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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 

ศิรประภา โฆษิตพล : การพัฒนากระบวนการวิเคราะห์ปัญหาพัสดุคงคลังโดย
กรณีศึกษา (THE DEVELOPMENT OF INVENTORY PROBLEM ANALYSIS 
PROCESSES BY CASE STUDIES) อ.ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: ผศ. ดร. ปวีณา เชาวลิต
วงศ{์, หน้า. 

งานวิจัยนี้มีที่มาจากปัญหาที่นิสิตไม่สามารถคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังได้  
เนื่องจากขาดประสบการณ์การวิเคราะห์ปัญหาจริง ประกอบกับปัญหาจริงในทางปฏิบัติมีความ
ซับซ้อนเกินกว่าทฤษฏีต่างๆที่นิสิตเคยได้เรียนรู้จะสามารถอธิบายไว้ได้โดยครอบคลุมทั้งหมด  ใน
ขณะเดียวกันเมื่อพิจารณาสื่อการสอนต่างๆในหลักสูตรปัจจุบันพบว่าไม่เ อ้ือต่อการพัฒนา
ความสามารถในการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในสถานการณ์จริง ดังนั้นจึงเกิดเป็น
งานวิจัยนี้ขึ้นเพ่ือน าเสนอรูปแบบการเรียนรู้ (Learning Framework : LF) รูปแบบการเรียนรู้เป็น
เครื่องมือทางความคิดที่น าเสนอแนวทางการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังอย่างเป็น
ระบบ พร้อมตัวอย่างการประยุกต์ใช้รูปแบบการเรียนรู้คิดวิเคราะห์ปัญหาจากสถานการณ์จริงใน
รูปแบบของกรณีศึกษาต่างๆ ที่เรียกว่า Learning Package (LP) สมมติฐานในการพัฒนางานวิจัยนี้
ตั้งอยู่บนพื้นฐานที่ว่าผู้ใช้งานมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับการบริหารพัสดุคงคลังมาก่อน 

LF และ LP ถูกพัฒนาขึ้นบนความเชื่อที่ว่าหากนิสิตหรือผู้ที่สนใจได้น าไปศึกษาหรือใช้งาน
ซ้ าๆ จะช่วยพัฒนากระบวนคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในสถานการณ์จริงให้กับนิสิต
หรือผู้ที่สนใจได้ นอกจากนี้รูปแบบการเรียนรู้ที่น าเสนอได้ดึงเอาแนวคิดเชิงระบบ, แนวคิดของทฤษฏี
การเกสตัลท์, แนวคิดทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมีความหมาย และแนวคิดทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วย
ตนเอง มาประยุกต์ใช้เพ่ือพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ที่จะช่วยส่งเสริมการพัฒนาความสามารถการคิด
วิเคราะห์ปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น งานวิจัยนี้ได้พัฒนากรณีศึกษาการจัดการพัสดุคงคลัง 
3 รายการ ได้แก่ กรณีศึกษาการออกแบบระบบบริหารการจัดซื้อวัสดุน าเข้า, กรณีศึกษาการปรับปรุง
การวางแผนแปรรูปกระดาษทิชชู่ และกรณีศึกษาการวางแผนจัดเตรียมอุปกรณ์เพ่ือรองรับงาน
ปฏิบัติการในโครงข่ายธุรกิจร้านกาแฟและเบเกอรี่ กรณีศึกษารายการที่ 1 ได้ถูกน าไปทดลองใช้งาน
กับนิสิตหลักสูตรวิทยาศาสตร์มหาบัณฑิต ภาคนอกเวลาราชการ ที่ผ่านการเรียนการสอนในรายวิชา
ระบบสินค้าและสินค้าคงคลัง ผู้ใช้งานส่วนใหญ่ให้ความเห็นว่ารูปแบบการเรียนรู้ที่ได้น าเสนอช่วย
สร้างเสริมความสามารถในการประยุกต์ใช้องค์ความรู้และช่วยส่งเสริมการคิดอย่างเป็นระบบได้ใน
ระดบัด ี 
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งานวิจัยนี้จะไม่สามารถส าเร็จลุล่วงไปได้เลย หากปราศจากความอนุเคราะห์ ค าชี้แนะ 
และก าลังใจดีๆ จากผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ปวีณา เชาวลิตวงศ์ อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ ที่
เป็นทั้งผู้ให้ความรู้ ให้ความเชื่อม่ัน และให้โอกาสส าคัญกับผู้วิจัยได้พัฒนาความสามารถของตนเอง
อย่างที่ไม่เคยคิดว่าจะได้รับมาก่อน ขอบคุณในทุกค าสอนของอาจารย์ ผู้วิจัยจะน าสิ่งเหล่านั้นไป
พัฒนาตนให้ดียิ่งขึ้นทั้งในด้านองค์ความรู้และการด าเนินชีวิต สิ่งส าคัญที่สุดที่ผู้วิจัยได้รับจากการ
ท าวิจัยในครั้งนี้คือความรู้สึกที่จะไม่หยุดพัฒนาตนเองต่อไปแม้เราจะคิดว่าเราได้ท าในสิ่งที่ดีที่สุด
แล้วก็ตาม เพราะจากอดีตที่ผ่านมาผู้วิจัยมักจะคิดและท าทุกอย่างให้ดีอย่างสุดความสามารถของ
ตนเสมอ แต่อาจารย์เป็นผู้สอนให้ผู้วิจัยรู้จักยอมรับว่าบางครั้งเราก็ไม่ได้ท าทุกอย่างได้ดีเสมอไป 
สิ่งส าคัญคือเราควรที่จะกล้าเปิดใจยอมรับมันและยินดีที่จะรับเอาค าแนะน าจากผู้อ่ืนไปปรับปรุง
พัฒนาจุดที่ดีของตนเองให้สูงยิ่งๆขึ้นไป ขอบคุณส าหรับทุกๆอย่างคะอาจารย์   

ขอขอบคุณผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.เหรียญ บุญดีสกุลโชค ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.
มานพ เรี่ยวเดชะ อาจารย์ และ ดร.นระเกณฑ์ พุ่มชูศรี ส าหรับทุกค าชี้แนะที่เป็นประโยชน์ที่ช่วย
ท าให้งานวิจัยนี้ส าเร็จลุล่วงออกมาได้ ขอบคุณอาจารย์ภูมิ เหลืองจามีกร ที่ช่วยตั้งค าถามให้ผู้วิจัย
ได้กลับมาคิดเกี่ยวกับงานของตนเองอยู่เสมอและทุกๆครั้งที่ผู้วิจัยได้กลับไปตั้งค าถามกับตัวเองนั้น 
ผู้วิจัยก็พบว่าสิ่งเหล่านั้นช่วยท าให้ทิศทางและเนื้ องานวิจัยค่อยๆชัดเจนขึ้นเรื่อยมา และ
ขอขอบคุณ อาจารย์วรโชค ไชยวงศ์ ที่ช่วยชี้แนะและให้ค าแนะน าดีๆกับผู้วิจัยเสมอมา ถึงแม้
อาจารย์จะไม่ได้รับผิดชอบงานวิจัยของผู้วิจัยโดยตรงแต่อาจารย์ก็ยังคอยเป็นห่วงและสอนให้
ผู้วิจัยรู้จักเปิดมุมมองความคิดของตนเองผ่านการวิเคราะห์และเข้าใจความคิดของผู้อ่ืน ซึ่งผู้วิจัย
มองว่าสิ่งเหล่านั้นเป็นประโยชน์กับการพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ที่งานวิจัยนี้น าเสนอเป็นอย่างมาก  

นอกจากนี้ ขอขอบคุณพ่ีๆ เพื่อนๆ ทุกคนในห้องวิจัย ROM ส าหรับทุกค าแนะน า ความ
ห่วงใยและก าลังใจที่มีให้กับผู้วิจัยเสมอมา และท้ายที่สุดนี้ ผู้วิจัยขอขอบคุณครอบครัว ที่ให้ความ
เข้าใจและให้การสนับสนุนทุกๆอย่างจนท าให้ผู้วิจัยมีก าลังใจและสามารถท างานวิจัยส าเร็จลุล่วง
ออกมาได้ 
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บทที่  1  
 

บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
งานวิจัยนี้ตั้งต้นจากปัญหาที่พบว่านิสิตไม่สามารถวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในมุม

ของการก าหนดนโยบายการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต ได้ว่าจะสั่งอะไร เมื่อใด เท่าใด จากการสังเกตและการ
สอบถามจากอาจารย์และรุ่นพ่ีนักวิจัย พบว่านิสิตทั่วไปมักตั้งต้นปัญหาจากการก าหนดองค์ความรู้ที่
จะน ามาประยุกต์ใช้เป็นหลัก ทั้งๆที่ในความเป็นจริงแล้วกว่าการจะมาเป็นหัวข้อวิทยานิพนธ์ที่
สามารถระบุได้ว่าจะน าองค์ความรู้ใดมาประยุกต์ใช้ได้นั้นจะต้องผ่านกระบวนการคิดวิเคราะห์
สถานการณ์ทางปฏิบัติเพ่ือค้นหาปัญหาที่มีหลักฐานยืนยันว่าเป็นปัญหาจริงในสถานการณ์และเป็น
ปัญหาที่มีคุณค่าเพียงพอที่จะน ามาปรับปรุงพัฒนาได้ก่อนจะน ามาสู่แนวคิดที่ดึงเอาองค์ความรู้มา
ประยุกต์ใช้ได้อย่างสมเหตุผล ดังนั้นจุดที่นิสิตทั่วไปตั้งต้นจะเป็นในส่วนสุดท้ายของกระบวนการคือ
การเลือกเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้เป็นหลักแต่ยังขาดองค์ประกอบในส่วนของการวิเคราะห์ปัญหา
จากสถานการณ์ไป ด้วยเหตุนี้จึงท าให้แนวคิดที่ดึงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้ที่ได้ไม่สมเหตุสมผล
เพราะขาดหลักฐานและที่มาที่ ไปรองรับ เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบปัญหาจริงในทางปฏิบัติ
กระบวนการวิเคราะห์ปัญหาในส่วนต้นนั้นถือเป็นสิ่งส าคัญ เป็นความสามารถของบุคลากรที่องค์กร
ธุรกิจคาดหวังเนื่องจากปัญหาต่างๆ เป็นสิ่งที่เกิดขึ้นได้ตลอดเวลาในการปฏิบัติงานและการที่บุคลากร
สามารถแก้ไขปัญหาในสถานการณ์ต่างๆได้นั้น ย่อมช่วยส่งเสริมองค์กรให้ก้าวผ่านปัญหาต่างๆไปสู่
ความส าเร็จได้ด้วยดี 

บุคลากรสามารถพัฒนาทักษะและความสามารถต่างๆได้โดยการเรียนรู้ผ่านประสบการณ์ท างาน
จริงและการเรียนรู้ผ่านชั้นเรียน การเรียนรู้ผ่านประสบการณ์ท างานจริงนั้นเป็นสิ่งที่ต้องใช้เวลาในการ
สั่งสมและเป็นสิ่งที่ไม่สามารถสั่งสมได้จากการเรียนรู้ผ่านชั้นเรียน เนื่องด้วยข้อจ ากัดด้านเวลาการ
เรียนการสอนของหลักสูตรและข้อจ ากัดด้านทรัพยากรต่างๆ อาทิเช่น บุคลากร เงินทุน และ
สภาพแวดล้อมการเรียนการสอน ที่ไม่สามารถจ าลองให้ผู้เรียนได้ฝึกฝนตนเองดังเช่นการท างานจริงได้ 
ประกอบกับปัญหาจริงในทางปฏิบัตินั้นมีความซับซ้อนด้วยหลากหลายปัจจัยที่เกี่ยวข้องสัมพันธ์กัน 
ซึ่งไม่สามารถสอนให้ครอบคลุมทั้งหมดได้ด้วยเนื้อหาทางทฤษฏีได้ สิ่งเหล่านี้ไม่สามารถสรุปเป็นปัจจัย
และความสัมพันธ์ที่ตายตัวแน่นอนได้ ต้องอาศัยการสั่งสมประสบการณ์การลองผิดลองถูกจนน ามาสู่
แนวคิดท่ีดึงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้ได้อย่างเหมาะสมกับสถานการณ์ แต่หลักสูตรในปัจจุบันก็ได้
มีการพัฒนาความสามารถในการแก้ปัญหาให้กับนิสิตด้วยสื่อการเรียนการสอนต่างๆ อาทิเช่น การใช้
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หนังสือเรียนการจัดการพัสดุคงคลังประกอบการสอน (Inventory Textbook) การน ากรณีศึกษาการ
จัดการพัสดุคงคลังต่างๆมาประยุกต์ใช้งาน (Inventory Case Studies) และการให้นิสิตศึกษา
วิทยานิพนธ์การจัดการพัสดุคงคลัง (Inventory Thesis) ซึ่งสื่อต่างๆเหล่านี้ก็มีทั้งข้อดีข้อเสียที่
แตกต่างกัน โดยรวมโจทย์การเรียนรู้ต่างๆยังเน้นที่ความเข้าใจในองค์ความรู้เป็นหลัก ในขณะที่โจทย์
การเรียนรู้ที่มีความสมจริงก็ถูกเรียบเรียงไว้โดยไม่เอ้ือต่อการพัฒนากระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหา
ส าหรับนิสิตผู้ไม่มีประสบการณ์ในการแก้ปัญหาจริง จึงท าให้ผลลัพธ์การใช้งานสื่อการเรียนการสอน
ต่างๆในปัจจุบันยังไม่สามารถพัฒนากระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังจาก
สถานการณ์จริงให้กับนิสิตได้ จึงเกิดเป็นวิจัยนี้ที่พัฒนารูปแบบการเรียนรู้ (Learning Framework) 
เพ่ือเสริมสร้างความสามารถในการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลัง  

รูปแบบการเรียนรู้เป็นเครื่องมือทางความคิดที่ผู้สนใจสามารถน ามาใช้เป็นแนวทางวิเคราะห์
ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังอย่างเป็นระบบได้ รูปแบบการเรียนรู้ประกอบไปด้วยองค์ประกอบ 2 
ส่วน ได้แก่ ส่วนสถานการณ์ที่ก าหนดมาให้และส่วนของกระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการ
สินค้าคงคลัง ซึ่งมีความสัมพันธ์เชิงเหตุผลซึ่งกันและกัน ในองค์ประกอบส่วนกระบวนการคิดวิเคราะห์
อย่างเป็นระบบจะประกอบไปด้วยขั้นตอนและแนวทางการคิดวิเคราะห์ ตั้งแต่การก าหนดและบ่งชี้
ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน (Recognize Suffering)  การคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความ
ทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน (Analyze Cause of Suffering) จนน ามาสู่แนวการน าเสนอแนวทางการ
แก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุและสถานการณ์ (Propose Solution) การพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ที่
น าเสนอได้ดึงเอาแนวคิดเชิงระบบ (Systems Approach), แนวคิดของทฤษฏีการเรียนรู้ของกลุ่ม
พุทธินิยม  )Cognitivism) ได้แก่ ทฤษฏีการเกสตัลท์ (Gestalt Theory) และทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมี
ความหมาย (A Theory of Meaningful Verbal Learning), แนวคิดทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วย
ตนเอง  (Constructivism) มาประยุกต์ใช้งานเพ่ือให้รูปแบบการเรียนรู้ช่วยส่งเสริมการพัฒนา
ความสามารถการแก้ไขปัญหาที่สมบูรณ์มากข้ึน 

เนื่องจากรูปแบบการเรียนรู้เป็นเครื่องมือทางความคิดที่ถูกน าเสนอขึ้นมาใหม่ งานวิจัยนี้จึง
น าเสนอตัวอย่างการน ารูปแบบการเรียนรู้ไปใช้วิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในสถานการณ์
เสมือนจริง ซึ่งเนื้อหาต่างๆที่ถูกน ามาใช้วิเคราะห์นี้มีที่มาจากวิทยานิพนธ์การจัดการพัสดุคงคลัง 
เรื่องราวการประยุกต์ใช้รูปแบบการเรียนรู้วิเคราะห์ปัญหาจะถูกเรียบเรียงไว้ในลักษณะของเรื่องเล่า
การวิเคราะห์ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังในสถานการณ์ต่างๆในรูปแบบของกรณีศึกษา ซึ่งผู้วิจัย
เรียกเรื่องเล่าในสถานการณ์ต่างๆนี้ว่าชุดการเรียนรู้ (Learning Package) ชุดการเรียนรู้ถูกพัฒนาขึ้น
ให้เป็น Self-Learning ผ่านการอ่าน เพ่ือลดข้อจ ากัดเรื่องเวลาการใช้งานทั้งจากโครงสร้างหลักสูตร
และตัวผู้ใช้งานเอง โดยทั้งรูปแบบการเรียนรู้และชุดการเรียนรู้ถูกพัฒนาบนความเชื่อที่ว่าหากนิสิต
หรือผู้สนใจได้ศึกษาหรือน าไปใช้งานซ้ าๆ จะช่วยเสริมสร้างความสามารถในการแก้ปัญหาการจัดการ
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พัสดุคงคลังได้ดีขึ้น ซึ่งแนวคิดดังกล่าวสอดคล้องกับแนวคิดของไซม่อนและโคท์เลอร์ที่เชื่อว่า
ความสามารถในการแก้ปัญหาที่ยากขึ้นๆเกิดขึ้นได้ด้วยการฝึกฝนซ้ าๆ (Simon 1977) และเชื่อว่า
ปัจจัยส าคัญของการเรียนรู้แบบหยั่งเห็นคือประสบการณ์ การหยั่งเห็นคือการค้นพบช่องทางการ
แก้ปัญหาจากการพิจารณาปัญหาโดยรวมแล้วเชื่อมโยงปัญหาที่เผชิญกับประสบการณ์ที่สั่งสมไว้ 
ดังนั้นหากมีการสั่งสมประสบการณ์ไว้มากก็มีแนวโน้มจะเกิดการเรียนรู้แบบหยั่งเห็นได้มากเช่นกัน 
(Kohler 1924) งานวิจัยนี้ด าเนินงานภายใต้หัวข้องานวิจัยเรื่อง “การพัฒนากระบวนการวิเคราะห์
ปัญหาพัสดุคงคลังโดยกรณีศึกษา (The development of inventory problem analysis 
processes by case studies)” และผู้วิจัยยังมีความเชื่ออีกว่าหากผู้เรียนได้ใช้งานชุดการเรียนรู้
ควบคู่ไปกับการเรียนในห้องเรียนจะช่วยให้ผู้เรียนสามารถวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังใน
สถานการณ์จริงได้ดียิ่งขึ้น 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย  
น าเสนอรูปแบบการเรียนรู้ ซึ่งเป็นกรอบทางความคิดที่นิสิตหรือผู้สนใจสามารถน าไปใช้เป็น

แนวทางวิเคราะห์ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังอย่างเป็นระบบได้  และงานวิจัยนี้ยังได้น าเสนอ
ตัวอย่างการน ารูปแบบการเรียนรู้ไปใช้วิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลัง ในสถานการณ์จริงแล้ว
เรียบเรียงไว้ในรูปแบบของกรณีศึกษาต่างๆ เรียกว่าชุดการเรียนรู้ ทั้งนี้ไม่ว่าจะเป็นรูปแบบการเรียนรู้
หรือชุดการเรียนรู้ นั้นล้วนเป็นประโยชน์กับทั้งนิสิตและผู้ที่สนใจให้สามารถน าไปใช้เป็นแนวทางใน
การพัฒนาความสามารถและพัฒนาต่อยอดงานวิจัยของตนเอง และยังเป็นประโยชน์ต่อคณาจารย์
ตลอดจนองค์กรธุรกิจต่างๆ ในแง่ของการได้บุคลากรที่มีความสามารถเข้าร่วมท างานท าให้ได้งานที่มี
ประสิทธิภาพสูงขึ้นตามมาด้วย 

 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
1.3.1 ในเบื้องต้นก าหนดขอบเขตของเนื้อหาการเรียนรู้เป็นการบริหารพัสดุคงคลังจ านวนทั้งสิ้น 

3 กรณีศึกษา ได้แก่ กรณีศึกษาการออกแบบระบบบริหารการจัดซื้อวัสดุน าเข้า , 
กรณีศึกษาการปรับปรุงการวางแผนแปรรูปกระดาษทิชชู่ และกรณีศึกษาการวางแผน
จัดเตรียมอุปกรณ์เพ่ือรองรับงานปฏิบัติการในโครงข่ายธุรกิจร้านกาแฟและเบเกอรี่  
เนื้อหาโดยสรุปของวิทยานิพนธ์ทั้ง 3 เล่ม แสดงไว้ในบทที่ 2 ในหัวข้อ 2.2.2 

1.3.2 ชุดการเรียนรู้ถูกพัฒนาขึ้นบนสมมติฐานว่าผู้ใช้งานมีความรู้พ้ืนฐานเกี่ยวกับการบริหาร
พัสดุคงคลังมาก่อน และหากผู้ใช้งานมีพ้ืนฐานความรู้เกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการ
ผลิต (Production Planning and Control) มาก่อนจะช่วยให้สามารถท าความเข้าใจ
เนื้อหาต่างๆชุดการเรียนรู้ได้ดีมากยิ่งขึ้น องค์ความรู้ทั้งหมดดังแสดงในบทที่ 2 ในหัวข้อ 
2.1.1 – 2.1.3 
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1.3.3 รูปแบบการเรียนรู้จะเน้นไปที่การวิเคราะห์ปัญหาจากสถานการณ์และการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาจนน ามาสู่แนวทางการแก้ไขท่ีสอดคล้องกับปัญหาและสาเหตุของปัญหา
ได้ ในส่วนของการดึงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้นั้นจะไม่มุ่งเน้นแต่ก็ได้มีการน าเสนอไว้
เป็นเชิงบอกเล่าว่าวิธีการแก้ไขที่ดึงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้นั้นสอดคล้องกับลักษณะ
ทางธรรมชาติของปัญหาในส่วนใดและวิธีการดังกล่าวได้น าเอาแนวทางการแก้ไขที่ได้จาก
การวิเคราะห์มาใช้อย่างไร ทั้งนี้เป็นเพราะวิธีประสบการณ์ของแต่ละบุคคลว่าจะดึงเอา
ลักษณะธรรมชาติในส่วนใดมาพิจารณา 

1.3.4 ในขั้นตอนการทดลองใช้งานนั้น เนื่องจากมีข้อจ ากัดเรื่องของเวลาการทดลองใช้งาน
ประกอบกับผู้ทดลองใช้เป็นนิสิตภาคนอกเวลาราชการ ซึ่งมีภาระงานในการท างาน
ร่วมกับการเรียนท าให้การทดลองใช้สามารถด าเนินการได้เพียง 1 กรณีศึกษา และเป็น
การประเมินในมุมมองของการสอบถามความคิดเห็นเพ่ือน าไปใช้ปรับปรุงพัฒนางานวิจัย
ในเบื้องต้นเท่านั้น 
 

1.4 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 
 ขั้นตอนในการด าเนินงานจะถูกแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ ทบทวนวรรณกรรม

เกี่ยวกับวิศวกรรมศึกษา, พัฒนารูปแบบการเรียนรู้, สร้างกรณีศึกษาต่างๆ หรือ สร้างชุดการเรียนรู้ ,
ทดสอบชุดการเรียนรู้ เพ่ือประเมินผลลัพธ์งานวิจัย, สรุปผลงานวิจัย โดยมีรายละเอียดของขั้นตอน
การด าเนินงานและผลลัพธ์ในแต่ละขั้นตอนดังแสดงในตาราง 1.1  
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ตารางที่ 1.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ผลลัพธ์จากการการด าเนินการ 
1. ทบทวน

วรรณกรรมด้าน
วิศวกรรมศึกษา 
(Engineering 
Education) 

1.1 ทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับการ
พัฒนาเครื่ องมือการ เรี ยนรู้ เ พ่ือตอบ
วัตถุประสงค์ที่คล้ายกับงานของผู้วิจัย 

เลือกใช้แนวคิดกรณีศึกษา เพ่ือ
เ ส ริ ม ส ร้ า ง ป ร ะ ส บ ก า ร ณ์
ประยุกต์ใช้องค์ความรู้ 

1.2 ทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับการสร้าง
กรณีศึกษา 

แนวคิดในการเขียนกรณีศึกษา
โดยทั่ว ไป เ พ่ือน ามาพัฒนาให้
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์งานวิจัย
มากขึ้น 

2. พัฒนารูปแบบ
การเรียนรู้ 

 

2.1 ศึกษาแนวคิด/ทฤษฏีเกี่ยวกับการ
เรียนรู้และการพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ 

แนวคิดที่เลือกใช้ คือการคิดเชิง
ระบบ, ทฤษฏีการเรียนรู้ของกลุ่ม
พุทธินิยม, และทฤษฏีการสร้าง
ความรู้ด้วยตนเอง 

2.2 สร้างรูปแบบการเรียนรู้ที่ตอบสนอง
ต่อเป้าหมายของงานวิจัยที่ตั้งไว้ 

รูปแบบการเรียนรู้ 

3. สร้าง
กรณีศึกษาต่างๆ 
หรือ สร้างชุด
การเรียนรู้ 

3.1 ศึกษาและวิเคราะห์เนื้อหาการเรียนรู้
ในวิทยานิพนธ์ 

ชุดการเรียนรู้ 

3.2 สร้างชุดการเรียนรู้ โดยน าเนื้อหาที่ได้
จากการวิเคราะห์ในรูปแบบใหม่ที่ เน้น
กระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาเป็นระบบ 

4. ทดสอบชุด
การเรียนรู้ 

4.1 ทดลองน ากรณีศึกษาที่ 1 ไปใช้งาน 
และประเมินผลลัพธ์การใช้งานในมุมมอง
ของประสิทธิภาพของรูปแบบการเรียนรู้ 
และประสิทธิภาพของชุดการเรียนรู้ 

ผลการประเมินรูปแบบการเรียนรู้ 
และชุดการเรียนรู้ 
 

4.2 ปรับปรุงรูปแบบและเนื้อหาการเรียนรู้
จากความคิดเห็นที่ได้จากแบบสอบถาม 

รูปแบบและเนื้อหาการเรียนรู้
ภายหลังการปรับปรุงจากผลการ
ท าลองใช้จริง 

5. สรุปงานวิจัย สรุปและอภิปรายผลที่ได้รับ แล้วรวบรวม
ข้ อมู ล ต่ า ง ๆ  เ พ่ื อ จั ดท า เ ป็ น รู ป เ ล่ ม
วิทยานิพนธ์ 

รูปเล่มวิทยานิพนธ์ 
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1.5.1 ผู้เรียนมีเครื่องมือการเรียนรู้ส าหรับน าไปใช้พัฒนาความสามารถในการคิดวิเคราะห์

ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังอย่างเป็นระบบ ที่จะช่วยส่งเสริมความสามารถในการน า
องค์ความรู้มาประยุกต์ใช้กับปัญหาได้อย่างสมเหตุสมผลตามมาได้ ซึ่งความสามารถนี้
สามารถน าไปใช้เป็นแนวทางเมื่อเจอกับปัญหา ทั้งในการท างานจริงและในการท า
วิทยานิพนธ์เพ่ือส าเร็จการศึกษา 

1.5.2 ในมุมมองของอาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์และผู้ประกอบการอุตสาหกรรม  จะได้รับ
ประโยชน์จากการที่ผู้เรียน/บุคลากรมีความสามารถในการท างานที่สูงขึ้น ทั้งบุคลากร
ในแง่ของงานที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้นและเวลาการฝึกอบรมที่อาจจะลดลงตาม
ความสามารถที่สูงขึ้น 

1.5.3 ผลลัพธ์งานวิจัยทั้งในส่วนของแนวคิดวิเคราะห์, แนวคิดวิเคราะห์ผ่านรูปแบบการเรียนรู้ 
และชุดการเรียนรู้ด้วยตนเองท่ีไดน้ าเสนอ จะเป็นประโยชน์ต่อผู้ที่สนใจให้สามารถน าไป
ปรับใช้เป็นแนวทางเพ่ือพัฒนาต่อยอดงานวิจัยของตนเองต่อไปได้ 
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1.6 โครงสร้างของวิทยานิพนธ์ 
 ในหัวข้อนี้จะน าเสนอความเชื่อมโยงของการด าเนินในแต่ละขั้นตอน (จากข้อ 1.4) ว่าผลลัพธ์

ที่ได้จะไปปรากฏรายละเอียดอยู่ในส่วนใดของวิทยานิพนธ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1 เนื้อหาที่ประกอบในแต่ละข้ันตอนการท างาน 
  

สรุปผลการวิจัย 
- สรุปและอภิปรายผลที่ได้รับ 

ส่วนของเนื้อหาที่แสดง 
บทที่ 6 :  สรุปผลการวิจัย 

ทบทวนวรรณกรรม 
- ทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับการ

พัฒนาเครื่องมือการเรียนรู้ เ พ่ือ
ตอบวัตถุประสงค์ที่คล้ายกับงาน
ของผู้วิจัย 
- ทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับการ

สร้างกรณีศึกษา 

ส่วนของเนื้อหาที่แสดง 
 
บทท่ี 2 :   การทบทวนวรรณกรรม 
  
 
บทที่ 3 :   แนวคิดที่ถูกดึงมาประยุกต์ใช้

เพ่ือพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ 
   

พัฒนารูปแบบการเรียนรู้ 
- แนวคิดเชิงระบบ, Cognitivism, 

Constructivism  
- รูปแบบการเรียนรู้ที่น าเสนอ 

 

ส่วนของเนื้อหาที่แสดง 
บทที่ 3 :  แนวคิดที่ถูกดึงมาประยุกต์ใช้

เพ่ือพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ 
บทที่ 4 :  รูปแบบการเรียนรู้ที่น าเสนอ 
 

ทดสอบชุดการเรียนรู้ 
- ผลการน ารูปแบบการเรียนรู้และชุด

การเรียนรู้ไปประยุกต์ใช้งาน  

ส่วนของเนื้อหาที่แสดง 
บทที่ 5 :  การทดลองใช้งาน 
ภาคผนวก ข : แบบฟอร์มการประเมินผล  
 

สร้างกรณีศึกษาหรือชุดการเรียนรู้ 
- ศึกษาและวิเคราะห์เนื้อหาการ

เรียนรู้ในวิทยานิพนธ์ 
 

- สร้างชุดการเรียนรู้ 

ส่วนของเนื้อหาที่แสดง 
บทที่ 2 :   การทบทวนวรรณกรรม 
 
 

ภาคผนวก ก :  ชุดการเรียนรู้ด้วยตนเอง 
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บทที่ 2 
 

การทบทวนวรรณกรรม 
 

 ในการทบทวนวรรณกรรมผู้วิจัยจะขอแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ได้แก่ การศึกษาแนวคิดและทฤษฏีที่
เกี่ยวข้องกับงานวิจัย, การศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และสรุปความเก่ียวข้องของเนื้อหาที่ได้จากการ
ทบทวนวรรณกรรมกับงายวิจัย ในทั้ง 3 ส่วนมีรายละเอียดหัวข้อย่อยต่างๆดังต่อไปนี้ 

2.1 แนวคิดและทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 
2.1.1 การวางแผนและควบคุมการผลิต 
2.1.2 การพยากรณ์ความต้องการ  

2.1.2.1  พฤติกรรมของความต้องการ  
2.1.2.2  การประเมินความถูกต้องของการพยากรณ์  

2.1.3 กระบวนการวางแผนของระบบการผลิต  
2.1.3.1  การวางแผนก าลังการผลิต  
2.1.3.2  การวางแผนการผลิตรวม 
2.1.3.3  การวางแผนการผลิตหลัก 
2.1.3.4  การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ 
2.1.3.5  การวิเคราะห์และควบคุมสินค้าคงคลัง 

 องค์ประกอบของการจัดการสินค้าคงคลัง 
 ระบบควบคุมสินค้าคงคลัง 
 การก าหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดเมื่อพารามิเตอร์เป็นค่าคงที่ 
 การก าหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดเมื่อพารามิเตอร์เป็นค่าไม่คงท่ี 
 การวัดประสิทธิภาพคงคลังโดยรวม 

2.1.4 แนวคิดวิธีการเชิงระบบ  
2.1.5 แนวคิดของทฤษฏีการเรียนรู้ของกลุ่มพุทธินิยม  

2.1.5.1 ทฤษฏีเกสตัลท์  
2.1.5.2 ทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมีความหมาย 

2.1.6 แนวคิดของทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วยตนเอง  
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.2.1 งานวิจัยที่เป็นประโยชน์กับแนวทางการด าเนินงานวิจัย 
2.2.1.1  งานวิจัยของ Bauer, et al. (2012) 
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2.2.1.2  งานวิจัยของ อาคม ลักษณะสกุล และคณะ (2556) 
2.2.2 งานวิจัยที่ถูกน ามาพัฒนาเป็นเนื้อหาการเรียนรู้ 

2.2.2.1  งานวิจัยของ ศุภลักษณ์ จงสวัสดิวิบูลย์ (2555) 
2.2.2.2  งานวิจัยของ ภาคภูมิ รุ่งชวาลนนท์ (2553) 
2.2.2.3  งานวิจัยของ สุมิตรา พินิจนรชัย (2554) 

2.3 สรุปการทบทวนวรรณกรรมกับงานวิจัย 
 

2.1  แนวคิดและทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 
2.1.1 การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control)  

เพ่ือให้องค์กรอยู่รอด ผู้บริหารต้องท าการตัดสินใจภารกิจหลักๆ ใน 3 ด้าน ได้แก่ ภารกิจ
ด้านการตลาด (Marketing), ภารกิจด้านการผลิต/ด าเนินการ (Production/Operations) และ
ภารกิจด้านการเงิน/การบัญชี (Finance/Accounting) ในความหมายของภารกิจทั้ง 3 คือ การท าให้
เกิดความต้องการสินค้า/บริการ ล าดับถัดมาคือการตัดสินใจเกี่ยวกับกิจกรรมต่างๆที่จะท าให้เกิดเป็น
สินค้า/บริการเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการ และการตัดสินใจในล าดับสุดท้ายคือการพิจารณา
เกี่ยวกับการเงินเพ่ือประเมินสถานะทางการเงินขององค์กร แม้ว่าองค์กรจะเป็นองค์กรที่ไม่แสวงหาผล
ก าไรก็ยังต้องมีการจัดการภารกิจในทั้ง 3 ด้านอย่างเหมาะสม เพ่ือความก้าวหน้าขององค์กร 

เมื่อพิจารณาเฉพาะส่วนของการจัดการกระบวนการผลิตและการด าเนินการซึ่งมีความ
เกี่ยวข้องกับงานทางวิศวกรรมอุตสาหการโดยตรง ในการจัดการกับกิจกรรมที่ท าให้เกิดเป็นสินค้า /
บริการทั้งหมดให้ด าเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด หรืออาจกล่าวว่าคือวางแผน /ตัดสินใจใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อองค์กรนั่นเอง โดยทั่วไปแล้วดัชนีที่น ามาชี้วัด
ประสิทธิภาพดังกล่าวก็คือ สัดส่วนผลผลิต (Productivity) ตามสมการ (2.1) 

สัดส่วนผลิต (𝑃)  =  
จ านวนผลผลิตที่ได้ (𝑂𝑃)

จ านวนทรัพยากรที่ใช้ (𝐼𝑃)
  ……………สมการ (2.1) 

หัวข้อการตัดสินใจเกี่ยวกับการจัดการระบบการผลิตที่เกี่ยวข้องกับวิศวกรรมอุตสาหการ
โดยตรง มีดังนี้ (1) กลยุทธ์การผลิตและการเพ่ิมสัดส่วนผลผลิต (Productivity and Strategy), (2) 
การพยากรณ์ความต้องการสินค้าหรือบริการ (Forecasting), (3) การจัดการด้านคุณภาพ (Quality 
Management), (4) การออกแบบสินค้าหรือบริการ (Product and Service Design), (5) การ
ออกแบบและเลือกกระบวนการผลิต (Process Selection and Design), (6) การเลือกท าเลที่ตั้งของ
โรงงาน (Facility Location), (7) การจัดงานให้เหมาะสมกับความสามารถของพนักงานและ
สิ่งแวดล้อม (Task Assignment), (8) การจัดผังการผลิต/การด าเนินการ  )Layout (, (9) การวางแผน
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การผลิตระยะสั้นและระยะกลาง (Short and Intermediate Planning), (10) การควบคุมสินค้าคง
คลัง (Inventory Control), (11) การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement 
Planning), (12) การซ่อมบ ารุงและความเชื่อถือได้ของเครื่องจักร (Maintenance and Reliability) 

การวางแผนและควบคุมและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพจะส่งผลให้สัดส่วนผลผลิต
เพ่ิมขึ้นได้ วิธีการหนึ่งที่น ามาใช้คือ การมองระบบวางแผนและควบคุมการผลิตเป็นกิจกรรมที่ต้องท า
อย่างเป็นระบบ (Bedworth and Bailey, 1987) เพราะข้อมูลสารสนเทศที่ใช้ในขั้นตอนหนึ่งๆ นั้น
ล้วนเป็นผลมาจากหน่วยงานหรือขั้นตอนการด าเนินงานก่อนหน้าเสมอ ดังแสดงในรูป 2.1  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.1 การควบคุมข้อมูลสารสนเทศในระบบผลิต 

 จากรูปที่  2.1 จะขอยกตัวอย่างผลกระทบของการตัดสินใจระหว่างหน่วยงานผลิตและ
หน่วยงานวัตถุดิบและคงคลังสินค้า ในกรณีที่โรงงานต้องการให้มีวัตถุดิบผลิตเพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ตาม
แผนผลิตที่วางไว้ ท าให้โรงงานจ าเป็นต้องจัดเก็บสินค้าคงคลังไว้ในปริมาณหนึ่ง อาจจะเนื่องจากสินค้า
มีความคลาดเคลื่อนของเวลาน าส่ง และการเก็บสินค้าคงคลังไว้จะส่งผลให้เกิดต้นทุนการจัดเก็บขึ้น 
หรือโรงงานอาจจะท าการขยายก าหนดการส่งของให้ลูกค้าออกไปนานขึ้น เพ่ือรอวัตถุดิบส่วนที่เวลา
น าส่งคลาดเคลื่อนมาถึง แต่การที่ลูกรอนานอาจท าให้เกิดความไม่พอใจในการบริการและเกิดการ
สูญเสียลูกค้าได้เช่นกัน 
2.1.2 การพยากรณ์ความต้องการ (Forecast of Demands)  

ปัจจัยที่ช่วยส่งเสริมให้การควบคุมการผลิตประสบผลส าเร็จคือการมีแผนการผลิตที่ดี ในขณะ
ที่แผนการผลิตที่ดีจะเกิดข้ึนได้จากการที่มีข้อมูลในการวางแผนที่ใกล้เคียงกับความเป็นจริงที่จะเกิดขึ้น

ระบบควบคุมการผลิต (Production Control System) 

การพยากรณ์
ความต้องการ 

 

การวางแผน
ก าลังการผลิต

ระยะยาว 

การติดตาม
และควบคุม
สินค้าคงคลัง 

การวางแผน
ก าลังการ

ผลิตระยะสั้น 

การก าหนด
ล าดับการผลิต 
การติดตาม
และควบคุม
การผลิตตาม
ก าหนดการ 

ข้อมูล
การขาย
และใบสั่ง

ซ้ือ 
 

การ
ผลิต 

สินค้า
คงคลัง 

 

 

ลูกค้า 
 

 

ตัวแทน
จ าหน่าย 

 

 

การรับส่ง
ของ 
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มากที่สุด และข้อมูลที่ส าคัญอย่างหนึ่งที่จ าเป็นต่อการวางแผนคือ ความต้องการของสินค้า/บริการที่
จะเกิดขึ้น แต่ไม่ว่าอย่างไรก็ตามการวางแผนก็คือการคาดการณ์อนาคตและเมื่อเหตุการณ์ยังไม่มาถึง
ข้อมูลที่ถูกต้องแน่นอนย่อมไม่สามารถทราบได้ ดังนั้นวิธีการประมาณค่าหรือเทคนิคการพยากรณ์ จึง
ถูกน ามาใช้เพ่ือประมาณค่าความต้องการในอนาคตพร้อมๆกับการวิเคราะห์ความคลาดเคลื่อนของ
การพยากรณ์ท่ีจะเกิดขึ้นตามมา 

2.1.2.1  พฤติกรรมของความต้องการ  (Demand Behavior) 
ความต้องการสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ (1) ความต้องการอิสระ 

(Independent Demand) ซึ่งหมายถึงความต้องการที่ขึ้นกับปัจจัยภายนอกขององค์กร เช่น
ความต้องการของตลาด   ,ค่านิยม และฤดูกาล โดยทั่วไปความต้องการประเภทนี้สามารถใช้
แผนการตลาดเป็นตัวขับเคลื่อนท าให้เกิดขึ้นได้ และ (2) ความต้องการที่ไม่อิสระ (Dependent 
Demand) ได้แก่ ความต้องการชิ้นส่วนประกอบต่างๆที่ขึ้นกับความต้องการของสินค้าส าเร็จรูป
ตามแผนการผลิตของโรงงาน 

ลักษณะพฤติกรรมของความต้องการเกิดจากการน าข้อมูลในอดีตจ านวนหนึ่งมาพล๊อต
กราฟเพ่ือดูลักษณะปรากฏ ซึ่งโดยสรุปแล้วสามารถแบ่งได้เป็น 4 ประเภทหลัก ได้แก่ (1) 
พฤติกรรมแบบสุ่ม (Random) จะมีลักษณะขึ้นๆลงๆแบบไม่มีรูปแบบ, (2) พฤติกรรมแบบวัฎ
จักร (Cycles) จะมีลักษณะวนกลับมาเป็นแบบเดิมซ้ าๆเมื่อช่วงเวลาหนึ่งๆผ่านไป ) ,3 (
พฤติกรรมแบบแนวโน้ม  (Trends) จะมีลักษณะเพ่ิมขึ้นหรือลดลงอย่างค่อยเป็นค่อยไปตามเวลา

ที่ผ่านไป และ (4) พฤติกรรมแบบอิทธิพลตามฤดูกาล    ) Seasonal Pattern ( จะมีลักษณะ
เปลี่ยนแปลงเป็นช่วงๆ ในทางปฏิบัติความต้องการหนึ่งๆ อาจปรากฏกราฟในหลายลักษณะ
รวมกัน หรืออาจมีพฤติกรรมแบบไม่มีรูปแบบตายตัว (Irregular Movement) ก็เป็นได้ ตัวอย่าง
ลักษณะพฤติกรรมดังแสดงในรูป 2.2 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.2 ลักษณะพฤติกรรมของความต้องการ (Russell & Taylor, 2009) 
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2.1.2.2  การประเมินความถูกต้องของการพยากรณ์  (Assessment of Forecast Accuracy) 
เนื่องจากความต้องการที่เกิดขึ้นจริงจะมีความคลาดเคลื่อนไปจากข้อมูลที่ได้จากการ

พยากรณ์เสมอไม่ว่าจะใช้เทคนิคการพยากรณ์แบบใด ทั้งนี้เป็นเป็นเพราะความต้องการขึ้นกับ
ปัจจัยหลายอย่างท่ียากแก่การคาดเดา เช่น สภาวะทางเศรษฐกิจ  ,ดินฟ้าอากาศและภัยธรรมชาติ 
อนึ่งความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นจะเป็นตัวสะท้อนประสิทธิผลของเทคนิคการพยากรณ์ที่เลือกใช้ 
ซึ่งการประเมินความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นสามารถท าได้หลายวิธี ในที่นี้จะกล่าวถึง 3 วิธีที่ได้รับ
ความนิยมในทางปฏิบัติ 

 ค่าเบี่ยงเบนเฉลี่ยสมบูรณ์ (Mean Absolute Deviation: MAD)   
ค่าเบี่ยงเบนเฉลี่ยสมบูรณ์เป็นวิธีการประเมินค่าเฉลี่ยของความแตกต่างระหว่างค่า

ความต้องการจริงและค่าพยากรณ์ในรูปของค่าสมบูรณ์ ดังสมการ 2.2 

𝑀𝐴𝐷 =  
∑ |𝐴𝑡−𝐹𝑡|𝑁

𝑡=1

𝑁
   ……………สมการ (2.2) 

เมื่อก าหนดให้  N = จ านวนหน่วยเวลาที่ท าการพยากรณ์ 

   𝐴𝑡  = ความต้องการทีเกิดข้ึนจริงในหน่วยเวลา t 

𝐹𝑡  = ค่าพยากรณ์ในหน่วยเวลา t 
 ความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยก าลังสอง (Mean Squared Error: MSE) 

ค่าความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยก าลังสอง เป็นวิธีการประเมินค่าเฉลี่ยของความแตกต่าง
ระหว่างค่าความต้องการจริงและค่าพยากรณ์ในรูปก าลังสอง (ดังสมการ 2.3) ค่า MSE กับ 
MAD จะให้ความหมายไปในทางเดียวกันคือค่าต่ าบ่งชี้ความคลาดเคลื่อนน้อย แต่อย่างไรก็
ตามทั้งสองวิธีไม่สามารถบ่งชี้ได้ว่าเทคนิคการพยากรณ์ที่ใช้มีความเหมาะสมหรือไม่ เพรา
ทั้งสองวิธีไม่ได้มีความสัมพันธ์กับขนาด (Magnitude) ของความต้องการ เช่น MAD = 
10.0 อาจบ่งชี้ได้ว่าเทคนิคพยากรณ์มีความเหมาะสมหากค่าพยากรณ์อยู่ในหน่วยพัน แต่
อาจบ่งชี้ว่าเทคนิคการพยากรณ์ไม่เหมาะสมหากค่าพยากรณ์อยู่ในหน่วยสิบ ดังนั้นจึงเกิด
เป็นวิธีการประมาณความคลาดเคลื่อนแบบที่ 3 ที่มีความสัมพัทธ์กับขนาดของความ
ต้องการจริงในรูปแบบของเปอร์เซ็นต์ (ดังสมการ 2.4) 

𝑀𝑆𝐸 =  
∑ (𝐴𝑡−𝐹𝑡)2𝑁

𝑡=1

𝑁
   ……………สมการ (2.3) 

 เปอร์เซ็นต์ความเบี่ยงเบนเฉลี่ยสมบูรณ์ (Mean Absolute Percent Deviation: MAPD) 

     𝑀𝐴𝑃𝐷 =  
100

𝑁
∑ [|

𝐴𝑡−𝐹𝑡

𝐴𝑡
|]𝑁

𝑡=1    ……………สมการ (2.4) 
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ค่าพยากรณ์ความต้องการเป็นข้อมูลตั้งต้นที่ส าคัญในการวางแผนการผลิต และแผน
ผลิตที่ดีจะส่งผลต่อเนื่องถึงแผนการจัดเตรียมวัตถุดิบและทรัพยากรในการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
ดังนั้นอาจกล่าวได้ว่าการเลือกใช้เทคนิคการพยากรณ์ที่เหมาะสมกับพฤติกรรมของความต้องการ
มีความส าคัญเพราะจะช่วยลดความคลาดเคลื่อนที่จะเกิดขึ้น ส่งผลให้การควบคุมแผนต่างๆที่
เกี่ยวข้องกับการผลิตท าได้โดยง่าย และยังส่งผลให้ค่าใช้จ่ายในการเก็บคงคลังของบริษัทเพ่ือ
รองรับความคลาดเคลื่อนลดลงได้อีกด้วย 

2.1.3 กระบวนการวางแผนของระบบการผลิต (Planning)  
ในส่วนนี้จะขอพูดถึงภาพรวมของกระบวนการวางแผนในระบบการผลิตเป็นหลัก โดยจะขอ

ละในส่วนของระบบบริการไว้ในฐานที่เข้าใจ กิจกรรมการวางแผนในระบบการผลิตจะประกอบด้วย 
(1) การวางแผนกระบวนการ (Process Planning) เป็นการวางแผนการด าเนินการทั้งหมดเพ่ือผลิต
ผลิตภัณฑ์หรือบริการหนึ่งๆ, (2) การวางแผนก าลังการผลิต (Capacity Planning) เป็นการวางแผน
เตรียมก าลังการผลิตระยะยาวเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการที่ได้พยากรณ์ไว้ , (3) การวางแผนการ
ผลิตรวม (Aggregate Planning) เป็นการวางแผนผลิตในหน่วยรวมของทุกผลิตภัณฑ์, (4) การ
วางแผนการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS) เป็นการวางแผนที่เจาะจงปริมาณ
ความต้องการของผลิตภัณฑ์แต่ละรายการจากแผนการผลิตรวม , (5) การวางแผนความต้องการ
วัตถุดิบ (Materials Requirement Planning: MRP) เป็นแผนที่เกิดจากการแปลงแผนการผลิตหลัก
เป็นความต้องการวัตถุดิบ โดยอาศัยข้อมูลสูตรการผลิต (Bill of Materials) ของผลิตภัณฑ์นั้นๆเป็น
เกณฑ์ในการแปลงแผน, และในล าดับสุดท้าย (6) คือการจัดล าดับการผลิต (Job Scheduling) ซึ่งใช้
หลักเกณฑ์การจัดที่แตกต่างกันไปตามเป้าหมายขององค์กร ล าดับความสัมพันธ์ของการวางแผนทั้ง 6 
ข้อสามารถสรุปได้ดังรูปที่ 2.3 เนื้อหาในหัวข้อถัดไปจะขอน าเสนอเฉพาะการวางแผนในล าดับที่ 2, 3, 
4 และ 5 เนื่องจากมีความเก่ียวข้องกับงานของผู้วิจัย 
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รูปที่ 2.3 ภาพรวมของกิจกรรมการวางแผนในการจัดการระบบ 
2.1.3.1  การวางแผนก าลังการผลิต (Capacity Planning) 

ความหมายของก าลังการผลิตในระบบผลิตโดยทั่วไปแล้วจะหมายถึงความสามารถของ
ระบบในการผลิตผลผลิตภายในช่วงเวลาที่ก าหนด เช่น ก าลังการผลิตของบริษัทผลิตรถยนต์ 
อาจหมายถึงจ านวนคันของรถยนต์ที่ผลิตได้ในแต่ละกะการผลิต การตัดสินใจด้านก าลังการผลิต
มีความส าคัญต่อผลการด าเนินการขององค์กรเป็นอย่างมาก เพราะก าลังการผลิตเป็นปัจจัยที่
ส่งผลกระทบต่อเวลาน าของผลิตภัณฑ์ หากเวลาน ายาวนานเกินไปท าให้ลูกค้าเกิดความไม่พึง
พอใจอาจจะน ามาซึ่งการสูญเสียลูกค้าได้ ในขณะที่หากก าลังการผลิตมีมากเกินไปก็จะส่งผลให้
เกิดต้นทุนเงินจมเพราะเงินที่ลงทุนด้านก าลังผลิตไปแล้วไม่สามารถน าไปใช้ลงทุนด้านอ่ืนๆได้อีก 
ดังนั้นอาจกล่าวได้การวางแผนก าลังการผลิตต้องพิจารณาเปรียบเทียบผลกระทบจากทั้งค่าเสีย
โอกาสและต้นทุนเงินทุน เพ่ือเลือกแนวทางท่ีจะให้ผลประโยชน์กับองค์กรสูงสุด 
2.1.3.2  การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) 

การวางแผนการผลิตรวมเป็นการวางแผนส าหรับกลุ่มผลิตภัณฑ์ (Product Family) โดย
เกณฑ์ในการจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์มักจะจัดตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่คล้ายกันหรือการใช้
ทรัพยากรการผลิตร่วมกัน  ดังนั้นสิ่งส าคัญที่ต้องพิจาณาก่อนการวางแผนคือการแปลงหน่วย
ผลิตภัณฑ์ให้อยู่ในรูปกลุ่มผลิตภัณฑ์ เช่น โรงงานผลิตเหล็ก อาจพิจารณาให้กลุ่มผลิตภัณฑ์
ประกอบด้วยเหล็กเส้น,เหล็กแผ่น และเหล็กแท่ง และก าหนดหน่วยรวม (Aggregate Unit) เป็น
หน่วยตัน ก่อนน าไปพิจารณาวางแผนผลิตและแผนการใช้ทรัพยากรในภาพรวม  

โดยทั่วไปองค์กรมักจะไม่เพ่ิมก าลังการผลิตด้วยวิธีการขยายสาขาหรือลงทุนเครื่องจักร
ใหม่ เพราะใช้เงินลงทุนสูง ดังนั้นทางเลือกที่นิยมจึงเป็นการจ้างแรงงานเพ่ิม, ปลดแรงงานออก, 

แผนระยะยาว 
 

แผนระยะกลาง 

แผนระยะสั้น 
 

การวางแผนกระบวนการ 

การวางแผนก าลังการผลิตเชิงกลยุทธ์ 

การวางแผนการผลิตรวม 
 

การวางแผนการผลิตหลัก 

การวางแผนความต้องการวัสดุ 

การจัดล าดับการผลิต 
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การ เ พ่ิม เ วลาท า งานโดยท าล่ ว ง เ วลาหรือ เ พ่ิมกะการท างาน ,  จ้ า งผู้ รั บ เหมาช่ ว ง 
(Subcontracting) หรือแนวทางการผลิตมากในช่วงความต้องการต่ า เพ่ือรองรับความต้องการ
ในช่วงก าลังการผลิตไม่เพียงพอ ซึ่งองค์กรจะเลือกใช้แนวทางใดนั้น มักจะตัดสินกันด้วย
ค่าใช้จ่ายที่เกิดข้ึน และค่าใช้จ่ายที่ต้องค านึงถึงในการวางแผนการผลิตรวมมีดังต่อไปนี้ 

 ค่าใช้จ่ายในการผลิต (Production Cost) ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการเตรียมความพร้อม
ของเครื่องจักรและอุปกรณ์, ค่าแรงงาน และค่าจ้างผู้รับเหมาช่วง ฯลฯ 

 ค่าใช้จ่ายในการเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิต (Production Rate Adjustment 
Costs) ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการจ้างแรงงานเพ่ิม/ปลดคนงานออก, ค่าฝึกอบรวม
พนักงาน ฯลฯ 

 ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้าส ารองคลัง (Inventory Holding Costs) ได้แก่ 
ต้นทุนเงินทุนของสินค้าที่เก็บ, ค่าจัดเก็บ/ดูแลรักษา/ขนย้าย, ค่าเสื่อมสภาพ ฯลฯ 

 ค่าความเสียหายเนื่องจากส่งสินค้าไม่ทัน (Backordering Costs) อาจอยู่ในรูป
ค่าปรับตามที่ได้ตกลงกันไว้ หรืออยู่ในรูปที่ประเมินได้ยาก เช่น การสูญเสียชื่อเสียง, 
การสูญเสียความเชื่อมั่นจากลูกค้า  

2.1.3.3  การวางแผนการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS) 
แผนการผลิตหลักเป็นการแปลงแผนการผลิตรวมให้อยู่ในรูปของจ านวนผลิตภัณฑ์แต่ละ

ชนิดที่ต้องการในแต่ละช่วงเวลา วิธีการแปลงที่มีการอ้างอิงอยู่เสมอ ได้แก่ วิธีการของ Hax และ 
Candea, วิธีการของ Britan และ Hax, วิธี Heuristics, วิธีระยะเวลาของหมด เป็นต้น  

สิ่งหนึ่งที่ตามมาควบคู่กับการวางแผนผลิตหลัก คือ การปรับแผนผลิตเนื่องด้วย
ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นระหว่างแผนกับสถานการณ์จริง ทั้งนี้สาเหตุของความคลาดเคลื่อน
สามารถสรุปได้เป็น 2 ประเด็นหลัก คือ (1) ความต้องการที่เกิดขึ้นจริงมีความคลาดเคลื่อนไป
จากความต้องการที่พยากรณ์ไว้ ซึ่งสาเหตุที่เป็นไปได้ ได้แก่ ความถูกต้องของข้อมูล, เทคนิคการ
พยากรณ์ท่ีใช้, (2) ปริมาณการผลิตที่ท าได้จริงไม่เป็นไปตามที่คาดการณ์ไว้ ซึ่งสาเหตุที่เป็นไปได้ 
เช่น เครื่องจักรเกิดความเสียหาย, พนักงานหยุดงานกะทันหัน, ขาดวัตถุดิบหรือชิ้นส่วน,ปัญหา
ด้านคุณภาพ เป็นต้น โดยตามปกติแล้วเราจะทราบความคลาดเคลื่อนที่แท้จริงได้เมื่อสิ้นสุดช่วง
การด าเนินการในแต่ละช่วงเวลา ดังนั้นการปรับแผนการผลิตจึงนิยมท ากัน ณ จุดสิ้นสุดของแต่
ละช่วงเวลาตามแผน แต่ทั้งนี้การจะปรับแผนอย่างมีประสิทธิภาพได้นั้นขึ้นกับปัจจัยหลายอย่าง 
เป็นต้นว่า ความพร้อมขององค์กร, ความยืดหยุ่นของระบบต่อการปรับเปลี่ยนแผน ซึ่งกลยุทธ์ที่
แต่ละองค์กรจะเลือกใช้เพื่อปรับแผนนั้นก็จะแตกต่างกันไปตามเหตุปัจจัยเหล่านี้เอง  

ตัวอย่างกลยุทธ์ที่ใช้ในการปรับแผนมีดังนี้ (1) ในกรณีที่เกิดความคลาดเคลื่อนระหว่าง
ความต้องการจริงกับความต้องการที่ได้พยากรณ์ไว้ในปริมาณมาก ส่งผลให้การปรับแผนใน
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ช่วงเวลาถัดไปอาจไม่พียงพอ องค์กรอาจเลือกใช้กลยุทธ์การปรับแผนในช่วงเวลาถัดไปมากกว่า 
1 ช่วงเวลาตามตามสภาพความเป็นจริง, (2) ในกรณีที่ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นส่งผลให้สินค้า
คงคลังสูงกว่าแผนที่วางไว้ การปรับลดปริมาณการผลิตตามความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นใน
ช่วงเวลาถัดไปทั้งหมดอาจส่งผลกระทบต่ออัตราการใช้ประโยชน์ (Utilization) ของระบบ ท าให้
องค์กรอาจเลือกใช้แนวทางการค่อยๆปรับแผนการผลิตตามช่วงเวลาที่ผ่านไปแทนการปรับลด
ปริมาณทั้งหมดในทันที 
2.1.3.4  การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Materials Requirement Planning: MRP) 

เนื่องจากการจะผลิตผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปได้นั้นต้องอาศัยส่วนชิ้นส่วน/วัตถุดิบต่างๆมา
ประกอบกันเป็นผลิตภัณฑ์ ชิ้นส่วนบางชิ้นอาจได้จากการผลิตเอง บางชิ้นอาจได้จากการสั่งซื้อ /
สั่งผลิตเข้ามา แต่ไม่ว่าวัตถุดิบจะเข้ามาด้วยวิธีการใดนั้นย่อมมีช่วงเวลาน าการผลิต/สั่งซื้อเกิดขึ้น
เสมอ ระยะเวลาน าอาจเกิดจากเวลาที่ใช้ในการขนส่ง เวลาที่ใช้ในการผลิต ดังนั้นจึงเกิดเป็นการ
วางแผนความต้องการวัตถุดิบขึ้นเพ่ือจัดการวัตถุดิบ/ชิ้นส่วนต่างๆว่าควรจะสั่งอะไร ปริมาณ
เท่าใด และเม่ือไร เพ่ือให้มีวัตถุดิบ/ชิ้นส่วนต่างๆทันใช้ตามแผนการผลิตหลัก 

ความต้องการวัตถุดิบมีความแตกต่างจากความต้องการสินค้าส าเร็จรูปคือ ความต้องการ
วัตถุดิบไม่จ าเป็นต้องได้มาจากการพยากรณ์ด้วยเทคนิควิธีต่างๆ เพราะสามารถประเมินได้
โดยตรงจากความต้องการผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปตามก าหนดการผลิตหลัก ประกอบกับข้อมูลสูตร
การผลิตผลิตภัณฑ์ เช่น สูตรการผลิตเก้าอ้ีหัวกลม 1 ตัว จะประกอบไปด้วยขา 3 ขา ตะปู 3 ตัว 
และส่วนของที่นั่ง หากต้องการผลิตเก้าอ้ี 100 ตัว/สัปดาห์ จะได้ว่าเมื่อต้นสัปดาห์ผลิตต้องมี ขา 
300 ชิ้น, ตะปู 300 ตัว และส่วนของที่นั่ง 100 ชิ้น การวางแผนความต้องการวัตถุดิบจะเป็น
ประโยชน์มากในกรณีที่ผลิตภัณฑ์มีความซับซ้อนเพราะจะช่วยลดความ ความซ้ าซ้อนในการ
ด าเนินงานท าให้การวางแผนง่ายและมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

กระบวนการวางแผนวัตถุดิบประกอบด้วย 4 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ (1) ส ารวจชิ้นส่วนและ
รายการที่ต้องการผลิตจากแผนผลิตและสูตรการผลิต, (2) ค านวณปริมาณความต้องการสุทธิ 
โดยหักความต้องการด้วยปริมาณสินค้าคงคลังที่มีอยู่, (3) การก าหนดปริมาณสั่งซื้อหรือสั่งผลิต, 
(4) ก าหนดเวลาในการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต การสั่งซื้อวัตถุดิบที่เร็วเกินไปจะส่งผลให้ค่าใช้จ่ายใน
การเก็บรักษาเพ่ิมขึ้น ในขณะที่การสั่งซื้อที่ล้าช้าเกินไปก็จะท าให้ ไม่มีของผลิตทันตามความ
ต้องการใช้ ดังนั้นการสั่งซื้อวัตถุดิบที่เหมาะสมจึงควรวางแผนให้สอดคล้องกับความต้องการจริง
มากที่สุดเท่าที่สามารถท าได้ 
2.1.3.5  การวิเคราะห์และควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Analysis and Control) 

สินค้าคงคลังในที่นี้หมายถึงสิ่งต่างๆ ดังต่อไปนี้ (1) วัตถุดิบ (Raw Materials), (2) 
ชิ้นส่วนหรือรายการของที่เป็นชิ้นส่วนประกอบ (Component Parts), (3) ชิ้นงานระหว่าง
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กระบวนการผลิต (Work in Process: WIP), (4) วัสดุสิ้นเปลือง (Consumable Items) และ 
(5) สินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) สินค้าคงคลังอาจเกิดขึ้นได้จากหลายสาเหตุแต่มักจะ
เกิดขึ้นด้วยเหตุผลหลักๆ 2 ประการ คือ (1) ความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์, (2) ความคลาด
เคลื่อนที่เกิดขึ้นจากแผนที่คาดการณ์ไว้ เช่น ความคลาดเคลื่อนของเวลาน าส่ง, ความคลาด
เคลื่อนของปริมาณความต้องการในแต่ละช่วงเวลา ดังนั้นองค์กรจึงจ าเป็นต้องเตรียมการเพ่ือ
ป้องกันการขาดแคลนสินค้าคงคลังอันจะส่งผลกระทบต่อแผนการผลิตที่วางไว้ แนวทางหนึ่งที่ถูก
น ามาใช้เพื่อจัดการสินค้าคงคลัง คือ การวิเคราะห์และควบคุมสินค้าคงคลัง เพ่ือจัดเตรียมสินค้า
คงคลังให้เพียงพอกับการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วยค่าใช้จ่ายที่เหมาะสม  
 องค์ประกอบของการจัดการสินค้าคงคลัง  

ในการพิจารณาว่าจะสั่งสินค้ารายการใด เท่าไร เมื่อไรนั้น มีองค์ประกอบที่ต้องท าความ
เข้าใจในเบื้องต้นดังต่อไปนี้  

(1) ความต้องการ เป็นจุดเริ่มต้นของการจัดการสินค้าคงคลัง เพราะการจัดการสินค้าคง
คลังมีเป้าหมายสุดท้ายเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ในเวลาที่เหมาะสม ซึ่ง
ลักษณะของความต้องการแบ่งได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือความต้องการที่เป็นอิสระ และ
ความต้องการที่ไม่เป็นอิสระ ดังรายละเอียดที่กล่าวไว้ในหัวข้อ 2.1.2 

(2) ระดับการให้บริการ คือความสามารถขององค์กรในการตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้า เช่น ร้านเช่า VCD มีแผ่นภาพยนตร์เรื่องท่ีลูกค้าต้องการ 95 เรื่องจากความต้องการ
ของลูกค้า 100 เรื่อง จะได้ว่าร้านค้ามีระดับการให้บริการ 95% ระดับการให้บริการในหน่วย
ย่อยดังกล่าวมีชื่อเรียกเฉพาะว่า Fill Rate แต่หาพิจารณาระดับการให้บริการในหน่วยที่หยาบ
ขึ้น พบว่าร้านเช่า VCD มีแผ่นภาพยนตร์ที่ลูกค้าต้องการ 70 ครั้ง จากความต้องการของลูกค้า 
75 ครั้ง เพราะใน 1 ครั้งลูกค้าอาจต้องการเช่าภาพยนตร์หลายเรื่องได้ จะได้ว่าร้านค้ามีระดับ
การให้บริการ  93.33% ระดับการให้บริการในหน่วยดังกล่าวมีชื่อเรียกเฉพาะว่า Cycle 
Service Level การจะเลือกใช้ระดับการให้บริการ ในรูปแบบไหนนั้นขึ้นกับลักษณะของ
องค์กร บางองค์กรต้องการตัวชี้วัดที่ละเอียดในระดับหน่วย ในขณะที่บางองค์กรสามารถใช้
หน่วยการวัดเป็นครั้งก็เพียงพอจะสะท้อนระดับการให้บริการที่เกิดขึ้นได้  

(3) ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับระบบควบคุมของคงคลัง ประกอบด้วย 3 ส่วนหลัก (3.1) 
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ขึ้นอยู่กับปริมาณและระยะเวลาในการเก็บ, (3.2) ค่าการสั่งซื้อหรือ
สั่งผลิต ปกติอยู่ในหน่วยของเงินตราต่อครั้งการสั่งเป็นค่าใช้จ่ายส่วนคงที่ในค่าใช้จ่ายในการ
ผลิต ค่าใช้จ่ายในการสั่งจะแปรผกผันกับค่าใช้จ่ายในการเก็บ กล่าวคือถ้าปริมาณสั่งต่อครั้งมาก 
จ านวนครั้งในการสั่งจะน้อย, (3.3) ค่าใช้จ่ายเมื่อของขาดมือ คือค่าความเสียหายเนื่องจากส่ง
สินค้าไม่ทัน รายละเอียดเพิ่มเติมเก่ียวกับค่าใช้จ่ายเป็นดังหัวข้อ 2.1.3.2 



 

 

20 

 ระบบควบคุมสินค้าคงคลัง 
สามารถแบ่งได้เป็น 2 ระบบพ้ืนฐานคือ ระบบต่อเนื่องหรือปริมาณการสั่งคงที่ 

(Continuous or Fixed Order Quantity System) และระบบช่วงเวลาหรือระยะเวลาการสั่ง
คงที่ (Periodic or Fixed Time Period System) ข้อแตกต่างของทั้ง 2 ระบบคือ ระบบ
ต่อเนื่องจะติดตามสถานะของสินค้าคงคลังด้วยปริมาณ กล่าวคือเมื่อปริมาณสินค้าคงคลังลดลง
ถึงระดับที่ต้องสั่ง (Reorder Point: ROP) จะท าการสั่งด้วยปริมาณการสั่งที่ประหยัด 
(Economic Order Quantity: EOQ) เพราะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายรวมน้อยที่สุด  ในขณะที่ระบบ
ช่วงเวลาจะติดตามสถานะของสินค้าคงคลังตามรอบเวลาที่ก าหนด หากสินค้าคงคลังถึงระดับที่
ต้องสั่ง ก็จะท าการสั่งเข้ามาเพ่ิมให้ถึงระดับที่ต้องการ (Target) ในหัวข้อถัดไปจะขออธิบาย
สูตรการค านวณเฉพาะในส่วนของระบบต่อเนื่องเป็นหลักเพราะมีความเกี่ยวข้องกับงานของ
ผู้วิจัย 

ข้อดีของการสั่งแบบต่อเนื่องคือ (1) ไวต่อการเปลี่ยนแปลงความต้องการ เนื่องจากเรา
ทราบระดับของสินค้าคงคลังอยู่ตลอดเวลา และทันทีที่ระดับสินค้าลดลงถึงระดับที่ต้องสั่งก็จะ
เกิดการสั่งสินค้ามาเติมทันที่ ในขณะที่ระบบช่วงเวลาต้องรอจนถึงช่วงเวลาที่ก าหนดจึงจะท า
การสั่งซื้อได้ (2) เนื่องจากข้อดีตามข้อ (1) ท าให้ระดับสินค้าส ารองเผื่อ (Safety Stock) ใน
ระบบนี้น้อยกว่าระบบช่วงเวลา ในขณะที่ข้อเสียที่เกิดขึ้นตามมาคือค่าใช้จ่ายในการตรวจนับที่
สูง  และข้อดีข้อเสียของระบบช่วงเวลาก็จะเป็นไปในทางตรงข้ามกัน 
 การก าหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดเมื่อพารามิเตอร์เป็นค่าคงที่ (Deterministic) 

1. สมมติฐานของปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด มีดังต่อไปนี้ 
- ความต้องการหรืออัตราการใช้มีค่าคงที่และทราบค่า (D) 
- ช่วงเวลาในการสั่งของจนได้รับของมีค่าคงที่และทราบค่า (L) 
- ปริมาณการสั่งในแต่ละครั้งจะเท่ากันและเท่ากับ EOQ (Q = EOQ) โดยทุกครั้ง

ในการสั่งจะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายคงท่ี เท่ากับ K 
- ทุกๆหน่วยในการถือครองต่อเวลา ท าให้เกิดค่าใช้จ่าย h  
- ไม่มีการเกิดภาวะของมือ 
- ของที่สั่งจะมาถึงพร้อมกันทั้งหมด และเมื่อมาถึงการเติมเข้าไปในคลังจะเป็น

แบบเฉียบพลัน (Instantaneous Replenishment) 
2. สูตรการค านวณ EOQ เกิดจากการหาปริมาณ (Q) ที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด ด้วย

น าอนุพันธ์ล าดับที่หนึ่งของค่าใช้จ่ายรวมมาจับเท่ากับศูนย์  
a. กรณีท่ีค่าใช้จ่ายรวมประกอบด้วยค่าเก็บ, ค่าสั่ง และค่าสินค้า 
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𝐸𝑂𝑄 = √
2𝐾𝐷

ℎ
……………สมการ (2.5) 

 
3. สูตรการค านวณ ROP ได้มาจากหลักการสามเหลี่ยมคล้ายตามรูปที่ 2.4 จะได้เป็น

สมการ 2.6 

𝑅𝑂𝑃 = 𝐷𝐿……………สมการ (2.6) 
 

4. สูตรการค านวณรอบการสั่งซื้อ(T*) ของ n ผลิตภัณฑ์ที่ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด 
หรือการสั่งซื้อร่วม 

𝑇∗ = √
2𝐾

∑ ℎ𝑖𝐷𝑖
𝑛
𝑖=1

……………สมการ (2.7) 

 
 การก าหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดเมื่อพารามิเตอร์เป็นค่าท่ีไม่แน่นอน (Stochastic) 

รูปแบบการจัดการที่แตกต่างกันระหว่างค่าพารามิเตอร์ที่แน่นอนกับไม่แน่นอน คือการ
ก าหนดปริมาณส ารองเผื่อเพ่ิมเข้ามา และการแทนค่าพารามิเตอร์ต่างๆด้วยวิธีการทางสถิติ ดัง
รูปที่ 2.4 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4 พฤติกรรมของสินค้าคงคลังที่ไม่มีปริมาณส ารองเผื่อ 
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รูปที่ 2.5 พฤติกรรมของสินค้าคงคลังที่มีการเก็บปริมาณส ารองเผื่อ 

1. เมื่อความต้องการ, ช่วงเวลาน า และพารามิเตอร์ที่เกี่ยวข้องมีการแจกแจงแบบปกติ 
ค าศัพท์และสัญลักษณ์ท่ีใช้ เป็นดังนี้ 

- λ:     ความต้องการเฉลี่ยต่อช่วงเวลา 

- 𝜇𝐿𝑇:  ความต้องการเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในช่วงเวลาน า 

- 𝑍:   จ านวนเท่าของค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานที่สัมพันธ์กับระดับการให้บริการ 

- 𝜎𝐷
2:   ค่าความแปรปรวนของความต้องการ 

- 𝜎𝐿
2:   ค่าความแปรปรวนของช่วงเวลาน า 

- 𝜎𝐿𝐷:  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการในช่วงเวลาน า 
2. สูตรการค านวณปริมาณส ารองเผื่อ (Safety Stock: SS) 

𝑆𝑆 =  𝑍𝜎𝐿𝐷……………สมการ (2.8) 
 
เมื่อมีความไม่แน่นอนของความต้องการเกิดขึ้น 

𝑆𝑆 =  𝑍√𝐿𝜎𝐷
2……………สมการ (2.9) 

 
เมื่อมีความไม่แน่นอนของช่วงเวลาน าส่งและความต้องการเกิดข้ึน 

𝑆𝑆 =  𝑍√𝐿𝜎𝐷
2 + 𝜆2𝜎𝐿

2……………สมการ (2.10) 
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3. สูตรการค านวณ EOQ เกิดจากการหาปริมาณ (Q) ที่ท าให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ าที่สุด ด้วย
น าอนุพันธ์ล าดับที่หนึ่งของค่าใช้จ่ายรวมมาจับเท่ากับศูนย์  

a. กรณีท่ีค่าใช้จ่ายรวมประกอบด้วยค่าเก็บ, ค่าสั่ง และค่าสินค้า 

𝐸𝑂𝑄 = √
2𝐾𝜆

ℎ
……………สมการ (2.11) 

 
b. กรณีท่ีค่าใช้จ่ายรวมประกอบด้วยค่าเก็บ, ค่าสั่ง, ค่าสินค้า, ค่าร้างพัสดุ (p) 

𝐸𝑂𝑄 = √
2𝜆(𝐾+𝑝(𝑛(𝑠))

ℎ
……………สมการ (2.12) 

 

  เมื่อ  𝑛(𝑠) = 𝜎𝐿𝐷𝐿(𝑧)   ; 𝐿(𝑧)  ไดจ้ากการเปิดตาราง 
 

4. สูตรการค านวณ ROP ได้มาจากหลักการสามเหลี่ยมคล้ายตามรูป 2.4 จะได้เป็น
สมการ 2.6 

𝑅𝑂𝑃 = 𝜇𝐿𝑇 +  𝑆𝑆……………สมการ (2.13) 
 

 การวัดประสิทธิภาพคงคลังโดยรวม (Aggregate Inventory Measurement) 
การวัดประสิทธิภาพการคงคลังสามารถพิจารณาได้หลายวิธีการ จะขอยกตัวอย่างดังนี้ 

(1) พิจารณามูลค่าการคงคลังโดยรวม เป็นการวัดจ านวนเงินลงทุนทั้งหมดของสินค้าคงคลัง ซึ่ง
เป็นวิธีการที่ง่าย แต่ไม่สามารถแสดงความพลวัตของสถานการณ์ที่เกิดขึ้นได้, (2) พิจารณา
อัตราส่วนของมูลค่าสินค้าคงคลังกับยอดขายต่อปี ซึ่งนิยมพิจารณากันเป็นปี อัตราส่วนนี้แสดง
สามารถแสดงความสัมพันธ์ของสินค้าคงคลังระหว่างขาเข้าและขาออกได้เช่นเดียวกันกับวิธี
ถัดไป, (3) จ านวนวันที่รองรับการคงคลัง เป็นอัตราส่วนระหว่างสินค้าคงคลังกับยอดขายต่อวัน 
ข้อด้อยของวิธีนี้คืออาจก่อให้เกิดความสับสนหากต้นทุนการขายมีความผันแปรสูง  อย่างไรก็
ตามหากพิจารณาในรายละเอียดของทั้ง 3 วิธีทีได้น าเสนอจะพบว่าค่าที่ได้จากทั้ง 3 วิธีไม่
สามารถบอกได้ในตัวเองว่าสุดท้ายแล้วการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทมีปัญหาหรือไม่ 
อาจจะต้องมีการน าค่าเหล่านั้นไปเปรียบเทียบกับเกณฑ์การตัดสินใจหรือข้อสังเกตอ่ืนๆ
เพ่ิมเติม 

ดังที่กล่าวมาข้างต้นในหัวข้อ 2.3.5 จะพบว่าการจัดการสินค้าคงคลังมีความสัมพันธ์โดยตรงกับ
การวางแผนผลิตรวม, การวางแผนผลิตหลัก และการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ ดังนั้นหากการ
จัดการในส่วนนี้ไม่มีประสิทธิภาพก็จะส่งผลกระทบต่อแผนการผลิตในส่วนอื่นๆได้เป็นวงกว้าง 
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2.1.4 แนวคิดวิธีการเชิงระบบ (Systems Approach) 
วิธีการเชิงระบบในความหมายที่น าเสนอในงานวิจัยนี้คือขั้นตอนการด าเนินงานที่จะช่วยให้เรา

สามารถตอบค าถามที่เราสงสัยได้ภายในเวลาอันสั้น ทั้งนี้ก็เพราะวิธีการดังกล่าวจะสอนให้เรามอง
โจทย์ปัญหาอย่างรอบด้านเริ่มตั้งแต่การมองว่าปัญหาที่เราสนใจนั้นมีอะไรเป็นองค์ประกอบส าคัญและ
แต่ละองค์ประกอบส่งผลกระทบต่อองค์ประกอบอ่ืนหรือส่งผลกระทบต่อปัญหาโดยรวมอย่างไร และ
เมื่อเราเข้าใจโจทย์ปัญหาแล้วขั้นตอนต่อมาคือการเข้าใจบทบาทของเราต่อโจทย์ปัญหานั้นเพ่ือให้เรา
สามารถก าหนดเป้าหมายการด าเนินงานได้ชัดเจน ซึ่งเป้าหมายที่ชัดเจนจะช่วยให้เราสามารถบอกได้
ว่าสิ่งที่เราก าลังจะท านั้นจะท าให้สถานการณ์ที่เป็นอยู่ในปัจจุบันดีขึ้นได้อย่างไร และต่อมาก็คือ
ขั้นตอนของการวางแผนการด าเนินงานเพ่ือตอบสนองต่อเป้าหมายที่ตั้งไว้ เมื่อได้แผนการด าเนินงาน
แล้วจึงท าการแบ่งงานที่ต้องท าทั้งหมดออกเป็นส่วนย่อยๆ เพ่ือให้ง่ายต่อการด าเนินงานและง่ายต่อ
การตรวจสอบ ติดตาม แก้ไข จนมาถึงขั้นตอนสุดท้ายภายหลังจากการน างานแต่ละส่วนมาประกอบ
กันอย่างสมบูรณ์ก็จะเป็นขั้นตอนของการประเมินผลว่าผลลัพธ์ที่ได้ออกมาตอบสนองต่อเป้าหมายที่ตั้ง
ไว้หรือไม่ อย่างไร ซึ่งผลการประเมินที่ได้จะน าไปสู่แนวทางการปรับปรุงพัฒนางานให้ตอบสนองต่อ
เป้าหมายที่ตั้งไว้ได้ดียิ่งขึ้น (Charles Alexander 2014) 

รูปแบบการคิดด้วยวิธีการเชิงระบบนี้จะเป็นประโยชน์มาก หากเราน าไปประยุกต์ใช้กับงานหรือ
ปัญหาที่มีความซับซ้อนสูงเพราะด้วยแนวทางการคิดที่มีความเป็นเหตุเป็นผลซึ่งกันและกันนั้นจะท าให้
เราต้องคิดก่อนว่างานที่ท านั้นจะไปสอดคล้องกับแผนการด าเนินงานส่วนใดและสุดท้ายแล้วงาน
ทั้งหมดจะไปตอบเป้าหมายการด าเนินงานได้อย่างไร หรือกล่าวง่ายๆคือวิธีการคิดเชิงระบบจะส่งเสริม
ให้เราคิดก่อนท าและเลือกท่ีจะไม่ท างานที่ไม่ได้ก่อให้เกิดผลลัพธ์ใดๆต่อเป้าหมายที่ตั้งไว้ ดังนั้นจึงอาจ
กล่าวได้ว่าการด าเนินงานด้วยวิธีการดังกล่าวสามารถท าให้เวลาการด าเนินงานทั้งหมดลดลงได้อย่างมี
นัยส าคัญ 
2.1.5  แนวคิดของทฤษฏีการเรียนรู้ของกลุ่มพุทธินิยม (Cognitivism) 

แนวคิดของทฤษฏีการเรียนรู้ของกลุ่มพุทธินิยมเชื่อว่าการเรียนรู้เป็นกระบวนการทางความคิดที่
เกิดจากการสั่งสมข้อมูล การสร้างความหมายและความสัมพันธ์ของข้อมูล  จนเมื่อประสบกับปัญหา
หรือสถานการณ์ต่างๆก็จะเกิดการตีความสถานการณ์เพ่ือดึงเอาข้อมูลเหล่านั้นออกมาใช้ตาม
ความหมายและความสัมพันธ์ที่ได้สร้างเอาไว้ มีนักการศึกษาหลายท่านให้ความสนใจกับแนวคิดทฤษฏี
การเรียนรู้ของกลุ่มพุทธินิยมและได้น าเอาแนวคิดตั้งต้นของทฤษฏีนี้ไปตีความเพ่ิมเติมรายละเอียด
ต่างๆที่เป็นรูปธรรมมากขึ้นแล้วน าเสนอเป็นทฤษฏีของตน ในงานวิจัยของผู้วิจัยได้ดึงเอาแนวคิดของ
นักการศึกษา 2 ท่านมาประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการออกแบบรูปแบบการเรียนรู้ ดังนี้ 

2.1.5.1  ทฤษฏีเกสตัลท์ (Geatalt Theory)  
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ทฤษฏีของเกสตัลท์กล่าวถึงลักษณะการเรียนรู้แบบหยั่งเห็น (insight) ว่าคือการน าเสนอ
ช่องทางการแก้ปัญหาได้ด้วยตนเองเมื่อเวลาประสบพบเจอกับปัญหาต่างๆ โดยความเข้าใจใน
ช่องทางการแก้ปัญหาดังกล่าวนั้นเกิดขึ้นจากการพิจารณาปัญหาโดยภาพรวมแล้วใช้กระบวนการ
ทางความคิดเชื่อมโยงปัญหาที่ก าลังพิจารณากับประสบการณ์ที่เคยสั่งสมไว้ออกมาเป็นแนว
ทางการแก้ปัญหาที่น าเสนอ  ซึ่งจากลักษณะการเรียนรู้ดังกล่าวอาจกล่าวได้ว่าปัจจัยส าคัญที่จะ
ช่วยสนับสนุนให้เกิดการเรียนรู้แบบหยั่งเห็นได้คือการสั่งสมประสบการณ์ ที่หากมีการสั่งสมไว้
มากเท่าใดก็มีโอกาสเกิดการเรียนรู้แบบหยั่งเห็นได้มากเท่านั้น (Bowers, Regehr et al. 1990) 
ผู้วิจัยขอสรุปลักษณะการเรียนรู้ดังกล่าวออกมาเป็นรูปภาพที่ 2.6 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.6 ลักษณะการเรียนรู้แบบหยั่งเห็น 

2.1.5.2  ทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมีความหมาย (A Theory of Meaningful Verbal Learning) 
David Ausubel ผู้น าเสนอทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมีความหมายมีความเชื่อว่าการเรียนรู้

จะมีความหมายกับผู้เรียน หากการเรียนรู้นั้นสามารถเชื่อมโยงกับสิ่งใดสิ่งหนึ่งที่ผู้เรียนได้เรียนรู้
มาก่อนหน้า กล่าวโดยสรุปคือการขยายความสิ่งที่มีความรู้ความเข้าใจเดิมอยู่แล้วให้กว้างออกไป
ย่อมง่ายกว่าการที่ต้องท าความเข้าใจสิ่งใหม่ทั้งหมด (Ausubel 1963) ซึ่งแนวคิดของออซูเบลที่
นิยมน ามาใช้ในการเรียนการสอนทั่วไป ได้แก่ การจัดเรียบเรียงข้อมูลที่ต้องการให้เรียนรู้
ออกเป็นหมวดหมู่, การน าเสนอกรอบหลักการกว้างๆก่อนที่จะให้ผู้เรียนเรียนรู้ในเรื่องใหม่ , การ
แบ่งบทเรียนเป็นหัวข้อต่างๆและบอกให้ผู้เรียนทราบว่าแต่ละหัวข้อมีความเชื่อมโยงกันอย่างไร 
เป็นต้น 

2.1.6  แนวคิดของทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วยตนเอง (Constructivism) 
นักทฤษฏีกลุ่มสร้างความรู้ มีแนวคิดว่าสิ่งต่างๆที่มีอยู่จริงในโลกนั้นไม่มีความหมายในตัวของมัน

เอง ความหมายของมันเป็นเพียงสิ่งที่มนุษย์ก าหนดให้เท่านั้น ดังนั้นจึงมีความเป็นไปได้ที่ของสิ่ง
เดียวกันจะมีความหมายแตกต่างกันไปตามความเข้าใจของแต่ละบุคคล ทั้งนี้ก็เพราะความเข้าใจของ
คนเรานั้นล้วนต่างกันไปตามแนวคิดและประสบการณ์ที่ได้สั่งสมมา (Duffy and Jonassen 1992) 

ประสบการณ์ 
ปัญหา 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 
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ดังนั้นอาจกล่าวโดยสรุปได้ว่าสิ่งต่างๆในโลกนี้ไม่มีความหมายที่ถูกต้องหรือเป็นจริงที่สุดเพราะโลกของ
ใครก็คงเป็นจริงที่สุดส าหรับคนๆนั้น  

ด้วยแนวคิดนี้ท าให้เป้าหมายการเรียนการสอนเปลี่ยนไปจากการถ่ายทอดองค์ความรู้ที่ตายตัว
แน่นอนไปสู่ผู้เรียน เป็นการพัฒนากระบวนการคิด การแปลความหมายและสร้างความหมายของ
ข้อมูลหรือประสบการณ์ต่างๆที่ผู้เรียนได้รับด้วยตนเอง ซึ่งกระบวนการคิด แปลความหมายและสร้าง
ความหมายของข้อมูลหรือประสบการณ์นั้นไม่ใช่สิ่งที่จะพัฒนาให้เกิดขึ้นได้โดยง่าย กระบวนเหล่านี้จะ
เกิดข้ึนได้ต้องอาศัยองค์ประกอบส าคัญ 2 ประการ ได้แก่ (1) สถานการณ์หรือบริบทที่ค่อนข้างสมจริง
ในทางปฏิบัติ ในความหมายคือเป็นสถานการณ์ที่มีความซับซ้อนด้วยเงื่อนไข ข้อจ ากัด และปัจจัย
หลายๆอย่างประกอบกัน และ (2) การเปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้มีปฏิสัมพันธ์กับสถานการณ์เสมือนจริง
เหล่านั้นด้วยตนเอง อาจจะด้วยวิธีการก าหนดบทบาทในสถานการณ์ให้ผู้เรียนได้คิดหรือลงมือท า
เสมือนเป็นผู้ปฏิบัติงานด้วยบทบาทนั้นที่อยู่ในหน้างานจริงก็เป็นได้ และเมื่อองค์ประกอบทั้งสองส่วน
มารวมกันจะช่วยส่งเสริมให้เกิดการพัฒนากระบวนการดังกล่าวขึ้นได้(แขมมณี 2556) 
2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การทบทวนวรรณกรรมในครั้งนี้ ท าเพ่ือศึกษางานวิจัยและบทความทางวิชาการต่างๆ เพ่ือเป็น
แนวทางในออกแบบรูปแบบการเรียนรู้และเนื้อหาการเรียนรู้ ในการน าเสนอจะขอแบ่งออกเป็น 2 
ส่วนหลัก ดังนี้ 
2.2.1 งานวิจัยที่เป็นประโยชน์กับแนวทางการด าเนินงานวิจัย  

2.2.1.1 งานวิจัยของ Bauer, et al. (2012)  
 เป็นงานวิจัยเกี่ยวกับการสอนความรู้ในเชิงปฏิบัติการในขอบเขตของเนื้อหาเกี่ยวกับ
วิศวกรรมระบบ (Systems Engineer) เป็นหลักสูตรอบรม 5 วัน เป้าหมายของการอบรมเพ่ือ
สร้างวิธีคิดเชิงระบบ สร้างวิธีการด าเนินงานและย่อยงานอย่างเป็นระบบจนน ามาสู่การจัดการ
กับปัญหาที่มีความยากและซับซ้อนในทางปฏิบัติได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยรูปแบบการ
ด าเนินการในแต่ละวันจะเริ่มตั้งแต่การให้ผู้อบรมเข้าใจสถานการณ์และปัญหาที่ เกิดขึ้น 
(Understand Problem), รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องเพ่ือบ่งชี้ปัญหาที่ชัดเจน (Structure 
Problem), น าสิ่งที่ได้จากการวิเคราะห์มาสร้างแนวคิดในการแก้ไขปัญหา (Structure 
Solutions), ตัดสินใจเลือกแนวคิดท่ีเหมาะสมที่สุดเพ่ือน ามาพัฒนารายละเอียดของวิธีการแก้ไข
ให้มีความชัดเจนถึงระดับที่สามารถน าไปใช้งานได้จริง (Specify Solutions), ประเมินผลและ
ปรับปรุงวิธีการแก้ไขที่ได้น าเสนอ (Evaluate Solutions) การด าเนินการจะด าเนินการโดย
อาศัยกรณีศึกษาต่างๆที่ก าหนดมาให้ภายใต้หัวข้อการเรียนรู้นั้นๆ และตลอดการด าเนินการจะมี
ผู้ เชี่ยวชาญคอยให้ปรึกษาหรือมีแหล่งข้อมูลให้ผู้อบรมค้นคว้าเมื่อเกิดข้อสงสัย (Bauer, 
Biedermann et al. 2012) 
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งานวิจัยดังกล่าวถือว่ามีความสอดคล้องกับงานของผู้วิจัยมาก ตั้งแต่เป้าหมายของการ
เรียนรู้ที่ต้องการสอนองค์ความรู้ในเชิงการใช้งาน, มาจนถึงการก าหนดรูปแบบการเรียนรู้ ที่จะ
ช่วยให้ผู้เรียนแก้ไขปัญหาที่มีความซับซ้อนได้อย่างเป็นระบบ และในรูปแบบการเรียนรู้ที่ได้
ก าหนดขึ้นในงานวิจัยดังกล่าวมีการก าหนดเป้าหมายในแต่ละขั้นตอนไว้อย่างชัดเจน  ดังนั้นใน
ความคล้ายคลึงของงานวิจัยนี้ท าให้ผู้วิจัยเกิดแนวคิดในการก าหนดเป้าหมายขององค์ประกอบ
ต่างๆในรูปแบบการเรียนรู้ก่อนน าไปพัฒนาประกอบกับเนื้อหาการเรียนรู้ เพ่ือพัฒนาออกมาเป็น
กรณีศึกษาต่างๆ เมื่อพิจารณาในความแตกต่างจะได้ว่ารูปแบบการด าเนินงานของผู้วิจัยต้องการ
สร้างเครื่องมือการเรียนรู้ที่จะไม่ก่อให้เกิดภาระงานของผู้เชี่ยวชาญหรือผู้ดูแลในรูปแบบของ 
Self-Learning จึงเกิดเป็นแนวคิดในการพัฒนาเนื้อหาการเรียนรู้ที่จะช่วยตอบข้อสงสัยของ
ผู้ใช้งานแทนผู้เชี่ยวชาญได้ในระดับหนึ่ง  
2.2.1.2 งานวิจัยเกี่ยวกับการพัฒนารูปแบบการเรียนการสอนทางวิศวกรรมจากวารสารวิจัย
มหาวิทยาลัยขอนแก่น  

งานวิจัยนี้มีประโยชน์ต่องานของผู้วิจัยในส่วนของวิธีการด าเนินการวิจัยที่มีความคล้ายคลึง
กัน ตั้งแต่การพัฒนารูปแบบการเรียนการสอน จนถึงการพัฒนาเนื้อหาที่เกี่ยวข้อง และจาก
การศึกษาท าให้ผู้วิจัยเกิดแนวทางในการด าเนินงานตามขั้นตอนต่อไปนี้ (1) พัฒนารูปแบบการ
เรียนรู้ ให้มีองค์ประกอบของการวิเคราะห์ และออกแบบพัฒนา, (2) สร้างเนื้อหาการเรียนรู้ โดย
การเลือกหัวข้องานวิจัยที่จะสามารถเข้ากับรูปแบบการเรียนรู้ได้ดีในระดับหนึ่งจากการศึกษา
วิธีการคิดวิเคราะห์ของงานวิจัยนั้นๆ อย่างไรก็ตามแนวทางที่ได้มาเป็นแค่เพียงแนวคิดใน
เบื้องต้น ทั้งนี้ผู้วิจัยต้องพัฒนารายละเอียดของวิธีการในล าดับต่อไป (ลักษณะสกุล 2556) 

2.2.2 งานวิจัยที่ถูกน ามาพัฒนาเป็นเนื้อหาการเรียนรู้ในชุดการเรียนรู้  
จ านวน 3 รายการ ซึ่งเนื้อหาต่อไปนี้จะกล่าวถึงแนวคิดและวิธีการแก้ไขปัญหาที่ได้น าเสนอไว้ 

ดังนี้  
2.2.2.1 การออกแบบระบบบริหารการจัดซื้อวัสดุน าเข้า (ศุภลักษณ์ จงสวัสดิวิบูลย์, 2555)  

งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพ่ือน าเสนอวิธีการออกแบบระบบบริหารการสั่งซื้อวัสดุน าเข้า โดย
น าเอาหลักการของระบบปริมาณการสั่งคงที่มาประยุกต์ใช้ จากผลการวิเคราะห์วิธีการ
ด าเนินงานจัดซื้อวัสดุในปัจจุบันที่พบว่าไม่มีความยืดหยุ่นต่อลักษณะความต้องการที่มีความผัน
แปรสูง ดังนั้นการน าระบบความคุมสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องมาใช้งานจะช่วยให้รายการวัสดุคง
คลังที่มีสอดคล้องกับความต้องการที่เกิดขึ้นจริงได้มากขึ้น เพราะระบบดังกล่าวจะติดตามระดับ
วัสดุที่ลดลงจากการเรียกใช้ไปอย่างต่อเนื่อง และเมื่อถึงระดับที่ตั้งไว้ระบบก็จะออกค าสั่งซื้อทันที 
นอกจากนี้วิธีการที่งานวิจัยได้น าเสนอจะรวมเอาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นในสถานการณ์ทาง
ปฏิบัติไว้ด้วย อันได้แก่ ความคลาดเคลื่อนจากเวลาน าส่ง, ความคลาดเคลื่อนของความต้องการ
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ตามแผนกับความต้องการจริงที่เกิดขึ้น และเนื่องจากวัสดุที่สนใจเป็นสินค้าน าเข้า ในส่วนของ
วิธีการที่ได้น าเสนอจึงมีการเพ่ิมเติมแนวคิดในการสั่งซื้อแบบเต็มตู้และการสั่งซื้อร่วม เพ่ือเป็น
ทางเลือกในการพิจารณาอีกด้วย จากวิธีการที่ได้น าเสนอเมื่อน ามาทดสอบด้วยข้อมูลในอดีต
พบว่าสามารถท าให้อัตราส่วนระหว่างมูลค่าสินค้าคงคลังต่อยอดขายลดลงได้ถึง 27.28% เมื่อ
เทียบกับนโยบายสั่งซื้อปัจจุบัน (จงสวัสดิวิบูลย์ 2555)  

2.2.2.2 การปรับปรุงการวางแผนแปรรูปกระดาษทิชชู่ (ภาคภูมิ รุ่งชวาลนนท์, 2553)  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือน าเสนอวิธีการปรับปรุงการวางแผนผลิตของผลิตภัณฑ์กระดาษ

ทิชชู่ โดยน าเอาหลักการของระบบปริมาณการสั่งคงที่มาประยุกต์ใช้ จากผลการวิเคราะห์การ
วางแผนในปัจจุบันที่พบว่าไม่มีความยืดหยุ่นต่อลักษณะความต้องการที่มีเวลาน าสั้น ดังนั้นการ
น าระบบความคุมสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องมาใช้งานจะช่วยให้รายการผลิตภัณฑ์ที่มีสอดคล้อง
กับความต้องการที่เกิดขึ้นจริงได้มากขึ้น ด้วยเหตุผลดังข้อ 2.1 นอกจากนี้นโยบายดังกล่าวยัง
ส่งผลให้โอกาสการเสียค่าปรับลดลง ซึ่งเป็นผลดีต่อโรงงานในปัจจุบัน ด้วยสถานการณ์ปัจจุบันที่
มีค่าปรับการขาดมือที่สูง และเนื่องจากข้อจ ากัดของโรงงานด้านก าลังการผลิตของเครื่องจักรที่
เป็น Multi-Product Single Machine ท าให้ในส่วนของวิธีการที่น าเสนอจะรวมเอาแนวคิดการ
จัดตารางการผลิตด้วยเงื่อนไขเลือกผลิตภัณฑ์ที่มีแนวโน้มการขาดมือมากกว่ามาผลิตก่อน ไว้ด้วย 
จากวิธีการที่ได้น าเสนอเมื่อน ามาทดสอบด้วยข้อมูลในอดีตพบว่าสามารถช่วยลดระดับการ
จัดเก็บสินค้าคงคลังเฉลี่ยลงได้ 11% โดยที่จ านวนครั้งการปรับตั้งเครื่องจักรลดลง 40% และ
สามารถลดค่าปรับกรณีสินค้าขาดส่งลงได้ 98% ส่งผลให้ต้นทุนทางด้านสินค้าคงคลังลดลงถึง 
55% พร้อมทั้งให้ระดับบริการลูกค้าที่สูงขึ้น (รุ่งชวาลนนท์ 2553) 

2.2.2.3 การวางแผนจัดเตรียมอุปกรณ์เพ่ือรองรับงานปฏิบัติการในโครงข่ายธุรกิจร้านกาแฟ
และเบเกอรี่ (สุมิตรา พินิจนรชัย, 2554)  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือน าเสนอนโยบายการสั่งซื้ออุปกรณ์เพ่ือรองรับงานปฏิบัติการที่ให้
ต้นทุนรวมที่ต่ าและสามารถรองรับแผนการขยายตัวของธุรกิจได้ จากผลการวิเคราะห์พบว่า
ความต้องการอุปกรณ์ดังกล่าวมากกว่า 90% เป็นความต้องการที่ไม่เป็นอิสระ ซึ่งขึ้นกับแผนการ
ขยายตัวทางธุรกิจที่ได้ก าหนดไว้ และมีความต้องการส่วนน้อยที่เป็นอิสระ ซึ่งไม่สามารถ
คาดการณ์แน่นอนได้ แนวทางที่งานวิจัยน าเสนอจะแบ่งนโยบายการจัดการออกเป็น 2 ส่วน 
ตามลักษณะความต้องการที่ได้จากการวิเคราะห์ ดังนี้ (1) การก าหนดรอบการสั่งซื้อคงที่ส าหรับ
ความต้องการที่ไม่เป็นอิสระ เนื่องจากความต้องการอุปกรณ์ดังกล่าวเข้ามาเป็นช่วงเวลาจึงไม่มี
จ าเป็นที่จะต้องท าการทบทวนระดับสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง และ (2) นโยบายส าหรับความ
ต้องการที่เป็นอิสระ โดยการก าหนดปริมาณส ารองเผื่อเพ่ือรองรับความคลาดเคลื่อนทั้งในแง่ของ
ปริมาณและเวลาการใช้งาน จากวิธีการที่ได้น าเสนอเมื่อน ามาทดสอบด้วยข้อมูลในอดีตพบว่า
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สามารถลดค่าใช้จ่ายในการบริหารคงคลังโดยรวมลงถึง 757,846 บาทต่อปี คิดเป็นร้อยละ 
44.16 ของค่าใช้จ่ายในปัจจุบัน และ เนื่องจากสินค้าในกลุ่มอุปกรณ์มีมูลค่าสูงการลดจ านวนการ
สั่งซื้อต่อรอบสามารถลดภาระเงินลงทุนในแต่ละรอบการสั่งซื้อได้ถึงร้อยละ 72.27 (พินิจนรชัย 
2554) 

 จากงานวิจัยทั้ง 3 รายการที่สามารถน าเสนอรายละเอียดโดยสรุปด้วยรูปแบบการวิเคราะห์
ที่คล้ายกัน ตั้งแต่การน าเสนอวัตถุประสงค์ของงานวิจัย, วิธีการที่เลือกใช้พร้อมเหตุผลในการ
เลือกใช้ว่าสอดคล้องกับสาเหตุที่ได้จากการวิเคราะห์การด าเนินงานในปัจจุบันอย่างไร จนมาสู่
ผลลัพธ์ที่ได้จากการน าวิธีการดังกล่าวไปทดสอบ ซึ่งรูปแบบดังกล่าวจัดว่าค่อนข้างคล้ายคลึงกับ
รูปแบบการเรียนรู้ที่ผู้วิจัยน าเสนอ จึงเป็นเหตุผลที่ท าให้ผู้วิจัยเลือกงานวิจัยทั้ง 3 มาสร้างเป็นชุด
การเรียนรู้  

2.3 สรุปการทบทวนวรรณกรรมกับงานวิจัย 
การทบทวนวรรณกรรมในหัวข้อ 2.1.1 ถึง 2.1.3 เกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการผลิต และ

การจัดการพัสดุคงคลัง เป็นความรู้ที่ผู้ใช้งานชุดการเรียนรู้ควรมีพ้ืนฐานมาก่อน เพราะจะช่วยให้
สามารถเข้าใจเนื้อหาในส่วนวิธีการแก้ไขที่ดึงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้และส่วนการวิเคราะห์
กระบวนการวางแผนและตัดสินใจได้ดีขึ้น ถัดมาในส่วนการศึกษาเกี่ยวกับวิธีการเชิงระบบและทฤษฏี
การเรียนรู้ต่างๆในหัวข้อ 2.1.4 ถึง 2.1.6 จะรวบรวมแนวคิดที่เป็นประโยชน์ต่อการพัฒนารูปแบบการ
เรียนรู้ เพ่ือน าเสนอผลลัพธ์งานวิจัยที่จะช่วยเสริมสร้างกระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการ
สินค้าคงคลังได้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่งแสดงเนื้อหาการประยุกต์ใช้โดยละเอียดไว้ในบทที่ 3 การ
ทบทวนวรรณกรรมในส่วนที่ 3 ในหัวข้อ 2.2.1 เป็นการศึกษาเพ่ือน ามาประยุกต์ใช้เป็นแนวทาง
พัฒนาผลลัพธ์งานวิจัยและพัฒนาแนวทางการด าเนินงานวิจัยที่ชัดเจนมากขึ้น และการทบทวน
วรรณกรรมในส่วนสุดท้ายเป็นการศึกษาวิทยานิพนธ์การจัดการพัสดุคงคลัง เพ่ือน ามาพัฒนาเป็น
ตัวอย่างการประยุกต์ใช้รูปแบบการเรียนรู้กับปัญหาจริงทางปฏิบัติ ดังรวบรวมไว้ในภาคผนวก ก 
ความสัมพันธ์ของการทบทวนวรรณกรรมกับงานวิจัยสามารถสรุปได้ดังรูปที่ 2.7 
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รูปที่ 2.7 การทบทวนวรรณกรรมกับงานวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

การทบทวนวรรณกรรม งานวิจัย 

งานวิจัยที่เป็นประโยชน์กับ
แนวทางด าเนินงานวิจัย 

วิธีเชิงระบบและทฤษฏีการเรียนรู้ 

การวางแผนและควบคุมการผลิต 
และการจัดการพัสดุคงคลัง 

เนื้อหาที่ถูกน ามาพัฒนาเป็นชุด
การเรียนรู้ 

วิธีด าเนินงานวิจัย 

แนวคิดการพัฒนารูปแบบ
การเรียนรู้ 

รูปแบบการเรียนรู้ 

ชุดการเรียนรู้ 
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บทที่ 3 
 

แนวคิดที่ถูกดึงมาประยุกต์ใช้เพื่อพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ 

เนื้อหาในบทที่ 3 จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกจะกล่าวถึงที่มาที่ไปของงานวิจัยว่าช่วย
เสริมสร้างความสามารถในการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในมุมใด ซึ่งเป็นการอธิบาย
ขยายความในประเด็นความแตกต่างของงานวิจัยกับสื่อการสอนในหลักสูตรปัจจุบัน และในส่วนถัดมา
จะน าเสนอความเชื่อมโยงของแนวคิดและทฤษฏีการเรียนรู้ ต่างๆที่เป็นประโยชน์และถูกน ามา
ประยุกต์ใช้เป็นแนวทางพัฒนาผลลัพธ์งานวิจัย ซึ่งจะกล่าวไว้โดยสมบูรณ์ในบทที่ 4 ดังนั้นหัวข้อการ
น าเสนอในบทนี้จะประกอบไปด้วย (1) ปัญหาของงานวิจัย และ (2) แนวคิดที่ถูกน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือ
พัฒนารูปแบบการเรียนรู้ 

3.1 ปัญหาของงานวิจัย  
ที่มาของปัญหางานวิจัยเกิดจากการที่นิสิตจบใหม่ไม่สามารถคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุ

คงคลังได้ เพราะปัญหาจริงในทางปฏิบัตินั้นมีความซับซ้อนกว่าทฤษฏีต่างๆที่เคยได้เรียนรู้ ท าให้เกิด
เป็นงานวิจัยนี้ขึ้นเพ่ือน าเสนอรูปแบบการเรียนรู้ ที่เป็นเครื่องมือทางความคิดส าหรับนิสิตหรือผู้สนใจ
สามารถน าไปใช้เป็นแนวทางวิเคราะห์ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังอย่างเป็นระบบได้  และเพ่ือ
ส่งเสริมให้นิสิตหรือผู้ที่สนใจสามารถน ารูปแบบการเรียนรู้ไปประยุกต์ใช้งานได้จริงงานวิจัยนี้จึง
น าเสนอตัวอย่างการใช้งานรูปแบบการเรียนรู้ผ่านกรณีศึกษาที่ตั้งต้ นการวิเคราะห์ปัญหาจาก
สถานการณ์เสมือนจริง ที่เรียกว่าชุดการเรียนรู้ โดยทั้งรูปแบบการเรียนรู้และชุดการเรียนรู้ถูกพัฒนา
บนความเชื่อที่ว่าหากนิสิตได้ศึกษาหรือท าความเข้าใจซ้ าๆจะช่วยส่งเสริมให้นิสิตสามารถวิเคราะห์
ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังได้ดีขึ้น แต่หากพิจารณาหลักสูตรในปัจจุบันจะพบว่าก็มีการพัฒนา
ความสามารถในการแก้ปัญหาด้วยสื่อการเรียนการสอนต่างๆ ได้แก่ หนังสือเรียนการจัดการพัสดุคง
คลัง กรณีศึกษาการจัดการพัสดุคงคลัง และวิทยานิพนธ์การจัดการพัสดุคงคลัง ซึ่งสื่อต่างๆเหล่านี้ก็มี
ทั้งข้อดีข้อเสียที่แตกต่างกัน ดังนั้นในส่วนถัดไปนี้ผู้วิจัยจะท าการวิเคราะห์สื่อทั้ง 3 รายการ เพ่ือบ่งชี้
ช่องว่างการปรับปรุงพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ที่งานวิจัยนี้น าเสนอ  

หนังสือเรียน จะเน้นการให้ความรู้เชิงทฤษฏีและสอนการแก้โจทย์ปัญหาขั้นพ้ืนฐานเป็นหลัก 
โจทย์ปัญหาขั้นพ้ืนฐานคือโจทย์ที่ก าหนดค่าพารามิ เตอร์ต่างๆมาให้ทั้งหมดแล้ว ดังนั้นการพัฒนา
ความสามารถในการแก้ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังด้วยหนังสือเรียนจึงเป็นไปในเชิงทดสอบความ
เข้าใจในแบบจ าลองการจัดการสินค้าคงคลังรูปแบบต่างๆและทดสอบความเข้าใจในการแทน
ค่าพารามิเตอร์ต่างๆในแบบจ าลอง ท าให้ผู้ผ่านการเรียนรู้จากหนังสือเรียนจึงอาจยังไม่สามารถ
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แก้ปัญหาจริงทางปฏิบัติที่มีความซับซ้อนได้ เนื่องจากทั้งเนื้อหาและแบบฝึกหัดในหนังสือเรียนถูก
เขียนและเรียบเรียงขึ้นบนเหตุผลทางทฤษฏีเป็นหลัก 

ในขณะทีก่รณีศึกษาต่างๆ ก็ยังคงเน้นให้ความรู้ทางทฤษฏีและสอนการประยุกต์ใช้องค์ความรู้กับ
ปัญหาขั้นพ้ืนฐานเป็นหลัก แต่โจทย์ปัญหาในกรณีศึกษาจะแตกต่างกับปัญหาในหนังสือเรียนตรงที่มี
เรื่องราวประกอบมากขึ้น ท าให้ผู้เรียนต้องคิดว่าจากเนื้อหาที่ก าหนดมาให้จะเลือกแบบจ าลองใดมาใช้ 
และจากเนื้อหาที่ก าหนดมาให้จะสามารถตีความออกมาเป็นค่าพารามิเตอร์ใดได้ อย่างไร ดั งนั้นการ
พัฒนาความสามารถในการแก้ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังด้วยกรณีศึกษาจึงเป็นไปในเชิงทดสอบ
ความเข้าใจในแบบจ าลองการจัดการสินค้าคงคลังรูปแบบต่างๆ ทดสอบการตีความเนื้อหาเป็น
ค่าพารามิเตอร์และทดสอบความเข้าใจในการแทนค่าพารามิเตอร์ต่างๆในแบบจ าลอง ท าให้ผู้ผ่านการ
เรียนรู้จากกรณีศึกษาจึงอาจยังไม่สามารถแก้ปัญหาจริงทางปฏิบัติที่มีความซับซ้อนได้ เพราะแม้
กรณีศึกษาจะมีเนื้อหาต่างๆที่มีรายละเอียดมากขึ้นกว่าโจทย์ในหนังสือเรียนแต่โดยรวมแล้วทั้งเนื้อหา
และแบบฝึกหัดก็ยังถูกเขียนและเรียบเรียงขึ้นบนเหตุผลทางทฤษฏีเป็นหลัก 

ในส่วนของวิทยานิพนธ์ จะแตกต่างจากหนังสือเรียนและกรณีศึกษาตรงที่เริ่มตั้งต้นสร้างโจทย์
จากปัญหาในสถานการณ์จริง จึงท าให้วิทยานิพนธ์มีส่วนของกระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการ
จัดการพัสดุคงคลังก่อนจะมาเป็นโจทย์ปัญหาที่ดึงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหา แต่
เนื่องจากวิทยานิพนธ์ถูกเรียบเรียงไว้ต่างกันไปตามวิธีการน าเสนอและประสบการณ์ของผู้เขียนแต่ละ
คน ประกอบกับการเขียนวิทยานิพนธ์เป็นการเขียนเพ่ือให้กรรมการสอบอ่านเป็นหลัก ซึ่งกรรมการ
สอบก็ต่างเป็นผู้มีประสบการณ์การจัดการพัสดุคงคลังมาก่อน ท าให้การเรียบเรียงเนื้อหาใน
วิทยานิพนธ์ไม่เอ้ือต่อการพัฒนากระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังกับนิสิตผู้ไม่มี
ประสบการณ์การแก้ปัญหาจริงมาก่อน ด้วยเหตุนี้ท าให้เมื่อนิสิตศึกษาวิทยานิพนธ์จึงมองเห็นแต่เพียง
ว่าวิทยานิพนธ์ประกอบไปด้วยโจทย์ปัญหาที่คล้ายกับกรณีศึกษา เพียงแต่ไม่ได้ให้ค่าพารามิเตอร์ต่างๆ
มาใช้งานโดยตรง ซึ่งแท้ที่จริงๆแล้วกว่าจะมาเป็นวิทยานิพนธ์ได้นั้นผู้เขียนต้องท าความเข้าใจ
สถานการณ์เพ่ือสร้างโจทย์ และอาศัยความเข้าใจเพ่ือเลือกวิธีแก้ปัญหามาก่อน 

ดังนั้นโดยสรุปหนังสือเรียนและกรณีศึกษาต่างๆ จะเน้นไปที่การพัฒนาความเข้าใจในแบบจ าลอง
การจัดการสินค้าคงคลังรูปแบบต่างๆและทดสอบความเข้าใจในค่าพารามิเตอร์ต่างๆในแบบจ าลอง 
ในขณะที่สื่อในรูปแบบวิทยานิพนธ์ จะแตกต่างจากหนังสือเรียนและกรณีศึกษาตรงที่เริ่มสร้างโจทย์
ปัญหาจากสถานการณ์จริงจนน ามาสู่แนวคิดการแก้ไขและการประยุกต์ใช้แบบจ าลองต่างๆกับปัญหา 
แตด่้วยวิธีการเรียบเรียงวิทยานิพนธ์ที่ไม่เอ้ือต่อการพัฒนากระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการ
สินค้าคงคลังให้กับนิสิตผู้ไม่มีประสบการณ์การท างานจริงมาก่อนจึงท าให้นิสิตมองเห็นแต่เพียงว่า
วิทยานิพนธ์สอนให้เรียนรู้เกี่ยวกับแบบจ าลองและค่าพารามิเตอร์เหมือนๆกับหนังสือเรียนและ
กรณีศึกษา ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงน าเสนอสื่อการเรียนการสอนรูปแบบใหม่ที่จะช่วยเติมเต็มการพัฒนา
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กระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังอย่างเป็นระบบที่เหมาะส าหรับผู้ไม่มี
ประสบการณ์การแก้ปัญหาในสถานการณ์จริงมาก่อนแต่มีความรู้พ้นฐานเกี่ยวกับการจัดการพัสดุคง
คลัง สื่อการสอนที่น าเสนอจะอยู่ในรูปแบบของขั้นตอนและกระบวนการวิเคราะห์ปัญหาการจัดการ
พัสดุคงคลัง พร้อมตัวอย่างการใช้งานในรูปแบบของกรณีศึกษาต่างๆ โดยผู้วิจัยคาดหวังว่าสื่อการ
เรียนการสอนที่น าเสนอนี้จะเป็นเหมือนสะพานที่เชื่อมโยงความสามารถของนิสิตในปัจจุบันที่สามารถ
ใช้แบบจ าลองและแทนค่าพารามิเตอร์ต่างๆได้ดี ไปสู่ความสามารถในการเข้าใจปัญหาจาก
สถานการณ์จริงและดึงเอาแนวคิดของการสร้างแบบจ าลองต่างๆมาประยุกต์ใช้งานได้อย่างเหมาะสม
กับสถานการณ์ ไม่ว่าจะเป็นการแก้ปัญหาในวิทยานิพนธ์หรือเป็นปัญหาการปฏิบัติงานจริงในอนาคต
ต่อไป 

 

รูปที่ 3.1 สื่อการเรียนการสอนกับการพัฒนาความสามารถของนิสิต 
3.2 แนวคิดที่ถูกน ามาประยุกต์ใช้เพื่อพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ 

แนวคิดการพัฒนางานวิจัยที่ได้จากการวิเคราะห์ช่องว่างของสื่อการเรียนรู้ในปัจจุบันคือการ
พัฒนารูปแบบการเรียนรู้ที่ตั้งต้นการวิเคราะห์ปัญหาจากสถานการณ์เสมือนจริงและพัฒนารูปแบบ
การเรียนรู้ให้ประกอบไปด้วยส่วนของกระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาอย่างสมเหตุผลจนน าไปสู่การ
ประยุกต์ใช้องค์ความรู้อย่างเป็นระบบได ้และจากการศึกษาเกี่ยวกับแนวคิดทฤษฏีการเรียนรู้ต่างๆท า
ให้ผู้วิจัยดึงเอาแนวคิดและทฤษฏีที่เป็นประโยชน์ต่องานวิจัยมาใช้ดังนี้ (1) แนวคิดการออกแบบ
กรณีศึกษาโดยทั่วไป, (2) แนวคิดวิธีการเชิงระบบ (3) แนวคิดของทฤษฏีการเรียนรู้ของกลุ่มพุทธินิยม 
ได้แก่ ทฤษฏีเกสตัลท์และทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมีความหมาย (4) แนวคิดของทฤษฏีการสร้างความรู้
ด้วยตนเอง โดยแนวคิดการออกแบบกรณีศึกษาโดยทั่วไปและแนวคิดของทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วย
ตนเองจะตอบสนองต่อการพัฒนาโจทย์ปัญหากรณีศึกษาเสมือนจริง แนวคิดวิธีการเชิงระบบจะถูกดึง
มาใช้เพ่ือตอบสนองต่อการพัฒนารูปแบบการคิดวิเคราะห์อย่างสมเหตุสมผล และแนวคิดของทฤษฏี
การเรียนรู้ของกลุ่มพุทธินิยมจะถูกดึงมาใช้เพ่ือกระตุ้นการเรียนรู้ของผู้เรียนซึ่งเป็นประโยชน์ทั้งต่อการ
เข้าใจโจทย์ปัญหาและการเชื่อมโยงกระบวนการทางความคิดที่สมเหตุผล ดังนั้นรายละเอียดการ

หนังสือเรียนและ
กรณีศึกษา 

พัฒนาความเข้าใจใน
แบบจ าลองและ

ค่าพารามิเตอร์ต่างๆ 

รูปแบบการเรียนรู้และ 
ชุดการเรียนรู้ 

พัฒนากระบวนการคิด
วิเคราะห์ปัญหาที่ตั้งต้น
จากสถานการณ์เสมือน

จริงอย่างเป็นระบบ 

วิทยานิพนธ์และ 

ปัญหาจริง 

สามารถแก้ปัญหา
สินค้าคงคลังใน

สถานการณ์จริงได้ 
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น าเสนอในหัวข้อนี้จะเริ่มต้นจาก (1) แนวคิดในการประยุกต์กรณีศึกษาทั่วไปกับรูปแบบการเรียนรู้, 
(2) แนวคิดในการประยุกต์วิธีการเชิงระบบกับรูปแบบการเรียนรู้ , (3) แนวคิดในการประยุกต์ทฤษฏี
การเรียนรู้กลุ่มพุทธินิยมกับรูปแบบการเรียนรู้, (4) แนวคิดในการประยุกต์ทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วย
ตนเองกับรูปแบบการเรียนรู้ และ (5) สรุปความเชื่อมโยงของแนวคิดทั้งหมดกับรูปแบบการเรียนรู้ที่
น าเสนอ 
3.2.1 แนวคิดในการประยุกต์กรณีศึกษาทั่วไปกับรูปแบบการเรียนรู้ 

เมื่อพิจารณาในส่วนของโครงสร้างการเขียนกรณีศึกษาโดยทั่วไปพบว่าจะประกอบไปด้วย (1) 
ส่วนของความรู้พ้ืนฐานที่ต้องใช้ในกรณีศึกษา, (2) ส่วนข้อมูลตั้งต้นของกรณีศึกษา , (3) วัตถุประสงค์
การเรียนรู้ของกรณีศึกษา จากโครงสร้างทั้ง 3 ส่วนเมื่อพิจารณาความสอดคล้องกันจะพบว่าการมี
ความรู้พ้ืนฐานที่สอดคล้องกับสถานการณ์ในกรณีศึกษาจะช่วยให้ผู้เรียนสามารถบรรลุวัตถุประสงค์
การเรียนรู้ของกรณีศึกษาได้ หรืออาจกล่าวโดยสรุปได้ว่าโครงสร้างส่วนที่ 1,2 สนับสนุนให้เกิดการ
บรรลุโครงสร้างส่วนที่ 3 นั่นเอง )Shelly and Rosenblatt 2009)  

แนวทางการประยุกต์ใช้โครงสร้างทั่วไปของกรณีศึกษากับงานวิจัย ผู้วิจัยเล็งเห็นประโยชน์ของ
ส่วนข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา ที่จะช่วยท าให้ผู้เรียนเห็นภาพการด าเนินธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา
โดยทั่วไป ตั้งแต่ว่าบริษัทกรณีศึกษาด าเนินธุรกิจอะไร ลูกค้าคือใคร สภาพการแข่งขันของธุรกิจเป็น
อย่างไร และเนื่องด้วยการพัฒนาชุดการเรียนรู้อยู่บนพ้ืนฐานที่ผู้ใช้งานมีความรู้พ้ืนฐานมาก่อนดังนั้น
ในชุดการเรียนรู้จะไม่ปรากฏส่วนความรู้พ้ืนฐานที่ต้องใช้ในกรณีศึกษา (ความรู้ทั้งหมดที่เกี่ยวข้องกับ
กรณีศึกษาทั้ง 3 จะถูกแสดงไว้ในบทที่ 2 ของวิทยานิพนธ์เล่มนี้ส าหรับผู้ที่สนใจให้ได้ศึกษาเพ่ิมเติม) ,
โครงสร้างส่วนสุดท้ายคือส่วนวัตถุประสงค์ของกรณีศึกษาท่ีโดยทั่วไปจะก าหนดเฉพาะเจาะจงไปในแต่

ละกรณี แต่เมื่อมาเป็นรูปแบบการเรียนรู้ที่มีวัตถุประสงค์การใช้งานหนึ่งเดียวคือ  การน าทางให้เกิด
กระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังอย่างเป็นระบบ ท าให้ในองค์ประกอบหลักของ
ชุดการเรียนรู้จะไม่ปรากฏส่วนดังกล่าว แต่แม้ว่าองค์ประกอบนี้จะไม่ปรากฏในรูปแบบการเรียนรู้แต่
ความหมายของวัตถุประสงค์การใช้งานรูปแบบการเรียนรู้นี้จะแทรกซึมอยู่ในการน าเสนอกรณีศึกษา
ตลอดทั้งเรื่องและปรากฏอยู่ในทุกๆกรณีศึกษาของชุดการเรียนรู้  

3.2.2 แนวคิดในการประยุกต์วิธีการเชิงระบบกับรูปแบบการเรียนรู้ 
3.2.2.1 จากการศึกษาแนวคิดของวิธีการเชิงระบบในการจัดการกับปัญหาท าให้ผู้วิจัยแบ่งกรอบ
แนวคิดวิเคราะห์การจัดการสินค้าคงคลัง  (Systems Thinking Process) ออกเป็น 3 ขั้นตอนย่อย 
ได้แก่ 
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 ขั้นก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน (Recognize Suffering) ซึ่งจะ
เชื่อมโยงตั้งแต่การเข้าใจปัญหาและบทบาทของตนต่อปัญหา จนถึงการก าหนดเป้าหมายที่
จะแก้ไขปญัหาด้วยบทบาทที่ก าหนดให้  

 ขั้นคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน (Analyze Cause of 
Suffering) ที่จะครอบคลุมตั้งแต่การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและการน าเสนอแนวคิดใน
การแก้ปัญหาจากสาเหตุที่วิเคราะห์ได้ 

 ขั้นเสนอแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุและสถานการณ์ (Propose Solution) ที่
จะน าเสนอภาพรวมในการวิเคราะห์ปัญหาจาก 2 ขั้นตอนก่อนหน้าก่อน และน าเสนอ
รายละเอียดวิธีการแก้ปัญหาที่ดึงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้อย่างเหมาะกับปัญหาและ
เหตุของปัญหา ความเชื่อมโยงทั้งหมดดังแสดงในตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 3.1 ความเชื่อมโยงวิธีการคิดเชิงระบบกับงานวิจัย 
 

องค์ประกอบของ
รูปแบบการเรียนรู้ 

ส่วนที่เชื่อมโยงกับวิธี 
คิดเชิงระบบ 

ค าอธิบาย 

ขั้นก าหนดและบ่งชี้
ความทุกข์ใน

สถานการณ์ปัจจุบัน 

มองโจทย์ปัญหาอย่างรอบ
ด้านเริ่ม, เข้าใจบทบาทใน
โจทย์ปัญหา, และก าหนด
เป้าหมายการด าเนินงาน 

องค์ประกอบส่ วนนี้ จะน า เสนอแนว
ทางการบ่งชี้ปัญหาในสถานการณ์ เพ่ือ
ตอบสนองต่อบทบาทและเป้าหมายที่
ก าหนดมาให้ 

ขั้นคิดวิเคราะห์
สาเหตุที่ท าให้เกิด

ความทุกข์ใน
สถานการณ์ปัจจุบัน 

แบ่งงานที่ต้องท าทั้งหมด
ออกเป็นส่วนย่อยๆ 

องค์ประกอบส่ วนนี้ จะน า เสนอแนว
ทางการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและ
แนวคิดในการจัดการกับปัญหาจากสิ่งที่
วิ เ ค ร า ะห์ ไ ด้ เ ป็ น ส่ ว น ๆ  ซึ่ ง มี ค ว า ม
ต่อเนื่องกัน  

ขั้นเสนอแนวทางการ
แก้ไขท่ีสอดคล้องกับ

สาเหตุและ
สถานการณ์ 

มองโจทย์ปัญหาอย่างรอบ
ด้านเริ่ม, เข้าใจบทบาทใน

โจทย์ปัญหา, ก าหนด
เป้าหมายการด าเนินงาน, 

และแบ่งงานที่ต้องท า
ทั้งหมดออกเป็นส่วนย่อยๆ 

อ ง ค์ ป ร ะ ก อ บ ส่ ว น นี้ จ ะ น า เ ส น อ
รายละเอียดของวิธีการแก้ไขปัญหาที่ดึง
เอาองค์ความรู้ทางทฤษฏีมาประยุกต์ใช้
อย่างสมเหตุผล 



 

 

36 

3.2.3 แนวคิดในการประยุกต์ทฤษฏีการเรียนรู้กลุ่มพุทธินิยมกับรูปแบบการเรียนรู้  
ผู้วิจัยได้น าเอาแนวคิดของทฤษฏีเกสตัลท์ และแนวคิดของทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมีความหมาย  ที่

กล่าวโดยสรุปไว้ในบทที่ 2 มาประยุกต์ใช้เป็นแนวทางการออกแบบรูปแบบการเรียนรู้ดังแสดงใน
ตาราง 3.2 

ตารางที่ 3.2 ความเชื่อมโยงทฤษฏีการเรียนรู้ของกลุ่มพุทธินิยมกับงานวิจัย 
ทฤษฏี แนวคิดส่วนที่

ดึงมาใช้ 
แนวทางการประยุกต์ 

ทฤษฏี
เกสตัลท์ 

การเรียนรู้ใน
ลักษณะของ
การหยั่งเห็น  

 สร้างแบบฝึกหัดที่น าเสนอแนวคิดและวิธีการจัดการกับ
ปัญหาไว้ เ พียงบางส่ วน เ พ่ือเปิดโอกาสให้ผู้ เ รี ยนได้ ใช้
ประสบการณ์และแนวคิดของตนเองเติมเต็มค าตอบให้สมบูรณ์ 
 ชุดการเรียนรู้ที่ประกอบไปด้วยหลายกรณีศึกษาทั้งนี้ก็เพ่ือ
ส่งเสริมให้ผู้ใช้งานได้รับประสบการณ์ที่หลายหลายซึ่งจะช่วย
ส่งเสริมให้เกิดการเรียนรู้แบบหยั่งเห็นได้เมื่อเจอกับปัญหาจริง 

ทฤษฏีการ
เรียนรู้ 
อย่างมี

ความหมาย 

การเรียนรู้จะมี
ความหมายกับ
ผู้เรียนหากการ

เรียนรู้นั้น
สามารถ

เชื่อมโยงกับสิ่ง
ใดสิ่งหนึ่งที่

ผู้เรียนได้เรียนรู้
มาก่อนหน้าได้ 

 ข้อความสรุปในส่วนต้นของขั้นตอนเสนอแนวทางการแก้ไข
ที่สอดคล้องกับสาเหตุและสถานการณ์ ได้บรรยายความคิด
แบบรวบยอดที่เชื่อมโยงตั้งแต่เป้าหมายขององค์กร, ปัญหาที่
องค์กรก าลังประสบพร้อมหลักฐานบ่งชี้, สาเหตุของปัญหาที่
วิเคราะห์ได้, ข้อจ ากัดในบทบาทหน้าที่ที่ก าหนดให้, แนวคิดใน
การแก้ไขปัญหาจากสาเหตุที่วิเคราะห์ได้มาจนมาถึงความ
เชื่อมโยงของแนวคิดดังกล่าวกับเป้าหมายขององค์กร ซึ่งวิธีการ
น าเสนอแบบรวบยอดความคิดนี้จะช่วยส่งเสริมให้ผู้เรียนได้
เรียนรู้เนื้อหาสาระนั้นอย่างมีความหมาย 

3.2.4 แนวคิดในการประยุกต์ทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วยตนเองกับรูปแบบการเรียนรู้ 
 จากแนวคิดการสร้างความรู้ด้วยตนเองที่ได้น าเสนอในบทที่ 2 ผู้วิจัยได้น าแนวทางของทฤษฏี
ดังกล่าวมาประยุกต์ใช้เพ่ือพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ โดยการพัฒนาข้อมูลตั้งต้นของกรณีศึกษาที่มี
ความสมจริงกับปัญหาในทางปฏิบัติ   และในขณะเดียวกันก็มีการสร้างปฏิสัมพันธ์ของผู้เรียนใน
สถานการณ์นั้นด้วยการให้ได้คิดและลงมือท าแบบฝึกหัดด้วยตนเอง โดยผู้วิจัยคาดหวังว่าแนวทางทั้ง 
2 ส่วนจะช่วยส่งเสริมให้เกิดการสร้างความรู้ด้วยตนเองได้ นอกจากนี้แนวคิดในการสร้างชุดการเรียนรู้
ให้ประกอบไปด้วยหลายกรณีศึกษานั้นยังท าเพ่ือให้ผู้เรียนมีโอกาสได้รับประสบการณ์การเรียนรู้ใน
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ลักษณะดังกล่าวซ้ าๆ ซึ่งจะช่วยส่งเสริมให้เกิดการพัฒนากระบวนการสร้างความรู้ด้วยตนเองได้ ดี
ยิ่งขึ้น 
3.2.5 สรุปความเชื่อมโยงของแนวคิดท้ังหมดกับแนวคิดของรูปแบบการเรียนรู้ที่น าเสนอ 

แนวคิดในการพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ เริ่มต้นจากการศึกษาโครงสร้างของกรณีศึกษาทั่วไป 
แล้วดึงเอาองค์ประกอบ ส่วนข้อมูลตั้งต้นของกรณีศึกษา (Case Scenario) ที่ประกอบไปด้วยข้อมูล
ทั่วไปขององค์กรมาประยุกต์เข้ากับรูปแบบการเรียนรู้ นอกจากนี้การเขียนเนื้อหาในส่วนนี้จะเน้นให้มี
ความสมจริงมากที่สุด เพ่ือสร้างภาพสถานการณ์ที่เอ้ือต่อการจินตนาการและสร้างความหมายให้กับ
สิ่งต่างๆของผู้เรียน ตามแนวคิดทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วยตนเอง  และเนื่องจากสมมติฐานของ
ผู้ใช้งานรูปแบบการเรียนรู้ คือนิสิตผู้ไม่มีประสบการณ์การท างานมาก่อนดังนั้นการอ่านข้อมูลในข้อมูล
ตั้งต้นของกรณีศึกษาเพียงอย่างเดียวอาจไม่สามารถท าให้ผู้ใช้งานเข้าใจสถานการณ์ของกรณีศึกษาได้
อย่างลึกซึ้งจนสามารถก าหนดปัญหาจากสถานการณ์ขึ้นมาได้  และจะส่งผลกระทบต่อเนื่องท าให้ไม่
สามารถเสนอแนวคิดในการแก้ไขปัญหาที่เหมาะสมกับปัญหาในสถานการณ์ได้ในสถานการณ์ขึ้น โดย
แนวคิดในการออกแบบแบบฝึกหัดนี้จะเน้นให้ผู้เรียนมีปฏิสัมพันธ์กับสถานการณ์ที่ก าหนดมาให้ 
ความหมายของปฏิสัมพันธ์ในที่นี้คือการก าหนดบทบาทหน้าที่ในสถานการณ์ ให้ผู้เรียนได้คิด ได้
วางแผนและตัดสินใจ โดยอาศัยข้อมูลต่างๆที่เปลี่ยนแปลงไปตามเวลาเสมือนการด าเนินงานจริง
ในทางปฏิบัติ เพ่ือเสริมสร้างความเข้าใจในสถานการณ์อันจะสนับสนุนให้ผู้เรียนสามารถจินตนาการ
และสร้างความหมายของสิ่งต่างๆด้วยตนเองได้ดียิ่งขึ้นตามแนวคิดทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วยตนเอง  
นอกจากนี้ในแบบฝึกหัด จะมีส่วนแสดงวิธีท าต่อเนื่องจากแนวคิดที่บอกใบ้มาให้ เป็นส่วนที่จะเปิด
โอกาสให้ผู้เรียนได้ใช้ประสบการณ์และแนวคิดของตนเติมเต็มค าตอบให้สมบูรณ์ เพ่ือพัฒนาการ
เรียนรู้ในลักษณะของการหยั่งเห็นตามแนวคิดของทฤษฏีเกสตัลท์ องค์ประกอบส่วนสุดท้ายของ
รูปแบบการเรียนรู้ถัดมาจากข้อมูลตั้งต้นของกรณีศึกษาและแบบฝึกหัดคือ ส่วนการวิเคราะห์
กรณีศึกษา วัตถุประสงค์ขององค์ประกอบส่วนนี้ก็เพ่ือให้ผู้เรียนสามารถสั่งสมประสบการณ์การคิด
วิเคราะห์ปัญหาอย่างเป็นระบบจากสถานการณ์จนน าไปสู่วิธีการประยุกต์ใช้องค์ความรู้อย่างสมเหตุ
ผลได้ด้วยตนเอง  แนวคิดเชิงระบบถูกน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือวิเคราะห์กรณีศึกษาท าให้เกิดเป็น 3 
ขั้นตอนย่อยในกรอบแนวคิดวิเคราะห์การจัดการสินค้าคงคลัง  (Systems Thinking Process) ได้แก่ 
ขั้นก าหนดปัญหาพร้อมข้อมูลบ่งก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน  (Recognize 
Suffering), ขั้นการคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน (Analyze 
Causes of Suffering), และขั้นน าเสนอแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุและสถานการณ์ 
(Propose Solutions) ในส่วนต้นของขั้นน าเสนอแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุและ
สถานการณ์ผู้วิจัยมีแนวคิดที่จะสรุปผลการวิเคราะห์จากขั้นตอนก่อนหน้าทั้งหมด ก่อนจะน าเสนอ
วิธีการแก้ไขที่เชื่อมโยงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้ เพ่ือสรุปรวบยอดความคิด ทั้งนี้ก็เพ่ือส่งเสริมให้
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ผู้เรียนได้เรียนรู้เนื้อหาในกรณีศึกษาอย่างมีความหมายตามทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมีความหมาย 
นอกจากนี้การร้อยเรียงค าสรุปยังอาศัยรูปแบบการคิดเชิงระบบเป็นแนวทางในการเขียน เพ่ือ
เสริมสร้างแนวคิดเชิงระบบกับให้กับผู้เรียน สรุปภาพความเชื่อมโยงของแนวคิดทั้งหมดเป็นดังรูปที่ 
3.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 ความสัมพันธ์ของรูปแบบการเรียนรู้กับแนวคิดต่างๆ 
  

แนวคิดของกรณีศึกษาท่ัวไป 

แนวคิดในการประยุกต์ทฤษฏี
การสร้างความรู้ด้วยตนเอง 

แนวคิดของทฤษฏีเกสตัลท์ 

แนวคิดของวิธีการเชิงระบบ 

แนวคิดของทฤษฏีการเรียนรู้
อย่างมีความหมาย 

Case Scenario 

Scenario Exercise 

Systems Thinking Process 

Recognize Suffering 

Analyze Causes of 
Suffering 

 
Propose Solutions 
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บทที่ 4 
 

รูปแบบการเรียนรู้ที่น าเสนอ 

ในหัวข้อนี้ผู้วิจัยจะบรรยายถึงรูปแบบการเรียนรู้ทีง่านวิจัยนี้น าเสนอตั้งแต่ (1) โครงสร้างของ
รูปแบบการเรียนรู้ว่าประกอบไปด้วยองค์ประกอบใดบ้างและแต่ละองค์ประกอบมีความส าคัญอย่างไร 
รวมไปถึงการไหลของข้อมูลที่ได้จาการวิเคราะห์ระหว่างองค์ประกอบ  ,(2) กระบวนการคิดวิเคราะห์
ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในโครงสร้างส่วนกรอบแนวคิดวิเคราะห์การจัดการสินค้าคงคลัง และ 
(3) น าเสนอตัวอย่างการใช้งานรูปแบบการเรียนรู้ผ่านกรณีศึกษาการบริหารวัสดุน าเข้าโรงงานเหล็ก 
(กรณีศึกษาที่ 1) ซึ่งสามารถศึกษารายละเอียดของกรณีศึกษาที่  1 หรือกรณีศึกษาอ่ืนๆ โดยละเอียด
ไดใ้นภาคผนวก ก. 
4.1 โครงสร้างของรูปแบบการเรียนรู้ 

4.1.1 องค์ประกอบและความส าคัญ  
4.1.1.1 สถานการณ์ของกรณีศึกษา จะประกอบไปด้วยข้อมูลที่จะช่วยให้ผู้เรียนเข้าใจสถานการณ์
จริงในทางปฏิบัติ เพ่ือจะใช้ประโยชน์ในการเขียนโจทย์ปัญหาจากสถานการณ์ โดยลักษณะการ
บรรยายอาจะประกอบไปด้วย ค าอธิบาย   ,แผนภาพ  ,ตาราง และรูปภาพต่างๆ เพ่ือให้ง่ายต่อการ

ท าความเข้าใจและดึงดูดความสนใจของผู้อ่าน  
4.1.1.2 แบบฝึกหัดเพ่ือสร้างความเข้าใจในสถานการณ์ของกรณีศึกษา จะประกอบไปด้วยข้อมูล
และขั้นตอนต่างๆ ที่จะช่วยเสริมสร้างความเข้าใจในสถานการณ์ของกรณีศึกษาในส่วนที่ค า
บรรยายอาจไม่สามารถท าให้ผู้เรียนเกิดความเข้าใจได้มากเท่ากับการได้ลงมือท าด้วยตัวเอง ความ
เข้าใจในส่วนนี้จะน ามาสู่การก าหนดปัญหาได้ตรงประเด็น แบบฝึกหัดกรณีศึกษาจะไม่เน้น
ความถูกผิดของค าตอบแต่จะให้ความส าคัญที่ความเป็นเหตุเป็นผลของค าถามกับแนวทางที่
น าเสนอ ดังนั้นผู้เรียนจึงสามารถจินตนาการแนวทางการแก้ปัญหาอ่ืนๆด้วยตัวเองมากกว่าวิธีการ
ที่น าเสนอได้ แต่แนวทางดังกล่าวก็ควรครอบคลุมสาเหตุของปัญหาในสถานการณ์นั้นได้เช่นกัน 
4.1.1.3 กรอบแนวคิดวิเคราะห์การจัดการสินค้าคงคลัง จะประกอบไปด้วยขั้นตอนต่างๆ ที่จะช่วย
เป็นแกนกลางในการวิเคราะห์กรณีศึกษา ตั้งแต่การก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์
ปัจจุบัน,  การคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน   ,มาจนถึง การ
น าเสนอแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุและสถานการณ์ รายละเอียดการวิเคราะห์ในแต่
ละข้ันตอนมีแนวคิดเป็นดังนี้ 
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 การก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน ขั้นตอนนี้จะเริ่มตั้งแต่สรุปข้อมูล
ทั่วไปและสรุปข้อมูลการบริหารจัดการในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือดึงเอาข้อมูลตั้ง
ต้นกรณีศึกษา ที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้องค์ความรู้มาไว้อย่างเป็นระบบ ส่วนถัดมาจะ
เป็นการวิเคราะห์และสรุปผลการบริหารจัดการในปัจจุบันและปัญหาที่พบ เพ่ือให้ผู้เรียน
บ่งชี้ปัญหาที่ชัดเจนจากสถานการณ์ที่ก าหนดมาให้ โดยสรุปหัวข้อการบรรยายในขั้น
ก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบันจะประกอบไปด้วย (1) สรุปสถานการณ์
ปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา, (2) วิเคราะห์ผลการบริหารจัดการในปัจจุบันและปัญหาที่
พบ  

 การคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน ขั้นตอนนี้จะเริ่มจาก
การดึงข้อมูลที่ได้สรุปไว้ในขั้นก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบันมาวิเคราะห์
ความเหมาะสมของนโยบายในปัจจุบันว่าส่งผลให้เกิดเป็นปัญหาที่พบได้อย่างไร เพ่ือให้ได้
สาเหตุของปัญหาจากการวิเคราะห์ออกมา จึงจะน าไปสู่การน าเสนอแนวทางการแก้ปัญหา
ที่สอดคล้องกับสาเหตุที่วิเคราะห์ได้ภายใต้บทบาทหน้าที่ที่ก าหนดมาให้ได้ โดยสรุปหัวข้อ
การบรรยายในคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบันจะประกอบ
ไปด้วย การน าข้อมูลที่ได้จากขั้นตอนการก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน
มาสรุปสาเหตุของปัญหาแล้วเสนอแนวทางการแก้ไข 

 จากแนวคิดการแก้ไขปัญหาที่ได้จากขั้นการคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ใน
สถานการณ์ปัจจุบัน ท าให้การน าเสนอแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุและ
สถานการณ์จะประกอบไปด้วย (1) สรุปสิ่งที่วิเคราะห์ได้ทั้งหมดจากขั้นตอนก่อนหน้า, (2) 
รายละเอียดวิธีการแก้ไขท่ีน าความรู้ที่เก่ียวข้องไปประยุกต์ใช้งาน 

องค์ประกอบหลักและองค์ประกอบย่อยทั้งหมดมีล าดับความต่อเนื่องดังแสดงในรูปที่ 4.1 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1 ความต่อเนื่องขององค์ประกอบในรูปแบบการเรียนรู้ 
4.1.2 การไหลของข้อมูลระหว่างองค์ประกอบ 
 ในหัวข้อนี้จะแสดงทิศทางการไหลของข้อมูลและสารสนเทศระหว่างองค์ประกอบต่างๆภายใน
รูปแบบการเรียนรู้ เริ่มต้นจากการที่ข้อมูลในข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษาและความเข้าใจสถานการณ์จาก
การท าแบบฝึกหัดกรณีศึกษา จะถูกดึงไปสรุปสถานการณ์ของบริษัทกรณีศึกษาและถูกน าไปวิเคราะห์
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เพ่ือจับประเด็นความทุกข์ในขั้นตอนการก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน   ,การไหล
ถัดมาเริ่มจากประสบการณ์ที่ผู้เรียนได้รับในการท าแบบฝึกหัดกรณีศึกษาประกอบกับข้อมูลที่ถูก
วิเคราะห์ไว้ในขั้นตอนการก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบันจะถูกน าไปใช้วิเคราะห์หา
สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบันพร้อมน าเสนอแนวคิดที่สอดคล้องกับสาเหตุที่
วิเคราะห์ได้ละมีแนวโน้มว่าจะสามารถแก้ไขความทุกข์ที่เกิดขึ้นในสถานการณ์ปัจจุบันได้  ,  ส่วน
กระบวนการไหลในขั้นตอนสุดท้ายคือขั้นการน าเสนอแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุและ
สถานการณ์ จะอาศัยแนวทางการแก้ไขปัญหาที่ได้จากขั้นตอนการคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิด
ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบันมาประกอบกับความเข้าใจในสถานการณ์ของบริษัทกรณีศึกษาจาก
ขั้นการก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน เพ่ือน าเสนอวิธีการแก้ปัญหาที่ดึงเอาองค์
ความรู้มาประยุกต์ใช้อย่างเหมาะสม ซ่ึงสามารถสรุปภาพการไหลได้ดังรูปที่ 4.2 

  
 
 
 

 
รูปที่ 4.2 ทิศทางการไหลของข้อมูลและสารสนเทศในรูปแบบการเรียนรู้ 

 

4.2 กรอบแนวคิดวิเคราะห์การจัดการสินค้าคงคลัง  
 งานวิจัยนี้ตั้งเป้าที่จะพัฒนากระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังอย่างเป็น
ระบบ โดยคาดหวังว่าเมื่อผู้เรียนเจอกับสถานการณ์จริงทางปฏิบัติจะสามารถเขียนโจทย์ปัญหา
ออกมาได้ด้วยความเข้าใจในสถานการณ์ และด้วยความเข้าใจนี้จะน าไปสู่การวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาเพื่อน าเสนอแนวทางการแก้ไขท่ีดึงเององค์ความรู้การจัดการพัสดุคงคลังมาใช้อย่างเหมาะสมได้ 
การน าเสนอในส่วนกระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในหัวข้อนี้จะแบ่งออกเป็น 
2 ส่วนส าคัญ ได้แก่ (1) ข้อมูลที่น ามาใช้ประกอบการวิเคราะห์ ) ,2) กระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหา
การจัดการพัสดุคงคลัง จากข้อมูลที่น ามาใช้ประกอบการวิเคราะห์ที่ได้น าเสนอในส่วนแรกผู้ วิจัย
คาดหวังว่าผู้อ่านจะสามารถน าไปใช้เป็นแนวทางในการเก็บข้อมูลเพ่ือวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุ
คงคลังได้ และส่วนของกระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาที่น าเสนอผู้วิจัยก็มีความคาดหวังว่าผู้อ่านจะ
สามารถน าไปใช้เป็นแนวทางในการคิดวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือก าหนดปัญหา หาสาเหตุของปัญหาและ
น าเสนอแนวคิดในการแก้ไขปัญหาที่สมเหตุสมผลได้ 
4.2.1 ข้อมูลที่น ามาใช้ประกอบการวิเคราะห์  

1. การด าเนินธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา ได้แก่ บริษัทขายสินค้าอะไร ลูกค้าหลักคือใคร 
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2. ลักษณะความต้องการของลูกค้า ได้แก่ ลูกค้าจะสั่งของในปริมาณเท่าใด และต้องการของเมื่อใด 
หากไม่สามารถทราบได้แน่นอนก็ต้องสามารถตอบได้คร่าวๆว่าโดยประมาณการแล้วลักษณะ
ดังกล่าวเป็นเช่นไร 
3. การแข่งขันในกลุ่มธุรกิจเดียวกัน ได้แก่ แข่งขันกันด้วยราคา แข่งกันด้วยความรวดเร็วในการ
ตอบสนองต่อความต้องการ หรือแข่งกันด้วยทั้งราคาและความรวดเร็วในการตอบสนองต่อความ
ต้องการ  
4. นโยบายตอบสนองต่อการแข่งขันของบริษัท ได้แก่ ลดต้นทุนการด าเนินการ   ,เพ่ิมระดับการ
ให้บริการ 
5. นโยบายปรับปรุงการจัดการพัสดุคงคลังให้ตอบสนองต่อนโยบายการแข่งขันของบริษัท ได้แก่ 
ลดต้นทุนการจัดการพัสดุคงคลัง   ,พัฒนานโยบายการจัดการพัสดุคงคลังให้สามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าได้ดีขึ้น 
6. ระบบการผลิต ได้แก่ กระบวนการผลิต  ,เวลาการผลิต ,ความหลากหลายของกระบวนการผลิต 
เช่น กระบวนการแปรรูปกระดาษทิชชู่ มีความหลากหลายของผลิตภัณฑ์กระดาษทิชชู่ด้วยรูปแบบ
บรรจุภัณฑ์ วัตถุประสงค์การใช้งาน ตราสินค้า 
7. ลักษณะการจัดส่งสินค้า ได้แก่ เวลาน าการจัดส่ง  ,ความคลาดเคลื่อนของเวลาน าการจัดส่ง  
8. กระบวนการวางแผนและตัดสินใจ เพ่ือให้ได้มาซึ่งสินค้าคงคลัง เริ่มตั้งแต่ฝ่ายงานใด   ,ได้รับ

ข้อมูลอะไร ,  มาเพ่ือวางแผนและตัดสินใจว่าจะสั่งอะไร เท่าไหร่  เมื่อไหร่ เก็บเผื่อเท่าไหร่ ด้วย

แนวคิดในการดึงข้อมูลมาใช้เพ่ือวางแผนและตัดสินใจอย่างไร   ,ผลลัพธ์จากการวางแผนและ
ตัดสินใจของแต่ฝ่ายจะถูกน าไปใช้งานต่ออย่างไร 
9. ผลลัพธ์จากการวางแผนและตัดสินใจ ได้แก่ (1) ข้อมูลเชิงตัวเลขที่สะท้อนถึงปริมาณการเก็บ

จริงๆ ซึ่งจะพิจารณาทั้งข้อมูลการเก็บและข้อมูลการใช้ เช่น 
ปริมาณการเก็บเฉลี่ย

ปริมาณการใช้เฉลี่ย
 และ

มูลค่าการเก็บเผื่อ

ยอดขาย
, 

(2) ข้อสังเกตต่างๆท่ีพบที่เป็นผลจากการวางแผนและตัดสินใจ เช่น มีการปรับแผนผลิตบ่อยครั้ง ,
สินค้าขาดมือทั้งๆที่เก็บในปริมาณมาก  ,สินค้าบางรายการขาดมือในขณะที่บางรายการไม่ถูก

เรียกใช้เลย และ  (3) เป้าหมายการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ได้แก่ ค่ามาตรฐานที่บริษัทตั้งไว้   ,ค่า
มาตรฐานของกลุ่มธุรกิจ ,ค่าท่ีบริษัทอ่ืนท าได้  

10. ข้อมูลอื่นๆ ที่ต้องคิดต่อยอดเพ่ิมเติมเมื่อเจอกับปัญหาจริง ซึ่งเป็นส่วนที่งานวิจัยนี้ไม่ได้มุ่งเน้น
น าเสนอไว้โดยละเอียด ได้แก่ ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับการจัดการพัสดุคงคลัง   ,ข้อมูลบรรจุภัณฑ์
ของสินค้า เช่น ขดลวด  1 ม้วนหนัก 2 ตัน มีปริมาณแร่ 12-12.5 ตัน ส่วนนี้จึงไม่ปรากฏอยู่ใน

กระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในหัวข้อถัดไป 
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4.2.2 กระบวนการคิดวิเคราะห์อย่างเป็นระบบ  
ตารางที่ 4.1 กระบวนการคิดวิเคราะห์การจัดการพัสดุคงคลัง 

  ขั้นตอน หลักการวิเคราะห์ 

การก าหนดและ
บ่งชี้ความทุกข์ใน

สถานการณ์
ปัจจุบัน 

 

ขั้นที่ 1 สรุปความเข้าใจในธุรกิจกรณีศึกษา 
สรุปข้อมูลน าเข้าทั้งหมดเพ่ือท าความเข้าใจธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา
ตั้งแต่ว่า บริษัทท าอะไร แข่งขันกันด้วยอะไร ท าให้เกิดเป็นนโยบายการ
แข่งขันในภาพรวมของบริษัทอย่างไร และจากนโยบายโดยภาพรวม
น ามาสู่นโยบายพัฒนาการจัดการพัสดุอย่างไร 
ขั้นที่ 2 บ่งชี้ว่าในสถานการณ์ปัจจุบันมีความทุกข์การจัดเก็บสินค้าคง
คลังอยู่ 
น าข้อมูลเชิงตัวเลขที่สะท้อนปริมาณการเก็บจริงมาเปรียบเทียบกับ
เป้าหมายการเก็บที่ตั้งไว้ เพ่ือบ่งชี้ว่าบริษัทมีความทุกข์จากการจัดเก็บ
สินค้าคงคลังอยู่ และน าเอาข้อสังเกตต่างๆที่พบมาวิเคราะห์ร่วมกับ
ข้อมูลเชิงตัวเลขเพ่ือช่วยยืนยันข้อบ่งชี้ที่ว่าบริษัทมีปัญหาการจัดเก็บ
สินค้าคงคลังอยู่จริง ปัญหาการจัดเก็บสินค้าคงคลังที่พบหลักๆ ได้แก่ 
เก็บมากเกินไป, เก็บน้อยเกินไป 

การคิดวิเคราะห์
สาเหตุที่ท าให้เกิด

ความทุกข์ใน
สถานการณ์

ปัจจุบัน 
 

ขั้นที่ 1 ท าความเข้าใจระบบผลิต 
เพ่ือท าความเข้าใจว่าการจัดเก็บพัสดุคงคลังแต่ละจุดในระบบการผลิต
ว่าเกิดข้ึนจากเงื่อนไขของเวลาการผลิตและความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิตอย่างไร ดังตัวอย่างต่อไปนี้ (เมื่อ P = 
Process Time) 
 ตัวอย่างที่ 1 
 
 

ระบบการผลิตนี้ท าให้เกิด WIPหน้า B (𝑤𝐵) = 1 ชิ้นทุกวัน 
 ตัวอย่างที่ 2 
 
 

 
ระบบการผลิตนี้ท าให้เกิด  𝑤𝐵1 = 1 ชิ้น หรือ 𝑤𝐵2 = 0 ชิ้นทุกวัน 

 

กระบวนการ A กระบวนการ B 

𝑃𝐴 = 2 ชิ้น/วัน 𝑃𝐵 = 1 ชิ้น/วัน 

กระบวนการ A กระบวนการ B 

𝑃𝐴 = 2 ชิ้น/วัน 𝑃𝐵1 = 1 ชิ้น/วัน, 𝑃𝐵2 = 1 ชิ้น/วัน  
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) กระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลัง 
ขั้นตอน หลักการวิเคราะห์ 

การคิดวิเคราะห์
สาเหตุที่ท าให้เกิด

ความทุกข์ใน
สถานการณ์

ปัจจุบัน 
 

ขั้นที่ 2 วิเคราะห์ความสอดคล้องของกระบวนการวางแผนและตัดสินใจ 
วิเคราะห์การวางแผนและตัดสินใจ (สั่งอะไร เมื่อไหร่ ในปริมาณเท่าใด 
และจะเก็บเผื่อเท่าใด) ว่าสอดคล้อง (Synchronize) กับลักษณะความ
ต้องการและลักษณะการจัดส่งสินค้าหรือไม่ หากไม่หรืออาจสอดคล้อง
กันอย่างไม่สมบูรณ์แล้ว กระบวนการวางแผนในส่วนใดที่ท าให้เกิด
ปัญหาการจัดเก็บสินค้าคงคลัง เพ่ือจะน ามาสู่แนวทางการแก้ไขท่ีถูกจุด 
 ตัวอย่าง 3 การวิเคราะห์ความสอดคล้องของกระบวนการวางแผน

และตัดสินใจกับลักษณะความต้องการ 
จากระบบการผลิตในตัวอย่างที่ 1 หากทราบลักษณะความต้องการของ
ลูกค้าว่าจะท าการเรียกสินค้าวันละ 2 ชิ้น และทราบว่าบริษัทมีนโยบาย
ตอบสนองต่อความต้องการ 100% ด้วยความเข้าใจระบบการผลิตจะได้
ว่าการวางแผนที่มีความเหมาะสมคือจะวางแผนให้มี 𝑤𝐵 = 2 ชิ้นทุกวัน
, 𝑤𝐴 = 1 ชิ้นทุกวัน  
 ตัวอย่าง 4 การวิเคราะห์ความสอดคล้องของกระบวนการวางแผน/

ตัดสินใจกับลักษณะความต้องการและลักษณะการจัดส่งสินค้า 
หากเราทราบเพ่ิมเติมว่าเวลาน าส่งสินค้าคือ 7 วัน, ความคลาดเคลื่อน
ของเวลาน าส่งคือ 1 วัน จะได้การวางแผนที่มีความเหมาะสมคือ 
วางแผนสั่งล่วงหน้า 7 วัน ให้มี 𝑤𝐵 = 3 ชิ้นทุกวัน, 𝑤𝐴 = 2 ชิ้นทุกวัน 
แต่หากเราวางแผนให้มี 𝑤𝐵 = 4 ชิ้นทุกวัน, 𝑤𝐴 = 6 ชิ้นทุกวัน จะได้ผล
การวิเคราะห์ว่าปริมาณเก็บเผื่อไม่สอดคล้องกับความต้องการใช้ที่เกิด
จากความคลาดเคลื่อนของเวลาน าส่ง จึงน ามาสู่แนวทางการแก้ไขที่ให้
ปรับลดปริมาณเก็บเผื่อให้เท่ากับความคลาดเคลื่อนของเวลาการจัดส่งที่
เกิดข้ึน 

การน าเสนอแนว
ทางการแก้ไขที่
สอดคล้องกับ
สาเหตุและ
สถานการณ์ 

น าเสนอวิธีการแก้ไขที่ดึงเอาองค์ความรู้มาประยุกต์ใช้อย่างสมเหตุผล
จากความเข้าใจในธุรกิจกรณีศึกษาและแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้อง
กับสาเหตุของความทุกข์ ที่ได้จากการวิเคราะห์ใน 2 ขั้นตอนก่อนหน้า 
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 โดยสรุปความเชื่อมโยงทั้งหมดในกระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลัง
ทั้งหมดจะเริ่มตั้งแต่การดึงข้อมูลน าเข้าทั้งหมดมาสรุปความเข้าใจในธุรกิจและบ่งชี้ปัญหา จากนั้น
ข้อมูลน าเข้าบางส่วนจะถูกดึงมาพิจารณาเพ่ือท าความเข้าใจระบบการผลิต ความเข้าใจกระบวนการ
ผลิตประกอบกับผลลัพธ์จากการสรุปและบ่งชี้ปัญหาจะถูกน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาแล้ว
น าเสนอแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุของปัญหาที่วิเคราะห์ได้ และในขั้นตอนการน าเสนอ
วิธีการแก้ไขจะได้จากการดึงเอาลักษณะบางประการของธุรกิจมาพิจารณาร่วมกับแนวทางการแก้ไขที่
น าเสนอในขั้นตอนก่อนหน้าจนน ามาสู่การดึงเองแบบจ าลองต่างๆมาประยุกต์ใช้อย่างสมเหตุผล ดัง
สรุปในรูปที่ 4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 ความเชื่อมโยงในกระบวนการวิเคราะห์การจัดการพัสดุคงคลัง 



4.3 ตัวอย่างการประยุกต์ใช้งานรูปแบบการเรียนรู้วิเคราะห์การจัดการพัสดุคงคลัง  

 จากรูปแบบการเรียนรู้ที่น าเสนอ สามารถน าไปใช้วิเคราะห์การจัดการสินค้าคงคลังได้ดังนี้ 

4.3.1 ส่วนข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา 

 ส่วนข้อมูลทั่วไปของบริษัทหรือโรงงานกรณีศึกษา  

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.4 ตัวอย่างผลลัพธ์ส่วนข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
จากรูปที่ 4.4 บริษัทกรณีศึกษาว่าด าเนินการเกี่ยวกับการผลิตเหล็กในเกรดต่างๆ (หมายเลข 1) 

ซึ่งเหล็กเป็นสินค้าที่แข่งขันกันด้วยราคาและความรวดเร็วในการให้บริการเป็นหลัก (หมายเลข 2) 
และเพ่ือตอบปัจจัยด้านความรวดเร็วในการให้บริการบริษัทจึงจ าเป็นต้องผลิตเพ่ือเก็บเป็นสต็อกไว้ 
(หมายเลข 3) และเพ่ือตอบสนองต่อปัจจัยการแข่งขันด้านราคามากขึ้นในปี 2555 บริษัทจึงมีนโยบาย
ที่จะปรับลดต้นทุนการบริหารจัดการสินค้าคงคลังลง (หมายเลข 4) เพราะต้นทุนที่ลดลงจะท าให้
บริษัทสามารถตั้งราคาขายที่ถูกลงหรือจัดโปรโมชั่นต่างๆเพ่ือดึงดูดความสนใจของลูกค้ามากข้ึน 
 

 ส่วนข้อมูลการจัดการสินค้าคลังของบริษัทหรือโรงงานกรณีศึกษา 

จากนโยบายที่จะปรับลดต้นทุนการบริหารจัดการสินค้าคงคลังลง (หมายเลข 4) ซึ่งก่อนที่จะ
สามารถเสนอวิธีการปรับลดต้นทุนการบริหารจัดการสินค้าคงคลังได้นั้นจ าเป็นต้องเข้าใจระบบการ
ผลิตก่อนว่าเป็นเหตุให้เกิดสินค้าคงคลังอะไรบ้างเพราะสาเหตุใด จากรูปที่ 4.4 จะได้ว่าความ
หลากหลายของเหล็กจะเป็นเรื่องของเกรดและขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของเหล็ก (หมายเลข 7) แต่
เนื่องด้วยเวลาการผลิตในกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์เหล็กมีหน่วยด าเนินการเป็นนาที (หมายเลข 
5, 6) ดังนั้นเมื่อมีความต้องการเรียกสินค้าเรียกเข้าบริษัทค่อยแปรรูปผลิตภัณฑ์ก็ยังสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการได้ทันเวลา ในขณะที่บริษัทกรณีศึกษาสั่งวัตถุดิบบางส่วนจากต่างประเทศ
ที่มีเวลาน าส่งนานเป็นเดือน จึงท าให้สินค้าคงคลังส่วนใหญ่ของบริษัทคือ วัตถุดิบ และมีสินค้าคงคลัง
ประเภทสินค้าส าเร็จรูป ,ชิ้นส่วนระหว่างกระบวนการผลิตเก็บไว้เป็นส่วนน้อย (หมายเลข  8) ดังนั้นใน
ส่วนของการวางแผนและตัดสินใจเพื่อให้มีวัตถุดิบที่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าจึงเป็นส่วนที่
จะท าการศึกษาต่อไป 

 1 

 2 

 3 

 4 
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รูปที่ 4.5 ตัวอย่างผลลัพธ์ส่วนข้อมูลกระบวนการผลิต 
จากรูปที่ 4.6 การวางแผนและตัดสินใจเพ่ือให้มีวัตถุดิบที่สอดคล้องกับความต้องการของ

ลูกค้า (หมายเลข 9) เริ่มจากผู้บริหารและฝ่ายขายท าการพยากรณ์ความต้องการผลิตภัณฑ์ต่างๆ ที่
แตกต่างกันด้วยเกรดและขนาด (หมายเลข 7) จากนั้นฝ่ายผลิตจะท าการแปลงความต้องการ
ผลิตภัณฑ์ออกมาเป็นความต้องการวัตถุดิบโดยอาศัยการถอดสูตรการผลิต (หมายเลข 10) การสั่งซื้อ
วัตถุดิบในเดือนปัจจุบันจะเป็นการสั่งซื้อส าหรับใช้งานในอีก 2 เดือนข้างหน้า เนื่องจากเวลาน าส่ง
วัตถุดิบอยู่ที่ประมาณ 2 เดือน  นโยบายการสั่งซื้อวัตถุดิบของบริษัทในปัจจุบันคือ จะท าการสั่งซื้อทุก
ต้นเดือน ในปริมาณที่ได้จากการพิจารณาแผนการสั่งซื้อของเดือนที่ N+2 ซึ่งยังไม่ถูกยืนยัน ร่วมกับ
ข้อมูลปริมาณสินค้าคงคลัง ณ ต้นเดือนปัจจุบันที่ N ซึ่งเป็นผลจากการตัดสินใจในอดีต และบริษัทจะ
ท าการเก็บวัตถุดิบส ารองคลังไว้ในประมาณเฉลี่ยที่เพียงพอส าหรับการผลิตใน 1 เดือนเพ่ือรองรับ
ความคลาดเคลื่อนจากเวลาน าส่งสินค้าและความคลาดเคลื่อนระหว่างแผนการผลิตกับปริมาณการ
ผลิตจริงที่เกิดข้ึน (หมายเลข 11)  

 7 

 6  8 

 5 
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รูปที่ 4.6 ตัวอย่างผลลัพธ์ส่วนข้อมูลการวางแผนและตัดสินใจ 

จากรูปที่ 4.7 ผลลัพธ์จากนโยบายการจัดการสินค้าคงคลังในปัจจุบัน ได้แก่ ข้อมูลยอดขาย
และมูลค่าสินค้าคงคลังรวม (หมายเลข 11) ที่ต้องการให้ผู้เรียนเห็นภาพรวมของการเก็บและการใช้
แบบแยกส่วน, อัตราส่วนมูลค่าวัตถุดิบคงคลังต่อยอดขายเมื่อพิจารณาเปรียบเทียบกับคู่แข่ง 
(หมายเลข 12) จะน าเสนอเฉพาะการเก็บและการใช้วัตถุดิบในรูปแบบของอัตราส่วน ซึ่งการที่จะ
สามารถสรุปได้ว่าสัดส่วนของบริษัทเหมาะสมหรือไม่นั้นกรณีนี้ใช้การเปรียบเทียบกับสัดส่วนของคู่แข่ง
รายอ่ืนๆ และข้อสังเกตการจัดการสินค้าคงคลัง (หมายเลข 13) หากมีก็จะสามารถน ามาวิเคราะห์ 
เพ่ือยืนยันปัญหาการบริหารวัตถุดิบด้วยนโยบายในปัจจุบันให้มีน้ าหนักมากยิ่งขึ้นว่าเป็นปัญหาที่มีอยู่
จริง 

 

 

 

 9 

 10 

 11 
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รูปที่ 4.7 ตัวอย่างผลลัพธ์ส่วนข้อมูลผลลัพธ์การวางแผนและตัดสินใจ 
ส่วนข้อมูลลักษณะเฉพาะของปัญหากรณีศึกษา  

  (1) เป็นการจัดการวัตถุดิบ ท าให้ขั้นตอนการวางแผนและตัดสินใจจะต้องอธิบายความ
เชื่อมโยงตั้งแต่ความต้องการผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปมาสู่ความต้องการชิ้นส่วนระหว่างกระบวนการผลิต 
แล้วจึงจะได้เป็นความต้องการวัตถุดิบที่สนใจ (ดังหมายเลข 9) 

 (2) เนื่องจากวัสดุเป็นสินค้าน าเข้าจากต่างประเทศจึงมีประเด็นเกี่ยวกับการขนส่งแบบเต็มตู้
คอนเทนเนอร์ที่สามารถน ามาร่วมพิจารณาได้ (หมายเลข 22) 

 13 

 12 

 14 
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 (3) เนื่องจากลักษณะการสั่งซื้อของบริษัทที่ท าการสั่งซื้อสินค้าหลายรายการจากผู้ขายราย
เดียวกันท าให้มีเงือ่นไขการขนส่งร่วมที่สามารถน ามาพิจารณาเพ่ิมเติมได้ (หมายเลข 16) 

 (4) เนื่องจากรูปแบบการขนส่งทางเรือที่มีความคลาดเคลื่อนจากการน าส่งประกอบกับเป็น
สินค้าน าเข้าจากต่างประเทศที่มีเวลาน าการส่งนานยิ่งเสริมให้ความคลาดเคลื่อนสามารถเหวี่ยงสูงขึ้น
ไปได้อีก (หมายเลข 17) 

  (5) เนื่องจากเหล็กเป็นสินค้า Commodity ที่มีความผันผวนของราคาเข้ามาเกี่ยวข้องท าให้
ความต้องการผันผวนไปตามราคาเหล็กที่มีการเปลี่ยนแปลงเป็นรายวัน ท าให้ลูกค้าจะไม่ยืนยันยอด
การผลิตล่วงหน้า ดังนั้นจึงมีโอกาสที่ค่าพยากรณ์ความต้องการเหล็กจะมีความคลาดเคลื่อนสูง ซึ่ง
ส่งผลต่อเนื่องมาถึงค่าพยากรณ์ความต้องการวัตถุดิบให้มีความคลาดเคลื่อนสูงเช่นกัน (หมายเลข 15) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8 ตัวอย่างผลลัพธ์ส่วนข้อมูลลักษณะเฉพาะของกรณีศึกษาที่ 1 

 1

 

 16 

 15 
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ส่วนข้อมูลอื่นๆในกรณีศึกษาท่ี 1 คือ ข้อมลูรูปแบบบรรจุภัณฑ์ของวัตถุดิบ (หมายเลข 23) ที่
เมื่อถึงเวลาค านวณจริงอาจต้องแปลงปริมาณความต้องการวัตถุดิบออกมาในรูปหน่วยของบรรจุภัณฑ์ 
และข้อมูลค่าใช้จ่ายต่างๆ ที่จะใช้เป็นแนวทางในการเก็บข้อมูลเพ่ือน ามาค านวณค่าใช้จ่าย เมื่อเข้า
สูตรค านวณตามทฤษฏีต่างๆ (หมายเลข 24) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.9 ตัวอย่างผลลัพธ์ส่วนข้อมูลอ่ืนๆที่เกี่ยวข้อง 

โดยสรุปการบรรยายในช้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา จะประกอบไปด้วย (1) ข้อมูลทั่วไปของบริษัท
หรือโรงงานกรณีศึกษา, (2) ข้อมูลการจัดการในขอบเขตที่สนใจของบริษัทหรือโรงงานกรณีศึกษาใน
ปัจจุบัน) ,3 (ข้อมูลอ่ืนๆที่เก่ียวข้อง ดังตาราง 4.2  

ตารางที่ 4.2 สรุปหัวข้อการบรรยายในข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา 
ข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา 

1  .ข้อมูลทั่วไปของบริษัทหรือโรงงานกรณีศึกษา  
1.1 สถานการณ์ของบริษัทกรณีศึกษาทั้งสภาพภายในบริษัทและภาพการแข่งขันกับ
ภายนอก 
1.2 แนวทางจะปรับปรุงพัฒนาการจัดการสินค้าคงคลังให้ตอบสนองต่อสภาพการแข่งขัน 
2. ข้อมูลการจัดการสินค้าคงคลังในปัจจุบันของบริษัท ได้แก่ ระบบการผลิต, 
กระบวนการวางแผนและตัดสินใจ และ ผลลัพธ์การบริหารจัดการในปัจจุบัน 
3. ข้อมูลอ่ืนๆที่เกี่ยวข้องกับปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังที่ควรต้องค านึงถึงเมื่อเจอกับ
สถานการณ์จริงเพ่ือเป็นแนวทางให้ผู้เรียนคิดต่อยอดไปได้อีก 

 23 

 22 

 24 
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4.3.2 ส่วนแบบฝึกหัดกรณีศึกษา 

เนื้อหาที่ถูกน ามาพัฒนาเป็นแบบฝึกหัดกรณีศึกษาจะแตกต่างกันไปตามลักษณะเฉพาะของ
ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลัง การบรรยายและขั้นตอนต่างๆในแบบฝึกหัดกรณีศึกษาจะเน้นให้
ผู้เรียนสามารถบริหารจัดการสินค้าคงคลังเมื่อข้อมูลเปลี่ยนแปลงไปตามเวลาได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.10 ตัวอย่างผลลัพธ์ในส่วนแบบฝึกหัดกรณีศึกษา (สว่นที่ 1) 

ส่วนค าถาม 

 บทบาท
หน้าที่ใน

สถานการณ์
ที่ก าหนดให้ 

แนวคิด 
วิธีการหา
ค าตอบ 

พร้อมเฉลย
ค าตอบ

 ส่วนแสดงวิธี
ท า 
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รูปที่ 4.11 ตัวอย่างผลลัพธ์ในส่วนแบบฝึกหัดกรณีศึกษา (สว่นที่ 2) 
โดยสรุปหัวข้อการบรรยายในข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษาจะประกอบไปด้วย (1) บทบาทหน้าที่

และสถานการณ,์ (2) แนวคิด วิธีหาค าตอบ พร้อมเฉลยค าตอบบางส่วน, (3) ส่วนแสดงวิธีท า, และ (4) 
ค าถามและเฉลยค าตอบพร้อมสรุปความเข้าใจในสาเหตุและแนวทางการแก้ปัญห  ดังแสดงตาราง 4.3  

ตารางที่ 4.3 สรุปหัวข้อการบรรยายในแบบฝึกหัดกรณีศึกษา 
แบบฝึกหัดกรณีศึกษา 

1 .บทบาทหน้าที่และสถานการณ ์

2. แนวคิด วิธีหาค าตอบ พร้อมเฉลยค าตอบบางส่วน 

3. ส่วนแสดงวิธีท า 
4. ค าถามและเฉลยค าตอบพร้อมสรุปความเข้าใจในสาเหตุและแนวทางการแก้ปัญหา 

 

4.3.3 ส่วนขั้นตอนการคิดวิเคราะห์อย่างเป็นระบบ รายละเอียดการวิเคราะห์ในแต่ละขั้นตอนเป็นดังนี้ 

 การก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน  ขั้นตอนนี้จะเริ่มตั้งแต่สรุปข้อมูลทั่วไป
และสรุปข้อมูลการบริหารจัดการในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ส่วนถัดมาจะเป็นการ
วิเคราะห์และสรุปผลการบริหารจัดการในปัจจุบันและปัญหาที่พบ เพ่ือให้ผู้เรียนบ่งชี้ปัญหาที่
ชัดเจนจากสถานการณ์ที่ก าหนดมาให้ โดยสรุปหัวข้อการบรรยายในขั้นตอนนี้จะประกอบไป
ด้วย (1) สรุปสถานการณ์ปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ได้แก่ ข้อมูลทั่วไปของบริษัทหรือ
โรงงานกรณีศึกษา และสรุปการบริหารจัดการใน ปัจจุบัน  ,(2) วิเคราะห์ผลการบริหาร
จัดการในปัจจุบันและปัญหาที่พบ ตัวอย่างผลลัพธ์ดังรูปที่ 4.12 

 ส่วนแสดง
แนวคิด

ของค าถาม
ค าตอบ 
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 การคิดวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน   จะเริ่มจากการดึงข้อมูล
ที่ได้สรุปไว้ในขั้นก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์มาวิเคราะห์ความเหมาะสมของนโยบายใน
ปัจจุบันว่าส่งผลให้เกิดเป็นปัญหาที่พบได้อย่างไร เพ่ือให้ได้สาเหตุของปัญหาจากการ
วิเคราะห์ออกมา จึงจะน าไปสู่การน าเสนอแนวทางการแก้ปัญหาที่สอดคล้องกับสาเหตุที่
วิเคราะห์ได้ภายใต้บทบาทหน้าที่ที่ก าหนดมาให้ได้ โดยสรุปหัวข้อการบรรยายในขั้นตอนนี้จะ
ประกอบไปด้วย การน าข้อมูลที่ได้จากขั้นตอนการก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์
ปัจจุบันสาเหตุของปัญหาพร้อมเสนอแนวทางการแก้ไขมาสรุป ตัวอย่างผลลัพธ์ดังรูปที่ 4.13 

 การน าเสนอแนวทางการแก้ไขท่ีสอดคล้องกับสาเหตุและสถานการณ์  จะประกอบไปด้วย (1) 
สรุปสิ่งที่วิเคราะห์ได้ท้ังหมดจากข้ันตอนก่อนหน้า ,(2) รายละเอียดวิธีการแก้ไขท่ีน าความรู้ใน
การจัดการพัสดุคงคลังไปประยุกต์ใช้ ดังรูปที่ 4.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.12 ตัวอย่างผลลัพธ์ในส่วนการก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ 

1  .ธุรกิจและ
สภาพการแข่งขัน 

2. ลักษณะความ
ต้องการสินค้าคง

คลัง 

สรุปข้อมูลทั่วไปของ
บริษัทกรณีศึกษา 

3. กระบวนการ
วางแผนในปัจจุบัน 
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รูปที่ 4.13 ตัวอย่างผลลัพธ์ในส่วนการคิดวิเคราะห์สาเหตุ 
 

 

 

 

 

ลักษณะ
ความ

ต้องการ 

ลักษณะ
การจัดส่ง

สินค้า 

นโยบายที่
ใช้ใน

ปัจจุบัน 

ข้อมูลที่ได้
จากข้ัน 

Recognize 
Suffering 

สรุปข้อมูล
ที่ได้จาก

ตารางเป็น
แผนภาพ 
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รูปที่ 4.14 ตัวอย่างผลลัพธ์ในส่วนการน าเสนอแนวทางการแก้ไข 
โดยสรุปหัวข้อการบรรยายการคิดวิเคราะห์อย่างเป็นระบบดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 4.4 

ตารางที่ 4.4 สรุปหัวข้อการบรรยายในกระบวนการคิดวิเคราะห์อย่างเป็นระบบ 

กระบวนการคิดวิเคราะห์อย่างเป็นระบบ 
ก าหนดและบ่งชี้

ความทุกข์ 
1.1 สรุปสถานการณ์ปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา  
1.1.1 สรุปข้อมูลทั่วไปของบริษัทหรือโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ ธุรกิจและ
สภาพการแข่งขัน, ลักษณะความต้องการสินค้าคงคลัง 
1.1.2 สรุปการบริหารจัดการในปัจจุบัน ได้แก่ กระบวนการวางแผนและ
ตัดสินใจในปัจจุบัน 
1.2 วิเคราะห์ผลการบริหารจัดการในปัจจุบันและปัญหาที่พบ ได้แก่ ข้อมูล
สินค้าคงคลัง, สรุปปัญหาและหลักฐานบ่งชี้ 

คิดวิเคราะห์
สาเหตุ 

2.1 วิเคราะห์ความสัมพันธ์ของนโยบายที่ใช้ในปัจจุบันว่าเป็นเหตุเป็นผล
จากลักษณะสินค้าคงคลังและลักษณะความต้องการอย่างไร เหมาะสมแล้ว
หรือไม ่อย่างไร 
2.2 สรุปสาเหตุของปัญหาพร้อมเสนอแนวทางการแก้ไข 

เสนอแนวทาง
แก้ไข 

3.1 สรุปสิ่งที่วิเคราะห์ได้ท้ังหมดจากข้ันตอนก่อนหน้า 
3.2 รายละเอียดวิธีการแก้ไขท่ีน าความรู้ไปประยุกต์ใช้ 

สรุปสิ่งที่
วิเคราะห์ได้
ทั้งหมดจาก
ขั้นตอนก่อน

หน้า 

รายละเอียด
วิธีการแก้ไขท่ีน า
ความรู้ในการ
จัดการพัสดุคง

คลังไป
ประยุกต์ใช้ 
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บทที่ 5 
 

การทดลองใช้งาน 

 

ในหัวข้อการประเมินผลลัพธ์งานวิจัยนี้จะแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ได้แก่ (1) การทดลองใช้งาน
รูปแบบการเรียนรู้ผ่านชุดการเรียนรู้, (2) ทดสอบการบรรลุวัตถุประสงค์การเรียนรู้ผ่านการใช้งานชุด
การเรียนรู้,  (3) สรุปผลการประเมินโดยภาพรวม โดยผู้ท าแบบสอบถามถูกก าหนดให้เป็นผู้เรียนใน
รายวิชาระบบสินค้าและสินค้าคงคลัง (Warehousing and Inventory Systems) หลักสูตร
วิทยาศาสตร์มหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการด้านโลจิสติกส์ )สหสาขาวิชา (  จ านวน 50 คน  เนื่องด้วย
เหตุผลด้านความสอดคล้องกับสมมติฐานของชุดการเรียนรู้ที่ก าหนดให้ผู้ใช้งานควรเป็นผู้มีความรู้
พ้ืนฐานเกี่ยวกับการจัดการพัสดุคงคลังมาก่อน โดยในวันแรกของการทดลองใช้งานผู้วิจัยได้เข้าไป
แนะน างานวิจัยและน าเสนอการใช้งานชุดการเรียนรู้ จากนั้นจึงท าการแจกกรณีศึกษาการบริหาร
วัตถุดิบน าเข้าโรงงานเหล็ก    )กรณีศึกษาที่  1 ( ให้ผู้เรียนได้ทดลองน าไปใช้งานด้วยตนเอง หลังจากนั้น
ถัดมาอีก 2 สัปดาห์ผู้วิจัยได้กลับไปอีกครั้งเพ่ือน าเสนอการวิเคราะห์กรณีศึกษาด้วยรูปแบบการเรียนรู้
ที่น าเสนอและเปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้สอบถามข้อสงสัยเกี่ยวกับการใช้งานชุดการเรียนรู้ จากนั้นจึง
แจกแบบสอบถามให้ผู้เรียนได้เสนอข้อคิดเห็นต่างๆหลังจากได้กลับไปศึกษาและท าความเข้าใจจน
สมบูรณ์แล้ว แบบสอบถามดังกล่าวจะจ าแนกผู้เรียนออกเป็น 2 กลุ่ม คือ ผู้เรียนที่มีประสบการณ์การ
ประยุกต์ใช้องค์ความรู้กับปัญหาจริงมาก่อน จ านวน 15 คน และผู้เรียนที่ไม่มีประสบการณ์การใช้งาน 
จ านวน 35 คน รายละเอียดของแบบสอบถาม ดังแสดงไว้ในภาคผนวก ข. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 5.1 บรรยากาศการแนะน างานวิจัยและชุดการเรียนรู้ 
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5.1 ผลการทดลองใช้งานรูปแบบการเรียนรู้ผ่านชุดการเรยีนรู้ 

ผลการทดลองใช้งานจากตารางที่ 5.1, 5.2 พบว่าว่าผู้ใช้งานมากกว่า 60% มีความพึงพอใจ
ต่อรูปแบบการเรียนรู้ที่น าเสนอในระดับดีถึงดีมากและพวกเขาคิดว่ารูปแบบการเรียนรู้ดังกล่าวช่วย
ส่งเสริมให้เกิดการประยุกต์ใช้องค์ความรู้อย่างเป็นระบบได้ ในส่วนของข้อคิดเห็นเพ่ิมเติมนั้นสามารถ
สรุปได้ว่าผู้ใช้งานยังขาดความคุ้นเคยกับรูปแบบการคิดวิเคราะห์ที่ได้น าเสนอท าให้มีผู้ใช้งานบางกลุ่ม
เสนอความคิดให้มีการอธิบายข้อสงสัยต่างๆเพ่ิมเติมในห้องเรียนหรือเพ่ิมกรณีศึกษาให้มากข้ึน  

ตารางที่ 5.1 ผลการทดลองใช้งานรูปแบบการเรียนรู้จากมุมมองผู้มีประสบการณ์ 
หัวข้อการประเมิน ดีมาก ดี พอใช้ ควรปรับปรุง 

รูปแบบการเรียนรู้ช่วยส่งเสริมการประยุกต์ใช้องค์
ความรู้ได้ดีข้ึน 

- 62% 38% - 

รูปแบบการเรียนรู้ช่วยส่งเสริมการคิดอย่างเป็น
ระบบได้ 

15% 54% 31% - 

ตารางที่ 5.2 ผลการทดลองใช้งานรูปแบบการเรียนรู้จากมุมมองผู้ไม่มีประสบการณ์ 

หัวข้อการประเมิน ดีมาก ดี พอใช้ ควรปรับปรุง 

รูปแบบการเรียนรู้ช่วยส่งเสริมการประยุกต์ใช้องค์
ความรู้ได้ดีข้ึน 

4% 44% 48% 4% 

รูปแบบการเรียนรู้ช่วยส่งเสริมการคิดอย่างเป็น
ระบบได้ 

4% 44% 48% 4% 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2 เปิดโอกาสให้ผู้ใช้งานได้สอบถามเกี่ยวกับชุดการเรียนรู้ 
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5.2 ผลทดสอบการบรรลุวัตถุประสงค์การเรียนรู้ผ่านการใช้งานชุดการเรียนรู้ 

ผลการทดสอบจากตารางที่ 5.3, 5.4 พบว่าว่าผู้ใช้งานมากกว่า 80% สามารถบรรลุ
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ผ่านการใช้งานชุดการเรียนรู้ได้ และในส่วนของข้อคิดเห็นเพ่ิมเติมนั้นสามารถ
สรุปประเด็นได้ว่าเนื่องจากผู้ใช้งานชุดการเรียนรู้มีพ้ืนฐานขององค์ความรู้และประสบการณ์การใช้งาน
ที่แตกต่างกันจึงเกิดเป็นข้อเสนอแนะให้มีการเพ่ิมเติมชุดการเรียนรู้ส าหรับผู้ใช้งานในหลายระดับเพ่ือ
การบรรลุวัตถุประสงค์การเรียนรู้ที่มีสิทธิภาพยิ่งขึ้น ข้อคิดเห็นที่ได้บางส่วนจะถูกน าไปปรับปรุงการ
เขียนให้สื่อถึงวัตถุประสงค์การเรียนรู้แต่ละส่วนมากขึ้น ได้แก่ การเพ่ิมค าอธิบายต่างๆเพ่ือเชื่อมโยง
การคิดวิเคราะห์แต่ละส่วนเข้าด้วยกัน 

ตารางที่ 5.3 ผลการประเมินการบรรลุวัตถุประสงค์การเรียนรู้เมื่อผู้ใช้งานเป็นผู้มีประสบการณ์ 
หัวข้อการประเมิน ใช่ ไม่ใช่ 

Case Scenario: มีความสมจริง  100% - 

Scenario Exercise: ท าให้มองเห็นภาพรวมการจัดการสินค้าคงคลังเมื่อ
ข้อมูลเปลี่ยนแปลงไปตามเวลาและสามารถน าเสนอแนวทางการจัดการ
อย่างง่ายที่น่าจะให้ผลลัพธ์ที่ดีได้ 

 
100% 

 
- 

 
 

Systems 
Thinking 
Process 

Recognize Suffering: ท าให้ระบุ Suffering พร้อมข้อมูล
บ่งชี้ได้ 

92% 8% 

Analyze Causes of Suffering: ท าให้เข้าใจความสัมพันธ์
ของลักษณะความต้องการ   ,ลักษณะสินค้าคงคลัง กับรูปแบบ
การจัดการในปัจจุบันว่าส่งผลให้เกิดเป็น Suffering ได้อย่างไร 

 
92% 

 
8% 

Propose Solution: ท าให้สามารถเชื่อมโยงแนวคิดการแก้ไข 
Suffering กับองค์ความรู้ได้ 

 

85% 
 

15% 
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ตารางที่ 5.4 ผลการประเมินการบรรลุวัตถุประสงค์การเรียนรู้เมื่อผู้ใช้งานเป็นผู้ไม่มีประสบการณ์ 

 

5.3 สรุปและอภิปรายผลการประเมิน 

หากพิจารณาผลการประเมินในภาพรวมจากตารางทั้ง 4  จะพบว่าผู้ที่มีประสบการณ์การใช้
งานองค์ความรู้กับปัญหาจริงมาก่อนมีความพึงพอใจในรูปแบบการเรียนรู้มากกว่าและสามารถบรรลุ
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ผ่านรูปแบบการเรียนรู้ได้ดีกว่าผู้ที่ไม่เคยมีประสบการณ์การใช้งาน สาเหตุที  ่
เป็นเช่นนั้นอาจจะเป็นเพราะแนวทางการคิดวิเคราะห์ที่ได้น าเสนอค่อนข้างจะสอดคล้องกับแนวคิดที่
ใช้จริงในทางปฏิบัติ ดังนั้นผู้ที่เคยผ่านปัญหาจริงในทางปฏิบัติมาก่อนจึงมีแนวโน้มว่าจะมีรูปแบบการ
คิดเป็นไปในลักษณะเดียวกัน จึงเสมือนกับว่าผู้ที่มีประสบการณ์การใช้งานมีความคุ้นเคยในรูปแบบ
การเรียนรู้ที่น าเสนอแล้วในระดับหนึ่งท าให้ผลลัพธ์การใช้งานมีประสิทธิผลมากกว่าผู้ที่ไม่เคยมี
ประสบการณ์การใช้มาก่อน 

อย่างไรก็ตามหากพิจารณาในส่วนของข้อเสนอแนะประกอบกับผลการประเมินจะได้ว่าผู้ที่ไม่
เคยมีประสบการณ์การใช้องค์ความรู้มาก่อนส่วนใหญ่ก็พึงพอใจในรูปแบบการเรียนรู้ที่ได้น าเสนอ 
และสามารถบรรลุวัตถุประสงค์การเรียนรู้ผ่านรูปแบบการเรียนรู้ได้ในระดับดี แต่เนื่องจากความไม่
คุ้นเคยในรูปแบบการคิดวิเคราะห์ที่ได้น าเสนอประกอบกับข้อจ ากัดทางด้านเวลาที่ท าให้สามารถ
ทดลองใช้งานชุดการเรียนรู้ได้เพียง 1 กรณีศึกษาเท่านั้น ท าให้ผู้ใช้งานกลุ่มดังกล่าวประสบปัญหาใน
การใช้งานชุดการเรียนรู้และปรากฏเป็นข้อเสนอแนะให้เพ่ิมจ านวนกรณีศึกษา และเพ่ิมเติมหรือ
ปรับแต่งค าอธิบายต่างๆในกรณีศึกษา ซึ่งข้อเสนอแนะต่างๆที่ได้รับมาผู้วิจัยได้น าไปปรับปรุงชุดการ

หัวข้อการประเมิน ใช่ ไม่ใช่ 
Case Scenario: มีความสมจริง  100% - 

Scenario Exercise: ท าให้มองเห็นภาพรวมการจัดการสินค้าคงคลังเมื่อ
ข้อมูลเปลี่ยนแปลงไปตามเวลาและสามารถน าเสนอแนวทางการจัดการอย่าง
ง่ายที่น่าจะให้ผลลัพธ์ที่ดีได้ 

 
80% 

 
20% 

 
 

Systems 
Thinking 
Process 

Recognize Suffering: ท าให้ระบุ Suffering พร้อมข้อมูลบ่งชี้
ได ้

96% 4% 

Analyze Causes of Suffering: ท าให้เข้าใจความสัมพันธ์ของ
ลักษณะความต้องการ   ,ลักษณะสินค้าคงคลัง กับรูปแบบการ
จัดการในปัจจุบันว่าส่งผลให้เกิดเป็น Suffering ได้อย่างไร 

 
88% 

 
12% 

Propose Solution: ท าให้สามารถเชื่อมโยงแนวคิดการแก้ไข 
Suffering กับองค์ความรู้ได้ 

 

92% 
 

8% 
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เรียนรู้แล้วในส่วนที่สามารถท าได้ในขอบเขตของงานวิจัย ได้แก่การเพ่ิมเติมกรณีศึกษาให้มีหลาย
กรณีศึกษา ตลอดจนการเพ่ิมค าอธิบายต่างๆหรือปรับเปลี่ยนค าอธิบายให้สื่อความหมายถึง
วัตถุประสงค์การเรียนรู้แต่ละส่วนมากยิ่งขึ้น และในส่วนของค าแนะน าที่เสนอให้ท าการเพ่ิมเติมชุด
การเรียนรู้ส าหรับผู้ใช้งานในหลายระดับนั้นเป็นส่วนที่ไม่สามารถด าเนินการเพ่ิมเติมได้ทันในเวลาที่
จ ากัด  

โดยสรุปผู้วิจัยเชื่อว่ารูปแบบการเรียนรู้ตลอดจนชุดการเรียนรู้ที่ได้น าเสนอจะช่วงส่งเสริมให้
ผู้ใช้งานสามารถประยุกต์ใช้องค์ความรู้ได้อย่างเป็นระบบมากขึ้น หากผู้ใช้งานไม่มีข้อจ ากัดในเรื่องของ
เวลาที่ใช้ในการศึกษาและท าความเข้าใจตลอดชุดการเรียนรู้ แต่เนื่องด้วยกลุ่มผู้ใช้งานเป็นนิสิตนอก
เวลาราชการที่ต้องท างานควบคู่ไปกับการเรียน และหลักสูตรดังกล่าวเป็นสหสาขาวิชา ท าให้ผู้เรียนใน
หลักสูตรมีพ้ืนฐานความรู้และประสบการณ์ที่แตกต่างหลากหลาย ดังนั้นเวลาที่แต่ละคนจะใช้ในเพ่ือ
ศึกษาและท าความเข้าใจชุดการเรียนรู้ จึงแตกต่างกันไปตามพ้ืนความรู้   ,ประสบการณ์ ตลอดจน
ข้อจ ากัดต่างๆในการด าเนินชีวิตที่เป็นผลจากภาระงานที่ท าควบคู่ไปกับการเรียน จึงเป็นการยากที่จะ
เตรียมความพร้อมให้ผู้เรียนทุกคนอยู่ในระดับที่จะสามารถใช้งานชุดการเรียนรู้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
นอกเสียจากผู้เรียนจะมีเวลาในการพัฒนาตนเองที่เพียงพอ และผู้วิจัยยังเชื่อว่าหากผู้เรียนมีโอกาสได้
สั่งสมประสบการณ์การประยุกต์ใช้องค์ความรู้ด้วยชุดการเรียนรู้ควบคู่ไปกับการสั่งสมองค์ความรู้ใน
ห้องเรียน จะท าให้ผู้เรียนสามารถประยุกต์ใช้องค์ความรู้กับปัญหาจริงได้อย่างมีประสิทธิภาพด้วย
แนวทางของตนเองและสามารถให้เหตุผลตลอดจนที่มาที่ไปของแนวทางดังกล่าวได้อย่างชัดเจน 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัย 

 

6.1 สรุปผลการวิจัย  

งานวิจัยนี้มีที่มาจากปัญหาที่นิสิตไม่สามารถคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังได้ 
เนื่องจากขาดประสบการณ์การวิเคราะห์ปัญหาจริง ประกอบกับปัญหาจริงในทางปฏิบัติมีความ
ซับซ้อนเกินกว่าทฤษฏีต่างๆที่นิสิตเคยได้เรียนรู้จะสามารถอธิบายไว้ได้โดยครอบคลุมทั้งหมด ใน
ขณะเดียวกันเมื่อพิจารณาสื่อการสอนต่างๆในหลักสูตรปัจจุบันพบว่าไม่ เ อ้ือต่อการพัฒนา
ความสามารถในการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในสถานการณ์จริง ดังนั้นจึงเกิดเป็น
งานวิจัยนี้ขึ้นเพ่ือน าเสนอรูปแบบการเรียนรู้ รูปแบบการเรียนรู้เป็นเครื่องมือทางความคิดที่น าเสนอ
แนวทางการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังอย่างเป็นระบบ พร้อมตัวอย่างการประยุกต์ใช้
รูปแบบการเรียนรู้คิดวิเคราะห์ปัญหาจากสถานการณ์จริงในรูปแบบของกรณีศึกษาต่างๆ ที่เรียกว่าชุด
การเรียนรู้  งานวิจัยนี้ถูกพัฒนาขึ้นบนความเชื่อที่ว่าหากนิสิตหรือผู้ที่สนใจได้น าไปศึกษาหรือใช้งาน
ซ้ าๆจะช่วยพัฒนากระบวนคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังในสถานการณ์จริงให้กับนิสิต
หรือผู้ที่สนใจได้บ้างไม่มากก็น้อย และนอกจากนี้ผู้วิจัยยังมีความเชื่อว่า หากผู้ เรียนได้สั่งสม
ประสบการณ์จาก ชุดการเรียนรู้ควบคู่ไปกับการเรียนรู้ในห้องเรียน  จะท าให้ผู้เรียนมีทักษะและมี
ความสามารถพร้อมที่จะวิเคราะห์ปัญหาจากสถานการณ์จริงทางปฏิบัติได้ดียิ่งขึ้น 

รูปแบบการเรียนรู้เป็นเครื่องมือทางความคิดที่ผู้สนใจสามารถน ามาใช้เป็นแนวทางวิเคราะห์
ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังอย่างเป็นระบบได้ รูปแบบการเรียนรู้ประกอบไปด้วยองค์ประกอบ 2 
ส่วน ได้แก่ ส่วนสถานการณ์ที่ก าหนดมาให้และส่วนของกระบวนการคิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการ
สินค้าคงคลัง ในองค์ประกอบส่วนกระบวนการคิดวิเคราะห์อย่างเป็นระบบจะประกอบไปด้วยขั้นตอน
และแนวทางการคิดวิเคราะห์ ตั้งแต่การก าหนดและบ่งชี้ความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน  การคิด
วิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความทุกข์ในสถานการณ์ปัจจุบัน จนน ามาสู่การน าเสนอแนวทางการแก้ไข
ที่สอดคล้องกับสาเหตุของความทุกข์และสถานการณ์ นอกจากนี้การพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ที่
น าเสนอได้ดึงเอาแนวคิดเชิงระบบ, แนวคิดของทฤษฏีการเรียนรู้ของกลุ่มพุทธินิยม ได้แก่ ทฤษฏีการ
เกสตัลท์และทฤษฏีการเรียนรู้อย่างมีความหมาย, แนวคิดทฤษฏีการสร้างความรู้ด้วยตนเอง  มา
ประยุกต์ใช้งานเพ่ือพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ที่จะช่วยส่งเสริมการพัฒนาความสามารถการคิด
วิเคราะห์ปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น ตามความเชื่อเกี่ยวกับกระบวนการการเรียนรู้ต่างๆที่
ได้รับการยอมรับจากนักการศึกษาและนักวิจัยโดยทั่วไป รูปแบบการเรียนรู้และชุดการเรียนรู้เป็น
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ประโยชน์ทั้งนิสิตหรือผู้ที่สนใจในการสั่งสมประสบการณ์การแก้ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลัง และ
เป็นประโยชน์ต่อคณาจารย์และผู้ประกอบธุรกิจในแง่ของการได้รับบุคลากรที่มีความสามารถในการ
แก้ปัญหาการจัดการพัสดุคงคลังเข้าร่วมท างาน  

ขอบเขตของงานวิจัยนี้ได้พัฒนากรณีศึกษาการจัดการพัสดุคงคลัง  3 รายการ ได้แก่ 
กรณีศึกษาการออกแบบระบบบริหารการจัดซื้อวัสดุน าเข้า , กรณีศึกษาการปรับปรุงการวางแผนแปร
รูปกระดาษทิชชู่ และกรณีศึกษาการวางแผนจัดเตรียมอุปกรณ์เพ่ือรองรับงานปฏิบัติการในโครงข่าย
ธุรกิจร้านกาแฟและเบเกอรี่ กรณีศึกษารายการที่ 1 ได้ถูกน าไปทดลองใช้งานกับนิสิตหลักสูตร
วิทยาศาสตร์มหาบัณฑิต ภาคนอกเวลาราชการ ที่ผ่านการเรียนการสอนในรายวิชาระบบสินค้าและ
สินค้าคงคลัง ตามสมมติฐานของงานวิจัยที่กล่าวว่าชุดการเรียนรู้เหมาะส าหรับผู้ที่มีพ้ืนฐานความรู้ใน
การบริหารจัดการพัสดุคงคลังมาก่อน โดยผลการประเมินประสิทธิภาพของรูปแบบการเรียนรู้พบว่า 
ผู้ใช้งานมากกว่า 60% มีความเห็นว่ารูปแบบการเรียนรู้ที่ได้น าเสนอช่วยสร้างเสริมความสามารถใน
การประยุกต์ใช้องค์ความรู้และช่วยส่งเสริมการคิดอย่างเป็นระบบได้ในระดับดีถึงดีมาก แม้เป็นครั้ง
แรกที่ได้ทดลองใช้งาน นอกจากนี้ผู้วิจัยยังได้น าเอาข้อคิดเห็นต่างๆมาปรับปรุงวิธีการเขียนชุดการ
เรียนรู้แล้วในเบื้องต้น อันได้แก่ การเพ่ิมเครื่องน าทาง  )Guideline ( ในจุดต่างๆ ตลอดจนการปรับ
ค าพูดให้สื่อความหมายถึงวัตถุประสงค์ของเนื้อหาแต่ละส่วนและสื่อถึงความเชื่อม โยงของการ
วิเคราะห์กรณีศึกษาโดยภาพรวมทั้งหมด  ทั้งนี้ด้วยข้อจ ากัดเรื่องของเวลาประกอบกับผู้ทดลองใช้เป็น
นิสิตภาคนอกเวลาราชการ ที่มีภาระงานในการท างานร่วมกับการเรียนท าให้การทดลองใช้สามารถ
ด าเนินการได้เพียง 1 กรณีศึกษา และเป็นการประเมินในมุมมองของการสอบถามความคิดเห็นเพ่ือ
น าไปใช้ปรับปรุงวิธีการเขียนวิธีการเขียนต่างๆในเบื้องต้นเท่านั้น 

6.2 ข้อจ ากัดของงานวิจัย 

เนื่องจากข้อจ ากัดในเรื่องของเวลาที่ใช้ในการท าวิจัยท าให้งานวิจัยนี้สามารถพัฒนา
กรณีศึกษาต่างๆได้ 3 กรณีศึกษา หากในอนาคตมีการพัฒนากรณีศึกษาต่างๆมากขึ้น ผู้วิจัยมี
ความเห็นว่าควรมีการสร้างคลังความรู้การจัดการปัญหาสินค้าคงคลังขึ้นเพราะปัญหาการจัดการ
สินค้าคงคลังนั้นมีลักษณะที่แตกต่างและหลากหลาย อีกทั้งยังมีวิธีการแก้ไขที่เป็นไปได้หลายทาง
ขึ้นกับประสบการณ์ของผู้แก้ปัญหาว่าจะดึงเอาลักษณะเด่นส่วนใดของปัญหามาน าเสนอวิธีการแก้ไขที่
สอดคล้องกับลักษณะของปัญหาแต่ละรูปแบบ ดังนั้นหากมีการรวบรวมเอาลักษณะที่ต่างกันของ
ปัญหาและวิธีการการจัดการพัสดุคงคลังต่างๆเหล่านี้ไว้ได้นั้นจะเป็นประโยชน์อย่างยิ่งต่อผู้สนใจใน
การสืบค้นและอ้างอิงข้อมูลเพ่ือพัฒนาต่อยอดงานวิจัย หรือสืบค้นเพ่ือน าไปศึกษาแล้วสร้างแนว
ทางการแก้ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลัง หรือสืบค้นองค์ความรู้ต่างๆที่สนใจเพ่ือพัฒนากระบวนการ
คิดวิเคราะห์ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังของตนเอง นอกจากนี้หากมีการพัฒนากรณีศึกษาต่างๆ
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มากขึ้น จะเป็นประโยชน์ในการน าเอาข้อมูลป้อนกลับต่างๆ (Feedback) มาใช้ปรับปรุงรูปแบบการ
เรียนรู้ ตลอดจน ชุดการเรียนรู้ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นได้ 

จากการก าหนดขอบเขตให้ชุดการเรียนรู้เป็นเครื่องมือการเรียนรู้ด้วยตนเอง และก าหนด
รูปแบบการสื่อสารกับผู้ใช้งานผ่านการอ่าน ท าให้ชุดการเรียนรู้ที่น าเสนอขาดปฏิสัมพันธ์กับผู้ใช้งาน 
ผู้ใช้งานจึงอาจจะรู้สึกขาดแรงจูงใจในการพัฒนาตนเองหรือรู้สึกเบื่อหน่าย ดังนั้นแนวทางหนึ่งที่ผู้วิจัย
น าเสนอให้มีการปรับปรุงพัฒนาต่อไปคือการพัฒนาไม่ว่าจะเป็นรูปแบบการเรียนรู้ หรือ ชุดการเรียนรู้ 
ให้มีปฏิสัมพันธ์กับผู้ใช้งานมากขึ้น เป็นต้นว่าอาจพัฒนาตัวอย่างการใช้งานรูปแบบการเรียนรู้ไป
รูปแบบอื่นๆที่ไม่ใช่เครื่องมือการเรียนรู้ด้วยตนเองผ่านการอ่าน 

6.3 ข้อเสนอแนะเพื่อปรับปรุงพัฒนางานวิจัย 

6.3.1 เพ่ิมกรณีศึกษาการจัดการพัสดุคงคลัง เพ่ือน าข้อมูลป้อนกลับมาพัฒนารูปแบบการ
เรียนรู้และชุดการเรียนรู้ ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นได้ นอกจากนี้เมื่อมีการพัฒนากรณีศึกษาต่างๆ
ในระดับหนึ่ง ผู้วิจัยเสนอแนะให้มีการสร้างคลังความรู้การจัดการพัสดุคงคลังขึ้น เพ่ือให้ง่ายต่อนิสิต
หรือผู้ที่สนใจในการศึกษาและสืบค้นข้อมูล อันจะเป็นประโยชน์ทั้งต่องานวิจัยเองที่สามารถท าให้
ผู้สนใจน าไปใช้ประโยชน์ต่อไปได้จริง และเป็นประโยชน์ต่อตัวผู้สนใจเองให้ง่ายในการสืบค้นข้อมูล 

6.3.2 พัฒนารูปแบบการน าเสนอรูปแบบการเรียนรู้ให้มีความน่าสนใจมากยิ่งขึ้น อาจจะด้วย
การปรับเปลี่ยนวิธีการน าเสนอ หรือ เปลี่ยนรูปแบบการน าเสนอจากการเป็นเครื่องมือการเรียนรู้ด้วย
ตนเองผ่านการอ่าน ไปเป็นรูปแบบอื่นๆท่ีมีความน่าสนใจมากยิ่งข้ึน เพ่ือสร้างปฏิสัมพันธ์และแรงจูงใจ
ให้กับผู้ใช้งาน 

6.3.3 พัฒนารูปแบบการเรียนรู้ให้ครอบคลุมไปในเนื้อหาการเรียนรู้สาขาวิชาอ่ืนๆ เช่น การ
ควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หรือสาขาวิชาอ่ืนๆที่พบว่านิสิตประสบปัญหาการคิดวิเคราะห์
ปัญหาในการปฏิบัติงานจริง นอกจากการขยายขอบเขตของเนื้อหาไปยังสาขาอ่ืนๆแล้วอาจท าการ
ขยายขอบเขตของสาขาการจัดการ (Management) ให้กว้างขึ้นกว่าเดิม เช่น การขยายขอบเขตให้
ครอบคลุมการวางแผนการผลิต (Operation Management) โดยการพัฒนานั้นอาจจะน าแนวคิด
ของรูปแบบการเรียนรู้เดิมไปพัฒนาต่อยอด หรือสร้างรูปแบบการเรียนรู้ใหม่โดยอาศัยวิธีการวิจัย
เพ่ือให้ได้มาซึ่งรูปแบบการเรียนรู้ที่งานวิจันนี้น าเสนอไว้ ทั้งนี้แนวทางทั้งหมดที่กล่าวไว้ในข้อ  6.3.3 นี้
ก็เพ่ือพัฒนารูปแบบการเรียนรู้ให้มีประสิทธิภาพและมีความน่าเชื่อถือมากขึ้น  
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 Additiv
e 

 Alloy 
 

 Refractory 
 

เศษเหล็ก 

BOM1 

BOM2 

 (Grade A) 

(Grade B) 

 (Grade A, Size 1) 
 (Grade A, Size 2) 

 (Grade B, Size 1) 
 (Grade B, Size 2) 

กรณีศึกษาการบริหารวัตถุดิบน าเข้าโรงงานเหล็ก 
 

  
 

1. ข้อมูลตั้งต้นของกรณีศึกษา  

 ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับองค์กร  

ปัจจุบันทางบริษัทกรณีศึกษาด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตเหล็กในเกรดต่างๆ มีลูกค้ากลุ่มต่างๆ 
ได้แก่  งานโครงการต่างๆ, ผู้รับเหมาขนาดใหญ่, ผู้รับเหมาขนาดกลาง, ผู้รับเหมาย่อย  เนื่องจาก
เหล็กเป็น Commodity Products ที่มีผู้ขายหลายราย ปัจจัยที่เป็นตัวก าหนดความสามารถในการ
แข่งขันจึงเป็นเรื่องของการแข่งขันในด้านความรวดเร็วในการให้บริการและราคาขาย ปัจจุบันบริษัท
ใช้แนวคิดในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าด้วยการวางแผนการผลิตตามปริมาณความ
ต้องการที่ได้จากการพยากรณ์ของผู้บริหารร่วมกับฝ่ายขายแล้วท าการผลิตสินค้าเก็บเป็นสต็อกให้กับ
ลูกค้าเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้เร็วและมากที่สุด เพ่ิมศักยภาพการแข่งขันตั้งแต่ปี 
พ.ศ.2555 บริษัทจึงเล็งเห็นความส าคัญท่ีจะลดต้นทุนการบริหารจัดการสินค้าคงลง กระบวนการผลิต
เหล็กในเกรดต่างๆ 

ผลิตภัณฑ์ของบริษัทกรณีศึกษา คือ เหล็กเส้น (Wire Rods) ที่มีเส้นผ่าศูนย์กลางหลายขนาด
และท าจากวัตถุดิบหลายเกรด กระบวนการผลิต Wire Rods เริ่มต้นจากน าเศษเหล็กมาหลอม 
(Melting) แล้วน ามาผ่านกระบวนการปรับปรุงคุณภาพ (Refining) ด้วยการเติมสารจ าพวก 
Additive, Alloy, Refractory ตามสูตรการผลิตเพื่อให้ได้เหล็กในเกรดที่ต้องการ หลังจากได้น้ าเหล็ก
ที่ผ่านการปรับปรุงคุณภาพแล้วจะน ามาผ่านกระบวนการหล่อขึ้นรูป (Casting) ให้ได้ออกมาเป็น 
Billets ซึ่งถือเป็นชิ้นส่วนระหว่างกระบวนการผลิต และในขั้นตอนสุดท้ายก่อนจะมาเป็นผลิตภัณฑ์ 
คือ การน า Billets มาผ่านกระบวนการรีดและแต่งขนาด (Rolling & Sizing) ให้ได้ขนาดหน้าตัดตาม
ต้องการ  

        วัตถุดิบ          Bill of material       Billets (WIP)      Wire Rods (FG) 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 1 ภาพจ าลองประเภทสินค้าคงคลังในกระบวนการผลิต 
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รูปที่ 2 ภาพจ าลองกระบวนการผลิต Wire Rods (Grade A) 
เนื่องจากเวลาการผลิตเหล็กมีหน่วยเป็นนาที ในขณะที่เวลาน าส่งวัตถุดิบน าเข้าจาก

ต่างประเทศมีหน่วยเป็นเดือนท าให้สินค้าคงคลังส่วนใหญ่ในคลังเป็น วัตถุดิบ 40%, Wire Rods 
15 %, Billets 15 %, อะไหล่เครื่องจักร10 %, วัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิต 10   %และวัตถุดิบ
สิ้นเปลืองอ่ืนๆ  10 % (ดังรูปที่ 3, 4) ดังนั้นการลดต้นทุนการบริหารจัดการสินค้าคงลง จึงจะพิจารณา

การบริหารจัดการวัตถุดิบเป็นหลัก 

 

 

 

 

 

 

 

 กระบวนการวางแผนผลิตและจัดซื้อ 

เริ่มจากในทุกๆต้นเดือนผู้บริหารและฝ่ายขายจะร่วมกันพยากรณ์ยอดขายของ Wire Rods 
ล่วงหน้า 7  เดือน  เช่น การวางแผนผลิตของเดือนสิงหาคม ผู้บริหารและฝ่ายขายจะเริ่มด าเนินการ
ประชุมตั้งแต่ต้นเดือนมกราคม โดยที่จะมีการยืนยันยอดผลิตเพ่ือขายเฉพาะของเดือนกุมภาพันธ์หรือ
เดือนที่ก าลังจะมาถึงเท่านั้น จากผลการพยากรณ์และการยืนยันยอดขายจากทางผู้บริหารร่วมกับฝ่าย
ขายจะถูกฝ่ายผลิตน ามาวางแผนการผลิต Wire Rods, Billets ตามล าดับ หลังจากผู้บริหาร, ฝ่ายขาย
, ฝ่ายผลิต ได้ออกแผนยืนยันยอดผลิตออกมาแล้ว ฝ่ายจัดซื้อจะท าหน้าที่ในการจัดเตรียมวัตถุดิบให้
สอดคล้องกับแผนผลิต แต่เนื่องจากการยืนยันปริมาณที่จะผลิตจริงล่วงหน้า  1 เดือน ในขณะที่เวลา

น าส่งวัตถุดิบพวก Additive, Alloy, Refractory อยู่ที่ประมาณ 2 เดือน ดังนั้นข้อมูลที่ฝ่ายพัสดุ
น ามาใช้ก าหนดปริมาณสั่งจึงมีส่วนของข้อมูลที่ยังไม่ถูกยืนยันรวมอยู่ด้วย นั่นคือข้อมูลค่าพยากรณ์ใน
เดือนมีนาคม ท าให้แผนที่วางไว้มีโอกาสคลาดเคลื่อนสูงกว่าแผนที่มีการยืนยันยอดใช้งานจริง 
ประกอบกับวัตถุดิบกลุ่มนี้เป็นสินค้าน าเข้าจากต่างประเทศ การมีเวลาน าส่งที่ยาวนานจะท าให้ความ
คลาดเคลื่อนมีโอกาสผันแปรได้สูงยิ่งขึ้น  

รูปที่ 3 รายละเอียดสินค้าคงคลังในปี พ.ศ.2553 

รูปที่ 4 สินค้าคงคลังในปี พ.ศ.2552 

 

รูปที่ 2 รายละเอียดสินค้าคงคลังในปี พ.ศ.2553 

Melting Refining Casting Heating Rolling 
& Sizing 

95 นาที 55 นาที 120 นาท ี 20 นาที 

รูปที่ 3 สินค้าคงคลังในปี พ.ศ.2553 
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การจัดซื้อในปัจจุบันของบริษัทใช้ระบบรอบการสั่งซื้อคงท่ี โดยฝ่ายจัดซื้อได้ก าหนดนโยบายว่าจะ
สั่งซื้อวัตถุดิบเดือนละครั้ง (ทุกๆต้นเดือน) ปริมาณสั่งซื้อจะพิจารณาจากค่าพยากรณ์ความต้องการ
วัตถุดิบในอีก 2 เดือนข้างหน้ากับปริมาณสินค้าคงคลังในเดือนปัจจุบัน และปริมาณวัตถุดิบส ารองเผื่อ
เพ่ือรองรับความไมแ่น่นอนต่างๆเป็นปริมาณเท่ากับความต้องการเฉลี่ย 1 เดือนโดยประมาณ 

ตารางที่ 1 กระบวนการวางแผนและจัดซื้อ 

ผู้ด าเนิน
การ 

ขั้นตอน สิ่งที่ได้ 

ต้นเดือนที่ N N+1 N+2 N+3 N+4 N+5 N+6 N+7 

ผู้บริหาร 
และฝ่าย

ขาย 

พยากรณ์ความต้องการ
โดยอาศัยข้อมูลการขายใน
อดีตและข้อมูลการ
วิเคราะห์ตลาด 

       

ฝ่ายผลิต 
Wire 
Rods 

วางแผนการผลิต Wire 
Rods 

       

ฝ่ายผลิต 
Billets 

วางแผนการผลิต Billets        

ฝ่าย
จัดซื้อ 

วางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ 

 

       

    

 ข้อมูลเกี่ยวกับวัตถุดิบที่สนใจ 

เนื่องจากเหล็กเป็น Commodity Products ที่มีผู้ขายหลายรายแต่ลักษณะสินค้าถือว่าไม่มีความ
แตกต่างกันระหว่างผู้ขายแต่ละราย และเนื่องจากราคาขายเหล็กมีการเปลี่ยนแปลงเป็นรายวัน ลูกค้า
จึงจะไม่ท าการยืนยันยอดการสั่งซื้อล่วงหน้าเป็นระยะเวลานาน ด้วยเหตุนี้ท าให้เกิดความผิดพลาดใน
การพยากรณ์ความต้องการค่อนข้างสูง     

ขอบเขตของวัตถุดิบที่สนใจ 

วัตถุดิบที่สนใจจัดอยู่ในกลุ่มวัตถุดิบพวก Additive, Alloy, Refractory ที่น าเข้าจากต่างประเทศ 
ใช้เวลาในการสั่งซื้อและขนส่งประมาณ 2 เดือน ทั้งหมด 10 รายการตั้งต้น ได้แก่ RM05, RM06, 
RM07, RM08, RM09, RM11, RM13, RM14, RM15, RM51 ซึ่งในจ านวนวัตถุดิบทั้ง 10 ชนิดนี้ 
บริษัทได้แบ่งกลุ่มเพ่ือให้ง่ายต่อการก าหนดนโยบายสั่งซื้อ โดยใช้ราคาและลักษณะการสั่งซื้อเป็น
เกณฑ์ได้เป็น 3 กลุ่มดังนี้ 

+ ขอ้มลูคงคลงั 

+ ขอ้มลูคงคลงั 

+ BOM 

 ยืนยัน สั่งซื้อ 

แผนสั่งซื้อวัตถุดิบ 
 

                     ค่าพยากรณ์ ยืนยัน 

                 แผนผลิต Wire Rods ยืนยัน 

                    แผนผลิต Billets ยืนยัน 

                แผนสั่งซื้อวัตถุดิบ 
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ตารางที่ 2 การแบ่งกลุ่มวัตถุดิบ 

กลุ่ม วัตถุดิบ เกณฑ์การจัดกลุ่ม 
1 RM06 , RM07, RM08 , RM51  สั่งซื้อจากผู้ขายรายเดียว  

2 RM14  สั่งซื้อจากผู้ขายหลายรายแต่มีแหล่งสินค้าจาก
แหล่งเดียวกัน และมีราคาสูงที่สุด  

3 RM05 , RM09, RM11 , RM13, 
RM15  

สั่งซื้อจากผู้ขายหลายรายแต่มีแหล่งสินค้าจาก
แหล่งเดียวกัน และมีราคาปานกลาง  

ธรรมชาติของวัตถุดิบ 

1. ธรรมชาติของวัตถุดิบที่มีผู้ขายรายเดียว 

 การสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าของกลุ่มนี้ บริษัทจะท าการสั่งซื้อวัตถุดิบหลายชนิดที่มีลักษณะของ
วัตถุดิบเหมือนกันทุกประการจากผู้ขายรายเดียว เพ่ือไม่ให้เกิดความยุ่งยากในการขนส่งและการ
ประสานงาน เนื่องจากลักษณะการสั่งซื้อที่สามารถสั่งวัตถุดิบหลายชนิดในเวลาเดียวกันจากผู้ขายราย
เดียวได้ท าให้เกิดนโยบายการสั่งซื้อแบบร่วมได้ในวัตถุดิบกลุ่มนี้ ลักษณะของการขนส่งวัตถุดิบคือจะ
น าวัตถุดิบบรรจุลงในตู้คอนเทนเนอร์ขนาด 20 ฟุต โดยสามารถบรรจุน้ าหนักได้มากที่สุด 25 ตัน แต่
ทางบริษัทจะต้องค านึงถึงสิ่งที่ต้องการที่แท้จริงนั่นคือจ านวนแร่ที่ถูกบรรจุในขดลวด เพราะ 1 ขดลวด
จะมีน้ าหนักประมาณ 2 ตัน โดยจะมีขนาดของแร่ที่ต้องการบรรจุอยู่ประมาณ  1 ตัน จะมีน้ าหนักเป็น
ครึ่งหนึ่งของขดลวดเท่านั้น ซึ่งนั่นหมายถึงว่าในการบรรจุวัตถุดิบชนิดนี้ในปริมาณที่เต็มตู้จะมีน้ าหนัก
ของแร่ที่ต้องการเพียง 12-12.5 ตันเท่านั้น 

2.  ธรรมชาติของวัตถุดิบที่มีราคาสูง 

 การสั่งซื้อวัตถุดิบน าเข้าของวัตถุดิบกลุ่มนี้ โดยทั่วไปบริษัทจะท าการสั่งซื้อจากผู้ขายที่เป็น
บริษัทแม่ในประเทศเนเธอร์แลนด์เท่านั้น เนื่องจากเป็นเงื่อนไขในการควบคุมคุณภาพในการผลิตของ
ฝ่ายผลิต ลักษณะรูปร่างของวัตถุดิบในกลุ่มนี้จะมีลักษณะเป็นถุงขนาด 1 ตันและการขนส่งวัตถุดิบคือ
จะน าวัตถุดิบบรรจุลงในตู้คอนเทนเนอร์ขนาด 20 ฟุต โดยสามารถบรรจุน้ าหนักได้มากที่สุด 25 ตัน 

3. ธรรมชาติของวัตถุดิบที่มีผู้ขายหลายราย  

วัตถุดิบในกลุ่มนี้จะมีลักษณะที่เหมือนกันคือในวัตถุดิบชนิดหนึ่งๆ จะมีผู้ขายจ านวนมากกว่า 1 ราย ที่
ท าการขายให้กับบริษัท ซึ่งทางฝ่ายผลิตจะเป็นผู้การก าหนดแหล่งที่มาในการจัดซื้อให้กับฝ่ายจัดซื้อ
น าไปพิจารณาเลือกผู้ขาย เพื่อเป็นการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบให้จัดซื้อมาจากแหล่งเดียวกัน เช่น 
RM05 จะพิจารณาสั่งซื้อจากผู้ขายในประเทศจีนเท่านั้น ลักษณะรูปร่างของวัตถุดิบในกลุ่มนี้จะมี
ลักษณะเป็นถุงขนาด 1 ตันและการขนส่งวัตถุดิบคือจะน าวัตถุดิบบรรจุลงในตู้คอนเทนเนอร์ขนาด 20 
ฟุต โดยสามารถบรรจุน้ าหนักได้มากที่สุด 25 ตัน 
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ตารางที่3  แหล่งที่มาของวัตถุดิบแต่ละชนิดในกลุ่มท่ีมีผู้ขายหลายราย 

วัตถุดิบ แหล่งที่มา 
RM05 จีน 
RM09 อินเดีย 
RM11 แอฟริกาใต้ 
RM13 จีน 
RM15 อินเดีย 

รูปแบบการขนส่ง 

วัตถุดิบทั้ง 3 กลุ่มมีลักษณะการขนส่งที่เหมือนกันคือ ผู้ขายจะท าการขนวัตถุดิบจากโรงงาน
ผู้ขายไปยังท่าเรือต้นทาง จากนั้นเมื่อวัตถุดิบมาถึงท่าเรือกรุงเทพบริษัทจะขนวัตถุดิบจากท่าเรือ
กรุงเทพมายังบริษัท ดังรูปภาพที่ 5 

 

 

 
 

รูปที่ 5 ภาพรวมการขนส่งวัตถุดิบ 

จะเห็นว่าการสั่งซื้อวัตถุดิบจากต่างประเทศนั้นต้องผ่านขั้นตอนในการขนส่งหลายขั้นตอน 
จากภาพจะพบว่าขั้นตอนการขนส่งที่ใช้เวลานานที่สุดคือขั้นตอนการขนส่งทางเรื่อ อีกทั้งระยะเวลาที่
ใช้ในการขนส่งทางเรือไม่สามารถควบคุมได้เพราะโดยปกติแล้วเรือหนึ่งล าจะท าการขนสินค้าให้กับ
ลูกค้าหลายรายซึ่งจะต้องมีการรอให้สินค้าเต็มล าก่อน เรือถึงจะท าการออกส่งสินค้าได้  นอกจากนี้
ความไม่แน่นอนของสภาพอากาศมีผลอย่างมากกับระยะเวลาที่ใช้ในการเดินเรือ ซึ่งเป็นการยากที่จะ
ควบคุมระยะเวลาในการขนส่ง  

 ข้อมูลสินค้าคงคลัง  

หากพิจารณารูปที่ 3 และรูปที่ 4 จะพบว่าจากปี พ  .ศ .2553  บริษัทมีแนวโน้มการจัดเก็บวัตถุดิบ
คงคลังลดลง แต่นั่นก็ไม่ได้หมายความว่าบริษัทมีการบริหารสินค้าคงคลังที่ดีขึ้น เพราะเมื่อเทียบกับ
ทางคู่แข่งที่มีการด าเนินธุรกิจที่คล้ายคลึงกัน พบว่าทางบริษัทนั้นมีสัดส่วนมูลค่าวัตถุดิบคงคลังเทียบ
กับยอดขายแล้วพบว่าทางบริษัทนั้นมีสัดส่วนที่สูงที่สุดดังแสดงในรูปที่ 6 

 

ผู้ขาย
ต่างประเทศ 

ท่าเรือ
ต้นทาง 

ท่าเรือ
กรุงเทพ 

บริษัท
กรณีศึกษา 
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รูปที่ 6 ยอดขายและมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมดในปี พ .ศ.2553  และปี พ.ศ.2552 

 

รูปที่ 7 อัตราส่วนมูลค่าวัตถุดิบคงคลังต่อยอดขายในปี พ .ศ. 2553 และปี พ .ศ. 2552 

 ข้อสังเกตจากการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทในปัจจุบัน 

- เกิดการขาดแคลนวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตบางรายการบ้างเป็นบางครั้ง 

- ไม่มีการพิจารณาสั่งซื้อวัตถุดิบหลายชนิดร่วมกัน ซึ่งสามารถท าได้แน่นอนในกรณีที่สั่งซื้อ
วัตถุดิบหลายชนิดจากผู้ขายรายเดียวกันและไม่มีการพิจารณาสั่ งซื้อวัตถุดิบแบบเต็มตู้ ข้อเสีย
ของการสั่งซื้อแยกนั้นจะท าให้เกิดการสั่งซื้อในปริมาณที่ไม่เต็มตู้คอนเทนเนอร์ ท าให้ค่าใช้จ่าย
ในส่วนคงท่ีต่อหน่วยเพิ่มขึ้น   

- ทางบริษัทไม่มีระบบที่ช่วยในการติดตามสถานะการขนส่งวัตถุดิบ ท าให้ผู้ซื้อมีความยากในการ
ติดตามสถานะขนส่งของวัตถุดิบ  ซึ่งท าให้เกิดปัญหาคือในบางครั้งวัตถุดิบถูกส่งถึงท่าเรือ
ปลายทาง แต่ทางบริษัทไม่สามารถไปรับวัตถุดิบเพ่ือขนมายังโรงงานได้เพราะผู้ขายยังไม่ส่ง
เอกสารการขนส่งทางเรือมาให้ผู้ซื้อ และในกรณีที่ทางผู้ขายส่งวัตถุดิบล่าช้าหรือไม่ทันกับความ
ต้องการใช้วัตถุดิบ ทางผู้ซื้อไม่สามารถท่ีจะจะทราบล่วงหน้าได้ถ้าผู้ขายไม่ท าการแจ้งมายังผู้ซื้อ 
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 ข้อมูลค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง 

ค่าใช้จ่ายของธุรกิจที่เกิดจากการบริหารจัดการวัตถุดิบคงคลังในกรณีศึกษานี้ สามารถสรุปได้เป็น 
2 ประเภทได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ และ ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง  

ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ ได้แก่ ค่าด าเนินการด้านกรมศุลกากร, ค่าใช้จ่ายในการออกเอกสารต่าง ,
ค่าขนส่งจากท่าเรือต้นทางมายังท่าเรือปลายทาง, ค่าประกันภัยสินค้า, ค่าใช้จ่ายในการให้บริการของ
ท่าเรือปลายทาง และค่าบริการของผู้รับเหมาในการขนส่งจากท่าเรือปลายทางมายังบริษัท 

ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ได้แก่ ต้นทุนเงินทุนวัตถุดิบ   ,ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวัตถุดิบ และ
ค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการวัตถุดิบ 

หมายเหตุ เนื่องจากบริษัทมีเทคโนโลยีในการตรวจสอบระดับสินค้าคงคลัง จึงถือว่าไม่มีค่าใช้จ่ายใน
การตรวจสอบและติดตามสินค้าคงคลังเกิดขึ้นในกรณีนี้ 

----------------------------------------- จบส่วนข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา   --------------------------------------- 
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วัตถุประสงค์การเรียนรู้  1. สามารถมองภาพวัตถุดิบคงคลังล่วงหน้า (Project Stock) 
โดยอาศัยข้อมูลที่มีอยู่ได้  
2. เข้าใจสาเหตุและผลกระทบของค่าพยากรณ์ต่อการบริหาร
จัดการวัตถุดิบคงคลังเมื่อข้อมูลเปลี่ยนแปลงตามเวลาได้ 

 

2. แบบฝึกหัดเบื้องต้น (กรณีศกึษาการบริหารวัตถุดิบน าเข้าโรงงานเหล็ก) 

 

 

 

คุณได้รับมอบหมายให้ท าหน้าที่ในการออกค าสั่งซื้อวัตถุดิบทุกๆ ต้นเดือน หากพิจารณาเฉพาะ  
RM06 ที่มีเวลาน า 60 วัน ดังนั้นการสั่งซื้อวัตถุดิบในทุกๆต้นเดือนปัจจุบันของคุณ จะสั่งมาเพ่ือใช้
ส าหรับผลิตใน 2 เดือนข้างหน้า โดยข้อมูลที่คุณจะได้รับในทุกๆต้นเดือนประกอบด้วย 1) ข้อมูล
พยากรณ์ความต้องการล่วงหน้า 3 เดือน  2) ข้อมูลวัตถุดิบที่เข้ามาในเดือนปัจจุบันและที่ก าลังจะเข้า
มา 1 เดือนข้างหน้า 3) ข้อมูลปริมาณผลิตตามแผนในเดือนปัจจุบัน (ซึ่งในเวลาผลิตจริงอาจมีความ
คลาดเคลื่อนเกิดขึ้นได้แต่ในกรณีศึกษานี้ถือว่าน้อยมากจึงไม่น ามาคิด) 4) ข้อมูลสินค้าคงคลังตั้งต้นใน
เดือนปัจจุบัน และคุณทราบว่าผู้จัดการฝ่ายมีนโยบายให้ปริมาณสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวดอยู่ที่ประมาณ 
150 หน่วย เพื่อรองรับความต้องการส่วนที่มากเกินการคาดการณ์  

 

 

 

 

 

หากวิเคราะห์สถานการณ์ที่เกิดขึ้น ณ ต้นเดือนที่ 1  จะได้ว่า  ..สิ่งที่ผู้วางแผนต้องตัดสินใจคือ  
ปริมาณวัตถุดิบที่จะสั่งซื้อเพ่ือให้เพียงพอกับการเรียกผลิตในเดือนที่ 1 ,2 ,3  ภายใต้เงื่อนไขเวลาน า  2 
เดือน, สินค้าคงคลังสิ้นงวด 150  ซึ่งข้อมูลผลิตในเดือนที่  1  ใช้ปริมาณผลิตตามแผนเป็นตัวแทน ,

ข้อมูลผลิตในสัปดาห์ที่  2  ,3  จะแทนด้วยค่าพยากรณ์ความต้องการเนื่องจากท  ี่ต้นเดือนที่ 1  เรายังไม่
ทราบปริมาณผลิตตามแผน จึงต้องอาศัยค่าพยากรณ์ช่วยในการตัดสินใจเป็นเบื้องต้น นอกจากนี้ที่ต้น
เดอืนที่ 1 เราทราบข้อมูลวัตถุดิบที่จะเข้ามาในเดือนที่  1  , ข้อมูลวัตถุดิบที่ก าลังจะเข้ามาในเดือนที่ 2 
ซึ่งเป็นผลจากการตัดสินใจในอดีต ซึ่งจะถูกน ามาปรับลดหรือเพ่ิมปริมาณสั่งไปตามความคลาด
เคลื่อนที่เกิดระหว่างแผนกับสถานการณ์จริง ท าให้เกิดเป็นสมการ คือ สินค้าตั้งต้น + สินค้าที่ก าลัง
เข้ามา – สินค้าที่คาดว่าจะใช้ = ปริมาณสินค้าคงคลังสิ้นงวดที่คาดหวัง ที่จะน ามาใช้ค านวณค าสั่งซื้อ
วัตถุดิบดังตาราง 

 

 

สร้างความเข้าใจในสถานการณป์ัจจุบนัของบริษัทกรณีศึกษาทีก่ารบรรยายในข้อมูลตั้งตน้ไมส่ามารถ
สื่อให้ผู้อ่านเข้าใจในรายละเอียดได้ ซึ่งการเข้าใจในรายละเอียดจะเป็นประโยชน์ในการวิเคราะห์

กรณีศึกษาในส่วนถัดไป 
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จงเติมตารางให้สมบูรณ์พร้อมตอบค าถามท้ายข้อ (ลูกศรแสดงความเชื่อมโยงเพ่ืออัพเดตข้อมูลเมื่อ
เวลาผ่านไป) 

 ณ เดือน 1 

เดือน 1 2 3 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 
วัตถุดิบเข้า 287 178  

ปริมาณผลิตตามแผน 259   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 200  

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 228  
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ  84  

 ณ เดือน 2 

เดือน 1 2 3 4 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84  

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 228   

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 266   
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ 267   

 ณ ต้นเดือน 3 

เดือน 1 2 3 4 5 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267  

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 266    

สินค้าคงคลังสิ้นงวด     
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ     

 

 

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 200 + 287 – 259 = 228 

228 + (178 + X) – (125 + 215) = 150 >> X = 84 

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 228 + 178 – 140 = 266 
 
266 + (84 + X) – (215 + 252) = 150 >> X = 267 
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 ณ ต้นเดือน 4 

เดือน 1 2 3 4 5 6 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267   

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด      

สินค้าคงคลังสิ้นงวด      
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ      

 ณ ต้นเดือน 5 

เดือน 1 2 3 4 5 6 7 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 182 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267    

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276 274   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด       

สินค้าคงคลังสิ้นงวด       
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ       

 ณ ต้นเดือน 6 

เดือน 1 2 3 4 5 6 7 8 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 182 275 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267     

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276 274 182   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด        

สินค้าคงคลังสิ้นงวด        
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ        

 
 

 

 



 

 

77 

 ณ ต้นเดือน 7 

เดือน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 182 275 211 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267      

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276 274 182 187   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด         

สินค้าคงคลังสิ้นงวด         
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ         

 ณ ต้นเดือน 8 

เดือน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 182 275 211 273 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267       

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276 274 182 187 263   

 
สินค้าคงคลังต้นงวด          

สินค้าคงคลังสิ้นงวด          

ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ          
เมื่อพิจารณาเฉพาะสถานการณ์ท่ีเกิดขึ้น ณ ต้นเดือนที่ 1 และต้นเดือนที่ 2 จะสามารถวาดกราฟระดับ
สินค้าคงคลังออกมาได้ดังนี้ 
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 ณ ต้นเดือนที่ 1, ณ ต้นเดือนที่ 2, ข้อมูลที่ถูกยืนยัน, ข้อมูลจากการคาดการณ์ 
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เมื่อเวลาผ่านไปแต่ละเดือนคุณจะได้รับการยืนยันปริมาณผลิตตามแผนของเดือนนั้นๆ ซึ่งแน่นอนว่า
ปริมาณผลิตผลิตตามแผนย่อมคลาดเคลื่อนไปจากค่าพยากรณ์ไม่มากก็น้อย หากในอนาคต
ความคลาดเคลื่อนที่เกิดข้ึนมีแนวโน้มที่สูงขึ้น คุณคิดว่าแนวคิดในการสั่งซื้อที่ใช้อยู่ในปัจจุบันยังจะ
สามารถใช้งานได้หรือไม่ เพราะเหตุใด  ............………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

……………………………………………………………………………………………………………………...………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

……………………………………………………………………………………………………………………...………………………
…………………………………………………………………………………………………………………...…………………… 

------------------------------------------ จบสว่นแบบฝึกหดัเบือ้งตน้ -------------------------------------------------- 
 

 เฉลยแบบฝึกหัดเบื้องต้น (กรณีศึกษาการบริหารวัตถุดิบน าเข้าโรงงานเหล็ก) 

 ณ ต้นเดือน 3 

เดือน 1 2 3 4 5 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267  

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 266    

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 136    
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ 326    

 ณ ต้นเดือน 4 

เดือน 1 2 3 4 5 6 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267 326  

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 136     

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 127     
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ 163     

 

237 + (188 + X) – (225 + 240) = 200 >> X = 240 

สนิคา้คงคลงัสิน้งวด = 221 + 217 – 201 = 237 
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 ณ ต้นเดือน 5 

เดือน 1 2 3 4 5 6 7 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 182 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267 326 163  

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276 274   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 127      

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 179      
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ 129      

 ณ ต้นเดือน 6 

เดือน 1 2 3 4 5 6 7 8 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 182 275 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267 326 163 129  

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276 274 182   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 179       

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 160       
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ 318       

 ณ ต้นเดือน 7 

เดือน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 182 275 211 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267 326 163 129 318  

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276 274 182 187   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 160        

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 102        
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ 216        
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 ณ ต้นเดือน 8 

เดือน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ค่าพยากรณ์ 248 125 215 252 327 139 182 275 211 273 
วัตถุดิบเข้า 287 178 84 267 326 163 129 318 216  

ปริมาณผลิตตามแผน 259 140 214 276 274 182 187 263   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 102         

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 157         
ค าสั่งซื้อวัตถุดิบ 261         

  

เมื่อเวลาผ่านไปแต่ละเดือนคุณจะได้รับการยืนยันปริมาณผลิตตามแผนของเดือนนั้นๆ ซึ่ง
แน่นอนว่าปริมาณผลิตผลิตตามแผนย่อมคลาดเคลื่อนไปจากค่าพยากรณ์ไม่มากก็น้อย หากในอนาคต
ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นมีแนวโน้มที่สูงขึ้น คุณคิดว่าแนวคิดในการสั่งซื้อที่ใช้อยู่ในปัจจุบันยังจะ
สามารถใช้งานได้หรือไม่ เพราะเหตุใด 

ได้ เพราะแนวคิดดังกล่าวได้รวมเอาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นในสถานการณ์จริงมา
พิจารณาแล้ว ดังนั้นไม่ว่าความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นจะมากหรือน้อยก็จะถูกน าไปพิจารณาปรับลด
หรือบวกเพ่ิมตามกลไกลความสัมพันธ์ ของสมการ เพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ออกมาเป็นปริมาณสั่งที่เหมาะสม
กับสถานการณ์ในปัจจุบันภายใต้เงื่อนไขที่โจทย์ก าหนดให้ โดยสรุปสาระส าคัญของแบบฝึกหัด
ต้องการน าเสนอแนวคิดในการน าความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นระหว่างแผนกับสิ่งที่เกิดขึ้นจริงมา
พิจารณาเพ่ือก าหนดค าสั่งซื้อที่สอดคล้องกับสถานการณ์ที่เกิดขึ้น และนอกจากความพยายามในการ
ปรับปริมาณสั่งซื้อให้เหมาะสมแล้วสิ่งส าคัญอีกประการในการจัดการสินค้าคงคลังในทางปฏิบัติคือ
การพยายามควบคุมปริมาณสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวดให้อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ (Monitoring and 
Controlling) 

------------------------------------------ จบส่วนแบบฝึกหัดเบื้องต้น   ------------------------------------------ 

3. การวิเคราะห์กรณีศึกษา 

คุณในฐานะผู้จัดการสินค้าคงคลัง ด้วยข้อมูลเบื้องต้นท่ีก าหนดมาให้และความเข้าใจในการจัดการ
สินค้าคงคลังที่คุณได้เรียนรู้มา จงวิเคราะห์สถานการณ์การจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทในใน
ปัจจุบัน เพ่ือเสนอแนวทางการปรับปรุงที่สมเหตุสมผลทั้งในทางทฤษฏีและทางปฏิบัติกับคณะ
ผู้บริหาร   
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 (สรุปตามความเข้าใจแล้วแสดงในรูปแบบ input > process > output ของแต่ละส่วนงาน) 

Who Input Process Output 

Top management 
& Sale 

Historical data 
& Marketing Info 

Forecast 
demand 

 Demand 
forecast 

Wire rod 
production 

Demand Forecast Plan 
production 
Wire rod 

 Production plan 
(Wire rod) 

Billet production Production plan 
(Wire rod) 

Plan Billet 
production 

 Production plan 
(Billet) 

Procurement Production plan 
(Billet) + BOM 

Plan MRP Purchase order 

 

ลักษณะผลิตภัณฑ์สุดท้ายส่งให้ลักษณะความต้องการวัตถุดิบเป็นไปในลักษณะเดียวกัน 
คือไม่สามารถทราบปริมาณและเวลาการเรียกเข้าที่แน่นอนได้  เนื่องจากความต้องการใช้ 
additive, alloy, refractory ถูกแปลงมาจากความต้องการผลิตภัณฑ์โดยตรงตามขั้นตอนการ
ประสานงานระหว่างฝ่ายต่างๆดังตาราง 

 
 

 
 
 
 
 

เหล็กถือเป็น Commodity Products ที่มีผู้ขายหลายราย ท าให้การด าเนินธุรกิจผลิต
เหล็กต้องแข่งขันกันด้วยราคาและความรวดเร็วในการตอบสนองต่อความต้องการ ดังนั้น
บริษัทที่ขายถูกกว่าและมีของให้ลูกค้าทันทีย่อมมีโอกาสในการขายที่สูงกว่า 

 

การคาดการณ์ความต้องการผลิตภัณฑ์ขึ้นกับประสบการณ์การพยากรณ์ราคาเหล็กของ
ลูกค้าแต่ละราย และเนื่องจากราคาเหล็กที่เปลี่ยนแปลงเป็นรายวัน ท าให้ลูกค้าจะไม่ท ายืนยัน
ยอดการสั่งซื้อก่อนล่วงหน้านาน เพ่ือรอดูแนวโน้มราคาก่อนตัดสินใจสั่งซื้อ จากราคาเหล็กที่มี
ความผันผวนสูงท าให้ลักษณะความต้องการผลิตภัณฑ์ไม่สามารถทราบแน่นอน  

ขั้นตอนที่ 1:  Recognize suffering 

 ธุรกิจและสภาพการแข่งขันของธุรกิจ 

 

 

 

 ลักษณะความต้องการผลิตภัณฑ์  

 

 

 

 

 

 ที่มาของความต้องการวัตถุดิบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ท้ายที่สุดแล้วแนวทางการแก้ไขท่ีน าเสนอต้อง
สามารถตอบสนองต่อสภาพการแข่งขันของธุรกิจได้ 

เพ่ือให้เข้าใจว่าความต้องการ FG ส่งผลต่อความ
ต้องการ RM อย่างไร 

เพ่ือให้เข้าใจว่าความต้องการ FG เกิดข้ึนจากใครและอย่างไร 
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- ข้อมูลสินค้าคงคลังที่ถูกดึงมาใช้เพ่ือบ่งชี้สิ่งที่ควรจะเป็นแต่ในปัจจุบันยังไม่เป็นไปตามนั้น 
คืออัตราส่วนมูลค่าวัสดุคงคลังต่อยอดขายในปี พ.ศ.2553 และปี พ.ศ.2552  

- ข้อมูลการจัดส่งสินค้าของผู้จัดส่งที่ส่งผลกระทบต่อแผนการผลิต ได้แก่ ข้อมูลรูปแบบการ
ขนส่งทางเรือ เพราะมีความคลาดเคลื่อนของเวลาน าส่ง 

- ข้อมูลของผู้จัดส่งที่เป็นประโยชน์ต่อการพิจารณาทางเลือกในการจัดส่งสินค้า ได้แก่ ข้อมูล
แหล่งที่มาของวัสดุและข้อมูลการขนส่งแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ของผู้ขาย เพราะเป็น
เกณฑ์ท่ีน ามาใช้พิจารณาเงื่อนไขการขนส่งแบบร่วมและเต็มตู้ 

 
 
 
 

- นโยบายการจัดซื้อ บริษัทจะสั่งวัตถุดิบทุกต้นเดือน ในปริมาณที่ได้จากการพิจารณา MRP 
ของเดือนที่ N+2 กับสินค้าคงคลังในขณะนั้น 

- ปริมาณวัตถุดิบส ารองเผื่อ (Safety stock) คือปริมาณการใช้งานส าหรับ 1เดือน เป็น
ปริมาณเผื่อโดยประมาณ เพ่ือรองรับความคลาดเคลื่อนที่จะเกิดขึ้นระหว่างรอบการสั่งและ
เวลาน า 

ดังนั้น ทุกๆต้นเดือน บริษัทจะมีของส าหรับผลิตในเดือนนั้น +  
ปริมาณส ารองเผื่อส าหรับ 1 เดือน 

 
 
 
 
 
 
 
 

 กระบวนการจัดซื้อในปัจจุบัน 

 

 

 

 

 

 

 ข้อมูลสินค้าคงคลัง 

 

 

 

 

 

 

 Key Questions  

เมื่อพิจารณาในบทบาทของผู้จัดการสินค้าคงคลัง ที่รับผิดชอบบริหารจัดการวัตถุดิบให้เพียงพอ
กับความต้องการตามแผนผลิต ด้วยต้นทุนรวมที่ต่ าที่สุด ประกอบกับข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์ใน
ขั้นตอนก่อนหน้าและข้อสังเกตจากการจัดการสินค้าคงคลังในปัจจุบันจงตอบค าถามต่อไปนี้ 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

ในปัจจุบันบริษัทบริหารจัดการความต้องการที่เกิดข้ึนอย่างไร 

ผลจากการบริหารจัดการในปัจจุบันมีแนวโน้มว่าเหมาะสมแล้วหรือไม่ 

     
 
 
 
 

Key Questions 

1. What’s suffering?  (สิ่งที่ควรจะเป็นแต่ปัจจุบันยังไม่เป็นไปตามนั้น)  
เก็บวัตถุดิบคงคลังมากเกินไปเมื่อเทียบกับคู่แข่งและท้ังๆที่เก็บวัตถุดิบมากยัง         
เกิดการขาดแคลนวัตถุดิบบางตัวขึ้น 

2. What’s the evidence? (หลักฐานที่ใช้บ่งชี้, ข้อมูล และวิธีการบ่งชี้) 
 Evidence    มูลค่าวัตถุดิบคงคลังเทียบกับยอดขาย 
 Data      ข้อมูลยอดขาย, มูลค่าวัตถุดิบคงคลัง          
 Methodology    เปรียบเทียบข้อมูลกับคู่แข่ง (benchmark) 
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ขั้นตอนที่ 2:  Analyze causes of suffering 

 Inventory flow 

สร้าง Inventory flow โดยน าผลลัพธ์ที่วิเคราะห์ได้จากตารางมาเติมลงบน flow 

สิ่งท่ีพิจารณา input process output 
I/F และ O/F ที่มาของ

ความ
ต้องการ
วัตถุดิบ 

สินค้าคงคลังคืออะไร  
ความต้องการสินค้า
คงคลังเกิดจากใคร 
ใคร เป็ นผู้ เ ติ ม เ ต็ ม
ความต้องการ 

สินค้าคงคลังคือ วัตถุดิบส่วนที่น าเข้าจาก
ต่างประเทศ 
O/F เกิดจากแผนการผลิต 
I/F ได้มาจากการสั่งซื้อ 

Character 
of demand 

ลักษณะ
ความ

ต้องการ 
 

ค ว า ม ต้ อ ง ก า ร จ ะ
เกิดขึ้นเมื่ อไหร่  ใน
ป ริ ม า ณ เ ท่ า ใ ด
ส า ม า ร ถ ท ร า บ ไ ด้
หรือไม่ เพราะอะไร 

    ปริมาณและเวลาที่ต้องการใช้วัตถุดิบ
ไม่สามารถทราบได้แน่ชัด ซึ่งเป็นผลสืบ
เนื่องมาจากความต้องการผลิตภัณฑ์ที่แปร
ผันตามราคาเหล็กที่ไม่แน่นอน  

Character 
of 

inventory 

ข้อมูล
สินค้าคง

คลัง 

   จากข้อมูลสินค้าคง
คลังที่ก าหนดมาให้มี
ข้อมูลใดที่สามารถ
ส่ ง ผ ล ก ร ะ ท บ ต่ อ
แผนการใช้วัตถุดิบ
ก ร ะทบอย่ า ง ไ ร  ,
สินค้าคงคลังสามารถ
ขนส่งแบบใดได้บ้าง   

รูปแบบการขนส่งทางเรือที่ไม่สามารถ
ควบคุมเวลาน าส่งที่แน่นอนได้ ซึ่งหากเกิด
การล่าช้าจะส่งผลกระทบให้ไม่มีวัตถุดิบใช้
ผลิตตามแผน 
มีทางเลือกในการขนส่งแบบเต็มตู้และ
แบบร่วมทีส่ามารถท าได ้

Current 
Policy 

กระบวน 
การ

จัดซื้อใน
ปัจจุบัน 

 

-นโยบายการจัดซื้อ
ใ น ปั จ จุ บั น เ ป็ น
อย่างไร เพราะอะไร 
-ป ริ ม า ณ วั ต ถุ ดิ บ
ส า ร อ ง เ ผื่ อ เ ป็ น
อย่างไร เพราะอะไร 

ปริมาณสั่ง > ได้จากการพิจารณาค่า
พยากรณ์ความต้องการใช้วัตถุดิบของ
เดือนที่ N+2 กับสินค้าคงคลังในขณะนั้น, 
เวลาสั่ง > สั่งวัตถุดิบทุกต้นเดือน, Safety 
stock เท่ากับปริมาณความต้องการใน 1 
เดือน เป็นปริมาณเผื่อโดยประมาณ เพ่ือ
รองรับความคลาดเคลื่อนที่จะเกิดข้ึน
ระหว่างรอบการสั่งและเวลาน า 
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Current policy 
• ปริมาณสั่ง > ได้จากการพิจารณาค่า

พยากรณ์ความต้องการใช้วัสดุของ
เดือนที่ N+2 กับสถานการณ์สินค้า
คงคลังในปัจจุบัน 

• เวลาสั่ง >  ทุกต้นเดือน 
• Safety stock > ถูกก าหนดอย่าง

คร่ า วๆ ให้ เท่ า กับปริม าณความ
ต้องการส าหรับ 1 เดือน 

Character of inventory 
• การขนส่ งทาง เรือที่ ไม่

สามา รถควบคุ ม เ ว ล า
น าส่ งที่ แน่ นอน ได้  จึ ง
ส่งผลต่อการผลิตตามแผน 

• ขนส่งแบบเต็มตู้และแบบ
ร่วมได้ 

 

วัตถุดิบ
น าเข้า 

 

แผนการผลิต การสั่งซื้อ 

Character of 
demand 
- ปริมาณ, เวลา >  
ไ ม่ ท ร า บแน่ ชั ด  
เ พ ร า ะ  เ ป็ น ผ ล
สืบเนื่องจากความ
ต้ อ ง ก า ร สิ น ค้ า
ส า เ ร็ จ รู ป ที่ ไ ม่
แน่นอน  

  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 Key questions 

ขั้นตอน + ค าถาม ค าตอบ 

จากข้อมูลตั้งต้นที่
ก าหนดมาให้ 

สินค้าคงคลังที่เป็นหัวใจในการบริหารจัดการของบริษัทคือ (1) วัตถุดิบ 

จาก Recognize 
Suffering เพ่ือหา
หลักฐานมาบ่งชี้ว่า
การจัดการวัตถุดิบ
ในปัจจุบันเหมาะสม

แล้วหรือไม่ 

 

พบว่า (2)  ปัจจุบันบริษัทเก็บสินค้าคงคลังสูงกว่าคู่แข่งหลายราย จึงมี
แนวโน้มว่าการบริหารจัดการวัตถุดิบในปัจจุบันยังไม่เหมาะสม 

จากการ Analyze 
Causes of 

Suffering อะไรเป็น
สาเหตุที่ท าให้เกิด 

Suffering 

    จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของ flow พบว่าในสถานการณ์ปัจจุบัน
ของบริษัทความคลาดเคลื่อนของปริมาณความต้องการเกิดจากค่า
พยากรณ์คลาดเคลื่อนกับความต้องการจริง อันเป็นสาเหตุมาจากการไม่
สามารถทราบความต้องการของลูกค้าที่แน่ชัดได้ นอกจากนี้ยังพบความ
คลาดเคลื่อนด้านเวลาความต้องการใช้ซึ่งเกิดจากรูปแบบการขนส่ งทาง
เรือที่ไม่สามารถระบุเวลาน าส่งที่แน่นอนได้ ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น
ทั้งหมดเป็น Fact ของสถานการณ์ที่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้ ประกอบกับ
สินค้าคงคลังเป็นสินค้าน าเข้าจากต่างประเทศที่มีเวลาน าส่งยาวนาน 
ส่งผลให้ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นมีโอกาสผันแปรได้สูงยิ่งขึ้น  
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ขั้นตอน + ค าถาม ค าตอบ 

จากการ Analyze 
Causes of Suffering 
อะไรเป็นสาเหตุที่ท าให้

เกิด Suffering 

    นโยบายปัจจุบันของบริษัท รองรับความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น
ทั้งหมดด้วย Safety Stock ซึ่งบริษัทก าหนดไว้คร่าวๆในปริมาณ
เท่ากับความต้องการใช้ส าหรับ 1 เดือน คุณคิดว่าปริมาณ Safety 
Stock ที่ก าหนดไว้มีความเหมาะสมแล้วหรือไม่ อย่างไร หากพิจารณา
จาก Suffering ที่เกิดขึ้นในสถานการณืปัจจุบัน (3)  ยังไม่เหมาะสม 
เนื่องจากเป็นการประมาณการโดยคร่าวๆเท่านั้น 

แนวทางการแก้ไข 
Suffering 

ที่น่าจะให้ผลลัพธ์ที่ดี
ขึ้นควรเป็นอะไร หาก
ด้วยบทบาทของคุณ
สามารถท าได้เพียงใน
ส่วนการปรับเปลี่ยน
นโยบายการสั่งซื้อให้

เหมาะสม 

(4)  พิจารณาปรับเปลี่ยนนโยบายการสั่งซื้อให้ครอบคลุมข้อมูล
ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นในสถานการณ์จริง  จากสถานการณ์
ปัจจุบันของบริษัทที่ไม่สามารถทราบความต้องการที่แน่นอนได้และ
ความต้องการมีแนวโน้มจะผันผงนตามราคาของวัตถุดิบหลัก 
ประกอบกับสถานการณ์ของบริษัทในปัจจุบันที่สินค้าเป็นสินค้า
อุปโภคบริโภคการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้เร็วที่สุด
ย่อมเป็นผลดีกับบริษัทมากกว่า หากบริษัทปรับเปลี่ยนนโยบายมาเป็น 
Continuous Review System ซึ่งสามารถปรับระดับสินค้าคงคลังได้
ไวต่อสถานการณ์ที่เกิดขึ้นมากกว่า คุณคิดว่ามีแนวโน้มที่จะช่วยแก้ไข 
Suffering ที่เกิดขึ้นได้ด้วยหรือไม่ อย่างไร (5) ได้ เพราะการปรับ
นโยบายเป็นแบบ Continuous จะสามารถสอดรับกับความต้องการ
ของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงบ่อยครั้งได้มากขึ้น ท าให้ Inventory Flow 
ขาเข้าและขาออกสามารถจับคู่กันได้มากขึ้น จึงเกิดการสะสมของ
สินค้าคงคลังที่ลดลง 
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ขั้นตอนที่ 3:  Propose solution 

 Summary 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 Detail conceptual solutions 

จากข้อมูลกลุ่มวัตถุดิบที่ก าหนดมาให้ (ตารางที่ 2) เพ่ือให้ง่ายต่อการก าหนดนโยบาย จึงขอ
ก าหนดนโยบายตามกลุ่มวัตถุดิบ ซึ่งมีขั้นตอนการพิจาณาดังต่อไปนี้  

ขั้นที่ 1: หากเลือกใช้ระบบทบทวนสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องหรือระบบปริมาณสั่งคงที่ (Q-fixed) 
เมื่อการกระจายตัวของความต้องการเป็น Normal distribution จะสามารถสร้างนโยบายได้ ดังนี้ 

 จะสั่งเมื่อปริมาณสินค้าคงคลังลดลงมาถึงจุดสั่ง (OP) 

 
 

 จะสั่งเท่ากับปริมาณสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) 

 

 

 
 

 Safety stock (SS) เพ่ือรองรับความต้องการส าหรับช่วงเวลาน าที่ไม่แน่นอน และ ความ
ต้องการที่ไม่แน่นอนในช่วงเวลาน า 

จากเป้าหมายขององค์กรที่ต้องการปรับลดต้นทุนการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง เพ่ือเพ่ิม
ความสามารถในการแข่งขัน ท าให้คุณกลับมาทบทวนแล้วพบว่ามูลค่าสินค้าคงคลังต่อ
ยอดขายของบริษัทสูงกว่าคู่แข่งหลายราย ซึ่งเมื่อพิจารณาหาสาเหตุก็พบว่ารูปแบบการจัดซื้อ
วัตถุดิบในปัจจุบันไม่มีการน าข้อมูลความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ์และการน าส่งมา
พิจารณาและรูปแบบการทบทวนระดับสินค้าคงคลังที่ใช้ในปัจจุบันยังขาดความยืดหยุ่นต่อ
ลักษณะของความต้องการที่เกิดข้ึน  

ด้วยข้อจ ากัดในหน้าที่แนวทางที่สามารถท าได้คือ การเปลี่ยนนโยบายจัดซื้อให้ครอบคลุม
ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นและปรับรูปแบบการทบทวนสินค้าคงคลังเป็นแบบทบทวนอย่าง
ต่อเนื่อง ซึ่งจะส่งผลให้นโยบายการจัดซื้อสามารถรองรับความต้องการที่เกิดขึ้นจริงได้มากขึ้น 
ท าให้เกิดการสะสมของวัตถุดิบส ารองเผื่อที่ลดลง น ามาสู่ต้นทุนการจัดเก็บวัตถุดิบที่ลดลงโดย
ไม่กระทบความสามารถในการผลิตได้ในที่สุด ประกอบกับบริษัทมีทางเลือกในการขนส่งที่
สามารถท าได้ ได้แก่การพิจารณาสั่งแบบเต็มตู้และการสั่งร่วม ซึ่งอาจจะท าให้ค่าใช้จ่ายรวม
ลดลงได้ จึงจะน ามาพิจารณาก าหนดเป็นนโยบายส าหรับจัดซื้อวัตถดิุบด้วย 
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ขั้นที่ 2: เพ่ิมทางเลือกการสั่งเต็มตู้ 

เพ่ิมทางเลือกนโยบายการสั่งแบบเต็มตู้ตามความเหมาะสม โดยการปัดจ านวนการสั่งซื้อจาก
ที่ค านวณได้ ให้เต็มความจุของตู้คอนเทนเนอร์  หรืออาจรวมวัตถุดิบหลายชนิดก่อนปัดในกรณีที่
ปริมาณการสั่งที่ค านวณได้น้อยกว่าปริมาณเต็มตู้มาก 

ขั้นที่ 3: เพ่ิมทางเลือกการสั่งร่วม 

เพ่ิมทางเลือกนโยบายการสั่งซื้อแบบร่วมตามความเหมาะสม โดยการพิจารณาแบ่งกลุ่ม
วัตถุดิบเพ่ือสั่งร่วมนั้น ขึ้นกับความเหมาะสมของแต่ละอุตสาหกรรม หรือนโยบายของบริษัทนั้นๆ ซึ่ง
ในกรณีศึกษาเลือกใช้เกณฑ์ความต้องการเฉลี่ยที่ใกล้เคียงกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รองรบัความตอ้งการ
ทีไ่มแ่น่นอนใน

ช่วงเวลาน า 

รองรบัความ
ตอ้งการในช่วงเวลา
น าทีไ่มแ่น่นอน 

ดังนั้นจะได้ว่า..  สต๊อคเพ่ือความปลอดภัยต้องรองรับความผิดพลาดจากการพยากรณ์กับ
อุปสงค์ท่ีเกิดข้ึนจริง ดังนั้น เราจะใช้กฎความคลาดเคลื่อนประมาณ 𝜎D = 1.25MAD 
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 หลักการพิจารณาเพ่ิมทางเลือกการสั่งเต็มตู้และสั่งร่วม ส าหรับกรณีศึกษา มีหลักการดังนี้ 

ลักษณะท่ีถูกน า                      
มาพิจารณา 

นโยบายทางเลือก 

สั่งเต็มตู้ สั่งซ้ือร่วม 
ซื้อวัตถุดิบหลาย

ชนิดจากผู้ขายราย
เดียว 

ท าได้ เพ่ือลดต้นทุนในส่วนของ
ค่าใช้จ่ายต่อตู้คอนเทนเนอร์  

ท าได้ เพ่ือลดปริมาณของวัตถุดิบ
ในส่วนที่เกินความจ าเป็นจากการ
สั่งแบบเต็มตู้  

ซื้อจากผู้ขายหลาย
รายที่มีแหล่งสินค้า

เดียวกัน 

ท า ไ ด้   ห า ก มี ผู้ ท า ห น้ า ที่
รวบรวม  
 

ท าได้ยาก หากไม่ ใช่บริษัทใน
เครือที่มีนโยบายให้สั่งซื้อร่วมกัน
ได้  

หมายเหตุ  หากปริมาณเต็มตู้ กับ ปริมาณการความต้องการใช้จริง มีค่าต่างกันมากต้องพิจารณา
ความคุ้มค่าของการสั่งเต็มตู้ กับ ต้นทุนการเก็บที่เพ่ิมข้ึน 

ขั้นที่ 5: ทดสอบนโยบาย โดยเปรียบเทียบต้นทุนรวมที่ลดลง โดยไม่กระทบความสามารถในการ
รองรับการผลิตตามแผน  

กลุ่ม
วัตถุดิบ 

นโยบายทางเลือก 

สั่งเต็มตู้ สั่งซ้ือร่วม เหตุผล 

1 √ √ ซื้อวัตถุดิบหลายชนิดจากผู้ขาย 1 ราย 
2 √  ปริมาณความต้องการใช้ที่ค านวณได้ไม่ต่าง

จากปริมาณเต็มตู้มาก 
3 - - ไม่มีผู้ท าหน้าที่รวบรวม 

 

ขั้นที่ 6: สร้างแนวทางการน านโยบายจัดการสินค้าคงคลังไปประยุกต์ใช้งานจริง  โดยออกแบบระบบ
ที่ใช้ควบคุมการส่งมอบวัตถุดิบ และก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานในส่วนการติดตามการส่งมอบ เพื่อ
รองรับแนวทางการแก้ไขที่น าเสนอ และแก้ไขปัญหาการติดตามสถานะการขนส่งวัตถุดิบ ซึ่งเป็นหนึ่ง
ในปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทในปัจจุบัน 

------------------------------------- จบส่วนการวิเคราะห์กรณีศึกษา   ----------------------------------------- 
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กรณีศึกษาการวางแผนแปรรูปกระดาษทิชชู่ 
  
 

1. ข้อมูลตั้งต้นของกรณีศึกษา  

 ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับองค์กร  

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตกระดาษทิชชู่ทั้งแบบม้วนและแบบแผ่นลูกค้าหลักรายใหญ่คือ
กลุ่มลูกค้าร้านค้าปลีกสมัยใหม่ ซึ่งจะท าการสั่งซื้อสินค้าผ่านระบบแลกเปลี่ยนข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ 
และเรียกเข้าสินค้าในวันถัดมา (ระยะเวลาน าของการสั่งซื้อเป็น 1 วัน) เนื่องจากกระดาษทิชชู่เป็น
สินค้าประเภทอุปโภคบริโภคท่ีมีผู้ขายหลายราย ปัจจัยที่เป็นตัวก าหนดความสามารถในการแข่งขันจึง
เป็นเรื่องของการแข่งขันในด้านความรวดเร็วในการตอบสนองต่อความต้องการและราคาขาย ซึ่ง
ปัจจุบันบริษัทมีแนวคิดในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าด้วยการวางแผนแปรรูปผลิตภัณฑ์
ตามความต้องการที่ได้จากการพยากรณ์ แล้วท าการผลิตสินค้าเก็บเป็นสต็อกให้พร้อมรองรับค าสั่งซื้อ
ของลูกค้า เพ่ือพัฒนาศักยภาพการแข่งขัน บริษัทจึงเล็งเห็นความส าคัญที่จะลดต้นทุนการบริหาร
จัดการสินค้าคงคลังสินค้าคงคลังลง  

 กระบวนการผลิตและแปรรูปกระดาษทิชชู่ 

ในส่วนของกระบวนการผลิตกระดาษจะมุ่งเน้นให้เครื่องจักรได้ท างานตลอดเวลา เพ่ือให้เกิดผล
ผลิตสูงสุดเพราะเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตมีมูลค่าสูงการผลิตแบบต่อเนื่องจะช่วยท าให้ต้นทุนส่วน
คงที่ของการผลิตลดลง ในขณะที่ส่วนของกระบวนการแปรรูปจะมุ่งเน้นให้มีการผลิตสินค้าที่ ตรงตาม
ความต้องการของลูกค้าให้ได้มากที่สุด เพราะผลิตภัณฑ์กระดาษทิชชู่นั้นเป็นสินค้า Commodity 
หากเราไม่สามารถน าส่งสินค้าที่ตรงตามความต้องการลูกค้า  )ร้านค้าปลีกสมัยใหม่  (ภายในเวลาที่
ก าหนดได้ จะท าให้เราสูญเสียโอกาสในการขายทันทีและยังต้องเสียค่าปรับตามที่ตกลงไว้กับลูกค้าอีก
ด้วย ซึ่งค่าใช้จ่ายทั้ง 2 ส่วนรวมกันหากตีค่าเป็นเงินจะพบว่าสูงมากเม่ือเปรียบเทียบกับราคาสินค้า  

เนื่องจากเวลารอสินค้าของลูกค้าคือ 1 วัน ซึ่งถือว่าค่อนข้างสั้น และกระดาษทิชชู่มีความ
หลากหลายมากทั้งจากขนาด   ,ตราสินค้า  ,รูปแบบการบรรจุภัณฑ์ และว  ัตถุประสงค์การใช้งาน ซึ่ง
ความต้องการสินค้าจากลูกค้าแต่ละรายการในแต่ละวันก็มีความแตกต่างกันไปตามประสบการณ์การ
คาดการณ์ยอดขายของลูกค้าหรืออาจกล่าวว่าความต้องการผลิตภัณฑ์นั้นคาดการณ์ได้ยาก ประกอบ
กับค่าปรับที่สูง ท าให้กระบวนการวางแผนแปรรูปนั้นถือว่ามีความส าคัญมาก ดังนั้นการลดต้นทุนการ
บริหารสินค้าคงคลังในกรณีศึกษานี้จะพิจารณาในส่วนการบริหารจัดการผลิตภัณฑ์กระดาษทิชชู่เป็น
หลัก 
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รูปที่ 1 ภาพจ าลองกระบวนการผลิตและแปรรูปกระดาษทิชชู่ 

หมายเหตุ เครื่องจักรที่ใช้ในประบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์เป็น Multi-product single machine 

 กระบวนการวางแผนแปรรูปกระดาษทิชชู่ 

เริ่มต้นจากทุกๆปลายเดือนฝ่ายขายจะพยากรณ์ยอดขายของผลิตภัณฑ์กระดาษทิชชู่แต่ละ
รายการล่วงหน้า 4 สัปดาห์ เช่นการวางแผนของเดือนกุมภาพันธ์ ฝ่ายขายจะเริ่มด าเนินการประชุม
ตั้งแต่ปลายเดือนมกราคมเพ่ือพยากรณ์ยอดขายของสินค้าแต่ละรายการในแต่ละสัปดาห์ (ตั้งแต่
สัปดาห์ที่ 1 - 4 ของเดือนกุมภาพันธ์) ค่าพยากรณ์ที่ได้จะถูกน าไปค านวณก าลังการผลิตรวม เพ่ือ
พิจารณาว่าก าลังการผลิตที่มีอยู่ของเดือนกุมภาพันธ์เพียงพอที่จะผลิตสินค้าตามยอดขายรวมของทุก
รายการหรือไม่ จากนั้นข้อมูลการพยากรณ์ที่ได้รับการยืนยันว่ามีก าลังการผลิตเพียงพอที่จะผลิตแล้ว 
จะถูกฝ่ายวางแผนน ามาวางแผนแปรรูปรายเดือนว่าแต่ละสัปดาห์จะผลิตอะไร เท่าไหร่ เมื่อไหร่ เช่น 
รายการ A จะผลิต 200 ชิ้นในสัปดาห์ที่ 1 โดยจะมีการยืนยันแผนผลิตที่ค่อนข้างแน่นอนส าหรับผลิต
ในสัปดาห์ที่ 1, 2 แต่เมื่อถึงเวลาผลิตจริงแม้ในแผนส่วนที่ได้รับการยืนยันก็อาจมีการเปลี่ยนแปลงไป
ตามแนวโน้มการขาดสต็อกของสินค้า หรือการมีพร้อมของวัตถุดิบส าหรับผลิตได้ ต่อมาแผนแปรรูป
รายเดือนที่ได้จะถูกส่งมาวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบที่ฝ่ายจัดซื้อ 

ตารางที่ 1 กระบวนการวางแผนแปรรูปกระดาษทิชชู่ 

ผู้ด าเนิน
การ 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
ณ ปลายเดือนท่ี N 

สัปดาห์ที่..ต้นเดือนที ่N+1 สิ่งที่ได้ 
1 2 3 4 

ฝ่าย
ขาย 

พยากรณ์ยอดขาแต่ละ
รายการรายสัปดาห์
ล่วงหน้า 4 สัปดาห์ 

    ค่าพยากรณ์ 

ฝ่าย
วางแผน 

ตรวจสอบก าลังการผลิต     ค่าพยากรณ์ทียืนยันว่ามี
ก าลังการผลิตเพียงพอผลิต 

วางแผนแปรรูรายเดือนที่
ก าหนดรายละเอียดว่าแต่
ละสัปดาห์จะผลิตอะไร
เท่าไหร่ เมื่อไหร่ 

     
แผนแปรรูปรายเดือน 

+ ข้อมูลก าลัง
การผลิต 

+ ข้อมูลคงคลัง 

ค่าพยากรณ์ 

ค่าพยากรณ์ท่ียืนยันก าลังการผลิต 

                  ยืนยัน                        แผนแปรรูป 

กระบวนการ
ผลิตกระดาษ 

กระบวนการแปร
รูปผลิตภัณฑ ์

เยื่อกระดาษ กระดาษม้วน
ใหญ ่

พลาสติกห่อ
ผลิตภัณฑ์ 

ผลิตภัณฑ์กระดาษ
ทิชชู่ 

กล่องบรรจุ
ภัณฑ์ 
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 ข้อมูลสินค้าคงคลัง 

ขอบเขตของสินค้าคงคลังที่สนใจ 

ผลิตภัณฑ์กระดาษทิชชู่ที่สนใจมีทั้งหมด 10 รายการตั้งต้นได้แก่ FG01-FG10 ซึ่งมีความ
แตกต่างกันด้วยขนาด, วัตถุประสงค์การใช้งาน, ตราสินค้า และลักษณะบรรจุภัณฑ์ 

ผลการจัดการสินค้าคงคลังในปัจจุบัน 

 
รูปที่ 2 ผลการด าเนินงานด้านสินค้าคงคลังเดือน (ม.ค. – ธ.ค. 2552) 

จากตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่าปริมาณสินค้าคงคลังแต่ละรายการมีปริมาณที่แตกต่างกัน บาง
รายการมีมากเกินความจ าเป็น บางรายการมีน้อยจนไม่เพียงพอต่อการขาย  เช่น FG07 มีระดับสินค้า
คงคลังเฉลี่ย 20.8 วัน ให้ระดับบริการ 95.86% ในขณะที่ FG06 มีระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ย 17.30 วัน 
กลับให้ระดับบริการสูงถึง 97.27% ซึ่งมีหมายความว่า FG07 มีมากเกินความจ าเป็น ซึ่งในการจัดเก็บ
สินค้าคงคลังหากมีสินค้ามากเกินไปจะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ ส่งผลให้ผลตอบแทนการ
ลงทุนต่ า ในทางกลับกันหากจัดเก็บสินค้าน้อยเกินไป จะท าให้ขาดส่งสินค้า ส่งผลให้เกิดความเสี่ยงที่
บริษัทจะสูญเสียลูกค้าให้กับคู่แข่ง ด้วยเหตุนี้โรงงานจึงจ าเป็นต้องท าการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง
ให้อยู่ในปริมาณที่เหมาะสม เพ่ือลดค่าใช้จ่ายและเพ่ิมความพ่ึงพอใจให้กับลูกค้า 

 ข้อสังเกตจากการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทในปัจจุบัน 

- ผู้วางแผนการแปรรูปตัดสินใจโดยใช้ประสบการณ์ ไม่มีเกณฑ์การตัดสินใจที่แน่นอน ส่งผลให้เกิด
ความผิดพลาดในการตัดสินใจได้ 

- มีการปรับเปลี่ยนแผนแปรรูปหลายครั้งในแต่ละสัปดาห์ เนื่องจากไม่มีสินค้าตามความต้องการ
ของลูกค้า หรือมีสินค้าแต่ไม่เพียงพอตามความต้องการของลูกค้า 

 

 

14.7 13.8 14.2 17.9 13.1 17.3 20.8 10.3 
32.1 

16.2 

98.65 99.40 99.52 97.65 93.07 97.27 95.86 94.53 99.81 96.21 

FG01 FG02 FG03 FG04 FG05 FG06 FG07 FG08 FG09 FG10
สินค้า 

ระดับสินค้าคงคลัง (วัน) ระดับการให้บริการ (%) 
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 ต้นทุนในการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง 

ต้นทุนการปรับตั้งเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักรในสายการผลิตกรณีศึกษาเป็นเครื่องจักรแบบ
อัตโนมัติซึ่งถูกออกแบบให้สามารถปรับเปลี่ยนชนิดของสินค้าได้โดยไม่กระทบกระเทือนผลผลิตอย่าง
มีนัยส าคัญ (Time loss ต่ า) แต่อย่างไรก็ตามในการปรับเปลี่ยนชนิดสินค้าแต่ละครั้งจะมีค่าใช้จ่ายใน
การทดสอบคุณภาพของสินค้าเพื่อการันตีว่าสินค้าที่ถูกผลิตออกมามีคุณสมบัติตรงตามมาตรฐานที่ถูก
ก าหนดไว้ (เกิด Material loss มากกว่า) แต่ถือว่าน้อยมากเม่ือเทียบกับต้นทุนในส่วนอื่นๆ 

ต้นทุนการเก็บรักษา พิจารณาจากกิจกรรมการจัดเก็บสินค้าคงคลัง และต้นทุนการจัดหาเงินทุน
หมุนเวียน โดยต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับกิจกรรมการจัดเก็บประกอบด้วย ค่าเสื่อมราคาของโกดังเก็บ
สินค้าส าเร็จรูป ค่าเสื่อมราคาของเครื่องมือในการท างาน ค่าแรงในการด าเนินงานในสายการผลิต 

ต้นทุนการขาดส่งสินค้า กฎเกณฑ์ในการน าสินค้ากลุ่มกระดาษทิชชูเข้าจ าหน่ายโดยผู้ผลิตจะต้อง
จัดส่งสินค้าตามจ านวนที่ถูกสั่งไป ในกรณีท่ีเกิดการขาดส่งทางร้านค้าจะท าการปรับที่อัตรา 10% ของ
ราคาสินค้า 

---------------------------------------- จบส่วนข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา   ---------------------------------------- 

2. แบบฝึกหัดเบื้องต้น 

คุณได้รับมอบหมายให้ท าหน้าที่วางแผนแปรรูปผลิตภัณฑ์รายเดือน หากพิจารณาเฉพาะ
ผลิตภัณฑ์ A, B ณ ต้นสัปดาห์ที่ 1 โดยข้อมูลที่คุณได้รับประกอบด้วย 1) ข้อมูลพยากรณ์ความ
ต้องการล่วงหน้า 4 สัปดาห์  2) แผนการแปรรูปล่วงหน้า 2 สัปดาห์ 3) ข้อมูลสินค้าคงคลังต้นงวด
เดือนปัจจุบัน 4) ปริมาณสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นสัปดาห์ที่คาดหวัง A = 500 ชิ้น และ B = 300 ชิ้น คุณ
น าข้อมูลที่ได้รับมาก าหนดแผนการแปรรูปด้วยแนวคิด สินค้าตั้งต้น + สินค้าที่ก าลังเข้ามา – สินค้าที่
คาดว่าจะใช้ = ปริมาณสินค้าคงคลังสิ้นงวดที่คาดหวัง ได้ผลลัพธ์ออกมาดังนี้  

 แผนแปรรูปรายเดือน ในสัปดาห์ที่ 3 

 
 
A 
 
 

สัปดาห์ 1 2 3 4 

ค่าพยากรณ์ 522 499 511 482 

แผนการแปรรูป 517 494 511  
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 510   
สินค้าคงคลังสิ้นงวด 505   

 

 

 

 

 

505 + (494 + X) – (499 + 
511) = 500 >> X = 511 

 

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 510 + 517 – 522 = 505 
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B 
 
 

สัปดาห์ 1 2 3 4 

ค่าพยากรณ์ 305 319 315 284 
แผนการแปรรูป 310 324 300  
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 305   
สินค้าคงคลังสิ้นงวด 310   

 แผนแปรรูปรายเดือน ในสัปดาห์ที่ 4 

 
 
A 
 
 

สัปดาห์ 1 2 3 4 

ค่าพยากรณ์ 522 499 511 482 
แผนการแปรรูป 517 494 511 482 
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 505   

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 500   
 

 
 
B 
 
 

สัปดาห์ 1 2 3 4 

ค่าพยากรณ์ 305 319 315 284 

แผนการแปรรูป 310 324 300 284 
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 310   

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 315   
 

เมื่อได้แผนแปรรูปรายเดือนคุณน ามาวางแผนแปรรูปรายสัปดาห์ (ตั้งแต่วันที่ 1–5 เฉพาะสัปดาห์
ที่ 1 โดยพิจารณาเฉพาะ A) หากในเบื้องต้นคุณมีแนวคิดในการก าหนดปริมาณแปรรูปโดยการแบ่ง
ปริมาณผลิตแต่ละสัปดาห์ให้เท่าๆกันในทุกๆวันท าการ จงออกค าสั่งแปรรูปรายสัปดาห์ตามข้อมูลและ
แนวคิดท่ีก าหนดมาให้  

 ณ ต้นวันท าการที่ 1 

 
 
 
A 
 
 

วัน 1 2 3 4 5 รวม 
แผนการแปรรูป 103 103 103 104  104 517 

ความต้องการของลูกค้า 75      

ค าสั่งแปรรูปรายวัน 1 65      
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 510     
สินค้าคงคลังสิ้นงวด 500     

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 505 + 494 – 499 = 500 

500 + (511 + X) – (511 + 
482) = 500 >> X = 482 

 

315 + (300 + X) – (315 + 
284) = 300 >> X = 284 

 

310 + (324 + X) – (319 + 
315) = 300 >> X = 300 

 

510 + X – 75 = 500 >> X = 65 
 

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 305 + 310 – 305 = 310 

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 310 + 324 – 319 = 315 

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 510 + 65 – 75 = 500 
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 ณ ต้นวันท าการที่ 2 

 
 
 
A 
 
 

วัน 1 2 3 4 5 รวม 

แผนการแปรรูป 103 103 103 104  104 517 
ความต้องการของลูกค้า 75 120     

ค าสั่งแปรรูปรายวัน 2 65 120     
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 500     

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 500     

 ณ ต้นวันท าการที่ 3 

 
 
 
A 
 
 

วัน 1 2 3 4 5 รวม 

แผนการแปรรูป 103 103 103 104  104 517 

ความต้องการของลูกค้า 75 120 90    
ค าสั่งแปรรูปรายวัน 3 65 120 90    
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 500     
สินค้าคงคลังสิ้นงวด 500     

 ณ ต้นวันท าการที่ 4 

 
 
 
A 
 
 

วัน 1 2 3 4 5 รวม 
แผนการแปรรูป 103 103 103 104 104 517 

ความต้องการของลูกค้า 75 120 90 100   

ค าสั่งแปรรูปรายวัน 4    ____   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด      

สินค้าคงคลังสิ้นงวด      

 ณ ต้นวันท าการที่ 5 

 
 
 
A 
 
 

วัน 1 2 3 4 5 รวม 

แผนการแปรรูป 103 103 103 104 104 517 

ความต้องการของลูกค้า 75 120 90 100 125 510 
ค าสั่งแปรรูปรายวัน 5     ____  
 

สินค้าคงคลังต้นงวด      

สินค้าคงคลังสิ้นงวด      
 

500 + X – 120 = 500 >> X = 120 
 

500 + X – 90 = 500 >> X = 90 
 

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 500 + 120 – 120 = 500 

สินค้าคงคลังสิน้งวด = 500 + 90 – 90 = 500 
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ถ้าพิจารณาข้อมูลรายสัปดาห์จะพบว่าแผนแปรรูปรวมมีความใกล้เคียงกับความต้องการจริงของลูกค้า
มาก (517 กับ 510) แต่ถ้าพิจารณาความต้องการเป็นรายวันจะพบว่าค่อนข้างแตกต่างกัน เช่น 103 
กับ 75ดังนั้นหากกล่าวโดยสรุปว่าแผนผลิตรายเดือนเป็นแค่กรอบส าหรับก าหนดแผนผลิตรายสัปดาห์ 
ส่วนรายละเอียดของแผนรายสัปดาห์นั้นขึ้นกับนโยบายของผู้วางแผน คุณเห็นด้วยหรือไม่
.................................................................................................................................. .............................. 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

หากมีคนเสนอแนวคิดให้รองรับความคลาดเคลื่อนระหว่างแผนกับความต้องการของลูกค้าที่เกิดขึ้น
ด้วยการก าหนด Safety stock และในส่วนของปริมาณแปรรูปก็ก าหนดไว้ให้อยู่ที่ประมาณค่าเฉลี่ย
ของความต้องการ คุณคิดว่าแนวทางดังกล่าวมีความเหมาะสมหรือไม่อย่างไร…………………………………. 

..……………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

หากพิจารณาสินค้า B ร่วมด้วย ประกอบกับเครื่องจักรเป็น Multi-product single machine ท าให้
เกิดการจัดล าดับการผลิตขึ้น ซึ่งแนวทางการจัดล าดับการผลิตในปัจจุบันของบริษัท คือเลือกเอา
รายการที่มีโอกาสขาดสต็อกมากกว่ามาผลิตก่อน โดยพิจารณาจากระดับสินค้าคงคลัง ณ ขณะที่
ตัดสินใจว่าหากมองไปข้างหน้าด้วยปริมาณความต้องการเฉลี่ยในแต่ละวันแล้วรายการใดมีโอกาสขาด
สต็อกมากกว่ากัน คุณเห็นด้วยหรือไม่ อย่างไร .......................................................................................  

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

หากสินค้าที่พิจารณามีหลายรายการมาก ในขณะที่พ้ืนที่จัดเก็บของคลังมีจ ากัด คุณคิดว่าแนวทางจาก 
2 ข้อก่อนหน้าจะยังสามารถใช้งานได้อยู่หรือไม่ อย่างไร ........................................................................  

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

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
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เฉลยแบบฝึกหัดเบื้องต้น (กรณีศึกษาการวางแผนแปรรูปกระดาษทิชชู่) 

 ณ ต้นวันท าการที่ 4 

 

 

 

A 

 

 

วัน 1 2 3 4 5 รวม 

แผนการแปรรูป 103 103 103 104  104 517 

ความต้องการของลูกค้า 75 120 90 100   

ค าสั่งแปรรูปรายวัน 4 65 120 90 100   
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 500     

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 500     
 

 ณ ต้นวันท าการที่ 5 

 

 

 

A 

 

 

วัน 1 2 3 4 5 รวม 

แผนการแปรรูป 103 103 103 104  104 517 

ความต้องการของลูกค้า 75 120 90 100 125 510 

ค าสั่งแปรรูปรายวัน 5 65 120 90 100 125  
 

สินค้าคงคลังต้นงวด 500     

สินค้าคงคลังสิ้นงวด 500     
 

ถ้าพิจารณาข้อมูลรายสัปดาห์จะพบว่าแผนแปรรูปรวมมีความใกล้เคียงกับความต้องการจริง
ของลูกค้ามาก แต่ถ้าพิจารณาความต้องการเป็นรายวันจะพบว่าค่อนข้างแตกต่างกัน ดังนั้นหากกล่าว
โดยสรุปว่าแผนผลิตรายเดือนเป็นแค่กรอบส าหรับก าหนดแผนผลิตรายสัปดาห์ ส่วนรายละเอียดของ
แผนรายสัปดาห์นั้นขึ้นกับนโยบายของผู้วางแผน คุณเห็นด้วยหรือไม่ เห็นด้วย 

หากมีคนเสนอแนวคิดให้รองรับความคลาดเคลื่อนระหว่างแผนกับความต้องการของลูกค้าที่
เกิดขึ้นด้วยการก าหนด Safety Stock และในส่วนของปริมาณแปรรูปก็ก าหนดไว้ให้อยู่ที่ประมาณ
ค่าเฉลี่ยของความต้องการ คุณคิดว่าแนวทางดังกล่าวมีความเหมาะสมหรือไม่ อย่างไร เหมาะสม 
เพราะการก าหนด Safety Stock ก็เป็นแนวทางหนึ่งที่นิยมใช้ในทางปฏิบัติ เพ่ือรองรับความคลาด
เคลื่อนที่เกิดข้ึนระหว่างการคาดการณ์และเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นจริง 

หากพิจารณาสินค้า B ร่วมด้วย ประกอบกับเครื่องจักรเป็น Multi-product single 
machine ท าให้เกิดการจัดล าดับการผลิตขึ้น ซึ่งแนวทางการจัดล าดับการผลิตในปัจจุบันของบริษัท 
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ธุรกิจเป็นการผลิตเพ่ือรอขาย แข่งขันกันด้วยราคาและความรวดเร็วในการตอบสนอง
ต่อความต้องการ และเนื่องจากกระดาษทิชชู่เป็นหนึ่ง  Commodity products ทีมีผู้ขาย
หลายราย ท าให้หากสินค้ามีไม่เพียงพอต่อการขายหรือมีราคาสูงจะมีโอกาสเสียลูกค้า
ให้กับคู่แข่งได้สูง 

 

คือเลือกเอารายการที่มีโอกาสขาดสต็อกมากกว่ามาผลิตก่อน โดยพิจารณาจากระดับสินค้าคงคลัง ณ 
ขณะที่ตัดสินใจว่าหากมองไปข้างหน้าด้วยปริมาณความต้องการเฉลี่ยในแต่ละวันแล้วรายการใดมี
โอกาสขาดสต็อกมากกว่ากัน คุณเห็นด้วยหรือไม่ อย่างไร เห็นด้วย เพราะเง่ือนไขการเลือกรายการที่มี
โอกาสขาดมือมากกว่ามาผลิตก่อนค่อนข้างเหมาะสมกับลักษณะของกระบวนการแปรรูปที่ต้องการ
รองรับความต้องการของลูกค้าไว้ให้มากที่สุด และแนวทางการมองไปข้างหน้าโดยอาศัยค่าเฉลี่ยความ
ต้องการก็สอดคล้องกับแนวทางการสั่งแปรรูปที่สั่งแปรรูปในปริมาณเท่ากับค่าเฉลี่ยโดยประมาณ 

หากสินค้าที่พิจารณามีหลายรายการมาก ในขณะที่พ้ืนที่จัดเก็บของคลังมีจ ากัด  คุณคิดว่า
แนวทางจาก 2 ข้อก่อนหน้าจะยังสามารถใช้งานได้อยู่หรือไม่ ยังสามารถใช้ได้เนื่องจากลักษณะ
เหตุการณ์ยังคงเดิมคือมีความคลาดเคลื่อนจากการคาดการณ์เกิดขึ้น ส่วนเรื่องของรายการสินค้าที่
เพ่ิมขึ้นในขณะที่พ้ืนที่จัดเก็บมีจ ากัด ท าให้ต้องพิจารณาลดปริมาณการเก็บสต็อกสินค้า ซึ่งก็มีความ
เสี่ยงที่จะเกิด Penalty Cost สูงขึ้น หรืออาจพิจารณาขยายพ้ืนที่คลัง ซึ่งต้องอาศัยความคุ้มค่าในการ
ตัดสินใจเลือกแนวทางท่ีเหมาะสม 

------------------------------------- จบส่วนแบบฝึกหัดเบื้องต้น   ----------------------------------------------- 
3. การวิเคราะห์กรณีศึกษา 

คุณในฐานะผู้จัดการสินค้าคงคลัง ด้วยข้อมูลเบื้องต้นท่ีก าหนดมาให้และความเข้าใจในการจัดการ
สินค้าคงคลังที่คุณได้เรียนรู้มาจากแบบฝึกหัดเบื้องต้น จงวิเคราะห์สถานการณ์การจัดการสินค้าคง
คลังของโรงงานในปัจจุบัน เพ่ือเสนอแนวทางการปรับปรุงที่สมเหตุสมผลทั้งในทางทฤษฏีและทาง
ปฏิบัติกับคณะผู้บริหาร  

ขั้นตอนที่ 1:  Recognize suffering 

 ธุรกิจและสภาพการแข่งขันของธุรกิจ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ท้ายที่สุดแล้วแนวทางการแก้ไขท่ีน าเสนอต้อง
สามารถตอบสนองต่อสภาพการแข่งขันของธุรกิจได้ 
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เนื่องจากผลิตภัณฑ์จากกระดาษทิชชู่มีหลายรายการความต้องการในแต่ละรายการจึง
แปรผันตามประสบการณ์การคาดการณ์ยอดขายของลูกค้า (ร้านค้าปลีกสมัยใหม่) ส่งผลให้
ความต้องการผลิตภัณฑ์แต่ละรายการไม่สามารถคาดการณ์ได้แน่นอนและในกรณีศึกษานี้
หากบริษัทไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการดังกล่าวได้ทันจะถูกปรับในอัตราที่สูงเมื่อ
เทียบกับราคาสินค้าและยังมีโอกาสเสียลูกค้าได้สูงเพราะไม่มีสินค้าไปวางขายที่ร้านค้า ซึ่งใน
กรณีนี้โรงงานสามารถทราบความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าได้ 1 วันก่อนลูกค้าจะท าการ
เรียกเข้าสินค้า 

นโยบายวางแผนแปรรูปผลิตภัณฑ์ 
 เวลาออกแผนแปรรูปรายเดือน > ออกทุกๆปลายเดือน ล่วงหน้า 1 เดือน (4 สัปดาห์) 
 ปริมาณแปรรูปรายเดือน > พิจารณาจากค่าพยากรณ์ยอดขาย ท าให้ได้แผนออกมาว่า

ในแต่ละสัปดาห์จะผลิตสินค้า อะไร เท่าไหร่ เมื่อไหร่ เช่น ผลิต A จ านวน 100 ชิ้น ใน
สัปดาห์ที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 

 

 ลักษณะความต้องการผลิตภัณฑ์กระดาษทิชชู่  

 

 

 

 

 

 

 กระบวนการวางแผนในปัจจุบัน 

 

 

 
 

 

 

 ข้อมูลสินค้าคงคลัง 

    ข้อมูลสินค้าคงคลังที่ถูกดึงมาใช้เพ่ือบ่งชี้สิ่งที่ควรจะเป็นแต่ในปัจจุบันยังไม่เป็นไปตามนั้น  

 
 

 Key Questions  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ในปัจจุบันบริษัทบริหารจัดการความต้องการที่เกิดข้ึน
อย่างไร 

ผลจากการบริหารจัดการในปัจจุบันมีแนวโน้มว่าเหมาะสมแล้วหรือไม่ 

เพ่ือให้เข้าใจว่าความต้องการ FG 
เกิดข้ึนจากใคร อย่างไร 

- ระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ย และระดับการให้บริการ ของสินค้าแต่ละรายการ 
- ข้อสังเกตจากการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทในปัจจุบัน 
 

Key Questions 

1. What’s suffering?    
มีสินค้าบางรายการที่มากเกินความจ าเป็น ในขณะที่สินค้าบางรายการมีไม่
เพียงพอต่อความต้องการและมีการปรับ เปลี่ยนแผนแปรรูปบ่อยครั้งในแต่ละ
สัปดาห์                                         

2.  What’s the evidence?     ระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ย, ระดับการให้บริการ 
 Data         ระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ย, ระดับการให้บริการ          
 Methodology      เปรียบเทียบข้อมูลระหว่างรายการสินค้า 
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ขั้นตอนที่ 2:  Analyze causes of suffering  

 Inventory flow 

สิ่งท่ีพิจารณา input process output 

I/F และ O/F ที่มาของ
ความ

ต้องการ
วัตถุดิบและ
ผลิตภัณฑ์ 

สินค้าคงคลังคืออะไร  
ความต้องการสินค้า
คงคลังเกิดจากใคร 
ใคร เป็ นผู้ เ ติ ม เ ต็ ม
ความต้องการ 

สินค้าคงคลังคือ ผลิตภัณฑ์กระดาษ
ทิชชู่ 
O/F เกิดจาก ร้านค้าปลีกสมัยใหม่ 
I/F ได้มาจาก ฝ่ายแปรรูป 

Character 
of demand 

ลักษณะ
ความ

ต้องการ 
 

ค ว า ม ต้ อ ง ก า ร จ ะ
เกิดขึ้นเมื่ อไหร่  ใน
ป ริ ม า ณ เ ท่ า ใ ด
ส า ม า ร ถ ท ร า บ ไ ด้
หรือไม่ เพราะอะไร 
ในกรณีนี้หากบริษัท
ไม่สามารถตอบสนอง
ความต้องการได้ทัน
จะเกิดผลเสียอย่างไร 

ไม่ทราบปริมาณที่แน่นอน เนื่องจาก
ความต้องการที่เกิดข้ึนแปรผันตาม
ประสบการณ์การคาดการณ์ยอดขาย
ของลูกค้า แต่ทราบว่าลูกค้าจะแจ้ง
ความต้องการล่วงหน้า ก่อนเรียกเข้า
สินค้า 1 วันท าการ  
หากไม่สามารถตอบสนองความ
ต้องการได้ทันบริษัทจะต้องเสียค่าปรับ
สูง และยังมีโอกาสสูญเสียลูกค้าสูง 

Character 
of 

inventory 

ข้อมูลสินค้า
คงคลัง 

จากข้อมูลสินค้าคง
คลังที่ก าหนดมาให้มี
ข้ อ มู ล ใ ด บ้ า ง ที่
สามารถส่งผลกระทบ
ต่อแผนแปรรูป ส่งผล
อย่างไร, มีทางเลือก
การขนส่งแบบใดบ้าง  

ผลิตภัณฑ์ ผลิตจาก Multi-product 
single machine ซึ่งมีก าลังการผลิตที่
จ ากัด จึ งจ า เป็นต้องมีการก าหนด
ตารางการผลิต เพ่ือผลิตสินค้าให้ตรง
ตามความต้องการของลูกค้ าและ
สามารถส่งมอบได้ทันเวลา 

Current 
Policy 

กระบวน 
การวางแผน
ในปัจจุบัน 

 

นโยบายการวางแผน
ใ น ปั จ จุ บั น เ ป็ น
อย่างไร เพราะอะไร 

ปริมาณตามแผนแปรรูป > พิจารณา
จากค่าพยากรณ์ยอดขาย ท าให้ได้แผน
ออกมาว่าในแต่ละสัปดาห์จะผลิต
สินค้า อะไร เท่าไหร่ เมื่อไหร่  
เวลาออกแผน > ทุกๆปลายสัปดาห์
ล่วงหน้า 4 สัปดาห์ (1 เดือน) 

 



 

 

100 

     
 
 
 
 
 

Current policy 
- ปริมาณตามแผนแปรรูป 

> พิจารณาจากค่า
พยากรณ์ยอดขาย ท าให้
ได้แผนออกมาว่าในแต่ละ
สั ป ด าห์ จ ะ ผ ลิ ต สิ น ค้ า 
อะไร เท่าไหร่  เมื่อไหร่ 
เวลาสั่ง 

- เวลาออกแผน > ทุกปลาย
สัปดาห์ ออกแผนล่วงหน้า 
4 สัปดาห์ (1 เดือน) 

Character of demand 
- ไ ม่ ท ร า บ ป ริ ม า ณ ที่ แ น่ น อ น

เนื่องจากความต้องการที่เกิดขึ้น
แปรผันตามประสบการณ์การ
คาดการณ์ยอดขายของลูกค้า แต่
ท ราบว่ า ลู กค้ า จะแจ้ ง ความ
ต้องการล่วงหน้า ก่อนเรียกเข้า
สินค้า 1 วันท าการ  

- หากไม่สามารถตอบสนองความ
ต้องการได้ทันบริษัทจะต้องเสีย
ค่าปรับ และมีโอกาสเสียลูกค้า 

ร้านค้าปลีกสมัยใหม่ 
 

ฝ่ายแปรรูป 
 

 

ผลิตภัณฑ์
กระดาษทิชชู่ 

 

Character of 
Product 

สินค้าผลิตด้วย multi-
products single 

machine ซึ่งต้องอาศัย
แผนการจัดตารางการ
ผลิต เนื่องด้วยก าลัง
การผลิตที่มีจ ากัด 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Key questions 

ขั้นตอน + ค าถาม ค าตอบ 

จากข้อมูลตั้งต้นที่
ก าหนดมาให้ 

สินค้าคงคลังที่เป็นหัวใจในการบริหารจัดการของบริษัทคือ  (1) 
ผลิตภัณฑ์กระดาษทิชชู่ 

จากการ Recognize 
Suffering เพ่ือหา

หลักฐานมาบ่งชี้ว่าการ
จัดการผลิตภัณฑ์
กระดาษทิชชู่ใน

ปัจจุบันเหมาะสมแล้ว
หรือไม่ 

 
พบว่า (2) มีสินค้าบางรายการที่มากเกินความจ าเป็นในขณะที่สินค้า
บางรายการมีไม่เพียงพอต่อความต้องการ และมีการปรับเปลี่ยนแผน
แปรรูปบ่อยครั้งในแต่ละสัปดาห์  จึงมีแนวโน้มว่าการบริหารจัดการ
ผลิตภัณฑ์กระดาษทิชชู่ในปัจจุบันยังไม่เหมาะสม 

จากการ Analyze 
Causes of Suffering 
อะไรเป็นสาเหตุที่ท าให้

เกิด Suffering 

    จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของ Inventory flow พบว่า
แผนการแปรรูปในปัจจุบันพบว่าฝ่ายวางแผนให้ข้อมูลการผลิตที่กว้าง
เกินไปส าหรับการผลิต ซึ่งระบุแต่เพียงว่าในแต่ละสัปดาห์จะผลิต
สินค้าอะไร เท่าไหร่ เมื่อไหร่ (เช่น ผลิต A 500 ชิ้น ในสัปดาห์ที่ 2 
ของเดือนกุมภาพันธ์) แต่ในทางปฏิบัตินั้นมีข้อจ ากัดของเครื่องจักรที่
เป็น Multi-product single machine ที่จ าเป็นต้องอาศัยแผนการ 
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ขั้นตอน + ค าถาม ค าตอบ 

จากการ Analyze 
Causes of 

Suffering อะไรเป็น
สาเหตุที่ท าให้เกิด 

Suffering 

จัดตารางการผลิตเพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ตรงตามความต้องการและ
สอดคล้องกับเวลาการส่งมอบให้มากที่สุด (เช่น ผลิต A 200 ตามด้วย B 
100 และ A 300) ดังนั้นในสถานการณ์ปัจจุบันเมื่อถึงก าหนดการผลิตที่
ต้นสัปดาห์ใดๆ ฝ่ายปฏิบัตการจึงต้องน าแผนการผลิตที่ได้มาคิดอีกครั้งว่า
ควรจะผลิตสินค้ารายการใดก่อนและหลัง ในปริมาณเท่าใด คุณเห็นด้วย
กับข้อสรุปดังกล่าวหรือไม่ อย่างไร (3) เห็นด้วย เพราะสิ่งที่วิเคราะห์
ค่อนข้างสอดคล้องและเป็นเหตุเป็นผลต่อกัน 

แนวทางการแก้ไข 
Suffering ที่น่าจะ

ให้ 
ผลลัพธ์ที่ดีขึ้นควร
เป็นอะไร หากด้วย
บทบาทของคุณ

สามารถท าได้เพียง
ในส่วนการ

ปรับเปลี่ยนนโยบาย
การสั่งซื้อให้
เหมาะสม 

    เนื่องจากกรณีนี้ความต้องการของลูกค้าปรากฏในช่วงเวลาที่สั้นและยัง
มีค่าปรับหากบริษัทไม่สามารถรองรับความต้องการได้ทันที่สูง ท าให้แนว
ทางการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทคือการรองรับความต้องการที่
เกิดขึ้นไว้ให้ได้มากที่สุด หากมีพนักงานน าเสนอแนวทางการเปลี่ยน
นโยบายทบทวนระดับสินค้าคงคลังจาก Periodic review (รายสัปดาห์)  
มาเป็น Continuous review (รายวัน) คุณเห็นด้วยหรือไม่ อย่างไร (4) 
เห็นด้วย เพราะระบบการทบทวนอย่างต่อเนื่องถือว่าไวต่อการ
เปลี่ยนแปลงความต้องการของลูกค้าที่สุด กล่าวคือเมื่อสินค้าถูกเรียกแล้ว
ลดระดับลดลงมาถึงจุด ROP ก็จะถูกสั่งผลิตทันที ดังนั้นแนวทางการ
ทบทวนระดับสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องจึงค่อนข้างเหมาะสมกับ
สถานการณ์ปัจจุบันของบริษัท 
    จากสาเหตุของปัญหาที่พบว่านโยบายปัจจุบันควรรองรับการจัดตาราง
การผลิตได้ ประกอบกับแนวนโยบายการทบทวนสินค้าคงคลังอย่าง
ต่อเนื่อง มีความขัดแย้งกัน เนื่องจากระบบทวนสินค้าแบบ Continuous 
review นั้นตั้งอยู่บนพ้ืนฐานที่ก าลังการผลิตมีอยู่ไม่จ ากัด ดังนั้นหาก
รายการสินค้าแตะ ROP พร้อมกัน ในขณะที่ก าลังการผลิตของโรงงานมี
จ ากัด คุณมีแนวคิดจะน าเสนอแนวทางการจัดตารางการผลิตเพ่ิมเติม
อย่างไร เพ่ือขจัดข้อขัดแย้งดังกล่าว (5) ท าการจัดตารางการผลิตโดยมอง
ไปข้างหน้าแล้วอาศัยค่าเฉลี่ยความต้องการเป็นตัวแทนของความต้องการ
ที่จะเกิดขึ้นในอนาคต เพ่ือหักลบกับระดับสินค้าคงคลังในปัจจุบัน การ
กระท าดังกล่าวจะท าให้ทราบระดับสินค้าคงคลังในอนาคตและสามารถ
เลือกรายการทีม่ีแนวโน้มการขาดมือมากกว่ามาผลิตล่วงหน้าได้ 
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จดุสัง่; 
 
ปรมิาณสัง่; 

ขั้นตอนที่ 3:  Propose solution 

 Summary 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Detail conceptual solutions 

ข้อที่ 1:  เปลี่ยนนโยบายการแปรรูปเป็นแบบทบทวนอย่างต่อเนื่องและเลือกใช้วิธีการสั่งแปรรูปแบบ
ประหยัด เมื่อการกระจายตัวของความต้องการเป็น Normal จะสามารถสร้างนโยบายส าหรับสินค้า
แต่ละรายการได้ดังนี้ 

 

 

 

 

 
 

กรณีนี้จะมีการน าค่าปรับมาพิจารณาเพ่ือก าหนดนโยบายด้วย เนื่องจากเป็นข้อตกลงกัน
ระหว่างร้านค้าปลีก รายใหญ่กับบริษัท กรณีท่ีบริษัทส่งสินค้าช้ากว่าก าหนดการ 

 

 

 จากเป้าหมายขององค์กรที่ต้องการปรับลดต้นทุนการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง เพ่ือ
เพ่ิมความสามารถในการแข่งขัน ท าให้ผู้จัดการสินค้าคงคลังกลับมาทบทวนแล้วพบว่าคลัง
จัดเก็บสินค้าบางรายการที่มากเกินความจ าเป็นในขณะที่สินค้าบางรายการมีไม่เพียงพอต่อ
ความต้องการ และมีการปรับเปลี่ยนแผนผลิตบ่อยครั้งในแต่ละสัปดาห์ ซึ่งเมื่อพิจารณาหา
สาเหตุก็พบว่าแผนข้อมูลที่ได้จากแผนแปรรูปในปัจจุบันไม่สามารถน าไปใช้ได้จริงในทาง
ปฏิบัติ เพราะความละเอียดของแผนกว้างเกินไป ประกอบกับเวลาน าของความต้องการ
ลูกค้าสั้นและมีค่าปรับการขาดมือที่สูง 
 ด้วยข้อจ ากัดในหน้าที่แนวทางที่สามารถท าได้คือ การเปลี่ยนนโยบายวางแผนแปรรูป
เป็นแบบทบทวนอย่างต่อเนื่อง (รายวัน) ซึ่งสามารถปรับเปลี่ยนไปตามความต้องการของ
ลูกค้าได้เร็วกว่าและยังมีความละเอียดของแผนที่เหมาะสม ซึ่งการปรับซึ่งจะส่งผลปริมาณ
สินค้าคงคลังลดลง   ,สูญเสียลูกค้าน้อยลง  น ามาสู่การบรรลุเป้าหมายที่องค์กรตั้งไว้ได้ใน
ที่สุด ซึ่งแนวทางดังกล่าวที่สามารถรองรับความต้องการที่เกิดขึ้นจริงได้มากขึ้น จะท าให้
เกิดค่าปรับจากการขาดสินค้าน้อย และเกิดการสะสมของสินค้าคงคลังที่ต่ า น ามาสู่ต้นทุน
การขาดสินค้าและต้นทุนการจัดเก็บที่ลดลง และเกิดการสูญเสียลูกค้าน้อยลง น ามาสู่
เป้าหมายที่องค์กรตั้งไว้ได้ในที่สุด 
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On hand inventory – (N * Average. Sale per day) < ROP 
 

ข้อที่ 2: การจัดตารางการแปรรูป มีหลักเกณฑ์ ดังนี้ 

- หาค่า N ที่เหมาะสม (N คือจ านวนวันล่วงหน้าที่ใช้ประมาณระดับสินค้าคงคลัง) สามารถหาได้
จากการปรับเปลี่ยนค่า N แล้วทดสอบกับข้อมูลในอดีต เพ่ือหา N ที่ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายรวมน้อย
ที่สุดเมื่อพิจารณาล่วงหน้าไป N วัน สมการที่ใช้พิจารณาเลือกรายการสินค้ามาผลิตล่วงหน้า คือ     

 
 

- เรียงล าดับการแปรรูป โดยเลือกรายการสินค้าที่มีแนวโน้มขาดมือมากกว่ามาผลิตก่อน ซึ่งจะ
พิจารณาจากระดับสินค้าคงคลังในหน่วยวัน เช่น A มีเพียงพอส าหรับความต้องการ 1 วัน จะถูก
น ามาผลิตก่อน B ที่มีพอส าหรับ 1.5 วัน  

- แปลงรายการที่ต้องผลิตเป็นก าลังการการผลิตที่ต้องการใช้แล้วจัดสรรไปแปรรูปที่เครื่องจักร
ตามล าดับ เนื่องจากรายการสินค้าที่จะถูกน ามาแปรรูปก่อนจะถูกพิจารณาทุกๆต้นวัน ท าให้ก าลัง
การผลิตของเครื่องจักรส าหรับจัดสรรในแต่ละวัน เท่ากับ 1 หากก าลังการผลิตล่วงหน้าที่ต้องการ
ใช้เกินกว่า 1 ปริมาณสินค้าส่วนที่เกินก าลังการผลิตจะถูกยกยอดไปผลิตในวันถัดไป และส่งผลให้
ก าลังการผลิตของเครื่องจักรในวันถัดไปลงลดเท่ากับ 1 – ความต้องการที่เกินก าลังการผลิตจาก
วันก่อนหน้า 

------------------------------------ จบส่วนการวเิคราะหก์รณีศกึษา   --------------------------------------- 
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กรณีศึกษาวัสดุน าเข้าโครงข่ายธุรกิจร้านกาแฟและเบเกอรี่ 
 

  
 

1. ข้อมูลตั้งต้นของกรณีศึกษา  

 ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับองค์กร  
บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผู้น าตลาดโครงข่ายร้านกาแฟสดและเบเกอรี่ กลุ่มลูกค้าประกอบด้วย

ลูกค้าภายในประเทศ เป็นกลุ่มคนท างานและนักศึกษาที่มีรายได้ปรานกลางถึงสูง ส่วนลูกค้า
ชาวต่างชาติ เป็นกลุ่มนักธุรกิจ มีแนวทางในการด าเนินธุรกิจ คือ การน าเสนอสิ่งที่ดีที่สุดให้กับลูกค้า
ทั้งรสชาติและการบริการ ตลอดจนการสร้างบรรยากาศที่อบอุ่นเสมือนเป็นแหล่งพ านักที่สามส าหรับ
ลูกค้า ปัจจัยที่เป็นตัวก าหนดความสามารถในการแข่งขันจึงเป็นเรื่องของรสชาติ การบริการ และ
บรรยากาศ เนื่องด้วยในปัจจุบันตลาดกาแฟและเบเกอรี่ในไทยเติบโตอย่างต่อเนื่อง บริษัทจึงเล็งเห็น
ความส าคัญในการวางแผนขยายสาขา, แผนปรับปรุงสาขา และแผนเปลี่ยนอุปกรณ์ที่มีอายุการใช้งาน
นานหรือล้าสมัย เพ่ือรักษาไว้ซึ่งความเป็นผู้น าทางการตลาด พร้อมทั้งตอบสนองต่อแนวทางการ
ด าเนินธุรกิจที่ตั้งไว้  

 ลักษณะความต้องการอุปกรณ์ส าหรับรองรับงานปฏิบัติการ 
มากกว่า 95% เป็นความต้องการที่ไม่เป็นอิสระ ซึ่งเกิดจากแผนขยายสาขา (แผน A), แผน

ปรับปรุงสาขา (แผน B) และแผนเปลี่ยนอุปกรณ์ที่มีอายุการใช้งานนานหรือล้าสมัย (แผน C) ซึ่งทั้ง 3 
แผนการด าเนินการสามารถทราบปริมาณและเวลาการใช้ได้ค่อนข้างแน่นอน พบความคลาดเคลื่อน
ของเวลาการใช้เพียงเล็กน้อย ซึ่งเป็นผลจากแผนการก่อสร้างที่เสร็จช้าหรือเร็วกว่าก าหนดการ และ
หากการสั่งซื้อไม่เป็นไปตามแผนความต้องการอุปกรณ์จะส่งผลกระทบต่อแผนการขยายตัวทางธุรกิจ
และรสชาติเครื่องดื่ม/อาหารโดยตรง ดังนั้นความต้องการตามแผน A, B, C จึงไม่ควรให้เกิดการรอ
คอย 

และอีกประมาณ 5% เป็นความต้องการที่ไม่สามารถคาดการณ์ได้ เกิดจากเหตุการณ์ที่อุปกรณ์
เสียกะทันหัน (เหตุการณ์ C1) จ าเป็นต้องตอบสนองต่อความต้องการทันทีเพราะส่งผลต่อรสชาติ
เครื่องดื่มโดยตรง และการขออุปกรณ์เพ่ิมจากฝ่ายปฏิบัติการ (เหตุการณ์ C2) เพ่ือความรวดเร็วและ
ประสิทธิภาพในการบริการ จึงเป็นความต้องการที่สามารถรอคอยได้ 

 นโยบายการจัดซื้ออุปกรณ์ส าหรับรองรับงานปฏิบัติการ 
นโยบายการสั่งซื้ออุปกรณ์ส าหรับรองรับงานปฏิบัติการในปัจจุบันจะพิจารณาสั่งตามรอบเวลาที่

ก าหนดไว้ด้วยปริมาณที่ได้จากการประมาณการคร่าวๆจากประสบการณ์ของผู้สั่ง โดยพิจาณาจาก
โปรโมชั่นต่างๆและปริมาณการสั่งเต็มตู้คอนเทนเนอร์ ซึ่งนโยบายในปัจจุบันสามารถสรุปได้ดังตาราง
ต่อไปนี้ 

อุปกรณ์ ปริมาณสั่งแต่ละครั้ง  รอบเวลาสั่ง 
เครื่องชงกาแฟ 20 เครื่อง  ทุกๆ 3 เดือน  
เครื่องอบขนมปัง 15 เครื่อง  ทุกๆ 6 เดือน 
เครื่องเล่นซีด ี 10 เครื่อง  ทุกๆ 6 เดือน 
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 ข้อมูลเกี่ยวกับสินค้าคงคลังที่สนใจ 
ขอบเขตของสินค้าคงคลังที่สนใจ 

อุปกรณ์ที่สนใจเป็นสินค้าน าเข้าที่สั่งซื้อโดยตรงจากผู้ผลิตในต่างประเทศ 3 รายการ ซึ่งมี
สัดส่วนเป็น 50% ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมดต่อปี ได้แก่ (1) เครื่องชงกาแฟ (2) เครื่องอบขนม 
(3) เครื่องเล่นซีดี 
 
 
 
 
 
      รูปที่ 1 เครื่องชงกาแฟ         รูปที่ 2 เครื่องอบขนม           รูปที่ 3 เครื่องเล่นซีดี 
 

ธรรมชาติของความต้องการสินค้าและรูปแบบการขนส่ง 
1.  ธรรมชาติของเครื่องชงกาแฟและเครื่องอบขนม 

ความต้องการสินค้าคงคลังทั้ง 2 รายการเกิดขึ้นจากแผนธุรกิจ A, B, C โดยจ านวนความ
ต้องการต่อสาขาขึ้นกับยอดขายของสาขา และความต้องการบางส่วนเกิดขึ้นจากเหตุการณ์ C1, C2 
ซึ่งเป็นเหตุการณ์ที่ไม่สามารถคาดการณ์ได้แน่นอน 
2.  ธรรมชาติของเครื่องเล่นซีดี 
 เนื่องจากเครื่องเล่นซีดีเป็นอุปกรณ์ที่ไม่ส่งผลต่อรสชาติอาหารและเครื่องดื่ม ท าให้ความ
ต้องการที่เกิดข้ึนสามารถรอได้ ความต้องการเครื่องเล่นซีดีส่วนที่แน่นอนจะเกิดขึ้นตามแผน A เท่านั้น 
เนื่องจากสินค้ารายการนี้มีนโยบายให้เปลี่ยนเมื่อเสีย โดยจ านวนความต้องการต่อสาขาเท่ากับ 1 
เครื่อง และความต้องการเครื่องเล่นซีดีส่วนที่ไม่แน่นอนจะเกิดขึ้นจากเหตุการณ์ C1, C2 ซึ่งเป็น
เหตุการณ์ที่ไม่สามารถคาดการณ์ได้ 

ตารางที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของสินค้า 
รายการสินค้า ประเทศผู้ผลิต ราคาสินค้า เวลาน าส่ง ช่องทางการขนส่ง 
เครื่องชงกาแฟ สวิสเซอร์แลนด์ 250,000 บาท 50-60 วัน เรือ 
เครื่องอบขนม สหรัฐอเมริกา 35,000 บาท 50-60 วัน เรือ 
เครื่องเล่นซีดี สหรัฐอเมริกา 20,000 บาท 18-20 วัน อากาศ 
หมายเหตุ  โปรโมชั่นการสั่งเครื่องเล่นซีดี คือ หากสั่งครบ 10 เครื่องจะได้รับฟรี 1 เครื่อง 
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ตารางที่ 2 ข้อมูลการขนส่งแบบเต็มตู้คอนเทนเนอร์ 
รายการสินค้า ขนาดคอนเทนเนอร์ ปริมาณเต็มตู้ 
เครื่องชงกาแฟ 

 
20 ฟุต 42 เครื่อง 
40 ฟุต 84 เครื่อง 

เครื่องอบขนม 
 

20 ฟุต 44 เครื่อง 
40 ฟุต 88 เครื่อง 

เครื่องเล่นซีดี สินค้ามีขนาดค่อนข้างเล็กจึงใช้ช่องทางการขนส่งทางอากาศ 

 ข้อมูลสินค้าคงคลัง  
 
 
 
 
 
 
 
 

 ปัญหาการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทในปัจจุบัน 
ส่วนการบริหารความต้องการที่ไม่เป็นอิสระเกิดความคลาดเคลื่อนจากการวางแผนที่มีการ

เปลี่ยนแปลงเรื่องของเวลาในการใช้สินค้า เนื่องจากการเร่งแผนงานก่อสร้างเพ่ือตอบสนองกับการ
แข่งขันทางธุรกิจหรือมีการเพ่ิมจ านวนการใช้อุปกรณ์เพ่ือตอบรับกับยอดขายที่มากกว่าการคาดการณ์ 
ส่วนการบริหารความต้องการที่เป็นอิสระ พบความคลาดเคลื่อนจากปัจจัยภายนอกที่ควบคุมได้ยาก 
เช่น ความผิดพลาดของพนักงานผู้ตรวจสอบสภาพความพร้อมในการใช้งานของอุปกรณ์ตาม
ระยะเวลาซ่อมบ ารุง, การเสียหายของอุปกรณ์เกิดจากการใช้งานไม่ถูกวิธี หรือเกิดอุบัติเหตุระหว่าง
การขาย เป็นต้น ซึ่งความคลาดเคลื่อนดังกล่าวส่งผลให้เกิดความต้องการสินค้ามากกว่าการคาดการณ์ 

 ข้อมูลค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง 
ค่าใช้จ่ายของธุรกิจที่เกิดจากการบริหารจัดการสินค้าคงคลังในกรณีศึกษานี้ สามารถสรุปได้เป็น 2 

ประเภทได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง  
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ ได้แก่ ค่าด าเนินการด้านกรมศุลกากร, ค่าใช้จ่ายในการออกเอกสารต่าง ,

ค่าขนส่งจากท่าเรือต้นทางมายังท่าเรือปลายทาง, ค่าประกันภัยสินค้า, ค่าใช้จ่ายในการให้บริการของ
ท่าเรือปลายทาง และค่าบริการของผู้รับเหมาในการขนส่งจากท่าเรือปลายทางมายังบริษัท 

ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ได้แก่ ต้นทุนเงินทุนสินค้า   ,ค่ าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้า และ
ค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการสินค้า 
---------------------------------------- จบส่วนข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา   ---------------------------------------- 

มูลค่าการใช้สินค้าของปี 2554 มีมูลค่า
ประมาณ 15 ล้านบาทซึ่งคิดเป็นร้อยละ 50 
ของมูลค่าสินค้าคงคลังต่อปีและมีแนวโน้ม
ของอุปสงค์ในปี 2555 มีมูลค่าเพ่ิมขึ้นเป็น 
1.85 เท่าของอุปสงค์ในปี 2554 ซึ่งหากบริษัท
ยั งด า เนินการบริหารสินค้ าคงคลั งด้ วย
นโยบายเดิม คาดการณ์ว่ามูลค้าสินค้าคงคลัง
ในปี 2555 จะสูงถึง 56 ล้านบาท 
 รูปที่ 4 รายละเอียดสินค้าคงคลังในปี พ.ศ.2554-2555  

 
 

มูลค่าการใช้สินค้าคงคลัง 

มูลค่าสินค้าคงคลัง 

   พ.ศ. 2554                     พ.ศ. 2555 
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2. แบบฝึกหัดเบื้องต้น 
ข้อ 1 นาย ก และ ข เป็นพนักงานจัดซื้อที่ได้รับมอบหมายให้ท าหน้าที่ในการวางแผนสั่งซื้อสินค้า A, 
B, C เพ่ือให้มีของใช้ตามแผนการใช้งาน (ดังตาราง) หากเวลา ณ ปัจจุบันคือต้นเดือนมกราคมและ
ก าหนดให้ในปัจจุบันไม่มีสินค้าที่ถูกเก็บไว้ในคลังเลย โดยข้อมูลที่คุณได้รับเป็นดังนี้ (1) เวลาน าส่ง
สินค้า A, B = 60 วัน C = 20 วัน (2) สินค้า C มีโปรโมชั่นการสั่งซื้อ คือ หากซื้อครบ 10 เครื่องจะ
ได้รับฟรี 1 เครื่อง 
 

เวลา 
สินค้า 

มีนาคม (สัปดาห์ที่...) เมษายน (สัปดาห์ที่...) 
1 2 3 4 1 2 3 4 

A - 1 2 4 - - - - 
B - - - - - 1 1 - 
C 2 4 3 4 2 1 2 4 

 

แผนการสั่งซื้อของนาย ก คือ สั่งตามประสบการณ์อย่างคร่าวๆ โดยสั่ง A 10 ชิ้น/ทุกๆ 2 
เดือน, สั่ง B 5 ชิ้น/ทุกๆ 2 เดือน, และสั่ง C = 10 ชิ้น/ทุกๆ 1 เดือน, แผนการสั่งซื้อของนาย ข คือ 
สั่ง A, B, C ให้มาถึงพอดีใช้ตามแผน ท าให้ได้แผนการสั่งซื้อดังตารางต่อไปนี้ 

 
 

เดือน 
ต้นสัปดาห์ 

ที.่.. 
นาย ก นาย ข 

สินค้า A สินค้า B สินค้า C สินค้า A สินค้า B สินค้า C 
 
 

มกราคม 
 

1 - - - - - - 
2 10 - - 1 - - 
3 - - - 2 - - 
4 - - - 4 - - 

 
 

กุมภาพันธ์ 

1 - - 10 (11) - - - 
2 - 5 - - 1 10 (11) 
3 - - - - 1 - 
4 - - - - - - 

 
 

มีนาคม 

1 - - 10 (11) - - 10 (11) 
2 10 - - - - - 
3 - - - - - - 
4 - - - - - - 

 
 

เมษายน 

1 - - 10 (11) - - - 
2 - 5 - - - - 
3 - - - - - - 
4 - - - - - - 

 

จากแผนการสั่งซื้อของทั้งนาย ก, ข คุณคิดว่ามีข้อดี-ข้อเสีย แตกต่างกันอย่างไร................................... 
................................................................................................................................................................ 
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จากเหตุการณ์ท่ีก าหนดมาให้หากฝ่ายปฏิบัติการเกิดความต้องการอุปกรณ์มากกว่าความต้องการตาม
แผน หรือมีการเรียกใช้อุปกรณ์ก่อน/หลังเวลาการใช้งานตามแผน คุณคิดว่าแผนการของนาย ก 
สามารถรองรับความต้องการส่วนเกินนี้ได้ดีดว่าแผนการของนาย ข ใช่หรือไม่ เพราะเหตุใด  
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…….…………………………………………………………………………………………………………………………………..…… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
หากคุณต้องการเสนอแผนการสั่งซื้อใหม่จากข้อดี-ข้อเสียของ นาย ก, ข ที่วิเคราะห์ได้ แนวทางที่คุณ
จะน าเสนอคือ......................................................................................................................................... 
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................ 
 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
 

เฉลยแบบฝึกหัดเบื้องต้น (กรณีศึกษาวัสดุน าเข้าโครงข่ายธุรกิจร้านกาแฟและเบเกอรี่)  
จากแผนการสั่งซื้อของทั้งนาย ก, ข คุณคิดว่ามีข้อดี-ข้อเสีย แตกต่างกันอย่างไร  
แนวทางการสั่งซื้อของนาย ก มีข้อดีคือมีอุปกรณ์เหลือท าให้สามารถรองรับความคลาดเคลื่อนต่างๆที่
อาจเกิดข้ึนได้ ข้อเสียคือท าให้เกิดต้นทุนการเก็บสินค้าคงคลังและอาจเกิดเป็นต้นทุนจมหากอุปกรณ์ที่
สั่งมาเผื่อนั้นไม่ถูกน าไปใช้งานจริงเสียเป็นไปในทางตรง-ส่วนแนวทางการสั่งซื้อของนาย ข มีข้อดี  ,
นกับนาย กข้ามก ั
 

จากเหตุการณ์ท่ีก าหนดมาให้หากฝ่ายปฏิบัติการเกิดความต้องการอุปกรณ์มากกว่าความต้องการตาม
แผน หรือมีการเรียกใช้อุปกรณ์ก่อน/หลังเวลาการใช้งานตามแผน คุณคิดว่าแผนการของนาย ก 
สามารถรองรับความต้องการส่วนเกินนี้ได้ดีกว่าแผนการของนาย ข ใช่หรือไม่ เพราะเหตุใด  
ใช่ ดังเหตุผลที่กล่าวไว้ในข้อ 1 
 

หากคุณต้องการเสนอแผนการสั่งซื้อใหม่จากข้อดี-ข้อเสียของ นาย ก, ข ที่วิเคราะห์ได้ แนวทางที่คุณ
จะน าเสนอคือ 
แนวทางหนึ่งที่สามารถท าได้ คือการสั่งของมาเท่าที่คาดว่าจะได้ใช้จริงตามแผนและท าการสั่งของมา
เผื่อใช้ในเหตุการณ์ต่างๆท่ีไม่แน่นอนในปริมาณท่ียอมรับต้นทุนค่าเสียโอกาสและต้นทุนจมที่เกิดข้ึนได้ 
 
------------------------------------------- จบส่วนแบบฝึกหัดเบื้องต้น ------------------------------------------- 
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ข้อมูลสินค้าคงคลังที่ถูกดึงมาใช้เพ่ือบ่งชี้สิ่งที่ควรจะเป็นแต่ในปัจจุบันยังไม่เป็นไป
ตามนั้น คือ มูลค่าการใช้สินค้าคงคลังต่อปี และมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมดต่อปี 

 

ธุรกิจโครงข่ายร้านกาแฟและเบเกอรี่มีแนวทางในการด าเนินธุรกิจ คือ การน าเสนอสิ่ง
ที่ดีที่สุดให้กับลูกค้าทั้งรสชาติและการให้บริการ ตลอดจนการสร้างบรรยากาศที่อบอุ่น
เสมือนเป็นแหล่งพ านักที่สามให้กับลูกค้า ปัจจัยที่เป็นตัวก าหนดความสามารถในการ
แข่งขันของธุรกิจโดยรวมจึงเป็นเรื่องของ รสชาติ   ,การบริการและบรรยากาศ  หาก
พิจารณาเฉพาะปัจจัยที่แปรตามผลลัพธ์จากแผนการจัดเตรียมอุปกรณ์เพ่ือรองรับงาน
ปฏิบัติการณ์จะได้ว่าปัจจัยการแข่งขันท่ีส าคัญคือ รสชาติกาแฟและเบเกอรี่  

 
 

ความต้องการมากกว่า 95% เป็นความต้องการที่ไม่เป็นอิสระ เกิดจากแผนขยายสาขา 
(แผน A), แผนปรับปรุงสาขา (แผน B), แผนเปลี่ยนอุปกรณ์ที่มีอายุการใช้งานนานหรือ
ล้าสมัย (แผน C) ซึ่งสามารถทราบปริมาณความต้องการและเวลาการใช้งานได้ค่อนข้าง
แน่นอน แต่อาจมีความคลาดเคลื่อนเกิดขึ้นเล็กน้อยจากการเร่งหรือการล่าช้าของแผนการ
ด าเนินการต่างๆ  

ความต้องการในส่วนที่เหลือเป็นความต้องการส่วนที่เป็นอิสระ ไม่สามารถคาดการณ์ได้
เนื่องจากขึ้นกับปัจจัยที่ไม่สามารถควบคุมได้ เช่น อุบัติเหตุขณะปฏิบัติงาน ความต้องการ
ส่วนนี้เกิดจากการเสียอย่างกะทันหัน (เหตุการณ์ C1) และการขอเพ่ิมอุปกรณ์จากฝ่าย
ปฏิบัติงานเนื่องจากคาดการณ์ความต้องการผิดพลาด (เหตุการณ์ C2) 

บริษัทจะก าหนดปริมาณการสั่งในแต่ละช่วงเวลาคร่าวๆ โดยพิจาณาปริมาณการสั่งใน
ขนาดเต็มตู้และพิจารณาโปรโมชั่นส่งเสริมการขายต่างๆ จึงได้ออกมาเป็นนโยบายคือ สั่ง
เครื่องชงกาแฟ 20 เครื่องทุกๆ 3 เดือน  ,สั่งเครื่องอบขนมปัง  15 เครื่องทุกๆ 6 เดือน และ
สั่งเครื่องเล่นซีดี 10 เครื่องทุกๆ 6 เดือน 
 
 
 
 

3. การวิเคราะห์กรณีศึกษา 
คุณในฐานะผู้จัดการสินรับค้าคงคลัง ด้วยข้อมูลเบื้องต้นที่ก าหนดมาให้และความเข้าใจในการ

จัดการสินค้าคงคลังที่คุณได้เรียนรู้มาจากแบบฝึกหัดเบื้องต้น จงวิเคราะห์สถานการณ์การจัดการ
สินค้าคงคลังของบริษัทในปัจจุบัน เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงที่สมเหตุสมผลทั้งในทางทฤษฏีและ
ทางปฏิบัติกับคณะผู้บริหาร  
ขั้นตอนที่ 1:  Recognize suffering 

 ธุรกิจและสภาพการแข่งขันของธุรกิจ 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 ลักษณะความต้องการอุปกรณ์รองรับงานปฏิบัติการ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 กระบวนการจัดซื้ออุปกรณ์ในปัจจุบัน 
 
 
 
 

 ข้อมูลสินค้าคงคลัง 
 
 
 

ท้ายที่สุดแล้วแนวทางการแก้ไขท่ีน าเสนอต้อง
สามารถตอบสนองต่อสภาพการแข่งขันของธุรกิจได้ 
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 Key Questions  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 2:  Analyze causes of suffering 
เนื่องจากลักษณะความต้องการเครื่องชงกาแฟ (อุปกรณ์ที่ 1) และเครื่องอบขนมปัง (อุปกรณ์ท่ี 2) 

แตกต่างกับเครื่องเล่นซีดี (อุปกรณ์ท่ี 3) ตรงที่ว่าอุปกรณ์ที่ 1, 2 หากเกิดการขาดมือจะส่งผลกระทบ
ต่อรสชาติของกาแฟและเบเกอรี่ ด้วยนโยบายการแข่งขันของบริษัทท าให้ความต้องการอุปกรณ์ท้ัง 2 
ควรได้รับการตอบสนองโดยทันที ในขณะที่อุปกรณ์ท่ี 3 เป็นความต้องการที่สามารถรอคอยได้ จึงมี
นโยบายการเปลี่ยนเมื่อเสียเท่านั้น จากที่กล่าวมาทั้งหมดท าให้ Inventory flow ถูกแบ่งออกเป็น 2 
ส่วน เพ่ือความชัดเจนในการอธิบายดังต่อไปนี้ 

 Inventory flow  
สิ่งท่ีพิจารณา input process output 
I/F และ O/F ที่มาของ

ความ
ต้องการ
อุปกรณ์ 

สินค้าคงคลังคืออะไร  
ความต้องการสินค้าคง
คลังเกิดจากใคร 
ใครเป็นผู้ เติมเต็มความ
ต้องการ 

สินค้าคงคลังคือ อุปกรณ์ 1, 2, 3 
O/F เกิดจาก แผนขยายธุรกิจและ
เหตุการณ์อ่ืนๆ 
I/F ได้มาจาก ฝ่ายจัดซื้อ 

Character 
of demand 

ลักษณะ
ความ

ต้องการ 
 

  ความต้องการจะเกิดขึ้น
เมื่อไหร่ ในปริมาณเท่าใด
สามารถทราบได้หรือไม่ 
เพราะอะไร 
   

ส่วนที่ ไม่ อิสระ เกิดขึ้นตามแผน
ขยายธุรกิจ (แผน A,B,C) ซึ่งทราบ
ปริมาณและเวลาการใช้งานค่อนข้าง
แน่นอน อาจเกิดความคลาดเคลื่อน
ของเวลาการการเรียกใช้เนื่องจาก
โครงการ เสร็ จก่อนหรือช้ ากว่ า
ก าหนด 

  

 
 

Key Questions 

2. What’s suffering?    
มูลค่าสินค้าคงคลังที่ไม่ถูกใช้งาน คิดเป็น 50% ของมูลค่าการเก็บโดยรวม ทั้งๆที่
ความต้องการเกือบทั้งหมดสามารถคาดการณ์ได้ค่อยข้างแน่นอน 

3. What’s the evidence?      
 Data     มูลค่าการใช้สินค้าคงคลังต่อปี และมูลค่าสินค้าคงคลัง 

  ทั้งหมดต่อปี 
 Methodology   เปรียบเทียบความแตกต่างของมูลค่าสินค้าคงคลัง 

  ทั้งหมดกับที่ถูกเรียกใช้ 
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สิ่งท่ีพิจารณา input process output 
Character 

of demand  
  ส่วนที่เป็นอิสระ เกิดจากเหตุการณ์ 

C1 , C2 ซึ่งความต้องการที่เกิด ควร
ได้รับการตอบสนองทันทีเนื่องจาก
ส่งผลกระทบต่อรสชาติกาแฟและเบ
เกอรี่ ทั้ง 2 เหตุการณ์ไม่สามารถ
คาดการณ์ปริมาณความต้องการ
และเวลาการใช้งานได้ 

Character 
of 

inventory 

ข้อมูล
สินค้าคง

คลัง 

   จากข้อมูลสินค้าคงคลัง
ที่ก าหนดมาให้มีข้อมูล
ใดบ้างที่สามารถส่งผล
กระทบต่อแผนการสั่งซื้อ
ได้บ้าง และส่งผลกระทบ
อย่างไร, มีการขนส่งแบบ
เต็มตู้หรือไม ่

- อุปกรณ์ 1, 2 มีราคาสูง ใช้
รูปแบบการขนส่งทางเรื่อง ซึ่งมี
เวลาน าส่งนาน และสามารถเกิด
ความผันแปรของเวลาการขนส่งได้ 
สามารถขนส่งแบบเต็มตู้ได้ 
- อุปกรณ์ 3 ราคาไม่แพง เวลา
น าส่งสั้นขนส่งทางอากาศ, 
โปรโมชั่น 10 ฟรี 1 

Current 
Policy 

กระบวน 
การสั่งซื้อ
ในปัจจุบัน 

 

-นโยบายการสั่ งซื้ อ ใน
ปั จ จุ บั น ถู ก ก า ห น ด
อย่างไร  
-ปริมาณวัตถุดิบส ารอง
เผื่อถูกก าหนดอย่างไร 

ปริมาณการสั่งซื้อ ,เวลาการสั่งซื้อ > 
ก าหนดคร่าวๆ โดยอาศัย
ประสบการณ์ของผู้สั่ง 
Safety stock > เฉลี่ยรวมอยู่ใน
การก าหนดปริมาณการสั่งซื้อ 
ท าให้ได้ว่าสั่งอุปกรณ์ 1 ~ 20 
เครื่อง/3เดือน ,อุปกรณ์ 2 ~ 15 
เครื่อง/6เดือน,  อุปกรณ์ 3 ~ 10 
เครื่อง/6เดือน  
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  Key questions 
ขั้นตอน + ค าถาม ค าตอบ 
จากข้อมูลตั้งต้นที่

ก าหนดมาให้ 
สินค้าคงคลังที่สนใจคือ (1)  อุปกรณ์รองรับงานปฏิบัติการณ์ 3 
รายการ ได้แก่ เครื่องชงกาแฟเครื่องเล่นซีดี   ,เครื่องอบขนมปัง  ,
  เพราะมีมูลค่าการจัดเก็บรวมประมาณ50% ของมูลค่าสินค้าคงคลัง
ที่ถูกจัดเก็บทั้งหมด 

จากการ Recognize 
Suffering เพ่ือหา

หลักฐานมาบ่งชี้ว่าการ
จัดการอุปกรณ์ท้ัง 3 
ในปัจจุบันเหมาะสม

แล้วหรือไม่ 

 
พบว่า (2) มูลค่าสินค้าคงคลังที่ไม่ถูกใช้งาน คิดเป็น 50% ของมูลค่า
การเก็บโดยรวม ทั้งๆที่ความต้องการเกือบทั้งหมดสามารถคาดการณ์
ได้ค่อนข้างแน่นอน  จึงมีแนวโน้มว่าการบริหารจัดการอุปกรณ์ทั้ง 3 
รายการ ในปัจจุบันยังไม่เหมาะสม 

จากการ Analyze 
Causes of Suffering 
อะไรเป็นสาเหตุที่ท าให้

เกิด Suffering 

จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของ Inventory flow พบว่าแผนการ
สั่งซื้อในปัจจุบันไม่ได้น าเอาข้อมูลความต้องการส่วนที่สามารถทราบ
ได้แน่นอนมาใช้เพ่ือก าหนดปริมาณการสั่งซื้อ ท าให้เกิดสินค้าคงคลัง
ที่ไม่ถูกใช้งานสูง คุณเห็นด้วยกับข้อสรุปดังกล่าวหรือไม่ อย่างไร (3) 
เห็นด้วย เพราะสิ่งที่วิเคราะห์ค่อนข้างสอดคล้องและเป็นเหตุเป็นผล
ต่อกัน 

 
 

Character of 
equipment 

- 1, 2 > ราคาสูง, ขนส่ง
ทางเรือ มีการขนส่ง
แบบเต็มตู ้

- 3 > ราคาปรานกลาง, 
ขนส่งทางอากาศ, ซื้อ 
10 ฟรี 

Current policy 
ปริมาณ/เวลาการสั่งซื้อ 
> ก าหนดคร่าวๆ โดย
อาศัยประสบการณ์ของ
ผู้สั่ง ดังนี้ 1 > 20 
เครื่อง/3เดือน  ,  2 > 15 
เครื่อง/6เดือน  ,3  >  10 
เครื่อง/6เดือน 
 

 
     
 
 
 
 
 

Character of demand 
- ส่ วนไม่ เป็น อิสระสามารถ

ทราบปริมาณและเวลาการใช้
งานได้ค่อนข้างแน่นอน แต่
อาจเกิดความคลาดเคลื่อนของ
เวลาการใช้งานเล็กน้อยจาก
การเร่ง/ล่าช้าของแผน 

- ส่ ว น อิ ส ร ะ  ไ ม่ ส า ม า ร ถ
คาดการณ์ได้แน่นอน แต่ไม่
ค ว ร ใ ห้ เ กิ ด ก า ร ร อ ค อ ย
เนื่องจากกระทบแผนธุรกิจ 

-  

แผนขยายธุรกิจและอ่ืนๆ 
 

ฝ่ายจัดซื้อ อุปกรณ์  
1, 2, 3 
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ขั้นตอน + ค าถาม ค าตอบ 
แนวทางการแก้ไขที่

น่าจะให้ผลลัพธ์ที่ดีขึ้น
ควรเป็นอย่างไร หาก

ด้วยบทบาทคุณ
สามารถท าได้เพียง
ปรับเปลี่ยนนโยบาย

การสั่งซื้อเท่านั้น 

    กรณีของอุปกรณ์ 1  ,2 จากแผนการสั่งซื้อในปัจจุบันที่ไม่ได้น าเอา
ข้อมูลความต้องการที่ทราบได้ค่อนข้างแน่นอนมาใช้ก าหนดนโยบาย
การสั่งซื้อ ท าให้จากข้อมูลพบว่ามูลค่าสินค้าคงคลังที่ไม่ถูกใช้งาน
ค่อนข้างสูง (4) ดังนั้นแนวทางการแก้ไขที่สอดคล้องกับสาเหตุที่
วิเคราะห์ได้จึงสามารถท าได้โดยการน าเอาข้อมูลความต้องการที่
ทราบมาก าหนดปริมาณการสั่งให้สอดคล้องกับความต้องการใช้ที่จะ
เกิดข้ึน และในส่วนของความคลาดเคลื่อนที่อาจจะเกิดขึ้นทั้งจากการ
เร่ง/ล่าช้าแผน และความคลาดเคลื่อนของปริมาณการเรียกใช้ที่
นอกเหนือจากแผน (รวมเหตุการณ์ C1, C2) หากต้องการรองรับ
ความไม่แน่นอนในส่วนนี้ แนวทางหนึ่งที่สามารถคาดการณ์ความ
ต้องการที่จะเกิดขึ้นได้ คือการศึกษาข้อมูลในอดีตแล้วก าหนดเป็น 
Safety Stock ขึ้น นอกจากนี้ในกรณีของอุปกรณ์ที่ 3 ที่มีราคา
ค่อนข้างถูก ค่าเสียโอกาสจึงต่ า และการขนส่งทางอากาศใช้เวลา
เพียงไม่นาน ดังนั้นก็สั่งด้วยปริมาณตามโปรโมชั่น และสั่งเมื่องสินค้า
ใกล้จะหมด จึงเป็นแนวทางที่ค่อนข้างเหมาะสม ซึ่งเป็นแนวทางที่
บริษัทด าเนินการอยู่แล้วในปัจจุบัน 

ขั้นตอนที่ 3:  Propose solution 

 Summary 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 จากเป้าหมายขององค์กรที่ต้องการตอบสนองการขยายตัวของธุรกิจ จึงเกิดเป็นแผนขยาย
ธุรกิจขึ้น และเพ่ือรองรับแผนการขยายตัวทางธุรกิจที่เกิดขึ้น ท าให้ผู้จัดการสินค้าคงคลัง
กลับมาทบทวนแล้วพบว่านโยบายการรองรับแผนขยายตัวทางธุรกิจในปัจจุบันยังไม่
เหมาะสม เพราะท าให้เกิดมูลค่าสินค้าคงคลังที่ไม่ถูกใช้งานประมาร 50% ของมูลค่าการเก็บ
โดยรวม ทั้งๆที่ความต้องการเกือบทั้งหมดสามารถคาดการณ์ได้ค่อนข้างแน่นอน และเมื่อ
พิจารณาหาสาเหตุก็พบว่าแผนการสั่งซื้อในปัจจุบันยังไม่ได้น าเอาข้อมูลความต้องการส่วนที่
สามารถทราบได้แน่นอนมาใช้เพื่อก าหนดปริมาณการสั่งซื้อ 
 ด้วยข้อจ ากัดในหน้าที่แนวทางที่สามารถท าได้คือ การเปลี่ยนนโยบายการสั่งซื้อโดยการ
น าเอาข้อมูลความต้องการที่ทราบมาก าหนดปริมาณการสั่งให้สอดคล้องกับความต้องการใช้ที่
จะเกิดขึ้นและก าหนด Safety Stock เพ่ือรองรับความไม่แน่นอนที่อาจเกิดขึ้นแล้วส่งผล
กระทบต่อแผนขยายตัวทางธุรกิจได้ ซึ่งนอกจากแนวทางดังกล่าวจะส่งผลให้มูลค่าสินค้าคง
คลังที่ไม่ถูกเรียกใช้ลดลงแล้วแนวทางดังกล่าวยังสามารถรองรับความคลาดเคลื่อนจากแผน
ขยายตัวทางธุรกิจได้เช่นกัน ซึ่งทั้งหมดนี้จะน าไปสู่การบรรลุเป้าหมายขององค์กรทีต่ั้งไว้ได้  
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 Detail conceptual solutions 
ข้อที่ 1:  ความต้องการส่วนที่ไม่เป็นอิสระ  ก าหนดนโยบายการสั่งซื้อโดยเลือกใช้ระบบรอบการสั่งซื้อ
คงท่ีเนื่องจากลักษณะความต้องการตามแผนเข้ามาเป็นช่วงเวลา  
- ก าหนดรอบเวลาตามความเหมาะสมของลักษณะความต้องการ (เช่น 2 สัปดาห์  ,4 สัปดาห์  ,6 

สัปดาห์ หรืออาจประยุกต์ใช้แนวคิด Single-Period Problem ในการก าหนดรอบเวลาสั่งซื้อที่
เหมาะสม) โดยสินค้าที่มีมูลค่าสูงมากๆมีแนวโน้มที่จะมีรอบเวลาการสั่งที่เหมาะสมสั้นกว่าสินค้าที่
มีมูลค่าน้อย เป็นผลจากต้นทุนการเสียโอกาสที่สูงกว่าต้นทุนการสั่งซื้อ  

- แปลงความต้องการจากแผนขยายธุรกิจ (แผน A, B, C) ออกมาเป็นความต้องการอุปกรณ์ตาม
รอบเวลาที่ก าหนด ทั้งนี้การก าหนดปริมาณสั่งที่รอบเวลาสั่งใดๆสามารถรองรับความคลาดเคลื่อน
จากการเรียกใช้อุปกรณ์ก่อนเวลาการใช้งานตามแผนได้ในระดับหนึ่งเนื่องจากความต้องการที่
เกิดขึ้นระหว่างรอบการสั่งจะถูกจัดหาไว้แล้วตั้งแต่ต้นงวดการสั่ง ดังนั้นหากเกิดความ
คลาดเคลื่อนของเวลาการใช้งานจึงสามารถดึงอุปกรณ์ที่ถูกจัดหาไว้แล้วตั้งแต่ต้นงวดไปใช้งาน
ก่อนได ้

- หากท าการก าหนดรอบเวลาการสั่งหลายค่า ให้เลือกรอบเวลาสั่งที่ให้ค่าใช้จ่ายรวมต่ าสุด จากนั้น
ท าการสั่งซื้อตามรอบเวลาที่เลือกด้วยปริมาณตามแผนขยายธุรกิจ 

ข้อที่ 2: ความต้องการส่วนที่เป็นอิสระ สามารถก าหนด Safety Stock จากการน าข้อมูลในอดีตของ
เหตุการณ์ C1, C2 มาพิจารณา โดยอาจจะเก็บในปริมาณเท่ากับค่าเฉลี่ยของความต้องการใช้ในอดีต
หรือมากกว่าค่าเฉลี่ย ขึ้นกับความต้องการของบริษัทว่าต้องการรองรับความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นใน
ระดับใด 
---------------------------------------- จบส่วนการวิเคราะห์กรณีศึกษา --------------------------------------- 
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1. ส่วนประเมินพื้นฐานความรู้การจัดการสินค้าคงคลังของผู้ท าแบบประเมิน 

โปรดท าเครื่องหมายถูกในช่องที่ตรงกับตัวท่านมากท่ีสุด 

หัวข้อความรู้ 
 

ประสบการณ์การใช้งาน 

มี ไม่มี 
1. ระบบความคุมสินค้าคงคลัง ได้แก่ ระบบควบคุมสินค้าอย่าง
ต่อเนื่อง, ระบบรอบเวลาการสั่ง 

  

2. ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด (ROP, EOQ)   

3. ระบบการสั่งซื้อร่วมกัน   

4. ระบบการจัดซื้อแบบ Base Stock   

2. ส่วนประเมินการบรรลุวัตถุประสงค์ของเนื้อหาผ่านรูปแบบการเรียนรู้ 

 ส่วนข้อมูลต้ันต้นของกรณีศึกษา (Case Scenario) 

เนื้อหามีความสมจริง ให้ความรู้สึกท่ีแตกต่างไปจากการท าโจทย์ปัญหาตามหนังสือเรียนทั่วไป 

ใช่ / ไม่ ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………........................... 

 ส่วนแบบฝึกหัดกรณีศึกษา (Scenario Exercise) 

สามารถมองเห็นภาพรวมการจัดการสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่องที่ข้อมูลเปลี่ยนแปลงไปตามเวลา  แล้ว
น าเสนอแนวทางการจัดการง่ายๆ ที่น่าจะให้ผลลัพธ์ที่ดีได้ 

เข้าใจได้ด้วยตัวเอง / อ่านเฉลยแล้วค่อยเข้าใจ / อ่านเฉลยแล้วก็ยังไม่เข้าใจ  

ข้อเสนอแนะ………………………………………………………………………………………………………………………...... 

…………………………………………………………………………………………………………………………………..………… 

 ส่วนคิดวิเคราะห์อย่างกรณีศึกษาอย่างเป็นระบบกษา (Systems Thinking Process) 

ขั้นตอน Recognize suffering  

สามารถระบุ suffering คือสิ่งที่ควรจะเป็นแต่ในปัจจุบันยังไม่เป็นไปตามนั้นได้ พร้อมข้อมูลบ่งชี้ที่
สมเหตุสมผลได้ 

เข้าใจได้ด้วยตัวเอง / อ่านเฉลยแล้วค่อยเข้าใจ / อ่านเฉลยแล้วก็ยังไม่เข้าใจ 

ข้อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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ขั้นตอน Analyze causes of suffering 

เข้าใจความสัมพันธ์ของลักษณะความต้องการ  ,ลักษณะสินค้าคงคลัง กับรูปแบบการจัดการในปัจจุบัน 
ว่าสามารถส่งผลท าให้เกิด suffering ได้อย่างไร 

เข้าใจได้ด้วยตัวเอง  /อ่านเฉลยแล้วค่อยเข้าใจ  /อ่านเฉลยแล้วก็ยังไม่เข้าใจ  

ข้อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………..…. 

ขั้นตอน Propose solution   

สามารถเชื่อมโยงแนวคิดในการแก้ไข suffering กับองค์ความรู้การจัดการสินค้าคงคลังที่เลือกใช้ 
พร้อมอธิบายเหตุผลประกอบได้ 

ท าได้ด้วยตัวเอง  /อ่านเฉลยแล้วค่อยเข้าใจ  /อ่านเฉลยแล้วก็ยังไม่เข้าใจ  

ข้อเสนอแนะ…………………………………………………………………………………………………………………………. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

3. ส่วนประเมินความเหมาะสมของรูปแบบการเรียนรู้ 

จากโครงสร้างรูปแบบการเรียนรู้ตั้งแต่ข้อมูลตั้งต้นกรณีศึกษา (Case Scenario), แบบฝึกหัด
สถานการณ์กรณีศึกษา (Scenario Exercise), กระบวนการคิดวิเคราะห์อย่างเป็นระบบ  (Systems 
Thinking Process: recognize suffering, analyze causes of suffering, propose solution) 
สามารถช่วยท่านให้ประยุกต์ใช้องค์ความรู้ได้ดีขึ้นในระดับใด 

ดีมาก / ดี / พอใช้ / ควรปรับปรุง ข้อเสนอแนะ............................................................... ..................... 

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

รูปแบบการเรียนรู้ข้างต้นช่วยส่งเสริมการคิดอย่างเป็นระบบ (systems approach) ให้ท่านได้ใน
ระดับใด 

ดีมาก / ดี / พอใช้ / ควรปรับปรุง ข้อเสนอแนะ............................................................... ..................... 

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

 

หมายเหตุ  หากท่านมีข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมรiบกวนระบุส่วน  Case Scenario, Scenario Exercise, 
Systems Thinking Process; Recognize Suffering, Analyze Causes of Suffering, Propose 
Solution และประเด็นที่ควรปรับปรุงให้ชัดเจน เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงงานวิจัยของผู้ท าวิจัย
ให้เป็นไปอย่างถูกจุดและตรงประเด็น...................................................................................ขอบคุณคะ 
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