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บทคัดยอ – จากการศึกษาการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังของโรงงาน

กรณีศึกษา เปนการกําหนดปริมาณการจัดเก็บแตละรุนการผลิตตาม

ดัชนีชี้วัดผลงาน (Key Performance Indicator :  KPI) ซึ่งเปนการ

ตั้งเปาหมายเปนจํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู ( Number of Day of 

Inventory on Hand : DOH) ซึ่งไมมีการจําแนกสาเหตุในการจัดเก็บ

สินคาคงคลังและไมไดคํานึงถึงความถี่  ในการหมุนเวียนของสินคา  จึง

ไมสามารถกําหนดระบุการปรับปรุงและพัฒนาจากสาเหตุที่แทจริงได  ผู

ศึกษาจึงทําการกําหนดเปาหมายในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลัง

ออกเปน 3 ประเภท ไดแก  สินคาคงคลังสําหรับการจัดเตรียมสงให

ลูกคา (Standard Stock) สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสังซื้อ

จากลูกคา (Fluctuation Stock) และสินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกัน

ความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง (Safety Stock) ทําการออกแบบ

เครื่องมือชวยในการควบคุมโดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ในการ

บันทึกขอมูลและแสดงผลในรูปแบบกราฟ  เพ่ือใชเปนขอมูลในการ

ติดตามและวิเคราะหปญหาในการจัดเก็บแตละวัน  จากการปรับปรุง

พบวาสามารถลดเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลัง DOH จากเดิม 5 วัน 

ลดลงเหลือ 3.4 วัน ซึ่งลดปริมาณการจัดเก็บไป 32% และยังนําขอมูลที่

ไดจากการศึกษาไปปรับปรุงพ้ืนที่การจัดเก็บสินคาคงคลังดวยวิธีการ

จําแนกประเภทสินคาแบบ ABC ซึ่งชวยลดระยะทางและเวลาการ

ทํางานของพนักงานจัดงานในการนําสินคาจากที่จัดเก็บมาที่พ้ืนที่จัด

สินคา และชวยใหพ้ืนที่การจัดเก็บสินคามีระเบียบมากขึ้นดวย 

 

คําสําคัญ - จํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู 

 

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 

 ในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันที่การแขงขันในอุตสาหกรรมการผลิต

และประกอ บชิ้นสวนยานยนตเปนไปอยางเขมขน ทั้งในดานคุณภาพ 

(Quality) ราคา (Cost) และการจัดสง  (Delivery) ที่ตรงเวลาในปริมาณ

ที่ลูกคาตองการ ทําใหผูผลิตชิ้นสวนยานยนตตองมีการจัดการบริหาร

และการควบคุมผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา โดย

ปจจุบันการทําธุรกิจชิ้นสวนยานยนตนั้น ลูกคามีความตองการใหผูผลิต

สินคาชิ้นสวนยานยนตลดตนทุนในการผลิตทุกปทําใหผูผลิตชิ้นสวน

ยานยนตตองปรับตัวโดยปรับปรุงและพัฒนาการทํางานในองคกรของ

ตนเองอยางตอเนื่อง เพื่อใหมีกําไรและ เพื่อความอยูรอดขององคกรซึ่ง

จะสามารถแขงขันในธุรกิจกับผูผลิตรายอื่นๆได  

 การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลัง เปนกิจกรรมหนึ่งที่มีความจําเปน

ในกรณีที่องคกรยังมีความไมแนนอนและยังคงรักษาความตองการใน

การจัดสงสินคาใหแกลูกคา ซึ่งการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังเปน

สวนหนึ่งของตนทุนสินคาทั้งในดานตนทุนคลังสินคาและตนทุนในการ

จัดเก็บรักษาสินคาคงคลัง  ดังนั้นระดับสินคาคงคลังจึงจําเปนตองมีการ

ควบคุมเพราะทําใหสามารถลดตนทุน โดยที่องคกรยังคงรักษาระดับ

การใหบริการแกลูกคาในดานการจัดสงที่ตรงเวลาในปริมาณที่ลูกคา

ตองการได  ดวยเหตุนี้การลดตนทุนในดานสินคาสําเร็จรูปคงคลัง

สําหรับธุรกิจชิ้นสวนยานยนต จึงตองมีการศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่จะ

สงผลกระทบกับความตองการของลูกคา เพื่อเปนแนวทางในการ

ตัดสินใจในการปรับปรุงพัฒนาใหผูผลิตชิ้นสวนยานยนตสามารถลด

สินคาสําเร็จรูปคงคลังโดยไมสงผลกระทบกับความตองการของลูกคา

ทั้งดานคุณภาพ ปริมาณ และการจัดสงสินคา โดยมีตนทุนในการเก็บ

สินคาสําเร็จคงคลังที่ต่ําที่สุด โดยปจจุบันการเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลัง

ของโรงงานกรณีศึกษา เปนการกําหนดปริมาณการจัดเก็บแตละรุนการ
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ผลิตตามดัชนีชี้วัดผลงาน (Key Performance Indicator:  KPI) ซึ่งเปน

การตั้งเปาหมายเปนจํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู ( Number of 

Days Inventory on Hand: DOH) ซึ่งไมไดมีการจําแนกสาเหตุในการ

จัดเก็บสินคาคงคลังและไมไดคํานึงถึงความถี่ในการหมุนเวียนของ

สินคา จึงไมสามารถกําหนดระบุการปรับปรุงและพัฒนาจากสาเหตุที่

แทจริงได ทําใหไมมีขอมูลสําหรับการตัดสินใจในการตั้งเปาหมาย

สําหรับการลดปริมาณสินคาคงคลัง  ซึ่งหากสามารถจําแนกสาเหตุใน

การจัดเก็บสินคาคงคลังออกเปนประเภทตางๆ วาเปนสินคาคงคลัง

สําหรับดานใด เชน สินคาคงคลังสําหรับการจัดเตรียมสงใหลูกคา 

(Standard Stock)  สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสังซื้อจาก

ลูกคา (Fluctuation Stock)  และสินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกัน

ความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง (Safety Stock) ทาํใหสามารถ

กําหนดเปาหมายในการจัดเก็บสินคาคงคลังแบงตามประเภทได ซึ่งจะ

สงผลใหการบริหาร การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังสามารถกําหนด

ระบุการปรับปรุงและพัฒนาจากสาเหตุที่แทจริงได [1-8] 

 ดังนั้น  การศึกษานี้ จึงไดทําการศึกษาการเก็บสินคาสําเร็จรูปคง

คลัง สําหรับโรงงานประกอบชิ้นสวนยานยนต เพื่อกําหนดเปาหมายใน

การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังตามประเภทการจัดเก็บควบคูกับ

เปาหมายเปนจํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู ( Number of Days of 

Inventory on Hand: DOH) 

 

2. วิธีดําเนินงาน 

 การดําเนนิการ ศึกษาปจจัย ที่มีผลตอการตัดสินใจ ในการจัด เก็บ

สินคาสําเร็จรูปคงคลังสํารอง  ของโรงงานประกอบชิ้นสวนยานยนต  

ผลิตภัณฑ Simplified & Integrated Fuel Control System (SIFS) มี

ขั้นตอนในการดําเนินงานดังนี ้

 1. กําหนดปจจัยสมมติฐานที่มีผลตอการ จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคง

คลงัสาํรองของโรงงานประกอบชิ้นสวนยานยนต  ผลิตภัณฑ Simplified 

& Integrated Fuel Control System (SIFS) 

 2. ศึกษาคนควาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 3. กําหนดทฤษฎีและเครื่องมือที่จะใช 

 4. ศึกษาขั้นตอนและวิธีการทํางานของปจจัยสมมติฐาน 

 5. รวบรวมขอมูลของปจจัยสมมตฐิานในดานตางๆ 

 6. วิเคราะหและสรุปขอมูลของปจจัยสมมติฐานในดานตางๆ 

 7. กําหนดขอเสนอแนะในการแกไขปรับปรุงและพัฒนาการทํางาน

เพื่อลด ปรมิาณ การ จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังสํารองของโรงงาน

ประกอบชิ้นสวนยานยนต  ผลิตภัณฑ Simplified & Integrated Fuel 

control System (SIFS) 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

3.1 ศึกษาที่มาของปญหา สาเหตขุองปญหา 
 จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลเบ้ืองตนพบวา ปจจัยที่ใชในการ

กําหนดตั้งเปาหมายจํานวนวันของสินคาคงคลังที่มีอยู  (Number of 

Days of Inventory on Hand : DOH ) ไดแก 

 1. ความสามารถในการเตรียมการจัดสงสินคาใหกับลูกคา  

 2. ความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา 

 3. ความเสี่ยงที่มีผลตอการจัดสงสินคา  เชน ไฟฟาดับ  เครื่องจักร

ชํารุด ปญหาคุณภาพของสินคา  อุบัติเหตุจากการขนสง และภัย

ธรรมชาติ ซึ่งตามขอมูลบันทึกปญหาที่อาจจะสงผลกระทบตอการจัดสง

สินคาใหลูกคา สามารถสรุปเปนจํานวนชั่วโมงที่มีผลกระทบและแปลง

เปนหนวย DOH ไดตามตารางที่ 1  

 โดย การคาํนวณ DOH ของโรงงานกรณีศึกษานี้ เปนการคํานวณ

สนิคาคงคลงัคงเหลอืสามารถคาํนวณ ดังนี้ 

 

  DOH  =  จาํนวนสนิคาสาํเร็จรูปคงคลัง ณ สิ้นเดือน X จํานวนวันทํางานของเดือนถัดไป 
จํานวนสินคาท่ีลูกคาตองการในเดือนถัดไป 

 

ตัวอยางเชน 

สินคาสําเร็จรูปคงเหลือ ณ สิ้นเดือน เทากับ 4,000 ชิ้น 

วันทํางานของเดือนถัดไป เทากับ 20 วัน 

จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการในเดือนถัดไป เทากับ 40,000 ชิ้น 

ดังนั้นจะหา DOH ไดดังนี้ 

 

  DOH =         4,000 x 20        

ป พ.ศ. ท่ีบันทึก 

  

     40,000 

   = 2.00 Day 

 โดยพบวาแนวโนมของปญหาที่อาจสงผลกระทบตอการจัดสงสินคา

นั้นลดลง แตการควบคุมการจัดเก็บสินคาคงคลังยังไมไดมีการปรับ

เปาหมาย DOH ในการจัดเก็บสินคาคงคลังใหลงตาม ซึ่งสงผลใหการ

จัดเก็บสินคาคงคลังในปจจุบันมีปริมาณที่มากเกินความจําเปนในการ

ปองกันความเสี่ยงจากปญหาที่ไดทําการศึกษามา 

 

ตารางที่ 1 แสดงบันทึกปญหาและจํานวนชั่วโมงที่อาจจะสงผลกระทบ

ตอการจัดสงสินคา 
2550 2551 2552 2553 2554 

ไฟฟาดับ (ชม.) 30.00 17.00 6.50 1.75 0.20 

เวลาเคร่ืองจักรหยุดที่

นานที่สุด (ชม.) 

14.00 16.00 7.30 4.00 2.50 

ปญหาคุณภาพที่มีผล

ตอการจัดสง (ชม.) 

8.00 4.00 4.00 0.00 0.00 

ปญหาจากการขนสง

สินคาแกลูกคา (ชม.) 

8.00 6.00 8.00 0.00  6.00 

ภัยธรรมชาติ (ชม.) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

ผลกระทบจากการ

ประทวง (ชม.) 

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

รวม (ชม.) 60.00 43.00 25.80 5.75  8.70 

เทียบเปนหนวย DOH 2.50 1.79 1.08 0.24 0.36 

 

3.2 วิเคราะหขอมูล และออกแบบวิธีการที่จะแกปญหา 

 สินคาคงคลังสําหรับการ จัดเตรียมสงใหลูกคา (Standard Stock) 

สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation 

Stock) สินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกันความเสี่ยงจากการผลิตและ

การจัดสง (Safety Stock) [4] ซึ่งจากการที่ไมมีการจําแนกประเภทของ



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : วศิวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

3 
 

สินคาที่จัดเก็บ สงผลกระทบใหการจัดเก็บสินคาคงคลังที่คํานวณไวใน

แตละรุนนั้นไมสอดคลองกับการปฏิบัติงานจริง ทําใหการใชพื้นที่จัดเก็บ

นั้นไมมีประสิทธิภาพ  เม่ือ นําขอมูล จากการศึกษา ปจจัยที่ใชในการ

กําหนด ตั้งเปาหมายจํานวนวันของสินคาคงคลังมาแยกประเภทเพื่อ

ตั้งเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลัง โดยแยกประเภทดังนี้ 

 1. สินคาคงคลังสําหรับการจัดตรียมสงแกลูกคา (Standard Stock) 

ซึ่งจะจัดเก็บสินคาสําหรับรอบการจัดสงถัดไปของลูกคาลวงหนา 1 รอบ

การจัดสง เพื่อใหการจัดเตรียมสินคาสามารถจัดเตรียมสินคาไดตาม

รอบของการจัดเตรียมสินคา ซึ่งในสวนของลูกคาที่มีความถี่ของรอบใน

การจัดสงมากจะชวยลดปริมาณการจัดเก็บลงได 

 2. สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา 

(Fluctuation Stock) ซึ่งเปนสวนหนึ่งของขอตกลงทางธุรกิจ ที่ทาง

บริษัทผูผลิตจะตองสามารถรองรับความผันผวนของลูกคาได โดยทั่วไป

ในแตละเดือนคาความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคาแตละรายจะไม

เทากัน ซึ่งตามขอตกลงทางธุรกิจนั้นผูผลิตยอมรับความผันผวนของ

ลูกคาในกรณีที่เรียกงานลวงหนามากกวา คําสั่งซื้อจากการพยากรณ  

(Forecast Order) ได 2 วัน 

 3. สินคาคงคลังสํารอง สําหรับปองกัน ความเสี่ยงที่มีผลกระทบตอ

การจัดสงสินคาใหลูกคา (Safety Stock) เปนการทดแทนความไม

แนนอนจากกระบวนการผลิตและการจัดสงซึ่งเม่ือจําแนกออกมาจาก

บันทึกปญหายอนหลังไป 5 ป พบวามีปจจัยความไมแนนอนที่สงผล

กระทบกับการจัดสงสินคา ไดแก ปญหาไฟฟาดับ  ปญหาเครื่องจักร

ชํารุด  ปญหาคุณภาพ และปญหาจากอุบัติเหตุในการขนสงสินคา ทั้งนี้

ยังพบปญหาในสวนของการประทวงจากทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) 

ซึ่งไมพบวามีผลกระทบกับการจัดสงสินคาใหลูกคา เพียงแตมี

ผลกระทบตอการสั่งผลิต จึงพิจารณาในสวนของการจัดเก็บวัตถุดิบคง

คลังเทานั้น โดยแนวโนมปญหาเม่ือพิจารณาจากขอมูลพบวาปญหามี

แนวโนมลดลงจากป พ .ศ.2550 ผลกระทบคิดเปน DOH ที่ 2.5 วัน 

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

การเก็บ Safety Stock ใหเหลือเพียง 1 วัน เทานั้น โดยใหมีการปรับลด

การ จัดเก็บลงโดยมุงเนนการทํากิจกรรม ไคเซน็  (Kaizen) เพื่อหา

แนวทางในการปองกันปญหาจากความเสี่ยงในดานตางๆลงอีกดวย 

 สําหรับการควบคุมการจัดเก็บสินคาคงคลังใหอยูในคาเปาหมาย จึง

มีการออกแบบเครื่องมือเพื่อชวยในการติดตามและสามารถเห็นถึง

ความผิดปกติของการจัดเก็บไดโดยออกแบบไฟลใน Microsoft Excel 

เพื่อบันทึกขอมูลการจัดเก็บสินคาคงคลังและกําหนด DOH แยกตามแต

ละลูกคา  หลังจากนั้นหนาจอจะแสดงผลรวมของการเก็บสินคาคงคลัง

ของลูกคานั้นในรูปของกราฟแทง ดังรูปที่  1 โดยมีกราฟเสนแสดงถึง

เปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลังซึ่งแบงออกเปน 3 เปาหมาย  คือ 

สินคาคงคลังสําหรับความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation 

Stock), สินคาคงคลังสําหรับการ จัดเตรียมสงใหลูกคา  (Standard 

Stock) และสินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกันความเสี่ยงจากการผลิต

และการจัดสง (Safety Stock) ซึ่งไดกําหนดวิธีการอานกราฟดังนี้ 

 1. กราฟแทงมีความสูงเกินเสน สินคาคงคลังสําหรับความผันผวน

ของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation Stock) หมายถึงในวันนั้นมีการ

จัดเก็บสินคาคงคลังสูงกวาเปาหมาย DOH ที่กําหนด อาจมีสาเหตุจาก

คําสั่งซื้อของลูกคาในวันนั้นมีจํานวนนอยกวาจํานวน คําสั่งซื้อจากการ

พยากรณ  (Forecast Order) หรือมาจากการวางแผนผลิตที่ตองการ

เก็บสินคาคงคลังในวันนั้นมากกวาเปนพิเศษ 

 2. กราฟแทงที่มีความสูงอยูในชวงเสน สินคาคงคลังสําหรับความ

ผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation Stock) และสินคาคงคลัง

สําหรับการ จัดเตรียมสงใหลูกคา  (Standard Stock) หมายถึงในวันนั้น

ความผันผวนของคําสั่งซื้อของลูกคาอยูในคาปกติตามขอตกลงทาง

ธุรกิจรวมกัน 

 3. กราฟแทงที่มีความสูงอยูในชวงเสน สินคาคงคลังสําหรับการ

จัดเตรียมสงใหลูกคา (Standard Stock) และสินคาคงคลังสํารองสําหรับ

ปองกันความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง  (Safety Stock) หมายถึง

ในวันนั้นอาจมีความผันผวนของคําสั่งซื้อของลูกคามากกวาปกติ ทําให

มีการนํา สินคาคงคลังสําหรับการ จัดเตรียมสงใหลูกคา  (Standard 

Stock) บางสวนซึ่งเปนสินคาสําหรับรอบการสงงานถัดไปมาชดเชยใน

การจัดเตรียมสินคาใหลูกคา 

 4. กราฟแทงที่มีความสูงอยูต่ํากวาเสน สินคาคงคลังสํารองสําหรับ

ปองกันความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง  (Safety Stock) หมายถึง

ในวันนั้นมีการนําสินคาคงคลังสํารองสําหรับปองกันความเสี่ยงจากการ

ผลิตและการจัดสง  (Safety Stock) ไปใชชดเชยในคําสั่งซื้อของลูกคา 

ซึ่งอาจจะมาจากความผันผวนของคําสั่งซื้อของลูกคามากกวาปกติเปน

พิเศษ หรือ การผลิตและการจัดสงมีปญหาที่สงผลกระทบตอการจัดสง

สินคาใหลูกคา 

 กราฟนี้จะชวยใหแผนกคลังสินคาและแผนกวางแผนการผลิต 

สามารถมองเห็นถึงความผิดปกติของการจัดเก็บสินคาคงคลังที่เกิดขึ้น

ในแตละวัน และแจงกลับไปยังผูที่เกี่ยวของเพื่อตรวจสอบและหาสาเหตุ

รวมไปถึงแนวทางในการแกไขและปองกันไดอีกดวย 

 

 
 

รูปที่ 1 ตัวอยางกราฟแสดงปริมาณสินคาคงคลังที่จัดเก็บในแตละวัน 

 

 จากการจัดเก็บสินคาคงคลังในรูปแบบใหมนั้น สงผลทําใหสินคาที่

จะตองจัดเก็บในคลังสินคามีปริมาณลดลง โดยสามารถคํานวณเปน

จํานวนกลองที่ตองใชในการจัดเก็บสินคาคงคลังไดดังรูปที่ 1 โดยเม่ือ

เปรียบเทียบกับการจัดเก็บแบบเดิมแลวพบวาคาเปาหมายการจัดเก็บ

สินคาคงคลัง DOH ลดลงจากเดิม 5 วัน เหลือเพียง 3.4 วัน ซึ่งลด
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ปริมาณการจัดเก็บไป 32% ดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 กราฟเปรียบเทียบจํานวนกลองที่ใชในการจัดเก็บ 

สินคาคงคลังกอนและหลังปรับคาเปาหมาย 

 

 เม่ือไดปริมาณการจัดเก็บสินคาตอวันแลว  ทางแผนกคลังสินคา

สามารถนําปริมาณดังกลาวมาทําการกําหนดพื้นที่การจัดเก็บให

เหมาะสมได โดยพจิารณาจากระดับความสาํคญั ลําดับ A, B และ C 

โดยสินคาลําดับ A จะเปนสินคาที่มีการหมุนเวียนสูงสุด ตามดวย ลําดับ 

B และลําดับ C ซึ่งสินคาลําดับ A ที่มีการหมุนเวียนสูงจะพิจารณาพื้นที่

การจัดเก็บใหอยูใกล ที่สุดกับพื้นที่การจัดสินคากอนสงงาน (Staging 

Area) ดังรูปที่ 3 ทั้งนี้เพื่อลดความสูญเสียจากระยะทางในการเคลื่อนที่

ของพนักงานจัดสินคา ที่ตองเขาไปนํางานจากพื้นที่จัดเก็บสินคาแตละ

รุนมายังพื้นที่จัดสินคากอนสงงานและเปนการเพิ่มคุณภาพในการ

ทํางานอีกดวย 

 

 
 

รูปที่ 3 แสดงการจัดแบงพื้นที่การจัดเก็บตามลําดับ  

3.3 กําหนดแนวทางที่เหมาะสมในการปฏิบัติงาน เพื่อนําไปปรับปรุง

วิธีการทํางาน 

 เม่ือ นาํคา DOH ที่หาไดจากการศึกษานี้ไปคํานวณพื้นที่สําหรับการ

จัดเก็บสินคาคงคลังแตละรุนแลว  จะสามารถลดพื้นที่ที่ไมจําเปนตอง

เตรียมใหในรุนที่มี DOH นอย และนํามาแบงพื้นที่ใหกับรุนที่มี DOH ที่

สูงกวา ซึ่งการจัดเตรียมพื้นที่การจัดเก็บยังสามารถกําหนดตามอัตรา

การหมุนเวียนของสินคา โดยจัดใหพื้นที่ที่ จัด เก็บสินคาที่มีการ

หมุนเวียนสูงอยูใกลกับพื้นที่การจัดงานซึ่งเปนไปตามการจัดลําดับ

ความสําคัญของสินคาตามลําดับ  A, B, C ดังตัวอยางในรูปที่ 3 ทั้งนี้

เพื่อชวยใหการทํางานมีความสะดวกสบายขึ้น และลดเวลาการทํางาน

ของพนักงานจัดงานในการเคลื่อนที่ไปดึงงานออกมายังพื้นที่จัดงาน  

โดยจากแนวโนมปริมาณคําสั่งซื้อจากลูกคาที่เพิ่มขึ้น ทางคลังสินคายัง

สามารถพิจารณาความเหมาะสมของพื้นที่การจัดเก็บสินคาไดลวงหนา 

โดยไมจําเปนตองลงทุนในสวนของการขยายพื้นที่ในการจัดเก็บ เปน

การชวยลดตนทุนในการจัดเก็บสินคาไดอีกดวย 

 

4. สรปุ 

 จากการศึกษานี้  ผูศึกษาไดเสนอแนะใหทางบริษัท ใชแนวทางใน

การลดปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลังและการเพิ่มประสิทธิภาพการ

จัดการคลังสินคา ดังนี้ 

 1. กําหนดเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลังของแตละลูกคาตาม

ประเภทของการจัดเก็บสินคาคงคลัง ไดแก สินคาคงคลังสําหรับการ

จัดเตรียมสงใหลูกคา (Standard Stock) สินคาคงคลังสําหรับความผัน

ผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคา  (Fluctuation Stock) และสินคาคงคลัง

สํารองสําหรับปองกันความเสี่ยงจากการผลิตและการจัดสง  (Safety 

Stock) เพื่อความชัดเจนในการพิจารณาการจัดเก็บสินคาคงคลังและ

การพิจารณากิจกรรมสนับสนุนเพื่อการลดการจัดเก็บสินคาคงคลัง 

 2. นําเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลังของแตละลูกคาตาม

ประเภทของการจัดเก็บสินคาคงคลังมาสรางกราฟ เพื่อใชเปนเครื่องมือ

ชวยในการติดตามสินคาคงคลังที่ทําการจัดเก็บในแตละวัน  ทําให

มองเห็นถึงความผิดปกติของการจัดเก็บสินคาคงคลังที่เกิดขึ้น เพื่อ

ตรวจสอบและหาสาเหตุรวมไปถึงแนวทางในการแกไขและปองกันได 

 3. กําหนดลําดับ  ความสาํคญัของการจัดเกบ็โดยพจิารณาจาก

ปริมาณการหมุนเวียนของสินคา  เพื่อใชในการกําหนดพื้นที่การจัดเก็บ

สินคาใหเหมาะสมกับปริมาณงานที่หมุนเวียนในแตละวัน 

 4. จัดพื้นที่การจัดเก็บตามปริมาณการหมุนเวียนของสินคา ซึ่งชวย

ลดเวลาในการนําสินคาจากพื้นที่การจัดเก็บมายังพื้นที่การจัดสินคา 
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