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โครงงานสหกิจฉบับน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาการจดัเก็บสินค้าในคลังสินค้า จาก

การศกึษาพบว่า สภาพปจัจุบนัของการจดัเก็บสนิค้าในคลงัสนิคา้  มกีารใช้พื้นที่การจดัเกบ็ได้

ไม่เต็มประสทิธภิาพ เพื่อทําการแก้ปญัหาได้เขา้ไปศกึษาโดยการใชห้ลกั 3Gเพื่อสํารวจการจดั

วางสนิคา้บนชัน้วางสนิค้า พบว่า ขนาดของชัน้วางสนิค้ากบัตวัสนิคา้ ยงัเหลอืพื้นทีว่่างอยู่มาก

ในการจดัวางสนิคา้ ดงันัน้จงึไดม้าทาํการวเิคราะหข์อ้มลู พบว่า ชัน้วางสนิคา้มรีปูแบบเดยีวและ

สินค้ามีหลากหลายขนาดเก็บอยู่รวมกันในชัน้วางสินค้า ทําให้มีการใช้พื้นที่ได้ไม่เต็ม

ประสทิธภิาพ จงึแกไ้ขปญัหาดว้ยการ ออกแบบชัน้วางใหเ้หมาะสมกบัตวัสนิคา้และจดัสนิคา้ทีม่ ี

ขนาดเดยีวกนัใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดยีวกนั  

พบว่า สามารถเพิม่พืน้ทีก่ารจดัใชง้านได ้250 ตารางเมตร จากเดมิทีม่อียู่ 346 ตาราง

เมตร แต่มกีารใช้งานอยู่ที่ 96 ตารางเมตร สามารถลดต้นทุนการจดัเกบ็ไปได ้435,000 และ

สามารถรบัชิน้ส่วนของสนิคา้รปูแบบใหมเ่ขา้มาจดัเกบ็ได ้20% ตามเป้าหมายทีว่างไว ้
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This project aims to study the storage of goods in warehouses. The study found 

that the current condition of the warehouses with storage space is not as effective. To 

solve the problem the study using 3G to explore shelves found that the size of the 

product there is more space to place product. So it was revealed that the shelves same 

format and stored in variety of size and combination of storage.Make use space 

efficiently it solve the problem by designing a rack to fit with their product and store the 

same group to group together. 

 Found increase the use of existing 346 square meters to 96 squares meters 

and is able to run for another 250 square meters and the total cost is reduce is 435,000 

and can get part new model into the store had 20% target set. 
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บทท่ี 1 

บทนํา 

 

สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 

           จากการที่ผู้วจิยัได้รบัมอบหมายให้เขา้ไปสหกิจศึกษาที่แผนก การปรบัปรุงทางด้านโลจิ

สติกส์ คลงัสนิค้าที่ 4 ในศูนย์กระจายสนิค้าพบว่า มชีัน้วางสนิค้าที่อยู่ในคล้งสนิค้าทัง้หมด 6 

Location ซึง่แต่ละ Location จะมกีารใชอุ้ปกรณ์ในการจดัวางสนิคา้ทีแ่ตกต่างกนัออกไป ซึง่จะมทีัง้

ชัน้วางสนิคา้ทีเ่ป็นแบบกล่อง แบบรางลอ้ แบบ Rack และ แบบทีใ่ชฟิ้วเจอรบ์อรด์มาคัน่เพื่อจดัวาง

สนิคา้บนชัน้วาง  ซึง่แต่ละชัน้วางสนิคา้กจ็ะมสีนิคา้หลากหลายลกัษณะ หลากหลายรปูแบบ เกบ็ไว้

รวมกนั เมื่อต้องการนําสนิค้าส่งออกไปยงัสถานทีต่่างๆ จะมกีารมาหยบิสนิค้าที่ชัน้วาง แล้วนําไป

จดัส่งใหก้บัลกูคา้            

           เมือ่ทาํการศกึษา พบว่าการจดัวางสนิคา้ทีอ่ยูใ่นชัน้วางสนิคา้นัน้ ยงัมปีระสทิธภิาพการวาง

ที่ตํ่า สะท้อนถึงการวางสนิค้าที่ไม่ได้ประสทิธภิาพอย่างเต็มที่ ซึ่งปญัหาเกิดมาจากมกีารจดัวาง

สนิคา้ในแต่ละชัน้วางทีไ่ม่ไดว้างตามลกัษณะหรอืประเภทของสนิคา้ตวันัน้ แต่วางสนิคา้ตามชัน้วาง

สนิคา้ทีก่ําหนดขึน้มา ซึ่งยงัไม่ไดร้บัการออกแบบอุปกรณ์ชัน้วางสนิคา้ทีเ่หมาะสมกบัตวัสนิค้า ทํา

ให้สนิค้าบางตวัทีว่างอยู่ทีช่ ัน้วางสนิค้านัน้ เกดิพื้นที่ว่างเยอะซึ่งวางสนิค้าได้ไม่เต็มพื้นที่ ทําให้ใช้

พืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ค่อนขา้งมาก   

            ผู้วิจ ัยจึงตัดสินใจที่ศึกษา หาแนวทางการปรับปรุงการใช้พื้นที่ในการจัดเก็บ ของ

คลงัสนิคา้ที ่4 มาทําการแก้ปญัหาเพื่อเพิม่พืน้ที่ในการจดัเกบ็และ เพิม่จํานวนของสนิค้าทีจ่ะนํามา

จดัเกบ็ในชัน้วางสนิคา้ ใหม้ากขึน้ 
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การค้นหาปัญหา   

จากแผนภูมใิชห้ลกั 3G ในการคน้หาปญัหา คอื 1.Genbutsu คอื ของจรงิ 2.Genba พืน้ที่

จรงิ 3.Genjitsu สถานการณ์จรงิ จากแผนภูมจิะเหน็ไดว้่า การใชพ้ืน้ทีข่อง Location A คอื 57.78% 

มกีารใชง้านไดม้ปีระสทิธภิาพมากทีสุ่ด และ จะเหน็ว่า การใชพ้ืน้ที ่ของ Location F คอื 25.01% 

ใชป้ระสทิธภิาพไดน้้อยทีสุ่ด แสดงถงึการจดัวางสนิคา้ทีว่างสนิคา้ไดไ้มเ่ตม็ประสทิธภิาพ 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่1.1  แผนภูมแิสดงพืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ในแต่ละ Location 

 

 สาํรวจสภาพปัจจบุนั 

1.) ถ่ายรปูชัน้วางสนิคา้ เพื่อทาํใหท้ราบถงึการจดัวางของสนิคา้ ลกัษณะของสนิคา้ ทีอ่ยู่บน

ชัน้วางสนิค้า ในแต่ละ Location ซึ่งมคีวามแตกต่างกนัออกไปในแต่ละ Location ซึง่จากภาพจะ

แสดงถงึการจดัวางสนิคา้ใน 1 ชัน้วางสนิคา้ ต่อ 1 Location ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็  Location A ม ี26 

ชัน้วางสนิคา้ 58 รายการสนิคา้ Location B ม ี12 ชัน้วางสนิคา้ 83 รายการสนิคา้ Location C ม ี17 

ชัน้วางสนิคา้ 264 รายการสนิคา้ Location D 26 ชัน้วางสนิคา้ 420 รายการสนิคา้ Location E ม ี

11 ชัน้วางสนิคา้ 99 รายการสนิคา้ Location F ม ี3 ชัน้วางสนิคา้ 48 รายการสนิคา้ 
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รปูที ่1.2 รปูภาพแสดงการจดัวางสนิคา้ในแต่ละ Location ตัง้แต่ Location A – Location 

 

2.) จดัทํา Location Map เพื่อแสดงตําแหน่งของสนิคา้ แต่ละตวัทีอ่ยูใ่น 1 ชัน้วางสนิคา้ ซึง่

จะแสดงใหเ้หน็ถงึ ชื่อของสนิคา้ รหสัของสนิคา้และตําแหน่งของสนิคา้ตวันัน้ โดยเรยีงจากดา้นซา้ย

ไปขวาในชัน้วางสนิคา้ 1 ตวั 

Location A Location B Location C 

Location D Location E Location F 
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รปูที ่1.3 จดัทาํ Location Map 

  

3.) จดัทาํตาราง Current Situation Space เพื่อแสดงใหเ้หน็ถงึพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ ใน 1 ชัน้

วางสนิคา้ในทุกๆ Location ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็ ซึง่มตีัง้แต่ Location A – Location F ในตารางจะ

แสดงใหเ้หน็ถงึ รหสัของสนิคา้ ชื่อของสนิคา้ พืน้ทีท่ีม่อียูใ่นแต่ละช่องการจดัวางและพืน้ทีใ่ชง้านจรงิ  

 

ตารางที ่1.1 ตารางแสดงพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้ 

 

 

  P/Name  : Evaporator   P/Name  : Cable   P/Name  : Filter   P/Name  : Evaporator

  P/No       : 54204T   P/No       : 21934T   P/No       : 07304T   P/No       : 43804T

                P/Name  : Blower                 P/Name  : Cable

                P/No       : 87024T                 P/No       : 22034T

         P/Name  : Blower   P/Name  : Evaporator           P/Name  : Heater

         P/No       : 59434T   P/No       : 44404T           P/No       : 48304T

No P/List P/Name Location Space (M
3
) Actual Space (M

3
)

1 TG 447610 - 54204T EVAPORATOR 0.48*0.68*0.79 0.258 - -

2 TG 017780 - 21934T CABLE 0.84*0.68*0.79 0.451 0.17*0.30*0.25*30 0.383

3 TG 07304T FILTER 0.62*0.68*0.79 0.333 0.55*0.53*0.47*2 0.274

4 TG 443230 - 43804T EVAPORATOR 0.64*0.68*0.79 0.344 0.45*0.54*0.45*2 0.219

5 TG 117200 - 87024T BLOWER 1.33*0.51*0.79 0.536 0.17*0.31*0.25*55 0.725

6 TG 017800 - 22034T CABLE 1.32*0.51*0.79 0.532 - -

7 TG 117200 - 59434T BLOWER 1.27*0.70*0.79 0.702 0.55*0.83*0.39*5 0.890

8 TG 448800 - 44404T EVAPORATOR 0.92*0.70*0.79 0.509 0.34*0.50*0.46*3 0.235

9 TG 116420 - 48304T HEATER 0.47*0.70*0.79 0.260 - -

Total 3.925 Total 2.725

Idle Space 31.00%
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4.) ตารางแสดงพืน้ทีจ่ดัเกบ็เป็นลกูบาศกเ์มตร ตัง้แต่ Location A – Location F ซึง่แสดง

ใหเ้หน็พืน้ว่างงานและพืน้ทีใ่ชง้านจรงิ และพืน้ทีร่วมทัง้หมด ซึง่พืน้ทีใ่ชง้านจรงิในปจัจุบนัอยูท่ ี

79.954 ลกูบาศกเ์มตร และพืน้ทีว่่างจะอยู่ที ่124 .264 ลกูบาศกเ์มตร 

 

ตารางที ่1.2 ตารางแสดงพืน้ทีก่ารจดัเกบ็เป็นลกูบาศกเ์มตรจาก Location A – Location F 

 

5.) แผนภูมแิสดงพืน้ทีก่ารจดัเกบ็เป็นเปอรเ์ซน็ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็ แผนภมูแิสดงพืน้ทีท่ีใ่ชใ้น

การจดัเกบ็เป็นลกูบาศกเ์มตร ตัง้แต่ Location A – Location F ซึง่จะแสดงออกมาอยูใ่นแบบของ 

เปอรเ์ซน็ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็ โดยจะมทีัง้เปอรเ์ซน็ทีเ่กดิจากการใชง้านจรงิ และเปอรเ์ซน็ทีเ่กดิจาก

การว่างงาน โดยคดิจากพืน้ทีเ่ป็นลกูบาศกเ์มตร 



6 
 

 
 

 

 

รปูที ่1.4 แผนภมูแิสดงเปอรเ์ซน็ทีใ่ชก้ารจดัเกบ็ ในแต่ละ Location การจดัเกบ็ 

 

6.) แผนภูมแิสดงสดัส่วนของพืน้ทีใ่ชจ้รงิและพืน้ทีว่่างในการจดัวางสนิคา้ แผนภมูแิสดงถงึ

สดัส่วนภาพรวมการใชพ้ืน้ทีข่องการใชง้านจรงิและพืน้ทีว่่างทัง้หมด ใน 6 Location 

 

 

รปูที ่1.5 แผนภมูแิสดงสดัส่วนการใชพ้ืน้ทีโ่ดยรวมตัง้แต่ Location A – Location F 
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

 ในการจดัทําโครงงานสหกจิศกึษาครัง้น้ี ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งัน้ี 

 1 ) เพื่อทบทวนวธิกีารจดัเกบ็และจดัเกบ็ใหเ้ตม็ประสทิธภิาพ  

          2.) เพื่อจดัทําอุปกรณ์การจดัเกบ็ใหเ้หมาะสมกบั part แต่ละประเภท 

 

ขอบเขตในการปฎิบติังาน 

ในการศกึษาโครงงานสหกจิศกึษาครัง้น้ี จดัแบ่งขอบเขตของการดําเนินงาน โดยมี

รายละเอยีด ประกอบดว้ย 

 ขอบเขตด้านเน้ือหา                  

 ประเภทชิน้ส่วนงานสําเรจ็รปู (New Model)  

 ขอบเขตด้านเวลา        

 3 พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 – 28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558 

 

 

ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั       

 1.) สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการจดัเกบ็ 

                    1.1.) ตอ้งการเพิม่พืน้ทีจ่ดัเกบ็ 250 ตารางเมตร 

          1.2) เพิม่เปอรเ์ซน็การจดัเกบ็ Part New Model 20% (ตามนโยบายการปรบัปรุง 

ของบรษิทัเดน็โซ่ 

          2.) สามารถจดัวาง part ทีจ่ดัเกบ็ใหม้ปีระสทิธภิาพสงูสุด ดว้ยอุปกรณ์ทีเ่หมาะสม 

 

นิยามศพัทเ์ฉพาะ                                                     

1.) DDC (Denso Distribution Center)   หมายถงึ  ศูนยก์ระจายสนิคา้ของบรษิทัเดน็โซ่ 

           2.) Shooter                                  หมายถงึ ชัน้วางสนิคา้ 

           3.) New Model              หมายถงึ ชิน้ส่วนผลติภณัฑใ์หม ่            

           4.) Location                           หมายถงึ พืน้ทีท่ีใ่นแบ่งโซนในการจดัวางสนิคา้    
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บทท่ี  2 

หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 

หลกัการพืน้ฐาน          

 ในการดําเนินโครงงานสหกิจศึกษาครัง้น้ี ผู้จดัทําได้ศึกษาเอกสารหลกัการพื้นฐานและ

เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดนํ้าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี    

 1. หลกัการควิซสีตอรี ่(QC Story) 

 2. หลกัการ 5G   

 3. หลกัการจดัเกบ็สนิคา้     

    

2.1 หลกัการคิวซีสตอร่ี เคร่ืองมือคณุภาพ 7 ประการ                  

 คอื เครื่องมอืในการบรหิารจดัการ ซึ่งมทีัง้หมด 7 ขัน้ตอน ในปจัจุบนั QC Story เป็น

กระบวนวธิในการแก้ปญัหาและปรบัปรุงกระบวนการทํางาน มแีนวความคดิในการบรหิารจดัการ

งานอย่างเป็นเหตุเป็นผล ที่ได้รบัความนิยมและใช้กันอย่างแพร่หลาย ซึ่ง ประกอบด้วยหวัข้อ 

ดงัต่อไปน้ี   
2.1.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  

2.1.2  ฮสีโตแกรม   (Histrogram)   

2.1.3 แผนภมูพิาเรโต ้(Pareto)  

2.1.4 ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)  

2.1.5 กราฟ (Graph) 

2.1.6 แผนภมูกิารกระจาย (Scatter Diagram) 

2.1.7 แผนภมูคิวบคุม (Control Chart)  
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2.1.1 ใบตรวจสอบ Check Sheet  

         

        คอื แบบฟอรม์ที่มกีารออกแบบช่องว่างต่าง ๆ ไว้เรยีบรอ้ย เพื่อจะใช้ในการบนัทกึขอ้มูลได้

ง่ายและสะดวก ถูกต้อง ไม่ยุ่งยาก ในการออกแบบฟอรม์ทุกครัง้ต้องมวีตัถุประสงค์ที่ชดัเจน ใช้

สําหรบั  เพื่อควบคุมและตดิตาม (Monitoring) ดูผลการดําเนินการผลติ ,เพื่อการตรวจเชค็,เพื่อ

วเิคราะหห์าสาเหตุของความไมส่อดคลอ้ง 

 

 

รปูที ่ 2.1     ตวัอยา่งใบ Check Sheet 
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2.1.2   ฮสีโตแกรม ( Histrogram ) 

 

             คอื กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตัง้จะเป็นตวัเลขแสดง “ ความถี่ ” และมแีกนนอนเป็น

ขอ้มูลของคุณสมบตัขิองสิง่ทีเ่ราสนใจ โดยเรยีงลําดบัจากน้อยไปมาก ที่ใช้ดูความแปรปรวนของ

กระบวนการ โดยการสงัเกตรูปร่างของฮสิโตแกรมที่สร้างขึ้นจากข้อมูลที่ได้มาโดยการสุ่ม มี

ประโยชน์ในการทีจ่ะทํา ใหท้ราบถงึการแจกแจงของสิง่ทีเ่ราต้องการวเิคราะห ์ ประโยชน์ประการ

สําคญัของการใชฮ้สีโตแกรม คอืการใชเ้พื่อวเิคราะหค์วามถี่ของขอ้มลูแลว้ตดัสนิใจว่า การแจกแจง

หรอืการกระจายขอ้มลูแบบใด เพื่อใชต้รวจสอบคุณสมบตัขิองขอ้มลู  

 

 
 

 

                                                       รปูที ่2.2  รปูฮลิโตแกรม 

 

2.1.3 แผนภูมิพาเรโต ้(Pareto)  

 

          กราฟแสดงการจดัเรยีงหมวดหมูข่องขอ้มลู โดยทําการเรยีงจากมากไปน้อยและจากซา้ยไป

ขวา ส่วนชนิดของขอ้มลูทีแ่สดงบนแผนภูมพิาเรโต คอื ปญัหา สาเหตุของปญัหา ชนิดของความไม่

สอดคล้องกนั และอื่นๆ ทัง้น้ีก็เพื่อ ศกึษาหาปํญหาทีใ่หญ่ที่สุด หรอื สาเหตุทีท่ําให้เกดิปญัหามาก

ทีสุ่ด แลว้ทาํการพจิารณาแกป้ญัหาเรยีงตามลําดบัความมากน้อยต่อไป 
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รปูที ่2.3   แผนภมูพิาเรโต ้

 

 

2.1.4 ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)  

          ใช้ในการหาสาเหตุของปญัหาที่เกดิขึน้ แผนภูมกิ้างปลาจะใชต่้อจากแผนภูมพิาเรโตนัน้คอื 

เมื่อรูว้่าจะทําการแก้ปญัหาใดก่อนก็มาหาสาเหตุของปญัหานัน้ โดยทัว่ไปสาเหตุหลกัของปญัหาจะ

มาจาก 6 สาเหตุหลกัดว้ยกนั คอื คน วตัถุดบิ วธิกีารทาํงาน สภาพแวดลอ้มในการทาํงาน เครื่องมอื

และอุปกรณ์ และเครือ่งมอืวดั เมือ่ไดส้าเหตุหลกัๆแลว้จากนัน้จงึทําการระดมความคดิเพื่อหาสาเหตุ

ยอ่ยๆทีเ่กดิจากสาเหตุหลกัดงักล่าว 
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                        รปูที ่2.4   ผงักา้งปลา 

 

2.1.5  กราฟ  (Graph) 

 

 เป็นส่วนหน่ึงของรายงานต่างๆ ทีใ่ชส้าํหรบันําเสนอขอ้มลูทีส่ามารถทําใหผู้อ่้านเขา้ใจขอ้มลู

ต่างๆไดด้ ีสะดวกต่อการแปลความหมายและสามารถให้รายละเอยีดของการเปรยีบเทยีบไดด้กีว่า

การนําเสนอขอ้มลูดว้ยวธิอีื่นๆ 
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                                                รปูที ่2.5 กราฟ 

 

2.1.6  แผนภมูกิารกระจาย (Scatter Diagram) 

 

          จากการระดมความคดิเพื่อหาสาเหตุของปญัหา เมื่อต้องการยนืยนัว่าสาเหตุ(เหตุ)และ

ปญัหา(ผล)นัน้สมัพนัธก์นัหรอืไม ่เช่น ตอ้งการหาความสมัพนัธร์ะหว่างความเรว็ตดัและอายุของมดี

ตดั กท็าํการพลอ็ตลงบน แผนภมูกิระจายโดยมขีัน้ตอนดงัน้ี 

  1.) เกบ็ขอ้มลูในรปูแบบ 2 แกน (X,Y) 

  2.) สรา้งแกนและพลอ็ตขอ้มลูลงกราฟ 

ซึง่หากขอ้มลูมคีวามสมัพนัธก์นัหรอืไม ่กส็ามารถดไูดจ้ากลกัษณะของกราฟทีท่าํการพลอ็ต 
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                                     รปูที ่2.6 แผนภมูกิารกระจาย 

 

2.1.7  แผนภมูคิวบคุม (Control Chart)  

     

         แผนภูมคิวบคุมเป็นเทคนิคที่สําคญัที่ถูกใช้เพื่อแก้ปญัหา โดยมวีตัถุประสงค์หลกัคอื การ

ควบคุมกระบวนการผลติเพื่อใหรู้ว้่า ณ เวลาใดทีม่ปีญัหาดา้นคุณภาพ เพื่อใหส้ามารถแก้ปญัหาและ

ปรบัปรงุกระบวนการผลติใหก้ลบัสู่สภาพเดมิ โดยการปรบัปรงุคุณภาพจะมสีองช่วงคอื  

 ช่วงแรกคอืช่วงทีเ่ริม่นําแผนภมูมิาใช ้เพื่อทาํการแกไ้ขปญัหาใหล้ดลง  

 ช่วงที่สอง คอื ช่วงทดลองประเมนิแนวความคดิใหม่ๆ ว่าทําการปรบัปรุงแล้วได้ผลดขีึ้น

หรอืไมอ่ยา่งไร 
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                                         รปูที ่2.7 แผนภมูคิวมคุม 

 

2.2. หลกัการ 5G 

 

หลกัการ 5G เป็นปรชัญาแห่งการผลติ ซึง่เป็น แนวคดิและหลกัปฏบิตัทิีถู่กกําหนดขึน้มาให้

เป็นรปูแบบ เพื่อใหเ้กดิประโยชน์และผลดต่ีองานการผลติในแงข่อง คุณภาพและการเพิม่ผลผลติ  

หลกัการ 5G  จะมกีารปฏบิตัติามหลกัการ 3G ในการพจิารณาปญัหาแต่ละปญัหาทีเ่กดิขึน้

ก่อน จากนัน้จงึเพิม่ขัน้ตอนการพจิารณาวเิคราะหป์ญัหาโดยอาศยัหลกัการทางทฤษฎ ี   ระเบยีบ

กฎเกณฑล์งไปเป็นพืน้ฐานในการปฏบิตัดิว้ยเท่านัน้กจ็ะสามารถทําการ ปฏบิตัแิละเรยีนรูท้กัษะของ

หลกัการ 5G ไดเ้ป็นอยา่งด ี

หลกัการ 5G จะต้องพงึตระหนักอยู่เสมอว่า จะต้องมกีาร ดู ฟงั สมัผสั หรอืลองทําจรงิๆ 

เท่านัน้ จะต้องไมห่ลงเชื่อกบัความเคยชนิต่างๆ ทีเ่คยปฏบิตักินัมา หรอืข่าวสารต่างๆ ทีไ่ดร้บัมา

โดยทนัท ี ใชใ้นกรณีทีนํ่ามาใชก้บังานของตวัเองนัน้  ต้องทําความเขา้ใจและยอมรบัสิง่ปกตทิัว่ไป

เหล่านัน้อยา่งเป็นรปูธรรม  

Genba คอื พื้นที่จรงิ การดูงาน การฝึกงาน คอื สหกจิที่โรงงานจรงิ ใชผู้้เชี่ยวชาญใน

อุตสาหกรรมมาสอน โดยใชเ้ครือ่งจกัรจรงิ 

Genbutsu คอื ของจรงิ  คอื เครื่องจกัรอุปกรณ์  เครื่องมอื ชิน้งาน รวมทัง้ซอพทแ์วรท์ีใ่ช้

กนัจรงิในอุตสาหกรรม 
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Genjitsu คือ สถานการณ์จรงิ คือ หวัข้อโครงงาน  หวัข้อวิจยัจรงิ ปญัหาจรงิใน

อุตสาหกรรม กระบวนการจรงิในอุตสาหกรรม โดยการเรยีนแบบ On the job training 

Genri  คอื หลกัการทางทฤษฏ ี คอื การคดิอย่างเป็นระบบ และมกีระบวนการ (PDCA) 

อยา่งมหีลกัการ โดยเรยีนรูจ้ากทฤษฏต่ีางๆ 

Gensoku คอื ระเบยีบกฏเกณฑ ์คอื การทาํงานอย่างมขี ัน้ตอน เช่น วธิกีารในการออกแบบ 

และทาํตน้แบบผลติภณัฑ ์ การทดสอบสนิคา้  การบรหิารจดัการการผลติ การกระจายสนิคา้ 

 

 

2.3 หลกัการจดัเกบ็สินค้า 

James และ Jerry (1998) ไดก้ล่าวไวใ้นหนังสอืเรื่อง The Warehouse Management โดย

มกีารจดัแบ่งรปูแบบในการจดัเกบ็สนิคา้นัน้ออกเป็น 6 แนวคดิ คอื 

 

  2.3.1.) ระบบการจดัเกบ็โดยไรร้ปูแบบ (Informal System) 

   เป็นรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้ทีไ่ม่มกีารบนัทกึตําแหน่งการจดัเกบ็เขา้ไวใ้น ระบบ และสนิคา้

ทุกชนิดสามารถจดัเกบ็ไวต้ําแหน่งใดกไ็ดใ้นคลงัสนิคา้ ซึง่พนกังานทีป่ฏบิตังิานในคลงัสนิคา้นัน้จะ

เป็นผูท้ีรู่ต้ําแหน่งในการจดั เกบ็รวมทัง้จาํนวนทีจ่ดัเกบ็  

ขอ้ด ี

           - ไมต่อ้งการการบํารงุรกัษาอุปกรณ์และเครือ่งมอืต่างๆ 

           - มคีวามยดืหยุน่สูง 

          ขอ้เสยี 

          - ยากในการหาสนิคา้ 

          - ขึน้อยูก่บัทกัษะของพนกังานคลงัสนิคา้ 

          - ไมม่ปีระสทิธภิาพ 

2.3.2) ระบบจดัเกบ็โดยกําหนดตําแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 

  แนวความคดิในการจดัเกบ็สนิคา้รปูแบบน้ีเป็นแนวคดิทีม่าจากทฤษฎกีล่าวคอื สนิคา้ทุก

ชนิดหรอืทุก SKU นัน้จะมตีําแหน่งจดัเกบ็ทีก่ําหนดไวต้ายตวัอยูแ่ลว้ ซึง่การจดัเกบ็รปูแบบน้ีเหมาะ

สาํหรบัคลงัสนิคา้ทีม่ขีนาดเลก็ มจีาํนวนพนกังานทีป่ฏบิตังิานไมม่ากและมจีาํนวนสนิคา้หรอืจาํนวน 

SKU ทีจ่ดัเกบ็น้อยดว้ย 
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2.3.3)  ระบบการจดัเกบ็โดยจดัเรยีงตามรหสัสนิคา้ (Part Number System) 

  รปูแบบการจดัเกบ็โดยใชร้หสัสนิคา้ (Part Number) มแีนวคดิใกลเ้คยีงกบัการจดัเกบ็แบบ

กําหนดตําแหน่งตายตวั (Fixed Location) โดยขอ้แตกต่างนัน้จะอยู่ทีก่ารเกบ็แบบใชร้หสัสนิคา้ นัน้

จะมลีาํดบัการจดัเกบ็เรยีงกนัเช่น รหสัสนิคา้หมายเลข A123 นัน้จะถูกจดัเกบ็ก่อนรหสัสนิคา้

หมายเลข B123 เป็นตน้ 

2.3.4.) ระบบการจดัเกบ็สนิคา้ตามประเภทของสนิคา้ (Commodity System) 

   เป็นรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้ตามประเภทของสนิคา้หรอืประเภทสนิคา้ (product type) โดย

มกีารจดัตําแหน่งการวางคลา้ยกบัรา้นคา้ปลกีหรอืตาม supermarket ทัว่ไปทีม่กีารจดัวางสนิคา้ใน

กลุ่มเดยีวกนัหรอืประเภทเดยีวกนัไว ้ตําแหน่งทีใ่กลก้นั 

2.3.5.) ระบบการจดัเกบ็ทีไ่มไ่ดก้ําหนดตําแหน่งตายตวั (Random Location System) 

  เป็นการจดัเกบ็ทีไ่มไ่ดก้ําหนดตําแหน่งตายตวั ทาํใหส้นิคา้แต่ละชนิดสามารถถูกจดัเกบ็ไว้

ในตําแหน่งใดกไ็ดใ้นคลงัสนิคา้ แต่รปูแบบการจดัเกบ็แบบน้ีจาํเป็นตอ้งมรีะบบสารสนเทศในการ

จดัเกบ็และตดิตาม ขอ้มลูของสนิคา้ว่าจดัเกบ็อยูใ่นตําแหน่งใด 

2.3.6.) ระบบการจดัเกบ็แบบผสม (Combination System) 

เป็นรปูแบบการจดัเกบ็ทีผ่สมผสานหลกัการของรปูแบบการจดัเกบ็ในขา้งต้น โดยตําแหน่ง

ในการจดัเก็บนัน้จะมกีารพจิารณาจากเงื่อนไขหรอืข้อจํากดัของสินค้า ชนิดนัน้ๆ เช่น หาก

คลงัสนิคา้นัน้มสีนิคา้ทีเ่ป็นวตัถุอนัตรายหรอืสารเคมต่ีางๆ รวมอยู่กบัสนิคา้อาหาร จงึควรแยกการ

จดัเกบ็สนิคา้อนัตราย และสนิคา้เคมดีงักล่าวใหอ้ยู่ห่างจากสนิคา้ประเภทอาหาร และเครื่องดื่ม เป็น

ตน้ 

 

2.3 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

2.3.1 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 5G 

       สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่น ไดนํ้าการเรยีนการสอนสไตลญ์ี่ปุ่น 5G + PDCA หลกัการ 5G 

เป็นแนวคดิและหลกัปฏบิตัใินอุตสาหกรรมการผลติของญี่ปุ่น เพื่อการสร้าง และ พฒันาคุณภาพ

งานในสายการผลติ ใหเ้กดิประสทิธผิลสูงสุดทัง้ดา้นของคุณภาพและการเพิม่ผลผลติ ประกอบดว้ย

ศพัท5์ คาํขึน้ตน้ดว้ย  “GEN” ซึง่เป็นการนําหลกัความคดิ 2 ประการ คอื หลกัการ แนวคดิ  ทฤษฎี

(GENRI) กฎเกณฑว์ธิกีาร และหลกัปฏบิตัขิองการผลติ (GENSOKU) “ 2G” เป็นความรูค้วาม 

เขา้ใจพืน้ฐานของการผลติทีต่อ้งนํามาใชเ้ป็นมาตรฐานในการตดัสนิใจรวมเขา้กบัแนวความคดิ หลกั

ของ 
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       ความเป็นจรงิในการปฏบิตังิาน 3 ประการ “3G” คอื การไปทีพ่ืน้ทีจ่รงิ (GENBA) ไปดูของจรงิ 

(GENBUTSU) และ สถานการณ์จรงิ (GENJITSU) 

“หลกัการ 5G” เป็นหวัใจสาํคญัของการผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพ ตามแนวคดิของการผลติสนิคา้  

และการสรา้งสรรคผ์ลงานแบบญี่ปุ่น แบบ Monozukuri คณะบรหิารธุรกจิ จงึวางแผน และออกแบบ

การ จดัการเรยีนการสอนใหน้ักศกึษาไดเ้รยีนรูแ้ละนํา GENRI และ GENSOKU ซึง่เป็นองคค์วามรู้

ของแต่ละรายวชิา มาเป็น “หลกัคดิ และหลกัปฏบิตั”ิ โดยนํามาฝึกฝนทกัษะการปฏบิตั ิและการใช้

เทคโนโลยทีีเ่กี่ยวขอ้งดา้นการบรหิารจดัการ และการผลติของภาคธุรกจิอุตสาหกรรมใน “3G” เป็น

การใหน้กัศกึษาไดม้ปีระสบการณ์ของการคดิเองทาํเอง โดยใช“้2G” น้ีในพืน้ทีจ่รงิ (GENBA) ใชข้อง

จรงิ (GENBUTSU) และเป็นสถานการณ์จรงิ (GENJITSU) โดยคณาจารยก์ําหนดเป้าหมายและ

เกณฑม์าตรฐานคุณภาพ ของ“ผลงาน/ชิน้งาน” ดว้ยการใหน้ักศกึษาใชว้งจร PDCA พฒันาคุณภาพ

ผลงานใหด้ขีึน้อยา่งต่อเน่ือง นกัศกึษาจะซมึซาบวฒันธรรมการผลตแิบบญีปุ่น่ ผ่านการ 

เรยีนตลอดหลกัสูตรและกิจกรรมเสรมิ หลกัสูตร จนได้เป็นผลผลิตบณัฑติเอกลกัษณ์ของคณะ

บรหิารธุรกจิ   

 ณฐัพล กําจรจริะพนัธ ์ ไดศ้กึษาการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัเกบ็สนิคา้และวตัถุดบิ บรษิทั 

AAA Steel ประเทศไทย จาํกดั ไดท้าํการศกึษาปญัหาการจดัเกบ็สนิคา้และวตัถุดบิทีไ่ม่มี

ประสทิธภิาพ ซึง่ไดร้บัผลกระทบมาจากการตดิตัง้เครือ่งจกัรใหมใ่นทีเ่ดมิของโรงงาน ทาํใหพ้ืน้ทีใ่น

การจดัเกบ็มน้ีอยลง จงึไดม้กีารนําความรูด้า้นโลจสิตกิสแ์ละหลกัการจดัเกบ็สนิคา้มาใชใ้นการ

แกป้ญัหา ซึง่ไดค้ดิคน้การวางแผนผงัใหมส่าํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้ โดยใชท้ฤษฏคีลงัสนิคา้ และการ

แยกประเภทการจดัเกบ็สนิคา้ เมือ่ไดท้าํการปรบัปรงุแลว้ ทาํใหช่้วยลดระยะทางการเคลื่อนที ่และ

ลดระยะเวลาในการหยบิวตัถุดบิ สามารถแกไ้ขปญัหาการจดัเกบ็ Stock ทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ 
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บทท่ี  3                                             

วิธีการดาํเนินงาน 

 
 โครงงานสหกจิศกึษา เรือ่ง การใชพ้ืน้ทีอ่ย่างเตม็ประสทิธภิาพในการจดัเกบ็ชิน้ส่วน  

ทัง้น้ีมขี ัน้ตอนในการศกึษา ซึง่จะอธบิายในหวัขอ้ต่อไปน้ี                        

                                                                                                                                            

ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง  

ประชากร : สนิคา้ทีจ่ดัวางอยูบ่นชัน้วางสนิคา้มทีัง้หมด 972 ITEM 

 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 

 เคร่ืองมือในการเกบ็รวบรวมข้อมลู 

         ใชเ้ครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวม 4 คอื 

- การจดัทาํ  Current Situation Space  

- แผนภมูกิา้งปลา 

- ตลบัเมตร 

- ปากกา ดนิสอ 

          การตรวจสอบคณุภาพเคร่ืองมือ 

สามารถตรวจสอบและครอบคลุมครบถ้วน ไดจ้ากเครื่องมอื ทัง้ 4 อย่างเพราะ ทําใหท้ราบ

ถงึ ขอ้มลูพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ และ การคาํนวณประสทิธภิาพในการใชพ้ืน้ที ่

        การเกบ็รวบรวมข้อมลู 

ได้เริม่ทําการศึกษาข้อมูลใน ศูนย์กระจายสนิค้า คลงัสนิค้าที่ 4  ช่วงระหว่างเดอืน 

พฤศจกิายน – กุมภาพนัธ ์ทําใหส้ามารถคน้พบปญัหาต่างๆทีเ่กดิขึน้ในคลงัสนิคา้ได ้ ซึง่ไดม้ ีการ

เก็บรวมรวมขอ้มูลต่าง เพื่อให้บรรลุเป้าหมาย การจดัเก็บที่มปีระสทิธภิาพสูงสุด โดยการมุ่งเน้น

หลกัการ FIFO 
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ขัน้ตอนในการศึกษา 

 

หัวข้องาน

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

1. สํารวจสภาพปัจจุบัน

1.ศึกษาวิธีการจัดเก็บและศึกษาปริมาตรในการจัดเก็บ

    1.1.1 วัดพื�นที�และสินค้าที�ใช้ในการจัดเก็บพร้อมคํานวณปริมาตร

1.2 จัดทํา Calculation Space 8แถว

   1.2.1 ทํา excel แสดงสภาพปัจจุบันในการจัดเก็บ

2.จัดประเภทและจัดกลุ่ม Part

2.1แนวความคิดการจัดวางอย่างมีประสิทธิภาพ

     2.1.1 ออกแบบอุปกรณ์ชั�นวางที�เหมาะสมกับลักษณะสินค้า

2.2ปรับช่องว่างในการจัดเก็บให้มีประสิทธิภาพ

2.3เปลี�ยนวิธีการจัดเก็บ Part เล็ก

2.4เปลี�ยนวิธีการจัดเก็บ Part ใหญ่

3ตรวจสอบผลและแก้ไข

3.1คํานวณประสิทธิภาพการจัดเก็บ

Februry

P

D

C,A

November December January

 

                         ตารางที ่3.1 แผนการดาํเนินงาน     

 

 

 

 

 

 

 

 

แผนการเนินงาน 

การปฎบิตัจิรงิ 
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วิเคราะหข้์อมลู 

จดัทําผงัก้างปลาเพื่อวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาโดยในที่น้ีจะใชห้ลกั 4 M 1E ผลการ

วเิคราะหจ์ะไดอ้อกเป็น 3M คอื Machine,Material,Method และ 1E คอื Environment ทีเ่ป็นสาเหตุ

ของปญัหาทีเ่กดิขึน้ในคลงัสนิคา้ที ่ 4 โดยปญัหาหลกัทีไ่ดม้าคอื ปญัหาเกี่ยวกบัการใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็

ได้ไม่เต็มประสทิธภิาพโดย โดย เมื่อจดัทําก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุ พบว่า ม ี4 สาเหตุด้วยกนั

สาเหตุแรกเกดิจาก 1.Method มกีระบวนการจดัเกบ็ที่ไม่เหมาะสม เพราะไม่มกีารคดัแยก สนิค้า

ตามปริมาณการใช้งาน เกิดจาก การจัดเก็บมีการจัดเก็บ Part หลายรูปแบบไว้ด้วยกัน  2. 

Machine คือชัน้วางสนิค้า วางสนิค้าได้ไม่เต็มพื้นที่ พื้นที่บนอากาศไม่ถูกใช้งาน ซึ่งเกิดจาก 

Shooter หรอืชัน้วางสนิค้ามขีนาดไม่เหมาะสมกบัการใช้งานพื้นที่ในแนวดิง่ สาเหตุ 3.Material 

สนิคา้มจีาํนวนมาก เพราะสนิค้าไม่มกีารหมุนเวยีน 4. Environment แสงสว่างไม่เพยีงพอ ทําให้

พนกังานทาํงานไดไ้ม่เตม็ประสทิธภิาพ เพราะ พนักงานมอง ฉลากไดไ้ม่ชดัเจน ซึง่ไดนํ้ามาแก้ไขม ี

2 สาเหตุ ดว้ยกนัคอื 1. การจดัเกบ็ Part หลายรปูแบบ ไวด้ว้ยกนั โดยอยูใ่นหวัขอ้ Machine และ 2. 

Shooter มขีนาดไมเ่หมาะสมกบัการใชง้านพืน้ทีใ่นแนวดิง่ อยูใ่นหวัขอ้ Method 

                                          

 
 

รปูที ่3.1 ผงักา้งปลา วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา 

ทําการคดัเลอืกหวัข้อปญัหาจากผงัก้างปลา โดยจดัทําตารางที่ใช้การประเมนิการแก้ไข

ปญัหาทีส่ามารถทาํการแกไ้ขไดจ้รงิ โดยใชห้วัขอ้ในการประเมนิทางเลอืก ออกเป็น 3 หวัขอ้ดว้ยกนั 

คอื 1 แก้ไขด้วยตนเอง 2.ระยะเวลาที่ใช้ในการแก้ไข 3.เงนิลงทุน ซึ่งเมื่อนํามาประเมนิทางเลอืก 
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แลว้นัน้ พบว่า หวัขอ้ทีจ่ะทําการแก้ไข คอื 1. การจดัเกบ็ Part หลายรปูแบบ ไวด้ว้ยกนั โดยอยู่ใน

หวัขอ้ Machine และ 2. Shooter มขีนาดไม่เหมาะสมกบัการใชง้านพื้นทีใ่นแนวดิง่ อยู่ในหวัขอ้ 

Method เพราะสามารถทาํการ แกไ้ขดว้ยตนเองได ้มเีงนิลงทุนและ สามารถแก้ไขไดใ้นระยะเวลา 4 

เดอืน 

 

ตารางที ่3.2 ตารางการคดัเลอืกหวัขอ้ปญัหาทีนํ่ามาแกไ้ข 

 

 

3.4 การจดัทาํแผนในการแก้ไข 

 

 

                           

จดัทาํ THEME  เพื่อแสดงใจความสาํคญัของเรือ่งทีต่อ้งดาํเนินการแก้ไข ซึง่ปญัหาเกดิจาก 

ประสทิธภิาพในการจดัวางสนิคา้ในคลงัสนิคา้ตํ่า สาเหตุ มาจาก 1. การจดัเกบ็มลีกัษณะเป็นแบบ

รวม Part หลายรปูแบบไวด้ว้ยกนัและ 2. ชัน้วางสนิคา้มขีนาดไม่เหมาะสมกบัการชัน้วางของพืน้ที่

ในแนวดิง่  Theme ที่ได้มาคอื การปรบัปรุงพื้นที่ในการจดัเก็บชิ้นส่วน แนวทางการปรบัปรุง  1. 

จดัทําตารางแบ่งประเภท Part และ 2. ใชแ้นวความคดิออกแบบชัน้วางสนิคา้ใหเ้กดิประสทิธภิาพ 

วิธีการแก้ไข 1. จดัประเภท Part โดยนํา Part ทีม่คีวามต้องการใชง้านน้อยและมากไวด้ว้ยกนั 2.

จดัทาํชัน้วางสนิคา้ เพื่อวางกล่องใส่สนิคา้ประโยชน์ของพืน้ทีบ่นอากาศ 
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รปูที ่3.2  THEME 

 

ทาํการดาํเนินการแก้ไข โดยใช้ ACTION PLAN 

นําเอาสาเหตุจากก้างปลาทัง้ 2 สาเหตุ ทีเ่ราจะแกไ้ขปญัหามาจดัทาํเป็น ACTION PLAN  

โดยจะแสดงใหเ้หน็ถงึ ขัน้ตอน,ทฤษฏ,ีจดุประสงค,์วธิกีารดําเนินงาน,ระยะเวลา,ผูร้บัผดิชอบ โดย 

หวัขอ้ที ่1 ทีนํ่ามาแกไ้ข จะมวีธิกีารดําเนินงาน คอื ทาํตารางแยกประเภท Part โดยดจูากปรมิาณ

การใชง้านของ Part ทีม่ลีกัษณะใกลเ้คยีงมาจดัเกบ็ไวด้ว้ยกนัและทําป้ายระบุการใชง้าน หวัขอ้ที ่2 

ทีนํ่ามาแกไ้ข จะมวีธิกีารดาํเนินงาน คอื ออกแบบชัน้วางสนิคา้ใหเ้หมาะสมกบักล่องใส่ Part และนํา

กล่องใส่งานมาวางซอ้นกนัเพื่อใหเ้กดิการใชง้านของพืน้ทีใ่นแนวดิง่ 
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ตารางที ่3.3 ACTION PLAN 

 
 

วิธีการดาํเนินงาน 

 

ขัน้ตอนของ Action 1 การจดัเกบ็เป็นการจดัเกบ็แบบรวม part หลายรปูแบบไวด้ว้ยกนั 

ขัน้ตอนการปรบัปรงุกระบวนการ  

1. เข้าไปทําการสํารวจในคลงัสนิค้าที่ 4 ในพื้นที่จดัวางสนิค้าตัง้แต่ Location A – 

Location F ซึง่มสีนิคา้ทัง้หมด 972 รายการ 

2. ทาํการสาํรวจรปูร่างลกัษณะของสนิคา้แต่ละชนิดในทุกๆชัน้วางสนิคา้ โดย Location A 

จะสํารวจ 26 ชัน้วางสนิคา้, Location B สํารวจ 12 ชัน้วางสนิคา้, Location C สํารวจ 

17 ชัน้วางสนิคา้, Location D สํารวจ 26 ชัน้วางสนิคา้ , Location E สํารวจ 11 ชัน้วาง

สนิคา้, Location F สาํรวจ 3 ชัน้วางสนิคา้ ในแต่ละชัน้วางสนิคา้ กจ็ะมสีนิคา้จดัเกบ็อยู่

หลากหลายประเภท ในการสาํรวจจะใชต้ลบัเมตรวดัขนาดของสนิคา้ 

3. เมือ่ทาํการสาํรวจเสรจ็แลว้ นําสนิคา้ทีม่ลีกัษณะรปูร่างความยาว ทีม่ขีนาดใกลเ้คยีงกนั

มาจดัประเภทกลุ่มไว้ด้วยกนั โดยทําเป็นตารางแยกประเภทออกมา ในตารางจะระบุ 

กลุ่มของสนิค้าที่แยกออกมาเป็นกลุ่ม, ภาพถ่าย, ลกัษณะของชัน้วางสนิค้าที่วางอยู่ใน

ปจัจบุนั ,ขอ้เสยีในการจดัวาง 

4. เริม่ดําเนินงานโดยนําสนิคา้ทีไ่ดจ้ดักลุ่มไวแ้ลว้ ซึง่มรีปูร่างและลกัษณะใกลเ้คยีง มาอยู่

ในชัน้วางสนิคา้เดยีวกนัโดยเน้นการใชง้านของพืน้ทีบ่นอากาศ คอืพืน้ทีด่า้นบน 

5. ทาํป้ายระบุการใชง้านของสนิคา้ในแต่ละครัง้ เมือ่มกีารใชง้านเกดิขึน้ 
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         รปูที ่3.3 Flow Process Chart ขัน้ตอนที ่1 

 

 

 

 

ขัน้ตอนที ่1 สาํรวจคลงัสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่2 สาํรวจรปูรา่งและลกัษณะของสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่3 ทาํตารางแยกประเภทสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่4 จดักลุม่สนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่5 ทาํป้ายระบุการใชง้าน 

                 เริม่ตน้ 

                 จบ 
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วิธีการดาํเนินงาน 

 

ขัน้ตอน ของAction 2 ชัน้วางสนิคา้มขีนาดไมเ่หมาะสมกบัการใชง้านของพืน้ทีใ่นแนวดิง่ 

ขัน้ตอนการปรบัปรงุกระบวนการ  

1. ทําการสํารวจสนิคา้ในคลงัสนิคา้ที ่4 ตัง้แต่ Location A – Location F เพื่อดูลกัษณะ

ของสนิคา้แต่ละตวัทีจ่ดัเกบ็อยูบ่นชัน้วางสนิคา้ 

2. ทาํการคดัเลอืกสนิคา้ทีจ่ะนํามาแกไ้ข 

3. ใชแ้นวความคดิการออกแบบชัน้วางสนิคา้ ใหเ้หมาะสมกบัตวัสนิคา้ โดยดูจากลกัษณะ

ของสินค้าที่จดัวางอยู่บนชัน้วางสินค้า โดยสินค้านัน้จะเป็นสินค้าที่ยงัใช้พื้นที่การ

จดัเกบ็ยงัไมเ่ตม็ประสทิธภิาพ สนิคา้ทีไ่ดนํ้ามาแก้ไข คอื สนิคา้ทีล่กัษณะยาวซึง่จดัเกบ็

อยูใ่นกล่องลงั และวางบนพาเลทไม ้

4. เริม่ดําเนินการ สรา้งชัน้วางสนิคา้ใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะของสนิคา้ที่จดัเกบ็ โดยทํา

การออกแบบชัน้วางสนิค้าให้เป็นลกัษณะที่มลี้อเลื่อนและทําให้สามารถจดัเก็บได้ 2 

กล่องต่อ 1 ชัน้วางสนิคา้ 

5. นําเอาสนิคา้ทีจ่ดัเกบ็อยู่ในกล่องลงั มาจดัวางบนชัน้วางสนิคา้แบบลอ้เลื่อน ซึง่เปลีย่น

จากการวางแบบเดมิทีเ่ป็นแบบ พาเลทไม ้ โดยนํากล่องลงัทีใ่ส่สนิคา้ มาวางซอ้นกนั 2 

ชัน้ เพื่อทาํใหเ้กดิการใชง้านของพืน้ทีแ่นวดิง่  
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                       รปูที ่3.3 Flow Process Chart ขัน้ตอนที ่2 

ข ัน้ตอนที ่1 สาํรวจคลงัสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่2 คดัเลอืกสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่3 ออกแบบชัน้วางสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่4 สรา้งชัน้วางสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่5 เปลีย่นวธิกีารจดัวาง 

                 เริม่ตน้ 

                จบ 

รอการอนุมตั ิ

No 

 Yes 
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บทท่ี  4 

ผลการดาํเนินงาน 

 

ในบทที ่4 น้ีจะแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูการใชพ้ืน้ทีอ่ยา่งเตม็ประสทิธภิาพในการ

จดัเกบ็ part  หรอืผลการดาํเนินงานจากการศกึษาตามขัน้ตอนในการดําเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบท

ที ่3 โดยมหีวัขอ้ ดงัน้ี 

 

4.1 ผลการวิเคราะห์การปรบัปรงุกระบวนการ 

จากการวเิคราะหก์ารปรบัปรงุกระบวนการ ไดผ้ลออกมาดงัน้ี 

ขัน้ตอนของ Action  1 การจดัเกบ็เป็นการจดัเกบ็แบบรวม part หลายรปูแบบไวด้ว้ยกนั 

ขัน้ตอนที ่1 การสํารวจคลงัสนิคา้ผลลพัธ ์คอื ใน คลงัสนิคา้ที ่4 มกีารจดัวางสนิคา้แบ่ง

ออกเป็นทัง้หมด 6 Location ไดแ้ก่ Location A จนถงึ Location F มสีนิคา้ทัง้หมด 972 รายการ 

ขัน้ตอนที่ 2 การสํารวจรูปร่างและลกัษณะของสนิค้าบนชัน้วางสนิค้าผลลพัธ์ คอื ได้

ทราบถงึลกัษณะของสนิคา้และรปูรา่งของสนิคา้ รวมถงึไปถงึความยาวเป็นเซนตเิมตรของสนิคา้ 

ในแต่ละชัน้วางสนิคา้ และทราบถงึจาํนวนของชัน้วางสนิคา้ ซึง่มทีัง้หมด 69 ชัน้วางสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่3 ทําตารางแยกประเภทสนิคา้ ผลลพัธ ์คอื ทําใหท้ราบถงึประเภทของสนิคา้

ทีอ่ยูใ่นกลุ่มเดยีวกนัว่าสามารถจาํแนกไดอ้อกเป็นทัง้หมด 8 ประเภท  

ขัน้ตอนที ่4 การจดักลุ่มสนิคา้ผลลพัธ ์คอื ไดก้ลุ่มสนิคา้ทีจ่ะดําเนินการแก้ไข มาทําการ

แก้ไขโดย นําเอาสนิค้าทีม่รีปูร่างและลกัษณะเดยีวกนัมาวางจดัวางไว้ด้วยกนั และนําขึน้ไปจดั

วางบนชัน้วางสนิคา้ ประเภท Rack เพื่อประหยดัเน้ือทีใ่นการจดัวางสนิคา้ 

ขัน้ตอนที่ 5ทําป้ายระบุการใช้งาน ผลลพัธ์ คอื ทําให้สามารถทราบถงึการใช้งานของ

สนิคา้ในแต่ละครัง้ ว่าใชไ้ปใน วนั เวลาใด 

 

ขัน้ตอนของ Action 2 ชัน้วางสนิคา้มขีนาดไมเ่หมาะสมกบัการใชง้านของพืน้ทีใ่นแนวดิง่ 

 ขัน้ตอนที ่1 การสํารวจคลงัสนิคา้ผลลพัธ ์คอื ใน คลงัสนิคา้ที ่4 มกีารจดัวางสนิคา้แบ่ง

ออกเป็นทัง้หมด 6 Location ไดแ้ก่ Location A จนถงึ Location F และทราบถงึลกัษณะของ

สนิคา้แต่ละตวัทีจ่ดัเกบ็อยูบ่นชัน้วางสนิคา้ 

ขัน้ตอนที ่2 ทาํการคดัเลอืกสนิคา้ทีจ่ะนํามาแกไ้ขผลลพัธ ์คอื ไดก้ลุ่มและประเภทสนิคา้

ทีต่อ้งดาํเนินการแกไ้ข เน่ืองจากเกดิการจดัวางสนิคา้บนชัน้วาง ยงัไมเ่กดิประสทิธภิาพ 

ขัน้ตอนที่ 3 ออกแบบชัน้วางสนิค้า ผลลพัธ์ คอื ได้ทําการออกแบบชัน้วางสนิค้ากบั

หวัหน้างานในคลงัสนิคา้ที ่4 ทําใหไ้ดแ้นวทางของชัน้วางสนิคา้ทีเ่หมาะสมกบั สนิคา้และกล่อง

ใส่สนิคา้ทีจ่ะนํามาจดัวางบนชัน้วาง 
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ขัน้ตอนที่ 4 สรา้งชัน้วางสนิคา้ ผลลพัธ ์คอื ทําใหไ้ดช้ัน้วางสนิคา้ทีเ่หมาะสมกบักล่อง

วางสนิคา้และตวัสนิคา้ทีจ่ดัวางอยูใ่นกล่อง  

ขัน้ตอนที่ 5 เปลีย่นวธิกีารจดัวาง ผลลพัธ ์คอื ทําให้เกดิชัน้วางสนิคา้ทีเ่หมาะสมและ

เกดิการจดัเกบ็ทีม่ปีระสทิธภิาพ โดยไดเ้กดิการใชง้านของพืน้ทีใ่นแนวดิง่ และสามารถเพิม่พืน้ที่

การจดัวางสนิคา้ได ้180 ตารางเมตร 

   

 

วิธีการแก้ไข 

1.การจดัเกบ็สินค้า มีลกัษณะรวมสินค้าหลายรปูแบบไว้ด้วยกนั 

แกไ้ขโดยไดจ้าํทําตารางแบ่งประเภทสนิคา้ขึน้มา เพื่อนําสนิคา้ทีม่ลีกัษณะหรอืรปูแบบคลา้ยกนั

จดัเกบ็ไวด้ว้ยกนัโดยดูจากปรมิาณการใชง้านของสนิคา้ 

 

ตารางที ่4.2ตารางการแบ่งประเภทสนิคา้ 

 
 

2.ชัน้วางสินค้ามีขนาดไม่เหมาะสมกบัพื้นทีการใช้งานในแนวด่ิง 

 ทาํการออกชัน้วางสนิคา้ใหเ้หมาะสมกบัสนิคา้ทีจ่ะใชใ้นการจดัวางและทาํโดยดูจากลกัษณะของ

สนิคา้ รปูแบบของสนิคา้ ซึง่ชัน้วางสนิคา้จะใชช้ัน้วางทีม่แีบบอยูแ่ลว้มาใชห้รอืทําการออกแบบ

แนวความคดิขึน้มาใหมเ่พื่อใหเ้หมาะสมกบัสนิคา้ตวันัน้ๆ 

 

                            
 

รปูที ่4.1 ชัน้วางสนิคา้ 
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รปูที ่4.2 ชัน้วางสนิคา้ 

 

 

4.2 ผลการวิเคราะห์การเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

1.การจดัเกบ็มีการรวม Part หลายรปูแบบไว้ด้วยกนั 

ก่อนการปรบัปรงุ 

จากรปูจากเหน็ไดว้่าสนิคา้ทีใ่ชจ้ดัเกบ็จะมหีลากหลายลกัษณะอยูใ่น 1 ชัน้วางสนิคา้ ซึง่

มกีารจดัเกบ็ทีไ่มแ่ยกตามลกัษณะของสนิคา้ แต่จดัเกบ็ตามลกัษณะของชัน้วางสนิคา้ ซึง่มกีาร

กําหนดมาไวแ้ลว้และมอียูล่กัษณะเดยีว และสนิคา้บางตวัจะไม่มกีารหมุนเวยีนของตวัสนิคา้บ่อย

นกัและมปีรมิาณน้อย ทําใหใ้ชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ไดไ้มเ่ตม็ประสทิธภิาพ 

 

                                           
 

รปูที ่4.3 รปูชัน้วางสนิคา้ก่อนการปรบัปรงุ 

 

SL 

SL 

 SL 
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รปู 4.4  รปูชัน้วางสนิคา้ก่อนการปรบัปรงุ 

 

หลงัการปรบัปรงุ 

 

จะเน้นใช้ประโยชน์จากพื้นทีบ่นอากาศ  โดยเน้นไปที่สนิค้าที่มกีารเคลื่อนไหวน้อยมา

จดัเก็บไว้ด้วยกนั และแยกตามลกัษณะของสนิค้า นําสนิค้าที่มขีนาดกลาง มรีูปแบบลกัษณะ

คล้ายกนัมาจดัเก็บไว้ด้วยกนั นําสนิค้าที่มขีนาดเล็ก โดยมลีกัษณะ หรอืรูปแบบคล้ายกนัมา

จดัเกบ็ไวด้ว้ยกนั และจดัเกบ็ไว้บนชัน้วางสนิค้า ประเภท Rack  สุดทา้ยก็ทําการตดิป้าย ระบุ

ชื่อของสนิคา้ตวันัน้ไว ้ 

 

 

                                  
 

รปูที ่4.5 Part ทีม่ชีิน้ส่วนขนาดกลาง 

 

 

SL 

 SL 
 SL 



32 

 

 
 

 

รปูที ่4.6 สนิคา้ทีม่ชีิน้ส่วนขนาดเลก็ซึง่จดัเกบ็อยูใ่นกล่อง 

 

 

 

 
 

รปู ที ่4.7 รปูแสดงการจดัเกบ็ Part ซึง่มกีารจดัเกบ็อยู่บน Rack 

 

เมือ่ทาํการแกไ้ขแลว้ทําใหส้ามารถเพิม่พืน้ทีก่ารจดัเกบ็ได ้ 70  ตารางเมตร 

อุปสรรค  ในการจาํแนกประเภทของสนิคา้ สนิคา้มหีลากหลายรปูแบบ และหลากหลาย

ลกัษณะ ทาํใหต้อ้งใชต้อ้งใชค้วามละเอยีดและใชเ้วลาในการจาํแนกตวัสนิคา้ใหอ้ยูใ่นกลุ่มหรอื

ประเภทเดยีวกนั 
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2.ชัน้วางสินค้ามีขนาดไม่เหมาะสมกบัพื้นทีการใช้งานในแนวด่ิง 

 

ก่อนการปรบัปรงุ 

 จากภาพจะเหน็ไดว้่า ชัน้วางสนิคา้ทีนํ่ามาใชง้านจะมลีกัษณะเป็นพาเลท และวางอยู่กบั

พืน้ วางไดเ้พยีง 1 กล่อง ต่อ 1 พาเลท และไม่มกีารใชง้านของพืน้ทีด่า้นบน ซึง่ยงัมกีารจดัวางที่

จดัวางไดไ้มเ่ตม็ประสทิธภิาพ 

 

 

รปูที ่4.8 รปูการวางสนิคา้ ประเภท Tube 

 

 

 

รปูที ่4.9 การวางสนิคา้ประเภท Hose 
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หลงัการปรบัปรงุ 

            จดัทําชัน้วางสนิคา้ใหเ้หมาะสมกบัขนาดของกล่องใส่สนิคา้ โดยชัน้วางทีใ่ชจ้ะเป็นชัน้

วางสนิค้าประเภท Rollerคอืมลีอ้เลื่อน และนําเอากล่องใส่สนิค้าทีต่อนแรกวางอยู่บนพาเลทมา

วางบนชัน้วางสนิค้าที่มลี้อ หลงัจากนัน้ก็นําเอา กล่องใส่สนิค้ามาวางซ้อนกนั เพื่อใช้พื้นที่บน

อากาศในแนวดิง่ได้มากขึน้ ทําให้เกิดการจดัเก็บที่มปีระสทิธภิาพละประหยดัพื้นที่ได้มากขึ้น

ดว้ย 

 

รปูที ่4.10 รปูการวางสนิคา้ ประเภท Tube และ Hose 

 

 
 

รปูที ่4.11 รปูแสดงพืน้ทีท่ีเ่พิม่ขึน้ในการจดัวางสนิคา้ 

 

Space 
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รปูที ่ 4.12รปูแสดงพืน้ทีท่ีเ่พิม่ขึน้ในการจดัวางสนิคา้ 

 

สถานทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ในคลงัสนิคา้ที ่4 สามารถเพิม่พืน้ทีก่ารจดัเกบ็ได1้80 m
2
 

 

อปุสรรคในการออกแบบชัน้วางสนิคา้ ตอ้งทาํการออกแบบใหเ้หมาะสมกบัตวัสนิคา้และตวั

กล่องใส่สนิคา้ใหม้ากทีสุ่ด เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุดในการจดัเกบ็สนิคา้ หยดัเน้ือทีใ่นการ

วางสนิคา้ และเพื่อรองรบัสนิคา้ตวัใหมท่ีจ่ะสามารถเขา้มาจดัเกบ็ในพืน้ทีไ่ด ้ 

 

แนวคิดความคิดในอนาคต 

 

Flexible Shooter 

เป็น Shooter ทีม่กีารปรบัตามขนาดของสนิคา้ทีม่อียู ่ซึง่สนิคา้อาจมขีนาดเลก็ กลาง หรอืใหญ่ 

กส็ามารถปรบัขนาดตามตวัสนิคา้ทีม่าวางได ้ไมว่่าจะอยูใ่นลกัษณะใดกต็าม โดยมตีวัปรบั

ขนาดลอ็กไวต้ามขนาดของสนิคา้นัน้ๆ 

 

 
 

รปู 4.13 รปูชัน้วางสนิคา้ทีม่คีวามยดืหยุน่ตามตวัสนิคา้ 

Space 
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Flexible Shooter 

          เป็น Shooter ทีไ่วส้าํหรบัแขวนสนิคา้ทีม่ลีกัษณะยาวเป็น Shooter ทีไ่วส้าํหรบัแขวน

สนิคา้ทีม่ลีกัษณะยาว เช่น Tube และ Hose ซึง่สามารถเมือ่มกีารใชง้านของสนิคา้ออกไปแลว้ก็

สามารถเตมิสนิคา้ไดจ้ากทางดา้นหลงั ทําใหง้า่ยต่อการ FIFO 

 

 
 

รปู 4.14 รปูชัน้วางสนิคา้ 
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บทท่ี 5 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

5.1 บทสรปุ 

จากการปรบัปรุงพืน้ทีใ่นบทที ่4  ทําใหท้ราบกระบวนการอย่างละเอยีด ตัง้แต่พืน้ทีใ่น

การจดัเกบ็บนชัน้วางสนิคา้ และ พืน้ทีท่ีม่กีารวางสนิคา้ของทุกแถวทีม่กีารจดัวาง และทราบถงึ

กระบวนการปรบัปรงุการทาํงานทัง้หมด 

 

เป้าหมายที ่1  เพิม่พืน้ทีก่ารจดัเกบ็ 250 ตารางเมตร 

 

จากกราฟจะเหน็ไดว้่า มพีืน้ทีก่ารใชจ้รงิในปจัจุบนั อยู่ที ่96 ตารางเมตร และเป้าหมาย

คอื ต้องการพืน้ทีท่ี่ใชใ้นการจดัเกบ็เพิม่เตมิอกีคอื 250  ตารางเมตร จาก พื้นทีท่ ัง้หมด 346 

ตารางเมตร  ซึง่เป็นเป้าหมายทีต่ ัง้ไวใ้นอนาคต 

 

 

 

                             

 

 

 

 

 

 

 

        รปู  5.1 แสดงสภาพปจัจบุนัและเป้าหมายในอนาคตทีต่อ้งการ(ก่อนการปรบัปรงุ) 

 

 

 



38 
 

จะเหน็ไดว้่า จากกราฟ จากสภาพปจัจุบนัมพีืน้ทีก่ารจดัเกบ็ อยู่ที ่96 ตารางเมตร  เมื่อ

ทาํการแก้ไขในขัน้ตอนที ่1 สามารถจดัเกบ็ไดม้ากขึน้จาก 70 ตารางเมตร เมื่อรวมกบัพืน้ทีเ่ดมิ

คอื 96 ตารางเมตร กท็พีืน้ทีเ่พิม่ขึน้มาอยู่ที ่166 ตารางเมตร  และเมื่อทําการแก้ไขในครัง้ที ่2 

จะทาํใหม้กีารเพิม่พืน้ที ่ขึน้มาอกี 180 ตารางเมตร เมื่อรวมกบั 166 ตารางเมตร กท็ําใหใ้ชพ้ืน้ที่

ได ้346 ซึง่เป็นการใชเ้น้ือทีท่ีเ่พิม่ประสทิธภิาพการใชง้าน จากพืน้ทีบ่นอากาศ และการปรบัช่อง

วางในการวางสนิคา้บนชัน้วางสนิคา้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

             รปู  5.2 รปูแสดงสภาพปจัจบุนัและผลการปรบัปรุง(หลงัการปรบัปรงุ) 

 

 

เป้าหมายที ่2 เพิม่เปอรเ์ซน็การจดัเกบ็ Part New Model 20% 

 

                      
                                        

                     รปูที ่5.3 รปูแสดง Part ทีจ่ดัเกบ็ในปจัจบุนัและเป้าหมายในอนาคต 
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              จากกราฟจะเหน็ว่า จากเดมิม ีPart Item 972 Item จากเดมิม ีPart Item 972 Item 

และตัง้ Target ไวว้่าจะม ีPart New Model รบัเขา้มา 20% คดิเป็น 194 Item ซึง่ผลปรากฏว่า

สามารถรบั Part เขา้มาไดท้ัง้หมด 470 Item  คดิเป็น 33%  ซึง่ทําไดเ้กนิเป้าหมายทีก่ําหนดไว ้

ซึง่กําหนดไวท้ี ่20% 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่5.4 รปูแสดง Part ทีจ่ดัเกบ็ไดต้ามเป้าหมายและผลทีเ่พิม่ขึน้ 

 

ขา้มา 20% คดิเป็น 194 Item ซ่ึง  

          เวลาในการค้นหาสินค้า 

 

จากกราฟแท่งจะแสดงใหเ้หน็เวลาในการ Shop สนิคา้เพื่อนําส่งใหก้บัลูกคา้ พบว่าจาก

เดมิ ใชเ้วลา 13 นาท ี/ รอบ  เมือ่ทาํการปรบัปรงุ Location A-F ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็ ทําใหเ้วลาใน

การ Shop งาน ลดลง มาอยูท่ี ่7 นาท/ีรอบ  โดยสนิคา้ทีม่กีารใชง้านเป็นประจาํจะ กําหนดใหอ้ยู่

ในลกัษณะของ Fix Location และจดัวางสนิค้าใกลก้บัจุดทํางาน เพราะมคีวามถี่ในการ Shop 

และลดเวลาเดนิของคนงาน 

 

67% 
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รปูที ่5.5 เวลาในการ Shop งาน 

 

5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

 จากการศกึษาการทํางาน พบว่า สามารถทําให้เกดิการจดัเก็บที่มปีระสทิธภิาพขึน้ได้

โดยการเลอืกใชอุ้ปกรณ์การจดัเกบ็และการใชพ้ืน้ทีท่ีม่อียูใ่หเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุด 

          จากการทีไ่ด้เขา้มาปรบัปรุงงานในส่วนน้ี ดฉิันได้ทําการออกแบบชัน้วางสนิคา้ และใช้

ประโยชน์จากพืน้ทีท่ีม่อียูใ่นอากาศ ใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุดในการจดัวางสนิคา้ 
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ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 

1.1.1 Denso Distribution Center (DDC) 

1.1.2 88/40 หมูท่ี ่5 ตําบล บางสมคัร อําเภอ บางปะกง จงัหวดั ฉะเชงิเทรา 24180 

 

1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 

1.2.1 Denso Distribution Center ทําการรบัชิน้ส่วนยานยนต์จาก Denso Japan , 

Oversea group และ Domestic Supplier มาเกบ็ไวใ้นคลงัสนิคา้ และจดัส่งไป

ยงั Denso Thailand ทัง้ 3 Plant , ลกูคา้ , NYK WH และ DTEC 

1.2.2 ชิน้ส่วนยานยนต ์และ Air condenser 

 

1.3 ตาํแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

ตําแหน่ง : นกัศกึษาฝึกงาน 

ฝา่ย  : Logistic Improvement 

 

1.4 พนักงานท่ีปรึกษา และตาํแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 

ชื่อ  : คุณ สุมาล ี ศรไีชยแสง 

ตําแหน่ง : Leader 

 

1.5 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

ตัง้แต่วนัที่ 3 เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถงึ วนัที ่28 เดอืน กุมภาพนัธ ์

พ.ศ. 2558  รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน 4 เดอืน 

 

 

 

 

 

 



ประวติัผู้จดัทาํรายงาน 

 

 

ช่ือ-นามสกลุ               นางสาวโสภติา ทองใบ 

วนั เดือน ปีเกิด                    19 กนัยายน 2535  

 

ประวติัการศึกษา         

ระดบัประถมศึกษา             ประถมศกึษาตอนปลาย 

                        โรงเรยีนพระยาประเสรฐิสุนทราศรยั (กระจา่ง สงิหเสนี) 

ระดบัมธัยมศึกษา           มธัยมศกึษาตอนปลาย 

                                 โรงเรยีนเตรยีมอุดมศกึษาน้อมเกลา้ 

ระดบัอดุมศึกษา                    คณะบรหิารธุรกจิ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

                                       สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่ 

 

ทุนการศึกษา                      -ไมม่-ี 

 

 

 

 



 

ประวติํการฝึกอบรม 

-  เรยีนรูห้ลกัการ Monozukuri ที ่Osaka Institute of Technology 

- สมัมนาการดา้นการจดัการอุตสาหกรรม ที ่สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่ 

- Training of“ Fundamentals of The cutting Tools Technique” ที ่

Sumitomo Electric Hardmetal Manufacturing(Thailand) LTD. 

- Training of Technical Training Karakuri & Kaizen ที ่Siam Denso 

Manufacturing CO,LTD 

- การจดัการระบบลนี ที ่สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่ 
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