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บทคัดย่อ 

ด้วยประสบการณ์การท างานท่ียาวนานมากกว่า 20 ปี ในวงการผลิตชิน้ส่วนให้ ผู้ผลิตรถยนต์ราย
ใหญ่และได้รับการถ่ายทอดวฒันธรรมตามทฤษฎีของผู้ผลิตรถยนต์รายใหญ่ อนัดบัหนึ่งของโลก เช่น โตโยต้า 
ผมได้พบหลกัการส าหรับแนวทางการบริหารท่ีผมเรียกว่า “ถกูท่ี ถกูเวลา ปริมาณเหมาะสม” คือ บริหารใน
สิ่งท่ีเรามี สิ่งท่ีเราท า ในปริมาณท่ีเหมาะสม ในแต่ละสถานท่ี แต่ละเวลาท่ีถูกต้อง สอดคล้องกับหลัก
ปรัชญาของท่าน ดร.เทียม โชควฒันา ผู้ก่อตัง้เครือสหพฒัน์ท่ีกล่าวว่า "เร็ว ช้า หนกั เบา" นัน่คือ  บางเร่ือง
ต้องเร็วหรือหนักหรือมาก แต่บางเร่ืองก็ควรต้องน้อยหรือช้าก็ต้องให้เป็นไปตามความเหมาะสม  มา
ถ่ายทอดเป็นหลกัปรัชญาในการท างานให้ประสบความส าเร็จได้ในอุตสาหกรรมการผลิตและการค้าปลีก
อยา่งมีประสิทธิภาพและประสบความส าเร็จอยา่งมีประสิทธิผล 

ค าส าคัญ : บริหารสินค้าค้าปลีก ระบบโตโยต้า 

Abstract 

With over 20 years working experience in part manufacturing supplied to large automobile 
manufacturers, together with receiving manufacturing philosophy and practices from the world’s 
number one car manufacturer, Toyota, I have discovered a principle of management method that 
I called “Time Place Quantity in Harmony”, i.e. managing what we have and what we do to be just 
enough in the right place and the right time.  This method is actually in accordance with a 
philosophy by Dr. Thiam Chokwatana, the founder of Saha Group, “Fast, Slow, heavy, light” which 
means some works need to be fast or serious, but some are more suitable to be slow or small we 
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need to manage them in a suitable form.  This method will help working in manufacturing and 
retailing business succeed efficiently and effectively 
 
Keyword: Retailing Management, Toyota, Efficiently, Effectively 
 

บทน า 

 ด้วยประสบการณ์การบริหารโรงงานท่ีส่งชิน้งานให้กับผู้ผลิตรถยนต์ชัน้น าของโลกมาจนถึงการ
บริหารเครือข่ายร้านค้าปลีกสะดวกซือ้ และรวมถึงประสบการณ์การพฒันาเครือข่ายเคร่ืองจ าหน่ายสินค้า
อตัโนมตัด้ิวยแล้วนัน้ ท าให้ผมได้หลกัการท่ีเหมือนกนัในทกุธุรกิจเหลา่นี ้นัน่คือการมีสิ่งใดก็ตาม (สว่นใหญ่
คือสินค้า) เราจะต้องบริหารให้มีในปริมาณท่ีเหมาะสมในแตล่ะสถานท่ีแตล่ะเวลาท่ีถูกต้อง  ไม่มากเกินไป 
ไมน้่อยเกินไป ไมม่าเร็วไป หรือมาช้าไป  
 โลกจะพฒันาไปด้วยเทคโนโลยีใด ๆ ก็ตาม ธุรกิจจะใหญ่ขึน้หรือเล็กลงอย่างไร หลกัการนีส้ามารถ
เป็นปัจจยัท่ีจะน าประสิทธิภาพและความส าเร็จมาสูอ่งค์กรได้ 
 ผมได้เรียนรู้จากระบบ Toyota Production System (TPS) อย่างมาก จากการท่ีบริษัทหนึง่ของผม 
ซึ่งเป็นหนึ่งในผู้ผลิตชิน้ส่วนให้กบัรถยนต์โตโยต้า โตโยต้าได้ให้ความรู้กบัเราเก่ียวกบัปรัชญาการผลิตของ
เขาซึง่จะอธิบายโดยสงัเขป ดงันี ้ 

ระบบการผลิตโตโยต้า (The Toyota Production System : TPS) คือ ระบบการผลิตของโตโยต้าท่ี
มุง่เน้นการลดต้นทนุการผลิต ด้วยการก าจดัของเหลือหรือของส่วนเกินตา่ง ๆ จากกระบวนการผลิต มุง่เน้น
ผลิตแตส่ินค้าท่ีขายได้เท่านัน้ เพราะโตโยต้ามองว่าสินค้าท่ีผลิตแล้วขายไม่ได้ถือเป็นต้นทนุชนิดหนึ่ง ด้วย
ปรัชญาการผลิตเพ่ือไม่ให้เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินนีเ้อง ท าให้โตโยต้าสามารถผลิตรถยนต์ได้โดยมี
ต้นทนุในการผลิตท่ีต ่ากวา่ผู้ผลิตรถยนต์รายอ่ืน 

สองเสาหลกัของระบบ TPS ก็คือ Jidoka และ Just in time (JIT)  
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ภาพ 1 2 เสาหลกัของ Toyota Production System 

JIDOKA จิโดกะ หรือ ในความหมายของค าภาษาอังกฤษว่า “Autonomation” หมายความว่า 
การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ ในความหมายของโตโยต้า คือ การใช้เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรในการ
ปอ้งกนัความผิดพลาดในการท างานท่ีอาจจะท าให้สินค้าเสียเกิดขึน้หรือในทกุ ๆ กระบวนการ หากเกิดการ
ผิดพลาดขึน้ จะมีระบบอตัโนมตัิเพ่ือหยดุยัง้การส่งสินค้าท่ีมีความเสียหายหรือคุณภาพไม่ได้มาตรฐานไป
ยงักระบวนการต่อไป ซึ่งอาจจะส่งผลให้เกิดการผลิตสินค้าส าเร็จรูปท่ีไม่ได้คุณภาพหรือไม่ได้มาตรฐาน
ส่งไปยงัถึงมือลกูค้าได้ หรืออาจกล่าวอย่างสัน้ ๆ ได้ว่า ระบบ JIDOKA คือ กระบวนการควบคมุตวัเองโดย
อัตโนมัติเพ่ือป้องกันข้อผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึน้ ในสายการผลิตหรือในเคร่ืองจักร หลักการ JIDOKA ไม่
เพียงแต่จะช่วยให้ไม่มีสินค้าเสียหายหรือไม่ได้มาตรฐานเกิดขึน้เท่านัน้ แต่จะช่วยการไหลของสินค้าใน
ระบบ Just in Time (JIT) ท าได้อยา่งมีประสิทธิภาพด้วย ซึง่จะชว่ยลดเวลาการท างาน และปอ้งกนัการเกิด
ของเสีย (Waste) ในระบบ เชน่ การเสียเวลาตรวจสอบสินค้า การรอคอย การขนสง่ และสินค้าเสียหายหรือ
คณุภาพไม่ได้มาตรฐาน โดยหลกัส าคญั 3 ประการของ JIDOKA ได้แก่ แยกการท างานของพนกังานกับ
การท างานของเคร่ืองจกัรออกจากกนั พฒันาอปุกรณ์หรือเคร่ืองมือเพ่ือปอ้งกนัการท าให้สินค้าเสียหายหรือ
คณุภาพไมไ่ด้มาตรฐาน และประยกุต์ใช้ JIDOKA กบักระบวนการประกอบชิน้สว่น 

ข้อดีของระบบ JIDOKA นัน้ ไม่เพียงแต่จะช่วยให้ไม่มีสินค้าเสียหายหรือไม่ได้มาตรฐานเกิดขึน้
เท่านัน้ แต่จะช่วยให้การไหลของวสัดใุนระบบ JIT ท าได้อย่างมีประสิทธิภาพด้วย ซึ่งจะช่วยลดเวลาการ
ท างาน และปอ้งกนัการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เช่น การเสียเวลาตรวจสอบสินค้า การรอคอย การ
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ขนสง่ และสินค้าเสียหายหรือคณุภาพไมไ่ด้มาตรฐาน ซึง่หลกัการ 3 ประการท่ีส าคญัของ JIDOKA คือ การ
แยกการท างานของพนกังานกบัการท างานของเคร่ืองจกัรออกจากกนั การพฒันาอปุกรณ์หรือเคร่ืองมือเพ่ือ
ปอ้งกนัการท าให้สินค้าเสียหายหรือไม่ได้ คณุภาพ และการประยกุต์ใช้ JIDOKA กบักระบวนการประกอบ
ชิน้สว่นตา่ง ๆ 
  หลกัการปลีกย่อยของ Jidoka และ JIT จะถกูอธิบายในบางหวัข้อในตวัอยา่งตอ่ไป ซึง่ถ้าจะกลา่ว
โดยรวม ระบบแบบโตโยต้า คือ การผลิตให้เพียงพอกบัความต้องการเท่านัน้ และถ้าจะคดิแบบอดุมคติก็คือ
สตอ็กสินค้าเทา่กบัศนูย์ และเวลาในการเปล่ียนแบบ (Set up time) ก็เทา่กบัศนูย์ด้วย แนน่อนวา่ในทาง
ปฎิบตันิัน้อาจจะไมเ่ทา่กบัศนูย์ แตก็่น้อยท่ีสดุ 
 ให้เราดภูาพ แบบสายการผลิตแบบทัว่ไปเทียบกบัสายการผลิตแบบโตโยต้าดงันี ้
 

 
ภาพ 2 สายการผลิตทัว่ไป 

 
ภาพ 2 คือสายการผลิตทั่วไป จะเห็นได้ว่ากระบวนการผลิตมีการน าวัตถุดิบต่าง  ๆ มาผ่าน

กระบวนการผลิต (Process A1, A2, B1, B2) ซึง่หลงัจากผา่นแตล่ะกระบวนการก็จะเกิดชิน้งานในระหว่าง
ท า (Work in process) ต่างกันไปในแต่ละขัน้ตอน จากชิน้งานระหว่างท าจากขัน้ตอนแรกเม่ือไปผ่าน
กระบวนการถดัไปก็จะเกิดขึน้งานระหว่างท าใหมข่ึน้มาอีก ชิน้งานระหวา่งท านีก็้จะถกูจดัเก็บไว้ชัว่คราวใน
พืน้ท่ีใกล้เคียงเพ่ือจะน าสง่ตอ่ไปยงักระบวนการอ่ืนตอ่ไป 
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ข้อเสียของสายการผลิตทั่วไปเหล่านีก้็คือ 
 ต้องมีพืน้ท่ีจัดเก็บชิน้งานระหว่างท าในทุกขัน้ตอน แต่ละกระบวนการผลิตยงัอาจมีความเร็วช้า
ตา่งกนั การจดัเก็บชิน้งานระหว่างท าเหล่านีจ้งึอาจมากน้อยตา่งกนัไป เม่ือพบวา่บางกระบวนการมีชิน้งาน
ท่ีเสร็จจากกระบวนการนัน้มากแล้วก็อาจมีการหยุดผลิตเฉพาะกระบวนการนัน้ชั่วคราวให้กระบวนการ
ต่อเน่ืองใช้ชิน้งานท่ีเก็บส ารองไว้ไปจนจ านวนลดลงถึงระดบัหนึ่งแล้วจึงท าการเปิดกระบวนการผลิตใหม่  
ในกรณีท่ีมีความผิดพลาดในกระบวนการก่อนหน้า การจะพบข้อผิดพลาดก็ต้องให้ชิน้งานระหว่างท านัน้ 
ถูกน าไปใช้ในกระบวนการถัดไปแล้วมีปัญหา เม่ือพบว่ามีข้อบกพร่องก็ต้องไปตรวจสอบจ านวนชิน้งาน
ระหว่างท าท่ีจดัเก็บไว้ ซึ่งก็มีโอกาสสูงท่ีชิน้งานระหว่างท าทัง้หมดก็อาจจะบกพร่องทุกชิน้  เกิดความเสีย
จ านวนมากรวมถึงการเสียเวลาจากการตรวจสอบอีกด้วย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3 : สายการผลิตแบบโตโยต้า 
ภาพ 3 สายการผลิตของโตโยต้า 
 
 ส าหรับสายการผลิตของโตโยต้านัน้ เปรียบเทียบได้กับสายการผลิตในภาพ 3 คือเคล่ือน
กระบวนการผลิตทกุกระบวนการมาอยู่ติดกนัแล้วให้วตัถดุิบผ่านขัน้ตอนการผลิตทีละชิน้ประกอบเพิ่มเตมิ
เป็นชิน้งานระหว่างท าท่ีคอ่ย ๆ เคล่ือนไปเป็นงานท่ีสมบรูณ์มากขึน้เม่ือผ่านแตล่ะกระบวนการ ดงัภาพ คือ 
กระบวนการ A1 ท าเสร็จก็สง่ไปกระบวนการ A2 แล้วไปประกอบรวมกบัชิน้งานท่ีผ่านกระบวนการ B1, B2 
เป็นสินค้าส าเร็จรูป น่ีคือหลกัการท่ีเรียกว่า One piece flow การจดัสายการผลิตแบบนีจ้ะประหยัดพืน้ท่ี
และจะไมเ่กิดสตอ็กงานระหวา่งท าขึน้ระหวา่งกระบวนการ นอกจากนัน้ ถ้ากระบวนใดถกูท าอย่างผิดพลาด
หรือไม่ครบถ้วน ชิน้งานชิน้เดียวนีเ้ม่ือเคล่ือนไปในกระบวนการถัดไปก็จะพบปัญหา  ปัญหานีจ้ะท าให้
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กระบวนการทุกกระบวนการหยุดทัง้หมด  (Line stop) จนค้นพบข้อผิดพลาดแล้วแก้ไขให้เรียบร้อย 
สายการผลิตจึงเร่ิมกระบวนการต่อ น่ีคือหลักคิดแบบ Jidoka หรือการทุกปัญหาให้ปรากฏ (Bring up 
problems) วิธีนีท้ าให้ของเสียมีน้อยชิน้ เม่ือค้นพบก็แก้ไข ลดการสิน้เปลืองวตัถุดิบแรงงานและเวลา การ
จัดการผลิตแบบ One piece flow นีส้ินค้าท่ีสมบูรณ์จะเสร็จออกจากสายการผลิตทีละชิน้  เพราะฉะนัน้
จะต้องมีการประเมินความต้องการสินค้าเพ่ือค านวณ Takt Time ในการผลิต Takt time ก็คือเวลาตอ่ชิน้ท่ี
สินค้าจะเสร็จออกมาจากรายผลิต เช่นถ้า โรงงานประกอบรถยนต์ มี Takt Time เท่ากบั 2 นาที ก็คือทกุ ๆ 
2 นาที จะมีรถไหลออกมาจากสายการผลิต 1 คนั  
 การออกแบบสายการผลิตจ าเป็นต้องออกแบบให้ทุกกระบวนการย่อยใช้เวลาเท่ากับ  Takt Time 
เพ่ือชิน้งานระหวา่งท าจะไหลผ่านกระบวนการทกุกระบวนการทกุ 2 นาที ถ้ากระบวนการใดมีความซบัซ้อน
ต้องใช้เวลามากก็ต้องเพิ่มคนหรือเคร่ืองจักรในการผลิตเพ่ือให้กระบวนการนัน้สามารถท าเสร็จใน
ระยะเวลาไมเ่กิน Takt Time 

 
ภาพ 4 สายการผลิตแบบหลายกระบวนการตอ่เน่ืองกนั 

 
 ถ้าสายการผลิตเป็นตามภาพ 4 Process A1, A2, B1, B2  ล้วนจะต้องใช้เวลาไม่มากกว่า Takt 
Time หากโรงงานนีมี้เวลาท างานวนัละ 7 ชัว่โมง ด้วย Takt Time ท่ี 2 นาที โรงงานนีจ้ะผลิตรถยนต์ได้วนั
ละ 210 คนั ถ้าความต้องการรถยนต์ของบริษัทนีป้ระมาณวนัละ 200 คนั Takt Time 2 นาที ก็เพียงพอแล้ว 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า จะไม่ผลิตเกินกว่านี ้เพราะถ้าผลิตเกินความต้องการจะเกิดสินค้าคงคลงั หรือ 
สต๊อกสินค้า ซึง่ต้องมีต้นทนุการจดัเก็บและเมื่อสต๊อกมีมากเกินการจดัเก็บก็ต้องท าการสง่เสริมการขายลด
ราคาเพ่ือระบายสต๊อกออกไป และถ้าความต้องการมีมากขึน้โรงงานสามารถปรับ Takt Time ลงมาเหลือ 
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1.5 นาที โรงงานก็จะสามารถผลิตรถได้ 280 คันต่อวัน การลด Takt Time ลง จ าเป็นท่ีจะต้องปรับทุก
กระบวนการยอ่ยทกุกระบวนการให้มีเวลาต ่ากวา่ 1.5 นาที ซึง่สามารถท าได้โดยเพิ่มคนงานในกระบวนการ
หรือเพิ่มเคร่ืองจักรอุปกรณ์ หรือแบ่งกระบวนการออกเป็นกระบวนการย่อยเพิ่มเติมก็ได้  การปรับทุก
กระบวนการย่อยให้มีเวลาการท างานไม่เกิน Takt Time ก็คือการปรับให้เรียบ (Heijunka) เพ่ือความเข้าใจ
มากขึน้จึงขออธิบายความแตกตา่งของ Process Time กบั Takt Time  ระยะเวลาของกระบวนการรวมใน
สายการผลิต (Process Time) คือเวลาท่ีตัง้แต่เร่ิมเปิดสายการผลิตจนสินค้าส าเร็จสมบูรณ์ชิน้แรกไหล
ออกมาจากสายการผลิต ส่วน Takt Time คือช่วงเวลาท่ีสินค้าส าเร็จแต่ละชิน้ออกมาจากสายการผลิต 
Process Time อาจจะเท่ากับ 6 นาที โดยมี Takt Time 2 นาที เป็นต้น การจะลด Takt Time ในบางกรณี
อาจมีความจ าเป็นต้องเพิ่ม Process Time ก็ได้ 
 จากการเข้าใจสายการผลิตแบบโตโยต้าท าให้เราเห็นว่าการออกแบบและวางแผนกระบวนการ
ผลิตเป็นเร่ืองจ าเป็น การผลิตไม่ได้เร่ิมต้นจาก การมีเคร่ืองจกัรความสามารถสงูท่ีจะท ากระบวนการผลิต
ได้มาก ๆ ในหนึง่วนัแล้วก็ผลิตสินค้าออกมา แตเ่ร่ิมต้นจากการประเมินว่าความต้องการสินค้ามีเท่าไร แล้ว
มาออกแบบสายการผลิตเพ่ือตอบสนองความต้องการ แล้วจึงจดัหาเคร่ืองจกัรท่ีมีความสามารถเพียงพอ
กบัสายการผลิต 
 
ระบบการผลิตแบบ Push กับ Pull  
 การผลิตทัว่ไปท่ีเร่ิมต้นจากการใช้เคร่ืองจกัรท่ีมีอยู่ให้เกิดประโยชน์สงูสดุโดยการผลิตขึน้มาก่อน
จ านวนมากเพราะเช่ือว่ายิ่งผลิตครัง้ละมาก ๆ ก็ยิ่งจะท าให้ต้นทุนต่อชิน้ลดลง  ผลิตออกมาเก็บไว้ก่อน 
ระบบการผลิตแบบนีเ้รียกว่าแบบ  Push ก็คือเม่ือมีสินค้าจ านวนมากแล้วจึงค่อย  Push ออกไปยัง
กระบวนการถัดไปหรือขายออกไปนัน่เอง ระบบการผลิตแบบ Pull นัน้ตรงกนัข้ามกบัแบบ Push ทกุอย่าง
เร่ิมจากการประเมินความต้องการแล้วจึงเรียกให้มีการผลิตออกมาแคเ่พียงพอแก่ความต้องการ การผลิตแบบ
โตโยต้าเป็นการผลิตแบบ Pull 
 
ความสูญเปล่า (Muda) 
 การก าจัดไม่ให้มีความสูญเปล่า (Waste) หรือ Muda เป็นส่วนหนึ่งของระบบ Just in time ซึ่ง
ความสญูเปลา่มี 7 อยา่ง 

1. การผลิตเกิน (Over production) 
 การผลิตสินค้าออกมามากเกินกว่าความต้องการถือเป็นการสูญเปล่าการผลิตต้องใช้วัตถุดิบ

แรงงานเวลาพลงังานฯลฯ เพ่ือน าสินค้าสว่นเกินมาเก็บไว้เฉย ๆ ไร้ประโยชน์ 
2. การรอ (waiting) 
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 การรอของแรงงานหรือการรอของงานระหว่างท าก่อนจะไปสู่กระบวนการถัดไปเป็นการสูญ
เปล่า เพราะฉะนัน้ การออกแบบสายการผลิตจึงต้องจดัการให้ไม่มีการรองานหรือถ้ามีก็น้อยท่ีสดุ  แรงงาน
หนึง่คนอาจถกูจดัให้ท างานในสองหรือสามสายการผลิตไปพร้อมพร้อมกนัเพ่ือจะไมต้่องยืนรออยูเ่ฉย ๆ 

3. การเคล่ือนย้ายท่ีไมจ่ าเป็น (Unnecessary transport) 
 การออกแบบสายการผลิตท่ีดีจะต้องไม่ให้มีการเคล่ือนขยับสิ่งใดท่ีไม่เก่ียวกับการผลิตการ

เคล่ือนย้ายท่ีไม่จ าเป็น เชน่ การเคล่ือนชิน้งานไกลเกินไป หรือการเคล่ือนกองชิน้งานไปอีกท่ีหนึง่ เพราะมนั
ขวางทางเดินเป็นความสญูเปลา่ ชิน้งานเม่ือผ่านกระบวนการหนึ่งแล้วควรอยู่ในจดุท่ีกระบวนการตอ่ไปจะ
หยิบฉวยได้โดยง่าย 

4. กระบวนการท่ีเกินความจ าเป็น (Over processing) 
 ถ้าการขนัน๊อต 5 รอบแนน่หนาพอแล้ว เราก็ไมค่วรให้มีการขนัเกิน 5 รอบ ถ้าในกระบวนการขดั

ท าความสะอาดชิน้งานด้วยผ้าโดยการถขูึน้ลง 3 ครัง้เพียงพอ ก็อยา่ให้มีใครถ ู7 ครัง้ กระบวนการท่ีเกินเลย
ความจ าเป็นก็ถือเป็นความสญูเปลา่ 

5. สินค้าคงคลงัท่ีเกินพอ (Excess inventory) 
 การเก็บสต็อกสินค้า วตัถุดิบ หรืองานระหว่างท าไว้มากเกินไปเป็นความสูญเปล่า เป็นเร่ือง

ปกตท่ีิผู้ผลิตชิน้ส่วนให้โตโยต้าจะสง่ชิน้ส่วนไปโรงงานของโตโยต้าวนัละ 4-6 เท่ียว นัน้หมายความว่าสต็อก
ชิน้สว่นของโตโยต้ามีไมถ่ึงหนึง่วนั 

6. การเคล่ือนไหวท่ีไมจ่ าเป็น (Unnecessary movement) 
 แม้กระทัง่การท างานของคนงานยงัควรถูกออกแบบให้การเคล่ือนไหวทุกอย่างเกิดผลต่อการ
ผลิต การท่ีต้องเคล่ือนท่ีเพ่ือเอากล่องเปล่าท่ีใส่งานมาไปเก็บก็ถือว่าเป็นความสญูเปล่า สายการผลิตควร
ออกแบบให้ลดการเคล่ือนไหวท่ีไมจ่ าเป็นทกุอย่าง 
 7. ของเสีย (Defects) 
  ของเสืยคือความสูญเปล่าท่ีชดัเจนท่ีสุดการออกแบบกระบวนการงานและเวลาการท างานใน
แตล่ะกระบวนการต้องให้มัน่ใจได้วา่คนงานทกุคนสามารถท าได้ในเวลาท่ีเราต้องการโดยไมเ่กิดของเสีย 

จากความเข้าใจเบือ้งต้นในหลกัการผลิตแบบโตโยต้าเราจะเห็นได้ว่าการมีชิน้งานหรือสินค้าใน
เวลาท่ีต้องการในท่ีท่ีต้องการในจ านวนท่ีพอเพียงก่อให้เกิดประโยชน์และประสิทธิภาพในการผลิต 

 
หลักการบริหารห่วงโซ่อุปทานร้านค้าปลีก 
 เราจะเร่ิมจากการดูการจัดการร้านค้าปลีกแบบดัง้เดิมหรือท่ีเราเรียกกันว่า “ร้านโชห่วย” เป็น
รูปแบบร้านค้าปลีกท่ีเราพบเห็นได้ในสงัคมไทยมาช้านาน ปัญหาท่ีพบคือ รูปแบบร้านท่ีดไูม่เป็นระเบียบ 
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สินค้ามีมาก และวางอยู่ทัว่ร้าน ร้านค้าต้องซือ้ของจากต้องซือ้ของจากเซลแมนท่ีพยายามขายให้ได้มาก
ท่ีสุดด้วยรายการท่ีดึงดูด แถมยังต้องซือ้ในขนาดบรรจุมาตรฐานซึ่งอาจมีจ านวนมากเกินความจ าเป็น 
สินค้าเป็นหีบถกูจดัเก็บซ้อนทบักนัยากในการหาและหยิบมาขายและไมส่ามารถรู้จ านวนท่ีเหลืออยูไ่ด้อย่าง
แม่นย าท าให้อาจซือ้สินค้าท่ียงัเหลืออยู่มากเข้ามาเพิ่มอีก นอกจากนี  ้สินค้าในปัจจุบนัปรับสูตรปรับโฉม
ตลอดเวลาสต็อกสินค้าท่ีมากเกินปริมาณการขาย ท าให้มีแตข่องรุ่นเก่า ๆ อยู่ในร้าน ผู้ประกอบการร้านค้า
ปลีกจงึน าคอมพิวเตอร์มาใช้งานเพื่อจะได้ควบคมุการขายและรู้ข้อมลูการขายและสตอ็ก ปัญหาก็คือ การท่ี
คอมพิวเตอร์จะให้ข้อมูลท่ีถูกต้องได้เราจ าเป็นต้องป้อนข้อมูลเข้าไปก่อน  แต่การป้อนข้อมูลด้วยการคีย์
รายการเข้าเป็นงานท่ียุ่งยากและเกิดความผิดพลาดเป็นประจ า ทกุครัง้ท่ีซือ้สินค้าจากเซล หรือซือ้จากห้าง
ค้าส่ง ต้องน าใบเสร็จมาคีย์รายการเข้าทกุครัง้ การคีย์ผิดรหสั คีย์ผิดจ านวน หรือลืมคีย์เกิดขึน้เสมอ ส่งผล
ให้เกิดปัญหาเหมือนเดิม จะเห็นได้วา่คอมพิวเตอร์ไมไ่ด้แก้ปัญหาร้านค้าปลีก กลบัจะสร้างความยุ่งยากใน
การตัง้รหสัสินค้าผกูรหสักบับาร์โค๊ดสินค้า สแกนสินค้าเม่ือขายบางครัง้สแกนแล้วไมพ่บสินค้า เพราะรับเข้า
มาผิดตวัหรือสแกนแล้วราคาขายไม่อพัเดท และยงัต้องปอ้นข้อมลูรับสินค้าเข้าร้านให้ถกูต้องในทกุ ๆ การ
ซือ้เข้าอีกด้วย เม่ือคอมพิวเตอร์ไม่ได้ช่วยร้านค้าก็ยงัซีอ้สินค้าเข้ามากเกินไปบ้างน้อยเกินไปบ้าง ปัญหา
สตอ็ก การเสียโอกาสการขาย และสินค้าล้าสมยัก็ยงัคงมีอยูต่อ่ไป  
 

 
 
ภาพ 5 ร้านค้าปลีกแบบเดมิ  
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ค้าปลีกยุคใหม่แก้ปัญหาเหล่านีโ้ดยจัดให้มีศูนย์กระจายสินค้า (Distribution Center) 
 จดัซีอ้กลางของเครือข่ายค้าปลีกจะสัง่ซือ้สินค้าจากผู้ผลิตตา่ง ๆ และน าของมาเก็บไว้ท่ีศนูย์กระจาย
สินค้าในขนาดบรรจุของผู้ ผลิต ศูนย์กระจายสินค้าจะจัดสินค้าโดยแยกเป็นหน่วยชิน้ย่อยท่ีเหมาะกับ
ปริมาณการขายออกของร้าน แล้วรวมสินค้าหลายตวัไปส่งยงัร้านค้าพร้อมกนัในเท่ียวเดียว  ปริมาณสินค้า
ในแตล่ะเท่ียวก็จะมีแคเ่ตมิเตม็สินค้าท่ีขายออกไปในรอบวนัหรือสองวนัเท่านัน้แล้วแตร่อบการสง่สินค้า  ซึง่
สว่นใหญ่จะสง่ของทกุวนัหรือวนัเว้นวนัเป็นอย่างน้อย 

 

 
ภาพ 6 ศนูย์กระจายสินค้า (Warehouse) 
 
 การสง่ในจ านวนไมม่ากแตส่ง่ในความถ่ีท่ีมากท าให้ร้านค้ามีสินค้าแคพ่อเพียง และเม่ือสินค้ามีการ
ปรับเปล่ียนโฉม สินค้าโฉมเก่าก็มีเหลืออยู่ไม่มากแคส่องสามวนัก็สามารถระบายออกไปได้หมด  สินค้าใน
ร้านก็จะสดใหม่อยู่เสมอ ร้านค้าปลีกรับสินค้าทุกรายการจากศนูย์กระจายสินค้าแคว่นัละครัง้เดียว เทียบ
กบัการท่ีต้องเจอเซลแมนของแตล่ะบริษัทผู้ผลิตท่ีเวียนกนัเข้ามาเสนอขายของและสง่ของพนกังานหน้าร้าน
จงึมีเวลาท่ีจะใสใ่จกบัการต้อนรับลกูค้าและขายของมากขึน้ 
 ระบบคอมพิวเตอร์ของร้านค้าปลีกสมยัใหมจ่ะมีการเช่ือมตอ่กบัศนูย์กระจายสินค้า ข้อมลูสินค้าใน
แต่ละรอบส่งจะถูกส่งไปท่ีเคร่ืองคอมพิวเตอร์หน้าร้านก่อนสินค้าจะไปถึง  เม่ือการรับสินค้าท่ีหน้าร้าน
เรียบร้อยแล้วพนกังานหน้าร้านเพียงกดปุ่ มรับข้อมลูเข้าระบบข้อมลูสินค้าทัง้หมดท่ีรับเข้าในรอบนัน้ก็จะ
เข้าสูร่ะบบเคร่ืองหน้าร้านทนัทีไมต้่องมีการคีย์ข้อมลูเข้าเลยจงึไมมี่การผิดพลาด 
 การรับสินค้าจากขนส่งพนกังานเพียงนบัจ านวนหีบบรรจแุบบตา่ง ๆ ให้เป็นไปตามใบควบคมุการ
ส่งของถ้าจ านวนหีบครบและแถบนิรภัย (Seal) อยู่ในสภาพเรียบร้อยก็เซ็นต์รับสินค้าได้เลย เป็นการ
ประหยดัเวลาของรถขนส่ง (การรอและการตรวจนบัก็เป็นความสญูเปล่า) และเม่ือมีเวลาว่างพนกังานร้าน
สามารถตรวจนับจ านวนสินค้าท่ีมาส่ง และจัดขึน้ชัน้วางเม่ือตรวจนับเสร็จแล้วพบว่ามีสินค้าขาดจาก
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เอกสารส่งของไปบางตัว  ก็สามารถแจ้งจ านวนท่ีขาดแบบ online ระบบส่วนกลางจะจัดส่งใบลดหนี ้
อิเล็กทรอนิกส์เพ่ือปรับตวัเลขสต็อกสินค้าให้ถูกต้องตามท่ีตรวจนบั ระบบนีท้ าได้เพราะจากการประเมิน
สินค้าท่ีอาจไม่ครบหรือสลบัตวัในแตล่ะเท่ียวสง่มีมลูคา่น้อยมากเม่ือเทียบกบัคา่เสียเวลาการตรวจนบัของ
ขนสง่ 

จะเห็นได้ว่าการบริหารงานท่ีเป็นระบบท าให้ลดการสญูเปล่าตา่ง ๆ เช่น พืน้ท่ีจดัเก็บสินค้าในร้าน 
เวลาการตรวจนบัสินค้า เวลาในการคีย์ข้อมลู เวลาในการพดูคยุเจรจากบัเซลของผู้ผลิตตา่ง ๆ ฯลฯ 

 
ภาพ 7 การรับสินค้าหน้าร้าน จดัสินค้าขึน้ชัน้วาง และการรับบิล ของพนกังานหน้าร้าน 

 
สรุป  
ถูกท่ี ถูกเวลา ปริมาณเหมาะสม (Time Place Quantity in Harmony) 
 เป็นหลกัการท่ีใช้ได้ในทกุโครงการหรือธุรกิจท่ีเราท า การจะใช้หลกัการนีจ้ าเป็นต้องใช้ข้อมลูน ามา
คาดการและน าไปสู่การออกแบบกระบวนการ  ปัจจุบนั กระบวนการทัง้หลายสามารถท าได้ง่ายและมี
ประสิทธิภาพมากขึน้ เพราะมีเทคโนโลยีการส่ือสารท่ีดีขึน้เร่ือย ๆ พอลองย้อนดดีู ๆ หลกัการนีมี้การพดูถึง
มานานแล้วโดย คณุเทียม โชควฒันา ผู้ก่อตัง้เครือสหพฒัน์  
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ภาพ 8 ดร. เทียม โชควฒันา  

ท่ีมา : http://www.happinessandessence.com/2012/09/blog-post.html 
 

ทา่นสอนหลกัการ “เร็ว ช้า หนกั เบา” ซึง่พอจะอธิบายได้ว่า การจะท าการงานใด ๆ ควรประเมินถึง
ความเหมาะสมว่างานใดควรท าเร็ว งานใดควรจะท าช้า ๆ งานใดควรให้น า้หนกัความส าคญัมาก และงาน
ใดควรเบา ๆ ลงหน่อย สอดคล้องกับท่ีเราเห็นในระบบผลิตแบบโตโยต้า ท่ีว่าจะผลิตท่ี  Takt Time ไม่เร็ว
กว่านัน้มาก และสอดคล้องกับการบริหารร้านค้าปลีกท่ีว่าเราไม่สั่งซือ้สินค้าเข้ามาเร็วหรือมากเกินไป 
หลกัการนีถ้กูใช้มายาวนานแล้ว อยูท่ี่ใครจะเรียกวา่อะไรและน าไปปรับใช้ในธุรกิจการงานใดนัน่เอง 
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