
 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : บริหารธรุกิจและภาษา 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

1 

 

การจดัการสนิคาคงคลังดวยการกําหนดเปาหมายเปนจาํนวนวนัของการ

จัดเกบ็สนิคาคงคลัง กรณศีกึษาของโรงงานประกอบชิ้นสวนยานยนต 
 

INVENTORY MANAGEMENT BY DETERMING NUMBER OF 
DAY OF INVENTORY ON ZHAND: A CASE STUDY OF AN 
AUTOPART (MANUFACTURER) ASSEMBLY FACTORY 

 

ทวีวัฒน  โกสียรักษวงศ#1  
#บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต / สาขาการจัดการอตุสาหกรรม / สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญ่ีปุน 

1e-mail: btako@hotmail.com 

 

  

บทคัดยอ – จากการศึกษาการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังของโรงงาน

กรณีศึกษา เปนการกําหนดปริมาณการจัดเก็บแตละรุนการผลิตตาม

ดัชนีชี้วัดผลงาน (Key Performance Indicator :  KPI) ซึ่งเปนการ

ตั้งเปาหมายเปนจํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู ( Number of Day of 

Inventory on Hand : DOH) ซึ่งไมมีการจําแนกสาเหตุในการจัดเก็บ

สินคาคงคลังและไมไดคํานึงถึงความถี่  ในการหมุนเวียนของสินคา  จึง

ไมสามารถกําหนดระบุการปรับปรุงและพัฒนาจากสาเหตุที่แทจริงได  ผู

ศึกษาจึงทําการกําหนดเปาหมายในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลัง

ออกเปน 3 ประเภท ไดแก  สินคาคงคลังสําหรับการจัดเตรียมสงให

ลูกคา (Standard Stock) สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสังซื้อ

จากลูกคา (Fluctuation Stock) และสินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกัน

ความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง (Safety Stock) ทําการออกแบบ

เครื่องมือชวยในการควบคุมโดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ในการ

บันทึกขอมูลและแสดงผลในรูปแบบกราฟ  เพ่ือใชเปนขอมูลในการ

ติดตามและวิเคราะหปญหาในการจัดเก็บแตละวัน  จากการปรับปรุง

พบวาสามารถลดเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลัง DOH จากเดิม 5 วัน 

ลดลงเหลือ 3.4 วัน ซึ่งลดปริมาณการจัดเก็บไป 32% และยังนําขอมูลที่

ไดจากการศึกษาไปปรับปรุงพ้ืนที่การจัดเก็บสินคาคงคลังดวยวิธีการ

จําแนกประเภทสินคาแบบ ABC ซึ่งชวยลดระยะทางและเวลาการ

ทํางานของพนักงานจัดงานในการนําสินคาจากที่จัดเก็บมาที่พ้ืนที่จัด

สินคา และชวยใหพ้ืนที่การจัดเก็บสินคามีระเบียบมากขึ้นดวย 

 

คําสําคัญ - จํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู 

 

Abstract - From the study of the finished goods inventory of 
the case study plant, the inventory level of each product was 
targeted and pre-determined by the number of day of 
inventory on hand (DOH) as a Key Performance Indicator 
(KPI). With this method of pre-determining inventory level 
according to DOH, there is no concrete explanation of why 
the company should keep the inventory level according to 
the pre-determined DOH. In addition, inventory turnover of 
each product is not taken into consideration. Thus, further 
improvement and development from DOH cannot be 
accomplished because of the unclear explanation.  In this 
study, new targets of finished goods inventory can be clearly 
explained, and classified into three categories which are 
standard stock, fluctuation stock, and safety stock. MS 
Excel is utilized to record and monitor daily inventory 

chart, and to track and analyze potential problems. After 
the implementation of new inventory targets, DOH is 
reduced from 5 days to 3.4 days. The storage space can be 
spared up to 32%.  Further improvement of the warehouse 
by employing ABC inventory classification can decrease 
order picking distance, and save time. In addition, the better 
look of the warehouse is nice and tidy.  
 
Keywords - Number of Day Inventory on Hand (DOH). 
 

1. บทนํา 

 ในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันที่การแขงขันในอุตสาหกรรมการผลิต

และประกอ บชิ้นสวนยานยนตเปนไปอยางเขมขน ทั้งในดานคุณภาพ 

(Quality) ราคา (Cost) และการจัดสง  (Delivery) ที่ตรงเวลาในปริมาณ

ที่ลูกคาตองการ ทําใหผูผลิตชิ้นสวนยานยนตตองมีการจัดการบริหาร

และการควบคุมผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา โดย

ปจจุบันการทําธุรกิจชิ้นสวนยานยนตนั้น ลูกคามีความตองการใหผูผลิต

สินคาชิ้นสวนยานยนตลดตนทุนในการผลิตทุกปทําใหผูผลิตชิ้นสวน

ยานยนตตองปรับตัวโดยปรับปรุงและพัฒนาการทํางานในองคกรของ

ตนเองอยางตอเนื่อง เพื่อใหมีกําไรและ เพื่อความอยูรอดขององคกรซึ่ง

จะสามารถแขงขันในธุรกิจกับผูผลิตรายอื่นๆได  

 การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลัง เปนกิจกรรมหนึ่งที่มีความจําเปน

ในกรณีที่องคกรยังมีความไมแนนอนและยังคงรักษาความตองการใน

การจัดสงสินคาใหแกลูกคา ซึ่งการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังเปน

สวนหนึ่งของตนทุนสินคาทั้งในดานตนทุนคลังสินคาและตนทุนในการ

จัดเก็บรักษาสินคาคงคลัง  ดังนั้นระดับสินคาคงคลังจึงจําเปนตองมีการ

ควบคุมเพราะทําใหสามารถลดตนทุน โดยที่องคกรยังคงรักษาระดับ

การใหบริการแกลูกคาในดานการจัดสงที่ตรงเวลาในปริมาณที่ลูกคา

ตองการได  ดวยเหตุนี้การลดตนทุนในดานสินคาสําเร็จรูปคงคลัง

สําหรับธุรกิจชิ้นสวนยานยนต จึงตองมีการศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่จะ

สงผลกระทบกับความตองการของลูกคา เพื่อเปนแนวทางในการ

ตัดสินใจในการปรับปรุงพัฒนาใหผูผลิตชิ้นสวนยานยนตสามารถลด

สินคาสําเร็จรูปคงคลังโดยไมสงผลกระทบกับความตองการของลูกคา

ทั้งดานคุณภาพ ปริมาณ และการจัดสงสินคา โดยมีตนทุนในการเก็บ

สินคาสําเร็จคงคลังที่ต่ําที่สุด โดยปจจุบันการเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลัง

ของโรงงานกรณีศึกษา เปนการกําหนดปริมาณการจัดเก็บแตละรุนการ
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ผลิตตามดัชนีชี้วัดผลงาน (Key Performance Indicator:  KPI) ซึ่งเปน

การตั้งเปาหมายเปนจํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู ( Number of 

Days Inventory on Hand: DOH) ซึ่งไมไดมีการจําแนกสาเหตุในการ

จัดเก็บสินคาคงคลังและไมไดคํานึงถึงความถี่ในการหมุนเวียนของ

สินคา จึงไมสามารถกําหนดระบุการปรับปรุงและพัฒนาจากสาเหตุที่

แทจริงได ทําใหไมมีขอมูลสําหรับการตัดสินใจในการตั้งเปาหมาย

สําหรับการลดปริมาณสินคาคงคลัง  ซึ่งหากสามารถจําแนกสาเหตุใน

การจัดเก็บสินคาคงคลังออกเปนประเภทตางๆ วาเปนสินคาคงคลัง

สําหรับดานใด เชน สินคาคงคลังสําหรับการจัดเตรียมสงใหลูกคา 

(Standard Stock)  สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสังซื้อจาก

ลูกคา (Fluctuation Stock)  และสินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกัน

ความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง (Safety Stock) ทาํใหสามารถ

กําหนดเปาหมายในการจัดเก็บสินคาคงคลังแบงตามประเภทได ซึ่งจะ

สงผลใหการบริหาร การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังสามารถกําหนด

ระบุการปรับปรุงและพัฒนาจากสาเหตุที่แทจริงได [1-8] 

 ดังนั้น  การศึกษานี้ จึงไดทําการศึกษาการเก็บสินคาสําเร็จรูปคง

คลัง สําหรับโรงงานประกอบชิ้นสวนยานยนต เพื่อกําหนดเปาหมายใน

การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังตามประเภทการจัดเก็บควบคูกับ

เปาหมายเปนจํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู ( Number of Days of 

Inventory on Hand: DOH) 

 

2. วิธีดําเนินงาน 

 การดําเนนิการ ศึกษาปจจัย ที่มีผลตอการตัดสินใจ ในการจัด เก็บ

สินคาสําเร็จรูปคงคลังสํารอง  ของโรงงานประกอบชิ้นสวนยานยนต  

ผลิตภัณฑ Simplified & Integrated Fuel Control System (SIFS) มี

ขั้นตอนในการดําเนินงานดังนี ้

 1. กําหนดปจจัยสมมติฐานที่มีผลตอการ จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคง

คลงัสาํรองของโรงงานประกอบชิ้นสวนยานยนต  ผลิตภัณฑ Simplified 

& Integrated Fuel Control System (SIFS) 

 2. ศึกษาคนควาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 3. กําหนดทฤษฎีและเครื่องมือที่จะใช 

 4. ศึกษาขั้นตอนและวิธีการทํางานของปจจัยสมมติฐาน 

 5. รวบรวมขอมูลของปจจัยสมมตฐิานในดานตางๆ 

 6. วิเคราะหและสรุปขอมูลของปจจัยสมมติฐานในดานตางๆ 

 7. กําหนดขอเสนอแนะในการแกไขปรับปรุงและพัฒนาการทํางาน

เพื่อลด ปรมิาณ การ จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังสํารองของโรงงาน

ประกอบชิ้นสวนยานยนต  ผลิตภัณฑ Simplified & Integrated Fuel 

control System (SIFS) 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

3.1 ศึกษาที่มาของปญหา สาเหตขุองปญหา 
 จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลเบ้ืองตนพบวา ปจจัยที่ใชในการ

กําหนดตั้งเปาหมายจํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู  (Number of 

Days of Inventory on Hand : DOH ) ไดแก 

 1. ความสามารถในการเตรียมการจัดสงสินคาใหกับลูกคา  

 2. ความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา 

 3. ความเสี่ยงที่มีผลตอการจัดสงสินคา  เชน ไฟฟาดับ  เครื่องจักร

ชํารุด ปญหาคุณภาพของสินคา  อุบัติเหตุจากการขนสง และภัย

ธรรมชาติ ซึ่งตามขอมูลบันทึกปญหาที่อาจจะสงผลกระทบตอการจัดสง

สินคาใหลูกคา สามารถสรุปเปนจํานวนชั่วโมงที่มีผลกระทบและแปลง

เปนหนวย DOH ไดตามตารางที่ 1  

 โดย การคาํนวณ DOH ของโรงงานกรณีศึกษานี้ เปนการคํานวณ

สนิคาคงคลงัคงเหลอืสามารถคาํนวณ ดังนี้ 

 

  DOH  =  จาํนวนสนิคาสาํเร็จรูปคงคลัง ณ สิ้นเดือน X จํานวนวันทํางานของเดือนถัดไป 
จํานวนสินคาท่ีลูกคาตองการในเดือนถัดไป 

 

ตัวอยางเชน 

สินคาสําเร็จรูปคงเหลือ ณ สิ้นเดือน เทากับ 4,000 ชิ้น 

วันทํางานของเดือนถัดไป เทากับ 20 วัน 

จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการในเดือนถัดไป เทากับ 40,000 ชิ้น 

ดังนั้นจะหา DOH ไดดังนี้ 

 

  DOH =         4,000 x 20        

ป พ.ศ. ท่ีบันทึก 

  

     40,000 

   = 2.00 Day 

 โดยพบวาแนวโนมของปญหาที่อาจสงผลกระทบตอการจัดสงสินคา

นั้นลดลง แตการควบคุมการจัดเก็บสินคาคงคลังยังไมไดมีการปรับ

เปาหมาย DOH ในการจัดเก็บสินคาคงคลังใหลงตาม ซึ่งสงผลใหการ

จัดเก็บสินคาคงคลังในปจจุบันมีปริมาณที่มากเกินความจําเปนในการ

ปองกันความเสี่ยงจากปญหาที่ไดทําการศึกษามา 

 

ตารางที่ 1 แสดงบันทึกปญหาและจํานวนชั่วโมงที่อาจจะสงผลกระทบ

ตอการจัดสงสินคา 
2550 2551 2552 2553 2554 

ไฟฟาดับ (ชม.) 30.00 17.00 6.50 1.75 0.20 

เวลาเคร่ืองจักรหยุดที่

นานที่สุด (ชม.) 

14.00 16.00 7.30 4.00 2.50 

ปญหาคุณภาพที่มีผล

ตอการจัดสง (ชม.) 

8.00 4.00 4.00 0.00 0.00 

ปญหาจากการขนสง

สินคาแกลูกคา (ชม.) 

8.00 6.00 8.00 0.00  6.00 

ภัยธรรมชาติ (ชม.) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

ผลกระทบจากการ

ประทวง (ชม.) 

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

รวม (ชม.) 60.00 43.00 25.80 5.75  8.70 

เทียบเปนหนวย DOH 2.50 1.79 1.08 0.24 0.36 

 

3.2 วิเคราะหขอมูล และออกแบบวิธีการที่จะแกปญหา 

 สินคาคงคลังสําหรับการ จัดเตรียมสงใหลูกคา (Standard Stock) 

สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation 

Stock) สินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกันความเสี่ยงจากการผลิตและ

การจัดสง (Safety Stock) [4] ซึ่งจากการที่ไมมีการจําแนกประเภทของ
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สินคาที่จัดเก็บ สงผลกระทบใหการจัดเก็บสินคาคงคลังที่คํานวณไวใน

แตละรุนนั้นไมสอดคลองกับการปฏิบัติงานจริง ทําใหการใชพื้นที่จัดเก็บ

นั้นไมมีประสิทธิภาพ  เม่ือ นําขอมูล จากการศึกษา ปจจัยที่ใชในการ

กําหนด ตั้งเปาหมายจํานวนวันของสินคาคงคลังมาแยกประเภทเพื่อ

ตั้งเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลัง โดยแยกประเภทดังนี้ 

 1. สินคาคงคลังสําหรับการจัดตรียมสงแกลูกคา (Standard Stock) 

ซึ่งจะจัดเก็บสินคาสําหรับรอบการจัดสงถัดไปของลูกคาลวงหนา 1 รอบ

การจัดสง เพื่อใหการจัดเตรียมสินคาสามารถจัดเตรียมสินคาไดตาม

รอบของการจัดเตรียมสินคา ซึ่งในสวนของลูกคาที่มีความถี่ของรอบใน

การจัดสงมากจะชวยลดปริมาณการจัดเก็บลงได 

 2. สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา 

(Fluctuation Stock) ซึ่งเปนสวนหนึ่งของขอตกลงทางธุรกิจ ที่ทาง

บริษัทผูผลิตจะตองสามารถรองรับความผันผวนของลูกคาได โดยทั่วไป

ในแตละเดือนคาความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคาแตละรายจะไม

เทากัน ซึ่งตามขอตกลงทางธุรกิจนั้นผูผลิตยอมรับความผันผวนของ

ลูกคาในกรณีที่เรียกงานลวงหนามากกวา คําสั่งซื้อจากการพยากรณ  

(Forecast Order) ได 2 วัน 

 3. สินคาคงคลังสํารอง สําหรับปองกัน ความเสี่ยงที่มีผลกระทบตอ

การจัดสงสินคาใหลูกคา (Safety Stock) เปนการทดแทนความไม

แนนอนจากกระบวนการผลิตและการจัดสงซึ่งเม่ือจําแนกออกมาจาก

บันทึกปญหายอนหลังไป 5 ป พบวามีปจจัยความไมแนนอนที่สงผล

กระทบกับการจัดสงสินคา ไดแก ปญหาไฟฟาดับ  ปญหาเครื่องจักร

ชํารุด  ปญหาคุณภาพ และปญหาจากอุบัติเหตุในการขนสงสินคา ทั้งนี้

ยังพบปญหาในสวนของการประทวงจากทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) 

ซึ่งไมพบวามีผลกระทบกับการจัดสงสินคาใหลูกคา เพียงแตมี

ผลกระทบตอการสั่งผลิต จึงพิจารณาในสวนของการจัดเก็บวัตถุดิบคง

คลังเทานั้น โดยแนวโนมปญหาเม่ือพิจารณาจากขอมูลพบวาปญหามี

แนวโนมลดลงจากป พ .ศ.2550 ผลกระทบคิดเปน DOH ที่ 2.5 วัน 

เหลือเพียง DOH ที่ 0.36 วนั ในป พ .ศ.2554 ดังนั้นจึงมีการพิจารณา

การเก็บ Safety Stock ใหเหลือเพียง 1 วัน เทานั้น โดยใหมีการปรับลด

การ จัดเก็บลงโดยมุงเนนการทํากิจกรรม ไคเซน็  (Kaizen) เพื่อหา

แนวทางในการปองกันปญหาจากความเสี่ยงในดานตางๆลงอีกดวย 

 สําหรับการควบคุมการจัดเก็บสินคาคงคลังใหอยูในคาเปาหมาย จึง

มีการออกแบบเครื่องมือเพื่อชวยในการติดตามและสามารถเห็นถึง

ความผิดปกติของการจัดเก็บไดโดยออกแบบไฟลใน Microsoft Excel 

เพื่อบันทึกขอมูลการจัดเก็บสินคาคงคลังและกําหนด DOH แยกตามแต

ละลูกคา  หลังจากนั้นหนาจอจะแสดงผลรวมของการเก็บสินคาคงคลัง

ของลูกคานั้นในรูปของกราฟแทง ดังรูปที่  1 โดยมีกราฟเสนแสดงถึง

เปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลังซึ่งแบงออกเปน 3 เปาหมาย  คือ 

สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation 

Stock), สินคาคงคลังสําหรับการ จัดเตรียมสงใหลูกคา  (Standard 

Stock) และสินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกันความเสี่ยงจากการผลิต

และการจัดสง (Safety Stock) ซึ่งไดกําหนดวิธีการอานกราฟดังนี้ 

 1. กราฟแทงมีความสูงเกินเสน สินคาคงคลังสําหรับความผันผวน

ของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation Stock) หมายถึงในวันนั้นมีการ

จัดเก็บสินคาคงคลังสูงกวาเปาหมาย DOH ที่กําหนด อาจมีสาเหตุจาก

คําสั่งซื้อของลูกคาในวันนั้นมีจํานวนนอยกวาจํานวน คําสั่งซื้อจากการ

พยากรณ  (Forecast Order) หรือมาจากการวางแผนผลิตที่ตองการ

เก็บสินคาคงคลังในวันนั้นมากกวาเปนพิเศษ 

 2. กราฟแทงที่มีความสูงอยูในชวงเสน สินคาคงคลังสําหรับความ

ผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation Stock) และสินคาคงคลัง

สําหรับการ จัดเตรียมสงใหลูกคา  (Standard Stock) หมายถึงในวันนั้น

ความผันผวนของคําสั่งซื้อของลูกคาอยูในคาปกติตามขอตกลงทาง

ธุรกิจรวมกัน 

 3. กราฟแทงที่มีความสูงอยูในชวงเสน สินคาคงคลังสําหรับการ

จัดเตรียมสงใหลูกคา (Standard Stock) และสินคาคงคลังสํารองสําหรับ

ปองกันความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง  (Safety Stock) หมายถึง

ในวันนั้นอาจมีความผันผวนของคําสั่งซื้อของลูกคามากกวาปกติ ทําให

มีการนํา สินคาคงคลังสําหรับการ จัดเตรียมสงใหลูกคา  (Standard 

Stock) บางสวนซึ่งเปนสินคาสําหรับรอบการสงงานถัดไปมาชดเชยใน

การจัดเตรียมสินคาใหลูกคา 

 4. กราฟแทงที่มีความสูงอยูต่ํากวาเสน สินคาคงคลังสํารองสําหรับ

ปองกันความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง  (Safety Stock) หมายถึง

ในวันนั้นมีการนําสินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกันความเสี่ยงจากการ

ผลิตและการจัดสง  (Safety Stock) ไปใชชดเชยในคําสั่งซื้อของลูกคา 

ซึ่งอาจจะมาจากความผันผวนของคําสั่งซื้อของลูกคามากกวาปกติเปน

พิเศษ หรือ การผลิตและการจัดสงมีปญหาที่สงผลกระทบตอการจัดสง

สินคาใหลูกคา 

 กราฟนี้จะชวยใหแผนกคลังสินคาและแผนกวางแผนการผลิต 

สามารถมองเห็นถึงความผิดปกติของการจัดเก็บสินคาคงคลังที่เกิดขึ้น

ในแตละวัน และแจงกลับไปยังผูที่เกี่ยวของเพื่อตรวจสอบและหาสาเหตุ

รวมไปถึงแนวทางในการแกไขและปองกันไดอีกดวย 

 

 
 

รูปที่ 1 ตัวอยางกราฟแสดงปริมาณสินคาคงคลังที่จัดเก็บในแตละวัน 

 

 จากการจัดเก็บสินคาคงคลังในรูปแบบใหมนั้น สงผลทําใหสินคาที่

จะตองจัดเก็บในคลังสินคามีปริมาณลดลง โดยสามารถคํานวณเปน

จํานวนกลองที่ตองใชในการจัดเก็บสินคาคงคลังไดดังรูปที่ 1 โดยเม่ือ

เปรียบเทียบกับการจัดเก็บแบบเดิมแลวพบวาคาเปาหมายการจัดเก็บ

สินคาคงคลัง DOH ลดลงจากเดิม 5 วัน เหลือเพียง 3.4 วัน ซึ่งลด
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ปริมาณการจัดเก็บไป 32% ดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 กราฟเปรียบเทียบจํานวนกลองที่ใชในการจัดเก็บ 

สินคาคงคลังกอนและหลังปรับคาเปาหมาย 

 

 เม่ือไดปริมาณการจัดเก็บสินคาตอวันแลว  ทางแผนกคลังสินคา

สามารถนําปริมาณดังกลาวมาทําการกําหนดพื้นที่การจัดเก็บให

เหมาะสมได โดยพจิารณาจากระดับความสาํคญั ลําดับ A, B และ C 

โดยสินคาลําดับ A จะเปนสินคาที่มีการหมุนเวียนสูงสุด ตามดวย ลําดับ 

B และลําดับ C ซึ่งสินคาลําดับ A ที่มีการหมุนเวียนสูงจะพิจารณาพื้นที่

การจัดเก็บใหอยูใกล ที่สุดกับพื้นที่การจัดสินคากอนสงงาน (Staging 

Area) ดังรูปที่ 3 ทั้งนี้เพื่อลดความสูญเสียจากระยะทางในการเคลื่อนที่

ของพนักงานจัดสินคา ที่ตองเขาไปนํางานจากพื้นที่จัดเก็บสินคาแตละ

รุนมายังพื้นที่จัดสินคากอนสงงานและเปนการเพิ่มคุณภาพในการ

ทํางานอีกดวย 

 

 
 

รูปที่ 3 แสดงการจัดแบงพื้นที่การจัดเก็บตามลําดับ  

3.3 กําหนดแนวทางที่เหมาะสมในการปฏิบัติงาน เพื่อนําไปปรับปรุง

วิธีการทํางาน 

 เม่ือ นาํคา DOH ที่หาไดจากการศึกษานี้ไปคํานวณพื้นที่สําหรับการ

จัดเก็บสินคาคงคลังแตละรุนแลว  จะสามารถลดพื้นที่ที่ไมจําเปนตอง

เตรียมใหในรุนที่มี DOH นอย และนํามาแบงพื้นที่ใหกับรุนที่มี DOH ที่

สูงกวา ซึ่งการจัดเตรียมพื้นที่การจัดเก็บยังสามารถกําหนดตามอัตรา

การหมุนเวียนของสินคา โดยจัดใหพื้นที่ที่ จัด เก็บสินคาที่มีการ

หมุนเวียนสูงอยูใกลกับพื้นที่การจัดงานซึ่งเปนไปตามการจัดลําดับ

ความสําคัญของสินคาตามลําดับ  A, B, C ดังตัวอยางในรูปที่ 3 ทั้งนี้

เพื่อชวยใหการทํางานมีความสะดวกสบายขึ้น และลดเวลาการทํางาน

ของพนักงานจัดงานในการเคลื่อนที่ไปดึงงานออกมายังพื้นที่จัดงาน  

โดยจากแนวโนมปริมาณคําสั่งซื้อจากลูกคาที่เพิ่มขึ้น ทางคลังสินคายัง

สามารถพิจารณาความเหมาะสมของพื้นที่การจัดเก็บสินคาไดลวงหนา 

โดยไมจําเปนตองลงทุนในสวนของการขยายพื้นที่ในการจัดเก็บ เปน

การชวยลดตนทุนในการจัดเก็บสินคาไดอีกดวย 

 

4. สรปุ 

 จากการศึกษานี้  ผูศึกษาไดเสนอแนะใหทางบริษัท ใชแนวทางใน

การลดปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลังและการเพิ่มประสิทธิภาพการ

จัดการคลังสินคา ดังนี้ 

 1. กําหนดเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลังของแตละลูกคาตาม

ประเภทของการจัดเก็บสินคาคงคลัง ไดแก สินคาคงคลังสําหรับการ

จัดเตรียมสงใหลูกคา (Standard Stock) สินคาคงคลังสําหรับความผัน

ผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation Stock) และสินคาคงคลัง

สํารองสําหรับปองกันความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง  (Safety 

Stock) เพื่อความชัดเจนในการพิจารณาการจัดเก็บสินคาคงคลังและ

การพิจารณากิจกรรมสนับสนุนเพื่อการลดการจัดเก็บสินคาคงคลัง 

 2. นําเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลังของแตละลูกคาตาม

ประเภทของการจัดเก็บสินคาคงคลังมาสรางกราฟ เพื่อใชเปนเครื่องมือ

ชวยในการติดตามสินคาคงคลังที่ทําการจัดเก็บในแตละวัน  ทําให

มองเห็นถึงความผิดปกติของการจัดเก็บสินคาคงคลังที่เกิดขึ้น เพื่อ

ตรวจสอบและหาสาเหตุรวมไปถึงแนวทางในการแกไขและปองกันได 

 3. กําหนดลําดับ  ความสาํคญัของการจัดเกบ็โดยพจิารณาจาก

ปริมาณการหมุนเวียนของสินคา  เพื่อใชในการกําหนดพื้นที่การจัดเก็บ

สินคาใหเหมาะสมกับปริมาณงานที่หมุนเวียนในแตละวัน 

 4. จัดพื้นที่การจัดเก็บตามปริมาณการหมุนเวียนของสินคา ซึ่งชวย

ลดเวลาในการนําสินคาจากพื้นที่การจัดเก็บมายังพื้นที่การจัดสินคา 
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