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ประกาศคุณูปการ 
 

 งานวจิยัฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยความอนุเคราะห์และความกรุณาอยา่งยิง่จาก คณาจารยทุ์ก
ท่านในคณะโลจิสติกส์ มหาวทิยาลยับูรพา ท่ีไดก้รุณาประสิทธ์ิประสาทวชิาความรู้ต่าง ๆ ท่ีมีคุณค่า
ใหแ้ก่ผูว้จิยั โดยเฉพาะอยา่งยิง่ ดร.ฐิติมา วงศอิ์นตา อาจารยท่ี์ปรึกษาหลกัของผูว้จิยัท่ีกรุณาให้
ค  าปรึกษาแนะน าแนวทางท่ีถูกตอ้ง ตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความละเอียดถ่ีถว้นและ
เอาใจใส่ดว้ยดีเสมอมา ผูว้จิยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งดี จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไวใ้น 
โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณ เพื่อนร่วมงานและ ผูบ้ริหารของบริษทักรณีศึกษา เป็นอยา่งยิง่ ท่ีไดใ้ห้
ขอ้มูลและความร่วมมือเป็นอยา่งดีในการจดัท างานวจิยัในคร้ังน้ี ซ่ึงดว้ยความช่วยเหลือและการให้
ค  าแนะน าจากทุก ๆท่าน ท าใหง้านวจิยัฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไปไดดี้ 
 คุณค่าและประโยชน์ของงานวจิยัฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่ บุพการี 
บูรพาจารย ์และผูมี้พระคุณทุกท่านทั้งในอดีตและปัจจุบนั ท่ีท าใหข้า้พเจา้เป็นผูมี้การศึกษา และ
ประสบความส าเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
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 The objective of this research for study layout in warehouse, for enhancing efficiency 
of finished goods warehouse management and for responses’ customer satisfaction of a case study 
silicone paper manufactory.   The technique apply for this research are used Fishbone Diagram, 
Layout adjustment, and technique ABC Analysis with Fast   Movement, Medium Movement   and 
Slow Movement by used Sales report from 2014. 
 The resulted of research found that  currently operator  preparing finished goods for 
loading spend time quite long  and missing picking product as per packing list   after  implement 
new layout and apply with technique  ABC Analysis average  time  reduce to  2:46 minute. The 
resulted present 33.51% decrease and   didn’t found any pallets missing delivery to the customers. 
This research was   improved capability and effectiveness of finished good warehouse 
management for Silicone paper manufactory. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ในปัจจุบนัน้ีระบบโลจิสติกส์และการบริหารจดัการ เขา้มามีบทบาทส าคญัเป็นอยา่งยิง่
กบัวงจรธุรกิจ ดงันั้นะบบโลจิสติกส์จึงครอบคลุมหลายหน่วยงาน ทั้งน้ีเร่ิมตั้งแต่การจดัหาแหล่ง
วตัถุดิบ การส่งวตัถุถิบ การรับวตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบ การผลิต การจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป การ
ขนถ่ายและขนส่งสินคา้ส าเร็จรูปไปยงัลูกคา้ปลายทาง เน่ืองจากการแข่งขนัในปัจจุบนัค่อนขา้งสูง
ดงันั้นหากหน่วยงานใดสามารถบริหารจดัการระบบโลจิสติกส์ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดก็ยอ่ม
ไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัสูงเช่นกนั  

จากท่ีกล่าวมาเบ้ืองตน้หลาย ๆ กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบโลจิสติกส์จะเกิดข้ึนใน
ระบบคลงัสินคา้เพราะคลงัสินคา้เป็นสถานท่ีจดัเก็บสินคา้ซ่ึงเป็นส่วนประกอบท่ีส าคญัในห่วงโซ่
อุปทานสมยัใหม่ หลาย ๆ กิจกรรมในคลงัสินคา้มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัหลายขั้นตอนในการผลิต และ
การกระจายสินคา้เร่ิมตั้งแต่การรับวตัถุดิบ การจดัเก็บ  การขนถ่ายวตัถุดิบ งานระหวา่งกระบวนการ
ผลิต ไปจนถึงการจดัเก็บสินคา้คงคลงั และ การจดัเก็บส าเร็จรูป ดงันั้นการจดัการคลงัสินคา้จึงมี
ความส าคญัอยา่งยิง่ต่อทุก ๆ ธุรกิจ หากเจา้ของกิจการสามารถลดตน้ทุนในการบริหารจดัการ
คลงัสินคา้ไดน้ั้นก็หมายความวา่กิจการยอ่มไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัมากข้ึนหรือสามารถท าก าไร
ไดม้ากข้ึนนัน่เอง 
 ผูว้จิยัไดท้  าการวิจยัเก่ียวกบัเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 
กรณีศึกษา  โรงงานผูผ้ลิตกระดาษเคลือบซิลิโคนซ่ึงเป็นบริษทัผูผ้ลิตกระดาษเคลือบซิลิโคนราย
ใหญ่ของประเทศไทย โดยมีบริษทัแม่อยูท่ี่ประเทศ เนเธอร์แลนด ์และมีโรงงานผลิตกระจายอยูใ่น
หลายประเทศ เช่น สหรัฐอเมริกา อินเดีย จีน และมีตวัแทนจ าหน่ายอยูใ่นประเทศต่าง ๆ ในภูมิภาค
เอเซีย เช่น มาเลเซีย อินโดนีเซีย สิงคโ์ปร์ เวยีดนาม  ส าหรับประเทศไทยบริษทัไดเ้ร่ิมตน้ด าเนิน
ธุรกิจเม่ือปี พ.ศ.  2555  และเร่ิมจ าหน่ายสินคา้คร้ังแรกในเดือนพฤษภาคม ปี พ.ศ 2556 โดยลูกคา้
ส่วนใหญ่เป็นลูกคา้ท่ีมีการซ้ือขายกบับริษทัในเครือมาก่อน เช่น จากประเทศจีน   เน่ืองมากจาก
ก าลงัการผลิตของประเทศจีนมีไม่เพียงพอ  และเน่ืองดว้ยความเจริญเติมโตทางการตลาดของเอเซีย
ทางผูบ้ริหารจึงเล็งเห็นถึงศกัยภาพของประเทศไทย ไม่วา่จะเป็นทางดา้นความรู้ความสามารถของ
คนไทย นโยบายต่าง ๆ ของภาครัฐท่ีสนบัสนุนการลงทุนของต่างชาติ ผูบ้ริหารจึงตดัสินใจเขา้มา
ลงทุนในประเทศไทย โดยมีการลงทุนซ้ือท่ีดินทั้งหมด 35 ไร่และไดจ้ดัตั้งเป็นส่วนของส านกังาน



2 

และส่วนของโรงงานการผลิตเน้ือท่ีรวมประมาณ 15 ไร่ ท่ีเหลือยงัคงเป็นพื้นท่ีวา่งเปล่า โดยมี
คลงัสินคา้ส าหรับเก็บสินคา้ส าเร็จรูป ขนาด 2,400 ตารางเมตร ทั้งน้ีในช่วงปี พ.ศ. 2556 ยงัไม่มี
จ  านวนสินคา้ส าเร็จรูปท่ีตอ้งจดัเก็บใหลู้กคา้มากนกั แต่เม่ือปี พ.ศ. 2557 ทางบริษทัไดท้  าการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบ ท่ีใชใ้นการผลิตเขา้มาเก็บใหลู้กคา้เป็นจ านวนมาก เพื่อสร้างความมัน่ใจใหลู้กคา้ทั้งลูกคา้ท่ี
โอนมาจากประเทศจีนและลูกคา้ใหม่ เพื่อแสดงวา่บริษทัมีความสามารถท่ีจะผลิตและส่งมอบสินคา้
ใหลู้กคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วเม่ือมีค าสั่งซ้ือเพราะสินคา้ประเภทกระดาษตอ้งน าเขา้มาจากต่างประเทศ
และระยะเวลาในการสั่งซ้ือจะอยูท่ี่ประมาณ 3-4 เดือน ส าหรับสินคา้บางราย ดงันั้นบริษทัจึงมี
นโยบายในการจดัเก็บวตัถุดิบใหลู้กคา้ตามค าพยากรณ์ของฝ่ายขาย  จึงท าใหค้ลงัเก็บวตัถุดิบมีสินคา้
อยูเ่ป็นจ านวนมาก และไดก้ระจายมายงัคลงัเก็บสินคา้เร็จรูป รวมถึงภายในคลงัสินคา้ส าเร็จรูปก็มี
การเก็บผลิตภณัฑส์ าหรับการบรรจุ อะไหล่ต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัร รวมถึงสินคา้ส าเร็จรูป โดยไม่มี
การแบ่งพื้นท่ีใหม่ใหช้ดัเจน ผูว้จิยัซ่ึงปัจจุบนัท างานอยูท่ี่บริษทักรณีศึกษาจึงไดน้ าปัญหาต่าง ๆ ท่ี
พบในคลงัสินคา้มาท าการศึกษางานวจิยัทั้งน้ีปัญหาต่าง ๆ ท่ีพบคือ มีการวางสินคา้ปนกนั ไม่มี
ระบบในการจดัวางสินคา้ส าเร็จรูปพนกังานใชเ้วลานานในการจดัเตรียมสินคา้เพื่อเตรียมส่ง
พนกังานเตรียมงานไม่ครบตามเอกสารส่งสินคา้รวมถึงใชเ้วลาในการนบัสต๊อกสินเดือนเป็น
เวลานาน 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
1.  เพื่อศึกษารูปแบบการจดัผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม 
2.  เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ 
3.  เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ 

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
1. สามารถปรับปรุงพื้นท่ีในคลงัสินคา้ รวมถึงการเก็บสินคา้ส าเร็จรูปใหเ้ป็นระบบมาก

ยิง่ข้ึน  
2. เพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานของพนกังานมากยิง่ข้ึน  
3. ลดค่าใชจ่้ายในการบริหารจดัการขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 

 

ขอบเขตของงานวจิัย 
1.  ศึกษาถึงรูปแบบการวางผงัคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา 
2.  ศึกษาถึงรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปของบริษทักรณีศึกษา 
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ค านิยามศัพท์เฉพาะ 
 Make to Stock หมายถึงการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อเก็บเป็น Stock ใหลู้กคา้ เม่ือไดรั้บ

ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ทางโรงงานจะผลิตเป็นสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ โดยลูกคา้จะก าหนดวนัท่ีส่งมอบ
สินคา้มาใหใ้นภายหลงั  

Customer Service หมายถึง หน่วยงานบริการลูกคา้ ตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือ, ติดต่อ
ประสานงาน กบัลูกคา้ ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผน ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลงัสินคา้ ออกเอกสารในการส่งมอบจอง
รถขนส่งสินคา้ และออกเอกสารใบแจง้หน้ี 

Layout หมายถึง แผนผงัคลงัสินคา้ ของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็นพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้
ส าเร็จรูป 

Packing List หมายถึง เอกสารแสดงรายการบรรจุหีบห่อท่ีผูข้ายจดัท าใหผู้ซ้ื้อมีการแสดง 
ปริมาณน ้าหนกัเฉพาะสินคา้และน ้าหนกัรวมของสินคา้แต่ละหีบห่อก ากบัไว ้

Delivery Plan หมายถึงตารางก าหนดการในการส่งมอบสินคา้ส าเร็จรูปใหแ้ก่ลูกคา้ของ
บริษทักรณีศึกษา 

Loading Area หมายถึงพื้นท่ี รอส่งสินคา้ เพื่อท าใหม้ัน่ใจวา่มีการตรวจสอบความถูกตอ้ง
ครบถว้นของสินคา้ก่อนการส่งมอบ 
 
 
 
 
 



บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป กรณีศึกษา
โรงงานผลิตกระดาษเคลือบซิลิโคนผูว้จิยัไดน้ าเอาทฤษฎีเอกสารและงานวิจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง มา
ท าการศึกษาเพื่อสนบัสนุนงานวจิยัประกอบดว้ยหวัขอ้ต่าง ๆ ดงัน้ี 

1. การจดัการคลงัสินคา้ 
2. กระบวนการจดัการคลงัสินคา้ 
3. สินคา้คงคลงัและการบริหารสินคา้คงคลงั 
4. หลกัการวางผงัสินคา้ท่ีส าคญั 
5. วธีิการจดักลุ่มสินคา้แบบ  ABCAnalysis 
6. แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram)  
7. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  

 

การจัดการคลงัสินค้า 
การจดัการคลงัสินคา้คือการจดัการเก็บรักษาหมายถึงการจดัการวางสินคา้อยา่งมีระเบียบ

และการดูแลสินคา้ไวใ้นพื้นท่ีเก็บรักษาของส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็นคลงัสินคา้โรง
เก็บสินคา้หรือพื้นท่ีเก็บรักษากลางแจง้ก็ตามใหสิ้นคา้นั้นอยูใ่นสภาพพร้อมส าหรับการจดัส่ง
สินคา้ออกไปเพื่อการจ าหน่ายหรือการใชต้ามความมุ่งหมายของสินคา้นั้นการเก็บรักษาเร่ิมตน้ตั้งแต่
การรับสินคา้เขา้มาจนไปถึงการจดัเตรียมสินคา้เพื่อการส่งออกไปจากคลงัสินคา้การเก็บรักษา
เก่ียวขอ้งกบัการจดัผงับริเวณของการเก็บรักษาแบบต่าง ๆ ของส่ิงอ านวยความสะดวกแผนการเก็บ
รักษาต าแหน่งจดัเก็บตลอดจนระเบียบปฏิบติังานและการควบคุมบริหารนบัตั้งแต่สินคา้นั้นไดเ้ขา้
มาจนกระทัง่สินคา้นั้นไดถู้กจดัส่งออกไป 
 

วตัถุประสงค์ของการจัดการคลงัสินค้า (Objective of Warehouse Management)  
 1. เพื่อใหเ้กิดการประหยดัในการขนส่ง 
 2. เพื่อใหเ้กิดการประหยดัในการผลิต 
 3. เพื่อตอ้งการลดการสั่งซ้ือจ านวนมากหรือส่วนลดจากการสั่งซ้ือล่วงหนา้ 
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 4. เพื่อเป็นแหล่งของวตัถุดิบลดระยะทางในการปฏิบติัการส่วนประกอบและช้ินส่วนท่ี
ใชใ้นการผลิต 
 5. เพื่อสนบัสนุนนโยบายการใหบ้ริการลูกคา้ 
 6. เพื่อใหส้ามารถรองรับการเปล่ียนแปลงของสภาวะทางการตลาดเช่นความตอ้งการ
สินคา้ท่ีผนัผวนความตอ้งการสินคา้แบบฤดูกาลหรือสภาวะการแข่งขนัท่ีสูง 
 7. เพื่อลดเวลา (Lead Time) ของการสั่งซ้ือสินคา้ 
 8. เพื่อสนบัสนุนระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ของผูข้ายปัจจยัการผลิตและ
ลูกคา้ 
 9. เพื่อใหส้ามารถขนส่งสินคา้ไดห้ลายประเภท 
 

ประโยชน์ของการจัดการคลงัสินค้า (The Benefit of a warehouse)  
 1. คลงัสินคา้ (Warehouse) ช่วยสนบัสนุนการผลิต (Manufacturing support) โดย
คลงัสินคา้จะท าหนา้ท่ีในการรวบรวมวตัถุดิบในการผลิต ช้ินส่วน และส่วนประกอบต่าง ๆ จาก
ผูข้ายปัจจยัการผลิต เพื่อส่งป้อนใหก้บัโรงงานเพื่อผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปต่อไป เป็นการช่วยลด
ตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้ 
 2. คลงัสินคา้ (Warehouse) เป็นท่ีผสมผลิตภณัฑ์ (Mix warehouse) ในกรณีท่ีมีการผลิต
สินคา้จากโรงงานหลายแห่ง โดยอยูใ่นรูปของคลงัสินคา้กลาง จะท าหนา้ท่ีรวบรวมสินคา้ส าเร็จรูป
จากโรงงานต่าง ๆ ไวใ้นท่ีเดียวกนั เพื่อส่งมอบใหลู้กคา้ตามตอ้งการ ข้ึนอยูก่บัลูกคา้แต่ละรายวา่
ตอ้งการสินคา้จากโรงงานใดบา้ง 
 3.คลงัสินคา้ (Warehouse) เป็นท่ีรวบรวมสินคา้ (Consolidation warehouse) ในกรณีท่ี
ลูกคา้ตอ้งการซ้ือสินคา้จ านวนมากจากโรงงานหลายแห่ง คลงัสินคา้จะช่วยรวบรวมสินคา้จากหลาย
แหล่งเพื่อจดัเป็นขนส่งขนาดใหญ่หรือท า ให้เตม็เท่ียว ซ่ึงช่วยประหยดัค่าขนส่ง 
 4.คลงัสินคา้ (Warehouse) ใชใ้นการแบ่งแยกสินคา้ใหมี้ขนาดเล็กลง (Break Bulk 
warehouse) ในกรณีท่ีการขนส่งจากผูผ้ลิตมีหีบห่อหรือพาเลตขนาดใหญ่ คลงัสินคา้จะเป็นแหล่งท่ี
ช่วยในการแบ่งแยกสินคา้ให้มีขนาดเล็กลงเพื่อส่งมอบ ให้กบัลูกคา้รายยอ่ยต่อไป 

 
กระบวนการจัดการคลงัสินค้า 
          คณุตม ์(2557) กล่าวไวว้า่กระบวนการคลงัสินคา้เป็นธุรกรรมการบริการลูกคา้ภายใน 
(Internal Customer) และลูกคา้ภายนอก (External Customer) ในระบบโลจิสติกส์ท่ีประกอบดว้ย
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กิจกรรมการรับ การเคล่ือนยา้ย การจดัเก็บ การจดัเบิกและการจดัส่งสินคา้เชิงบูรณาการเพื่อสร้าง
ความประทบัใจใหแ้ก่ลูกคา้ซ่ึงมีกระบวนการดงัน้ี 
 1. การเติมเตม็และการจดัวางสินคา้ หมายถึงสินคา้บนชั้นวางเคล่ือนท่ีไปยงัพื้นท่ีจดัเบิก
เพื่อใหมี้สินคา้เพียงพอส าหรับการจดัเบิกหรือจดัส่งไปยงัพื้นท่ีจดัส่งถา้มีการเบิกสินคา้เตม็พาเลต  
 2. การนบัสินคา้ หมายถึงสินคา้ถูกตรวจสอบโดยการนบัตามรอบเวลาและจดัสินคา้ให้
ถูกตอ้ง 
 3. การจดัสินคา้หมายถึง กระบวนการขอซ้ือ ควบคุมสินคา้ขาเขา้ การรับสินคา้และการ
ออกใบรับสินคา้การจดัเก็บ การจดัเบิก การจดัส่งเขา้สายการผลิต การจดัส่งไปยงัลูกคา้ 
 4. การจดัซ้ือพสัดุ หมายถึงการขอซ้ือพสัดุเขา้ตามระดบัท่ีตอ้งการ ขนาดของการสั่งซ้ือ
และความถ่ีในการน าเขา้ใหต้รงเวลา 
 5. การขนส่งขาเขา้ หมายถึงกระบวนการขนส่งขาเขา้ของผูค้า้มายงัคลงัพสัดุท่ีก าหนดใน
ต าแหน่งท่ีถูกตอ้งและตรวจสอบพสัดุตามตารางท่ีจดัส่ง 
 6. ท่ารับสินคา้ หมายถึงพื้นท่ีท่ีรถขนส่งขาเขา้มาเทียบท่าเพื่อน าสินคา้เขา้สู่พื้นท่ีรับสินคา้
มีการตรวจสอบทั้งจ  านวนและคุณภาพจากนั้นจึงส่งไปยงัท่ีจดัเก็บตามต าแหน่งท่ีก าหนด 
 7. การตรวจสอบบิลสินคา้ หมายถึงเม่ือมีการรับสินคา้อยา่งถูกตอ้งแลว้ก็จะมีการออกบิล
และตรวจสอบความถูกตอ้งก่อนการจดัเก็บสินคา้ 
 8. การเคล่ือนยา้ยจดัเก็บ หมายถึงเม่ือบนัทึกการรับสินคา้ในระบบคอมพิวเตอร์เรียบร้อย
แลว้ก็จะเคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้สู่ระบบการจดัเก็บสินคา้ 
 9. กระบวนการสั่งซ้ือ หมายถึงเม่ือไดรั้บค าสั่งจากลูกคา้ ก็จะมีการตรวจสอบสินคา้คง
คลงัในระบบวา่เพียงพอหรือไม่ถา้ไม่เพียงพอก็ตอ้งรีบท าการสั่งซ้ือสินคา้แตถ้า้มีเพียงพอก็
เตรียมการเพื่อการจดัเบิก 
 10. การจดัเบิกสินคา้ หมายถึงเม่ือระบบคอมพิวเตอร์แจง้จ านวนสินคา้พร้อมเบิกระบบก็
จะอนุญาตใหท้ าการเบิกสินคา้ได ้เพื่อระบบการเติมสินคา้บนชั้นวาง 
 11. การนบัสินคา้ หมายถึงการตรวจสอบความถูกตอ้งทั้งจ  านวนและคุณภาพ 
 12. พื้นท่ีเตรียมจดัส่ง หมายถึงพื้นท่ีท าการประกอบหรือบรรจุเพื่อเตรียมความพร้อมใน
การจดัส่งตามค าสั่งซ้ือ 
 13. การจดัส่ง หมายถึง เม่ือมีการน าสินคา้ท่ีเตรียมไวข้ึ้นจดับนรถตามล าดบัก็จะท าการ
จดัส่งสินคา้ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ต่อไป 
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 14. การคืนสินคา้ หมายถึงเม่ือมีการจดัส่งสินคา้ไปสู่ลูกคา้แลว้ แลว้มีการตรวจสอบจาก
ลูกคา้อาจมีรายการสินคา้ท่ีไม่ถูกตอ้งตามค าสั่งซ้ือ จึงตอ้งมีการรับคืนสินคา้และรีบท าการสั่งซ้ือ
สินคา้ใหม่ท่ีถูกตอ้งไปยงัลูกคา้ 
 15. การตดัสินคา้ออกจากบญัชี หมายถึงเม่ือมีการเบิกสินคา้ออกจากพื้นท่ีจดัเก็บ
คลงัสินคา้ในระบบคลงัสินคา้จะตอ้งตดัรายการสินคา้นั้นออกจากบญัชีรายการสินคา้คงคลงัทนัที
เพื่อแสดงสถานะสินคา้คงคลงัท่ีถูกตอ้งตาหลกัการบญัชีสินคา้ 
 

 
 
ภาพท่ี 2-1  กระบวนการจดัการคลงัสินคา้ 
ท่ีมา:  กระบวนการจดัการคลงัสินคา้ (2558)  
 

สินค้าคงคลงัและการบริหารสินค้าคงคลงั 
 สินคา้คงคลงั (Inventory) หมายถึงวสัดุหรือสินคา้ต่าง ๆ ท่ีเก็บไวเ้พื่อใชป้ระโยชน์ในการ
ด าเนินงาน อาจเป็นการด าเนินงานผลิต ด าเนินการขาย หรือด าเนินงานอ่ืน ๆ สินคา้คงคลงัแบ่งได้
เป็น 4 ประเภทใหญ่ ๆ  
 1. วตัถุดิบ (Raw Material) คือส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีซ้ือมาใชใ้นการผลิต 
 2. งานระหวา่งท า (Work-in-Process) คือช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยท่ีจะ
ผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตในขั้นตอนต่อไป โดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน 
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 3. วสัดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating Supplies) คือช้ินส่วนหรืออะไหล่
เคร่ืองจกัรท่ีส ารองไวเ้ผือ่เปล่ียนเม่ือช้ินส่วนเดิมเสียหรือหมดอายกุารใชง้าน 
 4. สินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods) คือปัจจยัการผลิตท่ีผา่นทุกกระบวนการผลิต
ครบถว้นพร้อมท่ีจะขายใหลู้กคา้ไดถ้า้หากไม่มีสินคา้คงคลงั การผลิตอาจจะไม่ราบร่ืน โดยทัว่ไป
ฝ่ายขายค่อนขา้งพอใจหากมีสินคา้คงคลงัจ านวนมาก ๆ เพราะใหค้วามรู้สึกมัน่ใจวา่อยา่งไรก็มี
สินคา้ใหพ้อขาย แต่หนา้ท่ีของสินคา้คงคลงัคือ รักษาความสมดุลระหวา่งอุปสงคแ์ละอุปทาน ท าให้
เกิดการประหยดั ต่อขนาด (Economy of Scale) เพราะการสั่งซ้ือจ านวนมาก ๆ เป็นการลดตน้ทุน 
และคลงัสินคา้ช่วยเก็บสินคา้ปริมาณมากนั้น 
 

การบริหารสินค้าคงคลงั  
หมายถึงการเก็บทรัพยากรไวใ้ชใ้นปัจจุบนั หรือในอนาคต เพื่อใหก้ารด าเนินการของ

กิจการด าเนินไปอยา่งราบร่ืน ผา่นการวางแผนก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสมการจดัการ
ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบัรายการสินคา้ในคลงั ตั้งแต่รวบรวม จดบนัทึกสินคา้เขา้-ออก การควบคุมใหมี้
สินคา้คงเหลือในปริมาณท่ีเหมาะสม มีระเบียบ เพื่อใหสิ้นคา้ท่ีมีอยูต่รงตามความตอ้งการของ
ผูบ้ริโภคทั้งในดา้นแบบ สี ขนาด แฟชัน่โดยมีจุดมุ่งหมาย เพื่อรายงานแก่ผูบ้ริหารวา่ รายการสินคา้
ใดขายดี สินคา้ใดขายไม่ดี สินคา้ใดควรสั่งซ้ือเพิ่ม หรือสินคา้ใดควรลดราคาลา้งสตอ็ก หรือควรตดั
สตอ็ก เพราะสินคา้เส่ือมคุณภาพลา้สมยั 
 การก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลงัทีเ่หมาะสม 
 โดยค านึงถึงตน้ทุนในการบริหารสินคา้คงคลงัดว้ย ผูป้ระกอบการตอ้งพิจารณา 
 1. ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีมีตน้ทุนต ่าท่ีสุด (Economic Order Quantity: EOQ) ในแต่ละคร้ัง 
ซ่ึงถา้ผูป้ระกอบการสามารถค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีท าใหท้ั้งตน้ทุนในการสั่งซ้ือ และตน้ทุน
ในการเก็บรักษาน้ีได ้ก็จะท าใหท้ราบวา่เม่ือสินคา้ในคลงัสินคา้ถูกขายออกไปจนหมด จะตอ้งสั่งซ้ือ
สินคา้เขา้มาใหม่ในจ านวนเท่าใดจึงจะประหยดัท่ีสุด 
 2. สตอ็คเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) เป็นสตอ็คท่ีตอ้งส ารองไวก้นัสินคา้ขาดเม่ือ
สินคา้ถูกใชแ้ละปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซ้ือ (Reorder point) เป็นจุดท่ีใชเ้ตือนส าหรับการสั่งซ้ือ
รอบถดัไป เม่ืออุปสงคสู์งกวา่สินคา้คงคลงัท่ีเก็บไว ้เป็นการป้องกนัสินคา้ขาดมือไวล่้วงหนา้ หรือ
อีกค าอธิบายหน่ึงเป็นการเก็บสะสมสินคา้คงคลงัในช่วงของรอบเวลาในการสั่งซ้ือ 
 3. จุดสั่งซ้ือ (Reorder point) จุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัคงท่ีและ
รอบเวลาคงท่ี เป็นสภาวะท่ีไม่เส่ียงท่ีจะเกิดสินคา้ขาดมือเลย เพราะทุกส่ิงทุกอยา่งแน่นอน 
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จุดสั่งซ้ือใหม่ R = d x L 
 

โดยท่ี d = อตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงั L = เวลารอคอย 
 

 ปัจจัยทีใ่ช้ในการก าหนดปริมาณของสินค้าคงคลงั 
 การพิจารณาถึงปริมาณของสินคา้คงคลงัในระดบัท่ีถูกตอ้งนั้นเป็นเร่ืองค่อนขา้งยาก จึง
จ าเป็นส าหรับผูป้ระกอบการท่ีตอ้งทราบถึงส่ิงท่ีสามารถน ามาช่วยในการก าหนดปริมาณของสินคา้
คงคลงัในระดบัท่ีเหมาะสม อนัไดแ้ก่ 
 1. จุดมุ่งหมายหลกัในการมีสินคา้คงคลงั โดยปกติแลว้สินคา้คงคลงัมีไวเ้พื่อใหก้าร
ด าเนินธุรกิจเป็นไปอยา่งราบร่ืน ไม่สะดุดหรือหยดุชะงกั แต่บางคร้ังธุรกิจอาจมีจุดมุ่งหมายอ่ืน เช่น
ถา้คาดการณ์วา่ราคาสินคา้มีแนวโนม้จะสูงข้ึนในอนาคต ก็อาจเก็งก าไรโดยเลือกเก็บสินคา้คงคลงั
ในปัจจุบนั เพื่อขายในราคาท่ีสูงข้ึนในอนาคต ปริมาณของสินคา้คงคลงัจึงมีจ านวนมากหรือ
บางคร้ังไดรั้บขอ้เสนอส่วนลดเงินสดจาก Supplier โดยตอ้งสั่งซ้ือสินคา้เป็นจ านวนมาก ๆ ในกรณี
น้ีตอ้งเปรียบเทียบถึงผลดีจากส่วนลดเงินสดท่ีไดรั้บ และผลเสียจากค่าใชจ่้ายการบริหารสินคา้คง
คลงัท่ีเพิ่มข้ึน 
 2. ยอดขายในอดีตของธุรกิจ โดยผูป้ระกอบการสามารถน ายอดขายท่ีเกิดข้ึนในอดีตของ
ตนมาพยากรณ์ยอดขายท่ีอาจเกิดข้ึนในอนาคต ทั้งน้ีการก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัของธุรกิจจะ
แปรผนัโดยตรงกบัยอดขายท่ีพยากรณ์ไดน้ัน่เอง ถา้ขายมาก ก็อาจตอ้งมีปริมาณสินคา้คงคลงัใน
ระดบัค่อนขา้งมาก เพื่อรองรับการขายท่ีพยากรณ์ไวน้ั้น แต่ถา้เป็นธุรกิจท่ีพึ่งเกิดข้ึนใหม่ยงัไม่มี
ยอดขายในอดีต ก็สามารถก าหนดระดบัของสินคา้คงคลงั ไดจ้ากการประมาณการยอดขายของตน
 3. การซ้ือขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถา้เป็นธุรกิจท่ีมีการซ้ือขายตามฤดูกาล เช่น
ธุรกิจขายร่ม ซ่ึงถา้เขา้สู่ช่วงฤดูฝน ยอดขายก็อาจมากกวา่ปกติ ดงันั้นระดบัของปริมาณสินคา้คงคลงั
ในในช่วงฤดูฝนก็จะมากข้ึนตามปริมาณของยอดขายท่ีเพิ่มข้ึน หลงัจากนั้นยอดขายก็จะลดลงมาสู่
ระดบัปกติ ซ่ึงระดบัของปริมาณสินคา้คงคลงัก็จะลดลงตาม 
 4. คุณสมบติัของสินคา้ อนัไดแ้ก่ วงจรชีวติ ความคงทน ขนาด รูปลกัษณ์ เป็นตน้ ถา้เป็น
ธุรกิจท่ีขายผกัหรือผลไม ้ซ่ึงมีวงจรชีวิตนอ้ย การท่ีธุรกิจจะมีปริมาณสินคา้คงคลงัมากก็คงไม่ใช่ส่ิง
ท่ีดีแน่นอน เน่ืองจากถา้ขายไม่หมด ผกัหรือผลไมน้ั้นก็อาจจะเน่าเสียหายไดใ้นเวลาค่อนขา้งเร็ว 
นอกจากน้ีสินคา้บางชนิดแมว้า่จะเก็บไดน้าน อาจเส่ือมสภาพ หมดอาย ุหรือเสียหายได ้ธุรกิจก็อาจ
ตอ้งมีสินคา้เผือ่ปลอดภยั (Safety Stock) เพื่อรองรับไม่ให้การขายสะดุดลงได ้
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 5. การแบ่งประเภทของสินคา้ ในบางคร้ังธุรกิจอาจมีการผลิตสินคา้หลายชนิดส าหรับ
ขาย บางอยา่งอาจขายไดม้าก บางอยา่งอาจขายไดค้่อนขา้งนอ้ย ก็อาจแบ่งประเภทตามปริมาณการ
ขายออกเป็น สินคา้ประเภทท่ีมีความส าคญัมาก ซ่ึงสามารถขายไดเ้ป็นจ านวนมาก และสินคา้ท่ีมี
ความส าคญันอ้ย เพราะขายไดน้อ้ย ซ่ึงก าหนดปริมาณของสินคา้คงคลงัตามความส าคญัของสินคา้
แต่ละประเภท เช่น สินคา้ท่ีมีความส าคญัมาก ขายไดม้าก ก็ควรมีปริมาณของสินคา้คงคลงัมาก 
สินคา้ท่ีมีความส าคญันอ้ย ขายไดน้อ้ย ก็ควรมีปริมาณของสินคา้คงคลงันอ้ย เป็นตน้ 
 6. ความนิยมในตวัสินคา้ ถา้ธุรกิจมีสินคา้ประเภทลา้สมยัไม่เป็นท่ีนิยม ปริมาณสินคา้
คงเหลือของสินคา้ชนิดน้ีก็ควรจะมีปริมาณนอ้ยกวา่สินคา้ประเภทอ่ืนในสายการผลิตของธุรกิจนั้น 
นอกจากน้ีความนิยมของลูกคา้ยงัเปล่ียนแปลงไดต้ลอดเวลา โดยท่ีธุรกิจไม่สามารถควบคุมได ้
ดงันั้นส าหรับกรณีท่ีธุรกิจมีสินคา้ท่ีเป็นท่ีนิยม ติดตลาด และมีแนวโนม้วา่จะขายไดเ้พิ่มข้ึน ธุรกิจจึง
ควรตอ้งพิจารณาถึงการมีสินคา้เผือ่ปลอดภยัในการก าหนดปริมาณของสินคา้คงคลงัของตนดว้ย 
เพื่อป้องกนัการขาดแคลนสินคา้ซ่ึงจะน ามาซ่ึงการสูญเสียลูกคา้ในท่ีสุดนัน่เอง 
 7. ความไม่แน่นอนในการจดัส่งสินคา้ของ Suppliers ในบางคร้ังธุรกิจอาจตอ้งสั่งซ้ือ
วตัถุดิบจาก Suppliers ซ่ึงโดยปกติจะมีระยะเวลาการสั่งซ้ือสินคา้ (Lead Time) ท่ีค่อนขา้งแน่นอน 
แต่เม่ือถึงเวลาการจดัส่งวตัถุดิบจริงอาจมีความล่าชา้เกิดข้ึน ทั้งน้ีอาจเกิดจากเหตุการณ์ไม่คาดฝัน
ต่าง ๆ ท่ีไม่สามารถควบคุมได ้เช่น เกิดอุบติัเหตุรถขนส่งชนกนัข้ึน ดงันั้นในการก าหนดปริมาณ
ของสินคา้คงคลงั ผูป้ระกอบการก็ควรจะตอ้งมีสินคา้เผือ่ปลอดภยัเก็บไวด้ว้ย เพื่อป้องกนัไม่ให้
ธุรกิจหยดุชะงกั และสูญเสียโอกาสในการขาย อนัอาจเกิดจากความไม่แน่นอนของการจดัส่งสินคา้
น้ี 
 8. การน าเทคโนโลยสีารสนเทศเขา้มาใชใ้นการบริหารสินคา้คงคลงั โดยเฉพาะในดา้น
การส่ือสาร และการด าเนินรายการทางการคา้กบัลูกคา้ ทั้งน้ีเพราะหากการส่ือสารผดิพลาด ธุรกิจก็
จะเสียโอกาสในการขายสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ อนัเน่ืองมาจากขายสินคา้ผดิประเภท ขายสินคา้ไม่ตรง
ตามปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรืออาจไม่มีสินคา้ส าหรับขาย นอกจากน้ีหากการตอบสนองต่อค า
สั่งซ้ือจากลูกคา้ล่าชา้ ก็จะท าใหค้าดการณ์ปริมาณสินคา้คงคลงัเพื่อรองรับการขายไดย้ากข้ึน ดงันั้น
ยิง่ธุรกิจสามารถพฒันาเทคโนโลยสีารสนเทศเพื่อสนบัสนุนกิจกรรมดา้นการส่ือสาร และการ
ด าเนินรายการทางการคา้กบัลูกคา้ไดดี้เท่าไร การคาดการณ์ปริมาณสินคา้คงคลงัก็จะง่ายข้ึนเท่านั้น 
 9. การเปล่ียนแปลงนโยบายของภาครัฐ อนัไดแ้ก่ กฎหมาย ขอ้ก าหนด และระเบียบ
ขอ้บงัคบัต่าง ๆ ซ่ึงท าใหเ้กิดทั้งโอกาส หรืออุปสรรคต่อการด าเนินธุรกิจ และส่งผลโดยตรงต่อ
ปริมาณสินคา้คงคลงัของธุรกิจแต่ละประเภท โดยเฉพาะอยา่งยิง่กบัธุรกิจท่ีข้ึนกบันโยบายการ
จดัซ้ือจดัจา้งของภาครัฐ 
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 10. ตน้ทุนของสินคา้คงคลงั (Inventory Cost) ทั้งน้ีในการก าหนดปริมาณของสินคา้คง
คลงัของธุรกิจนั้นตอ้งค านึงถึงตน้ทุนต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนดว้ย โดยจุดมุ่งหมายหลกัก็คือ ตอ้งมีปริมาณ
ของสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสมและมีตน้ทุนในการบริหารต ่าท่ีสุด 

 การคิดค านวณตน้ทุนของสินคา้คงคลงันั้นอาจจะแบ่งออกได ้4 ประเภท คือ 
 1. ตน้ทุนจากค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) คือค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งจ่าย เพื่อใหไ้ดม้า
ซ่ึงสินคา้คงคลงัท่ีตอ้งการ ซ่ึงจะแปร ตามจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือ แต่ไม่แปรตามปริมาณสินคา้คง
คลงั เพราะสั่งซ้ือของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือก็ยงัคงท่ี แต่ถา้ยิง่สั่งซ้ือ
บ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือก็จะยิง่สูงข้ึน ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือเหล่าน้ี ไดแ้ก่ ค่ากระดาษ 
(เอกสารใบสั่งซ้ือ) ค่าจา้งพนกังานจดัซ้ือ ค่าโทรศพัท ์ค่าขนส่งสินคา้ ค่าใชจ่้ายในการตรวจรับของ
และเอกสาร ค่าธรรมเนียมในการน าของออกจาก ศุลกากร ค่าใชจ่้ายในการช าระเงิน เป็นตน้ 
 2. ตน้ทุนจากค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) คือค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากการมี
สินคา้คงคลงั และการรักษาสภาพใหสิ้นคา้คงคลงันั้นอยูใ่นรูปท่ีใชง้านได ้ซ่ึงจะแปรตามปริมาณ
สินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้และระยะเวลาท่ีเก็บสินคา้คงคลงันั้นไว ้ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา ไดแ้ก่ 
ตน้ทุนเงินทุนท่ีจมอยูก่บัสินคา้คงคลงั นัน่ก็คือค่าดอกเบ้ียจ่าย หากเงินทุนนั้นมาจากการกูย้มื หรือ
อาจเป็นค่าเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถา้เงินทุนนั้นเป็นส่วนของเจา้ของ ค่าคลงัสินคา้ ค่าไฟฟ้า
เพื่อการรักษาอุณหภูมิ ค่าใชจ่้ายของสินคา้ท่ีชุดเสีย หาย หรือหมดอายเุส่ือมสภาพจากการเก็บสินคา้
ไวน้านเกินไป ค่าภาษีและการประกนัภยั ค่าจา้งยามและพนกังานประจ าคลงัสินคา้เป็นตน้ 
 3. ตน้ทุนจากค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock Cost) คือ
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการมีสินคา้คงคลงัไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือการขาย เป็นเหตุใหลู้กคา้ยกเลิก
ค าสั่งซ้ือ ขาดรายไดท่ี้ควรได ้กิจการเสียช่ือเสียง กระบวนการผลิตตอ้งหยดุชะงกั เกิดการวา่งงาน
ของเคร่ืองจกัร และคนงาน ฯลฯ ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีจะ แปรผกผนักบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้นัน่
คือถา้ถือสินคา้ไวม้ากจะไม่เกิดการขาดแคลน แต่ถา้ถือสินคา้คงคลงัไวน้อ้ย ก็อาจเกิดโอกาสท่ีท าให้
เกิดการขาดแคลนไดม้ากกวา่ และมีค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลนน้ี ข้ึนอยูก่บัปริมาณการขาด
แคลน รวมทั้งระยะเวลาท่ีเกิดการขาดแคลนข้ึนดว้ยค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลนน้ี ไดแ้ก่ 
ค  าสั่งซ้ือของล็อตพิเศษทางอากาศ เพื่อน ามาใชแ้บบฉุกเฉิน ค่าปรับเน่ืองจากการส่งสินคา้ใหลู้กคา้
ล่าชา้ค่าเสียโอกาสในการขาย ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการเสียค่านิยม เป็นตน้ 
 4. ตน้ทุนจากค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ (Setup Cost) คือค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจาก
การท่ีเคร่ืองจกัรจะตอ้งเปล่ียนการท างานหน่ึง ไปท างานอีกอยา่งหน่ึง ซ่ึงจะเกิดการวา่งงานชัว่คราว 
สินคา้คงคลงัจะถูกทิ้งใหร้อกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม่ ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่น้ีจะมี
ลกัษณะเป็นตน้ทุนคงท่ีต่อคร้ัง ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัขนาดของล็อตการผลิต ถา้ผลิตเป็นล็อตใหญ่มีการตั้ง
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เคร่ืองใหม่นาน ๆ คร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะต ่า แต่ยอดสะสมของสินคา้คงคลงัจะสูง 
แต่ถา้ผลิตเป็นล็อตเล็ก มีการตั้งเคร่ืองใหม่ บ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะสูง แต่สินคา้
คงคลงัจะมีระดบัต ่าลง และสามารถส่งมอบงานใหแ้ก่ลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน 
 ระบบการควบคุมสินค้าคงคลงั มีอยู ่3 วธีิคือ 
 1. ระบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Inventory System หรือ Perpetual 
System) เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีวธีิการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าใหบ้ญัชีคุมยอด
แสดงยอดคงเหลือท่ีแทจ้ริงของสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอ ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิง่ในการควบคุมสินคา้คงคลงั
รายการท่ีส าคญัท่ีปล่อยใหข้าดมือไม่ได ้แต่ระบบน้ีเป็นวธีิท่ีมีค่าใชจ่้ายดา้นงานเอกสารค่อนขา้งสูง 
และตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายไดท้ัว่ถึง ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพิวเตอร์เขา้มา
ประยกุตใ์ชก้บังานส านกังานและบญัชีสามารถช่วยแกไ้ขปัญหาในขอ้น้ี โดยการใชร้หสัแท่ง (Bar 
Code) หรือรหสัสากลส าหรับผลิตภณัฑ์ (Universal Product Code หรือ UPC) ปิดบนสินคา้แลว้ใช้
เคร่ืองกราดสัญญาณเลเซอร์อ่านรหสั (Laser Scan) ซ่ึงวธีิน้ีนอกจะมีความถูกตอ้ง แม่นย  า เท่ียงตรง
แลว้ ยงัสามารถใชเ้ป็นรากฐานขอ้มูลของการบริหารสินคา้คงคลงัในกรณีอ่ืนเช่น การบริหารห่วง
โซ่ของสินคา้ (Supply Chain Management) ไดอี้กดว้ย 
 2. ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด (Periodic Inventory System) เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ี
มีวธีิการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก าหนดไวเ้ท่านั้น เช่นตรวจนบัและลงบญัชีทุกปลายสัปดาห์
หรือปลายเดือน เม่ือของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซ้ือเขา้มาเติมใหเ้ตม็ระดบัท่ีตั้งไว ้ระบบน้ีจะเหมาะ
กบัสินคา้ท่ีมีการสั่งซ้ือและเบิกใชเ้ป็นช่วงเวลาท่ีแน่นอน เช่น ร้านขายหนงัสือของซีเอ็ดจะมีการ
ส ารวจยอดหนงัสือในแต่ละวนั และสรุปยอดตอนส้ินเดือน เพื่อดูปริมาณหนงัสือคงคา้งในร้านและ
คลงัสินคา้ ยอดหนงัสือท่ีตอ้งเตรียมจดัส่งใหแ้ก่ร้านตามท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ 
 โดยทัว่ไปแลว้ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวดมกัจะมีระดบัสินคา้คงคลงัเหลือสูงกวา่
ระบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง เพราะจะมีการเผื่อส ารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไวก่้อน
ล่วงหนา้บา้ง และระบบน้ีจะท าใหมี้การปรับปริมาณการสั่งซ้ือใหม่ เม่ือความตอ้งการเปล่ียนแปลง
ไปดว้ย  
 3. ระบบการจ าแนกสินคา้คงคลงั (ABC Classification)  
 ระบบน้ีเป็นวธีิการจ าแนกสินคา้คงคลงัออกเป็นประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่า
ของสินคา้คงคลงัแต่ละรายการเป็นเกณฑ ์เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนบั และควบคุมสินคา้ 
คงคลงัท่ีมีอยูม่ากมายซ่ึงถา้ควบคุมทุกรายการอยา่งเขม้งวดเท่าเทียมกนั จะเสียเวลาและค่าใชจ่้าย
มากเกินความจ าเป็น ตามเกณฑด์งัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 2-1 ระบบการจ าแนกสินคา้คงคลงั (ABC Classification)  
 

ประเภท การควบคุม 

A: รายการท่ีมีมูลค่าสูง คือ
สินคา้คงคลงั ร้อยละ 15- 
20 มีมูลค่ารวมถึง ร้อยละ 
75-80 ของมูลค่าทั้งหมด 

ควบคุมอยา่งเขม้มาก ดว้ยการลงบญัชีอยูบ่่อย ๆ (เช่น ทุกสัปดาห์) 
การควบคุมจึงควรใชร้ะบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ืองและตอ้งเก็บ
ของไวใ้นท่ีปลอดภยัในดา้นการจดัซ้ือก็ควรหาผูข้ายไวห้ลายราย
เพื่อลดความเส่ียงจากการขาดแคลนสินคา้และสามารถเจรจา
ต่อรองราคาได ้

B: รายการท่ีมีมูลค่าปาน
กลาง คือสินคา้คงคลงั  
ร้อยละ 30-40 มีมูลค่าร่วม 
ประมาณ ร้อยละ 15 ของ
มูลค่าทั้งหมด 

ควบคุมอยา่งเขม้งวดปานกลางดว้ยการมีบญัชีคุมยอดบนัทึกเสมอ
เช่นเดียวกบั A ควรมีการเบิกจ่ายอยา่งเป็นระบบเพื่อป้องกนัการ
สูญหายการตรวจนบัจ านวนจริงก็ท าเช่นเดียวกบั A แต่ความถ่ีนอ้ย
กวา่ (เช่น ทุกส้ินเดือน) และการควบคุม B จึงควรใชร้ะบบสินคา้
คงคลงัอยา่งต่อเน่ืองเช่นเดียวกบั A 

C: รายการท่ีมีมูลค่าต ่า คือ
สินคา้คงคลงั ร้อยละ 40-
50 มีมูลค่ารวม ประมาณ 
ร้อยละ 10-15 ของมูลค่า
ทั้งหมด 

ไม่มีการจดบนัทึกหรือมีก็เพียงเล็กนอ้ยสินคา้คงคลงัประเภทน้ีจะ
วางใหห้ยบิใชไ้ดต้ามสะดวกเน่ืองจากเป็นของราคาถูกและมี
ปริมาณมาก ถา้ท าการควบคุมอยา่งเขม้งวดจะท าใหมี้ค่าใชจ่้ายมาก
ซ่ึงไม่คุม้ค่ากบัประโยชน์ท่ีไดป้้องกนัไม่ใหข้องสูญหาย 

ท่ีมา: สินคา้คงคลงัและการบริหารสินคา้คงคลงั (2558)  
 
 หลกีเลีย่งการจัดเกบ็สินค้ามากเกนิไป 
 ธุรกิจท่ีมีการหมุนเวยีนสินคา้หรือวตัถุในระยะเวลาอนัสั้น เช่น เส้ือผา้, เคมีภณัฑท่ี์มีวนั
หมดอายุ, ของขวญัต่าง ๆ สินคา้เหล่าน้ีมีช่วงเวลาความตอ้งการสั้นควรหลีกเล่ียงการจดัเก็บสินคา้
มากเกินจ าเป็น ในขณะท่ีธุรกิจบางอยา่งท่ีขายสินคา้ท่ีมีระยะเวลานาน เช่น อุปกรณ์ส านกังาน 
เคร่ืองมือวดั หรือสินคา้ท่ีลา้สมยัชา้ สามารถจดัเก็บไดจ้  านวนมากและนานกวา่ แต่ไม่วา่ธุรกิจของ
คุณคืออะไร การเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไปก็เป็นส่ิงท่ีควรหลีกเล่ียงเน่ืองจากจะท าให้ค่าใชจ่้ายต่าง 
ๆ เพิ่มมากข้ึน ไดแ้ก่ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้, ดอกเบ้ียเงินกู ้ท่ีคุณน าไปลงในสินคา้เหล่านั้น, 
ค่าประกนัสินคา้ท่ีตอ้งเสียเพิ่ม นอกจากน้ีการมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปยงัท าใหธุ้รกิจขาดสภาพ
คล่องอีกดว้ย 
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 ตวัอยา่งคุณสามารถซ้ือเส้ือหนาวไดใ้นราคาท่ีถูกมากหากคุณซ้ือถึง 10,000 ตวั เพราะซ้ือ
จ านวนมากจึงไดรั้บส่วนลดมาก แต่หากคุณไม่สามารถขายเส้ือไดห้มดในช่วงฤดูหนาวน้ี แน่นอน
คุณสามารถขายใหม่ไดใ้นปีต่อไป นอกจากจะตอ้งเปลืองพื้นท่ี ในการจดัเก็บแลว้ เงินท่ีจมไปใน
เส้ือหนาวแทนท่ีคุณจะน าเงินส่วนน้ีมาลงทุนซ้ือสินคา้อ่ืนท่ีสามารถขาย และท าก าไรไดก่้อน ท่ีจะ
ถึงฤดูหนาวถดัไป 
 การตรวจนับจ านวนสินค้าคงคลงั 
 เป็นการตรวจนบัสินคา้เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่ สินคา้ท่ีมีอยูจ่ริง และในบญัชีตรงกนัมี
หลายวธีิดงัน้ี 
 1. วธีิปิดบญัชีตรวจนบั คือ เลือกวนัใดวนัหน่ึงท่ีจะท าการปิดบญัชีแลว้หา้มมิใหมี้การ
เบิกจ่ายเพิ่มเติม หรือเคล่ือนยา้ยสินคา้คงคลงัทุกรายการ โดยตอ้งหยดุการซ้ือ-ขายตามปกติ แลว้
ตรวจนบัของทั้งหมดวธีิน้ีจะแสดงมูลค่าของสินคา้คงคลงัณ วนัท่ีตรวจนบัไดอ้ยา่งเท่ียงตรง 
 2. วธีิเวยีนกนัตรวจนบัจะปิดการเคล่ือนยา้ยสินคา้คงคลงัเป็นส่วน ๆ เพื่อตรวจนบัเม่ือ
ส่วนใดตรวจนบัเสร็จก็เปิดขายหรือเบิก จ่ายไดต้ามปกติ และปิดแผนกอ่ืนตรวจนบัต่อไปจนครบทุก
แผนก วธีิน้ีจะไม่เสียรายไดจ้ากการขายแต่โอกาสท่ีจะคลาดเคล่ือนมีสูง 

 

บทบาทของสินค้าคงคลงัในซัพพลายเชน (Supply Chain)  
 สินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงค ์ในการสร้างความสมดุลในซพัพลายเชน (Supply Chain) 
เพื่อให้ระดบัสินคา้คงคลงัต ่าสุด โดยไม่กระทบต่อระดบัการใหบ้ริการ ซ่ึงปัจจยัน าเขา้ (Input) ของ
กระบวนการผลิตท่ีมีความส าคญัอยา่งยิง่ คือ วตัถุดิบ (Raw Material) ช้ินส่วน (Parts) และวสัดุ 
ต่าง ๆ (Material) ท่ีเรียกรวมกนัวา่ สินคา้คงคลงั เป็นองคป์ระกอบท่ีใหญ่ท่ีสุดของตน้ทุนการผลิต 
ผลิตภณัฑห์ลายชนิด นอกจากนั้นการท่ีมีสินคา้คงคลงัท่ีเพียงพอ ยงัเป็นการสนองตอบความพึง
พอใจของลูกคา้ไดท้นัที 
 จะเห็นไดว้า่สินคา้คงคลงั มีความส าคญัต่อกิจกรรมหลกัของธุรกิจเป็นอยา่งมาก การ
บริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพ จึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการประกอบการโดยตรง 
และในปัจจุบนัน้ีก็ไดมี้การน าเอาระบบคอมพิวเตอร์ มาจดัการขอ้มูลของสินคา้คงคลงั เพื่อใหเ้กิด
ความถูกตอ้ง แม่นย  า และทนัเวลามากยิง่ข้ึน การจดัซ้ือสินคา้คงคลงัมาในคุณสมบติัท่ีตรงกบัความ
ตอ้งการ (Demand) ปริมาณท่ีเพียงพอ (Quantity) ราคาท่ีเหมาะสม (Price) ทนัเวลาท่ีตอ้งการ 
(Time) โดยซ้ือจากผูข้ายท่ีไวว้างใจได ้และน าส่งยงัสถานท่ีท่ีถูกตอ้งตามหลกัการจดัซ้ือท่ีดีท่ีสุด 
เป็นจุดเร่ิมตน้ของการบริหารสินคา้คงคลงั การจดัการสินคา้คงคลงั มีวตัถุประสงคห์ลกัอยู ่2 
ประการ คือ 
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 1. สามารถมีสินคา้คงคลงั บริการลูกคา้ในปริมาณท่ีเพียงพอ และทนัต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้เสมอ เพื่อสร้างยอดขาย และรักษาระดบัของส่วนแบ่งตลาดไว ้
 2. สามารถลดระดบัการลงทุน ในสินคา้คงคลงัในราคาต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อท าให้
ตน้ทุนการผลิตต ่าลงดว้ยวตัถุประสงค ์2 ขอ้น้ีจะมีความขดัแยง้กนัเอง การบริหารสินคา้คงคลงั 
(Inventory Management) จะเป็นการรักษาความสมดุลของวตัถุประสงคท์ั้งสองขอ้น้ี จึงไม่ใช่เร่ือง
ง่าย ๆ และเน่ืองจากการบริหารการผลิตในปัจจุบนั จะตอ้งค านึงถึงคุณภาพเป็นหลกัส าคญั ซ่ึงการ
บริการลูกคา้ท่ีดีก็เป็นส่วนหน่ึงของการสร้างคุณภาพท่ีดี ซ่ึงท าใหลู้กคา้มีความพึงพอใจสูงสุดดว้ย 
จึงดูเหมือนวา่ การมีสินคา้คงคลงัในระดบัสูง จะเป็นประโยชน์กบักิจการในระยะยาวมากกวา่ 
เพราะจะรักษาลูกคา้ และส่วนแบ่งตลาดไดดี้ แต่อนัท่ีจริงแลว้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัท่ีสูง ก็มีส่วนท่ีจะ
ท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนดว้ย มีผลใหไ้ม่สามารถท่ีจะต่อสู้กบัคู่แข่งขนัในดา้นราคาไดจึ้งตอ้งท า
ใหต้น้ทุนต ่า คุณภาพดี และบริการท่ีดีดว้ยในขณะเดียวกนั 
 ประโยชน์ของสินค้าคงคลงั 
 1. เป็นการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ท่ีประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลา ทั้งใน
ฤดูกาล และนอกฤดูกาล โดยธุรกิจตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นคลงัสินคา้ 
 2. เป็นการรักษาการผลิตใหมี้อตัราคงท่ีสม ่าเสมอ เพื่อรักษาระดบัการวา่จา้งแรงงาน การ
เดินเคร่ืองจกัร ฯลฯ ใหส้ม ่าเสมอไดโ้ดยจะเก็บสินคา้ท่ีจ  าหน่ายไม่หมดในช่วงท่ีจ าหน่ายไดไ้ม่ดี ไว้
จ  าหน่ายตอนช่วงเวลาท่ีลูกคา้ หรือผูบ้ริโภคมีความตอ้งการ ซ่ึงในช่วงเวลานั้นอาจจะผลิตไม่ทนัการ
จ าหน่าย 
 3. ท าใหธุ้รกิจไดส่้วนลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจดัซ้ือสินคา้จ านวนมาก
ต่อคร้ัง เพื่อเป็นการป้องกนัการเปล่ียนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟ้อ เม่ือสินคา้ใน
ทอ้งตลาดมีราคาเพิ่มสูงข้ึน 
 4. ป้องกนัสินคา้ขาดมือ ดว้ยสินคา้เผือ่ขาดมือ เม่ือเวลารอคอยล่าชา้ หรือบงัเอิญไดค้  า
สั่งซ้ือเพิ่มข้ึนอยา่งกระทนัหนั  
 5. ท าใหก้ระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเน่ืองอยา่งราบร่ืน ไม่มีการหยดุชะงกั อนั
เน่ืองจากของขาดมือ จนท าใหเ้กิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิต ซ่ึงจะท าใหค้นงานวา่งงาน 
เคร่ืองจกัรถูกปิด หรือผลิตไม่ทนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
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อปุสงค์ (Demand) ของสินค้าคงคลงั 
 คือจุดเร่ิมตน้ของการจดัการสินคา้คงคลงั จะเร่ิมจากอุปสงคข์องลูกคา้ (Customer 
Demand) เพื่อจดัการให้เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงตอ้งใชห้ลกัการพยากรณ์ โดยอุป
สงคจ์ะแบ่งออกเป็น 2 ชนิด  
 1. อุปสงคแ์ปรตาม (Dependent Demand) เป็นอุปสงคข์องวตัถุดิบ ช้ินส่วน และสินคา้ท่ี
ใชต่้อเน่ือง ในกระบวนการ ผลิต ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิง่ เพราะอาจส่งผลเสียหายอยา่งรุนแรงถา้ขาด
วตัถุดิบประเภทน้ี เช่น ถา้โรงงานประกอบสารเคมี มีสารเคมีขาดหายไปแมแ้ต่ชนิดเดียว ก็จะท าให้
โรงงานหยดุทนัที 
 2. อุปสงคอิ์สระ (Independent Demand) เป็นอุปสงคข์องวตัถุดิบ ช้ินส่วน และสินคา้ท่ี
ไม่ใชต่้อเน่ืองในกระบวนการผลิต ส่วนมากจ าหน่ายใหลู้กคา้โดยตรง ถา้ไม่มีอาจจะเสียโอกาส และ
ถูกปรับ 
 

การบริหารจัดการ คลงัสินค้า (Warehouse) อย่างมมีาตรฐาน 
 การวางแผนการบริหารจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse) และสินคา้คงคลงั (Inventory) 
เป็นยทุธศาสตร์ส าคญัท่ีช่วยใหธุ้รกิจประสบความส าเร็จสามารถต่อสู้คู่แข่งขนัไดซ่ึ้งคลงัสินคา้มี
ความส าคญัท่ีสุดในระบบ โลจิสติกส์ ในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ ตอ้งมีองคป์ระกอบการส าคญั
หลายอยา่งเขา้มาร่วมดว้ย และดว้ยความซบัซอ้นท่ีตอ้งการใหก้ารบริหารมีคุณภาพท่ีดี ตอ้งอาศยั
ระบบการท างานท่ีมีคุณภาพ มีระบบเทคโนโลย ีอุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีทนัสมยั และบุคลากรท่ีเป็นมือ
อาชีพทั้ง 3 ส่ิงน้ีตอ้งท างานสอดคลอ้งประสานกนัเพื่อให้เกิดความแม่นย  าในการท างาน การมี
คลงัสินคา้เพื่อส ารองสินคา้คงคลงัในปริมาณท่ีเหมาะสม จะช่วยลด ความเส่ียงจากความแปรผนั
ของอุปสงคแ์ละอุปทานของการด าเนินงานระหวา่งหน่วยงานต่าง ๆ ใหเ้ช่ือมต่อกนัไดส้ าหรับ
หลกัการในการท าธุรกิจ Warehouse ล าดบัแรกตอ้งเขา้ใจสินคา้แต่ละชนิดเพื่อสามารถจดัการได้
อยา่งเหมาะสมไม่ท าใหเ้กิดความเสียหายโดยนโยบายการวางแผนการท างานขององคก์ร จะเป็นการ
ก าหนดวธีิการบริหารจดัการคลงัสินคา้ รวมทั้งเป็นแนวทางในการก าหนดกลยทุธ์ในการสตอ็ก
สินคา้ ซ่ึงจะเป็นฟันเฟืองหลกัใหบ้ริษทันั้น ๆ สามารถผลิตสินคา้เพียงพอและตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ได ้การบริหารคลงัสินคา้จะจดัการตั้งแต่การรับเขา้จนถึงการจ่ายออก นอกจากน้ี
ซอฟแวร์ จะเป็นตวัก าหนดวา่เม่ือสินคา้เขา้มาควรจะน าสินคา้ไปเก็บไวท่ี้ใหน ใหถู้กสุขลกัษณะ 
เน่ืองจากมีการจดัเก็บสินคา้หลากหลายประเภท จึงจ าเป็นตอ้งแบ่งโซนจดัวางสินคา้ระหวา่งสินคา้มี
กล่ิน สินคา้ท่ีเป็นสินคา้อุปโภค และสินคา้ท่ีเป็นเคมี โดยอาศยัศาสตร์ในการจดัเก็บเรียงสินคา้ท่ี
ถูกตอ้งพร้อมกนัน้ีซอฟแวร์ยงัช่วยตดัสตอ็ก เม่ือมีการน าสินคา้ออก และเม่ือตดัสตอ็กออกแลว้ 
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พนกังานจะน าสินคา้มาจดัเก็บแทนในต าแหน่งท่ีวา่งการบริหารจดัการคลงัสินคา้ ตอ้งข้ึนอยูก่บั
องคป์ระกอบของคลงัสินคา้ซ่ึงนโยบายการท างานขององคก์รจะเป็นตวัก าหนดวา่จะออกแบบ 
Warehouse อยา่งไร รวมถึงการก าหนดคุณสมบติัต่าง ๆ ใหต้รงตามความเหมาะสมในการใชง้าน 
เช่น ศูนยก์ระจายสินคา้ In-house Warehouse 
 ตน้ทุนการบริหารคลงัสินคา้ (Warehouse) และสินคา้คงคลงั (Inventory) ประกอบไป
ดว้ย 2 ประเภท  
 1. ตน้ทุนการบริหารคลงัสินคา้ (Warehouse Cost) เกิดจากการด าเนินกิจกรรมการ
ใหบ้ริการภายในคลงัสินคา้ การจดัเก็บสินคา้ การเลือกสถานท่ีตั้งโรงงาน และคลงัสินคา้ ซ่ึงมี
ลกัษณะเดียวกบัตน้ทุนการขนส่งท่ีผูป้ระกอบการสามารถด าเนินงานเองท่ีเรียกวา่ In - house และ
การจา้งใหผู้อ่ื้นด าเนินการให้ หรือเช่าท่ีผูอ่ื้น เราเรียกวา่ Outsource 
 2. ตน้ทุนในการถือครองสินคา้ (Inventory Carrying Cost) คือตน้ทุนในการถือครอง
สินคา้ หรือค่าเสียโอกาสท่ีเงินทุนไปจมอยูใ่นสินคา้ รวมถึงตน้ทุนค่าดอกเบ้ีย ค่าประกนัสินคา้ เป็น
ตน้ 
 การบริหารจดัการคลงัสินคา้ และสินคา้คงคลงั จะเป็นหวัใจส าคญัในการขบัเคล่ือนธุรกิจ 
แต่ยงัมีประเด็นท่ีผูป้ระกอบการไดส้นใจในเร่ืองของ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) 
ท าอยา่งไรท่ีจะไม่มีตน้ทุนในการเก็บสินคา้ ท่ีเป็นตน้ทุนมหาศาล การน าเอาระบบ Just in time มา
ใชจึ้งเป็นเร่ืองท่ีหลายฝ่ายก าลงัใหค้วามสนใจ และก็มีหลายบริษทัไดน้ ามาใช ้และประสบ
ความส าเร็จมาแลว้ อยา่งเช่น บริษทั TOYOTA ผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ของโลก เป็นตน้ การผลิต
แบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) เป็นระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสีย หรือกิจกรรมท่ี
ไม่เกิดมูลค่าต่าง ๆ ออกจากกระบวนการซ่ึงพฒันาข้ึน โดยบริษทั โตโยตา้ ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อใหก้าร
บริหารจดัการและช้ินส่วนซ่ึงมีจ านวนมากมายหลายประเภท เขา้สู่กระบวนการผลิตในปริมาณ และ
เวลาท่ีตอ้งการ มุ่งเนน้ใหผ้ลิตเป็นสินคา้ไดพ้อดีกบัความตอ้งการทั้งปริมาณและเวลา โดยมี
วตัถุประสงคห์ลกั ก็คือลดความสูญเสีย และตน้ทุนท่ีมาจากการคงคลงั และลดงานระหวา่ง
กระบวนการอนัเป็นขอ้เสียของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ  

 
หลกัการวางผงัสินค้าทีส่ าคญั 

 ควรใหก้ารท างานเป็นเส้นตรง ซ่ึงจะสามารถท าใหสิ้นคา้ต่าง ๆ มีการเคล่ือนท่ีไปใน
ทิศทางเดียวกนั ท าใหง่้ายต่อระบบการขนถ่าย การวางผงัในลกัษณะน้ีเป็นรูปแบบท่ีไดรั้บความนิยม
โดยทัว่ไปควรใหมี้ความยดืหยุน่พอสมควร และไม่ยดืหยุน่มากจนเกินไป จนท าใหข้าด
ประสิทธิภาพในการด าเนินงาน การก าหนดจุดรับ จุดส่งสินคา้ ท่ีเหมาะสม ซ่ึงอาจใชเ้ป็นจุด
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เดียวกนั หรือใกลเ้คียงกนัก็ได ้แต่ควรเลือกจุดท่ีท าใหเ้กิดการด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดการ
วางแผนท่ีมีระยะทางเคล่ือนท่ีส่วนมากเป็นเส้นตรง ระยะการเคล่ือนท่ีของพนกังานสินคา้ตอ้งสั้น 
กะทดัรัด ดงันั้นช่องทางเดินควรจะแคบท่ีสุดเท่าท่ีจะท าไดแ้ละไม่ควรเป็นทางตนั โดยทัว่ไปผงั
คลงัสินคา้ควรมีความยดืหยุน่ สามารถเปล่ียนแปลงการจดัเก็บไดพ้อสมควร ไม่มีการก าหนดเส้น
แบ่งช่องทางเดิน แต่ยงัคงไวซ่ึ้งประสิทธิภาพในการท างาน  

 ขั้นตอนในการออกแบบคลงัสินค้ามี 6 ขั้นตอนดังนี้ 
 1. ก าหนดวตัถุประสงคข์องการวางผงัคลงัสินคา้ เช่น ตอ้งการออกแบบใหค้ลงัสินคา้มี

ระดบัการบริการท่ีดี (Service Level) มีระยะเวลาในการหยบิสินคา้ท่ีนอ้ย (Picking time) หรือ
ตอ้งการผงัท่ีใชป้ระโยชน์พื้นท่ีไดม้ากท่ีสุด (Space utilization) หรือเป็นคลงัสินคา้แบบ Cross 
docking หรือตอ้งการผงัคลงัสินคา้ท่ีมีความยดืหยุน่สูงเพราะมีแบบของผลิตภณัฑ์เป็นจ านวนมาก 
เป็นตน้ 

 2. ด าเนินการเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ ขนาดของพื้นท่ีและอุปกรณ์ต่าง ๆ รายละเอียด
ของสินคา้คงคลงั ยอดขาย และ ความถ่ีในการจดัเก็บและหยบิสินคา้ ขนาดของส านกังาน ขนาดของ
เส้นทางต่าง ๆ ท่ีตอ้งการ ขนาดของอาคาร ชั้นวาง ความสูงแนวด่ิง ประตู ดาดฟ้า เพดาน ถงัดบัเพลิง 
ปลัก๊ไฟ ตลอดจนเอกสารต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เป็นตน้ 

 3.วเิคราะห์ขอ้มูล ต่าง ๆ เพื่อก าหนดแผนท่ีตั้งของหน่วยงานหรือกิจกรรมต่าง ๆ ไดแ้ก่ 
 ก) การประเมินขอ้มูลดา้นต่าง ๆ เพื่อก าหนดอุปกรณ์ในการขนถ่าย (Material handling) 

เช่น การวิเคราะห์รายการสินคา้ หรือ SKU – Stock Keeping Unit ประเภทของหีบห่อ (Package 
type) จ านวนหีบห่อในหน่ึงหน่วยขนถ่าย (Unit load หรือ pallet) ขนาดความกวา้ง X ยาว X สูง และ
น ้าหนกัของหน่ึงหน่วยขนถ่าย เป็นตน้ 

 ข) การประเมินก าหนดท่ีตั้งของสถานท่ีจดัเก็บ ชั้นวางต่าง ๆ กล่าวคือก าหนดช่องและ
ต าแหน่งท่ีวางของชั้นจดัเก็บต่าง ๆ และการออกแบบระบบจดัเก็บสินคา้ ซ่ึงโดยทัว่ไปจะมีหลาย
ระบบ  

 ค) การประเมินทางเดิน ในการค านวณพื้นท่ีทั้งหมดของคลงัสินคา้จะตอ้งพิจารณาความ
ตอ้งการของพื้นท่ีทางเดินเป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับการเขา้จุดเก็บสินคา้ และใชเ้พื่อผา่นไปตามส่วน 
ต่าง ๆ ของคลงัสินคา้ 

 

วธีิการจัดกลุ่มสินค้าแบบ  ABCAnalysis 
 ในการควบคุมสินคา้ในโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีสินคา้มากมายและราคาแตกต่างกนั
วธีิการควบคุมท่ีง่ายวธีิหน่ึงก็คือวธีิของวลิเฟโดพากโท (Vifredo Pareto) นกัเศรษฐศาสตร์ 
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ชาวอิตาเลียนเรียกวธีิน้ีวา่วธีิการจดักลุ่ม ABC หรือ ABC Analysis วธีิการท าไดโ้ดยแยกสินคา้ 
คงคลงัออกตามประเภทความส าคญัหรือราคาโดยแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มคือ 
 กลุ่ม A กลุ่มท่ีเป็นสินคา้ท่ีส าคญัมากมูลค่าสูง (High value) โดยทัว่ไปจะมีสินคา้อยู่
ประมาณ 10-20% ของสินคา้ทั้งหมดและจะมีมูลค่าอยูป่ระมาณ 70-80% ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด 
 กลุ่ม B กลุ่มท่ีเป็นสินคา้ท่ีปานกลาง (Middle value) โดยทัว่ไปสินคา้คงคลงัประเภทน้ีจะ
มีอยูป่ระมาณ 30-40% ของสินคา้ทั้งหมดและมูลค่าของสินคา้ประเภทน้ีจะมีค่าประมาณ 15-20% 
ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด 
 กลุ่ม C กลุ่มสินคา้ท่ีมีความส าคญันอ้ยท่ีสุด (Small value) เป็นสินคา้ท่ีมีราคาต ่าและ มี
เปอร์เซ็นตใ์นการเก็บรักษาท่ีมากคือ ประมาณ 40-50% และมีมูลค่า 5-10% ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด 
ถา้จะน าสินคา้กลุ่ม A-B-C มาเขียนเป็นพาเลโตไดอะแกรม (Pareto Diagrams) ช่วงของกราฟ
ความถ่ีสะสมท่ีเมข้ึนดว้ยความชนัสูงจะเป็นสินคา้กลุ่ม A ช่วงความชนัปานกลางเป็นสินคา้กลุ่ม B 
และช่วงสุดทา้ยมีความชนันอ้ยเป็นสินคา้กลุ่ม C ดงัแสงไวใ้นรูปต่อไปน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 2-2 การแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC เขียนเป็นพาเลโตไดอะแกรม 
ท่ีมา: วธีิการจดักลุ่มสินคา้แบบ ABC (2558)  
 
 การวางแผนการควบคุมสินคา้กลุ่ม A ก็จะมีการวางแผนอยา่งดีเยีย่ม เพราะมีราคาต่อ
หน่วยของสินคา้สูงผูบ้ริหารอุตสาหกรรมควรเอาใจใส่เป็นพิเศษในขณะท่ีสินคา้ B จะมีการวางแผน
ควบคุมระดบัปานกลางและควรเอาใจใส่พอสมควรและกลุ่ม C จะมีการวางแผนควบคุมในระดบัต ่า
หรืออาจจะไม่ตอ้งใหค้วามสนใจมากนกัแต่หากจะตอ้งจดัใหเ้ป็นระบบ เป็นหมวดหมู่การควบคุม
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วตัถุดิบหรือสินคา้คงคลงัดงักล่าว จะช่วยท าใหส้ะดวกในการตรวจสอบการดูแลรักษา 
เม่ือแผนกผลิตตอ้งการสินคา้หรือวตัถุดิบมาใชต้ามแผนการผลิตท่ีไดว้างแผนไว ้หรือเม่ือแผนก
ควบคุมสินคา้คงคลงัทราบวา่ปริมาณวตัถุดิบในคลงัสินคา้นอ้ยลงถึงจุดต ่าท่ีก าหนดไวก้็จะแจง้
แผนกจดัซ้ือหรือฝ่ายจดัซ้ือท าการจดัซ้ือต่อไปโดยแผนกท่ีตอ้งการวตัถุดิบก็จะกรอกขอ้ความ
เก่ียวกบัรายละเอียดของวตัถุดิบนั้น เช่น จ านวน คุณลกัษณะ ชนิด เป็นตน้ ลงในแบบฟอร์มตามใบ
ขอซ้ือ (Purchase Requisition) ผูจ้ดัการแผนกท่ีท าการขอซ้ือเป็นผูล้งนามในแบบฟอร์มใบขอซ้ือ
ตามปกติใบขอซ้ือจะมีอยา่งนอ้ย 2 ฉบบัฉบบัหน่ึงจะส่งไปยงัแผนกจดัซ้ือ และอีกฉบบัหน่ึงแผนกท่ี
สั่งซ้ือจะเก็บไวเ้ป็นหลกัฐานแผนกจดัซ้ือเม่ือทราบ จ านวน คุณลกัษณะ และชนิดตามท่ีตอ้งการแลว้
ก็จะมาพิจารณาหรือก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือวา่จะซ้ือคราวละเท่าไรจึงจะเพียงพอต่อการผลิตไม่
มากเกินจนตอ้งท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายในการดูแลรักษาเพิ่มข้ึนหรือไม่นอ้ยเกินไปจนท าใหสิ้นคา้ขาด
มือการพิจารณาจะพิจารณาจากอตัราการผลิตในแต่ละวนัระยะเวลาท่ีผูข้ายส่งส้ินคา้มาถึงหลงัการ
สั่งซ้ือ (Lead Time) เป็นตน้ 
 แผนกจดัซ้ือนอกจากจะตอ้งรู้ขอ้มูลต่าง ๆ จากแผนกท่ีตอ้งการสินคา้หรือวตัถุดิบ
พิจารณาถึงปริมาณการสั่งซ้ือแลว้จะตอ้งรู้ดว้ยวา่สินคา้หรือวตัถุดิบท่ีตอ้งการวา่มีท่ีขายท่ีแหล่งใด 
ใครเป็นคนขาย ทั้งน้ีแผนกจดัซ้ือ อาจจะศึกษาขอ้มูลเหล่าน้ีไดจ้ากการโฆษณาแคต๊ตาล็อค 
(Catalog) เป็นตน้ 
 เม่ือแผนกจดัซ้ือรู้ผูข้ายแลว้ต่อไปก็เป็นขั้นการจดัซ้ือหากเป็นสินคา้หรือวตัถุดิบท่ีมีราคา
ไม่แพงไม่มีความส าคญัเท่าไรแผนกจดัซ้ือก็จะท าการจดัซ้ือเลยโดยอาจจะตอ้งเลือกซ้ือจากผูข้ายท่ี
แผนกจดัซ้ือเห็นวา่ดีท่ีสุดแลว้แต่ถา้หากเป็นวตัถุดิบท่ีมีราคาสูงก็อาจจะตอ้งพิจารณาอยา่งถ่ีถว้น
ทั้งน้ีแผนกจดัซ้ืออาจจะจดัใหมี้การเสนอราคาหรือเสนอเง่ือนไขต่าง ๆ ก่อนโดยแผนกจดัซ้ือส่งใบ
ขอใหเ้สนอราคา (Request for Quotation) ไปใหผู้ข้ายแหล่งต่าง ๆ ใหเ้สนอราคาสินคา้ตามรายการ
พร้อมเง่ือนไขต่าง ๆ (ถา้มี) เง่ือนไขช าระเงินเง่ือนไขการจ่ายค่าขนส่งการอบรมคนเป็นตน้เพื่อ
แผนกจดัซ้ือจะไดน้ าใบเสนอราคาจากผูข้ายเหล่าน้ีมาเปรียบเทียบประกอบการตดัสินใจวา่จะซ้ือ
วตัถุดิบจากแหล่งใดใบเสนอราคาตามปกติจะมีเป็น 2 ฉบบัโดยทั้งสองฉบบัส่งไปยงัผูข้ายเพื่อให้
ผูข้ายกรอกราคาตามท่ีจะขายไดเ้สร็จก็จะส่งมายงัผูซ้ื้ออีกส่วนหน่ึงปกติจะท าเป็นส าเนา (Copy) ผู้
เสนอราคาจะเก็บไวเ้องในบางกรณีอาจจะตอ้งจดัใหมี้การประมูลราคาระหวา่งผูข้ายก่อนท่ีจะมีการ
สั่งซ้ือนอกจากน้ีบางคร้ังก่อนการตดัสินใจบริษทัหรือโรงงานท่ีตอ้งการสั่งซ้ืออาจจะส่งพนกังานไป
ตรวจสอบกรรมวธีิการผลิตสินคา้ดูการผลิตสินคา้ของผูข้ายก่อนการตดัสินใจซ้ือก็ไดเ้ม่ือเลือก
แหล่งซ้ือไดแ้ลว้ก็จะท าการสั่งซ้ือโดยแผนกจดัซ้ือกรอกรายการซ้ือตามแบบฟอร์มเรียกวา่ ใบสั่งซ้ือ 
(Purchased Order) แบบฟอร์มน้ีจะส่งไปใหผู้ข้ายเพื่อจดัส่งสินคา้ตามก าหนดและตามรายการใน
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ใบสั่งซ้ือเม่ือผูข้ายไดรั้บใบสั่งซ้ือแลว้และตอบรับวา่จะซ้ือสินคา้จากผูข้ายใบสั่งซ้ือจะถือเป็นสัญญา
บงัคบัตามกฎหมายใหผู้ซ้ื้อตอ้งช าระเงินดงันั้นในส่วนสัญญาในใบสั่งซ้ือก็คือรายละเอียดต่าง ๆ 
เก่ียวกบัคุณลกัษณะขนาดชนิดจ านวนสินคา้ท่ีตอ้งการวนัท่ีจะส่งสินคา้ถึงโรงงานของผูส้ั่งซ้ือ
เง่ือนไขการจ่ายเงินเส้นทางการส่งของจุดส่งของหากเกิดความชกัชา้ในการส่งวตัถุดิบผูซ้ื้ออาจจะ
ยกเลิกใบสั่งซ้ือไดต้ามปกติแลว้ใบสั่งซ้ือ (Purchase order) จะมีดว้ยกนั 4 ฉบบัโดยท่ีตน้ฉบบัส่งไป
ยงัผูข้ายส าเนาฉบบัท่ีหน่ึงส่งไปยงัแผนกรับสินคา้ (Receiving) ส าเนาฉบบัท่ีสองส่งไปยงัแผนกท่ี
ขอซ้ือส าเนาฉบบัท่ีสามเก็บไวท่ี้แผนกจดัซ้ือเพื่อเป็นการแจง้ใหท้ราบวา่ไดด้ าเนินการจดัซ้ือ
เรียบร้อยแลว้ส าเนาฉบบัท่ีส่ีจะเก็บไวท่ี้แผนกบญัชี (Accounting) เพื่อเป็นหลกัฐานเม่ือแผนกจดัซ้ือ
ไดส่้งไปสั่งซ้ือไปใหผู้ข้ายแลว้ผูข้ายก็จะจดัส่งสินคา้หรือวตัถุดิบมาใหผู้ข้ายยงัจุดท่ีบอกเอาไวต่้อไป
ก็เป็นหนา้ท่ีของแผนกหรือฝ่ายรับสินคา้ (Receiving) เพื่อท าการตรวจ-รับ (Receiving & 
Inspection) ซ่ึงอาจจะท าหลายวธีิเช่นนบัตวงวดับางคร้ังอาจจะถึงขั้นการตรวจสอบคุณภาพโดย
แผนกควบคุมคุณภาพเพื่อให้แน่ใจวา่จ านวนสินคา้และคุณภาพของสินคา้ท่ีไดรั้บนั้นตรงกบัท่ีได้
สั่งซ้ือไปเม่ือแผนกรับสินคา้ตรวจรับสินคา้ครบถูกตอ้งแลว้ก็จะรายงานการตรวจรับสินคา้โดยท า
เป็นหลกัฐานการรับสินคา้เรียกวา่ใบรายงานสินคา้จากการตรวจรับสินคา้น้ีวา่ใบรายงานรับสินคา้ 
(Receiving Report) บางโรงงานอาจจะใชส้ าเนาใบสั่งซ้ือ (Purchase order) ท่ีแผนกจดัซ้ือส่งมาให้
ตรวจสอบรายการตามใบสั่งซ้ือนั้นเลยโดยปกติแลว้ส าหรับผูข้ายนั้นเม่ือน าส่งสินคา้มาใหต้ามค าสั่ง
ซ้ือของผูซ้ื้อแลว้ก็จะมีเอกสารชนิดหน่ึงมาดว้ยคือใบก ากบัสินคา้ (Invoice) ใบก ากบัสินคา้จะเป็น
ใบรายการสินคา้ท่ีน าส่งมาใหท้ั้งหมดในใบก ากบัสินคา้น้ีจะบอกถึงจ านวนรายการราคาต่อหน่วย
ราคารวมและราคาส่วนลดเป็นตน้เม่ือผูซ้ื้อไดรั้บใบก ากบัสินคา้ตรวจสอบและถูกตอ้งตรงกนักบั
ใบสั่งซ้ือแลว้ก็จะลงช่ือรับสินคา้และรายงานการรับสินคา้และแจง้หรือส่งใบรายงานรับสินคา้ไปยงั
แผนกหรือฝ่ายบญัชี (Accounting) เพื่อลงบญัชี และเก็บรายการเขา้แฟ้ม (File) เรียงกนัตามล าดบั
ก าหนดระยะเวลาในการจ่ายเงิน Payment Check) ส่วนใบรับสินคา้นั้นทางแผนกจดัซ้ือจะน าไปเก็บ
รวมกบัส าเนาใบสั่งซ้ือและน าเขา้แฟ้มใบสั่งซ้ือท่ีไดรั้บสินคา้แลว้โดยจะแยกเก็บจากใบสั่งซ้ือท่ียงั
ไม่ไดรั้บสินคา้เพื่อจะไดติ้ดตามต่อไป 
 เม่ือถึงเวลาจ่ายเงินตามใบก ากบัสินคา้ (Invoice) ฉบบัใดก็จะน าเอาใบก ากบัสินคา้ฉบบั
นั้นออกมาจากแฟ้มและเขียนเช็ค (Check) ตามจ านวนและกลดัติดเช็คไวก้บัใบก ากบัสินคา้ใน
ขณะท่ีน าไปใหผู้มี้หนา้ท่ีเซ็นตส์ั่งจ่ายเพื่อจะไดมี้การตรวจสอบก่อนเซ็นตเ์ช็คหลงัจากนั้นจะเขียน
เลขท่ีเช็คลงไปในใบจ่ายเงินแลว้เก็บไวใ้นแฟ้มหน่ึง 
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แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram)  
 แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram)  หรือเรียกเป็นทางการวา่แผนผงัสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบั
สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause)  
เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงักา้งปลา 
 1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
 2. เม่ือตอ้งการท าการศึกษาท าความเขา้ใจหรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้นแต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลา
แลว้จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
  3. เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมองซ่ึงจะช่วยใหทุ้ก ๆ คนใหค้วามสนใจใน
ปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลาส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงัคือตอ้งท า
เป็นทีมเป็นกลุ่มโดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
 2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ  
 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 5. จดัล าดบัความสาคญัของสาเหตุ 
 6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ไดแ้ต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็น
ปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบและเป็นเหตุ
เป็นผลโดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 
 M - Man คนงานหรือพนกังานหรือบุคลากร 
 M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
  M - Method กระบวนการท างาน 
  E - Environment อากาศสถานท่ีความสวา่งและบรรยากาศการ - ท างาน 
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 แต่ไม่ไดห้มายความวา่การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไปเพราะหากเราไม่ได้
อยูใ่นกระบวนการผลิตแลว้ปัจจยัน าเขา้ (Input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไปเช่นปัจจยัการน าเขา้
เป็น 4P ไดแ้ก่ Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System 
และ Skill ก็ไดห้รืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได้
นอกจากนั้นหากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ก็สามารถท่ีจะก าหนด
กลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั 
 การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปไดซ่ึ้งหากเราก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หาสาเหตุและจะใช้
เวลานานในการท าผงักา้งปลาการก าหนดปัญหาท่ีหวัปลาเช่นอตัราของเสียอตัราชัว่โมงการทางาน
ของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพอตัราการเกิดอุบติัเหตุหรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ินเป็นตน้ซ่ึงจะ
เห็นไดว้า่ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียด
สวยงามคือการถามท าไมท าไมท าไมในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ  
 

 
 
ภาพท่ี 2-3 วธีิการเขียนผงักา้งปลา 
ท่ีมา: แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) (2558)  
 
 ผงัก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังต่อไปนี ้
 ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลาส่วนสาเหตุ 
(Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 

 ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา)  
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 สาเหตุหลกั 
 สาเหตุยอ่ย 

 ซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้งกา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกัเป็นตน้ 
 หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram) คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ี
ตอ้งการวเิคราะห์ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิโดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของกระดูก
สันหลงัจากนั้นใส่ช่ือของปัญหายอ่ยซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 - 6 หวัขอ้โดยลากเป็นเส้น
กา้งปลา (Sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกัเส้นกา้งปลาแต่ละเส้นใหใ้ส่ช่ือของส่ิงท่ีท าใหเ้กิด
ปัญหานั้นข้ึนมาระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้กถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็น
องคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีกโดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 
ระดบัเม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมดท่ีจะเป็น
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 ข้อดี 
 1. ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิกแผนภูมิกา้งปลา
จะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
 2. ท าใหท้ราบสาเหตุหลกั ๆ และสาเหตุยอ่ย ๆ ของปัญหาท าใหท้ราบสาเหตุท่ีแทจ้ริง
ของปัญหาซ่ึงท าให้เราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธีิ 
 ข้อเสีย 
 1. ความคิดไม่อิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวัก าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกใน
ทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 
 2. ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูงจึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดมความคิด 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจิยัในประเทศ 
 สมศกัด์ิ ตรีสัตย ์(2545) กล่าววา่กิจกรรมอุตสาหกรรมในยุคปัจจุบนัไดต้ระหนกัถึง
ความส าคญัทางดา้นการออกแบบและวางผงัโรงงานมากข้ึนเป็นล าดบัดงันั้นการวางแผนผงัจะตอ้ง
มีเป้าหมายพื้นฐานท่ีจะอธิบายหลกัการต่าง ๆ ไดแ้ก่หลกัการเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีในระยะทางท่ีสั้น
ท่ีสุดคือการรวมกิจกรรมทุกกิจกรรมอยูใ่นสภาวะท่ีเท่าเทียมกนัหลกัการเก่ียวกบัการไหลเวยีนของ
วสัดุแผนผงัท่ีดีจะตอ้งจดัสถานท่ีท างานของแต่ละส่วนให้มีความสัมพนัธ์กนัมีอตัราการไหลของ
สินคา้ท่ีสมบูรณ์ท่ีสุดหลกัการเก่ียวกบัการรวมกิจกรรมทั้งหมดภายในโรงงานผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้ง
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รวมคนวสัดุเคร่ืองมือหรือกิจกรรมต่าง ๆ จะตอ้งประกอบกนัในทุก ๆ ส่วนมีการสัมพนัธ์ถึงวธีิการ
ปฏิบติัการหลกัการเก่ียวกบัการท าใหค้นงานมีความพอใจในการจดัวางแผนผงัท่ีดีจะตอ้งมีการใช้
เน้ือท่ีให้เกิดประโยชน์สูงสุดและมีความปลอดภยัและหลกัการเก่ียวกบัความยดืหยุน่ผงัโรงงานท่ีดี
ตอ้งสามารถปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงโดยเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุดท าใหส้ะดวกในการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงเพื่อประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2553) กล่าวถึงการก าหนดต าแหน่งสินคา้ไวว้า่เกณฑพ์ิจารณาใน
การก าหนดต าแหน่งของสินคา้ประเภทต่าง ๆ ในแผนผงัพื้นท่ีเก็บรักษานั้นอาศยัหลกัการพื้นฐาน
เก่ียวกบัปัจจยัพิจารณาในการวางแผนและแบบต่าง ๆ ของการเก็บรักษาโดยขั้นตอนในการปฏิบติั
เก่ียวกบัการก าหนดต าแหน่งเก็บควรเป็นไปตามล าดบัดงัต่อไปน้ี 
 1. จดัท าแผนผงัพื้นท่ีแผนผงัพื้นท่ีเก็บรักษาของแต่ละพื้นท่ีเป็นส่ิงส าคญัท่ีจะตอ้งจดัท า
ข้ึนส่ิงท่ีจะตอ้งแสดงไวใ้นแผนผงัในชั้นแรกไดแ้ก่อุปสรรคท่ีเป็นขอ้จ ากดัในการเก็บรักษาการ
ก าหนดต าแหน่งของพื้นท่ีท่ีรับพื้นท่ีจ่ายและพื้นท่ีส าหรับการเก็บรักษาเป็นปลีกยอ่ยตอ้งเป็นไป
ตามล าดบัความส าคญัความจ าเป็นท่ีจะตอ้งอยูใ่กลชิ้ดกบัเคร่ืองมือยกขนท่ีติดตั้งในท่ีและส่ิงอ านวย
ความสะดวกอ่ืนของคลงัสินคา้แลว้ร่างภาพลงไปในแผนผงัของพื้นท่ีคลงัสินคา้แลว้จึงก าหนด
ขนาดของล็อตต าแหน่งของล็อตและต าแหน่งของชั้นวางสินคา้ลงไปใหเ้ป็นการแน่นอน 
 2. ก าหนดต าแหน่งสินคา้ลงบนแผนผงับริเวณก าหนดต าแหน่งสินคา้แต่ละประเภทตาม
หลกัการความคลา้ยคลึงกนัลงไปก่อนเพื่อใหท้ราบพื้นท่ีส าหรับการจดัเก็บสินคา้แต่ละประเภทโดย
พิจารณาเลือกประเภทท่ีมีอตัราการหมุนเวยีนสูงสุดไวใ้กลก้บัพื้นท่ีบรรจุและจดัส่งในขณะเดียวกนั
การก าหนดพื้นท่ีเก็บรักษาเป็นล็อตขนาดใหญ่นั้นก็ควรก าหนดจ านวนพื้นท่ีเก็บรักษาในตูเ้ก็บเป็น
ส่วนปลีกยอ่ยใหเ้พียงพอส าหรับสินคา้แต่ละประเภทนั้นดว้ยส่วนสินคา้ประเภทท่ีมีอตัราการ
หมุนเวยีนสูงก็จะไดรั้บการก าหนดพื้นท่ีใกลเ้คียงกบัประเภทแรกและการด าเนินการในลกัษณะ
เช่นน้ีต่อไปจนกวา่สินคา้ทุกประเภทท่ีท าการเก็บรักษาในพื้นท่ีนั้นไดรั้บการก าหนดต าแหน่งลงใน
พื้นท่ีจนครบสินคา้ประเภทท่ีมีอตัราการหมุนเวยีนต ่าท่ีสุดจะอยูต่อนหลงัสุดของพื้นท่ีเก็บรักษา 
 3. ก าหนดเน้ือท่ีเก็บรักษาตามขนาดของสินคา้การแบ่งเน้ือท่ีเก็บรักษาของแต่ละประเภท
นั้นตามขนาดของสินคา้แต่ละชนิดเป็นรายการท่ีมีขนาดเล็กขนาดกลางขนาดใหญ่ 
 4. แนวคิดเก่ียวกบัการจดัการโซนน่ิงในระบบการจดัเก็บหรือการจดัโซนน่ิงท่ีช่วยในการ
จดัเก็บสินคา้เพื่อใหง่้ายต่อการคน้หาและมีต าแหน่งในการจดัเก็บท่ีแน่นอนมีระบบการจดัเก็บสินคา้
อยู ่2 ระบบคือการจดัเก็บสินคา้แบบสุ่มและการจดัเก็บสินคา้แบบก าหนดพื้นท่ีกบัการจดัเก็บแบบ
ก าหนดต าแหน่งระบบการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งจะเป็นการจดัการพื้นท่ีการจดัเก็บควรให้
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เหมาะสมกบัสินคา้แต่ละรายการนั้นมีปริมาณมากก็จดัสรรพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ไวม้ากถา้ปริมาณ
นอ้ยก็จดัสรรพื้นท่ีนอ้ย 
 ณฐัพล กาจรจิระพนัธ์และรวินกานต ์ศรีนนท ์ (2554) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจดัเก็บสินคา้และวตัถุดิบกล่าวไวเ้ม่ือปรับปรุงการจดัเก็บโดยการวางแผนผงั
จดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปใหม่ (ABC analysis)  จะสามารถช่วยลดระยะทางการเคล่ือนท่ีเฉล่ียเพื่อจดัส่ง
สินคา้ได ้18.56% และเม่ือปรับปรุงการจดัเก็บโดยการวางแผนผงัจดัเก็บวตัถุดิบใหม่สามารถช่วยท า
ใหร้ะยะทางและระยะเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการเคล่ือนท่ีหยบิวตัถุดิบลดลงร้อยละ 62.42 ทั้งน้ีจึงสรุปวา่
ผลจากการศึกษาและปรับปรุงขา้งตน้สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการแกปั้ญหาการจดัเก็บ Stock ท่ี
ไม่มีประสิทธิภาพไดน้อกจากน้ีบริษทัควรมีการเช่าพื้นท่ีคลงัสินคา้ภายนอกเพื่อรองรับปริมาณ
วตัถุดิบท่ีมีมากเกินกวา่การรองรับการจดัเก็บของพื้นท่ีของบริษทัเป็นเวลา 10 เดือนในช่วงระหวา่ง
ท่ีมีการขยายพื้นท่ีโรงงานเป็นการชัว่คราวซ่ึงจะมีค่าใชจ่้ายโดยประมาณ 802,903.52 บาท 
 ณติัที วอ่งกิจเจริญ (2554) กล่าวไวว้า่ ในปัจจุบนัธุรกิจต่าง ๆ มีการแข่งขนักนัสูง
ผูป้ระกอบการแต่ละรายจะตอ้งมีกลยทุธ์และเทคนิคต่าง ๆ มาช่วยลดตน้ทุนขององคก์รซ่ึงการท่ี
อุตสาหกรรมต่าง ๆ จะประสบความส าเร็จท่ีดีไดน้ั้นก็ตอ้งมีการบริหารจดัการท่ีดีและมีกิจกรรมท่ี
สามารถสนบัสนุนกระบวนการการผลิตให้เป็นไปไดอ้ยา่งราบร่ืนซ่ึงกิจกรรมทางดา้นโลจิสติกส์ท่ี
ผูผ้ลิตใหค้วามส าคญันั้นคือกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้และกระบวนการการผลิตโดยกิจกรรม
ดงักล่าวจะเป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนภายในองคก์รท่ีสามารถท าการควบคุมและลดตน้ทุนภายในองคก์ร
ไดน้อกจากน้ีผูผ้ลิตยงัมองหาแนวทางในการช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างานใหมี้ความสะดวก
รวดเร็วข้ึนและยงัสามารถช่วยลดเวลาในการท างานลงดว้ยจากความส าคญัดงักล่าวจึงท าใหเ้กิด
แนวคิดในงานวจิยัน้ีข้ึนทั้งน้ีเพื่อตอ้งการศึกษารูปแบบการจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัสินคา้ของบริษทัท่ี
เป็นกรณีศึกษาในปัจจุบนัและเพื่อน ามาพฒันาปรับปรุงรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีจะส่งผลใหก้าร
ด าเนินงานนั้นมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากยิง่ข้ึนซ่ึงวธีิการท่ีไดน้ ามาใชใ้นงานวจิยัน้ีไดแ้ก่
หลกัการ ABC Analysis และเลือกระบบการจดัเรียงแบบ Fastest turning closet to the door โดยน า
สมการเชิงเส้นเขา้มาค านวณนอกจากน้ีงานวจิยัไดมี้การน าวธีิการปรับหมวดหมู่การจดัเรียง
สินคา้เขา้มาประยกุตใ์ชเ้พิ่มเติมเพื่อใหก้ารจดัเรียงสินคา้นั้นมีความเป็นระเบียบมากข้ึน 
 งานวจัิยในต่างประเทศ 
 Goetshalchx and Radcliffe (1983) โดยทั้งสองท่านจะมองเหมือนกนัวา่แนวคิดเก่ียวกบั
การบริหารการจดัเก็บหรือจดัโซนพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้นั้นจะตอ้งมีการจดัเก็บ 2 ระบบคือ 
ระบบการจดัเก็บสินคา้แบบสุ่มและการจดัเก็บสินคา้แบบก าหนดต าแหน่ง ซ่ึงสามารถแบ่งเขตพื้นท่ี
ของการจดัเก็บหรือการจดัโซนในการจดัเก็บออกไดอ้ยา่งชดัเจน การจดัเก็บแบบสุ่มสามารถท าการ



27 

จดัเก็บไดต้าม Rack และการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่ง สามารถท าการจดัเก็บไดต้ามพื้นท่ีท่ี
ก าหนดไว ้ 
 Tompkins and Smith (1998) ไดศึ้กษาระบบการจดัเก็บสินคา้ในการจดัเก็บสินคา้แต่ละท่ี
แต่ละโซนพื้นท่ีนั้นสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ระบบคือระบบการจดัเก็บสินคา้แบบสุ่มและแบบ
ก าหนดต าแหน่งหรือก าหนดพื้นท่ีระบบการจดัเก็บแบบสุ่มจะไม่มีการก าหนดต าแหน่งในพื้นท่ี
จดัเก็บแต่จะพิจารณาเก็บตามพื้นท่ีท่ีวา่งภายในคลงัสินคา้ระบบการจดัเก็บสินคา้แบบก าหนด
ต าแหน่งหรือการก าหนดพื้นท่ีเป็นระบบท่ีสินคา้ทุกระบบจะตอ้งระบุต าแหน่งหรือเขตพื้นท่ีในการ
จดัเก็บ 
 James and Jerry (1998) ไดก้ล่าวไวใ้นหนงัสือเร่ือง The Warehouse Management 
Handbook; the second edition ในเร่ือง Stock LocationAssignment โดยไดก้ล่าวถึงเกณฑ ์ABC 
Analysis ไวว้า่เป็นเกณฑท่ี์นิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายในเร่ืองการจดัต าแหน่งการวางสินคา้โดยจะจดั
กลุ่มตามการเคล่ือนไหวหรือ movement ของสินคา้โดยจากการจดัสินคา้ตามเกณฑด์งักล่าวจะพบวา่
สินคา้ท่ีมีจ านวนเพียง 20% นั้นจะมีการ Movementของสินคา้มากถึง 80% ของสินคา้ทั้งหมด 
 Amy, et al. (2002) ไดศึ้กษาเร่ือง Designing an efficientwarehouse layout to facilitate 
the order fillingn process: AnIndustrial Distributor’s Experience โดยศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการ Order Filling Process โดยการปรับเปล่ียนต าแหน่งการจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้
ของบริษทัBrierly Lombard and Company Inc. (B&L) ซ่ึงปัญหาเร่ืองการจดัวาง Layout ของบริษทั
กล่าวคือบริษทัมีความตอ้งการลดเวลาในกระบวนการจดัเก็บและจดัส่งสินคา้ใหลู้กคา้และตอ้งการ
ปรับเปล่ียนต าแหน่งการจดัวางสินคา้ใหส้ะดวกในการจดัเก็บและหยบิเพื่อจดัส่งใหลู้กคา้รวดเร็ว
มากยิง่ข้ึนและหลกัการท่ีน ามาใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ีคือ ABC Analysis ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการ
จดัแบ่งประเภทสินคา้โดยแบ่งเป็น Fast Move, Medium-FastMove และ Slow Move โดยน าเอา
ความตอ้งการสั่งซ้ือของลูกคา้ซ่ึงสั่งเก็บเป็นรายเดือนมาเรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ยจากนั้น
ค านวณหาร้อยละสะสมของความตอ้งการโดยในการจดัวางต าแหน่งใหม่นั้นมีการจดัวางสินคา้ท่ีอยู่
ในกลุ่ม A ใหอ้ยูใ่กลต้  าแหน่ง Shipping Area มากท่ีสุดถดัมาใหเ้ป็นต าแหน่งของสินคา้ในกลุ่ม B 
และ C ตามล าดบัซ่ึงจากการศึกษาโดยการจบัเวลาตั้งแต่กระบวนการ Receiving, Location the 
products และDelivering it to the shipping department ซ่ึงหลงัจาการปรับเปล่ียนต าแหน่งการวาง
สินคา้ใหม่พบวา่ Total Picking ลดลงได ้544 วนิาทีและนอ้ยกวา่ 60 วนิาทีในการหาสินคา้ในกลุ่ม 
A 
 Footlik (2004) ไดท้  าการศึกษาการปรับปรุงระบบการจดัเก็บคลงัสินคา้โดยไดก้ล่าวถึง
การพิจารณาสินคา้ไดแ้ก่การจดัเก็บคลงัสินคา้ท่ีมีคุณลกัษณะคลา้ย ๆ กนัหรือมีความสัมพนัธ์กนัท่ี
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ตอ้งใชป้ระกอบคู่กนัใหจ้ดัเก็บไวบ้ริเวณพื้นท่ีจดัเก็บเดียวกนัและกล่าวถึงการจดัเก็บสินคา้กลุ่ม A B 
C (ABC Groups) โดยสินคา้กลุ่ม A คือสินคา้ท่ีมีความถ่ีของการเคล่ือนยา้ยสูงสุดเน่ืองจากมีปริมาณ
ความตอ้งการจากลูกคา้มากสินคา้กลุ่ม B คือสินคา้ท่ีมีความถ่ีของการเคล่ือนยา้ยปานกลางและ
สินคา้กลุ่ม C คือสินคา้ท่ีมีความถ่ีของการเคล่ือนยา้ยต ่าสุดโดยวางแผนผงัการจดัเก็บสินคา้กลุ่ม A 
ไวด้า้นหนา้ซ่ึงหมายถึงจดัเก็บใกลป้ระตูทางเขา้ออกส่วนสินคา้กลุ่ม B และ C จะถูกจดัเก็บถดัเขา้
ไปจากสินคา้กลุ่ม A   
  
 

 



บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
           การวจิยัในคร้ังน้ี เป็นการวจิยัเชิงคุณภาพ (Wualitative Research) ซ่ึงมีเน้ือหา เก่ียวกบั               
การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป  กรณีศึกษา โรงงานผลิตกระดาษเคลือบ
ซิลิโคน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัไดน้ าเอาการวิเคราะห์  แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram)  การวางผงัสินคา้ และเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ  ABC Analysis ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือใน
การจดัแบ่งประเภทสินคา้และ เลือกวธีิจดัเรียงแบบเคล่ือนไหวเร็ว, เคล่ือนไหวปานกลาง  และ
เคล่ือนไหวชา้ โดยน าเอาปริมาณการขายในปี พ.ศ. 2557 มาท าการวจิยั และท าการเปรียบเทียบ
ระหวา่งการจดัเก็บสินคา้แบบเดิมกบัการจดัเก็บสินคา้แบบใหม่ ทั้งน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา
รูปแบบการจดัผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการ
คลงัสินคา้ส าเร็จรูป และเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ของบริษทักรณีศึกษา 
ผูว้จิยัไดด้ าเนินการตามขั้นตอนดงัน้ี 

1. กรอบการด าเนินการวิจยั 
2. ประชากร 
3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
4. การรวบรวมขอ้มูล 
5. การวเิคราะห์ขอ้มูล 
6. สรุปผลและเสนอแนะ 
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กรอบการด าเนินการวจิัย 
 

 
 
ภาพท่ี 3-1 กรอบการด าเนินการวจิยั 
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ประชากร 
           การศึกษาการวจิยัในคร้ังน้ีไดท้  าการศึกษาภายในบริษทัของผูว้จิยั โดยประชากร ท่ีใชใ้น
การศึกษาไดแ้ก่ พนกังานผูป้ฏิบติังานในคลงัสินคา้ส าเร็จรูป ผูจ้ดัการโรงงาน ผูจ้ดัการฝ่ายบญัชี 
ผูจ้ดัการฝ่ายอาคารสถานท่ี และเจา้หนา้ท่ีฝ่ายบริการลูกคา้ ของบริษทักรณีศึกษา 
 

เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 
              การศึกษาวจิยัเร่ืองน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษารูปแบบการจดัผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม เพื่อ
เสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป และเพื่ออตอบสนองความพึง
พอใจของลูกคา้ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัไดน้ าเอาการวเิคราะห์  แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram)  การวางผงัสินคา้ และเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ  ABC Analysis ซ่ึงเป็น
เคร่ืองมือในการจดัแบ่งประเภทสินคา้และเลือกวธีิจดัเรียงแบบเคล่ือนไหวเร็ว, เคล่ือนไหวปาน
กลาง  และเคล่ือนไหวชา้  โดยน าเอาปริมาณการขายในปี พ.ศ. 2557 มาท าการวจิยั และน ามา
เรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ยและค านวณหาร้อยละสะสมความการเคล่ือนไหวของสินคา้แต่ละกลุ่ม 

 

การรวบรวมข้อมูล 
 วธีิท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลจะมีการใชข้อ้มูลทั้งจากแหล่งขอ้มูลปฐมภูมิและจาก
แหล่งขอ้มูลมูลทุติยภูมิ 
 แหล่งขอ้มูลปฐมภูมิ  (Primary Data) ผูว้จิยัท าการการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการออกไป
สังเกตการณ์  (Observation)  ณ สถานท่ีปฏิบติังานจริง  ทั้งน้ีผูว้จิยัไดท้  าการลงพื้นท่ีในคลงัสินคา้
ส าเร็จรูปเพื่อน ามาประกอบเป็นขอ้มูลเพิ่มเติมในการท าวิจยั  การออกไปสังเกต ณ สถานท่ีจริงจะ
ช่วยใหผู้ว้จิยัสามารถเขา้ใจปัญหาและอุปสรรคจากการปฏิบติังานภายในคลงัสินคา้ส าเร็จรูปมาก
ยิง่ข้ึน 

แหล่งขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data)  ไดท้  าการทบทวนงานวจิยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งและ
น าเอาขอ้มูลรายงานการขายของฝ่ายการตลาด มาท าการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามเทคนิค  ABC Analysis  
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 ผูว้จิยัไดน้ าระยะเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังานจริงก่อนการปรับปรุงคลงัสินคา้มา
เปรียบเทียบกบัระยะเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังานหลงัจากมีการปรับปรุงคลงัสินคา้โดยเปรียบเทียบ
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เป็นร้อยละและน าเสนอเป็นกราฟแท่ง โดยใชร้ะยะเวลาทั้งหมด 3 เดือน เร่ิมจากเดือน พฤษภาคม 
มิถุนายน และเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2558 

 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 ผูว้จิยัท าการสรุปผลการวจิยัตามท่ีไดท้  าการศึกษาคน้ควา้ พร้อมทั้งน าเสนอขอ้เสนอแนะ  
ต่าง ๆ เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดต่อหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและเพื่อปรับปรุงงานวิจยัในคร้ังต่อไป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
           จากการศึกษาการวจิยัเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตกระดาษเคลือบซิลิโคน  ทั้งน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษารูปแบบการจดัผงั
คลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 
และเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ของบริษทักรณีศึกษานั้น ผูว้ิจยัไดท้  าการเปรียบเทียบ
ระหวา่งการจดัเก็บสินคา้แบบเดิมและการจดัเก็บสินคา้แบบใหม่ ซ่ึงผูว้จิยัไดน้ าเทคนิคการแบ่งกลุ่ม
สินคา้ท่ีเป็นท่ีนิยมอยา่งแพร่หลายและเป็นประโยชน์อยา่งยิง่ต่อการเพิ่มประประสิทธิภาพการ
จดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูปมาประยกุตใ์ชก้บับริษทักรณีศึกษา รวมถึงเทคนิคการวเิคราะห์ปัญหา
และการวางผงัคลงัสินคา้ 

บริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็นโรงงานผูผ้ลิตกระดาษเคลือบซิลิโคนรายใหญ่ของประเทศไทย  
มีบริษทัแม่อยูท่ี่ประเทศ เนเธอร์แลนด ์และมีโรงงานผลิตกระจายอยูใ่นหลายประเทศ เช่น 
สหรัฐอเมริกา อินเดีย จีน มีตวัแทนจ าหน่ายอยูใ่นประเทศต่าง ๆ ในภูมิภาคเอเซีย เช่น มาเลเซีย 
อินโดนีเซีย สิงคโ์ปร์ เวยีดนาม  ส าหรับประเทศไทยบริษทัไดเ้ร่ิมตน้ด าเนินธุรกิจเม่ือปี พ.ศ.  2555  
และเร่ิมจ าหน่ายสินคา้คร้ังแรกในเดือนพฤษภาคม ปี พ.ศ 2556  โดยผูว้จิยัไดน้ าเอาปัญหาท่ีเกิดข้ึน
จริงในการท างานมาท าการวิจยั จุดเร่ิมตน้งานวจิยัเกิดจากการท่ีผูว้จิยัท างานในส่วนของหน่วยงาน
บริการลูกคา้ (Customer Service)  โดยตอ้งท างานร่วมกบัหน่วยงานต่าง ๆไม่วา่จะเป็นทั้งหน่วยงาน
ภายนอก เช่น บริษทัรถขนส่ง บริษทัตวัแทนออกของ ลูกคา้ หน่วยงานภายในองคก์ร เช่น ฝ่ายขาย 
ฝ่ายบญัชี ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายผลิตและฝ่ายคลงัสินคา้ โดยเฉพาะในส่วนของการส่ง
มอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ทางแผนกบริการลูกคา้ตอ้งท าการประสานงานร่วมกบัแผนกคลงัสินคา้ ทั้งน้ี
นโยบายส าคญัของบริษทั คือ  ตอ้งท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุดทั้งในดา้นสินคา้และบริการ 
แต่เน่ืองจากในบางคร้ังสินคา้ไปถึงลูกคา้ไม่ตรงตามเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในบางคร้ังมีการหยบิ
สินคา้ใหลู้กคา้ไม่ครบตามค าสั่งในการส่งมอบ ซ่ึงผูว้จิยัไดต้ระหนกัถึงปัญหาในส่วนน้ีเป็นอยา่งยิง่ 
เน่ืองจากกระทบต่อความพึงพอใจและความเช่ือมัน่ในสินคา้และบริการของบริษทั ผูว้ิจยัจึงได้
ท าการศึกษาวจิยัเพื่อใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โดยเร่ิมศึกษาตั้งแต่กระบวนการท างาน
ของแผนกบริการลูกคา้และแผนกคลงัสินคา้ โดยมีขั้นตอนการปฏิบติังานดงัน้ี   
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ภาพท่ี 4-1 ขั้นตอนการท างานในปัจจุบนัระหวา่งแผนกบริการลูกคา้และแผนกคลงัสินคา้ 
ท่ีมา:  Work Instruction โรงงานผลิตกระดาษเคลือบซิลิโคน 
 
 
 

Process ผู้รับผิดชอบ    ขัน้ตอนการท างาน 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ฝ่ายบริการลกูค้า 

 
 

ฝ่ายบริการลกูค้า 

 
 
 
 

ผู้จดัการฝ่ายบริการ
อนมุตัิการสง่สนิค้า 

 
 
 

ฝ่ายคลงัสนิค้า 

 
 
 

ฝ่ายคลงัสนิค้า 

 
 
 

ฝ่ายคลงัสนิค้า 

 
 
 

ฝ่ายคลงัสนิค้า 
 
 

ฝ่ายบริการลกูค้า 

 
     ขัน้ตอนท่ี 1 

 
 
 

     ขัน้ตอนท่ี 2 

 
 
 

     ขัน้ตอนท่ี 3 

 
 
 
 

     ขัน้ตอนท่ี 4 

 
 
 

     ขัน้ตอนท่ี 5 

 
 
 
 

     ขัน้ตอนท่ี 6 

 
 
 

     ขัน้ตอนท่ี 7 

 
 

     ขัน้ตอนท่ี 8  

Delivery Plan 

Loading  

Return Packing 
List 

Prepare FG 

Issued Packing 
List  

Inform W/H 

 

Keep record 

   Yes   No 
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ขั้นตอนการท างาน 
 ขั้นตอนที ่1  Delivery Plan  แผนกบริการ (Customer Service)  จดัท าแผนการจดัส่ง
สินคา้ (Delivery Plan) ในแต่ละเดือนโดยท าการปรับปรุงขอ้มูลทุก ๆ หน่ึงสัปดาห์ เพื่อแจกจ่ายให้
หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งทราบ เช่น แผนกตดัแบ่งงาน เพื่อให้ทราบถึงล าดบัการส่งมอบงานใหก้บัลูกคา้  
แผนกตรวจสอบคุณภาพ เพื่อจดัเตรียมใบรับรองคุณภาพใหก้บัลูกคา้  แผนกคลงัสินคา้ เพื่อให้
ทราบตารางการส่งมอบสินคา้ขาออกและสามารถวางแผนกบัตารางคลงัสินคา้ขาเขา้ไม่ใหก้ารรับ
สินคา้และการส่งมอบสินคา้เกิดข้ึนพร้อมกนั  ซ่ึงประกอบดว้ยหวัขอ้ต่าง ๆ ท่ีส าคญัดงัน้ี ล าดบั
รายการ หมายเลขค าสั่งซ้ือ จ  านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ จ านวนท่ีจดัส่งมอบ เปอร์เซ็นตก์ารส่งมอบ วนัท่ี
ก าหนดส่งมอบ วนัท่ีส่งมอบจริง ช่ือลูกคา้ และหมายเลขใบแจง้หน้ีตามล าดบั  
 
ตารางท่ี 4-1   แบบฟอร์มรายการส่งมอบสินคา้ 

 
 
 ขั้นตอนที ่2  Issued Packing List ฝ่าย Customer Service จดัท า Packing list ตามรายการ
ท่ีระบุใน Delivery Plan โดยจดัท าและส่งใหฝ่้ายคลงัสินคา้ล่วงหนา้หน่ึงวนัก่อนวนัส่งมอบสินคา้ 
 

Item S/O No. Request Qty Delivery Qty % Request Date Delivery  date Customer Name Inv.No.

Delivery  Plan
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ภาพท่ี 4-2   ตวัอยา่งเอกสารใบส่งมอบสินคา้ (Packing List)  
 
 ขั้นตอนที ่3  ผูจ้ดัการฝ่ายบริการลูกคา้ท าการตรวจสอบ Packing List วา่ตรงตาม ความ
ตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ โดยตรวจสอบเปรียบเทียบระหวา่ง Delivery Plan กบัรายการสินคา้ใน
Packing List  เม่ือถูกตอ้งแลว้จึงท าการอนุมติั Packing List 
 ขั้นตอนที ่4  เม่ือ Packing List ผา่นการอนุมติัแลว้ ฝ่ายบริการลูกคา้ส่งเมลยแ์จง้
คลงัสินคา้ทราบ และน าเอกสารฉบบัจริงไปวางท่ีจุดรับเอกสารของคลงัสินคา้ตามท่ีก าหนด  
 ขั้นตอนที ่5   พนกังานคลงัสินคา้เม่ือไดรั้บ Packing List แลว้ท าการจดัเตรียมสินคา้ ให้
ตรงตามท่ีระบุไวใ้นเอกสาร Packing List  
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 ขั้นตอนที ่ 6 เม่ือถึงเวลานดัหมายในวนัท าการถดัไป พนกังานคลงัสินคา้จะท าการยก
สินคา้ข้ึนรถขนส่งหรือตูค้อนเทนเนอร์  ซ่ึงข้ึนอยูก่บัจุดหมายปลายทางของลูกคา้ โดยลูกคา้ของ
บริษทัมี  2 ประเภท คือ  

1. ลูกคา้ในประเทศ โดยจะท าการส่งมอบโดยใชร้ถขนส่งแบบตูทึ้บ มีทั้งรถขนส่งแบบ 
4 ลอ้ รถขนส่งแบบ 6 ลอ้ และรถขนส่งแบบ 10 ลอ้ ซ่ึงข้ึนอยูก่บัจ  านวนสินคา้ของลูกคา้ท่ีจะให้
จดัส่งในแต่ละราย 

2. ลูกคา้ต่างประเทศ บริษทัมีการจ าหน่ายสินคา้ไปยงัต่างเทศ เช่น ประเทศมาเลเซีย อิน
โดนนีเซีย สิงคโ์ปร์ เวยีดนาม ฟิลิปินส์  จีน ออสเตรเรีย นิวซีแลนด ์ ทั้งน้ีมีทั้งการโหลดแบบ LCL 
(Less Than Container Loading)  และ FCL (Full Contianer Loading)   ทั้งตูท่ี้มีขนาด 20 ฟุต และ 
40 ฟุต ซ่ึงข้ึนอยูก่บัปริมาณสินคา้ท่ีท าการส่งมอบในคร้ังนั้น ๆ  
 ขั้นตอนที ่ 7 เม่ือท าการส่งมอบสินคา้เรียบร้อยแลว้ พนกังานคลงัสินคา้ตอ้งเซ็นตก์ ากบั
ความถูกตอ้งเพื่อยนืยนัการส่งมอบ และใหพ้นกังานขบัรถขนส่งสินคา้เซ็นตรั์บสินคา้ในการส่งมอบ 
เม่ือเอกสารเรียบร้อยแลว้จึงน าส่งคือใหก้บัฝ่ายบริการลูกคา้เป็นผูจ้ดัเก็บ 
 ขั้นตอนที ่ 8  ฝ่ายบริการลูกคา้เม่ือไดรั้บเอกสาร Packing List แลว้ตอ้งตรวจสอบความ
ถูกตอ้ง และน าไปเก็บไวใ้นแฟ้มรวมกบัเอกสารใบแจง้หน้ีของการส่งมอบในคร้ังนั้น  
           จากกระบวนการท างานขา้งตน้ทั้ง 8 ขั้นตอนนั้น พบวา่ปัญหาเร่ิมจากขั้นตอนท่ี 5 ซ่ึงเป็น
ขั้นตอนการจดัเตรียมสินคา้เพื่อรอส่งในวนัท าการถดัไป จากการเขา้ไปท าการสังเกตการณ์โดยตรง
ท าใหท้ราบขั้นตอนในการเตรียมงานของพนกังานดงัน้ี 
           1. เม่ือไดรั้บเอกสาร Packing List พนกังานจะท าการหาสินคา้โดยดูท่ีหมายเลขพาเลท
เป็นส าคญั  
          2. เม่ือเจองานครบทุกพาเลทแลว้ก็ใชห้ลกัความจ าวา่แต่ละพาแลทอยูต่รงไหนบา้ง
เน่ืองจากสินคา้วางกระจายอยูใ่นคลงัสินคา้ 
           3. ท าการยกพาเลทของสินคา้ท่ีไม่ตอ้งการออกและน าสินคา้ไปวางไวห้นา้ประตูรอส่ง
สินคา้และท าตามขั้นตอนน้ีจนกวา่จะครบทุกพาเลทตามท่ีระบุในเอกสาร Packing List  
 ปัญหาต่าง ๆ ทีพ่บในขั้นตอนนีค้ือ 

1. ปัญหาพนกังานใชเ้วลาในการหยบิสินคา้นาน  
2. ปัญหาพนกังานหยบิสินคา้ไม่ครบตามเอกสารใบส่งสินคา้ 

           ผูว้จิยัไดเ้ขา้ไปสังเกตการณ์และสุ่มจบัเวลาโดยเร่ิมตั้งแต่พนกังานหาสินคา้พาเลทแรกจน
ครบตามเอกสารใน Packing List โดยท าการสุ่มในเดือน มกราคม กุมภาพนัธ์ และมีนาคม  ของปี 
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พ.ศ. 2558  ทั้งน้ีเลือกสุ่มในการโหลดสินคา้ช่วงตน้เดือน กลางเดือน และปลายเดือน ตามล าดบั 
โดยในแต่ละเดือนจะมีกลุ่มลูกคา้ท่ีสุ่มจบัเวลาทั้งหมดดงัน้ี   
 
ตารางท่ี 4-2 ระยะเวลาในการหยบิสินคา้ต่อหน่ึงพาเลท  
 

Customer ID 
Date Total Qty (M2) No.Of  Pallet 

Total Time 
(Minute) 

Time/ 
Pallet 

Invoice No. 

102760 5-ม.ค. 71,631.00 8 44 5.26 1475-1477 

53842 15-ม.ค. 423,280.20 49 154 3.11 1505 

101705 27-ม.ค. 188,129.70 22 76 3.46 1533 

100220 2-ก.พ. 67,695.80 8 47 5.94 1565-1570 

102673 16-ก.พ. 43,872.50 5 33 6.44 1632 

33524 26-ก.พ. 412,766.55 48 128 2.65 1667 

100220 2-มี.ค. 182,294.50 21 97 4.55 1679-1686 

102029 16-มี.ค. 247,117.50 29 89 3.08 1729 

554323 31-มี.ค. 84,308.00 10 75 7.61 1774 

  Total 1,721,095.75 201 743     

        Average 
Time/ Pallet 

3.70   

 
 ผลท่ีไดจ้ากการจบัเวลาในการหยบิสินคา้เฉล่ียต่อหน่ึงพาเลท เท่ากบั 3:70 นาที ซ่ึงถือ
เป็นระยะเวลาท่ีค่อนขา้งสูงในการหยบิสินคา้ต่อหน่ึงพาเลท ทั้งน้ีในแต่ละวนัมีการส่งมอบสินคา้
เป็นจ านวนมาก หากสามารถลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ลงไดจ้ะท าใหพ้นกังานมีเวลาในการ
บริหารจดัการงานของแผนกคลงัสินคา้เพิ่มมากยิง่ข้ึน 
          จากการเก็บสถิติการส่งมอบสินคา้พบวา่พนกังานหยบิหยิบสินคา้ไม่ครบตามเอกสารใบ
ส่งสินคา้ในช่วงระหวา่งเดือน มกราคม กุมภาพนัธ์ และมีนาคม ของปี พ.ศ  2558 รวมทั้งหมด 4  
คร้ัง 
 การแก้ปัญหา 
 1. กรณีเป็นลูกคา้ในประเทศไทยบริษทัจ าเป็นตอ้งส่งสินคา้ทั้งหมดท่ีขาดดว้ยรถขนส่งตู้
ทึบไปใหลู้กคา้อีกคร้ังในวนัท าการถดัไป  และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่ม 100 % ในการส่งสินคา้ใหม่ไป
ใหลู้กคา้  



39 

 2. กรณีเป็นลูกคา้ต่างประเทศบริษทัจ าเป็นตอ้งส่งสินคา้บางส่วนไปใหลู้กคา้โดยด่วน 
โดยการส่งทางอากาศท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายค่อนขา้งสูง และส่วนท่ีเหลือส่งไปใหลู้กคา้ทางเรือโดย
แลว้แต่ตกลงกบัลูกคา้วา่จะใหร้อส่งสินคา้ในการสั่งซ้ือรอบต่อไป หรือใหส่้งสินคา้แบบ LCL ไป
ก่อนเน่ืองจากลูกคา้มีความจ าเป็นตอ้งใชสิ้นคา้   
 
ตารางท่ี 4-3  ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากปัญหาพนกังานหยบิสินคา้ไม่ครบ 
 
เดอืน วนัที ่ ลูกค้า จ านวน 

(M2) 
สาเหตุ การแก้ปัญหา ค่าใช้จ่าย 

ม.ค 1/19/15 100258 9000 หยบิไม่ครบ ส่งสินคา้ใหม่ทางอากาศ 45,000.00 

ก.พ 1/26/15 100220 9455 หยบิไม่ครบ ส่งสินคา้ใหม่ใหลู้กคา้ 2,200.00 

ก.พ 2/26/15 285001 5000 หยบิไม่ครบ ส่งสินคา้ใหม่ใหลู้กคา้ 2,000.00 

มี.ค 3/27/15 103567 1200 หยบิไม่ครบ ส่งสินคา้ใหม่ใหลู้กคา้ 1,800.00 

      รวมค่าใช้จ่าย 51,000.00 

 
การวเิคราะห์ ปัญหา 

จากปัญหาท่ีพบในปัจจุบนัตามขั้นตอนการท างานระหวา่งแผนกบริการลูกคา้และแผนก
คลงัสินคา้ผูว้จิยัไดเ้ชิญหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งในองคก์รมาประชุมร่วมกนัเพื่อหาแนวทางใน
การปรับปรุงคลงัสินคา้ส าเร็จรูปร่วมกนั โดยผูว้จิยัไดน้ าเสนอเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหา แผนผงั
กา้งปลา ในการหาสาเหตุและแสดงถึงความสัมพนัธ์ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนรวมถึงสาเหตุทั้งหมดท่ี
อาจจะก่อให้เกิดปัญหาในการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป  ผูว้ิจยัไดเ้ชิญบุคคลากรท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงมา
ประชุมร่วม โดยมีผูเ้ขา้ร่วมประชุมพื่อท าการวิเคราะห์ปัญหาดงัน้ี  

1. ผูจ้ดัการโรงงาน  ผูจ้ดัการโรงงานจะท าหนา้ท่ีควบคุมกระบวนต่าง ๆทั้งหมด ใน
โรงงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยเร่ิมตั้งแต่ การรับสินคา้เขา้ การจดัเก็บสินคา้ การควบคุมการผลิต
ตั้งแต่กระบวนการเคลือบสินคา้ การตดัแบ่งมว้น การบรรจุและการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป ทั้งน้ี
ลกัษณะสินคา้ส าเร็จของบริษทัจะจดัเก็บเป็นพาเลท ซ่ึงในหน่ึงพาเลทอาจจะมี ส่ีมว้น สองมว้นหรือ
มว้นเดียวทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัขนาดมว้นของสินคา้และความตอ้งการของลูกคา้ 
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ภาพท่ี 4-3  ลกัษณะสินคา้ส าเร็จรูปของบริษทักรณีศึกษา 

 
2. ผูจ้ดัการฝ่ายบญัชี ทุก ๆ ส้ินเดือนแผนกบญัชีจะท าหนา้ในการตรวจนบัวตัถุดิบและ

สินคา้ส าเร็จรูปวา่มีอยูจ่ริงครบถว้นตามรายงานหรือไม่  
3. พนกังานฝ่ายคลงัสินคา้ ซ่ึงเป็นผูป้ฏิบติังานในคลงัสินคา้โดยตรง  โดยมีส่วนเก่ียวขอ้ง

กบัทุก ๆ กิจกรรมในคลงัสินคา้ ไม่วา่จะเป็น  การรับวตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบ การเบิกจ่ายวตัถุดิบ 
การจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป และการส่งมอบสินคา้ส าเร็จรูปใหก้บัลูกคา้ 

4. พนกังานฝ่ายบริการลูกคา้ พนกังานฝ่ายบริการลูกคา้จะเป็นหน่วยงานท่ีติดต่อ
ประสานงานกบัลูกคา้ตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การประสานงานกบัฝ่ายวางแผน 
ฝ่ายผลิต และประสานงานกบัฝ่ายคลงัสินคา้โดยตรงเก่ียวกบัการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้  

5. ผูจ้ดัการฝ่ายอาคารสถานท่ี ผูจ้ดัการฝ่ายอาคารสถานท่ีเป็นผูว้างผงัคลงัสินคา้ตั้งแต่เร่ิม
ก่อตั้งโรงงานวา่พื้นท่ีต่าง ๆ ของโรงงานนั้นควรประกอบดว้ยอะไรบา้ง  
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ภาพท่ี 4-4   การไหลของวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป 
 
 ทั้งน้ีเม่ือมีการระดมสมองร่วมกนั สามารถสรุปปัญหาต่าง ๆ ท่ีพบไดด้งัน้ี  
 

 
 

ภาพท่ี 4-5  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยผงักา้งปลา 
 
          ปัญหาต่าง ๆ ท่ีไดส้รุปเป็นแผนผงักา้งปลานั้น ทุกฝ่ายท่ีท างานร่วมกนัไดเ้ล็งเห็น
ความส าคญัของปัญหา ไม่วา่จะเป็น ปัญหาท่ีมาจากกระบวนการท างาน  เช่น ไม่มีการแบ่งประเภท
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สินคา้ การนบัสตอ๊กส้ินเดือนใชเ้วลานาน หรือจะเป็นปัญหาท่ีเกิดจากพนกังาน เช่น พนกังานใช้
เวลาในการหยบิสินคา้นาน พนกังานลืมหยบิสินคา้ หรือแมก้ระทั้งจากวธีิการสั่งซ้ือของลูกคา้ก็มี
ผลกระทบต่อประสิทธิภาพการจดัเก็บสินคา้เช่นกนั เช่นค าสั่งซ้ือแบบ Make to Stock   หรือใน
บางคร้ังผลกระทบจากปัญหาใน   ขอ้อ่ืน ๆ ก็ท  าใหเ้กิดปัญหารถยกไม่เพียงพอไดเ้ช่นกนั 
           จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูปของบริษทั
กรณีศึกษาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) สามารถสรุปถึงปัจจยัและปัญหาต่าง ๆ ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-4  ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาและปัญหาท่ีพบในปัจจุบนั 
 
ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหา ปัญหาท่ีพบในปัจจุบนั 
กระบวนการ (Process)  - มีการวาง Layout ในส่วนสินคา้ส าเร็จรูปไม่ชดัเจน กล่าวคือมีการตี

เส้นเพื่อแบ่งบริเวณของคลงัสินคา้ส าเร็จรูปทั้งหมดแต่ไม่ไดใ้ช้
หลกัการใด ๆ มาประกอบการแบ่ง Layout เพื่อเก็บสินคา้ใหเ้ป็น
ระบบ 
- ไม่มีการแบ่งกลุ่มในการจดัเก็บสินคา้ เม่ือฝ่ายผลิตผลิตสินคา้เสร็จ 
พนกังานคลงัสินคา้ท าการหยิบสินคา้เขา้ไปวางในคลงัสินคา้ส าเร็จรูป
โดยวางสินคา้บริเวณพื้นท่ีท่ีวา่ง เม่ือตอ้งการส่งสินคา้พนกังานตอ้งหา
สินคา้และหยบิสินคา้อ่ืนท่ีไม่ตอ้งการออก 
- ในการนบัสินคา้คงเหลือส้ินเดือนใชเ้วลาค่อนขา้งนาน 

คน (People)  - พนกังานใชเ้วลานานในเตรียมสินคา้เพื่อการส่งมอบ เน่ืองจาก
พนกังานตอ้งหาสินคา้ตามท่ีระบุไวใ้น Packing List  ทั้งน้ีการจดัเก็บ
สินคา้ส าเร็จรูปในปัจจุบนัเป็นแบบสุ่ม กล่าวคือเม่ือมีพื้นท่ีวา่งก็วาง
สินคา้และเม่ือจะจดัส่งสินคา้ก็ตอ้งหยบิสินคา้ท่ีไม่ตอ้งการออกก่อน 
- พนกังานหยบิสินคา้ไม่ครบตามเอกสารในการส่งมอบสินคา้ ท าให้
ตอ้งน าสินคา้ ไปส่งใหลู้กคา้ใหม่ในวนัเดียวกนั หรือในวนัท าการ
ถดัไป ท าใหลู้กคา้เกิดความไม่พึงพอใจและขาดความเช่ือถือใน
บริการ 
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ตารางท่ี 4-4  (ต่อ) 
 
ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหา ปัญหาท่ีพบในปัจจุบนั 
วธีิการ (Method)  - เกิดจากค าสั่งซ้ือแบบ  Make to Stock  ทางโรงงานท าการผลิตสินคา้

ไวใ้หลู้กคา้ตามค าสั่งซ้ือจากนั้นลูกคา้จะแจง้วนัส่งสินคา้ใหท้ราบใน
ภายหลงั แต่เน่ืองดว้ยสาเหตุต่าง ๆของลูกคา้ท่ีเรียกเขา้สินคา้แต่
รายการไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด (ภายใน 60 วนั) ท าใหมี้รายการ
สินคา้ท่ีเคล่ือนไหวช้า้และไม่เคล่ือนไหว    

เคร่ืองจกัร (Machine)  เม่ือมีการเตรียมงานการจดัส่งนานเกินไป ท าให้รถยกท่ีตอ้งใชก้บัฝ่าย
การผลิตไม่ทนัต่อการใชง้าน เกิดปัญหารถยกไม่เพียงพอ 

 
ลกัษณะการวางสินค้าในปัจจุบัน 
           จะเห็นไดว้า่ลกัษณะในการวางสินคา้ในปัจจุบนัมีการวางสินคา้ปนกนั ทั้งกรณีรายการ
สินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวแบบเร็ว,การเคล่ือนไหวปานกลาง และการเคล่ือนไหวชา้ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6   แผนผงัการวางสินคา้ส าเร็จรูปในปัจจุบนั 
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 สีเขียว หมายถึง กลุ่มสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวเร็ว 
 สีเหลือง หมายถึง    กลุ่มสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวปานกลาง 
 สีแดง  หมายถึง กลุ่มสินคา้ท่ีมกีการเคล่ือนไหวชา้  
           มีการวางผงัในส่วนสินคา้ส าเร็จรูปแต่ไม่ชดัเจน ไม่มีการแบ่งกลุ่มสินคา้ในการจดัเก็บ
สินคา้ส าเร็จรูป วธีิการคือเม่ือฝ่ายผลิตผลิตสินคา้เสร็จ พนกังานคลงัสินคา้ท าการหยบิสินคา้เขา้ไป
วางในคลงัสินคา้ส าเร็จรูปโดยวางสินคา้บริเวณพื้นท่ีท่ีวา่ง เม่ือตอ้งการส่งสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ
พนกังานท าการหาสินคา้และหยบิสินคา้อ่ืนท่ีไม่ตอ้งการออก 
 

 
 

 
 

ภาพท่ี 4-7   ลกัษณะการวางสินคา้ส าเร็จรูปในปัจจุบนั   
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รูปแบบใหม่ของการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC Analysis  
            จากปัญหาดงักล่าวขา้งตน้ผูว้ิจยัไดน้ าหลกัการแบ่งกลุ่มสินคา้ แบบ ABC Analysis และ
เลือกวธีิจดัเรียงแบบเคล่ือนไหวเร็ว, เคล่ือนไหวปานกลาง  และเคล่ือนไหวชา้ โดยพิจารณาจาก
ขอ้มูลความถ่ีในการหมุนเวยีนของสินคา้  ซ่ึงมีขั้นตอนการด าเนินการดงัน้ี 
 1. จัดกลุ่มสินค้าส าเร็จรูป ท าการศึกษาข้อมูลและจ าแนกรายการสินค้าส าเร็จรูป 
           น าขอ้มูลการจ าหน่ายสินคา้ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง เดือนธนัวามคมของปี พ.ศ. 2557 มา
ท าการแยกกลุ่มสินคา้  ซ่ึงมีจ  านวนสินคา้ทั้งหมด  184 รายการ เทคนิคท่ีน ามาใชใ้นงานวจิยัคร้ังน้ี
ไดแ้ก่เทคนิคการจดักลุ่มสินคา้แบบ  ABC Analysis และเลือกวธีิจดัเรียงแบบเคล่ือนไหวเร็ว ,
เคล่ือนไหวปานกลาง  และเคล่ือนไหวชา้ 
 รายละเอยีดข้อมูลทีใ่ช้ในการแบ่งกลุ่มสินค้ามีดังนี้ 

1) รายการสินคา้ (ตาม Part No.)  
2) ปริมาณสินคา้ท่ีจ  าหน่ายแต่ละรายการ (M2) )  
3) ปริมาณสินคา้ท่ีจ  าหน่ายทั้งปี 
4) ความถ่ีในการจ าหน่ายสินคา้ต่อปี 

 ข้ันตอนในการจัดกลุ่มสินค้าแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอนดังนี้  
1) ค านวณหาปริมาณสินคา้ทั้งหมดท่ีจ าหน่ายในปี พ.ศ. 2557 เน่ืองจากทางบริษทัไดใ้ช้

ระบบ ERP จึงสามารถดาวน์โหลดขอ้มูลการจ าหน่ายสินคา้ทั้งหมดของปี พ.ศ.  2557 ออกมาท าการ
วจิยัไดอ้ยา่งละเอียด 

2) สินคา้บางรายการมีปริมาณนอ้ยเน่ืองจากเป็นสินคา้ตวัอยา่ง ดงันั้นจึงท าการตดัขอ้มูล
สินคา้ตวัอยา่งออกไปทั้งหมด 

3) จดัล าดบัสินคา้แต่ละรายการตามปริมาณสินคา้ท่ีจ  าหน่าย จากจ านวนมากไปหา
จ านวนนอ้ย 

4) หาร้อยละของปริมาณสินคา้แต่ละรายการเทียบกบัจ านวนสินคา้ท่ีจ  าหน่ายทั้งหมด 
5) หาร้อยละสะสมการเคล่ือนไหวของปริมาณสินคา้ท่ีจ  าหน่ายทั้งหมด 
6) จดักลุ่มสินคา้ตามกลุ่ม A,B และ  C ตามล าดบั  
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การแบ่งกลุ่มสินค้าโดยใช้ทฤษฎ ี ABC  Analysis  
 
ตารางท่ี 4-5  รายการการแบ่งกลุ่มสินคา้ 
 

กลุ่ม
สินค้า 

รายการ
สินค้า 

รายการสินค้า 
(ร้อยละ)  

ปริมาณสินค้า 
(M2)  

ร้อยละสะสม
การเคลือ่นไหว 

ชนิดการ
เคลือ่นไหว  

A 29 16% 33,342,123.40 80% เร็ว 

B 55 30 % 6,405,275.90 15% ปานกลาง 

C 100 54% 1,671,970.19 5% ชา้ 

ผลรวม 184 100 %     41,419,372.84  100 %  

 
 รายการสินค้า 
 รายการสินคา้ทั้งหมดมี 184  รายการแบ่งกลุ่มสินคา้เป็น A, B, C  ไดด้งัน้ี 
สินคา้กลุ่ม A มี 29 รายการ  สินคา้กลุ่ม B มี  55  รายการ  สินคา้กลุ่ม C มี 100 รายการ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8   จ านวนรายการสินคา้ของสินคา้กลุ่ม  A, B และ C 
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ปริมาณสินค้า 
 ปริมาณสินคา้กลุ่ม A คิดเป็นร้อยละ 81  ปริมาณสินคา้กลุ่ม B คิดเป็นร้อยละ 15   
ปริมาณสินคา้กลุ่ม C คิดเป็นร้อยละ  4 
 

 
 
ภาพท่ี 4-9  ปริมาณสินคา้ของสินคา้กลุ่ม  A, B และ C 
 
 ร้อยละสะสมการเคลือ่นไหว 
 ร้อยละสะสมการเคล่ือนไหวสินคา้กลุ่ม A คิดเป็นร้อยละ 80 ร้อยละสะสมการ
เคล่ือนไหวสินคา้กลุ่ม B คิดเป็นร้อยละ 15 ร้อยละสะสมการเคล่ือนไหวสินคา้กลุ่ม C คิดเป็น 
ร้อยละ 5  
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ภาพท่ี 4-10   ร้อยละสะสมการเคล่ือนไหวของสินคา้กลุ่ม A, B และ C 
 
 2.น าการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC Analysis มาใช้ในการเพิม่ประสิทธิภาพการจัดการ
คลงัสินค้าส าเร็จรูป 

เม่ือท าการแยกประเภทสินคา้ส าเร็จรูปเรียบร้อยแลว้ ขั้นตอนต่อไปในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูปมีดงัน้ี 

2.1  วาง Layout คลงัสินคา้ส าเร็จใหม่ โดยวดัพื้นท่ีจริงท่ีสามารถวางสินคา้ส าเร็จรูปได้
เน่ืองจากในปัจจุบนัพื้นท่ีเก็บสินคา้ส าเร็จรูปบางส่วนไดน้ าไปจดัเก็บ Raw Material, Packing 
Martial, Spare Part หลงัจากท าการวดัพื้นท่ีส าหรับจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปจริง สรุปวา่พื้นท่ีทั้งหมดท่ี
สามารถวางสินคา้ส าเร็จรูปไดจ้ริง เหลือเพียง 420 ตารางเมตร  
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ภาพท่ี 4-11  การน าวสัดุ อุปกรณ์ อ่ืน ๆ มาเก็บในพื้นท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 

 
  2.2  ศึกษาและส ารวจขนาดของพาเลทจริงท่ีใชบ้รรจุสินคา้ส าเร็จรูป ซ่ึงพบวา่มีขนาด
ทั้งหมด  3 ขนาด คือ พาเลทขนาด   75CM X 75CM,  110CM X 110 CM และ 75 CM X 140 CM   
การเลือกท่ีจะบรรจุสินคา้ชนิดใดลงในพาเลทขนาดใดนั้น ข้ึนอยูก่บัขนาดของสินคา้ส าเร็จรูปของ
ลูกคา้แต่ละราย  เช่น ถา้ความยาวมว้นกระดาษของสินคา้ส าเร็จรูปยาว 2,000 เมตร และกระดาษ
ความหนาอยูท่ี่ 80 กรัม ก็จะบรรจุดว้ยพาเลท ขนาด 110 CM X 110 CM  และแต่ละพาเลทจะ
สามารถบรรจุสินคา้ส าเร็จรูปไดจ้  านวน  4 มว้น  หรือ กรณีความยาวมว้นกระดาษของสินคา้ยาว 
3,500 เมตร และความหนาของกระดาษอยูท่ี่ 80 กรัม ก็จะสามารถวางสินคา้ส าเร็จรูปไดจ้  านวน 2  
มว้น โดยใชพ้าเลทขนาด 75 CM X 140 CM   
  2.3 ท าการวางแผนการวาง Layout ใหม่ เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัพื้นท่ีท่ีมีอยูจ่ริงดงัน้ี 

1) ก าหนดใหทุ้กช่องมีขนาด 115 CM X 115 CM เพื่อใหส้ามารถวางพาเลทไดทุ้ก
ขนาด ทั้งน้ี สินคา้ 80 % ใชพ้าเลทขนาด 110 CM X 110  CM ซ่ึงสามารถตีเส้นไดท้ั้งหมด 14 ช่อง 
แต่ละช่องสามารถวางสินคา้ได ้16 พาเลท แต่ละพาเลทตอ้งวางห่างกนั 5 เซ็นติเมตร ดงันั้นจะ
สามารถสางสินคา้ไดท้ั้งหมดประมาณ 224 พาเลท 

2) เวน้ช่องทางเดินส าหรับตรวจนบัสินคา้ โดยวางสินคา้สองช่องติดกนัแลว้เวน้หน่ึง
ช่องทางเดินโดยก าหนดใหมี้ช่องทางเดินขนาด  25 CM  

3) จดัท าพื้นท่ีส าหรับ รอส่งสินคา้ (Loading Area)  มีขนาด   240 CM X 1200 CM 
ซ่ึงจะสามารถวางสินคา้ไดม้ากสุด  20 พาเลท 
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ภาพท่ี 4-12  การวางผงัคลงัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปแบบใหม่ 
 

2.4  เม่ือจดัท า Drawing การวาง Layout ใหม่เสร็จเรียบร้อยแลว้ จากนั้นท าการประชุม
ร่วมกนักบัคลงัสินคา้ โดยมอบหมายใหพ้นกังานคลงัสินคา้เป็นผูรั้บผดิชอบในการตีเส้นตาม 
Layout ท่ีวางไว ้มีขั้นตอนการปฏิบติังานดงัน้ี 
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ภาพท่ี 4-13  ขั้นตอนการท างานของการวางผงั คลงัเก็บสินคา้ส าเร็จรูแบบใหม่ 
 
 3. หลงัจากวาง Layout คลงัสินคา้ส าเร็จรูปแบบใหม่เสร็จเรียบร้อยแลว้ ก าหนดให้
พนกังานน าสินคา้ท่ีไดจ้ดักลุ่มไวต้ามเทคนิค ABC   มาท าจดัเก็บใหต้รงกบั Layout ท่ีไดก้  าหนดไว ้
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โดยสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวเร็วให้วางไวท่ี้ต าแหน่ง  A ซ่ึงใกลก้บัประตูโหลดสินคา้มากท่ีสุด 
สินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวปานกลางใหว้างไวท่ี้ต าแหน่ง B และสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวชา้ใหว้าง
ไวท่ี้ต าแหน่ง C  ตามล าดบั 
 

 
       
ภาพท่ี  4-14  การจดัวางสินคา้ตามการแบ่งกลุ่ม  ABC Analysis 
 
           ท าการสุ่มจบัระยะเวลาในการหยบิสินคา้โดยเร่ิมตั้งแต่พาเลทแรก จนกระทั้งพนกังานหา
สินคา้ไดค้รบตามเอกสาร Packing List ทั้งน้ีระยะเวลาท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี คือ ปลายเดือน
พฤษภาคม มิถุนายน และเดือนตน้เดือน กรกฏาคม พ.ศ. 2558 
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ตารางท่ี 4-6   ระยะเวลาในการเตรียมสินคา้ต่อหน่ึงพาเลทหลงัจากวางผงั ใหม่และท าการจดั 
      แบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC 

 
Customer ID Date Total Qty (M2) No.Of  

Pallet 
Total Time 
(Minute) 

Time/ 
Pallet 

Invoice No. 

102707 27-พ.ค. 62,326.80 7 36 4.94 1953 

53842 27-พ.ค. 408,921.45 48 102 2.14 1956 

103506 29-พ.ค. 284,239.00 33 67 2.02 1957 

100220 2-มิ.ย. 74,002.20 9 40 4.63 1963-1966 

33524 16-มิ.ย. 408,882.25 48 101 2.11 2017 

102765 30-มิ.ย. 212,853.00 30 68 2.27 2081 

100220 1-ก.ค. 269,554.20 31 95 3.02 2088-2102 

100651 1-ก.ค. 77,308.30 9 41 4.54 2104-2107 

103073 3-ก.ค. 388,399.70 45 91 2.01 2110 

  Total 2,186,486.90 261 641 
 

  

        Average 
Time/ Pallet 

2.46   

 

การวเิคราะห์และแปลผลการวจิัย 
           จากการท่ีผูว้จิยัไดท้  าการวจิยัเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป  
ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาการปฏิบติังานของพนกังานคลงัสินคา้ โดยใชว้ธีิการสังเกตการณ์และไดล้งมือ
ปฏิบติังานจริงกบัพนกังาน ซ่ึงสองปัญหาหลกัท่ีผูว้ิจยัตอ้งการแกไ้ขคือ 

1. ปัญหาพนกังานใชเ้วลาในการหยบิสินคา้เพื่อเตรียมส่งมอบนาน  
2. ปัญหาพนกังานหยบิสินคา้ไม่ครบตามเอกสารการส่งมอบ 
ผลการศึกษาพบวา่ปัญหาท่ีพนกังานใชเ้วลานานในการหยิบสินคน้ั้น เกิดจากรูปแบบใน

การจดัเก็บสินคา้ของทางบริษทักล่าวคือ บริษทัไม่ไดมี้ระบในการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป ไม่มี
รูปแบบ Layout ท่ีชดัเจน ดงันั้นเม่ือฝ่ายผลิต ผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเสร็จก็น าเขา้มาวางในคลงัสินคา้
ตรงบริเวณท่ีมีพื้นท่ีวา่ง เม่ือมีค าสั่งใหมี้การส่งมอบสินคา้พนกังานก็ตอ้งคน้หาสินคา้ดงักล่าว ซ่ึงใน
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บางคร้ังตอ้งหยบิพาเลทท่ีไม่ตอ้งการออกเป็นจ านวนหลายพาเลท เพราะพาเลทท่ีตอ้งการนั้นอยูด่า้น
ในสุด  
 ผลการวจิยั พบวา่ในหยบิสินคา้แบบปัจจุบนันั้น เวลาท่ีพนกังานใชใ้นการหยบิสินคา้
ค่าเฉล่ียนแต่ละพาเลทเท่ากบั 3.70 นาที  และเม่ือน าการจดัวางผงัแบบใหม่พร้อมกบัการจดักลุ่ม
สินคา้แบบ ABC Analysis เขา้ไปปรับปรุงท าใหค้่าเฉล่ียในการเตรียมสินคา้แต่ละพาเลทเท่ากบั 2.46 
นาที ซ่ึงลดลงคิดเป็นร้อยละ 33.51  
 

 
  
ภาพท่ี 4-15  เปรียบเทียบ ระยะเวลาท่ีใชใ้นการหยบิสินคา้แบบเดิมและแบบใหม่ 
  

 
 
ภาพท่ี 4-16  เปรียบเทียบการจดัเก็บสินคา้ระหวา่งแบบเดิมและแบบใหม ่
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           ทั้งน้ีปัญหาพนกังานหยบิสินคา้ไม่ครบตามเอกสารการส่งมอบนั้นเกิดจากสาเหตุท่ี
พนกังานไม่ไดต้รวจสอบจ านวนสินคา้ใหต้รงตามเอกสารการส่งมอบสินคา้ก่อนปล่อยรถออก ทาง
ผูว้จิยัจึงท าการเพิ่ม Layout ใหมี้พื้นท่ีส าหรับเตรียมส่งสินคา้โดยพนกังานตอ้งเตรียมสินคา้มาวางไว้
ท่ีพื้นท่ีรอส่งสินคา้ (Loading Area)  ในขั้นตอนท่ี 6 ใหค้รบทุกพาเลท แลว้ท าการตรวจสอบอีกคร้ัง
ก่อนยกสินคา้ข้ึนรถขนส่งหรือใส่ตูค้อนเทนเนอร์ ทั้งน้ีหลงัจากระบบน้ีเร่ิมใชเ้ม่ือปลายเดือน
พฤษภาคม จนถึงปัจจุบนั  (4 กรกฎาคม พ.ศ. 2558) ยงัไมพ่บความผดิพลาดในการน าส่งสินคา้ให้
ลูกคา้   
 

 
 
ภาพท่ี 4-17   พื้นท่ีรอส่งสินคา้  



บทที ่5 
อภปิรายและสรุปผล 

 
 จากการวจิยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูปกรณีศึกษา
โรงงานผลิตกระดาษเคลือบซิลิโคน วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษารูปแบบการจดัผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม 
เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป และเพื่อตอบสนองความ
พึงพอใจของลูกคา้ ของบริษทักรณีศึกษา เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัไดน้ าเอาการวเิคราะห์แผนผงั
สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  การวางผงัสินคา้ และเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ  
ABC Analysis ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการจดัแบ่งประเภทสินคา้และเลือกวธีิจดัเรียงแบบเคล่ือนไหว
เร็ว, เคล่ือนไหวปานกลาง  และเคล่ือนไหวชา้โดยน าเอาปริมาณการขายในปี พ.ศ. 2557 มาท าการ
วจิยั และท าการเปรียบเทียบระหวา่งการจดัเก็บสินคา้แบบปัจจุบนักบัการจดัเก็บสินคา้แบบใหม่  
ผลการวจิยัพบวา่  ในการเตรียมสินคา้แบบปัจจุบนั เวลาท่ีพนกังานใชใ้นการหยบิสินคา้ค่าเฉล่ีย 
แต่ละพาเลทเท่ากบั 3:70 นาที  และเม่ือน าการจดัวางผงัคลงัสินคา้แบบใหม่พร้อมกบัการจดักลุ่ม
สินคา้แบบ ABC Analysis เขา้ไปรับปรุงท าใหค้่าเฉล่ียในการหยบิสินคา้เพื่อการจดัส่งแต่ละพาเลท
เท่ากบั  2:46 นาที  ซ่ึงลดลงคิดเป็นร้อยละ 33.51  ทั้งน้ีปัญหาพนกังานหยบิสินคา้ไม่ครบตาม
เอกสารการส่งมอบนั้น สาเหตุเกิดจากการท่ีสินคา้วางรวมกนัหลาย ๆ ชนิด แต่ไม่ไดต้รวจสอบ
จ านวนสินคา้ก่อนท่ีจะหยบิสินข้ึนรถนส่งหรือบรรจุในตูค้อนเทนเนอร์  ทางผูว้จิยัไดท้  าการเพิ่ม 
Layout ใหมี้พื้นท่ีส าหรับรอส่งสินคา้โดยพนกังานตอ้งหยบิสินคา้มาวางไวท่ี้พื้นท่ีรอส่งสินคา้ให้
ครบทุกพาเลทและท าการตรวจสอบอีกคร้ังก่อนหยบิสินคา้ข้ึนรถขนส่งหรือบรรจุในตูค้อนเทน
เนอร์ หลงัจากน าระบบน้ีมาใชเ้ม่ือปลายเดือนพฤษภาคม จนถึงปัจจุบนั (4 กรกฎาคม พ.ศ. 2558) ยงั
ไม่พบความผดิพลาดในการน าส่งสินคา้ใหลู้กคา้แต่อยา่งใด ดงันั้นปัญหาพนกังานหยบิสินคา้ไม่
ครบตามเอกสารการส่งมอบลดลงร้อยละ100 ก่อใหเ้กิดการท างานท่ีมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  
           จากผลการวจิยัในคร้ังน้ีเจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งในทุก ๆ ส่วน ไม่วา่จะเป็น ผูจ้ดัการโรงงาน 
ผูจ้ดัฝ่ายบญัชี ผูจ้ดัการฝ่ายอาคารสถานท่ี ฝ่ายบริการลูกคา้และพนกังานฝ่ายคลงัสินคา้ ต่าง
สนบัสนุนถึงการออกแบบ Layout ใหม่และเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC Analysis ทั้งน้ี
ประโยชน์สูงสุดท่ีไดรั้บคือ ท าใหก้ารปฏิบติังานของฝ่ายคลงัสินคา้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล
มากข้ึน ส่งผลใหส้ามารถด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ในคลงัสินคา้ไดอ้ยา่งเป็นระเบีบบ ระบบและทนัต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ทั้งภายในและภายนอกองคก์ร อีกทั้งท าใหบ้ริษทัสามารถลดค่าใชจ่้ายท่ี
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เกิดข้ึนจากการหยบิสินคา้ไม่ครบตามเอกสารใบส่งสินคา้ ท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจและมีความ
เช่ือถือเพิ่มมากข้ึนตามล าดบั 
           นอกจากน้ีจากการวจิยัยงัพบวา่รายการสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวชา้ ซ่ึงไดถู้กจดัแบ่งไวใ้น
กลุ่ม C  บางรายการไม่มีการเคล่ือนไหวเป็นระยะเวลาเกินกวา่ 120 วนั กลายเป็นสินคา้ท่ีไม่มีการ
เคล่ือนไหวทั้งน้ีทางหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งจะไดจ้ดัท าเป็นรายงานน าเสนอผูบ้ริหารและฝ่ายบญัชี
เพื่อใหท้  าการพิจารณา น าสินคา้เหล่าน้ีออกขายในราคาท่ีต ่ากวา่ปกติ หรือท าลายทิ้งกรณีท่ีหมดอาย ุ
เพื่อใหมี้พื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปมากข้ึน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 จากการวจิยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูป กรณีศึกษา โรงงาน
กระดาษเคลือบซิลิโคน  ผูว้จิยัไดเ้ล็งเห็นถึงความส าคญัและประโยชน์ของงานวจิยัในคร้ังน้ีเป็น
อยา่งยิง่และเพื่อใหก้ารวิจยัหรือแนวทางในการปฏิบติังานในคร้ังต่อไปมีความสมบูณร์มากยิง่ข้ึน 
ผูว้จิยัจึงมีขอ้เสนอแนะดงัน้ี 

1. ควรมีการจดัท าเอกสาร กระบวนการท างาน (Work Instruction) เน่ืองจากการศึกษา
การวจิยัในคร้ังน้ีมีการเพิ่มขั้นตอนในการปฏิบติังานกล่าวคือผูว้ิจยัไดท้  าการเพิ่ม Layout ใหมี้พื้นท่ี
ส าหรับรอส่งสินคา้โดยพนกังานตอ้งหยบิสินคา้มาวางไวท่ี้พื้นท่ีรอส่งใหค้รบตามเอกสารการส่ง
มอบ แลว้ท าการตรวจสอบอีกคร้ังก่อนหยบิสินคา้ข้ึนรถขนส่งหรือบรรจุในตูค้อนเทนเนอร์ 

2. ควรจดัใหมี้การฝึกอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งเก่ียวกบัการปฏิบติัแบบใหม่ เพื่อให้
พนกังานเขา้ใจการท างานและปฏิบติัตามอยา่งเคร่งครัด 

3. ในการศึกษาการวจิยัในคร้ังต่อไปควรศึกษาถึงการลดระยะทางและชัว่โมงการท างาน
ของรถยก วา่สามารถลดลงไดเ้ท่าไหร่ ท าใหเ้กิดการประหยดัพลงังานเพิ่มข้ึนหรือไม่ 

4. เน่ืองจากยอดการจ าหน่ายสินคา้ของบริษทัมีปริมาณเพิ่มข้ึนในทุก ๆ เดือนดงันั้นทาง
บริษทัควรค านึงถึงพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปท่ีตอ้งขยายเพิ่มมากข้ึน ซ่ึงในปัจจุบนัน้ี พื้นท่ี
คลงัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปไดมี้การน า วตัถุดิบ และ Packing Material มาเก็บรวมอยูด่ว้ย จึงท าใหพ้ื้นท่ี
เหลือส าหรับเก็บสินคา้ส าเร็จนอ้ยลง ดงันั้น หากน าเทคนิค การวาง Layout และการแบ่งกลุ่มสินคา้
ไปประยกุตใ์ชก้บัการจดัเก็บ วตัถุดิบ และ Packing Material จะสามารถท าใหมี้พื้นท่ีในการจดัเก็บ
สินคา้เพิ่มข้ึนอยา่งแน่นอน 
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Process ผู้รับผดิชอบ ขั้นตอนการท างาน 

 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ฝ่ายบริการลูกคา้ 

 
 
 

ฝ่ายบริการลูกคา้ 
 
 
 

ผูจ้ดัการฝ่ายบริการ
อนุมติัการส่งสินคา้ 

 
 
 

ฝ่ายคลงัสินคา้ 

 
 
 

ฝ่ายคลงัสินคา้ 

 

 
 

ฝ่ายคลงัสินคา้ 
 
 
 

ฝ่ายคลงัสินคา้ 
 
 
 

ฝ่ายคลงัสินคา้ 
 
 

ฝ่ายบริการลูกคา้ 

 

ขั้นตอนท่ี 1 
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 2 
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 3 
 
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 4 
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 5 
 
 
 

 

ขั้นตอนท่ี 6 

 
 
 

ขั้นตอนท่ี 7 

 
 

 
ขั้นตอนท่ี 8 

 
 

ขั้นตอนท่ี 9 

 
ภาพท่ี 5-1 ขั้นตอนการท างานหลงัมีการเพิ่มพื้นท่ีรอส่งสินคา้ 
 

Delivery Plan 

Loading  

Return Packing 
List 

Prepare FG 

Issued Packing 
List  

Inform W/H 

 Yes No 

Loading Area 

Keep record 
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ขั้นตอนการท างานหลงัจากมกีารเพิม่ผงัพืน้ทีร่อส่งสินค้า 
 ขั้นตอนที ่1 Delivery Plan  
 แผนกบริการ (Customer Service) จะจดัท าแผนการจดัส่งสินคา้ (Delivery Plan) ในแต่
ละเดือนโดยท าการปรับปรุงขอ้มูลทุก ๆ หน่ึงสัปดาห์เพื่อแจกจ่ายใหห้น่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งทราบ  
 ขั้นตอนที ่2 Issued Packing List  
 ฝ่าย Customer Service จดัท า Packing list ตามรายการท่ีระบุใน Delivery Plan โดยจดัท า
และส่งใหฝ่้ายคลงัสินคา้ล่วงหนา้หน่ึงวนัก่อนวนัส่งมอบสินคา้ 
 ขั้นตอนที ่3   
 ผูจ้ดัการฝ่ายบริการลูกคา้ท าการตรวจสอบ Packing List วา่ตรงตาม ความตอ้งการของ
ลูกคา้หรือไม่ โดยตรวจสอบเปรียบเทียบระหวา่ง Delivery Plan กบัรายการสินคา้ใน Packing List  
เม่ือถูกตอ้ง จึงท าการอนุมติั Packing List 
 ขั้นตอนที ่4   
 เม่ือ Packing List ผา่นการอนุมติั ฝ่ายบริการลูกคา้ส่งเมลยแ์จง้คลงัสินคา้ทราบ และน า
เอกสารฉบบัจริงไปวางท่ีจุดรับเอกสารของคลงัสินคา้ตามท่ีก าหนด  
 ขั้นตอนที ่5   
 พนกังานคลงัสินคา้เม่ือไดรั้บ Packing List แลว้ท าการจดัเตรียมสินคา้ใหต้รงตามท่ีระบุ
ไวใ้นเอกสาร Packing List  
 ขั้นตอนที ่6  
 พนกังานตอ้งหยบิสินคา้มาวางไวท่ี้พื้นท่ีรอส่งสินคา้  Loading Area  ใหค้รบทุกพาเลท 
จากนั้นท าการตรวจสอบอีกคร้ังก่อนยกสินคา้ข้ึนรถขนส่งหรือบรรจุในตูค้อนเทนเนอร์    
 ขั้นตอนที ่ 7  
 เม่ือถึงเวลานดัหมายในวนัท าการถดัไป พนกังานคลงัสินคา้จะท าการยกสินคา้ข้ึนรถ
ขนส่งหรือบรรจุในตูค้อนเทนเนอร์   
 ขั้นตอนที ่8   
 เม่ือท าการส่งมอบสินคา้เรียบร้อยแลว้ พนกังานคลงัสินคา้ตอ้งเซ็นตก์ ากบัความถูกตอ้ง
เพื่อยนืยนัการส่งมอบ และใหพ้นกังานขบัรถขนส่งสินคา้เซ็นตรั์บสินคา้ในการส่งมอบ เม่ือเอกสาร
เรียบร้อยแลว้จึงน าส่งคือใหก้บัฝ่ายบริการลูกคา้เป็นผูจ้ดัเก็บ 
 ขั้นตอนที ่9  
 ฝ่ายบริการลูกคา้เม่ือไดรั้บเอกสาร Packing List แลว้ตอ้งตรวจสอบความถูกตอ้ง และ
น าไปเก็บไวใ้นแฟ้มรวมกบัเอกสารใบแจง้หน้ีของการส่งมอบในคร้ังนั้น 
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การแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC Analysis 

 

รหัส จ านวน (M2) ความถี่ ร้อยละปริมาณ ร้อยละสะสมของปริมาณ GROUP

A1160AA-1085-R00128 8,289,052.80     968.35 20.01% 20.01% A
A1160AD-1085-G00191 5,388,945.45     629.55 13.01% 33.02% A
A1362AA-1085-R00074 3,698,504.60     432.07 8.93% 41.95% A
C1485CA-1330-R14033 1,971,414.50     230.31 4.76% 46.71% A
A1160CA-0750-R14011 1,159,732.50     135.48 2.80% 49.51% A
D5110CB-1030-R14107 1,050,352.80     122.70 2.54% 52.05% A
C1175AA-0915-G00361 1,025,779.05     119.83 2.48% 54.52% A
C1295AI-1070-G00287 989,931.90         115.65 2.39% 56.91% A
C1465AA-1040-R00100 865,435.60         101.10 2.09% 59.00% A
A1362CB-1550-R14032 776,147.00         90.67 1.87% 60.88% A
C1290AA-1090-R00072 705,066.50         82.37 1.70% 62.58% A
C1465AA-1140-R00101 577,581.00         67.47 1.39% 63.97% A
C1180AA-1020-R00075 574,810.80         67.15 1.39% 65.36% A
B1750UC-1000-R14101 536,550.00         62.68 1.30% 66.66% A
C1485AA-1040-R00093 531,065.60         62.04 1.28% 67.94% A
A1360AA-1050-R00098 434,689.50         50.78 1.05% 68.99% A
C1480AL-1370-G00279 429,673.10         50.20 1.04% 70.03% A
A1860AA-0330-R00107 425,409.60         49.70 1.03% 71.05% A
B1775AI-1000-R00122 421,690.00         49.26 1.02% 72.07% A
A1160AA-0525-R00127 414,603.00         48.43 1.00% 73.07% A
A1160CA-1095-R14100 407,756.10         47.64 0.98% 74.06% A
A1160CB-1550-R14030 392,630.50         45.87 0.95% 75.01% A
C1480AL-1070-G00278 384,675.70         44.94 0.93% 75.93% A
C1480AL-1550-G00280 364,482.50         42.58 0.88% 76.81% A
C1480AA-1070-R00095 349,397.80         40.82 0.84% 77.66% A
C1480AA-1040-R00102 332,592.00         38.85 0.80% 78.46% A
B1750TB-1000-R14101 320,600.00         37.45 0.77% 79.23% A
C1480AA-1020-R00076 276,970.80         32.36 0.67% 79.90% A
B1730SB-1095-R14155 246,583.05         28.81 0.60% 80.50% A
A5140CA-0400-R14018 244,544.00         28.57 0.59% 81.09% B
A1180CA-1020-R14003 230,428.20         26.92 0.56% 81.65% B
C1465CA-1550-R14014 227,447.00         26.57 0.55% 82.19% B
B1750UC-1020-R14112 223,074.00         26.06 0.54% 82.73% B
B1150TB-1000-R14071 212,320.00         24.80 0.51% 83.25% B
A116010-0500-T14102 211,980.00         24.76 0.51% 83.76% B
A1360AC-1080-R00002 211,388.40         24.69 0.51% 84.27% B
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รหัส จ านวน (M2) ความถี่ ร้อยละปริมาณ ร้อยละสะสมของปริมาณ GROUP

A1160AA-1020-G00095 208,365.60         24.34 0.50% 84.77% B
C1180AA-1260-R00109 207,748.80         24.27 0.50% 85.27% B
A1160CB-1020-G00095 204,000.00         23.83 0.49% 85.77% B
A1162AB-0330-R00106 198,026.40         23.13 0.48% 86.24% B
C1480AA-1400-R00105 185,304.00         21.65 0.45% 86.69% B
C1465AA-1070-R00130 178,090.80         20.81 0.43% 87.12% B
C1480AA-1170-R00104 171,510.30         20.04 0.41% 87.53% B
A3127AA-1080-R00084 169,948.80         19.85 0.41% 87.95% B
A1160CA-1080-R14060 157,118.40         18.35 0.38% 88.32% B
A1190CA-0545-R14024 155,161.50         18.13 0.37% 88.70% B
B1750TB-1050-R14094 143,346.00         16.75 0.35% 89.05% B
C1480CA-1260-R14117 132,967.80         15.53 0.32% 89.37% B
B1775TB-1050-R14116 128,320.50         14.99 0.31% 89.68% B
C1480AL-1370-R14019 127,492.20         14.89 0.31% 89.98% B
C1295CA-1020-R14157 127,071.60         14.84 0.31% 90.29% B
A1164CA-1090-R14017 126,276.50         14.75 0.30% 90.60% B
D5110CB-0515-R14196 123,600.00         14.44 0.30% 90.89% B
B1750TB-1050-R14031 114,786.00         13.41 0.28% 91.17% B
C1180AA-1060-G01323 113,865.20         13.30 0.27% 91.45% B
C1295AA-1070-R00078 112,039.70         13.09 0.27% 91.72% B
B1750UA-1050-R14093 108,832.50         12.71 0.26% 91.98% B
A1180AA-1080-R14109 107,416.80         12.55 0.26% 92.24% B
B1750SC-1050-R14015 102,322.50         11.95 0.25% 92.49% B
B1150UA-1000-R14156 85,300.00           9.96 0.21% 92.69% B
A1180CE-0170-R14002 83,000.80           9.70 0.20% 92.89% B
A1180CA-1020-R14253 79,611.00           9.30 0.19% 93.08% B
C1480AA-1550-R00096 77,143.50           9.01 0.19% 93.27% B
A1160CA-1560-R14074 71,526.00           8.36 0.17% 93.44% B
B1750UA-1050-R14027 66,223.50           7.74 0.16% 93.60% B
C1480AL-1550-R14059 63,426.00           7.41 0.15% 93.76% B
B1750AI-1050-R14093 62,202.00           7.27 0.15% 93.91% B
C5140CA-0920-R14007 61,354.80           7.17 0.15% 94.05% B
C5465CA-1140-R00101 57,718.20           6.74 0.14% 94.19% B
A1280CA-1080-R14099 56,332.80           6.58 0.14% 94.33% B
B1750AI-1050-R14027 54,484.50           6.37 0.13% 94.46% B
B1750TB-1050-R14069 54,022.50           6.31 0.13% 94.59% B
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รหัส จ านวน (M2) ความถี่ ร้อยละปริมาณ ร้อยละสะสมของปริมาณ GROUP

B1750AA-1050-R14028 53,991.00           6.31 0.13% 94.72% B
C5140CA-1080-R14006 53,362.80           6.23 0.13% 94.85% B
A1180AP-1090-R00087 52,320.00           6.11 0.13% 94.98% B
B1375SF-1000-R14105 52,050.00           6.08 0.13% 95.10% B
B1775SF-1000-R14103 48,060.00           5.61 0.12% 95.22% B
B1750UA-1090-R14190 46,434.00           5.42 0.11% 95.33% B
B1300SF-1000-R14106 46,390.00           5.42 0.11% 95.44% B
B1775BZ-1050-R14185 45,381.00           5.30 0.11% 95.55% B
C5140CA-1280-R14005 44,672.00           5.22 0.11% 95.66% B
A3120AA-1060-R00121 42,082.00           4.92 0.10% 95.76% B
C1480AL-1550-R14020 41,757.00           4.88 0.10% 95.86% B
B1750UA-1000-R14199 41,640.00           4.86 0.10% 95.96% B
C1295CA-1070-R14098 40,242.70           4.70 0.10% 96.06% C
C1480AL-1070-R14097 39,932.40           4.67 0.10% 96.16% C
C1290CA-1250-R14102 38,612.50           4.51 0.09% 96.25% C
A1490CA-1230-R14067 37,490.40           4.38 0.09% 96.34% C
C1180AA-1020-R14075 37,138.20           4.34 0.09% 96.43% C
A1162CA-0175-R14009 36,750.00           4.29 0.09% 96.52% C
A1860AA-1000-R00108 36,720.00           4.29 0.09% 96.61% C
C1120CA-1020-R14008 35,383.80           4.13 0.09% 96.69% C
A1180AA-1090-R00117 34,880.00           4.07 0.08% 96.78% C
C1465AA-1156-R00069 34,032.64           3.98 0.08% 96.86% C
A1190AC-1230-R14066 32,681.10           3.82 0.08% 96.94% C
C1475CA-1550-R14064 32,503.50           3.80 0.08% 97.02% C
C1295CA-1070-R14114 30,901.60           3.61 0.07% 97.09% C
A3120AA-1020-R14070 30,600.00           3.57 0.07% 97.17% C
B1775SF-1000-R14213 30,510.00           3.56 0.07% 97.24% C
A1164AB-1020-R14061 29,631.00           3.46 0.07% 97.31% C
B1775UA-1000-R14207 29,570.00           3.45 0.07% 97.38% C
A116230-1520-T14238 27,968.00           3.27 0.07% 97.45% C
B1700UA-1000-R14216 27,880.00           3.26 0.07% 97.52% C
B1750UB-1090-R14191 25,571.40           2.99 0.06% 97.58% C
C1490CC-1520-R14113 24,320.00           2.84 0.06% 97.64% C
A1162CA-0205-R14092 23,882.50           2.79 0.06% 97.69% C
A1162AA-0180-R00086 23,400.00           2.73 0.06% 97.75% C
A116011-0550-T14312 23,188.00           2.71 0.06% 97.81% C
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รหัส จ านวน (M2) ความถี่ ร้อยละปริมาณ ร้อยละสะสมของปริมาณ GROUP

B1700SG-1000-R14223 22,930.00           2.68 0.06% 97.86% C
B1700SH-1000-R14224 22,730.00           2.66 0.05% 97.92% C
B1775SG-1000-R14214 22,370.00           2.61 0.05% 97.97% C
A1180CA-1090-R14230 22,345.00           2.61 0.05% 98.03% C
B1775SH-1000-R14215 22,000.00           2.57 0.05% 98.08% C
A1180CE-0110-R14001 21,725.00           2.54 0.05% 98.13% C
C1290CA-1060-R14160 21,624.00           2.53 0.05% 98.18% C
C1490DA-1030-R14095 21,609.40           2.52 0.05% 98.24% C
B1700SF-1000-R14222 21,220.00           2.48 0.05% 98.29% C
C1480CA-1040-R14013 20,800.00           2.43 0.05% 98.34% C
C1290CA-1090-R14108 19,729.00           2.30 0.05% 98.38% C
B1775SD-1000-R14211 19,200.00           2.24 0.05% 98.43% C
B1750SF-1000-R14204 19,000.00           2.22 0.05% 98.48% C
B1723TB-1020-R14004 18,727.20           2.19 0.05% 98.52% C
C1290CA-0135-R14123 18,274.95           2.13 0.04% 98.57% C
A1160AA-1200-R14180 18,084.00           2.11 0.04% 98.61% C
A1180AA-1080-R00126 18,036.00           2.11 0.04% 98.65% C
A1120CB-1000-R14124 18,000.00           2.10 0.04% 98.70% C
B1775UB-1000-R14208 18,000.00           2.10 0.04% 98.74% C
B1750SH-1000-R14206 17,830.00           2.08 0.04% 98.78% C
B1700TB-1000-R14218 17,740.00           2.07 0.04% 98.83% C
B1700SD-1000-R14220 17,730.00           2.07 0.04% 98.87% C
B1700UB-1000-R14217 17,570.00           2.05 0.04% 98.91% C
B1750SD-1000-R14202 17,500.00           2.04 0.04% 98.95% C
C1180CA-1050-R14181 17,325.00           2.02 0.04% 99.00% C
B1700SC-1000-R14219 17,260.00           2.02 0.04% 99.04% C
B1700SE-1000-R14221 17,180.00           2.01 0.04% 99.08% C
C1480AA-1070-R00103 16,692.00           1.95 0.04% 99.12% C
B1775SF-1090-R14104 15,870.40           1.85 0.04% 99.16% C
A1190AA-1070-R00114 15,408.00           1.80 0.04% 99.19% C
B1775TB-1000-R14209 15,300.00           1.79 0.04% 99.23% C
B1750SE-1000-R14203 14,880.00           1.74 0.04% 99.27% C
C1290CA-1070-R14065 13,824.40           1.62 0.03% 99.30% C
B1750SC-1000-R14201 13,480.00           1.57 0.03% 99.33% C
A1360CA-1080-R14159 12,960.00           1.51 0.03% 99.36% C
A1360CA-1080-R14254 12,960.00           1.51 0.03% 99.40% C
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รหัส จ านวน (M2) ความถี่ ร้อยละปริมาณ ร้อยละสะสมของปริมาณ GROUP

B1700SE-1040-R14258 12,573.60           1.47 0.03% 99.43% C
B1750SG-1000-R14205 12,300.00           1.44 0.03% 99.46% C
A116010-0750-TR1127 12,000.00           1.40 0.03% 99.48% C
D5410AA-1000-R14154 12,000.00           1.40 0.03% 99.51% C
B1775UA-1090-R14192 11,009.00           1.29 0.03% 99.54% C
B1775TB-1000-R14187 10,500.00           1.23 0.03% 99.57% C
A1180AA-1080-R14063 10,476.00           1.22 0.03% 99.59% C
B1775SB-1000-R14058 10,250.00           1.20 0.02% 99.62% C
D5110CB-0520-T14236 10,072.40           1.18 0.02% 99.64% C
C1180CA-1060-R14120 9,540.00             1.11 0.02% 99.66% C
A1180AA-1020-R14062 9,067.80             1.06 0.02% 99.68% C
C1465CA-1070-R14029 8,560.00             1.00 0.02% 99.71% C
A116411-1020-T14099 8,160.00             0.95 0.02% 99.73% C
B1375SD-1090-R14260 6,540.00             0.76 0.02% 99.74% C
B1775UB-1090-R14193 5,995.00             0.70 0.01% 99.76% C
B1150TB-1070-R14072 5,938.50             0.69 0.01% 99.77% C
B1730BZ-1400-R14068 5,740.00             0.67 0.01% 99.78% C
B1775SD-1050-R14248 5,722.50             0.67 0.01% 99.80% C
A1160CA-1080-R14118 5,400.00             0.63 0.01% 99.81% C
A1160CA-1080-R14119 5,400.00             0.63 0.01% 99.82% C
A1490AA-0750-R14122 5,295.00             0.62 0.01% 99.84% C
A1180AP-1040-R14091 4,544.80             0.53 0.01% 99.85% C
A5470AW-1050-R14073 4,400.00             0.51 0.01% 99.86% C
B1775TB-1000-R14245 4,000.00             0.47 0.01% 99.87% C
B1775UB-1000-R14244 4,000.00             0.47 0.01% 99.88% C
B17751Z-1000-TR1145 3,920.00             0.46 0.01% 99.89% C
B177510-1050-TR1136 3,780.00             0.44 0.01% 99.90% C
B1750SD-0650-R14115 3,549.00             0.41 0.01% 99.90% C
B175020-1000-T14136 3,500.00             0.41 0.01% 99.91% C
B1775SC-1000-R14246 3,500.00             0.41 0.01% 99.92% C
B115030-1000-TR1141 3,480.00             0.41 0.01% 99.93% C
B175040-1050-TR1133 3,360.00             0.39 0.01% 99.94% C
D512011-1050-T14058 3,360.00             0.39 0.01% 99.95% C
B175010-1050-TR1130 3,349.50             0.39 0.01% 99.95% C
B1775SE-1000-R14212 3,300.00             0.39 0.01% 99.96% C
B1750CA-0650-R14252 3,204.50             0.37 0.01% 99.97% C
D512011-1050-TR1071 3,150.00             0.37 0.01% 99.98% C
D612011-1050-T14201 3,150.00             0.37 0.01% 99.99% C
B175020-1050-TR1131 3,118.50             0.36 0.01% 99.99% C
C149030-1530-TR1091 3,060.00             0.36 0.01% 100.00% C
Grand Total 41,419,372.84   4,838.71   
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ภาคผนวก ข 
แบบฟอร์ม 
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แบบฟอร์มการจับเวลาในการหยบิสินค้า 
 

Customer 
ID 

Date Total Qty 
(M2) 

No.Of  Pallet Total Time 
(Minute) 

Time/ Pallet Invoice No. 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

        Average 
Time/ Pallet 
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