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บทคดัย่อ 
       งานวิจยันี้มีว ัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการปรบัปรุงประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานการจดัการคลงัสนิค้าเพื่อลดปัญหาโลเคชัน่ในการเก็บสนิค้าคง
คลงัไม่เพยีงพอ รวมทัง้การศกึษาเกี่ยวกบัการใช้พื้นที่ในคลงัสนิค้าให้เกิด
ประสทิธภิาพสูงสุดเพื่อลดปัญหาทีท่ าให้เกดิต้นทุนและค่าใช้จ่ายทีสู่ญเปล่า
อนัเนื่องมาจากการส่งมอบชิน้ส่วนใหก้บัสายการผลติไมท่นัตามเวลา 
         จากการด าเนินงานพบว่าในพื้นที่คลังสินค้านัน้ยังพบพื้นที่ที่จ ะ
สามารถปรบัปรุงและเพิม่ประสทิธภิาพในการใช้พื้นที่ให้เกดิประสทิธภิาพ
สูงสุดโดยการด าเนินการปรบัปรุงเชงิกายภาพในการเพิม่ชัน้เก็บงานและเพิม่
โลเคชัน่ในการจดัเก็บชิ้นส่วน ในการบรหิารจดัการสนิคา้สนิคา้คงคลงัพบว่าใน
การเรยีกชิ้นส่วนจากซพัพลายเออร์เขา้มาจดัเกบ็ทีค่ลังสนิคา้มรีะยะเวลาน า
นานเกนิไป จงึพจิารณาปรบัปรุงประสทิธภิาพในเชงิการจดัการในการลด
ระยะเวลาน าลงโดยการลดระยะเวลาน าของการเรยีกชิน้ส่วน 
         ผลจากการด าเนินงานในการปรบัปรุงประสิทธิภาพเชิงกายภาพ
สามารถเพิ่มโลเคชัน่ในการจดัเก็บชิ้นส่วนได้มากขึ้นจาก 3,645 โลเคชัน่ 
เป็น 3,981 โลเคชัน่ ในพื้นที่คลงัสินค้า 7,074 ตร.ม. ซึ่งสามารถจัดเก็บ
ชิ้นส่วนเพิ่มจาก 5,007 SKU เป็น 9,686 SKU และการปรบัปรุงเชิงการ
จดัการในการลดเวลาในการเรียกชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศจาก
คลงัสนิค้าภายนอกลดจาก 8 ชม. เหลอื 4 ชม. และซพัพลายเออร์ A Top 
Volume จาก 4 ชม. เหลอื 1 ชม. โดยการใช้ระบบการจดัส่งแบบทนัเวลาเขา้
มาช่วยในการจดัการและลดเวลาการเรยีกชิ้นส่วนของซพัพลายเออร์ Top 2-13 
ลดจาก 4 ชม. เหลอื 3.5 ชม. และซพัพลายเออรอ์ื่นๆ และชิน้ส่วนทีผ่ลติเอง
ลดจาก 1-2 สปัดาห ์เหลอื 1 สปัดาห ์ท าใหบ้รษิทัสามารถลดความสูญเสยีที่
เกดิจากการหยุดสายการผลติไดเ้ฉลีย่เดอืนละ 39,502 บาท 
 
ค าส าคญั: การจดัการคลงัสนิคา้, โลเคชัน่ในการเกบ็, ระยะเวลาน า  
 
Abstract 
      The objective of this study is to improve the warehouse efficiency 
in order to reduce the problem of insufficient storage location. The 
study includes the optimized utilization of warehouse space to reduce 
the cost of production line stop due to the problem that the 
component parts are not managed to supply to the production line on 
the right time. 
       From the study, it is found that the space utilization can be 
improved by means of physical arrangement and systematic 
management. By physical arrangement, the storage rack and location 

is increased. It is also found that the lead time of part replenishment 
was too long. Therefore, the lead time of part replenishment should be 
minimized by systematic management. 
 As a result, the storage location can be increased from 
3,465 locations to 3,981 locations while the land space occupied at 
7,074 m2 remains the same.  Also, the part SKU can be increased 
from 5,007 SKU to 9,686 SKU. On the other hand, the lead time of 
imported parts from external warehouse is reduced from 8 hours to 4 
hours, reduced from 4 hours to 1 hours for Top A supplier with top 
volumes of parts supplied, reduced from 4 hours to 3.5 hours for Top 
2-13 supplier, and reduced from 1-2 weeks to 1 week for other 
suppliers and in house parts.  In addition, the company can reduce 
the loss due to production line stop by 39,502 THB/Month.    
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1. บทน า 
      การจดัการสนิค้าคงคลงัประเภทชิ้นส่วนการประกอบคอืกระบวนการ
ประสมประสานทรพัยากรต่างๆ เพือ่ใหก้ารด าเนินกจิกรรมการควบคุมสนิคา้
คงคลงัใหเ้ป็นไปอย่างมปีระสทิธผิลและบรรลุผลส าเรจ็ตามวตัถุประสงค์ของ
การควบคุมสนิค้าคงคลงัทีไ่ด้วางแผนแลว้เพื่อให้เกดิประสทิธภิาพสูงสุดใน
การใชใ้นการด าเนินกจิกรรมและเคลือ่นยา้ยสนิคา้คงคลงัประเภทชิน้สว่นการ
ประกอบไปยงัสายการผลิต เพื่อสนับสนุนการผลติและการกระจายสนิค้า 
เช่น ลดระยะทางและเวลาในการปฏบิตักิารในการเคลือ่นยา้ยในคลงัสนิคา้ให้
มากที่สุดการใช้พื้นที่ของคลังสินค้าและปริมาตรในการจัดเก็บให้เกิด
ประโยชน์สูงสุดและการสร้างความมัน่ใจว่าแรงงาน  เครื่องมือ อุปกรณ์ 
สาธารณูปโภคต่างๆ มเีพยีงพอสอดคลอ้งกบัระดบัของการด าเนินธุรกจิทีไ่ด้
วางแผนไวส้รา้งความพงึพอใจในการท างานในแต่ละวนัแก่ผูเ้กีย่วขอ้งในการ
เคลื่อนย้ายสนิคา้ทัง้การรบัเขา้และการจ่ายออกโดยใช้ความต้องการในการ
จดัส่งให้แก่ลูกค้าเป็นเกณฑ์สามารถวางแผนได้อย่างต่อเนื่องควบคุม และ
รกัษาระดบัการใชท้รพัยากรต่างๆ เพื่อให้เกดิการบรกิารภายใต้ต้นทุน   ที่เกดิ
ประสทิธผิลคุ้มค่าในการลงทุนตามขนาดธุรกจิที่ก าหนดดงันัน้  การบรหิาร
จดัการคลงัสนิคา้ที่ดจีงึเป็นทางหนึ่งที่จะลดค่าใช้จ่ายให้กบัองค์กรและเพิ่ม
ประสทิธภิาพให้กบัองค์กร เพื่อที่จะให้องค์กรประสบความส าเรจ็นัน้จะต้อง
ศกึษาทฤษฏต่ีางๆทีเ่กีย่วขอ้งและเป็นแนวทางน ามาประยุกต์ใชก้บัองคก์ร 
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       โรงงานกรณีศกึษาหลงัจากที่ได้ฟ้ืนตัวหลงัจากที่ประสบปัญหามหา
อุทกภยัน ้าท่วมใหญ่ของประเทศไทย ในปี พ.ศ.2554 ซึง่ท าใหซ้พัพลายเออร์
ต่างๆ ไม่สามารถผลติ และจดัส่งชิ้นส่วนใหก้บัโรงงานได ้ในปัจจุบนับรษิัท
กรณีศกึษาในประเทศไทย จ ากดัได้ถูกคาดหวงัให้เป็นฐานการผลติที่ใหญ่
ทีสุ่ดในกลุ่มของบรษิทัเอง ซึง่ก่อนหน้านี้กม็ฐีานการผลติทัง้ในญี่ปุ่ น จนี และ
ยุโรป อเมรกิา ในปัจจุบนั ฐานการผลติทีญ่ี่ปุ่ นไดห้ยุดการผลติลงเนื่องจากสภาพ 
ทางดา้นแรงงาน ต้นทุนและปัญหาทางด้านภยัธรรมชาติ แผ่นดนิไหว และที่
ประเทศจนีกไ็ดล้ดขนาดของโรงงานการผลติลงเพื่อตอ้งการกระจายความเสีย่ง
ทีต่้องพึ่งพาโรงงานที่จนี เนื่องดว้ยปัญหาความขดัแยง้ทางด้านการเมอืงต่างๆ 
จงึมุ่งเป้ามาที่ประเทศไทย ให้เป็นฐานการผลิตและกระจายสินค้าไปยงัที่
ต่างๆ ทัว่โลก จึงท าให้มีการผลิตเครื่องถ่ายเอกสารรุ่นใหม่ๆเกิดขึ้นใน
ปัจจุบัน ซึ่งนัน่หมายถึงการเพิ่มขึ้นของวตัถุดิบและชิ้นส่วนการประกอบ
ต่างๆ ด้วย เนื่องด้วยทรพัยากร ที่มอียู่อย่างจ ากดัในด้านของพื้นที่ที่ใช้ใน
การจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัต่างๆ จงึท าใหบ้รษิทัประสบปัญหาในดา้นการบรหิาร
จดัการสนิคา้คงคลงั ซึ่งส่งผลกระทบต่อกระบวนการการผลติทีต่อ้งท าใหไ้ลน์การ
ผลติหยุดลงท าใหเ้กดิเป็นตน้ทุนทีส่ญูเปล่าเนื่องจากไม่สามารถผลติสนิคา้ได้ 
อกีทัง้ยงัท าใหก้ารส่งมอบสนิค้าให้กบัลูกคา้เกดิความล่าช้า ซึ่งท าให้ต้นทุน
ในการขนส่งเพิม่สงูขึน้จากการขนส่งโดยเครือ่งบนิ เพื่อใหท้นัต่อการส่งมอบ
ใหก้บัลกูคา้ ปัญหาการหยุดไลน์การผลติเกดิจากปัจจยัต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นใน
ด้านของ คุณภาพของชิ้นส่วน ปัญหาในด้านการจดัส่งชิ้นส่วนไม่ทนัเวลา 
ปัญหาในด้านของกระบวนการผลติเอง และปัญหาในด้านของการควบคุม
สนิคา้คงคลงั 
      ดงันัน้ผู้วจิยัจงึสนใจที่จะศกึษาเกี่ยวกบัการเพิม่ประสทิธภิาพของการ
จดัการคลงัสนิคา้ โดยมวีตัถุประสงคด์งันี้ 
 1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจดัการสินค้าคงคลังให้กับ
สายการผลติไดท้นัเวลาและถูกตอ้ง 
 2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพบริหารจัดการพื้นที่คลังสินค้าให้
สามารถรองรบักบัปรมิาณทีเ่พิม่ขึน้ของสนิคา้คงคลงั 
 
2. หลกัการแนวคิดการบริหารจดัการตลงัสินค้า 
       คลงัสนิค้า (Warehouse) เป็นสถานทีจ่ดัเกบ็สนิค้า เป็นจุดพกั จดัเก็บ 
กระจายการจดัส่งสนิคา้หรอืวตัถุดบิ คลงัสนิคา้เป็นส่วนหนึ่งทีม่คีวามส าคญั
มากต่อธุรกจิขององค์กรและส าคญัต่อโซ่อุปทานของธุรกจิพราะคลงัสนิค้า
เป็นทีส่นบัสนุนใหก้ารกระจายสนิคา้และชิน้ส่วนมปีระสทิธภิาพมากขึน้ ในโซ่
อุปทานสมยัใหมค่ลงัสนิคา้ตอ้งมคีวามยดืหยุ่นเพือ่ทีจ่ะสามารถตอบสนองต่อ
โครงสร้างของโซ่อุปทานที่มคีวามแตกต่างกนัได้ไม่ว่าบรษิัทจะมคีลงัสนิค้า
ของตวัเองหรอืใชบ้รกิารจากผูใ้หบ้รกิารคลงัสนิคา้ทีต่อบสนองต่อโซ่อุปทาน
ของหลายๆ บรษิทั ความยดืหยุ่นรวมทัง้ในส่วนของการบรหิารจดัการพื้นที่ 
การบรหิารสนิค้าคงคลงัและการบรหิารการจดัเก็บ ซึ่งทัง้หมดจ าเป็นอย่าง
มากในการด าเนินธุรกจิ  
      ในแงข่องหน้าที ่คลงัสนิคา้มหีน้าทีด่งัต่อไปนี้  

- การจดัเก็บ (Storage) สามารถแบ่งออกเป็นการจดัเก็บชัว่คราว

เพื่อวตัถุประสงค์บางอย่าง เช่นการเก็บวตัถุดบิเพื่อรอใช้ในการ

ผลิต การเก็บสินค้าปลอดภยั(Buffer or Safety Stock) การเก็บ

สินค้าที่ถูกรบัคืนมาจากลูกค้า การเก็บสินค้าตามฤดูกาล ซึ่ง

สามารถจดัเกบ็ไวล้่วงหน้าเพื่อการเกง็ก าไร เป็นต้น และเป็นการ

จดัเกบ็เพื่อรอกระจายสนิคา้ บางครัง้เรยีกคลงัสนิคา้ประเภทนี้ว่า

ศนูยก์ระจายสนิคา้ 

- การเคลื่อนย้าย (Movement) มีการรับและถ่ายโอนสินค้าการ

เลอืกหยบิสนิคา้ การส่งสนิคา้ผ่านคลงัสนิคา้ และการจดัส่งไปยงั

ตน้ทางปลายทาง 

- การถ่ายโอนข้อมูล (Information Transfer) ข้อมูลที่ใช้ในการจดัการ

คลงัสนิคา้ ประกอบดว้ยระดบัของสนิคา้คงคลงั สถานทีจ่ดัเกบ็สนิคา้

ประเภทต่างๆ ลูกค้า บุคลาการ และ    สิ่งอ านวยความสะดวก

ต่างๆ 

      การบริหารจัดการคลังสินค้า  [1] [2] ที่มีประสิทธิภาพจะช่วยให้
ประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน เช่น มกีารจดัเก็บสินค้าที่
ถูกต้อง สะดวกและมคีวามรวดเร็วในการรบั-จ่ายสินค้า การเก็บสินค้าให้
พอเหมาะกับความต้องการ การเคลื่อนย้ายสินค้า และการจ่ายสินค้าให้
ถูกต้องตามหลกัของ FIFO เป็นต้น การจดัการที่ดจีะส่งผลให้ต้นทุนต ่าลง
และมกี าไรมากขึ้น การบรหิารงานที่เกี่ยวขอ้งกบัคลงัสนิค้าเพื่อให้เกดิการ
ท างานอย่างเป็นระบบ และใหคุ้ม้ค่าแก่การลงทุน มกีารควบคุมคุณภาพของ
การจดัเก็บ การหยิบสนิค้า ลดการสูญเสียจากการด าเนินงาน และการใช้
ประโยชน์จากพืน้ทีอ่ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 รปูแบบในการจดัเกบ็สนิคา้ในคลงัสนิคา้นัน้ออกเป็น 6 แนวคดิ คอื 

1. ระบบการจดัเกบ็โดยไรร้ปูแบบ (Informal System) 

 เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินค้าที่ไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการ
จดัเกบ็เขา้ไวใ้นระบบและสนิคา้ทุกชนิดสามารถจดัเกบ็ไวต้ าแหน่งใดกไ็ดใ้น
คลงัสนิค้าซึ่งพนักงานที่ปฏบิตัิงานในคลงัสนิค้านัน้จะเป็นผู้ที่รูต้ าแหน่งใน
การจดัเกบ็รวมทัง้จ านวนทีจ่ดัเกบ็ซึ่งจะเหน็ไดว้่ารปูแบบการจดัเกบ็นี้เหมาะ
ส าหรบัคลงัสนิคา้ที่มขีนาดเล็กมจี านวนสนิคา้หรอื SKU น้อย และมจี านวน
ต าแหน่งที่จดัเก็บน้อยด้วยส าหรบัในการท างานในนัน้จะมกีารแบ่งพนักงานที่
รบัผดิชอบเฉพาะเป็นโซนๆ โดยทีแ่ต่ละโซนนัน้ไม่ไดม้แีนวทางการปฏบิตัใิน
เรื่องการจดัเก็บแล้วแต่พนักงานที่ปฏิบตัิงานในโซนนัน้ๆ ดงันัน้จงึไม่ได้มี
แนวทางที่เหมอืนกนัจงึท าให้อาจเกดิปัญหาการจดัเก็บหรอืการที่หาสนิค้า
นัน้ไม่เจอในวนัทีพ่นักงานทีป่ระจ าในโซนนัน้ไม่มาท างาน ขอ้ดแีละขอ้เสยี
ของรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้มดีงันี้ 
 ขอ้ด ี
 -  ไมต่อ้งการการบ ารุงรกัษาอุปกรณ์และเครือ่งมอืต่างๆ 
 -  มคีวามยดืหยุ่นสงู 

 ขอ้เสยี 

 -  ยากในการหาสนิคา้ 
 -  ขึน้อยู่กบัทกัษะของพนกังานคลงัสนิคา้ 
 -  ไมม่ปีระสทิธภิาพ 

2. ระบบจัดเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed Location 

System) 

 แนวความคดิในการจดัเกบ็สนิคา้รปูแบบนี้เป็นแนวคดิทีม่าจาก
ทฤษฎีกล่าวคือ สินค้าทุกชนิดหรือทุก SKU นั ้นจะมีต าแหน่งจัดเก็บที่
ก าหนดไวต้ายตวัอยู่แลว้ซึ่งการจดัเกบ็รปูแบบนี้เหมาะส าหรบัคลงัสนิคา้ที่มี
ขนาดเล็กมีจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติงานไม่มากและมีจ านวนสินค้าหรือ
จ านวน SKU ทีจ่ดัเกบ็น้อยด้วยโดยจากการศกึษาพบว่าแนวคดิการจดัเก็บ
สนิค้านี้จะมขีอ้จ ากดัหากเกดิกรณีที่สินค้านัน้มกีารสัง่ซื้อเขา้มาทลีะมากๆ จน
เกนิจ านวนโลเคชัน่    ทีก่ าหนดไวข้องสนิคา้ชนิดนัน้หรอืในกรณทีีส่นิคา้ชนิด
นัน้มกีารสัง่ซื้อเขา้มาน้อยในช่วงเวลานัน้จะท าใหเ้กดิพื้นทีท่ีเ่ตรยีมไวส้ าหรบั
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สนิคา้ชนิดนัน้ว่างซึ่งไม่เป็นการใชป้ระโยชน์ของพื้นทีใ่นการจดัเกบ็ที่ด ีขอ้ดี
และขอ้เสยีของรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้มดีงันี้ 

 ขอ้ด ี

 -  งา่ยต่อการน าไปใช ้

 -  งา่ยต่อการปฏบิตังิาน 

 ขอ้เสยี 

 -  ใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ไมไ่ดไ้มเ่ตม็ที ่

 -  ตอ้งเสยีพืน้ทีจ่ดัเกบ็โดยเปล่าประโยชน์ในกรณทีีไ่มม่ ี

  สนิคา้อยู่ในสตอ็ก 

 -  ตอ้งใชพ้ืน้ทีม่ากหลายต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ 

 -  ยากต่อการขยายพืน้ทีจ่ดัเกบ็ 

 -  ยากต่อการจดจ าต าแหน่งจดัเกบ็สนิคา้ 

3. ระบบการจัดเก็บโดยจัดเรียงตามรหัสสินค้า (Part Number 

System) 

 รปูแบบการจดัเกบ็โดยใชร้หสัสนิคา้ (Part Number) มแีนวคดิ
ใกลเ้คยีงกบัการจดัเกบ็แบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location) 
โดยขอ้แตกต่างนัน้จะอยู่ทีก่ารเกบ็แบบใชร้หสัสนิคา้นัน้จะมลี าดบัการ
จดัเกบ็เรยีงกนั เช่น รหสัสนิคา้หมายเลข A123 นัน้ จะถูกจดัเกบ็ก่อน
รหสัสนิค้าหมายเลข B123 เป็นต้นซึ่งการจดัเก็บแบบนี้จะเหมาะกบั
บรษิทัทีม่คีวามตอ้งการส่งเขา้และน าออกของรหสัสนิคา้ทีม่จี านวนคงที่
เนื่องจากมกีารก าหนดต าแหน่งการจดัเกบ็ไวแ้ลว้ในการจดัเกบ็แบบใช้
รหสัสินค้านี้  จะท าให้พนักงานรู้ต าแหน่งของสนิค้าได้ง่ายแต่จะไม่มี
ความยดืหยุ่นในกรณีที่องค์กรหรอืบรษิัทนัน้ก าลงัเติบโตและมคีวาม
ต้องการขยายจ านวน SKU ซึ่งจะท าให้เกิดปัญหาเรื่องพื้นที่ในการ
จดัเกบ็ ขอ้ดแีละขอ้เสยีของรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้มดีงันี้ 

 ขอ้ด ี

 -  งา่ยต่อการคน้หาสนิคา้ 

 -  งา่ยต่อการหยบิสนิคา้ 

 -  งา่ยต่อการน าไปใช ้

 -  ไมจ่ าเป็นตอ้งมกีารบนัทกึต าแหน่งสนิคา้ 

 ขอ้เสยี 

 -  ไมย่ดืหยุ่น 

 -  ยากต่อการปรบัปรมิาณความตอ้งการสนิคา้ 

 -  การเพิม่การจดัเกบ็สนิคา้ใหมจ่ะมผีลกระทบต่อการจดัเกบ็ 

  สนิคา้เดมิทัง้หมด 

 -  ใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ไมไ่ดไ้มเ่ตม็ที ่

4. ระบบการจัดเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้า (Commodity 

System) 

 เป็นรูปแบบการจัดเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้าหรือ
ประเภทสินค้า (Product Type) โดยมีการจัดต าแหน่งการวางคล้ายกับ
ร้านค้าปลีกหรือตาม Supermarket ทัว่ไปที่มีการจัดวางสินค้าในกลุ่ม
เดยีวกนัหรอืประเภทเดยีวกนัไว้ ต าแหน่งที่ใกล้กนัซึ่งรูปแบบในการ
จดัเก็บสนิคา้แบบนี้จดัอยู่ในแบบ Combination System ซึ่งจะช่วยใน
การเพิม่ประสทิธภิาพในการจดัเกบ็สนิคา้คอืมกีารเน้นเรื่องการใช้งาน
พื้นที่จดัเก็บ มากขึน้ และยงัง่ายต่อพนักงานในการหยบิจ่ายสนิค้าใน
การทราบถึงต าแหน่งของสินค้าที่จะต้องไปหยิบแต่มขี้อเสียเช่นกัน

เนื่องจากพนกังานทีห่ยบิสนิคา้จ าเป็นตอ้งมคีวามรูใ้นเรือ่งของสนิคา้แต่
ละชดิหรอืแต่ละยีห่อ้ทีจ่ดัอยู่ในประเภทเดยีวกนัไม่เช่นนัน้อาจเกดิการ
หยบิจ่ายสนิคา้ผดิชนิดได ้ขอ้ดแีละขอ้เสยีของรูปแบบการจดัเกบ็สนิคา้
มดีงันี้ 

  ขอ้ด ี

  -  สนิคา้ถูกแบบ่งตามประเภทท าใหพ้นกังาน 

   ผูป้ฏบิตังิานเขา้ไดไ้ดง้า่ย 

  -  การหยบิสนิคา้ท าไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 

  -  มคีวามยดืหยุ่นสงู 

  ขอ้เสยี 

  -  ในกรณทีีส่นิคา้ประเภทเดยีวกนัมหีลายรุ่น/ยีห่อ้ 

   อาจท าใหห้ยบิสนิคา้ผดิรุ่น/ยีห่อ้ได ้

   -  จ าเป็นตอ้งมคีวามรูใ้นเรือ่งของสนิคา้แต่ละชดิหรอืแต่ 

   ละยีห่อ้ทีจ่ะหยบิ 

  -  การใชส้อยพืน้ทีจ่ดัเกบ็ดขี ึน้แต่ยงัไมด่ทีีสุ่ด 

  -  สนิคา้บางอย่างอาจยุ่งยากในการจดัประเภทสนิคา้ 

5. ระบบการจัดเก็บที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random 

Location System) 

 เป็นการจดัเก็บที่ไม่ไดก้ าหนดต าแหน่งตายตวัท าใหส้นิค้าแต่
ละชนิดสามารถถูกจดัเกบ็ไวใ้นต าแหน่งใดกไ็ดใ้นคลงัสนิคา้แต่รปูแบบ
การจัดเก็บแบบนี้จ าเป็นต้องมีระบบสารสนเทศในการจัดเก็บและ
ติดตามข้อมูลของสินค้าว่าจัดเก็บอยู่ในต าแหน่งใดโดยต้องมีการ
ปรบัปรุงขอ้มลูอยู่ตลอดเวลาดว้ยซึง่ในการจดัเกบ็แบบนี้จะเป็นรูปแบบ
ทีใ่ชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็อย่างคุม้ค่าเพิม่การใชง้านพืน้ทีจ่ดัเกบ็และเป็นระบบที่
ถอืว่ามคีวามยดืหยุ่นสูงเหมาะกบัคลงัสนิคา้ทุกขนาด ขอ้ดแีละขอ้เสยี
ของรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้มดีงันี้ 

 ขอ้ด ี

 -  สามารถใชง้านพืน้ทีจ่ดัเกบ็ไดอ้ย่างเกดิประโยชน์สงูสุด 

 -  มคีวามยดืหยุ่นสงู 

 -  งา่ยต่อการขยายการจดัเกบ็ 

 -  งา่ยในการปฏบิตังิาน 

 -  ระยะทางเดนิหยบิสนิคา้ไมไ่กล 

 ขอ้เสยี 

 -  ตอ้งมกีารบนัทกึขอ้มลูการจดัเกบ็สนิคา้อย่างละเอยีดและม ี

  ประสทิธภิาพ 

 -  ตอ้งเขม้งวดในตดิตามการบนัทกึขอ้มลูการจดัเกบ็ 

6. ระบบการจดัเกบ็แบบผสม (Combination System) 

 เป็นรูปแบบการจดัเก็บที่ผสมผสานหลกัการของรูปแบบการ
จดัเก็บในขา้งต้นโดยต าแหน่งในการจดัเก็บนัน้จะมกีารพิจารณาจาก
เงื่อนไขหรือข้อจ ากัดของสินค้าชนิดนัน้ๆ เช่น หากคลงัสินค้านัน้มี
สนิคา้ทีเ่ป็นวตัถุอนัตรายหรอืสารเคมต่ีางๆ รวมอยู่กบัสนิคา้อาหาร จงึ
ควรแยกการจดัเกบ็สนิคา้อนัตรายและสนิคา้เคมดีงักล่าวใหอ้ยู่ห่างจาก
สินค้าประเภทอาหาร และเครื่องดื่ม เป็นต้นซึ่งถือเป็นรูปแบบการ
จดัเกบ็แบบก าหนดต าแหน่งตายตวัส าหรบัพืน้ทีท่ีเ่หลอืในคลงัสนิคา้นัน้
เนื่องจากมกีารค านึงถึงเรื่องการใช้งานพื้นที่จดัเก็บดงันัน้จงึจดัใกล้ที่
เหลอืมกีารจดัเก็บแบบไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตวั (Random) ก็ได้
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โดยรูปแบบการจัดเก็บแบบนี้ เหมาะส าหรับคลังสินค้าทุกๆ แบบ 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งคลงัสนิค้าที่มขีนาดใหญ่และสินค้าที่จดัเก็บนัน้มี
ความหลากหลาย ขอ้ดแีละขอ้เสยีของรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้มดีงันี้ 

 ขอ้ด ี

 -  มคีวามยดืหยุ่นสงู 

 -  เป็นการประสานขอ้ดจีากทุกระบบการจดัเกบ็ 

 -  สามารถปรบัเปลีย่นการจดัเกบ็ไดต้ามสภาพของ 

  คลงัสนิคา้ 

 -  สามารถควบคุมการจดัเกบ็ไดเ้ป็นอย่างด ี

 -  ขยายการจดัเกบ็ไดง้า่ย 

 ขอ้เสยี 

 -  อาจท าใหผู้ป้ฏบิตังิานเกดิความสบัสนเนื่องจากมรีะบบ 

  การจดัเกบ็มากกว่า 1 วธิ ี

 -  การใช้ประโยชน์จากพื้นที่จ ัดเก็บมีความไม่แน่นอน    

เปลีย่นไดต้ลอด เวลา 

3. ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั 
ขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยัมดีงันี้ 
1. ศกึษาที่มาของปัญหาเกี่ยวกบัการบรหิารคลงัสนิค้า ในขอบเขต

งานของความรบัผดิชอบของฝ่ายควบคุมสนิคา้คงคลงั 

2. วเิคราะหข์อ้มลู และออกแบบวธิกีารทีจ่ะแกปั้ญหาอย่างเป็นระบบ 

3. สรุปผลและเสนอแนะ 

4. ผลการศึกษา 
4.1 ท่ีมาของปัญหาเก่ียวกบัการบริหารคลงัสินค้า 
 จากการเกบ็ขอ้มลูเกีย่วกบัการหยุดสายการผลติพบว่ามปัีญหาที่
เกดิจากโลเคชัน่ในการจดัเกบ็ชิ้นส่วนเพื่อระบุต าแหน่งไม่เพยีงพอจงึท าให้
ชิ้นส่วนที่เขา้มารอการจดัเก็บและบนัทกึขอ้มูลเขา้ระบบเกดิความล่าช้าไม่
สามารถเกบ็ไดท้นัตามเวลาเมือ่ถงึเวลามกีารเรยีกชิ้นส่วนจากสายการผลติ
จะท าใหร้ะบบไมส่ามารถทีจ่ะระบุต าแหน่งหรอืโลเคชัน่ของชิน้ส่วนนัน้ๆ เพื่อ
ท าการหยบิ (Picking) เพื่อที่จะส่งให้กบัสายการผลติได้ทนัเวลา เนื่องจาก
ปัญหาพื้นที่การจดัเก็บไม่เพียงพอท าให้มปีรมิาณชิ้นส่วนที่รอจดัเก็บและ
บนัทกึเขา้ระบบเฉลีย่ 498 รายการต่อวนั ดงันัน้ปัญหาโลเคชัน่ในการจดัเกบ็
ชิน้ส่วนไมเ่พยีงพอก่อใหเ้กดิการหยุดสายผลติจงึเป็นทีม่าของปัญหา 
 พื้นทีคลงัสินค้ามีพื้นที่ทัง้สิ้น 7,074 ตร.ม. ก่อนการปรบัปรุงมี
จ านวนโลเคชัน่ในการจดัเก็บทัง้หมด 3,645 โลเคชัน่ และการจดัเก็บเป็น
แบบ Random Flexible 
 
4.2 วิเคราะหข้์อมลูและออกแบบวิธีการท่ีจะแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบ 
4.2.1 การแก้ปัญหาเชิงกายภาพ โดยการปรบัปรุงพื้นในคลงัสินค้าให้
เกิดประสิทธิภาพสงูสดุ 
 จากการศึกษาวิธีการของ Jack Kuchta [3] การแก้ปัญหาเชิง
กายภาพของคลงัสนิคา้ปรบัปรุงได ้5 เรือ่งไดแ้ก่ 

1. การหาพื้นทีว่่างเพือ่เพิม่จ านวนของชัน้จดัเกบ็สนิคา้ (Rack) และ

ช่องในการจดัเกบ็สนิคา้ (Location) ในการจดัเกบ็สนิคา้ 

 จากการวเิคราะห์และตรวจสอบผงัของการใช้พื้นที่ในคลงัสนิค้า
พบพื้นที่ว่างระหว่างช่องทางเดนิกว้าง 4.8 เมตร ซึ่งเป็นพื้นที่ว่างไม่ก่อให้เกดิ

ประโยชน์จงึได้พจิารณาหาทาง   ในการเพิม่ประสทิธภิาพในการใช้พื้นที่ใน
คลงัสนิคา้ใหเ้กดิประโยชน์สงูสุด 
 วธิกีารในการแกปั้ญหาการปรบัปรุงคลงัสนิคา้เชงิกายภาพ 

ผู้วิจ ัยได้ท าการย้าย Rack ขยับออกไป และท าการแทรก 
Double Deep Rack ส าหรบัเกบ็งานเขา้ไปอกี 1 คู่  

 ผลลพัท ์
ในการจดัเก็บชิ้นส่วน สามารถเพิม่พื้นที่และปรมิาณโลเคชัน่ที่มี
อยู่ไดอ้กี 240 ช่องจดัเกบ็ชิน้ส่วน (Location) 

 
2. การเพิ่ม Rack เพื่อเพิ่มจ านวนโลเคชัน่บรเิวณด้านหน้าRackที่

เป็นทีว่่าง 

 ก่อนท าการปรบัปรุงได้ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ ท า
การออกแบบในการเพิม่ชัน้เกบ็ชิ้นส่วนเขา้ไปเพื่อตรวจสอบความเป็นไปได้
และช่วยใหม้ ัน่ใจว่าสามารถทีจ่ะท าการปรบัปรุงไดจ้รงิ 
 วธิกีารในการแกปั้ญหาการปรบัปรุงคลงัสนิคา้เชงิกายภาพ 
 ผูว้จิยัไดเ้พิม่จ านวนของRack ใหย้ดืขยายไปอกี 3 ช่อง 
 ผลลพัท ์

ในพื้นที่เดยีวกนัสามารถที่จะเพิม่จ านวนของโลเคชัน่ได้ 96 
ช่องจดัเกบ็ (Location) 

3. การเพิม่จ านวนชัน้ส าหรบัเกบ็ชิน้ส่วนทีเ่ป็นกล่องขนาดเลก็ 

 จากการพจิารณาพื้นที่ว่างด้านล่างของชัน้จดัเก็บสนิค้า (Rack) 
ในชัน้ดา้นล่างสุดสามารถทีจ่ะพจิารณาเพิม่จ านวนชัน้ในการจดัเกบ็ชิน้ส่วนที่
เป็นกล่องขนาดเล็กและไม่สูงมากนักและสามารถจ านวนรายการที่เก็บใน
โลเคชัน่เพิม่ขึน้ไดอ้กีและท าใหก้ารจดัเกบ็พารท์หรอืชิน้ส่วนเป็นระเบยีบมาก
ยิ่งขึ้นท าให้การหยิบจบั หรือการจดังานง่ายขึ้น ลดเวลาในการหาพาร์ทหรือ
ชิน้ส่วนในช่องจดัเกบ็สนิคา้ (Location) 

4. การแยกชิ้นงานที่เป็นพาเลทหรอืมขีนาดใหญ่ไว้ในบรเิวณนอก

คลงัสนิคา้ 

 ผูว้จิยัไดท้ าการเช่าเต็นท์นาด 15 ม. x 20 ม. เป็นระยะเวลา 6 เดอืน 
เพื่อจดัเก็บชัว่คราวส าหรบัพาร์ทและชิ้นส่วนทีเ่พิม่ขึน้ในระหว่างด าเนินการ
การลดระยะเวลาน าในการน าชิน้ส่วนเขา้มายงัคลงัสนิคา้และการด าเนินการ
ใชค้ลงัสนิคา้จากภายนอกช่วยในการจดัการสนิคา้คงคลงัและท าการก าหนด
เป็นโลเคชัน่และบนัทกึเขา้ในระบบรอการเรยีกใช้ 

5. การแยกชิน้ส่วนหรอืพารท์เก่าหรอืไม่ไดใ้ชแ้ลว้ทีม่อียู่ในคลงัสนิคา้

จดัเกบ็ต่างหาก 

 ผู้วิจยัได้ท าการเช่าตู้คอนเทนเนอร์ จ านวน 4 ตู้ ในราคาตู้ละ 
1,770 บาทต่อเดือน ท าการจดัเก็บชิ้นส่วนที่ไม่ได้ใช้แล้วมาจดัเก็บไว้ในตู้
คอนเทนเนอร์เพื่อเป็นการเพิม่พื้นที่ว่างในคลงัสนิคา้ส าหรบัจดัเกบ็ชิ้นส่วน
หรอืพารท์ ส าหรบัสายการผลติ 
 
4.2.2 การปรบัปรงุแก้ไขเชิงการจดัการอย่างเป็นระบบ 
 ในการบรหิารจดัการสนิคา้สนิคา้คงคลงัพบว่าในการเรยีกชิ้นส่วน
จากซัพพลายเออร์เข้ามาจดัเก็บที่คลงัสินค้ามีระยะเวลาน านานเกินไปจึง
พจิารณาปรบัปรุงประสทิธภิาพในเชงิการจดัการในการลดระยะเวลาน าลง
โดยการลดระยะเวลาน าของการเรียกชิ้นส่วนซึ่งได้ท าการเจรจาต่อรอง
กบัซพัพลายเออร์และการใชค้ลงัสนิคา้ภายนอกในการบรหิารจดัการชิน้ส่วน
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เพือ่ใหส้อดคลอ้งกบัระยะเวลาในการเรยีกชิน้ส่วนเขา้มายงัคลงัสนิคา้ก าหนด
แนวทางที่เหมาะสมในการปฏบิตัิงาน เพื่อน าไปปรบัปรุงวธิกีารท างานโดย
การลดเวลาน า (Lead Time) ในการเรยีกชิน้ส่วน 
 ในการเรยีกชิ้นส่วนทีน่ าเขา้มาจากต่างประเทศและจดัเกบ็ไวท้ี่
คลงัสนิคา้ภายนอกทีบ่รษิทัไดว้่าจา้งใหบ้รหิารจดัการคลงัสนิคา้ให้ ไดท้ าการ
ลดเวลาน า (Lead Time) ในการจดัส่งชิ้นส่วนเขา้มาภายในโรงงาน จากเดมิ
จะน าชิ้นส่วนเข้ามาจัดเก็บไว้ล่วงหน้าที่คลังสินค้าของโรงงาน  8 ชัว่โมง
ล่วงหน้า เหลอื 4 ชัว่โมงล่วงหน้า และชิ้นส่วนทีไ่ดท้ าการเรยีกจากซพัพลาย
เออร์หลัก (Supplier A) ลดเวลาน า (Lead Time) จาก 4 ชัว่โมงเหลือ 1 
ชัว่โมงล่วงหน้าโดยการจดัส่งเขา้มาในคลงัสนิคา้ก่อนการผลติทุกชัว่โมง และ
ท าการลดเวลาน า (Lead Time) ของชิ้นส่วนที่เรียกจากซัพพลายเออร์
ภายในประเทศ (Top 2-13) รองจากซพัพลายเออรห์ลกั (Supplier A) มายงั
คลงัสินค้าก่อนการผลิตจาก 4 ชัว่โมงล่วงหน้า เหลอื 3.5 ชัว่โมงล่วงหน้า
ก่อนการผลิต และลดเวลาน าของซัพพลายเออร์ภายในประเทศเจ้าอื่นๆ 
เพือ่ทีจ่ะน าเขา้มาจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้จาก 2 สปัดาห ์เหลอื 1 สปัดาห ์
          ทัง้นี้บรษิทักรณีศกึษายงัไดพ้จิารณาปรบัปรุงในการสัง่ซื้อและ
การเรยีกชิ้นส่วนแบบทนัเวลาพอดใีนทุกๆ ซพัพลายเออร์ ภายในประเทศ
เพื่อลดปรมิาณในการถอืครองชิ้นส่วนในคลงัสนิค้าและต้นทุนในการจดัเก็บ
และความเสีย่งทีจ่ะก่อใหเ้กดิสนิคา้เสยีหาย หรอืความเสีย่งที่เกดิจากความ
แตกต่างระหว่างจ านวนของจรงิกบัจ านวนในระบบไมต่รงกนั 
 หากลองพจิาณาพื้นที่ในคลงัสนิค้าให้ดแีลว้พบว่ายงัมพีื้นที่ที่
สามารถทีจ่ะจดัเกบ็ชิ้นส่วนหรอืพารท์ไดอ้กีโดยการใชแ้นวทางทีไ่ดก้ล่าวไว้
แลว้ดา้นบนโดยพจิารณาจากปรมิาณของชิน้ส่วนทีจ่ะตอ้งจดัเกบ็ในแต่ละวนั
ซึ่งบรษิัทกรณีศึกษาการหมุนเวยีนของชิ้นส่วนหรอืพาร์ทส าหรบัไลน์การ
ผลติ คอื สองวนัล่วงหน้าก่อนการท าการผลติส าหรบัทีจ่ดัเกบ็ในคลงัสนิคา้  
     นอกจากการปรบัปรุงพื้นทีว่่างในคลงัสนิคา้แลว้บรษิทักรณีศกึษา
ยงัได้มกีารใช้ ระบบลนีในการบรหิารจดัการสนิค้าคงคลงั โดยการเรยีกจาก
ซพัพลายเออรใ์นปรมิาณทีต่อ้งการใช ้ส าหรบัซพัพลายเออรท์ีเ่ป็นในประเทศ 
และมีการใช้ Milk Run ในการขนส่งสินค้าคงคลัง มาให้กับบริษัท โดย
ก าหนดใหม้กีารจดัส่งทุกวนั หลายเทีย่วปรมิาณน้อย  
     และในการบริห ารชิ้ น ส่ วนห รือพ าร์ทที่ น า เข้ามาจาก
ต่างประเทศ โดยตู้คอนเทนเนอร์ บรษิทักรณีศกึษาไดใ้ชว้ธิกีารจา้งบรษิทัขา้ง
นอก ในการบรหิารตู้สินค้าเข้ามาจดัเก็บในคลงัสินค้าของบรษิัทรบัจ้าง และ
จากนัน้บรษิัทกรณีศกึษาก็จะเรยีกชิ้นส่วนที่ต้องการใช้เขา้มาจดัเก็บไว้ใน
คลงัสนิคา้ ในปรมิาณที่เพยีงพอส าหรบัการผลติ แต่ไม่มากจนเกนิไปท าให้
สนิคา้ลน้คลงัอกี 
      จากการปรบัปรุงพื้นที่ในคลงัสินค้าสามารถที่จะเพิ่มจ านวน
โลเคชัน่ส าหรบัจดัเกบ็ชิน้ส่วนไดอ้กี 336 โลเคชัน่ รวมทัง้สิน้ 3,981 โลเคชัน่ 
ส าหรบัจดัเก็บชิ้นส่วนที่เพิม่ขึน้ 4,679 SKU รวมทัง้สิ้น มปีรมิาณชิ้นส่วนที่
จดัเกบ็ในคลงัสนิคา้ส าหรบัการผลติ 9,686 SKU และสามารถจดัการสิง่ทีไ่ม่
จ าเป็นเช่นชิ้นส่วนเก่าที่ไม่ได้ใช้ แยกเก็บต่างหาก โดยการแยกจดัเก็บไว้
ดา้นนอกคลงัสนิคา้ 

5. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 
       ดังแสดงในตารางที่ 1 จากผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานคลงัสนิคา้สามารถเพิม่พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ชิน้ส่วน 240 ตร.ม. หรอื
คดิเป็น 3.39% สามารถเพิม่โลเคชัน่ไดอ้ีก 336 โลเคชัน่ หรอืคดิเป็นร้อยละ 
9.22 การเพิ่มจ านวนโลเคชัน่ต่อพื้นที่ในแนวราบ จาก 0.52 โลเคชัน่ต่อตาราง
เมตร เป็น 0.54 โลเคชัน่ต่อตารางเมตร มเีปอร์เซนต์การปรบัปรุงทีเ่พิม่ขึ้น
คดิเป็นรอ้ยละ 5.6 และจ านวน SKU ต่อพื้นที่คลงัสนิค้าในแนวราบ เพิม่ขึ้น

จาก 0.71 SKU ต่อตารางเมตร เป็น 1.32S KU ต่อตารางเมตร หรือมี
เปอรเ์ซน็ต์การปรบัปรุงทีเ่พิม่ขึน้ คดิเป็นรอ้ยละ 87.1 

ตารางที ่1 ประสทิธภิาพก่อน-หลงัการปรบัปรงุ 

หวัข้อท่ีท าการปรบัปรงุ 
สภาพก่อนท า 

การ
ปรบัปรงุ 

สภาพหลงัท า 
การ

ปรบัปรงุ 

ร้อยละ 
การ

ปรบัปรงุ 
พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ในแนวราบ 
(ตร.ม.) 

7,074 7,314 
3.39% 

โลเคชัน่ (Location) 3,645 3,981 9.22% 
จ านวนชิน้ส่วน (SKU) 5,007 9,686 93.4% 
อตัราส่วนของจ านวนโลเคชัน่
ต่อพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ในแนวราบ 

0.52 0.54 5.6% 

อตัราส่วนของจ านวน SKU 
ต่อพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ในแนวราบ 

0.71 1.32 87.1% 

อตัราส่วนของจ านวน SKU 
ต่อโลเคชัน่ 

1.37 2.43 77.1% 

 
 ปัญหาของชิ้นส่วนที่รอจดัเก็บเข้าช่องเก็บสินค้า (Location) 
และบนัทึกเข้าในระบบลดน้อยลง ท าให้ปัญหาชิ้นส่วนรอการจดัเก็บและ
บนัทกึเขา้ในระบบลดน้อยลง ขอ้รอ้งเรยีนจากฝ่ายผลติเนื่องจากการไมไ่ดร้บั
ชิน้ส่วนทนัเวลามน้ีอยลง โดยสรุปหลงัจากทีม่กีารปรบัปรุงประสทิธภิาพการ
จดัการคลงัสนิคา้ สิง่ทีป่รบัปรุงไดม้ดีงันี้ 
 • สามารถเพิ่มพื้นที่จดัเก็บคลงัสนิค้าในพื้นที่เดมิที่มอียู่ได้อีก 
336 ช่องจัดเก็บสินค้า (Location) และลดปัญหาโลเคชัน่ในการจัดเก็บ
ชิน้ส่วนไมเ่พยีงพอ 
 • สามารถลดเวลาน า (Lead Time) ในการจดัส่งชิ้นส่วนเขา้มา
ในโรงงานการผลติได้ท าให้ปัญหาชิ้นส่วนรอการจดัเก็บลดน้อยลงและเป็น
ศนูย ์
 • สามารถลดต้นทุนทีส่ญูเปล่าทีสู่ญเสยีไปกบัปัญหาทีเ่กดิจาก
ความรบัผดิชอบของฝ่ายควบคุมคลงัสนิค้าไดโ้ดยเฉพาะปัญหาชิ้นส่วนรอ
การจดัเกบ็นัน้ลดลง 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. ในกรณีทีม่กีารเพิม่ขึน้ของปรมิาณชิ้นส่วนหากเกดิปัญหา
ช่องในการจดัเก็บหรอืโลเคชัน่ไม่เพียงพอจะท าการสร้างโลเคชัน่ชัว่คราว
ส าหรบัจดัเกบ็และบนัทกึลงในระบบก่อนเพื่อใหส้ามารถมองเหน็สถานะของ
ชิน้ส่วนในระบบ 
 2. ในการจัดการการแก้ปัญหาในเชิงระบบ  บริษัทควร
พิ จ ารณ าใน เรื่ อ งห ลัก ก ารของ  Vender Management Inventory VMI 
น ามาใชใ้นการบรหิารสนิคา้คงคลงัได ้
 3. ควรพจิารณาซพัพลายเออรท์ีอ่ยู่บรเิวณใกลก้บัโรงงานน า
ระบบ Milk Run เข้ามาใช้ให้มากยิ่งขึ้นเพื่อลดปริมาณการถือครอง การ
จดัเกบ็สนิคา้คงคลงั 
 4. การน าระบบ Barcode เข้ามาใช้ในกระบวนการท างาน
ของคลงัสนิคา้เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการทางานในส่วนของคลงัสนิคา้ท าให้
กระบวนการท างานในส่วนของคลงัสินค้ามคีวามรวดเร็วและแม่นย ามาก
ยิง่ขึน้ 
 
 
 



6 
 

กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบพระคุณผู้ช่วยศาสตรจารย์ ดร.ปาลรีฐั เลขะวฒันะ อาจารย์ที่
ปรกึษาในการใหค้ าแนะน า และขอขอบคุณบรษิทักรณีศกึษาและทมีงานของ
บรษิทักรณศีกึษาทีไ่ดใ้หโ้อกาสผูว้จิยัเขา้ไปท าการวจิยั 
 
 
 

เอกสารอ้างอิง 
[1] อธศิานต์ วายุภาพ.  (2548).  การบรหิารคลงัสนิคา้.  กรุงเทพฯ :  
ส านกัพมิพซ์เีอด็. 
[2] Edward H. Frazelle.  (2001).  World-Class Warehousing and  
Material Handling. 1st  ed. New York : McGraw-Hill  CompaniesInc. 
[3] Jack Kuchta.  (2004).  How to Save Warehouse Space.  3rd ed:  
New Jersey :  Alexander Communications Group, Inc. 

 


