
การควบคุมสนิคา้คงคลงัในอุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ 
กรณศีกึษา อุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศในพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชยัธวชั ลวีริยิะเลศิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สารนิพนธน้ี์เป็นสว่นหน่ึงของการศกึษาตามหลกัสตูรปรญิญาบรหิารธุรกจิมหาบณัฑติ 
บณัฑติศกึษา  สาขาวชิาการจดัการระบบการผลติและโลจสิตกิสแ์บบลนี 

สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่น่ 
ปีการศกึษา  2566 



INVENTORY CONTROL IN AIR FRESHENERS INDUSTRY 
A CASE STUDY OF A WAREHOUSE 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Chaitawat Leeviriyalert 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Term Paper Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements  
for the Degree of Master of Business Administration Program  

in Lean Management System and Logistics Management 
Graduate Studies 

Thai-Nichi Institute of Technology 
Academic Year 2023 



หวัขอ้สารนิพนธ ์ การควบคุมสนิค้าคงคลงัในอุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ 
กรณศีกึษา อุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศในพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ 

โดย ชยัธวชั ลวีริยิะเลศิ 
สาขาวชิา การจดัการระบบการผลติและโลจสิตกิสแ์บบลนี 
อาจารยท์ีป่รกึษาสารนิพนธ ์ ดร.เพญ็พมิล วไิลรตัน์ 
  
 
 บณัฑติศกึษา   สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่น่   อนุมตัใิหน้บัสารนิพนธฉ์บบัน้ีเป็น 
สว่นหน่ึงของการศกึษาตามหลกัสตูรปรญิญามหาบณัฑติ 
 
 
 ................................................................... รองอธกิารบดฝีา่ยวชิาการ 
                        (รองศาสตราจารย ์ดร.วรากร  ศรเีชวงทรพัย)์ 
                   วนัที…่..…...เดอืน…...........…..….….พ.ศ…....…..... 

 
คณะกรรมการสอบสารนิพนธ ์
 

 
  …………………………………………… ประธานกรรมการ 
  (ผูช้ว่ยศาสตราจารย ์ดร.สรุสทิธิ ์ อุดมธนวงศ)์ 
 
     
                        …………………………………………… กรรมการ 
  (ดร.ดอน  แกว้ดก) 
 
 
  …………………………………………… อาจารยท์ีป่รกึษาสารนิพนธ ์
  (ดร.เพญ็พมิล  วไิลรตัน์) 
 
 



ง 

 

 ชยัธวชั ลวีริยิะเลศิ : การควบคุมสนิคา้คงคลงัในอุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ กรณีศกึษา 
อุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศในพืน้ทีค่ลงัสนิคา้. อาจารยท์ีป่รกึษา : ดร.เพญ็พมิล วไิลรตัน์, 
00 หน้า. 

            
 สารนิพนธ์ฉบบัน้ีมวีตัถุประสงค์ เพื่อศึกษาปญัหาและอุปสรรคในการบรหิารจดัการ
สนิคา้คงคลงัของบรษิทั เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงั ผูศ้กึษาไดท้าํการศกึษา
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และมกีารวเิคราะหป์ญัหาโดยใช ้K-J Method พบปญัหาคอื การจดัการคลงัสนิคา้ไมม่ปีระสทิธภิาพ
จงึไดใ้ชเ้ทคนิค Why-Why Analysis เพือ่หาสาเหตุของปญัหาพบว่าไมม่กีารจดักลุ่มประเภทสนิคา้
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กลุ่มและจดัวางตําแหน่งสนิคา้ 
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วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 49.88 และสามารถลดระยะทางทีใ่ชใ้นการหยบิสนิคา้ลง 333.82 เมตร คดิเป็น
รอ้ยละ 49.64 
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 This Term paper aims to study the issues and challenges in managing the 
inventory of a company to enhance inventory management efficiency. The study 
focuses on the case of the company's air conditioning spray products. It involves data 
collection and analysis using the K-J Method. The study identified that the problem was 
inefficient inventory management. To identify the root causes of this issue, the Why-
Why Analysis technique was employed. It was found that there was no proper 
categorization of products based on their demand patterns, inappropriate storage of 
products, and a time-consuming order picking process. To address these issues, the 
ABC Analysis theory was used to classify inventory items, and Microsoft Excel was 
utilized to assist in grouping and organizing product locations. 
 The improvements made to the inventory management resulted in increased 
efficiency. The products are now well-organized, and the average time for picking 
products for delivery to customers has decreased by 2,022 seconds, representing a 
49.88 percent reduction. Additionally, the distance traveled for picking products has 
been reduced by 333.82 meters, which is a 49.64 percent reduction. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 ปจัจุบนัอุตสาหกรรมเกีย่วกบัน้ําหอมปรบัอากาศมกีารขยายตวัและมกีารแขง่ขนัเพิม่
มากขึน้ มผีลติภณัฑว์างจําหน่ายอยู่มากมาย ตลอดจนมกีลิน่หอมทีห่ลากหลายและบรรจุภณัฑ์
มคีวามสวยงาม ประกอบกบัหลงัสถานการณ์การแพรร่ะบาดของเชือ้ไวรสัโควดิ-19 ทาํใหธุ้รกจิ
ต่างๆ เริม่ฟ้ืนตวั สถานบรกิาร หรอืสถานประกอบการต่างๆ เช่น รา้นอาหาร หา้งสรรพสนิคา้ 
โรงแรม สปา และรา้นนวด หรอืสํานักงาน บรษิทัหา้งรา้นกลบัมาเปิดดําเนินกจิการปกตเิมื่อม ี
ผูม้าใชบ้รกิารเริม่มากขึน้ สถานบรกิาร หรอืสถานประกอบการเหล่าน้ีจงึตอ้งแขง่ขนักนัเพื่อเพิม่
ความพงึพอใจในการใหบ้รกิารลูกคา้ ผูใ้หบ้รกิารจงึสนใจซื้อผลติภณัฑน้ํ์าหอมปรบัอากาศเพิม่
มากขึ้นเพื่อรกัษาสภาพแวดล้อมในสถานประกอบการให้สดชื่น น่าใช้บรกิาร กลิ่นหอมจาก
ผลติภณัฑน้ํ์าหอมปรบัอากาศ ช่วยผ่อนคลายความเครยีดทําใหรู้ส้กึสดชื่น สรา้งบรรยากาศทีด่ ี
ปจัจุบนัมผีลติภณัฑท์ีใ่ชป้รบัอากาศมากมายหลายรปูแบบในทอ้งตลาด โดยสเปรยป์รบัอากาศ
เป็นผลติภณัฑร์ูปแบบหน่ึงทีไ่ดร้บัความนิยมในกลุ่มผูบ้รโิภค แนวโน้มสเปรยป์รบัอากาศจงึมี
นวตักรรมและคุณสมบตัิใหม่เพื่อดงึดูดผูบ้รโิภคมากยิง่ขึน้นอกจากใหค้วามหอมสดชื่น กําจดั
กลิน่ไมพ่งึประสงคแ์ละยงัสามารถฆา่เชือ้แบคทเีรยีไดอ้กีดว้ย 
 การควบคุมสนิคา้คงคลงัเป็นหน่ึงในขัน้ตอนพืน้ฐานสาํคญัของกระบวนการโลจสิตกิส ์
อนัจะนําไปสูก่ระบวนการขนสง่สนิคา้ การกระจายสนิคา้และการจดัจาํหน่ายถงึมอืผูบ้รโิภค หาก
บรษิทัมรีะบบการควบคุมสนิคา้คงคลงัทีด่ ีจะส่งผลใหบ้รษิทับรรลุเป้าหมายในการบรกิารลูกคา้
ไดถู้กต้อง แม่นยํา มปีระสทิธภิาพตรงกบัความต้องการของผูบ้รโิภคมากขึน้ นําไปสู่กระบวน 
การจดัสง่สนิคา้ไดอ้ยา่งรวดเรว็ ตรงตามเงือ่นไขคาํสัง่ซือ้ของลูกคา้ อกีทัง้เพิม่ระดบัความพงึพอใจ
ของผูร้บับรกิาร และมแีนวโน้มเพิม่อตัราคาํสัง่ซือ้และการเตบิโตของบรษิทัในอนาคต 
 ในปี พ.ศ. 2565 ยอดขายผลติภณัฑน้ํ์าหอมปรบัอากาศเพิม่ขึน้จากปี พ.ศ. 2564 เป็น 
2,196,463,378 บาท (กระทรวงพาณิชย์. 2565) เน่ืองจากสถานการณ์การแพร่ระบาดของไวรสั   
โคโรน่า 2019 หรอื โควดิ-19 น้ีเริม่คลีค่ลาย มาตรการการควบคุมโรคถูกยกเลกิ ภาคธุรกจิต่างๆ 
เริม่ฟ้ืนตวั การบรโิภคสนิคา้ต่างๆ เพิม่ขึน้ การกลบัมาเปิดดําเนินการของสถานประกอบการและ
สถานบรกิารต่างๆ ทําใหต้้องมกีารพฒันาปรบัปรุงสถานที่ใหบ้รกิารโดยใชก้ลิน่หอมจากน้ําหอม
ปรบัอากาศเพื่อใหเ้กดิความพงึพอใจต่อลูกคา้ทีม่ารบับรกิารมากทีสุ่ดประกอบกบับรษิทักรณีศกึษา
เป็นผูผ้ลติและจาํหน่ายสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศบรษิทัแรกในประเทศไทยเริม่ก่อตัง้ในปี พ.ศ. 2506 
โดยจดัส่งสนิค้าให้แก่ศูนย์กระจายสนิค้าและตวัแทนจําหน่ายทัว่ประเทศรวมถึงส่งสนิค้าไปยงั
ต่างประเทศทัง้หมด 13 ประเทศ คดิเป็นสดัสว่น 15-20% โดยตลาดสง่ออกมกีารเตบิโตเฉลีย่ 12% 
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ต่อปี โดยใน 5 ปีที่ผ่านมาเป็นช่วงวกิฤติจากการแพร่ของโควดิ-19 สามารถสร้างรายได้ให้กบั
บรษิทักรณีศกึษาถงึ 2,000 ลา้นบาท (ผูจ้ดัการออนไลน์. 2566) โดยกระบวนการทํางานของคลงั 
สนิคา้ประกอบดว้ยการรบัคําสัง่ซือ้สนิคา้จากลูกคา้ การยนืยนัสนิคา้ทีไ่ดร้บัจากกระบวนการผลติ 
การตรวจสอบสถานะสนิคา้ การห่อสนิคา้ การยกสนิคา้ขึน้รถขนส่ง และการรบัสนิคา้กลบัคนืจาก
ลูกคา้ ซึ่งกระบวนการพืน้ฐานทีส่ําคญัสําหรบัการจดัส่งสนิคา้คอืการควบคุมสนิคา้คงคลงัในคลงั 
สนิคา้ใหถู้กต้อง ครบถ้วน สมบูรณ์ และตรงตามความต้องการของลูกคา้อกีทัง้มสีนิคา้ทีส่ามารถ
รองรบัความตอ้งการของลกูคา้ไดอ้ยา่งเพยีงพอ ทนัเวลาเมือ่มกีารบรหิารจดัการสนิคา้ในคลงัสนิคา้
ไดอ้ยา่งเหมาะสม นําไปสูข่ ัน้ตอนการจดัสง่สนิคา้ไดอ้ยา่งรวดเรว็ 
 จากการศกึษาการดําเนินการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัประเภทสนิคา้สาํเรจ็รปูทีร่อการสง่มอบ
ใหล้กูคา้ในปจัจุบนัพบวา่ยงัมปีญัหาในบางขัน้ตอน กล่าวคอื การจดัการคลงัสนิคา้ไมม่ปีระสทิธภิาพ 
ไม่มกีารจดัเรยีงสนิคา้อย่างเป็นระบบ พนักงานไม่มหีลกัเกณฑแ์ละแนวทางในการจดัวางสนิคา้ที่
ชดัเจนทําใหก้ระบวนการบรรจุลงกล่องเพื่อเขา้หบีห่อล่าชา้เน่ืองจากตอ้งใชเ้วลาในการคน้หาและ
บางครัง้อาจลมืตําแหน่งการวางสนิคา้ทําใหก้ระบวนการคน้หาสนิคา้ทีลู่กคา้ตอ้งการใชร้ะยะเวลา 
นาน และอาจเกดิการเตรยีมสนิคา้ไมต่รงตามความตอ้งการ  
 ผูศ้กึษาเหน็วา่การควบคุมสนิคา้คงคลงัเขา้มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการทาํงานของคลงั 
สนิคา้จะช่วยเพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงัโดยใชท้ฤษฎ ีABC Analysis เขา้
มาควบคุมสนิคา้คงคลงัเพือ่ลดเวลาและระยะทางในการคน้หาสนิคา้ทีล่กูคา้ตอ้งการ 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 1.  เพือ่ศกึษาปญัหาและอุปสรรคในการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงัของบรษิทั 
 2. เพื่อลดระยะเวลาการหยบิสนิคา้ของกลุ่มสนิคา้ทีม่คีวามเคลื่อนไหวสงูไดม้ากกว่า
รอ้ยละ 30  
 3. เพื่อลดระยะทางการหยบิสนิคา้ของกลุ่มสนิคา้ทีม่คีวามเคลื่อนไหวสูงไดม้ากกว่า
รอ้ยละ 30  
 
ขอบเขตของการดาํเนินงานวิจยั 
    1. ศกึษาการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงัของอุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ 
    2.  ขอ้มลูยอดขายผลติภณัฑส์เปรยป์รบัอากาศในเดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2566 
    3. ศกึษาขอ้มลูของการแยกประเภทสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศเพื่อดําเนินการจดักลุ่มแบบ 
ABC Analysis 
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ขัน้ตอนการศึกษา/การวิจยั และการดาํเนินงาน 
      1.  ศกึษาสภาพการทาํงานของคลงัสนิคา้ในปจัจุบนั 
      2. เกบ็รวบรวมขอ้มลูของสนิคา้คงคลงัในสว่นสเปรยป์รบัอากาศของบรษิทักรณศีกึษา 
      3.  วเิคราะหป์ญัหาโดยการใช ้K-J Method และหาสาเหตุ แนวทางการแกไ้ขปญัหา
โดยใช ้Why-Why Analysis 
      4. จดัทําผงัการวางตําแหน่งสนิค้าก่อนการปรบัปรุงโดยการวาดผงัพืน้ที่คลงัสนิค้า
เพือ่ใหเ้หน็สภาพปญัหาในพืน้ทีก่ารปฏบิตังิาน 
      5. ดาํเนินการจดักลุ่มสนิคา้คงคลงัโดยใชท้ฤษฎกีารจดักลุ่มแบบ ABC analysis 
      6. ออกแบบแผนผงัคลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรุงโดยคํานึงถงึระยะทางและความเหมาะสม
เรือ่งการใชพ้ืน้ที ่
      7.  เปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
      8. สรปุผลการศกึษาและขอ้เสนอแนะ 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
      1.  สามารถวเิคราะหป์ระเดน็ปญัหาและอุปสรรคของการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงั 
      2.  สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการสนิคา้คงคลงัโดยใชท้ฤษฎ ีABC Analysis 
      3.  สามารถลดระยะเวลาและระยะทางการหยบิสนิคา้ของกลุ่มสนิคา้ทีม่คีวามเคลื่อนไหวสงู 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
      1.  สินค้าคงคลงั (Inventory) หมายถงึ ปรมิาณสนิคา้หรอืบรหิารทีธุ่รกจิมสีาํรองไว้
เพือ่การใชง้าน เพือ่การบรหิาร เพือ่การผลติ เพือ่การจดัจาํหน่ายในอนาคต 
      2.  สเปรยป์รบัอากาศ เป็นผลติภณัฑส์าํหรบักําจดักลิน่อนัไม่พงึประสงค ์และทําให้
อากาศมกีลิน่หอม รวมถงึการฆ่าเชือ้แบคทเีรยีในอากาศหรอืผวิของวสัดุ อุปกรณ์ เครื่องเรอืน 
และเครือ่งนุ่งหม่ เป็นตน้ 
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 การศกึษาครัง้น้ีมแีผนการดาํเนินงานซึง่ใชเ้วลาในการดาํเนินงานตัง้แต่เดอืน มนีาคม 
พ.ศ. 2566 จนถงึเดอืน มถุินายน พ.ศ. 2566 เป็นระยะเวลาทัง้สิน้ 4 เดอืนดงัแสดงในตารางที ่1 
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ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
ระยะเวลาในการดาํเนินการวิจยั 

มี.ค.66 เม.ย.66 พ.ค.66 มิ.ย.66 
1. ศกึษาสภาพปจัจุบนัของคลงัสนิคา้         
2. รวบรวมขอ้มลูสนิคา้คงคลงั         
3. วเิคราะหป์ญัหาโดยใช ้K-J Method หาสาเหตุ และ
แนวทางการแกไ้ขปญัหาโดยใช ้Why-Why Analysis 

        

4. จดัทาํผงัการวางตาํแหน่งสนิคา้ก่อนการปรบัปรงุ         
5. ดาํเนินการปรบัปรงุโดยใชท้ฤษฎกีารจดักลุ่มสนิคา้แบบ 
ABC Analysis 

        

6. ออกแบบแผนผงัคลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรุง       
 

7. เปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนและหลงัการปรบัปรุง         
8. สรปุผลการศกึษาและขอ้เสนอแนะ     
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บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 การศกึษาวจิยัเรือ่งการควบคุมสนิคา้คงคลงั กรณศีกึษา อุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ 
ผูศ้กึษาไดศ้กึษาเอกสาร แนวคดิ และงานวจิยัต่างๆ ทีเ่กี่ยวขอ้งมาประยุกต์ใชใ้นการแกไ้ขปญัหา 
ไดจ้าํแนกประเดน็การศกึษาคน้ควา้ตามลาํดบัดงัต่อไปน้ี 
 1.  ทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบัสนิคา้คงคลงั 
 2.  การจดัการคลงัสนิคา้ (Warehouse Management) 
 3.  การวางผงัคลงัสนิคา้ (Warehouse Layout) 
 4.  ขอ้มลูอุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ 
 5.  งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกบัสินค้าคงคลงั 
 นพรตัน์ ราชจนิดา (2564 : 17) กล่าวว่าสนิคา้คงคลงั (Inventory) หมายถงึ วตัถุดบิ 
ชิน้ส่วน และวสัดุต่างๆ ทีถ่อืเป็นสนิทรพัยห์มุนเวยีนชนิดหน่ึง ซึง่กจิการตอ้งมไีวเ้พื่อขายหรอืผลติ 
หรอืเพือ่ใชป้ระโยชน์ในการดาํเนินงานอื่นๆ ต่อไปในอนาคต  
 ธวชั พุฒขนุทด (2558 : 14) กล่าวว่าสนิคา้คงคลงั (Inventory) จดัเป็นสนิทรพัยท์ีม่ ี
ตวัตนประเภทสนิทรพัยห์มุนเวยีน (Current Asset) ซึง่จะมกีารหมุนเวยีนอยูเ่สมอและมคีวาม 
สาํคญัในการดําเนินธุรกจิ เพราะ สนิทรพัยเ์หล่าน้ีจะเปลี่ยนมาเป็นเงนิสดอยู่ตลอดเวลาดงันัน้ถ้า
หากมกีารบรหิารจดัการทีด่ ีสนิคา้คงคลงั ยงัใชใ้นการวดัประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการของการ
ดําเนินธุรกจิดว้ย กล่าวคอื ถ้ากจิการมสีนิคา้คงคลงัเหลอืมากเกนิความจําเป็น เงนิทุนหมุนเวยีน
สว่นใหญ่กจ็ะจมไปอยูก่บัสนิคา้คงคลงันัน้ แต่ถา้มน้ีอยจนเกนิไปกจ็ะทาํใหก้ารดาํเนินธุรกจิสญูเสยี
โอกาสในการขายสนิคา้ ดงันัน้ในการบรหิารสนิคา้คงคลงัเป็นอกีวธิหีน่ึงในการจดัการกบัอุปทาน 
(Supply) เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความไมแ่น่นอนหรอืความแปรปรวนของอุปสงค ์(Demand) เพื่อที ่
จะใหผู้ด้าํเนินธุรกจิเกดิความมัน่ใจ วา่จะมปีรมิาณสนิคา้คงคลงัทีเ่พยีงพอและพอเหมาะกบัการรกัษา 
  
 ประโยชน์ของสนิคา้คงคลงั 
 1.  เป็นการรกัษาการผลติใหม้อีตัราคงทีส่มํ่าเสมอ เพื่อรกัษาระดบัการว่าจา้งแรงงาน 
การเดนิเครื่องจกัร ฯลฯ ใหส้มํ่าเสมอได ้โดยจะเกบ็สนิคา้ทีจ่าํหน่ายไม่หมดในช่วงทีจ่ําหน่ายได้
ไมด่ไีวจ้าํหน่ายตอนช่วงเวลาทีลู่กคา้ หรอืผูบ้รโิภคมคีวามตอ้งการซึง่ในช่วงเวลานัน้อาจจะผลติ
ไมท่นัการจาํหน่าย  
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 2. ทาํใหธุ้รกจิไดส้่วนลดปรมิาณ (Quantity Discount) จากการจดัซือ้สนิคา้จาํนวน  
มากต่อครัง้เพื่อเป็นการป้องกนัการเปลี่ยนแปลงราคา และผลกระทบจากเงนิเฟ้อเมื่อสนิคา้ใน 
ทอ้งตลาดมรีาคาเพิม่สงูขึน้  
 3. เป็นการป้องกนัของขาดมอื ดว้ยสนิคา้เผือ่ขาดมอื เมือ่เวลารอคอยล่าชา้ หรอืบงัเอญิ
ไดค้าํสัง่ซือ้เพิม่ขึน้อยา่งกะทนัหนั  
 4. ทาํใหก้ระบวนการผลติสามารถดาํเนินการต่อเน่ืองอยา่งราบรืน่ ไมม่กีารหยุดชะงกั 
อนัเน่ืองจากของขาดมอืจนทําใหเ้กดิความเสยีหายแก่กระบวนการผลติ ซึ่งจะทําใหค้นงานว่างงาน 
เครือ่งจกัรถูกปิดหรอืผลติไมท่นัคาํสัง่ซือ้ของลกูคา้  
 5. เป็นการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ทีป่ระมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลา ทัง้ใน
ฤดกูาล และนอกฤดกูาล โดยธุรกจิตอ้งเกบ็สนิคา้คงคลงัไวใ้นคลงัสนิคา้ 
 ลกัขณา ชยัพฒันานนท ์(2552 : 5) กล่าวว่าการจดัการสนิคา้คงคลงั (Inventory Management) 
หมายถงึ การเกบ็ทรพัยากรไวใ้ชใ้นปจัจุบนัหรอืในอนาคตเพื่อใหก้ารดําเนินการของกจิการดําเนิน
ไปอยา่งราบรืน่ ผา่นการวางแผน กาํหนดปรมิาณสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสม  
 
 วตัถุประสงคข์องการจดัการสนิคา้คงคลงั 
 1.  สามารถมสีนิคา้ไวบ้รกิารลูกคา้ในปรมิาณทีเ่พยีงพอ และทนัต่อความตอ้งการของ
ลกูคา้เสมอเพือ่สรา้งยอดขายและรกัษาสว่นแบ่งตลาดไว ้
 2. สามารถลดระดบัการลงทุนในสนิคา้คงคลงัใหต้ํ่าทีส่ดุ เพือ่ทาํใหต้น้ทุนการผลติตํ่าลง 
  
 ชนิดของสนิคา้คงคลงั ประกอบไปดว้ย  
 1.  วตัถุดบิ (Raw Material) คอืสิง่ของหรอืชิน้สว่นทีซ่ือ้มาเพือ่ใชใ้นการผลติ 
 2.  สนิคา้ทีอ่ยูใ่นระหว่างการผลติ (Work-in-Process) คอืชิน้งานทีอ่ยู่ในขัน้ตอนการ
ผลติหรอืรอคอยทีจ่ะผลติในขัน้ตอนต่อไปโดยยงัผา่นกระบวนการผลติไมค่รบทุกขัน้ตอน 
 3.  วสัดุซ่อมบํารุง (Maintenance/Repair/Operating Supplies/Overhaul) คอืชิน้สว่น
อะไหล่เครือ่งจกัรทีส่าํรองไวเ้ผือ่เปลีย่นเมือ่ชิน้สว่นเดมิเสยีหายหรอืหมดอายใุชง้าน 
 4. สนิคา้สาํเรจ็รปู (Finished Goods) คอืผลผลติทีผ่า่นทุกกระบวนการผลติครบถว้น
พรอ้มทีจ่ะนําไปขายใหล้กูคา้ได ้
 อมรศริ ิดสิสร (2550 : 116) กล่าวว่าประเภทของสนิคา้คงคลงัในระบบโลจสิตกิสแ์บ่ง
ไดเ้ป็น 6 ประเภท    
 1.  สนิคา้ทีเ่กบ็ตามรอบ (Cycle Stock) เป็นสนิคา้ทีม่ไีวเ้ตมิสนิคา้ทีข่ายไปหรอืสนิคา้ที่
ใชไ้ปในการผลติ ซึง่สนิคา้ประเภทน้ีจะเกบ็ไวเ้พือ่ตอบสนองความตอ้งการสนิคา้ภายในเงือ่นไขทีม่ี
ความแน่นอน คอื อยู่ภายใตส้มมตฐิานทีว่่าความตอ้งการสนิคา้และช่วงเวลารอคอยในการสัง่คงที่
และทราบล่วงหน้า ซึ่งจะต้องสามารถพยากรณ์ความต้องการสนิค้าได้แน่นอน เน่ืองจากมกีาร
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กําหนดไวแ้ลว้ว่าความตอ้งการสนิคา้และช่วงเวลารอคอยคงที ่และทราบล่วงหน้า ดงันัน้การกําหนด
วนัใหส้นิคา้ในแต่ละรอบมาถงึจะตรงกบัเวลาทีส่นิคา้ชิน้สุดทา้ยหมดพอด ีซึง่ปรมิาณสนิคา้คงคลงั
สงูสุดจะไม่เกนิปรมิาณทีส่ ัง่ซือ้ไปในแต่ละครัง้ โดยทีป่รมิาณสนิคา้คงคลงัเฉลีย่จะเท่ากบัครึง่หน่ึง
ของปรมิาณสนิคา้ทีส่ ัง่ซือ้ 
 2.  สนิคา้คงคลงัระหว่างทาง (In-Transit Inventories) เป็นสนิคา้ทีอ่ยูร่ะหว่างการลําเลยีง
จากสถานทีห่น่ึงไปยงัอกีสถานทีห่น่ึงซึง่สนิคา้เหล่าน้ีอาจจะถอืว่าเป็นสว่นหน่ึงของสนิคา้ทีเ่กบ็ไว้
ตามรอบ (Cycle Stock) แมว้่าสนิคา้เหล่าน้ีจะยงัไมส่ามารถขาย หรอืขนสง่ในลําดบัต่อไปจนกว่า
สนิคา้นัน้จะไปถงึผูท้ีส่ ัง่สนิคา้นัน้เสยีก่อน ดงันัน้ในการคํานวณตน้ทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้ของ
ตน้ทางควรจะรวมตน้ทุนของสนิคา้คงคลงัระหว่างทางไวด้ว้ยเน่ืองจากสนิคา้เหล่าน้ียงัไม่สามารถ
ขายหรอืนําไปใชท้ีจุ่ดหมายปลายทางได ้
 3.  สนิคา้คงคลงัสาํรองหรอืสนิคา้กนัชน (Safety or Buffer Stock) เป็นสนิคา้จาํนวนหน่ึง
ที่เก็บไว้เกนิจากจํานวนสนิค้าที่เก็บไว้ตามรอบปกติเน่ืองจากความไม่แน่นอนในความต้องการ
สนิค้าหรอืช่วงเวลารอคอยซึ่งปรมิาณสนิค้าคงคลงัโดยเฉลี่ยจะเท่ากบัครึ่งหน่ึงของปรมิาณการ
สัง่ซือ้ตามปกตบิวกกบัปรมิาณสนิคา้คงคลงัสาํรอง 
 4.  สนิคา้ทีเ่กบ็ไวเ้พื่อเกง็กําไร (Speculative Stock) สนิคา้ทีเ่กบ็ไวเ้พื่อเกง็กําไรเป็น 
การเก็บสนิคา้คงคลงัเผื่อไว้โดยมเีหตุผลในการเก็บมากกว่าเพยีงแค่การเตรยีมไวส้ําหรบัความ
ต้องการในปจัจุบนั เช่น การสัง่ซื้อวตัถุดบิจํานวนมากกว่าปกติเพื่อต้องการส่วนลดหรอืมกีาร
พยากรณ์ว่าวตัถุดบิจะมกีารขึน้ราคา หรอืขาดแคลนในอนาคต หรอืการสัง่ซื้อสนิค้าเน่ืองจากมี
แนวโน้มวา่โรงงานของซพัพลายเออรจ์ะมกีารสไตรคเ์กดิขึน้ นอกจากนัน้การประหยดัจากการผลติ 
(Production Economies) ทาํใหต้อ้งมกีารผลติสนิคา้ในแต่ละช่วงในปรมิาณทีม่ากกว่าความตอ้งการ
ทีเ่กดิขึน้จรงิในชว่งเวลาดงักล่าว 
 5. สนิคา้ทีเ่กบ็ไวต้ามฤดกูาล (Seasonal Stock) เป็นรปูแบบหนึ่งของสนิคา้ทีเ่กบ็ไว้
เพื่อเก็งกําไร โดยเป็นการสะสมสนิค้าคงคลงัไว้จํานวนหน่ึงก่อนที่ฤดูกาลของการขายสนิค้าจะ
มาถงึ สนิคา้ประเภทน้ีส่วนใหญ่จะเป็นผลติผลทางการเกษตรหรอืผลติผลตามฤดูกาล อน่ึง อุตสาหกรรม 
ทีเ่กีย่วกบัแฟชัน่ (Fashion Industry) จดัเป็นส่วนหน่ึงของสนิคา้ตามฤดูกาลโดยจะมกีารสตอ็ก
สนิคา้รุน่ใหมเ่พือ่รองรบัความตอ้งการของลกูคา้ในแต่ละฤดกูาลทีก่าํลงัจะมาถงึ 
 6. สนิคา้ไมเ่คลื่อนไหว (Dead Stock) สนิคา้ประเภทน้ีเป็นสนิคา้ทีก่จิการเกบ็ไว ้และไม่
มคีวามตอ้งการสนิคา้เกดิขึน้ในชว่งใดชว่งหน่ึงซึง่อาจเป็นสนิคา้ลา้สมยั เสือ่มสภาพ หรอืเป็นสนิคา้
ตกคา้งอยู่ในคลงัสนิคา้แห่งใดแห่งหน่ึง ถา้เป็นกรณีหลงัการขนส่งสนิคา้ทีต่กคา้งไปยงัคลงัสนิคา้
แห่งอื่น เพื่อป้องกนัการเสื่อมของสนิคา้หรอืการนํามาขายลดราคาหน้าโรงงานอาจจะช่วยแก้ไข
ปญัหาน้ีได ้ 
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 แนวคดิระบบการควบคุมสนิคา้คงคลงั  
 ธรีพงศ ์ประดษิฐกุ์ล (2565 : 64) กล่าวว่าในการดาํเนินธุรกจิ สนิคา้แต่ละประเภทจะ
แสดงใหเ้หน็ถงึจํานวนเงนิทีต่อ้งลงทุนอยูจ่นกว่าจะถูกจําหน่ายออกไป เป็นการแสดงถงึสดัสว่น
การลงทุนของกจิการในการที่จะขายสนิคา้นัน้ต่อลูกคา้ สนิคา้จะเป็นสิง่ทีแ่สดงใหเ้หน็ถงึความ 
สาํเรจ็ หรอืความลม้เหลวได ้เพราะถา้ธุรกจิมกีารควบคุมอยา่งมปีระสทิธภิาพจะเป็นสว่นช่วยให้
ธุรกิจได้รบักําไรเพิม่ขึ้น โดยเฉพาะกิจการที่ต้องมหีน้าที่บรกิารสนิค้าให้กบัลูกค้ายิง่ต้องให้
ความสาํคญักบัการควบคุมมากขึน้ มเิชน่นัน้อาจทาํใหก้จิการมสีนิคา้ในปรมิาณทีไ่มเ่หมาะสมได ้
และนัน่คอืผลเสยีทีเ่กดิขึน้เช่นมสีนิคา้ไม่พอกบัการจําหน่าย หรอืมสีนิคา้ในปรมิาณมากเกนิไป 
แต่ถา้หากกจิการมคีวามควบคุมสนิคา้อย่างดปีญัหาเหล่าน้ีจะไม่เกดิขึน้ หรอืถา้จะมบีา้งกจ็ะไม่
เป็นสิง่ ทีน่่าวติกเทา่ไรนกั ในการควบคุมสนิคา้คงเหลอืนัน้มวีตัถุประสงคด์งัน้ี 
 • ทาํใหก้จิการลงทุนน้อยทีส่ดุในการมสีนิคา้ไวด้าํเนินการ 
 • กจิการสามารถมสีนิคา้เสนอใหล้กูคา้ไดเ้หมาะสม 
 • ทาํใหเ้สยีคา่ใชจ้า่ยเกีย่วกบัสนิคา้น้อยทีส่ดุ 
 • ทาํใหก้จิการมเีงนิทุนหมนุเวยีนใชใ้นสนิคา้ไดอ้ยา่งสมํ่าเสมอ 
 
 การจาํแนกสนิคา้คงคลงัแบบ ABC (ABC Classification) 
 ภสัฐนนัท ์ชาตมินตร ี (2559 : 21) กล่าวว่าเป็นวธิกีารจดักลุ่มสนิคา้คงคลงัทีนิ่ยมใช้
กนัอยา่งแพร่หลาย เป็นการจดัประเภทสนิคา้คงคลงัเพื่อจุดมุง่หมายในการควบคุมออกเป็น 3 
ประเภท คอืระดบั A, B และ C โดยถอื เกณฑต์น้ทุนต่อหน่วย (Unit Cost) และปรมิาณของ
รายการสนิคา้เป็นเกณฑ ์โดยวธิน้ีีอาศยัหลกัการของพาเรโต (Pareto) ทีมุ่ง่เน้นใหค้วามสาํคญั
ในสนิคา้จาํนวนน้อยแต่มมีลูคา่มาก สาํหรบัความหมายของสนิคา้คงคลงัทัง้ 3 ชนิด คอื 
 1.  สนิคา้คงคลงักลุ่ม A เป็นสนิคา้คงคลงัทีม่มีลูค่าในการสัง่ซือ้หรอืหมุนเวยีนสงูสุด
ถอืเป็นสนิคา้หลกัทีเ่คลื่อนไหวเรว็ เป็นทีต่อ้งการของลกูคา้  
 2.  สนิคา้คงคลงักลุ่ม B เป็นสนิคา้คงคลงัทีม่มีลูค่าในการสัง่ซือ้หรอืหมุนเวยีนสงูปาน
กลาง ถอืเป็นสนิคา้ทีม่คีวามนิยมระดบัปานกลาง  
 3.  สนิคา้คงคลงักลุ่ม C เป็นสนิคา้คงคลงัทีม่มีูลค่าในการสัง่ซือ้หรอืหมุนเวยีนตํ่าที่
สุดแต่มจีํานวนมาก เป็นสนิคา้ทีม่กัจะมทีัง้รายการ (Item) และจํานวน (Quantity) มากในคลงั 
สนิคา้เพราะเกดิจากการขายสนิคา้ไดน้้อย 
 ทฤษฎ ีABC Analysis ถูกนํามาใชใ้นการบรหิารจดัการคลงัสนิคา้และสนิคา้คงคลงั 
เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพ เป็นวธิกีารอยา่งหน่ึงทีจ่ะช่วยลดสนิคา้ในคลงั หรอืกระบวนการทีไ่มจ่าํเป็น
ในการทาํงาน ลดการเสยีเวลาในการทาํงาน และช่วยใหก้ารขนสง่เป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพมาก
ขึน้ การบรหิารคลงัสนิคา้ โดยใช ้ABC Analysis หรอื Always Better Control จะมกีารจดัลําดบั
หลายแบบตามแนวนโยบายทีต่อ้งการใชบ้รหิารขององคก์รเชน่ การจดัลาํดบัสนิคา้ตามมลูคา่สนิคา้
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คงคลงัที่ถือครองรวมต่อปีของแต่ละรายการ การจดัลําดบัมูลค่าขายสนิค้าแต่ละรายการ หรอื
จดัลําดบักบัส่วนแบ่งกําไรของสนิค้านัน้ๆ จดัลําดบัตามความนิยมในการใชง้าน จดัลําดบัความ 
สําคญัตามการเคลื่อนไหวของสนิค้าคงคลงั หรอืจดัลําดบัตามการหมุนเวยีนของสิง่ของคงคลงั  
เป็นตน้ โดยผลจากการวเิคราะหด์ว้ยทฤษฎน้ีีจะเน้นการจดัวางสนิคา้ใหม้ขีนาดเลก็ จดัเกบ็อยา่งมี
ประสทิธภิาพ เพื่อลดต้นทุนในการจดัการคลงัสนิคา้ ประหยดัแรงงาน และลดเวลาในการจดัการ
คลงัไดด้ยีิง่ขึน้ 
 นพรตัน์ งดึสนัเทยีะ (2563 : 19-21) กล่าวว่าระบบการจาํแนกสนิคา้คงคลงัเป็นหมวด 
เอบซี ี(ABC) ระบบน้ีเป็นวธิกีารจาํแนกสนิคา้คงคลงัออกเป็นแต่ละประเภท โดยพจิารณาปรมิาณ
และมลูคา่ของสนิคา้คงคลงัแต่ละรายการเป็นเกณฑ ์เพื่อลดภาระในการดแูล ตรวจนบั และควบคุม
สนิคา้คงคลงัทีม่อียู่มากมาย ซึ่งถา้ควบคุมทุกรายการอย่างเขม้งวดเท่าเทยีมกนั จะเสยีเวลาและ
ค่าใชจ้่ายมากเกนิความจาํเป็น การนําทฤษฎ ีABC Analysis เขา้มาช่วยวเิคราะหจ์งึเป็นอกีแนวทาง
หน่ึงช่วยจดัการสนิคา้คงคลงัได ้สามารถวเิคราะหเ์พื่อจดัลําดบัความสาํคญัของสนิคา้คงคลงัเพื่อให้
งานในการจดัวางง่ายต่อการเขา้ถงึสนิคา้ ดงันัน้จงึสามารถช่วยลดการสูญเสยีงานหรอืเวลาที่ไม่
จาํเป็น โดยสนิคา้คงคลงัทีม่คีวามสาํคญัมากถูกจดัเป็นประเภท A สว่นสนิคา้ทีม่คีวามสาํคญัรองลงมา
จะถูกจดัเขา้อยูใ่นประเภท B และ C ตามลาํดบั โดยขอ้มลูในการวเิคราะหจ์ะมคีวามแตกต่างกนัใน
แต่ละบรษิทั การไดม้าซึ่งค่านัน้ต้องอาศยัการจดัเกบ็ขอ้มลูอย่างเป็นระบบ แลว้นํามาหาค่าเฉลี่ย
เพื่อกําหนดทางสถติ ิขอ้มูลน้ีทางฝ่ายจดัซื้อหรอืฝ่ายคลงัสนิคา้ควรเป็นผูเ้กบ็ขอ้มูลและเป็นฝ่าย
กาํหนดควรมกีารการปรบัระดบัความสาํคญัอยูเ่สมอ เพราะในระยะเวลาทีเ่ปลีย่นไป การตลาดทีท่าํ
ใหค้วามตอ้งการในการผลติอาจเปลีย่นแปลงทาํใหค้วามสาํคญัของวสัดุกเ็ปลีย่นไปดว้ย  
 การวเิคราะหแ์บบ ABC Analysis เป็นแนวคดิทีใ่หค้วามสาํคญักบัสนิคา้ตามกลุ่มสนิคา้ 
โดยการจดัลําดบัสนิคา้ตามยอดขายหรอืส่วนแบ่งกําไรของสนิคา้นัน้ ซึ่งสนิคา้ที่จดัอยู่ในกลุ่ม A 
ประกอบดว้ยสนิคา้เพยีงไมก่ีป่ระเภทหรอืมจีาํนวน SKU (Stock Keeping Unit) น้อยแต่เป็นสนิคา้
ทีม่ยีอดขายหรอืสว่นแบ่งกําไรมากทีสุ่ด สว่นสนิคา้ทีม่ยีอดขายหรอืสว่นแบ่งกําไรรองลงมาจะไดร้บั
ความสาํคญัน้อยลงเป็น B และ C ตามลาํดบั  
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รปูที ่1 การวเิคราะห ์ABC Analysis แบบ Pareto 
 
 ทีม่า : กองโลจสิตกิส ์กรมส่งเสรมิอุตสาหกรรม.  (2561).  การพฒันาประสิทธิภาพ
การบริหารจดัการโลจิสติกสเ์พ่ือการลดต้นทุนและเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขนั.  
หน้า 80. 
 
 สนิคา้กลุ่ม A คอื สนิคา้ทีม่เีพยีงไมก่ีร่ายการ หรอืมจีาํนวน SKU (Stock Keeping Unit) 
น้อยอาจเพยีง 10-20 % แต่เป็นรายการสนิคา้คงคลงัทีม่มีลูค่าสงูเกนิ 70-80 % สนิคา้กลุ่ม A 
ตอ้งควบคุมอยา่งเขม้งวดมาก เพราะเป็นสนิคา้ทีม่มีลูค่าสงู การควบคุมจงึควรใชร้ะบบสนิคา้คง
คลงัอยา่งต่อเน่ืองและตอ้งเกบ็ของไวใ้นทีป่ลอดภยัสะดวกต่อการหยบิ ในดา้นการจดัซือ้กค็วรหา
ผูข้ายไวห้ลายราย เพือ่ลดความเสีย่งจากการขาดแคลนสนิคา้และสามารถเจรจาต่อรองราคาได ้  
สนิคา้กลุ่ม B คอื สนิคา้ทีม่มีลูค่ารองลงไป ซึง่จะไดร้บัความสาํคญัน้อยลงประกอบดว้ย สนิคา้
รายการระหว่าง 20-30% แต่เป็นรายการสนิคา้คงคลงัทีม่มีลูค่าตํ่ากว่า 10-25% ตอ้งควบคุม
อยา่งเขม้งวดปานกลาง การตรวจนบัจาํนวนจรงิกท็าํเช่นเดยีวกบัสนิคา้กลุ่ม A แต่ความถีน้่อย
กว่า (เช่น ทุกสิน้เดอืน) และการควบคุมสนิคา้กลุ่ม B ควรใชร้ะบบสนิคา้คงคลงัอย่างต่อเน่ือง
เชน่เดยีวกบัสนิคา้กลุ่ม A  
 สนิคา้กลุ่ม C คอื สนิคา้ทีม่มีลูค่าน้อยสุด จงึจะใหค้วามสาํคญัน้อยทีสุ่ดประกอบดว้ย 
สนิคา้ทีม่รีายการมาก 60-70% แต่เป็นรายการสนิคา้คงคลงัทีม่มีลูค่าตํ่าเพยีง 5-15% ไมม่กีาร
จดบนัทกึหรอืมกีเ็พยีงเลก็น้อยสนิคา้คงคลงัประเภทน้ีจะวางใหห้ยบิใชไ้ดต้ามสะดวก เน่ืองจาก
เป็นของราคาถูกและปรมิาณมาก 
 เจมส;์ และเจอรร์ี ่(James; and Jerry. 1998) กล่าวว่าการจาํแนกสนิคา้คงคลงัแบบ 
ABC Analysis เป็นการจดัประเภทสนิคา้คงคลงัออกเป็น 3 ประเภท คอื A, B และ C โดยถอื
เกณฑข์องปรมิาณของการใชห้รอืยอดขาย โดยในหนงัสอืเรื่อง The Warehouse Management 
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Handbook; the Second Edition  มกีารกล่าวถงึเรื่อง Stock Location Assignment ซึง่เกีย่วขอ้ง
กบัเกณฑ ์ABC analysis ไวว้่าเป็นเกณฑท์ีนิ่ยมใชก้นัอยา่งแพรห่ลาย ในเรื่องการจดัตําแหน่งการ
วางสนิคา้โดยจะจดักลุ่มตามการ 
 เคลื่อนไหวหรอืเคลื่อนยา้ยของสนิคา้จากการจดัสนิคา้ตามเกณฑด์งักล่าวจะพบวา่สนิคา้
ทีม่จีาํนวนเพยีง 20% นัน้จะมกีารเคลื่อนยา้ยของสนิคา้มากถงึ 80% ของสนิคา้ทัง้หมด และการ
แบ่งกลุ่มสนิคา้ตามแนวคดิแบบ ABC Analysis Classification สามารถแบ่งไดด้งัน้ี  
 สนิคา้กลุ่ม A เทา่กบั 20% ของสนิคา้คงคลงัทีม่อีตัราเคลื่อนไหว 80%  
 สนิคา้กลุ่ม B เทา่กบั 25-30% ของสนิคา้คงคลงัทีม่อีตัราเคลื่อนไหว 15%  
 สนิคา้กลุ่ม C เทา่กบั 50-55% ของสนิคา้คงคลงัทีม่อีตัราเคลื่อนไหว 5%  
 ในแต่ละกลุ่มจะมรีะบบการควบคุมและตดิตามทีแ่ตกต่างกนั โดยสนิคา้กลุ่ม A เป็นสนิคา้
ทีม่อีตัราการเคลื่อนไหวสงู ดงันัน้ควรเป็นสนิคา้ทีอ่งคก์รควรใหค้วามสาํคญัควรมกีารตดิตาม หรอื
การจดัการดแูลอยา่งใกลช้ดิเพราะเป็นสนิคา้ทีข่ายดแีละควรจดัตําแหน่งในการจดัเกบ็ทีส่ะดวกและ
งา่ยต่อการเบกิจ่าย ส่วนสนิคา้กลุ่ม C เป็นสนิคา้มอีตัราการเคลื่อนไหวตํ่าแต่ตอ้งใชพ้ืน้ทีใ่นการ 
จดัเกบ็สนิคา้สงู จงึควรถูกจดัเกบ็ในตําแหน่งทีไ่กลออกไป 
 
การจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management) 
 คาํนาย อภปิรชัญาสกุล (2555 : 95) กล่าวว่าคลงัสนิคา้ (Warehouse) หมายถงึพืน้ที่
ทีไ่ดว้างแผนแลว้ เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพในการใชส้อยและเคลื่อนยา้ยสนิคา้และวตัถุดบิ เป็น
สถานทีท่ีใ่ชส้าํหรบัจดัเกบ็ หรอืกระจายสนิคา้คงคลงั สามารถเรยีกชื่อไดห้ลากหลาย เช่น ศูนย์
กระจายสนิคา้ ศูนยจ์าํหน่ายสนิคา้ และโกดงั เป็นตน้ คลงัสนิคา้กจ็ะทาํหน้าทีเ่ป็นสถานทีเ่กบ็รกัษา
สนิคา้หรอืวตัถุดบิหรอืสิง่ของต่างๆ เพื่อสนบัสนุนในกจิกรรมต่างๆ ของกระบวนการ Supply Chain
 สุนนัทา ศริเิจรญิวฒัน์ (2555 : 6) กล่าวว่าคลงัสนิคา้ เป็นสถานทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ ซึง่เป็น
หน่ึงในกระบวนการจดัการโลจสิตกิสเ์ป็นจุดพกั จดัเกบ็ กระจายการจดัสง่สนิคา้หรอืวตัถุดบิ ทัง้ใน
ส่วนของการบรหิาร การจดัการพืน้ที ่การบรหิารสนิคา้คงคลงั การบรหิารการจดัเกบ็ ซึ่งทัง้หมด
จําเป็นอย่างมากในธุรกจิซึ่งการจดัการที่ดจีะส่งผลใหต้้นทุนตํ่าลง และมกีําไรมากขึน้ การบรหิารงาน     
ทีเ่กี่ยวขอ้งกบัคลงัสนิคา้ กเ็พื่อใหเ้กดิการทํางานอย่างเป็นระบบ และใหคุ้ม้ค่าแก่การลงทุน การ
ควบคุมคุณภาพของการเกบ็ การหยบิสนิคา้ การป้องกนัลดการสูญเสยีจากการดําเนินงาน และ
การใชป้ระโยชน์อยา่งมปีระสทิธภิาพของพืน้ที ่ 
 ทศันี สุทธริตัน์ (2554 : 23-26) กล่าวว่าคลงัสนิคา้ (Warehousing) ตอ้งมกีารจดัระเบยีบ
ในการเกบ็ วางและรกัษาสนิคา้อยา่งเป็นระบบ มรีะเบยีบแบบแผน เพื่อป้องกนัและรกัษาสนิคา้ให้
อยู่ในสภาพที่ด ีสนิคา้มคีวามพรอ้มในการนําออกแจกจ่ายไดอ้ย่างถูกต้องรวดเรว็ ทนัเวลา และ
ดว้ยค่าดําเนินงานทีต่ํ่าช่วยเพิม่ประสทิธภิาพและกําไรใหก้บักจิการ ดงันัน้ การบรหิารจดัการคลงั 
สนิคา้ที่ดจีงึเป็นทางหน่ึงที่จะลดค่าใชจ้่ายและเพิม่ประสทิธภิาพใหก้บัองคก์ร เพื่อที่จะใหอ้งคก์ร
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ประสบความสําเรจ็นัน้จะต้องศกึษาถงึทฤษฎต่ีางๆ ทีเ่กีย่วขอ้งเพื่อเป็นประโยชน์และแนวทางใน
การนํามาประยกุตใ์ชใ้นองคก์รนัน้ๆ  
 สนุนัทา ศริเิจรญิวฒัน์ (2555 : 9-11) กล่าววา่การจดัการคลงัสนิคา้ หมายถงึ การวางแผน
เพื่อใหเ้กดิความ รวดเรว็ ทนัเวลา สะดวก มคีวามพรอ้มในการจดัจ่ายของไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ภายใต้
การดําเนินงานในคลงัสนิคา้รวมถงึใหม้คี่าใชจ้่ายในการดําเนินงานทีต่ํ่าเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพใน
การทาํงาน การจดัการคลงัสนิคา้เป็นการจดัการในการรบั การจดัเกบ็  การจดัสง่สนิคา้ใหผู้ร้บั เพือ่
กจิกรรมการขาย เป้าหมายหลกัในการบรหิารดาํเนินธุรกจิในสว่นทีเ่กีย่วขอ้งกบัคลงัสนิคา้ เพื่อให้
การดําเนินการเป็นระบบ ใหคุ้ม้ค่ากบัการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเกบ็ การหยบิสนิคา้ 
การป้องกนั ลดการสูญเสยีจากการดําเนินงานเพื่อใหต้้นทุนการดําเนินงานตํ่าที่สุด และการใช้
ประโยชน์เตม็ทีจ่ากพืน้ที ่ 
 ทรงศกัดิ ์อยูน่าน (2560 : 8) กล่าววา่การจดัการคลงัสนิคา้ คอืการจดัการ การเกบ็รกัษา 
การจดัการวางสนิค้าอย่างมรีะเบยีบและการดูแลสนิคา้ไว้ในพื้นที่เก็บรกัษาของสิง่อํานวยความ
สะดวกต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นคลงัสนิคา้โรงงานเกบ็สนิคา้หรอืพืน้ทีเ่กบ็รกัษากลางแจง้กต็ามเพื่อให้
สนิคา้เหล่านัน้อยู่ในสภาพพรอ้มดําเนินการสําหรบัการจดัส่งสนิคา้ออกไปเพื่อการจําหน่ายหรอื
การใชง้านตามความมุง่หมายของสนิคา้นัน้ การเกบ็รกัษาเริม่ตน้ตัง้แต่การรบัสนิคา้เขา้มาจนไปถงึ
การจดัเตรยีมสนิคา้เพือ่การสง่ออกไปจากคลงัสนิคา้  
 คาํวา่ “สนิคา้คงคลงั” ในทีน้ี่หมายรวมถงึวตัถุดบิทีใ่ชใ้นการผลติ (Raw Material) สนิคา้
ระหว่างทาํ (Work in Process) และสนิคา้สาํเรจ็รปู (Finished Goods) สนิคา้เหล่าน้ีมตีน้ทุน และ
ระบบทีใ่ชใ้นการจดัการสนิคา้คงคลงัทีแ่ตกต่างกนัออกไป โดยมคีวามสาํคญัดงัต่อไปน้ี   
 1. เพื่อตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ การเกบ็สนิคา้คงคลงัไวใ้นปรมิาณทีเ่พยีงพอกบั
ความตอ้งการของลกูคา้ จะไมท่าํใหเ้กดิปญัหาสนิคา้ขาดมอื ซึง่การทีส่นิคา้ขาดมอืนัน้ ถา้ลูกคา้ไม่
สามารถรอสนิคา้งวดใหม่ไดแ้ละไปซือ้สนิคา้ของคู่แขง่แทนจะทาํใหก้จิการตอ้งสญูเสยียอดขายไป 
นอกจากนัน้การมสีนิคา้คงคลงัไวย้งัชว่ยใหเ้วลา (Lead Time) ในการตอบสนองคาํสัง่ซือ้สนิคา้ของ
ลกูคา้ลดลง   
 2. เพื่อป้องกนัความไม่แน่นอนทีอ่าจเกดิขึน้ในอนาคต สนิคา้คงคลงัช่วยป้องกนัความ
ไมแ่น่นอนทีอ่าจเกดิขึน้ในอนาคตได ้เช่นในบางครัง้ผูผ้ลติอาจมกีารสัง่ซือ้วตัถุดบิไวเ้น่ืองจากคาด
วา่ราคาของวตัถุดบิในอนาคตอาจสงูขึน้หรอืขาดแคลนหรอืมแีนวโน้มว่าโรงงานซพัพลายเออรจ์ะมี
การสไตรค์ของแรงงาน ดงันัน้การเกบ็วตัถุดบิว่าวนัหน่ึงทําใหส้ามารถสง่ป้อนกระบวนการผลติได้
ในเวลาที่ต้องการโดยไม่ก่อใหเ้กิดปญัหาการขาดแคลนวตัถุดบิ และไม่ทําให้สายการผลติหยุด 
ชะงกั 
 การจดัการคลงัสนิคา้ เป็นกจิกรรมทีค่รอบคลุมตัง้แต่การวางโครงสรา้งคลงัสนิคา้ หรอื
การเลือกลกัษณะของคลงัสนิค้า การออกแบบการจดัเก็บสนิค้า การจดัพื้นที่ภายในคลงัสนิค้า 
อุปกรณ์ต่างๆ ที่มคีวามจําเป็นในการดําเนินกจิกรรมภายในคลงัสนิค้า หากมกีารวางแผนและ
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บรหิารคลงัสนิคา้ทีม่ปีระสทิธภิาพ จะช่วยใหเ้กดิความสะดวกในการดําเนินงาน และสามารถเป็น
กจิกรรมทีเ่พิม่มลูคา่ใหก้บัสนิคา้ได ้ 
 
 วตัถุประสงคข์องการจดัการคลงัสนิคา้  
 1.  ลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้ใหม้ากทีส่ดุ 
 2. เพิม่การใชพ้ืน้ทีแ่ละปรมิาตรในการจดัเกบ็สนิคา้ใหเ้กดิประโยชน์สงูสดุ 
 3. สรา้งความเชื่อมัน่ในเรื่องแรงงาน เครื่องมอื อุปกรณ์ สิง่สาธารณูปโภคต่างๆ มเีพยีงพอ
และสอดคลอ้งกบัระดบัของธุรกจิทีไ่ดว้างแผนไว ้ 
 4. สรา้งความพงึพอใจในการทาํงานในแต่ละวนัแก่ผูเ้กีย่วขอ้งในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ 
ทัง้การรบัเขา้และการจ่ายออกโดยใชป้รมิาณจากการจดัซือ้และความตอ้งการในการจดัส่งใหแ้ก่
ลกูคา้เป็นเกณฑ ์ 
 5. สามารถวางแผนงานไดต่้อเน่ือง มกีารควบคุมการใชท้รพัยากรเพื่อการบรกิารลูกคา้ 
โดยใชต้น้ทุนตามขนาดธุรกจิอยา่งมปีระสทิธผิล   
 ดงันัน้การจดัการคลงัสนิคา้ หมายถงึการการประสมประสานนําเอาทรพัยากรต่างๆ ที่
มอียู่มาเพื่อการจดัซือ้วตัถุดบิ การรบัวตัถุดบิ การจดัเกบ็วตัถุดบิ การนําวตัถุดบิออกมาใชเ้พื่อ
ผลติจนไดเ้ป็นสนิคา้ การจดัเกบ็สนิคา้ จนถงึการจําหน่ายสนิคา้สู่ลูกคา้ มจุีดประสงคเ์พื่อการใช้
ทรพัยากรทีเ่กี่ยวขอ้งกบัคลงัสนิคา้อย่างคุม้ค่า มปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล ลดการสูญเสยี 
สามารถควบคุมต้นทุนทางธุรกจิได ้โดยมกีารวางแผนก่อนการดําเนินกจิกรรม สอดคล้องกบั
วตัถุประสงคข์องคลงัสนิคา้นัน้ทีไ่ดว้างแผนไว ้
 
การวางผงัคลงัสินค้า (Warehouse Layout) 
 เหรยีญ บุญดสีกุลโชค (2552 : 10-14) กล่าววา่การวางผงัคลงัสนิคา้ คอื การวางแผนใน
การจดัตัง้คลงัสนิคา้ใหเ้ครื่องมอื อุปกรณ์เหมาะสมกบัหน้าทีใ่นแต่ละงาน รวมทัง้สิง่อํานวยความ
สะดวกในคลงัสนิคา้ เพื่อใหก้ระบวนการทํางานเป็นไปอย่างราบรื่น ปลอดภยั และรวดเรว็ โดยให้
ระยะทางและระยะเวลาในการเคลื่อนยา้ยสัน้ทีส่ดุ และเสยีคา่ใชจ้่ายน้อยทีสุ่ด การวางผงัคลงัสนิคา้
มคีวามสาํคญัอย่างยิง่ในธุรกจิ โดยหน้าทีข่องคลงัสนิคา้ ประกอบดว้ยการเคลื่อนยา้ย การจดัเกบ็ 
การรวบรวมและการกระจายสนิคา้ดงันัน้การจดัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้เป็นเครื่องมอืหน่ึงทีส่ามารถทําให้
การดาํเนินกจิกรรมต่างๆ ในคลงัสนิคา้เกดิความสะดวก ทําใหก้ารทาํงานต่างๆ ภายในคลงัสนิคา้
เป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพและเป็นสว่นชว่ยใหเ้กดิการลดตน้ทุนในกระบวนการทาํงาน  
 การวางผงัคลงัสนิคา้มกัตอ้งการใหส้นิคา้มลีกัษณะการเคลื่อนทีเ่ป็นเสน้ตรง ระยะทาง 
การเคลื่อนทีท่ ัง้ของพนกังานและสนิคา้ตอ้งสัน้ กะทดัรดั เพือ่ใหบ้รรลุวตัถุประสงคน้ี์ ชอ่งทางเดนิน้ี
ควรจะแคบทีสุ่ดเท่าทีจ่ะทําไดแ้ละไม่ควรจะเป็นทางตนั โดยทัว่ไปการวางผงัผงัคลงัสนิคา้มกัจะมี
แนวคดิทีผ่ดิเกีย่วกบัการออกแบบผงัใหม้คีวามยดืหยุ่น สามารถเปลีย่นแปลงการจดัเกบ็สนิคา้ได้
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ตามเหตุการณ์ ไม่มกีารกําหนดเสน้แบ่งช่องทางเดนิ ส่วนจดัเกบ็ ดว้ยเหตุผลว่าชนิดและปรมิาณ
สนิคา้ทีต่อ้งการจดัเกบ็เกดิการเปลีย่นแปลงอยูเ่สมอ ซึง่ในการออกแบบพจิารณาเฉพาะเพยีงความ
ยดืหยุน่เพยีงอยา่งเดยีวจะทาํใหก้จิกรรมอื่นๆ เชน่ การขนยา้ยและการเกบ็รกัษาขาดประสทิธภิาพ 
ดงันัน้ในการวางผงัควรพจิารณาใหร้อบดา้นทัง้ปจัจยัในเรื่องความสามารถยดืหยุน่ได ้ปรมิาณสนิคา้
ทีส่ามารถจดัเกบ็ไดแ้น่นอนและความหนกัเบาในการจดัเกบ็  
 
 วตัถุประสงคใ์นการวางผงัคลงัสนิคา้ 
 1.  ใชพ้ืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ใหเ้กดิประโยชน์สงูสดุ 
 2. จดัการไหลของสนิคา้จากพืน้ทีร่บัสนิคา้ไปยงัพืน้ที่จดัเกบ็ และจากพืน้ทีจ่ดัเกบ็ไป
ประกอบบรรจุหบีหอ่ และไปยงัพืน้ทีจ่ดัส่งไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ คอืใชร้ะยะเวลาในการเคลื่อนที่
ของทัง้พนกังานและสนิคา้สัน้ทีส่ดุ 
 3.  ใหค้วามสามารถเขา้ถึงสนิค้าแต่ละรายการมปีระสทิธภิาพ สามารถหยบิสนิค้าได้
สะดวกทีส่ดุ 
 4.  เกดิคา่ใชจ้า่ยในการดาํเนินการตํ่าทีส่ดุ 
 5. เพิม่ผลผลติในการทํางานหลกัของพนกังานในคลงัสนิคา้ (การรบัสนิคา้ การเคลื่อนยา้ย 
การจดัเกบ็ การหยบิสนิคา้ การบรรจุหบีหอ่ การเตรยีมจดัสง่ การจดัสง่และการรบัคนืสนิคา้) 
 6.  ดาํรงไวซ้ึง่ปรชัญาและทศิทางขององคก์ร 
 7.  ป้องกนัสนิคา้คงคลงัและอุปกรณ์ขนยา้ยเกดิการเสยีหาย การลกัขโมย และสิง่รบกวน 
 8.  เตรยีมความพรอ้มสาํหรบัการขยายคลงัสนิคา้ 
 9.  จดัสภาพแวดลอ้มของคลงัสนิคา้ใหเ้กดิความปลอดภยัในการทาํงาน 
 ชุมพล ศฤงคารศริ ิ(2562 : 73) กล่าวว่าขัน้ตอนการวางแผนจดัการวางผงัคลงัสนิคา้ 
(Warehouse Layout Planning Process) ประกอบดว้ย 6 ขัน้ตอนเพื่อการวางแผนในการ
จดัการทีด่ ีและสามารถนําขัน้ตอนเหล่าน้ีมาประยกุตใ์ชใ้นการวางผงัคลงัสนิคา้  
 1.  กําหนดวตัถุประสงคข์องการวางผงัคลงัสนิคา้ คอื การกําหนดวตัถุประสงคท์ีช่ดัเจน
วตัถุประสงคข์องการวางผงัจะถูกนํามาใชโ้ดยไม่ขดัแยง้กบัวตัถุประสงคโ์ดยรวมของคลงัสนิคา้ 
แต่ละคลงัอาจจะมวีตัถุประสงคท์ีเ่หมอืนหรอืแตกต่างกนัขึน้อยูก่บันโยบายและลกัษณะการดาํเนินงาน
ขององคก์รนัน้ๆ  
 
 ตวัอยา่งวตัถุประสงคส์าํหรบัการดาํเนินงานของคลงัสนิคา้ 
 1. ระดบัการบรกิาร (Service Level) ทีแ่ขง่ขนัได ้ณ ระดบัตน้ทุนทีต่ํ่าทีส่ดุ 
 2. ระดบัการบรกิารทีด่กีวา่คูแ่ขง่ โดยไมค่าํนึงถงึเรือ่งตน้ทุน 
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 ตวัอยา่งวตัถุประสงคส์าํหรบัการวางผงัเพือ่การจดัเกบ็สนิคา้ 
 1. ความสามารถในการเขา้ถงึสนิคา้ไดแ้ละการบรกิารทีม่ปีระสทิธภิาพ 
 2. มคีวามยดืหยุน่ในการจดัเกบ็สนิคา้พอสมควร 
  3. ใชอ้รรถประโยชน์ของพืน้ทีใ่หส้งูสดุ (Space Utilization) 
 4. การทาํงานของอุปกรณ์ขนถ่ายสนิคา้เกดิประโยชน์สงูสดุ 
 5.  มรีะยะเวลาในการหยบิสนิคา้ทีน้่อย (Picking Time) 
 
 2.  ดําเนินการเกบ็ขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้งกบัคลงัสนิคา้ทีต่้องการไดแ้ก่ขนาดของพืน้ทีแ่ละ
อุปกรณ์ต่างๆ รายละเอยีดของสนิคา้คงคลงั และยอดขายของสนิคา้ ความถีใ่นการจดัเกบ็และหยบิ
สนิคา้ ขนาดของอุปกรณ์ต่างๆ ขนาดอาคาร ชัน้วางจดัเกบ็ ความสงูแนวดิง่ ประตู ดาดฟ้า เพดาน 
ถงัดบัเพลงิ ปลัก๊ไฟ เป็นตน้  และปจัจยัทีอ่าจสง่ผลต่อการเคลื่อนยา้ยและการจดัเกบ็ รายละเอยีด
ของขอ้มลูสนิคา้ทีถู่กจดัเกบ็และทีค่าดว่าจะถูกนํามาจดัเกบ็เพื่อพจิารณาการเคลื่อนไหวของสนิคา้
ต่างๆ อาจจะหาไดจ้ากฝา่ยขาย เอกสารบนัทกึสนิคา้คงคลงัหรอืแผนการผลติ เป็นตน้  
 3. วเิคราะหข์อ้มูลต่างๆ เพื่อกําหนดแผนที่ตัง้ของหน่วยงานหรอืกจิกรรมต่างๆ จาก
ขอ้มลูทีจ่ดัเกบ็นํามาวเิคราะหค์วบคูก่บัวตัถุประสงคท์ีเ่กดิขึน้ การวเิคราะหข์อ้มลูต่างๆ ดงัน้ี 
   3.1 มกีารประเมนิขอ้มูลด้านต่างๆ เพื่อกําหนดอุปกรณ์ในการขนถ่าย (Material 
Handling) เช่น การวเิคราะหร์ายการสนิคา้หรอื SKU (Stock Keeping Unit) ประเภทของหบีหอ่ 
(Package Type) จาํนวนหบีหอ่ในหน่ึงหน่วยขนถ่าย (Unit Load หรอื Pallet) ขนาดความกวา้ง x 
ยาว x สงูและน้ําหนกัของหน่ึงหน่วยขนถ่าย เป็นตน้  
   3.2  มกีารประเมนิกําหนดทีต่ัง้ของสถานทีจ่ดัเกบ็ ชัน้วางต่างๆ กล่าวคอืกําหนดช่อง
และตําแหน่งทีว่างของชัน้จดัเกบ็ต่างๆ และการออกแบบระบบจดัเกบ็สนิคา้  
   3.3 มกีารประเมนิพืน้ทีท่างเดนิ ในการคํานวณพืน้ทีท่ ัง้หมดของคลงัสนิคา้จะต้อง
พจิารณาความต้องการของพืน้ทีท่างเดนิเป็นสิง่จําเป็นสําหรบัการเขา้ถงึจุดเกบ็สนิคา้และใชเ้พื่อ
ผ่านไปตามส่วนต่างๆ ของคลงัสนิคา้ การพจิารณาทางเดนิตอ้งคํานึงถงึการนําสนิคา้เขา้เกบ็และ
การจ่ายสนิคา้ใหเ้กดิขึน้ในเวลาเดยีวกนัหรอืไม่ พนักงานจดัสนิคา้จะตอ้งทํางานบนพืน้ทีท่างเดนิ
ระหว่างทีร่ถฟอรค์ลฟิท ์(Forklift) ทํางานหรอืไม่ จะต้องประเมนิถงึเปอรเ์ซน็ต์พืน้ทีว่่างในการ
จดัเกบ็ทีพ่งึเกดิขึน้โดยเฉพาะอย่างยิง่ถ้าจดัเกบ็ และกระจายสนิคา้แบบคงที ่(Fixed Storage) 
พืน้ทีว่่างจะเกดิขึน้ไดถ้งึ 20% ในขณะทีจ่ดัแบบสุ่ม (Random System) เปอรเ์ซน็ต์สญูเสยีจะ
น้อยลง  
   3.4 สรุปความต้องการใช้พื้นที่ในคลงัสนิค้าโดยคํานวณพื้นที่ที่ใช้ในการจดัเก็บ
สนิคา้ต่างๆ นํามาสรุปประเภทการจดัเกบ็ เช่น ประเภทและขนาดของพาเลทและชัน้วาง (Pallet 
and Rack) ความกวา้ง ความยาวของทางเดนิ พืน้ทีว่่างทีพ่งึเกดิขึน้จากประเภทของการจดัเกบ็ 
พืน้ทีซ่ึง่เป็นจุดพกัสนิคา้ สาํหรบัการรบัสนิคา้และการจา่ยสนิคา้และสาํนกังาน 
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 4.  กําหนดแผนและแนวทางเลอืกทีเ่หมาะสม โดยแผนผงัทีส่รา้งขึน้ต้องสามารถทําได้
สาํเรจ็ เทคนิคทีนิ่ยมใช ้คอืการสรา้งแบบจาํลอง (Template) ซึง่อาจเป็นกระดาษแขง็ พมิพเ์ขยีว 
หรอืพลาสตกิเชน่  สรา้งแปลนยอ่สว่นพืน้ทีแ่ละโครงสรา้งทีเ่คลื่อนยา้ยไมไ่ดล้งไปจากนัน้สรา้งแบบ
ทีเ่คลื่อนทีไ่ด ้แทนชัน้วางและอุปกรณ์ต่างๆ เพือ่ใชใ้นการพจิารณาหาวธิกีารจดัวางผงัทีด่ทีีสุ่ด วธิน้ีี
ประหยดัเวลาและคา่ใชจ้า่ยมากกวา่ การทดลองกบัพืน้ทีจ่รงิอกีทัง้สามารถจบัขอ้ผดิพลาดไดง้า่ยกวา่  
 5.  นําแผนงานมาดําเนินการการนําแผนผงัทีส่รา้งไวม้าดําเนินการสําหรบัคลงัสนิคา้ที่
ไมไ่ดส้รา้งขึน้ใหมอ่าจจะตอ้งมกีารเคลื่อนยา้ยสนิคา้ ชัน้วางหรอือุปกรณ์ต่างๆ ทีจ่ดัเกบ็ขึน้ก่อนซึง่
ตอ้งการเวลาและกําลงัคนในการทํางาน กจิกรรมเหล่าน้ีอาจทาํไดส้ะดวกและตรงตามเวลาถา้หาก
คลงัสนิคา้ไม่มกีจิกรรมการรบั-การจดัส่งแต่ความเป็นจรงิไม่เป็นเช่นนัน้ ต้องมกีารรอคอยเวลาที่
เหมาะสม ดงันัน้วธิทีีด่ทีีส่ดุเพือ่ผา่นอุปสรรคเหล่าน้ีคอืสรา้งตารางเวลาทีค่าดการณ์ไวส้าํหรบัเวลา
ที่ช้าที่สุดที่เป็นไปได้และต้องดําเนินการตามที่ได้กําหนดไว้แม้จะประสบปญัหาหรอือุปสรรค 
อาจจะตอ้งมกีารจา้งคนเพิม่หรอืใชอุ้ปกรณ์พเิศษเพื่อใหง้านสาํเรจ็ตามตารางเวลา บางครัง้ค่าใชจ้่าย
ทีเ่พิม่ขึน้อาจสามารถชดเชยไดก้บัเวลาทีเ่สรจ็เรว็ขึน้ และประสทิธภิาพทีส่งูขึน้ 
 6.  การตดิตามผลงาน เพื่อรกัษารูปแบบการทํางานใหเ้ป็นไปตามแผนทีว่างไวเ้ป็นสิง่
สาํคญัทีช่่วยใหท้าํงานอยา่งมปีระสทิธภิาพ ดงันัน้ควรพจิารณาว่าจุดใดควรจะปรบัปรุงตลอดเวลา
ทีใ่ชผ้งังานนัน้ และตอ้งมกีารบนัทกึทุกครัง้ทีม่กีารเปลีย่นแปลงแกไ้ขการปฏบิตังิานลงบนผงังาน
นัน้ดว้ย เครื่องมอืทีช่่วยตดิตามผลและรกัษาใหผ้งัคลงัสนิคา้จรงิเหมอืนผงัตน้แบบ คอื ผงัตน้แบบ
จะมกีารเปลีย่นแปลงไดต้อ้งไดร้บัความยนิยอมจากผูจ้ดัการ การเปลีย่นแปลงการจดัเกบ็สนิคา้ใน
คลงัจะทําไดก้ต่็อเมื่อมกีารวางแผนในแปลนเสยีก่อนเพราะขอ้ผดิพลาดต่างๆ จะถูกจดัไดง้า่ยกว่า
เมื่อทําลงบนกระดาษ ผงัทีด่คีอืผงัทีไ่ดว้างแผนการจดัเกบ็ใหส้ิง่ของทุกๆ อย่าง และทุกๆ อย่างที่
ถูกจดัเกบ็ตอ้งไดร้บัการจดัเกบ็ตามแผน ซึง่การจดัเกบ็ทีด่คีวรมกีารจดัเกบ็เป็นระเบยีบหมวดหมู่
จะชว่ยใหเ้พิม่ประสทิธภิาพของอุปกรณ์เคลื่อนยา้ยและความพรอ้มในการบรกิารลกูคา้  
 
 หลกัการวางผงัคลงัสนิคา้ มดีงัน้ีคอื  
 1. พยายามใหเ้สน้ทางการทาํงานเป็นเสน้ตรงผา่นไดต้ลอด เช่น แผนผงัคลงัสนิคา้ใน
รปูที ่2 ซึง่มขีอ้ดคีอืงา่ยต่อการวางผงัและสนิคา้ต่างเคลื่อนทีไ่ปในทศิทางเดยีวกนั ทาํใหง้า่ยต่อ
ระบบการขนถ่ายสนิคา้ เป็นรปูแบบทีใ่ชโ้ดยทัว่ไป 
 
 
 
 
 



17 

 
 

รปูที ่2 การวางผงัคลงัสนิคา้มกีารเคลื่อนทีแ่นวเสน้ตรง 
          

 ทีม่า : Tompkims; and Smith. (1988).  The Warehouse Management Handbook.  
p. 127. 
 

 2.  ขนถ่ายสนิคา้ใหม้กีารเคลื่อนทีใ่นแนวเสน้ตรงไปในทศิทางเดยีวกนั ดงัรปูที ่3 
 3. ใหม้คีวามยดืหยุน่พอสมควร ไมม่ากจนเกนิไปจนการดาํเนินงานไมม่ปีระสทิธภิาพ 
หรอือกีนยัหน่ึงใหม้คีวามยดืหยุน่โดยเสยีคา่ใชจ้า่ยตํ่า     
 

 
 

รปูที ่3 การวางผงัคลงัสนิคา้มสีนิคา้มกีารเคลื่อนทีแ่นวเสน้ตรง 
 

 ทีม่า : Bowersox; and Closs.  (1996).  Logisticmanagement : The Integrated 
Supply Chain Process.  p. 65. 
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 อกีรปูแบบหน่ึงของผงัสนิคา้ โดยจุดรบัและจดัสง่ใชพ้ืน้ทีบ่รเิวณเดยีวกนัซึง่มขีอ้ดใีนการ
ลดอตัราคา่บรกิารของพาหนะทีร่อบรเิวณทา่รบั-สง่สนิคา้ และการขาดสนิคา้ หรอืสง่สนิคา้ใหลู้กคา้
ชา้กวา่กาํหนดมปีรมิาณน้อยกวา่ และทีส่าํคญัคอื สามารถจดัสง่สนิคา้ออกไปไดใ้นทนัททีีร่บัสนิคา้
หรอืพสัดุเขา้มาโดยไมผ่า่นการจดัเกบ็ก่อนซึง่วธิน้ีีเรยีกวา่ “Cross Docking” ดงัรปูที ่4 
 

 
 

รปูที ่4 การวางผงัคลงัใหจุ้ดรบัและจดัสง่ใชพ้ืน้ทีบ่รเิวณเดยีวกนั 
 
 ทีม่า : Mulcathy.  (1994).  Warehouse Distribution and Operation Handbook.  
p. 95. 
 
            การวเิคราะหป์ญัหาดว้ยหลกัการ K-J Method 
 โยชโินบุ นายาทานิ (2547 : 38) กล่าวว่าการวเิคราะหป์ญัหาดว้ยหลกัการ K-J Method 
เป็นการรวบรวมขอ้มลูทีเ่ป็นคาํพดูในรปูแบบขอ้เทจ็จรงิมาสงัเคราะหเ์ป็นขอ้มลูต่างๆ เขา้ดว้ยกนั
ใหเ้ป็นแผนผงัเดยีวกนับนฐานของการเชื่อมโยงแล้วจงึทําการวเิคราะห์แนวทางที่เป็นไปไดแ้ละ
คน้หาวธิกีารแกไ้ขปญัหา และวธิกีารน้ีจะเป็นการรวบรวมความคดิทีม่คีวามหลากหลายเขา้มาจดั
กลุ่มเป็นประเภทเดยีวกนั หรอืคลา้ยคลงึกนัหลายๆกลุ่มเพื่อเอาไปใชง้านต่อทีถู่กเรยีกว่าเป็น K-J 
Method เพราะวา่วธิกีารน้ีคดิขึน้เมือ่ปี 1960 โดยนกัมนุษยศาสตรช์าวญีปุ่น่ชื่อ Jiro Kawakita 
 
 วตัถุประสงคข์อง K-J Method  
 1.  เพือ่จบัประเดน็ปญัหาต่างๆ ทีม่คีวามสลบัซบัซอ้น ยุง่เหยงิ ใหเ้ป็นกลุ่ม เป็นระบบ 
 2.  กาํหนดกลยทุธใ์นการแกป้ญัหาทีเ่หมาะสม 
  
 

Receiving

Shipping

Order assembly

StorageIncoming shipment

Outgoing shipment
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 ขอ้ดขีอง K-J Method 
 1. ทาํใหส้ามารถขดุคน้ปญัหาขึน้มาโดยกลัน่กรองขอ้มลูทีเ่ป็นคาํพดูจากสถานการณ์
ทียุ่ง่เหยงิ และจดัออกมาเป็นกลุ่ม 
 2.  ทาํใหส้ามารถเจาะประเดน็สาํคญัของปญัหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งและแมน่ยาํ 
 3.  ทาํใหทุ้กคนมองเหน็ภาพรวมของปญัหาชดัเจน 
 4.  สามารถผนวกรวมความคดิเหน็ของสมาชกิกลุ่มทุกคนเขา้ดว้ยกนั 
 5.  สามารถรบัรูป้ญัหาของทุกคนและกระตุน้ใหล้งมอืทาํ 
 6.  ทาํใหเ้กดิความคดิแปลกใหมแ่ละกระตุน้ใหเ้กดิความคดิเหน็ใหม่ๆ  
  
 ขัน้ตอนการทาํ K-J Method 
 1.  กาํหนดหวัขอ้เรือ่งแลว้สรา้ง “บตัรความคดิ” ใหไ้ดจ้าํนวนมากทีส่ดุ 
 2.  จดัเรยีง “บตัรความคดิ” ทีม่คีวามหมายคลา้ยคลงึกนัหรอืใกลเ้คยีงกนัใหอ้ยูใ่กลก้นั
เป็นกลุ่ม หมวดหมู ่
 3. เขยีน “บตัรความคดิ” เพิม่เตมิเพื่อใหเ้ป็นตวัแทนชื่อของกลุ่มความคดิแต่ละกลุ่ม
ในขอ้ 2. เช่น กรณีระดมสมองเพื่อคาดการณ์เกีย่วกบัลกัษณะของขอ้รอ้งเรยีนจากลูกคา้ อาจมี
กลุ่มขอ้รอ้งเรยีนทีเ่กีย่วกบัคุณภาพสนิคา้, การสง่มอบ, การบรกิารหลงัการขาย เป็นตน้ 
 4.  ขดีเสน้ลอ้มรอบ กลุ่ม หมวด หมู ่ของ “บตัรความคดิ” ขา้งตน้  
 
 การวเิคราะหป์ญัหาดว้ยหลกัการทาํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis)  
 ณฐันนท ์จวิะไพศาลพงศ ์(2555 : 17) กล่าวว่าการวเิคราะหป์ญัหาดว้ยหลกัการทาํไม-
ทาํไมคอืการวเิคราะหห์าปจัจยัทีเ่ป็นตน้เหตุทีแ่ทจ้รงิ (Root Cause) ซึง่ก่อใหเ้กดิผลกระทบหรอื
ปรากฏการณ์ทีไ่มพ่งึประสงคข์ึน้ (Effect) ดว้ยวธิกีารอย่างเป็นระบบและเป็นขัน้ตอน โดยไม่เกดิ
สภาพการณ์ตกหล่นและซํ้าซอ้น และไมจ่นิตนาการเอง ดงันัน้ Why–Why Analysis เปรยีบเสมอืน
การมองเหน็ “ผลกระทบ” และ “สาเหตุ” ในบางประเดน็ แต่ยงัไมด่ว่นสรปุทนัทวี่าเกดิจากสาเหตุใด 
แต่พยายามคน้หาขอ้เทจ็จรงิทีถู่กตอ้งและสอดคลอ้งเพื่อคน้หาว่าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิคอือะไร เป็นเทคนิค
การวเิคราะหห์าปจัจยัทีเ่ป็นตน้เหตุใหเ้กดิปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ มขีัน้มตีอน อย่างละเอยีด
ซึง่ไมใ่ชก่ารคดิแบบคาดเดาทกัษะการวเิคราะหป์ญัหาดว้ย Why-Why Analysis เป็นพืน้ฐานสาํคญั
และมคีวามเหมาะสมกบัการแกป้ญัหาในกระบวนการดงักล่าวมาก การพฒันาทกัษะดงักล่าวสง่ผล
ใหก้ารแกป้ญัหาเป็นไปอยา่งมหีลกัเกณฑ ์มคีวามเป็นระบบ มขีัน้ตอนและมเีหตุผลเชงิวทิยาศาสตร ์
จงึนบัวา่การพฒันาทกัษะดงักล่าวเป็น “การป้องกนัการแกป้ญัหาแบบไมส่มเหตุผล” โดยก่อนจะทาํ
การวเิคราะหด์ว้ย Why-Why Analysis จะตอ้งตรวจสอบสถานทีจ่รงิและดสูภาพของจรงิ อนัเป็น
ที่มาของปญัหาเพื่อสร้างความเขา้ใจเกี่ยวกบัรายละเอยีดของปญัหาให้ถูกต้องชดัเจน แต่หาก
ขอบเขตของปญัหามากเกนิไปจะทาํใหก้ารวเิคราะหก์นิวงกวา้งเกนิไปดว้ยและมปีจัจยัทีเ่กีย่วขอ้ง
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มากเกนิไป ถงึแมไ้ดผ้ลการวเิคราะห ์ออกมากต็าม มาตรการทีต่ามมาจะมมีากเกนิกว่าทีจ่ะนํามา
ปฏบิตัไิดท้ําความเขา้ใจในโครงสรา้งและหน้าที่ของส่วนทีเ่ป็นปญัหาจะต้องทําการแจกแจงส่วน
งานทีเ่ป็นปญัหาใหอ้อกมาเป็นไดอะแกรมแสดงความสมัพนัธข์อง ชิน้สว่น แสดงความสมัพนัธข์อง
หน้าทีใ่นกรณขีองงานทัว่ไปใหเ้ขยีนภาพขัน้ตอนหรอืการไหลของงาน และทาํความเขา้ใจเกีย่วกบั
หน้าทีข่องงานนัน้ๆ  
 
ข้อมลูอตุสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ 
 จากขอ้มูลของสํานักงานปลดักระทรวงพาณิชย ์พบว่ายอดขายผลติภณัฑน้ํ์าหอมปรบั
อากาศในปี 2563-2564 มยีอดขายลดลงจาก 3,525,513,563 บาท ในปี พ.ศ. 2562 เป็นมลูค่า 
985,351,051 บาท ในปี พ.ศ. 2563 และลดลงเหลอื 497,575,416 บาท ในปี 2564 เน่ืองจากการ
แพร่ระบาดของไวรสัโคโรน่า 2019 หรอื โควดิ-19 สง่ผลกระทบอยา่งรุนแรงต่อเศรษฐกจิทัว่โลก 
นอกจากน้ีภายในประเทศมกีารใชม้าตรการลอ็กดาวน์เพือ่ยบัยัง้และป้องกนัการแพรร่ะบาดของโรค
สง่ผลใหป้ระชาชนไมส่ามารถดาํเนินชวีติไดต้ามปกต ิจาํเป็นตอ้งมกีารปรบัตวัและปรบัพฤตกิรรม
การใชช้วีติ ลดการบรโิภคทีไ่มจ่าํเป็นลง มกีารจบัจา่ยใชส้อยอยา่งระมดัระวงั งดซือ้สนิคา้ฟุม่เฟือย 
หลายประเทศตอ้งใชม้าตรการสกดักัน้การแพรร่ะบาดของโรคตลอดจนการปิดเมอืง หา้มประชาชน
ออกนอกเคหสถานสง่ผลใหเ้ศรษฐกจิหลายภาคสว่นหยุดชะงกั การสง่ออก การบรโิภคสนิคา้ต่างๆ
ลดลง ต่อมาในปี พ.ศ. 2565 ผลติภณัฑน้ํ์าหอมปรบัอากาศมยีอดขายเพิม่ขึน้เป็น 2,196,463,378 บาท 
เน่ืองจากสถานการณ์การแพรร่ะบาดของโรคน้ีเริม่คลีค่ลาย มาตรการการควบคุมโรคถูกยกเลกิทาํ
ใหภ้าคธุรกจิต่างๆ เริม่มกีารฟ้ืนตวัที่ดขี ึน้ การส่งออกขยายตวัสูงขึน้จากผลการดําเนินการตาม
แผนการส่งเสรมิการส่งออกของกระทรวงพาณิชยท์ีเ่ป็นไปอย่างต่อเน่ืองผนวกกบัการฟ้ืนตวัของ
เศรษฐกจิโลกรวมทัง้มาตรการการกระตุน้ของเศรษฐกจิของภาครฐั เช่น โครงการคนละครึง่ โครงการ
ยิง่ใชย้ิง่ไดท้าํใหก้ารบรโิภคสนิคา้ต่างๆ เพิม่ขึน้ การกลบัมาเปิดดาํเนินการของสถานประกอบการ
และสถานบรกิารต่างๆ ทําใหต้อ้งมกีารพฒันาปรบัปรุงสถานทีใ่หบ้รกิารโดยใชก้ลิน่หอมจากน้ําหอม
ปรบัอากาศเพื่อใหเ้กดิความพงึพอใจต่อลูกคา้ทีม่ารบับรกิารมากทีสุ่ด ทาํใหผู้บ้รโิภคสนใจซือ้ผลติภณัฑ์
เกีย่วกบัน้ําหอมปรบัอากาศมากขึน้เพื่อรกัษาสภาพแวดลอ้มในสถานประกอบการใหส้ดชื่นและน่า
เขา้มาใชบ้รกิาร มบีรรยากาศเป็นมติร กลิน่หอมจากน้ําหอมปรบัอากาศชว่ยผอ่นคลายความเครยีด 
เมือ่พฤตกิรรมของผูบ้รโิภคเปลีย่นไป ความตอ้งการสนิคา้ประเภทน้ีในตลาดจงึเพิม่ขึน้  
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รปูที ่5 สดัสว่นการเตบิโตของตลาดอุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ 
 
 ทีม่า : กระทรวงพาณชิย.์  (2565).  มลูค่าส่งออกสินค้าของไทย.  ออนไลน์. 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ปรชัภรณ์ เศรษฐเสถยีร; และกฤตยิา เกดิผล (2561 : 65-72) ศกึษาเรื่องการเพิม่ประสทิธภิาพ
ในการจดัการคลงัสนิคา้งานวจิยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงระบบการจดัเกบ็สนิคา้ และเพิม่
ประสทิธภิาพการเบกิ-จ่ายสนิคา้ ศกึษาคลงัสนิคา้ของรา้นน้ําเพชร กลาส แอนด ์อลูมเินียม จาก
การศกึษาดาํเนินงานพบปญัหา คอื สนิคา้มกีารจดัเกบ็ไมเ่ป็นระเบยีบ ส่งผลใหใ้ชเ้วลานานในการ
คน้หาสนิคา้ และสนิค้าที่ถูกจดัเกบ็ไว้เป็นเวลานานเกดิความชํารุด ดงันัน้จงึไดม้กีารเกบ็ขอ้มูล
รายการสนิคา้เพือ่คดัแยกประเภทสนิคา้พบวา่ สนิคา้ภายในรา้นม ี13 ประเภท แบ่งออกไดท้ัง้หมด 
93 ชนิด สามารถจดัประเภทสนิคา้หลกัๆ ได ้3 ประเภทจากนัน้ใชก้ารวเิคราะห ์ABC Classification 
และ Visual Control เพือ่ใชใ้นการคดัแยก การจดัหมวดหมูส่นิคา้เรยีงลาํดบัความสาํคญั และจดัทาํ
ป้ายบ่งชี้ตําแหน่งการจดัวางสนิคา้บนชัน้สนิคา้ พบว่า การปรบัปรุงระบบการจดัเกบ็สนิคา้แบบ
ใหม่ ทําใหส้นิคา้มกีารจดัเกบ็อย่างเป็นระเบยีบ และใชร้ะยะเวลาในการเบกิจ่ายสนิคา้ลดลง จาก
เดมิระยะเวลารวมในการหยบิสนิคา้ 12 ชัว่โมง 21 นาท ี18 วนิาท ีลดลงเป็น 6 ชัว่โมง 25 นาท ี23 
วนิาท ีซึง่สามารถวดัประสทิธภิาพเวลาในการหยบิสนิคา้ลดลง 48.17% 
 สาํราญ ชาํโสม; และสรุศกัดิ ์พรบรรเจดิกุล (2564 : 34-48) ศกึษาเรือ่งการเพิม่ประสทิธภิาพ
กระบวนการจดัการคลงัสนิคา้กรณีศกึษาคลงัสนิค้ารองเท้ามอืสองศกึษาหาสาเหตุของปญัหาที่
เกดิขึน้จากการปฏบิตังิานพบว่าในการจดัวางสนิคา้นัน้ไม่ไดม้กีารกําหนดรูปแบบการจดัวางเป็น
หมวดหมูท่ีช่ดัเจน ทาํใหส้นิคา้ปะปนกนั รวมถงึมสีนิคา้วางกองไวท้ีพ่ืน้ทีท่างเดนิในคลงัสนิคา้ จงึ
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ไดใ้ชแ้ผนผงัก้างปลาเขา้มาเพื่อช่วยหาสาเหตุของปญัหา พบว่าปญัหาหลกัคอื การคน้หาสนิคา้
เป็นเวลานาน คดิเป็น 23.3% ของการทํางาน จากปญัหาทีเ่กดิขึน้ไดม้กีารปรบัปรุงกระบวนการ
ทาํงาน โดยการทาํระบบ Stock Card สาํหรบัการเบกิ-จ่าย และการรบัเขา้ของสนิคา้ทัง้หมด เพื่อ 
ใหรู้ถ้งึการเคลื่อนไหวของสนิค้าแต่ละรายการ ในดา้นสถานที่ได้มกีารออกแบบจดัเก็บและแบ่ง
หมวดหมู่ตามยอดขายตามสนิค้าขายดีและกําหนดรูปแบบผงัในการจดัเก็บเป็นแบบตําแหน่ง
ตายตวั โดยสนิคา้ทีข่ายไดเ้รว็เคลื่อนไหวเรว็ จะถูกนํามาไวใ้กลก้บัประตูเพือ่ใหง้า่ยต่อการเบกิจา่ย 
ทําการอบรมพนักงานเพื่อใหท้ราบรปูแบบการจดัเกบ็แบบตําแหน่งตายตวั และทําการจบัเวลาใน
การทาํงานในการเบกิ-จา่ยสนิคา้ 
 สุนนัทา อนนัตช์ยัทรพัย;์ และชุมพล มณฑาทพิยกุ์ล (2564 : 62-73) ศกึษาเรื่องการ
ปรบัปรุงการจดัวางตําแหน่งสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้กรณีศกึษา บรษิทั ศรไีทยซุปเปอรแ์วรโ์คราช 
จํากดังานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาและปรบัปรุงการจดัพื้นที่วางตําแหน่งสินค้าภายใน
คลงัสนิคา้มหกรรมของบรษิทั ศรไีทยซุปเปอรแ์วร ์โคราช จํากดั เพื่อการแกป้ญัหาในพืน้ทีจ่ดัวาง
สนิคา้ไม่เหมาะสมของงานวจิยัน้ีส่งผลกระทบทําใหก้ารส่งมอบสนิคา้ใหไ้ม่ตรงตามกําหนด โดย
งานวจิยัในน้ีใชห้ลกัการ ABC Classification ในการจดัความสาํคญัของสนิคา้รว่มกบัหลกัการตวั
แบบการใชโ้ปรแกรมเชงิเสน้ และสนิคา้ทีม่ปีรมิาณการเคลื่อนไหวบ่อยควรวางบรเิวณใกลป้ระตู
เพื่อกําหนดตําแหน่งทีว่างสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้ใหเ้หมาะสม และลดระยะทางในการหยบิสนิคา้
ตามเอกสารคาํสัง่ซือ้ต่อเดอืน โดยการจดัพืน้ทีต่ําแหน่งโซนสนิคา้ใหม ่พบว่าสามารถลดระยะทาง
รวมในการหยบิสนิคา้ตามเอกสารใบสัง่ซื้อรอ้ยละ 22.54 ของระยะทางรวมในการหยบิสนิค้าต่อ
เดอืน ลดคา่ไฟฟ้าของโฟลค์ลฟิทใ์นการวิง่หยบิสนิคา้ทัง้หมดต่อเดอืนรอ้ยละ 22.54 และลดตน้ทุน
รวมในการหยบิสนิค้าต่อเดอืนตามเอกสารคําสัง่ซื้อจากการวางตําแหน่งโซนสนิคา้รอ้ยละ 2.22 
ของตน้ทุนรวมในการหยบิสนิคา้ต่อเดอืน 
 อชริะ เมธารชัตกุล (2562 : 51) ไดท้าํการศกึษาเรื่องการเพิม่ประสทิธภิาพของการจดัการ
คลงัสนิคา้ กรณีศกึษา บรษิทัผลติชิน้ส่วนรถยนต์ไดพ้จิารณาคลงัสนิคา้ทีจ่ดัเกบ็วตัถุดบิ โดยศกึษา
ขอ้มลูการตรวจนับสนิคา้คงคลงัเดอืนมถุินายน-สงิหาคม พ.ศ. 2556 รวมถงึขอ้มลูการหยบิสนิคา้
เดอืนสงิหาคม 2556 และเสนอ 3 แนวทาง แนวทางที ่1 ใชร้ะบบการควบคุมสนิคา้คงคลงัตามลําดบั
ความสาํคญั แนวทางที ่2 การปรบัปรุงระบบการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัตามหลงั ABC แนวทางที ่3 
ทําการปรบัปรุงขัน้ตอนการทํางานเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัระบบทีท่ําการปรบัปรุง จากผลการศกึษา
พบว่าการแบ่งกลุ่มสนิคา้คงคลงัตามลําดบัความสาํคญัและการกําหนดความถีใ่นการตรวจนับสนิคา้
คงคลงัทาํใหข้อ้มลูสนิคา้คงคลงัมคีวามแมน่ยาํมากขึน้จากเดมิ 67.75% เพิม่เป็น 90.76% เพิม่ขึน้ 
23% และเวลาเฉลีย่ของขัน้ตอนการเบกิจ่ายต่อ 1 ใบเบกิลดลงจาก 25 นาท ีเป็น 19 นาท ีลดลง 6 
นาทต่ีอ 1 ใบเบกิ และประสทิธภิาพการสง่มอบลกูคา้เพิม่ขึน้จาก 90% เป็น 100% สามารถช่วยให้
ผูบ้รหิารคลงัสนิคา้ สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ และเพิม่ความพงึพอใจของลกูคา้ 
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 วรนิทร ์เกยีรตนุิกูล (2561 : 49-58) ไดท้าํการศกึษาเรื่องการเพิม่ประสทิธภิาพใน
กระบวนการจดัเกบ็ โดยลดเวลาในการคน้หาสนิคา้ บรษิทั A เป็นผูผ้ลติตูแ้ช่ประสบปญัหาเรื่อง
การจดัการคลงัสนิคา้ จากการศกึษากระบวนการพบวา่ภายในคลงัวตัถุดบิมกีารวางวตัถุดบิไมเ่ป็น
ระเบยีบและไมเ่ป็นหมวดหมูท่าํใหใ้ชเ้วลาคน้หาวตัถุดบินานเกนิความจาํเป็นไมม่รีะบบการจดัเกบ็
ทีม่ปีระสทิธภิาพทาํใหเ้กดิความสญูเสยีในกระบวนการทาํงานคอืใชเ้วลาในการคน้หาวตัถุดบินาน
และการกาํหนดปรมิาณสนิคา้คงคลงัไมส่มัพนัธก์บัปรมิาณการใช ้สง่ผลใหพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ไมเ่พยีงพอ
และเกดิตน้ทุนจมโดยรวมขององคก์ร ระบบการเบกิวตัถุดบิแบบเดมิไม่ค่อยมปีระสทิธภิาพ เน่ือง 
จากเป็นการเบกิรวมดว้ยใบเบกิเดยีวทาํใหก้ารตรวจสอบวตัถุดบิทีเ่บกิไปใชต้ามแผน ตรวจสอบได้
ยาก ไมม่รีะบบการตรวจนบัตามรอบเวลา (Cycle Count) ทาํใหก้ารนบัแต่ละครัง้ ตวัเลขมคีวาม
แตกต่างกนัมาก ผูว้จิยัไดนํ้าเสนอแนวทางการจดัระเบยีบคลงัวตัถุดบิใหม้ปีระสทิธภิาพ การกําหนด
พืน้ทีใ่นการจดัวางวตัถุดบิของคลงัใหม้คีวามเหมาะสม มกีารปรบัปรุงระบบการจดัเกบ็และใบเบกิ
วตัถุดบิ ตลอดจนการกาํหนดรอบเวลาการตรวจนบัเพือ่ใหก้ารตรวจสอบความแมน่ยาํมปีระสทิธภิาพ
มากยิง่ขึน้ ผลการดําเนินงานพบว่าสามารถลดเวลาในการคน้หาวตัถุดบิของ Minimart 2 Door 
ลดลงจาก 1,018.89 วนิาท ีเหลอื 847.83 วนิาท ีลดลง 16.78 เปอรเ์ซน็ต ์และ Minimart 4 Door 
ลดลงจาก 1,028.06 วนิาท ีเหลือ 864.76 วนิาที ลดลง 15.88 เปอร์เซ็นต์ คลงัสนิค้ามกีารแยก
ประเภทหมวดหมูท่ีช่ดัเจน มรีะบบการบรหิารจดัการทีเ่ป็นระบบใชร้ะบบควบคุมดว้ยสายตา (Visual 
Control) ช่วยลดเวลาในการคน้หาสนิคา้ กําหนดระบบตรวจสอบตามรอบเวลา Cycle Count เพื่อ
ยนืยนัจาํนวนสนิคา้ใหต้รงกบัจาํนวนในระบบบญัช ี
 ธนิษฐน์นัท ์จนัทรแ์ยม้; และนภาพร อคัรพเิชษฐ ์(2562 : 232-251) ไดศ้กึษาการลด
ระยะเวลาในการจดัสง่อะไหล่โดยการปรบัปรงุผงัการจดัเกบ็อะไหล่ กรณศีกึษาบรษิทั เอวาย จาํกดั 
เป็นงานวจิยัจดัทาํเพื่อแกป้ญัหาการหยบิการแพค็สนิคา้ โดยใชท้ฤษฎ ีABC Analysis ปรบัปรุง
ทางดา้นการจดัเกบ็สนิคา้โดยการใชค้วามต้องการของสนิคา้และความถี่ในการหยบิสนิคา้เป็นตวั
จดัลาํดบัความสาํคญั เพือ่ลดระยะเวลาในการหยบิและแพค็สนิคา้ โดยมกีารใชห้ลกัการ ECRS มา
ใชใ้นการวเิคราะหก์จิกรรมของกระบวนการทํางาน จากการดําเนินงานวจิยัพบว่า พนักงานสามารถ
ใชร้ะยะทางในการเบกิสนิคา้โดยใชก้ารจดัลําดบัของกจิกรรมการทํางานทัง้หมดก่อนการปรบัปรุง
เท่ากบั 2410 เมตร และเมื่อใช้เครื่องมอืในการแก้ปญัหาพนักงานใช้ระยะทางในการเบกิสนิค้า
เทา่กบั 1662.6 เมตร ซึง่ลดลงจากก่อนการปรบัปรงุ เทา่กบั 747.4 เมตร ซึง่เป็นผลทาํใหแ้กป้ญัหา
การหยบิสนิคา้และลดระยะเวลาในการคน้หาสนิคา้ได ้
 ณฐัพงศ ์เตง็ทอง (2562 : 121) ไดศ้กึษาการลดเวลาการเบกิจ่ายวสัดุอุปกรณ์ เป็นงานวจิยั
ทีศ่กึษา วธิกีารลดเวลาในการเบกิจ่ายวสัดุอุปกรณ์ในงานสาํรวจและผลติปิโตรเลยีมในคลงัสนิคา้ 
non-free zone ฐานสนบัสนุนพฒันาปิโตรเลยีม ปตท.สผ. จ.ระนอง โดยใชท้ฤษฎ ีABC Analysis 
และทฤษฎ ีPlant Layout มาประยุกตใ์ชใ้นการจดัหมวดหมูแ่ละปรบัปรุงพืน้ทีก่ารจดัเกบ็ใหเ้หมาะสม  
มกีารลดปรมิาณรายการวสัดุอุปกรณ์ทีไ่มม่กีารเคลื่อนไหวโดยการกําหนดนโยบายการจดัรายการ
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วสัดุอุปกรณ์ทีไ่มม่กีารเคลื่อนไหวเกนิ 5 ปีอกีดว้ย โดยผลจากการปรบัปรุงสามารถปรบัฐานขอ้มลู
รายการวสัดุอุปกรณ์ทีม่คีวามบกพรอ่งได ้56 รายการ คดิเป็นรอ้ยละ 12.1 ของรายการสนิคา้ทัง้หมด 
ลดวสัดุอุปกรณ์ทีไ่ม่มกีารเคลื่อนไหวเกนิกว่า 5 ปีลงจํานวน 33 รายการ คดิเป็นรอ้ยละ 7.1 ของ
รายการสนิคา้ทัง้หมด มกีารจดั Plant Layout เพื่อใหเ้หมาะสมกบัการดาํเนินกจิกรรมคลงัสนิคา้ 
และสามารถลดเวลาในการเบกิจา่ยวสัดุอุปกรณ์ลงจากเดมิ 7 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 32 
 จริศกัดิ ์แกว้เกดิ; และคณะ (2561 : 1-12) ไดศ้กึษาการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการ
คลงัสนิคา้ บรษิทัตวัแทนจําหน่ายโคมไฟและหลอดไฟ จากการศกึษาขอ้มลูสภาพการแวดลอ้มใน
การปฏบิตังิานจรงิ พบว่า มกีจิกรรมการเบกิหลอดไฟใชเ้วลา 29 นาทต่ีอบลิ และกจิกรรมการเบกิ
โคมไฟใชเ้วลาในการเบกิ 24 นาทต่ีอบลินานมากเกนิไป โดยใชแ้นวทางการนําทฤษฎ ีABC Analysis 
มาทาํการออกแบบวางผงัคลงัสนิคา้ใหม ่และนําโปรแกรม Excel เขา้มาประยกุตใ์ชเ้พื่อการจดักลุ่ม
และทีต่ ัง้ของสนิคา้ 
 ผลการศกึษาพบวา่ สามารถลดเวลาในการปฏบิตังิานลงได ้สง่ผลใหล้ดระยะเวลาในการ
ปฏบิตังิาน จากเดมิใชเ้วลาในการเบกิจ่ายเฉลีย่ 26.5 นาทต่ีอบลิ เหลอืเพยีง 13 นาทต่ีอบลิ คดิเป็น 
49% สามารถลดค่าทาํงานล่วงเวลาของพนกังานลงไดจ้ากเดมิ 702,000 บาทต่อปี เหลอืเพยีง 0 
บาทต่อปี เพราะเน่ืองจากหลงัการปรบัปรุงคลงัสนิคา้ใหม่เวลาในการปฏบิตังิานในแต่ล่ะวนัลดลง
จงึไมจ่าํเป็นตอ้งทาํงานล่วงเวลา 
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บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงาน 

 
ขัน้ตอนการดาํเนินงาน  
 การดําเนินงานสารนิพนธ์ครัง้น้ีเพื่อใหก้ารดําเนินงานมคีวามถูกต้องและสามารถนํา
ขอ้มลูไปใชเ้ป็นประโยชน์ในการพฒันาโดยประกอบดว้ย 8 ขัน้ตอนกระบวนการดาํเนินงานดงัน้ี 
 

 
                               

รปูที ่6 ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
 

 

ศกึษาสภาพปัจจุบนัของคลงัสนิคา้บรษิทักรณีศกึษา

รวบรวมขอ้มลูสเปรยป์รบัอากาศ

วเิคราะหปั์ญหาโดยการใช ้K-J Method และหาสาเหตุ 
แนวทางการแกไ้ขปัญหาโดยใช้ Why-Why Analysis

สรา้งแบบจาํลองแผนผงัตําแหน่งคลงัสนิคา้ก่อนการปรบัปรุง

เปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัการปรบัปรุง

ดาํเนินการปรบัปรุง
โดยใชก้ารจดักลุ่มสนิคา้
แบบ ABC Analysis

สรุปผลการศกึษา

เกดิขอ้ผดิพลาด

ออกแบบแผนผงัคลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรุง
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 ขัน้ตอนที ่1 สภาพปจัจุบนัของคลงัสนิคา้บรษิทักรณศีกึษา 
 ศกึษาขอ้มลูคลงัสนิคา้บรษิทักรณศีกึษาในเรือ่งขอ้มลูเบือ้งตน้ของผลติภณัฑแ์ละโครงสรา้ง
องคก์ร ขอ้มลูการทาํงานของพนกังานคลงัสนิคา้ทีเ่กีย่วขอ้ง กระบวนการทาํงานและปญัหาทีเ่กดิขึน้
ในคลงัสนิคา้ โดยผลจากการศกึษาและเกบ็รวบรวมขอ้มลูคลงัสนิคา้ทีใ่ชเ้ป็นกรณีศกึษา เป็นบรษิทั 
ผูผ้ลติและจดัจําหน่ายสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศ โดยมกีารทาํงานในแผนกคลงัสนิคา้ในเรื่องการหยบิ
สนิคา้ดงัขัน้ตอนต่อไปน้ี 
 ขัน้ตอนที ่1 แผนกขายสนิคา้ (Sale) ส่งใบสัง่ซือ้มายงัแผนกคลงัสนิคา้ พนักงานธุรการ
ของคลงัสนิคา้รบัขอ้มลูจากใบสัง่ซือ้ทาํการพมิพเ์อกสารเพือ่ทาํการยนืยนัการสง่สนิคา้ 
 ขัน้ตอนที ่2 พนกังานคลงัสนิคา้นําเอกสารใบสัง่ซือ้มายงัคลงัสนิคา้เพือ่เตรยีมหยบิสนิคา้ 
 ขัน้ตอนที ่3 พนกังานคลงัสนิคา้หยบิสนิคา้ตามใบสัง่ซือ้และทาํการตรวจสอบสนิคา้ว่า
สนิคา้ทีห่ยบิมาถูกตอ้งตามเอกสารใบสัง่ซือ้ 
 ขัน้ตอนที ่4 พนักงานคลงัสนิคา้ส่งสนิคา้ไปยงัพืน้ที่บรรจุหบีห่อสนิคา้เพื่อเขา้หบีห่อ
ใหเ้รยีบรอ้ยและจดัสง่หบีหอ่สนิคา้ไปยงัแผนกขนสง่สนิคา้เพือ่เตรยีมสง่มอบใหก้บัลกูคา้ต่อไป 
สามารถสรปุเป็นลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานของแผนกคลงัสนิคา้ดงัรปูที ่7 
 

 
 

รปูที ่7 ขัน้ตอนการทาํงานของแผนกคลงัสนิคา้ 
 

Sale สง่ใบสัง่ซือ้ (Purchase Order)

เจา้หน้าทีธุ่รการนําใบสัง่ซือ้ไปยงัคลงัสนิคา้

พนกังานคลงัสนิคา้หยบิสนิคา้ตามใบสัง่ซือ้ 

นําสนิคา้ไปยงัพืน้ทีบ่รรจุหบีห่อ 
และเตรยีมสง่มอบสนิคา้ใหก้บัลกูคา้
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 ขัน้ตอนที ่2 รวบรวมขอ้มลูผลติภณัฑส์เปรยป์รบัอากาศ 
 ผูศ้กึษามกีารเกบ็รวบรวมขอ้มลูยอดขายสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศประจาํเดอืน กุมภาพนัธ ์
พ.ศ. 2566 ซึง่เป็นช่วงเวลาก่อนการปรบัปรุงแผนผงัคลงัสนิคา้เพื่อนํามาแยกแยะยอดขายของ
แต่ละประเภทผลติภณัฑส์เปรยป์รบัอากาศ นําขอ้มลูและรายละเอยีดทีไ่ดม้าตรวจสอบความสมบรูณ์
ถูกตอ้งก่อนการวเิคราะหข์อ้มลู ดงัขอ้มลูในตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 จาํนวนยอดขายสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศ ก่อนการปรบัปรงุคลงัสนิคา้  

ช่ือผลิตภณัฑ ์ จาํนวน (ช้ิน) 
Jasmin Classic 200 ml. 246 
King’s Rose Classic 200 ml.  129 
St.Lorenz Classic 200 ml.  30 
Brut Classic 200 ml.  237 
Brut Classic 200 ml. x 3 กระป๋อง 48 
C&K One Classic 200 ml. 165 
Kenz Flower Classic 200 ml.  111 
Lavender Classic 200 ml.  177 
Millingtonia Classic 200 ml. 6 
Wild Water Plum Classic 200 ml.  0 
Madame Rochas Classic 200 ml.  81 
Bergamot Classic 200 ml.  6 
Lemongrass & Jasmine 200 ml.  6 
Jasmin Classic 350 ml.  446 
Jasmin Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 0 
Jasmin Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 176 
King’s Rose Classic 350 ml.  339 
King’s Rose Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 0 
King’s Rose Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 176 
St.Lorenz Classic 350 ml.  99 
St.Lorenz Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 0 
Brut Classic 350 ml.  1,753 
Brut Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 1,368 
Brut Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 344 
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ตารางที ่2 จาํนวนยอดขายสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศ ก่อนการปรบัปรงุคลงัสนิคา้ (ต่อ) 
ช่ือผลิตภณัฑ ์ จาํนวน (ช้ิน) 

Brut Classic 350 ml. (Lotus) 384 
C&K One Classic 350 ml.  1,264 
C&K One Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 1,008 
C&K One Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 344 
Kenz Flower Classic 350 ml.  636 
Kenz Flower Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 0 
Kenz Flower Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 344 
Lavender Classic 350 ml.  890 
Lavender Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 1,288 
Lavender Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 172 
Millingtonia Classic 350 ml.  1 
Wild Water Plum Classic 350 ml.  12 
Madame Rochas Classic 350 ml.  150 
Madame Rochas Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 0 
Madame Rochas Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 172 
Bergamot Classic 350 ml.  0 
Lemongrass & Jasmine Classic 350 ml.  16 
Jasmin Classic 450 ml.  374 
King’s Rose Classic 450 ml.  66 
St.Lorenz Classic 450 ml.  398 
Brut Classic 450 ml.  1,722 
Brut Classic 450 ml. + hand gel  0 
C&K One Classic 450 ml.  686 
C&K One Classic 450 ml. + hand gel  0 
Kenz Flower Classic 450 ml.  470 
Lavender Classic 450 ml.  567 
Millingtonia Classic 450 ml.  0 
Wild Water Plum Classic 450 ml.  4 
Madame Rochas Classic 450 ml.  5 
Madame Rochas Classic  450 ml. + hand gel  0 
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ตารางที ่2 จาํนวนยอดขายสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศ ก่อนการปรบัปรงุคลงัสนิคา้ (ต่อ) 
ช่ือผลิตภณัฑ ์ จาํนวน (ช้ิน) 

Bergamot Classic 450 ml.   60 
Lemongrass & Jasmine Classic 450 ml. 72 

รวม 17,048 
 
 จากตารางที ่2 แสดงจาํนวนรายการสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศทัง้หมดรวม 56 รายการ 
มยีอดขายรวม 17,048 ชิน้ 
 
 ขัน้ตอนที ่3 การวเิคราะหป์ญัหาโดยการใชห้ลกัการ K-J Method และหาสาเหตุ แนวทาง 
การแกไ้ขปญัหาโดยใชห้ลกัการ Why-Why Analysis 
 ในการวเิคราะห์ปญัหา ผูว้จิยัได้นําปญัหาที่ไดจ้ากการสงัเกตการณ์อย่างมสี่วนร่วม
การสมัภาษณ์และระดมสมองผูม้สี่วนเกีย่วขอ้งกบัแผนกคลงัสนิคา้จาํนวน 4 คน ประกอบดว้ย
ผูอ้าํนวยการคลงัสนิคา้, ผูช้ว่ยผูอ้าํนวยการคลงัสนิคา้ และพนกังานคลงัสนิคา้ 2 คนมาวเิคราะห์
ปญัหาโดยใชห้ลกัการ K-J Method สามารถรวบรวมปญัหาต่างๆ ไดต้ามรปูที ่8 

 

 
 

รปูที ่8 ระบุปญัหา 

สนิคา้ปนเป้ือนมลูนก

ไม่มกีารสะสางสิง่ของทไีม่่จาํเป็นออก
จากพืน้ที่

มสีนิคา้บางชนิดถูกวางอยู่บนพืน้ กดี
ขวางการทาํงานของรถ Fork Lift

จดัวางสนิคา้ไมเ่ป็นระเบยีบทาํ
ใหส้ิน้เปลอืงพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็

ไม่มตีาขา่ยกนันก

ขาดการดแูลรกัษาคลงัสนิคา้ 
เช่น พบมลูนกบนพืน้

พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ไม่เพยีงพอ

ไม่มกีารแบ่งประเภทสนิคา้สนิคา้
เคลื่อนไหวแตกต่างกนั

ใชพ้ืน้ทีไ่มเ่ตม็ประสทิธภิาพ

สนิคา้ขายดอียู่ไกลจาก
พืน้ทีแ่พค็ของ

ใชเ้วลานานในการหยบิบาง
ประเภทสนิคา้

ไม่ม ี5 ส

ไม่มโีปรแกรมเชค็สตอ็กใหเ้ป็น
ปัจจุบนั

 

สนิคา้บางรายการลน้ใน
คลงัสนิคา้

 

ไม่ทราบสถานะของสตอ็กใน
ปัจจุบนั

การเชค็สตอ็กไม่สมํ่าเสมอ

มภีาระงานประจาํมาก

ขาดการวางแผนในการเชค็
สตอ็กสนิคา้
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 จากรปูที ่8 ปญัหาต่างๆ ของคลงัสนิคา้ทีร่วบรวมไดจ้ากการระดมสมองมทีัง้หมด 18 
ปญัหา ไดแ้ก่ ขาดการดแูลรกัษาคลงัสนิคา้ เชน่ พบมลูนกบนพืน้ มสีนิคา้บางชนิดวางอยูบ่นพืน้ 
กดีขวางการทาํงานของรถ Fork Lift ไมม่กีารสะสางสิง่ของทีไ่มจ่าํเป็นออกจากพืน้ที ่ไมม่ ี5 ส 
สนิคา้ปนเป้ือนมลูนก ไม่มตีาขา่ยกนันก พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ไมเ่พยีงพอ ไม่มกีารแบ่งประเภทสนิคา้
ทีเ่คลื่อนไหวแตกต่างกนั ใชพ้ืน้ทีไ่ม่เตม็ประสทิธภิาพ สนิคา้ขายดอียู่ไกลจากพืน้ทีบ่รรจุหบีห่อ 
ใชเ้วลานานในการหยบิบางประเภทสนิคา้ จดัวางสนิคา้ไม่เป็นระเบยีบทําใหส้ิน้เปลอืงพืน้ทีใ่น
การจดัเกบ็ ไมม่โีปรแกรมเชค็สตอ็กใหเ้ป็นปจัจุบนั สนิคา้บางรายการลน้ในคลงัสนิคา้ ไมท่ราบ
สถานะของสตอ็กในปจัจุบนั การเชค็สตอ็กไมส่มํ่าเสมอ มภีาระงานประจาํมาก และขาดการวางแผน
ในการเชค็สตอ็กสนิคา้ นําปญัหาต่างๆ ทีร่วบรวมไดท้ัง้หมดมาจดักลุ่มประเภทของปญัหาเพื่อ
เชื่อมโยงความสมัพนัธต์ามรปูที ่9  
 

 
 

รปูที ่9 จดักลุ่มประเภทของปญัหา 
 

 จากรปูที ่9 สามารถแบ่งกลุ่มประเภทของปญัหาคลงัสนิคา้ได ้6 ดา้น ดงัน้ี 
 1.  กลุ่มประเภทของปญัหาดา้น Environment ไดแ้ก่ ขาดการดแูลรกัษาคลงัสนิคา้ เช่น 
พบมลูนกบนพืน้ ใชพ้ืน้ทีไ่ม่เตม็ประสทิธภิาพ ไม่มกีารสะสางสิง่ของทีไ่ม่จําเป็นออกจากพืน้ที ่และ
ไมม่ ี5 ส 
 2.  กลุ่มประเภทของปญัหาดา้น Material ไดแ้ก่ การไมม่ตีาขา่ยกนันก 

ขาดการดแูลรกัษา
คลงัสนิคา้ เช่น พบมลู

นกบนพืน้
 

ใชพ้ืน้ทีไ่ม่เตม็
ประสทิธภิาพ

Environment Material

ไม่มตีาขา่ยกนันก

Data

ไม่ทราบสถานะของ
สตอ็กในปัจจุบนั

 

ไม่มโีปรแกรมเชค็
สตอ็กใหเ้ป็นปัจจุบนั

 

ไม่มกีารสะสางสิง่ของที่
ไม่จาํเป็นออกจากพืน้ที่

ไม่ม ี5 ส

สนิคา้ขายดอียู่ไกลจาก
พืน้ทีแ่พค็ของ

 

สนิคา้บางรายการลน้ใน
คลงัสนิคา้

 

Inventory
 

สนิคา้ปนเป้ือน
มลูนก

 

มสีนิคา้บางชนิดถูกวาง
อยู่บนพืน้ กดีขวางการ
ทาํงานของรถ Fork Lift

Method

จดัวางสนิคา้ไม่เป็น
ระเบยีบทาํใหส้ิน้เปลอืง
พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็

ไม่มกีารแบ่งประเภท
สนิคา้สนิคา้เคลื่อนไหว

แตกต่างกนั

การเชค็สตอ็กไม่
สมํ่าเสมอ

ขาดการวางแผนในการ
เชค็สตอ็กสนิคา้

Man

มภีาระงานประจาํมาก

พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ไม่
เพยีงพอ

ใชเ้วลานานในการหยบิ
บางประเภทสนิคา้
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 3.  กลุ่มประเภทของปญัหาดา้น Data ไดแ้ก่ ไมม่โีปรแกรมเชค็สตอ็กใหเ้ป็นปจัจุบนั 
และไมท่ราบสถานะของสตอ็กในปจัจุบนั 
 4.  กลุ่มประเภทของปญัหาดา้น Inventory ไดแ้ก่ สนิคา้ขายดอียูไ่กลจากพืน้ทีบ่รรจุ
หบีหอ่ สนิคา้บางรายการลน้ในคลงัสนิคา้ สนิคา้ปนเป้ือนมลูนก มสีนิคา้บางชนิดถูกวางอยูบ่นพืน้ 
กดีขวางการทาํงานของรถ Fork Lift พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ไมเ่พยีงพอ และใชเ้วลานานในการหยบิบาง
ประเภทสนิคา้ 
 5.  กลุ่มประเภทของปญัหาดา้น Method ไดแ้ก่ จดัวางสนิคา้ไมเ่ป็นระเบยีบทาํใหส้ิน้เปลอืง
พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ ไม่มกีารแบ่งประเภทสนิคา้ทีเ่คลื่อนไหวแตกต่างกนั การเชค็สตอ็กไม่สมํ่าเสมอ 
และขาดการวางแผนในการเชค็สตอ็กสนิคา้ 
 6.  กลุ่มประเภทของปญัหาดา้น Man ไดแ้ก่ มภีาระงานประจาํมาก 
 จากนัน้นําปญัหาทีค่ลา้ยคลงึกนัหรอืใกลเ้คยีงกนัมารวบรวมและจดัตัง้เป็นชื่อกลุ่มปญัหา
หลกัไดป้ญัหาหลกั 3 เรือ่งตามรปูที ่10 
 

 
 

รปูที ่10 แบ่งกลุ่มปญัหาหลกั 
 
 
 
 

1. ปัญหาสภาพแวดลอ้ม
ในการทาํงานไม่เหมาะสม

 
Environment

Material

ไม่มกีารสะสางสิง่ของทีไ่ม่
จาํเป็นออกจากพืน้ที่

สนิคา้ปนเป้ือน
มลูนก

 

ขาดการดแูลรกัษา
คลงัสนิคา้ 

เช่น พบมลูนกบนพืน้
 

3. ปัญหาไมม่กีารเชค็สตอ็กสนิคา้
ใหเ้ป็นปัจจุบนั

Data

ไม่มโีปรแกรมเชค็สตอ็ก
ใหเ้ป็นปัจจุบนั

 

ไม่ทราบสถานะของ
สตอ็กในปัจจุบนั

 

Method

ไม่มตีาขา่ยกนันก
 

ไม่ม ี5 ส

2. ปัญหาการจดัการคลงัสนิคา้ไมม่ปีระสทิธภิาพ

Inventory

ไม่มกีารแบ่งประเภท
สนิคา้สนิคา้เคลื่อนไหว

แตกต่างกนั
 

สนิคา้ลน้ในคลงัสนิคา้

ใชพ้ืน้ทีไ่มเ่ตม็
ประสทิธภิาพ

มสีนิคา้คงคลงับางชนิดถูก
วางอยู่บนพืน้ กดีขวาง
การทาํงานของรถ Fork 

Lift

ใชเ้วลานานในการหยบิ
บางประเภทสนิคา้

จดัวางสนิคา้ไมเ่ป็น
ระเบยีบทาํใหส้ิน้เปลอืง
พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็

พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ไม่
เพยีงพอ

สนิคา้ขายดอียู่ไกลจาก
พืน้ทีแ่พค็ของ

 

การเชค็สตอ็กไม่
สมํ่าเสมอ

ขาดการวางแผนในการ
เชค็สตอ็กสนิคา้

Man

มภีาระงานประจาํมาก
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 จากรปูที ่10 สรปุปญัหาหลกัทัง้หมด 3 เรือ่ง ดงัน้ี 
 1.  ปญัหาสภาพแวดลอ้มในการทาํงานไมเ่หมาะสม ไดแ้ก่ไมม่กีารสะสางสิง่ของทีไ่มจ่าํเป็น
ออกจากพืน้ที ่สนิคา้ปนเป้ือนมลูนก ขาดการดแูลรกัษาคลงัสนิคา้ เช่น พบมลูนกบนพืน้ ไมม่ตีา
ขา่ยกนันก และไมม่ ี5 ส  
 2.  ปญัหาการจดัการคลงัสนิคา้ไมม่ปีระสทิธภิาพ ไดแ้ก่สนิคา้ลน้ในคลงัสนิคา้ ไมม่กีาร
แบ่งประเภทสนิคา้ทีเ่คลื่อนไหวแตกต่างกนั ใชพ้ืน้ทีไ่ม่เตม็ประสทิธภิาพ มสีนิคา้คงคลงับางชนิด
ถูกวางอยูบ่นพืน้ กดีขวางการทาํงานของรถ Fork Lift ใชเ้วลานานในการหยบิบางประเภทสนิคา้ 
จดัวางสนิคา้ไม่เป็นระเบยีบทําใหส้ิน้เปลอืงพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ไม่เพยีงพอ สนิคา้
ขายดอียูไ่กลจากพืน้ทีบ่รรจุหบีหอ่ และมภีาระงานประจาํมาก 
 3. ปญัหาไม่มกีารเชค็สตอ็กสนิคา้ใหเ้ป็นปจัจุบนั ไดแ้ก่ไมม่โีปรแกรมเชค็สตอ็กใหเ้ป็น
ปจัจุบนั ไม่ทราบสถานะของสตอ็กในปจัจุบนั การเชค็สตอ็กไม่สมํ่าเสมอ และขาดการวางแผนใน
การเชค็สตอ็กสนิคา้ 
 เมือ่ไดแ้บ่งกลุ่มปญัหาหลกัตามรปูที ่10 แลว้ จงึไดนํ้าทัง้ 3 ปญัหามาจดัลําดบัความสาํคญั
ของปญัหาเพือ่เรยีงลาํดบัความเรง่ดว่นในการแกไ้ขปญัหาโดยพจิารณาจากผลกระทบจากปญัหาที่
เกดิขึน้ทีม่ต่ีอคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาโดยมกีารวดัประสทิธภิาพการดําเนินงานก่อน-หลงั 
จาก 3 ตวัชีว้ดั ดงัน้ี 
 1.  ลดตน้ทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้ (CoSt) กาํหนดคะแนน ดงัน้ี 
     0 คะแนน ไมม่ผีลกระทบต่อการลดตน้ทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้ 
      1 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดตน้ทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้น้อยทีส่ดุ 
  2 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดตน้ทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้น้อย 
      3 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดตน้ทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้ปานกลาง 
      4 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดตน้ทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้มาก 
      5 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดตน้ทุนในการเกบ็รกัษาสนิคา้มากทีส่ดุ 
 
 2.  เวลาในการหยบิสนิคา้ลดลง (Time) กาํหนดคะแนน ดงัน้ี 
  0 คะแนน ไมม่ผีลกระทบต่อการลดเวลาในการหยบิสนิคา้ 
      1 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดเวลาในการหยบิสนิคา้น้อยทีส่ดุ 
      2 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดเวลาในการหยบิสนิคา้น้อย 
      3 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดเวลาในการหยบิสนิคา้ปานกลาง 
      4 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดเวลาในการหยบิสนิคา้มาก 
      5 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดเวลาในการหยบิสนิคา้มากทีส่ดุ 
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 3.  ความผดิพลาดในการเบกิ-จา่ยในคลงัสนิคา้ลดลง (Quality) กาํหนดคะแนน ดงัน้ี 
  0 คะแนน ไมม่ผีลกระทบต่อการลดความผดิพลาดในการเบกิ-จา่ยสนิคา้ 
      1 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดความผดิพลาดในการเบกิ-จา่ยสนิคา้น้อยทีส่ดุ 
      2 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดความผดิพลาดในการเบกิ-จา่ยสนิคา้น้อย 
      3 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดความผดิพลาดในการเบกิ-จา่ยสนิคา้ปานกลาง 
      4 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดความผดิพลาดในการเบกิ-จา่ยสนิคา้มาก 
      5 คะแนน มผีลกระทบต่อการลดความผดิพลาดในการเบกิ-จา่ยสนิคา้มากทีส่ดุ 
 
 หลงัจากกําหนดแนวทางในการใหค้ะแนน ผูว้จิยัไดนํ้าปญัหาหลกัทัง้ 3 เรื่องใหก้บัผูท้ี่
เกีย่วขอ้งทัง้ 4 คน ประกอบดว้ย ผูอ้าํนวยการคลงัสนิคา้, ผูช้่วยผูอ้าํนวยการคลงัสนิคา้ และพนกังาน
คลงัสนิคา้ 2 คนประเมนิการใหค้ะแนน จากนัน้นําคะแนนรวมมาหาค่าเฉลีย่และนําคะแนนของแต่
ละปญัหาหลกั (Problem) มารวมกนัเพือ่จดัเรยีงลาํดบัความสาํคญัของปญัหา (Priority) 
  

คะแนนรวมของแต่ละปญัหา = CoSt (เฉลีย่) + Time (เฉลีย่) + Quality (เฉลีย่) 
 
 ผลคะแนนการจดัเรยีงลาํดบัความสาํคญัของปญัหาแสดงในตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 การจดัเรยีงลาํดบัความสาํคญัในการแกไ้ขปญัหาก่อน-หลงั  

Problem CoSt Time Quality Total Priority 
สภาพแวดลอ้มในการ
ทาํงานไมเ่หมาะสม 

3 3.67 3.50 10.17 ③ 

การจดัการคลงัสนิคา้
ไมม่ปีระสทิธภิาพ 

5 4.50 4.25 13.75 ① 

ไมม่กีารเชค็สตอ็ก
สนิคา้ใหเ้ป็นปจัจุบนั 

3.50 3.75 4 11.25 ② 

 
 จากตารางที ่3 พบว่าปญัหาทีส่ง่ผลกระทบต่อบรษิทักรณีศกึษามากทีสุ่ดคอืการจดัการ
คลงัสนิคา้ไม่มปีระสทิธภิาพ ผูว้จิยัจงึไดใ้ชว้ธิกีารวเิคราะหด์ว้ยหลกัการหรอืเทคนิค ทําไม-ทําไม 
(Why-Why Analysis) ซึง่เป็นการวเิคราะหโ์ดยการใชค้ําถามทําไมไปเรื่อยๆ จนกว่าจะทราบถงึ
สาเหตุเริม่ตน้ทีแ่ทจ้รงิในการปฏบิตังิาน ผลการวเิคราะหท์ําใหพ้บว่าปญัหาการจดัการคลงัสนิคา้
ไมม่ปีระสทิธภิาพมสีาเหตุแรกเกดิจากการเกดิสภาวะเศรษฐกจิผนัผวนทาํใหก้ารจบัจา่ยใชส้อยของ
ผูบ้รโิภคเปลีย่นไปสง่ผลกระทบต่อธุรกจิ ยอดขายสนิคา้ลดลง สง่ผลใหเ้กดิภาวะสนิคา้ทีย่อดขายน้อย 
มสีนิค้าคงค้างในคลงัสนิค้าเป็นระยะเวลานานทําใหก้ารจดัการคลงัสนิค้าไม่มปีระสทิธภิาพ อกี
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สาเหตุหน่ึงเกดิจากพืน้ทีค่ลงัสนิคา้มจีํากดัไม่สามารถขยายเพิม่เตมิไดท้าํใหพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ไม่
เพยีงพอตอ้งนําสนิคา้วางในพืน้ทีท่ีไ่มเ่หมาะสม จดัเรยีงซอ้นกนัไมเ่ป็นระเบยีบ รถ Fork Lift ตอ้ง
ใชง้านมากขึน้ทําใหพ้นักงานคลงัสนิคา้ต้องมภีาระงานในการหยบิสนิคา้หรอืจดัเรยีงสนิคา้มากขึน้ 
ทัง้สองสาเหตุดงักล่าวแมจ้ะส่งผลทําใหก้ารจดัการคลงัสนิคา้ไม่มปีระสทิธภิาพแต่เป็นสาเหตุที่
ไมส่ามารถควบคุมหรอืเปลีย่นแปลงใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการได ้ดงัรปูที ่11 
 

 
 
หมายเหต ุ: C1 และ C2 คอื Uncontrollable Cause สาเหตุทีไ่มส่ามารถควบคุมได ้
                C3 คอื Controllable Cause สาเหตุทีส่ามารถควบคุมได ้
 
รปูที ่11 การวเิคราะห ์Why-Why Analysis เพือ่หาสาเหตุของปญัหาและแนวทางแกไ้ขปญัหา 

 
 อย่างไรก็ตามสาเหตุของปญัหาที่แท้จรงิของการจดัการคลงัสนิค้าไม่มปีระสทิธภิาพ 
(เหตุการณ์) มสีาเหตุมาจากไมม่กีารจดักลุ่มประเภทสนิคา้ทีเ่คลื่อนไหวแตกต่างกนัหรอืมยีอดขาย
ทีแ่ตกต่างกนั (Why 4) การจดัเกบ็สนิคา้ไมเ่ป็นระเบยีบทาํใหพ้นกังานหยบิสนิคา้ไดย้าก พืน้ทีก่าร
จดัเกบ็สนิคา้ไม่เพยีงพอ ส่งผลใหก้ารใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ในคลงัสนิคา้ไม่เตม็ประสทิธภิาพ (Why 3) 
เมื่อมสีนิคา้เขา้มาจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้ สนิคา้ทีเ่คลื่อนไหวน้อยอยู่กระจดักระจายจากพืน้ทีก่ารส่ง
มอบทาํใหเ้กดิเหตุการณ์สนิคา้เคลื่อนไหวมากมรีะยะทางหา่งไกลจากพืน้ทีร่อสง่มอบ (Why 2) ทาํ
ใหใ้ชเ้วลาในการหยบิสนิคา้มากเกนิไป (Why 1) เมื่อมสีนิคา้ผลติใหมเ่ตมิเขา้มาในคลงัสนิคา้ ทาํ
ใหเ้กดิสภาวะสนิคา้ลน้สตอ็ก พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ไมเ่พยีงพอต่อการจดัเรยีงสนิคา้ใหมด่งักล่าวอกีดว้ย 
หลงัจากผูว้จิยัไดว้เิคราะหป์ญัหาทีเ่กดิขึน้แลว้จงึไดใ้ชท้ฤษฎ ีABC Analysis นํามาจดักลุ่มแบ่ง
ประเภทของสนิคา้แต่ละรายการเพื่อแกไ้ขปญัหาดงักล่าวโดยคาํนวณจาก จาํนวนยอดขายสนิคา้ที่
ออกจากคลงัสนิคา้แบ่งไดเ้ป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ สนิคา้ประเภทกลุ่ม A กลุ่ม B และ กลุ่ม C หมายถงึ
สนิคา้ทีเ่คลื่อนไหวจากมากไปหาน้อยตามลําดบั และมกีารจบัเวลาและระยะทางของพนกังานทีใ่ช้
ในการหยบิสนิคา้ก่อนและหลงัปรบัปรุงแผนผงัคลงัสนิคา้นํามาเปรยีบเทยีบเพื่อวดัประสทิธภิาพ
ต่อไป  

การจดัการคลงัสนิคา้
ไมม่ปีระสทิธภิาพ

สนิคา้ทีม่ยีอดขายน้อย 
คงคา้งในคลงัสนิคา้

ภาระงานของพนกังานเพิม่ขึน้

ใชเ้วลาในการหยบิสนิคา้
มากเกนิไป

ความตอ้งการผลติภณัฑข์อง
ลกูคา้เปลีย่นแปลง

อุปกรณ์และสภาวะ
ทีเ่กีย่วขอ้งไมพ่รอ้ม

สนิคา้เคลื่อนไหวมากอยูห่่าง
จากพืน้ทีร่อการส่งมอบ

สภาวะเศรษฐกจิผนัผวน : C1

พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ไมส่ามารถ
ขยายเพิม่เตมิได ้: C2

ใชพ้ืน้ทีไ่ม่เตม็ประสทิธภิาพ
ไมม่กีารจดักลุ่มประเภท

ของสนิคา้ : C3
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 ส่วนปญัหาสภาพแวดล้อมในการทํางานไม่เหมาะสมที่พบปญัหาขาดการดูแลรกัษา
คลงัสนิคา้ พบสิง่ของทีไ่มจ่าํเป็นในพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ พืน้ทีค่ลงัสนิคา้บางพืน้ทีม่มีลูนก เป็นตน้ ปญัหา
ดงักล่าว ทางคลงัสนิคา้ไดจ้ดัใหม้กีารสะสางสิง่ของที่ไม่จําเป็นออกจากพืน้ที ่ และกําหนดใหม้ี
พนักงานทําความสะอาดเพิม่มากขึน้ อกีทัง้มแีผนทีจ่ะจดัทํากจิกรรม 5ส ขึน้ในอนาคต ซึง่เป็น
แนวคดิในการจดัระเบยีบความเรยีบรอ้ยในทีท่ํางานเพื่อใหส้ภาพการทํางานเหมาะสม ปลอดภยั 
และเป็นระเบยีบเรยีบรอ้ย มมีาตรฐาน หลงัการปรบัปรุงคลงัสนิคา้พบว่า คลงัสนิคา้มคีวามสะอาด 
ไม่พบมูลนก มกีารกําจดัฝุ่นละอองอย่างสมํ่าเสมอ สนิค้าที่ถูกจดัส่งให้กบัลูกค้ามคีวามสะอาด 
เรยีบรอ้ย การจดัวางสนิคา้มคีวามเป็นระเบยีบมากขึน้กว่าเดมิงา่ยต่อการคน้หาและหยบิสนิคา้ทัง้
ยงัเกดิพืน้ทีว่า่งและสะดวกในการจดัเรยีงและขนถ่ายสนิคา้ไปยงัพืน้ทีบ่รรจุหบีหอ่ รอสง่มอบใหก้บั
ลูกคา้ไดอ้ย่างสะดวก เมื่อนําสนิคา้ไปวางจดัเกบ็ในพืน้ทีต่่าง  ๆของคลงัสนิคา้พบว่า พนักงานคลงัสนิคา้
สามารถจดัเกบ็สนิคา้ไดอ้ยา่งสะดวก รวดเรว็ รถ Fork-Lift สามารถเคลื่อนทีไ่ปยงัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้
ไดอ้ย่างคล่องตวั การนําสนิคา้มาจดัเกบ็เป็นระเบยีบทําใหพ้นักงานลดเวลาในการขนถ่ายสนิคา้ 
เกดิประสทิธภิาพมากขึน้เน่ืองจากบรเิวณพืน้ทีท่างเดนิไมม่สีนิคา้กระจดักระจายอยูท่าํใหพ้นกังาน
สามารถคน้หา หยบิสนิคา้ และขนถ่ายสนิคา้ไดง้า่ยขึน้กวา่เดมิ 
 สว่นปญัหาดา้นไมม่กีารเชค็สตอ็กสนิคา้ใหเ้ป็นปจัจุบนั ไมม่โีปรแกรมเชค็สตอ็กใหเ้ป็น
ปจัจุบนัทาํใหไ้มท่ราบสถานะของสตอ็กในปจัจุบนั ไดม้กีารแกไ้ขปญัหาโดยมกีารเริม่นําเทคโนโลยี
สารสนเทศทีท่นัสมยัมาใชใ้นระบบการจดัการคลงัสนิคา้โดยมกีารเริม่การตดิตัง้โปรแกรมระบบการ
จดัการคลงัสนิคา้ (Warehouse Management System : WMS) มาประยุกตใ์ชใ้นแผนกคลงัสนิคา้
เพือ่เป็นการเพิม่ศกัยภาพและพฒันาขอ้มลูของสนิคา้ในคลงัสนิคา้ใหเ้ป็นปจัจุบนัอยูเ่สมออกีทัง้ยงั
สามารถนําขอ้มลูทีไ่ดม้าใชใ้นการจดัเรยีงสนิคา้ตามหลกั ABC Analysis ไดต้ามความเหมาะสมกบั
สถานการณ์ของคลงัสนิคา้สอดคลอ้งกบัยอดขายสนิคา้ทีอ่าจปรบัเปลีย่นไปตามสภาวะการณ์ทาง
เศรษฐกิจ การเชื่อมโยงข้อมูลของสนิค้าแต่ละรายการเขา้สู่ระบบคอมพวิเตอร์ทําให้เกิดความ
แมน่ยาํ สะดวก รวดเรว็ในการเชค็สตอ็กใหเ้ป็นปจัจุบนัอกีดว้ย 
 
 ขัน้ตอนที ่4 สรา้งแบบจาํลองแผนผงัคลงัสนิคา้ก่อนการปรบัปรงุ 
 การสรา้งแบบจาํลองการวางตําแหน่งสนิคา้ก่อนการปรบัปรุงโดยการนําขอ้มลูตําแหน่ง
สนิคา้ทีอ่ยูใ่นคลงัสนิคา้แต่ละรายการวา่เป็นกลุ่มใด ตามหลกัทฤษฎ ีABC Analysis โดยกาํหนดให้
เป็นสต่ีางๆ ดงัตารางที ่4 สแีละความหมาย จากนัน้นําขอ้มลูต่างๆ ทีก่ล่าวไวข้า้งตน้ นํามาวาด
แผนผงัคลงัสนิคา้เพื่อใหเ้หน็และเขา้ใจถงึการจดัวางสนิคา้และเหน็สภาพปญัหาในพืน้ทีค่ลงัสนิคา้
ก่อนการปรบัปรงุ สามารถแสดงแบบจาํลองแผนผงัคลงัสนิคา้ก่อนการปรบัปรงุดงัรปูที ่12 
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ตารางที ่4 สแีละความหมายของสนิคา้ผลติภณัฑส์เปรยป์รบัอากาศ 
สี ความหมาย 

 

 
 

สนิคา้กลุ่ม A (สนิคา้เคลื่อนไหวสงู) 
 

 
 

สนิคา้กลุ่ม B (สนิคา้เคลื่อนไหวปานกลาง) 
 

 
 

สนิคา้กลุ่ม C (สนิคา้เคลื่อนไหวตํ่า) 
 

 
 

พืน้ทีบ่รรจุหบีหอ่ ตรวจสอบและสง่มอบสนิคา้ใหก้บัลกูคา้ 

 

 
 

รปูที ่12 แบบจาํลองแผนผงัคลงัสนิคา้ ก่อนใชท้ฤษฎ ีABC Analysis 
 
 จากรปูที ่12 พบว่าลกัษณะการวางสนิคา้ในปจัจุบนัมกีารวางสนิคา้ทีป่ะปนกนัการจดัเกบ็
สนิค้าเป็นแบบกระจายไม่เป็นหมวดหมู่ ไม่มกีารแบ่งกลุ่มประเภทสนิค้าที่ชดัเจนการจดัเก็บ
สนิคา้ไม่เหมาะสมทัง้กรณีสนิคา้ทีม่ยีอดขายมาก ยอดขายปานกลาง และยอดขายน้อย วธิกีาร
คือเมื่อต้องการหยบิสนิค้าตามใบสัง่ซื้อ พนักงานคลงัสนิค้าจะค้นหาสนิค้าและหยบิสนิค้าที่
ตอ้งการจนครบจาํนวนนําสง่ไปยงัพืน้ทีบ่รรจุหบีหอ่เพือ่สง่มอบใหก้บัลกูคา้ต่อไป 
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รปูที ่13 คลงัสนิคา้ก่อนการปรบัปรงุ 
 
 ขัน้ตอนที ่5 ดาํเนินการปรบัปรงุโดยใชก้ารจดักลุ่มสนิคา้แบบ ABC Analysis 
 หลงัจากทราบตําแหน่งการจดัวางสนิคา้ในรปูแบบเดมิก่อนการปรบัปรุงแลว้ผูศ้กึษาได้
เริม่ดําเนินการจดักลุ่มสนิคา้สเปรยป์รบัอากาศจาํนวน 56 รายการโดยใชท้ฤษฎกีารจดักลุ่มแบบ 
ABC analysis เพื่อแบ่งกลุ่มของสนิคา้ในคลงัสนิคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ สนิคา้กลุ่ม A กลุ่ม B 
และกลุ่ม C ตามลําดบั โดยใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel เป็นเครื่องมอืในการรวบรวมขอ้มลูและ
นําไปวเิคราะหก์ารแบ่งกลุ่มสนิคา้ ดงัน้ี 
 1. นําขอ้มลูรายการสนิคา้ทัง้ 56 รายการ มาจาํแนกกลุ่มสนิคา้โดยเลอืกวธิเีรยีงลําดบั
ขอ้มลูจาํนวนสนิคา้ขาออกหรอืสนิคา้ทีม่ยีอดขายจากมากไปหาน้อย  
 2. หาผลรวมของจาํนวนสนิคา้ขาออกทัง้หมด 
 3. คํานวณหารอ้ยละของจํานวนสนิคา้ขาออกทัง้หมดดว้ยการนําจํานวนสนิคา้ขาออก
ของสนิคา้แต่ละรายการหารดว้ยจาํนวนสนิคา้ขาออกทัง้หมดและคณูดว้ย 100  
 4. คํานวณหารอ้ยละของจํานวนสนิคา้ขาออกสะสมในแต่ละรายการโดยนําเอารอ้ยละ
ของจาํนวนสนิคา้ขาออกแต่ละรายการบวกกบัรายการถดัไปเรือ่ยๆ จนครบทัง้ 56 รายการ 
 จากนัน้ดาํเนินการจดักลุ่มสนิคา้โดยใชร้อ้ยละของจาํนวนสนิคา้ขาออกสะสมเป็นเกณฑ์
ในการแบ่งกลุ่มโดยใชเ้กณฑจ์ากรอ้ยละสะสม พจิารณาจาก 
 1.  สนิคา้ทีม่จีาํนวนสนิคา้ขาออกสะสมตํ่ากวา่หรอืเทา่กบั 80 จะจดัใหอ้ยูใ่นกลุ่ม A  
 2.  สนิคา้ทีม่จีาํนวนสนิคา้ขาออกสะสมระหวา่ง 81-95 จะจดัใหอ้ยูใ่นกลุ่ม B   
 3.  สนิคา้ทีม่จีาํนวนสนิคา้ขาออกสะสมระหวา่ง 96-100 จะจดัใหอ้ยูใ่นกลุ่ม C 
 ผลการจดักลุ่มสนิคา้คงคลงัโดยใชท้ฤษฎกีารจดักลุ่มแบบ ABC Analysis แสดงดงัตาราง
ที ่5 
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ตารางที ่5 การแบ่งกลุ่มสนิคา้ตามการเคลื่อนไหวโดยใชท้ฤษฎ ีABC Analysis 

รายการท่ี ช่ือสินค้า 

จาํนวน
สินค้า 
ขาออก 

(ช้ิน) 

จาํนวน
สินค้า 
ขาออก 

(%) 

จาํนวน 
สินค้า 
ขาออก 

สะสม (%) 

กลุ่ม 

1 Brut Classic 350 ml.  1,753 10.28 10.28 A 
2 Brut Classic 450 ml.  1,722 10.10 20.38 A 
3 Brut Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 1,368 8.02 28.40 A 

4 
Lavender Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง 

1,288 7.56 35.96 A 

5 C&K One Classic 350 ml.  1,264 7.41 43.37 A 

6 
C&K One Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง 

1,008 5.91 49.28 A 

7 Lavender Classic 350 ml.  890 5.22 54.50 A 
8 C&K One Classic 450 ml.  686 4.02 58.52 A 
9 Kenz Flower Classic 350 ml.  636 3.73 62.25 A 
10 Lavender Classic 450 ml.  567 3.33 65.58 A 
11 Kenz Flower Classic 450 ml.  470 2.76 68.34 A 
12 Jasmin Classic 350 ml.  446 2.62 70.96 A 
13 St.Lorenz Classic 450 ml.  398 2.33 73.29 A 
14 Brut Classic 350 ml. (Lotus) 384 2.25 75.54 A 
15 Jasmin Classic 450 ml.  374 2.19 77.73 A 

16 
Brut Classic 350 ml.  
x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์

344 2.02 79.75 A 

17 
C&K One Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์

344 2.02 81.77 B 

18 
Kenz Flower Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์

344 2.02 83.79 B 

19 King’s Rose Classic 350 ml.  339 1.99 85.78 B 
20 Jasmin Classic 200 ml. 246 1.44 87.22 B 
21 Brut Classic 200 ml.  237 1.39 88.61 B 
22 Lavender Classic 200 ml.  177 1.04 89.65 B 

23 
Jasmin Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 
+ ผา้ไมโครไฟเบอร ์

176 1.03 90.68 B 

24 
King’s Rose Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

176 1.03 91.71 B 
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ตารางที ่5 การแบ่งกลุ่มสนิคา้ตามการเคลื่อนไหวโดยใชท้ฤษฎ ีABC Analysis (ต่อ) 

รายการท่ี ช่ือสินค้า 

จาํนวน
สินค้า 
ขาออก 

(ช้ิน) 

จาํนวน
สินค้า 
ขาออก 

(%) 

จาํนวน 
สินค้า 
ขาออก 

สะสม (%) 

กลุ่ม 

25 
Lavender Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์

172 1.01 92.72 B 

26 
Madame Rochas Classic 350 ml. x 
3 กระป๋อง + ผา้ไมโครไฟเบอร ์

172 1.01 93.73 B 

27 C&K One Classic 200 ml. 165 0.97 94.70 B 
28 Madame Rochas Classic 350 ml.  150 0.88 95.58 B 
29 King’s Rose Classic 200 ml.  129 0.76 96.34 C 
30 Kenz Flower Classic 200 ml.  111 0.65 96.99 C 
31 St.Lorenz Classic 350 ml.  99 0.58 97.57 C 
32 Madame Rochas Classic 200 ml.  81 0.48 98.05 C 

33 
Lemongrass & Jasmine Classic 
450 ml.  

72 0.42 98.47 C 

34 King’s Rose Classic 450 ml.  66 0.39 98.86 C 

35 
Bergamot Classic Air Refresher 
450 ml.   

60 0.35 99.21 C 

36 Brut Classic 200 ml. x 3 กระป๋อง 48 0.28 99.49 C 
37 St.Lorenz Classic 200 ml.  30 0.18 99.67 C 

38 
Lemongrass & Jasmine Classic 
350 ml.  

16 0.09 99.76 C 

39 Wild Water Plum Classic 350 ml.  12 0.07 99.83 C 
40 Millingtonia Classic 200 ml. 6 0.04 99.87 C 
41 Bergamot Classic 200 ml.  6 0.04 99.91 C 
42 Lemongrass & Jasmine 200 ml.  6 0.04 99.95 C 
43 Madame Rochas Classic 450 ml.  5 0.03 99.98 C 
44 Wild Water Plum Classic 450 ml.  4 0.02 100 C 
45 Millingtonia Classic 350 ml.  1 0 100 C 
46 Wild Water Plum Classic 200 ml.  0 0 100 C 
47 Jasmin Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 0 0 100 C 

48 
King’s Rose Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง 

0 0 100 C 
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ตารางที ่5 การแบ่งกลุ่มสนิคา้ตามการเคลื่อนไหวโดยใชท้ฤษฎ ีABC Analysis (ต่อ) 

รายการท่ี ช่ือสินค้า 

จาํนวน
สินค้า 
ขาออก 

(ช้ิน) 

จาํนวน
สินค้า 
ขาออก 

(%) 

จาํนวน 
สินค้า 
ขาออก 

สะสม (%) 

กลุ่ม 

49 
St.Lorenz Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง 

0 0 100 C 

50 
Kenz Flower Classic 350 ml. x  
3 กระป๋อง 

0 0 100 C 

51 
Madame Rochas Classic 350 ml. x 
3 กระป๋อง 

0 0 100 C 

52 Bergamot Classic 350 ml.  0 0 100 C 
53 Brut Classic 450 ml. + hand gel  0 0 100 C 

54 
C&K One Classic 450 ml. + hand 
gel 

0 0 100 C 

55 Millingtonia Classic 450 ml.  0 0 100 C 

56 
Madame Rochas Classic  450 ml.+ 
hand gel  

0 0 100 C 

รวมจาํนวนสนิคา้ขาออกทัง้หมด (ชิน้) 17,048    

 
 จากตารางที ่5 แสดงการแบ่งกลุ่มสนิคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ สนิคา้กลุ่ม A กลุ่ม B 
และกลุ่ม C แบ่งตามจาํนวนสนิคา้ขาออกหรอืยอดขายสนิคา้โดยสนิคา้กลุ่ม A ม ี16 รายการ ซึง่มี
จาํนวนสนิคา้ขาออกรวม 13,598 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 79.75 ของจาํนวนสนิคา้ทัง้หมด สนิคา้กลุ่ม B 
ม ี12 รายการ ซึง่มจีาํนวนสนิคา้ขาออกรวม 2,698 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 15.83 ของจํานวนสนิคา้
ทัง้หมด และสนิคา้กลุ่ม C ม ี28 รายการ ซึง่มจีาํนวนสนิคา้ขาออกรวม 752 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 4.42 
ของจาํนวนสนิคา้ทัง้หมด 
 
 ขัน้ตอนที ่6 การออกแบบแผนผงัคลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรงุ 
 หลงัจากนําขอ้มลูยอดขายสเปรยป์รบัอากาศทีไ่ดจ้ากการคาํนวณ ABC Analysis มา
ทาํการจดักลุ่มสนิคา้เป็นกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C แลว้ จากนัน้จงึไดม้กีารจดัทาํแบบจาํลอง
การจดัเกบ็สนิคา้ในรปูแบบใหมโ่ดยคาํนึงถงึระยะทางและความเหมาะสมเรือ่งการใชพ้ืน้ที ่
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 ขัน้ตอนที ่7 การเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 เปรยีบเทยีบระยะเวลาและระยะทางในการหยบิสนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรุงแผนผงั
คลงัสนิคา้ ผลจากการการวเิคราะหข์อ้มลูเปรยีบเทยีบดงักล่าวจะแสดงใหเ้หน็ความแตกต่างทัง้
ดา้นระยะเวลา ระยะทาง และเปอรเ์ซน็ตท์ีเ่ปลีย่นแปลงไปวา่เพิม่ขึน้หรอืลดลงเพยีงใด 
 
 ขัน้ตอนที ่8 สรปุผลการศกึษา 
 เมื่อไดผ้ลการดําเนินงานและแผนผงัคลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรุงแลว้จะนํามาสรุปผล
การศกึษาตามตวัชี้วดัที่ใช้วดัประสทิธภิาพคอืการลดระยะเวลาและลดระยะทางในการหยบิสนิค้า  
ของกลุ่มสนิคา้ทีม่คีวามเคลื่อนไหวสูงและใชเ้ป็นแนวทางใหก้บัทางบรษิทันําไปพฒันาในเรื่อง
การจดัเกบ็สนิคา้ประเภทอื่นต่อไป 
 
เครื่องมือท่ีใช้ในการศึกษา 
 1. K-J Method เป็นเครือ่งมอืทีใ่ชร้วบรวมปญัหาทีเ่กดิขึน้ในคลงัสนิคา้ 
 2. Why-Why Analysis จากการสรปุปญัหาทีไ่ดจ้าก K-J Method และนํามาวเิคราะห์
ดว้ย Why-Why Analysis ทําใหเ้หน็ถงึสภาพปญัหาทีเ่กดิขึน้ในปจัจุบนัของการจดัการคลงัสนิคา้  
ไม่มปีระสทิธภิาพเพื่อคน้หาสาเหตุของปญัหาทีเ่กดิขึน้อย่างแทจ้รงิ นําสาเหตุของปญัหาทีไ่ดจ้าก
การวเิคราะหม์ากาํหนดแนวทางในการปรบัปรงุและดาํเนินการแกไ้ขปญัหาดงักล่าว 
 3.  Microsoft Excel เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการจดัทาํฐานขอ้มลู (Data Base) และวเิคราะห์
ขอ้มลู ก่อนนําไปจดักลุ่มและจดัวางตําแหน่งสนิคา้ไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 4. ทฤษฎกีารจดักลุ่มสนิคา้ ABC Analysis เป็นการจดัแบ่งสนิคา้โดยแบ่งชัน้ความสาํคญั
ออกมาเป็น 3 กลุ่ม พจิารณาตามยอดขายหรอือตัราการเคลื่อนไหวดงัน้ี 
  4.1  สนิคา้กลุ่ม A มจีาํนวน 20% ของสนิคา้คงคลงัทีม่อีตัราเคลื่อนไหว 80%  
  4.2  สนิคา้กลุ่ม B มจีาํนวน 25-30% ของสนิคา้คงคลงัทีม่อีตัราเคลื่อนไหว 15%  
  4.3  สนิคา้กลุ่ม C มจีาํนวน 50-55% ของสนิคา้คงคลงัทีม่อีตัราเคลื่อนไหว 5% 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 ผูศ้กึษาเกบ็รวบรวมขอ้มลูสภาพปจัจุบนัของคลงัสนิคา้โดย ศกึษาขัน้ตอนวธิกีารหยบิ
สนิคา้ของพนักงานเน่ืองจากเป็นกระบวนการทีส่าํคญัและยงัเป็นขัน้ตอนสุดทา้ยก่อนนําผลติภณัฑ์
สนิคา้ทีร่วบรวมไดท้ัง้หมดตามใบสัง่ซือ้ส่งไปยงัพืน้ทีบ่รรจุหบีห่อ และส่งมอบไปยงัลูกคา้โดยผูศ้กึษา
ไดด้าํเนินการดงัน้ี 
 1. สํารวจพืน้ที่การทํางานและสงัเกตการทํางานและปญัหาที่เกดิขึน้ระหว่างการทํางาน
จรงิของแผนกคลงัสนิคา้เพือ่นํามาเป็นขอ้มลูในการวเิคราะหป์ญัหา 
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 2.  การสมัภาษณ์พนักงานคลงัสินค้าเพื่อเก็บข้อมูลเชิงลึกกับผู้ปฏิบัติงานจริงจาก
สถานการณ์จรงิโดยการสอบถามดว้ยคําถามเกี่ยวกบัรูปแบบการจดัการคลงัสนิคา้ในปจัจุบนัปญัหา
และอุปสรรคที่เกดิขึน้ในการปฏบิตังิาน ขัน้ตอนการหยบิสนิคา้ตัง้แต่กระบวนการรบัใบสัง่ซื้อถงึ
กระบวนการส่งมอบสนิค้าใหก้บัลูกค้านํามาจดัทําเป็นขัน้ตอนการทํางานของการหยบิสนิค้าใน
ปจัจุบนั ซึง่ผูศ้กึษาไดส้มัภาษณ์พนกังานทีม่สีว่นเกีย่วขอ้งจาํนวน 4 คนไดแ้ก่ ผูอ้าํนวยการคลงัสนิคา้ 
1 คน ผูช้ว่ยผูอ้าํนวยการคลงัสนิคา้ 1 คน และพนกังานคลงัสนิคา้ 2 คน นําขอ้มลูทีไ่ดร้วบรวมเป็น
ขอ้มลูปฐมภมูโิดยใชว้ธิสีงัเกต สมัภาษณ์ และจดบนัทกึ บุคคลทีถู่กสมัภาษณ์ทุกคนนัน้เป็นผูป้ฏบิตังิาน
มหีน้าทีค่วามรบัผดิชอบเกีย่วขอ้งในงานคลงัสนิคา้โดยตรง มปีระสบการณ์ในการทาํงานคลงัสนิคา้
ไมน้่อยกว่า 5 ปี ทาํใหท้ราบถงึปญัหาและกระบวนการต่างๆ ทีเ่ป็นสาเหตุของปญัหาและพรอ้มที่
จะเสนอแนะแนวทางแกไ้ขเพือ่ประโยชน์ต่อคลงัสนิคา้ของบรษิทั 
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บทท่ี 4 
ผลการศึกษา 

 
 เพือ่แกไ้ขปญัหาการจดัการคลงัสนิคา้ทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ หลงัจากทาํการจดักลุ่มสนิคา้
แบบ ABC Analysis แลว้ขัน้ตอนต่อไปคอืนําขอ้มลูมาประยุกตใ์ชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพโดยนํา
ผลการวเิคราะหข์อ้มูลมาจดัทําแผนผงัคลงัสนิคา้ใหม่เป็นการจดัวางสนิคา้ในรูปแบบใหม่เพื่อให้
คน้หาสนิคา้ไดส้ะดวก รวดเรว็ และเกดิความผดิพลาดน้อยลง สามารถแสดงแบบจําลองแผนผงั
คลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรงุดงัรปูที ่14 

 

 
 

รปูที ่14 แบบจาํลองแผนผงัคลงัสนิคา้ หลงัใชท้ฤษฎ ีABC Analysis 
 

 จากรปูที ่14 แบบจาํลองการวางตําแหน่งสนิคา้ใหมจ่ดัทาํโดยพจิารณาจากการนําขอ้มลู
ทีไ่ดจ้ากการคาํนวณ ABC Analysis และจดักลุ่มสนิคา้ เป็นสนิคา้กลุ่ม A กลุ่ม B และ กลุ่ม C แลว้ 
พบว่ามกีารจดัเรยีงสนิคา้ทีม่ยีอดขายสงูสุด (หน่วย : ลงั) หรอืกลุ่ม A จํานวน 16 รายการจดัอยู่
ใกลก้บัโซนพืน้ทีบ่รรจุหบีหอ่ (ใกลท้างเดนิเขา้ออก) เพือ่ใหง้า่ยต่อการหยบิสนิคา้และจดจาํได ้และ
สนิคา้ทีม่ยีอดขายปานกลางหรอืเคลื่อนไหวปานกลาง (กลุ่ม B) จาํนวน 12 รายการจดัอยูโ่ซน
กลางของคลงัสนิคา้ และสนิคา้กลุ่มทีเ่คลื่อนไหวชา้ (กลุ่ม C) จาํนวน 28 รายการจดัอยูโ่ซนดา้นใน
สุดของคลงัสนิคา้ตามลําดบั ซึ่งจะได้แผนผงัการจดัวางสนิค้าในคลงัสนิค้ารูปแบบใหม่หลงัการ
ปรบัปรงุ 
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รปูที ่15 คลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรงุ 
 
 เกณฑใ์นการพจิารณาพืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ภายในคลงัสนิคา้เป็นการจดัการพืน้ทีท่ีม่ ี
อยูอ่ยา่งจาํกดัและคุม้ค่าเพื่อเพิม่ศกัยภาพอตัราความถี่ของการหมุนเวยีนยอดขายสนิคา้ภายใน
คลงัสนิคา้ การใชพ้ืน้ทีย่ดึหลกัใชพ้ืน้ที่ทีม่อียู่ใหเ้กดิประโยชน์มากทีสุ่ดสามารถเขา้ถงึสนิคา้ได้
รวดเรว็มปีระสทิธภิาพ มคีวามยดืหยุ่นในการจดัเกบ็พอสมควร ตรวจนับสนิคา้ไดส้ะดวกและหยบิ
สนิคา้ไดง้า่ย 
 
ผลการเปรียบเทียบการปรบัปรงุการจดัแผนผงัคลงัสินค้าก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 นําผลทีไ่ดจ้ากการจดัคลงัสนิคา้ในรปูแบบเดมิก่อนการปรบัปรงุมาเปรยีบเทยีบผลการ
จดัคลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรงุ โดยใชผ้ลการลดระยะเวลาและลดระยะทางในการหยบิสนิคา้ของ
กลุ่มสนิคา้ทีม่คีวามเคลื่อนไหวสงูเป็นตวัวดัประสทิธภิาพการปรบัปรุงคลงัสนิคา้โดยผูศ้กึษาได้
ทาํการจบัเวลาในการหยบิสนิคา้ทัง้ 56 รายการของพนกังานคลงัสนิคา้ จาํนวน 4 คน โดยทัง้ก่อน
และหลงัการปรบัปรุงใชพ้นักงานชุดเดยีวกนัเพื่อเปรยีบเทยีบ การจบัเวลาและวดัระยะทางเริม่จาก
จุดชัน้วางสนิคา้แต่ละผลติภณัฑไ์ปยงัพืน้ทีบ่รรจุหบีหอ่ ผลการเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุง
แสดงในตารางที ่6 
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ตารางที ่6 คา่เฉลีย่เวลาทีใ่ชใ้นการหยบิสนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรงุแผนผงัคลงัสนิคา้  

ช่ือผลิตภณัฑ ์
เวลาก่อนการ 

ปรบัปรงุ (วินาที) 
เวลาหลงัการ 

ปรบัปรงุ (วินาที) 
กลุ่ม 

Brut Classic 350 ml.  270 58 A 
Brut Classic 450 ml.  360 184 A 
Brut Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 208 66 A 
Lavender Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 402 84 A 
C&K One Classic 350 ml.  260 84 A 
C&K One Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 226 78 A 
Lavender Classic 350 ml.  302 176 A 
C&K One Classic 450 ml.  280 164 A 
Kenz Flower Classic 350 ml.  240 154 A 
Lavender Classic 450 ml.  158 90 A 
Kenz Flower Classic 450 ml.  260 194 A 
Jasmin Classic 350 ml.  160 144 A 
St.Lorenz Classic 450 ml.  76 62 A 
Brut Classic 350 ml. (Lotus) 264 174 A 
Jasmin Classic 450 ml.  280 210 A 
Brut Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + ผา้ไมโคร
ไฟเบอร ์ 

364 100 A 

C&K One Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง +  
ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

158 206 B 

Kenz Flower Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง + 
ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

102 228 B 

King’s Rose Classic 350 ml.  352 156 B 
Jasmin Classic 200 ml. 308 128 B 
Brut Classic 200 ml.  180 150 B 
Lavender Classic 200 ml.  128 120 B 
Jasmin Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง +  
ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

218 190 B 

King’s Rose Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 
+ ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

154 204 B 

Lavender Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง +  
ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

96 236 B 

Madame Rochas Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 
+ ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

150 194 B 
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ตารางที ่6 คา่เฉลีย่เวลาทีใ่ชใ้นการหยบิสนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรงุแผนผงัคลงัสนิคา้ (ต่อ) 

ช่ือผลิตภณัฑ ์
เวลาก่อนการ 

ปรบัปรงุ (วินาที) 
เวลาหลงัการ 

ปรบัปรงุ (วินาที) 
กลุ่ม 

C&K One Classic 200 ml. 136 138 B 
Madame Rochas Classic 350 ml.  284 176 B 
King’s Rose Classic 200 ml.  300 260 C 
Kenz Flower Classic 200 ml.  306 264 C 
St.Lorenz Classic 350 ml.  70 248 C 
Madame Rochas Classic 200 ml.  370 253 C 
Lemongrass & Jasmine Classic 450 ml.  170 236 C 
King’s Rose Classic 450 ml.  250 282 C 
Bergamot Classic Air Refresher 450 ml.   114 244 C 
Brut Classic 200 ml. x 3 กระป๋อง 256 312 C 
St.Lorenz Classic 200 ml.  196 240 C 
Lemongrass & Jasmine Classic 350 ml.  78 266 C 
Wild Water Plum Classic 350 ml.  126 267 C 
Millingtonia Classic 200 ml. 220 246 C 
Bergamot Classic 200 ml.  348 274 C 
Lemongrass & Jasmine 200 ml.  134 260 C 
Madame Rochas Classic 450 ml.  212 242 C 
Wild Water Plum Classic 450 ml.  232 250 C 
Millingtonia Classic 350 ml.  130 252 C 
Wild Water Plum Classic 200 ml.  286 270 C 
Jasmin Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 400 264 C 
King’s Rose Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 380 290 C 
St.Lorenz Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 358 277 C 
Kenz Flower Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 260 302 C 
Madame Rochas Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 210 278 C 
Bergamot Classic 350 ml.  124 272 C 
Brut Classic 450 ml. + hand gel  110 282 C 
C&K One Classic 450 ml. + hand gel 160 320 C 
Millingtonia Classic 450 ml.  350 258 C 
Madame Rochas Classic  450 ml.+ hand gel  80 292 C 
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 จากตารางที ่6 แสดงค่าเฉลีย่ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการหยบิสนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรุง
แผนผงัคลงัสนิคา้พบว่าระยะเวลาในการหยบิสนิคา้กลุ่ม A (กลุ่มสนิคา้ทีม่กีารเคลื่อนไหวสงู) ทัง้ 
16 รายการใชร้ะยะเวลาลดลง 
 หลงัการปรบัปรงุแผนผงัคลงัสนิคา้ ผูศ้กึษาไดท้าํการวดัระยะทางการหยบิสนิคา้จากพืน้ทีว่าง
สนิคา้แต่ละผลติภณัฑไ์ปยงัพืน้ทีบ่รรจุหบีหอ่ เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรงุดงัตารางที ่7 
 
ตารางที ่7 คา่ระยะทางการหยบิสนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรงุแผนผงัคลงัสนิคา้  

ช่ือผลิตภณัฑ ์
ระยะทางก่อนการ
ปรบัปรงุ (เมตร) 

ระยะทางหลงัการ
ปรบัปรงุ (เมตร) 

กลุ่ม 

Brut Classic 350 ml.  47.41 18.71 A 
Brut Classic 450 ml.  56.33 24.44 A 
Brut Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 35.90 16.15 A 
Lavender Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 67.46 21.65 A 
C&K One Classic 350 ml.  39.14 19.04 A 
C&K One Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 38.77 18.87 A 
Lavender Classic 350 ml.  44.54 16.18 A 
C&K One Classic 450 ml.  62.06 21.91 A 
Kenz Flower Classic 350 ml.  33.04 13.31 A 
Lavender Classic 450 ml.  10.45 24.77 A 
Kenz Flower Classic 450 ml.  44.54 27.31 A 
Jasmin Classic 350 ml.  30.24 16.18 A 
St.Lorenz Classic 450 ml.  13.31 19.04 A 
Brut Classic 350 ml. (Lotus) 39.14 21.58 A 
Jasmin Classic 450 ml.  38.77 30.17 A 
Brut Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง+ ผา้ไมโคร
ไฟเบอร ์ 

61.73 24.51 A 

C&K One Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง +  
ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

27.38 33.37 B 

Kenz Flower Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง +  
ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

21.65 41.62 B 

King’s Rose Classic 350 ml.  60.33 33.04 B 
Jasmin Classic 200 ml. 53.74 21.91 B 
Brut Classic 200 ml.  27.64 24.77 B 
Lavender Classic 200 ml.  19.04 27.31 B 
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ตารางที ่7 คา่ระยะทางการหยบิสนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรงุแผนผงัคลงัสนิคา้ (ต่อ) 

ช่ือผลิตภณัฑ ์
ระยะทางก่อนการ
ปรบัปรงุ (เมตร) 

ระยะทางหลงัการ
ปรบัปรงุ (เมตร) 

กลุ่ม 

Jasmin Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง +  
ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

33.37 35.90 B 

King’s Rose Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 
+ ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

24.77 38.77 B 

Lavender Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง +  
ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

21.58 36.28 B 

Madame Rochas Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 
+ ผา้ไมโครไฟเบอร ์ 

30.17 30.50 B 

C&K One Classic 200 ml. 21.91 30.17 B 
Madame Rochas Classic 350 ml.  45.00 27.64 B 
King’s Rose Classic 200 ml.  44.87 44.54 C 
Kenz Flower Classic 200 ml.  50.27 47.41 C 
St.Lorenz Classic 350 ml.  18.71 42.00 C 
Madame Rochas Classic 200 ml.  47.41 44.87 C 
Lemongrass & Jasmine Classic 450 ml.  21.91 44.54 C 
King’s Rose Classic 450 ml.  33.37 56.00 C 
Bergamot Classic Air Refresher 450 ml.   16.18 39.14 C 
Brut Classic  200 ml. x 3 กระป๋อง 36.28 64.60 C 
St.Lorenz Classic 200 ml.  27.64 39.14 C 
Lemongrass & Jasmine Classic 350 ml.  16.18 56.00 C 
Wild Water Plum Classic 350 ml.  24.44 47.74 C 
Millingtonia Classic 200 ml. 24.44 42.00 C 
Bergamot Classic 200 ml.  50.60 53.14 C 
Lemongrass & Jasmine 200 ml.  27.31 47.74 C 
Madame Rochas Classic 450 ml.  30.50 47.41 C 
Wild Water Plum Classic 450 ml.  30.50 50.27 C 
Millingtonia Classic 350 ml.  19.04 44.87 C 
Wild Water Plum Classic 200 ml.  42.00 50.27 C 
Jasmin Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 61.74 50.66 C 
King’s Rose Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 53.14 58.87 C 
St.Lorenz Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 56.00 53.47 C 
Kenz Flower Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 33.04 61.73 C 
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ตารางที ่7 คา่ระยะทางการหยบิสนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรงุแผนผงัคลงัสนิคา้ (ต่อ) 

ช่ือผลิตภณัฑ ์
ระยะทางก่อนการ
ปรบัปรงุ (เมตร) 

ระยะทางหลงัการ
ปรบัปรงุ (เมตร) 

กลุ่ม 

Madame Rochas Classic 350 ml. x 3 กระป๋อง 21.58 56.33 C 
Bergamot Classic 350 ml.  24.51 50.60 C 
Brut Classic 450 ml. + hand gel  15.85 59.20 C 
C&K One Classic 450 ml. + hand gel 18.71 67.46 C 
Millingtonia Classic 450 ml.  56.66 53.14 C 
Madame Rochas Classic  450 ml.+ hand gel  13.31 62.06 C 

 
 จากตารางที ่7 แสดงคา่ระยะทางทีใ่ชใ้นการหยบิสนิคา้แต่ละผลติภณัฑโ์ดยวดัระยะทาง
ก่อนและหลงัการปรบัปรุงแผนผงัคลงัสนิคา้พบว่าสนิคา้กลุ่ม A จาํนวน 14 รายการ มรีะยะทาง
ในการหยบิสนิคา้ลดลง และมสีนิคา้กลุ่ม A จาํนวน 2 รายการทีใ่ชร้ะยะทางในการหยบิสนิคา้เพิม่ขึน้ 
(เน่ืองจากสนิคา้ถูกวางในตําแหน่งทีไ่กลกวา่เดมิ) 
 
ตารางที ่8 ผลการเปรยีบเทยีบระยะเวลาในการหยบิสนิคา้ ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

กลุ่ม 
ระยะเวลาในการหยิบสินค้า 

ก่อนการปรบัปรงุ 
(วินาที) 

หลงัการปรบัปรงุ 
(วินาที) 

เปล่ียนแปลง 
(วินาที) 

เปล่ียนแปลง  

A 4,034 2,022 -2,012 -49.88% 
B 2,266 2,126 -140 -6.18% 
C 6,210 7,501 1,291 17.21% 
รวม 12,510 11,649 -861 -6.88% 

 
 จากตารางที ่8 ระยะเวลาของพนักงานจํานวน 4 คน ทีใ่ชใ้นการหยบิสนิคา้ในภาพรวม 
พบว่า สนิคา้กลุ่ม A ก่อนจดัเรยีงดว้ย ABC Analysis ใชร้ะยะเวลาในการหยบิสนิคา้เฉลีย่ 4,034 
วนิาท ีและหลงัจากจดัเรยีงสนิคา้แบบ ABC Analysis พบว่าพนักงานใชเ้วลาในการหยบิสนิคา้
เฉลี่ย 2,022 วนิาท ีสามารถลดระยะเวลาในการหยบิสนิคา้ลดได ้2,012 วนิาท ีหรอืลดลงรอ้ยละ 
49.88% 
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ตารางที ่9 ผลการเปรยีบเทยีบระยะทางในการหยบิสนิคา้ ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

กลุ่ม 
ระยะทางในการหยิบสินค้า 

ก่อนการปรบัปรงุ 
(เมตร) 

หลงัการปรบัปรงุ 
(เมตร) 

เปล่ียนแปลง 
(เมตร) 

เปล่ียนแปลง  

A 662.83 333.82 329.01 49.64% 
B 386.58 381.28 5.30 1.37% 
C 916.19 1435.20 -519.01 -56.65% 
รวม 1,965.60 2150.30 -184.70 -9.40% 

 
 จากตารางที ่9 ระยะทางในการหยบิสนิคา้ในภาพรวม พบว่า สนิคา้กลุ่ม A ก่อนจดัเรยีง
ดว้ย ABC Analysis ใชร้ะยะทางในการหยบิสนิคา้ 662.83 เมตร และหลงัจากจดัเรยีงสนิคา้แบบ 
ABC Analysis พบว่าพนกังานใชร้ะยะทางในการหยบิสนิคา้ 333.82 เมตร สามารถลดระยะทาง
สนิคา้ลดได ้329.01 เมตร หรอืลดลงรอ้ยละ 49.64% 
 
ตารางที ่10 สรปุผลการดาํเนินงาน 

ตวัช้ีวดั
ประสิทธิภาพ 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ เป้าหมาย ลดลง 

ระยะเวลา 
(วนิาท)ี 

4,034 2,022 ลดมากกวา่ 30% 
2,012 

(49.88%) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

662.83 333.82 ลดมากกวา่ 30% 
329.01 

(49.64%) 
 
 จากตารางที ่10 พบว่าระยะเวลาในการหยบิสนิคา้จาํนวน 56 รายการในแผนผงัคลงัสนิคา้
แบบเดมิใชเ้วลา 4,034 วนิาท ีใชร้ะยะทาง 662.83 เมตร เมื่อเปรยีบเทยีบกบัแผนผงัคลงัสนิคา้
ใหมห่ลงัการปรบัปรุงนําทฤษฎ ีABC Analysis ใชใ้นการจดัผงัคลงัสนิคา้พบว่าใชเ้วลา 2,022 วนิาท ี
ใชร้ะยะทาง 333.82 เมตร และระยะเวลาลดลง 2,012 วนิาท ีลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 49.88 และระยะทาง
ลดลง 329.01 เมตร ลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 49.64 บรรลุตามเป้าหมายทีก่าํหนดไว ้
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บทท่ี 5 
สรปุผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 
 จากการศกึษาเรื่องการควบคุมสนิคา้คงคลงัในอุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศ กรณีศกึษา
อุตสาหกรรมน้ําหอมปรบัอากาศในพืน้ทีค่ลงัสนิคา้เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้โดย
ใชเ้ทคนิค K-J Method และ Why-Why Analysis มาวเิคราะหป์ญัหา หาสาเหตุ และแนวทางการ
แกไ้ขพบว่าปญัหาการจดัการคลงัสนิคา้ไมม่ปีระสทิธภิาพซึง่เป็นปญัหาสาํคญัทีก่่อใหเ้กดิผลกระทบ
ต่อการดาํเนินงานคลงัสนิคา้มากทีส่ดุ สาเหตุเกดิจากไมม่กีารแบ่งกลุ่มประเภทสนิคา้ตามยอดขาย
ทีม่กีารเคลื่อนไหวแตกต่างกนั สนิคา้เคลื่อนไหวมากอยู่ไกลจากพืน้ทีบ่รรจุหบีห่อทําใหเ้กดิความ
ล่าชา้ในการหยบิสนิคา้ และใชร้ะยะทางในการหยบิสนิคา้มากเกนิไปดงันัน้ผูศ้กึษาไดนํ้าทฤษฎกีาร
จดักลุ่มสนิคา้แบบ ABC Analysis มาใชใ้นการปรบัปรงุการจดัการคลงัสนิคา้ใหม้ปีระสทิธภิาพมาก
ขึน้และมกีารจดัทําแบบจําลองเพื่อปรบัปรุงแผนผงัคลงัสนิค้าในรูปแบบใหม่ หลงัการปรบัปรุง
พบว่าสนิคา้มกีารจดัเกบ็อย่างเป็นระเบยีบ สามารถลดระยะเวลาในการหยบิสนิคา้จาก 4,034 วนิาท ี
เป็น 2,022 วนิาท ีลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 49.88 และระยะทางในการหยบิสนิคา้จาก 662.83 เมตร
เป็น 333.82 เมตร ลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 49.64 บรรลุตามวตัถุประสงคข์องการศกึษาเรื่องน้ีทีม่ ี
เป้าหมายลดระยะเวลาและระยะทางในการหยบิสนิคา้ไดม้ากกว่ารอ้ยละ 30 สอดคลอ้งกบังานวจิยั
ของปรชัภรณ์ เศรษฐเสถยีร; และกฤตยิา เกดิผล (2561 : 65-72) ซึง่งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อ
ปรบัปรุงระบบการจดัเกบ็สนิคา้และเพิม่ประสทิธภิาพในการเบกิ-จ่ายสนิคา้ โดยศกึษาคลงัสนิคา้
ของรา้นน้ําเพชร กลาส แอนด ์อลมูเินียม จากการศกึษาดาํเนินงานพบปญัหา คอื สนิคา้มกีารจดัเกบ็
ทีไ่ม่เป็นระเบยีบ ส่งผลใหใ้ชเ้วลานานในการคน้หาสนิคา้ และสนิคา้ทีถู่กจดัเกบ็ไวเ้ป็นเวลานาน
เกดิความชํารุด ดงันัน้จงึไดม้กีารเกบ็ขอ้มลูรายการสนิคา้เพื่อคดัแยกประเภทสนิคา้พบว่า สนิคา้
ภายในรา้นม ี13 ประเภท แบ่งออกไดท้ัง้หมด 93 ชนิด สามารถจดัประเภทสนิคา้หลกัๆ ได ้3 ประเภท 
จากนัน้ใชก้ารวเิคราะห ์ABC Analysis และ Visual Control เพือ่ใชค้ดัแยก จดัหมวดหมูส่นิคา้เรยีง 
ลาํดบัตามความสาํคญัและจดัทาํป้ายบ่งชีต้ําแหน่งการจดัวางสนิคา้บนชัน้สนิคา้ พบว่า การปรบัปรุง
ระบบการจดัเกบ็สนิคา้แบบใหม ่ทาํใหส้นิคา้มกีารจดัเกบ็อยา่งเป็นระเบยีบ และใชร้ะยะเวลาในการ
เบกิจ่ายสนิคา้ลดลง จากเดมิระยะเวลารวมในการหยบิสนิคา้ 12 ชัว่โมง 21 นาท ี18 วนิาท ีลดลง
เป็น 6 ชัว่โมง 25 นาท ี23 วนิาท ีซึง่สามารถวดัประสทิธภิาพเวลาในการหยบิสนิคา้ลดลง 48.17% 
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ข้อเสนอแนะ 
 1.  ขอ้เสนอแนะเพือ่นําผลการวจิยัไปใชจ้รงิ 
  1.1 วเิคราะหก์ารควบคุมสนิคา้คงคลงัโดยใช ้ABC Analysis ควรมกีารปรบัปรุง
ใหเ้ป็นปจัจุบนัอยูเ่สมอ เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงั  
  1.2 พนักงานคลงัสนิค้าควรได้รบัการฝึกอบรมและทําความเขา้ใจเกี่ยวกบัการ
เปลีย่นแปลงรปูแบบการจดัวางสนิคา้ตามแผนผงัคลงัสนิคา้ใหม่เพื่อสามารถทํางานไดอ้ย่างมี
ประสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
  1.3 จดัทําบอรด์แผนผงัตําแหน่งทีต่ ัง้ของสนิคา้แต่ละประเภท สื่อใหพ้นักงานคลงัสนิคา้
ทุกฝา่ยเขา้ใจและปฏบิตังิานไดง้า่ยยิง่ขึน้ 
  1.4 แผนกคลงัสนิคา้ควรมกีารกําหนดมาตรฐานในการดาํเนินกจิกรรม 5 ส อยา่ง
สมํ่าเสมอเป็นประจําทุกเดอืนเพื่อจดัคลงัสนิคา้ใหส้ะอาด เป็นระเบยีบเรยีบรอ้ย ลดความผดิพลาด  
ในการหยบิของ จดัสภาพแวดลอ้มการทาํงานใหด้ขีึน้ ทาํใหพ้นกังานมสีุขภาพ รา่งกาย และจติใจทีด่ ี
สง่ผลใหป้ฏบิตังิานไดอ้ยา่งมคีวามสขุ และมคีุณภาพ 
  1.5  สามารถนําผลการวจิยัไปประยกุตใ์ชก้บัผลติภณัฑอ์ื่นในคลงัสนิคา้ไดใ้นอนาคต 
 2. ขอ้เสนอแนะเพือ่การวจิยัครัง้ต่อไป 
  ควรมกีารศกึษาเรื่องพฒันาการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการโลจสิตกิสใ์นกจิกรรม
ต่างๆ เช่น การจดัส่งสนิคา้ การกระจายสนิคา้ และการลดต้นทุนการผลติเป็นต้น โดยใชก้ระบวน 
การวจิยัแบบมสีว่นรว่มจากสถานประกอบการมากขึน้ 
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