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ของการวิเคราะห์การปรับปรุงพื้นท่ีคลงัสินคา้ 
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The objectives of the study were; 1) to study the problems and causes of delayed 

picking in the warehouse of the case study's company, and 2) to increase the efficiency of 
warehouse management by a collection of basic information on the monthly import and sale of 
goods for the whole year 2021. This study uses a fishbone diagram to find the root cause, 
manages inventory using ABC analysis, and changes the warehouse layout. 
                      The results illustrated that the fishbone diagram analysis revealed the problem was 
that employees spent too much time picking up the products. The research changes the warehouse 
layout by starting from the analysis of the products using ABC analysis. The research found that 
there were 2 types in group A, 1 type in group B, and 7 types in group C, respectively. This 
research increased the warehousing space by 60 square meters from the original area of 1,015 
square meters to 1,075 square meters or expanded the area by 5.9%. Furthermore, this research 
increased a door on another side of the warehouse to reduce the picking time by around 50%. 
Finally, the research increased the warehouse area by 1,125 square meters, increasing the slot of 
pallet storage from 808 pallets to 2,480 pallets, which could increase approximately triple the 
original size. In the operation process, this research selected a forklift whose size should not 
exceed 1.3 meters. The researcher applied a visual control by setting the signboard to show each 
pallet's status in each product type. Red color represents group A products, yellow color 
represents group B products, and pink color represents group C products for the improvement 
analysis of the warehouse area. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 สถานการณ์แพร่ระบาดของโรคอุบติัใหม่ “โคโรนาไวรัส 2019” ท่ีไดเ้ร่ิมตน้ข้ึนในเดือน 
ธนัวาคม 2562 ท าใหเ้กิดผลกระทบมากมายไปทัว่โลก ทั้งตลาดดา้นเศรษฐกิจ ดา้นตลาดแรงงาน 
ดา้นการท่องเท่ียว ธุรกิจน ้ามนั ดา้นการคมนาคมและการขนส่งของโลก ท าใหปั้จจุบนัเกิดการ       
หดตวัในทางเศรษฐกิจ การน าเขา้และส่งออก การจา้งงาน และอตัราการวา่งงาน ฯลฯ และส่งผล
กระทบต่อดา้นโลจิสติกส์ของประเทศไทยอีกดว้ย โดยเฉพาะเร่ืองความตอ้งการของตูค้อนเทนเนอร์
ท่ีมีมากกวา่ตูค้อนเทนเนอร์ท่ีมีอยูแ่ละปัญหาพื้นท่ีบนเรือท่ีเตม็ค่อนขา้งเร็ว โดยจากสถานการณ์    
โควดิ 19 ในคร้ังน้ีส่งผลกระทบต่อเศรษฐกิจอาเซียนท่ีซบเซาเช่นกนั เช่น การมีผลกระทบต่อตาราง
การวิง่เรือในภูมิภาคอาเซียนท่ีไม่ลงตวั เรือดีเลย ์เรือยกเลิกการจองกระทนัหนั ซ่ึงก็จะมีผลกระทบ
ต่อทั้ง ผูส่้งและผูรั้บสินคา้ท่ีจะไดรั้บและส่งสินคา้ท่ีไม่ตรงเวลา และอาจสร้างความเสียหายข้ึนใน
ภายหลงัได ้ท าใหมี้ผลกระทบโดยตรงต่อกระบวนการของคลงัสินคา้ซ่ึงเป็น 1 ในกิจกรรมท่ีส าคญั
ภายในห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงท าใหเ้กิดปัญหาสินคา้ลน้คลงั เน่ืองจาก พื้นท่ีคลงัสินคา้มีนอ้ยกวา่สินคา้ท่ี
ผลิตออกมา การจดัวางสินคา้ท่ีไม่เป็นระบบ และความผดิพลาดจากการรับสินคา้เขา้ระบบ ซ่ึง
คลงัสินคา้เป็นส่วนท่ีส าคญัต่อระบบโลจิสติกส์โดยภาพรวมเป็นอยา่งมาก เน่ืองจาก คลงัสินคา้เป็น
กิจกรรมส าคญัในการประกอบธุรกิจต่าง ๆ ทั้งเป็นการจดัเก็บสินคา้ การกระจายสินคา้ การพกั
สินคา้เพื่อกระจายต่อ และภายใตก้ารคา้ยคุใหม่น้ี การบริหารจดัการ Supply chain ท่ีมีประสิทธิภาพ
จะเป็นกลไกลท่ีน ามาซ่ึงความส าเร็จในการท าธุรกิจการคา้ทั้งภายในประเทศและระหวา่งประเทศ 
จากปัญหาดงักล่าวท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ทางผูจ้ดัท าท างานอยูท่ี่บริษทักรณีศึกษา และไดเ้ล็งเห็นถึง
ความส าคญัของปัญหาและผลกระทบท่ีเกิดข้ึน ทางผูจ้ดัท าจึงไดย้กกรณีศึกษาของบริษทั ABC 
ข้ึนมาเพื่อวิเคราะห์และแกไ้ขกระบวนการการจดัการท างานในดา้นคลงัสินคา้และดา้นโลจิสติกส์
ใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  
 บริษทักรณีศึกษาจะเป็นคลงัสินคา้หอ้งเยน็ท่ีจดัเก็บผลิตภณัฑแ์ละวตัถุดิบท่ีตอ้งเก็บอยู่
ในหอ้งท่ีมีการอุณหภูมิตามท่ีก าหนด ดงันั้น คลงัสินคา้ในกรณีศึกษาน้ีมีความจ าเป็นตอ้งมี          
การจดัเก็บท่ีดีเพื่อใหสิ้นคา้การจดัการคลงัสินคา้ในการโหลดสินคา้มีประสิทธิภาพและรวดเร็วต่อ
การจดัเก็บ และเพื่อควบคุมตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้คงคลงัใหต้ ่าท่ีสุดโดยไม่ใหสิ้นคา้ขาดมือจน
เป็นเหตุใหธุ้รกิจเสียโอกาสทางการคา้ โดยทัว่ไปแลว้คลงัสินคา้ไม่เพียงแต่มองเร่ืองตน้ทุนอยา่ง
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เดียว แต่ความรวดเร็วก็เป็นส่ิงส าคญัท่ีจะช่วยสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ไดดี้อีกดว้ย โดย
การศึกษาในคร้ังน้ีจะเนน้ไปท่ีการหยบิสินคา้ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีใชเ้วลามากท่ีสุดในทุกกิจกรรม และ
การออกแบบผงัคลงัสินคา้ท่ีพนกังานใชร้ะยะทางนอ้ยท่ีสุดในการหยบิสินคา้ 
 

  
 
ภาพท่ี 1 สภาพภายในคลงัสินคา้ของกรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั 
 
 ปัญหา 
 การจากสังเกตุการณ์และการรวบรวมขอ้มูลของผูท้  าวจิยั เห็นไดว้า่ “การหยบิสินคา้” 
เป็นปัญหาหลกัของบริษทักรณีศึกษาน้ี ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมหยบิสินคา้คือ พนกังานใช้
เวลามากในการเดินทางหยบิสินคา้ จากปัญหาดงักล่าวส่งผลท าใหเ้กิดความล่าชา้ในงานและเกิด
ตน้ทุนในการด าเนินงานท่ีเพิ่มข้ึนเน่ืองจากความสูญเปล่า ผูว้จิยัจึงไดเ้ล็งเห็นความส าคญัในการหา
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการจดัการ
คลงัสินคา้ ซ่ึงจะสอดคลอ้งกบั ธนิต โสรัตน์ (2558) ท่ีไดใ้หค้วามหมายและความส าคญัของ
คลงัสินคา้ไวว้า่ เป็นสถานท่ีส าหรับวาง จดัเก็บ พกั กระจายสินคา้คงคลงั ในขณะท่ีคลงัสินคา้บางท่ี
มีขั้นตอนต่าง ๆ เพิ่มข้ึนมาคือหลงัการรับสินคา้เขา้มาแลว้ก็เก็บสินคา้ และท าหนา้ท่ีจดัสินคา้ก่อน
ส่งมอบตามออเดอร์สั่งซ้ือ ประกอบดว้ย การรับเขา้ การเก็บ และหยบิสินคา้ตามใบสั่ง (Order 
picking) ซ่ึงในขั้นตอน Order picking เป็นขั้นตอน ท่ีใชเ้วลาและก าลงัคนมาก ในการตรวจสอบ
จ านวนกล่อง และโหลดข้ึนตูค้อนเทนเนอร์ ดงันั้น จึงเรียกวา่ศูนยจ์  าหน่ายสินคา้ ในการลดเวลาและ
ขั้นตอนในศูนยจ์  าหน่ายสินคา้ท าไดด้ว้ย การน าคอมพิวเตอร์มาช่วยออกใบสั่งซ้ือ 
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วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
 1. เพื่อศึกษาปัญหาและสาเหตุในการหยบิสินคา้ล่าชา้ในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 2. เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ ดว้ยเทคนิคของ Warehouse 
optimization รูปแบบต่าง ๆ  
 

กรอบแนวคดิในการวจิัย 
 

 
 
ภาพท่ี 2 กรอบแนวคิดการท าวจิยั 
 

ขอบเขตของการศึกษา 
 งานวจิยัน้ีท าการศึกษาการเสนอแนวทางลดระยะเวลาการหยบิสินคา้โดยใชท้ฤษฎี ABC 
Analysis และเทคนิค Warehouse optimization: optimizing space utilization กรณีศึกษาบริษทั ABC 
จ ากดั โดยท าการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการหยบิสินคา้ 
 1. ขอบเขตดา้นเน้ือหา ท าการศึกษาปัญหาและอุปสรรคเพื่อการเสนอแนวทางการแกไ้ข
และบริหารจดัการคลงัสินคา้ใหมี้ประสิทธิภาพ ซ่ึงครอบคลุมหวัขอ้ (ก) การระบุปัญหาโดยใช้ 
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แผนผงักา้งปลา (ข) การแบ่งกลุ่มสินคา้โดยใช ้ABC Analysis และ (ค) เทคนิคของ Warehouse 
Optimization รูปแบบอ่ืน ๆ 
 2. ขอบเขตดา้นพื้นท่ี การศึกษาการจดัการคลงัสินคา้และปัญหาอุปสรรคฝ่ังขาออก 
(Outbound) ของคลงัสินคา้กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั 
 3. ขอบเขตดา้นประชากร ประชากรท่ีใชส้ าหรับงานวจิยัน้ี คือ รายการสินคา้ท่ีจดัเก็บใน
คลงัสินคา้ในบริษทักรณีศึกษาท่ีมียอดการเขา้และออกอยา่งต่อเน่ือง 
 4. ขอบเขตดา้นเวลา เพื่อใหก้ารศึกษาเป็นไปตามวตัถุประสงคจึ์งก าหนดขอบเขตวธีิ
การศึกษาการด าเนินการวิจยัตามขอบเขตของเวลาการวิจยั ดงัต่อไปน้ี 
  4.1 งานวจิยัคร้ังน้ีเป็นการศึกษาแนวทางการน าหลกั ABC Analysis มาใชเ้พื่อช่วยลด
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ในการด าเนินงานบริษทักรณีศึกษา โดยใชฐ้านขอ้มูลของทั้งปี พ.ศ. 
2564 เป็นระยะเวลา 52 สัปดาห์ 
  4.2 งานวจิยัคร้ังน้ีเป็นการปรับปรุงและการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการท างาน
ของคลงัสินคา้ โดยการวเิคราะห์ ความส าคญัของสินคา้และการปรับพื้นท่ีคลงัสินคา้ของบริษทั
กรณีศึกษาตามหลกั ABC Analysis และท าการศึกษาการด าเนินการวเิคราะห์ขอ้มูล วดัผล และ
ประเมินผล ในช่วงระยะเวลาตั้งแต่เดือน มกราคม - พฤษภาคม พ.ศ. 2565 
 

วธิีด าเนินการศึกษา 
 การศึกษาในเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัผงัคลงัสินคา้ กรณีศึกษาบริษทั ABC 
จ ากดั” เป็นการวจิยัแบบเชิงปริมาณ (Quantitative research) โดยการใชเ้ทคนิค ABC Analysis โดย
ใชข้อ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) คือขอ้มูลคลงัสินคา้และการปฏิบติังานคลงัสินคา้ของบริษทัท่ี
ท าการศึกษา เพื่อน ามาวิเคราะห์หาปัญหาและสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงในการปฏิบติังาน จากนั้น
น าขอ้มูลท่ีวเิคราะห์ไดม้าสังเคราะห์แนวทางการออกแบบคลงัสินคา้ท่ีใหป้ระสิทธิภาพสูงสุด 
รวมทั้งขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงพื้นท่ีและแนวทางการบริหารจดัการคลงัสินคา้อีกดว้ย 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
 1. ท าใหท้ราบแนวทางการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค ABC Analysis ในการออกแบบคลงัสินคา้
ท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพกบับริษทัท่ีท าการศึกษา  
 2. ท าใหท้ราบแนวทางการปรับปรุงพื้นท่ี แนวทางแกไ้ข และบริหารจดัการคลงัสินคา้ให้
มีประสิทธิภาพสูงสุดกบับริบทของบริษทัท่ีท าการศึกษา 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
 ABC Analysis หมายถึง เทคนิคการจดัการคลงัสินคา้โดยแบ่งตามล าดบัชั้นความส าคญั
ออกเป็น 3 ชั้น คือ A, B, และ C โดยท่ี  
  สินคา้คงคลงักลุ่ม A หมายถึง สินคา้ท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุด  
  สินคา้คงคลงักลุ่ม B หมายถึง สินคา้ท่ีมีความส าคญัรองลงมา  
  สินคา้คงคลงักลุ่ม C หมายถึง สินคา้ท่ีมีความส าคญัเป็นล าดบัสุดทา้ย 
 Rack หมายถึง ชั้นวางสินคา้ขนาดใหญ่ท่ีสามารถรองรับน ้าหนกัของสินคา้ได ้1,000 
กิโลกรัม ต่อพาเลท ซ่ึงเหมาะกบัคลงัสินคา้ทัว่ไป 
 Location code หมายถึง รหสัของต าแหน่งบนช้ินวาง 
 Item code หมายถึง รหสัของสินคา้หรือช้ินงานท่ีจดัเก็บในคลงัสินคา้ 
 Pick slip หมายถึง ใบสั่งงานจากแผนกส่งออก ส่งมาใหแ้ผนกคลงัสินคา้เพื่อหยบิสินคา้ 
มาเตรียมสินคา้เพื่อรอการโหลด 
 Layout หมายถึง แผนผงัคลงัสินคา้ บริษทักรณีศึกษาเป็นพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป 
 Packing list หมายถึง เอกสารแสดงรายการบรรจุหีบห่อท่ีผูข้ายจดัท าใหผู้ซ้ื้อมีการแสดง
ปริมาณน ้าหนกัเฉพาะสินคา้และน ้าหนกัรวมของสินคา้แต่ละหีบห่อก ากบัไว ้
 Visual control หมายถึง การบริหารโรงงานดว้ยหลกัการมองเห็น (Visual factory 
management) เป็นระบบท่ีใชส้นบัสนุนการปรับปรุงผลิตภาพทัว่ทั้งโรงงานโดยครอบคลุมถึงปัจจยั
ต่าง ๆ ดงัเช่น ความปลอดภยั คุณภาพ การส่งมอบตรงเวลา การสร้างผลก าไร และการสร้าง        
ขวญัก าลงัใจ (Employee moral) โดยมุ่งแสดงดว้ยสัญญาณ แถบสี และสัญลกัษณ์ต่าง ๆ ในสถานท่ี
ท างาน 
 Warehouse optimization หมายถึง การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการ การบริหาร หรือ 
การท างานในคลงัสินคา้ เพื่อใชพ้ื้นท่ีทั้งหมดในคลงัสินคา้ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงท่ีสุด 
 
 
 
 
 
 



 

บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาคน้ควา้วจิยัเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัผงัคลงัสินคา้ กรณีศึกษาบริษทั 
ABC จ ากดั” ผูศึ้กษาไดศึ้กษาเสนอแนวทางการลดระยะเวลาการหยบิสินคา้ โดยใชห้ลกัการ
วเิคราะห์ความสูญเปล่าดว้ย ทฤษฎีแผนภูมิเหตุและผล (Cause and effect diagram) น าหลกัแนวคิด 
ABC Analysis และเทคนิค Warehouse optimization: Optimizing space utilization เพื่อมาพฒันาความ  
สูญเปล่า ไดท้  าการศึกษาคน้ควา้และรวบรวมหลกัการและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
 1. ทฤษฎีการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse management) 
 2. การวางผงัคลงัสินคา้ (Warehouse layout) 
 3. กลยทุธ์การจดัเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้ (Warehouse storage strategies)  
 4. การหยบิสินคา้ 
 5. การควบคุมสินคา้คงคลงั 
 6. การออกแบบผงัคลงัสินคา้ Warehouse optimization: optimizing space utilization 
 7. การประยกุตใ์ช ้Visual control ในคลงัสินคา้ 
 8. ทฤษฎีแผนภูมิเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
 9. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ทฤษฎกีารจัดการคลงัสินค้า (Warehouse management) 
 การจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse management) หมายถึง คือการจดัการในการรับ       
การจดัเก็บ การจดัส่งสินคา้ใหผู้รั้บเพื่อกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลกัในการบริหาร ด าเนินธุรกิจ 
ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ก็เพื่อใหเ้กิดการด าเนินการเป็นระบบใหคุ้ม้กบัการลงทุน             
การควบคุมคุณภาพของการเก็บ การหยบิสินคา้ การป้องกนั ลดการสูญเสียจากการด าเนินงาน
เพื่อใหต้น้ทุนการด าเนินงานต ่าท่ีสุด และการใชป้ระโยชน์เตม็ท่ีจากพื้นท่ี บริษทั ดบัเบิล ไอ 
โซลูชัน่ จ  ากดั (2021) 
 คลงัสินคา้ (Warehouse) หมายถึง สถานท่ีท่ีไดว้างแผนเพื่อใชใ้นการรับ การจดัเก็บ      
การแยก และการกระจาย เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการเคล่ือน ยา้ยสินคา้และวตัถุดิบ โดย
คลงัสินคา้ท าหนา้ท่ี รวบรวมกลยทุธ์ของโลจิสติกส์ และ การสร้าง การรักษาความสัมพนัธ์ท่ีดี
ระหวา่งคู่คา้ในห่วงโซ่อุปทาน สามารถจดัเก็บสินคา้ได ้2 ประเภท คือ 1) ส่วนประกอบ (Raw 
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material) ซ่ึงอยูใ่นรูป วตัถุดิบ หรือ ส่วนประกอบต่าง ๆ เพื่อรอการป้อนเขา้ไลน์ผลิต และ 2) สินคา้
ส าเร็จรูป (Finish goods) สินคา้ท่ีออกจากไลน์ผลิตเสร็จและสินคา้ท่ีอยูใ่นระหวา่งขั้นตอนการผลิต 
บริษทั สิมิลนั เทคโนโลย ีจ  ากดั (2022) 
 1. จุดมุ่งหมายของการจดัการคลงัสินคา้ (Objective of warehouse management) บริษทั 
พีเอน็ สตีลโปรดกัส์ จ  ากดั (2022) 
  1.1 ใชเ้ส้นทางในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ใหน้อ้ยไดม้ากท่ีสุด 
  1.2 ใชพ้ื้นท่ีคลงัสินคา้ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
  1.3 ก าลงัคน เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์ต่าง ๆ จะตอ้งมีเพียงพอต่อระดบัธุรกิจ 
  1.4 เสริมสร้างความมัน่ใจในการท างานในทุก ๆ วนัแก่ผูด้  าเนินงานในการเคล่ือนยา้ย
สินคา้ ทั้งการน าเขา้และการส่งออก  
  1.5 ลดตน้ทุน และ รักษาระดบัการใชท้รัพยากรต่าง ๆ ในคลงัสินคา้ เพื่อใหเ้กิด
ประสิทธิภาพสูงสุด และเกิดความคุม้ค่าในการลงทุน 
 2. ประโยชน์ของการจดัการคลงัสินคา้ (Utilization of a warehouse’s management) 
Logistics Café (2021) 
  2.1 เป็นสถานท่ีท่ีช่วยสนบัสนุนการผลิต เป็นคลงัสินคา้ท่ีท าหนา้ท่ีรวบรวมวตัถุดิบ
ในการผลิต ช้ินส่วนต่าง ๆ เพื่อส่งป้อนใหก้บัโรงงานเพื่อผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปต่อไป  
  2.2 เป็นสถานท่ีท่ีช่วยผสมผลิตภณัฑ ์ในกรณีท่ีอยูใ่นรูปของคลงัสินคา้กลาง จะท า
หนา้ท่ีรวบรวมสินคา้ส าเร็จรูปจากโรงงานต่าง ๆ ไวใ้นท่ีเดียวกนั ข้ึนอยูก่บัลูกคา้แต่รายวา่ตอ้งการ
สินคา้จากโรงงานใดบา้ง 
  2.3 เป็นสถานท่ีท่ีรวมสินคา้ จะท าหนา้ท่ีช่วยรวมสินคา้จากหลายแหล่งเพื่อจดัเป็น
ขนส่งขนาดใหญ่ในแต่ละเท่ียว เพื่อช่วยประหยดัค่าขนส่งต่อลูกคา้ปลายทาง 
  2.4 เป็นสถานท่ีท่ีแบ่งแยกสินคา้เพื่อขนาดท่ีเล็กลง คลงัสินคา้ประเภทน้ี จะเป็นแหล่ง
ท่ีช่วยในการแบ่งแยกสินคา้จากพาเลทขนาดใหญ่ ใหมี้ขนาดเล็กและจดัเป็นกล่อง ๆ เพื่อส่งมอบ
ใหก้บัลูกคา้ปลีกรายยอ่ย 
 3. กระบวนการการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse management process) 
  3.1 งานรับสินคา้ (Goods receive) เป็นการรับสินคา้เขา้มาสตอ็กในคงคลงั ไม่วา่จะ
เป็นจากการผลิตของโรงงานหรือน าเขา้มาจากท่ีอ่ืนก็ตาม 
  3.2 การตรวจพิสูจน์ (Identify goods) เพื่อรับรองความถูกตอ้งในเร่ืองของ ช่ือ แบบ 
หมายเลข หรือขอ้มูลอ่ืน ๆ ซ่ึงเป็นลกัษณะเฉพาะของสินคา้ 
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  3.3 การตรวจแยกประเภท (Sorting goods) แยกประเภทเพื่อความสะดวกในการเก็บ
รักษาเช่น เป็นของดี ของช ารุด ของเก่า ของใหม่ ซ่ึงตอ้งแยกออกจากกนัในการเก็บรักษาคลงัสินคา้ 
  3.4 งานจดัเก็บสินคา้ (Put away) การขนยา้ยสินคา้เขา้สู่แถว ชั้นวางสินคา้ และต าแหน่ง
ของสินคา้ 
  3.5 งานดูแลรักษาสินคา้ (Holding goods) เป็นการดูแลเพื่อไม่ใหเ้กิดความเส่ือมสภาพ
ของสินคา้  
  3.6 การนบัสตอ็ก (Inventory count) นบัตามรายละเอียดในใบนบัสตอ็ก (ชนิด 
ปริมาณ ฯลฯ) เปรียบเทียบขอ้มูลท่ีเก็บกบัท่ีไดจ้ากการตรวจนบัจริง 
  3.7 งานจดัส่งสินคา้ (Dispatch goods) เป็นการจดัส่งหรือการจ่ายสินคา้ใหแ้ก่ผูรั้บ
หรือการคืนสินคา้ให้แก่ผูฝ้าก 
  3.8 การหยบิเลือกสินคา้ (Picking) เป็นการเลือกหยบิเอาสินคา้จากพื้นท่ีต่าง ๆ ในคลงั
เก็บสินคา้มารวมกนัไวไ้ปยงัโซนต่อไป  
  3.9 การจดัส่ง (Shipping) เป็นกระบวนการบรรจุสินคา้ แพค็สินคา้ ท าเคร่ืองหมาย ชัง่
น ้าหนกั และส่งมอบผลิตภณัฑอ์อกจากคลงัสินคา้ไปสู่ผูค้า้ปลีกและผูบ้ริโภคต่อไป 
  3.10 การจดัท ารายงาน (Report) ติดตามตรวจสอบผลิตภณัฑ ์และผลของการจดัการ
คลงัสินคา้เพื่อใชใ้นการวางแผนพฒันาปรับปรุง รวมถึงการประมวลผลสรุปขอ้มูลเชิงตวัเลข สถิติ 
และเชิงบรรยาย 
 

การวางผงัคลงัสินค้า (Inventory layout) 
 การจดัการคลงัสินคา้มีความส าคญัอยา่งยิง่ในดา้นของธุรกิจโดยหนา้ท่ีของคลงัสินคา้จะ
ประกอบดว้ย การจดัเก็บ การรวบรวม การเคล่ือนยา้ย และ การกระจายสินคา้ ดงันั้น การจดัสรร
พื้นท่ีในคลงัสินคา้เป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีสามารถจะท าใหก้ารด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ เกิดความสะดวก
และเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานไดอ้ยา่งดี และยงัเป็นส่วนช่วยในการลดตน้ทุนในกระบวนการ
ท างานได ้ 
 การวางผงัคลงัสินคา้ (Inventory layout) การวางผงัของคลงัสินคา้โดยทัว่ไปมกัจะ
ตอ้งการลกัษณะการเคล่ือนท่ีเป็นเส้นตรงและเส้นทางการเคล่ือนท่ีทั้งของพนกังานและสินคา้ตอ้ง
สั้น กะทดัรัด ไม่ควรเป็นทางตนั เพื่อใหบ้รรลุจุดมุ่งหมายน้ีช่องทางเดินควรจะแคบให้มากท่ีสุด 
(Smith, 1989) 
 การวางผงัคลงัสินคา้ คือ การวางแผนในการจดัตั้งคลงัสินคา้ใหเ้คร่ืองมือ อุปกรณ์
เหมาะสมกบั หนา้ท่ีในแต่ละงาน รวมทั้งส่ิงอ านวยความสะดวกในคลงัสินคา้ เพื่อใหก้ระบวนการ
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ท างานเป็นไปอยา่ง ราบร่ืน ปลอดภยั และรวดเร็ว และเพื่อหาจุดท่ีเหมาะสมท่ีสุดระหวา่งตน้ทุนการ
เก็บรักษาสินคา้และ ตน้ทุนท่ีเก่ียวกบัการใชพ้ื้นท่ี โดยตอ้งจดัสรรพื้นท่ีในคลงัใหใ้ชป้ระโยชน์ได้
สูงสุด ใหร้ะยะทางและ ระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยสั้นท่ีสุด และเสียค่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุด นราธิป 
คลบัคลา้ย (2562) 
 1. วตัถุประสงคใ์นการวางผงัคลงัสินคา้ วรรณวภิา ช่ืนเพช็ร (2560) 
  1.1 ใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
  1.2 ใหก้ารไหลของสินคา้จากพื้นท่ีรับสินคา้ไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บและจากพื้นท่ีจดัเก็บไป
ประกอบ บรรจุหีบห่อ และไปยงัพื้นท่ีจดัส่งไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ คือ ระยะเวลาในการเคล่ือนท่ี
ของทั้งพนกังานและสินคา้สั้นท่ีสุด 
  1.3 ใหค้วามสามารถในการเขา้ถึงสินคา้แต่ละรายการมีประสิทธิภาพ สามารถหยบิ
สินคา้ไดส้ะดวกท่ีสุด 
  1.4 ตน้ทุนในการด าเนินการต ่าท่ีสุด 
  1.5 เพิ่มผลผลิตในการท างานหลกั ๆ ของพนกังานในคลงัสินคา้ (การรับสินคา้       
การเคล่ือนยา้ย การจดัเก็บ การหยบิสินคา้ การบรรจุหีบห่อ การเตรียมจดัส่ง การจดัส่งและการรับ
คืนสินคา้) 
  1.6 ด ารงคไ์วซ่ึ้งปรัชญาและทิศทางขององคก์ร 
  1.7 ป้องกนัสินคา้คงคลงัและอุปกรณ์ขนยา้ย เสียหาย ลกัขโมย สูญหาย เละ 
ส่ิงรบกวน 
  1.8 เตรียมพร้อมส าหรับการขยายสินคา้ 
  1.9 จดัสภาพแวดลอ้มท่ีปลอดภยัในการท างาน 
  1.10 ท าใหม้ัน่ใจไดว้า่การปฏิบติังานเป็นท่ีน่าพอใจของลูกคา้ 
 2. หลกัการวางผงัคลงัสินคา้ (Principles of warehouse layout) 
  2.1 พยายามใหเ้ส้นทางการท างานเป็นเส้นทางตรงผา่นไดต้ลอด ซ่ึงมีขอ้ดีคือ ง่ายต่อ
การวางผงัและสินคา้ต่างเคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียว ท าใหง่้ายต่อระบบการขนยา้ย 
  2.2 ขนถ่ายสินคา้และเป็นรูปแบบโดยทัว่ไป และรูปภาพประกอบท่ี 2 เป็นอีกรูปแบบ
หน่ึงท่ีสินคา้มีการเคล่ือนท่ีในแนวตรงเส้นทางเดียวกนั 
  2.3 ควรมีความยดืหยุน่ท่ีไม่มากหรือไม่นอ้ยจนเกินไป จนการด าเนินงานไม่มี
ประสิทธิภาพ หรือควรมีความยดืหยุน่โดยเสียค่าใชจ่้ายต ่า 
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ภาพท่ี 3 การวางผงัคลงัสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนท่ีเป็นแนวนอน (Smith, 1989) 
 

 
 
ภาพท่ี 4 การวางผงัคลงัสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนท่ีเป็นแนวเส้นตรง (Bowersox and Closs, 1989) 
 
 ภาพท่ี 4 เป็นอีกรูปแบบหน่ึงของผงัคลงัสินคา้ โดยจุดรับและส่ง โดยใชพ้ื้นท่ีบริเวณ
เดียวกนั โดยจะมีขอ้ดีใน การช่วยลดกิจกรรมในเร่ืองของการตน้ทุนการจดัเก็บค่าคลงัสินคา้ และ
สร้างความพึงพอใหก้บัลูกคา้ และท่ีส าคญั คือ สามารถจดัส่งสินคา้ออกไปไดใ้นทนัทีท่ีรับสินคา้เขา้
มาโดยไม่ผา่นการจดัเก็บก่อน ซ่ึงวธีิน้ีเรียกวา่ “ครอสดองก้ิง (Cross docking)” (วรรณวภิา ช่ืนเพช็ร, 
2560) 
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ภาพท่ี 5 การวางผงัคลงัสินคา้ท่ีมีจุดรับส่งใชพ้ื้นท่ีบริเวณเดียวกนั (เพชรชมพู เทพพิพิธ, 2564) 
 
 การวางผงัคลงัสินคา้ตอ้งค านึงองคป์ระกอบหลายดา้นนอกเหนือจากรูปแบบและรูปร่าง
ของอุปกรณ์ต่าง ๆ และชั้นวางแลว้ยงัตอ้งค านึงถึงองคป์ระกอบท่ีส าคญัดงัต่อไปน้ี ชุมพล มณฑา
ทิพยก์ุล (2013)   
 - การใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 - กระบวนการเคล่ือนยา้ยสินคา้ภายในคลงัสินคา้ ตอ้งมีระยะทางสั้นเละประสิทธิภาพ
มากท่ีสุด 
 - ลดค่าใชจ่้ายการด าเนินการและค่าใชจ่้ายประเภทการจดัเก็บตามความเหมาะสม 
 - ตดักิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นภายในคลงัสินคา้ออก 
 - จะตอ้งความยดืหยุน่ในการจดัเก็บและกระจายสินคา้ 
 3. ขั้นตอนการวางผงัสินคา้ 
 โดยทัว่ไปขั้นตอนในการออกแบบคลงัสินคา้มี 6 ขั้นตอน ดงัน้ี (วรรณวภิา ช่ืนเพช็ร, 
2560) 
  3.1 ก าหนดเป้าหมายของการวางผงัคลงัสินคา้ เช่น การออกแบบใหค้ลงัสินคา้มีระดบั
การบริการท่ีดี (Service level) มีการลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ (Picking time) การใชพ้ื้นท่ีให้
เกิดประโยชน์สูงสุด (Space utilization) หรือเป็นคลงัสินคา้แบบการส่งสินคา้ผา่นคลงั (Cross 
docking) หรือตอ้งการผงัคลงัสินคา้ท่ีมีความยดืหยุน่สูงเพราะมีแบบของผลิตภณัฑ์เป็นจ านวนมาก 
เป็นตน้ 
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  3.2 เก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ผลิตภณัฑ ์(สินคา้) ขนาดของพื้นท่ี เคร่ืองมือ และ
อุปกรณ์ต่าง ๆ รายละเอียดของสินคา้คงคลงั ยอดขายและความถ่ีในการจดัเก็บ รวมไปถึงเอกสารใน
ส านกังานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เป็นตน้  
  3.3 ประเมิน หรือ วเิคราะห์ ขอ้มูลต่าง ๆ เพื่อก าหนดแผนท่ีตั้งของหน่วยงานหรือ
กิจกรรมต่าง ๆ 
   3.3.1 วเิคราะห์ขอ้มูลดา้นต่าง ๆ เพื่อก าหนดเคร่ืองมือในการขนยา้ย เช่น  
การประเมินรายการสินคา้ ประเภทของกล่อง จ านวนพาเลท ขนาด กวา้ง x ยาว x สูง และน ้าหนกั 
เป็นตน้ 
   3.3.2 การประเมินท่ีตั้งของ RACK ต่าง ๆ หรือการก าหนดช่องและต าแหน่งท่ีวาง
ของชั้นเก็บต่าง ๆ และการออกแบบระบบจดัเก็บสินคา้ 
   3.3.3 การค านวณระยะทางในการเดินและการค านวณพื้นท่ีทั้งหมดของคลงัสินคา้
จะตอ้งพิจารณาความตอ้งการของพื้นท่ีทางเดินเป็นส่ิงจ าเป็นหลกัในการเขา้ถึงจุดเก็บสินคา้และใช้
เพื่อผา่นไปตามโลเคชัน่ต่าง ๆ ภายในคลงัสินคา้โดยการใชร้ถโฟลค์ลิฟทแ์ละการเดินของพนกังาน  
   3.3.4 สรุปความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้โดยค านวณพื้นท่ีและประเภทท่ีใช้
ในการจดัเก็บสินคา้ เช่น ประเภทและขนาดของพาเลทและ RACK ความกวา้ง ความยาวของ
ทางเดิน พื้นท่ีวา่งท่ีเกิดข้ึนจากประเภทของการจดัเก็บพื้นท่ีท่ีเป็นจุดพกัสินคา้ส าหรับการรับสินคา้  
   3.3.5 ก าหนดแผนและแนวทางเลือกท่ีเหมาะสม โดยแผนผงัท่ีสร้างข้ึนตอ้ง
สามารถท าส าเร็จดว้ยเทคนิคท่ีนิยมใช ้คือ การสร้างแบบจ าลอง (Template) เพื่อใชใ้นการพิจารณา
หาวธีิการจดัวางผงัท่ีดีท่ีสุด วิธีน้ีประหยดัเวลาและค่าใชจ่้ายมากกวา่การทดลองกบัพื้นท่ีจริงอีกทั้ง
สามารถจบัขอ้ผดิพลาดไดง่้ายกวา่ 
   3.3.6 การน าแผนงานในการวางผงัมาด าเนินงาน เป็นการน าผงัท่ีสร้างไวม้า
ด าเนินการส าหรับคลงัสินคา้ท่ีไม่ไดส้ร้างใหม่อาจตอ้งมีการเคล่ือนยา้ยสินคา้ ชั้นวางหรืออุปกรณ์
ต่าง ๆ ท่ีจดัอยูก่่อน ซ่ึงตอ้งการเวลาและก าลงัในการท างาน โดยกิจกรรมเหล่าน้ีตอ้งรอคอย
ระยะเวลาท่ีเหมาะสม เน่ืองจากคลงัสินคา้มีกิจกรรมท่ีตอ้งด าเนินการอยูต่ลอด 
   3.3.7 การติดตามผลงาน เป็นการติดตามเพื่อรักษารูปแบบการท างานใหเ้ป็นไป
ตามท่ีวางแผนไว ้ซ่ึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีช่วยใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพต่อไป ดงันั้น ควรพิจารณาวา่
จุดใดควรจะปรับปรุงตลอดเวลาท่ีใชผ้งังานนั้น และตอ้งมีการบนัทึกทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแปลง
แกไ้ขการปฏิบติังานลงบนผงังานนั้นดว้ย 
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กลยุทธ์การจัดเกบ็สินค้าในคลงัสินค้า 
 1. แนวคิดของ James and Jerry 
 James and Jerry (1998) ไดท้  าการศึกษาในหนงัสือเร่ือง The Warehouse management 
handbook; the second edition โดยมีการจดัแบ่งรูปแบบในการจดัเก็บสินคา้นั้นออกเป็น 6 รูปแบบ 
คือ 
  1.1 ระบบการจดัเก็บโดยไม่มีรูปแบบก าหนด (Informal system) 
  เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่มีการบนัทึกต าแหน่งตายตวั สินคา้ทุกชนิดสามารถ
จดัเก็บไวต้  าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ รูปแบบการจดัเก็บน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเล็ก มี
จ  านวนสินคา้นอ้ย อาจท าใหเ้กิดปัญหาการจดัเก็บหรือการหาสินคา้นั้นไม่เจอในวนัท่ี พนกังานท่ี
ประจ าโซนนั้นไม่มาท างาน  
  1.2 ระบบจดัเก็บโดยต าแหน่งตายตวั (Fixed location storage system) 
  รูปแบบน้ีจะมีต าแหน่งจดัเก็บท่ีก าหนดไวต้ายตวั เหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาด
เล็ก มีจ านวนพนกังานท่ีปฏิบติังานนอ้ยและมีจ านวนสินคา้ท่ีจดัเก็บนอ้ย กรณีท่ี สินคา้นั้นมี         
การสั่งซ้ือเขา้มาทีละมาก ๆ จนเกินจ านวน Location ท่ีก าหนดไว ้จะท าใหเ้กิดพื้นท่ีท่ีเตรียมไว้
ส าหรับสินคา้ชนิดนั้นวา่ง ซ่ึงไม่เป็นการใชป้ระโยชน์ของพื้นท่ีในการจดัเก็บท่ีดี 
  1.3 ระบบการจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหสัสินคา้ (Storage system sorted by product 
code) 
  รูปแบบน้ีจะใชร้หสัสินคา้เป็นตวัก าหนดโลเคชัน่ในการจดัเก็บ เช่น รหสัสินคา้
หมายเลข AB-22-01 นั้นจะถูกจดัเก็บก่อนรหสัสินคา้หมายเลข AB-22-02 เป็นตน้ ซ่ึงการจดัเก็บ
แบบน้ีจะเหมาะกบับริษทัท่ีมีความตอ้งการส่งเขา้และน าออกของรหสัสินคา้ท่ีมีจ  านวนคงท่ี 
  1.4 ระบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Storage system according to 
product type) 
  การจดัเก็บสินคา้ประเภทน้ีเป็นการจดัเก็บ การแบ่งแยกตาม ประเภทของสินคา้ 
(Product type) โดยมีการจดัต าแหน่งการวางคลา้ยกบัร้านคา้หรือหา้งสรรพสินคา้ทัว่ไปท่ีมีการจดั
วางสินคา้ในกลุ่มเดียวกนัหรือประเภทเดียวกนัไว ้ต าแหน่งท่ีใกลก้นั แต่ก็มีขอ้เสียเช่นกนั เน่ืองจาก
พนกังานจ าเป็นตอ้งมีความรู้หรือมีขอ้มูลในเร่ืองของสินคา้แต่ละช้ินหรือแต่ละยีห่อ้ท่ีจดัอยูใ่น 
RACK เดียวกนัไม่เช่นนั้น อาจเกิดการหยบิสินคา้ผดิชนิดหรือยีห่้อได ้
  1.5 ระบบการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั (Non-fixed storage system) 
  เป็นการจดัเก็บท่ีไม่มีการก าหนดต าแหน่งตายตวั สินคา้แต่ละชนิดสามารถจดัเก็บไว้
ในโลเคชัน่ใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ แต่รูปแบบการจดัเก็บแบบน้ีจ าเป็นตอ้งมีระบบเทคโนโลยใีน     



 14 

การจดัเก็บพร้อมกบัการติดตาม ขอ้มูลของสินคา้วา่จดัเก็บอยูใ่นโลเคชัน่ใดหรือ RACK ใด และตอ้ง
มีการอพัเดตขอ้มูลอยูทุ่กช่วงเวลาดว้ย เหมาะกบัคลงัสินคา้ทุกขนาด 
  1.6 ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Mixed storage system) 
  เป็นรูปแบบการจดัเก็บท่ีรวบรวมหลกัการของรูปแบบการจดัเก็บทั้ง 4 แบบในขา้งตน้ 
โดยการจดัเก็บนั้นจะมีการพิจารณาจากขอ้จ ากดัของสินคา้ชนิดนั้น ๆ เช่น หากคลงัสินคา้นั้นมีการ
สินคา้อนัตรายกบัสินคา้บริโภค ก็ควรแยกการจดัเก็บสินคา้อนัตราย และสินคา้เคมีดงักล่าว ใหอ้ยู่
ห่างจากสินคา้สินคา้บริโภค ซ่ึงจะเหมาะกบัคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่และสินคา้ท่ีจดัเก็บนั้นมีความ
หลากหลาย 
 
ตารางท่ี 1 การเปรียบเทียบกลยทุธ์การจดัจดัเก็บสินคา้รูปแบบต่าง ๆ  
 

กลยุทธ์การจัดเกบ็สินค้า 
ของ James และ Jerry 

ข้อดี ข้อเสีย 

1 ระบบการจดัเก็บโดยไร้
รูปแบบ (Informal 
system) 

- ไม่ตอ้งการการบ ารุงรักษา 
อุปกรณ์ต่าง ๆ 
- มีความยดืหยุน่สูง 

- ยากในการหาสินคา้ 
- ข้ึนอยูก่บัทกัษะของพนกังาน
คลงัสินคา้ 

2 ระบบจดัเก็บโดย
ต าแหน่งตายตวั (Fixed 
location system) 

- ง่ายต่อการใชง้าน 
- ง่ายต่อการปฏิบติังาน 

- ตอ้งเสียพื้นท่ีจดัเก็บโดยไร้ประโยชน์
ในกรณีท่ีไม่มีของอยูใ่นสตอ็ก 
- ตอ้งใชพ้ื้นท่ีหลายต าแหน่งในการ
จดัเก็บสินคา้ใหม้ากท่ีสุด 

3 ระบบการจดัเก็บโดย
จดัเรียงตามรหสัสินคา้ 
(Part number system) 

- ง่ายต่อการคน้หาและการ
หยบิสินคา้ 
- ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการบนัทึก
ต าแหน่งสินคา้ 

- การเพิ่มการจดัเก็บสินคา้ใหม่จะมี
ผลกระทบต่อการจดัเก็บสินคา้ทั้งหมด 
- ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บไม่ไดไ้ม่เตม็ท่ี 

4 ระบบการจดัเก็บสินคา้
ตามประเภทของสินคา้ 
(Storage system 
according to product 
type) 

- ผูป้ฏิบติังานหรือลูกคา้เขา้ถึง
สินคา้ไดง่้าย 
- การหยบิสินคา้ท าไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ 

- หากมีสินคา้ประเภทเดียวกนัมีหลาย
รุ่น/ ยีห่้อ อาจท าใหห้ยบิสินคา้ผดิรุ่น/ 
ยีห่อ้ได ้
- จ  าเป็นตอ้งมีความรู้ในเร่ืองของสินคา้
แต่ละชนิดหรือแต่ละยีห่อ้ท่ีจะหยบิ 
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 
 

กลยุทธ์การจัดเกบ็สินค้า 
ของ James และ Jerry 

ข้อดี ข้อเสีย 

5 ระบบการจดัเก็บท่ีไม่ได้
ก าหนดต าแหน่งตายตวั 
(Non-fixed storage 
system) 

- สามารถใชง้านพื้นท่ีจดัเก็บได้
อยา่งคุม้ค่าสูงสุด 
- มีความยดืหยุน่ 

- ตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูล         
การจดัเก็บสินคา้อยา่งละเอียด
และมีประสิทธิภาพในการ
ติดตามในแต่ละ Location ของ
สินคา้ 

6 ระบบการจดัเก็บแบบผสม 
(Mixed storage system) 

- สามารถปรับเปล่ียนการจดัเก็บ
ไดต้ามสภาพของคลงัสินคา้ 
- สามารถควบคุมการจดัเก็บได้
เป็นอยา่งดี 

- อาจท าใหผู้ป้ฏิบติังานเกิดความ
สับสนเน่ืองจากมีระบบการ
จดัเก็บมากกวา่ 1 วธีิ 

ท่ีมา : James and Jerry (1998) 
 
 2. แนวคิดการจดัสินคา้ของ (Charles, 1997) 
 นอกจากน้ี Charles (1997) ไดพู้ดถึง แนวคิดในการจดัเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้ไว ้2 
แนวคิด คือ 
  2.1 การจดัเก็บแบบสุ่ม (Randomize storage) ซ่ึงเป็นกลยทุธ์ในการจดัเก็บสินคา้วธีิ
หน่ึงท่ีท าใหก้ารจดัเก็บสินคา้ ณ จุดหรือต าแหน่งท่ีวา่งไดท้ัว่คลงัสินคา้  
  2.2 การจดัเก็บตามปริมาณความตอ้งการหยบิสินคา้ (Volume-base storage) ซ่ึงเป็น
กลยทุธ์การจดัเก็บสินคา้ ท่ีมีการเคล่ือนไหวสูงไวอ้ยูใ่กลก้บัประตูเขา้ออกเม่ือเปรียบเทียบลกัษณะ
การจดัเก็บสินคา้แบบสุ่ม (Randomize storage) และแบบตามปริมาณความตอ้งการหยบิสินคา้ 
(Volume-base storage)  
 

การหยบิสินค้า 
 การหยบิสินคา้เป็นกิจกรรมการน าสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการออกมาจากโลเคชัน่ในจดัเก็บ
สินคา้และน ามารวบรวมเพื่อเตรียมการจดัส่งตามค าสั่งซ้ืออยา่งถูกตอ้งและรวดเร็ว ในปัจจุบนัมีทั้ง
การใชค้นท าและการใชร้ถโฟล์คลิฟท ์สมพงษ ์ศิริโสภณศิลป์ และ ณฐัวดี ปัญญาพานิช (2558) 
 1. การหยบิสินคา้แบบคล่ืนหรือตามใจพนกังาน (Wave picking) 
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 พนกังานคลงัสินคา้จะท าการหยบิออกมารวมกนัจากในหลาย ๆ โซนและจดัเรียงตาม
ค าสั่งซ้ือหรือการจดัส่งต่อไป โดยค าสั่งซ้ือจะถูกรวบรวมใหก้บัพนกังานหยบิสินคา้เป็นช่วงเวลา
ตามรอบการจดัส่ง 
 2. การหยบิสินคา้แบบแบ่งเขต (Zone picking) 
 พนกังานคลงัสินคา้แต่ละคนจะมีพื้นท่ีรับผดิชอบของตนเองท่ีไม่ทบัซอ้นกบัพนกังาน
คนอ่ืน ดงันั้น ในการหยบิสินคา้แต่ละคร้ังพนกังานหยบิจะไม่ตอ้งรับผดิชอบต่อความสมบูรณ์ของ
ใบสั่งซ้ือทั้งหมด  
 3. การหยบิสินคา้แบบจดักลุ่ม (Batch picking) 
 ใบสั่งซ้ือจะถูกรวบรวมเป็นกลุ่มและพนกังานคลงัสินคา้จะหยบิสินคา้จะรับผดิชอบ
ใบสั่งทั้งกลุ่มเม่ือเดินทางไปหยบิสินคา้แต่ละคร้ัง เช่น การหยบิตามใบ Pick slip ซ่ึงท าใหเ้วลาใน
การเดินต่อรายการสินคา้ลดลง แต่ก็ตอ้งใชเ้วลาในการคดัแยกสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ 
 4. การหยบิสินคา้แบบทีละใบสั่ง (Single order picking) 
 พนกังานคลงัสินคา้หยบิสินคา้แต่ละคนหยบิสินคา้ตามรายการในใบสั่งคร้ังละใบเท่านั้น 
โดยพนกังานหยบิสินคา้ตอ้งเดินทางไปในหลาย ๆ โลเคชัน่ของคลงัสินคา้เพื่อหยบิสินคา้ตามใบสั่ง  
 5. การหยบิสินคา้แบบพาเลท (Pallet picking) 
 เป็นการหยบิสินคา้ เป็นพาเลทโดยแต่ละพาเลทจะมีสินคา้บรรจุอยูใ่นกล่องจ านวน
มากกวา่ 1 กล่องข้ึนไป ตามขนาดของสินคา้ท่ีบรรจุอยูภ่ายในและบรรจุไวจ้นเตม็พาเลท วธีิน้ีจะง่าย
กวา่การหยบิสินคา้ 2 วธีิแรกขา้งตน้ ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นการหยบิสินคา้ เน่ืองจากพาเลตท่ีบรรจุ
สินคา้จนเตม็พาเลตนั้นจะมีขนาดใหญ่และส่วนใหญ่จะเคล่ือนยา้ยไดค้ร้ังละ 1-2 พาเลทเท่านั้น โดย
อาจจะเป็นการยา้ยสินคา้ออกจากพื้นท่ีจดัเก็บมาไวท่ี้บริเวณจดัเตรียมสินคา้หรืออาจจะเคล่ือนยา้ย
เขา้สู่ตูค้อนเทนเนอร์โดยตรงเลยก็ได ้แบ่งออกไดเ้ป็น 2 กรณี ดงัน้ี (วรรณวภิา ช่ืนเพช็ร, 2560) 
  5.1 สินคา้ท่ีเขา้มาก่อน จ่ายออกก่อน (First In First Out: FIFO) 
  เป็นการหยบิสินคา้ โดยหยบิสินคา้หรือวตัถุดิบท่ีมีการรับเขา้มาในคลงัสินคา้ออกมา
ใชง้านหรือส่งมอบก่อน และสินคา้ใดท่ีเขา้มาทีหลงัก็จะหยบิออกมาเป็นล าดบัทา้ย ๆ ทั้งน้ีเพื่อไม่ให้
เกิดกรณีท่ีสินคา้หรือวตัถุดิบหมดอายหุรือเส่ือมสภาพจนไม่สามารถใชง้านได ้
  5.2 สินคา้ท่ีเขา้มาทีหลงั จ่ายออกก่อน (Last In First Out: LIFO) 
  เป็นการหยบิสินคา้โดยสินคา้ท่ีรับเขา้มาเป็นล าดบัสุดทา้ยจะถูกน าออกมาก่อนเป็น
ล าดบัแรก และเป็นการหยบิสินคา้ท่ีเขา้มาก่อนจะถูกหยบิออกมาเป็นล าดบัสุดทา้ย ซ่ึงตวัอยา่ง
ส าหรับกรณีน้ี คือ การหยบิสินคา้ลงจากรถขนส่ง ซ่ึงสินคา้ท่ีหยบิลงมาก่อนนั้นจะถูกบรรจุเขา้ไป
เป็นล าดบัสุดทา้ย เพราะเวลาโหลดสินคา้ข้ึนรถหรือตูค้อนเทนเนอร์นั้น สินคา้ท่ีหยบิมาก่อนเป็น
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ล าดบัแรกจะถูกจดัวางในบริเวณในสุดเพื่อความสะดวกในการบรรจุสินคา้ล าดบัถดัไปและเพื่อให้
สามารถใชพ้ื้นท่ีไดคุ้ม้ค่ามากท่ีสุดนั้นเอง 
 อยา่งไรก็ตามการหยบิสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพนั้นควรใชเ้วลาและระยะทางท่ีสั้นใน     
การหยบิสินคา้ รวมทั้งความผดิพลาดจากการหยบิสินคา้ก็ควรจะต ่าท่ีสุดและไม่ท าใหสิ้นคา้ไดรั้บ
ความเสียหายในระหวา่งท่ีหยิบสินคา้ดว้ย โดยการหยบิสินคา้ตอ้งเร่ิมท่ีจุดเร่ิมตน้ (Depot) ไป
ทางซา้ยสุดท่ีมีสินคา้ท่ีตอ้งการจากนั้นท าการหยบิสินคา้จนครบทุกรายการตามใบสั่งซ้ือหรือใบ
แสดงรายการสินคา้ท่ีตอ้งหยิบ (Picking list) โดยค านึงถึงระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดเสมอ หลงัจากนั้นจะ
กลบัมาท่ีจุดเร่ิมตน้อีกคร้ังจึงจบการท างานในรอบนั้น ๆ พงษช์ยั อธิคมรัตนกุล (2554) 
 6. การหยบิสินคา้แบบกล่อง (Case picking) 
 เป็นการหยบิสินคา้แบบกล่อง โดยไม่มีการแกะกล่องออกเพื่อหยบิสินคา้ท่ีอยูภ่ายใน
ออกมา ดงันั้น จึงเหมาะกบัสินคา้ท่ีไม่มีความหลากหลายและมีจ านวน SKU นอ้ยกวา่การหยบิ
สินคา้แบบรายช้ิน (Piece picking) โดยการหยบิแบบน้ีส่วนใหญ่จะเป็นการหยบิแบบธรรมดา 
(Basic case-picking) มากกวา่ เพราะ ตอ้งหยบิสินคา้ทีละกล่องท าใหไ้ม่สามารถหยบิสินคา้พร้อม
กนัได ้หลายค าสั่งซ้ือในเวลาเดียวกนัท าใหว้ธีิการหยบิสินคา้พร้อม ๆ กนัหลายค าสั่งซ้ือ (Batch 
picking) ส าหรับการหยบิสินคา้แบบน้ีไม่เป็นท่ีนิยมมากนกั เช่นเดียวกบัวธีิการหยบิสินคา้ตามโซน
พื้นท่ีวางสินคา้ (Zone picking) และหยบิตามความพอใจของพนกังาน (Wave picking) ดว้ยเหตุผล
เดียวกนั ตามท่ีกล่าวมา สมพงษ ์ศิริโสภณศิลป์ และณฐัวดี ปัญญาพานิช (2558) 
 

การควบคุมสินค้าคงคลงั  
 วรรณวภิา ช่ืนเพช็ร (2560) นิยามวา่ ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงั มีอยู ่3 วธีิคือ 
 1. ระบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง 

 ระบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง (Continuous inventory system หรือ Perpetual system) 
เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าใหบ้ญัชีคุมยอดแสดงยอด
คงเหลือท่ีแทจ้ริงของสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอ แต่ระบบน้ีเป็นวธีิท่ีมีค่าใชจ่้ายดา้นงานเอกสารค่อนขา้ง
สูงและตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายไดท้ัว่ถึง ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพิวเตอร์เขา้
มาประยกุตใ์ชก้บังานส านกังานและบญัชีสามารถช่วยแกไ้ขปัญหาในขอ้น้ี โดยการใชร้หสัแท่ง 
(Bar code) ส าหรับผลิตภณัฑ์ ปิดบนสินคา้แลว้ใชเ้คร่ือง Laser scan ซ่ึงวธีิน้ีนอกจะมีความถูกตอ้ง 
แลว้ยงัสามารถใชใ้นการบริหารห่วงโซ่ของสินคา้ (Supply chain management) ได ้  
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 2. ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด (Periodic inventory system) 

 เป็นระบบท่ีมีวธีิการลงบญัชีเฉพาะ ในช่วงเวลาท่ีก าหนดไวเ้ท่านั้น เช่น ตรวจนบัและ
ลงบญัชีทุกปลายสัปดาห์หรือปลายเดือน เช่น ร้านขายหนงัสือจะมีการส ารวจยอดหนงัสือในแต่ละ 
วนั และสรุปขอดตอนส้ินเดือน เพื่อดูปริมาณหนงัสือคงคา้งในร้านและคลงัสินคา้ ยอดหนงัสือท่ี
ตอ้งเตรียมจดัส่งใหแ้ก่ร้านตามท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ 
 3. ระบบการจ าแนกสินคา้คงคลงั (ABC Classification) 
 ระบบการจ าแนกสินคา้คงคลงั (ABC Classification) ระบบน้ีเป็นวธีิการจ าแนกสินคา้คง
คลงัออกเป็นประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่าการเขา้ออกของสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ืองใน
แต่ละรายการเป็นเกณฑ์ 
  3.1 หลกัการวเิคราะห์ 
  การควบคุมสินคา้คงคลงันั้นมีหลายวธีิท่ีจะท าใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด หน่ึงในนั้นคือ 
การวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีช่วยในการจดัการสินคา้คงคลงั    
ซ่ึงหวัใจหลกัของการวิเคราะห์แบบเอบีซีนั้น ก็คือการใหค้วามส าคญัสินคา้ตามมูลค่า ไม่วา่จะเป็น
มูลค่าความส าคญัของการใชง้านหรือมูลค่าของเงิน (Use money) โดยจะมีการแบ่งประเภทสินคา้  
คงคลงัเป็นกลุ่ม ๆ ตามมูลค่าของสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม คือ A, B และ C ตามล าดบัความส าคญั ทั้งน้ี
การวเิคราะห์แบบเอบีซีจะช่วยเขา้ไปจดัการสินคา้คงคลงัในการลดค่าใชจ่้าย และประหยดัเวลาท่ี
เกินจ าเป็นไปได ้ประกายกาณ์ ชูศร ณฐัปรียา ฉลาดแยม้ และยภุาพร ตงประสิทธ์ิ (2558) 
 การวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) ซ่ึงมีตน้แบบมาจากหลกัของพาเรโต โดย       
วลิเฟรโด พาเรโต (Vilfredo pareto) นกัเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาลี ตั้งขอ้สังเกตวา่ “ส่ิงท่ีส าคญัจะมีอยู่
เป็นจ านวนท่ีนอ้ยกวา่ส่ิงท่ีไม่ส าคญัซ่ึงมกัจะมีจ านวนท่ีมากกวา่ในอตัราส่วน 80 ต่อ 20 นัน่คือการ
ใหค้วามส าคญักบักลุ่มสินคา้จ านวนนอ้ยท่ีมีมูลค่ามาก มากกวา่กลุ่มสินคา้จ านวนมากท่ีโดยรวมมี
มูลค่านอ้ย” (Soumaya, 2017) 
 ถา้สินคา้ใดมีมูลค่าหรือความส าคญัสูงจะตอ้งมีการจดัการดูแลและควบคุมอยา่งเขม้งวด 
ส่วนใหญ่จะถูกแบ่งออกเป็น 3 ระดบั คือ A, B และ C ตามล าดบัเพื่อไดรั้บการควบคุมท่ีแตกต่างกนั
ไป สามารถช่วยในการบริหารงานใหมี้ประสิทธิภาพ ดา้นเวลาท่ีใชแ้ละค่าใชจ่้าย ท าใหส้ามารถ
ประเมินไดว้า่ สินคา้คงคลงัแบบใดควรไดรั้บการควบคุมในระดบัท่ีเหมาะสม  
 ซ่ึง Magee และ Boodman ไดแ้บ่งหลกัเกณฑใ์นการจ าแนกกลุ่มของสินคา้คงคลงัตาม
การวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) ประกายกาณ์ ชูศร ณฐัปรียา ฉลาดแยม้, และยภุาพร         
ตงประสิทธ์ิ (2558) ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 2 การจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis)  
 

 

 
 
ภาพท่ี 6 การจ าแนกรายการสินคา้โดยการวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) 
ท่ีมา: ประกายกาณ์ ชูศร ณัฐปรียา ฉลาดแยม้ และยภุาพร ตงประสิทธ์ิ (2558) 
 
 จากตารางการจ าแนกประเภทสินคา้คงคลงัออกเป็นกลุ่มตามการวเิคราะห์แบบเอบีซี 
(ABC Analysis) มี 3 กลุ่ม ดงัน้ี  
 กลุ่ม A เป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าสูง สินคา้ร้อยละ 70-80 ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด มีจ านวน
สินคา้ร้อยละ 10-20 ของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด  
 กลุ่ม B เป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าปานกลาง สินคา้ร้อยละ 15-20 ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด มี
จ านวนประมาณร้อยละ 30-40 ของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด 
 กลุ่ม C เป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าต ่า สินคา้ร้อยละ 5-10 ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด มีจ านวน
ประมาณร้อยละ 40-50 ของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด 

กลุ่ม ร้อยละมูลค่าสินค้าคงคลงัทั้งหมด ร้อยละของปริมาณการใช้สินค้าคงคลงัทั้งหมด 

A 70-80 10-20 

B 15-20 30-40 

C 5-10 40-50 
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 จากกราฟแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งร้อยละของมูลค่าสินคา้คงคลงั และร้อยละของ
ปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด แกน X (แนวนอน) แสดงถึงร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คง
คลงัทั้งหมด ในรอบ 1 ปีส่วนแกน Y (แนวตั้ง) แสดงถึงร้อยของมูลค่าของสินคา้คงคลงัทั้งหมดใน
รอบ 1 ปี เม่ือพิจารณาจากกราฟจะเห็นวา่ สินคา้คงคลงัท่ีมีร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงั
นอ้ยแต่มีมูลค่าสูงจะเป็นกลุ่ม A ในทางกลบักนัสินคา้คงคลงัท่ีมีร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คง
คลงัมากแต่มีมูลค่าต่างจะเป็นกลุ่ม C ส่วนกลุ่ม B จะมีร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงั
ใกลเ้คียงกบัร้อยละของมูลค่าของสินคา้คงคลงั 
  3.2 ขั้นตอนการวิเคราะห์ 
  ขั้นตอนในการจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) 
ดงัน้ี 
  ขั้นตอนท่ี 1 เก็บรวบรวมขอ้มูลของสินคา้คงคลงั  
  ขั้นตอนท่ี 2 ค านวณหามูลค่าสินคา้คงคลงัแต่ละรายการท่ีหมุนเวยีนในรอบปี โดยน า
ปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัในรอบปี x ราคาต่อหน่วยของสินคา้คงคลงั 
  ขั้นตอนท่ี 3 จดัเรียงล าดบัจากขอ้มูลสินคา้คงคลงัแต่ละรายการจากขอ้มูลท่ีไดค้  านวณ
ใน ขั้นตอนท่ี 2 จากมากไปหานอ้ย 
  ขั้นตอนท่ี 4 ค านวณหาร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด และร้อยละ
ของมูลค่าสินคา้คงคลงั ท่ีเรียงล าดบัไวใ้นขั้นตอนท่ี 3 
  ขั้นตอนท่ี 5 น าค่าท่ีหาไดจ้ากขั้นตอนท่ี 4 น ามาสร้างกราฟแสดงความสัมพนัธ์
ระหวา่งร้อยละของมูลค่าสินคา้คงคลงั และร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด ดงัภาพท่ี 
6 เพื่อท าการพิจารณาจดัล าดบัความส าคญัของรายการสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม คือ A, B และ C  
  3.3 การควบคุมสินคา้คงคลงัแต่ละกลุ่ม 
  กลุ่ม A จ าเป็นตอ้งมีความเขม้งวดมากในการควบคุม ทุกการเคล่ือนยา้ยสินคา้ จะตอ้ง
มีการจดบนัทึกรายการท่ีสั่งซ้ืออยา่งละเอียดครบถว้น และสมบูรณ์มากท่ีสุด มีการตรวจสอบอยู่
สม ่าเสมอ การควบคุมอยา่งใกลชิ้ดอาจ หมายถึง การส ารองสินคา้คงคลงัส าหรับวตัถุดิบท่ีมี
ความส าคญัตอ้งใชง้านอยา่งต่อเน่ือง และมีปริมาณมาก ควรตรวจสอบสินคา้ในคลงัอยูส่ม  ่าเสมอ 
เพื่อใหท้นัเวลาต่อกระบวนการผลิตหรือเวลาส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้ เช่น ตรวจนบัสัปดาห์ละ 1 คร้ัง 
เป็นตน้ ดงันั้น การควบคุมสินคา้คงคลงักลุ่ม A ควรใชร้ะบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ืองและมีการ
เก็บรักษาอยา่งปลอดภยั ดา้นฝ่ายจดัซ้ือควรจดัหาผูข้ายหลายรายไวส้ ารอง ในกรณีท่ีผูข้ายรายหลกัมี
การผลิตหรือส่งมอบไม่ทนั เพื่อลดความเส่ียงท่ีสินคา้จะขาดแคลน 
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  กลุ่ม B สินคา้คงคลงักลุ่มน้ีเป็นการควบคุมตามปกติ มีการควบคุมอยา่งเขม้งวดระดบั
ปานกลาง คือ มีการตรวจสอบเป็นระยะ ๆ เช่น ทุก ๆ 1 เดือนหรือ 3 เดือน แลว้แต่การบริหารของ  
แต่ละองคก์ร ซ่ึงควรมีการบนัทึกรายการสินคา้เช่นเดียวกบัสินคา้กลุ่ม A บนัทึกการเบิกจ่าย แมว้า่
จะมีการทาการสั่งซ้ือไม่บ่อยคร้ัง เพื่อลดความเส่ียงในการสูญหาย และพยายามตรวจสอบสินคา้ใน
คลงัใหป้ลอดภยัและเพียงพอไม่ใหเ้กิดภาวะขาดแคลนสินคา้ 
  กลุ่ม C มีการจดบนัทึกเพียงเล็กนอ้ยหรือไม่มีการจดับนัทึกเลย เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมี
มูลค่าต ่าแต่มีจ านวนมาก การควบคุมไม่จ  าเป็นตอ้งเขม้งวดมากนกั มีการตรวจนบัสินคา้บางเป็น  
คร้ังคราว โดยใชร้ะบบสินคา้คงคลงัแบบส้ินงวด คือเวน้ระยะสักพกัแลว้ท าการตรวจสอบ
คลงัสินคา้วา่ขาดเหลือไปเท่าใดแลว้ท าการสั่งซ้ือสินคา้มาเพิ่ม โดยทัว่ไปมกัจะนิยมใชร้ะบบ 2 
กล่อง (Two-bin system) คือ มีสินคา้แบบเดียวกนั 2 กล่อง เพื่อส ารองการใชง้าน เม่ือกล่องแรกหมด
ก็น ากล่องท่ีสองมาใช ้แลว้รีบท าการจดัซ้ือเพื่อให้เพียงพอต่อการใชง้าน สินคา้กลุ่มน้ีมกัเป็นกลุ่มท่ี
สามารถหยบิใชไ้ดส้ะดวก เพื่อป้องกนัการขาดแคลน หากท าการควบคุมแบบเขม้งวดมากจะท าใหมี้
ค่าใชจ่้ายสูง ประกายกาณ์ ชูศร ณฐัปรียา ฉลาดแยม้ และยภุาพร ตงประสิทธ์ิ (2558) 
  3.4 สรุปการวเิคราะห์แบบเอบีซี ประกายกาณ์ ชูศร ณฐัปรียา ฉลาดแยม้ และ 
ยภุาพร ตงประสิทธ์ิ (2558) 
 การวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) ในขา้งตน้นั้น สามารถช่วยใหผู้บ้ริหารหรือผูท่ี้
ไดรั้บผดิชอบใหดู้แลในส่วนของสินคา้คงคลงั สามารถจดัการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณ    
มาก ๆ และยงัจดัเรียงล าดบัความส าคญัของสินคา้คงคลงัได ้อยา่งไรก็ตามเกณฑท่ี์ใชแ้บ่งกลุ่มสินคา้
คงคลงัท่ีไดก้ล่าวไปในเน้ือหาขา้งตน้เป็นเพียงค่าประมาณเท่านั้น การน าไปใชจ้ริงจะตอ้งค านึงถึง
คุณสมบติัของสินคา้คงคลงั เช่น ประเภทสินคน้คา้คงคลงั ความยากง่ายต่อการจดัเก็บ ขนาดและ
น ้าหนกั วสัดุท่ีมีความจ าเป็นต่อการผลิตหรือหายาก อายกุารใชง้านสั้น เป็นตน้ ส่วนการควบคุม
สินคา้คงคลงัแต่ละประเภทนั้น ข้ึนอยูก่บันโยบายของกิจการ ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีกิจการสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว และเกิดตน้ทุนในการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีต ่า
ท่ีสุด นอกจากน้ีการวเิคราะห์แบบเอบีซีสามารถนาไปต่อยอดไดอี้กหลายทาง เช่น น าไปวเิคราะห์
เพื่อหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (Economic Order Quantity หรือ EOQ) เป็นตน้ 
 4. การจดัวางสินคา้คงคลงัแบบพลวตั (Dynamic slotting) 
 หลกัส าคญัในการบริหารจดัการคลงัสินคา้คือการควบคุมสินคา้คงคลงั ซ่ึงตอ้งมีการ
เช่ือมต่อ ควบคุมและตรวจเช็คการไหลเวยีนของสินคา้ภายในคลงั เช่น สินคา้รายการใดจ าหน่ายได้
ดีหรือไม่ มีสินคา้เหลือปริมาณเท่าไร นอกจากน้ียงัสามารถเช่ือมโยงขอ้มูลกบัหน่วยงานภายนอก
องคก์รท่ีมีความเก่ียวขอ้ง เช่น ขอ้มูลการส่งเสริมการขายจากร้านขายของช าต่าง ๆ จะส่งเขา้
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กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มปริมาณการผลิตในช่วงท่ีตอ้งมีการส่ง เสริมการขาย ในขณะท่ีคลงัสินคา้
ตอ้งไดรั้บขอ้มูลและเตรียมพื้นท่ีในการเก็บส ารองสินคา้ ซ่ึงท าใหกิ้จกรรมภายในคลงัสินคา้เป็นไป
มีประสิทธิภาพ ในคลงัสินคา้ท่ีมีการไหลเวยีนของสินคา้จ านวนมาก มีอตัราการการเคล่ือนไหวของ
สินคา้ในปริมาณท่ีสูงและมีสินคา้หลากหลายประเภท คลงัสินคา้ประเภทน้ีเหมาะสมกบัการจดัการ
หรือจดัวางสินคา้ท่ีมีอตัรา Turn over สูง ไวใ้นส่วนหนา้ของคลงัสินคา้ท่ีอยูติ่ดกบั Shipping dock 
ส าหรับสินคา้ท่ีมีอตัรา Turn over ต ่าก็จะถูกจดัเก็บไกลออกไป โดยซอร์ฟแวร์ท่ีถูกออกแบบมาให้
ติดตามและค านวนทางสถิติของการไหลเวยีนสินคา้ในทุก ช่วงเวลาท่ีก าหนด และก าหนดโลเคชัน่
ในการจดัเก็บสินคา้แต่ละชนิดท่ีเหมาะสมเพื่อลดเวลาในการหยบิสินคา้และเพิ่มประสิทธิภาพใน
การใชง้าน ทั้งน้ี มีผลิตภณัฑโ์ปรแกรมส าเร็จรูปหลายบริษทัท่ีมีการใชง้านกนัในทอ้งตลาด อาทิ 
โปรแกรม JASCI ท่ีเป็น Warehouse Management system ท่ีมีส่วน Algorithm ของการจดัวางสินคา้
แบบพลวตั (Dynamic slotting) ท่ีมีการใชเ้ทคโนโลยเีช่ือมโยงระบบน าเขา้ ระบบน าออก ระบบ
จดัเก็บ และการหยบิสินคา้ ผา่น RFID/ ป้ายอิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ ในการติดตามสินคา้ในคลงัแบบ
อตัโนมติั ท าใหส้ามารถก าหนดเง่ือนไขการจดัหรือ Optimize ในการลดเวลา หรือลดระยะทาง  
หรือมีการจดัเก็บท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีพอเพียงในกบัการด าเนินธุรกิจ ฯลฯ  
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ภาพท่ี 7 โปรแกรม JASCI ท่ีเป็น Warehouse management system ท่ีมีส่วน Algorithm ของการจดั
วางสินคา้แบบพลวตั (Dynamic slotting) 
              ท่ีมา: รภทัภร สลิดกุล เเละวรรณะ กรุดภู่ (2560) 
 

การออกแบบผงัคลงัสินค้า Warehouse optimization: optimizing space utilization  
 ในการ Optimization คลงัสินคา้ โดยการวางผงัคลงัสินคา้ใหเ้หมาะสมกบัการปฏิบติังาน
และบริบทของผูป้ระกอบการ เป็นปัจจยัส าคญัในการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของ
พนกังาน โดยเฉพาะในการหยบิสินคา้ (Goetschalckx and Ginnis, 2010) รูปแบบการจดัผงั
คลงัสินคา้มีผลกระทบมากกวา่ 60% ในระยะทางการหยบิสินคา้ (Caron and Perego, 2000) ซ่ึง
นอกเหนือไปจากแนวคิดของ James and Jerry ยงัมีขอ้เสนอการวางผงัสินคา้ระดบัโครงสร้างทาง
กายภาพในรูปแบบท่ีแตกต่าง อาทิ การจดัผงัคลงัสินคา้ในรูปแบบชั้นตั้งขนานท่ีมีช่องทางขวาง 
(Parallel cross aisles layout) เหมาะสมกบัอาคารท่ีมีรูปร่างทรงเหล่ียมขนาดต่าง ๆ ท่ีสามารถเขา้กนั

การจดัวางสินคา้แบบพลวตั (Dynamic slotting) 
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ไดดี้กบัการใชพ้าเลทรูปส่ีเหล่ียมเช่นดียวกนัท าใหส้ามารถใชพ้ื้นท่ีไดมี้ประสิทธิภาพมากท่ีสุด          
(Bartholdi and Hackman, 2011) นอกจากน้ีปัจจยัอ่ืนยงัมีผลต่อการออกแบบผงัคลงัสินคา้ คือ (ก) 
จ านวนแถว/ จ  านวนชั้นเก็บ (ข) ความยาว ความกวา้ง และจ านวนช่องทางเดินหยบิสินคา้ (ค) 
จ  านวนและรูปร่างของช่องทางขวาง (ง) จ  านวนชั้นวางของชั้นเก็บ และ (จ) ต าแหน่งของประตู
ทางเขา้และทางออกของคลงัสินคา้ (Koster, 2007) (Heragu, 2008) นอกเหนือจากน้ียงัมีการเสนอ
รูปแบบผงัคลงัสินคา้ในหลายรูปแบบ อาทิ การจดัผงัคลงัสินคา้ในรูปแบบกา้งปลา หรือ ตวัว ี
(Flying-V or Fishbone Layout) เป็นตน้ ในแต่ละรูปแบบมีความเหมาะสมและขอ้ไดเ้ปรียบแตกต่าง
กนัไป ซ่ึงการศึกษาน้ีจะศึกษาความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงผงัการวางชั้นและพื้นท่ีต่าง ๆ ใน
คลงัสินคา้อีกดว้ย 
 

  

 
ภาพท่ี 8 (ภาพซา้ย) การออกแบบรูปแบบคลงัสินคา้ในลกัษณะชั้นวางขนานกนัและช่องทางเดิน
ขวาง (Parallel cross aisles layout) ตวัอยา่งการออกแบบรูปแบบคลงัสินคา้ในลกัษณะต่าง ๆ  
               ท่ีมา: Karasek (2013) 
  

ขวาง (Parallel cross aisles layout) ตวัอยา่งการออกแบบรูปแบบคลงัสินคา้ในลกัษณะต่าง ๆ 
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ภาพท่ี 9 ตวัอยา่งการออกแบบลกัษณะการเดินและการปฏิบติังานในคลงัสินคา้ 
 

การประยุกต์ใช้ Visual control ในคลงัสินค้า (Visual factory management) 
 Visual control เป็นเคร่ืองมือทางดา้นการเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) ท่ีถูกน ามาใชใ้น
หลายองคก์ร Visual control เป็นถ่ายทอดขอ้มูลไปยงับุคคลอ่ืนนั้นมกัจะเป็นการส่ือผา่นประสาท
สัมผสัทางการมองเห็น เน่ืองจาก การไดย้นิเน่ืองจากเสียงของเคร่ืองจกัรท่ีก าลงัท างานหรือท า    
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การผลิตอยู ่โดยเฉพาะอยา่งยิ่งการพูดคุยเพื่อถ่ายทอดงานกนั ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงไดม้องเห็นวา่ องคก์ร
ควรมีการน าเอา Visual control มาใชเ้พื่อช่วยการส่ือสารผา่นการมองเห็น โดยการส่ือสารนั้นจะถูก
ท าในรูปแบบต่าง ๆ เช่น ป้ายสัญลกัษณ์ แถบสี เคร่ืองหมาย รูปภาพ กราฟ ฯลฯ ซ่ึงก็เป็นไปตามค า
ในส านวนท่ีวา่ “สิบปากวา่ไม่เท่าตาเห็น” หรือ “ภาพหน่ึงภาพแทนค าบรรยายนบัพนั” เพื่อใหเ้กิด
ประโยชน์ในการท างาน โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในงานท่ีมีโอกาสผดิพลาดและส่งผลใหเ้กิดอุบติัเหตุ 
หรือความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเป็นเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ท่ี
สามารถช่วยใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภยัมากยิง่ข้ึน สามารถจ าแนก
ไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ  
 1. สารสนเทศผา่นการมองเห็น (Visual display) 
 Visual display เป็นการน าเสนอหรือการประกาศขอ้มูลสารสนเทศเพื่อใหพ้นกังานคน
อ่ืน ๆ ในฝ่ายงานในพื้นท่ีไดรั้บทราบ โดยใชก้ารน าเสนอในรูปของกราฟ เพื่อแสดงยอดขายราย
เดือนหรือการแสดงขอ้มูลผลการปฏิบติังาน 
 2. การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) (ศุกรียา ยศนุย้, 2557) 
 Visual control หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็น เป็นวธีิควบคุมบริหารเพื่อใชเ้ป็น
แนวทางปฏิบติังานและควบคุมใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกบั
สถานะจริงท าใหส้ามารถระบุความบกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น นัน่หมายถึง การน าเสนอ
ขอ้มูลท่ีมีอยูม่าน าเสนอใหเ้ขา้ใจไดง่้ายข้ึนดว้ยการแปลงขอ้มูลใหอ้ยูใ่นรูปแบบของตาราง ป้าย    
สติกเกอร์ กระดาน สัญลกัษณ์ ภาพ แผนภาพ เป็นตน้ แต่การน าเสนอตอ้งมีความหมายและสาระ
ดึงดูดใหเ้กิดความน่าสนใจ เพื่อน าขอ้มูลมาใชติ้ดตามงานหรือเป็นเคร่ืองมือช่วยย  ้าเตือนเป้าหมาย
ต่าง ๆ รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาส าหรับการคน้หาและติดตามสารสนเทศ สารสนเทศท่ีไดรั้บจาก
ระบบควบคุมดว้ยการมองเห็นยงัช่วยใหพ้นกังานสามารถประเมินปัญหาและคน้หาแนวทางแกไ้ข
ไดอ้ยา่งรวดเร็ว ดงันั้น จึงมกัถูกใชป้ระยกุตก์บัการไหลของงานหรือการบริหารพื้นท่ีท างาน
ประจ าวนัเพื่อเป็นแนวทางส าหรับควบคุมดว้ยตนเอง (Self-controlling) และเป็นองคป์ระกอบหลกั
ของการด าเนินตามแนวทางของลีนท่ีมุ่งขจดัความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนจากปัจจยัของกระบวนการ นัน่
คือ เคร่ืองจกัร (Machine) วสัดุ (Material) วธีิการ (Method) แรงงาน (Manpower) รวมทั้งความผนั
แปรของผลิตผลท่ีประกอบดว้ย คุณภาพ การส่งมอบ และตน้ทุน (Quality/ Delivery/ Cost) ดงันั้น
หลกัการ Visual displays และ Visual control จึงสนบัสนุนใหก้ารด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ เป็นไป
อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 โดยมุ่งใหพ้นกังานไดรั้บทราบสถานะปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งรวดเร็ว (ศุกรียา ยศนุย้, 
2557) โดยประเภทของ Visual control สามารถแบ่งตามลกัษณะของการประยกุตใ์ชไ้ดด้งัน้ี 
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ตารางท่ี 3 ประเภทของ Visual control สามารถแบ่งตามลกัษณะของการประยกุตใ์ช ้ 
 

ท่ีมา: ปาลิตา ศรีบุญธรรม (2560) 
 
 ส าหรับแนวทางสร้างระบบควบคุมดว้ยสายตาจะข้ึนกบัสภาพของแต่ละโรงงาน แต่
โดยทัว่ไปการด าเนินการอยา่งมีประสิทธิผลจะด าเนินตามวงจรของเดมม่ิง (PDCA) ซ่ึงมีแนวทาง
และขั้นตอน ดงัน้ี 
 ขั้นการวางแผน (Planning) 
 - การจดัตั้งคณะกรรมการและทีมงาน (Plan) 
 - การพฒันาแผนงานและจดัท างบประมาณ (Plan) 
 ขั้นการปฏิบัติ (Do) 
 - การประกาศและเร่ิมด าเนินโครงการอยา่งเป็นทางการ (Do) 
 - ด าเนินการฝึกอบรมใหก้บัพนกังาน (Do) 
 - ใหพ้นกังานน าหลกัการควบคุมดว้ยสายตาไปประยกุตใ์ชก้บัพื้นท่ีท างานทัว่ทั้งโรงงาน 
(Do) 

ประเภทการประยุกต์ใช้ การท า Visual Control 

การส่ือสาร 
สี เช่น สัญญาณไฟจราจร ขณะท่ีรถโฟรคลิฟทก์ าลงั
ท างาน คือ สีแดง และสีเขียวเม่ือรถโฟรคลิฟทป์ฏิบติังาน
เสร็จเรียบร้อยแลว้ 

ความปลอดภัย 
ป้ายหรือบอร์ดแสดงสถานะของพาเลทท่ีลน้ออกมานอก 
Rack ท่ีจะบ่งบอกควรหาท่ีจดัเก็บ 

ด้านคุณภาพ 
- ป้ายแสดงงานดี งานเสีย งานรอตรวจสอบคุณภาพ 
- ภาพตวัอยา่งช้ินงานท่ีไดม้าตรฐานกบัของเสีย 

ด้านการติดตามผลการปฎบิัติงาน 
บอร์ดท่ีแสดงเป้าหมายและผลการปฎิบติังานของแผนก 
บอร์ดแสดงกราฟ งานเสีย งานท่ีโหลด งานท่ีเหลืออยูใ่น
คลงั ในแต่ละสัปดาห์ 

ด้านอ่ืน ๆ เช่น  
การช้ีบ่ง การโฆษณา 

เป็นต้น 

- ป้ายบอกประเภทสินคา้ 
- ป้ายโฆษณาสินคา้ต่าง ๆ 
- แผนผงัผูรั้บผดิชอบพื้นท่ี 
- ระดบัแสดงสต็อคท่ีควบคุมในพื้นท่ี 
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 ขั้นการติดตามและประเมินผล (Check) 
 - ด าเนินการติดตามตรวจสอบผลลพัธ์และประเมินผลอยา่งต่อเน่ือง (Check) 
 ขั้นการแก้ไขปัญหาทีเ่กดิขึน้จากการปฏิบัติ (Act) 
 - ทางทีมงาน/ ผูรั้บผดิชอบด าเนินการแกไ้ขปัญหา (Action) 
 การใช ้Visual control ไม่วา่จะเป็นแบบการใชบ้อร์ด เส้น ภาพ-เงา ป้าย สี โคมไฟ เป็น
การใชส้ัญลกัษณ์ในการควบคุมและส่ือใหบุ้คลากรท่ีเก่ียวขอ้งกบังานนั้นเขา้ใจถึงขอ้มูลท่ีตอ้งการ
ส่ือสารแบบง่าย ๆ และชดัเจน เพื่อใหส้ามารถด าเนินงานและปฎิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวดเร็ว
นั้นเอง ปาลิตา ศรีบุญธรรม (2560) 
 การประยกุตใ์ช ้Visual control การเลือกและน าเทคนิค Visual control มาประยกุตใ์ชน้ั้น
อาจเร่ิมจากการใชเ้ทคนิคง่าย เช่น ทฤษฎีแผนภูมิเหตุและผล เพื่อหาเหตุและผลในการประยกุตใ์ช้
เทคนิค Visual control นั้น ๆ 
 

ทฤษฎแีผนภูมเิหตุและผล (Cause and effect diagram) 
 แผนภูมิเหตุและผล มีการเรียกช่ือกนัหลายช่ือ เช่น Ishikawa diagram, cause and effect 
diagram, fishbone diagram และ root cause analysis แนวคิดของ fishbone diagram หรือ ผงักา้งปลา 
กล่าวกนัวา่มีมาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2463 แต่ผูท่ี้น ามาใชแ้ละท าใหผ้งักา้งปลาแพร่หลายมาจนถึงทุกวนัน้ี
คือคุณคาโอรุ อิชิกาวะ (Kaoru Ishikawa) ท่ีน าผงักา้งปลามาใชใ้นการจดัการปัญหาและเพิ่มคุณภาพ
การผลิตส าหรับอู่ต่อเรือคาวาซากิในช่วงปี พ.ศ. 2503 - พ.ศ. 2511 สาเหตุและผลลพัธ์ (Cause and 
effect) เป็นการอธิบายลกัษณะของเคร่ืองมือน้ีไดอ้ยา่งเหมาะสม โดยแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ตน้เหตุและผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน เพื่อใชเ้ป็นเคร่ืองมือเบ้ืองตน้ในการหาสาเหตุของปัญหา 
 

 
 
ภาพท่ี 10 แผนภูมิเหตุและผล (Cause and effect diagram)  (วงศกร พงษชี์พ, 2561) 
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 การใชง้านแผนภูมิกา้งปลาเพื่อวเิคราะห์สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา มีจุดมุ่งหมายเพื่อหา
ถึงความสัมพนัธ์ท่ีส าคญัระหวา่งตวัแปรต่าง ๆ เป็นการใชเ้พื่อออกแบบผลิตภณัฑท่ี์ช่วยแกปั้ญหา
เดิมท่ีเคยเจอ นอกจากน้ียงัใชใ้นการป้องกนัขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพ แรกเร่ิมตอ้งระบุถึงปัจจยัท่ี
ส่งผลต่อการเปล่ียนแปลง “ปัญหาท่ีพบเจอ หรือ ส่ิงท่ีอยากแกไ้ข” ในส่วนหวัของปลาใหไ้ดก่้อน 
หลงัจากนั้น จึงเร่ิมหาถึงปัจจยัท่ีเอ้ือให้เกิดส่ิงเหล่านั้น สาเหตุหลกัของปัญหาแต่ละส่วน รวมถึง
สาเหตุรอง เพื่อแสดงสาเหตุของปัญหานั้น ส่วนใหญ่จะแบ่งสาเหตุออกเป็น 4 ดา้น เพื่อใหง่้ายต่อ
การระดมสมอง ถา้ในกรณีเป็นโรงงานอุตสาหกรรมจะ ไดแ้ก่ Manpower (ก าลงัคน/ แรงงาน) 
Method (วธีิการ) Machine (เคร่ืองจกัร) Material (วสัดุ) และ Environment (สภาพแวดลอ้ม) เม่ือมี
ขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมด ท่ีจะเป็นสาเหตุของ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 แผนภูมิกา้งปลาเป็นเคร่ืองมือคุณภาพท่ีมีการใชก้นัมากชนิดหน่ึง เน่ืองจากสามารถ
มองเห็นภาพไดง่้าย สามารถใชร้วบรวมความคิดเห็นของกลุ่มไดอ้ยา่งเป็นระบบ ท าให้มีความเขา้ใจ 
และน าไปใชว้นิิจฉยัปัญหาไดใ้นท่ีสุด 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจัิยในประเทศ 
 ท่ามกลางยคุโควดิ 19 ณ ปัจจุบนั ในแต่ละธุรกิจก็ต่างหาวิธีการหรือกลยทุธ์ท่ีสามารถจะ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ใหไ้ดม้ากท่ีสุด การวเิคราะห์แบบ ABC ก็เป็น 1 กลยทุธ์
ท่ีจะสามารถช่วยใหอ้งคก์รประสบความส าเร็จในการจดัการคลงัสินคา้ใหมี้ประสิทธิภาพ การน า
ระบบ ABC และ Cause and effect diagram ไปใชใ้หป้ระสบความส าเร็จนั้นไดมี้ผูศึ้กษาปัจจยัให้
ประสบความส าเร็จไวด้งัน้ี 
 ภสัฐนนัท ์ชาติมนตรี (2559) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั การเพิ่มประสิทธิภาพพื้นท่ีจดัเก็บ
สินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิต โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลการท างานในอดีตเป็นระยะเวลา  
62 สัปดาห์ ของสินคา้ 28 ชนิด และท าการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลา จากนั้น ท าการจดั
กลุ่มสินคา้จากทฤษฎีของพาเรโต และ ABC Analysis แลว้เสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ระหวา่งกระบวนการผลิตตามพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ระหวา่งกระบวนการผลิต ผลวจิยั
พบวา่ จากการลดเวลาระหวา่งรอผลตรวจสอบคุณภาพลงร้อยละ 50 และ 75 พบวา่ พื้นท่ีในการ
จดัเก็บเพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 26 และ 48 ตามล าดบั เม่ือท าการจดักลุ่ม ABC พบวา่ สินคา้กลุ่ม A  
มี 16 ชนิด เป็นสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการเคล่ือนยา้ยมาก สินคา้กลุ่ม B มี 9 ชนิด เป็นสินคา้ท่ีมีความถ่ี
ในการเคล่ือนยา้ยปานกลาง และ สินคา้กลุ่ม C มี 3 ชนิด เป็นสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการเคล่ือนยา้ยต ่า
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ท่ีสุด นอกจากน้ี มีการท าป้ายบ่งช้ีเพื่อระบุช่ือแถวท่ีจดัวาง รวมถึงบอร์ดแสดงรายละเอียดเก่ียวกบั
สินคา้ในแต่ละแถวเพื่อใหง่้ายต่อการคน้หา และ การตรวจสอบจ านวนของสินคา้ใหมี้ความถูกตอ้ง 
 วลัลภ พิทกัษาลี (2556) ไดท้  าการคน้ควา้เก่ียวกบั การลดตน้ทุนคลงัสินคา้อะไหล่ลูกปืน
ของโรงงานผลิตไมอ้ดั MDF โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ ศึกษาและแกไ้ขปัญหาปริมาณ Min-max และ
เพิ่มประสิทธิภาพในการบริการคลงัสินคา้ โดยใชท้ฤษฎี ABC Analysis หรือกฎของ Pareto เพื่อ
แยกความส าคญัของกลุ่มลูกปืนและใชท้ฤษฎี Min-max เพื่อปรับจ านวนใหม่ใหส้อดคลอ้งกบั    
การเบิกใชง้านจริง เพื่อควบคุมการเบิกอะไหล่ลูกปืนใหมี้ประสิทธิภาพ ผลการวจิยัพบวา่ การน า
ทฤษฎี ABC Analysis และทฤษฎี Min-max มาใช ้สามารถแยกกลุ่มอะไหล่ลูกปืนท่ีมีมูลค่าสูงและมี
ความส าคญักบัเคร่ืองจกัรได ้และสามารถลดตน้ทุนคลงัสินคา้กลุ่มลูกปืนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
โดยตน้ทุนจากเดิม 5,688,825 บาท และหลงัปรับ Min-max เท่ากบั 3,654,355 บาท ตน้ทุนลดลง 
2,034,470 บาท หรือลดลง ร้อยละ 35  
 บุษบง พิทกัษานนทก์ุล (2559) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั การศึกษาประสิทธิภาพการ
จดัเก็บวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิค Warehouse activity profiling โดยงานวิจยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา
ประสิทธิภาพการจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา และเพื่อน าเสนอแนวทางให้
ผูบ้ริหารและผูเ้ก่ียวขอ้งน าไปปรับปรุงระบบการจดัเก็บใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนผลจากการท า 
Activity profile พบวา่ยงัมีการใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ีในการจดัเก็บนอ้ย โดยคิดเป็นร้อยละ 38 
นอกจากน้ี ยงัพบวา่วตัถุดิบบางรายการจดัเก็บอยูใ่นรูปแบบท่ีไม่เหมาะสมต่อการปฏิบติังานของ
พนกังาน โดยจดัเก็บวตัถุดิบไม่ถูกตอ้งตามช่องท่ีระบุในรายการงานสินคา้คงคลงัซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 
29 มีรายการวตัถุดิบมากกวา่ร้อยละ 50 ตอ้งท ากิจกรรมก่อนการหยบิ และมีรายการท่ีอยูใ่นกลุ่มท่ี
หยบิยากแต่มีความถ่ีในการหยบิสูงถึงร้อยละ 43 ซ่ึงกิจกรรมทั้งหมดน้ี สัมพนัธ์และมีผลต่อเวลาการ
หยบิสินคา้โดยเฉล่ียต่อรายการ 
 วงศกร พงษชี์พ (2561) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงลดปริมาณใบขอซ้ือและเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการจดัซ้ือ กรณีศึกษา โรงงานผลิตน ้าตาลแห่งหน่ึงในจงัหวดัก าแพงเพชร โดย
ใชเ้คร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหาแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram) ในการคน้หาสาเหตุ วิเคราะห์ และ
ปรับปรุงแกไ้ข เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการจดัซ้ือใหเ้กิดและลดตน้ทุนก่อใหเ้กิดผลก าไรต่อ
องคก์รธุรกิจหรืออุตสาหกรรมใหม้ากท่ีสุด จากการปฏิบติังานพบวา่ พบแนวทางท่ีสามารถลด
ปริมาณใบขอซ้ือของบริษทัฯ ซ่ึงเป็นการจดัประเภทรายการสินคา้มอบหมายสินคา้แต่ละประเภท
ใหมี้เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือจดัหาแบ่งหมวดหมู่กนัรับผดิชอบ โดยในขั้นตอนการขอซ้ือไดก้ าหนดใหใ้บ
ขอซ้ือหน่ึงใบ ตอ้งเป็นสินคา้ประเภทเดียวกนั และก าหนดอ านาจอนุมติัการสั่งซ้ือ เพื่อลดความ
ซ ้ าซอ้นในขั้นตอนการจดัหาผูข้ายและเปรียบเทียบราคา ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใหเ้จา้หนา้ท่ีจดัซ้ือ-
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จดัหาไดมี้อ านาจในการต่อรองเจรจากบัผูข้ายมากข้ึน โดยสรุปเป็นจ านวนเงิน ก็คือ สามารถลด
ปริมาณใบขอซ้ือจากปีงบประมาณ 2560/ 2561 จ านวน 3,292 ใบ ซ่ึงมีจ านวนลดลงในปี 2561/ 
2562 จ านวน 1,513 ใบ หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ปรับลดลงได ้45% 
 ชยัชุมพล สิงสนอง และกาญจนา กาญจนสุนทร (2563) ไดท้  าการศึกษา เร่ือง การศึกษา
ทฤษฎีเพื่อการปรับปรุง ปฏิบติัการและการจดัการคลงัสินคา้ เพื่อเสนอแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ แกไ้ขปัญหาและสร้างมาตรฐานใหก้บัสินคา้คงคลงั ซ่ึงจากผลการศึกษาพบวา่ อตัรา
กลุ่มสินคา้ A มีปริมาณ SKU อยูท่ี่ 20.24% คิดเป็นมูลค่า 73.64% กลุ่มสินคา้ B มีปริมาณ SKU อยูท่ี่ 
28.67% คิดเป็นมูลค่า 20.03% และ กลุ่มสินคา้ C มีปริมาณ SKU อยูท่ี่ 51.10% คิดเป็นมูลค่า 6.33% 
และก าหนดการนบัสต็อกสินคา้ใหแ้ต่ละกลุ่ม อีกทั้งการปรับปรุงกระบวนการใหไ้ดม้าตรฐานและ
สามารถตรวจสอบไดใ้นการเพิ่มเอกสารเพื่อใชใ้นการติดตามแต่ละขั้นตอนใหมี้ประสิทธิภาพมาก
ข้ึน ทั้งกระบวนการเบิกจ่ายสินคา้ออกจากคลงั และกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้เขา้คลงั และมีการ
ก าหนด ROP ใหก้บัลูกคา้แต่ละกลุ่มโดยใช ้Service level เป็นปัจจยัในการก าหนดมูลค่าการสั่งซ้ือ
ของลูกคา้แต่ละกลุ่ม เพื่อเพิ่มการตอบสนองต่อลูกคา้ใหไ้ดสู้งท่ีสุด 
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Nadkarnil and Ghewari (2016) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการควบคุมคลงัสินคา้โดยใชก้าร
วเิคราะห์ ABC และ FSN ในบริษทัผลิตยางรถยนตแ์ห่งหน่ึงในอินเดีย โดยวตัถุประสงคข์องวจิยั
เล่มน้ีคือ เพื่อเรียนรู้และเขา้ใจกลยทุธ์การควบคุมสินคา้คงคลงัในระดบัอุตสาหกรรม และเพื่อ
ตรวจสอบวา่การจดัการสินคา้คงคลงัในบริษทัสามารถประเมินไดโ้ดยใชก้ารวเิคราะห์ ABC 
Analysis ในการจดัการสินคา้คงคลงั ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูล มีการคน้พบวา่ มีช้ินส่วนท่ีเสียหายมาก
ข้ึนและรายรับของบริษทัลดลง นอกจากน้ียงัพบวา่บริษทัไม่ไดใ้ชแ้บบจ าลองในการปรับสินคา้     
คงคลงัใหเ้หมาะสมเสมอไป เพื่อประเมินจ านวนของสินคา้คงคลงั โดยใชว้ตัถุดิบเป็นพารามิเตอร์
ในการวดั ผูว้ิจยัจึงไดน้ าเสนอแนวคิดการจดักลุ่ม ABC Analysis และ FSN Analysis เพื่อเป็น
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ ผลวจิยัพบวา่ ABC เป็นการประเมินมูลค่า
การใชร้ายปีตามล าดบัความส าคญั และ FSN จะช่วยลดการเคล่ือนไหวสินคา้ท่ีไม่จ  าเป็น และสินคา้
ประเภท F เป็นรายการท่ีมีการเคล่ือนไหวอยา่งรวดเร็ว คิดเป็น 60% ของส่วนประกอบทั้งหมด 
สินคา้ประเภท S เป็นรายการท่ีมีการเคล่ือนท่ีชา้ คิดเป็น 20% ของส่วนประกอบทั้งหมด และสินคา้
ประเภท N เป็นรายการท่ีไม่มีการเคล่ือนท่ี คิดเป็น 20% ของส่วนประกอบทั้งหมด 
 Kucera and Suk (2019) ไดก้ล่าวไวว้า่ “การจดัการคลงัสินคา้และสินคา้คงคลงัเป็นหน่ึง
ในกิจกรรมท่ีส าคญัท่ีสุดของบริษทัในดา้นโลจิสติกส์ ส่ิงส าคญั คือ ตอ้งแน่ใจวา่ธุรกิจมาจากแหล่ง
ท่ีเหมาะสม มีการกลยทุธ์ต่าง ๆ มากมายส าหรับการจดัการสินคา้คงคลงั และหน่ึงในนั้น คือกลยทุธ์ 
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ABC Analysis การวเิคราะห์ ABC เป็นหน่ึงในวธีิการทางวทิยาศาสตร์แบบดั้งเดิมท่ีใชใ้น
กรณีศึกษา” ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั การประยกุตใ์ชก้ารวเิคราะห์ ABC ในกระบวนการ
คลงัสินคา้โลจิสติกส์ โดยเป้าหมายหลกัของการศึกษาเล่มน้ี คือ การเพิ่มประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานดา้นโลจิสติกส์ทั้งหมด เพื่อลดขอ้ผิดพลาดและสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัเหนือ
ธุรกิจอ่ืน ๆ ในอุตสาหกรรม โดยผลวจิยัพบวา่ คลงัสินคา้เป็นหน่ึงในองคป์ระกอบส าคญัท่ีสุดของ
ห่วงโซ่การขนส่งในบริษทัผูผ้ลิตสินคา้ ดงันั้น จึงเป็นส่ิงส าคญัมากท่ีจะตอ้งรักษาระดบัการบริการ
ลูกคา้ใหดี้และตน้ทุนใหต้ ่าอยา่งต่อเน่ือง จากการวเิคราะห์โดยการใช ้ABC Analysis แสดงใหเ้ห็น
วา่จ าเป็นตอ้งติดตามรายการสินคา้ต่าง ๆ เช่น W01, W02, W07, W08, W09, W19, W21, W24, 
W25 และ W51 ขั้นตอนต่อไปควรจะเป็นการใช ้XYZ เป็นส่วนเสริมในการวเิคราะห์ ABC เพื่อให้
ไดป้ระสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
 



 

บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ี พบวา่ปัญหาท่ีเกิดจากการใชเ้วลาในการเดินทางหยบิสินคา้ ซ่ึงเกิด
จากการขาดประสิทธิภาพในระบบการจดัเก็บสินคา้จึงท าใหใ้ชเ้วลามากในการเดินทางหยบิสินคา้ 
 การวเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อใชใ้นการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงวา่เกิดจาก
สาเหตุใดบา้ง ทั้งน้ีเพื่อน ามาพิจารณาหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา เพื่อใหก้ระบวนการท างานง่าย
ทั้งพนกังานท่ีน าสินคา้เขา้มาจดัเก็บ และพนกังานท่ีน าสินคา้ไปผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปต่อไป 
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลไดม้าจากขอ้มูลการผลิตสินคา้เพื่อน าเขา้จดัเก็บเป็นสินคา้ใน
ระหวา่งกระบวนการผลิตและขอ้มูลของการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป โดยขอ้มูลท่ีจดัเก็บเป็นขอ้มูลในปี 
พ.ศ. 2564 
 ท าการจดักลุ่มสินคา้โดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis และ Warehouse optimization: 
optimizing space utilization เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ในระหวา่งกระบวนการ
ผลิต เพื่อลดเวลาในการคน้หา และง่ายต่อการตรวจสอบสินคา้คงคลงั ซ่ึงสามารถวเิคราะห์ขอ้มูล
และน าเสนอผลการศึกษาตามแนวทางในบริษทักรณีศึกษา โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

 
 

ภาพท่ี 11 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
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ระเบียบวธิีการศึกษา 
 ศึกษาการลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ และหาปัญหาสาเหตุท่ีท าใหใ้ชร้ะยะเวลามาก
ในการหยบิสินคา้จากจุดหยบิสินคา้จากนั้น น าแนวคิด การวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางแกไ้ขปัญหา 
โดยน าทฤษฎี ABC Analysis มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์การวางแผนในการจดัเก็บสินคา้ให้
เกิดประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนตามวตัถุท่ีกล่าวมา โดยมีกระบวนการท างาน ดงัน้ี 
 

 
 

ภาพท่ี 12 กระบวนการท างานของคลงัสินคา้ กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั 
 

ประชากรทีศึ่กษา 
 ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี คือ รายการสินคา้ทั้งหมดของบริษทักรณีศึกษาบริษทั 
ABC จ ากดั ในช่วงระยะเวลาปี พ.ศ. 2564 
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กลุ่มสินค้า 

VICKS, JP, ORANGE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

STPSL, ID, SOOTHING (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

NURFN, TH, CHILDREN (ยาน ้าแกเ้จบ็คอ) 

FIL, DUR, ALOE VERA (Raw Material) 

MUCNX, US, ALPINE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

BACTV, IT, FAB (ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ) 

STPSL, UA, FAB (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

PASS, DUR, CN, BULK (Raw Material) 

DBNDN, DE, FAB (ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ) 

GRNDB, MX, EUCA (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

 

ภาพท่ี 13 รายการสินคา้ในบริษทัท่ีท าการศึกษา 
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
 1. การระบุปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา 
 2. การจดัการกลุ่มสินคา้ดว้ย ABC Analysis 
 3. Visual control 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 แหล่งข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) ผูว้จิยัท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยประสบการณ์
ตรงในการปฏิบติังานในบริษทั ABC จ ากดั เป็นระยะเวลา 3 ปีของผูท้  าการวิจยั  
 แหล่งข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) ไดท้  าการทบทวนงานวจิยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งและ
การเก็บรวบรวมขอ้มูลการส่งออกของบริษทัตลอดทั้งปี พ.ศ. 2564 มาท าการแบ่งกลุ่มสินคา้ตาม
หลกัเทคนิค ABC Analysis 
 - การรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากตวัอยา่งของใบ Pick slip ของพนกังานท่ีขบัโฟลค์ลิฟท ์  
เพื่อหยบิและหาสินคา้ 
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ตารางท่ี 4 ตวัอยา่งใบ Pick slip 
 

Item 
no. 

Product 
code 

Description 
Pick from 
location 

Lot no. Unit Quantity 

1 3055468 
VICK, JP,  

(ยาอมแกเ้จบ็คอ) 
CC0107 02C11 CA 800 

2 3055468 
VICK, JP,  

(ยาอมแกเ้จบ็คอ) 
CC0115 02C11 CA 800 

3 3055468 
VICK, JP,  

(ยาอมแกเ้จบ็คอ) 
CC0120 02C11 CA 800 

4 3055468 
VICK, JP,  

(ยาอมแกเ้จบ็คอ) 
CC0121 02C11 CA 800 

5 3055468 
VICK, JP,  

(ยาอมแกเ้จบ็คอ) 
CC0122 02C11 CA 800 

6 3055468 
VICK, JP,  

(ยาอมแกเ้จบ็คอ) 
CC0124 02C11 CA 800 

7 3055468 
VICK, JP,  

(ยาอมแกเ้จบ็คอ) 
CC0111 02C11 CA 800 

8 3055468 
VICK, JP,  

(ยาอมแกเ้จบ็คอ) 
CC0125 02C11 CA 800 

 
 - การรวบรวมขอ้มูลยอดสินคา้ท่ีส่งออกในปี 2564 เพื่อน ามาเป็นขอ้มูลก่อนท่ีจะน า
เทคนิคการจดัเรียงแบบ ABC มาท าการแกไ้ขปัญหาคลงัสินคา้ เพื่อใหท้ราบวา่สินคา้ไหนมีการ
เคล่ือนไหวมาก หรือนอ้ย ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 5 ปริมาณยอดการขายสินคา้จากคลงัสินคา้ในปี พ.ศ. 2564 
 

 

ยอดการขาย 

(ตู้/ เดือน) มก
รา
คม

 

ก ุม
ภา
พนั

ธ์ 

มีน
าค
ม 

เม
ษา
ยน

 
พฤ

ษภ
าค
ม 

มิถุ
นา
ยน

 
กร
กฎ

าค
ม 

สิง
หา
คม

 
กนั

ยา
ยน

 
ตุล

าค
ม 

พฤ
ศจ

กิา
ยน

 
ธัน

วา
คม

 

1 VICKS, JP, ORANGE  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

7 6 5 5 5 5 6 5 5 6 7 7 

2 STPSL, ID, SOOTHING  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

2 4 5 3 2 6 5 2 6 5 4 3 

3 NURFN, TH, CHILDREN  
(ยาน ้าแกเ้จบ็คอ) 

2 0 1 1 2 1 0 2 1 0 1 1 

4 FIL, DUR, ALOE VERA  
(Raw Material) 

1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 

5 MUCNX, US, ALPINE  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

24 23 20 20 24 23 20 24 23 20 24 24 

6 BACTV, IT, FAB  
(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ) 

0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 

7 STPSL, UA, FAB  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

1 1 2 0 1 1 2 1 1 2 0 0 

8 PASS, DUR, CN, BULK  
(Raw material)  

1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 

9 DBNDN, DE, FAB  
(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ) 

0 0 6 0 0 0 6 0 0 6 0 0 

10 GRNDB, MX, EUCA  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

1 0 1 0 1 0 1 1 0 1 0 0 

  



 38 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 

 
 
ภาพท่ี 14 แผนผงัการวเิคราะห์ขอ้มูลและขอ้เสนอการปรับปรุงคลงัสินคา้ 
 
 1. ผูว้จิยัใชป้ระสบการณ์เชิงลึกของผูท้  าการวิจยัท่ีปฏิบติังานในบริษทั ABC จ ากดั เป็น
เวลา 3 ปี น ามาวเิคราะห์ปัญหาและจ าแนกประเภทของปัญหาในลกัษณะแผนผงักา้งปลา 
 2. การวเิคราะห์ขอ้มูลพื้นฐาน ไดแ้ก่ รายการสินคา้ SKU, พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ในปัจจุบนั, 
ปริมาณสินคา้ส าเร็จรูปท่ีซ้ือ-ขายในปี พ.ศ. 2564 และปริมาณสินคา้คงคลงัในปี พ.ศ. 2564 
 3. การวเิคราะห์ Lorenz curve ของสินคา้ประเภทต่าง ๆ และการจดักลุ่มสินคา้ดว้ย ABC 
Analysis ดว้ยเกณฑจ์ดักลุ่มของ Magee and Boodman และเกณฑ ์Line of equity ในการแกไ้ข
ปัญหาคลงัสินคา้  
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 4. การวเิคราะห์ Space optimization ดว้ยการวเิคราะห์ลกัษณะพื้นท่ีใชส้อยคลงัสินคา้, 
ทิศทางการไหลของสินคา้ และการจดัเรียงชั้นวางสินคา้ จากนั้นน าเสนอแนวทางการขยายพื้นท่ี  
วธีิจดัทิศทางการไหลของสินคา้ในคลงั และการจดัเรียงชั้นวางในคลงัสินคา้ 
 5. การวเิคราะห์ขอ้เสนอการปรับปรุงดว้ยการใช ้Dynamic slotting, Visual control และ
แผนการปรับปรุงการปฏิบติัในคลงัสินคา้ 
 

สถิติทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 
 Lorenz curve  
 เส้นโคง้ Lorenz เป็นการน าเสนอแบบกราฟิกอยา่งง่ายของความไม่เท่าเทียมกนั มนัแสดง
ใหเ้ห็นถึงวธีิการกระจายตวัแปรตามสัดส่วนกบัชุดของหน่วย นกัเศรษฐศาสตร์ใชเ้ส้นโคง้ Lorenz 
เพือ่อธิบายถึงความไม่เท่าเทียมกนัทางสังคม แต่ก็ถูกใชใ้นสาขาอ่ืนดว้ยเช่นกนั มนัถูกคิดคน้ในปี 
ค.ศ. 1905 โดย Max lorenz การพล็อตเส้นโคง้ Lorenz ตอ้งใชก้ราฟสองมิติ แกนทั้งสองแสดงถึง
เปอร์เซ็นตแ์ละถูกก าหนดหมายเลขจาก 0-100 หรือ 0-1 แกน x มกัจะแทนประชากรของบุคคล 
แกน y อธิบายถึงทรัพยากรหรือคุณสมบติับางอยา่งท่ีแต่ละคนบนแกน x มีระดบัท่ีแตกต่างกนั 
บุคคลบนแกน x ถูกจดัอนัดบัตามตวัแปรบนแกน y 
 

 
 

ภาพท่ี 15 เส้น Lorenz curve  
 

(Bellù, 2005) 
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ผลลพัธ์ 

 1. เส้นทแยงมุมตรงแสดงความเสมอภาคท่ีเป็นไปไดม้ากท่ีสุด มีความชนัหน่ึง (เส้น OB) 
มกัจะมีค่าเท่ากนัส าหรับ x และ y ความหมายของเส้นน้ีคือสมาชิกของประชากรไม่แตกต่างกนัตาม
ตวัแปรในแกน y  
 2. เง่ือนไขตรงขา้มความไม่เท่าเทียมกนัอยา่งสมบูรณ์มีความชนัเป็นศูนยจ์นกระทัง่ถึง
จุดส้ินสุดของแกน x ซ่ึงเป็นจุดท่ีมนักลายเป็นแนวด่ิงในทนัที (เส้น OA-AB) เง่ือนไขน้ีช้ีใหเ้ห็นวา่มี
เพียงหน่ึงสมาชิกของประชากรท่ีมีทรัพยากรหรือทรัพยสิ์นใด ๆ บนแกน y เส้นโคง้ทั้งหมดใน
ระหวา่งแสดงความไม่เท่าเทียมกนักลาง 
 3. เส้นโคง้ท่ีอยูร่ะหวา่งเส้นทแยงมุมและมุมเกา้สิบองศา ท่ีตวัแปรทั้งสองมีความไม่
เท่ากนั (เส้น C และ D) ข้ึนอยูก่บัความใกลไ้กลของเส้นแทยงมุมหรือเส้นแนวด่ิงสามารถวดัความ
ไม่เท่าเทียมกนัดว้ยค่า Concentration index  
 4. การใชเ้ส้นโคง้ Lorenz ท่ีใชก้นัมากท่ีสุดคือดา้นเศรษฐศาสตร์ แกน x หมายถึง
ครัวเรือนและแกน y สอดคลอ้งกบัรายไดข้องพวกเขา เส้นบนกราฟน้ีสอดคลอ้งกบัแนวคิดเช่น 
"ครัวเรือนท่ียากจนท่ีสุด 40% มีรายได ้15% ของรายไดท้ั้งหมด" ยิง่เส้นโคง้ห่างออกไปจากเส้น
ทแยงมุมตรงเท่าไรความไม่เท่าเทียมก็ยิง่แยล่งเท่านั้น เพราะมนัเป็นสองมิติกราฟแสดงมากกวา่
ปริมาณความไม่เท่าเทียมกนั มนัสามารถแสดงใหเ้ห็นวา่เส้นของความไม่เท่าเทียมกนัอยูท่ี่ไหนใน
ประชากร นอกจากน้ียงัสามารถแสดงถึงความไม่เท่าเทียมเป็นค่อยเป็นค่อยไปหรือรุนแรง  
 5. ในการจดัการคลงัสินคา้ค่าท่ีเกิดข้ึนแสดงถึงความส าคญัของสินคา้ท่ีอยูใ่นคลงั 
 

ขั้นการสรุปผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 1. สรุปปัญหาท่ีเกิดจากการจดัการคลงัสินคา้ระหวา่งกระบวนการผลิต 
 2. สรุปการวเิคราะห์ท่ีไดจ้ากการใชเ้ทคนิค ABC Analysis มาจดักลุ่มสินคา้ และการ
จดัเรียงชนิดของสินคา้ในแต่ละกลุ่ม 
 3. สรุปการจดัวางกลุ่มสินคา้ตามพื้นท่ีการจดัเก็บ และปรับปรุงการเพิ่มประสิทธิภาพของ
พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิต 
 4. สรุปแนวทางการพฒันาดว้ย Warehouse optimization และแนวทางการปรับปรุงอ่ืน ๆ 
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ขั้นตอนการรายงานผล 
 เป็นการน าผลวเิคราะห์ขอ้มูล ABC Analysis มาสรุปแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
คลงัสินคา้ท่ีเป็นไปได ้ใหป้ระสิทธิภาพสูงสุด โดยเสนอแนะผงัการจดัคลงัสินคา้เพื่อลดระยะ
ทางการจดัเก็บและหยบิสินคา้ ลดเวลาการคน้หาสินคา้ และอ านวยความสะดวกในการปฏิบติังาน
มากท่ีสุด นอกจากน้ีเสนอแนะแนวทางการบริหารจดัการผา่นกระบวนการของ Dynamic slotting 
และการใชก้ารควบคุมผา่นการมองเห็น Visual control อนัเป็นผลการศึกษาท่ีเสนอแก่
ผูป้ระกอบการต่อไป จากนั้นน าเสนออาจารยท่ี์ปรึกษา คณะกรรมการผูค้วบคุมวทิยานิพนธ์ท าการ
ตรวจสอบความถูกตอ้ง ปรับปรุง ตามขอ้เสนอแนะของกรรมการท่ีปรึกษาและจดัท ารายงานการ
วจิยัฉบบัสมบูรณ์ 



 

บทที ่4 
ผลการวจิยั 

  
 ในการศึกษาบทท่ี 4 น้ีจะกล่าวถึงผลการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ีจดัเก็บ
สินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิต ท่ีมีการจดัเก็บผลิตภณัฑแ์ละวตัถุดิบท่ีตอ้งเก็บอยูใ่นหอ้งท่ีมีการ
อุณหภูมิตามท่ีก าหนด ซ่ึงหลงัจากไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลของปี พ.ศ. 2564 แบบรายเดือน โดย
ไดท้  าการจดักลุ่มสินคา้ตามความถ่ีในการเคล่ือนยา้ย โดยท าการจดักลุ่มสินคา้ดว้ยเทคนิค ABC 
Analysis ผูว้จิยัน าเสนอผลการวเิคราะห์ขอ้มูล และผลการศึกษาตามล าดบัดงัแผนภาพ 
 

การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 จากการใชก้ารเก็บฐานขอ้มูลของบริษทัท าใหส้ามารถน ามาวเิคราะห์ผงักา้งปลาตาม
แผนภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 16 แผนผงักา้งปลาวเิคราะห์ปัญหาการขาดประสิทธิภาพในการหยบิสินคา้ 
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 จากแผนผงักา้งปลาสามารถสรุปสาเหตุของปัญหาในแต่ละปัจจยัได ้ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 6 สรุปสาเหตุของปัญหาการจดัการพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ 
 

ปัจจัย สาเหตุของปัญหา 

ผู้ปฏิบัติงาน (คน) 

1. จ  านวนพนกังานไม่เพียงพอต่อปริมาณการจดัเก็บและหยบิสินคา้ 

2. ขาดความรอบคอบและเอาใจใส่ในการน าสินคา้เขา้จดัเก็บ อีกทั้ง
พนกังานมีการเปล่ียนแปลงบ่อยท าใหข้าดความช านาญในการปฏิบติังาน 
3. ขอ้มูลส าคญัในการปฏิบติังานไม่ไดมี้การถ่ายทอดอยา่งมีประสิทธิภาพ

ท าให ้Information flow ภายในองคก์รมีระดบัต ่า 

เคร่ืองจักร 

1. เคร่ืองมืออ านวยความสะดวกในการลดระยะเวลาการหยบิและเก็บสินคา้
มีไม่เพียงพอและเสียหายบ่อยท าใหเ้วลาในการท างานเพิ่มข้ึน 
2. ระบบฐานขอ้มูลสินคา้ รวมถึงรหสัสินคา้ไม่ตรงกบัพื้นท่ีปฏิบติังานจริง
เน่ืองจากมีการเปล่ียนแปลงสินคา้และไม่ไดป้รับปรุงป้ายแสดงรหสัให้
ถูกตอ้งตามการเปล่ียนแปลง 

วตัถุดิบ 

1. สินคา้ Bulk มีการเสียหายและมีความยากล าบากในการขนยา้ยใน
คลงัสินคา้ 
2. สินคา้บางชนิดมีการส่งมอบไม่ทนัตามก าหนดจาก Supplier ท าใหก้าร
หมุนเวยีนสินคา้ไม่สามารถท านายและวางแผนการใชค้ลงัสินคา้ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ 

วธีิการ 
1. การวางแผนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพมีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิต
บ่อยคร้ังท าใหสิ้นคา้และวตัถุดิบในคลงัคงเหลือหรือขาดแคลนจ านวนมาก 
2. การบนัทึกขอ้มูลดว้ยมือท าใหเ้กิดความผดิพลาดในระบบฐานขอ้มูล 

ส่ิงแวดล้อม 1. การจดัวางสินคา้ไม่เป็นระบบ และขาดป้ายบ่งช้ีสถานะสินคา้ท่ีชดัเจน 
2. พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้มีจ านวนจ ากดั 

  
 จากตารางการสรุปสาเหตุของปัญหาการจดัการพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ โดยสาเหตุมาจาก
ปัจจยัทั้งหมด 5 ดา้น สามารถน าไปหาวธีิการแกไ้ข เพื่อใหก้ารบริหารจดัการพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 7 สรุปแนวทางการแกไ้ขปัญหาการจดัการพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ 
 

ปัจจัย สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา 

ผู้ปฏิบัติงาน 

(คน) 

- จ  านวนพนกังานไม่
เพียงพอ 

- การรับพนกังานใหม่ 
- ปรับปรุงระบบงานคลงัสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพ 
และใชเ้คร่ืองจกัรหรือเคร่ืองมืออิเล็กทรอนิกส์/
สารสนเทศช่วยในการท างาน 

- ขาดความรอบคอบและ
เอาใจใส่ในการน า
สินคา้เขา้จดัเก็บ  
- พนกังานมีการ
เปล่ียนแปลงบ่อย 

- Visual control ดว้ยการจดัท าป้ายบ่งช้ี 
- จดักลุ่มสินคา้ และวางกลุ่มสินคา้ตามพื้นท่ีจดัเก็บ 
- การอบรมพนกังานตามหว้งเวลา เช่น ปีละ 2 คร้ัง 

- Information flow 
ภายในองคก์รต ่า 

- การใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศช่วยในการกระจาย
ข่าวสาร และช่วยในการท างาน 

เคร่ืองจักร - เคร่ืองมืออ านวยความ
สะดวกเสียหายบ่อย 

- ท า Preventive maintenance ตามหว้งเวลา 
- ปรับการซ้ือเคร่ืองจกัรเป็นการ Outsource ท่ีมีการ
รับประกนัเคร่ืองจกัรหรือมีรถ Forklift ทดแทน
ในทนัที 

- ระบบฐานขอ้มูลสินคา้ 
รวมถึงรหสัสินคา้ไม่ตรง
กบัพื้นท่ี 

- การจดักลุ่มสินคา้ 
- Visual control ดว้ยการจดัท าป้ายบ่งช้ี และป้าย
อิเล็กทรอนิกส์ท่ีแสดงผลการจดัเก็บและการ
ปรับปรุงรหสัป้ายอยา่ง Real-time 
- การใชไ้ฟสีแสดงสถานะสินคา้ในคลงั เช่น เขียว 
มีสินคา้ตามจ านวน 60-100% เหลือง เหลือ 30-60% 
และแดง เหลือ 0-30% 
- การใช ้RF ID ท่ีสามารถแสดงขอ้มูลในระบบได้
อยา่ง Real-time 
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ตารางท่ี 7 (ต่อ) 
 

ปัจจัย สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา 

วตัถุดิบ 

- สินคา้ Bulk มีการ
เสียหาย 

- การวางกลุ่มสินคา้ใหง่้ายต่อการขนส่ง 

- การส่งมอบไม่ทนัตาม
ก าหนดจาก Supplier 

- การวางแผนการผลิตท่ีมี Supplier ทดแทน 

วธีิการ 

- การผลิตเปล่ียนแปลง
กระทนัหนั 

- การบูรณาการแผนการผลิตและการท านาย       
การประกอบการล่วงหนา้ 

- การบนัทึกขอ้มูลดว้ยมือ
ท าใหเ้กิดความผดิพลาด 

- การใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศร่วมกบั RF ID และ
ระบบอจัฉริยะต่าง ๆ ท่ีลดการท างานของคนใน
ขั้นตอนการจดัเก็บขอ้มูล 

ส่ิงแวดล้อม 
- การจดัวางสินคา้ไม่เป็น
ระบบ 

- การจดักลุ่มสินคา้ 
- การจดัท า Visual control 

- พื้นท่ีจดัเก็บมีจ ากดั - การจดักลุ่มสินคา้อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

 จากตารางสามารถสรุปสาระส าคญัเพื่อเป็นแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ี
จดัเก็บสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวเิคราะห์ ABC Analysis ไดด้งัน้ี 
 1. การจดักลุ่มสินคา้ 
 2. การวางกลุ่มสินคา้ตามพื้นท่ีการจดัเก็บใหง่้ายต่อการขนส่ง 
 3. การจดัท า Visual control ในลกัษณะป้ายบ่งช้ีของสินคา้ท่ีจดัเก็บ ไฟแสดงสถานะ     
การจดัเก็บ และป้ายอิเล็กทรอนิกส์อตัโนมติัช่วยในการท างาน 
 4. การน าระบบสารสนเทศและระบบอจัฉริยะในการจดัเก็บขอ้มูลและแสดงผลขอ้มูล 
 

การวเิคราะห์ด้วยเทคนิค ABC Analysis 
 การวเิคราะห์รายการสินค้าหรือ SKU (Stock Keeping Unit) 
 สินคา้และผลิตภณัฑข์องบริษทัท่ีท าการศึกษามีทั้งสินคา้ส าเร็จรูปและวตัถุดิบท่ีมีจ านวน
ประเภทและชนิดเพียง 10 สินคา้ตามตาราง ประกอบดว้ยลูกอม ยาน ้า ผลิตภณัฑพ์น่ สินคา้เทกองผง
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บรรจุในถุง 100 กิโลกรัม และสินคา้เหลวของเหลวบรรจุในถงั 200 ลิตร ทั้งน้ีมีขอ้สังเกตุท่ีส าคญั 3 
ประการ คือ 
 1. ความตอ้งการในการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่เหมือนกนัโดยผลิตภณัฑพ์น่และวตัถุดิบ
สามารถเก็บไดใ้นอุณหภูมิปกติ (ท่ีมากกวา่ 25ºC) ได ้แต่ส่วนใหญ่ตอ้งการควบคุมอุณหภูมิใหค้งท่ี
ท่ี 25ºC ซ่ึงจ าเป็นตอ้งเป็นอาคารท่ีเป็นทั้งส่วนอากาศปกติและส่วนปรับอากาศ หรือปรับอากาศทั้ง
อาคารข้ึนอยูก่บัปริมาณการหมุนเวยีนสินคา้ท่ีตอ้งการควบคุมอุณหภูมิและความคุม้ทุนในการกั้น
พื้นท่ีกบัค่าไฟฟ้าท่ีตอ้งจ่ายเพิ่มข้ึนซ่ึงจะพิจารณาต่อไป 
 2. ลกัษณะและรูปแบบของบรรจุภณัฑข์องผลิตภณัฑต่์าง ๆ ท าใหจ้  านวนการบรรจุพา
เลทต่อตูมี้จ  านวนท่ีไม่เท่ากนัตั้งแต่ 3 ถึง 64 พาเลท/ ตู ้ซ่ึงมีผลต่อการจดัเก็บบนพื้นท่ีในชั้นของ
คลงัสินคา้และพาเลทเป็นตวัแปรส าคญัในการวเิคราะห์ต่อไป 
 3. สินคา้ท่ีจดัเก็บในคลงัน้ีประกอบไปดว้ยผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finished Goods: FG) 
จ านวน 8 ชนิด และวตัถุดิบ (Raw Materials: RM) จ านวน 2 ชนิด โดยท่ีกระบวนการผลิตในแต่ละ
ชนิดสินคา้ใชเ้วลาไม่เกิน 4 วนังาน ท าใหก้ารจดัเก็บสินคา้ประเภทสินคา้คงคลงัท่ีอยูร่ะหวา่ง
กระบวนการผลิต (Work-In-Process: WIP) จึงไม่เกิดข้ึนในคลงัสินคา้น้ี อยา่งไรก็ตามสินคา้ท่ีอยู่
ระหวา่งการขาย/ ส่งออกไปยงัผูจ้า้งผลิตส่วนใหญ่เป็นลูกคา้ในต่างประเทศท่ีมีเวลาด าเนินการดา้น
หนงัสือ, วา่จา้งเรือ และการเตรียมการขนส่งประมาณ 1-8 สัปดาห์ โดยส่วนใหญ่ใชเ้วลาประมาณ 2 
สัปดาห์หลงัจากผลิตสินคา้ 
 
ตารางท่ี 8 ปริมาณการขายสินคา้จากคลงัสินคา้ตามประเภทและชนิดสินคา้ 
 

สินค้า ประเภท ชนิดสินค้า การจดัเกบ็ พาเลท/ ตู้ 

1 
VICKS, JP, ORANGE  

(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

(FG) 
ลูกอม 25ºC 20 

2 
STPSL, ID, SOOTHING  

(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

(FG) 
ลูกอม 25ºC 64 

3 
NURFN, TH, CHILDREN  

(ยาน ้ าแกเ้จ็บคอ) 
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

(FG) 
ยาน ้ า 25ºC 3 

4 
MUCNX, US, ALPINE  

(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

(FG) 
ลูกอม 25ºC 53 

5 
GRNDB, MX, EUCA  

(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

(FG) 
ลูกอม 25ºC 40 
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ตารางท่ี 8 (ต่อ) 
 

สินค้า ประเภท ชนิดสินค้า การจดัเกบ็ พาเลท/ ตู้ 

6 
STPSL, UA, FAB  
(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 

ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
(FG) 

ลูกอม 25ºC 40 

7 
BACTV, IT, FAB  

(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ) 
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

(FG) 
ผลิตภณัฑ์

พน่ 
อุณภูมิปกติ 64 

8 
DBNDN, DE, FAB  

(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ) 
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

(FG) 
ผลิตภณัฑ์

พน่ 
อุณภูมิปกติ 64 

9 
FIL, DUR, ALOE VERA  

(Raw material) 
วตัถุดิบ (RM) ผง/ถุง 100kg อุณภูมิปกติ 5 

1
0 

PASS, DUR, CN, BULK  
(Raw material) 

วตัถุดิบ (RM) 
ของเหลว/ถงั 

100litre 
อุณภูมิปกติ 5 

 
 พืน้ทีจั่ดเกบ็ในปัจจุบัน 
 พื้นท่ีจดัเก็บในปัจจุบนัมีลกัษณะตามแผนภาพโดยมีจ านวนช่อง (Slot) จ  านวน 101 ช่อง 
ในแต่ละช่องมี 8 ชั้น และในแต่ละชั้นสามารถบรรจุ 1 พาเลท ดงันั้นสามารถบรรจุได ้808 พาเลททั้ง
อาคารคลงัสินคา้ โดยท่ีลกัษณะพื้นท่ีจดัเก็บเป็นรูปตวัยลูอ้มรอบห้องแผนกผลิตท่ีมีสายการผลิต
สินคา้ และพื้นท่ีขนถ่ายสินคา้อยูด่า้นบนของแผนภาพและมีทางเขา้ออกเพียงดา้นซา้ยดา้นเดียว โดยมี
ขอ้สังเกตุคือ 
 1. ผงัพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้มีลกัษณะเป็นรูปตวั “U” ท่ีมีทางเขา้ออกดา้นเดียวและตอ้ง
ยอ้นกลบัมีทางดา้นซา้ยท าใหก้ารหยบิสินคา้มีระยะทางยาวและไม่คล่องตวั 
 2. ลกัษณะการจดัเก็บสินคา้มีการแบ่งประเภทการจดัเก็บเป็น 4 ประเภท “a”, “2”, “6” 
และ “10” ซ่ึงมีโซนการจดัเก็บท่ีแยกออกจากกนัชดัเจนซ่ึงไม่มีขอ้มูลโดยละเอียดประเภทสินคา้
ดงักล่าว แต่สามารถอนุมาณไดว้า่สินคา้มีการจดัเก็บตามลกัษณะความถ่ีของการหมุนเวยีนสินคา้ใน
คลงัสินคา้จากมากไปนอ้ย 
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ภาพท่ี 17 แผนผงัการจดัคลงัสินคา้ของบริษทั ABC ในปัจจุบนั 
 
 ปริมาณสินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods: FG) ทีซ้ื่อ-ขายในปี พ.ศ. 2564 
 ในปี 2564 บริษทั ABC มีการขายสินคา้ตามตารางและแผนภูมิสามารถสรุปดงัน้ี คือ 
 - ปริมาณสินคา้เขา้-ออก ทั้ง 12 เดือน มีปริมาณท่ีไม่แน่นอน โดยมีแนวโนม้ท่ีสูงข้ึน    
ทุก ๆ 3 - 4 เดือน และลดลงมามากท่ีสุด 13 ตูใ้นเดือนเดียว โดยท่ีสินคา้กลุ่มลูกอมแกเ้จ็บคอมี
ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีสูงกวา่ประเภทอ่ืน ๆ มากกวา่ ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ, ยาน ้าแกเ้จบ็คอ และ
วตัถุดิบ และ MUCNX, US, ALPINE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) มีปริมาณการสั่งซ้ือสูงสุดเฉล่ีย 22.42 ตู/้
เดือน 
 - ปริมาณความตอ้งการพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ต ่าท่ีสุดอยูท่ี่ 29 ตูใ้นเดือนเมษายน และปริมาณ
ความตอ้งการพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้สูงท่ีสุดอยูท่ี่ 42 ตูใ้นเดือนมีนาคม 
 - วตัถุดิบมีรอบการสั่งซ้ือทุก 2 เดือนในปริมาณท่ีต ่าเพียง 2 ตูทุ้ก ๆ 2 เดือน ซ่ึงเป็นสินคา้
ประเภท Bulk ไดแ้ก่ วตัถุดิบ 2 ชนิดมีปริมาณการสั่งซ้ือต ่าและตอ้งการวธีิ Handling ท่ีแตกต่างจาก
ผลิตภณัฑป์ระเภทอ่ืนเพียง 2 ตูทุ้ก ๆ 2 เดือน 
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ตารางท่ี 9 ปริมาณการขายสินคา้จากคลงัสินคา้เรียงล าดบัจากมากไปนอ้ยของค่าเฉล่ียยอดขาย 
 

ยอดการขาย 

(ตู้/ เดือน) มก
รา
คม

 
กมุ

ภา
พนั

ธ์ 

มีน
าค
ม 

เม
ษา
ยน

 
พฤ

ษภ
าค
ม 

มิถุ
นา
ยน

 
กร
กฎ

าค
ม 

สิง
หา
คม

 
กนั

ยา
ยน

 
ตุล

าค
ม 

พฤ
ศจ

ิกา
ยน

 

ธัน
วา
คม

 

รวม เฉลีย่ 

1 
MUCNX, US, 
ALPINE  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

24 23 20 20 24 23 20 24 23 20 24 24 269 22.42 

2 
VICKS, JP, 
ORANGE  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

7 6 5 5 5 5 6 5 5 6 7 7 69 5.75 

3 
STPSL, ID, 
SOOTHING  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

2 4 5 3 2 6 5 2 6 5 4 3 47 3.92 

4 
DBNDN, DE, 
FAB (ผลิตภณัฑ์
พน่แกเ้จบ็คอ) 

0 0 6 0 0 0 6 0 0 6 0 0 18 1.50 

5 
STPSL, UA, FAB  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

1 1 2 0 1 1 2 1 1 2 0 0 12 1.00 

6 
NURFN, TH, 
CHILDREN  
(ยาน ้าแกเ้จบ็คอ) 

2 0 1 1 2 1 0 2 1 0 1 1 12 1.00 

7 
GRNDB, MX, 
EUCA  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

1 0 1 0 1 0 1 1 0 1 0 0 6 0.50 

8 
PASS, DUR, CN, 
BULK  
(Raw material)  

1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 6 0.50 
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ตารางท่ี 9 (ต่อ) 
 

ยอดการขาย 

(ตู้/ เดือน) มก
รา
คม

 
กมุ

ภา
พนั

ธ์ 

มีน
าค
ม 

เม
ษา
ยน

 
พฤ

ษภ
าค
ม 

มิถุ
นา
ยน

 
กร
กฎ

าค
ม 

สิง
หา
คม

 
กนั

ยา
ยน

 
ตุล

าค
ม 

พฤ
ศจ

ิกา
ยน

 

ธัน
วา
คม

 

รวม เฉลีย่ 

9 
FIL, DUR, ALOE 
VERA  
(Raw material) 

1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 6 0.50 

10 
BACTV, IT, FAB 
(ผลิตภณัฑพ์น่แก้
เจบ็คอ) 

0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 3 0.25 

รวม 39 35 42 29 37 37 42 35 39 40 38 35   

เฉล่ีย 37 

Max 42 

Min 29 

 

 
 
ภาพท่ี 18 แผนภูมิแสดงปริมาณการขายสินคา้ในปี 2564 (ตู)้ 
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 เน่ืองจากสินคา้แต่ละประเภทมีการบรรจุและจดัเก็บท่ีแตกต่างกนัท าใหป้ริมาณการส่งคิด
เป็นพาเลทในแต่ละตูมี้ไม่เท่ากนัตามตารางท่ี 6 ซ่ึงสามารถน ามาค านวนจ านวนพาเลทท่ีไดมี้การ
ขาย ดงัน้ี 
 1. ปริมาณสินคา้ท่ีตอ้งการจดัเก็บท่ี 25ºC คิดเป็นร้อยละ 93 หรือ 19,401 พาเลท ในขณะ
ท่ีสินคา้ท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งควบคุมอุณหภูมิคิดเป็นร้อยละ 7 หรือ 1,404 พาเลท ซ่ึงการออกแบบใหมี้
คลงัสินคา้แยกกนัระหวา่งหอ้งปรับอากาศกบัไม่ปรับอากาศอาจไม่จ  าเป็นเน่ืองจากสินคา้ส่วนใหญ่
มีความจ าเป็นตอ้งควบคุมอุณหภูมิ การก่อสร้าง/ กนัพื้นท่ีเพิ่มเติมใหสิ้นคา้ไม่ตอ้งควบคุมอุณหภูมิ
อาจไม่คุม้ทุนในการด าเนินการ และขอ้ดีของการมีพื้นท่ีเดียวกนัคือขั้นตอนการหยบิและจดัเก็บ
สินคา้จะมีความสะดวกและรวดเร็วมากกวา่การแยกพื้นท่ีออกจากกนั 
 

 
 
ภาพท่ี 19 แผนภูมิแสดงปริมาณการจดัเก็บสินคา้ในปี พ.ศ. 2564 แยกตามประเภทการเก็บ 
 
 2. ค่าเฉล่ียในการขายในแต่ละเดือนได ้1,734 พาเลท โดยท่ีมีค่าสูงสุดอยูท่ี่ 2,014 พาเลท 
และต ่าสุดอยูท่ี่ 1,355 พาเลท โดยท่ีสินคา้ MUCNX, US, ALPINE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) เป็นสินคา้ท่ี
จดัเก็บมากท่ีสุดในปี 2564 จ านวน 14,257 พาเลท 
 3. ปริมาณพาเลททั้งปีมีการเคล่ือนไหวในลกัษณะท่ีไม่แน่นอน ข้ึนอยูก่บัปริมาณการ
ผลิตสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิตท่ีมีอตัราคงตวัทุก ๆ 2 เดือน (วงรอบการผลิต) และการน า
สินคา้ไปผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปยงัมีปัจจยัดา้นคุณภาพเขา้มาเก่ียวขอ้ง หากผลคุณภาพยงัไม่ได้
ตามท่ีก าหนดจะไม่สามารถน าไปผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปได ้ดงันั้นระยะเวลาในการรอผลคุณภาพก็
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เป็นอีกปัจจยัหน่ึง ท่ีท าใหสิ้นคา้เกิดการหมุนเวยีนออกชา้ ท าใหมี้พาเลทสินคา้ท่ีตอ้งจดัเก็บคงเหลือ
ในปริมาณท่ีมาก และยากต่อการคาการณ์การ เขา้-ออกของพาเลทสินคา้ได ้
 
ตารางท่ี 10 ปริมาณการขายสินคา้จากมากไปนอ้ยของค่าเฉล่ียยอดขาย 
 

ปริมาณการจดัเกบ็ 
(พาเลท/ เดือน) มก

รา
คม

 

กมุ
ภา
พนั

ธ์ 

มนี
าค
ม 

เม
ษา
ยน

 

พฤ
ษภ

าค
ม 

มถิุ
นา
ยน

 

กร
กฎ

าค
ม 

สิง
หา
คม

 

กนั
ยา
ยน

 

ต ุล
าค
ม 

พฤ
ศจ

กิา
ยน

 

ธัน
วา
คม

 

รวม 
(พา
เลท/ 
ปี) 

เฉลีย่ 
(พา
เลท/
เดือน) 

1 MUCNX, US, ALPINE 
(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 

1,272 1,219 1,060 1,060 1,272 1,219 1,060 1,272 1,219 1,060 1,272 1,272 14,257 1,188 

2 VICKS, JP, ORANGE  
(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 

140 120 100 100 100 100 120 100 100 120 140 140 1,380 115 

3 STPSL, ID, 
SOOTHING  
(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 

128 256 320 192 128 384 320 128 384 320 256 192 3,008 251 

4 DBNDN, DE, FAB 
(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็
คอ) 

0 0 384 0 0 0 384 0 0 384 0 0 1,152 96 

5 STPSL, UA, FAB  
(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 

40 40 80 0 40 40 80 40 40 80 0 0 480 40 

6 NURFN, TH, 
CHILDREN  
(ยาน ้ าแกเ้จ็บคอ) 

6 0 3 3 6 3 0 6 3 0 3 3 36 3 

7 GRNDB, MX, EUCA 
(ลูกอมแกเ้จ็บคอ) 

40 0 40 0 40 0 40 40 0 40 0 0 240 20 

8 PASS, DUR, CN, 
BULK (Raw material) 

5 0 5 0 5 0 5 0 5 0 5 0 30 3 

9 FIL, DUR, ALOE 
VERA (Raw material) 

5 0 5 0 5 0 5 0 5 0 5 0 30 3 
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
 

ปริมาณการจดัเกบ็ 
(พาเลท/ เดือน) มก

รา
คม

 

กมุ
ภา
พนั

ธ์ 

มนี
าค
ม 

เม
ษา
ยน

 

พฤ
ษภ

าค
ม 

มถิุ
นา
ยน

 

กร
กฎ

าค
ม 

สิง
หา
คม

 

กนั
ยา
ยน

 

ต ุล
าค
ม 

พฤ
ศจ

กิา
ยน

 

ธัน
วา
คม

 

รวม 
(พา
เลท/ 
ปี) 

เฉลีย่ 
(พา
เลท/
เดือน) 

10 BACTV,IT,FAB 
(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็
คอ) 

0 64 0 0 0 64 0 0 64 0 0 0 192 16 

รวม (พาเลท/ เดือน) 1,636 1,699 1,997 1,355 1,596 1,810 2,014 1,586 1,820 2,004 1,681 1,607   
Min (พาเลท/ เดือน) 1,355 

Mean (พาเลท/ เดือน) 1,734 
Max (พาเลท/ เดือน) 2,014 

 

 

 

ภาพท่ี 20 แผนภูมิแสดงปริมาณการขายสินคา้ในปี 2564 (พาเลท) 
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 ปริมาณสินค้าคงคลงัในปี พ.ศ. 2564 
 จากขอ้มูลสินคา้คงคลงัพบวา่ปริมาณพาเลทออกมีปริมาณมากกวา่พาเลทเขา้เน่ืองจาก 
 1. ระยะเวลาในการผลิตสินคา้แต่ละชุดใชเ้วลาในการผลิตไม่นานเพียง 4-5 วนัท าใหมี้
สินคา้พร้อมจ าหน่ายไดต้ลอดเวลา และใชเ้วลาในการส่งมอบสินคา้ใน 1-4 สัปดาห์ ดงันั้นความถ่ี
ของขอ้มูลท่ีไดม้าจึงค่อนขา้งหยาบต่อการแสดงใหเ้ห็นถึงปริมาณเขา้ออกในแต่ละวนัของพาเลท
สินคา้ 
 2. จากท่ีกระบวนการผลิตใชเ้วลาสั้นและผูส่้งวตัถุดิบสามารถส่งวตัถุดิบอาทิ น ้าตาล 
กลูโคส สีผสมอาหาร ฯลฯ เป็นวตัถุดิบท่ีสามารถจดัหาไดใ้นประเทศส่งมอบตรงตามก าหนดเวลา 
ท าใหไ้ม่จ  าเป็นตอ้งเก็บไวใ้นคลงัสินคา้เป็นระยะเวลานาน แค่เอามาพกัคอยและผลิตไดเ้ลยใน 1-2 
วนั ท าใหไ้ม่จ  าเป็นตอ้งเก็บวตัถุดิบไวจ้  านวนมากและมีผลต่อปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีส่วนใหญ่เป็น
สินคา้พร้อมส่งมอบมากกวา่วตัถุดิบ ประหยดัตน้ทุนในการเก็บวตัถุดิบ 
 3. แต่กระบวนการผลิตท่ีพึ่งพิงความตรงต่อเวลาของผูส่้งมอบวตัถุดิบ ท าใหมี้ความเส่ียง
ท่ีกระบวนการผลิตจะหยดุชะงกัเน่ืองจากการท่ีไม่มีวตัถุดิบส ารอง ดงันั้น การวางแผนการจดัหา
วตัถุดิบ การหาผูข้ายวตัถุดิบท่ีน่าเช่ือถือ และผูข้ายวตัถุดิบท่ีมีหลายแหล่งสามารถลดความเส่ียง
ดงักล่าวได ้ซ่ึงจากการด าเนินการในปี 2564 พบวา่ในช่วงเดือนเมษายน สิงหาคม และพฤศจิกายน มี
การส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ท าใหก้ระบวนการผลิตหยดุชะงกั และส่งผลต่อสินคา้พร้อมขายมีจ านวน
ลดลงอยา่งมาก 
 4. ร้อยละของปริมาณสินคา้คงคลงัต่อความจุคลงัมีการใชง้านสูงสุดท่ี 97.28%, ต ่าสุดท่ี 
29.58%, และเฉล่ีย 69.01% จะเห็นไดว้า่การใชง้านส่วนใหญ่ต ่ากวา่ความจุของคลงัมาก แต่ในหว้ง 
การผลิตสินคา้ล๊อตใหญ่คลงัไม่สามารถรองรับการเก็บวตัถุดิบและสินคา้พร้อมขายในเวลาเดียวกนั
และมีความเส่ียงท่ีจะมีสินคา้ท่ีเกินความจุ อาทิ ในเดือนกนัยายนท่ีมีการใชง้านคลงัท่ี 97.28% ซ่ึง
อาจเกิดข้ึนจากการท่ีไม่สามารถส่งออกสินคา้จ านวนมากไดภ้ายในระยะเวลานอ้ยกวา่ 1-4 สัปดาห์  
 5. ขีดความสามารถในการผลิตท่ีสามารถผลิตไดจ้  านวนมากและสามารถส่งมอบสินคา้
ไดใ้น 1 สัปดาห์ แต่ขีดความสามารถในการเก็บสินคา้ท่ีจุไดเ้พียง 808 พาเลท นั้น ไม่รองรับปริมาณ
การขายท่ีมากกวา่ 2,424 พาเลทต่อเดือน เน่ืองจากตอ้งใชพ้ื้นท่ีคลงัต่อเน่ืองเตม็ความจุทั้งเดือนไม่
สามารถรองรับสินคา้พร้อมขายไดม้ากกวา่ท่ีเป็นอยู ่
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ตารางท่ี 11 ปริมาณสินคา้คงคลงัในแต่ละเดือน (สถิติวนัแรกของเดือน) 
 

ปริมาณการจัดเกบ็ 

(พาเลท/ เดือน) มก
รา
คม

 

กมุ
ภา
พนั

ธ์ 

มีน
าค
ม 

เม
ษา
ยน

 

พฤ
ษภ

าค
ม 

มิถุ
นา
ยน

 

กร
กฎ

าค
ม 

สิง
หา
คม

 

กนั
ยา
ยน

 

ตุล
าค
ม 

พฤ
ศจ

ิกา
ยน

 

ธัน
วา
คม

 รวม 

(พาเลท/ 

ปี) 

เฉลีย่ 

(พาเลท/

เดือน) 

1 MUCNX, US, ALPINE  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

1272 1219 1060 1060 1272 1219 1060 1272 1219 1060 1272 1272 3,201 266.75 

2 VICKS, JP, ORANGE  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

140 120 100 100 100 100 120 100 100 120 140 140 468 39.00 

3 
STPSL, ID, 
SOOTHING  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

128 256 320 192 128 384 320 128 384 320 256 192 1,286 107.17 

4 
DBNDN, DE, FAB 
(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็
คอ) 

0 0 384 0 0 0 384 0 0 384 0 0 1,120 93.33 

5 STPSL, UA, FAB  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

40 40 80 0 40 40 80 40 40 80 0 0 232 19.33 

6 
NURFN, TH, 
CHILDREN  
(ยาน ้าแกเ้จบ็คอ) 

6 0 3 3 6 3 0 6 3 0 3 3 7 0.58 

7 GRNDB, MX, EUCA  
(ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 

40 0 40 0 40 0 40 40 0 40 0 0 113 9.42 

8 
BACTV, IT, FAB 
(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็
คอ) 

0 64 0 0 0 64 0 0 64 0 0 0 180 15.00 

รวม FG 1,626 1,699 1,987 1,355 1,586 1,810 2,004 1,586 1,810 2,004 1,671 1,607 6,607 550.58 

9 PASS,DUR,CN,BULK 
(Raw Material)  

5 0 5 0 5 0 5 0 5 0 5 0 39 3.25 

10 FIL,DUR,ALOE 
VERA (Raw Material) 

5 0 5 0 5 0 5 0 5 0 5 0 45 3.75 

รวม RM 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 84 7.00 
Min (พาเลท/ เดือน) 239 

Mean (พาเลท/ เดือน) 558 

Max (พาเลท/ เดือน) 786 
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ภาพท่ี 21 แผนภูมิปริมาณสินคา้คงคลงัในปี 2564 (พาเลท) 
 

 
 
ภาพท่ี 22 ปริมาณสินคา้คงคลงัในปี 2564 (พาเลท) 
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 การจ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลงัตามการวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) 
 การจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวเิคราะห์แบบเอบีซี ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 เก็บรวบรวมขอ้มูลของสินคา้คงคลงั โดยมีรายละเอียดเป็นปริมาณการใช้
สินคา้คงคลงัในรอบปีและราคาต่อหน่วยของสินคา้คงคลงัแต่ละรายการ 
 ขั้นตอนท่ี 2 ค านวณหามูลค่าสินคา้คงคลงัแต่ละรายการท่ีหมุนเวยีนในรอบปีนั้น โดยน า
ปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัในรอบปีคูณดว้ยราคาต่อหน่วยของสินคา้คงคลงั 
 ขั้นตอนท่ี 3 จดัเรียงล าดบัจากขอ้มูลสินคา้คงคลงัแต่ละรายการตามมูลค่าสินคา้คงคลงัท่ี
ค  านวณไดจ้าก ขั้นตอนท่ี 2 จากมากไปหานอ้ย 
 ขั้นตอนท่ี 4 ค านวณหาร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด และร้อยละของ
มูลค่าสินคา้คงคลงัแต่ละรายการ ท่ีเรียงล าดบัไวใ้นขั้นตอนท่ี 3 ตามตารางท่ี 10 และสามารถวาด
กราฟเบ้ืองตน้ พบวา่สินคา้ 9 รายการ มีการกระจุกตวัอยูใ่นกลุ่มท่ีมีความเคล่ือนไหวต ่าและมูลค่าต ่า 
โดยท่ีมีสินคา้ 1 ชนิดท่ีมีความเคล่ือนไหวสูงและมูลค่าสูง จากนั้นค านวณร้อยละสะสมของทั้ง
ปริมาณการใชสิ้นคา้ และมูลค่าสินคา้คงคลงั จากสินคา้ท่ีมีมูลค่าสูงสุดลดลงไปจนครบ 100% 
 

 
 
ภาพท่ี 23 ความสัมพนัธ์ของร้อยละปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงักบัมูลค่าสินคา้ 
 
 ขั้นตอนท่ี 5 น าค่าท่ีหาไดจ้ากขั้นตอนท่ี 4 น ามาสร้างกราฟแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ร้อยละของมูลค่าสินคา้คงคลงั และร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด ดงัภาพท่ี 22 และ 
23 เพื่อท าการพิจารณาจดัล าดบัความส าคญัของรายการสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม คือ A, B และ C โดย
ใชเ้ง่ือนไข ดงัน้ี 



 

58 

ตา
รา
งท่ี

 12
 ขอ้

มูล
กา
รจ
 าแ
นก

กลุ่
มสิ

นค
า้ค
งค
ลงั
ดว้

ยว
ธีิ A

BC
 A

na
lys

is 

หม
าย
เห
ตุ:
 C

I/ G
ini

 co
eff

ici
en

t ส
าม
าร
ถค

 าน
วน

ได
อี้ก

วธีิ
จา
กสู

ตร
 

โด
ย P

xi 
แล

ะ P
yi 
เป็
นค

่ า U
nc

um
ula

tiv
e p

erc
en

tag
e ส

าม
าร
ถค

 าน
วน

ได
 ้  

    
    
    
    
 17

.03
%*

*

มูล
ค่า
สิน

ค้า
 

รา
คา
/ พ

าเล
ท 

(U
SD

) 

ปริ
มา
ณ 

สิน
ค้า

 
คง
คล

งัท
ั้งปี

 
(พ
าเล

ท)
 

มูล
ค่า
สิน

ค้า
 

คง
คล

งั 
 (บ

าท
) 

ร้อ
ยล
ะ 

ปริ
มา
ณ 

สิน
ค้า
คง
คล

ัง 

ร้อ
ยล
ะ 

มูล
ค่า

 
สิน

ค้า
คง

คล
งั 

ร้อ
ยล
ะส

ะส
ม 

ปริ
มา
ณ 

สิน
ค้า
คง
คล

ัง 

ร้อ
ยล
ะส

ะส
ม 

มูล
ค่า

 
สิน

ค้า
คง
คล

ัง 

Co
nc

en
tra

tio
n 

In
de

x 
กลุ่

ม 
Cr

ite
ria

 1 
กลุ่

ม 
Cr

ite
ria

 2 
ขั้น

ตอ
นท

ี่ 1 
ขั้น

ตอ
นท

ี่ 1 
ขั้น

ตอ
นท

ี่ 2 
ขั้น

ตอ
นท

ี่ 4 
ขั้น

ตอ
นท

ี่ 4 
ขั้น

ตอ
นท

ี่ 5 
ขั้น

ตอ
นท

ี่ 5 
วดั

กา
รก
ระ
จา
ยต

ัว 

B n 
A n 

A n x
 B

n 
( A

n
/

∑
𝐴
𝑛
) .
1
0
0

% 
( A

n
/

∑
𝐴
𝑛
) .
1
0
0

% 
X n ร

วม
จา
ก 

(A
n x

 B
n) ma

x 
Y n ร

วม
จา
ก 

(A
n x

 B
n) ma

x 
CI

 = 
M

ax
(X

n –
 Y

n) 

1 
M

UC
NX

,U
S,A

LP
IN

E (
ลูก

อม
แก

เ้จบ็
คอ

) 
39

,99
8.7

4 
14

,25
7 

57
0,2

61
,96

4.9
0 

68
.53

% 
54

.52
% 

68
.53

% 
54

.52
% 

14
.01

%
 

C 
A 

2 
DB

ND
N,

DE
,FA

B 
(ผ
ลิต

ภณั
ฑพ์

น่แ
กเ้จ

บ็ค
อ)

 
16

3,8
87

.36
 

1,1
52

 
18

8,7
98

,23
8.7

2 
5.5

4%
 

18
.05

% 
74

.06
% 

72
.57

% 
1.4

9%
 

C 
A 

3 
ST

PS
L,I

D,
SO

OT
HI

NG
 (ลู

กอ
มแ

กเ้จ
บ็ค

อ)
 

45
,62

4.6
0 

3,0
08

 
13

7,2
38

,79
6.8

0 
14

.46
% 

13
.12

% 
88

.52
% 

85
.69

% 
2.8

3%
 

C 
B 

4 
VI

CK
S,J

P,O
RA

NG
E (

ลูก
อม

แก
เ้จบ็

คอ
) 

63
,24

0.8
0 

1,3
80

 
87

,27
2,3

04
.00

 
6.6

3%
 

8.3
4%

 
95

.16
% 

94
.04

% 
1.1

2%
 

C 
C 

5 
BA

CT
V,

IT
,FA

B 
(ผ
ลิต

ภณั
ฑพ์

น่แ
กเ้จ

บ็ค
อ)

 
16

2,3
85

.92
 

19
2 

31
,17

8,0
96

.64
 

0.9
2%

 
2.9

8%
 

96
.08

% 
97

.02
% 

-0.
94

% 
C 

C 
6 

GR
ND

B,
M

X,
EU

CA
 (ลู

กอ
มแ

กเ้จ
บ็ค

อ)
 

67
,86

2.8
7 

24
0 

16
,28

7,0
87

.60
 

1.1
5%

 
1.5

6%
 

97
.23

% 
98

.58
% 

-1.
34

% 
C 

C 

7 
ST

PS
L,U

A,
FA

B 
(ลู
กอ

มแ
กเ้จ

บ็ค
อ)

 
13

,44
0.0

0 
48

0 
6,4

51
,20

0.0
0 

2.3
1%

 
0.6

2%
 

99
.54

% 
99

.19
% 

0.3
5%

 
C 

C 

8 
PA

SS
,D

UR
,C

N,
BU

LK
 (R

aw
 M

ate
ria

l)  
10

4,4
42

.00
 

30
 

3,1
33

,26
0.0

0 
0.1

4%
 

0.3
0%

 
99

.68
% 

99
.49

% 
0.1

9%
 

C 
C 

9 
NU

RF
N,

TH
,C

HI
LD

RE
N 

(ยา
น ้า
แก

เ้จ็บ
คอ

) 
78

,88
0.9

5 
36

 
2,8

39
,71

4.2
4 

0.1
7%

 
0.2

7%
 

99
.86

% 
99

.76
% 

0.0
9%

 
C 

C 

10
 F

IL
,D

UR
,A

LO
E V

ER
A 

(R
aw

 M
ate

ria
l) 

82
,56

7.0
0 

30
 

2,4
77

,01
0.0

0 
0.1

4%
 

0.2
4%

 
10

0.0
0%

 
10

0.0
0%

 
0.0

0%
 

C 
C 



  59 

 
59 

 เกณฑ์การจ าแนกที ่1 (Criteria 1) ตามหลกัเกณฑ์ที ่Magee และ Boodman  
 ก าหนดตามตารางการจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวเิคราะห์แบบเอบีซี ไดผ้ลตาม
ภาพท่ี 23 
 

ตารางท่ี 13 เง่ือนไขการจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัดว้ยวธีิ Traditional ABC Analysis 
 

 

 
 
ภาพท่ี 24 การจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัดว้ยวธีิ ABC Analysis - ตามมูลค่าสะสมของสินคา้คงคลงั
โดยจ าแนกตามแนวคิด Traditional ABC Analysis: Criteria 1 - Traditional ABC 
 

 
  

กลุ่ม 
ร้อยละสะสมของ 

มูลค่าสินค้าคงคลงัทั้งหมด 
ร้อยละสะสมของ 

ปริมาณการใช้สินค้าคงคลงัทั้งหมด 
A 0 - 80 0 - 20 
B 80 - 90 20 - 40 
C 90 - 100 40 - 100 

โดยจ าแนกตามแนวคิด Traditional ABC Analysis: Criteria 1 - Traditional ABC 
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 จากเกณฑก์ารจ าแนกดงักล่าวพบวา่ 
 1. มีการกระจุกตวัของสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าต ่าและปริมาณการเคล่ืนไหวในคลงันอ้ย 
โดยค่า Concentration index อยูใ่นระดบัต ่าท่ี 14.01% ซ่ึงหมายถึงมูลค่าของสินคา้นั้น ๆ กบัการใช้
งานมีความใกลเ้คียงกนัมาก หรืออีกนยัหน่ึงคือเขา้ใกลค้วามสัมพนัธ์ในลกัษณะเส้นตรง 
 2. สินคา้ทั้งหมดมีการเคล่ือนไหวมากกวา่ 40% จึงถูกจดัใหอ้ยูใ่นกลุ่ม C ท าใหไ้ม่
สามารถก าหนดแนวทางการจดัการสินคา้ท่ีแตกต่างกนัไดแ้ละไม่สามารถเรียบล าดบัความส าคญัท่ี
ตอ้งด าเนินการต่อสินคา้แต่ละชนิดไดจ้  าเป็นตอ้งก าหนดเง่ือนไขการจ าแนกประเภทสินคา้ใหม่
เพื่อใหส้ามารถก าหนดแนวทางการจดัการสินคา้ท่ีแตกต่างกนัไดเ้พื่อลดระยะเวลาในการจดัเก็บและ
หยบิสินคา้ 
 เกณฑ์การจ าแนก 2 (Criteria 2) ตามหลกั Line of Equity 
 จากการท่ีค่าของร้อยละสะสมของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด และร้อยละสะสมของ
ปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมดมีการกระจุกตวัอยูสู่งท าใหก้ารจ าแนกดว้ยหลกัการดั้งเดิมไม่
สามารถกระท าไดเ้น่ืองจากความสัมพนัธ์ทั้งสองเขา้ใกลค้วามสัมพนัธ์เชิงเส้นตรงหรืออีกนยัหน่ึง
คือสินคา้คงทั้งหมดมีความส าคญัใกลเ้คียงกนัหรือต่างกนัไม่เกิน 14.01% ดงันั้นเพื่อให้สามารถ
ก าหนดแนวทางการบริหารสินคา้ท่ีสามารถแยกระหวา่ง โดยผูว้จิยัเสนอใหป้รับร้อยละสะสม
ปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัจากเดิมเป็นค่าใหม่ดงัตารางใหมี้ความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรง (เท่ากนั
ระหวา่งค่าร้อยละสะสมของมูลค่าและปริมาณการใชสิ้นคา้) ท่ี 80% และ 90% ตามล าดบั 
 
ตารางท่ี 14 เง่ือนไขการจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัดว้ยเกณฑก์ารจ าแนกแบบเส้นตรง 
 

 

  

กลุ่ม 
ร้อยละสะสมของ 

มูลค่าสินค้าคงคลงัทั้งหมด 
ร้อยละสะสมของ 

ปริมาณการใช้สินค้าคงคลงัทั้งหมด 
A 0 - 80 0 - 80 
B 80 - 90 80 - 90 
C 90 - 100 90 - 100 
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ภาพท่ี 25 การจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัดว้ยวธีิ ABC Analysis - ตามมูลค่าสะสมของสินคา้คงคลงั
โดยจ าแนกตามแนวคิด Traditional ABC Analysis: Criteria 2 - Equality ABC 
 
 จากเกณฑก์ารจ าแนกดงักล่าวพบวา่ 
 1. มีการกระจุกตวัของสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าต ่าและปริมาณการเคล่ืนไหวในคลงันอ้ย 
โดยค่า Concentration index อยูใ่นระดบัต ่าท่ี 14.01% ซ่ึงหมายถึงมูลค่าของสินคา้นั้น ๆ กบัการใช้
งานมีความใกลเ้คียงกนัมาก หรืออีกนยัหน่ึงคือเขา้ใกลค้วามสัมพนัธ์ในลกัษณะเส้นตรง 
 2. เกณฑก์ารจ าแนกเปล่ียนแปลงใหเ้กิดความแตกต่างโดยสามารถจ าแนกสินคา้ได ้
  กลุ่ม A 2 ชนิด คือ MUCNX, US, ALPINE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) และ DBNDN, DE, 
FAB (ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ) 
  กลุ่ม B 1 ชนิด คือ STPSL, ID, SOOTHING (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 
  กลุ่ม C 7 ชนิด คือ VICKS, JP, ORANGE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ), BACTV, IT, FAB 
(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ), GRNDB, MX, EUCA (ลูกอมแกเ้จบ็คอ), STPSL, UA, FAB (ลูกอมแก้
เจบ็คอ), PASS, DUR, CN, BULK (Raw material), NURFN, TH, CHILDREN (ยาน ้าแกเ้จบ็คอ), 
และ FIL, DUR, ALOE VERA (Raw material) 
 3. สินคา้ท่ีเป็นวตัถุดิบ (RM) ทั้งหมดเป็นสินคา้ในกลุ่ม C สามารถสรุปดงัภาพ 

โดยจ าแนกตามแนวคิด Traditional ABC Analysis: Criteria 2 - - Equality ABC 
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ภาพท่ี 26 การจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัดว้ยวธีิ ABC Analysis-Criteria 2 
 

Warehouse optimization: optimizing space utilization 
 1. Space optimization 
 ขอ้เสนอในการปรับปรุงพื้นท่ีใชส้อย การเพิ่มช่องทางเขา้-ออกและการปรับทิศทางการ
ไหลของสินคา้ และการจดัเรียงชั้นวางสินคา้ในคลงั ดงัน้ี 
  1.1 การปรับปรุงพื้นท่ีใชส้อยคลงัสินคา้ พื้นท่ีคลงัสินคา้ในปัจจุบนัไม่ไดมี้ลษัณะเป็น
เหล่ียมใหจ้ดัเรียงชั้นวางของโดยสม ่าเสมอกนัหรือใหส้ามารถวางชั้นไดม้ากท่ีสุด ความสามารถใน
การจดัเก็บปัจจุบนัมีความจุ 101 ช่อง (808 พาเลท) เม่ือขยายพื้นขนาด 60m2 จากเดิมเป็นส่วนของ
พื้นท่ีผลิตสินคา้ โดยพื้นท่ีคลงัจะเพิ่มข้ึนจากเดิม 1,015m2 เป็น 1,075m2 หรือ ขยายพื้นท่ี 5.9% จะ
สามารถเพิ่มจ านวนพื้นท่ีชั้นวางของได ้18 ช่อง หรือ 144 พาเลท เพิ่มจากเดิม 808 พาเลท เป็น 952 
พาเลท หรือเพิ่มข้ึน 17.82% 
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ภาพท่ี 27 ขอ้เสนอปรับปรุงคลงัสินคา้โดยขยายพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ 
 
  1.2 การเพิ่มช่องทางเขา้-ออกและปรับทิศทางการไหลของสินคา้ พื้นท่ีคลงัสินคา้ท่ี
ท าการศึกษามีลกัษณะรูปตวั U โดยท่ีมีทางเขา้-ออกสินคา้เพียงดา้นเดียว และการจดัเรียงชั้นวาง
สินคา้ไปตามแนวทิศของการเขา้-ออกสินคา้ โดยท่ีมีพื้นท่ีใชง้าน 1,075 ตร.ม. ปัญหาส าคญัของ
พื้นท่ีดงักล่าว คือทางเขา้ออกท่ีมีทางเดียวเป็นลกัษณะถุงตนัท่ีใชร้ะยะทางยาวท่ีสุด 360 ม. (ไป-
กลบั) ต่อหน่ึงเท่ียวการหยบิสินคา้ท าใหก้ารจดัเก็บสินคา้ใชเ้วลานาน ขอ้เสนอของผูว้ิจยัคือการเพิ่ม
ประตูทางเขา้ออก Loading area และ Staging area อีกดา้นหน่ึงของคลงัสินคา้เพื่อลดระยะทางการ
จดัเก็บสินคา้ลงคร่ึงหน่ึง หรือลดระยะเวลาในแต่ละเท่ียวการหยบิลงไดถึ้งคร่ึงหน่ึงส าหรับการหยบิ
สินคา้จากอีกดา้นหน่ึงของคลงั และสามารถเพิ่มพื้นท่ีใชส้อยอีกเล็กนอ้ยเป็น 1,125 ตร.ม. 
นอกจากน้ียงัสามารถก าหนดทิศทางการไหลของการจดัเก็บสินคา้ในลกัษณะทางเดียวจากการเก็บ
วตัถุดิบไวท้างดา้นขวาและผลิตภณัฑพ์ร้อมจดัส่งไวท้างดา้นซา้ยของคลงัสินคา้ 
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พ้ืนท่ีใชส้อยในปัจจุบนั ขอ้เสนอปรับปรุงคลงัสินคา้ 

 
ภาพท่ี 28 ขอ้เสนอปรับปรุงคลงัสินคา้โดยการเพิ่มทางเขา้-ออก และก าหนดทิศทางการไหลของ
สินคา้ 
 
  1.3 การจดัเรียงชั้นวางสินคา้ในคลงั การจดัเรียงชั้นวางสินคา้ในคลงัในปัจจุบนัยงัวาง
ชั้น ไม่เตม็พื้นท่ีและมีลกัษณะท่ีไม่เป็นแบบแผนเดียวกนัทั้งคลงั มีขอ้เสนอคือ 
   1.3.1 การจดัเรียงชั้นวางสินคา้ใหเ้ป็นไปในทิศทางการเคล่ือนท่ีของสินคา้ในคลงั 
โดยเพิ่มชั้นวางของทั้งปีกซา้ย-ขวา และดา้นล่างของอาคาร 
   1.3.2 การเวน้ช่องวา่งก่ึงกลางเพิ่มใหส้ามารถขนวตัถุดิบหรือสินคา้ส าเร็จรูปพร้อม
ขายระหวา่งคลงัสินคา้กบัสายการผลิต และระหวา่งสายการผลิตท่ี 1 กบัสายการผลิตท่ี 2 
   1.3.3 การเพิ่มชั้นวางสินคา้ในคลงัโดยลดขนาดทางเดิน (Aisle) ลงโดยเลือกใชร้ถ 
Forklift ขนาดยกสินคา้เท่าเดิมแต่ท่ีมีโฟรไฟลข์นาดเล็กลง โดยเดิมในแต่ละพื้นท่ีกวา้ง 10 ม. จะวาง
ชั้นวางเพียง 4 แถวชั้นวาง (พิงผนงัสองดา้นและแถวกลางคู่) ซ่ึงสามารถค านวนการวางชั้นในพื้นท่ี
ส่ีเหล่ียมตามรูปแบบการจดัวางชั้นและทางเดิน ไดด้งัน้ี 
 
 
 
 
  

สินคา้ 
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 กรณี 1: Width-1 = (S+A)+N1(2S+A)+S / จ านวนชั้นวาง: 2N1+2   

 

 

 
 

กรณี 2: Width-2 = (S+A)+N2(2S+A) / จ านวนชั้นวาง: 2N2+1 
 
 
 
 
 
 

กรณี 3: Width-3 = A+N3(2S+A) / จ านวนชั้นวาง: 2N3 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 29 การค านวนจ านวนชั้นวาง 

กรณีท่ี 1 กรณีท่ี 2 กรณีท่ี 3 

   
Width-1 = (S+A)+N1(2S+A)+S Width-2 = (S+A)+N2(2S+A) Width-3 = A+N3(2S+A) 

จ านวนช้ันวาง: 2N1+2 จ านวนช้ันวาง: 2N2+1 จ านวนช้ันวาง: 2N3 
Note S: Shelf width; A: Aisle width; N: Positive integer 

จ านวน ช้ันวาง 1.2 ม.    Aisle Width (A)      

ช้ันวาง กว้าง  1 1.2 1.4 1.6 1.8 2 2.2 2.4 2.6 2.8 3 

2 N1 0 3.4 3.6 3.8 4 4.2 4.4 4.6 4.8 5 5.2 5.4 

4  1 6.8 7.2 7.6 8 8.4 8.8 9.2 9.6 10 10.4 10.8 

6  2 10.2 10.8 11.4 12 12.6 13.2 13.8 14.4 15 15.6 16.2 

8  3 13.6 14.4 15.2 16 16.8 17.6 18.4 19.2 20 20.8 21.6 

จ านวน ช้ันวาง 1.2 ม.    Aisle Width (A)      
ช้ันวาง กว้าง  1 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2 

1 N2 0 2.2 2.3 2.4 2.5 2.6 2.7 2.8 2.9 3 3.1 3.2 
3  1 5.6 5.8 6 6.2 6.4 6.6 6.8 7 7.2 7.4 7.6 
5  2 9 9.3 9.6 9.9 10.2 10.5 10.8 11.1 11.4 11.7 12 
7  3 12.4 12.8 13.2 13.6 14 14.4 14.8 15.2 15.6 16 16.4 

จ านวน ช้ันวาง 1.2 ม.    Aisle Width (A)      
ช้ันวาง กว้าง  1 1.2 1.4 1.6 1.8 2 2.2 2.4 2.6 2.8 3 

0 N3 0 1 1.4 1.8 2.2 2.6 3 3.4 3.8 4.2 4.6 5 
2  1 4.4 5.2 6 6.8 7.6 8.4 9.2 10 10.8 11.6 12.4 
4  2 7.8 9 10.2 11.4 12.6 13.8 15 16.2 17.4 18.6 19.8 
6  3 11.2 12.8 14.4 16 17.6 19.2 20.8 22.4 24 25.6 27.2 
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 จากการค านวน 3 รูปแบบการจดัวางชั้นสินคา้ท่ีมีขนาด 1 พาเลท (1.2 ม.) ใน 3 รูปแบบ 
ในอาคารท่ีมีความกวา้ง 10 ม. นั้น พบวา่ การจดัวางรูปแบบท่ี 2 ท่ีวางชั้นชิดผนงั 1 ดา้น และ
ทางเดินติดผนงัอีกดา้น จะสามารถวางชั้นสินคา้ได ้5 แถว โดยมีความกวา้งทางเดินในแต่ละช่องท่ี 
1.3 ม. ซ่ึงในภาพรวมจะมีช่องสินคา้จ านวน 62 ช่อง บรรจุได ้2,480 พาเลท เพิ่มจากเดิม 808 พาเลท
ประมาณ 3 เท่าตวั ซ่ึงในการปฏิบติัการจ าเป็นตอ้งพิจารณาเลือกใชร้ถ Forklift ขนาดไม่เกิน 1.3 ม. 
มาใชง้าน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 30 ภาพรวมขอ้เสนอการจดัวางชั้นวางสินคา้ภายในคลงั 
  

 ช้ันวางสินค้า 

(A) 

ช่องวางสินค้า 

(B) 

จ านวนความสูง

ของช้ัน (C) 

จ านวนพาเลท 

(D)=A x B x C 
รวม 

ปีกซา้ย 5 แถว (27.6/1.2)=23 8 ชั้น 920  

ปีกขวา 5 แถว (27.6/1.2)=23 8 ชั้น 920 2,480 พาเลท 

ดา้นทา้ย 5 แถว (20/1.2)=16 8 ชั้น 640  
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 ในปัจจุบนัคลงัสินคา้ใช ้Forklift ในช่องทางเดินขนาดประมาณ 2 เมตร ตามภาพ ซ่ึง
สามารถเพิ่มช่องวางสินคา้ได ้โดยการลดขนาดความกวา้งทางเดินลง และใชร้ถ Forklift 5 ตนั ท่ีมี
คุณลกัษณะตามตอ้งการท่ีกวา้งต ่ากวา่ 1.3 เมตร ตามตวัอยา่งในภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 31 รถยกในคลงัสินคา้ในปัจจุบนั 
 

 

  

 

ภาพท่ี 32 ตวัอยา่งรถ Forklift ท่ีมีขนาดความกวา้งนอ้ยกวา่ 1.3 เมตร  
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 2. ข้อเสนอด้าน Dynamic slotting 
 ในคลงัสินคา้ท่ีท าการศึกษาพบวา่ถึงแมว้า่ชนิดประเภทของสินคา้มีจ านวนนอ้ยเพียง 10 
ชนิด แต่การหมุนเวยีน (Turnover rate) ของสินคา้ในคลงัมีวงรอบค่อนขา้งสูง โดยพื้นท่ีจดัเก็บเดิมมี 
ความจุ 808 พาเลท ตอ้งหมุนเวยีนสินคา้จ านวนมากท่ีสุด 2,004 พาเลทใน 1 เดือน (30 วนั) หรือมี
การขนถ่ายทั้งคลงัสินคา้ทุก ๆ 12 วนั ประกอบกบัวงรอบการผลิตสินคา้ท่ี 4-5 วนั ดงันั้น สินคา้
ส าเร็จรูปจะมีเวลาเก็บสั้นและมีการหมุนออกของสินคา้ค่อนขา้งเร็วโดยเฉล่ียในเดือนกรกฎาคม 
และตุลาคม โดยหยบิขนออกและบรรจุตูป้ระมาณวนัละ 167 พาเลทโดยไม่มีวนัหยดุ หรือ 20.8     
พาเลทใน 1 ชม. (8 ชัว่โมง/ วนั) 
 การหมุนเวยีนสินคา้ท่ีมีปริมาณมากในความถ่ีค่อนขา้งสูงไม่สามารถจดัเก็บสินคา้ใน
ลกัษณะ Static ท่ีชั้นวางชั้นใดชั้นหน่ึงถูกก าหนดใหว้างเฉพาะสินคา้ท่ีก าหนดไว ้ในการใช้
ประโยชน์พื้นท่ีสูงสุดและลดเวลาการหยบิ/ จดัเก็บสินคา้/ ขนถ่ายอาจใชว้ธีิการ Dynamic slotting 
โดยท่ีระบบจะท าการจดัเก็บสินคา้ท่ีมีอตัราการรับและส่งสินคา้สูง ไวใ้นส่วนหนา้ของคลงัสินคา้ท่ี
อยูติ่ดกบั Loading area ส าหรับสินคา้ท่ีมีอตัราการรับและส่งสินคา้ต ่าก็จะถูกจดัเก็บไกลออกไป 
โปรแกรมจะประมวลผลการจากสถิติเทิร์นโอเวอร์ (Turn over) ของสินคา้ในทุก ๆ ช่วงเวลาท่ี
ก าหนด และก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้แต่ละชนิคท่ีเหมาะสมเพื่อลดเวลาในการหยบิ สินคา้ 
ลดพื้นท่ีและเพิ่มประสิทธิภาพในการใชง้าน 
 จากการจดักลุ่มสินคา้ดว้ย ABC Analysis ผูว้จิยัก าหนดแบ่งสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่มตาม
ความส าคญั มูลค่าสินคา้ และปริมาณการจดัเก็บ สามารถแบ่งพื้นท่ีในคลงัออกเป็น 5 โซน ตามภาพ 
ดงัน้ี 
 - โซนท่ี 1 จดัเก็บสินคา้กลุ่ม “A” 
 - โซนท่ี 2 จดัเก็บสินคา้กลุ่ม “A” 
 - โซนท่ี 3 จดัเก็บสินคา้กลุ่ม “A” 
 - โซนท่ี 4 จดัเก็บสินคา้กลุ่ม “B” 
 - โซนท่ี 5 จดัเก็บสินคา้กลุ่ม “C” 
 ในการน า Dynamic slotting มาใชง้านโดยปกติจะเป็นส่วนหน่ึงของโปรแกรม WMS 
Warehouse Management System ท่ีเป็นระบบการจดัการคลงัสินคา้ท่ีมีการค านวนท่ีแม่นย  า        
เพื่อตดัสินใจวา่จะวางสินคา้คงคลงัไวท่ี้ใดโดยข้ึนอยูก่บัความตอ้งการ ณ เวลาใดเวลาหน่ึง          
โดยโปรแกรม WMS จะสามารถติดตามความตอ้งการไดแ้บบ Realtime และจะจดัใหมี้กลยทุธ์
เพื่อใหแ้น่ใจวา่สตอ็กท่ีเคล่ือนไหวเร็วข้ึนจะถูกวางไวใ้กลก้บั Loading area เพื่อประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน
ในการเคล่ือนยา้ยสตอ็ค ซ่ึงจ าเป็นตอ้งมีการควบคุมสินคา้อตัโนมติัผา่นระบบอจัฉริยะและเซ็นเซอร์
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ต่าง ๆ อาทิ RF ID Tag, Infrared sensor ท่ีตรวจจบัวา่สินคา้ไดถู้กยา้ยออกหรือจดัเก็บในช่องท่ี
ก าหนดหรือไม่ ซ่ึงกระบวนการปรับปรุงใหค้ลงัสินคา้เป็นระบบอจัฉริยะจ าเป็นตอ้งใชเ้งินลงทุนท่ี
สูง ซ่ึงตอ้งมีการค านวนความคุม้ค่าต่อไป 
 

 
 
ภาพท่ี 33 การบริหารจดัการสินคา้ตาม ABC Analysis ในพื้นท่ีคลงัสินคา้ท่ีท าการปรับปรุง 
 

ข้อเสนอด้าน Visual control 
 ในคลงัสินคา้ท่ีท าการศึกษาพบวา่มีการใช ้Visual control และ Visual aids ท่ีจ  ากดัใน    
การช่วยเหลือพนกังานใหส้ามารถไปยงัชั้นวางสินคา้ท่ีตอ้งการตามท่ีส ารวจพบวา่มีการใชเ้พียงป้าย
แสดงตวัเลขในแต่ละแถวและไม่มีป้ายแสดงประเภทสินคา้ในแถวหรือพื้นท่ียอ่ย อีกทั้งในแต่ชั้น   
พาเลทไม่มี Visual control ช่วยพนกังาน ซ่ึงในการตรวจสอบสินคา้วา่หยบิถูกหรือไม่พนกังานตอ้ง
ยงิ Barcode บนสินคา้เพื่อระบุวา่สินคา้ และตรวจสอบจากใบ Picking slip อีกคร้ังหน่ึง                
การปฏิบติังานรูปแบบดงักล่าวเสียเวลาและมีขั้นตอนท่ีมนุษยเ์ขา้ไปอยูใ่นวงรอบการท างานสูงจะ
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ท าใหเ้กิดความผดิพลาดไดง่้าย เสียเวลาในการตรวจสอบความถูกตอ้งสูง ท าใหเ้วลาการหยบิและ
จดัเก็บสินคา้ในแต่ละคร้ังสูงตามไปดว้ย 
 

  

  

Visual control ในปัจจุบนัท่ีมีเฉพาะตวัเลขแถว ในแต่ชั้นพาเลทไม่มี Visual control ช่วยพนกังาน 
ซ่ึงพนกังานตอ้งยงิ Barcode บนสินคา้เพื่อระบุวา่
สินคา้ถูกตอ้งหรือไม่ 

 
ภาพท่ี 34 การใช ้Visual control ในคลงัสินคา้ท่ีท าการศึกษาในปัจจุบนั 
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 ขอ้เสนอของผูว้จิยัคือการจดัท า Visual aids ในรูปแบบดงัน้ี 
 - การประเมินสินคา้คงคลงัดว้ยสายตาวา่มีปริมาณมากหรือนอ้ยโดยผูค้วบคุมคลงัสินคา้ 
 - การจดัท าป้ายบ่งช้ีสินคา้แต่ละชนิดตามการจดักลุ่มสินคา้จะช่วยใหง่้ายต่อการคน้หา  
ง่ายต่อการตรวจสอบจ านวน มีความถูกตอ้งแม่นย  า พนกังานท างานสะดวก ทั้งในส่วนของพนกังาน
ท่ีน าสินคา้เขา้จดัเก็บและพนกังานท่ีน าสินคา้ไปผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปต่อได ้มีมาตรฐานและเป็น
ระเบียบเรียบร้อยมากข้ึน โดยการจดัท าป้ายบ่งช้ีมีรายละเอียด 
 1. จดัท าป้ายแสดงสถานะของสินคา้แต่ละชนิดส่วนกลาง และป้ายระบุช่ือแถวติดไวท่ี้
ผนงั เพื่อใหง่้ายต่อการส่ือสาร และการบ่งช้ี 
 2. จดัท าป้ายส าหรับวางบริเวณดา้นหนา้ของแถวการจดัวางสินคา้ในแต่ละชนิด เพื่อท า
การแยกหมวดหมู่สินคา้สินคา้แต่ละประเภทออกจากกนัอยา่งชดัเจน เพื่อช่วยใหพ้นกังานสามารถ
คน้หาสินคา้และจดัเก็บสินคา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระเบียบ จึงส่งผลใหร้ะยะเวลาในการท างาน
ของพนกังานใชเ้วลานอ้ยลง ซ่ึงภายในป้ายจะระบุต าแหน่งการจดัวางสินคา้ และระบุช่ือและหนา้
ตดัช้ินงาน เพื่อใหพ้นกังานง่าย ต่อการคน้หาสินคา้และการจดัเก็บสินคา้ ส่งผลใหก้ารด าเนินงาน
รวดเร็วลดปัญหาการใชเ้วลาในการคน้หาสินคา้ และการหยบิสินคา้ผดิในระหวา่งการจดัหาสินคา้ 
  2.1 สีแดง ใชแ้ทนสินคา้กลุ่ม “A” 
  2.2 สีเหลือง ใชแ้ทนสินคา้กลุ่ม “B” 
  2.3 สีชมพู ใชแ้ทนสินคา้กลุ่ม “C” 
 3. ท าป้ายบ่งช้ีติดท่ีป้ายแสดงสินคา้ โดยระบุช่ือสินคา้/ Code/ จ านวน/ แถวจดัวาง ดงัภาพ 
 

 
(a) ป้ายระบุสินคา้ส่วนกลางและติดผนงั 

  
(b) ป้ายระบุสินคา้หนา้แถวชั้น (c) ป้ายหนา้พาเลท 

 
ภาพท่ี 35 ขอ้เสนอแนะของผูว้จิยัในการใช ้Visual control ในคลงัสินคา้ท่ีท าการศึกษา 
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แผนการปรับปรุงและการน าไปปฏบัิติ 
 จากขอ้เสนอของผูว้จิยัในการจดัหมวดหมู่สินคา้ การปรับปรุงพื้นท่ี และจดัการพื้นท่ี
แบบ Dynamic slotting นั้น สามารถด าเนินการไดใ้น 3 ระยะ ตามงบประมาณและระยะเวลาใน   
การน าไปปฏิบติั กล่าวคือ 
 ระยะส้ัน (สามารถปฏิบัติทนัที - 3 เดือน) 
 - ปรับปรุงการจดัเก็บสินคา้ในพื้นท่ีเดิมท่ีมีอยูด่ว้ยการแบ่งกลุ่ม ABC 
 - จดัเก็บสินคา้ในลกัษณะ Static slotting 
 - จดัท าเคร่ืองหมาย/ ป้ายแสดงสินคา้ใหถู้กตอ้งตามพื้นท่ีและชนิดการจดัเก็บ 
 - ฝึกอบรมพนกังานถึงกระบวนการด าเนินการท่ีเปล่ียนไป และทบทวนการใชง้านระบบ 
WMS ท่ีมีอยู ่
 ระยะกลาง (3 - 12 เดือน) 
 - จดัเก็บสินคา้ในลกัษณะ Manual dynamic slotting 
 - จดัท าเคร่ืองหมาย/ ป้ายแสดงสินคา้หมุนเวยีนตามโซนพื้นท่ีและชนิดการจดัเก็บ 
 - ฝึกอบรมพนกังานถึงนโยบายการจดัเก็บท่ีเปล่ียนไป 
 ระยะยาว (1 - 2 ปี) 
 - ปรับปรุงพื้นท่ีคลงัสินคา้และเพิ่มจ านวนชั้นวางสินคา้ 
 - การจดัซ้ือ/ ปรับปรุงระบบ WMS ใหเ้ป็นแบบอจัฉริยะ มีการใช ้RF ID, Sensors,  
การท านายและระบุพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ใหถู้กตอ้งตามการหมุนเวยีนของสินคา้ 
 - Intelligent visual aids ท่ีเป็นอิเล็กทรอนิกส์สามารถควบคุมและปรับเปล่ียนไปตาม
ประเภทของสินคา้ในชั้นนั้น ๆ  
 - ฝึกอบรมพนกังานในการใชร้ะบบ WMS และการจดัเก็บแบบ Dynamic slotting 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิัย 
 การวจิยัน้ีเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิตมี
วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัญหาและสาเหตุในการหยบิสินคา้ล่าชา้ในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา และ
เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ ดว้ยเทคนิคของ Warehouse optimization 
รูปแบบต่าง ๆ โดยรวบรวมขอ้มูลพื้นฐานการน าเขา้และขายของสินคา้แบบรายเดือนทั้งปีของ         
ปี พ.ศ. 2564 จากนั้นน ามาการวเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อใชใ้นการคน้หาสาเหตุท่ี
แทจ้ริงวา่เกิดจากสาเหตุใดบา้ง ทั้งน้ีเพื่อน ามาพิจารณาหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา เพื่อให้
กระบวนการท างานง่ายทั้งพนกังานท่ีน าสินคา้เขา้มาจดัเก็บ และพนกังานท่ีน าสินคา้ไปผลิตเป็น
สินคา้ส าเร็จรูปต่อไป จากนั้นท าการจดักลุ่มสินคา้โดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis เพื่อเพิ่ม  
ประสิทธิภาพพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิต พิจารณาการเพิ่มประสิทธิภาพ
การจดัเก็บสินคา้ และแนวทางการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ พร้อมทั้งขอ้เสนอแนะในการน าไปปฏิบติัและ
แผนการปรับปรุงอีกดว้ย 
 1. การวเิคราะห์ปัญหาการจัดการพืน้ทีจั่ดเกบ็สินค้า 
 จากการวเิคราะห์ปัญหาการจดัการพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้โดยใชแ้ผนผงักา้งปลาโดย
พิจารณาจาก 5 ปัจจยัไดแ้ก่ ผูป้ฏิบติังาน (คน) เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วธีิการ ส่ิงแวดลอ้ม พบสาเหตุของ
ปัญหาดงัน้ี 
  1.1 ปัจจยัผูป้ฏิบติังาน (คน) มีไม่เพียงพอต่อปริมาณการจดัเก็บและหยบิสินคา้ ขาด
ความรอบคอบและเอาใจใส่ในการน าสินคา้เขา้จดัเก็บ อีกทั้งพนกังานมีการเปล่ียนแปลงบ่อยท าให้
ขาดความช านาญในการปฏิบติังาน อีกทั้งขอ้มูลส าคญัในการปฏิบติังานไม่ไดมี้การถ่ายทอดอยา่งมี
ประสิทธิภาพท าให ้Information flow ภายในองคก์รมีระดบัต ่า 
  1.2 ปัจจยัเคร่ืองจกัรขนยา้ยสินคา้ มีไม่เพียงพอและเสียหายบ่อยท าใหเ้วลาในการ
ท างานเพิ่มข้ึน ระบบฐานขอ้มูลสินคา้ รวมถึงรหสัสินคา้ไม่ตรงกบัพื้นท่ีปฏิบติังานจริงเน่ืองจากมี
การเปล่ียนแปลงสินคา้และไม่ไดป้รับปรุงป้ายแสดงรหสัใหถู้กตอ้งตามการเปล่ียนแปลง 
  1.3 ปัจจยัวตัถุดิบ โดยเฉพะสินคา้ Bulk มีการเสียหายและมีความยากล าบากในการ
ขนยา้ยในคลงัสินคา้ นอกจากน้ีสินคา้บางชนิดมีการส่งมอบไม่ทนัตามก าหนดจาก Supplier ท าให้
การหมุนเวยีนสินคา้ไม่สามารถท านายและวางแผนการใชค้ลงัสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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  1.4 ปัจจยัวธีิการ นั้นการวางแผนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพมีการเปล่ียนแปลง
แผนการผลิตกระทนัหนับ่อยคร้ังท าใหสิ้นคา้และวตัถุดิบในคลงัคงเหลือหรือขาดแคลนจ านวนมาก 
อีกทั้งการบนัทึกขอ้มูลดว้ยมือท าใหเ้กิดความผดิพลาดในระบบฐานขอ้มูล 
  1.5 ปัจจยัส่ิงแวดลอ้ม มีการจดัวางสินคา้ไม่เป็นระบบ และขาดป้ายบ่งช้ีสถานะสินคา้
ท่ีชดัเจน และพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้มีจ านวนจ ากดั 
 ผูว้จิยัเสนอใหมี้การแกไ้ขปัญหาการจดัการพื้นท่ีจดัเก็บเก็บสินคา้ ดงัน้ี 
 1. การจดักลุ่มสินคา้ 
 2. การจดัวางกลุ่มสินคา้ตามพื้นท่ีการจดัเก็บ 
 3. การประยกุตใ์ช ้Visual control ดว้ยการจดัท าป้ายบ่งช้ีสินคา้ท่ีจดัเก็บ ป้าย
อิเล็กทรอนิกส์แสดงผลจดัเก็บและสามารถปรับปรุงป้ายแบบอตัโนมติัและ Real-time หรือใชไ้ฟสี
แสดงสถานะสินคา้มาก/ กลาง/ นอ้ย โดยใชไ้ฟสีเขียว/ เหลือง/ แดง เป็นตน้ 
 4. การปรับปรุงระบบคลงัสินคา้ WMS ท่ีมีประสิทธิภาพ และใชแ้คร่ืองจกัรหรือ
เคร่ืองมืออิเล็กทรอนิกส์/ สารสนเทศช่วยในการท างาน ร่วมกบั RF ID, Sensors และระบบอจัฉริยะ
ต่าง ๆ ท่ีลดการท างานของคนในขั้นตอนการจดัเก็บขอ้มูล 
 5. การอบรมพนกังานตามหว้งเวลา เช่น ปีละ 2 คร้ัง 
 6. การใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศช่วยในการกระจายข่าวสาร และช่วยในการท างาน 
 7. ปรับการซ้ือเคร่ืองจกัรเป็นการ Outsource ท่ีรับประกนัหรือมีของ ทดแทนในทนัที 
 2. การวเิคราะห์ลกัษณะสินค้า 
 การวเิคราะห์รายการสินคา้หรือ SKU (Stock Keeping Unit) 
 สินคา้และผลิตภณัฑข์องบริษทัท่ีท าการศึกษามีทั้งสินคา้ส าเร็จรูปและวตัถุดิบท่ีมีจ านวน
ประเภทและชนิดท่ีไม่มากเพียง 10 สินคา้ ซ่ึงมีความตอ้งการในการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่เหมือนกนัโดย
ผลิตภณัฑพ์น่และวตัถุดิบสามารถเก็บไดใ้นอุณหภูมิปกติ (ท่ีมากกวา่ 25ºC) ได ้แต่ส่วนใหญ่
ตอ้งการควบคุมอุณหภูมิใหค้งท่ีท่ี 25ºC ซ่ึงจ าเป็นตอ้งเป็นอาคารท่ีเป็นทั้งส่วนอากาศปกติและส่วน
ปรับอากาศ หรือปรับอากาศทั้งอาคารข้ึนอยูก่บัปริมาณการหมุนเวยีนสินคา้ท่ีตอ้งการควบคุม
อุณหภูมิและความคุม้ทุนในการกั้นพื้นท่ีกบัค่าไฟฟ้าท่ีตอ้งจ่ายเพิ่มข้ึนซ่ึงจะพิจารณาต่อไป  
 สินคา้ท่ีจดัเก็บในคลงัน้ีประกอบไปดว้ยผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finished Goods: FG) 
จ านวน 8 ชนิด และวตัถุดิบ (Raw Materials: RM) จ านวน 2 ชนิด โดยท่ีกระบวนการผลิตในแต่ละ
ชนิดสินคา้ใชเ้วลาไม่เกิน 4-5 วนังาน ท าใหก้ารจดัเก็บสินคา้ประเภทสินคา้คงคลงัท่ีอยูร่ะหวา่ง
กระบวนการผลิต (Work-In-Process: WIP) จึงไม่เกิดข้ึนในคลงัสินคา้น้ี อยา่งไรก็ตามสินคา้ท่ีอยู่
ระหวา่งการขาย/ ส่งออกไปยงัผูว้า่จา้งผลิตส่วนใหญ่เป็นลูกคา้ในต่างประเทศท่ีมีเวลาในการ
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ด าเนินการดา้นงานหนงัสือ, วา่จา้งเรือ และการเตรียมการขนส่งประมาณ 1-8 สัปดาห์ โดยส่วน
ใหญ่ใชเ้วลาประมาณ 2 สัปดาห์หลงัจากผลิตสินคา้เรียบร้อย 
 การวเิคราะห์พื้นท่ีจดัเก็บในปัจจุบนั 
 พื้นท่ีจดัเก็บในปัจจุบนัมีลกัษณะรูปตวั “U” ลอ้มรอบแผนกผลิตสินคา้ทั้งสองดา้น มี
จ านวนช่อง (Slot) จ  านวน 101 ช่อง ในแต่ละช่องมี 8 ชั้น และในแต่ละชั้นบรรจุ 1 พาเลท ดงันั้น
สามารถบรรจุได ้808 พาเลททั้งอาคารคลงัสินคา้ และพื้นท่ีขนถ่ายสินคา้มีทางเขา้ออกเพียงดา้นซา้ย
ดา้นเดียว ท าใหมี้ระยะทางยาวในการหยบิสินคา้และไม่คล่องตวั อีกทั้งลกัษณะการจดัเก็บสินคา้มี
การแบ่งประเภทการจดัเก็บเป็บ 4 ประเภท ซ่ึงมีโซนการจดัเก็บท่ีแยกออกจากกนัชดัเจนซ่ึงไม่มี
ขอ้มูลโดยละเอียดประเภทสินคา้ดงักล่าว แต่สามารถอนุมาณไดว้า่สินคา้มีการจดัเก็บตามลกัษณะ
ความถ่ีของการหมุนเวยีนสินคา้ในคลงัสินคา้จากมากไปนอ้ย 
 การวเิคราะห์ปริมาณสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods: FG) ท่ีซ้ือ-ขายในปี พ.ศ. 2564 
 ในปี พ.ศ. 2564 บริษทั ABC มีการขายสินคา้ทั้ง 12 เดือน มีปริมาณท่ีไม่แน่นอน โดยมี
แนวโนม้ท่ีสูงข้ึนทุก ๆ 3 - 4 เดือน และลดลงมามากท่ีสุด 13 ตูใ้นเดือนเดียว โดยท่ีสินคา้กลุ่มลูกอม
แกเ้จบ็คอมีปริมาณการสั่งซ้ือท่ีสูงกวา่ประเภทอ่ืน ๆ มากกวา่ ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ ยาน ้าแกเ้จบ็
คอ และวตัถุดิบ และ MUCNX, US, ALPINE (ลูกอมแกเ้จ็บคอ) มีปริมาณการสั่งซ้ือสูงสุดเฉล่ีย 
22.42 ตู/้ เดือน โดยมีความตอ้งการพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ต ่าท่ีสุดอยูท่ี่ 29 ตูใ้นเดือนเมษายน และ
ปริมาณความตอ้งการพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้สูงท่ีสุดอยูท่ี่ 42 ตูใ้นเดือนมีนาคม โดยท่ีวตัถุดิบมีรอบการ
สั่งซ้ือทุก 2 เดือนในปริมาณท่ีต ่าเพียง 2 ตูทุ้ก ๆ 2 เดือน ซ่ึงเป็นสินคา้ประเภท Bulk ไดแ้ก่วตัถุดิบ 2 
ชนิดมีปริมาณการสั่งซ้ือต ่าและตอ้งการวธีิ Handling ท่ีแตกต่างจากผลิตภณัฑป์ระเภทอ่ืนเพียง 2 ตู้
ทุก ๆ 2 เดือน 
 ปริมาณสินคา้ท่ีตอ้งการจดัเก็บท่ี 25ºC คิดเป็นร้อยละ 93 หรือ 19,401 พาเลท ในขณะท่ี
สินคา้ท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งควบคุมอุณหภูมิคิดเป็นร้อยละ 7 หรือ 1,404 พาเลท ซ่ึงการออกแบบใหมี้
คลงัสินคา้แยกกนัระหวา่งหอ้งปรับอากาศกบัไม่ปรับอากาศอาจไม่จ  าเป็นเน่ืองจากสินคา้ส่วนใหญ่
มีความจ าเป็นตอ้งควบคุมอุณหภูมิ การก่อสร้าง/ กนัพื้นท่ีเพิ่มเติมใหสิ้นคา้ไม่ตอ้งควบคุมอุณหภูมิ
อาจไม่คุม้ทุนในการด าเนินการ และขอ้ดีของการมีพื้นท่ีเดียวกนัคือขั้นตอนการหยบิและจดัเก็บ
สินคา้จะมีความสะดวกและรวดเร็วมากกวา่การแยกพื้นท่ีออกจากกนั 
 ค่าเฉล่ียในการขายในแต่ละเดือนได ้1,734 พาเลท โดยท่ีมีค่าสูงสุดอยูท่ี่ 2,014 พาเลท 
และต ่าสุดอยูท่ี่ 1,355 พาเลท โดยท่ีสินคา้ MUCNX, US, ALPINE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) เป็นสินคา้ท่ี
จดัเก็บมากท่ีสุดในปี 2564 จ านวน 14,257 พาเลท โดยปริมาณพาเลททั้งปีมีการเคล่ือนไหวใน
ลกัษณะท่ีไม่แน่นอน ข้ึนอยูก่บัปริมาณการผลิตสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิตท่ีมีอตัราคงตวั
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ทุก ๆ 2 เดือน (วงรอบการผลิต) และการน าสินคา้ไปผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปยงัมีปัจจยัดา้นคุณภาพ
เขา้มาเก่ียวขอ้ง หากผลคุณภาพยงัไม่ไดต้ามท่ีก าหนดจะไม่สามารถน าไปผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูป
ได ้ดงันั้นระยะเวลาในการรอผลคุณภาพก็เป็นอีกปัจจยัหน่ึง ท่ีท าใหสิ้นคา้เกิดการหมุนเวยีนออกชา้ 
มีพาเลทสินคา้ท่ีตอ้งจดัเก็บคงเหลือในปริมาณท่ีมาก และยากต่อการคาดการณ์การเขา้-ออกของ    
พาเลทสินคา้ได ้
 การวเิคราะห์ปริมาณสินค้าคงคลงัในปี พ.ศ. 2564 
 จากขอ้มูลสินคา้คงคลงัพบวา่ปริมาณพาเลทออกมีปริมาณมากกวา่พาเลทเขา้เน่ืองจาก 
 1. ระยะเวลาในการผลิตสินคา้แต่ละชุดใชเ้วลาในการผลิตไม่นานเพียง 4-5 วนั ท าใหมี้
สินคา้พร้อมจ าหน่ายไดต้ลอดเวลา และใชเ้วลาในการส่งมอบสินคา้ใน 1-4 สัปดาห์ ดงันั้นความถ่ี
ของขอ้มูลท่ีไดม้าจึงค่อนขา้งหยาบต่อการแสดงใหเ้ห็นถึงปริมาณเขา้ออกในแต่ละวนัของพาเลท
สินคา้ 
 2. จากท่ีกระบวนการผลิตใชเ้วลาสั้นและผูส่้งวตัถุดิบสามารถส่งวตัถุดิบ อาทิ น ้าตาล 
กลูโคส สีผสมอาหาร ฯลฯ เป็นวตัถุดิบท่ีสามารถจดัหาไดใ้นประเทศส่งมอบตรงตามก าหนดเวลา 
ท าใหไ้ม่จ  าเป็นตอ้งเก็บไวใ้นคลงัสินคา้เป็นระยะเวลานาน แค่เอามาพกัคอยและผลิตไดเ้ลยใน 1-2 
วนั ท าใหไ้ม่จ  าเป็นตอ้งเก็บวตัถุดิบไวจ้  านวนมากและมีผลต่อปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีส่วนใหญ่เป็น
สินคา้พร้อมส่งมอบมากกวา่วตัถุดิบ ประหยดัตน้ทุนในการเก็บวตัถุดิบ 
 3. แต่กระบวนการผลิตท่ีพึ่งพิงความตรงต่อเวลาของผูส่้งมอบวตัถุดิบ ท าใหมี้ความเส่ียง
ท่ีกระบวนการผลิตจะหยดุชะงกัเน่ืองจากการท่ีไม่มีวตัถุดิบส ารอง ดงันั้น การวางแผนการจดัหา
วตัถุดิบ การหาผูข้ายวตัถุดิบท่ีน่าเช่ือถือ และผูข้ายวตัถุดิบท่ีมีหลายแหล่งสามารถลดความเส่ียง
ดงักล่าวได ้ซ่ึงจากการด าเนินการในปี พ.ศ. 2564 พบวา่ในช่วงเดือนเมษายน สิงหาคม และ
พฤศจิกายน มีการส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ท าใหก้ระบวนการผลิตหยดุชะงกั และส่งผลต่อสินคา้พร้อม
ขายมีจ านวนลดลงอยา่งมาก 
 4. ร้อยละของปริมาณสินคา้คงคลงัต่อความจุคลงัมีการใชง้านสูงสุดท่ี 97.28% ต ่าสุดท่ี 
29.58% และเฉล่ีย 69.01% จะเห็นไดว้า่การใชง้านส่วนใหญ่ต ่ากวา่ความจุของคลงัมาก แต่ในหว้ง 
การผลิตสินคา้ล๊อตใหญ่คลงัไม่สามารถรองรับการเก็บวตัถุดิบและสินคา้พร้อมขายในเวลาเดียวกนั
และมีความเส่ียงท่ีจะมีสินคา้ท่ีเกินความจุ อาทิ ในเดือนกนัยายนท่ีมีการใชง้านคลงัท่ี 97.28% ซ่ึง
อาจเกิดข้ึนจากการท่ีไม่สามารถส่งออกสินคา้จ านวนมากไดภ้ายในระยะเวลานอ้ยกวา่ 1-4 สัปดาห์  
 5. ขีดความสามารถในการผลิตท่ีสามารถผลิตไดจ้  านวนมากและสามารถส่งมอบสินคา้
ไดใ้น 1 สัปดาห์ แต่ขีดความสามารถในการเก็บสินคา้ท่ีจุไดเ้พียง 808 พาเลท นั้น ไม่รองรับปริมาณ
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การขายท่ีมากกวา่ 2,424 พาเลทต่อเดือน เน่ืองจากตอ้งใชพ้ื้นท่ีคลงัต่อเน่ืองเตม็ความจุทั้งเดือนไม่
สามารถรองรับสินคา้พร้อมขายไดม้ากกวา่ท่ีเป็นอยู ่
 การจ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลงัตามการวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) 
 การจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวเิคราะห์แบบเอบีซี โดยเร่ิมจากการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลของสินคา้คงคลงั โดยมีรายละเอียดเป็นปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัในรอบปีและราคาต่อ
หน่วยของสินคา้คงคลงัแต่ละรายการ น ามาค านวณหามูลค่าสินคา้คงคลงัแต่ละรายการท่ีหมุนเวยีน
ในรอบปีนั้น โดยน าปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัในรอบปีคูณดว้ยราคาต่อหน่วยของสินคา้คงคลงั 
และเรียงล าดบัจากขอ้มูลสินคา้คงคลงัแต่ละรายการตามมูลค่าสินคา้คงคลงัท่ีค  านวณไดจ้ากมากไป
หานอ้ย เพื่อค านวณหาร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด และร้อยละของมูลค่าสินคา้
คงคลงัแต่ละรายการท่ีเรียงล าดบัไว ้และสามารถวาดกราฟเบ้ืองตน้ พบวา่สินคา้ 9 รายการ มีการ
กระจุกตวัอยูใ่นกลุ่มท่ีมีความเคล่ือนไหวต ่าและมูลค่าต ่า โดยท่ีมีสินคา้ 1 ชนิดท่ีมีความเคล่ือนไหว
สูงและมูลค่าสูง จากนั้นค านวณร้อยละสะสมของทั้งปริมาณการใชสิ้นคา้ และมูลค่าสินคา้คงคลงั 
จากสินคา้ท่ีมีมูลค่าสูงสุดลดลงไปจนครบ 100% ขั้นตอนสุดทา้ย น ามาสร้างกราฟแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งร้อยละของมูลค่าสินคา้คงคลงั และร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงั 
โดยก าหนดเง่ือนไข 
 เกณฑก์ารจ าแนกท่ี 1 (Criteria 1) ตามหลกัเกณฑท่ี์ Magee และ Boodman ดงัท่ีก าหนด
ไวต้ารางการจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) โดยกลุ่ม A มี
ร้อยละสะสมของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 0-80% และร้อยละสะสมของปริมาณการใชสิ้นคา้    
คงคลงัทั้งหมด 0-20% กลุ่ม B มีร้อยละสะสมของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 80-90% และร้อยละ
สะสมของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด 20-40% และกลุ่ม C มีร้อยละสะสมของมูลค่าสินคา้
คงคลงัทั้งหมด 90-100% และร้อยละสะสมของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด 40-100% พบวา่ 
 1. มีการกระจุกตวัของสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าต ่าและปริมาณการเคล่ืนไหวในคลงันอ้ย 
โดยค่า Concentration index อยูใ่นระดบัต ่าท่ี 14.01% ซ่ึงหมายถึงมูลค่าของสินคา้นั้น ๆ กบัการใช้
งานมีความใกลเ้คียงกนัมาก หรืออีกนยัหน่ึงคือเขา้ใกลค้วามสัมพนัธ์ในลกัษณะเส้นตรง 
 2. สินคา้ทั้งหมดมีการเคล่ือนไหวมากกวา่ 40% จึงถูกจดัใหอ้ยูใ่นกลุ่ม C ท าใหไ้ม่
สามารถก าหนดแนวทางการจดัการสินคา้ท่ีแตกต่างกนัไดแ้ละไม่สามารถเรียบล าดบัความส าคญัท่ี
ตอ้งด าเนินการต่อสินคา้แต่ละชนิดไดจ้  าเป็นตอ้งก าหนดเง่ือนไขการจ าแนกประเภทสินคา้ใหม่
เพื่อใหส้ามารถก าหนดแนวทางการจดัการสินคา้ท่ีแตกต่างกนัไดเ้พื่อลดระยะเวลาในการจดัเก็บและ
หยบิสินคา้ 
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 เกณฑก์ารจ าแนก 2 (Criteria 2) จากการท่ีค่าของร้อยละสะสมของมูลค่าสินคา้คงคลงั
ทั้งหมด และร้อยละสะสมของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมดมีการกระจุกตวัอยูสู่ง ท าใหก้าร
จ าแนกดว้ยหลกัการดั้งเดิมไม่สามารถกระท าไดเ้น่ืองจากความสัมพนัธ์ทั้งสองเขา้ใกลค้วามสัมพนัธ์
เชิงเส้นตรงหรืออีกนยัหน่ึงคือสินคา้คงคลงัทั้งหมดมีความส าคญัใกลเ้คียงกนัหรือต่างกนัไม่เกิน 
14.01% ดงันั้นเพื่อใหส้ามารถก าหนดแนวทางการบริหารสินคา้ได ้โดยผูว้ิจยัเสนอให้ปรับร้อยละ
สะสมปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัจากเดิมเป็นค่าใหม่ดงัตารางใหมี้ความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรง 
(เท่ากนัระหวา่งค่าร้อยละสะสมของมูลค่าและปริมาณการใชสิ้นคา้) ท่ี 80% และ 90% ตามล าดบั 
พบวา่ 
 1. มีการกระจุกตวัของสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าต ่าและปริมาณการเคล่ืนไหวในคลงันอ้ย 
โดยค่า Concentration index อยูใ่นระดบัต ่าท่ี 14.01% ซ่ึงหมายถึงมูลค่าของสินคา้นั้น ๆ กบัการใช้
งานมีความใกลเ้คียงกนัมาก หรืออีกนยัหน่ึงคือเขา้ใกลค้วามสัมพนัธ์ในลกัษณะเส้นตรง 
 2. เกณฑก์ารจ าแนกเปล่ียนแปลงใหเ้กิดความแตกต่างโดยสามารถจ าแนกสินคา้ได ้
  กลุ่ม A 2 ชนิด คือ MUCNX, US, ALPINE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) และ DBNDN, DE, 
FAB (ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ) 
  กลุ่ม B 1 ชนิด คือ STPSL, ID, SOOTHING (ลูกอมแกเ้จบ็คอ) 
  กลุ่ม C 7 ชนิด คือ VICKS, JP, ORANGE (ลูกอมแกเ้จบ็คอ), BACTV, IT,FAB 
(ผลิตภณัฑพ์น่แกเ้จบ็คอ), GRNDB, MX, EUCA (ลูกอมแกเ้จบ็คอ), STPSL, UA, FAB (ลูกอมแก้
เจบ็คอ), PASS, DUR, CN, BULK (Raw material), NURFN, TH, CHILDREN (ยาน ้าแกเ้จบ็คอ), 
และ FIL, DUR, ALOE VERA (Raw material) 
 3. สินคา้ท่ีเป็นวตัถุดิบ (RM) ทั้งหมดเป็นสินคา้ในกลุ่ม C ทั้งหมด 
 การปรับปรุงพืน้ที่ 
 1. การปรับปรุงพื้นท่ีใชส้อยคลงัสินคา้ พื้นท่ีคลงัสินคา้ในปัจจุบนัไม่ไดมี้ลษัณะเป็น
เหล่ียมใหจ้ดัเรียงชั้นวางของโดยสม ่าเสมอกนัหรือใหส้ามารถวางชั้นไดม้ากท่ีสุด ความสามารถใน
การจดัเก็บปัจจุบนัมีความจุ 101 ช่อง (808 พาเลท) เม่ือขยายพื้นขนาด 60m2 จากเดิมเป็นส่วนของ
พื้นท่ีผลิตสินคา้ โดยพื้นท่ีคลงัจะเพิ่มข้ึนจากเดิม 1,015m2 เป็น 1,075m2 หรือ ขยายพื้นท่ี 5.9% จะ
สามารถเพิ่มจ านวนพื้นท่ีชั้นวางของได ้18 ช่อง หรือ 144 พาเลท เพิ่มจากเดิม 808 พาเลท เป็น 952 
พาเลท หรือเพิ่มข้ึน 17.82% 
 2. การเพิ่มช่องทางเขา้-ออกและปรับทิศทางการไหลของสินคา้ พื้นท่ีคลงัสินคา้ท่ี
ท าการศึกษามีลกัษณะรูปตวั U โดยท่ีมีทางเขา้-ออกสินคา้เพียงดา้นเดียว และการจดัเรียงชั้นวาง
สินคา้ไปตามแนวทิศของการเขา้-ออกสินคา้ โดยท่ีมีพื้นท่ีใชง้าน 1,075 ตารางเมตร ปัญหาส าคญั
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ของพื้นท่ีดงักล่าว คือทางเขา้ออกท่ีมีทางเดียวเป็นลกัษณะถุงตนัท่ีใชร้ะยะทางยาวท่ีสุด 360 เมตร 
(ไป-กลบั) ต่อหน่ึงเท่ียวการหยบิสินคา้ท าใหก้ารจดัเก็บสินคา้ใชเ้วลานาน ขอ้เสนอของผูว้จิยัคือการ
เพิ่มประตูทางเขา้ออก Loading area และ Staging area อีกดา้นหน่ึงของคลงัสินคา้ เพื่อลดระยะ
ทางการจดัเก็บสินคา้ลงคร่ึงหน่ึง หรือลดระยะเวลาในแต่ละเท่ียวการหยบิลงไดถึ้งคร่ึงหน่ึงส าหรับ
การหยบิสินคา้จากอีกดา้นหน่ึงของคลงั และสามารถเพิ่มพื้นท่ีใชส้อยอีกเล็กนอ้ยเป็น 1,125 ตาราง
เมตร นอกจากน้ี ยงัสามารถก าหนดทิศทางการไหลของการจดัเก็บสินคา้ในลกัษณะทางเดียวจาก
การเก็บวตัถุดิบไวท้างดา้นขวาและผลิตภณัฑพ์ร้อมจดัส่งไวท้างดา้นซา้ยของคลงัสินคา้ 
 3. การจดัเรียงชั้นวางสินคา้ในคลงั การจดัเรียงชั้นวางสินคา้ในคลงัในปัจจุบนัยงัวางชั้น 
ไม่เตม็พื้นท่ีและมีลกัษณะท่ีไม่เป็นแบบแผนเดียวกนัทั้งคลงั มีขอ้เสนอคือ (a) จดัเรียงชั้นวางสินคา้
ใหเ้ป็นไปในทิศทางการเคล่ือนท่ีของสินคา้ในคลงั โดยเพิ่มชั้นวางของทั้งปีกซา้ย-ขวา และดา้นล่าง
ของอาคาร, (b) เวน้ช่องวา่งก่ึงกลางเพิ่มใหส้ามารถขนวตัถุดิบหรือสินคา้ส าเร็จรูปพร้อมขาย
ระหวา่งคลงัสินคา้กบัสายการผลิต และระหวา่งสายการผลิตท่ี 1 กบัสายการผลิตท่ี 2, (c) เพิ่มชั้นวาง
สินคา้ในคลงัโดยลดขนาดทางเดิน (Aisle) ลงโดยเลือกใชร้ถ Forklift ขนาดยกสินคา้เท่าเดิมแต่ท่ีมี
โฟรไฟลข์นาดเล็กลง โดยเดิมในแต่ละพื้นท่ีกวา้ง 10 เมตร จะวางชั้นวางเพียง 4 แถวชั้นวาง (พิง
ผนงัสองดา้นและแถวกลางคู่) ซ่ึงสามารถค านวนการวางชั้นในพื้นท่ีส่ีเหล่ียมตามรูปแบบการจดัวาง
ชั้นและทางเดิน ใน 3 รูปแบบการจดัวางส าหรับชั้นวางชั้นสินคา้ท่ีมีขนาด 1 พาเลท (1.2 เมตร) ใน
อาคารท่ีมีความกวา้ง 10 เมตร นั้น พบวา่ การจดัวางรูปแบบท่ี 2 ท่ีวางชั้นชิดผนงั 1 ดา้น และ
ทางเดินติดผนงัอีกดา้น จะสามารถวางชั้นสินคา้ได ้5 แถว โดยมีความกวา้งทางเดินในแต่ละช่องท่ี 
1.3 เมตร ซ่ึงในภาพรวมจะมีช่องสินคา้จ านวน 62 ช่อง บรรจุได ้2,480 พาเลท เพิ่มจากเดิม 808     
พาเลทประมาณ 3 เท่าตวั ซ่ึงในการปฏิบติัการจ าเป็นตอ้งพิจารณาเลือกใชร้ถ Forklift ขนาดไม่เกิน 
1.3 เมตร มาใชง้าน ทั้งน้ีในปัจจุบนัคลงัสินคา้ใช ้Forklift ในช่องทางเดินขนาดประมาณ 2 เมตร ซ่ึง
สามารถเพิ่มช่องวางสินคา้ได ้โดยการลดขนาดความกวา้งทางเดินลง และใชร้ถ Forklift 5 ตนัท่ีมี
คุณลกัษณะตามตอ้งการท่ีกวา้งต ่ากวา่ 1.3 เมตร 
 ข้อเสนอด้าน Dynamic slotting 
 ในคลงัสินคา้ท่ีท าการศึกษาพบวา่ถึงแมว้า่ชนิดประเภทของสินคา้มีจ านวนนอ้ยเพียง 10 
ชนิด แต่การหมุนเวยีน (Turnover rate) ของสินคา้ในคลงัมีวงรอบค่อนขา้งสูง โดยพื้นท่ีจดัเก็บเดิมมี 
ความจุ 808 พาเลท ตอ้งหมุนเวยีนสินคา้จ านวนมากท่ีสุด 2,004 พาเลทใน 1 เดือน (30 วนั) หรือมี
การขนถ่ายทั้งคลงัสินคา้ทุก ๆ 12 วนั ประกอบกบัวงรอบการผลิตสินคา้ท่ี 4-5 วนั ดงันั้นสินคา้
ส าเร็จรูปจะมีเวลาเก็บสั้นและมีการหมุนออกของสินคา้ค่อนขา้งเร็วโดยเฉล่ียในเดือนกรกฎาคม 
และตุลาคม โดยหยบิขนออกและบรรจุตูป้ระมาณวนัละ 167 พาเลท โดยไม่มีวนัหยดุ หรือ 20.8      
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พาเลทใน 1 ชม. (8 ชัว่โมง/ วนั) การหมุนเวยีนสินคา้ท่ีมีปริมาณมากในความถ่ีค่อนขา้งสูงไม่
สามารถจดัเก็บสินคา้ในลกัษณะ Static ท่ีชั้นวางชั้นใดชั้นหน่ึงถูกก าหนดใหว้างเฉพาะสินคา้ท่ี
ก าหนดไว ้ในการใชป้ระโยชน์พื้นท่ีสูงสุดและลดเวลาการหยบิ/ จดัเก็บสินคา้/ ขนถ่ายอาจใชว้ธีิการ 
Dynamic slotting โดยท่ีระบบจะท าการจดัเก็บสินคา้ท่ีมีอตัราการรับและส่งสินคา้สูง ไวใ้นส่วน
หนา้ของคลงัสินคา้ท่ีอยูติ่ดกบั Loading area ส าหรับสินคา้ท่ีมีอตัราการรับและส่งสินคา้ต ่าก็จะถูก
จดัเก็บไกลออกไป โปรแกรมจะประมวลผลการจากสถิติเทิร์นโอเวอร์ (Turn over) ของสินคา้ใน 
ทุก ๆ ช่วงเวลาท่ีก าหนด และก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้แต่ละชนิคท่ีเหมาะสมเพื่อลดเวลาใน
การหยบิ สินคา้ ลดพื้นท่ีและเพิ่มประสิทธิภาพในการใชง้าน 
 จากการวเิคราะห์ ABC Analysis ผูว้จิยัก าหนดแบ่งสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่มตามความส าคญั 
มูลค่าสินคา้ และปริมาณการจดัเก็บ สามารถแบ่งพื้นท่ีในคลงัออกเป็น 5 โซน โดยโซนท่ี 1, 2 และ 
3 จดัเก็บสินคา้กลุ่ม “A” โซนท่ี 4 จดัเก็บสินคา้กลุ่ม “B” และ โซนท่ี 5 จดัเก็บสินคา้กลุ่ม “C” 
 ในการน า Dynamic slotting มาใชง้านโดยปกติจะเป็นส่วนหน่ึงของโปรแกรม WMS 
Warehouse Management System ท่ีเป็นระบบการจดัการคลงัสินคา้ท่ีมีการค านวนท่ีแม่นย  าเพื่อ
ตดัสินใจวา่จะวางสินคา้คงคลงัไวท่ี้ใดโดยข้ึนอยูก่บัความตอ้งการ ณ เวลาใดเวลาหน่ึง โดย
โปรแกรม WMS จะสามารถติดตามความตอ้งการไดแ้บบ Realtime และจะจดัใหมี้กลยทุธ์เพื่อให้
แน่ใจวา่สต็อกท่ีเคล่ือนไหวเร็วข้ึนจะถูกวางไวใ้กลก้บั loading area เพื่อประสิทธิภาพท่ีดีข้ึนในการ
เคล่ือนยา้ยสตอ็ค ซ่ึงจ าเป็นตอ้งมีการควบคุมสินคา้อตัโนมติัผา่นระบบอจัฉริยะและเซ็นเซอร์ต่าง ๆ 
อาทิ RF ID Tag, Infrared sensor ท่ีตรวจจบัวา่สินคา้ไดถู้กยา้ยออกหรือจดัเก็บในช่องท่ีก าหนด
หรือไม่ ซ่ึงกระบวนการปรับปรุงใหค้ลงัสินคา้เป็นระบบอจัฉริยะจ าเป็นตอ้งใชเ้งินลงทุนท่ีสูง ซ่ึง
ตอ้งมีการค านวนความคุม้ค่าต่อไป 
 การประยุกต์ใช้ Visual Control 
 ในคลงัสินคา้ท่ีท าการศึกษาพบวา่มีการใช ้Visual control และ Visual aids ท่ีจ  ากดัใน  
การช่วยเหลือพนกังานใหส้ามารถไปยงัชั้นวางสินคา้ท่ีตอ้งการตามท่ีส ารวจพบวา่มีการใชเ้พียงป้าย
แสดงตวัเลขในแต่ละแถวและไม่มีป้ายแสดงประเภทสินคา้ในแถวหรือพื้นท่ียอ่ย อีกทั้งในแต่ชั้น  
พาเลทไม่มี Visual control ช่วยพนกังาน ซ่ึงในการตรวจสอบสินคา้วา่หยบิถูกหรือไม่พนกังานตอ้ง
ยงิ Barcode บนสินคา้และตรวจสอบจากใบ Picking slip อีกคร้ังหน่ึง การปฏิบติังานรูปแบบ
ดงักล่าวเสียเวลาและมีขั้นตอนท่ีมนุษยเ์ขา้ไปอยูใ่นวงรอบการท างานสูงจะท าใหเ้กิดความผดิพลาด
ไดง่้าย เสียเวลาในการตรวจสอบความถูกตอ้งสูง ท าใหเ้วลาการหยบิและจดัเก็บสินคา้ในแต่ละคร้ัง
สูงตามไปดว้ย 
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 ผูว้จิยัมีขอ้เสนอจดัท า Visual aids ในรูปแบบดงัน้ี 
 1. การประเมินสินคา้คงคลงัดว้ยสายตาวา่มีปริมาณมากหรือนอ้ยโดยผูค้วบคุมคลงัสินคา้ 
 2. การจดัท าป้ายบ่งช้ีสินคา้แต่ละชนิดตามการจดักลุ่มสินคา้ 
  2.1 ป้ายแสดงสถานะของสินคา้แต่ละชนิดส่วนกลาง และป้ายระบุช่ือแถวติดไวท่ี้ผนงั  
  2.2 ป้ายส าหรับวางบริเวณดา้นหนา้ของแถวการจดัวางสินคา้ในแต่ละชนิด  
   2.2.1 สีแดง ใชแ้ทนสินคา้กลุ่ม “A” 
   2.2.2 สีเหลือง ใชแ้ทนสินคา้กลุ่ม “B” 
   2.2.3 สีชมพู ใชแ้ทนสินคา้กลุ่ม “C” 
  2.3 ป้ายบ่งช้ีติดท่ีป้ายแสดงสินคา้ โดยระบุช่ือสินคา้/ Code/ จ านวน/ แถวจดัวาง  
 แผนการปรับปรุงและการน าไปปฏิบัติ 
 จากขอ้เสนอของผูว้จิยัในการจดัหมวดหมู่สินคา้ การปรับปรุงพื้นท่ี และจดัการพื้นท่ี
แบบ Dynamic slotting นั้น สามารถด าเนินการไดใ้น 3 ระยะ ตามงบประมาณและระยะเวลาใน   
การน าไปปฏิบติั กล่าวคือ 
 ระยะสั้น (สามารถปฏิบติัทนัที-3 เดือน) ไดแ้ก่ ปรับปรุงการจดัเก็บสินคา้ในพื้นท่ีเดิมท่ีมี
อยูด่ว้ยการแบ่งกลุ่ม ABC, จดัเก็บสินคา้ในลกัษณะ Static slotting, จดัท าเคร่ืองหมาย/ ป้ายแสดง
สินคา้ใหถู้กตอ้งตามพื้นท่ีและชนิดการจดัเก็บ และฝึกอบรมพนกังานถึงกระบวนการด าเนินการท่ี
เปล่ียนไป และทบทวนการใชง้านระบบ WMS ท่ีมีอยู ่
 ระยะกลาง (3-12 เดือน) เป็นการจดัเก็บสินคา้ในลกัษณะ Manual dynamic slotting, 
จดัท าเคร่ืองหมาย/ ป้ายแสดงสินคา้หมุนเวยีนตามโซนพื้นท่ีและชนิดการจดัเก็บ และฝึกอบรม
พนกังานถึงนโยบายการจดัเก็บท่ีเปล่ียนไป 
 ระยะยาว (1-2 ปี) ด าเนินการปรับปรุงพื้นท่ีคลงัสินคา้และเพิ่มจ านวนชั้นวางสินคา้ 
จดัซ้ือ/ ปรับปรุงระบบ WMS ใหเ้ป็นแบบอจัฉริยะ มีการใช ้RF ID, Sensors, การท านายและระบุ
พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ใหถู้กตอ้งตามการหมุนเวยีนของสินคา้ การปรับปรุง Intelligent visual aids ท่ี
เป็นอิเล็กทรอนิกส์สามารถควบคุมและปรับเปล่ียนไปตามประเภทของสินคา้ในชั้นนั้น ๆ และ
ฝึกอบรมพนกังานในการใชร้ะบบ WMS และการจดัเก็บแบบ Dynamic slotting 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1. ในการปรับปรุงพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิต กล่าวคือ 
กระบวนการผลิตสินคา้จ านวน 8 ชนิด ท่ีด าเนินการอยูใ่นปัจจุบนัมีความเส่ียงสูงมากในการผลิต
เน่ืองจากใชแ้นวทางบริหารวตัถุดิบใกลเ้คียงกบั Just-in-time system ท่ีความตรงต่อเวลาของ 
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Supplier เป็นปัจจยัส าคญัท่ีจะท าใหส้ามารถผลิตและส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดต้ามก าหนด ซ่ึงท่ี
ผา่นมาจะเห็นไดว้า่มีการล่าชา้ในการส่งมอบวตัถุดิบ แนวทางการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวสามารถใช้
การหา Supplier ทางเลือกอ่ืน ๆ เตรียมพร้อมไว ้การตุนวตัถุดิบบางส่วนท่ีสามารถคาดการณ์
ล่วงหนา้วา่จะเกิดความล่าชา้ในการส่งมอบหรือท่ีเคยมีปัญหาในอดีต และการปรับปรุงคลงัสินคา้
ใหส้ามารถรองรับการผลิตท่ีต่อเน่ืองได ้
 2. การปรับปรุงคลงัสินคา้จ าเป็นตอ้งมีการค านวนความคุม้ทุนในการปรับพื้นท่ี เพิ่ม
จ านวนชั้นวาง และการซ้ือ/ ปรับปรุงระบบ WMS ท่ีตอ้งใชเ้วลาระดบัหน่ึงขั้นตอนท่ีง่ายท่ีสุดและ
ประหยดัท่ีสุดคือการจดัการวางสินคา้ตามล าดบัความส าคญั การฝึกทบทวนพนกังาน และการจดัท า 
Visual control ต่าง ๆ 
 3. สามารถน าวธีิการจดัการคลงัสินคา้โดยใชท้ฤษฎี First In First Out (FIFO) เพื่อช่วยให้
สินคา้ท่ีถูกจดัเก็บอยูใ่นคลงัสินคา้มีการหมุนเวยีน โดยสินคา้ท่ีมาก่อนจะถูกเก็บไวก่้อนและน า
สินคา้ท่ีมีอยูอ่อกมาขายก่อน และลดปัญหาสินคา้เส่ือมคุณสภาพเม่ือถูกจดัเก็บไวเ้ป็นเวลานาน ซ่ึง
สอดคลอ้งการกบัการใชก้ระบวนการ Dynamic slotting 
 ข้อเสนอแนะในการวจัิยคร้ังต่อไป 
 1. เน่ืองจากชุดขอ้มูลขอ้สินคา้บริษทั ABC เป็นตวัอยา่งของสินคา้ท่ีมีความส าคญัใน
ระดบัใกลเ้คียงกนั จ าเป็นตอ้งมีการปรับปรุงเกณฑ ์(Criteria) ในการจดักลุ่มสินคา้ในดว้ยเง่ือนไข
อ่ืน ๆ อาทิ ความเร็วในการผลิตแต่ละสินคา้ ความพร้อมของวตัถุดิบ สัดส่วนก าไรต่อสินคา้ ฯลฯ  
 2. นอกจากน้ีควรศึกษาวธีิการปรับเปล่ียนกระบวนการเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ท่ีใชเ้วลาในผลิต 
และการจดัหาวตัถุดิบมาเป็นตวัแปรในการศึกษา 
 3. การศึกษาคร้ังต่อไปควรศึกษาถึงตน้ทุนของสินคา้คงคลงัท่ีท าการ จดัเก็บเพราะส่งผล
ต่อพื้นท่ีการจดัเก็บ รวมไปถึงก าลงัคนในการดูแลและจดัการดว้ย 
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