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ประกาศคุณูปการ 

 

 ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงในความกรุณาของ ผูช่้วยศาสตราจารยไ์พโรจน ์

เร้าธนชลกลุ ท่ีปรึกษางานนิพนธ์ท่ีไดอุ้ตส่าห์สละเวลาอนัมีค่ามาเป็นท่ีปรึกษา พร้อมทั้งให้

คาํแนะนาํตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องของงานนิพนธ์ดว้ยความเอาใจใส่ ตลอดระยะเวลาในการ

ทาํงานนิพนธ์ฉบบัน้ี จนทาํใหวิ้ทยานิพนธ์ฉบบัน้ีสาํเร็จลุล่วงไดอ้ยา่งสมบูรณ์และทรงคุณค่า 

 ขอขอบพระคุณผูท้รงคุณวุฒิ  และผูเ้ช่ียวชาญทุกท่านท่ีกรุณาตรวจสอบคุณภาพของ
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั และไดก้รุณาปรับปรุง แกไ้ขขอ้บกพร่อง และใหค้าํแนะนาํในการสร้าง
เคร่ืองมือใหถู้กตอ้งสมบูรณ์ยิง่ข้ึน รวมทั้งบุคคลท่ีผูว้ิจยัไดอ้า้งอิงทางวิชาการตามท่ีปรากฎใน
บรรณานุกรม 
 เหนือส่ิงอ่ืนใดขอกราบขอบพระคุณ บิดา มารดา ของผูว้จิยัท่ีใหก้าํลงัใจและใหก้าร

สนบัสนุนในทุกๆ ดา้นอยา่งดีท่ีสุดเสมอมา 

 คุณค่าและคุณประโยชนอ์นัพึงจะมีจากงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้ิจยัขอมอบและอุทิศแด่ผูมี้

พระคุณทุกๆ ท่าน ผูว้ิจยัหวงัเป็นอยา่งยิง่วา่ งานวิจยัน้ีจะเป็นประโยชนต่์อการพฒันาและปรับปรุง

ประสิทธิภาพคลงัสินคา้โดยการคาํนวณระดบัสินคา้เพือ่ความปลอดภยัและการจดักลุ่มแบบ ABC 

Classification ต่อผูท่ี้สนใจบา้งไม่มากกน็อ้ย  
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57920011: สาขาวิชา: การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน; วท.ม. (การจดัการโลจิสติกส์และ    
  โซ่อุปทาน) 
คาํสาํคญั:   การคาํนวณระดบัสินคา้เพือ่ความปลอดภยั/ การแบ่งกลุ่ม ABC/ การควบคุมดว้ยการ       
                  มองเห็น 
 กนิษฐา แยม้อุทยั: การพฒันาและเพ่ิมประสิทธิภาพคลงัสินคา้ดว้ยวิธีการคาํนวณระดบั
สินคา้เพ่ือความปลอดภยั และการแบ่งกลุ่ม ABC Classification (DEVELOPMENT AND 
INCREASING OF PERFORMANCE EFFICIENCY OF WAREHOUSE BY USING SERVICE 
LEVEL AND ABC CLASSIFICATION). อาจารยผ์ูค้วบคุมงานนิพนธ์: ไพโรจน์ เร้าธนชลกุล,      
D Eng., 56 หนา้. ปี พ.ศ. 2558 
 
 จากการศึกษาบริษทักรณีศึกษาไดป้ระสบปัญหาเร่ืองการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้
สาํเร็จรูปและวตัถุดิบท่ีมีพ้ืนท่ีจาํกดั จาํเป็นท่ีจะตอ้งยา้ยวตัถุดิบเขา้ไปไวใ้นคลงัสินคา้  (ซ่ึงเป็นพื้นท่ี
ของการจดัเกบ็สินคา้สาํเร็จรูป)  เพราะวา่พื้นท่ีตรงส่วนนั้นจะตอ้งถูกนาํไปใชใ้นการติดตั้ง
เคร่ืองจกัรใหม่ เพ่ือเพ่ิมกาํลงัการผลิตใหส้อดคลอ้งและสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการในการ
สัง่ซ้ือจากทางลูกคา้ไดท้นัเวลา สาเหตุดงักล่าวส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้
ในเร่ืองของพ้ืนท่ีจดัเกบ็, ระบบหมุนเวียนสินคา้  (เขา้ก่อน-ออกก่อน)  รวมถึงระบบโลจิสติกส์
สินคา้เขา้ออกภายในคลงัสินคา้ ความคล่องตวันอ้ยลงและกลายเป็น “ปัญหาพ้ืนท่ีการจดัเกบ็สินคา้
ไม่เพียงพอ” จึงไดท้าํการคาํนวณระดบัสินคา้คงคลงัเพ่ือความปลอดภยัใหม่อีกคร้ัง  (Safety Stock) 
ของ New part, Current part, Service part และหาแนวทางการแกไ้ขดว้ยการออกแบบแผนผงัการจดั
วางสินคา้แบบ ABC Classification สามารถลดพ้ืนท่ีการใชจ้ากเดิม 1,966  ตรม. เหลือ 1,410 ตรม. 
ซ่ึงอยูใ่นขอบเขตพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ท่ีกาํหนดไวท่ี้ 1,532 ตรม.อีกทั้งยงัลดความลา้สมยัของสินคา้ซ่ึง
ส่งผลกระทบต่อคุณภาพช้ินงานการเกิดสนิมท่ีผิวช้ินงาน ซ่ึงจะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการขดัสนิม
เพ่ิมข้ึน ในตรงส่วนน้ีเราสามารถลดค่าใชจ่้ายรายเดือนจากเดิม 151,434 บาท ลงใอยูท่ี่ 30,749 บาท 
หลงัจากทาํการปรับปรุงตั้งแต่เดือนกรกฎาคม 2558 เป็นตน้มา  และงานเสียท่ีเกิดจากการเกบ็สินคา้
ไวน้านเกินไปจากร้อยละ 35.02% ลดลงมาอยูท่ี่ 8.74%. 
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57920011:       MAJOR: LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT; M.Sc. 
                        (LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT)  
KEYWORD:   CALCULATION OF SERVICE LEVEL / ABC CLASSIFICATION /  
     VISUAL CONTROL 
 KANISTHA YAMUTHAI: DEVELOPMENT AND INCREASING OF 
PERFORMANCE EFFICIENCY OF WAREHOUSE BY USING SERVICE LEVEL AND  
ABC CLASSIFICATION. ADVISOR:  ASST. PROF. DR.PAIROJ RAOTHANACHONKUN, 
56 P. 2015 
 
 The case study company has problems about the use of storage finished goods and 
component parts are over space.  That will be used in the installation of new machinery to 
increase production capacity. Causes of affecting the efficient management of storage control, 
First in - First out (FIFO) system and logistics route. Become a "problem area storage is not 
enough". Therefore we are finding solution to solving problem by calculation of service level to 
adjust safety stock of new part, current part, and service part and designing layout of warehouse 
by ABC classification. The result reduces the space from 1,966 sqm to 1,410 sqm. This limited 
space at 1,532 sqm and decrease quality problem (rusty on surface at machining area).  The cost 
of inventory on average per month, down from 151,434 baht to 30,749 baht and quality issues 
(the rust) from 35.02% to 8.74% since July 2015. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 บริษทั SSS จาํกดัเป็นบริษทัชั้นนาํดา้นธุรกิจเหลก็และอลูมิเนียมในประเทศไทย และ
เป็นหน่ึงเดียวในกลุ่ม SSS ในประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงเป็นผูน้าํดา้นธุรกิจการหล่อช้ินส่วนรถยนตร์ระดบั
โลก งานหล่อเหลก็ งานแมชชีนเป็นกระบวนการหลกัของธุรกิจเหลก็ และธุรกิจการข้ึนรูปโลหะ
เพ่ือทาํการผลิตท่อไอเสียสแตนเลสโดยใชเ้ทคโนโลยขีั้นสูง Manifold Robot (SUS) สาํหรับ นิสสัน 
มาร์ช โดยใชเ้ทคโนโลยชีั้นสูง Robot Welding และในปีน้ีไดท้าํการติดตั้ง Exhaust Converter 
Machine สาํหรับรองรับการผลิตของลูกคา้ สาํหรับโตโยตา้รีโว  
 เรายงัสามารถอออกแบบและสร้างแม่พิมพ ์Pattern & Die, อุปกรณ์ Casting & 
Machining และ Jig & Fixture ดว้ยตวัเองเพ่ือสนบัสนุนความตอ้งการของกระบวนการผลิตท่ี
แทจ้ริงในกลุ่ม มีการประกนัคุณภาพและสนบัสนุนไปยงัภายนอกไดอี้กดว้ย   
 ซ่ึงกลุ่มลูกคา้หลกัคือผูป้ระกอบการผลิตรถยนตภ์ายในประเทศไทย และส่งออก
ต่างประเทศ เน่ืองจากสภาวะการแข่งขนัของผูผ้ลิตและผูป้ระกอบการในกลุ่มอุตสาหกรรมเดียวกนั
ท่ีมีแนวโนม้การแข่งขนัท่ีสูงข้ึน ดงันั้นองคก์รควรมีการปรับตวัใหท้นักบัสภาวะการแข่งขนัใน
ตลาด โดยพยายามหาแนวทางพฒันาประสิทธิภาพในการทาํงานและการบริหารจดัการ เพ่ือเพ่ิม
ศกัยภาพในการแข่งขนัในการผลิตสินคา้และบริการท่ีตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ทั้งในดา้น
คุณภาพ ราคา และส่งมอบไดท้นัเวลา  โดยบริษทักไ็ดใ้ชร้ะบบการบริหารสินคา้คงคลงัมาช่วยใน
การจดัเกบ็สินคา้สาํเร็จรูปและวตัถุดิบ ซ่ึงการจดัการสินคา้คงคลงัเป็นการกาํกบัดูแลการจดัหา 
จดัเกบ็และการเขา้ถึงรายการสัง่ซ้ือเพ่ือใหแ้น่ใจวา่มีเพียงพอต่อความตอ้งการและไม่มากเกินไป ซ่ึง
นาํไปสู่การใชป้ระโยชน์พ้ืนท่ีอยา่งมีประสิทธิภาพและค่าใชจ่้ายในการผลิตนอ้ย ระบบท่ีนาํมาใชใ้น
การจดัการสินคา้คงคลงัคือ การออกแบบแผนผงัคลงัสินคา้ ทฤษฎี ABC Analysis เพ่ือจดัแบ่งกลุ่ม
งานท่ีมีรอบการหมุนเวียนบ่อยท่ีสุดไวใ้กลป้ระตู 

โดยท่ีผา่นมาพบว่า การจดัการเก่ียวกบัคลงัสินคา้ของบริษทัจะสามารถควบคุมจาํนวน
สินคา้ในคลงัสินคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี แต่ในปีพ.ศ. 2553 ทางบริษทัไดรั้บโปรเจค็ท่ีเป็นผลิตภณัฑใ์หม่
จากลูกคา้มาเป็นจาํนวนมากถึง 22 รายการ ในแต่ละรายการมียอดส่ังซ้ือ 40,000 - 55,000 ช้ินต่อ
เดือน และจะเร่ิมทาํการผลิตจาํนวนมากในช่วงเดือนมีนาคมปี พ.ศ. 2558 เป็นตน้ไป ทาํใหท้าง
บริษทัไดป้ระสบปัญหาเร่ืองการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้สาํเร็จรูปและวตัถุดิบท่ีมีพ้ืนท่ีจาํกดั 
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จาํเป็นท่ีจะตอ้งยา้ยวตัถุดิบเขา้ไปไวใ้นคลงัสินคา้  (ซ่ึงเป็นพ้ืนท่ีของการจดัเกบ็สินคา้สาํเร็จรูป) 
เพราะวา่พ้ืนท่ีตรงส่วนนั้นจะตอ้งถูกนาํไปใชใ้นติดตั้งเคร่ืองจกัรใหม่เพ่ือเพิม่กาํลงัการผลิตให้
สอดคลอ้งและสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการในการสัง่ซ้ือจากทางลูกคา้ไดท้นัเวลา สาเหตุ
ดงักล่าวส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ในเร่ืองของพ้ืนท่ีจดัเกบ็,               
ระบบหมุนเวียนสินคา้  (เขา้ก่อน-ออกก่อน) รวมถึงระบบโลจิสติกส์สินคา้เขา้ออกภายในคลงัสินคา้   
ความคล่องตวันอ้ยลง และกลายเป็น “ปัญหาพ้ืนท่ีการจดัเกบ็สินคา้ไม่เพียงพอ” 

 

วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
1. เพ่ือศึกษาหาปริมาณในการจดัเกบ็สินคา้สาํเร็จรูปแบบ Safety Stock  
2. เพ่ือศึกษาวิธีการพฒันาการปฏิบติังานใหมี้ประสิทธิภาพและเหมาะสมกบับริษทั 
3. เพ่ือศึกษาการออกแบบการจดัวางสินคา้ใหเ้หมาะสมกบัพ้ืนท่ี 
4. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใชพ้ื้นท่ีใหมี้ประโยชนสู์งสุด 

 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวจัิย 
1. ระบบการบริหารคลงัสินคา้มีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  
2. ลดการจดัเกบ็สินคา้ทีเกินความจาํเป็น และระยะเวลานาน 
3. เพ่ิมประสิทธิภาพการใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็สินคา้ใหเ้หมาะสมกบัประโยชน์การใชส้อย 
4. เป็นแนวทางในการปรับปรุงการปฏิบติังานใหดี้ข้ึน เพ่ือพฒันาประสิทธิภาพในการ 

ทาํงาน 
 

ขอบเขตการวจัิย 
1. ทาํการศึกษาขอ้มูลปริมาณการสัง่ซ้ือสินคา้สาํเร็จรูปทั้งปีของสินคา้ ตั้งแต่ปี พ.ศ. 

2557 – 2558 อา้งอิงจาก Forecast 2 ปี 
2. วิเคราะห์ขอ้มูลปริมาณการผลิตสินคา้สาํเร็จรูป (Safety Stock) ของผลิตภณัฑ ์

New part, Current part, Service part 
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นิยามคาํศัพท์เฉพาะ 
1. ระบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in First out : FIFO) หมายถึง สินคา้ท่ีเขา้ก่อน ออก 

ก่อน เขา้ทีหลงั ออกทีหลงั 
2. ABC Zoning หมายถึงการแบ่งกลุ่มสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่มโดยการจดัตาํแหน่งการ 

วางสินคา้ โดยจะจดักลุ่มตามการเคล่ือนไหวหรือ Movement ของสินคา้ เร็ว ปานกลาง และนอ้ย
มาก แบ่งเป็นกลุ่ม ABC ตามลาํดบั 

3. Component Parts หมายถึง วตัถุดิบท่ีเป็นช้ินส่วนประกอบในกระบวนการผลิต 
4. New parts หมายถึง ผลิตภณัฑใ์หม่ 
5. Current Parts หมายถึง ผลิตภณัฑปั์จจุบนั 
6. Service part หมายถึง อะไหล่สาํรอง 
7. Safety stock หมายถึง สินคา้สาํรองเพือ่ความปลอดภยั 
8. Service Level หมายถึง ระดบัสินคา้คงคลงัเพือ่ความปลอดภยั 

 

 
 
 
 
 
 
 

 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวจัิยท่ีเกีย่วข้อง 

 
คลงัสินค้า (Warehouse) 

Water, C.D.J. (2003) คลงัสินคา้เป็นส่วนหน่ึงท่ีมีความสาคญัมากต่อธุรกิจขององคก์รและ
สาํคญัสาํหรับห่วงโซ่ของธุรกิจซ่ึงเป็นส่วนท่ีสนบัสนุนใหก้ารกระจายสินคา้เพือ่จาํหน่ายมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนเพราะถา้หากมีการบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ีดีจะช่วยใหป้ระหยดัเวลาและ
ค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงานเช่น มีการจดัเกบ็ท่ีถูกตอ้ง สะดวกและมีความรวดเร็วในการรับ - จ่าย
สินคา้ การเกบ็สินคา้ใหถู้กตอ้งพอเหมาะกบัการขาย การเคล่ือนยา้ยสินคา้ และการจ่ายสินคา้ใหถู้ก
ตามหลกัของ FIFO เป็นตน้ ซ่ึงถา้มีการบริหารจดัการไม่ดีจะส่งผลใหก้ระทบกบัการดาํเนินงานของ
ธุรกิจได ้

คลงัสินคา้ หรือ Warehouse เป็นสถานท่ีจดัเกบ็สินคา้ ซ่ึงเป็นหน่ึงในกระบวนการจดัการ
Logistics เป็นจุดพกั จดัเกบ็ กระจายการจดัส่งสินคา้ หรือ วตัถุดิบ ทั้งในส่วนของการบริหารการ
จดัการพ้ืนท่ี การบริหารสินคา้คงคลงั การบริหารการจดัเกบ็ ซ่ึงทั้งหมด จาํเป็นอยา่งมากในธุรกิจ ซ่ึง
การจดัการท่ีดี จะส่งผลใหต้น้ทุนตํ่าลง และมีกาํไรมากข้ึน การบริหารงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ 
กเ็พ่ือใหเ้กิดการทาํงานอยา่งเป็นระบบ และใหคุ้ม้ค่าแก่การลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเกบ็ 
การหยบิสินคา้ การป้องกนัลดการสูญเสียจากการดาํเนินงาน และการใชป้ระโยชนอ์ยา่งมี
ประสิทธิภาพของพ้ืนท่ี 

ดงันั้นการบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ีดีจึงเป็นทางหน่ึงท่ีดีจะลดค่าใชจ่้ายใหก้บัองคก์ร และ
เพ่ิมประสิทธิภาพใหก้บัองคก์ร เพ่ือท่ีจะใหอ้งคก์รประสบความสาํเร็จนั้นจะตอ้งศึกษาถึงทฤษฎี 
ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือเป็นประโชนแ์ละแนวทางในการนาํมาประยกุตใชอ้งคก์ร 

 

แนวทางการควบคุมด้านคลงัสินค้า 
 สมชาย หิรัญกิตติ (2542) มีการแบ่งแยกหนา้ท่ีและความรับผิดชอบกนัอยา่งชดัเจน 
ระหว่างการรับสินคา้และส่งสินคา้ การรับจ่ายสินคา้เขา้หรือออกจากคลงั มีการอนุมติัโดยผูมี้อาํนาจ
การรับ - จดัเกบ็สินคา้เขา้คลงั กาํหนดพ้ืนท่ีและสถานท่ีจดัเกบ็สินคา้อยา่งชดัเจน จดัเกบ็สินคา้ให้
สามารถจ่ายสินคา้แบบ FIFO (FIRST IN FIRST OUT) จดัป้ายกาํกบัหา้มจ่ายสินคา้ท่ีมีปัญหา เช่น 
สินคา้ชาํรุด การจดัเกบ็สินคา้คงเหลือจะแตกต่งออกไปตามลกัษณะสินคา้ หลกัสาํคญัของการ
ควบคุมกคื็อจะตอ้งมีเจา้หนา้ท่ีรับผดิชอบในจาํนวนสินคา้นั้น การจดัเกบ็จะตอ้งมีวิธีการท่ีดีและ
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เหมาะสม ก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสะดวกในการจ่ายและรับสินคา้ การตรวจรับสินคา้กบัใบส่งของ
บญัชีสินคา้ทั้งชนิดและปริมาณ  

 การจ่ายสินคา้ออกจากคลงั การนาํสินคา้ออกจากคลงัตอ้งมีเอกสารอนุมติัจากผูมี้อาํนาจ
ทุกคร้ัง สินคา้ท่ีตดัจากบญัชีแลว้เพราะชาํรุดลา้สมยัเม่ือมีการนาํออกนอกคลงัสินคา้ ตอ้งมีการ
อนุมติัเป็นลายลกัษณ์อกัษรเช่นเดียวกบัสินคา้ปกติ สินคา้ท่ีรับคืนจากลูกคา้จะตอ้งไดรั้บการอนุมติั
จากผูมี้อาํนาจ 

การควบคุมสินคา้คงเหลือในคลงั มีนโยบายการตรวจนบัสินคา้คงเหลืออยูเ่ป็นประจาํ
สมํ่าเสมอ มีมาตรการท่ีทาํใหแ้น่ใจวา่การตรวจนบัสินคา้นั้นถูกตอ้ง มีการทาํรายละเอียดกระทบ
ยอดระหวา่งผลท่ีไดจ้ากการนบักบับญัชีคุมสินคา้ และมีการอนุมติัโดยผูรั้บผิดชอบก่อนปรับปรุง
บญัชี มีมาตรการในการตรวจสอบสินคา้ท่ีเคล่ือนไหวสินคา้ลา้สมยัและสินคา้ขาดบญัชีจดัทาํ
ประกนัภยัใหค้รอบคลุมมูลค่าของสินคา้ท่ีอยูใ่นคลงัการจดัเกบ็สินคา้ภายในคลงัสินคา้  
 

การจัดเกบ็สินค้าภายในคลงัสินค้า 
James and Jerry (1998) ไดก้ล่าวไวใ้นหนงัสือเร่ือง The Warehouse Management 

Handbook; the second edition ในเร่ือง Stock Location Methodology โดยมีการจดัแบ่ง รูปแบบใน
การจดัเกบ็สินคา้นั้นออกเป็น 6 แนวคิด คือ 

 1.  ระบบการจัดเกบ็โดยไร้รูปแบบ (Information System) เป็นรูปแบบการจดัเกบ็สินคา้
ท่ีไม่มีการบนัทึกตาํแหน่งการจดัเกบ็เขา้ไวใ้นระบบ และสินคา้ทุกชนิดสามารถจดัเกบ็ไวต้าํแหน่ง
ใดกไ็ดใ้นคลงัสินคา้ ซ่ึงพนกังานท่ีปฏิบติังานในคลงัสินคา้นั้นจะเป็นผูท่ี้รู้ตาํแหน่งในการจดัเกบ็
รวมทั้งจาํนวนท่ีจดัเกบ็ ซ่ึงจะเห็นไดว้่ารูปแบบการจดัเกบ็น้ีเหมาะสาํหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเลก็ มี
จาํนวนสินคา้หรือ Stock Keeping Unit (SKU) นอ้ย และมีจาํนวนตาํแหน่งท่ีจดัเกบ็นอ้ยดว้ย 
สาํหรับในการทาํงานในนั้นจะมีการแบ่งพนกังานท่ีรับผิดชอบเฉพาะเป็นโซน ๆ โดยท่ีแต่ละโซน
นั้นไม่ไดมี้แนวทางการปฏิบติัในเร่ืองการจดัเกบ็ แลว้แต่พนกังานท่ีปฏิบติังานในโซนนั้น ๆ ดงันั้น
จึงไม่ไดมี้แนวทางท่ีเหมือนกนั จึงทาํใหอ้าจเกิดปัญหาการจดัเกบ็หรือการท่ีหาสินคา้นั้นไม่เจอ ใน
วนัท่ีพนกังานท่ีประจาํในโซนนั้นไม่มาทาํงานตารางดา้นล่างจะแสดงการเปรียบเทียบขอ้ดี และ
ขอ้เสียของรูปแบบการจดัเกบ็สินคา้โดยไร้รูปแบบ  

ข้อดี 
- ไม่ตอ้งการบาํรุงรักษาอุปกรณ์และเคร่ืองมือต่าง ๆ 
- มีความยดืหยุน่สูง 
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 ข้อเสีย 
- ยากในการหาสินคา้ – ข้ึนอยูก่บัทกัษะของพนกังานคลงัสินคา้ 
- ไม่มีประสิทธิภาพ 

 2.  ระบบจดัเกบ็โดยกาํหนดตาํแหน่งตายตัว (Fixed Location System) แนวความคิดใน
การจดัเกบ็สินคา้รูปแบบน้ีเป็นแนวคิดท่ีมาจากทฤษฎีกล่าวคือ สินคา้ทุกชนิดหรือทุก SKU นั้นจะมี
ตาํแหน่งจดัเกบ็ท่ีกาํหนดไวต้ายตวัอยูแ่ลว้ ซ่ึงการจดัเกบ็รูปแบบน้ีเหมาะสาํหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาด
เลก็ มีจาํนวนพนกังานท่ีปฏิบติังานไม่มากและมีจาํนวนสินคา้หรือจาํนวน SKU ท่ีจดัเกบ็นอ้ยดว้ย 
โดยจากการศึกษาพบว่าแนวคิดการจดัเกบ็สินคา้น้ีจะมี ขอ้จาํกดัหากเกิดกรณีท่ีสินคา้นั้นมีการสัง่ซ้ือ
เขา้มาทีละมาก ๆ จนเกินจาํนวน location ท่ีกาํหนดไวข้องสินคา้ชนิดนั้นหรือในกรณีท่ีสินคา้ชนิด
นั้นมีการสัง่ซ้ือเขา้มานอ้ยในช่วงเวลานั้น จะทาํใหเ้กิดพ้ืนท่ีท่ีเตรียมไวส้าํหรับสินคา้ชนิดนั้นว่าง ซ่ึง
ไม่เป็นการใชป้ระโยชนข์องพื้นท่ีในการจดัเกบ็ท่ีดี 

 ข้อด ี
- ง่ายต่อการนาํไปใช ้
- ง่ายต่อการปฏิบติังาน 

 ข้อเสีย 
- ใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็ไม่ไดไ้ม่เตม็ท่ี 
- ตอ้งเสียพ้ืนท่ีจดัเกบ็โดยเปล่าประโยชนใ์นกรณีท่ีไม่มีสินคา้อยูใ่นสตอ๊ก 
- ตอ้งใชพ้ื้นท่ีมากหลายตาํแหน่งในการจดัเกบ็สินคา้ใหม้ากท่ีสุด 
- ยากต่อการขยายพื้นท่ีจดัเกบ็ 
- ยากต่อการจดจาํตาํแหน่งจดัเกบ็สินคา้ 

3.  ระบบการจดัเกบ็โดยจดัเรียงตามรหัสสินค้า (Part Number System) รูปแบบการ
จดัเกบ็โดยใชร้หสัสินคา้  (Part Number) มีแนวคิดใกลเ้คียงกบัการจดัเกบ็ แบบกาํหนดตาํแหน่ง
ตายตวั (Fixed Location) โดยขอ้แตกต่างนั้นจะอยูท่ี่การเกบ็แบบใชร้หสัสินคา้ นั้นจะมีลาํดบัการ
จดัเกบ็เรียงกนัเช่น รหสัสินคา้หมายเลข A123 นั้นจะถูกจดัเกบ็ ก่อนรหสัสินคา้หมายเลข  B123 
เป็นตน้ ซ่ึงการจดัเกบ็แบบน้ีจะเหมาะกบับริษทัท่ีมีความตอ้งการส่งเขา้และนาํออกของรหสัสินคา้ท่ี
มีจาํนวนคงท่ีเน่ืองจากมีการกาํหนดตาํแหน่งการจดัเกบ็ไวแ้ลว้ ในการจดัเกบ็แบบใชร้หสัสินคา้น้ี 
จะทาํใหพ้นกังานรู้ตาํแหน่งของสินคา้ไดง่้าย แต่จะไม่มีความยดืหยุน่ในกรณีท่ีองคก์รหรือบริษทั
นั้นกาํลงัเติบโตและมีความตอ้งการขยายจาํนวน SKU ซ่ึงจะทาํใหเ้กิดปัญหาเร่ืองพ้ืนท่ีในการ
จดัเกบ็  
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 ข้อด ี

- ง่ายต่อการคน้หาสินคา้  
- ง่ายต่อการหยบิสินคา้ 
- ง่ายต่อการนาํไปใช ้
- ไม่จาํเป็นตอ้งมีการบนัทึกตาํแหน่งสินคา้ 

 ข้อเสีย 
- ไม่ยดืหยุน่ 
- ยากต่อการปรับปริมาณความตอ้งการสินคา้ 
- การเพ่ิมการจดัเกบ็สินคา้ใหม่จะมีผลกระทบต่อการจดัเกบ็สินคา้เดิมทั้งหมด 
- ใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็ไม่ไดไ้ม่เตม็ท่ี 

4.  ระบบการจดัเกบ็สินค้าตามประเภทของสินค้า (Commodity System) เป็นรูปแบบ
การจดัเกบ็สินคา้ตามประเภทของสินคา้หรือประเภทสินคา้ (Product Type) โดยมีการจดัตาํแหน่ง
การวางคลา้ยกบัร้านคา้ปลีกหรือตาม Supermarket ทัว่ไปท่ีมีการจดัวางสินคา้ในกลุ่มเดียวกนัหรือ
ประเภทเดียวกนัไว ้ตาํแหน่งท่ีใกลก้นัซ่ึงรูปแบบในการจดัเกบ็สินคา้แบบน้ี จดัอยูใ่นแบบ 
Combination System ซ่ึงจะช่วยในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจดัเกบ็สินคา้คือมีการเนน้เร่ืองการ
ใชง้านพ้ืนท่ีจดัเกบ็มากข้ึน และยงัง่ายต่อพนกังาน Pick สินคา้ใน การทราบถึงตาํแหน่งของสินคา้ท่ี
จะตอ้งไปหยบิ แต่มีขอ้เสียเช่นกนัเน่ืองจากพนกังานท่ีหยบิสินคา้จาํเป็นตอ้งมีความรู้ในเร่ืองของ
สินคา้แต่ละชนิดหรือแต่ละยีห่อ้ท่ีจดัอยูใ่นประเภทเดียวกนั ไม่เช่นนั้นอาจเกิดการหยบิสินคา้ผดิ
ชนิดไดจ้ากตารางแสดงขอ้ดีและขอ้เสียของการจดัเกบ็ใน รูปแบบน้ี  

 ข้อด ี
- สินคา้ถูกแบ่งตามประเภททาํใหพ้นกังานผูป้ฏิบติังานเขา้ใจไดง่้าย  
- การหยบิสินคา้ทาํไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
- มีความยดืหยุน่สูง 

 ข้อเสีย 
- ในกรณีท่ีสินคา้ประเภทเดียวกนัมีหลายรุ่น / ยีห่อ้ อาจทาํใหห้ยบิสินคา้ผดิรุ่น 

ยีห่อ้ได ้
- จาํเป็นตอ้งมีความรู้ในเร่ืองของสินคา้แต่ละชิดหรือแต่ละยีห่อ้ท่ีจะหยบิ 
- การใชส้อยพ้ืนท่ีจดัเกบ็ดีข้ึนแต่ยงัไม่ดีท่ีสุด 
- สินคา้บางอยา่งอาจยุง่ยากในการจดัประเภทสินคา้ 
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5.  ระบบการจดัเกบ็ทีไ่ม่ได้กาํหนดตาํแหน่งตายตัว (Random Location System) เป็น

การจดัเกบ็ท่ีไม่ไดก้าํหนดตาํแหน่งตายตวั ทาํใหสิ้นคา้แต่ละชนิดสามารถถูกจดัเกบ็ไวใ้นตาํแหน่ง
ใดกไ็ดใ้นคลงัสินคา้ แต่รูปแบบการจดัเกบ็แบบน้ีจาํเป็นตอ้งมีระบบสารสนเทศในการจดัเกบ็และ
ติดตามขอ้มูลของสินคา้ว่าจดัเกบ็อยูใ่นตาํแหน่งใดโดยตอ้งมีการปรับปรุงขอ้มูลอยู ่ตลอดเวลาดว้ย 
ซ่ึงในการจดัเกบ็แบบน้ีจะเป็นรูปแบบท่ีใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็อยา่งคุม้ค่าเพ่ิมการใชง้านพ้ืนท่ีจดัเกบ็และ
เป็นระบบท่ีถือวา่มีความยดืหยุน่สูง เหมาะกบัคลงัสินคา้ทุกขนาด  

 ข้อด ี
- สามารถใชง้านพ้ืนท่ีจดัเกบ็ไดอ้ยา่งเกิดประโยชนสู์งสุด 
- มีความยดืหยุน่สูง 
- ง่ายต่อการขยายการจดัเกบ็ 
- ง่ายในการปฏิบติังาน 
- ระยะทางเดินหยบิสินคา้ไม่ไกล 

 ข้อเสีย 
- ตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูลการจดัเกบ็สินคา้อยา่งละเอียดและมีประสิทธิภาพ 
- ตอ้งเขม้งวดในติดตามการบนัทึกขอ้มูลการจดัเกบ็ 

6.  ระบบการจดัเกบ็แบบผสม (Combination System) เป็นรูปแบบการจดัเกบ็ท่ี
ผสมผสานหลกัการของรูปแบบการจดัเกบ็ในขา้งตน้ โดยตาํแหน่งในการจดัเกบ็นั้นจะมีการ
พิจารณาจากเง่ือนไขหรือขอ้จาํกดัของสินคา้ชนิดนั้น ๆ เช่น หากคลงัสินคา้นั้นมีสินคา้ท่ีเป็นวตัถุ
อนัตรายหรือสารเคมีต่าง ๆ รวมอยูก่บัสินคา้อาหาร จงควรแยกการจดัเกบ็สินคา้อนัตรายและสินคา้
เคมีดงักล่าวใหอ้ยูห่่างจากสินคา้ประเภทอาหารและเคร่ืองด่ืม เป็นตน้ ซ่ึงถือเป็นรูปแบบการจดัเกบ็
แบบกาํหนดตาํแหน่งตายตวั สาํหรับพื้นท่ีท่ีเหลือในคลงัสินคา้นั้น เน่ืองจากมีการคาํนึงถึงเร่ืองการ
ใชง้านพ้ืนท่ีจดัเกบ็ ดงันั้นจึงจดัใกลท่ี้เหลือมี การจดัเกบ็แบบไม่ไดก้าํหนดตาํแหน่งตายตวั 
(Random) กไ็ด ้โดยรูปแบบการจดัเกบ็แบบน้ี เหมาะสาํหรับคลงัสินคา้ทุก ๆ แบบ โดยเฉพาะอยา่ง
ยิง่คลงัสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่และสินคา้ท่ี จดัเกบ็นั้นมีความหลากหลาย  

ข้อดี 
- มีความยดืหยุน่สูง 
- เป็นการประสานขอ้ดีจากทุกระบบการจดัเกบ็  
- สามารถปรับเปล่ียนการจดัเกบ็ไดต้ามสภาพของคลงัสินคา้  
- สามารถควบคุมการจดัเกบ็ไดเ้ป็นอยา่งดี 
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- ขยายการจดัเกบ็ไดง่้าย 
ข้อเสีย  

- อาจทาํใหผู้ป้ฏิบติังานเกิดความสบัสนเน่ืองจากมีระบบการจดัเกบ็มากกว่า  
1 วิธี  

- การใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ีจดัเกบ็มีความไม่แน่นอน เปล่ียนไดต้ลอดเวลา 
 

ประเภทของสินค้าคงคลงัในเส้นทางของระบบโลจิสตกิส์  
 ประเภทของสินคา้คงคลงัในเส้นทางของระบบโลจิสติกส์ แบ่งไดเ้ป็น 6 ประเภท 
(Lambert and Stock, 2001) 
 1.  สินค้าทีเ่กบ็ตามรอบ (Cycle Stock) สินคา้ท่ีเกบ็ตามรอบเป็นสินคา้ท่ีมีไวเ้ติมสินคา้ท่ี
ขายไปหรือสินคา้ท่ีใชไ้ปในการผลิต ซ่ึงสินคา้ประเภทน้ีจะเกบ็ไวเ้พื่อตอบสนองความตอ้งการ
สินคา้ภายในเง่ือนไขท่ีมีความแน่นอน คือ อยูภ่ายใตส้มมติฐานท่ีวา่ความตอ้งการสินคา้และ
ช่วงเวลารอคอยในการสัง่คงท่ีและทราบล่วงหนา้ ซ่ึงจะตอ้งสามารถพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้
ไดแ้น่นอน เน่ืองจากมีการกาํหนดไวแ้ลว้วา่ความตอ้งการสินคา้และช่วงเวลารอคอยคงท่ี และทราบ
ล่วงหนา้ ดงันั้นการกาํหนดวนัใหสิ้นคา้ในแต่ละรอบมาถึงจะตรงกบัเวลาท่ีสินคา้ช้ินสุดทา้ยหมด
พอดีซ่ึงปริมาณสินคา้คงคลงัสูงสุดจะไม่เกินปริมาณท่ีสั่งซ้ือไปในแต่ละคร้ังโดยท่ีปริมาณสินคา้คง
คลงัเฉล่ียจะเท่ากบัคร่ึงหน่ึงของปริมาณสินคา้ท่ีสัง่ซ้ือ  
 2.  สินค้าคงคลงัระหว่างทาง (In-transit Inventories) สินคา้คงคลงัระหวา่งทางเป็น
สินคา้ท่ีอยูร่ะหวา่งการลาํเลียงจากสถานท่ีหน่ึงไปยงัอีกสถานท่ีหน่ึงซ่ึงสินคา้เหล่าน้ีอาจจะถือวา่
เป็นส่วนหน่ึงของสินคา้ท่ีเกบ็ไวต้ามรอบ (Cycle Stock)  แมว้า่สินคา้เหล่าน้ีจะยงัไม่สามารถขาย 
หรือขนส่งในลาํดบัต่อไปจนกว่าสินคา้นั้นจะไปถึงผูท่ี้สัง่สินคา้นั้นเสียก่อน ดงันั้นในการคาํนวณ 
ตน้ทุนในการเกบ็รักษาสินคา้ของตน้ทางควรจะรวมตน้ทุนของสินคา้คงคลงัระหวา่งทางไวด้ว้ย 
เน่ืองจากสินคา้เหล่าน้ียงัไม่สามารถขายหรือนาํไปใชท่ี้จุดหมายปลายทางได ้
 3.  สินค้าคงคลงัสํารองหรือสินค้ากนัชน (Safety or Buffer Stock) สินคา้คงคลงัสาํรอง
หรือสินคา้กนัชนเป็นสินคา้จาํนวนหน่ึงท่ีเกบ็ไวเ้กินจากจาํนวนสินคา้ท่ีเกบ็ไวต้ามรอบปกติ
เน่ืองจากความไม่แน่นอนในความตอ้งการสินคา้หรือช่วงเวลารอคอย ซ่ึงปริมาณสินคา้คงคลงัโดย
เฉล่ียจะเท่ากบัคร่ึงหน่ึงของปริมาณการสัง่ซ้ือตามปกติบวกกบัปริมาณสินคา้คงคลงัสาํรอง 
 4.  สินค้าทีเ่กบ็ไว้เพ่ือเกง็กาํไร (Speculative Stock) สินคา้ท่ีเกบ็ไวเ้พ่ือเกง็กาํไรเป็นการ
เกบ็สินคา้คงคลงัเผือ่ไวโ้ดยมีเหตุผลในการเกบ็มากกว่าเพียงแค่การเตรียมไวส้าํหรับความตอ้งการ
ในปัจจุบนั เช่น การสัง่ซ้ือวตัถุดิบจาํนวนมากกว่าปกติเพ่ือตอ้งการส่วนลดหรือมีการพยากรณ์ว่า
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วตัถุดิบจะมีการข้ึนราคา หรือขาดแคลนในอนาคต หรือการส่ังซ้ือสินคา้เน่ืองจากมีแนวโนม้ว่า
โรงงานของซพัพลายเออร์จะมีการสไตรคเ์กิดข้ึนนอกจากนั้นการประหยดัจากการผลิต (Production 
Economies) ทาํใหต้อ้งมีการผลิตสินคา้ในแต่ละช่วงในปริมาณท่ีมากกวา่ ความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนจริง
ในช่วงเวลาดงักล่าว  
 5.  สินค้าทีเ่กบ็ไว้ตามฤดูกาล (Seasonal Stock) สินคา้ท่ีเกบ็ไวต้ามฤดูกาลเป็น รูปแบบ
หน่ึงของสินคา้ท่ีเกบ็ไวเ้พ่ือเกง็กาํไร โดยเป็นการสะสมสินคา้คงคลงัไวจ้าํนวนหน่ึงก่อนท่ี ฤดูกาล
ของการขายสินคา้จะมาถึงสินคา้ประเภทน้ีส่วนใหญ่จะเป็นผลิตผลทางการเกษตรหรือ ผลิตผลตาม
ฤดูกาล ฯลฯ อน่ึง อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวกบัแฟชัน่ (Fashion Industry) จดัเป็นส่วนหน่ึงของสินคา้ตาม
ฤดูกาลโดยจะมีการสตอ็กสินคา้รุ่นใหม่เพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ใน แต่ละฤดูกาลท่ีกาํลงั
จะมาถึง 
 6.  สินค้าไม่เคล่ือนไหว (Dead Stock) สินคา้ประเภทน้ีเป็นสินคา้ท่ีกิจการเกบ็ไวแ้ละไม่
มีความตอ้งการสินคา้เกิดข้ึนในช่วงใดช่วงหน่ึง ซ่ึงอาจเป็นสินคา้ลา้สมยั เส่ือมสภาพ หรือเป็น
สินคา้ตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้แห่งใดแห่งหน่ึง ถา้เป็นกรณีหลงัการขนส่งสินคา้ท่ีตกคา้งไปยงั
คลงัสินคา้แห่งอ่ืน เพือ่ป้องกนัการเส่ือมของสินคา้หรือการนาํมาขายลดราคาหนา้โรงงานอาจจะ  
ช่วยแกไ้ขปัญหาน้ีได ้(Lambert and Stock, Strategic Logistics Management., 2001) 
 

การคาํนวณหาปริมาณสินค้าคงคลงัสํารอง 
 พิภพ เลา้ประจงและมานพ ศรีตุลย ์(2536) กล่าววา่การกาํหนดสินคา้เผือ่ไว ้           
(Safety Stock) เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีใชใ้นกรณีท่ีระบบสินคา้คงคลงัมีปริมาณการสัง่ซ้ือคงท่ีเม่ือ
เกิดการผนัแปรของความตอ้งการสูงการแกปั้ญหาความขาดแคลนกท็าํไดโ้ดยการกาํหนดสินคา้เผือ่
ไวเ้พ่ือป้องกนัการขาดแคลนเฉพาะช่วงเวลารอคอยเท่านั้นแต่ถา้เราใชร้ะบบสินคา้คงคลงัโดย
กาํหนดรอบระยะเวลาการส่ังซ้ือสินคา้คงท่ีเม่ือมีการผนัแปรของความตอ้งการสูงข้ึนการป้องกนั
สินคา้ขาดมือจะแกไ้ขไดย้ากเพราะเราไดก้าํหนดการสัง่ซ้ือสินคา้ไวแ้น่นอน ดงันั้นจึงตอ้งเตรียม
สินคา้เผือ่ไวสู้งกวา่ระดบัแรก 
 โดยปกติยิง่มีสินคา้เผือ่ไวม้ากเท่าไร ยิง่ทาํใหค้วามเส่ียงในการท่ีสินคา้จะหมดจากคลงั 
นอ้ยลงแต่ตน้ทุนสินคา้คงคลงักจ็ะสูงข้ึน ปัญหากคื็อการกาํหนดหลกัการและวิธีการท่ีจะกาํหนด 
ปริมาณสินคา้ท่ีมีเผือ่ไวใ้นระดบัท่ีเหมาะสมและใหต้น้ทุนสินคา้ท่ีมีเผือ่ไวสู้งสุดจะตอ้งเป็นระดบั 
ซ่ึงทาํใหผ้ลรวมของตน้ทุนสินคา้คงคลงัท่ีคาดวา่จะใชช่้วงเวลารอคอย รวมกบัตน้ทุนท่ีตอ้งจ่ายเม่ือ 
มีการขาดแคลนซ่ึงสามารถคาํนวณหาค่าสินคา้คงคลงัสาํรองดงัน้ี 
 



11 
 

 1.  กรณีความต้องการสินค้าเปลีย่นแปลง แต่ช่วงเวลารอคอยคงที ่(พิภพ เลา้ประจงและ
มานพ ศรีตุลย,์ 2536)  
  
 
 
 
  
 
 
 
 
 2.  กรณีความต้องการสินค้าคงที ่แต่ช่วงเวลารอคอยเปลีย่นแปลง 

 
 
 
 
 
 
Visual Control การควบคุมด้วยการมองเห็น  
 นพเกา้ บุณราช (2556) ไดก้ล่าววา่ Visual control เป็นเทคนิคการส่ือสารผา่นการ
มองเห็น เป็นเทคนิคพ้ืนฐานในการเพิม่ผลผลิต (Productivity) ท่ีสามารถช่วยใหก้ารทาํงานมี
ประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภยัมากยิง่ข้ึนในดา้นอุตสาหกรรม Visual control เป็น
ประโยชนใ์นการรับรู้ขอ้มูลต่าง ๆ ของกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพเพราะ 
Visual control ไม่ไดจ้าํกดัอยูเ่ฉพาะระดบัปฏิบติังาน แต่ยงัส่ือถึงปรัชญาการบริหารและนโยบาย
ขององคก์ร ครอบคลุมการกาํหนดเป้าหมายประจาํปีและแผนการดาํเนินงาน ช่วยใหรั้บรู้
สถานการณ์ปัจจุบนัไดอ้ยา่งรวดเร็วเป็นเคร่ืองมือในการควบคุมการผลิต คุณภาพ และการ
บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร  Visual control เป็นกระบวนการท่ีเนน้งานดา้น การควบคุมกระบวนการผลิต
และการส่งมอบ (Process & Delivery control) การควบคุมดา้นคุณภาพ (Quality control) การ
ควบคุมงาน (Work control) การควบคุมวตัถุ (Object control) การควบคุมเคร่ืองมือ (Equipment, 
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Fixture and Tool control) นอกจากน้ียงัครอบคลุมประเดน็ การบาํรุงรักษา การป้องกนัความ
ปลอดภยัและขั้นตอนต่าง ๆ ของงานดา้นการบริหารองคก์ร (Administrative Management) โดยการ
ออกแบบ Visual control จะตอ้งมีหลกัในการดาํเนินการเพ่ือความสอดคลอ้งกบัสภาพแวดลอ้มใน
การทาํงานทั้งเชิงกายภาพและวิศวกรรมมนุษยเ์พ่ือความสมบูรณ์ของระบบ Visual control  
 1.  ประเภทของ Visual control 
 การแบ่งประเภทของ Visual control สามารถแบ่งไดห้ลายลกัษณะ เช่น แบ่งตาม
ประโยชนใ์นการประยกุตใ์ชเ้ป็นกลุ่ม (นพเกา้ บุณราช, 2556) 
  1.1.  Visual control เพ่ือการบริหารสินคา้คงคลงั เช่น ป้ายบอกสินคา้ประเภทต่าง ๆ 
  1.2.  Visual control เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ เช่น ตวัอยา่งงานดี งานเสีย 
  1.3.  Visual control เพ่ือการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร เช่น ขีดบอกระดบัสูงสุดตํ่าสุดของ
การใชน้ํ้ามนัเคร่ืองจกัร 
  1.4.  Visual control เพ่ือติดตามผลการปฏิบติังาน เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบติังาน
ของแต่ละแผนก 
 2.  การเลือกใช้ Visual control ไปใช้งานมีหลกัดงัต่อไปนี ้
  2.1.  ควรเลือกใชท้ั้งขนาด รูปร่าง และสีใหเ้หมาะสม กบัวตัถุประสงค ์
  2.2.  ติดอยูใ่นระดบั หรือตาํแหน่งท่ีปฏิบติัเห็นไดช้ดั 
  2.3.  สอดคลอ้งกบัสภาพการปฏิบติังานจริง 
  2.4.  ไม่ควรมีเยอะจนเกิดความสบัสน 
 3.  ขั้นตอนการกาํหนด Visual control เพ่ือใช้กบัองค์กร 
  3.1.  พิจารณาแนวคิด และหลกัการของ Visual control 
  3.2.  พิจารณาภาพรวมของ Visual control และการประยกุตใ์ช ้
  3.3.  พิจารณารูปแบบ และลกัษณะของการควบคุมดว้ยสายตา Visual control ใน
ลกัษณะต่างๆ 
  3.4.  การวิเคราะห์กระบวนการ เพือ่คน้หาจุดควบคุมดว้ยการมองเห็น 
  3.5.  การสร้าง Visual control เพือ่ปฏิบติังาน 
  3.6.  การควบคุมดว้ยการมองเห็นเพ่ือการส่ือสาร การควบคุมดว้ยการมองเห็น เพ่ือลด
ความผิดพลาดในการปฏิบติังาน 
  3.7.  การควบคุมดว้ยการมองเห็นเพ่ือควบคุมกระบวนการ 
  3.8.  การควบคุมดว้ยการมองเห็นเพ่ือการปรับปรุง และพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
  3.9.  การนาํการควบคุมดว้ยการมองเห็นไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังานจริง 
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 4.  ตวัอย่างการประยุกต์ใช้ Visual control หลกัการมองเห็น 
  4.1.  การแสดงระดบัท่ีเหมาะสมสาํหรับการบริหารสต๊อก (Minimum and Maximum 
Levels of Inventory) 
  4.2.  การใชป้้ายสญัลกัษณ์ติดท่ีสินคา้เพ่ือลดการคน้หาสินคา้ท่ีมีลกัษณะของ   บรรจุ
ภณัฑค์ลา้ยกนั หรือการติดป้ายเพ่ือแยกสินคา้ท่ีเป็นสินคา้ชนิดพิเศษเพ่ือลดเวลาในการคน้หาสินคา้
ในพ้ืนท่ีจดัเกบ็ 
  4.3.  การใชร้หสัแถบสีแสดงบนท่อหรือสายไฟของโรงงาน (Color-code pipes and  
Wire) 
  4.4.  การใชสี้หรือป้ายเพ่ือกาํหนดพ้ืนท่ีสาํหรับจาํแนกตามประเภทวสัดุ เช่น 
ผลิตภณัฑง์านระหวา่งผลิต และเศษของเสีย 
  4.5.  การแสดงสารสนเทศสาํหรับควบคุมการผลิต (Production control) โดยมีการ
แสดงรายละเอียดกาํหนดการผลิตบนบอร์ดเพือ่ใหทุ้กคนท่ีเก่ียวขอ้งไดรั้บทราบอยา่งทัว่ถึง 
  4.6.  การแสดงสารสนเทศการดาํเนินงาน เช่น ตวัช้ีวดั เป้าหมายในรูปของแผนภูมิบน
บอร์ดแสดงผล (Display board) 
  4.7.  การแสดงทิศทางการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ 
  4.8.  การแสดงเอกสาร (Visual Documentation) เพ่ือใหด้าํเนินการเป็นไปอยา่ง
ถูกตอ้งจึงควรมีการแสดงรายละเอียดต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น คู่มือการทาํงาน (Work Instruction) 
วิธีการตรวจสอบ (Auditing Procedure) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) และรายละเอียด
ลาํดบัขั้นตอนการผลิต (Route sheet) 
  4.9.  การแสดงรายละเอียดขอ้กาํหนดของเคร่ืองจกัร เพ่ือใหพ้นกังานสามารถใชง้าน
ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
  4.10.  การควบคุมคุณภาพ โดยมีการแสดงช้ินงานท่ีสมบูรณ์เพ่ือใหผู้ป้ฏิบติัสามารถ
ใชเ้ป็นตวัอยา่งการประกอบตวัช้ินงาน 
 

แนวคดิเกีย่วกบัการจัดการโซนน่ิง 
ในระบบการจดัเกบ็หรือการจดัโซนน่ิงท่ีช่วยในการจดัเกบ็สินคา้เพ่ือใหง่้ายต่อการคน้หา

และมีตาํแหน่งในการจดัเกบ็ท่ีแน่นอนมีระบบการจดัเกบ็สินคา้อยู ่2 ระบบ คือ การจดัเกบ็สินคา้
แบบสุ่มและการจดัเกบ็สินคา้แบบกาํหนดพื้นท่ี  

Goetschalchx and Ragcliffe (1983) ไดศึ้กษาระบบการจดัเกบ็สินคา้แบบสุ่มเป็นระบบท่ี
สามารถ จดัเกบ็สินคา้ไดทุ้กตาํแหน่งภายในคลงัสินคา้ จากการศึกษาพบว่าสามารถช่วยลดการใช้
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เวลาในการจดัเกบ็ สินคา้ลง 35% และช่วยเพ่ิมการใชพ้ื้นท่ีใหคุ้ม้ค่าข้ึน 30% เม่ือเปรียบเทียบกบัการ
จดัเกบ็แบบกาํหนดตาํแหน่ง ระบบการจดัเกบ็แบบกาํหนดตาํแหน่งจะเป็นการจดัการพ้ืนท่ีการ
จดัเกบ็ควรให้เหมาะสมกบัสินคา้แต่ละรายการนั้นมีปริมาณมากกจ็ดัสรรพ้ืนท่ีการจดัเกบ็สินคา้ไว้
มาก ถา้ปริมาณนอ้ยกจ็ดัสรรพื้นท่ีนอ้ย 

 Tompkins and Smith (1998) ไดศึ้กษาระบบการจดัเกบ็สินคา้ในการจดัเกบ็สินคา้แต่ละท่ี 
แต่ละโซนพ้ืนท่ีนั้นสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ระบบคือ ระบบการจดัเกบ็สินคา้แบบสุ่มและแบบ
กาํหนดตาํแหน่ง หรือกาํหนดพื้นท่ีระบบการจดัเกบ็แบบสุ่มจะไม่มีการกาํหนดตาํแหน่งในพื้นท่ี
จดัเกบ็แต่จะพิจารณาเกบ็ตามพ้ืนท่ีท่ีวา่งภายในคลงัสินคา้ ระบบการจดัเกบ็สินคา้แบบกาํหนด
ตาํแหน่ง หรือการกาํหนดพ้ืนท่ีเป็นระบบท่ีสินคา้ทุกระบบจะตอ้งระบุตาํแหน่ง หรือเขตพื้นท่ีใน
การจดัเกบ็  

Footlik (2004) ไดท้าํการศึกษาการปรับปรุงระบบการจดัเกบ็คลงัสินคา้ โดยไดก้ล่าวถึง
การพิจารณาสินคา้ ไดแ้ก่ การจดัเกบ็คลงัสินคา้ท่ีมีคุณลกัษณะคลา้ย ๆ กนัหรือมีความสมัพนัธ์กนัท่ี
ตอ้งใชป้ระกอบคู่กนัให ้จดัเกบ็ไวบ้ริเวณพ้ืนท่ีจดัเกบ็เดียวกนั และกล่าวถึงการจดัเกบ็สินคา้กลุ่ม A 
B C (ABC Groups) โดยสินคา้ กลุ่ม A คือสินคา้ท่ีมีความถ่ีของการเคล่ือนยา้ยสูงสุด เน่ืองจากมี
ปริมาณความตอ้งการจากลูกคา้มาก สินคา้กลุ่ม B คือ สินคา้ท่ีมีความถ่ีของการเคล่ือนยา้ยปานกลาง
และสินคา้กลุ่ม C คือ สินคา้ท่ีมีความถ่ีของการเคล่ือนยา้ยตํ่าสุด โดยวางแผนผงัการจดัเกบ็สินคา้
กลุ่ม A ไวด้า้นหนา้ซ่ึงหมายถึงจดัเกบ็ใกลป้ระตูทางเขา้ออก ส่วนสินคา้กลุ่ม B และ C จะถูกจดัเกบ็
ถดัเขา้ไปจากสินคา้กลุ่ม A 
 

ทฤษฎเีกีย่วกบัจําแนกอะไหล่ตามระบบ ABC Classification  
 การบริหารสินคา้คงคลงัโดยใชร้ะบบ ABC Classification เป็นแนวคิดการบริหารสินคา้
คงคลงัท่ีเหมาะสมกบักิจการท่ีมีสินคา้คงคลงัมากชนิดแต่ละชนิดมีปริมาณการใช ้และตน้ทุน ต่อ
หน่วยแตกต่างกนั ซ่ึงเป็นแนวคิดแบ่งสินคา้คงคลงัออกเป็น 3 กลุ่ม คือกลุ่ม A, B และ C โดยท่ี 
(นิตยา เซ่งถาวร, 2549)   
 กลุ่ม A เป็นสินคา้คงคลงักลุ่มท่ีมีปริมาณการหมุนเวียนมาก  
 กลุ่ม B เป็นสินคา้คงคลงักลุ่มท่ีมีปริมาณการหมุนเวียนปานกลาง  
 กลุ่ม C เป็นสินคา้คงคลงักลุ่มท่ีมีปริมาณการหมุนเวียนนอ้ย  
 จากนั้นจึงกาํหนดนโยบายการบริหารสินคา้คงคลงัใหเ้หมาะสมกบัสินคาคงคลงัแต่ละ 
กลุ่มสินคา้คงคลงักลุ่ม A เป็นสินคา้คงคลงัท่ีธุรกิจควรระมดัระวงัและใหค้วามสนใจในการบริหาร 
มากท่ีสุดเป็นสินคา้คงคลงักลุ่มท่ีตอ้งนาํตวัแบบเชิงปริมาณมาใชช่้วยในการตดัสินใจเก่ียวกบัการ
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บริหารสินคา้คงคลงั สินคา้คงคลงักลุ่ม B เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีความสาํคญัในการบริหาร พอควร
และอาจใชต้วัแบบเชิงปริมาณในการตดัสินใจเก่ียวกบัการบริหารสินคา้คงคลงับางประเภท ในกลุ่ม
น้ี ส่วนสินคา้คงคลงักลุ่ม C เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลคา้นอ้ยธุรกิจจึงมกัใหค้วามสนใจ ในการบริหาร
สินคา้คงคลงักลุ่มน้ีนอ้ยท่ีสุด  
 1.  ขั้นตอนในการจาํแนกของสินค้าคงคลงัตามแนววธีิ ABC Classification ดงันี ้     
(ณฐัพล พทุธิพงษแ์ละธนญัญา วสุศรี, 2549) 
  1.1.  รวบรวมสถิติขอมูลปริมาณการใชค้าํนวณมูลค่า และร้อยละของมูลค่าการใช้
สินคา้คงคลงัแต่ละชนิดตลอดช่วงเวลาท่ีทาํการศึกษา  
  1.2.  จดัเรียงลาํดบัมูลคา่การใชข้องสินคา้คงคลงั และพิจารณาร้อยละของมูลค่าการใช้
ของสินคา้คงคลงัแต่ละชนิด  
  1.3.  แบ่งกลุ่มสินคา้คงคลงัออกเป็น 3 กลุ่ม คือกลุ่ม A, B และ C โดยกาํหนดดงัน้ี  
   1.3.1.  สินคา้คงคลงักลุ่ม A เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ       
70 - 80% ของการหมุนเวียนสินคา้คงคลงัตลอดช่วงเวลาท่ีทาํการศึกษา 
   1.3.2.  สินคา้คงคลงักลุ่ม B เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ       
20 - 30% ของการหมุนเวียนสินค่าคงคลงัตลอดช่วงเวลาท่ีทาํการศึกษา 
   1.3.3.  สินคา้คงคลงักลุ่ม C เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีการหมุนเวียนรวมประมาณ         
5 - 10% ของการหมุนเวียนสินคา้คงคลงัตลอดช่วงเวลาท่ีทาํการศึกษา  

2.  กาํหนดนโยบายการบริหารสินค้าคงคลงัแต่ละกลุ่ม  
 สินคา้คงกลงักลุ่ม A ใชก้ารคาํนวณปริมาณการเบิกจ่ายสินคา้คงคลงัแต่ละชนิดอยา่ง
ละเอียดและพิจารณาดว้ยความระมดัระวงั มีการตรวจสอบการใชงานอยา่งเขม้งวด เพ่ือเฝ้าระวงั
สินคา้ขาดมือ  
 สินคา้คงกลงักลุ่ม B เหมือนกลุ่ม A แต่ใหค้วามสาํคญัในการบริหารรองลงมาและมี 
ความถ่ีในการตรวจสอบนอ้ยลง  
 สินคา้คงกลงักลุ่ม C ไม่จาํเป็นตอ้งคาํนวณปริมาณการสัง่ซ้ือสินคา้คงคลงัแต่ละชนิด 
อยา่งละเอียดใชก้ารคาํนวณอยา่งคราว ๆ และมีการตรวจสอบอตัราการใชง้านนาน ๆ คร้ัง  
 3.  ประโยชนของสินค้าคงคลงั 
  3.1.  เป็นการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ท่ีประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลา 
ทั้งในฤดูกาลและนอกฤดูกาล  
  3.2.  เป็นการรักษาปริมาณอะไหล่ ใหมี้อตัราคงท่ีสมํ่าเสมอ 
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  3.3.  ทาํใหธุ้รกิจไดส่้วนลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจดัซ้ือสินคา้จาํนวน
มากต่อคร้ัง เพ่ือเป็นการป้องกนัการเปล่ียนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟ้อเม่ือสินคา้ใน
ทอ้งตลาดมราคาเพ่ิมสูงข้ึน  
  3.4.  ป้องกนัสินคา้ขาดมือดว้ยสินคา้เผือ่ขาดมือเม่ือเวลารอคอยลา้ชา้ หรือบงัเอิญได้
คาํสัง่ซ้ือเพิ่มข้ึนอยา่งกระทนัหนั  
  3.5.  ทาํใหง้านซ่อมเคร่ืองปรับอากาศสามารถดาํเนินการตอเน่ืองราบร่ืน ไม่มีการ
หยดุชะงกั อนัเน่ืองจากของขาดมือจนทาํใหเ้กิดความเสียหายแกง้านซอ้มได ้  
 

ทฤษฎเีกีย่วกบัการออกแบบแผนผงัคลงัสินค้า 
 สมศกัด์ิ ตรีสัตย ์(2545) กล่าววา่ กิจกรรมอุตสาหกรรมในยคุปัจจุบนัไดต้ระหนกัถึง

ความสาํคญัทางดา้นการออกแบบ และวางผงัโรงงานมากข้ึนเป็นลาํดบั ดงันั้นการวางแผนผงัจะตอ้ง
มีเป้าหมายพ้ืนฐานท่ีจะอธิบายหลกัการต่าง ๆ ไดแ้ก่ หลกัการเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีในระยะทางท่ีสั้น
ท่ีสุด คือการรวมกิจกรรมทุกกิจกรรมอยูใ่นสภาวะท่ีเท่าเทียมกนั หลกัการเก่ียวกบัการไหลเวียนของ
วสัดุ แผนผงัท่ีดีจะตอ้งจดัสถานท่ีทาํงานของแต่ละส่วนใหมี้ความสมัพนัธ์กนัมีอตัราการไหลของ
สินคา้ท่ีสมบูรณ์ท่ีสุด หลกัการเก่ียวกบัการรวม กิจกรรมทั้งหมดภายในโรงงาน ผงัโรงงานท่ีดี
จะตอ้งรวมคนวสัดุเคร่ืองมือหรือกิจกรรมต่าง ๆ จะตอ้งประกอบกนัในทุก ๆ ส่วนมีการสมัพนัธ์ถึง
วิธีการปฏิบติั หลกัการเก่ียวกบัการทาํใหค้นงานมีความพอใจในการจดัวางแผนผงัท่ีดีจะตอ้งมีการ
ใชเ้น้ือท่ีใหเ้กิดประโยชนสู์งสุด และมีความปลอดภยั และหลกัการเก่ียวกบัความ ยดืหยุน่ผงัโรงงาน
ท่ีดีตอ้งสามารถปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงโดยเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุด ทาํใหส้ะดวกในการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงเพ่ือประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน  
 คาํนาย อภิปรัชญาสกลุ (2553) กล่าวถึงการกาํหนดตาํแหน่งสินคา้ไวว้า่ เกณฑพิ์จารณา
ในการกาํหนดตาํแหน่งของสินคา้ประเภทต่าง ๆ  ในแผนผงัพ้ืนท่ีเกบ็รักษานั้น อาศยัหลกัการ
พ้ืนฐานเก่ียวกบัปัจจยัพิจารณาในการวางแผนและแบบต่าง ๆ ของการเกบ็รักษาท่ีไดก้ล่าวมาแลว้
เร่ิมตน้จากการกาํหนดตาํแหน่งของสินคา้แต่ละประเภทลงในแผนผงัพ้ืนท่ีเกบ็รักษา และการ
กาํหนดตาํแหน่งของสินคา้แต่ละรายการลงในพื้นท่ีท่ีกาํหนดสาํหรับประเภทนั้น ใหเ้ป็นไปตาม
อตัราความถ่ีของการหมุนเวียนโดยไม่ตอ้งคาํนึงถึงขนาดท่ีแตกต่างกนัของแต่ละรายการในประเภท
เดียวกนั ยกเวน้รายการท่ีมีขนาดใหญ่มากหรือมีนํ้าาหนกัมากผดิปกติ จริง ๆ ท่ีจะเป็นปัญหาเก่ียวกบั
การยกขนและการเกบ็ท่ีตอ้งแยกออกมากาํหนดตาํแหน่งเกบ็ท่ีเหมาะสมต่างหาก โดยไม่คาํนึงถึง
อตัราความถ่ีในการหมุนเวียนอยา่งรายการทัว่ไปแต่ถึงอยา่งไรกค็วรใหอ้ยูใ่นพ้ืนท่ีเดียวกนักบั 
สินคา้ชนิดอ่ืน ๆ ท่ีเป็นประเภทเดียวกนันัน่เอง แต่อาจเลือกตาํแหน่งท่ีง่ายต่อการเขา้ถึง ซ่ึงอาจใช้
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เคร่ืองมือยกขนหรือวิธีการเกบ็รักษาเป็นพิเศษโดยเฉพาะ แตกต่างไปจากสินคา้รายการอ่ืน ๆ ใน
ประเภทเดียวกนั โดยขั้นตอนในการปฏิบติัเก่ียวกบัการกาํหนดตาํแหน่งเกบ็ ควรเป็นไปตามลาํดบั
ดงัต่อไปน้ี 
 1.  จดัทําแผนผงัพืน้ที ่ 

แผนผงัพ้ืนท่ีเกบ็รักษาของแต่ละพ้ืนท่ีเป็นส่ิงสาํคญัท่ีจะตอ้งจดัทาํข้ึนส่ิงท่ีจะตอ้งแสดง
ไวใ้นแผนผงัในชั้นแรก ไดแ้ก่อุปสรรคท่ีเป็นขอ้จาํกดัในการเก็บรักษา ซ่ึงไดแ้ก่ตาํแหน่งของเสา
ช่องบนัได ทางเล่ือนของลิฟท ์พ้ืนท่ีสาํนกังาน และหอ้งนํ้าการกาํหนดตาํแหน่งของพ้ืนท่ีท่ีรับ พื้นท่ี
จ่าย และพ้ืนท่ีสาํหรับการเกบ็รักษาเป็นปลีกยอ่ย ตอ้งเป็นไปตามลาํดบัความสาํคญัความจาํเป็นท่ี
จะตอ้งอยูใ่กลชิ้ดกบัเคร่ืองมือยกขนท่ีติดตั้งในท่ี และส่ิงอาํนวยความสะดวกอ่ืนของคลงัสินคา้ แลว้
ร่างภาพลงไปในแผนผงัของพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ แลว้จึงกาํหนดขนาดของลอ็ตตาํแหน่งของลอ็ต และ
ตาํแหน่งของชั้นวางสินคา้ลงไปใหเ้ป็นการแน่นอน 
 2.  กาํหนดตาํแหน่งสินค้าลงบนแผนผงับริเวณ  
 กาํหนดตาํแหน่งสินคา้แต่ละประเภทตามหลกัการความคลา้ยคลึงกนัลงไปก่อนเพ่ือให้
ทราบพ้ืนท่ี สาํหรับการจดัเกบ็สินคา้แต่ละประเภท โดยพิจารณาเลือกประเภทท่ีมีอตัราการ
หมุนเวียนสูงสุดไวใ้กลก้บัพ้ืนท่ีบรรจุและจดัส่ง ถา้เป็นส่วนใหญ่กจ็ะใหอ้ยูใ่กลพ้ื้นท่ีเกบ็รักษาเป็น
ปลีกยอ่ยมากท่ีสุด ในขณะเดียวกนัการกาํหนดพื้นท่ีเกบ็รักษาเป็นลอ็ตขนาดใหญ่นั้นกค็วรกาํหนด
จาํนวนพ้ืนท่ีเกบ็รักษาในตูเ้กบ็เป็นส่วนปลีกยอ่ยให ้เพียงพอสาํหรับสินคา้แต่ละประเภทนั้นดว้ย
ส่วนสินคา้ประเภทท่ีมีอตัราการหมุนเวียนสูง กจ็ะไดรั้บการกาํหนดพ้ืนท่ีใกลเ้คียงกบัประเภทแรก
และการดาํเนินการในลกัษณะเช่นน้ีต่อไปจนกว่าสินคา้ทุกประเภทท่ีทาํการเกบ็รักษาในพื้นท่ีนั้น
ไดรั้บการกาํหนดตาํแหน่งลงในพื้นท่ีจนครบ สินคา้ประเภทท่ีมีอตัราการหมุนเวียนตํ่าท่ีสุดจะอยู่
ตอนหลงัสุดของพ้ืนท่ีเกบ็รักษา  
 3.  กาํหนดเน้ือทีเ่กบ็รักษาตามขนาดของสินค้า  
 เม่ือไดก้าํหนดเน้ือท่ีเกบ็รักษาตามประเภทของสินคา้โดยอาศยัหลกัของความคลา้ยคลึง 
และสินคา้ยอดนิยมท่ีมีอตัราความถ่ีในการหมุนเวียนสูงท่ีไดก้ล่าวแลว้ขั้นต่อไปกคื็อ การแบ่งเน้ือท่ี
เกบ็รักษาของแต่ละประเภทนั้นตามขนาดของสินคา้แต่ละชนิดเป็นรายการท่ีมีขนาดเลก็ ขนาดกลาง 
ขนาดใหญ่หลกัการน้ี เหมือนกนัทั้งการเกบ็รักษาตามลอ็ตขนาดใหญ่และการเกบ็รักษาเป็นปลีกยอ่ย 
กล่องบรรจุสินคา้สาํหรับช่องเกบ็ขนาดเลก็ จะใส่ไวใ้นช่องตอนกลางของตูเ้กบ็จาํนวนประมาณร้อย
ละ 65 ของรายการทั้งหมดจะจดัเกบ็ในตอนกลางของตู ้ซ่ึงมีความสูงระดบัท่ีสามารถยกสินคา้ได้
ง่ายท่ีสุด ฉะนั้นก่อนท่ีจะทาํการวางแผนเพ่ือออกแบบผงัคลงัสินคา้ ควรเกบ็รายละเอียดขอ้มูล
โครงการโดยแบ่งเป็นขอ้มูลทัว่ไป เช่น ขอ้มูลดา้นวิศวกรรมของอาคารคลงัสินคา้ ขอ้มูลเก่ียวกบัรถ
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ยกสินคา้อุปกรณ์ในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ ขอ้มูลพาเลต / กระบะ ลกัษณะสินคา้ ขอ้มูลทางเทคนิคชั้น
วางสินคา้ ขอ้มูลอุปสงคสิ์นคา้ ขอ้มูลการเกบ็สินคา้แต่ละชนิด ขอ้มูลการขนส่งและชนิดยาพาหนะ 
ปริมาณการจดัเกบ็รายเดือน เป็นตน้ 
 

การใช้ระบบการผลติแบบดงึ  
จะเป็นการผลิตท่ีไม่เกิดความสูญเปล่า (Waste) ในสินคา้ท่ีผลิตจาํนวนท่ีผลิต และเวลาท่ี

ผลิตจะเป็นไปตามท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น จะไม่มีความสูญเปล่าท่ีเป็นการผลิตมากเกินจาํเป็น (Over 
production) ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าท่ีร้ายแรงท่ีสุด ท่ีจะนาํมาซ่ึงความสูญเปล่าประการอ่ืน ๆ เช่น
ของคงคลงัท่ีมากเกินจาํเป็น (Over stock) แต่ความสูญเปล่าเหล่าน้ี จะเกิดข้ึนกบัโรงงานท่ีมีระบบ
การผลิตแบบผลกั (Push system) เม่ือไม่มีการผลิตท่ีมากเกินจาํเป็น กไ็ม่มีของคงคลงัท่ีมากเกิน
จาํเป็น สภาพความปกติและความผดิปกติต่าง ๆ ในโรงงานกจ็ะสามารถมองเห็นไดง่้าย อีกทั้ง
ตน้ทุนท่ีจมอยูใ่นของคงคลงักจ็ะอยูใ่นระดบัท่ีตํ่ากวา่โรงงานท่ีมีระบบการผลิตแบบผลกัอยา่งมาก 
น่ีจึงเป็นสาเหตุสาํคญัท่ีโรงงานในปัจจุบนัตอ้งการท่ีจะนาํระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ซ่ึงมีแนวคิด
ของระบบการผลิตแบบดึงมาใช ้เพ่ือใหมี้ความไดเ้ปรียบทางดา้นตน้ทุนเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถใน
การแข่งขนั การทาํกิจกรรมการผลิตแบบโตโยตา้ในขั้นตอนของการสร้างระบบการผลิตแบบดึง จะ
เก่ียวขอ้งกบัการศึกษาการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลวา่มีจุดหยดุน่ิง (Stagnation) ตรงส่วนใดบา้ง 
เพ่ือทาํการปรับปรุงแกไ้ข สาํหรับการปรับปรุงการไหลของตัถุดิบ ส่วนใหญ่จะทาํตั้งแต่ขั้นตอน
ของการสร้างกระบวนการผลิตท่ีไหลอยา่งต่อเน่ืองแลว้ ส่วนการปรับปรุงการไหลของขอ้มูล ซ่ึงก็
คือ การลด Information lead time จะทาํโดยการนาํ “คมับงั” (Kanban) ซ่ึงมีลกัษณะเป็นบตัร หรือ
สญัลกัษณ์ท่ีใชเ้ป็นตวัแทนของชนิดสินคา้ จาํนวนต่อคมับงั เป็นตน้ มาใชต้ั้งแต่การดึงสินคา้จากส
โตร์เตรียมจดัส่ง การสั่งผลิตช้ินงาน รวมถึงการดึงวตัถุดิบออกจากคลงัเพือ่นาํมาเขา้กระบวนการ 
คมับงัน่ีเองท่ีเปรียบเสมือนขอ้มูลท่ีไหลยอ้นกลบัจากลูกคา้ (กระบวนการถดัไป) ไปยงักระบวนการ
ก่อนหนา้ การทาํกิจกรรมน้ีจะเก่ียวขอ้งกบัการกาํหนดปริมาณสินคา้คงคลงั ซ่ึงจะกาํหนดจากการ
คาํนวณจาํนวนคมับงั โดยจะตอ้งพิจารณารอบในการดึงสินคา้ ยิง่รอบในการดึงถ่ีมากเท่าไหร่ ขนาด
ของสโตร์กจ็ะสามารถเลก็ลงไดเ้ท่านั้น  

 การนาํระบบการผลิตแบบดึงมาใช ้จะทาํใหก้ารทาํงานของสายการผลิตเป็นไปตามความ
ตอ้งการของลูกคา้อยา่งอตัโนมติั คือถา้ลูกคา้ไม่ดึงสินคา้ไป คมับงักจ็ะไม่ถูกส่งยอ้นกลบัมาสัง่ผลิต 
สายการผลิตก็จะไม่มีการผลิตจนกระทัง่ลูกคา้ดึงสินคา้ แลว้คมับงัยอ้นกลบัมาท่ีตน้สายการผลิต 
กิจกรรมการผลิตจึงจะเกิดข้ึน เป็นการทาํใหป้รัชญา JIT มีความสมบูรณ์มากข้ึน การปรับปรุงต่าง ๆ 
ในช่วงน้ีจะทาํให ้Lead Time สั้นลงอีก ทาํใหส้ายการผลิตสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของ
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ลูกคา้ไดเ้ร็วยิง่ข้ึนส่งผลถึงตน้ทุนบริษทัท่ีลดลง ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ เป็นระบบท่ีจะทาํให้
องคก์รสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว ดว้ยสินคา้ท่ีมีคุณภาพและตน้ทุน
การผลิตท่ีตํ่า ซ่ึงทั้งสามปัจจยัน้ี ถือเป็นปัจจยัหลกัในการสร้างความสามารถในการแข่งขนัใหก้บั
โรงงานผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์การทาํกิจกรรมน้ีมีเน้ืองานมากมาย ตอ้งอาศยัเวลา กาํลงัคน รวมถึง
การลงทุนในเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์เพือ่ปรับปรุงสายการผลิต แต่ท่ีสาํคญัท่ีสุดท่ีจะทาํใหกิ้จกรรม
การผลิตแบบโตโยตา้ประสบความสาํเร็จอยา่งย ัง่ยนืคือการผลกัดนัและการเอาจริงเอาจงัของ
ผูบ้ริหารองคก์ร ซ่ึงจะมีบทบาทเป็นทั้งผูริ้เร่ิมก่อตั้งทีมงานพิเศษ ผูส้นบัสนุนในการทาํกิจกรรมให้
สาํเร็จลุล่วง และผูช้ี้นาํทิศทางในการขยายผลกิจกรรมไปในส่วนอ่ืน ๆ จนครอบคลุมกิจกรรมการ
ผลิตทั้งหมดขององคก์ร (ศิรส สาตราภยั, 2558) 

 

ความเกีย่วข้องของกฎของพาเรโต้ หรือกฎ 80/20 กบัการวิเคราะห์ ABC 
พาเรโต ้(Vilfredo Federico Damaso Pareto) เป็นนกัเศรษฐศาสตร์และสงัคมศาสตร์ ชาวอิ

ตาเลียนท่ีมีช่ือเสียงและไดรั้บการยกยอ่งมากท่ีสุดคนหน่ึง เขาคน้พบ “กฎของพาเรโต ้ หรือ          
กฎ 80/20”  เม่ือยอ้นหลงัไปในปี ค.ศ. 1906 พาเรโตพ้บวา่ท่ีดินและความมัง่ค ัง่ 80% ของประเทศ
อิตาลีอยูใ่นกาํมือของกลุ่มคนรวยเพียง 20% ของประเทศ ในขณะท่ีคนยากจนท่ีเหลืออีก 80% กลบั
มีความมัง่คัง่รวมกนัเพียง 20% เท่านั้น ความรวยกระจุกแต่จนกระจายน้ีมิไดป้รากฏเพียงในประเทศ
อิตาลีเท่านั้น แต่ยงัปรากฏในประเทศอ่ืนทัว่โลก (รวมถึงในประเทศไทย)  ตั้งแต่อดีตจนกระทัง่ถึง
ปัจจุบนั  

“กฎของพาเรโต”้ ไดน้าํมาประยกุตใ์ชเ้ป็นแนวทางในการบริหารจดัการดา้นต่างๆ หลาย
ดา้น เน่ืองจากกฎ 80/20 น้ี มิไดจ้าํกดัอยูเ่พียงในดา้นเศรษฐศาสตร์เท่านั้น แต่ยงัปรากฏหรือแฝงอยู่
ในดา้นอ่ืนๆ และยงัเป็นเคร่ืองมือสาํคญัในกลุ่มเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) แนวคิดท่ี
เป็นหวัใจของหลกัการพาเรโต ้คือ การจดัลาํดบัความสาํคญัของงานหรือปัจจยัต่าง ๆ ท่ีจะตอ้ง
พิจารณาเพือ่ใหก้ารบริหารจดัการมีประสิทธิภาพสูงสุด แมว้า่จะมีการนาํผงัพาเรโตม้าใชอ้ยา่ง
กวา้งขวางในการแกปั้ญหาคุณภาพในโรงงาน แต่ความเขา้ใจส่วนใหญ่ยงัคงมีความคลาดเคล่ือน 
และการประยกุตใ์ชย้งัจาํกดัอยูใ่นกรอบความคิดบางอยา่ง ซ่ึงทาํใหไ้ม่สามารถนาํหลกัการน้ีมา
ใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด จึงควรมีการทบทวนและขยายผลเพ่ือใหเ้กิดความเขา้ใจท่ีกระจ่าง
ชดัและสามารถนาํไปประยกุตใ์ชไ้ดใ้นขอบเขตท่ีกวา้งข้ึน ดงัน้ี (อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2554) 
 1.  เป็นรหัสทีมั่กแฝงอยู่ในสถานการณ์ต่างๆ  
 การนาํผงัพาเรโตม้าใชไ้ม่ควรจาํกดัอยูแ่ต่เพียงการจดัการปัญหาคุณภาพในการผลิต
เท่านั้น แต่ยงัใชไ้ดก้บัปัญหาอ่ืนๆ เช่น อุบติัเหตุ เคร่ืองจกัรเสียและยงัสามารถประยกุตใ์ชไ้ด ้กบั
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งานท่ีไม่เก่ียวกบัการผลิตเลย เช่น ดา้นการขาย เรามกัพบวา่ หากบริษทัมีลูกคา้ 100 ราย และมี
ยอดขาย 100 ลา้นบาท ลูกคา้ประมาณ 20 รายแรกท่ีซ้ือมากท่ีสุดจะมียอดซ้ือรวมกนัประมาณ 80 
ลา้นบาท ในขณะท่ีลูกคา้รายเลก็ ๆ 80 รายท่ีเหลือมียอดซ้ือรวมกนัเพียง 20 ลา้นบาทเท่านั้น      
(อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2554) 
 2.  ใช้ในการจดัการได้ทุกระดบัตั้งแต่ระดบักลยุทธ์ถงึครัวเรือน  
 การประยกุตใ์ชก้ฎของพาเรโตใ้นธุรกิจนั้น ไม่ควรจาํกดัอยูแ่ต่เพียงในระดบัปฏิบติัการ
เท่านั้น แต่ควรนาํไปใชใ้นทุกระดบัตั้งแต่ระดบักลยทุธ์ลงไปถึงระดบัชีวิตประจาํวนั การมุ่งเนน้
ระดบักลยทุธ์เป็นเร่ืองสาํคญัยิง่ในธุรกิจเพราะหากกลยทุธ์ผิดปฏิบติัการกย็อ่มผดิตามไปดว้ย ขอ้มูล
ในระดบักลยทุธ์อาจเป็นขอ้มูลเชิงคุณภาพท่ีไม่มีตวัเลขประกอบ อาจใชค้วามรู้สึกหรือ 
ประสบการณ์ของผูบ้ริหารเป็นหลกัต่างจากขอ้มูล ระดบัปฏิบติัการซ่ึงมกัเป็นเชิงปริมาณท่ีมีตวัเลข 
ชดัเจน หวัใจสาํคญัของกฎของพาเรโตคื้อ การจดัลาํดบัความสาํคญัหากผูบ้ริหารสามารถจดั
ความสาํคญัของปัจจยัต่าง ๆ ได ้กจ็ะสามารถจดัการงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ แมว้า่จะไม่มีขอ้มูล
เชิงปริมาณเป็นตวัเลขกต็าม (อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2554) 
 3.  ไม่จําเป็นต้องใช้ข้อมูลทีเ่ป็นตวัเลข ไม่ต้องตัดที ่80/20 หรือมเีพยีงแค่กลุ่ม ABC  
 แมว้า่กฎของพาเรโตจ้ะมีช่ือเรียกอ่ืนๆ อีก เช่น กฎ 80/20 หรือการจดักลุ่มแบบ ABC แต่
เม่ือนาํมาใชใ้นการจดักลุ่มลูกคา้หรือสินคา้ ลูกคา้หรือสินคา้กลุ่ม A กไ็ม่จาํเป็นท่ีจะตอ้งมีจาํนวน
เพียง แค่ 20% หรือมีมูลค่ารวม 80% พอดี (เช่น ลูกคา้หลกั 15% อาจมี ยอดซ้ือรวมกนัถึง 90%) และ
ไม่จาํเป็นจะตอ้งมีเพยีง 3 กลุ่มคือ A, B และ C หรือสีแดง-เหลือง-เขียว เท่านั้น อาจมีเพียง    2 กลุ่ม 
หรือมากกว่า 3 กลุ่มกไ็ด ้การจดัลาํดบัความสาํคญักไ็ม่จาํเป็นตอ้งใชข้อ้มูลเชิงปริมาณเป็นตวัเลข
เท่านั้น แต่สามารถใชข้อ้มูลเชิงคุณภาพจากความรู้สึกประสบการณ์ หรือเกณฑบ์างอยา่ง เช่น ใน
หน่วยงานราชการหรือหน่วยงานทหารบางแห่งตูเ้อกสารต่างๆ มกัมีป้ายติดลาํดบัการขนยา้ยหนา้ตู ้
เช่น “ขนยา้ย ลาํดบัท่ี 1” (สีแดง), “ขนยา้ยลาํดบัท่ี 2” (สีเหลือง) และ “ขนยา้ย ลาํดบัท่ี 3 (สีเขียว)” 
เผือ่ในกรณีท่ีไฟไหมห้รือเกิดเหตุฉุกเฉิน เจา้หนา้ท่ีจะไดข้นยา้ยเอกสารสาํคญัท่ีอยูใ่นตูท่ี้ระบุใหข้น
ยา้ย ลาํดบัท่ี 1 หรือสีแดงก่อนลาํดบัอ่ืน (ถา้ยงัไม่ตอ้งการใหเ้อกสาร ถูกทาํลาย)                          
(อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2554) 
 4.  จดัการจากลาํดบัความสําคญัทีสุ่ดไม่ใช่ค่ามากสุด  
 หวัใจของกฎพาเรโตคื้อ การจดัการตามลาํดบัความสาํคญั แต่ลาํดบัความสาํคญัไม่จาํเป็น
จะตอ้งมีคา่มากท่ีสุดเสมอไป ตวัอยา่งเช่น พรรคการเมือง อาจนาํกฎของพาเรโตม้าประยกุตใ์ชใ้น
การเลือกตั้งในระดบักลยทุธ์โดยแบ่งพ้ืนท่ีเลือกตั้งออกเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่ม A (ชนะแน่ ๆ) กลุ่ม 
B (แพช้นะกํ้าก่ึง) และกลุ่ม C (แพช้วัร์ ๆ) ดว้ยระยะเวลาหาเสียงท่ีสั้นและใชท้รัพยากรนอ้ย เช่น 
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แกนนาํพรรคท่ีจะตอ้งไปช่วยหาเสียงและโดยเฉพาะอยา่งยิง่ เงินทุนท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดั พรรค
การเมืองควรทุ่มทรัพยากรไปท่ีกลุ่มพ้ืนท่ีใด หากไปท่ีพ้ืนท่ีกลุ่ม C ทรัพยากรท่ีทุ่มเขา้ไปอยา่ง
มหาศาลอาจทาํใหค้ะแนนเสียงขยบัเพ่ิมข้ึนไดเ้พียงเลก็นอ้ยไม่เพยีงพอท่ีจะทาํใหช้นะการเลือกตั้ง
หรืออาจไดท่ี้นัง่ในจงัหวดันั้นเพ่ิมอีกเพียงท่ีนัง่เดียว หากเขา้ไปในพ้ืนท่ี A กจ็ะทาํใหค้ะแนนเสียงท่ี
ชนะอยูแ่ลว้ชนะขาดคู่แข่งมากข้ึนแต่จาํนวนท่ีนัง่ยงัคงเท่าเดิมซ่ึงกไ็ม่มีประโยชนอ์ะไรเช่นกนั การ
แพช้นะแตกหกัจึงอยูใ่นกลุ่มพ้ืนท่ี B ท่ีหากใส่ทรัพยากรเขา้ไปเพียงเลก็นอ้ยกจ็ะทาํใหค้ะแนนเสียง
ท่ีกํ้าก่ึงกนัอยูพ่ลิกกลบัมาชนะไดแ้ละไดจ้าํนวนท่ีนัง่เพ่ิมข้ึนอยา่งมาก ลาํดบัความสาํคญัในท่ีน้ีจึงอยู่
ท่ีกลุ่มพ้ืนท่ี B เป็นอนัดบัแรก (อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2554) 
 1.  ใช้จดัลาํดบัความสําคญัเท่าน้ัน ใช้เปรียบเทยีบผลก่อนหลงัการปรับปรุงไม่ได้  
 บ่อยคร้ังท่ีการนาํเสนอผลงานกลุ่มคุณภาพหรือกลุ่ม QCC (Quality Control Circle) มี
การนาํผงัพาเรโตม้าเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงแลว้สรุปเอาด้ือๆ วา่ปัญหาท่ีเคยอยู ่
อนัดบัแรกในผงัพาเรโตก่้อนการปรับปรุง ณ บดัน้ีไดย้า้ยมาอยูอ่นัดบัท่ีสองหรือสามหลงัการ
ปรับปรุง แลว้ และทึกทกัเอาเฉยๆ วา่ปัญหาน้ีไดรั้บการปรับปรุงใหดี้ข้ึนแลว้ ดงัภาพท่ี 1 และ    
ภาพท่ี 2 (อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2554) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-1 ตวัอยา่งแสดงผงัพาเรโตกอ่นและหลงัการปรับปรุง (อศัม์เดช วานิชชินชยั, 2554) 

ภาพที่ 1 ก่อนการปรับปรุง 

ภาพที่ 2 หลังการปรับปรุง 
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 แมว้า่ของเสียจากปัญหา A จะลดลงจาก 20 ช้ิน เหลือเพียง 13 ช้ิน และเปอร์เซ็นตต์าม 
หลกัการพาเรโตเ้ม่ือเทียบกบัจาํนวนของเสียทั้งหมดลดลงจาก 40% เหลือเพียง 29.5% (72.7% - 
43.2%) และลาํดบัความรุนแรงลดลงมาเป็นอนัดบัท่ี 2 แต่หากปริมาณการผลิตสินคา้ทั้งหมดก่อน 
การปรับปรุงเป็น 1,000 ช้ินต่อเดือน และหลายเดือนต่อมาภายหลงัการปรับปรุงยอดการผลิตลดลง
เหลือเพียง 600 ช้ินต่อเดือน จะพบวา่ของเสียจากปัญหา A เม่ือเทียบกบัปริมาณการผลิตจะเพ่ิมข้ึน
จาก 2% เป็น 2.2% เน่ืองจากตามหลกัคณิตศาสตร์เปอร์เซ็นตร์วมของของเสีย ตามผงัพาเรโตจ้ะตอ้ง
รวมกนัได ้100% ไม่ว่าจะมีของเสียมากนอ้ยแค่ไหนหรือมีปริมาณการผลิตมากนอ้ยเท่าไรกต็าม 
จากตวัอยา่งน้ีจะพบวา่ทุกปัญหาลว้นแลว้แต่แยล่งทั้งส้ิน โดยของเสียรวมเพิม่จาก 5%  เป็น 7.3% 
 2.  ผงัพาเรโต้ไม่ได้มรูีปแบบเดยีว 
 ผงัพาเรโตต้ามภาพท่ี 1 ท่ีมีกราฟแท่งบอกจาํนวนของเสียและกราฟเส้นบอกเปอร์เซ็นต ์
ของเสียสะสมแทบจะถูกใชเ้ป็นรูปแบบมาตรฐานของผงัพาเรโตไ้ปแลว้ การเขียนเป็นกราฟ 
ลกัษณะดงักล่าวดูสวยงามและมีขอ้ดีคือ ทาํใหเ้ห็นเปอร์เซ็นตส์ะสมแต่การทาํกราฟลกัษณะน้ี 
ค่อนขา้งยากและผูท่ี้ไม่เคยเห็นผงัพาเรโตใ้นรูปแบบน้ีมาก่อนมกัไม่คุน้เคย  
 การเขียนกราฟแบบน้ีจะทาํใหค้วามแตกต่างระหว่างแท่งกราฟแต่ละแท่งนอ้ยลง 
เน่ืองจากตอ้งทาํสเกลของเสียทางดา้นซา้ยใหอ้ยา่งนอ้ยเท่ากบัผลรวมของเสียทั้งหมด (จากภาพท่ี 1 
คือ 50 ช้ิน หรือ 100%) ซ่ึงอาจทาํใหว้ตัถุประสงคห์ลกัในการแปลงค่าท่ีเป็นตวัเลขใหเ้ป็นกราฟ
เพ่ือใหพ้นกังานสามารถเปรียบเทียบเห็นความแตกต่างของปัญหาในกราฟ แต่ละแท่งไดอ้ยา่ง
ชดัเจนจนมีความตระหนกัในปัญหามากข้ึน ตวัอยา่งเช่น ความสูงแตกต่างระหวา่งกลุ่มกราฟแท่ง C, 
D กบั กลุ่ม A, B ในภาพท่ี 3 จะมากกว่าภาพท่ี 1 เขา้ใจไดง่้ายกวา่ สาํหรับพนกังานในระดบั
ปฏิบติัการหรือแมก้ระทัง่สาํหรับนกัเรียน เน่ืองจากอตัราส่วนของเสียในผงัพาเรโตต้อ้งรวมกนั
เท่ากบั 100%  
 (ภาพท่ี 2 - 3) กราฟวงกลมเองกส็ามารถท่ีจะแสดงขอ้มูลไดเ้หมือนกบักราฟแท่ง บางคร้ัง
กดู็ไดง่้ายกว่าดว้ยซํ้า แต่เม่ือพดูถึงปัญหาคุณภาพในโรงงานคนโรงงานยงัคงมกัคิดถึงแต่ผงัพาเรโต้
ในรูปแบบเดียว แมว้า่ประเดน็เร่ืองรูปแบบในการนาํเสนอจะเป็นเร่ืองท่ีไม่สาํคญันกั แต่สาํหรับนกั
เพ่ิมผลผลิตท่ีมีความคิดสร้างสรรคใ์นการปรับปรุงงานแลว้กค็วรมีมุมมองท่ีอิสระปราศจากกรอบ
และขอ้จาํกดัทางความคิดใด ๆ (อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2554) 
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ภาพท่ี 2-3 ตวัอยา่งแสดงรูปแบบผงัพาเรโตแบบอ่ืนๆ (อศัม์เดช วานิชชินชยั, 2554) 

ภาพท่ี 2-2 ตวัอยา่งแสดงรูปแบบผงัพาเรโต (อศัม์เดช วานิชชินชยั, 2554) 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
 อมรรัตน ์ปาลกะวงษ ์ณ อยธุยา (2556) ไดท้าํการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพคลงัสินคา้
ดว้ยการจดัแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ กรณีศึกษาบริษทั ABC ซ่ึงดาํเนินธุรกิจดา้นประกอบและจาํหน่าย
ช้ินส่วนยานยนต ์(Automotive Business) จึงทาํใหมี้สินคา้ท่ีตอ้งจดัเกบ็ในคลงัสินคา้เป็นจาํนวนมาก
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ทั้งวตัถุดิบ (Raw Material) และสินคา้สาํเร็จรูป (Finished Goods) แต่พื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้มี
จาํกดั และไม่มีการบริหารการจดัเกบ็สินคา้ท่ีดีพอ จึงทาํใหร้ะบบการจดัเกบ็สินคา้ขาดประสิทธิภาพ 
ไม่มีการแบ่งเกบ็สินคา้ใหง่้ายต่อการหยบิจ่ายในการหยบิงาน 1 คร้ังตอ้งใชเ้วลาและระยะทาง
มากกว่าท่ีควรจะเป็น อีกทั้งยงัไม่สามารถควบคุมการเบิกจ่ายสินคา้ดว้ยวิธีการมาก่อนใชก่้อน 
(First-In, First-Out) ได ้ส่งผลใหสิ้นคา้บางตวัภายในคลงัสินคา้ เส่ือมสภาพ เน่ืองจากถูกเกบ็ไวน้าน
เกินไป ไม่สามารถนาํออกมาจาํหน่ายใหก้บัลูกคา้ จึงไดเ้สนอแนวทางการแกไ้ขดว้ยวิธีการ และ
พ้ืนท่ีการจดัเกบ็และหยบิจ่ายท่ีเหมาะสมเพ่ือลดปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ และช่วยให ้
พนกังานปฏิบติังานไดส้ะดวกมากข้ึน ซ่ึงการศึกษาในคร้ังน้ีไดใ้ชท้ฤษฎี ABC Classification และ
ทฤษฎีการจดั Layout และผลการศึกษาสรุปไดว้า่ ถา้หากใชว้ิธีการจดั Layout ตามการแบ่งโซน 
(Zoning) จะช่วยใหใ้ชเ้วลาและระยะทางในการจดังานนอ้ยลง และลดปัญหาการจดัเกบ็สินคา้
กระจดักระจาย ทาํใหสิ้นคา้หาไดง่้าย อีกทั้งยงัสะดวกในการควบคุม FIFO อีกดว้ย อีกทั้งการ
ปรับปรุงการจดัแผนผงัคลงัสินคา้และระบบการจดัเกบ็ใหมี้ ประสิทธิภาพและใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิด
ประโยชนสู์งสุด 
 สุนนัทา ศิริเจริญวฒัน ์(2555) ไดท้าํการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใหบ้ริการของ
บริษทั ภูมิไทย คอมซีส จาํกดั ผูศึ้กษาไดท้าํการศึกษาสาํรวจและเกบ็รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
พบว่าสาเหตุท่ีทาํใหก้ารดาํเนินงานของบริษทัฯขาดประสิทธิภาพ คือ มีสินคา้คงคลงัในปริมาณสูง 
คลงัสินคา้มีวธีิการจดัเกบ็และจดัวางไม่เหมาะสม และกระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่ใหช่้างใช้
เวลานานและมีขอ้ผิดพลาดสูง ขั้นตอนเร่ิมจากการปรับบปรุงวิธีการดาํเนินงานการรับสินคา้ การ
เบิกจ่าย การปรับปรุงจาํนวนรายการอะไหล่ จดัความสาํคญัอะไหล่ดว้ยวิธี ABC การตั้งรหสัสินคา้ 
และการตั้งรหสัการจดัเกบ็ในคลงัสินคา้ การออกแบบแผนผงัการจดัเกบ็ ระบุตาํแหน่งการจดัเกบ็ 
จากนั้นทาํการตรวจนบัสินคา้ทั้งหมด ผลการปรับปรุงนั้นทาํใหเ้พิม่ประสิทธิภาพในการจดัการ
คลงัสินคา้คือสินคา้มีความเป็นระเบียบเรียบร้อยมากข้ึน เวลาเฉล่ียในการเบิกจ่ายอะไหล่ใหช่้วง
ลดลงจาก 24 นาทีเป็น 11 นาทีต่อคร้ัง รวมเฉล่ียต่อวนัคิดเป็น 33 นาที และอตัราส่วนความผดิพลาด
ในการตรวจนบัสินคา้ลดลงจาก 46.14% เป็น 21.25% 
 ทศันี สุทธิรัตน ์(2554) ไดท้าํการศึกษา บริษทั บีทาเกน้ จาํกดั เน่ืองจากในการผลิตและ
จาํหน่าย ผลิตภณัฑป์ระเภทนมเปร้ียว ตอ้งมีการระบบการบริหารจดัการสินคา้และการจดัเกบ็สินคา้
ท่ีดี โดยเฉพาะการจดัเกบ็ในหอ้งเยน็ภายในบริษทัท่ีมีพ้ืนท่ีอนัจาํกดัและมีตน้ทุนในการบริหาร
จดัการใหเ้หมาะสมกบัการดาํเนินธุรกิจขององคก์รและประกอบกบัการเติบโตของบริษทันั้นทาํให้
มีการเพิม่การเกบ็สินคา้คงคลงัเพ่ือรองรับการเจริญเติบโตของธุรกิจ ทั้งเจา้หนา้ท่ีในระดบั
ปฏิบติัการนั้นตอ้งปฏิบติังานภายใตค้วามกดดนัในเร่ืองของเวลาในการจดัสินคา้เพ่ือใหท้นักบัความ
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ตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นเพื่อเป็นการลดตน้ทุนในดา้นการ จดัเกบ็และเพ่ิมประสิทธิภาพของ
ทรัพยากรท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลอยา่งสูงสุด และเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการ
บริหารจดัการคลงัสินคา้ใหบ้รรลุเป้าหมาย KPI ขององคก์ร เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหาร
สินคา้คงคลงัและศึกษาถึงระบบขนถ่ายอุปกรณ์ วสัดุในการกาํหนดการเลือกแผนผงัคลงัสินคา้หา
ระยะทางและระยะเวลาในการหยบิสินคา้ เพ่ือใหไ้ดเ้วลาท่ีเหมาะสมกบัการปฏิบติังาน และทาํการ
ปรับเปล่ียนการจดัเกบ็สินคา้ใหเ้ป็นไปในรูปแบบ FIFO ไดมี้การนาํอุปกรณ์ Racking และไดใ้ช้
ทฤษฎี ABC Classification มาใชใ้นการจดัเกบ็ช่วยใหก้ารทาํงานมีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยการ
จดัเกบ็มีจาํนวน Pallet เพ่ิมข้ึนจากเดิม 1,200 Pallet เป็น 2,072 Pallet ซ่ึงเพ่ิมประสิทธิภาพใน การ
จดัเกบ็จากรูปแบบเดิมได ้72.67% และสามารถควบคุมการจ่ายสินคา้ตาม FIFO ไดดี้ข้ึน 
 อชิระ เมธารัชตกุล (2557) ไดท้าํการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพดา้นการจดัการ
คลงัสินคา้ของกรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตล้ินส่วนรถยนต ์โดยทาํการศึกษาการเกบ็ขอ้มูลการตรวจนบั
สินคา้คงคลงัเดือนมิถุนายน – สิงหาคม 2556 รวมถึงขอ้มูลการหยบิสินคา้เดือนสิงหาคม 2556 และ
ไดท้าํการเสนอแนวทางการแกไ้ข 3 แนวทาง แนวทางท่ี 1 ใชร้ะบบการควบคุมสินคา้คงคลงั
ตามลาํดบัความสาํคญั 3 กลุ่ม โดยกลุ่ม A พิจารณาสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าสูงและมีอตัราการใชต่้อ
เดือนสูง จะทาํการควบคุมเขม้งวดมากกาํหนดความถ่ีในการตรวจสอบนบัทุกวนั กลุ่ม B ควบคุม
เขม้งวดปานกลางกาํหนดความถ่ีในการตรวจสอบทุกสปัดาห์ กลุ่ม C ควบคุมไม่เขม้งวด กาํหนด
ความถ่ีในการตรวจนบัทุกเดือน แนวทางท่ี 2 การปรับปรุงระบบการจดัเกบ็สินคา้คงคลงัตามหลกั 
ABC รวมถึงทาํการกาํหนดรหสัระบบตาํแหน่งการจดัเกบ็และป้ายบ่งช้ี แนวทางท่ี 3  ทาํการ
ปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัระบบท่ีทาํการปรับปรุง ผลการแบ่งกลุ่มสินคา้คลง
คลงัตามลาํดบัความสาํคญัและการกาํหนดความถ่ีในการตรวจนบัสินคา้คงคลงัทาํใหข้อ้มูลสินคา้คง
คลงัมีความแม่นยาํมากข้ึนจากเดิม 67.75% เพ่ิมเป็น 90.76% เพ่ิมข้ึน 23% และเวลาเฉล่ียของ
ขั้นตอนการเบิกจ่ายต่อ 1 ใบเบิกลดลงจาก 25 นาทีเป็น 19 นาที ลดลง 6 นาทีต่อ 1 ใบเบิก และ
ตน้ทุนถือครองสินคา้ตกรุ่นจากเดิม 25.20% เป็น 4.20% ลดลง 21% รวมถึงประสิทธิภาพการส่ง
มอบลูกคา้เพ่ิมข้ึนจาก 90% เป็น 100% สามารถช่วยใหผู้บ้ริหารคลงัสินคา้สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ และเพิม่ความพงึพอใจของลูกคา้ 
 เสกสรรค ์อนนัทวรรณ (2556) งานวจิยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงวิธีการจดัเกบ็
และคน้หาสินคา้ในคลงัสินคา้เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า จากการเกบ้ขอ้มูลสินคา้ตวัอยา่งพบวา่หาสินคา้
ทดลองตลาดใหม่ และสินคา้ไม่เตม็ Pallet ไม่พบส่งผลใหจ้าํนวนสินคา้ท่ีตอ้งส่งมอบไม่ครบตาม
ระยะเวลาท่ีกาํหนดถึง 48 คร้ังในช่วงเดอนมิถุนายน-สิงหาคม 2556 คิดเป็นเงิน 752,281.55 บาท
และประยกุตว์ธีิการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) และการปรับปรุงการออกแบบพ้ืนท่ี
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จดัเกบ็สินคใหม่ และเกบ็ขอ้มูลผลการดาํเนินงานในเดือนกนัยายน-ตุลาคม 2556 พบวา่ ปัญหาการ
ส่งมอบไม่ครบลดลงเหลือเพยีง 5 คร้ัง คิดเป็นค่าใชจ่้าย 77,758.05 บาท ดงันั้นค่าใชจ่้ายจากการ
ปรับลดลง 674,523.50 บาท 
 อรณิชา อนุชิตชาญชยั (2554) ไดท้าํการศึกษาในคลงัสินคา้ใหเ้ช่า เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพของระบบการจดัเกบ็สินคา้ภายในคลงัใหดี้ข้ึน อีกทั้งยงัสามารถช่วยใหก้ระบวนการ
ทาํงานรวดเร็วข้ึน ในเร่ืองการลดเวลาในการคน้หาสินคา้ และความสะดวกในการคน้หาสินคา้  การ
ลดความผดิพลาดในการหยิบสินคา้จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาภายในคลงัมีจาํนวนสินคา้หลาย
ชนิดและลูกคา้หลายบริษทั สินคา้มีการหมุนเวียนเขา้-ออกตลอดเวลา การจดัเกบ็นั้นไม่มีลกัษณะ
ตายตวัมีการวางสินคา้ปะปนกนั ดงันั้นผูศึ้กษาจึงทาํการแยกสินคา้แบ่งตามบริษทั จากนั้นจึงใชก้าร
จาํแนกอตัราการเบิกตามความถ่ีและใชท้ฤษฎีการกาํหนดตํ่าแหน่งเฉพาะใหก้บัพ้ืนท่ี  (Dedicated 
Storage System)  เพ่ือหาตาํแหน่งจดัเกบ็ท่ีเหมาะสมของแต่ละบริษทั ผูศึ้กษาไดท้าํการออกแบบ
แนวทางในการปรับปรุงระบบจดัเกบ็ไว ้2 แนวทางคือ การจดัเกบ็สินคา้ตามความถ่ีของการใชง้าน
และระบบการจดัเกบ็โดยเรียงตามรหสัสินคา้ ในการเลือกแนวทางท่ีเหมาะสมทาํไดโ้ดยใชเ้ทคนิค
กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process) โดยผลจากการวิเคราะห์นั้นพบวา่
แนวทางท่ี 1 คือการจดัเกบ็สินคา้ตามความถ่ีของรายการจะช่วยใหเ้วลาในการคน้หาสินคา้และการ
หยบิลดลง นอกจากนั้นพนกังานท่ีไม่มีความชาํนาญจะสามารถหาสินคา้ไดง่้ายข้ึน ทั้งน้ีไดมี้การ
นาํเอาการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เขา้มาช่วยในการจดัเกบ็ดว้ย หลงัจากท่ีมีการ
ปรับปรุงภายในคลงัแลว้ เวลาเฉล่ียทั้งหมดของวิธีการคน้หาสินคา้นั้นลดลงจากท่ีใชเ้วลา 33.05 
นาที เหลือ 16.37 นาที และไม่เกิดความผดิพลาดในการหยบิสินคา้ 



 

บทที่ 3 
วธีิดาํเนินการวจัิย 

 
 งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกบัการพฒันาและเพ่ิมประสิทธิภาพการจดัเกบ็สินคา้ใน
คลงัสินคา้ของโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนตแ์ห่งหน่ึง โดยมีวิธีการจดัเกบ็แบบกาํหนดพ้ืนท่ี 
(Dedicated storage location policy) และคาํนวณปริมาณการจดัเกบ็ Safety Stock  
 การศึกษาในคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดใ้หค้วามสาํคญัใน 3 ดา้นคือ 
 1.  การคาํนวณปริมาณการจดัเกบ็ Safety Stock ใหเ้หมาะสมกบัความเป็นจริง และเพ่ือ
ลดการใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็เกินความจาํเป็นและยงัสามารถรองรับกบั New parts & Component parts ท่ี
จะตอ้งเขา้มาจดัเกบ็ในคลงัสินคา้เพิ่มข้ึน โดยจะแบ่งสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่มคือ Component parts, 
New parts, Current parts. 
 2.  ดา้นการออกแบบแผนผงั (Layout) ในการจดัวางสินคา้ในพื้นท่ีบนเน้ือท่ีเดิมเดิมใน
ปัจจุบนัแต่มีการปรับเปล่ียนจาํนวน Roller ของสินคา้ เพ่ือใหเ้หมาะสมกบัการจดัเกบ็สินคา้ และ
สอดคลอ้งกบัจาํนวนสินคา้ท่ีจดัส่ง โดยคาํนนวณพื้นท่ีการจดัเกบ็ไวสู้งสุดใหร้องรับปริมาณ อตัรา
หมุนเวียนสินคา้ทั้ง 3 กลุ่มอยา่งเพียงพอ  
 3.  กาํหนดพ้ืนแบ่งเขตพื้นท่ีการจดัเกบ็ หรือ (Case-based storage location policy) ซ่ึง
เป็นวิธีการจดัเกบ็สินคา้ 3 กลุ่มท่ีมีการหมุนเวียนบ่อยสุด, ปานกลางและนานท่ีสุด เพื่อท่ีจะลดระยะ
ทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้ลงเม่ือเปรียบเทียบกบัจาํนวนรอบการหยบิสินคา้ โดยประโยชนท่ี์คาํนึงถึง 
คือการใชร้ะยะทางในการเคล่ือนยา้ยจดัเกบ็สินคา้และการนาํสินคา้ออกท่ีสั้นลงมีความเร็วมากข้ึน 
วิธีการจดัเกบ็แบบ Case-based storage location policy น้ีมีวิธีการคือ การแบ่งกลุ่มสินคา้เป็น 3 กลุ่ม 
ไดแ้ก่ กลุ่มสินคา้ท่ีมีการนาํออกมาจดัส่งใหลู้กคา้บ่อยท่ีสุด นั้นคือการเคล่ือนไหวเร็ว ปานกลาง 
และนอ้ย แบ่งเป็น 3 กลุ่มคือ A B C ตามลาํดบั  
 การศึกษาน้ีไดมี้การเกบ็ขอ้มูลจากผลการปฏิบติังานจริงในคลงัสินคา้ และขอ้มูลท่ี
เก่ียวเน่ืองและจาํเป็นเพ่ือการคาํนวณปริมาณ Safety Stock ท่ีจะเกิดข้ึน โดยทาํการเกบ็ขอ้มูลในปี 
2014 – 2015.  
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1

ทบทวนสภาพการดําเนินงานของ

ระบบการจดัเก็บของคลังสินค้าในรูป

แบบเดิม

2
เก็บรวบรวมข้อมูลค่าใช้จ่ายท่ีเกิด

จากสินค้าล้าสมยัจากการจดัเก็บนาน

3

เก็บรวบรวมข้อมูลจํานวนงานเสียท่ี

เกิดจากสินค้าล้าสมยัจากการจดัเก็บ

นาน

4

คํานวณระดบัสินค้าคงคลังเพื่อ

ความปลอดภยัระหว่างสินค้า

ปัจจุบนัและสินค้าใหม่

5
เสนอแผนปรบัปรุงด้วยวิธีการ

ควบคุมการมองเห็น Visual control

6
การแบ่งกลุ่ม A B C และ จดัการ

จดัเก็บย่อยแต่ละกลุ่ม A B C

7 การออกแบบผังการวางสินค้า

8 พฒันาแผนผังคลังสินค้า

9 สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ

10 จดัทํารูปเล่มงานนิพนธ์

ปี 2559
แผนการดาํเนินงาน

ปี 2558

แสดงข้ันตอนการดําเนินการศึกษาและระยะเวลาการดาํเนินการศึกษา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 3-1 แสดงขั้นตอนการดาํเนินการศึกษาและระยะเวลาการดาํเนินการศึกษา 
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ระเบียบวธีิวจัิย 
 1.  เกบ็ข้อมูลรายละเอยีดของคลงัสินค้า  
  1.1.  เกบ็ขอ้มูลรายละเอียดยอดการสัง่ซ้ือของสินคา้ทุกตวัท่ีเกบ็เป็น Safety Stock  
ในคลงัสินคา้ โดยแบ่งสินคา้ออกเป็น 3 ประเภท 
   1.1.1.  New parts  
   1.1.2.  Current part  
   1.1.3.  Service part  
  1.2.  เกบ็ขอ้มูลปริมาณการจดัเกบ็ Safety Stock ในแต่ละสินคา้ 
   1.2.1.  ขนาดของคลงัสินคา้ 
   1.2.2.  จาํนวน Roller ในคลงัสินคา้ 
   1.2.3.  ปริมาณความจุของแต่ละสินคา้บน Roller 
   1.2.4.  จาํนวนรายการสินคา้ทั้งหมดท่ีจดัเกบ็ในคลงัสินคา้ 
 2.  คาํนวณปริมาณการจดัเกบ็ Safety Stock  
 โดยกาํหนดใหป้ริมาณ Safety Stock สาํหรับ New parts จะอยูท่ี่ 1 วนั และ Current parts 
จะอยูท่ี่ 2 วนั 
 3.  แบ่งโซนการจดัเกบ็สินค้า  
 ทั้ง 3 ประเภท Component parts, New parts, Current parts 
 4.  แบ่งกลุ่ม A B C  

นาํขอ้มูลท่ีจดัเกบ็มาวิเคราะห์และแบ่งกลุ่มสินคา้ ในการแยกกลุ่มในแต่ละรายการ 
ออกเป็น  3 กลุ่ม กลุ่มสินคา้ท่ีมีการนาํออกมาจดัส่งใหลู้กคา้บ่อยท่ีสุด นั้นคือการเคล่ือนไหวเร็ว 
ปานกลาง และนอ้ยมาก โดยกาํหนดเป็นกลุ่มสินคา้ A B C ตามลาํดบั และนาํรายการสินคา้ใน  แต่
ละกลุ่มมาทาํการวเิคราะห์เพ่ือทาํนโยบายการจดัเกบ็มาใช ้
 5.  การพฒันาแผนผงัคลงัสินค้า 
 ออกแบบแผนผงัการจดัวางสินคา้ ใหส้อดคลอ้งกบัการกาํหนดกลุ่มสินคา้ A B C 
 6.  สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ  
 สรุปผลจากการวิจยัตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
  6.1.  คาํนวณระดบัสินคา้เพ่ือความปลอดภยั โดยแยกสินคา้ออกเป็น 3 ประเภท  
New part, Current part, Service part 
  6.2.  สร้างระบบการควบคุมการมองเห็น Visual control 
  6.3.  ออกแบบผงัการวางสินคา้โดยแยกตามระบบ ABC Classification 



 

 

บทที� 4 

ผลการวจิยั 

 
ข้อมูลทั�วไปของบริษทักรณศึีกษา 

 จากการศึกษาขอ้มูลและสภาพปัญหาของบริษทักรณีศึกษาก็ไดท้ราบวา่ ในปี 2015 มี
New part (สินคา้ใหม่) เขา้มาเพิ4มขึ5นอีก 22 รายการ ราว ๆ ร้อยละ 45 เมื4อเทียบกบัยอดการผลิตในปี 
2014 จากยอดการผลิตที4เพิ4มขึ5นในปี 2015 ทาํใหเ้กิดการทบทวนเกี4ยวกบัพื5นที4การจดัเก็บสินคา้คลง
คลงัเพื4อความปลอดภยัในคลงัสินคา้ปัจจุบนัวา่สามารถรองรับกบัยอดการผลิตที4เพิ4มขึ5นไดห้รือไม่ 
ส่วนหนึ4งจะตอ้งมีการแบ่งพื5นที4ในคลงัสินคา้เพื4อจดัวางชิ5นส่วนประกอบที4จะตอ้งส่งเขา้ไป
ประกอบในกระบวนการผลิตที4ยา้ยมาจากพื5นที4หนา้งาน เนื4องจากพื5นที4ในส่วนนั5นจะตอ้งนาํไป
ติดตั5งเครื4องจกัรใหม่ เพื4อรองรับกบัการขยายกาํลงัการผลิต จากการศึกษาพื5นที4คลงัสินคา้มีพื5นที4อยู่
ที4 1,532 ตร.ม. จะแบ่งเป็นวางสินคา้สาํเร็จรูปงานกลึง วางกล่องเปล่า พื5นที4วา่งที4ไม่ไดใ้ชง้าน โดย
ในรูปแบบการวางนั5นไม่ไดมี้การกาํหนดรูปแบบที4ชั5นเจน เพื4อใหพ้นกังานสามารถปฏิบติังานได้
อยา่งสะดวก และไม่สับสนในการหยบิสินคา้ ซึ4 งส่งผลต่อการจดัเก็บแบบเขา้ก่อน - ออกก่อน
(FIFO) ขาดการคาํนวณระดบัสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยัอยา่งเป็นระบบ และไม่มีการกาํหนด
มาตรฐานในการหมุนเวยีนสินคา้เพื4อนาํออกไปจาํหน่าย ซึ4 งสิ4งเหล่านี5 ส่งผลต่อตน้ทุนในการจดัเก็บ 
และตน้ทุนที4สูญเปล่าที4เกิดจากตอ้งจา้งพนกังานรับเหมามาเพื4อทาํการขดัสนิมที4ผวิงานที4เกิดจาก
การเก็บสินคา้ที4ลา้สมยัส่งผลต่อคุณภาพ 
 จากการศึกษาขอ้มูลในเชิงลึกจะตอ้งคาํนวณระดบัสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยัใหม่
อีกครั5 ง (Safety Stock) และหาแนวทางการออกแบบแผนผงัการจดัวางสินคา้ (Layout - ABC zone) 
ตลอดจนหาแนวทางการเพิ4มประสิทธิภาพการจดัเก็บสินคา้ใหค้น้หาไดง่้ายอีกดว้ย 
 

ขั�นตอนการดําเนินงานส่วนคลงัสินค้าในปัจจุบัน 

 การปฏิบติังานในส่วนคลงัสินคา้นั5นมีการใชโ้ปรแกรม SAP เขา้มาช่วยในการบนัทึก
ขอ้มูลสินคา้ที4ทาํการเขา้ออกและการซื5อขาย สาํหรับขั5นตอนการดาํเนินงานสามารถแบ่งได ้4 
ขั5นตอนหลกั ดงันี5  
 1.  การรับสินคา้สาํเร็จรูป 
 2.  การนาํออกและจดัส่งสินคา้สาํเร็จรูป 
 3.  การจดัเก็บกล่องเปล่า 
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 4.  การตรวจสอบสินคา้คงคลงั 

 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที4 4-1 กระบวนการของคลงัสินคา้ 
 

ยอดการผลติตั�งแต่ปี 2013 – 2015 
 โดยการเปรียบเทียบยอดการผลิตตั5งแค่ปี 2014 – 2015 จะเห็นไดว้า่ยอดการผลิตในปี 
2015 เพิ4มขึ5นจากปี 2014 ถึง 2,195,570 ชิ5น หรือ 45% ทาํใหก้ระทบกบัพื5นที4ในการจดัเก็บสินคา้คง
คลงัเพื4อความปลอดภยั เนื4องจากพื5นที4คลงัสินคา้มีจาํกดั 
 
 
 
 

 

 

 

 

 
 
 
 
ภาพที4 4-2 ยอดการผลิตตั5งแต่ปี 2013 - 2015  

+45% 



32 
 

 เมื4อนาํยอดการผลิตในแต่ละเดือนระหวา่งปี 2014 และปี 2015 มาเปรียบเทียบกนัจะเห็น
ไดว้า่ ทางบริษทัจะเริ4มมีปัญหาการจดัเก็บสินคา้เพื4อความปลอดภยัตั5งแต่เดือนมีนาคมเป็นตน้ไป 
เนื4องจากเริ4มมียอดการผลิตของสินคา้ตวัใหม่เขา้มาทาํให้กระทบกบัพื5นที4ในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั
เพื4อความปลอดภยั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที4 4-3 ยอดการผลิตในแต่ละเดือนระหวา่งปี 2014 - 2015  
 
ตารางที4 4-1 ยอดการผลิตในแต่ละเดือนระหวา่งปี 2014 - 2015  
 
 
 
 
 

 

 

 

 

Year Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec

2014 315,286 330,059 332,777 259,976 296,238 338,961 276,013 279,324 304,612 264,314 271,881 277,296

2015 282,023 308,776 666,965 459,272 504,808 683,681 801,270 749,014 542,833 542,900 555,902 565,241

Month
Year Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec

2014 315,286 330,059 332,777 259,976 296,238 338,961 276,013 279,324 304,612 264,314 271,881 277,296

2015 282,023 308,776 666,965 459,272 504,808 683,681 801,270 749,014 542,833 542,900 555,902 565,241

Month
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ระบบการจัดคลงัสินค้าในปัจจุบัน 
 1.  ผงัแสดงพื5นที4การจดัการของคลงัสินคา้ปัจจุบนั จากการศึกษาพบวา่ถึงแมจ้ะมีการ 
แบ่งโซนการจดัวางสินคา้ก็ตาม แต่ก็ยงัมีจุดบกพร่องในหลาย ๆ จุดดว้ยกนั อยา่งเช่น การเวน้ช่วง
ในการวางสินคา้สาํเร็จรูปสลบักบัพื5นที4วา่งทาํใหเ้กิดความยุง่ยากในการหยบิงานเพื4อเตรียมการ
จดัส่งในแต่ละรอบ และไม่มีการจดัลาํดบัสินคา้ที4มีความถี4รอบจดัส่งบ่อยไวใ้กลป้ระตู เป็นตน้ 
 2.  ขนาดของพื5นที4คลงัสินคา้ 
  2.1.  พื5นที4จดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูป ขนาด Roller 1 ราง ความกวา้ง 0.5 เมตร ความยาว 4 
เมตร ในหนึ4งแถวมี Roller 63 ราง ใชพ้ื5นที4การจดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูปทั5งหมด 5 แถว คิดเป็นพื5นที4ใช้
งาน 654 ตารางเมตร  
  2.2.  พื5นที4จดัเก็บกล่องเปล่า ความกวา้ง 4เมตร ความยาว 31.5 ตารางเมตร คิดเป็น 
พื5นที4ใชง้าน 126 ตารางเมตร 
  2.3.  พื5นที4วา่ง ความกวา้ง 4เมตร ความยาว 31.5 ตารางเมตร คิดเป็น 
พื5นที4ใชง้าน 126 ตารางเมตร 
  2.4.  พื5นที4ถนนในคลงัสินคา้ ความกวา้ง 1.8เมตร ความยาว 32 ตารางเมตร คิดเป็น
พื5นที4ใชง้าน 634 ตารางเมตร 
 

แผนผงัการจัดวางสินค้าภายในคลงัสินค้าปัจจุบัน 
พื5นที4ทั5งหมดคลงัสินคา้ 1,532 ตร.ม. และ ขนาดของ Roller (m): กxย 0.5 x 4 m 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที4 4-4 พื5นที4คลงัสินคา้ปัจจุบนั 
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การจดัการคลังสินค้า
(Warehouse Management)

ระบบการจดัเก็บ
ไม่มีประสิทธิภาพ

ระบบการควบคุมสินค้า
คงคลังไม่มีประสิทธิภาพ

ข ั .นตอนการปฏิบตัิงานไม่ชดัเจน

พนกังานไม่ทราบตําแหน่ง
จดัเก็บสินค้า

พนกังานคลังสินค้าปฏิบตัิงาน
ไม่มีประสิทธิภาพ

ไม่สามารถหยิบงาน
ตามระบบ FIFO

ไม่มีมาตรฐานการ
แบ่งกลุ่มจดัวางสินค้า

ส่งผลต่อคุณภาพ 
(เกิดปัญหาสนิม)

สินค้าคลังคลัง
มีน้อยเกินไป

สินค้าคลังคลัง
มีมากเกินไป

เกิดต้นทุนในการขดัสนิม
สินค้าคงคลังล้าสมยั

ไม่สามารถส่งมอบ
ลูกค้าได้ทนั

สูญเสียพื .นทีB
ในการจดัเก็บ

ไม่มีการคํานวณระดบั
ระดบัสินค้าคงคลังเพืBอ

ความปลอดภยั

ใข้เวลานานใน
การหยิบสินค้า

ปัญหา สาเหตุรองสาเหตุหลัก

การวเิคราะห์ปัญหาการจัดการคลงัสินค้า 
 การิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุประสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินคา้ จากการศึกษาการ
ดาํเนินการของบริษทักรณีศึกษาก่อนการปรับปรุงพบสาเหตุหลกัเกิดมาจากระบบการจดัเก็บที4ไม่มี
ประสิทธิภาพ และระบบควบคุมสินคา้คงคลงที4ไม่มีประสิทธิภาพซึ4งส่งผลต่อขั5นตอนการทาํงานที4
ไม่ชดัเจน ทาํใหพ้นกังานปฏิบติังานดว้นความสับสนและไม่ถูกตอ้ง ดงัภาพที4 4-5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 
 
 
 
ภาพที4 4-5 การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุประสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินคา้ 
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 โดยปัญหาหลกัในการจดัคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาก่อนการปรับปรุงพบปัญหาที4
ตอ้งทาํการแกไ้ขและปรับปรุง ดงันี5  
 1.  ไม่มีการคํานวณระดับระดับสินค้าคงคลงัเพื�อความปลอดภัย 

 จากขอ้มูลระดบัสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยั (Safety Stock) ของสินคา้ปัจจุบนั จาก
การเก็บขอ้มูลยอ้นหลงั 1 ปี มีการกาํหนดระดบัสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยัอยูที่4ร้อยละ 95 
สาํหรับสินคา้สาํเร็จรูปในทุกประเภท สาํหรับสินคา้ที4ผลิตอยูใ่นปัจจุบนั พื5นที4ในการจดัเก็บสินคา้
ในคลงัสินคา้ถือวา่เพียงพอ สามารถรองรับการทาํสตอ๊กในระดบัสินคา้ที4ร้อยละ 95 ได ้แต่เมื4อตอ้ง
นาํผลิตภณัฑใ์หม่และชิ5นส่วนประกอบที4จะตอ้งนาํเขา้มาจดัเก็บเพิ4ม ถา้ทาํการคาํนวณการเก็บระดบั
สินคา้ไวที้4ระดบัร้อยละ 95 เฉพาะสินคา้สาํเร็จรูปสินคา้ปัจจุบนัจะตอ้งใชพ้ื5นที4 654 ตารางเมตร 
สินคา้สาํเร็จรูปสินคา้ใหม่จะตอ้งใชพ้ื5นที4 366 ตารางเมตร พื5นที4สาํหรับจดัเก็บชิ5นส่วนประกอบ 312 
ตารางเมตร พื5นที4ที4จะตอ้งใชท้ั5งหมดจะเท่ากบั 1,332 ตารางเมตร เมื4อรวมกบัพื5นที4ทางถนนสาํหรับ
รถ E-Car 634 ตารางเมตร พื5นที4รวมทั5งหมดจะอยูที่4 1,966 ตารางเมตร ซึ4 งขนาดของพื5นที4คลงัสินคา้ 
1,532 ตารางเมตร จะเห็นไดว้า่เกินจากพื5นที4มากถึง 434 ตารางเมตร จากขอ้มูลนี5 จึงทาํใหเ้กิดการ
คาํนวณระดบัการจดัเก็บสินคา้เพื4อความปลอดภยัอีกครั5 ง โดยลดระดบัของสินคา้ปัจจุบนัลง โดย
เทียบกบัยอดการผลิตและยอดการจดัส่งในปี 2015  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที4 4-6 แสดงสัดส่วนการใชพ้ื5นที4ในคลงัสินคา้ 
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Month Item OK Part NG part OK Part % NG part %

Jan 41 25 16 60.98% 39.02%

Feb 41 29 12 70.73% 29.27%

Mar 54 34 20 62.96% 37.04%

Apr 63 40 23 63.49% 36.51%

May 63 44 19 69.84% 30.16%

Jun 63 39 24 61.90% 38.10%

Summary 55 35 18 64.98% 35.02%

Quality NG (Rusty) -  History

 2.  ไม่มีระบบหมุนเวยีนสินค้า (FIFO) 
 พื5นที4การจดัเก็บสินคา้นั5นมีการระบุเป็นโซนวา่สินคา้สาํเร็จรูปเก็บตรงไหน และกล่อง 

เปล่าเก็บตรงไหน เมื4อพนกังานนาํชิ5นงานที4ผลิตออกมาจากไลน์การผลิตก็จะเขา้มาจดัเก็บใน
คลงัสินคา้โดยจะวางไวต้รงพื5นที4ที4วา่ง และเมื4อถึงเวลาที4จะตอ้งนาํไปส่งลูกคา้กลบัหาสินคา้ไม่เจอ 
และหลายครั5 งเราหยบิสินคา้ที4ถูกเก็บไวน้านส่งไปใหลู้กคา้ ก็โดนลูกคา้แจง้กลบัมาวา่ชิ5นงานตวันี5
เกิดความผดิปกติทางดา้นคุณภาพ อาทิเช่น ชิ5นงานเป็นสนิม เป็นคราบนํ5ามนั เป็นตน้ ทาํใหต้อ้งเสีย
ค่าใชจ่้ายในการขดัสนิมและค่าจา้งสาํหรับผูรั้บเหมาที4เขา้มาขดัสนิมจะใชเ้วลาหาสินคา้ค่อนขา้ง
นาน บ่อยครั5 งที4พนกังานลืมวา่วางงานไวต้รงไหน ส่งผลกระทบไปยงัคุณภาพและการลา้สมยัของ
สินคา้คงคลงัจากขอ้มูลสินคา้คงคลงัลา้สมยัในเดือนมกราคม – มิถุนายน 2558 คิดเป็น 35.02% ของ
สินคา้คงคลงัประเภทสาํเร็จรูปงานกลึง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที4 4-7 ขอ้มูลสินคา้คงคลงัลา้สมยัเดือนมกราคม – มิถุนายน 2558 
 

ตารางที4 4-2 แสดงรายการสินคา้ที4ลา้สมยัเดือนมกราคม – มิถุนายน 2558 
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Jan Feb Mar Apr May Jun

3,000 3,000 3,150 2,550 2,850 3,300

15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000

90,000 90,000 94,500 76,500 85,500 99,000

42,000 42,000 44,100 35,700 39,900 46,200

6,138 6,138 6,445 5,218 5,832 6,752

156,138 156,138 163,195 134,968 149,082 170,252

รายการ

Summary Cost

สก๊อตไบรท์ (แผ่น/เดอืน)

นํ=ามันกันสนมิ (ปีD บ)

นํ=ายาขัดสนมิ  
(กระป๋อง/เดอืน)

ค่าจา้งผูรั้บเหมา

OT (Day shift only)

 ตน้ทุนที4เกิดจากการขดัสนิมเมื4อสินคา้เกิดสนิมเกิดจากการจดัเก็บสินคา้ลา้สมยั จึง
จาํเป็นตอ้งเพิ4มอุปกรณ์ที4ใชใ้นการขดัสนิมดว้ยกนั 5 อยา่งคือ นํ5ายาขดัสนิม ค่าแรงผูรั้บเหมา นํ5ามนั
กนัสนิม ค่าล่วงเวลาของผูร้บเหมา สก๊อตไบท ์ในเดือนมกราคม – มิถุนายน 2558  ทาํใหต้น้ทุน
เพิ4มขึ5นในตรงจุดนี5  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
ภาพที4 4-8 เปรียบเทียบตน้ทุนการขดัสนิมในเดือนมกราคม – มิถุนายน 2558 
 

ตารางที4 4-3 แสดงตน้ทุนการขดัสนิมในเดือนมกราคม – มิถุนายน 2558 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 3.  ไม่มีมาตรฐานการแบ่งกลุ่มจัดวางสินค้า 

 ไม่มีการออกแบบแผนผงัการจดัวางสินคา้ใหเ้หมาะกบัรูปแบบของสินคา้และตามความถี4
รอบการจดัส่ง ยงัมีพื5นที4วางระหวา่งพื5นที4การวางงาน ซึ4 งเมื4อไดล้องพิจารณาแลว้เห็นไดว้า่การใช้
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ประโยชน์จากพื5นที4นั5นยงัไม่ดี และใชเ้วลานานในการหยบิสินคา้ส่งผลกระทบต่อรอบการจดัส่ง ซึ4 ง
มีสาเหตุมาจาก ระบบการจดัเก็บไม่มีประสิทธิภาพและขั5นตอนไม่ชดัเจน 
 
 
  
 

 
 

 

 

 

 

 
 
ภาพที4 4-9 แผนผงัคลงัสินคา้ ณ ปัจจุบนั 
 
 อธิบายระบบการควบคุมสินคา้คลงคลงัไม่มีประสิทธิภาพ คือ การควบคุมสินคา้คงคลงั
ไม่เหมาะสมเช่น ไม่มีการคาํนวณระดบัสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยั (Safety Stock) สาํหรับ
สินคา้ปัจจุบนัและสินคา้ใหม่ ทาํใหเ้กิดการจดัเก็บสินคา้ในปริมาณที4มาก ทาํใหต้อ้งใชพ้ื5นที4ในการ
จดัเก็บเกินความจาํเป็น และส่งผลกระทบต่อระยะเวลาในการหยบิสินคา้นาน และการจดัเก็บใน
ปริมาณมากอาจเกิดการแตกเสียหายหรือเสื4อมสภาพหาสินคา้ไม่เจอ ทาํใหก้ารทาํงานโดยรวมขาด
ประสิทธิภาพส่งผลต่อตน้ทุนต่าง ๆ ที4เกี4ยวขอ้งสูงไปดว้ยและส่งผลใหลู้กคา้ไม่พึงพอใจ 
 อธิบายระบบการจดัเก็บไม่มีประสิทธิภาพ คือ การจดัเก็บที4ไม่เหมาะสมเนื4องจากไม่มี
การระบุพื5นที4เฉพาะเจอะจงทีชดัเจน (ไม่มีมาตรฐานการแบ่งกลุ่มจดัวางสินคา้) และไมมี่ระบบ 
FIFO ทาํใหพ้นกังานไม่สามารถหยบิสินคา้แบบเขา้ก่อน – ออกก่อนได ้สินคา้ลา้สมยัส่งผลกระทบ
ต่อคุณภาพสินคา้ทาํให้เกิดสนิม อีกทั5งยงัเพิ4มตน้ทุนในการขดัสนิม 
 อธิบายขั5นตอนการทาํงานไม่ชดัเจน คือ ขั5นตอนการทาํงานไม่สอดคลอ้งกบัการ
ปฏิบติังานจริงหรือขากขั5นตอนที4สาํคญัไป ทาํใหก้ารปฏิบติังานไม่มีประสิทธิภาพ 
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แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากการศึกษาการดาํเนินงานของบริษทักรณีศึกษาก่อนการปรับปรุงและไดร้ะบุสภาพ
ปัญหาที4เกิดขึ5น จึงไดเ้สนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหาไว ้3 แนวทาง คือ 
ปัญหาที� 1: พื5นที4ไม่เพียงพอ เนื4องจากปริมาณสินคา้ที4จดัเก็บมีมากเกินความจาํเป็น สาเหตุเกิดจาก
การคาํนวณระดบัสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยั (Safety - Stock) ถูกกาํหนดไวที้4ร้อยละ 95 
แนวทางการแก้ไขที�1.1: กาํหนดระดบัสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยัใหม่ 3 ระดบัดงันี5  

1.1 New part ใหก้าํหนดไวที้4ร้อยละ 95 เหมือนเดิม เนื4องจากเป็น 
สินคา้ที4มีความตอ้งการจากลูกคา้สูง เมื4อเทียบกบัสินคา้ปัจจุบนัที4มียอดการสั4งซื5อลดลง 

1.2 Current part ใหก้าํหนดไวที้4ร้อยละ 70 ลดลงจากเดิมร้อยละ 95 
เนื4องจากสินคา้ในปัจจุบนัยอดการสั4งซื5อลดลง และบางสินคา้ถูกแทนที4ดว้ยสินคา้ใหม่ (Carry over 
part) 

1.3 Service part ใหก้าํหนดไวที้4ร้อยละ 50 เนื4องจากมียอดการสั4งซื5อนอ้ย 
เมื4อทาํการกาํหนดระดบัสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยัใหม่เสร็จแลว้ ไดน้าํมาคาํนวณ

พื5นที4ในการจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้อีกครั5 ง สามารถลดพื5นที4การจดัเก็บคลงัสินคา้จากเดิมที4
จะตอ้งใชท้ั5งหมด 1,966 ตร.ม. หลงัทาํการปรับปรุงแกไ้ขเหลือพื5นที4 1,412 ตร.ม.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีB 4-10 แสดงพื .นทีBคลงัสินค้าหลงัทําการปรับปรุง 
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แนวทางการแก้ไขที�1.2 ขยายพื5นที4คลงัสินคา้จากเดิม 1,532 ตร.ม. เป็น 2,077.20 ตร.ม เพื4อรองรับ
กบัพื5นที4ใชง้านโดยจริง 1,966 ตร.ม ซึ4 งค่าใชจ่้ายในการก่อสร้างทางผูรั้บเหมาเสนอราคามาอยูที่4 
1,500,000 บาท ขั5นตอนการก่อสร้างมีดงัต่อไปนี5  
 1.2.1.  ทาํการปรับหนา้ดินใหม่ 
 1.2.2.  เทหินและปูนเพื4อทาํพื5นคลงัสินคา้ 
 1.2.3.  ก่อสร้างโครงคลงัสินคา้ 
 1.2.4.  ติดตั5ง Roller และพดัลมระบายอากาศในคลงัสินคา้ 
 1.2.5.  ก่อสร้างออฟฟิศในการ receiving part 
 จะตอ้งทาํการเช่ารถ Electric Powered Towing Tractor เพิ4มมาอีก 1 คนั เนื4องจากการ
ขยายพื5นที4ของคลงัสินคา้ทาํใหเ้ส้นทางการดึง-รับสินคา้เพิ4มขึ5น เพื4อทาํการดึงงสินคา้ไปเตรียมการ
จดัส่ง ซึ4 งค่าใชจ่้ายในการเช่า Towing tractor จะอยูที่4 6,500 บาทต่อคนัต่อวนั เมื4อคาํนวณค่าใชจ่้าย
รายปีเมื4อตอ้งเช่ารถ Electric Powered Towing Tractor จะอยูที่4 1,949,000 บาท หรือถา้ซื5อราคาจะ
อยูที่4 400,000 – 500,000 บาท ค่าบาํรุงรักษาต่อปีอยู ่100,000 บาท (ค่าไฟในการชาร์ตแบตเตอร์รี4วนั
ละ 4 ชั4วโมงต่อ1ลูก+ค่าเสื4อมยาง ค่าเปลี4ยนยางเป็นตน้) 
 
ตารางที4 4-4 ค่าใชจ่้ายเมื4อทาํการเช่าElectric Powered Towing Tractorในปี พ.ศ. 2558 
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 ซึ4 งเมื4อนาํวธีิการแกไ้ขทั5ง 2 แบบมาเปรีบเทียบจะเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนวา่วธีิที4 2 จะตอ้งทาํ
การลงทุนและใชง้บประมาณในการแกไ้ขปัญหา แต่สาํหรับวธีิที4 1 ไม่เสียค่าใชจ่้ายใดๆทั5งสิ5น     อีก
ทั5งยงัสามารถช่วยบริษทัลดตน้ทุนและใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรที4มีอยูอ่ยา่งจาํกดัไดสู้งสุด   
ปัญหาที� 2:  ไม่มีระบบหมุนเวยีนสินคา้ (FIFO) 
แนวทางการแก้ไข 2.1: กาํหนดพื5นที4และ Roller ในการจดัเก็บชิ5นงานอยา่งชดัเจน โดยมีป้ายกาํกบั
บ่งชี5 ในแต่ละ Roller และมีลูกศรชี5วา่ Roller ไหนที4จะทาํการจดัเก็บก่อน และ Roller ไหนทาํการ
จดัส่งก่อน โดนการกาํหนดRoller ที4ใชใ้นการจดัเก็บสินคา้จะสอดคลอ้งกบัการคาํนวณระดบัสินคา้
คงคลงัเพื4อความปลอดภยัแบบใหม่ และทาํคู่มือการทาํงานเพื4อนาํไปสอนกบัพนกังานใหด้าํเนินการ
ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เช่นทาํป้ายบ่งชี5 ใหดึ้งงานในแถวนี5 ก่อนแลว้ค่อยดึงแถวถดัไป การจดัทาํป้ายล่งชี5  
Safety stock ที4สามารถมองเห็นดว้ยตาได ้(Visual check) และการกาํหนดวธีิการทาํงานที4ชดัเจน
เช่น มาตรฐานการใชป้้าย Control FIFO 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
ภาพที4 4-11 ลูกศรชี5บ่งใหห้ยิบงานบน Roller 
 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพที4 4-12 ป้ายบ่งชี5  Safety Stock 
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 เมื4อไดมี้การจดัทาํมาตรฐานการควบคุมดว้ยระบบ FIFO จึงทาํใหต้น้ทุนในการขดัสนิม
นั5นลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ตน้ทุนที4เกิดขึ5นจากการขดัสนิมจะมีอยูด่ว้ยกนั 5 ปัจจยั ก็คือ นํ5ายาขดัสนิม 
ค่าแรงผูรั้บเหมา นํ5ามนักนัสนิม ค่าล่วงเวลาของผูร้บเหมา สก๊อตไบท ์ค่าใชจ่้ายในช่วงเดือนเมษายน 
– พฤกษภาคม 2558  จะอยูที่4 454,302 บาท แต่เมื4อทาํการปรับปรุงระบบ FIFO อยา่งเคร่งครัดตั5งแต่
เดือนกรกฎาคม – กนัยายน 2558 ทาํใหต้น้ทุนในการขดัสนิมลดลงมาอยทีู4 92,246 บาท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที4 4-13 ตน้ทุนการขดัสนิมก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
ตารางที4 4-5 ตารางการเปรียบเทียบตน้ทุนการขดัสนิมก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ภาพที4 4-14 มาตรฐานการใชป้้าย Control FIFO 
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Month Item OK Part NG part OK Part % NG part %

Jul 63 53 10 84.13% 15.87%

Aug 63 58 5 92.06% 7.94%

Sep 63 62 1 98.41% 1.59%

Summary 63 58 6 91.53% 8.47%

Quality NG (Rusty) -  History

  

 ขอ้มูลสินคา้คงคลงัลา้สมยัหลงัจากที4ทาํการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม – กนัยายน 2558 
คิดเป็น 35.02% ของสินคา้คงคลงัประเภทสาํเร็จรูปงานกลึง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที4 4-15 หลงัการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม – กนัยายน 2558 
 

ตารางที4 4-6 ขอ้มูลสินคา้คงคลงัลา้สมยัหลงัการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม – กนัยายน 2558 
 
 
 

 

 

 

 

แนวทางการแก้ไขที� 2.2: ออกแบบการทาํงานแบบระบบดึง (Pull system) การจากสาํรวจยอดการ
ผลิตหรือยอดการสั4งซื5อจากทางลูกคา้นั5น ทางบริษทัสามารรถใชร้ะบบบดึงเขา้มาช่วยในระบบการ
ผลิต การผลิตจะถูกควบคุมโดยการดึงผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปออกไปใหแ้ก่ลูกคา้ หรือไวใ้ชใ้น
กระบวนการอื4น ๆ โดยใชค้มับงัการ์ด (Kanban Card) เมื4อผลิตภณัฑถู์กดึงออกไป   คมับงัการ์ดถูก
ส่งไปยงัสายการผลิตก่อนหนา้เพื4อบอกวา่ให้ผลิตเพิ4มตามจาํนวนที4กาํหนด โดยมีจาํนวนชิ5นงานคง
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คา้งมาตรฐาน (Standard WIP หรือ SWIP) ไวจ้าํนวนเล็กนอ้ยเพื4อวา่ชิ5นส่วนสามารถถูกดึงไปใช้
งานเมื4อตอ้งการเท่านั5น) โดยที4ชิ5นส่วนถูกดึงจากระบบและการผลิตจะขึ5นกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ มากกวา่เป็นไปตามตารางการผลิตแบบเดิม ๆ การผลิตสินคา้แบบผสมในระบบดึง จะถูก
ควบคุมโดยการใชก้ล่องที4เรียกวา่ Heijunka ซึ4 งเปรียบเสมือนตารางการผลิตที4มีช่องให้ใส่คมับงั
การ์ด ช่องใส่การ์ดนี5สอดคลอ้งกบัเวลาที4กาํหนดวา่คมับงัการ์ดจะถูกดึงออกจากกล่องเมื4อใด และ
ชิ5นส่วนใดจะถูกดึงไปใช ้ช่วงเวลาระหวา่งช่อง 2 ช่อง ควรเท่ากบั Tack time 
 การทดลองใชร้ะบบดึงในการผลิตสามารถใชไ้ดก้บัยอดการสั4งซื5อของลูกคา้บางราย
เท่านั5น เนื4องจากลูกคา้บางรายยอดการสั4งซื5อมีความผนัผวนสูง บวกลบเกินร้อยละ {| จากยอด 
Forecast ที4ใหม้า ทาํใหเ้กิดความยุง่ยากในการวางแผนการผลิต การคาํนวณระดบัสินคา้คลงคลงัเพื4อ
ความปลอดภยั และระบบโลจิสติกส์ภายในบริษทัเอง ส่งผลกระทบกบัการทาํงานของพนกังาน
ระดบัปฏิบติัการทาํให้เกิดความสับสนในการทาํงาน 
 ปัญหาที4เกิดขึ5นมีดงัต่อไปนี5  
 1.  วางแผนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ เนื4องจากยอดการสั4งซื5อผนัผวน 
 2.  ระบบโลจิสติกส์ (Shopping route) ภายในบริษทัตอ้งปรับเปลี4ยนอยูต่ลอดเวลา  
 ขอ้ดีของการทาํงานแบบระบบดึง คือไม่เกิดตน้ทุนในการจดัเก็บ จะเป็นการผลิตที4ไม่เกิด
ความสูญเปล่า (Waste) ในสินคา้ที4ผลิต จาํนวนที4ผลิต และเวลาที4ผลิตจะเป็นไปตามที4ลูกคา้ตอ้งการ
เท่านั5น จะไม่มีความสูญเปล่าที4เป็นการผลิตมากเกินจาํเป็น (Over production) ซึ4 งเป็นความสูญเปล่า
ที4ร้ายแรงที4สุด ที4จะนาํมาซึ4 งความสูญเปล่าประการอื4น ๆ เช่นของคงคลงัที4มากเกินจาํเป็น         
(Over stock) 
ปัญหาที� 3: ไม่มีมาตรฐานการแบ่งกลุ่มจัดวางสินค้า 
แนวทางการแก้ไข 3.1: จดัทาํมาตรฐานในการวางแผนเพื4อนาํสินคา้ออกมาจดัส่งเมื4อครบกาํหนด 
และออกแบบผงัคลงัสินคา้ใหม่ โดยใชท้ฤษฎี ABC Classification ในการจดัแบ่งโซนการจดัเก็บ
สินคา้ไดด้งันี5กลุ่ม  
 3.1.1.  สินคา้ที4มีความถี4รอบการจดัส่งตั5งแต่ 10 รอบต่อวนัและระบบหมุนเวยีนออกจาก 
Safety stock 1day ใหเ้ป็น A Class สินคา้กลุ่ม New model (Conv, BKT-A, Stay) 
 3.1.2.  สินคา้ที4มีความถี4รอบการจดัส่งตั5งแต่ 6 รอบต่อวนัและระบบหมุนเวยีนออกจาก 
Safety stock 1.5 days  ใหเ้ป็น B Class สินคา้กลุ่ม New part (Knuckle, Plate, BKT-E) 
 3.1.3.  สินคา้ที4มีความถี4รอบการจดัส่งตั5งแต่ 4 รอบต่อวนัและระบบหมุนเวยีนออกจาก 
Safety stock 2 days ใหเ้ป็น C Class สินคา้กลุ่ม Current part (Knuckle, Plate) 
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Class Part list Bin/day L/T SS Percent

A 14 10 1 day 47.62%

B 16 6 1.5 days 28.57%

C 20 4 2 days 19.05%

D 13 1 2.5 days 4.76%

 3.1.4.  สินคา้ที4มีความถี4รอบการจดัส่งตั5งแต่ 1 รอบต่อวนัและระบบหมุนเวียนออกจาก 
Safety stock 2.5 days ใหเ้ป็น D Class สินคา้กลุ่ม Current part (BMP, BIM, Exh) 

 
ตารางที4 4-7 ตารางการคาํนวณ ABC Classification 
 
 
 

 
 

 
 
 จากการออกแบบแผนผงัการจดัวางสินคา้ใหม่นั5น สินคา้กลุ่ม A กรอบสีนํ5 าเงินจะอยูใ่กล้
ประตูทางเขา้-ออกมากที4สุด ถดัมาสินคา้กลุ่ม B กรอบสีชมพู สินคา้กลุ่ม C กรอบสีเขียว และสินคา้
กลุ่มสุดทา้ยกลุ่ม D กรอบสีส้ม การกาํหนดพื5นที4การวางสินคา้ทั5ง 4 กลุ่มนั5นจะวางแต่เฉพาะสินคา้
สําเร็จรูปงานกลึงเท่านั5น (Machining part) และในพื5นที4กรอบสีดาํจะวางเฉพาะชิ5นส่วนประกอบที4
ส่งต่อเขา้กระบวนการผลิต  
 หลงัจากที4กาํหนดรูปแบบแผนผงัการวางสินคา้เสร็จเรียบร้อย ไดก้ลบัมาทาํการทบทวน
ถึงระบบและวธีิการหมุนเวยีนสินคา้คงคลงัเพื4อความปลอดภยัใหเ้ป็นระบบและชดัเจนมากยิ4งขึ5นใน
การปฏิบติังาน โดยมีการจดัทาํแผนผงัการไหลของสินคา้ให้เป็นไปตามระบบจดัการงาน Safety 
Stock เพื4อควบคุมคุณภาพชิ5นงาน และทาํการอบรมใหก้บัพนกังานที4อยูห่นา้งานไดรั้บทราบ 
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แผนผงัการจัดวางสินค้าในคลงัสินค้าหลงัจากปรับปรุง 
พื5นที4ทั5งหมดคลงัสินคา้ 1,532 ตร.ม. และ ขนาดของ Roller (m): กxยxส 0.5 x  4 x 1.8 m 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที4 4-16 แผนผงัคลงัสินคา้หลงัปรับปรุง 
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Doc no. Page 1

Rev.1
ระบบจัดการงาน

 
safety stock เพืVอควบคุมคุณภาพชิ=นงาน

Production 2

ผลติงาน M/C

Direct

Shipping
Safety Stock

Oil dripping

Q-Gate 

ตรวจสอบ
ชิ=นงาน

นํางานเก็บขึ=น 
Roller

PC ตรวจสอบ
ชิ=นงานและ

ปัญหาสนมิทีV
ชิ=นงาน

จัดส่งสนิคา้

เอกสารการทาํงานระบบจัดการงาน Safety Stock เพื�อควบคุมคุณภาพชิ�นงาน 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที4 4-17 ระบบจดัการงาน Safety Stock เพื4อควบคุมคุณภาพชิ5นงาน 
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แนวทางการแก้ไข 3.2: ออกแบบการจดัวางสินคา้โดยแบ่งกลุ่มตามลูกคา้ โดยแบ่งออกเป็น � กลุ่ม 
ไดแ้ก่ AAT, TMT, STM, TSM, NS, APC  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที4 4-18 ออกแบบแผนผงัการวางสินคา้ตามกลุ่มลูกคา้ 
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 ผลจากการลองจดัวางสินคา้แบ่งกลุ่มตามลูกคา้พบปัญหาที4เกิดขึ5นคือ พนกังานส่งมอบ
สินคา้ผดิรุ่นใหก้บัลูกคา้ เนื4องจากสินคา้มีรูปร่างคลา้ยกนัต่างกนัแค่โมเดลของรถแต่ละรุ่น ถึงแมจ้ะ
มีการบ่งชี5 ที4พื5นที4วางงานก็ตาม แต่เนื4องจากวางงานไวใ้กลก้นัจึงมีความเสี4ยงที4พนกังานปฏิบติังาน
จะหยบิงานผดิไปส่งใหก้บัลูกคา้ 
 เปรียบเทรียบข้อดีและข้อเสียระหว่างการออกแบบแผนผงัการวางสินค้าแบบ ABC 
Classification และแบบตามกลุ่มลูกคา้ 

 
ตารางที4 4-8 เปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสียระหวา่ง ABC Classification กบักลุ่มลูกคา้ 
 

ABC Classification รูปแบบจัดวางตามกลุ่มลูกค้า 

 

ข้อดี 

- สามารถการจดัเตรียมสินคา้เพื4อจดัส่งได้
ทนัเวลา 
- ระยะทางเดินหยบิสินคา้ไม่ไกล 
- คน้หาสินคา้ไดง่้าย เพราะถูกระบุตาม
ความถี4ในการจดัส่ง 
- ง่ายต่อการปฏิบติังาน 
- สามารถใชง้านพื5 
นที4จดัเก็บไดอ้ยางเกิดประโยชน์สูงสุด 
 
ข้อเสีย 

- ตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูลการจดัเก็บสินคา้
อยางละเอียดและมีประสิทธิภาพสูงสุด 
- ตอ้งเขม้งวดในการติดตามการบนัทึก
ขอ้มูลการจดัเก็บสินคา้ 
- การเพิ4มการจดัเก็บสินคา้ใหม่จะมี
ผลกระทบต่อการจดัเก็บสินคา้เดิมทั5งหมด 

 

ข้อดี 

- สินคา้ถูกแบ่งตามลูกคา้ทาํใหพ้นกังาน
ผูป้ฏิบติังานเขา้ไดง่้าย 
- การหยบิสินคา้ทาํไดอ้ยางมีประสิทธิภาพ 
- มีความยดืหยนุสูง 
 
ข้อเสีย 
- ในกรณีที4สินคา้ประเภทเดียวกนมีหลายรุ่น/
หลายยี4หอ้ อาจทาํใหห้ยบิสินคา้ผดิรุ่นหรือผดิ
ยี4หอ้ได ้
- จาํเป็นตอ้งมีความรู้ในเรื4องของสินคา้แต่ละ
ชนิด หรือแต่ละยี4หอ้ที4จะหยิบ 
- การใชพ้ื5นที4ใชส้อยดีขึ5นแต่ยงัไม่ดีที4สุด 
- สินคา้บางอยางอาจยุง่ยากในการจดัประเภท
สินคา้ 
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ดัชนีชี�วดัประสิทธิภาพ 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รายการ เป้าหมาย ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

พื�นที�คลงัสินคา้ 1,532m2 1,966m2 1412m2 

งานเป็นสนิม 5% 35.02% 8.47% (X) 

ค่าใชจ่้ายการขดัสนิม - 454,302฿ 191,246฿ 

ระบบ Visual Control - X O 

ABC Classification - X O 

FIFO Control - X O 

Safety Stock Rotation System - X O 

Design Layout - X O 

การขยายพื�นที�คลงัสินคา้ PQRSm2 X X 

ระบบ Pull System - X △ 

ออกแบบผงัวางสินคา้ตามกลุ่มลูกคา้ - X △ 

ตารางที� 4-9 ดชันีชี�วดัประสิทธิภาพ 



บทที� 5 

สรุปผลการวจิยั และข้อเสนอแนะ 
 
 จากการศึกษาการปรับปรุงพื�นที�การจดัเก็บในคลงัสินคา้และปรับปรุงระบบการทาํงาน 
การออกแบบผงัวางสินค้าใหม่เพื�อลดความผิดพลาดในการทาํงาน ด้วยการกําหนดแผนการ
ปรับปรุงสามารถสรุปผลออกเป็นส่วน ๆ ดงันี�  
 

สรุปผลการวจัิย 
 การศึกษาวจิยัสามารถสรุปกระบวนการศึกษาไดด้งันี�  
 1.  ทบทวนสภาพการดาํเนินงานของระบบการจดัเก็บของคลงัสินคา้ในรูปแบบเดิม 
 2.  เก็บรวบรวมขอ้มูลค่าใชจ่้ายที�เกิดจากสินคา้ลา้สมยัจากการจดัเก็บนาน โดยใชข้อ้มูล
จากการเบิก - จ่ายอุปกรณ์ที�ใชใ้นการขดัสนิมในเดือนเมษายน – มิถุนายน 2558 
 3.  เก็บรวบรวมขอ้มูลจาํนวนงานเสียที�เกิดจากสินคา้ลา้สมยัจากการจดัเก็บนาน โดยใช ้
ขอ้มูลจากการตดังานเสียที�เกิดจากงานเป็นสนิมขดัไม่ไดใ้นเดือนเมษายน – มิถุนายน 2558 
 4.  คาํนวณระดบัสินคา้คงคลงัเพื�อความปลอดภยัระหวา่งสินคา้ปัจจุบนัและสินคา้ใหม่  
ในปี 2014 – 2015 
 5.  เสนอแผนปรับปรุงดว้ยวิธีการควบคุมการมองเห็น Visual control ทาํป้ายสัญลกัษณ์
ลูกศรใชใ้นการควบคุมตามระบบการควบคุมเขา้ก่อน – ออกก่อน (Control FIFO) 
 6.  ออกแบบผงัการวางสินคา้โดยแยกตามระบบ ABC Classification 
 7.  พฒันาแผนผงัคลงัสินคา้ เมื�อทาํการรวบรวมและวเิคราะห์ขอ้มูลในทั�ง 3 ขั�นตอน 
ขา้งตน้เสร็จ จึงทาํการปรับปรุงระบบการจดัการคลงัสินคา้โดยการกาํนหด Roller ให้ตรงตามผงั
การวางสินคา้ตามที�กาํหนดและติดป้ายบ่งชี�การควบคุมการดึงสินคา้ตามระบบ FIFO control 
 8.  สรุปผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัทาํการปรับปรุง 
 จากการปรับปรุงวิธีการจดัเก็บและคน้หาสินคา้ในพื�นที�จดัเก็บของคลงัสินคา้เพื�อลด
ความผิดพลาด ดว้ยการกาํหนดแผนการปรับปรุงตามที�ไดก้ล่าวขา้งตน้ สามารถสรุปผลออกมาได้
ดงันี�  
 กาํหนดการคํานวณคํานวณระดับสินค้าคงคลงัเพื�อความปลอดภัยแบบใหม่  
 ผลการคาํนวณคาํนวณระดบัสินคา้คงคลงัเพื�อความปลอดภยัระหวา่งสินคา้ปัจจุบนั 
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และสินคา้ใหม่ในปี 2014 – 2015 นั�น ไดก้าํหนดระดบัสินคา้คงคลงัใหม่ใหเ้หมาะกบัประเภทของ
สินคา้ คือ New part, Current part, Service part สามารถลดพื�นที�การใชจ้ากเดิม 1,966 ตรม. เหลือ 
1,410 ตรม. ซึ� งอยูใ่นขอบเขตพื�นที�คลงัสินคา้ที�กาํหนดไวที้� 1,532 ตรม. พนกังานคลงัสินคา้มี
ประสิทธิภาพการจดัวางและหยบิสินคา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งดว้ย วธีิการควบคุมการมองเห็น (Visual 
control) ทาํป้ายสัญลกัษณ์ ลูกศรใชใ้นการควบคุมตามระบบการควบคุมเขา้ก่อน – ออกก่อน 
(Control FIFO) มีการอบรมและจดัทาํคู่มือระบบการจดัการงาน Safety Stock เพื�อควบคุมคุณภาพ
ชิ�นงานก่อนส่งมอบ ลดความลา้สมยัของสินคา้ซึ� งส่งผลกระทบต่อคุณภาพชิ�นงาน การเกิดสนิมที�
ผวิชิ�นงาน ซึ� งจะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการขดัสนิมเพิ�มขึ�น ในตรงส่วนนี� เราสามารถลดค่าใชจ่้ายราย
เดือนจากเดิม 151,434 บาท ลงมาอยูที่� 30,749 บาท หลงัจากทาํการปรับปรุงตั�งแต่เดือนกรกฎาคม 
2558 เป็นตน้มา  และงานเสียที�เกิดจากการเก็บสินคา้ไวน้านเกินไปจากร้อยละ 35.02% ลดลงมาอยู่
ที� 8.74%. 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  เนื�องจากในแต่ละวธีิที�นาํเสนอในงานวิจยันี�อาจใชไ้ดผ้ลดีกบับริษทักรณีศึกษาเท่านั�น
ถา้ตอ้งการนาํเทคนิคนี�ไปใชใ้นอุตสาหกรรมอื�นที�มีสภาพแวดลอ้มแตกต่างกนัออกไป ควร
ทาํการศึกษาเพิ�มเติม 
 2.  ในการศึกษานี�ทาํการเก็บขอ้มูลตั�งแต่กลางปี 2014 และนาํมาเปรียบเทียบขอ้มูลใน  
ปี 2015 จึงสามารถทาํใหแ้กไ้ขปรับปรุงไดเ้ป็นรูปธรรม ในการเก็บขอ้มูลเราควรมองล่วงหนา้อยา่ง
นอ้ย 1 ปี เพื�อเตรียมตวัและเตรียมการรับมือกบัปัญหาที�เกิดขึ�นไดอ้ยา่งทนัท่วงที 

 

ข้อเสนอแนะในการศึกษาครั*งต่อไป  
 1.  เนื�องจากมีการเปลี�ยนแปลงตาํแหน่งการจดัวางบรรจุภณัฑใ์หม่ ผูป้ฏิบติังานควรมี 
การฝึกอบรมและทาํความเขา้ใจเกี�ยวกบัการเปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ�นเพื�อสามารถทาํงานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากยิ�งขึ�น 
 2.  คลงัสินคา้ของบริษทัในกรณีศึกษาควรมีมาตรฐานที�ชดัเจนเพื�อเป็นการสร้างระเบียบ
และมาตรฐานการทาํงานให้ผูป้ฏิบติังานและเพื�อให้เขา้ใจตรงกนัในการปฏิบติังาน 
 3.  ฝ่ายการวางแผนการผลิตควรสื�อสารและกระจายขอ้มูลใหท้ั�วถึงแผนกที�เกี�ยวขอ้ง และ
ผูป้ฏิบติัหนา้งาน 
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