
การประยกุต ์FMEA ในการประเมินความเส่ียงและปรับปรุงการผลิตของผูส่้งมอบช้ินส่วน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

พงศณ์ฐ ส าเร็จเฟ่ืองฟู 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

งานนิพนธ์น้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา 
ธนัวาคม 2560 

ลิขสิทธ์ิเป็นของมหาวทิยาลยับูรพา 



Ad
n at v fl : : u n I : n ? u q il { r u u il u d r ra y n u v fl : : il n 1 : co u il r n nJ ei r'.r r u fi n u f,

l49a a d d o. d Ar t y J y d v dl At9l?\01:6111{]uu?\u51Jo{ ?\'1fl6n9 rTttS0ttlol{ nllurrd? rl4udrJfi?:flrIJuAtu?ru'.l
4vauaaa

10{n'l:flflH1n1ilil4fldfl:?fl?fl:5tJfl'tefn:ilil1uflrc149t dlxliut-fl?n::ilqndlHn1:
CJ

a v ln9/
1J O{ rJr4 ]?yr U'tn UU :V{ I tA

Ad
Fr flJyfl : : unl: n ?u q il{'tuu il u r

aA 14 v
ot0t:uytil:nu1fian

fl ilefl : : rJnt: dou ilrnrilci rtru fi vlu f,

l,llnl 61a1Y .il:vrru
(or :. q 4 r-a d,fi'u vr : ar)

/fu:yuf n::,Jn,:
,Yt d a
(rys?uflldet:'r01:u et:. u::?ncy anr)

-A/*(q:. ,fi'n:r .u UrKu.,

fl::Ufl1:

a- / q,^qg,,v a d q 3a, , A 4
n il e ?fl'tfl : : il flt ff gr : o U il Fr tt4 : u { 1 u u il u t a u u u rtl u c':u H u q r o I n r : dn u I gt I tJq

4/AVAAAAU
ilnndfl:'lfl'ln::ilflldn:ililtu6l{cyl9t f{llJ't?y1?fl?n::iloFtfl'lHnl: zuolrumrimurnuu:ln{rqJ q -'-' cJ---

(sr:. orai6

tufr K

4aA
nilu an ilv ?fl?fl : : tJ fltdgt :



 

กติตกิรรมประกาศ 
 

 การศึกษาคน้ควา้และเรียบเรียงงานนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยดี เน่ืองจากไดรั้บ 
ความอนุเคราะห์ขอ้มูลจากท่านผูมี้พระคุณหลายต่อหลายท่าน ผูว้จิยัขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง 
ไว ้ณ โอกาสน้ี คือ ดร. ฤภูวลัย ์จนัทรสา ซ่ึงรับหนา้ท่ีเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษา และใหค้  าแนะน าต่าง ๆ
เป็นอยา่งดี 
 ขอขอบคุณอาจารยทุ์กท่านท่ีไดป้ระสิทธิประสาทวชิาความรู้ทางดา้นวชิาการ ตลอดจน
แนวคิดและแนวทางในการคน้ควา้วชิาความรู้ อนัเป็นประโยชน์ต่อการศึกษาคน้ควา้และเป็น
แนวทางในการจดัท างานนิพนธ์คร้ังน้ีจนประสบความส าเร็จ 
 ขอขอบคุณผูบ้ริหารตลอดจนพนกังานของบริษทักรณีศึกษาท่ีใหค้วามร่วมมือเก่ียวกบั
ขอ้มูลต่าง ๆ รวมถึงความร่วมมือในการปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกรณีต่าง ๆ 
 ขอขอบคุณบุคลากรและเพื่อนนิสิตปริญญาโท ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ ท่ีได ้
ร่วมท ากิจกรรมต่าง ๆ รวมถึงร่วมศึกษาหาความรู้ จนบรรลุตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
 สุดทา้ยขอกราบขอบพระคุณ บิดา มารดา พี่นอ้งในครอบครัว รวมถึงผูมี้อุปการคุณและ
เพื่อน ๆ ทุกคนท่ีคอยใหก้ าลงัใจอนัมีค่าและใหค้วามช่วยเหลือในทุกดา้นแก่ผูจ้ดัท างานนิพนธ์ 
เสมอมาจนเสร็จสมบูรณ์ 
 คุณค่าและประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่บุพการี 
บูรพาจารย ์และผูมี้พระคุณทุกท่านทั้งในอดีตและปัจจุบนัท่ีท าใหข้า้พเจา้เป็นผูมี้การศึกษาและ
ประสบความส าเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
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 พงศณ์ฐ ส าเร็จเฟ่ืองฟู: การประยกุต ์FMEA ในการประเมินความเส่ียงและปรับปรุงการ
ผลิตของผูส่้งมอบช้ินส่วน (APPLICATION OF FMEA FOR RISK EVALUATION AND 
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 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อประเมินความเส่ียงและปรับปรุงการผลิตของผูผ้ลิตช้ินส่วน 
โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวิเคราะห์สาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) ขั้นตอน
การศึกษาเร่ิมตน้จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึนในอดีต ซ่ึงพบปัญหาหลกั 2 ประการ คือ 
การส่งมอบช้ินส่วนผิดรุ่น และการส่งมอบช้ินส่วนล่าชา้ ปัญหาน้ีไดถู้กวเิคราะห์ความเส่ียงท่ีอาจจะ
ส่งผลกระทบต่อสายการผลิตของลูกคา้ ดว้ยแผนภูมิกา้งปลา และ FMEA เพื่อจดัล าดบัความส าคญั 
ของปัญหาโดยใชด้ชันีความเส่ียงช้ีน า (RPN) ผลจากการศึกษาพบสาเหตุของจุดบกพร่องใน
กระบวนการผลิต 13 สาเหตุในโรงงานกรณีศึกษา โดยก่อนปรับปรุงมีค่าดชันีความเส่ียงช้ีน า เฉล่ีย 
207.7 คะแนน และพบปัญหาท่ีเกิดข้ึนท่ีหนา้งานของลูกคา้ จ  านวน 11 คร้ังใน 18 เดือน หรือเฉล่ีย 0.61 
คร้ังต่อเดือน งานวจิยัน้ีไดป้รับปรุงการผลิตท่ีเป็นจุดเส่ียงซ่ึงจะก่อใหเ้กิดปัญหาการส่งมอบโดยใช้
เทคนิคการจดัการ อาทิ การควบคุมดว้ยสายตา เทคนิคการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั การวางแผนและ
ควบคุมการผลิต การป้องกนัความผดิพลาด 5ส เป็นตน้ ผลของการปรับปรุงท าใหค้่าดชันีความเส่ียง
ช้ีน าเฉล่ียลดลงเป็น 24.54 โดยลดลงจากก่อนปรับปรุง ร้อยละ 88.18 และปัญหาท่ีพบท่ีหนา้งานของ
ลูกคา้มีเพียง 1 คร้ังใน 4 เดือน หรือเฉล่ีย 0.25 คร้ังต่อเดือนหรือลดลงร้อยละ 59.09    
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 The objective of this research is to evaluate the risks and improve the production 
system of an automotive supplier using Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) technique. 
The research method began with collecting data of production problems for 18 months. The 
second step involved the analysis of main problems, which were the delivery of wrong parts and 
the delayed delivery. These problems might influence the risks incurred in customer’s production 
line. Then, Cause and Effect Diagram and FMEA were applied to analyze and quantified the roots 
causes of these problems. In this study, 13 issues of problems were found which had an average 
RPN score of 207.7 indicating high risks. These problems occurred in the shop floor of the 
supplier 11 times in 18 months, or 0.61 times/month. To mitigate these problems, the 
improvement of supplier production systems was performed using various management 
techniques, such as visual control, preventive maintenance, production planning and control, fool-
proof method (Poka-Yoke) and the 5S’s. After the improvement, the RPN score was reduced to 
24.54, which was 88.18 % reduction, and the problem rate on the shop floor was reduced to 0.25 
times/month, or 59.09% reduction.  
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บทที ่1 
บทน ำ 

  

ควำมส ำคญัและควำมเป็นมำของปัญหำ  
 ในปี 2560 คาดการณ์วา่ตลาดรถยนตจ์ะมีโอกาสฟ้ืนตวัมากข้ึนจากปัจจยับวกหลายดา้น 
ท าใหผู้บ้ริโภคในกลุ่มรายไดป้านกลาง กลุ่มเกษตรกรและกลุ่มธุรกิจมีก าลงัซ้ือมากข้ึน ซ่ึงจะส่งผล
ใหต้ลาดรถเพื่อการพาณิชยข์ยายตวัร้อยละ 3-7 ดีกวา่รถยนตน์ัง่ท่ีคาดวา่จะขยายตวัร้อยละ 2 ถึง 6 
ส่งผลใหต้ลาดรวมรถยนตใ์นประเทศปี พ.ศ. 2560 มีโอกาสขยายตวัร้อยละ 2 ถึง 6 คิดเป็นยอดขาย
รถยนต ์770,000 ถึง 800,000 คนั (ศูนยว์จิยักสิกรไทย, 2560) ยอดขายรถยนตปี์ 60 ฟ้ืนตวั...คาดโต
ไม่ต ่ากวา่ 2%) นอกเหนือจากท่ีผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมจะมีการปรับกลยทุธ์ทางการตลาด
เพื่อใหเ้หมาะสมต่อความตอ้งการของตลาดในแต่ละประเภทรถ และภูมิภาคแลว้ ส่ิงหน่ึงท่ีธุรกิจ
อาจตอ้งค านึงถึงมากในโลกยุคปัจจุบนั คือ การท่ีผูบ้ริโภคสามารถรับรู้ และเขา้ถึงขอ้มูลข่าวสาร
ต่าง ๆ ไดอ้ยา่งรวดเร็วและง่ายดายผา่นทางส่ือเทคโนโลยีหลากหลายรูปแบบ และส่ือต่าง ๆ 
ดงักล่าว ยงัมีผลต่อการตดัสินใจเลือกซ้ือรถยนตห์รือการเลือกเขา้ใชบ้ริการดว้ย ซ่ึงในดา้นท่ีดี 
ผูป้ระกอบการอาจใชเ้ป็นช่องทางในการกระตุน้ผูบ้ริโภคใหมี้การรับรู้ถึงสินคา้ของตนได ้
อยา่งสม ่าเสมอ ทวา่ในอีกดา้น หากมีการน าสินคา้หรือบริการไปกล่าวถึงในทางไม่ดี ยอ่มส่งผลกระ
ทบในวงกวา้งไดอ้ยา่งรวดเร็วเช่นเดียวกนั ดงันั้น ส่ิงส าคญัส าหรับค่ายรถยนต ์และธุรกิจ 
ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต ์คือ การสร้างภาพลกัษณ์ท่ีดี และความน่าเช่ือถือใหเ้กิดข้ึน 
ในกลุ่มผูบ้ริโภค ทั้งต่อตวัรถยนต ์ช้ินส่วนต่าง ๆ ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดผลดีต่อธุรกิจในระยะยาว ในช่วง
เวลาท่ีตลาดรถยนตใ์นประเทศไทยก าลงัเขา้สู่ภาวะฟ้ืนตวั และเตรียมตวัท่ีจะกา้วเขา้สู่ยคุยานยนต์
แห่งอนาคตในระยะอนัใกลน้ี้ ดงันั้น ในส่วนของโรงงานประกอบรถยนตจ์ะตอ้งมีการคดัเลือก
ผูผ้ลิตช้ินส่วนท่ีเหมาะสม ไม่วา่จะในดา้นของราคาช้ินส่วน คุณภาพช้ินส่วน และการส่งมอบ
ช้ินส่วน 
 ระบบของการวางแผน การควบคุมการผลิต และการส่งมอบช้ินส่วนเป็นหน่ึงในปัจจยั
ส าคญัของผูผ้ลิตช้ินส่วน และโรงงานประกอบรถยนต ์การควบคุมดูแลผูผ้ลิตช้ินส่วนใหมี้
สมรรถนะหรือมีประสิทธิภาพในดา้นดงักล่าวเป็นจุดหมายส าคญัของผูผ้ลิตรถยนต ์การท่ีผูผ้ลิต
ช้ินส่วนรถยนตมี์ความสามารถในดา้นการส่งมอบช้ินส่วนเพียงพอจะสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บั
ผูผ้ลิตรถยนตว์า่การผลิตจะราบร่ืน เช่น การมีช้ินส่วนคงคลงัตามมาตรฐานท่ีมีการตกลงไว ้
อยา่งสม ่าเสมอ การวางแผนการผลิตและผลการผลิตต่อวนัมีความสอดคลอ้งกนั การเก็บช้ินส่วน 
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คงคลงัไวใ้นสถานท่ีท่ีเป็นไปตามมาตรฐาน การส่งมอบช้ินส่วนถูกตอ้งแม่นย  าและครบถว้น  
เป็นตน้ เพื่อความเช่ือมัน่ของหน่วยงานภายในองคก์รวา่ ผูผ้ลิตช้ินส่วนจะสามารถส่งมอบช้ินส่วน
ไดต้รงเวลา ส่งมอบช้ินส่วนดว้ยความถูกตอ้งแม่นย  า เป็นตน้ 
 ในปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาไดมี้กิจกรรมการปรับปรุงความสามารถของผูผ้ลิตช้ินส่วน
ในดา้นคุณภาพและในดา้นการควบคุมการผลิตและการส่งมอบร่วมกนักบัผูผ้ลิตช้ินส่วนท่ีไม่ผา่น
มาตรฐานในการประเมิน ส าหรับดา้นการส่งมอบ ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง คือ การส่งมอบล่าชา้ การส่งผล
กระทบต่อสายการผลิต คือ มีช้ินส่วนขาดสายการผลิตหรือเกิดการหยดุสายการผลิตเน่ืองจาก 
รอช้ินส่วนจากผูผ้ลิตช้ินส่วนไม่มีช้ินส่วนประกอบและส่งผลกบัประสิทธิภาพสายการผลิต  
เกิดค่าใชจ่้ายเพิ่มเติมในการซ่อมแซมรถยนต ์ค่าท างานล่วงเวลา และยงัมีปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ียงัส่งผลต่อ
บริษทัในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัการส่งมอบช้ินส่วนดงัท่ีกล่าวมาขา้งตน้ เช่น หากผูผ้ลิตช้ินส่วน 
ส่งช้ินส่วนผดิรุ่น จะเกิดความเส่ียงต่อการประกอบช้ินส่วนผดิ รวมถึงค่าใชจ่้ายแฝงอ่ืน ๆ เช่น 
ค่าล่วงเวลาในการติดตามช้ินส่วนท่ีถูกตอ้ง การสูญเสียประสิทธิภาพในการท างานอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง
เน่ืองจากตอ้งติดตามช้ินส่วนท่ีส่งผดิรุ่น ปัญหาเอกสารส่งมอบช้ินส่วนไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 
ปัญหาขา้งตน้ลว้นส่งผลต่อบริษทัไม่ทางใดก็ทางหน่ึง ดงันั้น จึงมีหน่วยงานท่ีจะมีการท ากิจกรรม
การปรับปรุงร่วมกนักบัผูผ้ลิตช้ินส่วน เพื่อเป็นการป้องกนัปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนในเชิงรุกอีกดว้ย 
โดยโรงงานของกรณีศึกษามีปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการส่งมอบในช่วงปี พ.ศ. 2559 ถึง พ.ศ. 2560 
ก่อนการปรับปรุง ดงัตารางท่ี 1-1 
 
ตารางท่ี 1-1  สรุปขอ้มูลปัญหาท่ีเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตและการส่งมอบในปี พ.ศ. 2559 ถึง  
     พ.ศ. 2560 ช่วงก่อนการปรับปรุง 
 

ล าดบั พ.ศ. เดือน โรงงาน ปัญหา ช่ือช้ินส่วน 
จ านวน 
(ช้ิน) 

1 2559 ม.ค. F 
หมายเลขช้ินส่วน 
ไม่ตรงกบัป้ายช้ีบ่ง 

Switch Hazard  90 

2 2559 ม.ค. D 
หมายเลขช้ินส่วน 
ไม่ตรงกบัป้ายช้ีบ่ง 

Lock Steering 
Handle 

10 

3 2559 ก.พ. F&D 
หมายเลขช้ินส่วน 
ไม่ตรงกบัป้ายช้ีบ่ง 

Lock Steering 
Handle  

279 
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ตารางท่ี 1-1  (ต่อ) 
 

ล าดบั พ.ศ. เดือน โรงงาน ปัญหา ช่ือช้ินส่วน 
จ านวน 
(ช้ิน) 

4 2559 มี.ค. F 
หมายเลขช้ินส่วน 
ไม่ตรงกบัป้ายช้ีบ่ง 

SW REAR FAN 90 

5 2559 ธ.ค. D 
หมายเลขช้ินส่วน 
ไม่ตรงกบัป้ายช้ีบ่ง 

LOCK, 
STEERING 
HANDLE 

6 

6 2559 ธ.ค. D 
หมายเลขช้ินส่วน 
ไม่ตรงกบัป้ายช้ีบ่ง 

CONTROL ASSY, 
HEATER 

20 

7 2560 ม.ค. D ส่งมอบล่าชา้ KEY SET 20 
8 2560 มี.ค. D ส่งมอบล่าชา้ KEY SET  234 

9 2560 มี.ค. D ส่งมอบล่าชา้ KEY SET  200 

10 2560 เม.ย. D ส่งมอบล่าชา้ 

LOCK, 
STEERING 
HANDLE  
& KEY SET  

180 

11 2560 เม.ย. D ส่งมอบล่าชา้ 

LOCK, 
STEERING 
HANDLE  
& KEY SET  

198 

 
 ขอ้มูลปัญหาดงัตารางท่ี 1-1 สามารถสรุปไดว้า่บริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนกรณีศึกษามีปัญหา
เก่ียวกบัการส่งมอบในช่วงก่อนการปรับปรุง (ระยะเวลาการเก็บขอ้มูล 18 เดือน) 11 คร้ัง เฉล่ีย 0.61 
คร้ังต่อเดือน โดยแบ่งเป็นการส่งช้ินส่วนผดิรุ่น 6 คร้ัง และส่งมอบช้ินส่วนล่าชา้ 5 คร้ัง โดยการ 
ส่งมอบช้ินส่วนผดิรุ่น คือ การท่ีผูผ้ลิตช้ินส่วนท าการติดป้ายช้ีบ่งหมายเลขช้ินส่วนท่ีเป็นมาตรฐาน
ของลูกคา้ไม่ตรงกบัป้ายช้ีบ่งหมายเลขช้ินส่วนของสายการผลิตของผูผ้ลิตช้ินส่วนดงัตวัอยา่ง 
ในภาพท่ี 1-1 
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ภาพท่ี 1-1  ตวัอยา่งของการส่งช้ินส่วนผดิรุ่นจากการติดป้ายช้ีบ่งผดิ 
 

วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 1.  เพื่อประยกุตใ์ชเ้ทคนิค FMEA ในการประเมินความเส่ียงของผูส่้งมอบช้ินส่วน 
ในดา้นกระบวนการผลิตและการส่งมอบช้ินส่วน 
 2.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและการส่งมอบของผูส่้งมอบช้ินส่วนดว้ยเทคนิค 
การจดัการ 
 

ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิัย 

 1.  การวดัประสิทธิภาพในดา้นการส่งมอบช้ินส่วนมีความชดัเจนและวดัผลได ้
 2.  ผูผ้ลิตช้ินส่วนมีประสิทธิภาพในการส่งมอบสูงข้ึนและผา่นการประเมินจากลูกคา้ 
ซ่ึงเป็นบริษทัผูผ้ลิตยานยนต์ 
 3.  ลดความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนกบับริษทัผูผ้ลิตยานยนต ์เน่ืองจากการหยดุสายการผลิต 
 

ขอบเขตของกำรวจิัย 
 1.  ศีกษาผูส่้งมอบช้ินส่วนเฉพาะปัจจยัดา้นกระบวนการผลิตและการส่งมอบช้ินส่วน
รถยนต ์
 2.  ประเมินความเส่ียงของผูส่้งมอบช้ินส่วนดว้ยเทคนิค FMEA 
 3.  ปรับปรุงประสิทธิภาพของผูส่้งมอบช้ินส่วนดว้ยเทคนิคการจดัการ 
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บทที ่2 
เอกสำรและงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

กำรจัดซ้ือกำรจัดหำ (Procurement) 
 ในการจดัซ้ือ (Purchasing) และการจดัหา (Supply) เป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีส าคญัมากของ
กิจกรรมโลจิสติก (Logistic) ซ่ึงในการบริหารจดัการโซ่อุปทานก็เล็งเห็นถึงความส าคญัท่ีจะตอ้งมี
การจดัการในการจดัซ้ือวตัถุดิบ (Purchasing materials) และการจดัหาวตัถุดิบ (Supply materials)  
ท่ีดีมีคุณภาพเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนไปจากการเนน้ท่ีราคา (Price) ไปเป็น
คุณภาพท่ีดีโดยในการจดัซ้ือ (Purchasing) และการจดัหาจะตอ้งมีกระบวนการเพื่อใชใ้นการ
ตดัสินใจเลือกวตัถุดิบ และตดัสินใจเลือกผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ (Supplier) ท่ีมีคุณภาพในราคา 
ท่ียอมรับได ้และท่ีส าคญัจะตอ้งมีระบบท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ และตวั 
ผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ (Supplier) ซ่ึงจะเป็นตวัท่ีส่งผลท าการตน้ทุน (Cost) รวมของโลจิสติกส์ 
(Logistic) ต ่าลงตรงตามวตัถุประสงคข์องการบริหารจดัการโซ่อุปทาน 
 ความหมายและความส าคญัของการจดัซ้ือการจดัหา (Importance of purchasing, supply) 
มีผูใ้หค้วามหมายและค าจ ากดัความท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัซ้ือไวม้ากมาย ดงัน้ี 
 Arjan (2005) ใหค้วามหมายของการจดัซ้ือไว ้คือ การบริหารจดัการแหล่งทรัพยากร
ภายนอกขององคก์ร ซ่ึงไดแ้ก่ สินคา้ งานบริการ ความสามารถ (Capabilities) และความรู้ 
(Knowledge) ท่ีมีส่วนส าคญัในการด าเนินงาน ธ ารงรักษาไว ้และบริหารจดัการกิจกรรมหลกั 
(Primary activities) และกิจกรรมสนบัสนุน (Support activities) เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
 Michiel, Fraser, Anna and Harold (2006) กล่าววา่บางสถาบนัไดใ้หค้  านิยามของ 
การจดัซ้ือ (Purchasing) วา่เป็น กระบวนในการซ้ือ โดยศึกษาความตอ้งการหาแหล่งซ้ือและ
คดัเลือกผูส่้งมอบ เจรจาต่อรองราคา (Price) และก าหนดเง่ือนไขใหต้รงกบัความตอ้งการ รวมไปถึง
ติดตามการจดัส่งสินคา้เพื่อใหไ้ดรั้บสินคา้ตรงเวลา และติดตามการช าระเงินค่าสินคา้ดว้ย  
ซ่ึงแทท่ี้จริงแลว้ การจดัซ้ือ (Purchasing) การจดัการพสัดุ (Supply management) และการจดัหา 
(Supply) นั้น ถูกน ามาใชแ้ทนกนัในการจดัหาใหไ้ดม้าซ่ึงพสัดุและงานบริการอยา่งมีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลภายในองคก์ร ดงันั้น การจดัซ้ือ (Purchasing) หรือการจดัการพสัดุ ไม่ใช่เป็นเพียง
ความเก่ียวเน่ืองในขั้นตอนมาตรฐานในกระบวนการจดัหาท่ีประกอบดว้ย 
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 1.  การรับรู้ความตอ้งการใชสิ้นคา้ 
 2.  การแปรความตอ้งการใชสิ้นคา้นั้นไปเป็นเง่ือนไขส าหรับการจดัหา 
 3.  การแสวงหาผูส่้งมอบท่ีมีศกัยภาพเพียงพอกบัความตอ้งการ 
 4.  การเลือกแหล่งสินคา้ท่ีเหมาะสม 
 5.  การจดัท าขอ้ตกลงตามใบสั่งซ้ือหรือสัญญาซ้ือขาย 
 6.  การส่งมอบสินคา้หรืองานบริการ 
 7.  การช าระค่าสินคา้หรือบริการใหก้บัผูส่้งมอบ 
 ซ่ึงหนา้ท่ีความรับผิดชอบของการจดัซ้ือยงัอาจรวมไปถึงการรับมอบสินคา้ (Receiving) 
การตรวจสอบสินคา้ (Inspection) การจดัเก็บสินคา้ (Storage) การขนยา้ยสินคา้ (Material handling) 
การจดัตาราง (Scheduling) การจดัส่งทั้งขาเขา้และออก (Inbound and outbound traffic) และ 
การท าลายทิ้ง (Disposal) แต่การจดัซ้ือยงัมีหนา้ท่ีความรับผดิชอบท่ีเก่ียวขอ้งในโซ่อุปทาน (Supply 
chain) อีกดว้ย เช่น การเขา้ไปมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัลูกคา้ และลูกคา้ของลูกคา้ รวมไปถึงผูส่้งมอบของ
ผูส่้งมอบ ซ่ึงการขยายขอบเขตส่วนเก่ียวขอ้งน้ีรวมเรียกวา่การจดัการโซ่อุปทาน (Supply chain 
management) โดยการจดัการโซ่อุปทานน้ีจะมุ่งเนน้การลดตน้ทุน (Cost) และลดระยะเวลาภายใน
โซ่อุปทานเพื่อใหไ้ดรั้บประโยชน์ไปถึงลูกคา้ขั้นสุดทา้ยของโซ่อุปทาน และดว้ยแนวความคิดน้ีเอง 
จึงท าใหก้ารแข่งขนัในระดบัองคก์รถูกเปล่ียนไปเป็นการแข่งขนัในระดบัโซ่อุปทานในอนาคต 
 นอกจากน้ียงัมีผูท่ี้ไดใ้หค้วามหมายของการจดัซ้ือไวว้า่ เป็นกระบวนการท่ีบริษทัต่าง ๆ 
ท าสัญญากบับุคคลฝ่ายท่ีสามเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงสินคา้และบริการท่ีตอ้งการ เพื่อใหบ้รรลุถึง
วตัถุประสงคข์องธุรกิจอยา่งมีจงัหวะเวลา และมีตน้ทุน (Cost) ท่ีมีประสิทธิภาพ จากค าจ ากดัความ
ขา้งตน้ จะเห็นไดว้า่ กิจกรรมน้ีเป็นส่วนหน่ึงของการบริหารงานพสัดุเพราะไม่ใช่เป็นแต่เพียงงาน
จดัซ้ือเท่านั้น ยงัขยายไปถึงการวางแผนและการวางนโยบายครอบคลุมกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งดว้ยกนั 
กิจกรรมเหล่าน้ี ไดแ้ก่ การวจิยั และการพฒันาการเลือกวสัดุท่ีเหมาะสมและการเลือกแหล่งขาย 
ท่ีถูกตอ้ง การติดตามผลเพื่อใหก้ารน าส่งเป็นไปตามก าหนดเวลาท่ีตกลงกนั การตรวจสอบสินคา้ 
ท่ีน าส่งเพื่อใหม้ัน่ใจวา่เป็นสินคา้ท่ีมีคุณสมบติัและจ านวนตรงตามท่ีไดว้างไว ้และตลอดจน 
การพฒันาการติดต่อประสานงานกนักบัหน่วยงานอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวพนักนั เป็นตน้ 
 นอกจากความหมายของการจดัซ้ือจดัหาท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้ ปัจจุบนัไดเ้กิดมี
ความหมายใหม่ของการจดัซ้ือข้ึนอีก คือ การจดัซ้ือแบบลีน (Lean purchasing) หรือการจดัการพสัดุ
แบบลีน (Lean supply management) การจดัซ้ือแบบลีนนั้นไดถู้กน ามาใชก่้อนในอุตสาหกรรม 
การผลิตสินคา้ ซ่ึงเป็นการน าเอาระบบการผลิตแบบทนัเวลา (Just in time; JIT) และเทคนิคต่าง ๆ 
มาใชเ้พื่อเพิ่มมูลค่าในกระบวนการจดัซ้ือจดัหาพสัดุ ลดระดบัสินคา้คงคลงั และลดระยะเวลา
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ระหวา่งกระบวนการใหน้อ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้จึงจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีการติดต่อส่ือสารและ
แบ่งปัน (Share) ขอ้มูลแบบต่อเน่ืองและทนัที (Michiel, Fraser, Anna and Harold, 2006) 
 อรุณ บริรักษ ์(2550) ยงัไดก้ล่าวถึงการเพิ่มประสิทธิภาพใหง้านจดัซ้ือตามแนวคิด
แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) วา่แนวคิดน้ีมีหลกัการมุ่งเนน้ไปท่ีการจดัการ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานภายในโรงงาน ซ่ึงนัน่เป็นเพียงส่วนหน่ึงขององคก์รแบบลีน 
(Lean enterprise) ซ่ึงหากพิจารณาใหดี้แลว้จะพบวา่ตน้ทุน (Cost) คร่ึงหน่ึงของการจดัซ้ือจดัหานั้น
มากกวา่ตน้ทุน (Cost) ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตขององคก์ร ดว้ยเหตุน้ีเองแนวคิดท่ีเก่ียวกบัการ
จดัหาแบบลีน (Lean procurement) จึงเกิดข้ึนโดยมีเป้าหมายเพื่อลดความสูญเปล่า (Waste) ทั้ง 7 
ประการท่ีไม่จ  าเป็นท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจดัซ้ือจดัหาทั้งภายในองคก์รเอง และระหวา่งองคก์ร
ต่อองคก์ร โดยน าเทคนิคแบบลีนและเทคโนโลยสีารสนเทศต่าง ๆ มาช่วยในการพฒันาเพื่อลด
ความสูญเปล่าไม่วา่จะเป็นการออกแบบกระบวนการจดัซ้ือจดัหาท่ีไม่เหมาะสม การรอคอยท่ี
ยาวนานเกินความจ าเป็นในแต่ละขั้นตอนการจดัซ้ือจดัหา การเก็บสินคา้คงคลงัท่ีเกินความตอ้งการ 
การจดัส่งหรือการเคล่ือนยา้ยใบขอเสนอซ้ือ (Purchase requisition; PR) หรือใบสั่งซ้ือ (Purchase 
order; PO) หรือวตัถุดิบสินคา้ต่าง ๆ ทั้งภายในองคก์รและระหวา่งองคก์รเกินความจ าเป็น การเกิด
ความผดิพลาดในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ เป็นตน้ ซ่ึงสามารถเปรียบเทียบความแตกต่าง
ระหวา่งการจดัซ้ือจดัหาแบบทัว่ไปและการจดัซ้ือจดัหาแบบลีน ดงัตารางท่ี 2-1 ได ้ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 2-1  การเปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งการจดัซ้ือจดัหาแบบทัว่ไป และการจดัซ้ือจดัหา 
     แบบลีน (Lean) 
 

การจดัซ้ือจดัหาแบบทัว่ไป การจดัซ้ือจดัหาแบบลีน (Lean) 

1.  มีจ  านวนผูส่้งมอบวตัถุดิบ (Supplier)  
หลายราย 

1.  มีจ  านวนผูส่้งมอบวตัถุดิบ (Supplier) นอ้ยราย  
โดยแบ่งกลุ่มของผูส่้งมอบวตัถุดิบออกเป็นล าดบั
ชั้นตามเกณฑท่ี์ก าหนดเพื่อง่ายต่อการพิจารณาหา
ผูส่้งมอบวตัถุดิบท่ีเหมาะสม 

2.  มีขอ้จ ากดัทางดา้นความรู้ความเขา้ใจใน   
เร่ืองสายธารคุณค่า (Value stream) 

2.  มีความพยายามในการสร้างสรรคเ์ครือข่าย
ของการผลิตใหมี้ความยดืหยุน่ 
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ตารางท่ี 2-1  (ต่อ) 
 

การจดัซ้ือจดัหาแบบทัว่ไป การจดัซ้ือจดัหาแบบลีน (Lean) 
3.  มีความสัมพนัธ์กบัผูส่้งมอบวตัถุดิบ 
แบบหลวม ๆ และไม่มีขอ้ตกลงระยะยาว 

3.  มีความสัมพนัธ์กบัผูส่้งมอบวตัถุดิบในเชิงลึก 
และมีขอ้ตกลงระยะยาว 

4.  การเจรจาต่อรองกบัผูส่้งมอบวตัถุดิบ 
เป็นแบบผูช้นะกบัผูแ้พ ้(Win-lose) 

4.  การรักษาผลประโยชน์ระหวา่งกนัเป็นแบบ 
ผูช้นะกบัผูช้นะ (Win-win) 

5.  มีขอ้จ ากดัทางดา้นการแลกเปล่ียนขอ้มูล
ข่าวสารซ่ึงกนัและกนั 

5.  เป็นการส่ือสารแบบสองทาง มีส่วนร่วม 
ในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน และพฒันา
เทคโนโลยใีหม่ร่วมกนั 

6.  ผูส่้งมอบวตัถุดิบไม่ไดรั้บการตรวจสอบ
ยนืยนัคุณภาพของสินคา้ 

6.  ผูส่้งมอบวตัถุดิบไดรั้บการตรวจสอบยนืยนั
คุณภาพของสินคา้ 

7.  ตอ้งท าการตรวจสอบคุณภาพของสินคา้
จากผูส่้งมอบวตัถุดิบก่อนเสมอ 

7.  ท าการตรวจสอบคุณภาพและขอ้จ ากดัของ
สินคา้ตั้งแต่อยูใ่นกระบวนการผลิตของผูส่้งมอบ
วตัถุดิบ 

8.  ท าการตดัสินใจเลือกซ้ือสินคา้โดย 
อิงราคาของสินคา้เป็นหลกั 

8.  ท าการตดัสินใจเลือกซ้ือสินคา้โดยอิงคุณภาพ
และราคาควบคู่กนั 

9.  ผูส่้งมอบวตัถุดิบไม่ใหค้วามร่วมมือ 
ในการแกไ้ขปัญหาหรือการปรับปรุง 

9.  มีขอ้ตกลงร่วมกนัในการปรับปรุงคุณภาพ
อยา่งต่อเน่ืองโดยการประสานร่วมมือกบั 
ผูส่้งมอบวตัถุดิบในการปรับปรุงกระบวนการ 

 
 จากบทความขา้งตน้จึงสามารถสรุปไดว้า่การจดัซ้ือจดัหา หมายถึง กระบวนการ 
การบริหารจดัการทรัพยากรทั้งภายในและภายนอกองคก์ร ไม่วา่จะเป็นวตัถุดิบ สินคา้ บริการ  
องคค์วามรู้ ทกัษะความสามารถต่าง ๆ ท่ีมีส่วนส าคญัในการด าเนินงานในกิจกรรมการจดัซ้ือ
วตัถุดิบ (Procurement of raw materials) โดยเป็นเร่ืองของการศึกษาความตอ้งการในการใชว้ตัถุดิบ
การจดัหาวตัถุดิบ (Supply materials) ท่ีดีมีคุณภาพ โดยในการจดัซ้ือ (Purchasing) และการจดัหา
จะตอ้งมีกระบวนการเพื่อใชใ้นการตดัสินใจเลือกวตัถุดิบ และตดัสินใจเลือกผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ 
(Supplier) ท่ีมีคุณภาพในราคา (Price) ท่ียอมรับได ้และท่ีส าคญัจะตอ้งมีระบบท่ีใชใ้นการ



9 

ตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ และตวัผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ (Supplier) ซ่ึงจะเป็นตวัท่ีส่งผลท าการ
ตน้ทุน (Cost) รวมของโลจิสติกส์ (Logistic) ต ่าลง 
 การจดัหา 
 พรธิภา องคคุ์ณารักษ ์(2553) ไดก้ล่าวถึงความหมายของการจดัหา คือ ส่วนท่ีมีหนา้ท่ี 
ในการรับผิดชอบใหไ้ดม้าซ่ึงวตัถุดิบ สินคา้ และวสัดุต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นต่อองคก์ร ซ่ึงประกอบดว้ย
กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไดม้าซ่ึงสินคา้ บริการ หรือวสัดุทั้งหมดท่ีจ าเป็นต่อองคก์รจากผูจ้ดัส่ง
ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด และในเวลาท่ีองคก์รตอ้งการ ดงันั้น การจดัหาไม่เพียงเก่ียวขอ้งกบัการไหล
ของวสัดุ แต่เก่ียวกบัการส่งผา่นระบุวา่มีความตอ้งการวสัดุและการเปล่ียนแปลงความเป็นเจา้ของ
และท่ีตั้งของวสัดุ การจดัซ้ือจดัหาเป็นจุดเร่ิมตน้ของโซ่อุปทานและเป็นจุดท่ีควบคุมการไหลของ
วสัดุเน่ืองจากคุณภาพและการส่งมอบวสัดุเป็นส่ิงส าคญัและจ าเป็นตอ้งใหว้สัดุมีคุณภาพตาม
ขอ้ตกลงและส่งมอบถายในเวลาท่ีก าหนด 
 ดงันั้น ในการจดัหาควรพิจารณาถึงการด าเนินการทางขอ้มูล โดยการเก็บขอ้มูลจาก 
ผูจ้ดัส่งหลายแหล่ง แลว้วเิคราะห์และส่งผา่นขอ้มูลไปยงัโซ่อุปทาน บางองคก์รเพียงแต่จดัซ้ือ
วตัถุดิบจากผูจ้ดัส่งแลว้เพิ่มคุณค่าใหก้บัโซ่อุปทาน แลว้ส่งไปยงัลูกคา้คนต่อไป ในแต่ละองคก์ร 
จะมีการซ้ือขายและเคล่ือนยา้ยวสัดุ ดงันั้น จุดเร่ิมตน้ คือ การจดัซ้ือซ่ึงเป็นกลไกเร่ิมตน้และควบคุม
การไหลของวสัดุของโซ่อุปทาน มีหนา้ท่ีรับผดิชอบในการจดัหาวสัดุทั้งหมดท่ีจ าเป็นขององคก์ร 
บางคร้ังการจดัซ้ือไม่ใช่เพียงการซ้ือขายอยา่งเดียว อาจรวมถึงการเช่า การเซง้ การท าสัญญา และ
การแลกเปล่ียน เป็นตน้ 
 ความส าคญัของการจดัหา คือ การเช่ือมโยงองคก์รในโซ่อุปทาน โดยมีกลไก 
ความร่วมมือเพื่อการไหลของวสัดุระหวา่งลูกคา้และผูข้ายหรือผูจ้ดัส่ง และการเช่ือมโยงองคก์ร
ดงักล่าวสามารถท าไดด้ว้ยการส่งผา่นขอ้มูลสารสนเทศท่ีจ าเป็นในการจดัหาเพื่อการเปล่ียนแปลง
ความเป็นเจา้ของและท่ีตั้งของวสัดุ เน่ืองจากเป็นการส่งผา่นขอ้มูลความตอ้งการของผูบ้ริโภคและ
ส่ิงท่ีผูจ้ดัส่งมีอยู ่และการต่อรองเง่ือนไขในการส่งมอบวสัดุ ฝ่ายจดัหาตอ้งรับผดิชอบใหไ้ดว้สัดุใน
ปริมาณท่ีถูกตอ้ง เวลาท่ีตอ้งการ คุณภาพและราคาท่ีเหมาะสม รวมถึงบริการหลงัการขาย 
 วตัถุประสงคก์ารจดัซ้ือจดัหา (Purchasing objectives) 
 อดุลย ์จาตุรงคกุล (2544) กล่าววา่ ตามความคิดสมยัดั้งเดิมนั้น วตัถุประสงคข์องการ
จดัซ้ือก็เพื่อท าการซ้ือวสัดุ และบริการใหมี้คุณภาพท่ีถูกตอ้งในปริมาณท่ีถูกตอ้งโดยมีราคาท่ีถูกตอ้ง 
จากแหล่งขายท่ีถูกตอ้งและในเวลาท่ีถูกตอ้ง ในปัจจุบนัวตัถุประสงคข์องการจดัซ้ือมุ่งท่ีการบริหาร
ทัว่ไป ดว้ยวตัถุประสงคใ์นลกัษณะเช่นน้ีสามารถอธิบายแยกยอ่ยได ้10 ประการ คือ 
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 1.  เพื่อสนบัสนุนการด าเนินงานของบริษทั ดว้ยการจดัวสัดุ และบริการสนองใหโ้ดยไม่ 
ขาดสาย เพื่อมิใหก้ระบวนการผลิตหยดุชะงกัเน่ืองจากการขาดวสัดุ 
 2.  ท าการซ้ือโดยไดร้าคาไม่เกินกวา่คู่แข่งขนั และท าการเสาะแสวงหาส่ิงท่ีมีคุณค่า 
ท่ีดีกวา่ในราคาท่ีตอ้งจ่ายไป 
 3.  รักษาคุณภาพของวสัดุท่ีท าการซ้ือใหอ้ยูใ่นมาตรฐานเพียงพอส าหรับใชง้าน 
 4.  รักษาระดบัความเสียหายอนัเกิดแก่การลงทุนในวสัดุใหน้อ้ยท่ีสุด โดยขจดั 
การซ้ือซ ้ ากนั ความสูญเสีย และลา้สมยัอนัเน่ืองมาจากการเก็บรักษาท่ีขาดประสิทธิภาพ 
 5.  สร้างแหล่งขายสินคา้ท่ีเช่ือถือไดไ้วเ้ป็นแหล่งส ารองในการจดัหาวสัดุ 
 6.  รักษาฐานะการแข่งขนัให้กบับริษทั 
 7.  พฒันาใหเ้กิดความสัมพนัธ์กบัผูข้ายสินคา้เพื่อขจดัปัญหาต่าง ๆ และยงัท าให ้
การจดัซ้ือส่ิงของไดใ้นราคาและบริการท่ีดีและมีภาพพจน์ท่ีดี 
 8.  แสวงหาความร่วมมือกบัแผนกอ่ืน ๆ ในบริษทัซ่ึงก็ตอ้งท าความเขา้ใจถึง 
ความตอ้งการของแผนกอ่ืนเพื่อท่ีจะใหก้ารสนบัสนุนทางดา้นวสัดุไดดี้กวา่ 
 9.  ฝึกอบรมและพฒันาบุคลากรฝ่ายจดัซ้ือ เพื่อใหเ้กิดแรงจูงใจในการท างานใหแ้ผนก 
และบริษทัจนประสบความส าเร็จ 
 10.  จดัท านโยบายและวธีิการเพื่อใหบ้รรลุถึงวตัถุประสงคต่์าง ๆ ท่ีกล่าวมาขา้งตน้  
โดยใหมี้ตน้ทุน (Cost) ในการด าเนินการตามความเหมาะสม 
 วตัถุประสงคท์ั้งหมดท่ีไดก้ล่าวมาน้ี ใชไ้ดก้บัการจดัซ้ือในอุตสาหกรรมทุกประเภท 
นอกจากน้ียงัใชไ้ดก้บัอุตสาหกรรมการผลิตสินคา้ หน่วยราชการ มหาวทิยาลยั โรงพยาบาล และ
ประเภทอ่ืน ๆ ท่ีไม่ใช่การซ้ือเพื่อน าไปขายต่อไดอี้กดว้ย 
 Robert, Robert and Robert (2002) ยงัไดจ้  าแนกวตัถุประสงคข์องการจดัซ้ือ (Purchasing 
objectives) ของหน่วยงานการจดัซ้ือระดบัโลก (World class) ซ่ึงมีรายละเอียดครอบคุลมมากกวา่
วตัถุประสงคก์ารจดัซ้ือแบบดั้งเดิมท่ีมีแต่เพียงความตอ้งการจะไดรั้บสินคา้และบริการตามตอ้งการ
เท่านั้น โดยมีวตัถุประสงคไ์ว ้ดงัน้ี 
 1.  สนบัสนุนความตอ้งการในการปฏิบติังาน (Support operational requirements) 
 2.  บริหารจดัการกระบวนการจดัซ้ืออยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล (Manage the 
purchasing process efficiently and effectively) 
 3.  คดัเลือก พฒันา และรักษาไวซ่ึ้งแหล่งของสินคา้ (Select, Develop, and Maintain 
source of supply) 
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 4.  เสริมสร้างสัมพนัธภาพระหวา่งหน่วยงาน (Develop strong relationships with other 
function groups) 
 5.  รองรับเป้าหมายและวตัถุประสงคข์ององคก์ร (Support organizational goals and 
objectives) 
 6.  พฒันากลยทุธ์การจดัซ้ือเพื่อสนบัสนุนกลยทุธ์องคก์ร (Develop integrated 
purchasing strategies that support organizational strategies) 
 นโยบายการจดัซ้ือจดัหา 
 อดุลย ์จาตุรงคกุล (2544) ไดก้ าหนดนโยบายการจดัซ้ือเพื่อท าใหก้ารจดัซ้ือ 
ประสบผลส าเร็จตามวตัถุประสงคข์องการจดัซ้ือท่ีกล่าวมาแลว้นั้น ไวด้งัน้ี 
 1.  การจดัซ้ือผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพถูกตอ้ง (Right quality) 
 2.  ปริมาณท่ีถูกตอ้ง (Right quantity) 
 3.  จงัหวะเวลาถูกตอ้ง (Right time) 
 4.  ราคาท่ีถูกตอ้ง (Right price) 
 5.  แหล่งขายท่ีถูกตอ้ง (Right source) 
 กระบวนการจดัซ้ือจดัหา 
 Robert, Robert and Robert (2002) ไดแ้บ่งจ าแนกกระบวนการจดัซ้ือไว ้6 กระบวนการ
ส าคญั คือ 
 1.  การตรวจสอบความตอ้งการผลิตภณัฑ ์(Product) หรืองานบริการของผูใ้ชง้าน (User) 
 2.  การประเมินศกัยภาพของผูข้าย 
 3.  การประกวดราคา (Bidding) ต่อรองราคา (Negotiation) และการคดัเลือกผูข้าย 
(Supplier selection) 
 4.  การอนุมติัการจดัซ้ือ (Purchase approval) 
 5.  การปล่อยและรับความตอ้งการจดัซ้ือ (Release and receive purchase requirements) 
 6.  การประเมินผูข้าย (Measure supplier performance) 
 Michiel, Fraser, Anna and Harold (2006) อธิบายกระบวนการจดัหาผลิตภณัฑไ์วว้า่ 
กระบวนการจดัหาผลิตภณัฑ์นั้น โดยพื้นฐานแลว้ คือ กระบวนการติดต่อส่ือสารนัน่เอง โดยส่ือสาร
ถึงความตอ้งการผลิตภณัฑห์รือสินคา้ และตอ้งการส่งความตอ้งการน้ีไปใหก้บัผูส่้งมอบรายใด  
ในรูปแบบใด และช่วงเวลาใด ซ่ึงเป็นหวัใจส าคญัของประสิทธิภาพ และประสิทธิผลใน
กระบวนการจดัการผลิตภณัฑ ์(Supply management process) โดยขั้นตอนต่าง ๆ มี ดงัน้ี (รัตนา 
 เกา้ล้ิม, 2555) 
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 1.  การรับทราบและเขา้ใจในความตอ้งการใชสิ้นคา้หรืองานบริการ (Recognition of need) 
 2.  การแปลความตอ้งการไปเป็นรายละเอียดและเง่ือนไขการจดัซ้ือ (Description of need) 
 3.  การวเิคราะห์และหาแหล่งสินคา้หรืองานบริการ (Identification and analysis of 
possible source of supply) 
 4.  การคดัเลือกผูส่้งมอบสินคา้หรืองานบริการ และพิจารณารายละเอียดและเง่ือนไข
จดัซ้ือ (Supplier selection and determination of terms) 
 5.  จดัท าและส่งใบสั่งซ้ือใหผู้ส่้งมอบท่ีไดรั้บการคดัเลือก (Preparation and placement of 
the purchase order) 
 6.  ติดตามและ/ หรือ เร่งรัดการสั่งซ้ือ (Follow-up and/ or expediting of the order) 
 7.  รับและตรวจสอบสินคา้และงานบริการ (Receipt and inspection of goods) 
 8.  ตรวจสอบรายการใบส่งสินคา้และด าเนินการช าระเงิน (Invoice clearing and 
payment) 
 9.  เก็บบนัทึกขอ้มูลจดัซ้ือและรักษาความสัมพนัธ์ผูส่้งมอบ (Maintenance of records 
and relationships) 
 

กำรบริหำรและกำรจัดกำรควำมเส่ียง 
 ความหมายของการบริหารความเส่ียง 
 เจนเนตร มณีนาค (2548) กล่าววา่ การบริหารความเส่ียงขององคก์ร คือ การบริหาร
ปัจจยัและควบคุมกิจกรรม รวมทั้งกระบวนการด าเนินงานต่าง ๆ โดยลดมูลเหตุและโอกาสท่ี
องคก์รจะเกิดความเส่ียง เพื่อใหร้ะดบัของความเส่ียง และขนาดของความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต
อยูใ่นระดบัท่ีองคก์รยอมรับได ้ประเมินได ้ควบคุมได ้และตรวจสอบไดอ้ยา่งมีระบบ โดยค านึงถึง
การบรรลุวตุัประสงคห์รือเป้าหมายขององคก์รเป็นส าคญั 
 ชยัเสฏฐ ์พรหมศรี (2550) กล่าววา่ การบริหารความเส่ียง หมายถึง กระบวนการป้องกนั
อ านาจและทรัพยสิ์นท่ีไดม้าของบริษทั โดยการลดโอกาสของการสูญเสียซ่ึงไดม้าจากเหตุการณ์ 
ท่ีไม่สามารถควบคุมได ้นอกจากน้ีการบริหารความเส่ียงและผลลพัธ์ท่ีจะเกิดข้ึน ซ่ึงผูบ้ริหารใน
บริษทัทุกหน่วยงานจะตอ้งเตรียมตวัต่อความเส่ียงท่ีมีต่อบริษทั และผลกระทบท่ีอาจส่งผลต่อก าไร
ของบริษทัดว้ย 
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 นิรภยั จนัทร์สวสัด์ิ (2551) กล่าววา่ การบริหารความเส่ียง คือ กระบวนการท่ีใช ้
ในการบริหารปัจจยั และควบคุมกิจกรรม รวมทั้งกระบวนการด าเนินงานต่าง ๆ โดยลดมูลค่า 
แต่ละโอกาสท่ีองคก์รจะเกิดความเสียหาย เพื่อให้ระดบัและขนาดของความเสียหายท่ีเกิดข้ึน 
ในอนาคตอยูใ่นระดบัท่ีองคก์รยอมรับได ้ประเมินได ้ควบคุมได ้และตรวจสอบไดอ้ยา่งมีระบบ 
โดยค านึงถึงการบรรลุเป้าหมายท่ีส าคญั 
 ประเภทของการบริหารความเส่ียง 
 บริษทั แอดวานซ์ อินโฟร์เซอร์วสิ จ  ากดั (มหาชน) จ าแนกประเภทของความเส่ียง
ออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ โดยอาศยัแหล่งก าเนิดเป็นเกณฑ ์ดงัน้ี 
 1.  ความเส่ียงจากปัจจยัภายใน 
  1.1  ความเส่ียงดา้นการด าเนินงาน เป็นความเส่ียงในเร่ืองของการด าเนินงาน ระบบ
การท างานและส่ิงสนบัสนุนในการท างานไม่เอ้ืออ านวย เป็นตน้ 
  1.2  ความเส่ียงดา้นทรัพยากรมนุษย ์คือ ความเส่ียงอนัเน่ืองมาจากบุคลากรมีทกัษะ
ความรู้และความสามารถไม่เพียงพอต่อการด าเนินงานหรือขาดการฝึกอบรม ขาดการพฒันา
บุคลากรใหมี้ความช านาญเพิ่มข้ึน รวมทั้งความประมาทเลินเล่อของผูด้  าเนินการ 
  1.3  ความเส่ียงทางดา้นการเงิน เป็นความเส่ียงอนัเน่ืองมาจากความไม่พร้อมในเร่ือง
การเงินต่าง ๆ เช่น การจดัหาแหล่งเงินทุน เป็นตน้ 
  1.4  ความเส่ียงดา้นกลยทุธ์ ความเส่ียงในกลยทุธ์การบริหารงาน เช่น การบริหารงาน
และนโยบายของผูบ้ริหารแต่ละคนไม่สอดคลอ้งกนั ฝ่ายบริหารมีอิทธิพลครอบง าการด าเนินการ
เป็นตน้ 
 2.  ความเส่ียงท่ีเกิดจากปัจจยัภายนอก 
  2.1  ความเส่ียงทางดา้นการแข่งขนั ความเส่ียงจากสภาวะการแข่งขนั เช่น มีคู่แข่ง
ใหม่เขา้สู่ตลาด มีผลิตภณัฑช์นิดใหม่ ๆ เกิดข้ึน หรือมีการน านวตักรรมหรือความกา้วหนา้ทาง
เทคโนโลยมีาใช ้
  2.2  ความเส่ียงจากคู่คา้ เช่น บริษทัส่งมอบสินคา้ใหล่้าชา้กวา่ก าหนด หรือบริษทัคู่คา้
มีศกัยภาพในการท างานไม่เหมาะสมดีพอ หรือความเส่ียงจากลูกคา้ เช่น รสนิยมลูกคา้ท่ีเปล่ียนไป 
เป็นตน้ 
  2.3  ความเส่ียงทางดา้นกฎหมาย คือ ความเส่ียงเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงกฎระเบียบ
ราชการ กฎหมายหรือกฎระเบียบองคก์ร 
  2.4  ความเส่ียงทางดา้นเศรษฐกิจ การเมือง คือ ความเส่ียงจากสภาวะเศรษฐกิจ และ
การเมืองท่ีมีการเปล่ียนแปลง 
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 ขั้นตอนกระบวนการบริหารความเส่ียง 
 นฤมล สะอาดโฉม (2549) กล่าววา่ ขั้นตอนการบริหารความเส่ียงแบ่งไดห้ลกั ๆ เป็น 6 
ขั้นตอน ดงัน้ี 
 1.  การจดัตั้งทีมงานบริหารความเส่ียง 
 2.  การระบุความเส่ียงขององคก์ร 
 3.  การประเมินผล 
 4.  การสร้างแผนภูมิความเส่ียง 
 5.  การวางแผนกลยทุธ์การบริหารความเส่ียง 
 6.  การติดตามประเมินผลแผนกลยทุธ์การบริหารความเส่ียง 
 มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์ กระบวนการบริหารความเส่ียงและขั้นตอนการบริหาร 
ความเส่ียง มี 7 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 1.  การก าหนดวตัถุประสงค ์
 2.  การระบุความเส่ียง 
 3.  การประเมินความเส่ียง 
 4.  การประเมินมาตรการควบคุม 
 5.  การบริหารและจดัการความเส่ียง 
 6.  การรายงาน 
 7.  การติดตามและทบทวน 
 ประโยชน์ของการบริหารความเส่ียง 
 มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์ กล่าววา่ ระบบการบริหารความเส่ียงนอกจากจะช่วยให้ 
การบริหารงานในองคก์รเกิดประสิทธิผลมากยิง่ข้ึนแลว้ยงัสามารถประยกุตใ์ชก้บังานทุกอยา่งได้
ตั้งแต่โครงการขนาดใหญ่ไปถึงงานขนาดเล็ก และในชีวติประจ าวนั การตระหนกัถึงความผดิพลาด 
และเตรียมแผนรองรับก่อนท่ีจะเกิดข้ึนยอ่มดีกวา่การแกปั้ญหาท่ีปลายเหตุ ซ่ึงอาจจะตดัสินใจ
ผดิพลาดและไม่ทนัต่อเหตุการณ์ ท าใหป้ระสบความลม้เหลวหรืออาจท าให้เสียค่าใชจ่้ายและ
ทรัพยากรโดยไม่จ  าเป็น 
 สงวน ชา้งฉตัร (2547) ไดก้ล่าวถึงประโยชน์ของการวเิคราะห์การบริหารความเส่ียงวา่
นอกจากเกิดประโยชน์กบัโครงการแลว้ยงัส่งผลถึงองคก์ารและลูกคา้ท่ีมาใชห้รือขอรับบริการ 
อีกดว้ย ซ่ึงพอสรุปได ้คือ 1) สามารถสร้างเสริมความเขา้ใจโครงการและจดัท าแผนท่ีใกลเ้คียง 
ความเป็นจริงมากข้ึนในแง่การประมาณการค่าใชจ่้ายและระยะเวลาด าเนินการ 2) เพิ่มพูน 
ความเขา้ใจความเส่ียงในโครงการมากข้ึน โดยเฉพาะอยา่งยิง่ผลกระทบท่ีจะเกิดกบัโครงการ  
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หากจดัการความเส่ียงไม่เหมาะสมหรือละเลยการบริหารความเส่ียงนั้น 3) มีอิสระในการพิจารณา
ความเส่ียงของโครงการ ซ่ึงจะช่วยใหก้ารตดัสินใจจดัการความเส่ียงใหมี้ประสิทธิผลและ
ประสิทธิภาพมากข้ึน 4) ท  าใหย้อมรับความเส่ียงไดม้ากข้ึนและสามารถไดป้ระโยชน์ 
จากการยอมรับความเส่ียงนั้นไดม้ากข้ึนดว้ย 
 นริศ โรจน์วศิาลทรัพย ์(2550) ไดก้ล่าวถึงประโยชน์ของการบริหารความเส่ียง ดงัน้ี 
1) องคก์รมีการจดัสรรทรัพยากรไปบริหารความเส่ียงในจุดท่ีถูกตอ้ง 2) การใชง้บประมาณ 
มีประสิทธิภาพมากข้ึน 3) ช่วยใหผู้บ้ริหารมีกระบวนการตดัสินใจเลือกทิศทางกลยทุธ์ท่ีถูกตอ้ง
เหมาะสม เพื่อใหเ้กิดประสิทธิผลในการบริหารงานและเกิดมูลค่าเพิ่มแก่องคก์ร 4) ช่วยใหอ้งคก์ร 
มีระบบรายงานการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในองคก์ร 5) สามารถปรับปรุง
กระบวนการปฏิบติังานทั้งภายในและภายนอกองคก์รใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน และมีการเตรียม
ความพร้อมกบัการเปล่ียนแปลงทั้งหมด 6) ช่วยปรับปรุงระบบการส่ือสารและการแบ่งปันความรู้
ในงานต่าง ๆ โดยอาศยัการสร้างความเขา้ใจในเร่ืองความเส่ียงและเร่ืองอนัเป็นสาระท่ีเกิด
ผลกระทบต่อธุรกิจและความส าเร็จของการบริหารกลยทุธ์ขององคก์ร (ขวญัญานนัท ์ 
แกว้นุชธนาวชัร, 2559)  
 

กำรวเิครำะห์สำเหตุของลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure mode and effect 
analysis: FMEA) 
 ความหมายของ FMEA 
 การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure mode and effect analysis: FMEA) 
เป็นเทคนิคหรือกระบวนการอยา่งเป็นระบบท่ีสร้างข้ึนเพื่อวเิคราะห์กิจกรรมในดา้นการออกแบบ
หรือกระบวนการผลิต โดยการช้ีบ่งปัญหาหรือขอ้บกพร่องใด ๆ ท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนในกิจกรรมนั้น 
ซ่ึงจะพิจารณาถึงคุณลกัษณะพิเศษ ระดบัความรุนแรง ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน พร้อมทั้งระบุวธีิป้องกนั
ปัญหาดงักล่าวและตรวจสอบประสิทธิผลของการป้องกนั โดยในการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง
และผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนนั้นส่วนใหญ่แบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ ไดแ้ก่ 
 1.  การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นการออกแบบ (Design FMEA: 
DFMEA) เป็นกิจกรรมท่ีสร้างข้ึนในขั้นตอนการออกแบบ เพื่อพิจารณาคุณสมบติัของสินคา้ไดต้าม
เป้าหมาย ค่าใชจ่้าย และผลิตภาพตามท่ีตอ้งการ 
 ประโยชน์ของ DFMEA ไดแ้ก่ 
  1.1  จดัล าดบัความส าคญัส าหรับการปรับปรุงการออกแบบ 
  1.2  ช้ีบ่งคุณลกัษณะวกิฤติท่ีส าคญั 
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  1.3  ช่วยประเมินผลขอ้ก าหนดการออกแบบและทางเลือก 
  1.4  ขจดัขอ้ห่วงใยดา้นความปลอดภยั 
  1.5  ท าใหท้ราบความลม้เหลวท่ีเป็นไปไดข้องผลิตภณัฑก่์อนท่ีจะพฒันาผลิตภณัฑ์ 
 2.  การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นกระบวนการผลิต (Process FMEA: 
PFMEA) เป็นกิจกรรมท่ีสร้างข้ึนเพื่อพิจารณากระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนตลอดจน 
การควบคุมกระบวนการเพื่อสร้างความมัน่ใจวา่สินคา้ท่ีผลิตอยูภ่ายใตข้อ้ก าหนดของสินคา้ ดงันั้น 
PFMEA จึงมีความสัมพนัธ์กนัระหวา่งขั้นตอนในแต่ละกระบวนการ และปัจจยัน าออกท่ีไม่ยอมรับ
กระบวนการนั้น โดยพิจารณาถึงสาเหตุของการไม่ยอมรับละด าเนินการควบคุมหรือป้องกนัส่ิงท่ี
เกิดข้ึนดงักล่าว 
  2.1  ประโยชน์ของ PFMEA ไดแ้ก่  
   2.1.1  ช่วยช้ีบ่งขอ้บกพร่องของกระบวนการและเสนอแผนการปฏิบติัการแกไ้ข 
   2.1.2  ช้ีบ่งคุณลกัษณะท่ีวกิฤติและส าคญั และช่วยในการพฒันาแผนคุณภาพ 
   2.1.3  ช่วยจดัล าดบัความส าคญัของปฏิบติัการแกไ้ข 
   2.1.4  ช่วยวเิคราะห์กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ 
  2.2  ขั้นตอนการจดัท า FMEA ไดแ้ก่  
   2.2.1  ก าหนดขอบเขตของขอ้บกพร่อง 
   2.2.2  ศึกษาล าดบัขั้นตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 
   2.2.3  อธิบายลกัษณะของงานหรือหนา้ท่ีของแต่ละขั้นตอน หรือกระบวนการ 
   2.2.4  ทบทวนหนา้ท่ีหลกัและระบุขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน 
   2.2.5  ระบุการควบคุมในปัจจุบนั 
   2.2.6  ใหค้ะแนนระดบัความรุนแรง ความถ่ีในการเกิดข้ึนและความสามารถ 
ในการตรวจจบั 
   2.2.7  ค านวนค่าความเส่ียงช้ีน า 
   2.2.8  ก าหนดสาเหตุขอ้บกพร่องท่ีตอ้งแกไ้ข จากค่าความเส่ียงช้ีน า 
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ตารางท่ี 2-2  ตวัอยา่งตารางการช้ีบ่งอนัตรายและประเมินความเส่ียงดว้ยวธีิ FMEA 
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 ส่วนส าคญัในการจดัท า FMEA คือ การประเมินค่าความเส่ียงช้ีน า (Risk priority 
number: RPN) ซ่ึง ไดแ้ก่ การระดมสมองเพื่อประเมินเกณฑค์วามรุนแรงของขอ้บกพร่อง 
(Severity: S) โอกาสท่ีเป็นไปไดใ้นการเกิดขอ้บกพร่องข้ึน (Occurrence: O) และการประเมิน
ความสามารถในการควบคุมหรือการตรวจพบขอ้บกพร่อง (Detection: D) ซ่ึงคะแนนจากการ
ประเมินปัจจยัทั้งสามจะน ามาคูณกนัเพื่อหาค่าความเส่ียงช้ีน า เพื่อบ่งช้ีล าดบัความส าคญัของ
ขอ้บกพร่องท่ีควรไดรั้บการแกไ้ขก่อน 
 ในการประยกุตใ์ช ้FMEA น้ีจะใหป้ระโยชน์หลายประการดว้ยกนั ดงัน้ี คือ 
 1.  ช่วยในการประเมินผลของแบบท่ีไดจ้ากการออกแบบทั้งความตอ้งการดา้นหนา้ท่ี 
และทางเลือกในการออกแบบ 
 2.  การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิตเบ้ืองตน้ 
 3.  ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไวว้างใจ ตลอดจนความปลอดภยัของผลิตภณัฑ ์
หรือการบริการ 
 4.  ช่วยในการลดตน้ทุนท่ีซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าใหอ้งคก์รสามารถเพิ่ม
อ านาจในการแข่งขนัทางธุรกิจในระยะยาวไดดี้ 
 5.  ช่วยเพิ่มความมัน่ใจและความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
 6.  ช่วยในการลดตน้ทุนและเวลาในการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ ซ่ึงมีผลท าใหส้ามารถ
วางตลาดผลิตภณัฑไ์ดร้วดเร็วยิง่ข้ึน 
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 7.  ช่วยในกระบวนการป้องกนัขอ้บกพร่อง 
 8.  ช่วยเพิ่มศกัยภาพดา้นเทคโนโลยเีฉพาะดา้น (Intrinsic technology) 
 9.  ช่วยในการก าหนดถึงล าดบัความส าคญัก่อนหลงัของกิจกรรม การปรับปรุงคุณภาพ
โดยผา่นตวัเลขวิเคราะห์ความเส่ียง 
 10.  ช่วยในการบ่งช้ีถึงความผดิพลาด (Error) ท่ีอาจจะเกิดข้ึนในขั้นตอนต่าง ๆ  
ของการออกแบบและกระบวนการและก าหนดแนวทางในการป้องกนัต่อไป 
 11.  ช่วยในการบ่งช้ีถึงวธีิการวนิิจฉยัการออกแบบและกระบวนการ (Diagnostic 
procedures) 
 การควบคุมกระบวนการ 
 การควบคุมกระบวนการ คือ ลกัษณะของการควบคุมท่ีอาจจะอยูใ่นรูปของการป้องกนั
ส่ิงท่ีเป็นไปไดข้องลกัษณะขอ้บกพร่องหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอ้บกพร่องจากการเกิดข้ึน 
หรือตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่องหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอ้บกพร่องท่ีอาจจะท าใหเ้กิดข้ึน 
ในกระบวนการควบคุมกระบวนการน้ีจะมีเทคนิคการควบคุมจ านวนมาก โดยเทคนิคเหล่าน้ี 
จะอยูบ่นแนวความคิด 2 ประการ คือ การป้องกนั (Prevention) และการตรวจจบั (Detection)  
โดยในกระบวนการวเิคราะห์ค่าความเส่ียงใน FMEA น้ี ผูว้เิคราะห์ตอ้งพยายามแยกความหมายของ
แนวความคิดของระบบควบคุมทั้งสองประการน้ีออกจากกนัใหไ้ด ้กล่าวคือ  
 การป้องกนั หมายถึง การป้องกนัสาเหตุหรือกลไกของขอ้บกพร่องหรือลกัษณะของ
ขอ้บกพร่องจากการเกิดข้ึน หรือการลดอตัราการเกิดข้ึนของสาเหตุหรือกลไกของขอ้บกพร่อง
ดงักล่าว 
 การตรวจจบั หมายถึง การตรวจจบัสาเหตุหรือกลไกของขอ้บกพร่องหรือลกัษณะ
ขอ้บกพร่องเพื่อน าไปสู่การปฏิบติัการแกไ้ขต่อไป หรืออาจกล่าวสั้น ๆ วา่การตรวจจบั 
เป็นการตรวจพบส่ิงท่ีเกิดข้ึนแลว้ (เพื่อแกไ้ขมิใหเ้กิดข้ึนซ ้ าอีก) ในขณะท่ีการป้องกนัจะ 
เป็นการตรวจพบในขณะท่ีขอ้บกพร่องยงัไม่เกิดข้ึน 
 ในระบบการควบคุมท่ีดีนั้น หวัขอ้ควบคุมโดยส่วนใหญ่ควรจะไดรั้บการควบคุมโดย 
ไม่ตอ้งมีคนเขา้ไปเก่ียวขอ้ง (Non-human means) แต่พยายามใชร้ะบบป้องกนัความผิดพลาด หรือ
ใชอุ้ปกรณ์ (Instrument) ช่วยในการควบคุม และหวัขอ้ควบคุมท่ีเหลือค่อยใหค้วบคุมโดยมีคน 
เขา้ไปเก่ียวขอ้งซ่ึงภายใตก้ารควบคุมดงักล่าวจะจ าแนกออกเป็นการควบคุมตนเอง (Self-control) 
ของพนกังานผูป้ฏิบติังาน และการควบคุมโดยฝ่ายจดัการซ่ึงการควบคุมแต่ละประเด็นมี
แนวความคิดแตกต่างกนัออกไป ดงัภาพท่ี 2-1 
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ภาพท่ี 2-1  พีระมิดของการควบคุม 
 
 วธีิการป้องกนัความผิดพลาด (Fool proof หรือ Poka-yoke) 
 แนวความคิดส าคญัของการป้องกนัความผดิพลาดนั้นจะก าหนดโดยการพิจารณาวา่
เม่ือใดมีความผิดพลาดท่ีอาจเกิดจากการไม่ระมดัระวงัเกิดข้ึนจะตอ้งไม่ท าใหค้วามเส่ียงดงักล่าว
ส่งผลต่อผลิตภณัฑจ์นท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องข้ึนแลว้ก็จะท าการตรวจจบัขอ้บกพร่องเพื่อมิใหส่้งผล
กระทบท่ีรุนแรงต่อลูกคา้โดยการป้องกนัความบกพร่องจะตอ้งอาศยัการตดัสินใจดว้ยวงจรเล็ก คือ
การตรวจจบัความผดิพลาดและแกไ้ขไดใ้นทนัทีทนัใดเพื่อมิใหส่้งผลกระทบต่อผลิตภณัฑแ์ต่ถา้
หากมีการตดัสินใจดว้ยวงจรใหญ่แลว้ก็จะท าใหเ้กิดความบกพร่องข้ึนไดเ้สมอ 
 จากแนวความคิดดงักล่าวจะก าหนดเป็นหลกัการของการป้องกนัความผดิพลาดได ้5 
ประการ คือ การก าจดัทิ้ง การแทนท่ี การอ านวยความสะดวก การตรวจจบั และการลดความรุนแรง 
ดงัตารางท่ี 2-3 
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ตารางท่ี 2-3  หลกัการของการป้องกนัความผดิพลาด 
 

หลกัการ จุดประสงค ์ ตวัอยา่ง 
การก าจดัทิ้ง การก าจดัความผิดพลาดท่ีอาจ

เกิดข้ึน 
การออกแบบผลิตภณัฑแ์ละ
กระบวนการใหใ้ชง้านเท่าท่ี
จ  าเป็น 

การแทนท่ี การใชก้ระบวนการท่ีมี 
ความไวว้างใจไดดี้กวา่มาแทน
แรงงาน 

การใชหุ่้นยนตอุ์ตสาหกรรม 

การอ านวยความสะดวก การท าใหง้านมีความง่าย 
ต่อการกระท ามากข้ึน 

การใชแ้ถบสีท่ีช้ินงาน 

การตรวจจบั การตรวจจบัขอ้บกพร่องก่อนส่ง
ถึงกระบวนการถดัไป 

การใชเ้ซนเซอร์ตรวจจบั
ผลิตภณัฑบ์กพร่อง 

การลดความรุนแรง การลดความรุนแรงของ
ผลกระทบความบกพร่อง 

การใชต้วัตดัวงจรไฟฟ้าเม่ือ 
มีการใชง้านเกินก าลงั 

 
 วธีิการจดัการดว้ยสายตา (Visual management) หมายถึง การจดัแสดงของจริง 
(Genbutsu) แผนผงัรายการระเบียบการปฏิบติังาน และบนัทึกผลการปฏิบติัเพื่อเป็นเคร่ืองมือ
เตือนใจใหฝ่้ายบริหารจดัการ และระดบัปฏิบติัการไดรั้บรู้ถึงปัญหา และสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการโดยการตรวจจบัดว้ยสายตา และสามารถตดัสินใจไดใ้นเวลาสั้น ๆ การจดัการดว้ย
สายตาท่ีดีจะอาศยัหลกัการส าคญั คือ การแยกแยะ (Seiri หรือ Sort) ถึงความผดิปกติ และความปกติ
ของการปฏิบติัการโดยท าให้ทุกคนสามารถมองเห็น และเขา้ใจถึงความผดิปกติหรือความสูญเปล่า
ท่ีเกิดข้ึนในสถานท่ีท างาน โดยการจดัการดว้ยสายตาจะอาศยัส่ือสายตาต่าง ๆ ดงัตารางท่ี 2-4 
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ตารางท่ี 2-4  ตวัอยา่งของส่ือสายตาท่ีใชใ้นวธีิการจดัการดว้ยประสาทสัมผสั 
 

ช่ือ ค าอธิบาย 
1.  ฉลากแดง ใชแ้ยกถึงปัจจยัท่ีไม่มีความจ าเป็นออกจากปัจจยัท่ีจ  าเป็น  

ในการจดัท าสะสาง (Seiri) 
2.  เส้นแดง ใชแ้สดงถึงระดบัสูงสุดเพื่อการควบคุมปริมาณการเก็บ 

หรือการบรรจุในโกดงัหรือสายการผลิต 
3.  เส้นสีขาว เหลือง ใชแ้สดงขอบเขตของพื้นท่ีท่ีผลิตในการจดัท าสะสางและสะดวก 
4.  แบบฟอร์มการปฏิบติังาน แผน่ป้ายแสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบติังาน 
5.  กระดานควบคุม กระดานหรือไวทบ์อร์ดส าหรับแสดงสถานะของการผลิต  

คน หรือเคร่ืองจกัร 
6.  แผนภูมิต่าง ๆ ใชแ้สดงสถานะดา้นคุณภาพของผลผลิตตลอดจนปัจจยัท่ี

เก่ียวขอ้ง 
7.  แผนไฟสัญญาณ ไฟท่ีใชแ้สดงใหผู้เ้ก่ียวขอ้งรับทราบถึงสาเหตุหรือความผิดปกติ

ในสถานท่ีปฏิบติังาน 
8.  คมับงั (Kanban) แผน่ป้ายระบุถึงจงัหวะในการรับมอบช้ินส่วนและสั่งการผลิต 

 
 จากท่ีกล่าวมาแลว้วา่หลกัการส าคญัของการจดัการดว้ยสายตา คือ การแยกแยะ 
ส่ิงผดิปกติออกจากส่ิงปกติ หรือความพยายามในการใชส่ื้อสายตาต่าง ๆ เพื่อท าใหผู้เ้ก่ียวขอ้ง 
ไดรั้บทราบถึงปัญหา และสาเหตุของปัญหาในสถานท่ีปฏิบติังานโดยทนัที ดงันั้น วธีิการท่ีก าหนด
กลไกดงักล่าวท่ีมีประสิทธิผลอยา่งมาก คือ การจดัการโดยใช ้5ส คือ การบริหารจดัการหนา้งาน 
โดยอาศยัหลกัการดงัต่อไปน้ี 
 1.  สะสาง คือ การแยกปัจจยัท่ีไม่จ  าเป็นออกจากปัจจยัท่ีมีความจ าเป็นโดยท่ีนิยามปัจจยั
ท่ีไม่จ  าเป็นไวว้า่ปัจจยัท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตท่ีแมว้า่จะไม่มีปัจจยัดงักล่าวก็สามารถท าใหผ้ลงาน
บรรลุวตัถุประสงคไ์ดโ้ดยง่าย 
 2.  สะดวก คือ การน าปัจจยัท่ีจ  าเป็นมาจดัระเบียบเพื่อใหง่้ายต่อการใชง้าน โดยมี
จุดมุ่งหมาย คือ ท าใหก้ระบวนการผลิตมีการไหลอยา่งต่อเน่ือง 
 3.  สะอาด คือ การรักษาความสะอาดปัจจยัท่ีจ  าเป็นอยูเ่ป็นนิจโดยการคน้หาสาเหตุท่ี 
ไม่สะอาดแลว้ท าการก าจดัทิ้ง 
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 4.  สุขลกัษณะ คือ การขยายแนวความคิดสะอาดสู่ตนเองโดยผา่นการอบรม และรักษา
สถานท่ี หมายถึง สะสาง สะดวก และสะอาดอยา่งต่อเน่ือง 
 5.  สร้างนิสัย หมายถึง การสร้างวนิยัการด าเนินงานตามขั้นตอนและปรับปรุงไม่รู้จบ 
 5ส ไดมี้การถูกก าหนดไวว้า่เป็นวธีิการจดัการท่ีมีประสิทธิผลระบบหน่ึงโดยมุ่งเนน้ 
ใหเ้กิดการสร้างคุณภาพใหเ้กิดแก่พนกังานทุกคน และสามารถเปรียบเทียบกบักิจกรรมการจดัการ 
หรือวงจรของเดมม่ิง (PDCA) ได ้ดงัน้ี P-สะสาง คือ การแยกปัจจยัท่ีไม่จ  าเป็นออกจากปัจจยัท่ี
จ  าเป็น D-สะดวก คือ น าปัจจยัท่ีจ  าเป็นมาจดัระเบียบใหส้ะดวกต่อการใชง้านเพื่อผลิตอยา่งต่อเน่ือง 
C-สะอาด คือ การคน้หาสาเหตุของความไม่สะอาดแลว้ก าจดัทิ้ง A-สุขลกัษณะ คือ ท าความสะอาด
ใหเ้ป็นนิสัยเพื่อท าให้เป็นมาตรฐาน (วชิาญ ทองไพรวรรณ, 2554) 
 

กำรบริหำรจัดกำรคลงัสินค้ำ (Warehouse management) 
 ความหมายของการบริหารสินคา้คงคลงั 
 วชิยั รุ่งเรืองอนนัต ์(2550) ไดใ้หค้วามหมายของสินคา้คงคลงัไวว้า่ สินคา้คงคลงั 
หมายถึง สินคา้ท่ีใชใ้นการผลิตหรือสนบัสนุนการผลิตหรือท่ีใชส้ าหรับการบริการลูกคา้โดย
ประเภทของสินคา้คงคลงั แบ่งไดเ้ป็น 
 1.  วตัถุดิบ (Raw materials) เป็นสินคา้หลกัท่ีใชป้้อนเขา้สู่กระบวนการผลิต หรือ 
การสร้างผลิตภณัฑ์ 
 2.  สินคา้คงคลงัระหวา่งผลิต (Work in process) ซ่ึงอาจรู้จกักนัในช่ือของงานระหวา่ง
ผลิต (WIP) ส่วนน้ีจะประกอบไปดว้ยสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีถูกสร้างข้ึนระหวา่งกระบวนการผลิต 
ต่าง ๆ 
 3.  ส่วนประกอบ (Sub assembly) เป็นสินคา้ท่ีใชเ้ป็นส่วนประกอบในการผลิต 
 4.  ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finish goods) สินคา้คงคลงัท่ีเก็บรักษาไวท่ี้จุดปลายของ
สายการผลิตมกัจะถูกเก็บในคลงัสินคา้ส าเร็จรูปและบางทีรู้จกักนัในช่ือสินคา้คงคลงัของสินคา้
ส าเร็จรูป (Finish goods inventory: FGI) 
 5.  สินคา้ท่ีใชใ้นงานบ ารุงรักษา ซ่อมบ ารุง วสัดุส้ินเปลือง (Maintenance repair and 
operating supply: MRO) เป็นสินคา้ซ่ึงช่วยสนบัสนุนเคร่ืองจกัรหรือโรงงานของผูผ้ลิตไดถ้า้การ
เสียหายเกิดผลเสียรุนแรง 

หรืออาจแบ่งประเภทของสินคา้คงคลงัเป็น 
 1.  สินคา้คงคลงัแบบวงจร (Cycle stock) เป็นสินคา้ท่ีตอ้งการตอบสนองต่อ 
ความตอ้งการสินคา้ในระหวา่งการก าหนดเวลาค าสั่งซ้ือทัว่ไป 
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 2.  สินคา้คงคลงัระหวา่งทาง (Pipeline inventory) เป็นสินคา้ท่ีอยูร่ะหวา่งการล าเลียง 
จากสถานีหน่ึงไปสู่อีกสถานีหน่ึง อาจเป็นส่วนหน่ึงของสินคา้ท่ีเก็บตามรอบ 
 3.  สินคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั (Safety stock) เป็นสินคา้ท่ีเก็บไวเ้กินจาก 
ความตอ้งการตามรอบปกติ เพราะความไม่แน่นอนของอุปสงค ์และระยะเวลาสั่งซ้ือ 
 4.  สินคา้ท่ีเก็บไวต้ามฤดูกาล (Seasoning stock) เป็นสินคา้ท่ีเก็บเผือ่ไวอ้นัเน่ืองมาจาก
ความตอ้งการเกิดข้ึนซ ้ า ในช่วงเวลาเดิมของทุกปี 
 สินคา้ท่ีเส่ือมสภาพ (Obsolete stock) เป็นสินคา้ท่ียงัไม่มีความตอ้งการ หรือเส่ือมสภาพ
จ าเป็นตอ้งขายในราคาถูกหรือท าลาย เพื่อลดตน้ทุนในการจดัเก็บ (รัตนา เกา้ล้ิม, 2555) 
 ปฏิบติัการคลงัสินคา้ 
 ไชยยศ ไชยมัน่คง และมยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2556) อธิบายวา่งานปฏิบติัการคลงัสินคา้ 
มีขั้นตอนและรายละเอียดมาก งานส่วนใหญ่จะเป็นงานดา้นการยกขน การจดัเก็บและหยบิสินคา้
ตามใบสั่งซ้ือ ปฏิบติัการคลงัสินคา้ใชแ้รงงานเขม้ขน้มี ดงัน้ี 
 1.  การรับสินคา้ (Receiving) สินคา้ท่ีส่งมาจากโรงงานของบริษทัหรือจากซพัพลายเออร์ 
เม่ือสินคา้มาถึงคลงัสินคา้ ปฏิบติัการคลงัสินคา้ ดงัน้ี 
  1.1  ขนถ่ายสินคา้ออกจากยานพาหนะ (Unloading) สินคา้ท่ีมาถึงคลงัสินคา้อาจขน
โดยรถบรรทุก รถไฟหรือเรือ เม่ือยานพาหนะมาถึงคลงัสินคา้ พนกังานคลงัสินคา้จะขนถ่ายสินคา้
มาวางกอง ณ พื้นท่ีจุดรับสินคา้ (Receiving dock) การขนถ่ายสินคา้ออกจากยานพาหนะอาจใชร้ถ
โฟลค์ลิฟต ์รถลาก สายพานล าเลียง หรือแรงงานคน เวลาท่ีใชจึ้งข้ึนอยูก่บัการใชอุ้ปกรณ์และทกัษะ
พนกังาน 
  1.2  ตรวจนบัจ านวน (Counting) สินคา้ท่ีขนออกจากยานพาหนะและน ามากองไว ้
พนกังานจะนบัจ านวนหีบห่อ หรือจ านวนช้ินสินคา้ตามเอกสารก ากบัสินคา้ การตรวจนบัเพื่อจะได้
ทราบจ านวนวา่ถูกตอ้งหรือไม่ หากจ านวนสินคา้ไม่ถูกตอ้งหรือขาดจ านวนพนกังานก็จะบนัทึกไว้
ในเอกสารรับสินคา้เพื่อเป็นหลกัฐานการเรียกค่าเสียหาย 
  1.3  การตรวจสภาพสินคา้ (Survey) การตรวจสภาพสินคา้เป็นการตรวจสอบภายนอก
หีบห่อโดยดูจากสภาพหีบห่อวา่มีสภาพบุบ ยน่หรือฉีกขาดหรือไม่ หากมีหีบห่อเสียหายพนกังาน 
จะบนัทึกไวเ้พื่อเป็นหลกัฐานการเรียกร้องค่าเสียหาย (Claim) จากบริษทัประกนัหรือผูรั้บขน 
 2.  การระบุประเภทและจดักลุ่มสินคา้ (Identifying and sorting) สินคา้ขาเขา้เม่ือตรวจ
นบัจ านวนและสภาพแลว้ ขั้นตอนต่อไปก็จะเป็นการระบุประเภทและจดักลุ่มสินคา้ ดงัน้ี 
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  2.1  ระบุประเภทสินคา้ สินคา้ท่ีน ามาวางกอง ณ จุดรับสินคา้และผา่นการตรวจนบั
และตรวจสภาพภายนอกแลว้พนกังานจะระบุประเภทสินคา้โดยการท าเคร่ืองหมาย การระบุ
ประเภทสินคา้ก็เพื่อประโยชน์ในการจดัเก็บสินคา้ 
  2.2  จดักลุ่มสินคา้ สินคา้ท่ีระบุประเภทแลว้จะท าการแยกกลุ่มพร้อมกบัท า
เคร่ืองหมายไวบ้นหีบห่อ เคร่ืองหมายหีบห่อเป็นตวัอกัษรหรือตวัเลขก็ได ้เพื่อสะดวกต่อการหยบิ
สินคา้และตรวจนบัสตอ็ก 
 3.  การจดัเก็บสินคา้ (Storage) สินคา้ขาเขา้เม่ือผา่นกระบวนการรับและจดักลุ่มแลว้ก็จะ
ทราบวา่สินคา้ใด เป็นสินคา้ผา่นคลงัสินคา้ และสินคา้ใดท่ีจะตอ้งเก็บรักษาไวท่ี้คลงัสินคา้ สินคา้
ผา่นคลงัจะขนไปไวท่ี้ลานวางสินคา้ออก เพื่อยกขนข้ึนยานพาหนะต่อไป สินคา้ท่ีจะตอ้งเก็บมี
ขั้นตอน ดงัน้ี 
  3.1  แผนจดัเก็บ (Storage plan) การจดัเก็บจะพิจารณาปัจจยัดา้นสินคา้และปัจจยั 
ดา้นพื้นท่ีคลงัสินคา้ ปัจจยัดา้นคลงัสินคา้ท่ีจะตอ้งน ามาพิจารณาประกอบการท าแผนจดัเก็บสินคา้ 
ไดแ้ก่ ปริมาณและความถ่ีการผา่นเขา้ออกของสินคา้แต่ละชนิด และคุณลกัษณะสินคา้วา่เป็นสินคา้
มูลค่าสูง แตกหกัง่าย เน่าเสียง่าย หรือเป็นสินคา้อนัตราย ขอ้มูลขา้งตน้น ามาใชใ้นการจดัสรรพื้นท่ี
และต าแหน่งหรือสถานท่ีเก็บ สินคา้ท่ีมีปริมาณเขา้ออกมากก็จะจดัสรรพื้นท่ีเก็บมาก และเก็บไว้
ใกลป้ระตูเขา้ออก 
  3.2  ระบบการจดัเก็บ (Storage system) คลงัสินคา้จะใชร้ะบบการจดัเก็บแบบใดนั้น
ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสม ระบบการจดัเก็บมี ดงัน้ี 
   3.2.1  แบบก าหนดพื้นท่ีตายตวั (Fixed-slot storage) การจดัตามแบบน้ีคลงัสินคา้
จะก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้แต่ละกลุ่มไวต้ายตวั นัน่คือ สินคา้จะเก็บตามท่ีก าหนดไว ้การก าหนด
พื้นท่ีเก็บสินคา้มีขอ้ดีท่ีง่ายต่อการหยบิสินคา้ (Picking) ขอ้ดอ้ย คือ อาจมีพื้นท่ีไม่ไดป้ระโยชน์ 
อนัเน่ืองมาจากปริมาณสินคา้เขา้ออกนอ้ย หรืออาจเกิดภาวะพื้นท่ีไม่เพียงพอส าหรับสินคา้บางกลุ่ม
ท่ีมีปริมาณมาก 
   3.2.2  แบบไม่ก าหนดพื้นท่ี (Floating slot storage or randomized-slot storage) 
การเก็บสินคา้แบบน้ีใชว้ธีิการโดยมีท่ีวา่งท่ีใดก็เก็บสินคา้ ณ ท่ีนั้น วธีิน้ีสะดวกในการเก็บ แต่ยุง่ยาก
ในการหยบิสินคา้ซ่ึงจะใชเ้วลานานและเส้นทางเดินหยบิสินคา้ไกล การเก็บวธีิน้ีมีขอ้ดีท่ีใช้
ประโยชน์พื้นท่ีคลงัสินคา้ไดเ้ตม็ท่ี ดงันั้น หากจะใหมี้ประสิทธิภาพจะตอ้งใชค้อมพิวเตอร์ควบคุม
เพื่อง่ายต่อการคน้หาและหยบิสินคา้ท่ีตอ้งการ 
   3.2.3  แบบก าหนดโซน (Zone-slot storage) ระบบน้ีจะแบ่งพื้นท่ีคลงัสินคา้เป็น 
Zone จ านวน Zone จะข้ึนอยูก่บัการจดักลุ่มสินคา้ ถา้จดักลุ่มสินคา้นอ้ยกลุ่ม จ านวนโซนก็จะนอ้ย 
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วธีิน้ีมีขอ้ดีท่ีสินคา้หลายชนิดจะอยูใ่นโซนเดียวกนั ท าใหใ้ชป้ระโยชน์พื้นท่ีคลงัสินคา้ไดม้ากข้ึน 
แต่จะมีความล่าชา้ในการหยิบเช่นเดียวกบัแบบไม่ก าหนดพื้นท่ี 
 4.  การปกป้องสินคา้ (Damage protection) คลงัสินคา้มีพื้นท่ีกวา้งขวางและเก็บสินคา้
หลากหลายชนิด สินคา้มีการวางทบัซอ้นกนั สินคา้ท่ีวางอยูล่่างอาจไดรั้บความเสียหายจากการ 
ทบัซอ้นหรือเสียหายจากการบีบอดัหรือขาดการถ่ายเทอากาศ สินคา้ท่ีเก็บเขา้ท่ีแลว้จะตอ้งดูแลมิให้
เกิดความเสียหาย ช ารุด บุบสลาย หรือสูญเสีย โดยจดัวางสินคา้ในสภาพแวดลอ้มท่ีดีและสามารถ
ตรวจได ้
 5.  การหยบิสินคา้ (Order picking) งานหยบิสินคา้เป็นงานปฏิบติัการคลงัสินคา้ท่ีส าคญั 
การหยบิสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพจะลดเวลาวงจรสั่งซ้ือและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้
รวดเร็ว ประสิทธิภาพการหยิบสินคา้ในคลงัสินคา้ ประกอบดว้ยความรวดเร็ว ความถูกตอ้งและ
สินคา้ไม่เสียหาย เม่ือคลงัสินคา้ไดรั้บใบสั่งจ่ายสินคา้ก็จะมอบหมายใหพ้นกังานคลงัสินคา้ท าการ
หยบิสินคา้ ใบสั่งจ่ายจะระบุประเภท ชนิด ปริมาณ (จ านวน) การหีบห่อ และการขนส่ง สินคา้ท่ี
หยบิแลว้จะน าไปวางลานหีบห่อ วธีิการหยบิมี ดงัน้ี 
  5.1  ระบบไม่ก าหนดพื้นท่ี (Floating system) เป็นระบบท่ีพนกังานหยบิแต่ละคน
รับผดิชอบแต่ละใบสั่งจ่ายสินคา้ พนกังานหยบิจะหยบิสินคา้ตามรายการใบสั่งจ่ายแลว้น าสินคา้ 
ไปวางท่ีลานขาออก การหยบิตามวธีิน้ีมีขอ้เสีย คือ ระยะทางเดินยาว ส าหรับขอ้ดี คือ สินคา้แต่ละ
ใบสั่งจ่ายจะรวมอยูท่ี่เดียวกนั 
  5.2  ระบบแบ่งเขตพื้นท่ี (Zone system) วธีิน้ีจะแบ่งพื้นท่ีคลงัสินคา้เป็นโซน 
พนกังานหยบิจะรับผิดชอบเป็นโซนไป ใบสั่งจ่ายสินคา้จะแจกจ่ายไปแต่ละโซน เม่ือพนกังานหยบิ
สินคา้แลว้ก็จะน าไปวางท่ีลานรวบรวมสินคา้ ขอ้ดีของวธีิน้ี คือ ลดระยะทางการหยบิ ขอ้เสีย คือ
เพิ่มงานรวบรวมสินคา้ตามใบสั่ง 
  5.3  ระบบตามล าดบับริเวณ (Sequential system) วธีิน้ีจะจดัล าดบับริเวณคลงัสินคา้ 
การหยบิสินคา้จะหยบิตามล าดบับริเวณ เม่ือพนกังานหยบิสินคา้ล าดบับริเวณแรกแลว้ เสร็จก็จะส่ง
ใบสั่งจ่ายสินคา้ต่อไปเร่ือยจนหยบิสินคา้ไดค้รบ ขอ้ดี คือ ลดระยะทางหยบิสินคา้ แต่ตอ้งใช้
อุปกรณ์ยกขนมาก 
  5.4  ระบบรวบรวมใบสั่งจ่าย (Multiple order system) วธีิการหยบิสินคา้ในระบบน้ี
จะรวบรวมใบสั่งจ่ายสินคา้แลว้ท าการจ าแนกกลุ่มสินคา้ พนกังานจะไดรั้บมอบหมายใหห้ยบิสินคา้
ตามกลุ่มสินคา้ เม่ือหยบิสินคา้ไดแ้ลว้ก็น าไปวางเพื่อคดัแยกตามแต่ละใบสั่ง ขอ้ดีวธีิน้ิ คือ หยบิ
สินคา้คร้ังละจ านวนมากท าใหป้ระหยดั ส าหรับขอ้เสีย คือ ตอ้งมาท าการคดัแยกสินคา้ตามแต่ละ
ใบสั่งจ่ายสินคา้อีก 
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 6.  หีบห่อเพื่อการขนส่ง มีวตัถุประสงคเ์พื่อปกป้องความเสียหายสินคา้จากการขนส่ง
และใชป้ระโยชน์พื้นท่ีระหวา่งยานพาหนะสูงสุด สินคา้ท่ีหยบิออกจากท่ีเก็บเป็นหน่วยเล็กหรือ
แบ่งจากหน่วยใหญ่จะน ามาหีบห่อใหม่ หีบห่อจะติดฉลากบอกประเภท และปริมาณสินคา้ และ
ค าแนะน าการยกขนและเก็บรักษา หีบห่อควรมีขนาดท่ีสอดคลอ้งกนักบัมาตรฐานสากล ทั้งน้ี  
เพือ่ใชป้ระโยชน์ระหวา่งบรรทุก อุปกรณ์เคล่ือนยา้ยและเคร่ืองมือยกขนสูงสุด รวมทั้งให้
สอดคลอ้งกบัรูปแบบขนส่งท่ีใช ้
 7.  การขนยา้ยสินคา้ข้ึนยานพาหนะ (Loading) สินคา้ท่ีหยบิจากท่ีเก็บจะน ามาวางรวม 
ท่ีลานสินคา้ขาออก พนกังานท าการตรวจสอบและนบัสินคา้ท่ีขนข้ึนยานพาหนะแต่ละคนั ทั้งน้ี 
เพื่อไม่ใหมี้ความผดิพลาดดา้นจ านวนและชนิดสินคา้ ความผดิพลาดเป็นส่ิงสูญเสีย เพราะตอ้งน า
สินคา้กลบัคืนซ่ึงเสียค่าขนส่งขณะท่ีลูกคา้ไม่มีสินคา้ใชห้รือขายและสินคา้อาจเสียหายจากการ 
ยกขนและขนส่งซ ้ าซอ้น 
 8.  การตรวจนบัสินคา้ (Inventory checking) การตรวจนบัสินคา้ในคลงัสินคา้เป็นการ
ตรวจสอบสตอ็กสินคา้ตามชนิดและปริมาณ และเปรียบเทียบกบัสถิติสินคา้ท่ีไดจ่้ายออกไปวา่
ถูกตอ้งตรงกนัหรือไม่ นอกจากน้ียงัเป็นการตรวจสอบสภาพและต าแหน่งท่ีจดัเก็บสินคา้อีกดว้ย 
การตรวจนบัสินคา้มี 2 วธีิ คือ 
  8.1  การตรวจนบัเป็นงวด (Periodic inventory checking) การตรวจนบัเป็นงวด  
อาจเป็น 4 คร้ังต่อปี 2 คร้ังต่อปี หรือปีละคร้ัง การตรวจนบัก็เพื่อจะไดท้ราบปริมาณสินคา้ในสตอ็ก
แต่ละชนิดวา่มีเท่าใด สินคา้ใดมีมาก สินคา้ใดมีนอ้ย หรือไม่มีในมุมมองของบริษทั การตรวจนบั
สินคา้จะท าใหท้ราบสถานะสินคา้คงคลงั และใชเ้ป็นขอ้มูลเพื่อจดัการสินคา้คงคลงั การตรวจ
นบัเป็นรายปีมีขอ้เสียท่ีบริษทัไม่ทราบสถานะสินคา้คงคลงัระหวา่งปี บริษทัอาจมีสินคา้คงคลงั
โดยรวมมากท าให้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูง สินคา้บางชนิดมีมากไป บางชนิดมีนอ้ย ซ่ึงอาจไม่
สอดคลอ้งกบันโยบายบริการลูกคา้ นอกจากน้ีการตรวจนบัรายปียงัใชเ้จา้หนา้ท่ีมาก ตอ้งใช้
บุคลากรจากหน่วยงานอ่ืนมาช่วยและตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังาน 
  8.2  การตรวจนบัแบบต่อเน่ือง (Cycle checking) เป็นการตรวจนบัตลอดปีโดย
เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ การตรวจนบัแบบน้ีท าใหท้ราบสถานะสินคา้คงคลงั วธีิการตรวจนบั
แบบต่อเน่ืองมี ดงัน้ี 
   8.2.1  จ าแนกสินคา้เป็นกลุ่ม ก าหนดนโยบายการตรวจนบัในแต่ละกลุ่มสินคา้ 
   8.2.2  สุ่มตรวจสินคา้ในแต่ละกลุ่ม โดยไม่มีก าหนดไวล่้วงหนา้ เพื่อป้องกนั 
การลกัขโมย 
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   8.2.3  ตรวจสอบสินคา้คงคลงัท่ีมียอดเป็นศูนยห์รือเป็นลบ สินคา้ท่ีมียอดเป็นศูนย์
มีความส าคญั เพราะถา้ลูกคา้สั่งซ้ือจะไม่มีสินคา้ให ้ฉะนั้น เพื่อความถูกตอ้งจึงตอ้งตรวจนบัรายการ
สินคา้ท่ีเป็นศูนย ์
   8.2.4  ตรวจสอบสินคา้ท่ีใกลก้ าหนดการจดัส่งใหลู้กคา้โดยใชพ้นกังานท่ีมีเวลา
เหลือแต่ละวนัมาตรวจสอบ การตรวจสอบน้ีจะรู้สถานะสินคา้คงคลงัและบริหารสินคา้คงคลงั 
ก่อนส่งมอบ 
 9.  การจดัท ารายงาน (Reporting) การจดัท ารายงานเป็นการปฏิบติัการคลงัสินคา้ 
ขั้นสุดทา้ย รายงานจะแสดงปริมาณสินคา้ผา่นเขา้ออกคลงัสินคา้ การรับการจ่ายสินคา้ สินคา้
เสียหาย และปริมาณสินคา้ในคลงั ณ ส้ินงวด หรือส้ินปี ขอ้มูลใชป้ระโยชน์เพื่อวางแผนการผลิต
และบริการลูกคา้ 
 แนวคิดระบบการจดัเก็บสินคา้ 
 Tompkins and Smith ไดอ้ธิบายแนวคิดระบบการจดัเก็บสินคา้ ดงัน้ี 
 1.  ระบบการจดัเก็บแบบสุ่ม  
 ในระบบการจดัเก็บแบบสุ่ม จะไม่มีการก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บ แต่จะพิจารณาเก็บ
ตามพื้นท่ีท่ีวา่งในคลงัสินคา้มากกวา่ ในการจดัเก็บจะมีการบนัทึกขอ้มูล ระบุรายการและจ านวน 
ท่ีชดัเจนของแต่ละต าแหน่งการเก็บ ระบบบนัทึกน้ีจะท าแบบการจดบนัทึกโดยคนหรือระบบ
คอมพิวเตอร์ ซ่ึงจะเรียบร้อยดี จะข้ึนอยูก่บัวนิยัในการท างานในคลงัสินคา้ เช่น ความละเอียด  
ความถูกตอ้งของการบนัทึกสินคา้เขา้และออกจากระบบ 
 การบนัทึกท่ีเหมาะสม ควรท่ีจะมีการลงรายละเอียดพื้นท่ีการเก็บกบัรายละเอียดท่ี 
มากพอ เช่น สภาพของสินคา้ท่ีรับ จ านวนสินคา้ต่อกล่องหรือพาเลท วนัท่ีบรรจุ ชนิดของการบรรจุ 
และความเหมือนของสินคา้ การจดัการระบบสินคา้คงคลงั ควรมีการดูแลรักษาสินคา้แต่ละรายการ 
อยูเ่สมอ เช่น จ านวนคงเหลือ ช่ือสินคา้ ท่ีอยูแ่ละเบอร์ติดต่อผูข้าย ราคาต่อหน่วย การลดราคา เวลา 
ปริมาณการสั่งซ้ือ และขอ้มูลอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
 ระบบการจดัเก็บแบบสุ่ม การพิจารณาเลือกสินคา้ อาจข้ึนอยูก่บัระดบั กฎ และรูปแบบ
ของคลงัสินคา้ อยา่งไรก็ตามระบบการจดัเก็บแบบสุ่มท่ีใชก้นัจะมีลกัษณะ ดงัน้ี 
  1.1  เม่ือรับสินคา้เขา้ในคลงัสินคา้จะมีการบนัทึกต าแหน่งการเก็บ (ทั้งน้ีระบบบนัทึก
โดยคนหรือระบบคอมพิวเตอร์) สามารถคน้หารายการสินคา้ได ้ณ ปัจจุบนัได ้คลงัสินคา้ทัว่ไปจะมี
ระบบการระบุต าแหน่งการจดัเก็บ เช่น หมายเลขบรรจุภณัฑ ์หมายเลขช่องวา่งระหวา่งบรรจุภณัฑ ์
และหมายเลขช่องท่ีจดัเก็บ 
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  1.2  หากต าแหน่งท่ีมีอยูเ่พียงพอกบัสินคา้ท่ีจะเขา้มาใหม่ แต่สินคา้ท่ีเขา้มาใหม่ 
ถูกก าหนดใหว้างต าแหน่งซ ้ าท่ีเดียวกนักบัสินคา้ท่ีมีอยูแ่ลว้ สินคา้ท่ีมาใหม่นั้นจะถูกพิจารณาหา
ต าแหน่งอ่ืนท่ีวา่ง เช่น ถา้มีหลาย ๆ ต าแหน่งท่ีวา่งอยูน่ั้น จะถูกก าหนดใหว้างสินคา้แบบสุ่ม โดยให้
ระยะทางนั้นสั้นท่ีสุด 
  1.3  ถา้ไม่มีต าแหน่งวา่งเหลืออยู ่สินคา้ท่ีเขา้มาใหม่จะถูกวาง ณ ต าแหน่งใดท่ี
สามารถวางได ้โดยระดบัเหตุผลท่ีเป็นไปไดข้ึ้นอยูก่บั 
   1.3.1  ระบบคอมพิวเตอร์จะมีการบนัทึก ดูแลการจดัเก็บสินคา้ ซ่ึงจะสามารถ
ตรวจสอบไดว้า่ ณ ขณะนั้นมีท่ีวางพอหรือไม่ จะน าไปสู่การจดัเก็บ และบนัทึกขอ้มูล ส าหรับ
สินคา้ท่ีเขา้มาใหม่ต่อไป 
   1.3.2  ใชร้ะบบคอมพิวเตอร์คน้หาขอ้มูลรายละเอียดสินคา้ท่ีเก็บ จะไดท้ราบขอ้มูล
การเก็บ และต าแหน่งท่ีวา่ง ช่วยใหป้ระหยดัเวลา 
   1.3.3  ก่อนท่ีจะท าการน าสินคา้ไปเก็บนั้นจะตอ้งบนัทึกขอ้มูลการเก็บเขา้ในระบบ
คลงัสินคา้เพื่อใหร้ะบบขอ้มูลทนักบัการปฏิบติังานจริง 
   1.3.4  เม่ือมีการน าสินคา้ออก ตามจ านวนท่ีสั่ง จะตอ้งท าการปรับขอ้มูลออกจาก
ระบบคลงัสินคา้เพื่อให้ระบบขอ้มูล ทนักบัสถานะจริงของสินคา้ เช่น สินคา้ท่ีเก็บนั้น สามารถ 
น าออกหมดได ้เหลือจ านวนนอ้ย สินคา้ ณ ต าแหน่งนั้นจะถูกน าออกมาก่อน เป็นการบริหารพื้นท่ี
การเก็บ และสามารถช่วยพื้นท่ีวา่งในการเก็บ พอเพียงกบัสินคา้ท่ีเขา้มาใหม่ 
   1.3.5  เม่ือขอ้มูลทุกอยา่งมีการยนืยนัและพร้อมการเลือกสินคา้ออกจากต าแหน่ง 
ท่ีระบุ จะมีการปรับขอ้มูลระบบตามสินคา้จริงท่ีเปล่ียนแปลง 
 ระบบการจดัเก็บแบบสุ่มถา้ไดรั้บการจดัระบบอยา่งดีจะช่วยใหส้ามารถใชพ้ื้นท่ีไดอ้ยา่ง
คุม้ค่าท่ีสุด เช่น ระบบการบนัทึกและเปล่ียนแปลงขอ้มูลการจดัเก็บ ใหใ้ชแ้ละเขา้ใจง่าย มีการ
ปรับปรุงระบบคอมพิวเตอร์ 
 2.  ระบบการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่ง (Fixed location system) 
 เป็นระบบท่ีสินคา้ทุกรายการถูกระบุเขตพื้นท่ีมีการเก็บไวแ้ลว้ โดยทฤษฎีแลว้จะไม่มี
สินคา้เก็บนอกเขตพื้นท่ีท่ีก าหนดไว ้ถา้พื้นท่ีเขตนั้นยงัมีท่ีวา่งเพียงพออยู ่การจดัเก็บแบบระบุ
ต าแหน่งน้ี สามารถก าหนดประสิทธิภาพในคลงัสินคา้ได ้เช่น สามารถวดัเวลาในการจดัเก็บและ 
น าสินคา้ออกได ้แนวคิดการจดัเก็บแบบระบุต าแหน่งน้ี คือ สินคา้ท่ีมีอตัราหมุนเวยีนสูงควรจะเก็บ
ไวใ้กลจุ้ดเขา้และออก ส่วนสินคา้ท่ีมีอตัราการหมุนเวยีนต ่าควรเก็บไวใ้นเขตพื้นท่ีถดัเขา้ไป 
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 การจดัเก็บแบบระบุต าแหน่ง มีรูปแบบการจดัเก็บแบบธรรมดา คือ สินคา้แต่ละรายการ
จะถูกจดัเก็บเขา้ในระบบคลงัสินคา้โดยมีเหตุผลท่ีตอ้งพิจารณา ไดแ้ก่ 
  2.1  อตัราการไหลเวยีนสินคา้ และความถ่ีของสินคา้ของทุกรายการอยา่งสม ่าเสมอ 
  2.2  พิจารณาจากบนัทึกการจดัเก็บสินคา้ แลว้ท าการบางกลุ่มขอ้มูลการเก็บดูแล
ระบบการบนัทึกขอ้มูลแต่ละกลุ่ม (Tompkins & Smith, 1988) 
 3.  ระบบการจดัเก็บแบบก าหนดพื้นท่ี 
 การจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งน้ีจะจดัการพื้นท่ีการจดัเก็บใหเ้หมาะสมกบัสินคา้แต่ละ
รายการ ถา้รายการนั้นมีปริมาณมากก็จดัสรรพื้นท่ีการเก็บไวม้าก ถา้ปริมาณนอ้ยก็จดัสรรพื้นท่ีนอ้ย 
ตามไปดว้ยระบบการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งน้ีจะพิจารณา ดงัน้ี 
  3.1  พื้นท่ีการจดัเก็บตอ้งมีความเหมาะสมกบัสินคา้ เช่น อุปกรณ์การบรรจุเก็บไวใ้กล้
กบัพื้นท่ีท่ีตอ้งใชง้าน 
  3.2  พื้นท่ีท่ีจองไว ้ตอ้งเหมาะสมกบัขนาดและน ้าหนกัของสินคา้ 
  3.3  พิจารณาถึงเง่ือนไขและขอ้ก าหนดของสินคา้ เช่น สินคา้ท่ีตอ้งควบคุมอุณหภูมิได ้
  3.4  สินคา้ท่ีจดัเก็บตอ้งมีการจ ากดัความสูงเพื่อป้องกนัความเสียหายท่ีเกิดข้ึน 
  3.5  จดัการหรือใชน้โยบายการเก็บแบบแบ่งแยกชนิดกลุ่มสินคา้ 
  3.6  จดัเก็บใหส้ามารถน าสินคา้ออกใหส้ะดวก 
 4.  ระบบการจดัเก็บแบบแบ่งเขตพื้นท่ี 
 การจดัเก็บแบบแบ่งเขตเป็นการจดัเก็บกลุ่มสินคา้ ในเขตพื้นท่ีท่ีเหมาะสมในคลงัสินคา้ 
การจดัเก็บแบบแบ่งเขตน้ี จะจดัเก็บในพื้นท่ีต่างกนั หรือต่างชั้นกนัในบรรจุภณัฑ ์เช่น สินคา้ท่ีมี
น ้าหนกัมากเก็บชั้นล่าง ส่วนสินคา้ท่ีมีน ้าหนกัเบาเก็บท่ีชั้นบน หรือเก็บสินคา้ท่ีมีขนาดเล็กแยกเก็บ
ออกจากสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่ ตวัอยา่ง เช่น 
  4.1  จ านวนรายการสินคา้นอ้ย แต่อตัราการหมุนเวยีนสินคา้มาก จดัเก็บท่ีพื้น 
  4.2  จ านวนรายการสินคา้มาก แต่อตัราการหมุนเวยีนนอ้ยใส่พาเลทและจดัเก็บท่ีชั้น 
  4.3  จ  านวนรายการปานกลาง แต่อตัราการหมุนเวยีนสินคา้มากจดัเก็บท่ีชั้นวาง  
การจดัเก็บแบบแบ่งเขตควรจะมีการแบ่งเขตพื้นท่ีจดัเก็บและแบ่งกลุ่มสินคา้ แลว้จึงจดัการจดัเก็บ
สินคา้แต่ละกลุ่มท่ีเหมาะสมกบัพื้นท่ีท่ีแบ่งไว ้(อชิระ เมธารัชตกุล, 2557) 
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ทฤษฎกีำรวำงแผนกำรผลติ และควบคุมกำรผลติ 
 ค าจ ากดัความของการวางแผนและควบคุมการผลิต เป็นเคร่ืองมือในการจดัการ 
ท่ีน ามาใชเ้พื่อเป็นแนวทางในการตดัสินใจเก่ียวกบัความตอ้งการทรัพยากร คน เคร่ืองจกัร และ 
วตัถุดิบในอนาคต ส าหรับการด าเนินการผลิต การจดัสรรทรัพยากรและการจดัตารางการผลิต ทั้งน้ี
เพื่อใหผ้ลผลิตเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้ทั้งในเชิงคุณภาพ เชิงปริมาณ และเวลา โดยมีตน้ทุน 
การผลิตท่ีต ่า 
 การวางแผนการผลิต มีความเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงานทั้งหมดขององคก์รตาม
ระยะเวลาท่ีก าหนดข้ึน ค่าพยากรณ์และการสั่งซ้ือจากลูกคา้ จะถูกน ามาจดัท าเป็นแผนการใช้
แรงงาน วตัถุดิบ และอุปกรณ์ใหเ้ป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 การวางแผนการผลิตเป็นส่วนหน่ึงของการวางแผนการผลิตหลกัขององคก์ร ซ่ึงแสดงถึง
การวางแผนหลกัและการวางแผนระดบัต่าง ๆ โดยท่ีแผนการผลิตจะเป็นท่ีตั้งจองจุดยุทธศาสตร์
ส าหรับองคก์ร ซ่ึงมีหนา้ท่ีรับผดิชอบต่อความตอ้งการของลูกคา้ แผนการผลิตท่ีดีจะตอ้งมีลกัษณะ
ดงัน้ี 
 1.  การวางแผนการผลิตเป็นไปตามนโยบายขององคก์ร 
 2.  สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้
 3.  อยูภ่ายใตข้อ้จ ากดัของก าลงัการผลิต 
 4.  ค านึงถึงตน้ทุน หรือค่าใชจ่้ายในการผลิตท่ีต ่า 
 หนา้ท่ีของการวางแผนการผลิต คือ การก าหนดจุดยทุธศาสตร์ในการผลิตต่อระดบั 
อุปสงค ์ถา้อุปสงคข์องผลิตภณัฑห์รือความตอ้งการของลูกคา้คงท่ี การวางแผนส าหรับกิจกรรม 
ต่าง ๆ ก็ไม่จ  าเป็นตอ้งใส่ใจมากนกั แต่ถา้มีการผนัแปรในอุปสงคห์รือความไม่แน่นอนของ 
ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเกิดข้ึน การวางแผนการผลิตจะมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ ตวัแปรหลกัท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิตในกรณีท่ีอุปสงคมี์การเปล่ียนแปลง คือ อตัรการผลิต ระดบัสินคา้
คงคลงั ขนาดแรงงาน ชัว่โมงการท างานล่วงเวลา และการเหมาช่วงต่อ ตวัแปรหลกัเหล่าน้ีจะมี 
มากนอ้ยเพียงใดข้ึนอยูก่บัเหตุการณ์ในแต่ลกัษณะ หรือเป็นไปตามนโยบายขององคก์รนั้น ๆ ทั้งน้ี
ข้ึนอยูก่บัความซบัซอ้นและความสัมพนัธ์กนัของแรงงาน อุปกรณ์ และวตัถุดิบ 
 ทฤษฎีการจดัล าดบังานหรือก าหนดการผลิตของงาน 
 ท าใหเ้กิดความชดัเจนวา่ แรงงาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์และส่ิงอ านวยความสะดวกอ่ืน ๆ 
ท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตสินคา้หรือบริการ ตอ้งการเม่ือใดปริมาณเท่าใด หรืออีกนยัหน่ึง คือ ท าใหท้ราบ
วา่แรงงาน เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์อะไร จะตอ้งใชใ้นการผลิตใด เพื่อให้เกิดผลดีต่อองคก์ร 
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มากท่ีสุด การจดัล าดบังานน้ีเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัก่อนการผลิตจริงท่ีมีความแตกต่างตามลกัษณะ
หรือประเภทของการด าเนินการ สามารถแบ่งออกไดเ้ป็นประเภทต่าง ๆ ดงัน้ี 
 1.  การผลิตแบบกระบวนการ เช่น อุตสาหกรรมอาหาร ยา และอุตสาหกรรมทางเคมี 
เป็นตน้ การจดัล าดบังานประเภทน้ีอาจรวมถึงการก าหนดสัดส่วนของส่วนประกอบ ท่ีจะก่อใหเ้กิด
ผลท่ีดีท่ีสุดต่อองคก์ร 
 2.  การผลิตปริมาณมากและต่อเน่ือง ไดแ้ก่ การผลิตท่ีตอ้งมีสายการผลิต หรือ 
สายการประกอบ เป็นตน้ ผลิตภณัฑจ์ะไหลผา่นขั้นตอนหรือสถานีงานต่าง ๆ ตามท่ีไดก้ าหนดไว ้
การจดัล าดบังานประเภทน้ีจะเก่ียวขอ้งกบัอตัราการป้อนวตัถุดิบต่าง ๆ เขา้สู่สายการผลิต และ
จะตอ้งใชว้ตัถุดิบเท่าใดเพื่อใหไ้ดป้ริมาณสินคา้ท่ีตอ้งการ เวลาในการด าเนินการตลอดจนล าดบัของ
งานท่ีตอ้งท าก่อนหลงั 
 3.  การผลิตเป็นโครงการ ซ่ึงตอ้งท าใหเ้สร็จเป็นโครงการไป เช่น โครงการก่อสร้าง 
โครงการจดัตั้งสายการผลิต โครงการติดตั้งเคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
 4.  การผลิตตามปริมาณการผลิตท่ีก าหนดของผลิตภณัฑห์ลายประเภทดว้ยเคร่ืองจกัร
และอุปกรณ์ชุดเดียวกนั ความซบัซอ้นของการจดัล าดบังานประเภทน้ีข้ึนอยูก่บัขั้นตอนของ 
การท างาน จ านวนเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้ง จ านวนงานท่ีตอ้งจดัล าดบัตลอดจนประเภท
ของสายการผลิต 
 โดยรวมแลว้ความซบัซอ้นของการจดัล าดบัการท างานข้ึนอยูก่บัจ  านวนงานท่ีเขา้มา
พร้อม ๆ กนัในช่วงเวลาหน่ึง โดยเฉพาะเม่ืองานแต่ละงานมีขั้นตอนการด าเนินการท่ีแตกต่างกนัไป 
นอกจากน้ียงัมีปัจจยัส าคญัอ่ืน ๆ ไดแ้ก่ ก าหนดเวลาส่งงาน เวลาท่ีตอ้งใชใ้นการด าเนินการ ค่าปรับ
ในกรณีส่งงานไม่ทนั และนโยบายของบริษทั เป็นตน้ โดยการจดัล าดบังานมีเป้าหมายหรือ
วตัถุประสงคข์ององคก์รต่าง ๆ ท่ีคลา้ยกนัซ่ึงสามารถสรุปได ้ดงัน้ี 
 1.  ผลิตใหส้ามารถส่งมอบไดท้นัตามก าหนด 
 2.  ท าใหง้านท่ีส่งไม่ทนั หรือเวลาท่ีส่งไม่ทนันอ้ยท่ีสุด 
 3.  ท าใหเ้วลาในการตอบสนองต่อลูกคา้สั้นท่ีสุด 
 4.  ท าใหเ้วลาในการด าเนินการเสร็จส้ินสั้นท่ีสุด 
 5.  ท าใหเ้วลาของงานในระบบสั้นท่ีสุด 
 6.  ลดการท างานล่วงเวลา 
 7.  ท าใหอ้ตัราการใชป้ระโยชน์ของแรงงาน เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์สูง 
 8.  ลดเวลาวา่งงานของแรงงาน เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ 
 9.  ลดงานท่ีอยูร่ะหวา่งการผลิต 
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 การจดัล าดบังานน้ีเป็นการควบคุมในระดบัการผลิต หรือท่ีเรียกวา่ Shop floor control 
(SFC) ซ่ึงอาจใชช่ื้ออ่ืน ๆ เช่น Production control, Production activity control (PAC) เป็นตน้  
และไม่วา่วตัถุประสงคข์องการจดัล าดบังานจะเป็นอยา่งไรก็ตาม ความรับผดิชอบหลกัของ 
การจดัล าดบังานมกัจะเป็นของหน่วยงานควบคุมการผลิต ซ่ึงมีหนา้ท่ีหลกั คือ การตรวจสอบ 
ความพร้อมของแรงงาน วสัดุ วตัถุดิบ และเคร่ืองจกัร (Loading) การจดัล าดบังาน และก าหนด 
การผลิตงาน (Job monitoring) 
 การตรวจสอบความพร้อมของแรงงาน วสัดุ วตัถุดิบ และเคร่ืองจกัร (Loading)  
หมายรวมถึง การตรวจสอบดา้นก าลงัการผลิตท่ีตอ้งการตามความตอ้งการในตารางการผลิตหลกั 
(MPS) และถา้มีทรัพยากรการผลิต เช่น แรงงาน และเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งเหมาะสม โดยการใชว้ธีิการ
การมอบหมาย (Assignment method) ซ่ึงเป็นกรณีพิเศษของปัญหาการขนส่ง หรือเทคนิคอ่ืน ๆ 
ท่ีสามารถใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เช่น การใชส้มการเชิงเส้น (Linear programming) (อมรรัตน์ 
วดัเล็ก, 2557) 
 

งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 รัตนา เกา้ล้ิม (2555) งานวจิยัน้ีเป็นงานวจิยัเชิงคุณภาพ มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา
กระบวนการจดัซ้ือจดัหา คน้หาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการจดัซ้ือจดัหาวตุัดิบหลกั และศึกษา 
แนวทางการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบหลกัท่ีมีประสิทธิภาพของบริษทักรณีศึกษา ใชว้ธีิวทิยาการศึกษา
ปรากฏการณ์ โดยการสัมภาษณ์เชิงลึก กลุ่มผูใ้หข้อ้มูลหลกัและศึกษาขอ้มูลจากเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง
กบักระบวนการจดัซ้ือจดัหา ผลการวจิยัพบวา่ 1) ผูว้จิยัทราบถึงกระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบ
หลกั ประกอบดว้ย 11 ขั้นตอน เร่ิมตั้งแต่ฝ่ายวางแผนและคลงัสินคา้เขียนใบขอซ้ือวตัถุดิบส่งมาท่ี
ฝ่ายจดัซ้ือ จนถึงการช าระเงินใหก้บัผูข้าย 2) ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการจดัซ้ือจดัหา แบ่งออก
ตามแหล่งท่ีมาของปัญหาไดเ้ป็น 3 ประเภท คือ ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการจดัซ้ือจดัหาภายใน
องคก์ร ปัญหาท่ีเกิดจากวตัถุดิบหลกั และปัญหาท่ีเกิดจากผูข้าย 3) แนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบหลกั เร่ิมจากการใชแ้นวคิดการจดัซ้ือจดัหาแบบลีน เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือจดัหาภายในองคก์รอนัเน่ืองมาจากกระบวนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นและ
การท างานท่ีล่าชา้ การใชร้ะบบสารสนเทศในการปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือจดัหา การประชุม
ร่วมจากผูเ้ช่ียวชาญหลายฝ่าย การแบ่งกลุ่มวตัถุดิบหลกัโดยใชห้ลกั ABC Analysis การหาวตัถุดิบ
ทดแทนในกรณีท่ีผูข้ายมีรายเดียว และการเปล่ียนรูปแบบการลงวตัถุดิบจากใชแ้รงงานคนเป็นส่ง
แบบพาเลท เน่ืองจากผูข้ายขาดแรงงานในการลงสินคา้ 
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 อชิระ เมธารัชตกุล (2557) การวจิยัน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพดา้นการจดัการ
คลงัสินคา้ของกรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต ์กรณีศึกษาน้ีไดพ้ิจารณาคลงัสินคา้ท่ีจดัเก็บ
วตัถุดิบ โดยศึกษาขอ้มูลการตรวจนบัสินคา้คงคลงัเดือนมิถุนายน-สิงหาคม 2556 รวมถึงขอ้มูล 
การหยบิสินคา้เดือนสิงหาคม 2556 และเสนอแนวทาง 3 แนวทาง แนวทางท่ี 1 ใชร้ะบบการควบคุม
สินคา้คงคลงัตามล าดบัความส าคญั 3 กลุ่ม โดยกลุ่ม A พิจารณาจากสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าสูง และมี
อตัราการใชต่้อเดือนสูงจะท าการควบคุมเขม้งวดมากก าหนดความถ่ีในการตรวจนบัทุกวนั กลุ่ม B 
ควบคุมเขม้งวดปานกลางก าหนดความถ่ีในการตรวจนบัทุกสัปดาห์ กลุ่ม C ควบคุมไม่เขม้งวด 
ก าหนดความถ่ีในการตรวจนบัทุกเดือน แนวทางท่ี 2 การปรับปรุงระบบการจดัเก็บสินคา้คงคลงั
ตามหลกั ABC รวมถึงก าหนดรหสัระบบต าแหน่งการจดัเก็บและป้ายช้ีบ่ง แนวทางท่ี 3 ท าการ
ปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัระบบท่ีท าการปรับปรุง จากการศึกษาพบวา่ 
การแบ่งกลุ่มสินคา้คงคลงัตามล าดบัความส าคญัและการก าหนดความถ่ีในการตรวจนบัสินคา้ 
คงคลงัท าใหข้อ้มูลสินคา้คงคลงัมีความแม่นย  ามากข้ึนจากเดิม 67.75% เพิ่มเป็น 90.76% และเวลา
เฉล่ียของขั้นตอนในการเบิกจ่ายต่อ 1 ใบเบิกลดลงจาก 25 นาที เป็น 19 นาที และตน้ทุนถือครอง
สินคา้ตกรุ่นจากเดิม 25.20% ลดลงเหลือ 4.20% รวมถึงประสิทธิภาพการส่งมอบลูกคา้เพิ่มข้ึนจาก 
90% เป็น 100% สามารถช่วยใหผู้บ้ริหารคลงัสินคา้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ 
และเพิ่มความพอใจของลูกคา้ 
 วชิาญ ทองไพรวรรณ (2554) งานวจิยัน้ีประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบในการปรับปรุงกระบวนการออกแบบและพฒันาแม่พิมพข้ึ์นรูปแกว้ท่ีใชบ้นโตะ๊อาหาร 
โดยน าเทคนิคดงักล่าวมาประยกุตใ์ชใ้นการวเิคราะห์แบบช้ินส่วนแม่พิมพข้ึ์นรูปแกว้ของผลิตภณัฑ์
ตวัอยา่ง โดยการวิจยัเร่ิมจากการออกแบบช้ินส่วนแม่พิมพข้ึ์นรูปแกว้ของผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีใชเ้ป็น
กรณีศึกษา แลว้ช้ีบ่งแนวโนม้ขอ้บกพร่อง ผลกระทบและสาเหตุขอ้บกพร่องของแบบแม่พิมพ ์
จากนั้นทีมผูช้  านาญการท าการประเมินความรุนแรงของขอ้บกพร่อง โอกาสเกิดขอ้บกพร่อง และ
การควบคุมปัจจุบนัของขอ้บกพร่อง เพื่อค านวณค่าดชันีความเส่ียงช้ีน า (Risk priority number 
(RPN)) โดยไดด้ าเนินการแกไ้ขลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีค่า RPN มากกวา่ 100 คะแนนข้ึนไป  
ซ่ึงพบวา่มีสาเหตุของขอ้บกพร่องของแบบแม่พิมพจ์  านวน 33 ขอ้ ท่ีตอ้งไดรั้บการแกไ้ขจากจ านวน
สาเหตุขอ้บกพร่องทั้งหมด 65 ขอ้ ซ่ึงทีมงานไดร้วมกนัระดมสมองก าหนดแนวทางการแกไ้ขและ
ด าเนินการแกไ้ขก่อนท่ีจะน าไปสั่งผลิตแม่พิมพแ์ละน าแม่พิมพม์าทดสอบการข้ึนรูปแกว้ ผลการ
ปรับปรุงพบวา่ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากการทดสอบอยูใ่นเกณฑท่ี์ก าหนดไวจึ้งส่งผลให้
จ  านวนการทดสอบแม่พิมพล์ดลงเฉล่ีย 2.7 คร้ังต่อผลิตภณัฑ ์เหลือ 1 คร้ัง ลดลงร้อยละ 63 และ
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ระยะเวลาน าตั้งแต่การออกแบบแม่พิมพจ์นถึงการทดสอบแม่พิมพล์ดลงจากเฉล่ีย 75 วนั เหลือ 45 
วนั คิดเป็นร้อยละ 40 
 ขวญัญานนัท ์แกว้นุชธนาวชัร (2559) งานวจิยัน้ีมีจุดมุ่งหมายเพื่อศึกษาและเปรียบเทียบ
การบริหารจดัการความเส่ียงของโรงเรียน โดยจ าแนกตามวฒิุการศึกษา และประสบการณ์ของครู 
ประชากรท่ีใชใ้นการวิจยั ไดแ้ก่ ครูในสถานศึกษา จ านวน 111 คน ก าหนดขนาดกลุ่มตวัอยา่งโดย
เปิดตารางของเครจซ่ีและมอร์แกน ไดก้ลุ่มตวัอยา่งในการวจิยัจ  านวนครู 90 คน แลว้จึงท าการสุ่ม
แบบแบ่งชั้น เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาแบบสอบถามมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดบั ค่าอ านาจ
จ าแนกอยูร่ะหวา่ง .31 ถึง .96 และความเช่ือมัน่ทั้งฉบบั .96 จ  านวน 35 ขอ้ สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์
ขอ้มูล ไดแ้ก่ ค่าความถ่ีร้อยละ ค่าเฉล่ีย ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐาน การทดสอบค่าที และการ
ทดสอบความแปรปรวนทางเดียว ผลการวจิยัพบวา่ 1) การบริหารจดัการความเส่ียงในการท างาน
โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก 2) การบริหารจดัการความเส่ียงในการท างานตามความคิดเห็นของครู 
จ  าแนกตามวุฒิการศึกษา โดยรวมและรายดา้นแตกต่างกนัโดยไม่มีนยัส าคญัทางสถิติ 3) การบริหาร
จดัการความเส่ียงตามความคิดเห็นของครูจ าแนกตามประสบการณ์การท างาน โดยรวมแตกต่างกนั
โดยไม่มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ยกเวน้ดา้นปัจจยัภายนอก ท่ีพบวา่ความเส่ียงของผูท่ี้มี
ประสบการณ์ต ่ากวา่ 5 ปี แตกต่างกนักบัครูท่ีมีประสบการณ์ 5-10 ปี อยา่งท่ีนยัส าคญัทางสถิติ 
 อมรรัตน์ วดัเล็ก (2557) งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการวางแผนการผลิตท่ีจะเขา้มาช่วยใหเ้กิดประสิทธิภาพในการวางแผนมากข้ึน เป็น
การศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง แสดงสถิติประกอบการตดัสินใจในการปรับแผนเพื่อให้
ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้มากท่ีสุด ลดภาระงาน ความล่าชา้ และความผดิพลาดจาก
กระบวนการจดัซ้ือเดิม สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และกระบวนการผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดี พร้อมทั้งเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา จากขอ้มูลการพยากรณ์การผลิตและการขาย
จริงมีปริมาณการพยากรณ์ปริมาณการผลิตและการขายไม่สอดคลอ้งกนัจึงท าให้เกิดปัญหาดงักล่าว 
เช่น คลงัสินคา้เตม็ เน่ืองจากการพยากรณ์ไม่มีประสิทธิภาพ เป็นตน้ การวเิคราะห์โดยใชเ้คร่ืองมือ 
Why why analysis เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริง การศึกษาแนวคิดต่าง ๆ เพื่อใชใ้นการวางแผนการผลิต
ใหเ้ป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพท่ีสุด สามารถตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ไดดี้ท่ีสุด ผลการศึกษา
พบวา่การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการวางแผนการผลิตท่ีดีตอ้งมีการพยากรณ์ท่ีแม่นย  า ตรงตาม
วตัถุประสงคห์ลกัขององคก์ร ไดแ้ก่ การรวบรวมขอ้มูลจดัท าสถิติการขายของปีก่อนเพื่อน ามา 
วเิคราะห์การพยากรณ์การผลิต และการพยากรณ์การขายท่ีถูกตอ้งและแม่นย  า น าไปสู่การปรับ
แผนการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัขอ้มูลในอดีต 
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บทที ่3 
วธีิกำรด ำเนินกำรวจิยั 

 

ข้อมูลทัว่ไปของสถำนประกอบกำรตัวอย่ำง 
 สถานประกอบการตวัอยา่งเป็นหน่ึงในผูผ้ลิตช้ินส่วนของบริษทัของผูว้ิจยั โดย 
สถานประกอบการตวัอยา่ง ด าเนินการเร่ิมจากการพฒันาผลิตภณัฑ ์การออกแบบ การผลิต  
การจ าหน่าย ตลอดจนการน าเขา้และส่งออกผลิตภณัฑ ์ตั้งแต่ระบบเคร่ืองกลตลอดจนการใช้
ซอฟตแ์วร์เพื่อการควบคุม โดยบริษทัมีความสามารถในวงกวา้งและหลากหลาย เร่ิมตั้งแต่ 
การออกแบบเคร่ืองจกัร วศิวกรรมไฟฟ้าและวศิวกรรมซอฟตแ์วร์ การพฒันาและออกแบบระบบ 
ท่ีมีความหลากหลายส าหรับการผลิต ดว้ยค ามัน่ท่ีวา่ท าทุกส่ิงใหเ้กิดข้ึน คุณภาพสินคา้ของบริษทัใน
เครือของสถานประกอบการตวัอยา่งเป็นท่ีตอ้งการในอุตสาหกรรมและตลาดรถยนต ์ตวัอยา่ง
ผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิต ไดแ้ก่ ชุดกุญแจ ชุดควบคุมการปรับอากาศ ชุดเปิดประตูรถยนต ์สวติช์  
เป็นตน้ 
 
ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวจิัย 

 งานวจิยัน้ีมีขั้นตอนการด าเนินงานแสดงดงัภาพท่ี 3-1 
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ภาพท่ี 3-1  Flow chart วธีิการด าเนินงาน 
 

ศึกษำกระบวนกำรระบบกำรผลติ และเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษากระบวนการและระบบการผลิตโดยเขา้ไปสังเกตและเก็บรวบรวม
ขอ้มูลในสายการผลิต การด าเนินงานในดา้นของการควบคุมการผลิตและการส่งมอบของผูผ้ลิต
ช้ินส่วนท่ีเป็นสถานประกอบการตวัอยา่ง รวมถึงบนัทึกปัญหาท่ีตรวจพบท่ีหนา้งานของการ 
รับช้ินส่วนของบริษทัของผูว้ิจยั โดยใชว้ธีิการจดบนัทึก และบนัทึกภาพ ซ่ึงท าการสังเกตใน 
กระบวนการท่ีมีความเส่ียงท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหาทางดา้นการควบคุมการผลิตและการจดัส่ง โดยใช้
วธีิการการบริหารความเส่ียงในดา้นของการด าเนินงาน ร่วมกบัทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง คือ  
การจดัการคลงัสินคา้ การวางแผนการผลิต และใชท้ฤษฎีในดา้นการจดัซ้ือจดัหาเพื่อท าการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของผูผ้ลิตช้ินส่วนใหไ้ดม้าซ่ึงผลิตภณัฑท่ี์มีความคุม้ค่าทั้งในดา้นของ 
คุณภาพ ราคา และการส่งมอบ โดยสามารถสรุปขอ้มูลปัญหาในอดีตท่ีเกิดข้ึนดงัตารางท่ีกล่าวไว ้
ท่ีบทท่ี 1 เก่ียวกบั สรุปขอ้มูลปัญหาท่ีเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตและการส่งมอบในปี พ.ศ. 2559 
ถึง พ.ศ. 2560 ช่วงก่อนการปรับปรุง พบวา่มีปัญหาการส่งช้ินส่วนผดิรุ่น 6 คร้ัง และการส่งมอบ
ช้ินส่วนล่าชา้ 5 คร้ัง ในระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล 18 เดือน (มกราคม พ.ศ. 2559 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 
2560) 

ศึกษากระบวนการระบบการผลิต และเกบ็รวบรวมขอ้มลู

วิเคราะห์ขอ้มลู

ก าหนดปัญหาท่ีจะแกไ้ขและตั้งเป้าหมาย

วิเคราะห์ปัญหา

เสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา

ด าเนินการแกไ้ขปัญหา

เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน

สรุปผลการด าเนินงาน

จดัท าเอกสารรายงาน
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วเิครำะห์ข้อมูล 
 ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยการใชข้อ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึนในอดีตซ่ึง ก็คือ ขอ้มูลปัญหาท่ี
เก่ียวกบัการวางแผนการผลิตและการส่งมอบในปี พ.ศ. 2556 ถึง พ.ศ. 2560 ช่วงก่อนการปรับปรุง
มาวเิคราะห์ถึงความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนต่อบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วน โดยใชเ้คร่ืองมือ Cause and effect 
diagram หรือแผนภูมิกา้งปลาในในการวเิคราะห์หาความเส่ียงหรือตน้ตอท่ีอาจจะก่อใหเ้กิดปัญหา
การส่งมอบช้ินส่วนผิด และการส่งมอบช้ินส่วนล่าชา้ โดยน าทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง คือ การจดัการ
คลงัสินคา้ การจดัซ้ือ การวางแผนการผลิตมาใชใ้นการระบุวา่ส่ิงใดท่ีมีความเส่ียงท่ีจะท าใหเ้กิด
ปัญหาท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการผลิต ดงัภาพท่ี 3-2 และภาพท่ี 3-3 
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ก ำหนดปัญหำทีจ่ะแก้ไขและตั้งเป้ำหมำย 

 เม่ือวิเคราะห์โดยใชเ้คร่ืองมือขา้งตน้ จะสามารถสรุปการช้ีบ่งความเส่ียงต่อท่ีอาจท าให้
เกิดปัญหาเก่ียวกบัการผลิตและการส่งมอบ คือ การส่งมอบช้ินส่วนผดิและการส่งมอบช้ินส่วน
ล่าชา้ได ้ดงัน้ี 
 1.  การวางแผนการผลิตโดยการใชเ้วลามาตรฐานเดียวกนัทุกช้ินส่วน (เวลาเฉล่ีย) 
 2.  Flow การแจง้ปัญหาถึงลูกคา้ไม่ชดัเจน 
 3.  จุดวางสินคา้รอจดัส่งไม่มีการแยกชดัเจน 
 4.  มีการวางสินคา้ขวางหนา้ตูด้บัเพลิง 
 5.  การไม่จดัวางอุปกรณ์และช้ินส่วนตามแผนผงั 
 6.  การไม่ก าหนดพื้นท่ีต่าง ๆ ใหช้ดัเจน 
 7.  การไม่ระบุรอบการจดัส่ง (กะกลางวนัและกะกลางคืน) และโรงงานหลงัการบรรจุ
สินคา้ส าเร็จแลว้ 
 8.  ไม่มี Visual control board ในการสังเกตจ านวนช้ินส่วนท่ีมีอยูใ่นคลงั 
 9.  ไม่สามารถควบคุมสินคา้ตามระบบ FIFO ภายในคลงัช้ินส่วน 
 10.  ไม่มีการก าหนดมาตรฐานในการควบคุมงานไม่เตม็บรรจุภณัฑ์ 
 11.  ขาดความสะอาดในคลงัสินคา้ 
 12.  ช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบไม่มีการควบคุมใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 13.  ไม่มีมาตรฐานการควบคุมช้ินส่วนส ารองในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของแม่พิมพ ์
 โดยปัญหาต่าง ๆ ไม่เป็นไปตามมาตรฐานของการควบคุมการผลิต การจดัการคลงัสินคา้ 
การควบคุมวสัดุคงคลงั และมาตรฐานในดา้นของการจดัส่ง รวมถึงปัญหาต่าง ๆ มีความเส่ียงท่ีจะ
ท าใหเ้กิดผลกระทบต่อสายการผลิตรวมถึงอาจส่งผลต่อลูกคา้ไดอี้กดว้ย โดยปัญหาต่าง ๆ มี
ก าหนดการ 4 เดือนท่ีจะแกไ้ขใหเ้สร็จส้ินหรือภายในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2560 
 

วเิครำะห์ปัญหำ 

 ปัญหาท่ีถูกช้ีบ่งดงัท่ีกล่าวมาขา้งตน้ หลงัจากการใชห้ลกัการการบริหารจดัการ 
ความเส่ียงนั้น สามารถน าปัญหาท่ีไดม้าระบุถึงความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึนรวมถึงการประเมิน
สถานการณ์วา่ความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนมีมากนอ้ยเพียงใดไดอี้กดว้ยจากการระดมสมองของหน่วยงาน
ท่ีด าเนินการปรับปรุง รวมถึงเม่ือประเมินความเส่ียงและความถ่ีท่ีอาจเกิดข้ึน จากนั้นจะใชห้ลกัการ
ในทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีกล่าวมาขา้งตน้ เช่น การจดัการคลงัสินคา้ และการวางแผนการผลิต เพื่อน า 
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หลกัการหรือมาตรฐานต่าง ๆ มาจดัการท าการป้องกนักบัความเส่ียงเพื่อไม่ใหเ้กิดความเสียหาย 
ต่อกระบวนการผลิต การส่งมอบหรือส่งผลต่อลูกคา้ 

 

เสนอแนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
 ผูว้จิยัไดท้  าการรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนเก่ียวกบัการควบคุมการผลิตและการส่งมอบ
ช้ินส่วนก่อนการปรับปรุง เม่ือรวบรวมปัญหาแลว้ผูว้จิยัก าหนดแนวทางในการวดัประสิทธิภาพ
และประยกุตเ์ทคนิค FMEA เพื่อใชใ้นการปรับปรุง ทั้งเร่ืองการลดความรุนแรงของความเส่ียง 
ท่ีเกิดข้ึน การลดความถ่ีในการเกิด รวมถึงการป้องกนัปัญหา โดยปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน รวมถึง
ความเส่ียงท่ีจะก่อใหเ้กิดปัญหาต่อผูผ้ลิตและลูกคา้หากไม่ท าการแกไ้ขมีดงัตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  ปัญหาและผลกระทบของผูผ้ลิตช้ินส่วน 
 
ล าดบั ปัญหา ผลกระทบท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
1 การวางแผนการผลิตโดยการใชเ้วลา

มาตรฐานเดียวกนัทุกช้ินส่วน  
(เวลาเฉล่ีย) 

ไม่ทราบความสามารถในการผลิตท่ีแทจ้ริง 
อาจท าใหเ้กิดการผลิตล่าชา้ 

2 Flow การแจง้ปัญหาถึงลูกคา้ไม่ชดัเจน เม่ือเกิดการล่าชา้อาจท าให้เกิดช้ินส่วนขาด
สายการผลิตหรือเกิดการหยดุสายการผลิต 
ท่ีลูกคา้ได ้

3 จุดวางสินคา้รอจดัส่งไม่มีการแยก
ชดัเจน 

เกิดการจดัส่งผดิโรงงานอาจเกิดการล่าชา้
และการหยดุการผลิตได ้

4 มีการวางสินคา้ขวางหนา้ตูด้บัเพลิง ไฟไหม ้ช้ินส่วนเสียหายแลว้ไม่สามารถ 
ดบัไดท้นั 

5 การไม่จดัวางอุปกรณ์และช้ินส่วน 
ตามแผนผงั 

เกิดความล่าชา้จากการหาช้ินส่วนไม่เจอ 

6 การไม่ก าหนดพื้นท่ีต่าง ๆ ใหช้ดัเจน เกิดความล่าชา้จากการท่ีพื้นท่ีไม่เรียบร้อย 
7 การไม่ระบุรอบการจดัส่ง (กะกลางวนั

หรือกะกลางคืน) และโรงงานหลงัการ
บรรจุสินคา้ส าเร็จแลว้ 

เกิดการจดัส่งผดิโรงงานอาจเกิดการล่าชา้
และการหยดุการผลิตได ้หรือการส่งผดิรอบ
ท าใหลู้กคา้ไม่ไดช้ิ้นส่วนท่ีตอ้งการ เกิดการ
หยดุสายการผลิต 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 
ล าดบั ปัญหา ผลกระทบท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
8 ไม่มี Visual control board ในการสังเกต

จ านวนช้ินส่วนท่ีมีอยูใ่นคลงั 
ผูบ้ริหารไม่สามารถสังเกตไดเ้ม่ืออยูท่ี่ 
หนา้งาน เม่ือเกิดความล่าชา้จะด าเนินการ
แกไ้ขไม่ทนัการ 

9 ไม่สามารถควบคุมสินคา้ตามระบบ 
FIFO ภายในคลงัช้ินส่วน 

เม่ือเกิดปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพจะไม่สามารถ
ก าหนดกรอบของล็อตท่ีผลิตได ้

10 ไม่มีการก าหนดมาตรฐานในการ
ควบคุมงานไม่เตม็กล่อง 

เกิดการส่งไม่ครบท าให้เกิดการหยดุ 
การผลิต 

11 ขาดความสะอาดในคลงัสินคา้ ช้ินส่วนสกปรก ลูกคา้อาจไม่รับช้ินส่วน 
ท าใหเ้กิดปัญหาหยดุการผลิตได ้

12 ช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบไม่มีการ
ควบคุมใหเ้ป็นมาตรฐาน 

ช้ินส่วนในการประกอบไม่เพียงพอ 
อาจท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิต 

13 ไม่มีมาตรฐานการควบคุมช้ินส่วน
ส ารองในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 
ของแม่พิมพ ์

เม่ือเกิดป ญหาเก่ียวกบัแม่พิมพจ์ะท าใหเ้กิด
การหยดุการผลิตช้ินส่วน 

 

ด ำเนินกำรแก้ไขปัญหำ 
 น าปัญหาต่าง ๆ มาท าการวเิคราะห์โดยใชค้่าความเส่ียงช้ีน า (Risk priority number: 
RPN) ซ่ึงไดแ้ก่ การระดมสมองเพื่อประเมินเกณฑค์วามรุนแรงของขอ้บกพร่อง (Severity: S) 
โอกาสท่ีเป็นไปไดใ้นการเกิดขอ้บกพร่องข้ึน (Occurrence: O) และการประเมินความสามารถ 
ในการควบคุมหรือการตรวจพบขอ้บกพร่อง (Detection: D) ซ่ึงคะแนนจากการประเมินปัจจยั 
ทั้งสามจะน ามาคูณกนัเพื่อหาค่าความเส่ียงช้ีน า เพื่อบ่งช้ีล าดบัความส าคญัของปัญหาท่ีควรไดรั้บ
การแกไ้ขก่อนหลงัจากนั้นด าเนินการแกไ้ขมาตรฐานวธีิการต่าง ๆ เพื่อเป็นการป้องกนัความเส่ียง 
ท่ีจะเกิดปัญหา โดยใชห้ลกัการดา้นการจดัการคลงัสินคา้ การวางแผนและควบคุมการผลิต  
การควบคุมกระบวนการ การป้องกนัความผดิพลาด และการควบคุมดว้ยสายตา เป็นตน้ 
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เปรียบเทยีบผลกำรด ำเนินงำน 
 ท าการเปรียบเทียบผลการด าเนินงานโดยใช้ค่าความเส่ียงช้ีน า (Risk priority number: 
RPN) เป็นตวัวดัผลวา่ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนถูกท าการแกไ้ขและท าการป้องกนัเพื่อไม่ใหเ้กิดปัญหา
ต่าง ๆ โดยท าการเปรียบเทียบวา่ก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการ และหลงัท าการปรับปรุงปัญหา
ต่าง ๆ ท่ีมีความเส่ียงท่ีจะก่อใหเ้กิดปัญหามีดชันีช้ีวดัหรือค่าความเส่ียงช้ีน า (Risk priority number: 
RPN) ลดลงหรือความเส่ียงท่ีจะเกิดปัญหาข้ึนมีนอ้ยลงหรือไม่ 
 

สรุปผลกำรด ำเนินงำนและจัดท ำเอกสำรรำยงำน 
 ท าการสรุปผลการด าเนินงาน การแกไ้ขและการป้องกนัความเส่ียงท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหา
ต่าง ๆ และน าขอ้มูลต่าง ๆ ตั้งแต่การศึกษากระบวนการ ขอ้มูลจากการรวบรวมขอ้มูล การระบุ
ปัญหา วเิคราะห์ปัญหา การเสนอแนวทางแกไ้ข การด าเนินงานแกไ้ขปัญหา การเปรียบเทียบ 
ผลการด าเนินงาน การสรุปผลมาจดัท าเป็นเอกสารรายงานเพื่อเป็นขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ต่อ
การศึกษาและการวจิยัต่อไป 
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บทที ่4 
ผลกำรด ำเนินงำนวจิยั 

 

ทดสอบกำรวดัผลโดยกำรประเมนิควำมเส่ียงของปัญหำโดยใช้เทคนิค FMEA 
 จากการศึกษาทฤษฎีในบทท่ี 2 ทฤษฎีต่าง ๆ ก็จะน ามาประยกุตแ์ละโดยทีมงาน 
การปรับปรุงผูผ้ลิต ทีมงานปรับปรุงดงักล่าวรวมถึงทั้งผูผ้ลิตช้ินส่วนเอง และลูกคา้หรือทีมงานของ
ผูว้จิยัอีกดว้ย หลงัจากทีมงานไดท้  าการระดมสมองเพื่อระบุความเส่ียงท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหาต่อทั้ง
การผลิตและจดัส่งของผูผ้ลิตช้ินส่วน และความเส่ียงท่ีจะส่งผลกระทบต่อลูกคา้แลว้ ไดผ้ลของ
ปัญหา ความเส่ียงท่ีจะเกิดผลกระทบข้ึน ความถ่ี และวธีิในการป้องกนัหรือการแกไ้ขผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข้ึน ดงัตารางท่ี 4-1 
 
ตารางท่ี 4-1  ปัญหาผลกระทบความถ่ีและการป้องกนัผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึน 
 
ล าดบั ปัญหา ผลกระทบท่ีอาจเกิดข่ึน ความถ่ี การป้องกนั 

1 การวางแผน 
การผลิตโดยการ
ใชเ้วลามาตรฐาน
เดียวกนัทุก
ช้ินส่วน 
(เวลาเฉล่ีย) 

ไม่ทราบความสามารถ
ในการผลิตท่ีแทจ้ริง  
อาจท าใหเ้กิดการผลิต
ล่าชา้ 

สูง (1) เม่ือช้ินส่วนคงคลงัไม่ได้
ตามมาตรฐานจะเพิ่ม 
การท างานล่วงเวลา 
ในวนัหยดุ หรือหลงั 
เลิกงาน 

2 Flow การแจง้
ปัญหาถึงลูกคา้ 
ไม่ชดัเจน 

เม่ือเกิดการล่าชา้ 
อาจท าใหเ้กิดช้ินส่วน
ขาดสายการผลิตหรือ 
เกิดการหยดุสายการผลิต
ท่ีลูกคา้ได ้

ปานกลาง 
(3) 

- 

3 จุดวางสินคา้ 
รอจดัส่งไม่มี 
การแยกชดัเจน 

เกิดการจดัส่งผดิโรงงาน
อาจเกิดการล่าชา้และ 
การหยดุการผลิตได ้

ปานกลาง 
(2) 

ใชก้ารสังเกตป้ายช้ีบ่ง
(Part tag) ขา้งกล่อง 
เพื่อใชใ้นการแยกแยะ
โรงงาน 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 
ล าดบั ปัญหา ผลกระทบท่ีอาจเกิดข่ึน ความถ่ี การป้องกนั 

4 มีการวางสินคา้
ขวางหนา้ตู้
ดบัเพลิง 

ไฟไหม ้ช้ินส่วนเสียหาย
แลว้ไม่สามารถดบัไดท้นั 

เกือบไม่มี
ผลกระทบ 

การแจง้ไปยงัหน่วยงาน
ดบัเพลิง 

5 การไม่จดัวาง
อุปกรณ์และ
ช้ินส่วน 
ตามแผนผงั 

เกิดความล่าชา้จากการหา
ช้ินส่วนไม่เจอ 

สูง (3) สังเกต Tag ขา้งกล่อง 
เพื่อหาช้ินส่วน 

6 การไม่ก าหนด
พื้นท่ีต่าง ๆ 
ใหช้ดัเจน 

เกิดความล่าชา้จากการท่ี
พื้นท่ีไม่เรียบร้อย 

สูง (3) - 

7 การไม่ระบุรอบ
และโรงงาน 
หลงัการบรรจุ
สินคา้ส าเร็จแลว้ 

เกิดการจดัส่งผดิโรงงาน
อาจเกิดการล่าชา้และ 
การหยดุการผลิตได ้หรือ
การส่งผดิรอบท าให้
ลูกคา้ไม่ไดช้ิ้นส่วน 
ท่ีตอ้งการ เกิดการหยดุ
สายการผลิต 

ปานกลาง 
(1) 

ใชก้ารสังเกต Tag  
ขา้งกล่องเพื่อแยก
โรงงาน 

8 ไม่มี Visual 
control board  
ในการสังเกต
จ านวนช้ินส่วน 
ท่ีมีอยูใ่นคลงั 

ผูบ้ริหารไม่สามารถ
สังเกตไดเ้ม่ืออยูท่ี่ 
หนา้งาน เม่ือเกิด 
ความล่าชา้จะด าเนินการ
แกไ้ขไม่ทนัการ 

ปานกลาง 
(3) 

การดูขอ้มูลในระบบ 
SAP 

9 ไม่สามารถควบคุม
สินคา้ตามระบบ 
FIFO ภายในคลงั
ช้ินส่วน 

เม่ือเกิดปัญหาเก่ียวกบั
คุณภาพจะไม่สามารถ
ก าหนดกรอบของล็อต 
ท่ีผลิตได ้

นอ้ย (1) สังเกต Tag ขา้งกล่อง 
เพื่อแยกวนัท่ีผลิต
ช้ินส่วน 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 
ล าดบั ปัญหา ผลกระทบท่ีอาจเกิดข่ึน ความถ่ี การป้องกนั 

10 ไม่มีการก าหนด
มาตรฐานในการ
ควบคุมงาน 
ไม่เตม็กล่อง 

เกิดการส่งไม่ครบท าให้
เกิดการหยดุการผลิต 

ปานกลาง 
(2) 

การสังเกตดว้ยตาเปล่า 

11 ความสะอาด 
ในคลงัสินคา้ 

ช้ินส่วนสกปรก ลูกคา้
อาจไม่รับช้ินส่วนท าให้
เกิดปัญหาหยดุการผลิต
ได ้

ปานกลาง 
(1) 

- 

12 ช้ินส่วนท่ีใชใ้น
การประกอบ 
ท่ีถูกส่งมอบให้
โดยลูกคา้ไม่มี 
การควบคุมใหเ้ป็น
มาตรฐาน 

ช้ินส่วนในการประกอบ
ไม่เพียงพออาจท าให้เกิด
ความล่าชา้ในการผลิต 

สูง (1) - 

13 ไม่มีมาตรฐาน 
การควบคุม
ช้ินส่วนส ารอง 
ในการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกนัของ
แม่พิมพ ์

เม่ือเกิดป ญหาเก่ียวกบั
แม่พิมพจ์ะท าใหเ้กิด 
การหยดุการผลิตช้ินส่วน 

ปานกลาง 
(2) 

- 
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 โดยจะแสดงตวัอยา่งปัญหาท่ีเกิดข้ึนเก่ียวกบัคลงัสินคา้ ดงัต่อไปน้ี  
 1.  การมีสินคา้วางหนา้อุปกรณ์ท่ีใชด้บัเพลิง โดยมีการวางกล่องลงัและกล่องช้ินส่วน
ขวางดา้นหนา้ของพื้นท่ีเก็บอุปกรณ์ดบัเพลิง ดงัภาพท่ี 4-1 
 

 
 
ภาพท่ี 4-1  การวางสินคา้หรือช้ินส่วนหนา้ตูด้บัเพลิง 
 
 2.  การไม่ระบุวา่ช้ินส่วนหมายเลขใดตอ้งจดัเก็บท่ีจุดใด ท าใหพ้นกังานสามารถ 
วางช้ินส่วน ณ จุดใดก็ไดภ้ายในคลงัสินคา้ ดงัภาพท่ี 4-2 
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ภาพท่ี 4-2  การไม่ระบุพื้นท่ีวางสินคา้ 
 
 3.  การไม่ก าหนดพื้นท่ีต่าง ๆ ไวอ้ยา่งชดัเจนโดยการตีเส้นใหเ้ป็นระเบียบ และระบุช่ือ
ของแต่ละพื้นท่ี เช่น พื้นท่ีจดัเตรียมสินคา้ พื้นท่ีจอดรถขนยา้ยสินคา้ เป็นตน้ ดงัภาพท่ี 4-3 
 

 
 
ภาพท่ี 4-3  การไม่ก าหนดพื้นท่ีใหช้ดัเจน 
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 4.  การไม่ระบุรอบการจดัส่งและโรงงานท่ีจะจดัส่งบนพาเลทท่ีท าการจดัเตรียมส่ง
เรียบร้อยแลว้ โดยพนกังานขนสินคา้ข้ึนรถจะสังเกตโรงงานท่ีจดัส่งไดจ้ากป้ายช้ีบ่งสินคา้ (Part tag) 
ซ่ึงมีขนาดเล็กและสังเกตไดย้าก 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  การไม่ระบุรอบการจดัส่งและโรงงานท่ีจะจดัส่งในแต่ละพาเลท 
 
 5.  การขาดความสะอาดในคลงัสินคา้เน่ืองจากไม่มีการก าหนดการตรวจสอบจากระดบั
ผูบ้ริหาร เม่ือทีมงานปรับปรุงไปตรวจสอบพื้นท่ีหนา้งานจะพบปัญหาของความไม่เรียบร้อยและ
ความสกปรกในคลงัสินคา้ เช่น การไม่เก็บอุปกรณ์ท่ีใชท้  าความสะอาดตามพื้นท่ีจดัเก็บ ดงัภาพท่ี 
4-5 และฝุ่ นท่ีเกาะติดตามผนงัดงัภาพท่ี 4-6 
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ภาพท่ี 4-5  การไม่เก็บอุปกรณ์ท่ีใชท้  าความสะอาดตามพื้นท่ีจดัเก็บ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  ความสกปรกของคลงัสินคา้ 
 

เกณฑ์กำรให้คะแนนแต่ละปัจจัยของเทคนิค FMEA 
 เม่ือท าการระบุปัญหา ผลกระทบ ความถ่ีและการป้องกนัความเส่ียงท่ีจะเกิดผลกระทบ
แลว้ทีมงานปรับปรุงจะท าการประเมินคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) ความถ่ี
หรืออตัราการเกิดข้ึนของปัญหา (Occurrence: O) และการตรวจจบัหรือการป้องกนัปัญหา 
(Detection: D) ขอ้มูล ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) เน่ืองจากการท าการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของผูผ้ลิตช้ินส่วนน้ีเก่ียวขอ้งกบัการส่งมอบช้ินส่วนใหต้รงเวลาและการมีสินคา้ในคลงัช้ินส่วน
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ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ (3 วนั เน่ืองจากแผนของลูกคา้มีโอกาสเรียกสินคา้ล่วงหนา้มากสุดอยูท่ี่ 3 วนั) 
ดงันั้น การประเมินจะใหค้ะแนนจากผลกระทบต่อการส่งมอบสินคา้ตรงเวลาและไม่ส่งผลกระทบ
ใหลู้กคา้หยดุสายการผลิตหรือไม่มีช้ินส่วนในการประกอบ ดงัตารางท่ี 4-2 
 
ตารางท่ี 4-2  เกณฑก์ารใหค้ะแนนความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดจากปัญหา 
 

ผลกระทบจากปัญหา ความรุนแรงของผลกระทบ คะแนน 
เกิดอนัตรายโดยไม่มีการแจง้
ล่วงหนา้ 

เกิดความล่าชา้จากการหยดุสายการผลิต หรือผลิต
ล่าชา้ ส่งผลกระทบใหเ้กิดความล่าชา้ในการ 
ส่งมอบจนส่งผลต่อสายการผลิตของลูกคา้ หรือ
ส่งผลต่อคุณภาพของสินคา้โดยไม่มีการแจง้
ล่วงหนา้ 

10 

เกิดอนัตรายโดยมีการเตือน เกิดความล่าชา้จากการหยดุสายการผลิต หรือผลิต
ล่าชา้ ส่งผลกระทบใหเ้กิดความล่าชา้ในการ 
ส่งมอบจนส่งผลต่อสายการผลิตลูกคา้ หรือส่งผล
ต่อคุณภาพของสินคา้โดยมีการแจง้ล่วงหนา้ 

9 

ผลกระทบสูงมาก เกิดความล่าชา้จากการหยดุสายการผลิต หรือผลิต
ล่าชา้ ส่งผลกระทบใหเ้กิดความล่าชา้ในการ 
ส่งมอบแต่ไม่ส่งผลต่อสายการผลิตของลูกคา้ 
โดยไม่มีการแจง้ล่วงหนา้ 

8 

ผลกระทบสูง เกิดความล่าชา้จากการหยดุสายการผลิต หรือผลิต
ล่าชา้ ส่งผลกระทบใหเ้กิดความล่าชา้ในการ 
ส่งมอบแต่ไม่ส่งผลต่อสายการผลิตของลูกคา้ 
โดยมีการแจง้ล่วงหนา้ 

7 

ผลกระทบปานกลาง เกิดความล่าชา้ในสายการผลิต ส่งผลใหเ้กิด 
ความล่าชา้ในการส่งมอบ 

6 

ผลกระทบต ่า เกิดความล่าชา้จากการจดัการการจดัส่ง ส่งผลให้
เกิดความล่าชา้ในการส่งมอบ 

5 

ผลกระทบต ่ามาก เกิดความล่าชา้จากความผดิพลาดของพนกังาน 
แต่สามารถแกไ้ขโดยการเพิ่มรอบการจดัส่ง 

4 
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ตารางท่ี 4-2  (ต่อ) 
 

ผลกระทบจากปัญหา ความรุนแรงของผลกระทบ คะแนน 
ผลกระทบเล็กนอ้ย เกิดความล่าชา้เล็กนอ้ย แต่สามารถส่งมอบลูกคา้

ไดต้รงเวลาโดยส่งมอบโดยเพิ่มรอบการส่งพิเศษ 
3 

เกือบไม่มีผลกระทบ เกิดความล่าชา้เล็กนอ้ย แต่ไม่ส่งผลต่อการ 
ส่งมอบ 

2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบท่ีสังเกตเห็นได ้ 1 
 
 2.  ความถ่ีหรืออตัราการเกิดข้ึนของปัญหา (Occurrence: O) การประเมินคะแนนอตัรา
การเกิดขอ้บกพร่องประเมินจากการสังเกตทีมงานปรับปรุงโดยในแต่ระดบั (มาก ปานกลาง และ
นอ้ย) ก็จะมีการใหค้ะแนนแบ่งยอ่ยเป็นอีก 3 ระดบั โดยมีการใหค้ะแนนดงัตารางท่ี 4-3 
 
ตารางท่ี 4-3  เกณฑก์ารใหค้ะแนนอตัราการเกิดข้ึนของปัญหา 
 

โอกาสเกิดขอ้ผดิพลาด ระดบัของโอกาสของแต่ละช่วง คะแนน 
สูง สูง ระดบั 3 10 

สูง ระดบั 2 9 
สูง ระดบั 1 8 

ปานกลาง ปานกลาง ระดบั 3 7 
ปานกลาง ระดบั 2 6 
ปานกลาง ระดบั 1 5 

นอ้ย นอ้ย ระดบั 3 4 
นอ้ย ระดบั 2 3 
นอ้ย ระดบั 1 2 

ไม่มีโอกาสหรือเกือบไม่มีโอกาส ไม่มีหรือเกือบไม่มีโอกาสท่ีจะเกิดข้ึน 1 
 
 3.  การตรวจจบั (Detection: D) ในการประเมินคะแนนการตรวจจบั เน่ืองจากเป็นปัญหา
ท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการส่งมอบช้ินส่วนบางส่วน เก่ียวเน่ืองกบัระบบการจดัการ รวมถึงพนกังาน ทีมงาน
ปรับปรุงมีการใหค้ะแนนดงัตารางท่ี 4-4 
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ตารางท่ี 4-4  เกณฑก์ารใหค้ะแนนการตรวจจบัหรือการป้องกนัปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน 
 

การตรวจจบั ความเป็นไปไดใ้นการตรวจจบั คะแนน 
ไม่มีการตรวจจบั ไม่มีระบบในการป้องกนัหรือตรวจจบั 

ความผดิพลาด 
10 

การควบคุมโดยคน ควบคุมความผดิปกติโดยพนกังานปฏิบติังาน
เท่านั้น 

9 

การควบคุมโดยคน ควบคุมความผดิปกติโดยพนกังาน โดยมีมาตรฐาน
การท างานควบคุม 

8 

การใชก้ารควบคุมดว้ยสายตา การใชก้ารควบคุมโดยสายตา 7 
การใชก้ารควบคุมดว้ยสายตา การใชก้ารควบคุมโดยสายตาและมีมาตรฐาน 

การท างานบ่งบอกการใชร้ะบบการควบคุมนั้น 
6 

การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบรายวนั 

หวัหนา้งานและ/ หรือผูบ้ริหารจดัท ารายการ 
การตรวจสอบเพื่อใหก้ารท างานเป็นไปตามปกติ 

5 

การควบคุมโดยการป้องกนั
ความผดิพลาด (Fool proof) 

ใชเ้คร่ืองมือหรือระบบการป้องกนัความผดิพลาด
แต่ระบบยงัมีโอกาสผดิพลาด 

4 

การควบคุมโดยการป้องกนั
ความผดิพลาด (Fool proof) 

ใชเ้คร่ืองมือหรือระบบการป้องกนัความผดิพลาด
โดยมีการตรวจสอบและมีการปรับปรุงบ ารุงรักษา
อยา่งเป็นมาตรฐาน 

3 

ใชร้ะบบอตัโนมติั 
ในการตรวจจบั 

ใชร้ะบบในการควบคุมแต่มีโอกาสท่ีระบบจะเกิด
ความผดิพลาด 

2 

ใชร้ะบบอตัโนมติั 
ในการตรวจจบั 

ใชร้ะบบในการควบคุมโดยมีการซ่อมบ ารุง 
เชิงป้องกนัอยา่งสม ่าเสมอเป็นมาตรฐาน 

1 

 
 เม่ือท าการก าหนดการประเมินคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) ความถ่ี
หรืออตัราการเกิดข้ึนของปัญหา (Occurrence: O) และการตรวจจบัหรือการป้องกนัปัญหา 
(Detection: D) ดงัขอ้มูลขา้งตน้แลว้จะน ามาท าการวเิคราะห์โดยใช้ค่าความเส่ียงช้ีน า (Risk priority 
number: RPN) ซ่ึงคะแนนจากการประเมินปัจจยัทั้งสามจะน ามาคูณกนัเพื่อหาค่าความเส่ียงช้ีน า 
เพื่อบ่งช้ีล าดบัความส าคญัของปัญหาท่ีควรไดรั้บการแกไ้ข โดยการประเมินคะแนนของแต่ละ
ผลกระทบ ความถ่ี และการป้องกนัหรือการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 4-5 
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กำรประเมนิคะแนนก่อนกำรปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-5  ตวัอยา่งการประยกุตใ์ช ้FMEA ในการประเมินความเส่ียงท่ีจะเกิดปัญหาและ 
     ผลกระทบในดา้นการควบคุมการผลิตและการส่งมอบ 
 

ล าดบั ปัญหา 
ผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข่ึน 

S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

1 การวางแผน
การผลิตโดย
การใชเ้วลา
มาตรฐาน
เดียวกนัทุก
ช้ินส่วน 
(เวลาเฉล่ีย) 

ไม่ทราบ
ความสามารถ
ในการผลิตท่ี
แทจ้ริง อาจท า
ใหเ้กิดการผลิต
ล่าชา้ 

6 สูง (1) 8 การเพ่ิม  
การท างานล่วงเวลา 
ในวนัหยดุ หรือหลงั
เลิกงาน (หน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งท าการ
ตรวจสอบรายวนั
และท าการปรับ
แผนการผลิต) 

5 240 

2 Flow  
การแจง้
ปัญหาถึง
ลูกคา้ 
ไม่ชดัเจน 

เม่ือเกิด 
การล่าชา้ 
อาจท าใหเ้กิด
ช้ินส่วน 
ขาด
สายการผลิต
หรือเกิด 
การหยดุ
สายการผลิต 
ท่ีลูกคา้ได ้

5 ปานกลาง 
(3) 

7 - 10 350 

3 จุดวางสินคา้
รอจดัส่งไม่มี
การแยก
ชดัเจน 

เกิดการจดัส่ง
ผิดโรงงานอาจ
เกิดการล่าชา้
และการหยดุ
การผลิตได ้

5 ปานกลาง 
(2) 

6 ใชก้ารสงัเกตป้าย 
ช้ีบ่ง  
(Part tag)  
ขา้งกล่องเพ่ือใชใ้น
การแยกแยะโรงงาน 

6 180 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข่ึน 

S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

4 มีการวาง
สินคา้ขวาง
หนา้ตูด้บัเพลิง 

ไฟไหม ้ช้ินส่วน
เสียหายแลว้ 
ไม่สามารถดบั
ไดท้นัส่งผลให้
ไม่มีช้ินส่วน 
ส่งผลถึงลูกคา้
อาจหยดุ
สายการผลิต 

10 เกือบไม่มี
ผลกระทบ 

1 การแจง้ไปยงั
หน่วยงาน
ดบัเพลิง 
(มาตรฐาน 
การจดัการ 
ส่ิงผิดปกติ) 

8 80 

5 การไม่จดัวาง
อุปกรณ์และ
ช้ินส่วนตาม
แผนผงั 

เกิดความล่าชา้
จากการหา
ช้ินส่วนไม่เจอ 

2 สูง (3) 10 สงัเกต Tag  
ขา้งกล่องเพ่ือ 
หาช้ินส่วน 

6 120 

6 การไม่ก าหนด
พ้ืนท่ีต่าง ๆ 
ใหช้ดัเจน 

เกิดความล่าชา้
จากการท่ีพ้ืนท่ี
ไม่เรียบร้อย 

2 สูง (3) 10 - 10 200 

7 การไม่ระบุ
รอบการจดัส่ง
(กะกลางวนั
หรือกลางคืน)
และโรงงาน
หลงัการบรรจุ
สินคา้ส าเร็จ
แลว้ 

เกิดการจดัส่งผิด
โรงงาน 
อาจเกิด 
การล่าชา้และ
การหยดุ 
การผลิตได ้หรือ
การส่งผิดรอบ
ท าใหลู้กคา้
ไม่ไดช้ิ้นส่วนท่ี
ตอ้งการ  
เกิดการหยดุ
สายการผลิต 

5 ปานกลาง 
(1) 

5 ใชก้ารสงัเกต tag 
ขา้งกล่องเพ่ือแยก

โรงงาน 

6 150 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข่ึน 

S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

8 ไม่มีVisual 
control board 
ในการสงัเกต
จ านวน
ช้ินส่วนท่ีมีอยู่
ในคลงั 

ผูบ้ริหารไม่
สามารถสงัเกต
ไดเ้ม่ืออยูท่ี่
หนา้งาน เม่ือ
เกิดความล่าชา้
จะด าเนินการ
แกไ้ขไม่ทนั
การ 

2 ปานกลาง 
(3) 

7 การดูขอ้มูลใน
ระบบSAP 

1 14 

9 ไม่สามารถ
ควบคุมสินคา้
ตามระบบ 
FIFO ภายใน
คลงัช้ินส่วน 

เม่ือเกิดปัญหา
เก่ียวกบั
คุณภาพจะไม่
สามารถ
ก าหนดกรอบ
ของลอ็ตท่ีผลิต
ได ้

10 นอ้ย (2) 3 สงัเกต Tag  
ขา้งกล่องเพ่ือแยก
วนัท่ีผลิตช้ินส่วน 

6 180 

10 ไม่มีการ
ก าหนด
มาตรฐาน 
ในการ
ควบคุมงาน
ไม่เตม็กล่อง 

ตอ้งมีการเพ่ิม
รอบรถจากการ
จดัส่งช้ินส่วน
ผิดกล่อง เพ่ือ
ส่งมอบลูกคา้
ใหท้นัก่อนเกิด
การหยดุ
สายการผลิต
ของลูกคา้ 

3 ปานกลาง 
(2) 

6 การสงัเกตดว้ย 
ตาเปล่า 

7 126 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข่ึน 

S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

11 ขาด 
ความสะอาด
ในคลงัสินคา้ 

ช้ินส่วน
สกปรก ลูกคา้
อาจไม่รับ
ช้ินส่วนท าให้
เกิดปัญหาหยดุ
การผลิตได ้

2 ปานกลาง 
(1) 

5 - 10 100 

12 ช้ินส่วนท่ีใช้
ในการ
ประกอบท่ีถูก
ส่งมอบให้
โดยลูกคา้ไม่มี
การควบคุม
ใหเ้ป็น
มาตรฐาน 

ช้ินส่วนในการ
ประกอบ 
ไม่เพียงพอ 
อาจท าใหเ้กิด 
ความล่าชา้ใน
การผลิต 

8 ปานกลาง 
(2) 

6 - 10 480 

13 ไม่มีมาตรฐาน
การควบคุม
ช้ินส่วน
ส ารองในการ
ซ่อมบ ารุง 
เชิงป้องกนั
ของแม่พิมพ ์

เม่ือเกิดปัญหา
เก่ียวกบั
แม่พิมพจ์ะท า
ใหเ้กิดการหยดุ
การผลิต
ช้ินส่วน 

8 ปานกลาง 
(2) 

6 - 10 480 

 
 จากการวเิคราะห์ปัญหา ผลกระทบ ความถ่ีและการป้องกนัผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนโดยใช้
เทคนิค FMEA เขา้มาเก่ียวขอ้ง พบวา่มีปัญหาท่ีมีค่าดชันีความเส่ียงช้ีน า (Risk priority number: 
RPN) ท่ีมีค่าสูงกวา่ 100 คะแนน มากถึง 11 ปัญหา และปัญหาท่ียงัคงมีความเส่ียงอยูบ่า้งท่ีจะส่งผล
กระทบต่อสายการผลิตของตวัผูผ้ลิตเอง หรือแมก้ระทัง่เส่ียงต่อลูกคา้อยูอี่ก 2 ปัญหา เม่ือน ามา
วเิคราะห์โดยการน าคะแนนของทุกปัญหา มาเฉล่ียแลว้นั้น คะแนนเฉล่ียของทุกปัญหานั้นอยูท่ี่ 
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207.7 นบัวา่เป็นค่าท่ีสูงเน่ืองจากปกติเทคนิค FMEA ท่ีใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการออกแบบ
ผลิตภณัฑ ์(DFMEA) หรือ (PFMEA) คะแนนท่ีจดัวา่ตอ้งมีการปรับปรุงปกติแลว้ คือ มากกวา่ 100
คะแนนข้ึนไป ดงันั้น กระบวนการควบคุมการผลิตและการส่งมอบของโรงงานกรณีศึกษาน้ีนั้น 
จ าเป็นตอ้งมีการปรับปรุง โดยผลการจดัเรียงคะแนน RPN ของปัญหา ผลกระทบ ความถ่ี และ 
การป้องกนัแสดงดงัตารางท่ี 4-6 
 
ตารางท่ี 4-6  ผลการเรียงล าดบัปัญหาโดยใชค้่า RPN จากมากไปนอ้ย 
 

ล าดบั ปัญหา 
ผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข้ึน 

ความถ่ี การป้องกนั 

Risk 
priority 
number 
(RPN) 

1 ช้ินส่วนท่ีใชใ้นการ
ประกอบท่ีถูกส่งมอบ
ใหโ้ดยลูกคา้ไม่มี 
การควบคุมใหเ้ป็น
มาตรฐาน 

ช้ินส่วนในการ
ประกอบไม่เพียงพอ
อาจท าใหเ้กิด 
ความล่าชา้ 
ในการผลิต 

ปานกลาง 
(2) 

- 480 

1 ไม่มีมาตรฐาน 
การควบคุมช้ินส่วน
ส ารองในการ 
ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั
ของแม่พิมพ ์

เม่ือเกิดปัญหาเก่ียวกบั
แม่พิมพ ์
จะท าใหเ้กิดการหยดุ
การผลิตช้ินส่วน 

ปานกลาง 
(2) 

- 480 

3 Flow การแจง้ปัญหา
ถึงลูกคา้ไม่ชดัเจน 

เม่ือเกิดการล่าชา้อาจ
ท าใหเ้กิดช้ินส่วน 
ขาดสายการผลิตหรือ
เกิดการหยดุ
สายการผลิตท่ีลูกคา้ได ้

ปานกลาง 
(3) 

- 350 
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ตารางท่ี 4-6  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข้ึน 

ความถ่ี การป้องกนั 

Risk 
priority 
number 
(RPN) 

4 การวางแผนการผลิต
โดยการใชเ้วลา
มาตรฐานเดียวกนัทุก
ช้ินส่วน (เวลาเฉล่ีย) 

ไม่ทราบ
ความสามารถใน
การผลิตท่ีแทจ้ริง 
อาจท าใหเ้กิด 
การผลิตล่าชา้ 

สูง (1) การเพิ่ม 
การท างาน
ล่วงเวลาใน
วนัหยดุหรือ 
หลงัเลิกงาน 
(หน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งท าการ
ตรวจสอบรายวนั
และท าการปรับ
แผนการผลิต) 

240 

5 การไม่ก าหนดพื้นท่ี
ต่าง ๆ ใหช้ดัเจน 

เกิดความล่าชา้
จากการท่ีพื้นท่ีไม่
เรียบร้อย 

สูง (3) - 200 

6 จุดวางสินคา้รอจดัส่ง
ไม่มีการแยกชดัเจน 

เกิดการจดัส่งผดิ
โรงงานอาจเกิด
การล่าชา้และ 
การหยดุ 
การผลิตได ้

ปานกลาง 
(2) 

ใชก้ารสังเกตป้าย 
ช้ีบ่ง (Part tag) 
ขา้งกล่องเพื่อใช้
ในการแยกแยะ
โรงงาน 

180 

6 ไม่สามารถควบคุม
สินคา้ตามระบบ 
FIFO ภายในคลงั
ช้ินส่วน 

เม่ือเกิดปัญหา
เก่ียวกบัคุณภาพ
จะไม่สามารถ
ก าหนดกรอบ
ของล็อตท่ีผลิต
ได ้

นอ้ย (2) สังเกต Tag ขา้ง
กล่องเพื่อแยก
วนัท่ีผลิตช้ินส่วน 

180 
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ตารางท่ี 4-6  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข้ึน 

ความถ่ี การป้องกนั 

Risk 
priority 
number 
(RPN) 

8 การไม่ระบุรอบ 
การจดัส่งวา่เป็น
ช่วงเวลาใดและ
โรงงานท่ีจะจดัส่ง
หลงัการบรรจุสินคา้
ส าเร็จแลว้ 

เกิดการจดัส่งผดิ
โรงงานอาจเกิด 
การล่าชา้และการหยดุ
การผลิตได ้หรือ 
การส่งผดิรอบท าให้
ลูกคา้ไม่ไดช้ิ้นส่วนท่ี
ตอ้งการ เกิดการหยดุ
สายการผลิต 

ปานกลาง 
(1) 

ใชก้าร
สังเกต Tag 
ขา้งกล่อง
เพื่อแยก
โรงงาน 

150 

9 ไม่มีการก าหนด
มาตรฐานในการ
ควบคุมงานไม่เตม็
กล่อง 

ตอ้งมีการเพิ่มรอบรถ
จากการจดัส่งช้ินส่วน
ผดิกล่อง เพื่อส่งมอบ
ลูกคา้ใหท้นัก่อนเกิด
การหยดุสายการผลิต
ของลูกคา้ 

ปานกลาง 
(2) 

การสังเกต
ดว้ยตาเปล่า 

126 

10 การไม่จดัวางอุปกรณ์
และช้ินส่วนตาม
แผนผงั 

เกิดความล่าชา้จากการ
หาช้ินส่วนไม่เจอ 

สูง (3) สังเกต Tag
ขา้งกล่อง
เพื่อหา
ช้ินส่วน 

120 

11 ขาดความสะอาด 
ในคลงัสินคา้ 

ช้ินส่วนสกปรก ลูกคา้
อาจไม่รับช้ินส่วน 
ท าใหเ้กิดปัญหาหยดุ
การผลิตได ้

ปานกลาง 
(1) 

- 100 
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ตารางท่ี 4-6  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ผลกระทบ 
ท่ีอาจเกิดข้ึน 

ความถ่ี การป้องกนั 

Risk 
priority 
number 
(RPN) 

12 มีการวางสินคา้
ขวางหนา้ตู้
ดบัเพลิง 

ไฟไหมช้ิ้นส่วน
เสียหายแลว้ 
ไม่สามารถดบัไดท้นั
ส่งผลใหไ้ม่มีช้ินส่วน 
ส่งผลถึงลูกคา้อาจหยดุ
สายการผลิต 

เกือบไม่มี
ผลกระทบ 

การแจง้ไปยงั
หน่วยงาน
ดบัเพลิง 
(มาตรฐาน
การจดัการ
ส่ิงผดิปกติ) 

80 

13 ไม่มี Visual 
control board  
ในการสังเกต
จ านวนช้ินส่วน 
ท่ีมีอยูใ่นคลงั 

ผูบ้ริหารไม่สามารถ
สังเกตไดเ้ม่ืออยูท่ี่ 
หนา้งาน เม่ือเกิด 
ความล่าชา้จะ
ด าเนินการแกไ้ข 
ไม่ทนัการ 

ปานกลาง 
(3) 

การดูขอ้มูล
ในระบบ
SAP 

14 

 

แนวทำงกำรปรับปรุงในแต่ละควำมเส่ียงทีเ่กดิขึน้ 
 ทางผูว้จิยัก าหนดแนวทางการแกไ้ขในแต่ละปัญหา ดงัน้ี 
 1.  ช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบท่ีถูกส่งมอบใหโ้ดยลูกคา้ไม่มีการควบคุมใหเ้ป็น
มาตรฐาน ท าการแกไ้ขโดยจดัท ามาตรการนบัช้ินส่วนรายเดือนเพื่อเทียบกบัช้ินส่วนมาตรฐาน 
ในระบบของลูกคา้ เพื่อให้ระดบัของสินคา้คงคลงัตรงตามมาตรฐานในระบบของลูกคา้เป็นการ
ป้องกนัปัญหาช้ินส่วนไม่เพียงพอในการผลิต เน่ืองจากปัญหาก่อนหนา้น้ีพบปัญหาวา่ระดบัของ
ช้ินส่วนท่ีซ้ือและส่งมอบใหโ้ดยลูกคา้ มีจ  านวนไม่ตรงกบัในระบบของลูกคา้ ท าใหเ้กิดความล่าชา้
ในการผลิตเน่ืองจากช้ินส่วนไม่เพียงพอ โดยจะยกตวัอยา่งเป็นตารางท่ี 4-7 บ่งบอกวา่มีช้ินส่วน 
ท่ีใชใ้นการประกอบ 2 รุ่น เม่ือเทียบกบัในระบบซ่ึงบ่งบอกวา่ผูผ้ลิตช้ินส่วนควรมีจ านวนช้ินส่วน 
ท่ีใชป้ระกอบเป็นจ านวน 5,095 ช้ิน และ 1,005 ช้ิน ตามล าดบั แต่ช้ินส่วนท่ีผูผ้ลิตช้ินส่วนมีอยูจ่ริง 
มีเพียงแค่ 5,015 ช้ิน และ 441 ช้ิน ท าใหช้ิ้นส่วนสองรุ่นดงักล่าวมีจ านวนนอ้ยกวา่มาตรฐานท่ีควร 
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มีอยู ่80 ช้ิน และ 564 ช้ิน ตามล าดบั เม่ือช้ินส่วนมีนอ้ยกวา่มาตรฐานเป็นจ านวนมากจะส่งผลให ้
ไม่มีช้ินส่วนประกอบและจะท าใหก้ารผลิตล่าชา้ 
 
ตารางท่ี 4-7  ระดบัช้ินส่วนท่ีมีการเก็บจริงท่ีซ้ือใหโ้ดยลูกค่ามีระดบัต ่ากวา่มาตรฐานในระบบ 
     การจดัการช้ินส่วนของลูกคา้ 
 

ช่ือช้ินส่วน 
หมายเลข
ช้ินส่วน 

Raw 
material 

Work in 
process 

FG Total System Balance 

TRANSMITTER 6370B948 0 2,937 2,078 5,015 5,095 - 80 

TRANSMITTER 6370B959 0 301 140 441 1,005 - 564 

TRANSMITTER 6370B987 120 228 60 408 180 228 

TRANSMITTER 6370B949 0 1,062 240 1,302 676 626 
 
 2.  ไม่มีมาตรฐานการควบคุมช้ินส่วนส ารองในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัของแม่พิมพ ์
ท าการปรับปรุงโดยท ามาตรฐานในการควบคุมช้ินส่วนส ารองของแม่พิมพ ์โดยท าการก าหนด
ระดบัต ่าสุดมากสุดของอะไหล่แต่ละช้ิน รวมถึงระบุช่วงระยะเวลาน าของการสั่งซ้ือหรือการผลิต
ช้ินส่วนนั้น ๆ โดยการก าหนดระดบัต ่าสุด พิจารณาจาก 1) ความถ่ีในการใช ้2) ช่วงระยะเวลาตั้งแต่
การสั่งผลิตหรือสั่งซ้ือจนถึงการผลิตเสร็จส้ินหรือช้ินส่วนถูกจดัส่ง โดยใชห้ลกัการของ Safety 
stock คือ จ านวนคงเหลือท่ีเพียงพอต่อการรอของท่ีสั่งผลิตหรือสั่งซ้ือจะผลิตเสร็จหรือจดัส่งทนั 
เช่น ช้ินส่วนชนิดหน่ึง มีปริมาณการใชว้นัละ 2 หน่วย ระยะเวลาการสั่งซ้ือจนถึงวนัท่ีของเขา้มาส่ง 
ใชเ้วลา 10 วนั ฉะนั้น Safety stock จะตอ้งไม่ต ่ากวา่ 20 หน่วย ดงันั้น อาจตอ้งก าหนด Min stock 
(จุดท่ีจะตอ้งสั่งซ้ือ) ไวเ้ป็นสองเท่าของ Safety stock ทั้งน้ี อาจจะข้ึนอยูก่บัมูลค่าของวตัถุดิบนั้น ๆ 
ดว้ยวา่สูงหรือต ่า เพราะจะมีผลต่อตน้ทุนในการเก็บรักษา นอกนั้นก็ยงัมีปัจจยัในเร่ืองของ 
ความเส่ียง เช่น การขนส่ง อุบติัเหตุ ผูผ้ลิต ฯลฯ ท่ีอาจท าใหก้ารส่งมอบล่าชา้ โดยการสั่งซ้ือจะ
สั่งซ้ือใหถึ้ง Max stock หรือจ านวน 2 เท่าของ Min stock 
 3.  Flow การแจง้ปัญหาถึงลูกคา้ไม่ชดัเจน แกไ้ขโดย จดัท า Flow ในการแจง้ปัญหาตั้งแต่
ระดบัพนกังาน เจา้หนา้ท่ี รวมถึงผูบ้ริหาร ดงัภาพท่ี 4-7 
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ภาพท่ี 4-7  Flow การแจง้ปัญหาตั้งแต่ระดบัพนกังาน เจา้หนา้ท่ี ผูบ้ริหารและลูกคา้ 
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 4.  การวางแผนการผลิตโดยการใชเ้วลามาตรฐานเดียวกนัทุกช้ินส่วน (เวลาเฉล่ีย) 
ปรับปรุงโดยใชเ้วลามาตรฐานของแต่ละช้ินส่วน ก่อนหนา้ท่ีจะท าการปรับปรุงผูผ้ลิตช้ินส่วน 
ใชก้ารค านวณในการวางแผนการผลิตช้ินส่วนโดยใชอ้ตัราการผลิตอยูท่ี่ 90 ช้ินต่อชัว่โมง ในทุก
ช้ินส่วน ส่งผลใหก้ารวางแผนการผลิตในแต่ละรุ่นไม่มีความแม่นย  า ท าการปรับปรุงวา่ในการ 
วางแผนการผลิตจะมีช้ินส่วนอยูส่ามชนิด 1) 1 Door passenger car 2) 1 Door pickup car 3) 2 Door 
with outer โดยแต่ละชนิดจะมีมาตรฐานในการผลิตอยูท่ี่ 1 Door passenger car ท่ี 90 ช้ินต่อชัว่โมง 
1 Door Pick up 100 ช้ินต่อชัว่โมง และแบบ 2 Door outer ท่ี 81 ช้ินต่อชัว่โมง โดยใชม้าตรฐานน้ี 
ในการค านวณการวางแผนการผลิตในแต่ละวนั 
 5.  การไม่ก าหนดพื้นท่ีต่าง ๆ ใหช้ดัเจน แกไ้ขโดยการก าหนดพื้นท่ีใหช้ดัเจน พนกังาน
สังเกตเห็นส่ิงต่าง ๆ เป็นระเบียบ ท างานไดง่้ายข้ึน ดงัภาพท่ี 4-8 และ 4-9 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8  การก าหนดพื้นท่ีในการจดัสินคา้ 
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ภาพท่ี 4-9  การก าหนดพื้นท่ีของสินคา้แต่ละประเภท 
 
 6.  จุดวางสินคา้รอจดัส่งไม่มีการแยกชดัเจน ท าการแกไ้ขโดยการแยกช้ินส่วนโดยแบ่ง 
และระบุพื้นท่ีแต่ละโรงงาน ดงัภาพท่ี 4-10 และ 4-11 
 

 
 
ภาพท่ี 4-10  จุดรอจดัส่งรอบกะกลางวนั โรงงาน F และ G 
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ภาพท่ี 4-11  จุดรอจดัส่งรอบกะกลางวนัและกลางคืน โรงงาน D และ H 
 
 7.  ไม่สามารถควบคุมสินคา้ตามระบบ FIFO ภายในคลงัช้ินส่วน ปรับปรุงโดยใชร้ะบบ
FIFO โดยการยงิ Barcode เม่ือท าการยงิบาร์โคด้ไปท่ีรายการช้ินส่วนท่ีจะท าการจดัส่ง ระบบ 
Barcode ก็จะระบุกล่องช้ินส่วนท่ีตอ้งการตามหมายเลข Barcode ในระบบท่ีตอ้งท าการจดัส่ง  
ซ่ึงเลขท่ีดงักล่าวนั้นจะถูกติดไวท่ี้ Part tag ขา้งกล่องสินคา้ โดยพนกังานจะใชเ้คร่ืองมืออ่าน 
Barcode และ QR Code ท่ีขา้งกล่องสินคา้นั้นเพื่อท าการตดัจ่ายออกจากระบบคลงัสินคา้ โดยระบบ
จะท าการเรียงล าดบัหมายเลข Barcode ท่ีผลิตก่อน หรือเขา้คลงัสินคา้ก่อน ตอ้งจ่ายออกก่อนเสมอ 
 8.  การไม่ระบุรอบและโรงงานหลงัการบรรจุสินคา้ส าเร็จแลว้ แกไ้ขโดยท าป้ายช้ีบ่ง 
การระบุรอบการจดัส่งและโรงงานลงในแต่ละพาเลท ดงัภาพท่ี 4-12 และตวัอยา่งป้ายช้ีบ่งดงัภาพท่ี 
4-13 
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ภาพท่ี 4-12  การติดป้ายช้ีบ่งการระบุรอบการจดัส่งและโรงงานลงในแต่ละพาเลท 
 

 
 
ภาพท่ี 4-13  ป้ายช้ีบ่งระบุโรงงานท่ีจะจดัส่งและรอบการจดัส่ง 
 
 9.  ไม่มีการก าหนดมาตรฐานในการควบคุมงานไม่เตม็กล่อง แกไ้ขโดยการก าหนด
มาตรฐานการช้ีบ่งงานไม่เตม็กล่อง และมีการใชป้้ายช้ีบ่งวา่ “กล่องเศษ” ดงัภาพท่ี 4-14 และ
ตวัอยา่งป้ายช้ีบ่งดงัภาพท่ี 4-15 
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ภาพท่ี 4-14  การใชป้้ายช้ีบ่งกล่องช้ินงานท่ีมีไม่เตม็กล่อง 
 

 
 
ภาพท่ี 4-15  ตวัอยา่งป้ายช้ีบ่งท่ีใชร้ะบุงานท่ีมีไม่เตม็กล่อง 
 
 10.  การไม่จดัวางอุปกรณ์และช้ินส่วนตามแผนผงั แกไ้ขโดยจดัท ามาตรฐานและ
ปรับปรุงพื้นท่ีคลงัสินคา้ให้เป็นระเบียบ โดยท าการระบุพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินส่วนแต่ละรุ่น โดยมี
การระบุหมายเลขช้ินส่วนท่ีจะตอ้งจดัเก็บในแต่ละพื้นท่ี ดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 4-16 มีการตรวจสอบ
รายวนัโดยหวัหนา้งาน มีการปรับปรุงมาตรฐานการท างานการจดัเก็บสินคา้ใหต้รงจุดเก็บ และมี
การตรวจสอบรายสัปดาห์โดยหวัหนา้แผนกและผูบ้ริหาร 
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ภาพท่ี 4-16  การก าหนดต าแหน่งของแต่ละสินคา้และการจดัเก็บใหต้รงต าแหน่ง 
 
 11.  ขาดความสะอาดในคลงัสินคา้ ปรับปรุงโดยท าความสะอาดสินคา้ใหเ้ป็นระเบียบ 
ดงัภาพท่ี 4-17 และภาพท่ี 4-18 
 

 
 
ภาพท่ี 4-17  การท าความสะอาดบริเวณหนา้ต่าง 
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ภาพท่ี 4-18  การน าเคร่ืองมือท าความสะอาดออกนอกจากพื้นท่ีคลงัสินคา้ 
 
 12.  มีการวางสินคา้ขวางหนา้ตูด้บัเพลิง แกไ้ขโดยท ามาตรฐาน สัญลกัษณ์ช้ีบ่ง และ 
น าสินคา้ออกนอกพื้นท่ี ดงัภาพท่ี 4-19 
 

 
 
ภาพท่ี 4-19  การช้ีบ่งการหา้มวางสินคา้หนา้ตูด้บัเพลิง 
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 13.  ไม่มี Visual control board ในการสังเกตจ านวนช้ินส่วนท่ีมีอยูใ่นคลงั แกไ้ขโดย 
จดัท า Visual board แสดงสถานะของคลงัสินคา้ ดงัภาพท่ี 4-20 โดยมีตวัอยา่งสถานะจ านวน
ช้ินส่วนคงคลงั ดงัภาพท่ี 4-21 และสถานะการจดัส่งดงัภาพท่ี 4-22 
 

 
 
ภาพท่ี 4-20  จ านวนสินคา้คงคลงับน Visual control board 
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ภาพท่ี 4-21  ตวัอยา่งสถานะจ านวนช้ินส่วนคงคลงั 
 
 
 



73 

 
 
ภาพท่ี 4-22  สถานะการจดัส่งในแต่ละรอบและแต่ละโรงงาน 
 
 เม่ือท าการปรับปรุงในแต่ละหวัขอ้แลว้ จะท าการประเมินคะแนนจากการประเมินปัจจยั
ทั้งสามใหม่ น ามาหาค่าความเส่ียงช้ีน าหลงัการปรับปรุง ดงัตารางท่ี 4-8 
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กำรประเมนิคะแนนหลงักำรปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-8  การประเมินคะแนนดชันีความเส่ียงช้ีน าหลงัท าการปรับปรุงปัญหาการควบคุม 
     การส่งมอบและการจดัส่ง 
 

ล าดบั ปัญหา 
ความเส่ียงท่ีจะ

เกิดข้ึน 
S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

1 ช้ินส่วนท่ีใชใ้น
การประกอบท่ี
ถูกส่งมอบให้
โดยลูกคา้ไม่มี
การควบคุมให้
เป็นมาตรฐาน 
แกไ้ขโดยจดัท า
มาตรการนบั
ช้ินส่วนราย
เดือนเพื่อ 
เทียบกบัช้ินส่วน
มาตรฐานใน
ระบบของลูกคา้ 

ช้ินส่วนในการ
ประกอบไม่
เพียงพออาจท า
ใหเ้กิดความล่าชา้
ในการผลิต เม่ือ
ท ามาตรฐานใน
การควบคุม
ช้ินส่วนท่ีส่งโดย
ลูกคา้แลว้
ช้ินส่วนเหล่านั้น
ก็จะอยูใ่นค่า
มาตรฐาน จะไม่มี
การล่าชา้ 
จากการไม่มี
ช้ินส่วนใน 
การประกอบ 

1 ปานกลาง 
(2) 

6 แกไ้ขโดยจดัท า
มาตรการการนบั
ช้ินส่วน
ประจ าเดือน
รวมถึงเทียบยอด
ช้ินส่วน
มาตรฐานใน
ระบบ MRP ของ
ลูกคา้เป็นราย
เดือน 

1 6 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ความเส่ียงท่ีจะ

เกิดข้ึน 
S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

1 ไม่มีมาตรฐาน
การควบคุม
ช้ินส่วนส ารอง
ในการซ่อม
บ ารุงเชิงป้องกนั
ของแม่พิมพ ์ 
ท าการปรับปรุง
โดยท ามาตรฐาน
ในการควบคุม
ช้ินส่วนส ารอง
ของแม่พิมพ ์

เม่ือเกิดปัญหา
เก่ียวกบัแม่พิมพ์
จะท าใหเ้กิดการ
หยดุการผลิต
ช้ินส่วน แต่เม่ือมี
มาตรฐานในการ
ควบคุมอะไหล่
แม่พิมพ ์
หน่วยงานซ่อม
บ ารุงก็จะมี
อะไหล่ของ
แม่พิมพไ์วท้  าการ
ซ่อมแซมแม่พิมพ์
ทนัที ท าให้
สายการผลิตไม่มี
การหยดุ หรือ
หยดุไดต้าม
แผนการซ่อม
บ ารุง ไม่ส่งผลต่อ
สายการผลิต 

2 ปานกลาง 
(2) 

6 แกไ้ขโดยจดัท า
รายการควบคุม
ช้ินส่วนส ารอง
ของแม่พิมพโ์ดย
ท าการ
เปรียบเทียบ
ช่วงเวลาน าใน
การสั่งซ้ือ กบั
จ านวนมาตรฐาน
ท่ีตอ้งท าการ
ควบคุม เม่ือ
จ านวนช้ินส่วน
ส ารองนอ้ยกวา่
ระดบัต ่าท่ีสุด 
ระบบจะท าการ
เตือนใหส้ั่งซ้ือ
ทนัที 

3 36 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ความเส่ียงท่ีจะ

เกิดข้ึน 
S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

3 Flow การแจง้
ปัญหาถึงลูกคา้
ไม่ชดัเจน แกไ้ข
โดย จดัท า Flow 
ในการแจง้
ปัญหาตั้งแต่
ระดบัพนกังาน 
เจา้หนา้ท่ี 
รวมถึงผูบ้ริหาร 

เม่ือเกิดการล่าชา้
อาจท าใหเ้กิด
ช้ินส่วนขาด
สายการผลิตหรือ
เกิดการหยดุ
สายการผลิต 
ท่ีลูกคา้ได ้เม่ือ
ลูกคา้รับทราบ
ปัญหาไดเ้ร็วจะ
สามารถสลบั
แผนการผลิตได้
ทนัเวลา 

2 ปานกลาง 
(3) 

7 แกไ้ขโดยจดัท า
Flow ในการแจง้
ปัญหาเพื่อท าการ
ปรึกษาแนวทาง
ในการแกไ้ข
ปัญหาตั้งแต่
ระดบัพนกังาน 
เจา้หนา้ท่ี และ
ผูบ้ริหาร 

5 70 

4 การวางแผน 
การผลิตโดย 
การใชเ้วลา
มาตรฐาน
เดียวกนัทุก
ช้ินส่วน  
(เวลาเฉล่ีย) 
ปรับปรุงโดยใช้
เวลามาตรฐาน
ของแต่ละ
ช้ินส่วน 

ไม่ทราบ
ความสามารถ 
ในการผลิตท่ี
แทจ้ริง อาจท าให้
เกิดการผลิตล่าชา้ 
หลงัปรับปรุงจะ
ใชเ้วลามาตรฐาน
เพื่อให้ 
การวางแผน 
ตรงกบั 
การท างานจริง 

1 นอ้ย (3) 4 การเพิ่ม 
การท างาน
ล่วงเวลาใน
วนัหยดุ หรือหลงั
เลิกงาน
(หน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งท าการ
ตรวจสอบรายวนั
และท าการปรับ
แผนการผลิต) 

5 20 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ความเส่ียงท่ีจะ

เกิดข้ึน 
S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

5 การไม่ก าหนด
พื้นท่ีต่าง ๆ  
ใหช้ดัเจน 
แกไ้ขโดยการ
ก าหนดพื้นท่ีให้
ชดัเจน พนกังาน
สังเกตเห็นส่ิง
ต่าง ๆ เป็น
ระเบียบ ท างาน
ไดง่้ายข้ึน 

เกิดความล่าชา้
จากการท่ีพื้นท่ี 
ไม่เรียบร้อย  
หลงัการแกไ้ข
พื้นท่ีเป็นระเบียบ
มากข้ึน พนกังาน
จะท างานไดง่้าย
ข้ึน 

1 ไม่มี
ผลกระทบ 

1 แกไ้ขโดยท า
พื้นท่ีใหเ้ป็น
ระเบียบ ง่ายต่อ
การใชส้ายตา 

6 6 

6 จุดวางสินคา้ 
รอจดัส่งไม่มี
การแยกชดัเจน 
แกไ้ขโดยการ
แยกช้ินส่วนโดย
แบ่งและระบุ
พื้นท่ีแต่ละ
โรงงาน 

เกิดการจดัส่งผดิ
โรงงานอาจเกิด
การล่าชา้และ 
การหยดุการผลิต
ได ้
หลงัการแกไ้ข
พนกังานขนส่ง
จะสังเกตและ
แบ่งไดง่้ายข้ึน 

1 ไม่มี
ผลกระทบ 

1 ใชก้ารสังเกต
ป้ายช้ีบ่ง (Part 
tag) ขา้งกล่อง
เพื่อใชใ้นการ
แยกแยะ
โรงงาน รวมถึง
เพิ่มเติมโดยการ
สังเกตพื้นท่ี
หลงัการ
ปรับปรุง 

6 6 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ความเส่ียงท่ีจะ

เกิดข้ึน 
S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

7 ไม่สามารถ
ควบคุมสินคา้
ตามระบบ FIFO 
ภายในคลงั
ช้ินส่วน ปรับปรุง
โดยใชร้ะบบการ 
FIFO โดยการยิง 
Barcode 

เม่ือเกิดปัญหา
เก่ียวกบัคุณภาพจะ
ไม่สามารถก าหนด
กรอบของลอ็ตท่ี
ผลิตได ้หลงัการ
ใชร้ะบบ Barcode 
จะสามารถควบคุม
การรับเขา้จ่ายออก 
FIFO ได ้

1 ไม่มี
ผลกระทบ 

1 สงัเกต Tag ขา้ง
กล่องเพ่ือแยก
วนัท่ีผลิต
ช้ินส่วน แกไ้ข
โดยใชร้ะบบ 
Barcode system 

1 1 

8 การไม่ระบุรอบ
และโรงงานหลงั
การบรรจุสินคา้
ส าเร็จแลว้ แกไ้ข
โดยท าการระบุ
โดยการแยกพ้ืนท่ี
และตีเสน้
แบ่งแยกใหเ้ป็น
ระเบียบ 

เกิดการจดัส่งผิด
โรงงานอาจเกิด
การล่าชา้และการ
หยดุการผลิตได ้
หรือการส่งผิดรอบ
ท าใหลู้กคา้ไม่ได้
ช้ินส่วนท่ีตอ้งการ 
เกิดการหยดุ
สายการผลิต 
หลงัจากการ
ปรับปรุงท าใหเ้กิด
การแยกพ้ืนท่ี 
พนกังานโหลด
ช้ินงานสงัเกตได้
ง่ายข้ึน ส่งผลให้
ความเส่ียงท่ีจะส่ง
งานผิดมีนอ้ย 
จนถึงไม่มี 

2 นอ้ย (2) 3 ใชก้ารสงัเกต tag 
ขา้งกล่องเพ่ือ
แยกโรงงาน 
รวมถึงสังเกต
ป้ายช้ีบ่งของแต่
ละพาเลท 

6 36 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ความเส่ียงท่ีจะ

เกิดข้ึน 
S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

8 ไม่มีการก าหนด
มาตรฐานในการ
ควบคุมงานไม่
เตม็กล่อง แกไ้ข
โดยการก าหนด
มาตรฐานการ 
ช้ีบ่งงานไม่เตม็
กล่องและมีการ
ใชป้้ายช้ีบ่ง 

ตอ้งมีการเพิ่ม
รอบรถจากการ
จดัส่งช้ินส่วน 
ผดิกล่อง เพื่อส่ง
มอบลูกคา้ใหท้นั
ก่อนเกิดการหยดุ
สายการผลิตของ
ลูกคา้ หลงัจาก
แกปั้ญหาจะมีการ
ช้ีบ่งอยา่งชดัเจน 
ท าใหค้วามเส่ียง
ท่ีจะเกิดปัญหา
ลดลง 

3 นอ้ย (2) 3 การสังเกตดว้ย
ตาเปล่า แกไ้ข
โดยจดัท า
มาตรฐานงาน
ไม่เตม็กล่อง
และจดัท าป้าย 
ช้ีบ่งงานเศษ 

6 54 

9 การไม่จดัวาง
อุปกรณ์และ
ช้ินส่วนตาม
แผนผงั แกไ้ข
โดยจดัท า
มาตรฐานและ
ปรับปรุงพื้นท่ี
คลงัสินคา้ให้
เป็นระเบียบ 
และมาตรฐาน
การจดัเก็บสินคา้
ใหต้รงจุดเก็บ 

เกิดความล่าชา้
จากการหา
ช้ินส่วนไม่เจอ 
หลงัจากปรับปรุง
พื้นท่ี ช้ินส่วนถูก
เก็บใหเ้ป็น
ระเบียบและตรง
จุดท าใหก้ารหา
สินคา้ง่ายข้ึน 

1 นอ้ย (2) 3 สังเกต Tag  
ขา้งกล่องเพื่อ
หาช้ินส่วน 
เพิ่มเติมโดย 
การก าหนด
พื้นท่ี รวมถึง
การตรวจสอบ
โดยผูบ้ริหาร 

5 15 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ความเส่ียงท่ีจะ

เกิดข้ึน 
S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

9 ขาด 
ความสะอาด 
ในคลงัสินคา้ 
ปรับปรุงโดยท า
ความสะอาด
สินคา้และจดัท า
การตรวจสอบ
รายสัปดาห์โดย
ผูบ้ริหาร 

ช้ินส่วนสกปรก 
ลูกคา้อาจไม่รับ
ช้ินส่วนท าใหเ้กิด
ปัญหาหยดุการ
ผลิตได ้

2 นอ้ย (2) 3 การตรวจสอบ
โดยหวัหนา้งาน 
และผูบ้ริหาร 

5 30 

10 มีการวางสินคา้
ขวางหนา้ตู้
ดบัเพลิง 
แกไ้ขโดยท า
มาตรฐานโดยท า
สัญลกัษณ์ช้ีบ่ง 
และน า
สินคา้ออกนอก
พื้นท่ี 

ไฟไหม ้ช้ินส่วน
เสียหายแลว้ 
ไม่สามารถดบั 
ไดท้นัส่งผลให้
ไม่มีช้ินส่วน 
ส่งผลถึงลูกคา้
อาจหยดุ
สายการผลิต  
หลงัการปรับปรุง
ก็จะท าใหใ้ช้
อุปกรณ์ง่ายข้ึน 
ความเส่ียงท่ี
สินคา้เสียหาย 
จะลดลง 

5 เกือบไม่มี
ผลกระทบ 

1 การแจง้ไปยงั
หน่วยงาน
ดบัเพลิง 
(มาตรฐานการ
จดัการส่ิง
ผดิปกติ) 
เพิ่มเติมโดยการ
สังเกตดว้ย 
ตาเปล่า และ
การตรวจสอบ
โดยหวัหนา้งาน
และผูบ้ริหาร 

5 25 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ล าดบั ปัญหา 
ความเส่ียงท่ีจะ

เกิดข้ึน 
S ความถ่ี O การป้องกนั D RPN 

11 ไม่มี Visual 
control board 
ในการสังเกต
จ านวนช้ินส่วน
ท่ีมีอยูใ่นคลงั 
แกไ้ขโดย จดัท า 
Visual board 
แสดงสถานะ
ของคลงัสินคา้ 

ผูบ้ริหาร 
ไม่สามารถสังเกต
ไดเ้ม่ืออยูท่ี่ 
หนา้งาน เม่ือเกิด
ความล่าชา้ 
จะด าเนินการ
แกไ้ขไม่ทนัการ 
หลงัการปรับปรุง
จะสามารถเห็น
ไดโ้ดยง่าย 
สามารถลด 
ความเส่ียงในการ
เกิดปัญหา
เน่ืองจากผูบ้ริหาร
สามารถสังเกตได้
ทั้งหนา้งานและ
ในระบบ 

2 นอ้ย (3) 7 การดูขอ้มูลใน
ระบบ SAP 

1 14 

 
 หลงัจากการประเมินดชันีความเส่ียงช้ีน า (RPN) จึงสามารถสรุปได ้คือ โดยเฉล่ียแลว้ 
ค่าดชันีความเส่ียงช้ีน าหลงัการปรับปรุงแต่ละปัญหา อยูท่ี่ 24.54 ซ่ึงต ่ากวา่ 100 ซ่ึงสามารถลด 
ความเส่ียงท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหาต่อการควบคุมการผลิตและการส่งมอบ 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

กำรเปรียบเทยีบผลกำรด ำเนินงำนก่อนและหลงักำรปรับปรุง 
 เม่ือผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิตและ
การส่งมอบของผูผ้ลิตช้ินส่วนกรณีศึกษาแลว้ ยงัพบวา่ยงัมีปัญหาเกิดข้ึนอยู ่1 กรณีในช่วงเวลาท่ี 
ท าการปรับปรุง (ช่วงระยะเวลาเดือนกรกฎาคม จนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2560) ดงัตารางท่ี 5-1 
 
ตารางท่ี 5-1  ปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลงัการปรับปรุง 
 

วนัท่ี โรงงาน ปัญหา ช่ือช้ินส่วน จ านวน 

10 ต.ค. 60 D 
ช้ินส่วนกบัป้าย 
ไม่ตรงกนั 

LOCK, STEERING 
HANDLE 

10 pcs 

 
 การวดัผลโดยใชด้ชันีความเส่ียงช้ีน า (RPN) ก่อนการปรับปรุงทุกปัญหาท่ีมีความเส่ียง
ต่อการเกิดปัญหาท่ีเก่ียวกบัการควบคุมการผลิตและการส่งมอบมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 207.7 คะแนน  
เม่ือน ามาเปรียบเทียบกบัหลงัการปรับปรุงแลว้เหลือเฉล่ียเพียง 24.54 คะแนน หรือลดลงร้อยละ 
88.18 อีกทั้งคะแนนดงักล่าวมีความเส่ียงเฉล่ียนอ้ยหรือไม่ถึง 100 คะแนน และปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
ท่ีลูกคา้ลดลง จาก 11 คร้ังใน 18 เดือน หรือเฉล่ีย 0.61 คร้ังต่อเดือน ลดลงเหลือ 1 คร้ังใน 4 เดือน 
หรือเฉล่ีย 0.25 คร้ังต่อเดือนหรือลดลงร้อยละ 59.09 สามารถสรุปผลการด าเนินงานก่อนและหลงั
ปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 5-2 และตารางท่ี 5-3 
 
ตารางท่ี 5-2  เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

รายละเอียด ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ร้อยละ 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเฉล่ียต่อเดือน (คร้ัง/ เดือน) 0.61 0.25 -59.09 

ดชันีความเส่ียงช้ีน า RPN (คะแนน)  207.7 24.54 -88.18 
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ตารางท่ี 5-3  การเปรียบเทียบคะแนน FMEA ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ล าดบั รายละเอียดปัญหา 
S O D RPN 

ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั 

1 

ช้ินส่วนท่ีใชใ้นการประกอบ
ท่ีถูกส่งมอบใหโ้ดยลูกคา้ไม่มี
การควบคุมใหเ้ป็นมาตรฐาน  
แกไ้ขโดยจดัท ามาตรการนบั
ช้ินส่วนรายเดือนเพื่อเทียบกบั
ช้ินส่วนมาตรฐานในระบบ
ของลูกคา้ 

8 1 6 6 10 1 480 6 

1 

ไม่มีมาตรฐานการควบคุม
ช้ินส่วนส ารองในการซ่อม
บ ารุงเชิงป้องกนัของแม่พิมพ ์
ท าการปรับปรุงโดยท า
มาตรฐานในการควบคุม
ช้ินส่วนส ารองของแม่พิมพ ์ 

8 2 6 6 10 3 480 36 

3 

Flow การแจง้ปัญหาถึงลูกคา้
ไม่ชดัเจน แกไ้ขโดย จดัท า 
Flow ในการแจง้ปัญหาตั้งแต่
ระดบัพนกังาน เจา้หนา้ท่ี 
รวมถึงผูบ้ริหาร 

5 2 7 7 10 5 350 70 

4 

การวางแผนการผลิตโดยการ
ใชเ้วลามาตรฐานเดียวกนัทุก
ช้ินส่วน (เวลาเฉล่ีย) 6 1 8 4 5 5 240 20 
ปรับปรุงโดยใชเ้วลา
มาตรฐานของแต่ละช้ินส่วน 
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ตารางท่ี 5-3  (ต่อ) 
 

ล าดบั รายละเอียดปัญหา 
S O D RPN 

ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั 

5 

การไม่ก าหนดพื้นท่ีต่าง ๆ 
ใหช้ดัเจน 

2 1 10 1 10 6 200 6 
แกไ้ขโดยการก าหนดพื้นท่ีให้
ชดัเจน 
พนกังานสังเกตเห็นส่ิงต่าง ๆ
เป็นระเบียบ ท างานไดง่้ายข้ึน 

6 

จุดวางสินคา้รอจดัส่งไม่มี 
การแยกชดัเจน 

5 1 6 1 6 6 180 6 แกไ้ขโดยการแยกช้ินส่วน
โดยแบ่งและระบุพื้นท่ีแต่ละ
โรงงาน 

7 

ไม่สามารถควบคุมสินคา้ตาม
ระบบ FIFO ภายในคลงั
ช้ินส่วน ปรับปรุงโดยใช้
ระบบการ FIFO โดยการยงิ 
Barcode 

10 1 3 1 6 1 180 1 

8 

การไม่ระบุรอบและโรงงาน
หลงัการบรรจุสินคา้ส าเร็จ
แลว้ แกไ้ขโดยท าการระบุ
โดยการแยกพื้นท่ีและตีเส้น
แบ่งแยกใหเ้ป็นระเบียบ 

5 2 5 3 6 6 150 36 

8 

ไม่มีการก าหนดมาตรฐานใน
การควบคุมงานไม่เตม็กล่อง  
แกไ้ขโดยการก าหนด
มาตรฐานการช้ีบ่งงานไม่เตม็
กล่อง และมีการใชป้้ายช้ีบ่ง 

3 3 6 3 7 6 126 54 
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ตารางท่ี 5-3  (ต่อ) 
 

ล าดบั รายละเอียดปัญหา 
S O D RPN 

ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั 

9 

การไม่จดัวางอุปกรณ์และ
ช้ินส่วนตามแผนผงั  
แกไ้ขโดยจดัท ามาตรฐานและ
ปรับปรุงพื้นท่ีคลงัสินคา้ให้
เป็นระเบียบ และมาตรฐาน
การจดัเก็บสินคา้ให้ตรงจุด
เก็บ 

2 1 10 3 6 5 120 15 

9 

ขาดความสะอาดใน
คลงัสินคา้ 

2 2 5 3 10 5 100 30 
ปรับปรุงโดยท าความสะอาด
สินคา้และจดัท าการ
ตรวจสอบรายสัปดาห์โดย
ผูบ้ริหาร 

10 

มีการวางสินคา้ขวางหนา้ตู้
ดบัเพลิง 

10 5 1 1 8 5 80 25 แกไ้ขโดยท ามาตรฐานโดยท า
สัญลกัษณ์ช้ีบ่ง และน า
สินคา้ออกนอกพื้นท่ี 

11 

ไม่มีVisual control board  
ในการสังเกตจ านวนช้ินส่วน
ท่ีมีอยูใ่นคลงั 

2 2 7 7 1 1 14 14 
แกไ้ขโดย จดัท า Visual 
board แสดงสถานะของ
คลงัสินคา้ 

 
 



86 

สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
 การประยกุตใ์ชว้ธีิการ FMEA ในการปรับปรุงการควบคุมการผลิตและการส่งมอบ  
จากผลการศึกษาประสิทธิภาพหากวดัจากดชันีความเส่ียงช้ีน า (RPN) ประสิทธิภาพเก่ียวกบั 
การควบคุมการผลิตและการส่งมอบโดยใชด้ชันีดงักล่าวเป็นตวัช้ีวดั ผลคือ คะแนนลดลงร้อยละ 
88.18 รวมถึงปัญหาท่ีเก่ียวกบัการควบคุมการผลิตและการส่งมอบลดลงเฉล่ีย 11 คร้ังต่อ 18 เดือน 
หรือ 0.61 คร้ังต่อเดือน ลดลงเหลือเพียง 1 คร้ังต่อ 4 เดือน หรือ 0.25 คร้ังต่อเดือน หรือลดลง  
ร้อยละ 59.09 ซ่ึงสามารถสรุปไดว้า่ การประยกุตใ์ชว้ธีิการ FMEA ในการปรับปรุงการควบคุม 
การผลิตและการส่งมอบนั้นสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตและการส่งมอบได ้
โดยประยกุตใ์ชก้บัหลกัการต่าง ๆ โดยน าทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง คือ การจดัการคลงัสินคา้ การจดัซ้ือ 
การวางแผนการผลิตและอ่ืน ๆ มาใชใ้นการระบุวา่ส่ิงใดท่ีมีความเส่ียงท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหาท่ี
เก่ียวเน่ืองกบัการผลิตซ่ึงจะท าใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนเกิดปัญหาในดา้นการส่งมอบ จากนั้นระบุปัญหา 
ท่ีมีความเส่ียง และด าเนินการแกไ้ขเพื่อป้องกนัปัญหาท่ีอาจส่งผลการผลิตต่อทั้งตวัผูผ้ลิตช้ินส่วน
เองรวมถึงส่งผลถึงลูกคา้ไดอี้กดว้ย 
 งานวจิยัน้ีสามารถสรุปขอ้ดีและขอ้เสียของวธีิการขา้งตน้ ดงัน้ี 
 ขอ้ดี FMEA สามารถประยกุตเ์ขา้กบัวธีิการด าเนินการใด ๆ ก็ไดโ้ดยการใช้
ประสบการณ์ของผูด้  าเนินงาน เป็นการประยกุตใ์ชด้ชันีความเส่ียงช้ีน าเป็นตวัวดัประสิทธิภาพ 
กล่าวคือ วธีิน้ีไดผ้ลหากผูด้  าเนินการปรับปรุงและทีมงานมีประสบการณ์และความรู้เพียงพอท่ีจะ
ประเมินความเส่ียงของปัญหาต่าง ๆ ผลกระทบและการป้องกนัก็จะสามารถปรับปรุงกระบวนการ
โดยน าปัญหาต่าง ๆ มาระดมสมอง รวมถึงหาวธีิการแกไ้ขใหมี้ความเส่ียงท่ีจะเกิดปัญหาต่าง ๆ
ลดลง ท าใหก้ระบวนการใด ๆ มีความเส่ียงท่ีจะเกิดปัญหาลดลง สามารถตรวจจบัปัญหาไดม้ากข้ึน 
หรือทา้ยสุดสามารถสรุปไดว้า่มีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน 
 ขอ้เสีย การปรับปรุงโดยใช ้FMEA ไม่มีหลกัการตายตวั บางคร้ังใชค้วามรู้สึกของ
หน่วยงานท่ีด าเนินการในการตดัสินใจท าใหอ้าจเกิดความคลาดเคล่ือนและไม่แน่นอน ตอ้งอาศยั
ประสบการณ์และความรู้ในเฉพาะทางนั้น ๆ ในการแกไ้ข เพราะหากแกไ้ขไม่ถูกจุดท่ีเป็นตน้ตอ
ของปัญหาหรือความเส่ียงนั้น ๆ ประสิทธิภาพของกระบวนการก็ไม่อาจถูกปรับปรุงใหดี้ข้ึนได ้

 

ข้อเสนอแนะ 
 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในช่วงการปรับปรุง คือ ปัญหาท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการรีแพคเกจจ้ิง หรือ 
การตอ้งเปล่ียนบรรจุภณัฑ์จากการใชบ้รรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์มารีแพคก้ิงเป็นบรรจุภณัฑข์อง
ลูกคา้ซ่ึงมีผลิตภณัฑ์ประเภทน้ีอยูเ่พียงสองช้ินส่วน คือ 4408A321 และ 4408A320 ซ่ึงปัญหาน้ี 
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เคยเกิดข้ึนเม่ือปี พ.ศ. 2559 ไป 1 คร้ัง ปัญหาดงักล่าวมีความเส่ียงจากการบรรจุผดิ หรือมีการ 
ติดป้ายช้ีบ่งสินคา้ผดิ หากมีการศึกษาต่อถึงปัจจยัท่ีมีความเส่ียงท่ีก่อใหเ้กิดปัญหาดงักล่าว ก็อาจ
ป้องกนัไม่ใหปั้ญหาท่ีเก่ียวกบัการเปล่ียนบรรจุภณัฑเ์กิดข้ึน ดงันั้น หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งควรศึกษา
ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น การวางแผนผงัของกระบวนการ รวมถึงหน่วยงานท่ีตรวจสอบคุณภาพ
สามารถตรวจสอบความผดิพลาดไดอ้ยา่งครบถว้นโดยการปรับปรุงวธีิการตรวจสอบ เช่น  
การขยายผลการใชบ้าร์โคด้หรือคิวอาร์โคด้ขยายผลโดยให้มีการยงิคิวอาร์โคด้หรือบาร์โคด้โดยมี
การติดบาร์โคด้อยูท่ี่ช้ินส่วนก็จะสามารถยนืยนัช้ินส่วนท่ีถูกตอ้งไปถึงผลิตภณัฑร์วมถึงบรรจุภณัฑ์
ของซพัพลายเออร์ได ้เป็นตน้ ก็จะสามารถป้องกนัปัญหาดงักล่าวไม่ใหเ้กิดข้ึนซ ้ าอีกไดห้ากท า 
การปรับปรุงกระบวนการดงักล่าว 
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ภำคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
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ภาพภาคผนวก ก-1  มาตรฐานการควบคุมจ านวน Min-max ช้ินส่วนส ารองของแม่พิมพ ์
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ภาพภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  คู่มือการท างานการใชเ้คร่ือง Scan barcode 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-2  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-3  แผนฉุกเฉินกรณีจดัส่งสินคา้ไม่ไดต้ามแผนการจดัส่ง 
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ภาพภาคผนวก ก-4  การแสดงสถานะจ านวนช้ินส่วนคงคลงั 
 

 
 

ภาพภาคผนวก ก-5  ป้ายช้ีบ่งงานไม่เตม็กล่อง 


