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ระยะเวลา 5 ปที่ผานมา ทําใหบริษัทจําเปนตองสั่งซื้อวัตถุดิบจํานวนมากขึ้นเพื่อใหเพียงพอตอ
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Techinical Lift-All Co.,Ltd. is a made to order sling polyester manufacturer. The
company’s growth has been increasing exponentially during the past 5 years. This
increasing growth also raised the demand for raw materials in order to respond with the
customer’s demand. When we ordered a new batch of raw materials we found that the
space in our warehouse is insufficient so we temporary solved the over-stock problem
by renting a warehouse which costs an unnecessary expense. The purpose of this
research is to analyze the management and arrangement of raw materials inside
Technical Lift-All Co.,Ltd.’s warehouse and increase the space usage efficiency by
using 5S method (1S, 2S), warehouse’s space management, ABC Analysis and Stock
card. The researcher investigated and analyzed the problem by using Why-Why
Analysis to find the solution and then solve the problem by using theory and the
methods said above. The result we got after solving the problem is that the company
can eliminate much dead stock and gain 30% more space from 58% to 88%.This result
is 23% increased space and can be valued for 364,000 baht. The duration to move the
materials also decreases from 1.476 minute to 0.581 minute per time. This duration is
60.64% faster and the company also be able to cut the operational asset that was
increased for 56,776 baht from renting the warehouse. The warehouse’s space
improvement also made the work more safety and more organized working process.
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ไดพัฒนาและแกไขงานวิจัยฉบับนี้จนสมบูรณ พรอมทั้งสรางแรงบันดาลใจตลอดจนใหความรู
เพื่อวิเคราะหขอมูลวิจัยได อยางครบถวน ครอบคลุม และรอบดาน ขอขอบพระคุณบริษัท
เทคนิคอล ลิฟท-ออล จํากัดที่ใหความกรุณาเปนบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปนอีกสวนสําคัญที่ทําให
งานวิจัยนี้เกิดขึ้นได และผูวิจัยหวังเปนอยางย่ิงวางานวิจัยฉบับนี้จะเปนประโยชนใหแกทาง
บริษัทเชนกัน ขอขอบพระคุณครอบครัว มิตรสหายและผูสนับสนุนอันเปนแรงใจอยางดี ในเวลา
ที่ตองใชพลังกายและพลังใจอยางมาก เพื่อสรางสรรคสิ่งที่ผูวิจัยมุงหวังวาจะกอประโยชนแก
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บทที่ 1
บทนํา

สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา
บริษัทกอต้ังมากวา 15 ป โดยทําธุรกิจรับจางผลิต และจําหนายสลิง สายรัดโพลีเอ

สเตอร อุปกรณยกอ่ืนๆ และอุปกรณนิรภัย (Lifting and Safety Equipment) โดยสินคากลุม
ผลิตภัณฑหลักของกิจการประกอบดวย 3 กลุม ไดแก กลุม Polyester Sling เชน Webbing
Sling, Round Sling, Ratchet Strap กลุม Wire Rope เชน Wire Rope Sling with Eyes, Wire
Rope Sling Endless, และกลุมสุดทาย อุปกรณนิรภัยสําหรับโรงงาน เชน Safety Shoes,
Safety Goggle, Fall Safe Equipment มียอดขายเฉลี่ยประมาณ 80 ลานบาทตอป โดยยอด
ขายหลักมาจากบริษัทโลจิสติกส และโรงงานที่ใชผลิตภัณฑของบริษัทในการเคลื่อนยายสินคา
บริษัทมีการเติบโตอยางตอเนื่องประมาณรอยละ 15 ตอป โดยในป พ.ศ. 2555 มียอดขาย 80
ลานบาท และยอดขายเพิ่มขึ้นเปน 106 ลานบาทในป พ.ศ. 2556 เนื่องจากมียอดสั่งซื้อพิเศษ
เขามาจากทางบริษัทญ่ีปุน ทางผูบริหารมีนโยบายที่จะปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพทางดาน
การจัดการโลจิสติกส และโซอุปทาน เพื่อที่จะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา และลด
ตนทุนในการจัดการโลจิสติกสขององคกร

รูปที่ 1 แนวโนมการเติบโตของยอดขายในชวงระยะเวลา 5 ป
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เนื่องจากการเพิ่มขึ้นของยอดขายทําใหบริษัทจําเปนตองทําการซื้อวัตถุดิบจํานวน
มากมาเก็บไวเพื่อที่จะทําใหสามารถผลิตสินคาใหเพียงพอกับความตองการ และทําใหบริษัทใช
เปนขอไดเปรียบในการแขงขันในการผลิตสินคาใหลูกคาไดในปริมาณมากกวาบริษัทคูแขงราย
อ่ืน แตปญหาเกิดขึ้นเม่ือลูกคาใหมเปนบริษัทที่มีโรงงานขนาดใหญเพิ่มขึ้นเพราะเห็นวาบริษัท
สามารถผลิตสินคาใหเพียงพอกับความตองการ ทําใหปริมาณวัตถุดิบที่ตองเก็บสํารองไวเพิ่ม
สูงขึ้นจากที่ไดมีการคาดคะเนไวกอนหนา ประกอบกับบริษัทไมไดมีการจัดการคลังสินคา
วัตถุดิบที่เปนระบบทําใหเกิดปญหาตามมาคือวัตถุดิบที่ไดสํารองไวกอนหนาไมไดถูกขนยาย
หรือนําออกมาใชและยังมีการนําวัตถุดิบใหมเขามาเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ จนทําใหพื้นที่คลังสินคาไม
เพียงพอ และบริษัทจําเปนตองหาคลังสินคาใหมเพื่อรองรับวัตถุดิบใหม ทําใหบริษัทไมไดหัน
กลับมามองวาคลังสินคาปจจุบันนั่นสามารถจัดการปรับปรุงใหสามารถรองรับไดหรือไม สงผล
ใหตนทุนของบริษัทสูงขึ้นจากความสูญเปลาในตนทุนรักษาสินคา และคาเชาสําหรับคลังวัตถุดิบ
ใหม

ทางผูวิจัยคาดการณวาหากทางบริษัทไมทําการปรับปรุงระบบคลังสินคาสําหรับการ
จัดเก็บวัตถุดิบ จะทําใหตนทุนคลังสินคามีอัตราเพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ซึ่งสงผลตอผลกําไรของ
บริษัทเปนอยางมาก และยังมีปญหาอ่ืนๆ ที่ยังไมพบ และอาจตามมาในอนาคต ผูวิจัยจึงได
สนใจที่จะทําการปรับปรุงระบบคลังสินคาเพื่อแกปญหาที่บริษัทประสบอยูในปจจุบัน และเปน
แนวทางในการวางแผนขยายคลังสินคาใหมอยางมีประสิทธิภาพเพื่อรองรับการเติบโตของ
บริษัทในอนาคต

วัตถุประสงคในการวิจัย
1. เพื่อศึกษาการจัดพื้นที่ และตําแหนงการวางวัตถุดิบภายในคลังวัตถุดิบของ บริษัท

กรณีศึกษา
2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใชงานพื้นที่คลังวัตถุดิบของ บริษัทกรณีศึกษา

ขอบเขตการวิจัย
ศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบเพื่อลดระยะเวลาขั้นตอนใน

การทํางานของพนักงาน และศึกษาตําแหนงการจัดวางวัตถุดิบเพื่อลดตนทุนในการจัดเก็บวัตถุดิบ
ภายในคลัง
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ขั้นตอนในการทําวิจัย
1. ศึกษาหาขอมูลเก่ียวกับคลังวัตถุดิบ และการจัดตําแหนงการวางวัตถุดิบภายใน

คลังวัตถุดิบ
2. ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของ
3. ศึกษาภาพรวม และสภาพการทํางานของคลังวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษา
4. รวบรวมขอมูล และวินิจฉัยปญหาที่เกิดขึ้นในคลังสินคา
5. คนหาแนวทางการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในคลังสินคา
6. นําแนวทางการแกไขปญหามาใชปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้นและ เปรียบเทียบกับ

สภาพคลังวัตถุดิบกอนที่จะทําการปรับปรุง
7. สรุปผลการดําเนินการแกไขปญหาในการจัดการตําแหนงการวางวัตถุดิบ

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. สามารถจัดการพื้นที่ และตําแหนงการวางวัตถุดิบภายในคลังวัตถุดิบของบริษัท

เทคนิคอล ลิฟท-ออล จํากัด
2. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการใชงานพื้นที่คลังวัตถุดิบของบริษัท เทคนิคอล ลิฟท-

ออล จํากัด สูงขึ้น

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ลําดบั ข้ันตอนการดาํเนนิงาน ต.ค.
2557

พ.ย.
2557

ธ.ค.
2557

ม.ค.
2558

ก.พ.
2558

1 จัดทําแผนการดําเนินงานขั้นตน
2 ศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของ
3 ศึกษาภาพรวม และสภาพการ

ทํางานของคลังวัตถุดิบของบริษัท
กรณีศึกษา

4 รวบรวมขอมูล และวินิจฉัยปญหา
ท่ีเกิดขึ้นในคลังสินคา

5 คนหาแนวทางแกไขปญหา
6 สรุปผลการดําเนินการแกไขปญหา
7 เขียนรายงานการวิจัย



บทที่  2
ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

ในบทที่นี้จะนําเสนอทฤษฏีและงานวิจัยที่เก่ียวของ เพื่อทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียว
ของกับแนวคิดและทฤษฏี รวมถึงงานวิจัยที่เก่ียวของ เพื่อใชเปนแนวทางกําหนดกรอบแนวคิด
การวิจัย สมมติฐานการวิจัย ตัวชี้วัด สําหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพคลังสินคา

หลักการ 5ส (5S)
5ส คือ กิจกรรมการดูแลความสะอาด ความเปนระเบียบเรียบรอย ของสถานที่ทํางาน

หรือบานเรือน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน คงคุณภาพของผลิตภัณฑตามมาตรฐานที่กําหนด
และความปลอดภัย (สุพจน สิรินฤมาณ. 2545)

ในการดําเนินกิจกรรม 5ส จําเปนตองมีความรวมมือกันอยางจริงจังของพนักงานทุก
ฝาย และผูบริหาร เพื่อรวมมือกันพัฒนา ปรับปรุงสถานที่ทํางานเพื่อทําใหสถานที่ทํางานมี
สภาพแวดลอมที่เหมาะสมตอการทํางาน หรือเพื่อบรรลุวัตถุประสงคขององคกร เม่ือการดําเนิน
กิจกรรม 5ส ประสบผลสําเร็จแลวองคกรสามารถที่จะนํามาตรฐานอ่ืนๆ เชน SS, QCC, GMP,
ISO, TQM และ TQC เปนตน มาใชกับองคกรไดสะดวกขึ้น เพราะ 5ส นั้นเปนพื้นฐานที่สําคัญ
เพื่อการจัดทํากิจกรรมการปรับปรุง และเพิ่มผลผลิตตางๆ ตามที่กลาวมาขางตน

5ส นั้นมีที่มาจากภาษาญ่ีปุน 5 คํา คือ
สะสาง (Seiri) คือการแยกของที่จําเปนออกจากของที่ไมจําเปน ขจัดของที่ไมจําเปน

ออกไป และจัดเก็บของที่จําเปนใหเปนหมวดหมู
สะดวก (Seiton) คือการจัดระเบียบของที่จําเปนใหเปนหมวดหมูเพื่อความสะดวกใน

การหยิบใชงาน รวมทั้งการทําบันทึกรายการจัดของที่จัดเก็บ
สะอาด (Seiso) คือการทําความสะอาดสถานที่ทํางาน เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ

ใหสะอาดอยูเสมอ
สุขลักษณะ (Seiketsu) คือกิจกรรมรักษาความสะอาด ดวยการควบคุมการทํากิจกรรม

ส1-ส3 อยางตอเนื่อง ตามมาตรฐานที่กําหนด และตองมีการจัดทําแผนการดําเนินกิจกรรม 5ส
รวมทั้งการกําหนดมาตรฐาน 5ส ดวย

สรางนิสัย (Seitsuke) คือการปฏิบัติกิจกรรม ส1-ส4 อยางตอเนื่อง ปฏิบัติตามแผนการ
ที่กําหนด และมาตรฐานอยางเครงครัดเพื่อเปนแบบอยางใหกับคนอ่ืนๆ รวมทั้งการจัดฝกอบรม
พนักงานเก่ียวกับกฎระเบียบ ขอบังคับ และมาตรฐานตางๆ
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การออกแบบผังคลังสินคา (Warehouse Layout Design)
การออกแบบผังคลังสินคา คือ การออกแบบในการจัดต้ังคลังสินคา ใหเครื่องมือ

อุปกรณเหมาะสมกับหนาที่ในแตละงาน รวมทั้งสิ่งอํานวยความสะดวกในคลังสินคา เพื่อให
กระบวนการทํางานเปนไปอยางราบรื่น ปลอดภัย และรวดเร็ว โดยใหระยะทางและระยะเวลาใน
การเคลื่อนยายสั้นที่สุด และเสียคาใชจายตํ่าที่สุด (เหรียญ บุญดีสกุลโชค. 2552)

โดยทั่วไปการออกแบบผังคลังสินคามักจะมีแนวคิดที่ผิดเก่ียวกับการออกแบบผังใหมี
ความยืดหยุน สามารถเปลี่ยนแปลงการจัดเก็บไดตามเหตุการณ (Flexibility) ไมมีการกําหนด
เสนแบงชองทางเดิน หรือสวนจัดเก็บ เพราะมีเหตุผลวาชนิดและปริมาณสินคาที่จัดเก็บมีการ
เปลี่ยนแปลงอยูเสมอ ซึ่งในการออกแบบถาพิจารณาเฉพาะความยืดหยุนเพียงอยางเดียวจะทํา
ใหกิจกรรมอ่ืนๆ เชนการขนยาย (Handling) และการจัดเก็บรักษา (Storage) ขาดประสิทธิภาพ
ดังนั้นในการวางผังควรพิจารณาทั้ง ปจจัยความสามารถยืดหยุนได ปจจัยปริมาณสินคาที่
สามารถจัดเก็บไดแนนอน และปจจัยความสามารถในการจัดเก็บ ซึ่งปจจัยเหลานี้ควรไดรับการ
คํานวณ และบันทึกไมควรปลอยให “ความยืดหยุนได” เปนคําเดียวกันกับ “ความสูญเสีย” ครีส
เฮส เจนก้ิน (Creed H. Jenkins. 1968)

หลักการออกแบบผังคลังสินคา มีดังนี้
1. พยายามใหเสนทางการทํางานเปนเสนตรงผานไดตลอด เชน แผนผังคลังสินคาใน

รูปที่ 2 ซึ่งมีขอดีคือ งายตอการวางผังคลังสินคา และสินคาเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียว ทําใหงาย
ตอระบบขนถายสินคา และเปนรูปแบบที่นิยมใชโดยทั่วไป และรูปที่ 3 เปนอีกรูปแบบหนึ่งที่
สินคามีการเคลื่อนที่ในแนวเสนตรงทางเดียวกัน

2. พยายามใหมีความยืดหยุนในระดับที่เหมาะสมกับคลังสินคา ตองไมมากเกินไปจน
ไมสามารถดําเนินงานไดอยางมีประสิทธิภาพ หรืออีกนัยหนึ่งคือใหมีความยืดหยุนโดยที่เกิด
ความสูญเสียตํ่า

รูปที่ 2 การออกแบบผังคลังสินคาแบบทํางานเปนเสนตรง

ที่มา : Tompkims, A.J; and Smith, J.D. (1988). The Warehouse Management
Handbook. p. 30.



6

รูปที่ 3 การออกแบบผังคลังสินคาแบบทํางานเปนเสนตรง

ที่มา : Bowersox, D.J.; and Closs, D.J. (1996). Logistic Management : The
Integrated Supply Chain Process. p. 87.

จุดมุงหมายในการออกแบบผังคลังสินคา
1. เพื่อใหสามารถเขาถึงสินคาไดทุกๆ รายการไดอยางเหมาะสม
2. เพื่อใหเสนทางการไหลของสินคา และการหมุนเวียนของสินคาคงคลังเปนไปอยาง

เหมาะสม
3. เพื่อใหคาใชจายในการดําเนินงานนอยที่สุด
4. เพื่อใหบริการลูกคาไดในเวลาที่ลูกคาตองการอยางแมนยํา
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วัตถุประสงคในการออกแบบผังคลังสินคา
1. เพื่อทําใหสามารถใชพื้นที่ในคลังสินคาใหเกิดประโยชนสูงสุด
2. เพื่อใหการไหลของสินคาจากพื้นที่รับสินคาไปยังพื้นที่จัดเก็บ และจากพื้นที่

จัดเก็บไปผลิต บรรจุหีบหอ และไปยังพื้นที่จัดสงไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยระยะเวลาในการ
เคลื่อนที่ของพนักงานและสินคาสั้นที่สุด

3. เพื่อใหพนักงานสามารถเขาถึงสินคาแตละรายการ และสามารถหยิบสินคาได
สะดวกมากที่สุด

4. เพื่อทําใหเสียคาใชจายในการดําเนินการนอยที่สุด
5. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในคลังสินคา เชน การเคลื่อนยาย

สินคา การจัดเก็บสินคา การบันทึกปริมาณสินคาคงคลัง
6. เพื่อบรรลุเปาหมายขององคกร
7. เพื่อปองกันสินคาและอุปกรณในคลังสินคาจากความเสียหาย การลักขโมย
8. เพื่อรองรับการขยายตัวของคลังสินคาในอนาคต
9. เพื่อสภาพแวดลอมที่ปลอดภัยในการทํางาน

Inventory Turnover
อัตราหมุนเวียนของสินคาคงเหลือ (Inventory Turnover) บงบอกถึงความสามารถใน

การการขายสินคาไดเร็วมากนอยแคไหน หากกิจการสามารถขายสินคาไดไวก็แสดงวามี
ความสามารถในการทํากําไรไดนั่นเอง

อัตราการหมุนเวียนของสินคา
(Inventory Turnover)

สินคาคงเหลือเฉลี่ย =
2

)งวดสินคาปลายวดสินคาตนง( 

รูปที่ 4 สมการคํานวณหาอัตราหมุนเวียนของสินคา

โดยอัตราสวนดังกลาวยังบอกไดอีกวาการหมุนเวียนสินคาคงเหลือของกิจการทําไดดี
หรือไมซึ่งหากคาที่ไดออกมานอยนั้นก็บงบอกไดทันทีวากิจการนั้นๆอาจขายสินคาออกไปไดไม
ดีนักหรือมีการกักเก็บสินคาคงเหลือไวปริมาณมากเกินไปซึ่งตามความเปนจริงการคาดการณ
เก็บสินคาคงเหลือนั้นควรจะเปนในอัตราสวนที่พอเหมาะกับยอดขายที่จะเกิดขึ้นในอนาคต ซึ่ง
หากคาย่ิงมาก ยอมแสดงถึงความสามารถในการบริหารการขายสินคาไดเร็ว

=
)Inventory.Avg(ลือเฉลี่ยสินคาคงเห

)COGS( าขายตนทุนสินค
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Dead Stock Management
Dead Stock คือสินคาที่ไมมีการเคลื่อนไหวเปนระยะเวลานาน (ระยะเวลาเก็บนาน

เกินกวา 1 ป) ทําใหเกิดคาใชจายสําหรับการเก็บรักษาซึ่งสงผลใหตนทุนรวมของคลังสินคาเพิ่ม
สูงขึ้น เกิดความสูญเปลาของพื้นที่ที่ใชสําหรับจัดเก็บสินคาที่เปน Dead Stock สงผลใหปริมาณ
พื้นที่ในการเก็บสินคาไมเปนไปตามความสามารถในการเก็บสินคาจริง และทําใหการหมุนเวียน
สินคาของคลังสินคาไมมีประสิทธิภาพ

กลยุทธการจัดการสินคา Dead Stock เม่ือเกิดสินคาที่เปน Dead Stock ขึ้นใน
คลังสินคาวิธีการแกไขมี 2 ทางดวยกันดังนี้

1. กลยุทธระบายสินคา Dead Stock โดยใชกลยุทธการตลาดเขามาชวยในการ
ระบายสินคา เชนการจัดการสงเสริมการตลาดสําหรับสินคานั้น กระตุนใหลูกคาซื้อสินคาชนิดนี้
หรือหากสินคามีปริมาณมากอาจใชการสงเสริมการขาย เชน ซื้อ 1 แถม 1 หรือแถมสินคาที่เปน
Dead Stock ไปพรอมกับสินคาหลัก

2. การกําจัดสินคาที่เปน Dead Stock โดยการทิ้ง หรือแปรรูปกลับไปเปนวัตถุดิบ
เพื่อเพิ่มพื้นที่สําหรับจัดเก็บสินคาที่จะเขามาใหม กลยุทธนี้เหมาะสําหรับสินคาที่มีมูลคาไมสูง
มากนัก และเม่ือทําการพิจารณาแลววา การระบายสินคาที่เปน Dead Stock ดวยกลยุทธ
การตลาดไมคุมคาพอ หรือตองใชคาใชจายในการดําเนินกลยุทธสูงมากเกินไป ซึ่งอาจจะทําให
ขาดทุนในการดําเนินงาน

Over Stock คือการที่สินคามีปริมาณมากเกินกวาที่คลังสินคาจะจัดเก็บได เม่ือไม
สามารถจัดเก็บไดทําใหสินคาเกิดการเสียหาย หรือาจถูกขโมย ทําใหบริษัทตองเสียคาใชจาย
เพิ่มขึ้น สําหรับการเชาคลังสินคาเพิ่ม หรือขยายคลังสินคาเพื่อที่จะรองรับสินคาสวนเกินเหลานี้
หรือหากการเชา หรือขยายพื้นที่ไมคุมคาพอบริษัทอาจจะตองทิ้งสินคาเหลานี้ไปอยางสูญเปลา

สาเหตุของการเกิด Over Stock มีหลายสาเหตุโดยสาเหตุที่พบบอยคือมาจากการที่
ในคลังสินคาเกิดมีสินคา Dead Stock ขึ้นทําใหพื้นที่ไมเพียงพอสําหรับจัดเก็บสินคาที่เขามา
ใหม สวนอีกสาเหตุคือการบริษัทไมมีการพยากรณปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบ หรือสินคาทําใหมี
สินคามากเกินกวาที่ความจุของคลังสินคาจะรับได และสาเหตุสุดทายคือการขยายตัวของธุรกิจ
เม่ือมีลูกคาเพิ่มขึ้นทําใหบริษัทตองเก็บสินคาเพิ่มขึ้นเพื่อใหเพียงพอสําหรับการสงสินคาใหกับ
ลูกคาไดในสาเหตุสุดทายนี้บริษัทควรจะพิจารณาขยายพื้นที่คลังสินคา หรือเชาคลังสินคาเพิ่ม
โดยดูวาปริมาณการสั่งซื้อที่เพิ่มขึ้นเปนสินคาที่ขายอยูเปนประจํา หรือสินคาที่ขายไดเฉพาะชวง
เทศกาล หากปริมาณการสั่งซื้อเพิ่มเปนเฉพาะชวงเทศกาล การที่บริษัทเชาพื้นที่คลังสินคาอาจ
จะมีความคุมคามากกวาการขยายพื้นที่แบบถาวร
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ทฤษฎีการวิเคราะหแบบ ABC
การวิเคราะหแบบ ABC Analysis เปนแนวคิดที่ใหความสําคัญกับสินคาตามกลุม

สินคาโดยการจัดลําดับสินคาตามยอดขายหรือสวนแบงกําไรของสินคานั้น ซึ่งสินคาที่จัดอยูใน
กลุม A จะประกอบดวยสินคาเพียงไมก่ีประเภทหรือมีจํานวน SKU (Stock Keeping Unit) นอย
แตเปนสินคาที่มียอดขายหรือสวนแบงกําไรมากที่สุด สวนสินคาที่มียอดขายหรือสวนแบงกําไร
รองลงไปจะไดรับความสําคัญนอยลงเปน B และ C ตามลําดับ สต็อก; และแลมเบิรท (Stock;
and Lambert. 2001)

รูปที่ 5 ตัวอยางกราฟ Pareto Curve

ที่มา : James, A.T.; and Jerry, D.S. (1998). The Warehouse Management
Handbook, Second Edition, Tompkins Press. p. 823-848.

ABC Analysis เปนเกณฑที่นิยมใชกันอยางแพรหลายในเรื่องการจัดตําแหนงการวาง
สินคา โดยจะจัดกลุมตามการเคลื่อนไหวหรือ Movement ของสินคา โดยจากการจัดสินคาตาม
เกณฑดังกลาวจะพบวาสินคาที่มีจํานวนเพียง 20% นั้นจะมีการ Movement ของสินคามากถึง
80% ของสินคาทั้งหมด
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ตารางที่ 2 การจัดลําดับความสําคัญจากปริมาณ และอัตราการเคลื่อนไหวของสินคา
Classification Percent of SKUs Percent of Movement

A 20% 80%
B 25-30% 15%
C 50-55% 5%

ที่มา : James, A.T.; and Jerry, D.S. (1998). The Warehouse Management
Handbook, Second Edition, Tompkins Press. p. 823-848.

โดยสินคาที่จัดอยูในกลุม A นั้นควรเปนสินคาที่องคกรควรใหความสําคัญควรมีการ
Monitor หรือการจัดการดูแลอยางใกลชิดเพราะเปนสินคาที่ขายดีและควรจัดตําแหนงในการ
จัดเก็บใหอยูในตําแหนงที่สะดวกตอการจัดเก็บและสะดวกตอการ Pick มากที่สุด มากกวาสินคา
ประเภท B และ C แตทั้งนี้ในการใชเกณฑ ABC นั้น อาจมีการจัดแบงกลุมสินคาเปนกลุมยอยลง
ไดมากกวา 3 อันดับ เชนอาจจัดแบงเปน A, B, C และ D ตามลําดับเพื่อเปนการกระจายเปอรเซ็นต
การ Movement หรือยอดขายของสินคาในกลุม A ออกมา เชน สินคาที่มีการ Movement หรือมี
ยอดขาย 50% ใหจัดอยูในกลุม A สินคากลุม B เทากับ 30% สินคากลุม C เทากับ 12% และ
สินคากลุม D เทากับ 8% เปนตน

Why-Why Analysis
Why-Why Analysis หรือ 5-Why Analysis คือ เครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุ

รากเหงาของปญหา ซึ่งมีที่มาจากโตโยตาที่ปลูกฝงใหพนักงานต้ังคําถาม "ทําไม" กับปญหาที่
เกิดขึ้น ซึ่งเม่ือไดถาม "ทําไม" "ทําไม" ไปประมาณ 5 ครั้ง ก็จะคนพบสาเหตุรากเหงาของปญหา
นั้น

การวิเคราะหดวย Why-Why Analysis ใชหลัก 3G ซึ่งประกอบดวย การลงไปดู
สถานที่จริง (Genba), การตรวจดูสภาพที่เกิดขึ้นจริง (Genbutsu) และสภาวะแวดลอมจริงของ
ปญหานั้น (Genjitsu) จากนั้นตองทําการศึกษาขั้นตอน หรือกระบวนการทํางานที่เก่ียวของกับ
ปญหาที่เกิดขึ้นเปนอยางดี และสุกทายคือการต้ังคําถามโดยการต้ังคําถามหาวาปญหาที่เกิดขึ้น
เกิดจากสาเหตุอะไรไดบาง เม่ือไดสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดปญหาแลว นําสาเหตุที่ไดมา
วิเคราะหเพื่อหาสาเหตุที่แทจริงดวยการยืนยันจากขอมูลเบื้องตนที่ไดทําการรวบรวม และศึกษา
มาจากในขั้นตอนกอนหนานี้



11

ทฤษฎีการจัดวางสินคาแบบ FIFO
FIFO (First in First out) เปนวิธีที่ใชในการวัดตนทุนของสินคาโดยต้ังอยูในสมมติฐาน

วาสินคาหรือวัตถุดิบที่ซื้อเขามาใชกอนจะตองถูกนําออกขายหรือนํามาใชกอนเชนกัน การเขา
กอนออกกอนมีแนวคิดเปนไปตามการคาโดยปกติที่บริษัทมักจะตองขายหรือใชของเกากอน
เสมอ เพื่อลดความเสื่อมจากการจัดเก็บเปนเวลานาน ดังนั้นดวยระบบการเขากอนออกกอน
ตนทุนของวัตถุดิบที่ซื้อเขามากอนจะใชเปนตนทุนสินคาที่ผลิตออกมากอนดวยเชนกัน

ทฤษฎีประสิทธิภาพการทํางาน (Labour Productivity)
Productivity หมายถึง จํานวนผลผลิตสินคาหรือบริการตอปจจัยการผลิตที่ใชในการ

ผลิตของหนวยการผลิตอุตสาหกรรม หรือประเทศ ผลิตภาพสามารถจําแนกตามประเภทของ
ปจจัยการผลิต เชน

ผลิตภาพแรงงาน (Labour Productivity) คือจํานวนผลผลิตตอแรงงาน 1 คน หรือตอ
1 ชั่วโมงของการทํางาน

ผลิตภาพทุน (Capital Productivity) คือจํานวนผลผลิตตอเงินทุน 1 หนวย
ผลิตภาพการผลิตรวม (Total Factor Productivity) คือการเพิ่มขึ้นของผลผลิตที่เกิด

จากปจจัยอ่ืนนอกเหนือจากปจจัยการผลิตที่ใช เชน การพัฒนาทาง เทคโนโลยี การปรับปรุง
การบริหาร และการพัฒนาคุณภาพของแรงงาน

สรุปไดวา Productivity หรือ ผลิตภาพคือ “อัตราการผลิต หรือสมรรถนะในการผลิต
ที่สามารถวัดไดจากอัตราสวน ระหวาง Input (สิ่งปอนเขา) กับ Output (ผลที่ได)” โดยทั่วไป
Productivity สามารถหาไดจากสูตร

Productivity  =
Input

Output

จากสูตรคือการนํา Output มาเทียบกับ Input จึงสามารถทําการเปรียบเทียบผลผลิต
ใหเห็นได ดังนั้นเม่ือคุณจะพูดถึง Productivity ก็เปนการพูดถึงอัตราสวนของ Output กับ Input
เทานั้น หรือเปนการพูดถึงสมรรถนะในการผลิต หรือเปน ประสิทธิภาพในการผลิต โดยมีเรื่อง
ของผลผลิตเปนสวนหนึ่งในนี้ Productivity จึงเปน “ตัวชี้วัด” ของสมรรถนะ หรือประสิทธิภาพ
ของการผลิตนั้นๆ ตัวชี้วัดนี้สามารถแสดงไดในหลายๆ รูปแบบ แลวแตวาอยากจะวัดอะไร เชน
ยอดขาย/ตนทุนรวม หรือ ยอดขาย/คาแรง หรือ ปริมาณการผลิต/คาแรง หรือ จํานวนที่ผลิตได/
เวลาที่ใชไป หรือ อะไรตออะไรที่คุณอยากจะวัดมันออกมา โดยทั่วไปแลวสิ่งที่เรามองเห็นจาก
Output ของการผลิต หรือกระบวนการ (เอกชัย บุญยาทิษฐาน. ม.ป.ป.)



12

งานวิจัยที่เกี่ยวของ
ชาตรี พลชัย; และณัฐพล ศิริสวาง (2554) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการ

ออกแบบผังการจัดเก็บสินคาสุราถังไมโอค เพื่อนํามาปรับปรุงกระบวนการผลิตสุราในขั้นตอน
การเก็บบม เพื่อบริหารจัดการพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บสินคาใหใชไดเต็มที่ และพนักงานสามารถ
ทราบตําแหนงและจํานวนสินคาน้ําสุราแตละประเภทที่เก็บบมไดอยางถูกตองแมนยําโดยการนํา
ระบบการออกแบบผังการจัดเก็บสินคามาใช แบงพื้นที่ภายในอาคารเก็บบมตามประเภทสินคา
น้ําสุราที่เก็บบมและกําหนดเสนทางเดินสําหรับพนักงานและรถยกใหชัดเจน จากการแบงพื้นที่
ทําใหพนักงานสามารถตรวจนับจานวนสินคา และทําการตรวจเช็คสภาพการรั่วซึมของถังไม
โอคไดอยางสะดวกและคลองตัวมากย่ิง ขึ้น เม่ือไดเวลาตามแผนการเก็บบมน้ําสุราทาการสุม
ตรวจคุณภาพน้ําสุราหรือเม่ือครบอายุการเก็บบม โดยที่พิจารณาใหความสําคัญกับการเคลื่อน
ยายสินคาเขาและออก สินคาที่เขากอนตองออกกอน (FIFO) งานวิจัยนี้ไดนาผลการปรับปรุง
แผนผังการจัดเก็บสินคาทั้ง 4 รูปแบบ มาเปรียบเทียบจํานวนการจัดเก็บสินคาของแตพื้นที่ เพื่อ
กําหนดพื้นที่วางสินคา, เสนทางเดินสําหรับพนักงานและเสนทางสําหรับรถยกในการเคลื่อนยาย
สินคา รูปแบบที่ 1 จัดเก็บสุราถังไมโอคได 20,352 ถัง, รูปแบบที่ 2 จัดเก็บสุราถังไมโอคได
14,976 ถัง, รูปแบบที่ 3 จัดเก็บสุราถังไมโอคได 16,128 ถังและรูปแบบที่ 4 จัดเก็บสุราถัง ไม
โอคได 16,512 ถัง จะเห็นไดวารูปแบบที่ 1 สามารถจัดเก็บสินคาไดมากที่สุด และรูปแบบที่ 4
สามารถจัดเก็บสินคาไดรองลงมา เนื่องจากพื้นที่สวนหนึ่งแบงเปนเสนทางเดิน ทําใหพนักงาน
สามารถทราบตําแหนงและทําการตรวจนับจํานวนในการจัดเก็บสินคาไดอยางถูกตองและ
แมนยํา

ปวีณรัตน เพียรไธสง (2553) ไดศึกษาปจจัยที่เก่ียวของกับการปรับปรุงคลังสินคา
ใหมทั้งระบบ โดยไดทําการออกแบบแผนผังคลังสินคารวมถึงการออกแบบภาพรวมของ
คลังสินคามีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของเจาหนาที่ในคลังสินคา มีการวัดผลการ
ดําเนินงาน (KPI) และมีการตรวจนับสินคาในสิ้นเดือน ผลจากการวัดผลจากการปรับปรุง
คลังสินคา ใหอัตราการใชพื้นที่ในคลังสินคาลดลงถึง 20% ลดระยะเวลาในการหยิบจายวัตถุดิบ
34% ลดอัตราการหยิบวัตถุดิบผิดพลาด 92% ลดจํานวนการวางวัตถุดิบไมถูกที่ 100% และลด
จํานวนครั้งที่วัตถุดิบกับตัวเลขที่ผิดพลาดไมตรงกัน 96%ขอเสนอแนะแนวทางในการพัฒนาการ
บริหารคลังสินคาคือบุคลาการในองคกรตองใหความรวมมือและผูบริหารใหความสําคัญในการ
บริหารคลังสินคาอยางตอเนื่อง เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินกิจกรรมในคลังสินคา
ตอไป

พนาสิน จึงสวนันทน (2556) ไดศึกษาปจจัยในการออกแบบคลังสินคาของ บริษัท
ผลิตมอเตอร ในกรุงเทพมหานครเพื่อใหสามารถรองรับการเจริญเติบโตของบริษัทในดาน
ปริมาณในการจัดเก็บและประสิทธิภาพในการดําเนินงาน งานวิจัยนี้เริ่มจากการศึกษาถึงปญหา
ของคลังสินคาในปจจุบันและสรางแนวทางการแกไขปญหานั้นๆ ปญหาหลักๆ ของคลังสินคา
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คือ อุปกรณในการจัดเก็บไมเหมาะสม การจัดวางแปลนของคลังสินคาไมมีประสิทธิภาพ และ
การดําเนินการในคลังสินคาที่ไมเปนระบบ ขั้นตอนในการออกแบบคลังสินคาเริ่มตนจากการ
สรางแนวคิดในการออกแบบโดยคํานึงถึงปญหาที่เกิดขึ้นและความตองการของบริษัท หลังจาก
นั้นก็ตามมาดวยรายละเอียดในการออกแบบซึ่งคํานึงถึง การแยกประเภทสินคา แปลนของคลัง
สินคา การเลือกใชอุปกรณจัดเก็บและอุปกรณขนยายในคลังสินคา แปลนของคลังสินคาโดย
คํานึงถึงความถ่ีในการขายสินคา การดําเนินงานใหมๆ นโยบายเรื่องสินคาเกาเก็บ และ 5ส
เครื่องมือวัดผลการดําเนินงาน 6 ชนิดถูกนํามาใชเพื่อเปนตัววัดประสิทธิภาพของการออกแบบ
คลังสินคามีการพัฒนาในหลายๆ ดานหลังจากนําเอาการออกแบบคลังสินคาใหมไปใช ปริมาณ
ในการจัดเก็บของคลังสินคาเพิ่มขึ้นถึงรอยละ 48.42 เวลาที่ใชในกระบวนการตางๆ ในคลัง
สินคาลดลงถึงรอยละ 33.33 ความแมนยําในการหยิบสินคาเพิ่มขึ้นรอยละ 2 มีการลดลงอยาง
ชัดเจนในจํานวนพนักงานที่บาดเจ็บในแตละเดือนจาก 3 คน กลายเปน 0 คน ภายในสามเดือน
แรก จํานวนสินคาที่สูญหายและเสียหายลดลงรอยละ 87.5 และการวัดระดับความพึงพอใจของ
ลูกคาโดยวัดจากการกลับมาซื้ออีกของลูกคาใหมเพิ่มขึ้นรอยละ 14.28

บงกช เลิศบุญการกิจ (2554) ไดศึกษาปจจัยการจัดการคุณภาพในงานบริการโลจิสติกส
ดานคลังสินคา และพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานโดยมุง
สรางระบบการจัดการที่ดีภายในคลังสินคา เม่ือทําการศึกษาบริษัทที่เปนกรณีศึกษา จากสภาพ
ปจจุบันพบวามีปญหาทั้งหมด 3 ปญหา คือ สถานที่เก็บสินคาประเภทสารเคมีไมสอดคลองกับ
มาตรฐานกรมโรงงานการบริหารจัดการภายในคลังสินคา โดยใชแผนผังสาเหตุและผลในการหา
สาเหตุ และแผนผังตนไมในการเสนอมาตรการแกไขปญหาทั้ง 3 ปญหา ในงานวิจัยนี้ไดทําการ
แกไขปญหาคือ ปญหาแรกติดต้ังรางสแตนเลสครอบสายไฟ สรางประตูเหล็กปดชองกระจก จัด
ตําแหนงที่ต้ังและติดปายระบุตําแหนงอุปกรณดับเพลิง ติดต้ังกลองสแตนเลสครอบแผงควบคุม
วงจรไฟฟา จัดทํามาตรการและปายบงชี้รายละเอียดของคลังสินคาสารเคมี ปญหาที่สองทําการ
ออกแบบคลังสินคาใหม จัดทําคูมือขั้นตอนการดําเนินงาน และในปญหาสุดทายทําการ
เปลี่ยนแปลงระบบการบงชี้สินคาใหเหมาะสมกับการเขา-ออกของสินคา นํากิจกรรม 5ส มาใชใน
การทํางานและจัดทําใบตรวจสอบผลการแกไขทําใหสถานที่ในการเก็บสินคาสารเคมีมีความ
สอดคลองกับมาตรฐานกรมโรงงานมีการออกแบบคลังสินคาใหมทําใหประสิทธิภาพของ
ระบบงานคลังสินคาที่ดีขึ้น คือ จํานวนสินคาที่จัดเก็บอยูในคลังเพิ่มขึ้น 86.11% อรรถประโยชน
การใชพื้นที่จัดเก็บเพิ่มขึ้น 26.66% อัตราสวนพื้นที่ทางเดินหลักลดลง 25.20% เวลาในขั้นตอน
การหยิบสินคาลดลง 37.36% เวลาในขั้นตอนกระบวนการตรวจนับสินคาลดลง 45.83% มีการ
เปลี่ยนแปลงระบบการบงชี้สินคาทําใหเวลาในขั้นตอนกระบวนการรับสินคาลดลง 95.19% มี
การสรางคูมือปฏิบัติงานและเปลี่ยนแปลงกระบวนการทํางานทําใหมีการทํางานที่เปนระบบ
ระเบียบ และมีประสิทธิภาพในการจัดการบริหารคลังสินคาที่ดีย่ิงขึ้น
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วรธน แสงศักดา (2554) ไดศึกษาปจจัยการจัดวางสินคาเนื่องดวยพื้นที่ในการจัดวาง
สินคาแตละชนิดนั้นไมแนนอนและมีการปรับเปลี่ยนตามสถานการณ ในการศึกษาการจัดวาง
สินคา 3 ชนิด เดิมที่มีการกําหนดพื้นที่การจัดวางสินคาอยางละเทาๆ กัน แตดวยสินคาชนิดที่ 1
มีปริมาณการสั่งซื้อที่สูงและจําเปนตองใชพื้นที่ในการจัดวางมากกวาสินคาชนิดอ่ืนๆ ซึ่งทําให
ตองนําสินคาชนิดที่ 1 ไปวางในบริเวณพื้นที่ของสินคาชนิดที่ 2 หรือบริเวณพื้นที่ของสินคาชนิด
ที่ 3 เม่ือเกิดการวางสินคาผิดพื้นที่การจัดวางดังกลาวสงผลใหการคนหาสินคาของพนักงานอาจ
เกิดความสับสน เพิ่มเวลาและใชความชํานาญของพนักงานในการคนหา จึงไดนําเสนอการ
จําลองสถานการณโดยใชโปรแกรม Arena Simulation 10.0 และขอมูลต้ังแตวันที่ 1 มีนาคม
2554 - 30 พฤษภาคม 2554 ในการจําลองการจัดสรรพื้นที่ในการจัดวางสินคาภายในคลังสินคา
ในการทําวิจัยมีการเปลี่ยนระบบการจัดวางสินคาเดิมดวยการประยุกตใชระบบ ABC Analysis
เพื่อเลือกวางสินคาตามความถ่ีและปริมาณ เพื่อลดเวลาในการเดินทางไปหยิบสินคา จากผลที่
ไดสามารถลดเวลาในการเดินทางไปหยิบสินคาได 8% เวลาในการขนสินคาไปยังรถสงสินคา
4% และสามารถกําหนดพื้นที่สําหรับวางสินคาแตละชนิดไดแนนอน พรอมทั้งประยุกตการใช
Barcode เพื่อลดเวลาในการบันทึกขอมูลรวมของสินคาเขา-ออก ได 3,985.41 จากระยะเวลา
79 วัน

เมธินี ศรีกาญจน (2555) ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพตําแหนงการจัดวางสินคา
ในคลังสินคาของบริษัท ศรีไทยซุปเปอรแวร จํากัด (มหาชน) สาขาสุขสวัสดิ์ โดยมีวัตถุประสงค
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นที่การจักวางสินคาภายในคลังสินคา จากการศึกษาบริษัทที่เปน
กรณีศึกษาพบวา สภาพปจจุบันคลังสินคาของบริษัทดังกลาวมีตําแหนงการจัดวางสินคาภายใน
คลังสินคาไมเหมาะสม ทําใหการใชอรรถประโยชนของพื้นที่ไมเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งสงผลให
การทํางานภายในคลังสินคาเกิดความลาชาโดยงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาสรุปแบบตําแหนงการ
จัดวางสินคาที่สงผลใหการดําเนินงานภายในคลังมีประสิทธิภาพมากขึ้นและผูวิจัยไดวิเคราะห
ตําแหนงพื้นที่การวางสินคาใหม ในการวางจัดวางสินคาโดยใชหลักการตัวแบบโปรแกรมเชิงเสน
(Linear Programming Medthod) ตามทฤษฎีสินคาเคลื่อนไหวเร็ววางไวใกลประตู (Fast Mover
Closest to the Door) รวมกับเครื่องมือโซลเวอรซึ่งเปนโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอรฟ เอ็ก
เซล เพื่อชวยในการหาคําตอบที่เหมาะสมที่สุดของการจัดวางสินคา โดยมีการวัดประสิทธิภาพ
ดวยการใชตัวแบบจําลองกระบวนการทํางานภายในคลังสินคาดวยโปรแกรมจําลอง (Arena
Version 10.0) พบวา ระยะเวลารวมเฉลี่ยในการดําเนินกิจกรรมลดลง 9.81% และการใช
ทรัพยากรในการดําเนินกิจกรรม โดยวัดจากการใชทรัพยากร 2 ชนิดดวยกันคือ การใชงานของ
รถโฟลคลิฟท ที่สามารถลดลง 9.30% และการใชงานของโซนพื้นที่การจัดวางสินคาตอเวลาที่
สามารถลดลง 13.33%



บทที่  3
วิธีการดําเนินงานวิจัย

งานวิจัยนี้ทําขึ้นเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงพื้นที่การวางผังสินคาของบริษัท
กรณีศึกษา สงผลใหเกิดการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพ และการจัดวางพื้นที่ที่เหมาะสมมาก
ย่ิงขึ้น ในสวนของการจัดวางสินคาในตําแหนงที่เหมาะสมเพื่อลดระยะเวลาในการเคลื่อนยาย
สินคาเขา และการเคลื่อนยายสินคาออก ดังนั้นผูวิจัยจึงไดศึกษาในสวนของการจัดวางพื้นที่
เหมาะสมของคลังสินคาเพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินงานใหมากย่ิงขึ้น การศึกษา
การจัดพื้นที่และการวางผังภายในคลังสินคาของบริษัท เทคนิคอล ลิฟท-ออล จํากัด มีกระบวนการ
และขั้นตอนดังนี้

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย
1. ศึกษาสภาพปจจุบัน และประเด็นปญหา
2. รวบรวม และจัดเก็บขอมูล
3. วิเคราะหประเด็นปญหา

3.1 Why-Why Analysis
3.2 Inventory Turnover

4. แนวทางการปรับปรุง
4.1 หลักการ 5ส
4.2 ABC Analysis
4.3 Warehouse Layout
4.4 Stock Card
4.5 จัดฝกอบรมพนักงาน

5. ดําเนินการปรับปรุง
6. สรุปผลการดําเนินงาน

1. ศึกษารูปแบบสภาพแวดลอม และประเด็นปญหาของคลังสินคาของบริษัท
เทคนิคอล ลิฟท-ออล จํากัด พบวาบริษัทกําลังประสบปญหาในเรื่องพื้นที่การ

จัดเก็บวัตถุดิบในคลังสิคา ทําใหไมสามารถจัดเก็บวัตถุดิบที่บริษัททําการสั่งซื้อเขามาใหมได
ทางบริษัทจึงจําเปนตองทําการขยายพื้นที่คลังสินคาดวยการเชาคลังสินคาเพิ่มเติมเพื่อให
สามารถรองรับการเก็บรักษาวัตถุดิบใหม บริษัทจึงมีคาใชจายเพิ่มขึ้นในสวนนี้ เม่ือผูวิจัยทําการ
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สภาพแวดลอมของคลังสินคาพบวา พื้นที่คลังสินคาเดิมนั้นมีความสามารถเพียงพอที่จะจัดเก็บ
วัตถุดิบใหมได

2. การรวบรวม และเก็บขอมูล
จะทําการบันทึกขอมูลจากสภาพแวดลอมในปจจุบัน โดยสังเกตปญหาที่สามารถ

มองเห็นไดแลวทําการบันทึกปญหาตางๆ ที่เจอจากการสํารวจบริเวณคลังสินคา จากนั้นทําการ
รวบรวมขอมูลตางๆ เชน ขั้นตอนการทํางาน ปริมาณการสั่งซื้อ ยอดขายตอเดือน ตนทุนการ
ขาย ปริมาณวัตถุดิบที่ใชในแตละเดือน ขอมูลความถ่ีในการเก็บวัตถุดิบ เปนตน จากนั้นจึงทํา
การบันทึกปริมาณวัตถุดิบ และทําการวัดพื้นที่คลังสินคาโดยการใชตลับเมตรเพื่อจัดทํา Layout
ของคลังสินคา

3. วิเคราะหประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นโดย
3.1 การใชการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis พบวา สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา

พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบไมเพียงพอ (Over Stock) คือมีสินคาที่ไมมีการเคลื่อนไหวเปนเวลานานอยู
มาก (Dead Stock) นอกจากนี้ยังพบปญหาภายในคลังสินคาเพิ่มขึ้นคือสภาพแวดลอมในการ
ทํางานไมเหมาะสม การหยิบของ ของพนักงานในแตละครั้งทําไดยากลําบากเพราะพนักงาน
ตองปนกองวัตถุดิบเพื่อหยิบวัตถุดิบที่ตองการซึ่งอาจจะทําใหเกิดอุบัติเหตุกับตัวพนักงานไดงาย
และยังเสียเวลามากคนหาวัตถุดิบที่ตองการเพราะในการจัดเก็บไมไดมีการกําหนดตําแหนงการ
วางวัตถุดิบที่แนนอน ปญหาสุดทายคือทางบริษัทไมทราบสถานะปจจุบันของวัตถุดิบเชน
จํานวนของวัตถุดิบ ปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบใหมที่เพียงพอตอการผลิต เปนตน ทําใหเม่ือ
บริษัททําการสั่งซื้อวัตถุดิบโดยที่ไมทราบวาในเดือนนั้นวัตถุดิบยังเหลือเพียงพอสําหรับการผลิต
ในเดือนถัดไปอยู ทําใหเกิดปญหา Over Stock ขึ้นมา

3.2 จากนั้นจึงทําการทดสอบสมมติฐานที่วาหากกําจัดวัตถุดิบไมเคลื่อนไหว
ออกไปแลวจะสามารถเพิ่มอัตราหมุนเวียนสินคาคงคลังไดหรือไมโดยใช Inventory Turnover
มาคํานวณหาคาเม่ือทําการกําจัดวัตถุดิบไมเคลื่อนไหวแลว

เม่ือผูวิจัยไดทราบถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นกับคลังสินคาจึงกําหนดแนวทาง
ในการแกไขปญหาโดยแบงปญหาออกเปน 2 ประเด็นปญหาคือปญหาเกิดจากตัววัตถุดิบคงคลัง
กลุมแรกคือปญหาสัดสวนวัตถุดิบคงคลังเพิ่มสูงขึ้นเนื่องมาจากการเกิด Over Stock กลุมที่สอง
คือปญหาความถูกตองของขอมูลคลังสินคาเนื่องมาจากไมมีการบันทึกขอมูลเขา -ออกของ
วัตถุดิบ ปญหาความสามารถในการจัดเก็บวัตถุดิบที่ลดลงเนื่องมาจากการเกิด Dead Stock
และปญหาเรื่องความลาชาในการทํางานของพนักงานคลังสินคาเนื่องมาจากสภาพแวดลอมใน
การทํางานไมเหมาะสม
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4. แนวทางการปรับปรุง
เม่ือทําการจัดทําโครงการแกปญหาเรียบรอยแลวจึงนําทฤษฎี 5ส, ABC Analysis

และ FIFO มาใชในการดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาดังขั้นตอนดังตอไปนี้
4.1 เริ่มดวยการนําหลักการ 5ส มาใช เพราะ 5ส เปนพื้นฐานของมาตรฐาน

หลายๆ มาตรฐาน และสามารถที่จะดําเนินการไดทันทีและเหมาะสมกับสภาพปจจุบันของ
คลังสินคามากที่สุด โดยเริ่มจากทําการขนยายของในคลังสินคาออกมาเพื่อทําการแยกแยะ
วัตถุดิบประเภทตางๆที่มีความจําเปนและใชในการผลิตอยางสมํ่าเสมอ ออกตามชนิดของ
วัตถุดิบทําการบันทึกปริมาณ แยกหมวดหมูของวัตถุดิบออกเปนสัดสวน สวนวัตถุดิบที่ไมมีการ
ใชงานมานานเกิน 1 ปจะทําการบันทึกวาเปนวัตถุดิบที่ไมมีการเคลื่อนไหว (Dead Stock) และ
ทําการแยกวัตถุดิบที่เปน Dead Stock เหลานี้ออกจากวัตถุดิบหลักเพื่อทําการกําจัดออกไปใน
ภายหลัง สวนภายในคลังใหพนักงานทําความสะอาดภายในคลังสินคาเพื่อกําจัดสิ่งที่จะเปน
อันตรายตอตัวพนักงาน เชน ตะปู เข็มกลัด เศษไม เศษเหล็ก เปนตน รวมทั้งตรวจเช็คอุปกรณ
สําหรับขนยายวัตถุดิบหากมีการพบอุปกรณชํารุดจะไดสามารถดําเนินการซอมแซมใหพรอม
สําหรับการใชงานตอไป

4.2 นํา ABC Analysis มาใชในการจัดลําดับความสําคัญของวัตถุดิบ
4.3 เม่ือไดลําดับความสําคัญของวัตถุดิบแตละชนิดแลวจึงดําเนินการจัดระเบียบ

ออกแบบผังคลังสินคา (Warehouse Layout Design) ใหมโดยอาศัยความสําคัญของวัตถุดิบ
โดยใหวัตถุดิบที่เคลื่อนไหวเร็วอยูภายนอกสุด สวนวัตถุดิบเคลื่อนไหวชาจะนําเขาไปไวดานใน
สุด จัดเรียงวัตถุดิบประเภทเดียวกันใหอยูในตําแหนงและบริเวณเดียวกันเพื่อสะดวกแกการ
ตรวจนับ จากนั้นกําหนดเสนทางลําเลียงวัตถุดิบใหเปนสัดสวนเพื่อความสะดวกสําหรับพนักงาน
ในการเดินเขาไปหยิบวัตถุดิบ หรือนําวัตถุดิบเขาไปจัดเก็บ โดยวัตถุดิบจะถูกนํามาวางไวบน
พาเลท (Pallet) เพื่อความสะดวก และความรวดเร็วในการขนยายดวยรถยก (Hand-lift)

4.4 นําทฤษฎีการจัดวางแบบ FIFO มาใชในการจัดเรียงสินคาแตละรายการโดย
ในกองวัตถุดิบที่ไดจําแนกชนิดไว เม่ือมีวัตถุดิบที่เขามาในคลังสินคากอนมาไวขางหนาเพื่อที่จะ
หยิบใชกอน และวัตถุดิบที่เขามาในภายหลังจะนําไปเก็บไวดานหลังของกองวัตถุดิบประเภท
นั้นๆ เพื่อลดความเสื่อมของวัตถุดิบจากการเก็บรักษาเปนระยะเวลานาน

4.5 ทําการอบรมพนักงานประจําคลังสินคาเรื่องขั้นตอนการปฏิบั ติงานที่
เปลี่ยนไป อธิบายขอดี และขอเสีย และผลที่พนักงานจะไดรับจากการปรับปรุงคลังสินคาที่
เกิดขึ้น สอนขั้นตอนการทํางานที่ถูกเพิ่มเขามา เชน อุปกรณสําหรับการขนยายวัตถุดิบ
วิธีการใชอุปกรณ วิธีการบันทึกขอมูลลงใน Stock Card รวมถึงกําหนดใหมีการติดตาม
ประเมินผลการดําเนินงานเพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพคลังสินคา
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5. ดําเนินการปรับปรุงตามแผนที่วางไว
โดยกําหนดระยะเวลาในการดําเนินการแตละขั้นตอนและคอยติดตามประเมินผล

การดําเนินงานอยางใกลชิด โดยใชเวลาในการดําเนินการปรับปรุงเปนระยะเวลา 3 เดือน โดย
เริ่มจากการแกปญหาการควบคุมปริมาณวัตถุดิบกอน เม่ือดําเนินการเรียบรอยแลวจึงทําการ
ดําเนินการจัดพื้นที่คลังสินคาที่เปนประเด็นปญหาที่สองตอไป

6. สรุปผลการดําเนินงาน
เม่ือดําเนินการปรับปรุงปญหาทั้งหมดแลวจึงทําการเก็บรวบรวมขอมูลอีกครั้งเพื่อ

นําขอมูลที่ไดหลังจากการดําเนินการปรับปรุงแลวมาเปรียบเทียบกันโดยนําเสนอการเปรียบ
เทียบขอมูลโดยใชตาราง กราฟ และรูปภาพเปรียบเทียบกอน และหลังการดําเนินการปรับปรุง



บทที่  4
การดําเนินการจิวัย และสรุปผลการวิจัย

ศึกษาสภาพปจจุบัน และประเด็นปญหา
บริษัท เทคนิคอล ลิฟท-ออล จํากัด มีพื้นที่สวนใหญสําหรับการจัดเก็บวัตถุดิบในการ

ผลิตสินคา และจัดเก็บสินคาอ่ืนๆ เชน สินคาประเภทซื้อมาขายไป โดยจะไมมีการเก็บสินคา
สําเร็จรูปที่มาจากการผลิตเนื่องจากเปนการผลิตแบบ Made to Order ภายในคลังสินคา
ประกอบไปดวยพนักงานจํานวน 4 คน แบงเปนพนักงานในคลังสินคา 2 คน ทําหนาที่คอยขน
วัตถุดิบเพื่อนําไปทําการตัดแบง และขนยายวัตถุดิบที่ทําการตัดแบงแลวไปยังฝายผลิต รวมถึง
ทําหนาที่ตรวจนับปริมาณวัตถุดิบที่เหลืออยูดวย พนักงานทอเสนใย 2 คนซึ่งคอยทําหนาที่ตัด
แบงสายโพลีเอสเตอรจากมวนใหญเปนมวนยอยเพื่อใหสะดวกตอการนับปริมาณวัตถุดิบ หรือ
ตัดแบงใหไดความยาวที่ตองการเพื่อสงไปยังฝายผลิตสลิงโพลีเอสเตอร และทําหนาที่ทอเสนใย
โพลีเอสเตอรเพื่อสงตอไปยังฝายผลิตสลิงโพลีเอสเตอรชนิดกลม

ดําเนินการรวบรวม และจัดเก็บขอมูล
ปจจุบันบริษัทกําลังประสบปญหากับพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ ทําใหบริษัทตองเชาพื้นที่

โกดังสินคาที่อ่ืนเพื่อเก็บวัตถุดิบสวนเกินที่ไมสามารถนําเขาไปเก็บในคลังสินคาเดิมได สงผลให
ตนทุนการเก็บรักษาวัตถุดิบเพิ่มสูงขึ้น ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาสภาพปจจุบันของคลังสินคาของ
บริษัทเพื่อหาแนวทางการแกไขปญหา และทําการปรับปรุงสภาพคลังสินคาใหสามารถใช
ประโยชนไดมากที่สุดเพื่อลดปญหาเรื่องตนทุนที่สูงขึ้นของบริษัท

รูปที่ 6 สภาพคลังสินคาในปจจุบันของบริษัท
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จากรูปจะเห็นวาวัตถุดิบถูกนําเขาไปเก็บในคลังสินคาโดยไมไดมีการจัดระเบียบ
คลังสินคา ไมมีการกําหนดตําแหนงการวางสินคา การวางสินคาไมไดมีการตามลําดับ
ความสําคัญ ทําใหการหยิบวัตถุดิบทําไดลาชาจนสงผลกระทบตอการผลิตทําใหไมสามารถผลิต
สินคาสงใหลูกคาตามที่กําหนดได เม่ือวัตถุดิบถูกสงมาถึงคลังสินคาพนักงานจะนําวัตถุดิบเขา
ไปเก็บในบริเวณที่สามารถจัดเก็บไดทันที ทําใหการหยิบวัตถุดิบในแตละครั้งทําไดยากลําบาก
เพราะตองปนขามกองวัตถุดิบที่ถูกวางขวางอยูดานหนาเพื่อเขาไปหยิบวัตถุดิบที่ตองการดาน
ในซึ่งนอกจากจะอันตรายแลวยังใชเวลามากในการหา และทําการหยิบวัตถุดิบ ในคลังสินคามี
สินคาที่เปนสินคาไมเคลื่อนไหว (Dead Stock) จํานวนมากทําใหไมมีพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ
ที่มีความจําเปนอ่ืนๆ เนื่องจากตองใชพื้นที่มากในการเก็บรักษาสินคาไมเคลื่อนไหว

รูปที่ 7 สภาพวัตถุดิบที่ไมสามารถเก็บในคลังสินคาได
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รูปที่ 8 สภาพแวดลอมโดยรอบคลังสินคาที่ไมไดรับการดูแล

สภาพแวดลอมบริเวณคลังสินคาไมไดรับการดูแลที่เหมาะสมทําใหการขนยายวัตถุดิบ
เพื่อนําไปผลิตตอในชั้น 2 ของคลังสินคาลําบากเพราะวัตถุดิบสวนที่ไมสามารถเก็บเขา
คลังสินคาไดกีดขวางเสนทางเดิน พนักงานคลังสินคาไมไดถูกกําหนดหนาที่ใหทําความสะอาด
สถานที่ทํางานทําใหสภาพแวดลอมโดยรอบคลังสินคาดูไมเปนระเบียบเรียบรอยและไมมีการทํา
ความสะอาดดังจะเห็นไดในรูปตอไปนี้สภาพแวดลอมบริเวณคลังสินคาไมไดรับการดูแลที่
เหมาะสมทําใหการขนยายวัตถุดิบเพื่อนําไปผลิตตอในชั้น 2 ของคลังสินคาลําบากเพราะ
วัตถุดิบสวนที่ไมสามารถเก็บเขาคลังสินคาไดกีดขวางเสนทางเดิน พนักงานคลังสินคาไมไดถูก
กําหนดหนาที่ใหทําความสะอาดสถานที่ทํางานทําใหสภาพแวดลอมโดยรอบคลังสินคาดูไมเปน
ระเบียบเรียบรอยและไมมีการทําความสะอาด

ปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบในปจจุบันเม่ือทําการเก็บขอมูลเบื้องตนจากการนําวัตถุดิบ
ออกมาจําแนกแยกตามวัตถุดิบแลวทําการตรวจนับปริมาณวัตถุดิบในปจจุบันจากนั้นจึงทําการ
จัดลําดับความสําคัญโดยอาศัยหลักของพาเรโตไดดังตอไปนี้
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รูปที่ 9 กราฟพาเรโตแสดงปริมาณวัตถุดิบในคลังสินคา

จากกราฟพาเรโตขางตนรอยละ 80 คือสมมติฐานของพาเรโต คือ หากคาที่เกินกวา
รอยละ 80 จะเปนคาที่สงผลมากที่สุด ซึ่งในที่นี้คือวัตถุดิบ Class A มีความสําคัญมากที่สุด
รองลงมาคือวัตถุดิบ Class B และ Class C ตามลําดับ

ตารางที่ 3 ขอมูลอัตราสวนของวัตถุดิบในคลังสินคา
วัตถุดิบ จํานวน (เมตร) มูลคา %

A 30,258 1,092,000 51.00
B 10,181 364,000 17.16
C 1,905 184,400 3.21

สินคาไมเคลื่อนไหว 16,986 611,600 28.63
สินคาทั้งหมด 59,330 2,136,000 100.00

จากตารางที่ 3 จะแสดงถึงอัตราสวนของปริมาณวัตถุดิบในคลังสินคา เม่ือดูปริมาณ
ของสินคาไมเคลื่อนไหว เม่ือเทียบกับปริมาณวัตถุดิบทั้งหมดพบวามีสินคาไมเคลื่อนไหวถึง
รอยละ 28.63 ของวัตถุดิบทั้งหมด
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รูปที่ 10 กราฟแสดงปริมาณวัตถุดิบในปจจบุนั

สภาพขั้นตอนการทํางานของคลังสินคาในปจจุบัน จะเริ่มดวยการรับแจงประเภท และ
ปริมาณวัตถุดิบที่ตองใชในการผลิตจากฝายผลิต เม่ือไดประเภทของ และปริมาณพนักงาน
คลังสินคาจะทําการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินคา เม่ือไดวัตถุดิบตามที่ตองการจะทําการตรวจสอบ
ความถูกตองของประเภท และปริมาณกอนสงตอวัตถุดิบไปยังฝายผลิตเพื่อผลิตสินคาตอไป

เม่ือทําการคํานวณอัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลังโดยมีตนทุนการดําเนินงานขาย
เทากับ 250,000 บาท วัตถุดิบคงคลังทั้งหมดมีมูลคา 1,600,400 บาท ซึ่งเปนมูลคาวัตถุดิบ
สําหรับใชในการผลิตเปนเวลา 3 เดือนดังนั้นมูลคาที่ใชตอเดือนคือ 546,800 บาท เม่ือนํามาใช
คํานวณดวยสูตร Inventory Turnover จะไดดังนี้

สินคาคงเหลือเฉลี่ย =
2

200,665,1000,252,2 

สินคาคงเหลือเฉลี่ย = 1,958,600 บาท

อัตราหมุนเวียนของสินคาคงคลัง =
600,958,1
000,250

อัตราหมุนเวียนของสินคาคงคลัง = 0.127

หากทําการกําจัดวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหวซึ่งมีมูลคา 611,600 ออกไปจากคลังสินคาได
จะเปนการทําใหวัตถุดิบคงคลังลดลงและทําใหอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังดีขึ้นไดซึ่ง
เม่ือนํามาคํานวณหาอัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลังใหมโดยไมคิดมูลคาของวัตถุดิบที่เปน
วัตถุดิบที่ไมมีการเคลื่อนไหวจะไดผลลัพธดังตอไปนี้
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สินคาคงเหลือเฉลี่ย =
2

000,053,1400,600,1 

สินคาคงเหลือเฉลี่ย = 1,327,000 บาท

อัตราหมุนเวียนของสินคาคงคลัง =
000,327,1
000,250

อัตราหมุนเวียนของสินคาคงคลัง = 0.188

จากการคํานวณจะเห็นไดวาหากกําจัดวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหวออกจะสงผลใหสินคา
คงเหลือตนงวด กับสินคาคงเหลือปลายงวดลดลงทําใหคาสินคาคงเหลือเฉลี่ยลดลง อัตราการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลังมีความคลองตัวมากขึ้นจาก 0.127 เปน 0.188 เม่ือไดผลการคํานวณ
หาอัตราหมุนเวียนสินคาคงคลังแลว จึงนําผลที่ไดมาคํานวณหาประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้นของ
ความสามารถในการจัดเก็บวัตถุดิบไดดังนี้

ประสิทธิภาพของความสามารถในการเก็บวัตถุดิบ

= 100
TumoverInventory

100บปรุงหลังการปรัTurnoverInventory




ประสิทธิภาพของความสามารถในการเก็บวัตถุดิบ = 100
127.0

100188.0




ประสิทธิภาพของความสามารถในการเก็บวัตถุดิบ = 48.03%
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รูปที่ 11 ขั้นตอนการทํางานในคลังสินคากอนปรบัปรุง

จากรูปที่ 11 จะสังเกตเห็นไดวาพนักงานคลังสินคาไมไดมีการบันทึกปริมาณ และการ
เคลื่อนไหวเขา-ออกของวัตถุดิบในคลังสินคา ทําใหไมทราบปริมาณคงเหลือของวัตถุดิบ ไม
ทราบชนิดของวัตถุดิบที่อยูในคลังสินคา ทําใหไมมีขอมูลสําหรับการพยากรณปริมาณการสั่งซื้อ
วัตถุดิบสงผลใหเกิดปญหา Over Stock ในเวลาตอมา
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รูปที่ 12 ขั้นตอนการทํางานในคลังสินคาหลังปรบัปรุง

จากรูปที่ 12 ขั้นตอนการทํางานของคลังสินคาที่ควรจะเปนคือตองมีการบันทึกเอกสาร
ขอมูลการเขา-ออกของวัตถุดิบ (Stock Card) ปริมาณวัตถุดิบ ปายแสดงสถานะของวัตถุดิบ
(Raw Material Tag) ซึ่งบริษัทสามารถนําขอมูลจากเอกสารดังกลาวมาใชประโยชนในการควบคุม
ปริมาณวัตถุดิบไมใหเกิดการสั่งซื้อซ้ํา และสามารถนําขอมูลเหลานี้ไปใชในการวางแผนพยากรณ
ความตองการใชวัตถุดิบในแตละเดือนได ซึ่งจะสงผลใหบริษัทสามารถลดตนทุนการเก็บรักษา
วัตถุดิบลดโอกาสการเกิดปญหา Over Stock

วิเคราะหประเด็นปญหา
การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย Why-Why Analysis เปนเครื่องมือที่เหมาะสม

ที่สุดเพราะผูวิจัยมีความเขาใจในขั้นตอนการทํางานอยูแลว ทําใหการใช Why-Why Analysis
เกิดประสิทธิภาพมาก และ Why-Why Analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุ
ใหเกิดปรากฏการณอยางเปนระบบ มีขั้นมีตอน ไมเกิดการตกหลน ซึ่งไมใชการคิดแบบคาดเดา
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WHY?

คลังสินคา และสินคาคงคลัง
ไมมีประสิทธิภาพ

ไมสามารถควบคุม
ปริมาณวัตถุดิบคงคลัง

ใชพื้นท่ีคลังสินคาได
ไมเต็มท่ี

WHY?

WHY?

ไมมีการบันทึก
จํานวนวัตถุดิบ

มีวัตถุดิบไมเคลื่อนไหว
จํานวนมาก

ไมมีการจัดลําดับ
ความสําคัญของวัตถุดิบ

ไมมีการออกแบบ
ผังคลังสินคา

ไมมีการบันทึกการเขา-
ออกของวัตถุดิบ

รูปที่ 13 ปจจัยที่สงผลใหเกิดปญหาการหมุนเวียนสินคาคงคลัง

จากรูปที่ 13 ประกอบขางตนสาเหตุสําคัญที่ทําใหการจัดการสินคาคงคลังไมมีประสิทธิภาพ
ที่ไดจากการทํา Why-Why Analysis มีอยู 5 สาเหตุดวยกันดังนี้

1. ไมมีการบันทึกจํานวนวัตถุดิบ
2. มีวัตถุดิบไมเคลื่อนไหวจํานวนมาก
3. ไมมีการจัดลําดับความสําคัญของวัตถุดิบ
4. ไมมีการออกแบบผังคลังสินคา
5. ไมมีการบันทึกการเขา-ออกของวัตถุดิบ
หลังจากที่ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลสภาพแวดลอมของคลังสินคา แลวทําการวิเคราะห

หาประเด็นปญหาเพื่อดําเนินการเสนอแนวทางการแกไขตอไป ซึ่งผูวิจัยไดทําการแบงประเด็น
ปญหาออกเปน 2 สวน ดังนี้
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ประเด็นปญหาสวนที่ 1
ไมมีประสิทธิภาพการควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง โดยมีสัดสวนวัตถุดิบคงคลังที่สูง

เนื่องมาจากปญหาการจัดเก็บวัตถุดิบที่ไมเปนระบบ ไมมีการบันทึกจํานวนวัตถุดิบทําใหบริษัท
สั่งซื้อวัตถุดิบใหมเกินความตองการผลิตในเดือนนั้น และมีสินคาไมเคลื่อนไหวในคลังสินคา
จํานวนมาก

ประเด็นปญหาสวนที่ 2
ไมมีประสิทธิภาพการใชพื้นที่คลังสินคา โดยไมมีการบันทึกขอมูลเขา-ออกของวัตถุดิบ

ในคลังสินคา ไมมีพื้นที่เพียงพอในการจัดเก็บวัตถุดิบ และสภาพแวดลอมที่ไมเหมาะสมกับการ
ทํางานของพนักงานคลังสินคาที่สงผลใหเกิดความลาชา

เปาหมายการดําเนินการดัชนีชี้วัดโครงการ

ตารางที่ 4 กําหนดคาเปาหมายที่คาดหวังจากการดําเนินโครงการ
โครงการ ตัวชี้วัด หนวยวัด คาปจจุบัน คาเปาหมาย

1. เพ่ิมประสิทธิภาพการ
ควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง

1. สัดสวนวัตถุดิบคงคลังที่
ลดลง

% 0% 15%

2. เพ่ิมประสิทธิภาพการใช
พ้ืนที่คลังสินคา

1. ความถูกตองของขอมูล
คลัง
2. ความสามารถในการเก็บ
วัตถุดิบเพ่ิมขึ้น
3. รอบเวลาคนหาและจัดเก็บ
วัตถุดิบจากคลัง

% 0%

0%

0%

100%

15%

30%

โครงการที่ 1 การดําเนินการเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมปริมาณสินคาคงคลังตัวชี้
วัดคือสัดสวนวัตถุดิบคงคลังที่ลดลงโดยต้ังคาปจจุบันไวที่รอยละ 0 และกําหนดคาเปาหมายที่
คาดหวังหลังดําเนินการปรับปรุงไวที่รอยละ 15

โครงการที่ 2 การดําเนินการเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นที่คลังสินคา โดยจะแบง
ตัวชี้วัดออกเปน 3 หัวขอดังตอไปนี้

ความถูกตองของขอมูลคลังสินคา เนื่องจากปจจุบันไมมีการบันทึกขอมูลใดๆ เลยจึง
ทําการต้ังคาปจจุบันไวที่ 0 และต้ังคาเปาหมายไวที่รอยละ 100 เพราะการบันทึกขอมูลที่ถูกตอง
มีความสําคัญมากในการปรับปรุงพื้นที่คลังสินคา
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ความสามารถในการเก็บวัตถุดิบที่เพิ่มขึ้นโดยกําหนดคาปจจุบันไวที่รอยละ 0 และต้ัง
คาเปาหมายไวที่รอยละ 15 โดย KPI ที่ใชวัดตามทฤษฎีการคํานวณหาคา Inventory Turnover
กอน และหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชพื้นที่คลังสินคา

รอบเวลาการหยิบวัตถุดิบจากคลังสินคากําหนดใหคาปจจุบันอยูที่รอยละ 0 และต้ังคา
เปาหมายไวที่รอยละ 30 โดยใชการคํานวณหาประสิทธิภาพการทํางานดานการคนหา และจัดเก็บ
วัตถุดิบของพนักงานกอนการดําเนินการปรับปรุงแลวทําการเปรียบเทียบหลังดําเนินการปรับปรุง
โดยใชสมการดังนี้

ประสิทธิภาพการทํางาน = 100
จัดเก็บารคนหาและรอบเวลาในก

100 ุงงการปรับปรจัดเก็บหลัารคนหาและรอบเวลาในก




แนวทางการปรับปรุง
การปรับปรุงจะเริ่มจากประเด็นปญหาสวนที่ 1 กอนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการ

สินคาคงคลังดวยการลดวัตถุดิบไมเคลื่อนไหว และควบคุมปริมาณวัตถุดิบคงคลังดวยการบันทึก
จํานวนวัตถุดิบทําปายบอกปริมาณวัตถุดิบในปจจุบัน จากนั้นขั้นตอนการดําเนินการจะทําการ
ใหคําจํากัดความ และจัดลําดับและระบุวัตถุดิบ A, B และ C เม่ือทําการระบุวัตถุดิบไดเปนที่
เรียบรอยแลวจะดําเนินการกําจัดวัตถุดิบที่ไมมีการเคลื่อนไหวออกจากคลังสินคาเปนขั้นตอน
สุดทายของแนวทางการปรับปรุงประเด็นปญหาสวนที่ 1

เม่ือเริ่มดําเนินการปรับปรุงประเด็นปญหาสวนที่ 1 แลวจึงเริ่มทําการปรับปรุงประเด็น
ปญหาสวนที่ 2 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคาดวยการปรับปรุงผังคลังสินคา และ
ตําแหนงของพื้นที่ภายในคลังสินคาควบคูไปดวย จากนั้นขั้นตอนการดําเนินการจัดลําดับและ
ระบุตําแหนงตามวัตถุดิบ A, B และ C เม่ือระบุตําแหนงการจัดวางไดเปนที่เรียบรอยแลวจะทํา
การกําหนดขั้นตอนในการหยิบและการวางวัตถุดิบตาม A, B และ C ใหกับพนักงาน นํา Stock
Card มาใชบันทึกขอมูลเขา-ออกของวัตถุดิบในคลังสินคา ทําการอบรมขั้นตอนการทํางานที่มี
การปรับปรุงใหกับพนักงาน แลวทําการติดตามประเมินผลการทํางานในภายหลัง
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ตารางที่ 5 สรุปผลการปฏิบัติการปรับปรุง
วันทีด่ําเนินการลําดบั ประเดน็ปญหา รายละเอียด

ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
1 เพิ่มประสิทธิภาพการ

ควบคุมปริมาณสินคา
คงคลัง

1. ระบุวัตถุดิบและจํานวนในปจจุบัน
2. ใหคําจํากัดความ และจัดลําดับและ
ระบุวัตถุดิบ A B C
3. กําจัดสินคาไมเคลื่อนไหว

16
6

13
2 เพิ่มประสิทธิภาพการ

ใชพื้นท่ีคลังสินคา
1. จัดลําดับและระบุตําแหนงตามวัตถุดิบ
A B C
2. กําหนดขั้นตอนในการหยิบและการ
วางวัตถุดิบ ตาม A B C
3. ใช Stock Card บันทึกขอมูลวัตถุดิบ
4. อบรมขั้นตอนการทํางานใหกับพนักงาน
และติดตามผล

23

18

13

จากตารางที่ 5 คือ กําหนดชวงระยะเวลาที่ดําเนินการในขั้นตอนตางๆ โดยการ
ดําเนินการปรับปรุงประเด็นปญหาทั้งสองจะมีชวงที่สามารถเริ่มปรับปรุงไปพรอมกันไดซึ่งเปน
ผลดีเนื่องจากระยะเวลาในการทําวิจัยคอนขางมีจํากัด

การดําเนินการปรับปรุง
การดําเนินการปรับปรุงประเด็นปญหาสวนที่ 1 ปรับปรุงการควบคุมปริมาณสินคาคง

คลัง
วิธีการดําเนินการ
1. กําหนดรหัสวัตถุดิบใหเปนมาตรฐาน
2. ระบุวัตถุดิบและจํานวนในปจจุบัน
3. ขอมูลอัตราการใชของวัตถุดิบแตละรายการ
4. ใหคําจํากัดความของ A, B, C และสินคาไมเคลื่อนไหว
5. จัดลําดับและระบุวัตถุดิบ A, B, C และสินคาไมเคลื่อนไหว
6. กําจัดสินคาไมเคลื่อนไหว

ทําการกําหนดรหัสวัตถุดิบโดยใชชื่อยอของวัตถุดิบเชน สลิงแบน (Webbing Sling)
จะใชอักษรยอเปน WS แลวตามดวยขนาดรับน้ําหนักของวัตถุดิบเชน WS-2 คือ สลิงแบนที่มี
ขนาดรับน้ําหนัก 2 ตัน เปนตนโดยทําการแบงตามตารางดังนี้
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ตารางที่ 6 การจําแนกวัตถุดิบ

รหัสวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ
รับนํ้าหนัก

(ตัน) สําวัตถุดิบ Class

WS-001 สลิงโพลีเอสเตอร 1 มวง A
WS-002 สลิงโพลีเอสเตอร 2 เขียว A
WS-003 สลิงโพลีเอสเตอร 3 เหลือง A
WS-005 สลิงโพลีเอสเตอร 5 แดง A
WS-006 สลิงโพลีเอสเตอร 6 น้ําตาล A
WS-008 สลิงโพลีเอสเตอร 8 น้ําเงิน B
WS-010 สลิงโพลีเอสเตอร 10 สม B
WS-012 สลิงโพลีเอสเตอร 12 สม C
LS-001 สายรัดโพลีเอสเตอร 1 ฟา A
LS-003 สายรัดโพลีเอสเตอร 3 สม A
LS-005 สายรัดโพลีเอสเตอร 5 สม A
LS-006 สายรัดโพลีเอสเตอร 6 น้ําเงิน A
LS-010 สายรัดโพลีเอสเตอร 10 เหลือง B
LS-012 สายรัดโพลีเอสเตอร 12 เทา C

ตารางที่ 7 กําหนดคําจํากัดความของวัตถุดิบ A, B, C และวัตถุดิบไมเคลื่อนไหว
Class คําอธิบาย

A รายการวัตถุดิบที่มียอดการใชทุกสัปดาห
B รายการวัตถุดิบที่มียอดการใชทุก 2 สัปดาห
C รายการวัตถุดิบที่มียอดการใชทุกเดือนขึ้นไป ไมเกิน 1 ป

Dead Stock รายการวัตถุดิบที่ไมมียอดการใช ภายใน 1 ป

กําหนดคําจํากัดความของวัตถุดิบ A, B, C และวัตถุดิบไมเคลื่อนไหว (Dead Stock)
โดยใหวัตถุดิบที่มียอดการเคลื่อนไหวทุกสัปดาหเปน Class A, วัตถุดิบที่มียอดการใชทุก 2
สัปดาหเปน Class B, วัตถุดิบที่มียอดการใชทุกเดือนขึ้นไป ไมเกิน 1 ป จัดใหอยูใน Class C
และสินคาที่ไมมีการเคลื่อนไหวภายใน 1 ป จะถือวาเปน Dead Stock
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ตารางที่ 8 ขอมูลพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบ

Class
ขนาดพื้นที่
จัดเก็บเดิม

(ตรม.)

ขนาดพื้นที่จัดเก็บใหม
(ตรม.)

มูลคา (เดิม)
บาท

มูลคา (ใหม)
บาท

A 8.40 10.50 1,092,000 1,365,000
B 2.80 3.50 364,000 455,000
C 1.40 1.40 184,400 184,400

Dead Stock 9.00 2.00 611,600 0

ทําการคํานวณพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบที่มีการใชงานจริง เม่ือทําการกําหนดคําจํากัด
ความของวัตถุดิบเปนที่เรียบรอยแลว จึงทําการคํานวณพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ วัตถุดิบที่เปน
Dead Stock นั้นมีบางสวนที่สามารถนําไปจัดรายการสงเสริมการตลาดไดทันทีเปนมูลคา
111,600 บาท ทําใหไมจําเปนตองกําจัดออกไปจากคลังสินคาในทันที สวนวัตถุดิบที่เปน Dead
Stock มูลคา 500,000 บาทที่เหลือนั้นเปนวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิตสินคาแบบสั่งทําพิเศษจึง
ไมสามารถที่จะใชงานแทนวัตถุดิบที่ใชงานเปนประจําได จึงจําเปนตองกําจัดออก ทําใหมีพื้นที่
เพียงพอที่จะเก็บวัตถุดิบ Class A เพิ่มขึ้นเปนมูลคา 273,000 บาท และวัตถุดิบ Class B
เพิ่มขึ้นเปนมูลคา 91,000 บาท

การดําเนินการปรับปรุงประเด็นปญหาสวนที่ 2 ปรับปรุงการใชพื้นที่คลังสินคา
วิธีการดําเนินการ
1. สํารวจ บันทึกชนิดและปริมาณของวัตถุดิบ
2. แยกวัตถุดิบที่มีความจําเปน และไมจําเปนออกจากกัน
3. กําจัดวัตถุดิบที่ไมจําเปนออก
4. จัดเก็บของที่จําเปนใหเปนหมวดหมู
5. ปรับปรุงพื้นที่ตําแหนงจัดวางดวยระบบ FIFO
6. นํา Stock Card มาใชบันทึกความเคลื่อนไหวของวัตถุดิบ
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(ก) กอนทําการปรับปรุงดวย 5ส (ข) หลังทําการปรับปรุงดวย 5ส

รูปที่ 14 สภาพกอนและหลังปรบัปรุงการวางวัตถุดิบ

จะเห็นไดจากรูปทางซายมือคือสภาพคลังสินคาที่มีวัตถุดิบกองทับซอนกันมีทั้ ง
วัตถุดิบที่ใชงาน และวัตถุดิบที่ไมเคลื่อนไหวปะปนกันอยูทําใหตองใชพื้นที่มากขึ้น ลําบากตอ
การคนหาวัตถุดิบและการหยิบวัตถุดิบมาใชงาน ยากตอการทําความสะอาด และอาจเกิด
อุบัติเหตุไดงาย

(ก) กอนทําการปรับปรุงดวย 5ส (ข) หลังทําการปรับปรุงดวย 5ส

รูปที่ 15 สภาพคลังสินคากอน และหลังปรบัปรุงดวย ส1 และ ส2
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ในการปรับปรุงครั้งนี้ไดนํา ส1 และ ส2 ของหลักการ 5ส มาใชปรับปรุงคลังสินคา
โดยเริ่มจากการแยกวัตถุดิบที่ใชงาน และไมมีการใชงานออกจากกันเพื่อใหสะดวกตอการสํารวจ
นับจํานวน และบันทึกวัตถุดิบในขั้นตอมาเม่ือทําการสํารวจเรียบรอยแลวจึงเริ่มดําเนินการกําจัด
วัตถุดิบที่ไมมีความจําเปนเม่ือกําหนดวัตถุดิบไมเคลื่อนไหวออกไปแลวจึงทําการกําหนดพื้นที่
จัดเก็บวัตถุดิบใหมโดยแบงพื้นที่วัตถุดิบ ABC ใหเปนหมวดหมู และทําการจัดวางวัตถุดิบโดย
ใชการจัดวางตามระบบ FIFO เม่ือจัดเรียงวัตถุดิบเรียบรอยแลวทําการติดปายบอกจํานวน
คงเหลือที่วัตถุดิบ และนํา Stock Card มาใชในการจัดเก็บขอมูล

รูปที่ 16 การจัดวางวัตถุดิบกอนทําการปรบัปรุง
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จากรูปที่ 16 คือสภาพคลังสินคาที่วาดจากสภาพคลังสินคาในปจจุบันที่สามารถทํา
การสํารวจไดจากการขนยายวัตถุดิบออกเพื่อคัดแยก และใหลําดับความสําคัญของวัตถุดิบ จะ
เห็นไดวาการจัดวางแบบเดิมไมมีความเปนระเบียบ ไมมีหลักการในการจัดวางวัตถุดิบ ไมทราบ
วาวัตถุดิบประเภทไหนอยูตรงไหนบาง การจัดวางแบบนี้ซึ่งไมมีทางเดินที่สามารถเขาถึง
วัตถุดิบไดทุกกองนั้นทําใหลําบากตอการคนหาวัตถุดิบที่ตองการใช พนักงานคลังสินคาไม
สามารถเขาถึงวัตถุดิบหลายๆประเภทไดทําใหไมสามารถบันทึกตรวจนับเพื่อนําขอมูลไปใชใน
การพยากรณการสั่งซื้อในรอบเดือนตอไปได ซ้ํายังสงผลใหการทํางานของพนักงานคลังสินคา
ลาชาเม่ือทําการขนยาย

ตารางที่ 9 ผลการปรับปรุงพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ
พื้นที่ จํานวน (เมตร) ตรม. %

กอนปรบัปรุง 32,411 11.80 0
หลังปรบัปรุงพื้นที่จัดเก็บเพิม่ขึ้น 26,918 9.80 45.37
พื้นที่ทั้งหมด 59,330 21.60 100.00

จากตารางที่ 9 เม่ือทําการขนยายสินคาไมเคลื่อนไหวออก ทําใหพื้นที่สําหรับเก็บ
วัตถุดิบเพิ่มมากขึ้น 9.80 ตรม. หรือคิดเปนพื้นที่รอยละ 45.37 ของพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบทั้งหมด
ซึ่งในพื้นที่ 9.80 ตรม. ไดถูกแบงออกไปเปนพื้นที่สําหรับทางเดินสําหรับขนยายวัตถุดิบดวย

ดําเนินการปรับพื้นที่วางสินคาตามหลัก ABC จากรูปจะเห็นไดวาเม่ือทําการจัดวาง
วัตถุดิบใหมแลว ทําใหคลังสินคามีทางเดินเพิ่มขึ้นเพื่อใหพนักงานคลังทําการขนยายวัตถุดิบได
สะดวกย่ิงขึ้น สงผลใหลดระยะเวลาการทํางาน และทําใหการทํางานของพนักงานมีความปลอดภัย
มากย่ิงขึ้น สวนวัตถุดิบ และสินคาอ่ืนๆ ที่ไมมีการเคลื่อนไหวเม่ือทราบประเภท และปริมาณแลว
ทําใหบริษัทสามารถวางแผนการกําจัด หรือทําการสงเสริมการตลาดสําหรับสวนที่ไมมีการเคลื่อนไหว
ทําใหมีพื้นที่ในการเก็บวัตถุดิบเพิ่มขึ้น ลดการสูญเปลาในการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังลงไดอยาง
รวดเร็ว
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รูปที่ 17 แผนผังการจัดวางวัตถุดิบหลังทําการปรับปรุง

เม่ือทําการปรับปรุงตําแหนงการวางวัตถุดิบใหเปนระเบียบเรียบรอยแลว ขั้นตอน
ตอไปคือการนําเครื่องมือสําหรับการเก็บบันทึกขอมูลมาใชในคลังสินคาโดยเลือกใหพนักงานใช
Stock Card และ จัดทํา Cycle Time
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ผลของการใช Stock Card
1. ทําใหสามารถเก็บและหยิบสินคาไดถูกตอง
2. การจัดทํา Cycle Time ทําไดถูกตําแหนงและรวดเร็วขึ้น ซึ่งจะทําใหทราบความ

แตกตางระหวางจํานวนวัตถุดิบคงเหลือใน Stock Card กับที่นับไดจริง
3. ทําใหทราบอายุของวัตถุดิบที่อยูในคลังสินคา
4. ทําใหทราบลักษณะการเคลื่อนไหวของวัตถุดิบ ซึ่งทําใหสามารถจัดกลุมวัตถุดิบ

A, B, C วัตถุดิบไมเคลื่อนไหว ไดรวดเร็วและถูกตองมากขึ้น

ตารางที่ 10 เวลาของการขนยายวัตถุดิบเม่ือปรับปรุงพื้นที่คลังสินคาแลว
เวลาในการคนหา

กอนปรับปรุง
(นาที)

เวลาในการคนหา
หลังปรับปรุง

(นาที)

พนักงานคนหาของ
ไดเร็วขึ้น

(นาที)

เวลาที่เร็วขึ้น
(%)

1.476 0.581 0.895 60.6

กอนทําการปรับปรุงไดทําการจับเวลาการทํางานของพนักงานแลวทําการหาเวลา
เฉลี่ย ผลการจับเวลากอนดําเนินการปรับปรุงพนักงานใชเวลาในการคนหาและหยิบวัตถุดิบ
1.476 นาที เม่ือทําการปรับปรุงการจัดวางวัตถุดิบแลว จึงทําการจับเวลาเพื่อหาเวลาเฉลี่ยใน
การทํางานของอีกครั้ง ครั้งนี้พนักงานใชเวลาในการคนหาและหยิบวัตถุดิบเฉลี่ย 0.581 นาทีซึ่ง
ผลจากการปรับปรุงคลังสินคาสงผลใหพนักงานใชเวลาคนหาและหยิบวัตถุดิบลดลง 0.895 นาที
หรือคิดเปนรอยละ 60.6 โดยใชสมการหาประสิทธิภาพการทํางานดานการคนหา และจัดเก็บ
วัตถุดิบที่เพิ่มขึ้นโดยมีการคํานวณดังตอไปนี้

ประสิทธิภาพการทํางาน =
476.1

100581.0 

ประสิทธิภาพการทํางาน = 39.36 – 100
ประสิทธิภาพการทํางาน = 60.63%

เม่ือคํานวณตนทุนแรงงานที่ลดลงของพนักงานคลังสินคาในการหยิบวัตถุดิบตอครั้ง
ตอใบสั่งผลิต เงินเดือนพนักงาน 300 บาท/วัน ใน 1 วัน พนักงานหยิบวัตถุดิบประมาณ 20
ครั้ง/วัน เฉลี่ยครั้งละ 15 บาท หลังปรับปรุงสามารถลดตนทุนเหลือ 9.10 บาท/ครั้ง
สรุปผลการดําเนินการปรับปรุงประเด็นปญหา
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กอนทําการปรับปรุงจะเห็นไดวาไมมีการกําหนดแผนผัง หรือหลักการในการจัดวาง
วัตถุดิบเลยทําใหเกิดปญหามากมายขึ้นภายในคลังสินคาทั้งเรื่องของการเกิด Dead Stock ไมมี
การบันทึกขอมูลของวัตถุดิบจนทําใหเกิดปญหา Over Stock สงผลใหการหมุนเวียนวัตถุดิบใน
คลังสินคาไมมีประสิทธิภาพ เพราะสภาพแวดลอมที่ไมเหมาะสมตอการทํางานดังรูปประกอบที่
3.12 ทําใหพนักงานไมสามารถเขาถึงวัตถุดิบจึงไมสามารถบันทึกขอมูลที่ถูกตองของวัตถุดิบได
และยังทําใหพนักงานอาจะไดรับอันตรายจากการพยายามเขาไปหยิบวัตถุดิบในพื้นที่ที่เขาถึงได
ยากอีกดวย

หลังทําการปรับปรุงโดยมีการจัดทําแผนผังคลังสินคาขึ้นมาใหมโดยกําหนดการจัด
วางวัตถุดิบ และจําแนกชนิดวัตถุดิบอยางชัดเจนเปนสัดสวน ทําใหสามารถแยกแยะวัตถุดิบที่
จําเปน และกําจัดวัตถุดิบที่ไมจําเปนออกไปเพื่อเพิ่มพื้นที่จัดเก็บทําใหสามารถใชพื้นที่คลังสินคา
ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ ลดปญหาทั้งเรื่องของ Dead Stock และ Over Stock ได รวมทั้งการ
กําหนดพื้นที่สําหรับปฏิบัติงานของพนักงานคลังสินคาเพิ่มทําใหพนักงานประจําคลังสินคา
สามารถเขาถึงวัตถุดิบไดรวดเร็ว พนักงานคลังสามารถตรวจสอบ บันทึกขอมูลวัตถุดิบไดและ
สามารถเคลื่อนยายวัตถุดิบไดสะดวกขึ้น สงผลใหเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานในการ
หยิบวัตถุดิบลดลง และยังทําใหพนักงานรูสึกพึงพอใจที่จะปฏิบัติงานในสภาพแวดลอมที่
ปลอดภัยขึ้นดวย

ตารางที่ 11 ผลการคํานวณ Cost Saving จากการปรับปรุงประเด็นปญหาที่ 1

ผลการดําเนินการ Cost Saving
(B/Year)การปรบัปรงุ

ประเดน็ปญหา หนวย
วัด

คา
เดิม

คา
เปาหมาย

ผลลัพธ
ที่ได
(%)

Diff
(%)

Hard
Saving

Potential
Saving

1. เพิ่มประสิทธิภาพ
การจัดการสินคาคงคลัง
ดวยการลดและควบคุม
ปริมาณวัตถุดิบ

% 0 15% 28 13 500,000 40,000

จากการดําเนินการปรับปรุงในประเด็นปญหาที่ 1 คาเปาหมายที่คาดหวังวาจะสามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพอยูที่รอยละ 15 แตจากการดําเนินการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพไดถึง
รอยละ 23 ตางกับผลที่คาดหวังไวกอนการปรับปรุงถึงรอยละ 8 สงผลใหบริษัทสามารถลด
ตนทุนในการจัดเก็บคลังสินคาได 500,000 บาท จากการกําจัดวัตถุดิบที่ไมมีการเคลื่อนไหว
และลดตนทุนการดําเนินการได 40,000 บาท



40

ตารางที่ 12 ผลการคํานวณ Cost Saving จากการปรับปรุงประเด็นปญหาสวนที่ 2

ผลการดําเนนิการ Cost Saving
(B/Year)การปรับปรุง

ประเด็นปญหา ตัว
ชี้วัด

คา
เดิม

คา
เปาหมาย

ผลลัพธ
ท่ีได
(%)

Diff
(%)

Hard
Saving

Potential
Saving

2. เพ่ิมประสทิธภิาพ
การจัดการลังสินคา
ดวยการปรับปรุงผงั
และตําแหนงของ
พ้ืนที่ภายในคลงั
สินคา

1. ความถูก
ตองของ
ขอมลูคลัง
2. พ้ืนที่เก็บ
วัตถุดิบเพ่ิม
ขึ้น
3. เวลาหยิบ
วัตถุดิบจาก
คลัง

0

0

0

100%

15%

30%

95

48.03

60.64

5

13.03

30.64

209,700 16,776

จากการดําเนินการปรับปรุงในประเด็นปญหาที่ 2 คาเปาหมายที่คาดหวังวาจะปรับ
ปรุงเพิ่มประสิทธิภาพไดรอยละ 90 เรื่องความถูกตองของขอมูลวัตถุดิบ ผลลัพธที่ทําไดคือ
รอยละ 95 ตางจากที่คาดการณไวรอยละ 5 พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบเพิ่มขึ้นรอยละ 48.03 จากเดิมที่
คาดการณไววาจะสามารถเพิ่มพื้นที่จัดเก็บไดรอยละ 15 ตางจากที่คาดการณไวกอนปรับปรุง
รอยละ 13.03 และเวลาเคลื่อนยายวัตถุดิบของพนักงานลดลงรอยละ 60.64 จากที่คาดการณไว
วาจะลดระยะเวลาในการทํางานไดรอยละ 30 ตางจากที่คาดการณไวกอนปรับปรุงรอยละ 30.64

ผลจากการดําเนินโครงการทั้งสองโครงการนี้ สามารถที่จะกําจัดสินคาไมเคลื่อนไหว
ออกไป 500,000 บาท หรือคิดเปนรอยละ 28.63 ของมูลคาวัตถุดิบเสนใยโพลีเอสเตอรทั้งหมด
ทําใหมีพื้นที่มากขึ้นรอยละ 45 ในการเก็บวัตถุดิบที่เคลื่อนไหวเร็ว เวลาในการหยิบเร็วขึ้นรอย
ละ 30 ความถูกตองของขอมูลรอยละ 95 และทําใหสินคาหมุนเวียนเร็วขึ้น จาก Stock Days
90 วัน เหลือเพียง 7 วัน ความพึงพอใจตอการทํางานเพิ่มขึ้นรอยละ 80 และมีความปลอดภัย
เพิ่มขึ้นรอยละ 70
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รูปที่ 19 กราฟแสดงพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบกอน และหลังการปรบัปรุง

รูปที่ 20 กราฟแสดงมูลคาการจัดเก็บวัตถุดิบกอน และหลังการปรบัปรุง
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รูปที่ 21 เวลาในการหยิบวัตถุดิบกอน และหลังการปรบัปรุง

ผลทางตรง
การปรับปรุงประเด็นปญหานี้สามารถที่จะกําจัดสินคาไมเคลื่อนไหวออกไป 500,000

บาท หรือคิดเปนรอยละ 23 ของมูลคาวัตถุดิบเสนใยโพลีเอสเตอรทั้งหมด ทําใหมีพื้นที่มากขึ้น
รอยละ 45 ในการเก็บวัตถุดิบที่เคลื่อนไหวเร็ว เวลาในการหยิบเร็วขึ้นรอยละ 60.64 ความถูก
ตองของขอมูลรอยละ 95 และทําใหสินคาหมุนเวียนเร็วขึ้น จาก Stock days  90 วัน เหลือเพียง
7 วัน

ผลทางออม
การปรับปรุงประเด็นปญหานี้สามารถใหพนักงานพึงพอใจในการปฏิบัติงานไดมากขึน้

ถึงรอยละ 80 เนื่องจากหยิบงาย หางาย ตรวจสอบงาย อีกทั้งยังปลอดภัยในการหยิบ และ
ขนยายวัตถุดิบเนื่องจากกอนทําการปรับปรุง พนักงานตองปนขึ้นไปบนกองวัตถุดิบเพื่อหยิบ
วัตถุดิบที่อยูดานในคลังสินคา

ขอเสนอแนะ
1. ในการปรับปรุงคลังสินคามีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางานของพนักงาน

คลังสินคา จึงควรใหพนักงานคลังสินคาเขารับการฝกอบรม และทําความเขาใจเก่ียวกับการ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นเพื่อที่จะสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น
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2. บริษัทควรมีการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานที่ชัดเจน เพื่อเปนการสรางระเบียบ
ในการทํางานใหกับพนักงาน และเพื่อความเขาใจตรงกันในการปฏิบัติงาน

3. ในการวิจัยครั้งนี้บริษัทไดมีการปรับปรุงคลังสินคาสําหรับเก็บวัตถุดิบหลักเทานั้น
ในการทําการศึกษาวิจัยครั้งตอไปควรจะทําเปนคูมือที่สามารถนําไปใชกับคลังสินคาอ่ืนไดดวย

4. บริษัทควรนําเทคโนโลยีในการบริหารจัดการคลังสินคามาใชงาน เชน บารโคด
RFID หรือ ERP มาใชงานเพื่อความแมนยําของขอมูล และทําใหการปฏิบัติงานเร็วขึ้น

ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัย
การศึกษาวิจัยครั้งนี้เนื่องจากบริษัทที่เปนกรณีศึกษา มีรูปแบบการบริหารงานแบบ

เครือญาติ บุคลากรที่มีอํานาจในการสั่งงานมีอยูหลายคน ทําใหเม่ือดําเนินโครงการปรับปรุง
คลังสินคาเกิดปญหาความไมเขาใจกันมีการสั่งงานซ้ําซอน และในชวงเวลาที่ทําการศึกษาวิจัย
บริษัทมีคําสั่งซื้อเขามาเปนจํานวนมาก ทําใหพนักงานประจําคลังสินคาไมสามารถใหความ
รวมมือไดอยางเต็มที่ และการดําเนินการปรับปรุงเปนไปอยางลาชา ทําใหผูทําการศึกษาวิจัย
ตองกําหนดวันเพื่อดําเนินการปรับปรุงคลังสินคาขึ้นมาโดยเฉพาะ
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ภาคผนวก ก.
รายละเอียดของสถานประกอบการ
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รายละเอียดของสถานประกอบการ
1. รายละเอียดทั่วไปของสถานประกอบการ

ชื่อ : บริษัท เทคนิคคอล ลิฟท-ออล จํากัด
สํานักงานใหญ : 124/137/7 ถ.ติวานนท ต.ตลาดขวัญ อ.เมือง จ.นนทบุรี 11000
โทรศัพท : 02-968-1896
โทรสาร : 02-9681899
Website : www.liftall.co.th
Website : www.liftall.co.th
E-mail : sales@liftall.co.th
โทรศัพท : 02-968-1896
โทรสาร : 02-9681899
E-mail : sasinkub@hotmail.com

2. โครงสรางการจัดการ
ประเภทธุรกิจ : รับจางผลิต
ประเภทอุตสาหกรรม : ISIC
กอต้ังเม่ือ : 1 มีนาคม 2542
ทุนจดทะเบียน : 2,400,000 บาท
พื้นที่โรงงาน : 1,088 ตร.ม.
กรรมการผูจัดการ : นายมังกร กีรติพงศ
รูปแบบกระบวนการผลิต : เตรียมตัดเย็บประกอบQCจัดเก็บ
ผลิตภัณฑหลัก : Lifting Equipment
ลูกคาหลักปจจุบัน : งานโลจิสติกส โรงงานที่ใชยกสินคา
จํานวนพนักงาน : 40 คน
ระบบคุณภาพ : DIN 61360 (EU)
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Stock Card สําหรับเก็บขอมูลความเคลื่อนไหวของวัตถุดิบ

ตัวอยางปาย R/M Tag สําหรับติดวัตถุดิบ
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