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 การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการเคลื่อนย้าย 
จัดเก็บและเบิกจ่ายวัตถุดิบภายในคลังวัตถุดิบ เน่ืองจากการท างานในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา
เกดิปญัหาดา้นการเคลื่อนย้าย จัดเก็บและการเบิกจ่ายวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตล่าช้า ก่อให้เกิด
การสูญเสียเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงาน อันเน่ืองมาจากไม่มีการบริหารจัดการวัตถุดิบ
ภายในคลังสินค้าที่เป็นระบบชัดเจน นอกจากนี้ยังเกิดปัญหาทางด้านความผิดพลาดในการเบิกจ่าย
วัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต โดยการศึกษาในครั้งนี้ผู้วิจัยได้ก าหนดกลุ่มตัวอย่างจากการผลิต
สินค้า 22 รายการ และแตกสูตรการผลิตออกมาเป็นวัตถุดิบทั้งหมด 50 รายการ ใช้แนวคิดด้าน 
การจัดการคลังสินค้าโดยแบ่งประเภทวัตถุดิบ ร่วมกันกับการใช้เทคนิคการเข้าก่อนออกก่อนและ
การควบคุมด้วนการมองเห็นประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับกระบวนการการท างานภายในคลังวัตถุดิบ
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อให้ง่ายต่อการค้นหา เคลื่อนย้าย จัดเก็บ 
เบิกจ่าย ลดความผิดพลาดในการเบิกจ่ายวัตถุดิบและเกิดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของ
บุคคลากรอย่างสูงสุด 

 ผลการศึกษาพบว่า เมื่อมีการจ าแนกวัตถุดิบ แล้วจึงใช้ข้อมูลเดือนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ย้อนหลัง 6 เดือน เพื่อที่ท าการศึกษาเพื่อน ามาค านวณหาพื้นที่การจัดวางและแยกประเภทพื้นที่ 
การจัดวางวัตถุดิบ เมื่อมีการก าหนดพื้นที่ชัดเจนแล้วจึงน าเทคนิคการเข้าก่อนออกก่อน (FIFO)  
และการควบคุมด้วยการมองเห็น(Visual control) พบว่าระยะเวลาในการท ากิจกรรมการจัดเก็บและ
จัดการวัตถุดิบน าเข้าคลังวัตถุดิบใช้ระยะเวลาลดลง 14.2 ชั่วโมง และในส่วนของการค้นหาวัตถุดิบ
เพื่อเบิกจ่ายของฝ่ายผลิตใช้ระยะเวลาในการค้นหาวัตถุดิบลดลง 1.49 นาที ต่อพาเลท 
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 The objectives of the study was to improve the storing and picking activity in 
inventory management. The problem of this company was the delay in delivering the raw material 
to the process that there was lost. The cause of the problem is the disorganization of storing and 
the picking error. A sample was selected from raw materials 51 items for the finish goods 22 
items. The storing and picking management was used fist in fist out (FIFO) and visual control for 
optimization, conveniently and the human error solving.  
 The finding indicated that the sample was sort out of production formula as purchasing 
data 6 month and allocated area for each of group by calculation from information of last month. 
The picking was controlled by first in first out (FIFO) and visual control method that the working 
time for storage material was reduced 14.2 hours and picking time was reduced 1.49 minute  
per pallet. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 การด าเนินการธุรกิจขององค์กรธุรกิจในสถานการณ์ปัจจุบันที่มีการแข่งขันทางการค้า

อย่างรุนแรงและขยายขอบเขตมากยิ่งขึ้น ส่งผลท าให้องค์กรธุรกิจในตลาดการแข่งขันจะต้องสร้าง
กลยุทธ์ในการแข่งขันเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานและด ารงอยู่ขององค์กรธุรกิจของตนเอง 
นอกจากจะต้องแข่งขันกลยุทธ์ทางการตลาดทั้งในด้านคุณภาพสินค้า ราคาและความแตกต่างของ
ตัวสินค้าและผลิตภัณฑ์แล้ว การใช้กลยุทธ์ลดต้นทุนจึงถือได้ว่าเป็นกลยุทธ์ที่ส าคัญในการด ารงอยู่
ขององค์กรธุรกิจเช่นกัน ซึ่งในขณะนี้องค์กรธุรกิจต่าง ๆ ได้เล็งเห็นถึงความส าคัญกลยุทธ์ดังกล่าว 
จึงได้ให้ความส าคัญ และตระหนักถึงกระบวนการทางด้านโลจิสติกส์เพิ่มมากขึ้น เพราะต้นทุน
ทางการด าเนินงานที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่ล้วนมาจากต้นทุนการขนส่งและการเคลื่อนย้ายสินค้า
ส าเร็จรูปและวัตถุดิบ 

 การบริหารการจัดการคลังสินค้านับว่าเป็นส่วนส าคัญอย่างหนึ่งในกระบวนการ
ทางด้านโลจิสติกส์ เนื่องจากเป็นโซ่อุปทานที่เชื่อมต่อการท างานในกระบวนการการผลิตสินค้าทั้ง
การเคลื่อนย้ายจัดเก็บวางและการรักษาวัตถุดิบในระหว่างการผลิต ดังนั้นโซ่อุปทานของคลังสินค้า
ในสายการผลิตจ าเป็นต้องมีการบริหารจัดการคลังสินค้าทางด้านการจัดวางพื้นที่จัดเก็บเพื่อ
ก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการใช้สอยและการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ ดังนั้นคลังสินค้าจึงเป็นส่วนหนึ่งที่
มีความส าคัญมากต่อธุรกิจขององค์กรและส าคัญส าหรับห่วงโซ่ของธุรกิจซึ่งเป็นส่วนที่สนับสนุน
ให้การกระจายสินค้าเพื่อจ าหน่ายมีประสิทธิภาพมากขึ้นเพราะถ้าหากมีการบริหารจัดการคลังสินค้า
ที่ดีจะช่วยให้ประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน เช่น มีการจัดเก็บที่ถูกต้อง สะดวกและมี
ความรวดเร็วในการรับ-จ่ายสินค้า การเก็บให้ถูกต้องพอเหมาะกับการขาย การเคลื่อนย้ายสินค้า 
และการจ่ายสินค้าให้ถูกตามหลักของ การเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) รวมถึงการสื่อสารถ่ายโอน
ข้อมูลภายในองค์กรที่สามารถให้พนักงานทุกคนเข้าใจกระบวนการท างานที่ตรงกันเพื่อการ
ปฏิบัติงานที่ถูกต้องและเป็นไปตามกระบวนการการด าเนินกิจกรรมภายในคลัง เป็นต้น ซึ่งถ้ามีการ
บริหารจัดการที่ไม่มีประสิทธิภาพจะส่งผลให้กระทบกับการด าเนินงานของธุรกิจได้ 
 การด าเนินคลังสินค้ามีบทบาทส าคัญในระบบโลจิสติกส์ งานของคลังสินค้า รวม
ขั้นตอนหลายอย่างเข้าด้วยกันได้แก่ รับของ เก็บของเข้าที่ ดูแลของที่เก็บ รู้ที่เก็บสินค้าอย่างดี รับ
ใบสั่งของ/ หยิบ วางตามชั้น เอาของลง เป็นจุดเปลี่ยนถ่ายสินค้า เป็นจุดรับสินค้าส่งคืน เป็นจุด
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บรรจุสินค้า เป็นจุดประกอบของเล็ก ๆ การเติมให้เต็ม การสานต่อ การติดฉลาก การห่อของชนิดที่
ห้ามแกะ เป็นจุดแยกของที่มาจ านวนมาก ๆ เป็นจุดรวมของสินค้าก่อนกระจายไปยังลูกค้า เป็นจุด
ขนส่งสินค้าเข้าออก เป็นการใช้ที่ดิน เพราะต้องมีการพัฒนาที่ดินที่ต้องตั้งคลังสินค้า การบริการ
ทั้งหลายเน้นการเลื่อนไหลของสินค้ามากกว่าเน้นการเก็บ ความเร็วและการเคลื่อนที่อย่างมี
ประสิทธิภาพของสินค้าโดยใช้เวลาไม่นานและมีข้อมูลที่ถูกต้องเกี่ยวกับสินค้าที่เก็บถือเป็น
จุดมุ่งหมายของการจัดการพัสดุคงคลังที่ผู้บริหารทุกคลังสินค้าต้องการ หน้าที่คลังเก็บสินค้ามีหลัก 
3 อย่าง คือ 
 1.  การเคลื่อนย้าย 
 2.  การเก็บของ 
 3.  การถ่ายโอนข่าวสาร 
 ผู้จัดการคลังสินค้าจึงมีหน้าที่ต้องปฏิบัติงานให้บรรลุวัตถุประสงค์หลัก 5 ประการ คือ 
      1.  บริการด้านการจัดเก็บรักษาและจัดสรรสินค้าตามใบสั่งให้ครบถ้วนและตรงเวลา 
      2.  วางแผนลดต้นทุนการบริหารและค่าใช้จ่ายโสหุ้ยต่าง ๆ  
      3.  หมุนเวียนสินค้าคงคลังให้คล่องตัวลดระยะเวลาในการจัดเก็บสินค้าให้สั้นที่สุด 
      4.  ลดเวลาในการตอบสนองค าสั่งสินค้าและข้อผิดพลาดในการส่ง 
      5.  รักษาคุณภาพและความปลอดภัยให้กับตัวสินค้า 

 งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาแนวทางเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกิจกรรมในการบริหารจัดการ
ภายในคลังวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อท าการศึกษาแนวทางที่สามารถจะน าไปใช้ประโยชน์
ในกระบวนการปฏิบัติงานเพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการบริหารจัดการคลังวัตถุดิบมากยิ่งขึ้น
โดยผ่านกรณีบริษัทกรณีศึกษาดังนี้ 

 บริษัทฯกรณีศึกษาเป็นบริษัทผู้ผลิตสินค้าประเภทเม็ดพลาสติก ซึ่งมีคลังวัตถุดิบที่มีพื้นที่
ในการจัดเก็บวัตถุดิบเพียงพอต่อปริมาณความต้องการในผลิตสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาแต่มี
ปัญหาทางด้านการบริหารจัดการระบบของคลังวัตถุดิบซึ่งก่อให้เกิดปัญหาในการปฏิบัติงานและ
กระบวนการการท างานภายในคลังสินค้า ทั้งยังไม่มีการบริหารจัดการทางด้านการจัดเก็บวัตถุดิบ
และยังคงจัดวางวัตถุดิบแบบสุ่มไม่มีการจัดเรียงต าแหน่งการวางตามการเคลื่อนไหวหรือตามมูลค่า
หรือการแบ่งแยกประเภทของวัตถุดิบ ท าให้กระบวนการในการเคลื่อนย้าย ค้นหา จัดเก็บและการ
เบิกจ่ายวัตถุดิบใช้เวลาในการเคลื่อนย้าย ค้นหา จัดวางและจัดเก็บวัตถุดิบในพื้นที่และต าแหน่ง 
ต่าง ๆ ใช้เวลาในการปฏิบัติงานและให้บุคคลากรในการท างานค่อนข้างมาก รวมถึงก่อให้เกิดความ
ผิดพลาดในการเบิกจ่ายวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต เหตุดังกล่าวจึงส่งผลท าให้เกิดต้นทุนใน
กิจกรรมของคลังสินค้าสูงมากยิ่งขึ้นและไม่ก่อให้ประสิทธิภาพในการท างานอย่างเต็มที่ จึงมีความ
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จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีการพัฒนาและปรับปรุงระบบในการจัดเก็บวัตถุดิบให้มีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น จะช่วยแก้ปัญหาดังกล่าวข้างต้นและสร้างประโยชน์ในการลดต้นทุนที่เกิดจากความล่าช้าใน
กิจกรรมและลดความผิดพลาดของการท างานภายในคลังสินค้า ดังนั้นการจัดเก็บและแบ่งประเภท
เป็นหมวดหมู่เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการเคลื่อนย้าย ค้นหา จัดเก็บและการเบิกจ่ายวัตถุดิบ
เข้าสู่กระบวนการผลิตสินค้าขององค์กรธุรกิจจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องมีการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานมากยิ่งขึ้น 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อศึกษาและเปรียบเทียบการออกแบบการจัดวางสินค้าให้เหมาะสมกับพื้นที่แล
กระบวนการท างานภายในคลังวัตถุดิบ 
 2.  เพื่อศึกษาและจัดท าโดยใช้เทคนิค FIFO (First In First Out) ร่วมกันกับการใช้เทคนิค
การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อลดความเสื่อมจากการจัดเก็บเป็นเวลานานและ
ลดความผิดพลาดในการเบิกจ่ายวัตถุดิบเพื่อน าวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตสินค้าต่อไป 
 3.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารสินค้าคงคลังโดยใช้ทฤษฎี 5ส ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการเคลื่อนย้าย ค้นหา จัดเก็บและเบิกจ่ายวัตถุดิบภายในคลังสินค้า  

 
สมมติฐานการวิจัย 

เมื่อมีการแบ่งหมวดหมู่ของวัตถุดิบและมีการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงานภายใน 
คลังวัตถุดิบ จะช่วยให้เวลาในการค้นหา เคลื่อนย้าย จัดเก็บและเบิกจ่ายวัตถุดิบลดลง รวมถึงการลด
ความผิดพลาดในการเบิกจ่ายวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการการผลิตสินค้า 
 

ขอบเขตของงานวิจัย 
 ศึกษากระบวนการการจัดเก็บและการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบในคลังสินค้าของบริษัทแห่ง
หนึ่งเป็นบริษัทกรณีศึกษา เพื่อการปรับปรุงและพัฒนาการจัดการกระบวนการท างานภายใน
คลังสินค้า โดยมีข้อก าหนด ดังนี้ 
 1.  ศึกษาสูตรวัตถุดิบจ านวน 50 รายการจากสินค้ารวมทั้งสิ้น 22 รายการ 
 2.  การจัดเก็บข้อมูลการสั่งซื้อวัตถุดิบตั้งแต่เดือน มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึง เดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2556 รวมเป็นเวลา 6 เดือนในการวิเคราะห์การจัดการคลังสินค้า 
 3.  ศึกษาการด าเนินงานของกิจกรรมภายในคลังสินค้าเร่ิมตั้งแต่การรับสินค้าเข้า 



4 

การจัดเก็บสินค้า การค้นหา การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ การตรวจนับสินค้ารวมถึงการเบิกจ่ายสินค้า
ภายในคลังสินค้า 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.  ทราบการลดระยะเวลาในการค้นหา, เคลื่อนย้าย จัดเก็บและเบิกจ่ายวัตถุดิบ รวมถึง
การลดความผิดพลาดในการเบิกจ่ายวัตถุดิบภายในคลังสินค้าของวัตถุดิบ 
 2.  ทราบความเปลี่ยนแปลงและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานที่มีการเปรียบเทียบกัน
ระหว่างก่อนและหลังที่มีการปรับปรุงระบบการจัดการภายในคลังสินค้า 
 3.  ทราบกระบวนการการการปฏิบัติงาน FIFO และ การควบคุม VISUAL Control ใน
การจัดเก็บสินค้า เพื่อลดเวลาในการจัดเก็บ ค้นหาและเบิกจ่าย รวมถึงการลดความผิดพลาดในการ
เบิกจ่ายวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตสินค้า 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 ในการศึกษาครั้งน้ี ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาค้นคว้าเอกสารทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องใน

เร่ือง “การบริหารคลังสินค้า” โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อให้เกิดความรู้ความเข้าใจมากยิ่งขึ้นและสามารถ
น าผลที่ได้จากการวิจัยเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาในการบริหารจัดการต่าง ๆ 
ภายในคลังวัตถุดิบให้มีศักยภาพ และมีระบบการปฏิบัติงานที่ดีและมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยได้มี
การศึกษาเอกสารสาร ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังต่อไปนี้ 

 1.  แนวคิดเกี่ยวกับคลังสินค้า 
 2.  แนวคิดเกี่ยวกับปัจจัยที่มีผลกระทบต่อระดับสินค้าภายในคลังสินค้า 
 3.  แนวคิดเกี่ยวกับแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 4.  แนวคิดเกี่ยวกับระบบการควบคุมด้านสินค้าคงเหลือ 
 5.  แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมสินค้าคงเหลือ  
 6.  แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุม 
 7.  แนวคิดเกี่ยวกับต้นทุนของสินค้าคงคลัง (Inventory Cost) 
 8.  แนวคิดเกี่ยวกับการเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) 
 9.  แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
 10.  แนวคิดเกี่ยวกับการท า 5ส 
 11.  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

แนวคิดเกี่ยวกับคลังสินค้า (Warehouse) (ทัศนี สุทธิรัตน์, 2554)  
 คลังสินค้า คือสถานที่ส าหรับวาง จัดเก็บ พัก กระจายสินค้าคงคลัง คลังสินค้ามีชื่อเรียก

ได้ต่าง ๆ กัน อาทิ ศูนย์กระจายสินค้า, ศูนย์จ าหน่ายสินค้า และโกดัง ฯลฯ ค าว่าคลังสินค้าจึงเป็นค า
ที่มีความหมายรวม ๆ ส่วนจะเรียกว่าอะไร ก็ขึ้นอยู่กับฟังก์ชันของคลังสินค้าแต่ละประเภท 
คลังสินค้าที่รับสินค้าเข้ามาท าการคัดแยก แล้วกระจายออกไป เรียกว่า ศูนย์กระจายสินค้า
(Distribution Center) และกระบวนการดังกล่าวเรียกว่า Cross Docking ในขณะที่คลังสนิค้าบางแห่ง
มีฟังก์ชันเพิ่มขึ้นมาคือหลัง รับสินค้าเข้ามาแล้ว ก็เก็บสินค้าไว้และท าหน้าที่จัดสรรสินค้าก่อนส่ง
มอบตามค าสั่งซื้อ จึงมีขั้นตอนย่อยประกอบด้วย รับสินค้าเข้า จัดเก็บ จัดสินค้าตามใบสั่งซื้อ  
(Order Picking) อันเป็นขั้นตอน ที่ใช้เวลาและก าลังคนมากที่สุด ตรวจสอบ หีบห่อ และจัดส่ง  
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กล่าวคือ รับหน้าที่ในการจ าหน่ายไว้ด้วย จึงเรียกว่าศูนย์จ าหน่ายสินค้า การลดเวลาและขั้นตอนใน
ศูนย์จ าหน่ายสินค้าท าได้ด้วยการน าคอมพิวเตอร์ช่วยออกใบสั่งซื้อ  
 อย่างไรก็ตาม ข้อควรค านึงถึงเกี่ยวกับคลังสินค้ายังรวมถึง ประเด็นเกี่ยวกับความเป็น
เจ้าของสายการผลิต การจ าหน่าย และการกระจายสินค้าที่ไม่มีคลังสินค้าเป็นของตัวเอง ไม่ต้องการ
สร้างคลังสินค้าเองอาจใช้บริการเช่าคลังสินค้าสาธารณะ และประเด็นเกี่ยวกับสถานที่ตั้ง คลังสินค้า
ควรตั้งในจุดที่ตอบสนองผู้ใช้ได้อย่างลงตัว  
      คลังสินค้าเป็นทั้ง Inbound และ Outbound ของวัตถุดิบและสินค้า ด้วยเหตุผลที่สินค้า 
คงคลังมีหลายประเภท Input ของ คลังสินค้าจึงแตกต่างกันไป อาจมีจุดเร่ิมต้นจากซัพพลายเออร์น า
วัตถุดิบมาป้อนให้คลังสินค้า หรือฝ่ายพัสดุน า MRO (Maintenance Repair and Operation Supply 
ชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ใช้ในการบ ารุงรักษาและสนับสนุนการผลิต) มามอบให้ฝ่ายผลิต ผู้ผลิตสินค้าน า
สินค้าส าเร็จ ส่งเข้าคลังสินค้าและกระจายไปยัง ผู้บริโภค ฯลฯ วงจรดังกล่าวเป็น Spec ทั่วไปของ
สินค้าคงคลัง  
      ความไม่แน่นอนของอุปสงค์ท าให้ผู้ผลิตต้องวางแผนและค านวณว่า จะจัดสรรปันส่วน
การผลิตเป็นจ านวนเท่าใด เพื่อน า สินค้าคงคลังมาสร้างคุณค่าโดยการผลิตให้เป็นสินค้า การ
วางแผนจะท าให้ทราบว่าควรผลิตจ านวนเท่าใดควรจัดเตรียมวัตถุดิบแต่ละชนิดจ านวนเท่าไร  
      ในวัตถุดิบที่มีอายุสั้นอย่างผักผลไม้ การวางแผนสั่งวัตถุดิบค่อนข้างจ าเป็นมาก เพราะ
สินค้าไม่มีความเป็นอิสระ มีเงื่อนไข ด้านเวลาเป็นข้อจ ากัด หากต้องการให้อิสระอาจน าเข้าห้องเย็น 
แต่เป็นการเพิ่มต้นทุน การทราบอุปสงค์ท าให้ได้ข้อมูลของวัตถุดิบที่สินค้าคงคลังส่งผลต่อเนื่องต่อ
ระบบการผลิตและจ าหน่ายสินค้า  
      คลังสินค้ามีความส าคัญในแง่ที่เป็นทั้งทางเข้าและทางออกของวัตถุดิบไปจนถึงสินค้า
ส าเร็จรูดังนั้นก่อนการพยากรณ์ อุปสงค์ จึงจ าเป็นต้องเข้าใจการจัดหาวัตถุดิบ/ สินค้า (Supply) 
เข้าใจแนวคิดการจัดการวัตถุดิบและแนวคิดการกระจายสินค้า  
      คลังสินค้า (Warehouse) คือ สถานที่ใช้ในการเก็บรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพและคุณภาพ
ที่พร้อมจะน าส่งมอบให้กับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องตามที่ร้องขอ โดยอาจเรียกเป็นชื่ออ่ืน ๆ เช่น 
คลังสินค้า (Warehouse) โกดัง (Godown) ที่เก็บของ (Storage) ที่เก็บสินค้า (Whaft) คลังพัสดุ 
(Depot) ฉางเก็บสินค้า (Silo) แท็งค์เก็บของเหลว (Liquid Tank) คลังทัณฑ์บน (Bonded 
Warehouse) โดยไม่ว่าจะเรียกว่าอะไร คลังสินค้าก็จะท าหน้าที่เหมือนกัน คือ เป็นสถานที่เก็บรักษา
สินค้าหรือวัตถุดิบหรือสิ่งของต่าง ๆ เพื่อสนับสนุนในกิจกรรมต่าง ๆ ของกระบวนการ Supply 
Chain 
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 กิจกรรมหลักของคลังสินค้า ในการปฏิบัติงานด้านคลังสินค้าประกอบไปด้วยหลาย
กิจกรรมซึ่งสามารถอธิบายได้ตามภาพที่ 2-1 

 

 
 
ภาพที่ 2-1  กิจกรรมหลักของคลังสินค้า (ทัศนี สุทธิรัตน์, 2554) 
 

 1.  กระบวนการรับสินค้า 
 การรับสินค้าเป็นการน าสินค้าเข้า เพื่อที่จะท าการจัดเก็บ โดยระบบของการรับสินค้าจะมี

การตรวจสอบสินค้าได้อย่างละเอียด ไม่ว่าจะเป็น จ านวน ขนาด น้ าหนัก ราคา ตลอดจนไปถึงช่วย
ค านวณ ยอดสินค้าที่ยังคงค้างอยู่ใน สต๊อกเพื่อที่จะสามารถจัดสรร พื้นที่ที่จะน าสินค้าในล็อตใหม่ 
เข้าไปเก็บ ระบบยังสามารถบอก รายละเอียดในการเรียง จัดเก็บ สินค้าแต่ละชนิดเพื่อเป็นการใช้
พื้นที่ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในอุตสาหกรรมการผลิต 

 2.  ระบบเก็บสินค้า 
 ระบบตรวจสอบขนาดของพื้นที่และชั้นเก็บของต่าง ๆ ว่ามีขนาดและน้ าหนักเท่าไหร่

เพียงพอต่อสินค้าที่จะนาเข้า มาเก็บหรือไม่ อีกทั้งยังสามารถจ าแนกประเภท ของสินค้าที่จะน ามา
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เก็บ และช่วย ให้พนักงานสามารถรู้ถึงสถานที่ในการ เก็บสินค้า ได้อย่างถูกต้อง โดยไม่ต้องพึ่ง
กระดาษหรือความจ าและช่วยบริหาร เน้ือที่และจัดโซนที่เหมาะสม 

 3.  งานดูแลรักษาสินค้า 
 หลังจากที่ได้จัดเก็บสินค้าในพื้นที่เก็บรักษาของคลังสินค้า จะต้องเอามาตรการต่าง ๆ 

ของการดูแลรักษามาใช้ เพื่อป้องกันไม่ให้สินค้าที่เก็บรักษาอยู่ในคลังสินค้าเกิดความเสียหายสูญ 
หายหรือเสื่อมคุณภาพ อันเป็นภาระรับผิดชอบที่ส าคัญของผู้เก็บรักษา สินค้านี้ต้องได้รับการ
ป้องกันจากการถูกขโมย ป้องกันจากสภาพอากาศ 

 4.  การตรวจนับคลังสินค้า 
 การตรวจนับสินค้า เป็นการตรวจสอบจานวนสินค้าที่มีอยู่จริงในคลังสินค้า โดย ปกติจะ

มีการตรวจนับ อย่างน้อย ปีละ 1 คร้ัง เพื่อปรับยอดคงเหลือให้ตรงกับระบบ โดยไม่จ าเป็นต้องรอถึง 
สิ้นเดือน หรือ สิ้นปี ซึ่งจะเป็นระบบ แบบ Real time ซึ่งจะมีการใช้งานควบคู่กับ เคร่ืองยิงบาร์โค้ด 
เพื่อท าการตรวจนับ และสามารถปรับยอดในขณะนั้นได้ 

 5.  การจ่ายสินค้า 
 เมื่อมีการสั่งสินค้า หรือ มี Order เพื่อต้องการสินค้า จะมีการจัดการเกี่ยวกับการ จ่าย

สินค้า หรือ Picking เพื่อน าสินค้าที่จัดเก็บไว้ มาท าการตัดจ่าย โดยจะมีการจัดการส่วนของการตัด 
Stock ว่าสินค้าใดถูกจ่ายบ้าง จ านวนเท่าใด โดยมีการตัดจ่ายแบบ Real time 

 6.  การจัดส่ง 
 ประกอบด้วยการตรวจสอบคาสั่งซื้อที่จะส่งไป การปรับปรุงรายงานสินค้าคงคลัง  

การแยกประเภทสินค้า และการจัดบรรจุภัณฑ์ตามค าสั่งซื้อ ซึ่งสินค้าจะถูกจัดเก็บในกล่อง หีบห่อ 
พาเลทหรือตู้คอนเทนเนอร์ และมีการติดสลาก ระบบบาร์โค้ด การบันทึกข้อมูลเพื่อเตรียมส่ง
สินค้าออกจากคลัง 
 

แนวคิดเกี่ยวกับปัจจัยที่มีผลกระทบต่อระดับสินค้าภายในคลังสินค้า  
(พิภพ เล้าประจง และมานพ ศรีตุลยโชติ, 2534) 
 1.  ปัจจัยอันเน่ืองมาจากอุปสงค์ เนื่องจากในคลังสินค้าควรมีสินค้าคงคลังของสินค้าแต่
ละประเภทอยู่ในระดับหนึ่ง เพื่อให้บริการแก่ลูกค้า  
 2.  ปัจจัยอันเน่ืองมากจากความแน่นอน เนื่องจากในความเป็นจริง การพยากรณ์อุปสงค์
ให้ถูกต้องแน่นนอนนั้นกระท าได้ยากมาก อีกทั้งระยะเวลาจากจุดสั่งซื้อสินค้าถึงจุดที่ได้รับสินค้าก็
อาจมีความแปรปรวนได้  
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 3.  ปัจจัยอันเน่ืองมาจากการเก็งก าไร ในตลาดเสรี หากเป็นการคาดกันว่าในอนาคตอัน
ใกล้จะมีการปรับราคาสินค้าสูงขึ้น ผู้ค้าในแต่ระดับก็จะมีการซื้อเก็บสินค้ามากขึ้น ท าให้ระดับ
สินค้าคงคลังสูงขึ้น  
 

แนวคิดเกี่ยวกบัแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
(วันรัตน์ จันทกิจ, 2547) 
 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ 
ระหว่างปัญหา (Problem) สาเหตุของปัญหาที่เป็นไปได้ (Possible Cause) แผนผังน้ีมีชื่อเรียกอีก
อย่างหนึ่งว่า แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) เน่ืองจากหน้าตามีลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่
ก้างหรือหลาย ๆ คนอาจรู้จักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาคร้ัง
แรกในปี ค.ศ.1943 โดยศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาวา แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว ส านักมาตรฐาน
อุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น (JIS) ได้นิยามความหมายของผังก้างปลานี้ว่า “เป็นแผนผังที่ใช้แสดง
ความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุ ที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิด
ปัญหาหนึ่งปัญหา แผนผังนี้ใช้การวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา โดยแผนดังกล่าวมีวัตถุประสงค์เพื่อ
ค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา หรือเพื่อท าการศึกษา ท าความเข้าใจหรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการท าผังก้างปลา
แล้ว จะท าให้สามารถรู้กระบวนการของหน่วยงานอ่ืนได้ง่ายขึ้น นอกจากนี้ ยังสามารถน ามาใช้เป็น
แนวทางในการระดมสมองซึ่งจะช่วยให้ทุก ๆ คนให้ความสนใจในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัว
ปลา โดยมีขั้นตอน ดังนี้  
 1.  ก าหนดประโยคของปัญหาที่หัวปลา ควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่ง
หากเราก าหนดประโยคปัญหานี้ไม่ชัดเจนต้ังแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากกในการค้นหา
สาเหตุ และจะใช้เวลานานในการท าผังก้างปลา และควรก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบ  
  2.  ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้น ๆ เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไร
ก็ได้แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มที่เราก าหนดไว้เป็นปัจจัยนั้นสามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนด
สาเหตุต่าง ๆ ได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M 1E เป็น
กลุ่มปัจจัย (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก  
 M: Man คนงานหรือพนักงาน หรือบุคลากร  
 M: Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
 M: Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ  
 M: Method กระบวนการท างาน  
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 E: Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการท างาน 
ตามรูปภาพที่ 2-2 
 

 
 
ภาพที่ 2-2  แผนผังก้างปลา (วันรัตน์ จันทกิจ, 2547) 
  
 แต่ไม่ได้หมายความว่า การก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากเรา
ไม่ได้อยู่ในกระบวนการผลิตแล้ว ปัจจัยน าเข้า (Input) ในกระบวนการก็อาจจะเปลี่ยนเป็นอย่างอื่น 
เช่น 4P ประกอบด้วย Place, Procedure, People และ Policy 4S ประกอบด้วย Surrounding, 
Supplier, System และ Skill  
 นอกจากนั้น หากกลุ่มที่ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่แล้ว ก็สามารถที่
จะก าหนดกลุ่มปัจจัยใหม่ให้เหมาะสมกับปัญหาต้ังแต่แรกก็ได้  
 1.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะได้ก้างปลา
ที่ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละก้างปลาบ่อย ๆ  
 2.  หาสาเหตุหลักของความเสี่ยง รวบรวมสาเหตุต่าง ๆ ที่ได้จากการระดมสมองแล้ว
พิจารณาว่า สาเหตุใดเป็นสาเหตุหลักในแต่ละปัจจัย  
 3.  จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ เพื่อเลือกสาเหตุที่มีความส าคัญในระดับต้น ๆ 
ส าหรับน าไปจัดการต่อไป  
 4.  ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น  
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 ข้อดี 
 1.  ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละสมาชิกแผนภูมิ

ก้างปลาจะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
 2.  ท าให้ทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหาท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จริง

ของปัญหา ซึ่งท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
 ข้อเสีย 

 1.  ความคิดไม่อิสระเนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวก าหนดซึ่งความคิดของสมาชิกใน
ทีมจะมารวมอยู่ที่แผนภูมิก้างปลา 

 2.  ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดม
ความคิด 
 

แนวคิดเก่ียวกับระบบการควบคุมด้านสินคา้คงเหลือ 
 สินค้าคงเหลือ หมายถึง สินค้าที่มีไว้ใช้ในการด าเนินธุรกิจ สินค้าแต่ละประเภทจะแสดง

ให้เห็นถึงจ านวนเงินที่ต้องลงทุนอยู่จนกว่าจะถูกจ าหน่ายออกไปเป็นการแสดงถึงสัดส่วนการ
ลงทุนของกิจการในการที่จะขายสินค้านั้นต่อลูกค้าสินค้าจะเป็นสิ่งที่แสดงให้เห็นถึงความส าเร็จ
หรือความล้มเหลวได้เพราะถ้าธุรกิจมีการควบคุมอย่างมีประสิทธิภาพจะเป็นส่วนช่วยให้ธุรกิจ
ได้รับก าไรเพิ่มขึ้น โดยเฉพาะกิจการที่ต้องมีหน้าที่บริการสินค้าให้กับลูกค้า ยิ่งต้องให้ความส าคัญ
กับการควบคุมมากขึ้น มิเช่นน้ันอาจท าให้กิจการมีสินค้าในปริมาณที่ไม่เหมาะสมได้ และนั่นคือ
ผลเสียที่เกิดขึ้น เช่น มีสินค้าไม่พอกับการจ าหน่ายหรือมีสินค้าในปริมาณมากเกินไปแต่ถ้าหาก
กิจการมีความควบคุมสินค้าอย่างดีปัญหาเหล่านี้จะไม่เกิดขึ้น หรือถ้าจะมีบ้างก็จะไม่เป็นสิ่งที่น่า
วิตกเท่าไรนัก ในการควบคุมสินค้าคงเหลือน้ันมีวัตถุประสงค์ ดังนี้ (ประพันธ์ ศิริรัตน์ธ ารงค์, 2538) 
 1.  ให้กิจการลงทุนน้อยที่สุดในการมีสินค้าไว้ด าเนินการ 
 2.  กิจการสามารถมีสินค้าเสนอให้ลูกค้าได้เหมาะสม 
 3.  ท าให้เสียค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับสินค้าน้อยที่สุด 
 4.  ท าให้กิจการมีเงินทุนหมุนเวียนใช้ในสินค้าได้อย่างสม่ าเสมอ 
บ่อยครั้งที่พบว่ายอดสินค้าคงเหลือที่ได้จากการตรวนนับไม่ตรงกับสินค้าคงเหลือทาง 
บัญชี คุณภาพของสินค้าในคลังเสื่อมสภาพไป โดยหน้าที่ที่ส าคัญในการบริหารงานเกี่ยวกับ 
สินค้าคงคลังมี ดังนี ้
 1.  งานด้านคลังสินค้า 
 2.  งานด้านบัญชี 
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 3.  งานด้านการขาย 
 กิจการจะด าเนินงานให้บรรลุเป้าหมายได้ หากมีการควบคุมภายในเป็นเคร่ืองมือช่วย 
โดยการควบคุมภายในมีองค์ประกอบ 4 ส่วน คือ  
 1.  การวางแผนการจัดการองค์กร (Plan of Organization) 
 2.  ระบบการอนุมัติและขั้นตอนในการปฏิบัติจดบันทึก (System of Authorization and 
Record Procedure) 
 3.  วิธีฏิบัติที่สมเหตุสมผล (Sound Practices) 
 4.  วิธีปฏิบัติงานที่เหมาะสม (Adequacy of Personnel) 
หากกิจการสร้างระบบการควบคุมที่ดีในการบริหารงานเกี่ยวกับสินค้าคงเหลือทั้ง 5 ด้านก็ 
จะเป็นประโยชน์ต่อกิจการ ดังนี้ 
 1.  ท าให้การด าเนินธุรกิจเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและเป็นระเบียบ 
 2.  ป้องกันความเสียหาย หรือร่ัวไหลของทรัพย์สินได้อย่างรัดกุม 
 3.  เป็นแนวทางในการปฏิบัติงาน ท าให้การปฏิบัติงานเป็นไปอย่างถูกต้อง รวดเร็ว  
ไม่สับสน สามารถตรวจสอบได้ 
 4.  รายงานที่จัดท าขึ้น สามารถใช้เป็นเคร่ืองมือในการตัดสินใจของผู้บริหารได้ 
 5.  เป็นการป้องกันข้อผิดพลาดในการปฏิบัติงานได้ 

 

แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมสินค้าคงเหลือ  
 เทคนิคในการควบคุมสินค้าคงเหลือมีดังนี้ (สมชาย หิรัญกิตติ, 2542)  

 1.  การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เป็นการมองดูสินค้าที่มีอยู่ในมือ (On hand) 
และท าการสั่งซื้อใหม่เหมือนปรากฏให้เห็นว่ามีสินค้าคงเหลือน้อยลง ซึ่งขึ้นอยู่กับลักษณะของ
ธุรกิจและธุรกิจจะต้องรู้ถึงอัตราการใช้และเวลาที่สั่งใหม่เมื่อต้องการ  

 2. ระดับที่จะสั่งซื้อหรือจุดสั่งซื้อ (Order Point) เป็นระดับของสินค้าคงเหลือ ซึ่งถึง
ก าหนดจะต้องท าการสั่งซื้อใหม่ การก าหนดจุดสั่งซื้อจะต้องพิจารณาถึงระยะเวลารอคอย  
(Lead time) เป็นช่วงเวลาจากที่สั่งซื้อจนกระทั่งได้รับสินค้า อัตราการใช้สินค้าต่อวัน และสินค้า
คงเหลือเพื่อปลอดภัย (Safety stock) การค านวณจุดสั่งซื้อใหม่ต้องพิจารณาถึงเวลาที่จ าเป็นต่อการ
สั่งใหม่ ซึ่งขึ้นอยู่กับท าเลที่ตั้งของผู้ขายเป็นปัจจัยการผลิต การก าหนดระยะเวลาการขนส่ง  
และอ่ืน ๆ เน่ืองจากความยากในการสั่งของที่จะให้มาถึงตามก าหนดเวลาที่ต้องการและความไม่
สม่ าเสมอในการเก็บสินค้าคงเหลือ  
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 3.  ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantity [EOQ]) เป็นการ
พิจารณาว่าควรจะสั่งซื้อแต่ละคร้ังเป็นจ านวนเท่าใด จึงจะเหมาะสมที่สุดและประหยัดที่สุดซึ่ง
จะต้องพิจารณาถึงต้นในในการสั่งสินค้า (Order costs) และต้นทุนในการเก็บรักษาสินค้า (Carrying 
costs) ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (EOQ) เป็นจุดที่ต้นทุนในการเก็บรักษาและต้นทุนในการ
สั่งซื้อมีค่าเท่ากันและต้นทุนสินค้าคงเหลือทั้งหมดมีค่าต่ าที่สุด  

 4.  ระบบการจ าแนกสินค้าคงคลังเป็นหมวดเอบีซี(ABC Classification) หลัก ABC 
Classification เป็นแนวทางในการควบคุมสินค้าคงคลัง โดยแบ่งล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลัง 
เพื่อให้สามารถควบคุมและจัดการสินค้าคงคลังที่มีอยู่ได้อย่างถูกต้องตามระดับความส าคัญเมื่อ
พิจารณามูลค่าโดยรวมของยอดขายขององค์กรแล้ว อาจพบว่าส่วนใหญ่เป็นมูลค่าที่มาจากสินค้าคง
คลังเพียงไม่กี่รายการ เมื่อเทียบกับรายการสินค้าคงคลังทั้งหมดที่มีอยู่ ท าให้จ าเป็นต้องจัดล าดับ
ความส าคัญของสินค้าคงคลังเพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินค้าคงคลังที่มีอยู่
มากมาย ซึ่งถ้าควบคุมทุกรายการอย่างเข้มงวดเท่าเทียมกัน จะเสียเวลาและค่าใช้จ่ายมากเกินความ
จ าเป็น เพราะในบรรดาสินค้าคงคลังทั้งหลายของแต่ละธุรกิจจะมักเป็นไปตามเกณฑ์ดังต่อไปนี้  
(ค านาย อภิปรัชยาสกุล, 2537) 

 A เปน็สินค้าคงคลังที่มีปริมาณน้อย (5-15% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) แต่มีมูลค่ารวม
ค่อนข้างสูง (70-80% ของมูลค่าทั้งหมด) ควบคุมอย่างเข้มงวดมาก การควบคุมจึงควรใช้ระบบ
สินค้าคงคลังอย่างต่อเน่ืองและต้องเก็บของไว้ในที่ปลอดภัย ในด้านการจัดซื้อก็ควรหาผู้ขายไว้
หลายรายเพื่อลดความเสี่ยงจากการขาดแคลนสินค้าและสามารถเจรจาต่อรองราคาได้ 

 B เป็นสินค้าคงคลังที่มีปริมาณปานกลาง (30% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) และมีมูลค่า
รวมปานกลาง (15% ของมูลค่าทั้งหมด) ควบคุมอย่างเข้มงวดปานกลาง ควรมีการเบิกจ่ายอย่างเป็น
ระบบเพื่อป้องกันการสูญหาย การตรวจนับจ านวนจริงก็ท าเช่นเดียวกับ A แต่ความถี่น้อยกว่า 

 C เป็นสินค้าคงคลังที่มีปริมาณมาก (50-60% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) แต่มีมูลค่ารวม
ค่อนข้างต่ า (5-10% ของมูลค่าทั้งหมด) เป็นสินค้าที่มีการควบคุมค่อนข้างน้อยเนื่องจากมูลค่าต่ าจะ
ท าให้มีค่าใช้จ่ายมากซึ่งไม่คุม้ค่ากับประโยชน์ที่ได้ป้องกันไม่ให้สูญหาย การตรวจนับ C จะใช้
ระบบสินค้าคงคลังแบบสิ้นงวดคือเว้นสักระยะจะมาตรวจนับดูว่าพร่องไปเท่าใดแล้วก็ซื้อมาเติม 
หรืออาจใช้ระบบสองกล่อง ซึ่งมีกล่องวัสดุอยู่ 2 กล่องเป็นการเผื่อไว้ พอใช้ของในกล่องแรกหมดก็
น าเอากล่องส ารองมาใช้แล้วรีบซื้อของเติมใส่กล่องส ารองแทน ซึ่งจะท าให้ไม่มีการขาดมือเกิดขึ้น 
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ภาพที่ 2-3  ลักษณะการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลังด้วย ABC Classification (Jimeno, 2013) 
 

 5.  การแลกเปลี่ยนข้อมูลทางอิเล็คทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange [EDI] ) เป็น
วิธีควบคุมสินค้าคงเหลือด้วยเคร่ืองอิเล็คทรอนิกส์ โดยท าเป็น “ รหัสแท่ง “ (Bar coding) มีลักษณะ
เป็นเส้นขนานสีขาวด าติดบนหีบห่อสินค้า เป็นการลงทะเบียนสินค้า มีการเปลี่ยนแปลงให้เป็น
ปัจจุบันด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์สินค้าคงเหลือของบริษัท ด้วยการใช้เทคโนโลยีนี้จะท าให้
สามารถเลือกแนวทางการขาย (Track sales) ตัดสินใจว่าต้องสั่งสินค้าอะไรและสามารถแลกเปลี่ยน
ข้อมูลสินค้าคงเหลือแบบต่อเนื่อง (Perpetual inventory System) ที่ท าให้ธุรกิจทราบว่ามีสินค้า
คงเหลือเท่าใดในเวลานั้น ๆ  

 6.  ระบบการควบคุมสินค้าคงเหลือให้ทันเวลาพอดี (Just-in-Time) JIT หมายถึง ระบบ
สินค้าคงเหลอที่รายงานต่าง ๆ ของวัตถุดิบต้องมาถึงโรงงานให้ทันต่อความต้องการผลิตใน
สายการผลิตพอดีจึงเป็นการวางแผนด้านวัตถุดิบอย่างรอบคอบ ซึ่งจะช่วยให้สามารถลดต้นทุนใน
การขนส่งให้น้อยที่สุด ระบบการควบคุมสินค้าคงเหลือวิธีนี้เป็นการบริหารสินค้าคงเหลือของญ่ีปุ่น
เพื่อจัดการสินค้าคงเหลือรายการต่าง ๆ ของวัตถุดิบ ความคิดพื้นฐานของ JIT คือเพื่อลดขนาดของ
การสั่งซื้อและเวลาเป็นการตัดต้นทุนการเคลื่อนย้ายและการเก็บรักษาสินค้า JIT ใช้ให้ในผู้ผลิต
มากกว่าผู้ค้าปลีก  

 7.  การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Materials Requirement Planning [MRP]) เป็น
เทคนิคการวางแผนและควบคุมสินค้าคงเหลือ ได้แก่ชิ้นส่วนย่อยที่ประกอบเป็นสินค้าส าเร็จรูปและ
ส่วนประกอบอื่น ๆ ที่ใช้แปรรูปให้เป็นสินค้าส าเร็จรูปและบริการ รวมทั้งท าหน้าที่ประสานงาน
ด้านการรับค าสั่งซื้อ การส่งมอบสินค้าและส่วนประกอบอ่ืน ๆ วิธีนี้จ าเป็นต้องน าคอมพิวเตอร์มา
ช่วยจดัการข้อมูลข่าวสารซึ่งมีจ านวนมาก เพื่อให้สามารถด าเนินการได้อย่างรวดเร็วและถูกต้อง  

 8.  การควบคุมสินค้าคงเหลือด้านกายภาพ (Physical inventory control) เป็นระบบการ
ตรวจนับรายการสินค้าคงเหลือด้วยการนับ เช่น เป็น ขวด แพ็ค ถาด ฯลฯ ด้วยการใช้วิธีนี้จะท าให้มี

http://pdcahome.com/english/wp-content/uploads/2013/06/ABC-analysis.png
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ความถูกต้องมากยิ่งขึ้น บางธุรกิจจะมีการหยุดประจ าปีเพื่อตรวจนับสินค้าคงเหลือ อีกวิธีหนึ่งคือ 
การนับวงจร (Cycle counting) เปน็การนับช่วงเวลาที่แตกต่างในช่วงปี บางธุรกิจอาจะท าให้ง่ายขึ้น
โดยใช้คอมพิวเตอร์และบาร์โค้ด 
 

แนวคิดเก่ียวกับการควบคุมด้านคลังสินคา้  
 1.  มีการแบ่งแยกหน้าที่และความรับผิดชอบกันอย่างชัดเจน ระหว่างการรับสินค้าและ
ส่งสินค้า  
 2.  การรับจ่ายสินค้า เข้าหรือออกจากคลัง มีการอนุมัติโดยผู้มีอ านาจ  

  2.1  การรับ/ จัดเก็บสินค้าเข้าคลัง  
   2.1.1  ก าหนดพื้นที่และสถานที่จัดเก็บสินค้าอย่างชัดเจน  
   2.1.2  จัดเก็บสินค้าให้สามารถจ่ายสินค้าแบบ FIFO (FIRST IN FIRST OUT)  
จัดป้ายก ากับห้ามจ่ายสินค้าที่มีปัญหา เช่น สินค้าช ารุด การจัดเก็บสินค้าคงเหลือจะแตกต่างออกไป
ตามลักษณะสินค้า หลักส าคญัของการควบคุมก็คือ จะต้องมีเจ้าหน้าที่รับผิดชอบในจ านวนสินค้า
นั้น การจัดเก็บจะต้องมีวิธีการที่ดีและเหมาะสม ก่อให้เกิดประสิทธิภาพ สะดวกในการจ่ายและ 
รับสินค้า  
   2.1.3  การตรวจรับสินค้ากับใบส่งของ บัญชีสินค้า ทั้งชนิดและปริมาณ  
   2.2  การจ่ายสินค้าออกจากคลัง  
   2.2.1  การน าสินค้าออกจากคลังต้องมีเอกสารอนุมัติจากผู้มีอ านาจทุกคร้ัง  
   2.2.2  ลายลักษณ์อักษรเช่นเดียวกับสินค้าปกติ  
   2.2.3  สินค้าที่รับคืนจากลูกค้าจะต้องได้รับการอนุมัติจากผู้มีอ านาจ  
 3.  การควบคุมสินค้าคงเหลือในคลัง  
  3.1  มีนโยบายการตรวจนับสินค้าคงเหลืออยู่เป็นประจ าสม่ าเสมอ  
  3.2  มีมาตรการที่ท าให้แน่ใจว่าการตรวจนับสินค้านั้นถูกต้อง  
  3.3  มีการท ารายละเอียดกระทบยอดระหว่างผลที่ได้จากการนับกับบัญชีคุมสินค้า
และมีการอนุมัติโดยผู้รับผิดชอบก่อนปรับปรุงบัญชี  
  3.4  มีมาตรการในการตรวจสอบสินค้าที่เคลื่อนไหว สินค้าล้าสมัย และสินค้าขาด 
บัญชี  
  3.5  จัดท าประกันภัยให้ครอบคลุมมลค่าของสินค้าที่อยู่ในคลัง 
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แนวคิดเกี่ยวกับต้นทุนของสินค้าคงคลัง (Inventory Cost) 
 ในด้านของการคิดค านวณต้นทุนของสินค้าคงคลังนั้น อาจจะแบ่งออกได้ 4 ประเภท คือ 
 1.  ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) 
 2.  ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) 
 3.  ค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock Cost) 
 4.  ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม่ (Setup Cost) 
มีรายละเอียด ดังน้ี 
 1.  ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost)  
 คือ ค่าใช้จ่ายที่ต้องจ่าย เพื่อให้ได้มาซึ่งสินค้าคงคลังที่ต้องการ ซึ่งจะแปร ตามจ านวนคร้ัง
ของการสั่งซื้อแต่ไม่แปรตามปริมาณสินค้าคงคลัง เพราะสั่งซื้อของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละคร้ัง 
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ ก็ยังคงที่ แต่ถ้ายิ่งสั่งซื้อบ่อยคร้ัง ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อก็จะยิ่งสูงขึ้น 
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อเหล่านี้ ได้แก่ ค่ากระดาษ (เอกสารใบสั่ง ซื้อ) ค่าจ้างพนักงานจัดซื้อ ค่า
โทรศัพท์ ค่าขนส่งสินค้า ค่าใช้จ่ายในการตรวจรับของและเอกสาร ค่าธรรมเนียมในการน าของออก
จาก ศุลกากร ค่าใช้จ่ายในการช าระเงิน เป็นต้น 
 2.  ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) 
      ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา คือค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการมีสินค้าคงคลัง และการรักษาสภาพ
ให้สินค้า คงคลังนั้นอยู่ในรูปที่ใช้งานได้ ซึ่งจะแปรตามปริมาณสินค้าคงคลังที่ถือไว้ และระยะเวลา
ที่เก็บสินค้าคงคลังนั้นไว้ ค่าใช้จ่ายในการเก็บ รักษา ได้แก่ ต้นทุนเงินทุนที่จมอยู่กับสินค้าคงคลัง 
นั่นก็คือค่าดอกเบี้ยจ่าย หากเงินทุนนั้นมาจากการกู้ยืม หรืออาจเป็นค่าเสียโอกาส (Opportunity 
Cost) ถ้าเงินทุนน้ันเป็นส่วนของเจ้าของ ค่าคลังสินค้า ค่าไฟฟ้าเพื่อการรักษาอุณหภูมิ ค่าใช้จ่ายของ
สินค้าที่ชุดเสีย หาย หรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บสินค้าไว้นานเกินไป ค่าภาษีและการ
ประกันภัย ค่าจ้างยามและพนักงานประจ าคลังสินค้า เป็นต้น 
 3.  ค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลน(Shortage Cost หรือ Stock Cost)  
      ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา คือค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการมีสินค้า คงคลังไม่เพียงพอต่อการ
ผลิตหรือการขาย เป็นเหตุให้ลูกค้ายกเลิกค าสั่งซื้อ ขาดรายได้ที่ควรได้ กิจการเสียชื่อเสียง 
กระบวนการผลิต ต้องหยุดชะงัก เกิดการว่างงานของเคร่ืองจักร และคนงาน ฯลฯ ค่าใช้จ่ายเหล่านี้
จะ แปรผกผันกับปริมาณสินค้าคงคลังที่ถือไว้ นั่นคือ ถ้าถือสินค้าไว้มากจะไม่เกิดการขาดแคลน แต่
ถ้าถือสินค้าคงคลังไว้น้อย ก็อาจเกิดโอกาสที่ท าให้เกิดการขาดแคลนได้มากกว่า และมี ค่าใช้จ่าย
เน่ืองจากสินค้าขาดแคลนนี้ ขึ้นอยู่กับปริมาณการขาดแคลน รวมทั้งระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลน
ขึ้นด้วยค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลนนี้ ได้แก่ ค าสั่งซื้อของล็อตพิเศษทางอากาศ เพื่อน ามาใช้
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แบบฉุกเฉิน ค่าปรับเนื่องจากการส่งสินค้าให้ลูกค้าล่าช้า คา่เสียโอกาสในการขาย ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น
จากการเสียค่านิยม เป็นต้น 
 4.  ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม่ (Setup Cost)  
      ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม่ คือค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการที่เคร่ืองจักรจะต้อง
เปลี่ยนการท า งานหนึ่ง ไปท างานอีกอย่างหนึ่ง ซึ่งจะเกิดการว่างงานชั่วคราว สินค้าคงคลังจะถูกทิ้ง
ให้รกระบวนการผลิตที่จะตั้งใหม่ ค่าใช้จ่ายใน การต้ังเคร่ืองจักรใหม่นี้จะมีลักษณะเป็นต้นทุนคงที่
ต่อคร้ัง ซึ่งจะขึ้นอยู่กับขนาดของล็อตการผลิต ถ้าผลิตเป็นล็อตใหญ่มีการตั้งเคร่ือง ใหม่นาน ๆ คร้ัง 
ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองใหม่ก็จะต่ า แต่ยอดสะสมของสินค้าคงคลังจะสูง ถ้าผลิตเป็นล็อตเล็กมีการ
ตั้งเคร่ืองใหม่ บ่อยคร้ัง ค่าใช้จ่ายในการต้ังเคร่ืองใหม่ก็จะสูง แต่สินค้าคงคลังจะมีระดับต่ าลง และ
สามารถส่งมอบงานให้แก่ลูกค้าได้เร็วขึ้น 
 

แนวคิดเกี่ยวกับการเข้าก่อน ออกก่อน FIFO (First In First Out)  
 การเข้าก่อนออกก่อน หมายถึง สินค้าใดที่เข้าคลังสินค้าก่อนก็หมุนเวียนออกไปก่อน 

เพื่อลดความเสื่อมจากการจัดเก็บเป็นเวลานาน 
 การเข้าก่อนออกก่อน (FIFO: First in First out) เป็นวิธีที่ใช้ในการวัดต้นทุนของสินค้า

โดยตั้งอยู่ในสมมติฐานว่าสินค้าหรือวัตถุดิบที่ซื้อเข้ามาใช้ก่อนจะต้องถูกน าออกขายหรือน ามาใช้
ก่อนเช่นกัน การเข้าก่อนออกก่อนมีแนวคิดเป็นไปตามการค้าโดยปกติที่บริษัทมักจะต้องขายหรือ
ใช้ของเก่าก่อนเสมอ ดังนั้นด้วยระบบการเข้าก่อนออกก่อน ต้นทุนของวัตถุดิบที่ซื้อเข้ามาก่อนจะใช้
เป็นต้นทุนสินค้าที่ผลิตออกมาก่อนด้วยเช่นกัน 

 FEFO (First Expire date First Out) หมายถึง สินค้าใดที่จะหมดอายุก่อน จ่ายออกไปก่อน 
เพื่อลดความเสียหายจากสินค้าหมดอายุและไม่เกิดการสูญเสีย 

 LIFO (Last In First Out) หมายถึง สินค้าที่เข้าคลังทีหลัง ให้จ่ายออกไปก่อน สินค้าพวก
นี้ ได้แก่ วัตถุดิบในการผลิต สินค้าที่มีอายุจ ากัด สารเคมี เป็นต้น 

      การเข้าหลังออกก่อน (LIFO: Last in First out) เป็นวิธีที่ใช้ในการวัดต้นทุนของสินค้า 
โดยตั้งอยู่ในสมมติฐานว่าสินค้าหรือวัตถุดิบที่ซื้อเข้ามาใช้ทีหลังสุด จะต้องถูกน าออกขายหรือ
น ามาใช้ก่อน โดยตามหลักของระบบการเข้าหลังออกก่อน ต้นทุนของวัตถุดิบที่ซื้อเข้ามาทีหลังสุด
จะใช้เป็นต้นทุนสินค้าที่ผลิตออกมาก่อน การคิดต้นทุนสินค้าโดยใช้หลักวิธีการเข้าหลังออกก่อนจะ
แสดงถึงต้นทุนสินค้าที่มีราคาใกล้กับราคาตลาดในปัจจุบันมากที่สุด 
  การหมุนเวียนเข้าออกใช้หลัก FIFO (First In First Out) สินค้าใดที่เข้าคลังสินค้าก่อนก็
หมุนเวียนออกไปก่อน เพื่อลดความเสื่อมจากการจัดเก็บเป็นเวลานาน ในซัพพลายเชนการจัดเก็บ 
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สินค้ายังเป็นส่วนที่สร้างต้นทุนไม่ว่าจะเป็นที่ซัพพลายเออร์, โรงงานผู้ผลิต, ผู้ค้าปลีก, ผู้ค้าส่ง,  
การจัดเก็บ และการกระจายสินค้า จึงเป็นศาสตร์สาขาหนึ่งของโลจิสติกส์ 

 

แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)ไม่ได้จ ากัดอยู่เฉพาะระดับปฏิบัติการ แต่

ยังสื่อถึงปรัชญาการบริหารและนโยบายขององค์กร ครอบคลุมการก าหนดเป้าหมายประจ าปีและ
แผนการด าเนินงาน ช่วยให้รับรู้สถานการณ์ปัจจุบันได้อย่างรวดเร็วเป็นเครื่องมือในการควบคุมการ
ผลิต คุณภาพ และการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร Visual Control เป็นกระบวนการที่เน้นงานด้าน  
การควบคุมกระบวนการและการส่งมอบ (Process & Delivery Control) การควบคุมด้านคุณภาพ 
(Quality Control) การควบคุมงาน (Work Control) การควบคุมวัตถุ (Object Control) การควบคุม
เคร่ืองมือ (Equipment, Fixture and Tool Control) นอกจากนี้ยังครอบคลุมประเด็น การบ ารุงรักษา 
การป้องกันความปลอดภัยและขั้นตอนต่าง ๆ ของงานด้านการบริหารองค์กร (Administrative 
Management) โดยการออกแบบ Visual Control จะต้องมีหลักในการด าเนินการเพื่อความสอดคล้อง
กับสภาพแวดล้อมในการท างานทั้งในเชิงกายภาพและวิศวกรรมมนุษย์เพื่อความสมบูรณ์ของระบบ 
Visual Control โดยสามารถแบ่งประเภทของ Visual Control ตามประโยชน์ในการประยุกต์ใช้งาน 
ได้ดังต่อไปนี้ คือ  
 1.  เพื่อความปลอดภัย เช่น สัญลักษณ์ความปลอดภัยแบบต่าง ๆ  
 2.  เพื่อปรับปรุงคุณภาพ เช่น ตัวอย่างลักษณะงานดี งานเสีย 
 3.  เพื่อการบริหารสินค้าคงคลัง เช่น ป้ายบอกประเภทสินค้าต่าง ๆ  
 4.  เพื่อการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร เช่น ขีดบอกระดับสูงสุด ต่ าสุดของน้ ามันเคร่ือง 
 5.  เพื่อการส่งเสริมการขาย เช่น ป้ายโฆษณาสินค้า 
 6.  เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของแต่ละแผนก 
โดยสามารถแสดงตัวอย่างสื่อ Visual Control ตามลักษณะการสื่อสาร 
 

แนวคิดเกี่ยวกับการท า 5ส 
 ถือเป็นเทคนิคการจัดระบบ หรือวิธีการจัดการปรับปรุงสถานที่ท างาน หรือสภาพการ
ท างานให้เกิดความสะดวกความเป็นระเบียบเรียบร้อย ความสะอาด ที่เอ้ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด
ในการท างาน ความปลอดภัย และคุณภาพของงาน อันเป็นปัจจัยพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต 
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 สะสาง (Seiri: เซริ)  
 ยาสุตะ ชิเงคาซึ (2545, หน้า 738 )ได้กล่าวว่า คือ กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการส ารวจ 

แยกแยะสิ่งของและจัดให้เป็นหมวดหมู่ เช่น ของที่จ าเป็นต้องใช้ และที่ไม่จ าเป็นแยกออกจากกัน 
ของที่ใช้เป็นประจ ากับที่ไม่ค่อยได้ใช้ ของที่มีค่ากับของที่ไม่มีค่าราคาถูกควรพิจารณาแยกออกมา
ให้ชัดเจน จัดแบ่งแยกเป็นหมวดหมู่ตามชนิด หรือประเภทของสิ่งของ เช่น เอกสาร วัสดุอุปกรณ์ 
เคร่ืองมือในการท างาน เคร่ืองจักร ฯลฯ สิ่งใดที่ไม่ต้องการใช้ประจ าให้จัดแยกไปเก็บในอีกพื้นที่
หนึ่ง เพื่อให้เหลือเฉพาะสิ่งของที่จ าเป็นต้องใช้เท่านั้นในที่ท างาน และสิ่งของใดที่แน่ใจว่าใช้ไม่ได้
แล้วต้องก าจัดออกไป  

 สะดวก (Seiton: เซตง)  
 สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ (2542, หน้า 3) กล่าวว่า การจัดการเก็บสิ่งของ วัสดุอุปกรณ์ 

เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ให้เหมาะสม เพื่อป้องกันและหลีกเลี่ยงการปะปน โดยค านึงถึงคุณภาพ
ประสิทธิภาพ ความปลอดภัยในการใช้งานหลังจากที่สะสางสิ่งของที่ไม่จ าเป็นในการใช้งาน
ออกไปแล้วเหลือเฉพาะสิ่งของที่จ าเป็นต้องใช้ ขั้นต่อไปของการท ากิจกรรม 5ส คือ 
การจัดสิ่งของที่ต้องใช้ ไม่ว่าจะเป็นเอกสาร เคร่ืองใช้ส านักงาน อุปกรณ์เคร่ืองมือ ให้เป็นหมวดหมู่ 
และสะดวกต่อการใช้งาน โดยมีหลักการส าคัญ คือ สิ่งของใดควรวางตรงไหน อย่างไร จึงเหมาะสม 
สะดวก ลดความเสียหาย ลดเวลาในการท างาน และมีความปลอดภัยต่อทุกคนเช่น เคร่ืองใช้
ส านักงานที่ใช้งานร่วมกัน เคร่ืองถ่ายเอกสาร ตู้เอกสารแฟ้มเอกสารควรแบ่งเป็นหมวดหมู่ชัดเจน 
เคร่ืองมือ กระดาษ ต้องให้ทุกคนสามารถใช้ได้อย่างสะดวก รวดเร็ว รู้ว่าอะไรอยู่ตรงไหน เมื่อ
ต้องการใช้ต้องลงบันทึกไว้ และเมื่อใช้เสร็จแล้วสามารถน าไปเก็บที่เดิมทันทีปรับปรุงพื้นที่จัดเก็บ 
และวิธีการเก็บรักษาสิ่งของ เอกสารเพื่อความสะดวก ในการค้นหาเมื่อจะน ามาใช้งาน โดยจัดวาง
ให้เป็นระเบียบ ก าหนดที่ที่จะวาง ท าภาพแสดงต าแหน่งที่วาง ตรวจเช็คประจ า ส่วนงานที่เกี่ยวข้อง
กับลูกค้า หรือติดต่อกับบุคคลทั่วไปควรอยู่หน้าหรือชั้นล่างงานที่ต้องท าเกี่ยวข้องกัน หรือท า
ร่วมกัน ควรจัดอยู่ในพื้นที่เดียวกันจะเห็นได้ว่าสะดวกเป็นขั้นตอนที่ต่อเนื่องจากการสะสางสิ่งของ
กล่าวคือ เป็นขั้นตอนที่จัดสิ่งของที่ท าการสะสางให้มีระเบียบ ทั้งนี้เพื่อให้ง่ายในการใช้สอย ใน
ขั้นตอนนี้อาจจะแยกของที่ได้จากสะสางเป็นหมวดหมู่ เป็นประเภท โดยอาจจะเก็บของที่ใช้บ่อย ๆ 
ไว้ใกล้ตัว หรือเขียนป้ายติดไว้ เพื่อน ามาใช้สอยได้ง่ายจุดส าคัญของขั้นตอน “สะดวก” คือ การ
จัดระบบ เร่ิมตั้งแต่การที่ก าหนดที่วางให้แน่ชัด ของแบบใดควรอยู่ตรงไหน ซึ่งต้องก าหนดอย่าง
สมเหตุสมผล อีกสิ่งที่ไม่ควรมองข้ามในการท าขั้นตอน “สะดวก” คือ การท าแผนผังรวมส าหรับ
ก าหนดแนวทางในการจัดวาง ซึ่งจะแสดงสถานที่วางสิ่งของ หรือเคร่ืองมือ เพื่อจะสามารถรวบรวม
สิ่งของที่ต้องการมาไว้ในที่เดียวกันได้ และแผนผังน้ีควรแสดงล าดับการรวบรวมสิ่งของด้วยวิธีง่าย 



20 

ๆ และใช้เวลาน้อยที่สุด และต้องตรวจสอบเพื่อให้เห็นจริงว่า ทุกคนปฏิบัติได้ตามเป้าหมาย และ
แนวทางที่วางไว้ การท าขั้นตอนสะดวกก็จะส่งผลในแง่คุณภาพ ประสิทธิภาพ และความปลอดภัย
ได้อย่างชัดเจนยิ่งขึ้นพนักงานที่ได้ปฏิบัติขั้นตอนสะดวกแล้ว ส่งผลที่จะได้รับอย่างเห็นได้ชัด คือ 
เสียเวลาในการค้นสิ่งของ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ต่าง ๆ น้อยลงสิ่งของไม่หาย และตรวจสอบได้ง่าย และ
ที่ส าคัญ คือ “เวลา” ที่เคยใช้ไปในการค้นหาจะได้กลับคืนมาเป็นเวลาที่น าไปใช้ในการท างาน
ได้มากขึ้นหรือสามารถให้บริการได้เร็วขึ้น 

 สะอาด (Seiso: เซโซ)  
 สมคิด บางโม (2538, หน้า 267) กล่าวว่า เป็นกิจกรรมที่เกี่ยวกับการก าจัดขยะ ฝุ่นละออง 

สิ่งสกปรก เศษกระดาษ กลิ่นที่ไม่พึงประสงค์ ตลอดจนการท าความสะอาด ตรวจสอบดูแล อุปกรณ์ 
เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ และสิ่งของ ตลอดจนสถานที่ท างานให้สะอาดอยู่เสมอ เพื่อให้ง่ายต่อการรักษา
ความปลอดภัย ลดอุบัติเหตุเพิ่มพูนสุขภาพ 
 ยาสุตะ ซิเงคาส ึ(2545, หน้า 5) ได้กล่าวว่า หลักการส าคัญท าความสะอาดพื้นที่ท างาน
เป็นประจ าตามตารางที่แต่ละหน่วยงานก าหนด โดยก าหนดวัน เวลาการท าความสะอาด เป็นประจ า
ทุกวัน/ ทุกสัปดาห์ เช่น การท าความสะอาดประจ าวันทั้งก่อน และหลังใช้งานอุปกรณ์ เคร่ืองมือ
เคร่ืองใช้ควรมีการท าความสะอาดก่อนเร่ิมใช้งาน และหลังใช้งานทุกวัน ท าความสะอาดอย่างลึกซึ้ง
เป็นคร้ังคราวโดยมอบหมายให้ “ความเป็นเจ้าของ” เคร่ืองจักร และอุปกรณ์ส านักงานแต่ละตัวให้
พนักงาน แต่ละคนรับผิดชอบ ก าหนดวันท าความสะอาดคร้ังใหญ่ (big cleaning day) โดยทุกคน 
ทุกพื้นที่ท าพร้อมกันอย่างน้อยปีละคร้ังปรับปรุง แก้ไขสาเหตุ ที่ท าให้สกปรก เพื่อท าให้การท า
กิจกรรมความสะอาดง่ายขึ้น และท าให้เกิดความสะอาดได้อย่างแท้จริง 

 สุขลักษณะ (Seiketsu: เซเคทซึ)  
 ยาสุตะ ซิเงคาส ึ(2545, หน้า 5) ได้กล่าวว่า การรักษามาตรฐานที่ดีของความเป็นระเบียบ

เรียบร้อยความสะดวก ความสะอาด ในสถานที่ท างาน ส านักงานให้อยู่ในสภาพที่มีบรรยากาศที่ดี
ตลอดเวลา รวมทั้งการพยายามหาทางปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้นกว่าที่เป็นอยู่การท า 3ส แรกเป็นการ
กระท าต่อวัตถุสิ่งของ ส่วน “ส” ตัวที่ 4 คือ สุขลักษณะ เป็นผลพวงมาจากการท า 3ส ที่ผ่านมา คือ 
เมื่อก าจัดขยะที่ไม่ใช้ออกจากของที่ใช้แล้ว ย่อมท าให้เกิดความสะดวกในการใช้สอย และเมื่อท า
ความสะอาดสิ่งของเหล่านั้นสม่ าเสมอ ย่อมให้คุณภาพชีวิตทั้งร่างกาย และจิตใจของผู้ใช้สิ่งของดี
ขึ้น ไม่ต้องสัมผัสหรือจับต้องของสกปรก คือ การสร้างสุขลักษณะที่ดี จะเห็นได้ว่าสุขลักษณะที่ดี
ของพนักงานจะเกิดขึ้นเพราะ 3ส แรก ซึ่งส่งผลย้อนกลับไปให้มีการหมั่นรักษา 3ส ที่กล่าวมาอย่าง
สม่ าเสมอ “ส” ตัวนี้เป็นเร่ืองของนิสัยเป็นหลัก 
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 หลักส าคัญในกิจกรรมสุขลักษณะต้องมีการจัดท าคู่มือด าเนิน-การกิจกรรมสะสาง 
สะดวก สะอาด อย่างชัดเจนเพื่อให้มีการปฏิบัติกิจกรรมอย่างต่อเน่ือง เช่น สัปดาห์ละคร้ัง เดือนละ
คร้ัง ตามความเหมาะสม และความจ าเป็น สร้างจิตส านึกให้ทุกคนต้องท าตามกฎเกณฑ์กติกาที่
ก าหนดไว้อย่างสม่ าเสมอ ตลอดเวลาเพื่อก่อให้เกิดสภาพของความสะอาด เป็นระเบียบเรียบร้อย  
มีความสะดวกในการท างาน มีประสิทธิภาพ และความปลอดภัยในการท างานอยู่ตลอดเวลาและ
ตลอดไปทั้งนี้ยังต้องมีการแต่งตั้งคณะกรรมการติดตามการด าเนิน-กิจกรรม 5ส เพื่อให้มีการ
ตรวจสอบควบคุมรักษามาตรฐานการท างานให้อยู่ในสภาพที่ดีตลอดไป 

 อย่างไรก็ตาม สิ่งส าคัญที่สุดของการรักษาสุขลักษณะในที่ท างาน คือ การร่วมมือของ 
ทุก ๆ ฝ่าย นับตั้งแต่การแต่งตั้งผู้บริหารระดับสูงไปจนถึงระดับล่างที่ต้องช่วยกันดูแล และช่วยกัน
ปฏิบัต ิซึ่งการปฏิบัติง่าย ๆ ที่ต้องช่วยกันท าก็คือ สะสาง สะดวก และสะอาดอยู่เป็นประจ าต่อเน่ือง 
และหาทางปรับปรุงปฏิบัติ 3ส แรกอยู่เสมอ และต้องไม่ลืมว่า “ส” ตัวนี้เป็นเร่ืองของนิสัยที่น าไปสู่
พฤติกรรมที่ดี และเมื่อเป็นเร่ืองของนิสัยแล้ว ถ้าเกิดขึ้นจะอยู่อย่างคงทน และถ่ายทอดให้กันได้ 
ดังนั้น หากพนักงานในองค์การถูกปลูกฝังนิสัยจนเกิดสุขลักษณะที่ดีแล้วจะสามารถมั่นใจได้มาก
ขึ้นว่า ทุกคนจะท า 5ส ด้วยตัวเอง และไม่ต้องมีคนกระตุ้น นอกจากนี้ยังอาจชักน าให้คนอ่ืนหันมา
ปรับเปลี่ยนนิสัย และพฤติกรรมไปด้วยก็ได้ 

 สร้างนิสัย (Shitsuke: ซึกซีเคะ)  
 คือ การท า 2 สิ่งให้เกิดความเคยชินจนติดเป็นนิสัย และต่อเนื่อง คือ ท าที่ท างานให้เกิด

บรรยากาศที่มีสุขลักษณะที่ดี โดยการท าการสะสาง สะดวก และสะอาดอย่างต่อเนื่อง รักษา กติกา 
มารยาท ระเบียบ และข้อก าหนดต่าง ๆ ในการท างานอย่างเคร่งครัด ยาสุตะ ซึเงคาส ึ(2545,  
หน้า 15-16) ได้กล่าวว่า หลักส าคัญของการสร้างลักษณะนิสัยต้องมีการก าหนดกฎระเบียบให้
ผู้ปฏิบัติงานท างานตามอย่างเคร่งครัด เพื่อเป็นเคร่ืองมือควบคุมไม่ให้ใครสามารถท าอะไรได้ตาม
อ าเภอใจในการท างานทุกขั้นตอนจะต้องท าตามมาตรฐานในการท างานโดยมีการตรวจสอบ 
(Checklist) และคู่มือการปฏิบัติงาน (Work manual) ที่ชัดเจน มาตรฐานการท ากิจกรรม 3ส คือ 
สะสาง สะดวก สะอาด ต้องชัดเจน และเข้าใจง่าย เสริมสร้างนิสัย หรือ “ส” ตัวที่ 5 นี้มุ่งให้
ผู้ปฏิบัติงานมีนิสัยรักกฎระเบียบ ท างานตามมาตรฐานอย่างสม่ าเสมอเช่น การฝึกอบรม รณรงค์ด้วย
การใช้สื่อต่าง ๆ การประกวดพื้นที่ และให้รางวัล ฯลฯ เป็นต้นการสร้างนิสัยหรือ “ส” ตัวที่ 5 นี้มุ่ง
ไปที่การสร้างระเบียบวินัยสร้างนิสัยที่ดีให้เกิดขึ้น เป็นขั้นตอนสุดท้ายในการท า 5ส อย่างเต็มที่
เพราะการท ากิจกรรม 5ส ไม่ใช่การท าครั้งเดียวแล้วเลิกหรือคิดว่าเพียงพอแล้ว เพราะถ้าเป็นเช่นนั้น
ทุกอย่างก็จะย้อนกลับไปสู่สภาพเดิมได้หรือเหมือนไม่ได้ท าอะไรเลย ดังนั้น การสร้างนิสัยให้รักที่
จะท า 5ส จึงเป็นสิ่งจ าเป็น หรืออาจกล่าวได้ว่าถือว่าเป็นสิ่งจ าเป็นที่สุดในการท า 5ส กว็่าได้ แต่เร่ือง
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การสร้างนิสัยเป็นศิลปะเฉพาะตัวของแต่ละบุคคล บางคนก็สร้างง่าย บางคนก็สร้างยาก แต่เมื่อนิสัย
ความเป็นระเบียบที่เกิดจากการปฏิบัติ 5ส ติดตัวไปใช้ เช่น แยกขยะที่บ้าน จัดของใช้ให้อยู่ใน
หมวดหมู่ของมันเอง หรือเวลาขับรถต้องคาดเข็มขัดนิรภัยทุกครั้งที่ขับรถเคลื่อนออกไป เป็นต้นใน
การสร้างพนักงานให้มีระเบียบวินัยนั้นจะต้องฝึกอบรมให้พนักงานมีความรู้ ความเข้าใจต่อระเบียบ
มาตรฐานการท างานต่าง ๆ เพื่อให้สามารถปฏิบัติจนเป็นนิสัยจุดส าคัญของขั้นตอนในการสร้าง
นิสัย คือ การสร้างนิสัยเป็นเร่ืองส าคัญ ซึ่งช่วยพัฒนาให้พนักงานปฏิบัติเป็นขั้นตอน สะสาง สะดวก 
สะอาด สุขลักษณะ จนกลายเป็นเร่ืองติดตัว และปฏิบัติเป็นประจ าโดยไม่มีใครมาบังคับ หน่วยงาน
ต้องตอกย้ าเร่ืองนี้อยู่เสมอ และให้มีความต่อเน่ือง กิจกรรมควรมีการประชุมแลกเปลี่ยนความ
คิดเห็นของระดับต่าง ๆ เพื่อหาแนวทาง และพูดคุยถึงปัญหาที่เกิดขึ้น อันจะน าไปสู่การก าหนด
เทคนิควิธีที่เหมาะสมกับแต่ละหน่วยงานมากที่สุด 

 

งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 สนั่น เถาชารี (2555) อธิบายว่า Visual Control เป็นเทคนิคที่ใช้การสื่อสารผ่านการ

มองเห็นเป็นเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต (Productivity) และยังเป็นเทคนิคที่ใช้ในการสื่อสาร
ผ่านการมองเห็น โดยแสดงให้เห็นผลการปฏิบัติงาน เห็นความผิดปกติ หรือสื่อสารความหมาย
บางอย่างให้เห็นได้อย่างสะดวก ชัดเจน และเข้าใจได้ง่ายขึ้น Visual Control จึงอาจอยู่ในรูป
สัญลักษณ์แผ่นป้าย สัญญาณไฟ แถบสี รูปภาพ กราฟ ฯลฯ  

 กุลรัตน์ สุธาสถิติชัย (2552) Visual Control หรือ การควบคุมด้วยสายตา คือ การ
ปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับกระบวนการ เคร่ืองจักร อุปกรณ์ รวมถึงการจัดการอ่ืน ๆ โดย 
ใช้หลักการที่ว่าด้วย การมองเห็นเป็นช่องทางในการรับรู้ข้อมูลที่รวดเร็วที่สุดของมนุษย์ดังนั้น การ
ใช้สายตาจึงสามารถสังเกตเห็นความผิดปกติหรือการเปลี่ยนแปลงใด ๆ และสามารถตอบสนองการ
ควบคุมกระ บวนการของ เคร่ืองจักร อุปกรณ์ และการจัดการอ่ืน ๆ ให้กลับคืนสู่สภาวะปกติได้เร็ว
ที่สุด และยังน า ไปสู่การปรับปรุงในระดับที่สูงขึ้น 

 จินตนัย ไพรสณฑ์ (2551) กล่าวว่าการวิเคราะห์ด้วยวิธี ABC หมายถึงการแบ่งประเภท
ของพัสดุส ารองคลังออกเป็น 3 กลุ่มหลัก โดยน าปริมาณการใช้พัสดุส ารองคลังแต่ละชนิดต่อปี
ประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโต้ ในการวิเคราะห์หาความส าคัญของพัสดุทีมุ่งเน้นให้ความส าคัญกับ 
กลุ่มพัสดุจ านวนน้อยทีมี่ มูลค่ามาก มากกว่ากลุ่มพัสดุจ านวนมากทีมี่ มูลค่าน้อย (Critical  Few and  
Trivial  Many) แนวคิดนี้ ไปสู่การควบคุมพัสดุส ารองคลังโดยใช้มูลค่าต่อหน่วยเป็นเกณฑ์ ในการ
แบ่งประเภทของพัสดุ 
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 เนาวรัตน์ บุญมี (2550) ได้ท าการศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า 
กรณีศึกษา บริษัท พ.จ ากัด สามารถสรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะได้ดังนี้ คลังสินค้ามี
ความส าคัญอย่างมากในบริษัท ฯ หรือทุกที่ที่มีคลังสินค้าเกิดขึ้น เน่ืองจากคลังสินค้าเป็นที่เก็บ
ทรัพย์สินที่มีมูลค่าสูง หากการจัดการไม่มีประสิทธิภาพ หรือไม่มีความรู้เพียงพอ ส่งผลกระทบต่อ
มูลค่าความเสียหายสินค้าหรือวัตถุดิบที่มีอยู่ในคลังสินค้าที่เราเรียกว่า สินค้าคง คลัง ซึ่งถ้ามีมาก
เกินไปความเสียหายที่เกิดขึ้นจากการเสื่อมสภาพ และ การจัดเก็บมีโอกาสเกิดขึ้นสูงและถ้าหากมี
น้อยเกินไปก็อาจท าให้เกิดความเสียหายเกิดขึ้นจากการเสียโอกาสใน การผลิตได้ นอกจากนั้นการ
เปลี่ยนแปลงการผลิตให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าไม่มีการ เก็บสต็อคถ้าลูกค้าไม่สั่งเข้ามา
(Make to order) ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงบ่อย ประกอบกับการจัดเก็บวัตถุดิบในปัจจุบันยังไม่ได้
ค านึงถึงหมวดหมู่ในการจัดเก็บมากนักท าให้มีปัญหาในเร่ืองของการหาของไม่พบ น้ าหนักของ
ในสต็อคไม่ตรงกับของจริง ส่งวัตถุดิบให้ ฝ่ายผลิตไม่ทันต่อการเปลี่ยนแปลงและการเกิดสิ่ง
ปนเปื้อนในการจัดเก็บ เป็นต้น 
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บทที ่3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

 
วิธีการวิจัย 

 วัตถุประสงค์ในการศึกษาวิจัยเร่ืองแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคง
คลัง โดยการรวบรวมข้อมูล การสังเกตการณ์ และการสัมภาษณ์ เพื่อหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้
แผนภูมิก้างปลา ซึ่งจะน ามาถึงวิธีการแก้ไขปัญหา โดยการน าเทคนิค FIFO และ Visual Control  
มาเพื่อง่ายต่อการค้นหา เคลื่อนย้าย จัดเก็บและเบิกจ่ายวัตถุดิบภายในคลังสินค้า 
 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 1.  การเก็บรวบรวมข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data)  

  1.1  จัดเก็บรวบรวมข้อมูลปริมาณการผลิตแต่ละเดือน ระหว่างเดือน มิถุนายน  
พ.ศ. 2556 ถึง พฤศจิกายน พ.ศ. 2556 รวมเป็นเวลา 6 เดือน 

  1.2  ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของเจ้าหน้าที่ในคลังสินค้าและผู้มี่เกี่ยวข้องในการ
ปฏิบัติงานภายในคลังวัตถุดิบ และสัมภาษณ์หัวหน้าคลังสินค้าเพื่อให้ได้ข้อมูลและทราบปัญหาที่
เกิดขึ้นจริงภายในคลังวัตถุดิบ 

  1.3  จัดเก็บข้อมูลเวลาในการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้า เวลาในเคลื่อนย้าย ค้นหา 
จัดเก็บและเบิกจ่ายวัตถุดิบ 

 2.  เก็บรวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) 
 ศึกษาข้อมูลจากหนังสือ งานวิจัย เอกสารทางวิชาการที่เกี่ยวข้องกับการจัดการและ 

การบริหารสินค้าคงคลัง 
 

ศึกษาปัญหาและวิเคราะหป์ัญหา 
 ในการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาผู้วิจัยได้น าปัญหาที่เกี่ยวข้องกับการจัดการ
คลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาโดยการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุหลักโดยใช้
แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) มาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ ผู้วิจัยจึงได้ท าวิเคราะห์
กิจกรรมที่เกิดขึ้นของการด าเนินงานของกิจกรรมภายในคลังวัตถุดิบได้แล้วขั้นตอนต่อไป จึงได้ท า
การวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด โดยใช้แผนภูมิก้างปลาซึ่งจะท าให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหา
โดยการศึกษาจากการปฏิบัติงานของพนักงานภายในคลังสินค้า  
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ขั้นตอนและวิธีด าเนินการวิจัย 
 1.  เก็บรวบรวมข้อมูลปริมาณการจัดซื้อวัตถุดิบ 
 เก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตและการสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อน ามาผลิตสินค้าระหว่างเดือน 
มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2556 เป็นระยะเวลาทั้งสิ้น 6 เดือน ตามตารางที่ 3-1 
และจ าแนกส่วนประกอบของสินค้าเพื่อทราบถึงปริมาณและประเภทของวัตถุดิบทีใช้ใน
กระบวนการผลิตมีสินค้าทั้งหมด 22 ชนิด  
 
ตารางที่ 3-1  แสดงรายการสินค้า 
 

ล าดับ สินค้า ล าดับ สินค้า 

1 AZ564GL-201B 12 BZE82S-NH781L 

2 AZ864E4-007B 13 BZE82S-YR327L 

3 AZ864E4-201B 14 BZE82S-YR416L 

4 BRA61-BLK 15 BZE-CAS-NH220L 

5 BRA61-NH836L 16 BZE-CAS-NH781L 

6 BRA61-NH167L 17 BZE-CAS-Y62L 

7 BRA61-YR327L 18 BZE-CASYR449L 

8 BRA61-NH686L 19 BZH51-BLK 

9 BWH44-BLK 20 CPS188-137B 
10 BYH52-BLK 21 CPS188-457B-2 

11 BZA61TH-CRM 22 WP152A-BLK 
 

 2.  การวิเคราะห์ในการปรับปรุงแผนผังและก าหนดพื้นท่ีการจัดเก็บภายในคลังสินค้า 
 เพื่อศึกษาและวิเคราะห์การปรับปรุงแผนผังและก าหนดพื้นที่การจัดวางวัตถุดิบ 
เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษามีปัญหาทางด้านการด าเนินกิจกรรมภายในคลังวัตถุดิบ โดยไม่ได้มี
เงื่อนไขหรือมีปัญหาทางด้านปริมาณหรือพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบภายในคลังสินค้า จึงท าการ
วิเคราะห์เพื่อแบ่งสัดส่วนให้เหมาะสมตามปริมาณวัตถุดิบแต่ละชนิด และน ากระบวนการ 5 ส  
เข้ามาช่วยปรับปรุงพื้นที่เพื่อให้การจัดการคลังสินค้าวัตถุดิบเป็นระบบ และเป็นระเบียบมากขึ้น 
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 3.  การปรับปรุงปัญหาโดยการจัดการระบบ FIFO และการควบคุมด้วยการมองเห็น
(Visual Control) ภายในคลังสินค้า 

 เพื่อปรับปรุงวิธีการท างาน การสื่อสารและการถ่ายโอนข้อมูลของพนักงานให้มีความ
เข้าใจข้อมูลและกระบวนการท างานให้ตรงกัน ท าการจัดใหม่(Rearrange) คือขั้นตอนการรับ-ส่ง
เอกสารโดยก่อนการปรับปรุงพนักงานจะเช็คเอกสารก่อนที่จะตักวัตถุดิบเข้าสุกระบวนการผลิต
หลังการปรับปรุงให้พนักงานมาเช็คเอกสารที่ตัวคลังสินค้าเพื่อป้องกันการจัดเรียงสินค้าที่ไม่เป็นไป
ตามระบบ FIFO และมีการจัดท าเร่ืองการควบคุมการมองเห็นเข้ามาประยุกต์ใช้เพื่อให้ง่ายต่อการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

 4.  ท าการเปรียบเทียบเวลาในการด าเนินกิจกรรมภายในคลังสินค้า  
 เพื่อศึกษาขั้นตอน กระบวนการและกิจกรรมแล้วท าการจับเวลาในการท างาน

กระบวนการปฏิบัติงานในบริเวณคลังวัตถุดิบทั้งก่อนและหลังการปรับปรุง เพื่อท าการเปรียบเทียบ
เวลาในการท างาน 
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
สรุปข้อมูลจากการศึกษา 

 ข้อมูลเกี่ยวกับวัตถุดิบคงคลัง 
 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลพบว่า บริษัทกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเม็ดพลาสติกส าหรับ

ใช้ในอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยมีการผลิตแบบ Make to stock ท าให้แผนการสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อการ
ผลิตค่อนข้างคงที่ โดยท าการศึกษาจากผลิตภัณฑ์จ านวน 22 ชนิด จากการศึกษาสูตรการผลิตท าให้
ได้รายชื่อวัตถุดิบเพื่อการผลิตจ านวน 50 รายการโดยมีรายละเอียดตามตารางที่ 4-1 
 
ตารางที่ 4-1  แสดงสูตรการผลิต 
 

No. Mat' Typ Part Name A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U V
1 additive mix AMR-1 ●

2 additive mix AMR-2 ●

3 additive mix AMR-3 ● ● ● ●

4 additive mix AMR-7 ●

5 additive mix AMR-8 ●

6 additive mix AMR-9 ●

7 additive mix AMR-10 ● ● ●

8 additive mix AMR-13 ● ● ● ●

9 additive mix AMR-17 ●

10 additive mix AMR-18 ● ●

11 additive mix AMR-20 ●

12 Calcium ACE1 ●

13 Pigment TP-1 ● ● ● ●

14 Pigment TP-2 ●

15 Pigment TP-3 ●  
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ตารางที่ 4-1  (ต่อ) 
 

No. Mat' Typ Part Name A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U V
16 Pigment TP-4 ●

17 Pigment TP-5 ●

18 Pigment TP-6 ●

19 Pigment TP-7 ●

20 Pigment TP-8 ●

21 Pigment TP-9 ●

22 Pigment TP-12 ●

23 Pigment TP-13 ●

24 Pigment TP-14 ●

25 Pigment TP-15 ●

26 Pigment TP-16 ●

27 Pigment TP-18 ●

28 Pigment TP-19 ●

29 Pigment TP-21 ●

30 Pigment TP-22 ●

31 Pigment TP-23 ●

32 Pigment TP-24 ●

33 PP PP-1 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

34 PP PP-2 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

35 PP PP-3 ● ●

36 PP PP-5 ●

37 PP PP-7 ● ● ● ●

38 PP PP-8 ● ● ● ● ● ●

39 PP PP-9 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

40 PP PP-23 ● ● ● ● ● ●

41 PP PP-24 ● ● ●

42 PP PP-25 ● ●

43 PP PP-26 ● ● ●

44 PP PP-30 ●

45 PP PP-41 ● ● ● ●

46 Rubber Rubber-1 ● ● ●

47 Rubber Rubber-4 ● ● ● ●

48 Talc Talc-1 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

49 Talc Talc-6 ● ● ●

50 Talc Talc-7 ●  
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 เมื่อทราบจ านวนวัตถุดิบเพื่อการผลิตที่จะต้องท าการศึกษาแล้ว จึงได้แบ่งแยกวัตถุดิบ
ออกเป็น 4 ประเภทตามการใช้งาน ได้แก่ 
 1.  Polypropylene (PP) หรือ เม็ดพลาสติก เป็นพลาสติกชนิดหน่ึงที่ใช้ขึ้นรูปโดยใช้การ
หลอม มีจุดหลอมเหลวที่ 160-170 องศาเซลเซียส มีความหนาแน่นต่ า มีความแข็ง และเหนียวขึ้นรูป
ดี ทนต่อความร้อนและสารเคมี มีลักษณะใสและโปร่งแสง เป็นวัตถุดิบหลักที่ต้องใช้กับทุก
ผลิตภัณฑ์ของบริษัท บรรจุในถุง ถุงละ 25 กก. 
 2.  Talc หรือ หินสบู่ ผสมในพลาสติกเพื่อปรับปรุงความแข็งตึง เพิ่มการต้านทานแรงดัด 
ใส่ถุงขนาดใหญ่ ถุงละ 600 กก. 
 3.  Additive mix สารเติมแต่งที่ใช้ในการผสมพลาสติก ขนาด 10 กก/ ถุง 
 4.  Pigment หรือ ผงสีที่ใช้ผสมในการหลอมพลาสติก ขนาด 10 กก/ ถุง 
 5.  Calcium Carbonate ผสมกับเม็ดพลาสติกในอัตราส่วนที่เหมาะสมช่วยเพิ่มความ
แข็งแรง เพิ่มน้ าหนัก และลดอัตราส่วนของสีขาวและเม็ดพลาสติก ช่วยประหยัดต้นทุนการผลิต 
ขนาด 20 กก/ ถุง 
 6.  Rubber ส่วนผสมเพื่อปรับปรุงคุณสมบัติบางประการของพลาสติก ใช้งานกับสินค้า
บางชนิด ขนาด 20 กก/ ถุง 
 วัตถุดิบในการผลิตจะมาจาก 2 แหล่ง คือ (1) Polypropylene จะมาจากบริษัทแม่ที่ตั้งอยู่
ประเทศญ่ีปุ่น ขนส่งทางเรือ โดยจะออกจากประเทศญ่ีปุ่นทุก 3 สัปดาห์ น าวัตถุดิบวางซ้อนกันใน 
ตู้คอนเทนเนอร์ขนาด 20 หรือ 40 ฟุต แล้วแต่ปริมาณที่จะส่งออกโดยไม่มีพาเลท (2) Pigment, Talc, 
Additive mix, Calcium Carbonate, Rubber มาจากบริษัทภายในประเทศ จัดวางบนพาเลท ได้ท า
การสรุปรายละเอียดของวัตถุดิบแต่ละตัวตามตารางที่ 4-2 
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ตารางที่ 4-2  แสดงปริมาณการใช้งานเฉลี่ยต่อเดือน 
 

 จ ำนวน

Pallet
 จ ำนวนแถว

(10P/แถว)

 จ ำนวน

Pallet
 จ ำนวนแถว

(10P/แถว)

1       AMR-13  additive mix                  845.76                400 1 3 0.3 1 0.1
2       AMR-8  additive mix               2,054.88                400 1 6 0.6 2 0.2
3       AMR-7  additive mix               1,059.67                400 1 3 0.3 1 0.1
4       AMR-10  additive mix                  476.37                400 1 2 0.2 1 0.1
5       AMR-3  additive mix                  683.15                400 1 2 0.2 1 0.1
6       AMR-17  additive mix                  582.15                400 1 2 0.2 1 0.1
7       AMR-9  additive mix                  132.01                400 1 1 0.1 1 0.1
8       AMR-18  additive mix                     95.34                400 1 1 0.1 1 0.1
9       AMR-20  additive mix                  139.37                400 1 1 0.1 1 0.1

10     AMR-2  additive mix                     67.60                400 1 1 0.1 1 0.1
11     AMR-1  additive mix                     13.02                400 1 1 0.1 1 0.1
12     ACE1  Calcium                  906.81                400 1 3 0.3 1 0.1
13     TP-1  Pigment               3,907.47                500 1 8 1 2 0.2
14     TP-8  Pigment                  408.10                100 1 5 0.5 2 0.2
15     TP-5  Pigment                  338.00                100 1 4 0.4 1 0.1
16     TP-9  Pigment                  559.50                100 1 6 0.6 2 0.2
17     TP-19  Pigment                  454.30                100 1 5 0.5 2 0.2
18     TP-17  Pigment                  183.80                100 1 2 0.2 1 0.1
19     TP-16  Pigment                  257.04                100 1 3 0.3 1 0.1
20     TP-15  Pigment                  252.40                100 1 3 0.3 1 0.1
21     TP-12  Pigment                  293.36                100 1 3 0.3 1 0.1
22     TP-18  Pigment                  304.80                100 1 4 0.4 1 0.1
23     TP-14  Pigment                  323.84                100 1 4 0.4 1 0.1
24     TP-23  Pigment                  181.00                100 1 2 0.2 1 0.1
25     TP-22  Pigment                  180.00                100 1 2 0.2 1 0.1
26     TP-7  Pigment                  183.37                100 1 2 0.2 1 0.1
27     TP-21  Pigment                  166.70                100 1 2 0.2 1 0.1
28     TP-13  Pigment                     53.80                100 1 1 0.1 1 0.1
29     TP-4  Pigment                     65.38                100 1 1 0.1 1 0.1
30     TP-6  Pigment                     83.30                100 1 1 0.1 1 0.1
31     TP-2  Pigment                     43.40                100 1 1 0.1 1 0.1
32     TP-24  Pigment                  442.43                400 1 2 0.2 1 0.1
33     PP-24  PP          336,383.94             1,000 2 169 17 43 5
34     PP-23  PP          235,682.97             1,000 2 118 12 30 3
35     PP-1  PP          114,659.81             1,000 2 58 6 15 2
36     PP-7  PP          100,916.00             1,000 2 51 6 13 2
37     PP-25  PP             54,067.35             1,000 2 28 3 7 1
38     PP-30  PP             31,946.90             1,000 2 16 2 4 1
39     PP-41  PP             26,630.85             1,000 2 14 2 4 1
40     PP-8  PP             26,229.50             1,000 2 14 2 4 1
41     PP-3  PP             12,646.94             1,000 2 7 1 2 0.2
42     PP-26  PP             13,535.14             1,000 2 7 1 2 0.2
43     PP-5  PP             14,077.70             1,000 2 8 1 2 0.2
44     PP-2  PP               9,276.77             1,000 2 5 0.5 2 0.2
45     PP-9  PP                  774.36                400 1 2 0.2 1 0.1
46     Rubber-1  Rubber             11,376.00             1,000 2 6 1 2 0.2
47     Rubber-4  Rubber             22,465.50             1,000 2 12 2 3 1
48     Talc-6  Talc             92,692.00                600 2 47 5 12 2
49     Talc-1  Talc             50,931.45                600 2 26 3 7 1
50     Talc-7  Talc             89,901.00                600 2 45 5 12 2

ล ำดบั  จ ำนวนชัน้ใน

กำรวำง

เดอืน สปัดำห์

รหัสวัตถดุบิ
 ปริมำณกำรใช้/

เดอืน(kg)
ชนิด Kg./Pallet
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 วิธีการจัดการในคลังสินค้าในปัจจุบัน 
 จากข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์และเอกสาร WI ท าให้ทราบว่าแผนกคลังสินค้ามีแผนผัง
องค์กรตามภาพที่ 4-1 ท าหน้าที่รับ จัดเก็บ ค้นหาและจ่ายสินค้าตามใบเบิกงานจากฝ่ายผลิต โดยฝ่าย
ผลิตจะท าการเบิกงานล่วงหน้า 1 วัน ก่อนการผลิต โดยท าการเบิก 1 ครั้ง/ วัน โดยพนักงานในแต่ละ
ส่วนมีหน้าที่ดังต่อไปนี้ 
 1.  หัวหน้างาน 1 คน ท าหน้าที่ ควบคุมดูแลกระบวนการ รับ จัดเก็บ และจ่ายสินค้าขาเข้า 
 2.  พนักงานตรวจสอบ 1 คน ท าหน้าที่ตรวจสอบความถูกต้องของสินค้าขาเข้า และพื้นที่
จัดเก็บ 
 3.  พนักงานโฟร์คลิฟท์ 2 คน ท าหน้าที่ตักงานเก็บ และค้นหาสินค้าตามใบเบิกงาน 
 4.  พนักงานคีย์ข้อมูล 1 คน ท าหน้าที่บันทึกข้อมูลสินค้าขาเข้าในระบบ SAP 
 

 
 

ภาพที่ 4-1  แผนผังองค์กรในส่วนงานคลังสินค้าวัตถุดิบ 
 

 จากการศึกษากระบวนการท างานของแผนกคลังสินค้าท าให้ทราบขั้นตอนการรับ การ
จัดเก็บ และการเบิกจ่ายวัตถุดิบตามแผนผังกระบวนการในรูปภาพที่ 4-1 และ ภาพที่ 4-2 
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ภาพที่ 4-2  กระบวนการรับ และจัดเก็บวัตถุดิบแบบเดิม 
 

 เน่ืองจากบริษัทแม่มีนโยบายลดต้นทุนในการขนส่ง จึงได้บรรจุงานทุกประเภทมาในตู้
คอนเทรนเนอร์เดียวโดยไม่วางบนพาเลทใช้การวางซ้อนกันมาในตู้คอนเทรนเนอร์ เมื่องานมาถึง
บริษัทกรณีศึกษาต้องจ้างลูกจ้างชั่วคราวขนสินค้าลงจากตู้คอนเทรนเนอร์บริเวณจุดพักงานเพื่อให้ 
Checker ตรวจสอบสินค้ากับอินวอยซ์ว่ามีสินค้าครบจ านวนหรือไม่ สินค้ามีความเสียหายหรือไม่ 
ก่อนที่จะสั่งให้ลูกจ้างชั่วคราวแยกงานสินค้าแต่ละชนิดออกจากกัน และท าการจัดเรียงงานบน 
พาเลทเพื่อให้พนักงานโฟล์คลิฟท์ตักงานไปวางยังพื้นที่ตามที่ checker ก าหนด หลังจากนั้นจึงน าใบ
เช็คสินค้า ที่ระบุ รหัสสินค้า ชื่อสินค้า วันที่รับ จ านวน และพื้นที่จัดเก็บ ไปให้พนักงานคีย์ข้อมูลลง
ในระบบ SAP 
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ภาพที่ 4-3  กระบวนการเบิก จ่าย วัตถุดิบแบบเดิม 

 

 การเบิกวัตถุดิบเพื่อน าไปผลิตน้ันฝ่าย Planning จะก าหนดแผนผลิต และค านวณปริมาณ
วัตถุดบิที่จ าเป็นต้องใช้ เมื่อทราบความต้องการใช้จึงท าการออก Tag out หรือใบเบิกงาน โดยระบุ 
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รหัส ชื่อ ของวัตถุดิบ จ านวน Lot และ Location จากระบบ SAP หลังจากนั้นจึงส่งใบ Tag out ให้
ฝ่ายคลังสินค้าจัดสินค้าตามใบ Tag out เมื่อออก Tag out แล้วฝ่าย Planning จะต้องเป็นผูบ้ันทึกการ
เบิกในระบบ SAP เพื่อควบคุมปริมาณสินค้าคงคลังให้ตรงกับความเป็นจริง 
พื้นที่การจัดเก็บสินค้า 
 

 

 

ภาพที่ 4-4  พื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบ 

 

 การจัดเก็บในคลังสินค้ามี 2 ลักษณะคือ (1) การจัดวางบนชั้นวางสินค้า (พื้นที่ A)  
มีชั้นวางแบบ 3 ชั้นมีทั้งหมด 3 อันโดยแต่ละชั้นจะวางได้ 4 pallet รวมทั้งหมดสามารถวางได้ 36 
pallet และพื้นที่ที่จัดวางบนพื้นประมาณ 636 ตารางเมตร วางพาเลทได้ 565 พาเลท ส าหรับจัดวาง 
วัตถุดิบชนิด Pigment และ Additive (2) การน าสินค้าวางบนพาเลทจัดวางตามพื้นปกติ มีพื้นที่การ
จัดเก็บไม่รวมทางเดินทั้งหมดประมาณ 2,216 ตารางเมตร โดยแบ่งเป็น พื้นที่ B มีพื้นที่ใช้สอย
ประมาณ 720 ตารางเมตร วางพาเลทได้ประมาณ 540 พาเลท พื้นที่ C มีพื้นที่ใช้สอยประมาณ 360 
ตารางเมตร วางพาเลทได้ 270 พาเลท พื้นที่ D มีพื้นที่ใช้สอยประมาณ 1,176 ตารางเมตร วางพาเลท
ได้ 1,070 พาเลท พื้นที่ตามรายละเอียดด้านล่างนี้  
 1.  Prepare Area เป็นพื้นที่ในการแยกประเภท และจัดวัตถุดิบขึ้นพาเลทก่อนน าไปเก็บ
ในพื้นที่จริง 
 2.  Remain Area เป็นพื้นที่เก็บงานที่คืนมาจากกระบวนการผลิต 
 3.  Trading Area เป็นพื้นที่ส าหรับวางงานตามใบ Tag out รอการตรวจเพื่อส่งมอบ 
 4.  พื้นที่การจัดเก็บงาน แบ่งเป็นส่วนชั้นวาง และพื้นที่วางงานปกติ 

A 

B C 

D 

E 

F 
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 พื้นที่ A คือ พื้นที่ที่มีชั้นวางสินค้า ขนาด กว้าง 1.5 เมตร ยาว 4.5 เมตร มีจ านวน 3 ชั้น ใช้
เก็บวัตถุดิบประเภทผงสี กับ Additive mix เดิมที่ตั้งใจก าหนดเป็นพื้นที่วางผงสีเพียงอย่างเดียว แต่
ไม่เพียงพอ เน่ืองจากไม่มีการอนุมัติให้สร้างชั้นวางเพิ่มเน่ืองจากพื้นที่จัดเก็บเพียงพออยู่แล้ว ผงสีจึง
ถูกจัดวางในพื้นที่อ่ืน ๆ ที่มีที่วางด้วย พื้นที่ B, C และ D เป็นพื้นที่ราบใช้วางวัตถุดิบประเภท  
เม็ดพลาสติก ผงสบู่ ยาง และแคลเซียม คาร์บอเนตที่วางซ้อนบน pallet  
 1.  พื้นที่วางงานตัวอย่าง 
 2.  พื้นที่งานงานเสียในการผลิต เสียจากการขนส่ง สินค้าไม่ได้คุณภาพตามที่ก าหนด 
 

 วิเคราะห์ปัญหาจากข้อมูลท่ีสรุปได้ 
 ในการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาผู้วิจัยได้น าปัญหาที่เกี่ยวข้องกับการจัดการ
คลังสินค้าของบริษัทฯกรณีศึกษาเก็บรวบรวมข้อมูลและจากการสัมภาษณ์หัวหน้าคลังวัตถุดิบ เพื่อ
วิเคราะห์หาสาเหตุหลักโดยใช้แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) มาช่วยในการวิเคราะห์โดย
สาเหตุหลักเกิดจากความล่าช้าในการค้นหาวัตถุดิบและการหาสินค้าไม่พบในคลังวัตถุดิบ พบว่า
ประสบปัญหาด้านการจัดการคลังสินค้า เน่ืองจากไม่มีการออกแบบระบบการจัดเก็บวัตถุดิบ และ
ระบบการหยิบวัตถุดิบที่ไม่สอดคล้องกับการจัดเก็บวัตถุดิบ ท าให้เกิดการจัดวางวัตถุดิบอย่างไม่
เป็นระบบระเบียบ ส่งผลให้เสียเวลาในการเคลื่อนย้ายสินค้า การจัดเก็บสินค้าเข้าคลังสินค้า ไป
จนถึงการน าสินค้าเข้าสู่กระบวนการผลิตและพบว่ามี 4 สาเหตุหลักได้แก่สาเหตุจากเคร่ืองมือ, 
สาเหตุจากพนักงาน, สาเหตุจากวิธีด าเนินการและสาเหตุจากความถูกต้อง  

 
           ภ ณฑ 

    ส              Planning                        ห               

         Tag out    

Plannining      Location    Planning            

WH                

   ส   ส           ณ        

                                

     FIFO         ส  ธ ภ  

                     

  ธ                                  

        

 ส    

  ณภ  

    SAP 

          
 
ภาพที่ 4-5  แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาวัตถุดิบเสื่อมคุณภาพ 
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 จากภาพ 4-5 สามารถสรุปได้ว่าสาเหตุที่ท าให้วัตถุดิบเสื่อมสภาพเกิดมาจากการจัดการ
ระบบ FIFOไม่มีประสิทธิภาพท าให้วัตถุดิบหมดอายุ อันเนื่องมาจากข้อมูลในระบบไม่ทันสมัย 
พนักงานต้องท าการค านวณวัตถุดิบด้วยตนเอง และจะต้องท าการปรับปรุงข้อมูลให้ทันสมัยอยู่
เสมอ หากพนักงานละเลยจะท าให้ข้อมูลผิดพลาด การน าข้อมูลไปใช้ก็จะผิดพลาดด้วย พื้นที่
คลังสินค้าไม่เอื้ออ านวยให้พนักงานคลังสินค้าสามารถตรวจสอบสถานะสินค้าได้ด้วยสายตา  
จึงไม่สามารถระวังข้อมูลจาก Tag out ที่ผิดได้  

 
           ภ ณฑ 

   ห  ส            

    ส              Planning                      ภ ณฑ             
         Tag out    

Plannining      Location    Planning            

       ส                           ห  WH                

        ส             pallet      

   ส   ส           ณ             ภ ณฑ             

                    ญ

                 checker             ส     ห      ส     

  ธ        SAP 

         

    

ส        

 
 
ภาพที่ 4-6  แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจ่ายสินค้าผิด 
 
 จากภาพที่ 4-6 สามารถสรุปสาเหตุที่ท าให้การจ่ายสินค้าผิดเกิดจากพนักงานไม่ได้
ปรับปรุงข้อมูลในระบบให้ทันสมัย มีการบันทึกข้อมูลผิดพลาดทั้งในส่วนคลังสินค้า และส่วน
วางแผน ท าให้การน าข้อมูลไปใช้ผิดพลาด พนักงานโฟลคลิฟท์ไม่จัดเก็บงานตามพื้นที่ที่ Checker 
ก าหนด ประกอบกับความคล้ายคลึงกันของบรรจุภัณฑ์ และรหัสสินค้าท าให้การสังเกต และ
ป้องกันความผิดพลาดท าได้ยาก และความคล้ายคลึงกันนี้อาจท าให้ลูกจ้างชั่วคราวที่ท าการจัดเรียง
สินค้าใน Pallet แยกสินค้าผิด หาก Checker ไม่ได้ท าการตรวจสอบหลังเรียงเสร็จก็อาจท าให้มี
สินค้าปนใน Pallet เดียวกันเมื่อจ่ายสินค้าอาจท าให้มีสินค้าชนิดอ่ืนที่ไม่ต้องการปนไปด้วย 
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           ภ ณฑ 

 ห ส      ษณ ส                 

       ส                           ห  Tag out         ภ ณฑ             

Plannining      Location    

    ส                   Location                                        

  ธ        SAP 

         

       

   ห 

ส        

 
 
ภาพที่ 4-7  แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาใช้เวลานานในการค้นหาสินค้า 
 
 จากภาพที่ 4-7 สามารถสรุปได้ว่าข้อมูลที่ผิดพลาดท าให้เสียเวลาในการค้นหางาน และ
ความผิดพลาดยังท าให้เสียเวลาในการแก้ไขข้อผิดพลาด รหัสสินค้าและบรรจุภัณฑ์ท าให้เสียเวลา
ในการพิจารณา รวมถึงการระบุLocation ที่กว้างเกินไป และการจัดเก็บแบบไร้รูปแบบท าให้การ
ค้นหาเป็นไปอย่างยากล าบาก 
 จากสาเหตุของแต่ละปัญหาที่พบสามารถน ามาสรุปเป็นวิธีแก้ไขปัญหา ดังต่อไปนี้ 
 1.  เปลี่ยนรูปแบบการจัดเก็บแบบไร้รูปแบบมาเป็นการจัดเก็บตามประเภทสินค้า เพื่อ
สามารถจ ากัดขอบเขตในการจัดวางและการค้นหาวัตถุดิบได้ง่ายและเป็นระบบมากขึ้น 
 2.  ก าหนด Location ในระบบ SAP ใหม่โดยก าหนดให้ละเอียดมากขึ้น เพื่อง่ายในการ
ระบุพื้นที่จัดวางและการค้นหาสินค้า 
 3.  ปรับปรุงพื้นที่คลังสินค้าตามหลัก 5ส เพื่อสร้างความเป็นระเบียบในคลังสินค้า ให้เกิด
ความสะดวกในการท างาน และมีความชัดเจนมากขึ้น ช่วยลดเวลา และความผิดพลาดในการค้นหา 
 4.  การปรับปรุงระบบ FIFO ให้มีประสิทธิภาพ และชัดเจนมากขึ้น 
 
 การปรับปรุงคลังสินค้าและระบบควบคุมสินค้าคงคลัง 
 จากเดิมได้ท าการจัดเก็บแบบสุ่ม ใช้ระบบ SAP ในการควบคุมสินค้าคงคลัง แต่เนื่องจาก
บรรจุภัณฑ์แต่ละชนิดมีความคล้ายคลึงกัน การก าหนดรหัสพื้นที่จัดเก็บในระบบที่กว้างเกินไป ท า
ให้การค้นหาสินค้าใช้เวลานานและเกิดความผิดพลาดในการหยิบสินค้าได้ง่าย เพื่อความสะดวกใน
การค้นหามากขึ้นและพื้นที่การจัดเก็บที่มีมากเกินกว่าสินค้าคงคลังจึงได้ก าหนดรูปแบบการจัดเก็บ
ใหม่เป็น การจัดเก็บสินค้าตามประเภทสินค้า แบ่งได้เป็น 6 ประเภท แต่สินค้าแต่ละประเภทยังแตก
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ออกเป็นหลายรุ่น จึงจะใช้การก าหนดพื้นที่ในระบบ SAP ให้ละเอียดมากขึ้นเพื่อลดเวลาในการ
ค้นหาสินค้า 
 
ตารางที่ 4-3  การค านวณพื้นที่ใช้งาน และ ก าหนดพื้นที่การจัดวางในพื้นที่คลังสินค้า 
 

ต าแหน่ง พื้นที่      
(ตารางเมตร) 

จ านวนพาเลทท่ีวางได้ 
(พาเลท) 

ก าหนดแถวการวางพา
เลท 

พื้นที่ A 720 300 A01-A30 

ชั้นวาง 20.25 36 
P11-P13, P21-P23, 

P31-P33 

พื้นที่ B 720 300 B01-B30 

พื้นที่ C 360 150 C01-C15 

พื้นที่ D 1,176 490 D01-D49 

รวม 2,996.25 1,276 
  

 เมื่อทราบความสามารถในการจัดเก็บของแต่ละพื้นที่แล้ว จึงท าการก าหนดพื้นที่เก็บ
ให้กับสินค้าแต่ละประเภทโดยใช้ข้อมูลค่าเฉลี่ยการใช้วัตถุดิบในแต่ละเดือน โดยคิดเป็นพาเลท 
และหาสัดส่วนในการใช้ของสินค้าแต่ละประเภท เพื่อการก าหนดพื้นที่การจัดเก็บให้เหมาะสม  
โดยสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 4-4 
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ตารางที่ 4-4  การก าหนดพื้นที่จัดวางวัตถุดิบ แยกตามชนิดวัตถุดิบ 
 

ชนิด
จ ำนวนพำ

เลท/เดือน

สัดส่วนกำรใช้

พ้ืนที่(%)

สัดส่วนพำเลทที่

ใช้/เดือน
พ้ืนทีจั่ดเกบ็

พ้ืนทีจั่ดเกบ็งำนไม่

เต็ม package

 additive mix 23 3.19 41 A02-A10 A02

 Calcium 3 0.42 5 P11-P13 P11

 PP 497 69.03 881 D01-D49, C01-C15 D01

 Rubber 18 2.50 32 P21-P23, P31-P33, A01 A01

 Talc 118 16.39 209 B01-B30 B01

 Pigment 61 8.47 108 A11-A30 A11  
 
 จากข้อมูลที่ได้ในตารางที่ 4-3 และ ตารางที่ 4-4 สรุปได้ว่าก าหนดให้ใช้พื้นที่ A ในการ
จัดเก็บ Additive mix, Rubber และ Pigment ส่วนชั้นวางที่อยู่พื้นที่ A ใช้เก็บ Calcium ก าหนดให้ใช้
พื้นที่ B ในการจัดเก็บ Talc และก าหนดให้ใช้พื้นที่ D และ C ในการจัดเก็บเม็ดพลาสติก โดยสินค้า
คงคลังประเภท Talc, Rubber และเม็ดพลาสติกสามารถวางพาเลทซ้อนกันได้ 2 ชั้น และยังมีการ
ก าหนดพื้นที่ส าหรับจัดวางงานที่ไม่เต็ม Package เน่ืองจากฝ่ายผลิตคืนงานที่ใช้ไม่หมด เพื่อจะได้
ง่ายต่อการน าไปใช้ก่อนและการจัดวางสินค้า หลังจากก าหนดพื้นที่การจัดเก็บเรียบร้อยแล้วจึง ท า
การเพิ่ม Location ลงในระบบควบคุมสินค้าคงคลัง  
 
 การปรับปรุงสินค้าตามหลักการ 5 ส 

 เมื่อท าการปรับปรุงระบบการจัดเก็บและระบบการควบคุมสินค้าคงคลังให้ชัดเจนขึ้น
แล้วอีกอีกสาเหตุที่ท าให้การค้นหางานล่าช้าคือพื้นที่การจัดเก็บที่ไม่ชัดเจน การจัดวางที่ไม่เป็น
ระเบียบท าให้เป็นอุปสรรคในการค้นหาสินค้า ดังนั้นเพื่อความเป็นระบบ และระเบียบมากขึ้นจึงได้
น าหลักการ 5ส มาเป็นแนวทางในการจัดการคลังสินค้า 
 การก าหนดนโยบายและบทบาทหน้าท่ี 

 เพื่อปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างานของคลังวัตถุดิบบริษัทกรณีศึกษา ให้มีความ
เป็นระเบียบเรียบร้อย,ปลอดภัย,ถูกสุขลักษณะ เพื่อลดปัญหาในการท างานและต้นทุนที่เกิดจากของ
เสีย โดยการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกระดับ และมีการด าเนินงานอย่างต่อเน่ืองจนเป็นวัฒนธรรม
องค์กร จึงก าหนดให้มีกิจกรรม 5 ส. โดยมีวัตถุประสงค์และเป้าหมายในการด าเนิน ดังนี้ 
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 1.  วัตถุประสงค์ 
  1.1  เพื่อปลุกจิตส านึก และปลูกฝังทัศนคติที่ดี ในความมีระเบียบวินัยของพนักงาน
ทุกระดับในฝ่ายคลังสินค้าจัดเก็บวัตถุดิบ 
  1.2  เพื่อส่งเสริมการมีส่วนร่วมของพนักงาน และเสริมสร้างความสามัคคีและการ
ท างานเป็นทีม 
  1.3  เพื่อให้กิจกรรม 5 ส. เป็นส่วนหนึ่งของการปฏิบัติงาน 
  1.4  เพื่อความสะดวกในการท างาน และลดข้อผิดพลาดในการท างาน 
 2.  เป้าหมาย 
  2.1  ทุกพื้นที่คลังสินค้าจัดเก็บวัตถุดิบ มีความเป็นระเบียบเรียบร้อยสวยงาม สะดวก
ต่อการใช้งาน มีความสะอาดถูกสุขลักษณะและปลอดภัย 
  2.2  พนักงานมีส่วนร่วมในการท ากิจกรรม 5 ส. อย่างต่อเนื่อง สม่ าเสมอ และจริงจัง 
  2.3  พนักงานปฏิบัติงานด้วยความรู้สึกภาคภูมิใจ ภายใต้บรรยากาศการท างานที่ดี 
และสภาพแวดล้อมที่ถูกสุขลกัษณะ 
 คณะกรรมการกิจกรรม 5ส. 

 คณะท างานกิจกรรม 5ส ที่ได้รับการแต่งต้ังประกอบด้วย หัวหน้าฝ่ายคลังสินค้าจัดเก็บ
วัตถุดิบ เป็นประธาน คณะท างาน และคณะท างานประกอบด้วย พนักงานฝ่ายธุรการประจ าแผนก
คลังสินค้า(Admin) พนักงานตรวจสินค้า (Checker) พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ คณะท างานกิจกรรม 
5ส มีอ านาจหน้าที่และความรับผิดชอบ ดังนี้ 
 1.  ประธานคณะกรรมการ 5ส ท าหน้าที่วางนโยบาย แบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบให้กับ
พนักงานทุกคน ตรวจติดตามความคืบหน้าของการด าเนินการ 5ส โดยท าการติดตามผล 1ครั้งต่อ
สัปดาห์ในระยะเร่ิมต้นกิจกรรมเป็นระยะเวลา 3 เดือน หลังจากนั้นจะท าการตรวจติดตามเดือนละ  
1 ครั้ง 
 2.  คณะท างาน ท าหน้าที่ดูแลปรับปรุงพื้นที่การท างานตามค าสั่งของประธาน
คณะกรรมการ และปฏิบัตตินตามคู่มือสุขลักษณะ 

 โดยมีการส ารวจสิ่งที่ต้องปรับปรุงและจัดท าเป็นแผนการปฏิบัติงาน ดังภาพที่ 4-8 
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W6 W7 W8 W9 W10 W11 W12 W13 W14

สะสาง

1.    ห             ห       ห                         ห      

             ส ส  Supervisor

2.         ห                    ส ส  , ส      ,     ฐ                ส       

 ห                                        ส ส  
Supervisor

3.       ส                                                           
     

4.                                                                     
                                ซ                                      
         ห                 

5.       ธ                   ส ส             ห                   

                          ห   ส                            ห        

    ห                 

     5.1                    
     

     5.2    ห           ห          
Supervisor

     5.3    ห    ณฑ                
Supervisor

     5.4              
Admin

     5.5           
     

     5.6       ส  ส                   
Supervisor

สะดวก
1.    ห                   ห        

Supervisor

2.                ส                   ห    ห        
Admin

3.       ส      ห   ส            
Admin

4.          ห      ฐ       ญ          ส            ,     ห       
     ณ   ส                  ภ    Supervisor

5.                         
Supervisor

ส    

1.        ส    ส      ,     ,       , ห                ณ              
          ห        ณ                                        ฯ ฯ    

   ษณ                  

2.    ห   ส                 (           )        ส ,    ส                     

         Checker

3.     ส  ห         ส     (   ห           ส                 ) 

               ห                    ห        ณ                  

4.    ห               ส             ห              ,                 

           ส    ,    ห    ธ               ณ        ส        
   ห                       ส  Supervisor

สุขลกัษณะ
1.                   ส ส     ษณ Admin

2.    ห      ห            ส ส     ษณ Supervisor

3.          ส       ส     ส  
Supervisor

4.    ห  ห                                  ษ         ภ        

 ฏ                  Supervisor

5.    ห   ห          ฏ                            
Supervisor

6.    ห   ห                ษ  ฎ                      ห               
    ภ  Supervisor

7.       ภ           ษ    ๆ
     

8.         ส             ห  ส                        
     

สรา้งนสิยั

1.            ห             ส                                            

  ส            ห              

กมุภาพนัธ์ มนีาคม
หวัขอ้5ส ข ัน้ตอนการปฏบิตั ิ ผูร้บัผดิชอบ

 
 
ภาพที่ 4-8  แผนการด าเนินงาน 5ส 
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กระบวนการการจัดการตามหลัก 5ส 
 1.  สะสาง 
  1.1  แบ่งพื้นที่การส ารวจสิ่งที่ต้องท าการก าจัดโดยก าหนดให้ 
   1.1.1  Admin ส ารวจพื้นที่ ส านักงาน, พื้นที่วางงานตัวอย่าง, พื้นที่งานเสีย, บริเวณ
ทางเดินโดยรอบ 
   1.1.2  Checker ส ารวจพื้นที่วางสินค้าส่วน D 
   1.1.3  พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ 1 ส ารวจพื้นที่ส่วน B และ C 
   1.1.4  พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ 2 ส ารวจพื้นที่ส่วน A ส่วนจัดเตรียม ส่วนคืนงาน
จากฝ่ายผลิต และส่วนจัดส่งงานให้ฝ่ายผลิต 
  โดยมีค าถามที่ใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงตามหลักการ 5 ส ตามเอกสารตาม
รูปภาพที่ 4-9 
 

       ส     :__________________________________________________________

       

1     ศษ  ส  ห   ส          ๆ        ห     ห         ห       
2               ณ ห                 ๆ            ณ      ห      
3                          ณ         ห       
4                     ๊                                ห       
5  ส                          ส            ห      

   ส            ส  

                          ส     
    ฎ     

 
 
ภาพที่ 4-9  แบบส ารวจเพื่อเป็นแนวทางในการท าสะสาง 
 

  1.2  การเร่ิมโครงการป้ายแดงเพื่อสะสางของที่ไม่จ าเป็น และของที่จ าเป็นต้องใช้ออก
จากกัน และก าหนดพื้นที่อย่างชัดเจน โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานดังน้ี 

 1.2.1  คณะท างานท าการคัดแยกและติดป้ายแดงตามแนวทางในภาพที่ 4-10  
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ภาพที่ 4.10  แนวทางการคัดแยกและการติดป้ายแดง 

 

   1.2.2  ในการคัดแยกสิ่งของจะต้องมีการจดบันทึกสิ่งของที่ไม่ได้ใช้งานและรอ
การขจัดทิ้งในเอกสาร ตารางสต็อคของที่ไม่ใช้ตามภาพที่ 4-11 ส าหรับวัตถุดิบเพื่อการผลิตตามสูตร
การผลิต และ อุปกรณ์ที่ไม่ใช้ ตามภาพที่ 4-12 ส าหรับอุปกรณ์ เคร่ืองมือ และวัตถุอ่ืนในคลังสินค้า
ที่ไม่ได้อยู่ในสูตรการผลิต พร้อมกับท าการติดป้ายแดงส าหรับวัตถุดิบและอุปกรณ์ที่ไม่ใช้ โดยป้าย
แดงจะมีลักษณะเป็นกระดาษสีแดงขนาดเท่ากระดาษ A4 ระบุข้อมูล รายการ และ จ านวนตาม 
ภาพที่ 4-13 

ล าดบั รายการ จ านวน ราคา จ านวนเงนิ ประเภททิง้ ประเภทใช้ ไมแ่นใ่จ หมายเหตุ

       ส     :________________________________             :_________________________       :_______________

ตารางสต็อคของทีไ่มใ่ช้

 
 

ภาพที่ 4-11  แบบส ารวจวัตถุดิบที่ไม่ได้ใช้ 
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       ส     :___________________________________________             :________________________________       :____________________

หมายเลข

สนิทรพัย์
รายการ วนัทีซ่ ือ้ จ านวน ราคา มลูคา่ คา่เส ือ่ม ประเภททิง้ ประเภทใช้ ไมแ่นใ่จ หมายเหตุ

ตารางอปุกรณ์ทีไ่มใ่ช้

 
 

ภาพที่ 4-12  แบบส ารวจอุปกรณ์ที่ไม่ได้ใช้ 
 

รายการสนิคา้.....................................................................................................

จ านวน..............................................................................................................

ล าดบั หรอื หมายเลขสนิทรพัย.์.....................................................................

 
 

ภาพที่ 4-13  ป้ายแดงส าหรับบ่งชี้งานที่ไม่ได้ใช้ 
 

   1.2.3  เมื่อคณะกรรมการส ารวจสินค้าและอุปกรณ์ครบทุกพื้นที่แล้วจะน าผลส่งให้
ประธานคณะกรรมการเพื่อท าการประเมินวัตถุดิบและอุปกรณ์ที่อยู่ในประเภทไม่แน่ใจ หลังจาก
นั้นจึงสรุปยอดสิ่งของที่ติดป้ายแดง และวิธีการในการก าจัดทิ้งเพื่อน าเสนอข้อมูลต่อผู้บริหารอนุมัติ
ก่อนการก าจัดทิ้ง จากการส ารวจสามารถสรุปผลได้ดังต่อไปนี้ 
    1.2.3.1  พบวัตถุดิบเพื่อการผลิตที่ต้องติดป้ายแดงรอการขจัดทิ้งจ านวน 39 
รายการสาเหตุเนื่องมาจาก ไม่มีการใช้งานเน่ืองจากเลิกผลิต และอีกสาเหตุมาจากวัตถุดิบหมดอายุ
การใช้งาน จะต้องขจัดโดย เม็ดพลาสติกจะท าการขายให้ผู้ซื้อทั่วไป ส่วนวัตถุดิบชนิดอ่ืนจะน าไป
ทิ้งตามระเบียบปฏิบัติ 
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    1.2.3.2  พบอุปกรณ์ส านักงานและพาเลทพลาสติกช ารุดเสียหายไม่สามารถใช้
งานได้อยู่ในบริเวณ พื้นที่ต่าง ๆ ในคลังสินค้า 
    1.2.3.3  พบพาเลท Hand lift รถFlock Lift อยู่ในพื้นที่ไม่เหมาสมเนื่องจาก
ไม่ได้มีการระบุพื้นที่จัดวางพาเลทที่ไม่ได้ใช้งาน และพื้นที่จัดเก็บอุปกรณ์ เคร่ืองมือเมื่อไม่ได้ใช้
งานอย่างชัดเจน 
    1.2.3.4  พบวัตถุดิบการผลิตวางบริเวณทางเดิน เน่ืองจากการบ่งชี้ขอบเขตพื้นที่
การจัดเก็บไม่ชัดเจน 
    1.2.3.5  พบวัตถุดิบที่มีการส่งคืนยังไม่ได้จัดเก็บเข้าสู่พื้นที่การจัดเก็บ 
เน่ืองมาจากไม่ได้มีการแจ้งพนักงานคลังสินค้า 
    1.2.3.6  พบวัตถุดิบที่ไม่ได้อยู่ในสถานะงานตัวอย่างในพื้นที่งานตัวอย่าง 
เน่ืองจากยังไม่ได้ย้าย Location ไปสู่พื้นที่วัตถุดิบเพื่อผลิตขาย 
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ตารางที่ 4-5  สรุปวัตถุดิบที่ไม่ใช้งานที่ยังค้างอยู่ในคลังสินค้า 
 

พืน้ทีท่ ีพ่บ
รายการ

สนิคา้

จ านวน

(กก.)
ราคา มลูคา่

สาเหตทุีต่อ้ง

ก าจดั
วธิกีารขจดั

D PP-10 300 48.72 14,616.00        ห         

D PP-2 2000 48.72 97,440.00        ห         

D PP-20 1000 50.88 50,880.00        ห         

D PP-34 600 48.72 29,232.00        EOP    

D PP-4 275 53.9 14,822.50        ห         

D PP-6 275 48.72 13,398.00        ห         

D TP-10 80 176 14,080.00        ห          

D PP-68 1000 52.8 52,800.00        ห         

B Talc-2 3000 27.4 82,200.00        EOP     

B Talc-3 600 27.4 16,440.00        EOP     

B Talc-7 34 14.4 489.60                   tag 34     

B AMR-3 400 187.29 74,916.00        ห          

B AMR-4 750 187.29 140,467.50      EOP     

B AMR-5 90 187.29 16,856.10        ห          

B AMR-6 90 187.29 16,856.10        ห          

B AMR-8 60 208.53 12,511.80        ห          

B AMR-12 40 520.67 20,826.80        ห          

B TP-2 40 305 12,200.00        ห          

B TP-17 200 480 96,000.00        EOP     

C PP-23 750 44.37 33,277.50        ห         

A AMR-4 750 187.29 140,467.50      EOP     

A TP-17 200 480 96,000.00        EOP     

A TP-20 200 176 35,200.00        ห          

A Talc-2 600 27.4 16,440.00        EOP     

A Talc-3 600 27.4 16,440.00        EOP     

A PP-13 775 69.19 53,622.25        EOP    

A PP-17 1025 69.19 70,919.75        EOP    

A PP-21 775 69.19 53,622.25        EOP    

A PP-43 775 69.19 53,622.25        ห         

A PP-47 750 69.19 51,892.50        ห         

A PP-51 750 69.19 51,892.50        ห         

Sample PP-57 25 100 2,500.00           ห         

Sample PP-58 25 100 2,500.00           ห         

Sample PP-59 25 100 2,500.00           ห         

Sample PP-60 25 100 2,500.00           ห         

Sample PP-61 50 100 5,000.00           ห         

Sample PP-62 25 100 2,500.00           ห         

Sample AMR20 5 800 4,000.00           ห          

Sample TP20 10 500 5,000.00           ห          

1,476,928.90  รวม  
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ตารางที่ 4-6  สรุปอุปกรณ์ที่ไม่ใช้งานที่ยังค้างอยู่ในคลังสินค้า 
 

รายการ จ านวน ประเภททิง้ ประเภทใช้ การจดัการ

   ๊      4 4                    

       6 1 5                            ส    Production

      ส  1 1                    

          2 2                    

         1 1                    

              1 1                    

            ศ 1 1 ซ        1                WH

           3 3                    

Hand Lift 1 1                    

Folk Lift 2 2                    

       5 2 3       2        ห                      
         3 1 2       1        ห                      
      4 1 3       1    ซ         1                          

        ส   2,318 24 2294       24    ซ        100       ส     

           1 1 ซ        1                   office

              ส  1 1                    

   ศ    2 1                    

     ษ 10 1                    

           1                     
 

 2.  สะดวก 
  2.1  ก าหนดพื้นที่การจัดวางของให้ชัดเจน เพื่อสะดวกในการหยิบใช้ 
   2.1.1  พื้นที่ในการจัดวางโดยแบ่งเป็นส่วนคลังสินค้า และส่วนของส านักงาน  
ได้ดังนี้ 
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ภาพที่ 4-14  การแบ่ง และก าหนดพื้นที่การจัดวางวัตถุดิบ 
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2.1.2  ก าหนดการตีเส้นและใช้สี 
 
ตารางที่ 4-7  ก าหนดวิธีการตีเส้นในพื้นที่คลังสินค้า 
 

สถาณที่ เป้าหมาย
ขนาดเสน้

(เซนตเิมตร)
สี หมายเหตุ

    ส               ส     10  ห    
TOA Melon 

Yellow 1028

          ส     10  ห    
TOA Melon 

Yellow 1028

       ส        10  ห    
TOA Melon 

Yellow 1028

                10    
TOA Safety 

Red 0300

                  10  ห    
TOA Melon 

Yellow 1028

           ส  10    
TOA Safety 

Red 0300

ส                
           

5         
           

   ส    

ส                   

          
10         

TOA Safety 

Blue 0500

ส            ส  
 

 

  2.2  ท าป้ายชื่อระบุสถานที่วางของพร้อมก าหนดมาตรฐานในการจัดการให้ชัดเจน 
   2.2.1  ในพื้นที่จัดเก็บสินค้า ให้ระบุหมายเลขแถวการวางสินค้าในพื้นที่ D เช่น 
D01ด้านหน้าแถวเพียงด้านเดียวเนื่องจากอีกด้านจะชิดก าแพง และในต าแหน่ง A B และ C จะระบุ
หมายเลขแถวการวางสินค้าทั้งส่วนหัวและท้ายเพื่อจะได้เห็นทั้ง 2 ด้าน โดยให้ตัวอักษรห่างจาก
ขอบเส้นที่ตีไว้ประมาณ 5 เซนติเมตร ขนาดตัวอักษรสูง 30 เซนติเมตร หนา 5 เซนติเมตร โดยใช้สี
อีพ๊อกซี่ สีเหลืองทาบนพื้นคอนกรีต ในส่วนของชั้นวางให้ติดป้ายชื่อโดยใช้กระดาษขนาด A3 ชนิด
ตัวอักษร Cordia New ขนาด 400 สีเหลืองบนพื้นกระดาษสีขาวและเคลือบด้วยพลาสติกใส ยึดติด
กับโครงเหล็กด้วยเคเบิ้ลไทน์ 
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   2.2.2  พื้นที่งานเสีย งานตัวอย่าง ที่จอดรถยก ที่วาง Hand Lift ให้พิมพ์บนกระดาษ
ขนาด A3 ชนิดตัวอักษร Cordia New ตัวหนา ขนาด 250 ให้ตัวอักษรอยู่กึ่งกลางหน้ากระดาษ โดย
ให้เหลือขอบแต่ละด้านเท่ากันที่ 2.54 เซนติเมตร เคลือบด้วยพลาสติกใส ติดกับพนังโดยกาว 2 หน้า
แบบหนา สูงจากพื้น 180 เซนติเมตร 
   2.2.3  พื้นที่ส่งงาน พื้นที่เตรียมงาน และพื้นที่คืนงานให้ท าเป็นเสาเหล็กยึดติดกับ
พื้นคอนกรีตสูงประมาณ 120 เซนติเมตร ติดป้ายที่พิมพ์บนกระดาษขนาด A3 ชนิดตัวอักษร Cordia 
New ตัวหนา ขนาด 250 ให้ตัวอักษรอยู่กึ่งกลางหน้ากระดาษ โดยให้เหลือขอบแต่ละด้านเท่ากันที่ 
2.54 เซนติเมตร เคลือบด้วยพลาสติกใส 
   2.2.4  มาตรฐานการติดตั้งถังดับเพลิง การติดตั้งจะต้องวัดระดับจากพื้นถึงตะขอ
ติดตั้ง ในระยะไม่เกิน 140 ซม. รอบบริเวณจุดติดตั้งถังดับเพลิง รัศมี 1 เมตร ห้ามมีสิ่งของวางกีด
ขวาง จะต้องมีการเขียนป้าย ส.สะดวก แสดงวิธีการใช้ซึ่งจะต้องมีการประกอบด้วย ให้ใช้ ขนาด
กระดาษ A4 และกรณีหากต้องการตีกรอบถังดับเพลิงเพื่อความเด่นชัดของจุดที่ติดต้ัง ให้ตีเส้นสี
เหลืองรอบถัง (หรือไม่ตีกรอบรอบถังก็ได้) เพื่อความเด่นชัดของจุดที่ติดตั้ง 
   2.2.5  มาตรฐานบอร์ดติดประกาศ บอร์ดด้านนอกจะจัดท าเป็นแผนผังพื้นที่การจัด
วางสินค้า และการควบคุม FIFO โดยจ าลองพื้นที่การวางสินค้าท าเป็นป้ายเสียบเพื่อระบุว่ามีสินค้า
ชนิดใดอยู่ที่ไหนบ้าง เพื่อให้ Checker และพนักงานยกของได้ตรวจสอบใบเบิกว่าระบุพื้นที่ถูกต้อง
หรือไม่เป็นการทวนสอบข้อมูลในระบบและงานจริง ลดปัญหาการหยิบงานผิดและข้อมูลที่ไม่
ตรงกัน มีข้อความระบุชื่อบอร์ดบนหัวบอร์ดทุกบอร์ด ข้อมูลที่ติดบอร์ดต้องเป็นปัจจุบัน มีการ
ตรวจสอบข้อมูลที่บอร์ดและในระบบทุกสัปดาห์ หากพบข้อมูลผิดพลาดต้องแก้ไขภายใน 1 วัน 
ส่วนบอร์ดอีก 1 อันในส านักงานจะเป็นบอร์ดแจ้งข้อมูลข่าวสาร แผนผังองค์กร ป้ายการขาด ลา มา 
สาย ประจ าวัน โดยแต่ละส่วนจะต้องมีหัวข้อระบุให้ชัดเจน ข้อมูลที่ติดบอร์ดต้องเป็นปัจจุบัน มีการ
ตรวจสอบข้อมูลที่บอร์ดทุกสัปดาห์ หรือประกาศที่บอร์ดเมื่อหมดอายุ เกินวันประกาศต้องสะสาง
ออกทันทีภายในเวลา 3 วัน นับจากวันหมดอายุ 
   2.2.6  มาตรฐานโต๊ะท างาน โต๊ะมีป้ายชื่อ ระบุชื่อ,สกุล,ต าแหน่ง โดยท าเป็นป้าย 
กรณีมีกระจกวางบนโต๊ะ ใต้กระจกไม่มีรูปภาพใด ๆ หรือกระดาษใด ๆ วางใต้กระจก มีลิ้นชัก
ส่วนตัวได้ 1 ลิ้นชัก จะเป็นลิ้นชักใดก็ได้ 
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ภาพที่ 4-15  ป้ายชื่อเพื่อบ่งชี้ผู้รับผิดชอบ 
 
   2.2.7  มาตรฐานห้องท างานส านักงาน อนุญาตให้มีรูปภาพที่ไม่เกี่ยวข้องกับการ
ท างานได้ห้องละไม่เกิน 2 รูปภาพ มีนาฬิกา 1 เรือน ต่อ 1 ห้อง ปฏิทินใช้แบบตั้งโต๊ะหรือผนังก็ได้
แต่ต้องเหมือนกันทั้งฝ่าย กรณีใช้แบบติดผนัง มีได้เพียง 1 อันเท่านั้น ถ้าเป็นปฏิทินตั้งโต๊ะมีได้ 
โต๊ะละ 1 อัน 
   2.2.8  มาตรฐานกระจก, บานประตูหน้าต่าง ห้ามติดกระดาษ, รูปภาพ, ป้ายหรือ
โปสเตอร์ใด ๆ ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการท างาน หรือ สื่อในเร่ืองการท างานทั้งสิ้น (แต่ติดสัญลักษณ์ 
“เลื่อน, ผนัง, ดึง” เท่านั้น) กระจกต้องใสสะอาดอยู่เสมอ หากจ าเป็นต้องติด ต้องเป็นเร่ืองเกี่ยวกับ
การท างานเท่านั้น เท่าที่จ าเป็น ให้เสนอต่อคณะกรรมการ 5 ส หรือ วิทยากรที่ปรึกษากิจกรรม 5 ส. 
เพื่อสรุปเป็นกรณีไป 
   2.2.9  มาตรฐานโต๊ะคอมพิวเตอร์ , เคร่ืองพิมพ์ ห้ามมีอุปกรณ์ใด ๆ ที่ไม่เกี่ยวข้อง
กับการใช้งานคอมพิวเตอร์ ห้ามมีการกินอาหารหรือดื่มน้ าขณะปฏิบัติงานและวางอุปกรณ์เหล่านั้น
ไว้บนโต๊ะเคร่ืองคอมพิวเตอร์ มีป้ายระบุชื่อผู้รับผิดชอบชัดเจน และเลขที่เคร่ือง มีผ้าคลุมหลังการ
ใช้งานทุกคร้ัง โดยแยกเป็นชิ้นหรือประเภทอุปกรณ์โต๊ะคอมพิวเตอร์แบบฝัง ให้วางโทรศัพท์และ
อุปกรณ์ที่เกี่ยวกับงานได้ไม่เกิน 25% ของพื้นที่ โดยจัดวางให้เป็นระเบียบ เหมาะสมกับการใช้งาน 
ลิ้นชักของโต๊ะคอมพิวเตอร์ ให้จัดวางอุปกรณ์ที่เกี่ยวกับงานแยกตามหมวดหมู่การใช้งาน ก าหนด
มาตรฐานป้าย ส.สะดวกระบุหมายเลขเคร่ือง และผู้รับผิดชอบ 
   2.2.10  มาตรฐานการเก็บเอกสาร (ที่ต้องเก็บมากกว่า 1 ปี) เอกสารที่อยู่หน้างาน 
หรือ บนส านักงาน จะต้องเป็นเอกสารปีปัจจุบันหรือย้อนหลังได้ 1 ปีเท่านั้น เอกสารที่ไม่ใช่
ปัจจุบันจะต้องเก็บใส่กล่องแยกตามประเภท เดือน ปี พ.ศ. และใช้ ส.สะดวกติดแสดงให้ชัดเจน ข้อ
ห้าม การเก็บเอกสารที่มีอายุการเก็บมากกว่า 1 ปี ไม่ควรเก็บเอกสารใส่ไว้ในแฟ้มเพื่อเป็นการ
ประหยัดต้นทุนในการจัดซื้อแฟ้มเอกสารอยู่ตลอดเวลา ยกเว้น กรณีเอกสารที่จ าเป็นต้องอ้างอิงอยู่
ตลอดเวลา 
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ภาพที่ 4-16  ป้ายการจัดเก็บเอกสาร 
 
   2.2.11  มาตรฐานการเก็บเอกสารในแฟ้มกระดาษทีมีอายุไม่เกิน 1 ปีหรือเอกสารที่
จ าเป็นต้องใช้ ท าป้าย ส.สะดวกติดหน้าแฟ้มเพื่อแจ้งรายละเอียดชื่อแฟ้ม 
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ภาพที่ 4-17  ป้ายบ่งชี้ส าหรับแฟ้มเก็บเอกสาร 
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  2.3  แต่งตั้งผู้ดูแลรับผิดชอบ ในการดูแลรับชอบจะแบ่งการรับผิดชอบออกเป็นพื้นที่ 
โดยทุกกิจกรรมจะมีการตรวจติดตามการด าเนินงาน ให้เกิดความเรียบร้อยอยู่เสมอโดยหัวหน้างาน
ฝ่ายคลังสินค้าขาเข้า (Supervisor) ดังรายละเอยีดต่อไปนี้ 
   2.3.1  พื้นที่ส านักงาน ดูแล รับผิดชอบโดยฝ่าย Admin ทั้งเร่ืองความสะอาดของ
พื้นที่ การจัดเก็บเอกสาร วัสดุ อุปกรณ์ที่ใช้ภายในส านักงาน และอ่ืน ๆ ที่เป็นกิจกรรมในส านักงาน 
   2.3.2  พื้นที่โดยรอบส านักงาน ดูแลรับผิดชอบโดย Checker และพนักงานยก
สินค้า จะช่วยกันดูแลทั้งเร่ืองความสะอาด ป้ายบ่งชี้ในพื้นที่การจัดเก็บ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในส่วน
ของคลังสินค้า และกิจกรรมอ่ืน ๆ ภายในคลังสินค้า ในส่วนของรถโฟล์คลิฟท์ 2 คัน พนักงานยก
สินค้าจะเป็นผู้ดูแลรับผิดชอบโดยตรงคนละคัน โดยจะใช้ป้ายมาตรฐานโต๊ะท างาน ติดที่ 
รถโฟล์คลิฟท์ เพื่อบ่งบอกผู้รับผิดชอบโดยตรง หากต้องมีการปฏิบัติหน้าที่แทน ในแต่ละส่วน 
หัวหน้างานจะเป็นผู้ก าหนดและแบ่งงานให้ทราบเป็นกรณีไป 
 3.  สะอาด ด าเนินการท าความสะอาดพื้นที่ต่าง ๆ ตามที่ได้วางแผนไว้ 
  3.1  ท าความสะอาดสถานที่, พื้น, ก าแพง, หน้าต่าง และอุปกรณ์ เป็นต้น ด้วย
เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ที่จัดเตรียม เช่น ไม้กวาด และผ้าถูพื้น ฯลฯ ตามลักษณะของการใช้งาน 

 

 
 

ภาพที่ 4-18  การท าความสะอาดคลังสินค้า 
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3.2  ก าหนดเส้นแบ่งเขตพื้นที่ (จุดตรวจเช็ค) เช่น ทาสี, ตีเส้น และแบ่งเขตพื้นที่
รับผิดชอบ 

 

 
 
ภาพที่ 4-19  การตีเส้นเพื่อแบ่งพื้นที่การจัดเก็บสินค้า 

 

  3.3  ขจัดสาเหตุของความสกปรก (ค้นหาจุดท าความสะอาดจากจุดบกพร่อง) เช่น 
ก าจัดขยะ หรือของที่จะต้องทิ้ง หรืออุปกรณ์ที่ไม่ได้ใช้ 
  3.4  ก าหนดแผนการท าความสะอาด เช่น ก าหนดผู้รับผิดชอบ, พื้นที่และเขตที่ต้องท า
ความสะอาด, ก าหนดวิธีและการใช้อุปกรณ์ท าความสะอาด และก าหนดผู้รับผิดชอบในการ
ตรวจสอบ โดยได้ก าหนดไว้ในการท า ส สะดวก โดยก าหนดให้ผู้รับผิดชอบ ส ารวจพื้นที่ดูแล
รับผิดชอบก่อนเวลาเลิกงานเป็นเวลา 10 นาที โดยหัวหน้างานจะตรวจความเรียบร้อยสัปดาห์ละ  
1 ครั้ง เป็นการสุ่มตรวจโดยไม่ระบุระยะเวลาล่วงหน้า ดังนั้นผู้ดูแลจะต้องดูแลพื้นที่ตนเอง
รับผิดชอบอย่างสม่ าเสมอ และก าหนดให้มีการท า กิจกรรมป้ายแดงปีละ 1 ครั้ง เพื่อส ารวจสิ่งที่
ไม่ได้ใช้แล้วและก าจัดทิ้ง โดยก าหนดให้มีก่อนวันนับสต็อคปลายปี 1 วัน โดยส่วนมากจะเป็นช่วง
สิ้นปี ส ารวจความชัดเจนของป้ายบ่งชี้ เส้นที่ตีไว้แบ่งพื้นที่ยังชัดเจนหรือไม่ และท าการซ่อมแซม
ประจ าปี ส่วนเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้จะท าการส ารวจและซ่อมบ ารุง ทุก ๆ 3 เดือน 
 4.  สุขลักษณะ 
  4.1  จัดท าคู่มือ โดยการรวบรวม เอกสาร และวิธีการ ส สะสาง มาตรการในการท า ส 
สะดวก ผู้รับผิดชอบและความถี่ในการท าความสะอาด และ บ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักร ไว้ใน
เอกสารเล่มเดียวกัน โดยใช้ชื่อว่า คู่มือเสริมสร้างสุขลักษณะนิสัย คลังสินค้าขาเข้า ส่วนรายละเอียด
จะแนบไว้ในส่วน  
  4.2  นโยบาย ส สุขลักษณะ 
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  4.3  เราจะต้องรักษาสิ่งที่ดีมาแล้วทั้ง 3 ส ให้ดีตลอดไป 
   4.3.1  ปรับปรุงพื้นที่ท างานให้สะอาด สดชื่น น่าท างานอยู่เสมอ 
   4.3.2  สิ่งที่ไม่จ าเป็นในการท างานต้องขจัดออกไป 
  4.4  ความถี่ในการปฏิบัติ 
   4.4.1  พนักงานตอ้งส ารวจและท าความสะอาดพื้นที่ความรับผิดชอบของตนเป็น
เวลา 10 นาทีก่อนเลิกงาน 
   4.4.2  เคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ต้องมีการบ ารุงรักษาตามคู่มือการใช้งานทุก ๆ 3 เดือน 
   4.4.3  หัวหน้างานต้องท าการตรวจสอบความเรียบร้อยในการด าเนินกิจกรรม 5ส 
ทุกสัปดาห์ 
   4.4.4  จะท ากิจกรรมป้ายแดง และท านุบ ารุงพื้นที่ท างานปีละ 1 ครั้งก่อนวัน
นับสต็อคประจ าปี 1 วัน 
  4.5  ก าหนดผู้รับผิดชอบ 
 
ตารางที่ 4-8  ก าหนดผู้รับผิดชอบในการท ากิจกรรม 5ส 
 

Admin Checker          1          2

       ส        ●

             ส    ส        ●

                           ณ ส        ●

           ส     ● ● ●

                ส     ● ● ●

     ส                          ●

            ● ●

                           ณ       ส     ● ● ●

รายละเอยีดงาน
ผูร้บัผดิชอบ

 
 
 สร้างนิสัย  
 เมื่อมีการก าหนดมาตรฐาน ความรับผิดชอบ และความถี่ในการปฏิบัติ หัวหน้างานต้องมี
การเน้นย้ าความส าคัญในการท ากิจกรรม 5 ส และกระตุ้นให้พนักงานมีแรงจูงใจโดยการน าผลการ
ปฏิบัติงาน 5 ส เป็นส่วนหนึ่งในการประเมินการปฏิบัติงานแระจ าปี การมอบรางวัลในการให้ความ
ร่วมมือปีละคร้ังเพื่อเป็นขวัญก าลังใจ 
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การปรับปรุงระบบ FIFO 
 สาเหตุที่ท าให้เกิดสินค้าหมดอายุ มาจากระบบ FIFO ที่ไมม่ีประสิทธิภาพ ข้อมูลใน
ระบบที่ผิดพลาด ไม่ทันสมัย ไม่มีมาตรการในการตรวจสอบความถูกต้อง ไม่มีการก าหนด
มาตรการและสัญลักษณ์เผื่อแสดง FIFO อย่างชัดเจน ดังนั้นจึงจะท าการปรับปรุงระบบ FIFO 
ดังต่อไปนี้ 
 1.  ท าแผนการก าหนดต าแหน่งการวางวัตถุดิบล่วงหน้า 
 ก่อนที่งานจะเข้ามาถึงโรงงานนั้นเราจะทราบประเภทวัตถุดิบ และจ านวน จากเอกสาร
อินวอยซ์และ Packing list จึงน าข้อมูลดังกล่าวมาวางแผนก าหนดพื้นที่การจัดวางไว้ล่วงหน้า โดย
เอกสารดังกล่าวจะใช้เพื่อการตรวจรับงานและแจกจ่ายให้พนักงานโฟล์คลิฟท์ ให้ท าการเก็บงาน
ตามพื้นที่ที่ได้ก าหนดไว้ 

 

         ……………………………………………………………………………

Invoice No./Temp. No.  …………………………………………………..

ล าดบั Part No. ชนดิ Pallet No จ านวน พืน้ทีจ่ดัเก็บ หมายเหตุ

เอกสารตรวจสอบวตัถดุบิขาเขา้

          ส         

 
 

ภาพที่ 4-20  เอกสารตรวจสอบวัตถุดิบขาเข้า (Check list) 
 
 1.  ก าหนดสีของป้ายบ่งชี้โดยแยกตามเดือนที่รับเข้ามาเพื่อความสะดวกและความชัดเจน
ในการแยกงาน FIFO โดยมีรายละเอียดตามตารางที่ 4.9 เมื่อมีการก าหนดสีแล้ว ทุกคร้ังที่มีงาน
เหลือข้ามไปเดือนอ่ืน Checker จะน ากระดาษ A4 ที่มีสีตามที่ก าหนดไว้ติดไว้ที่ Pallet นั้น ๆ เพื่อ
บ่งชี้ว่ามีเหลือค้าง โดยแบ่งแยกสีออกเป็น 4 สีตามแต่ละไตรมาส 
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ตารางที่ 4-9  ก าหนดสีที่ใช้บ่งชี้สินค้าคงค้างในคลังสินค้า 
 

 
 

 2.  การท าป้ายตั้งเพื่อบอกสถานะการใช้งานตาม FIFO เพื่อน าไปวางที่ต าแหน่งที่งาน
จะต้องถูกน าไปใช้เป็นล าดับแรกเพื่อลดปัญหาในการค้นหางาน และความชัดเจนในการจัดงานตาม
ระบบ FIFO 
 

 
ภาพที่ 4-21  ป้ายบ่งชี้แถวที่ต้องน าไปใช้งานก่อน 
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ปรับปรุงกระบวนการท างานและก าหนดขอบเขตหน้าที่การรับผิดชอบ 
 กระบวนการจัดการข้อมูล และการจัดเก็บวัตถุดิบ เน่ืองจากเดิมทีไม่ได้มีการก าหนด

กระบวนการท างานอย่างชัดเจน ท าให้กระบวนการตรวจสอบไม่ได้กระท าอย่างต่อเน่ือง จึงให้การ
ท างานไม่มีประสิทธิภาพ เกิดข้อผิดพลาดได้ง่ายจากบุคลกร ภายใน และภายนอก ดังนั้นจึงได้มีการ
ก าหนดขั้นตอนการท างาน และระบุหน้าที่ของแต่ละบุคคลให้ชัดเจนมากขึ้น โดยกระบวนการใหม่
จะปรับปรุงในส่วนการส่งข้อมูลไปยังทุกส่วนที่เกี่ยวข้อง โดยน าข้อมูลการจัดส่งจากฝ่ายจัดซื้อมา
ท าเป็น Check list ล่วงหน้าเพื่อเตรียมตรวจสอบงาน และวางแผนก าหนดพื้นที่จัดวาง เพิ่ม
กระบวนการตรวจสอบก่อนการยกงานไปเก็บตามพื้นที่ เพิ่มขั้นตอนการเก็บข้อมูลพื้นที่การจัดเก็บ
งาน โดยให้พนักงานยกสินค้าต้องตรวจสอบพื้นที่ที่ตนยกงานไปวางว่าตรงกับใน Check list 
หรือไม่ เมื่อตรงกันจึงลงรายมือชื่อตนเอง และส่ง Check list ให้ Checker และ Supervisor ท าการ
ตรวจสอบอีกคร้ังว่ามีการระบุพื้นที่ถูกต้องตามจริงหรือไม่ ก่อนท าการอนุมัติ Check list โดย 
Admin จะน าข้อมูลในเอกสารนี้เข้าระบบ SAP เพื่อเป็นฐานข้อมูลในการควบคลุมสินค้าคงคลัง เพื่อ
ป้องกันความผิดพลาดในการน าข้อมูลเข้าระบบ Admin จะต้องพิมพ์ข้อมูลในระบบ แนบกับ Check 
List ส่งให้ Supervisor ท าการตรวจสอบและอนุมัติ 
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Purchasing

Data Material

Warehouse

Make a Check List Check & Classify

Pack to pallet

Re-Check by Checker

submit check list 

to Sup.
Move to area

Re-Check & approve by 

checker and Sup.

Register data to the system

Check & approve by Sup.

Make a identify tag by 

Admin

put on tag and update 

Material Position Board

Flow for Maerial, OK Status

Flow for Data & Document, OK Status

Flow for NG Status

OK

NG

NG

NG

NG

NG

OK

OK

OK

OK

OK

 
 
ภาพที่ 4-22  กระบวนการรับ และจัดเก็บวัตถุดิบแบบใหม่  
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กระบวนการเบิก-จ่ายวัตถุดิบ เพื่อเป็นการตรวจสอบข้อมูลเบื้องต้น และเป็นการควบคุม
ให้ฝ่ายวางแผนไม่ลืมตัดงานในระบบตามใบเบิกจึงมีการร้องขอให้ฝ่ายวางแผนพิมพ์รายงานการตัด
งานในระบบแนบมากับใบเบิกทุกครั้ง เมื่อ Admin เปรียบเทียบข้อมูลจากเอกสารทั้งสองตรงกัน
แล้วจึงส่งใบเบิกให้ Checker เพื่อให้ checker ยกงานตามใบเบิกมาวางไว้ที่พื้นที่ส่งงาน ได้เพิ่ม
กระบวนการตรวจสอบก่อนที่จะส่งข้อมูลให้ Supervisor อนุมัติ และนัดฝ่ายผลิตรับงานโดยฝ่าย
วางแผนจะต้องเข้าร่วมตรวจงานก่อนการส่งมอบด้วย เมื่อการส่งมอบผ่านไปอย่างเรียบร้อย 
Checker ต้องมีการปรับปรุงข้อมูลบน Visual board ให้ถูกต้องตามข้อมูลจริง 

 

PLN issue Requestion note + Material Transaction Report

Admin compare Requestion note+Material Transaction Report

Pick up man pick up part 

Checker check part with requestion note

Supervisor+PLN+PRD check & Receive material

Checker update data on Material Position Board

Flow for OK Status

Flow for NG Status  
 
ภาพที่ 4-23  กระบวนการเบิก และจ่ายวัตถุดิบแบบใหม่  
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สรุปและเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 4-10  เปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการท างานก่อนและหลังปรับปรุง 
 

        

 ฉ    /     

    

 ฉ    /

Pallet

        

 ฉ    /     

    

 ฉ    /

Pallet

1.              ส                320 0.36 440 0.55 0.19 156.55

2.                    ส   Pigment 11 0.42 15 0.6 0.18 4.44

3.                    ส   Rubber 5 0.42 5 0.42 0.00 0.00

4.                    ส   Talce 20 0.17 16.25 0.17 0.00 0.31

5.                     ส   Additive 5 0.42 10 0.83 0.42 5.00

6.                               2,740        3.11 1,530        1.91 -1.20 1,008.95-              

7.                  Pigment 22 0.87 15 0.6 -0.27 -6.67

8.                  Rubber 15 1.25 10 0.83 -0.42 -5.00

9.                  Talc 300 2.50 247.5 2.58 0.08 8.67

10                  Additive 18 1.53 17 1.39 -0.14 -1.67

11.             ห         63 3.15 32 1.66 -1.49 -29.81

           

           

ห   /      

 ฉ    /     

            ห           

ห                   

           

           

ห   /pallet

 
 

ตารางที่ 4-11  เปรียบเทียบความผิดพลาดในการจ่ายวัตถุดิบที่ใช้ในการท างานก่อนและหลัง 
  ปรับปรุง 

 

1.                             34 1

ห                   

            ห           

              

  ญห                          ญห                   ญห 

 
 
 หลังจากท าการปรับปรุงกระบวนการภายในคลังสินค้าวัตถุดิบ และได้ท าการจับเวลาการ
ท างานจริงก่อน และหลังปรับปรุงจะเห็นได้ว่า หลังจากท าการปรับปรุงจะต้องใช้เวลาในการ
ตรวจสอบวัตถุดิบน าเข้านานขึ้น 0.19 นาที/ pallet โดยเฉลี่ยแล้วจะมีวัตถุดิบน าเข้า เข้ามาเดือนละ
คร้ัง เมื่อจัดเป็นพาเลทจะได้ประมาณ 840 พาเลท/ เดือน นั้นหมายความว่าจะต้องใช้เวลาในการ
ตรวจสอบนานขึ้นประมาณ 156.55 นาที หรือ 2.6 ชั่วโมง แต่จะท าให้เวลาการจัดเก็บวัตถุดิบน าเข้า
ลดลง 1.20 นาที/ pallet หรือประมาณ 1,008.95 นาที หรือ 16.8 ชั่วโมง เมื่อมองเป็นภาพรวมแสดง
ให้เห็นว่าเมื่อมีการปรับปรุงการจัดเก็บวัตถุดิบท าให้ระยะเวลาการจัดการกับวัตถุดิบน าเข้าลดลง 
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14.2 ชั่วโมง แต่เมื่อพิจารณาในส่วนของวัตถุดิบที่ซื้อภายในประเทศจะเห็นความแตกต่างไม่มากนัก
โดยภาพรวมจะต้องใช้เวลาในการรับและตรวจสอบนานขึ้นเล็กน้อย แต่ก็ท าให้เวลาในการจัดเก็บ
ลดลงเช่นกัน ดังนั้นจะเห็นได้ว่าการใช้เวลาในการจัดการวัตถุดิบภายในประเทศน้อยลงกว่าก่อน
การปรับปรุง ยกเว้นในส่วนของวัตถุดิบประเภท Talc ที่ใช้เวลาในการจัดเก็บเพิ่มขึ้น  
8.67 นาที/ คร้ัง 

 เมื่อพิจารณาในส่วนของการค้นหาวัตถุดิบตามการเบิกของฝ่ายผลิต พบว่าใช้เวลาในการ
ค้นหาวัตถุดิบลดลง 1.49 นาที/ pallet โดยเฉลี่ยแล้วจะมีการเบิกวัตถุดิบประมาณ 20 pallet/ วัน นั้น
แสดงว่าพนักงานจะใช้เวลาในการค้นหาวัตถุดิบลดลง 29.81 นาที/ คร้ัง นอกจากนี้จากการเก็บสถิติ
ความผิดพลาดในการจ่ายวัตถุดิบเป็นเวลา 2 เดือน พบว่าพบความผิดพลาดเพียงแค่ 1 คร้ัง 
เน่ืองมาจากฝ่ายวางแผนใช้สูตรการผลิตในการวางแผนงานผิด ดังนั้นจะเห็นได้ว่าสามารถลดความ
ผิดพลาดได้ถึงร้อยละ 75 
 

ตารางที่ 4-12  เปรียบเทียบมูลค่าวัตถุดิบเสื่อมสภาพ ในเดือนมีนาคม-กรกฎาคม 
 

Mar-15 Apr-15 May-15 Jun-15 Jul-15

                 ห      1,476,928.90     - 19,785.00           16,157.60           

   
 สืบเนื่องจากการท ากิจกรรม 5ส เพื่อก าจัดสิ่งที่ไม่จ าเป็น หรือสิ่งที่ไม่ได้ใช้งานได้พบว่าใน
การสะสางครั้งแรกพบวัตถุดิบที่หมดอายุไม่สามารถน ามาใช้งานได้ หรือวัตถุดิบต้องสงสัยเนื่องจาก
ไม่สามารถระบุ Lot No. ได้คิดเป็นมูลค่า 1,476,928.90 บาท เมื่อด าเนินการอย่างต่อเนื่องมาจนถึง
เดือนกรกฎาคม พบว่ายังพบงานที่หมดอายุเน่ืองจากมีปริมาณการผลิตน้อยในเดือน พฤษภาคม มี
มูลค่า 19,785 บาท และในเดือนมิถุนายน มีมูลค่า 16,157.60 บาท จากการสังเกตการจ่ายงานตาม 
FIFO ยังไม่พบการจ่ายงานที่ไม่เป็นไปตามกระบวนการ FIFO 
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บทที ่5 
สรุป และอภิปรายผลการวิจัย 

 
 การวิจัยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้า กรณีศึกษาบริษัทฯกรณีศึกษา เน่ืองจากบริษัท

กรณีศึกษามีปัญหาในเร่ืองของการจัดการระบบภายในคลังสินค้าจึงส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการ
ค้นหาและเบิกจ่ายวัตถุดิบภายในคลังสินค้า ก่อให้เกิดการสูญเสียทั้งทางด้านระยะเวลาในการ
ท างานและรวมถึงการสูญเสียมูลค่าสินค้าที่ถูกลืมหรือตกหล่นในการเบิกจ่ายสินค้า ส่งผลท าให้
วัตถุดิบดังกล่าวเสื่อมคุณภาพและเกิดความเสียหายด้านมูลค่า 

 ผู้วิจัยได้เล็งเห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้นและได้ท าการศึกษากระบวนการและวิธีการท างาน 
พบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นสืบเน่ืองมาจากหลายปัจจัยทั้งปัญหามาจากไม่มีการออกแบบระบบการจัดเก็บ
วัตถุดิบและการเบิกจ่ายวัตถุดิบที่ไม่สอดคล้องกับการจัดเก็บภายในคลังสินค้า ส่งผลท าให้พนักงาน
เสียเวลาในการค้นหา, เคลื่อนย้าย, จัดเก็บวัตถุดิบและตลอดจนไปถึงกระบวนการน าวัตถุดิบเข้าสู่
กระบวนการผลิต 

 โดยผู้วิจัยได้ท าการด าเนินงานเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้ 
Fish Bone Model ในการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นจริง พบว่าปัญหาน้ันเกิดจากพนักงาน, ผลิตภัณฑ์, 
วิธีการและระบบ Solfware ที่ใช้งานยากส่งผลให้เกิดปัญหาดังกล่าว 

 จากปัญหาที่พบผู้วิจัยได้เข้าไปท าการแก้ไขปัญหาโดยเร่ิมจากการศึกษาข้อมูลด้าน
กายภาพภายในคลังวัตถุดิบทั้งในพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบรวมถึงออฟฟิตที่ใช้ในการปฏิบัติงาน
จริง หลังจากนั้นได้ท าการเก็บสถิติและระยะเวลาในการปฏิบัติงานที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการ
ท างานภายในคลังวัตถุดิบเร่ิมตั้งแต่กระบวนการแรกที่น าวัตถุดิบเข้าสู่ภายในคลังวัตถุดิบตลอดจน
ถึงกระบวนการสุดท้ายที่น าวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต เมื่อได้สถิติของระยะในเวลาการท างานที่
เกิดขึ้นจริง ผู้วิจัยจึงได้เร่ิมมีการปรับปรุงกระบวนการการท างานโดยเร่ิมจากพัฒนาระบบการจัดเก็บ
ทั้งหมดให้มีการจัดการที่ดีขึ้นโดยใช้หลักการ 5 ส มาประยุกต์ใช้ในการเร่ิมต้นการปรับปรุงเพื่อ
จัดการให้การท างานมีระบบและระเบียบมากยิ่งขึ้น ทั้งนี้ยังเป็นการปรับปรุงให้สภาพแวดล้อมใน
การท างานดียิ่งขึ้นอีกด้วย โดยเร่ิมจากการท าโครงการ 5 ส ดังนี้ 
 1.  สะสาง เพื่อแบ่งแยกและจัดหมวดหมู่สิ่งของที่มีทั้งหมดภายในคลังวัตถุดิบโดยใช้
โครงการป้ายแดงในการ แบ่งแยกสิ่งของที่จ าเป็นต้องใช้และไม่ใช้ออกจากกัน 
 2.  สะดวก เพื่อก าหนดพื้นที่การท างาน, การจัดเก็บสิ่งของและวัตถุดิบให้เกิดความ
ชัดเจน เพื่อที่จะสะดวกในการหยิบใช้, ค้นหาและจัดเก็บทั้งสิ่งของและวัตถุดิบภายในคลังวัตถุดิบ 
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 3.  สะอาด ท าความสะอาดพื้นที่ภายในคลังวัตถุดิบ ทั้งในพื้นที่ออฟฟิตและพื้นที่จัดวาง
วัตถุดิบ และท าการจัดแบ่งเขตพื้นที่รับผิดชอบเพื่อท าความสะอาดตามจุดต่าง ๆ  
 4.  สุขลักษณะ จัดท าคู่มือและรวบรวมวิธีการ ท า ส.สะสาง และ ส.สะดวก เพื่อสร้าง
เสริมสุขลักษณะนิสัยให้แก่พนักงาน 
 5.  สร้างนิสัย เมื่อมีการก าหนดมาตรฐาน ความรับผิดชอบในการปฏิบัติตามโครงการ 
โดยหัวหน้างานจะต้องมีการเน้นย้ าและให้ความส าคัญในการท ากิจกรรมและกระตุ้นให้พนักงานมี
แรงจูงใจ เพื่อท าให้โครงการ 5ส มีต่อไปอย่างยั่งยืน 

 หลังจากที่มีการท าโครงการ 5 ส แล้วผู้วิจัยได้ด าเนินงานปรับปรุงคลังวัตถุดิบในขั้นตอน
ต่อไปคือ การท าระบบการเข้าก่อนออกก่อน (FIFIO) เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาไม่มีการจัดการ
ระบบ FIFO ที่มีประสิทธิภาพ ข้อมูลในระบบมีความผิดพลาด ไม่ทันสมัยและไม่มีมาตรการในการ
ตรวจสอบความถูกต้อง ไม่มีการก าหนดมาตรการและสัญลักษณ์ ส่งผลท าให้เกิดความสูญเสียด้าน
มูลค่าที่เห็นชัดเป็นตัวเงินมากที่สุดคือ การเสื่อมคุณภาพของวัตถุดิบ  

 ผู้วิจัยได้เร่ิมด าเนินการเร่ิมจากการแบ่งแยกวัตถุดิบที่เข้ามาโดยใช้การควบคุมการ
มองเห็นตัวสายตา (Visual Control) มีวิธีการปรับปรุง ดังนี ้
 1.  มีการแบ่งแยกวัตถุดิบที่เข้ามาก่อนหลังแยกตามเดือนและระบุรายละเอียด ชื่อวัตถุดิบ 
วัน เดือน ปี ลงในสติ๊กเกอร์เพื่อระบุให้ชัดเจน  
 2.  จัดท าป้ายตั้งเพื่อบ่งบอกสถานะการใช้งานตาม FIFO เพื่อน าไปวางที่ต าแหน่งที่งาน
จะต้องถูกน าไปใช้อันดับแรกเพื่อลดปัญหาในการค้นหางานและความชัดเจน 

 เมื่อได้มีการท าการควบคุมการมองเห็นด้วยสายตาแล้วผู้วิจัยได้ด าเนินการปรับปรุง
กระบวนการการท างานและก าหนดขอบเขตหน้าที่ความรับผิดชอบผู้ปฎิบัติงานปฎิบัติตามหน้าที่
ของตนเองให้ชัดเจนขึ้น  
 หลังจากท าการปรับปรุงกระบวนการภายในคลังสินค้าวัตถุดิบ และได้ท าการจับเวลาการ
ท างานจริงก่อน และหลังปรับปรุงจะเห็นได้ว่า หลังจากท าการปรับปรุงจะต้องใช้เวลาในการ
ตรวจสอบวัตถุดิบน าเข้านานขึ้น 0.19 นาที/ pallet โดยเฉลี่ยแล้วจะมีวัตถุดิบน าเข้า เข้ามาเดือนละ
คร้ัง เมื่อจัดเป็นพาเลทจะได้ประมาณ 840 พาเลท/ เดือน นั้นหมายความว่าจะต้องใช้เวลาในการ
ตรวจสอบนานขึ้นประมาณ 156.55 นาที หรือ 2.6 ชั่วโมง แต่จะท าให้เวลาการจัดเก็บวัตถุดิบน าเข้า
ลดลง 1.20 นาที/ pallet หรือประมาณ 1,008.95 นาที หรือ 16.8 ชั่วโมง เมื่อมองเป็นภาพรวมแสดง
ให้เห็นว่าเมื่อมีการปรับปรุงการจัดเก็บวัตถุดิบท าให้ระยะเวลาการจัดการกับวัตถุดิบน าเข้าลดลง 
14.2 ชั่วโมง แต่เมื่อพิจารณาในส่วนของวัตถุดิบที่ซื้อภายในประเทศจะเห็นความแตกต่างไม่มากนัก
โดยภาพรวมจะต้องใช้เวลาในการรับและตรวจสอบนานขึ้นเล็กน้อย แต่ก็ท าให้เวลาในการจัดเก็บ
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ลดลงเช่นกัน ดังนั้นจะเห็นได้ว่าการใช้เวลาในการจัดการวัตถุดิบภายในประเทศน้อยลงกว่าก่อน
การปรับปรุง ยกเว้นในส่วนของวัตถุดิบประเภท Talc ที่ใช้เวลาในการจัดเก็บเพิ่มขึ้น 8.67 นาที/ คร้ัง 
            เมื่อพิจารณาในส่วนของการค้นหาวัตถุดิบตามการเบิกของฝ่ายผลิต พบว่าใช้เวลาในการ
ค้นหาวัตถุดิบลดลง 1.49 นาที/ pallet โดยเฉลี่ยแล้วจะมีการเบิกวัตถุดิบประมาณ 20 pallet/ วัน นั้น
แสดงว่าพนักงานจะใช้เวลาในการค้นหาวัตถุดิบลดลง 29.81 นาที/ คร้ัง นอกจากนี้จากการเก็บสถิติ
ความผิดพลาดในการจ่ายวัตถุดิบเป็นเวลา 2 เดือน พบว่าพบความผิดพลาดเพียงแค่ 1 คร้ัง 
เน่ืองมาจากฝ่ายวางแผนใช้สูตรการผลิตในการวางแผนงานผิด ดังนั้นจะเห็นได้ว่าสามารถลดความ
ผิดพลาดได้ถึงร้อยละ 75 
 

ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาโครงการนี้ เป็นเพียงแนวคิดในการแก้ไขปัญหาจากปัญหาจริง ซึ่ง
เป็นเพียงทางเลือกเพื่อช่วยสนับสนุนการตัดสินใจที่จะแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งการศึกษาที่
ได้ผลดีนั้นควรท าการศึกษาทั้งระบบภายในคลังวัตถุดิบ ทั้งทางด้านต้นทุน ค่าเสียโอกาส เป็น
ต้น เน่ืองจากแนวคิดที่ส าคัญของการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานนั้น คือการประสาน
ความร่วมมือระหว่างกัน เพื่อให้เกิดการลดค่าใช้จ่ายที่แท้จริงร่วมกับทั้งระบบ อีกทั้งยัง
ก่อให้เกิดการปฏิบัติงานที่ดี มีและสิทธิภาพยิ่งขึ้น เกิดความเร็ว และสามารถตัดสินใจได้
ถูกต้องร่วมกัน ได้ผลประโยชน์สูงสุดแก่ทุกองค์กรอย่างแท้จริง และเกิดการบริหารจัดการ
แบบเต็มระบบ และการใช้งานควรน าระบบที่มีอยู่มาใช้ให้เกิดประโยชน์มากที่สุด ในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในปัจจุบันในทางด้านโลจิสติกส์ ผู้ศึกษามีความข้อคิดเห็นควรน ากล
ยุทธ์ในการด้านการลดต้นทุนในด้านโลจิสติกส์มาพิจารณาร่วมกับระบบSoftware เช่น การน า 
VMI เข้ามาใช้เพื่อเป็นการบริหารการจัดการได้อีกทางหนึ่ง เพื่อเป็นการสนับสนุนในการ
ท างานด้านของ ระบบการท างานของ Supply Chain ตั้งแต่การวางแผนการผลิตจนกระทั้งการ
กระจายสินค้าสู่ลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว 
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