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 This research is to study and offer the appropriate way to manage the warehouse layout 
for Nippon Express NEC Logistics (Thailand) Co., Ltd, which helps improving the efficiency of 
raw materials warehouse management and increase consumer satisfaction. Layout analysis and 
root cause analysis are used as tools to identify the problems of goods layout. Besides, the ABC 
Classification System is used as the element to allocate goods into 3 classes; fast-movement, 
moderate-movement, and slow-movement. The data used in this study is Nippon Express’ 
shipment data in 2015.  
 The research found that 1) Warehouse officers have had problems in spending a lot of 
time to prepare each shipment, and frequently fail to prepare goods accordingly to the invoice 2) 
the ABC classification system can solve those problems  and improve the warehouse 
management, by reducing the warehouse officers’ time to prepare their shipments, from estimate 
12.06 minutes/pallet to 8.7 minutes/pallet, and has yet found the false in shipping process. The 
results of this research are beneficial for logistic business to develop its stock and shipping 
management. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 การบริหารจัดการโลจิสติกส์เป็นกระบวนการท างานต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการวาง

แผนการด าเนินงาน และการควบคุมการท างานขององค์กร รวมทั้งการบริหารจัดการข้อมูลและ
ธุรกรรมทางการเงินที่เกี่ยวข้องให้เกิดการเคลื่อนย้าย จัดเก็บ รวบรวม กระจาย
สินค้า วัตถุดิบ ชิ้นส่วนประกอบ  และการบริหารให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด โดย
ค านึงถึงความพอใจของลูกค้าเป็นส าคัญ (พงษ์ชัย  อธิคมรัตนกุล, 2550)  
       โลจิสติกส์  หมายถึง  การจัดล าเลียงสินค้าเพื่อให้เกิดค่าใช้จ่ายโดยรวมในการกระจาย
สินค้าต่ าที่สุด โลจิสติกส์เกี่ยวข้องตั้งแต่กระบวนการจัดหาวัตถุดิบและไปสิ้นสุด ณ จุดที่มีการ
บริโภคสินค้านั้น หรือในอีกความหมายหนึ่งโลจิสติกส์เป็นกระบวนการในการจัดการวางแผน  
จัดสายงาน และควบคุมกิจกรรมทั้งในส่วนที่มีการเคลื่อนย้ายและไม่มีการเคลื่อนย้ายในการอ านวย
ความสะดวกของกระบวนการไหลของสินค้า ตั้งแต่จุดเร่ิมจัดหาวัตถุดิบไปถึงจุดที่มีการบริโภค 
โลจิสติกส์ (กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ, 2548) 

 ความส าคัญของคลังสินค้า หมายถึง สิ่งปลูกสร้างที่มีไว้เพื่อใช้ในการพักและเก็บสินค้า
ในปริมาณที่มาก กิจกรรมการของคลังสินค้าส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้องกับการเคลื่อนย้ายสินค้าหรือ
วัตถุดิบการจัดเก็บโดยไม่ให้สินค้าเสื่อมสภาพหรือแตกหักเสียหาย ลักษณะทั่วไปของคลังสินค้าคือ 
อาคารชั้นเดียวมีพื้นที่โล่งกว้างส าหรับเก็บสินค้ามีประตูขนาดใหญ่หลายประตูเพื่อความสะดวกใน
การขนถ่ายสินค้า คลังสินค้ามีวัตถุประสงค์หลาย ๆ ด้าน เช่น เพื่อท าหน้าที่รักษาระดับสินค้าคงคลัง 
เพื่อสนับสนุนการผลิต (Manufacturing supper) เพื่อท าหน้าที่ผสมสินค้า (Product -mixing) เพื่อท า
หน้าที่รวบรวมสินค้าก่อนจัดส่ง (Consolidation) เพื่อท าหน้าที่แยกหีบห่อ (Break-bulk) หรือท า
หน้าที่เป็นศูนย์กระจายสินค้า (Cross dock) เป็นต้น เนื่องจากคลังสินค้ามีหลากหลายประโยชน์ของ
คลังสินค้าจึงมีมากมาย ซึ่งสามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้ 

 - เพื่อให้เกิดประโยชน์ด้านการขนส่ง 
 - เพื่อให้เกิดการประหยัดในการผลิต 
 - เพื่อให้เกิดประโยชน์ในเร่ืองการสั่งซื้อในปริมาณมาก 
 - เพื่อใช้เป็นแหล่งของวัตถุดิบ 
 - เพื่อรองรับต่อความไม่แน่นอนของการซื้อวัตถุดิบ 
 - เพื่อรองรับต่อความไม่แน่นอนของการขาย 
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 - เพื่อให้เกิดการบริหารต้นทุนโลจิสติกส์ที่ต่ า 
 ผู้วิจัยได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบใน

คลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท นิปปอน เอ็กซ์เพรส เอ็นอีซี โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด  ซึ่งเป็น
บริษัทผู้ให้บริการโลจิสติกส์ (NEC Logistic Service Provider) ส านักงานใหญ่ตั้งอยู่ที่ประเทศญี่ปุ่น 
และมีสาขาอยู่หลายประเทศ  ประกอบด้วย ประเทศเกาหลี สิงคโปร ์ไต้หวัน ไทยแลนด์  ชิคาโก 
ลอสแอนเจลิส จีน ฮ่องกง ฮังการี และ เนเธอร์แลนด์ โดยสาขาในประเทศไทยเร่ิมก่อตั้งขึ้นในวันที่ 
17 มีนาคม พ.ศ. 2538 ด าเนินธุรกิจ ให้บริการด้านสินค้า  ด้านศุลกากร ด้านการจัดการการจัดเก็บ
ข้อมูล ด้านขนส่ง ด้านโลจิสติกส์ต่างประเทศ  ด้านการออกแบบบรรจุภัณฑ์ละการขนส่ง  และ
กระจายสินค้าทั้งในประเทศและระหว่างประเทศ โดยการจัดเก็บวัตถุดิบเพื่อส่งเข้าไปท าการผลิต
เป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปนั้น จะมีการเบิกจ่ายวันละ 3 รอบ คือช่วงเช้า ช่วงบ่าย และช่วงเย็น  ซึ่ง
ปัจจุบันผู้วิจัยได้ท างานอยู่ที่บริษัทกรณีศึกษาจึงได้น าปัญหาต่าง ๆ ที่พบในคลังสินค้ามา
ท าการศึกษาวิจัย ทั้งนี้ปัญหาต่าง ๆ ที่พบคือ มีการวางสินค้าปะปนกัน ไม่มีระบบในการจัดวาง
สินค้าที่ถูกต้อง พนักงานใช้เวลานานในการจัดเตรียมสินค้าเพื่อส่งให้กับลูกค้า พนักงานเตรียมงาน
ไม่ครบตามเอกสารที่ต้องส่งสินค้ารวมถึงใช้เวลาในการนับสต็อกประจ าทุกเดือนเป็นเวลานาน 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1. เพื่อศึกษารูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบที่เหมาะสมในอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ 
 2. เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการวัตถุดิบในคลังสินค้า 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1. สามารถปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบภายในคลังสินค้าให้เป็นระบบมากยิ่งขึ้น 
 2. เพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานของพนักงานให้มากยิ่งขึ้น 
 3. ลดค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการท างานที่ผิดพลาดของพนักงานให้น้อยที่สุด 
 

ขอบเขตของงานวิจัย 
 1. ศึกษาถึงรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบและการหยิบสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา 
 2. ท าการส ารวจข้อมูลในช่วงเดือนกรกฎาคม ถึง เดือนกันยายน พ.ศ. 2558 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
 การเติมเต็มต่อค าสั่งซื้อ (Fill up order) หมายถึง การเติมเต็มความต้องการของลูกค้า 
 รอบเวลาในการส่งสินค้า (Cycle time) หมายถึง จ านวนเวลาที่ใช้ตั้งแต่รับค าสั่งซื้อจนถึง
การส่งมอบสินค้า 
 อัตราการวัด (Pick rate) หมายถึง การวัดถึงอัตราในการหยิบสินค้า 
 เอกสารก ากับสินค้า (Packing list) หมายถึง เอกสารแสดงรายการบรรจุหีบห่อที่ผู้ขาย
จัดท าให้ผู้ซื้อมีการแสดงปริมาณน้ าหนักเฉพาะสินค้าและน้ าหนักรวมของสินค้าแต่ละหีบห่อก ากับ
ไว้ 
 แผนการจัดส่ง (Delivery plan) หมายถึง ตารางก าหนดการในการส่งมอบสินค้าส าเร็จรูป
ให้แก่ลูกค้าของบริษัทที่ท าการศึกษา 
 พื้นที่จัดเตรียมสินค้า (Loading area) หมายถึง พื้นที่รอส่งสินค้า เพื่อท าให้มั่นใจว่ามีการ
ตรวจสอบความถูกต้องครบถ้วนของสินค้าก่อนการส่งมอบสินค้าไปยังลูกค้าปลายทาง 
 หน่วยการจัดเก็บสินค้า (Stock Keeping Unit) หมายถึง หน่วยวัดที่เล็กที่สุดในระบบ
สินค้าคงคลัง ชนิดสินค้า รายการสินค้าหรือ การจ าแนกสินค้าเป็นหน่วย ด้วยวิธีการบันทึกและ
จัดเก็บข้อมูลในเชิงปริมาณเพื่อให้สามารถช่วยแยกความแตกต่างของสินค้าแต่ละชิ้นได้ 
 การบริการลูกค้า (Customer Service) หมายถึง หน่วยงานบริการลูกค้า ตั้งแต่รับค าสั่งซื้อ, 
ติดต่อประสานงานกับลูกค้า ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผน ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลังสินค้า ออกเอกสารในการ 
ส่งมอบ จองรถขนส่งสินค้า และออกเอกสารใบแจ้งหนี้ 



บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 ในการศึกษาวิจัยเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า 
กรณีศึกษาบริษัท นิปปอน เอ็กเพรส เอ็นอีซี ลอจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด ผู้วิจัยได้น าเอาทฤษฎี 
เอกสาร และงานวิจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง มาท าการศึกษาเพื่อสนับสนุนงานวิจัย ประกอบด้วยหัวข้อ
ต่าง ๆ ดังนี้ 

1. การบริหารคลังสินค้า 
2. กิจกรรมหลักภายในคลังสินค้า 
3. สินค้าคงคลังและการบริหารสินค้าคงคลัง 
4. การสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant Observation)  
5. เทคนิคการจัดกลุ่มสินค้าแบบ ABC Classification 
6. ผังแสดงเหตุผล (Cause And Effect Diagram)  
7. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  

 

การบริหารคลังสินค้า    
การบริหารคลังสินค้า (Warehouse Management) เป็นยุทธศาสตร์ส าคัญที่จะช่วยให้

กิจการประสบความส าเร็จ สามารถต่อสู้กับคู่แข่งในสมรภูมิธุรกิจได้อย่างมีประสิทธิภาพ ทั้งนี้ การ
บริหารคลังสินค้าอย่างเป็นระบบ ย่อมน ามาซึ่งการลดต้นทุนด าเนินงานของกิจการ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการกระจายสินค้าให้ถึงมือลูกค้าได้อย่างมีคุณภาพและทันเวลา การบริหาร
คลังสินค้าที่ไม่เป็นระบบ ย่อมจะส่งผลให้การกระจายสินค้าไปยังลูกค้าเกิดความล่าช้า ขาดความ
ต่อเนื่อง และไม่ตรงต่อเวลาตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งปัญหาดังกล่าวเหล่านี้สร้างความสิ้นปลือง
ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานเป็นอย่างมาก การมีคลังสินค้าเพื่อส ารองสินค้าคงคลัง (Inventory) ใน
ปริมาณที่เหมาะสม จะช่วยลดความเสี่ยงจากความแปรผันของอุปสงค์และอุปทานของการ
ด าเนินงานระหว่างหน่วยงานต่าง ๆ ภายในองค์กรให้เชื่อมต่อกันได้อย่างสมบูรณ์  

การบริหารคลังสินค้า จะจัดการต้ังแต่การรับเข้าจนถึงการจ่ายออกซึ่งสินค้าประเภท 
ต่าง ๆ จึงต้องอาศัยเคร่ืองมือส าคัญคือการมีระบบ Software และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
(Information Technology) หรือระบบ IT ที่มีประสิทธิภาพสูงและมีความทันสมัยตลอดเวลา ซึ่งจะ
เป็นตัวช่วยเสริมศักยภาพการด าเนินงาน ช่วยให้ระบบปฏิบัติการมีความผิดพลาดน้อยที่สุด และยัง
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จะเป็นตัวก าหนดว่าเมื่อมีสินค้าเข้ามาสู่คลังสินค้าแล้ว ควรจะน าสินค้านั้นไปจัดเก็บไว้ที่ใดจึงจะ
เหมาะสมที่สุด เนื่องจากมีการเก็บสินค้าหลากหลายประเภท จึงต้องมีการแบ่งโซนจัดวางสินค้าให้
เป็นระเบียบ ถูกสุขลักษณะ ระหว่างสินค้าที่มีกลิ่น สินค้าเคร่ืองอุปโภค-บริโภค และสินค้าที่เป็น
เคมีภัณฑ์ประเภทต่าง ๆ เป็นต้น โดยอาศัยหลักการจัดเรียงสินค้าที่ถูกต้อง นอกจากนี้ Software ยัง
ช่วยตัดสต็อกเมื่อมีการน าสินค้าออกไปจากคลังสินค้า และเมื่อตัดสต็อกออกแล้ว พนักงานก็จะน า
สินค้ามาจัดเก็บแทนต าแหน่งที่ว่างลงโดยทันที หัวใจหลักของการบริหารจัดการคลังสินค้าให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดนั้น  

 

 
 
ภาพที่ 2-1  บทบาทคลังสินค้าในโซ่อุปทาน 
ที่มา: Logisticscorner.com (2559) 
 

จะต้องพิจารณาถึงการลดต้นทุนในการบริหารคลังสินค้า และสินค้าคงคลังใน 2 ส่วน
ส าคัญหลัก ๆ ดังจะกล่าวถึงต่อไปนี้  

1. ต้นทุนการบริหารคลังสินค้า (Warehouse Cost)  
เกิดจากกิจกรรมการให้บริการภายในคลังสินค้า การจัดเก็บสินค้า การเลือกสถานที่ตั้ง

โรงงานและคลังสินค้า ซึ่งมีลกัษณะเดียวกับต้นทุนการขนส่งที่ผู้ประกอบการเอสเอ็มอีสามารถ
ด าเนินงานเองที่เรียกว่า In-house และการจ้างให้ผู้อื่นด าเนินการให้ หรือเช่าคลังสินค้าของผู้อ่ืนที่
เรียกว่า Outsource ซึ่งผู้ประกอบการจะต้องตัดสินใจว่าจะเลือกด าเนินการเอง หรือจ้างผู้อ่ืนที่
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เชี่ยวชาญให้เข้ามาช่วยบริหารจัดการคลังสินค้า หรืออาจใช้วิธีเช่า ทั้งนี้ ก็ต้องขึ้นอยู่ที่การตัดสินใจ
ของผู้บริหารกิจการว่าจะเลือกแบบใด เพื่อให้ได้ผลในเชิงลดต้นทุนของกิจการให้ได้มากที่สุด 
 

  
 
ภาพที่ 2-2  ความสัมพันธ์ของต้นทุนในคลังสินค้า 
ที่มา: Logisticscorner.com (2559) 
 

2. ต้นทุนในการถือครองสินค้า (Inventory Carrying Cost)  
เป็นต้นทุนสินค้าคงคลังที่เกิดจากการถือครองสินค้าเอาไว้ในระดับที่ไม่เหมาะสม เช่น 

ถ้าสั่งสินค้าเข้ามาน้อยไม่เพียงพอก็จะเกิดปัญหาสินค้าขาดมือ ซึ่งจะมีผลต่อต้นทุนสินค้าขาดแคลน 
แต่ถ้าสั่งเข้ามามากเกินไปก็จะเกิดการสูญเสียในรูปของดอกเบี้ย หรือค่าเสียโอกาสที่เงินทุนไปจม
อยู่ในตัวสินค้า รวมถึงการมีค่าใช้จ่ายต่าง ๆ เกิดขึ้นตามมาอีก ได้แก่ ค่าใช้จ่ายสินค้าที่เสียหาย
ระหว่างเก็บไว้ในสต็อก ค่าดูแลรักษาสินค้า ค่าเช่าคลังสินค้า (ในกรณีไม่ได้สร้างคลังสินค้าของ
ตนเอง) นอกจากนี้ ยังอาจมีค่าใช้จ่ายประเภทประกันภัยสินค้าในระหว่างที่มีสินค้าคงคลังใน
ปริมาณที่แตกต่างกันของแต่ละช่วงเวลา ซึ่งมีผลอย่างมากต่อการบริหารต้นทุนการด าเนินงานใน
ระดับต่าง ๆ ตามปริมาณและระยะเวลาที่มีการถือครองสินค้าไว้ในคลังสินค้า ดังนั้น   การควบคุม
สินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที่เหมาะสมว่าควรจะมีไว้ในจ านวนเท่าใด จึงจะเพียงพอไม่มากไม่น้อย
เกินไปในแต่ละรายการสินค้า จึงต้องมีการศึกษาวิธีการควบคุมสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ เพื่อ
ผลในการลดต้นทุนของกิจการน่ันเอง  
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การบริหารจัดการคลังสินค้า และสินค้าคงคลังนั้นไม่มีสูตรตายตัว แต่ขึ้นอยู่กับประเภท
ของธุรกิจว่ามีลักษณะอย่างไร ต้องใช้พื้นที่ ระยะเวลา และต้นทุนในการสต็อกสินค้าที่มีความ
แตกต่างกัน แต่โดยหลักการแล้วก็จะต้องมีการประเมินความต้องการของตลาดในแต่ละช่วงเวลา 
เพื่อจะได้วางแผนการผลิตให้เพียงพอกับความต้องการในช่วงเวลานั้น ๆ แต่ในโลกแห่งความเป็น
จริงนั้น ความต้องการของลูกค้าในตลาดมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาไม่มีการหยุดนิ่ง เพราะใน
แต่ละวันผู้บริโภคมีความต้องการสินค้าที่หลากหลาย และแตกต่างกัน ดังนั้น แม้ว่าการเก็บสต็อก
สินค้าจะมีขั้นตอนด าเนินงานมากมาย ซึ่งก็ส่งผลต่อต้นทุนด้านโลจิสติกส์ แต่หากมองในแง่ธุรกิจ
แล้วก็ต้องยอมรับว่าไม่มีสูตรส าเร็จส าหรับสินค้าแต่ละประเภท เนื่องจากข้อจ ากัดของลูกค้าแต่ละ
รายไม่เหมือนกัน นอกจากนี้ สินค้าที่มีลักษณะเป็นฤดูกาลอย่างเช่น การผลิตอาหารบรรจุกระป๋อง 
เมื่อถึงฤดูกาลผลผลิตที่ใช้เป็นวัตถุดิบป้อนโรงงานออกสู่ตลาด เช่น สับปะรด เงาะ ลิ้นจี่ มังคุด ฯลฯ 
ก็จ าเป็นต้องเก็บสต็อกเอาไว้เพื่อการผลิตในระยะต่อ ๆ ไป เพราะเมื่อหมดฤดูกาลแล้วก็จะไม่มี
วัตถุดิบป้อนโรงงาน ท าให้สายการผลิตด้านโรงงานต้องหยุดชะงัก ซึ่งก็จะส่งผลกระทบต่อต้นทุน
การผลิตที่เพิ่มขึ้นโดยปริยายจากการหยุดผลิตในแต่ละช่วงเวลา  
  การวางแผนการผลิตสินค้าให้เหมาะสมกับสภาวะของตลาดในแต่ละห้วงเวลา นับว่ามี
ความส าคัญอย่างยิ่งยวดต่อการด าเนินธุรกิจในระยะยาว รวมไปถึงการประสานความร่วมมือ และ
การวางแผนการท างานร่วมกันระหว่างซัพพลายเออร์ เพราะหากมีการประสานความร่วมมือกันเป็น
อย่างดีแล้ว ก็จะส่งผลให้เกิดระบบการวางแผนงานที่ผนึกรวมกันเป็นหน่ึงเดียวที่เรียกว่า Co-
Planning อันจะส่งผลให้การผลิตสินค้าเป็นไปในทิศทางเดียวกัน ท าให้ไม่เกิดการเก็บสต็อกสินค้า
เพื่อรอผลิตที่ไม่เหมาะสมสอดคล้องกับสภาพตลาดในขณะนั้น ซึ่งก็สามารถลดต้นทุนของกิจการ
ได้ทางหนึ่ง กล่าวโดยสรุป การสร้างคลังสินค้าขึ้นมาเพื่อรองรับการเก็บสต็อกสินค้าภายในบริษัท
นั้น หากเป็นบริษัทขนาดกลางและขนาดเล็ก ก็คงจะต้องท าการศึกษาความเป็นไปได้ และความ
คุ้มค่าในการลงทุนก่อน เพราะการสร้างคลังสินค้าตอ้งใช้เงินลงทุนสูงมาก มีค่าใช้จ่ายด้านที่ดิน 
รวมถึงการเลือกท าเลที่ตั้งคลังสินค้าที่จะมีราคาค่าที่ดินที่แตกต่างกันไปในแต่ละท าเล ค่าใช้จ่ายด้าน
บุคลากรระดับต่าง ๆ ค่าใช้จ่ายอุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ต่าง ๆ ค่าใช้จ่ายในการติดตั้งระบบ
เทคโนโลยี รวมถึงค่าโสหุ้ยที่แฝงอยู่อีกจ านวนหนึ่ง แต่ประเด็นที่ไม่ควรมองข้ามไปนั่นก็คือ ท า
อย่างไรที่จะไม่ต้องมีคลังสินค้าเพื่อการสต็อกสินค้า เพราะนั่นย่อมหมายถึงการไม่มีต้นทุนส่วนเพิ่ม
จ านวนมากจากการเก็บรักษาสินค้า แต่ถ้าหากมีความจ าเป็นจริง ๆ ที่จะต้องมีคลังสินค้า ล าดับแรกก็
จะต้องศึกษาถึงประโยชน์ที่จะได้รับซึ่งก็จะต้องสอดรับกับธุรกิจที่ท าอยู่ เพราะคลังสินค้ามีหลาย
ประเภท ขึ้นอยู่กับการใช้งาน และนโยบายของแต่ละบริษัท ทั้งนี้ ก็เพื่อจะได้ก าหนดรูปแบบและ
ท าเลที่ตั้งที่เหมาะสมว่า ควรตั้งอยู่ในแหล่งของลูกค้า ตั้งอยู่ในแหล่งผลิต หรือควรตั้งอยู่ในแหล่ง
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วัตถุดิบ เมื่อก าหนดรูปแบบคลังสินค้าได้แล้ว ภายหลังจากนั้นจึงพิจารณาว่าคลังสินค้าจะใช้กับ
ลูกค้ากลุ่มใด ใช้กับกลุ่มสินคา้อะไร นอกจากนี้ ยังต้องค านึงถึงอัตราความต้องการในด้านกิจกรรม
ต่าง ๆ ที่จะเป็นตัวก าหนดกลยุทธ์ในการบริหารจัดการคลังสินค้าว่าจะใช้เทคโนโลยีอะไร ต้องจัด
พื้นที่ส าหรับพนักงานมากน้อยเพียงใด รวมถึงการจัดหาอุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ที่ทันสมัยมาใช้
ในการด าเนินงาน นอกจากนี้ ยังต้องค านึงถึงการขยายการลงทุนในอนาคตด้วย เพราะการสร้าง
คลังสินค้าต้องใช้เงินลงทุนสูงมาก จึงควรต้องมีการวางแผนอย่างละเอียดรอบคอบทั้งในระยะสั้น
และระยะยาว ที่ส าคัญคือเร่ืองระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ระบบคอมพิวเตอร์ ซอฟท์แวร์ ระบบ
บาร์โค๊ด ฯลฯ ซึ่งก็เป็นประเด็นส าคัญที่จะต้องให้ความส าคัญก่อนการตัดสินใจขั้นสุดท้าย  
 วัตถุประสงค์ของคลังสินค้า (Objective of Warehouse Management)  
 คลังสินค้ามีรูปแบบและวิธีการที่แตกต่างกันไป และถูกจัดต้ังขึ้นเพื่อด าเนินกิจกรรมอัน
เกี่ยวข้องกับการเก็บรักษาสินค้าส าเร็จรูป และวัตถุดิบ เพื่อใช้ในเวลาที่เหมาะสม อย่างไรก็ตามแม้
คลังสินค้าจะมีหลากหลายรูปแบบ แต่จะมีวัตถุประสงค์หลักที่ส าคัญที่คล้ายคลึงกัน ซึ่งพอสรุปได้
ดังนี้ 
     1. เพื่อท าหน้าที่รักษาระดับสินค้าคงคลังให้อยู่ในปริมาณที่เหมาะสม 
     2. เพื่อสนับสนุนการผลิต ให้มีวัตถุดิบและส่วนที่เกี่ยวข้องไว้ใช้อย่างเพียงพอ 
    3. เพื่อท าหน้าที่ผสมผสานสินค้า 
    4. เพื่อท าหน้าที่รวบรวมสินค้าก่อนจัดส่ง 
    5. เพื่อท าหน้าที่คัดแยกหีบห่อ หรือท าหน้าที่เป็นศูนย์กระจายสินค้า 
 ประโยชน์ของคลังสินค้า (The Benefit of a warehouse)  

คลังสินค้า เป็นส่วนหน่ึงของระบบการจัดจ าหน่าย และการกระจายสินค้า ซึ่งเกี่ยวพันกับ
ระบบของการผลิต และการขนส่ง ซึ่งปัจจัยทั้งหมดดังกล่าวจัดเป็นต้นทุนเกือบทั้งหมดของการผลิต
สินค้าต่อหนึ่งหน่วยเสมอ ดังนั้นจะเห็นได้ว่าหากมีการจัดการที่ดีมีประสิทธิภาพไม่ว่าจะเป็นด้านใด
ด้านหน่ึง จะส่งผลต่อการลดต้นทุนทั้งสิ้น อันจะส่งผลไปสู่ก าไรและการสร้างความพึงพอใจให้แก่
ลูกค้าเสมอ ดังนัน้จะเห็นได้ว่าประโยชน์และความจ าเป็นของคลังสินค้ามีมากมาย จึงขอสรุปให้
เห็นชัดเจนเป็นข้อ ๆ ดังนี้ 
     1. เป็นสถานที่ที่ใช้ในการจัดเก็บส ารองวัตถุดิบ และสินค้าไว้ใช้ในการด าเนินงานอย่าง
เหมาะสม 
     2. สามารถตอบสนองการท างานในระบบการท างานแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 
รวมทั้งช่วย สนับสนุนให้การผลิตเป็นไปอย่างราบรื่น ลดความแปรปรวนด้านอุปสงค์ และอุปทาน 
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     3. ตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าในด้านการมีสินค้าและบริการไว้อย่างต่อเน่ือง
ตลอดเวลา 

4. ป้องกันการขาดแคลนสินค้าที่อาจมีการปรับเปลี่ยนได้ตามสถานการณ์ของตลาด และ
ฤดูกาล 

5. ก่อให้เกิดความประหยัดในด้านต้นทุนด าเนินการ และระบบการผลิตสินค้า 
     6. สร้างความได้เปรียบด้านการแข่งขันในอุตสาหกรรม 
 

กิจกรรมหลักภายในคลังสินค้า 
     คลังสินค้า หรือ Warehouse เป็นสถานที่จัดเก็บสินค้า ซึ่งเป็นหนึ่งในกระบวนการจัดการ 
Logistics เป็นจุดพัก จัดเก็บ กระจายการจัดส่งสินค้า หรือ วัตถุดิบ ทั้งในส่วนของการบริหารการ
จัดการพื้นที่ การบริหารสินค้าคงคลัง การบริหารการจัดเก็บ ซึ่งทั้งหมด จ าเป็นอย่างมาก ในธุรกิจ 
ซึ่งการจัดการที่ดี จะส่งผลให้ต้นทุนต่ าลง และ มีก าไรมากขึ้น การบริหารงานที่เกี่ยวข้องกับ
คลังสินค้า ก็เพื่อให้เกิดการท างานอย่างเป็นระบบ และให้คุ้มค่าแก่การลงทุน การควบคุมคุณภาพ
ของการเก็บ การหยิบสินค้า การป้องกัน ลดการสูญเสียจากการด าเนินงาน และ การใช้ประโยชน์
อย่างมีประสิทธิภาพของพื้นที่ 
    1. กระบวนการรับสินค้า (Receiving)  
  การรับสินค้าเป็นการน าสินค้าเข้า เพื่อที่จะท าการจัดเก็บ โดยระบบของการรับสินค้าจะมี
การตรวจสอบสินค้าได้อย่างละเอียด ไม่ว่าจะเป็น จ านวน ขนาด น้ าหนัก ราคา ตลอดจนไปถึงช่วย
ค านวณ ยอดสินค้าที่ยังคงค้างอยู่ใน สต๊อกเพื่อที่จะสามารถจัดสรร พื้นที่ที่จะน าสินค้าในล็อตใหม่ 
เข้าไปเก็บ ระบบยังสามารถบอก รายละเอียดในการเรียง จัดเก็บ สินค้าแต่ละชนิด เพื่อเป็นการใช้
พื้นที่ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในอุตสาหกรรมการผลิต 

2. ระบบเก็บสินค้า (Put-Away)  
   ระบบตรวจสอบขนาดของพื้นที่และชั้นเก็บของต่าง ๆ ว่ามีขนาดและน้ าหนักเท่าไหร่ 
เพียงพอต่อสินค้าที่จะน าเข้า มาเก็บหรือไม่ อีกทั้งยังสามารถจ าแนกประเภท ของสินค้าที่จะ น ามา
เก็บ และช่วย ให้พนักงานสามารถรู้ถึงสถานที่ในการ เก็บสินค้า ได้อย่างถูกต้อง โดยไม่ต้องพึ่ง
กระดาษหรือความจ า และช่วยบริหาร เน้ือที่และจัดโซนที่เหมาะสม 
 3. กระบวนการแปลงหน่วย (Let-Down)  
   ถือเป็นส่วนส าคัญในระบบคลังสินค้า โดย จะเป็นการแปลงหน่วยสินค้า เพื่อให้การจ่าย
หรือ การจัดการเกี่ยวกับคลังท างานได้สะดวก ซึ่งบางคร้ังหน่วยของการจัดเก็บของสินค้าประเภท
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เดียวกันอาจจะมี หน่วย การจัดเก็บแตกต่างกัน ท าให้การจัดการยุ่งยากขึ้น จึงมีการแปลงหน่วย
เหล่านั้นให้เป็นหน่วยเดียวกัน 

4. การจ่ายสินค้า (Picking)  
   เมื่อมีการสั่งสินค้า หรือ มี Order เพื่อต้องการสินค้า จะมีการจัดการเกี่ยวกับการ จ่าย
สินค้า หรือ Picking เพื่อน าสินค้าที่จัดเก็บไว้ มาท าการตัดจ่าย โดยจะมีการจัดการส่วนของการตัด 
Stock ว่าสินค้าใดถูกจ่ายบ้าง จ านวนเท่าใด โดยมีการตัดจ่ายแบบ Realtime (ปกติจะใช้ เคร่ือง RFID 
ที่สามารถมีท าการตัดจ่ายทันที่ได้ และมีเคร่ือง Scan เพื่อท าการ Scan สินค้าที่ต้องการจ่าย)  

5. การตรวจนับคลังสินค้า (Counting)  
  การตรวจนับสินค้า เป็นการตรวจสอบจ านวนสินค้าที่มีอยู่จริงในคลังสินค้า โดย ปกติจะ
มีการตรวจนับ อย่างน้อย ปีละ 1 คร้ัง เพื่อปรับยอดคงเหลือให้ตรงกับระบบ โดย โปรแกรม 
[@wms] จะมีส่วนในการตรวจนับ เพื่อง่ายแก่การตรวจสอบ คือ สามารถก าหนด การตรวจสอบ 
หรือ ตรวจนับ เมื่อไหร่ก็ได้ โดยไม่จ าเป็นต้องรอถึง สิ้นเดือน หรือ สิ้นปี ซึ่งจะเป็นระบบ แบบ 
Realtime ซึ่งจะมีการใช้งานควบคู่กับ เคร่ืองยิงบาร์โค้ด เพื่อท าการตรวจนับ และสามารถปรับยอด
ในขณะนั้นได้ 
 

สินค้าคงคลัง และการบริหารสินค้าคงคลัง 
สินค้าคงคลัง หรือสินค้าคงเหลือ (Inventory) เป็นสิ่งที่จ าเป็นส าหรับธุรกิจ เพราะจัดเป็น

สินทรัพย์หมุนเวียนรายการหนึ่งซึ่งธุรกิจพึงมีไว้เพื่อให้การผลิตหรือการขาย สามารถด าเนินไปได้
อย่างราบร่ืน การมีสินค้าคงคลังมากเกินไปอาจเป็นปัญหากับธุรกิจ ทั้งในเร่ืองต้นทุนการเก็บรักษาที่
สูง สินค้าเสื่อมสภาพ หมดอายุ ล้าสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย นอกจากนี้ยังท าให้สูญเสียโอกาสใน
การน าเงินที่จมอยู่กับสินค้าคงคลังนี้ไปหาประโยชน์ในด้านอ่ืน ๆ  
         แต่ในทางตรงกันข้าม ถ้าธุรกิจมีสินค้าคงคลังน้อยเกินไป ก็อาจประสบปัญหาสินค้าขาดแคลน
ไม่เพียงพอ (Stock out) สูญเสียโอกาสในการขายสินค้าให้แก่ลูกค้า เป็นการเปิดช่องให้แก่คู่แข่งขัน 
และก็อาจต้องสูญเสียลูกค้าไปในที่สุด นอกจากนี้ถ้าสิ่งที่ขาดแคลนนั้นเป็นวัตถุดิบที่ส าคัญ การ
ด าเนินงานทั้งการผลิตและการขายก็อาจต้องหยุดชะงัก ซึ่งอาจส่งผลต่อภาพลักษณ์ของธุรกิจใน
อนาคตได้ ดังนั้นจึงเป็นหน้าที่ของผู้ประกอบการในการจัดการสินค้าคงคลังของตนให้อยู่ในระดับ
ที่เหมาะสม ไม่มาก หรือน้อยจนเกินไป เพราะการลงทุนในสินค้าคงคลังต้องใช้เงินจ านวนมาก และ
อาจส่งผลกระทบถึงสภาพคล่องของธุรกิจได้ 
 ความหมาย ของสินค้าคงคลังและการบริหารสินค้าคงคลัง 
       สินค้าคงคลัง (Inventory) หมายถึงวัสดุหรือสินค้าต่าง ๆ ที่เก็บไว้เพื่อใช้ประโยชน์ในการ
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ด าเนินงาน อาจเป็นการด าเนินงานผลิต ด าเนินการขาย หรือด าเนินงานอ่ืน ๆ สินค้าคงคลังแบ่งได้
เป็น 4 ประเภทใหญ่ ๆ คือ 
          1. วัตถุดิบ (Raw Material) คือสิ่งของหรือชิ้นส่วนที่ซื้อมาใช้ในการผลิต  
          2. งานระหว่างท า (Work-in-Process) คือชิ้นงานที่อยู่ในขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยที่จะ
ผลิตหรือรอคอยที่จะผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยที่ยังผ่านกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน  
          3. วัสดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating Supplies) คือชิ้นส่วนหรืออะไหล่
เคร่ืองจักรที่ส ารองไว้เผื่อเปลี่ยนเมื่อชิ้นส่วนเดิมเสียหรือหมดอายุการใช้งาน  
          4. สินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) คือปัจจัยการผลิตที่ผ่านทุกกระบวนการผลิต
ครบถ้วนพร้อมที่จะขายให้ลูกค้าได้ 
       ถ้าหากไม่มีสินค้าคงคลัง การผลิตอาจจะไม่ราบรื่น โดยทั่วไปฝ่ายขายค่อนข้างพอใจหาก
มีสินค้าคงคลังจ านวนมาก ๆ เพราะให้ความรู้สึกมั่นใจว่าอย่างไรก็มีสินค้าให้พอขาย แต่หน้าที่ของ
สินค้าคงคลังคือ รักษาความสมดุลระหว่างอุปสงค์และอุปทาน ท าให้เกิดการประหยัด ต่อขนาด 
(Economy of Scale) เพราะการสั่งซื้อจ านวนมาก ๆ เป็นการลดต้นทุน และคลังสินค้าช่วยเก็บสินค้า
ปริมาณมากนั้น 
 การบริหารสินค้าคงคลัง หมายถึง 
     - การเก็บทรัพยากรไว้ใช้ในปัจจุบัน หรือในอนาคต เพื่อให้การด าเนินการของกิจการ
ด าเนินไปอย่างราบร่ืน ผ่านการวางแผนก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังที่เหมาะสม  
     - การจัดการต่าง ๆ ที่เกี่ยวกับรายการสินค้าในคลัง ตั้งแต่รวบรวม จดบันทึกสินค้าเข้า-
ออก การควบคุมให้มีสินค้าคงเหลือในปริมาณที่เหมาะสม มีระเบียบ เพื่อให้สินค้าที่มีอยู่ตรงตาม
ความต้องการของผู้บริโภคทั้งในด้านแบบ สี ขนาด แฟชั่น   
      โดยมีจุดมุ่งหมาย เพื่อรายงานแก่ผู้บริหารว่า รายการสินค้าใดขายดี สินค้าใดขายไม่ดี 
สินค้าใดควรสั่งซื้อเพิ่ม หรือสินค้าใดควรลดราคาล้างสต็อก หรือควรตัดสต็อก เพราะสินค้าเสื่อม
คุณภาพล้าสมัยแล้ว 
 การก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลังที่เหมาะสม    
      โดยค านึงถึงต้นทุนในการบริหารสินค้าคงคลังด้วย ผู้ประกอบการต้องพิจารณา  
        1. ปริมาณการสั่งซื้อที่มีต้นทุนต่ าที่สุด (Economic order quantity: EOQ) ในแต่ละคร้ัง 
ซึ่งถ้าผู้ประกอบการสามารถค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ท าให้ทั้งต้นทุนในการสั่งซื้อ และต้นทุน
ในการเก็บรักษานี้ได้ ก็จะท าให้ทราบว่าเมื่อสินค้าในคลังสินค้าถูกขายออกไปจนหมด จะต้องสั่งซื้อ
สินค้าเข้ามาใหม่ในจ านวนเท่าใดจึงจะประหยัดที่สุด 
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       2. สต็อคเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) เป็นสต็อคที่ต้องส ารองไว้กันสินค้าขาดเมื่อ
สินค้าถูกใช้และปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซื้อ (Reorder point) เป็นจุดที่ใช้เตือนส าหรับการสั่งซื้อ
รอบถัดไป เมื่ออุปสงค์สูงกว่าสินค้าคงคลังที่เก็บไว้ เป็นการป้องกันสินค้าขาดมือไว้ล่วงหน้า หรือ
อีกค าอธิบายหนึ่งเป็นการเก็บสะสมสินค้าคงคลังในช่วงของรอบเวลาในการสั่งซื้อ 
       3. จุดสั่งซื้อ (Reorder point) จุดสั่งซื้อใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงที่และ
รอบเวลาคงที่ เป็นสภาวะที่ไม่เสี่ยงที่จะเกิดสินค้าขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอย่างแน่นอน 
 

จุดสั่งซื้อใหม่ R = d x L 
 
โดยที่ d = อัตราความต้องการสินค้าคงคลัง 

    L =  เวลารอคอย 
 
 ปัจจัยท่ีใช้ในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลัง 
       การพิจารณาถึงปริมาณของสินค้าคงคลังในระดับที่ถูกต้องนั้นเป็นเร่ืองค่อนข้างยาก จึง
จ าเป็นส าหรับผู้ประกอบการที่ต้องทราบถึงสิ่งที่สามารถน ามาช่วยในการก าหนดปริมาณของสินค้า
คงคลังในระดับที่เหมาะสม อันได้แก่  
 1. จุดมุ่งหมายหลักในการมีสินค้าคงคลัง โดยปกติแล้วสินค้าคงคลังมีไว้เพื่อให้การ
ด าเนินธุรกิจเป็นไปอย่างราบร่ืน ไม่สะดุดหรือหยุดชะงัก แต่บางคร้ังธุรกิจอาจมีจุดมุ่งหมายอ่ืน เช่น
ถ้าคาดการณ์ว่าราคาสินค้ามีแนวโน้มจะสูงขึ้นในอนาคต ก็อาจเก็งก าไรโดยเลือกเก็บสินค้าคงคลัง
ในปัจจุบัน เพื่อขายในราคาที่สูงขึ้นในอนาคต ปริมาณของสินค้าคงคลังจึงมีจ านวนมาก หรือ
บางคร้ังได้รับข้อเสนอส่วนลดเงินสดจาก Supplier โดยต้องสั่งซื้อสินค้าเป็นจ านวนมาก ๆ ในกรณี
นี้ต้องเปรียบเทียบถึงผลดีจากส่วนลดเงินสดที่ได้รับ และผลเสียจากค่าใช้จ่ายการบริหารสินค้าคง
คลังที่เพิ่มขึ้น 
 2. ยอดขายในอดีตของธุรกิจ โดยผู้ประกอบการสามารถน ายอดขายที่เกิดขึ้นในอดีตของ
ตนมาพยากรณ์ยอดขายที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต ทั้งนี้การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังของธุรกิจจะ
แปรผันโดยตรงกับยอดขายที่พยากรณ์ได้นั่นเอง ถ้าขายมาก ก็อาจต้องมีปริมาณสินค้าคงคลังใน
ระดับค่อนข้างมาก เพื่อรองรับการขายที่พยากรณ์ไว้นั้น แต่ถ้าเป็นธุรกิจที่พึ่งเกิดขึ้นใหม่ยังไม่มี
ยอดขายในอดีต ก็สามารถก าหนดระดับของสินค้าคงคลัง ได้จากการประมาณการยอดขายของตน 
 3. การซื้อขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถ้าเป็นธุรกิจที่มีการซื้อขายตามฤดูกาล เช่น
ธุรกิจขายร่ม ซึ่งถ้าเข้าสู่ช่วงฤดูฝน ยอดขายก็อาจมากกว่าปกติ ดังนั้นระดับของปริมาณสินค้าคงคลัง
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ในในช่วงฤดูฝนก็จะมากขึ้นตามปริมาณของยอดขายที่เพิ่มขึ้น หลังจากนั้นยอดขายก็จะลดลงมาสู่
ระดับปกติ ซึ่งระดับของปริมาณสินค้าคงคลังก็จะลดลงตาม  

 4. คุณสมบัติของสินค้า อันได้แก่ วงจรชีวิต ความคงทน ขนาด รูปลักษณ์ เป็นต้น ถ้าเป็น
ธุรกิจที่ขายผักหรือผลไม้ ซึ่งมีวงจรชีวิตน้อย การที่ธุรกิจจะมีปริมาณสินค้าคงคลังมากก็คงไม่ใช่สิ่ง
ที่ดีแน่นอน เน่ืองจากถ้าขายไม่หมด ผักหรือผลไม้นั้นก็อาจจะเน่าเสียหายได้ในเวลาค่อนข้างเร็ว 
นอกจากนี้สินค้าบางชนิดแม้ว่าจะเก็บได้นาน อาจเสื่อมสภาพ หมดอายุ หรือเสียหายได้ ธุรกิจก็อาจ
ต้องมีสินค้าเผื่อปลอดภัย (Safety Stock) เพื่อรองรับไม่ให้การขายสะดุดลงได้  
     5. การแบ่งประเภทของสินค้า ในบางคร้ังธุรกิจอาจมีการผลิตสินค้าหลายชนิดส าหรับ
ขาย บางอย่างอาจขายได้มาก บางอย่างอาจขายได้ค่อนข้างน้อย ก็อาจแบ่งประเภทตามปริมาณการ
ขายออกเป็น สินค้าประเภทที่มีความส าคัญมาก ซึ่งสามารถขายได้เป็นจ านวนมาก และสินค้าที่มี
ความส าคัญน้อย เพราะขายได้น้อย ซึ่งก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลังตามความส าคัญของสินค้า
แต่ละประเภท เช่น สินค้าที่มีความส าคัญมาก ขายได้มาก ก็ควรมีปริมาณของสินค้าคงคลังมาก 
สินค้าที่มีความส าคัญน้อย ขายได้น้อย ก็ควรมีปริมาณของสินค้าคงคลังน้อย เป็นต้น  

6. ความนิยมในตัวสินค้า ถ้าธุรกิจมีสินค้าประเภทล้าสมัยไม่เป็นที่นิยม ปริมาณสินค้า
คงเหลือของสินค้าชนิดนี้ก็ควรจะมีปริมาณน้อยกว่าสินค้าประเภทอ่ืนในสายการผลิตของธุรกิจนั้น 
นอกจากนี้ความนิยมของลูกค้ายังเปลี่ยนแปลงได้ตลอดเวลา โดยที่ธุรกิจไม่สามารถควบคุมได้ 
ดังนั้นส าหรับกรณีที่ธุรกิจมีสินค้าที่เป็นที่นิยม ติดตลาด และมีแนวโน้มว่าจะขายได้เพิ่มขึ้น ธุรกิจจึง
ควรต้องพิจารณาถึงการมีสินค้าเผื่อปลอดภัยในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลังของตนด้วย 
เพื่อป้องกันการขาดแคลนสินค้าซึ่งจะน ามาซึ่งการสูญเสียลูกค้าในที่สุดนั่นเอง  

7. ความไม่แน่นอนในการจัดส่งสินค้าของ Suppliers ในบางคร้ังธุรกิจอาจต้องสั่งซื้อ
วัตถุดิบจาก Suppliers ซึ่งโดยปกติจะมีระยะเวลาการสั่งซื้อสินค้า (Lead Time) ที่ค่อนข้างแน่นอน 
แต่เมื่อถึงเวลาการจัดส่งวัตถุดิบจริงอาจมีความล่าช้าเกิดขึ้น ทั้งนี้อาจเกิดจากเหตุการณ์ไม่คาดฝัน
ต่าง ๆ ที่ไม่สามารถควบคุมได้ เช่น เกิดอุบัติเหตุรถขนส่งชนกันขึ้น ดังนั้นในการก าหนดปริมาณ
ของสินค้าคงคลัง ผู้ประกอบการก็ควรจะต้องมีสินค้าเผื่อปลอดภัยเก็บไว้ด้วย เพื่อป้องกันไม่ให้
ธุรกิจหยุดชะงัก และสูญเสียโอกาสในการขาย อันอาจเกิดจากความไม่แน่นอนของการจัดส่งสินค้า
นี ้

8. การน าเทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามาใช้ในการบริหารสินค้าคงคลัง โดยเฉพาะในด้าน
การสื่อสาร และการด าเนินรายการทางการค้ากับลูกค้า ทั้งนี้เพราะหากการสื่อสารผิดพลาด ธุรกิจก็
จะเสียโอกาสในการขายสินค้าให้แก่ลูกค้า อันเน่ืองมาจากขายสินค้าผิดประเภท ขายสินค้าไม่ตรง
ตามปริมาณที่ลูกค้าต้องการ หรืออาจไม่มีสินค้าส าหรับขาย นอกจากนี้หากการตอบสนองต่อค า
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สั่งซื้อจากลูกค้าล่าช้า ก็จะท าให้คาดการณ์ปริมาณสินค้าคงคลังเพื่อรองรับการขายได้ยากขึ้น ดังนั้น
ยิ่งธุรกิจสามารถพัฒนาเทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อสนับสนุนกิจกรรมด้านการสื่อสาร และการ
ด าเนินรายการทางการค้ากับลูกค้าได้ดีเท่าไร การคาดการณ์ปริมาณสินค้าคงคลังก็จะง่ายขึ้นเท่านั้น  

9. การเปลี่ยนแปลงนโยบายของภาครัฐ อันได้แก่ กฎหมาย ข้อก าหนด และระเบียบ
ข้อบังคับต่าง ๆ ซึ่งท าให้เกิดทั้งโอกาส หรืออุปสรรคต่อการด าเนินธุรกิจ และส่งผลโดยตรงต่อ
ปริมาณสินค้าคงคลังของธุรกิจแต่ละประเภท โดยเฉพาะอย่างยิ่งกับธุรกิจที่ขึ้นกับนโยบายการ
จัดซื้อจัดจ้างของภาครัฐ 

10. ต้นทุนของสินค้าคงคลัง (Inventory Cost) ทั้งนี้ในการก าหนดปริมาณของสินค้าคง
คลังของธุรกิจนั้นต้องค านึงถึงต้นทุนต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นด้วย โดยจุดมุ่งหมายหลักก็คือ ต้องมีปริมาณ
ของสินค้าคงคลังที่เหมาะสมและมีต้นทุนในการบริหารต่ าที่สุด 
 การคิดค านวณต้นทุนของสินค้าคงคลัง 
 อาจจะแบ่งออกได้ 4 ประเภท คือ 
  1. ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) คือค่าใช้จ่ายที่ต้องจ่าย เพื่อให้ได้มา
ซึ่งสินค้าคงคลังที่ต้องการ ซึ่งจะแปร ตามจ านวนคร้ังของการสั่งซื้อ แต่ไม่แปรตามปริมาณสินค้าคง
คลัง เพราะสั่งซื้อของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละคร้ัง ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ ก็ยังคงที่ แต่ถ้ายิ่งสั่งซื้อ
บ่อยครั้ง ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อก็จะยิ่งสูงขึ้น ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อเหล่านี้ ได้แก่ ค่ากระดาษ 
(เอกสารใบสั่งซื้อ) ค่าจ้างพนักงานจัดซื้อ ค่าโทรศัพท์ ค่าขนส่งสินค้า ค่าใช้จ่ายในการตรวจรับของ
และเอกสาร ค่าธรรมเนียมในการน าของออกจาก ศุลกากร ค่าใช้จ่ายในการช าระเงิน เป็นต้น  
  2. ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) คือค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการมี
สินค้าคงคลัง และการรักษาสภาพให้สินค้า คงคลังนั้นอยู่ในรูปที่ใช้งานได้ ซึ่งจะแปรตามปริมาณ
สินค้าคงคลังที่ถือไว้ และระยะเวลาที่เก็บสินค้าคงคลังนั้นไว้ ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ได้แก่ 
ต้นทุนเงินทุนที่จมอยู่กับสินค้าคงคลัง นั่นก็คือค่าดอกเบี้ยจ่าย หากเงินทุนนั้นมาจากการกู้ยืม หรือ
อาจเป็นค่าเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถ้าเงินทุนน้ันเป็นส่วนของเจ้าของ ค่าคลังสินค้า ค่าไฟฟ้า
เพื่อการรักษาอุณหภูมิ ค่าใช้จ่ายของสินค้าที่ชุดเสีย หาย หรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บสินค้า
ไว้นานเกินไป ค่าภาษีและการประกันภัย ค่าจ้างยามและพนักงานประจ าคลังสินค้า เป็นต้น  
  3. ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินค้าขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock Cost) คือ
ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการมีสินค้าคงคลังไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือการขาย เป็นเหตุให้ลูกค้ายกเลิก
ค าสั่งซื้อ ขาดรายได้ที่ควรได้ กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิตต้องหยุดชะงัก เกิดการว่างงาน
ของเคร่ืองจักร และคนงาน ฯลฯ ค่าใช้จ่ายเหล่านี้จะ แปรผกผันกับปริมาณสินค้าคงคลังที่ถือไว้ นั่น
คือถ้าถือสินค้าไว้มากจะไม่เกิดการขาดแคลน แต่ถ้าถือสินค้าคงคลังไว้น้อย ก็อาจเกิดโอกาสที่ท าให้
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เกิดการขาดแคลนได้มากกว่า และมีค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลนนี้ ขึ้นอยู่กับปริมาณการขาด
แคลน รวมทั้งระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นด้วยค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลนนี้ ได้แก่ 
ค าสั่งซื้อของล็อตพิเศษทางอากาศ เพื่อน ามาใช้แบบฉุกเฉิน ค่าปรับเนื่องจากการส่งสินค้าให้ลูกค้า
ล่าช้าค่าเสียโอกาสในการขาย ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการเสียค่านิยม เป็นต้น  
   4. ต้นทุนจากค่าใช้จ่ายในการตั้งเคร่ืองจักรใหม่ (Setup Cost) คือค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจาก
การที่เคร่ืองจักรจะต้องเปลี่ยนการท างานหนึ่ง ไปท างานอีกอย่างหนึ่ง ซึ่งจะเกิดการว่างงานชั่วคราว 
สินค้าคงคลังจะถูกทิ้งให้รอกระบวนการผลิตที่จะตั้งใหม่ ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม่นี้จะมี
ลักษณะเป็นต้นทุนคงที่ต่อคร้ัง ซึ่งจะขึ้นอยู่กับขนาดของล็อตการผลิต ถ้าผลิตเป็นล็อตใหญ่มีการตั้ง
เคร่ืองใหม่นาน ๆ คร้ัง ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองใหม่ก็จะต่ า แต่ยอดสะสมของสินค้าคงคลังจะสูง 
แต่ถ้าผลิตเป็นล็อตเล็ก มีการตั้งเคร่ืองใหม่ บ่อยคร้ัง ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองใหม่ก็จะสูง แต่สินค้า
คงคลังจะมีระดับต่ าลง และสามารถส่งมอบงานให้แก่ลูกค้าได้เร็วขึ้น 
 ระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง มีอยู่ 3 วิธีคือ 
  1. ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเน่ือง (Continuous Inventory System หรือ Perpetual 
System) เป็นระบบสินค้าคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีทุกคร้ังที่มีการรับและจ่ายของ ท าให้บัญชีคุมยอด
แสดงยอดคงเหลือที่แท้จริงของสินค้าคงคลังอยู่เสมอ ซึ่งจ าเป็นอย่างยิ่งในการควบคุมสินค้าคงคลัง
รายการที่ส าคัญที่ปล่อยให้ขาดมือไม่ได้ แต่ระบบนี้เป็นวิธีที่มีค่าใช้จ่ายด้านงานเอกสารค่อนข้างสูง 
และต้องใช้พนักงานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายได้ทั่วถึง ในปัจจุบันการน าเอาคอมพิวเตอร์เข้ามา
ประยุกต์ใช้กับงานส านักงานและบัญชีสามารถช่วยแก้ไขปัญหาในข้อนี้ โดยการใช้รหัสแท่ง (Bar 
Code) หรือรหัสสากลส าหรับผลิตภัณฑ์ (Universal Product Code หรือ UPC) ปิดบนสินค้าแล้วใช้
เคร่ืองกราดสัญญาณเลเซอร์อ่านรหัส (Laser Scan) ซึ่งวิธีนี้นอกจะมีความถูกต้อง แม่นย า เที่ยงตรง
แล้ว ยังสามารถใช้เป็นรากฐานข้อมูลของการบริหารสินค้าคงคลังในกรณีอ่ืน เช่น การบริหารห่วง
โซ่ของสินค้า (Supply Chain Management) ได้อีกด้วย 
  2. ระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวด (Periodic Inventory System) เป็นระบบสินค้าคงคลังที่
มีวิธีการลงบัญชีเฉพาะในช่วงเวลาที่ก าหนดไว้เท่านั้น เช่นตรวจนับและลงบัญชีทุกปลายสัปดาห์
หรือปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเข้ามาเติมให้เต็มระดับที่ตั้งไว้ ระบบนี้จะเหมาะ
กับสินค้าที่มีการสั่งซื้อและเบิกใช้เป็นช่วงเวลาที่แน่นอน เช่น ร้านขายหนังสือของซีเอ็ดจะมีการ
ส ารวจยอดหนังสือในแต่ละวัน และสรุปยอดตอนสิ้นเดือน เพื่อดูปริมาณหนังสือคงค้างในร้านและ
คลังสินค้า ยอดหนังสือที่ต้องเตรียมจัดส่งให้แก่ร้านตามที่ต้องการสั่งซื้อ 
   โดยทั่วไปแล้วระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวดมักจะมีระดับสินค้าคงคลังเหลือสูงกว่า
ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง เพราะจะมีการเผื่อส ารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไว้ก่อน
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ล่วงหน้าบ้าง และระบบนี้จะท าให้มีการปรับปริมาณการสั่งซื้อใหม่ เมื่อความต้องการเปลี่ยนแปลง
ไปด้วย การเลือกใช้ระบบสินค้าคงคลังแบบต่อเน่ืองและระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวดมีข้อดีของ
แต่ละแบบดังนี้ 
 ข้อดีของระบบสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่อง  
 - มีสินค้าคงคลังเผื่อขาดมือน้อยกว่า 
 - ใช้จ านวนการสั่งซื้อคงที่ซึ่งจะท าให้ได้ส่วนลดปริมาณได้ง่าย 
 - สามารถตรวจสินค้าคงคลังแต่ละตัวอย่างอิสระ 
 ข้อดีของระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวด 
 - ใช้เวลาน้อยกว่าและเสียค่าใช้จ่ายในการควบคุมน้อยกว่าระบบต่อเน่ือง 
 - ช่วยลดค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับเอกสาร ลดค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ และสะดวกต่อการตรวจนับ 
 - ค่าใช้จ่ายในการเก็บข้อมูลสินค้าคงคลังต่ ากว่า 
 

ระบบการแบ่งกลุ่มสินค้า (ABC Classification)  
       ระบบนี้เป็นวิธีการจ าแนกสินค้าคงคลังออกเป็นประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่า
ของสินค้าคงคลังแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินค้าคง
คลังที่มีอยู่มากมายซึ่งถ้าควบคุมทุกรายการอย่างเข้มงวดเท่าเทียมกัน จะเสียเวลาและค่าใช้จ่ายมาก
เกินความจ าเป็น ตามเกณฑ์ดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 2-1  ระบบการจ าแนกสินค้าคงคลัง (ABC Classification)  
 

ประเภท การควบคุม 

A: รายการที่มีมูลค่าสูง คือสินค้าคงคลัง 
ร้อยละ 15- 20 มีมูลค่ารวมถึง ร้อยละ 
75-80 ของมูลค่าทั้งหมด 

A > ควบคุมอย่างเข้มมาก ด้วยการลงบัญชีอยู่บ่อย ๆ 
(เช่น ทุกสัปดาห์) การควบคุมจึงควรใช้ระบบสินค้า
คงคลังอย่างต่อเนื่องและต้องเก็บของไว้ในที่
ปลอดภัย ในด้านการจัดซื้อก็ควรหาผู้ขายไว้หลายราย
เพื่อลดความเสียงจากการขาดแคลนสินค้าและ
สามารถเจรจาต่อรองราคาได้ 
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ตารางที่ 2-1 (ต่อ) 
 

ประเภท การควบคุม 

B: รายการที่มีมูลค่าปานกลาง คือสินค้า
คงคลัง ร้อยละ 30-40 มีมูลค่าร่วม 
ประมาณ ร้อยละ 15 ของมูลค่าทั้งหมด 

B > ควบคุมอย่างเข้มงวดปานกลาง ด้วยการมีบัญชี
คุมยอดบันทึกเสมอเช่นเดียวกับ A ควรมีการเบิกจ่าย
อย่างเป็นระบบเพื่อป้องกันการสูญหาย การตรวจนับ
จ านวนจริงก็ท าเช่นเดียวกับ A แต่ความถี่น้อยกว่า 
(เช่น ทุกสิ้นเดือน) และการควบคุม B จึงควรใช้
ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องเช่นเดียวกับ A 

C: รายการที่มีมูลค่าต่ า คือสินค้าคงคลัง 
ร้อยละ 40-50 มีมูลค่ารวม ประมาณ ร้อย
ละ 10-15 ของมูลค่าทั้งหมด 

C > ไม่มีการจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กน้อย สินค้าคง
คลังประเภทนี้จะวางให้หยิบใช้ได้ตามสะดวก 
เน่ืองจากเป็นของราคาถูกและมีปริมาณมาก ถ้าท าการ
ควบคุมอย่างเข้มงวด จะท าให้มีค่าใช้จ่ายมากซึ่งไม่
คุ้มค่ากับประโยชน์ที่ได้ป้องกันไม่ให้ของสูญหาย 

ที่มา: Logisticscorner.com (2559) 
 
 หลีกเลี่ยงการจัดเก็บสินค้ามากเกินไป 
       ธุรกิจที่มีการหมุนเวียนสินค้าหรือวัตถุในระยะเวลาอันสั้น เช่น เสื้อผ้า, เคมีภัณฑ์ที่มีวัน
หมดอายุ, ของขวัญต่าง ๆ สินค้าเหล่านี้มีช่วงเวลาความต้องการสั้นควรหลีกเลี่ยงการจัดเก็บสินค้า
มากเกินจ าเป็น ในขณะที่ธุรกิจบางอย่างที่ขายสินค้าที่มีระยะเวลานาน เช่น อุปกรณ์ส านักงาน 
เคร่ืองมือวัด หรือสินค้าที่ล้าสมัยช้า สามารถจัดเก็บได้จ านวนมากและนานกว่า แต่ไม่ว่าธุรกิจของ
คุณคืออะไร การเก็บสินค้าคงคลังมากเกินไปก็เป็นสิ่งที่ควรหลีกเลี่ยง เน่ืองจากจะท าให้ค่าใช้จ่าย
ต่าง ๆ เพิ่มมากขึ้น ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้า, ดอกเบี้ยเงินกู้ ที่คุณน าไปลงในสินค้า
เหล่านั้น, ค่าประกันสินค้าที่ต้องเสียเพิ่ม นอกจากนี้การมีสินค้าคงคลังมากเกินไปยังท าให้ธุรกิจขาด
สภาพคล่องอีกด้วย 
 การตรวจนับจ านวนสินค้าคงคลัง  
    เป็นการตรวจนับสินค้าเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่า สินค้าที่มีอยู่จริง และในบัญชีตรงกันมี
หลายวิธีดังนี้ 
          1. วิธีปิดบัญชีตรวจนับ คือ เลือกวันใดวันหน่ึงที่จะท าการปิดบัญชีแล้วห้ามมิให้มีการ
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เบิกจ่ายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนย้ายสินค้าคงคลังทุกรายการ โดยต้องหยุดการซื้อ-ขายตามปกติ แล้ว
ตรวจนับของทั้งหมด วิธีนี้จะแสดงมูลค่าของสินค้าคงคลัง ณ วันที่ตรวจนับได้อย่างเที่ยงตรง แต่ก็
ท าให้เสียรายได้ในวันที่ตรวจนับ 
          2. วิธีเวียนกันตรวจนับ จะปิดการเคลื่อนย้ายสินค้าคงคลังเป็นส่วน ๆ เพื่อตรวจนับเมื่อ
ส่วนใดตรวจนับเสร็จก็เปิดขายหรือเบิก จ่ายได้ตามปกติ และปิดแผนกอื่นตรวจนับต่อไปจนครบทุก
แผนก วิธีนี้จะไม่เสียรายได้จากการขายแต่โอกาสที่จะคลาดเคลื่อนมีสูง 
 บทบาทของสินค้าคงคลังในซัพพลายเชน (Supply Chain)       

สินค้าคงคลังมีวัตถุประสงค์ ในการสร้างความสมดุลในซัพพลายเชน (Supply Chain) 
เพื่อให้ระดับสินค้าคงคลังต่ าสุด โดยไม่กระทบต่อระดับการให้บริการ ซึ่งปัจจัยน าเข้า (Input) ของ
กระบวนการผลิตที่มีความส าคัญอย่างยิ่ง คือ วัตถุดิบ (Raw Material) ชิ้นส่วน (Parts) และวัสดุ 
ต่าง ๆ (Material) ที่เรียกรวมกันว่า สินค้าคงคลัง เป็นองค์ประกอบที่ใหญ่ที่สุดของต้นทุนการผลิต 
ผลิตภัณฑ์หลายชนิด นอกจากนั้นการที่มีสินค้าคงคลังที่เพียงพอ ยังเป็นการสนองตอบความพึง
พอใจของลูกค้าได้ทันที 

จะเห็นได้ว่าสินค้าคงคลัง มีความส าคัญต่อกิจกรรมหลักของธุรกิจเป็นอย่างมาก การ
บริหารสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ จึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการประกอบการโดยตรง 
และในปัจจุบันนี้ก็ได้มีการน าเอาระบบคอมพิวเตอร์ มาจัดการข้อมูลของสินค้าคงคลัง เพื่อให้เกิด
ความถูกต้อง แม่นย า และทันเวลามากยิ่งขึ้น การจัดซื้อสินค้าคงคลังมาในคุณสมบัติที่ตรงกับ ความ
ต้องการ (Demand) ปริมาณที่เพียงพอ (Quantity) ราคาที่เหมาะสม (price) ทันเวลาที่ต้องการ (Time) 
โดยซื้อจากผู้ขายที่ไว้วางใจได้ และน าส่งยังสถานที่ที่ถูกตอ้งตามหลักการจัดซื้อที่ดีที่สุด เป็น
จุดเร่ิมต้นของการบริหารสินค้าคงคลัง การจัดการสินค้าคงคลัง มีวัตถุประสงค์หลักอยู่ 2 ประการ 
คือ 

1. สามารถมีสินค้าคงคลัง บริการลูกค้าในปริมาณที่เพียงพอ และทันต่อความต้องการ
ของลูกค้าเสมอ เพื่อสร้างยอดขาย และรักษาระดับของส่วนแบ่งตลาดไว้ 

2. สามารถลดระดับการลงทุน ในสินค้าคงคลังในราคาต่ าที่สุดเท่าที่จะท าได้ เพื่อท าให้
ต้นทุนการผลิตต่ าลงด้วย 

วัตถุประสงค์ 2 ข้อน้ีจะมีความขัดแย้งกันเอง การบริหารสินค้าคงคลัง (Inventory 
Management) จะเป็นการรักษาความสมดุลของวัตถุประสงค์ทั้งสองข้อน้ี จึงไม่ใช่เร่ืองง่าย ๆ และ
เน่ืองจากการบริหารการผลิตในปัจจุบัน จะต้องค านึงถึงคุณภาพเป็นหลักส าคัญ ซึ่งการบริการลูกค้า
ที่ดีก็เป็นส่วนหนึ่งของการสร้างคุณภาพที่ดี ซึ่งท าให้ลูกค้ามีความพึงพอใจสูงสุดด้วย จึงดูเหมือนว่า 
การมีสินค้าคงคลังในระดับสูง จะเป็นประโยชน์กับกิจการในระยะยาวมากกว่า เพราะจะรักษาลูกค้า 
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และส่วนแบ่งตลาดได้ดี แต่อันที่จริงแล้วต้นทุนสินค้าคงคลังที่สูง ก็มีส่วนที่จะท าให้ต้นทุนการผลิต
สูงขึ้นด้วย มีผลให้ไม่สามารถที่จะต่อสู้กับคู่แข่งขันในด้านราคาได้จึงต้องท าให้ต้นทุนต่ า คุณภาพดี 
และบริการที่ดีด้วยในขณะเดียวกัน 
 ประโยชน์ของสินค้าคงคลัง 
  1. เป็นการตอบสนองความต้องการของลูกค้า ที่ประมาณการไว้ในแต่ละช่วงเวลา ทั้งใน
ฤดูกาล และนอกฤดูกาล โดยธุรกิจต้องเก็บสินค้าคงคลังไว้ในคลังสินค้า 
    2. เป็นการรักษาการผลิตให้มีอัตราคงที่สม่ าเสมอ เพื่อรักษาระดับการว่าจ้างแรงงาน การ
เดินเคร่ืองจักร ฯลฯ ให้สม่ าเสมอได้โดยจะเก็บสินค้าที่จ าหน่ายไม่หมดในช่วงที่จ าหน่ายได้ไม่ดี ไว้
จ าหน่ายตอนช่วงเวลาที่ลูกค้า หรือผู้บริโภคมีความต้องการ ซึ่งในช่วงเวลานั้นอาจจะผลิตไม่ทันการ
จ าหน่าย 
  3. ท าให้ธุรกิจได้ส่วนลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจัดซื้อสินค้าจ านวนมาก
ต่อคร้ัง เพื่อเป็นการป้องกันการเปลี่ยนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟ้อ เมื่อสินค้าใน
ท้องตลาดมีราคาเพิ่มสูงขึ้น     
  4. ป้องกันสินค้าขาดมือ ด้วยสินค้าเผื่อขาดมือ เมื่อเวลารอคอยล่าช้า หรือบังเอิญได้ 
ค าสั่งซื้อเพิ่มขึ้นอย่างกระทันหัน 
     5. ท าให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเนื่องอย่างราบร่ืน ไม่มีการหยุดชะงัก  
อันเนื่องจากของขาดมือ จนท าให้เกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิต ซึ่งจะท าให้คนงานว่างงาน 
เคร่ืองจักรถูกปิด หรือผลิตไม่ทันค าสั่งซื้อของลูกค้า 
 อุปสงค์ (Demand) ของสินค้าคงคลัง  
     คือจุดเร่ิมต้นของการจัดการสินค้าคงคลัง จะเร่ิมจากอุปสงค์ของลูกค้า (Customer 
Demand) เพื่อจัดการให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งต้องใช้หลักการพยากรณ์ โดยอุป
สงค์จะแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ  
  1. อุปสงค์แปรตาม (Dependent Demand) เป็นอุปสงค์ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน และสินค้าที่
ใช้ต่อเนื่อง ในกระบวนการ ผลิต ซึ่งจ าเป็นอย่างยิ่ง เพราะอาจส่งผลเสียหายอย่างรุนแรงถ้าขาด
วัตถุดิบประเภทนี้ เช่น ถ้าโรงงานประกอบสารเคมี มีสารเคมีขาดหายไปแม้แต่ชนิดเดียว ก็จะท าให้
โรงงานหยุดทันที 
  2. อุปสงค์อิสระ (Independent Demand) เป็นอุปสงค์ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน และสินค้าที่
ไม่ใช้ต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต ส่วนมากจ าหน่ายให้ลูกค้าโดยตรง ถ้าไม่มีอาจจะเสียโอกาส และ
ถูกปรับ 
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 การบริหารจัดการ คลังสินค้า (Warehose) อย่างมีมาตรฐาน 
  การวางแผนการบริหารจัดการคลังสินค้า (Warehouse) และสินค้าคงคลัง (Inventory) 
เป็นยุทธศาสตร์ส าคัญที่ช่วยให้ธุรกิจประสบความส าเร็จสามารถ ต่อสู้คู่แข่งขันได้ซึ่งคลังสินค้ามี
ความส าคัญที่สุดในระบบ โลจิสติกส์ ในการบริหาร จัดการคลังสินค้า ต้องมีองค์ประกอบการ
ส าคัญหลายอย่างเข้ามาร่วมด้วย และด้วย ความซับซ้อนที่ต้องการให้การบริหารมีคุณภาพที่ดี ต้อง
อาศัยระบบการท างานที่มี คุณภาพ มีระบบเทคโนโลยี อุปกรณ์เคร่ืองมือที่ทันสมัย และบุคลากรที่
เป็นมืออาชีพทั้ง 3 สิ่งนี้ต้องท างานสอดคล้องประสานกัน เพื่อให้เกิดความแม่นย าในการท างาน 
  การมีคลังสินค้าเพื่อส ารองสินค้าคงคลังในปริมาณที่เหมาะสม จะช่วยลด ความเสี่ยงจาก
ความแปรผันของอุปสงค์และอุปทานของการด าเนินงานระหว่างหน่วยงานต่าง ๆ ให้เชื่อมต่อกันได้
ส าหรับหลักการในการท าธุรกิจ Warehouse ล าดับแรกต้องเข้าใจสินค้าแต่ละชนิดเพื่อสามารถ
จัดการได้อย่างเหมาะสมไม่ท าให้เกิดความเสียหายโดยนโยบายการวางแผนการท างานขององค์กร 
จะเป็นการก าหนดวิธีการบริหารจัดการคลังสินค้า รวมทั้งเป็นแนวทางในการก าหนดกลยุทธ์ในกา
รสต็อคสินค้า ซึ่งจะเป็นฟันเฟืองหลักให้บริษัทนั้น ๆ สามารถผลิตสินค้าเพียงพอและตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้ 

การบริหารคลังสินค้าจะจัดการต้ังแต่การรับเข้าจนถึงการจ่ายออก นอกจากนี้ซอฟแวร์ จะ
เป็นตัวก าหนดว่าเมื่อสินค้าเข้ามาควรจะน าสินค้าไปเก็บไว้ที่ใหน ให้ถูกสุขลักษณะ เน่ืองจากมีการ
จัดเก็บสินค้าหลากหลายประเภท จึงจ าเป็นต้องแบ่งโซนจัดวางสินค้าระหว่างสินค้ามีกลิ่น สินค้าที่
เป็นสินค้าอุปโภค และสินค้าที่เป็นเคมี โดยอาศัยศาสตร์ในการจัดเก็บเรียงสินค้าที่ถูกต้อง  พร้อม
กันนี้ซอฟแวร์ยังช่วยตัดสต็อค เมื่อมีการน าสินค้าออก และเมื่อตัดสต็อคออกแล้ว พนักงานจะน า
สินค้ามาจัดเก็บแทนในต าแหน่งที่ว่างการบริหารจัดการคลังสินค้า ต้องขึ้นอยู่กับองค์ประกอบของ
คลังสินค้าซึ่งนโยบายการท างานขององค์กรจะเป็นตัวก าหนดว่าจะออกแบบ Warehouse อย่างไร 
รวมถึงการก าหนดคุณสมบัติต่าง ๆ ให้ตรงตามความเหมาะสมในการใช้งาน เช่น ศูนย์กระจาย
สินค้า Inhouse Warehouse 
 ต้นทุนการบริหารคลังสินค้า (Warehouse) และสินค้าคงคลัง (Inventory)  
       ประกอบไปด้วย 2 ประเภท ได้แก่ 
        1. ต้นทุนการบริหารคลังสินค้า (Warehouse Cost) เกิดจากการด าเนินกิจกรรมการ
ให้บริการภายในคลังสินค้า การจัดเก็บสินค้า การเลือกสถานที่ตั้งโรงงาน และคลังสินค้า ซึ่งมี
ลักษณะเดียวกับต้นทุนการขนส่งที่ผู้ประกอบการสามารถด าเนินงานเองที่เรียกว่า In - house และ
การจ้างให้ผู้อื่นด าเนินการให้ หรือเช่าที่ผู้อ่ืน เราเรียกว่า Outsource 
       2. ต้นทุนในการถือครองสินค้า (Inventory Carrying Cost) คือต้นทุนในการถือครอง
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สินค้า หรือค่าเสียโอกาสที่เงินทุนไปจมอยู่ในสินค้า รวมถึงต้นทุนค่าดอกเบี้ย ค่าประกันสินค้า เป็น
ต้น 

การบริหารจัดการคลังสินค้า และสินค้าคงคลัง จะเป็นหัวใจส าคัญในการขับเคลื่อนธุรกิจ 
แต่ยังมีประเด็นที่ผู้ประกอบการได้สนใจในเร่ืองของ การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time: JIT) 
ท าอย่างไรที่จะไม่มีต้นทุนในการเก็บสินค้า ที่เป็นต้นทุนมหาศาล การน าเอาระบบ Just in time มา
ใช้จึงเป็นเร่ืองที่หลายฝ่ายก าลังให้ความสนใจ และก็มีหลายบริษัทได้น ามาใช้ และประสบ
ความส าเร็จมาแล้ว อย่างเช่น บริษัท TOYOTA  ผู้ผลิตรถยนต์รายใหญ่ของโลก เป็นต้น การผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in time: JIT) เป็นระบบการผลิตที่มุ่งเน้นก าจัดความสูญเสีย หรือกิจกรรมที่
ไม่เกิดมูลค่าต่าง ๆ ออกจากกระบวนการซึ่งพัฒนาขึ้น โดยบริษัท โตโยต้า ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อให้การ
บริหารจัดการและชิ้นส่วนซึ่งมีจ านวนมากมายหลายประเภท เข้าสู่กระบวนการผลิตในปริมาณ และ
เวลาที่ต้องการ มุ่งเน้นให้ผลิตเป็นสินค้าได้พอดีกับความต้องการทั้งปริมาณและเวลา โดยมี
วัตถุประสงค์หลัก ก็คือลดความสูญเสีย และต้นทุนที่มาจากการคงคลัง และลดงานระหว่าง
กระบวนการอันเป็นข้อเสียของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ  
  

การสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant Observation)  
คือการสังเกตที่ผู้สังเกตเข้าไปใช้ชีวิตร่วมกับกลุ่มคนที่ถูกศึกษา มีการท ากิจกรรมร่วมกัน 

จนผู้ถูกศึกษายอมรับว่าผู้สังเกตมีสถานภาพบทบาทช่นเดียวกับตน ผู้สังเกตจะต้องปรับตัวให้เข้ากับ
กลุ่มคนที่ศึกษา โดยอาจเข้าไปฝังตัวอยู่ในเหตุการณ์ เข้าไปอาศัยอยู่ในชุมชนเป็นเวลานาน จนคน
ในชุมชนรู้สึกว่าเป็นเร่ืองธรรมดาที่มีนักวิจัยมาอาศัยอยู่  

ข้อดีของวิธีการสังเกตแบบมีส่วนร่วม 
  ท าให้ผู้วิจัยได้รับการยอมรับและสนิทสนมกับกลุ่มที่จะศกึษา โดยที่ผู้ถูกสังเกตไม่รู้ตัวว่า
ถูกสังเกตหรือเฝ้าดู จึงมีพฤติกรรมที่เป็นไปตามธรรมชาติ ท าให้ได้ข้อมูลที่เป็นจริง 
    ท าให้เห็นภาพรวมของเหตุการณ์ต่าง ๆ อย่างเป็นธรรมชาติมากที่สุด ท าให้เข้าถึงข้อมูล
ได้ง่าย  สามารถตรวจสอบข้อมูลได้ซ้ า ๆ  

ข้อจ ากัดของวิธีการสังเกตแบบมีส่วนร่วม 
   มักใช้ได้กับการศึกษากลุ่มเลก็ ๆ  นักวิจัยต้องระวังมิให้ตนเองเข้าไปมีความรู้สึกร่วมและ
ผูกพันทางอารมณ์จนขาดความเที่ยงตรง อาจเป็นเหตุให้มีอคติ หรือเข้าข้างกลุ่มที่ก าลังศึกษาได้ 
ข้อมูลก็จะขาดความเที่ยงตรง การจดบันทึกเหตุการณ์ต่าง ๆ ท าได้ล าบากขณะอยู่ร่วมกิจกรรมกับ
กลุ่ม 
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เทคนิคการจัดกลุ่มสินค้าแบบ ABC Classification 
    การแบ่งหมวดหมู่สินค้าสินค้าคงคลังด้วยวิธีการวิเคราะห์แบบ ABC เป็นการควบคุม
สินค้าคงคลังเป็นงานที่ท าขึ้นเพื่อให้ค่าใช้จ่ายหรือต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการจัดให้มีสินค้าคงคลังต่ า
ที่สุด แต่อย่างไรก็ตามบริษัทมักมักจะมีสินค้าคงคลังมากมายหลายชนิด ถ้าจะให้ความสนใจควบคุม
สินค้าคงคลังทั้งหมดนี้อย่างใกล้ชิดก็จะท าให้สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายและเสียเวลามาก ดังนั้น 
นอกเหนือจากส่วนที่เป็นนโยบายของบริษัทแล้ว การควบคุมสินค้าคงคลังควรพิจารณาถึงความ
เหมาะสมของชนิดสินค้าคงคลังด้วย ทางที่เหมาะสมจึงสมควรจ าแนกประเภทของสินค้าคงคลัง
ออกเป็นชนิดที่มีความส าคัญมา และที่มีความส าคัญรองลงมา วิธีนี้เรียกว่า ABC Analysis ซึ่งมี
หลักการจ าแนกสินค้าคงคลังออกตามจ านวนเงินของสินค้าคงคลังที่หมุนเวียนในรอบปี หรือ
สามารถสรุปได้ว่า ABC Analysis เป็นการวิเคราะห์ด้วยการจัดล าดับความส าคัญ เพื่อให้สามารถ
จัดการกับสินค้าประเภทต่าง ๆ ได้อย่างเหมาะสม 
    การวิเคราะห์จ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังตามความส าคัญ ซึ่งความหมายของความส าคัญ
ของสินค้าคงคลังในที่นี้หมายถึง มูลค่า หรือราคาของสินค้าคงคลังผลกระทบจากการขาดมือ
ตลอดจนปัญหาต่าง ๆ ได้แก่ ปัญหาในเร่ืองของเวลาน าส่ง อายุการเก็บรักษา ปัญหาคุณภาพและ
ปัญหาการจัดกา โดยที่สินค้า คงคลังที่มีความส าคัญมาก เราเรียกว่า เป็นประเภท A ส่วนที่มี
ความส าคัญรองลงไปจะเป็นประเภท B และประเภท C ตามล าดับ 
 - Class A = สินค้าคงคลังที่มีความส าคัญมาก มีมูลค่าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีสูง 
ระยะเวลาน าส่ง (Lead Time) มาก และสามารถตรวจนับง่าย 
 - Class B = มีมูลค่าสินค้าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีปานกลางระยะเวลาน าส่ง (Lead 
Time) รองลงมาจาก Class A 
 - Class C = มีมูลค่าสินค้าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีต่ า ระยะเวลาน าส่ง (Lead Time) 
น้อย และการตรวจนับท าได้ยาก 
      จ านวนเปอร์เซ็นต์ที่จะจ าแนกพัสดุคงคลังออกเป็น Class ต่าง ๆ ควรจะเป็นเท่าไรนั้น
ขึ้นอยู่กับสภาพการของการมีสินค้าคงคลัง แต่ละบริษัทจะมีวิธีการและแนวทางเป็นของตนเอง โดย
หลักการที่จะใช้ก าหนดประเภทความส าคัญของสินค้าคงคลังไว้ดังนี้ 
 - Class A มีมูลค่าประมาณ 75-80% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
 - Class B มีมูลค่าประมาณ 20-30% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
 - Class C มีมูลค่าประมาณ 5-10% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
 
 



23 
 

 
 
ภาพที่ 2-3  การใช้ Pareto กับ ABC Analysis 
ที่มา: อธิศานต์ วายุภาพ (2552) 
 

 
 
ภาพที่ 2-4  การจัดเรียงสินค้าในลักษณะ ABC Analysis 
ที่มา: อธิศานต์ วายุภาพ (2552) 
 
      วิธีการควบคุมสินค้าคงคลัง Class ต่าง ๆ ต่อไปนี้จะเป็นแนวทางในการควบคุมสินค้าคง
คลังแต่ละประเภท เพื่อแสดงให้เห็นว่าควรมีมาตรการในการควบคุมของคลังแต่ละประเภทอย่างไร
จึงจะเกิดประโยชน์สูงสุด ทั้งในด้านการด าเนินงาน และการประหยัดค่าใช้จ่าย 
 1. Class A 

1.1  จ าเป็นต้องมีการควบคุมอย่างใกล้ชิด และเข้มงวด 
1.2  บันทึกตามความเคลื่อนไหวอย่างสม่ าเสมอ โดยเฉพาะอย่างยิ่งรายการที่มีราคาสูง 
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1.3  รายงานสถานภาพ และความเคลื่อนไหวให้แก่ผู้บริหารระดับสูง 
1.4  การสั่ง และเบิกใช้จะต้องมีการบันทึกรายการให้เป็นไปอย่างถูกต้อง และสมบูรณ์ 
1.5  ใช้วิธีการประเมินอุปสงค์ที่แม่นย าแม้จะยุ่งยาก 
1.6  มีการตรวจสอบอยู่เสมอ 
1.7  การส ารองปริมาณคงคลังขะต้องอยู่ในระดับที่ปลอดภัย ไม่ควรเกิดของขาดมือ 
1.8  เมื่อมีการสั่งซื้อกับ Supplier ไปแล้วจะต้องติดตามอย่างใกล้ชิดเพื่อให้ส่งของได้

ทันตามก าหนด 
1.9  ใช้เทคนิคที่เหมาะสมในการก าหนดนโยบายคงคลัง ส่วใหญ่จะใช้ระบบการ

สั่งซื้อที่ประหยัด EOQ (Economic Order Quantity)  
2. Class B 

2.1  ความถี่ในการสั่งซื้อไม่บ่อยคร้ังเท่ากับ Class A 
2.2  มีการตรวจสอบตามรอบเวลา ซึ่งผู้บริหารเป็นผู้ก าหนด เช่น ทุก ๆ 3-4 เดือน 
2.3  พยายามให้มีคงคลังส ารองให้เพียงพอ 
2.4  ส่วนใหญ่ใช้ระบบการสั่งซื้อที่ประหยัด EOQ (Economic Order Quantity) 

ประเภทปริมาณการสั่งซื้อคงที่ 
3. Class C 

3.1  เป็นของคงคลังที่มีมูลค่าต่ า แต่มีจ านวนมาก 
3.2  การควบคุมไม่จ าเป็นต้องเข้มงวดมากนัก ใช้วิธีง่าย ๆ แต่ควรให้มีการตรวจสอบที่

เป็นงานประจ าอย่างเพียงพอ 
3.3  มีการบันทึกรายการบัญชีแบบง่าย ๆ เช่น อาจใช้หน่วยการวัดที่ต้องละเอียด 

มากนัก 
3.4  มีการตรวจสอบคร่ึงปีคร้ัง หรือปีละคร้ัง 
3.5  ส่วนใหญ่ใช้ระบบการสั่งซื้อที่ประหยัด EOQ (Economic Order Quantity) 

ประเภทสองกล่อง 
 

แผนผังแสดงเหตุผล (Cause And Effect Diagram)  
     ผังแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกย่อ ๆ ว่า ผังก้างปลา หรือถ้าเรียกเป็นภาษาอังกฤษอาจจะ
ใช้ตัวย่อว่า CE Diagram ซึ่งมีนิยามปรากฏในมาตรฐานของญี่ปุ่น หรือ JIS Standards (Japanese 
Industrial Standards) ในมาตรฐาน JIS ได้ระบุนิยามของ CE Diagram ไว้ดังนี้คือ ผังที่แสดง
ความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพ กับปัจจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องค าอธิบาย คุณสมบัติหรือ

https://www.gotoknow.org/posts/tags/%E0%B8%81%E0%B9%89%E0%B8%B2%E0%B8%87
https://www.gotoknow.org/posts/tags/%E0%B8%81%E0%B9%89%E0%B8%B2%E0%B8%87
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คุณลักษณะทางคุณภาพ (Quality Characteristics) คือผลที่เกิดขึ้นจากเหตุ ซึ่งก็คือปัจจัยต่าง ๆ ที่เป็น
ต้นเหตุของคุณลักษณะอันนั้นหรืออาจจะกล่าวอีกนัยหนึ่งว่า เป็นแผนผังที่ใช้ในการวิเคราะห์ค้นหา
สาเหตุต่าง ๆ ว่า มีอะไรบ้างที่มาเกี่ยวข้องกัน สัมพันธ์ต่อเนื่องกันอย่างไรจึงท าให้ผลปรากฏตามมา
ในขั้นสุดท้าย โดยการระดมความคิดอย่างเป็นอิสระของทุกคนในกลุ่มกิจกรรมด้านการควบคุม
คุณภาพ 
 ประโยชน์ของการใช้ผังก้างปลา 

1. ใช้เป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนที่เป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพ
อย่างเป็นหมวดหมู่ ซึ่งได้ผลมากที่สุด 

2.  แสดงให้เห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหา ของผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอย่างต่อเนื่อง จนถึงปม
ส าคัญที่จ าน าไปปรับปรุงแก้ไข 

3.  แผนผังน้ีสามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ได้มากมาย ทั้งในหน้าที่การ
งาน สังคม แม้กระทั่งชิวิตประจ าวัน  
 วิธีสร้างผังแสดงเหตุและผล 
 การสร้างผังแสดงเหตุและผลที่จะเอ้ือประโยชน์ต่อการแก้ปัญหาได้จริง ๆ นั้นไม่ใช่เร่ือง
ง่าย ผู้ที่สามารถสร้างผังก้างปลาได้อย่างถูกต้องคือผู้ที่มีโอกาสแก้ปัญหาทางคุณภาพได้อย่างถูกต้อง
เช่นกัน 
 โครงสร้างของผังก้างปลา 
 ผังก้างปลาหรือผังแสดงเหตุและผล ประกอบด้วยส่วนส าคัญ 2 ส่วน คือ ส่วนโครง
กระดูกที่เป็นตัวปลา ซึ่งได้รวบรวมปัจจัยอันเป็นสาเหตุของปัญหา และส่วนหัวปลา ที่เป็นข้อสรุป
ของสาเหตุที่กลายเป็นตัวปัญหา โดยตามความนิยมจะเขียนหัวปลาอยู่ทางขวามือและตัวปลา  
(หางปลา) อยู่ทางซ้ายมือเสมอ 
 ขั้นตอนการสร้างผังก้างปลา 

1. ก าหนดลักษณะคุณภาพที่เป็นปัญหา (อาจจะมากกว่า 1 ลักษณะก็ได้)  
2. เลือกเอาคุณลักษณะที่เป็นปัญหามา 1 อัน แล้วเขียนลงทางขวามือของกระดาษพร้อม

ตีกรอบสี่เหลี่ยม 
3. เขียนก้างปลาจากซ้ายไปขวาโดยเร่ิมจากกระดูกสันหลังก่อน 
4. เขียนสาเหตุหลัก ๆ เติมลงบนเส้นกระดูกสันหลังทั้งบนและล่าง พร้อมกับตีกรอบ

สี่เหลี่ยมเพื่อระบุสาเหตุหลัก 
5. ในก้างใหญ่ที่เป็นสาเหตุหลักของปัญหา ให้ใส่ก้างรองลงไป ที่แต่ละปลายก้างรองให้

ใส่ข้อความที่เป็นสาเหตุรอง ของแต่ละสาเหตุหลัก 

https://www.gotoknow.org/posts/tags/%E0%B9%81%E0%B8%9C%E0%B8%99%E0%B8%9C%E0%B8%B1%E0%B8%87
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6. ในแต่ละก้างรองที่เป็นสาเหตุรอง ให้เขียนก้างย่อย ที่เข้าใจว่าจะเป็นสาเหตุย่อย ๆ 
ของสาเหตุรองอันนั้น 

7. พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่าง ๆ ที่มีความสัมพันธ์กันตามระดับชั้นถูกต้อง
หรือไม่ แล้วใส่ข้อมูลเพิ่มเติมให้ครบถ้วน  

 ข้อสังเกตในการน าผังก้างปลาไปใช้ 
1. ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น้ าหนักหรือคะแนนให้กับปัจจัยสาเหตุแต่ละตัว เพื่อจะได้ใช้

ในการจัดล าดับความส าคัญของปัญหา (Setting Priority) ก่อนน าไปปฏิบัติต่อไป ควรอาศัยข้อมูล
สถิติหรือตัวเลขในการพิจารณาใส่น้ าหนักหรือให้คะแนนความส าคัญของปัจจัยสาเหตุ พยายาม
เลี่ยงการใช้ความรู้สึกของตนเอง (ยกเว้นกรณีไม่มีข้อมูลสนับสนุนก็อาจจะอาศัยประสบการณ์จาก
ผู้เชี่ยวชาญในเร่ืองนั้น ๆ )  

2. ขณะใช้ผังก้างปลา ก็ให้ท าการปรับปรุงแต่งเติมแก้ไขอย่างต่อเนื่องด้วย เพราะว่าผัง
ก้างปลาที่เขียนครั้งแรกอาจจะไม่สมบูรณ์ แต่เมื่อน าไปใช้แก้ปัญหาแล้วอาจจะได้ข้อมูลและ
ข้อเท็จจริงมากขึ้นมาอีกมาก และอาจจะไปหักล้างความเข้าใจแต่เดิมก็ได้ การปรับปรุงไปเร่ือย ๆ จึง
เป็นการบันทึกผลการศึกษาค้นคว้าประกอบการแก้ไขปัญหาในการผลิตที่ดี  

 

 
 
ภาพที่ 2-5  วิธีการเขียนผังก้างปลา 
ที่มา: กนิษฐา พิพิธภัณฑ์ (2557) 
 
 
 
 
 

สาเหตุย่อย 
สาเหตุย่อย 

สาเหตุย่อย 

สาเหตุใหญ ่ สาเหตุใหญ ่

สาเหตุย่อย 
สาเหตุย่อย 

สาเหตุย่อย 

สาเหตุใหญ ่สาเหตุใหญ ่

ปัญหาใหญ ่
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 ข้อดี 
1. ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิก้างปลา

จะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
2. ท าให้ทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหา ท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จริง

ของปัญหา ซึ่งท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
 ข้อเสีย 
 1. ความคิดไม่อิสระเนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวก าหนดซึ่งความคิดของสมาชิกใน
ทีมจะมารวมอยู่ที่แผนภูมิก้างปลา 
 2. ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดมความคิด 
 

งานวิจัยที่เก่ียวข้อง  
 งานวิจัยในประเทศ 

มาริสา ชาตรูปะมัย (2551) ได้ท าการศึกษาบริษัทที่ประสบปัญหาด้านการจัดการสินค้า
คงคลังเน่ืองจากมีวิธีการในการสั่งซื้อสินค้าที่ไม่เหมาะสม อีกทั้งยังขาดการพยากรณ์ปริมาณที่ลูกค้า
ใช้อะไหล่ในแต่ละเดือนไม่เหมาะสม ท าให้เกิดต้นทุนและปริมาณสินค้าที่ไม่เหมาะสมต่อความ
ต้องการอะไหล่ของลูกค้า จากปัญหาดังกล่าวท าให้ต้องมีการวิเคราะห์และหาวิธีการแก้ไขเพื่อให้มี
อะไหล่เพียงพอและท าให้มีสต็อกสินค้าเพียงพอ โดยในการศึกษานั้นได้น าโมเดลต่าง ๆ มาใช้ได้แก่ 
ABC Analysis ซึ่งน ามาใช้ในการจัดกลุ่มโดยแยกความส าคัญของสินค้าตามอายุการใช้งานอะไหล่ 
และน าสินค้าในกลุ่มA และ B มาท าการวิเคราะห์ โดยหาค่าพยากรณ์ด้วยวิธี Weight Moving 
Average จากการเก็บปริมาณอะไหล่ขาดในช่วงเดือนตุลาคม 2549 จนถึงเดือนตุลาคม 2550 และ
จากผลที่ได้น ามาค านวณเพื่อน ามาประกอบการสั่งซื้ออะไหล่ แต่ในการศึกษานั้นได้ท าการศึกษา
อย่างละเอียดเฉพาะสินค้าในกลุ่ม Aและ B เท่านั้น 

พิเชฐ พุ่มเกษร (2554) เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพและวิเคราะห์ถึงปัญหา ที่เกิดขึ้นทั้งใน
อดีตและปัจจุบัน ในการบริหารคลังสินค้าและการตรวจนับสินค้าคงคลัง ณ สิ้นเดือนของบริษัท 
ไฮย์ คลอลิตี้ ดาร์เม้นท์ จ ากัด โดยมีขอบเขตในการด าเนินงานต้ังแต่เดือน ตุลาคม 2553 ถึงเดือน 
กุมภาพันธ์ 2554 พบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นนั้นเกิดจากการที่ผู้บริหารยังไม่ได้ให้ความส าคัญกับการ 
บริหารสินค้าคงคลังและการตรวจนับสินค้าทุกสิ้นเดือน และไม่มีการออกแบบแผนผังของ
คลังสินค้า เจ้าหน้าที่ยังขาดการจัดการและการด าเนินงานในคลังสินค้า ดังนั้น จึงได้มีการปรับปรุง
คลังสินค้าใหม่ทั้งระบบ โดยท าการออกแบบแผนผังคลังสินค้ารวมถึงการออกแบบภาพรวมของ
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คลังสินค้า มีการวัดผลการด าเนินงาน (KPI) และมีการตรวจนับสินค้าลดลงถึง 20% ลดระยะเวลาใน
การหยิบจ่าย วัตถุดิบ 34% ลดอัตราการหยิบผิด 92% ลดการวางวัตถุดิบไม่ถูกที่ 100%   

ปรียานุช อินทนนท ์(2556) ศึกษาเร่ืองการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร
คลังสินค้า กรณีศึกษาบริษัท ABC จ ากัด เพื่อศึกษาเปรียบเทียบการจัดเก็บสินค้าในปัจจุบัน โดย
เลือกวิธีที่ดีที่สุดเพื่อท าให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้มากขึ้น ซึ่งงานวิจัยนี้ได้
น าเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้า จากผลการวิเคราะห์ดังกล่าว พบว่าบริษัทควร
เลือกการติดต้ังอุปกรณ์ในการ Stack สินค้าเน่ืองจากสามารถลดพื้นที่ของคลังสินค้าได้อย่าง
เหมาะสมและใช้เงินลงทุนน้อยที่สุด โดยมีระยะเวลาคืนทุนที่สั้นกว่าวิธีอ่ืน และส่งผลให้ตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้มากขึ้น 

อชิระ เมธารัชตกุล (2557) ได้ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของการจัดการคลังสินค้า 
กรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ ได้พิจารณาคลังสินค้าที่จัดเก็บวัตถุดิบ โดยศึกษาข้อมูลการ
ตรวจนับสินค้าคงคลังเดือนมิถุนายน - สิงหาคม 2556 รวมถึงข้อมูลการหยิบสินค้าเดือนสิงหาคม 
2556 และเสนอ 3 แนวทาง แนวทางที่ 1 ใช้ระบบกาควบคุมสินค้าคงคลังตามล าดับความส าคัญ 
แนวทางที่ 2 การปรับปรุงระบบการจัดเก็บสินค้าคงคลังตามหลัง ABC แนวทางที่ 3 ท าการปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานเพื่อให้สอดคล้องกับระบบที่ท าการปรับปรุง จากผลการศึกษาพบว่าการแบ่งกลุ่ม
สินค้าคงคลังตามล าดับความส าคัญและการก าหนดความถี่ในการตรวจนับสินค้าคงคลังท าให้ข้อมูล
สินค้าคงลังมีความแม่นย ามากขึ้นจากเดิม 67.75% เพิ่มเป็น 90.76% เพิ่มขึ้น 23% และเวลาเฉลี่ยของ
ขั้นตอนการเบิกจ่ายต่อ 1 ใบเบิกลดลงจาก 25 นาที เป็น 19 นาที ลดลง 6 นาที่ต่อ 1 ใบเบิก และ
ประสิทธิภาพการส่งมอบลูกค้าเพิ่มขึ้นจาก 90% เป็น 100% สามารถช่วยให้ผู้บริหารคลังสินค้า
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า และเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า 
 งานวิจัยในต่างประเทศ 
 Krupp (1998) พบว่าการคาดการณ์ที่ผิดพลาดเป็นสิ่งที่จ าเป็น ดังนั้นการคาดการณ์
ล่วงหน้าที่มีประสิทธิภาพและการพัฒนาเทคนิคต่าง ๆ จะเป็นการสนับสนุนในกรณีที่คาดการณ์ผิด 
การคาดการณ์ล่วงหน้าถือว่าเป็นส่วนที่ส าคัญที่บริษัทพึงปฏิบัติต่อลูกค้า เพื่อในกรณีที่เกิดความ
ต้องการของลูกค้ามาก จะได้มีสินค้าอย่างเพียงพอตอบสนองความต้องการลูกค้า และจะไม่เกิด
ภาวการณ์ขาดแคลนสินค้าในกรณีที่ตลาดต้องการคลังสินค้าที่ดีจะเป็นสิ่งป้องกันทางด้านกลยุทธ์ที่
จ าเป็นทางธุรกิจเพื่อที่จะได้มาซึ่งความพอใจ และความซื่อสัตย์ของลูกค้า ในบทความนี้จะกล่าวถึง
ระดับของการป้องกันในภาวะที่ขาดแคลนความสมดุลของสินค้าคงคลัง ถ้ามีการวิเคราะห์อย่าง
เหมาะสมแล้ว คลังสินค้าที่ดีจะเป็นเคร่ืองมือที่มีคุณค่าในการได้มาซึ่งผลก าไรที่ดีแก่บริษัท 
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Amy, et al. (2002) ได้ศึกษาเร่ือง Designing an efficientwarehouse layout to facilitate 
the order fillingn process: AnIndustrial Distributor’s Experience โดยศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการ Order Filling Process โดยการปรับเปลี่ยนต าแหน่งการจัดวางสินค้าในคลังสินค้า 
ของบริษัท Brierly Lombard and Company Inc. (B&L) ซึ่งปัญหาเร่ืองการจัดวาง Layout ของ
บริษัท กล่าวคือ บริษัทมีความต้องการลดเวลาในกระบวนการจัดเก็บและจัดส่งสินค้าให้ลูกค้าและ
ต้องการ ปรับเปลี่ยนต าแหน่งการจัดวางสินค้าให้สะดวกในการจัดเก็บและหยิบเพื่อจัดส่งให้ลูกค้า
รวดเร็วมากยิ่งขึ้นและหลักการที่น ามาใช้ในการศึกษาครั้งนี้คือ ABC Analysis ซึ่งเป็นเคร่ืองมือใน
การจัดแบ่งประเภทสินค้าโดยแบ่งเป็น Fast Move, Medium-FastMove และ Slow Move โดยน าเอา 
ความต้องการสั่งซื้อของลูกค้าซึ่งสั่งเก็บเป็นรายเดือนมาเรียงล าดับจากมากไปหาน้อยจากนั้น
ค านวณหาร้อยละสะสมของความต้องการโดยในการจัดวางต าแหน่งใหม่นั้น มีการจัดวางสินค้าที่
อยู่ในกลุ่ม A ให้อยู่ใกล้ต า แหน่ง Shipping Area มากที่สดุถัดมาให้เป็นต าแหน่งของสินค้าในกลุ่ม 
B และ C ตามล าดับซึ่งจากการศึกษาโดยการจับเวลาตั้งแต่กระบวนการ Receiving, Location the 
products และDelivering it to the shipping department ซึ่งหลังจาการปรับเปลี่ยนต าแหน่งการวาง
สินค้าใหม่พบว่า Total Picking ลดลงได้ 544 วินาทีและน้อยกว่า 60 วินาทีในการหาสินค้าใน 
กลุ่ม A  

Footlik (2004) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงระบบการจัดเก็บคลังสินค้าโดยได้กล่าวถึง
การพิจารณาสินค้าได้แก่การจัดเก็บคลังสินค้าที่มีคุณลักษณะคล้าย ๆ กันหรือมีความสัมพันธ์กัน
ต้องใช้ประกอบคู่กันให้จัดเก็บไว้บริเวณพื้นที่จัดเก็บเดียวกัน และกล่าวถึงการจัดเก็บสินค้ากลุ่ม A 
B C (ABC Groups) โดยสินค้ากลุ่ม A คือสินค้าที่มีความถี่ของการเคลื่อนย้ายสูงสุดเนื่องจากมี
ปริมาณ ความต้องการจากลูกค้ามากสินค้ากลุ่ม B คือสินค้าที่มีความถี่ของการเคลื่อนย้ายปานกลาง
และ สินค้ากลุ่ม C คือสินค้าที่มีความถี่ของการเคลื่อนย้ายต่ าสุดโดยวางแผนผังการจัดเก็บสินค้ากลุ่ม 
A ไว้ด้านหน้าซึ่งหมายถึงจัดเก็บใกล้ประตูทางเข้าออกส่วนสินค้ากลุ่ม B และ C จะถูกจัดเก็บถัดเข้า
ไปจากสินค้ากลุ่ม A   

 
 



บทที ่3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
การวิจัยในครั้งนี้ เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ซึ่งมีเนื้อหาเกี่ยวกับ    

การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท นิปปอน เอ็กซ์เพรส 
เอ็นอีซี โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด เคร่ืองมือที่น ามาใช้ในการวิจัยได้น าเอาการวิเคราะห์ 
แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) การจัดวางสินค้าสินค้า และเทคนิคการแบ่งกลุ่ม
สินค้าแบบ ABC Classification ซึ่งเป็นเคร่ืองมือในการจัดแบ่ง ประเภทของสินค้า และ เลือกวิธี
จัดเรียงแบบเคลื่อนไหวเร็ว เคลื่อนไหวปานกลาง และเคลื่อนไหวช้า โดยผู้ท าการวิจัยได้น าเอา
ปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบภายในคลังสินค้าในปี พ.ศ. 2558 ย้อนหลัง ไป 3 เดือน คือ เดือน 
กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน มาท าการวิจัยและท าการเปรียบเทียบระหว่างการจัดเก็บวัตถุดิบ
แบบเดิมกับการจัดเก็บวัตถุดิบแบบใหม่ ทั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษารูปแบบการจัดผังคลังสินค้าที่
เหมาะสมเพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังเก็บวัตถุดิบและเพื่อตอบสนอง
ต่อความพึงพอใจของลูกค้าของบริษัทกรณีศึกษา 
 ผู้วิจัยได้ด าเนินการตามขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
 1. กรอบการด าเนินการวิจัย 
 2. ประชากร 
 3. เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 
 4. การรวบรวมข้อมูล 
 5. การวิเคราะห์ข้อมูล 
 6. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 
  



31 

กรอบการด าเนินการวิจัย 
 

 
 

ภาพที่ 3-1 กรอบการด าเนินการวิจัย 
 

ประชากร 
 การศึกษาการวิจัยในครั้งนี้ได้ท าการศึกษาภายในโรงงานบริษัทของผู้วิจัย โดยใช้

ประชากรจ านวน 4 คนในการศึกษาค้นคว้าในคร้ังนี้ ได้แก่ พนักงานผู้ปฏิบัติงานในคลังสินค้า
จัดเก็บวัตถุดิบ ผู้จัดการโรงงาน และเจ้าหน้าที่ฝ่ายอาคารของบริษัทกรณีศึกษา 

 



32 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 การศึกษาการวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษารูปแบบวิธีการหยิบสินค้าและการจัด

แบ่งกลุ่มสินค้าที่เหมาะสม เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังเก็บสินค้า เพื่อ
ตอบสนองความพึ่งพอใจของลูกค้า เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยได้น าเอามาท าการวิเคราะห์ในคร้ังนี้
ประกอบด้วย 

- การสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant observation)ได้แก่ การเข้าไปร่วมปฏิบัติงาน
กับพนักงานโดยตรง เพื่อสังเกตพฤติกรรมการท างานที่เป็นธรรมชาติของพนักงานผู้นั้น เพื่อให้ได้
ข้อมูลที่เป็นจริงมากที่สุด 

- เทคนิคการจัดกลุ่มสินค้าแบบ (ABC classification)ได้แก่ เลือกวิธีจัดเรียงสินค้าแบบ
เคลื่อนไหวเร็ว เคลื่อนไหวปานกลาง และเคลื่อนไหวช้า โดยเอาปริมาณการจัดเก็บของวัตถุดิบ
ย้อนหลังไป 3 เดือน ได้แก่ เดือนกรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ของป ีพ.ศ. 2558 มาท าการวิจัย 

- ผังแสดงเหตุผล (Cause and effect diagram)ได้แก่ ค้นหาปัญหาที่เกิดขึ้นแล้วน ามา
วิเคราะห์แสดงเป็นแผนภาพก้างปลาในแต่ละจุดที่ปฏิบัติงาน 
 

การรวบรวมข้อมูล 
วิธีที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลจะมีการใช้ข้อมูลทั้งหมดจากแหล่งข้อมูลปฐมภูมิและ

จากแหล่งข้อมูลทุติยภูมิ 
 แหล่งข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) ผู้วิจัยจะท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการออกไป 
สังเกตการณ์ (Observation) ณ จุดที่ปฏิบัติงานจริงภายในคลังจัดเก็บวัตถุดิบ และทั้งนี้ผู้วิจัยได้ท า
การลงพื้นที่ในคลังสินค้าเพื่อน ามาประกอบเป็นข้อมูลเพิ่มเติมในการท าวิจัย การที่ผู้วิจัยออกไปอยู่
ในสถานที่ปฏิบัติงานจริงจะช่วยให้ผู้วิจัยสามารถเข้าใจปัญหาและอุปสรรคจากการปฏิบัติงาน
ภายในคลังสินค้าได้มากยิ่งขึ้น 
 แหล่งข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) ได้ท าการทบทวนงานวิจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้องและ
น าเอาข้อมูลของการจัดเก็บวัตถุดิบภายในคลังสินค้าของบริษัทที่เป็นกรณีศึกษา มาท าการจัด
แบ่งกลุ่มสินค้าตามที่เทคนิคที่ได้ก าหนดไว้คือ ABC Classification 
 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
 ผู้วิจัยได้น าระยะเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานจริงก่อนการปรับปรุงคลังสินค้ามา
เปรียบเทียบกับระยะเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานหลังจากมีการปรับปรุงคลังสินค้าโดยเปรียบเทียบ
เป็นเวลาและน าเสนอเป็นกราฟแท่ง 
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สรุปผลและข้อเสนอแนะ  
 ผู้วิจัยท าการสรุปผลวิจัยตามที่ได้ท าการศึกษาค้นคว้า พร้อมทั้งน าเสนอข้อเสนอแนะ 
ต่าง ๆ เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้องและเพื่อปรับปรุงงานวิจัยในคร้ังต่อไป 



บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
 จากการศึกษาการวิจัยเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า 

กรณีศึกษาบรษิัท นิปปอน เอ็กซ์เพรส เอ็นอีซี โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด ทั้งนี้มีวัตถุประสงค์
เพื่อศึกษารูปแบบของการหยิบสินค้าที่เหมาะสม และรูปแบบการจัดกลุ่มสินค้าภายในคลังสินค้า
แบ่งตามการหมุนเวียนหรือเคลื่อนไหวของสินค้าแต่ละชนิด เพื่อตอบสนองความพึ่งพอใจของ
ลูกค้า ของบริษัทกรณีศึกษานั้น ผู้วิจัยได้ท าการเปรียบเทียบระหว่างการการจัดเก็บสินค้าแบบเดิม
กับการจัดเก็บสินค้าแบบใหม่ และเวลาที่ใช้ในการเบิกจ่ายสินค้าต่อ 1 ใบค าสั่งซื้อก่อนและหลัง
ปรับปรุง ซึ่งผู้วิจัยได้น าเอาเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินค้าที่เป็นที่นิยมอย่างแพร่หลายและเทคนิคการ
หยิบสินค้า น ามาใช้เพื่อเป็นประโยชน์อย่างยิ่งต่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบ
ภายในคลังสินค้า มาประยุกต์ใช้เข้ากับบริษัทกรณีศึกษา รวมถึงเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหาและการ
จัดกลุ่มสินค้า 

 บริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเป็นบริษัทผู้ให้บริการทางด้านโลจิสติกส์แบบครบวงจรหรือเรา
เรียกว่า Third party logistic ในนามของผู้ส่งของโดยประกอบด้วยการบริการ และ การจัดการการ
ปฏิบัติการทางด้านการขนส่ง และการจัดการสินค้าคงคลัง ซึ่งจะให้บริการในกิจกรรมทั้งหมดหรือ
บางส่วนของกิจกรรมโลจิสติกส์รวบรวมหลากหลายบริการ อาทิเช่น บริการด้านการขนส่ง ด้าน
คลังสินค้า การกระจายสินค้า บริการด้านการเงิน นอกจากนี้ยังรวมไปถึงการให้ทางออกในการ
แก้ไขปัญหาทางด้านซัพพลายเชนอีกด้วย โดยมีบริษัทแม่อยู่ที่ประเทศญ่ีปุ่น และมีบริษัทย่อย ๆ 
กระจายอยู่อีกในหลายประเทศ เช่น เวียดนาม เกาหลี  สิงคโปร ์ไต้หวัน เป็นต้นโดยผู้วิจัยได้น าเอา
ปัญหาที่เกิดขึ้นจริงในการท างานมาท าการวิจัยในคร้ังนี้ โดยจุดเร่ิมต้นของงานวิจัยเกิดจากการที่
ผู้วิจัยได้ท างานในหน่วยงานบริการลูกค้า (Customer service) โดยต้องท างานร่วมกับหน่วยงาน 
ต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็น ติดต่อกับบริษัทรถขนส่งสินค้า บริษัทตัวแทนออกของลูกค้า ส่วนหน่วยงาน
ภายในองค์กร เช่น ฝ่ายขาย ฝ่ายบัญชี ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายคลังสินค้า ทั้งนี้ทาง
บริษัทได้ก าหนดนโยบายที่ส าคัญของบริษัท คือต้องท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุดทั้งด้าน
สินค้าและบริการ ผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาค้นคว้าเพื่อให้การปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
โดยได้เร่ิมจากการศึกษาตั้งแต่กระบวนการท างานของแผนกบริการลูกค้า และแผนกคลังสินค้าโดย
มีขั้นตอนการปฏิบัติงานดังต่อไปนี้ 
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ศึกษาขั้นตอนการท างานในปัจจุบัน 

 
ภาพที่ 4-1  ขั้นตอนการท างานในปัจจุบันระหว่างแผนกบริการลูกค้ากับแผนกคลังสินค้า                                                                       
ที่มา:  Work Instruction ของบริษัท นิปปอน เอ็กซ์เพรส เอ็นอีซี โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด  
 
  

Process ผู้รับผดิชอบ ขั้นตอนการปฏบิัติงาน 

 
 

 
ฝ่ายบริการลูกค้า 

 
 

ฝ่ายบริการลูกค้า 
 
 

ผู้จัดการฝ่ายอนุมตัิ
การจัดส่งสินค้า 

 
 

ฝ่ายบริการลูกค้า 
 
 

ฝ่ายคลังสินค้า 
 
 

ฝ่ายคลังสินค้า 
 

 
ฝ่ายคลังสินค้า 

 
 

ฝ่ายบริการลูกค้า 

 
ขั้นตอนที่ 1 

 
 

ขั้นตอนที่ 2 
 
 

ขั้นตอนที่ 3 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 4 
 
 

ขั้นตอนที่ 5 
 
 

ขั้นตอนที่ 6 
 
 

ขั้นตอนที่ 7 
 
 

ขั้นตอนที่ 8 

Delivery Plan 

Issued Packing Request 

Print Packing Request 

Prepare Raw Material 

Loading 

Return Packing Request 

Keep Record 

No Yes 
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 ค าอธิบายข้ันตอนการท างาน 
 ขั้นตอนท่ี 1 แผนกการจัดส่งสินค้า (Delivery Plan)  
 แผนกบริการลูกค้า (Customer Service) จัดท าแผนการจัดส่งสินค้า (Delivery Plan) ใน
แต่ละเดือนโดยท าการปรับปรุงและอัพเดตข้อมูลที่ส าคัญ เช่น จ านวนของสินค้า น้ าหนักของสินค้า 
แพ็กเกจรูปร่างหน้าตาของสินค้าแบบใหม่  เป็นต้น เพื่อท าการแจกจ่ายให้กับผู้ที่เกี่ยวข้องได้รับ
ทราบ โดยหลักอยู่ที่แผนกคลังสินค้า เพื่อให้ทราบถึงระยะเวลาการส่งมอบสินค้าขาออก และ
สามารถวางแผนกับตารางคลังสินค้าขาเข้ามาใหม่ เพื่อไม่ให้เวลาในการรับสินค้า และการส่งมอบ
สินค้าเกิดขึ้นพร้อมกัน โดยแบบฟอร์มที่ใช้ในการส่งมอบสินค้าประจ าวันจะมีหัวข้อที่ส าคัญดังนี้ 
วันที่ส่งมอบสินค้า, ชื่อผู้รับสินค้า, ล าดับรายการสินค้า, รายละเอียดสินค้า, หน่วยนับของสินค้า, 
เลข Code Number ของตัวสินค้า จ านวนสินค้า, ประเภทบรรจุภัณฑ์ของสินค้า, เลข Seal Number 
เพื่อปิดตู้สินค้า 
 

 
 
ภาพที่ 4-2  ตัวอย่างแบบฟอร์มที่ใช้ในการส่งมอบสินค้า 
 
 ขั้นตอนท่ี 2  ใบงานความต้องการสินค้า (Issued Packing Request)  
 ทางฝ่ายลูกค้าจะท าการส่งใบงานความต้องการสินค้า (Issued Packing Request) โดย
ส่งผ่านทางระบบส่งข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ (E-mail) ที่ใช้เฉพาะภายในบริษัทเท่านั้นเป็นประจ าทุก
วันโดยในแต่ละวันจะท าการส่งทั้งหมด 3 รอบ คือ                                            
 -  รอบที่ 1 เวลา (9.00  น.)  
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 -  รอบที่ 2 เวลา (11.00  น.)  
 -  รอบที่ 3 เวลา (14.00  น.)  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4-3  การส่งผ่านข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์จากทางลูกค้า 
 
 ขั้นตอนท่ี 3  
 ผู้จัดการฝ่ายบริการลูกค้าท าการตรวจสอบรายการสินค้าตาม Packing Request จากลูกค้า
ที่ส่งมาให้ว่ามีความถูกต้องตรงตามความต้องการลูกค้าหรือไม่ โดยตรวจสอบเปรียบเทียบกันกับ 
Delivery Plan กับรายการสินค้าใน Packing Request เมื่อเห็นว่าถูกต้องแล้วจึงท าการอนุมัติให้ท า
การ Print Packing Request ได้ 
 ขั้นตอนท่ี 4 จัดเตรียมใบจัดส่งสินค้า (Print Packing Request)  
 เมื่อ Packing Request ผ่านการตรวจสอบและอนุมัติแล้ว ฝ่ายบริการลูกค้าท าการ Print 
Packing Request ที่ลูกค้าต้องการออกมา เพื่อน าไปให้ฝ่ายคลังสินค้าท าการจัดเตรียมเพื่อส่งให้กับ 
ลูกค้าได้ทันตามเวลาที่ลูกค้าต้องการ 



38 

 
 
ภาพที่ 4-4  รายการสินค้าที่ลูกค้าต้องการ 
 
 ขั้นตอนท่ี 5 การจัดเตรียมสินค้า (Prepare Raw Material)  
 พนักงานคลังสินค้าเมื่อได้รับใบ Picking Request จากฝ่ายบริการลูกค้าที่ส่งให้แล้วนั้น 
ท าการจัดเตรียมสินค้าให้ตรงตามที่ระบุไว้ในเอกสารที่ได้รับ 
 ขั้นตอนท่ี 6 บรรจุสินค้าลงรถขนส่ง (Loading)  
 เมื่อถึงเวลาที่ต้องส่งสินค้า พนักงานคลังสินค้าจะต้องการท าการตรวจสอบความ
เรียบร้อยของบรรจุภัณฑ์ เช่น กล่องต้องมีสภาพปกตไิม่บุบ กระสอบต้องไม่มีรอยฉีกขาด ถังหรือ
แกลอนต้องไม่มีรูร่ัว เป็นต้น หลังจากนั้นก็ท าการยกสินค้าขึ้นรถขนส่งจัดเรียงสินค้าให้มีความ
ปลอดภัยมากที่สุด แล้วท าการล็อคซีลปิดตู้สินค้าเพื่อป้องกันการเปิดตู้สินค้าก่อนถึงลูกค้าที่รับ
ปลายทาง 
 ขั้นตอนท่ี 7 เอกสารการส่งมอบสินค้า (Return Packing Request)  
 เมื่อท าการส่งมอบสินค้าเรียบร้อย พนักงานคลังสินค้าต้องเซ็นต์ชื่อตัวเองก ากับความ
ถูกต้องเพื่อเป็นการยืนยันการส่งมอบในครั้งนั้น ๆ ด้วย และให้พนักงานขับรถขนส่งสินค้าเซ็นต์
ด้วยเช่นกัน สุดท้ายให้ผู้จัดการเซ็นต์อนุมัติเพื่อเป็นการส่งมอบสินค้าที่สมบูรณ์ เมื่อเอกสารจัดส่ง
สินค้าลูกค้าได้รับสินค้าแล้วท าการเซ็นต์รับของเป็นที่เรียบร้อยแล้ว จึงน าเอกสารส่งคืนให้กับฝ่าย
บริการลูกค้าเป็นผู้จัดเก็บต่อไป 
 ขั้นตอนท่ี 8 เก็บรวบรวมใบส่งมอบสินค้า (Keep Record)  
 ฝ่ายบริการลูกค้าเมื่อได้รับเอกสารใบ Packing Request คืนมาแล้วต้องท าการตรวจสอบ
ความถูกต้องและน าไปเก็บเข้าไว้ในแฟ้ม แยกเป็นรายเดือนและปีนั้น ๆ เพื่อความเป็นระเบียบ
เรียบร้อย และง่ายต่อการที่จะค้นหาในภายหลังเมื่อต้องการน ามาตรวจสอบอีกคร้ัง 
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ปัญหาที่พบภายในคลังจัดเก็บวัตถุดิบในปัจจุบัน  
 จากการศึกษาขั้นตอนการท างานภายในปัจจุบันท าให้ผู้วิจัยได้ทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้น
ภายในคลังสินค้าว่ามีอะไรที่ต้องเร่งด าเนินการปรับปรุงแก้ไขอย่างเร่งด่วนเพื่อให้การท างานเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ จึงได้ท าการสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นในปัจจุบันมีดังต่อไปนี้ 

1. ปัญหาพนักงานใช้เวลาในการหยิบสินค้านาน 
2. ปัญหาพนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสารใบส่งสินค้า โดยปัญหาที่พนักงานใช้

เวลาในการหยิบสินค้านาน ผู้วิจัยได้เข้าไปท าการสังเกตการณ์และสุ่มจับเวลาโดยเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอน
ที่พนักงานท าการค้นหาสินค้าตั้งแต่รายการแรกจนครบตามจ านวนที่ลูกค้าต้องการตามใบ Packing 
Request โดยท าการสุ่มในเดือน กรกฎาคม สิงหาคม และกันยายน ของปี พ.ศ. 2558 ทั้งนี้เลือกสุ่ม
ในขั้นตอนการหยิบสินค้าในช่วงต้นเดือน กลางเดือน และปลายเดือน ตามล าดับ โดยในแต่ละเดือน
จะมีการสุ่มจับเวลาทั้งหมดดังต่อไปนี้ 

 
ตารางที่ 4-1  ระยะเวลาในการหยิบสินค้าต่อหนึ่งพาเลท 
 

Customer Name Date Total 
Item 

Total Pallet Total Time 
(Minute)  

Time/ Pallet 

NEC TOKIN 3-Jul 35 4 65 16.25 
NEC TOKIN 14-Jul 49 7 85 12.14 
NEC TOKIN 31-Jul 15 3 55 18.33 
NEC TOKIN 2-Aug 23 6  45 7.5 
NEC TOKIN 15-Aug 21 5 65 13 
NEC TOKIN 29-Aug 18 5 55 11 
NEC TOKIN 5-Sep 36 6 60 10 
NEC TOKIN 16-Sep 47 7 75 10.71 
NEC TOKIN 30-Sep 13 3 50 16.67 

Total 257 46 555 115.6 
Average Time/ Pallet 12.06 

 
ผลที่ได้จากการจับเวลาในการหยิบสินค้าเฉลี่ยต่อหนึ่งพาเลทเท่ากับ 12.06  นาที ซึ่งถือ

เป็นระยะเวลาที่ค่อนข้างสูงส าหรับการหยิบสินค้าต่อหนึ่งพาเลท เน่ืองจากทั้งนี้ในแต่ละวันทาง 
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บริษัทจะต้องมีการส่งมอบสินค้าเป็นจ านวนมาก ถ้าหากเราสามารถท าการลดระยะเวลาในการหยิบ
สินค้าลงได้ จะท าให้พนักงานมีเวลาในการบริหารจัดการภายในคลังสินค้าเพิ่มมากยิ่งขึ้น และจาก
ปัญหาที่พนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสารใบส่งสินค้า จากการท าการรวบรวมข้อมูลการส่ง
มอบสินค้าพบว่าพนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสารในใบ Packing Request ที่ลูกค้าต้องการ
ในช่วงระหว่างเดือน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ของปี พ.ศ. 2558 รวมทั้งหมดเป็นจ านวน 5 คร้ัง 

 
ตารางที่ 4-2  ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากปัญหาที่พนักงานหยิบสินค้าไม่ครบ 
 
วัน/ เดือน/ ป ี ลูกค้า ชื่อวัตถุดบิ จ านวน สาเหตุ การแก้ปญัหา ค่าใช้จ่าย 

(บาท)  
7/ Jul/ 15 NEC TOKIN Ethyl Alcohol 10 ถัง หยิบสินค้าขาด เพิ่มรอบรถขนส่ง 600 

12/ Aug/ 15 NEC TOKIN Epoxy Resin 2 กล่อง หยิบสินค้าขาด เพิ่มรอบรถขนส่ง 600 

26/ Aug/ 15 NEC TOKIN Pla-Reel 08DI 5 กล่อง หยิบสินค้าขาด เพิ่มรอบรถขนส่ง 600 

10/ Sep/ 15 NEC TOKIN C-Tape TP-S 7 กล่อง หยิบสินค้าขาด เพิ่มรอบรถขนส่ง 600 

25/ Sep/ 15 NEC TOKIN Print Sleeve 3 ม้วน หยิบสินค้าขาด เพิ่มรอบรถขนส่ง 600 

 รวมค่าใช้จ่าย 3,000 

 

การวิเคราะห์สาเหตุและปัญหาที่เกิดขึ้น 
  การปัญหาที่พบในข้างต้นนี้ผู้วิจัยจึงได้น าปัญหาที่เกิดขึ้นมาท าการวิเคราะห์ว่าเกิดจาก
สาเหตุอะไรบ้างที่ท าให้พนักงานใช้ระยะเวลาในการหยิบสินค้านานและปัญหาที่พนักงานหยิบ
สินค้าไม่ครบตามเอกสารการส่งมอบสินค้า โดยผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ที่ปัญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด
ดังต่อไปนี้ 

1. เมื่อพนักงานคลังสินค้าได้รับใบงานจัดเตรียมสินค้า (Packing Request) แล้วนั้นจะยัง
ไม่ได้ท าการจัดสินค้าทันทีโดยจะต้องรอให้รถยกสินค้าว่างก่อนจึงจะสามารถท างานได้ เนื่องจาก
รถยกสินค้าที่ใช้งานมีจ านวนจ ากัดเพียง 1 คัน 

2. สินค้าที่ต้องการตามในใบงานจัดเตรียมสินค้า (Packing Request) ถูกจัดวางใน
ต าแหน่งที่ห่างกันมากวางกระจายอยู่ในคลังสินค้า ท าให้ต้องใช้ระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้าให้
ครบตามจ านวนเป็นเวลานาน 
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 3. เมื่อท าการจัดสินค้าได้ครบตามที่ต้องการแล้ว พนักงานจะน าสินค้าวางไว้บริเวณหน้า
ห้องจัดงานโดยที่จะไม่น าไปที่จุดรอส่งสินค้า จนกว่าจะถึงเวลาจัดส่งให้ลูกค้าท าให้บางครั้งลืมน า
ขึ้นรถขนส่งไปด้วย 

 จากปัญหาที่พบในปัจจุบันตามขั้นตอนการท างานระหว่างแผนกบริการลูกค้าและแผนก
คลังสินค้าผู้วิจัยได้ท าการเชิญฝ่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงาน มาประชุมร่วมกันเพื่อหา
แนวทางในการปรับปรุงคลังสินค้าร่วมกัน โดยผู้วิจัยได้น าเสนอเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหา แบบ
แผนผังก้างปลา ในการหาสาเหตุและแสดงถึงความสัมพันธ์ของปัญหาที่เกิดขึ้น รวมถึงสาเหตุ
ทั้งหมดที่อาจจะก่อให้เกิดปัญหาในการจัดเก็บวัตถุดิบ ผู้วิจัยได้ท าการเชิญบุคคลากรที่เกี่ยวข้อง
โดยตรงมาประชุมร่วมกันโดยมีผู้เข้าร่วมประชุมเพื่อท าการปรับปรุงและหาแนวทางการแก้ไข
ปัญหาที่เกิดขึ้นดังต่อไปนี้ 

1. ผู้จัดการโรงงาน โดยหน้าที่ของผู้จัดการโรงงานจะท าหน้าที่คอยควบคุมกระบวนการ
ท างานต่าง ๆ ทั้งหมดภายในโรงงาน โดยเร่ิมตั้งแต่ การรับสินค้าเข้า การจัดเก็บสินค้า การจัดส่ง
สินค้า ทั้งนี้ลักษณะการจัดเก็บวัตถุดิบของทางบริษัทจะจัดเก็บไว้เป็นพาเลท ซึ่งในหน่ึงพาเลท
อาจจะจัดเก็บวัตถุดิบที่มีรูปแบบแตกต่างกันไป เช่น ถัง กล่อง แกลอน เป็นต้น  
 

 
 
ภาพที่ 4-5  ลักษณะวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษา 
 

2. ฝ่ายบัญชี โดยหน้าที่ของฝ่ายบัญชี คือ ในทุก ๆ สิ้นเดือนหรือรอบการตรวจนับสินค้า
ประจ าปีแผนกบัญชีจะต้องท าการตรวจนับวัตถุดิบทั้งหมดว่ามีอยู่ครบถ้วนตรงตามจ านวนที่ท าการ
รายงานในทุกเดือนหรือไม่ 
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3. พนักงานฝ่ายคลังสินค้า ซึ่งเป็นผู้ปฏิบัติงานโดยตรงภายในคลังสินค้า โดยมีส่วน
เกี่ยวข้องกับทุก ๆ กิจกรรมภายในคลังสินค้า คือ การรับวัตถุดิบ การจัดเก็บวัตถุดิบ การเบิกจ่าย
วัตถุดิบ การเช็คยอดจ านวนคงเหลือของวัตถุดิบ การจัดส่งวัตถุดิบไปยังลูกค้า 

4. พนักงานฝ่ายบริการลูกค้า โดยหน้าที่หลักที่ต้องปฏิบัติคือติดต่อประสานงานกับลูกค้า
ตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งจากลูกค้า และประสานงานกบัฝ่ายวางแผน ฝ่ายผลิต และฝ่ายคลังสินค้า
โดยตรงเกี่ยวกับการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 

5. ฝ่ายอาคารสถานที่ ต้องเป็นผู้วางแผนผังคลังสินค้าว่าจะก าหนดให้จุดต่าง ๆ ภายใน
คลังสินค้าท าหน้าที่อะไรบ้างเพื่อให้เกิดประโยชน์มากที่สุดส าหรับผู้ปฏิบัติงาน และคอยดูจุดเสี่ยง
ต่าง ๆ ภายในอาคารที่อาจเกิดอันตรายกับผู้ท างานได้ เช่น พื้นอาคารแตกร้าว ผนังอาคารเกิดรอย
แตก เป็นต้น 

 และเมื่อได้ท าการประชุมเพื่อสรุปปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นร่วมกัน ได้สรุปเป็นแผนผัง
ก้างปลานั้น ทุกฝ่ายที่ปฏิบัติงานร่วมกันได้มองเห็นถึงความส าคัญของปัญหาที่เกิดขึ้นภายในคลัง
จัดเก็บวัตถุดิบ ไม่ว่าจะเป็นปัญหาที่มาจากกระบวนการท างาน เช่น ไม่มีการแบ่งแยกประเภทของ
สินค้าให้ชัดเจน ไม่มีป้ายบ่งชี้สถานะของสินค้าที่จัดเก็บภายในคลังสินค้า การนับสต็อกสินค้าทุก ๆ 
สิ้นเดือนใช้เวลานาน หรือจะเป็นปัญหาที่เกิดจากตัวพนักงานที่ปฏิบัติงานเอง เช่น พนักงานใช้เวลา
ในการหยิบสินค้านาน พนักงานจัดสินค้าไม่ครบตามใบค าสั่งจากลูกค้า พนักงานลืมหยบิสินค้าขึ้น
รถขนส่ง หรือแม้กระทั่งจากวิธีการสั่งสินค้าจากลูกค้าเองก็มีผลต่อประสิทธิภาพการจัดเก็บสินค้า
เช่นกัน เช่น ค าสั่งที่ซ้อนทับกัน ระยะเวลาในการสั่งที่ไม่ได้ก าหนดรอบในการต้องการสินค้าไว้
อย่างชัดเจน ความต้องการสินค้าเร่งด่วนจากลูกค้าโดยไม่ได้มีการวางแผนไว้ล่วงหน้า หรือปัญหา
จากอุปกรณ์เคร่ืองมือของผู้ปฏิบัติงานเองที่มีจ านวนจ ากัด หรือมีการซ่อมบ ารุงรักษา ท าให้ส่งผล
กระทบต่อการท างาน 
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ภาพที่ 4-6  การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยวิธีแผนผังก้างปลา 
 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในการจัดการคลังจัดเก็บวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษา
โดยใช้วิธีแผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) สามารถท าการสรุปถึงปัจจัยและปัญหาต่าง ๆ ได้
ดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 4-3 ปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหาและสภาพปัญหาที่พบในปัจจุบัน 
 

ปัจจัยที่ท าให้เกิด ปัญหาที่พบในปัจจุบัน 
กระบวนการ (Process)  - ไม่มีการก าหนดพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าให้ชัดเจน กล่าวคือ การตีเส้น

เพื่อแบ่งแยกบริเวณของการจัดเก็บสินค้า  
- ไม่มีการจัดกลุ่มประเภทของสินค้า คือ สินค้าในกลุ่มสารเคมีท่ีเป็นถัง
ถูกวางปะปนกับงานอื่น ๆ ที่อาจเกิดอันตราย เช่น รั่วไหล หรือติดไฟได้ 
-ใช้ระยะเวลาในการนับยอดสินค้าคงเหลือทุก ๆ สิ้นเดือนค่อนข้างนาน 
มาเกิดจากการจัดเก็บท่ีไม่ดี ท าให้ค้นหาสินค้านาน 
-มีการวางสินค้าไม่เป็นระเบียบ คือ วางกีดขวางช่องทางเดินรถท าให้เวลา
ที่ต้องการสินค้า ต้องมีการเคลื่อนย้ายสินค้าที่ไม่ต้องการออกก่อน
เพื่อท่ีจะเข้าไปหยิบงานที่ต้องการออกมา 
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ตารางที่ 4-3  (ต่อ) 
 

ปัจจัยที่ท าให้เกิด ปัญหาที่พบในปัจจุบัน 
คน (People)  - พนักงานใช้เวลาในการเตรียมสินค้าเพื่อการส่งมอบให้กับลูกค้า

ค่อนข้างนาน มาจากสาเหตุของการจัดเก็บที่ไม่เป็นระบบท าให้หาสินค้า
ได้ยาก เพราะต้องนึกก่อนว่าสินค้าตัวน้ันถูกวางไว้ท่ีจุดใด 
- พนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสาร (Picking request) จากทาง
ลูกค้าท าให้ต้องเพิ่มจ านวนรอบรถขนส่งสินค้าอีกหน่ึงรอบ เพื่อท าการ
จัดส่งสินค้าให้ครบตามจ านวนที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งเป็นการเพิ่มต้นทุน
ให้กับทางบริษัทโดยไม่จ าเป็น 
- พนักงานขาดการจดบันทึกข้อมูล โดยมักใช้ความจ าและความช านาญ
ในการปฏิบัติงานเป็นหลัก ซึ่งบางครั้งอาจท าให้เกิดความผิดพลาดได้ 

วิธีการ (Method)  - เกิดจากค าสั่งจากลูกค้าที่ต้องการสินค้า ที่ไม่มีการก าหนดรอบเวลาใน
การสั่งให้ชัดเจน มีการเรียกงานเพิ่มบ่อยครั้งซึ่งนอก 
เหนือจากเวลาที่ได้ตกลงกันไว้ก่อนแล้ว ท าให้เสียเวลาในการที่พนักงาน
ต้องไปหยิบงานมาเพิ่มอีก ส่งผลกระทบท าให้การจัดส่งสินค้าเกิดการ
ล่าช้า 
- พื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบไม่เพียงพอ อันเกิดมาจากการวางสินค้าไม่
เป็นระเบียบท าให้เสียพื้นในการจัดเก็บและมีงานที่ไม่เก่ียวข้อง เช่น  งาน
ที่มีปัญหางานที่ช ารุดวางรวมกันไว้กับงานของลูกค้าท าให้พื้นที่ในการ
จัดเก็บลดน้อยลงไป 

เครื่องจักร (Machine)  - จากการที่พนักงานงานต้องปฏิบัติงานร่วมกันกับโปรเจคอื่น ๆ ท าให้ใน
บางครั้งต้องใช้รถยกพร้อม ๆ กัน ท าให้เกิดปัญหารถยกไม่เพียงพอต่อ
การปฏิบัติงาน เพราะต้องคอยให้อีกฝ่ายนึ่งใช้เสร็จเรียบร้อยก่อนจึงจะมา
ท างานที่ตัวเองได้รับมอบหมายได้ 
- อุปกรณ์หลักที่ใช้ในการท างาน เช่น รถยกสินค้า รถลากสินค้า เสีย
ค่อนข้างบ่อย แล้วต้องรอฝ่ายที่เก่ียวข้องมาท าการซ่อมบ ารุงท าให้
เสียเวลาในการท างานโดยตรง 

 

ท าการศึกษาลักษณะการจัดวางสินค้าในปัจจุบัน ซึ่งจะเห็นได้ว่าลักษณะในการจัดวาง
สินค้าในปัจจุบันมีการวางสินค้าที่ปะปนกันไปหมด ทั้งกรณีรายการสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวแบบ
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รวดเร็ว การเคลื่อนไหวปานกลาง และการเคลื่อนไหวช้า ถูกวางไว้ปะปนร่วมกันโดยไม่มีระบบ
แบบแผนที่ถูกต้อง 

 

 
 
ภาพที่ 4-7  แผนผังแสดงการวางสินค้าในปัจจุบัน 
 

 สีเขียว     หมายถึง   กลุ่มสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวเร็ว  
สีเหลือง  หมายถึง   กลุ่มสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวปานกลาง                                                                              
สีแดง      หมายถึง   กลุ่มสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวช้า 

 จากเดิมบริษัทมีการวางแผนผังในการจัดเก็บวัตถุดิบแต่ไม่ชัดเจน ไม่มีการจัดกลุ่มแบ่ง
ประเภทสินค้า คือมีการวางแบบปะปนกัน เมื่อเห็นวา่มีพื้นที่ว่างก็น าสินค้าไปวางโดยไม่ได้ค านึงถึง
ถึงคร้ังต่อไปว่าหากมีสินค้าชนิดอ่ืนเข้ามาอีกจะมีพื้นที่ไว้จัดเก็บหรือไม่ โดยปัญหาที่ตามมาคือ เวลา
จะไปหยิบสินค้าด้านในก็ต้องเสียเวลาในการเคลื่อนย้ายงานที่กีดขวางทางออกก่อน จึงส่งผลให้
เสียเวลา หรือ บางคร้ังวางไว้จนลืมว่าเอาไว้ที่จุดใด ท าให้ต้องใช้ระยะเวลาในการค้นหาสินค้านาน
ขึ้น โดยรวมถึงการตีเส้นแบ่งประเภทของงานเดิมที่สีอาจจะหลุดลอกไปท าให้มองเห็นได้ไม่ชัดเจน 
 

แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
 จากการที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและเก็บข้อมูลในแต่ละขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่าง

ละเอียดและครบถ้วนแล้วจึงได้ท าการก าหนดขั้นตอนในการปรับปรุงแก้ไขการจัดเก็บวัตถุดิบ
ภายในคลังสินค้าไว้ดังต่อไปนี้ 
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 1. ท าการจัดกลุ่มสินค้าโดยใช้ทฤษฎี ABC Classification 
 2. จัดท าแผนผังในการจัดวางวัตถุดิบใหม่ 
 3. ท าป้ายบ่งชี้สถานะของสินค้า 

 1. การแบ่งกลุ่มสินค้า  ABC Classification 
 น าข้อมูลการจัดส่งวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษาตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง เดือนธันวาคม

ของปี พ.ศ. 2558  มาท าการวิเคราะห์เพื่อท าการแยกกลุ่มสนิค้า ซึ่งมีจ านวนสินค้าทั้งหมด 157 
รายการ โดยเทคนิคที่ผู้วิจัยน ามาใช้ในคร้ังนี้ได้แก่เทคนิคการจัดกลุ่มสินค้าแบบ ABC 
Classification และเลือกวิธีการจัดเรียงแบบ สินค้าที่เคลื่อนไหวเร็ว สินค้าที่เคลื่อนไหวปานกลาง, 
และสินค้าที่เคลื่อนไหวช้า  
 รายละเอียดข้อมูลท่ีใช้ในการแบ่งกลุ่มสินค้ามีดังนี้ 
 1. รายการวัตถุดิบ 
 2. มูลค่าของสินค้าที่จัดเก็บในคลังสินค้า 
 3. ความถี่ในการหยิบสินค้า 
 ขั้นตอนในการจัดกลุ่มสินค้าแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
 1. ท าการสรุปข้อมูลรายการและจ านวนวัตถุดิบที่จัดเก็บทั้งหมดจากระบบ SAP ที่บริษัท
ได้ใช้ในการปฏิบัติงานว่ามีทั้งหมดกี่รายการเพื่อน ามาท าการวิจัยได้อย่างละเอียด 
 2. จัดล าดับสินค้าแต่ละรายการตามปริมาณสินค้าที่จ่าย จากจ านวนมากไปหาน้อย โดย
พิจารณาจากใบจัดส่งสินค้าในแต่ละวัน 
 3. จัดแบ่งกลุ่มสินค้าตามกลุ่ม A, B และ C ตามล าดับ        

 
ตารางที่ 4-4  รายการการแบ่งกลุ่มสินค้า 
                                                     

กลุ่ม
สินค้า 

รายการ
สินค้า 

รายการสินค้า 
 (ร้อยละ)  

มูลค่ารวม 
ของสินค้า (บาท)  

ความถี่ในการ
หยิบสินค้า 

ชนิดของ 
การเคลื่อนไหว 

A 33 21% 15,601,262.28 48% เร็ว 

B 50 32% 10,554,002.1 32% ปานกลาง 

C 74 47% 6,492,039.72 20% ช้า 

ผลรวม 157 100% 32,647,304.1 100%  
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 รายการสินค้าทั้งหมดที่จัดเก็บภายในคลังสินค้า คือ 157 รายการ ผู้วิจัยได้น ามาท าการ
วิเคราะห์และท าการแบ่งกลุ่มสินค้าเป็น A, B, C ได้ดังนี้ สินค้ากลุ่ม A มีจ านวน 33 รายการ มีมูลค่า
รวมของสินค้าทั้งหมดคือ 15,601,262.28 บาท และมีความถี่ในการหยิบไปจ่ายคิดเป็นร้อยละ 48, 
สินค้ากลุ่ม B มีจ านวน 50 รายการ มีมูลค่ารวมของสินค้าทั้งหมดคือ 10,554,002.1 บาท และมี
ความถี่ในการหยิบไปจ่ายคิดเป็นร้อยละ 32, สินค้ากลุ่ม C มีจ านวน 74 รายการมีมูลค่ารวมของ
สินค้าทั้งหมดคือ 6,492,039.72 บาท และมีความถี่ในการหยิบไปจ่ายคิดเป็นร้อยละ 20  

 

 
 
ภาพที่ 4-8  จ านวนรายการสินค้ากลุ่ม A, B และ C 
 
 2. จัดท าแผนผัง (Layout) ในการจัดวางวัตถุดิบใหม่ 

 หลังจากที่เราท าการจัดกลุ่มสินค้าแบบ ABC Classification เรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนต่อไป
ในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบภายในคลังสินค้ามีดังต่อไปนี้ 

  2.1 จัดวางแผนผัง (Layout) ภายในคลังจัดเก็บวัตถุดิบใหม่ โดยท าการก าหนดจาก
พื้นที่ที่สามารถจัดวางวัตถุดิบได้จริงเน่ืองจากในพื้นที่จัดเก็บปัจจุบันบางส่วนได้ใช้วาง Packing 
Material Safety Equipment และสิ่งของอ่ืน ๆ เช่น ลังไม้เปล่า เป็นต้น ที่ไม่ใช่สินค้า หลังจากที่ได้
ท าการก าหนดพื้นที่ที่จะท าการจัดวางวัตถุดิบใหม่ สรุปได้ว่ามีพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบได้ทั้งหมด
จ านวน 144 Slot 
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ภาพที่ 4-9  การน าวัสดุ และอุปกรณ์ อื่น ๆ มาเก็บรวมกันในพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ 
 

 2.2 ศึกษาและส ารวจขนาดของพาเลทที่ใช้ในการจัดวางวัตถุดิบ พบว่ามีขนาด  
ความกว้าง 100 เซนติเมตร ความยาว 120 เซนติเมตร เป็นลักษณะพาเลทแบบหนา สามารถรับ
น้ าหนักได้มากสุด 1,000 กิโลกรัม โดยแยกตามรูปแบบของวัตถุดิบชนิดน้ัน ๆ  

 2.3 ท าการวางแผนผังในการจัดเก็บสินค้าใหม่เพื่อให้สอดคล้องกับพื้นที่ที่มีอยู่จริง
ดังต่อไปนี้ 

  2.3.1 ก าหนดให้ช่องในการจัดวางวัตถุดิบมีขนาด ความกว้าง 250 เซนติเมตร 
ความยาว 130 เซนติเมตร ซึ่งจะสามารถแบ่งได้ทั้งหมด 6 ช่อง วางวัตถุดิบได้ช่องละ 2 พาเลท 
   2.3.2 เว้นช่องส าหรับรถยกสินค้าได้เข้าไปยกสินค้า ขนาด ความกว้าง 240 
เซนติเมตร 
   2.3.3 จัดท าพื้นที่ส าหรับรอส่งสินค้า (Loading Area) ขนาด ความกว้าง 130 
เซนติเมตร ความยาว 700 เซนติเมตร ซึ่งจะสามารถวางสินค้าได้ทั้งหมดจ านวน 5 พาเลท 
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ภาพที่ 4-10  การวางแผนผังในการจัดเก็บวัตถุดิบแบบใหม่ 
 
  2.4 เมื่อจัดท า Drawing ของการจัดวางแผนผังใหม่เสร็จเรียบร้อยแล้ว จากนั้นท าการ
ประชุมร่วมกันกับฝ่ายคลังสินค้า โดยได้มอบหมายให้พนักงานคลังสินค้าเป็นผู้รับผิดชอบในการตี
เส้นตาม แผนผังแบบใหม่ตามที่ได้วางไว้ 
 

 
 
ภาพที่ 4-11 ลักษณะการจัดเก็บก่อนการปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บ  
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ภาพที่ 4-12  ลักษณะการจัดเก็บก่อนการปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บ 
 
 จากภาพข้างต้นจะเห็นได้ว่าการจัดเก็บภายในคลังสินค้าไม่มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
สินค้าถูกวางแบบปะปนกันไปหมด ไม่มีการก าหนดพื้นที่ในการจัดเก็บที่ชัดเจน วางสินค้ากีดขวาง
ช่องทางของรถยกสินค้า  
 

 
 
ภาพที่ 4-13  ลักษณะพื้นที่การจัดเก็บสินค้าหลังการปรับปรุง 
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ภาพที่ 4-14  ลักษณะพื้นที่การจัดเก็บสินค้าหลังการปรับปรุง 
 

จากภาพจะเห็นได้ว่ามีการปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บใหม่โดยท าการตีเส้นเพื่อก าหนด
ขอบเขตของการจัดวางสินค้าใหม่ ท าให้การจัดวางสินค้ามีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและมีความเป็น
ระเบียบเรียบร้อย ท าการแบ่งพื้นที่ของการจัดเก็บอย่างชัดเจน และก าหนดช่องทางของรถยกสินค้า
เพื่อการวิ่งที่ปลอดภัยในการท างาน 

 

 
 

ภาพที่ 4-15 พื้นที่ส าหรับจัดเตรียมสินค้าก่อนการจัดส่ง                     
        
 ท าการก าหนดพื้นที่จัดเตรียมสินค้าที่จะจัดส่งให้กับลูกค้าไว้บริเวณใกล้กับประตู
ทางออกเพื่อให้ง่ายต่อการเคลื่อนย้ายสินค้า และเพิ่มความรวดเร็วในการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า 
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ภาพที่ 4-16  ป้ายบ่งชี้น้ าหนักในการจัดวางสินค้า 
 
 จัดท าป้ายก าหนดน้ าหนักสินค้าที่สามารถวางได้ในแต่ละชั้นวางของสินค้า เพื่อความ
ปลอดภัยในการจัดเก็บสินค้า และต่อพนักงานที่ปฏิบัติงานเองด้วย  
 

 
 
ภาพที่ 4-17  แถบสีก าหนดความสูงของการน าสินค้าเข้าชั้นวาง 
 
 แถบสีจะถูกติดไว้ที่บริเวณด้านบนของช่องจัดวางสินค้า แถบสีเขียว คือ สามารถน า
สินค้าเข้าวางได้ปลอดภัย แถบสีเหลือง คือ น าสินค้าเข้าวางได้แต่ต้องระมัดระวังมากขึ้น แถบสีแดง 
คือ ไม่ควรน าสินค้าเข้าจัดวางในช่องเพราะอาจเกิดอันตรายและความเสียหายต่อสินค้าและ
ผู้ปฏิบัติงานได้ 
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ภาพที่ 4-18  ป้ายชี้บ่งสถานะของสินค้า (Material Tag)  
 
 จัดท าป้ายบ่งบอกสถานะของสินค้าโดยละเอียดที่ป้ายจะระบุ วันที่รับสินค้า, เลขที่ 
Invoice ของสินค้า  ชื่อสินค้า, จ านวนของสินค้า, ชื่อผู้รับสินค้า, น้ าหนักรวมของสินค้า, สถานที่
จัดเก็บสินค้า เพื่อที่จะช่วยให้พนักงานหยิบสินค้าไปจ่าย 

3. หลังจากท าการวาง Layout คลังสินค้าจัดเก็บวัตถุดิบรูปแบบใหม่เสร็จเรียบร้อยแล้ว 
ก าหนดให้พนักงานน าสินค้าที่ได้จัดกลุ่มไว้ตามเทคนิค ABC Classification  มาท าการจัดเก็บให้
ตรงตามแผนผังที่ได้ก าหนดไว้ โดยกลุ่มสินค้าที่มีความเคลื่อนไหวเร็วให้วางไว้ที่ต าแหน่ง A  ซึ่ง
ใกล้กับประตูโหลดสินค้ามากที่สุด กลุ่มสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวปานกลางให้วางไว้ในต าแหน่ง B 
และกลุ่มสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวช้าให้วางไว้ต าแหน่ง C ตามล าดับ 
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ภาพที่ 4-19  การจัดวางสินค้าตามการแบ่งกลุ่ม ABC Analysis 
 

วิเคราะห์ผลการปรับปรุง 
หลังจากที่ได้ท าการปรับเปลี่ยนระบบการจัดเก็บวัตถุดิบแบบใหม่เรียบร้อยแล้ว จึงได้ท า

การสุ่มจับเวลาในการหยิบสินค้าโดยเร่ิมตั้งแต่พาเลทแรก จนกระทั้งพนักงานค้นหาสินค้าได้ครบ
ตามเอกสารการจัดเตรียมสินค้า โดยทั้งนี้ระยะเวลาที่ใช้ในการวิจัยคร้ังนี้คือ ช่วงปลายเดือนตุลาคม 
พฤศจิกายน จนถึงต้นเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2558 โดยสาเหตุที่เลือกใช้ช่วงเวลาดังกล่าวเพราะช่วง
ปลายเดือนจะมีสินค้าที่ต้องจัดเตรียมเป็นจ านวนมาก เพราะลูกค้าจะท าการเรียกสินค้าไปใช้ในการ
ผลิตที่สูงและเพื่อเป็นการเตรียมเช็คสต็อกสินค้าในช่วงปลายเดือนอีกด้วย ส่วนช่วงต้นเดือนและ
กลางเดือนก็จะมีการเบิกสินค้าจากลูกค้าในจ านวนที่มากเช่นกัน เพราะฉะนั้นจะท าให้เราได้ข้อมูลที่
มีความน่าเชื่อถือมากขึ้น 
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ตารางที่ 4-5  ระยะเวลาในการเตรียมสินค้าต่อหนึ่งพาเลทหลังจากการจัดวางแผนผังใหม่ 
 

Customer Name Date Total 
Item 

Total 
Pallet 

Total Time 
(Minute)  

Time/ Pallet 

NEC TOKIN 22-Oct 46 6 56 9.33 
NEC TOKIN 25-Oct 34 5 47 9.4 
NEC TOKIN 29-Oct 28 5 39 7.8 
NEC TOKIN 8-Nov 40 6 52 8.66 
NEC TOKIN 17-Nov 29 5 41 8.2 
NEC TOKIN 26-Nov 41 6 53 8.33 
NEC TOKIN 9-Dec 39 5 42 8.4 
NEC TOKIN 14-Dec 43 6 54 9 
NEC TOKIN 25-Dec 37 6 51 8.5 

 Total 337 50 435 77.62 
 Average Time/ 

Pallet 
8.7 

 
 จากการที่ผู้วิจัยได้ท าการวิจัยเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบใน

คลังสินค้า ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาการปฏิบัติงานของพนักงานคลังสินค้า โดยใช้วิธีการสังเกตการณ์
และได้ลงมือปฏิบัติงานจริงกับพนักงาน ซึ่งสองปัญหาหลักที่ผู้วิจัยต้องการที่จะแก้ไขในคร้ังนี้คือ 
 1. ปัญหาพนักงานใช้เวลาในการหยิบสินค้าเพื่อเตรียมส่งให้กับลูกค้าใช้เวลานาน 
 2. ปัญหาพนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสารการส่งมอบสินค้า 

ผลการศึกษาพบว่าปัญหาที่พนักงานใช้เวลาในการหยิบสินค้านานน้ัน ส่วนหนึ่งนั้นเกิด
จากรูปแบบในการจัดเก็บสินค้าของทางบริษัท กล่าวคือ ทางบริษัทไม่ได้มีระบบในการจัดเก็บ
วัตถุดิบที่ดี ไม่มีการจัดแบ่งกลุ่มประเภทของสินค้า  รูปแบบแผนผังการจัดวางวัตถุดิบไม่ชัดเจน 
การวางวัตถุดิบบริเวณพื้นที่ว่างในคลังสินค้า โดยเมื่อมีค าสั่งให้มีการหยิบสินค้าพนักงานต้องท า
การย้ายงานที่วางกีดขวางออกก่อนเพื่อเข้าไปหยิบงานที่ต้องการอยู่ด้านใน  ท าให้เสียเวลาในการ
หยิบสินค้าเป็นอย่างมาก โดยเวลาที่พนักงานใช้ในการหยิบสินค้ามีค่าเฉลี่ยแต่ละพาเลทเท่ากับ 
12.06 นาที และเมื่อมีการปรับปรุงแผนผังการจัดเก็บวัตถุดิบใหม่พร้อมกับการจัดกลุ่มสินค้าแบบ 
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ABC Classification ท าให้ค่าเฉลี่ยในการจัดเตรียมสินค้าแต่ละพาเลทเท่ากับ 8.7 นาที ซึ่งเป็นเวลาที่
ลดลงจากเดิม 

 

 
 
ภาพที่ 4-20  การเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าแบบเดิมกับแบบใหม่ 

 
 ส่วนการแก้ปัญหาที่พนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสารการส่งมอบให้กับลูกค้านั้น

เกิดจากสาเหตุที่พนักงานไม่ได้ตรวจสอบสินค้าให้ตรงตามเอกสารการส่งมอบสินค้าก่อนปล่อยรถ 
และวางสินค้าที่จัดเตรียมเสร็จเรียบร้อยแล้วไว้คนละที่  ท าให้เกิดการลืมน าสินค้าขึ้นรถขนส่งสินค้า  
ทางผู้วิจัยจึงได้ท าการเพิ่ม Layout ให้มีพื้นที่ส าหรับการเตรียมสินค้าก่อนจัดส่งให้ลูกค้า โดยให้
พนักงานน าสินค้าที่จัดเตรียมเสร็จเรียบร้อยแล้วมาวางในพื้นที่ที่ก าหนดไว้ คือพื้นที่รอส่งสินค้า 
(Loading Area) ให้ครบทุกพาเลทแล้วท าการตรวจสอบอีกครั้งก่อนยกสินค้าขึ้นรถขนส่ง ทั้งนี้จาก
ระบบที่ได้เร่ิมใช้เมื่อเดือนตุลาคม จนถึงปัจจุบันยังไม่พบความผิดพลาดในการจัดส่งสินค้าให้กับ
ลูกค้า 
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ภาพที่ 4-21  พื้นที่ส าหรับรอส่งสินค้าให้กับลูกค้า 
 

และจากการปรับปรุงแก้ไขปัญหาข้างต้นทั้งหมดเรียบร้อย ผู้วิจัยได้ก าหนดขั้นตอนการ
ท างานใหม่โดยเพิ่มขั้นตอนในการตรวจเช็คสินค้าในพื้นที่ Loading Area ที่จะให้พนักงานท าการ
ตรวจสอบความถูกต้องของสินค้าที่จัดเตรียมเสร็จเรียบร้อยแล้ว ก่อนน าขึ้นรถขนส่ง เพื่อเป็นการ
เพิ่มความแม่นย าและความเชื่อมั่นอีกคร้ังหนึ่งก่อนการจัดส่งสินค้า  
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Process ผู้รับผดิชอบ ขั้นตอนการ
ปฏิบตัิงาน 

 
 

 
ฝ่ายบริการลูกค้า 

 
 

ฝ่ายบริการลูกค้า 
 
 

ผู้จัดการฝ่ายอนุมตัิ
การจัดส่งสินค้า 

 
 

ฝ่ายบริการลูกค้า 
 
 

ฝ่ายคลังสินค้า 
 
 

ฝ่ายคลังสินค้า 
 

 
ฝ่ายคลังสินค้า 

 
 

ฝ่ายคลังสินค้า 
 
 

ฝ่ายบริการลูกค้า 
 

 
ขั้นตอนที่ 1 

 
 

ขั้นตอนที่ 2 
 
 

ขั้นตอนที่ 3 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 4 
 
 

ขั้นตอนที่ 5 
 
 

ขั้นตอนที่ 6 
 
 

ขั้นตอนที่ 7 
 
 

ขั้นตอนที่ 8 
 
 

ขั้นตอนที่ 9 

 
ภาพที่ 4-22  ขั้นตอนการท างานแบบใหม่หลังหลังมีการเพิ่มพื้นที่รอส่งสินค้า 
 
 

Delivery Plan 

Issued Packing Request 

Print Packing Request 

Prepare Raw Material 

Loading Area 

Loading 

Return Packing Request 

No Yes 

Keep Record 
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 อธิบายข้ันตอนการท างานแบบใหม่หลังจากท่ีมีการเพิ่มพื้นท่ีรอส่งสินค้า 
 ขั้นตอนท่ี 1 Delivery Plan ฝ่ายบริการลูกค้า (Customer Service) จะจัดท าแผนการจัดส่ง
สินค้า (Delivery Plan) ในแต่ละเดือนโดยมีการอัพเดทข้อมูลทุก ๆ สัปดาห์ และท าการส่งต่อข้อมูล
ให้กับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องได้รับทราบ เพื่อเป็นการเตรียมความพร้อมต่อความต้องการจากลูกค้าที่
อาจปรับเปลี่ยนได้ตลอดเวลา 
 ขั้นตอนท่ี 2 Issued Packing Request ฝ่ายบริการลูกค้า (Customer Service) ท าการ
เตรียม Packing Request ตามรายการที่ระบุไว้ใน Delivery Plan โดยจัดท าและส่งให้กับฝ่าย
คลังสินค้าล่วงหน้าก่อนหนึ่งวันส่งมอบสินค้าเพื่อที่จะได้มีระยะเวลาในการจัดเตรียมงานที่
เหมาะสม 
 ขั้นตอนท่ี 3 ผู้จัดการคลังสินค้าท าการตรวจสอบรายการตามใบ Packing Request อีกครั้ง
ว่าตรงตามความต้องการของลูกค้าหรือไม่ โดยตรวจสอบเปรียบเทียบระหว่าง Delivery Plan กับ
รายการสินค้าในใบ Packing Request เมื่อเห็นว่ามีความถูกต้องแล้วจึงท าการอนุมัติสินค้าตามใบ
ค าสั่งของจากทางลูกค้า 
 ขั้นตอนท่ี 4 Print Packing Request เมื่อใบ Packing Request ผ่านการอนุมัติแล้ว ฝ่าย
บริการลูกค้าส่งอีเมลย์แจ้งให้กับทางฝ่ายคลังสินค้าให้ทราบ และน าเอกสารฉบับจริงไปส่งให้กับ
ฝ่ายคลังสินค้าตามจุดที่ได้ก าหนดไว้ 
 ขั้นตอนท่ี 5 Prepare Raw Material พนักงานคลังสินค้าเมื่อได้รับใบ Packing Request 
ท าการจัดเตรียมสินค้า ให้ตรงตามที่ระบุไว้ในเอกสาร Packing Request 
 ขั้นตอนท่ี 6 Loading Area พนักงานคลังสินค้าต้องหยิบสินค้าที่จัดเตรียมสินค้าเสร็จ
เรียบร้อยแล้ว มาวางไว้ในพื้นที่รอส่งสินค้า (Loading Area) ให้ครบทุกพาเลท หลังจากนั้นต้องท า
การตรวจสอบความถูกต้องอีกครั้งก่อนยกสินค้าขึ้นรถขนส่ง 
 ขัน้ตอนที่ 7 Loading เมื่อถึงเวลาที่ก าหนดว่าจะจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า พนักงาน
คลังสินค้าท าการยกสินค้าขึ้นรถขนส่งและตรวจสอบความปลอดภัยของสินค้าก่อนปล่อยรถขนส่ง 
 ขั้นตอนท่ี 8 Return Packing Request เมื่อท าการส่งมอบสินค้าเรียบร้อยแล้ว พนักงาน
คลังสินค้าต้องท าการเซ็นต์ชื่อทุกคร้ังเพื่อเป็นการก ากับความถูกต้อง และเพื่อเป็นการยืนยันการส่ง
มอบสินค้าและให้พนักงานขับรถขนส่งสินค้าเซ็นต์รับสินค้าในการส่งมอบด้วย เมื่อเอกสาร
ครบถ้วนสมบูรณ์แล้วจึงน ามาส่งคืนให้กับฝ่ายบริการลูกค้าเป็นผู้จัดเก็บต่อไป 
 ขั้นตอนท่ี 9 Keep Record เมื่อฝ่ายบริการลูกค้าได้รับเอกสาร Packing Request แล้วท า
การตรวจสอบความถูกต้องให้แน่นอนอีกครั้ง เมื่อเห็นว่าถูกต้องดีแล้วจึงน าไปเก็บไว้ในแฟ้มโดย
แบ่งแยกเป็นรายเดือนเพื่อการตรวจสอบได้ง่ายในภายหลัง 
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สรุปขั้นตอนในการท างานแบบใหม่ที่เพิ่มข้ึนจากเดิม 

 ส าหรับขั้นตอนในการท างานแบบเดิมนั้นไม่มีการก าหนดพื้นที่ในการจัดเตรียมสินค้า 
ก่อนที่จะน าขึ้นรถขนส่ง ท าให้บางครั้งมีความผิดพลาดเกิดขึ้น  ท าให้เกิดความเสียหายต่อบริษัท 
ทางผู้ท าวิจัยได้มองเห็นถึงปัญหาดังกล่าว จึงได้ท าการเพิ่มขั้นตอนในการท างานอีกหนึ่งขั้นตอน 
ได้แก่ ขั้นตอนที่ 6 คือเมื่อพนักงานคลังสินค้าที่ท าการจัดเตรียมสินค้าครบถ้วนเรียบร้อยแล้ว ให้น า
สินค้ามาวางในพื้นที่รอส่งสินค้า (Loading Area) ให้ครบทุกพาเลท หลังจากนั้นให้พนักงาน
คลังสินค้าตรวจสอบความถูกต้องอีกครั้งก่อนน าขึ้นรถขนส่งสินค้า   
 
 
 
 
 



บทที ่5 
อภิปรายและสรุปผล 

 
 จากการวิจัยเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า กรณีศึกษา 

บริษัท นิปปอน เอ็กซ์เพรส เอ็นอีซี โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด วัตถุประสงค์เพื่อศึกษารูปแบบ
การจัดแผนผังคลังสินค้าที่เหมาะสม เพื่อเสนอแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การจัดการคลังจัดเก็บวัตถุดิบ และเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าของบริษัท กรณีศึกษา 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยเพื่อน าเอามาท าการวิเคราะห์ ในคร้ังนี้ คือ แผนผังสาเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) การวางแผนผังคลังสินค้า และเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC 
Classification ซึ่งเป็นเคร่ืองมือในการจัดแบ่งประเภทสินค้าและเลือกวิธีจัดเรียงแบบเคลื่อนไหวเร็ว, 
เคลื่อนไหวปานกลาง และเคลื่อนไหวช้า โดยน าเอาปริมาณการการจัดส่งสินค้าในแต่ละวันในปี 
พ.ศ. 2558 มาท าการวิจัย และท าการเปรียบเทียบระหว่างการจัดเก็บสินค้าแบบเดิมกับการจัดเก็บ
สินค้าแบบใหม่ 

 ผลการวิจัยพบว่า ในการจัดเตรียมสินค้าแบบเดิมเวลาที่พนักงานใช้ในการหยิบค่าเฉลี่ย
แต่ละพาเลทเท่ากับ 12.06 นาที และเมื่อมีการจัดวางแผนผังคลังสินค้าแบบใหม่พร้อมกับการจัด
กลุ่มสินค้าแบบ ABC Classification   เข้ามาใช้ในการปรับปรุงในคร้ังนี้ท าให้ค่าเฉลี่ยในการหยิบ
สินค้าเพื่อการจัดเตรียมส่งให้กับลูกค้าในแต่ละพาเลทลดลงเหลือเท่ากับ 8.7 นาที  และปัญหาที่
พนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสารการส่งมอบนั้น สาเหตุเกิดจากการจัดสินค้าเสร็จแล้ววางไว้
คนละจุด ท าให้เกิดการลืม และไม่ได้ตรวจสอบสินค้าก่อนที่จะหยิบสินค้าขึ้นรถขนส่ง ทางผู้วิจัยจึง
ได้ท าการเพิ่มแผนผัง ให้มีพื้นที่ส าหรับรอส่งสินค้าโดยพนักงานต้องน างานที่จัดเตรียมเสร็จ
เรียบร้อยแล้วมาวางไว้ที่พื้นที่รอส่งสินค้าที่ได้จัดท าขึ้นให้ครบทุกพาเลทและต้องท าการตรวจสอบ
สินค้าให้ครบตามเอกสารการส่งมอบก่อนที่จะหยิบสินค้าขึ้นรถขนส่ง และหลังจากที่ได้น าระบบนี้
มาใช้เมื่อปลายเดือนตุลาคม จนถึงปัจจุบันพบว่ายังไม่เกิดความผิดพลาดในการจัดส่งสินค้าให้กับ
ลูกค้าแต่อย่างใด ดังน้ันปัญหาที่พนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสารการส่งมอบจึงลดลงได้อย่าง
เห็นได้ชัด  ท าให้เกิดการท างานที่มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 จากผลการวิจัยในครั้งนี้ต้องขอขอบคุณเจ้าหน้าที่ที่เกี่ยวข้องในทุก ๆ ส่วน เร่ิมตั้งแต่ 
ผู้จัดการโรงงาน ฝ่ายบัญชี ฝ่ายอาคารสถานที่ ฝ่ายบริการลูกค้า และพนักงานฝ่ายคลังสนิค้า ที่ให้
ความร่วมมือในการออกแบบแผนผังใหม่ และใช้เทคนิคการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC 
Classification ทั้งนี้ประโยชน์สูงสุดที่จะได้รับก็คือ ท าให้การปฏิบัติงานของฝ่ายคลังสินค้ามี
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ประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพิ่มมากขึ้น ส่งผลให้สามารถด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลังสินค้า
ได้อย่างเป็นระเบียบ เพื่อเป็นการสร้างระบบที่ดีและทันต่อความต้องการของลูกค้าทั้งภายในและ
ภายนอกองค์กร อีกทั้งยังท าให้บริษัทสามารถลดค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการหยิบสินค้าไม่ครบตาม
เอกสารใบจัดส่งสินค้า ท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจและมีความน่าเชื่อถือเพิ่มมากขึ้นตามล าดับ  
 

ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยครั้งนี ้
 จากการวิจัยเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า กรณีศึกษา 
บริษัท นิปปอน เอ็กซ์เพรส เอ็นอีซี โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด ผู้วิจัยได้เล็งเห็นถึงความส าคัญ
และประโยชน์ของงานวิจัยในคร้ังนี้เป็นอย่างยิ่งและเพื่อให้การวิจัยหรือแนวทางในการปฏิบัติงาน
ในครั้งต่อไปมีความสมบูรณ์มากยิ่งขึ้นผู้วิจัยจึงมีข้อเสนอแนะดังต่อไปนี้ 
 1. ควรมีการจัดท าเอกสารกระบวนการท างาน (Work Instruction) เน่ืองจากการท าวิจัย
ในครั้งนี้มีการเพิ่มขั้นตอนในการปฏิบัติงาน คือ ผู้วิจัยได้เพิ่มแผนผังส าหรับพื้นที่รอส่งสินค้าโดย
พนักงานต้องหยิบสินค้ามาวางไว้ในพื้นที่รอส่งให้ครบตามเอกสารที่ได้รับ แล้วท าการตรวจสอบ
อีกครั้งก่อนที่จะท าการหยิบสินค้าขึ้นรถขนส่ง 
 2. จัดการฝึกอบรมให้กับพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการท างานในรูปแบบที่ปรับเปลี่ยนการ
จักวางสินค้าใหม่ เพื่อให้พนักงานเข้าใจการท างานให้ดียิ่งขึ้นและปฏิบัติตามแบบแผนใหม่อย่าง
เคร่งครัด 
 

ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยในครั้งต่อไป 
 1. ในการศึกษาการวิจัยในคร้ังต่อไปควรศึกษาถึงการลดระยะทางและชั่วโมงการท างาน
ของรถยกสินค้าว่าจะสามารถท าให้ลดลงได้เท่าไร เพื่อท าให้เกิดการประหยัดพลังงานเพิ่มมากขึ้น
หรือไม่ 
 2. เน่ืองจากปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบของบริษัทมีจ านวนเพิ่มมากขึ้นในทุก ๆ เดือน 
ดังนั้นทางบริษัทควรค านึงถึงพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าที่จะต้องขยายเพิ่มมากขึ้นจากเดิม และซึ่งใน
ปัจจุบันน้ีพื้นที่ภายในคลังสินค้าจัดเก็บวัตถุดิบ ได้มีการน าเอาอุปกรณ์การ Packing Material หรือ
กล่องลังไม้เปล่าเข้ามาจัดเก็บรวมอยู่ด้วย จึงท าให้พื้นที่ส าหรับจัดเก็บวัตถุดิบเหลือลดน้อยลง ดังนั้น 
หากน าเทคนิคการวางแผนผังและการแบ่งกลุ่มสินค้าไปประยุกต์ใช้กับการจัดเก็บวัตถุดิบ และ 
Packing Material ก็จะท าให้มีพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าเพิ่มขึ้นได้อย่างแน่นอน 
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การแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC Analysis 
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การแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC Analysis 
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แบบฟอร์มการจับเวลาในการหยิบสินค้า 

 
Customer Name Date Total Item Total Pallet Total Time 

(Minute) 
Time/ Pallet 

      

      

      

      

      

      

      

      

   Average 
Time/ Pallet 
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