
ข้อยูลท่ัวไป และการศึกษาฟ้ญหาการดำฌินงาน

3.1 ข้อมูลทั่วไป

โรงงานตัวอย่างที่ได้นำมาเป็นกรณีศึกษาในงานวิจัยฉบับนี้ประกอบกิจการเกี่ยวกับการผลิต 
เครื่องมือวัดและเครื่องควบคุมอัตโนมัติที่ใช้ในงานภาคอุตสาหกรรม ปีจจุบันมีพนักงานรวมทังสิน 113
คน

3.2 ผลฅภัณฑ์หลัก

ผลิตภัณฑ์หลักที่ทางโรงงานดำเนินการผลิต สามารถแบ่งเป็นหมวดหลักๆได้ 3 หมวด คือ
3.2.1 เครองควบคุมอัตโนมัติ (Automatic Controller) ได้แก่ เครองควบคุมอุณหภูมิ (Temperature 

Control) และเครองควบคุมระดับ (Level Control)
3.2.2 เทอรโมคัพเพล (Thermocouple)
3.2.3 ฮีตเตอร์ (Heater) ได้แก่ เตเตอร์แสตนเลส (Stainless Heater) และฮีตเตอร์อินฟราเรด 

(Infrared Heater)

3.3 แผนผังใครงสร้างองค์กร (O rganization  C hart)

โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง มีการบริหารงานแบบครอบครัว มีศูนย์กลางการตัดสินใจ 
อยู่ที่กรรมการผู้จัดการโรงงาน และมีลักษณะการแบ่งส่วนงาน ลังรูปท่ี 3.1



เปที่ 3.1 แสดงโครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง
to
O s



3.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (P roduction Process Flow)
27

3.4.1 แผนภูมิการไหล'ของกระบวนการผลิตเทอรํไมคัพเพิล

กระเบื้องร้อยไส้ ไส้เทอร์โมคัพเพ้ิล ท่อสแตนเลส หัว และ ฝา เทอร์มินอล



28

3.4.2 แผนภูมิการไหล'ของกระบวนการผลิตฮีตเตอร์แสตนเลส (Stainless Heater)
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3.4.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตฮีตเตอรํ,อินฟราเรด (Infrared Heater)



3.4.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต เครองควบคุมอุณหภูมิ
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ท่อแสตนเลส ตัวความต้านทาน ปลอกหด สายไฟ

3.4.5 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต เครื่องควบคุมระดับ (ลูกลอย)



3.5 แผนภูมิการไหลของการผลิต (Production Flow)

3.5.1 แผนภูมิการไหลของการผลิตเทอร์โมคัพเพิ้ล

32
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3.5.2 แผนภูมิการไหลของการผลิตฮีตเตอร 34

ใช่ เป ็น ส ิน ค ้ามาตรฐาน
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สินค้า

มบรมาณ  F / G ^ \
ในสต ิอก < M in im u m  >

หรือไม

กระบวนการ

สินค้า 
มาตรฐาน
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----------------------------------------- HI
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1. รูป Drawing ตัวอย่างงาน
2. แรงดันไฟฟ้า (Volt)
3. กำลังไฟฟ้า (Watt)
4. ลักษณะการใช้งาน
5. อุณหภมิท่ีใช้งาน
6. ความยาวของลวดควาบร้อน 

I 7. เกรดวัคธุดิบ

ห ัวห น ้าแผน กฮ ึด เดอร 
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ฝ ่ายจ ัดซ ื้อ  ดำเน ิน การ 
จ ัดซ ื้อว ัต ถ ุด ิน

ประเภทของ 
ฮ ึต เตอร ์

ฮ ึด เดอร ิอ ิน ฟ ราเรด ข
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3.5.3 แผนภูมิการไหลของการผลิตเครื่องควบคุมอุณหภูมิ 36





3.5.4 แผนภูมิการไหลของการผลิตเครื่องควบคุมระดับ (ลูกลอย) 38
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3.6 สภาพป็ญหาท่ีเกิดข้ึน
3.6.1 การมีปริมาณคงคลังอยูไนระดับท่ีสูงมาก ซ่ึงจากการศึกษาข้อมูล ของมูลค่าคงคลัง

ย้อนหลังไป ช่วงตังแต่ พ.ศ.2535 - 2544 (แสดงในตารางท่ี 3.1) พบว่ามูลค่าของคงคลังเพิ่มข้ึนในอัตรา 
ร้อยละ 100.83 โดยในปี พ.ศ.2535 มีมูลค่าคงคลัง 20.02 ล้านบาท และในปี พ.ศ. 2544 มีมูลค่าสูงถึง 
40.21 ล้านบาท และข้อมูลจากงบดุล ปี พ.ศ. 2544 แสดงถึงต้นทุนสินค้าขาย (Cost Of Goods Sold) เท่า 
กับ 28,640,902.29 บาท มีมูลค่าคงคลังต้นปี เท่ากับ 36,962,153.68 บาท และมูลค่าคงคลังปลายปี เท่ากับ
40,209,908.10 บาท เมือนำมาคำนวณค่า Inventory Turnover พบว่า มีการหมุนเวียนของคงคลังเพียง 
0.74 ครัง/ปี ซึ่งจริงๆแล้ว ทางทฤษฎีทางการเงินกล่าวไว้ว่า ค่า Inventory Turnover ควรมีค่ามากกว่าหรือ 
เท่ากับ 1 เพราะพัสดุคงคลังถูกจัดไว้ในหมวดสินทรัพย์หมุนเวียน (Current Assets) แต่หากค่า Inventory 
Turnover มีค่าน้อยกว่า 1 แล้ว พัสดุคงคลังของธุรกิจหรือหน่วยงานนัน สมควรท่ีจะเป็นสินทรัพย์ถาวร 
(Fixed Assets) แทน' เม่ือนำค่า Inventory Turnover มาคิดเป็นระยะเวลา พบว่าโรงงานตัวอย่างมีการจัด
เก็บวัสดคุงคลังนานถึง 16 เด ือนโดยมีที่มาของการคำนวณดังน ี้

Cost Of Goods Sold
Inventory Turnover —--------------------------

Average Inventory

28,640,902.29Inventory T umover —--------—-------
38.586,030.89

Inventory Turnover =  0.74 ครัง/ป

12 เคือน
Inventory Turnover —---------V----=  16 เด อน

0.74 ครง/ปี
เม่ือวิเคราะห์ข้อมูลของมูลค่าคงคลังแล้ว พบว่าสาเหตุหน่ึงท่ีทำให้ระยะเวลาการจัดเก็บคงคลังท่ี 

คำนวณออกมานัน มีระยะเวลานานถึง 16 เดือน เพราะส่วนหน่ึงของวัตถุดิบคงคลัง เป็นวัตถุดิบประเภท 
Dead Stock และ Sleeping Stock จากข้อมูลท่ีได้รวบรวมมา เม่ือปี พ.ศ.2544 (แสดงในตารางท่ี 3.2) ช้ีให้ 
เห็นว่ามีมูลค่าวัตถุดิบคงคลังประเภท Dead Stock อยู่ 5.34 ล้านบาท คิดเป็นร้อยละ 17.3 ของปริมาณวัตถุ 
ดิบคงคลังทังหมด และวัตถุดิบคงคลัง ประเภท Sleeping Stock มีมูลค่า 4.00 ล้านบาท คิดเป็นร้อยละ 
12.97 ของปริมาณวัตถุดิบคงคลังท้ังหมด
1 ชวลิต นพรัตน์ . การศึกษาป็จจัยในการควบคุมพัสดุคงคลัง ภายใต้สถานการณ์ที่แปรเปลี่ยนไปตลอดเวลา หน้า52 .
รายงานวิชา Inventory Analysis ภาควิชาวิศวกรรมคุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย , 2529



ตารางที่ 3.1 แสดงข้อมูลด้านคงคลัง ช่วงปี พ.ศ.2535 - 2544

วัตถุดิบคงคลัง งานระหว่างผลิตคงคลัง ส ินค้าสำเร็จรูปคงคลัง คงคลังรวม

ปี พ.ศ. มูลค่า % มูลค่า 
ท่ีเพ่ิมข้ึน

คิดเป็น % 
ของมูลค่า

มูลค่า % มูลค่า 
ท่ีเพ่ิมขึน

คิดเป็น % 
ของมูลค่า

มูลค่า % มูลค่า 
ท่ีเพ่ิมขืน

คิดเป็น % 
ของมูลค่า

มูลค่า % มูลค่า 
ท่ีเพ่ิมขืน

(บาท) ต่อปี คงคลังรวม (บาท) ต่อปี คงคลังรวม (บาท) ต่อปี คงคลังรวม (บาท) ต่อปี
2535 15,075,886.61 75.30% 933,186.53 4.66% 4,013,131.59 20.04% 20,022,204.73
2536 14,861,274.41 -1.42% 69.96% 789,782.54 -15.37% 3.72% 5,591,765.14 39.34% 26.32% 21,242,822.09 6.10%
2537 16,635,705.16 11.94% 69.04% 879,288.73 11.33% 3.65% 6,580,723.19 17.69% 27.31% 24,095,717.08 13.43%
2538 18,301,145.62 10.01% 70.88% 824,669.13 -6.21% 3.19% 6,693,313.86 1.71% 25.92% 25,819,128.61 7.15%
2539 19,614,830.44 7.18% 71.93% 860,378.58 4.33% 3.16% 6,793,610.14 1.50% 24.91% 27,268,819.16 5.61%
2540 21,633,348.16 10.29% 72.23% 823,608.32 -4.27% 2.75% 7,494,413.95 10.32% 25.02% 29,951,370.43 9.84%
2541 26,478,959.11 22.40% 74.39% 523,942.32 -36.38% 1.47% 8,594,264.86 14.68% 24.14% 35,597,166.29 18.85%
2542 24,785,250.77 -6.40% 71.78% 2,179,620.13 316.00% 6.31% 7,565,552.77 -11.97% 21.91% 34,530,423.67 -3.00%
2543 27,919,640.38 12.65% 75.54% 1,708,687.63 -21.61% 4.62% 7,333,825.67 -3.06% 19.84% 36,962,153.68 7.04%
2544 30,847,703.25 10.49% 76.72% 1,254,856.78 -26.56% 3.12% 8,107,348.07 10.55% 20.16% 40,209,908.10 8.79%



(Win) loart

กราฟแสดงการเปรียบเทียบประเภทของมูลค่าคงคลัง ช่วงปีพ.ศ. 2535-2544
32.000. 000
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รูปท่ี 3.1 กราฟแท่งแสดงการเปรียบเทียบประเภทของมูลค่าคงคลัง ช่วงปี พ.ศ. 2535-2544

2544

to



ต า ร า ง ท ี่ 3 .2  แ ส ด ง ม ูล ค ่า ว ัต ถ ุด ิบ ค ง ค ล ัง  ป ร ะ เภ ท  D e a d  S to c k  5 S le e p in g  S to c k  แ ล ะ  M o v in g  S to c k

มูลค่ารวม Dead Stock Sleeping Stock Moving Stock
แผนก ของวัตถุดิบคงคลัง มูลค่า คิดเป็น % มูลค่า คิดเป็น % มูลค่า คิดเป็น %

(บาท) (บาท) (บาท) (บาท)
เทอร์โมคัพเพิล 6,970,601.19 764,991.11 10.97% 119,206.10 1.71% 6,086,403.98 87.32%
ฮีตเตอร์ 9,705,106.96 704,994.41 7.26% 533,481.26 5.50% 8,466,631.29 87.24%
เคร่ืองควบคุม 6,686,565.93 2,099,026.04 31.39% 1,010,447.34 15.11% 3,577,092.55 53.50%
ส่ิงของท่ีใช้ร่วมกันทุกแผนก 3,164,490.03 126,196.44 3.99% 240,087.25 7.59% 2,798,206.34 88.43%
ชุดฝึก 2,755,496.01 1,028,748.09 37.33% 807,120.33 29.29% 919,627.59 33.37%

รวม 30,847,703.25 4,723,956.09 16.13% 2,710,342.28 9.26% 21,847,961.75 74.61%



มูล
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กราฟแสดงการเปรึยุบเทืยุบประเภทของมูลค่าวัตถุสิบคงคลังในแต่ละแผนกผลิต
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[แ มูลค่าวัตถุดบคงคลัง Moving Stock

ฮตเตอร สิ่งของที่ใช้ร่วมกันมูกแผนก ชุด,สืก

H  มูลค่าวัตถุดิบคงคลัง Sleeping Stock □  มูลค่าวัตถุดิบคงคลัง Dead Stock

เครองควบคุม 
แผนก

รูปท่ี 3.2 กราฟแท่งแสดงการเปรียบเทียบประเภทของมูลค่าวัตถุดิบคงคลัง ในแต่ละแผนกผลิต



แผนฦมิวงกลมแสดงประเภทของมูลค่าคงคลัง พ.ศ. 2544

สินค้ไสำแจ 
รูปคงคลัง 

20%

งานระหว่าง 
ผลิตคงคลัง 

3%

วัตถุดิบคงคลัง 
77%

รูปท่ี 3.3 แผนภูมิวงกลมแสดงประเภทของมูลค่าคงคลัง ของปี พ.ศ. 2544

แผนภุมวงกลมแสดงประเภทของมูลค่าวัตถุดิบคงคลัง

D e ad  s to c k

รูปที 3.4 แผนภูมิวงกลมแสดงประเภทของวัตถุดิบคงคลัง ของปี พ.ศ. 2544
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รูปท่ี 3.5 แผนภูมิวงกลมแสดงประเภทของมูลล่าคงคลัง ของปี พ.ศ. 2544

หมายเหตุ : จากนโยบายของทางโรงงาน ได้กำหนดช่วงระยะเวลาของการหมุนเวียนวัตถุดิบคงคลัง เพ่ือ 
ใช้ในการจัดหมวดหมู่วัตถุดิบคงคลัง ออกเป็น 3 ประเภท ดังนี้
•  Dead Stock : ไม่มีการรับเข้า-เบิกจ่ายวัตถุดิบ ภายในช่วงระยะเวลา > 1ปี
•  Sleeping Stock : มีการรับเข้า-เบิกจ่ายวัตถุดิบ ภายในช่วงระยะเวลา > 6 เดือน แต่ < 1 ปี
•  Moving Stock ะ มีการรับเข้า-เบิกจ่ายวัตถุดิบ ภายในช่วงระยะเวลา < 6 เดือน
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3.6.2 แผนการผลิตของทางโรงงานไม่สามารถนำไปปฎิษัติได้จริง ให้เป็นไปตามเปาหมายที่วาง
ไวได้ เน่ืองจากการบริหารคงคลังท่ีขาดประสิทธิภาพ และขาดผู้รับผิดชอบโดยตรง ทำให้สินค้าสำเร็จรูป 
คงคลังหลายรายการเหลืออยู่ในปริมาณต่ํากว่าระดับท่ีกำหนด หรือหมดไปจากคงคลัง ส่งผลถึงฝ่ายขาย 
ไม่มีสินค้าส่งมอบแก่ลูกค้าในกรณีท่ีลูกค้าส่ังซือสินค้ารายการนันเข้ามา จึงทำให้แผนกผลิตจำเป็นต้อง 
หยุดการผลิตงานท่ีกำลังทำอยู่ทันที เพ่ือแทรกงานรายการน้ันลงไปผลิตอย่างเร่งด่วนแทน

ป็จจุบันวิธีการวางแผนการผลิตของทางโรงงาน มีการวางแผนอย่างน้อยสัปดาห์ละ 1 คร้ัง และ 
ทุกๆวันจะมีการปรับเปล่ียนแผน เพ่ือให้สอดคล้องกับคำส่ังผลิต และระยะเวลากำหนดส่งมอบ โดยทาง 
แผนกผลิต นำข้อมูลมาจาก 2 แหล่งเพ่ือการวางแผนการผลิต ดังน้ี

ก. ข้อมูลจากการตรวจสอบสต็อกสินค้าสำเร็จรูปคงคลังของแผนกตนเอง โดยทุกๆสัปดาห์ แต่ 
ละแผนกผลิต จะมีการตรวจสอบปริมาณสินค้าสำเร็จรูปคงคลังในสต็อกอย่างคร่าวๆว่า สิน 
ค้าสำเร็จรูปคงคลังรายการใดบ้าง ท่ีมีจำนวนเหลือน้อยกว่าปริมาณข้ันต่ําท่ีได้กำหนดไว้
จากบันทางหัวหน้าแผนกผลิตจะรวบรวมรายการสินค้าดังกล่าวท่ีต้องผลิตเพ่ิม นำมาเขียน 
ใบส่ังผลิตงาน เพ่ือนำมาวางแผนการผลิต ทุกๆ 1 คร้ัง/สัปดาห์ โดยการพิจารณาจัดลำดับ 
ความส ำ ค ัญ ด้วยตนเองจากประสบการณ์ว่า สินค้ารายการใดมีแนวโน้มท่ีขายดี มีการส่ัง 
ผลิตปอย สินค้ารายการน้ันก็จะถูกจัดอยู่ในลำดับต้นๆของการผลิต แล้วจึงเอาสินค้ารายการ 
อ่ืนท่ีเหลือ ซ่ึงอาจเป็นสินค้าท่ีมีแนวโน้มว่าขายไม่ดี นานๆถึงจะมีการส่ังผลิตสักหน มาเรียง 
ไว้ในลำดับท้ายๆของการผลิต

ข. ข้อมูลจากสต็อกคงคลังของบริษัทแม่ โดยทุกๆเช้า ทางสตีอกคงคลังของบริษัทแม่ จะรวบ 
รวมใบส่ังผลิตงานสั่งทำพิเศษจากทางฝ่ายขาย และใบสั่งผลิตงานเพ่ือผลิตสินค้าสำเร็จรูป 
เข้าคงคลังของบริษัทแม่ ต่อจากบันจึงรวบรวมส่งต่อให้หัวหน้าแผนกผลิตแต่ละแผนกต่อ 
ไป ทางหัวหน้าแผนกผลิตเม่ือได้รับใบส่ังผลิตทังหมดแล้ว ก็จะนำมาตรวจสอบว่า ภายใน 
วันบัน ได้รับรายการสั่งผลิตสินค้ารายการใดบ้า3 มีระยะเวลากำหนดส่งมอบเม่ือไหร่ และ 
เป็นการผลิตสินค้าท่ีต้องส่งมอบให้แก่'ลูกค้า หรือส่งเข้าสตีอกคงคลังของบริษัทแม่ หาก
เป็นกรณีการผลิตสินค้าที่ต้องส่งมอบให้แก่ลูกค้า ทางหัวหน้าแผนกผลิตจะให้ความสำคัญ 
มากเป็นพิเศษ โดยทำการผลิตทันที หลังจากท่ีงานก่อนหน้า ซึ่งกำลังผลิตอยู่เสร็จเรียบร้อย 
แล้ว เพื่อให้ผลิตเสร็จทันต่อการส่งมอบแก่ลูกค้า แต่หากในใบส่ังผลิตงาน มีระยะเวลาการ 
ส่งมอบจำกัดมากๆ หัวหน้าแผนกผลิตจะหยุดงานท่ีกำลังทำอยู่ทันที และแทรกงานรายการ 
น้ันลงไปแทน สำหรับกรณีการผลิตสินค้า เพ่ือส่งเข้าสู่สตีอกคงคลังของบริษัทแม่ ทางหัว 
หน้าแผนกผลิต จะนำแผนการผลิตท่ีเคยได้วางไว้แล้วในข้อ ก. มาจัดลำดับความสำคัญใหม่ 
อีกคร้ัง โดยใช้หลักเกณฑ์พิจารณาเหมือนเดิมตามท่ีได้กล่าวมาแล้วข้างต้น จากบันจึงจะ
กระจายงานลงไปให้ลูกน้องทำการผลิต และทำการเร่งงานแบบวันต่อวัน
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3.7 สาเหตุของปัญหา
3.7.1 ขาดระบบการบริหารจัดการคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพ ทำให้ขาดข้อมูลท่ีจำเป็นเพ่ือนำเสนอต่อผู้ 

บริหาร
ปีจจุบันทางโรงงานยังใช้ระบบการจดบันทึกข้อมูลห้านคงคลังห้วยมือท้ังหมด และมี

Code วัตถุดิบใช้เพียงแผนกเดียวเท่านัน คือ แผนกเคร่ืองควบคุม ส่วนแผนกอ่ีนจะใช้การเรียกซอ 
ของวัตถุดิบแทน ส่งผลให้พนักงานบัญชีห้องสูญเสียเวลาเป็นอันมากในการค้นหาช่ือเพื่อจดบันทึก 
ยอดรับเข้า-จ่ายออกของวัตถุดิบ และสินค้าสำเร็จรูป บางครั้งการเรียกช่ือของแผนกผลิต กับฝ่าย 
บัญชีก็เกิดความคลาดเคลื่อน ทำให้ฝ่ายบัญชีตัดตัวเลขสตียกผิดรายการ อีกท้ังทางผู้บริหารยังไม, 
สามารถนำข้อมูลที่บันทึกไว้ มาวิเคราะห์ถึงปีญหา หรือตรวจดูสถานะป็จจุบันของสตีอกคงคลังใน 
โรงงานของตนไห้ ห้วยเหตุน้ีบันทึกดังกล่าวจึงใช้ประโยชน์เพียงการนำเสนอต่อกรมสรรพากรเท่า 
ง่น

3.7.2 ขาดหน่วยงานรับผิดชอบโดยตรง จึงทำให้ขาดการลูแลรับผิดชอบ ขาดการตรวจสอบ-ตรวจนับ
การขาดหน่วยงานรับผิดชอบคงคลังโดยตรง ส่งผลให้แผนกบัญชี และแผนกผลิต เกิด 

การเกี่ยงงานกันว่า ใครจะเป็นผู้รับผิดชอบ และตรวจนับสต็อกคงคลัง(Physical Count) จึงทำให้ 
พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ และสินค้าสำเร็จรูปบางรายการ เหลืออยู่ในปริมาณตํ่ากว่าระดับท่ี 
กำหนดไว้ หรือหมดไปจากคงคลัง โดยท่ีผู้ควบคุมสตีอกไม่ทราบ จนกว่าแผนกผลิตมีการเบิกใช้ 
วัตถุดิบรายการน้ันขึ้นมา ทำให้การผลิตห้องหยุดชะงักไม่สามารถดำเนินต่อไปไห้ หรือในกรณีท่ี 
ลูกค้าสั่งสินค้าสำเร็จรูปรายการน้ันเข้ามา ทางแผนกผลิตจำเป็นห้องทำการแทรกงาน และเร่งผลิต 
เพื่อให้สามารถผลิตเสร็จทันกำหนดส่งมอบในระยะเวลาที่จำกัด ทำให้งานท่ีอยู่ระหว่างการผลิต
ห้องหยุดชะงักท ัน ท ี ส่งผลให้แผนการผลิตที่วางไว้ก็ไม่สามารถนำสู่เป็าหมายไห้ โดยทางโรงงาน 
ตัวอย่าง มีข้อมูลจำนวนครั้งท่ีไม่สามารถส่งมอบสินค้าไห้ทันเวลาตามท่ีกำหนด เฉล่ีย 41 ครัง ดัง 
แสดงในตารางที่3.3 ดังนี้
ตารางท่ี 3.3 แสดงจำนวนครั้งท่ีไม่สามารถส่งมอบสินค้าไห้ทันตามท่ีกำหนด ในปี พ.ศ. 2544

เด ือ น จ ำน ว น ค ร ัง ท ี่ไ ม ่ส าม าร ถ ส ่ง ม อ บ ไ ด ้ท ัน  

ต าม ท ี่ก ำห น ด

เด ือ น จ ำน ว น ค ร ั้ง ท ี่ไ ม ่ส าม าร ถ ส ่ง ม อ บ ไ ด ้ท ัน  

ต าม ท ี่ก ำห น ด

ม.ค . 25 ก.ค. 47

ก.พ. 31 ส.ค. 41

ม ี.ค . 43 ก.ย. 35

เม .ย. 51 ต.ค. 38

พ .ค . 67 พ.ย. 35

ม ิ.ย. 50 ธ.ค. 34

เฉ ล ี่ย 41
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อีกทังปีญหาตังกล่าวยังส่งผลกระทบต่อการขาดหน่วยงานในการจัดระเบียบสถานท่ี 
เก็บวัตถุดิบคงคลัง มีการเก็บพัสดุทับถมกัน ไม,มี Location Code ทำให้ยากต่อการค้นหา เม่ือหา 
พัสดุไม่พบ ก็จะทำการส่ังซือใหม่เสมอ รวมถึงพืนท่ีในการจัดเก็บคงคลังที่มีไม่เพียงพอ ทำให้ไม่ 
สามารถจัดวางวัตถุดิบต่างชนิดกัน ออกจากกัน และไม่สามารถแยกวัตถุดิบที่สั่งซือมาใหม่ ออก 
จากวัตถุดิบเก่าท่ีมีอยู่ กล่าวคือ การเบิกวัตถุดิบออกไปใช้ในปีจจุบัน อยู่ในลักษณะของ Last In 
First Out (LIFO) เช่น ท่อแป็บ ซึ่งมีขนาดเห้นผ่าศูนย์กลางต่างกัน ต้องวางอยู่ในชั้นเดียวกัน และ 
ท่อแป็บท่ีสั่งชือเข้ามาใหม่ ก็จะถูกนำมาวางอยู่ต้านบนของท่อแป็บเก่า จึงทำให้การหยิบใช้ต้อง 
หยิบจากต้านบนเสมอ และการตรวจนับจำนวนก็ทำไต้ยากมากด้วย หเอหากเป็นวัตถุดิบประเภท 
อุปกรณ์อีเล็กทรอนิกส์ เช่น ตัวความต้านทาน(Resistor) ตัวเก็บประจุไฟฟ้า(Capacitor)
ไดโอด(Diode) ตัวไอซี (Integrated Circuit) หากถูกเก็บไว้นานจะเกิดการเสื่อมสภาพ ทำให้สินค้า 
สำเร็จรูปท่ีผลิตออกไป มีความบกพร่องในการใช้งาน ส่งผลให้ต้องนำกลับมาซ่อมใหม่

3.7.3 ขาดวิธีการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน รวมท้ังเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับงานด้านสตีอก ยังไม่สมบูรณ์ครบถ้วน 
ครอบคลุมทุกกิจกรรม

เม่ือเตือนมกราคม พ.ศ.2544 ทางโรงงานเร่ิมนำระบบ Stock Card เข้ามาใช้ในการจด 
บันทึกรับเข้า-จ่ายออกของวัตถุดิบ และสินค้าสำเร็จรูป แต่กลับมีบิญหา'ว่า เอกสารอ่ืนๆที่เก่ียวข้อง 
กับงานต้านคงคลัง วิธีการปฏิบัติงาน(Work Instruction) และหน้าที่ความรับผิดชอบของพนักงาน 
สต็อก (Job Description^ยังไม'เคยมีการจัดทำขึนมาเป็นลายลักษณ์อักษร จึงทำให้เกิดปีญหาตังนี

- เอกสารบางอย่างที่จำเป็นต่อผ่ายบัญชี ยังไม'สมบูรณ์ครบถ้วนครอบคลุมทุกกิจกรรม 
เช่น การส่งคืนวัตถุดิบ/สินค้า การแจ้งวัตถุดิบเสีย การยืมสินค้า การส่งซ่อมสินค้า 
ฯลฯ

- ทางโรงงานยังไม'มีการมอบหมายหน้าท่ีความรับผิดชอบในตำแหน่งพนักงานสต็อก 
ท่ีชัดเจนลงไป จึงทำให้การรับเข้า-เบิกจ่ายวัตถุดิบ หรือสินค้า เป็นหน้าท่ีของใครก็ 
ไต้ ส่งผลให้การปฏิบัติงานในสต็อกคงคลังของแต่ละคนไม่เหมือนกัน เช่น ไม่ไต้จด 
บันทึกยอดการเบิกลงใน Stock Card ทำให้เม่ือมีการตรวจนับวัตถุดิบ ตัวเลขใน 
Stock Card กับปริมาณวัตถุดิบจริงมีจำนวนไม่เท่ากัน ทางแผนกผลิตก็แค้บิญหาโดย 
ทำลาย Stock Card ใบเก่าทังไป แล้วนำใบใหม่ มาเขียนตัวเลขให้ตรงกับปริมาณ 
วัตถุดิบจริง จึงเป็นอีกสาเหตุหนึ่งท่ีแผนกบัญชีไม่สามารถตรวจสอบย้อนหลังไต้

- ขาดวิธีการปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวกับงานต้านสต็อกคงคลัง ปีจจุบันการปฏิบัติงานเป็น 
เพียงการพูดปากเปล่า ทำให้สต็อกคงคลังแต่ละแผนกทำงานไม่เป็นในแนวทางเดียว 
กัน ต่างคนต่างทำ ปฏิบัติในสิ่งท่ีแต่ละคนคิดว่าได้ทำถูกต้องแล้ว
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ด้วยเหตุน้ีจึงทำให้ปริมาณวัตถุดิบคงคลังของแผนกบัญชี กับปริมาณวัตถุดิบคงคลังจริง 
มีตัวเลขไม่ตรงกัน ซึ่งเป็นปีญหาเรือรังมานานกว่า 10 ปี โดยสามารถดูข้อมูลผลต่างได้ในตาราง 
ท่ี 3.4

ตารางท่ี 3.4 แสดงจำนวนรายการ และมูลค่าผลต่างของวัตถุดิบคงคลังที่ถูกบันทึกไว้ กับยอดสต็อกจริง
ต้ังแต่ อดีต -  30 ก.ย. 2545

แผนก/หน่วยงาน จำนวนรายการท่ีมีผลต่าง คิดเป็นมูลค่า (บาท)
เทอร์โมคัพเพล 112 1,212,691.68

ฮีตเตอร์แสตนเลส 85 1,107,257.53
ฮีตเตอร๙อินฟราเรด 31 369.344.62

เคร่ืองควบคุม 660 995.975.70
ลูกลอย 11 73,760.67
HL-400 10 59.961.78

3.7.4 ขาดการพยากรณ์ หรือหาอัตราความต้องการวัตถุดิบแด่ละรายการ อีกทังระดับคงคลังสำรองท่ีมี 
ความไม่สมดุลย์

กล่าวคือปิจจุบันทางโรงงานมีการคงคลังวัตถุดิบทุกชนิด ที่เป็นวัตถุดิบในการประกอบ 
เป็นสินค้ามาตรฐานของทางโรงงาน และการส่ังซือวัตถุดิบบัน ขึนอยู่กับวิจารณญาณ หรือความ 
พอใจของหัวหน้าแผนกผลิตว่า ปริมาณวัตถุดิบชนิดน้ันเหลืออยู่ปริมาณน้อยเท่าไหร่ จึงจะส่ังใหม่ 
ทำให้มี วัตถุดิบเกินความจำเป็น หรือเกิดการขาดแคลนของวัตถุดิบบางรายการขึนได้

ในเร่ืองของระดับคงคลังสำรอง (Safety Stock) ที่มีความไม่สมดุลย์น้ัน อันเน่ืองมาจาก 
ขาดการบริหารวัตถุดิบสำรองคงคลังท่ีถูกต้องตามหลักวิชาการ ทำให้เกิดปีญหาวัตถุดิบท่ีฝ่ายผลิต 
ต้องการใช้ แต่ทางสต็อกไม่มีให้ จึงทำให้ต้องส่ังซือด'วน หรือต้องถอดอะไหล่จากสินค้าสำเร็จรูป 
รายการอนมาใช้แทน เพื่อทันส่งมอบให้ลูกค้า แต่วัตถุดิบท่ีไม่ต้องการ ก็มีมากมายจนเหลือเทืเอ 
ปีญหาหน่ึงท่ีทางโรงงานไม่ได้คำนึงถึงในเร่ืองระดับคงคลังสำรอง คือ ระยะเวลาของการรอดอย 
วัตถุดิบของฝ่ายจัดซือท่ีมีความไม่แน่นอน หากเป็นสินค้าท่ีสั่งซือในประเทศ มีระยะเวลาในการสัง 
ซ้ือ 2-7 วัน หากเป็นสินค้าท่ีสั่งซื้อจากต่างประเทศ มีระยะเวลาในการส่ังซือนานถึง 2-6 เดือน ด้วย 
เหตุผลน้ีจึงส่งผลกระทบให้ทางโรงงานจำเป็นต้องมีการจัดเก็บวัตถุดิบคงคลังในปริมาณท่ีสูง และ 
มากเพียงพอเพื่อให้การผลิตสามารถดำเนินการไปได้ โดยไม่ติดขัด แต่ถึงอย่างไร ยังเกิดการหยุด 
ชะงักในการผลิตอยู่ เพราะสินค้าบางรายการยังมีการขาดแคลน
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3.7.5 ขาดข้อมูลท่ีแท้จริงเก่ียวกับรายการ และมูลค่าของวัตถุดิบประเภท Dead Stock
กล่าวคือ ทางโรงงานทราบเพียงว่ามีวัตถุดิบคงคลัง ประเภท Dead Stock อยู่ แต่ไม่เคยมี 

การเก็บรวบรวมข้อมูล รายการวัตถุดิบ และมูลค่าท่ีแท้จริงออกมา ทำให้ฝ่ายบริหารของโรงงาน 
ขาด ข้อมูลที่ถูกต้องเพื่อการตัดสินใจในเรื่องนี้ ท่ีฝ่านมาในอดีตจึงไม่มีนโยบายท่ีชัด(จน ด้าน
การจัดการกับวัตถุดิบคงคลัง ประเภท Dead Stock จากทางผู้บริหารระดับสูง ซึ่งเป็นสาเหตุหนึ่งที่ 
ทำให้ทางโรงงานงมีวัตถุดิบคงคลังประเภท Dead Stock สะสมอยู่จำนวนมาก

จากนโยบายของทางโรงงาน ได้กำหนดช่วงระยะเวลาของการหมุนเวียนคงคลัง เพื่อใช้ 
ในการจัดหมวดหมู่วัตถุดิบคงคลัง ออกเป็น 3 ประเภท ตังนี้

•  Deadstock : ไม่มีการรับเข้า-เบิกจ่ายวัตถุดิบภายในช่วงระยะเวลา> 1ปี
® Sleeping Stock ะ ไม่มีการรับเข้า-เบิกจ่ายวัตถุดิบ ภายในช่วงระยะเวลา > 6 เดือน แต่ < 1 ปี
•  Moving Stock : ไม่มีการรับเข้า-เบิกจ่ายวัตถุดิบ ภายในช่วงระยะเวลา < 6 เดือน

โดยข้อมูลท่ีแสดงถึงมูลค่าคงคลังของวัตถุสืบท้ัง 3 ประเภท ไต้เคยกล่าวถึงแล้วในหัว 
ข้อสภาพรัเญหาของทางโรงงาน ซ่ึงแสดงไว้ในตารางท่ี 3.2

สาเหตุของปญหาตังกล่าวข้างต้นทั้งหมด ได้รวบรวมอยู่ในผังก้างปลา ตามรูปท่ี 3.6

3.8 แนวทางการแกไขปัญหามูลค่าคงคลังสูง

จากการวิเคราะห์สภาพบิญหา และสาเหตุ1ของปีญหามูลค่าคงคลังสูง สามารถหาแนวทางในการ 
แก้ไขปีญหาไต้ตังตารางท่ี 3.5



ผังก้างปลาวิเคราะห์ปญหาปริมาณคงคลังสูง

M a n M a t e r i a l

ข าด ห น ่ว ย งาน  ห ร ือ ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ  

ค ้าน ค งค ล ังโ ด ย ต ร ง
ข าด ร าย ง า น ด ้าน ค ง ค ล ัง ท ี่จ ำ เป ็น  

เพ ื่อ น ำเส น อ ต ่อ ผ ู้,บ ร ิห าร

เอ ก ส าร ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ง าน ด ้าน ค ง ค ล ัง  

ย ัง ไ ม ่ค ร บ ถ ้ว น ค ร อ บ ค ล ุม ท ุก ก ิจ ก ร ร ม

ผ ู้บ ร ิห าร ข าด ข ้อ ม ูล เพ ื่อ ก า ร ว ิเค ร าะ ห ์ป ิญ ห า  

ห ร ือ ต ร ว จ ด ูส ถ าน ะ ป ิจ ช ุบ ัน ข อ ง ค ง ค ล ัง

ไ ม ่ม ีน โ ย บ าย ท ี่ช ัด เจ น จ าก ท า ง ฝ ่า ย บ ร ิห าร  ใน 
ก าร จ ัด ก าร ก ับ ว ัต ช ุด ิบ ป ร ะ เภ ท  D ead S tock

M e t h o d

ข าด ก าร เก ็บ ร ว บ ร ว ม ข ้อ ม ูล ท ี่แ ท ้จ ร ิง  

เก ี่ย ว ก ับ ว ัต ล ุด ิบ ป ร ะ เภ ท  D ead  S tock

ร ะ ด ับ ค ง ค ล ัง ส ำร อ ง ท ี่ม ีค ว า ม  

ไม ่ส ม ด ุล

ข าด ร ะ บ บ บ ร ิห าร  จ ัดการ 
ค ง ค ล ัง ท ี่ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ าพ

ข า ค ว ิเก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ง า น  

ด ้าน ค ง ค ล ัง ท ี่ถ ูก ต ้อ ง  แ ล ะ ช ัด เจ น

ข าด ก าร พ ย าก ร ณ ์ ห ร ือ ก าร ห า อ ัต ร าค ว า ม  

ต ้อ ง ก า ร ข อ ง ว ัต ล ุด ิบ แ ต ่ล ะ ร าย ก าร

ความไม,แ น ่น อ น ข อ ง ร ะ ย ะ เว ล า  

ก าร ร อ ค อ ย ว ัต ล ุด ิบ  จ าก ภ าย น อ ก

ปริมาณ  

คงคล ังส ูง

รูปท่ี 3.6 แสดงผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์ป็ญหาปริมาณคงคลังสูง



ตารางที่ 3.5 แนวทางแก ้ไขใเญ หาม ูลค ่าคงคล ังส ูง

สาเหตุของปีญหามูลค่าคงคลังสูง ลักษณะของใ]ญหา ข้อเสนอแนะ จุดมุ'งห:นายควบ คุมไก้ ควบคุมไมได้

Man
ขาดหน่วยงาน หรือผู้รับผิดชอบดาน 

คงคลังโดยตรง
Y •  กำหนดผู้รับผิดชอบโดยตรง โดยกำหนด 

บุคคลให้ชัดเจน
•  จัดทำ Job Description ของบุคคกทีใก้รับ 

มอบหมายให้รับผิดชอบก้านคงคลัง

•  เพื่อให้มีผู้รับผิดชอบโดยตรงในการควบคุม 
ดูแล และรับผิดชอบคงคลังแต่ละแผนก

•  เพื่อให้ผู้รับผิดชอบรับทราบหน้าที่งานขอ งตน 
เอง

Material
เอกสารท่ีเก่ียวข้องกับง านก้านคงคลัง 

ยังไม่ครบถ้วนกรคบคลุมทุกกิจกรรม

1----
----

----
----

----
----

----
----

-

๗*

1___
 

_
•  ศึกษาระบบงานที่เกี่ยวข้องกับคงคลัง 
» จัดทำเอกสารเพิ่มเติมเพื่อให้ครอบด'กุมทุก 

กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับคงคลัง

® เพื่อให้ระบบงานคงคลังมีเอกสาร หลักฐาน 
ครบถ้วใ!ทุกกิจกรรม

•  เพื่อลดความผิดพลาดค้าใ!ยอดคงคลังทางบัญชี
ขาดรายงานก้านคงคลังที่จำเป็นเพื่อ 

นำเสนอต่อผู้บริหาร
Y •  ปรับปรุงระบบควบคุมคงคลัง โดยการ 

ประยูกตใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ แทนการ 
จดบันทึกด้วยมือ

* เพื่อให้ฝายบัญชีสามารถรวบรวมข้อมูล และจัด 
ทำรายงานสถานะคงคลังได้อย่างสะดวก และ 
รวดเร็ว



ต า ร า ง ท ี่ 3 .5  (ต ่อ )  แ น ว ท า ง แ ก ้ไ ข ! ]ญ ห า ม ูล ค ่า ค ง ค ล ัง ส ูง

สาเหตของปีณหามลค่าคงคลังสง ลักษณะของ!]ญหา ข้อเสนอแนะ จุดมุ่งหมายควบคุมไค้ คานคุมไม่ได้

Method
ขาดระบบบริหาร จัดการคงคลังที่มี 

ประสิทธิภาพ

Vร » ศึกษา!]ญหาระบบคงคลัง * จัดทำระบบคงคลังที่มีประสิทธิภาพ ลามารล 
รายงานสถานะป็จจุบันของคงคลังไต้อย่างรวด 
เร็ว

* ลดความผิดพลาดของยอดตัวคงคลังจริง กับยอด 
ตัวเลขทางบัญชีให้าเลยที่สูด

ขาดการเก็บรวบรวมข้อมูลที่แท้จริง 
เกี่ยวกับวัตถุดิบประเภท Dead Stock

Vร____________________

•  กำหนดนยามของวัตถุดิบคงคลัง ประเภท 
Dead Stock , Moving Stock และ Moving 
Stock

» ศึกษา และรวบรวมข้อมูล ด้านรายการและ 
มูลค่า ของวัตถุดิบคงคลังตามนยาม

•' เพื่อให้ได้รับทราบข้อมูลที่แท้จริงของวัตถุดิบคง 
คลังประเภท Dead Stock , Moving Stock และ 
Moving Stock

ไม,มีนโยบายท่ีชัดเจนจ ากทางฝ่าย 
บริหาร ในการจัดการกับวัตถุดิบประเภท 
Dead Stock 1----

----
----

----
-- ■ร

1___
___

___
___ •  ฝ่ายบริหารของโรงงานต้องมีนโยบายในการ 

จัดการกับวัตถุดิบประเภท Dead Stock และ 
Sleeping Stock ทีชัฅเจน

* เพ่ือลดมูลค่าคงคลังลง
•  ทำให้พืนที่ในการจัดเก็บดงคลัง มีท่ีว่างเพื่มมาก

iv



ต า ร า ง ท ี่ 3 .5  (ต ่อ )  แ น ว ท า ง แ ก ้ไ ข ร ัเญ ห า ม ูล ค ่า ค ง ค ล ัง ส ูง

สาเหฅของใ]ณหามลค่าดงคลังสง ลักษณะของใ]ญหา ข้อเสนอแนะ ชุดมุ่งหมายควบดุมไค้ ควนคุมไม่ไค้
ผู้บริหาร,ขาต'ข้อมูลเพ่ือการวิเคราะห์ 

ป็ญหา หรือตรวจดูสถานะป็จจุบันของ 
คงคลัง

ร •  ปรับปรุ[งระบบควบคุมคงคลัง โดยการ 
ประยุกต์ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ แทนการ 
จดบันทึกด้วยมือ

•  เพื่อให้ผู้รับผิดชอบสามารถจัดทำรายงานสถานะ 
ป็จชุบันต้านคงคลังไต้อย่างรวดเร็ว

ขาดวิขีการปฏิบัติงานที่เก่ียวข้องกับ 
งานด้านคงคลังท่ีถูกก้อง และชัดเจน

: 
1

V>___________1

•  จัดทำวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
ของระบบงานต้านคงคลัง

« เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถรับทราบวิธีการ 
ปฏิบัติงานเกี่ยวกับระบบคงคลังไต้อย่างถูกต้อง

ขาดการพยากรณ์ หรือการหาอัตรา 
ความต้องการของวัตถุดิบแต่ละรายการ

V___________

•  นำแผนการผลตที่วางไว้ และข้อมูลในอดีต 
มาคำนวณหาอัตราความต้องการของวัตถุดิบ 
แต่ละรายการ

«' เพื่อให้มีวัตถุดิบคงคลังตามราtlการ และปริมาณ 
ที่ต้องการใช้จริง

•  ลดโอกาสในการขาดวัตถุดิบในการผลิต
ความไม่แน่นอนของระยะเวลาการ 

รอคอยวัตถุดิบ จากภายนอก
•  ควรไห้ความสำคัญในการกำหนดระดับคง 

คลังสำรอง เผอความไม่แน่นอนการส่งมอบ 
วัตถุดิบจากภายนอก

* เพื่อให้มีวัตถุดิบเพียงพอต่อการผลิต

ระดับคงคลังสำรองท่ีมีกวามไม,สมดุล

1
V

-----1

•  ควรมีการคำนวณระดับคงคลังสำรองที่ถูก 
ต้อง และเชื่อก้อไต้ โดยการเก็บรวบรวมข้อ 
มูลในอดีตของความไม่แน่นอใ!ในการส่ง 
มอบ

•  เพื่อให้วัตถุดิบแต่ละรายการมีระดับคงคลัง 
สำรองที่เหมาะสม
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