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Abstract 
ABC Company has been established since 1961. It is responsible for analyzing and 

researching both non-infectious and infectious diseases. The company has a section which has a 
mission concerning the analysis and the conduction of research on health problems of the 
employees, as well as the promotion of the health of all employees through a general physical exam, 
blood and urine tests.  

This research is a study of the current condition and problems of the inventory management 
system of ABC's supplies to improve the efficiency of the inventory management system. 
According to the problems, it was found that the employees were not careful in taking notes. The 
users withdraw goods without taking notes. The stock of goods was incorrectly checked. The users 
picked up items which were not sorted by expiration date. Products were placed in the empty space 
with no clear position, and the calculation of the item quantity based on the order and the 
investigation of items was incorrect. The researcher, then, adopted the lean system of 5S, FIFO and 
forecasting to solve the problem. The results of the research were as follows: The operation was 
done more systematically, and inventory errors of the investigation of items were reduced by 50 
percent by measuring the number of before-after errors in product checks. Errors concerning 
excessive goods and lack of goods decreased by 40 percent. 
(          (Total 83 pages) 
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บทที่ 1 

บทน ำ 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

บริษทั ABC จดัตั้งขึ้นตั้งแต่ปี พ.ศ.2504 มีหน้าท่ีหลกั คือ วิเคราะห์วิจยัทั้งโรคไม่ติดเช้ือ
และโรคติดเช้ือ โดยบริษทั ABC มีแผนกท่ีท าหนา้ท่ีตรวจสุขภาพประจ าปีพนกังาน มีภารกิจในการ
วิเคราะห์วิจยัปัญหาสุขภาพของพนกังาน รวมถึงส่งเสริมสุขภาพของพนกังานทุกคน โดยการตรวจ
ร่างกายทัว่ไป ตรวจเลือด และปัสสาวะ (บริษทั ABC, 2562) ยอดการตรวจสุขภาพของพนักงาน
โดยประมาณ  10,000 คน ต่อปี  

จากการศึกษาระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองบริษทั ABC พบว่าไดมี้
การปฏิบติังานในกิจกรรมดา้นต่าง ๆ ไดแ้ก่ การจดัซ้ือ การรับสินคา้เขา้ การจดัเก็บ รวมถึงการตดั
ยอดสินคา้คงคลงั ระบบของกิจกรรมเหล่าน้ีเป็นลกัษณะการบริหารจดัการควบคุมดูเเลโดยการใช้
คนควบคุม ไม่มีเคร่ืองมือช่วยในการปฏิบัติงาน ท าให้เกิดปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังขาด
ประสิทธิภาพ ในการบริหารจดัการควบคุมดูเเลไม่เพียงพอ ตั้งแต่ขั้นตอนการจดัซ้ือสินคา้ การรับ
สินคา้ การจ่ายสินคา้ และการตรวจนับสินคา้ ซ่ึงท าให้เกิดความผิดพลาดไดง้่าย นอกจากน้ีขอ้มูล
สินคา้คงคลงัเกิดความคลาดเคล่ือน เน่ืองจากการบันทึกขอ้มูลการเคล่ือนไหวของสินคา้คงคลงัไม่
เป็นแบบ Real Time ก่อใหเ้กิดขอ้มูลสินคา้คงคลงัท่ีมีอยูใ่นระบบบญัชีกบัจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีอยู่
ในคลงัสินคา้ไม่ตรงกนั ส่งผลใหเ้กิดความผิดพลาดในการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้    

หลักบริหารจัดการโลจิสติกส์เป็นหน่ึงในทฤษฎีการบริหารจัดการท่ีมีประสิทธิภาพ 
ปัจจุบันมีการน ามาใช้อย่างแพร่หลายในองค์กรต่าง  ๆ เน่ืองจากสามารถช่วยลดระยะเวลาท่ีไม่
จ าเป็น ควบคู่กับการปรับปรุงโครงสร้างการปฏิบติังานให้มีความคล่องตวัหน่ึง ในกิจกรรมหลกั
ส าคญั คือ การบริหารจดัการสินคา้คงคลงั การทราบจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสมต่อการจดัเก็บ 
ไม่มากหรือนอ้ยเกินไป ประกอบกบัการมีระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจะ
ช่วยพฒันางานขององคก์ร (เธียรภทัร เลิศวฒันวิมล,2554)  
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ด้วยเหตุน้ีการบริหารงานคลังสินค้า จึงเป็นประเด็นหลักท่ีจ าเป็นจะต้อง  ควบคุมดูแล 
ตรวจสอบระดบัสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ืองเพื่อท่ีจะเพิ่มความถูกตอ้งของขอ้มูลและ ลดระยะเวลาใน
การ ด าเนินงานต่าง ๆ (ก่อเกียรติ วิริยะกิจพฒันา และมาลยั ม่วงเทศ, 2551, น. 61) โดยงานวิจยัน้ี
สนใจการบริหารจดัการโลจิสติกส์ดว้ยกระบวนการลีน (Lean) และการพยากรณ์ (Forecast)  

 
หลกัแนวคิดลีนจดัได้ว่าเป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีจะท าให้องค์กรประสบความส าเร็จ ท่ี

ไดรั้บความนิยมเป็นอย่างมาก ซ่ึงจะช่วยให้องคก์รสามารถวิเคราะห์กระบวนการท างานท่ีไม่ก่อให ้
เกิดคุณค่าและกระบวนการท่ีเกิดความสูญเปล่า ให้เปล่ียนเป็นการท างานท่ีก่อให้เกิดคุณค่าแทน 
หลกัแนวคิดแบบลีนน้ีไม่เพียงแต่จะน ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตเท่านั้น นอกจากน้ียงั 
สามารถน ามาประยุกต์ใช้ในธุรกิจบริการได้เช่นเดียวกัน เช่น กรณีคลงัสินคา้ เป็นตน้ ก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพ ประสิทธิผลในการท างานสูงสุด (กิติยา เจริญ, 2558) แนวคิดเก่ียวกบัการท า 5ส ถือ
เป็นเทคนิคการจัดระบบลีนอย่างนึงหรือวิธีการจัดการปรับปรุงสถานท่ีท างาน หรือสภาพการ
ท างานใหเ้กิดความสะดวกความเป็นระเบียบเรียบร้อยความสะอาด ท่ีเอ้ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
ในการท างาน ความปลอดภยัและคุณภาพของงาน อนัเป็นปัจจยัพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิตและการ
เขา้ก่อนออกก่อน FIFO : First in First out หมายถึง สินค้าใดท่ีหมดอายุก่อนก็หมุนเวียนออกไป
ก่อนโดยดูจากสินคา้ท่ีมีวนัหมดอายกุ่อน เพื่อลดความเส่ือมจากการจดัเก็บเป็นเวลานาน เป็นตน้ 

 
ส าหรับการพยากรณ์ หมายถึง การคาดการณ์เก่ียวกบัลกัษณะหรือแนวโน้มของส่ิงท่ีสนใจ

ท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต เพื่อใช้เป็นขอ้มูลประกอบการตดัสินใจ ซ่ึงการพยากรณ์จะตอ้งด าเนินการ
เป็นส่วนแรกสุดก่อนการวางแผนการด าเนินการ หรือการเตรียมการท่ีจะเร่ิมท าอะไร เพื่อความ
ถูกตอ้งและแม่นย  าในการตดัสินใจ ซ่ึงในการด าเนินธุรกิจภายใต้ความไม่แน่นอน จ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ทราบถึงความเป็นไปในอนาคต โดยอาศยัเทคนิคการพยากรณ์ต่าง ๆ เท่าท่ีจ าเป็น (วรินทร์ เกียรติ
กูล, 2548)  

ในการน้ีผูวิ้จยัได้เล็งเห็นถึงปัญหาการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองบริษทั 
ABC เป็นเหตุจูงใจให้ผูว้ิจยัท าการศึกษาวิเคราะห์ปัญหาเพื่อน ามาปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการ
บริหารจดัการสินคา้คงคลงัของวสัดุส้ินเปลือง บริษทั ABC โดยการน าเอาความรู้ทางด้านโลจิส 
ติกส์ด้วยกระบวนการลีนและการพยากรณ์ ซ่ึงจะท าให้องค์กรสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ปฏิบติังานและเพิ่มความถูกตอ้งของขอ้มูล 
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1.2 วตัถุประสงค์กำรวิจัย 
 

1.2.1  เพื่อศึกษาสภาพปัจจุบันของระบบการบริหารจัดการสินค้าคงคลังของ  วัสดุ
ส้ินเปลืองบริษทั ABC 

1.2.2  เพื่อศึกษาปัญหาในระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัของ  วสัดุส้ินเปลืองบริษทั 
ABC  

1.2.3  เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัของวสัดุส้ินเปลือง 
ดว้ยกระบวนการลีนและการพยากรณ์ บริษทั ABC 

 

1.3 ค ำถำมกำรวิจัย  
 
               วิธีการลีนและการพยากรณ์ สามารถช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการบริหารสินคา้
คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองของบริษทั ABC ไดห้รือไม่ 

 

1.4 ขอบเขตของกำรวิจัย 
 

                 1.4.1 ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 
  1.4.4.1 ประชากรของการวิเคราะห์ขอ้มูลในเร่ืองระบบลีนท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ีคือ 
เจา้หน้าท่ีภายในคลงัสินคา้ในการจดัการสินคา้คงคลังซ่ึงมีทั้งส้ินจ านวน 4 ท่าน ส่วนประชากรของ
การวิเคราะห์ขอ้มูลในเร่ืองการพยากรณ์ท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ีคือ สินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลือง จ านวน 
59 รายการของบริษทั ABC 
  1.4.4.2 กลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ีคือ สินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองบริษทั 
ABC ท่ีไดจ้ากการแบ่งประเภทจดัล าดบัความส าคญั เลือกเฉพาะสินคา้คงคลงักลุ่ม A ซ่ึงมีจ านวน 15 
รายการ จากจ านวนสินคา้คงคลงัทั้งหมด จ านวน 59 รายการ เน่ืองจากสินคา้คงคลังในกลุ่ม A เป็น
กลุ่มท่ีใชบ้่อยในงานหลกัและมีความส าคญัมากท่ีสุดจึงตอ้งใหค้วามสนใจเป็นพิเศษ 
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 1.4.2 ขอบเขตดา้นเน้ือหา  
 
  การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงทดลองเพื่อศึกษาปัญหาของระบบการบริหารจดัการสินคา้คง

คลงัของวสัดุส้ินเปลืองบริษทั ABC เพื่อน ามาปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการบริหารจดัการสินคา้คง
คลงัของวสัดุส้ินเปลืองดว้ยกระบวนการลีนและการพยากรณ์  

 
 1.4.3 ขอบเขตดา้นเวลา 
 

               ระยะเวลาท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี คือ เดือนตุลาคม 2563 ถึงเดือน เมษายน 2564 
 

1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ  
 

 1.5.1 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บเชิงวิชาการ 
 

             สามารถใช้เป็นกรณีศึกษาการปรับปรุงระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลังของวสัดุ
ส้ินเปลืองท่ีมีลกัษณะการด าเนินงานท่ีคลา้ยคลึงกนัและเป็นขอ้มูลอา้งอิงในการศึกษาคน้ควา้ ใน
ระดบัต่อไป    
 

 1.5.2 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บเชิงปฎิบติัการ 
 
              1.5.2.1 ทราบถึงสภาพปัจจุบนัของระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัของวสัดุ

ส้ินเปลืองบริษทั ABC 
              1.5.2.2 ทราบถึงการน าเอาแนวความคิดลีนและการพยากรณ์ใชใ้นการแกไ้ขปัญหา

ในระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัของวสัดุส้ินเปลืองบริษทั ABC   
      1.5.2.3 ช่วยในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุ

ส้ินเปลืองของบริษทั ABC  
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1.6  นิยำมศัพท์ 
 
  กำรบริหำรสินค้ำคงคลัง หมายถึง การวางแผนและควบคุมสินคา้คงคลงัในปริมาณระดบัท่ี
เหมาะสม มีการพิจารณาถึงจุดสั่งซ้ือและปริมาณการสั่งซ้ือท่ีดีท่ีสุด         
          
   สินค้ำคงคลัง หมายถึง วสัดุหรือสินคา้ต่าง ๆเก็บไวเ้พื่อใช้ประโยชน์ ในการด าเนินงาน
อาจเป็นการด าเนินงานผลิต ด าเนินการขาย หรือด าเนินงานอ่ืน ๆ 
 
             วัสดุส้ินเปลือง หมายถึง วสัดุหรือส่ิงของท่ีใชแ้ลว้หมดไปอาจเรียกช่ือต่างกนัไป เช่น วสัดุ         
สส านกังาน,วสัดุโรงงาน เป็นตน้  
 

  ลีน หมายถึง การปรับการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ดว้ยการลดส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่า
หรือ Waste ซ่ึงเป็นการลด “ความสูญเปล่า”  

 
   กำรพยำกรณ์ หมายถึง การอาศยัขอ้มูลหลกัการทางสถิตคณิตศาสตร์ในการพยากรณ์ ส่ิงท่ี 
จะเกิดขึ้น  ในอนาคตโดยอาศยัการวิเคราะห์ขอ้มูลในอดีต       
                

 กำรเข้ำก่อนออกก่อน (FIFO : First in First out) หมายถึง สินค้าใดท่ีหมดอายุก่อนก็
หมุนเวียนออกไปก่อนโดยดูจากสินคา้ท่ีมีวนัหมดอายุก่อน เพื่อลดความเส่ือมจากการจดัเก็บเป็น
เวลานาน เป็นตน้ 

 
               5 ส หมายถึง วิธีการจัดการปรับปรุงสถานท่ีท างานหรือสภาพการท างานให้เกิดความ
สะดวกความเป็นระเบียบเรียบร้อยความสะอาด ท่ีเอ้ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ในการท างาน 
ความปลอดภยัและคุณภาพของงาน   



บทที่ 2 

ทบทวนวรรณกรรม 

ในการศึกษาเร่ือง ‘‘การปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองดว้ย
กระบวนการลีน และการพยากรณ์ กรณีศึกษา : บริษทั ABC’’ คร้ังน้ี ผูวิ้จยัไดท้บทวนศึกษาคน้ควา้
ต าราเอกสาร และงานวิจัยต่างๆท่ีเก่ียวข้อง เพื่อเป็นแนวทาง ในการประกอบงานวิจัย โดยมี
รายละเอียด ใน 5 แนวทาง คือ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการบริหารสินคา้คงคลงัและการบริหารวสัดุส้ินเปลือง 
2.2 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการจดัการลีน  
2.3 แนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัการพยากรณ์ 
2.4 แนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัประสิทธิภาพ  
2.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในอดีต  

2.1 แนวคดิทฤษฎีเกีย่วกบักำรบริหำรสินค้ำคงคลงัและกำรบริหำรวัสดุส้ินเปลือง 

สินคา้คงคลงั (Inventory) เป็นส่ิงซ่ึงจ าเป็นส าหรับธุรกิจเน่ืองจากจดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวียน
รายการหน่ึงของธุรกิจ ซ่ึงธุรกิจมีไวเ้พื่อให้การขายหรือการผลิตสามารถด าเนินไปไดอ้ย่างราบร่ืน 
การมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปอาจเป็นปัญหากบัธุรกิจ ทั้งในเร่ือง สินคา้เส่ือมสภาพ หรือ หมดอายุ
เป็นตน้ (วุฒิชัย ชมภู, 2557) นอกจากน้ีไดมี้ผูอ้ธิบายความหมายของสินคา้คงคลงัไวห้ลายแนวคิด 
ดงัน้ี 

มาตรฐานการบัญชีฉบับท่ี 2  ฉบับปรับปรุง (คณะกรรมการมาตรฐานการบัญชีระหว่าง
ประเทศ, 2552, น. 7) ไดใ้ห้ค  านิยามว่า สินคา้คงเหลือ หมายถึง สินทรัพยซ่ึ์งมีลกัษณะใดลกัษณะ
หน่ึงดังต่อไปน้ี คือ ถือไวเ้พื่อขายตามลกัษณะการประกอบธุรกิจตามปกติของกิจการและอยู่ใน
ระหว่างกระบวนการผลิตให้เป็นสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อขาย และอยู่ในรูปของวตัถุดิบหรือวสัดุท่ีมีไว้
เพื่อใชใ้นกระบวนการผลิตสินคา้หรือใหบ้ริการ 
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เกศินี วิฑูรชาติ และคณะ (2550, น. 323) อธิบายว่า สินคา้คงคลงั (Inventory) คือทรัพยากร
ท่ีรอการเปล่ียนจากสภาวะหน่ึงไปอีกสภาวะหน่ึง เช่น วตัถุดิบท่ีรอการเปล่ียนสภาพเป็นสินค้า 
สินคา้ส าเร็จรูปท่ีเก็บในคลงัสินคา้เพื่อรอจ าหน่าย หรือสินคา้ท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิต เป็นตน้ 
 
 ค านาย  อภิปรัชญาสกุล (2556, น. 66) อธิบายวา่ สินคา้คงคลงัจดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวียน
ชนิดหน่ึง  ซ่ึงกิจการตอ้งมีไวข้ายหรือผลิต ไดแ้ก่ วตัถุดิบ งานระหวา่งกระบวนการผลิต วสัดุซ่อม
บ ารุงสินคา้ส าเร็จรูป แรงงาน เงินลงทุน รวมถึง เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์  เป็นตน้ 
 

พิภพ ลลิตาภรณ์  (2552, น. 2)  อธิบายวา่  พสัดุคงคลงั  หมายถึง วสัดุต่างๆ ท่ีธุรกิจหรือ
องคก์รจดัหามาถือครองเพื่อไวข้าย  หรือจดัเตรียมไวเ้พื่อป้อน เขา้หรือจดัส่งเขา้สู่กระบวนการผลิต 

 
 Wild (2002, p.4) อธิบายว่า สินคา้คงคลงัจะช่วยให้บริษทัสามารถสนับสนุน กิจกรรมการ
ให้บริการลูกคา้ในดา้นโลจิสติกส์หรือด้านการผลิตในสถานการณ์ต่างๆ ซ่ึงการสั่งซ้ือหรือการผลิต
สินคา้ไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการไดค้รบ 
 
 เสาวนิตย ์จนัทโรจน์ (2549, น. 139) อธิบายวา่ สินคา้คงคลงัอาจเป็นไดห้ลายอย่างขึ้นอยูก่บั 
ลกัษณะของกิจการ เช่น สินคา้คงคลงัของโรงงาน ไดแ้ก่ วตัถุดิบ  ช้ินส่วนอะไหล่  สินคา้คงคลงัของ
หา้งสรรพสินคา้ ไดแ้ก่  เส้ือผา้ส าเร็จรูป  เคร่ืองดนตรี  ของเล่น  รองเทา้  เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า  เคร่ืองครัว 
ฯลฯ สินคา้คงคลงัของโรงพยาบาล ไดแ้ก่  ยา  เคร่ืองมือแพทย ์ เป็นตน้ 
 
 ก่อเกียรติ วิริยะกิจพัฒนา และมาลัย ม่วงเทศ (2551, น. 61) อธิยายว่า สินค้าคงคลัง คือ 
ปริมาณสินคา้หรือบริการท่ีธุรกิจมีส ารองไวเ้พื่อการใชง้าน เพื่อการบริหาร เพื่อการผลิต เพื่อการจดั
จ าหน่ายในอนาคต เช่น อุปกรณ์ส านกังาน ช้ินส่วน เป็นตน้ 
 
 ดงันั้น  สินคา้คงคลงั หมายถึง  สินคา้ส าเร็จรูป งานระหว่างท า หรือสินคา้นช่วงการผลิต  
ซ่ึงรวมวตัถุดิบ วสัดุท่ีใชใ้นการผลิต สินคา้คงคลงัเป็นสินทรัพยป์ระเภทหมุนเวียน ของกิจการท่ีมีไว้
เพื่อขายตามปกติและมีไวเ้พื่อใชใ้นการผลิตสินคา้หรือบริการ เพื่อขายต่อไป 
 
 ในสภาพการแข่งขนัทางธุรกิจในปัจจุบนัท่ีตลาดเป็นของผูบ้ริโภค ความตอ้งการสินคา้และ
บริการมีหลากหลาย เทคโนโลยีสารสนเทศ เช่น ระบบอินเตอร์เน็ต และเทคโนโลยีส่ือสารไร้สาย
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ต่างๆ ท าให้ผูผ้ลิตและลูกคา้สามารถติดต่อส่ือสารกนัไดอ้ย่างรวดเร็วอย่างท่ีไม่เคยเกิดขึ้นมาก่อน  
ประกอบกับเง่ือนไขการลงทุนและการค้าระหว่างประเทศได้เปล่ียนแปลงไป เป็นการเปิดเสรี
ทางการคา้และการลงทุนระหวา่งประเทศภายใตก้รอบการคา้ต่างๆ ไม่วา่จะเป็น กรอบความร่วมมือ
สามเหล่ียมเศรษฐกิจระหว่างอินโดนีเซีย-มาเลเซีย-ไทย (Indonesia-Malaysia-Thailand-Growth 
Triangle : IMT – GT) กรอบความร่วมมือทางเศรษฐกิจในอนุภูมิภาคลุ่มแม่น ้ าโขง 6 ประเทศ 
(Greater Mekong Subregional Cooperation : GMS) กรอบความ ร่วม มือทางเศรษฐกิจอิรวดี -
เจ้าพระยา-แม่โขง (Irrawaddy-Chao Phraya-Makong Economic Cooperation Strategy: ACMECS)  
เป็นตน้ การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานจึงไดเ้ขา้มามีส่วนส าคญัในการเพิ่มขีดความสามารถ
ทางการแข่งขนั  โดยมีเป้าหมายหลกัเพื่อให้มีสินคา้หรือบริการในปริมาณ เวลา คุณภาพ ราคา และ
สถานท่ี ตรงตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ  ดงันั้นการบริหารสินคา้คงคลงั จดัไดว้่าเป็นส่วนส าคญัของแต่ละ
องค์กรรวม ทั้งโซ่อุปทาน  ท่ีจะจดัการให้อุปการ (Supply) สอดคลอ้งกบัอุปสงค์ (Demand) ให้ได้
มากท่ีสุด  (ธนญัญา  วสุศรี และวลยัลกัษณ์ อตัธีรวงศ,์ 2551) มีผูอ้ธิบายความหมายการบริหารสินคา้
คงคลงัไวห้ลายแนวคิดดงัน้ี 
 
 วิชัย  รุ่งเรืองอนันต์ (2250, น. 2) กล่าวว่า การบริหารสินค้าซ่ึงอาจจะเป็นวตัถุดิบ สินค้า
ส าเร็จรูป งานระหวา่งผลิต สินคา้ท่ีเป็นส่วนประกอบ วสัดุส้ินเปลือง ให้มีตน้ทนุกบัมีระดบัความพึง
พอใจของลูกคา้ท่ีเหมมะสม และใหมี้ความสมดุลกนัระหวา่งอุปสงคก์บัอุปทาน 
 
 ชนะเกียรติ สมานบุตร (2557, น. 255) ให้ความหมายการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory 
Management) ไวว้่า เป็นการจดัการต่างๆ ท่ีเก่ียวกบัรายการสินคา้ในคลงั ตั้งแต่รวบรวม จดบนัทึก
สินคา้เขา้-ออก การควบคุมให้มีสินคา้คงเหลือในปริมาณท่ีเหมาะสม มีระเบียบเพื่อให้สินคา้ท่ีมีอยู่
ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 

พิภพ ลลิตาภรณ์  (2552, น. 13) ได้ให้แนวคิดว่า การจัดการสินค้าคงคลัง  (Inventory 
Management) หมายถึง  การดูแลการเก็บสินคา้คงคลงัใหอ้ยู่ในสภาพท่ีเหมาะสมไป จนถึงการขนส่ง
ทั้งภายในและภายนอกสถานท่ี การจดัการสินคา้คงคลงัให้เหมาะสม จะส่งผลให้สามารถลดตน้ทุน
รวมและตน้ทุนเฉล่ียต่อหน่วยสินคา้และส่งผลทางออ้มต่อการลดตน้ ทุนในดา้นการขนส่ง ค่าใชจ่้าย
ในการจดัเก็บสินคา้ดอกเบ้ีย ค่าเสียโอกาส  และลดตน้ทุนท่ีเกิดจากสินคา้เส่ือมสภาพและเสียหายอนั
เกิดจาการเก็บสินคา้ 
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 สถาบนัอบรมวิชาชีพโซ่อุปทานสากลเอสซีเอ็ม (2556, น. 5) ให้นิยามว่า การจดัการสินคา้
คงคลงัเป็นความรับผิดชอบต่อการรักษาสถานะความถูกตอ้งของยอดคงเหลือใน คลงั ปริมาณท่ีอยู่
ระหว่างการสั่งสินคา้ และคุณค่าทางการเงินของสินคา้ส าเร็จรูป ช้ินส่วนและวตัถุดิบในเชิงกายภาพ
ท่ีอยูใ่นสถานท่ีเก็บต่างๆ 
 
 ดงันั้น การบริหารสินคา้คงเหลือ (Inventory Management) คือ การด าเนินงานในดา้นต่างๆ 
ท่ีเก่ียวกบัรายการสินคา้ ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่การบนัทึก  การรับสินคา้  การจ่ายสินคา้  การควบคุมจ านวน
สินคา้คงเหลือให้อยู่ในระดับท่ีเหมาะสม การดูแลทรัพยากรท่ีมีอยู่เพื่อใช้ในปัจจุบันและอนาคต  
และยงัรวมทั้งการควบคุมดูแลเร่ืองค่าใชจ่้ายต่างๆ ใหมี้ประสิทธิภาพ 
 

 2.1.1 ประเภทของสินค้ำคงเหลือ 
 

 ธนญัญา วสุศรี  และวลยัลกัษณ์  อตัธีรวงศ ์(2551) อธิบายว่า โซ่อุปทานในอุดมคติ เป็นโซ่
อุปทานท่ีมีปริมาณสินคา้หรืออุปทาน (Supply) ท่ีเหมาะสมพอดีกบัปริมาณความ ตอ้งการสินคา้หรือ
อุปสงค์ (Demand) โดยไม่จ าเป็นต้องเก็บส ารองสินค้า แต่ภายใต้สถานการณ์ และเง่ือนไขของ
ระหว่างระยะเวลาท่ี ใช้ในการผลิต (Production Time) และระยะเวลา ในการกระจายสินค้า 
(Distribution time) ท าให้จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีสินคา้คงคลงั  โดยสินคา้คงคลงัท่ีอยูภ่ายในโซ่อุปทานอยู่
ในรูปต่างๆ ดงัน้ี 
 
  1) สินค้าคงคลังท่ีอยู่ในรูปของสินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods Inventory) เป็น
สินคา้ท่ีผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปท่ีพร้อมจ าหน่ายให้แก่ลูกคา้ได ้เช่น กระป๋องส าหรับบรรจุอาหาร 
สับปะรดกระป๋อง ยางรถยนตแ์ละเส้ือผา้ส าเร็จรูป เป็นตน้ 
  2) สินคา้คงคลงัท่ีอยูใ่นรูปวตัถุดิบ (Raw Material Inventory) เป็นวตัถุดิบเพื่อแปลง
สภาพเป็นสินคา้ระหว่างการผลิต หรือ สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป และสินคา้ส าเร็จรูปในท่ีสุด เช่น แผ่น
เหลก็ ผา้กระดุม ดา้ย เป็นตน้ 
  3) สินค้าคงคลังท่ีอยู่ในรูปของสินค้าท่ีอยู่ระหว่างการผลิต (Work-in-process 
Inventory) เป็นสินคา้ท่ีอยู่ในระหว่างกระบวนการผลิต เช่น เหล็กท่ีขึ้นรูปเป็นกระป๋อง สับปะรดท่ี
หัน่เป็นช้ินๆ ท่ีรอเขา้กระบวนการบรรจุ ผา้ท่ีตดัพร้อมส าหรับการเยบ็ เป็นตน้ 
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  4) สินค้าคงคลังอยู่ในระหว่างการกระจายสินค้า  (Distribution Inventory) เป็น
สินคา้คงคลงัท่ีอยู่ในกระบวนการกระจายสินคา้จากผูผ้ลิตไปยงัลูกคา้ ซ่ึงอาจจะเป็นผูบ้ริโภคขั้น
สุดทา้ย หรือโรงงานท่ีจะน าเอาสินคา้คงคลงันั้นไปแปรรูปต่อได ้
  5) สิ นค้าคงคลังส าห รับการซ่อมบ า รุง  (Maintenance and Repair Operation 
Inventory) เป็นสินค้าคงคลังท่ีส ารองในการซ่อมบ ารุงรักษาอุปกรณ์และเคร่ืองจักร เพื่อรักษา
กระบวนการรับค าสั่งซ้ือ กระบวนการผลิตกระบวนการจดัส่งสินคา้ในโซ่อุปทาน เป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 

Stock and Lambert (2001) แบ่งประเภทของสินคา้คงคลงัในเส้นทางของระบบโลจิสติกส์            
เป็น 6 ประเภท ดงัน้ี 
 
  1) สินค้าท่ีเก็บตามรอบ (Cycle Stock) เป็นสินค้าท่ีมีไวเ้ติมสินค้าท่ีขายไปหรือ
สินคา้ท่ีใช้ไปในการผลิต ซ่ึงสินคา้ประเภทน้ีจะเก็บไวเ้พื่อตอบสนองความตอ้งการสินคา้ภายใน
เง่ือนไขท่ีมีความแน่นอนซ่ึงหมายถึงว่าความตอ้งการสินคา้และช่วงเวลารอคอยในการสั่งคงท่ีและ
รูปล่วงหนา้ จะท าใหส้ามารถพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ไดอ้ยา่งแน่นอน 
  2) สินค้าคงคลังระหว่างทาง (In-transit Inventories) เป็นสินค้าท่ีอยู่ระหว่างการ
ล าเลียงจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง อาจจะถือวา่เป็นส่วนหน่ึง ของสินคา้ท่ีเก็บไวต้ามรอบ แมว้่าสินคา้
เหล่าน้ีจะยงัไม่สามารถขายหรือขนส่งได ้ต่อไปจนกวา่สินคา้นั้นจะไปถึงผูท่ี้สั่งสินคา้นั้น 
  3) สินค้าคงคลังส ารองหรือสินค้ากันชน (Safety or Buffer Stock) เป็นสินค้า
จ านวนหน่ึงท่ีเก็บไวเ้กินจากจ านวนสินคา้ท่ีเก็บไวต้ามรอบปกติ เน่ืองจากความไม่แน่นอนในความ
ตอ้งการสินคา้หรือช่วงเวลารอคอย 
  4) สินคา้ท่ีเก็บไวเ้พื่อเก็งก าไร (Speculative Stock) เป็นการเก็บสินคา้คงคลงั เผื่อไว้
โดยมีเหตุผล ในการเก็บมากกว่าการเตรียมไวส้ าหรับความต้องการในปัจจุบัน เช่น การสั่งซ้ือ
วตัถุดิบจ านวนมากกวา่ปกติเพื่อตอ้งการส่วนลดหรือมีการพยากรณ์วา่วตัถุดิบจะมีการขึ้นราคา หรือ
ขาดแคลนในอนาคต 
  5) สินคา้ท่ีเก็บไวต้ามฤดูกาล (Seasonal Stock) เป็นรูปแบบหน่ึงของสินคา้ท่ี เก็บไว้
เพื่อเก็งก าไร โดยเป็นการสะสมสินคา้คงคลงัไวจ้ านวนหน่ึงก่อน ท่ีฤดูกาลของการขายสินคา้จะ
มาถึง ส่วนใหญ่จะเป็นผลิตผลทางการเกษตรหรือผลิตผลตามฤดูกาล ฯลฯ ซ่ึงอุตสาหกรรมเก่ียวกบั
แฟชัน่เป็นส่วนหน่ึงของสินคา้ตามฤดูกาล โดยจะมีการสต๊อกสินคา้รุ่นใหม่เพื่อรองรับความตอ้งการ
ของลูกคา้ในแต่ละฤดูกาล 
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  6) สินค้าไม่เคล่ือนไหว (Dead Stock) เป็นสินค้าท่ีกิจการเก็บไวแ้ละไม่มีความ
ตอ้งการ สินคา้ขึ้นในช่วงใดช่วงหน่ึง ซ่ึงอาจเป็นสินคา้ลา้สมยั  เส่ือมสภาพ  หรือเป็นสินคา้ตกคา้ง 
อยูใ่นคลงัสินคา้แห่งใดแห่งหน่ึง 
 

Heizer and Render (2014)  แบ่งประเภทของสินค้าคงคลังตามลกัษณะของสินค้าได้เป็น      
4 ประเภท 
 
  1) สินคา้คงคลงัท่ีใชเ้ป็นวตัถุดิบ (Raw Material Inventory) หมายถึง สินคา้ท่ีซ้ือเขา้
มาเพื่อใชใ้นกระบวนการผลิต ซ่ึงจะมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัผูจ้ดัจ าหน่าย ดงันั้น กิจการควรเลือก
ผูจ้ดัจ าหน่ายท่ีมีความแน่นอนในเร่ืองคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ปริมาณ และความตรงต่อเวลาในการ
จดัส่ง 
  2) สินค้าคงคลังระหว่างการผลิต (Work-in-Process (WIP) Inventory) หมายถึง 
สินค้าท่ีได้ผ่านกระบวนการผลิตมาแล้วแต่ ย ังไม่ เสร็จตามกระบวนการผลิต ซ่ึงต้องรอเข้า
กระบวนการถดัไปเพื่อใหค้รบรอบเวลาของการผลิต 
  3) สินค้าคงคลังประเภทอะไหล่ ท่ี เอาไว้ใช้ เพื่ อส าห รับในการซ่อมบ ารุง 
(Maintenance/Repair/Operation) กิจการจ าเป็นตอ้งมีส ารองไวเ้พื่องานซ่อมบ ารุง เพื่อป้องกันไม่ให้
เกิดภาวะอะไหล่ขาดแคลนหรือหาซ้ือไม่ไดใ้นเม่ือมีอุปกรณ์ช ารุดเสียหาย 
  4) สินคา้คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods Inventory) หมายถึง  
กลุ่มสินคา้ท่ีผา่นกระบวนการผลิตขั้นสุดทา้ยแลว้ มีความพร้อมท่ีจะส่งขายทนัที หรือท าการเก็บ
รักษาเพื่อส ารองไวข้ายใหลู้กคา้ไดต้ลอดเวลาและนบัวา่เป็นทรัพยสิ์นของบริษทั 
 

สถาบันอบรมวิชาชีพโซ่อุปทานสากลเอสซีเอ็ม (2556) ได้แบ่งประเภทสิน ค้าคงคลัง 
ออกเป็น 6 ประเภท  ดงัน้ี 
 
  1) วตัถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีซ้ือมาเพื่อใชใ้นการผลิต ซ่ึงจะมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบั
ผูจ้ดัหาควรเลือกผูจ้ดัหาท่ีมีความแน่นอนในเร่ืองคุณภาพผลิตภณัฑ ์ปริมาณ และความตรงต่อเวลา 
  2) ช้ินงานท่ีอยู่ระหว่างกระบวนการผลิต (Work in Process) เป็นช้ินงานท่ีอยู่ใน
กระบวนการผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยยงัไม่ผ่านกระบวนการผลิตครบทุก
ขั้นตอน 
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  3) สินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods)  เป็นผลผลิตท่ีผ่านทุกกระบวนการผลิตครบ
แลว้ พร้อมท่ีจะส่งขายให้กบัลูกคา้ หรือมีการเก็บรักษาเพื่อส ารองไวข้ายให้ลูกคา้ไดต้ลอดเวลา ซ่ึง
นบัเป็นทรัพยสิ์นของบริษทั 
  4) การกระจายสินคา้ (Distribution Inventories)  เป็นกระบวนการเคล่ือนยา้ยสินคา้
จากผูผ้ลิตไปยงัผูบ้ริโภค 
  5) วสัดุซ่อมบ ารุง (Maintenance, Repair and Operating Supplies) เป็นช้ินส่วนหรือ
อะไหล่เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีจ าเป็นตอ้งมีส ารองไวเ้พื่อเปล่ียนช้ินส่วนเดิมหรือหมดอายุการใช้
งาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดภาวะอะไหล่ขาดแคลนในยามท่ีอุปกรณ์ช ารุดเสียหาย 
  6) ช้ินส่วนบริการ (Service Parts) เป็นวสัดุท่ีมีความต้องการเสมือนเป็นวสัดุขั้น
สุดทา้ย ซ่ึงถูกสั่งใหศู้นยบ์ริการเพื่อใชใ้นการซ่อมแซม 
 
 Russell and Taylor (2009) แบ่งประเภทสินคา้คงคลงัออกเป็น 4 ประเภท ดงัน้ี 
 
  1) สินค้าคงคลังท่ีอยู่ระหว่างการขนส่ง (Pipeline Inventory) หมายถึง สินค้า
วตัถุดิบท่ีขนส่งจาก ซัพพลายเออร์มายงัโรงงาน หรืองานระหว่าง ท าท่ีส่งจากแผนกหน่ึงไปยงัอีก
แผนกหน่ึง หรือสินคา้ท่ีอยู่ระหวา่งการขนส่ง จากโรงงานไปยงัศูนยก์ระจายสินคา้หรือส่งมอบใหแ้ก่
ลูกคา้ และสินคา้ท่ีอยูร่ะหวา่งการขนส่งจากศูนยก์ระจายสินคา้ไปยงัร้านคา้ 
  2) สินคา้คงคลงัท่ีเก็บไวล้่วงหน้า (Anticipate Inventory) หมายถึง สินคา้คงคลงัท่ี
ลดความแปรปรวนของอุปสงคแ์ละอุปทานของธุรกิจ 
  3) สินคา้คงคลงัในวงจรสินคา้คงเหลือ (Cycle Inventory) หมายถึง สินคา้คงคลงัท่ี
แปรผนัตรงกบัขนาดการสั่งซ้ือ ซ่ึงขนาดการสั่งซ้ือหมายถึง ความถ่ีในการสั่งซ้ือและปริมาณการ
สั่งซ้ือ 
  4) สินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock Inventory) หมายถึง สินค้าคง
คลงัท่ีมีไวเ้พื่อป้องกนัการเสียหายจากการไม่มีช้ินส่วนประกอบหรือไม่มีผลิตภณัฑส์ าเร็จ รูป เม่ือมี
ความตอ้งการใช้  อนัเน่ืองมาจากความไม่แน่นอนของอุปสงค์ ความไม่แน่นอนของเวลาน า และ
ความไม่แน่นอนของผูจ้ดัหา 
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 2.1.2 วัตถุประสงค์ของบกำรมีสินค้ำคงเหลือ   
 

 วตัถุประสงค์ของบการมีสินคา้คงเหลือ  Stock and Lambert (2001) อธิบายว่า โดยทั่วไป
กิจการมีสินคา้คงคลงัไวเ้พื่อวตัถุประสงคด์งัน้ี 
 
  1) เพื่อให้ เกิดการประหยัดต่อขนาด (Economies of Scale) สินค้าคงคลังเป็น
ส่ิงจ าเป็นส าหรับกิจการท่ีตอ้งการการประหยดัต่อขนาดในการสั่งซ้ือ การขนส่ง และการผลิต ใน
การสั่งซ้ือสินคา้คร้ังละจ านวนมาก ไม่ว่าจะเป็นการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อน าเขา้สู่กระบวนการผลิตหรือ
การสั่งซ้ือสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อน ามาขายต่อ จะท าให้ผูส้ั่งซ้ือไดส่้วนลดตามปริมาณท่ีสั่งซ้ือ อีกทั้งการ
สั่งซ้ือคร้ังละจ านวนมากยงัท าให้ตน้ทุนค่าขนส่งต่อหน่วยลดลง เพราะการขนส่งขนาดใหญ่จะมี
อตัราค่าขนส่งต ่ากวา่การขนส่งขนาดเลก็ 
  2) ท าให้เกิดสมดุลระหว่างอุปสงค์และอุปทาน (Balancing Supply and Demand) 
ความตอ้งการสินคา้ตามฤดูกาลของสินคา้บางอย่างจ าเป็นตอ้งมีการเก็บสินคา้คงคลงัไว ้ซ่ึงสินคา้จะ
ขายดีในช่วงเทศกาล ซ่ึงจะตอ้งเตรียมการผลิตให้เพียงพอกบัความ ตอ้งการของลูกคา้อยู่ตลอดเวลา 
ท าให้ก าลังผลิตส่วนหน่ึงสูญเปล่าไปในช่วง ท่ีความตอ้งการสินคา้ต ่า แต่ถ้ากิจการตดัสินใจ เพิ่ม
ก าลงัผลิตให้เพียงพอแก่ความ ตอ้งการในช่วงท่ีมีความตอ้งการสินคา้สูงก็จะท าให้เกิดตน้ทุนสูงและ
การจา้งงานท่ีไม่สม ่าเสมอได ้ฉะนั้นกิจการท่ีขายสินคา้ตามฤดูกาลส่วนหน่ึง จึงก าหนดให้มีระดบั
การผลิตท่ีสม ่าเสมอตลอดทั้งปี โดยมีการจ้างแรงงานท่ีเหมาะสมไวจ้ านวนหน่ึง ซ่ึงการก าหนด
ระดบัการผลิตท่ีสม ่าเสมอ ตลอดปีจะท าใหมี้สินคา้คงคลงัสะสมไวจ้ านวนหน่ึง ตน้ทุนทั้งหมดท่ีเกิด
จากการ ท่ีมีระดบัการผลิตท่ีไม่สม ่าเสมอตลอดปี 
  3) เพื่อให้เกิดความช านาญเฉพาะทางในการผลิต (Specialization) แต่ละโรงงาน
ควรเน้นการผลิตสินคา้ท่ีตนเองถนัด ซ่ึงจะท าให้เกิดการประหยดั ตน้ทุนรวมในการผลิต  เน่ืองจาก
การท่ีให้แต่ละโรงงานผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหน่ึงเป็นพิเศษ  จะท าให้โรงงานนั้นมีความช านาญใน
การผลิตและเกิดการประหยดัมากกว่าท่ีจะให้แต่ละโรงงานต่างฝ่ายต่างผลิตสินคา้ประเภทเดียวกนั
หรือโรงงานแต่ละแห่งผลิตสินคา้มากมายหลายประเภท 
  4) เพื่อป้องกนัความไม่แน่นอนต่างๆ ท่ีอาจเกิดขึ้น (Protection from Uncertainties) 
สินคา้คงคลงัช่วยป้องกนัความไม่แน่นอนท่ีอาจเกิดขึ้นจากความผนัแปรดา้นต่างๆ เช่น ความผนัแปร
ท่ีเกิดจากผูจ้ดัจ าหน่าย  ความผนัแปรท่ีเกิดจากลูกคา้ ฯลฯ ในบางคร้ังผูผ้ลิตอาจสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีเกิน
ความตอ้งการในแต่ละช่วง 
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  5) สินคา้คงคลงัเปรียบเทียบเสมือนกันชน (Inventory as a Buffer)  สินคา้คงคลงั
เป็นส่ิงท่ีตอ้งจ าเป็นตอ้งถือไวต้ลอดช่วงของโซ่อุปทาน  โดยท าหนา้ท่ีเปรียบเสมือนกนัชนไม่ให้เกิด
ภาวะวิกฤตระหวา่งกรณี  ผูจ้ดัส่งกบัฝ่ายจดัซ้ือ  ฝ่ายจดัซ้ือกบัฝ่ายผลิต  ฝ่ายการผลิตกบัฝ่ายการตลาด 
ฝ่ายการตลาดกบัฝ่ายจดัจ าหน่าย  ฝ่ายการตลาดกบัฝ่ายจ าหน่าย หรือคนกลางกบัผูบ้ริโภค 
 

ธนญัญา  วสุศรี และ วลยัลกัษณ์ อตัธีรวงศ ์(2551) ไดอ้ธิบายเหตุผลของการมีสินคา้คงคลงั
ไวด้งัน้ี 
 
  1) เพื่อให้มีอตัราท่ีประหยดั (Economies of Scale) โดยปกติแลว้การสั่งซ้ือ สินคา้
คร้ังละจ านวนมาก ไม่ว่าจะเป็นทั้งวตัถุดิบเพื่อน าเขา้สู่กระบวนการผลิตหรือสินคา้ส าเร็จรูป เพื่อ
น าไปจ าหน่ายต่อ จะท าให้ผูส้ั่งซ้ือได้รับส่วนลดตามปริมาณท่ีสั่งซ้ือพร้อมกันนั้น และส่งผลให้
ตน้ทุนค่าขนสินคา้ต่อหน่วยลดลง เน่ืองจากเป็นการขนส่งสินคา้ ท่ีมีจ านวนมาก หรืออาจจะเต็มคนั
รถหรือเต็มตูค้อนเทนเนอร์ การมีสินคา้คงคลงัส าเร็จรูป เพื่อประโยชน์ในดา้นตน้ทุนต่อหน่วย ยงั
รวมถึงการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปคร้ังละจ านวนมาก เพื่อใหไ้ดต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยท่ีต ่า 
  2) เพื่อการเก็งก าไร (Speculation) สินคา้คงคลงัท่ีเก็บไวเ้พื่อเก็งก าไร เป็นการเก็บท่ี
มากกวา่ส าหรับความตอ้งการในปัจจุบนั เช่น การสั่งซ้ือวตัถุดิบจ านวนมากกวา่ปกติ เน่ืองจากทราบ
วา่วตัถุดิบหรือสินคา้จะขึ้นราคาหรือขาดแคลนในอนาคต 
  3) เพื่ อ ป้ องกันความไม่ แ น่นอน ท่ีอาจเกิดขึ้ น ในอนาคต  (Protection from 
Uncertainties)  
 เน่ืองจากความสามารถในการส่งสินค้าท่ีได้คุณภาพและตรงเวลาของผูส่้งมอบในโซ่
อุปทานไม่แน่นอนปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ไม่แน่นอน และบางคร้ังยงัรวมถึงกระบวน 
การผลิตขององค์กรหรือบริษทัเองท่ีไม่แน่นอน จึงยงัคงจ าเป็นท่ีตอ้งมีสินคา้คงคลงัท่ีเป็นวตัถุดิบ 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป และสินคา้ส าเร็จรูป ในระดบัท่ีเหมาะสมเพื่อให้มีความสมดุลต่ออุปสงค ์รวมทั้ง
เป็นการจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพื่อท่ีจะตอบสนองความตอ้งการอยา่งทนัท่วงทีและสร้างความพึงพอใจ
ใหแ้ก่ลูกคา้ รวมถึงรักษาระดบัการใหบ้ริการแก่ลูกคา้ 
  4) เพื่อปรับความตอ้งการท่ีเป็นตามฤดูกาล (Smooth Seasonal of cyclical Demand) 
ในกรณีท่ีปริมาณความตอ้งการสินค้าท่ีเป็นไปตามฤดูกาล เช่น ความตอ้งการเคร่ือง ปรับอากาศ
ในช่วงฤดูร้อน หรือ ความตอ้งการเส้ือผา้ป้องกนัหนาวในช่วงฤดูหนาว เป็นตน้ การมีสินคา้คงคลงั
เพื่อส ารองไวใ้นช่วงฤดูกาลขาย อาจจ าเป็นเน่ืองจากความสามารถ หรือก าลงัการผลิตมีไม่เพียงพอ
กบัปริมาณความตอ้งการในช่วงฤดูกาล  ดงันั้น การผลิตแบบรักษาระดบัการผลิตให้คงท่ี (Level) จึง
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เกิดขึ้น เพื่อเป็นการส ารอง สินคา้ส าหรับความตอ้งการในช่วงฤดูกาลในช่วงฤดูกาล และในบางกรณี
เราอาจจ าเป็นตอ้งมี สินคา้คงคลงัส าหรับวตัถุดิบท่ีมีผลผลิตออกในช่วงฤดูกาลเท่านั้น  เช่น ผลิตผล
ทางการเกษตรต่างๆ เป็นตน้ 
 
               2.1.3 ประเภทต้นทุนของสินค้ำคงเหลือ 
 

ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2556) อธิบายวา่ การด าเนินการใหมี้สินคา้คงคลงัจะเกิดตน้ทุนดงัน้ี 
 
  1) ค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งจ่ายเพื่อให้ไดสิ้นคา้
คงคลงั ท่ีตอ้งการ ซ่ึงจะแปรตามจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือ  ไม่แปรตามปริมาณสินคา้คงคลงั  เพราะ
การสั่งซ้ือของเท่าใดก็ตามในแต่ละคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือก็ยงัคงท่ี ถา้สั่งซ้ือบ่อยค่าใชจ่้ายในการ
สั่งซ้ือก็จะยิ่งสูงขึ้น ค่าใชจ่้ายดงักล่าวไดแ้ก่  ค่าจา้งพนักงานจดัซ้ือ ค่าขนส่งสินคา้ ค่าเอกสารใบสั่ง
ซ้ือ ค่าธรรมเนียมการน าของออกจากศุลกากร  เป็นตน้ 
  2) ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) เป็นค่าใช้จ่ายจากการมีสินคา้คงคลงั 
และการเก็บรักษาสภาพให้สินคา้คงคลงัอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน ซ่ึงจะแปรผนัตามปริมาณสินคา้คง
คลงัท่ีถือครองไวแ้ละระยะเวลาท่ีเก็บสินคา้คงคลงัไว ้ ไดแ้ก่ ตน้ทุนเงินทุนท่ีจมอยู่ในสินคา้คงคลงั 
นั่นคือ ค่าดอกเบ้ียจ่าย  ค่าคลงัสินคา้  ค่าไฟฟ้า ท่ีใช้เพื่อรักษา อุณหภูมิ ค่าใช้จ่ายของสินคา้ท่ีช ารุด
เส่ือมสภาพเน่ืองจากการเก็บนาน ค่าภาษีและค่าประกนัภยั  ค่าพนกังานประจ าคลงัสินคา้ ฯลฯ 
  3) ค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินค้าขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) เป็น
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากการมีสินคา้คงคลงัไม่เพียงพอต่อความตอ้งการท่ีจะใชใ้นการผลิตหรือการขาย ท า
ให้ลูกคา้ยกเลิกค าสั่งซ้ือ กระบวนการผลิตหยุดชะงกั ฯลฯ ค่าใช้จ่ายน้ีแปรผกผนั กบัปริมาณสินคา้
คงคลงัท่ีถือครองไว ้ซ่ึงหมายความว่า  ถา้ถือครองสินคา้คงคลงัไว้จ านวน มากจะไม่เกิดการขาด
แคลน แต่ถา้ถือครองสินคา้คงคลงัไวจ้ านวนน้อยก็จะมีโอกาสขาดแคลน ค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินคา้
ขาดแคลน เช่น ค่าเสียโอกาสในการขาย  ค่าปรับเน่ืองจากส่งสินคา้ ให้ลูกคา้ล่าชา้ ค่าใชจ่้ายจากการ
เสียค่าความนิยม ฯลฯ 
  4) ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ (Setup Cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดขึ้นจากการ ท่ี
เคร่ืองจกัรจะตอ้งเปล่ียนการท างานหน่ึงไปท างานอีกอย่างหน่ึง ซ่ึงจะท าให้เกิดการวา่ง งานชัว่คราว 
สินคา้คงคลงัจะถูกทิ้งเพื่อรอกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม่ ค่าใช้จ่ายในการตั้ง เคร่ืองจกัรใหม่เป็น
ต้นทุนคงท่ีต่อคร้ังขึ้ นอยู่กับล็อตการผลิต คือ ถ้าผลิตล็อตใหญ่มีการ ตั้ งเคร่ืองใหม่นานๆ คร้ัง 
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ค่าใชจ่้ายก็จะต ่า  แต่ยอดสะสมสินคา้คงคลงัจะสูง ถา้ผลิตเป็นล็อต เล็กมีการตั้งเคร่ืองใหม่บ่อยคร้ัง 
ค่าใชจ่้ายก็จะสูงแต่ยอดสะสมสินคา้คงคลงัจะต ่าลง สามารถส่งมอบงานใหแ้ก่ลูกคา้ไดเ้ร็วขึ้น 
 
 จากสถานการณ์ท่ีแตกต่างกนัในการด าเนินธุรกิจ องคก์รธุรกิจต่างๆ ควรใหค้วามส าคญัดา้น
ตน้ทุนโลจิสติกส์ท่ีเกิดขึ้นในองค์กรของตนเองและพยายามท่ีจะท าให้ตน้ทุนส่วนน้ีต ่าท่ีสุด  โดย
ตอ้งสามารถรักษาระดบัรวมทั้งวตัถุประสงคข์องการให้บริการลูกคา้ไว ้(ชยัยงค ์สุขสมบูรณ์, 2550) 
ดงันั้น จึงจ าแนกส่วนประกอบของตน้ทุนในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงัไดเ้ป็น 4  ประเภท คือ 
  1) ตน้ทุนของเงินทุน (Capital Costs) การท่ีองค์กรธุรกิจถือครองสินคา้คงคลงัไว้
นั้นจะท าให้เงินทุนส่วนหน่ึงตอ้งจมอยู่กับสินค้า โดยท่ีไม่สามารถจะน าเงินในส่วนนั้นมาใช้ใน
กิจกรรมอ่ืนๆ ไดเ้ลย เงินทุนส่วนน้ี นบัไดว้า่เป็นค่าเสียโอกาสของเงินทุน เงินทุนในส่วนน้ีอาจจะมา
จากแหล่งเงิน ทุนภายในและภายนอกขององค์กรธุรกิจ ซ่ึงอตัราท่ีจะใช้พิจารณา ส าหรับค่าเสีย
โอกาสควรเป็นอตัราท่ีสะทอ้นถึงตน้ทุนของเงินท่ีลงทุนไปในสินคา้คงคลงั ฉะนั้น แต่ละองค์กร
ธุรกิจจะตอ้งพิจารณาอตัราท่ีเหมาะสม 
  2) ต้น ทุ น ด้ าน บ ริก าร ท่ี เก่ี ย วกับ สิ น ค้ าค งคลั ง  ( Inventory Service Costs) 
ประกอบดว้ยค่าประกนัดา้นอคัคีภยัและการโจรกรรมทรัพยสิ์น (สินคา้คงคลงั) และภาษีในการถือ
ครองทรัพยสิ์น (สินคา้คงคลงั) ส่วนบุคคล ค่าประกนัภยัจะไม่แปรผนัตามระดบัของสินคา้คงคลงั
มากเท่าใดนัก เพราะค่าเบ้ียประกันภัยคิดจากมูลค่าของสินค้าท่ีก าหนดไวอ้ย่างแน่นอนในช่วง
ระยะเวลาหน่ึง 
  3) ตน้ทุนการใชพ้ื้นท่ีเก็บสินคา้คงคลงั (Storage Space Costs) มีทั้งตน้ทุนแบบคงท่ี
และตน้ทุนแบบผนัแปร  ตน้ทุนแบบคงท่ี ไดแ้ก่ ค่าเช่า เงินเดือนผูบ้ริหาร ค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษา  
เป็นตน้  ซ่ึงค่าใชจ่้ายขา้งตน้จะไม่ผนัแปรตามจ านวนสินคา้คงคลงั จึงไม่ควรน ามารวมในตน้ทุนการ
เก็บรักษาสินคา้คงคลงั ส่วนค่าใชจ่้ายท่ีเป็นตน้ทุนแลว้ผนัแปรตามจ านวนสินคา้คงคลงั ไดแ้ก่ ค่าจา้ง
แรงงานภายในคลงัสินคา้  ตน้ทุนในการเดินเคร่ืองจกัร  เป็นตน้  ค่าใชจ่้ายดงักล่าวสามารถน ามารวม
ในตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้คงคลงัได ้
  4) ตน้ทุนความเส่ียงท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั (Inventory Risk costs) หมายถึง ตน้ทุน
ใดๆ ท่ีเกิดจากความเส่ียงในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั จ าแนกไดเ้ป็น 4 ประเภท 
   4.1) ต้นทุนสินค้าเส่ือม (Obsolescence) เกิดขึ้นจากสินค้าไม่สามารถจะ
ขายไดใ้นราคาปกติ แทจ้ริงแลว้ก็คือตน้ทุนท่ีเกิดจากการถือครองสินคา้คงคลงันั้นไวเ้กินช่วงอายุท่ี
สามารถจะใชป้ระโยชน์จากผลิตภณัฑ ์
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   4.2) ตน้ทุนสินคา้เสียหาย (Damage Costs) เป็นตน้ทุนของความเสียหาย
จากระหวา่งการขนส่งสินคา้ ถา้ใชค้ลงัสินคา้สาธารณะค่าเสียหายส่วนน้ีสามารถขอคืนจากผูจ้ดัการ
คลงัสินคา้ กรณีท่ีเกิดความเสียหายเกินท่ีไดต้กลงกนัไว ้
   4.3) ตน้ทุนสินคา้หดหาย (Shrinkage Costs) สินคา้หดหายน้ีรวมถึงสินคา้
สูญหายและสินคา้หดตวัเน่ืองจากน ้ าหนักหรือปริมาตรลดลง การท่ีสินคา้หดตวัสามารถเกิดไดจ้าก
การขนส่งสินคา้ทางการเกษตร แร่ธาตุ น ้ ามนั เป็นตน้ น ้ าหนักของสินคา้ประเภทน้ีจะหดตวัหรือ
ระเหยไประหวา่งการขนส่ง 
   4.4) ต้นทุนการยา้ยสถานท่ี (Relocation Costs) จะเกิดขึ้นก็ต่อเม่ือมีการ
ยา้ยสินคา้จากคลงัสินคา้หน่ึงไปยงัคลงัสินคา้หน่ึง เพื่อลดปัญหาความเส่ือมของสินคา้ แต่การยา้ยน้ี
อาจท าใหเ้กิดปัญหาดา้นค่าขนส่งเพิ่มมากขึ้น 
 

แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 การศึกษาคน้ควา้งานวิจยัน้ีมุ่งศึกษาการน าแนวคิดเก่ียวกบัการบริหารวสัดุซ่ึงมีกระบวนการ
บริหารวสัดุส้ินเปลือง 6 ด้าน คือ การวางแผน การก าหนดความตอ้งการ การจดัหา การเก็บรักษา 
การควบคุม การแจกจ่าย มาเป็นกรอบแนวคิดท่ีจะท าการใช้วสัดุส้ินเปลืองท่ีมีอยู่อย่างมีคุณค่า
เหมาะสม เกิดประโยชน์สูงสุด มีการใชว้สัดุส้ินเปลืองอย่างประหยดั เพื่อลดตน้ทุนทางการเงินและ
เวลาใหก้บัองคก์รอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 

 2.1.4 แนวทำงกำรบริหำรจัดกำรวัสดุส้ินเปลือง 
 

 การท่ีเราจะศึกษาแนวทางการบริหารและการจัดการวสัดุส้ินเปลืองให้ได้คุณภาพและ
ประสิทธิภาพ เพื่อน าไปสู่การลดตน้ทุนทางการเงินและเวลาในการบริหารองคก์ร ก่อนอ่ืนเราควร 
ต้องเข้าใจก่อนว่าวสัดุส้ินเปลืองคืออะไร อะไรบ้างท่ีเป็นวสัดุส้ินเปลือง ซ่ึงสามารถอธิบายได้
ดงัต่อไปน้ี 
 
 ความหมายของวสัดุส้ินเปลือง 
 วสัดุส้ินเปลือง คือ วสัดุท่ีมีลกัษณะใชแ้ลว้หมดไป หรือ วสัดุส้ินเปลืองไปตามสภาพการใช้
งาน โดยทัว่ไปมีอายุการใช้งานมกัจะไม่เกิน 1 ปี เป็นของใช้สอยเล็กๆน้อยๆ ในส านักงาน และมี
มูลค่าต่อหน่วยต ่า เช่น กระดาษ ดินสอ ปากกา ยางลบ ลวดเสียบ น ้ ายาลบค าผิด น ้ ายาลบกระดาษไข 
กระดาษอดัส าเนา กาว น ้ ามนัหล่อล่ืน หรือโดยสภาพเม่ือใชแ้ลว้ย่อมส้ินเปลือง หมดไป แปรสภาพ 
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หรือไม่คงสภาพเดิม หรือส่ิงของท่ีมีลักษณะคงทนถาวร และมีราคาต่อหน่วยหรือต่อชุดไม่เกิน 
5,000 บาท เช่น เคร่ืองคิดเลข ซ่ึงโดยทัว่ไปมกัมีการจดัซ้ือวสัดุส้ินเปลืองมาใชใ้นปริมาณมาก และมี
การควบคุมโดยใชห้ลกัฐานการเบิกจ่าย และ ณ วนัส้ินงวดจะมีการตรวจนับวสัดุส้ินเปลืองคงเหลือ 
เพือ่จะไดท้ราบวา่ไดใ้ชว้สัดุส้ินเปลืองเป็นจ านวนเท่าใด (วสัดุส้ินเปลืองใชไ้ป,ม.ป.ป.) หรือเป็นวสัดุ
จ าเป็น ท่ีโดยลกัษณะและสภาพของตวัเองไม่เป็นเคร่ืองจักรหรือวตัถุดิบ แต่จ าเป็นตอ้งใช้และใช้
แล้วส้ินเปลืองไปในการผลิตผสม หรือประกอบผลิตภัณฑ์หรือผลิตผลเพื่อให้ได้ประสิทธิภาพ 
คุณภาพและมาตรฐาน ช่วยลดการสูญเสียและเพิ่มผลผลิตส าหรับผลิตภณัฑห์รือผลิตผลดงักล่าว เช่น 
ผงขัด น ้ ายาขัดเงา น ้ ามันหล่อล่ืนช้ินงาน น ้ ายาชุบโลหะ เม็ดโลหะหรืออโลหะท าความสะอาด
ช้ินงาน ชอล์ค เคมีภัณฑ์ท่ีใช้ในการฟอกขาวหรือล้าง (Bleaching Agent) สารเร่งปฏิกิริยาเคมี 
(Catalyst) น ้ ามนั ถ่านหิน เช้ือเพลิงพลงังาน เป็นตน้ (ความหมายของวสัดุจ าเป็น,2545) ซ่ึงสามารถ
จ าแนกประเภทของวสัดุส้ินเปลืองไว ้ดงัน้ี 
 ประเภทวสัดุส านักงาน ไดแ้ก่ กระดาษ หมึก ดินสอ ปากกา ไมบ้รรทดั ยางลบ คลิป ท่ีเย็บ
กระดาษ เข็มหมุด เทปพีวีซีใส (สกอตเทป) กระดาษคาร์บอน กระดาษไข น ้ ายาลบกระดาษไข ลวด
เยบ็กระดาษกาว แฟ้ม สมุดบญัชี สมุดประวติัขา้ราชการ แบบพิมพ ์ชอลค์ ผา้ส าลี แปรงลบกระดาน
ด า ตรายาง ซอง ธงชาติ ส่ิงพิมพท่ี์ไดจ้ากการซ้ือหรือจา้งพิมพ ์ของใชใ้นการบรรจุ หีบห่อ น ้ ามนั ไข
ขี้ผึ้ง ขอตั้ง (กระดาษด า) ท่ีถูพื้น ตะแกรงวางเอกสาร น ้าด่ืม  
 ประเภทวสัดุไฟฟ้าและวิทยุ ไดแ้ก่ ฟิวส์ เข็มขดัรัดสายไฟฟ้า เทปพนัสายไฟฟ้า สายไฟฟ้า 
ปลัก๊ไฟฟ้า สวิตซ์ไฟฟ้า หลอดไฟฟ้า หลอดวิทยุ ทรานซิสเตอร์และช้ินส่วนวิทยุ ลูกถว้ยสายอากาศ 
รีซีสเตอร์ มูฟว่ิงคอยส์ คอนเดนเซอร์ ขาหลอดฟลูออเรสเซนซ์ 
 ประเภทวสัดุงานบ้านงานครัว ได้แก่ แปรง ไมก้วาด เข่ง มุ ้ง ผา้ปูท่ีนอน หมอน ปลอก
หมอน ผา้ห่ม ผา้ปูโต๊ะ ถว้ยชาม ชอ้นส้อม แกว้น ้าจานรอง กระจกเงา น ้าจืดท่ีซ้ือจากเอกชน  
 ประเภทวสัดุก่อสร้าง ไดแ้ก่ ไมต่้างๆ น ้ามนัทาไม ้ทินเนอร์ สี แปรงทาสี ปูนซีเมนต ์ปูนขาว 
ทราย อิฐหรือซีเมนต์บล็อก กระเบ้ือง สังกะสี ตะปู คอ้น คีม ชะแลง จอบ เสียม ส่ิว ขวาน สว่าน 
เล่ือย กบไสไม ้เหล็กเส้น เคร่ืองวดัขนาดเล็ก เช่น ตลบัเมตร ลูกด่ิง ท่อน ้ าบาดาล ท่อน ้ าและอุปกรณ์
ประปา ท่อต่างๆ โถส้วม ราวพาดผา้ 
 ประเภทวสัดุยานพาหนะและขนส่ง ไดแ้ก่ แบตเตอร่ี ยางนอก ยางใน สายไมล ์เพลา ตลบั
ลูกปืน น ้ ามนัเบรก อานจกัรยาน หัวเทียน ไขควง นอตและสกรู กระจกมองข้างรถยนต์ หม้อน ้ า
รถยนต ์กนัชนรถยนต ์เบาะรถยนต ์ฟิลม์กรองแสง เข็มขดันิรภยัแม่แรง กุญแจปากตาย กุญแจเล่ือน 
คีมลอ็ค ลอ็คเกียร์ ลอ็คคลตัซ์ ลอ็คพวงมาลยั สัญญาณไฟฉุกเฉิน 
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 ประเภทวสัดุเช้ือเพลิงและหล่อล่ืน ไดแ้ก่ น ้ ามนัดีเซล น ้ ามนัก๊าด น ้ ามนัเบนซิน น ้ ามนัเตา
ถ่าน แก๊สหุงตม้ น ้ามนัจารบี น ้ามนัเคร่ือง 
 ประเภทวสัดุวิทยาศาสตร์หรือการแพทย ์ได้แก่ แอลกอฮอล์ ออกซิเจน น ้ ายาต่างๆ เลือด 
สายยาง ลูกยาง หลอดแก้ว เวชภณัฑ์ ฟิล์มเอกซเรย ์(รวมก ามะถนั กรด ด่าง) ลวดเช่ือมเงิน ถุงมือ 
กระดาษกรอง จุกต่างๆ สัตวเ์ล้ียงเพื่อการทดลองวิทยาศาสตร์หรือการแพทย ์ส าลี และผา้พนัแผล 
หลอดเอกซเรย ์ชุดเคร่ืองมือผา่ตดั 
 ประเภทวสัดุการเกษตร ไดแ้ก่ สารเคมีป้องกนัและก าจดัศตัรูพืชและสัตว ์อาหารสัตว ์พนัธุ์
พืช ปุ๋ ย พนัธุ์สัตว์ปีกและสัตวน์ ้ า น ้ าเช้ือพนัธุ์สัตว์ วสัดุเพาะช า อุปกรณ์ในการขยายพนัธุ์พืช เช่น 
ใบมีด เชือก ผา้ใบหรือผา้พลาสติก 
 ประเภทวสัดุโฆษณาและเผยแพร่ ได้แก่ กระดาษเขียนโปสเตอร์ พู่กันและสี ฟิล์ม ฟิล์ม
สไลด ์แถบบนัทึกเสียงหรือภาพ (ภาพยนตร์,วิดีโอเทป,แผ่นซีดี) ท่ีบนัทึกแลว้และยงัไม่บนัทึก รูปสี
หรือขาวด าท่ีไดจ้ากการลา้ง อดั ขยาย ภาพถ่ายดาวเทียม 
 ประเภทวสัดุเคร่ืองแต่งกาย ไดแ้ก่ เคร่ืองแบบ เส้ือ กางเกง ผา้ เคร่ืองหมายยศและสังกดั ถุง
เทา้ รองเทา้ เขม็ขดั หมวก ผา้ผกูคอ เคร่ืองแต่งกายชุดฝึกโขน-ละคร 
 ประเภทวสัดุกีฬา ไดแ้ก่ ห่วงยาง ลูกฟุตบอล ลูกปิงปอง ไมตี้ปิงปอง 
 ประ เภทวัส ดุคอมพิ ว เตอ ร์  ได้แ ก่  แผ่นห รือบัน ทึกข้อมู ล  (Diskette, Floppy Disk, 
Removable Disk, Compact Disk, Digital Video Disk) เท ปบัน ทึ กข้อมู ล  (Reel Magnetic Tape, 
Cassette Tape, Cartridge Tape) หัวพิมพห์รือแถบพิมพส์ าหรับเคร่ืองพิมพค์อมพิวเตอร์ ตลบัผงหมึก
ส าหรับเคร่ืองพิมพ์แบบเลเซอร์ แผ่นกรองแสง กระดาษต่อเน่ือง สายเคเบิล ผงแป้นอกัขระหรือ
แป้นพิมพ์ (Key Board) เมนบอร์ด (Main Board) เมมโมร่ีซิป (Memory Chip) เช่น Ram คดัซีทฟีด
เดอร์ (Cut Sheet Feeder) เมาส์ (Mouse) พร้ินเตอร์สวิตซ่ิงบ๊อกซ์ (Printer Switching Box) เคร่ือง
กระจายสัญญาณ (Hub) แผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (Card) เช่น Ethernet Card, Lan Card, Anti Virus 
Card, Sound Card เป็นตน้ เคร่ืองอ่านและบรรทุกขอ้มูลแบบต่างๆ เช่น แบบ  ดิสเกตต์ (Diskette) 
แบบออพติคอล (Optical) เป็นตน้ เคร่ืองอ่านขอ้มูล แบบซีดีรอม (CD-Rom) (ทองอาน พาไทสงค ์
และเกียรติศกัด์ิ โชติกศิลป์, 2545, น. 65) 
 

 2.1.5 แนวคิดเกีย่วกบักำรบริหำรวัสดุส้ินเปลือง 
 
แนวคิดเก่ียวกบัการบริหารวสัดุ หมายถึง การดูและจดัการเก่ียวกบัวสัดุต่างๆ ทั้งท่ีอยู่ในคลงั 

และวสัดุวสัดุท่ีใชอ้ยู่ในกิจการให้มีคุณภาพและประสิทธิภาพมากท่ีสุด (ช านิ ฝอยหิรัญ, 2537, น.18) 
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อนัเกิดจากการจดัหา การจดัเก็บ การน าไปใช้ และการกระจายในระบบ โดยพิจารณา ถึงก าลงัคน 
และก าหนดการ หรือแผนการใชว้สัดุ ซึงเป็นกระบวนการหน่ึงในการลดตน้ทนุทางการเงินและเวลา
ในการริหารองค์กรให้บรรลุเป้าหมายในการท าก าไรสูงสุด การบริหารและการจัดการวสัดุท่ีมี
ประสิทธิภาพสามารถลดค่าใชจ่้ายขององคก์ร ซ่ึงมีผลอนัเป็นนยัส าคญัยิ่งอย่างหน่ึงในการลดตน้ทุน
รวมในการบริหารและการจดัการขององค์กรธุรกิจเพราะวสัดุเคร่ืองใช้ (Material) เป็นทรัพยากรท่ี
จ าเป็นต่อการด าเนินการของกิจการ ควรจะมีการบริหารวสัดุในการด าเนินงานว่าจะท าอย่างไรให้
ส้ินเปลืองน้อยท่ีสุด หรือเกิดประโยชน์สูงสุด เช่นในองค์กรตอ้งใช้วสัดุในการด าเนินการ เช่นงาน
ดา้นเอกสารจ าเป็นตอ้งใชก้ระดาษ ปากกา แฟ้มเก็บเอกสาร คลิปหนีบ ลวดเสียบ กาว ซองจดหมาย 
หมึกพิมพ ์ฯลฯ หรืออาจจะเป็นดา้นการซ่อมบ ารุงก็จ าเป็นตอ้งใช้วสัดุประเภท คีม ตะปู น๊อต ฯลฯ 
หรือวสัดุประเภทวสัดุไฟฟ้า เช่น หลอดไฟ บลัลาส เทปพนัสายไฟ ฯลฯ ซ่ึงลว้นแต่มีความจ าเป็นใน
การบริหารงานทั้งส้ิน แต่หากมีการใชว้สัดุโดยเฉพาะวสัดุส้ินเปลืองในการด าเนินงานทางธุรกิจโดย
ผูใ้ชห้รือผูป้ฏิบติังานไม่ให้ความสนใจในเร่ืองของความประหยดัแลว้ องค์กรก็จะสูญเสียตน้ทุนใน
การบริหารงานอยา่งมหาศาล 

 
 2.1.6 กระบวนกำรบริหำรวัสดุส้ินเปลือง 
 
การบริหารวสัดุ เป็นการด าเนินงานเก่ียวกบัการบริหารการใชว้สัดุส้ินเปลือง เพื่อใหเ้กิด

ประสิทธิภาพ และประหยดั ง่ายต่อการตรวจสอบ เป็นกิจกรรมท่ีตอ้งท าต่อเน่ืองกนัไปเป็นล าดบั
อยา่งเป็นระบบดว้ยการก าหนดเป็นเทคนิคการจดัระบบบริหารวสัดุ ประกอบดว้ย ขั้นตอนต่างๆ 
ดงัน้ี 
  1) การวางแผน 
  การวางแผน ท่ีจะจดัหาวสัดุมาใช้ให้เหมาะสมกับความตอ้งการของหน่วยงาน มี
จุดเร่ิมตน้เหมือนกบังานอ่ืนๆ คือตอ้งมีการวางแผนเก่ียวกบัการใชว้สัดุ ควรมีการวางแผนการจดัซ้ือ
จดัจา้งในช่วงตน้ปีงบประมาณ (เทียมใจ สุขสภา, 2541) ทั้งน้ี เพื่อสามารถน าแผนนั้นมาเป็นแนวทาง
ในการปฏิบัติขั้นตอนท่ีสองของการจัดหาพัสดุได้อย่างสัมฤทฺธิผลตามเป้าหมายของแผนได ้    
(พรหมมินทร์ ศรีหม่ืนไวย,์ 2539) เพื่อลดปัญหาในการขาดแคลนวสัดุ หรือการจดัหาวสัดุล่าช้าไม่
ทนัต่อความตอ้งการของผูใ้ช้งาน (เทียมใจ สุขสภา, 2541) โดยพิจารณาจากปริมาณความตอ้งการ
ของผูใ้ช ้ยอดพยากรณ์ความตอ้งการ ปริมาณวสัดุคงเหลือในคลงั และท่ีอยูร่ะหวา่งการสั่งซ้ือ รวมทั้ง
สภาพความพร้อมทางการเงินขององคก์ร การวางแผน มีทั้งการวางแผนระยะยาวซ่ึงนิยมท าเป็นราย
ปี แผนระยะกลางซ่ึงนิยมท าเป็นรายเดือน หรือรายไตรมาส และการวางแผนระยะสั้นซ่ึงท าเป็นราย
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สัปดาห์ ผลท่ีไดจ้ากการวางแผนคือปริมาณการสั่งซ้ือในแต่ละคาบเวลาปริมาณวสัดุคงคลงัเม่ือส้ิน
งวด 

2) การก าหนดความตอ้งการ 
  การก าหนดความตอ้งการ เป็นขั้นตอนท่ีเก่ียวกบัการประมาณการความตอ้งการเพื่อ
หาปริมารความตอ้งการใช้พสัดุในแต่ละช่วงเวลาท่ีตอ้งการใช้ โดยพิจารณาจากปริมาณงาน ความ
ตอ้งการของผูใ้ช้งาน สถิติการใช้งานในอดีตน ามาพิจารณาในการจดัหาพสัดุมาใช้ส าหรับอนาคต 
ควรมีการก าหนดคุณลกัษณะเฉพาะของพสัดุและระยะเวลาความตอ้งการใชพ้สัดุมาให้ละเอียดและ
ชัดเจน หลกัการส าคญัในการก าหนดความตอ้งการ คือ ต้องมีวิธีการก าหนดความตอ้งการอย่าง
ประหยดัและมีประสิทธิภาพ (พรหมมินทร์ ศรีหม่ืนไวย,์ 2539, น. 34) หรืออาจน าระบบการวางแผน
ความตอ้งการวสัดุท่ีได้รับการพฒันาขึ้นพร้อมกับความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ โดย
แนวคิดของระบบ MRP ท่ีมุง้เน้นดา้นการสั่งวสัดุให้ถูกตอ้งเพียงพอกบัจ านวนท่ีตอ้งการ และใน
เวลาท่ีต้องการ ซ่ึงการจะด าเนินการให้บรรลุตามเป้าหมายดังกล่าวน้ีได้ จ าเป็นต้องมีการ
ประสานงานภายในระบบเป็นอย่างดี ระหว่างความตอ้งการของลูกคา้ (Customers) ผูผ้ลิต และผูส่้ง
มอบ (Suppliers) โดยมีเทคโนโลยคีอมพิวเตอร์ช่วยในการประสานและรวบรวมขอ้มูลของฝ่ายต่างๆ 
มาท าการประมวลผลและจดัท าเป็นแผนความตอ้งการวสัดุแต่ละรายการ ซ่ึงผลจากระบบ MRP จะ
เป็นรายงานท่ีบอกให้ทราบว่าจะตอ้งท าการสั่งซ้ือหรือผลิตวสัดุอะไร จ านวนเท่าไร และเม่ือไร โดย
แผนการสั่งวสัดุทั้งหมดจะเป้าหมายท่ีสอดคลอ้งกัน คือผลิตภณัฑ์ หรือวสัดุขั้นสุดทา้ยท่ีก าหนดไว้
ในตารางการผลิตหลกั ดว้ยเหตุน้ีแผนความตอ้งการวสัดุน้ีจึงเปรียบเสมือนเป็นตวัประสานเป้าหมาย
ของบริษทักับทุกฝ่าย ดังนั้นการท างานของทุกฝ่ายจึงต้องพยายามยึดแผนเป็นหลัก และท างาน
ประสานเป็นทีมยิง่  
  3) การจดัหาวสัดุ 
  การจดัหาวสัดุ เป็นกระบวนการด าเนินการเพื่อให้ไดม้าซ่ึงพสัดุตามต้องการเร่ิม
ตั้งแต่รับใบขอจดัหา ขออนุมติัด าเนินการจดัหาแต่ละวิธีท าสัญญาหรือขอ้ผูกพนั ตรวจรับของและ
ช าระเงินเรียบร้อย ทั้ งน้ีเพื่อได้พัสดุท่ีมีคุณสมบัติท่ีเหมาะสม ในเวลาท่ีเหมาะสมในปริมาณท่ี
เหมาะสม จากแหล่งท่ีเหมาะสม โดยการน าส่งย ังสถานท่ีท่ีเหมาะสม และในราคาท่ีเหมาะสม 
เป้าหมายของการจดัหาพสัดุท่ีดี คือ จดัหาให้ไดข้องท่ีตอ้งการใช้คุณภาพท่ีดี ตามจ านวนท่ีตอ้งใน
ราคาท่ีเหมาะสม ภายในระยะเวลาท่ีก าหนด และเบิกจ่ายไดภ้ายในปีงบประมาณ จึงอาจกล่าวไดว้่า 
การจดัหาพสัดุ หมายถึง กรรมวิธีในการด าเนินงานเพื่อให้ไดม้าซ่ึงอุปกรณ์ วสัดุและบริการต่างๆ 
โดยถูกตอ้งตามกฎหมาย หรือโดยวิธีการตามท่ีกฎหมายบัญญติัไว ้(สงวนศรี วรรธนะภูติ , 2539) 
และ (พิมลจรรย ์นามวฒัน์, 2533) รวมถึงการด าเนินการต่างๆ ดงัต่อไปน้ีดว้ย คือการจดัซ้ือ การเช่า 
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การโอน การขอยืม การจา้ง การแลกเปล่ียน การรับบริจาค (วินิจ วีรยางกูร, 2539) ซ่ึงการจดัหานั้นมี
เป้าหมายเพื่อให้ไดม้าดว้ยวิธีการต่างๆ เช่น การซ้ือ การเช่า การซ่อมแซมของเดิมให้ใชไ้ด ้การผลิต
ขึ้นเอง การเปล่ียน การโอน การไดม้าของวตัถุดิบ วสัดุ อุปกรณ์ของใชต้่างๆ นั้น มีขอบข่ายกวา้งกว่า
การไดม้าซ่ึงการซ้ือ นอกจากนั้น ค าว่า การจดัหายงัคลอบคลุมกิจกรรมท่ีมากกว่าการจดัซ้ือ หน้าท่ี
งานท่ีอยู่ในขอบเขตของการจดัหา ได้แก่ การจดัซ้ือ การรับ และการตรวจรับของท่ีน าส่ง (ชุลีพร 
เป่ียมสมบูรณ์, 2539) ซ่ึงถือว่าการจัดหาวสัดุตามความต้องการของแต่ละหน่วยงานเป็นไปใน
ลกัษณะเชิงรับ ท าให้เกิดการจดัซ้ือวสัดุประเภทเดียวกนัหรือใกลเ้คียงกนัเป็นรายย่อยๆ จ านวนมาก 
ซ่ึงอาจเขา้ข่ายการแบ่งซ้ือแบ่งจ้างเพื่อให้วงเงินต ่ากว่าวิธีการท่ีระเบียบพสัดุก าหนด จึงควรมีการ
พิจารณาใหร้อบคอบก่อนด าเนินการจดัหาวสัดุ (เทียมใจ สุขสภา, 2541)  
  4) การเก็บรักษา 
  การเก็บรักษา (Storage or Warehousing) หมายถึง การน าวสัดุไปเก็บรักษาในคลงั
พสัดุเพื่อรอการน าไปใช้ประโยชน์ในอนาคต โดยตอ้งมีการวางแผนด้านการรับ การดูแลรักษา
ตลอดจนการจดัส่งพสัดุออกไปถึงผูใ้ช้ วตัถุประสงค์ของการเก็บรักษาพสัดุ คือ เพื่อใช้พื้นท่ีท่ีมีอยู่
อย่างเต็มท่ี ใช้เวลา และแรงงาน ในการเก็บรักษาอย่างประหยดั สามารถเขา้ถึงท่ีตั้งของพสัดุโดย
รวดเร็ว และใหค้วามคุม้ครองต่อพสัดุไดม้ากท่ีสุด และควรใหค้วามส าคญัการสภาพห้องจดัเก็บวสัดุ
เป็นส าคญัเพราะหากห้องจดัเก็บวสัดุท่ีอยู่ในสภาพห้องท่ีมีความคับแคบ อับช้ืน อับทึบ มีหนู มี
แมลงสาป หรือแมลงอ่ืนๆ หรือลกัษณะห้องท่ีอยู่ใตถุ้นอาคารซ่ึงมีลกัษณะต ่าติดดินมีความมืดไป
ตลอดแนวอาคารอาจมีผลกระทบต่อวสัดุท่ีจดัเก็บท าให้วสัดุบางรายการหมดอายุการใช้งานเร็วขึ้น 
(เทียมใจ สุขสภา, 2541)  
  5) การควบคุมวสัดุ 
  การควบคุมวสัดุ (Inventory Control) เป็นขั้นตอนในการด าเนินงาน หลงัจากการ
จดัหาวสัดุเขา้มาเก็บรักษาไวใ้นครอบครอง เป็นส่วนหน่ึงของการบริหารวสัดุและเป็นหัวใจส าคญั
ต่อความส าเร็จหรือความลม้เหลวของการบริหารวสัดุ เพราะเป็นส่วนประกอบท่ีท าหน้าท่ีในการ
ประเมินวสัดุท่ีจ าเป็นต่อการใชง้าน การจดัสรรการใช้วสัดุอย่างมีประสิทธิภาพและช่วยในการวาง
แผนการจดัหา (ศิริจนัทร์ ทองประเสิร์ฐ, 2530) การควบคุมวสัดุจึงเก่ียวขอ้งกบัทุกส่วนงานภายใน
องค์กร ดังนั้นทุกส่วนงานจะตอ้งเขา้ใจหน้าท่ีของการควบคุมวสัดุเป็นอย่างดี ทั้งน้ีรวมถึงการจดั
องค์กรและการจดัเตรียมเอกสารต่างๆ ท่ีจ าเป็นเพื่อให้การควบคุมวสัดุเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
และประหยดั ควรแบ่งส่วนงานเป็น 2 ประเภท คือ หน่วยผูใ้ช้ ท่ีหนา้ท่ีในการเบิกการจดัท าบญัชีคุม
วสัดุ รวมทั้งการจดัเก็บเอกสารด้วย และหน่วยผูจ่้าย ซ่ึงมีหน้าท่ีหลักในการจดัให้มีวสัดุเพื่อจ่าย
ให้แก่ผู ้ใช้บริการอย่างพอเพียงต่อเน่ือง และทันเวลา จัดให้มีการควบคุมวสัดุทางบัญชี โดย
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ก าหนดให้บญัชีวสัดุแต่ละบญัชีให้ใช้วสัดุควบคุมพสัดุ 1 รายการ หรือแต่ละหมายเลขวสัดุส าหรับ
วสัดุส านกังานและวสัดุโครงการต่างๆ ควรแยกจากกนัคนละบญัชีเพื่อสะดวกกบัการตรวจสอบ การ
ลงบญัชีวสัดุจะตอ้งท าดว้ยความละเอียดรอบคอบ รวดเร็วทนัเวลา เพื่อให้ยอดวสัดุคงเหลือในบญัชี
ถูกตอ้งกบัความเป็นจริง มีการลงรายการรับ-จ่าย ในบญัชีวสัดุจะตอ้งลงดว้ยหมึกเม่ือไดรั้บวสัดุมา
ให้เจ้าหน้าท่ีพสัดุเก็บส าเนาเอกสารรับหรือจ่าย เช่น ใบส่งของ ใบเบิกพสัดุ หรือส าเนาหนังสือ
บริจาค (กรณีรับบริจาค)ฯลฯ ตอ้งรีบน ามาลงรายการโดยเร็ว พร้อมทั้งลงเลขท่ีเอกสารรับวสัดุเพื่อ
ท าเป็นเอกสารอา้งอิงในการลงรับวสัดุในบญัชีต่อไป การเก็บบญัชีวสัดุให้เก็บเรียงล าดบัหมายเลข
วสัดุ โดยแบ่งเป็นกลุ่มแยกประเภทวสัดุ และควรมีการบนัทกยอดรวม การรับ-จ่ายพสัดุไวเ้ป็นสถิติ
ขอ้มูลเพื่อประโยชน์ในการควบคุม และการวางแผนจดัหาบริการต่อไป 
  6) การแจกจ่าย 
  การแจก จ่าย (Distribution and Inventory Control) การแจกจ่ายวัส ดุหลังจาก
ขั้นตอนการรับวสัดุเขา้มาเก็บรักษา และไดมี้การควบคุมไวแ้ลว้ และการจ่ายให้แก่หน่วยผูใ้ช้ท่ีขอ
เบิกมา โดยมีการจดัส่งไปให้ดว้ยวิธีการต่างๆ ตามขั้นตอนการเบิกจ่าย ซ่ึงมีงานท่ีเก่ียวขอ้ง คือ การ
ควบคุมวสัดุและการเก็บรักษาวสัดุ (วนิดา ลิวนานนท์ชัย , 2534) และในการเบิกจ่ายควรมีการ
ประสานงานกนัทุกฝ่าย ทั้งผูเ้บิกและผูจ่้าย เจา้หนา้ท่ีท่ีปฏิบติังานพสัดุ และผูอ้นุมติัการเบิกจ่ายพสัดุ 
ควรพิจารณาจงัหวะเวลาของการน าส่งพสัดุให้ทนัเวลาท่ีจะใชง้าน การติดต่อส่ือสารควรแจง้บนัทึก
เป็นลายลกัษณ์อกัษรแก่ผูเ้บิกใหเ้ขา้ใจในกฎระเบียบดา้นการเบิกจ่าย ควรมีการร่วมแรงร่วมใจกนัใน
การท างานมากกวา่เดิม ควรมีความกระตือรือร้นอยูเ่สมอในการท างานไม่ควรเก็บเร่ืองไวน้านเกินไป
ท าให้งานล่าชา้ ทุกคนในหน่วยงานพสัดุตอ้งมีจิตส านึกในการท างานให้บริการผูอ่ื้น และอุทิศเวลา
ให้กับงานอย่างเต็มท่ี ควรสร้างความเขา้ใจให้แก่บุคลากรในหน่วยงานเร่ืองการใช้วสัดุด้วยความ
ประหยดัและคุม้ค่า (เทียมใจ สุขสภา, 2541) 
 
 จากการศึกษาแนวคิด และวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งดงักล่าว จะเห็นว่ามีขั้นตอน กระบวนการ
บริหารวสัดุส้ินเปลือง 6 ขั้นตอน ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่การวงแผนว่าจะจดัหาวสัดุมาใชใ้ห้เหมาะสมกบัความ
ตอ้งการของหน่วยงานได้จะต้องมีการประมาณความตอ้งการวสัดุแต่ละรายการว่าจะตอ้งใช้วสัดุ
อะไร จ านวนเท่าใด จึงจะเพียงพอ ควรด าเนินการจัดหาอย่างไรให้ประหยัดและคุ ้มค่ากับ
งบประมาณ และจะตอ้งเก็บรักษา ควบคุมการแจกจ่ายอย่างไรให้ปลอดภยัเกิดความรัดกุมมากท่ีสุด 
ทั้งหมดน้ีหากองคก์รสามารถน ากระบวนการบริหารจดัการวสัดุส้ินเปลืองไปปรับปรุงใชใ้นองคก์ร
ก็จะสามารถลดค่าใช้จ่าย และยงัเป็นผลต่อเน่ืองไปสู่การลดตน้ทุน ท าให้เกิดความประหยดัเพื่อ
น าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ในการบริหารงานโดยรวมขององคก์รลงไดอี้กส่วนหน่ึง 
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2.2 แนวคดิและทฤษฎีเกีย่วกบักำรจัดกำรลนี  
 

 2.2.1 ระบบกำรผลติแบบลนี (Lean Production System) 
  
 ระบบการผลิตแบบลีน ระบบการผลิตแบบลีนเป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการท างานภายในองค์กร โดยพิจารณาจากกิจกรรมต่างๆภายในองค์กรทั้งกิจกรรมท่ีก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่มและไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มและมุ่งเน้นก าจดัส่ิงท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มควบคู่ไปกบัการ
แปรเปล่ียนเป็นส่ิงท่ีก่อให้เกิดมูลค่าและประโยชน์ต่อองค์กร เพื่อให้องค์กรบรรลุเป้าหมายในการ
ตอบสนองต่อทั้งลูกคา้ ภายในและลูกคา้ภายนอก 
 

 2.2.2 ควำมเป็นมำของระบบกำรผลติแบบลนี (History of  Lean Manufacturing) 
                

 ระบบการผลิตแบบลีน เป็นท่ียอมรับกนัว่าระบบการผลิตแบบลีนนั้นมีสมรรถนะสูงในยุค
สารสนเทศเป็นอย่างดีการท่ีจะน าลงไปใช้ให้ได้ประสิทธิภาพตามท่ีระบบถูกออกแบบมานั้นก็
จะตอ้งใช้ความรู้ความช านาญ เร่ิมตน้จากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ในประเทศญ่ีปุ่ น โดยเฮนร่ี 
ฟอร์ด (Henry Ford) ผูก่้อตั้งบริษทั ฟอร์ดมอเตอร์ ซ่ึงเป็นผูค้น้พบแนวคิดการท าให้สายการผลิต เกิด
การท างานท่ีล่ืนไหลดั่งสายน ้ าและมองว่าส่ิงท่ีท าให้กระบวนการท างานหยุดชะงักหรือเป็น 
อุปสรรคต่อ กระบวนการท างานถือเป็นความสูญเปล่าท่ีตอ้งก าจดัออกจากระบบ เฮนร่ี ฟอร์ดได้
ริเร่ิมการน าระบบสายพานล าเลียงเขา้มาใช้ในอุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์ของบริษทัและใช้
ช้ินส่วนมาตรฐานท่ีสามารถเปล่ียนทดแทนกนัไดซ่ึ้งส่งผลท าให้ระยะเวลาในการผลิตลดลง ซ่ึงถือ
เป็นความส าเร็จคร้ังยิ่งใหญ่ของฟอร์ดและอีกหลายปีต่อมาผูบ้ริหารของบริษัทโตโยต้าได้น า 
แนวความคิดของฟอร์ดไปปรับปรุงและประยุกต์ใชใ้นแนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบ  
ดึงมาสร้างระบบการผลิตท่ีเรียกว่า “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota Production System) หรือ
ท่ีรู้จักกันดีในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System) และในปี 1990 
James P. Womack ได้ เขี ยนหนั งสื อ ช่ือ  The Machine That Changed The World ซ่ึ ง เน้ื อห าใน
หนังสือกล่าวถึงประวติัการผลิตรถยนต์รวมถึงศึกษาวิเคราะห์โรงงานประกอบรถยนต์ของญ่ีปุ่ น 
อเมริกา และยุโรป และเกิดค าว่า “Lean Manufacturing” ขึ้ นเป็นคร้ังแรก James Womack ได้มี
โอกาสศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System) เป็นเวลาหลายปีแล้วสรุป
ออกมาเป็นส่ิงท่ีเรียกว่า แนวคิดและการผลิตแบบลีน จึงอาจกล่าวไดว้่า ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
(Toyota Production System) เป็นรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 
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2550)  และจากการพิจารณากระบวนการท างานหรือกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่าและไม่ก่อให้เกิด
คุณค่า โดยมุ่งเนน้การก าจดัความสูญเปล่าหรือความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ โตโยตา้
จึงได้จ าแนกประเภทของความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าไว ้7 ประการ (7Wastws/MUDA) 
ดงัต่อไปน้ี 
  1) ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) คือ 
ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวหรือการออกแบบสภาพแวดลอ้มการท างานท่ีไม่เหมาะสม 
เช่น โต๊ะท างาน การหาช้ินส่วนเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีอยู่คนละส่วนหรือห่างไกลกัน การจัด
สภาพแวดล้อมการท างานท่ีไม่ เหมาะสม นอกจากน้ีย ังเกิดการออกแบบด้านการยศาสตร์ 
(Ergonomics) ซ่ึงส่งผลต่อความปลอดภยัและประสิทธิภาพในการท างาน เช่น การกม้ การเอียง การ
ใชมื้อเพียงขา้งเดียวในการเอ้ือมหยิบช้ินส่วนในการปฏิบติังาน ส่งผลท าให้พนักงาน อาจเกิดความ
เม่ือยลา้ในการท างานและส่งผลถึงประสิทธิภาพประสิทธิผลในการท างานท่ีลดลง 
  2)  ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากงานเสียและแกไ้ขงานเสีย (Defects and Reworks) คือ 
ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสียรวมไปถึงการท่ีไม่สามารถแกไ้ขงานเสียนั้นไดใ้นทนัที โดยเฉพาะ
อยา่งยิ่งในกรณีท่ีท าการผลิตเป็นล๊อตใหญ่ๆนั้นจะมีงานสะสมคา้งอยู่ซ่ึง จะส่งผลให้มีการตรวจพบ
งานเสียนั้นกระท าได้ช้า ความสูญเปล่าของงานเสียยงั รวมถึงการท างานซ ้ าซ้อนซ่ึงจะท าให้ตอ้ง
เสียเวลาในการท าใหม่อีกคร้ังโดยเปล่าประโยชน ์
  3)  ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการรอคอย (Waiting Time/Idle) คือ ความสูญเปล่า
ของการรองานไม่วา่จะเป็นคนรองานหรืองานรอคน ซ่ึงมีหลายรูปแบบ เช่น 
         (1)  การรองานอนัเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรท่ีควบคุม ดว้ยคอมพิวเตอร์หรือ
ระบบรวมศูนยเ์คร่ืองจกัร 
         (2) การรองานอนัเน่ืองมาจากทกัษะความสามารถ และความเช่ียวชาญของ
พนกังานแต่ละคนแตกต่างกนั 
         (3) การรองานอันเน่ืองมาจากการเตรียมเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ในการ
ท างาน 
  4) ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการเก็บวสัดุคงคลัง (Inventory) คือ การเก็บสินคา้คง
คลังทั้ งในรูปของวัตถุ ดิบ ช้ินส่วนในการผลิต (Work in Process: WIP) หรือสินค้าส าเร็จรูป 
(Finished Goods) มากเกินความจ าเป็นไม่ว่าจะดว้ยเหตุผล ใดจะส่งผลต่อคุณภาพของสินคา้ ความ
เส่ียงในการเกิดความสูญหายรวม ถึงตน้ทุนในการขนยา้ยและจดัเก็บ 
  5) ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการขนส่ง (Transportation) คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิด
จากการขนยา้ย เคล่ือนยา้ยไม่วา่จะเป็นการขนยา้ยระหว่าง กระบวนการกบักระบวนการ คลงัสินคา้ 
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1 ไปยงัคลงัสินคา้ 2 หรือจากชั้นบนกบัชั้นล่าง โรงงาน ก. ไปยงัโรงงาน ข. หรือการขนยา้ยไปวาง
ชัว่คราว ณ ท่ีใดท่ีหน่ึงรวมไปถึงการขน วางซ้อน เปล่ียน และการตอ้งขนงานขึ้นลงในแนวด่ิงดว้ย 
และถา้หากการบริหารจัดการและควบคุมขน ส่งไม่เหมาะสมก็จะท าให้ต้นทุนการขนส่งสูงขึ้น
ตามมา 
  6) ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากการผลิตเกินความจ าเป็น (Over Production) คือ การ
ผลิตสินคา้ในปริมาณมากเกินจ าเป็นหรือเกินความตอ้งการผลิตไวล้่วงหนา้เป็นเวลานานเพื่อ ส ารอง
กนัสินคา้ขาดท าให้แต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาให้มากท่ีสุดในกระบวนการ
ผลิตเป็นจ านวนมากเพื่อใหต้น้ทุนในการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่จะท าใหมี้งาน คงคา้ง
ระหว่างท า (Work in Process: WIP) จึงท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น หรือเม่ือแต่ละ
สถานีงานท่ีอยู่ในสายงานการผลิตเดียวกนัจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถ ผลิตช้ินงานได้
อย่างสมดุลก็จะเกิดงานระหว่างท า การผลิตยิ่งมากก็จะท าให้งานระหว่างท า ในกระบวนการผลิต
มากขึ้นตามไปดว้ย 
  7) ความสูญเปล่าเน่ืองมาจากกระบวนการท างานท่ีขาดประสิทธิผล (Non-effective 
Process) คือ ความสูญเปล่าท่ีมีสาเหตุมาจากวิธีการท างานซ ้ าซ้อน งานสะดุด หรือเสียเวลาซ้อม
ช้ินงาน การใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการท างานซ ้ าซ้อน
ระหว่างแผนก เช่น แผนกตรวจรับสินค้า เป็นต้น นอกจากน้ีการเสียเวลาในการค้นหาสินค้าท่ี
ตอ้งการเน่ืองจากการจดัเก็บท่ีไม่เป็นระเบียบก็ถือ เป็นความสูญเปล่าดว้ยเช่นกนั 
 

 2.2.3 แนวคิดของระบบกำรผลติแบบลนี (Lean Thinking)  
                

การผลิตแบบลีน คือ วิธีการท่ีมีระบบแบบแผนในการก าจดัความสูญเสีย หรือส่ิงท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศยัการด าเนินตามจงัหวะ ความตอ้งการของ
ลูกค้าด้วยระบบดึง ท าให้เกิดสภาพการไหลอย่างต่อเน่ือง ราบเรียบ และท าการ ปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ืองเพื่อสร้างคุณค่าใหแ้ก่ระบบอยูเ่สมอ (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550)  
สรุปการผลิตแบบลีนมุ่งเน้นจ าจดัความสูญเปล่าภายในกระบวน โดยหลกัการดึงท่ีท าตามความ
ตอ้งการของลูกคา้เพื่อให้เกิดการท างานท่ีล่ืนไหลและการปรับปรุงพฒันาอย่างต่อเน่ืองของระบบ
หลกัการ 5 ประการ มีดงัต่อไปน้ี 
  1) ระบุคุณค่า (Value) ของสินคา้และบริการในมุมมองของลูกคา้ ทั้งลูกคา้ภายใน
และลูกคา้ภายนอก ไม่ควรก าหนดคุณค่าจากมุมมองของบริษทัหรือองคก์ร หน่วยงาน หนา้ท่ี หรือ
เทคโนโลยีท่ีใช้ในปัจจุบนั รวมถึงให้ตระหนักไวเ้สมอว่าลูกคา้ ตอ้งการแค่เพียงส่ิงท่ีตอบสนอง
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ความตอ้งการหรือแกไ้ขปัญหาให้พวกเขาไดเ้ท่านั้น โดยองค์กรตอ้งระบุให้ไดว้่าคุณค่าของสินคา้
หรือบริการท่ีเสนอต่อลูกคา้นั้นมีคุณค่าอยูท่ี่ใดตรงกบั ความตอ้งของลูกคา้หรือผูม้าใชบ้ริการหรือไม่ 
โดยอาจจะเปรียบเทียบกบัคู่แข่งเพื่อให้เห็นมุมอง ท่ีกวา้งขึ้นก็เป็นไดซ่ึ้งส่ิงส าคญัของการระบุคุณค่า
นั้น คือ การรับรู้ถึงความตอ้งการ ของลูกคา้อย่างแทจ้ริง เพื่อน ามาระบุคุณค่าของสินคา้และบริการ
ได ้อยา่งถูกตอ้งอนัจะส่งผลถึงแนวทางในการด าเนินธุรกิจต่อไป 
  2) สร้างกระแสคุณค่า (Value Stream) ในทุกๆขั้นตอนการด าเนินงาน เร่ิมตั้งแต่
ขั้นตอนแรกจนกระทัง่สินคา้หรือบริการถึงมือลูกคา้ เพื่อพิจารณาวา่กิจกรรม ใดท่ีไม่เพิ่มคุณค่า เป็น
ความสูญเปล่าและก าจดัขั้นตอนการด าเนินงาน ท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและเป็นความสูญเปล่า การ
สร้างกระแสคุณค่าการวาดแผนผงัสายธาร คุณค่าหรือการวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) จะเร่ิมท าการวิเคราะห์ด้วยการสร้างแผนภาพกระบวนการท างานต่าง (Process 
mapping) ซ่ึงจะก าหนดขั้นตอน ขอ้มูลต่างๆตามแต่ละขั้นตอนกระบวนการผลิตหรือการบริการ การ
สร้างแผนผงัสายธารคุณค่านั้นเปรียบเสมือนแผนผงัการไหลของวตัถุดิบและการไหลของขอ้มูล
ข่าวสาร (Material and Information Flow) ซ่ึงจะแสดงให้เห็นถึงการส่งผ่านขอ้มูล รวมถึงการน าส่ง
วตัถุดิบจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบและผูน้ าส่งสินคา้ส าเร็จรูปถึงลูกคา้หรือในมุมมองของ ธุรกิจบริหารท่ี
ลูกคา้จะเขา้มาใชบ้ริการกบัผูใ้ห้บริการซ่ึงก็มีลกัษณะคลา้ยคลึงกนั และจากการสร้างแผนผงัสายธาร
คุณค่าท่ีแสดงใหเ้ห็นกระบวนการท างานต่างๆนั้น จึงท าให้พบกิจกรรม 3 ประเภท คือ (1) กิจกรรมท่ี
ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มในกระบวนการท างาน (2) กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแต่มีความจ าเป็น 
กิจกรรมประเภทน้ีถา้หากปรับปรุงหรือท าให้เกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นจะเป็นผลดี เช่น การรอ
คอย การขนยา้ยสินคา้จากจุดหน่ึงไปยงัจุดหน่ึง การตรวจสอบสภาพสินคา้ เป็นตน้ และประเภทท่ี   
(3) กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ซ่ึงกิจกรรมประเภทน้ีองคก์รตอ้งพยายามท าให้เหลือนอ้ยท่ีสุด
หรือก าจดัให้หมดไปในทนัที โดยสรุปการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่านั้นมีวตัถุประสงคเ์พื่อท่ีจะใช้
เป็นเคร่ืองมือบ่งช้ีความสูญเปล่าหรือสูญเสียท่ีพบในกระบวนการท างานต่างๆนัน่เอง 
  3) ท าให้กิจกรรมต่างท่ีมีมูลค่าเพิ่มด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง (Flow) โดยปราศจาก
การติดขดั การออ้ม การยอ้นกลบั การคอย หรือการเกิดของเสีย การไหล (Flow) หมายถึง การท าให้
กระบวนการท างานไม่ว่าจะเป็นสายการผลิต หรือการบริการสามารถปฏิบติังานไดอ้ย่างสม ่าเสมอ
ไม่เกิดการติดขดัหรือหยุดชะงกัระหว่างการปฏิบติังานไม่ว่าจะดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม เช่น การไหล
ของสินคา้ตั้งแต่เขา้มายงัโรงงานไปจนถึงการเก็บ เขา้คลงัสินค้าจะตอ้งไม่เกิดปัญหาหรือหยุดชะงกั
ระหว่างการท างาน หากเกิดการหยุดชะงกัหรือ พบปัญหาตอ้งรีบปรับปรุงแกไ้ขหรือก าจดัออกไป
อย่างรวดเร็วโดยตอ้งไม่ให้ส่งผลกระทบต่อคุณค่าของสินคา้หรือบริการนั้นๆ การไหลของงานนั้น
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ในระบบการผลิตแบบลีนถือว่าเป็นปัจจยัหลกัท่ีส าคญัอยา่งหน่ึง ซ่ึงถือเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีองคก์รตอ้งท า
ใหเ้กิดขึ้นก่อนท่ีจะท าการติดตั้งส่วนอ่ืนๆของระบบ การผลิตแบบลีนต่อไป 

การท าให้สายการผลิตเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) สามารถท าได้
ดงัต่อไปน้ี 

   (1) อยา่ใหเ้คร่ืองจกัรวา่งงานดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม (Idle) 
   (2) หากเคร่ืองจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of 
Control) ตอ้งรีบด าเนินการแกไ้ขใหก้ลบัคืนสภาพปกติใหไ้ดเ้ร็วท่ีสุด 
   (3) การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) 
เป็นส่ิงท่ีต้องใช้เวลาให้น้อยท่ีสุดแม้ว่าจะอยู่ในแผนการผลิตก็ตามเพราะจะท างานงานเกิดการ
หยดุชะงกั 
   (4) อย่าขดัจงัหวะการผลิตดว้ยเหตุอนัใดก็ตามเพราะจะท าให้งานเกิดการ
ชะงกั 
   (5) จัดก าลังการผลิตของแต่ละกระบวนการให้มีความสมดุลกัน (Line 
Balancing) ซ่ึงจะท าให้ไม่มีงานรอระหว่างกระบวนการ (Work in Process: WIP) หรือเกิดคอขวด
ขึ้น (Bottleneck) ในกระบวนการท างาน 
   (6) ลดปริมาณการขนยา้ย 
   (7) ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting) 
   (8) จดัผงัโรงงาน (Line Layout) ใหเ้หมาะสม 
                           4) ใชร้ะบบดึง (Pull) การใชร้ะบบดึง คือ การให้ความส าคญักบัส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ
อย่างแท้จริง ผลิตหรือบริการในส่ิงท่ีลูกคา้ต้องการ เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดการผลิตสินคา้มากเกิน
ความตอ้ง การของลูกคา้ ซ่ึงจะส่งผลต่อความสูญเปล่าท่ีส าคญัท่ีสุด คือ ความสูญเปล่าเน่ืองจากการ 
ผลิตมากเกินความจ าเป็น โดยระบบการผลิตแบบดึงนั้นจะเน้นผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ใน
ปริมาณท่ีลูกคา้ต้องการและภายในระยะเวลาท่ีลูกค้าก าหนด โดยลูกคา้ในท่ีน้ีหมายถึงลูกค้าทั้ ง
ภายในและลูกค้าภายนอกซ่ึงการผลิตจึงเป็นการผลิตท่ีเข้าใกล้กับ ลักษณะของการผลิตตามสั่ง 
(Make to Order) ไม่ใช่การผลิตเพื่อเก็บหรือเพื่อรอขาย (Make to Stock) 

ผลท่ีไดรั้บจากการใชร้ะบบดึง มีดงัน้ี 
   (1)  ลดความสูญเปล่าในการผลิตมากเกินความจ าเป็น 
   (2)  ก าจดัความล่าชา้ในการจดัส่งสินคา้ให้ทนัตามเวลาท่ีก าหนด 
   (3)  ลดจ านวนสตอ๊ก (Finished Goods และ Work In Process) 
   (4)  ลดพื้นท่ีในการจดัเก็บสตอ๊ก 



 

 

29 

   (5)  ลดตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้ 
                           5) สร้างคุณค่าและก าจดัความสูญเปล่า (Perfection) โดยคน้หาส่วนเกินท่ีถูกซ่อน
ไวซ่ึ้งเป็นความสูญเปล่าและก าจดัออกไปอย่างต่อเน่ืองโดยพิจารณาจากความตอ้งการและความ
จ าเป็นของลูกคา้เป้าหมายและใชเ้คร่ืองมือในการด าเนินการ คือ นวตักรรมและการปรับปรุงงานเพื่อ
ความเขา้ใจในเร่ืองการขจดัหรือก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในระบบนั้นๆไดอ้ยา่งถูกตอ้งจึง ควรท า
ความเขา้ใจเก่ียวกบักิจกรรมต่างๆท่ีก่อให้เกิดคุณค่าและไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าในกระบวนการท างานซ่ึง
สามารถจ าแนกออกไดเ้ป็น 3 ประเภท ดงัน้ี 
   (1) กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมใดๆ ก็
ตามท่ีท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบในธุรกิจการผลิตหรือการให้บริการลูกคา้ใน
มุมมองของธุรกิจบริการโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ และกิจกรรมท่ี
ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มยงัเป็นกิจกรรมท่ีองคก์รตอ้งรักษาไวเ้พราะสร้างประโยชน์ให้แก่ องคก์รอีกดว้ย 
เช่น การจดัเก็บสินคา้ การนบัสินคา้ การคียข์อ้มูลลงระบบ เป็นตน้ 
   (2) กิจกรรมท่ีไม่ ก่อให้ เกิดมูลค่าเพิ่ ม  (Non Value Added: NVN) คือ 
กิจกรรมใดๆก็ตามท่ีใช้ทรัพยากร เช่น เคร่ืองจกัร เวลา พนักงาน แต่ไม่ไดมี้ส่วนในการสร้างความ 
พึงพอใจให้แก่ลูกคา้ ซ่ึงบางคร้ังจะเรียกกิจกรรมเหล่าน้ีว่า “ความสูญเปล่า” หรือส่ิง ท่ีไม่มีความ
จ าเป็นและเป็นของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการนัน่เอง เช่น การท างานท่ีซ ้าซอ้นเน่ืองจากการท างาน
ท่ีผิดพลาด การแกไ้ขงาน การรอคอยไม่ว่าจะงานรอคนหรือคนรองานการเปล่ียนถ่ายภาชนะบรรจุ
สินคา้ เป็นตน้ ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีไม่สร้างประโยชน์ใหแ้ก่องคก์ร 
   (3) กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแต่มีความจ าเป็น (Necessary but Non 
Value Added: NNVA) คือ กิจกรรมใดๆก็ตามท่ีไม่เพิ่มคุณค่าให้แก่องค์กรแต่มีความจ าเป็นตอ้งท า 
เช่น การตรวจสอบคุณภาพสินคา้ เป็นตน้ ซ่ึงกิจกรรมเหล่าน้ีถือว่าเป็นความสูญเปล่า อย่างหน่ึงท่ี
องคก์รตอ้งเรียนรู้ท าความเขา้ใจและพยายามท่ีจะก าจดักิจกรรมเหล่านั้นออกไปหรือคง เหลือไวใ้ห้
นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจ าเป็น 
 
 จากการศึกษากิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และกิจกรรม
ท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแต่มีความจ าเป็นนั้น พบว่ากิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ท่ีพบโดยส่วน
ใหญ่นั้นมีเพียงร้อยละ 5 ของกิจกรรมทั้งหมดท่ีเกิดขึ้นในองค์กร ส่วนร้อยละ 95 ท่ีเหลือนั้นพบว่า
เป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มทั้ งนั้ น โดยสามารถแบ่งได้เป็นกิจกรรม ท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่มเลยหรือเรียกว่ากิจกรรมท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าหรือของเสียนั้น พบว่ามีถึงร้อยละ 60 
ของกิจกรรมทั้ งหมดท่ีพบในองค์กรซ่ึงถือว่า เป็นกิจกรรมท่ีพบมาก ท่ีสุดในองค์กรหน่ึงๆละ
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กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแต่มีความจ าเป็นนั้นพบร้อยละ 35 ดงันั้นจึงจะเห็นไดว้่าในองคก์ร
ส่วนใหญ่นั้นมีกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มมากกวา่กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม องคก์รต่างๆ
จึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า เพิ่มออกไปหรือท าให้เหลือน้อยท่ีสุด
และแปรเปลี่ยนใหเ้กิดเป็นกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแทน 
 
              2.2.4 หลกักำรของไคเซ็น (Kaizen) 
 

 หลกัการของไคเซ็น คือ การเปล่ียนแปลงต่อเน่ืองให้เป็นไปในทิศทางท่ีดียิ่งขึ้นโดยไม่ใช่ 
การเปล่ียนแปลงทั้งหมดในกระบวนการแต่เป็นการปรับปรุงการท างานเพียงบางส่วนหรือเฉพาะ 
บางจุดเพื่อให้เกิดการท างานท่ีสะดวกและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นโดยมุ่งเน้นการลด เลิก หรือ
ปรับเปล่ียนภายในกระบวนการต่างๆเพื่อให้เกิดการปรับปรุงต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด โดยการท าไค
เซ็นนั้นเกิดจากการใช้ความรู้และความคิดสร้างสรรค์มุมมองใหม่ๆในการแกปั้ญหา ปรับปรุงการ
ท างานโดยการลงทุนนั้นอาจไม่ตอ้งใชเ้งินลงทุนจ านวนมากหากแต่เป็นการลงทุนเพียง เล็กนอ้ยแต่
ก่อใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงอยา่งต่อเน่ืองและก่อให้เกิดประโยชน์ก็ถือวา่เป็นการท าไคเซ็นท่ี บรรลุผล
ส าเร็จ 

 
ขั้นตอนในการด าเนินการท าไคเซ็น (Kaizen) ตามแบบพีดีซีเอ (PDCA)  
นิยามพี ดีซี เอ (PDCA) หรือ (Plan-DO-Check-Act) คือ กิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนา

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ 1) วางงแผน 2) ปฏิบติั 
3) ตรวจสอบ 4) ปรับปรุงด าเนินงาน ซ่ึงจะส่งผลให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น วงจรพี
ดีซีเอ (PDCA) ถูกพฒันาขึ้นโดยดร.ชิวฮาร์ท ต่อมา ดร.เดมม่ิง จึงไดน้ ามาเผยแพร่ใหเ้ป็นท่ีรู้จกั 

 
ขั้นตอนการด าเนินการท าไคเซ็น (Kaizen) ในคลงัสินคา้หอ้งเยน็กรณีศึกษา 

  1) คัด เลือกและก าหนดปัญหาท่ีจะด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงจากใน
กระบวนการแช่แข็งสินคา้มีหลายขั้นตอนการด าเนินงานและแต่ละขั้นตอนมีปัญหาและขอ้บกพร่อง
ท่ีแตกต่างกนัจึงตอ้งน าปัญหาต่างๆมาจดัล าดบัความส าคญัก่อนหลงัเพื่อสร้างกิจกรรมการปรับปรุง
การท างานใหเ้หมาะสมและถูกตอ้งตามล าดบัเวลาและความจ าเป็น 
  2) ท าความเขา้ใจปัญหา การท าความเขา้ใจปัญหานั้นตอ้งท าความเขา้ใจอย่างถ่อง
แท้ โดยเน้นการศึกษาจากสถานท่ีจริง สถานการณ์จริงว่าแต่ละปัญหาท่ีพบนั้นเกิดจากอะไรและ
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ลกัษณะปัญหานั้นอย่างไร เพื่อความเขา้ใจในปัญหานั้นๆและท าการปรับปรุงแก้ไขให้เป็นไปใน
ทิศทางเดียวกนั 
  3) การวางแผนการปรบปรุงแกไ้ขปัญหา การวางแผนการปรบปรุงแกไ้ขปัญหาเร่ิม
จากการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาท่ีพบ เป้าหมาย ก าหนดวิธีการด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลา
ด าเนินงาน และผูรั้บผิดชอบรวมถึงงบประมาณท่ีใช ้ซ่ึงการวางแผนนั้นสามารถปรับเปล่ียนไดต้าม
สถานการณ์และความเหมาะสม 

  4) วิเคราะห์ปัญหาท่ีพบ  วิเคราะห์ปัญหาท่ีพบในกระบวนการนั้ นๆว่าเกดขึ้ น
อย่างไรมีลกัษณะของปัญหาท่ีส่งผลอย่างไรกับ ระบบการท างาน รวมถึงน าเอาวิธีการท่ีไดจ้ากการ
วิเคราะหน์ าไปแกไ้ขตามแผนท่ีไดว้างไว ้

  5) วิเคราะห์ผลท่ีไดจากการปรับปรุงและแกไ้ขปัญหา น าผลท่ีไดม้าท าการวิเคราะห์
ว่าเม่ือท าการปรับปรุงแล้วผลท่ีได้เปล่ียนไปในทิศทางใดได้ผลมากน้อย เพียงใดเกิดปัญหาหรือ
อุปสรรคในส่วนท่ีจะตอ้งน ามาพิจารณาและปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 
  6) การจดัท ามาตรฐานเพื่อน าไปปฏิบติั การจดัท ามาจรฐานเพื่อหลีกเล่ียงไม่ให้เกิด
ปัญหาเดิมอีกหรือเพื่อพฒันาส่ิงท่ีดีใหดี้ยิง่ๆขึ้นไป 
 
              2.2.5 แนวคิดเกีย่วกับกำรท ำ 5 ส  
                             
              ถือเป็นเทคนิคการจดัระบบ หรือวิธีการจัดการปรับปรุงสถานท่ีท างาน หรือสภาพการ
ท างานให้เกิดความสะดวกความเป็นระเบียบเรียบร้อยความสะอาด ท่ีเอ้ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
ในการท างาน ความปลอดภยัและคุณภาพของงาน อนัเป็นปัจจยัพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต 
  
              สะสาง (Seiri: เซริ) ชิงเคาซึ(2545, น. 738 ) ไดก้ล่าววา่คือกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการส ารวจ
สังเกต แยกแยะส่ิงของและจดัใหเ้ป็นหมวดหมู่ เช่น ของท่ีจ าเป็นตอ้งใชแ้ละท่ีไม่จ าเป็นแยกออกจาก
กัน ของท่ีใช้อยู่บ่อยและของท่ีไม่ค่อยได้ใช้ของท่ีมีค่ากับของท่ีไม่มีค่าราคาถูกควรพิจารณาแยก
ออกมา ให้ชัดเจน จดัแบ่งแยกเป็นหมวดหมู่ตามชนิด หรือประเภทของส่ิงของ เช่น เอกสารวสัดุ
อุปกรณ์ เคร่ืองมือในการท างาน เคร่ืองจกัร ฯลฯ ส่ิงใดท่ีไม่ตอ้งการใชป้ระจ าให้จดัแยกไปเก็บในอีก
พื้นท่ี หน่ึง เพื่อให้เหลือเฉพาะส่ิงของท่ีจ าเป็นตอ้งใชเ้ท่านั้นในท่ีท างาน และส่ิงของใดท่ีแน่ใจว่าใช้
ไม่ได ้แลว้ตอ้งก าจดัออกไปใหห้มด 
 



 

 

32 

              สะดวก(Seiton: เซตง) สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ(2542, น. 3) กล่าวว่าการจดัการเก็บ
ส่ิงของ วสัดุอุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ให้เหมาะสม เพื่อป้องกันและหลีกเล่ียงการปะปน โดย
ค านึงถึงคุณภาพ ประสิทธิภาพ ความปลอดภยัในการใชง้านหลงัจากท่ีสะสางส่ิงของท่ีไม่จ าเป็นใน
การใชง้าน ออกไปแลว้เหลือเฉพาะส่ิงของท่ีจ าเป็นตอ้งใชข้ั้นต่อไปของการท ากิจกรรม 5ส คือ การ
จดัส่ิงของท่ีตอ้งใชไ้ม่ว่าจะเป็นเอกสาร เคร่ืองใชส้ านักงาน อุปกรณ์เคร่ืองมือให้เป็นหมวดหมู่ และ
สะดวกต่อการใช้งาน โดยมีหลกัการส าคญั คือ ส่ิงของใดควรวางตรงไหน อย่างไรจึงเหมาะสม 
สะดวกลดความเสียหายลดเวลาในการท างาน และมีความปลอดภัยต่อทุกคนเช่น เคร่ืองใช้ 
ส านักงานท่ีใช้งานร่วมกนั เคร่ืองถ่ายเอกสาร ตูเ้อกสารแฟ้มเอกสารควรแบ่งเป็นหมวดหมู่ชดัเจน 
เคร่ืองมือกระดาษ ต้องให้ทุกคนสามารถใช้ได้อย่างสะดวกรวดเร็วรู้ว่าอะไรอยู่ตรงไหน เม่ือ 
ตอ้งการใช้ตอ้งลงบนัทึกไวแ้ละเม่ือใช้เสร็จแลว้สามารถน าไปเก็บท่ีเดิมทนัทีปรับปรุงพื้นท่ีจดัเก็บ 
และวิธีการเก็บรักษาส่ิงของ เอกสารเพื่อความสะดวกในการคน้หาเม่ือจะน ามาใช้งาน โดยจดัวาง     
ให้เป็นระเบียบ ก าหนดท่ีท่ีจะวาง ท าภาพแสดงต าแหน่งท่ีวาง ตรวจเช็คประจ าส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
กับลูกค้า หรือติดต่อกับบุคคลทั่วไปควรอยู่หน้าหรือชั้นล่างงานท่ีต้องท าเก่ียวข้องกัน หรือท า 
ร่วมกนั ควรจดัอยู่ในพื้นท่ีเดียวกนัจะเห็นไดว้่าสะดวกเป็นขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองจากการสะสางส่ิงของ 
กล่าวคือเป็นขั้นตอนท่ีจดัส่ิงของท่ีไดจ้ากการสะสางให้มีระเบียบ ทั้งน้ีเพื่อให้ง่ายในการใช้สอย ใน
ขั้นตอนน้ีอาจจะแยกของท่ีไดจ้ากสะสางเป็นหมวดหมู่ เป็นประเภท โดยอาจจะเก็บของท่ีใชบ้่อย ๆ 
ไวใ้กล้ตัว หรือเขียนป้ายติดไวเ้พื่อน ามาใช้สอยได้ง่ายจุดส าคัญของขั้นตอน “สะดวก”คือการ 
จดัระบบ เร่ิมตั้งแต่การท่ีก าหนดท่ีวางให้แน่ชัด ของแบบใดควรอยู่ตรงไหน ซ่ึงตอ้งก าหนดอย่าง 
สมเหตุสมผลอีกส่ิงท่ีไม่ควรมองข้ามในการท าขั้นตอน “สะดวก”คือ การท าแผนผงัรวมส าหรับ 
ก าหนดแนวทางในการจดัวาง ซ่ึงจะแสดงสถานท่ีวางส่ิงของ หรือเคร่ืองมือเพื่อจะสามารถรวบรวม 
ส่ิงของท่ีตอ้งการมาไวใ้นท่ีเดียวกนัไดแ้ละแผนผงัน้ีควรแสดงล าดบัการรวบรวมส่ิงของดว้ยวิธีง่ายๆ 
และใช้เวลาน้อยท่ีสุด และต้องตรวจสอบเพื่อให้เห็นจริงว่า ทุกคนปฏิบัติได้ตามเป้าหมายและ 
แนวทางท่ีวางไวก้ารท าขั้นตอนสะดวกก็จะส่งผลในแง่คุณภาพ ประสิทธิภาพ และความปลอดภยั 
ไดอ้ย่างชดัเจนยิ่งขึ้นพนักงานท่ีไดป้ฏิบติัขั้นตอนสะดวกแลว้ ส่งผลท่ีจะไดรั้บอย่างเห็นได้ชัด คือ 
เสียเวลาในการคน้ส่ิงของ เคร่ืองมืออุปกรณ์ต่าง ๆ นอ้ยลงส่ิงของไม่หายและตรวจสอบไดง้่ายและ ท่ี
ส าคญั คือ“เวลา” ท่ีเคยใชไ้ปในการค้นหาจะไดก้ลบัคืนมาเป็นเวลาท่ีน าไปใช้ในการท างาน ไดม้าก
ขึ้นหรือสามารถใหบ้ริการไดเ้ร็วขึ้น  
 
              สะอาด (Seiso: เซโซ) สมคิด บางโม (2538, น. 267)กล่าวว่า เป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวกับการ
ก าจดัขยะฝุ่ นละออง ส่ิงสกปรกเศษกระดาษ กล่ินท่ีไม่พึงประสงค์ตลอดจนการท าความสะอาด 
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ตรวจสอบดูแลอุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองใช้และส่ิงของ ตลอดจนสถานท่ีท างานให้สะอาดอยู่เสมอ
เพื่อให้ง่ายต่อการดูแล ความปลอดภยัลดอุบติัเหตุเพิ่มพูนสุขภาพ ยาสุตะ ซิเงคาสึ(2545, น. 5) ได้
กล่าวว่า หลกัการส าคญัท าความสะอาดพื้นท่ีท างาน เป็นประจ าตามตารางท่ีแต่ละหน่วยงานก าหนด 
โดยก าหนดวนั เวลาการท าความสะอาด เป็นประจ า ทุกวนั/ ทุกสัปดาห์เช่น การท าความสะอาด
ประจ าวนัทั้งก่อน และหลงัใช้งานอุปกรณ์เคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ควรมีการท าความสะอาดก่อนเร่ิมใช้
งาน และหลงัใช้งานทุกวนั ท าความสะอาดอย่างลึกซ้ึง เป็นคร้ังคราวโดยมอบหมายให้“ความเป็น
เจา้ของ” เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ส านกังานแต่ละตวัให้ พนักงาน แต่ละคนรับผิดชอบ ก าหนดวนัท า
ความสะอาดคร้ังใหญ่(Big Cleaning Day) โดยทุกคน  ทุกพื้นท่ีท าพร้อมกันอย่างน้อยปีละคร้ัง
ปรับปรุงแกไ้ขสาเหตุท่ีท าให้สกปรกเพื่อท าให้การท า กิจกรรมความสะอาดง่ายขึ้น และท าให้เกิด
ความสะอาดไดอ้ยา่งแทจ้ริง 
 
               สุขลกัษณะ (Seiketsu: เซเคทซึ) ซิเงคาสึ (2545, น. 5) ได้กล่าวว่าการรักษามาตรฐานท่ีดี
ของความเป็นระเบียบ เรียบร้อยความสะดวกความสะอาด ในสถานท่ีท างาน ส านักงานให้อยู่ใน
สภาพท่ีมีบรรยากาศท่ีดี ตลอดเวลารวมทั้งการพยายามหาทางปรับปรุงใหดี้ยิง่ขึ้นกวา่ท่ีเป็นอยู่การท า 
3ส แรกเป็นการกระท าต่อวตัถุส่ิงของ ส่วน “ส” ตวัท่ี 4 คือ สุขลกัษณะเป็นผลพวงมาจากการท า 3ส 
ท่ีผา่นมาคือ เม่ือก าจดัขยะท่ีไม่ใชอ้อกจากของท่ีใชแ้ลว้ก็จะท าใหเ้กิดความสะดวกในการใชส้อยและ
เม่ือท าความสะอาดส่ิงของเหล่านั้ นสม ่าเสมอย่อมให้คุณภาพชีวิตทั้ งร่างกายและจิตใจของผูใ้ช้
ส่ิงของดีขึ้นไม่ตอ้งสัมผสัหรือจบัตอ้งของสกปรกคือการสร้างสุขลกัษณะท่ีดีจะเห็นไดว้า่สุขลกัษณะ
ท่ีดี ของพนักงานจะเกิดขึ้นเพราะ 3ส แรก ซ่ึงส่งผลยอ้นกลบัไปให้มีการหมัน่รักษา 3ส ท่ีกล่าวมา
อย่าง สม ่าเสมอ“ส” ตวัน้ีเป็นเร่ืองของนิสัยเป็นหลกั 21 หลกัส าคญัในกิจกรรมสุขลกัษณะตอ้งมีการ
จดัท าคู่มือด าเนิน-การกิจกรรมสะสาง สะดวก สะอาด อย่างชดัเจนเพื่อใหมี้การปฏิบติักิจกรรมอย่าง
ต่อเน่ือง เช่น สัปดาห์ละคร้ัง เดือนละคร้ัง ตามความเหมาะสม และความจ าเป็น สร้างจิตส านึกใหทุ้ก
คนตอ้งท าตามกฎเกณฑ์กติกาท่ีก าหนดไวอ้ย่างสม ่าเสมอ ตลอดเวลาเพื่อก่อให้เกิดสภาพของความ
สะอาดท่ีเป็นระเบียบเรียบร้อย มีความสะดวกในการท างาน มีประสิทธิภาพ และความปลอดภยัใน
การท างานอยู่ตลอดเวลาและตลอดไปทั้งน้ียงัตอ้งมีการแต่งตั้งคณะกรรมการติดตามการด าเนิน-
กิจกรรม 5ส เพื่อให้มีการตรวจสอบควบคุมรักษามาตรฐานการท างานให้อยู่ในสภาพท่ีดีเสมอ 
อย่างไรก็ตาม ส่ิงส าคญัท่ีสุดของการรักษาสุขลักษณะในท่ีท างาน คือการร่วมมือของ ทุก ๆ ฝ่าย 
นบัตั้งแตก่ารแต่งตั้งผูบ้ริหารระดบัสูงไปจนถึงระดบัล่างท่ีตอ้งช่วยกนัดูแลและช่วยกนั ปฏิบติัซ่ึงการ
ปฏิบติัง่าย ๆ ท่ีตอ้งช่วยกันท าก็คือ สะสาง สะดวกและสะอาดอยู่เป็นประจ าต่อเน่ือง และหาทาง
ปรับปรุงปฏิบติั 3ส แรกอยู่เสมอและตอ้งไม่ลืมวา่ “ส” ตวัน้ีเป็นเร่ืองของนิสัยท่ีน าไปสู่ พฤติกรรมท่ี
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ดีและเม่ือเป็นเร่ืองของนิสัยแล้วถ้าเกิดขึ้นจะอยู่อย่างคงทน และถ่ายทอดให้กันได้ ดังนั้ น หาก
พนกังานในองคก์ารถูกปลูกฝังนิสัยจนเกิดสุขลกัษณะท่ีดีแลว้จะท าให้มัน่ใจไดม้าก ขึ้นวา่ ทุกคนจะ
ท า 5ส ด้วยการกระตุ้นตัวเอง นอกจากน้ีย ังอาจชักน าให้คนอ่ืนหันมา ปรับเปล่ียนนิสัยและ
พฤติกรรมไปดว้ยก็ได ้ 
 
               สร้างนิสัย(Shitsuke: ซึกซีเคะ) คือการท า 2 ส่ิงให้เกิดความเคยชินจนติดเป็นนิสัยและ
ต่อเน่ืองคือ ท าท่ีท างานให้เกิด บรรยากาศท่ีมีสุขลักษณะท่ีดีโดยการท าการสะสาง สะดวกและ
สะอาดอย่างต่อเน่ือง รักษากติกา  มารยาท ระเบียบ และข้อก าหนดต่าง ๆ ในการท างานอย่าง
เคร่งครัด ซึเงคาสึ (2545, น. 15) ไดก้ล่าวว่า หลกัส าคญัของการสร้างลกัษณะนิสัยตอ้งมีการก าหนด
กฎระเบียบให้ ผูป้ฏิบติังานท างานตามอย่างเคร่งครัด เพื่อเป็นเคร่ืองมือควบคุมไม่ให้ใครสามารถท า
อะไรได้ตาม อ าเภอใจในการท างานทุกขั้นตอนจะต้องท าตามมาตรฐานในการท างานโดยมีการ
ตรวจสอบ (Checklist) และคู่มือการปฏิบติังาน (Work Manual) ท่ีชดัเจน มาตรฐานการท ากิจกรรม 3 
ส คือ สะสาง สะดวก สะอาด ตอ้งชัดเจน และเขา้ใจง่าย เสริมสร้างนิสัย หรือ“ส” ตัวท่ี 5 น้ีมุ่งให ้
ผูป้ฏิบติังานมีนิสัยรักกฎระเบียบ ท างานตามมาตรฐานอย่างสม ่าเสมอเช่น การฝึกอบรม รณรงคด์ว้ย 
การใช้ส่ือต่าง ๆ การประกวดพื้นท่ีและให้รางวลั ฯลฯ เป็นตน้การสร้างนิสัยหรือ“ส” ตวัท่ี 5 น้ีมุ่ง 
ไปท่ีการสร้างระเบียบวินัยสร้างนิสัยท่ีดีให้เกิดขึ้น เป็นขั้นตอนสุดทา้ยในการท า 5 ส อย่างเต็มท่ี 
เพราะการท ากิจกรรม 5 ส ไม่ใช่การท าคร้ังเดียวแลว้เลิกหรือคิดว่าเพียงพอแลว้ เพราะถา้เป็นเช่นนั้น 
ทุกอย่างก็จะยอ้นกลบัไปสู่สภาพเดิมไดห้รือเหมือนไม่ไดท้ าอะไรเลย ดงันั้น การสร้างนิสัยให้รักท่ี 
จะท า 5 ส จึงเป็นส่ิงจ าเป็น หรืออาจกล่าวไดว้า่ถือวา่เป็นส่ิงจ าเป็นท่ีสุดในการท า 5 ส ก็วา่ไดแ้ต่เร่ือง 
22 การสร้างนิสัยเป็นศิลปะเฉพาะตวัของแต่ละบุคคล บางคนก็สร้างง่าย บางคนก็สร้างยากแต่เม่ือ
นิสัย ความเป็นระเบียบท่ีเกิดจากการปฏิบติั 5 ส ติดตวัไปใช้ เช่น แยกขยะท่ีบา้น จดัของใชใ้ห้อยู่ใน 
หมวดหมู่ของมนัเอง หรือเวลาขบัรถตอ้งคาดเข็มขดันิรภัยทุกคร้ังท่ีขบัรถเคล่ือนออกไป เป็นตน้ใน 
การสร้างพนกังานให้มีระเบียบวินยันั้นจะตอ้งฝึกอบรมให้พนกังานมีความรู้ความเขา้ใจต่อระเบียบ 
มาตรฐานการท างานต่าง ๆ เพื่อให้สามารถปฏิบัติจนเป็นนิสัยจุดส าคญัของขั้นตอนในการสร้าง 
นิสัยคือการสร้างนิสัยเป็นเร่ืองส าคญั ซ่ึงช่วยพฒันาให้พนกังานปฏิบติัเป็นขั้นตอน สะสาง สะดวก 
สะอาด สุขลกัษณะจนกลายเป็นเร่ืองติดตวัและปฏิบติัเป็นประจ าโดยไม่มีใครมาบงัคบั หน่วยงาน 
ตอ้งตอกย  ้าเร่ืองน้ีอยูเ่สมอและให้มีความต่อเน่ืองกิจกรรมควรมีการประชุมแลกเปล่ียนความ คิดเห็น
ของระดบัต่าง ๆ เพื่อหาแนวทางและพูดคุยถึงปัญหาท่ีเกิดขึ้น อนัจะน าไปสู่การก าหนด เทคนิควิธีท่ี
เหมาะสมกบัแต่ละหน่วยงานมากท่ีสุด 
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               2.2.5 แนวคิดเกีย่วกบักำรเข้ำก่อน ออกก่อน FIFO (First In First Out) 
 
               การเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO:First in First out) คือ การท่ีสินค้าใดท่ีเข้าคลังสินค้าก่อนก็
หมุนเวียนออกไปก่อน เพื่อลดความเส่ือมของสินคา้จากการจดัเก็บเป็นเวลานาน การเขา้ก่อนออก
ก่อน (FIFO:First in First out) นับเป็นวิธีท่ีใช้ในการวดัต้นทุนของสินคา้โดยตั้งอยู่ในสมมติฐานว่า
สินคา้หรือวตัถุดิบท่ีซ้ือเขา้มาใช้ก่อนก็จะตอ้งถูกน าออกขายหรือน ามาใช้ก่อนเช่นกนั การเขา้ก่อน
ออกก่อนมีแนวคิดเป็นไปตามการคา้โดยปกติท่ีบริษทัมกัจะตอ้งขายหรือใชข้องเก่าเสมอ ดงันั้นดว้ย
ระบบการเขา้ก่อนออกก่อน ตน้ทุนของวตัถุดิบท่ีซ้ือเขา้มาก่อนจะใช ้เป็นตน้ทุนสินคา้ท่ีผลิตออกมา
ก่อนดว้ยเช่นกนั 
               FEFO (First Expire date First Out) คือ สินคา้ใดท่ีจะหมดอายุก่อน จ่ายออกไปก่อนเพื่อลด
ความเสียหายจากสินคา้หมดอายแุละไม่เกิดการสูญเสีย 
               การเขา้หลงัออกก่อน (LIFO:Last In First Out) คือ สินคา้ท่ีเขา้คลงัทีหลงั ให้จ่ายออกไป
ก่อน สินคา้พวกน้ี ไดแ้ก่ วตัถุดิบในการผลิต สินคา้ท่ีมีอายุจ ากดั สารเคมี เป็นตน้ การเขา้หลงัออก
ก่อน (LIFO: Last in First out) คือวิธีท่ีใช้ในการวดัต้นทุนของสินค้า โดยตั้ งอยู่ในสมมติฐานว่า
สินคา้หรือวตัถุดิบท่ีซ้ือเขา้มาใช้ทีหลงัสุด จะตอ้งถูกน าออกขายหรือน ามาใชก่้อนโดยตามหลกัของ
ระบบการเขา้หลงัออกก่อน ตน้ทุนของวตัถุดิบท่ีซ้ือเขา้มาทีหลงัสุด จะใช้เป็นตน้ทุนสินคา้ท่ีผลิต
ออกมาก่อน การคิดตน้ทุนสินคา้โดยใช้หลกัวิธีการเขา้หลงัออกก่อนจะแสดงถึงตน้ทุนสินคา้ท่ีมี
ราคาใกลก้บัราคาตลาดในปัจจุบนัมากท่ีสุด การหมุนเวียนเขา้ออกใชห้ลกั FIFO (First In First Out) 
สินค้าใดท่ีเข้าคลังสินค้าก่อนก็ หมุนเวียนออกไปก่อน เพื่อลดความเส่ือมจากการจัดเก็บเป็น
เวลานาน ในซัพพลายเชนการจดัเก็บสินคา้ยงัเป็นส่วนท่ีสร้างตน้ทุนไม่ว่าจะเป็นท่ีซัพพลายเออร์, 
โรงงานผูผ้ลิต, ผูค้า้ปลีก, ผูค้า้ส่ง, การจดัเก็บ และการกระจายสินคา้ จึงเป็นศาสตร์สาขาหน่ึงของ  
โลจิสติกส์ 
 

2.3 แนวคดิทฤษฎีเกีย่วกบักำรพยำกรณ์ 
 
 ศลิษา ภมรสถิต (2551) นิยามการพยากรณ์ คือ การคาดการณ์ส่ิงท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต และ
น าผลท่ีไดจ้ากการพยากรณ์มาใช้ในการวางแผนและใช้ประโยชน์ต่อไป การใช้ประโยชน์จากการ
พยากรณ์ในการจดัการด าเนินงานมีหลายประการ อาทิเช่น ฝ่ายการตลาด (Marketing) ฝ่ายการผลิต 
(Production) และโดยเฉพาะอย่างยิ่งการบริหารสินคา้คงคลงัและการจดัซ้ือ เพื่อให้มีวตัถุดิบเพียงพอ
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ในการผลิต หรือ มีสินค้าส าเร็จรูปเพียงพอต่อการขาย ภายใต้ต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลังท่ี
เหมาะสม 
 
 Nahmias (2009) โดยทัว่ไปการพยากรณ์แบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
 

1) การพยากรณ์เชิงคุณภาพ (Qualitative Forecasting)  
(1) จากความคิดเห็นของบุคคลต่างๆ (Judgment) 
(2) ใชก้บักรณีท่ีผูพ้ยากรณ์ตอ้งการพยากรณ์ในระยะเวลาจ ากดั 
(3) อาจเกิดความเอนเอียงได ้(Bias) 

              ได้แก่ ความคิดเห็นจากผูบ้ริหาร การส ารวจลูกค้า ความคิดเห็นจากพนักงานขาย ความ
คิดเห็นจากผูเ้ช่ียวชาญ 
  2) การพยากรณ์เชิงปริมาณ (Quantitative Forecasting) 

         อาศยัขอ้มูลหรือตวัเลขในอดีตจนถึงปัจจุบนัเพื่อใชใ้นการสร้างตวัแบบ 
                                  แบ่งไดเ้ป็น 3 กลุ่ม 

       (1) ตวัแบบอนุกรมเวลา (Time Series Model) 
       (2) ตวัแบบเหตุผล (Causal Model) 
       (3) ตวัแบบจ าลองปัญหา (Simulation Model) 

 
       (1) ตวัแบบอนุกรมเวลา (Time Series Model) 

ใชข้อ้มูลท่ีรวบรวมมาจากอดีตในคาบเวลา (Time Period) ต่างๆ ตามล าดบัเวลาการพยากรณ์มีผลมา
จากองคป์ระกอบย่อย 4 ชนิด ไดแ้ก่  

(1.1) แนวโนม้ (Trend) การเปล่ียนแปลงขึ้น หรือลงในระยะยาว 
                                         (1.2) ฤดูกาล (Seasonality) การเปล่ียนแปลงในระยะสั้นท่ีมีผลจากปัจจยั
ต่างๆรูปแบบเดิมในทุกๆ ปี 
                                         (1.3) วฎัจกัร (Cycles) การเปล่ียนแปลงขึ้นหรือลงท่ีมีรูปแบบเหมือนเดิม
ในช่วงเวลานานมากกวา่ 1 ปี 
                                         (1.4) เหตุเหนือความคาดหมาย (Irregular) การเปล่ียนแปลงขึ้ นลงใน
ระยะเวลาสั้นๆ อยา่งไม่แน่นอน 
                                                      (1.4.1) การพยากรณ์วิธีค่าเฉ ล่ียเค ล่ือนท่ีแบบธรรม  (Simple 
Moving Average) 
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                                                      วิธีน้ีจะลดอิทธิพลของเหตุการณ์ท่ีผิดปกติลงได ้และท าให้ขอ้มูล
นั้นราบเรียบยิ่งขึ้นไม่มีผลของฤดูกาลมาเก่ียวขอ้ง โดยน าขอ้มูลในอดีต n ค่ามาเฉล่ียเพื่อเป็นค่า
พยากรณ์ในคาบต่อไป มีวธีิการท าดงัน้ี 
 

                         Ft = (At-1 + A2-1 +A3-1 + … + An-1) 
                    n 

  โดยท่ี 
  Ft = ค่าพยากรณ์ยอดขายท่ีคาบ t 
  n  = จ านวนคาบท่ีจะท าการเฉล่ีย 
  At-1 = ยอดขายจริงในคาบท่ี t-1 
 
                                                      (1.4.2) การพยากรณ์ วิ ธีค่ าเฉ ล่ี ย เค ล่ือน ท่ี แบบถ่ วงน ้ าหนัก          
(Weighted Moving   Average)  
                                                      ขอ้มูลท่ีเพิ่งจะเกิดขึ้นจะให้น ้ าหนกัมาก ส่วนขอ้มูลท่ีเกิดนานแลว้
จะใหน้ ้าหนกันอ้ยตามล าดบั มีวีธีท าดงัน้ี 
 

             Ft = (W1At-1 + W2A2-1 +W3A3-1 + … + WnAn-1) 
                           ∑Wi 

  โดยท่ี  
  W1 = น ้าหนกัของยอดขายจริงในคาบท่ี  t-1 
  W2 = น ้าหนกัของยอดขายจริงในคาบท่ี  t-2 
  W3 = น ้าหนกัของยอดขายจริงในคาบท่ี  t-3 
  Wn = น ้าหนกัของยอดขายจริงในคาบท่ี  t-n 
   n = จ านวนคาบในการพยากรณ์ 
 
           (1.4.3) การพยากรณ์แบบนาอีฟ (Naive Forecast) 
                                                       คือค่าพยากรณ์มีค่าเท่ากบัค่ายอดขายจริงคาบท่ีแลว้ ขอ้ดีคือ เร็ว 
ค่าใชจ่้ายต ่า ใชง้านง่าย ขอ้เสีย คือ ขาดความเท่ียงตรงต ่า 
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                                                      (1.4.4) การพยากรณ์แบบเชิงเกิลเอกซ์โพแนนเซียล (Simple 
Exponential Smoothing) 
  
ตวัแบบเอกซ์โพเนนเซียลจะค่อนขา้งมีความเท่ียงตรงสูง มีวิธีค  านวณดงัน้ี 
   
   Ft = (1 – α ) Ft-1 + α At-1 
   
โดยท่ี 
  Ft = ค่าพยากรณ์ของคาบท่ี t 
  Ft-1 = ค่าพยากรณ์ของคาบท่ี t-1 
  At-1 = ยอดขายจริงของคาบท่ี t-1 
  α = สัมประสิทธ์ิการปรับเรียบ (0 – 1) 
  α  คือ ค่าสัมประสิทธ์ิการปรับเรียบ (Smoothing Constant) 
  ก าหนดโดยวิธีลองผิดลองถูก ถา้เข้าใกล้ 0 จะราบเรียบกว่าและควรดูจากความ 
คลาดเคล่ือนการพยากรณ์ (Forecast Errors) 
 

(1.4.5) การพยากรณ์ขอ้มูลอนุกรมเวลาท่ีแนวโนม้ (Exponential 
smoothing with trend adjust)  
 
    Ft + 1 = St + Bt 
 
  โดยท่ี 
   St =  α  Yt + (1 -   α  ) (St-1 + Bt-1) 
   Bt =  γ (St – St-1) + (1 - γ  ) Bt-1 
 
  α  คือ ค่าสัมประสิทธ์ิการปรับเรียบของค่าเฉล่ีย มีค่าระหวา่ง 0 – 1 
  γ คือ ค่าสัมประสิทธ์ิการปรับเรียบของแนวโนม้ มีค่าระหวา่ง 0 – 1  
 
                                                       (1.4.6) การพยากรณ์ข้อมูลอนุกรมเวลาท่ีมีฤดูกาล (Seasonal 
variation in data) 
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มีวิธีการค านวณคือ 
ค านวณหาปริมาณความตอ้งการเฉล่ีย 

(ปริมาณทั้งหมด/จ านวนฤดูกาล) 
                           Seasonal index 

(ปริมาณความตอ้งการจริง/ความตอ้งการเฉล่ีย) 
 
                                                       (1.4.7) การพยากรณ์แบบฤดูกาลของวินเตอร์ (winter’s Linear 
and seasonal Exponential smoothing) 
                                                        เป็นเทคนิคการพยากรณ์ท่ีสามารถพยากรณ์ขอ้มูลท่ีเป็นฤดูกาล 
หรือมีแนวโน้มได ้ โดยจะมีรูปแบบท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ ส่วนปรับเรียบ ส่วนของแนวโน้ม 
และส่วนของฤดูกาล มีวิธีการค านวณ คือ 
 

St  =  α  + (1- α )(St-1 + bt-1) 
bt    =  γ(S t- St-1) + (1-γ)bt-1 
It   =    + (1- β )It-L 

 
โดยท่ี    

At    =  ยอดขายจริงท่ีเวลา t 
    St    =  ค่าปรับเรียบท่ีท่ีเวลา t 
       bt    =  ความชนัของขอ้มูลท่ีเวลา t 

lt     =  ดชันีฤดูกาลท่ีเวลา t 
    L    =  ช่วงเวลาใน 1 ฤดูกาล 
      α,β, γ     = พารามิเตอร์ของการพยากรณ์ซ่ึงมีค่าอยูร่ะหว่าง 0 กบั 1 

 
การหาค่าพยากรณ์ สามารถค านวณไดด้งัน้ี 

Ft+m = (St + btm) It –L + m 
 

       (2) ตวัแบบเหตุผล (Causal Model) 
                                  Simchi-Levi and Kaminsky (2009) อธิบายว่า เป็นวิธีการพยากรณ์ในรูปแบบ
วิเคราะห์ความสัมพนัธ์ท่ีเกิดขึ้นของตวัแปรตามท่ีได ้จะขึ้นกบัตวัแปรตน้หรือปัจจยัต่างๆประกอบ
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กนัไม่ไดข้ึ้นกบัค่าชุดขอ้มูลเชิงเวลาในอดีตเพียงปัจจยัเดียว โดยการน าขอ้มูลและตวัแปรทั้งหมดท่ีมี
มาสร้างเป็นตวัแบบการพยากรณ์ และน าตวัแบบท่ีไดน้ั้นพยากรณ์เหตุการณ์ในอนาคต 
                                                       (2.1)  การพ ยาก รณ์ ถดถอย เชิ ง เส้ น อย่ างง่ าย (Siple Linear 
regression Analysis) 
                                    ค านวณจาก  
 

Y = a + bx 
โดยท่ี 

a =  - b  
b =  

 
y = ตวัแปรตาม (Dependent Variables) 

        x = ค่าตวัแปรอิสระ (Independent Variables) 
      a = จุดตดัแกน Y (Y intercept) 

  b = ความชนัของเส้นตรง (Slope of Line) 
 
การวดัความแม่นย  าในการพยากรณ์ 
 

 คือการวดัความแตกต่างระหว่างค่าท่ีเกิดขึ้นจริงกบัค่าท่ีไดจ้ากการพยากรณ์ ความถูกตอ้ง
ของการพยากรณ์จะขึ้นอยู่กบัความตอ้งการท่ีแทจ้ริงและปัจจยัภายนอกท่ีไม่สามารถควบคุมได ้แต่
สามารถควบคุมกระบวนการในการพยากรณ์ให้มีประสิทธิภาพนั้นได ้การวดัความแม่นย  าในการ
พยากรณ์มี 3 วิธี คือ 

 
                     1) Mean Absolute Deviation (MAD) 

                                   เป็นเทคนิคท่ีใชว้ดักบัความแม่นย  า โดยพิจารณาความแตกต่างค่าพยากรณ์กบั
ค่าจริงโดยไม่  ค านึงถึงเคร่ืองหมาย   
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                     2) Mean Square Error (MSE) 

                                   เป็นเทคนิคท่ีวดัความแม่นย  าโดยพิจารณาความแตกต่างค่าพยากรณ์กบัค่าจริง

โดยวิธีก าลงัสอง 

 
 

 
                     3) Mean Absolute Percentage Error (MAPE) 

                                   เป็นเทคนิคท่ีวัดความแม่นย  าโดยค านวณร้อยละความผิดพลาดในการ

พยากรณ์โดยไม่ค  านึงถึงเคร่ืองหมาย 

 

           
      
นโยบายการสั่งซ้ือ 
       นโยบายการสั่งซ้ือมีอยู ่2 รูปแบบดว้ยกนั คือ 

1. 1) ระบบรอบเวลาสั่งคงท่ี (Fixed interval system) 

คือระบบท่ีมีการก าหนดระยะเวลาในการสั่งซ้ือท่ีแน่นอน โดยจะท าการสั่งซ้ือเม่ือถึงเวลาท่ีก าหนด 

แต่ปริมาณในการสั่งสินคา้จะแตกต่างกนัออกไปไม่คงท่ี 

2. 2) ระบบปริมาณสั่งซ้ือคงท่ี (Fixed order size system) 

คือระบบท่ีมีการสั่งสินค้าในปริมาณคงท่ีทุกคร้ังในการสั่ง แต่ระยะเวลาในการสั่งไม่ได้คงท่ี 

โดยทัว่ไปจะท าการสั่งสินคา้ในปริมาณท่ีเท่าๆกนัทุกๆคร้ังเม่ือสินคา้ลดลงไปจนถึงระดบัจุดสั่งซ้ือ

และมกัจะตอ้งมีปริมาณสินคา้ส ารอง (safety stock) ไวร้องรับความตอ้งการสินคา้ในช่วงเวลาน าของ

การสั่งซ้ือ 
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2.4 แนวคิดทฤษฎีเกีย่วกบัประสิทธิภำพ  
 

   ในเร่ืองของประสิทธิภาพดา้นการท างาน ถา้พิจารณาจากแนวความคิดทฤษฎีต่างๆ มกัจะ
พูดถึงผลการปฏิบติังาน (Performance) ซ่ึงถือว่าเป็นเร่ืองเดียวกบัประสิทธิภาพ (Efficiency) ในการ
ท างานคือเม่ือมีผลการปฏิบติังานท่ีดีก็จะถือวา่มีประสิทธิภาพในการท างานและถา้ผลการปฏิบติังาน
ไม่ดีก็จะถือว่ามีประสิทธิภาพในการท างานต ่า ดังนั้ นประสิทธิภาพในการท างานนั้น จึงมีผูใ้ห้
ความหมายไวด้งัน้ี 
 

วีระผล  สุวรรณนันต์ (2527, น. 87) ได้ให้ความหมายของค าว่า “ประสิทธิภาพ” ไวว้่า   
ประสิทธิภาพ คือ การกระท าการใดๆ เพื่อวตัถุประสงค์หน่ึงและภายใตจ้ านวนงบประมาณท่ีจ ากดั 
กิจกรรมใดสามารถก่อให้ เกิดผล (Output) สูงสุดเราเรียกกิจกรรมนั้ นว่าเป็น กิจกรรมท่ี มี
ประสิทธิภาพ 

 
ธงชยั  สันติวงษ ์(2541, น. 253) กล่าวว่า ประสิทธิภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบทรัพยากร

ท่ีใช้ไปกบัผลท่ีไดจ้ากการท างานว่าดีขึ้นอย่างไร แค่ไหน ในขณะท่ีก าลงัท างานตามเป้าหมายของ
องคก์าร 

 
ชมรมพฒันาความรู้ดา้นระเบียบกฎหมายและชมรมพฒันามาตรฐานวิชาชีพครู (2545, น. 

148) กล่าวว่า ประสิทธิภาพตอ้งค านึงถึงการด าเนินงานท่ีสามารถบรรลุผลไดต้รงตามวตัถุประสงคท่ี์
ก าหนด ไว ้แต่ทั้ งน้ีก็ต้องใช้ทรัพยากรต่างๆ ท่ีมีอยู่อย่างคุ ้มค่าและประสิทธิภาพนั้น พิจารณาท่ี
กระบวนการของการด าเนินงานมากกวา่ผลผลิตของการด าเนินงาน  

 
ส านกังานปฏิรูปการศึกษา (2545, น. 17) กล่าววา่  ประสิทธิภาพ หมายถึง การปฏิบติังานท่ี

มีความถูกต้อง รวดเร็ว ตรงตามวตัถุประสงค์ของการด าเนินงาน และต้องใช้งบประมาณอย่าง
ประหยดั และไดก้ล่าวเพิ่มเติมอีกว่าประสิทธิภาพน้ี ขึ้นอยู่กบัคุณภาพของบุคลากรท่ีดี วสัดุอุปกรณ์
ท่ีดีและเพียงพอ รวมทั้งระบบการบริหารจดัการท่ีคล่องตวัและการก ากบัดูแลท่ีดี 
 

กล่าวโดยสรุป ประสิทธิภาพ หมายถึง การปฏิบติังานท่ีบรรลุวตัถุประสงค์ท่ี   ก าหนดไว้
การปฏิบติังานในหน่วยงานหรือองค์การ บุคลากรนับว่าเป็นปัจจัยท่ีส าคญัยิ่งท่ีจะท าให้งานบรรลุ
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เป้าประสงค์ของหน่วยงาน และการท่ีจะปฏิบติังานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ หรือไม่นั้นท่ีขึ้นอยู่กบั
ความร่วมมือ ร่วมใจของผูป้ฏิบติังาน  
 
 2.4.1 แนวคิดเกีย่วกบัประสิทธิภำพในกำรปฏิบัติงำน  
 

แนวคิดเก่ียวกับประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน (Efficiency) หมายถึง ผลการปฏิบัติงาน 
(Performance) คือเม่ือมีผลการปฏิบัติงานท่ีดี ก็ถือว่ามีประสิทธิภาพในการท างานสูง และใน 
ทางตรงขา้ม หากการปฏิบติังานท่ีไม่ดี ก็ถือว่ามีประสิทธิภาพในการท างานซ่ึงความหมาย โดยตรง
ของประสิทธิภาพนั้น มีผูใ้หค้วามหมายตา่งๆดงัน้ี  
              ประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน มีนักวิชาการได้ให้ความหมายของประสิทธิภาพในการ 
ปฏิบัติงานไว้ ดังน้ี พจนานุกรม ฉบับราชบัณฑิตยสถาน (2525, น. 510) ได้ให้ความหมายของ
ประสิท ธิภ าพ  หม าย ถึ ง  ความส ามารถ ท่ี จะท าให้ เกิ ดผลในงาน  อี เมอ ร์ชัน  (Emerson)               
(สมพงศ์ เกษมสิน , 2521, น. 30) ได้เขียนหนังสือช่ือเร่ือง “The Twelve Principle of Efficiency”                              
โดยมีสาระส าคญั 12 ประการคือ  

 
1) ท าความเขา้ใจและก าหนดแนวคดิในการท างานใหช้ดัเจน 
2) ใชห้ลกัสามญัส านึกในการพิจารณาความน่าจะเป็นของงาน 
3) ค าแนะน าปรึกษาตอ้งมีความสมบูรณ์และถูกตอ้งชดัเจน 
4) มีการรักษาระเบียบวินยัในการท างาน 
5) ปฏิบติังานดว้ยความยติุธรรม 
6) ท างานตอ้งมีความเช่ือถือได ้มีความรวดเร็วฉบัพลนั มีสมรรถภาพและมีการลง  

หลกัฐานเป็นลายลกัษณ์อกัษร 
7) งานควรมีลกัษณะแจง้ใหท้ราบถึงการด าเนินงานอย่างทัว่ถึง  
8) งานส าเร็จทนัเวลา 
9) ผลของงานไดม้าตรฐาน  
10) การด าเนินงานสามารถยดึเป็นมาตรฐานได ้ 
11) ก าหนดมาตรฐานท่ีสามารถใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการฝึกสอนงานได ้
12) ใหบ้ าเหน็จรางวลัแก่งานท่ีดี 
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Simon (อา้งถึงใน สุชาดา กาญจนนิมมาน, 2541, น. 11-12) ไดก้ล่าว เก่ียวกบัประสิทธิภาพ
ว่าในเชิงธุรกิจเก่ียวกบัการท างานของเคร่ืองจกัรโดยพิจารณาว่างานใดมีประสิทธิภาพสูงสุดนั้นดู
จากความสัมพันธ์ระหว่าง ปัจจัยน าเข้า(Input) กับผลผลิต (Output) ซ่ึ ง สามารถสรุปได้ว่า
ประสิทธิภาพเท่ากบัผลผลิตลบดว้ยปัจจยัน าเขา้นั้นเอง  

 
ชโลธร รังสี (2542, น. 5) ไดก้ล่าวถึงความหมายของค าว่า ประสิทธิภาพในการบริหารงาน

ดา้นธุรกิจในความหมายอย่างแคบว่าหมายถึง การลดต้นทุนในการผลิต และในความหมายอย่าง
กวา้ง หมายถึงคุณภาพของการมีประสิทธิผล(Quality of Effectiveness) และความสามารถในการ
ผลิต (Competence and Capability) การด าเนินงานดา้นธุรกิจจะถือว่ามีประสิทธิภาพสูงสุดนั้นก็เพื่อ 
สามารถผลิตสินค้าหรือบริการในปริมาณและคุณภาพท่ีต้องการอย่างเหมาะสม และต้นทุนน้อย 
ท่ีสุด เพื่อค านึงถึงสถานการณ์และข้อผูกพันด้านการเงินท่ีมีอยู่ ดังนั้ นแนวความคิดของค าว่า 
ประสิทธิภาพทางดา้นธุรกิจในท่ีน้ีซ่ึงมีองคป์ระกอบ 4 ประการ คือ  

1) ตน้ทุน (Cost) 
2) คุณภาพ (Quality) 
3) ปริมาณ (Quantity) 
4) วิธีการในการผลิต (Method)  

 
จากแนวคิดเก่ียวกับประสิทธิภาพในการปฏิบติังานดงักล่าว สรุปได้ว่า ประสิทธิภาพใน 

การปฏิบติังาน คือ การผลิตสินคา้หรือบริการให้ไดม้ากท่ีสุด พิจารณาถึงตน้ทุน หรือปัจจยัน าเขา้ให ้
นอ้ยท่ีสุดและประหยดัเวลาท่ีสุด ในขณะเดียวกนัปัจจยั น าเขา้จะตอ้งพิจารณาความพยายาม ความ 
พร้อม ความสามารถ ความคล่องแคล่ว ในการปฏิบติังานของผูป้ฏิบติัโดยเปรียบเทียบกบัผลท่ีไดรั้บ 
คือ การบรรลุวตัถุ ประสงค์หรือเป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ประกอบดว้ย ตน้ทุน คุณภาพ ปริมาณ วิธีการใน 
การผลิต เน่ืองจากค าวา่ “ประสิทธิภาพ” มีการให้ความหมายกนัอยา่งกวา้งขวางจึงมีผูใ้ห้ ความหมาย
ของประสิทธิภาพ ดงัน้ี  

 
ประสิทธิภาพ ตามความหมายของนกัเศรษฐศาสตร์นั้น หมายถึง กระบวนการท่ีให้ผลผลิต 

หรือผลลพัธ์ทางดา้นปริมาณ และคุณภาพสูงสุด จากการใช้ปัจจยั หรือทรัพยากร ในการผลิต ไดแ้ก่ 
แรงงาน ท่ีดิน และทุนน้อยท่ีสุด การท่ีจะทราบว่ากระบวนการผลิตมี ประสิทธิภาพมากน้อยเพียงใด
จึงตอ้งอาศยัปัจจยัด้านผลผลิต นักเศรษฐศาสตร์วดั ประสิทธิภาพ โดยใช้ดชันีผลิตภาพ กล่าวคือ 



 

 

45 

ประสิทธิภาพของระบบเพิ่มขึ้ น  เม่ือดัชนีผลิตภาพของปัจจัยเพิ่มขึ้ น  (คณะกรรมการการ
ประถมศึกษาแห่งชาติ, 2543)  

 
ประสิทธิภาพ คือ การท างานท่ีสามารถบรรลุ เป้าหมายท่ีตั้งใจไว ้โดยใช้ทรัพยากรท่ีน้อย

ท่ีสุด ซ่ึงการวดัผลมักออกมาในรูปของผลผลิตท่ีได้รับเปรียบเทียบกับทรัพยากรท่ีใส่เข้าไปใน
กระบวนการผลิตผลงานออกมา (สถาบัน เพื่ อพัฒนาการศึกษาแห่ งอนาคต อ้างถึ งใน                 
สนธยา พูนไธสง, 2549)  

 
ศิริชัย กาญจนวาสี (2545) ได้ให้ความหมายของประสิทธิผล และประสิทธิภาพดังน้ี 

ประสิทธิผล หมายถึง การบรรลุผลสัมฤทธ์ิตามเป้าหมาย หรือวตัถุประสงค์ท่ีพึง ปรารถนา ไดแ้ก่ 
ผลผลิต ผลกระทบ และผลลัพธ์ ได้ตรงกับเป้าหมายท่ีตั้ งไว้ และความพึงพอใจ ของผู ้ใช้หรือ
ผูบ้ริโภค ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสามารถใช้ทรัพยากร และกระบวนการในการ ปฏิบติังาน 
สามารถแบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ  

 
  1) ประสิทธิภาพในการประหยดั ความสามารถในการ ใชท้รัพยากรอยา่งประหยดั 

หรือใชอ้ยา่งคุม้คา่ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด  
  2)ประสิทธิภาพในการผลิต หมายถึง ความสามารถในการลดค่าใชจ่้ายต่อหน่ึง

หน่วยการผลิต Good (1973 อา้งถึงใน อเนก สุวรรณบณัฑิต และภาสกร อดุลพฒันกิจ, 2548) ไดใ้ห้
ความหมายของประสิทธิภาพวา่ ประสิทธิภาพ หมายถึงความสามารถท่ีจะท าใหเ้กิดความส าเร็จตาม
เป้าหมาย 

 
Harold (1982 อา้งถึงใน รุ่งนภา ตั้งจิตรเจริญกุล,2548) ไดก้ล่าวถึงความหมายของประสิทธิ 

ภาพ ว่าอตัราส่วนระหว่างผลผลิตต่อหน่ึงหน่วยของปัจจยัป้อนท่ีให้ผลผลติ ในระดบัสูง ซ่ึงเปรียบ 
เทียบความแตกต่างระหวา่งประสิทธิภาพ และประสิทธิผล โดยแสดงในรูปสมการดงัน้ี  

ประสิทธิภาพ = ผลผลิต / ปัจจยัป้อน 
ประสิทธิผล = ผลผลิต / ความพึงพอใจ 

จากสมการขา้งตน้ ไดศึ้กษาเก่ียวกบัประสิทธิภาพ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัรูปแบบการผลิต พิจารณา
จากผลผลิตและปัจจยัป้อน ในลกัษณะของความคุ ้มทุนเป็นส่วนใหญ่ ส่วนการศึกษา ประสิทธิผล
ตอ้งทราบถึง ความพึงพอใจของผลผลิตว่าตรงตามวตัถุประสงค์ท่ีตั้งไวเ้พียงใด ซ่ึง ระดบัความพึง
พอใจจึงอาจแตกต่างกนัตามทศันะของผูบ้ริหาร และผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้ง 
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Cowan (1985 อา้งถึงใน อเนก สุวรรณบัณฑิต และภาสกร อดุลพฒันกิจ , 2548) ได้ สรุป
ประสิทธิภาพวา่ หมายถึง การด าเนินงานให้ส าเร็จบรรลุตามวตัถุประสงคไ์ดผ้ลผลิตท่ีดีท่ีสุด โดยใช้
ทรัพยากรน้อยท่ีสุดวดัได้จากการเปรียบเทียบผลผลิตท่ีได้ เม่ือเทียบกับคุณภาพของวตัถุดิบ ท่ี
ป้อนเข้าไป จากแนวคิดในการนิยามดังกล่าว สามารถสรุปความหมายของประสิทธิผล และ 
ประสิทธิภาพไดด้งัน้ี  

ประสิทธิผล (effectiveness) หมายถึง กระบวนการผลิตขององค์กรท่ีสามารถ ผลิตได้
ออกมาตามวตัถุประสงคท่ี์ไดต้ั้งไวต้ามท่ีก าหนด  

ประสิทธิภาพ (efficiency) หมายถึง กระบวนการผลิตท่ีไดใ้ห้ผลผลิตในปริมาณท่ีสูง โดยใช้
ปัจจยั   ป้อนนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงผลผลิตขององคก์รตอ้งบรรลุวตัถุประสงคท่ี์องคก์รก าหนด 

  
ดังนั้ น จึงสรุปความหมายของประสิทธิภาพ ว่า การด าเนินงานให้บรรลุเป้าหมายตาม 

วตัถุประสงคท่ี์ตั้งไวซ่ึ้งก็ คือความพึงพอใจของผูใ้ชบ้ริการ เพื่อให้ผลผลิตนั้นออกมาอย่างคุม้ค่า เม่ือ
เทียบกบัปัจจยัป้อนท่ีใส่เขา้ไปในกระบวนการผลิต  
 

2.4.2 ควำมหมำยประสิทธิภำพกำรให้บริกำร  
 

ฉวีลักษณะ บุณยะกาญตน (2540) ได้ให้ความหมายของการบริการว่า หมายถึงการ 
ปฏิบติังานให้ความสะดวก ดังนั้น การบริการเพื่อความเป็นเลิศ หมายถึงการปฏิบติังานให้ความ 
สะดวกอยา่งมีประสิทธิภาพ และ ผูรั้บบริการพอใจ และไดป้ระโยชน์สูงสุด  
 

อเนก สุวรรณบณัฑิต และภาสกร อดุลพฒันกิจ (2548) กล่าวถึงความหมายของ การ บริการ 
(Service) หมายถึง การกระท าใด ๆ เพื่อช่วยเหลือ การให้ความช่วยเหลือ การด าเนินการท่ี เป็น
ประโยชน์ต่อผูอ่ื้น (Hospitality) โดยเป็นการปฏิบติัดว้ยความเอาใจใส่อยา่งมีไมตรีจิต  

 
Kotler (อา้งถึงใน อเนก สุวรรณบณัฑิต และภาสกร อดุลพฒันกิจ,2548) ให้นิยาม บริการ วา่

กิจกรรมหรือการปฏิบติัใด ๆ ท่ีกลุ่มบุคคลน าเสนอใหอี้กกลุ่มบุคคลหน่ึง ซ่ึงไม่สามารถจบัตอ้งได ้ 
 

Lehtinen (อา้งถึงใน อเนก สุวรรณบณัฑิต และภาสกร อดุลพฒันกิจ , 2548) ให้นิยาม การ
บริการ หมายถึง กิจกรรมหน่ึงหรือชุดของกิจกรรมหลายอย่างท่ีเกิดขึ้นจากการปฏิสัมพนัธ์ ระหว่าง
บุคคลหรือวตัถุอย่างใดอย่างหน่ึงเพื่อให้ผูรั้บบริการเกิดความพึงพอใจในการบริการ รวมถึง การ
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เปล่ียนแปลงและพัฒนาพฤติกรรมของบุคคลท่ีเก่ียวข้องกับการบริการ การตลาด ศึกษาความ
ตอ้งการและ ตอบสนองความตอ้งการซ้ือ สินคา้และบริการ เป้าหมาย การจดัหาและตอบสนองความ 
ตอ้งการสินคา้และบริการ  
 

2.4.3 ประเภทของประสิทธิภำพและวิธีกำรวิเครำะห์ประสิทธิภำพ  
               

นกัเศรษฐศาสตร์ได ้แบ่งประเภทของประสิทธิภาพไวห้ลายวิธี ในคร้ังน้ีผูว้ิจยัน าเสนอการ
แบ่งประเภทรวม 2 ประเภท คือ ประเภทประสิทธิภาพ ตามเศรษฐศาสตร์ และประเภทวิธีการ 
วิเคราะห์ประสิทธิภาพ ดงัน้ี  
 

2.4.3.1 ประเภทประสิทธิภาพ  
                           Hyman (1994; Levitt & Joyce,1989; Samuelson,1973 อ้างถึงใน รุ่งนภา ตั้ งจิตร
เจริญกุล, 2548) ไดจ้ าแนกลกัษณะประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร์ไวเ้ป็น 2 ประเภทคือ  
                                         (1) ประสิทธิภาพทางเทคนิค (technical efficiency) หมายถึง การวิเคราะห
ประสิทธิภาพทางเทคนิคท่ีให้ผลผลิตมากท่ีสุด จากทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากดั โดยก าหนดปัจจยั 
ป้อนไดอ้ยา่งเหมาะสม โดยไม่ท าใหต้น้ทนุรวมเพิ่ม  
                                         (2) ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ ก า ร จั ด ส ร ร ( allocation efficiency) ห ม า ย ถึ ง 
ความสามารถของ องค์กรในการใช้ปัจจัยในสัดส่วนท่ีเหมาะสม ภายใต้ราคาท่ีก าหนด โดย
กระบวนการผลิตจะมีประสิทธิภาพด้านการจดัสรร ต่อเม่ือได้ผลผลิตท่ีมีมูลค่าสูงสุด หรือ เม่ือ
ก าหนดใหมี้กระบวนการ ผลิตไดต้ามเป้าท่ีก าหนดไว ้ 
 

2.4.3.2 วิธีการวิเคราะห์ประสิทธิภาพ  
  จากรายงานตามหลักกลยุทธ์ ท่ีส าคัญในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของนัก 

เศรษฐศาสตร์ และการจดัการ (Yolalan,1990 อา้งถึงใน ไพรัตน์ อธิกพนัธุ์, 2548) ไดใ้ห้ ความส าคญั
เก่ียวกบัการด าเนินการให้บรรลุวตัถุประสงค์ อย่างมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผล สูงสุดโดยการ
ใช้ทรัพยากร ท่ีมีอยู่อย่างคุม้ค่า และให้ปริมาณผลผลิตสูงสุด ซ่ึงเทคนิควิเคราะห์ ประสิทธิภาพ 
สามารถจดัได ้3 กลุ่ม ตามลกัษณะของการเปรียบเทียบ ดงัน้ี  

   (1) การวิ เคราะห์ อัตราส่ วน  (Ratio Analysis) เป็ นการวิ เคราะห์ ห า
ความสัมพนัธ์ ของตวัแปร 2 ตวั (ผลผลิตและปัจจยัป้อน)ในรูปของอตัราส่วนผลิตภาพ(Productivity 
Ratio) ซ่ึง หมายถึง อตัราส่วนของผลผลิตต่อปัจจยัป้อนหน่ึงหน่วย และประสิทธิภาพจะเพิ่มขึ้นเม่ือ
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อตัราส่วน ผลิตภาพเพิ่มขึ้น การวิเคราะห์วิธีน้ีมีขอ้จ ากดัคือตวัแปรทั้งสองจะตอ้งเป็นตวัแปรท่ีวดั
หน่วย เดียวกนั แต่ในสภาพความเป็นจริงในการผลิตขององค์กรมีปัจจยัป้อนหลายชนิด แต่ละชนิด
จะมี หน่วยการวดัท่ีแตกต่าง  

   (2) การวิ เคราะห์ แบบพาราเมต ริก  (Parametric Approach) เป็นการ
วิเคราะห์ใน รูปแบบฟังกช์ัน่ (function form) เช่นวิธีการของ (Cobb-Douglas) ท่ีประมาณค่าผลผลิต
รวมจากขอ้มูลตวัแปรปัจจยัป้อนทุกตวั ซ่ึงการวิเคราะห์วิธีน้ีมีขอ้จ ากดั คือ ลักษณะของฟังก์ชั่นท่ี
แสดง ความสัมพนัธ์ระหว่างผลผลิต และปัจจยัป้อนในทางปฏิบติัไม่สามารถทราบฟังก์ชัน่ท่ีแทจ้ริง
ได ้ 

   (3) การวิเคราะห์เชิงนันพาราเมตริก(Non-Parametric Approach)วิธีน้ีเป็น
การ ประมาณค่าประสิทธิภาพเป็นแต่ละจุดหรือแต่ละหน่วยเช่นวิธี Data Envelopment Analysis 
(DEA) เทคนิคน้ีเป็นการวิเคราะห์ประสิทธิภาพกลุ่มนันพาราเมตริก ท่ีได้รับการพฒันาใหม่ซ่ึงมี 
จุดเด่นหลายประการเม่ือเปรียบเทียบกบัเทคนิคกลุ่มการวิเคราะห์อตัราส่วน หรือการวิเคราะห์เชิง 
พาราเมตริกดงัน้ี DEA จะแปลงค่าปัจจยัป้อนและปัจจยัผลิตหลายๆตวัเป็นดชันีปฏิบติังานรวม ซ่ึง
การหาประสิทธิภาพแบบอัตราส่วนท าได้ยาก DEA สามารถใช้ได้เม่ือตัวแปรมีหน่วยการวดัท่ี 
ต่างกนั และไม่ตอ้งตีค่าเป็นตวัเงิน จึงมีประโยชน์ในเร่ืองเทคโนโลยีการผลิต (Product Technology) 
ซ่ึงการหาดชันีประสิทธิภาพจะมีนัยส าคัญเชิงปฏิบติัการ DEA เหมาะส าหรับการหาประสิทธิภาพ
ดา้นการบริหาร ซ่ึงไม่มีรูปแบบกระบวนการผลิตท่ีสามารถอธิบายให้ชดัเจนพอท่ีจะ เขียนฟังก์ชนั
ผลิตผล ซ่ึงตอ้งใชใ้นการวิเคราะห์เชิงพาราเมตริกซ์ได ้ 

   การวิเคราะห์ประสิทธิภาพแบบ DEA ได้ค่าประสิทธิภาพเชิงสัมพทัธ์ท่ี
สามารถ น าไปหาแหล่งของความด้อยประสิทธิภาพได้ ดังนั้ น DEA จึงเป็นแนวการวิเคราะห์ท่ี
เช่ือมโยงการ ประเมินกระบวนการไปสู่กระบวนการตดัสินใจ ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง่การใชผ้ลการ
วิเคราะหเ์ป็น เคร่ืองมือควบคุมจดัการ 
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2.5 งำนวิจัยที่เกีย่วข้องในอดตี 
 

ตารางท่ี 2.1 แสดงงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในอดีต 
หวัขอ้ ความสอดคลอ้ง 

ประชากร เคร่ืองมือ วิธีวิเคราะห์ KPI ผลสรุป 
การปรับปรุง
กระบวนการ
การบริหาร
สินคา้คงคลงั
ของกรมยทุธ
บริการทหาร 
กองบญัชาการ
กองทพัไทย
โดยใชท้ฤษฎี
ไคเซ็น 

ผูบ้ริหาร
คลงัสินคา้ 
เจา้หนา้ท่ี
ภายใน
คลงัสินคา้ 
ผูใ้ชบ้ริการ
คลงัสินคา้ 
ของกรมยทุธ
บริการทหาร 
กองบญัชาการ
กองทพัไทย  
และ
นกัวิชาการ    

สัมภาษณ์
แบบเชิงลึก 
การหา
สาเหตุของ
ปัญหาโดย
การใช้
ทฤษฎี
กา้งปลา 

ใชท้ฤษฎีไค
เซ็นของคลงั
เคร่ืองแต่งกาย  
กรมยทุธ
บริการทหาร 
กองบญัชาการ
กองทพัไทย  
เป็นการ
วิเคราะห์ขอ้มูล
เชิงคุณภาพ 
(Qualitative 
Analysis) 

การปรับปรุง
กระบวนการ
โดยใช ้
ECRS เพือ่
ประยกุตใ์ช ้
เปรียบเทียบ
ก่อนและ
หลงัการ
ปรับปรุง 
 

ผลท่ีไดรั้บ
จากการ
ปรับปรุง
การท างาน
บญัชีคุม
และบญัชี
คลงัสอบ
ยอดกนัทุก
วนั ท าให้
ลดปัญหา
ขอ้ผิดพลาด
ของการลง
บนัทึกของ
เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ท่ี
ท าเอกสาร
สูญหายได ้  
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ตารางท่ี 2.1 แสดงงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในอดีต (ต่อ) 
หวัขอ้ ความสอดคลอ้ง 

ประชากร เคร่ืองมือ วิธีวิเคราะห์ KPI ผลสรุป 
การพยากรณ์
ปริมาณการ
น าเขา้และ
ส่งออกสินคา้
ในกลุ่ม
ประเทศภูมิภาค
ลุ่มแม่น ้าโขง
ตอนบน
ระหวา่งไทย-
จีนตอนใต ้(ยนู
นาน) 

ผูป้ระกอบ
การณ์ท่ีท าการ
น าเขา้และ
ส่งออกสินคา้
จากจีน 

การ
สัมภาษณ์
แบบเชิงลึก 

- การวิเคราะห์
เชิงพรรณนา 
- การวิเคราะห์
เชิงปริมาณ 
โดยใช ้
Exponential 
Smoothing, 
Moving 
Average และ 
Decomposition 

เลือกวิธีการ
พยากรณ์ท่ี
ใหค้่าความ
คลาดเคล่ือน
นอ้ยท่ีสุด 
เพือ่ท าการ
พยากรณ์ 
ปริมาณการ
น าเขา้และ
ส่งออกสินคา้ 

ผลการ
เปรียบเทียบ
ค่าความ 
คลาด 
เคล่ือน 
ของการ
พยากรณ์ทั้ง 
3 วิธี พบวา่
วิธีการ
พยากรณ์
แบบแยก
ส่วน 
ประกอบ 
ใหผ้ล ความ 
คลาดเคล่ือน
ท่ีนอ้ยและมี
ความเหมาะ 
สมกวา่วิธี
อ่ืน ๆ 
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ตารางท่ี 2.1 แสดงงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในอดีต (ต่อ) 
หวัขอ้ ความสอดคลอ้ง 

ประชากร เคร่ืองมือ วิธีวิเคราะห์ KPI ผลสรุป 
การวิเคราะห์
ปัญหาของการ
บริหารสินคา้
คงคลงั 
กรณีศึกษา 
บริษทั เฟ้ลป์ 
สดอดจ์ 
อินเตอร์
เนชนัแนล 
(ไทยแลนด)์ 
จ ากดั 

ระดบัผูบ้ริหาร 
ระดบัผูจ้ดัการ 
ระดบัหวัหนา้
งานและ
พนกังาน
แผนกซพั
พลายเชน 
ระดบัผูจ้ดัการ
และระดบั
หวัหนา้งาน
แผนกบญัชี 1 
คน รวมทั้งส้ิน 
9 คน 

- ค  าถามใน
การ
สัมภาษณ์
เชิงลึก (In-
depth 
interview) 
- แผนภาพ
แสดงเหตุ
และผล 
(Cause-and-
effect 
diagram) 
หรือผงั
กา้งปลา 
(Fishbone 
diagram) 

- ท าการ
วิเคราะห์หา
สาเหตุของ
ปัญหาโดยใช้
แผนภูมิกาง
ปลา วิเคราะห์
เชิงคณุภาพ 

- ดชันีความ
สอดคลอ้ง
ระหวา่ง ขอ้
ค าถามและ
วตัถุประสงค ์
(Index of 
item-
objective 
congruence 
หรือ IOC) 

ปัญหาท่ี
เกิดขึ้นส่วน
ใหญ่มกัเกิด 
จากความ
ผิดพลาด
ของบุคคล 
ซ่ึงไดเ้สนอ
แนวทาง 
แกไ้ข โดย
การจดัใหมี้
การฝึกอบ 
รมบุคซ่ึง
สอดคลอ้ง
กบักนัยา 
ฉตัรศกัดา
เดช (2554)  
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ตารางท่ี 2.1 แสดงงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในอดีต (ต่อ) 
หวัขอ้ ความสอดคลอ้ง 

ประชากร เคร่ืองมือ วิธีวิเคราะห์ KPI ผลสรุป 
การศึกษา
แนวทางการ
เพิ่ม
ประสิทธิภาพ
การจดัการ
คลงัวตัถุดิบ 

เจา้หนา้ท่ีใน
คลงัสินคา้และผูท่ี้
เก่ียวขอ้งในการ 
ปฏิบติังานภายใน
คลงัวตัถุดิบ และ
สัมภาษณ์หวัหนา้
คลงัสินคา้เพื่อให้
ไดข้อ้มูลและ
ทราบปัญหาท่ี 
เกิดขึ้นจริงภายใน
คลงัวตัถุดิบ 

การสัมภาษณ์ 
เพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหา
โดยใช ้
แผนภูมิ
กา้งปลา 

โดยการน า
เทคนิค 
FIFO และ 
Visual 
Control มา
เพือ่ง่ายต่อ
การคน้หา 
เคล่ือนยา้ย 
จดัเก็บและ
เบิกจ่าย
วตัถุดิบ
ภายใน
คลงัสินคา้ 

เปรียบเทียบ
ระยะเวลา
ก่อน-หลงั
ปฏิบติังาน 

ระยะเวลา
ในการท า
กิจกรรม
วตัถุดิบใช้
ระยะเวลา
ลดลง 
14.2 ชม. 
และใน
ส่วนของ
การคน้หา
วตัถุดิบ 
เพื่อ
เบิกจ่าย
ของฝ่าย
ผลิตใช้
ระยะเวลา
ในการ
คน้หา
วตัถุดิบ
ลดลง 
1.49 นาที
ต่อพาเลท 
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ตารางท่ี 2.1 แสดงงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในอดีต (ต่อ) 
หวัขอ้ ความสอดคลอ้ง 

ประชากร เคร่ืองมือ วิธีวิเคราะห์ KPI ผลสรุป 
กิจกรรม
ดา้นโลจิ
สติกส์ท่ี
ส่งผลตอ่
ประสิทธิภาพ
ธุรกิจ
คลงัสินคา้
กรณีศึกษา 
บริษท ัเมอิโก 
ทรานส์ 
(ประเทศ
ไทย)   จ ากดั 

ระดบัผูบ้ริหาร 
ระดบัผูจ้ดัการ 
ระดบัหวัหนา้
งานและพนกังาน
แผนกซพัพลาย
เชน ระดบั
ผูจ้ดัการและ
ระดบัหวัหนา้
งานแผนกบญัชี 1 
คน รวมทั้งส้ิน 9 
คน 

ระบบ 
FIFO 
ระบบ Lean 
System 
ระบบ 
EOQ และ
กิจกรรม
การจดัการ
คลงัสินคา้ 
ท่ีประกอบ
ไปดว้ย 
ระบบ 
WMS 
ระบบ  5 ส 
ระบบ 
ABC 
Analysis 

วิเคราะห์ขอ้ 
มูลดว้ยสถิติ
เชิงพรรณนา
และสถิติเชิง
อนุมาน  

ร้อยละ 
ค่าเฉล่ีย         
ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
และวิเคราะห์
สหสัมพนัธ ์

การจดัการ
สินคา้คงคลงั
และการ
จดัการ
คลงัสินคา้ 
ส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพ 
ดา้นตน้ทุน 
ดา้นเวลาและ
ความ
น่าเช่ือถือ 

 
 

 
 



บทที ่3 

ระเบียบวิธีกำรวิจัย 

การวิจัยเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินค้าคงคลังวสัดุส้ินเปลืองด้วย
กระบวนการลีนและการพยากรณ์ บริษัท ABC โดยผูว้ิจัยขอน าเสนอระเบียบวิธีวิจัยเป็นหัวข้อ
ตามล าดบัดงัต่อไปน้ี 

3.1 รูปแบบการวิจยั 
3.2 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
3.3 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 
3.4 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
3.5 การวิเคราะห์ขอ้มูล 
3.6 สรุปผลการวิจยั 

3.1   รูปแบบกำรวิจัย 

การด าเนินการวิจัยคร้ังน้ีเป็นการวิจัยท่ีใช้การทดลองโดยเก็บข้อมูลก่อนและหลังการ
ปรับปรุงกระบวนการร่วมกบัการสัมภาษณ์ การเก็บขอ้มูลตวัเลข และการวิเคราะห์เน้ือหา โดยผูวิ้จยั
ไดศึ้กษารวมทั้งรวบรวมขอ้มูล จากเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท าวิจยัและท่ีเก่ียวขอ้งกบับริษทั ABC 
โดยจะศึกษาแนวคิดหลกัการลีนมาประยกุตใ์ชก้บัสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองและการพยากรณ์เพื่อใช้
เป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินค้าคงคลังวสัดุส้ินเปลืองผูว้ิจยัขอเสนอ
รูปแบบการวิจยัแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน ดงัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากการบริหารสินคา้คงคลงัของบริษทั ABC
ดว้ยทฤษฎีกา้งปลาและท าการสัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่  หัวหน้าผูบ้ริหารคลงัสินคา้ เจา้หน้าท่ี
ภายในคลงัสินคา้และผูใ้ชบ้ริการคลงัสินคา้ เพื่อน ามาหาขอ้สรุปและวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดขึ้น 

  ขั้นตอนท่ี 2  ท าการทดลอง โดยใช้แนวทางในการแกปั้ญหาดว้ยกระบวนการลีนและการ
พยากรณ์เพื่อสรุปหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาตอ่ไป 
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    จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลจากขอ้มูลปฐมภูมิและขอ้มูลทุติยภูมินั้น ผูว้ิจยัไดน้ า
ขอ้มูลมาวิเคราะห์ดว้ยการน ารูปแบบการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีก าหนดไวม้าประยกุตใ์ช ้ดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.1 แสดงขั้นตอนการด าเนินวิจยั 
 
 
 

ศึกษาสภาพการด าเนินการของระบบการบริหารสินคา้คงคลงับริษทั ABC   

วิเคราะห์ปัญหาดว้ยวิธีกา้งปลา 

สรุปประเด็นผลการวิเคราะห์ 
 

น าปัญหาเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัแกไ้ขปรับปรุงดว้ย
กระบวนการลีนและการพยากรณ์ 

 

สัมภาษณ์ผูเ้ก่ียวขอ้ง 
 

ศึกษากระบวนการก่อนปรับปรุง 
 

วิเคราะห ์KPI ของ
กระบวนการก่อน-หลงั 
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3.2 ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง 
 
           3.2.1 ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
   
  3.2.1.1  ประชากรของการวิเคราะห์ขอ้มูลในเร่ืองระบบลีนท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ีคือ 
เจา้หนา้ท่ีภายในคลงัสินคา้ในการจดัการสินคา้คงคลงัซ่ึงมีทั้งส้ินจ านวน 4 ท่าน กบัหัวหนา้ผูบ้ริหาร
คลงัสินคา้ เจา้หน้าท่ีภายในคลงัสินคา้และผูใ้ช้บริการคลงัสินคา้ ส่วนประชากรของการวิเคราะห์
ขอ้มูลในเร่ืองการพยากรณ์ท่ีใชใ้นการวิจยั คร้ังน้ีคือ สินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลือง จ านวน 59 รายการ
ของบริษทั ABC 

  3.2.1.2  กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ีคือ สินคา้คงคลังวสัดุส้ินเปลืองของ
บริษทั ABC ท่ีได้จากการแบ่งประเภทจดัล าดับความส าคัญ เลือกเฉพาะสินคา้คงคลงักลุ่ม A ซ่ึงมี
จ านวน 15 รายการ เน่ืองจากสินคา้คงคลงัในกลุ่ม A เป็นกลุ่มท่ีใช้บ่อยในงานหลกัและมีความส าคญั
มากท่ีสุดจึงตอ้งใหค้วามสนใจเป็นพิเศษ 

 

3.3 เคร่ืองมือท่ีใช้ในกำรวิจัย  
 

3.3.1 เน่ืองจากผูบ้ริหารงานคลงัสินคา้ใชค้นไม่มากมีจ านวนทั้งส้ิน 4 ท่านแต่มีประสิทธิภาพ
ในการท างานสูงจึงใช้วิธีการสัมภาษณ์ทั้ ง 4 ท่าน เป็นการสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้างกับหัวหน้า
ผูบ้ริหารคลงัสินคา้ เจา้หนา้ท่ีภายในคลงัสินคา้และผูใ้ชบ้ริการคลงัสินคา้ เพื่อท าการเก็บขอ้มูลและหา
ปัญหา 

3.3.2 น าทฤษฎีกา้งปลา เพื่อหาสาเหตุของปัญหา 
           3.3.3 น ากระบวนการลีนและการพยากรณ์ ช่วยในการแกปั้ญหา   

3.3.4 เก็บรวบรวมขอ้มูล บนัทึกขอ้มูล และวิเคราะห์ขอ้มูล  
 

3.4 กำรเกบ็รวบรวมมข้อมูล 
 

3.4.1 ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data)       
            ไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัการบริหารสินคา้คงคลงัและจากการสัมภาษณ์หัวหน้า
ผูบ้ริหารคลงัสินคา้ เจา้หน้าท่ีภายในคลงัสินคา้และผูใ้ช้บริการคลงัสินคา้ รวมทั้งส้ิน 4 ท่าน เพื่อท า
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การเก็บขอ้มูลส าหรับกระบวนการลีนและการพยากรณ์จะใชข้อ้มูลยอ้นหลงัของวสัดุส้ินเปลืองภายใน
ระยะเวลา 1 ปี (พ.ศ.2563) เพื่อใชใ้นการพยากรณ์  
   

3.4.2 ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data)  
              ได้จากการรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวกับหลกัการแนวคิด ทฤษฎี เทคนิคต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง และ
สามารถท่ีจะน ามาใช้ประโยชน์ส าหรับการวิจยัคร้ังน้ีไดร้วมทั้งการศึกษาจาก บทความทางวิชาการ 
วารสาร อินเตอร์เน็ต และวิทยานิพนธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัความรู้ ท่ีใชใ้นการวิจยั ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นขอ้มูล
ท่ีเก่ียวกบัการบริหารสินคา้คงคลงัทั้งส้ิน 

 

3.5 กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
 
           3.5.1 น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์มาตีความ พร้อมกบัการน าประโยคท่ีส าคญัท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัปัญหาของการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองมาพิจารณาประเด็นท่ีส าคญั 

   
           3.5.2 ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลาโดยการน าเอาความรู้
ทางดา้นโลจิสติกส์ ดว้ยกระบวนการลีนและการพยากรณ์โดยใชว้ิธีปรับเรียบดว้ยเอ็กโปรเนนเชียล
มาช่วยในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองของบริษทั 
ABC เพือ่หาขอ้สรุปและแนวทางท่ีเหมาะสม 
 

3.6  สรุปผลกำรวิจัย 
 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล พร้อมทั้งจัดท าข้อเสนอแนะและข้อควรพิจารณา ส าหรับ
หัวหน้าผู ้บริหารคลังสินค้า เจ้าหน้าท่ีภายในคลังสินค้าและส าหรับการท าวิจัยในคร้ังต่อไป



น าสินคา้คงคลงัมาใช ้

บทที่ 4 

ผลกำรวิจัย 

งานวิจยัน้ีได้ท าการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินค้าคงคลังวสัดุ
ส้ินเปลืองด้วยกระบวนการลีนและการพยากรณ์ กรณีศึกษา : บริษทั ABC โดยใช้การสัมภาษณ์ 
การเก็บขอ้มูล แลว้น าขอ้มูลมาวิเคราะห์ซ่ึงผูว้ิจยัไดแ้บ่งออกเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 

4.1 การศึกษาสภาพการด าเนินการของระบบการบริหารสินคา้คงคลงัของบริษทั  ABC 
4.2 วิเคราะห์ปัญหาดว้ยวิธีกา้งปลา 
4.3 การปรับปรุงกระบวนการโดยใชก้ระบวนการลีนและการพยากรณ์ 

4.1 กำรศึกษำสภำพกำรด ำเนินกำรของระบบกำรบริหำรสินค้ำคงคลงัของบริษัท  ABC 

            จากการศึกษาสภาพการด าเนินการของระบบ ผูว้ิจยัไดท้ าการเก็บขอ้มูล โดยการสัมภาษณ์ 
และการสังเกต น ามาวิเคราะห์เพื่อให้ทราบถึงการด าเนินการของระบบการบริหารสินคา้คงคลงัของ
บริษทั  ABC  ซ่ึงมีขั้นตอน ดงัน้ี 

รูปท่ี 4.1 ระบบการบริหารสินคา้คงคลงับริษทั ABC 

สั่งซ้ือสินคา้คงคลงั 

เช็คของท่ีรับมา 

จดัเก็บสินคา้คงคลงั 

เช็คของท่ีเหลือ 
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รูปท่ี 4.2 หอ้งคลงัสินคา้บริษทั ABC ก่อนปรับปรุง 

     
จากนั้นท าการสัมภาษณ์ กับบุคคล 4 คนท่ีเก่ียวข้องกับคลังสินค้า คือ หัวหน้าผูบ้ริหาร

คลงัสินคา้ 1 คน  เจา้หน้าท่ีภายในคลงัสินคา้ 1 คน และ ผูใ้ชบ้ริการคลงัสินคา้ 2 คน โดยขอ้มูลจาก
การสัมภาษณ์สามารถแบ่งผลการสัมภาษณ์ตามผูถู้กสัมภาษณ์ดงัน้ี   

 
ขอ้มูลจากหวัหนา้ผูบ้ริหารคลงัสินคา้ 
 
ดา้นพนกังาน 
หัวหน้าผูบ้ริหารคลงัสินคา้ระบุถึงปัญหาในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ว่า ปัญหาในการ

จดัการคลงัสินคา้นั้น ประกอบดว้ย ปัญหาในดา้นพนกังาน ซ่ึงถือวา่เป็นปัญหาหลกั โดยปัญหาท่ีพบ
คือ การท่ีพนกังานขาดความรอบคอบในการท างาน เช่น ในการบนัทึกรับสินคา้ การบนัทึกรายการ
จดัเก็บสินคา้  เบิกของโดย ไม่จดบนัทึก เช็คสต๊อกไม่ตรงกับสินคา้ อีกทั้งการหยิบใช้ของไม่เรียง
ตามวนัหมดอายุของบางอย่างหมดอายุก่อนไม่ไดถู้กน ามาใช้ ส่วนของในเร่ืองการค านวณปริมาณ
สินคา้ในการสั่งซ้ือ-เช็คของ นั้นตอ้งไดรั้บการแกไ้ข เพราะจะส่งผลกระทบต่อการท างานภายในคลงั
เป็นอยา่งมาก   
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ดา้นสถานท่ีจดัเก็บ 
              หวัหนา้ผูบ้ริหารคลงัสินคา้ให้ความเห็นในการจดัการคลงัสินคา้ว่าการจดัเก็บสินคา้ไม่เป็น
ระเบียบควรมีการท าสัญลกัษณ์แสดงรายการสินคา้ท่ีรับเขา้มาใหม่ปัญหาดงักล่าวมีความสอดคลอ้ง
กบัความเห็นของเจา้หน้าท่ีภายในคลังสินคา้ท่ีระบุว่าการจดัเก็บสินคา้ไม่มีต าแหน่งสินคา้ท่ีชัดเจน
และไม่เป็นระเบียบและควรมีการท าสัญลกัษณ์แสดงรายการสินคา้ท่ีรับเขา้มาใหม่เพื่อจะไดใ้ชสิ้นคา้
ตามล าดบัไม่เกิดสินคา้หมดอายเุสียก่อน 

 
ดา้นระบบ/ขั้นตอน 
หัวหน้าผูบ้ริหารคลงัสินคา้ให้ความเห็นในการจดัการคลังสินคา้ดา้นกระบวนการท างาน

โดยระบุว่าควรจะตอ้งมีการปรับปรุงขั้นตอนในการท างานในเร่ืองการซ้ือของมากเกินความจ าเป็น
และของบางอย่างไม่พอใช้ หัวหน้าผูบ้ริหารคลงัสินคา้ให้ความเห็นเพิ่มเติมว่าควรจะตอ้งมีการน า
เคร่ืองคอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการปฏิบติังานให้เปนระบบมากขึ้น ปัญหาต่างๆดงักล่าวมีความ
สอดคลอ้งกบัความเห็นของเจา้หน้าท่ีภายในคลงัสินคา้ท่ีระบุว่าของบางอย่างมีการจดัซ้ือของมาก
เกินความจ าเป็นในขณะท่ีของบางอย่างไม่พอใช้ควรมีระบบคอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการเช็คเพื่อ
ความรวดเร็วและความถูกตอ้ง  

 
ขอ้มูลจากเจา้หนา้ท่ีภายในคลงัสินคา้  
 
ดา้นพนกังาน 
เจา้หน้าท่ีภายในคลงัสินคา้ระบุถึงปัญหาในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ในด้านพนักงาน

โดยระบุว่าปัญหาหลกัท่ีส่งผลต่อการท างานภายในคลงัสินคา้ คือการหยิบใช้ของไม่เรียงตามวนั
หมดอายุจึงมีของท่ีใกลห้มดอายุไม่ไดน้ าออกมาใช้ก่อนและบางคร้ังไดรั้บสินคา้คงคลงัมาแลว้ลืม
เชค็สินคา้คงคลงัใหเ้ป็นปัจจุบนัและการเช็คสต๊อกสินคา้ไม่สม ่าเสมอ 

 
ดา้นสถานท่ีจดัเก็บ 
เจ้าหน้าท่ีคลังสินค้าให้ความเห็นว่าในด้านวตัถุดิบโดยระบุว่า  การจัดเก็บสินค้าไม่มี

ต าแหน่งสินคา้ท่ีชดัเจนและไม่เป็นระเบียบและควรมีการท าสัญลกัษณ์แสดงรายการสินคา้ท่ีรับเขา้
มาใหม่เพื่อจะได้ใช้สินค้าตามล าดับไม่เกิดสินค้าหมดอายุเสียก่อนซ่ึงปัญหาดังกล่าวมีความ
สอดคลอ้งกบัความเห็นของผูบ้ริหารคลงัสินคา้ท่ีระบุว่า  การจดัเก็บสินคา้ไม่เป็นระเบียบควรมีการ
ท าสัญลกัษณ์แสดงรายการสินคา้ท่ีรับเขา้มาใหม่ 
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  ดา้นระบบ/ขั้นตอน 
              เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ใหค้วามเห็นวา่ในดา้นกระบวนการการท างานโดยระบุวา่ ของบางอยา่ง
มีการจดัซ้ือของมากเกินความจ าเป็นในขณะท่ีของบางอย่างไม่พอใชร้วมทั้งใชเ้วลานานในการเช็ค
สินคา้คงคลงัควรมีระบบคอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการเช็คเพื่อความรวดเร็วและความถูกตอ้ง ปัญหา
ดงักล่าวมีความสอดคลอ้งกับความเห็นของหัวหน้าผูบ้ริหารคลงัสินคา้ท่ีระบุว่าควรจะตอ้งมีการ
ปรับปรุงขั้นตอนในการท างานในเร่ืองการซ้ือของมากเกินความจ าเป็นและของบางอย่างไม่พอใช้
หวัหนา้ผูบ้ริหารคลงัสินคา้ให้ความเห็นเพิ่มเติมว่าควรจะตอ้งมีการน าเคร่ืองคอมพิวเตอร์เขา้มาช่วย
ในการปฏิบติังานใหเ้ปนระบบมากขึ้น 

    
ขอ้มูลจากผูใ้ชบ้ริการคลงัสินคา้ 
 
ดา้นพนกังาน 
ผูรั้บบริการคลงัสินคา้ระบุถึงปัญหาในด้านพนักงานหรือเจา้หน้าท่ีคลงัสินคา้โดยระบุว่า 

เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ควรจะตอ้งเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน อาทิ เช่น การหยบิใชข้องไม่เรียงตาม
วนัหมดอายแุละบางคร้ังผูใ้ชบ้ริการคลงัสินคา้ดว้ยกนัเองเบิกของไปโดยไม่มีการจดบนัทึก   

 
ดา้นสถานท่ีจดัเก็บ 
ผูรั้บบริการคลงัสินคา้ให้ความเห็นว่าในดา้นวตัถุดิบโดยระบุวา่  สินคา้บางประเภทหยิบใช้

ล าบากเน่ืองจากไม่มีการระบุต าแหน่งท่ีชดัเจน 
 

ดา้นระบบ/ขั้นตอน 
ผูรั้บบริการคลงัสินคา้ให้ความเห็นวา่ในดา้นกระบวนการการท างานโดยระบุว่าปัญหาท่ีเกิด

คือ ควรจะตอ้งมีการแกไ้ขวิธีการท างานในดา้นการการสั่งซ้ือท่ีมากเกินความจ าเป็นและบางทีการ
เบิกของไม่พอใชท้ าใหเ้กิดปัญหาในการท างาน 
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4.2 วิเครำะห์ปัญหำด้วยวิธีก้ำงปลำ 

 
จากผลของท าการสัมภาษณ์ จากผูท่ี้ได้ให้ข้อมูลในการสัมภาษณ์กับบุคคล 4 คนท่ีเก่ียวข้องกับ
คลงัสินคา้ คือ หัวหน้าผูบ้ริหารคลงัสินคา้ 1 คน  เจา้หน้าท่ีภายในคลงัสินคา้ 1 คน และ ผูใ้ชบ้ริการ
คลงัสินคา้ 2 คน ท าให้ทราบถึงสาเหตุ และปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้นภายในคลงัสินคา้จ านวนมาก   ซ่ึง
ปัญหาต่าง ๆ ท่ีผูวิ้จยัพบนั้นจะไดน้ าเอาผงักา้งปลา มาท าการวิเคราะห์เพื่อสกดัปัญหาและสาเหตุของ
ปัญหาท่ีเกิดขึ้น  โดยผลการวิเคราะห์  น าเสนอตามรูปท่ี 4.3 

 
รูปท่ี  4.3  ผงักา้งปลา (วิเคราะห์เหตุและผล) 

 
จากผงักา้งปลาดา้นบนสามารถสรุปผลในแต่ละดา้นของ 3 กลุ่มของผูท่ี้ไดใ้หส้ัมภาษณ์ได ้

ดงัน้ี  หัวหนา้ผูบ้ริหารคลงัสินคา้ 1 คน  เจา้หนา้ท่ีภายในคลงัสินคา้ 1 คน และผูใ้ชบ้ริการคลงัสินคา้ 
2 คน 
 
 หวัหนา้ผูบ้ริหารคลงัสินคา้ 
  1) พนกังานไม่รอบคอบในการจดบนัทึก 
  2) หยบิใชข้องไม่เรียงตามวนัหมดอายุ 
  3) ค  านวณปริมาณสินคา้ในการสั่งซ้ือ-เช็คของผิดพลาด 
  4) การจดัเก็บสินคา้ไม่มีต าแหน่งสินคา้ท่ีชดัเจนและไม่เป็นระเบียบ 
  5) จดัซ้ือของมากเกินความจ าเป็น 
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  6) ของขาดไม่พอใช ้
  7) ใชว้ิธีจดมือไม่มีระบบคอมพิวเตอร์ 
  8) เช็คสต๊อกสินคา้ไม่ตรงกนั 
 
 เจา้หนา้ท่ีภายในคลงัสินคา้ 
  1) พนกังานไม่รอบคอบในการจดบนัทึก 
  2) คนตรวจสอบสินคา้มีเพียงคนเดียวของบางอยา่งหมดอายไุม่ถูกน ามาใช ้
  3) ค  านวณปริมาณสินคา้ในการสั่งซ้ือ-เช็คของผิดพลาด 
  4) เร่งรีบในการเช็คของท าใหมี้ความผิดพลาด 
  5) การจดัเก็บสินคา้ไม่มีต าแหน่งสินคา้ท่ีชดัเจนและไม่เป็นระเบียบ 
  6) จดัซ้ือของมากเกินความจ าเป็น 
  7) ของขาดไม่พอใช ้
  8) ใชว้ิธีจดมือไม่มีระบบคอมพิวเตอร์ 
 

ผูใ้ชบ้ริการคลงัสินคา้ 
  1) พนกังานไม่รอบคอบในการจดบนัทึก 
  2) คนตรวจสอบสินคา้มีเพียงคนเดียวผิดพลาดไดง้่าย 

3)  เบิกของโดยไม่จดบนัทึก 
  4) เสียเวลาหยบิของเวลาเร่งรีบ 
  5)  จดัซ้ือของมากเกินความจ าเป็น 
  6)  ของขาดไม่พอใช ้
   

จากการท าการวิเคราะห์โดยใช้ผงัก้างปลาท าให้ได้ทราบถึงเหตุและผล ของปัญหาท่ีเกิด
ภายในคลงัสินคา้  จากภาพขา้งบนผูว้ิจยัไดต้ั้งประเด็นปัญหาของคลงัไวท่ี้หัวปลา คือ ปัญหาในการ
บริหารสินคา้คงคลงั โดยผูว้ิจยัได้น าเคร่ืองมือท่ีเรียกว่า ลีนและการพยากรณ์โดยใช้วิธีปรับเรียบ
ดว้ยเอก็โปรเนนเชียล เขา้มาท าการปรับปรุงกระบวนการในการท างานดงัน้ี 
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ดา้นพนกังาน 
จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีผ่านมา ผูว้ิจยัไดพ้บปัญหาทางดา้นกระบวนการจดัซ้ือผูว้ิจยัจึง

ได้น าวิธีการพยากรณ์โดยใช้วิธีปรับเรียบด้วยเอ็กโปรเนนเชียลในแก้ปัญหาการค านวณปริมาณ
สินคา้ในการสั่งซ้ือ-เช็คของผิดพลาดและใชลี้นในการแกปั้ญหาดา้นพนกังานขาดประสิทธิภาพ ดงัน้ี 
ไม่รอบคอบในการจดบนัทึก 

 1) เบิกของใชโ้ดย  ไม่จดบนัทึก 

2) เช็คสต๊อกสินคา้ไม่ตรงกนั 

                           3) คนตรวจสอบสินคา้มีเพียงคนเดียวของบางอย่างหมดอายุไม่ถูกน ามาใช้และ              

ผิดพลาดไดง้่าย 

                    4) เร่งรีบในการเช็คของท าใหมี้ความผิดพลาด 
 

ดา้นสถานท่ีจดัเก็บ 
จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีผ่านมา ผูว้ิจยัไดพ้บปัญหาทางดา้นการจดัเรียงสินคา้ไม่เป็น

ระเบียบผูวิ้จยัจึงไดน้ าวิธีการลีนในแกปั้ญหา สินคา้วางตามพื้นท่ีวา่งไม่มีต าแหน่งชดัเจน 
 

ดา้นระบบ/ขั้นตอน 
จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีผ่านมา ผูว้ิจยัไดพ้บปัญหาทางดา้นการจดัซ้ือไม่ตรงตามความ

ตอ้งการ อาทิ เช่น การจดัซ้ือของมากเกินความจ าเป็นและของขาดไม่พอใช้ ผูว้ิจยัจึงไดน้ าวิธีการ
พยากรณ์โดยใช้วิธีปรับเรียบด้วยเอ็กโปรเนนเชียลแก้ปัญหาโดยหาวิธีการพยากรณ์ท่ีให้ค่าความ
คลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด เพื่อน าไปประกอบการตดัสินใจในการตดัสินใจซ้ือคร้ังต่อไป 
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4.3 กำรปรับปรุงกระบวนกำรโดยใช้กระบวนกำรลีนและกำรพยำกรณ์โดยใช้วิธีปรับเรียบ
ด้วยเอก็โปรเนนเชียล 
 

จากการวิเคราะห์วิธีการแกปั้ญหาแยก 2 วิธี คือ ระบบลีนและการพยากรณ์ 
 
4.3.1 การปรับปรุงคุณภาพโดยการพยากรณ์ 

  
              ผูว้ิจัยน าประเด็นปัญหาท่ีพบมาวิเคราะห์และหาแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยใช้การ
พยากรณ์ 3 วิธี คือ การพยากรณ์วิธีปรับเรียบดว้ยเอก็โปรเนนเชียล, การพยากรณ์วิธีค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี
แบบถ่วงน ้ าหนัก  และ การพยากรณ์วิธีค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบธรรมดา จากการเทียบค่าความ
คลาดเคล่ือนทั้ง 3 วิธี 
              การพยากรณ์ คือ การคาดการณ์ส่ิงท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต และน าผลท่ีไดจ้ากการพยากรณ์มา
ใชใ้นการวางแผนและใชป้ระโยชน์ต่อไปการใชป้ระโยชน์จากการพยากรณ์ในการจดัการด าเนินงาน
มีหลายประการ อาทิเช่น ฝ่ายการตลาด (Marketing) ฝ่ายการผลิต (Production) และโดยเฉพาะอย่าง
ยิ่งการบริหารสินคา้คงคลงัและการจดัซ้ือ เพื่อให้มีวตัถุดิบเพียงพอต่อความตอ้งการภายใตต้น้ทุน
การบริหารสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม ผูว้ิจยัไดแ้สดงตวัอยา่งการพยากรณ์ ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4.1 แสดงผลการพยากรณ์และค่าความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ทั้ง 3วิธี 

เทคนิคการพยากรณ์ ค่าความคลาดเคล่ือนการพยากรณ์ 
MAD MSE MAPE 

การพยากรณ์วิธีค่าเฉล่ีย
เคล่ือนท่ีแบบธรรมดา 

3 เดือน 5.28 49.66 83% 
4 เดือน 5.56 48.71 51% 
5 เดือน 5.98 59.1 54% 

การพยากรณ์วิธีค่าเฉล่ีย
เคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้าหนกั 

3 เดือน 5.64 53.67 60% 
4 เดือน 5.50 50.77 50% 
5 เดือน 5.65 55.67 51% 

การพยากรณ์วิธีปรับเรียบ
ดว้ยเอก็โปรเนนเชียล 

a = 0.1 5.11 38.80 44% 
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                   จากตารางท่ี 4.1 สามารถสรุปไดว้่า การพยากรณ์ ตั้งแต่เดือน มกราคม ปี 2563 - เดือน
ธนัวาคม ปี 2563 รวมทั้งส้ิน 12 เดือน ดว้ยวิธีวิธีปรับเรียบดว้ยเอ็กโปรเนนเชียล ท่ี a = 0.1 จะให้ค่า
ความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์นอ้ยท่ีสุด โดย อา้งอิงจากค่า MAPE = 44 % ดงันั้นผูว้ิจยัจึงน าวิธี
ปรับเรียบดว้ยเอ็กโปรเนนเชียลมาใช้และเลือกวิธีการพยากรณ์ท่ีให้ค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด 
เพื่อน าไปประกอบการตดัสินใจในการตดัสินใจซ้ือคร้ังต่อไปรวมถึงเป็นวิธีท่ีเหมาะกบัการพยากรณ์
ความตอ้งการส่ิงของท่ีมีการผนัผวนอยูต่ลอดเวลาใช ้
 
ตารางท่ี 4.2 แสดงค่าความคลาดเคล่ือนของตวัอยา่งหลอด clot ดว้ยการพยากรณ์ปรับเรียบเอกซ์   
โปเนนเชีย  โปเนนเชียล 

 
Exponential Smoothing หรือเทคนิคปรับเรียบเอกซ์โปเนนเชียลโดยก าหนดให้ค่าปรับเรียบ

ตั้งท่ี 0.1 – 0.9 เม่ือพิจารณาค่าความคลาดเคล่ือนการพยากรณ์จากค่า MAD และ MSE จะเห็นไดว้่า 
เม่ือใช้ ค่าปรับเรียบท่ี 0.2 จะได้ค่า MAD = 5.08 และเม่ือใช้ ค่าปรับเรียบท่ี 0.1 จะได้ค่า MSE = 
38.80 ซ่ึงเป็นค่าความคลาดเคล่ือนท่ีนอ้ยท่ีสุด ตามดว้ย ค่าปรับเรียบท่ี 0.1 ท่ีไดค้่า MAD = 5.11 เม่ือ
ใช ้ค่าปรับเรียบท่ี 0.2 จะไดค้่า   MSE = 40.74 และค่าปรับเรียบท่ี 0.3 จะไดค้่า MAD = 5.19 ค่าปรับ
เรียบท่ี 0.3 จะได้ค่า   MSE = 42.86 สามารถสรุปได้ว่า การใช้เทคนิคปรับเรียบเอกซ์โปเนนเชียล

การพยากรณ์ exponential 
Smoothing 

ค่าความคลาดเคล่ือนการพยากรณ์ 

MAD MSE MAPE 

a = 0.1 5.11 38.80 44% 

a  = 0.2 5.08 40.74 47% 

a  = 0.3 5.19 42.86 50% 
a  = 0.4 5.27 45.11 53% 

a  = 0.5 5.36 47.61 55% 

a  = 0.6 5.56 50.54 58% 

a  = 0.7 5.85 54.02 61% 

a  = 0.8 6.15 58.13 64% 

a  = 0.9 6.46 62.90 67% 
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(Exponential Smoothing) โดยก าหนดค่า ปรับเรียบท่ี 0.1และ0.2 ให้การพยากรณ์ความคลาดเคล่ือน
ของขอ้มูลนอ้ยท่ีสุด 
 
 4.3.1.1 เปรียบเทียบผลการทดลอง 
 
ตารางท่ี 4.3 เปรียบเทียบผลการทดลองการพยากรณ์ 

รายการท่ีปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 
ดา้นระบบ/ขั้นตอน 
 

- ปัญหาทางดา้นการจดัซ้ือไม่ตรง
ตามความตอ้งการ อาทิ เช่น การ
จดัซ้ือของมากเกินความจ าเป็น
และของขาดไม่พอใช ้

- ไดจ้ดัท า excel เพื่อใชใ้น
การตดัสินใจในการสั่งซ้ือ
คร้ังต่อไปเกิดความ
ผิดพลาดจากของมากเกิน
ความจ าเป็นและของขาดไม่
พอใชล้ดลง 40% 
 

 
               4.3.2 การปรับปรุงคุณภาพโดยระบบลีน   
 

ผูว้ิจยัน าประเด็นปัญหาท่ีพบมาวิเคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาโดยใชท้ฤษฎีลีน  
ซ่ึงเคร่ืองมือของลีนท่ีผูว้ิจยัน ามาใช้คือ 5 ส. และ FIFO เขา้มาท าการปรับปรุงกระบวนการในการ
ท างานเพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการต่อไป  

การเขา้ก่อนออกก่อน FIFO : First in First out หมายถึง สินคา้ใดท่ีหมดอายุก่อนก็หมุนเวียน
ออกไปก่อนโดยดูจากสินคา้ท่ีมีวนัหมดอายกุ่อน เพื่อลดความเส่ือมจากการจดัเก็บเป็นเวลานาน เพื่อ
ลดปัญหาหยบิใชข้องไม่เรียงตามวนัหมดอายุ 

5 ส คือการจดัระเบียบและปรับปรุงสถานท่ีท างานประกอบกิจการ และงานของตนด้วย
ตนเอง เพื่อก่อให้เกิดสภาพแวดล้อมการท างานท่ีดี ปลอดภัย มีระเบียบเรียบร้อย มีคุณภาพและ
ประสิทธิภาพ โดยใช้วิธี สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย 5 ส มาจากค าย่อ “5 S” 
ซ่ึงเป็นอกัษรตวัแรกในภาษาญ่ีปุ่ น 5 ค า คือ 
 
   1) Seiri (เซริ) = สะสาง (ท าให้เป็นระเบียบ) คือการแยกให้ชัดระหว่างของท่ี
จ าเป็นตอ้งใช้กบัของท่ีไม่จ าเป็นตอ้งใช้ ของท่ีไม่จ าเป็นตอ้งใช้ตอ้งขจดัทิ้งไป กล่าวกนัว่า การเพิ่ม
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ประสิทธิภาพนั้น ตอ้งเร่ิมจาก สะสาง และใชยุ้ทธการป้ายโดยมีการก าหนดพื้นท่ีวางของพร้อมทั้ง
ติดป้ายช่ือใหต้รงกบัต าแหน่งท่ีวางไวเ้พื่อลดปัญหาในการจดัเรียงสินคา้ไม่เป็นระเบียบ 
 
   2) Seition (เซตง) = สะดวก (วางของในท่ีท่ีควรอยู่) คือ การจดัวางของท่ีจ าเป็นตอ้ง
ใช้ให้เป็นระเบียบสามารถหยิบฉวยใช้งานได้ทนัที กล่าวกันว่า ให้ใช้หลกั “สะดวก” น้ี เพื่อก าจดั
ความสูญเปล่าของเวลาในการ “คน้หา” ส่ิงของเพื่อลดปัญหาการเช็คสต๊อกสินคา้ไม่ตรงกนัและง่าย
ต่อการเช็คสต๊อกสินคา้ ลดความผิดพลาด 
 
   3) Seiso (เซโซ) = สะอาด (ท าความสะอาด) คือ การปัดกวาดเช็ดถูสถานท่ี ส่ิงของ 
อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร ให้สะอาดอยูเ่สมอ ไม่มีเศษขยะ ไม่ให้สกปรกเลอะเทอะ “สะอาด” คือ
พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ การหมัน่ท าความสะอาดสถานท่ีจดัเก็บกล่องสินคา้และวสัดุท่ีไม่
ใชแ้ลว้ไปไวต้รงจุดท่ีก าจดั ส่ิงของเหลือใชเ้พื่อให้ คลงัสินคา้มีสุขลกัษณะท่ีดีตลอดเวลา สะดวกต่อ
การหยบิใช ้
 
   4) Seiketsu (เซเคทซึ) = สุขลกัษณะ (รักษาความสะอาด) คือ การรักษาและปฏิบติั 
3 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก และสะอาดให้ดีตลอดไป กา้วแรกของความปลอดภยัเร่ิมจากการรักษา
ความสะอาด หรือ “สุขลกัษณะ” สร้างมาตรฐาน คือการแบ่งพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ให้เป็นสัดส่วน แยก
สินคา้ ตามประเภท ท าใหส้ภาพแวดลอ้มของคลงัสินคา้สะอาดตา เพื่อลดปัญหาในการจดัเรียงสินคา้
ไม่เป็นระเบียบ 
 
   5) Shitsuke (ชิทซึเคะ) = สร้างนิสัย (ฝึกให้เป็นนิสัย) คือ การรักษาและปฏิบติั 4 ส 
หรือส่ิงท่ีก าหนดไวแ้ลว้อย่างถูกตอ้งจนติดเป็นนิสัยและมีคู่มือในการท างาน จดัท าใบเบิกของ เพื่อ
ลดปัญหาเบิกของใช้โดยไม่จดบนัทึก การอบรมสร้างนิสัยการปฏิบติังานตาม ระเบียบวินัยและขอ้ 
บังคับอย่างเคร่งครัด โดยการแบ่ง หน้าท่ีความรับผิดชอบกันอย่างชัดเจนและปฏิบัติหน้าท่ีของ
ตนเองอยา่งเคร่งครัด ลดปัญหาไม่รอบคอบในการจดบนัทึก 
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รูปท่ี 4.4 หอ้งคลงัสินคา้บริษทั ABC หลงัปรับปรุง 
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                4.3.1.2 เปรียบเทียบผลการทดลอง 
 

ตารางท่ี 4.4 เปรียบเทียบผลการทดลองระบบลีนก่อน-หลงั การทดลอง 
รายการท่ีปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

ปัญหาดา้นพนกังานขาด
ประสิทธิภาพ  
 

- ไม่รอบคอบในการจดบนัทึก 
- เบิกของใชโ้ดย  ไม่จดบนัทึก 
- เช็คสต๊อกสินคา้ไม่ตรงกนั 
- หยบิใชข้องไม่เรียงตามวนั
หมดอายุ 
 

-หลงัจากท่ีไดท้ าการ
ปรับปรุงโดยการน า           
5 ส และ FIFO มาใช ้ท าให้
การท างานเป็นระบบมาก
ขึ้นและมีความผิดพลาดจาก
การเช็คสต๊อกสินคา้ลดลง
ร้อยละ 50% จากการวดั
จ านวนความผิดพลาดก่อน-
หลงัในการเช็คสินคา้  

ดา้นสถานท่ีจดัเก็บ 
 

- สินคา้วางตามพื้นท่ีวา่งไม่มี
ต าแหน่งชดัเจน 

-หลงัจากท่ีใชย้ทุธการป้าย
โดยมีการก าหนดพื้นท่ีวาง
ของพร้อมทั้งติดป้ายช่ือให้
ตรงกบัต าแหน่งท่ีวางไวท้ า
ใหมี้การจดัวางสินคา้เป็น
ระเบียบมากขึ้นและง่ายต่อ
การหยบิใช ้

 



บทที่ 5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

   การวิจยั เร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองด้วย
กระบวนการลีนและการพยากรณ์ บริษทั ABC นั้น ผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัสภาพปัจจุบนัใน
การบริหารสินคา้คงคลงั รวมทั้งศึกษาปัญหาท่ีพบในการบริหารสินคา้คงคลงั จากการสัมภาษณ์
บุคคลท่ีเก่ียวข้องคือ หัวหน้าผูบ้ริหารคลังสินค้า  เจ้าหน้าท่ีภายในคลังสินค้า และ ผู ้ใช้บริการ
คลงัสินคา้ เพื่อหาแนวทางการในการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม  
โดยใชว้ิธีการลีนและการพยากรณ์ โดยมีหวัขอ้ดงัน้ี 

5.1 สรุปผลการวิจยั 
5.2 การอภิปรายผล 
5.3 ขอ้จ ากดัของงานวิจยั 
5.4 ขอ้เสนอแนะ  

5.1 สรุปผลกำรวิจัย 

จากการศึกษาระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองบริษทั ABC พบว่าไดมี้
การปฏิบติังานในกิจกรรมดา้นต่าง ๆ ไดแ้ก่ การจดัซ้ือ การรับสินคา้เขา้ การจดัเก็บ การสั่งจ่ายสินคา้ 
รวมถึงการตดัยอดสินคา้คงคลงั ระบบของกิจกรรมเหล่าน้ีเป็นลกัษณะการบริหารจดัการควบคุมดูเเล
โดยการใชค้นควบคุม ไม่มีเคร่ืองมือช่วยในการปฏิบติังาน ท าให้เกิดปัญหาการจดัการสินคา้คงคลงั 
ประสิทธิภาพในการบริหารจดัการควบคุมดูเเลไม่เพียงพอ ตั้งแต่ขั้นตอนการจดัซ้ือสินคา้ การรับ
สินคา้ การจ่ายสินคา้ และการตรวจนับสินคา้ ซ่ึงท าให้เกิดความผิดพลาดไดง้่าย นอกจากน้ีขอ้มูล
สินคา้คงคลงัเกิดความคลาดเคล่ือน เน่ืองจากการบนัทึกขอ้มูลการเคล่ือนไหวของสินคา้คงคลงัไม่
เป็นแบบ Real Time ก่อให้เกิดขอ้มูลสินคา้คงคลงัท่ีมีอยู่ในระบบบญัชีกบัจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีอยู่
ในคลงัสินคา้ไม่ตรงกนั ส่งผลให้เกิดความผิดพลาดในการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้จากการสรุป
ผลการวิจยัแยกเป็น 2 วิธี คือ ระบบลีนและการพยากรณ์โดยใชว้ิธีปรับเรียบดว้ยเอก็โปรเนนเชียล 
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 5.1.1 การพยากรณ์โดยใชว้ิธีปรับ เรียบดว้ยเอก็โปรเนนเชียล 
 
 จากการศึกษาสภาพการด าเนินการของระบบการบริหารสินคา้คงคลังบริษทั ABC พบ
ปัญหาการค านวณปริมาณสินคา้ในการสั่งซ้ือ-เช็คของผิดพลาดและผูว้ิจยัไดพ้บปัญหาทางดา้นการ
จดัซ้ือไม่ตรงตามความตอ้งการ ผูว้ิจยัจึงไดน้ าวิธีการพยากรณ์โดยใช้วิธีปรับเรียบดว้ยเอ็กโปรเนน
เชียลในแกปั้ญหา  
 
 ก่อนปรับปรุง พบปัญหาค านวณปริมาณสินคา้ในการสั่งซ้ือ-เช็คของผิดพลาดและผูว้ิจยัได้
พบปัญหาทางดา้นการจดัซ้ือไม่ตรงตามความตอ้งการ 
 
 แนวทางการแกไ้ข ผูว้ิจยัจึงไดน้ าวิธีการพยากรณ์โดยใชว้ิธีปรับเรียบดว้ยเอ็กโปรเนนเชียล
ในแกปั้ญหา ท าโดยพยากรณ์ความตอ้งการในแต่ละเดือนและค านวณค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนเพื่อ
เลือกวิธีการพยากรณ์ท่ีให้ค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด เพื่อน าไปประกอบการตดัสินใจในการ
ตดัสินใจซ้ือคร้ังต่อไป 
 
 ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงไดจ้ดัท า excel เพื่อใชใ้นการตดัสินใจในการสั่งซ้ือคร้ังต่อไป
เกิดความผิดพลาดจากของมากเกินความจ าเป็นและของขาดไม่พอใชล้ดลง 40% และเพื่อใชเ้ป็นแนว
ในการสั่งซ้ือในอนาคต 
 
 5.1.2 ระบบลีน 
 

   จากการศึกษาสภาพการด าเนินการของระบบการบริหารสินคา้คงคลงับริษทั ABC พบ
ปัญหาดา้นพนกังานขาดประสิทธิภาพ ดา้นสถานท่ีจดัเก็บ ผูว้ิจยัจึงไดน้ าวิธีการลีนในแกปั้ญหาโดย
ใชเ้คร่ืองมือ 5ส และ FIFO เขา้มาปรับปรุงกระบวนการในการท างานเพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการต่อไป 
 
 ก่อนปรับปรุง พบปัญหา พนกังานไม่รอบคอบในการจดบนัทึก ผูใ้ชบ้ริการเบิกของใชโ้ดย  
ไม่จดบนัทึก เช็คสต๊อกสินคา้ไม่ตรงกนั หยบิใชข้องไม่เรียงตามวนัหมดอาย ุสินคา้วางตามพื้นท่ีว่าง
ไม่มีต าแหน่งชดัเจน 
 



 

 

73 

  แนวทางการแกไ้ข โดยใชเ้คร่ืองมือ 5ส และ FIFO โดย 5 ส ท าโดย 
 
   1) Seiri (เซริ) = สะสาง (ท าให้เป็นระเบียบ) คือการแยกให้ชัดระหว่างของท่ี
จ าเป็นตอ้งใช้กบัของท่ีไม่จ าเป็นตอ้งใช้ ของท่ีไม่จ าเป็นตอ้งใช้ตอ้งขจดัทิ้งไป กล่าวกนัว่า การเพิ่ม
ประสิทธิภาพนั้น ตอ้งเร่ิมจาก สะสาง และใชยุ้ทธการป้ายโดยมีการก าหนดพื้นท่ีวางของพร้อมทั้ง
ติดป้ายช่ือใหต้รงกบัต าแหน่งท่ีวางไวเ้พื่อลดปัญหาในการจดัเรียงสินคา้ไม่เป็นระเบียบ 
   2) Seition (เซตง) = สะดวก (วางของในท่ีท่ีควรอยู่) คือ การจดัวางของท่ีจ าเป็นตอ้ง
ใช้ให้เป็นระเบียบสามารถหยิบฉวยใช้งานได้ทนัที กล่าวกันว่า ให้ใช้หลกั “สะดวก” น้ี เพื่อก าจดั
ความสูญเปล่าของเวลาในการ “คน้หา” ส่ิงของเพื่อลดปัญหาการเช็คสต๊อกสินคา้ไม่ตรงกนัและง่าย
ต่อการเช็คสต๊อกสินคา้ ลดความผิดพลาด 

  3) Seiso (เซโซ) = สะอาด (ท าความสะอาด) คือ การปัดกวาดเช็ดถูสถานท่ี ส่ิงของ 
อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร ให้สะอาดอยูเ่สมอ ไม่มีเศษขยะ ไม่ให้สกปรกเลอะเทอะ “สะอาด” คือ
พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ การหมัน่ท าความสะอาดสถานท่ีจดัเก็บกล่องสินคา้และวสัดุท่ีไม่
ใชแ้ลว้ไปไวต้รงจุดท่ีก าจดั ส่ิงของเหลือใชเ้พื่อให้ คลงัสินคา้มีสุขลกัษณะท่ีดีตลอดเวลา สะดวกต่อ
การหยบิใช ้
   4) Seiketsu (เซเคทซึ) = สุขลกัษณะ (รักษาความสะอาด) คือ การรักษาและปฏิบติั 
3 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก และสะอาดให้ดีตลอดไป กา้วแรกของความปลอดภยัเร่ิมจากการรักษา
ความสะอาด หรือ “สุขลกัษณะ” สร้างมาตรฐาน คือการแบ่งพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ให้เป็นสัดส่วน แยก
สินคา้ ตามประเภท ท าใหส้ภาพแวดลอ้มของคลงัสินคา้สะอาดตา เพื่อลดปัญหาในการจดัเรียงสินคา้
ไม่เป็นระเบียบ 
   5) Shitsuke (ชิทซึเคะ) = สร้างนิสัย (ฝึกให้เป็นนิสัย) คือ การรักษาและปฏิบติั 4 ส 
หรือส่ิงท่ีก าหนดไวแ้ลว้อย่างถูกตอ้งจนติดเป็นนิสัยและมีคู่มือในการท างาน จดัท าใบเบิกของ เพื่อ
ลดปัญหาเบิกของใช้โดยไม่จดบนัทึก การอบรมสร้างนิสัยการปฏิบัติงานตาม ระเบียบวินัยและขอ้ 
บังคับอย่างเคร่งครัด โดยการแบ่ง หน้าท่ีความรับผิดชอบกันอย่างชัดเจนและปฏิบัติหน้าท่ีของ
ตนเองอยา่งเคร่งครัด ลดปัญหาไม่รอบคอบในการจดบนัทึก 
 

การเข้าก่อนออกก่อน FIFO : First in First out จัดท าโดยใช้สีเพื่อเป็นสัญลักษณ์ของท่ี
หมดอายุก่อน สินคา้ใดท่ีหมดอายุก่อนก็หมุนเวียนออกไปก่อนโดยดูจากสินคา้ท่ีมีวนัหมดอายุก่อน 
เพื่อลดความเส่ือมจากการจดัเก็บเป็นเวลานาน เพื่อลดปัญหาหยบิใชข้องไม่เรียงตามวนัหมดอาย ุ
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 ผลท่ีไดรั้บหลงัจากท่ีไดท้ าการปรับปรุงโดยการน า 5 ส และ FIFO มาใช ้ท าให้การท างาน
เป็นระบบมากขึ้นและมีความผิดพลาดจากการเช็คสต๊อกสินคา้ลดลงร้อยละ 50% จากการวดัจ านวน
ความผิดพลาดก่อน-หลงัในการเช็คสินคา้ หลงัจากท่ีใช้ยุทธการป้ายโดยมีการก าหนดพื้นท่ีวางของ
พร้อมทั้งติดป้ายช่ือให้ตรงกบัต าแหน่งท่ีวางไวท้ าให้มีการจดัวางสินคา้เป็นระเบียบมากขึ้นและง่าย
ต่อการหยบิใช ้
 

5.2 กำรอภิปรำยผล 
 
 จากการวิจยัเร่ือง เร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลือง
ด้วยกระบวนการลีนและการพยากรณ์ บริษัท ABC  โดยผูวิ้จัยได้น าแนวคิดระบบลีนและการ
พยากรณ์เข้ามาท าการปรับปรุงกระบวนการ โดยใช้เคร่ืองมือ 5ส และ FIFO เข้ามาปรับปรุง
กระบวนการในการท างาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ซ่ึงผลของการวิเคราะหโ์ดยใชท้ฤษฎี
ก้างปลา เพื่อค้นหาสาเหตุ และผลของการเกิดปัญหาและทราบผลของการสัมภาษณ์บุคคลท่ี
เก่ียวขอ้ง   
 
 5.2.1 การพยากรณ์โดยใชว้ิธีปรับ เรียบดว้ยเอก็โปรเนนเชียล 
 

  จากการปรับปรุงกระบวนการการท างานโดยใช้แนวทางการปรับปรุงโดยใช้เคร่ืองมือ 
แนวทางการแกไ้ข โดยไดน้ าวิธีการพยากรณ์โดยใชว้ิธีปรับเรียบดว้ยเอ็กโปรเนนเชียลในแกปั้ญหา
การค านวณปริมาณสินคา้ในการสั่งซ้ือ-เช็คของผิดพลาด ท าโดยพยากรณ์ความตอ้งการในแต่ละ
เดือนและค านวณค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนเพื่อเลือกวิธีการพยากรณ์ท่ีให้ค่าความคลาดเคล่ือนน้อย
ท่ีสุด เพื่อน าไปประกอบการตัดสินใจในการตัดสินใจซ้ือคร้ังต่อไป สามารถสรุปได้ว่า การใช้
เทคนิคปรับเรียบเอกซ์โปเนนเชียล (Exponential Smoothing) โดยก าหนดค่า ปรับเรียบท่ี 0.1และ0.2 
ใหก้ารพยากรณ์ความคลาดเคล่ือนของขอ้มูลนอ้ยท่ีสุด 
 หลงัปรับปรุงการท างานคือการน าวิธีการพยากรณ์โดยใช้วิธีปรับเรียบด้วยเอ็กโปรเนน
เชียลซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของวนัวิสา กิระนนัทวฒัน์ (2562) ไดศึ้กษาไดศึ้กษาวิจยัการพยากรณ์
ยอดขายอิฐมอญเพื่อแกไ้ขปัญหาสินคา้คงคลงั กรณีศึกษา บริษทั ชยัชนะ 2530 จ ากดั ผลการศึกษา
พบว่า วิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือวิธีปรับเรียบเอกซ์โปเนนเชียล (Exponential Smoothing) 
ท่ีค่าอลัฟ่ า 0.1 ซ่ึงอา้งอิงไดจ้ากค่าความเฉล่ียคลาดเคล่ือน MAPE เท่ากบั 23.74 % คิดเป็นต่อเดือน
ได้ เท่ากับ 0.19 % จากน้ันน า วิธีปรับเรียบเอกซ์โปเนนเชียล (Exponential Smoothing) ท่ีค่าอลัฟา 
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0.1 มาพยากรณ์ ยอดขายสินคา้ในปี 2561 พบว่า ค่าความคลาดเคล่ือน MAPE เท่ากบั 19.29 % เฉล่ีย
ต่อเดือนคือ 1.6 % ซ่ึงมีผลตา่ง ระหวา่งการพยากรณ์ค่าความคลาดเคล่ือนท่ี 4.45 % จากยอดขายจริง 
 
 5.2.2 ระบบลีน 
  
   จากการปรับปรุงกระบวนการการท างานโดยใช้แนวทางการปรับปรุงโดยใช้เคร่ืองมือ 
แนวทางการแกไ้ข โดยใชเ้คร่ืองมือ 5ส และ FIFO โดย 5 ส ท าโดย 
   1) สะสาง (ท าให้เป็นระเบียบ) คือการแยกให้ชัดระหว่างของท่ีจ าเป็นตอ้งใช้กับ
ของท่ีไม่จ าเป็นตอ้งใช ้ของท่ีไม่จ าเป็นตอ้งใชต้อ้งขจดัทิ้งไป  
   2) สะดวก (วางของในท่ีท่ีควรอยู่) คือ การจัดวางของท่ีจ าเป็นต้องใช้ให้เป็น
ระเบียบสามารถหยิบฉวยใช้งานได้ทนัที กล่าวกันว่า ให้ใช้หลกั “สะดวก” น้ี เพื่อก าจดัความสูญ
เปล่าของเวลาในการ “คน้หา” ส่ิงของ 
   3) สะอาด (ท าความสะอาด) คือ การปัดกวาดเช็ดถูสถานท่ี ส่ิงของ อุปกรณ์ 
เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร ใหส้ะอาดอยูเ่สมอ ไม่มีเศษขยะ ไม่ใหส้กปรกเลอะเทอะ  
   4) สุขลักษณะ (รักษาความสะอาด) คือ การรักษาและปฏิบัติ 3 ส ได้แก่ สะสาง 
สะดวก และสะอาดใหดี้ตลอดไป  
   5) สร้างนิสัย (ฝึกให้เป็นนิสัย) คือ การรักษาและปฏิบติั 4 ส หรือส่ิงท่ีก าหนดไว้
แลว้อยา่งถูกตอ้งจนติดเป็นนิสัยและมีคู่มือในการท างาน 
 

  การเข้าก่อนออกก่อน FIFO : First in First out จัดท าโดยใช้สีเพื่อเป็นสัญลักษณ์ของท่ี
หมดอายุก่อน สินคา้ใดท่ีหมดอายุก่อนก็หมุนเวียนออกไปก่อนโดยดูจากสินคา้ท่ีมีวนัหมดอายุก่อน 
เพื่อลดความเส่ือมจากการจดัเก็บเป็นเวลานาน เพื่อลดปัญหาหยบิใชข้องไม่เรียงตามวนัหมดอาย ุ
 
 ปัญหาท่ีคลงัพบ คือ พบปัญหา พนกังานไม่รอบคอบในการจดบนัทึก ผูใ้ชบ้ริการเบิกของ
ใชโ้ดยไม่จดบนัทึก เช็คสต๊อกสินคา้ไม่ตรงกนั หยบิใชข้องไม่เรียงตามวนัหมดอายุ สินคา้วางตาม
พื้นท่ีวา่งไม่มีต าแหน่งชดัเจน 
  
 หลงัปรับปรุงการท างานคือ จดัท า 5 ส. และ FIFO ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ อรณิชา 
บุตรพรหม(2561) ได้ศึกษาน าเสนอ FIFO เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้า กรณีศึกษาบริษัท
ช้ินส่วนยานยนต์แห่งหน่ึงซ่ึงมาจากปัญหาผลการศึกษาพบว่าขั้นตอนการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปมี
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ความผิดพลาด พื้นท่ีคลงัสินคา้มีไม่ เพียงพอต่อการจดัเก็บสินคา้ มีความผิดพลาดในการหยบิช้ินงาน
ท่ี เกิดจากการจัดเก็บสินค้าไม่เป็นระเบียบ การไม่ปฏิบัติตามขั้นตอนการท างานหลังจากการ
ปรับปรุงท าให้ ลดการหยิบชินงานผิดพลาดลงร้อยละ 80 สามารถลดปัญหาพื้นทีของการจดัเก็บ       
สินค้าท่ีไม่  เพียงพอ และสินค้า สามารถจัดเก็บได้ตามหลักการ FIFO มีการควบคุมการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการจดัการคลงัสินคา้สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

5.3 ข้อจ ำกดัของงำนวิจัย 
 
            5.3.1 การเก็บข้อมูลไม่สามารถท าได้อย่างละเอียดเน่ืองจากมีความผันผวนต่าง ๆ ทาง
สภาพแวดลอ้มในปัจจุบนั เช่น โรคระบาด Covid-19 ท าให้ไม่มีการตรวจสุขภาพและไม่มีการใช้
วสัดุคงคลงั 

 
5.4 ข้อเสนอแนะ 
 
 5.4.1 ควรมีการใช้เคร่ืองมือนอกเหนือจากระบบลีนและการพยากรณ์เพื่อปรับปรุงการ
บริหารจดัการควบคุมดูเเลโดยการใชค้นควบคุม เช่น การใชร้ะบบบาร์โคด้ (Barcode) 
 5.4.2 ควรจะตอ้งมีการก าหนดแนวทางการปฏิบติังาน เช่น การจดัท าคู่มือการปฏิบติังาน
เป็นเร่ืองส าคัญและจ าเป็นต่อบริษัท ซ่ึงจะเป็นการถ่ายทอดความรู้ในการปฏิบัติงานไม่ให้แนว
ทางการปฏิบติังานคลาดเคล่ือนไปจากแนวทางมาตรฐานท่ีตั้งไว ้ 
 5.4.3 ควรจะตอ้งมีการก าหนดนโยบายในการปรับปรุงระบบงานภายในคลงัสินคา้อย่าง
เป็นระบบ และประกาศเป็นกฎ หรือระเบียบขอ้บงัคบัเพื่อเจา้หน้าท่ีปฏิบติัตามอย่างเคร่งครัด  เพื่อ
ควบคุมการท างาน และเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานภายในคลงัสินคา้ 
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แบบสัมภาษณ์ การปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารสินค้าคงคลงัวัสดุส้ินเปลืองด้วยกระบวน 
การลนีและการพยากรณ์ กรณศึีกษา บริษัท ABC ของหลักสูตรบริหารธุรกจิมหาบัณทิต คณะ
บริหารธุรกจิ มหาวิทยาลัยรังสิต 

1.ภายในบริษทั ABC มีประสิทธิภาพดีแลว้หรือยงัในการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลือง
ถา้ไม่เพราะเหตุใด
........................................................................................................................................................ 
........................................................................................................................................................ 

2.ในการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลืองมีปัญหาในดา้นต่างๆ ดงัน้ีหรือไม่
2.1 ดา้นการจดัเก็บ

........................................................................................................................................................ 

   2.2 ดา้นสถานท่ี 
........................................................................................................................................................ 

    2.3 ดา้นปริมาณสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลือง 
........................................................................................................................................................ 

    2.4 ดา้นก าลงัคน 
........................................................................................................................................................ 

3.ตวัช้ีวดักระบวนการบริหารสินคา้คงคลงัวสัดุส้ินเปลือง
........................................................................................................................................................ 

4.ท่ีผา่นมาใชก้ระบวนการอะไรในการปรับปรุงและเกิดผลอยา่งไร
........................................................................................................................................................ 
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