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 สารนิพนธ์ฉบบัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาการปรบัปรุงประสทิธภิาพการดําเนินงาน
การจดัการคลงัสนิคา้เพื่อลดปญัหาโลเคชัน่ในการเกบ็สนิคา้คงคลงัไมเ่พยีงพอรวมทัง้การศกึษา
เกี่ยวกบัการใชพ้ืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุดเพื่อลดปญัหาทีท่ําใหเ้กดิตน้ทุนและ
ค่าใชจ่้ายที่สูญเปล่าอนัเน่ืองมาจากการส่งมอบชิ้นส่วนให้กบัสายการผลติไม่ทนัตามเวลาเป็น
เหตุใหท้ําใหเ้กดิการหยุดสายการผลติอนัเน่ืองมาจากความรบัผดิชอบของแผนกควบคุมสนิคา้
คงคลงั 
 จากการดําเนินกจิกรรมพบว่าในพื้นทีค่ลงัสนิคา้นัน้ยงัพบพื้นที่ทีจ่ะสามารถปรบัปรุง
และเพิม่ประสทิธภิาพในการใชพ้ื้นที่ใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุดโดยการดําเนินการปรบัปรุงเชงิ
กายภาพในการเพิม่ชัน้เก็บงานและเพิม่โลเคชัน่ในการจดัเก็บชิ้นส่วน ในการบรหิารจดัการสนิคา้
สนิคา้คงคลงัพบว่าในการเรยีกชิ้นส่วนจากซพัพลายเออรเ์ขา้มาจดัเกบ็ทีค่ลงัสนิคา้มรีะยะเวลา
นํานานเกนิไปจงึพจิารณาปรบัปรุงประสทิธภิาพในเชงิการจดัการในการลดระยะเวลานําลงโดย
การลดระยะเวลานําของการเรยีกชิน้ส่วนซึง่ไดท้ําการเจรจาต่อรองกบัซพัพลายเออรแ์ละการใช้
คลงัสนิค้าภายนอกในการบริหารจดัการชิ้นส่วนเพื่อให้สอดคล้องกบัระยะเวลาในการเรียก
ชิน้สว่นเขา้มายงัคลงัสนิคา้ 
          ผลจากการดําเนินงานในการปรบัปรุงประสทิธภิาพเชงิกายภาพสามารถเพิม่โลเคชัน่
ในการจดัเก็บชิ้นส่วนได้มากขึ้นจาก 3,645 โลเคชัน่ เป็น 3,981 โลเคชัน่ ในพื้นที่คลงัสนิค้า
7,074 ตร.ม. ซึง่สามารถจดัเกบ็ชิน้สว่นจาก 5,007 SKU เป็น 9,686 SKU และการปรบัปรุงเชงิ
การจดัการในการลดเวลาในการเรยีกชิ้นส่วนที่นําเขา้จากต่างประเทศจากคลงัสนิคา้ภายนอก
จาก 8 ชม. เหลอื 4 ชม. และซพัพลายเออร ์A Top Volume จาก 4 ชม. เหลอื 1 ชม. โดยการใช้
ระบบการจดัสง่แบบทนัเวลาเขา้มาชว่ยในการจดัการและลดเวลาการเรยีกชิน้สว่นของซพัพลายเออร ์
Top 2-13 จาก 4 ชม. เหลอื 3.5 ชม. และซพัพลายเออร์อื่นๆ และชิ้นส่วนที่ผลติเองจาก 1-2
สปัดาห ์เหลอื 1 สปัดาห ์ทาํใหบ้รษิทัสามารถลดความสญูเสยีทีเ่กดิจากการหยุดสายการผลติที่
เกิดจากความรบัผิดชอบของฝ่ายควบคุมสินค้าคงคลังลงได้เฉลี่ยเดือนละ 39,502 บาท 
ระยะเวลาคนืทุน 48.8 เดอืน 
 ในระหว่างการดําเนินกจิกรรมในการปรบัปรุงการดําเนินงานของคลงัสนิคา้ยงัพบปญัหา
อื่นอกีทีต่อ้งทําการปรบัปรุงไมว่่าจะเป็นการไปหยบิงานล่าชา้ความแตกต่างระหว่างชิน้ส่วนจรงิ
และขอ้มูลในระบบซึง่ปญัหาเหล่าน้ีโรงงานกรณีศกึษาจําเป็นต้องดําเนินการแกไ้ขตามหลกัการ
ปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
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 The objective of this independent study is to improve the warehouse efficiency 
in order to reduce the problem of insufficient storage location. The study includes the 
optimized utilization of warehouse space to reduce the cost of production line stop due 
to the problem that the component parts are not managed to supply to the production 
line on the right time. 
 From the study, it is found that the space utilization can be improved by 
means of physical arrangement and systematic management. By physical arrangement, 
the storage rack and location is increased. By systematic management, the lead time of 
part replenishment is minimized by negotiating with suppliers to avoid a cost increase 
and external warehouse provided by the outsource provider is used. 
 As a result, the storage location can be increased from 3,465 locations to 
3,981 locations while the land space occupied at 7,074 m2 remains the same.  Also, the 
part SKU can be increased from 5,007 SKU to 9,686 SKU. On the other hand, the lead 
time of imported parts from external warehouse is reduced from 8 hours to 4 hours, 
reduced from 4 hours to 1 hours for Top A supplier with top volumes of parts supplied, 
reduced from 4 hours to 3.5 hours for Top 2-13 supplier, and reduced from 1-2 weeks 
to 1 week for other suppliers and in house parts.  In addition, the company can reduce 
the loss due to production line stop by 39,502 THB/Month.  The payback period from 
hardware investment is 48.8month (4.07 year).    
 However, some problems were recognized during the study; such as part 
picking delay and  stock difference between sctual stock and system stock. These kinds 
of problems need to be resolved further according to the concept of continuous 
improvement. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมอเิลคทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมที่มคีวามสําคญัต่อระบบเศรษฐกจิของ
ประเทศไทย ซึง่สามารถทํารายไดใ้หก้บัประเทศจากการส่งออกจํานวนมาก และมกีารขยายตวั
ในกลุ่มอุตสาหกรรมอย่างต่อเน่ืองและรวดเรว็จงึทําใหเ้ป็นกลุ่มอุตสาหกรรมที่มคีวามสาํคญัต่อ
ระบบเศรษฐกจิของประเทศมากยิง่ขึน้ อุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกสจ์งึถอืไดว้่าเป็นอุตสาหกรรม
หน่ึงทีม่บีทบาทสาํคญัต่อเศรษฐกจิไทยในปจัจุบนัคอ่นขา้งมาก โดยมกีารสง่ออกเป็นอนัดบัหน่ึง
ต่อเนื่องมาเป็นระยะเวลาหลายปีโดยในปี 2544 การส่งออกสนิคา้เครื่องใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส์
คดิเป็นมลูคา่ 15,489 ลา้นเหรยีญสหรฐั หรอืประมาณ 600,000 ลา้นบาท และการนําเขา้คดิเป็น
มลูคา่ 10,847 ลา้นเหรยีญสหรฐั หรอืประมาณ 200,000 ลา้นบาท (หอการคา้ไทย. 2558) 
 ภายใต้สภาวะการแข่งขนัที่เริ่มมีความรุนแรงมากขึ้นทัง้ในตลาดในประเทศและ
ต่างประเทศ จากการเปิดเสรทีางการคา้อาฟต้า (AFTA) และการรวมกลุ่มจดัตัง้เขตการคา้เสรี
ต่างๆ เช่น นาฟตา้ (NAFTA) และการทีจ่นีเริม่มบีทบาทมากขึน้ในตลาดโลก สง่ผลใหผู้ผ้ลติไทย
จะตอ้งปรบัตวั โดยจะตอ้งเพิม่ประสทิธภิาพและการยกระดบัเทคโนโลยเีพื่อลดต้นทุนการผลติ 
รวมทัง้เพิม่การวจิยัและพฒันาเพือ่ใหผ้ลติภณัฑท์ีม่คีวามแตกต่างจากสนิคา้ในตลาดและมคีวาม
หลากหลายเพื่อสรา้งมูลค่าเพิม่ เพื่อหลกีเลีย่งการแขง่ขนัดา้นราคากบัสนิคา้ในตลาดล่างและยงั
เป็นการสรา้งโอกาสใหมท่างการตลาด (หอการคา้ไทย. 2558) 
 และในปจัจุบนัการแข่งขนัทางการค้าระดบัโลกนัน้มกีารแข่งขนัการอย่างรุนแรงใน
ทุกๆด้าน ทัง้ในเรื่องของการตอบสนองต่อความต้องการของผู้บรโิภค รวมทัง้การคํานึงถึง
สิง่แวดลอ้มและจรยิธรรมในการนําเนินธุรกจิทัง้น้ีในดา้นการคา้การลงทุนในระดบัโลกและระดบั
ภูมภิาคประเทศไทยเป็นที่จบัตามองของกลุ่มนักลงทุนเป็นอย่างยิง่โดยเฉพาะอย่างยิง่กลุ่มนัก
ลงทุนประเทศญี่ปุ่นทีย่า้ยฐานการผลติมาดําเนินธุรกจิทีป่ระเทศไทยเป็นจาํนวนมากเน่ืองจากมี
ทรพัยากรในดา้นการผลติทีม่คีวามพรอ้มและเครอืขา่ยของซพัพลายเออรต์่างๆ อกีทัง้ยงัมุ่งหวงั
ทีจ่ะใหป้ระเทศไทยเป็นฐานการผลติและส่งออกทีส่าํคญัเพื่อกระจายสนิคา้ไปยงัทีต่่างๆ ทัว่โลก 
และในปี พุทธศกัราช 2558 อาเซยีน ไดว้างแผนกา้วสู ่ประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีน (AEC Asia 
Economics Community) เพื่อเพิม่ความมัน่คงของประเทศสมาชกิทัง้ในดา้นความมัน่คงในดา้น
เศรษฐกจิ สงัคมและวฒันธรรมและเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัในเวทรีะดบัโลกไดแ้ละใน
ปจัจุบนัการพฒันาของกลุ่มประเทศเพื่อนบ้านของไทยในอาเซยีน ทัง้ในดา้นเศรษฐกจิ สงัคม 
ระบอบการเมอืงไดม้กีารพฒันาไปอย่างรวดเรว็และเป็นที่จบัตามองของกลุ่มนักลงทุนทัว่โลก 
โดยเฉพาะอย่างยิง่กลุ่มบรษิทัของประเทศญี่ปุ่นที่ต้องการต้นทุนแรงงานที่ถูกลงและมฝีีมอืใน
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การผลติ การกระจายความเสีย่งดา้นการลงทุนทําใหน้กัลงทุนต่างชาตไิมส่ามารถปกัหมุดลงทุน
อยู่ที่ประเทศใดประเทศหนึ่งเท่านัน้ แต่ต้องขยายการลงทุนไปในหลายประเทศเพื่อลดต้นทุน
การผลิตและเพิ่มขดีความสามารถการแข่งขนั เช่นเดียวกับธุรกิจสญัชาติญี่ปุ่นที่เดินหน้า
นโยบาย "ไทยแลนด์พลสัวนั" อย่างเขม้ขน้ต่อเน่ือง โดยหลงัจากลงหลกัปกัฐานในไทยมานาน
หลายทศวรรษก็ได้ขยายฐานการลงทุนเพิม่เติมในประเทศอื่นในอาเซียน (กรมเจรจาการค้า
ระหว่างประเทศ. 2558) สําหรบัการลงทุนจากญี่ปุ่นในประเทศไทย ช่วงครึง่ปีแรก (มกราคม-
มถุินายน 2557) มโีครงการยื่นขอรบัส่งเสรมิการลงทุนแลว้ทัง้สิน้ 194 โครงการ เงนิลงทุนรวม 
80,492 ล้านบาท โดยการลงทุนกระจายอยู่ในกลุ่มอุตสาหกรรมต่างๆ ได้แก่ กิจการประเภท
ผลติภณัฑโ์ลหะ ลงทุนทัง้สิ้น 68,324.4 ลา้นบาท รองมาเป็น กจิการประเภทอุตสาหกรรมเบา
ลงทุน 4,383.8 ล้านบาทกิจการในกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์และเครื่องใช้ไฟฟ้าลงทุน
ทัง้สิ้น 3,064.7 ล้านบาท กจิการกลุ่มเคมภีณัฑ์ กระดาษ และพลาสตกิ ลงทุนทัง้สิ้น 2,065.6 
ลา้นบาท และกจิการบรกิารและสาธารณูปโภค ลงทุนทัง้สิน้ 1,801.6 ลา้นบาท (หอการคา้ไทย. 
2558) 
 ปจัจุบนัประเทศไทยตอ้งแข่งขนักบัสมาชกิของกลุ่มอาเซยีนเองและประเทศมหาอํานาจ
ในด้านการค้าในปจัจุบนัคอืประเทศจีนที่มสีนิค้าราคาถูกจํานวนมากดงันัน้เพื่อเป็นการเพิ่ม
ศกัยภาพใหก้บักลุ่มผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมอเิลคทรอนิกสใ์นประเทศไทย จงึตอ้งมกีารเพิม่
ประสทิธภิาพในการดําเนินธุรกจิเพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างรวดเรว็และ
ประหยดัต้นทุนที่สุดโดยการมองภาพองค์รวม ตัง้แต่การวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (VSM 
Value Stream Mapping) เพื่อให้เกิดความเข้าใจสภาพการผลิตในปจัจุบนัและการปรบัปรุง
อยา่งต่อเน่ือง 
 การจดัการสนิคา้คงคลงัประเภทชิน้ส่วนการประกอบคอืกระบวนการประสมประสาน
ทรพัยากรต่างๆ เพือ่ใหก้ารดาํเนินกจิกรรมการควบคุมสนิคา้คงคลงัใหเ้ป็นไปอยา่งมปีระสทิธผิล
และบรรลุผลสําเรจ็ตามวตัถุประสงค์ของการควบคุมสนิคา้คงคลงัที่ไดว้างแผนแลว้เพื่อใหเ้กดิ
ประสทิธภิาพสงูสุดในการใชใ้นการดําเนินกจิกรรมและเคลื่อนยา้ยสนิคา้คงคลงัประเภทชิ้นส่วน
การประกอบไปยงัสายการผลติ เพื่อสนับสนุนการผลติและการกระจายสนิคา้ เช่น ลดระยะทาง
และเวลาในการปฏบิตักิารในการเคลื่อนยา้ยในคลงัสนิคา้ใหม้ากทีสุ่ดการใชพ้ืน้ทีข่องคลงัสนิคา้
และปรมิาตรในการจดัเกบ็ใหเ้กดิประโยชน์สูงสุดและการสรา้งความมัน่ใจว่าแรงงาน เครื่องมอื 
อุปกรณ์ สาธารณูปโภคต่างๆ มเีพยีงพอสอดคลอ้งกบัระดบัของการดาํเนินธุรกจิทีไ่ดว้างแผนไว้
สรา้งความพงึพอใจในการทาํงานในแต่ละวนัแก่ผูเ้กีย่วขอ้งในการเคลือ่นยา้ยสนิคา้ทัง้การรบัเขา้
และการจ่ายออกโดยใช้ความต้องการในการจดัส่งให้แก่ลูกค้าเป็นเกณฑ์สามารถวางแผนได้
อย่างต่อเน่ืองควบคุม และรกัษาระดบัการใชท้รพัยากรต่างๆ เพื่อให้เกดิการบรกิารภายใต้ต้นทุน   
ทีเ่กดิประสทิธผิลคุม้คา่ในการลงทุนตามขนาดธุรกจิทีกํ่าหนดดงันัน้ การบรหิารจดัการคลงัสนิคา้
ทีด่จีงึเป็นทางหน่ึงทีจ่ะลดค่าใชจ้่ายใหก้บัองคก์รและเพิม่ประสทิธภิาพใหก้บัองคก์ร เพื่อทีจ่ะให้
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องค์กรประสบความสําเรจ็นัน้จะต้องศกึษาทฤษฏีต่างๆที่เกี่ยวขอ้งเพื่อเป็นประโยชน์และเป็น
แนวทางนํามาประยกุตใ์ชก้บัองคก์ร 
 โรงงานกรณีศกึษาหลงัจากที่ได้ฟ้ืนตวัหลงัจากที่ประสบปญัหามหาอุทกภยัน้ําท่วม
ใหญ่ของประเทศไทย ในปี พ.ศ.2554 ซึง่ทําใหซ้พัพลายเออรต์่างๆ ไม่สามารถผลติ และจดัส่ง
ชิน้ส่วนใหก้บัโรงงานได ้ในปจัจุบนับรษิทักรณีศกึษาในประเทศไทย จาํกดัไดถู้กคาดหวงัใหเ้ป็น
ฐานการผลติทีใ่หญ่ทีสุ่ดในกลุ่มของบรษิทัเอง ซึง่ก่อนหน้าน้ีกม็ฐีานการผลติทัง้ในญีปุ่น่ จนี และ
ยุโรป อเมรกิา ในปจัจุบนั ฐานการผลติทีญ่ี่ปุ่นไดห้ยุดการผลติลงเน่ืองจากสภาพ ทางดา้นแรงงาน 
ตน้ทุนและปญัหาทางดา้นภยัธรรมชาต ิแผ่นดนิไหว และทีป่ระเทศจนีกไ็ดล้ดขนาดของโรงงาน
การผลติลงเพื่อต้องการกระจายความเสีย่งที่ต้องพึ่งพาโรงงานที่จนี เน่ืองดว้ยปญัหาความขดัแยง้
ทางดา้นการเมอืงต่างๆ จงึมุ่งเป้ามาทีป่ระเทศไทย ใหเ้ป็นฐานการผลติและกระจายสนิคา้ไปยงั
ทีต่่างๆ ทัว่โลก จงึทาํใหม้กีารผลติเครือ่งถ่ายเอกสารรุ่นใหม่ๆ เกดิขึน้ในปจัจุบนั ซึง่นัน่หมายถงึ
การเพิม่ขึน้ของวตัถุดิบและชิ้นส่วนการประกอบต่างๆ ด้วย เน่ืองด้วยทรพัยากร ที่มอียู่อย่าง
จาํกดัในดา้นของพืน้ทีท่ ีใ่ชใ้นการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัต่างๆ จงึทําใหบ้รษิทัประสบปญัหาในดา้น
การบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงั ซึ่งส่งผลกระทบต่อกระบวนการการผลติที่ต้องทําให้ไลน์การผลติ
หยุดลงทําใหเ้กดิเป็นต้นทุนที่สูญเปล่าเน่ืองจากไม่สามารถผลติสนิคา้ได ้อกีทัง้ยงัทําใหก้ารส่ง
มอบสนิคา้ใหก้บัลกูคา้เกดิความล่าช้า ซึ่งทําใหต้น้ทุนในการขนส่งเพิม่สงูขึน้จากการขนส่งโดย
เครือ่งบนิ เพื่อใหท้นัต่อการสง่มอบใหก้บัลกูคา้ ปญัหาการหยุดไลน์การผลติเกดิจากปจัจยัต่างๆ 
ไมว่่าจะเป็นในดา้นของ คุณภาพของชิน้สว่น ปญัหาในดา้นการจดัสง่ชิน้สว่นไม่ทนัเวลา ปญัหา
ในดา้นของกระบวนการผลติเอง และปญัหาในดา้นของการควบคมุสนิคา้คงคลงั 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 1. เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงัใหก้บัสายการผลติได้ทนัเวลา
และถกูตอ้ง 
 2. เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพบรหิารจดัการพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ใหส้ามารถรองรบักบัปรมิาณที่
เพิม่ขึน้ของสนิคา้คงคลงั 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 การศกึษาครัง้น้ีผูท้ําการศกึษาจะมุ่งประเด็นไปที่การการศึกษาวธิีการแก้ปญัหาทัง้
ทางกายภาพและการจดัการในการบรหิารจดัการพืน้ทีส่นิคา้คงคลงัทีม่อียู่สาํหรบัจดัเกบ็ชิน้สว่น
ในรูปแบบของชิ้นส่วนทีร่อการประกอบเป็นผลติภณัฑส์าํเรจ็รูปและการแกไ้ขปญัหาการบรหิาร
จดัการพืน้ทีข่องคลงัสนิคา้ใหเ้กดิประโยชน์สงูสุดและการรองรบัการเพิม่ขึน้ของชิน้สว่นประกอบ
ของผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ๆ ในขณะที่มีทรัพยากรอยู่อย่างจํากัดเพื่อให้สามารถรองรับกับการ
สถานการณ์และการป้องกนัไมใ่หม้ผีลกระทบต่อการหยุดสายการผลติทีเ่กดิจากความรบัผดิชอบ
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ของการควบคุมสนิคา้คงคลงัในขอบเขตของการแกป้ญัหาเชงิกายภาพ คอื การจดัการกบัพืน้ที่
คลงัสนิคา้ใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุดและทางการแก้ปญัหาในเชงิการจดัการในดา้นของการลด
เวลานําของการเรยีกชิ้นส่วนเขา้มายงัคลงัสนิคา้ เพื่อลดปญัหาในดา้นการบรหิารจดัการสนิคา้
คงคลงัที่ส่งผลต่อการหยุดสายการผลติซึ่งส่งผลทําให้เกิดการเพิม่ขึ้นของต้นทุนต่างๆ ในการ
ผลติและสง่มอบ 
 
ขัน้ตอนของการศึกษา 
 1. ศกึษาทฤษฏแีละสาํรวจงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 2. สาํรวจสภาพปจัจุบนัของปญัหาของการควบคุมสนิคา้คงคลงั 
 3. ออกแบบและวางแผนการบรหิารจดัการพืน้ทีข่องคลงัสนิคา้ 
 4. วเิคราะหป์ญัหา และประมวลผลขอ้มลู 
 5. กาํหนดแนวทางแกไ้ขและการปรบัปรงุ 
 6. สรุปผลการศกึษา และขอ้เสนอแนะ 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถบรหิารจดัการ การใชพ้ื้นที่คลงัสนิคา้ให้เกดิประสทิธภิาพสูงสุด เพื่อรองรบั
การเพิม่ขึน้ของปรมิาณสนิคา้คงคลงั 
 2. สามารถดาํเนินกจิกรรมคลงัสนิคา้เพือ่ตอบสนองลกูคา้และสามารถลดปญัหาการหยุด
ไลน์การผลติอนัเน่ืองมาจากความรบัผดิชอบของแผนกควบคมุสนิคา้คลงั 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
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นิยามศพัท์เฉพาะ 
 1. SKU (Stock Keeping Unit) คอื หน่วยวดัที่เลก็ที่สุดในระบบสนิค้าคงคลงั ชนิด
สนิคา้ รายการสนิคา้ หรอืรายการสนิคา้ทีจ่ําแนกเป็นหน่วย ดว้ยวธิกีารบนัทกึและจดัเกบ็ขอ้มลู
ในเชงิปรมิาณ 
 2. โลเคชัน่  (Location) คือ ตําแหน่งช่องจดัเก็บ/พื้นที่ในการจดัเก็บชิ้นส่วนใน
คลงัสนิคา้ทีไ่ดกํ้าหนดและทาํการบนัทกึไวใ้นระบบของการจดัเกบ็ 
 3. แรค็ (Rack) คอื ชัน้จดัเกบ็ชิน้สว่นสนิคา้คงคลงั 
 4. ซพัพลายเออร ์(Suppliers) คอื ผูท้ีจ่ดัหาชิน้สว่นและวตัถุดบิใหก้บัองคก์ร 
 
 



บทท่ี  2  
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
แนวคิดและทฤษฏี 
 1. นิยามความหมายของการจดัการการปฏบิตักิาร 
  การผลติ (Production) คอื การสรา้งสนิคา้และบรกิารส่วนการจดัการการปฏบิตักิาร
เป็นกิจกรรมซึ่งเกี่ยวขอ้งกบัการสรา้งมูลค่าในรูปของสนิคา้และบรกิารโดยอาศยักระบวนการ
การแปรรูปหรอืแปรสภาพปจัจยันําเขา้ (Input) ใหอ้อกมาเป็นปจัจยันําออก (Output) กจิกรรม
การสรา้งสนิค้าและบรกิารนัน้จะเกดิขึ้นในทุกๆองค์การ โดยเฉพาะในธุรกิจอุตสาหกรรมการ
ผลติ ซึ่งนับว่าเป็นกจิกรรมที่มคีวามสําคญัอย่างเหน็ได้ชดัตวัอย่างของกิจกรรมการผลติที่จบั
ต้องได้ (Tangible Product) ได้แก่ ทีวี หรือจักรยานยนต์เป็นต้น  (Jay Heizer; and Barry 
Render. 2008 : 3)  
 
 2. การวางผงัสถานประกอบการ  
  การวางผงัสถานประกอบการแบ่งออกเป็น 6 ประเภท ตามความเหมาะสมของ
ลกัษณะงานไดด้งัน้ี 
  1. การวางผงัแบบอยู่กบัที่ (Fixed-Position Layout) เหมาะสําหรบัโครงการที่มี
ขนาดใหญ่ เช่น การสรา้งเรอื การสรา้งอาคาร 
  2. การวางผงัแบบตามกระบวนการผลิต (Process-Oriented Layout) หรอืการผลิต
แบบไม่ต่อเน่ือง (Intermittent Production หรอื Job Shop) เหมาะสาํหรบัอุตสาหกรรมการผลติ
ทีม่ปีรมิาณการผลติตํ่าและตอ้งทาํการผลติสนิคา้หลากหลายชนิดลกัษณะ 
  3. การวางผงัสํานักงาน (Office Layout) เหมาะสําหรบัการจดัตําแหน่งพนักงาน 
เครื่องมืออุปกรณ์และพื้นที่สํานักงานเพื่อให้เกิดการไหลเวียนของข้อมูลข่าวสารอย่างมี
ประสทิธภิาพ 
  4. การวางผงัสําหรบัการคา้ปลกี (Retail Layout) เหมาะสําหรบักจิการค้าปลกีที่
เน้นใหม้พีืน้ทีว่างสนิคา้และสอดคลอ้งกบัพฤตกิรรมของผูบ้รโิภค 
  5. การวางผงัคลงัสนิคา้ (Warehouse Layout) เหมาะสาํหรบัการออกแบบการจดัเรยีง
สนิคา้ทีอ่ยูใ่นสตอ็กโดยเน้นการใชพ้ืน้ทีใ่หเ้ตม็ประสทิธภิาพและการเขา้ถงึอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการเคลื่อนยา้ย
สนิคา้ไดอ้ยา่งสะดวกและรวดเรว็ 
  6. การวางผงัตามลกัษณะผลติภณัฑ์ (Product-Oriented Layout) เหมาะสําหรบั
ระบบการผลติทีม่กีารไหลอย่างต่อเน่ืองปรมิาณการผลติสงู ซึง่เป็นกระบวนการผลติทีเ่ชื่อมโยง
ถงึกนัจากจุดหน่ึงไปยงัจุดหน่ึงหากจุดใดจุดหน่ึงเกดิภาวะหยุดชะงกั จะส่งผลทาํใหท้ัง้ระบบการ
ผลติตอ้งหยุดตามไปดว้ย 
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 การวางผงัตามลกัษณะผลติภณัฑ ์(Product-Oriented Layout)  ก ารวางผั งแบบ น้ี
เหมาะสําหรบัการผลติสนิคา้หรอืกลุ่มของสนิคา้ที่มคีวามคล้ายคลงึกนัในปรมิาณมากลกัษณะ
ความแตกต่างของสนิคา้มน้ีอยเป็นลกัษณะของการผลติซํ้าและต่อเน่ืองโดยอยู่ภายใต้สมตฐิาน
ดงัต่อไปน้ี 
 • ปรมิาณการสัง่ซือ้มมีากพอทีจ่ะทาํใหอ้ตัราการใชเ้ครือ่งมอือุปกรณ์อยูใ่นระดบัสงู 
 • ปรมิาณความตอ้งการของสนิคา้คงทีคุ่ม้ค่าและเพยีงพอต่อการลงทุนในเครื่องมอื
อุปกรณ์ 
 • ลกัษณะของสนิคา้มคีวามเป็นมาตรฐานมวีงจรชวีติผลติภณัฑท์ีเ่หมาะสมและเพยีง 
พอต่อการลงทุนในเครือ่งมอืและอุปกรณ์ 
 • วตัถุดิบและชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตสนิค้านัน้มเีพียงพอและมีคุณภาพ
สมํ่าเสมอ สามารถนํามาใชไ้ดก้บัเครือ่งมอือุปกรณ์ 
 การวางผังตามลักษณะผลิตภัณฑ์มี2รูปแบบด้วยกัน คือ แบบการผลิตชิ้นส่วน 
(Fabrication Line) และแบบการประกอบชิน้สว่น (Assembly Line) แบบการผลติชิน้สว่นจะเป็น
การผลติชิน้สว่นอะไหล ่หรอืชิน้สว่นประกอบ เช่น การผลติยางรถยนต ์หรอืชิน้สว่นโลหะสาํหรบั
ตูเ้ยน็ แต่แบบการประกอบชิน้สว่นจะเป็นการนําเอาชิน้สว่นต่างๆ มาประกอบเขา้ดว้ยกนัเป็นตวั
สนิคา้ เช่น การนํายางรถยนต์มาประกอบเขา้เป็นรถ หรอืการนําเอาชิ้นส่วนโลหะมาประกอบ
เป็นตูเ้ยน็ เป็นตน้ 
 สิง่ทีเ่หมอืนกนัทัง้สองแบบ ไดแ้ก่ ลกัษณะของกระบวนการทาํงานทีท่าํซํ้าในสายการผลติ 
และตอ้งมกีารปรบัสายการผลติใหม้คีวามสมดุล โดยเวลาทีใ่ชใ้นการทาํงานแต่ละขัน้ตอนหรอืใน
แต่ละสถานีงานจะตอ้งเท่ากนั เพื่อใหเ้กดิความต่อเน่ืองและมคีวามสมํ่าเสมอตลอดสายงานโดย
ปกตแิลว้ เป้าหมายของผูบ้รหิารไดแ้ก่ การทําใหก้ระบวนการผลติเป็นไปอย่างต่อเน่ือง สมํ่าเสมอ
ตลอดสายการผลติ โดยมอีตัราการว่างงานของแต่ละสถานีงานน้อยทีสุ่ด การทีอ่งค์กรสามารถ
จดัสายการผลติให้เกดิความสมดุลจะส่งผลทําให้อตัราการใช้คนและเครื่องจกัรเป็นไปอย่างมี
ประสทิธภิาพ และทาํใหเ้กดิความเท่าเทยีมกนัในสว่นของภาระงานของแต่ละบุคคล 
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รปูที ่1 สายการผลติแบบการประกอบชิน้สว่น 
 
 รูปที่ 1 แสดงสายการผลติแบบการประกอบชิ้นส่วน (Assembly Line) การประกอบ
ชิน้สว่นจะเป็นการนําเอาชิน้สว่นต่างๆ มาประกอบเขา้ดว้ยกนัเป็นตวัสนิคา้เริม่ตัง้แต่สถานีงานที่
ไปจนสิน้สดุกระบวนการและออกมาเป็นสนิคา้สาํเรจ็รปู 
 
 3. คลงัสนิคา้ (Warehouse) 
  คลงัสนิค้า (Warehouse) เป็นส่วนหน่ึงที่มคีวามสําคญัมากต่อธุรกิจขององค์กร
และสําคัญสําหรบัห่วงโซ่ของธุรกิจซึ่งเป็นที่สนับสนุนให้การกระจายสินค้าและชิ้นส่วนมี
ประสทิธิภาพมากขึ้นเพราะถ้าหากมีการบรหิารจดัการคลงัสนิค้าที่มปีระสทิธิภาพจะช่วยให้
ประหยดัเวลาและค่าใช้จ่ายในการดําเนินงาน เช่น มกีารจดัเก็บสนิคา้ที่ถูกต้อง สะดวกและมี
ความรวดเรว็ในการรบั-จ่ายสนิคา้ การเกบ็สนิคา้ใหพ้อเหมาะกบัความตอ้งการ การเคลื่อนยา้ย
สนิค้า และการจ่ายสนิค้าให้ถูกต้องตามหลกัของ FIFO เป็นต้นคลงัสนิค้า หรอื Warehouse 
เป็นสถานที่จดัเก็บสนิคา้ ซึ่งเป็นหน่ึงในกระบวนการการจดัการ Logistics เป็นจุดพกั จดัเก็บ 
กระจายการจดัสง่สนิคา้ หรอื วตัถุดบิ ทัง้ในสว่นของการบรหิารจดัการพืน้ที ่การบรหิารสนิคา้คง
คลงั การบรหิารการจดัเกบ็ ซึ่งทัง้หมดจําเป็นอย่างมาก ในธุรกจิ ซึ่งการจดัการทีด่ ีจะส่งผลให้
ต้นทุนตํ่าลง และ มีกําไรมากขึ้น การบริหารงานที่เกี่ยวข้องกับคลงัสนิค้า ก็เพื่อให้เกิดการ
ทํางานอย่างเป็นระบบ และใหคุ้ม้ค่าแก่การลงทุน การควบคุมคุณภาพของการจดัเกบ็ ลดการ
สญูเสยีจากการดาํเนินงาน และการใชพ้ืน้ทีอ่ยา่งมปีระสทิธภิาพ (ทศันี สทุธริตัน์. 2554 : 9) 
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  3.1 ความหมายของการบรหิารคลงัสนิคา้ 
   การบรหิารคลงัสนิค้าเพื่อให้เกิดการดําเนินการให้เป็นระบบให้คุ้มกบัการ
ลงทุนการควบคุมคุณภาพของการเก็บ การหยบิสนิค้า การป้องกนั ลดการสูญเสยีจากการ
ดําเนินงานเพื่อใหต้น้ทุนการดําเนินงานตํ่าทีสุ่ดและการใชป้ระโยชน์อยา่งเตม็ประสทิธภิาพจาก
พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ (ทวศีกัดิ ์เทพพทิกัษ์. 2552) คลงัสนิคา้ทาํหน้าทีเ่กบ็สนิคา้ระหวา่งจุดต่างๆ ของ
กระบวนการในการจดัสง่ ซึง่สนิคา้ทีเ่กบ็ไวส้ามารถแบง่เป็นสองประเภทใหญ่ๆ ไดแ้ก่  
   • วตัถุดบิ (Raw materials) ส่วนประกอบ (Components) และชิ้นส่วนต่างๆ 
(Parts) 
   • สนิคา้สาํเรจ็รปู (Finished Goods) (ทวศีกัดิ ์เทพพทิกัษ์. 2552) 
 
  3.2 ประเภทของคลงัสนิคา้  
   ในโซ่อุปทานคลงัสนิค้าเป็นส่วนประกอบที่สําคญัที่บริษัทต่างๆ ให้ความ 
สําคญัเป็นอนัดบัต้นๆเน่ืองจากมบีทบาทหน้าที่สําคญัมากไปกว่าการจดัเก็บสนิคา้เพยีงอย่าง
เดียวในโซ่อุปทานสมัยใหม่คลังสินค้าต้องมีความยืดหยุ่นเพื่อที่จะสามารถตอบสนองต่อ
โครงสรา้งของโซ่อุปทานมคีวามแตกต่างกนัได้ไม่ว่าบรษิทัจะมคีลงัสนิค้าของตวัเองหรอืเป็น          
ผูใ้หบ้รกิารคลงัสนิคา้ที่ตอบสนองต่อโซ่อุปทานของหลายๆ บรษิทั ที่มกีารจดัการโซ่อุปทานที่
แตกต่างกนัอาทิ เช่น ระบบแบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time, JIT) ระบบตองสนองผู้บรโิภค
อย่างมปีระสทิธิภาพ (Efficient Consumer Response, ECR) และการวางแผนการพยากรณ์
และการเติมเต็มร่วมกนั (Collaborative Planning, Forecasting and Replenishment, CPFR) 
(อธศิานต ์วายุภาพ. 2548) 
   นอกจากน้ีหากคิดในแง่ของด้านต้นทุนของการจดัการพบว่าการจัดการ
คลงัสนิคา้ตอ้งใชเ้งนิประมาณ 2-5% ของตน้ทุนของสนิคา้ขององคก์ร (Edward H. Frazelle.  2001) 
นอกจากน้ีหากพจิารณาโดยทัว่ไปแลว้คลงัสนิคา้จะเป็นต้นทุนประมาณ 22 เปอรเ์ซน็ต์ของต้นทุน 
โลจิสติกส์  ในขณะเดียวกันต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลัง (Inventory) ภายใต้ต้นทุน
คลงัสนิค้าน้ีจะเป็นอีก 23 เปอร์เซ็นต์ เมื่อนําต้นทุนทัง้สองอย่างน้ีมาประกอบกนัจะเกิดเป็น
ตน้ทุนทีค่อ่นขา้งสงู จงึเป็นเหตุใหบ้รษิทัสว่นใหญ่ใหค้วามสาํคญักบัการลดตน้ทุนของคลงัสนิคา้ 
หากพจิารณาในแง่ของหน้าที ่คลงัสนิคา้สามารถนํามาเป็นจุดที่เกบ็วตัถุดบิ, จุดกระจายสนิคา้ 
หรอืเป็นจุดที่เก็บสนิค้าที่ถูกรบัคนืมาจากลูกค้าหรอืเป็นจุดที่จะส่งสนิค้าไปยงัสู่ลูกค้า ไม่ว่า
คลงัสินค้าจะอยู่ที่จุดใดมีบทบาทหน้าที่ใด การบริหารกิจกรรมในคลงัสินค้าตลอดจนการ
พจิารณาถงึความคุม้คา่ 
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  3.3 หน้าทีห่ลกัของคลงัสนิคา้ 
   • การเคลื่อนย้าย (Movement) มีการรบัและถ่ายโอนสนิค้าการเลือกหยบิ
สนิคา้ การสง่สนิคา้ผา่นคลงัสนิคา้ และการจดัสง่ไปยงัตน้ทางปลายทาง 
   • การจดัเกบ็ (Storage) สามารถแบ่งออกเป็นการจดัเกบ็ชัว่คราวเป็นการจด
เกบ็สนิคา้ตามปกตเิทา่ทีจ่าํเป็นทาํหน้าทีเ่คลือ่นยา้ยสนิคา้ หรอืสง่สนิคา้ผา่นคลงัสนิคา้ 
    การจดัเก็บแบบกึ่งถาวร เรยีกว่า สนิคา้กนัชนหรอืสนิคา้ปลอดภยั(Buffer 
or Safety Stock) เหมาะสาํหรบัการเกบ็สนิคา้หลายประเภท เช่น สนิคา้ตามฤดกูาล ซึง่สามารถ
จดัเกบ็ไวล้ว่งหน้าเพือ่การเกง็กําไร เป็นตน้ 
   • การถ่ายโอนขอ้มูล (Information Transfer) ขอ้มูลทีใ่ชใ้นการจดัการคลงัสนิคา้ 
ประกอบด้วยระดบัของสนิค้าคงคลงั สถานที่จดัเก็บสนิค้าประเภทต่างๆ ลูกค้า บุคลาการ และ    
สิง่อาํนวยความสะดวกต่างๆ 
 
  3.4 กจิกรรมหลกัของคลงัสนิคา้ 
   • งานรบัสนิคา้ (Goods Receive) 
   • การจดัเกบ็สนิคา้ (Put-Away) 
   • งานดแูลรกัษาสนิคา้ (Holding-Goods) 
   • การนําออกจากทีจ่ดัเกบ็ (Picking) 

   • ใสห่บีหอ่ (Packing) 
   • งานจดัสง่สนิคา้ (Dispatch Goods) 

 
  3.5 รปูแบบในการจดัเกบ็คลงัสนิคา้ 
   เจมส;์ และเจอรร์ี ่(James; and Jerry. 1998) ไดก้ล่าวไวใ้นหนังสอืเรื่อง The 
Warehouse Management Handbook the Second Edition ใ น เ รื่ อ ง  Stock Location 
Methodology โดยมกีารจดัแบง่รปูแบบในการจดัเกบ็สนิคา้นัน้ออกเป็น 6 แนวคดิ คอื 
   3.5.1 ระบบการจดัเกบ็โดยไรร้ปูแบบ (Informal System) 
    เป็นรูปแบบการจดัเก็บสนิคา้ทีไ่ม่มกีารบนัทกึตําแหน่งการจดัเก็บเขา้
ไว้ในระบบและสินค้าทุกชนิดสามารถจดัเก็บไว้ตําแหน่งใดก็ได้ในคลงัสินค้าซึ่งพนักงานที่
ปฏบิตังิานในคลงัสนิคา้นัน้จะเป็นผูท้ีรู่ต้ําแหน่งในการจดัเกบ็รวมทัง้จาํนวนทีจ่ดัเกบ็ซึง่จะเหน็ได้
วา่รปูแบบการจดัเกบ็น้ีเหมาะสาํหรบัคลงัสนิคา้ทีม่ขีนาดเลก็มจีาํนวนสนิคา้หรอื SKU น้อย และ
มจีํานวนตําแหน่งทีจ่ดัเก็บน้อยดว้ยสําหรบัในการทํางานในนัน้จะมกีารแบ่งพนักงานทีร่บัผดิชอบ
เฉพาะเป็นโซนๆ โดยที่แต่ละโซนนัน้ไม่ได้มีแนวทางการปฏิบตัิในเรื่องการจดัเก็บแล้วแต่
พนักงานที่ปฏบิตังิานในโซนนัน้ๆ ดงันัน้จงึไม่ไดม้แีนวทางทีเ่หมอืนกนัจงึทําใหอ้าจเกดิปญัหา
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การจดัเกบ็หรอืการทีห่าสนิคา้นัน้ไมเ่จอในวนัทีพ่นกังานทีป่ระจําในโซนนัน้ไมม่าทาํงานดา้นล่าง
จะแสดงการเปรยีบเทยีบขอ้ดแีละขอ้เสยีของรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้โดยไรร้ปูแบบ 
                        ขอ้ด ี
                           -  ไมต่อ้งการการบาํรุงรกัษาอุปกรณ์และเครือ่งมอืต่างๆ 
                           -  มคีวามยดืหยุน่สงู 
                        ขอ้เสยี 
                           -  ยากในการหาสนิคา้ 
                          -  ขึน้อยูก่บัทกัษะของพนกังานคลงัสนิคา้ 
                           -  ไมม่ปีระสทิธภิาพ 
 
   3.5.2 ระบบจดัเกบ็โดยกําหนดตําแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 
    แนวความคดิในการจดัเกบ็สนิคา้รูปแบบน้ีเป็นแนวคดิที่มาจากทฤษฎี
กล่าวคอื สนิคา้ทุกชนิดหรอืทุก SKU นัน้จะมตีําแหน่งจดัเกบ็ทีก่ําหนดไวต้ายตวัอยู่แลว้ซึ่งการ
จดัเกบ็รปูแบบน้ีเหมาะสาํหรบัคลงัสนิคา้ทีม่ขีนาดเลก็มจีํานวนพนกังานทีป่ฏบิตังิานไม่มากและ
มจีํานวนสนิคา้หรอืจํานวน SKU ทีจ่ดัเกบ็น้อยดว้ยโดยจากการศกึษาพบว่าแนวคดิการจดัเกบ็
สนิคา้น้ีจะมขีอ้จํากดัหากเกิดกรณีที่สนิคา้นัน้มกีารสัง่ซื้อเขา้มาทลีะมากๆ จนเกนิจํานวนโลเคชัน่    
ทีก่ําหนดไวข้องสนิคา้ชนิดนัน้หรอืในกรณีทีส่นิคา้ชนิดนัน้มกีารสัง่ซื้อเขา้มาน้อยในช่วงเวลานัน้
จะทาํใหเ้กดิพืน้ทีท่ีเ่ตรยีมไวส้าํหรบัสนิคา้ชนิดนัน้ว่างซึง่ไมเ่ป็นการใชป้ระโยชน์ของพืน้ทีใ่นการ
จดัเกบ็ทีด่ ี
        ขอ้ด ี
                            -  งา่ยต่อการนําไปใช ้
                            -  งา่ยต่อการปฏบิตังิาน 
                         ขอ้เสยี 
                            -  ใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ไมไ่ดไ้มเ่ตม็ที ่
                            -  ต้องเสยีพื้นที่จดัเก็บโดยเปล่าประโยชน์ในกรณีที่ไม่มีสนิค้าอยู่ใน
สตอ็ก 
                            -  ตอ้งใชพ้ืน้ทีม่ากหลายตําแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ใหม้ากทีส่ดุ 
                            -  ยากต่อการขยายพืน้ทีจ่ดัเกบ็ 
                            -  ยากต่อการจดจาํตําแหน่งจดัเกบ็สนิคา้ 
 
   3.5.3 ระบบการจดัเกบ็โดยจดัเรยีงตามรหสัสนิคา้ (Part Number System) 
    รปูแบบการจดัเกบ็โดยใชร้หสัสนิคา้ (Part Number) มแีนวคดิใกลเ้คยีง
กบัการจดัเก็บแบบกําหนดตําแหน่งตายตวั (Fixed Location) โดยขอ้แตกต่างนัน้จะอยู่ที่การ
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เกบ็แบบใชร้หสัสนิคา้นัน้จะมลีําดบัการจดัเกบ็เรยีงกนั เช่น รหสัสนิคา้หมายเลข A123 นัน้ จะ
ถูกจดัเก็บก่อนรหสัสนิคา้หมายเลข B123 เป็นต้นซึ่งการจดัเก็บแบบน้ีจะเหมาะกบับรษิทัที่มี
ความต้องการส่งเขา้และนําออกของรหสัสนิค้าที่มจีํานวนคงที่เน่ืองจากมกีารกําหนดตําแหน่ง
การจดัเกบ็ไวแ้ลว้ในการจดัเกบ็แบบใชร้หสัสนิคา้น้ี จะทําใหพ้นกังานรูต้ําแหน่งของสนิคา้ไดง้า่ย
แต่จะไม่มคีวามยดืหยุ่นในกรณีที่องค์กรหรอืบรษิัทนัน้กําลงัเติบโตและมคีวามต้องการขยาย
จาํนวน SKU ซึง่จะทาํใหเ้กดิปญัหาเรือ่งพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ 
                          ขอ้ด ี
                            -  งา่ยต่อการคน้หาสนิคา้ 
                            -  งา่ยต่อการหยบิสนิคา้ 
                            -  งา่ยต่อการนําไปใช ้
                            -  ไมจ่าํเป็นตอ้งมกีารบนัทกึตาํแหน่งสนิคา้ 
                         ขอ้เสยี 
                            -  ไมย่ดืหยุน่ 
                            -  ยากต่อการปรบัปรมิาณความตอ้งการสนิคา้ 
                            -  การเพิม่การจดัเกบ็สนิคา้ใหมจ่ะมผีลกระทบต่อการจดัเกบ็สนิคา้เดมิ
ทัง้หมด 
                            -  ใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็ไมไ่ดไ้มเ่ตม็ที ่
 
   3.5.4 ระบบการจดัเกบ็สนิคา้ตามประเภทของสนิคา้ (Commodity System) 
    เป็นรูปแบบการจดัเกบ็สนิคา้ตามประเภทของสนิคา้หรอืประเภทสนิคา้ 
(Product Type) โดยมกีารจดัตําแหน่งการวางคล้ายกบัร้านค้าปลกีหรอืตาม Supermarket ทัว่ไป    
ทีม่กีารจดัวางสนิคา้ในกลุ่มเดยีวกนัหรอืประเภทเดยีวกนัไว ้ตําแหน่งทีใ่กลก้นัซึง่รปูแบบในการ
จดัเกบ็สนิคา้แบบน้ีจดัอยู่ในแบบ Combination System ซึ่งจะช่วยในการเพิม่ประสทิธภิาพใน
การจดัเกบ็สนิคา้คอืมกีารเน้นเรื่องการใชง้านพืน้ทีจ่ดัเกบ็ มากขึน้ และยงังา่ยต่อพนกังานในการ
หยบิจ่ายสนิคา้ในการทราบถงึตําแหน่งของสนิคา้ที่จะต้องไปหยบิแต่มขีอ้เสยีเช่นกนัเนื่องจาก
พนักงานที่หยบิสนิคา้จําเป็นต้องมคีวามรูใ้นเรื่องของสนิค้าแต่ละชดิหรอืแต่ละยี่ห้อที่จดัอยู่ใน
ประเภทเดยีวกนัไมเ่ช่นนัน้อาจเกดิการหยบิจ่ายสนิคา้ผดิชนิดไดจ้ากตารางแสดงขอ้ดแีละขอ้เสยี
ของการจดัเกบ็ในรปูแบบน้ี 
         ขอ้ด ี
                             -  สนิคา้ถกูแบบง่ตามประเภททาํใหพ้นกังานผูป้ฏบิตังิานเขา้ไดไ้ดง้า่ย 
                             -  การหยบิสนิคา้ทาํไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
                             -  มคีวามยดืหยุน่สงู 
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                          ขอ้เสยี 
                             -  ในกรณีทีส่นิคา้ประเภทเดยีวกนัมหีลายรุน่/ยีห่อ้อาจทาํใหห้ยบิสนิคา้
ผดิรุน่/ยีห่อ้ได ้
                             -  จาํเป็นตอ้งมคีวามรูใ้นเรื่องของสนิคา้แต่ละชดิหรอืแต่ละยีห่อ้ทีจ่ะหยบิ 
                             -  การใชส้อยพืน้ทีจ่ดัเกบ็ดขีึน้แต่ยงัไมด่ทีีส่ดุ 
                             -  สนิคา้บางอยา่งอาจยุง่ยากในการจดัประเภทสนิคา้ 
 
   3.5.5 ระบบการจดัเก็บที่ไม่ได้กําหนดตําแหน่งตายตวั (Random Location 
System) 
    เป็นการจดัเก็บที่ไม่ได้กําหนดตําแหน่งตายตวัทําให้สนิคา้แต่ละชนิด
สามารถถูกจดัเก็บไว้ในตําแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสนิคา้แต่รูปแบบการจดัเกบ็แบบน้ีจําเป็นต้องมี
ระบบสารสนเทศในการจดัเกบ็และตดิตามขอ้มลูของสนิคา้ว่าจดัเกบ็อยู่ในตําแหน่งใดโดยตอ้งมี
การปรบัปรุงขอ้มลูอยูต่ลอดเวลาดว้ยซึง่ในการจดัเกบ็แบบน้ีจะเป็นรปูแบบทีใ่ชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็อยา่ง
คุม้คา่เพิม่การใชง้านพืน้ทีจ่ดัเกบ็และเป็นระบบทีถ่อืว่ามคีวามยดืหยุน่สงูเหมาะกบัคลงัสนิคา้ทุก
ขนาด 
          ขอ้ด ี
                             -  สามารถใชง้านพืน้ทีจ่ดัเกบ็ไดอ้ยา่งเกดิประโยชน์สงูสดุ 
                             -  มคีวามยดืหยุน่สงู 
                             -  งา่ยต่อการขยายการจดัเกบ็ 
                             -  งา่ยในการปฏบิตังิาน 
                             -  ระยะทางเดนิหยบิสนิคา้ไมไ่กล 
                           ขอ้เสยี 
                             -  ตอ้งมกีารบนัทกึขอ้มลูการจดัเกบ็สนิคา้อยา่งละเอยีดและมปีระสทิธภิาพ 
                             -  ตอ้งเขม้งวดในตดิตามการบนัทกึขอ้มลูการจดัเกบ็ 
 
   3.5.6 ระบบการจดัเกบ็แบบผสม (Combination System) 
    เป็นรูปแบบการจดัเกบ็ที่ผสมผสานหลกัการของรูปแบบการจดัเกบ็ใน
ขา้งต้นโดยตําแหน่งในการจดัเกบ็นัน้จะมกีารพจิารณาจากเงือ่นไขหรอืขอ้จํากดัของสนิคา้ชนิด
นัน้ๆ เช่น หากคลงัสนิค้านัน้มสีนิค้าที่เป็นวตัถุอนัตรายหรอืสารเคมตี่างๆ รวมอยู่กบัสนิค้า
อาหาร จงึควรแยกการจดัเกบ็สนิคา้อนัตรายและสนิคา้เคมดีงักล่าวใหอ้ยูห่่างจากสนิคา้ประเภท
อาหาร และเครื่องดื่ม เป็นต้นซึ่งถอืเป็นรปูแบบการจดัเกบ็แบบกําหนดตําแหน่งตายตวัสาํหรบั
พืน้ทีท่ีเ่หลอืในคลงัสนิคา้นัน้เน่ืองจากมกีารคาํนึงถงึเรื่องการใชง้านพืน้ทีจ่ดัเกบ็ดงันัน้จงึจดัใกล้
ที่เหลอืมกีารจดัเกบ็แบบไม่ไดก้ําหนดตําแหน่งตายตวั (Random) กไ็ดโ้ดยรูปแบบการจดัเก็บ
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แบบน้ีเหมาะสาํหรบัคลงัสนิคา้ทุกๆ แบบ โดยเฉพาะอยา่งยิง่คลงัสนิคา้ทีม่ขีนาดใหญ่และสนิคา้
ทีจ่ดัเกบ็นัน้มคีวามหลากหลาย 
    ขอ้ด ี
                             -  มคีวามยดืหยุน่สงู 
                             -  เป็นการประสานขอ้ดจีากทุกระบบการจดัเกบ็ 
                             -  สามารถปรบัเปลีย่นการจดัเกบ็ไดต้ามสภาพของคลงัสนิคา้ 
                             -  สามารถควบคมุการจดัเกบ็ไดเ้ป็นอยา่งด ี
                             -  ขยายการจดัเกบ็ไดง้า่ย 
    ขอ้เสยี 
                             -  อาจทําให้ผูป้ฏบิตังิานเกดิความสบัสนเน่ืองจากมรีะบบการจดัเก็บ
มากกวา่ 1 วธิ ี
                            -  การใชป้ระโยชน์จากพืน้ทีจ่ดัเกบ็มคีวามไม่แน่นอน เปลีย่นไดต้ลอด 
เวลา 
 นอกจากน้ี (Charles. 1997) ไดเ้สนอแนวคดิในการจดัเกบ็สนิคา้ไว ้2 แนวคดิ ดงัน้ี 
            1. การจดัเกบ็แบบสุม่ (Random Storage) ซึง่เป็นเทคนิคในการจดัเกบ็สนิคา้วธิหีน่ึง
ที่ทําการเกบ็สนิคา้ ณ จุดหรอืตําแหน่งที่ว่างได้ทัว่คลงัสนิคา้เน่ืองจากไม่มกีารกําหนดพื้นที่ไว้
เฉพาะสาํหรบัสนิคา้ประเภทใดประเภทหน่ึง 
            2. การจดัเก็บตามปรมิาณความต้องการหยบิสนิค้า (Volume-Based Storage) ซึ่ง
เป็นเทคนิคการจดัเก็บสนิค้าที่มคีวามต้องการสูงไว้อยู่ใกล้กบัประตูเขา้ออกเมื่อเปรยีบเทยีบ
ลกัษณะการจดัเกบ็สนิคา้แบบซุ่ม (Random Storage) และแบบตามปรมิาณความตอ้งการหยบิ
สนิค้า (Volume-Based Storage) มขี้อดีและขอ้เสยีแตกต่างกนัคือ การจดัเก็บแบบ Volume-
Based Storage นัน้จะช่วยลดเวลาและระยะทางในการหยบิสนิคา้แต่ขอ้เสยีคอืทําใหเ้กดิความ
แออดัในช่องทางเดนิทีเ่กบ็สนิคา้และทาํใหเ้กดิความไม่สมดุลในการใชพ้ืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้
สาํหรบัจดัเกบ็แบบซุ่ม (Random Storage) นัน้จะเป็นวธิทีีม่กีารใชป้ระโยชน์ของพืน้ทีจ่ดัเกบ็ได้
ทัว่ทัง้คลงัสนิคา้ซึง่จะช่วยลดความแออดัของช่องทางเดนิลงไปไดแ้ต่ขอ้เสยีคอื ทาํใหเ้สยีเวลาใน
การหยบิสนิค้ามากเน่ืองจากสนิค้าที่มกีารหยบิบ่อยนัน้ อาจมพีื้นที่จดัเก็บที่อยู่ไกลจากประตู 
เป็นตน้ 
 
 4. ความหมายนิยามของสนิคา้คงคลงั 
  • สนิคา้คงคลงั (Inventory) จดัเป็นสนิทรพัย์ที่มตีวัตนประเภทสนิทรพัย์หมุนเวยีน 
(Current Asset) ซึ่งจะมกีารหมุนเวียนอยู่เสมอและมีความสําคญัในการดําเนินธุรกิจ เพราะ
สนิทรพัยเ์หล่าน้ีจะเปลีย่นมาเป็นเงนิสดอยู่ตลอดเวลาถา้หากมกีารบรหิารจดัการทีด่ ีสนิคา้คงคลงั
ยงัใช้ในการวดัประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการของการดําเนินธุรกิจด้วย กล่าวคอื ถ้ากิจการมี
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สนิคา้คงเหลอืมากเกนิความจําเป็นเงนิทุนหมุนเวยีนส่วนใหญ่กจ็ะจมไปอยู่กบัสนิคา้คงคลงั แต่
ถ้ามน้ีอยจนเกินไปก็จะทําให้การดําเนินธุรกิจสูญเสยีโอกาสในการขายสนิค้า ดงันัน้ในการ
บรหิารสนิคา้คงคลงัเป็นอกีวธิหีน่ึงในการจดัการกบัอุปทาน (Supply) เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความ
ไมแ่น่นอนหรอืความแปรปรวนของอุปสงค ์(Demand) เพื่อทีจ่ะใหผู้ด้าํเนินธุรกจิเกดิความมัน่ใจ
วา่จะมปีรมิาณสนิคา้คงคลงัทีเ่พยีงพอและพอเหมาะกบัการรกัษา 
  • การควบคุมสนิคา้คงคลงั (Inventory Control) เป็นกจิกรรมทีช่่วยในการจดัสรร
ความพรอ้มของสนิคา้ต่างๆ ให้กบัลูกคา้ คอืการประสานงานและการตดิต่อสื่อสารกนัระหว่าง
หน่วยงานต่างๆ ตัง้แต่การจัดซื้อ การผลิต และการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า เพื่อให้บรรลุ
วตัถุประสงค์ในความต้องการของการตลาด สินค้าคงคลงัจะช่วยตอบสนองและสนับสนุน
กิจกรรมการให้บรกิารลูกค้าทัง้ในด้านของ การขนส่ง การกระจายสนิค้า หรอืการผลิตได้ใน
สถานการณ์ต่างๆ ทีซ่ึง่การสัง่ซื้อหรอืการผลติสนิคา้ไม่สามารถตอบสนองความต้องการไดค้รบ
  
  4.1 ประเภทของสนิคา้คงคลงั 
   ในการบรหิารอุปสงค์และอุปทาน (Demand and Supply) สนิค้าคงคลงัใน
อุดมคต ิเป็นการบรหิารอุปทาน (Supply) สนิคา้ใหม้ปีรมิาณทีพ่อเหมาะกบัความตอ้งการสนิคา้ 
หรอือุปสงค์ (Demand) แต่ในความเป็นจรงิภายใต้เงื่อนไขในด้านของเวลาและขอ้จํากดัต่างๆ
เช่น ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการผลติ (Production Time) และระยะเวลาในการกระจายสนิคา้ (Distribution 
Time) จงึจําเป็นต้องมสีนิค้าคงคลงัซึ่งสนิค้าคงคลงัที่อยู่ภายในอุปทานอาจจะอยู่ในรูปต่างๆ 
ดงัน้ี  
   • สินค้าคงคลังที่อยู่ในรูปของวัตถุดิบ (Raw Material Inventory) ซึ่งเป็น
วตัถุดบิเพื่อที่จะรอแปลงสภาพเป็นสนิคา้ระหว่างผลติ (Work In Process) หรอืสนิคา้กึ่งสําเรจ็รูป 
(Semi Product) และสนิคา้สําเรจ็รูป (Finished Goods) ในทีสุ่ดเช่น เมลด็พลาสตกิ แผ่นเหลก็ 
เป็นตน้ 
   • สินค้าคงคลังที่อยู่ในรูปของสินค้าอยู่ระหว่างผลิต (Work-in-Process 
Inventory) เป็นสนิคา้ที่ยงัอยู่ในกระบวนการการผลติ เช่นพลาสติกที่ฉีดขึ้นรูปต่างเพื่อรอการ
ประกอบ หรอืเหลก็ทีต่ดัเจาะรเูพือ่รอทีจ่ะประกอบเป็นผลติภณัฑส์าํเรจ็รปู เป็นตน้ 
   • สนิคา้คงคลงัทีอ่ยูใ่นรูปของสนิคา้สาํเรจ็รูปหรอืผลติภณัฑส์ําเรจ็รปู (Finished 
Goods Inventory) เป็นผลติภณัฑ์สําเร็จรูปที่พร้อมที่จะส่งมอบหรอืจําหน่ายให้แก่ลูกค้า เช่น 
เครือ่งถ่ายเอกสารทีป่ระกอบเสรจ็สิน้แลว้พรอ้มใชง้าน หรอืเสือ้ผา้สาํเรจ็รปูเป็นตน้ 
   • สินค้าคงคลังที่มีไว้สําหรบัการซ่อมบํารุง (Maintenance and Repair Operation 
Inventory) เป็นสนิค้าคงคลงัเพื่อสํารองสําหรบัซ่อมบํารุงรกัษา อุปกรณ์เครื่องจกัร เพื่อที่จะ
รกัษากระบวนการในการรบัคาํสัง่ซื้อจากลกูคา้ กระบวนการในการผลติและกระบวนการในการ
จดัสง่สนิคา้ในหว่งโซ่อุปทาน (Supply Chain) ใหเ้ป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพ เช่นสายพาน ตลบั
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ลูกปืน น๊อต สกรูเป็นต้น (Jay Heizer; and Barry Render. 2008 : 000) การจดัการการผลติ
และปฏบิตักิาร 
   โดยวตัถุประสงคข์องการบรหิารจดัการและการควบคุมสนิคา้คงคลงั คอื การ
สนับสนุนกิจกรรมของการดําเนินธุรกิจเพื่อให้บรรลุเป้าหมายหลกั 3 ประการ และให้เกิด
ประโยชน์และมปีระสทิธภิาพสงูสุด ไดแ้ก่ การบรกิารและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ลด
ตน้ทุนในการเกบ็สนิคา้คงคลงั และตน้ทุนการดาํเนินงานต่างๆ 
 
 5. แนวทางในการปรบัปรงุคลงัสนิคา้และรปูแบบในการจดัเกบ็สนิคา้ 
  ทัง้น้ีในเรื่องของการบรหิารสนิคา้คงคลงัใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุดกเ็กี่ยวเน่ืองกบั
การบรหิารจดัการพื้นทีใ่นคลงัสนิคา้ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ในขณะที่เจอกบัปญัหาในเรื่องของ
ความไม่เพยีงพอของพื้นที่ในโรงงานทางเลอืกภายใต้ขอ้จํากดัต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นการเพิม่หรอื
การขยายพืน้ที ่การไปเช่าพืน้ทีเ่พิม่ขึน้ หรอืมองหาพืน้ทีใ่หม่ๆ ในโรงงานทีม่อียู่แลว้ ทางเลอืก
สุดทา้ยดูเหมอืนจะเป็นสิง่ตรงกนัขา้ม แต่ถา้เรามพีื้นทีไ่ม่เพยีงพอเราจะมวีธิกีารคน้หาพื้นที่ให้
เพิม่ขึน้ไดอ้ยา่งไรในโรงงานเดมิของเรา 
  ในหนั งสือ เรื่อง How to Save Warehouse Space 153  Tested Techniques  
ของ (Jack Kuchta. 2004) ได้นําเสนอวธิกีารบรหิารคลงัสนิค้าไวท้ัง้หมด 153 วธิกีาร ซึ่งผ่าน
การทดสอบมาแลว้ซึง่ผูเ้ขยีนจะนําเสนอบางวธิทีีส่ามารถนํามาปรบัใชไ้ด ้
 
  5.1 การบรหิารสนิคา้คงคลงัส่วนที่เกนิและสนิคา้คงคลงัที่ลา้สมยั (Dealing with 
Excess and Obsolete Inventory) 
   ในแต่ละบรษิทัทุกโรงงานจะมปีรมิาณสนิคา้คงคลงัส่วนเกนิและสนิคา้คงคลงั
ลา้สมยัในปรมิาณทีแ่ตกต่างกนัเป็นสง่ทีม่กัเกดิขึน้เสมอในโรงงานถา้หากขาดการบรหิารจดัการ
ในการตดัสนิใจทีด่แีละถา้หากการตดัสนิใจเป็นไปอย่างรวดเรว็และแม่นยาํกจ็ะทําใหพ้ื้นทีส่่วน
นัน้กลายมาเป็นพื้นที่สําหรบัในการดําเนินงานได ้ในบรษิทัส่วนใหญ่จะประมาณการและถอืครอง
สนิคา้คงคลงั ประมาณ 20% ถงึ 30%ต่อปี ตน้ทุนรวมของสนิคา้คงคลงัจะเพิม่ขึน้และตน้ทุนใน
การจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัจะเพิม่ขึน้ในสว่นของตน้ทุนการผลติ ดงัรปูที ่2 
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รปูที ่2 ตน้ทุนของการถอืครองสนิคา้คงคลงั 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 11. 
 
 จากรปูที ่2 ดา้นบนการจดัเกบ็สนิคา้เก่าลา้สมยัเป็นสิง่ทีส่ ิน้เปลอืงและในภาพดา้นบน
น้ีราคาของสนิคา้จะคงทีต่ลอดระยะเวลาและถา้หากเป็นธุรกจิในดา้นของแฟชัน่และเทคโนโลย ี
ราคาในการขายจะลดตํ่าลงเกนิกว่ากําไรสว่นเกนิอย่างรวดเรว็เพื่อทีจ่ะใหเ้หน็ภาพชดัเจนยิง่ขึน้ 
การเกบ็สนิคา้คงคลงัเพื่อหวงัว่าจะขายไดใ้นวนัขา้งหน้าไม่ไดเ้ป็นการทีจ่ะช่วยใหบ้รษิทัประหยดั
เงนิได ้
 ในการตดัสนิใจทีจ่ะกําจดัสนิคา้คงคลงัส่วนเกนิและสนิคา้คงคลงัลา้สมยัเราจะเปลีย่น
สิง่เหลา่น้ีใหเ้ป็นพืน้ทีไ่ดอ้ยา่งไร 
 1. ทําการเปลี่ยนสินค้าคงคลงัให้เป็นสต็อกสนิค้าปจัจุบนัและทําการขายออกไป 
(Convert the Inventory to Current Stock and Sell it) 
 2. จดัส่งสนิคา้คงคลงัเหล่านัน้ไปให้แก่ผูผ้ลติ โดยการให้เครดติ (Return the Items 
to Manufacturer for Credit) 
 3. นําสนิคา้ออกสูต่ลาดอกีครัง้ (Reintroduce the Product) 
 4. เสนอขายใหแ้ก่ผูใ้ชใ้นปจัจุบนั (Sell to present users) 
 5. ขายสนิคา้คงคลงัใหก้บัเครื่องหมายการคา้รายใหม่ (Sell the Stock to a Private 
Labeler) 
 6. สง่ออกผลติภณัฑ ์(Export the Product) 
 7. เปิดเป็นรา้นคา้ของพนกังาน (Open an Employee Store) 
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 8. เปิดเป็นสนิคา้ลดลา้งสตอ็ก (Open a Warehouse Outlet Store) 
 9. การทําใหส้นิคา้หมดไปโดยการหาช่องทางอื่นๆในการขายผลติภณัฑ ์(Close Out 
the Merchandise) 
 10. ใชเ้ครอืขา่ยออนไลน์ในการประมลูขายสนิคา้ (Use Online Auction) 
 11. ขายชิน้สว่นใหเ้ป็นอะไหลส่าํรองสาํหรบัโรงงานผลติ (Sell Parts as Spares) 
 12. จดัทาํเป็นชุดอะไหลส่าํรอง (Make up Spare Parts Kits) 
 13. ใชส้ตอ็กสนิคา้สว่นเกนิใหก้ลายมาเป็นวตัถุดบิโดยการนํากลบัหลอม หรอืเริม่ตน้
กระบวนการใหม ่(Use the Stock as Raw Material) 
 14. บรจิาคผลิตภณัฑ์หรอืสนิค้าให้กบัโรงเรยีน หรอืองค์กรการกุศล เพื่อเป็นการ
ตอบแทนสู่สงัคมเป็นการสร้างภาพลกัษณ์ให้กบับรษิัท (Donate the Product to Schools or 
Charities) 
 15. ขายผลติภณัฑเ์พื่อไปทําลายทิ้งใหก้บับรษิทัรบักําจดั เพื่อทําการไปรไีซเคลิใหม ่
(Sell the Product to Scrap) 
 16. ทาํการรไีซเคลิวตัถุดบิ (Recycle the Material) 
 17. นําสนิคา้ลา้สมยัไปเกบ็ไวท้ีอ่ืน่ (Store Obsolete Material Offsite) 
 18. จดัเก็บวตัถุดบิส่วนเกินและวตัถุดบิที่เก่าล้าสมยัไว้รวมกนัในที่ใดที่หน่ึงหรอืใส่
กลอ่งบรรจุรวมกนัเพือ่ประหยดัพืน้ที ่(Store Excess and Obsolete Material in Bulk Location) 
 19. สดุทา้ยถา้หากไมส่ามารถทีจ่ะทาํตามวธิดีงักลา่วขา้งตน้ได ้กค็วรทีจ่ะกาํจดัสนิคา้
คงคลงัทิ้งไปจากคลงัสนิค้า เพราะทุกผลติภณัฑ์จะมวีงจรของผลติภณัฑ์ของแต่ละผลติภณัฑ ์
(Scrap the Inventory) 
 
  5.2 เพิ่มรอบในการจดัส่งแทนการจดัเก็บสินค้าไว้ในคลงัสินค้า (Increasing Turnover 
Instead of Warehousing) 
   ในทางเลอืกต่างๆ ในการมปีรมิาณสนิคา้คงคลงัมหีลายๆ วธิกีาร ทีจ่ะช่วยให้
สามารถลดปรมิาณการถือครองสต๊อกในมอืของแต่ละ SKU (Stock Keeping Unit) การมปีรมิาณ
สนิคา้คงคลงัในปรมิาณทีต่ํ่าจะช่วยใหม้พีืน้ทีม่ากขึน้ในคลงัสนิคา้ การลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัให้
เป็นศูนยจ์ะช่วยลดและประหยดัพืน้ทีไ่ดม้าก ในอุตสาหกรรมการผลติแนวคดิของ Just-In-Time 
(JIT) และลนีแมนูแฟคเจอริง่ (Lean Manufacturing) เป็นอกีวธิหีนึ่งที่กําจดัสต็อกงานระหว่าง
ทํา หรอื Work In Process (WIP) ใหเ้หลอืน้อยทีสุ่ด และวธิกีารต่อไปนี้เป็นการทีจ่ะทําให ้WIP 
Inventory ลดน้อยลง เพือ่ทีจ่ะเป็นการประยดัและลดพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ 
   1. ทําการย้ายต๊อกงานระว่างทําในกระบวนการไปไว้ที่ช ัน้ โดยการกําจดั
สว่นเกนิทีไ่มจ่าํเป็นออกไป (Move the in-Process Inventory to the Shop Floors) 
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   2. กําจดัส่วนที่เป็นคอขวดในกระบวนการผลติ เพื่อลดการทํา WIP inventory. 
(Eliminate Production Bottlenecks) 
   3. ลดปรมิาณควิในกระบวนการเพื่อใหจ้าํนวนชิน้งานไหลเรว็ขึน้ เป็นการลด 
WIP และกําจดัจุดทีเ่ป็นคอขวดอกีวธิหีน่ึง (Reduce the Queue) 
   4. ผลกัดนัแต่ละช่วงระยะเวลาในการผลติตามความต้องการ ให้เป็นแบบผลติ
แบบทนัเวลาพอด ี(JIT) 
   5. ทําการกําหนดการนัดหมายรอบในการจดัส่ง ให้แค่พอดีกบัปรมิาณที่ต้องการ
และใหส้อดคลอ้งกบัปรมิาณการใช ้(Make Appointments for Your Deliveries) 
   6. รบัในปรมิาณน้อย โดยการเพิม่รอบในการจดัส่งให้ถี่ข ึ้น (Receive Smaller 
Quantities More Often) 
   7. ทําการควบคุมกําหนดขนาดบรรจุภณัฑส์นิคา้ทีร่บัเขา้มา เพื่อใหก้ารจดัเกบ็
ในคลงัสนิค้าเป็นไปอย่างมีประสทิธิภาพ (Control Inbound Packaging Specifications) เช่น
ขนาดของกล่อง การซอ้นบนพาเลท และขนาดของบรรจุภณัฑค์วรทีจ่ะสอดคลอ้งกบัปรมิาณใน
การใชด้ว้ย 
   8. การรบัวตัถุดบิไปทีศู่นยก์ลางของการปฏบิตังิาน (Receive the Material 
at the Work Center) วธิน้ีีกเ็ป็นอกีวธิกีารหน่ึงของการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(JIT) ถา้หากเรา
ไดก้ารรบัรองจากผูผ้ลติในเรื่องของคุณภาพของวตัถุดบิ กค็วรที่จะส่งไปยงัศูนย์กลางของการ
ปฏบิตังิานไดเ้ลยโดยไมต่อ้งจดัเกบ็ 
   9. เพิม่ความเรว็ในกระบวนการรบัสนิค้าและกระบวนการการตรวจสอบสนิคา้ 
(Speed the Receiving and Inspection Process) 
   10. ลดกระบวนการตรวจสอบของสินค้าที่เข้ามา (Eliminate Inbound Inspection)     
ในกระบวนการตรวจสอบตอ้งใชพ้ืน้ทีแ่ละสิง่อํานวยความสะดวกต่างๆ ในคลงัสนิคา้ 
   11. ทําการเปลี่ยนโปรดกัไลน์หรอืการเปลี่ยนโมเดลให้ง่ายขึ้น (Simplify Production 
Changeovers) 
   12. ออกแบบผลติภณัฑ์ใหม่ใหง้่ายต่อการผลติ การออกแบบผลติภณัฑ์ใหม่
ควรที่จะออกแบบใหค้รอบคลุมกระบวนการผลติโดยรวมทัง้หมด ซึ่งทําให้สามารถลดพื้นที่ใน
การจดัเก็บได้ และในการเลอืกวตัถุดบิที่ถูกต้อง จะสามารถลดของเสยีในการผลติสนิคา้ (Design 
New Products for Ease of Manufacture) 
   13. ปรบั Lot Size ใหเ้หมาะกบัปรมิารในการใช ้(Relate Lot Size to Usage) 
   14. ใช้สูตรการปรับขนาดของความซับซ้อน  (Use a Sophisticated Lot 
Sizing Formula) สูตรด้านล่างน้ีจะสามารถช่วยให้สามารถม ีLot Size ในปรมิาณที่ตํ่าบนพื้นฐาน
ของตน้ทุน (C) จะหมายถงึ ตน้ทุนในการถอืครอง หรอืตน้ทนุในการจดัการสนิคา้คงคลงั 
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C = Annual Cost  A = Order Cost D = Annual Demand (Units) 
N = Number of Shipments Q = Production Unit P = Shipping Cost 
H = Holding Cost 
 
   15. ควบคุม SKU ทีเ่พิม่ขึน้อยา่งรวดเรว็ (Control SKU proliferation) วธิกีาร
ง่ายๆ ที่จะลดพื้นที่ในคลงัสนิค้าได้ก็คอืการลดจํานวนรายการของสนิค้าที่แตกต่างกนัซึ่งได้
จดัเกบ็ไปแลว้ เพือ่ทีจ่ะเพิม่ประสทิธภิาพของคลงัสนิคา้โดยการปราศจากสิง่ทีไ่มจ่าํเป็น 
   16. ผลติตามความตอ้งการ (Produce to Order) 
   17. ผลติจาํนวนน้อย และเพิม่ความถีข่องขนาด (Make Smaller, More Frequent 
Lots) 
   18. ใช้วิธีการวางผังของคลังสินค้าแบบ Cross Dock Redistribution of Incoming 
Finished Goods ในการดําเนินธุรกจิการขายปลกี สามารถใช้วธิกีารน้ีในการลดปรมิาณสนิคา้
คงคลงัใหเ้หลอืใกลก้บัศูนยไ์ด ้
   19. ใชว้ธิกีาร Cross Dock Outgoing Finished Goods ในธุรกจิอุตสาหกรรม
การผลติและและการจดัจาํหน่ายสามารถทีจ่ะใชว้ธิกีารน้ีในการลดปรมิาณสนิคา้คงคลงั 
   20. ทาํการสัง่ซือ้แบบเป็นชุด เป็นหมวดหมู ่(Batch Store Orders) 
   21. ใช้วธิกีารเพิม่ความถี่ในการรบัแบบ Cross-Dock เทคนิคน้ีเป็นการควบ
รวม Cross-Dock กบัความถีใ่นการจดัสง่แบบจาํนวนน้อยๆ เพื่อทีจ่ะใหม้ปีรมิาณสนิคา้คงคลงัที่
ตํ่าและเหมาะสม 
   22. การขายสนิคา้โดยไม่ตอ้ง สตอ็ก (Drop Ship) หรอืการซื้อมาขายไปโดย
ทีม่คีนกลางเป็นคนจดัหาสนิคา้ใหแ้ก่ผูซ้ื้อ ซึ่งสามารถที่จะลดพื้นทีข่องคลงัสนิคา้ได ้แต่ในทาง
ตรงกันข้ามในต้นทุนที่ประหยดัได้อาจจะมีความเสี่ยงเพิ่มขึ้นของต้นทุน ในการจดัส่งโดย
เครือ่งบนิเพือ่ใหท้นัต่อความตอ้งการของลกูคา้ในบางกรณ ี
 
  5.3 การปรบัใช้การเปลี่ยนแปลงขัน้ตอนในการทํางาน (Adopting Procedural 
Change) 
   วิเคราะห์หาแนวทางในการเปลี่ยนแปลงวิธีการขัน้ตอนในการทํางานที่มี
นยัสาํคญัทีส่ง่ผลต่อพืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ในการเปลีย่นแปลงน้ีจะมุง่เน้นไปทีล่าํดบัในการทํางานใน
คลังสินค้า หรือพื้นที่ที่เกี่ยวข้องอื่นๆ ซึ่งสามารถที่จะสร้างพื้นที่เพื่อให้ใช้งานได้โดยไม่
จาํเป็นตอ้งมกีารเปลีย่น Layout ในโรงงาน 
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   1. การหยบิสนิคา้เป็นชุดและคดัแยกสนิคา้ (Batch-Pick and Sort)หากพืน้ที่
เป็นที่ลกัษณะพเิศษและรูปแบบการสัง่ซื้อสามารถที่จะทําตามน้ีได้ การจดังานเป็นชุด จากที่
จดัเกบ็สนิคา้แทนทีจ่ะสรา้งพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้ไวข้า้งหน้า การคดัแยกสนิคา้ตามคําสัง่ซื้อ
ของแต่ละบุคคล เพื่อทีส่ง่ไปพืน้ทีจ่ดัสง่ (Shipping Dock) บางทอีาจสามารถพืน้ทีท่ีไ่ม่จําเป็นลง
ไปได ้
   2. การสัง่จดัสนิค้าจากที่จดัเก็บ (Order Pick from Storage) เป็นการหยบิ
จดัสนิคา้โดยตรงจากคลงัสนิคา้ เพื่อไปทีพ่ื้นที่จดัส่งสนิคา้ การจดัสนิคา้ทลีะหลายๆ ใบสัง่วธิน้ีี
อาจชว่ยลดระยะทางในการจดัสนิคา้ได ้
   3. การโหลดวัตถุดิบขาออกโดยตรงเข้าไปในรถบรรทุก (Load Outbound 
Material Directly Into Truck) 
   4. การใชส้นิคา้คงคลงัทีม่อียู่ใหเ้กดิประโยชน์สงูสุด (Optimize Inventory on 
Hand) การใชส้นิคา้คงคลงัทีม่อียู่ในมอืใหเ้กดิประสทิธภิาพเป็นการลดการสัง่ซื้อสนิคา้ใหม่เขา้
มาเพือ่จดัซึง่นัน้หมายถงึความตอ้งการในการใชพ้ืน้ทีด่ว้ยเช่นกนั 
   5. การใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดเก็บงานโดยตรง (Use Computer-
Directed Put Away) ถ้าหากวตัถุดบิที่รบัเขา้มาไม่ต้องการการทํางานการตรวจเช็คที่ละเอยีด
เท่าไหร่ คอมพวิเตอรส์ามารถ ทีจ่ะกําหนดพื้นทีว่่างสาํหรบัในการจดัเกบ็งานใหไ้ด ้โดยตรงใน
คลงัสนิคา้ และสามารถลดพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็งานสาํหรบัการรบัวตัถุดบิเขา้มาได ้
   6. ใชก้ารรปูแบบในการวางซอ้นพาเลทใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุด (Optimize 
Pallet Patterns) 
 

 
 

รปูที ่3 การวางซอ้นบนพาเลทใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสดุ 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 24. 
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   7. การเลอืกใชข้นาดของพาเลทที่เหมาะสม (Select the Right Pallet Size) 
การเลอืกใชข้นาดของพาเลทใหส้ามารถใชร้่วมกนัไดใ้นคลงัสนิคา้ ทีนิ่ยมใชก้นัอยู่คอื 48” x 40” 
การเลอืกใชข้นาดทีเ่หมาะสมจะสามารถชว่ยลดพืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ลงได ้
   8. การออกแบบสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ให้พอดีกับพาเลท (Redesign the 
Merchandise to Fit the Pallets) ในการออกแบบสนิคา้ตอ้งมองไปถงึขัน้ตอนในการจดัเกบ็และ
การสง่ออกดว้ย ในการประเมนิตวัผลติภณัฑ ์อาจเป็นไปไดท้ีจ่ะมกีารเปลีย่นแปลงตวัของผลติภณัฑ์
เพือ่ใหใ้สไ่ดพ้อดกีบักล่องสนิคา้เพือ่ทีจ่ะไดซ้อ้นกนัไดบ้นพาเลท 
   9. การใช้แผ่นเลื่อนแทนพาเลท (Replace Pallets with Slip-Sheets) เมื่อ
เราเกบ็วตัถุดบิไวบ้นพาเลทพาเลทนัน้อาจมคีวามสูงถงึ 6 น้ิว ถา้ยิง่ซอ้นกนัหลายพาเลทยิง่ทํา
ให้มคีวามสูงของพาเลทเพิม่ขึ้น วธิน้ีีอาจเป็นกุญแจสําคญัในการจดัเก็บสนิค้าที่มจีํานวนมาก
และซอ้นกนัหลายชัน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่4 การใชแ้ผน่เลือ่นแทนพาเลท 
 
 ทีม่า : Endupack Enduction ET Packing.  (2010).  Products Grip Sheet.  Online. 
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   10. ใช ้Low Profile Pallets. ซึง่สามารถทาํใหป้ระหยดัพืน้ทีแ่ละมน้ํีาหนกัเบา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่5 การใชพ้าเลทแบบทรงตํ่า (Low Profile Pallets) 
 
   11. ใช้ Captive Pallet ในคลงัสินค้าที่เป็นแบบ จดัเก็บและการเรียกแบบ
อตัโนมตั ิ(Use Captive Pallets in an Automate Storage/Retrieval Systems AS/RS) 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่6 การใชแ้คปทฟีพาเลท 
 
   12. รบัสนิค้าและส่งสนิค้าออกคนละกะ (Receive and Ship on Difference 
Shifts) ถา้หากว่าเรามกีารอนุญาตใหม้กีารทาํงานในกะกลางวนั รบัสนิคา้ตอนกลางวนัและขนสง่
สนิคา้ออกในกะกลางคนื เราสามารถที่จะลดปรมิาณพื้นที่ในการวางจดัเก็บสนิค้า เราสามารถใช้
พืน้ทีเ่ดยีวกนัในการทาํงานได ้
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   13. การตรวจเช็ควตัถุดิบขาออกในขณะที่จดัเตรียมสนิค้าหรือขณะโหลด
วตัถุดบิ (Check Outbound Material While Picking or Loading) 
   14. ใช้ In-Line Weight Check สินค้าขาออก (Use in-Line Weight Check 
of Outbound Orders) เราสามารถทีจ่ะบูรณาการ การใช ้In-Line Weight Check ในการเปรยีบ 
เทยีบน้ําหนกัของสนิคา้ เพือ่เป็นการประหยดัพืน้ทีใ่นการทีจ่ะตรวจเชค็สนิคา้ขาออก 
   15. ใช้เทคโนโลยีในการเพิ่มความเร็วในการส่งผ่าน (Use Technology to 
Speed Throughput) สนิคา้คงคลงัต่างๆจะหยดุน่ิงในขณะทีพ่นกังานหยุดรอขอ้มลูต่างๆ ก่อนที่
จะทําการหยบิงานตามคําสัง่ การตรวจเชค็ และการโหลดงาน เราสามารถใช้เทคโนโลยตี่างๆ
เพื่อเพิม่ความเรว็ในกระบวนการได้ เช่น RF (Radio Frequency) หรอืใช้ บาร์โค๊ดและ RFID 
(Radio Frequency Identification) 
   16. จดัเกบ็สนิคา้มากกว่าหน่ึงอย่างในชัน้วางสนิคา้ (Store More One Item 
Per Shelf) ถ้าหากว่าเราใชช้ัน้วางสนิคา้แบบปิดหรอืเปิด เราสามารถที่จะใช้พื้นที่ทุกส่วนของ
ชัน้วางสนิคา้ได ้โดยคาํสัง่ของการหยบิจดัชิน้งานเป็นแบบ Picking Location 
   17. ใช้ถุงที่สามารถวางซ้อนกนัได้ในการจดัเก็บสนิค้าที่เป็นอิสระหรอืแบบ
หลวมๆ (Use Stackable Totes for Loose Items) 
   18. ใชค้ลงัสนิคา้แบบสุ่ม (Use Random Storage) การกําหนดคลงัสนิคา้ให้
แต่ละโลเคชัน่สาํหรบัแต่ละ SKU จะเป็นการกําหนดใหจ้ดัเกบ็ในโลเคชัน่ทีว่่างลง จนกว่าจะถูก
เรยีกไปใช ้สาํหรบัเทคนิคน้ีจะมผีลลพัธค์อืทาํใหม้พีืน้ทีว่า่ง โลเคชัน่วา่งสาํหรบัจดัเกบ็สนิคา้  
   19. ใช้ Random Picking Location วิธีการน้ีจะช่วยให้สามารถช่วยให้โลเคชัน่ 
วา่งลงไดเ้รว็และสามารถทีจ่ะกําหนดใหว้างสนิคา้อนัใหมไ่ด ้
   20. กําจดับรรจุภัณฑ์ส่วนที่เกินออก (Eliminate Excess Packaging) เช่น 
การนําส่วนที่เป็นบรรจุภณัฑ์ที่ห่อด้านนอกออกในตอนที่ตรวจรบัสนิคา้เขา้มา ให้เหลอืแค่บรรจุภณัฑ ์  
ทีจ่ะป้องกนัสนิคา้ไมใ่หเ้สยีหายในขณะทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ในคลงัสนิคา้ 
   21. การใชส้นิคา้คงคลงัประเภทบรรจุภณัฑใ์หเ้กดิประโยชน์สงูสุด (Optimize 
Packaging Material Inventory) หลายๆ บรษิทั มกีารซื้อ กล่องลงัลูกฟูก หรอืกล่องบรรจุภณัฑ์
อื่นๆ มาทีละมากๆ เกินความจําเป็นเน่ืองจากปรมิาณส่วนลดที่เสนอให้จากผู้ผลิต แต่อาจ
กลายเป็นต้นทุนในการขนส่งและการจดัเก็บมากว่าที่ได้รบัส่วนลด ถ้าหากสามารถใช้ให้เกิด
ประโยชน์สงูสดุในระดบัน้ีอาจจะแสดงใหเ้หน็ในรปูแบบของการประหยดัพืน้ทีไ่ด ้
   22. จดัเก็บสนิค้าในบรเิวณทางเดิน (Store in the Aisles) ในการจดัเก็บสนิค้า 
ในบรเิวณทางเดินอาจเป็นตวัอย่างที่ไม่ดีสําหรบัในคลงัสนิค้า แต่ถ้าหากเรามกีารวางแผนที่
เหมาะสมกจ็ะทาํใหเ้ราสามารถทาํไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพได ้ในคลงัสนิคา้ทีเ่ป็นชัน้วางอาจมกีาร
วางแผนชัว่คราวในการจดัเก็บสนิคา้ไวบ้รเิวณทางเดนิในช่วงทีม่ปีรมิาณสนิคา้เขา้มามากที่สุด 
เลอืกบรเิวณทางเดนิสัน้ๆ และเลอืกสนิคา้ขนาดใหญ่และปรมิาณมากและไมต่อ้งการทีจ่ะควบคุม 
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FIFO (First In First Out) แต่ตอ้งมัน่ใจว่ามกีารวางซอ้นสนิคา้เป็นอย่างดหีรอืมกีาร Wrapping 
เป็นอยา่งด ีและตอ้งสง่สนิคา้บรเิวณทางเดนิออกไปก่อนเมือ่ถงึเวลา 
   23. ใชว้ธิกีารรวมพาเลท (Consolidate Partial Pallets) เราสามารถทีจ่ะรวม
สนิคา้ชนิดเดยีวกนัสองพาเลทเป็นพาเลทเดยีวกนัได ้วธิกีารน้ีจะสามารถประหยดัพืน้ทีไ่ด ้
   24. ใช้ตู้บรรจุสนิค้าสําหรบัส่งออกให้เกิดประโยชน์สูงสุด (Optimize Shipping 
Containers) บรรจุภณัฑ์ต้องมกีารออกแบบอย่างครบถ้วนสมบูรณ์กบั Finished Goods และ
สามรถป้องกนัผลติภณัฑ์สาํเรจ็รูปได ้วธิกีารน้ีสามารถลดพื้นทีใ่นการจดัเกบ็และลดน้ําหนักใน
การสง่สนิคา้ลงเรอืได ้
   25. ทําการจดัเก็บสนิค้าใหม่โดยเก็บในแนวลึกให้เต็ม (Re-Warehouse to 
Keep Deep Keys Full) ในคลงัสนิค้าที่มปีรมิาณมาก ในการจดัเก็บในช่องทางลกึอาจทําให้มี
ผลกระทบต่อการใชพ้ื้นที่ วธิกีารน้ี หมายถงึ การยา้ยสนิคา้บางส่วนที่เตมิในแนวลกึใหม้าเป็น
การจดัเกบ็ในแนวตืน้ (Shallower Lanes) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่7 การวางแทรกในแนวลกึ (Honeycombing with Deep Keys) 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 28. 
 
   26. ในคลงัสนิคา้ทีม่สีนิคา้ปรมิาณมาก ทาํการเคลื่อนยา้ยสนิคา้โดยปราศจาก
พาเลท (In Bulk Storage, Handle Product Without Pallets) ถา้ในคลงัสนิคา้ สนิคา้ทีไ่มเ่หมาะ
สําหรบัที่จะจดัเก็บเป็นพาเลท เช่น พวกถงั หรอืสนิคา้ที่เป็นมว้น (Rolls) อาจใช้ Drum Handlers 
หรอื Roll Clamps 
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รปูที ่8 อุปกรณ์จดัเกบ็ถงัและตวัจบัยดึประเภทมว้น 

 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 29. 
 
  5.4 การดาํเนินการการเปลีย่นแปลงทางกายภาพ (Implementing Physical Changes) 
   ในทีน้ี่จะกลา่วถงึการเปลีย่นแปลงทางกายภาพทีส่ามารถช่วยในการประหยดั
พื้นที่ได ้ในบางทางเลอืกอาจมขีอ้จํากดัในทางกายภาพของตวัอาคารเช่นในเรื่องของความสูง 
แนวของพื้นที่ ต้นทุนนัน้เกี่ยวขอ้งกบัแต่ละวธิกีารจดัเก็บวตัถุดบิอนัตรายต้องการการจดัการ 
และมผีลกระทบต่อการเปลีย่นแปลงทางกายภาพในการรบัประกนัคุม้ครองอุบตัเิหตุในพืน้ทีห่น่ึง
เราอาจจะมองหาวธิกีารประหยดัพืน้ทีบ่นพืน้ทีท่างเดนิ ในความเป็นจรงินัน้พืน้ทีท่างเดนิอาจกนิ
พืน้ทีถ่งึ 60% หรอืมากกวา่นัน้ในคลงัสนิคา้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่9 การวางผงัทัว่ไปกบัการใชร้ถโฟคลฟิทแ์บบเคาน์เตอรบ์าลานซ ์
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 31. 
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 วธิกีารน้ีอาจไม่จําเป็นถ้าหากเป็น Single Storage Module ซึ่งใชเ้ป็นการเฉพาะ แต่
ในแต่ละคลงัสนิคา้ทีห่ลากหลาย ตอ้งการทีจ่ะใชพ้ืน้ทีใ่หเ้กดิประสทิธภิาพสงูสดุ 
 1. การวางโต๊ะไวด้า้นล่างของชัน้วางสนิคา้ (Put Desks Under Decked Rack Section) 
โต๊ะทํางานนัน้ตอ้งการพืน้ทีใ่นการวางในแต่ละกระบวนการทํางาน เพื่อทีจ่ะจดัเกบ็ขอ้มูลต่างๆ 
วธิกีารน้ีเราสามารถใชพ้ืน้ทีด่า้นบนในการจดัเกบ็สนิคา้ได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูที ่10 การใชพ้ืน้ทีด่า้นใตแ้รค็เป็นพืน้ทีท่าํงาน 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 32. 
 
 แสดงใหเ้หน็ถงึการใชพ้ืน้ทีป่ฏบิตังิานดา้นใตช้ัน้วางพาเลท 
 
 2. การวาง Case Flow Rack ไวด้า้นล่าง ชัน้วางสนิคา้แบบพาเลท (Put Case Flow 
Rack Under Pallet Racks) 
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รปูที ่11 การวางชัน้เกบ็แบบไหลตามทีด่า้นใตข้องแรค็ 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 32. 
 
 3. ใชพ้ืน้ทีด่า้นบนพืน้ทีใ่ชส้อย ในการปฏบิตังิาน (Use Space Available Over Low 
Headroom Operation) เช่น บริเวณพื้นที่ด้านบนพื้นที่ร ับส่งสินค้า อาจทําเป็นที่สําหรับ
ตรวจสอบ และพื้นที่สําหรบัแพ็คกิ้ง หรืออาจทําเป็นชัน้ลอย เป็นออฟฟิศ หรือพื้นที่บรกิาร
พนกังาน หรอืใชเ้ป็นพืน้ทีส่าํหรบัสนิคา้ทีม่กีารสง่คนืกลบัมา หรอืสาํหรบัเกบ็ Dead Stock 
 4. การวางชัน้วางไวด้า้นลา่งของชัน้เกบ็สนิคา้ (Put Shelving Under Racks) เราอาจ
วางชัน้วางเลก็ๆ สําหรบัเกบ็สนิคา้เลก็ๆ ไวด้า้นล่างของแรค็ได ้กลยุทธ์น้ีจะช่วยใหส้ามารถใช้
พืน้ทีใ่นดา้นบนไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพตามความสงูของอาคาร 
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รปูที ่12 การวางชัน้เกบ็ของไวด้า้นใตข้องแรค็ 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 33. 
 
 5. การทําเป็นสะพานข้ามบรเิวณด้านบนทางเดิน (Provide Bridges Over Cross-
Aisles) ความสงูตอ้งการแคใ่หค้นและรถโฟคลฟิท ์ผา่นไปไดเ้ท่านัน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่13 ชัน้เกบ็สนิคา้แบบเป็นสะพานดา้นบน 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 33. 



 

 

30 

 6. การทําเป็นสะพานขา้มบรเิวณดา้นบนตรงส่วนของทางเดนิดา้นทา้ยสุดของชัน้สนิคา้ 
(Provide Bridge Racks Over Truck Doors) ดงัรปูที ่13 
 7. ติดตัง้ชัน้สนิค้าสําหรบัพาเลทไว้ด้านบนประตูโหลดสนิค้า (Install Pallets Over 
Truck Doors) แนวคดิน้ีคลา้ยๆ กบัการตดิตัง้ชัน้วางสนิคา้ไวด้้านบนของทางเดนิ ซึ่งสามารถ
สรา้งพืน้ทีท่ีส่ามารถใชง้านไดใ้นคลงัสนิคา้ 
 8. การตดิตัง้ชัน้สนิคา้ชัว่คราวปิดกัน้ทางเดนิ (Dead-Ended Storage Aisles) หลาย
ที่เมื่อมปีรมิาณของสนิคา้เพิม่ขึน้ในคลงัสนิคา้อย่างรวดเรว็ อาจมกีารเก็บสนิค้าไว้ตรงบรเิวณ
ทางเดิน จากภาพด้านบนเราสามรถติดตัง้ชัน้สนิค้าชัว่คราวได้เมื่อจําเป็นโดยการใช้ Beam
พเิศษ ซึง่สามารถรือ้ถอนได ้
 9. การเปลี่ยนจากรถโฟคลฟิท์แบบนัง่ขบัมาเป็นแบบยนืขบั (Change from Counterbalance 
to Reach Lift Trucks) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่14 ชัน้เกบ็สนิคา้กบัการใชร้ถโฟคลฟิทแ์บบเคาน์เตอรบ์าลานซ ์
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 34. 
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รปูที ่15 ชัน้เกบ็สนิคา้กบัการใชร้ถโฟคลฟิทแ์บบยนืขบั 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 35. 
 
 รถโฟคลฟิทป์ระเภทนัง่ขบันัน้ตอ้งการพืน้ทีบ่รเิวณทางเดนิถงึ 12 ฟุต เพื่อทีจ่ะทาํการ
หกัเลีย้ว ในขณะทีโ่ฟคลฟิทแ์บบยนืขบัหรอื Reach Lift Truck นัน้ตอ้งการพืน้ทีบ่รเิวณทางเดนิ
แค่ 8 ฟุต ซึง่สามารถประหยดัพืน้ทีไ่ดถ้งึ 50% ของบรเิวณทางเดนิ และสามารถลดพืน้ทีท่ีต่อ้งการ
ใช้ได้ถึง 20% เพราะโฟคลฟิท์แบบยนืขบัจะมลี้อที่เล็กกว่า ทําให้การเลี้ยว ถอยหลงัทําได้ใน
พืน้ทีท่ีแ่คบกวา่ ไดด้กีวา่แบบนัง่ขบั (Counterbalances Truck Lift) 
 10. การใช้รถโฟคลฟิท์แบบที่วิ่งในทางเดินที่แคบมาก (Use Very Narrow Aisles Lift 
Trucks) หรอื VNA รถประเภทนี้สามารถวิง่ในทางเดนิรถทีต่อ้งการพืน้ทีแ่ค่ 54 น้ิวเท่านัน้ และ
ในแต่ประเภทของรถประเภทน้ีสามารถยกไดส้งูถงึ 40 ฟุต แลว้แต่ของแต่ละยีห่อ้ รถโฟคลฟิท ์
VNA น้ีมสีามารถ ทีจ่ะเพิม่พืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ไดม้ากตัง้แต่ 50% ถงึ 60% การเพิม่ขึน้น้ีเป็นการ
เพิม่ขึน้โดยไม่จําเป็นต้องเพิม่ความสูงของการยกของรถ VNA แต่อย่างไรก็ตามรถประเภทน้ี
อาจมรีาคาแพง การนํามาใชต้อ้งพจิารณาถงึความเหมาะสมของแต่ละที ่รวมถงึตน้ทุนทีป่ระยดั
ไดค้วามคุม้ทนุทางเศรษฐกจิ 
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รปูที ่16 การใชร้ถโฟคลฟิทก์บัชอ่งทางทีแ่คบมาก 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 35. 
 
 11. ใช้รถประเภท Rail-Guided สําหรบัพื้นที่ทางเดินรถแบบแคบ (Rail-Guided 
Vehicles Work in Narrower Aisles) ซึ่งรถแบบ Rail-guide น้ีจะสามารถทํางานในพื้นที่แบบ
แคบไดอ้ย่างปลอดภยั ซึ่ง Rail-Guided จะลอ็คบงัคบัไม่ใหร้ถลื่นไถล ออกนอกเสน้ทางได ้และ
ยงัสามารถใชพ้ืน้ทีไ่ดน้้อยกว่าแบบ Wire-Guided 1 น้ิว ถงึ 2 น้ิว 
 12. การใช้ Wire-Guide Vehicles ซึ่งสามารถเก็บพาลเลทบนพื้นได้ (Wire-Guided 
Vehicles Can Store Pallets on the floor) 
 13. การใชแ้รค็ยื่นออกมาสําหรบัเป็นที่เก็บสนิคา้เพื่อรอการจดัส่ง (Use Cantilever 
Racks for Pickup/delivery Stations) การตดิตัง้ชัน้แรค็ทีย่ ืน่ออกมานัน้จะตดิตัง้ตรงบรเิวณดา้น
สดุทา้ยของแรค็เพือ่ทีจ่ะให ้รถ VNA สามารถทีจ่ะเขา้ไปหยบิหรอืขนยา้ยสนิคา้จากดา้นขา้งได ้
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รปูที ่17 ชัน้ยืน่ดา้นขา้งสาํหรบัการหยบิงานและเป็นสถานีสง่งาน 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 36. 
 
 14. ใชร้ถยกประเภท Side Loader Lift Truck สาํหรบั Long Loads แทนแบบ Counterbalance 
Truck Lift สําหรบั Long Load นัน้ส่วนมากจะใช้รถโฟคลิฟท์ แบบมาตรฐานคือแบบนัง่ขบั 
(Counterbalance Truck Lift) สาํหรบัสนิคา้ทีม่น้ํีาหนกัมากๆ 
 15. การใช้รอกแขวนด้านบน ในการขนยา้ยหรอืเก็บสนิค้า (Use Overhead Handling) 
สาํหรบัสนิคา้บางประเภทสามรถใชว้ธิกีารน้ีได ้
 16. การใช ้Stacker Crane 
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รปูที ่18 เครนจดัเกบ็สนิคา้อตัโนมตัแิบบสามแกนกบัคลงัสนิคา้อตัโนมตั ิ
 
 ทีม่า : Mecalux Logisticsmarket.co.uk.  (2014).  Stacker Crane.  Online. 
 
 Stacker Crane สาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เฉพาะและการเรยีกสนิคา้ออกจากคลงั และ 
Stacker Crane ใช้ทางเดินแคบมาก สํารบัทํางานบน Platform Stacker Crane มกัจะใช้กับ
คลงัสินค้าแบบอตัโนมตัิ Automatic Storage/Retrieval Systems (AS/RS) ซึ่งเหมาะสําหรบั
คลงัสนิคา้ทีม่หีลายๆ SKU. 
 17. การใชต้ะขอแบบพเิศษดา้นลา่ง สาํหรบัเครนยก (Use Specialized Below-Hook 
Lifters for Cranes) ตอ้งใชอุ้ปกรณ์ใหพ้อดกีบัสิง่ทีบ่รรจุสนิคา้สาํหรบัยก  
 18. การใช ้Stacker Crane แบบยกสงูหลายชัน้กบัแรค็ทีส่ามารถถอดออกไดส้าํหรบัแรค็
ที่มีหลายๆ ชัน้ ที่เก็บสินค้าแบบลึก (Use a High-Rise Stacker Crane with a Detachable 
Rack Entry Vehicle for High-Rise, Deep Storage) 
 19. การใช ้แรค็หลายๆ ชัน้ แบบ Flow Rack Systems สําหรบัความหนาแน่นและ 
FIFO (High-Rise Flow Rack Systems Provide Density and FIFO. 
 20. การใชแ้รค็เกบ็สนิคา้ที่สามารถเคลื่อนทีไ่ด ้(Use Mobile Pallet Racks) ใชเ้พื่อเพิม่ 
ประสทิธภิาพในการจดัเกบ็คลงัสนิคา้หรอืเพือ่การลดพืน้ทีท่ีจ่าํเป็นตอ้งใช ้
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รปูที ่19 ชัน้จดัเกบ็สนิคา้แบบเคลือ่นยา้ยได ้
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 39. 
 
 การใชแ้รค็เกบ็สนิคา้ทีส่ามารถเคลื่อนทีไ่ดน้ัน้จะสามารถทําใหป้ระหยดัพืน้ทีท่างเดนิ
รถได ้ซึง่ในแรค็เกบ็สนิคา้แบบน้ีตอ้งการพืน้ทีช่อ่งทางเดนิรถแคท่างเดยีวเทา่นัน้ 
 21. การใชช้ัน้วางสนิค้าแบบเคลื่อนที่ได้ (Use Mobile Shelving) ถ้าหากขนาดและ
การเข้า-ออกของแต่ละ SKU มีความสอดคล้องกับชัน้วางสินค้าก็อาจใช้วิธีน้ีได้ แต่วิธีน้ี
โดยทัว่ไปมกัใชก้บัสนิคา้ทีไ่มค่อ่ยมกีจิกรรมเยอะสกัเทา่ไร และประเภทการเกบ็เอกสาร 
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รปูที ่20 ชัน้วางทีส่ามารถเคลือ่นทีไ่ด ้
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 40. 
 
 22. การใชช้ัน้เกบ็สนิคา้แบบหมนุแนวนอน (Use Horizontal Carousels) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่21 ชัน้เกบ็สนิคา้แบบหมุนในแนวนอน (Horizontal Carousels) 
 
 ทีม่า : Ellis Systems Corporation.  (2012).  Horizontal Carousels.  Online. 
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 วธิกีารน้ีจะช่วยในการลดพื้นทีท่างเดนิลง ซึง่ในการหยบิสนิคา้นัน้ชัน้จะหมุนเขา้มาที่
ตาํแหน่งหรอืสถานีจดัเตรยีม และลดในเรือ่งของเวลาในการเดนิไปจดัเตรยีมสนิคา้ดว้ย 
 23. การใชเ้ฟรมทีส่ามารถพบัและถอดออกไดส้าํหรบัสนิคา้ทีม่จีาํนวนมากและจดัเกบ็
เป็นถุง (Use Removable, Collapsible Frame for Bulk Product Storage Bags) 
 24. การใช้ช่องเก็บและขนาดถุงให้พอดีสําหรบัผลติภณัฑ์ (Use Bins and Totes Size 
for the Product) 
 25. ใชช้ัน้สนิคา้ทีเ่ป็นช่องเกบ็สําหรบัสนิคา้ประเภทบรรจุภณัฑ ์(Use Bin Shelving 
for Packaged Items) 
 26. ใชช้ัน้สนิคา้แบบเปิดสาํหรบัสนิคา้ทีม่ขีนาดยาว (Use Open Shelving for Long 
Pieces) 
 27. การใช้แรค็ยื่นออกมาสําหรบัสนิค้าที่มีขนาดยาว (Use Cantilever Rack for Long 
Pieces) 
 28. เก็บสินค้าส่วนเกินขนาดไว้ที่พื้นด้านล่างของแร็คสินค้า (Store Odd-Sized 
Material on the Floor Under Racks/Storage Bulky Items Under Racks) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่22 การจดัเกบ็สนิคา้ทีม่ขีนาดใหญ่ไวท้ีด่า้นล่างของแรค็ 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 44. 
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 29. การซือ้ชัน้เกบ็สนิคา้ทีส่ามารถปรบัขนาดความสงูไดง้า่ย (Buy Shelving with Easily 
Adjustable Shelf Heights) 
 30. ปรบัขนาดของกล่องหรอืช่องใส่สนิค้าให้พอดีกบัขนาดผลติภณัฑ์ (Match the 
Bin Shelving to the Product) 
 31. ใชก้ลอ่งหรอืชอ่งใสส่นิคา้ใหเ้กดิประโยชน์สงูสดุ (Maximize Bin Utilization) 
 32. ใชช้ัน้เกบ็สนิคา้แบบลิน้ชกัสาํหรบัชิน้ส่วนทีม่ขีนาดเลก็ (Use Suspension Drawer 
Unit for Small Parts) 
 33. ใชตู้เ้กบ็สนิคา้แบบ Mount Drawer ในการเกบ็ชิน้ส่วนทีใ่ชร้่วมกนัเคลื่อนยา้ยไป
ที ่Workstation (Mount Drawer Unit on Wheels to Move the Storage to the Workstation) 
 34. การใช้ลิ้นชกัแบบหลายๆ ชัน้ สําหรบัเก็บสินค้าที่มีความหนาแน่น (Hi-Rise 
Drawer Systems Provide Very Dense Storage) 
 35. การจดัเกบ็สนิคา้หมุนในแนวตัง้สําหรบัการจดัเกบ็ทีม่คีวามหนาแน่นและเขา้ถงึ
ไดง้า่ย (Vertical Storage Modules Provide Density and Convenient Access) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่23 ชัน้เกบ็สนิคา้แบบหมุนแนวดิง่ 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 45. 
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 36. การใชค้านทีม่คีวามสงูแตกต่างกนั (Vary Beam Heights) 
 บรษิทัส่วนใหญ่ จํามกีารโหลดสนิคา้ใหเ้ต็มพาเลทในความสูงที่แตกต่างกนัในแต่ละ
รายการ พาเลทบางส่วนแมจ้ะมคีวามกวา้งที่แตกต่างกนั ชุดของคาน (Beam Set) กบัชุดของ
ช่องของความสูงที่แตกต่างกนั กบัการที่จะสามารถเพิม่ระดบัในการจดัเกบ็ได้ในพื้นที่ของชัน้
เกบ็สนิคา้บางส่วน Computer-Directed Put Away สามารถทีจ่ะมัน่ใจไดว้่าความสูงของพาเลท
นัน้ตรงกนักบัความสงูของชอ่งเกบ็ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่24 ความสงูทีแ่ตกต่างกนัของคานในพาเลทแรค็ 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 46. 
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 37. การจัดเก็บแบบวางพาเลทซ้อนกันในชัน้วางสินค้า (Double-Stack Palletin 
Rack Location) พาเลททีค่่อนขา้งจะมน้ํีาหนักเบาสามารถทีจ่ดัเกบ็ซอ้นกนับนความสูงสองชัน้
ไดใ้นพืน้ทีช่ ัน้จดัเกบ็สนิคา้เพือ่ทีจ่ะสามารถจดัเกบ็สนิคา้ใหไ้ดห้นาแน่นมากยิง่ขึน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่25 การวางสองพาเลทในช่องเดยีว 

 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 46. 
 
 38. การติดตัง้คานที่ส ัน้กว่า (Install Shorter Beam) การปรับปรุงพื้นที่ในด้าน
แนวนอนนัน้สามารถทําไดด้กีว่าในแนวตัง้หลายๆ แรค็วางสนิคา้มกีารตดิตัง้คานทีย่าวเกนิกว่า
ความจําเป็น ยกตวัอย่างเช่น คลงัสนิคา้ ใชพ้าเลท 40” x 40” แต่มคีวามยาวของคาน 102” x 
108” ถ้าหากวางพาเลทไม่เตม็พื้นที่กจ็ะทําใหเ้สยีพื้นที่ 21% ถงึ 26% ของความยาวของคาน 
ถ้าหากเราออกแบบให้มพีื้นที่เหลอืหลงัจากวางพาเลทแล้วของคาน 1 น้ิว เราก็จะสามารถใช้
ความยาวของคาน 96 น้ิวได ้ซึง่นัน่กจ็ะเป็นการเพิม่ประสทิธภิาพของพืน้ทีไ่ด ้6% ถงึ 11% 
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รปูที ่26 คานทีส่ ัน้กว่ากบัพาเลทขนาด 48” x 40” 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 47. 
 
 39. การใช้คานที่มขีนาดความยาวที่สามารถวางได้สามพาเลท (Use Triple-Width 
Beams) 
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รปูที ่27 คานกวา้งขนาดสามพาเลท 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 48. 
 
 40. เพิ่มขยายส่วนด้านบนให้สามารถใช้พื้นที่ด้านบนสุดได้ (Add Upright Extensions 
to Use Available Height) ในคลงัสนิคา้ส่วนใหญ่จะจํากดัศกัยภาพของการเกบ็สนิคา้เน่ืองจาก
ไม่ไดม้กีารใชส้่วนทีอ่ยูด่า้นบนสุดของแรค็วางสนิคา้ การเพิม่ขยายส่วนดา้นบนนัน้สามารถทีจ่ะ
ทําได ้ซึง่เป็นการเพิม่พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้ได ้แต่ก่อนทีจ่ะมกีารตดิตัง้สว่นเพิม่ขยายนัน้เรา
ต้องดูในเรื่องของขดีจํากดัของการรบัน้ําหนักของการจดัเกบ็สนิคา้ของแรค็วางสนิคา้ก่อน ซึ่ง
ต้องแน่ใจว่าผู้ผลิตแร็ควางสนิค้าได้มกีารทําตามข้อกําหนดของ RMI (Rack Manufacturers 
Institute) 
 41. การใชส้ว่นขยายดา้นบนเฉพาะคานบนสุด (Use Uprights That Extend Only to 
the Top Beams) 
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รปูที ่28 การใชส้ว่นขยายดา้นบนเฉพาะคานบนสดุ 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 48. 
 
 42. การวางซอ้นกนัรอบๆ คอลมัน์ (Hand Stack Around Columns) ขนาดของช่อง 
(Bay) ถูกสรา้งขึน้มาเพื่อใหเ้หมาะกบัชัน้เกบ็สนิคา้ซึ่งขนาดของช่อง (Bay) นัน้มคีอลมัน์ในชัน้
เกบ็พาเลท ซึง่พืน้ทีเ่หล่านัน้กถ็ูกปล่อยทิ้งไวใ้หว้่างเปลา่ เราสามารถทีจ่ะทําการจดัเกบ็สนิคา้ที่
มขีนาดเหมาะสมกบัชอ่งเหลา่นัน้ได ้
 43. การใช้ชัน้วางแบบเก็บเข้าลิ้นชกัถ้าหากเหมาะสม (Use Rack Shelving if Appropriate)   
ในบางครัง้การใช้พื้นที่ใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุดอาจมาจากการจดัเก็บดว้ยมอืในชัน้วางมากกว่า
การใชพ้าเลท 
 44. การขนยา้ยบางรายการไปไวท้ีช่่องเกบ็ในชัน้วาง (Relocate Items to Bin Shelves) 
 45. การจดัเก็บซ้อนกนัเป็นกองสําหรบั ที่สูงของปรมิาตรพื้นที่ในการจดัเก็บ (Bulk 
Stack for Higher Storage Density)  
   ถ้ากําหนดเงื่อนไขใหเ้หมาะสม การวางซอ้นกนัเป็นชัน้สามารถทําใหม้ปีรมิาตร
พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็มากกว่า เทคนิคในการจดัเกบ็อื่นๆ เพื่อทีจ่ะใหม้ปีรมิาตรในการจดัเกบ็สงูสุด 
คณุจะตอ้งม ี
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   • พาเลทที่มคีวามมัน่คงแขง็แรง การยดึหรอืห่อ จะช่วยให้รกัษาความแขง็แรง
ของพาเลท 
   • พาเลททีส่ามารถวางซอ้นกนัได ้และบรรจุภณัฑจ์ะตอ้งสามารถ รองรบัของทีม่ี
น้ําหนกัได ้และการวางซอ้นกนัตอ้งไมท่าํใหต้วัผลติภณัฑไ์ดร้บัความเสยีหาย 
   • ไม่ให้ความสําคญักบั First In/First Out (FIFO) เพราะโดยลกัษณะของการ
วางซอ้นกนันัน้ สิง่ของทีว่างอยูด่า้นบนสดุจะถกูนําออกไปก่อน (Last In/First Out)  
   • สนิคา้คงคลงัของแต่ละ SKU จะตอ้งมปีรมิาณมากพอทีจ่ะจดัเกบ็ในแนวลกึได ้
การวางซอ้นกนัจะชว่ยใหป้ระหยดัพืน้ทีไ่ด ้
 46. การเพิม่พืน้ทีแ่นวลกึในการจดัเกบ็แบบวางซอ้นกนั ถา้หากขนาดจํานวนของพา
เลททีก่ําหนด สามารถทีจ่ะเพิม่การจดัเกบ็ในแนวลกึบนพืน้ทีก่ารจดัเกบ็หลกั กส็ามารถทีจ่ะทํา
การจดัเกบ็ใหเ้ตม็พืน้ทีใ่นแนวลกึเท่าทีจ่ะสามารถปฏบิตังิานได ้การจดัเกบ็ในรปูแบบน้ีสามารถ
ทีจ่ะปรบัปรุงอตัราพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็กบัพืน้ทีท่างเดนิได ้
 47. การใช ้Drive-in หรอื Drive Thru Rack ในการจดัเกบ็สนิคา้ในพืน้ทีท่ ีส่ามารถทาํ
ไ ด้  (Use Drive-in or Drive-Thru Rack Where Feasible)  ชั ้น ว า ง แ บ บ  Drive-In/Drive 
Through Drive-In/Drive Through Rack เป็นชัน้วางสนิคา้ทีอ่อกแบบใหว้างสนิคา้ตดิๆ กนั ตาม
แนวลกึ ประหยดัพืน้ทีไ่ดม้ากถงึ 50-80% เหมาะสําหรบัจดัเกบ็สนิคา้ทีเ่ป็นประเภทเดยีวกนัใน
แต่ละช่อง อย่างไรกต็ามระบบการวางแบบ Drive-In ยงัสามารถจดัในรูปแบบเขา้ด้านหน้าและ
ออกดา้นหลงัได ้โดยเวน้ช่องทางดา้นหลงัสําหรบัรถยกเวลาเบกิจ่าย ระบบ Drive-Thru ทําให้
สนิคา้หมนุเวยีนไดแ้บบ FIFO คอืเขา้ดา้นหน้า ออกดา้นหลงั 
 48. การใช ้ Pushback Rack (Use Pushback Racks for More Facing) เป็น Rack 
ทีผ่สมผสานกนัระหว่าง Drive-In Rack กบั FIFO Rack โดยมขีนาดใหญ่และลกึ การเกบ็สนิคา้
จะเขา้จากด้านหน้าทางเดยีวโดยเพิม่อุปกรณ์ถาดรบัพาเลทในแต่ละชัน้ของช่อง ทําให้สนิค้า
สามารถร่นถอยหลงัเขา้ขา้งในเมื่อมสีนิคา้ใหม่วางเขา้ดา้นหน้า ในทางกลบักนั สนิคา้จะขยบัตวั
ไหลมาขา้งหน้าเมื่อเบกิพาเลทดา้นหน้าออกไป โดยไมต่อ้งไปตกัหรอืดงึออกมาการจดัเกบ็แบบ
น้ีถ้าหากสนิค้าคนละ SKU จะต้องวางไว้คนละชัน้กนั และชัน้วางแบบ Pushback Rack ออก 
แบบมาเพือ่ใหว้างพาเลทในแนวลกึไดเ้พยีง 3-4 พาเลท เท่านัน้ 
 49. การใช ้Double-Deep Rack ในที่ที่สามารถทําได ้(Use Double-Deep Rack Where 
Feasible)  
   • สามารถวางพาเลทสองอนัซ้อนกนัในแนวลึก มกัจะม ีGuide-Rails บนคาน
ระดบัสงูๆ เพือ่เพิม่ความสามารถในการรองรบัน้ําหนกั 
   • มกัจะถกูใชร้ว่มกบั Forklift ประเภท Reach-Truck  
   • จาํนวนการจดัเกบ็ขึน้กบัความผนัแปรของโครงสรา้ง Selective Racking  
   • รปูแบบน้ีจะใชไ้ดด้เีมือ่มพีืน้ทีใ่หญ่เพยีงพอ 
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รปูที ่29 ชัน้วางสนิคา้แบบคูแ่นวลกึ (Double Deep Racks) 

 
 ทีม่า : Valley Industrail Trucks.  (2012).  Warehouse Products.  Online. 
 
 50. การใช้ Stacking Frame สําหรบัพาเลทที่ไม่มีความมัน่คง (Unstable Pallets) 
และวตัถุดบิที่สามารถทําเป็นหบีห่อ หรอืสนิคา้ที่มรีูปร่างแปลกๆ ที่ไม่สามารถวางซ้อนกนัได ้
(Use Stacking Frames for Unstable Pallets, Crushable Material, or Odd Shaped Goods 
that do Not Stack) 
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รปูที ่30 กรอบเฟรมสาํหรบัวางซอ้น 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 50. 
 
 51. การออกแบบโมดุลเก็บสนิค้าแบบพิเศษสําหรบัเก็บสนิค้าเบ็ดเตล็ด (Design 
Special Storage Modules for Awkward Products) 
 52. การใช้พื้นที่ว่างด้านบนของชัน้เก็บของ (Use Space Available Over Bin Storage 
Area) การจดัเกบ็แบบใสใ่นชัน้เกบ็นัน้ออกแบบมาพเิศษ ซึง่มคีวามสงูแค่ 7-8 ฟุตเท่านัน้ พืน้ที่
ดา้นบนทีเ่หลอือยู ่สามารถใชใ้หเ้กดิประโยชน์ไดด้งัน้ี 
   • การสรา้งชัน้ลอย และวางชัน้เกบ็ของบางสว่นไวบ้นชัน้ลอย 
   • การสรา้งชัน้ลอยไวด้า้นบนทางเขา้ของชัน้เกบ็ของสาํหรบัเกบ็สนิคา้อืน่ๆ 
   • การวางชัน้เกบ็ของไว้บน Multiple Level บน Rack และใช้รถสําหรบัจดัเก็บ
และเบกิจ่ายงาน 
 53. การใช้สายพานลําเลียงด้านบนพื้นที่ทํางานสําหรบัในการขนย้ายวสัดุ (Use 
Conveyors Over Work Areas to Transport Material) 
 54. การใช้ Overhead Chain Conveyor ในการการโค้งที่แคบ  (Use Overhead 
Chain Conveyor to Allow Tight Turns) โดยสว่นใหญ่ระบบของสายพานลาํเลยีงตอ้งการรศัมทีี่
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กวา้งในการโคง้ หรอืวนรอบ Overhead Chain Conveyor ออกแบบมาเพือ่ใหม้รีศัมใีนการโคง้ที่
แคบกว่า 
 55. การใช้พื้นที่แนวตัง้สําหรบัในการเก็บรวบรวม (Use Vertical Space for Accumulation)    
ในการออกแบบอยา่งน้ีเป็นการใชพ้ืน้ทีด่า้นบนของสายพานลาํเลยีง (Conveyors) ในการจดัเกบ็
รวบรวมไดด้กีว่าการจดัเกบ็บนพืน้ (Floor) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่31 ชัน้วางซอ้นแบบในแนวตัง้ 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 52. 
 
 56. การใช้สายพานหมุนวนรอบสําหรบัในการขนยา้ยและการจดัเก็บ (Use Carousels 
to Provide Both Transportation and Storage) สายพานลําเลียงทัง้ในแนวตัง้และแนวนอน
สามารถใชใ้นการจดัเกบ็วตัถุดบิไดเ้ป็นอยา่งด ีถา้หากสามารถควบคมุดว้ยกลไกเครือ่งจกัร 
 57. การใช้พื้นที่ด้านบนสําหรบัเก็บวตัถุดิบที่ไหลได้อย่างสะดวก (Use Overhead 
Space for Storing Free Flow Material) เช่น Hopper หรอืถงัเกบ็วตัถุดบิ 
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รปูที ่32 ทีเ่กบ็แบบถงักรวย (Hopper) 
 
         ทีม่า : Jack Kuchta. (2004).  How to Save Warehouse Space.   p. 52. 
 
 58. การตดิตัง้ทีช่ารต์แบตเตอรีร่ะหว่างประตูโหลดสนิคา้ (Locate Battery Chargers 
Between Truck Dock) 
 59. การจดัพื้นทีช่ารต์แบตเตอรีแ่ทนการจดัสถานีสาํหรบัชารต์แบตเตอรี ่(Provide a 
Battery Charging Area Rather than Charging Station) 
 60. ขัน้ตอนของวตัถุดบิขาออกใน Drive-in/Drive Thru Rack แทนการใช้พื้นที่สําหรบั
โหลดสนิคา้ (Stage Outbound Material in Drive-in/Drive-Thru Rack) 
 61. การใชร้่วมกนัระหว่าง Dock Leveler กบั Dock Lift (Use a Combination Dock 
Leveler/Dock Lift) 
 62. การยา้ย Inside Dock ไปอยูด่า้นนอก (Move Inside Dock Outside) 
 63. การเพิ่มในรางโหลดสนิค้า (Fill in Rail Dock) ถ้าหากคลงัสนิค้าของคุณมรีาง
โหลดสนิคา้อยูภ่ายใน และไมไ่ดใ้ชแ้ลว้ สามารถทีจ่ะเพิม่หรอื สรา้งพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้หรอื
เป็นพืน้ทีท่างเลอืกได ้
 64. การใช้ประตูโหลดสนิค้าที่เคลื่อนที่ได้ ภายนอกตวัอาคาร (Use Exterior "Mobile" 
Dock Doors) 
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 65. การใช้รถรางในการจัดเก็บวัตถุดิบพิเศษ (Use Rail Cars to Store Special 
Material) อาจไม่จําเป็นต้องสรา้งคลงัสนิคา้ใหม่สําหรบัจดัเกบ็สนิคา้ที่มขีนาดเลก็ จํานวนน้อย 
ซึง่ตอ้งการแยกพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ เช่นพวกสเปรย ์สารระเหย วตัถุไวไฟหรอืสนิคา้ทีส่มัผสักบั
ยาฆา่แมลง 
 66. การใชพ้ื้นที่ลานดา้นนอกสําหรบัเก็บพาเลทเปล่า (Use Outside Yard Storage 
for Empty Pallets) 
 67. การจดัเกบ็สนิคา้ไวด้้านนอก (Store Product Outside) ในบางสนิคา้ เช่น พวก
อุปกรณ์ก่อสรา้ง สามารถทีจ่ะทนสภาพอากาศได ้และเกบ็ไวด้า้นนอก 
 68. การใชร้ถพ่วงในการจดัเกบ็ (Use trailers for storage) ถา้หากสถานทีข่องคุณมี
พื้นที่ลานด้านนอกเหลือเฟือ และมตีู้คอนเทนเนอร์สํารอง สามารถใช้ตู้คอนเทนเนอร์ในการ
จดัเกบ็ เป็น Dead Storage หรอืรายการทีม่กีารเคลือ่นไหวน้อย หรอืราคาตํ่า 
 69. การใช้อาคารที่เคลื่อนย้ายได้ (Use Portable Buildings) ใช้ในการจดัเก็บพวก
เหลก็แขง็ พลาสตกิทีพ่องได ้
 70. การวางเครือ่งบบีอดัไวด้า้นนอก (Put Your Compactor Outside)   
 71. การใชเ้ทคโนโลย ีGPS (Global Positioning System), LPS (Local Positioning 
System) ใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุดกบัการจดัเกบ็สนิคา้บนพืน้ (Use GPS/LPS Technology to 
Maximization Floor Storage) สําหรับการจัดเก็บแบบวางซ้อนกันบนชัน้นั ้น เราสามารถ
ผสมผสานระหว่าง GPS/LPS กบัป้าย RFID บนวตัถุดบิ เพือ่ระบุหรอืชีบ้ง่ทุกๆ การเคลือ่นไหว 
 72. การวางซอ้นกนัของรายการทีม่จีํานวนมากบนพื้นโดยตรง โดยไม่ตอ้งใชพ้าเลท
(Hand Stack Bulk Items on the Floor Without Pallets) 
 73. การใช้สายพานลําเลยีงด้านบนสําหรบักําจดัขยะ (Use Overhead Conveyors 
for Trash Removal) 
 74. การออกแบบพื้นทีส่ถานีในการบรรจุหบีห่อใหม้ปีระสทิธภิาพ (Design Packing 
Station for Space Efficiency) 
 75. รูปแบบการจดัเก็บแบบแขวนไวบ้นเพดาน (Hang Storage Modules from the 
Ceiling) 
 76. การจดัเกบ็ไวบ้นหลงัคา (Storage on the Roof) หากคณุสามารถใชพ้ืน้ทีจ่อดรถ
กบัโครงสรา้งที่ยดืหดได้เหมอืนกบัพื้นที่คลงัสนิคา้ เราก็สามารถที่จะทําสิง่ที่เหมอืนกนัได้กบั
หลงัคาของอาคารอาคารใหม่ๆ ส่วนใหญ่ ไม่ไดถู้กออกแบบมาไม่ไดม้ากไปกว่าการรบัน้ําหนัก
ของโครงสรา้งหลงัคาและน้ําหนักของหมิะแต่สาํหรบัอาคารเก่าๆ อาจมคีวามสามารถในการรบั
น้ําหนกัได ้อาจใชส้าํหรบัทางเลอืกน้ีได ้การขนยา้ยอาจใช ้Vertical Pallet หรอื Lift Truck 
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 6. การใชร้ะบบการบรหิารคลงัสนิคา้(Using Warehouse Management Systems) 
  ระบบการบริหารคลังสินค้า Warehouse Management Systems (WMSs) มี
เครื่องมอืสาํรบัการใชพ้ืน้ทีค่ลงัสนิคา้ใหเ้กดิประสทิธาภาพสงูสดุได ้การออกแบ WMSs ทีด่สีามารถ
ทีจ่ะพจิารณาสภาพของผลติภณัฑแ์ละตาํแหน่งในการจดัเกบ็ไดเ้รว็กว่าการใชว้ธิกีารแบบ Manual 
  6.1 Directed Random Put Away WMS ไม่ใช่แค่สามารถเก็บและบอกตําแหน่ง
ของสนิค้าคงคลงัแต่ละ SKU เท่านัน้แต่ ยงัสามารถที่จะบอกได้ว่ามพีื้นที่ส่วนใดว่างอยู่ และ
ประเภทของรูปแบบการจดัเกบ็ สําหรบัขอ้มูลนี้ WMS สามารถทีจ่ะนําผลติภณัฑไ์ปวางไดโ้ดย
ทนัท ี
  6.2 Directed Retrieval of Partially Filled Storage Locations First การเรียก
เพยีงบางสว่นจากทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ทีเ่ตม็ก่อนเพยีงบางสว่น 
  6.3 Match Demand to the Correct Picking Location. จบัคู่ระหว่างความต้องการ
สนิคา้ไปยงัสถานทีจ่ดัเกบ็ทีถู่กตอ้งสามารถทีจ่ะส ัง่ใหไ้ปหยบิสนิคา้ทีโ่ลเคชัน่ทีถู่กตอ้งได ้ 
  6.4 Reduce Order Cycle Time Save Space การลดรอบเวลาในการสัง่ซื้อ และ
สามารถประหยดัพืน้ทีไ่ด ้
  6.5 Re-Warehouse/Consolidate Partials การทําการ Re Warehouse และการ
รวมพืน้ทีท่ีใ่ชเ้พยีงบางสว่นเขา้ดว้ยกนั 
  6.6 Re-Warehouse Slow Movers การจดัคลงัสนิคา้ใหม ่กบัรายการทีเ่คลือ่นไหวชา้ 
  6.7 Re-Slot Forward Pick Locations การจดัสถานทีช่อ่งหยบิจดัสนิคา้ใหม ่
  6.7 Eliminate Wide Picking Aisles ลดหรอืจํากดัทางเดนิสําหรบัหยบิจดัสนิค้า
ไมใ่หก้วา้งเกนิไป 
  6.8 Facilitate Cross-Docking. อํานวยความสะดวกของ Cross-Dock WMS สามารถ 
ช่วยใหก้ารดําเนินการ สรา้งโปรแกรมขอ้มูลของสนิคา้ที่มอียู่แบบ Cross-Dock แบบเรยีลไทม ์
WMS สามารถที่จะ ประสานแจง้ขอ้มูลการส่งออกไดล้่วงหน้า และขอ้มูลของ Outgoing Order 
เพื่อที่จะกําหนด Slot และการรวมพาเลทแต่ละ SKU, การสแกน Incoming Barcode Labels 
และการควบคมุ Automatic Printing and Application สาํหรบั Outgoing Labels 
 
 7. การจดัซือ้ในลกัษณะทนัเวลาพอด ี(Just-In-Time Purchasing) 
          ในแนวคดิดา้นการจดัการโลจสิตกิส์ และการจดัการโซ่อุปทานเป้าหมายที่สําคญั
อยา่งหน่ึงคอืการมุง่ลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัในระบบการผลติโดยรวมซึง่จะตอ้งอาศยัแนวทางใน
การจดัการการผลติที่เปลี่ยนไปจากเดมิคอืการผลติสนิคา้เพื่อรอจําหน่าย (Build-to-Stock) ให้
เปลีย่นเป็นการผลติสนิคา้เมือ่มคีวามต้องการ (Make-to-Order) ซึง่จะทาํใหร้ะบบการผลติต่างๆ
มแีนวทางในการผลติทีต่อ้งปรบัใหไ้ปสูก่ารผลติแบบทนัเวลาพอด ี(JIT Purchasing)  
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  ปจัจยัดงักล่าวคอื คุณภาพ การขนสง่ ผูจ้ดัสง่วตัถุดบิและปรมิาณในการจดัสง่ ซึง่
จะถูกนํามาพจิารณาควบคู่ไปกบัตน้ทุนในการจดัซื้อในลกัษณะของการจดัการ JIT Purchasing 
ซึ่ง (ทวศีกัดิ ์เทพพทิกัษ์.  2552) ไดก้ล่าวไวใ้นการจดัการโลจสิตกิและซพัพลายเชน สามารถ
สรุปไดด้งัน้ี 
  • การกําหนดปรมิาณในการสัง่ซือ้แต่ละครัง้ สัง่ซือ้แบบ JIT Purchasing จะซือ้ใน
ปรมิาณน้อยเท่าทีจ่าํเป็นแต่สง่บอ่ยครัง้มากขึน้ 
  • การคดัเลอืกซพัพลายเออร์ ควรพยายามให้มจีํานวนน้อยรายหรอืมเีพยีงราย
เดยีวสาํหรบัชิน้สว่นแต่ละชิน้สว่น และมทีาํเลทีต่ ัง้ไมไ่กลจากโรงงานผลติ 
  • การกําหนดรูปแบบในการจดัส่ง มีการกําหนดการจดัส่งที่ตรงเวลา มีการ
กาํหนดบรรจุภณัฑห์ลกัทีส่ามารถขนสง่และเคลือ่นยา้ยไดง้า่ย 
  • การกําหนดคุณสมบตัิของผลติภณัฑ์ (Product Specification) ซพัพลายเออร์
จะมโีอกาสในการเสนอแนวทางพฒันาปรบัปรุงชิ้นส่วนเพื่อที่จะทําให้มตี้นทุนการผลติที่ตํ่าลง 
ทัง้น้ีตอ้งไมเ่กดิผลกระทบต่อคณุภาพการใชง้านของผลติภณัฑ ์
  • การประเมนิซพัพลายเออร์ แนวทาง JIT Purchasing จะมเีป้าหมายที่สําคญั
ด้านคุณภาพคอื การมปีรมิาณของเสยีที่มีปรมิาณน้อย ทัง้น้ีเป็นผลจากปรมิาณการจดัซื้อที่
บ่อยครัง้และต่อเน่ือง จงึทาํใหซ้พัพลายเออรม์คีณุภาพในการผลติ 
 
บทความและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 การปรบัปรุงการจดัการคลงัสนิค้าและการเพิม่ประสทิธภิาพในคลงัสนิคา้คอืหน่ึงใน
หลายกลยุทธ์ที่หลายองค์กรนํามาใช้เพื่อลดต้นทุนการบรหิารจดัการคลงัสนิค้าและเพิม่ประสทิธิภาพ    
ในการขนส่งสนิค้าให้กบัลูกค้าในการศึกษาวจิยัในครัง้น้ีผู้ทําการวจิยัได้ทําการศึกษาค้นคว้า
เอกสารตลอดจนบทความต่างๆ ที่เกี่ยวขอ้งกบัการปรบัปรุงประสทิธิภาพในการบรหิารงาน
คลงัสนิค้าโดยทุกๆ กิจกรรมภายในคลงัสินค้าล้วนแล้วแต่มีผลต่อประสทิธิภาพการทํางาน
ภายในคลงัสนิคา้ทัง้สิน้ 
 ทศันี สุทธริตัน์ (2554) ไดศ้กึษาการเพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการคลงัสนิคา้
ใหบ้รรลุเป้าหมาย KPI ขององคก์รเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการบรหิารสนิคา้คงคลงั และศกึษา
ถงึระบบการขนถ่ายอุปกรณ์วสัดุเพื่อทําการกําหนดการเลอืกแผนผงัคลงัสนิคา้หาระยะทางและ
เวลาในการหยบิสนิคา้เพื่อให้ได้เวลาที่เหมาะสมกบัการปฏบิตังิานเพื่อทําการปรบัเปลี่ยนการ
จดัเกบ็สนิคา้ใหเ้ป็นไปในรปูแบบเขา้มาก่อนออกก่อน (First-In-First-Out FIFO) 
 สุดรกัษ์ ยิ่งสกุล (2557) ได้ศึกษาแนวทางในการจดัเก็บปริมาณสินค้าคงคลงัให้
เพียงพอกบัการจดัจําหน่ายโดยใช้โมเดล Economic Order Quantity (OEQ) และประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) กับการควบคุมพื้นที่การ
จดัเกบ็สนิคา้คงคลงัดว้ยการมอง (Visual Control)  
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        ฐิตวดี วิฑูรประสาทผล (2554) ได้ทําการศึกษาปรบัปรุงกระบวนการทํางานของ
คลงัสนิคา้โดยวเิคราะห์รูปแบบเหตุแห่งกจิกรรมในแต่ละกระบวนการ เช่นรูปแบบการขายของ
สนิคา้ทีผ่ลติเขา้มายงัคลงัสนิคา้ การเคลื่อนไหวหมุนเวยีนของสนิคา้ทีเ่กบ็อยู่ภายในคลงัสนิคา้ 
และการหยบิจ่ายสนิคา้ 
         ปฏมิา อบัดุลลอ (2554) ไดท้ําการศกึษาและนําระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดมีา
ประยุกตใ์ชล้ดสนิคา้คงคลงัใหก้บัทุกกจิกรรมเพื่อใหป้รมิาณสนิคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัเดยีวกนั
กบันโยบายของบรษิทั 
 สุนันทา ศิริเจริญวัฒน์ ; และวัชรวี จันทรประกายกุล (2555) ได้ศึกษาการเพิ่ม
ประสทิธิภาพการจดัการคลงัสินค้าของบริษัท ภูมิไทยคอมซีส จํากัด ขัน้ตอนเริ่มจากการ
ปรบัปรุงวิธีการดาเนินงานการรบัสนิค้าการเบิกจ่ายการปรบัปรุงจานวนรายการอะไหล่จดั
ความสําคญัอะไหล่ด้วยวธิ ีABC การตัง้รหสัสนิคา้และการตัง้รหสัการจดัเก็บในคลงัสนิค้าการ
ออกแบบแผนผงัการจดัเกบ็ระบุตาํแหน่งการจดัเกบ็จากนัน้ทาํการตรวจนบัสนิคา้ทัง้หมด 
 วทิยา สุหฤทดํารง; และยพุา กลอนกลาง (2550) ไดท้ําการปรบัปรุงความสามารถใน
การมองเห็นสนิค้าในคลงัสนิค้าเช่นการติดป้ายแสดงตําแหน่งบนพื้นคลงัสนิค้า การจดัการ
เกี่ยวกบัความสามารถในการจดัการคลงัสนิคา้การบ่งชี้พื้นที่ โดยเฉพาะตรงจุดที่ใชว้ธิกีารวาง
ซอ้นกล่อง (Block Stacking) การบ่งชีช้ ัน้วาง วธิกีารทีเ่ป็นมาตรฐานมปีระสทิธผิล และเขา้ใจได้
ง่ายสําหรบัการบ่งชี้ตําแหน่งที่ตัง้ชัน้วางพาเลตสนิคา้การแบ่งช่อง การทําเครื่องหมายระบุช่อง
ในชัน้วางไมเ่พยีงพอทีจ่ะทาํใหม้ัน่ใจไดเ้สมอไปวา่ชิน้งานจะยงัคงวางอยูต่รงแนวกบัทีไ่ดก้าํหนด
ไว ้
 
 
 
 
 



บทท่ี  3  
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
การศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 บรษิทักรณีศึกษาเป็นบรษิัทสญัชาตญิี่ปุ่นที่มโีรงงานผลติเครื่องถ่ายเอกสารที่นิคม
อุตสาหกรรมอมตะซติี้ ระยอง เงนิลงทุนจดทะเบยีน 690 ลา้นบาท เป็นโรงงานที่มขีนาดใหญ่
จาํนวนพนกังานมากกว่า 2,500 คน การเปิดโรงงานใหมใ่นประเทศไทย โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อ
สรา้งฐานเครอืข่ายการผลติในเอเชยีให้เขม้แขง็ทัง้เป็นศูนย์กลางวตัถุดิบชิ้นส่วนอุปกรณ์และ
บุคลากรทีม่คีวามรูค้วามเชีย่วชาญในภูมภิาคอาเซยีนสง่เสรมิความร่วมมอืระหว่างภาคการผลติ
และฝา่ยขายและบรกิารในเอเชยีและเพิม่กําลงัการผลติเพื่อตอบสนองกบัการขยายตวัทางธุรกจิ
พรนิเตอรแ์ละมลัตฟิงักช์ ัน่ในตลาดระดบัล่าง (Low End) และลดการพึง่พาประเทศจนี 
          บรษิทักรณีศกึษามสีาํนกังานใหญ่ฝา่ยการตลาดและการขายอยูท่ ัว่โลกดงัน้ี 
 • สาํนกังานใหญ่ฝา่ยการตลาดและการขายประเทศญีปุ่น่ในกรุงโตเกยีว2แหง่ 
 • สาํนกังานฝา่ยการตลาดและการขายทีส่งิคโปร ์หน่ึงแหง่ 
 • สาํนกังานฝา่ยการตลาดและการขายทีส่หรฐัอเมรกิา 
 • สาํนกังานฝา่ยการตลาดและการขายทียุ่โรป 
 
 และมฐีานการผลติอยูท่ ัว่โลกซึง่ ไดแ้ก่ 
 • ประเทศจนีมฐีานการผลติ 3 แหง่ ไดแ้ก่ 
 • ฐานการผลติทียุ่โรป 2 แหง่ 
 • ฐานการผลติในสหรฐัอเมรกิา แคลฟิอรเ์นีย 
 • และฐานการผลติในประเทศไทยซึง่เป็นโรงงานกรณีศกึษา 
 ซึ่งฐานผลติในประเทศไทยมกีารผลติและส่งออกไปทัว่โลกดงัน้ีส่งออกไปยงัประเทศ
ญี่ปุ่น (Japan) คดิเป็นอตัรารอ้ยละ 55% ของยอดการผลติ ส่งออไปยงัภูมภิาคเอเชยีแปซฟิิก
(Asia Pacific AP) คดิเป็นอตัรารอ้ยละ 27% ของยอดการผลติ สง่ออกไปยงัยุโรป (Europe EU) 
คดิเป็นอตัรารอ้ยละ 17% ของยอดการผลติ และส่งออกไปยงัอเมรกิาเหนือ (North America 
NA) คดิเป็นอตัรารอ้ยละ 7% ของยอดการผลติ 
 
 1. ลกัษณะและระบบการผลติของโรงงานในประเทศไทย 
  รูปแบบการผลติมกีารวางผงัตามลกัษณะผลติภณัฑ์เป็นสายการผลิตแบบการ
ประกอบชิ้นส่วน (Assembly Line) เป็นการประกอบชิ้นส่วนที่เป็นการนําเอาชิ้นส่วนต่างๆ มา
ประกอบเขา้ดว้ยกนัเป็นตวัสนิคา้ในแต่ละรุ่นของผลติภณัฑจ์ะมกีารแยกสายการผลติออกไปใน
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แต่ละรุ่นของผลติภณัฑ ์หรอืแยกไลน์การผลติออกจากกนั เช่น สายการประกอบเครื่องเลเซอร ์
ปริ้นเตอร์ขนาด A4 จะมชีื่อสายการประกอบ คอื A1101 และสายการประกอบเครื่องเลเซอร ์  
ปริน้เตอรข์นาด A3 จะมชีื่อสายการประกอบคอื A1201 เป็นตน้ 
          ในการเรยีกชิ้นส่วนเขา้จะมกีารเรยีกชิ้นส่วนอยู่ข ัน้ คอื ขัน้ที่ 1 จะเป็นการเรยีก
ชิน้ส่วนจากซพัพลายเออรเ์ขา้มาจดัเกบ็ทีค่ลงัสนิคา้ของโรงงานและคลงัสนิคา้ภายนอกทีบ่รษิทั
ไดว้่าจา้งใหด้าํเนินการจดัการคลงัสนิคา้ให ้เพื่อรอการเรยีกชิน้สว่นจากสายผลติ และขัน้ที ่2 คอื
มกีารเรยีกชิ้นส่วนจากสายการผลติ มายงัคลงัสนิคา้ภายในโรงงานและจากคลงัภายนอกเขา้มา
ประกอบในสายการผลิต ซึ่งในการเรียกชิ้นส่วนเข้ามาในสายการผลิตจะทําการเรียกแบบ
อตัโนมตัจิากระบบของบรษิทัทุกๆ 30 นาท ีในแต่ละสายการผลติ 
 
 2. รปูแบบในการจดัเกบ็ชิน้สว่นในคลงัสนิคา้ 
  ระบบการจดัเก็บที่ไม่ได้กําหนดตําแหน่งตายตัว (Random Location System) 
เป็นการจดัเกบ็ที่ไม่ไดก้ําหนดตําแหน่งตายตวัทําใหช้ิ้นส่วนแต่ละชนิดสามารถถูกจดัเกบ็ไวใ้น
ตําแหน่งใดก็ได้ในคลงัสนิค้ารูปแบบการจดัเก็บแบบน้ีมีระบบสารสนเทศในการจดัเก็บและ
ตดิตามขอ้มลูของชิน้ส่วนว่าจดัเกบ็อยูใ่นตําแหน่งใดโดยตอ้งมกีารปรบัปรุงขอ้มลูอยู่ตลอดเวลา
ซึ่งในการจดัเก็บแบบนี้จะเป็นรูปแบบที่ใช้พื้นที่จดัเก็บอย่างคุ้มค่า เพื่อเพิ่มการใช้งานพื้นที่
จดัเกบ็และเป็นระบบทีถ่อืว่ามคีวามยดืหยุน่สงู 
 
 3. ผลติภณัฑส์าํเรจ็รปูทีผ่ลติในบรษิทักรณีศกึษา 
  3.1 เลเซอร์ปริ้นเตอร์ขนาด A4B&W Laser Printer ขนาดกระดาษ A4 ทําการ
ประกอบที่สายการผลติ A1101 ปรมิาณของชิ้นส่วนที่ทําการประกอบ 925 SKU ขนาดกําลงั  
การผลติ 400 เครือ่งต่อวนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่33 A4 B&W Laser Printer เครือ่งปริน้เลเซอรข์าว ดาํ ขนาดกระดาษ A4 
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  3.2 เลเซอร์ปริ้นเตอร์ขนาด A3B&W Laser Printer ขนาดกระดาษ A3 ทําการ
ประกอบทีส่ายการผลติ A1201 ปรมิาณของชิน้ส่วนทีท่ําการประกอบ 1,464 SKU ขนาดกําลงั
การผลติ 350 เครือ่งต่อวนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่34 A3 B&W Laser Printer เครือ่งปริน้เลเซอรข์าว ดาํขนาดกระดาษ A3 
 
  3.3 มัลติฟงัก์ชัน่ปริ้นเตอร์ (Multifunction Printer) สามารถรองรับการปริ้น
กระดาษขนาดกระดาษ A3 และขนาด A4 ทําการประกอบที่สายการผลติ A1301 ปรมิาณของ
ชิน้สว่นทีท่าํการประกอบ 896 SKU ขนาดกาํลงัการผลติ 50 เครือ่งต่อวนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่35 Multi-Function Printer MFP.เครือ่งปริน้สมีลัตฟิงักช์ ัน่ 
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  3.4 ปริ้นเตอร์ส ี(Color Printer) รองรบัการปริ้นกระดาษขนาดกระดาษ A4 ทํา
การประกอบที่สายการผลติ A1401 ปรมิาณของชิ้นส่วนที่ทําการประกอบ 1,263 SKU ขนาด
กาํลงัการผลติ 250 เครือ่งต่อวนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูที ่36 Color Laser Printer. เครือ่งปริน้เลเซอรส์ ีขนาดกระดาษ A3 และ A4 
 
  3.5 ตลบัผงหมกึ (Toner Cartridge) สาํหรบัเลเซอรป์ริน้เตอร ์B&WA3 และB&W 
A4 และสําหรบัส่งขายเป็นอะไหล่สําหรบัการเปลี่ยนตลบัผงหมกึด้วยทําการประกอบที่สาย    
การผลติ A5111 ปรมิาณของชิ้นส่วนที่ทําการประกอบ 433SKU ขนาดกําลงัการผลติ 3,500 
เครือ่งต่อวนั 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่37 Toner Cartridge ตลบัผงหมกึสาํหรบัเลเซอรป์ริน้เตอร ์B&W A3 และ A4 
 
  3.6 Multi-Function มลัติฟงัก์ชัน่ปริ้นเตอร์ (Multifunction Printer) สามารถรองรบั
การปริน้กระดาษขนาดกระดาษ A3 และขนาด A4 ทําการประกอบที่สายการผลติ A1601 ปรมิาณ
ของชิน้สว่นทีท่าํการประกอบ 1,789 SKU ขนาดกาํลงัการผลติ 550 เครือ่งต่อวนั 
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รปูที ่38 Color Multi-Function Printer ผลติภณัฑร์ุน่ใหมแ่บบมลัตฟิงักช์ัน่แบบปริน้ส ี
 
  3.7 B&W Multi-Function Printer มัลติฟงัก์ชัน่ปริ้นเตอร์ขาว ดํา สามารถรองรบั
การปริน้กระดาษขนาดกระดาษ A3 และขนาด A4 ทําการประกอบที่สายการผลติ A1801 ปรมิาณ
ของชิน้สว่นทีท่าํการประกอบ 1,862 SKU ขนาดกาํลงัการผลติ 450 เครือ่งต่อวนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่39 B&W Mult-Function Printer. เครือ่งเลเซอรป์ริน้เตอรข์าว ดาํ มลัตฟิงักช์ ัน่ 
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  3.8 A3 B&W Printer ปริ้นเตอร์ขาว ดํา สามารถรองรบัการปริ้นกระดาษขนาด
กระดาษ A3 และขนาด A4 ทําการประกอบที่สายการผลติ A1701 ปรมิาณของชิ้นส่วนที่ทําการประกอบ 
1,028 SKU ขนาดกําลงัการผลติ 300 เครือ่งต่อวนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่40 A3 B&W Printer เครือ่งปริน้เตอรข์าว ดาํ 

 
ตารางที ่2 กาํลงัการผลติและปรมิาณชิน้สว่นในแต่ละผลติภณัฑ ์

Product Capacity/Day Parts (SKU) 
1. A4 B&W Laser Printer 400 951 
2. A3 B&W Laser Printer 350 1,464 
3. Multi-Function Printer MFP 50 896 
4. Color Laser Printer 250 1,263 
5. Toner Cartridge 3,500 433 
6. Color Multi-Function Printer 550 1,789 
7. B&W Multi-Function Printer 450 1,862 
8. A3 B&W Printer 300 1,028 

Total 5,850 9,686 
 
 ซึ่งก่อนหน้าที่จะมีการผลิต 6.Color Multi-Function Printer 7B&W Multi-Function 
Printerและ 8 A3 B&W Printer ในเดอืนพฤศจกิายน พ.ศ.2557 ปรมิาณชิ้นส่วนในคลงัสนิคา้มี
จํานวน  5,007 SKU แต่ เมื่อเริ่มทําการผลิต  Mass Production ของโมเดล 6.Color Multi-
Function Printer ผลติ 550 เครื่องต่อวนั 7B&W Multi-Function Printer ผลติ 450 เครือ่งต่อวนั
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และ 8 A3 B&W Printer ผลติ 300 เครือ่งต่อวนั และมคีวามตอ้งการใชช้ิน้สว่นในปรมิาณมาก ก็
ทําใหม้ปีรมิาณชิ้นส่วนเพิม่ขึน้อย่างรวดเรว็ทําใหล้น้คลงัสนิคา้ จดัเกบ็ไม่ทนัเน่ืองจากโลเคชัน่ 
หรอืที่จดัเก็บไม่เพยีงพอ ซึ่งมปีรมิาณการเพิม่ของชิ้นส่วนเพิม่ขึ้นถึง 4,679 SKU รวมทัง้สิ้น 
9,686 SKU 
 
ข้อมลูท่ีเก่ียวข้องกบัการวิจยัของกรณีศึกษา 
 1. การไหลของชิน้สว่นเขา้มายงัโรงงานผลติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่41 การไหลของชิน้สว่นเขา้มายงัโรงงานผลติ 
 
         จากรปูที ่41 ในการเรยีกชิน้สว่นเขา้มายงัโรงงาน จะแยกออกเป็น 2 สว่น คอื หน่ึงใน
ส่วนที่เป็นชิ้นส่วนที่นําเขา้มาจากต่างประเทศซึ่งจะมคีลงัสนิคา้สําหรบัเก็บชิ้นส่วนจากซพัพลายเออร ์ 
ในต่างประเทศ และทําการรวบรวมจดัส่งมายงัประเทศไทยโดยการนําไปจดัเก็บที่คลงัสนิค้า
ภายนอกที่บรษิัทได้ว่าจ้างให้ดําเนินการให้และรอเรยีกชิ้นส่วนเขา้มายงัโรงงานการประกอบ 
ส่วนที่สอง คอื ส่วนชิ้นส่วนที่เป็นชิ้นส่วนที่จดัหาจากซพัพลายเออร์ภายในประเทศจะแยก
ออกเป็น 4 กลุม่ คอื กลุม่แรกในการเรยีกชิน้สว่นจากซพัพลายเออรแ์ละจะนําไปเกบ็ทีค่ลงัสนิคา้
ภายนอกที่บรษิทัได้ว่าจา้งให้ดําเนินการให้เพื่อรอการเรยีกชิ้นส่วนเขา้มายงัสายการผลติและ
กลุ่มทีส่อง ในการเรยีกชิน้สว่นจะมกีารเรยีกชิน้สว่นจากซพัพลายเออรเ์ขา้มาจดัเกบ็ทีค่ลงัสนิคา้
ภายในโรงงานเพื่อรอเรยีกชิ้นส่วนจากคลงัสนิค้าเขา้ไปในสายการผลติ และกลุ่มที่สาม จะใช้
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ระบบการจดัส่งแบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time JIT) จะมกีารจดัส่งชิ้นส่วนจากโรงงานของ         
ซพัพลายเออรเ์ขา้มายงัสายการผลติทุกๆ 1 ชัว่โมง และกลุ่มที่สี ่คอื ชิ้นส่วนที่ผลติเองภายใน
บรษิทัและทาํการจดัเกบ็เขา้คลงัสนิคา้เพือ่รอการเรยีกใชช้ิน้สว่นจากสายการผลติ 
 
 2. ลกัษณะของการไหลของชิน้สว่นมายงัสายการผลติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่42 การไหลของชิน้สว่นทีนํ่าเขา้มาในกระบวนการการผลติ 

 
  ชิ้นส่วนที่นําเข้ามาเพื่อทําการประกอบเป็นผลิตภัณฑ์นัน้แบ่งออกได้เป็น 2 
ประเภท คอื 
  1. ชิ้นส่วนที่ส ัง่ซื้อหรือนําเข้ามาจากต่างประเทศ (Oversea Import) จะทําการ
เรยีกชิ้นส่วนทุกอาทติย์และม ีLead Time 4 สปัดาห์ ในการที่จะนําเขา้มาในประเทศไทยโดย
การนําไปจดัเก็บที่คลงัสินค้านอกที่บริษัทได้ทําการว่าจ้างให้บรหิารจดัการคลงัให้จากนัน้
คลงัสินค้าภายนอกจะทําการจดัส่งให้กับโรงงานก่อนการผลิตล่วงหน้าโดยมี Lead Time 8
ชัว่โมงจากนัน้เมือ่ทําการผลติเมื่อฝา่ยผลติมคีวามตอ้งการชิน้สว่นจะถูกเรยีกผา่นระบบทุกๆ 30
นาท ีจากในคลงัสนิคา้ของโรงงานไปยงัสายการผลติ 
  2. ชิน้สว่นทีจ่ดัหาหรอืผลติภายในประเทศไทยสามารถแบง่ออกได ้ดงัน้ี 
   • ซพัพลายเออร์หลกัที่มีการเรยีกชิ้นส่วนในปรมิาณมาก (Supplier A Top1 
Volume) และอยู่ใกลก้บัโรงงานจะใช้ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just In Time JIT) โดย
จะมกีารเรยีกชิ้นส่วนโดยอตัโนมตัทุิกๆ วนัล่วงหน้าก่อนเริม่การผลติและจะมกีารจดัส่งชิน้ส่วน
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จากซพัพลายเออรม์ายงัโรงงานทุกๆ 1 ชัว่โมง จะม ีLead Time (LT) 1 ชัว่โมงล่วงหน้าชิน้สว่น
จะถกูเรยีกเขา้มาลว่งหน้า 1 ชัว่โมงก่อนการใชช้ิน้สว่นของสายการผลติ 
   • ซพัพลายเออร์ที่มปีรมิาณในการเรยีกชิ้นส่วนปรมิาณมากรองจากซพัพลายเออร์
หลกั (Top 2-13 Volume) คอื ซพัพลายเออรอ์นัดบัที่ 2 ถงึอ้นดบัที่ 13 จะทําการเรยีกชิ้นส่วน
ทุกๆ อาทติย ์Lead Time 4 วนั จากซพัพลายเออรเ์ขา้มาคลงัสนิคา้ภายนอกทีบ่รษิทัไดท้ําการ
ว่าจา้งใหบ้รหิารคลงัให ้ในการเรยีกใชช้ิ้นส่วนในสายการผลติ ระบบจะมกีารคํานวณอตัโนมตัิ
จากจํานวนความต้องการใชทุ้กๆ 30 นาท ีจากนัน้คําสัง่จะถูกส่งไปยงัคลงัสนิคา้ภายนอกก่อน
ล่วงหน้า 4 ชัว่โมง และคลงัสนิคา้จะมกีารจดัส่งใหก้บัโรงงานทุกๆ ชัว่โมง หมายถงึ ชิน้ส่วนจะ
มาถงึโรงงานก่อนการใชง้านล่วงหน้า 4 ชัว่โมง 
   • ซพัพลายเออร์ย่อยอื่นๆ และชิ้นส่วนที่โรงงานทําการผลติเอง (Other Include 
RMT in House) จะมกีารเรยีกชิน้สว่นทุกๆ อาทติย ์และม ีLead Time 1 สปัดาห ์คอื ชิน้สว่นจะ
ถูกจดัส่งเก็บในคลงัสนิค้าที่โรงงานก่อนการใช้งานล่วงหน้า 1 สปัดาห์ จากนัน้เมื่อเกิดความ
ต้องการใชร้ะบบจะเรยีกชิ้นส่วนจากคลงัสนิค้าไปยงัสายการผลติทุกๆ 30 นาท ีแบบอตัโนมตั ิ
โดยม ีLead Time 1 ชัว่โมงก่อนการใชง้าน 
          จากการศึกษาและรวบรวมข้อมูลเบื้องต้นพบว่าในการเรียกชิ้นส่วนเข้ามาใน
คลงัสนิคา้นัน้ขึน้อยู่กบักบัปรมิาณความต้องการใชข้องแต่ละสายการผลติ และเมื่อถงึจุดเรยีก
ชิน้สว่นระบบกจ็ะทาํการสัง่เรยีกชิน้สว่นเขา้มาโดยอตัโนมตั ิ
 
ตารางที ่3 Lead Time ในการเรยีกชิน้สว่นเขา้มาทีค่ลงัสนิคา้และสายการผลติ 

 ระยะเวลาในการเรียกเข้ามา
จดัเกบ็ในคลงัสินค้า 

ระยะเวลาในการเรียกช้ินส่วน
จากสายการผลิตไปประกอบ 

ชิน้สว่นทีนํ่าเขา้จากต่างประเทศ 8 ชัว่โมง 30 นาท ี
Supplier A Top volume 4 ชัว่โมง 30 นาท ี
ซพัพลายเออร ์Top 2-13 4 ชัว่โมง 30 นาท ี
ซพัพลายเออรอ์ื่นๆ และชิน้สว่น
ทีผ่ลติเอง 

1-2 สปัดาห ์ 30 นาท ี
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รปูที ่43 หน้าจอแสดงสถานะของพารท์ทีส่ ัง่ซือ้และวนัทีจ่ะรบัเขา้คลงัสนิคา้ 
 
 • ① หมายเลขของชิน้สว่นประกอบทีม่คีวามตอ้งการใชใ้นสายการผลติ 
 • ② วนั เดอืน ปี  
 • ③ จาํนวนความตอ้งการใชช้ิน้สว่นภายในวนันัน้ๆ 
 • ④ จาํนวนรวมสะสมของชิน้สว่น ณ วนันัน้ๆ 
 • ⑤ จาํนวนสต๊อกของชิน้สว่นตามแผนการใชท้ีม่อียู ่ณ วนันัน้ๆ 
 • ⑥หมายเลขโคด๊ของแต่ละซพัพลายเออร ์
 • ⑦ หมายเลขของการสัง่ซือ้ (Order No.) 
 • ⑧จาํนวนทีท่าํการเรยีกชิน้สว่น ณ วนันัน้ๆ 
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 3. กระบวนการไหลของชิน้สว่นภายในโรงงาน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่44 การไหลของชิน้สว่นภายในโรงงาน 
 
         เริม่ตัง้แต่การเรยีกชิ้นส่วนจากซพัพลายเออร์เขา้มายงัโรงงาน การตรวจรบัชิ้นส่วน
เขา้มาและทาํการจดัเกบ็และบนัทกึในระบบ การสง่ชิน้สว่นเขา้ไปในสายการผลติ 
 • ① เริม่จากทีซ่พัพลายเออร ์มาส่งชิ้นส่วน และทางดา้นเจา้หน้าทีท่ําการตรวจรบั
ตามใบสง่สนิคา้ ใหถ้กูตอ้งตามจาํนวนตรงตามกบัจาํนวนทีส่ ัง่ซือ้และทาํการรบัเขา้ระบบ 
 • ② หลงัจากที่ทําการตรวจรบัสนิค้าเสรจ็ก็นําชิ้นส่วนเข้าไปเก็บตามช่องจดัเก็บ
ชิ้นส่วน (Location) หรอืชัน้เก็บ โดยใช้รถ Lift Truck หรอืการใช้รถแฮนด์ลฟิท์ลากไปจดัเก็บ
หลงัจากจดัเกบ็ อนิพตุ เขา้ระบบ 
 • ③ ระบบจะทําการเรยีกชิ้นส่วนโดยอตัโนมตั ิเพื่อส่งเขา้ไปในสายการผลติ และ
ทมีงานทีท่ําการจดัเตรยีมชิ้นส่วนกจ็ะไปหยบิตามโลเคชัน่ทีร่ะบบสัง่ใหห้ยบิ จากนัน้จะทําการ
รายงานและตดัสตอ็กออกจากระบบตามงานจรงิทีไ่ดจ้ดัสง่เขา้ไปในสายการผลติ 
 • ④  หลงัจากหยิบและจดัชิ้นส่วนจากโลเคชัน่และทําการ Repack ใหม่อีกครัง้
จากนัน้จะส่งไปที่ทมีงานจดัเตรยีมชิ้นส่วน เพื่อส่งเขา้ไปในสายการผลติตามสเตชัน่ในแต่ละ
สายการผลติ 
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 • ⑤  ชิ้นส่วนที่จ่ายเข้าไปในสายการผลิต หลงัจากที่ผลิตเสร็จก็จะทําการรสีโตร ์
กลบัเขา้มาในคลงัสนิคา้อกีครัง้และอนิพุต เขา้ระบบ 
 • ⑥ สาํหรบัชิน้สว่นหรอืพารท์ทีเ่ป็นแพคกิ้งพารท์จะทาํการจดัส่งทีจุ่ดแพค็กิง้ จากนัน้
กจ็ะทาํการบรรจุผลติภณัฑ ์และนําผลติภณัฑ ์สาํเรจ็รปูและจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้เพือ่รอการสง่ออก 
 • ⑦ ทมีงานตรวจสอบ หรอื Analyze Team จะมหีน้าทีใ่นการตรวจสอบพารท์ทีม่ยีอด 
ไม่ตรงกบัในระบบที่แสดง กจ็ะทําการตรวจหาความผดิปกต ิและทําการปรบัยอดสตอ็กใหต้รง
กบัระบบ 
 • ⑧ ทีมงาน Parts Packing Standard จะมีหน้าที่ในการกําหนดลกัษณะของบรรจุภณัฑ ์
(Packaging Style) ทีท่างซพัพลายเออร์จดัส่งมาให ้ใหม้คีวามเหมาะสมและปกป้องผลติภณัฑ์
ไมใ่หเ้สยีหายไดง้า่ย 
 
 4. รปูแบบของการเรยีกชิน้สว่นเขา้ไปในสายการผลติ 
          หากเราตอ้งการทีจ่ะดูสถานะปรมิาณความตอ้งการชิ้นสว่นทีม่อียู่ในสายการผลติ
ขณะนัน้เรากส็ามารถทีจ่ะดไูดจ้ากระบบดงัรปูดา้นลา่งน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่45 หน้าจอแสดงสถานะปรมิาณชิน้สว่นและจุดเรยีกชิน้สว่นในแต่ละกระบวนการผลติ 

 
 • ① หมายเลขของชิน้สว่นประกอบทีม่คีวามตอ้งการใชใ้นสายการผลติ 
 • ② ไลน์การผลติ ไลน์การผลติทีม่คีวามตอ้งการใชช้ิน้สว่น 
 • ③ ลาํดบักระบวนการทีม่คีวามตอ้งการใชช้ิน้สว่นในไลน์การผลตินัน้ๆ 
 • ④ จาํนวนความตอ้งการชิน้สว่นสาํหรบัประกอบในวนันัน้ๆ 
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 • ⑤ งานระหวา่งทาํทีจ่าํเป็นตอ้งมก่ีอนล่วงหน้า (WIP) 
 • ⑥ ตวัเลขแสดงสถานะของจาํนวนชิน้ส่วนทีม่อียูข่ณะนัน้ในกระบวนการ การผลติ
ไลน์นัน้ๆ 
 • ⑦ ปรมิาณในการจา่ยใหก้บัไลน์การผลติในแต่ละครัง้ (Issue Lot) 
 • ⑧ จุดเรยีกชิน้สว่นเขา้มาเตมิในกระบวนการผลติ (Request Point) 
 หากเราตอ้งการทีจ่ะดูภาพรวมสถานะของชิน้ส่วนทีร่อเรยีกเขา้มาจากซพัพลายเออร์
ไปจนถงึปรมิาณชิน้สว่นทีอ่ยูใ่นสายการผลติเราจะสามารถดไูดจ้ากระบบดงัรปูไดล้า่งน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่46 หน้าจอทีแ่สดงสถานะของพารท์หรอืชิน้สว่นทีม่อียู ่
 
 • ① หมายเลขของชิน้สว่นประกอบ 
 • ② แสดงสถานะของแต่ละสว่นงาน (Section) เช่น 
  - 09161 คอื หมายเลขโคต๊นมัเบอรข์องแต่ละซพัพลายเออร ์
  - I11 คอื สถานะในส่วนของการตรวจรบัชิน้ส่วนของแผนกตรวจรบัคุณภาพของ
ชิน้สว่น (QC) 
  - W11 คือ สถานะของชิ้นส่วนที่มีอยู่ในคลงัสนิค้าที่รบัเข้ามาจดัเก็บหลงัจาก
ตรวจรบัแลว้จะแสดงปรมิาณจาํนวนชิน้สว่นทีม่อียูใ่นคลงัขณะนัน้ 
  - A1601 หมายเลขไลน์การผลติ 
 • ③ แสดงสถานะของจาํนวนชิน้สว่นทีแ่ต่ละสว่นรบัเขา้มาในระบบ 
 • ④ แสดงจาํนวนปรมิาณชิน้สว่นทีแ่ต่ละสว่นมอียูใ่นระบบขณะนัน้ 
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 • ⑤ แสดงสถานะของจํานวนปรมิาณชิ้นส่วนสะสมทีไ่ดท้ําการจ่ายออกไปใหแ้ต่ละ
สว่นงาน 
        เมื่อเราทราบแลว้ว่าในคลงัสนิคา้มปีรมิาณชิน้สว่นอยู่เท่าไหร่ จากนัน้ถา้เราตอ้งการรู้
ว่าชิ้นส่วนนัน้ๆ ที่เราไดท้ําการจดัเกบ็และบนัทกึขอ้มูลเขา้ในระบบว่าอยู่ทีต่ําแหน่งไหนบา้งใน
คลงัสนิคา้ กส็ามารถดไูดจ้ากระบบดงัภาพทีแ่สดงดา้นลา่งน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่47 หน้าจอแสดงสถานะของชิน้สว่นทีม่อียูใ่นโลเคชัน่ในคลงัสนิคา้ 
 
 • ① หมายเลขของชิน้สว่น 
 • ② หมายเลขโคต๊ของแต่ละคลงัสนิคา้ 
 • ③ แสดงหมายเลขของโลเคชัน่ทีช่ิน้สว่นนัน้ๆจดัเกบ็อยูใ่นคลงัสนิคา้ 
 • ④ แสดงวนัทีท่าํการจดัเกบ็ 
 • ⑤ จาํนวนชิน้สว่นทีแ่ต่ละโลเคชัน่มอียูใ่นขณะนัน้ 
 • ⑥ แสดงปรมิาณจาํนวนทีม่กีารเรยีกใชช้ิน้สว่นในขณะนัน้ของแต่ละโลเคชัน่ 
 • ⑦ หมายเลขลาํดบัทีท่าํการเปิดการสัง่ซือ้เขา้มา 
 • ⑧ แสดงวนัทีช่ิน้สว่นนัน้ไดท้าํการผลติออกมา 
         หากเราตอ้งการทีจ่ะดูขอ้มูลการทํารายการ (Transaction) ตัง้แต่จํานวนชิ้นส่วนทีไ่ด้
ทําการเรยีกจากซพัพลายเออร์ จนถึงจํานวนที่ตรวจสอบและจํานวนที่ได้จดัเก็บในคลงัสนิค้า
รวมถงึการระบุตําแหน่ง (โลเคชัน่) จนถงึปรมิาณ เวลา ในการสง่ชิน้สว่นเขา้ไปในแต่ละสายการผลติ 
ไปจนถงึการประกอบชิ้นส่วนเป็นผลติภณัฑ์สาํเรจ็รปูในแต่ละรุ่นของผลติภณัฑจ์ะสามารถดูได้
จากขอ้มลูในภาพดา้นล่าง 
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รปูที ่48 หน้าจอแสดง Transaction และสถานะของชิน้สว่น 
 
 • ① หมายเลขของชิน้สว่น 
 • ② วนัทีแ่ละเวลาทีม่กีารเคลือ่นไหวของชิน้สว่นนัน้ๆ 
 • ③ และสถานะของแต่ละสว่นงานของชิน้สว่นนัน้ๆ 
  - T10 แสดงสถานะของการตรวจรบังานเขา้มาในระบบ 
  - T11 แสดงสถานะของการตรวจรบัคณุภาพจากแผนกตรวจสอบคุณภาพแลว้ 
  - T20 แสดงสถานะของชิน้สว่นทเีกบ็เขา้ในคลงัสนิคา้แลว้ 
  - T21 แสดงสถานะของชิน้สว่นทีม่กีารจา่ยออกจากคลงัสนิคา้ไปยงัไลน์การผลติ 
  - T44 แสดงสถานะของชิน้สว่นทีถ่กูประกอบไปเป็นสนิคา้สาํเรจ็รปูเรยีบรอ้ยแลว้ 
 • ④ แสดงสถานะของส่วนงาน (Section) ที่ชิ้นส่วนนัน้ๆ ได้มกีารเคลื่อนไหวหรอื
จา่ยออกไป 
 • ⑤ จาํนวนชิน้สว่นทีม่กีารเคลือ่นไหวในแต่ละสว่น 
 • ⑥ แสดงหมายเลยการสัง่ซือ้ (Purchase Order PO) 
 • ⑦ แสดงขอ้มูลอื่นๆ เช่น โลเคชัน่ที่มกีารจ่ายชิ้นส่วนออกไปผลติภณัฑ์สาํเรจ็รูป
แต่ละโมเดลทีม่กีารประกอบชิน้สว่นนัน้ๆ ไปแลว้ 
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ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตขุองปัญหา 
 จากการเกบ็ขอ้มูลเกี่ยวกบัการหยุดสายการผลติพบว่ามปีญัหาที่เกดิจากโลเคชัน่ใน
การจดัเกบ็ชิน้สว่นเพือ่ระบุตําแหน่งไมเ่พยีงพอจงึทาํใหช้ิน้สว่นทีเ่ขา้มารอการจดัเกบ็และบนัทกึ
ขอ้มูลเขา้ระบบเกดิความล่าชา้ไม่สามารถเกบ็ไดท้นัตามเวลาเมื่อถงึเวลามกีารเรยีกชิน้ส่วนจาก
สายการผลติจะทําให้ระบบไม่สามารถที่จะระบุตําแหน่งหรอืโลเคชัน่ของชิ้นส่วนนัน้ๆ เพื่อทํา
การหยบิ (Picking) เพือ่ทีจ่ะสง่ใหก้บัสายการผลติไดท้นัเวลา 
 ปริมาณการรบัชิ้นส่วนและจดัเก็บชิ้นส่วนเข้าในคลงัสินค้าในแต่ละวนัของเดือน
พฤศจกิายน พ.ศ.2557 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่49 กราฟแสดงปรมิาณชิน้สว่นทีร่บัเขา้และตอ้งทาํการจดัเกบ็ 
 
              แสดงปรมิาณจาํนวนชิน้สว่นทีร่บัเขา้ในคลงัสนิคา้ทัง้หมด 
              แสดงปรมิาณของชิน้สว่นทีต่อ้งจดัเกบ็ในแต่ละวนัหลงัตรวจสอบคณุภาพ 
               แสดงปรมิาณชิน้สว่นทีร่อจดัเกบ็เขา้โลเคชัน่และบนัทกึเขา้ในระบบในแต่ละวนั 
                 แสดงอัตราชิ้นส่วนที่รอจดัเก็บในแต่ละวนัเมื่อเปรียบเทียบกับแผนที่ต้อง
จดัเกบ็ 
 เฉลีย่ปรมิาณชิน้สว่นทีร่บัเขา้มาในไวใ้นคลงั  
 Actual Receiving parts Average: 1,556 Items 
 Plan to Stock Avg.       1,332 Items 
   Wait Stock    Avg.          498 Items (34.6%) 
 เน่ืองจากปญัหาพื้นที่การจดัเก็บไม่เพยีงพอทําให้มปีรมิาณชิ้นส่วนที่รอจดัเก็บและ
บนัทกึเขา้ระบบเฉลีย่ 498 รายการต่อวนั 
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รปูที ่50 กราฟแสดงอตัราสว่นของชิน้สว่นทีร่บัเขา้มาในคลงัสนิคา้ 
 
         จากรูปที ่50 ปรมิาณชิ้นสว่นทีนํ่าเขา้จากต่างประเทศ มปีรมิาณรายการของชิน้สว่นทีร่บัเขา้
มามากถงึ 69% จากชิน้สว่นทีนํ่าเขา้มาในคลงัสนิคา้ และชิน้สว่นทีไ่ดจ้ดัสง่มาจากซพัพลายเออร์
ภายในประเทศมปีรมิาณ 31% แต่เมื่อเปรยีบเทยีบอตัราส่วนจํานวนปรมิาณพาเลท จํานวน
ชิ้นส่วนที่ไดท้ําการจดัส่งจากซพัลายเออรภ์ายในประเทศมอีตัราส่วนที่มากถงึ 62% เมื่อเทยีบ
กบัจํานวนพาเลทของชิ้นส่วนที่นําเขา้มาจากต่างประเทศ 39% เน่ืองจากชิ้นส่วนที่ได้ทําการ
จดัส่งจากซพัพลายเออร์ภายในประเทศเป็นชิ้นส่วนที่ได้จากการฉีดพลาสตกิและมขีนาดใหญ่
จาํนวนมาก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่51 ปรมิาณชิน้สว่นทีร่บัเขา้มาและรอการจดัเกบ็ 
 
          จากรูปที ่51 แสดงใหเ้หน็ถงึปรมิาณชิ้นส่วนทีร่บัเขา้มาในแต่ละวนัมปีรมิาณมากและ
หนาแน่น วางอยู่ที่ดา้นหน้าของช่องโหลดสนิคา้รบัสนิคา้ เป็นพื้นที่ช ัว่คราวสําหรบัวางพาเลท 
ของชิน้สว่นต่างๆ เพือ่รอการจดัเกบ็เขา้ในโลเคชัน่และบนัทกึขอ้มลูเขา้ในระบบ 
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 จากปญัหาโลเคชัน่ในการจดัเก็บชิ้นส่วนไม่เพยีงพอก่อให้เกิดการหยุดสายผลติซึ่ง
เป็นทีม่าของปญัหา จากภาพดา้นล่างปญัหาการหยุดสายการผลติไม่มเีพยีงแต่เฉพาะปญัหาที่
เกดิจากความรบัผดิชอบของฝา่ยควบคุมคลงัสนิคา้เท่านัน้แต่ยงัมปีญัหาอื่นๆ ที่เกดิจากความ
รบัผดิชอบของสว่นต่างๆ ในทีน้ี่เราจะมุง่ประเดน็ไปทีก่ารแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิจากความรบัผดิชอบ
ของฝา่ยควบคุมคลงัสนิคา้เทา่นัน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่52 ภาพรวมของเวลาและอตัราการยดุสายการผลติในแต่ละเดอืน 
 
 จากรูปที่ 52 แสดงด้านบนแท่งสเีหลอืงเป็นเวลาที่หยุดสายการผลติเน่ืองจากความ
รบัผิดชอบของฝ่ายควบคุมสนิค้าคงคลงั (Inventory Control) ที่เกิดขึ้นในแต่ละเดือน ตัง้แต่
เดอืน เมษายน พ.ศ.2556 จนถงึเดอืน สงิหาคม พ.ศ.2558 
 จากปญัหาการหยุดสายการผลิตภาพรวมของทัง้บรษิัทเราสามารถแยกประเด็น
ปญัหาความรบัผดิชอบในสว่นของฝา่ยควบคุมสนิคา้คงคลงัทีท่าํใหม้กีารหยุดสายการผลติไดด้งั
รปูกราฟทีแ่สดงในดา้นลา่งดงัต่อไปน้ี 
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รปูที ่53 ภาพรวมของเวลาและอตัราการหยุดสายการผลติในแต่ละเดอืนทีเ่กดิจากความรบัผดิชอบ

ของฝา่ยควบคุมสนิคา้คงคลงั 
 
 กราฟแท่งสน้ํีาเงนิเป็นปญัหาชิ้นส่วนที่รอการจดัเก็บซึ่งเกิดจากชิ้นส่วนที่รบัเข้า
มาแลว้ภายในโรงงานแต่ยงัไม่ไดถู้กจดัเกบ็เขา้ในโลเคชัน่และบนัทกึขอ้มลูเพื่อระบุตําแหน่งและ
จาํนวนเขา้ในระบบเพื่อใหร้ะบบเรยีกชิน้สว่นจากคลงัสนิคา้เขา้ไปในสายการผลติไมเ่พยีงพอซึง่
ปญัหาที่เกดิจากความรบัผดิชอบของฝ่ายควบคุมสนิค้าคงคลงัยงัคงมปีญัหาอื่นๆ นอกเหนือ   
ไปจากปญัหาการรอจดัเก็บชิ้นส่วนเขา้ในโลเคชัน่และบนัทกึเขา้ในระบบ ยงัมปีญัหาที่เกดิจาก
การ การจดัเตรยีมชิ้นส่วนไปยงัสายการผลติล่าช้า (Picking Delay) ปญัหาที่เกิดจากจํานวน
ชิน้งานจรงิทีม่อียูใ่นโลเคชัน่ไมต่รงกบัจาํนวนในระบบซึง่ลว้นแลว้แต่เป็นความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้
และมีผลกระทบต่อสายการผลิต ซึ่งในการศึกษาครัง้น้ีจะมุ่งเน้นไปที่การจดัการกับปญัหา
ชิ้นส่วนที่รอจดัเก็บเข้าโลเคชัน่ซึ่งเกิดจากพื้นที่ในการจดัเก็บไม่เพียงพอซึ่งในที่น้ีเราจะมุ่ง
ประเดน็ไปทีก่ารจดัการกบัปญัหาพืน้ทีห่รอืโลเคชัน่ในการจดัเกบ็ชิน้สว่นไมเ่พยีงพอ 
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วิเคราะห์ข้อมลู และออกแบบวิธีการท่ีจะแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบ 
 1. การแกป้ญัหาเชงิกายภาพ โดยการปรบัปรุงพื้นในคลงัสนิคา้ใหเ้กดิประสทิธภิาพ
สงูสดุ 
  จากทีป่รมิาณชิน้สว่นทีเ่พิม่ขึน้และมพีืน้ทีค่ลงัสนิคา้ในการจดัเกบ็เท่าเดมิโดยไม่มี
การลงทุนก่อสรา้งเพิม่เตมิ ในการแกไ้ขปญัหาเบือ้งตน้โดยการนําขอ้มลูการวจิยัและปญัหาทีเ่กดิขึน้ 
ทําการแก้ไขปญัหา โดยวิธีการของ To Save Warehouse Space 153 Tested Techniques  
ของ Jack Kuchta and Gross & Associates วธิีการบรหิารคลงัสนิค้าไว้ทัง้หมด 153 วธิีการ 
ในงานวจิยัน้ีผูว้จิยัไดท้าํการแกไ้ขปญัหาโดยใชว้ธิกีารดงัต่อไปน้ีเพือ่ทาํการวเิคราะหศ์กึษาพืน้ที่
ทีจ่ะสามารถใชง้านได ้และทาํใหเ้ป็นพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่54 พืน้ทีข่องคลงัสนิคา้ ซึง่มที ัง้สิน้ 7,074 m2 

 
  จากรูปที่ 54 แสดงให้เห็นถึงพื้นทคีลงัสนิค้าซึ่งมทีัง้สิ้น 7,074 m2 และมจีํานวน
โลเคชัน่ในการจดัเก็บทัง้หมด 3,645 โลเคชัน่ และการจดัเก็บเป็นแบบ Random Flexible.
จดัเกบ็งานเขา้ทีโ่ลเคชัน่จากนัน้บนัทกึเขา้ระบบเพือ่รอการเรยีกชิน้สว่นในสายการผลติตวัอยา่ง
การแสดงสถานะของชิ้นส่วนที่มกีารจดัเก็บและระบุตําแหน่งพรอ้มทัง้จํานวนในโลเคชัน่ จาก
ภาพดา้นลา่งจะแสดงใหเ้หน็ว่ามชีิน้สว่นอยูใ่นโลเคชัน่ไหนบา้งจาํนวนชิน้สว่นกีร่ายการทีท่าํการ
จดัเกบ็ 
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รปูที ่55 จาํนวนโลเคชัน่ และรายการ ปรมิาณ ของชิน้สว่นทีจ่ดัเกบ็ในแต่ละโลเคชัน่ 
 
  จากรปูที ่55 ยกตวัอย่างเช่น ในโลเคชัน่ L7021 มรีายการชิน้สว่น (คอลมัน์ JAIT) 
ที่จดัเก็บในโลเคชัน่ทัง้หมด 11 รายการ วนัที่ทําการจดัเก็บและบนัทึกเขา้ในระบบ (คอลมัน์ 
JAYStK) หมายเลขของการสัง่ซื้อ (คอลมัน์ JANOOM) และปริมาณจํานวนชิ้นส่วนในแต่ละ
รายการ ในคอลมัน์ (JAQINV) 
  การแกไ้ขปญัหาโดยการปรบัปรุงพืน้ทีท่ีม่อียูใ่หเ้กดิประโยชน์สงูสุด เพื่อใชใ้นการ
จดัเกบ็สนิคา้ เป็นการเพิม่ประสทิธภิาพของการใชพ้ืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ และการจดัการกบัปรมิาณ
ชิน้สว่นทีเ่ขา้มาในปรมิาณมาก 
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  1.1 การหาพื้นทีว่่างเพื่อเพิม่จํานวนของชัน้จดัเกบ็สนิคา้ (Rack) และช่องในการ
จดัเกบ็สนิคา้ (Location) ในการจดัเกบ็สนิคา้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่56 พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ในการเพิม่ชัน้จดัเกบ็ชิน้สว่นก่อน-หลงัการปรบัปรุง 

 
          จากการวิเคราะห์และตรวจสอบผงัของการใช้พื้นที่ในคลงัสินค้าพบพื้นที่ว่าง
ระหว่างช่องทางเดนิกวา้ง 4.8 เมตร ซึ่งเป็นพื้นที่ว่างไม่ก่อให้เกิดประโยชน์จงึไดพ้จิารณาหาทาง   
ในการเพิม่ประสทิธภิาพในการใชพ้ืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ใหเ้กดิประโยชน์สงูสดุ 
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รปูที ่57 วธิกีารปรบัปรุงและคา่ใชจ่้ายทีใ่ชใ้นการตดิตัง้ Rack ใหม ่
 
  วธิกีารในการแกป้ญัหาการปรบัปรุงคลงัสนิคา้เชงิกายภาพ 
  ได้ทําการยา้ย Rack ขยบัออกไป และทําการแทรก Double Deep Rack สําหรบั
เกบ็งานเขา้ไปอกี 1 คู ่โดยใชเ้งนิในการลงทุน 1,209,956 บาท 
 
  ผลลพัท ์
  ผลลพัทท์ีไ่ด ้หลงัจากทีท่าํการปรบัปรุงเพิม่ประสทิธภิาพการใชพ้ืน้ทีค่ลงัสนิคา้ให้
เกดิประสทิธภิาพสงูสดุ 
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รปูที ่58 สภาพหลงัทาํการปรบัปรุงชัน้จดัเกบ็ชิน้สว่น 
 
  หลงัจากที่ทําการปรบัปรุงโดยการเพิม่ชัน้เก็บสนิคา้แบบแรค็คู่เขา้ไปและเปลี่ยน
ชัน้จดัเกบ็สนิคา้ (Rack) ทีใ่ชร้ถโฟคลฟิทแ์บบเคาทเ์ตอรบ์าลานซ ์(Counterbalance Lift Truck) 
ซึง่ใชพ้ืน้ทีใ่นการทํางานกวา้งไปเป็นชัน้เกบ็สนิคา้ทีใ่ช ้ทีใ่ชร้ถโฟคลฟิท์ทีส่ามารถทํางานในพื้น
แคบๆ ได้ (Very Narrow Aisle Lift Trucks) ในการจดัเก็บชิ้นส่วน สามารถเพิม่พื้นที่และปรมิาณ
โลเคชัน่ทีม่อียูไ่ดอ้กี 240 ชอ่งจดัเกบ็ชิน้สว่น (Location) 
 
  1.2 การเพิม่ Rack เพือ่เพิม่จาํนวนโลเคชัน่ บรเิวณดา้นหน้า Rack ทีเ่ป็นทีว่า่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่59 พืน้ทีว่า่งภายในคลงัสนิคา้ 
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 การวางแผนการดําเนินงานโดยการใชค้อมพวิเตอรช์่วยในการออกแบบ จําลองก่อน
ทาํการตดิตัง้จรงิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่60 การใชค้อมพวิเตอรช์ว่ยในการวเิคราะหพ์ืน้ทีว่า่งในคลงัสนิคา้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่61 การใชค้อมพวิเตอรช์ว่ยในการวเิคราะหพ์ืน้ทีว่า่งในคลงัสนิคา้ 
 
         ก่อนทําการปรบัปรุงได้ใช้คอมพวิเตอร์ช่วยในการออกแบบ ทําการออกแบบในการ
เพิม่ชัน้เกบ็ชิน้ส่วนเขา้ไปเพื่อตรวจสอบความเป็นไปไดแ้ละช่วยใหม้ัน่ใจว่าสามารถทีจ่ะทําการ
ปรบัปรุงไดจ้รงิ 
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รปูที ่62 คอมพวิเตอรช์่วยออกแบบการขยายช่องแรค็ออกไป 

 
         จากรปูที ่62 แสดงการเพิม่จาํนวน ของ Rack ใหย้ดืขยายไปอกี 3 ช่อง (3 Bays) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูที ่63 สภาพหลงัการปรบัปรุงในการเพิม่จาํนวนชอ่งของชัน้เกบ็สนิคา้ (Rack) 
 
 ผลลพัทท์ีไ่ด ้ในพืน้ทีเ่ดยีวกนัสามารถทีจ่ะเพิม่จํานวนของโลเคชัน่ได ้96 ช่องจดัเกบ็ 
(Location) คา่ใชจ่้ายในการตดิตัง้แรค็ใหม ่379,038 บาท 
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  1.3 การเพิม่จาํนวนชัน้สาํหรบัเกบ็พารท์หรอืชิน้สว่นทีเ่ป็นกลอ่งขนาดเลก็ 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่64 ขัน้ตอนในการเพิม่จาํนวนชัน้ในชัน้เกบ็สนิคา้ (Rack) 
 
  จากการพจิารณาพืน้ทีว่่างดา้นล่างของชัน้จดัเกบ็สนิคา้ (Rack) ในชัน้ดา้นล่างสุด
สามารถทีจ่ะพจิารณาเพิม่จาํนวนชัน้ในการจดัเกบ็ชิน้สว่นทีเ่ป็นกลอ่งขนาดเลก็และไมส่งูมากนกั
และสามารถจาํนวนรายการทีเ่กบ็ในโลเคชัน่เพิม่ขึน้ไดอ้กีและทาํใหก้ารจดัเกบ็พารท์หรอืชิน้สว่น
เป็นระเบยีบมากยิง่ขึน้ทาํใหก้ารหยบิจบั หรอืการจดังานงา่ยขึน้ ลดเวลาในการหาพารท์หรอืชิน้สว่น
ในชอ่งจดัเกบ็สนิคา้ (Location) 
 
  1.4 การแยกชิน้งานทีเ่ป็นพาเลทหรอืมขีนาดใหญ่ไวใ้นบรเิวณนอกคลงัสนิคา้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่65 การใชเ้ตน็ทด์า้นนอกคลงัเพือ่จดัเกบ็ชิน้สว่นทีม่ขีนาดใหญ่ 
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  ได้ทําการเช่าเต็นท์นาด 15 ม. x 20 ม. เป็นระยะเวลา 6 เดอืน เพื่อจดัเก็บชัว่คราว
สําหรบัพาร์ทและชิ้นส่วนที่เพิม่ขึน้ในระหว่างดําเนินการการลดระยะเวลานําในการนําชิ้นส่วน
เขา้มายงัคลงัสนิคา้และการดาํเนินการใชค้ลงัสนิคา้จากภายนอกช่วยในการจดัการสนิคา้คงคลงั
และทาํการกาํหนดเป็นโลเคชัน่และบนัทกึเขา้ในระบบรอการเรยีกใช ้
 
  1.5 การแยกชิ้นส่วนหรอืพาร์ทเก่าหรอืไม่ได้ใช้แล้วที่มีอยู่ในคลงัสนิค้าจดัเก็บ
ต่างหาก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูที ่66 การใชตู้ค้อนเทนเนอรเ์พือ่เกบ็ชิน้สว่นทีด่า้นนอกคลงัสนิคา้ 
 
  ไดท้ําการเช่าตู้คอนเทนเนอร์ จํานวน 4 ตู้ ในราคาตู้ละ 1,770 บาทต่อเดอืน ทํา
การจดัเก็บชิ้นส่วนที่ไม่ได้ใช้แล้วมาจดัเก็บไว้ในตู้คอนเทนเนอร์เพื่อเป็นการเพิม่พื้นที่ว่างใน
คลงัสนิคา้สาํหรบัจดัเกบ็ชิน้สว่นหรอืพารท์ สาํหรบัสายการผลติ 
 
 2. การปรบัปรุงแกไ้ขเชงิการจดัการอยา่งเป็นระบบ 
  ในการบรหิารจดัการสนิคา้สนิคา้คงคลงัพบว่าในการเรยีกชิ้นส่วนจากซพัพลายเออร์
เขา้มาจดัเกบ็ทีค่ลงัสนิคา้มรีะยะเวลานํานานเกนิไปจงึพจิารณาปรบัปรุงประสทิธภิาพในเชงิการ
จดัการในการลดระยะเวลานําลงโดยการลดระยะเวลานําของการเรยีกชิน้สว่นซึง่ไดท้าํการเจรจา
ต่อรองกบัซพัพลายเออร์และการใช้คลงัสนิค้าภายนอกในการบริหารจดัการชิ้นส่วนเพื่อให้
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สอดคล้องกบัระยะเวลาในการเรยีกชิ้นส่วนเขา้มายงัคลงัสนิคา้กําหนดแนวทางที่เหมาะสมใน
การปฏบิตังิาน เพื่อนําไปปรบัปรุงวธิกีารทํางานโดยการลดเวลานํา (Lead Time) ในการเรยีก
ชิน้สว่น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่67 ก่อนและหลงัปรบัปรุงโดยการลดเวลานํา (Lead Time) 
 
 จากรปูที ่67 ในการเรยีกชิน้สว่นทีนํ่าเขา้มาจากต่างประเทศและจดัเกบ็ไวท้ีค่ลงัสนิคา้
ภายนอกทีบ่รษิทัไดว้่าจา้งใหบ้รหิารจดัการคลงัสนิคา้ให ้ไดท้ําการลดเวลานํา (Lead Time) ใน
การจัดส่งชิ้นส่วนเข้ามาภายในโรงงาน จากเดิมจะนําชิ้นส่วนเข้ามาจัดเก็บไว้ล่วงหน้าที่
คลงัสนิคา้ของโรงงาน 8 ชัว่โมงล่วงหน้า เหลอื 4 ชัว่โมงล่วงหน้า และชิ้นส่วนทีไ่ดท้ําการเรยีก
จากซพัพลายเออร์หลกั (Supplier A) ลดเวลานํา (Lead Time) จาก 4 ชัว่โมงเหลอื 1 ชัว่โมง
ล่วงหน้าโดยการจดัส่งเขา้มาในคลงัสนิคา้ก่อนการผลติทุกชัว่โมง และทําการลดเวลานํา (Lead 
Time) ของชิน้สว่นทีเ่รยีกจากซพัพลายเออรภ์ายในประเทศ (Top 2-13) รองจากซพัพลายเออร์
หลกั (Supplier A) มายงัคลงัสินค้าก่อนการผลิตจาก 4 ชัว่โมงล่วงหน้า เหลือ 3.5 ชัว่โมง
ล่วงหน้าก่อนการผลติ และลดเวลานําของซพัพลายเออรภ์ายในประเทศเจา้อื่นๆ เพื่อทีจ่ะนําเขา้
มาจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้จาก 2 สปัดาห ์เหลอื 1 สปัดาห ์
          ทัง้น้ีบรษิทักรณีศกึษายงัไดพ้จิารณาปรบัปรุงในการสัง่ซื้อและการเรยีกชิ้นส่วนแบบ
ทนัเวลาพอดใีนทุกๆ ซพัพลายเออร ์ภายในประเทศเพื่อลดปรมิาณในการถอืครองชิ้นส่วนใน
คลงัสนิคา้และตน้ทุนในการจดัเกบ็และความเสีย่งทีจ่ะก่อใหเ้กดิสนิคา้เสยีหาย หรอืความเสีย่งที่
เกดิจากความแตกต่างระหวา่งจาํนวนของจรงิกบัจาํนวนในระบบไมต่รงกนั 
 หากลองพิจาณาพื้นที่ในคลงัสนิค้าให้ดีแล้วพบว่ายงัมพีื้นที่ที่สามารถที่จะจดัเก็บ
ชิ้นส่วนหรอืพารท์ได้อกีโดยการใช้แนวทางที่ไดก้ล่าวไวแ้ลว้ดา้นบนโดยพจิารณาจากปรมิาณ
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ของชิน้สว่นทีจ่ะตอ้งจดัเกบ็ในแต่ละวนัซึง่บรษิทักรณีศกึษาการหมุนเวยีนของชิน้สว่นหรอืพารท์
สาํหรบัไลน์การผลติ คอื สองวนัล่วงหน้าก่อนการทาํการผลติสาํหรบัทีจ่ดัเกบ็ในคลงัสนิคา้  
     นอกจากการปรบัปรุงพืน้ทีว่่างในคลงัสนิคา้แลว้บรษิทักรณีศกึษายงัไดม้กีารใช ้ระบบลนี
ในการบริหารจดัการสินค้าคงคลงั โดยการเรียกจากซัพพลายเออร์ในปริมาณที่ต้องการใช ้
สําหรบัซพัพลายเออร์ที่เป็นในประเทศ และมกีารใช้ Milk Run ในการขนส่งสนิค้าคงคลงั มา
ใหก้บับรษิทั โดยกาํหนดใหม้กีารจดัสง่ทกุวนั หลายเทีย่วปรมิาณน้อย  
     และในการบรหิารชิน้ส่วนหรอืพารท์ทีนํ่าเขา้มาจากต่างประเทศ โดยตูค้อนเทนเนอร ์
บรษิทักรณีศกึษาไดใ้ชว้ธิกีารจา้งบรษิทัขา้งนอก ในการบรหิารตู้สนิคา้เขา้มาจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้
ของบรษิทัรบัจา้ง และจากนัน้บรษิทักรณีศกึษากจ็ะเรยีกชิน้ส่วนทีต่อ้งการใชเ้ขา้มาจดัเกบ็ไวใ้น
คลงัสนิคา้ ในปรมิาณทีเ่พยีงพอสาํหรบัการผลติ แต่ไมม่ากจนเกนิไปทาํใหส้นิคา้ลน้คลงัอกี 
      จากการปรบัปรุงพื้นที่ในคลงัสนิค้าสามารถที่จะเพิม่จํานวนโลเคชัน่สําหรบัจดัเก็บ
ชิ้นส่วนได้อกี 336 โลเคชัน่ รวมทัง้สิ้น 3,981 โลเคชัน่ สําหรบัจดัเกบ็ชิ้นส่วนที่เพิม่ขึ้น 4,679 
SKU รวมทัง้สิ้น มีปริมาณชิ้นส่วนที่จดัเก็บในคลงัสนิค้าสําหรบัการผลิต 9,686 SKU. และ
สามารถจดัการสิง่ทีไ่ม่จาํเป็นเช่นชิน้สว่นเก่าทีไ่ม่ไดใ้ช ้แยกเกบ็ต่างหาก โดยการแยกจดัเกบ็ไว้
ดา้นนอกคลงัสนิคา้ 
 
ตารางที ่4 การเปรยีบเทยีบจาํนวน SKU และโลเคชัน่ก่อน-หลงัการปรบัปรุง 

หวัข้อท่ีทาํการปรบัปรงุ 
สภาพก่อนทาํ 
การปรบัปรงุ 

สภาพหลงัทาํ 
การปรบัปรงุ 

ความแตกต่าง 

จาํนวนชิน้สว่น (SKU) 5,007 9,686 4,679 
จาํนวนโลเคชัน่ (โลเคชัน่) 3,645 3,981 336 

 
 
 
 



บทท่ี  4  
บทสรปุ และข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผล 
  จากผลของการปรบัปรุงประสทิธภิาพการดําเนินงานคลงัสนิคา้สามารถเพิม่พื้นที่ใน
การจดัเก็บชิ้นส่วน 240 ตร.ม. หรอืคดิเป็น 3.39% สามารถเพิม่โลเคชัน่ได้อกี 336 โลเคชัน่ 
หรอืคดิเป็น 9.22% การเพิม่จํานวนโลเคชัน่ต่อพื้นที่ในแนวราบ จาก 0.52 โลเคชัน่ต่อตารางเมตร 
เป็น 0.54 โลเคชัน่ต่อตารางเมตร มเีปอรเ์ซนต์การปรบัปรุงทีเ่พิม่ขึน้คดิเป็น 5.6% และจํานวน 
SKU ต่อพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ในแนวราบ เพิม่ขึน้จาก 0.71 SKU ต่อตารางเมตร เป็น 1.32S KU ต่อ
ตารางเมตร หรอืมเีปอรเ์ซน็ตก์ารปรบัปรงุทีเ่พิม่ขึน้ คดิเป็น 87.1% 
 
ตารางที ่5 ประสทิธภิาพก่อน-หลงัการปรบัปรุง 

หวัข้อท่ีทาํการปรบัปรงุ 
สภาพก่อนทาํ 
การปรบัปรงุ 

สภาพหลงัทาํ 
การปรบัปรงุ 

ผลท่ีได้ 
% 

การปรบัปรงุ 
พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ในแนวราบ (ตร.ม.) 7,074 7,314 240 3.39% 
โลเคชัน่ (Location) 3,645 3,981 336 9.22% 
จาํนวนชิน้สว่น (SKU) 5,007 9,686 4,679 93.4% 
อตัราสว่นของจาํนวนโลเคชัน่ต่อพืน้ที่
คลงัสนิคา้ในแนวราบ 

0.52 0.54 0.03 5.6% 

อตัราสว่นของจาํนวน SKU ต่อพืน้ที่
คลงัสนิคา้ในแนวราบ 

0.71 1.32 0.62 87.1% 

อตัราสว่นของจาํนวน SKU ต่อ
โลเคชัน่ 

1.37 2.43 1.06 77.1% 

หมายเหต ุ พืน้ทีค่ลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรุงเพิม่ขึน้โดยการใชเ้ตน็ทใ์นการเกบ็ชิน้สว่นในพืน้ที่
ดา้นนอกขนาด 12 m. x 20 m. = 240 m.2 
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รปูที ่68 เวลาทีท่าํใหส้ายการผลติหยุดเน่ืองจากชิน้สว่นรอการจดัเกบ็ 

 
          จากรูปที่ 68 ปญัหาของชิน้ส่วนทีร่อจดัเกบ็เขา้ช่องเกบ็สนิคา้ (Location) และบนัทกึ
เขา้ในระบบลดน้อยลงเหน็ไดว้่าในเดอืน พฤศจกิายน 2556 ปญัหาชิ้นส่วนทีร่อการจดัเกบ็และ
บนัทกึเขา้ในระบบทาํใหส้ายการผลติหยดุเน่ืองจากใชเ้วลาในการหาชิน้สว่นและนําชิน้สว่นไปสง่
ยงัสายการผลติล่าชา้เป็นเหตุใหส้ายการผลติหยุดรอชิ้นส่วนสูงถงึ 3,275 นาท ีซึ่งเป็นปญัหาที่
เกดิจากความรบัผดิชอบของฝา่ยควบคุมสนิคา้คงคลงัหลงัจากทีท่ําการปรบัปรุงพืน้ทีค่ลงัสนิคา้
ตัง่แต่เดอืนมถิุนายน พ.ศ. 2557 ทัง้เชงิกายภาพใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุดกบัการลดเวลานํา
(Lead Time) ในการนําชิ้นส่วนเขา้มาในคลงัสนิคา้เพื่อรอเรยีกเขา้ไปใช้ในสายการผลติ ทําให้
ปญัหาชิ้นส่วนรอการจดัเก็บและบนัทกึเขา้ในระบบลดน้อยลงจนเป็นศูนย์ในเดอืน พฤษภาคม 
พ.ศ. 2558 เป็นตน้มา 
 จากปญัหาชิ้นส่วนที่รอการจดัเก็บเข้าในโลเคชัน่ได้หมดไปและปญัหาอื่นๆ ที่ทาง
โรงงานกรณีศึกษาได้ทําการปรบัปรุงควบคู่กนัไปด้วยก็มีแนวโน้มลดลงทําให้ภาพรวมของ
ปญัหาการหยุดสายการผลติจากความรบัผดิชอบของฝ่ายควบคุมสนิค้าคงคลงัได้มีแนวโน้ม
ลดลงดงัรปูทีแ่สดงดงัต่อไปน้ี 
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รปูที ่69 เวลาและอตัราการหยดุสายการผลติโดยความรบัผดิชอบของฝา่ยควบคมุคลงัสนิคา้ 
 
 ปญัหาของชิน้ส่วนทีร่อจดัเกบ็เขา้ช่องเกบ็สนิคา้ (Location) และบนัทกึเขา้ในระบบมี
แนวโน้มลดน้อยลง(กราฟแท่งสน้ํีาเงนิเขม้)ซึง่แสดงใหเ้หน็ถงึสายการผลติหยุดมน้ีอยลงและขอ้
รอ้งเรยีนจากฝา่ยผลติเน่ืองจากการไม่ไดร้บัชิน้ส่วนทนัเวลามน้ีอยลงแต่ยงัคงมปีญัหาทีเ่กดิขึน้
ในความรบัผดิชอบของฝา่ยควบคุมสนิคา้คงคลงัทีม่ผีลกระทบทาํใหห้ยดุสายการผลติยงัมปีญัหา
อื่นๆ ที่ยงัต้องดําเนินการแก้ไข เช่น ปญัหาความแตกต่างระหว่างงานจรงิกบัขอ้มูลในระบบไม่
ตรงกนั ปญัหาการหยบิงานชา้ เป็นตน้ 
 จากต้นทุนที่ต้องสูญเสยีไปในการหยุดสายการผลิตในแต่ละสายการผลิตสามารถ
นํามารวบรวมและทาํการวเิคราะหต์น้ทุนทีต่อ้งสญูเสยีไปทัง้ก่อนทาํการปรบัปรุงและหลงัทาํการ
ปรบัปรุงการจดัการคลงัสนิคา้ไดด้งัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

86 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่70 กราฟแสดงจาํนวนตน้ทุนทีส่ญูเสยีจากการหยดุสายการผลติ 
 
 จากรปูที ่70 ตัง้แต่เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2556 เป็นการเริม่ตน้ของการผลติโมเดล
ใหม่และทําให้เกิดต้นทุนที่สูญเสยีไปกบัปญัหาการหยุดสายการผลิตเนื่องจากปญัหาการรอ
จดัเกบ็ชิน้สว่นเขา้ในคลงัสนิคา้และบนัทกึขอ้มลูเขา้ในระบบ เพือ่ใหส้ายการผลติเรยีกชิน้สว่นไป
ใชแ้บบอตัโนมตั ิเริม่สงูขึน้ในเดอืนพฤศจกิายน 2556 จาก 46,030.98 บาท ต่อเดอืนไปจนสงูสุด
ในเดอืนมนีาคม พ.ศ. 2557 เป็นจํานวนเงนิ 65,498.17 บาท และหลงัจากทําการวเิคราะห์ปญัหา
และทาํการปรบัปรุงประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ทัง้ทางกายภาพและดา้นการจดัการตัง้แต่
เดอืนมถิุนายน พ.ศ.2557 ปญัหาชิ้นส่วนทีร่อการจดัเกบ็หมดไปรวมทัง้ปญัหาอื่นๆ ที่เกดิจาก
ความรบัผดิชอบของฝ่ายควบคุมสนิคา้คงคลงัทําใหส้ามารถลดต้นทุนที่สูญเสยีไปกบัการหยุด
สายการผลิตรอชิ้นส่วนส่งเข้าไปในกระบวนการผลิตน้อยลง จนถึงปจัจุบนัในเดอืนสงิหาคม 
พ.ศ. 2558 มตีน้ทุนทีส่ญูเสยีไป 1,028.37 บาทต่อเดอืน 
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ตารางที ่6 มลูคา่ความสญูเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
ก่อนทาํการปรบัปรงุ (บาท)  หลงัทาํการปรบัปรงุ (บาท) 

พ.ย.56  46,031     
ธ.ค.56  27,310  ม.ีค.58  4,417 
ม.ค.57  37,279  เม.ย.58  11,595 
ก.พ.57  38,929  พ.ค.58  6,178 
ม.ีค.57  65,489  ม.ิย.58  4,137 
เม.ย.57  47,243  ก.ค.58  13,903 
พ.ค.57  62,366  ส.ค.58  1,028 

เฉล่ีย 46,378  เฉล่ีย 6,876 
     

สามารถลดความสญูเสียจากการหยุดไลน์การผลิตได้เฉล่ีย (บาท) 39,502 
 
 ก่อนทําการปรบัปรุงคลงัสนิคา้มคีวามสูญเสยีจากการหยุดไลน์การผลติตัง้แต่เดอืน
พฤศจกิายน พ.ศ.2556 จนถงึเดอืนพฤษภาคม พ.ศ.2557เฉลีย่ 46,378 บาทต่อเดอืน  
 หลงัทาํการปรบัปรงุคลงัสนิคา้สามารถลดความสญูเสยีจากการหยดุไลน์การผลติลงได้
เฉลีย่เดอืนละ 6,875 บาทต่อเดอืน โดยคดิจาก6เดอืนล่าสุดหลงัจากทําการปรบัปรุง จากเดอืน
มนีาคม พ.ศ.2558 จนถงึเดอืนสงิหาคม พ.ศ.2558 
 
 ระยะเวลาคนืทุน (Payback Period PB) ในการปรบัปรุงคลงัสนิคา้ 
 จาํนวนเงนิลงทุนในการปรบัปรุงคลงัสนิคา้ 
 ตดิตัง้แรค็ใหมจ่าํนวน 200 โลเคชัน่  1,209,956  บาท  
 เพิม่จาํนวนแรค็จาํนวน 96 โลเคชัน่    379,038  บาท 
 เช่าเตน็ท ์(ระยะเวลา 6 เดอืน) 337,050 บาท 
 รวมลงทัง้สิน้รวม  1,926,044  บาท 
 เช่าเต็นท์ขนาด 15 ม. x 25 ม.(ระยะเวลา 6 เดือน) 377,050 บาท (เฉลี่ย 56,175 
บาทต่อเดอืน) ในระหว่างการเตรยีมความพรอ้มในการใช้คลงัสนิคา้จากภายนอกและการลด
ระยะเวลานําของการนําเขา้ชิน้สว่นมายงัคลงัสนิคา้ 
 สามารถลดความสญูเสยีจากการหยดุไลน์การผลติไดเ้ฉลีย่ 39,502 บาทต่อเดอืน 
             เดอืนที ่0 ลงทุน   1,588,994 บาท 
             คนืทุน                          0  บาท 
             เดอืนที ่1 ลงทุน  1,605,667  บาท 
              คนืทุน                 - 16,673  บาท (39,502 – 56,175) 
 เน่ืองจาการจ่ายค่าเช่าเตน็ท์จงึทําใหเ้งนิลงทุนเพิม่ขึน้เนื่องจากประโยชน์จากการลด
ความสญูเสยีมคีา่ตํ่าลงใน 6 เดอืนแรก 



 

 

88 

 
 

รปูที ่71 ระยะเวลาคนืทุนจากการปรบัปรุงคลงัสนิคา้ 
         
 จากกราฟดา้นบน ลงทุนเริม่แรกเป็นจํานวนเงนิทัง้สิน้ 1,926,044 บาท สามารถลดความ
สญูเสยีได ้39,502 บาทต่อเดอืน และมรีะยะเวลาคนืทนุรวมทัง้สิน้ 48.8 เดอืน หรอื 4.07 ปี. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่72 เวลาทีเ่กดิจากการจดัสง่ชิน้สว่นผดิ 
 
         จากรูปที่ 72 หลงัจากที่ทําการปรบัปรุงทางกายภาพและเชงิการจดัการในช่วงแรก
ของการปรบัปรุงยงัคงมกีารจ่ายชิน้ส่วนผดิสง่ผลใหเ้กดิไลน์การผลติหยดุรอเปลีย่นชิน้สว่นเฉลีย่ 
52 นาทตี่อเดอืน จากนัน้มแีนวโน้มการลดลงของปญัหาจนเป็นศูนยใ์นเดอืนมถุินายน พ.ศ.2558 
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         ทัง้น้ียงัคงมปีญัหาอื่นๆ ทีย่งัคงเป็นปญัหาทีเ่กดิจากความรบัผดิชอบของฝา่ยควบคุม
คลงัสนิคา้ที่ต้องทําการปรบัปรุงและทําการแก้ไขปญัหาต่อไปคอืปญัหาความแตกต่างระหว่าง
จาํนวนชิน้สว่นทีม่อียูจ่รงิไมต่รงกบัจาํนวนชิน้สว่นทีม่ใีนระบบ (Stock Difference) 
 โดยสรุปหลงัจากทีม่กีารปรบัปรุงประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ 
 • สามารถเพิม่พืน้ทีจ่ดัเกบ็คลงัสนิคา้ในพืน้ทีเ่ดมิทีม่อียูไ่ดอ้กี 336 ช่องจดัเกบ็สนิคา้ 
(Location) และลดปญัหาโลเคชัน่ในการจดัเกบ็ชิน้สว่นไมเ่พยีงพอ 
 • สามารถลดเวลานํา (Lead Time) ในการจดัสง่ชิน้สว่นเขา้มาในโรงงานการผลติได้
ทาํใหป้ญัหาชิน้สว่นรอการจดัเกบ็ลดน้อยลงและเป็นศนูย ์
 • สามารถลดตน้ทุนทีส่ญูเปล่าทีส่ญูเสยีไปกบัปญัหาทีเ่กดิจากความรบัผดิชอบของ
ฝา่ยควบคมุคลงัสนิคา้ไดโ้ดยเฉพาะปญัหาชิน้สว่นรอการจดัเกบ็นัน้ลดลง 
 
ข้อเสนอแนะและความคิดเหน็ 
 1. ในกรณีทีม่กีารเพิม่ขึน้ของปรมิาณชิ้นส่วนหากเกดิปญัหาช่องในการจดัเก็บหรอื
โลเคชัน่ไม่เพยีงพอจะทําการสร้างโลเคชัน่ชัว่คราวสําหรบัจดัเก็บและบนัทึกลงในระบบก่อน
เพือ่ใหส้ามารถมองเหน็สถานะของชิน้สว่นในระบบ 
 2. ในการจดัการการแกป้ญัหาในเชงิระบบ บรษิทัควรพจิารณาในเรื่องหลกัการของ 
Vender Management Inventory VMI นํามาใชใ้นการบรหิารสนิคา้คงคลงัได ้
 3. ควรพจิารณาซพัพลายเออรท์ีอ่ยูบ่รเิวณใกลก้บัโรงงานนําระบบ Milk Run เขา้มา
ใชใ้หม้ากยิง่ขึน้เพือ่ลดปรมิาณการถอืครอง การจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั 
 4. การนําระบบ Barcode เข้ามาใช้ในกระบวนการทํางานของคลงัสนิค้าเพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิาพในการทางานในสว่นของคลงัสนิคา้ทาํใหก้ระบวนการทาํงานในสว่นของคลงัสนิคา้
มคีวามรวดเรว็และแมน่ยาํมากยิง่ขึน้ 
 
ประโยชน์ท่ีได้จากการทาํสารนิพนธ ์
 ประโยชน์ทีไ่ดร้บัจากการทําสารนิพนธ์ในครัง้น้ีทําใหส้ามารถไดศ้กึษาปญัหาในดา้น
การจดัการคลงัสนิคา้ และการจดัการสนิคา้คงคลงั ตลอดจนหลกัการงานวจิยัต่างๆ เกีย่วกบัการ
บรหิารจดัการพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ทาํใหส้ามารถนํามาประยุกต์และสามารถนําผลทีไ่ดจ้ากการทาํสาร
นิพนธ์ในครัง้น้ีมาแกป้ญัหาในการทํางานจรงิไดแ้ละช่วยใหอ้งค์กร สามารถทีจ่ะลดต้นทุน และ
ลดความสญูเปลา่ลงได ้และเป็นประโยชน์แก่ผูท้ีส่นใจทีจ่ะศกึษาเกีย่วกบัการปรบัปรุงการจดัการ
คลงัสนิค้าให้เกิดประสทิธิภาพสูงสุด เพื่อการเจริญเติบโตที่ย ัง่ยนืขององค์กรรวมไปถึงการ
พฒันาเศรษฐกจิของประเทศใหส้ามารถแขง่ขนักบัประเทศต่างๆ ได ้
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