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บทคดัย่อ 

 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาหาแนวทางการปรับเปล่ียนระบบการสั่งซ้ือวตัถุดิบของ

หอ้งปฎิบติัการทางทนัตกรรม ท่ีเป็นแบบรายเดือนให้เป็นระบบท่ีสามารถลดวตัถุดิบท่ีเหลือจากการสั่งซ้ือ 

จนกลายเป็นวตัถุดิบส้ินเปลืองภายในคงคลงัได ้ระบบผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time System) ถูก

น ามาใชเ้ป็นแนวคิดร่วมส าหรับการสร้างระบบการสั่งซ้ือรูปแบบใหม่ข้ึนมา นั้นคือระบบการสั่งซ้ือตาม

ปริมาณงานท่ีตอ้งมีการบนัทึก Order เขา้ระบบก่อนท าการผลิต เพื่อให้ทราบถึงจ านวนวตัถุดิบท่ีตอ้งใช้ 

และระบบคมับงัในเร่ืองของการสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีหมดไปมาเพิ่ม โดยไม่ตอ้งดูสต็อก ซ่ึงได้มีการน าสูตร

ค านวนระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงานท่ีได้จากการใช้ฐานข้อมูลปริมาณงานเขา้ต่อวนั มาค านวนหา

ความสามารถในการผลิตของวตัถุดิบท่ีเหลือจากการสั่งซ้ือ และสรุปออกมาในรูปแบบเป็นจ านวนช้ินงาน 

พบวา่ปริมาณการสั่งซ้ือลอยตวัเหนือปริมาณงานจริงเฉล่ียอยู ่13% ในปีพ.ศ. 2559 และ 9% ในปีพ.ศ. 2560 

คิดเป็นตน้ทุนท่ีเสียไปต่อปีเป็น 19,757 บาท และ 14,573 บาท ตามล าดบั 

จากการเปรียบเทียบผลลพัธ์ระหว่าง 2 ระบบ โดยการค านวนหาวตัถุดิบเหลือท่ีสามารถน า

กลบัมาใชง้านได ้ พบวา่ ในปีพ.ศ. 2559 - 2560 มีความสูญเสียของวตัถุดิบจริง แต่ในปีพ.ศ. 2561 ตั้งแต่

เดือนมกราคม - พฤษภาคม พบวา่จ านวนวตัถุดิบท่ีเหลือสามารถผลิตช้ินงานไดถึ้งส้ินรอบการสั่งซ้ือ และ

ใชว้ตัถุดิบในการผลิตไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ จึงไม่ก่อใหเ้กิดความสูญเสียของวตัถุดิบ 
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 ABSTRACT 

 

 The objective of this research was to study and address ways to change the raw material 

purchasing system of a dental laboratory from a monthly pattern to a system that could reduce the 

remaining raw materials from ordering to be consumable supplies inventory. Just-in-time (JIT) System 

was applied to create a new purchasing system which was based on work quantities. Each order was 

input into the system prior to the production so that the required raw material quantity was known. 

Moreover, the Kanban system was used so that the inventory was replenished without actually looking at 

the stock. Based on the daily workload database, formulas for the work quantity ordering system was 

applied to calculate the production capacity of raw materials left from prior orders in terms of a number 

of work pieces. It was found that the order quantities were higher than actual work quantities 13% on 

average in 2016, and 9% in 2017, accounted for annual costs of 19,757 baht and 14,573 baht, 

respectively. 

By comparing the results of the two systems based on the calculation of the remaining raw 

materials that could be reused, it was found that in 2016-2017, there was a loss of raw materials. 

However, in 2018, from January to May, the raw materials could be used to produce work pieces until 

the end of order cycles, and therefore, the raw materials were fully utilized, i.e. not causing any loss. 
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บทที 1่ 
บทน า 

1.1 ทีม่าและความส าคัญของปัญหา 
 ปัจจุบนัรูปแบบการด าเนินธุรกิจมีความเปล่ียนแปลงไปจากการท าธุรกิจในยุคก่อน
มาก ธุรกิจส่วนใหญ่มีด าเนินกิจการโดยใช้บุคลากรน้อยลง แต่ยงัมีประสิทธิภาพเท่ากิจการท่ีใช้
บุคลากรท่ีมีจ านวนมาก รวมถึงการท่ีน าเทคโนโลยีสมยัใหม่เขา้มาใชใ้นการด าเนินงานแทนการใช้
คน หรือการสร้างรูปแบบการด าเนินงานท่ีเน้นประสิทธิภาพของบุคลากรในจ านวนจ ากดัให้มี
ความสามารถมากข้ึน อีกส่ิงท่ีท าควบคู่ไปดว้ยคือ การบริหารเวลาให้สอดคลอ้งกนักบัขั้นตอนการ
ด าเนินงานใหเ้กิดประสิทธิภาพ เช่ือมต่องานท่ีเก่ียวขอ้งการใหท้ างานความสอดคลอ้งกนัทั้งทีม และ
ส่งต่องานไดท้นัที เพื่อเป็นการลดขั้นตอนในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น สร้างรูปแบบการท างานเฉพาะ
ข้ึนมาเพื่อความถนดัในการท างานของบุคลากร การสร้างรูปแบบการท างานเฉพาะตวัข้ึนมาน้ีเอง ท่ี
ท าใหส้ามารถลดการใชบุ้คลากรในการท างานให้นอ้ยลงได้ส าเร็จ และส่ิงท่ีจะเขา้มาสนบัสนุนการ
ปรับระบบคร้ังน้ีคือ การเตรียมวตัถุดิบในการผลิตให้พอเพียงต่อขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการ
ท างาน มีวตัถุดิบจ านวนท่ีเพียงพอต่อกระบวนการผลิต ย่อมแสดงให้เห็นว่าหากการท างานขาด
วตัถุดิบ จะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการท างานลดลงและความสามารถบุคลากรก็ลดลงไปด้วย
เช่นกนั  
 อย่างไรก็ตามจึงจ าเป็นต้องให้ความส าคัญของการวางแผนในเร่ืองการจดัเตรียม
วตัถุดิบ เคร่ืองมือต่างๆ รวมไปถึงการจดัการเร่ืองเวลาท่ีเป็นส่วนท่ีส าคญัอนัดบัตน้ๆ 
 การด าเนินกิจการโดยการปรับองค์กรให้มีขนาดเล็กลง และเพิ่มประสิทธิภาพของ
บุคลากรในการท างานใหม้ากข้ึน ในทางตรงนั้นเพื่อลดความซ ้ าซอ้นในการท างานท่ีมีผลกระทบต่อ
เวลา และในทางออ้มเพื่อลดค่าใชจ่้ายในการบริหารบุคลากรภายในบริษทั 
  ทางห้องปฏิบติัการทางทนัตกรรมในกรณีศึกษาน้ี เป็นรูปแบบการบริหารงานท่ี
แยกตวัออกมาจากห้องปฎิบติัการทางทนัตกรรมขนาดใหญ่ ส่วนหน่ึงก็เป็นการปรับตวัให้เขา้กบั
รูปแบบการท ากิจกรรมในสมยัใหม่ เพื่อสร้างความคล่องตวั ลดความซ ้ าซ้อนในการใชค้น ซ่ึงการ
บริหารงานขนาดเล็กท่ีน้ี มีการก าหนดปริมาณการผลิตงานในแต่ละเดือนไม่ให้สูงจนเกินไป และ
จดัการผลิตให้สอดคลอ้งกบัความสามารถของบุคลากร โดยการใช้บุคลากรท่ีมีทกัษะสูงในแต่ละ
ส่วน หรือลดความเส่ียงเร่ืองการลงทุนในส่วนของการสั่งซ้ือวตัถุดิบให้สอดคลอ้งกบัปริมาณงานท่ี
ผลิตได้ ทางห้องปฏิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษาน้ีจึงมีจ านวนงานท่ีไม่มาก และระบบการ
จดัการภายในท่ีเล็ก หรือบางส่วนยงัคงขาดการจดัระบบ  
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 จากการศึกษากระบวนการท างานภายในห้องปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษาน้ี 
เน่ืองจากระบบการสั่งซ้ือ เป็นระบบการสั่งซ้ือแบบรายเดือน ไม่มีระบบการคาดการณ์ล่วงหนา้ จึง
ท าให้เกิดปัญหาในการสั่งซ้ือวตัถุดิบเขา้มาไม่เพียงพอต่อการผลิต หากเดือนไหนเป็นช่วงเวลาท่ีมี
จ านวนงานเขา้เยอะ จ าเป็นตอ้งมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพิ่มในภายหลงัจากทราบวา่วตัถุดิบขาด โดยท่ี
กรณีน้ีเส่ียงผลิตช้ินงานส่งลูกคา้ไม่ทนั กรณีดงักล่าวจึงสามารถส่งผลกระทบต่อก าหนดการส่งงาน
โดยตรง 
 แต่หากเดือนไหนมีจ านวนเขา้ไม่สูงนกั ก็จะส่งผลใหว้ตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือเขา้มาเหลือ เน่ือง
ด้วยวตัถุดิบกว่าคร่ึงในการผลิตเคร่ืองมือถือจัดฟันเป็นวตัถุดิบชนิดสารเคมี จึงก่อให้เกิดการ
ตกตะกอนและจบัตวัเป็นกอ้น หรือถา้มีการเปิดใชง้านแลว้เป็นระยะเวลานานก็จะเกิดการระเหยได ้
 สรุปจากระบบการสั่งซ้ือแบบรายเดือน พบปัญหาท่ีไม่สามารถแกไ้ขให้ทนัเวลาได้
หากการสั่งซ้ือวตัถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิต จะส่งผลให้กระทบไปสู่ลูกคา้ท่ีเป็นทนัตแพทย ์ตั้งแต่
คลินิกของทนัตแพทยไ์ปจนถึงคนไข ้การรักษาไม่เป็นไปตามแผนการรักษาท่ีวางไวแ้ต่ตน้  รวมไป
ถึงวตัถุดิบท่ีถูกสั่งซ้ือมากเกินก าลงัการผลิต ถูกจดัเก็บไวน้านจนเสียไม่สามารถน ามาใชง้านได ้ดงั
แสดงในภาพท่ี 1.1  

 

 
 

ภาพที ่1.1 แสดงตวัอยา่งวตัถุดิบหมดอายท่ีุถูกจดัเก็บไวร้อบริษทัผูน้ าเขา้มารับไปก าจดั 
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1.2 จ านวนวตัถุดิบทีส่ั่งมาเกนิภายในคงคลงั  
 
ตารางที ่1.1 ความสามารถในการผลิตของจ านวนวตัถุดิบท่ีถูกสั่งมาเกินภายในคงคลงั ปีพ.ศ.2559 - 
พ.ศ.2560 
 

 
 
 จากตารางท่ี 1.1 แสดงให้เห็นถึงจ านวนวตัถุดิบท่ีถูกสั่งมาเกินก าลงัการผลิตในแต่ละ
เดือน จากการใช้สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน โดยสรุปเป็นจ านวนช้ินงานท่ีสามารถใช้
วตัถุดิบเหล่านั้นผลิตได ้เฉล่ียเป็นเปอร์เซ็นอยูท่ี่ 13% ในปีพ.ศ. 2559 และ 9% ในปีพ.ศ. 2560  

 
1.3 วตัถุประสงค์ของงานวจัิย 

1.ออกแบบระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน   
2.ลดจ านวนวตัถุดิบส้ินเปลืองในระบบจดัเก็บคงคลงั 

 
1.4 ขอบเขตการวจัิย 

1.ศึกษาขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบหลกัในการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดเท่านั้น โดยมีดงัน้ี 
 Polymer 
 Monomer 

ปรมิาณงาน

ตอ่เดอืน

ความสามารถ

ในการผลติ

ของวตัถุดบิ

ทีส่ัง่มาเกนิ

ปรมิาณงาน

ตอ่เดอืน

ความสามารถ

ในการผลติ

ของวตัถุดบิ

ทีส่ัง่มาเกนิ

มกราคม 841 659 910 590

กมุภาพันธ์ 880 120 899 101

มนีาคม 890 110 895 105

เมษายน 901 99 913 87

พฤษภาคม 877 123 904 96

มถิุนายน 891 109 908 92

กรกฎาคม 895 105 909 91

สงิหาคม 849 151 961 39

กันยายน 889 111 920 80

ตลุาคม 865 135 889 111

พฤศจกิายน 840 160 911 89

ธันวาคม 1,010 -10 969 31

รวม 10628 1872 10988 1512

หน่วยปี / เดอืน

2559 2560

ช้ินงาน
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 2. ศึกษาขอ้มูลปริมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบยอ้นหลงัไดต้ั้งแต่ปี พ.ศ.2559 – พ.ศ.2560 
 3. ศึกษาขอ้มูลปริมาณงานยอ้นหลงัไดต้ั้งแต่ปี พ.ศ.2559 – พ.ศ.2560 

 
1.5 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะรับได้รับ 

1.ประโยชน์จากการใชสู้ตรค านวนการสั่งซ้ือแบบใหม่ สามารถท าให้การเคล่ือนไหวของระบ
การผลิตเป็นไปอยา่งล่ืนไหล  

2.ลดการรอคอยวตัถุดิบท่ีไม่เพียงพอต่อการผลิต 
3.ลดความเส่ียงการส่งช้ินงานไม่ทนัก าหนดกบัลูกคา้ 
4.ลดความเส่ียงการถูกยกเลิกงาน 
5.ลดความเส่ียงการเสียลูกคา้ 
6.บริษัทมีฐานข้อมูลตั้ งแต่ย ้อนหลังจนถึงปัจจุบัน สามารถน าข้อมูลเหล่านั้ นใช้ให้เกิด

ประโยชน์ไดใ้นอนาคตอนัใกล ้ 
7.สร้างระบบให้กบัฝ่ายสั่งซ้ือ เพื่อให้เกิดความแม่นย  าในการจดัการระบบสั่งซ้ือ ส่งผลให้

บริษทัมีความแขง็แรงและลดความเส่ียงทั้งเร่ืองตน้ทุนท่ีอาจจมหายไปกบัการสั่งซ้ือและการจดัเก็บ
รักษาวตัถุดิบ และเคร่ืองมือต่างๆ  
 



บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ในบทน้ีพดูถึงแนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัเน้ือหาของวจิยั การสร้างระบบ
การสั่งซ้ือตามปริมาณงาน และเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 

2.1 ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time Production) 
2.2 ระบบคมับงั (Kanban System) 
2.3 ทฤษฎีการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory Management) 
2.4 กระบวนการจดัการจดัซ้ือจดัหา (Purchasing Management) 
2.5 ความดนัไอกบัจุดเดือดของของเหลว 
2.6 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

2.1 ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time Production) 
   จากประวติัศาสตร์นับยอ้นหลงั 30 -40 ปีท่ีผ่านมา ได้พิสูจน์ให้เป็นท่ีประจกัแก่นัก
บริหารธุรกิจและนกัวิชาการ ทัว่โลกวา่ บริษทัโตโยตา้ ผูพ้ฒันาระบบ JIT สามารถท าก าไรไดอ้ยา่ง
ย ัง่ยนืโดยการลดตน้ทุนผา่นระบบการผลิตท่ีมีการขจดัความสูญเสีย ดา้นทรัพยากรและวสัดุคงคลงั
ส่วนเกินไดอ้ยา่งสมบูรณ์  ซ่ึงอาจจะไม่เป็นการกล่าวเกินเลยไปถา้จะกล่าวว่า ระบบการผลิตแบบ 
JIT คือการปฏิวติัระบบการผลิตแบบดงัเดิมอีกคร้ังหน่ึงนบัตั้งแต่ระบบ ของเทเลอร์ (Taylor system) 
หรือ ท่ีเรียกวา่การบริหารงานตามหลกัวิทยาศาสตร์ (Scientific management)  และระบบการผลิต
ของ ฟอร์ด (Ford System)  ซ่ึงเป็นการพฒันาสายงานประกอบปริมาณมาก (Mass- Assembly Line) 

      ปัจจยัพื้นฐานส าคญัท่ีสนบัสนุนความส าเร็จของ JIT สามารถจะสรุปได ้3 ประเด็นคือ 
                                  1. การมีส่วนร่วมของพนกังาน (People Involvement) 
                           2. การควบคุมคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management) 
                                  3. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time Production) 

 2.1.1 การมีส่วนร่วมของพนกังาน (People Involvement) 
  ความส าเร็จหรือความลม้เหลวในการบริหารแผนงาน และการตดัสินใจสามารถจะดู
ไดจ้ากพฤติกรรมการแสดงออกของพนกังานท่ีปฏิบติังานอยูภ่ายในองคก์ร ระบบการผลิตแบบ JIT 
จะประสบความส าเร็จได ้จะตอ้งมีการฝึกฝนพนกังาน ใหมี้ทกัษะ และ เขา้ใจแก่นของการผลิตแบบ 
JIT   พนกังานตอ้งมีระเบียบวินยัและมีความรับผิดชอบสูง อีกทั้งตอ้งสามารถประสานการท างาน
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ร่วมกันเป็นทีมได้ ต้องมีการจูงใจให้ทุกฝ่ายท่ีเก่ียวข้องนับตั้งแต่ผูส่้งมอบ ผูรั้บเหมาช่วง และ 
พนกังาน เขา้มามีส่วนร่วม  
  2.1.1.1 การท างานเป็นทีม (Team work) ระบบ JIT เป็นระบบท่ีตอ้งอาศยัการท างาน
ประสานงานกนัของทุกฝ่าย ไม่ใช่ท าตามแผนงานเพียงอย่างเดียว แต่ทุกคนตอ้งช่วยกนั ทุกคนมี
อิสระในด้านความคิดในการท างานเพื่อให้บริษทัมีการพฒันาข้ึนและบริษทัก็ตอ้งการค าแนะน า
ใหม่ๆเสมอเพื่อผลประโยชน์ของบริษทั 
                2.1.1.2. วนิยัการท างาน (Discipline) พนกังานแต่ละคนมีอิสระในการท างานตามวิธีท่ีตน
เลือกโดยอยู่ในขอบเขตมาตรฐานการท างานท่ีได้ก าหนดไว ้การท างานเป็นมาตรฐาน จะช่วย
ป้องกนัการผนัแปรในคุณภาพของสินคา้และบริการ ซ่ึงความผนัแปรน้ีเป็นสาเหตุของของเสียและ
ขอ้บกพร่อง อยา่งไรก็ตามความพยายามในการท างานใหดี้ท่ีสุดตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของการมีระเบียบ
วนิยัและการท างานเป็นทีมดว้ยจึงจะสามารถน าไปสู่การปรับปรุงคุณภาพและการท างานใหดี้ข้ึน   
  2.1.1.3 การมีส่วนร่วมของผูส่้งมอบ (Supplier Involvement) ในระบบ JIT มกัตอ้งการ
ความสัมพนัธ์อยา่งใกลชิ้ดกบัผูส่้งมอบและสร้างความร่วมมือในระยะยาวโดยการท าสัญญาระยะ
ยาว  บ่อยคร้ังท่ีผูส่้งมอบจะคอยให้ค  าแนะน าในการปรับปรุงคุณภาพและขีดความสามารถในการ
ผลิต  เพื่อใหเ้กิดความร่วมมือในการพฒันาขีดความสามารความร่วมมือระหวา่งบริษทักบัผูส่้งมอบ
จะอยูบ่นผลประโยชน์ร่วม เพื่อใหมี้การส่งมอบตรงเวลา และมีราคาท่ีเหมาะสมกนัทั้ง 2 ฝ่าย บริษทั
อาจจะช่วยพฒันาขีดความสามารถดา้นคุณภาพและการผลิตกบัผูส่้งมอบบริษทัอาจจะส่งแผนการ
ผลิตและตารางการผลิตให้กบัผูส่้งมอบเพื่อท าให้สามารถวางแผนธุรกิจ เช่น ดา้นงบประมาณ และ
ก าลงัการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ แต่ท่ีส าคญัจะตอ้งมีการประสานร่วมกนัท างานเป็นทีม 
 2.1.2 การควบคุมคุณภาพโดยรวม (Total Quality Control) 

  ระบบการผลิตแบบ JIT มีหลกัคิดเก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพโดยรวมดงัน้ี 
                2.1.2.1 คุณภาพเป็นงานของทุกคน (Quality is every body’s job) คุณภาพของผลิตภณัฑ์
และบริการ คือความสามารถของบริษทัท่ีจะสนองตอบต่อความพึงพอใจของลูกคา้ ดงันั้นกิจกรรม
ท่ีเก่ียวข้องกับคุณภาพจึงเก่ียวขอ้งกับทุกๆแผนก และทุกๆคนในบริษทั โดยเร่ิมจากเจ้าหน้าท่ี
การตลาด ต้องรู้ความต้องการของลูกค้า บอกถึงคุณลักษณะและคุณสมบติัของสินค้าท่ีลูกค้า
ตอ้งการได ้ส่วนฝ่ายวิจยัพฒันาผลิตภณัฑ์ และงานวิศวกรรมจะตอ้งสามารถออกแบบผลิตภณัฑ์ได้
ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งประหยดัและสามารถน าไปใชไ้ดจ้ริง รวมถึงตอ้งมีคุณภาพท่ี
น่าเช่ือถือ พนกังานตอ้งไดรั้บการฝึกฝนและจูงใจใหมี้ความตั้งใจและทุ่มเทให้กบัการท างานมีความ
พยายามท่ีจะท างานใหถู้กตอ้งและมีประสิทธิภาพเพื่อตอบสนองตอบต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
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                 2.1.2.2 กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ (The Immediate Customer) ค าวา่ ลูกคา้มีความหมาย
กวา้งมาก บริษทัท่ีไม่ไดใ้ช่ระบบ JIT อาจจะกล่าววา่ ลูกคา้ คือบุคคลท่ีอยูน่อกบริษทัผูซ้ื้อสินคา้และ
ลูกคา้ ส่วนบริษทัผูใ้ช้ JIT ให้ความหมายของลูกคา้ครอบคลุมถึงลูกคา้ภายในดว้ย ซ่ึงหมายถึง
กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ เพราะถ้าทุกคนคิดว่ากระบวนการถดัไปคือลูกคา้ก็จะมีของเสียใน
กระบวนการผลิตเกิดข้ึนนอ้ยหรือไม่มีเลย เน่ืองจากทุกคนตอ้งพยายามส่งของดีไปใหลู้กคา้ 
                 2.1.2.3 คุณภาพท่ีแหล่งก าเนิด  (Quality at the source)  พนกังานทุกคนตอ้งมีความ
รับผิดชอบต่อคุณภาพของงานท่ีตนเป็นผูท้  าทุกคนจะได้รับการฝึกฝนให้มีทกัษะและมอบหมาย
ความรับผิดชอบ ในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพด้วยตนเอง เพื่อมิให้มีความผิดพลาดหรือ
ความผนัแปรในคุณภาพของการท างานและยงัเป็นการประหยดัแรงงาน พนกังานทุกคนจะไดรั้บ
การฝึกฝนให้รู้วา่ อะไรคือของเสีย  และเกิดจากอะไร และจะหาวิธีป้องกนัไดอ้ยา่งไร เพื่อจะท าให้
การแกไ้ขปัญหาสามารถท าไดอ้ย่างทนัท่วงที  บางคร้ัง ของเสียหรือขอ้บกพร่องอาจถูกตรวจพบ
จากขั้นตอนถดัไป ซ่ึงบางคร้ังคนท างานเองอาจจะมองไม่เห็น 
                2.1.2.4 ท าให้เป็นวฒันธรรม มิใช่ท าตามแผน (A Culture, Not a Program) อีกแนวคิด
หน่ึงของการควบคุมคุณภาพโดยรวมก็คือ การควบคุมคุณภาพเป็นส่ิงท่ีตอ้งท าอยา่งไม่มีจุดส้ินสุด 
ระดบัคุณภาพไม่มีค  าว่าดีท่ีสุด ไม่มีเพียงพอ มีแต่จะตอ้งท าให้ดีกวา่ ทุกคนจะตอ้งพยายามมองหา
แนวทางท่ีจะท าให้คุณภาพดีข้ึนเร่ือยๆ มีการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการอยูต่ลอดเวลา เพื่อลดความผดิพลาดในกระบวนการผลิต 
 2.1.3 การผลิตแบบ JIT (JIT Production) 

        หวัใจส าคญัในการขจดัความสูญเปล่า คือ การผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในอตัรา
เดียวกนักบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ และดว้ยคุณภาพท่ีสมบูรณ์แบบ  ระบบการผลิต แบบ JIT คือกลไกการ
จดัการผลิตท่ีพฒันาข้ึนมาเพื่อจุดประสงคด์งักล่าว ซ่ึงส่ิงท่ีระบบ การผลิตแบบ JIT พยายามจะช้ีให้
มองเห็นปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อเป้าหมายท่ีส าคญั คือปัญหาจากแถวคอย 

                  ปัญหาท่ีมองไม่เห็นอนัเน่ืองมาจากแถวคอย 
   แถวคอยหรืองานระหวา่งผลิตท่ีเกิดข้ึนหนา้หน่วยงานมกัจะส่งผลกระทบต่องานท่ี
ตามมา คือ ท าใหง้านเกิดการหยดุชะงกั และ ท าใหเ้วลาในการส่งมอบยาวนานข้ึน ดงันั้นจึงตอ้งคอย
ควบคุมจ านวนแถวคอยไม่ให้มากเกินไปหรือให้หมดไป  แถวคอยอาจเกิดข้ึนไดจ้ากสาเหตุหลาย
ประการ เช่นจากการผลิตไม่สมดุล การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต เคร่ืองจกัรเสีย ใชเ้วลา
ตั้งเคร่ืองนาน มีปัญหาดา้นคุณภาพ และ การขาดงานของพนกังาน   ปัญหาท่ีเกิดจากการมีแถวคอย
ของงานมกัเป็นปัญหาท่ีซ่อนอยู่ และไม่ไดรั้บความสนใจ  เช่นใช้พื้นท่ีในการวางกองช้ินงานมาก
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ข้ึนและนานข้ึน  ใช้ก าลงัคนอย่างสูญเปล่าในการผลิตและการขนยา้ยทั้งๆ ท่ียงัไม่มีความตอ้งการ 
(ขนไปคอย) ใชพ้ลงังานอยา่งสูญเปล่า เป็นตน้ 
  แถวคอยคือความสูญเปล่าท่ีตอ้งขจดั 
  ในการผลิตแบบตามสั่ง แถวคอยจะส่งผลให้การผลิตตอ้งใชช่้วงเวลาน า (Lead Time) 
ยาวนานข้ึน ส่วนในกรณีเป็นการผลิตเพื่อสต๊อก แถวคอยจะส่งผลให้มีพสัดุคงคลงัครอบครองมาก
เกินไป ท าใหต้น้ทุนพสัดุคงคลงัสูงข้ึน  ดงันั้นจากแนวทางการผลิตของ JIT ท่ีจะผลิตแต่ส่ิงท่ีลูกคา้
ตอ้งการ(ทั้งลูกคา้ภายในและภายนอกในอตัราและเวลาเดียวกนักบัท่ีลูกคา้ตอ้งการโดยให้ความ
ตอ้งการของลูกคา้เป็นก าหนดปริมาณการผลิตและขบัเคล่ือนความตอ้งการใช้วตัถุดิบ ผ่านกลไก
ของระบบคมับงั เรียกวา่การควบคุมการไหลดว้ยวธีิการดึงจากความตอ้งการใชข้องลูกคา้ ดว้ยกลไก
ดงักล่าวส่งผลให้ พสัดุคงคลงัท่ีเป็นงานระหวา่งผลิตลดลง การใชเ้งินหมุนเวียนลดลง ลดพื้นท่ีใน
การเก็บสต๊อกวตัถุดิบ  และ สต๊อกงานระหว่างผลิตลง  และหากกลไกของระบบคมับงัสามารถจะ
ก าหนดให้มีการไหลของการผลิตไดค้ร้ังละหน่วยอยา่งสมบูรณ์แบบพสัดุคงคลงัทุกประเภทก็ไม่มี
ความจ าเป็นอีกต่อไป  
  การผลิตแต่ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการตามท่ีกล่าวถึงขา้งตน ก็เป็นการสร้างความมัน่ใจวา่เรา
จะผลิตแต่ส่ิงท่ีขายได ้การผลิตแต่ส่ิงท่ีขายได ้มีหลกัการโดยสรุปอยู ่2 ประการคือ 
  2.1.3.1 ตอ้งควบคุมไม่ให้มีการผลิตมากเกินความตอ้งการ หรือ เกินกว่าอตัราท่ีลูกคา้
ตอ้งการ โดยการควบคุมความเร็วในการผลิตให้เหมาะสม ซ่ึงระบบ JIT ไดเ้รียกความเร็วในการ
ผลิตท่ีเหมาะสมน้ีวา่ เเทคทาม (Tact Time) ซ่ึงหมายถึง รอบเวลาการผลิตต่อหน่วยท่ีจะท าให้ผลิต
ผลิตภณัฑไ์ดต้ามท่ีลูกคา้ก าหนดส่งมอบท่ีลูกคา้ตอ้งการและไม่เกินไปกวา่ท่ีลูกคา้ตอ้งการ จนท าให้
เกิดสินคา้คงคลงั โดยมรสูตรในการค านวณดงัต่อไปน้ี 
  ในการค านวณรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสมจะท าการค านวณเดือนละคร้ัง นัน่คือจะมี
การปรับความเร็วในการผลิตเดือนละคร้ังเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
 2.1.3.2 ลดเวลาในการผลิตต่อรุ่นให้สั้นลง  เพื่อให้ลูกคา้ไม่ตอ้งเสียเวลาคอยนาน การท่ีเรา
จะลดเวลาการผลิตไดก้็จะตอ้งลดขนาดรุ่นให้เล็กลง และท าการผลิตแบบผสมรุ่น  และผลิตภณัฑ์ท่ี
ผลิตออกมาจากสายการผลิตออกมาแต่ละรุ่น ก็จะตอ้งไดรั้บการส่งมอบให้ลูกคา้ตามล าดบั อยา่งไร
ก็ตามกระบวนการผลิตท่ีสามารถจะท าการผลิตแบบผสมรุ่นดว้ยขนาดรุ่นการผลิตเล็กๆจะตอ้งมี
ความรวดเร็วในการเตรียมการผลิตหรือตั้งสายการผลิตท่ีไม่แพง (Quick , Inexpensive Setup)  
เพราะตอ้งมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตบ่อย และคนงานจ าเป็นตอ้งฝึกให้มีความสามารถหลากหลาย
มากข้ึน สามารถท างานขา้มสายงานได ้
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  องคป์ระกอบของ Just-in-Time 
  จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตนพอจะสรุปไดว้่า ระบบการผลิตแบบ JIT จะเป็นระบบการ
ผลิตท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นทุกสถานการณ์ดว้ยความคล่องตวั และไร้
ความสูญเสีย ตามเจตนารมณ์ และอุดมการณ์นั้นจ าเป็นตอ้งมีการองคป์ระกอบสนบัสนุนหลายอยา่ง 
ซ่ึงผูบ้ริหารท่ีคิดจะน าระบบ JIT เขา้มาใช้ในองคก์รของตนจ าเป็นจะตอ้งเปล่ียนแปลงระบบการ
ผลิตและสภาพแวดลอ้มในองค์กรของตนให้เขา้ใกลแ้นวทางของJIT ให้ไดม้ากท่ีสุด ซ่ึงแนวทาง
ดงักล่าวพอสรุปไดด้งัน้ี 
  1. ตอ้งมีการจดัสมดุลการไหลในสายการผลิต โดยจดัให้แต่ละสถานีงานมีภาระงาน
เท่ากนั (มิใช่ก าลงัการผลิตท่ีสมดุลหรือเท่ากนั) และสามารถรองรับการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีหลากหลาย
ตอ้งก าจดัเวลาในการตั้งเคร่ืองหรือเตรียมเคร่ือง (Setup Time) ในการเปล่ียนแปลงรุ่นการผลิต ให้
หมดไปหรือให้เหลือเวลาให้น้อยท่ีสุด โดยอาจจะตั้งเป้าหมายไวว้่าทุกกระบวนการผลิตท่ีส าคญั 
จะตอ้งใชเ้วลาในการเตรียมเคร่ืองหรือตั้งเคร่ืองไม่เกิน 10 นาที   
  2. ซ่ึงส่ิงน้ีจะเกิดข้ึนไดต้อ้งอาศยัการวจิยัและพฒันาทางดา้นผลิตภณัฑ ์และ วิศวกรรม
การผลิต รวมทั้งการปรับปรุงการท างานอยา่งต่อเน่ือง 
  3. ลดขนาดรุ่นของการผลิตในแต่ละคร้ัง (Small lot size) ตามแนวทางของ JIT ขนาด
ของรุ่นการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตจะตอ้งพยายามให้นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้และมีความถ่ีในการสั่ง
สูง อาจจะวนัละหลายเทียว ในกรณีของการผลิต จะตอ้งก าจดัเวลาในการตั้งเคร่ืองให้เหลือน้อย
ท่ีสุด (เขา้ใกลศู้นย)์ ส่วนในกรณีของการสั่งซ้ือ ผูส่้งมอบตอ้งอยูไ่ม่ไกลเกินไปและตอ้งไดรั้บความ
ร่วมมือเป็นอยา่งดีจากผูส่้งมอบ  ซ่ึงความร่วมมือในลกัษณะดงักล่าวอาจจะเกิดจากความสัมพนัธ์ท่ีดี
ระหวา่งกนัมายาวนาน มีความเช่ือถือได ้ทั้งในดา้นคุณภาพ ราคา และ การส่งมอบ (ตรงเวลา สถาน
ที และครบตามจ านวน) 
  4. พฒันาให้พนักงานมีความช านาญหลายอย่าง สามารถท างานแบบข้ามสายงาน 
เพื่อใหเ้กิดความยืดหยุน่ สามารถรองรับกบัความตอ้งการผลิตภณัฑ์ท่ีมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา 
ทั้งชนิดและจ านวน ความช านาญหลายดา้นของพนกังานหมายถึงพนกังานคนเดียวสามารถควบคุม
หรือปฏิบติังานไดก้บัหลายเคร่ืองจกัรและหลายกระบวนการ เช่นงาน ผลิต งานซ่อมบ ารุง และงาน
ตรวจสอบ เป็นตน้ 
  5. มีระบบการบ ารุงรักษาท่ีมีประสิทธิผล สามารถดูแลเคร่ืองจกัรให้มีความพร้อมใน
การใชง้านไดอ้ยา่งมีคุณภาพตลอดเวลา การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นส่ิงจ าเป็น ในระบบ JIT จะใช้
แนวทาง การซ่อมบ ารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตท่ีทุกคนมีส่วนร่วม หรือท่ีเรียกสั้นๆวา่ TPM 
(Total Productive Maintainance) ซ่ึงแนวทางดงักล่าวจะใหพ้นกังานฝ่ายผลิตเขา้มามีบทบาทในการ
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บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ย ในการผลิตแบบ JIT เคร่ืองจกัรจะไดรั้บโอกาสในการซ่อมบ ารุงมากกวา่
การผลิตปริมาณมาก 
  6. ตอ้งสามารถผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีระดบัคุณภาพสูงได้อย่างสม ่าเสมอ (Consistently 
High Quality Level) คุณภาพของผลิตภณัฑ์เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นมากในระบบการผลิตแบบ JIT   
หลกัการควบคุมคุณภาพของ JIT เน้นการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน และควบคุมคุณภาพท่ี
กระบวนการ หรือ แหล่งท่ีผลิตผลิตภณัฑ ์
  7. มีความสัมพนัธ์อย่างใกล้ชิดกับผูส่้งมอบ ระบบการผลิตแบบ JIT ต้องการ
ความสัมพนัธ์ท่ีสร้างอยู่บนพื้นฐานของผลประโยชน์รวมกนั มีความเช่ือถือได ้และมีความร่วมมือ
กนัในการยกระดบัและเพิ่มขีดความสามารถของตนเองอยูเ่สมอ 
  8. มีการปรับปรุงการท างานอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เป้าหมายของ 
JIT คือ การพฒันาอยา่งไม่ส้ินสุด โดยมุ่งเนน้การผลิตท่ีไหลล่ืนอยา่งคล่องตวั สม ่าเสมอ ของวสัดุท่ี
มีคุณภาพทั่วทั้ งระบบ โดยไม่เกิดการสะดุด ความส าเร็จจะท าได้มากน้อยเพียงไรข้ึนอยู่กับ
ความสามารถในการขจดัอุปสรรคยุง่ยากในระบบให้หมดไป และพฒันาระบบการผลิตท่ีเป็นเลิศ 
ข้ึนมาแทน ดงันั้นการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ืองจึงเป็นส่ิงจ าเป็นท่ีตอ้งอยูคู่่กบัระบบ JIT ตลอดไป 
  การประยกุตร์ะบบ JIT เชิงกลยทุธ์ 
  ระบบ JIT เหมาะสมกบักลยทุธ์การด าเนินงานท่ีตอ้งการปรับปรุงอตัราการหมุนเวียน
ของวสัดุคงคลงั และผลิตภาพของแรงงาน เน่ืองจากระบบของ JIT จะให้ความส าคญักบัการลด
วงจรวสัดุคงคลงั การปรับปรุงอตัราการหมุนเวียนของวสัดุคงคลงั และการเพิ่มผลผลิตของแรงงาน 
ซ่ึงจะพิจารณาถึงการประยกุตร์ะบบ JIT เชิงกลยทุธ์ ดงัต่อไปน้ี 
  1. ล าดับความส าคญัในการแข่งขนั (Competitive Priorities) ระบบ JIT จะให้
ความส าคัญกับต้นทุนท่ีต ่าและคุณภาพท่ีคงท่ี โดยออกแบบระบบให้มีความหลากหลายของ
ผลิตภณัฑ์และความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต แต่ระบบการผลิตท่ีเฉพาะเจาะจงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้จะไม่เหมาะสมกบัระบบ JIT 
  2. กลยุทธ์การก าหนดต าแหน่ง (Positioning Strategy) ระบบ JIT จะเป็นระบบการ
ผลิตแบบให้ความส าคญักับผลิตภณัฑ์ โดยจดัคนงานและเคร่ืองจกัรให้อยู่รอบๆ การไหลของ
ผลิตภณัฑ ์และจดัใหเ้หมาะสมกบัล าดบัการด าเนินงานในสายการผลิต เม่ืองานเสร็จจากสถานีหน่ึง
จะถูกส่งต่อไปยงัสถานีต่อไปในทนัที ซ่ึงจะลดเวลารอคอยและวสัดุคงคลงัของโรงงาน นอกจากน้ี 
กระบวนการท่ีท าซ ้ าจะช่วยใหม้องเห็นปัญหาและโอกาสในการปรับปรุงวธีิการท างานอยา่งชดัเจน 
  3. ประโยชน์ในการด าเนินการ (Operational Benefits) ระบบ JIT มีประโยชน์ในการ
ด าเนินการ คือ ลดความตอ้งการพื้นท่ีลง, ลดการลงทุนในวตัถุดิบและวสัดุคงคลงั โดยเฉพาะการ
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จดัซ้ือวตัถุดิบอะไหล่งานระหวา่งท า และสินคา้ส าเร็จรูป, ลดช่วงเวลารอคอยในกระบวนการผลิต
เพิ่มผลิตภาพการผลิตของแรงงานทั้งทางตรง และทางออ้ม, เพิ่มปริมาณการใช้งานเคร่ืองจกัรให้
เต็มท่ี, ตอ้งการเพียงระบบวางแผนง่ายๆ และช่วยลดงานเอกสาร, จดัล าดบัความส าคญัของตาราง
การผลิต, สนบัสนุนใหบุ้คลากรมีส่วนร่วม และเพิ่มคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
  ระบบ JIT มิไดเ้ก่ียวขอ้งแต่การด าเนินงานในระดบัปฏิบติัการเท่านั้น แต่จะเก่ียวขอ้ง
กบัการตดัสินใจระดบักลยุทธ์ขององค์การ ซ่ึงตอ้งศึกษารายละเอียดของระบบการผลิตในปัจจุบนั
เปรียบเทียบกบัการพฒันาระบบให้เป็น JIT โดยค านึงถึงความเป็นไปไดแ้ละผลดีผลเสียท่ีเกิดข้ึน
ประการส าคญัผูบ้ริหารต้องเขา้ใจหลกัการพื้นฐานและขอ้จ ากดัของระบบอย่างชัดเจนก่อนการ
ด าเนินงาน 

ประโยชน์ท่ีเกิดจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
  1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึนและลดของเสียจากการผลิตให้นอ้ยลง เม่ือ
คนงานผลิตช้ินส่วนเสร็จก็จะส่งต่อไปให้กบัคนงานคนต่อไปทนัที ถา้พบขอ้บกพร่องคนงานท่ีรับ
ช้ินส่วนมาก็จะรีบแจง้ใหค้นงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขให้ถูกตอ้ง คุณภาพสินคา้
จึงดีข้ึน   ต่างจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินส่วนมามกัไม่สนใจขอ้บกพร่องแต่จะรีบผลิต
ต่อทนัทีเพราะยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมาก 
  2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้ร็ว เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง การ
เตรียมการผลิตใชเ้วลานอ้ยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดียวกนั จึง
ท าใหสิ้นคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยูน่อ้ยมาก เพราะเป็นไปตามความตอ้งการของตลาดอยา่งแทจ้ริง   
การพยากรณ์การผลิตแม่นย  าข้ึนเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสั้น ผูบ้ริหารไม่ตอ้งเสียเวลาในการ
แกไ้ขปัญหาต่างๆในโรงงาน ท าให้มีเวลาส าหรับการก าหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ือง
อ่ืนๆไดม้ากข้ึน 
  3. คนงานจะมีความรับผิดชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก ความ
รับผิดชอบต่อตนเองก็คือจะต้องผลิตสินค้าท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อให้คนงานคนต่อไปโดยถือ
เหมือนวา่เป็นลูกคา้ ดา้นความรับผดิชอบต่อส่วนรวมก็คือคนงานทุกคนจะตอ้งช่วยกนัแกปั้ญหาเม่ือ
มีปัญหาเกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงกัเป็นเวลานาน 

 
2.2 ระบบ คัมบัง (Kanban System) 
  ระบบคมับงั (Kanban System) หมายถึง ส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีได้รับการ
พฒันาข้ึนมาเพื่อช่วยให้การท างานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคมับงัของโต
โยต้าใช้แผ่นกระดาษเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความต้องการให้มีการ “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม 
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(Conveyance Kanban : C-card ) และใชแ้ผน่กระดาษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะ เหมือนกนัเพื่อเป็น
สัญญาณแสดงความตอ้งการให้ “ผลิต” ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน (Production Kanban : P-card ) ซ่ึงบตัรน้ีจะ
ติดไปกบัภาชนะ ( Container ) ท่ีใส่วตัถุดิบ หรือระบบบตัรสองใบ ( Two-card System ) โดยมี
เกณฑส์ าหรับการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 
  1.ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 
  2.หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง 
  3.ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
  4.ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 
  5.ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้นท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 
  6.ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค าสั่งการผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน P-card และวตัถุดิบ
ท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากเกินกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงใน C-card 
  สัญลกัษณ์ของ Kanban ไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นไปในรูปลกัษณะของบตัรเพียงอยา่งเดียว 
ยงัสามารถแทนไดด้ว้ยส่ือสัญลกัษณ์อ่ืน ดงัต่อไปน้ี 

  ระบบภาชนะ (Container) ตวัภาชนะเองอาจจะใชแ้ทนบตัรได ้คือ เม่ือภาชนะ
วา่งลงแสดงว่าตอ้งการช้ินส่วนเพิ่มเติม ระบบน้ีจะใช้งานไดดี้ เม่ือภาชนะไดรั้บการออกแบบเป็น
พิเศษใหส้ามารถบรรจุวตัถุดิบ หรือช้ินส่วนไดอ้ยา่งพอดี และไม่ก่อใหเ้กิดความสับสน 

  ระบบไม่ใช้ภาชนะ (Container less) แต่อาจจะเป็นพื้นท่ีการท างานใน
สายการผลิตส าหรับก าหนดพื้นท่ีส าหรับวางวตัถุดิบหรือช้ินส่วนก็ได ้เม่ือพื้นท่ีบริเวณดง้กล่าววา่ง
ลงก็เป็นสัญญาณท่ีบอกไดว้าตอ้งการวตัถุดิบหรือช้ินส่วนมาเพิ่ม รวมทั้งยงัเป็นสัญญาณบอกไดถึ้ง
วา่หน่วยงานผลิตอ่ืนตอ้งท าการผลิตต่อไดด้ว้ย 
 “คมับงั” (Kanban) คือวิธีการก าหนดตารางการผลิตและการติดต่อส่ือสารระหว่าง
กระบวนการ เพื่อหลีกเล่ียง การผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) และสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป 
(Overstock) วิธีการและเป้าหมายท่ีอธิบายในหนงัสือน้ี เป็นส่วนส าคญัของระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Production) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาข้ึนคร้ังแรกท่ีบริษทัโตโยตา้มอเตอร์ 
 “ระบบคมับงั” เป็นตวัก าหนดปริมาณการผลิตในทุกๆ กระบวนการ ส่ิงน้ีถูกเรียกว่า
เป็น “ระบบประสาท” ของการผลิตแบบลีน เพราะว่าจะจดัการการผลิตเสมือนกบัสมองและ
ประสาทของมนุษยท่ี์ควบคุมร่างกายของเรา ประโยชน์เบ้ืองตน้ก็คือ การลดการผลิตมากเกินไป 
และมุ่งหมายเพื่อผลิตส่ิงท่ีสั่ง ในเวลาท่ีสั่ง และตามจ านวนท่ีสั่งเท่านั้น    
 “คมับงั” เป็นค าในภาษาญ่ีปุ่นหมายถึง ป้าย หรือ สัญญาณ และถูกใช้เป็นช่ือส าหรับ
การเรียกป้ายการควบคุมวตัถุดิบในระบบดึง 
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  การจะท าระบบคมับงันั้นจ าเป็นตอ้งรู้ในส่ิงต่อไปน้ี 
   ระบบคมับงัและความสูญเปล่า (Waste) ชนิดต่างๆ ท่ีเทคนิคน้ีสามารถช่วยก าจดั

ได ้   
   พื้นฐานของคมับงั อนัไดแ้ก่ หนา้ท่ี กฎ และชนิดของคมับงั   
  ขั้นตอนหลกัส าหรับการสร้างตารางการผลิตในระบบคมับงั เช่น ก าหนดจ านวน

ใบคมับงั ค านวนจงัหวะการผลิต (Takt Time)  การปรับสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และ
การปรับเรียบภาระงาน (Load Leveling หรือ Heijunka) 

  วิธีการท่ีจ าเป็นในการประยุกตใ์ช้ระบบคมับงั เม่ือไหร่จึงควรผลิต เม่ือไหร่จึงดึง 
และจะสร้างคมับงัไดอ้ยา่งไร   รวมถึง การใชค้ลงัยอ่ยท่ีเรียกว่า “ซูเปอร์มาร์เก็ต”  พนกังานขนส่ง
ช้ินส่วนในโรงงานท่ีเรียกวา่ “Water Beetle” และเส้นทางวิง่วนรับ-ส่งช้ินส่วนท่ีเรียกวา่ “Milk Run 

  การใชร้ะบบคมับงัเสมือนเป็นเคร่ืองมือการปรับปรุง 
  คมับงั (KANBAN) หมายถึง บตัร แผน่ป้ายหรือสัญลกัษณ์ท่ีสามารถบอกถึงการไหล
ของงาน Kanban ไดถู้กออกแบบมาเพื่อควบคุมการปฏิบติังานในโรงงาน เม่ือมีการน าไปใชเ้กิดข้ึน 
ระบบจะส่งสัญญาณการเติมเตม็ไปยงัแหล่งจดัส่ง เพื่อให้ทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัส่งมีการตอบสนอง
ต่อการน าไปใชจ้ริงๆ อยา่งสม ่าเสมอ 
วธีิในการเลือกใชส้ัญญาณ KANBAN ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมในการน าไปปฏิบติัใช ้เช่น 

 การ์ดคมับงั (KANBAN Card)                                                                                         
 การมองเห็น (Look-see) 
 การส่งอีเมลล ์(E-mails) 
 คมับงัแบบอิเลคทรอนิกค ์(Electronic KANBAN) 

ส่วนประกอบส าคญัในการท าระบบคมับงัแบบใชก้าร์ด 
  1. เน่ืองจากระบบคมับงัสนบัสนุนการท างานแบบทนัเวลาพอดี (JIT : Just-In-Time)
จึงจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องมีวตัถุดิบเตรียมพร้อมอยู่เสมอ(วตัถุดิบคงเหลือเพื่อความปลอดภยั ( 
Safety Stock)รอถูกเรียกเพื่อทดแทน 

  ท่ีคลงัสินคา้ของตวัโรงงานผลิตรถยนต์จะตอ้งมีวตัถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อ
พร้อมจ่าย ทดแทนเขา้สายผลิตเม่ือใดก็ตามท่ีถูกร้องขอผา่นการ์ดคมับงั 

 ท่ี suppliers ผูผ้ลิจวตัถุดิบจะตอ้งมีวตัถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อมจ่ายทดแทน
ไปยงัคลงัสินคา้เม่ือใดก็ตามท่ีถูกร้องขอผา่นการ์ดคมับงั 
  2. การ์ดคมับงั เป็นส่ิงส าคญัยิ่งเปรียบเสมือนธนบตัรท่ีลูกคา้น าไปแลกซ้ือสินคา้มา
ทดแทนจ านวนท่ีหมดไป 
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 สายผลิตเป็นลูกคา้ของฝ่ายคลงัสินคา้ 
 ฝ่ายคลงัสินคา้เป็นลูกคา้ของ suppliers ผูผ้ลิตวตัถุดิบ 

  รายละเอียดจ าเป็นท่ีตอ้งระบุบนการ์ดคมับงั 
  1. ช่ือวตัถุดิบ 
  2. ช่ือผูผ้ลิตวตัถุดิบ (ช่วยป้องกนัปัญหาสับสนเม่ือมีผูผ้ลิตมากกว่าหน่ึงท่ีผลิต
และส่งวตัถุดิบนั้นๆ) 
  3. จ านวนช้ินงาน (เปรียบเสมือนมูลค่าของธนบตัร)  

  เพื่อง่ายต่อการติดตาม และง่ายต่อการค านวณหา Safety Stock จ านวนบรรจุของ
ช้ินงานต่อกล่องควรจะเป็นมาตรฐาน 
  4. เลขท่ีของการ์ด เพื่อใชใ้นการติดตาม 

  จ านวนการ์ดท่ีถูกพิมพอ์อกมาสามารถค านวณไดจ้าก (จ านวน Safety Stock ท่ี
จดัเก็บ + lead-time ในการรับของงวดใหม่)/จ  านวนบรรจุวตัถุดิบนั้นต่อกล่อง 

  จะเห็นไดว้า่การ์ดคมับงัมีความส าคญัมากเม่ือเกิดการสูญหาย ยอ่มเป็นการเส่ียงท่ี
จะไม่ไดรั้บของทดแทนทนัตาม lead-time ท่ีไดว้างไวเ้น่ืองจากไมมีการ์ดแลกวตัถุดิบเขา้มาใหม่ 
  ระบบ Kanban ถูกพฒันาข้ึนโดยบริษทัโตโยตา้ ใช้ระบบการควบคุมการไหลของ
งานและการเบิกจ่ายวตัถุดิบโดยใชร้ะบบบตัร 2 ประเภท คือ บตัรสั่งท า (Production Order Card) 
และบตัรเบิกใช้ (Withdrawal Card) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ (Container) ท่ีใส่วตัถุดิบหรือ
ระบบบตัรสองใช ้(Two-card System)  
  โดยมีเกณฑส์ าหรับการด าเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 

1. ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 
2. หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่าย ช้ินส่วนจาหน่วยผลิต โดยระบบดงั 
3. ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 
5. ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้น ท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 
6. ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค าสั่งการผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน Card สั่งผลิต และ

นัน่หมายถึงวา่ วตัถุดิบท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงในบตัรเบิกช้ินส่วน 
  สัญลกัษณ์ของ Kanban ไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นไปในรูปลกัษณะของบตัรเพียงอยา่งเดียว 
ยงัสามารถแทนไดด้ว้ยส่ือสัญลกัษณ์อ่ืน ดงัต่อไปน้ี 
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  ระบบภาชนะ (Container) ตวัภาชนะเองอาจจะใชแ้ทนบตัรได ้คือ เม่ือภาชนะวา่ง
ลงแสดงวา่ตอ้งการช้ินส่วนเพิ่มเติม ระบบน้ีจะใชง้านไดดี้ เม่ือภาชนะไดรั้บการออกแบบเป็นพิเศษ
ใหส้ามารถบรรจุวตัถุดิบ หรือช้ินส่วนไดอ้ยา่งพอดี และไม่ก่อใหเ้กิดความสับสน 

  ระบบไม่ใช้ภาชนะ (Container less) แต่อาจจะเป็นพื้นท่ีการท างานใน
สายการผลิตส าหรับก าหนดพื้นท่ีส าหรับวางวตัถุดิบหรือช้ินส่วนก็ได ้เม่ือพื้นท่ีบริเวณดง้กล่าววา่ง
ลงก็เป็นสัญญาณท่ีบอกไดว้าตอ้งการวตัถุดิบหรือช้ินส่วนมาเพิ่ม รวมทั้งยงัเป็นสัญญาณบอกไดถึ้ง
วา่หน่วยงานผลิตอ่ืนตอ้งท าการผลิตต่อไดด้ว้ย 
  ความจริงบตัร ภาชนะ หรือรูปภาพอ่ืนๆ เป็นเพียงสัญลกัษณ์ท่ีแสดงความตอ้งการ
วสัดุหรือการด าเนินงาน ดงันั้นถา้เราสามารถใชรู้ปแบบอ่ืนในการแสดงความตอ้งการวตัถุดิบไดก้็
จะท าให้ระบบ JIT สามารถด าเนินการได ้อย่างไรก็ดีผูใ้ช้ระบบ JIT สมควรตอ้งมีพื้นฐานความ
เขา้ใจวา่การผลิตกรดึงของความตอ้งการ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการใชง้านวตัถุดิบและทรัพยากรผลิตหรือ
การด าเนินงานเพื่อสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นส าคญั 
 รูปแบบการด าเนินงานระบบคมับงัประยกุตใ์ชไ้ดท้ั้งภายใน และภายนอกองคก์ร กล่าวคือ 
  1. ภายในองคก์รการประกอบรถยนต ์การ์ดคมับงั น ามาประยุกตใ์ชใ้นการเรียก
วตัถุดิบทดแทนจากคลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงานการผลิต 
  2. การ์ดคมับงัท่ีฝ่ายผลิตน ามาแลกวตัถุดิบทดแทน ก็จะน าส่งต่อไปยงัผูผ้ลิต
ช้ินส่วนวตัถุดิบเพื่อเป็นการบ่งบอกถึงความต้องการวตัถุดิบทดแทนท่ีคลังสินค้าของโรงงาน
ประกอบรถยนต ์

  KANBAN - Pull System การผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ตามจ านวนท่ีลูกคา้
ตอ้งการ และในเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ เช่น ในกระบวนการท่ี (กระบวนการท่ี 1 น้ี อาจจะเป็น Store 
หรือ Warehouse ก็ได้) จะผลิตหรือส่งช้ินงานให้กบักระบวนการท่ี 2 ก็ต่อเม่ือกระบวนการท่ี 2 
ตอ้งการ 

  KANBAN - Push System การผลิตท่ีไม่สนใจว่าลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ ตาม
จ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ จะท าการผลิดออกมาโดยไม่สนใจความตอ้งการของลูกค้า เช่น 
กระบวนการท่ี 1 จะท าการผลิดหรือส่งช้ินส่วน โดยท่ีไม่สนใจวา่ลูกคา้ของตนเอง คือกระบวนการ
ท่ี 2 มีความตอ้งการหรือไม่ ดงันั้นส่ิงท่ีผลิตออกมา เม่ือไม่ตรงกบัความตอ้งการของกระบวนการท่ี 
2 ก็จะกลายเป็นงานระหวา่งผลิตหรือ Work in Progress โดยอตัโนมติั แบบไม่จ  าเป็น 
   ประโยชน์ของการท างานระบบคมับงั 
   1. ปรับปรุงการไหลเวียนวตัถุดิบระหว่าง supplier คลงัสินคา้ และหน่วยงาน
ผลิต 
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  2. เพิ่มศกัยภาพการควบคุมการไหลเวียนวตัถุดิบไปยงัหน่วยงานท่ีใช้วตัถุดิบนั้น
โดยตรง 
  3. ลดปัญหาการส่งวตัถุดิบล่าชา้ หรือขาดส่งวตัถุดิบ เพราะมี lead time ท่ีแน่นอนใน
การน าส่งวตัถุดิบ 
  4. ลดจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีจดัเก็บ ไม่แบกรับภาระจดัเก็บวตัถุดิบเกินความตอ้งการ
ใช ้
  KANBAN อ่านวา่กมับงั เป็นส่วนหน่ึงของระบบการผลิตแบบ JIT ( Just In Time ) 
โดยมีตน้ก าเนิดมาจากวิศวกรของโตโยตา ซ่ึงไปดูงานในอเมริกาในราวปี 1940 เขา้ไปซ้ือของใน
ร้านขายของช าเล็กๆแห่งหน่ึง สังเกตุเห็นวา่ เม่ือเวลาสินคา้ท่ีวางอยูบ่นชั้นถูกซ้ือไป ไม่นานนกัก็จะ
มีคนเอาสินคา้มาเติมแทนท่ี ท าให้สงสัยว่าทางสต็อครู้ได้อย่างไรว่า จะตอ้งเอาอะไรมาเติมและ
จ านวนเท่าไหร่ เพราะไม่เห็นมีใครไปเดินนบัสินคา้เลย ดว้ยความสงสัยจึงไปสอบถามจากพนกังาน
เก็บเงินวา่รู้ไดอ้ยา่งไรว่าจะตอ้งเอาสินคา้อะไรมาเติม พนกังานเก็บเงินก็บอกวา่สินคา้ทุกช้ินจะมีส
ลิปก ากบัไว ้เม่ือขายสินคา้ไปก็จะดึงสลิปมาเก็บไว ้เม่ือถึงเวลาท่ีจะเติมสินคา้ก็จะเอาสลิปเหล่าน้ีไป
เบิกสินคา้มาเติมบนชั้นวางสินคา้ท าให้รู้ได้ว่าจะตอ้งเอาอะไรมาเติมและจ านวนเท่าใด ในทาง
อุตสาหกรรมการผลิตKANBANก็คือกลไกท่ีส่งสัญญานให้กระบวนการผลิตท่ีอยู่ถัดไปเร่ิม
กระบวนการท างาน โดยเม่ือมีการใช้วตัถุดิบในการผลิตสินคา้ไปแลว้ ก็จะเอาสลิปไปเบิกวตัถุดิบ
มาทดแทน เม่ือทางแผนกท่ีผลิตวตัถุดิบผลิตข้ึนมาแลว้ก็จะน ามาส่งพร้อมกบัสลิป ส่วนแผนกของ
ตวัเองก็เอาสลิปไปเบิกวตัถุดิบเพื่อมารอเขา้สู่กระบวนการผลิตต่อไป 
 
2.3 ทฤษฎกีารจัดการสินค้าคงคลงั 

2.3.1 องคป์ระกอบของการจดัการสินคา้คงคลงั (The  Element of Inventory Management) 
 สินคา้คงคลงั (Inventory) จดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวยีนชนิดหน่ึง ซ่ึงกิจการตอ้งมีไวเ้พื่อ
ขายหรือผลิต หมายถึง  - วตัถุดิบ คือส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีซ้ือมาเพื่อใชใ้นการผลิต 
  - งานระหวา่งกระบวนการผลิต เป็นช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยท่ี
จะผลิตในขั้นตอนต่อไปโดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน 
  -  วสัดุซ่อมบ ารุง คือ ช้ินส่วนหรืออะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีส ารองไวเ้ผือ่เปล่ียนเม่ือ
ช้ินส่วนเดิมเสียหายหรือหมดอายกุารใชง้าน 
  -  สินคา้ส าเร็จรูป คือ ปัจจยัการผลิตท่ีผา่นทุกกระบวนการผลิตครบถว้น พร้อมท่ี
จะน าไปขายใหลู้กคา้ได ้
  -  แรงงาน 
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  -  เงินลงทุน 
  -  เคร่ืองมือ  เคร่ืองจกัร  อุปกรณ์ 
 2.3.1.1 บทบาทของสินคา้คงคลงัในซัพพลายเชน  สินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงค์ในการ
สร้างความสมดุลในซัพพลายเชน เพื่อให้ระดบัสินคา้คงคลงัต ่าสุด โดยไม่กระทบต่อระดบัการ
ให้บริการ โดยปัจจยัน าเขา้ของกระบวนการผลิตท่ีมีความส าคญัอย่างยิ่งคือ วตัถุดิบ ช้ินส่วนและ
วสัดุต่างๆ ท่ีเรียกรวมกันว่าสินค้าคงคลัง ซ่ึงเป็นองค์ประกอบท่ีใหญ่ท่ีสุดของต้นทุนการผลิต
ผลิตภณัฑ์หลายชนิดนอกจากนั้นการท่ีสินคา้คงคลงัท่ีเพียงพอยงัเป็นการตอบสนองความพึงพอใจ
ของลูกคา้ไดท้นัเวลา จึงเห็นไดว้่าสินคา้คงคลงัมีความส าคญัต่อกิจกรรมหลกัของธุรกิจเป็นอย่าง
มาก การบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการประกอบการ
โดยตรงและในปัจจุบนัน้ีมีการน าเอาระบบคอมพิวเตอร์มาจดัการขอ้มูลของสินคา้คงคลงั เพื่อให้
เกิดความถูกตอ้ง แม่นย  า และทนัเวลามากยิ่งข้ึน การจดัซ้ือสินคา้คงคลงัมาในคุณสมบติัท่ีตรงตาม
ความตอ้งการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม ทนัเวลาท่ีตอ้งการโดยซ้ือจากผูข้ายท่ีไวว้างใจได ้
และน าส่งยงัสถานท่ีท่ีถูกตอ้งตามหลกัการจดัซ้ือท่ีดีท่ีสุด เป็นจุดเร่ิมตน้ของการบริหารสินคา้คง
คลงั การจดัการสินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงคห์ลกัอยู ่2 ประการใหญ่ คือ  
  1.สามารถมีสินคา้คงคลงับริการลูกคา้ในปริมาณท่ีเพียงพอ และทนัต่อการความ
ตอ้งการของลูกคา้เสมอ เพื่อสร้างยอดขายและรักษาระดบัของส่วนแบ่งตลาดไว ้
  2.สามารถลดระดับการลงทุนในสินค้าคงคลังต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได้ เพื่อท าให้
ตน้ทุนการผลิตต ่าลงดว้ย 
 แต่วตัถุประสงค์สองขอ้น้ีจะขดัแยง้กนัเอง เพราะการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุด
มกัจะตอ้งใชว้ธีิลดระดบัสินคา้คงคลงัให้เหลือแค่เพียงพอใชป้้อนกระบวนการผลิต เพื่อให้สามารถ
ด าเนินการผลิตได้โดยไม่หยุดชะงัก แต่ระดับสินค้าคงคลังท่ีต ่าเกินไปก็ท าให้บริการลูกค้าไม่
เพียงพอหรือไม่ทนัใจลูกคา้ในทางตรงกนัขา้มการถือสินคา้คงคลงัไวม้ากเพื่อผลิตหรือส่งให้ลูกคา้
ไดเ้พียงพอและทนัเวลาเสมอท าให้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูงข้ึน ดงันั้นการบริหารสินคา้คงคลงัโดย
รักษาความสมดุลของวตัถุประสงคท์ั้งสองขอ้น้ีจึงไม่ใช่เร่ืองง่าย และเน่ืองจากการบริหารการผลิต
ในปัจจุบนัจะตอ้งค านึงถึงคุณภาพเป็นหลักส าคญั ซ่ึงการบริการลูกคา้ท่ีดีก็เป็นส่วนหน่ึงของการ
สร้างคุณภาพท่ีดี ซ่ึงท าให้ลูกคา้มีความพึงพอใจสูงสุดด้วยจึงดูเหมือนว่าการมีสินคา้คงคลังใน
ระดบัสูงจะเป็นประโยชน์กบักิจการในระยะยาวมากกวา่ เพราะจะรักษาลูกคา้และส่วนแบ่งตลาดได้
ดี  แต่อนัท่ีจริงแล้วตน้ทุนสินคา้คงคลงัท่ีสูง ซึงท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงด้วยมีผลด้วยมีผลให้ไม่
สามารถต่อสู้กับคู่แข่งในด้านราคาได้  จึงตอ้งท าให้ตน้ทุนต ่า คุณภาพดี และบริการท่ีดีด้วยใน
ขณะเดียวกนั 
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 2.3.1.2 ประโยชน์ของสินค้าคงคลงั มีหลายแนวทางดงัน้ี 
   1)  ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลาทั้งใน 
และนอกฤดูกาล โดยธุรกิจตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นคลงัสินคา้ 
  2)  รักษาการผลิตให้มีอตัราคงท่ีสม ่าเสมอ เพื่อรักษาระดบัการว่าจา้งแรงงาน 
การเดินเคร่ืองจกัร ฯลฯ ให้สม ่าเสมอได ้โดยจะเก็บสินคา้ท่ีขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดีไวข้ายตอน
ช่วงขายดีซ่ึงช่วงนั้นอาจจะผลิตไม่ทนัขาย 
  3)  ท าให้ธุรกิจไดส่้วนลดปริมาณจากการจดัซ้ือจ านวนมากต่อคร้ัง ป้องกนัการ
เปล่ียนแปลงราคาแลผลกระทบจากเงินเฟ้อเม่ือสินคา้ในทอ้งตลาดมีราคาสูงข้ึน 
  4)  ป้องกนัของขาดมือดว้ยสินคา้เผือ่ขาดมือ เม่ือเวลารอคอยล่าชา้หรือบงัเอิญได้
ค  าสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนกระทนัหนั 
  5)  ท าให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเน่ืองอย่างราบร่ืน ไม่มีการ
หยุดชะงกัเพราะของขาดมือจนเกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิตซ่ึงจะท าให้คนงานว่างงาน 
เคร่ืองจกัรถูกปิด ผลิตไม่ทนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
 2.3.1.3  อุปสงค ์ จุดเร่ิมตน้ของการจดัการสินคา้คงคลงั จะเร่ิมจากอุปสงคข์องลูกคา้ เพื่อ
จดัการให้เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงตอ้งให้หลกัการพยากรณ์โดยอุปสงค์แบ่งเป็น 2 
ชนิด ดงัน้ี 
  1) อุปสงคแ์ปรตาม (Dependent Demand) เป็นอุปสงคข์องวตัถุดิบ ช้ินส่วนและ
สินคา้ท่ีใชต่้อ เน่ืองในกระบวนการผลิต ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิ่ง เพราะอาจส่งผลเสียหายอยา่งรุนแรงถา้
ขาดวตัถุดิบประเภทน้ี เช่น ถ้าโรงงานประกอบสารเคมีขาดหายไปแม้แต่ชนิดเดียวก็จะท าให้
โรงงานหยดุทนัที 
  2) อุปสงคอิ์สระ (Independent Demand) เป็นอุปสงคข์องวตัถุดิบ ช้ินส่วน และ
สินคา้ท่ีไม่ใช้ต่อ เน่ืองในกระบวนการผลิต ส่วนมากจ าหน่ายในลูกคา้โดยตรง ถา้ไม่มีอาจจะเสีย
โอกาส และถูกปรับ 
 2.3.1.4 สินคา้คงคลงัและการจดัการคุณภาพ (Inventory and Quality Management)  
 การจดัการคุณภาพเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบับุคคลสองกลุ่มคือลูกคา้ และเจา้ของผลิตภณัฑ ์
โดยทั้งสองฝ่ายตกลงกนั โดยลูกคา้จะพิจารณาเร่ืองลกัษณะสินคา้ ราคาท่ีสามารถซ้ือได ้และเวลาท่ี
ส่งมอบ ในทางตรงกนัขา้ม เจา้ของผลิตภณัฑ์ ตอ้งจดัหาทรัพยากรท่ีเป็นปัจจยัน าเขา้ ไม่ว่าจะเป็น
วตัถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจกัร และเงิน เพื่อน ามาผลิตให้มีสินคา้ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในตน้ทุนท่ีดี ไม่
ขาดทุน และจดัส่งใหลู้กคา้ทนัเวลา โดยไม่เสียค่าปรับ ซ่ึงปัญหาส่วนมากในซพัพลายเชนจะเกิดจาก
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ปัจจยัภายนอก ไม่ว่าเป็นเศรษฐกิจ สังคม การเมือง คู่แข่ง ลูกคา้ ผูข้ายปัจจยัการผลิต จึงเกิดการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัเพื่อรองรับระบบคุณภาพ 
 2.3.1.5 ตน้ทุนของสินคา้คงคลงั (Inventory Cost) ตน้ทุนสินคา้คงคลงัมี 4 ชนิด คือ 
  1)  ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งจ่ายเพื่อให้ไดม้า
ซ่ึงสินคา้คงคลงัท่ีตอ้งการ ซ่ึงจะแปรตามจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือ แต่ไม่แปรตามปริมาณสินคา้คง
คลงั เพราะสั่งซ้ือของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละคร้ัง ค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือก็ยงัคงท่ี แต่ถา้ยิ่งสั่งซ้ือ
บ่อยคร้ังค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือจะยิ่งสูงข้ึน ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือไดแ้ก่ ค่าเอกสารใบสั่งซ้ือ ค่าจา้ง
พนกังานจดัซ้ือ ค่าโทรศพัท ์ค่าขนส่งสินคา้ ค่าใชจ่้ายในการตรวจรับของและเอกสาร ค่าธรรมเนียม
การน าของออกจากศุลกากร ค่าใชจ่้ายในการช าระเงิน เป็นตน้  
  2)  ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (carrying Cost) เป็นค่าใชจ่้ายจากการมีสินคา้คง
คลงัและการรักษาสภาพให้สินคา้คงคลงันั้นอยู่ในรูปท่ีใช้งานได้ ซ่ึงจะแปรตามปริมาณสินคา้คง
คลงัท่ีถือไวแ้ละระยะเวลาท่ีเก็บสินคา้คงคลงันั้นไว ้ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา ไดแ้ก่ ตน้ทุนเงินทุน
ท่ีจมอยูก่บัสินคา้คงคลงัซ่ึงคือค่าดอกเบ้ียจ่ายถา้เงินทุนนั้นมาจากการกูย้ืมหรือเป็นค่าเสียโอกาสถา้
เงินทุนนั้นเป็นส่วนของเจา้ของ ค่าคลงัสินคา้ ค่าไฟฟ้าเพื่อการรักษาอุณหภูมิ ค่าใชจ่้ายของสินคา้ท่ี
ช ารุดเสียหายหรือหมดอายเุส่ือมสภาพจากการเก็บนานเกินไป ค่าภาษีและการประกนัภยั ค่าจา้งยาม
และพนกังานประจ าคลงัสินคา้ ฯลฯ 
  3)  ค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการมีสินคา้คงคลงัไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือการขาย ท าให้ลูกคา้ยกเลิก
ค าสั่งซ้ือ ขาดรายไดท่ี้ควรได ้กิจการเสียช่ือเสียง กระบวนการผลิตหยุดชะงกัเกิดการว่างงานของ
เคร่ืองจกัรและคนงาน ฯลฯ ค่าใชจ่้ายน้ีจะแปรผกผนักบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้นัน่คือถา้ถือ
สินคา้ไวม้ากจะไม่เกิดการขาดแคลน แต่ถา้ถือสินคา้คงคลงัไวน้อ้ยก็อาจเกิดโอกาสท่ีจะเกิดการขาด
แคลนไดม้ากกวา่ และมีค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลนน้ีข้ึนอยูก่บัปริมาณการขาดแคลนรวมทั้ง
ระยะเวลาท่ีเกิดการขาดแคลนข้ึนดว้ย ค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลนไดแ้ก่ ค  าสั่งซ้ือของล็อต
พิเศษทางอากาศเพื่อน ามาใชแ้บบฉุกเฉิน ค่าปรับเน่ืองจากสินคา้ให้ลูกคา้ล่าชา้ ค่าเสียโอกาสในการ
ขาย ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการเสียค่าความนิยม ฯลฯ 
  4)  ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ (Setup Cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจาก
การท่ีเคร่ืองจกัรจะตอ้งเปล่ียนการท างานหน่ึงไปท างานอีกอยา่งหน่ึง ซ่ึงจะเกิดการวา่งงานชัว่คราว 
สินคา้คงคลงัจะถูกทิ้งให้รอกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม่ ค่าใช้จ่ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่น้ีจะมี
ลกัษณะเป็นตน้ทุนคงท่ีต่อคร้ัง ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัขนาดของล็อตการผลิต ถา้ผลิตเป็นล็อตใหญ่มีการตั้ง
เคร่ืองใหม่นานคร้ัง ค่าใช้จ่ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะต ่า แต่ยอดสะสมของสินคา้คงคลงัจะสูง ถา้
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ผลิตเป็นล็อตเล็กมีการตั้งเคร่ืองใหม่บ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะสูง แต่สินคา้คงคลงั
จะมีระดบัต ่าลง และสามารถส่งมอบงานใหแ้ก่ลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน  
  ในบรรดาค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัต่างๆ เหล่าน้ี ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา
จะสูงข้ึนถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัสูง และจะต ่าลงถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัต ่า แต่ส าหรับค่าใช้จ่ายใน
การสั่งซ้ือ ค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน และค่าใช้จ่ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ จะมีลกัษณะ
ตรงกนัขา้ม คือ จะสูงข้ึนถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัต ่าและจะต ่าลงถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัสูง ดงันั้น
ค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัท่ีต ่าสุด ณ ระดบัท่ีค่าใชจ่้ายทุกตวัรวมกนัแลว้ต ่าสุด 
 2.3.2 ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงั (Inventory Control System)  
 ภาระงานอนัหนกัประการหน่ึงของการบริหารสินคา้คงคลงั คือ การลงบญัชีและตรวจ
นบัสินคา้คงคลงั เพราะแต่ละธุรกิจจะมีสินคา้คงคลงัหลายชนิด แต่ละชนิดอาจมีความหลากหลาย 
เช่น ขนาดรูปถ่าย สีผา้ ซ่ึงท าให้การตรวจนบัสินคา้คงคลงัตอ้งใช้พนกังานจ านวนมาก เพื่อให้ได้
จ  านวนท่ีถูกตอ้งภายใตร้ะยะเวลาท่ีก าหนด เพื่อท่ีจะไดท้ราบวา่ชนิดสินคา้คงคลงัท่ีเร่ิมขาดมือ ตอ้ง
ซ้ือมาเพิ่ม และปริมาณการซ้ือท่ีเหมาะสม ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัท่ีมีอยู ่ 3 วธีิ คือ 
 2.3.2.1 ระบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Inventory System Perpetual 
System) เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีวธีิการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าใหบ้ญัชีคุมยอด
แสดงยอดคงเหลือท่ีแทจ้ริงของสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอ ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิง่ในการควบคุมสินคา้คงคลงั
รายการท่ีส าคญัท่ีปล่อยใหข้าดมือไม่ได ้แต่ระบบน้ีเป็นวธีิท่ีมีค่าใชจ่้ายดา้นงานเอกสารค่อนขา้งสูง 
และตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายไดท้ัว่ถึง ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพิวเตอร์เขา้มา
ประยกุตใ์ชก้บังานส านกังานและบญัชีสามารถช่วยแกไ้ขปัญหาในขอ้น้ี โดยการใชร้หสัแห่ง(Bar 
Code) หรือรหสัสากลส าหรับผลิตภณัฑ ์(EAN13) ติดบนสินคา้แลว้ใชเ้คร่ืองอ่านรหสัแห่ง(Laser 
Scan) ซ่ึงวธีิน้ีนอกจากจะมีความถูกตอ้ง แม่นย  า เท่ียงตรงแลว้ ยงัสามารถใชเ้ป็นฐานขอ้มูลของการ
บริหารสินคา้คงคลงัในซพัพลายเชนของสินคา้ไดอี้กดว้ย 
 2.3.2 .2 ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด (Periodic Inventory System) เป็นระบบสินคา้คง
คลงัท่ีมีวิธีการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก าหนดไวเ้ท่านั้น เช่นตรวจนับและลงบญัชีทุกปลาย
สัปดาห์หรือปลายเดือน เม่ือของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซ้ือเขา้มาเติมให้เต็มระดบัท่ีตั้งไว ้ระบบน้ีจะ
เหมาะกบัสินคา้ท่ีมีการสั่งซ้ือและเบิกใชเ้ป็นช่วงเวลาท่ีแน่นอน เช่น ร้านขายหนงัสือของซีเอ็ดจะมี
การส ารวจยอดหนงัสือในแต่ละวนั และสรุปยอดตอนส้ินเดือน เพื่อดูปริมาณหนงัสือคงคา้งในร้าน
และคลงัสินคา้ ยอดหนงัสือท่ีตอ้งเตรียมจดัส่งใหแ้ก่ร้านตามท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ 
  โดยทัว่ไปแลว้ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวดมกัจะมีระดบัสินคา้คงคลงัเหลือสูงกว่า
ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเน่ือง เพราะจะมีการเผื่อส ารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไวก่้อน
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ล่วงหนา้บา้ง และระบบน้ีจะท าให้มีการปรับปริมาณการสั่งซ้ือใหม่ เม่ือความตอ้งการเปล่ียนแปลง
ไปดว้ย การเลือกใช้ระบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ืองและระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวดมีขอ้ดีของ
แต่ละแบบดงัน้ี 
 ขอ้ดีของระบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ือง 
  1.มีสินคา้คงคลงัเผือ่ขาดมือนอ้ยกวา่ โดยจะเผือ่สินคา้ไวเ้ฉพาะช่วงเวลารอคอย
เท่านั้นแต่ละระบบเม่ือส้ินงวดตอ้งเผือ่สินคา้ไวท้ั้งช่วงเวลารอคอย และเวลาระหวา่งการสั่งซ้ือแต่ละ
คร้ัง. 
  2.ใชจ้  านวนการสั่งซ้ือคงท่ีซ่ึงจะท าใหไ้ดส่้วนลดปริมาณไดง่้าย 
  3.สามารถตรวจสินคา้คงคลงัแต่ละตวัอยา่งอิสระ และเจาะจงเขม้งวดเฉพาะ
รายการท่ีมีราคาแพงได ้
 ขอ้ดีของระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด  
 1.ใชเ้วลานอ้ยกวา่และเสียค่าใชจ่้ายในการควบคุมนอ้ยกวา่ระบบต่อเน่ือง 
 2. เหมาะกบัการสั่งซ้ือของจากผูข้ายรายเดียวกนัหลายๆชนิด เพราะจะได้ลด
ค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัเอกสาร ลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ และสะดวกต่อการตรวจนบัยิง่ข้ึน 
 3.ค่าใชจ่้ายในการเก็บขอ้มูลสินคา้คงคลงัต ่ากวา่ 
 2.3.2.3 การตรวจนบัจ านวนสินคา้คงคลงั เป็นการตรวจนบัสินคา้เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจ
วา่ สินคา้ท่ีมีอยูจ่ริง และในบญัชีตรงกนัมีหลายวธีิดงัน้ี 
  1.วิธีปิดบญัชีตรวจนบั คือ เลือกวนัใดวนัหน่ึงท่ีจะท าการปิดบญัชีแลว้ห้ามมิให้
มีการเบิกจ่ายเพิ่มเติม หรือเคล่ือนยา้ยสินคา้คงคลงัทุกรายการ โดยตอ้งหยุดการซ้ือ-ขายตามปกติ 
แลว้ตรวจนบัของทั้งหมด วิธีน้ีจะแสดงมูลค่าของสินคา้คงคลงั ณ วนัท่ีตรวจนบัไดอ้ย่างเท่ียงตรง 
แต่ก็ท  าใหเ้สียรายไดใ้นวนัท่ีตรวจนบัของ 
  2.วธีิเวยีนกนัตรวจนบั จะปิดการเคล่ือนยา้ยสินคา้คงคลงัเป็นๆ เพื่อตรวจนบัเม่ือ
ส่วนใดตรวจนบัเสร็จก็เปิดขายหรือเบิกจ่ายไดต้ามปกติ และปิดแผนกอ่ืนตรวจนบัต่อไปจนครบทุก
แผนก วธีิน้ีจะไม่เสียรายไดจ้าการขายแต่โอกาสท่ีจะคลาดเคล่ือนมีสูง 

 
2.3 กระบวนการจดัการจดัซ้ือจดัหา (Purchasing Management) 
 การจดัซ้ือ (Purchasing) และการจดัหา (Supply) เป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีส าคญัมากอีก
กิจกรรมหน่ึงของโลจิสติกส์ (Logistic) ซ่ึงในการบริหารจดัการโซ่อุปทานก็เล็งเห็นถึงความส าคญั
ท่ีจะตอ้งมีการจดัการในการจดัซ้อวตัถุดิบ (Purchasing Materials) และการจดัหาวตัถุดิบ (Supply 
Materials) ท่ีดีมีคุณภาพเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนไปจากการเน้นท่ีราคา 
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(Price)  ไปเป็นคุณภาพท่ีดี โดยในการจดัซ้ือ (Purchasing) และการจดัหาจะตอ้งมีกระบวนการเพื่อ
ใชใ้นการตดัสินใจเลือกวตัถุดิบ และตดัสินใจเลือกผู ้จดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ (Supplier) ท่ีมีคุณภาพใน
ราคาท่ียอมรับได ้และท่ีส าคญัจะตอ้งมีระบบท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ ของวตัถุดิบ และตวัผูจ้ดั
จ  าหน่ายวตัถุดิบ (Supplier) ซ่ึงจะเป็นตวัท่ีส่งผลท าการตน้ทุน (Cost) รวมของโลจิสติกส์ (Logistic) 
ต ่าลงตรงตามวตัถุประสงคข์องการบริหารจดัการโซ่อุปทาน โดยองคค์วามรู้ในเร่ืองของการจดัซ้ือ 
(Purchasing) และการัดหาเป็นการเรียบเรียงองค์ความรู้จากแหล่งขอ้มูลระบบสารสนเทศ และ
หนงัสือท่ีมีความน่าสนใจหลาย ๆ แหล่งขอ้มูล โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่ออธิบายความรู้พื้นฐานส าหรับ
การบริหารจดัการโซ่อุปทาน ซ่ึงก าหนดขอบเขตในการรวบรวมองคค์วามรู้ดงัต่อไปน้ี 
 ความหมายและความส าคญัของการจดัซ้ือ การจดัหา (Importance of purchasing, 
supply)มีผูใ้หค้วามหมายและค าจ ากดัความท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัซ้ือไวม้ากมาย ดงัน้ี 
 Weele (2005) ให้ความหมายของการจดัซ้ือไว ้คือ การบริหารจดัการแหล่งทรัพยากร
ภายนอกของ องค์กร ซ่ึงได้แก่ สินค้า งานบริการ ความสามารถ (Capabilities) และความรู้ 
(Knowledge) ท่ีมีส่วนส าคญัในการด าเนินงาน ธ ารงรักษาไว ้และบริหารจดัการกิจกรรมหลัก 
(Primary Activities) และกิจกรรมสนบัสนุน (Support Activities) เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
 Leenders, et al. (2006) กล่าววา่บางสถาบนัไดใ้หค้  านิยามของการจดัซ้ือ (Purchasing) 
วา่เป็น กระบวนในการซ้ือ โดยศึกษาความตอ้งการ หาแหล่งซ้ือและคดัเลือกผูส่้งมอบ เจรจาต่อรอง
ราคา (Price)  และก าหนดเง่ือนไขให้ตรงกบัความตอ้งการ รวมไปถึงติดตามการจดัส่งสินคา้เพื่อให้
ไดรั้บสินคา้ตรงเวลา และติดตามการช าระเงินค่าสินคา้ดว้ย ซ่ึงแทท่ี้จริงแลว้ การจดัซ้ือ (Purchasing) 
การจดัการพสัดุ (Supply Management) และการจดัหา (Supply) นั้น ถูกน ามาใช้แทนกนัในการ
จดัหาให้ไดม้าซ่ึงพสัดุและงานบริการอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลภายในองค์กร ดงันั้น 
การจดัซ้ือ (Purchasing) หรือการจดัการพสัดุ ไม่ใช่เป็นเพียงความเก่ียวเน่ืองในขั้นตอนมาตรฐานใน
กระบวนการจดัหาท่ีประกอบดว้ย 

1. การรับรู้ความตอ้งการใชสิ้นคา้ 
2. การแปรความตอ้งการใชสิ้นคา้นั้นไปเป็นเง่ือนไขส าหรับการจดัหา 
3. การแสวงหาผูส่้งมอบท่ีมีศกัยภาพเพียงพอกบัความตอ้งการ 
4. การเลือกแหล่งสินคา้ท่ีเหมาะสม 
5. การจดัท าขอ้ตกลงตามใบสั่งซ้ือหรือสัญญาซ้ือขาย 
6. การส่งมอบสินคา้หรืองานบริการ 
7. การช าระค่าสินคา้หรือบริการใหก้บัผูส่้งมอบ 
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 ซ่ึงหน้า ท่ีความรับผิดชอบของการจัดซ้ือย ังอาจรวมไปถึงการรับมอบสินค้า 
(Receiving) การตรวจสอบสินคา้ (Inspection) การจดัเก็บสินคา้ (Storage) การขนยา้ยสินคา้ 
(Material Handling) การจดัตาราง (Scheduling) การจดัส่งทั้งขาเขา้และออก (Inbound and 
Outbound Traffic) และการท าลายทิ้ง (Disposal) แต่การจดัซ้ือยงัมีหน้าท่ีความรับผิดชอบท่ี
เก่ียวขอ้งในโซ่อุปทาน (Supply Chain) อีกดว้ย เช่น การเขา้ไปมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัลูกคา้ และลูกคา้
ของลูกคา้ รวมไปถึงผูส่้งมอบของผูส่้งมอบ ซ่ึงการขยายขอบเขตส่วนเก่ียวขอ้งน้ีรวมเรียกว่าการ
จดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) โดยการจดัการโซ่อุปทานน้ีจะมุ่งเนน้การลดตน้ทุน 
(Cost) และลดระยเวลาภายในโซ่อุปทานเพื่อให้ได้รับประโยชน์ไปถึงลูกคา้ขั้นสุดทา้ยของโซ่
อุปทาน และด้วยแนวความคิดน้ีเอง จึงท าให้การแข่งขนัในระดับองค์กรถูกเปล่ียนไปเป็นการ
แข่งขนัในระดบัโซ่อุปทานในอนาคต 
 จากบทความขา้งตน้จึงสามารถสรุปไดว้่าการจดัซ้ือจดัหาหมายถึง กระบวนการการ
บริหารจดัการทรัพยากรทั้งภายในและภายนอกองค์กร ไม่ว่าจะเป็นวตัถุดิบ สินคา้ บริการ องค์
ความรู้ ทกัษะความสามารถต่าง ๆ ท่ีมีส่วนส าคญัในการด าเนินงานในกิจกรรมการจดัซ้อวตัถุดิบ 
(Procurement of raw materials) โดยเป็นเร่ืองของการศึกษาความตอ้งการในการใชว้ตัถุดิบการ
จดัหาวตัถุดิบ (Supply Materials) ท่ีดีมีคุณภาพ โดยในการจดัซ้ือ (Purchasing) และการจดัหา
จะตอ้งมีกระบวนการเพื่อใชใ้นการตดัสินใจเลือกวตัถุดิบ และตดัสินใจเลือกผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ 
(Supplier) ท่ีมีคุณภาพ ในราคา (Price) ท่ียอมรับได้ และท่ีส าคญัจะตอ้งมีระบบท่ีใช้ในการ
ตรวจสอบคุณภาพ ของวตัถุดิบ และตวัผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ (Supplier) ซ่ึงจะเป็นตวัท่ีส่งผลท าการ
ตน้ทุน (Cost) รวมของโลจิสติกส์ (Logistic) ต ่าลง 
 วตัถุประสงคก์ารจดัซ้ือจดัหา (Purchasing objectives) 
 อดุลย ์จาตุรงคกุล (2547) กล่าววา่ ตามความคิดสมยัดั้งเดิมนั้น วตัถุประสงคข์องการ
จดัซ้ือก็เพื่อท าการซ้ือวสัดุ และบริการใหมี้คุณภาพท่ีถูกตอ้งในปริมาณท่ีถูกตอ้งโดยมีราคาท่ีถูกตอ้ง 
จากแหล่งขายท่ีถูกตอ้งและในเวลาท่ีถูกตอ้ง ในปัจจุบนัวตัถุประสงคข์องการจดัซ้ือมุ่งท่ีการบริหาร
ทัว่ไป ดว้ยวตัถุประสงคใ์นลกัษณะเช่นน้ีสามารถอธิบายแยกยอ่ยได ้10 ประการ คือ 

1. เพื่อสนบัสนุนการด าเนินงานของบริษทั ดว้ยการจดัวสัดุ และบริการสนองให้โดย
ไม่ ขาดสาย เพื่อมิใหก้ระบวนการผลิตหยดุชะงกัเน่ืองจากการขาดวสัดุ 

2. ท าการซ้ือโดยไดร้าคาไม่เกินกวา่คู่แข่งขนั และท าการเสาะแสวงหาส่ิงท่ีมีคุณค่าท่ี
ดีกวา่ในราคาท่ีตอ้งจ่ายไป 

3. รักษาคุณภาพของวสัดุท่ีท าการซ้ือใหอ้ยูใ่นมาตรฐานเพียงพอส าหรับใชง้าน 
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4. รักษาระดบัความเสียหายอนัเกิดแก่การลงทุนในวสัดุใหน้อ้ยท่ีสุด โดยขจดัการซ้ือ
ซ ้ ากนั ความสูญเสีย และลา้สมยัอนัเน่ืองมาจากการเก็บรักษาท่ีขาดประสิทธิภาพ 

5. สร้างแหล่งขายสินคา้ท่ีเช่ือถือไดไ้วเ้ป็นแหล่งส ารองในการจดัหาวสัดุ 
6. รักษาฐานะการแข่งขนัใหก้บับริษทั 
7. พฒันาใหเ้กิดความสัมพนัธ์กบัผูข้ายสินคา้เพื่อขจดัปัญหาต่าง ๆ และยงัท าใหก้าร

จดัซ้ือส่ิงของไดใ้นราคาและบริการท่ีดี และมีภาพพจน์ท่ีดี 
8. แสวงหาความร่วมมือกบัแผนกอ่ืน ๆ ในบริษทั ซ่ึงก็ตอ้งท าความเขา้ใจถึงความ

ตอ้งการของแผนกอ่ืนเพื่อท่ีจะใหก้ารสนบัสนุนทางดา้นวสัดุไดดี้กวา่ 
9. ฝึกอบรมและพฒันาบุคลากรฝ่ายจดัซ้ือ  เพื่อใหเ้กิดแรงจูงใจในการท างานให้

แผนก  และบริษทัจนประสบความส าเร็จ 
10. จดัท านโยบายและวิธีการเพื่อใหบ้รรลุถึงวตัถุประสงคต์่าง ๆ ท่ีกล่าวมาขา้งตน้ 

โดยใหมี้ตน้ทุน (Cost) ในการด าเนินการตามความเหมาะสม 
 วตัถุประสงคท์ั้งหมดท่ีไดก้ล่าวมาน้ี ใชไ้ดก้บัการจดัซ้ือในอุตสาหกรรมทุกประเภท 
นอกจากน้ียงัใช้ไดก้บัอุตสาหกรรมการผลิตสินคา้ หน่วยราชการ มหาวิทยาลยั โรงพยาบาล และ
ประเภทอ่ืน ๆ ท่ี ไม่ใช่การซ้ือเพื่อน าไปขายต่อ ไดอี้กดว้ย 

การจดัการผูข้าย(Vendor management) 
 วตัถุประสงค์ของส่วนน้ีคือการอธิบายบทบาทและการกระท าของทีมงานโครงการ
และการจดัซ้ือและแผนกสัญญาจะใช้เวลาเพื่อให้แน่ใจว่าผูข้ายเลือกให้ทั้งหมดของผลิตภณัฑ์ / 
บริการตามท่ี 
 ผูจ้ดัการโครงการจะรับผิดชอบส าหรับการจดัการผูข้าย (Vendor management) 
เพื่อใหม้ัน่ใจในการส่งมอบท่ีทนัเวลาและคุณภาพของผลิตภณัฑ์จากผูข้ายท่ีผูจ้ดัการโครงการหรือ / 
ไดรั้บการของเขาเธอจะไดพ้บกบัรายสัปดาห์ท่ีมีการท าสัญญาและแผนกจดัซ้ือและผูข้ายแต่ละเพื่อ
หารือเก่ียวกบัความคืบหน้าการจดัหาส าหรับรายการแต่ละ การประชุมสามารถในบุคคลหรือโดย
การประชุมทางไกล วตัถุประสงค์ของการประชุมเหล่าน้ีจะมีการทบทวนรายละเอียดเอกสาร
ทั้งหมดส าหรับแต่ละผลิตภณัฑ์เช่นเดียวกบัการทบทวนผลการทดสอบคุณภาพ ฟอร์มน้ีจะให้
โอกาสในการทบทวนการพฒันาของรายการหรือบริการแต่ละรายการท่ีระบุไวใ้นค าสั่งเพื่อให้
แน่ใจวา่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการท่ีจดัตั้งข้ึนในขอ้ก าหนดของโครงการ นอกจากน้ียงัท าหน้าท่ี
เป็นโอกาสท่ีจะถามค าถามหรือแกไ้ขสัญญาหรือขอ้ก าหนดขา้งหน้าของเวลาในการสั่งซ้ือสินคา้
เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดความล่าชา้ในการส่งมอบและก าหนดการ ผูจ้ดัการโครงการจะตอ้งรับผิดชอบ
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ส าหรับการจดัตารางการประชุมคร้ังน้ีเป็นประจ าทุกสัปดาห์จนกวา่รายการทั้งหมดจะถูกส่งและถูก
ก าหนดใหเ้ป็นท่ียอมรับ 
 การท าขอ้ตกลงของระดบัการใหบ้ริการ (Service Level Agreement: SLA) กบัการ
บริหารจดัการซพัพลายเออร์ (Manage your suppliers) 
 ซพัพลายเออร์ (Supplier) คือ คนหรือองคก์รท่ีจดัหาสินคา้และบริการให้กบัธุรกิจอ่ืน 
การค้นหาซัพพลายเออร์ (Supplier) ท่ีให้ราคาดี (ถูกกว่าของรายอ่ืน) เปรียบเสมือนหัวใจของ
ความส าเร็จของธุรกิจ การต่อรองกบัซัพพลายเออร์ (Supplier) มกัจะเก่ียวขอ้งกบัประเด็นหลกัๆ 
อาทิ วิธีการช าระเงิน ราคา (Price) และมูลค่าท่ีจะตอ้งช าระ รวมทั้งความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนไดจ้าก
กระบวนการต่างๆ เช่น การจ่ายเงินล่าชา้ ความผิดพลาด ยงัไม่ไดรั้บสินคา้หรือไดรั้บชา้กวา่ก าหนด 
เป็นตน้ 
 ซ่ึงวิธีการในการสร้างความสัมพนัธ์ท่ีแนบแน่นกบัซัพพลายเออร์ (Supplier)  ผ่าน
ทางการต่อรอง การสร้างให้เกิดความร่วมมือ การทบทวนผลการด าเนินงานและประสิทธิภาพของ
การบริหารจดัการ 
 จุดเร่ิมตน้ของการจดัซ้ือคือการเลือกซัพพลายเออร์ (Supplier) ท่ีมีคุณภาพสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของเราไดอ้ยา่งเตม็ท่ี 
 การจะบอกวา่ซพัพลายเออร์ (Supplier) รายไหนมีคุณภาพหรือไม่ จริงๆ แลว้มีวิธีการ
ดูหลายวิธี และมีหน่วยงานหลายแห่งท่ีท าหน้าท่ีรับรองคุณภาพของธุรกิจ แต่ท่ีนิยมใช้กนัทัว่โลก 
และยอมรับวา่เป็นมาตรฐานท่ีเช่ือถือไดคื้อ องคก์รระหวา่งประเทศวา่ดว้ยมาตรฐาน (International 
Organization for Standardization: ISO) โดยเฉพาะ ISO 9000 กลุ่มมาตรฐานการบริหารจดัการเชิง
คุณภาพท่ีทั่วโลกรู้จัก ซ่ึงครอบคลุมกระบวนการหลักทั้ งหมดในการด าเนินธุรกิจ ได้แก่ 
กระบวนการติดตามและควบคุมเพื่อให้เกิดความมัน่ใจต่อประสิทธิภาพ มีระบบบนัทึกขอ้มูลท่ีดี 
กระบวนการตรวจสอบสินคา้ท่ีเสียหาย พร้อมทั้งวิธีการแกไ้ขถา้จ าเป็น กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพการท างานระดบับุคคล และกระบวนการจดัหาส่ิงอ านวยความสะดวกส าหรับปรับปรุง
แกไ้ขจุดอ่อน ขอ้ผดิพลาดอยา่งต่อเน่ือง 
 นอกจากเร่ืองของคุณภาพท่ีต้องดูแล้ว ความสามารถในการตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของธุรกิจเป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีควรน ามาพิจารณาประกอบกนั ยกตวัอย่าง ถ้าธุรกิจยึดถือ
ความรวดเร็วของการบริการเป็นหวัใจหลกัของการท างาน เร่ืองของการให้บริการดว้ยตน้ทุน (Cost) 
ท่ีต  ่าอาจจะไม่ใช่ปัจจยัส าคญัในการเลือกซพัพลายเออร์ (Supplier) ก็ได ้
 วธีิการท่ีใชท้ัว่ไปเพื่อท าใหบ้ริการของซพัพลายเออร์ (Supplier) ตรงกบัความตอ้งการ
ของธุรกิจคือ การท าขอ้ตกลงของระดบัการให้บริการ (Service Level Agreement : SLA) ดว้ย
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ขอ้ตกลงดงักล่าว ธุรกิจสามารถก าหนดเป้าหมาย และมาตรฐานการด าเนินงานท่ีเฉพาะเจาะจง
ร่วมกนักบัซัพพลายเออร์ (Supplier)  ซ่ึงโดยทัว่ไปมกัจะครอบคลุมความรับผิดชอบหลกัๆ ทาง
การคา้ระหวา่งกนั ไดแ้ก่ การบริการท่ีจะไดรั้บและมาตรฐานการให้บริการดงักล่าว ระยะเวลาของ
การส่งมอบ หนา้ท่ีความรับผิดชอบของแต่ละฝ่าย รูปแบบการช าระเงิน การบริหารจดัการปัญหาท่ี
อาจเกิดข้ึนได้ การจ่ายค่าชดเชยกรณีเกิดการผิดพลาดหรือไม่เป็นไปตามสัญญา การรับประกนัท่ี
ระบุแนวทางการแกไ้ข รวมทั้งขอ้สรุปเพื่อคล่ีคลายปมขดัแยง้และขอ้เรียกร้องทางกฎหมายต่างๆ 

 
2.5 ความดันไอกบัจุดเดือดของของเหลว 
 เม่ือบรรจุของเหลวในภาชนะเปิดและตั้งทิ้งไวร้ะยะเวลาหน่ึง ของเหลวจะระเหยกลาย 
เป็นไอไปไดเ้ร่ือย ๆ แต่ถา้บรรจุของเหลวในภาชนะปิด ณ อุณหภูมิเดียวกนั โมเลกุลของของเหลวท่ี
ระเหยกลายเป็นไอจะยงัคงอยู่ในท่ีว่างเหนือของเหลว โมเลกุลท่ีอยู่ในรูปของไอจะเกิดการชน
กนัเองหรือชนผนงัภาชนะ การท่ีโมเลกุลของไอจ านวนมากชนกบัผนงัภาชนะตลอดเวลาท าให้เกิด
แรงกระท าต่อภาชนะ หรือมีความดนัเกิดข้ึนในภาชนะ ในขณะท่ีของเหลวกลายเป็นไอ ปริมาตร
ของของเหลวจะลดลง แต่ปริมาตรของไอจะเพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ ท าให้ดนัของไอเหนือของเหลวเพิ่มข้ึน
เร่ือย ๆ ในขณะเดียวกนัไอบางส่วนก็จะเปล่ียนสถานะกลบัเป็นของเหลวไดอี้ก ในตอนเร่ิมตน้อตัรา
การเปล่ียนจากไอเป็นของเหลวจะชา้ แต่จะมีอตัราเพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ เม่ือจ านวนโมเลกุลของไอเพิ่มข้ึน
มากข้ึน การเปล่ียนสถานะกลบัไปมาระหว่างของเหลวกบัไอเกิดข้ึนอย่างต่อเน่ือง จนกระทัง่อตัรา
การเปล่ียนจากของเหลวเป็นไอเท่ากบัอตัราการเปล่ียนจากไอเป็นของเหลว ซ่ึงเป็นผลท าให้จ  านวน
โมเลกุลท่ีกลายเป็นไอเท่ากบัจ านวนโมเลกุลท่ีควบแน่นเป็นของเหลว ซ่ึงขณะน้ีปริมาตรและความ
ดนัไอของของเหลวจะคงท่ี ความดนัของไอเหนือของเหลวขณะท่ีมีอตัราการระเหยเท่ากบัอตัราการ
ควบแน่นน้ีเรียกวา่ ความดนัไอของของเหลว (Vapour pressure) 
 ปัจจยัท่ีมีผลต่อความดนัไอของของเหลว 

1. อุณหภูมิ 
 ความดนัไอของของเหลว ข้ึนอยูก่บัอุณหภูมิ เม่ือของเหลวมีอุณหภูมิสูงข้ึน ความดนั
ไอของของเหลวจะสูงข้ึนดว้ย และการท าใหข้องเหลวมีความดนัไอเท่ากนัจะใชอุ้ณหภูมิไม่เท่ากนั 
 จุดเดือดของของเหลวคืออุณหภูมิท่ีของเหลวมีความดนัไอเท่ากบัความดนับรรยากาศ 
ดงันั้น จุดเดือดของอีเทอร์ แอซีโตน แอลกอฮอล์ และน ้ าคือ 34.6OC , 56.5 OC , 78.4 OC และ 100 
OC โดยนกัวทิยาศาสตร์ไดก้  าหนดใหจุ้ดเดือดของของเหลววดัท่ีความดนั 1 บรรยากาศ และเรียกวา่ 
“จุดเดือดปกติ” (Normal boiling point) และจุดเดือดของของเหลวท่ีความดนัค่าอ่ืน ๆ จะมีค่า
แตกต่างกนั 
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 2. แรงยดึเหน่ียวระหวา่งโมเลกุลของของเหลว 
 เน่ืองจากแรงยึดเหน่ียวระหวา่งโมเลกุลในของเหลวมีหลายชนิด และมีความแข็งแรง
แตกต่างกนั เช่น แรงลอนดอน แรงดึงดูดระหวา่งขั้ว พนัธะไฮโดรเจน ของเหลวท่ีมีแรงยึดเหน่ียว
ระหว่างอนุภาคแข็งแรงน้อยจะกลายเป็นไอไดง่้าย มีความดนัไอสูง และมีจุดเดือดต ่า เช่น อีเทอร์ 
แอซีโตน ส่วนของเหลวท่ีมีแรงยดึเหน่ียวระหวา่งอนุภาคแขง็แรงมากจะกลายเป็นไอไดย้าก มีความ
ดนัไอต ่า และจุดเดือดสูง เช่น น ้า 
 3. การถ่ายเทอากาศ 

การท่ีอยู่ในท่ีท่ีมีการถ่ายเทอากาศไดดี้หรือมีลมพดัผ่านจะช่วยให้เกิดการระเหยไดดี้ เช่น 
เหง่ือบนร่างกาย เพราะการเคล่ือนท่ีของอากาศท าให้โมเลกุลของไอบริเวณเหนือของเหลวเกิดการ
เคล่ือนท่ี และลดจ านวนโมเลกุลของไอบริเวณผิวหน้าของของเหลว เป็นผลให้โมเลกุลของ
ของเหลวบริเวณผิวหนา้กลายเป็นไอไดม้ากข้ึนหรือระเหยไดเ้ร็วข้ึน ขณะท่ีเหง่ือระเหยจะดึงความ
ร้อนจากผวิหนงัจึงท าใหรู้้สึกเยน็ 

 
2.6 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
 สุขสันต์ิ เหล่ารักกิจการ (2542) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงค์ปรับปรุงการควบคุม
ช้ินส่วนคงคลงัท่ีสั่งซ้ือจากภายนอกของโรงงานดดัแปลงรถยนต์ โดยแผนการผลิตรถ พบว่า มี
ปัญหาการเก็บช้ินส่วนมากกว่าแผนท่ีก าหนดเน่ืองจากการการสั่งช้ินส่วนเป็น Lot size ความไม่
แน่นอนในการผลิต และการปรับปริมาณการสั่งช้ินส่วนชดเชยไม่เหมาะสมโดยเฉพาะกรณีท่ีผลิต
ไดช้า้กวา่ท่ีวางแผนไว ้ท าใหต้อ้งเก็บช้ินส่วนส่วนท่ียงัไม่ใช ้โดยมีแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงระบบ
โดยการลด Lot size ในการสั่งซ้ือช้ินส่วน มาเป็นระบบการสั่งช้ินส่วนแยกรายการดว้ยระบบคมับงั 
เพื่อปรับไม่ให้มีการสั่งช้ินส่วนมากเกินไป และน าโปรแกรมส าเร็จรูปไมโครซอฟต์แอกเซส 97 
รวมไปถึงระบบบาร์โคด้แบบ 39 มาช่วยในการป้อนขอ้มูล ผลการปรับปรุงจากการทดลองกับ
ตวัอยา่งช้ินส่วน 11 รายการเป็นเวลา 3 เดือน ไดว้า่ สามารถลดปริมาณการเก็บช้ินส่วนของช้ินส่วน
ตวัอย่าง จากเดิม 2.0 ถึง 6.7 วนั เหลือเพียง 1.4 ถึง 1.6 วนัซ่ึงใกลเ้คียงกบัแผนท่ีก าหนดไว ้1.5 วนั 
และไม่มีการหยดุการผลิตเน่ืองจากขาดช้ินส่วน 
 นายไชยธวชั ใบด ารงศกัด์ิ (2552) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตุัประสงคเ์พื่อการลดการส ารอง
วสัดุคงคลงั และลดโอกาสในการขาดแคลนวสัดุคงคลงั โดยผูว้ิจยัไดใ้ช้เทคนิค RRM Criticality 
เพื่อจดัล าดบัคามวิกฤติของวสัดุคงคลงั และไดน้ าเสนอวิธีการ Poisson Method และ Erlang –k 
Method ส าหรับก าหนดจุปริมาณต ่าสุดในการส ารองวสัดุคงคลงัท่ีมีผลต่อการท างานในระดบัสูงสุด 
ซ่ึงส าหรับวสัดุคงคลงัท่ีมีผลต่อการท างานจ ่าสุดนั้น ไดใ้ช้เทคนิค Stock Decision Rule ในการ
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ตดัสินใจท่ีจะจดัการการจดัเก็บหรือไม่จดัเก็บ โดยพิจารณาจากตน้ทุนในการจดัเก็บเทียบกบัตน้ทุน
ความสูญเสียของกระบนการผลิตเม่ือขากแคลนวสัดุคงคลงั ผลการศึกษาพบวา่ สามารถยกเลิกการ
จดัเก็บวสัดุคงคลงัได ้65 ชนิด คิดเป็นตน้ทุนท่ีลดลงได ้7,921,571 บาท และไดมี้การแนะน าเพิ่มเติม
ส าหรับการจดัเก็บวสัดุคงคลงับางรายการเพื่อลดโอกาสการขาดแคลนของวสัดุคงคลงัในระหวา่ง
กระบนการผลิต คิดเป็น 2,253,423 บาท 
 ตนัติกร คงตั้งสมบุญ (2553) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงค์เพื่อพฒันาขั้นตอนการ
จดัซ้ือให้เป็นระบบเพื่อใชป้ระกอบการตดัสินใจในการสั่งซ้ือ ประเมินการจดัจา้ง ลดจ านวนผูผ้ลิต
วตัถุดิบ ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบท่ีเหมาะสม และวางระบบสั่งซ้ือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยการท าเอกสาร
เชิงคุณภาพ เชิงปริมาณ มาช่วยในการแกไ้ขปัญหาให้ไดว้ตัถุดิบท่ีมีคุณภาพและราคาท่ีเหมาะสม 
จากผลการด าเนินงานสามารถลดระยะเวลาการจดัซ้ือวตัถุดิบลงจาก 25 วนั เหลือเพียง 3 วนั และ
สามารถน าขอ้มูลสินคา้ หาแหล่งขายอ่ืนเปรียบเทียบ รวมไปถึงลดจ านวนผูข้ายลงจาก 28 ราย เหลือ
เพียง 8 ราย เพื่อท าใหง่้ายต่อการจดัซ้ือ และการต่อรองราคา 
 จารุภา อุ่นจางวาง (2556) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตุัถุประสงคเ์พิ่มประสิทธิภาพการจดัการ
สินคา้คงคลงั โดยใช้แผนภูมิการไหลของงานในการพิจารณาลดขั้นตอนการปฎิบติังานท่ีมีความ
ซ ้ าซอ้นและไม่มีประสิทธิภาพ รวมถึงใชแ้นวทางการน าระบบสารสนเทศท่ีพฒันาข้ึนมาใหม่เขา้มา
ช่วยควบคุมการปฎิบติังานการจดัการสินค้าคงคลัง และพบว่าท าให้การจดัการสินค้าคงคลังมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยสามารถลดขั้นตอนการปฎิบติังานการบนัทึกขอ้มูลในระบบบญัชี (Stock 
Card) แลว้น าระบบ Scan Barcode เขา้มาทดแทนในการเพิ่มยอดสินคา้และลดยอดสินคา้ในระบบ 
สามารถตรวจเช็คและนบัจ านนสินคา้คงคลงัและขอ้มูลสินคา้คงคลงัเป็นแบบReal time ส่งผลให้ลด
ระยะการปฎิบติังานจากเดิม 3,335 นาที เหลือ 995 นาที ลดลง2 ,330 นาที คิดเป็นร้อยละ 70.08 
สามารถคิดเป็นค่าตอบแทนจากการประหยดัเวลาได ้339,456 บาท/ปี และสินคา้สูญหายลดลงคิด
เป็นมูลค่า 185,902 บาท/ปี หรือร้อยละ 94.24 โดยมีระยะเวลาคืนทุนจากการพฒันาระบบ 2 เดือน 
 อชิระ เมธารัชตกุล (2557) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงค์เพิ่มประสิทธิภาพดา้นการ
จดัการสินคา้คงคลงั โดยการใชร้ะบบการควบคุมสินคา้คงคลงัตามหลกั ABC เพื่อปรับปรุงปัญหา 
รวมถึงท าการก าหยดรหสัระบบต าแหน่งการจดัเก็บของสินคา้ และป้ายบ่งช้ี จากผลการศึกษา พบวา่ 
การแบ่งกลุ่มสินคา้คงคลงัตามล าดบัความส าคญัและก าหนดการตรวจนบัสินคา้คงคลงัท าให้ขอ้มูล
สินคา้คงคลงัมีความแม่นย  ามากข้ึนกวา่เดิม 67.75% เพิ่มเป็น 90.76% คิดเพิ่มข้ึนเป็น 23% และเวลา
เฉล่ียการเบิกจ่ายต่อ 1 ใบเบิกลดลงจาก 25 นาที เป็น 19 นาที ลดลงได ้6 นาทีต่อ 1 ใบเบิก และ
ตน้ทุนถือครองสินคา้ตกรุ่นจากเดิม 25.20% ลดลง 4.20% คิดลดลงเป็น 21% รวมถึงประสิทธิภาพ
การส่งมองสินคา้ใหลู้กคา้เพิ่มข้ึนจาก 90% เป็น 100%   
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 พิมสิริ เซ่งจัน (2557) ได้ท าการวิจัยท่ีมีวตุัประสงค์เพื่อท าให้ค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินงานทั้ งหมดจากการสั่งสินค้าคงคลังฝห้อยู่ในจุดเฉล่ียนท่ีต ่ าท่ีสุด ผลการศึกษาพบว่า 
ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานต ่าท่ีสุด เฉล่ียนอยู่ท่ี 1,419.41 บาท/วนั โดยได้ท าการวิเคราะห์ระบบ
สินคา้คงคลงัประเภทหลายรายการ ซ่ึงมี 3 นโยบายคือ นโยบายการจดัเก็บสินคา้แบบจดัหาสินคา้ที
ละรายการ นโยบายการจดัเก็บสินคา้แบบจดัหาสินคา้พร้อมกนั นโยบายการจดัเก็บสินคา้แบบจดัหา
สินคา้แบบผสม โดยนโยบายท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือ นโยบายการจดัเก็บสินคา้แบบจดัหาสินคา้แบบ
ผสม ซ่ึงการสั่งซ้ือในแต่ละคร้ัง และระยะเวลาระหวา่งการสั่งซ้ือสินคา้สองคร้ังติดต่อกนัภายใน 10 
รายการ มีทั้งหมด 3 กลุ่ม โดยกลุ่มท่ี 1 มีการสั่งซ้ือสินคา้ทุกๆ 7 วนั กลุ่มท่ี 2 มีการสั่งซ้ือสินคา้ทุกๆ 
14 วนั กลุ่มท่ี 3 มีการสั่งซ้ือสินคา้ทุกๆ 21 วนั ซ่ึงจะท าให้มีค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานโดยเฉล่ีย
ต ่าสุด เท่ากบั 1,144.53 บาท/ วนั และช่วยลดค่าใช้จ่ายลงจากการสั่งซ้ือสินคา้ปัจจุบนัได ้278.88 
บาท/ วนั 
 ก่ิงกาญจน์ ผลิกะ และ นพปฎล สุรรณทรัพย ์(2559) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงค์
เพื่อตอ้งการหาวิธีการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมให้กบับริษทัและเพื่อเป็นการลดตน้ทุนด้านสินคา้คงคลงั 
โดยใชท้ฤษฎี ABC Classification Analysis แบ่งประเภทล าดบัความส าคญักบัสินคา้จ านวน 272 
รายการ แต่มีรายการสินคา้ท่ีขายไดจ้  านวน 225 รายการ พบว่าไดสิ้นคา้คงคลงักลุ่ม A จ านวน 41 
รายการ กลุ่ม B จ านวน 48 รายการ และกลุ่ม C จ านวน 136 รายการ หลงัจากนั้นน าสินคา้คงคลงั
เฉพาะกลุ่ม A มาค านวนหาค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน พบวา่ มีสินคา้คงคลงัจ านวน 3 รายการ 
ท่ีมีค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน <0.25 แสดงว่ารูปแบบความตอ้งการมีลกัษณะสม ่าเสมอ จึง
เหมาะสมกบัเทคนิค EOQ Model และมีสินคา้คงคลงัจ านวน 38 รายการ ท่ีมีค่าสัมประสิทธ์ิความ
แปรปรวน <0.25 แสดงว่ารูปแบบความตอ้งการลกัษณะไม่คงท่ี ไม่สม ่าเสมอ จึงเหมาะสมกบัวิธี 
Silver-Meal ผลการวิจยัพบวา่ การประยุกตใ์ชเ้ทคนิค EOQ Model สามารถลดตน้ทุนสินคา้คงคลงั
ได ้23,244.95 บาท/ปี คิดเป็น ร้อยละ 26.79 และจากการประยุกต์ใช้วิธี Silver-Meal สามารถลด
ตน้ทุนสินคา้คงคลงัได ้203,628.39 บาท/ปี คิดเป็นร้อยละ 44.38 



บทที ่3 

วธีิการด าเนินงานวจิยั 

 
3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
 วสัถุประสงคใ์นการด าเนินงานวจิยัคร้ังน้ี คือศึกษากระบวนการด าเนินงานภายใน
หอ้งปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษาและปรับเปล่ียนระบบการสั่งซ้ือ เพื่อลดปริมาณวตัถุดิบ
ส้ินเปลืองในคงคลงั บทน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์โดย
มีขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ศึกษากระบวนการด าเนินงานภายในหอ้งปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา 

ดว้ยเคร่ืองมือ System Flowchart 

2. น าขอ้มูลมาวเิคราะห์ และช้ีใหเ้ห็นถึงปัญหาดว้ยแผนภูมิเส้น 

3. รวบรวมขอ้มูลปัญหาท่ีถูกพบ 

4. ด าเนินการปรับปรุง โดยการน าระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time Production) 

มาเป็นแนวคิดร่วมเพื่อคิดระบบการสั่งซ้ือรูปแบบโดยใชสู้ตรค านวน 

5. วเิคราะห์ผลการจากการด าเนินงานดว้ยระบบสั่งซ้ือรูปแบบใหม่  

6. สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
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3.2 ศึกษากระบวนการด าเนินงานภายในห้องปฎบิัติการทางทันตกรรมกรณศึีกษา  

 หอ้งปฎิบติัการทางทนัตกรรม (Dental Laboratory) คือสถานท่ีผลิตช้ินงานทางทนัตก

รรมหรือส่ิงเทียมทางทนัตกรรมเพื่อใชใ้นการทดแทนการสูญเสียความสามารถในการบดเค้ียวของ

ผูป่้วย ทั้งน้ียงัรวมถึงการผลิตส่ิงเทียมทางทนัตกรรมเพื่อปรับปรุงความสามารถในการบดเค้ียว

อาหารหรือเพื่อปรับบุคลิกภาพของผูป่้วยใหดี้ข้ึน 

 หอ้งปฏิบติัการทางทนัตกรรมท่ีใชใ้นการศึกษาน้ี เป็นห้องปฏิบติัการทางทนัตกรรมท่ี

รับผลิตงาน เคร่ืองมือทางทนัตกรรมเพื่อใชป้ระกอบการจดัฟันโดยเฉพาะ  

เคร่ืองมือทางทนัตกรรมท่ีใช้ร่วมกบัขั้นตอนการจดัฟัน แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ตามลกัษณะของ

การใชง้าน 

 3.2.1 เคร่ืองมือจดัฟันชนิดติดแน่น (Orthodontic Fixed Appliance) เคร่ืองมือจดัฟันแบบชนิด

ติดแน่นน้ี คือเคร่ืองมือท่ีทนัตแพทยจ์ะติดเคร่ืองมือกบัฟันหรือติดตั้งภายในช่องปากของคนไขโ้ดย

คนไขไ้ม่สามารถถอดไดเ้อง และจะมีการวางแผนการรักษาโดยการค านวนการปรับการให้แรงของ

เคร่ืองมือโดยทนัตแพทยเ์ฉพาะทาง คนไขท่ี้ติดเคร่ืองมือชนิดน้ี จ  าเป็นตอ้งเขา้รับการรักษาตรงตาม

ก าหนดเวลาท่ีทนัตแพทยน์ดัอยา่งเคร่งครัด เพื่อให้เกิดผลต่อการรักษาท่ีดีท่ีสุด ยกตวัอยา่งเคร่ืองมือ

ทางทนัตกรรมชนิดติดแน่นท่ีเห็นกนัมากท่ีสุด คือ เคร่ืองมือจดัฟันท่ีมีการติด แบลคเก็ตต ์(Blacket) 

ลงบนผิวหน้าฟันเพื่อเป็นท่ีอยูข่องส่วนท่ีให้แรง ในท่ีน้ีคือ ลวดทางทนัตกรรมชนิดต่างๆ ท่ีเป็นไป

ตามแผนการรักษา เคร่ืองมือชนิดน้ีทนัตแพทยจ์ะค านวนองศาการติดตั้งแบลคเก็ต (Blacket) อยา่ง

ละเอียด เพราะส่วนน้ีจะติดแน่นไปกบัฟันและจะไม่ถูกถอดออกจากผิวหน้าฟันของคนไขไ้ปจน

ตลอดของแผนการรักษา (เวน้มีการแกไ้ขเพิ่มเติม หรือเกิดการหลุดจากการกดักระแทกกบัของแข็ง 

จึงอาจมีการค านวนการติดตั้งเคร่ืองมือเขา้ไปใหม่) จากนั้นจะให้แรงโดยลวดทางทนัตกรรมเพื่อให้

เกิดผลในการรักษา ในท่ีน้ีหมายถึงการสร้างแรงให้เกิดการเคล่ือนท่ีเขา้สู่ต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง ดงัภาพ

ตวัอยา่งท่ี 3.1 - 3.3 
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ภาพที ่3.1 ตวัอยา่งแสดงองคป์ระกอบของเคร่ืองมือทนัตกรรมจดัฟันแบบติดแน่น 

 

 
ภาพที ่3.2 ตวัอยา่งเคร่ืองมือทนัตกรรมจดัฟันแบบติดแน่นในช่องปากคนไข ้

 

 
 

ภาพที ่3.3 ตวัอยา่งเคร่ืองมือทนัตกรรมจดัฟันแบบติดแน่น 
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 ขอ้ดีของเคร่ืองมือชนิดน้ีคือ ทนัตแพทยส์ามารถให้แรงกบัเคร่ืองมือไดต่้อเน่ืองส่งผล

ให้การรักษาเป็นไปตามแผนการรักษาเร็วและมีความแม่นย  าสูง เคร่ืองมือมีความแข็งแรง 

ความสามารถในการคงสภาพมีสูง 

 ขอ้เสียของเคร่ืองมือชนิดติดแน่น ท่ีพบจากการใชเ้คร่ืองมือนั้นไม่มี แต่เกิดจากการท่ี

เคร่ืองมือมีการติดตั้งอยูก่บัผิวหนา้ฟันของคนไข ้และลกัษณะทางกายภาพของเคร่ืองมือเองมีความ

เป็นเหล่ียม มุม และร่องท่ีใชส้ าหรับการติดตั้งลวดใหแ้รง จึงเกิดการสะสมของเศษอาหารในบริเวณ

ท่ีเคร่ืองมือติดตั้ง หากคนไขไ้ม่มีวินยัในการรักษาความสะอาดจะท าให้เกิดการผุกร่อนของฟันใน

บริเวณท่ีมีเคร่ืองมือติดตั้งอยู ่ 

 3.2.2. เคร่ืองมือทางทนัตกรรม ชนิดถอดได ้(Orthodontic Removeable Appliance) เคร่ืองมือ

ทางทนัตกรรมชนิดถอดได ้เป็นเคร่ืองมือทางทนัตกรรมประกอบการจดัฟันท่ีสามารถถอดใส่ไดเ้อง

โดยคนไข ้เป็นเคร่ืองมือท่ีประกอบดว้ยส่วนฐาน (base) ท่ีผลิตข้ึนจากอะคริลิค (Dental Acrylic 

Rasin) และส่วนของลวดท่ีเป็นส่วนให้แรงและเป็นชุดตะขอในการยึดเก่ียวกบัฟัน โดยส่วนของ

ลวดใหแ้รงจะยดึและฝังตวัอยูใ่นฐานอะคริลิค (base) เป็นช้ินเดียวกนั และทั้งหมดสามารถถอดและ

ใส่เองไดโ้ดยคนไขเ้อง ขอดีของการจดัฟันร่วมกบัเคร่ืองมือชนิดน้ีคือ สามารถถอดออกมาท าความ

สะอาดได้ง่าย ไม่ก่อให้เกิดการสะสมของเศษอาหารบริเวณท่ีเคร่ืองมือติดตั้ งอยู่เหมือนชนิด

เคร่ืองมือแบบติดแน่น และดว้ยลกัษณะของเคร่ืองมือจดัฟันแบบถอดไดน้ี้สามารถถอดและใส่ได้

เองโดยคนไข ้ขณะรับประทานอาหารจึงสามารถถอดเคร่ืองมือออกและรับประทานอาหารไดโ้ดย

ปราศจากเคร่ืองมือ จึงไม่ก่อใหเ้กิดการสะสมและไม่เกิดอาการฟันผตุามมา ดงัภาพตวัอยา่งท่ี 3.4 
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ภาพที ่3.4 ตวัอยา่งเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอด 

 

 ขอ้ดีของเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดได ้จากการท่ีเคร่ืองมือสามารถถอดออกไดง่้ายจึง

ท าให้คนไขส้ามารถท าความสะอาดในช่องปากและเคร่ืองมือไดง่้าย ภายในช่องปากและเคร่ืองมือ

จึงมีความสะอาดอยูเ่สมอ 

 ขอ้เสียของเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดได ้จากลกัษณะของเคร่ืองมือและวิธีการใชง้าน 

การท่ีเคร่ืองมือสามารถถอดออกไดโ้ดยง่าย หากคนไขรู้้สึกเจ็บจากการให้แรงของส่วนให้แรงของ

เคร่ืองมือ คนไขท่ี้ไม่มีความอดทนจะถอดเคร่ืองมือออก และท าให้การรักษาไม่เป็นไปตามแผนการ

รักษาท่ีถูกวางไวแ้ต่แรก การจดัฟันโดยใช้เคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดไดม้าประกอบในการรักษาจึง

มกัใหผ้ลทางการรักษาท่ีชา้กวา่การติดตั้งเคร่ืองมือแบบติดแน่นในช่องปาก  

 ดงันั้นเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดได ้จึงมีความนิยมมากในการมาใช้เป็นเคร่ืองมือคง

สภาพฟัน (Retainer Appliance) โดยลกัษณะและวตัถุประสงคก์ารใชง้านของเคร่ืองมือคงสภาพฟัน

นั้น ใช้เพียงเพื่อรักษาต าแหน่งของฟันท่ีผ่านการแกไ้ขความบกพร่องของการสบฟัน เคร่ืองมือจึง

ออกแบบให้ไม่มีแรงกระท าต่อตัวฟังโดยเป็นเพียงเพื่อการประคองและรักษาต าแหน่งน้ีไว ้

เคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดไดป้ระเภทเคร่ืองมือคงสภาพฟัน จะอยู่ในขั้นตอนสุดทา้ยของการจดัฟัน

แบบติดแน่นเสมอ เพื่อรักษาต าแหน่งท่ีถูกตอ้งของฟันไว ้และคนไขท่ี้ผา่นการจดัฟันจ าเป็นตอ้งใส่

เคร่ืองมือคงสภาพฟันน้ีไวเ้พื่อรักษาต าแหน่งท่ีถูกต้องและไม่ให้ฟันกลับไปมีการสบฟันแบบ

ผดิปกติอีกคร้ัง 
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 กระบวนการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอด  
 กระบวนการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอด ของทางห้องปฎิบติัการทางทนัตกรรม
กรณีศึกษาประกอบไปดว้ย 5 ขั้นตอนหลกั ดงัน้ี 

1. การออกแบบส่วนใหแ้รง 

2. ผลิตส่วนฐานของช้ินงาน 

3. กรอ, ขดั, แต่งช้ินงาน 

4. ปรับแต่งส่วน Active Part   

5. เตรียมส่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.5 แผนผงักระบวนการการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดได้ 

 

 โดยสามารถลงรายละเอียดในขั้นตอนการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอด ได้

ดงัต่อไปน้ี 

 1.การออกแบบส่วนใหแ้รง ใหส้อดคลอ้งกบัแผนการรักษาท่ีทนัตแพทยก์ าหนดไว ้ 
Form Stainless Steel Wire ตามท่ีออกแบบ ดงัภาพตวัอยา่งท่ี 3.6 

ผลิตส่วนฐานของช้ินงาน 

การออกแบบส่วนใหแ้รง 

ปรับแต่งส่วน Active Part   

เตรียมส่ง 

กรอ, ขดั, แต่งช้ินงาน 
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ภาพที ่3.6 ตวัอยา่งช้ินงานฟันบนและล่าง หลงัจากออกแบบส่วนใหแ้รงเสร็จแลว้ 
 
 2. ผลิตส่วนฐานของช้ินงาน ส่วนท่ีเป็น Acrylic Resin Plate ดงัภาพตวัอยา่งท่ี 3.7 – 
3.8 
 

 

ภาพที ่3.7 ตวัอยา่งช้ินงานฟันบนในขณะการผลิตส่วนฐาน 
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ภาพที ่3.8 ตวัอยา่งช้ินงานท่ีส่วนฐานท าการSet ตวั และรอกระบวนการตกแต่งช้ินงาน 

 

1. กรอ, ขดั, แต่งช้ินงาน ใหไ้ดรู้ปทรงช้ินงานท่ีถูกตอ้ง ดงัภาพตวัอยา่งท่ี 3.9 

 

ภาพที ่3.9 ตวัอยา่งช้ินงานท่ีถูกกรอลบคมแลว้ 
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 3.ปรับแต่งส่วน Active Part  ของช้ินงานให้เกิดแรงกระท าท่ีถูกตอ้ง ปรับส่วน 

Retention ท่ียดึติดช้ินงานในช่องปากใหมี้ความแน่หนาดงัภาพตวัอยา่งท่ี 3.10 

 

 

 
ภาพที ่3.10 ตวัอยา่งช้ินงานท่ีถูกท าความสะอาดแลว้ 
 
 4.เตรียมส่ง น าช้ินงานท่ีผลิตเสร็จแลว้ใส่กบั Model ของคนไขแ้ละท าการ Fitting ให้

สนิท จากนั้นบรรจุช้ินงานไวก้บัวสัถุกนักระแทก พร้อมใบค าสั่งงาน ดงัภาพตวัอยา่งท่ี 3.11 

 

ภาพที ่3.11 ตวัอยา่งช้ินงานก าลงัเตรียมส่ง 
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 เคร่ืองมือทนัตกรรมส าหรับเด็ก (Pedodontic Appliance) 

 เคร่ืองมือทนัตกรรมส าหรับเด็กจะผลิตข้ึนมาเพื่อใชก้บัคนไขท่ี้มีอายุส่วนใหญ่อยูท่ี่ต  ่า

กว่า 12 ปี โดยคนไขเ้ด็กจะยงัคงมีฟันน ้ านมอยู่ เคร่ืองมือทนัตกรรมส าหรับเด็กน้ีออกแบบจาก

พื้นฐานของเคร่ืองมือทนัตกรรมชนิดถอดได ้เน่ืองจากมีความสะดวกในการน ามาใชก้บัคนไขท่ี้เป็น

เด็ก และยงัไม่มีฟันแท ้เน่ืองจากการติดตั้งเคร่ืองมือชนิดถอดไดจ้  าเป็นตอ้งติดตั้งบนฟันท่ีมีความ

แขง็แรงพอ การจดัฟันในเด็กเป็นการเตรียมความพร้อมส าหรับฟันแทท่ี้จะข้ึนมา  

 โดยทนัตแพทยจ์ะวางแผนการรักษาในลกัษณะการคงสภาพท่ีวา่งและการสร้างพื้นท่ี

วา่งเพื่อการข้ึนของฟันแทแ้ละใชก้ารจดัฟันขจดัส่ิงกีดขวางท่ีจะท าใหฟั้นแทข้ึ้นมาไม่สะดวกซ่ึงเป็น

สาเหตุของการซอ้นเก คนไขเ้ด็กส าหรับงานทางทนัตกรรมถือวา่มีความส าคญัมาก หากมีการเตรียม

ความพร้อมส าหรับการข้ึนของฟันแทไ้วดี้พอคนไขจ้ะไม่ประสบปัญหาฟันซ้อนเกเม่ือฟันแทข้ึ้นซ่ึง

เคร่ืองมือทนัตกรรมส าหรับเด็กมีดงัภาพตวัอยา่งท่ี 3.12 - 3.14 

 

 
 

ภาพที ่3.12 ตวัอยา่งงานเคร่ืองมือทนัตกรรมส าหรับเด็กช้ินงานฟันบน 
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ภาพที ่3.13 ตวัอยา่งงานเคร่ืองมือทนัตกรรมส าหรับเด็กช้ินงานฟันล่าง 

 
 

ภาพที ่3.14 ตวัอยา่งงานเคร่ืองมือทนัตกรรมส าหรับเด็กช้ินงานท่ีมี Space Maintainer 

 

 ตวัอยา่งเคร่ืองมือทางทนัตกรรมส าหรับเด็กนั้นมีตวัอยา่งมากมายเน่ืองจากไม่มีฟอร์ม

ท่ีแน่นอนของคนไขท้นัตแพทยจึ์งสามารถออกแบบเคร่ืองมือไดต้ามลกัษณะทางกายภาพของคนไข้

นั้นๆ เคร่ืองมือทนัตกรรมส าหรับเด็ก มีความจ าเป็นตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากคนไขม้ากและดว้ย

เน่ืองจากคนไขเ้ป็นเด็กจึงไม่สามารถทนความเจ็บปวดจากการออกแรงของเคร่ืองมือไดจึ้งมีความ

จ าเป็นตอ้งไดรั้บความร่วมมือสูงเพื่อใหแ้ผนการรักษาเป็นไปอยา่งราบร่ืน  

 เคร่ืองมือจดัฟันแบบใส (Invisible Retainer) 
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 เคร่ืองมือจดัฟันแบบใส (Invisible Retainer) เคร่ืองมือชนิดน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีเร่ิมมี

ความนิยมมากในคนไขท่ี้มีอายุ โดยเคร่ืองมือจะไม่มีในส่วนของลวดให้แรง และไม่มีอะคริลิคพื้น

ส่วนประกอบ จะมีเพียงวสัดุชนิดใสคล้ายพลาสติกครอบอยู่บนตวัฟันแต่ละซ่ี เคร่ืองมือมีขนาด

เท่ากบัตวัฟันเท่านั้น การจดัฟันชนิดแบบใสน้ีปัจจุบนัมีความนิยมมากข้ึนกวา่เม่ือก่อนเน่ืองจากไม่มี

ความร าคาญจากการใชง้านมีความแม่นย  าและราคาในปัจจุบนัลดลงมาก แต่ก็ยงัถือเป็นการจดัฟันท่ี

มีค่าใชจ่้ายสูงกวา่แบบอ่ืนๆ อยู่พอสมควร เน่ืองจากการจดัฟันแบบใสจะมีการจ าลองการเคล่ือนท่ี

ของฟันไวล่้วงหนา้โดยคอมพิวเตอร์ จากนั้นจึงท าการผลิตเคร่ืองมือออกมา การออกแบบการรักษา

จึงเป็นการรักษาท่ีมีการเปล่ียนเคร่ืองมืออยู่ตลอดเวลา และอาจจะต้องใช้การเปล่ียนเคร่ืองมือ

มากกวา่สิบช้ินข้ึนไปตลอดการรักษา เคร่ืองมือจดัฟันแบบใสมีขอ้ดีคลา้ยๆ กบัเคร่ืองมือจดัฟันชนิด

ถอดไดท่ี้สามารถถอดออกมาท าความสะอาดไดเ้องโดยคนไข ้และท าให้การท าความสะอาดช่อง

ปากและเคร่ืองมือท าไดโ้ดยง่าย จึงไม่ก่อใหเ้กิดปัญหาภายในช่องปากตามมา ดงัภาพตวัอยา่งท่ี 3.15 

 
 

ภาพที ่3.15 ตวัอยา่งเคร่ืองมือจดัฟันแบบใส 

 

 ขอ้ดีของเคร่ืองมือจดัฟันแบบใส โดยลกัษณะทางกายภาพของเคร่ืองมือเป็นลกัษณะ

อะคริลิคใสมีความบางและผลิตข้ึนมาเขา้กบัคนไขเ้ฉพาะคน ตวัเคร่ืองมือจะมีเพียงส่วนท่ีคลุมตวั

ฟันเท่านั้นโดยไม่มีฐานพลาสติกไปรบกวนส่วนเพดานในปาก และตวัเคร่ืองมือไม่มีส่วนประกอบ

ของลวดและดว้ยความใสของเคร่ืองมือหากคนไขท่ี้ใช้เคร่ืองมือชนิดน้ีจะไม่ท าให้เสียบุคลิกภาพ

เน่ืองจากหากไม่สังเกตจะมองไม่เห็นตวัเคร่ืองมือท่ีอยูก่บัฟันของคนไข ้
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 ขอ้เสียของเคร่ืองมือจดัฟันชนิดแบบใส ตวัเคร่ืองมือเองมีความแข็งแรงนอ้ยหากมีการ

ถอดใส่บ่อยๆอาจท าให้เคร่ืองมือแต่หกัหรือเสียรูปทรงได ้และการรักษาในการใชเ้คร่ืองมือชนิดน้ี

ประกอบการจดัฟัน คนไขต้อ้งใส่เคร่ืองมือตามเวลาท่ีทนัตแพทยก์ าหนดอย่างเคร่งครัด เน่ืองจาก

เคร่ืองมือจะมีการเคล่ือนท่ีของฟันแบบช้ินต่อช้ินหมายความว่าหากมีความผิดพลาดในช้ินใดช้ิน

หน่ึงช้ินต่อไปจะไม่สามารถใช้งานไดแ้ละตอ้งเร่ิมวางแผนการรักษาใหม่ทั้งหมด จึงอาจก่อให้เกิด

ค่าใชจ่้ายจากขั้นตอนน้ีได ้ 

 ซ่ึงจะเห็นไดว้า่เคร่ืองมือจดัฟันท่ีกล่าวถึงไปเบ้ืองตน้นั้นมีวตัถุดิบและเคร่ืองมือท่ีเป็น

องค์ประกอบร่วมอีกหลายชนิด จึงท าให้ห้องปฎิบติัการทางทนัตกรรมจ าเป็นต้องมีการส ารอง

วตัถุดิบ และเคร่ืองมือไวร้องรับการผลิตช้ินงานต่างๆ เพื่อทนัตแพทย ์โดยในแต่ละเดือนจะมีการ

สั่งซ้ือวตัถุดิบจากบริษทัผูน้ าเขา้ การสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อผลิตคลา้ยกบัเดือนก่อน หรืออาจจะแตกต่าง

กนัไป ตามใบค าสั่งผลิตช้ินงาน เพื่อใหท้ราบถึงการวางแผนการรักษาจากทนัตแพทยว์า่ ในการผลิต

ช้ินงานเพื่อท าการรักษาคนไขน้ั้นตอ้งใชว้ตัถุดิบใดบา้ง 

 ห้องปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา มีการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันทางทนัตกรรม

หลายชนิด โดยมีระบบการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อใชใ้นการผลิตจากทางบริษทัผูน้ าเขา้ แต่หากชนิดงาน

ประเภทเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดนั้น เป็นชนิดงานท่ีห้องปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษามี

อตัราการผลิตมากกวา่เคร่ืองมือชนิดอ่ืน จึงตอ้งมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อรองรับไวม้ากท่ีสุด ซ่ึงผูว้ิจยั

ไดมี้การก าหนดขอบเขตการศึกษาคร้ังน้ี ใหมี้วตัถุดิบประเภทสารเคมี ประกอบการผลิตหลกัเพียง 2 

ชนิด เน่ืองจากคุณภาพของวตัถุดิบท่ีใช้ในประกอบการผลิตเหล่าน้ีส่งผลต่อประสิทธิภาพของ

ช้ินงานโดยตรง  

 วตัถุดิบประกอบการผลิต และขั้นตอนการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 

วตัถุดิบประกอบการผลิตช้ินงานเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอด มี 2 ชนิดดงัน้ี 

1. Polymer  

2. Monomer  

 จากการศึกษาระบบการสั่งซ้ือของห้องปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา ผูว้ิจยัได้

ก าหนดสูตรการสั่งซ้ือในรูปแบบใหม่ท่ีมาจากการทดลองท างานจริงดว้ยจ านวนวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือมา 

เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยสูตรการสั่งซ้ือในรูปแบบใหม่ มีรายละเอียดดงัน้ี 
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สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน 

 

 

ขั้นตอนการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 

กระบวนการสั่งซ้ือวตัถุดิบหลกัเพื่อน ามาใช้ในการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดได ้ ประกอบไป

ดว้ย 3ขั้นตอนหลกั ดงัน้ี 

1. ฝ่ายสั่งซ้ือท าการประมาณจ านวนวตัถุดิบท่ีจะสั่ง 

2. ฝ่ายสั่งซ้ือท าการสั่งซ้ือผา่นโทรศพัทไ์ปถึงบรัษทัผูน้ าเขา้  

3. เม่ือได้รับวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือ ฝ่ายสั่งซ้ือจะท าการเซ็นรับทราบความถูกต้องของชนิด

วตัถุดิบและจ านวน  
 

3.3 วเิคราะห์ปัญหาทีพ่บในกระบวนการท างาน ภายในห้องปฎบิัติการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา 
 จากการศึกษากระบวนการด าเนินงานภายในหอ้งปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา 
พบวา่ระบบสั่งซ้ือวตัถุดิบมีการสั่งซ้ือแบบรายเดือน โดยไม่มีระบบการบนัทึกวตัถุดิบท่ีเหลือใช ้
จากการสั่งซ้ือ หรือจ านวนวตัถุดิบคงคลงัท่ีเหลือไวช้ดัเจน  
 
3.4 ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างาน  
 จากการศึกษาระบบสั่งซ้ือในรูปแบบเดิมท่ีมีการสั่งซ้ือแบบรายเดือนท่ีไม่มีการจดัการ
ระบบท่ีดี ผูว้ิจยัจึงเลือกระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time Production) มาเป็นแนวคิด
ร่วมในการออกแบบระบบการสั่งซ้ือในรูปแบบใหม่ข้ึนมา  
 
3.5 วเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการด าเนินงาน 
 ทั้ งระบบการสั่งซ้ือรายเดือน และระบบสั่งซ้ือรูปแบบใหม่มีการก าหนดการใช้
ฐานขอ้มูลเพื่อการสั่งซ้ือไม่ตรงกนั ผูว้ิจยัจึงไดน้ าฐานขอ้มูลปริมาณงานรายวนัยอ้นหลงั 2 ปี มาใช้
กบัวธีิค านวนหาก าหนดวนัสั่งซ้ือในระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน เพื่อให้เห็นถึงผลลพัธ์ในเร่ือง
วตัถุดิบคงเหลือจากการด าเนินการสั่งซ้ือรูปแบบใหม่ วา่มีความต่างจากการใชร้ะบบการสั่งซ้ือราย
เดือนอยา่งไร 

Polymer 2 pounds + Monomer 1,000 cc. = 500 ช้ินงาน 



  บทที ่4 

ผลการด าเนินงานวจิยั 

 
 จากการศึกษากระบวนการท างานภายในห้องปฏิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา 
พบว่าระบบการสั่งซ้ือมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบเป็นเดือน จึงท าให้ปริมาณสินคา้คงคลงั หรือวตัถุดิบท่ี
ไม่ได ้ น าไปใช้งานมีจ านวนคงเหลือในคงคลงัทุกๆ เดือน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงน าขอ้มูลปริมาณงาน
ยอ้นหลงั และขอ้มูลในการสั่งซ้ือวตัถุดิบยอ้นหลงัจ านวน 2 ปี มาขยายความเพื่อน าสูตรท่ีไดคิ้ดข้ึน 
มาท าการหาความสามารถการผลิตของวตัถุดิบท่ีถูกสั่งมาเกิน วา่มีจ  านวนส่วนต่างท่ีเท่าไหร่ ดงัน้ี 

สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน  

 

  

 จากการศึกษากระบวนการผลิตภายในหอ้งปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา ผูว้ิจยั

ไดคิ้ดจ านวนวตัถุดิบท่ีสามารถผลิตช้ินงานเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดออกมาเป็นสูตรดงัท่ีกล่าวไว้

ขา้งตนั โดยจากเดิมการสั่งซ้ือระบบเดือนจะน าเดือนเป็นตวัตั้ งเพื่อสั่งซ้ือวตัถุดิบ แต่ระบบการ

สั่งซ้ือแบบใหม่จะน าเอาปริมาณงานเขา้เป็นตวัตั้งในการสั่งซ้ือวตัถุดิบแต่ละคร้ัง  

 สามารถอธิบายสูตรการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ไดว้า่ Polymer จ านวน 2 pounds และ 

Monomer จ  านวน 1,000 cc. นั้นสามารถผลิตเคร่ืองมือจดัฟันชนิดถอดไดจ้ านวน 500  ช้ินงาน ซ่ึง

สาเหตุท่ีท าการระบุ Polymer เป็นจ านวน 2 pounds และ Monomer เป็นจ านวน 1,000 cc. เน่ืองจาก

การสั่งซ้ือถูกก าหนดขนาดต่อคร้ังจากบริษทัผูน้ าเขา้ ซ่ึงจะสามารถเห็นไดว้่าจากสูตรค านวนการ

สั่งซ้ือตามปริมาณงานจะสามารถน าไปใช้หาผลลพัธ์ของปริมาณการสั่งซ้ือรูปแบบใหม่ในปีพ.ศ.

2561 รวมไปถึงน ามาใชก้บัขอ้มูลยอ้นหลงัเพื่อหาความสามารถในการผลิตของวตัถุดิบท่ีถูกสั่งมา

เกินไดอี้กดว้ย  

 ผูว้จิยัไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลปริมาณงานยอ้นหลงัต่อวนั ขอ้มูลปริมาณงานยอ้นหลงั

ต่อปี และขอ้มูลปริมาณการสั่งซ้ือยอ้นหลงั ตั้งแต่ปีพ.ศ.2559 - ปีพ.ศ.2560 เพื่อน ามาแจกแจงถึง

ปัญหา โดยการเปรียบเทียบระหวา่งฐานขอ้มูลกนัเอง การเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงานเขา้ และ

ปริมาณการสั่งซ้ือ โดยสามารถสร้างเป็นภาพเพื่อให้เห็นความต่างท่ีชัดเจน รวมไปถึงการสร้าง

ตารางวตัถุดิบท่ีเหลือในทุกๆ เดือนจากการสั่งซ้ือ ซ่ึงสามารถน าสูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณ

Polymer 2 pounds + Monomer 1,000 cc. = 500 ช้ินงาน 
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งาน มาค านวนหาความสามารถในการผลิตของวตัถุดิบท่ีเหลือในคงคลงั จะสรุปเป็นจ านวนช้ินงาน 

เพื่อให้เห็นปริมาณท่ีสามารถผลิตไดจ้ากวตัถุดิบท่ีสูญเปล่า รวมไปถึงไดน้ าตารางความสามารถใน

การผลิตของวตัถุดิบท่ีเหลือ มาค านวนใหไ้ดอ้ตัราวตัถุดิบส้ินเปลืองสรุปต่อเดือน ดงัน้ี  

 

4.1 ฐานข้อมูลปริมาณงานย้อนหลงั  

 ฐานขอ้มูลปริมาณงานยอ้นหลงัเพื่อแสดงถึงขอ้มูลตั้งตน้ โดยกระบวนการสั่งซ้ือใน

รูปแบบใหม่ หรือการสั่ง ซ้ือตามปริมาณงานนั้ น ได้มีการน าฐานข้อมูลปริมาณงานท่ีทาง

ห้องปฏิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษาไดมี้การเก็บบนัทึกไวม้าใช้ เพื่อเป็นตวัแปรหลกัในการ

สั่งซ้ือวตัถุดิบแต่ละคร้ัง โดยท่ีแนวคิดน้ีไดม้าจากระบบJIT ท่ีมีการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ทราบ

จ านวน Order ก่อนถึงจะท าการผลิต ทางผูว้ิจยัจึงตอ้งเร่ิมจากการศึกษาขอ้มูลปริมาณของวตัถุดิบท่ี

ใชใ้นการผลิตแต่ละเคส เพื่อให้ทราบถึงกระบวนการท่ีจะท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบให้มีจ  านวนพอดีต่อ

ปริมาณงานท่ีเขา้มาในทุก ๆ วนั ดงัแสดงตามภาพท่ี 4.1  

 

 
 

ภาพที ่4.1 แสดงตวัอยา่งลกัษณะช้ินงานและใบค าสั่งงาน 
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 ผูว้จิยัจึงไดน้ าขอ้มูลมาแจกแจงใหเ้ห็นถึงกระบวนการบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั

ยอ้นหลงัของทางห้องปฏิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา โดยฐานขอ้มูลปริมาณงานต่อวนัชุดน้ี 

สามารถน ามาเปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีต่างกนั ระหว่างการใช้ระบบการสั่งซ้ือแบบรายเดือนกบัการ

สั่งซ้ือตามปริมาณงานไดใ้นภายหลงั 

ขอ้มูลปริมาณงานยอ้นหลงัต่อปี มีดงัต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่4.1 ขอ้มูลปริมาณงานยอ้นหลงั 2 ปี ตั้งแต่ปีพ.ศ.2559 - ปีพ.ศ.2560 

 

เดือน / ปีพ.ศ. 2559 2560 หน่วย 

มกราคม 841 910 

ช้ินงาน 

กุมภาพนัธ์ 880 899 

มีนาคม 890 895 

เมษายน 901 913 

พฤษภาคม 877 904 

มิถุนายน 891 908 

กรกฎาคม 895 909 

สิงหาคม 849 961 

กนัยายน 889 920 

ตุลาคม 865 889 

พฤศจิกายน 840 911 

ธนัวาคม 1,010 969 

รวม 10628 10988 
 

 จากตารางสามารถน าขอ้มูลในแต่ละปีมาสร้างเป็นภาพเพื่อใหเ้ห็นถึงปริมาณสูงสุด 

และต ่าสุดของงานไดช้ดัเจนมากยิง่ข้ึน ดงัแสดงตามภาพท่ี 4.2 – 4.3 
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ภาพที ่4.2 ขอ้มูลปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม – ธนัวาคม ปีพ.ศ. 2559 

 

 
 

ภาพที ่4.3 ขอ้มูลปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม – ธนัวาคม ปีพ.ศ. 2560 
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 สามารถแจกแจงรายละเอียดเพื่อน าขอ้มูลปริมาณงานยอ้นหลงัทั้งหมด 2 ปี มาท าการ

เปรียบเทียบกบัขอ้มูลระบบการสั่งซ้ือแบบรายเดือน เพื่อหาวตัถุดิบท่ีเหลืออยูใ่นคงคลงั วา่มี

ความสามารถในการผลิตเท่าใด 

 

4.2 ข้อมูลการส่ังซ้ือวตัถุดิบย้อนหลงั  

 

ตารางที ่4.2 ขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบ ปีพ.ศ.2559 

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.2 ขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบภายในเดือนมกราคม ตั้งแต่ปีพ.ศ.2559 - ปี

พ.ศ.2560 แสดงให้เห็นถึงระบบการสั่งซ้ือวตัถุดิบหลกัส าหรับการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันชนิดแบบ

ถอดนั้น มี 2 ชนิดคือ Polymer และ Monomer ซ่ึง Polymer 1 กระปุกบรรจุ Polymer อยูท่ี่ 2 pounds 

มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตุลคม พฤศจิกายนธนัวาคม

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 กระปกุ

Clear 500 500 500 750 750 500 500 500 500 750 500 750

Pink 500 500 500 500 500 750 750 750 500 500 500 750

Red 250 - 250 - 250 - - 250 250 - 250 -

Blue 250 - 250 - - 250 250 - 250 - 250 -

Yellow 250 - 250 - - 250 250 250 - - 250 250

Green 250 - 250 250 - 250 250 - 250 - 250 -

2000 1000 2000 1500 1500 2000 2000 1750 1750 1250 2000 1750

หน่วย

cc.

วตัถุดิบ

Polymer

Monomer

Total Monomer

ปีพ.ศ. 2559
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ภาพที ่4.4 ตวัอยา่งกระปุก Polymer ขนาดบรรจุท่ี 2 pounds 

 

 เน่ืองจากวตัถุดิบ 2 ชนิดน้ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด เพราะวตัถุดิบมี

วนัหมดอายสุ าหรับในการใชง้าน การจดัเก็บไวใ้นคงคลงัเป็นเวลานานอาจท าให้วตัถุดิบเหล่าน้ีเสีย

และไม่สามารถน ามาใชง้านได ้ผูว้ิจยัจึงเลือกน าวตัถุดิบ 2 ชนิดน้ีมาทดลองกบัระบบการสั่งซ้ือตาม

ปริมาณงานตั้งแต่ตน้ปีพ.ศ. 2561 เพื่อท่ีจะไดเ้ห็นผลต่างระหวา่งระบบการสั่งแบบเดิมมากท่ีสุด 

 จากตารางท่ี 4.2 แสดงให้เห็นถึงวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือเขา้มาเพื่อการผลิตช้ินงานแบบราย

เดือน โดยสรุปไดว้า่ตั้งแต่เดือนมกราคม จนถึงเดือนธนัวาคมมีการสั่งวตัถุดิบมาเกินก าลงัการผลิต  

 ต่อไปน้ีเป็นภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงานต่อปีพ.ศ.2559 กบัจ านวน

วตัถุดิบท่ีสั่งมาส าหรับการผลิต ดงัแสดงตามภาพท่ี 4.5 

 

 Polymer 
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ภาพที ่4.5 การเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงาน ปีพ.ศ.2559 กบัจ านวนวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือ 

 

จากภาพท่ี 4.5 สามารถสร้างตารางสรุปของเหลือเป็นช้ินงานไดด้งัน้ี 

 

ตารางที ่4.3 ความสามารถในการผลิตของวตัถุดิบท่ีสั่งมาเกิน ปีพ.ศ.2559 

 

 

841 880 890 901 877 891 895 849 889 865 840 1,010 
1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 

0 

500 

1000 

1500 

มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม 

2559 

ปริมาณงานต่อเดือน จ านวนวัตถุดิบที่สั่งมาเพื่อผลิต 

เดือน
ปริมาณงาน

ต่อเดือน

จ านวน

วตัถุดิบท่ีสัง่

มาเพ่ือผลิต

ความสามารถใน

การผลิตของวตัถุดิบ

ท่ีสัง่มาเกิน

หน่วย

มกราคม 841 1,000 159

กมุภาพนัธ์ 880 1,000 120

มีนาคม 890 1,000 110

เมษายน 901 1,000 99

พฤษภาคม 877 1,000 123

มิถุนายน 891 1,000 109

กรกฎาคม 895 1,000 105

สิงหาคม 849 1,000 151

กนัยายน 889 1,000 111

ตุลาคม 865 1,000 135

พฤศจิกายน 840 1,000 160

ธนัวาคม 1,010 1,000 -10

ช้ินงาน
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 จากตารางท่ี 4.3 แสดงให้เห็นถึงวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือเขา้มาเพื่อการผลิตช้ินงานแบบราย

เดือน สรุปไดว้่าตั้งแต่เดือนมกราคม จนถึงเดือนพฤศจิกายนมีการสั่งวตัถุดิบมาเกินก าลงัการผลิต 

และในเดือนธนัวาคมไดมี้การสั่งวตัถุดิบเขา้มาไม่เพียงพอต่อการผลิต  

 

ตารางที ่4.4 ขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบ ปีพ.ศ.2560 

 

 
 

ต่อไปน้ีเป็นภาพแสดงการเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงานต่อปีพ.ศ.2560 กบัจ านวนวตัถุดิบท่ีสั่งมา

ส าหรับการผลิต ดงัแสดงตามภาพท่ี 4.6 

 

 
 

ภาพที ่4.6 การเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงาน ปีพ.ศ.2560 กบัจ านวนวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือ 

มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตุลคม พฤศจิกายนธนัวาคม

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 กระปกุ

Clear 500 500 750 500 500 750 500 500 750 500 750 750

Pink 750 500 500 750 500 500 500 500 500 500 500 500

Red 250 - - 250 - 250 - 250 - - 250 -

Blue 250 250 - 250 - 250 - 250 250 - 250 250

Yellow 250 250 - 250 - 250 250 250 250 500 250 250

Green 250 250 - 250 250 250 - 250 250 - 250 -

2250 1750 1250 2250 1250 2250 1250 2000 2000 1500 2250 1750

หน่วย

cc.

วตัถุดิบ

Polymer

Monomer

Total Monomer

ปีพ.ศ. 2560

910 899 895 
913 904 908 909 

961 

920 
889 

911 

969 

1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 

800 

850 

900 

950 

1000 

1050 

มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม 

2560 

ปริมาณงานต่อเดือน จ านวนวัตถุดิบที่สั่งมาเพื่อผลิต 
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 จากภาพท่ี 4.6 สามารถสร้างตารางสรุปของเหลือเป็นช้ินงานไดด้งัน้ี 

 

ตารางที ่4.5 ความสามารถในการผลิตของวตัถุดิบท่ีสั่งมาเกิน ปีพ.ศ.2560 

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.5 แสดงให้เห็นถึงวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือเขา้มาเพื่อการผลิตช้ินงานแบบราย

เดือน โดยสรุปไดว้า่ตั้งแต่เดือนมกราคม จนถึงเดือนธนัวาคมมีการสั่งวตัถุดิบมาเกินก าลงัการผลิต 

 โดยสามารถแจกแจงสรุปเป็นตารางหาอตัราวตัถุดิบท่ีส้ินเปลืองจากการสั่งซ้ือมาเกิน 

ตั้งแต่ปี พ.ศ.2559 - พ.ศ.2560 ไดด้งัตารางท่ี 4.6 – 4.7 

 

 

 

เดือน
ปริมาณงาน

ต่อเดือน

จ านวน

วตัถุดิบท่ีสัง่

มาเพ่ือผลิต

ความสามารถใน

การผลิตของวตัถุดิบ

ท่ีสัง่มาเกิน

หน่วย

มกราคม 910 1,000 90

กมุภาพนัธ์ 899 1,000 101

มีนาคม 895 1,000 105

เมษายน 913 1,000 87

พฤษภาคม 904 1,000 96

มิถุนายน 908 1,000 92

กรกฎาคม 909 1,000 91

สิงหาคม 961 1,000 39

กนัยายน 920 1,000 80

ตุลาคม 889 1,000 111

พฤศจิกายน 911 1,000 89

ธนัวาคม 969 1,000 31

ช้ินงาน
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ตารางที ่4.6 หาอตัราวตัถุดิบส้ินเปลือง ปีพ.ศ.2559 

 

 
 

สามารถสรุปอตัราวตัถุดิบส้ินเปลืองต่อปีพ.ศ.2559 Polymer = 2,489 grams. Monomer = 2,744 cc. 

 

ตารางที่ 4.7 หาอตัราวตัถุดิบส้ินเปลือง ปีพ.ศ.2560 

 

 
 

 สามารถสรุปอตัราวตัถุดิบส้ินเปลืองต่อปีพ.ศ.2560 Polymer = 1,836 grams. 

Monomer = 2,024 cc.หากคิดอตัราวตัถุดิบส้ินเปลืองทั้งหมดเป็นจ านวนตน้ทุนรวมในปีพ.ศ.2559 

Polymer จะอยูท่ี่ 10,976 บาทต่อปี Monomer จะอยูท่ี่ 8,781 บาทต่อปี และในปีพ.ศ.2560 Polymer 

จะอยูท่ี่ 8,096 บาทต่อปี Monomer จะอยูท่ี่ 6,477 บาทต่อปี สามารถรวมจ านวนตน้ทุนของวตัถุดิบ

ส้ินเปลืองทั้งหมดไดอ้ยูท่ี่ 19,757 บาทต่อปี และ 14,573 บาทต่อปี ตามล าดบั 

Polymer หน่วย Monomer หน่วย

มกราคม 841 1,000 159 288 318

กมุภาพันธ์ 880 1,000 120 218 240

มนีาคม 890 1,000 110 200 220

เมษายน 901 1,000 99 180 198

พฤษภาคม 877 1,000 123 223 246

มถิุนายน 891 1,000 109 198 218

กรกฎาคม 895 1,000 105 191 210

สงิหาคม 849 1,000 151 274 302

กันยายน 889 1,000 111 201 222

ตลุาคม 865 1,000 135 245 270

พฤศจกิายน 840 1,000 160 290 320

ธันวาคม 1,010 1,000 -10 -18 -20

2,489 2,744

grams. cc.

อัตราสิน้เปลอืง

ชิน้งาน

เดอืน
ปรมิาณงาน

ตอ่เดอืน

จ านวนวตัถุดบิที่

สัง่มาเพื่อผลติ

ความสามารถในการผลติ

ของวตัถุดบิทีส่ัง่มาเกนิ
หน่วย

Polymer หน่วย Monomer หน่วย

มกราคม 910 1,000 90 163 180

กมุภาพันธ์ 899 1,000 101 183 202

มนีาคม 895 1,000 105 191 210

เมษายน 913 1,000 87 158 174

พฤษภาคม 904 1,000 96 174 192

มถิุนายน 908 1,000 92 167 184

กรกฎาคม 909 1,000 91 165 182

สงิหาคม 961 1,000 39 71 78

กันยายน 920 1,000 80 145 160

ตลุาคม 889 1,000 111 201 222

พฤศจกิายน 911 1,000 89 161 178

ธันวาคม 969 1,000 31 56 62

1,836 2,024

ความสามารถในการผลติ

ของวตัถุดบิทีส่ัง่มาเกนิ
หน่วย

อัตราสิน้เปลอืง

ชิน้งาน
grams. cc.

เดอืน
ปรมิาณงาน

ตอ่เดอืน

จ านวนวตัถุดบิที่

สัง่มาเพื่อผลติ
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4.3 ระบบการส่ังซ้ือตามปริมาณงาน  

 ระบบการสั่งซ้ือแบบใหม่ หรือระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ทางห้องปฎิบติัการ

ทางทนัตกรรมกรณีศึกษา ไดเ้ร่ิมใชก้ระบวนการน้ีในการสั่งซ้ือวตัถุดิบเขา้มา เม่ือวนัท่ี 1 มกราคม 

2561 เน่ืองจากจ านวนงานท่ีมีก าหนดส่งในเดือนมกราคม ไดส้ะสมมาตั้งแต่กลางเดือนธันวาคม 

2560 ผูว้จิยัจึงไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลเพื่อด าเนินการ 

 ระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน มีแนวทางท่ีตอ้งการทราบถึงจ านวนวตัถุดิบท่ีตอ้งใช้

ก่อนท าการผลิต ดว้ยการเปิดการรับ Order เพื่อท าการบนัทึกล าดบังานเขา้ในแต่ละวนั โดยท่ีใน

ระหวา่งการบนัทึก ล าดบังานเขา้อยูท่ี่ 500 ช้ินงาน ฝ่ายสั่งซ้ือจะท าการสั่งซ้ือกบับริษทัผูน้ าเขา้ทนัที 

เพื่อท่ีวตัถุดิบจะถูกน ามาส่งก่อนขั้นตอนการผลิตจะเร่ิมนั้ นหมายถึง วตัถุดิบพร้อมส าหรับ

กระบวนการผลิตหลังจากน้ี โดนต้องการให้ไม่มีวตัถุดิบท่ีขาดและเกินภายในคงคลัง ซ่ึงใน

ขณะเดียวกนัการสั่งซ้ือตามปริมาณงานในรอบถดัไปก็จะท าการสั่งซ้ือตามระบบการบนัทึกล าดบั

งานเขา้ในแต่ละวนัต่อไป  โดยฝ่ายจดัซ้ือจะสามารถทราบไดว้า่ Order การผลิตจ านวนเหล่าน้ีตอ้ง

ใชว้ตัถุดิบจ านวนเท่าไหร่ไดจ้าก สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงานท่ีผูว้จิยัไดคิ้ดข้ึนดงัน้ี 

สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน 

 

 

 จากสูตรค านวนการสั่งซ้ือท่ีเลือกฐาน 500 ช้ินงาน สามารถอธิบายไดว้า่ จ  านวนงาน 

500 ช้ินงานเป็นผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากความสามารถในการผลิตจากวตัถุดิบ Polymer 2 pounds โดยขนาด

บรรจุในการจ าหน่ายขั้นต ่าอยูท่ี่ 2 pounds ต่อ 1 กระปุก จึงไดมี้การทดลอง โดยน า Polymer 2 

pounds มาผลิตเป็นช้ินงาน เพื่อหาความสามารถในการผลิตพบวา่  

 การทดลองคร้ังท่ี 1 

 เร่ิมการทดลองในวนัท่ี 7 ตุลาคม 2560 โดยระยะเวลาส้ินสุดคือ วนัท่ี 24 ตุลาคม 2560 

พบวา่ใช ้Polymer หมด นบัจ านวนงานรวมท่ีสามารถผลิตได ้507 ช้ินงาน 

 การทดลองคร้ังท่ี 2 

 เร่ิมการทดลองในวนัท่ี 30 ตุลาคม 2560 โดยระยะเวลาส้ินสุดคือ วนัท่ี 14 พฤศจิกายน 

2560 พบวา่ใช ้Polymer หมด นบัจ านวนงานรวมท่ีสามารถผลิตได ้506 ช้ินงาน 

 

 

Polymer 2 pounds + Monomer 1,000 cc. = 500 ช้ินงาน 
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 การทดลองคร้ังท่ี 3 

 เร่ิมการทดลองในวนัท่ี 27 พฤศจิกายน 2560 โดยระยะเวลาส้ินสุดคือ วนัท่ี 13 

ธนัวาคม 2560 พบวา่ใช ้Polymer หมด นบัจ านวนงานรวมท่ีสามารถผลิตได ้539 ช้ินงาน 

 จากการทดลองทั้ง 3 คร้ัง เพื่อหาความสามารถในการผลิตช้ินงาน จาก Polymer 2 

pounds สามารถผลิตช้ินงานได ้507, 506 และ 539 ตามล าดบั น าค่าผลการทดลองท่ีไดม้าหกัความ

ส้ินเปลืองของวตัถุดิบโดยประมาณท่ีตวัเลขความสามารถในการผลิตได้ 2 pounds ของ Polymer 

นั้น คงอยูท่ี่ 500 ช้ินงาน   

 ในการทดลององคป์ระกอบอีก 1 วตัถุดิบท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตเคร่ืองจดัฟันชนิดแบบ

ถอดคู่กบั Polymer คือ Monomer โดยสามารถหาปริมาณ Monomer จากการทดลองไดด้งัต่อไปน้ี 

 ปัจจยัท่ีมีผลต่อการระเหย  

 1.อุณหภูมิ 

 2.พื้นผวิ  

 3.การถ่ายเทของอากาศ 

 การควบคุมปัจจยัท่ีมีผลต่อการระเหย 

 1.ควบคุมอุณหภูมิในการจดัเก็บ และในขณะน าออกมาใชง้าน โดยไดมี้การจดัเก็บใน

ตูทึ้บแสง และมีอากาศถ่ายเทสะดวกอยูต่ลอดเวลา รวมไปถึงสถานท่ีท างานเป็นห้องปรับอากาศ มี

การควบคุมอุณหภูมิอยูท่ี่ 25 องศาเซลเซียลตลอดการปฎิบติังาน 

 2.ลกัษณะของบรรจุภณัฑ์มีผลต่ออตัราการระเหย จึงเลือกแบ่ง Monomer ทางทนัตก

รรม ออกมาบรรจุในบรรจุภณัฑใ์หม่ท่ีมีขนาดเล็ก ปากขวดแคบเป็นขวดแกว้ทึบแสง 

 3.สถานท่ีท่ีใชใ้นงานสารเคมี เป็นบริเวณท่ีมีการถ่ายเทของอากาศเป็นไปต่อเน่ืองและ

สม ่าเสมอ เพื่อใหก้ารทดลองอยูใ่นสภาพเสมือนการปฎิบติังานจริง 

 การออกแบบการทดลอง 

 เปิดขวด Monomer ใช้งานประมาณ 4 ชั่วโมงต่อวนั โดยท่ีไม่ไดมี้การเปิดอย่าง

ต่อเน่ือง เปิดและปิดสลบักนัตลอดการท างาน เพื่อให้ทราบการระเหยจากการปฎิบติังานจริงภายใน

หอ้งปฎิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา  

 จากการทดลอง ท าการแบ่ง Monomer จากภาชนะบรรจุ 500 cc.(ขั้นต ่าขนาดบรรจุ) 

จ  านวน 3 ขวด ลงในขวดสารเคมีขนาด 60 cc. แต่แบ่งบรรจุจริงอยูท่ี่ขวดละ 50 cc.  
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 การทดลองคร้ังท่ี 1 พบว่าใช้ Monomer ไป 17 ขวด แต่ในขวดท่ี 17 ยงัมีเหลืออีก

โดยประมาณ 50% คิดเป็น 875 cc. โดยประมาณ  

 การทดลองคร้ังท่ี 2 พบว่าใช้ Monomer ไป 19 ขวด แต่ในขวดท่ี 19 ยงัมีเหลืออีก

โดยประมาณ 2 ใน 3 ของขวด (16.67 cc.) คิดเป็น 916.67 cc. โดยประมาณ  

 การทดลองคร้ังท่ี 3 พบว่าใช้ Monomer ไป 19 ขวด แต่ในขวดท่ี 19 ยงัมีเหลืออีก

โดยประมาณ 1 ใน 4 ของขวด (37.5 cc.) คิดเป็น 937.5 cc. โดยประมาณ  

 ประมาณการใช ้Monomer ต่อการผลิตช้ินงาน 500 ช้ิน โดยเพิ่มค่าระเหยท่ีประมาณ 

10% เท่ากบัจะใชป้ริมาณ Monomer ในการผลิต 1,000 cc. โดยประมาณ 

 สรุปผลจากการทดลองการน า Polymer และ Monomer มาเป็นตวัตั้งในการหา

ความสามารถในการผลิต พบวา่สามารถน า Polymer 2 pounds กบั Monomer 1,000 cc. ผลิตช้ินงาน

ไดเ้ฉล่ียอยูท่ี่ 500 ช้ินงาน ดงัเป็นท่ีมาของสูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน 

 ฐานขอ้มูลท่ีเป็นหลกัในการค านวนกบัสูตรการสั่งซ้ือตามปริมาณน้ี ใชข้อ้มูลปริมาณ

งานต่อวนั เพื่อลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัระบบการสั่งซ้ือแบบเดิม  

 โดยขั้นตอนการสั่งซ้ือตามปริมาณงานท่ีน าสูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงานมา

ใชใ้นการสั่งซ้ือวตัถุดิบแต่ละคร้ัง ถูกแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอนหลกัดงัต่อไปน้ี 

 

 ขั้นตอนของระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน 

 โดยสามารถอธิบายรายละเอียดเพื่อความเขา้ใจไดด้งัน้ี 

 1.การบนัทึกงานเขา้  

 หลงัจากท่ีรับใบค าสั่งงานพร้อม Model ส าหรับการผลิตท่ีถูกส่งมาจากทนัตแพทย ์

ฝ่ายธุรการจะท าการแกะบรรจุภณัฑ์พร้อมกบัน าใบค าสั่งงานพร้อม Model เรียงไวด้ว้ยกนั หลงัจาก

นั้นจะท าการป๊ัมหมายเลข 2 หมายเลขลงไปบนหวัใบค าสั่งงาน 

ยกตวัอยา่งจากภาพท่ี 4.13 สามารถอธิบายรายละเอียดไดว้า่ 

 

                           คือ เลขระบบท่ีเปรียบเสมือนเลขบตัรประจ าตวัประชาชนของช้ินงาน เลข

ระบบมีไวเ้พื่อการบนัทึกใบค าสั่งงานเพื่อคิดเงิน และออกใบเสร็จใหก้บัลูกคา้ 

 โดยท่ีเลข 18 คือปีค.ศ. เลข 07 คือล าดบัเดือน เลข 05 คือวนัท่ีงานเขา้ระบบ เลข 11 คือ

ล าดบัเคสงานของวนั  

 18070511 
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คือ ตวัเลขท่ีป้ัมไวน้บัจ านวนช้ินงาน หากเคสงานไหนมีจ านวน 2 ช้ินงาน

ก็จะท าการป้ัมลง 2 คร้ัง โดยท่ีตวัเลขนับจ านวนน้ีเป็นใจความส าคญัของระบบการสั่งซ้ือตาม

ปริมาณงานก็ว่าได ้เน่ืองจากสูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงานนั้นมีฐานให้ทราบถึงจุดสั่งซ้ือ

ช้ินงานท่ี 500 ช้ินงาน ในขณะท่ีน างานเขา้ระบบ ฝ่ายธุรการก็จะสามารถทราบไดจ้ากตวัเลขน้ีว่า 

จ  านวนงานเขา้ในวนัน้ีถึงเท่าไหร่แลว้ หากถึง 500 ช้ินงาน ฝ่ายสั่งซ้ือจะท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบไวร้อ

การผลิตทนัที ดงัแสดงตามภาพท่ี 4.7 

 

 

 
 

ภาพที ่4.7 ตวัอยา่งหวัใบค าสั่งงานท่ีทนัตแพทยเ์ป็นผูอ้อกแผนการรักษา 

 

 2.การค านวนวตัถุดิบในการผลิตเพื่อท าการสั่งซ้ือ  

 โดยใชสู้ตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน  

 ในขั้นตอนน้ีหลงัจากท่ีท าการป๊ัมเลขระบบ และเลขล าดบัช้ินงานอยูท่ี่ล  าดบั 500 ช้ิน

แลว้ ฝ่ายสั่งซ้ือจะรับหนา้ท่ีในการใช ้Application Line ท าการสั่งซ้ือถึงบริษทัผูน้ าเขา้ เพื่อเป็นการ

สร้างบนัทึกการสั่งซ้ือในแต่ละคร้ังไปในตวั ช่วยลดการส่ือสารท่ีไม่ชดัเจน อาจส่งผลให้การสั่งซ้ือ

วตัถุดิบในจ านวนท่ีผลิตพลาด และเพื่อเป็นการควบคุมค่าใช้จ่ายในการติดต่อสั่งซ้ือ รวมถึง

ค่าใชจ่้ายในการสอบถามรายละเอียดผลิตภณัฑต่์าง ๆ 

 โดยน าสูตรการค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงานตรงตวั ตามจ านวนท่ี 500 ช้ิน ดงัน้ี 

“ 18070511 ” 
เลขระบบ 

“ 0372 ” 
นับจ านวนงาน 

0372 
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สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน  

 

 

 แต่ในกรณีปฎิบติังานจริง ไม่สามารถสั่งซ้ือในวนัท่ีล าดบังานเขา้ครบ 500 ช้ินงานได ้

เน่ืองจากในขณะท่ีท าการสั่งซ้ือ วตัถุดิบจากรอบสั่งซ้ือก่อนจะเร่ิมหมดไปกบัการผลิตช้ินงาน จึงท า

ให้วตัถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิต จึงไดมี้การปรับเปล่ียนวนัในการสั่งซ้ือ จากวนัท่ีควรสั่ง เป็น 1 

วนัก่อนหน้า เพื่อให้มีวตัถุดิบเขา้มาทนัต่อการผลิตในอีกรอบถดัไป โดยฝ่ายสั่งซ้ือจะทราบไดว้่า 

เม่ือล าดบัช้ินงานใกลถึ้งก าหนด 500 ช้ินงาน ในระยะ 50 ช้ินงานโดยประมาณ ก็จะท าการสั่งซ้ือ

ทนัที 

 ต่อไปน้ีจะเป็นการน าเสนอขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - พฤษภาคม 

ปีพ.ศ.2561 ดงัตารางท่ี 4.8 ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Polymer 2 pounds + Monomer 1,000 cc. = 500 ช้ินงาน 
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ตารางที่ 4.8 ขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - พฤษภาคม ปีพ.ศ.2561 

 
เดือน / วนั   อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

มกราคม 

    1 2 3 4 5 6 

        37 39 39 37 

  7 8 9 10 11 12 13 

    43 37 34 27 37 37 

  14 15 16 17 18 19 20 

    39 39 38 31 40 35 

  21 22 23 24 25 26 27 

    41 38 36 29 38 34 

กุมภาพนัธ ์

  28 29 30 31 1 2 3 

    41 38 38 31 40 38 

  4 5 6 7 8 9 10 

    41 38 39 29 36 34 

  11 12 13 14 15 16 17 

    37 40 37 29 41 35 

  18 19 20 21 22 23 24 

    40 40 36 25 38 34 

มีนาคม 

  25 26 27 28 1 2 3 

    40 38 38 24 35 31 

  4 5 6 7 8 9 10 

    38 39 34 21 34 30 

  11 12 13 14 15 16 17 

    39 35 34 27 32 30 

  18 19 20 21 22 23 24 

    36 38 31 25 37 28 

  25 26 27 28 29 30 31 

    38 36 36 25 36 31 

เมษายน 

  1 2 3 4 5 6 7 

    38 45 44 37 46 40 

  8 9 10 11 12 13 14 

    56 52 57       

  15 16 17 18 19 20 21 

      40 43 39 44 39 

  22 23 24 25 26 27 28 

    46 42 46 37 43 43 

  29 30           

    43           
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ตารางที่ 4.8 (ต่อ) 

 
เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

พฤาภาคม 

    1 2 3 4 5 

    40 38 24 30 28 

6 7 8 9 10 11 12 

  41 36 34 27 31 30 

13 14 15 16 17 18 19 

  38 34 37 24 36 35 

20 21 22 23 24 25 26 

  40 41 39 28 30 31 

27 28 29 30 31     

  39 39 32 29     

 

สามารถรวมปริมาณงานต่อเดือนทั้งหมด ดงัแสดงตามภาพท่ี 4.8 

 

 
 

ภาพที ่4.8 แสดงปริมาณงานต่อเดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม - พฤษภาคม ปีพ.ศ.2561 
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4.4 ผลการด าเนินงานจากการใช้ระบบการส่ังซ้ือตามปริมาณงาน 

 น าฐานขอ้มูลการสั่งซ้ือตามปริมาณงานต่อวนั ในเดือนมกราคม - พฤษภาคม ปีพ.ศ. 

2561 มาคิดหาวนัสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม ดงัตารางท่ี 4.9 

 

ตารางที ่4.9 สั่งซ้ือตามปริมาณงาน ในเดือนมกราคม - พฤษภาคม ปีพ.ศ. 2561 

 

 
 

1 0

2 0

3 41 41

4 22 63

5 39 102

6 14 116

7 116

8 44 160

9 49 209

10 37 246

11 27 273

12 37 310

13 16 326

14 326

15 50 376

16 53 429

17 40 469

18 31 500

19 40 40

20 20 60

21 60

22 64 124

23 51 175

24 36 211

25 24 235

26 38 273

27 21 294

28 294

29 47 341

30 50 391

31 31 422

มกราคม

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม
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ตารางที ่4.9 (ต่อ) 

 

 
 

 

 

 

 

 

1 21 443

2 31 474

3 14 488

4 488

5 60 548

6 59 107

7 39 146

8 19 165

9 36 201

10 20 221

11 221

12 58 279

13 51 330

14 37 367

15 24 391

16 29 420

17 18 438

18 438

19 54 492

20 60 552

21 36 88

22 20 108

23 27 135

24 13 148

25 148

26 53 201

27 57 258

28 38 296

วนัที่เดอืน

กมุภาพันธ์

ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม
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ตารางที ่4.9 (ต่อ) 

 

 
 

 

 

 

 

1 24 320

2 35 355

3 15 370

4 370

5 41 411

6 45 456

7 34 490

8 21 511

9 34 45

10 17 62

11 62

12 50 112

13 49 161

14 34 195

15 27 222

16 32 254

17 12 266

18 266

19 48 314

20 51 365

21 31 396

22 25 421

23 37 458

24 19 477

25 477

26 49 526

27 41 67

28 36 103

29 21 124

30 36 160

31 16 176

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

มนีาคม
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ตารางที ่4.9 (ต่อ) 

 

 
 

 

 

 

 

1 176

2 57 233

3 60 293

4 44 337

5 23 360

6 46 406

7 20 426

8 426

9 64 490

10 68 558

11 57 115

12 115

13 115

14 115

15 115

16 115

17 51 166

18 43 209

19 20 229

20 43 272

21 23 295

22 295

23 56 351

24 57 408

25 49 457

26 23 480

27 46 526

28 19 45

29 45

30 51 96

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

เมษายน
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ตารางที ่4.9 (ต่อ) 

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.9 แสดงให้เห็นการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน โดยสามารถสรุปได้ว่า

หลงัจากท่ีไดเ้ร่ิมใชร้ะบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงานตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม 2561 นั้น ผูว้ิจยัไดมี้การ

สั่งซ้ือวตัถุดิบไวเ้พื่อรองรับการผลิต 500 ช้ินงาน โดยท่ีจากตารางก าหนดการสั่งซ้ือแรกคือวนัท่ี 17 

1 40 136

2 38 174

3 23 197

4 30 227

5 18 245

6 245

7 52 297

8 39 336

9 34 370

10 21 391

11 31 422

12 20 442

13 442

14 49 491

15 42 533

16 37 70

17 18 88

18 36 124

19 19 143

20 143

21 51 194

22 45 239

23 39 278

24 31 309

25 30 339

26 21 360

27 360

28 51 411

29 43 454

30 32 486

31 21 507

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

พฤษภาคม
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มกราคม จ านวนงานสะสมอยูท่ี่ 469 ช้ิน เน่ืองจากการปฎิบติังานจริง ท าให้ทราบวา่ควรมีการสั่งซ้ือ

ล่วงหนา้ 1 วนั ก่อนครบจ านวน 500 ช้ินงาน เพื่อใหไ้ดมี้วตัถุดิบท่ีเพียงพอต่อการผลิต 

 โดยสามารถแจกแจงขอ้มูลจ านวนวตัถุดิบท่ีเหลือในคงคลงัจากฐานขอ้มูลก าลงัการ

ผลิตต่อวนัไดว้า่ ภายในคงคลงัเหลือวตัถุดิบส าหรับการผลิตช้ินงานอีกเท่าใด ดงัตารางท่ี 4.10 

 

ตารางที ่4.10 จ านวนวตัถุดิบท่ีเหลือในคงคลงั ในเดือนมกราคม - พฤษภาคม ปีพ.ศ. 2561 

 

 

Polymer Monomer

1 0 0 0

2 0 0 0

3 29 854.56 942

4 31 798.32 880

5 40 725.74 800

6 31 669.50 738

7 669.50 738

8 30 615.07 678

9 30 560.64 618

10 31 504.39 556

11 44 424.56 468

12 40 351.99 388

13 35 288.48 318

14 288.48 318

15 33 228.61 252

16 36 163.29 180

17 46 79.83 88

18 43 1.81 2

19 40 834.61 920

20 32 776.55 856

21 776.55 856

22 30 722.12 796

23 31 665.87 734

24 31 609.62 672

25 38 540.68 596

26 40 468.10 516

27 35 404.60 446

28 404.60 446

29 30 350.17 386

30 30 295.74 326

31 33 235.87 260

เดอืน วนัที่ ก าลงัการผลติ
จ านวนวตัถุดบิทีเ่หลอืในคงคลงั

มกราคม
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ตารางที ่4.10 (ต่อ) 

 

 
 

 

 

 

 

 

Polymer Monomer

1 29 183.25 202

2 33 123.38 136

3 33 63.50 70

4 63.50 70

5 34 1.81 2

6 35 843.68 930

7 41 769.29 848

8 40 696.71 768

9 45 615.07 678

10 38 546.12 602

11 546.12 602

12 36 480.81 530

13 35 417.30 460

14 37 350.17 386

15 43 272.15 300

16 49 183.25 202

17 32 125.19 138

18 125.19 138

19 35 61.69 68

20 32 3.63 4

21 31 850.93 938

22 39 780.17 860

23 40 707.60 780

24 33 647.73 714

25 647.73 714

26 30 593.30 654

27 30 538.86 594

28 40 466.29 514

วนัที่ ก าลงัการผลติ
จ านวนวตัถุดบิทีเ่หลอืในคงคลงั

กมุภาพันธ์

เดอืน
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ตารางที ่4.10 (ต่อ) 

 

 
 

 

 

 

 

Polymer Monomer

1 48 379.20 418

2 38 310.26 342

3 35 246.75 272

4 246.75 272

5 30 192.32 212

6 30 137.89 152

7 37 70.76 78

8 38 1.81 2

9 39 836.42 922

10 32 778.36 858

11 778.36 858

12 27 729.37 804

13 30 674.94 744

14 31 618.70 682

15 38 549.75 606

16 39 478.99 528

17 34 417.30 460

18 417.30 460

19 31 361.06 398

20 29 308.44 340

21 29 255.82 282

22 39 185.06 204

23 36 119.75 132

24 35 56.25 62

25 56.25 62

26 30 1.81 2

27 30 852.75 940

28 33 792.88 874

29 45 711.23 784

30 41 636.84 702

31 33 576.97 636

เดอืน วนัที่ ก าลงัการผลติ
จ านวนวตัถุดบิทีเ่หลอืในคงคลงั

มนีาคม
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ตารางที ่4.10  (ต่อ) 

 

 
 

 

 

 

 

Polymer Monomer

1 576.97 636

2 35 513.46 566

3 40 440.89 486

4 42 364.69 402

5 47 279.41 308

6 42 203.21 224

7 42 127.01 140

8 127.01 140

9 38 58.06 64

10 32 0.00 0

11 42 830.98 916

12 830.98 916

13 830.98 916

14 830.98 916

15 830.98 916

16 830.98 916

17 36 765.66 844

18 41 691.27 762

19 48 604.18 666

20 50 513.46 566

21 52 419.12 462

22 419.12 462

23 36 353.80 390

24 47 268.53 296

25 50 177.81 196

26 46 94.35 104

27 50 3.63 4

28 40 834.61 920

29 834.61 920

30 27 785.62 866

วนัที่ ก าลงัการผลติ
จ านวนวตัถุดบิทีเ่หลอืในคงคลงั

เมษายน

เดอืน
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ตารางที ่4.10 (ต่อ) 

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.10 แสดงใหเ้ห็นถึงก าลงัการผลิตช้ินงานในแต่ละวนั ท่ีส่งผลให้จ  านวน

วตัถุดิบท่ีคงเหลือในคงคลงั มีปริมาณท่ีลดลงตามกระบวนการผลิต ในขณะเดียวกนัจ านวนตวัเลขท่ี

ถูกค านวนออกมาคือจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ เป็นจ านวนตวัเลขโดยประมาณทางสถิติ ในการ

ปฏิบติังานจริง ไม่สามารถคาดการณ์วตัถุดิบคงเหลือในพื้นท่ีจดัเก็บเป็นหน่วยท่ีมีขนาดยอ่ยเท่าน้ีได ้

Polymer Monomer

1 30 731.19 806

2 30 676.76 746

3 40 604.18 666

4 39 533.42 588

5 34 471.73 520

6 471.73 520

7 30 417.30 460

8 28 366.50 404

9 32 308.44 340

10 41 234.05 258

11 33 174.18 192

12 39 103.42 114

13 103.42 114

14 25 58.06 64

15 31 1.81 2

16 31 850.93 938

17 38 781.99 862

18 38 713.04 786

19 34 651.36 718

20 651.36 718

21 26 604.18 666

22 33 544.31 600

23 36 478.99 528

24 42 402.79 444

25 39 332.03 366

26 36 266.71 294

27 266.71 294

28 27 217.72 240

29 35 154.22 170

30 37 87.09 96

31 47 1.81 2

เดอืน วนัที่ ก าลงัการผลติ
จ านวนวตัถุดบิทีเ่หลอืในคงคลงั

พฤษภาคม
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แต่สามารถประมาณไดจ้ากการแบ่งยอ่ยในขนาดบรรจุภณัฑ ์และสามารถเห็นไดว้า่จ  านวนวตัถุดิบท่ี

ถูกไฮไลคใ์นตาราง บ่งบอกถึงการหมดไปจากการใชเ้พื่อผลิตช้ินงาน โดยสังเกตุไดว้า่วนัท่ีวตัถุดิบ

หมดจะตรงกบัปริมาณงานสะสมท่ี 500 ช้ินงาน ดงัตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงานท่ี 4.9 จึงส่งผลให้

ผูว้ิจ ัยทราบถึงข้อเท็จจริง ท่ีว่า ระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงานสามารถเห็นผลลัพธ์ตรงต่อ

วตัถุประสงค์ เพื่อลดจ านวนวตัถุดิบคงเหลือในพื้นท่ีจดัเก็บ จากการสั่งซ้ือมาเกินก าลงัการผลิตได้

จริง และวธีิดงักล่าวยงัเป็นการควบคุมศกัยภาพในการใชว้ตัถุดิบของบุคลากรอีกดว้ย 

 



บทที ่5 
สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงานจากการศึกษาวจัิย 
 การวิจัยน้ีเกิดจากการศึกษากระบวนการภายในห้องปฎิบัติการทางทันตกรรม
กรณีศึกษา เพื่อหาทางแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากระบบการสั่งซ้ือแบบรายเดือน เป็นระบบการสั่งซ้ือตาม
ปริมาณงาน โดยสูตรค านวนการสั่งซ้ือท่ีผูว้ิจยัคิดข้ึน สามารถแก้ไขปัญหาไดห้ลายส่วน ในส่วน
ของวตัถุดิบท่ีถูกสั่งมาเกินในทุกๆ เดือน โดยขาดการจดัล าดบัการใชง้านภายในคงคลงั จึงท าให้เกิด
การเบิกใช้วตัถุดิบท่ีเหลือไปอยา่งส้ินเปลือง ส่งผลให้วตัถุดิบบางช้ินท่ีถูกใชแ้ลว้ แต่ไม่ไดน้ ามาใช้
ใหห้มดเกิดการระเหย รวมไปถึงบางตวัท่ีไม่ไดถู้กน ามาใชเ้ป็นเวลานานหมดอายุ ซ่ึงในกรณีท่ีมีการ
น าวตัถุดิบหมดอายุแล้วไปใช้ในการผลิตนั้น ช้ินงานท่ีผลิตเสร็จจะท าการ Set ตวัเป็นปกติ แต่จะ
ส่งผลใหช้ิ้นงาน Distort หรือ ผดิรูปทรง ไม่สามารถน าไปใชใ้นการรักษาได ้เพราะอาจเกิดอนัตราย
ต่อช่องปากของคนไข ้
 ผูว้จิยัจึงท าการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกยอ้นหลงัไว ้มาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2559 
- พ.ศ. 2560 โดยมีขอ้มูลปริมาณงานต่อเดือน ขอ้มูลปริมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบต่อเดือน และการน า
ปริมาณงานต่อวนัมาแจกแจง เพื่อเป็นขอ้มูลตั้งตน้ในการศึกษา โดยสามารถช้ีให้เห็นปัญหาไวว้่า
หลงัจากท่ีน าสูตรการสั่งซ้ือตามมาค านวนหาความสามารถในการผลิตของวตัถุดิบท่ีเหลือในคงคลงั  
พบวา่ ปริมาณการสั่งซ้ือลอยตวัเหนือปริมาณงานจริงเฉล่ียอยูท่ี่ 13% ในปีพ.ศ. 2559 และ 9% ในปี
พ.ศ. 2560 และคิดเป็นตน้ทุนท่ีเสียไปต่อปีเป็น 19,757 บาท และ14,573 บาท ตามล าดบั โดยหากน า
ราคาต่อช้ินงานเฉล่ียอยูท่ี่ 413 บาทโดยประมาณ มาคิดหาความสามารถในการท าก าไรจากวตัถุดิบท่ี
สั่งซ้ือมาเหลือพบวา่ ในปีพ.ศ. 2559 อยูท่ี่ 566,636 บาทต่อปี และในปีพ.ศ. 2560 อยูท่ี่ 417,956 บาท
ต่อปีท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 
 ขั้นตอนการสั่งซ้ือในระบบรายเดือนกบัระบบสั่งซ้ือตามปริมาณงาน มีความแตกต่าง
กนัในเร่ืองของการใชฐ้านขอ้มูลในการสั่งซ้ือ โดยท่ีแบบรายเดือนจะน าเดือนเป็นตวัตั้ง จะไม่ไดมี้
การคาดการณ์ปริมาณงาน และปริมาณวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือวา่มีความตอ้งการตรงกนัหรือไม่ แต่ระบบ
การสั่งซ้ือตามปริมาณงานมีการน าปริมาณงานเขา้ในแต่ละวนั มาเป็นตวัตั้งในการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง 
โดยระบบน้ีไม่ตอ้งรอส้ินเดือนแลว้สั่ง แต่เป็นกระบวนการท างานในรูปแบบใหม่ ซ่ึงไดน้ าระบบ 
JIT มาเป็นแนวคิดเสริมในเร่ืองของการท่ีจะตอ้งทราบถึง Order ของลูกคา้ก่อน ถึงจะท าการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบ โดยหลกัส าคญัจะค านึงถึงปริมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีมีความตอ้งการพอเพียงต่อการผลิต
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ช้ินงาน รวมไปถึงการลดเวลารอระหวา่งผลิตเน่ืองจากมีวตัถุดิบรองรับเพียงพอ และระบบคมับงัใน
เร่ืองของการสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีหมดไปมาเพิ่ม โดยไม่ตอ้งดูสตอ็ก 
ระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน มีแนวทางท่ีเร่ิมจากตอ้งการทราบถึงจ านวนวตัถุดิบท่ีตอ้งใชก่้อน
ท าการผลิต ดว้ยการเปิดการรับ Order เพื่อท าการบนัทึกล าดบังานเขา้ในแต่ละวนั โดยท่ีในระหวา่ง
การบนัทึก ล าดบังานเขา้อยูท่ี่ 500 ช้ินงาน ฝ่ายสั่งซ้ือจะท าการสั่งซ้ือกบับริษทัผูน้ าเขา้ทนัที เพื่อท่ี
วตัถุดิบจะถูกน ามาส่งก่อนขั้นตอนการผลิตจะเร่ิม โดยฝ่ายจดัซ้ือจะสามารถทราบไดว้า่ Order การ
ผลิตจ านวนเหล่าน้ีตอ้งใช้วตัถุดิบอะไรเท่าไหร่ได้จาก สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงานท่ี
ผูว้จิยัไดม้าจากการทดลองดงัน้ี 

สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน 

 

 

 จากการใช้สูตรค านวนการสั่งซ้ือตามปริมาณงาน สามารถสรุปผลขอ้เปรียบเทียบ
ผลลพัธ์ ระหว่างการใชร้ะบบการสั่งซ้ือแบบรายเดือน มาเป็นระบบการสั่งซ้ือตามปริมาณงานได ้
จากการน าขอ้มูลวตัถุดิบท่ีเหลือมาเปรียบเทียบกนัทั้ง 3 ปี  
 โดยในปีพ.ศ. 2559 – 2560 หากยงัไม่มีการใชสู้ตรค านวนมาคิดหาจ านวนวตัถุดิบท่ี
เหลือ พบวา่ มีจ  านวนวตัถุดิบท่ีสูญเสียไปเท่ากบัศูนย ์เน่ืองจากวตัถุดิบเหล่านั้นไม่สามารถน ามาใช้
งานไดอี้ก เพราะหมดอายุ แต่เม่ือน าสูตรค านวนมาคิดเพื่อหาวตัถุดิบเหลือท่ีสามารถน ากลบัมาใช้
งานได้นั้น พบว่ามีความสูญเสียของวตัถุดิบจริง ตวัอย่างเช่น เดือนมกราคม ปีพ.ศ.2559 มีความ
สูญเสียของวตัถุดิบท่ีสามารถน ามาใช้งานไดโ้ดย Polymer 288 grams. อยู่ท่ี และ Monomer อยู่ท่ี 
318 cc. สามารถช้ินงานไดอี้ก 159 ช้ินงาน เป็นตน้ ซ่ึงผลลพัธ์จากการใชร้ะบบการสั่งซ้ือแบบใหม่ 
ไม่พบความสูญเสียของวตัถุดิบ เพราะวตัถุดิบเตรียมไวเ้พียงต่อกบัปริมาณงาน โดยสามารถแจกแจง
เป็นตารางเพื่อความเขา้ใจไดง่้าย ดงัตารางท่ี 5.1 ต่อไปน้ี 
 

 

 

 

 

Polymer 2 pounds + Monomer 1,000 cc. = 500 ช้ินงาน 
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ตารางที ่5.1 สรุปเปรียบเทียบผลส าเร็จของการลดจ านวนของเสียหรือวตัถุดิบในระบบแบบใหม่  
และหาจ านวนวตัถุส้ินเปลืองในระบบเก่า 
 

 
 

 จากตารางท่ี 5.1 สามารถอธิบายไดว้า่ จากการน าระบบใหม่หรือระบบการสั่งซ้ือตาม
ปริมาณงานไปค านวนหาจ านวนวตัถุดิบท่ีเสียในปีพ.ศ. 2559 - 2560 พบวา่ มีจ านวนวตัถุดิบเสียใน

ขอ้มลูปี 2559 ขอ้มลูปี 2560

วนัที ่31 มกราคม 2559 วนัที ่31 มกราคม 2560

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 0 0

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 0 0

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 288 grams. 163 grams. 235.87 grams.

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 318 cc. 180 cc. 260 cc.

วนัที ่29 กมุภาพันธ ์2559 วนัที ่28 กมุภาพันธ ์2560

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 0 0

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 0 0

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 218 grams. 183 grams. 466.29 grams.

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 240 cc. 202 cc. 514 cc.

วนัที ่31 มนีาคม 2559 วนัที ่31 มนีาคม 2560

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 0 0

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 0 0

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 200 grams. 191 grams. 576.97 grams.

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 220 cc. 210 cc. 636 cc.

วนัที ่30 เมษายน 2559 วนัที ่30 เมษายน 2560

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 0 0

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 0 0

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 180 grams. 158 grams. 785.62 grams.

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 198 cc. 174 cc. 866 cc.

วนัที ่31 พฤษภาคม 2559 วนัที ่31 พฤษภาคม 2560

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 0 0

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 0 0

Polymer คงเหลอื

ทีส่ญูเสยี 223 grams. 174 grams. 2.81 grams.

Monomer 

คงเหลอืทีส่ญูเสยี 245 cc. 192 cc. 2 cc.

*ในกรณีวตัถุดบิที่

เหลอืนี ้ถูกค านวน
ใหผ้ลติชิน้งานได ้

ถงึวนัที ่3 

กมุภาพันธ ์2561

*ในกรณีวตัถุดบิที่

เหลอืนี ้ถูกค านวน
ใหผ้ลติชิน้งานได ้

ถงึวนัที ่7 มนีาคม 
2561

ขอ้มลูวตัถุดบิ

ขอ้มลูวตัถุดบิ

จ านวนวตัถุดเิสยี

จากระบบเกา่

จ านวนวตัถุดบิที่

เหลอื จากการ
ค านวนดว้ยระบบ

ใหม่

วนัที ่28 กมุภาพันธ ์2561

จ านวนวตัถุดเิสยี

จากระบบเกา่

จ านวนวตัถุดบิที่

เหลอื จากการ
ค านวนดว้ยระบบ

ใหม่

ขอ้มลูปี 2561

วนัที ่31 มกราคม 2561

จ านวนวตัถุดเิสยี

จากระบบเกา่
*ในกรณีวตัถุดบิที่

เหลอืนี ้ถูกค านวน
ใหผ้ลติชิน้งานได ้

ถงึเดอืน มถิุนายน
 2561

จ านวนวตัถุดบิที่

เหลอื จากการ
ค านวนดว้ยระบบ

ใหม่

ขอ้มลูวตัถุดบิ วนัที ่31 มนีาคม 2561

จ านวนวตัถุดเิสยี

จากระบบเกา่
*ในกรณีวตัถุดบิที่

เหลอืนี ้ถูกค านวน
ใหผ้ลติชิน้งานได ้

ถงึวนัที ่9 เมษายน

 2561

จ านวนวตัถุดบิที่

เหลอื จากการ
ค านวนดว้ยระบบ

ใหม่

ขอ้มลูวตัถุดบิ วนัที ่30 เมษายน 2561

จ านวนวตัถุดเิสยี

จากระบบเกา่ *ในกรณีวตัถุดบิที่

เหลอืนี ้ถูกค านวน
ใหผ้ลติชิน้งานได ้

ถงึวนัที ่14 

พฤษภาคม 2561

จ านวนวตัถุดบิที่

เหลอื จากการ
ค านวนดว้ยระบบ

ใหม่

ขอ้มลูวตัถุดบิ วนัที ่31 พฤษภาคม 2561
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ระบบเก่าท่ีไม่สามารถน ามาใชผ้ลิตช้ินงานได ้ส่วนการใชง้านระบบใหม่กบัปีพ.ศ. 2561 ตั้งแต่เดือน
มกราคม - พฤษภาคม พบวา่จากจ านวนวตัถุดิบท่ีเหลือสามารถผลิตช้ินงานไดถึ้งส้ินรอบการสั่งซ้ือ 
และมีการใชว้ตัถุดิบในการผลิตเตม็ประสิทธิภาพ จึงไม่ก่อใหเ้กิดของเสียในระบบ  
 
5.2 ข้อจ ากดัของงานวจัิย 
 ผูว้จิยัตอ้งท าการรวบรวมขอ้มูลจากเอกสารมาเป็นขอ้มูลดิจิตอลดว้ยตนเอง รวมไปถึง
เร่ืองการขอขอ้มูลยอ้นหลงัต่างๆ ท่ีพบกบัความยุง่ยากในส่วนของกระบวนการ ชุดขอ้มูลบางชุดท่ี
ไม่สามารถ Export ออกมาได ้จึงตอ้งท าการออกแบบการพิมพ ์รูปแบบตารางเพื่อจดัเรียงชุดขอ้มูล
เองทั้งหมด  
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
  เน่ืองจากภายในห้องปฏิบติัการทางทนัตกรรมกรณีศึกษา มีวตัถุดิบท่ีตอ้งสั่งซ้ือมา
รองรับกระบวนการผลิตเคร่ืองมือจดัฟันอีกหลายชนิด จึงมีขอ้เสนอแนะ สามารถน าสูตรการสั่งซ้ือ
ตามปริมาณงานน้ีไปใช ้โดยท าการเปล่ียนตวัแปรในสูตรใหต้รงกบัชนิดของวตัถุดิบ ซ่ึงตอ้งเร่ิมจาก
การทราบถึงจ านวนวตัถุดิบเท่าไหร่ ถึงจะผลิตช้ินงานต่อช้ินได้ เพื่อท าการสร้างสูตรและสร้าง
ระบบการสั่งซ้ือวตัถุดิบต่างๆ ตามปริมาณงานท่ีเข้ามา ภายในห้องปฏิบัติการทางทันตกรรม
กรณีศึกษาเพื่อลดความเส่ียง ต่อการขาดวตัถุดิบ หรือการมีสินคา้คงคลงัเกินความจ าเป็น 
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ตารางบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559  

เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

มกราคม 

          1 2 

            36 

3 4 5 6 7 8 9 

  37 38 35 23 34 31 

10 11 12 13 14 15 16 

  39 37 35 21 32 31 

17 18 19 20 21 22 23 

  40 39 37 25 35 34 

24 25 26 27 28 29 30 

  37 36 34 28 37 30 

กุมภาพนัธ ์

31 1 2 3 4 5 6 

  38 32 34 26 39 32 

7 8 9 10 11 12 13 

  43 41 38 23 38 30 

14 15 16 17 18 19 20 

  41 39 40 27 39 29 

21 22 23 24 25 26 27 

  40 40 38 23 40 31 

มีนาคม 

28 29 1 2 3 4 5 

  39 40 35 24 34 27 

6 7 8 9 10 11 12 

  41 38 37 24 31 24 

13 14 15 16 17 18 19 

  38 36 33 29 35 29 

20 21 22 23 24 25 26 

  40 37 36 22 35 26 

เมษยน 

27 28 29 30 31 1 2 

  40 39 35 25 39 40 

3 4 5 6 7 8 9 

  44 42 42 32 41 40 

10 11 12 13 14 15 16 

  50 51         

17 18 19 20 21 22 23 

  44 43 40 29 41 38 

24 25 26 27 28 29 30 

  46 44 43 30 42 40 
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ตารางบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

พฤษภาคม 

1 2 3 4 5 6 7 

  40 37 36 25 37 31 

8 9 10 11 12 13 14 

  38 36 35 27 35 27 

15 16 17 18 19 20 21 

  36 35 32 27 32 29 

22 23 24 25 26 27 28 

  40 39 38 24 38 29 

มิถุนายน 

29 30 31 1 2 3 4 

  39 35 35 22 37 31 

5 6 7 8 9 10 11 

  40 35 38 23 36 30 

12 13 14 15 16 17 18 

  43 40 37 25 39 32 

19 20 21 22 23 24 25 

  41 38 35 24 39 34 

กรกฎาคม 

26 27 28 29 30 1 2 

  39 36 39 23 36 29 

3 4 5 6 7 8 9 

  40 41 36 25 40 30 

10 11 12 13 14 15 16 

  40 38 32 23 36 28 

17 18 19 20 21 22 23 

  38 40 38 26 37 32 

24 25 26 27 28 29 30 

  42 40 37 23 39 29 

31             

              

 

 

 

 

 

 



82 

ตารางบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

สิงหาคม 

  1 2 3 4 5 6 

  38 35 34 24 31 24 

7 8 9 10 11 12 13 

  40 36 31 22 32 22 

14 15 16 17 18 19 20 

  40 34 32 24 35 21 

21 22 23 24 25 26 27 

  37 37 34 21 34 21 

กนัยายน 

28 29 30 31 1 2 3 

  39 36 35 25 36 31 

4 5 6 7 8 9 10 

  38 36 35 23 38 30 

11 12 13 14 15 16 17 

  42 40 39 27 37 28 

18 19 20 21 22 23 24 

  39 38 34 27 39 32 

ตุลาคม 

25 26 27 28 29 30 1 

  40 37 36 26 36 31 

2 3 4 5 6 7 8 

  40 37 32 24 39 29 

9 10 11 12 13 14 15 

  38 34 34 23 37 30 

16 17 18 19 20 21 22 

  40 39 35 27 38 32 

23 24 25 26 27 28 29 

  39 35 32 22 34 27 

30 31           

  37           

 

 

 

 

 

 



83 

ตารางบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

พฤศจิกายน 

    1 2 3 4 5 

    37 35 22 34 27 

6 7 8 9 10 11 12 

  34 39 32 28 35 28 

13 14 15 16 17 18 19 

  40 38 31 25 36 29 

20 21 22 23 24 25 26 

  39 37 31 24 31 25 

ธนัวาคม 

27 28 29 30 1 2 3 

  35 35 33 31 40 32 

4 5 6 7 8 9 10 

  43 40 37 29 37 34 

11 12 13 14 15 16 17 

  41 38 35 30 41 37 

18 19 20 21 22 23 24 

  45 43 38 34 42 36 

25 26 27 28 29 30 31 

  48 45 46 40 48   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



84 

ตารางบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 

เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

มกราคม 

1 2 3 4 5 6 7 

    39 35 28 38 35 

8 9 10 11 12 13 14 

  41 40 39 32 37 29 

15 16 17 18 19 20 21 

  43 43 34 31 36 33 

22 23 24 25 26 27 28 

  38 40 37 30 39 34 

กุมภาพนัธ ์

29 30 31 1 2 3 4 

  40 39 39 31 40 36 

5 6 7 8 9 10 11 

  43 39 39 28 40 34 

12 13 14 15 16 17 18 

  43 40 36 25 41 37 

19 20 21 22 23 24 25 

  40 40 38 30 41 39 

มีนาคม 

26 27 28 1 2 3 4 

  42 38 37 24 36 30 

5 6 7 8 9 10 11 

  40 37 37 22 34 31 

12 13 14 15 16 17 18 

  39 38 33 23 34 29 

19 20 21 22 23 24 25 

  40 37 36 25 32 32 

เมษยน 

26 27 28 29 30 31 1 

  41 39 32 24 33 38 

2 3 4 5 6 7 8 

  45 43 40 31 40 43 

9 10 11 12 13 14 15 

  58 53 50       

16 17 18 19 20 21 22 

  44 42 39 31 39 39 

23 24 25 26 27 28 29 

  46 45 40 30 37 40 

30             

              

 

 



85 

ตารางบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

พฤษภาคม 

  1 2 3 4 5 6 

  39 36 32 27 34 27 

7 8 9 10 11 12 13 

  40 37 34 23 37 24 

14 15 16 17 18 19 20 

  43 39 34 25 36 26 

21 22 23 24 25 26 27 

  38 38 33 26 37 25 

มิถุนายน 

28 29 30 31 1 2 3 

  40 39 35 24 37 32 

4 5 6 7 8 9 10 

  42 41 32 25 40 32 

11 12 13 14 15 16 17 

  40 39 36 29 35 29 

18 19 20 21 22 23 24 

  39 39 34 30 39 31 

กรกฎาคม 

25 26 27 28 29 30 1 

  41 40 35 28 39 31 

2 3 4 5 6 7 8 

  39 40 37 26 36 34 

9 10 11 12 13 14 15 

  43 40 31 31 39 35 

16 17 18 19 20 21 22 

  38 36 34 22 35 33 

23 24 25 26 27 28 29 

  40 39 34 24 38 32 

30 31           

  42           

 

 

 

 

 

 



86 

ตารางบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

สิงหาคม 

    1 2 3 4 5 

    39 36 23 39 34 

6 7 8 9 10 11 12 

  45 41 34 22 40 35 

13 14 15 16 17 18 19 

  41 38 36 26 37 33 

20 21 22 23 24 25 26 

  43 40 36 25 37 32 

กนัยายน 

27 28 29 30 31 1 2 

  40 41 38 30 34 31 

3 4 5 6 7 8 9 

  43 42 34 27 36 32 

10 11 12 13 14 15 16 

  41 39 39 22 37 35 

17 18 19 20 21 22 23 

  44 39 38 28 39 29 

24 25 26 27 28 29 30 

  44 40 37 24 34 32 

ตุลาคม 

1 2 3 4 5 6 7 

  38 38 34 22 38 32 

8 9 10 11 12 13 14 

  40 39 32 25 34 34 

15 16 17 18 19 20 21 

  41 38 35 22 33 30 

22 23 24 25 26 27 28 

  36 36 34 27 37 35 

29 30 31         

  41 38         

 

 

 

 

 

 



87 

ตารางบนัทึกขอ้มูลปริมาณงานต่อวนั ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

เดือน / วนั อาทิตย ์ จนัทร์ องัคาร พุธ พฤหสับดี ศุกร์ เสาร์ 

พฤศจิกายน 

      1 2 3 4 

      35 29 37 31 

5 6 7 8 9 10 11 

  39 40 34 31 35 36 

12 13 14 15 16 17 18 

  40 40 33 25 38 33 

19 20 21 22 23 24 25 

  37 37 35 29 36 35 

ธนัวาคม 

26 27 28 29 30 1 2 

  39 41 39 27 37 29 

3 4 5 6 7 8 9 

  41 38 37 22 34 32 

10 11 12 13 14 15 16 

  42 40 41 25 38 31 

17 18 19 20 21 22 23 

  41 41 38 24 31 29 

24 25 26 27 28 29 30 

  48 48 40 45 47 50 

31             

              

 

 

 

 

 

 

 

 

 



88 

ตารางต่อไปน้ี แสดงถึงการน าฐานขอ้มูลปริมาณงานเขา้ต่อวนัยอ้นหลงั 2 ปีมาใชก้บัระบบ

การสั่งซ้ือตามปริมาณงาน เพื่อแสดงให้เห็นถึงจ านวนวตัถุดิบคงเหลือภายในคงคลงั โดยท่ีสามารถ

ลดวตัถุดิบส้ินเปลืองท่ีเคยเกิดจากการสั่งซ้ือในระบบแบบรายเดือนไดน้ั้น มีการสรุปออกมาเป็นราย

เดือน ดงัตารางท่ี 4.6 – 4.7 

 จึงเสนอตารางขอ้มูลการสั่งซ้ือตามปริมาณงานตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 

– พ.ศ.2560 เพื่อเป็นการใหข้อ้มูลในการศึกษา ดงัน้ี 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559  

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 0

2 36 36

3 36

4 37 73

5 38 111

6 35 146

7 23 169

8 34 203

9 31 234

10 234

11 39 273

12 37 310

13 35 345

14 21 366

15 32 398

16 31 429

17 429

18 40 469

19 39 508

20 37 45

21 25 70

22 35 105

23 34 139

24 139

25 37 176

26 36 212

27 34 246

28 28 274

29 37 311

30 30 341

31 341

มกราคม



89 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 38 379

2 32 411

3 34 445

4 26 471

5 39 510

6 32 42

7 42

8 43 85

9 41 126

10 38 164

11 23 187

12 38 225

13 30 255

14 255

15 41 296

16 39 335

17 40 375

18 27 402

19 39 441

20 29 470

21 470

22 40 510

23 40 50

24 38 88

25 23 111

26 40 151

27 31 182

28 182

29 39 221

กมุภาพันธ์



90 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 40 261

2 35 296

3 24 320

4 34 354

5 27 381

6 381

7 41 422

8 38 460

9 37 497

10 24 521

11 31 52

12 24 76

13 76

14 38 114

15 36 150

16 33 183

17 29 212

18 35 247

19 29 276

20 276

21 40 316

22 37 353

23 36 389

24 22 411

25 35 446

26 26 472

27 472

28 40 512

29 39 51

30 35 86

31 25 111

มนีาคม



91 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 39 150

2 40 190

3 190

4 44 234

5 42 276

6 42 318

7 32 350

8 41 391

9 40 431

10 431

11 50 481

12 51 532

13 32

14 32

15 32

16 32

17 32

18 44 76

19 43 119

20 40 159

21 29 188

22 41 229

23 38 267

24 267

25 46 313

26 44 357

27 43 400

28 30 430

29 42 472

30 40 512

เมษายน



92 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 12

2 40 52

3 37 89

4 36 125

5 25 150

6 37 187

7 31 218

8 218

9 38 256

10 36 292

11 35 327

12 27 354

13 35 389

14 27 416

15 416

16 36 452

17 35 487

18 32 519

19 27 46

20 32 78

21 29 107

22 107

23 40 147

24 39 186

25 38 224

26 24 248

27 38 286

28 29 315

29 315

30 39 354

31 35 389

พฤษภาคม



93 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 35 424

2 22 446

3 37 483

4 31 514

5 14

6 40 54

7 35 89

8 38 127

9 23 150

10 36 186

11 30 216

12 216

13 43 259

14 40 299

15 37 336

16 25 361

17 39 400

18 32 432

19 432

20 41 473

21 38 511

22 35 46

23 24 70

24 39 109

25 34 143

26 143

27 39 182

28 36 218

29 39 257

30 23 280

มถิุนายน



94 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 36 316

2 29 345

3 345

4 40 385

5 41 426

6 36 462

7 25 487

8 40 527

9 30 57

10 57

11 40 97

12 38 135

13 32 167

14 23 190

15 36 226

16 28 254

17 254

18 38 292

19 40 332

20 38 370

21 26 396

22 37 433

23 32 465

24 465

25 42 507

26 40 47

27 37 84

28 23 107

29 39 146

30 29 175

31 175

กรกฎาคม



95 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 38 213

2 35 248

3 34 282

4 24 306

5 31 337

6 24 361

7 361

8 40 401

9 36 437

10 31 468

11 22 490

12 32 522

13 22 44

14 44

15 40 84

16 34 118

17 32 150

18 24 174

19 35 209

20 21 230

21 230

22 37 267

23 37 304

24 34 338

25 21 359

26 34 393

27 21 414

28 414

29 39 453

30 36 489

31 35 524

สงิหาคม



96 

 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

\ 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 25 49

2 36 85

3 31 116

4 116

5 38 154

6 36 190

7 35 225

8 23 248

9 38 286

10 30 316

11 316

12 42 358

13 40 398

14 39 437

15 27 464

16 37 501

17 28 29

18 29

19 39 68

20 38 106

21 34 140

22 27 167

23 39 206

24 32 238

25 238

26 40 278

27 37 315

28 36 351

29 26 377

30 36 413

กันยายน



97 

 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ)  

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 31 444

2 444

3 40 484

4 37 521

5 32 53

6 24 77

7 39 116

8 29 145

9 145

10 38 183

11 34 217

12 34 251

13 23 274

14 37 311

15 30 341

16 341

17 40 381

18 39 420

19 35 455

20 27 482

21 38 520

22 32 52

23 52

24 39 91

25 35 126

26 32 158

27 22 180

28 34 214

29 27 241

30 241

31 37 278

ตลุาคม



98 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 37 315

2 35 350

3 22 372

4 34 406

5 27 433

6 433

7 34 467

8 39 506

9 32 38

10 28 66

11 35 101

12 28 129

13 129

14 40 169

15 38 207

16 31 238

17 25 263

18 36 299

19 29 328

20 328

21 39 367

22 37 404

23 31 435

24 24 459

25 31 490

26 25 515

27 15

28 35 50

29 35 85

30 33 118

พฤศจกิายน



99 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2559 (ต่อ) 

 
 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 31 149

2 40 189

3 32 221

4 221

5 43 264

6 40 304

7 37 341

8 29 370

9 37 407

10 34 441

11 441

12 41 482

13 38 520

14 35 55

15 30 85

16 41 126

17 37 163

18 163

19 45 208

20 43 251

21 38 289

22 34 323

23 42 365

24 36 401

25 401

26 48 449

27 45 494

28 46 540

29 40 80

30 48 128

31 128

ธันวาคม



100 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560  

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 128

2 128

3 39 167

4 35 202

5 28 230

6 38 268

7 35 303

8 303

9 41 344

10 40 384

11 39 423

12 32 455

13 37 492

14 29 521

15 21

16 43 64

17 43 107

18 34 141

19 31 172

20 36 208

21 33 241

22 241

23 38 279

24 40 319

25 37 356

26 30 386

27 39 425

28 34 459

29 459

30 40 499

31 39 538

มกราคม



101 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 39 77

2 31 108

3 40 148

4 36 184

5 184

6 43 227

7 39 266

8 39 305

9 28 333

10 40 373

11 34 407

12 407

13 43 450

14 40 490

15 36 526

16 25 51

17 41 92

18 37 129

19 129

20 40 169

21 40 209

22 38 247

23 30 277

24 41 318

25 39 357

26 357

27 42 399

28 38 437

กมุภาพันธ์



102 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 37 474

2 24 498

3 36 534

4 30 64

5 64

6 40 104

7 37 141

8 37 178

9 22 200

10 34 234

11 31 265

12 265

13 39 304

14 38 342

15 33 375

16 23 398

17 34 432

18 29 461

19 461

20 40 501

21 37 38

22 36 74

23 25 99

24 32 131

25 32 163

26 163

27 41 204

28 39 243

29 32 275

30 24 299

31 33 332

มนีาคม



103 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 38 370

2 370

3 45 415

4 43 458

5 40 498

6 31 529

7 40 69

8 43 112

9 112

10 58 170

11 53 223

12 50 273

13 273

14 273

15 273

16 273

17 44 317

18 42 359

19 39 398

20 31 429

21 39 468

22 39 507

23 7

24 46 53

25 45 98

26 40 138

27 30 168

28 37 205

29 40 245

30 245

เมษายน



104 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 39 284

2 36 320

3 32 352

4 27 379

5 34 413

6 27 440

7 440

8 40 480

9 37 517

10 34 51

11 23 74

12 37 111

13 24 135

14 135

15 43 178

16 39 217

17 34 251

18 25 276

19 36 312

20 26 338

21 338

22 38 376

23 38 414

24 33 447

25 26 473

26 37 510

27 25 35

28 35

29 40 75

30 39 114

31 35 149

พฤษภาคม



105 

ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 24 173

2 37 210

3 32 242

4 242

5 42 284

6 41 325

7 32 357

8 25 382

9 40 422

10 32 454

11 454

12 40 494

13 39 533

14 36 69

15 29 98

16 35 133

17 29 162

18 162

19 39 201

20 39 240

21 34 274

22 30 304

23 39 343

24 31 374

25 374

26 41 415

27 40 455

28 35 490

29 28 518

30 39 57

มถิุนายน
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ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 31 88

2 88

3 39 127

4 40 167

5 37 204

6 26 230

7 36 266

8 34 300

9 300

10 43 343

11 40 383

12 31 414

13 31 445

14 39 484

15 35 519

16 19

17 38 57

18 36 93

19 34 127

20 22 149

21 35 184

22 33 217

23 217

24 40 257

25 39 296

26 34 330

27 24 354

28 38 392

29 32 424

30 424

31 42 466

กรกฎาคม
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ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 39 505

2 36 41

3 23 64

4 39 103

5 34 137

6 137

7 45 182

8 41 223

9 34 257

10 22 279

11 40 319

12 35 354

13 354

14 41 395

15 38 433

16 36 469

17 26 495

18 37 532

19 33 65

20 65

21 43 108

22 40 148

23 36 184

24 25 209

25 37 246

26 32 278

27 278

28 40 318

29 41 359

30 38 397

31 30 427

สงิหาคม
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ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 34 461

2 31 492

3 492

4 43 535

5 42 77

6 34 111

7 27 138

8 36 174

9 32 206

10 206

11 41 247

12 39 286

13 39 325

14 22 347

15 37 384

16 35 419

17 419

18 44 463

19 39 502

20 38 40

21 28 68

22 39 107

23 29 136

24 136

25 44 180

26 40 220

27 37 257

28 24 281

29 34 315

30 32 347

กันยายน
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ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 347

2 38 385

3 38 423

4 34 457

5 22 479

6 38 517

7 32 49

8 49

9 40 89

10 39 128

11 32 160

12 25 185

13 34 219

14 34 253

15 253

16 41 294

17 38 332

18 35 367

19 22 389

20 33 422

21 30 452

22 452

23 36 488

24 36 524

25 34 58

26 27 85

27 37 122

28 35 157

29 157

30 41 198

31 38 236

ตลุาคม
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ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 35 271

2 29 300

3 37 337

4 31 368

5 368

6 39 407

7 40 447

8 34 481

9 31 512

10 35 47

11 36 83

12 83

13 40 123

14 40 163

15 33 196

16 25 221

17 38 259

18 33 292

19 292

20 37 329

21 37 366

22 35 401

23 29 430

24 36 466

25 35 501

26 1

27 39 40

28 41 81

29 39 120

30 27 147

พฤศจกิายน
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ตารางสั่งซ้ือตามปริมาณงาน ตั้งแต่เดือนมกราคม - ธนัวาคม ปีพ.ศ.2560 (ต่อ) 

 

 

เดอืน วนัที่ ปรมิาณงานเขา้ ปรมิาณงานสะสม

1 37 184

2 29 213

3 213

4 41 254

5 38 292

6 37 329

7 22 351

8 34 385

9 32 417

10 417

11 42 459

12 40 499

13 41 540

14 25 65

15 38 103

16 31 134

17 134

18 41 175

19 41 216

20 38 254

21 24 278

22 31 309

23 29 338

24 338

25 48 386

26 48 434

27 40 474

28 45 519

29 47 66

30 50 116

31 116

ธันวาคม
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ประวตัิผู้เขียน 

ช่ือ-นามสกุล     กุลสตรี กาลกรณ์สุรปราณี 

ประวติัการศึกษา    พ.ศ.2558 ปริญญาตรีสาขาการจดัการโลจิสติกส์ 

คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัการจดัการปัญญาภิวฒัน์ 

สถานท่ีท างานปัจจุบนั    U-Get Orthodontic Laboratory 

 


	Titlepage
	Abstract
	Acknowledge
	Contents
	Chapter 1
	Chapter 2
	Chapter 3
	Chapter 4
	Chapter 5
	Reference
	Appendix
	Profile

