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บทคัดย่อ 
 การศึกษานี้มีจุดมุ่งหมายเพื่อศึกษาการควบคุมปริมาณวัตถุดิบ และ
การจัดการพื้นที่คลังสินค้าของบริษัทเทคนิคอล ลิฟท์-ออล จ ากัด โดยใช้
หลักการ 5ส (ส1, ส2), การจัดการพื้นที่คลังสินค้า, ABC Analysis และ 
Stock card โดยใช้หลักการวิเคราะห์ประเด็นปัญหาด้วย Why-Why 
Analysis หาแนวทางการปรับปรุง จากนั้นจึงน าทฤษฎี และหลักการดังกล่าว
ข้างต้นมาใช้ปรับปรุงปัญหาที่เกิดขึ้น หลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงปัญหา
แล้วผลลัพธ์ที่ได้มีดังต่อไปนี้ บริษัทสามารถก าจัด Dead Stock ออกไปได้
จ านวนมากส่งผลให้พื้นที่ส าหรับจัดเก็บวัตถุดิบที่จ าเป็นเพิ่มขึ้นร้อยละ 30 
จากเดิมที่ร้อยละ 58 ในการจัดเก็บวัตถุดิบจ าเป็น ซึ่งคิดเป็นมูลค่าในการ
จัดเก็บที่เพิ่มข้ึนถึงร้อยละ 23 หรือคิดเป็นมูลค่า 364,000 บาท ระยะเวลาใน
การท างานของพนักงานลดลงในการขนย้ายวัตถุดิบต่อครั้งจาก 1.476 นาที
เป็น 0.581 นาที ซึ่งเร็วขึ้นร้อยละ 60.64 และการปรับปรุงพื้นที่คลังสินค้าท า
ให้ความปลอดภัยในการท างานเพิ่มขึ้น และขั้นตอนการท างานเป็นแบบแผน
มากข้ึนอีกด้วย 
 
ค าส าคัญ : หลักการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis, การวิเคราะห์แบบ 
ABC 
 
Abstract : 
 The purpose of this research is to analyze the management 
and arrangement of raw materials inside Technical Lift-All Co.,Ltd.’s 
warehouse and increase the space usage efficiency by using 5S 
method (1S, 2S), warehouse’s space management, ABC Analysis and 
Stock card. The researcher investigated and analyzed the problem by 
using Why-Why Analysis to find the solution and then solve the 
problem by using theory and the methods said above. The result we 
got after solving the problem is that the company can eliminate much 
dead stock and gain 30% more space from 58% to 88%.This result is 
23% increased space and can be valued for 364,000 baht. The 
duration to move the materials also decreases from 1.476 minute to 
0.581 minute per time. This duration is 60.64% faster and the 

warehouse’s space improvement also made the work more safety and 
more organized working process. 
Keywords : Why-Why Analysis, ABC Analysis. 
 
1. บทน า 
 บริษัทก่อตั้งมากว่า 15 ปี โดยท าธุรกิจรับจ้างผลิตและจ าหน่ายสลิง 
สายรัดโพลีเอสเตอร์ อุปกรณ์ยกอื่นๆ และอุปกรณ์นิรภัย (Lifting and 
Safety Equipment) โดยสินค้ากลุ่มผลิตภัณฑ์หลักของกิจการประกอบด้วย 
3 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่ม Polyester Sling เช่น Webbing Sling, Round Sling, 
Ratchet Strap กลุ่ม Wire Rope เช่น Wire Rope Sling with Eyes, Wire 
Rope Sling Endless, และกลุ่มสุดท้าย อุปกรณ์นิรภัยส าหรับโรงงาน มี
ยอดขายเฉลี่ยประมาณ 80 ล้านบาทต่อปี โดยยอดขายหลักมาจากบริษัทโล
จิสติกส ์และโรงงานที่ใช้ผลิตภัณฑ์ของบริษัทในการเคลื่อนย้ายสินค้า บริษัท
มีการเติบโตอย่างต่อเนื่องประมาณร้อยละ 15 ต่อปี เนื่องจากการเพิ่มขึ้นของ
ยอดขายท าให้บริษัทจ าเป็นต้องท าการซื้อวัตถุดิบจ านวนมากมาเก็บไว้
เพื่อที่จะท าให้สามารถผลิตสินค้าให้เพียงพอกับความต้องการ และท าให้
บริษัทใช้เป็นข้อได้เปรียบในการแข่งขันในการผลิตสินค้าให้ลูกค้าได้ใน
ปริมาณมากกว่าบริษัทคู่แข่งรายอื่น แต่ปัญหาเกิดขึ้นเมื่อลูกค้าใหม่เป็น
บริษัทที่มีโรงงานขนาดใหญ่เพิ่มข้ึนเพราะเห็นว่าบริษัทสามารถผลิตสินค้าให้
เพียงพอกับความต้องการ ท าให้ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บส ารองไว้เพิ่ม
สูงขึ้นจากที่ได้มีการคาดคะเนไว้ก่อนหน้า ประกอบกับบริษัทไม่ได้มีการ
จัดการคลังสินค้าวัตถุดิบที่เป็นระบบท าให้เกิดปัญหาตามมา คือวัตถุดิบที่ได้
ส ารองไว้ก่อนหน้าไม่ได้ถูกขนย้าย หรือน าออกมาใช้และยังมีการน าวัตถุดิบ
ใหม่เข้ามาเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ จนท าให้พื้นที่คลังสินค้าไม่เพียงพอ ดังนั้น
การศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบคลังสินค้าและแก้ปัญหาที่บริษัทประสบอยู่ใน
ปัจจุบัน จึงเป็นแนวทางในการวางแผนขยายคลังสินค้าใหม่อย่างมี
ประสิทธิภาพเพื่อรองรับการเติบโตของบริษัทในอนาคตและลดต้นทุนในการ
จัดเก็บวัตถุดิบภายในคลัง โดยการน าหลักการ 5ส (ส1, ส2) การจัดการพื้นที่
คลังสินค้า ABC Analysis และ Stock card โดยใช้หลักการวิเคราะห์ประเด็น
ปัญหาด้วย Why-Why Analysis หาแนวทางการปรับปรุง [1-4] 
 
 
 



 

 

2. วิธีการศึกษา 
ขั้นตอนการด าเนินงาน ดังนี้ 
 1. ศึกษาสภาพปัจจุบัน รวบรวมและจัดเก็บข้อมูลประเด็นปัญหา  
 2. วิเคราะห์ประเด็นปัญหา 
   2.1 Why-Why Analysis 
   2.2 Inventory Turnover 
 3. แนวทางการปรับปรุง 
  3.1 หลักการ 5ส 
  3.2 ABC Analysis 
  3.3 Warehouse Layout 
  3.4 Stock Card 
 4. ด าเนินการปรับปรุง 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน และประเด็นปัญหา 
 บริษัท เทคนิคอล ลิฟท์-ออล จ ากัด มีพื้นที่ส่วนใหญ่ส าหรับการ
จัดเก็บวัตถุดิบในการผลิตสินค้า และจัดเก็บสินค้าอื่นๆ โดยจะไม่มีการเก็บ
สินค้าส าเร็จรูปที่มาจากการผลิตเนื่องจากเป็นการผลิตแบบ Made to Order 
โดยปัจจุบันบริษัทก าลังประสบปัญหากับพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ ท าให้บริษัท
ต้องเช่าพื้นที่โกดังสินค้าที่อื่นเพื่อเก็บวัตถุดิบส่วนเกินที่ไม่สามารถน าเข้าไป
เก็บในคลังสินค้าเดิมได้ ส่งผลให้ต้นทุนการเก็บรักษาวัตถุดิบเพิ่มสูงขึ้น  
 ดังนั้นจึงได้ท าการศึกษาสภาพปัจจุบันของคลังสินค้าของบริษัทเพื่อ
หาแนวทางการแก้ไขปัญหา และท าการปรับปรุงสภาพคลังสินค้าให้สามารถ
ใช้ประโยชน์ได้มากที่สุดเพื่อลดปัญหาเรื่องต้นทุนที่สูงขึ้นของบริษัท 
 

 
รูปที่ 1 สภาพคลังสินค้าในปัจจุบันของบริษัท 

 
 ปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบในปัจจุบันเมื่อท าการเก็บข้อมูลเบื้องต้น
จากการน าวัตถุดิบออกมาจ าแนกแยกตามวัตถุดิบแล้วท าการตรวจนับ
ปริมาณวัตถุดิบในปัจจุบันจากนั้นจึงท าการจัดล าดับความส าคัญโดยอาศัย
หลักของพาเรโต ดังนี ้
 

 
รูปที่ 2 กราฟพาเรโตแสดงปริมาณวัตถุดิบในคลังสินค้า 

 
 จากกราฟพาเรโตข้างต้นร้อยละ 80 คือสมมติฐานของพาเรโต คือ 
หากค่าที่เกินกว่าร้อยละ 80 จะเป็นค่าที่ส่งผลมากที่สุด ซึ่งในที่นี้คือวัตถุดิบ 
Class A มีความส าคัญมากที่สุดรองลงมาคือวัตถุดิบ Class B และ Class C 
ตามล าดับ 
 
ตารางที่ 1 ข้อมูลอัตราส่วนของวัตถุดิบในคลังสินค้า 

วัตถุดิบ จ านวน (เมตร) มูลค่า % 
A 30,258 1,092,000 51.00 
B 10,181 364,000 17.16 
C 1,905 184,400 3.21 

สินค้าไม่เคลื่อนไหว 16,986 611,600 28.63 
สินค้าทั้งหมด 59,330 2,136,000 100.00 

 
 จากตารางที่ 1 พบว่าอัตราส่วนของปริมาณวัตถุดิบในคลังสินค้า 
เมื่อดูปริมาณของสินค้าไม่เคลื่อนไหว เมื่อเทียบกับปริมาณวัตถุดิบทั้งหมด
พบว่ามีสินค้าไม่เคลื่อนไหวถึงร้อยละ 28.63 ของวัตถุดิบทั้งหมด 
 เมื่อท าการค านวณอัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลังโดยมีต้นทุนการ
ด าเนินงานขายเท่ากับ 250,000 บาท วัตถุดิบคงคลังทั้งหมดมีมูลค่า 
1,600,400 บาท ซึ่งเป็นมูลค่าวัตถุดิบส าหรับใช้ในการผลิตเป็นเวลา 3 เดือน
ดังนั้นมูลค่าที่ใช้ต่อเดือนคือ 546,800 บาท เมื่อน ามาใช้ค านวณด้วยสูตร 
Inventory Turnover จะได้ดังนี้ 
 
สินค้าคงเหลือเฉลี่ย            = (2,252,000 + 1,665,200) / 2  
สินค้าคงเหลือเฉลี่ย                 = 1,958,600 บาท 
อัตราหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง = 250,000 / 1,958,600  
อัตราหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง  = 0.127 
 
 หากท าการก าจัดวัตถุดิบที่ไม่เคลื่อนไหวซึ่งมีมู ลค่า 611,600 
ออกไปจากคลังสินค้าได้จะเป็นการท าให้วัตถุดิบคงคลังลดลงและท าให้อัตรา
การหมุนเวียนของสินค้าคงคลังดีขึ้นได้ซึ่งเมื่อน ามาค านวณหาอัตราการ
หมุนเวียนสินค้าคงคลังใหม่โดยไม่คิดมูลค่าของวัตถุดิบที่เป็นวัตถุดิบที่ไม่มี
การเคลื่อนไหวจะได้ผลลัพธ์ดังต่อไปนี้ 
 
สินค้าคงเหลือเฉลี่ย           = (1,600,400 + 1,053,000) / 2  
สินค้าคงเหลือเฉลี่ย           = 1,327,000 บาท 
อัตราหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง = 250,000 / 1,327,000 
อัตราหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง = 0.188 



 

 

 จากการค านวณจะเห็นได้ว่าหากก าจัดวัตถุดิบที่ไม่เคลื่อนไหวออก
จะส่งผลให้สินค้าคงเหลือต้นงวด กับสินค้าคงเหลือปลายงวดลดลงท าให้ค่า
สินค้าคงเหลือเฉลี่ยลดลง อัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังมีความ
คล่องตัวมากขึ้นจาก 0.127 เป็น 0.188 เมื่อได้ผลการค านวณ หาอัตรา
หมุนเวียนสินค้าคงคลังแล้ว จึงน าผลที่ได้มาค านวณหาประสิทธิภาพที่
เพิ่มขึ้นของความสามารถในการจัดเก็บวัตถุดิบได้ดังนี้ 
 
ประสิทธิภาพของความสามารถในการเก็บวัตถุดิบ : 

100
TumoverInventory

100บปรุงหลงัการปรัTurnoverInventory


  

ประสิทธิภาพของความสามารถในการเก็บวัตถุดิบ : 
 100

127.0
100188.0


  = 48.03% 

 
3.2 วิเคราะห์ประเด็นปัญหา 
 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วย Why-Why Analysis 
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รูปที่ 3 ปัจจัยที่ส่งผลให้เกิดปัญหาการหมุนเวียนสินค้าคงคลงั 

 
 จากรูปที่ 3 ประกอบข้างต้นสาเหตุส าคัญที่ท าให้การจัดการสินค้าคงคลังไม่มี
ประสิทธิภาพ   ที่ได้จากการท า Why-Why Analysis มีอยู่ 5 สาเหตุด้วยกัน
ดังนี้ 
 1. ไม่มีการบันทึกจ านวนวัตถุดิบ 
 2. มีวัตถุดิบไม่เคลื่อนไหวจ านวนมาก 
 3. ไม่มีการจัดล าดับความส าคัญของวัตถุดิบ 
 4. ไม่มีการออกแบบผังคลังสินค้า 
 5. ไม่มีการบันทึกการเข้า-ออกของวัตถุดิบ 
 หลังจากท าการวิเคราะห์หาประเด็นปัญหาเพื่อด าเนินการเสนอแนว
ทางการแก้ไขต่อไป โดยได้แบ่งประเด็นปัญหาออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้ 
 

ประเด็นปัญหาส่วนที่ 1  
 ไม่มีประสิทธิภาพการควบคุมปริมาณสินค้าคงคลัง โดยมีสัดส่วน
วัตถุดิบคงคลังที่สูง เนื่องมาจากปัญหาการจัดเก็บวัตถุดิบที่ไม่เป็นระบบ ไม่
มีการบันทึกจ านวนวัตถุดิบท าให้บริษัทสั่งซื้อวัตถุดิบใหม่เกินความต้องการ
ผลิตในเดือนนั้น และมีสินค้าไม่เคลื่อนไหวในคลังสินค้าจ านวนมาก 
ประเด็นปัญหาส่วนที่ 2  
 ไม่มีประสิทธิภาพการใช้พื้นที่คลังสินค้า โดยไม่มีการบันทึกข้อมูลเข้า-
ออกของวัตถุดิบในคลังสินค้า ไม่มีพื้นที่เพียงพอในการจัดเก็บวัตถุดิบ และ
สภาพแวดล้อมที่ไม่เหมาะสมกับการท างานของพนักงานคลังสินค้าที่ส่งผล
ให้เกิดความล่าช้า 
 
3.3 เป้าหมายการด าเนินการดัชนีช้ีวัดโครงการ 
 ความถูกต้องของข้อมูลคลังสินค้า เนื่องจากปัจจุบันไม่มีการบันทึก
ข้อมูลใดๆ เลยจึงท าการตั้งค่าปัจจุบันไว้ที่ 0 และตั้งค่าเป้าหมายไว้ที่ร้อยละ 
100 เพราะการบันทึกข้อมูลที่ถูกต้องมีความส าคัญมากในการปรับปรุงพื้นที่
คลังสินค้า ความสามารถในการเก็บวัตถุดิบที่เพิ่มขึ้นโดยก าหนดค่าปัจจุบัน
ไว้ที่ร้อยละ 0 และตั้งค่าเป้าหมายไว้ที่ร้อยละ 15  
 
ตารางที่ 4 ก าหนดค่าเป้าหมายที่คาดหวังจากการด าเนินโครงการ 

โครงการ ตัวชี้วัด หน่วย
วัด 

ค่า
ปัจจุบัน 

ค่า
เป้าหมาย 

1.เพิ่มประสิทธิภาพการ
ควบคุมปริมาณสินค้าคงคลัง 

1.สัดส่วนวัตถุดิบคงคลังที่
ลดลง 

% 0% 15% 

2.เพิ่มประสิทธิภาพการใช้
พื้นที่คลังสินค้า 

1.ความถูกต้องของข้อมูล
คลัง 
2.ความสามารถในการ
เก็บวัตถุดิบเพิ่มข้ึน 
3.รอบเวลาค้นหาและจัดเก็บ 
วัตถุดิบจากคลัง 

% 0% 
 

0% 
 

0% 

100% 
 

15% 
 

30% 

 
3.4 แนวทางการปรับปรุง 
 ปรับปรุงประเด็นปัญหาส่วนที่ 1 ปรับปรุงการควบคุมปริมาณสินค้า
คงคลัง 
วิธีการด าเนินการ 
 1. ก าหนดรหัสวัตถุดิบให้เป็นมาตรฐาน 
 2. ระบุวัตถุดิบและจ านวนในปัจจุบัน 
 3. ข้อมูลอัตราการใช้ของวัตถุดิบแต่ละรายการ 
 4. ให้ค าจ ากัดความของ A, B, C และสินค้าไม่เคลื่อนไหว 
 5. จัดล าดับและระบุวัตถุดิบ A, B, C และสินค้าไม่เคลื่อนไหว 
 6. ก าจัดสินค้าไม่เคลื่อนไหว 
 ท าการก าหนดรหัสวัตถุดิบโดยใช้ชื่อย่อของวัตถุดิบเช่น สลิงแบน 
(Webbing Sling) จะใช้อักษรย่อเป็น WS แล้วตามด้วยขนาดรับน้ าหนักของ
วัตถุดิบเช่น WS-2 คือสลิงแบนที่มีขนาดรับน้ าหนัก 2 ตัน เป็นต้น โดยท า
การแบ่งตามตารางดังนี้ 
 
 
 



 

 

ตารางที่ 5 การจ าแนกวัตถุดิบ 

รหัสวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 
รับน้ าหนัก 

(ตัน) 
ส าวัตถุดิบ Class 

WS-001 สลิงโพลีเอสเตอร์ 1 ม่วง A 
WS-002 สลิงโพลีเอสเตอร์ 2 เขียว A 
WS-003 สลิงโพลีเอสเตอร์ 3 เหลือง A 
WS-005 สลิงโพลีเอสเตอร์ 5 แดง A 
WS-006 สลิงโพลีเอสเตอร์ 6 น้ าตาล A 
WS-008 สลิงโพลีเอสเตอร์ 8 น้ าเงิน B 
WS-010 สลิงโพลีเอสเตอร์ 10 ส้ม B 
WS-012 สลิงโพลีเอสเตอร์ 12 ส้ม C 
LS-001 สายรัดโพลีเอสเตอร์ 1 ฟ้า A 
LS-003 สายรัดโพลีเอสเตอร์ 3 ส้ม A 
LS-005 สายรัดโพลีเอสเตอร์ 5 ส้ม A 
LS-006 สายรัดโพลีเอสเตอร์ 6 น้ าเงิน A 
LS-010 สายรัดโพลีเอสเตอร์ 10 เหลือง B 
LS-012 สายรัดโพลีเอสเตอร์ 12 เทา C 

  
 ก าหนดค าจ ากัดความของวัตถุดิบ A, B, C และวัตถุดิบไม่
เคลื่อนไหว (Dead Stock) โดยให้วัตถุดิบที่มียอดการเคลื่อนไหวทุกสัปดาห์
เป็น Class A, วัตถุดิบที่มียอดการใช้ทุก 2 สัปดาห์เป็น Class B, วัตถุดิบที่
มียอดการใช้ทุกเดือนข้ึนไป ไม่เกิน 1 ปี จัดให้อยู่ใน Class C และสินค้าที่ไม่
มีการเคลื่อนไหวภายใน 1 ปี จะถือว่าเป็น Dead Stock 
 
ตารางที่ 6 ข้อมูลพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบ 

Class 
ขนาดพื้นที่
จัดเก็บเดิม 
(ตรม.) 

ขนาดพื้นที่
จัดเก็บใหม่ 
(ตรม.) 

มูลค่า (เดิม) 
บาท 

มูลค่า (ใหม่) 
บาท 

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

Dead Stock 9.00 2.00 611,600 0 

 
 จากตารางที่ 6 พบว่าวัตถุดิบที่เป็น Dead Stock บางส่วนสามารถ
น าไปจัดรายการส่งเสริมการตลาดได้ทันทีเป็นมูลค่า 111,600 บาท ท าให้ไม่
จ าเป็นต้องก าจัดออกไปจากคลังสินค้าในทันที ส่วนวัตถุดิบที่เป็น Dead 
Stock มูลค่า 500,000 บาทที่เหลือนั้นเป็นวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิตสินค้า
แบบสั่งท าพิเศษจึงไม่สามารถที่จะใช้งานแทนวัตถุดิบที่ใช้งานเป็นประจ าได้ 
จึงจ าเป็นต้องก าจัดออกท าให้มีพื้นที่เพียงพอที่จะเก็บวัตถุดิบ Class A 
เพิ่มขึ้นเป็นมูลค่า 273,000 บาท และวัตถุดิบ Class B เพิ่มขึ้นเป็นมูลค่า 
91,000 บาท 
 
 ปรับปรุงประเด็นปัญหาส่วนที่ 2 ปรับปรุงการใช้พื้นที่คลังสินค้า 
วิธีการด าเนินการ  
 1. ส ารวจ บันทึกชนิดและปริมาณของวัตถุดิบ 
 2. แยกวัตถุดิบที่มีความจ าเป็น และไม่จ าเป็นออกจากกัน 
 3. ก าจัดวัตถุดิบที่ไม่จ าเป็นออก 
 4. จัดเก็บของที่จ าเป็นให้เป็นหมวดหมู่ 
 5. ปรับปรุงพื้นที่ต าแหน่งจัดวางด้วยระบบ FIFO 
 6. น า Stock Card มาใช้บันทึกความเคลื่อนไหวของวัตถุดิบ 
 

  
ก่อนท าการปรับปรุงด้วย 5ส หลังท าการปรับปรุงด้วย 5ส 

รูปที่ 4 สภาพก่อนและหลังปรับปรุงการวางวัตถุดิบ 
 

  
ก่อนท าการปรับปรุงด้วย 5ส หลังท าการปรับปรุงด้วย 5ส 
รูปที่ 5 สภาพคลังสินค้าก่อนและหลงัปรับปรุงด้วย ส1 และ ส2 

 

  
ก่อนท าการปรับปรุง หลังท าการปรับปรุง 

รูปที่ 6 แผนผังการจัดวางวัตถุดิบก่อนและหลังท าการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 7 ผลการปรับปรุงพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ 

พื้นที่ จ านวน (เมตร) ตรม. % 

ก่อนปรับปรุง 32,411 11.80 0 

หลังปรับปรุงพื้นท่ีจัดเก็บเพิ่มขึ้น 26,918 9.80 45.37 

พื้นที่ท้ังหมด 59,330 21.60 100.00 

  
 จากตารางที่ 7 เมื่อท าการขนย้ายสินค้าไม่เคลื่อนไหวออกท าให้
พื้นที่ส าหรับเก็บวัตถุดิบเพิ่มมากขึ้น 9.80 ตรม.หรือคิดเป็นพื้นที่ร้อยละ 
45.37 ของพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบทั้งหมด ซึ่งในพื้นที่ 9.80 ตรม.ได้ถูกแบ่ง
ออกไปเป็นพื้นที่ส าหรับทางเดินส าหรับขนย้ายวัตถุดิบด้วย 
 ด าเนินการปรับพื้นที่วางสินค้าตามหลัก ABC จากรูปจะเห็นได้ว่า
เมื่อท าการจัดวางวัตถุดิบใหม่แล้ว ท าให้คลังสินค้ามีทางเดินเพิ่มขึ้นเพื่อให้
พนักงานคลังท าการขนย้ายวัตถุดิบได้สะดวกยิ่งขึ้น ส่งผลให้ลดระยะเวลาการ
ท างาน และท าให้การท างานของพนักงานมีความปลอดภัย มากยิ่งขึ้น ส่วน
วัตถุดิบ และสินค้าอื่นๆ ที่ไม่มีการเคลื่อนไหวเมื่อทราบประเภท และปริมาณ
แล้วท าให้บริษัทสามารถวางแผนการก าจัด หรือท าการส่งเสริมการตลาดส าหรับส่วนที่



 

 

ไม่มีการเคลื่อนไหวท าให้มีพื้นที่ในการเก็บวัตถุดิบเพิ่มขึ้น ลดการสูญเปล่าใน
การจัดเก็บวัตถุดิบในคลังลงได้อย่างรวดเร็ว 
 ขั้นตอนต่อไปคือการน าเครื่องมือส าหรับการเก็บบันทึกข้อมูลมาใช้
ในคลังสินค้าโดยเลือกให้พนักงานใช้ Stock Card และจัดท า Cycle Time 
ผลของการใช้ Stock Card 
 1. ท าให้สามารถเก็บและหยิบสินค้าได้ถูกต้อง 
 2. การจัดท า Cycle Time ท าได้ถูกต าแหน่งและรวดเร็วขึ้น ซึ่งจะ
ท าให้ทราบความแตกต่างระหว่างจ านวนวัตถุดิบคงเหลือใน Stock Card กับ
ที่นับได้จริง 
 3. ท าให้ทราบอายุของวัตถุดิบที่อยู่ในคลังสินค้า 
 4. ท าให้ทราบลักษณะการเคลื่อนไหวของวัตถุดิบ ซึ่งท าให้สามารถ
จัดกลุ่มวัตถุดิบ A, B, C วัตถุดิบไม่เคลื่อนไหว ได้รวดเร็วและถูกต้องมากขึ้น 
 
ตารางที่ 8 เวลาของการขนย้ายวัตถุดิบเมื่อปรับปรุงพื้นที่คลังสินค้า 

เวลาในการค้นหา
ก่อนปรับปรุง 

(นาที) 

เวลาในการค้นหา
หลังปรับปรุง 

(นาที) 

พนักงานค้นหาของได้
เร็วขึ้น 
(นาที) 

เวลาที่เร็วขึ้น 
(%) 

1.476 0.581 0.895 60.6 

 
 จากตารางที่ 8 พบว่าการจับเวลาก่อนด าเนินการปรับปรุงพนักงาน
ใช้เวลาในการค้นหาและหยิบวัตถุดิบ 1.476 นาที เมื่อท าการปรับปรุงการจัด
วางวัตถุดิบแล้ว พนักงานใช้เวลาในการค้นหาและหยิบวัตถุดิบเฉลี่ย 0.581 
นาที ซึ่งผลจากการปรับปรุงคลังสินค้าส่งผลให้พนักงานใช้เวลาค้นหาและ
หยิบวัตถุดิบลดลง 0.895 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 60.6 

 
4. สรุป 
 ผลจากการปรับปรุง พบว่าสามารถที่จะก าจัดสินค้าไม่เคลื่อนไหว
ออกไป 500,000 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 23 ของมูลค่าวัตถุดิบเส้นใยโพลีเอ
สเตอร์ทั้ งหมด ท าให้มีพื้นที่มากขึ้นร้อยละ 45 ในการเก็บวัตถุดิบที่
เคลื่อนไหวเร็ว เวลาในการหยิบเร็วขึ้นร้อยละ 60.64 ความถูกต้องของข้อมูล
ร้อยละ 95  
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