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 การวิจัยฉบับนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อท าการศึกษาการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพ 
การท างานในคลังสินค้าของอุตสาหกรรมยานยนต์ จากการศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในการบริหาร
จัดการคลังสินค้าพบว่า มีการน าวัตถุดิบเข้ามาในปริมาณที่ไม่สอดคล้องกับการใช้งาน ส่งผลให้
พื้นที่ในการจัดเก็บไม่เพียงพอต้องวางวัตถุดิบที่เข้ามาไว้ด้านนอกคลังสินค้าและมีการวางวัตถุดิบ
ปะปนกัน รวมถึงไม่มีการระบุต าแหน่งในพื้นที่การจัดเก็บที่ชัดเจนส่งผลต่อการท างานของ
พนักงานโดยใช้ระยะเวลาในการค้นหา รวบรวมและจัดส่งวัตถุดิบเป็นเวลานานในบางคร้ัง 
มีการจ่ายวัตถุดิบไม่เสร็จสิ้นภายในวันเดียวท าให้ต้องยกยอดใบเบิกวัตถุดิบไปจ่ายในวันถัดไป 
จึงส่งผลให้การบริหารจัดการคลังสินค้าไม่มีประสิทธิภาพอย่างมาก  
  ผู้วิจัยจึงท าการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้แผงผังก้างปลา 
เพื่อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาดังกล่าวแล้วจึงได้จัดท าแผนผังคลังสินค้าใหม่ จัดท าป้ายบ่งชี้ 
สั่งซื้อชั้นวางวัตถุดิบ ก าหนดรอบการเบิก-จ่ายวัตถุดิบให้กับสายการผลิต และท าการจัดกลุ่ม 
การจัดเก็บวัตถุดิบแบบ ABC Analysis โดยดูข้อมูลจากปริมาณการเบิกวัตถุดิบย้อนหลัง 3 เดือน 
รวมถึงเสนอแนวทางในการลดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและเพิ่มความถี่ในการจัดส่งวัตถุดิบ 
ของผู้จ าหน่ายวัตถุดิบให้มากขึ้น ผลจากการวิจัยคร้ังนี้ช่วยให้การด าเนินงานคลังสินค้ามีพื้นที่ 
ในการจัดเก็บวัตถุดิบที่เพียงพอและสามารถลดจ านวนพนักงานในการค้นหา รวบรวมและจัดส่ง
วัตถุดิบจาก 3 คน เหลือ 2 คน คิดเป็นจ านวนเงิน 184,140 บาทต่อปี ช่วยให้เกิดการบริหารจัดการ
คลังสินค้ามีประสิทธิภาพและใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่องค์กร 
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  This research is a case study to improve and enhance the efficiency of workflow of an 
automotive warehouse. From the case study of the warehouse management method, it shows that 
the volume of raw materials do not correspond the scope of work. As a result, the warehouse has 
insufficient storage space. Raw materials are forced to be stored outside the warehouse area not 
associate to each other’s and without identifying the storage location in a proper manner, which 
affects the work efficiency of the warehouse personnel. Warehouse personnel are required to 
spent more time to locate, gather, and deliver the raw materials. On some occasions, warehouse 
personnel are unable to gather the required raw materials within a day and have to continue 
withdrawing raw materials the next following day, which has an overall effect of the warehouse 
management performance. 
  The researcher has studied and analyzed the cause of the problem by using a flowchart 
diagram to find a solution to resolve this problem by reorganizing the warehouse plan. New 
storage racks and Identification signs for raw materials have been purchased as well as setting of 
raw material withdrawal cycles for the production line. Raw materials have been grouped using 
ABC analysis by evaluating the amount of raw materials withdrawn from the past 3 month. It is 
suggested to reduce the amount of stocking raw materials and to increase the frequency of 
delivery of raw from raw material supplier. The result of this research will help to improve 
warehouse operations by gaining back sufficient storage space for raw materials, reduce the 
amount of workforce to locate the raw materials from 3 to 2 people which has an effect on 
reduction of cost by THB 184,140 per year. In addition it helps to increase the capability of 
warehouse management and resources for the benefit of the organization. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 บริษัท เอส ยู วี ออโตพาร์ท จ ากัด เป็นบริษัทกรณีศึกษาในฐานะผู้ผลิตล าดับที่ 1 (Tier 1) 
ที่ด าเนินการผลิตส่วนประกอบยานยนต์ส าเร็จรูปที่ท าจากพลาสติกให้แก่บริษัทผลิตรถยนต์ 
แบรนด์ชั้นน าหลายแบรนด์ ที่ตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด จังหวัดระยอง 
โดยมีการน าเข้าวัตถุดิบเข้ามาเพื่อท าการผลิตทั้งที่ผลิตในประเทศโดยใช้ภาชนะพลาสติก 
ในการหมุนเวียนชิ้นส่วนประกอบระหว่างผู้จ าหน่ายวัตถุดิบกับบริษัทและต่างประเทศน าเข้า 
โดยใช้กล่องกระดาษเป็นภาชนะใส่ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เพื่อท าการจัดเก็บในคลังสินค้า 
เพื่อตอบสนองความต้องการของสายการผลิต จากด าเนินการคลังสินค้าที่ผ่านมาเกิดการบริหาร
จัดการไม่เป็นระบบ ไม่มีการจัดระเบียบพื้นที่การจัดวาง ไม่มีการอบรมให้ความรู้เพื่อสร้างทักษะ 
แก่พนักงาน รวมถึงการน าเข้าวัตถุดิบมาในปริมาณที่ไม่สอดคล้องกับการใช้งานส่งผลให้เกิด 
การท างานที่ซ้ าซ้อนต้องใช้ระยะเวลาการท างานมากในแต่ละวัน จึงมีการร้องขอพนักงานใหม่ 
เข้ามาเพิ่มเพื่อช่วยในการท างานให้เร็วมากขึ้น สิ่งเหล่านี้ล้วนมาจากการบริหารจัดการคลังสินค้า 
ที่ไม่มีประสิทธิภาพ ซึ่งอาจจะส่งผลกระทบต่อการตอบสนองความต้องการของสายการผลิตเกิด
ความไม่ต่อเน่ืองหรือสายการผลิตหยุดชะงักรวมถึงการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้าเกิดความล่าช้า 
และไม่ตรงต่อเวลาตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งปัญหาเหล่านี้ก่อให้เกิดต้นทุนในการด าเนินงาน 
ที่สูญเปล่า  
 การบริหารจัดการคลังสินค้า และสินค้าคงคลังต้องค านึงถึงสิ่งส าคัญหลัก ๆ คือ พื้นที ่
ที่ต้องการใช้งาน ระยะเวลา และต้นทุนในการสต็อกสินค้าที่มีความไม่แน่นอนของต้องการลูกค้า 
ในแต่ละช่วงเวลา เพื่อจะได้วางแผนการผลิตให้เพียงพอกับความต้องการในช่วงเวลานั้น ๆ  
รวมไปถึงการประสานความร่วมมือ และการวางแผนการท างานร่วมกันระหว่างผู้จ าหน่ายวัตถุดิบ 
เพราะหากมีการประสานความร่วมมือกันเป็นอย่างดีจะส่งผลให้การผลิตสินค้าเป็นไปในทิศทาง
เดียวกัน ท าให้ไม่เกิดการเก็บสต็อกสินค้าเพื่อรอผลิตที่ไม่เหมาะสมสอดคล้องกับความต้องการ 
ใช้งาน ซึ่งคลังสินค้ามีความส าคัญต่อการด าเนินธุรกิจอย่างมาก เพราะเป็นส่วนที่ช่วย 
ให้กระบวนการไหลของวัตถุดิบและสินค้าสามารถด าเนินการได้อย่างราบร่ืนและรวดเร็ว 

 ดังนั้น คลังสินค้าจึงจ าเป็นต้องมีการจัดเก็บวัตถุดิบคงคลังหรือสินค้าคงคลังไว้ในปริมาณ
ที่เหมาะสม เพื่อช่วยในการดุดซับความต้องการที่ไม่แน่นอนจากลูกค้ารวมถึงการประสานงาน 
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ในด้านข้อมูลความต้องการของลูกค้า การสั่งซื้อวัตถุดิบเข้ามาเพื่อผลิต การวางแผนการผลิต  
การจัดส่งสินค้าหรือข้อมูลข่าวสารต่าง ๆ ของแต่ละหน่วยงานในองค์กรที่มีความถูกต้องแม่นย า 
จะช่วยให้การด าเนินงานในแต่ละกระบวนการต้ังแต่ต้นน้ าจนถึงปลายน้ าสามารถด าเนินไปได้ 
อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ซึ่งการบริหารจัดการคลังสินค้าอย่างเป็นระบบจะส่งช่วยผลดี 
ให้เกิดการลดต้นทุนด าเนินงานของคลังสินค้า และเพิ่มขีดความสามารถในการตอบสนอง 
ความตอ้งการของฝ่ายต่าง ๆ รวมถึงการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้าเพื่อตอบสนองความต้องการ 
ได้อย่างมีคุณภาพและทันเวลา (ศูนย์วิจัยกสิกรไทย, 2553) 

 ดังนั้น คลังสินค้าจึงจ าเป็นต้องมีการจัดเก็บวัตถุดิบคงคลังหรือสินค้าคงคลังไว้ในปริมาณ
ที่เหมาะสม เพื่อช่วยในการดุดซับความต้องการที่ไม่แน่นอนจากลูกค้ารวมถึงการประสานงาน 
ในด้านข้อมูลความต้องการของลูกค้า การสั่งซื้อวัตถุดิบเข้ามาเพื่อผลิต การวางแผนการผลิต  
การจัดส่งสินค้าหรือข้อมูลข่าวสารต่าง ๆ ของแต่ละหน่วยงานในองค์กรที่มีความถูกต้องแม่นย า 
จะช่วยให้การด าเนินงานในแต่ละกระบวนการต้ังแต่ต้นน้ าจนถึงปลายน้ าสามารถด าเนินไปได้ 
อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ซึ่งการบริหารจัดการคลังสินค้าอย่างเป็นระบบจะส่งช่วยผลดี 
ให้เกิดการลดต้นทุนด าเนินงานของคลังสินค้า และเพิ่มขีดความสามารถในการตอบสนอง 
ความต้องการของฝ่ายต่าง ๆ รวมถึงการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้าเพื่อตอบสนองความต้องการ 
ได้อย่างมีคุณภาพและทันเวลา  

 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์

ให้กับสายการผลิต 
 2.  เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในคลังสินค้า 
 

ขอบเขตของการวจิัย 
  ท าการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการท างานในคลังสินค้าของอุตสาหกรรมยานยนต์ 
กรณีศึกษา บริษัท เอส ยู วี ออโตพาร์ท จ ากัด เพื่อเพิ่มประสิทธิการบริหารจัดการระบบจัดเก็บ 
และพื้นที่จัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในคลังสินค้า 
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ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
  1.  ลดระยะเวลาในการค้นหา รวบรวม และจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ให้กับ
สายการผลิต 
  2.  เพิ่มความรู้และสร้างทักษะการท างานที่มีประสิทธิภาพให้พนักงานคลังสินค้า 
  3.  ระบบการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
  1.  ป้ายบ่งชี้ (Indicates sings) หมายถึง ป้ายบ่งบอกการก าหนดที่วางชิ้นส่วนประกอบ
ยานยนต์ในการผลิตให้เป็นระเบียบปลอดภัยสะดวกและง่ายต่อการขนย้าย  

 2.  ชั้นวางสินค้า (Shelf) หมายถึง ชั้นวางชนิด Selective Rack ส าหรับวางชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ที่เข้ามาในคลังสินค้า 
  3.  การรับสินค้า (Goods receipt) หมายถึง การรับชิ้นส่วนประกอบยานยนต์จากผู้จัด
จ าหน่ายเมื่อมีการส่งเข้ามายังคลังสินค้าตามรายการและปริมาณที่ท าการสั่งซื้อ 
  4.  วัตถุดิบ (Raw materials) หมายถึง ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์หรือสิ่งของที่สั่งซื้อ 
เข้ามาใช้ในการผลิต 
  5.  การจัดเก็บสินค้า (Put way) หมายถึง การขนย้ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์จากพื้นที่
รับสินค้าไปยังพื้นที่การจัดเก็บที่ก าหนดไว้แล้วท าการจัดเก็บรักษาอย่างปลอดภัยรวมถึงการบันทึก
เอกสารต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการจัดเก็บ 
 6.  หยิบสินค้า (Order picking) หมายถึง การได้รับใบเบิกสินค้าจากสายการผลิตจากนั้น
พนักงานคลังสินค้าจะต้องออกไปหยิบสินค้าที่ก าหนดไว้ในใบเบิกตามต าแหน่งในพื้นที่ต่าง ๆ แล้ว
น ากลับมาที่จุดรวบรวมก่อนจัดส่งให้สายการผลิต 

 7.  การจัดส่งสินค้า (Delivery) หมายถึง การจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์จาก
คลังสินค้าไปยังสายการผลิต 
  8.  การจัดการผู้จ าหน่ายวัตถุดิบ (Supplier management) หมายถึง การบริหารจัดการ 
ผู้จ าหน่ายวัตถุดิบ (Supplier) เพื่อให้ได้วัตถุดิบที่มีคุณภาพ และเพียงพอต่อความต้องการในเวลา 
ที่เหมาะสม 

 9.  ใบเบิกวัตถุดิบ (Picking slip) หมายถึง เอกสารที่พนักงานสายการผลิตน ามาเบิก
วัตถุดิบ 
  10.  การออกแบบผังคลังสินค้า (Layout) หมายถึง การก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บ 
สถานที่ท างาน การวางทางเดิน การรับและส่งสินค้า  
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
  การศึกษาวิจัยเร่ืองการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในคลังสินค้าของ
อุตสาหกรรมยานยนต์ กรณีศึกษา บริษัท เอส ยู วี ออโต้พาร์ท จ ากัด ผู้วิจัยได้น าเอาแนวคิดทฤษฎี
และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องมาท าการศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในการท างาน โดยได้ท าการศึกษา ดังนี้  
 1.  แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับการบริหารจัดการคลังสินค้า (Warehouse management) 

 2.  แนวคิดและทฤษฎี เกี่ยวกับการจัดการสินค้าคงคลัง (Inventory management)  
 3.  แนวคิดการบริหารคุณภาพ 
 4.  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

แนวคิดและทฤษฏีที่เก่ียวข้องการบริหารจัดการคลังสินค้า (Warehouse management) 
 การบริหารจัดการคลังสินค้าเป็นกิจกรรมที่เร่ิมตั้งแต่การรับเข้ามา จัดเก็บ และจัดส่งเมื่อ
เกิดความต้องการ ซึ่งในปัจจุบันมีการน าระบบ Software และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
(Information Technology) หรือระบบ IT เข้ามาใช้ในการด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพสูง 
และมีความทันสมัยตลอดเวลาช่วยเพิ่มศักยภาพให้ระบบปฏิบัติการมีความผิดพลาดน้อยที่สุด  
ในการเก็บสินค้าในคลังสินค้าจ าเป็นต้องก าหนดพื้นที่ในการจัดเก็บเนื่องจากสินค้ามีหลากหลาย
ประเภท ดังนั้นจึงต้องมีการแบ่งโซนในการจัดวางสินค้าให้เป็นระเบียบ ถูกสุขลักษณะ เช่น  
การจัดเก็บระหว่างสินค้าที่เป็นวัตถุอันตรายกับสินค้าทั่วไป เป็นต้น โดยการจัดเก็บต้องอาศัย
หลักการจัดเรียงสินค้าที่มีความถูกต้องและเหมาะสม (ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2550) 
การด าเนินกิจกรรมทางธุรกิจขององค์กรควรเร่ิมต้นตั้งแต่การก าหนดนโยบายการด าเนินงานและ
การวางแผนการด าเนินงานไปในทิศทางเดียวกันเพื่อบรรลุตามวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายที่วางไว้
ให้ส าเร็จ รวมถึงประยุกต์ใช้กิจกรรมต่าง ๆ ด้านโลจิสติกส์จะต้องมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกัน
ในแต่ละกิจกรรม 
 หัวใจหลักของการบริหารจัดการคลังสินค้าให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
  การบริหารจัดการคลังสินค้าให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดต้องค านึงถึงการลดต้นทุน 
ในการบริหารคลังสินค้าและสินค้าคงคลังที่ส าคัญ 2 ส่วน ได้แก่ 
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 1.  ต้นทุนการบริหารคลังสินค้า (Warehouse cost) 
 เป็นต้นทุนที่เกิดจากกิจกรรมการด าเนินงานการจัดเก็บสินค้าการเลือกสถานที่ตั้ง 
โรงงานและคลังสินค้าจัดเป็นต้นทุนที่สามารถด าเนินงานเองได้เรียกว่า In-house และการจ้างให้
ผู้อ่ืนด าเนินการให้หรือเช่าคลังสินค้าของผู้อ่ืนที่เรียกว่า Outsource ซึ่งองค์กรจะต้องท าการตัดสินใจ
ว่าจะเลือกด าเนินการเองหรือจ้างผู้อ่ืนที่เชี่ยวชาญให้เข้ามาช่วยบริหารจัดการคลังสินค้าหรืออาจใช้
วิธีเช่าเพื่อให้องค์กรมีต้นทุนในการด าเนินงานที่ต่ าที่สุด 
  2.  ต้นทุนในการถือครองสินค้า (Inventory carrying cost)  
  เป็นต้นทุนสินค้าคงคลังที่เกิดจากการถือครองสินค้าเอาไว้ในปริมาณที่ไม่เหมาะสม  
ซึ่งหากมีการสั่งสินค้าเข้ามาน้อยเกินไปไม่เพียงพอต่อความต้องการก็จะเกิดปัญหาสินค้าขาดมือ 
ขาดโอกาสในการสร้างผลก าไรให้กับองค์กรในขณะนั้น แต่ถ้าหากมีการสั่งเข้ามามากเกินไป 
ก็จะเกิดค่าเสียโอกาสที่เงินทุนไปจมอยู่ในตัวสินค้าและอาจมีค่าใช้จ่ายต่าง ๆ เกิดขึ้นตามมาอีก เช่น 
สินค้าที่เสียหารระหว่างเก็บไว้ในสต็อก ค่าดูแลรักษาสินค้า ค่าเช่าคลังสินค้า สิ่งเหล่านี้มีผลอย่าง
มากต่อการบริหารต้นทุนการด าเนินงานในระดับต่าง ๆ ตามปริมาณและระยะเวลาที่มีการถือครอง
สินค้าไว้ในคลังสินค้า ดังนั้น การควบคุมสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที่เหมาะสมว่าควรจะมีไว้ 
ในจ านวนเท่าใด จึงจะเพียงพอไม่มากไม่น้อยเกินไปในแต่ละรายการสินค้า จึงต้องมีการศึกษา
วิธีการควบคุมสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ 
 องค์ประกอบของกิจกรรมการจัดการโลจิสติกส์ที่เกี่ยวกับการคลังสินค้า มีดังนี้ 
 1.  การก าหนดล าดับขั้นตอนและหน้าท่ีในการด าเนินงาน  
  เป็นที่ผู้บริหารจะต้องเป็นผู้จัดท ากระบวนการด าเนินงานโดยมีการจัดโครงสร้างและ
บทบาทหน้าที่ของบุคลากรแต่ละคน รวมถึงการก าหนดกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อให้การบรรลุเป้าหมาย 
ที่วางไว้และมอบอ านาจหน้าที่ไปยังผู้รับผิดชอบด าเนินงานต่อเพื่อป้องกันไม่ให้สินค้าที่เก็บรักษา
อยู่ในคลังสินค้าเกิดความเสียหาย สูญหายและเสื่อมสภาพ  
 2.  การจัดวางสินค้า  
  การจัดวางสินค้าอย่างเป็นระบบและมีระเบียบในพื้นที่เก็บรักษารวมถึงการท าให้สินค้า
อยู่ในสภาพพร้อมส าหรับการจัดส่งออกไป เพื่อจ าหน่ายหรือใช้งานตามความต้องการ เน่ืองจาก
สินค้าบางอย่างมีความจ าเป็นต้องแยกประเภทของสินค้าก่อนท าการจัดเก็บ เพื่อให้เกิดความสะดวก
ในการเก็บรักษาในคลังสินค้า จึงจ าเป็นต้องมีการวางแผนการด าเนินงานอย่างเป็นระบบ เพื่อเป็นผล
ท าให้การด าเนินงานเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากยิ่งขึ้น  
 3.  การจัดเก็บคลังสินค้า  
  เน่ืองจากสินค้าแต่ละชนิดต้องมีการจัดเก็บในคลังสินค้าอย่างเหมาะสม จึงต้อง 
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มีการแยกประเภทของสินค้าอย่างชัดเจน มีการรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพเดิมพร้อมใช้งานเสมอ 
การเคลื่อนย้ายสินค้าต้องมีความระมัดระวังและเคลื่อนย้ายอย่างถูกวิธี เพื่อให้การด าเนินกิจการ
คลังสินค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล รวมถึงการบรรลุผลส าเร็จตามวัตถุประสงค์
ของคลังสินค้าที่ก าหนดไว้ ดังนั้นสินค้าที่เข้ามาต้องท าการจัดเก็บไว้ในพื้นที่ที่ได้วางแผน 
การจัดเก็บไว้คลังสินค้า และต้องสามารถรองรับปริมาณความต้องการในการจัดเก็บสินค้าได้  
ซึ่งคลังสินค้ามีหน้าที่ก าหนดพื้นที่ต้องการใช้งาน การวางผังการจัดเก็บในคลังสินค้า 
การออกข้อก าหนดของคลังสินค้า การเติมหรือเก็บสินค้าคงคลัง  
 4.  การท างานขององค์กร 
  หากสามารถผลิตสินค้าและขนส่งให้ลูกค้าทันทีก็ไม่จ าเป็นที่จะต้องมีสินค้าคงคลัง 
เพราะสินค้าคงคลังเป็นตัวที่รองรับในระบบการให้บริการทั้งภายในและนอกองค์กร คือ สนับสนุน
การผลิตในโรงงานและสนับสนุนการตลาดจากโรงงานไปยังลูกค้าภายนอก ซึ่งหากลดต้นทุน 
ในการลงทุนด้านสินค้าคงคลังองค์กรสามารถน าไปใช้ในกิจกรรมอย่างอื่นแทนได้ แต่ทั้งนี้สินค้า 
คงคลังยังคงมีความจ าเป็นในกรณีที่ความต้องการของลูกค้าไม่มีความแน่นอน แต่ต้องมีการควบคุม
ระดับสินค้าในคลังสินค้าที่ดีและมีความเหมาสม เพราะท าให้ต้นทุนในการเก็บรักษาดีที่สุด 
สามารถรักษาระดับการให้บริการแก่ลูกค้าและการเปลี่ยนแปลงในการผลิตได้ ดั้งนั้นจึงจ าเป็นต้อง
มีการบริหารจัดการคลังสินค้า เพื่อก าหนดแนวทางการด าเนินงานตามที่ได้วางแผนไว้เกี่ยวกับ 
การเก็บรักษาและคงสภาพของสินค้าให้เหมือนกับที่รับเข้ามา ทั้งปริมาณและคุณภาพ 
 5.  การออกแบบผังโรงงานหรือคลังสินค้าที่ดี  
  การมีระยะทางการเคลื่อนที่ของการขนถ่ายวัสดุระหว่างกิจกรรมหรือระหว่างหน่วยงาน
น้อยที่สุด รวมถึงการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหรือสินค้าส าเร็จรูป สินค้าคงคลังในระหว่างการผลิตและ
สินค้าส าเร็จรูปภายในโรงงานหรือคลังสินค้า โดยการเคลื่อนย้ายสินค้า ประกอบด้วย การคัดเลือก
อุปกรณ์ กระบวนการเลือกหยิบสินค้า การจัดเก็บและน าสินค้าออกจากคลังสินค้า ซึ่งการน าเอา
ระบบโลจิสติกส์มาประยุกต์ใช้ในการเคลื่อนย้ายสินค้าหรือทดแทนการเคลื่อนย้ายที่ไม่ท าให้เกิด
มูลค่า จะช่วยให้เกิดการลดต้นต้นทุนการบริการจัดการคลังสินค้าได้ 
 6.  การส่งมอบสินค้า  
  เป็นกิจกรรมที่สนับสนุนการไหลของสินค้าให้เป็นไปในทิศทางเดียวกันกับฝ่ายผลิต 
หรือลูกค้า ซึ่งจะต้องส่งมอบสินค้าให้ตรงกับความต้องการและมีความถูกต้องทั้งจ านวนของสินค้า 
สินค้ามีสภาพเดิมพร้อมใช้งาน สถานที่และเวลาในการส่งมอบ ดังนั้น คลังสินค้ามีบทบาท 
ต่อการส่งมอบสินค้าส าเร็จรูปจากสายการผลิตไปสู่ลูกค้าอย่างมีประสิทธิภาพ  
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แนวคิดและทฤษฎี เกี่ยวกับการจัดการสินค้าคงคลัง (Inventory management)  
  ความหมาย ของสินค้าคงคลัง 

 สินค้าคงคลัง (Inventory) หมายถึง วัตถุดิบหรือสินค้าต่าง ๆ ที่เก็บไว้เพื่อใช้ประโยชน์ 
ในการผลิตหรือการด าเนินงานอ่ืน ๆ ซึ่งสินค้าคงคลังสามารถแบ่งได้เป็น 4 ประเภทใหญ่ ๆ คือ 

 1.  วัตถุดิบ (Raw material) คือ สิ่งของหรือชิ้นส่วนที่ซื้อมาใช้ในการผลิต  
 2.  งานระหว่างท า (Work-in-process) คือชิ้นงานที่อยู่ในขั้นตอนการผลิตหรือรอคอย 

ที่จะผลิตหรือรอคอยที่จะผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยที่ยังผ่านกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน  
 3.  วัสดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating supplies) คือ ชิ้นส่วนหรืออะไหล่

เคร่ืองจักรที่ส ารองไว้เผื่อเปลี่ยนเมื่อชิ้นส่วนเดิมเสียหรือหมดอายุการใช้งาน  
 4.  สินค้าส าเร็จรูป (Finished goods) คือ ปัจจัยการผลิตที่ผ่านทุกกระบวนการผลิต

ครบถ้วนพร้อมที่จะขายให้ลูกค้าได้ 
 การแบ่งหมวดหมู่ของสินค้าคงคลังโดยใช้เทคนิค ABC ANALYSIS 
 การวิเคราะห์แบบ ABC ANALYSIS เป็นวิธีการจ าแนกสินค้าคงคลังออกเป็น 
แต่ละประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่าของสินค้าคงคลังแต่ละรายการเป็นหลัก  
เพื่อลดกระบวนการท างานเกี่ยวกับการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินค้าคงคลังที่มีในคลังสินค้า  
ซึ่งหากมีการควบคุมดูแลสินค้าทุกรายการอย่างเท่าเทียมกัน จะท าให้เสียเวลาและค่าใช้จ่าย 
ในการด าเนินการมากเกินความจ าเป็น ซึ่งการควบคุมสินค้าในโรงงานอุตสาหกรรมที่มีสินค้า
มากมาย และราคาแตกต่างกัน วิธีการควบคุมโดยใช้การจัดกลุ่ม ABC หรือ ABC Analysis  
วิธีการท าได้โดยแยกสินค้าคงคลังออกตามประเภทความส าคัญหรือราคาโดยแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ 
 กลุ่ม A กลุ่มที่เป็นสินค้าที่ส าคัญมากมูลค่าสูง (High value)โดยทั่วไปจะมีสินค้าอยู่
ประมาณร้อยละ10-20 ของสินค้าทั้งหมดและจะมีมูลค่าอยู่ประมาณร้อยละ 70-80 ของมูลค่าสินค้า
ทั้งหมด   
 กลุ่ม B กลุ่มที่เป็นสินค้าที่ปานกลาง (Middle value)โดยทั่วไปสินค้าคงคลังประเภทนี้ 
จะมีอยู่ประมาณร้อยละ 30-40 ของสินค้าทั้งหมดและมูลค่าของสินค้าประเภทนี้จะมีค่าประมาณ 
ร้อยละ 15-20 ของมูลค่าสินค้าทั้งหมด 
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กลุ่ม C กลุ่มสินค้าที่มีความส าคัญน้อยที่สุด (Small value) เป็นสินค้าที่มีราคาต่ า 
และมีเปอร์เซ็นต์ในการเก็บรักษาที่มาก คือ ประมาณร้อยละ 40-50 และมีมูลค่าร้อยละ 5-10  
ของมูลค่าสินค้าทั้งหมด ถ้าจะน าสินค้ากลุ่ม A-B-C มาเขียนเป็นพาเรโตไดอะแกรม 
(Pareto diagrams) ช่วงของกราฟความถี่สะสมที่ขึ้นด้วยความชันสูงจะเป็นสินค้ากลุ่ม A  
ช่วงความชันปานกลางเป็นสินค้ากลุ่ม B และช่วงสุดท้ายมคีวามชันน้อยเป็นสินค้ากลุ่ม C 
 

 
ภาพที่ 2-1  การจัดกลุ่มแบบ ABC Analysis 
(ที่มา: Stock & Lambert, 2001) 
 
 กลยุทธ์การจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้า (STORAGE STRATEGY)  
  James and Jerry (1998) ได้กล่าวไว้ในหนังสือเร่ือง The Warehouse Management 
Handbook; the second edition ในเร่ือง Stock Location Methodology โดยมีการจัดแบ่งรูปแบบใน
การจัดเก็บสินค้าออกเป็น 6 แนวคิด คือ 
 1.  ระบบการจัดเก็บโดยไร้รูปแบบ (Informal system) 
      เป็นรูปแบบการจัดเก็บสินค้าที่ไม่มีการบันทึกต าแหน่งการจัดเก็บเข้าไว้ในระบบ  
และสินค้าทุกชนิดสามารถจัดเก็บไว้ต าแหน่งใดก็ได้ในคลังสินค้า ซึ่งพนักงานที่ท างาน 
ในคลังสินค้าจะรู้ต าแหน่งในการจัดเก็บรวมทั้งจ านวนที่จัดเก็บ รูปแบบการจัดเก็บแบบนี้ 
เหมาะส าหรับคลังสินค้าที่มีขนาดเล็กและมีจ านวนสินค้าหรือ SKU น้อยรวมถึงมีจ านวนต าแหน่ง 
ที่จัดเก็บน้อย การท างานจะมีการแบ่งพนักงานที่รับผิดชอบเฉพาะเป็นโซน ๆ ท างานตามที่พนักงาน 
แต่ละคนที่ว่าเหมาะสมไม่ได้มีแนวทางที่เหมือนกัน หากมีการท างานแทนกันอาจท าให้เกิดปัญหา
การจัดเก็บหรือการที่หาสินค้านั้นไม่เจอ   
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 2.  ระบบจัดเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed location system) 
      เป็นรูปแบบการจัดเก็บสินค้าที่มีการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บของสินค้าทุกชนิด 
หรือทุก SKU ที่ตายตัว รูปแบบการจัดเก็บแบบนี้เหมาะส าหรับคลังสินค้าที่มีขนาดเล็ก 
และใช้จ านวนพนักงานในการท างานไม่มากรวมถึงมีจ านวนสินค้าหรือจ านวน SKU ที่จัดเก็บ 
น้อย การจัดเก็บสินค้าแบบนี้จะมีข้อจ ากัดหากมีการสั่งซื้อเข้ามาทีละมาก ๆ จนเกินจ านวนพื้นที่ 
ที่ก าหนดไว้ของสินค้าชนิดน้ันหรือหากมีการสั่งซื้อเข้ามาน้อยในช่วงเวลานั้น จะท าให้เกิดพื้นที่ 
ที่เตรียมไว้ส าหรับสินค้าชนิดนั้นว่างไม่ได้ใช้ประโยชน์ 
 3.  ระบบการจัดเก็บโดยจัดเรียงตามรหัสสินค้า (Part number system) 
       เป็นรูปแบบการจัดเก็บที่ใช้รหัสสินค้า (Part number) เป็นการจัดเก็บที่คล้ายกับรูปแบบ
ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed location) ซึ่งข้อแตกต่างจะอยู่กับการเก็บแบบใช้รหัสสินค้านั้น ๆ 
โดยใช้ล าดับในการจัดเก็บเรียงกันเช่น รหัสสินค้าหมายเลข A123 จะถูกจัดเก็บก่อนรหัสสินค้า
หมายเลข B123 เป็นต้น การจัดเก็บแบบนี้จะเหมาะกับบริษัทที่มีความต้องการน าเข้าและน าออก
ของรหัสสินค้าที่มีจ านวนคงที่เพราะมีการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บไว้และท าให้พนักงาน 
หาต าแหน่งของสินค้าได้ง่าย แต่จะไม่มีความยืดหยุ่น หากองค์กรก าลังเติบโตและมีความต้องการ
ขยายจ านวน SKU อาจท าให้เกิดปัญหาเร่ืองพื้นที่ในการจัดเก็บได้ 
 4.  ระบบการจัดเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้า (Commodity system) 
       เป็นรูปแบบการจัดเก็บสินค้าโดยแบ่งตามประเภทสินค้า (Product type) มี 
การจัดต าแหน่งการวางคล้ายกับร้านค้าปลีกหรือตาม supermarket ทั่วไป ที่มีการจัดวางสินค้า 
ในกลุ่มเดียวกันหรือประเภทเดียวกันไว้ในต าแหน่งที่ใกล้ การจัดเก็บสินค้าแบบนี้จัดอยู่ 
ในแบบ combination system ที่จะช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินค้า เพราะว่าเป็น
การเน้นเร่ือง การใช้งานพื้นที่จัดเก็บและยังง่ายในการหยิบสินค้าของพนักงานเนื่องจากทราบ
ต าแหน่งของสินค้าตามประเภทนั้น ๆ แต่เบื้องต้นพนักงานที่หยิบสินค้าต้องมีความรู้ในเร่ือง 
ของสินค้าแต่ละชนิดหรือแต่ละยี่ห้อที่จัดอยู่ในประเภทเดียวกัน ไม่เช่นนั้นอาจเกิดการหยิบสินค้า
ผิดชนิดได้  
 5.  ระบบการจัดเก็บที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random location system) 
  รูปแบบการจัดเก็บนี้เป็นรูปแบบที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บตายตัวโดยสินค้า 
แต่ละชนิดสามารถจัดเก็บไว้ในต าแหน่งใดก็ได้ในคลังสินค้า การจัดเก็บแบบนี้ต้องมีระบบ
สารสนเทศในการจัดเก็บและติดตามข้อมูลต าแหน่งที่อยู่ของสินค้าซึ่งเป็นการใช้พื้นที่จัดเก็บ 
อย่างคุ้มค่าและยังเป็นระบบที่มีความยืดหยุ่นสูงเหมาะกับคลังสินค้าทุกขนาด 
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 6.  ระบบการจัดเก็บแบบผสม (Combination system) 
 เป็นรูปแบบการจัดเก็บที่ผสมผสานหลักการของรูปแบบการจัดเก็บในข้างต้น  
โดยต าแหน่งในการจัดเก็บ พิจารณาจากเงื่อนไขหรือข้อจ ากัดของสินค้า เช่น หากคลังสินค้ามีสินค้า
ที่เป็นวัตถุอันตรายหรือสารเคมีต่าง ๆ รวมอยู่กับสินค้าอาหาร ควรแยกการจัดเก็บสินค้าอันตราย
และสินค้าเคมีให้อยู่ห่างจากสินค้าประเภทอาหารและเคร่ืองดื่ม เป็นต้น ซึ่งเป็นรูปแบบการจัดเก็บ
แบบก าหนดต าแหน่งตายตัว ส าหรับพื้นที่ที่เหลือในคลังสินค้า เน่ืองจากมีการค านึงถึงเร่ือง 
การใช้งานพื้นที่จัดเก็บ ดังนั้นจึงจัดใกล้ที่เหลือมีการจัดเก็บแบบไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว 
(Random) รูปแบบการจัดเก็บแบบนี้เหมาะส าหรับคลังสินค้าทุก ๆ แบบ โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
คลังสินค้าที่มีขนาดใหญ่และสินค้าที่จัดเก็บนั้นมีความหลากหลาย 
  James and Jerry (1998) ได้เสนอแนวคิดในการจัดเก็บสินค้าไว้ในคลังสินค้า 2 แนวคิด คือ 

  6.1  การจัดเก็บแบบซุ่ม (Random storage)  
   เป็นเทคนิคในการจัดเก็บสินค้าวิธีหนึ่งที่ท าการเก็บสินค้า ต าแหน่งที่ว่างได้ทั่ว
คลังสินค้า เพราะไม่มีการก าหนดพื้นที่ไว้เฉพาะส าหรับสินค้าประเภทใดประเภทหนึ่ง 
      6.2  การจัดเก็บตามปริมาณความต้องการหยิบสินค้า (Volume-based storage) 

   เป็นเทคนิคการจัดเก็บสินค้า ที่มีความต้องการสูงไว้อยู่ใกล้กับประตูเข้าออก 
เมื่อเปรียบเทียบลักษณะการจัดเก็บสินค้าแบบซุ่ม (Random Storage) และแบบตามปริมาณ 
ความต้องการหยิบสินค้า (Volume-based storage) มีข้อดีและข้อเสียแตกต่างกันคือ การจัดเก็บ 
แบบ Volume-based Storage จะช่วยในการลดเวลาและระยะทางในการหยิบสินค้า แต่ข้อเสีย 
คือ ท าให้เกิดความแออัดในช่องทางเดินที่เก็บสินค้าและท าให้เกิดความไม่สมดุลในการใช้พื้นที่ 
ในการจัดเก็บสินค้า ส่วนการจัดเก็บแบบซุ่ม (Random storage) จะเป็นวิธีที่มีการใช้ประโยชน์ 
ของพื้นที่จัดเก็บได้ทั่วทั้งคลังสินค้าซึ่งจะช่วยลดความแออัดของช่องทางเดินลงไปได้  

 
แนวคิดการบริหารคุณภาพ 
 การบริหารจัดการคุณภาพโดยรวม TQM (Total Quality Management) 

 ยาเบ็น เรืองจรูญศรี (2553) ตามแนวคิดของการบริหารจัดการคุณภาพโดยรวมไม่ใช่แค่
คุณภาพตามข้อก าหนด (Specification) แค่นั้น แต่หมายถึงความพึงพอใจของลูกค้า (Customer 
Satisfaction: CS) ความพึงพอใจของพนักงาน (Employee Satisfaction: ES) และความรับผิดชอบต่อ
สังคม โดยมีองค์ประกอบทั้ง 6 คือ 
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 1.  คุณภาพ (Quality) หมายถึง คุณภาพของสินค้า บริการ และคุณภาพของงานประจ า 
 2.  ต้นทุน (Cost) หมายถึง ค่าใช้จ่ายในการผลิตการให้บริการ และการท างานที่มี 
ผลต่อราคาสินค้าที่ถูกต้อง และตรงเวลาที่นัดหมาย 
 3.  การส่งมอบ (Delivery) หมายถึง การส่งมอบสินค้าและบริการในจ านวนที่ 
ถูกต้อง ไปในสถานที่ ที่ถูกต้อง และตรงเวลาที่นัดหมาย 

  4.  ความปลอดภัย (Safety) หมายถึง ความปลอดภัยของผู้ใช้สินค้าและบริการ 
รวมทั้งความปลอดภัยในการท างานของพนักงานซึ่งจะมีผลต่อคุณภาพของสินค้าและบริการ 
 5.  ขวัญก าลังใจของพนักงาน (Morale) หมายถึง การสร้างขวัญและก าลังใจให้แก่ 
พนักงาน เพื่อให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างต่อเน่ือง 
 6.  สิ่งแวดล้อม (Environment) หมายถึง การด าเนินงานโดยค านึงถึงคุณภาพ 
ของสิ่งแวดล้อมควบคู่ไปด้วย  

 เรืองวิทย์ เกษสุวรรณ (2549) ระบบการจัดการที่เน้นมนุษย์ (A people-focused 
management system) หรือเป็นกระบวนการทางวัฒนธรรมที่มุ่งเน้นการเปลี่ยนแปลงคนทั้งหมด 
ในองค์กร ให้มีความสนใจในการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง โดยมีเป้าหมายสูงสุด คือ การสร้าง
ความเป็นเลิศในระดับโลก โดยใช้กลยุทธ์ เทคนิค ระบบการจัดการ รวมไปถึงปรัชญาและเครื่องมือ
ในการแก้ปัญหาขององค์กร สาเหตุที่การบริหารจัดการคุณภาพโดยรวมมีความส าคัญเพราะ 
การเปลี่ยนแปลงทางด้านการผลิต การตลาด และการเงิน องค์กรจึงต้องมีการพัฒนา 
และเพิ่มประสิทธิภาพเพื่อต่อสู้กับการแข่งขันในยุคกระแสโลกาภิวัตน์ที่ตลาดเปิดกว้าง 
ออกอย่างไร้พรมแดน องค์กรต้องหาทางลดต้นทุนและเพิ่มคุณภาพ เพื่อเอาตัวรอดและสร้าง 
ความเจริญก้าวหน้า จากกิจการต่าง ๆ ทั้งในประเทศญ่ีปุ่น ประเทศตะวันตกและประเทศอื่น ๆ  
ทั่วโลก 
 ค านิยามของ TQM (Total Quality Management) 
 มีผู้เชี่ยวชาญด้านการบริหารคุณภาพหลายท่านทั้งที่เป็นชาวญ่ีปุ่นชาวตะวันตก แม้แต่ 
ชาวไทย ได้ให้ “ค านิยาม” หรือ “ค าจ ากัดความ (Definition)” ของ TQM เอาไว้อย่างหลากหลาย  
ดังรายละเอียดต่อไปนี้  

 Arman (1951 อ้างถึงใน ยาเบ็น เรืองจรูญศรี, 2553) การบริหารจัดการคุณภาพโดยรวม 
เป็นระบบอันทรงประสิทธิภาพที่รวบรวมความพยายามของกลุ่มต่าง ๆ ในองค์กรเพื่อพัฒนา
คุณภาพ ธ ารงรักษาคุณภาพและปรับปรุงคุณภาพ เพื่อท าให้เกิดการประหยัดมากที่สุดในการผลิต
และการบริการ โดยยังคงรักษาระดับความพึงพอใจของลูกค้าได้อย่างครบถ้วน  

 



12 

 

 Robert (1954 อ้างถึงใน ยาเบ็น เรืองจรูญศรี, 2553) การบริหารจัดการคุณภาพโดยรวม 
คือ แนวคิดที่ต้องการภาวะผู้น าและการมีส่วนร่วมอย่างต่อเน่ืองของผู้บริหารระดับสูงในกิจกรรม
ทั้งหลายในกระบวนการ องค์กรที่น าการบริหารจัดการคุณภาพโดยรวมมาใช้ได้อย่างสัมฤทธิผลนั้น 
จะสังเกตเห็นได้จากการมีพนักงานที่ได้รับการฝึกและกระตุ้นให้มีส านึกด้านคุณภาพ  
มีสภาพแวดล้อมการท างานที่สร้างสรรค์ ริเร่ิม ไว้วางใจซึ่งกันและกัน และทุกคนทุ่มเทให้แก่ 
การแสวงหาคุณภาพที่ดีกว่า เพื่อบรรลุเป้าหมายสูงสุด คือ ผลิตภัณฑ์และบริการที่น่าพอใจ  
 Department of Defense  (1991, อ้างถึงใน ยาเบ็น เรืองจรูญศรี, 2553) กระทรวงกลาโหม
ของรัฐบาลสหรัฐอเมริกา การบริหารจัดการคุณภาพโดยรวมเป็นยุทธศาสตร์เพื่อปรับปรุง
สมรรถนะอย่างต่อเนื่องในทุกระดับ และทุก ๆ จุด ที่อยู่ในความรับผิดชอบ มันประกอบด้วยเทคนิค
การบริหารขั้นพื้นฐาน จิตใจมุ่งมั่นที่จะปรับปรุง และเครื่องมือเชิงวิชาการ ภายใต้โครงสร้างที่มีวินัย 
โดยพุ่งเป้าไปที่ทุก ๆ กระบวนการ ประสิทธิผลแห่งการปรับปรุงนั้น เพื่อสนองตอบเป้าหมาย 
ในมุมกว้าง อาทิ การลดต้นทุน เพิ่มคุณภาพ ทันก าหนด และสอดคล้องกับภารกิจที่ต้องการ  
การเพิ่มความพึงพอใจของผู้ใช้ เป็นวัตถุประสงค์ที่อยู่เหนือสิ่งอื่นใด 

 William (1995, อ้างถึงใน ยาเบ็น เรืองจรูญศรี, 2553) การบริหารจัดการคุณภาพโดยรวม  
เป็นระบบที่ท าให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องของกระบวนการเพิ่มมูลค่าทุกระบวนที่ด าเนิน 
อยู่ในองค์กร ลูกค้าจะเป็นผู้ตัดสินบนพื้นฐานแห่งความพึงพอใจของพวกเขาว่า มูลค่าเพิ่มนั้น 
มีจริงหรือไม่ ความมีส่วนร่วมของสมาชิกทุกคนในองค์กร ในการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ กระบวนการ 
การบริการ และวัฒนธรรมองค์กร เป็นสิ่งที่ขาดเสียมิได้ใน TQM  

 หลักการท่ีส าคัญในการบริหารจัดการคุณภาพโดยรวม มี 3 ประการ คือ 

 1.  การให้ความส าคัญกับลูกค้า (Customer oriented) 
     สุขุม มั่นคง (2554) ลูกค้าเป็นสิ่งส าคัญที่ท าให้ธุรกิจอยู่รอดและความมุ่งหมายเดียว 
ของธุรกิจ คือ การสร้างและรักษาลูกค้าการให้ความส าคัญกับลูกค้าจะไม่ถูกจ ากัดอยู่ที่ลกูค้าจริง ๆ 
หรือที่เรียกว่า ลูกค้าภายนอก (External customer) ที่ซื้อสินค้าหรือบริการของธุรกิจเท่านั้น  
แต่จะขยายตัวคลอบคลุมไปถึงพนักงาน หรือหน่วยงานที่อยู่ถัดไปจากเราซึ่งรอรับผลงาน 
หรือบริการจากเรา ที่เรียกว่า ลูกค้าภายใน (Internal customer) โดยเราจะท าหน้าที่เป็นผู้ที่ส่งมอบ
ภายใน (Internal supplier) ในการส่งมอบผลงานและสร้างความพอใจให้แก่พวกเขา ซึ่งจะสร้าง
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันเป็น ห่วงโซ่คุณภาพ (Quality chain) 

 2.  การพัฒนาอย่างต่อเนื่อง (Continuous improvement) 
     องค์กรที่จะท า TQM จะต้องกล้าตัดสินใจ แก้ไขปรับปรุง และเปลี่ยนแปลง ก่อนที่จะ 
ไม่มีโอกาสแม้จะด ารงอยู่ต่อไปในสังคมซึ่งสามารถด าเนินงานได้ดังนี้ 
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       2.1  ศึกษา วิเคราะห์และทบทวนข้อมูลการด าเนินงานและสภาพแวดล้อมเพื่อหา
แนวทางในการพัฒนา และปรับปรุงคุณภาพของระบบและผลลัพธ์อย่างสร้างสรรค์ และต่อเนื่อง  

        2.2  พยายามหาวิธีในการแก้ไขปัญหา และพัฒนาการด าเนินงานที่เรียบง่าย 
แต่ให้ผลลัพธ์สูง 
        2.3  ติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลงานอย่างเป็นระบบ เป็นธรรมชาติ 
และไม่สร้างความสูญเสียจากการตรวจสอบ 
 3.  สมาชิกทุกคนมีส่วนร่วม (Employees involvement) 
     สุขุม มั่นคง (2554) ตั้งแต่พนักงานระดับปฏิบัติการ จนถึงหัวหน้าคณะผู้บริหาร 
(Chief Executive Officers) หรือ CEOS ที่ไม่ใช่เพียงปฏิบตัิงานแบบขอไปทีเท่านั้นแต่ต้อง 
มีความเข้าใจและยอมรับในการสร้างคุณภาพสูงสุดให้เกิดขึ้น ไม่เฉพาะบุคคลในหน่วยงาน  
แต่ทุกหน่วยงานจะต้องร่วมมือกันในการพัฒนาคุณภาพของธุรกิจอย่างสอดคล้องและลงตัว  
โดยมองข้ามก าแพงหรือฝ่าย/ แผนกที่แตกต่างกัน แต่ทุกคนต้องปฏิบัติงานในฐานะสมาชิก 
ขององค์การคุณภาพเดียวกัน เพื่อให้สมาชิกสามารถท างานให้ถูกต้องตั้งแต่เร่ิมต้น และถูกต้องเสมอ 
โดยอาจจะจัดตั้งทีมงานข้ามสายงาน (Cross functional team) เข้ามาร่วมรับผิดชอบ 
ในการด าเนินงาน และพัฒนาคุณภาพของธุรกิจอย่างต่อเน่ือง โดยทีมงานจะเป็นกลจักรส าคัญ 
ในการผลักดันธุรกิจไปข้างหน้าอย่างสม่ าเสมอ  

 เทคนิคของการบริหารจัดการคุณภาพโดยรวม  
 ยาเบ็น เรืองจรูญศรี (2553) การลงมือปฏิบัติการบริหารหรือควบคุมคุณภาพโดยรวม  

มีการใช้เทคนิคมากมายจากการรวบรวมพบว่าองค์กรส่วนใหญ่มีการประยุกต์ใช้ ด้วยเทคนิค 
ต่าง ๆ ดังนี้ 

 1.  วงจรคุณภาพ (Quality Circle: QC) 
       วงจรคุณภาพการแบ่งกลุ่มพนักงานระหว่าง 6-12 คน ที่มีการประชุมหารือร่วมกันเป็น
ประจ าเพื่อหาทางแก้ไขปัญหาที่กระทบต่อกิจกรรมการท างานหรือเป็นกุญแจแห่งความคิดอยู่ที่ว่า
กลุ่มคนท างานจะเป็นผู้ที่รู้ปัญหาดีกว่าคนอ่ืนและสามารถให้ค าวิจารณ์หรือค าแนะน าเพื่อปรับปรุง
การปฏิบัติงาน โดยที่กลุ่มนี้มีอิสระในการเก็บข้อมูลและท าการส ารวจหรือตัดสินใจควบคุม 
ในระดับล่าง ส่วนใหญ่จะได้รับการพัฒนาในการสร้างทีมคุณภาพ เพื่อแก้ไขปัญหาและควบคุม
คุณภาพเชิงสถิติโดยใช้ขั้นตอนที่ใช้ทางปฏิบัติเท่าที่รวบรวมได้จากบริษัทส่วนใหญ่และจะเร่ิมด้วย
การเลือกปัญหาและจบด้วยการสินใจของทีมงาน 
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 2.  การมอบอ านาจ (Empowerment) 
 แนวโน้มส าคัญที่พัฒนาให้เกิดขึ้น คือ ประการแรกมีการมอบหมายและให้อ านาจแก่

พนักงาน ผู้จัดหา และลูกค้าในกระบวนการตัดสินใจ ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงการเปลี่ยนแปลง 
ในด้านเทคโนโลยี และสภาพแวดล้อมอย่างชัดเจน ในขณะที่องค์กรที่ลดพนักงานและสายงาน
ระดับการบริหาร ประการที่สองมีการเสนอทางเลือกในการท างานแบบใหม่ เช่น การแบ่งงาน  
การสร้างงานแบบเคลื่อนที่ หรือสังคมแบบสื่อสาร เป็นต้น 

 3.  การเปรียบเทียบ (Benchmarking)  
       จากค านิยามขององค์กรใหญ่แห่งหน่ึง Benchmarking หมายถึง กระบวนการที่ต่อเน่ือง
ในการวัดสินค้า บริการ และการปฏิบัติงาน เปรียบเทียบกับคู่แข่งขันที่รุนแรงหรืออันตรายที่สุด 
หรือกับองค์กรที่เป็นที่ยอมรับว่า เป็นผู้น าในอุตสาหกรรมนั้น กุญแจแห่งความส าเร็จอยู่ที่ 
การวิเคราะห์ เร่ิมจากภารกิจขององค์กรซึ่งต้องท าการวิเคราะห์อย่างซื่อสัตย์ ให้เห็นกระบวนการ 
ในปัจจุบัน และระบุขอบเขตที่ต้องการปรับปรุง หลังจากนั้นผู้บริหารต้องเลือกคู่แข่งขันที่มีคุณค่า
ต่อการลอกเลียนแบบมาท าการเปรียบเทียบอย่างระมัดระวัง สุดท้ายท าการเปรียบเทียบเพื่อสามารถ
น ามาคิดต้นหรือเกิดเป็นกลไกเชิงยุทธ์ ในการปฏิบัติแผนงานใหม่ ๆ ได้อย่างเหมาะสมต่อไป 

 4.  การใช้แหล่งภายนอก (Outsourcing) 
       แนวโน้มการเติบโตที่รวมเร็วของธุรกิจคือการหาแหล่งภายนอก ซึ่งเป็นการปฏิบัติงาน
นอกเหนือจากภายในองค์กรที่ต้องการผู้ร่วมค้าที่มีคุณภาพระดับสูงในส่วนงานพิเศษต่าง ๆ 
ประโยชน์ในการใช้แหล่งภายนอกท าเกิดการประหยัดต้นทุน ลดจ านวนบุคลากร และยืดหยุ่นได้ 
แม้แต่ภาครัฐก็อาจใช้เทคนิคนี้ช่วยลดต้นทุนและเพิ่มประสิทธิภาพได้ เช่น การให้สัมปทาน 
การประมูล ในระบบการควบคุมคุณภาพ การใช้แหล่งภายนอกจะประสบความส าเร็จเมื่อมี 
การเอาใจใส่ดูแลต่อการเลือกสรรการปฏิบัติงาน เพื่อบรรลุความส าเร็จด้านคุณภาพ และการค้นหา
ได้ผู้ร่วมงานแหล่งภายนอกที่ดีที่สุด 

 5.  การลดรอบระยะเวลา (Reduced cycle time)  
       รอบระยะเวลาเป็นขั้นตอนที่เกิดขึ้นเพื่อให้กระบวนขององค์กรมีความสมบูรณ์ เช่น  
การสอนหนังสือในห้องเรียน การจัดพิมพ์ต ารา หรือการออกแบบรถใหม่ การท างาน 
ในรอบระยะเวลาที่ง่ายที่สุด คือ การตัดอุปสรรคระหว่างขั้นตอนงานและขั้นตอนระหว่างแต่ละ 
ส่วนงานแล้วย้ายขั้นตอนที่ไม่มีคุณค่าออกไปจากกระบวนการ การควบคุมคุณภาพโดยรวม  
เน้นการตอบสนองที่มีการปรับปรุงผลการปฏิบัติงานและเพิ่มคุณภาพโดยรวมให้กับองค์กร 
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 6.  การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous improvement) 
       เป็นการลงมือปฏิบัติการปรับปรุงเพิ่มขึ้นในแต่ละส่วนขององค์กร บนพื้นฐานของความ
ต่อเนื่องในการควบคุมคุณภาพที่ประสบความส าเร็จ การใช้เทคนิคน้ีท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงใน
กิจกรรมของตนเองปรัชญาพื้นฐานคือการปรับปรุงทีละย้อยตลอดเวลา มีความเป็นไปได้สูงที่จะ
ประสบความส าเร็จพนักงานสามารถสร้างแนวคิดได้ตลอดไม่จ ากัด ผลลัพธ์โดยรวมจะท าให้
องค์กรเกิดความได้เปรียบในเชิงแข่งขันได้ 
 ประโยชน์ท่ีได้รับจากการท า การบริหารจัดการคุณภาพโดยรวม 
      1.  ประสิทธิผลการน าระบบการบริหารจัดการคุณภาพโดยรวม มาใช้ในการบริหารธุรกิจ 
ท าให้ระบบและกระบวนการท างานได้รับการปรับปรุงให้มีคุณภาพสูงขึ้น ภายใต้การน าของ
ผู้บริหารระดับสูง ที่มีวิสัยทัศน์ยาวไกล และการมีส่วนร่วมของพนักงานทั่วทั้งองค์กร 
     2.  พนักงานในองค์กรท างานอย่างมีประสิทธิภาพ เพราะได้รับการส่งเสริมให้มีส่วนร่วม
ในการปรับปรุงคุณภาพงานทั่วทั้งองค์กร ได้รับการฝึกอบรมให้ท างานให้ดีขึ้น มีความภาคภูมิใจ 
และมีสภาพแวดล้อมการท างานที่เป็นสุข ส่งผลให้ต้นทุนที่เกิดจากของเสียลดลง รอบเวลาสั้นลง
และมีผลิตภาพเพิ่มสูงขึ้น 
     3.  สินค้าและบริการมีความน่าเชื่อถือ ส่งมอบตรงเวลา มีนวัตกรรมใหม่ ๆ ที่มีมูลค่าเพิ่ม
สูงขึ้น 
     4.  ลูกค้าได้รับสินค้าและบริการที่อ านวยประโยชน์ให้แก่พวกเขาอย่างคุ้มค่าและเกิด
ความพึงพอใจ 
     5.  ธุรกิจสามารถรักษาลูกค้าเดิมไว้ได้ และเพิ่มลูกค้าใหม่ ๆ ได้มาก 
      6.  ท าให้ส่วนแบ่งตลาดเพิ่มขึ้นพร้อมกับผลก าไร 

 วงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA) 
  สุธาสินี โพธิจันทร์ (2558) วงจรการบริหารงานคุณภาพ เป็นแนวคิดหน่ึง ที่ไม่ได้ 
ให้ความส าคัญเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดนี้เน้นให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ  
โดยมีเป้าหมายให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเน่ือง แนวคิดวงจรการบริหารงานคุณภาพ 
ได้รับการพัฒนาขึ้นเป็นคร้ังแรกโดย Walter Shewhart ซึ่งถือเป็นผู้บุกเบิกการใช้สถิติส าหรับ 
วงการอุตสาหกรรม และต่อมาวงจรการบริหารงานคุณภาพได้เป็นที่รู้จักอย่างแพร่หลาย มากขึ้น 
เมื่อปรมาจารย์ด้านการบริหารคุณภาพ อย่าง W. Edwards Deming ได้น ามาเผยแพร่  
ให้เป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุงกระบวนการ วงจรนี้จึงมีอีกชื่อหนึ่งว่า “Deming Cycle” 
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ภาพที่ 2-2  การท างานของวงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA) 
ที่มา: สุธาสินี โพธิจันทร์ (2559) 
 
  การด าเนินงาน ไม่ว่าจะเป็นการปรับปรุงผ่านเคร่ืองมือการเพิ่มผลิตภาพ  
หรือการปรับปรุงคุณภาพ หรือแม้แต่การบริหารกิจกรรมภายในองค์กร การวางแผนงาน 
อย่างเหมาะสมจากการศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้องรอบด้าน ถือเป็นจุดเร่ิมต้นที่ดี และการด าเนินการ 
ที่สอดคล้องกับแผนจะเป็นเส้นทางที่น าไปสู่ความส าเร็จ และบรรลุตามเป้าหมายที่วางไว้  
แต่ก็จะต้องมีการตรวจสอบความคืบหน้า หรือปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นเป็นระยะ เพื่อให้ได้ข้อมูล 
ที่สามารถน ามาใช้ในการปรับแผนให้สอดคล้องกับสถานการณ์ได้ และที่ส าคัญ เมื่อการด าเนินงาน
เสร็จสิ้นแต่ละคร้ัง บทเรียนต่าง ๆ ที่ได้รับ ก็ถือเป็นสิ่งส าคัญ หากได้มีการน ามาทบทวน และสรุป
ข้อดี ข้อด้อย หรือ หาจุดปรับปรุง เพื่อให้การด าเนินงานในรอบต่อไปท าได้ง่ายขึ้น ได้ผลลัพธ์ที่ดีขึ้น 
และที่กล่าวมาทั้งหมดนี้ ก็คือการด าเนินงานอย่างครบถ้วนตามแนวคิดของวงจร PDCA ซึ่งถือเป็น
หัวใจส าคัญของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
  โครงสร้างของ PDCA ประกอบด้วย 

  P = Plan คือ การวางแผนงานจากวัตถุประสงค์ และเป้าหมายที่ได้ก าหนดขึ้น     
  D = Do คือ การปฏิบัติตามขั้นตอนในแผนงานที่ได้เขียนไว้อย่างเป็นระบบ 

และมีความต่อเนื่อง     
  C = Check คือ การตรวจสอบผลการด าเนินงานในแต่ล่ะขั้นตอนของแผนงานว่ามีปัญหา 
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อะไรเกิดขึ้น จ าเป็นต้องเปลี่ยนแปลงแก้ไขแผนงานในขั้นตอนใด     
  A = Action คือ การปรับปรุงแก้ไขส่วนที่มีปัญหา หรือถ้าไม่มีปัญหาใด ๆ ก็ยอมรับ 

แนวทางการปฏิบัติตามแผนงานที่ได้ผลส าเร็จ เพื่อน าไปใช้ในการท างานคร้ังต่อไป 
  เอกวินิต พรหมรักษา (2555) เมื่อได้วางแผนงาน (P) น าไปปฏิบัติ (D) ระหว่างการปฏิบัติ
ก็ด าเนินการตรวจสอบ (C) พบปัญหาก็ท าการแก้ไขหรือปรับปรุง (A) การปรับปรุงก็เร่ิมจาก 
การวางแผนก่อน วนไปได้เร่ือย ๆ จึงเรียกวงจร PDCA 

 ประโยชน์ของ PDCA มีดังนี้ 
  1.  การวางแผนงานก่อนการปฏิบัติงาน จะท าให้เกิดความพร้อมเมื่อได้ปฏิบัติงานจริง 
การวางแผนงานควรวางให้ครบ 4 ขั้น ดังนี้ 

   1.1  ขั้นการศึกษา คือ การวางแผนศึกษาข้อมูล วิธีการ ความต้องการของตลาด  
ข้อมูลด้านวัตถุดิบ ด้านทรัพยากรที่มีอยู่หรือเงินทุน 

   1.2  ขั้นเตรียมงาน คือ การวางแผนการเตรียมงานด้านสถานที่ การออกแบบผลิตภัณฑ์ 
ความพร้อมของพนักงาน อุปกรณ์ เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

   1.3  ขั้นด าเนินงาน คือ การวางแนวทางการปฏิบัติงานของแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย 

   1.4  ขั้นการประเมินผล คือ การวางแผนหรือเตรียมการประเมินผลงานอย่างเป็นระบบ 
เช่น ประเมินจากยอดการจ าหน่าย ประเมินจากการติชมของลูกค้า เพื่อให้ผลที่ได้จากการประเมิน
เกิดการเที่ยงตรง 
  2.  การปฏิบัติตามแผนงาน ท าให้ทราบขั้นตอน วิธีการ และสามารถเตรียมงานล่วงหน้า
หรือทราบอุปสรรคล่วงหน้าด้วย ดังนั้น การปฏิบัติงานก็จะเกิดความราบร่ืน และเรียนร้อย  
น าไปสู่เป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ 
  3.  การตรวจสอบ ให้ได้ผลที่เที่ยงตรงเชื่อถือได้ ประกอบด้วย 
  3.1  ตรวจสอบจากเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ 

   3.2  มีเคร่ืองมือที่เชื่อถือได้ 
   3.3  มีเกณฑ์การตรวจสอบที่ชัดเจน 
   3.4  มีก าหนดเวลาการตรวจที่แน่นอน 
   3.5  บุคลากรที่ท าการตรวจสอบต้องได้รับการยอมรับจากทุกหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 

เมื่อการตรวจสอบได้รับการยอมรับ การปฏิบัติงานขั้นต่อไปก็ด าเนินงานต่อไปได้ 
  4.  การปรับปรุงแก้ไข ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ไม่ว่าจะเป็นขั้นตอนใดก็ตาม เมื่อมีการ
ปรับปรุงแก้ไขคุณภาพก็จะเกิดขึ้น ดังนั้น วงจร PDCA จึงเรียกว่า วงจรการบริหารงานคุณภาพ 
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 หลักการแผนผังสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือแผนผังก้างปลา 
 แผนผังก้างปลาหรือเรียกเป็นทางการว่า แผนผังสาเหตุและผล (Cause and effect 

diagram) เป็นแผนผังสาเหตุและผลเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) 
กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible cause) สาเหตุของปัญหา  
จะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้าง ก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรองและก้างรองเป็นสาเหตุของก้างหลัก  
  วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 
   สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดังต่อไปนี้ 
   1.  ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
  2.  ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้น ๆ  
  3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
   4.  หาสาเหตุหลักของปัญหา 
  5.  จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
  6.  ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 
      

 
ภาพที่ 2-3  โครงสร้างของแผนผังสาเหตุและผล 
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 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
   การก าหนดกลุ่มปัจจัยที่สามารถที่จะช่วยให้แยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ  
ได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย 
(Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 
   M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
    M Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
    M Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
   M Method กระบวนการท างาน 
    E Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการท างาน 
 การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา 
   1.  การก าหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากเรา
ก าหนดประโยคปัญหานี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และ
จะใช้เวลานานในการท าผังก้างปลา 
  2.  การก าหนดปัญหาที่หัวปลา เช่น อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการท างานของคนที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราต้นทุนต่อสินค้าหนึ่งชิ้น เป็นต้น ซึ่งจะเห็นได้ว่า ควร
ก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบ  
  3.  เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะได้ก้างปลาที่ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม 
ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละก้างย่อย ๆ  
 หลักการการควบคุมด้วยสายตา (Visual control) 
  โกศล ดีศิลธรรม (2552) การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เป็นหลักการน้ี 
เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการท างานด้วยวิธีการควบคุมและบริหารจัดการสถานที่
ท างานให้มีความชัดเจนและมองเห็นได้ง่ายส าหรับพนักงาน หรือหากมีสิ่งผิดปกติสามารถมองเห็น
ได้ด้วยสายตา หลักการนี้มักถูกน ามาประยุกต์ใช้กับการไหลของงานหรือการบริหารพื้นที่ท างาน
ประจ าวันเพื่อเป็นแนวทางส าหรับควบคุมด้วยตนเอง (Self-controlling)โดยการแสดงข้อมูล 
ด้วยตาราง สัญลักษณ์ ภาพ ป้ายหรือแผนภาพ ที่เป็นจุดเด่นสามารถดึงดุดจุดสนใจได้ 
และเป็นเคร่ืองมือที่ช่วยย้ าเตือนจุดส าคัญต่าง ๆ  
 Visual Control ใน 5ส ก็คือ การท าให้บรรลุวัตถุประสงค์ของ ส สะอาด ด้วยการพยายาม
ท าให้ทุกสิ่งที่เป็นเงื่อนไขในการท างานอยู่ในสภาพที่เป็นปกติอยู่เสมอ เพราะว่า  สกปรก  คือ  
ผิดปกต ิ และการท าให้  สะอาด  คือ การท าให้กลับสู่ความเป็น ปกต ิ 
 



20 

 

  การน าหลักการควบคุมด้วยสายตา (Visual control) ประยุกต์ใช้ ในการท างาน ได้แก่ 
 1.  การก าหนดทิศทางขององค์กร เช่น ป้ายหรือบอร์ดวิสัยทัศน์ พันธกิจขององค์กร 
 2.  แผนการด าเนินงาน เช่น บอร์ดที่แสดงแผนการด าเนินงานที่ระบุเป้าหมาย 
และผลการด าเนินงาน 
 3.  การรายงานสถานการณ์ปัจจุบัน เช่น บอร์ดแสดงกราฟของผลผลิตในแต่ละสัปดาห์ 
 4.  การควบคุมการผลิต เช่น แผงหลอดไฟแสดงสถานะของเคร่ืองจักร 
 5.  ระบบคุณภาพ เช่น ภาพตัวอย่างชิ้นงานที่ได้มาตรฐานกับของเสีย 
 6.  5ส และการควบคุมวัสดุ เช่น แผนผังผู้รับผิดชอบพื้นที่ สเกลการควบคุมวัสดุในสต็อก 
 7.  การบ ารุงรักษา เช่น สัญลักษณ์สีที่หน้าปัด 

 
งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
  Camacho (2011) ศึกษา การเพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกส์คลังสินค้าและการกระจาย
สินค้าระหว่างประเทศ กรณีศึกษา Barbosa Almeida Vidro ด้านระยะเวลาการท างานของพนักงาน 
ต าแหน่งการจัดเก็บสินค้า ความสามารถในการรองรับสินค้าของคลังสินค้า มีการน าระบบ ABC 
Analysis เข้ามาใช้ในการจัดล าดับความส าคัญของการจัดเก็บโดยมีเกณฑ์ในการก าหนดให้กลุ่ม A  
มีการหมุนเวียนของสินค้าน้อยกว่า 70 วันกลุ่ม B มีการหมุนเวียนของสินค้าอยู่ระหว่าง 71 ถึง 210 
วัน กลุ่ม C การหมุนเวียนของสินค้ามากกว่า 210 วัน และมีการจัดแผนผังในคลังสินค้าใหม่ 
ให้เหมาะสมกับการใช้งาน ซึ่งสามารถลดพื้นที่ในการจัดเก็บได้ร้อยละ 18 ของพื้นที่การจัดเก็บ
ทั้งหมดและลดการเคลื่อนย้ายระหว่างการท างานส่งผลให้การด าเนินกิจกรรมในคลังสินค้า 
มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 Tomé (2014) ท าการศึกษาเร่ืองการออกแบบการไหลของวัสดุในคลังสินค้า  
โดยมีการน าเสนอระบบการบริหารจัดการคลังสินค้า (WMS) ในการค้นหาและบันทึกการจัดเก็บ
และกระจายสินค้าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพทั้งด้านการบริการลูกค้าและความต้องการที่หลากหลาย  
ซึ่งปัญหาคือการขาดแคลนพื้นที่ในการด าเนินงาน เนื่องจากมีผลิตภัณฑ์ของการผลิตเพิ่มมากขึ้น
โดยมีการน าเทคนิค ABC Analysis มาใช้ในการจัดกลุ่มการจัดเก็บโดยพิจารณาจากความถี่ 
ในการหยิบสินค้าและมีการจัดสรรพื้นที่ให้แต่ละกลุ่ม ก าหนดพื้นที่ส าหรับยอดการจากลูกค้า 
การสั่งซื้อล่วงหน้าติดกับพื้นที่การจัดส่งสินค้าเพื่อลดจ านวนรถบรรทุกที่รออยู่ในคลังสินค้า  
และเพื่อยืนยันความถูกต้องการสั่งซื้อล่วงหน้าในพื้นที่ถัดไป จากผลวิจัยสามารถลดระยะทาง 
ในการหยิบร้อยละ 38 นอกจากนี้ผู้วิจัยสามารถวิเคราะห์เพื่อน ามาปรับปรุงให้เกิดประสิทธิภาพ 
สูงขึ้นโดยมีน าจ านวนรถยกในแต่ละช่วงในการท าการยกสินค้าไปยังรถบรรทุก 
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 พงษ์สวัสดิ์ เอ่ียมส าอาง (2555) ศึกษาการปรับปรุงการจัดการคลังสินค้าส าเร็จรูป 
ในโรงงานผลิตสปริงรถยนต์ โดยการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC ก าหนดให้สินค้าที่เคลื่อนไหวเร็ว
ควรอยู่ใกล้กับประตูทางออกส่วนสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวช้าอยู่ในล าดับถัดกันไปและมีการสร้าง
รถ AGVs (Automatic Guided Vehicle System) เข้ามาใช้ในการขนย้ายสินค้าในโรงงานแทนการใช้
พนักงาน จากการออกแบบและจัดการคลังสินค้าสามรถลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายจากเดิม 
28,376 เมตรต่อวัน เป็น 14,603 เมตรต่อวันหรือลดลงร้อยละ 49 และสามารถลดระยะเวลา 
การท างานในคลังสินค้าจากเดิม 2,457 นาทีต่อวัน เป็น 633 นาทีต่อวัน หรือลดลงร้อยละ 74 
สามารถลดจ านวนพนักงานที่ท าหน้าที่ขนย้ายได้ 2 คน 
  ประภาภรณ์ ถนัดงาน (2556) ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการรับ  
จัดส่งชิ้นส่วนจากโรงงานผลิตชิ้นส่วนไปยังโรงงานประกอบรถมอเตอร์ไซด์ โดยมีการประเมิน
ประสิทธิภาพของกระบวนการจากดัชนีด้านเวลาการท างาน ต้นทุนบรรจุภัณฑ์ Stock Level  
และพื้นที่จัดเก็บที่ต้องการ จากการศึกษากระบวนพบว่าดัชนีเหล่านี้สูงกว่าเป้าหมาย เนื่องจาก 
มีขั้นตอนบรรจุภัณฑ์ใหม่และคัดแยกใส่รถเข็นตากล าดับ จากโรงงานผลิตก่อนน าไปส่งยัง 
โรงประกอบส่งผลให้เสียเวลาและต้นทุนบรรจุภัณฑ์ใหม่ ผู้วิจัยจึงน าเสนอแนวทางในการปรับปรุง
โดยตดัขั้นตอนการบรรจุภัณฑ์และเรียงใส่รถเข็นที่โรงงานผลิตชิ้นส่วน ซึ่งสามารถลดเวลา 
การท างานของชิ้นส่วนส าเร็จ 5 ประเภท จาก 131.46 นาที/ สัปดาห์ เป็น 55.47 นาที/ สัปดาห์  
ลดต้นทุนด้านบรรจุภัณฑ์จาก 4,605,110 บาท/ ปี เป็น 639,600 บาท/ ปี ลด Stock Level  
จาก 1 สัปดาห์ เป็นการค านวณจุดสั่งซื้อชิ้นส่วนส าเร็จมาเพื่อเติมเต็มใหม่ (Reorder Point: RP)  
ตามแผนความต้องการในการผลิตล่วงหน้า 2.5 วัน ลดพื้นที่การจัดเก็บโดยรวมจาก 50.8 ตารางเมตร 
เป็น 41.9 ตารางเมตร  
  เมธินี ศรีกาญจน์ และชุมพล มณฑาทิพย์กุล (2556) การปรับปรุงประสิทธิภาพต าแหน่ง
การจัดวางสินค้าในคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ ากัด (มหาชน)  
สาขาสุขสวัสดิ์ ท าการศึกษา รูปแบบต าแหน่งการจัดวางสินค้าที่ส่งผลให้การด าเนินงานภายในคลัง
มีประสิทธิภาพมากขึ้นและผู้วิจัยได้วิเคราะห์ต าแหน่ง (Location) ใหม่ ในการวางจัดวางสินค้า 
โดยใช้หลักการตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming method) ตามทฤษฎีสินค้า
เคลื่อนไหวเร็ววางไว้ ใกล้ประตู (Fast mover closest to the door) ร่วมกับเคร่ืองมือ Solver  
ในโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อช่วยในการหาค าตอบที่เหมาะสมที่สุดของการจัดวางสินค้า  
จากการจัดวางต าแหน่งสินค้าใหม่ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการคลังสินค้าเพิ่มขึ้น  
โดยมีระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินค้าลดลงร้อยละ 35.71 ระยะเวลาในการจัดเก็บสินค้าลดลง 
ร้อยละ 26.67 และระยะทางเฉลี่ยลดลงร้อยละ 8.61 
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  อชิระ เมธารัชตกุล (2557) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้ากรณีศึกษา 
บริษัทผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ โดยเสนอแนวทาง 3 แนวทางแนวทางที่ 1 ใช้ระบบการควบคุมสินค้า 
คงคลัง ตามล าดับความส าคัญ 3 กลุ่ม โดยกลุ่ม A พิจารณาจากสินค้าคงคลังที่มีมูลค่าสงูและ 
มีอัตราการใช้ ต่อเดือนสูง จะท าการควบคุมเข้มงวดมากก าหนดความถี่ในการตรวจนับทุกวัน  
กลุ่ม B ควบคุม เข้มงวดปานกลางก าหนดความถี่ในการตรวจนับทุกสัปดาห์ กลุ่ม C ควบคุม 
ไม่เข้มงวด ก าหนด ความถี่ในการตรวจนับทุกเดือน แนวทางที่ 2 การปรับปรุงระบบการจัดเก็บ
สินค้าคงคลังตามหลัก ABC รวมถึงท าการก าหนดรหัสระบบต าแหน่งการจัดเก็บและป้ายชี้บ่ง 
แนวทางที่ 3 ท าการ ปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพื่อให้สอดคล้องกับระบบที่ท าการปรับปรุง  
จากการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลังตามล าดับความส าคัญและการก าหนดความถี่ในการตรวจนับสินค้า
คงคลังท าให้ข้อมูลสินค้าคงคลังมีความแม่นย ามากขึ้นจากเดิมร้อยละ 67.75 เพิ่มเป็นร้อยละ 90.76 
เพิ่มขึ้นร้อยละ 23 และเวลาเฉลี่ยของขั้นตอนการเบิกจ่ายต่อ 1 ใบเบิกลดลงจาก 25 นาที  
เป็น 19 นาที ลดลง 6 นาทีต่อ 1 ใบเบิก และต้นทุนถือครองสินค้าตกรุ่นจากเดิมร้อยละ 25.20  
ลดลงร้อยละ 4.20 ลดลงร้อยละ 21 รวมถึงประสิทธิภาพการส่งมอบลูกค้าเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 90  
เป็นร้อยละ 100 สามารถช่วยให้ผู้บริหาร คลังสินค้าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า 
และเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า 
 ณณัฐ ชูจิตร (2558) ศึกษา การปรับปรุงกระบวนการจ่ายวัตถุดิบและเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยศึกษาการจัดการผลิตโดยใช้ระบบ Material Requirement 
Planning (MRP) การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) และการวางผังโรงงาน (Plant lay out)  
ในการพัฒนาระบบการรับ-จ่ายและจัดเก็บวัตถุดิบคงคลังให้เกิดความถูกต้องมากยิ่งขึ้น  
จากการปรับปรุงผังโรงงานสามารถลดระยะเวลาการส่งมอบวัตถุดิบเข้าสู่สายการผลิตร้อยละ 90 
ช่วยให้การจ่ายวัตถุดิบเข้าสู่สายการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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บทที ่3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
  งานนิพนธ์เล่มนี้เป็นการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 
ในคลังสินค้าของอุตสาหกรรมยานยนต ์กรณีศึกษา บริษัท เอส ยู วี ออโต้พาร์ท จ ากัด โดยมีขั้นตอน
การด าเนินงานศึกษาวิจัย ดังนี้  

 1.  ศึกษาและรวบรวมข้อมูลพื้นฐาน 
 2.  วิเคราะห์ข้อมูล 
 3.  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 4.  เคร่ืองมือที่ใช้ในงานวิจัย 
 5.  เปรียบเทียบค่าใช้จ่าย 
 6.  น าเสนอผลการวิจัย 
 

ศึกษาและรวบรวมข้อมูลพื้นฐาน 
 ปัจจุบันการด าเนินกิจกรรมในคลังสินค้าประสบกับปัญหาเร่ืองระยะเวลาในการค้นหา
รวบรวมและจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ให้กับสายการผลิตที่ใช้เวลาค่อนข้างมาก  
หรือในบางครั้งเกิดการหาของไม่พบในบริเวณที่จัดเก็บและมีการวางงานปนกันไม่มีป้าย 
หรือสัญญาลักษณ์บ่งชี้ รวมถึงพื้นที่ในการจัดเก็บไม่เพียงพอต้องจัดเก็บด้านนอกคลังสินค้า  
ซึ่งสาเหตุดังกล่าวอาจส่งกระทบผลต่อการจ่ายงานเข้าสายการผลิตที่ต้องหยุดชะงักเพื่อรอ 
ผลิตชิ้นงาน หากไม่มีการพัฒนาการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

วิเคราะห์ข้อมูล 
  โดยทางผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลการด าเนินงานในคลังสินค้าในแต่ละวัน  
ซึ่งได้รับข้อมูลจากแหล่งข้อมูล 2 ด้าน คือ แหล่งข้อมูลขั้นปฐมภูมิ และแหล่งข้อมูลขั้นทุติยภูมิ  
ตามรายละเอียด ดังนี้ 
  1.  แหล่งข้อมูลขั้นปฐมภูมิ (Primary data) โดยท าการรวมรวมข้อมูลจากยอดการเบิกจ่าย
วัตถุดิบและสินค้า ในแต่ละวันต้ังแต่เดือนธันวาคม 2558 ถึงเดือน กุมภาพันธ์ 2559  
และท าการสัมภาษณ์หัวหน้างาน พนักงาน รวมถึงหน่วยงานที่ท าการประสานงานกับคลังสินค้า 
เป็นประจ าถึงปัญหาที่เกิดขึ้นเพื่อท าการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานให้มากขึ้น 
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 2.  แหล่งข้อมูลขั้นทุติยภูมิ (Secondary data) โดยได้จากการศึกษาค้นคว้าเพิ่มเติม 
จากแหล่งข้อมูลหอสมุดมหาวิทยาลัย หนังสือ วารสาร สื่อและสิ่งตีพิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย 
คร้ังนี้เมื่อท าการรวบรวมข้อมูลแล้ว ทางผู้วิจัยน าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์ ดังภาพที่ 3-1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3-1  ขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
  ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ ได้แก่ หัวหน้างานคลังสินค้า 1 คน พนักงานคลังสินค้า 
12 คนรวมถึงหน่วยงานที่ท าการประสานงานกับคลังสินค้าเร่ืองการเบิกจ่ายชิ้นส่วนยานยนต์ 
จ านวน 17 คน รวมทั้งหมด 30 คน 
 

เครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัย 
  ทางผู้วิจัยได้ท าการก าหนดเคร่ืองมือที่ใช้ในการรวบรวมข้อมูลและด าเนินการวิจัย ดังนี้  
  1.  แผนภูมิก้างปลา (Fish bone) เป็นเคร่ืองมือในการช่วยก าหนดสาเหตุต่าง ๆ อย่างเป็น
ระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยใช้หลักการ 4M เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่าง ๆ โดยการก าหนดสาเหตุหลัก สาเหตุรอง และสาเหตุย่อย ของปัญหาทั้งหมด  4M นี้มาจาก 

ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการท างานในคลังสินค้า 
ข้อมูลที่ได้จากการเบิก-จ่าย และสัมภาษณ์หัวหน้างาน พนักงาน รวมถึง

หน่วยงานที่ท าการประสานงานกับคลังสินค้า 
 

น าข้อมูลที่ได้มารวบรวมเป็นข้อมูลความต้องการเพื่อแก้ไขปัญหาด้วยวิธี 
  1.  แผนผังก้างปลา (Fish bone) 
2.  เทคนิค ABC Analysis 

 

ปรับปรุงและพัฒนาวิธีการการจัดเก็บให้มีประสิทธิภาพ 
1.  ระยะเวลาการค้นหาสินค้าของพนักงานหลังจากได้รับใบเบิก 
2.  ปริมาณการตอบสนองความต้องการของสายการผลิตในแต่ละวัน 
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  M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
  M Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
  M Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
  M Method กระบวนการท างาน 
  2.  วิเคราะห์ระดับความส าคัญของการจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้า ด้วยวิธี ABC Analysis 
โดยการแบ่งประเภทการจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้า โดยแบงออกเป็น 3 กลุ่ม ดังนี้ 
  กลุ่ม A มีการให้ความส าคัญในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังประมาณ 
ร้อยละ 50-60 ของปริมาณการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังทั้งหมด  
  กลุ่ม B มีการให้ความส าคัญในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังประมาณ 
ร้อยละ 20-30 ของปริมาณการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังทั้งหมด  
  กลุ่ม C มีการให้ความส าคัญในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังประมาณ 
ร้อยละ  15-20 ของปริมาณการเบิก -จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังทั้งหมด 
 

เปรียบเทียบค่าใช้จ่าย 
 ผู้วิจัยน าข้อมูลที่ได้จากการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในคลังสินค้า  
มาท าการเปรียบเทียบระหว่างการท างานของพนักงานระหว่างแบบเก่ากับแบบใหม่ และค านวณ 
หาต้นทุนและจุดคุ้มทุนในการด าเนินงานของคลังสินค้า โดยใช้สูตรค านวณระยะเวลาคืนทุน 
ของโครงการ (Payback Period: PB) 
 

ระยะเวลาคืนทุน =                    เงินลงทุนเร่ิมแรก 
            ผลประโยชน์สุทธิต่อปี 

        
       PB  =   Investment 
                  Cash Flow 

 

น าเสนอผลการวิจัย 
 ผู้วิจัยท าการน าเสนอผลงานหลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพ 
การท างานในคลังสินค้าในคร้ังนี้  
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
  การท างานในคลังสินค้าของอุตสาหกรรมยานยนต์ กรณีศึกษา บริษัท เอส ยู วี ออโต้
พาร์ท จ ากัด มีการเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์อยู่ 2 แบบ คือ ชิ้นส่วนประกอบที่ผู้จ าหน่ายวัตถุดิบ
น าชิ้นส่วนเข้ามาจากต่างประเทศโดยมีการสั่งซื้อผ่านผู้จัดจ าหน่ายภายในประเทศใช้ภาชนะ 
เป็นกล่องกระดาษและชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่ผลิตภายในประเทศที่ใช้ภาชนะเป็นกล่อง
พลาสติกหมุนเวียนของผู้จ าหน่ายวัตถุดิบในการจัดเก็บชิ้นส่วนการด าเนินกิจกรรมในคลังสินค้า
ตั้งแต่ การท ารับ การจัดเก็บ การจ่ายไปยังสายการผลิตต่าง ๆ ให้สายการผลิตท าการผลิตสินค้า 
ตามค าสั่งซื้อเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้มีประสิทธิภาพ ซึ่งปัจจุบันผู้วิจัยพบปัญหา
ในกระบวนการบริหารจัดการพื้นที่จัดเก็บที่มีการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่ไม่เป็นระเบียบ
ส่งผลให้ต้องใช้ระยะเวลาในการด าเนินงานมาก ซึ่งจากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นพบว่ามีการน าเข้า
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์มาในคลังสินค้าในปริมาณคร้ังละมาก ๆ ท าให้ต้องจัดเก็บชิ้นส่วน
ประกอบไว้เป็นเวลานานจนกว่าจะมีการเบิกไปใช้งาน ส่งผลให้การท างานยังมีประสิทธิภาพ 
ไม่เพียงพอเท่าที่ควร 
  ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงท าการศึกษาปัญหาเพื่อการปรับปรุงการวางแผนผังของคลังสินค้า 
ให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน เพื่อลดระยะทางและระยะเวลาในการปฏิบัติการเคลื่อนย้าย 
ให้มากที่สุดรวมถึงใช้พื้นที่ในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซึ่งได้มีการรวบรวมข้อมูล 
และแผนการด าเนินงาน ดังต่อไปนี้ 
 1.  การศึกษาการด าเนินงานในปัจจุบัน 
  2.  การศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน 

 3.  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในคลังสินค้า 
 4.  แนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้า 
 5.  สรุปผลที่ได้จากการปรับปรุง 
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การศึกษาการด าเนินงานในปัจจุบัน 
การศึกษาปัญหาในการท างานของพนักงานในคลังสินค้า ก่อนปรับปรุงประสิทธิภาพ

การด าเนินงาน 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
ภาพที่ 4-1  กระบวนการรับ จัดเก็บและจ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในคลังสินค้า 

ฝ่ายจัดซื้อท าการสั่งซื้อ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
 

พนักงานคลังสินค้าท าการรับ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

น าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์
เข้าพ้ืนที่จัดเก็บ 

ค้นหาชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

พ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอ 

ฝ่ายผลิตท าการเบิก
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

พ้ืนที่จัดเก็บเพียงพอ 

ฝ่ายผลิตรับชิ้นส่วนประกอบ
ยานยนตต์ามใบเบิก 

จัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยาน
ยนต์ไว้นอกคลังสินค้า 

ค้นหาชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่พบ 

จัดเก็บชิ้นส่วนประกอบ
ยานยนต์ไว้ในคลังสินค้า 

แจ้งฝ่ายผลิตให้ทราบ จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์
ตามใบเบิก 

ฝ่ายผลิตรับชิ้นส่วนประกอบ 
ยานยนตต์ามใบเบิก 

บันทึกและตัดยอดชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ตามใบเบิก 

การด าเนินงานเสร็จสิ้น 

แจ้งฝ่ายจัดซื้อสั่งซื้อชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์เข้ามาใหม่ 

จ่ายชิ้นส่วนประกอบยาน
ยนต์ตามใบเบิก 

พนักงานคลังสินค้าท าการรับ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

ผู้จ าหน่ายมาส่งชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ 

บันทึกและตัดยอด
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์
ตามใบเบิก 

การด าเนินการเสร็จสิ้น 

ผู้จ าหน่ายมาส่งชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ 
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  จากภาพที่ 4-1 กระบวนการรับ จัดเก็บและจ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในคลังสินค้า 
จะพบว่าการด าเนินงานในคลังสินค้ามีตั้งแต่กระบวนการรับ จัดเก็บและจัดส่งชิ้นงานให้กับ
สายการผลิต ระหว่างการท างานพบว่ามีการจัดเก็บชิ้นงานที่เป็นกล่องพลาสติกและกลอ่งกระดาษ
ไว้ด้วยกันในรวมถึงมีการวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไว้ซ้อนกันซึ่งหากมีความต้องการ 
เบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่อยู่ด้านล่างหรือด้านในพนักงานต้องเคลื่อนย้ายชิ้นส่วน 
ที่วางด้านบนหรือด้านหน้าออกก่อนจึงจะสามารถเอาชิ้นส่วนที่ต้องการออกมาได้ ท าให้เกิด 
ความยุ่งยากและเสียเวลาในการค้นหา สาเหตุเกิดจากการสั่งซื้อชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
เข้ามาเพื่อท าการผลิตในปริมาณที่ไม่เหมาะสม ท าให้ระยะเวลาในการค้นหาชิ้นส่วนประกอบ 

ยานยนตเ์พื่อจ่ายให้กับสายการผลิตที่มาท าการเบิกใช้เวลาค่อนข้างมาก ซึ่งในบางครั้งพนักงาน 
หาชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่พบหรือจ่ายผิดพลาด เน่ืองจากพื้นที่ในคลังสินค้ามีจ ากัด จึงต้องใช้
พื้นที่วางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ร่วมกันโดยเมื่อจ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ชนิดหนึ่งหมดไป 
พนักงานคลังสินค้าจะท าการน าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ชนิดใหม่เข้ามาแทนที่ หากมีปริมาณ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เข้ามาในปริมาณมากพื้นที่ไม่เพียงพอต่อการจัดเก็บจะท าการเก็บชิ้นส่วน
ประกอบยานยนตไ์ว้ด้านนอกคลังสินค้าจนกว่าพื้นที่ด้านในจะว่างหรือมีการเบิกเพื่อท าการผลิต 
จึงจะท าการย้ายเข้าไปเก็บด้านในคลังสินค้า ตามภาพที่ 4-2 

 
ภาพที่ 4-2  แผนผังในคลังสินค้าก่อนท าการปรับปรุง 

พ้ืนท่ีวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ด้านนอกคลังสินค้า

พื้น
ที่รั

บเ
อก

สา
ร

พื้น
ที่รั

บช
ิ้นส

่วน
ปร

ะก
อบ

ยา
นย

นต์

พื้น
ที่เ
ก็บ

อุป
กร
ณ์

พ้ืนท่ีวางกล่องเปล่า พ้ืนวางชิ้นส่วนท่ีไมไ่ด้คุณภาพ

Model A515 (Plastic Box )

Model B346  (Plastic Box )

Model C299 , Model S21MCA  (Plastic Box , Carton Box)

พ้ืนตรวจคุณภาพ
ชิ้นส่วนประกอบ

ยานยนต์พื้น
ที่ร

วบ
รว
ม

ชิ้น
ส่ว

นก
่อน

ส่ง
ให

้
สา
ยก
าร
ผล

ิต
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 จากการสอบถามข้อมูลจากพนักงานที่ท างานในคลังสินค้าเกี่ยวกับระบบการจัดเก็บและ
แผนผังคลังสินค้าแบบนี้ ได้ข้อมูลว่ามีการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบไว้ด้วยกันและมีการเปลี่ยนพื้นที่
วางบ่อย เนื่องจากมีข้อจ ากัดด้านพื้นที่ในการจัดเก็บ ท าให้ทุกคร้ังที่มีการวางชิ้นงานปนกัน 
หรือมีการเปลี่ยนแปลงพื้นที่ในการจัดเก็บแต่ละคร้ังพนักงานต้องท าการค้นหาชิ้นส่วนประกอบ
ยานยนต์ที่ว่างต าแหน่งใหม่ทุกครั้งเน่ืองจากพนักงานที่ท าหน้าที่จัดเก็บกับพนักงานค้นหาชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์เป็นคนละคนกันและไม่มีการท าป้ายบ่งชี้ในจุดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์  
ท าให้เกิดความยุ่งยากในกระบวนการท างานรวมถึงมีการจ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ผิดพลาด 
ท าให้ต้องเสียเวลาในการแลกเปลี่ยนชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่ถูกต้องให้กับสายการผลิต  
ส่งผลให้การด าเนินงานในคลังสินค้าไม่มีประสิทธิภาพ  
 

การศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน 

  จากปัญหาในการด าเนินงานคลังสินค้า ดังกล่าวสามารถน ามาสรุปปัญหาหลักได้  
3 ประเด็นหลัก คือ 
  1.  ปัญหาสถานที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่เพียงพอและค้นหาไม่พบ 
  2.  ปัญหาระยะเวลาการค้นหาและจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ให้สายการผลิต 
  3.  ปัญหาการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในปริมาณมาก 

 ปัญหาพื้นท่ีในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่เพียงพอและค้นหาไม่พบ 
  ทางผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลการน าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เข้ามาทั้งในส่วนที่เป็น
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่ใส่กล่องกระดาษและกล่องพลาสติกหมุนเวียนของผู้จ าหน่ายวัตถุดิบ 
ที่เข้ามาในคลังสินค้าในระยะเวลา 3 เดือน ต้ังแต่เดือนธันวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 
2559 พบว่า มีชิ้นส่วนประกอบยานยนต์จ านวน 20 รายการมีปัญหาพื้นที่การจัดเก็บ จากทั้งหมด 
140 รายการ สาเหตุที่พื้นที่ในการจัดเก็บไม่เพียงพอเกิดจากการน าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
เข้ามาครั้งละมาก ๆ ก่อนมีความต้องการใช้งานซึ่งไม่สอดคล้องกับปริมาณการใช้งานรวมถึง 

ไม่มีการบริหารจัดการด้านพื้นที่การจัดเก็บเท่าที่ควร เนื่องจากมีการวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
ที่เป็นกล่องกระดาษและกล่องหมุนเวียนของผู้จ าหน่ายวัตถุดิบไว้ด้วยกัน ส่งผลกระทบต่อเวลา 
ที่พนักงานต้องการค้นหาชิ้นส่วนเพื่อส่งให้สายการผลิตใช้เวลาค่อนข้างมากหรือมีการจ่าย 
ชิ้นส่วนผิดเพราะชิ้นส่วนส่วนใหญ่มีลักษณะคล้าย ๆ กัน จากการเก็บข้อมูลในระยะเวลา 3 เดือน
พบว่ามีชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่เข้ามาแล้วต้องเก็บงานไว้ด้านนอกคลังสินค้า ตามตารางที่ 4-1  
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ตารางที่ 4-1  การเก็บข้อมูลพื้นที่การจัดเก็บไม่เพียงพอ 
 

รายการ 

เดือน 

ธ.ค.-58 ม.ค.-59 ก.พ.-59 

จ านวน
ครั้ง 

จ านวน
กล่อง 

จ านวน
ครั้ง 

จ านวน
กล่อง 

จ านวน
ครั้ง 

จ านวน
กล่อง 

กล่องพลาสติก 1 7 1 9 1 6 

กล่องกระดาษ 11 162 7 94 9 128 

รวม 12 169 8 103 10 134 
 
  จากปัญหาพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่เพียงพอ ท าให้ 
ต้องเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไว้ด้านนอกคลังสินค้าจนกว่าพื้นที่ด้านในคลังสินค้าจะว่างหรือ 
จะมีการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไปผลิตระหว่างการจัดเก็บชิ้นส่วนไว้ด้านนอกนั้นพบว่า 
มีนกมาถ่ายอุจจาระที่กล่องบรรจุในปริมาณมากและในฤดูฝนมีฝนสาดท าให้กล่องเปียกหรือ 
อยู่ในสภาพที่ไม่สมบูรณ์ ตามภาพที่ 4-3 และภาพที่ 4-4 
 

 
 
ภาพที่ 4-3  นกมาถ่ายอุจาระที่กล่องบรรจุชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
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ภาพที่ 4-4  ความเสียหายของกล่องบรรจุชิ้นส่วนประกอบยานยนต์จากการโดนน้ าฝน 
 
  ซึ่งก่อนที่พนักงานจะน าชิ้นส่วนไปจ่ายต้องท าการเช็ดท าความสะอาดกล่องและ 
ชิ้นส่วนประกอบยายนต์ก่อนน าไปจ่ายให้กับสายการผลิต ดังนั้นปัญหานี้จึงเป็นอีกสาเหตุหนึ่ง 
ที่ท าให้เกิดการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าและไม่ก่อให้เกิดประโยชน์  
  อีกทั้งบริเวณพื้นที่ท างานยังไม่มีการท าป้ายบ่งชี้ต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน  
โดยการท างานของพนักงานที่มีหน้าที่จ่ายจะท าการชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในปัจจุบัน คือ 
พนักงานจะท าการค้นหาและรวบรวมชิ้นส่วนตามฉลากที่ติดอยู่หน้ากล่องทีละรายการจนกว่า 
จะครบตามใบเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่ได้รับจากสายการผลิต จากนั้นจึงจะท าการจัดส่งไป
ยังสายการผลิต ในบางครั้งต้องท าการค้นหาชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่พบหรือหาซ้ าอีกครั้ง 
จากการเก็บข้อมูลในระยะเวลา 3 เดือน พบปัญหาการค้นหาชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่พบจ านวน 
19 คร้ัง ตามตารางที่ 4-2 
 
ตารางที่ 4-2  จ านวนคร้ังที่พนักงานค้นหาชิ้นส่วนไม่พบ 
 

รายการ 
เดือน 

ธ.ค.-58 ม.ค.-59 ก.พ.-59 

กล่องหมุนเวียน 2 1 3 

กล่องกระดาษ 3 5 5 

รวม 19 
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 ปัญหาระยะเวลาการค้นหาและจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ให้สายการผลิต 
  ผู้ท าการวิจัยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการจับระยะเวลาของกระบวนการท างาน 
เร่ิมจากการรับใบเบิกจากสายการผลิต การค้นหา รวบรวม และการจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์
ไปยังสายการผลิต ต้ังแต่เดือนธันวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2559 พบว่า
สายการผลิตมีการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ทุกคร้ังที่มีความต้องการตลอด 8 ชั่วโมงการท างาน 
เมื่อพนักงานในคลังสินค้าได้รับใบเบิกสินค้าจากสายการผลิตในแต่ละคร้ัง พนักงานใช้เวลา 
ในการค้นหาและรวบรวมชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ตามจ านวนรายการที่ระบุรายละเอียด 

ในใบเบิกก่อนส่งไปยังสายการผลิตต่าง ๆ แตป่ัญหาที่พบระหว่างการค้นหาและรวบรวมชิ้นส่วน 
ที่อยู่ด้านนอกคือพบว่ามีนกมาถ่ายอุจระไว้บนกล่องปริมาณมากหรือในเวลาที่ฝนตกกล่องเปียก  
ท าให้พนักงานต้องท าความสะอาดก่อนจัดส่งให้สายการผลิตส่งผลให้ต้องใช้เวลาในการท างานมาก 
อีกสาเหตุหนึ่งพบว่าพนักงานต้องค้นหาชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ตามฉลากที่ติดอยู่หน้ากล่องแต่
ละกล่องทีละรายการ หากรายการที่ระบุใบเบิกมีชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่อยู่นอกคลังสินค้า 
พนักงานจะท าการรวบรวมชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่อยู่ด้านนอกให้ครบก่อนจึงจะเคลื่อนย้ายมา
รวมกับชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่อยู่ด้านในก่อนจะท าการจัดส่งไปยังสายการผลิตตามรายละเอียด
ที่ระบุในใบเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ ตามภาพที่ 4-5  
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ภาพที่ 4-5  แบบฟอร์มใบเบิกสินค้า 
 
  จากการเก็บข้อมูลด้านระยะเวลาการท างานโดยใช้พนักงาน 3 คน ท างานเร่ิมจาก 
การรับใบเบิกจากสายการผลิต การค้นหาและการรวบรวม และการจัดส่งชิ้นส่วนประกอบ 
ของยานยนต์ไปยังสายการผลิต 30 รายการต่อรอบ พบว่ามีระยะเวลาในการท างาน ดังนี ้
 
  

เลขท่ีเอกสาร

Document No.

ชือ่ผู้ขอเบิก วันท่ีเบิก

ต าแหนง่ หนว่ยงาน วันท่ีต้องการ

ประเภทการเบิก
เบิกเพ่ือการผลติ โอนย้ายไปพ้ืนท่ีการผลติ Location ปลายทาง:

ล าดบั รหสัสินคา้คงคลงั

1 NOT STANDARD (ชิน้งานไมไ่ด้มาตรฐาน) 1 NOT STANDARD 1 NOT STANDARD
2 NG  (ชิน้งานเสียมาพบกอ่นเขา้ผลติ) 2 NG 2 NG
3 DAMAGE (ชิน้งานท าเสียเอง) 3 SHORT SHIPMENT 3 SHORT SHIPMENT
4 LOSS  (ชิน้งานหาย)

5 SHORTAGE (ชิน้งานส่งมาไม่ครบ)

รหสัเคลม

                       แบบฟอรม์การขอเบิก /คืน สินค้าคงคลัง

ประเทศท่ีจัดส่ง Part No. รายละเอียด จ านวนเบิก/คนื จ านวนจ่าย/รับคนื

ส าหรับเจ้าหนา้ท่ีคลงัสินคา้เท่านัน้

(A)      CLAIM TSRA (B)     CLAIM SUPPLIER (C)    CLAIM OVERSEA

ผู้เบิก/คนื ผู้จ่ายสนิคา้คงคลงั
จัดท าโดย อนุมัติโดย รับ/คนืสนิคา้คงคลงั บนัทึกโดย
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ตารางที่ 4-3  ระยะเวลาการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในคลังสินค้า 
 

จ านวนรายการสินค้า/ รอบ 
ระยะเวลา/ นาที 

เวลาเฉลี่ย 
ธ.ค.-58 ม.ค.-59 ก.พ.-59 

30 รายการ 116.42 114.61 120.04 117.02 

 

  ปัญหาการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในปริมาณมาก 
 การด าเนินการด้านการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ของคลังสินค้าในกรณีศึกษา 

บริษัท เอส ยู วี ออโต้พาร์ท จ ากัด มีการค านวณปริมาณการจัดเก็บโดยคิดจากยอดพยากรณ์ที่ได้รับ
จากทางลูกค้า โดยน ายอดความต้องการจากลูกค้าทุกรายการมาค านวณเพิ่มขึ้นอีกร้อยละ 25  
ของยอดความต้องการลูกค้าแต่ละเดือน เพื่อป้องกันความไม่แน่นอนของยอดการสั่งซื้อ 
ที่อาจเกิดขึ้นได้ทุกเวลาจึงจ าเป็นต้องมีปริมาณชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่เพียงพอต่อการผลิต
สามารถตอบความต้องการของลูกค้าได้ทันเวลาและไม่ท าให้การผลิตหยุดชะงักสามารถผลิต
ชิ้นงานอย่างต่อเนื่อง ผู้วิจัยได้ยกตัวอย่างการค านวณชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่มีปัญหา  

 โดยมีวิธีการค านวณ ดังนี้ 
  
ยอดพยากรณ์ความต้องการจากลูกค้า X ร้อยละ 25 = ปริมาณการจัดเก็บชิ้นส่วนคงคลัง  
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ตารางที่ 4-4  การค านวณการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

   
  จากการค านวณสต๊อกเพื่อความปลอดภัย (Safety stock) ร้อยละ 25 ทุกรายการ 
ของชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่เข้ามาจัดเก็บคลังสินค้าและก าหนดให้มีการจัดส่งจากผู้จัดจ าหน่าย
เดือนละ 2 คร้ัง ส่งผลกระทบให้มีชิ้นส่วนประกอบยานยนต์บางรายการที่มีปริมาณการการสั่งซื้อ
เข้ามาไม่มีความสอดคล้องกับระยะเวลาความต้องการใช้งาน ซึ่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
บางรายการที่มีการเคลื่อนไหวช้าท าให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพชิ้นงานและไม่สามารถน าชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์นั้นมาใช้งานได้ บางรายการที่มีการน าเข้ามาครั้งละมาก ๆ แต่ไม่มีพื้นที่ 
ในการจัดเก็บต้องเก็บไว้ด้านนอกคลังสินค้า ซึ่งมีความเสี่ยงต่อการเสียหายของชิ้นส่วนประกอบ
ยานยนต์ 
 

ล าดับ รายการ ความต้องการจากลูกค้า ปรมิาณการจัดเก็บ ต้นทนุการจัดเก็บ จ านวนกล่อง จ านวนPallet

1 WH-0000120-MCA 2,850                                3,563                      160,335                  71                            17.82                      

2 WH-0000121-MCA 2,600                                3,250                      80,438                    81                            13.54                      

3 WH-0000122-MCA 2,520                                3,150                      488,250                  79                            13.13                      

4 WH-0000123-MCA 3,360                                4,200                      247,380                  105                          26.25                      

5 WH-0000124-MCA 3,400                                4,250                      385,263                  106                          26.56                      

6 WH-0000125-MCA 2,320                                2,900                      436,740                  145                          18.13                      

7 WH-0000126-MCA 1,480                                1,850                      228,993                  46                            7.71                         

8 WH-0000127-MCA 2,100                                2,625                      324,923                  131                          32.81                      

9 WH-0000128-MCA 1,500                                1,875                      281,250                  94                            23.44                      

10 WH-0000129-MCA 1,280                                1,600                      240,000                  80                            20.00                      

11 WH-0000130-MCA 1,500                                1,875                      301,538                  94                            23.44                      

12 WH-0000131-MCA 1,800                                2,250                      350,595                  45                            11.25                      

13 WH-0000132-MCA 1,700                                2,125                      366,456                  43                            10.63                      

14 WH-0000133-MCA 1,950                                2,438                      184,069                  98                            16.25                      

15 WH-0000134-MCA 3,750                                4,688                      284,562                  156                          19.53                      

16 WH-0000135-MCA 1,400                                1,750                      155,838                  88                            10.94                      

17 WH-0000136-MCA 2,800                                3,500                      246,750                  88                            14.58                      

18 WH-0000137-MCA 1,900                                2,375                      421,444                  95                            15.83                      

19 WH-0000138-MCA 1,170                                1,463                      512,416                  49                            24.38                      

20 WH-0000139-MCA 1,200                                1,500                      330,750                  38                            18.75                      

Total 42,580                              53,227                    6,027,987              1,730                      365                          

 เดือน ธันวาคม 2558



36 

 

พนักงานไม่มีความช านาญ
เกี่ยวกับรายละเอียดชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์  

ชิ้นส่วนประกอบ 
ยานยนต ์มีปริมาณมาก 

ขาดป้ายบ่งชี้รายละเอียดชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ในคลังสินค้า 

พ้ืนที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ไม่เพียงพอ 
 

การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในคลังสนิค้า 
  ดังนั้นเพื่อให้เข้าใจถึงปัญหาและแก้ไขปัญหาได้ตรงกับสาเหตุ ผู้วิจัยจึงน าเอาแผนภูมิ
ก้างปลา (Fish bone) เข้ามาใช้เป็นเคร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหาการท างานที่ส่งผลกระทบท าให้
ประสิทธิภาพในการท างานลดลง ซึ่งมีปัจจัยอันได้แก่ Man Material Machine และMethod  
มาท าการจ าแนกสาเหตุของปัญหา ดังภาพที่ 4-5 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

  
 
ภาพที่ 4-6  แผนภูมิก้างปลา (Fish bone)  
 
  จากการเก็บข้อมูลการเบิกจ่าย ในคลังสินค้า รวมถึงการสอบถามข้อมูลจาก พนักงาน 
และหัวหน้างาน จึงท าการวิเคราะห์แผนภูมิก้างปลา (Fish bone) เพื่อหาสาเหตุที่เกิดขึ้นจริง 
และแก้ไขปัญหาให้ตรงจุด สามารถหาสาเหตุหลักของปัญหาได้ 3 สาเหตุใหญ่ ๆ ดังนี้ 
 1.  Man พนักงานไม่มีความช านาญเกี่ยวกับรายละเอียดชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
 2.  Material พื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่เพียงพอ 
 3.  Machine ขาดป้ายบ่งชี้รายละเอียดชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในคลังสินค้า 
 4.  Method การจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่มีความสอดคล้องกับปริมาณ 
การใช้งาน 
 

การเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ การจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

ระบบการบริหารจัดการ พ้ืนที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

 

ปัญหาในการ
ด าเนินงานใน
คลังสินค้า 
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แนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้า 
 เมื่อทราบสาเหตุที่เกิดขึ้นจริงแล้วทางผู้วิจัยจึงท าการคิดหาวิธีการปรับปรุง 
และลดกระบวนการท างานที่ซับซ้อน การจัดระเบียบพื้นที่ในการจัดเก็บ รวมถึงการจัดล าดับ
ความส าคัญของการท างาน ด้วยวิธีการที่เข้าใจได้ง่ายและชัดเจน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน
ให้มากยิ่งขึ้น โดยมีการก าหนดรายละเอียดการท างานตามตารางที่ 4-5 
 
ตารางที่ 4-5  วิธีการปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้า 

 

ล าดับที ่ ปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
แผนการพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพ 

แผนปัจจุบัน แผนในอนาคต 
1 พนักงานขาดความรู้

ความสามารถเกี่ยวกับ
รายละเอียดของ 
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

จัดท าคู่มืออบรม 
ให้ความรู้เกี่ยวกับ
รายละเอียดชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ 

จัดให้พนักงานท าการ
อบรมพนักงานด้วยกัน
เอง โดยอ้างอิงข้อมูล
จากคู่มือการอบรม 

2 ระบบการบริหารการจัดเก็บ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

ออกแบบแผนผัง 
ในคลังสินค้า และจัดท า
ป้ายบ่งชี้ เพื่อลดระยะเวลา
ท างาน รวมถึงเพิ่ม ความถี่
ในการน าเข้ามาส่ง
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์
สัปดาห์ละ 1 คร้ัง 

เพิ่มความถี่ในการน า
ชิ้นส่วนประกอบ 
ยานยนต์เข้ามาส่งบ่อย
มากขึ้นจากสัปดาห์ละ
คร้ัง เป็น 2-3วันคร้ัง 

3 ระบบการเบิก-จ่ายชิ้น
ส่วนประกอบยานยนต์ 

ท าการก าหนดรอบการ
เบิก-จ่ายให้เสร็จภายใน
วันที่ได้รับใบเบิก 

น าระบบคัมบังเข้ามา
ใช้ควบคุมการ 
เบิก-จ่ายชิ้น
ส่วนประกอบยานยนต์ 

4 ปริมาณการจัดเก็บชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ 

ท าการลดปริมาณการ
จัดเก็บชิ้นส่วนประกอบ
คงคลังจากร้อยละ 25 
เหลือร้อยละ 20 

น าระบบคัมบังเข้ามา
ใช้ควบคุมการ
หมุนเวียนของชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ 
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ตารางที่ 4-5  (ต่อ) 
 

 
วิธีการแก้ไขปัญหาพนักงานขาดความรู้ความสามารถเกี่ยวกับรายละเอียดชิ้นส่วน 

ประกอบยานยนต์ 
 ทางผู้วิจัยได้ท าการประสานงานกับทางหน่วยงานวิศวกรรมให้มีการจัดให้ความรู้
เกี่ยวกับชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ โดยเมื่อมีการน าเข้าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์รุ่นใหม่ 
ให้ทางหน่วยงานวิศวกรรมท าการฝึกอบรบพนักงานในคลังสินค้าทุกคน โดยแจ้งรายละเอียด
เกี่ยวกับ ชื่อ รุ่น รหัส จุดสังเกตความแตกต่างของของชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ลงในเอกสาร 
ในการอบรบเนื่องจากเข้าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์บางชนิดมีลักษณะที่คล้ายกันหากไม่สังเกต 
จะไม่ทราบว่าเป็นคนละรุ่น เพื่อลดปัญหาการจ่ายผิดและสร้างทักษะในการท างานให้พนักงาน
สามารถท างานได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว  
 
ตารางที่ 4-6  รายละเอียดของชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
 

 

ล าดับที ่ ปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
แผนการพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพ 

แผนปัจจุบัน แผนในอนาคต 
5 พื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วน

ประกอบยานยนต์ 
น าชั้นวาง (Shelf) เข้ามา
ใช้ในวางชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ใน
คลังสินค้าและน าระบบ
ABC มาใช้ในการจัด
ระดับความส าคัญในการ
จัดเก็บ 

ขอเสนอสร้างพื้นที่
ส าหรับจัดเก็บชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์
เพิ่มเติม 

No. Part Number Part Name PicturePart Supplier Model Mark
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 วิธีการแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับระบบบริหารการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
  ทางผู้วิจัยได้ท าการสอบถามหัวหน้างานและพนักงานที่ปฏิบัติงานในคลังสินค้าเกี่ยวกับ
ปัญหาเรื่องระบบการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์จ านวน 13 คน พบว่ามีการวางชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ชนิดที่เป็นกล่องกระดาษปนกันกันพื้นที่วางกล่องหมุนเวียนของผู้จ าหน่าย
วัตถุดิบท าให้การจัดเก็บไม่มีความเป็นระเบียบและเกิดความไม่สะดวกในการท างาน 
  ดังนั้น ทางผู้วิจัยได้ท าการท าการแยกพื้นที่การจัดเก็บอย่างชัดเจนระหว่างชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ที่เป็นกล่องกระดาษกับกล่องใส่ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ของผู้จ าหน่ายวัตถุดิบ
ที่เป็นกล่องหมุนเวียน รวมถึงท าการวางแผนและออกแบบแผนผังของคลังสินค้าใหม่แล้วท าการ 
ตีเส้นบ่งชี้ขอบเขตของพื้นที่ในการจัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ เพื่อให้สามารถท างานได้
สะดวกมากยิ่งขึ้น โดยการจัดให้มีทางเข้าและออกทางคนละทางเพื่อให้เกิดการหมุนเวียนชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์เก่าออกก่อนที่จะมีชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ใหม่เข้ามาแทนที่ เพื่อไม่ให้เกิด
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เก่าค้างและสามารถตรวจสอบข้อมูลเกี่ยวกับจ านวน รอบวันน าเข้ามา 
ได้ตรงจุด ในกรณีที่ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เกิดปัญหาเกี่ยวกับคุณภาพชิ้นงาน  
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ภาพที่ 4-7  การปรับปรุงแผนผังคลังสินค้าใหม่

ClassC Class B Class A
WH-00001-A515 WH-00021-A515 WH-00001-B346 WH-00021-B346 WH-00001-C299 WH-00021-C299
WH-00002-A515 WH-00022-A515 WH-00002-B346 WH-00022-B346 WH-00002-C299 WH-00022-C299
WH-00003-A515 WH-00023-A515 WH-00003-B346 WH-00023-B346 WH-00003-C299 WH-00023-C299
WH-00004-A515 WH-00024-A515 WH-00004-B346 WH-00024-B346 WH-00004-C299 WH-00024-C299
WH-00005-A515 WH-00025-A515 WH-00005-B346 WH-00025-B346 WH-00005-C299 WH-00025-C299
WH-00006-A515 WH-00026-A515 WH-00006-B346 WH-00026-B346 WH-00006-C299 WH-00026-C299
WH-00007-A515 WH-00027-A515 WH-00007-B346 WH-00027-B346 WH-00007-C299 WH-00027-C299
WH-00008-A515 WH-00028-A515 WH-00008-B346 WH-00028-B346 WH-00008-C299 WH-00028-C299
WH-00009-A515 WH-00029-A515 WH-00009-B346 WH-00029-B346 WH-00009-C299 WH-00029-C299
WH-00010-A515 WH-00030-A515 WH-00010-B346 WH-00030-B346 WH-00010-C299 WH-00030-C299
WH-00011-A515 WH-00031-A515 WH-00011-B346 WH-00031-B346 WH-00011-C299 WH-00031-C299
WH-00012-A515 WH-00032-A515 WH-00012-B346 WH-00032-B346 WH-00012-C299 WH-00032-C299
WH-00013-A515 WH-00033-A515 WH-00013-B346 WH-00033-B346 WH-00013-C299 WH-00033-C299
WH-00014-A515 WH-00034-A515 WH-00014-B346 WH-00034-B346 WH-00014-C299 WH-00034-C299
WH-00015-A515 WH-00035-A515 WH-00015-B346 WH-00035-B346 WH-00015-C299 WH-00035-C299
WH-00016-A515 WH-00036-A515 WH-00016-B346 WH-00036-B346 WH-00016-C299 WH-00036-C299
WH-00017-A515 WH-00037-A515 WH-00017-B346 WH-00037-B346 WH-00017-C299 WH-00037-C299
WH-00018-A515 WH-00038-A515 WH-00018-B346 WH-00038-B346 WH-00018-C299 WH-00038-C299
WH-00019-A515 WH-00039-A515 WH-00019-B346 WH-00039-B346 WH-00019-C299 WH-00039-C299
WH-00020-A515 WH-00040-A515 WH-00020-B346 WH-00040-B346 WH-00020-C299 WH-00040-C299

พื้น
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พ้ืนท่ีวางชิ้นสว่นประกอบยานยนต์พ้ืนท่ีวางกลอ่งเปลา่

พ้ืนท่ีส ารองส าหรับวางกลอ่งเปลา่ ดา้นนอก 

Model A515 Model B346 Model C299

พื้น
ที่รั

บช
ิ้นส

ว่น
ปร

ะก
อบ

ยาน
ยน

ต์
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พ้ืนท่ีรวบรวมชิ้นสว่นกอ่นสง่ให้สายการผลติ

Car
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x
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  จากนั้นจัดท าป้ายบ่งชี้ส าหรับแขวนที่ด้านบนของต าแหน่งวาง ช้ินส่วนประกอบยานยนต์
โดยระบุ ชื่อผู้จ าหน่าย รุ่น รหัส ชื่อ ภาพ จ านวนชิ้นของต่อกล่อง และจ านวนกล่องที่สามารถซ้อน
ได้ เพื่อให้พนักงานสามารถค้าหาชิ้นส่วนตามรายละเอียดรวดเร็วยิ่งขึ้น ตามภาพที่ 4-8 
 

 
 
ภาพที่ 4-8  ป้ายบ่งชี้ต าแหน่งวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
 
  จากการจัดท าแผนผังแสดงรายการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ทั้งหมดตามต าแหน่ง
ที่จดัเก็บจริง ไว้ที่โต๊ะรับใบเบิก ซึ่งหลังจากที่ได้รับใบเบิกจากสายการผลิตพนักงานสามารถ 
ไปดูข้อมูลที่ป้ายนี้ แล้วเดินไปหยิบวัตถุดิบได้สะดวกและรวดเร็วมากยิ่งขึ้น จากนั้นท าการจับ
ระยะเวลาค้นหาและรวบรวมหลังท าการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบการท างานโดยใช้ใช้พนักงาน  
2 คน และ3 คน ตามตางรางที่ 4-7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

LayerPicture Q'ty/Box

Logo
Supplier name Model

Part No. Part Name
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ตารางที่ 4-7  ระยะเวลาค้นหาและรวบรวมชิ้นส่วนประกอบยานยนต์หลังท าการปรับปรุง 
 

จ านวน
รายการ
สินค้า/ 
รอบ 

การเบิก-จัดส่ง
ต่อรอบก่อน

ปรับปรุง (นาที) 
การเบิก-จัดส่งต่อรอบหลังปรับปรุง (นาที) 

พนักงาน 3 คน พนักงาน 3 คน พนักงาน 2 คน 

ระยะเวลา 
ท างาน 

ระยะเวลา
ท างาน 

ลดลง
(นาที) 

คิดเป็น
ร้อยละ 

ระยะเวลา
ท างาน 

ลดลง
(นาที) 

คิดเป็น
ร้อยละ 

30 รายการ 117.02 85.60 31.42 26.85 97.19 19.83 16.95 

 
 วิธีการแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับระบบการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

  จากปัญหาเกี่ยวกับระบบการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ทางผู้วิจัย 
ได้ท าการสอบถามพนักงานคลังสินค้า จ านวน 13 คน และพนักงานในองค์กรที่เข้ามาเบิก 
ชิ้นส่วนประกอบจากคลังสินค้าจ านวน 17 คน พบว่ามีการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์หลาย ๆ 
รอบต่อวันท าในพนักงานคลังสินค้าต้องท างานซ้ า ๆ หลายรอบ ดังนั้นทางผู้วิจัยได้ท าการก าหนด
ช่วงเวลาการเบิก-จ่าย และจัดล าดับความส าคัญของใบเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์และก าหนด 
ให้พนักงานจ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ให้จบตามใบเบิกสินค้าภายใน 1 วัน กรณีไม่สามารถ 
จ่ายได้ครบตามรายการที่เบิกให้พนักงานแจ้งกลับสายการผลิตรวมถึงระบุเวลาจ่ายงานที่สามารถ 
ท าได้ให้ทราบ เพื่อให้สายการผลิตสามารถผลิตสินค้าชนิดอ่ืนก่อนได้โดยไม่ต้องสูญเสียระยะเวลา
รอคอยชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่เข้ามาเพื่อใช้ในการผลิต ซึ่งทางคลังสินค้าจะท าการจ่าย 
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ตามช่วงเวลาการเบิก-จ่าย ตามตารางที่ 4-8 
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ตารางที่ 4-8  รอบการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
 

 
รอบที่ 

ช่วงเวลาการเบิก-จ่าย 

เช้า บ่าย 

08.30 10.30 13.30 15.30 

1     

2     

3     

4     

 
 วิธีการแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับพื้นท่ีในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

  จากปัญหาเกี่ยวกับพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่ไม่เพียงพอ  
เน่ืองจากพื้นที่จัดเก็บในคลังสินค้ามีเพียง 1400 ตารางเมตร แต่ปริมาณชิ้นส่วนที่เข้ามาต้องใช้พื้นที่
ในการจัดเก็บ 1700 ตารางเมตร ท าให้พื้นที่ที่มีอยู่ไม่เพียงพอและต้องวางชิ้นส่วนที่เข้ามาบริเวณ 
ที่วางกล่องเปล่าด้านนอกคลังสินค้า ทางผู้วิจัยจึงท าการแก้ไขปัญหาโดยการสั่งซื้อชั้นวาง (Shelf) 
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เข้ามาใช้ในการจัดเก็บ ขนาดขนาด 1200 (ก) X 1673.8 (ย) X 5500 (ส) 
จ านวน 1 ชุด และ1200 (ก) X 1673.8 (ย) X 3900 (ส) จ านวน 2 ชุด สามารถรับน้ าหนักได้  
1,500 กิโลกรัมต่อช่องการจัดเก็บและจัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ สามารถวางได้ช่องละ  
2 พาเลต โดยกลุ่ม A ใช้ชั้นวาง (Shelf) ขนาด 1200 (ก) X 1673.8 (ย) X 5500 (ส) กลุ่ม B และC  
ใช้ชั้นวาง (Shelf) ขนาด 1200 (ก) X 1673.8 (ย) X 3900 (ส) ในการจัดเก็บ  
  ส าหรับจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่เป็นกล่องกระดาษ ส่วนชิ้นส่วนประกอบ 
ยานยนต์ที่เป็นกล่องผู้จัดจ าหน่าย ทางผู้วิจัยได้ให้พนักงานในคลังสินค้าจัดวางชิ้นส่วนประกอบ
ยานยนต์ไว้ตามต าแหน่งในแผนผังคลังสินค้าให้รวมถึงท าการท าป้ายบ่งชี้และตีเส้นก าหนด
ต าแหน่งไว้ เพื่อให้เกิดความสะดวกและง่ายต่อการค้นหาของพนักงาน  
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ภาพที่ 4-9  ชั้นวางสินค้าที่สั่งซื้อเข้ามาเพื่อแก้ไขปัญหาพื้นที่การจัดเก็บ 

 

 จากการสั่งซื้อชั้นวางสินค้าเข้ามาเพื่อแก้ไขปัญหาพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้า  
มีรายละเอียดของต้นทุนในการด าเนินการ ตามตารางที่ 4-9 

 
ตารางที่ 4-9  ต้นทุนในการสั่งซื้อชั้นวางสินค้า 
 

ล าดับที ่ รายการ 
ราคาต่อ
หน่วย 

จ านวน รวม 

1 
ชั้นวาง (Shelf) ขนาด 1200 (ก) X 1673.8 (ย) 

X 5500 (ส) 
175,000 1 175,000 

2 
ชั้นวาง (Shelf) ขนาด 1200 (ก) X 1673.8 (ย) 

X 3900 (ส) 
120,000 2 240,000 

รวมต้นทุนท้ังหมด 3 415,000 

   
 วิธีการแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้า 

 ผู้วิจัยท าการเสนอให้มีการลดปริมาณการจัดเก็บลงจากร้อยละ 25 เหลือร้อยละ 20  
และก าหนดพื้นส าหรับที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ โดยดูจากความต้องการของลูกค้า
ต่อปีแล้วเลือกเดือนที่มีความต้องการของรายการชิ้นส่วนมากที่สุดในแต่ละรายการน้ัน ๆ มีวิธีการ
ค านวณ ดังนี้ 
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 ขั้นท่ี 1 ดูปริมาณความต้องการความต้องการของลูกค้า 
 ยอดพยากรณ์ความต้องการสูงสุดแต่ละเดือนของปี = ยอดความต้องการต่อสัปดาห์ 

  จ านวนสัปดาห์ต่อเดือน 
 

  ขั้นท่ี 2 ก าหนดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง  
  ยอดความต้องการต่อสัปดาห์ X ร้อยละ 20 = ปริมาณการจัดเก็บที่ในแต่ละสัปดาห์ 
 
ตารางที่ 4-10  การจัดปริมาณการจัดเก็บหลังปรับปรุง 
 

 
 

 จากนั้นทางผู้วิจัยได้เพิ่มความถี่ให้ผู้จัดจ าหน่ายเข้ามาส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
บ่อยมากขึ้นจากเดือนละ 2 คร้ัง เป็นเดือนละ 4 คร้ัง หรือสัปดาห์ละ1 คร้ัง โดยมีการก าหนดวัน 
ให้ผู้จัดจ าหน่ายแต่ละรายน าเข้าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ ตามตารางที่ 4-11  
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ตารางที่ 4-11  การจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ของผู้จัดจ าหน่าย 
 

รายชื่อผู้จัดจ าหน่าย 
รอบการจัดส่ง 

จ อ พ พฤ ศ 
ผู้จัดจ าหน่าย เอ      
ผู้จัดจ าหน่าย บี      
ผู้จัดจ าหน่าย ซ ี      

 
 จากนั้นได้น าเอาระบบ ABC Analysis เข้ามาใช้ในการจัดหมวดหมู่การจัดเก็บ 
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ โดยดูจากข้อมูลปริมาณการเบิกแต่ละวันว่าวัตถุดิบและสินค้ารายการ
ไหนมีปริมาณมากที่สุดหรือน้อยที่สุด อ้างอิงข้อมูลจากปริมาณการเบิก-จ่าย ชิ้นส่วนประกอบ 
ยานยนต์ 3 เดือนที่ผ่านมา ตั้งแต่เดือนธันวาคม พ.ศ. 2558 ถึง เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2559  
ซึ่งก าหนดให้ระดับความส าคัญของการจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้า ด้วยวิธี ABC Analysis  
โดยการแบ่งประเภทการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ โดยแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มดังนี้ 
  กลุ่ม A มีการให้ความส าคัญในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังประมาณ 
ร้อยละ 50-60 ของปริมาณการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังทั้งหมด  
  กลุ่ม B มีการให้ความส าคัญในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังประมาณ 
ร้อยละ 20-30 ของปริมาณการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังทั้งหมด  
  กลุ่ม C มีการให้ความส าคัญในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังประมาณ 
ร้อยละ 15-20 ของการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังทั้งหมด 
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ตารางที่ 4-12  ข้อมูลการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในระยะเวลา 3 เดือน  
 

 
  
 ทางผู้วิจัยได้น าข้อมูลปริมาณการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในระยะเวลา 3 เดือน 
ตั้งแต่เดือนธันวาคม พ.ศ. 2558 ถึง เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2559 มาท าการจัดหมวดหมู่ของ 

ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ โดยมีการจัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่มีปริมาณการเบิกมาก 

WH-0000134-MCA 7,080.00                       -                                A

WH-0000124-MCA 6,440.00                       8% A

WH-0000125-MCA 5,980.00                       15% A

WH-0000123-MCA 5,720.00                       21% A

WH-0000121-MCA 5,640.00                       27% A

WH-0000120-MCA 5,600.00                       33% A

WH-0000122-MCA 5,280.00                       39% A

WH-0000127-MCA 5,020.00                       45% A

WH-0000126-MCA 5,000.00                       50% A

WH-0000133-MCA 4,650.00                       56% B

WH-0000135-MCA 4,640.00                       61% B

WH-0000132-MCA 4,450.00                       66% B

WH-0000131-MCA 3,900.00                       71% B

WH-0000128-MCA 3,720.00                       75% B

WH-0000130-MCA 3,660.00                       79% B

WH-0000136-MCA 3,600.00                       83% C

WH-0000137-MCA 3,500.00                       87% C

WH-0000139-MCA 3,160.00                       91% C

WH-0000129-MCA 2,920.00                       94% C

WH-0000138-MCA 2,700.00                       97% C

Total 92,660                          100%

รายการ ยอดเบิก 3 เดือน รอ้ยละ CLASS
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จะท าการจัดเก็บไว้ชั้นล่างและชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่มีปริมาณการเบิกมากจะท าการจัดเก็บไว้
ชั้นถัดไป เพื่อให้สะดวกรวดเร็วในจัดเก็บนวมถึงการหยิบมาจ่ายให้กับสายการผลิต 

เมื่อมีความต้องการใช้งาน ซึ่งการจัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์จะมีลักษณะตามภาพที่ 4-10,   
4-11 และ4-12 
 

 
 

ภาพที่ 4-10  การจัดชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในกลุ่ม A 

 

  ผู้ท าการวิจัยท าการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในกลุ่ม A เน่ืองจากชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ในกลุ่มนี้มีปริมาณการเบิกมากที่สุดร้อยละ 50 ถึงร้อยละ60 โดยพิจารณา 
การจัดเก็บจากปริมาณการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่มีการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
มากที่สุดจะจัดวางไว้ด้านล่างของชั้นจัดเก็บส่วนปริมาณการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
ที่มีปริมาณน้อยลงมาจะท าการวางในช่องถัดไป โดยเรียงจากด้านซ้ายไปด้านขวาตามล าดับ 
เพื่อให้สะดวกและง่ายต่อการค้นหาส่วนชิ้นส่วนประกอบยานยนต์แต่ละรอบ มีการก าหนดลักษณะ
การจัดวางในชั้นที่ 1 สามารถวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ช่องละ 2 แถวหรือช่องละ 4 พาเลต 
ส่วนชั้นที่ 2-4 จะวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ช่องละ 1 แถว หรือช่องละ 2 พาเลต ชั้นวางนี้ 
มีความสามารถจัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ทั้งหมดจ านวน 60 พาเลต 
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ภาพที่ 4-11  การจัดชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในกลุ่ม B 

 
  ผู้ท าการวิจัยท าการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในกลุ่ม B เน่ืองจากชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ในกลุ่มนี้มีปริมาณการเบิกร้อยละ 20 ถึงร้อยละ 30 รองจากกลุ่ม A โดยพิจารณา
การจัดเก็บจากปริมาณการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่มีการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
มากที่สุดของกลุ่ม B จะจัดวางไว้ด้านล่างของชั้นจัดเก็บส่วนปริมาณการเบิกชิ้นส่วนประกอบ 

ยานยนต์ที่มีปริมาณน้อยลงมาจะท าการวางในช่องถัดไป โดยเรียงจากด้านซ้ายไปด้านขวา
ตามล าดับ เพื่อให้สะดวกและรวดเร็วในการค้นหาส่วนชิ้นส่วนประกอบยานยนต์แต่ละรอบ  
มีการก าหนดลักษณะการจัดวางในชั้นที่ 1 สามารถวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ช่องละ 2 แถว
หรือช่องละ 4 พาเลต ส่วนชั้นที่ 2-3 จะวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ช่องละ 1 แถว หรือช่องละ  
2 พาเลต พื้นที่ในจัดวางนี้มีความสามารถจัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ทั้งหมดจ านวน  
48 พาเลต 
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ภาพที่ 4-12  การจัดชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในกลุ่ม C 
 
 ผู้ท าการวิจัยท าการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในกลุ่ม C เน่ืองจากชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ในกลุ่มนี้มีปริมาณการเบิกร้อยละ 15 ถึงร้อยละ 20 รองจากกลุ่ม B โดยพิจารณา
การจัดเก็บจากปริมาณการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่มีการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
มากที่สุดของกลุ่ม B จะจัดวางไว้ด้านล่างของชั้นจัดเก็บส่วนปริมาณการเบิกชิ้นส่วนประกอบ 

ยานยนต์ที่มีปริมาณน้อยลงมาจะท าการวางในช่องถัดไป โดยเรียงจากด้านซ้ายไปด้านขวา
ตามล าดับ เพื่อให้สะดวกและรวดเร็วในการค้นหาส่วนชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ มีการก าหนด
ลักษณะการจัดวางในชั้นที่ 1 สามารถวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ช่องละ 2 แถวหรือช่องละ  
4 พาเลต แต่เน่ืองจากชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในกลุ่มนี้มีการจัดเก็บน้อยทางผู้วิจัยจึงท าการจัดเก็บ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เพียวแถวเดียว และน าชิ้นส่วนประกอบที่มีปริมาณการเบิกน้อยลงมา 

ขึ้นชั้นวางในส่วนชั้นที่ 2 ซึ่งวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ช่องละ 1 แถว หรือช่องละ 2 พาเลต 
ส่วนชั้นที่ 3 ตอนนี้ไม่มีการจัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ สาเหตุที่วางนั้นทางผู้วิจัยท าการสั่งซื้อ
มาเพื่อรองรับความไม่แน่นอนของยอดการสั่งซื้อจากลูกค้า มีพื้นที่ในจัดวางนี้มีความสามารถจัดวาง
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ได้ทั้งหมดจ านวน 48 พาเลต 
 

สรุปผลที่ได้จากการปรับปรุง  

 สรุปผลการปรับปรุงแก้ไขปัญหาพื้นท่ีการจัดเก็บไม่เพียงพอ 

  ก่อนท าการปรับปรุงคลังสินค้าเกิดปัญหาพื้นที่การจัดเก็บไม่เพียงพอจ านวน 30 คร้ัง  
ในระยะเวลา 3 เดือน หลังจากมีการน าชั้นวางเข้ามาใช้ในการจัดเก็บและการจัดกลุ่มความส าคัญ
ของชิ้นส่วนประกอบยานยนต์แบบ ABC Analysis ท าให้พนักงานท างานได้ง่ายมากขึ้นและพบว่า



51 

 

ปัญหาเรื่องของพื้นที่การจัดเก็บเหลือลดลง 21 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 70 และยังพบปัญหาเพียง 9 คร้ัง 
ดังแสดงในตารางที่ 4-13 

 

ตารางที่ 4-13  การลดลงของปัญหาพื้นที่ในการจัดเก็บไม่เพียงพอ 

 

รายการ 
เดือน 

เม.ย. 59 พ.ค. 59 มิ.ย. 59 

9 
กล่องพลาสติก 0 0 0 

กล่องกระดาษ 5 4 0 

รวม 
 

  สาเหตุที่ยังเกิดปัญหานี้อยู่เนื่องจากผู้จัดจ าหน่ายบางรายน าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
น ายอดการสั่งซื้อของสัปดาห์ถัดไปเข้ามาด้วยซึ่งเกินปริมาณการสั่งซื้อต่อสัปดาห์ ดังนั้นผู้วิจัย 

จึงท าการแจ้งกลับไปยังผู้จัดจ าหน่ายหากมีการส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์มาเกินความต้องการ
ทางคลังสินค้าจะไม่ท าการรับชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่ส่งมาและส่งกลับคืนผู้จัดจ าหน่าย  
 สรุปผลการปรับปรุงระบบการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
  การปรับปรุงโดยการก าหนดรอบเวลาการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 4 รอบต่อ
วัน ท าให้การท างานของพนักงานเป็นระบบมากขึ้นช่วยลดการท างานที่ซ้ าซ้อนของพนักงาน 

ในแต่ละวัน พนักงานมีเวลาตรวจเช็คความถูกต้องของต าแหน่งการจัดวางของชิ้นส่วน 

ประกอบยานยนต์กับป้ายบ่งชี้ รวมถึงสามารถน าเวลาไปช่วยงานพนักงานคนอ่ืนได้  
 สรุปผลการปรับปรุงระบบการจัดเก็บและการจัดอบรมให้ความรู้พนักงาน  
  ก่อนท าการปรับปรุงพบความผิดพลาดในการจ่ายชิ้นงานเข้าสายการผลิตจ านวนวน  
19 คร้ัง ในระยะเวลา 3 เดือน เมื่อมีการปรับปรุงโดยท าป้ายบ่งชี้ที่จุดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์
และท าการจัดแผนผังในคลังสินค้าใหม่ พบว่าเกิดความผิดพลาดในการจ่ายงานเข้าสายการผลิต
จ านวน 5 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 26.32 ดังแสดงในตารางที่ 4-14  
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ตารางที่ 4-14  การลดลงของความผิดพลาดในการท างานของพนักงานหลังปรับปรุง 

 

รายการ 
เดือน 

เม.ย. 59 พ.ค. 59 มิ.ย. 59 

5 
กล่องพลาสติก 0 0 0 

กล่องกระดาษ 3 2 0 

รวม 
 

  สาเหตุที่ยังเกิดปัญหาอยู่เกิดจากความผิดพลาดในการปฏิบัติงานของพนักงานเองที่ไม่ท า
การตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นส่วนประกอบยานยนต์อีกครั้งก่อนท าการจ่ายให้สายการผลิต 

 สรุปผลการปรับปรุงระยะเวลาในการด าเนินงาน 

  จากการท าการปรับปรุงแก้ไขปัญหาเวลาการค้นหาและรวบรวมชิ้นส่วนประกอบ 

ยานยนต์โดยการท าแผนผังและป้ายบ่งชี้ในคลังสินค้า พบว่าการท างานโดยใช้พนักงาน 3 คน 

ในการค้นหาและรวบรวมชิ้นส่วนประกอบยานยนต์จ านวน 30 รายการ ที่มีความถี่ในการเบิก  
4 รอบต่อวัน ก่อนปรับปรุงมีการใช้เวลาในการท างาน 10 ชั่วโมงต่อวัน ซึ่งเวลาในการท างาน  
8 ชั่วโมงไม่เพียงพอ จึงต้องท างานล่วงเวลา 2 ชั่วโมงต่อวัน แต่หลังจากท าการปรับปรุงพบว่าใช้
เวลาในการท างาน7 ชั่วโมง ต่อวัน สามารถลดระยะเวลาในการท างานได้ 3 ชั่วโมงต่อวัน จากนั้น
ทางผู้วิจัยได้ทดลองให้พนักงาน 2 คน ท าการการค้นหาและรวบรวมชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ใช้
ในการท างานเวลา 8 ชั่วโมง ซึ่งสามารถลดระยะเวลาในการท างานจากเดิม 2 ชั่วโมง  
ดังแสดงในตารางที่ 4-15 
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ตารางที่ 4-15  การเปรียบเทียบระยะเวลาการท างานของพนักงานก่อนและหลังปรับปรุง 

 

จ านวน
รายการ
สินค้า/ 
รอบ 

ระยะเวลาการท างาน 8 ชั่วโมง 

ก่อนปรับปรุงใช้พนักงาน  
3 คน (ชม.) 

หลังปรับปรุงใช้พนักงาน 
3 คน (ชม.) 

หลังปรับปรุงใช้พนักงาน 
2 คน (ชม.) 

เวลา
ท างาน
ปกติ 

ท างาน
ล่วง 
เวลา 

เวลา
ท างาน
ทั้งหมด 

เวลา
ท างาน
ปกติ 

ท างาน
ล่วงเวลา 

เวลา
ท างาน
ทั้งหมด 

เวลา
ท างาน
ปกติ 

ท างาน
ล่วงเวลา 

เวลา
ท างาน
ทั้งหมด 

30 
รายการ 

8 2 10 6.58 0 7 7.43 0 8 

   

 จากการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานจะเห็นได้ว่าสามารถระยะเวลาในการท างาน
ได้อย่างมาก ดังนั้น ทางผู้วิจัยจึงท าการลดพนักงานในการควบคุมการเบิก-จ่ายสินค้า จาก 3 คน 
เหลือ 2 คน และให้พนักงานคนดังกล่าวไปช่วยแบ่งเบาภาระงานพนักงานที่มีงานมากโดยไม่ต้อง 

รับพนักงานใหม่เข้ามาท างานท าให้เกิดความเสมอภาคในการท างานและสามารถท างานได้รวดเร็ว
มากยิ่งขึ้น รวมถึงการลดต้นทุนค่าจ้างพนักงานดังที่แสดงการเปรียบเทียบค่าจ้างพนักงาน  
ตามตารางที่ 4-16 
 
ตารางที่ 4-16  การเปรียบเทียบค่าจ้างพนักงานก่อนและหลังปรับปรุง 

 

รายการ 
ค่าท างาน
ล่วงเวลา/ 
ชั่วโมง 

ค่าจ้างพนักงานในการด าเนินการใน
คลังสินค้า 

ค่าจ้างหลังปรับปรุง
ลดลง (เดือน) 

ค่าจ้าง
เวลา
ท างาน
ปกติ 

ค่าจ้าง
ท างาน
ล่วง เวลา 

ค่าจ้าง
ทั้งหมด
(วัน) 

ค่าจ้าง
ทั้งหมด
(เดือน) 

เดือน ปี 

ค่าจ้างก่อนปรับปรุง
ใช้พนักงาน 3 คน 

41.25 330 248 1,733 35,145 - - 

ค่าจ้างหลังปรับปรุง
ใช้พนักงาน 2 คน 

41.25 330 0 660 19,800 15,345 184,140 
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 จากตารางเปรียบเทียบค่าจ้างของพนักงานในคลังสินค้า ผู้วิจัยสามารถลดต้นทุนค่าจ้าง
พนักงานจากการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานครั้งนี้ได้ถึง 15,345 บาทต่อเดือน คิดเป็น 
184,140 บาทต่อปี โดยสามารถน ามาคิดระยะเวลาคืนทุนของโครงการ (Payback Period: PB)  

ได้ดังนี้ 
 ระยะเวลาคืนทุน =     เงินลงทุนเร่ิมแรก 
    ผลประโยชน์สุทธิต่อปี 

        
  ระยะเวลาคืนทุน =  415,000 บาท  = 2 ปี 3 เดือน 
           184,140 บาท 

  ซึ่งสามารถน าผลก าไรส่วนนี้มาใช้เป็นต้นทุนจากการสั่งชั้นวางสินค้า (Shelf) เข้ามา 

จัดวางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ มูลค่า 415,000 บาท ซึ่งจะคืนทุนในระยะเวลา 2 ปี 3 เดือน
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ตารางที่ 4-17  สรุปผลการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้าของอุตสาหกรรมยานยนต์  
 

ล าดับที่ 
การปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ 
การท างานก่อนปรับปรุง การท างานหลังปรับปรุง 

1 การจัดอบรมให้ความรู้พนักงาน -  พนักงานขาดความรู้เกี่ยวกับ
รายละเอียดชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

 

-  การจัดท าคู่มือและอบรมให้ความรู้เกี่ยวกับความ
แตกต่างของชิ้นส่วนประกอบยานยนต์  
 

 

-  เกิดความผิดพลาดในการท างานลดลงจาก 19 ครั้ง 
เหลือ 5 คร้ัง จากรายการชิ้นส่วนประกอบยานยนต์
ทั้งหมด 140 รายการ   

 
 
 
  

No. Part Number Part Name PicturePart Supplier Model Mark
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ตารางที่ 4-17  (ต่อ) 
 

ล าดับที่ 
การปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ 
การท างานก่อนปรับปรุง การท างานหลังปรับปรุง 

2 
 
 
 
 
 
 
 

ระบบการบริหารการจัดเก็บ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

-  ไม่มีการก าหนดป้ายบ่งชี้ในพื้นที่การจัดเก็บ
ชิ้นส่วนประกอบแต่ละชิ้น  
 

 

-  ออกแบบแผนผังพื้นที่การจัดเก็บใหม่   
 
  

 
 

พ้ืนที่วางชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ด้านนอกคลังสินค้า

พื้
น
ที่
รับ

เอ
ก
ส
าร

พื้
น
ที่
รับ

ช
ิ้น
ส
่วน

ป
ระ
ก
อ
บ
ยา
น
ยน

ต์

พื้
น
ที่
เก
็บ

อุป
ก
รณ์

พ้ืนท่ีวางกล่องเปล่า พ้ืนวางชิ้นส่วนท่ีไมไ่ด้คุณภาพ

Model A515 (Plastic Box )

Model B346  (Plastic Box )

Model C299 , Model S21MCA  (Plastic Box , Carton Box)

พ้ืนตรวจคุณภาพ
ชิ้นส่วนประกอบ

ยานยนต์พื้
น
ที่
รว
บ
รว
ม

ช
ิ้น
ส
่วน

ก่อ
น

ส
่งใ
ห
้

ส
าย
ก
าร
ผ
ลิต

ClassC Class B Class A
WH-00001-A515 WH-00021-A515 WH-00001-B346 WH-00021-B346 WH-00001-C299 WH-00021-C299
WH-00002-A515 WH-00022-A515 WH-00002-B346 WH-00022-B346 WH-00002-C299 WH-00022-C299
WH-00003-A515 WH-00023-A515 WH-00003-B346 WH-00023-B346 WH-00003-C299 WH-00023-C299
WH-00004-A515 WH-00024-A515 WH-00004-B346 WH-00024-B346 WH-00004-C299 WH-00024-C299
WH-00005-A515 WH-00025-A515 WH-00005-B346 WH-00025-B346 WH-00005-C299 WH-00025-C299
WH-00006-A515 WH-00026-A515 WH-00006-B346 WH-00026-B346 WH-00006-C299 WH-00026-C299
WH-00007-A515 WH-00027-A515 WH-00007-B346 WH-00027-B346 WH-00007-C299 WH-00027-C299
WH-00008-A515 WH-00028-A515 WH-00008-B346 WH-00028-B346 WH-00008-C299 WH-00028-C299
WH-00009-A515 WH-00029-A515 WH-00009-B346 WH-00029-B346 WH-00009-C299 WH-00029-C299
WH-00010-A515 WH-00030-A515 WH-00010-B346 WH-00030-B346 WH-00010-C299 WH-00030-C299
WH-00011-A515 WH-00031-A515 WH-00011-B346 WH-00031-B346 WH-00011-C299 WH-00031-C299
WH-00012-A515 WH-00032-A515 WH-00012-B346 WH-00032-B346 WH-00012-C299 WH-00032-C299
WH-00013-A515 WH-00033-A515 WH-00013-B346 WH-00033-B346 WH-00013-C299 WH-00033-C299
WH-00014-A515 WH-00034-A515 WH-00014-B346 WH-00034-B346 WH-00014-C299 WH-00034-C299
WH-00015-A515 WH-00035-A515 WH-00015-B346 WH-00035-B346 WH-00015-C299 WH-00035-C299
WH-00016-A515 WH-00036-A515 WH-00016-B346 WH-00036-B346 WH-00016-C299 WH-00036-C299
WH-00017-A515 WH-00037-A515 WH-00017-B346 WH-00037-B346 WH-00017-C299 WH-00037-C299
WH-00018-A515 WH-00038-A515 WH-00018-B346 WH-00038-B346 WH-00018-C299 WH-00038-C299
WH-00019-A515 WH-00039-A515 WH-00019-B346 WH-00039-B346 WH-00019-C299 WH-00039-C299
WH-00020-A515 WH-00040-A515 WH-00020-B346 WH-00040-B346 WH-00020-C299 WH-00040-C299

พื้
น
ที่เ
กบ็

อุป
กร
ณ์

.

พื้
น
ที่ว

าง

ชิ้น
ส
ว่น

ป
ระ
กอ

บ
ยา
น

ยน
ต์

พื้
น
ที่ว
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ส
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บ
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น
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ต์ 
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tic
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ox

พ้ืนทีว่างชิ้นสว่นประกอบยานยนต์พ้ืนท่ีวางกลอ่งเปลา่

พ้ืนท่ีส ารองส าหรับวางกลอ่งเปลา่ ดา้นนอก 

Model A515 Model B346 Model C299

พื้
น
ที่รั

บ
ชิ้น

ส
ว่น

ป
ระ
กอ

บ
ยา
น
ยน

ต์

พื้
น
ที่รั

บ
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พื้
น
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วจ

คณุ
ภ
าพ

ชิ้น
ส
ว่น

ป
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กอ

บ
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น

ยน
ต์

พ้ืนท่ีรวบรวมชิ้นสว่นกอ่นสง่ให้สายการผลติ

C
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n 

B
ox
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T
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ตารางที่ 4-17  (ต่อ) 
 

ล าดับที่ 
การปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ 
การท างานก่อนปรับปรุง การท างานหลังปรับปรุง 

2 
 
 
 
 
 
 
 

ระบบการบริหารการจัดเก็บ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

-  ใช้ระยะเวลาในการค้นหา รวบรวม และ
จัดส่งให้สายการผลิต 10 ชม. ต่อวัน ท าให้ต้อง
ท างานล่วงเวลาวันละ 2 ชั่วโมง จากเวลา
ท างานปกติ 8 ชั่วโมง 

-  พนักงานท างานได้อย่างสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น 
-  การจัดท าป้ายบ่งชี้ที่ต าแหน่งจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบ 
ยานยนต์ 
 

 
 
-  ลดเวลาการท างานต่อวันได้ 2 ชั่วโมงต่อวัน 
-  ลดจ านวนพนักงานในการท างานได้จาก 3 คน เหลือ 2 คน 
-  ลดต้นทุนแรงงานได้ 15,345 ต่อเดือนคิดเป็น 184,140 ต่อปี 

LayerPicture Q'ty/Box

Part No. Part Name

Logo
Supplier name Model
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ตารางที่ 4-17  (ต่อ) 
 

ล าดับที่ 
การปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ 
การท างานก่อนปรับปรุง การท างานหลังปรับปรุง 

3 
 
 
 
 
 
 
 

ระบบการเบิก-จ่ายชิ้น
ส่วนประกอบยานยนต์ 

-  มีการใช้ใบเบิกค้างจ่ายมาจ่ายงานข้ามวันและ
ไม่มีการก าหนดช่วงเวลาการเบิก-จ่าย  
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

-  ก าหนดให้พนักงานจ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ให้เสร็จ
ภายใน 1 วัน                            
-  ก าหนดรอบการเบิก-จ่าย ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์  

 
-  การท างานเป็นระบบมากขึ้นและช่วยลดการท างานที่
ซ้ าซ้อน 
   

  

8.30 10.30 13.30 15.30
1
2
3
4

รอบที่
ชว่งเวลาการเบกิ-จ่าย
เชา้ บา่ย
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ตารางที่ 4-17  (ต่อ) 
 

ล าดับที่ 
การปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ 
การท างานก่อนปรับปรุง การท างานหลังปรับปรุง 

4 
 
 
 
 
 

ปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและ
สินค้า 

-  มีการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลังที่เป็น
กล่องกระดาษไม่สอดคล้องกับปริมาณการใช้งาน
เน่ืองจากมีการค านวณปริมาณการจัดเก็บร้อยละ 25 
ของยอดพยากรณ์ความต้องการจากลูกค้า 
-  น าเข้าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เดือนละ 2 คร้ัง 

-  น าระบบ ABC มาใช้ในการจัดกลุ่มของชิ้นส่วน
ประกอบยายนต์ในคลังสินค้าส าหรับชิ้นส่วน 
ยานยนต์ที่เป็นกล่องกระดาษ โดยให้ความส าคัญ 
จากปริมาณการเบิกเป็นหลัก  
-  จัดเก็บปริมานชิ้นส่วนประกอบยานยนต์คงคลัง 
ร้อยละ 20     
-  เพิ่มความถี่ในการน าเข้าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
เดือนละ 4 คร้ัง หรือ สัปดาห์ละ1 คร้ัง   
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ตารางที่ 4-17  (ต่อ) 
 

ล าดับที่ 
การปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ 
การท างานก่อนปรับปรุง การท างานหลังปรับปรุง 

5 
 
 
 
 

พื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ 

-  จัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่น าเข้ามาไว้
ด้านนอกคลังสินค้า เน่ืองจากพื้นที่จัดเก็บ 
ไม่เพียงพอ 
-  เก็บชิ้นส่วนประกอบที่ภาชนะเป็นกล่อง
พลาสติกกับกล่องกระดาษไว้ด้วยกัน 

-  แยกพื้นที่การจัดเก็บระหว่างชิ้นส่วนที่ภาชนะเป็นกล่อง
พลาสติกและกล่องกระดาษ 
-  สั่งซื้อชั้นวางมาวางชิ้นงานที่เป็นกล่องกระดาษ  
จ านวน 3 ชุด ราคา 418,000 บาท มีระยะเวลาคืนทุน 2ปี  
3 เดือน คิดจากส่วนการลดต้นทุนค่าจ้างพนักงาน 1 คน 
ต่อปี 
-  น ากล่องพลาสติกเปล่าหมุนเวียนที่รอผู้จัดจ าหน่ายน า
กลับไปใส่ชิ้นส่วนประกอบไปไว้ด้านนอกคลังสินค้าและ
ใช้พื้นที่เป็นที่จัดวางชิ้นส่วนประกอบที่น าเข้ามา  
-  พื้นที่ในการจัดวางชิ้นส่วนประกอบเพียงพอต่อปริมาณ
ชิ้นส่วนประกอบที่น าเข้ามา   
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บทที ่5 
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวิจัย 
  งานนิพนธ์เล่มนี้เป็นการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในคลังสินค้าของ
อุตสาหกรรมยานยนต์ ในเร่ืองของการบริหารจัดการพื้นที่การจัดเก็บและระบบการจัดเก็บชิ้นส่วน
ประกอบยานยนต์ที่เข้ามาในคลังสินค้า ลดกระบวนการบริหารจัดการที่ไม่มีประสิทธิภาพ 
ที่ก่อให้เกิดปัญหาระหว่างการท างานโดยเฉพาะเร่ืองของระยะเวลาการด าเนินงานและพื้นที่ 
การจัดเก็บ เพื่อให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันเวลาและมีประสิทธิภาพ
รวมถึงสามารถช่วยลดต้นทุนในการด าเนินงานด้านพื้นที่การจัดเก็บและค่าจ้างพนักงาน 
ในคลังสินค้า ซึ่งจาการศึกษาระบบการท างานในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาพบปัญหา ดังนี้ 
 1.  ปัญหาพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ไม่เพียงพอและค้นหาไม่พบ 
มีชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ จ านวน 20 รายการ มีปัญหาพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบ 
ยานยนต์ไม่เพียงพอจ านวน 30 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 14.29 จากรายการสินค้าทั้งหมด 140 รายการ 
และพนักงานไม่มีความรู้เกี่ยวกับรายละเอียดของชิ้นส่วนประกอบแต่ละชิ้นรวมถึงต าแหน่ง 
การจัดเก็บอย่างชัดเจน ท าให้ค้นหาชิ้นส่วนในคลังสินค้าไม่พบจ านวน 19 คร้ังโดยคิดเฉลี่ย 
ในระยะเวลา 3 เดือน ต้ังแต่เดือนธันวาคม 2558 ถึงเดือนกุมภาพันธ์ 2559  
 2.  ปัญหาระยะเวลาการค้นหาชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
  พนักงานใช้ระยะเวลาค้นหาชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในคลังสินค้า โดยมีกระบวนการ
ท างานเร่ิมจากการรับใบเบิกจากสายการผลิต การค้นหาและการรวบรวม และการจัดส่งชิ้นส่วน
ประกอบของยานยนต์ไปยังสายการผลิต เฉลี่ยจ านวน 30 รายการต่อรอบ ใช้ระยะเวลาเฉลี่ย 
ในการท างานต่อรอบ 117.02 นาที ในเดือนธันวาคม 2558 ถึงเดือนกุมภาพันธ์ 2559 
 3.  ปัญหาการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ในปริมาณมาก 
 คลังสินค้ามีการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ทุกรายการ ร้อยละ 25 ของยอด 
การพยากรณ์ความต้องการลูกค้าและมีปริมาณชิ้นส่วนประกอบที่น าเข้ามาไม่สอดคล้องกับปริมาณ
ความต้องการใช้งาน ซึ่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์บางรายการที่มีการเคลื่อนไหวช้าท าให้เกิดปัญหา
ด้านคุณภาพชิ้นงานและไม่สามารถน าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์น้ันมาใช้งานได้ บางรายการ 
ที่มีการน าเข้ามาคร้ังละมาก ๆ แต่ไม่มีพื้นที่ในการจัดเก็บต้องเก็บไว้ด้านนอกคลังสินค้าในเดือน
ธันวาคม 2558 ถึงเดือน กุมภาพันธ์ 2559 
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  การปรับปรุงและแก้ไขปัญหาทั้งหมดมีรายละเอียดแต่ละขั้นตอนในดังนี้ 
 1.  การปรับปรุงและแก้ไขปัญหาพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์  

(Location system) 
  1.1  การเก็บข้อมูลปริมาณของชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่เข้า-ออกคลังสินค้า 
  1.2  การวิเคราะห์ข้อมูล  
  1.3  การจัดกลุ่มความส าคัญของสินค้าคงคลังตามปริมาณการใช้งาน (ABC Analysis) 

  1.4  การสั่งซื้อชั้นวางสินค้า (Shelf) เข้ามาจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
  1.5  ผลจากการวิเคราะห์หาสาเหตุและผลที่ได้จากการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 

 2.  การปรับปรุงระบบการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ (Improvement storage system) 
  2.1  เก็บข้อมูลการท างานของพนักงานเกี่ยงกับระบบการท างานก่อนปรับปรุง 

  2.2  การก าหนดรูปแบบการจัดเก็บแบบใหม่ 
  2.3  การก าหนดพื้นที่ในการจัดเก็บแบบใหม่ 
  2.4  การระบุต าแหน่งการจัดเก็บและป้ายบ่งชี้ต าแหน่งการจัดเก็บ 
  2.5  การควบคุมเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์แบบใหม่ 
  2.6  การวิเคราะห์ข้อมูลที่ท าการจัดเก็บ 
  2.7  ผลของการปรับปรุงระบบการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 

 3.  การปรับปรุงและเพิ่มทักษะในการท างานให้พนักงาน (Improvement skill) 
  3.1  การจัดอบรมและท าคู่มือให้ความรู้พนักงานเกี่ยวกับจุดสังเกตของรายละเอียด 
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
  3.2  การปรับปรุงระยะเวลาค้นหา รวบรวม และจัดส่งชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
ไปยังสายการผลิต 

 ตัวชี้วัดประสิทธิภาพในการด าเนินการก่อนและหลังการปรับปรุงคลังสินค้า พิจารณา  
3 ด้าน ได้แก ่
  1.  การวัดประสิทธิภาพ คุณภาพ (Quality) ของคลังสินค้า ดังนี้ 
   1.1  ระยะเวลาในการท างานของพนักงานในคลังสินค้าลดลง 2 ชั่วโมงต่อวัน  
  1.2  ความผิดพลาดในการท างานของพนักงานในคลังสินค้าลดลง คิดเป็นร้อยละ 26.32 
  1.3  ลดจ านวนพนักงานที่ดูแลในการเบิก-จ่ายชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ จาก 3 คน 
เหลือ 2 คน 
  1.4  จากการลดจ านวนพนักงานท างานลง สามารถแบ่งภาระงานของพนักงานคนอ่ืน
ได้โดยไม่ต้องจ้างพนักงานเพิ่ม  
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  1.5  มีพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ที่เพียงพอ  
 2.  ต้นทุนการด าเนินงาน 
  2.1  ลดค่าจ้างพนักงานในการท างานได้เดือนละ 15,345 บาทต่อเดือน คิดเป็น 

184,140 บาทต่อปี 
   2.2  มีการลงทุนสั่งซื้อชิ้นวางสินค้าเข้ามาใช้ในการจัดเก็บชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ 
คิดเป็นยอดเงิน 415,000 บาท สามารถน าเงินที่เป็นส่วนค่าจ้างพนักงานที่ลดลงมาเป็นค่าใช้จ่าย 
ส่วนน้ีแทนซึ่งจะคืนทุนในระยะเวลา 2 ปี 3 เดือน 
 3.  การบริการ  
  3.1  สามารถตอบสนองความต้องการของสายการผลิตได้รวดเร็วมากยิ่งขึ้นโดยใช้
เวลา 97.19 นาที โดยเฉลี่ยจากเดือนธันวาคม 2558-เดือนธันวาคม 2559 ใช้ระยะเวลา 117.02 นาที 
 

ข้อเสนอแนะ 
 งานนิพนธ์เล่มนี้เป็นการศึกษาการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้า 
ของอุตสาหกรรมยานยนต์ กรณีศึกษา บริษัท เอส ยู วี ออโตพาร์ท จ ากัด ซึ่งเป็นคลังสินค้าที่จัดเก็บ
ชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ เท่านั้น เน่ืองจากคลังสินค้าแต่ละแห่งมีระบบการบริหารจัดการ 
หลายรูปแบบที่แตกต่างกันรวมถึงปัญหาที่แตกต่างกันไปด้วยอย่างไรก็ตาม เพื่อเป็นแนวทาง 
ในการท าการศึกษาวิจัยในอนาคตสามารถพิจารณาได้ ดังนี ้
  1.  การน าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามาใช้ในการบริหารจัดการคลังสินค้าเพื่อ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงาน เช่น การใช้ระบบบาร์โค้ด (Barcode) และการใช้ระบบการ 
เติมเต็มสินค้า (Kanban) คลังสินค้า ในการวิจัยคร้ังต่อไป 
 2.  ควรเพิ่มการบริหารจัดการผู้จัดจ าหน่ายวัตถุดิบมากกว่านี้ เนื่องจากมีผู้ซื้อมีอ านาจ 
ในการต่อรองผู้จัดจ าหน่าย เช่น ระยะเวลาและปริมาณในการจัดส่ง ในการวิจัยครั้งต่อไป 
 3.  การวิจัยครั้งต่อไป ควรมีการน าทฤษฏีมาประยุกต์ใช้ในการบริหารจัดการคลังสินค้า
ทุกส่วนของระบบการด าเนินงาน เพื่อให้สามารถปรับปรุงและแก้ไขปัญหาการท างานในคลังสินค้า
มีประสิทธิภาพและประสิทธผิลมากยิ่งขึ้น 
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ตารางผนวกที่ ก-1  ปริมาณการจัดเก็บและการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เดือนธันวาคม พ.ศ. 2558 
 

 
  

ล าดับ รายการ ความต้องการจากลูกค้า ปรมิาณการจัดเก็บ ต้นทนุการจัดเก็บ 1 2 3 4 8 9 11 14 15 16 17 18 21 22 23 24 25 28 29 30 31 ยอดการเบิก Diff

1 WH-0000120-MCA 2,850                                3,563                      160,335                  250   150   100   100   150   100   400   1,250                   2,313-                  

2 WH-0000121-MCA 2,600                                3,250                      80,438                    160   120   120   200   160   120   240   200   120   280   240   160     2,120                   1,130-                  

3 WH-0000122-MCA 2,520                                3,150                      488,250                  160   120   200   280   120   120   240   200   120   160   280   2,000                   1,150-                  

4 WH-0000123-MCA 3,360                                4,200                      247,380                  200   200   240   200   240   200   280   160   240   160   160     2,280                   1,920-                  

5 WH-0000124-MCA 3,400                                4,250                      385,263                  280   200   240   240   280   280   200   200   280   200   200   240   200     3,040                   1,210-                  

6 WH-0000125-MCA 2,320                                2,900                      436,740                  140   140   180   100   160   180   200   180   200   180   220   180   2,060                   840-                      

7 WH-0000126-MCA 1,480                                1,850                      228,993                  240   160   160   200   140   140   1,040                   810-                      

8 WH-0000127-MCA 2,100                                2,625                      324,923                  160   120   160   160   160   120   200   120   160   200     1,560                   1,065-                  

9 WH-0000128-MCA 1,500                                1,875                      281,250                  120   120   200   140   180   160   140   180   1,240                   635-                      

10 WH-0000129-MCA 1,280                                1,600                      240,000                  100   160   120   140   100   100   720                       880-                      

11 WH-0000130-MCA 1,500                                1,875                      301,538                  120   180   160   200   120   220   100   140   100     1,340                   535-                      

12 WH-0000131-MCA 1,800                                2,250                      350,595                  150   200   100   150   100   150   250   250     1,350                   900-                      

13 WH-0000132-MCA 1,700                                2,125                      366,456                  100   150   250   200   150   100   200   200   200   200   200   1,950                   175-                      

14 WH-0000133-MCA 1,950                                2,438                      184,069                  250   250   250   250   250   100     1,350                   1,088-                  

15 WH-0000134-MCA 3,750                                4,688                      284,562                  300   300   300   300   330   270   360   330   360   270     3,120                   1,568-                  

16 WH-0000135-MCA 1,400                                1,750                      155,838                  280   300   300   320   280   200   1,680                   70-                        

17 WH-0000136-MCA 2,800                                3,500                      246,750                  200   280   200   240   200   200   1,320                   2,180-                  

18 WH-0000137-MCA 1,900                                2,375                      421,444                  150   300   175   150   300   300   1,375                   1,000-                  

19 WH-0000138-MCA 1,170                                1,463                      512,416                  270   270   180   270     990                       473-                      

20 WH-0000139-MCA 1,200                                1,500                      330,750                  120   160   200   200   200   280   1,160                   340-                      

Total 42,580                              53,227                    6,027,987              32,945                 20,282-                

 เดือน ธันวาคม 2558

67 



68 

 

ตารางภาคผนวกที่ ก-2  ปริมาณการจัดเก็บและการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 
 

  68 

ล าดับ รายการ ความต้องการจากลูกค้า ปรมิาณการจัดเก็บ ต้นทนุการจัดเก็บ จ านวนกล่อง จ านวนPallet 4 5 6 7 8 11 12 13 14 15 18 19 20 21 22 25 26 27 28 29 ยอดการเบิก Diff

1 WH-0000120-MCA 2,950                              3,688                      165,938                   74                         18.44                   200   200   350   350   200   200   150   250   350   250   2,500                           1,188-                           

2 WH-0000121-MCA 2,640                              3,300                      81,675                     83                         13.75                   240   320   320   280   240   240   280   1,920                           1,380-                           

3 WH-0000122-MCA 2,840                              3,550                      550,250                   89                         14.79                   240   320   240   320   240   320   320   2,000                           1,550-                           

4 WH-0000123-MCA 1,160                              1,450                      85,405                     36                         9.06                     400   200   200   320   1,120                           330-                              

5 WH-0000124-MCA 1,400                              1,750                      158,638                   44                         10.94                   400   200   200   320   240   1,360                           390-                              

6 WH-0000125-MCA 2,440                              3,050                      459,330                   153                      19.06                   280   220   280   340   300   300   320   280   2,320                           730-                              

7 WH-0000126-MCA 1,520                              1,900                      235,182                   48                         7.92                     160   240   240   320   200   320   200   1,680                           220-                              

8 WH-0000127-MCA 2,320                              2,900                      358,962                   145                      36.25                   220   260   300   300   300   280   400   2,060                           840-                              

9 WH-0000128-MCA 1,620                              2,025                      303,750                   101                      25.31                   300   360   320   360   1,340                           685-                              

10 WH-0000129-MCA 1,420                              1,775                      266,250                   89                         22.19                   260   300   260   220   280   1,320                           455-                              

11 WH-0000130-MCA 1,900                              2,375                      381,948                   119                      29.69                   340   380   280   280   340   1,620                           755-                              

12 WH-0000131-MCA 1,900                              2,375                      370,073                   48                         11.88                   350   450   350   250   1,400                           975-                              

13 WH-0000132-MCA 1,600                              2,000                      344,900                   40                         10.00                   250   400   300   350   1,300                           700-                              

14 WH-0000133-MCA 1,975                              2,469                      186,391                   99                         16.46                   500   175   500   500   500   2,175                           294-                              

15 WH-0000134-MCA 3,750                              4,688                      284,531                   156                      19.53                   330   330   240   210   300   270   270   210   240   2,400                           2,288-                           

16 WH-0000135-MCA 1,460                              1,825                      162,516                   91                         11.41                   320   160   360   320   300   320   1,780                           45-                                

17 WH-0000136-MCA 2,600                              3,250                      229,125                   81                         13.54                   240   200   240   200   200   200   200   1,480                           1,770-                           

18 WH-0000137-MCA 1,975                              2,469                      438,080                   99                         16.46                   125   150   125   150   175   125   200   175   1,225                           1,244-                           

19 WH-0000138-MCA 1,200                              1,500                      525,375                   50                         25.00                   240   210   150   240   840                              660-                              

20 WH-0000139-MCA 1,440                              1,800                      396,900                   45                         22.50                   400   200   280   400   1,280                           520-                              

Total 40,110                            50,137.50              5,985,216.81          1,687.55             354.17                 33,120.00                   17,017.50-                   

เดือน มกราคม 2559
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ตารางภาคผนวกที่ ก-3  ปริมาณการจัดเก็บและการเบิกชิ้นส่วนประกอบยานยนต์เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2559 
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ล าดับ รายการ ความต้องการจากลูกค้า ปรมิาณการจัดเก็บ ต้นทนุการจัดเก็บ จ านวนกล่อง จ านวนPallet 1 2 3 4 5 8 9 10 11 12 15 16 17 18 19 22 23 24 25 26 29 ยอดการเบิก Diff

1 WH-0000120-MCA 1,750.00                          2,188                       98,437.50               44                        10.94                  250   200   200   200   150   300   150   150   250   1,850                    338-                        

2 WH-0000121-MCA 2,920.00                          3,650                       90,338                     91                        15.21                  200   280   200   240   160   240   280   1,600                    2,050-                     

3 WH-0000122-MCA 2,280.00                          2,850                       441,750                   71                        11.88                  160   240   200   160   160   200   160   1,280                    1,570-                     

4 WH-0000123-MCA 3,240.00                          4,050                       238,545                   101                     25.31                  120   200   120   120   160   120   120   280   360   280   120   320   2,320                    1,730-                     

5 WH-0000124-MCA 3,400.00                          4,250                       385,263                   106                     26.56                  120   200   200   120   120   120   200   280   240   160   280   2,040                    2,210-                     

6 WH-0000125-MCA 1,560.00                          1,950                       293,670                   98                        12.19                  100   220   140   120   100   180   80      260   100   180   120   1,600                    350-                        

7 WH-0000126-MCA 2,040.00                          2,550                       315,639                   64                        10.63                  280   200   200   160   320   360   160   160   200   240   2,280                    270-                        

8 WH-0000127-MCA 2,260.00                          2,825                       349,679                   141                     35.31                  100   220   100   240   180   260   300   1,400                    1,425-                     

9 WH-0000128-MCA 1,500.00                          1,875                       281,250                   94                        23.44                  180   200   160   140   120   240   100   1,140                    735-                        

10 WH-0000129-MCA 1,380.00                          1,725                       258,750                   86                        21.56                  260   200   300   120   880                        845-                        

11 WH-0000130-MCA 1,580.00                          1,975                       317,620                   99                        24.69                  140   120   160   100   180   700                        1,275-                     

12 WH-0000131-MCA 1,700.00                          2,125                       331,118                   43                        10.63                  250   250   200   250   200   1,150                    975-                        

13 WH-0000132-MCA 1,500.00                          1,875                       323,344                   38                        9.38                    100   200   300   250   100   100   150   1,200                    675-                        

14 WH-0000133-MCA 1,750.00                          2,188                       165,156                   88                        14.59                  225   150   175   125   150   300   1,125                    1,063-                     

15 WH-0000134-MCA 2,880.00                          3,600                       218,520                   120                     15.00                  120   120   210   120   180   210   120   300   180   1,560                    2,040-                     

16 WH-0000135-MCA 1,520.00                          1,900                       169,195                   95                        11.88                  140   160   100   100   140   200   180   160   1,180                    720-                        

17 WH-0000136-MCA 1,000.00                          1,250                       88,125                     31                        5.21                    200   320   120   160   800                        450-                        

18 WH-0000137-MCA 1,200.00                          1,500                       266,175                   60                        10.00                  175   150   150   250   175   900                        600-                        

19 WH-0000138-MCA 1,380.00                          1,725                       604,181                   58                        28.75                  120   150   120   180   150   150   870                        855-                        

20 WH-0000139-MCA 1,240.00                          1,550                       341,775                   39                        19.38                  200   160   240   120   720                        830-                        

Total 38,080.00                        47,600.00               5,578,528.25          1,565.03            342.51                26,595.00            21,005.00-             

เดือนกุมภาพันธ์ 2559
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ตารางภาคผนวกที่ ก-4  ความต้องการของลูกค้าในปี พ.ศ. 2559 
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Forecast
Forecast/ 

Month
Order Per

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. Min Max Week

WH-0000134-MCA 3750 2880 1920 2010 1380 2040 1950 1980 1830 2280 1740 2880 1,380            3,750                937.50         

WH-0000124-MCA 1400 3400 1480 2680 1760 2520 1480 2120 1840 1920 2040 3360 1,400            3,400                850.00         

WH-0000125-MCA 2440 1560 1600 1880 2200 1420 1640 2240 2140 1460 2460 1560 1,420            2,460                615.00         

WH-0000123-MCA 1160 3240 1480 1340 2360 2520 1760 1400 2580 1520 1440 3240 1,160            3,240                810.00         

WH-0000121-MCA 2640 2920 1480 1280 2160 2640 2040 1760 2080 1340 1160 2920 1,160            2,920                730.00         

WH-0000120-MCA 2950 1750 1850 1650 2300 1850 2700 1650 1800 1950 1450 1750 1,450            2,950                737.50         

WH-0000122-MCA 2840 2280 1480 2140 1840 1720 2680 1880 2240 2400 1680 2280 1,480            2,840                710.00         

WH-0000127-MCA 2320 2260 1800 1340 1020 1400 1460 2320 1880 1700 2200 2260 1,020            2,320                580.00         

WH-0000126-MCA 1520 2040 1480 2680 1840 2200 1640 1160 1480 1760 1520 2040 1,160            2,680                670.00         

WH-0000133-MCA 1975 1750 925 1675 1150 1925 1600 1975 1150 2000 1200 1750 925               2,000                500.00         

WH-0000135-MCA 1460 1520 1260 1440 920 1180 1320 1520 1920 1260 1980 1520 920               1,980                495.00         

WH-0000132-MCA 1600 1500 1850 1550 1550 1360 1450 1250 2000 1200 1950 1500 1,200            2,000                500.00         

WH-0000131-MCA 1900 1700 1850 1650 1700 1200 1050 1850 1750 1900 1450 2000 1,050            2,000                500.00         

WH-0000128-MCA 1620 1500 1280 1120 1060 1040 1360 1680 1420 1640 2000 1500 1,040            2,000                500.00         

WH-0000130-MCA 1900 1580 1440 1360 1020 1320 1200 1460 1680 1820 1980 1580 1,020            1,980                495.00         

WH-0000136-MCA 2600 1000 1480 1600 1840 1080 1520 2400 1240 2440 2360 1000 1,000            2,600                650.00         

WH-0000137-MCA 1975 1200 1750 1675 1100 1025 1150 1225 1150 1000 1050 1200 1,000            1,975                493.75         

WH-0000139-MCA 1440 1240 1480 1000 1440 1040 1440 1240 1240 1400 1480 1240 1,000            1,480                370.00         

WH-0000129-MCA 1420 1380 1140 1340 1180 1220 1360 1020 1100 1320 1240 1380 1,020            1,420                355.00         

WH-0000138-MCA 1200 1380 1110 930 1380 1200 1230 900 1200 1300 930 1380 900               1,380                345.00         

Discription
ยอดการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าทัง้ปี 2559
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ตารางภาคผนวกที่ ก-5  การปริมาณการน าเข้าชิ้นส่วนประกอบยานยนต์ต่อสัปดาห์ 
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