
บ ท ท ี่ 7

บ ท ส ร ุป  แ ล ะ ข ้อ เส น อ แ น ะ

6.1 สรุปงานวิจัย

งานวิจัยนี ได้ศึกษาสภาพการดำเนินงานและปีญหาของโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
เครื่องมือวัด และเครื่องควบคุมอัตโนมัติ เป็นโรงงานกรณีศึกษาที่มีกระบวนการผลิตแบบ Intermittent 
โดยร้อยละ 90 เป็นการผลิตสินค้าเพื่อสต็อก (Make To Stock) ส่วนท่ีเหลืออีกร้อยละ 10 เป็นการผลิต 
สินค้าตามคำส่ังซ้ือของลูกค้า (Make To Order) ปีจจุบันทางโรงงานประสบกับปีญหาการมีมูลค่าคงคลัง 
อยู่ในระดับที่สูงมาก โดยสัญญาณอันตรายที่ชี้บ่งได้ว่าโรงงานกำลังประสบป็ญหานี้คือ

1. มูลค่าคงคลังเฉล่ีย ปี พ.ศ.2544มีมูลค่าเท่ากับ 38.586ล้านบาท
2. มีการหมุนเวียนของคงคลัง (Inventory Turnover) เพียง 0.74 รอบต่อปี หรือมีการจัดเก็บคง 

คลังนานถึง 16 เดือน
3. มีมูลค่าวัตถุดิบคงคลังประเภท Dead Stock อยู่ร้อยละ 16 และ Sleeping Stock อยู่ร้อยละ 9 

จากมูลค่าวัตถุดิบคงคลังทังหมด

จากการที่ได้เข้าไปศึกษาปีญหา และสภาพการดำเนินงานของระบบคงคลัง ในโรงงาน 
ดังกล่าว สามารถสรุปสาเหตุสำคัญที่ทำให้มูลค่าคงคลังสูง ดังนี้

1. ขาดการบริหาร จัดการคงคลังที่มีประสิทธิภาพ
2. ขาดข้อมูลเกี่ยวกับวัตถุดิบคงคลังประเภท Dead Stock และ Sleeping Stock
3. ขาดหน่วยงาน และบุคคลท่ีชัดเจน ท่ีรับผิดชอบด้านคงคลัง
4. ขาดวิธีการปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวข้องกับงานด้านคงคลัง ท่ีถูกต้อง และชัดเจน
5. ขาดการพยากรณ์ หรือการหาอัตราความต้องการของวัตถุดิบแต่ละรายการ
6. ระดับคงคลังสำรองมีความไม่สมดุล
7. ขาดรายงานด้านคงคลังที่จำเป็น เพ่ือนำเสนอต่อผู้บริหาร จึงทำให้ผู้บริหารขาดข้อมูลเพื่อ 

การวิเคราะห้ปีญหา หรือตรวจดูสถานะป็จจุบันของคงคลังได้
8. ระบบเอกสารที่เกี่ยวข้องกับงานด้านคงคลังยังไม่สมบูรณ์ครบล้วนทุกกิจกรรม

ดังนั้นจึงได้นำเสนอแนวทางการแก้ไขปีญหาเพื่อปรับปรุงระบบคงคลัง โดยมีข้ันตอน 
การดำเนินงานดังนี้

1. การจัดการกับวัตถุดิบคงคลังประเภท Dead Stock และ Sleeping Stock เป็นการดำเนินงาน 
เพ่ือลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังที่ไม่มีการเบิกใช้เลย หรือมีการเบิกใช้น้อย
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2. การนำวัตถุดิบคงคลังประเภท Moving Stock มาจัดหมวดหมู่ โดยใช้เทคนิค ABC เป็นการ 
ดำเนินงานเพื่อจัดลำดับความสำคัญของวัตถุดิบ ทำให้ผู้รับผิดชอบด้านสต็อกคงคล ัง  
สามารถแยกแยะความสำคัญ และความถ่ีในการดูแล ตรวจสอบ ตรวจนับ ของวัตถุดิบคง 

คลังแต่ละหมวดหมู่ได้อย่างเหมาะสม
3. การควบคุมปริมาณวัตถุดิบคงคลังให้เหมาะสม ด้วยการใช้เทคนิคการสั่งซื้อที่ประหยัด 

(Economic Order Quantity) ผนวกกับแผนความต้องการใช้วัตถุดิบ ทำให้สามารถจัดการ 
และควบคุมปริมาณวัตถุดิบคงคลังใต้อย่างเหมาะสม มีระดับคงคลังสำรองท่ีสมดุล มีจุด 
ส่ังซือ และปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด จากการดำเนินงานสามารถลดปริมาณการจัดเก็บ 
วัตถุดิบคงคลังลงได้ และไม่ทำให้เกิดการขาดมือของวัตถุดิบ

4. การปรับปรุงระบบเอกสารด้านคงคลังให้มีความสมบูรณ์ และครบถ้วนทุกกิจกรรม เป็น 
การดำเนินงานเพ่ือสร้างระบบเอกสารขึนมาควบคุมทุกกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับงานคงคลัง 
ได้แก่ การรับเข้า การเบิกจ่าย การส่งคืน การยืม การส่งซ่อม และการตรวจนับ

5. การจัดการเกี่ยวคับบุคลากรท่ีเกี่ยวข้องกับงานด้านคงคลัง ได้แก่ การกำหนดบุคคล
ผู้รับผิดชอบโดยตรง การกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบของแต่ละบุคคลให้ชัดเจน และการ 
จัดทำขันตอนการปฏิบัติงานของระบบงานคงคลัง

6. การลดความผิดพลาดในการเรียกชื่อวัตถุดิบ ด้วยการนำระบบรหัส (Code) เข้ามาใช้
7 .  การจัดทำโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เข้ามาประยุกต์ใช้ในการควบคุมคงคลัง เป็นการ

ดำเนินงานในการออกแบบสารสนเทศ ในแง่ของหน้าจอ (User Interface) ระบบการนำ 
ข้อมูลเข้า (Data Entry) ระบบรายงาน (Report System) และระบบฐานข้อมูล (Database) ซ่ึง 
จะช่วยอำนวยความสะดวกให้การควบคุมคงคลังให้ง่ายยิ่งข้ึน สามารถรายงานผลด้าน
สถานะของคงคลังในปีจจุบันได้อย่างรวดเร็ว

ผลลัพธ์จากการปรับปรุงระบบคงคลัง สามารถสรุปได้ดังนี้
1. มูลค่าคงคลัง ลดลงได้ 30.20 % หรือคิดเป็นมูลค่าเท่ากับ 12.144 ล้านบาท หากพิจารณาท่ี 

วัตถุดิบคงคลัง สามารถลดมูลค่าลงได้22.81 % แต่หากทางโรงงานได้นำเทคนิคการสั่งซ้ือ 
ที่ประหยัดไปประยุกต์ใช้กับวัตถุดิบ Moving Stock ทุกรายการแล้ว มูลค่าของวัตถุดิบคง 
คลัง จะสามารถลดลงได้ถึง 52.8 %

2. ความถูกต้องในการจดบันทึกปริมาณคงคลัง โดยเปรียบเทียบผลต่างปริมาณสต็อก ระหว่าง 
Stock Card กับปริมาณทางบัญชี ซึ่งสามารถลดผลต่างลงได้เฉล่ียเท่ากับ 94 %

3. ลดจำนวนครั้งที่ไม่สามารถส่งมอบได้ทันตามกำหนด ได้ 34.15 %
4. ความพึงพอใจต่อโปรแกรมคอมพิวเตอร์ควบคุมระบบคงคลัง ได้คะแนนเท่ากับ 72 %
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6.2 ข้อเสนอแนะ
1. ทางโรงงานควรดำเนินการควบคุมปริมาณวัตถุดิบคงคลังให้เหมาะสม ด้วยการใช้เทคนิคการ

สั่งซ้ือท่ีประหยัด (EOQ) ไปประยุกต์ใช้กบวัตถุดิบรายการอ่ืนๆที่เหลืออีกมูลค่าประมาณ
17.197 ล้านบาท ซึ่งจะทำให้สามารถลดมูลค่าเงินลงทุนด้านวัตถุดิบคงคลังลงไปได้อีกมาก

2. การมีระบบการจัดการ และควบคุมคงคลังท่ีคีข้ึ'น เป็นเพียงเทคนิคหน่ึงท่ีลดจำนวนคร้ังท่ีไม'
สามารถส่งมอบได้ทันตามกำหนด ดังนั้นทางผู้บริหารโรงงานควรคำนึงถึงเทคนิคอ่ืนๆด้วย
เช่น การวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ เป็นด้น

3. ทางโรงงานควรแกอบรมให้พนักงานมีความรู้ทางคอมพิวเตอร์ให้มากย่ิงขึ้น เพ่ือท่ีจะสามารถ 
รองรับกับระบบงานใหม่ๆที่เริ่มนำคอมพิวเตอร์เข้ามาใช้ ทดแทนการทำงานแบบเก่า

4. ทางโรงงานขาดหน่วยงานกลางสำหรับการพัฒนาระบบงานในภาพรวม ส่งผลให้ไม่มี 
บุคลากรในการสานต่อ หรือการพัฒนาต่อยอดระบบงานต่างๆต่อจากงานวิจัยนี้ได้

5. โปรแกรมคอมพิวเตอร์ระบบควบคุมคงคลัง ที่จัดทำขึ้นมาน้ีเป็นเพียงจุดเร่ิมต้นของการ 
รวบรวม และประมวลผลข้อมูลสถานะคงคลัง ดังนันควรจะมีการขยายขอบข่ายของโปรแกรม 
ออกไปเพ่ือให้สามารถครอบคลุมกับงานส่วนอื่นๆของโรงงานอีกได้ เช่น การจัดซ้ือ การ 
ประเมินราคา การวางแผนการผลิต การออกบิลขาย เป็นด้น

6.3 อ ุปสรรคการดำเนินงานวิจ ัย
1. วัตถุดิบคงคลังของโรงงานมีจำนวนมากหลายรายการ และถูกบันทึกในลักษณะแฟ้มเอกสารทำ 

ให้ต้องใช้เวลามากในการจัดเก็บรวบรวมข้อมูลเหล่านั้นเพื่อนำมาวิเคราะห์
2. ขาดหน่วยงาน และบุคคลท่ีรับผิดชอบด้านสต็อกคงคลังโดยตรง ทำให้การเก็บข้อมูล การ 

สัมภาษณ์ การสอบถามปีญหาเป็นไปไต้ยากมาก
3. เวลาในการทำวิจัยมีจำกัด ทำให้ไม่สามารถนำวัตถุดิบคงคลังทุกรายการ มาวิเคราะห์ด้วย

เทคนิคการส่ังซ้ือท่ีประหยัด (EOQ) ได้
4. การเข้าไปตรวจสอบ และประเมินผลระบบงาน ว่าระบบงานสามารถนำไปปฏิบัติได้หรือไม่

พนักงานปฏิบัติงานตรงตามขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีเขียนขึ้นมาหรือไม่ เพ่ือท่ีจะนำป ีญหา
เสนอต่อผู้บริหาร ทำให้พนักงานหลายคนไม'พอใจ จึงต้องใช้เวลาในการชีแจง และทำความ 
เข้าใจอยู่ช่วงหน่ึง

5. พนักงานในโรงงาน ไม่มีความรู้พืนฐานเกี่ยวกับการใช้งานคอมพิวเตอร์จึงทำให้ต้องใช้เวลาใน 
การเรียนรู้ และทำความเข้าใจมาก
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