม เพื่อนับจ านวนการน าไปใช้แปรรูปเป็นสินคา้ ซ่ึงค านวณจาก
การนบัจ านวนวตัถุดิบคงเหลือในวนัท่ี 30 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 เพื่อค านวณหาจ านวนวตัถุดิบท่ีใช้
ไป และค่าร้อยละของแต่ละรายการของวตัถุดิบท่ีใช้ไปต่อวตัถุดิบทั้งหมดแล้วจึงน าไปแบ่งกลุ่ม
วตัถุดิบ A, B และ C ตามล าดบั โดยแสดงรายละเอียดดงัน้ี 

 
ตารางท่ี 4.1 แสดงการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบท่ีน าไปใชข้องบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั                                       

ตั้งแต่วนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 

ล าดับ 
รายละเอยีด
วตัถุดิบ 

หน่วย 
ราคา/ 
หน่วย 

จ านวน
ใช้ไป 

มูลค่า
ใช้ไป 

ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

กลุ่มสินค้า 

1 
ท่อเหล็ก 
1¼"x1.5 

mm. 
เส้น 230 200 46,000 26.38% 26.38% A 

2 เหล็กเส้น
กลม 9 mm. 

x10 m. 

เส้น 100 350 35,000 20.08% 46.46% A 

3 เหล็กแบน 
1¼"x3 mm. 

เส้น 125 140 17,500 10.04% 56.50% A 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบท่ีน าไปใชข้องบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั                  
ตั้งแต่วนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 (ต่อ) 

ล าดับ 
รายละเอยีด
วตัถุดิบ 

หน่วย 
ราคา/ 
หน่วย 

จ านวน
ใช้ไป 

มูลค่าใช้
ไป 

ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

กลุ่ม
สินค้า 

4 
ท่อเหล็กด า 
1½"x5 mm. 

เส้น 330 33 10,890 6.25% 62.74% A 

5 

ท่อสแตน 
เลส (304) 

1"x1.5 mm. 
x6 m. 

เส้น 540 15 8,100 4.65% 67.39% A 

6 
เหล็กแบน 

1½"x4 mm. 
เส้น 150 50 7,500. 4.30% 71.69% A 

7 
เหล็กแบน 

1"x¼" mm. 
เส้น 137 50 6,850 3.93% 75.62% B 

8 
ท่อส่ีเหล่ียม 
2"x1.8 mm. 

เส้น 305 19 5,795 3.32% 78.94% B 

9 
เหล็กแบน 

6"x4.5 mm. 
เส้น 820 5 4,100 2.35% 81.30% B 

10 
ท่อเหล็กด า 
¾"x3 mm. 

เส้น 290 13 3,770 2.16% 83.46% B 

11 

ท่อส่ีเหล่ียม
แบน 

4"x2"x1.8 
mm. 

เส้น 460 8 3,680 2.11% 85.57% B 

12 
สแตนเลส 
แผน่ (304) 

หนา 2 mm. 
แผน่ 3,480 1 3,480 2.00% 87.56% B 

13 
ท่อเหล็ก 

2"x1.6 mm. 
เส้น 395 5 1,975 1.13% 88.70% B 

         



40 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบท่ีน าไปใชข้องบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั                  
ตั้งแต่วนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 (ต่อ) 

ล าดับ 
รายละเอยีด
วตัถุดิบ 

หน่วย 
ราคา/ 
หน่วย 

จ านวน
ใช้ไป 

มูลค่าใช้
ไป 

ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

กลุ่ม
สินค้า 

14 

สแตนเลส 
แบน 

2"x⅛"x 6 
m. 

เส้น 580 3 1,740 1.00% 89.70% B 

15 
เหล็กแบน 

1"x⅛" 
เส้น 65 26 1,690 0.97% 90.66% B 

16 
ท่อเหล็ก 
1½"x1.5 

mm. 
เส้น 220 7 1,540 0.88% 91.55% B 

17 

สแตนเลส 
แบน 

1½"x⅛"x 
6 m. 

เส้น 460 3 1,380 0.79% 92.34% B 

18 
หวัน๊อต

ล็อคสแตน
เลส 8 mm. 

ตวั 2.80 470 1,316 0.75% 93.09% B 

19 
เหล็กฉาก 

1½"x5 mm. 
เส้น 430 3 1,290 0.74% 93.83% B 

20 

น๊อตสแตน

เลส  

8x40 mm. 

ตวั 7.10 165 1,171.50 0.67% 94.51% C 

21 
อลูมิเนียม
ฉาก 1½" x 
⅛x6 m. 

เส้น 550 2 1,100 0.63% 95.14% C 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบท่ีน าไปใชข้องบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั                  
ตั้งแต่วนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 (ต่อ) 

ล าดับ 
รายละเอยีด
วตัถุดิบ 

หน่วย 
ราคา/ 
หน่วย 

จ านวน
ใช้ไป 

มูลค่าใช้
ไป 

ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

กลุ่ม
สินค้า 

22 
เหล็กแบน 
2"x4 mm. 

เส้น 205 4 820 0.47% 95.61% C 

23 
ท่อส่ีเหล่ียม
แบน 4"x 

2"x2.8 mm. 
เส้น 760 1 760 0.44% 96.04% C 

24 
น๊อตสแตน

เลส  
8x25 mm. 

ตวั 5.30 140 742 0.43% 96.47% C 

25 
เหล็กแบน 
4"x6 mm. 

เส้น 700 1 700 0.40% 96.87% C 

26 
ท่อส่ีเหล่ียม 
4"x1.8 mm. 

เส้น 675 1 675 0.39% 97.26% C 

27 
เหล็กฉาก 
1"x5 mm. 

เส้น 310 2 620.00 0.36% 97.61% C 

28 
น็อตชุบขาว 
8x45 mm. 

ตวั 1.50 358 537 0.31% 97.92% C 

29 
ท่อส่ีเหล่ียม
แบน 2"x 

1"x1.8 mm. 
เส้น 225 2 450 0.26% 98.18% C 

30 
ท่อส่ีเหล่ียม 
1"x1.6 mm. 

เส้น 145 3 435 0.25% 98.43% C 

31 
น็อตชุบขาว 
10x80 mm. 

ตวั 4.67 90 420.30 0.24% 98.67% C 

32 
หวัน็อตล็อค 

8 mm. 
ตวั 1.10 360 396 0.23% 98.90% C 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบท่ีน าไปใชข้องบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั                       
                    ตั้งแต่วนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 (ต่อ) 

ล าดับ 
รายละเอยีด
วตัถุดิบ 

หน่วย 
ราคา/ 
หน่วย 

จ านวน
ใช้ไป 

มูลค่าใช้
ไป 

ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

กลุ่ม
สินค้า 

33 
น็อตชุบขาว 
12x50 mm. 

ตวั 4.05 95 384.75 0.22% 99.12% C 

34 
เหล็กแบน 

1"x4.5 mm. 
เส้น 145 2 290 0.17% 99.28% C 

35 
หวัน็อตล๊อค 

10 mm. 
ตวั 1.30 170 221 0.13% 99.41% C 

36 
อีแปะ 

สแตนเลส 
ตวั 1.10 200 220 0.13% 99.54% C 

37 
น็อตหวัจม
ชุบขาว 

8x90 mm. 
ตวั 11 20 220 0.13% 99.66% C 

38 
น็อตหวัจม 
เตเปอร์ 

10x20 mm. 
ตวั 4 40 160 0.09% 99.75% C 

39 
เหล็กแบน 

1½"x4 mm. 
เส้น 150.00 1 150 0.09% 99.84% C 

40 
หวัน็อตล็อค
ชุบขาว 8 

mm. 
ตวั 0.33 340 112.20 0.06% 99.91% C 

41 
น็อตหวัจม 
เตเปอร์ 

10x25 mm. 
ตวั 4.50 20 90 0.05% 99.96% C 

42 
เหล็กเส้น
ส่ีเหล่ียม ½" 

เส้น 75 1 75 0.04% 100.00% C 
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ท่ีมา: ผูว้จิยั 
 

จากตารางท่ี 4.1 แสดงการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือ และน าไปใช้ของบริษัท พี เอ็มพี 
มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั ตั้ งแต่ว ัน ท่ี  1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 โดยมี
รายละเอียด ดงัน้ี 

ตารางท่ี 4.1 แสดงการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบท่ีน าไปใชข้องบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั                  
ตั้งแต่วนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 (ต่อ) 

ล าดับ 
รายละเอยีด
วตัถุดิบ 

หน่วย 
ราคา/ 
หน่วย 

จ านวน
ใช้ไป 

มูลค่าใช้
ไป 

ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

กลุ่ม
สินค้า 
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สแตน 
เลสเส้นกลม 
(304) 1¾" 
x250 cm. 

ท่อน 3,800 - - 0.00% 100.00% C 

44 
อลูมิเนียมลาย 
3.0/4.5 mm. 

4'x8' 
แผน่ 3,000 - - 0.00% 100.00% C 

45 
เหล็กฉาก 
1"x⅛" 

เส้น 130 - - 0.00% 100.00% C 

46 
เหล็กฉาก 
1¼"x⅛" 

เส้น 155 - - 0.00% 100.00% C 

47 
เหล็กฉาก 
2"x⅛" 

เส้น 250 - - 0.00% 100.00% C 

48 
ท่อส่ีเหล่ียม 
¾"x1.1 mm. 

เส้น 95 - - 0.00% 100.00% C 

49 
ท่อส่ีเหล่ียม
แบน 1"x½"x 

1 mm. 
เส้น 95 - - 0.00% 100.00% C 

50 
น๊อตหวัจมเต

เปอร์ 
10x30 mm. 

ตวั 4.70 - - 0.00% 100.00% C 
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วตัถุดิบกลุ่ม A ร้อยละ 12 ของรายการวตัถุดิบ มีมูลค่าน าไปใช้ผลิตแปรรูป ร้อยละ 
71.69 ของมูลค่าน าไปใชผ้ลิตแปรรูปทั้งหมด 

วตัถุดิบกลุ่ม B ร้อยละ 26 ของรายการวตัถุดิบ มีมูลค่าน าไปใช้ผลิตแปรรูป ร้อยละ 
22.14 ของมูลค่าน าไปใชผ้ลิตแปรรูปทั้งหมด 

วตัถุดิบกลุ่ม C ร้อยละ 62 ของรายการวตัถุดิบ มีมูลค่าน าไปใช้ผลิตแปรรูป ร้อยละ 
6.17 ของมูลค่าน าไปใชผ้ลิตแปรรูปทั้งหมด 

จากการแบ่งกลุ่มขั้นตน้ พบวา่วตัถุดิบกลุ่ม A มีจ  านวนทั้งหมด 6 รายการ จากทั้งหมด 
50 รายการ คิดเป็นร้อยละ 12 และน าไปใช้เพื่อผลิตแปรรูปเป็นสินคา้ให้ลูกคา้มูลค่า 124,990 บาท 
จากมูลค่าวตัถุดิบท่ีน าไปใชเ้พื่อผลิตแปรรูปเป็นสินคา้ให้ลูกคา้ทั้งหมด 174,345.75 บาท คิดเป็นร้อย
ละ 71.69 ประกอบดว้ย รายการเหล็ก 6 รายการ และรายการสแตนเลส 1 รายการ ซ่ึงเป็นวตัถุดิบกลุ่ม
ท่ีเบิกใช้น าไปผลิตแปรรูปเพื่อผลิตสินคา้ให้ลูกคา้มากท่ีสุด ดงันั้นจึงเป็นกลุ่มท่ีตอ้งควบคุม ตรวจ
นบั และสั่งซ้ือส ารองไว ้ไม่ใหข้าด เช่น มีการก าหนดขั้นต ่าท่ีตอ้งส ารองไวท่ี้ 10 เส้น เม่ือมีจ านวนต ่า
กวา่ขั้นต ่า จะตอ้งสั่งซ้ือเพื่อส ารองไว ้ดงันั้น วตัถุดิบกลุ่ม A ทั้ง 6 รายการเป็นกลุ่มวตัถุดิบตวัอยา่งท่ี
ทางบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัตอ้งให้ความส าคญั เน่ืองจากมีการน าไปใช้ผลิตแปรรูป
เป็นสินคา้ใหลู้กคา้ในอตัราสูง  

 
 
4.4 ผลการน าแนวทางการพฒันาระบบการจัดการคลงัสินค้าไปทดลองใช้ 

จากการก าหนดแนวทางพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ ผูว้ิจยัน าแนวทางการพฒันา
ระบบการจดัการคลงัสินคา้ไปทดลองใช้กบับริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 3 ด้าน ได้แก่ 
ดา้นการด าเนินงาน ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ และดา้นบุคลากร โดยแสดงผลดงัน้ี 

 
4.4.1 ด้านการด าเนินงาน 
ผูว้ิจยัได้น าแนวทางพฒันาไปทดลองใช้ด้านการด าเนินงานท่ีเก่ียวของกบัระบบการ

จดัการคลงัสินคา้ ได้แก่ การสั่งซ้ือวตัถุดิบ การเบิกใช้วตัถุดิบ และการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินค้า
ใหก้บัลูกคา้ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

การสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
ผูว้ิจยัได้จดัท าเอกสารใบสั่งซ้ือวตัถุดิบ ส าหรับส่งให้ผูผ้ลิตทุกคร้ังท่ีมี

การสั่งซ้ือ เพื่อลดขอ้ผิดพลาดในการส่งวตัถุดิบของผูผ้ลิต และผูว้ิจยัไดจ้ดัท าเอกสารบนัทึกรายการ
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สั่งซ้ือ  ดว้ยโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อบนัทึกรายการสั่งซ้ือไวเ้ป็นหลกัฐาน และใชเ้ป็นขอ้มูล
ในการตดัสินใจดา้นจ านวนสั่งซ้ือ และดา้นราคาในการสั่งซ้ือคร้ังต่อไป ดงัภาพท่ี 4.2 และ 4.3 

 
ภาพท่ี 4.2 เอกสารใบสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
ท่ีมา: ผูว้จิยั 

 

 
ภาพท่ี 4.3 เอกสารบนัทึกรายการสั่งซ้ือ 
ท่ีมา: ผูว้จิยั 
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1. หลังจากพนักงานฝ่ายผลิตแปรรูปแจง้วตัถุดิบท่ีต้องการใช้ เจ้าของ
กิจการจะเป็นผูค้  านวณวตัถุดิบท่ีตอ้งสั่งซ้ือทั้งหมด และให้พนกังานฝ่ายบญัชีออกเอกสารใบสั่งซ้ือ
วตัถุดิบ เพื่อส่งใหก้บัผูผ้ลิตทางโทรสาร หรืออีเมล 

2. พนกังานบญัชีบนัทึกรายการสั่งซ้ือลงในเอกสารบนัทึกรายการสั่งซ้ือ 
โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel เพื่อเก็บเป็นข้อมูล และใช้ประกอบการตดัสินใจสั่งซ้ือในคร้ัง
ต่อไป 

3. น าเอกสารใบสั่งซ้ือวตัถุดิบให้พนกังานฝ่ายผลิตท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบ
พื้นท่ีจดัเก็บ เพื่อเตรียมพื้นท่ีในการจดัเก็บวตัถุดิบ 

 ส าหรับการแบ่งประเภทวตัถุดิบดว้ย ABC Analysis เจา้ของกิจการน ามา
พิจารณาในการสั่งซ้ือต่อไป โดยวตัถุดิบกลุ่ม A จะมีการควบคุมดูแล นบัจ านวนคงเหลือสม ่าเสมอ 
เพื่อใหมี้การสั่งซ้ือส ารองไม่ใหว้ตัถุดิขาด 

การเบิกใชว้ตัถุดิบ 
ผูว้ิจยัได้จดัท าเอกสารใบเบิกใช้วตัถุดิบส าหรับให้พนักงานบนัทึกการ

เบิกใช ้ดงัรูปภาพท่ี 4.4 

 
ภาพท่ี 4.4 เอกสารใบเบิกวตัถุดิบ 
ท่ีมา: ผูว้จิยั 
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1. เม่ือมีการผลิตแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ให้กบัลูกคา้ และพนกังานผลิต
แปรรูปเสร็จเรียบร้อยแลว้ ใหพ้นกังานฝ่ายผลิตเขียนใบเบิกวตัถุดิบหลกั ไดแ้ก่ เหล็ก สแตนเลส และ
อลูมิเนียม ท่ีน าไปใชใ้นการแปรรูปทุกคร้ัง และน าส่งใหพ้นกังานบญัชี 

2. พนักงานบัญชีน าเอกสารใบเบิกวตัถุดิบในแต่ละวนั บันทึกการเบิก
วตัถุดิบไปแปรรูป เพื่อทราบจ านวนคงเหลือของวตัถุดิบแต่ละประเภท 

การแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
จากปัญหาการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินค้าให้กับลูกค้าไม่ตรงตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ ผูว้ิจยัไดแ้นะน าเจา้ของกิจการให้เกิดการท างานร่วมกนัระหว่างเจา้ของกิจการ 
พนกังานฝ่ายผลิตแปรรูป และลูกคา้ใหเ้กิดการท างานร่วมกนัอยา่งต่อเน่ือง ดงัภาพ 4.5 

            
ภาพท่ี 4.5 เจา้ของกิจการ พนกังานฝ่ายผลิตแปรรูป และลูกคา้ท างานร่วมกนั (สถานท่ีจริง) 
ท่ีมา: ผูว้จิยั 

1. เม่ือมีการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ในงานท่ีบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์
โปรดกัส์ จ  ากดั ไม่เคยท ามาก่อน เจา้ของกิจการ และพนกังานฝ่ายผลิตแปรรูปจะประชุมร่วมกนั หา
แนวทางในการผลิตแปรรูป โดยน าแบบงานของลูกคา้มาปรับเปล่ียนให้พนกังานฝ่ายผลิตแปรรูป
เขา้ใจ เห็นรายละเอียดชดัเจน 

2. หลงัจากผลิตแปรรูปผ่านไป 50% ของงานทั้งหมด จะให้ลูกคา้เขา้มา
ท างานร่วมกนั เพื่อการท างานไปในทิศทางเดียวกนั งานออกมาตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ และ
ลดความผดิพลาด หรือความสูญเปล่าในดา้นวตัถุดิบ และเวลา 



48 
 

4.4.2 ด้านการจัดเกบ็วตัถุดิบ 
จากการส ารวจพื้นท่ีจดัเก็บของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั พบว่าพื้นท่ี

จดัเก็บวตัถุดิบท่ีใช้ประกอบการแปรรูป ไดแ้ก่ น็อต และอุปกรณ์ช้ินเล็กๆ จดัเก็บในพื้นท่ีห่างไกล
จากพื้นท่ีหลกั ท าให้เกิดการสูญเสียเวลา ผูว้ิจยัไดใ้ห้พนกังานท ากิจกรรม 5ส. เพื่อใหไ้ดพ้ื้นท่ีในการ
จดัเก็บวตัถุดิบท่ีใชป้ระกอบการแปรรูป โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1. จดัเตรียมพื้นท่ีโดยใช้กิจกรรม 5ส. ได้แก่ สะสาง ส่ิงท่ีไม่ได้ใช้ออกไป สะดวก 
เพื่อใหเ้กิดการหยบิใชส้ะดวก ไปสูญเสียพลงังาน และเวลา สะอาด ท าความสะอาดพื้นท่ี 

2. น าวตัถุดิบท่ีใชป้ระกอบการแปรรูปจากเดิมท่ีเก็บในกล่อง ท าให้การหยิบใชเ้ป็นไป
ไดย้าก ผูว้ิจยัจึงเปล่ียนให้ใส่ในขวดใสท าให้มองง่าย และติดป้ายแสดงรายละเอียดของวตัถุดิบ เกิด
การหยบิใชท่ี้สะดวกมากข้ึน 

3. น าวตัถุดิบท่ีใชใ้นการประกอบการแปรรูปท่ีบรรจุในขวดใส น ามาจดัเก็บในพื้นท่ีท่ี
จดัเตรียมไว ้

 
4.4.3 ด้านบุคลากร 
ผูว้ิจยัได้ให้พนักงานฝ่ายผลิตแปรรูปของบริษัท พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดักส์ จ  ากัด 

แบ่งกลุ่มท างานร่วมกนั แบ่งเป็น 2 กลุ่ม โดยแต่ละกลุ่มแต่งตั้งหัวหน้าเพื่อดูแล สอนงาน และให้
อ านาจในการมอบหมายงานให้พนกังานในกลุ่ม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้พนกังานรู้จกัการท างาน
ร่วมกนั และฝึกการเป็นผูน้ า สามารถท างานไดด้ว้ยตวัเองได ้

 
จากการน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ไปทดลองใชแ้ลว้ ผูว้ิจยัได้

สรุปผลการทดลองโดยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) เจา้ของกิจการ และการสังเกต
แบบมีส่วนร่วม ดงัน้ี 

 
ด้านการด าเนินงาน 
การจดัท าเอกสารใบสั่งซ้ือวตัถุดิบ และการบนัทึกรายการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
การจดัท าเอกสารใบสั่งซ้ือวตัถุดิบ เพื่อลดความผิดพลาดในการจดัส่งวตัถุดิบของ

ผูผ้ลิต  และการบนัทึกรายการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อใช้เป็นหลกัฐาน และทราบจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ 
พบวา่ การส่งวตัถุดิบผิดพลาดนอ้ยลง พนกังานตรวจนบัไดเ้ร็วข้ึน เน่ืองจากมีเอกสารทั้ง 2 ฝ่าย และ
การบนัทึกรายการสั่งซ้ือวตัถุดิบลงโปรแกรม Microsoft Excel ท าให้มีรายการวตัถุดิบปัจจุบนั มี
รายละเอียดวตัถุดิบ ราคา และจ านวนคงเหลือช่วยในการตดัสินใจสั่งซ้ือวตัถุดิบคร้ังต่อไป 
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 จากการสังเกตพบว่า พนักงานบริษัท พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดักส์ จ  ากัด ตรวจนับ
วตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือเขา้มาไดเ้ร็วข้ึน และเตรียมพื้นท่ีในการจดัเก็บวตัถุดิบ ไม่วางวตัถุดิบตามพื้นอีก ส่วน
การบนัทึกรายการสั่งซ้ือวตัถุดิบท าให้ทราบราคาท่ีเคยสั่งซ้ือ เพื่อเปรียบเทียบราคาในการสั่งซ้ือคร้ัง
ต่อไป 

 
การจัดท าเอกสารเบิกใช้วตัถุดิบ 
การจดัท าเอกสารเบิกใชว้ตัถุดิบช่วยใหท้ราบจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ ลดการเสียเวลาท่ี

ตอ้งไปนับจ านวนวตัถุดิบคงเหลือบ่อยๆ พนักงานให้ความร่วมมือในช่วงแรกๆ แต่พนักงานรู้สึก
ยุง่ยากล าบากมากข้ึน เน่ืองจากเป็นการเพิ่มขั้นตอนการด าเนินการท างาน แต่ส าหรับวตัถุดิบท่ีใชใ้น
การผลิตแปรรูป เช่น ใบขดั อุปกรณ์การเช่ือม ถุงมือ ผา้ปิดจมูก และอ่ืนๆ มีการเบิกใชโ้ดยพนกังาน
บญัชีเบิกให้กบัพนกังาน วตัถุดิบเหล่าน้ีจึงสามารถท าเอกสารเบิกใช้วตัถุดิบได ้และบนัทึกร่วมกบั
เอกสารรายการสั่งซ้ือวตัถุดิบดว้ยโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อทราบจ านวนคงเหลือ ซ่ึงวตัถุดิบ
เหล่าน้ีมีความจ าเป็นท่ีตอ้งสั่งซ้ือส ารองเสมอ ไม่สามารถขาด และรอได ้ทางบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์
โปรดกัส์ จ  ากดั จึงใชเ้อกสารเบิกใชว้ตัถุดิบเฉพาะวตัถุดิบท่ีตอ้งสั่งซ้ือส ารองเสมอ  

 
การแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินค้าให้ลูกค้า 
 เม่ือท างานร่วมกนัระหวา่งเจา้ของกิจการ และพนกังานฝ่ายผลิตแปรรูปก่อนเร่ิมงาน 

พนกังานเกิดความเขา้ใจในงานมากข้ึน และสามารถผลิตแปรรูปงานใหลู้กคา้ไดร้วดเร็วข้ึน ประกอบ
กบัไดรั้บความร่วมมือจากลูกคา้มาตรวจงานก่อนแปรรูปงานขั้นตอนสุดทา้ย ท าให้การผลิตแปรรูป
เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ ความผดิพลาดนอ้ยลง และลดการสูญเสียดา้นวตุัดิบ และเวลาได้ 

 
ด้านการจัดเกบ็วตัถุดิบ 
การยา้ยพื้นท่ีจดัเก็บส่วนประกอบของวตัถุดิบมาจดัเก็บในพื้นท่ีใกลบ้ริเวณผลิตแปร

รูปมากข้ึน ท าให้พนักงานประหยดัเวลาในการท างานมากข้ึน และบริเวณท่ีจดัเก็บอยู่ในบริเวณท่ี
เจา้ของกิจการสามารถมองเห็น ท าใหส้ังเกตพนกังาน และวตัถุดิบท่ีเบิกใชไ้ดม้ากยิง่ข้ึน 

นอกจากน้ีเจา้ของกิจการเห็นดว้ยกบักิจกรรม 5ส. แนวคิดท่ีเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างาน และเป็นการท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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ด้านบุคลากร 
การแบ่งกลุ่มท างานร่วมกนัท าให้พนกังานใกลชิ้ดมากข้ึน พนกังานต าแหน่งหัวหน้า

งานกลา้ตดัสินใจมากข้ึน รู้จกังานแบ่งงานให้พนกังานคนอ่ืนท าร่วมกนั ส่งผลให้ท างานไดร้วดเร็ว
ข้ึน งานเสร็จทนัก าหนด สามารถส่งมอบงานให้ลูกคา้เร็วข้ึน และเม่ือแบ่งกลุ่มท างาน ท าให้แม้
พนกังานในกลุ่มลางาน แต่การท างานยงัด าเนินต่อไปได ้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



51 
 

 
บทที ่5 

ผลการวจิัย ประเมนิผล และข้อเสนอแนะ 
 
 

การศึกษาเร่ือง “แนวทางในการพฒันาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลังสินค้า
ส าหรับโรงงานแปรรูป เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม  : กรณีศึกษา บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปร
ดกัส์ จ  ากดั” มีวตัถุประสงค ์ขั้นตอนการวจิยั และผลการวจิยั โดยสรุปดงัน้ี 

 
วตัถุประสงค์ของการวจัิย   
1. เพื่อศึกษาปัญหา และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้  ของบริษทั 

พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 
2. เพื่อศึกษาหาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลังสินค้าของบริษัท พีเอ็มพี 

มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 
 
ประชากร และกลุ่มเป้าหมาย 
ประชากรท่ีใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี ไดแ้ก่ เจา้ของกิจการ 2 คน พนกังานบญัชี และดูแล

เอกสาร 1 คน มีพนกังานฝ่ายผลิตทั้งหมด 7 คน 
กลุ่มเป้าหมาย ไดแ้ก่ ตวัแทนของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั โดยค านึงถึง

ความเหมาะสม ดงัน้ี 
1. เจา้ของกิจการบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 1 คน 
2. พนกังานบญัชีบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 1 คน 
3. พนกังานฝ่ายผลิตบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 2 คน 

 
เคร่ืองมือทีใ่ช้วจัิย 
การสังเกต และการมีส่วนร่วมอยู่กบัเป้าหมายในระยะเวลาสั้น แต่ได้คงความส าคญั

ของการวจิยัเอาไวโ้ดยใชว้ธีิ ดงัน้ี 
1. การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) โดยการสอบถามด้วยค าถามปลายเปิด 

เก่ียวกบัรูปแบบการจดัการคลงัสินคา้ในปัจจุบนั และแนวทางพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ท่ี
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สอดคลอ้งกบับริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั โดยผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั คือ เจา้ของกิจการ และ
พนกังานของบริษทัฯ 

2. การสังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม (Participant Observation) ใช้การเก็บข้อมูลเชิง
คุณภาพ โดยการสังเกตรูปแบบการด าเนินงาน เพื่อน ามาวเิคราะห์ขอ้มูลต่อไป 

 
การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลในการวิจยัเป็นการรวบรวมขอ้มูลจากเอกสาร (Documentary 

Research) ของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั การเก็บขอ้มูลจากงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ 
1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นการรวบรวมขอ้มูลของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์

โปรดกัส์ จ  ากดั ไดแ้ก่ ขอ้มูลจากเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัวตัถุดิบ และสินคา้ เช่น ใบสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
ใบก ากบักบัภาษีท่ีออกจากบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั และใบก ากบัภาษีท่ีออกจากผูผ้ลิต 
การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) และการสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant Observation)  
เพื่อทราบถึงปัญหาของบริษทัฯ โดยน าขอ้มูลท่ีได้จากการสัมภาษณ์เจา้ของกิจการ และพนักงาน
บริษทัฯ มาวิเคราะห์ปัญหา หาสาเหตุของปัญหา และหาแนวทางการแก้ไขปัญหาด้วยวิธีการท า
แผนผงักา้งปลา เพื่อให้เจา้ของ และพนักงานทราบปัญหาในภาพรวม, ให้ความรู้หลกัการ 5ส. กบั
พนกังาน, แกปั้ญหาการผลิต หรือแปรรูปวตัถุดิบดว้ยวธีิแบบลีน และแบ่งประเภทวตัถุดิบดว้ยระบบ 
ABC Analysis 

2. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นการเก็บขอ้มูลจากเอกสาร งานวิจยั บทความ 
วิทยานิพนธ์ ท่ีเก่ียวขอ้งทั้งในประเทศไทย และต่างประเทศ และจากแหล่งขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งทาง
เวบ็ไซตบ์นอินเทอร์เน็ต 

 
 
สรุปผลการวจิัย 

ผูว้จิยัสรุปผลการวจิยัออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
ส่วนท่ี 1 การส ารวจ และวเิคราะห์ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ 
ส่วนท่ี 2 กระบวนการหาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ 
ส่วนท่ี 3 การก าหนดแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ 
ส่วนท่ี 4 ผลการน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ไปทดลองใช้ 
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ส่วนที ่1 การส ารวจ และวเิคราะห์ปัญหาทีเ่กีย่วข้องกบัระบบการจัดการคลงัสินค้า 
จากการส ารวจปัญหาเบ้ืองตน้ท่ีเก่ียวกบัระบบการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั พีเอ็มพี 

มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั พบว่า ระบบการจดัการคลงัสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพ ประกอบดว้ยปัญหา
ทั้งหมด 3 ดา้น ดงัน้ี 

1. ดา้นการด าเนินงาน 
 สาเหตุหลักของปัญหามาจากขั้นตอนการสั่งซ้ือ เน่ืองจากไม่มีการนับจ านวน

วตัถุดิบคงเหลือเป็นประจ า ท าให้เกิดการขาดวตัถุดิบเม่ือตอ้งการใช้อย่างเร่งด่วน สูญเสียเวลารอ
วตัถุดิบเขา้ และการสั่งซ้ือใชก้ารสั่งซ้ือทางโทรศพัท ์ท าให้เกิดการผิดพลาดของวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือ อีก
ทั้งบริษทัฯ ไม่มีการบนัทึกรายการสั่งซ้ือ จึงไม่มีขอ้มูลดา้นจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ และดา้นราคาใช้
ประกอบการตดัสินใจในการส่งซ้ือคร้ังต่อไป ส่วนปัญหาการเบิกใช้วตัถุดิบของบริษทัฯ ยงัไม่มี
ระบบการจดบนัทึกเม่ือเบิกใชว้ตัถุดิบ จึงไม่มีขอ้มูลคงเหลือ และท าใหว้ตัถุดิบไม่เพียงพอเม่ือตอ้งใช้
เร่งด่วน ส่วนปัญหาการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ให้ลูกคา้มาจากพนกังานขาดประสิทธิภาพในการ
ท างาน และไม่กลา้สอบถามเจา้ของกิจการ  

2. ดา้นการจดัเก็บสินคา้ 
สาเหตุหลกัมาจากการจดัเก็บวตัถุดิบโดยไม่มีการวางแผนพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบแต่ละ

ประเภท ท าใหก้ารจดัเก็บวตัถุดิบบางประเภทมีมากกวา่ 1 แห่ง ส่งผลใหห้าวตัถุดิบไม่พบในบางคร้ัง 
และวตัถุดิบบางประเภทจดัเก็บห่างจากพื้นท่ีการผลิตแปรรูป ท าใหสู้ญเสียเวลาในการเบิกใชว้ตัถุดิบ 

3. ดา้นบุคลากร 
สาเหตุหลักมาจากพนักงานของบริษทัฯ ขาดประสิทธิภาพ เน่ืองจากไม่มีการระบุ

หนา้ท่ีท่ีชดัเจน ขาดทกัษะในการท างาน และการท างานร่วมกนั ส่งผลให้การส่งมอบงานใหลู้กคา้ไม่
ทนัก าหนด 

 
 
ส่วนที ่2 กระบวนการหาแนวทางการพฒันาระบบการจัดการคลงัสินค้า 

ผู ้วิจัยมีกระบวนการหาแนวทางในการพัฒนาระบบการจัดการคลังสินค้า โดย
การศึกษาแนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง จากการค้นควา้เอกสาร งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง และเลือก
น ามาใชเ้ป็นแนวทางในการพฒันา ดงัน้ี 

1. แนวคิด ABC Analysis ใช้ประยุกต์ในการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบ โดยเลือกกลุ่มวตัถุดิบ
หลกัท่ีมีการสั่งซ้ือในช่วงวนัท่ี 1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 – 15 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559 และนับจ านวน
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คงเหลือ เพื่อนบัจ านวนการน าไปวตัถุดิบไปใชใ้นการแปรรูปเป็นสินคา้ให้ลูกคา้เป็นตวัอยา่งในการ
แบ่งกลุ่มเป็นตวัอยา่งในการน าไปทดลองใช ้

2. แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean) เป็นแนวทางในการขจดักิจกรรมท่ีเกิดการสูญเสียท่ี
ไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า 

3. ทฤษฎีหลกัการ 5ส. น าไปใชเ้ป็นแนวทางแกปั้ญหาดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 

 
 
ส่วนที ่3 การก าหนดแนวทางการพฒันาระบบการจัดการคลงัสินค้า 

1. ดา้นการด าเนินงาน 
ผูว้จิยัไดก้  าหนดแนวทางในการพฒันา 3 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 
ขั้นตอนการสั่งซ้ือวตัถุดิบ จดัท าเอกสารใบสั่งซ้ือส่งทางโทรสารให้กบัผูผ้ลิตทุกคร้ัง 

เพื่อเป็นหลกัฐานในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ และลดขอ้ผดิพลาดในการจดัส่งวตัถุดิบของผูผ้ลิต  
ขั้นตอนการเบิกใช้วตัถุดิบ จัดท าเอกสารเบิกใช้ว ัตถุดิบ และมีการนับจ านวน

วตัถุดิบคงเหลือเป็นประจ าทุกสัปดาห์ และให้พนักงานบญัชีบนัทึกการเบิกใช้วตัถุดิบ เพื่อทราบ
จ านวนคงเหลือของวตัถุดิบ  

ขั้นตอนการแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินค้า มีการท างานร่วมกันระหว่าง เจ้าของธุรกิจ 
พนักงานฝ่ายผลิตแปรรูป และลูกค้า โดยมีการประชุมก่อนเร่ิมงานระหว่างเจ้าของธุรกิจ และ
พนักงานฝ่ายผลิตแปรรูป และเม่ืองานผ่านไปได้ 50% จะประชุมร่วมกันระหว่างเจา้ของกิจการ 
พนกังานฝ่ายผลิตแปรรูป และลูกคา้ เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งของงาน และลดขอ้ผิดพลาดท่ีอาจ
เกิดข้ึนได ้

2. ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
ผูว้จิยัน าหลกัทฤษฎีหลกัการ 5ส. เป็นแนวทางในการแกปั้ญหาการจดัเก็บวตัถุดิบ โดย

ก าหนดกลุ่มตวัอยา่งวตัถุดิบท่ีใชป้ระกอบการแปรรูป ไดแ้ก่ น็อต ซ่ึงมีการจดัเก็บท่ีห่างไกลพื้นท่ีการ
แปรรูป โดยมีขั้นตอนการท ากิจกรรม 5ส. ดงัน้ี 

1. สะสาง ส ารวจพื้นท่ีของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากัด 
และคดัแยกวตัถุดิบภายในบริษทัฯ 

2. สะดวก ก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ โดยค านึงถึงความสะดวกต่อ
การเบิกใชว้ตัถุดิบ จดัเรียงตามประเภท และติดป้ายแสดงรายละเอียดวตัถุดิบใหช้ดัเจน 
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3. สะอาด ท าความสะอาดพื้นท่ีท างานของพนักงานแต่ละคน 
รวมถึงพื้นท่ีส่วนรวมภายในบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั 

4. สุขลกัษณะ กิจกรรม 3 ขั้นตอนแรกส่งเสริมให้ภายในบริษทัฯ ถูก
สุขลกัษณะ พร้อมทั้งเพิ่มอุปกรณ์ความปลอดภยัในการท างานให้พนกังาน ไดแ้ก่ แวน่ตากนัสะเก็ด 
ถุงมือกนัความร้อน และผา้ปิดจมูก 

5. สร้างนิสัย ก าหนดหวัหนา้ในการท ากิจกรรม 5ส. และมอบหมาย
หนา้ท่ี ความรับผดิชอบใหแ้ต่พนกังานแต่ละคนใหป้ฏิบติักิจกรรม 5ส. อยา่งต่อเน่ือง 

3. ดา้นบุคลากร 
ผูว้ิจยัไดส้ ารวจจ านวนพนกังานทั้งหมด และแบ่งกลุ่มการท างานเป็น 2 กลุ่ม เพื่อให้

เกิดการท างานร่วมกันเป็นกลุ่ม โดยแต่ละกลุ่มประกอบด้วยหัวหน้า 1 คน และให้อ านาจการ
ตดัสินใจกบัหัวหน้ากลุ่มสามารถมอบหมายงานให้กบัผูร่้วมกลุ่ม ก าหนดหน้าท่ีการท างานชดัเจน 
เกิดการสอนงาน และฝึกอบรมภายในกลุ่ม ท าให้เกิดการท างานผลิตแปรรูปอย่างต่อเน่ือง แม้ว่า
พนกังานในกลุ่มจะลางาน 

นอกจากน้ี บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั ไดเ้พิ่มการประเมินผลงานพนกังาน
ทุก 3 เดือน เพื่อประเมินการปรับค่าแรงใหพ้นกังานท่ีมีผลงานดีเด่น 

4. การก าหนดกลุ่มวตัถุดิบตัวอย่าง ส าหรับแนวทางการพัฒนาระบบการจัดการ
คลงัสินคา้ไปทดลองใช ้

ผูว้ิจยัไดป้ระยุกต์แนวคิด ABC Analysis เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของวตัถุดิบ ได้แก่ 
วตัถุดิบกลุ่ม A มีจ านวน 6 รายการ จากจ านวนวตัถุดิบตวัอย่าง 50 รายการ คิดเป็นร้อยละ 12 และ
วตัถุดิบถูกน าไปใช้เพื่อแปรรูปเป็นสินคา้มูลค่า 124,990 บาท จากมูลค่าวตัถุดิบท่ีน าไปใช้ทั้งหมด 
174,345.75 บาท คิดเป็นร้อยละ 71.69 ประกอบด้วย วตัถุดิบท่ีเป็นเหล็ก จ านวน 5 รายการ และ
วตัถุดิบท่ีเป็นสแตนเลส จ านวน 1 รายการ ดงันั้นวตัถุดิบกลุ่ม A จดัเป็นกลุ่มตวัอย่างท่ีทางบริษทั 
พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั จะตอ้งใหค้วามส าคญัเป็นล าดบัตน้ๆ ในการควบคุมปริมาณคงเหลือ 
เน่ืองจากเป็นวตัถุดิบท่ีมีอตัราการหมุนเวยีนน าไปใชใ้นการแปรรูปเป็นสินคา้ใหก้บัลูกคา้มากท่ีสุด   

 

 
ส่วนที ่4 ผลการน าแนวทางการพฒันาระบบการจัดการคลงัสินค้าไปทดลองใช้ 

ผลการน าแนวทาการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์
โปรดกัส์ จ  ากดัไปทดลองใช ้โดยแบ่งเป็น 3 ดา้น ดงัน้ี 
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1. ดา้นการด าเนินงาน 
ผูว้ิจยัไดท้ดลองออกแบบเอกสารใบสั่งซ้ือวตัถุดิบ เพื่อส่งให้ผูผ้ลิต เม่ือมีการสั่งซ้ือ 

และน ามาบนัทึกการสั่งซ้ือ เพื่อทราบจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ ผลการทดลองพบว่า การส่งวตัถุดิบ
ของผูผ้ลิตมีความผิดพลาดน้อยลง การตรวจนับจ านวนเม่ือมาส่งรวดเร็วข้ึน และการบนัทึกการ
สั่งซ้ือช่วยใหท้ราบจ านวนคงเหลือของวตัถุดิบ และมีขอ้มูลประกอบการตดัสินใจคร้ังต่อไป 

ส าหรับการใชเ้อกสารการเบิกใชว้ตัถุดิบ ผลการทดลองพบวา่ ไดรั้บความร่วมมือจาก
พนกังานในช่วงแรกๆ ต่อมาพนกังานขอให้นบัจ านวนสินคา้คงเหลือทุกสัปดาห์แทน เน่ืองจากการ
เขียนใบเบิกวตัถุดิบทุกคร้ังเป็นการเพิ่มขั้นตอนการท างาน การผลิตแปรรูปล่าช้าข้ึน ส่วนเจา้ของ
กิจการพึงพอใจการนับจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ และน ามาการบนัทึกการสั่งซ้ือ และเบิกใช้ด้วย 
Microsoft Excel เพื่อทราบจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ 

ส าหรับการท างานร่วมกนัระหวา่งเจา้ของกิจการ พนกังานฝ่ายผลิตแปรรูป และลูกคา้ 
ผลการทดลองพบวา่ไดรั้บการร่วมมือท่ีดีจากทุกฝ่าย และลูกคา้พึงพอใจท่ีไดท้ราบความเคล่ือนไหว
ในการผลิตแปรรูป และช่วยลดความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ 

2. ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
หลงัจากส ารวจพื้นท่ี ผูว้ิจยัได้ให้พนักงานบริษทั พีเอ็มพีมอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัท า

กิจกรรม 5ส. เพื่อยา้ยการจดัเก็บวตัถุดิบ ได้แก่ น็อต และอุปกรณ์ประกอบอ่ืนๆ พร้อมทั้งติดป้าย
แสดงรายละเอียด ขนาดของวตัถุดิบ เพื่อให้สะดวกต่อการเบิกใช้ ผลการทดลองพบว่า เจ้าของ
กิจการ และพนกังานเห็นดว้ย เน่ืองจากท าใหส้ะดวกต่อการท างาน ส่งผลใหท้ างานไดเ้ร็วข้ึน 

3. ดา้นบุคลากร 
แบ่งพนกังานออกเป็น 2 กลุ่ม โดยแต่ละกลุ่มมีหวัหนา้ให้อ านาจในการตดัสินใจ และ

มอบหมายงาน พร้อมทั้งสอนงานพนกังานภายในกลุ่ม พบว่าพนกังานท างานร่วมกนัได้ดี ท างาน
เสร็จเร็วข้ึน การท างานสามารถด าเนินอยา่งต่อเน่ือง และหลงัจากมีการประเมินพนกังานเพื่อปรับข้ึน
ค่าแรงส าหรับพนกังานท่ีมีผลการท างานดีเด่น พบวา่พนกังานมีความกระตือรือลน้ตั้งใจท างานมาก
ข้ึน 

 
 
การประเมนิผลการพฒันาระบบการจัดการคลงัสินค้า 

การประเมินแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั พีเอม็พี มอเตอร์
โปรดกัส์ จ  ากดัท่ีน าไปทดลองใช ้โดยการสัมภาษณ์เชิงลึกเจา้ของกิจการ และพนกังานฝ่ายผลิตแปร
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รูป จ านวน 2 คน เพื่อสอบถามความคิดเห็น และการสังเกตแบบมีส่วนร่วม เพื่อวดัผลการ
เปล่ียนแปลงในการทดลองใชแ้นวทางการพฒันาแต่ละดา้น ดงัน้ี  

1. ดา้นการด าเนินงาน 
การเพิ่มเอกสารใบสั่งซ้ือ และการบันทึกการสั่งซ้ือ และการเบิกใช้วตัถุดิบด้วย

โปรแกรม Microsoft Excel พบว่าความคิดเห็นของเจา้ของกิจการ และพนักงานบัญชีเป็นไปใน
ทิศทางเดียวกนั คือ มีความพึงพอใจมาก เพราะมีขอ้มูลประวติัการสั่งซ้ือ ทั้งจ  านวน และราคา เพื่อ
ประกอบการตดัสินใจในการสั่งซ้ือคร้ังต่อไป และเม่ือบนัทึกวตัถุดิบคงเหลือ ท าให้เจา้ของกิจการ
สามารถควบคุมจ านวนการสั่งซ้ือได ้และประมาณการวตัถุดิบท่ีควรสั่งซ้ือเขา้มาไดดี้ข้ึน ส่งผลใหไ้ม่
สั่งซ้ือวตัถุดิบบางประเภทมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงท าให้เจ้าของกิจการต้องรับภาระต้นทุนมาก
เกินไป 

ส่วนการเบิกใช้วตัถุดิบนั้น ผูจ้ดัท าพบวา่ บริษทั พีเอ็มพี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดัควร
ท าการนบัจ านวนวตัถุดิบคงเหลือเป็นประจ ามากกวา่การเขียนเอกสารใบเบิกวตัถุดิบ เน่ืองจากขณะ
ท างานของพนักงานฝ่ายผลิตแปรรูปเป็นงานต่อเน่ือง และใช้เคร่ืองจกัร ท าให้หากเขียนใบเบิก
วตัถุดิบบางประเภททุกคร้ัง จะท าให้การท างานไม่ต่อเน่ือง เจา้ของกิจการ และพนกังานจึงเห็นดว้ย
กับการนับจ านวนวตัถุดิบคงเหลือทุกวนัเสาร์ช่วงเย็นหลังเลิกงาน เพื่อตรวจสอบวตัถุดิบท่ีให้
ความส าคญักบัวตัถุดิบในการสั่งซ้ือเพื่อส ารองไว ้

ส่วนการท างานร่วมกนัระหว่างเจา้ของกิจการ พนักงานฝ่ายผลิตแปรรูป และลูกคา้ 
พบว่าทุกฝ่ายมีความคิดเห็นไปในทิศทางเดียวกนัคือพึงพอใจการท างานแบบประชุมร่วมกนัขณะ
ผลิตแปรรูป นอกจากน้ียงัพบวา่การท างานเร็วข้ึน เน่ืองจากลูกคา้มีการตรวจสอบงานอยา่งสม ่าเสมอ 
ส่งผลให้การส่งมอบงานให้กับลูกค้าทันก าหนดเวลา และเป็นผลดีต่อเจ้าของธุรกิจท่ีสามารถ
ประหยดัตน้ทุนค่าแรง เน่ืองจากใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยลง พนกังานสามารถไปท างานของลูกคา้อ่ืน
ต่อไดเ้ร็วข้ึน 

2. ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
จากการยา้ยพื้นท่ีการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีใช้ประกอบในการผลิตแปรรูป เจา้ของกิจการ 

และพนกังานพึงพอใจไปในทิศทางเดียวกนั เน่ืองจากการจดัเก็บสะดวกต่อการเบิกใช ้อยูใ่กลพ้ื้นท่ี
การผลิตแปรรูปมากข้ึน ท าให้ไม่สูญเสียเวลา และพลงังานของพนกังาน และพื้นท่ีใกลก้บัส านกังาน
ดว้ย ท าให้เจา้ของกิจการสามารถมองเห็นการท างานของพนกังานฝ่ายผลิตแปรรูปไดด้ว้ย ส่วนการ
จดัเก็บวตัถุดิบพร้อมทั้งติดป้ายรายละเอียดของวตัถุดิบ ท าให้การเบิกใชส้ะดวก รวดเร็วข้ึน ใช้เวลา
ในการหาวตัถุดิบนอ้ยลง พนกังานท างานไดร้วดเร็วข้ึน เกิดความพึงพอใจในการท างานมากข้ึน 
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3. ดา้นบุคลากร 
จากการท างานร่วมกนัระหวา่งเจา้ของกิจการ พนกังานฝ่ายผลิตแปรรูป และลูกคา้ และ

การทดลองแบ่งกลุ่มพนกังาน ใหเ้กิดการท างานร่วมกนั และมอบอ านาจให้พนกังานมีอ านาจในการ
ตดัสินใจ และมอบหมายงานให้พนกังานคนอ่ืนท างานร่วมกนั ทั้งเจา้ของกิจการ และพนกังานเกิด
ความพึงพอใจ เน่ืองจากมีการท างานร่วมกนัเป็นทีม พนักงานกล้าตดัสินใจมากข้ึน ท างานส าเร็จ
ลุล่วงไดร้วดเร็วข้ึน ส่งผลใหก้ารส่งมอบงานใหลู้กคา้เร็วข้ึน ทนัก าหนดการส่งมอบงานของลูกคา้ 
 
 

ข้อจ ากดัของแนวทางการพฒันาระบบการจัดการคลงัสินค้า 
1. พนกังานขาดประสิทธิภาพ เน่ืองจากมีการศึกษาต ่ากวา่มาตรฐาน และพนกังานส่วน

ใหญ่เป็นคนต่างดา้ว ท าใหเ้กิดอุปสรรคในการส่ือสาร หรือการใชท้กัษะ ความรู้ และความสามารถมี
จ ากดั 

2. ขาดบุคลากรท่ีมีความรู้ในการพฒันาระบบการจดัการคลังสินคา้ และระบบการ
จดัการส่วนอ่ืนๆ ท่ีสามารถแนะน า ถ่ายทอดใพนกังานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

3. งบประมาณดา้นการพฒันาระบบต่างๆ มีอยา่งจ ากดั เน่ืองจากเจา้ของกิจการมองวา่
เป็นธุรกิจขนาดเล็ก จึงไม่เห็นถึความส าคญัในการลงทุนดา้นการพฒันาระบบ 
 
 

ข้อเสนอแนะส าหรับบริษทั พเีอม็พ ีมอเตอร์โปรดักส์ จ ากดั 
1. การน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการคลังสินค้าไปปฏิบติั บริษัท พีเอ็มพี 

มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั ควรคดัเลือกพนักงานท่ีมีความพร้อมในการเรียนรู้ ฝึกอบรมให้ความรู้ใน
การพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ และมอบหน้าท่ีให้เป็นผูน้ าในการพฒันาระบบการจดัการ
คลงัสินคา้อยา่งถูกตอ้ง โดยเจา้ของกิจการเป็นผูส้นบัสนุนในการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้
ร่วมกบัพนกังานดว้ย 

2. จดัท าแผนในการเปล่ียนแปลงระบบการจดัการคลังสินคา้ เพื่อพฒันาระบบการ
จดัการคลงัสินคา้ เพื่อเจา้ของกิจการ และพนกังานทุกคนมีความเขา้ใจในการพฒันาระบบการจดัการ
คลงัสินคา้ และมีการพฒันาไปในทิศทางเดียวกนั 

3. การพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ต้องก าหนดช่วงเวลาการพฒันาระบบการ
จดัการคลงัสินคา้ เพื่อใหก้ารพฒันาประสบผลส าเร็จในเวลาท่ีก าหนด 
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ข้อเสนอแนะในการท าวจิัยคร้ังต่อไป 
1. งานวิจยัน้ีสามารถน าไปเป็นแนวทางในการศึกษาวิจยัระบบการจดัการคลงัสินคา้

กบัธุรกิจแบบอ่ืน 
2. ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัอ่ืนๆ เพื่อพัฒนาระบบการจดัการคลังสินค้า

เพิ่มเติม เช่น First in – First out, Just in time เป็นตน้ หรือการน าเทคโนโลยสีารสนเทศเขา้มาพฒันา
ระบบต่างๆ ภายในธุรกิจ 

3. สามารถศึกษาแนวทางในการพฒันาระบบการจดัการส่วนอ่ืนๆ ของธุรกิจ 
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ภาคผนวก ก 

 
 
แบบสัมภาษณ์เจ้าของกจิการ และพนักงานบัญชี บริษทั พเีอม็พ ีมอเตอร์โปรดักส์ จ ากดั 

 
สถานการณ์ปัจจุบัน 

1. ปัญหาท่ีเคยเกิดข้ึนของบริษทัฯ แต่ละดา้น 
a. ปัญหาดา้นวตัถุดิบ (ระยะเวลาสั่งซ้ือ, การจดัส่ง, วตัถุดิบไม่เพียงพอ ฯลฯ) 
วตัถุดิบจะมีผู้ผลติทีซ้ื่อเป็นประจ า ได้แก่ เหลก็จะซ้ือกบับริษัท กจิวฒันสิน จ ากดั สแตนเลส 

และอลูมิเนียมจะส่ังซ้ือกบับริษัท โอทซีี เวลิด์ จ ากดั ผู้ผลติจะจัดส่งให้ และมีระยะเวลาในการจัดส่ง
เฉลีย่ 2-3 วนั ปัญหาวตัถุดิบไม่เพยีงพอจะมีบางคร้ัง แต่ไม่เร่งด่วน คือ เม่ือวตัถุดิบไม่เพียงพอ สินค้า
น้ันจะเล่ือนการผลติออกไปเพ่ือรอวตัถุดิบเข้ามาก่อน โดยสามารถเปลีย่นไปผลติช้ินงานอ่ืนก่อนได้ 
และเม่ือวตัถุดิบเข้ามาจึงมาเร่ิมการผลติสินค้าทีต้่องใช้วตัถุดิบทีข่าดไป 

b. ปัญหาดา้นพนกังานภายในบริษทัฯ 
• พนักงานแต่ละคนจะท างานอสิระ ท าให้เม่ือใครลางาน คนอ่ืนจะไม่สามารถท างาน

น้ันต่อได้ หรือไม่รู้ว่าช้ินงานทีท่ าอยู่ทีไ่หน ท าถึงไหน 
• พนักงานไม่ลางานล่วงหน้า หรือบางคร้ังหายไปเลย (ส่วนใหญ่เป็นคนต่างด้าว) 
c. ปัญหาดา้นสินคา้ (การผลิต, ระยะเวลาการผลิต, การจดัส่ง ฯลฯ) 
การผลติ: พนักงานยงัไม่สามารถอ่านแบบลูกค้าได้, การผลติบางคร้ังต้องอาศัยการดูจาก

สินค้าจริง ไม่สามารถสร้างจากแบบกระดาษได้ ท าให้การผลติบางคร้ังต้องล่าช้า เพราะต้องให้ลูกค้ามา
ตรวจเช็ค หรือน าสินค้าไปทดลอง 

ระยะเวลาการผลติ: ขึน้อยู่กับความยากง่ายของช้ินงาน โดยเฉลีย่ 1 สัปดาห์ต่อ 1 โปรเจค (1 
ใบส่ังซ้ือของลูกค้า) รวมเวลาทีใ่ช้ Suppliers ภายนอกด้วย 

การจัดส่ง: บริษัทฯ จัดส่งเม่ือยอดส่ังซ้ือเกนิ 10,000 บาทขึน้ไป และส่งได้ 1 สถานทีต่่อวนั 
รถกะบะขนาดเลก็ ใช้บรรทุกสินค้าทีค่วามยาวไม่เกนิ 4 เมตร 
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d. ปัญหาดา้นราคา 

ราคาจะสูงกว่าคู่แข่งรายอ่ืนที่มีลกัษณะ และขนาดธุรกจิทีเ่ท่ากนั เน่ืองจากใช้วตัดุดิบตาม
มาตรฐาน และ Suppliers (เช่น โรงพ่นสี โรงชุบกลัวาไนซ์) ทีใ่ช้มีโรงงานทีไ่กล ท าให้มีต้นทุนทีสู่ง แต่
ลูกค้าส่วนใหญ่ต้องการสินค้าทีถู่กทีสุ่ด มองภายนอกตรงตามความต้องการกพ็อ 

  

 
การจัดซ้ือ 
1. การจดัซ้ือเกิดข้ึนเม่ือไหร่ 

เม่ือมีค าส่ังซ้ือจากลูกค้า (วาจา หรือใบส่ังซ้ือ) จะจัดซ้ือหลงัจากเช็ควตัถุดิบโดยพนักงาน
เจ้าของงานแล้วว่าวตัถุดิบขาด จึงจะเข้ามาแจ้งให้จัดซ้ือวตัถุดิบ 

2. ขั้นตอนการสั่งซ้ือมีใครเป็นผูเ้ก่ียวขอ้งบา้ง 
พนักงานเจ้าของงาน (คนแปรรูป)                     เจ้าของกจิการ                      Suppliers 

3. ปัจจุบนัมีขั้นตอนการสั่งซ้ือวตัถุดิบ หรือสินคา้อยา่งไร 

ได้ค าส่ังซ้ือจากลูกค้า                    เจ้าของกจิการแจ้งการผลติให้พนักงานฝ่ายผลติทราบ     

                   พนักงานฝ่ายผลิตเช็ควตัถุดิบ                     หากวตัถุดิบไม่เพยีงพอจะแจ้งเจ้าของ
กจิการให้ส่ังซ้ือ                    ส่ังซ้ือกบั Suppliers ใช้เวลารอวตัถุดิบโดยเฉลีย่ 2 วนั               

4. บริษทัฯ มีการจดัท าเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัซ้ือหรือไม่ (PR, PO) มีการใชก้บัทุก 
Suppliers หรือไม่ มีการใชอ้ยา่งไร 

Supplier ปัจจุบันทีส่ั่งวตัถุดิบจะออกเอกสารแบบลสิต์ส่ิงทีต้่องการส่ังซ้ือ และส่งรายการ
ส่ังซ้ือทางโทรสาร (Fax) แต่ถ้ามีการส่ังซ้ือเพิม่เติมในรอบทีม่ีการส่ังไปแล้วจะส่ังซ้ือทางโทรศัพท์ (ไม่
มีเอกสาร) แต่ทางบริษัทฯ จะมีสมุดบันทกึไว้ว่าแต่ละรอบมีการส่ังวตัถุดิบอะไรบ้าง ส่ังเม่ือไหร่ ส่ง
เม่ือไหร่ แต่ยงัไม่มีการบันทกึรับเข้า-ออกของวตัถุดิบ ยงัเป็นการจะใช้วตัถุดิบกไ็ปนับว่ามีเหลือ
เท่าไหร่ ขาดเท่าไหร่ ส่ังเท่าไหร่ โดยพนักงานจะมาแจ้งจ านวนทีต้่องการ และเจ้าของกิจการมีอ านาจ
ส่ังซ้ือ โดยจะซ้ือเผ่ือป้องกนัการผลติผดิพลาด โดยจะส่ังเผ่ือประมาณ 5% ของจ านวนทีส่ั่ง หากการ
ผลติไม่ผดิพลาด วตัถุดิบสามารถจัดเกบ็ในการผลติสินค้าอ่ืนได้ 

5. ระยะเวลาในการรอสินคา้หรือวตัถุดิบ 
โดยเฉลีย่ 2 วนัท าการต่อการส่ังซ้ือ 
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6. วตัถุดิบท่ีมีการสั่งซ้ือบ่อยท่ีสุด มีการวางแผนในการสั่งซ้ือเม่ือไหร่ อยา่งไร 

วตัถุดิบทีซ้ื่อบ่อยทีสุ่ด คือ ท่อกลม (แป๊ปกลม) เหลก็ขนาดต่างๆ (1 นิว้ – 4 นิว้) โดยมีการ
จัดเกบ็ขั้นต ่า 5 ท่อ เม่ือจ านวนต ่ากว่า 5 ท่อจะส่ังเข้ามาเก็บตามจ านวนขั้นต ่า (5 ท่อ) แต่หากมีค าส่ัง
ซ้ือจากลูกค้าทีต้่องใช้วตัถุดิบ กจ็ะส่ังซ้ือตามจ านวนทีจ่ะต้องใช้ 

 
 
การจัดเกบ็วตัถุดิบ 
1. ใครเป็นผูต้รวจนบัเม่ือวตัถุดิบมาส่ง 

พนักงานบัญชีจะออกไปตรวจนับ หรือพนักงานในออฟฟิศจะเป็นผู้ออกไปตรวจนับ หาก
วตัถุดิบมีจ านวนช้ินแบบนับได้ จะนับ 100% แต่หากเป็นวคัถุดิบทีไ่ม่สามารถนับได้ มีจ านวนมากจะ
สุ่มนับจ านวน 20% ของวตัถุดิบทีส่ั่งซ้ือ  

2. พนกังานมีการตรวจนบัวตัถุดิบเม่ือไหร่ บ่อยคร้ังแค่ไหน  
วตัถุดิบจะตรวจนับทุกคร้ังที่มีการใช้ ทางบริษัทยงัไม่มีการก าหนดการนับวตัถุดิบเม่ืออยู่ใน

คลงัสินค้า   
3. เคยเจอปัญหาวตัถุดิบขาดกะทนัหนัหรือไม่ มีสาเหตุจากอะไร และมีวธีิแกปั้ญหาอยา่งไร 

วตัถุดิบขาดมักจะเจอเม่ือมีการส่ังซ้ือจ านวนมากจากลูกค้า เน่ืองจากปกติจะจัดเกบ็วตัถุดิบใน
จ านวนไม่มาก (5 ช้ิน) เพ่ือประหยดัพืน้ทีก่ารจัดเกบ็ การแก้ปัญหาคือส่ังซ้ือวตัถุดิบทันทเีม่ือได้รับการ
ส่ังซ้ือ และทราบว่าวตัถุดิบไม่เพยีงพอ การผลติจะใช้วตัถุดิบทีม่ีก่อน และรอวตัถุดิบประมาณ 2 วนั 
ระหว่างรอวตัถุดิบจะผลติสินค้าอ่ืนก่อน 
 
 
การเบิกวตัถุดิบเพ่ือผลติ 
1. ใครเป็นผูมี้หนา้ท่ีในการเบิกวตัถุดิบ 

พนักงานฝ่ายผลติ: เม่ือได้รับค าส่ังซ้ือจากลูกค้า และเจ้าของกจิการออกค าส่ังให้พนักงานผลติ 
จะน าวตัถุดิบ (เหลก็, สแตนเลส และอลูมิเนียม) ออกมา โดยไม่มีเอกสารในการเบิก สามารถน าวตัถุดิบ
ออกมาได้เลย (วตัถุดิบช้ินใหญ่) 

 
 



67 
 

2. การเบิกวตัถุดิบมีขั้นตอนอยา่งไรบา้ง 
หลงัจากได้ค าส่ังซ้ือจากเจ้าของกจิการ พนักงานฝ่ายผลติจะทราบเวลาทีต้่องส่งลูกค้า จะ

วางแผนให้ส่งทันเวลา จะเบิกสินค้าออกมาเม่ือพนักงานฝ่ายผลติจะผลติสินค้า โดยฝ่ายผลติจะทราบ
ว่าวตัถุเข้าแล้ว สามารถผลติได้แล้ว และฝ่ายผลติสามารถหยบิวตัถุดิบออกมาได้เลย ไม่มีการมาแจ้งใน
ออฟฟิศอกีคร้ัง 
3. บริษทัฯ มีการใชเ้อกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเบิกวตัถุดิบหรือไม่ อะไรบา้ง 

เน่ืองจากวตัถุดิบช้ินใหญ่ (เหลก็, สแตนเลส และอลูมิเนียม) จึงไม่มีเอกสารในการเบิก 
พนักงานฝ่ายผลติสามารถน าออกมาผลติได้เลย 

4. บริษทัฯ มีการตรวจนบัวตัถุดิบเม่ือไหร่ บ่อยคร้ังแค่ไหน 

การตรวจนับวตัถุดิบจะไม่มกีารตรวจนับแบบก าหนดเวลา จะตรวจนับเม่ือต้องใช้วตัถุดิบ
น้ันๆ ถ้าไม่เพยีงพอพนักงานฝ่ายผลติจะมาแจ้งให้ส่ังซ้ือวตัถุดิบเพิม่ 

5. เคยเจอปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเบิกวตัถุดิบหรือไม่ อยา่งไร (หาของไม่เจอ, วตัถุดิบหมด 
ฯลฯ) 

ปกติจะเกดิจากวตัถุดิบไม่เพยีงพอ หรือวตัถุดิบหมดเท่าน้ัน เพราะมีการจัดเกบ็วตัถุดิบที่
ส ารองไม่มาก เม่ือไม่เพยีงกจ็ะเกดิการส่ังซ้ือวตัถุดิบ  

 
 
การผลติสินค้า 
1. สินคา้ท่ีผลิตใชร้ะยะเวลาเฉล่ียในการผลิตเฉพาะภายในบริษทัฯ นานเท่าไหร่ 

ระยะเวลาขึน้กบัความยาก-ง่าย และรายละเอียดของช้ินงาน โดยเฉลีย่ใช้เวลาผลติภายใน
บริษัท 1-5 วัน  

2. สินคา้ของบริษทัฯ มีการจา้งผลิตภายนอกดว้ยหรือไม่ (เช่น การพน่สี, การชุบกลวัาไนซ์, การ
ชุบซ้ิงค ์ฯลฯ) ถา้มีใชร้ะยะเวลาเท่าไหร่  

สินค้าส่วนมากต้องใช้ Supplier ภายนอกร่วมด้วย จะใช้เวลาโดยเฉลีย่ 2-4 วัน 
3. บริษทัฯ เคยเจอปัญหาการผลิตหรือไม่ ดา้นใดบา้ง 

• สินค้าผลติแปรรูปไม่ทนัเวลาความต้องการของลูกค้า 
• สินค้าผลติแปรรูปผดิรูปแบบของลูกค้า 
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การจัดเกบ็สินค้าก่อนการจัดส่ง 
1. การจดัเก็บสินคา้โดยเฉล่ียมีระยะเวลาก่ีวนั 

การจัดเกบ็สินค้าหลงัผลติพร้อมส่ง การจ้างผลติจาก Supplier และการห่อสินค้าเพ่ือจัดส่ง   
(1 วนั) จะจัดเกบ็สินค้าโดยเฉลีย่ 1-2 วนั จะจัดส่งเร็วทีสุ่ด เพ่ือเคลยีร์พืน้ที ่และเพ่ือให้มีพืน้ทีใ่นการ
ด าเนินการอ่ืนๆ ภายในบริษัท  

2. เคยเจอปัญหาการจดัเก็บสินคา้หรือไม่ (พื้นท่ีจดัเก็บไม่เพียงพอ, หาสินคา้ไม่เจอ, สินคา้
ขาดสตอ๊ค ฯลฯ)อยา่งไร มีวธีิแกไ้ขปัญหานั้นอยา่งไร 

• พืน้ทีจั่ดเกบ็สินค้าไม่เพยีงพอ เกดิขึน้บางคร้ัง แต่สามารถเกบ็ได้ แต่จะท าให้การเดิน
ภายในโรงงานล าบากขึน้ แต่ส่วนใหญ่จะเกดิปัญหา และเคลยีร์พืน้ทีภ่ายใน 1-2 วัน 

วธีิแก้ปัญหา เคลยีร์สินค้า จัดส่งให้ลูกค้าโดยเร็วทีสุ่ด 

• หาสินค้าไม่เจอ มักจะไม่เกดิขึน้ แต่มักเกดิจากไม่ทราบจ านวนสินค้าคงเหลือ ท าให้
ทุกคร้ังทีต้่องการทราบจ านวนสินค้าคงเหลือจะต้องไปเช็คทีค่ลงัสินค้า (แต่โดยมากสินค้าทีพ่ร้อมส่ง
จะมีไม่เกนิ 5 ชุด เน่ืองจากเป็นสินค้าส่ังท า ผลติตามค าส่ังซ้ือลูกค้า จึงผลติเผ่ือเพ่ือเป็นต้นแบบในคร้ัง
ต่อไป หรือส ารอง หากลูกค้าต้องการเพยีง 1-2 ชุด 

วธีิแก้ปัญหา ผลติให้ลูกค้าใหม่ หรือถ้าขาดจ านวนน้อย จะขอให้ลูกค้าวางแผนจ านวนที่ต้อง
ใช้ เพ่ือให้ผลติมากขึน้ 
 
 
5ส  

1. ปกติบริษทัฯ ก าจดัวตัถุดิบ (สะสาง) มีการท าความสะอาด (สะอาด) หรือสินคา้อยา่งไร 
บ่อยคร้ังแค่ไหน 

การจ ากดัวตัถุดิบจะท าทุก 3 เดือนโดยการขายเศษเหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม และท า
ความสะอาดใหญ่บริเวณพื้นทีท่ างานปีละ 1 คร้ัง ส่วนทุกเช้าก่อนเร่ิมท างาน แต่ละคนจะท าความ
สะอาด เช่น กวาดฝุ่น เตรียมพืน้ทีใ่นส่วนที่ท างานของตนเอง 
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2. ท่านมีความเขา้ใจแนวคิด 5ส หรือไม่ 

เคยได้ยนิว่า คือ สะสาง สะอาด สะดวก สุขลกัษณะ สร้างนิสัย เข้าใจว่าเป็นการปรับปรุงพืน้ที่
การท างาน และให้พนักงานท าตามขั้นตอน 5ส แต่ยงัไม่รู้รายละเอยีดทั้งหมด คิดว่าพนักงานท าแต่ 
สะสาง สะอาด และสะดวกเท่าน้ัน 

3. ท่านคิดวา่ 5ส มีส่วนช่วยในการพฒันาบริษทัฯ หรือไม่ หากเป็นประโยชน์ จะเร่ิมตน้ให้
ความรู้พนกังานอยา่งไร 

คิดว่าเป็นประโยชน์อย่างแน่นอน หากมีการเปลี่ยนแปลง หรือน ากจิกรรมที่ท าให้พนักงานท า
ร่วมกนั ย่อมเป็นผลดีต่อบริษัทแน่นอน 

หากจะต้องให้ความรู้แบบสอนพนักงานคิดว่าเป็นไปได้ยาก ก่อนอ่ืนต้องไปท าความเข้าใจ
ก่อนว่า 5ส มีรายละเอียดอย่างไร และหลังจากน้ันต้องบอก ท าให้ดูเป็นตัวอย่าง และออกค าส่ังให้ท า
ตามล าดับขั้นตอนก่อน 

การจัดหมวดหมู่สินค้าแบบ ABC 
1. บริษทัฯ มีการแบ่งหมวดหมู่วตัถุดิบ และสินคา้หรือไม่ 

บริษัทยังไม่ได้แบ่งหมวดหมู่ทั้งวตัถุดิบ และสินค้า เน่ืองจากเป็นบริษัทผลติสินค้าตามออ
เดอร์ลูกค้า วตัถุดิบจึงซ้ือมาเผ่ือผลติ และมีการจัดเกบ็ไม่มาก ส่วนสินค้าเม่ือผลติเสร็จเรียบร้อยกส่็ง
มอบให้ลูกค้าเลย มีการจัดเกบ็ไว้เป็นแบบ หรือเผ่ือลูกค้าจ านวน 1-2 ชุดเท่าน้ัน บริษัทฯ จึงไม่ได้แบ่ง
หมวดหมู่วตัถุดิบ และสินค้า   

2. บริษทัฯ มีพื้นท่ีการจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้เท่าไหร่ 

พืน้ทีด่ าเนินงานของบริษัทฯ มีพืน้ที ่3 ห้องแถว โดยช้ัน 1 ทั้งพืน้ที ่เป็นพื้นทีใ่นส่วนส าหรับ
ท าการผลติ แปรรูป และมีส่วนส านักงาน 1 ห้องเพ่ือท างานทีเ่กี่ยวข้องกบัการบริหาร และงานบัญชี 
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ภาคผนวก ข 

 
 

แบบสัมภาษณ์พนักงานฝ่ายผลติแปรรูป บริษทั พเีอม็พ ีมอเตอร์โปรดักส์ จ ากดั 

 
การจัดการคลงัสินค้า 

1. ปัจจุบนั บริษทัฯ มีการวางแผนการจดัเก็บวตัถุดิบก่อนท่ีผูผ้ลิตจะน าส่งหรือไม่ อยา่งไร 

มีการวางแผนคร่าวๆ ส าหรับการส่ังซ้ือสินค้าจ านวนเยอะ เช่น ท่อเหลก็ 20 เส้นขึน้ไป ก้ต้อง
วางแผนการจัดเกบ็ โดยเฉลีย่ใช้เวลารอวตัถุดิบ 2-3 วนั ดังน้ัน จึงต้องเตรียมพื้นทีภ่ายใน 2-3 วนัก่อน
วตัถุดิบเข้า 

2. บริษทัฯ เคยเจอปัญหาเม่ือเวลาท่ีวตัถุดิบมาส่งหรือไม่ อยา่งไร สาเหตุของปัญหา และมีวธีิ
แกปั้ญหาอยา่งไร 

ปัญหา: เคยเจอวตัถุดิบส่งไม่ครบจ านวน ไม่ครบตามจ านวนทีส่ั่งไป หรือน าวตัถุดิบมาส่งผดิ 
สาเหตุ: ส่ีอสารกันผดิพลาดทั้ง 2 ฝ่าย หรือความผดิพลาดของผู้ผลติ 
วธีิแก้ปัญหา: ทางผู้ผลติจะจัดส่งวตัถุดิบทีข่าดให้ในวนัถัดไป ส่วนทางบริษัทฯ ด าเนินการ

ผลติตามวตัถุดิบทีม่ีไปก่อน 
3. บริษทัฯ เคยเจอปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้อยา่งไร (เช่น วตัถุดิบหมด สินคา้ไม่พอ หา
สินคา้ไม่เจอ) สาเหตุของปัญหา และมีวธีิการแกปั้ญหาอยา่งไร 

ปัญหา: ส่วนใหญ่จะไม่ทราบจ านวนคงเหลือของวตัถุดิบ หรือสินค้า จึงต้องไปนับจ านวน
วตัถุดิบ หรือสินค้าทุกคร้ังที่ถูกถาม ท าให้เสียเวลา ถูกขัดจังหวะเวลาท างาน 
วธีิแก้ปัญหา: เวลาไปนับจ านวนคงเหลือกจ็ะให้พนักงานบัญชีช่วยจดบันทกึไว้ให้ แต่กย็ังต้อง

ไปนับอยู่บ่อยๆ เกือบทุกคร้ังทีถู่กถาม 
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การผลติสินค้าแบบ Lean 

1. พนกังานผลิตเคยผลิตสินคา้ผิดพลาดหรือไม่ สาเหตุเกิดจากอะไร 

 มีบ้าง ส่วนใหญ่เกดิจากไม่เข้าใจแบบงานของลูกค้า ลูกค้าอธิบายไม่ชัดเจน หรือลูกค้าเปลีย่น
แบบไปมา 

2. ปัจจุบนัขั้นตอนการผลิตสินคา้มีการไหลอยา่งไร 
ลูกค้าส่ังงาน                     เจ้าของกจิการออกแบบ/เขียนแบบงานใหม่ (เพ่ือให้เข้าใจง่ายขึน้)  

                    ส่งแบบให้ให้พนักงาน โดยเจ้าของกจิการเป็นผู้วางแผนว่าจะให้ใครท า                       
ผลติ/แปรรูป                       แจ้งลูกค้าเม่ืองานเสร็จ และส่งมอบงานให้ลูกค้า        

3. ขั้นตอนการผลิตสินคา้ปัจจุบนัมีปัญหาหรือไม่ อยา่งไร (มีความซ ้ าซอ้น, ไม่ไดคุ้ณภาพ ฯลฯ) 

รู้สึกว่าไม่มีสิทธ์ิตัดสินใจ และไม่กล้าส่ังงานพนักงานบางคนให้ช่วยท างาน ท าให้งานล่าช้า 
หรือต้องท างานหลายขั้นตอนในคนเดียว 
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ภาคผนวก ค 
 
 

แบบฟอร์มเอกสารใบส่ังซ้ือวตัถุดิบ 
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ภาคผนวก ง 
 
 

แบบฟอร์มเอกสารเอกสารบันทกึรายการส่ังซ้ือ 
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ภาคผนวก จ 
 
 

แบบฟอร์มเอกสารใบเบิกใช้วตัถุดิบ 
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