
29th National Graduate Conference (3/2024) [1] 

12-13 July 2024 @ Sripatum University, Bangkok, Thailand (Online Conference) 

 

 

Procedia of Multidisciplinary Research  Article No. 4 

Vol. 2 No. 7 (July 2024) 

IMPROVING WAREHOUSE MANAGEMENT EFFICIENCY: A CASE STUDY 

OF AN AUTOMOBILE MANUFACTURING FACTORY IN CHONBURI 

PROVINCE 
 

Nareerat SAEHOR1, Tunyanan SOMBOONRATTANACHOKE2 and Chainarong CHAICHINDA2 

1 Graduate College of Management, Sripatum University Chonburi Campus, Thailand; 

Pinnii.mhc30@gmail.com 

2 School of Business Administration, Sripatum University Chonburi Campus, Thailand 

 

ARTICLE HISTORY   

Received: 14 June 2024 Revised: 28 June 2024 Published: 12 July 2024 

 

ABSTRACT 

The objectives of this study were 1)  to study the problem of storing raw materials in warehouses and 2)  to 

compare results of improving the efficiency of warehouse management in an automobile plant in Chonburi 

Province. The sample used in the research are 4 employees working in the warehouse, including the warehouse 

manager, warehouse office staff, raw material Panning and storage staff, and disbursement staff of an 

automobile production plant in Chonburi Province.  From the study and data collection, it was found that the 

use of fishbone charts to analyze the causes of redundant and inefficient operational procedures was as follows. 

Problem 1: The inventory data in the system does not match the actual count amount. Problem 2: Deterioration 

and obsolescence of raw materials were caused by the inability of the staff to disburse the raw materials 

according to the system ( FIFO) .  Problem 3:  The disbursement period is longer than the specified threshold. 

After the improvement, it is summarized as follows. Problem 1: The performance of warehouse staff decreased 

by 14.86%. Problem 2: Waste storage decreased by 12.86% to 42,366.67 Baht. Problem 3: After improving 

the storage area, layout, grouping of raw materials, labeling zones to make the staff procure raw materials 

faster compared to 3 months, the time for slow disbursement decreased by an average of 10. 43 minutes per 

1 disbursement from January to March 2024. 
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บทคดัย่อ 

งานวิจยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงค์ 1) เพื่อศึกษาปัญหาการจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัสินค้า และ 2) เพื่อเปรียบเทยีบผลการ

ปรบัปรุงประสทิธภิาพการบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ในโรงงานผลติรถยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุร ีกลุ่มตวัอย่างทีใ่ชใ้น

การวิจยั พนักงานที่ปฏิบตัิงานในคลงัสินค้า จํานวน 4 ท่าน ประกอบด้วย ผู้จดัการคลงัสินค้า เจ้าหน้าที่สํานักงาน

คลงัสนิคา้ เจา้หน้าทีร่บัวตัถุดบิและจดัเกบ็ เจา้หน้าทีเ่บกิจ่ายของโรงงานผลติรถยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุร ี 

จากการศกึษาและรวบรวมขอ้มลู พบว่า การนําแผนภูมกิา้งปลามาวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ขัน้ตอนการปฏบิตังิานที่

มคีวามซ้ําซอ้นและไม่มปีระสทิธภิาพ ไดแ้ก่ ปัญหาที ่1 ขอ้มูลสนิคา้คงคลงัในระบบไม่ตรงกบัยอดตรวจนับจรงิ ปัญหาที ่2 

การเสื่อมคุณภาพและการล้าสมยัของวตัถุดบิคงคลงั เกิดจากเจ้าหน้าทีไ่ม่สามารถเบกิจ่ายวตัถุดบิคงคลงัตามระบบ 

(FIFO) ปัญหาที ่3 ระยะเวลาในการเบกิจ่ายนานกว่าเกณฑ์ที่กําหนด ภายหลงัการปรบัปรุงสรุปได้ดงัน้ี ปัญหาที่ 1 

หลงัจากมกีารปรบัปรุงขัน้ตอนการปฏิบตังิานของเจา้หน้าที่คลงัสนิคา้ปัญหาลดลงไป 14.86% ปัญหาที ่2 หลงัจากมี

การปรบัปรุงระบบการจดัเกบ็มขีองเสยีลดลง 12.86% เป็นเงนิ 42,366.67 บาท ปัญหาที ่3 หลงัจากการปรบัปรุงพืน้ที่

การจัดเก็บ การจัด Layout การจัดกลุ่มวัตถุดิบ ติดป้ายกํากับแบ่งโซน ทําให้เจ้าหน้าที่จ ัดหาวัตถุดิบได้เร็วขึ้น

เปรยีบเทยีบ 3 เดอืน ใชร้ะยะเวลาในการเบกิจ่ายชา้ลดลงเฉลีย่มกราคม-มนีาคม 2567 10.43 นาท ีต่อ 1 ใบเบกิ 

คาํสาํคญั: ประสทิธภิาพคลงัสนิคา้, การวเิคราะหแ์บบแผนภูมกิา้งปลา, การจดัการคลงัสนิคา้วธิ ีเอบซี,ี ปรบัปรุงระบบ

การจดัเกบ็ 
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บทนํา 

กลุ่มอุตสาหกรรมผลติรถยนตใ์นประเทศไทยอยู่ในสภาวะการแขง่ขนัทีสู่งมาก จงึมกีารพฒันาและหาแนวทางปรบัปรุง

กระบวนการทํางานอย่างต่อเน่ือง การบริหารจดัการคลังสินค้าเป็นยุทธศาสตร์สําคัญที่จะช่วยให้กิจการประสบ

ความสําเรจ็ และสามารถต่อสูก้บัคู่แขง่ในสมรภูมธิุรกจิไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ ทัง้น้ี การบรหิารจดัการคลงัสนิคา้อย่าง

เป็นระบบ สามารถทําใหก้ารลดต้นทุนดําเนินงานของกจิการ และเพิม่ประสทิธภิาพในการส่งมอบสนิคา้ใหถ้งึมอืลูกคา้

ไดอ้ย่างมคุีณภาพและทนัเวลา การบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ทีไ่ม่เป็นระบบ ย่อมส่งผลใหก้ารส่งมอบสนิคา้ไปยงัลูกค้า

เกิดความล่าช้า การบริหารจดัการคลงัสินค้าเป็นหวัใจสําคญัของระบบการจดัการห่วงโซ่อุปทานของทุกๆ องค์กร 

โดยทัว่ไปคลงัสนิคา้ทําหน้าทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้ของแต่ละขัน้ตอนของการทํางาน ซึ่งสนิคา้ทีเ่กบ็ไวส้ามารถแบ่งเป็น  

2 ประเภทใหญ่ๆ ไดแ้ก่ วตัถุดบิ และสนิคา้สาํเรจ็รปู สนิคา้คงคลงัเป็นสิง่ทีส่าํคญัทีค่วรเอาใจใส่และบรหิารจดัการใหเ้ป็น

ระบบ ปัญหาทีเ่กดิขึน้ในการตรวจนับความไม่แม่นยาํของสตอ็ก การคาํนวณปรมิาณสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมนัน้เป็นสิง่

ทีย่ากต่อการคาดการณ์อนัเน่ืองมาจากความไม่แน่นอนของอุปสงค์และอุปทาน รวมทัง้ระยะเวลาในการจดัเตรยีมหรอื

ช่วงเวลา (Lead Time) เพื่อใหพ้รอ้มต่อความตอ้งการ ซึง่อาจส่งผลกระทบต่อการผลติ สนิคา้คงคลงัจรงิไม่ตรงกบัระบบ 

ทาํใหส้นิคา้ขาดมอื (Stock Out) หรอืตํ่ากว่า ค่าตวัเลขตํ่าทีสุ่ดทีค่วรมไีวใ้นสต๊อก หรอือาจเกนิค่าตวัเลขทีกํ่าหนดไวแ้ละ

เกดิสนิคา้เกนิระบบ ทีกํ่าหนดไวท้าํใหพ้ืน้ทีไ่ม่เพยีงพอต่อการจดัเกบ็ สนิคา้และวตัถุดบิ และสาเหตหุน่ึงทีส่่งผลกระทบ

ต่อธุรกจิ คอื การทีธุ่รกจิมสีนิคา้ หรอืวตัถุดบิไม่เพยีงพอต่อการผลติ และไม่เพยีงพอต่อการขายใหก้บัลูกคา้ย่อมส่งผลที่

ไม่ดตี่อธุรกจิ หรอืสนิคา้เกนิความตอ้งการของลูกคา้ทําให ้บรษิทัต้องแบกรบัภาระตน้ทุนของสนิคา้คงคลงั หรอืต้นทุน

การจดัเกบ็ทีม่ากขึน้ ส่งผลทาํใหลู้กคา้ขาดความเชื่อมัน่อนัเป็นสาเหตุใหก้ารดําเนินการซื้อขายกบัลูกคา้มปัีญหาได้การ

จดัการระบบคลงัสนิคา้จงึมบีทบาทสาํคญัในการทาํใหลู้กคา้พงึพอใจซึง่เป็นกจิกรรมสนับสนุนทีท่าํใหก้ารรบัสนิคา้ การ

เบกิจ่ายสนิคา้และการจดัส่งสนิคา้มปีระสทิธภิาพ เพราะการจดัการคลงัสนิคา้ทีด่ ีจะทาํใหป้ระหยดัเวลาและค่าใชจ้่ายใน

การดําเนินงาน เช่น การควบคุมปริมาณสินค้าคงคลงั การกําหนดตําแหน่งการจดัเก็บสินค้าแต่ละประเภทเพื่อให้

สามารถจดัจ่ายสนิคา้ไดอ้ย่างถูกตอ้งและรวดเรว็ และการทําระบบ การหยบิสนิคา้แบบเขา้มาก่อนออกไปก่อน (FIFO) 

เป็นตน้ และส่งผลใหก้ารบรหิารจดัการระบบคลงัสนิคา้เกดิประสทิธภิาพ 

งานวจิยัทีศ่กึษาเกี่ยวกบัการเพิม่ประสทิธภิาพการบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ในหลายองค์กร ได้แก่ 1) อชริะ เมธารชัตกุล 

(2557) การเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิค้า กรณีศกึษาบรษิัทผลติชิ้นส่วนรถยนต์ 2) ธนัชชา ขลุ่ยประเสริฐ 

(2565) การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดผังคลังสินค้า กรณีศึกษาบริษัท ABC จํากัด 3) อภิศักดิ ์วงศ์สนิท (2563)  

การจดัการคลงัสนิคา้เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการจดัเกบ็สนิคา้ 4) ปรชีาชยั มาลาวบิูลย์ (2561) การเพิม่ประสทิธภิาพ

การจดัการคลงัสนิคา้ ของผลติภณัฑ์ประเภทกระจก 5) ณัชชา เสนานอก (2563) การปรบัปรุงประสทิธภิาพตําแหน่ง

จดัเกบ็สนิคา้ในบรษิทัเครื่องสาํอางและความงามงาน 6) ปรชัภรณ์ เศรษฐเสถยีร และ กฤตยิา เกดิผล (2560) การเพิม่

ประสทิธภิาพในการจดัการคลงัสนิคา้ 

วจิยัน้ีมุ่งเน้นการศกึษาปัญหาของขัน้ตอนการปฏบิตังิานของเจา้หน้าทีค่ลงัสนิคา้โรงงานผลติรถยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดั

ชลบุร ีเพื่อศกึษาปัญหาในการทํางานในแต่ละดา้นและหาวธิกีารแก้ไขปัญหาอย่างถูกจุด เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการ

ทํางานตัง้แต่การรบัวตัถุดบิกบัซพัพลายเออร์ การเก็บเขา้คลงัสนิค้า การบรหิารจดัการพื้นที่การจดัเก็บ การจดัเก็บ

วตัถุดบิให้เหมาะกบัพื้นที่การจดัเก็บลดปัญหาของเสยี จนไปถึงการส่งมอบให้กบัลูกค้าเพื่อให้ทนัต่อความต้องการ  

ลดเวลาในการทํางานใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ และลดปัญหาต่างๆ ภายในองค์กร โดยมวีตัถุประสงค์ดงัน้ี 1) เพื่อศกึษา

ปัญหาการจดัเกบ็ในคลงัสนิค้า และ 2) เพื่อเปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุงประสทิธภิาพการบรหิารจดัการคลงัสนิค้าใน

โรงงานผลติรถยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุร ี
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วิธีการดาํเนินงานวิจยั 

มขีัน้ตอนดาํเนินงานวจิยัดงัน้ี 

1) ศกึษาขัน้ตอนการจดัการคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษา 

2) วเิคราะหปั์ญหาและรวบรวมขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้ง 

3) ศกึษาแนวคดิและวธิกีารการจดัการคลงัสนิคา้ 

4) ปรบัปรุงรปูแบบการจดัการคลงัสนิคา้โดยการนําทฤษฎตี่างๆทีเ่กีย่วขอ้งมาใช ้

5) เปรยีบเทยีบผลการจดัการคลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรุง 

6) สรุปผลการศกึษา 

โดยวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยการนําแผนภูมกิ้างปลามาวเิคราะห์หรือ Fish Bone Diagram ซึ่งเป็นแผนภูมทิี่ใช้

แสดงความสมัพนัธร์ะหว่างผลกระทบและสาเหตุ โดยแบ่งเป็น สาเหตุหลกั สาเหตุรอง และสาเหตุย่อย ดว้ยโครงสรา้งที่

ชดัเจนในการวเิคราะหร์ะบุปัจจยัพืน้ฐานของสาเหตขุองปัญหาตา่งๆ และใชก้ารจดักลุ่มความสาํคญัของสนิคา้ตามมลูค่า

ดว้ยวธิเีอบซี ี(ABC Analysis) ปรบัปรุงพืน้ทีก่ารจดัเกบ็แบ่งโซนตดิป้ายกํากบัในคลงัสนิคา้โดยการแบ่งประเภทวตัถุดบิ

เป็นกลุ่ม ตามมูลค่าของวตัถุดบิทีห่มุนเวยีนในรอบปี ออกเป็น 3 กลุ่ม คอื A, B และ C ตามลําดบัความสําคญัเพื่อช่วย

ให้เจ้าหน้าที่หรือผู้ร ับผิดชอบสามารถนําไปกําหนดนโยบายในการควบคุมวัตถุดิบคงคลังแต่ละกลุ่มได้ ทัง้น้ี  

ยงัประหยดัเวลาในการดแูลควบคุมวตัถุดบิคงคลงัรวมไปถงึประหยดัค่าใชจ้่ายทีเ่กนิความจาํเป็น 

กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจยั ผู้จ ัดการคลังสินค้า เจ้าหน้าที่สํานักงานคลังสินค้า เจ้าหน้าที่ร ับวตัถุดิบและจดัเก็บ 

เจา้หน้าทีเ่บกิจา่ย ของโรงงานผลติรถยนต ์แห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุร ีทีป่ฏบิตังิานในคลงัสนิคา้ ปี 2566 จาํนวน 4 ท่าน 

ประกอบดว้ย 

1) ผูจ้ดัการคลงัสนิคา้ จาํนวน 1 ท่าน 

2) เจา้หน้าทีส่าํนักงานคลงัสนิคา้ จาํนวน 1 ท่าน 

3) เจา้หน้าทีร่บัวตัถุดบิและจดัเกบ็ จาํนวน 1 ท่าน 

4) เจา้หน้าทีเ่บกิจ่าย จาํนวน 1 ท่าน 

 

ผลการวิจยั 

การวเิคราะห์แผนภูมกิ้างปลา จากขอ้มูลของโรงงานกรณีศกึษาได้ทําการวเิคราะห์ เพื่อค้นหาปัญหาของการจดัการ

คลงัสนิคา้ จากการเกบ็ขอ้มลูภายในองคก์รผูว้จิยัพบปัญหาหลกั 3 ประเดน็หลกั 

ปัญหาที ่1 ขอ้มลูสนิคา้คงคลงัในระบบไม่ตรงกบัยอดตรวจนับจรงิ 

จากขอ้มลูแสดงปรมิาณสนิคา้คงคลงัประเภทวตัถุดบิทีบ่นัทกึในระบบ ไม่ตรงกบัยอดการตรวจนับจรงิ โดยคดิเฉลีย่จาก

ขอ้มูลการตรวจนับของเดอืนมกราคม-ธนัวาคม 2566 คดิเป็น 22 % ของจํานวนสนิคา้คงคลงัประเภทวตัถุดบิทัง้หมด 

350 รายการ 
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. 

ภาพท่ี 1 การวเิคราะหแ์ผนภูมกิา้งปลา ปัญหาที ่1 

 

ปัญหาที ่2 การเสื่อมคุณภาพและการล้าสมยัของวตัถุดบิคงคลงั เกดิจากเจา้หน้าทีไ่ม่สามารถเบกิจ่ายวตัถุดบิคงคลงั

ตามระบบ (FIFO) 

จากขอ้มลูสนิคา้คงคลงัลา้สมยัของเดอืนมกราคม-ธนัวาคม 2566 คดิเป็น 14% ของสนิคา้คงคลงัประเภทวตัถุดบิ 

 

 
ภาพท่ี 2 การวเิคราะหแ์ผนภูมกิา้งปลา ปัญหาที ่2 

 

ปัญหาที ่3 ระยะเวลาในการเบกิจ่ายนานกว่าเกณฑท์ีกํ่าหนด โดยพนักงานคลงัสนิคา้ใชเ้วลาเฉลีย่ 26.34 นาท ีต่อ 1 ใบ 

ในการเบกิจ่ายวตัถุดบิ 

จากขอ้มลูการจดัจ่ายวตัถุดบิตามกําหนดเวลา ของเดอืนกรกฎาคม-ธนัวาคม 2566 

 
ภาพท่ี 3 การวเิคราะหแ์ผนภูมกิา้งปลา ปัญหาที ่3 
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จากปัญหาดงักล่าวผูว้จิยัไดค้น้หาสาเหตุของปัญหาดว้ยแผนภูมกิา้งปลาซึง่สามารถแสดงได ้ดงัน้ี 

ปัญหาท่ี 1 ข้อมูลสินค้าคงคลงัในระบบไม่ตรงกบัยอดตรวจนับจริง พบขอ้ผดิพลาดจากการทาํงานดว้ยกนั 3 ดา้น 

ไดแ้ก่ ดา้นการปฏบิตังิาน ดา้นกระบวนการทํางาน และดา้นพืน้ที ่ผลการวจิยัขอ้ผดิพลาดในการทํางานของเจา้หน้าที่

เกดิการนับสต๊อกผดิพลาด ขัน้ตอนการทํางานมคีวามซบัซ้อน เจา้หน้าทีค่ลงัสนิคา้ไม่ปฏบิตัติามคู่มอื หรอืขัน้ตอนใน

การทาํงานของบรษิทั ทาํใหเ้กดิขอ้ผดิพลาดในการทาํงาน เชน่ การตรวจรบัวตัถุดบิเขา้คลงั การจดัเกบ็วตัถุดบิเขา้คลงั

ไม่มกีารจดักลุ่มของวตัถุดบิทีเ่ป็นกลุ่มเดยีวกนัทําใหเ้กดิตรวจนับยอดคงเหลอืในคลงัผดิพลาด คลงัสนิคา้มพีืน้ทีจ่าํกดั

ในการจดัวางหากมกีารวางไม่เป็นระเบยีบยิง่ทําใหพ้ื้นทีไ่ม่พอวางเกิดการวางทบัซ้อนกนั ไม่มกีารตดิป้ายกํากบัหรอื

ระบุตําแหน่งการจดัเกบ็วตัถดุบิทาํใหย้ากต่อการตรวจสอบยอดคงเหลอื และทาํใหใ้ชเ้วลานานมากในการจดัหาวตัถุดบิ

เพื่อส่งต่อเขา้กระบวนการผลติ 

วธิกีารแก้ไข ทางผู้วจิยัไดม้กีารทําขอ้มูลเสนอฝ่ายผูบ้รหิารเพื่อทําการแก้ไขปัญหาดา้นการปฏิบตังิานของเจา้หน้าที่

คลงัสนิคา้ รวมไปถงึการปรบัปรุงขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหช้ดัเจน ลดความซบัซ้อน พรอ้มทัง้อธบิายวธิกีารทํางานให้

เจา้หน้าทีม่คีวามเขา้ใจในหน้าทีข่องตนเอง และใหเ้จา้หน้าทีค่ลงัสนิคา้รูจ้กัวธิกีารจดัเกบ็โดยใชห้ลกั FIFO การจดัเรยีง

วตัถุดิบตามล็อตของที่เขา้มา เพื่อให้การทํางานที่สะดวก ถูกต้อง ลดระยะเวลาการทํางานให้สัน้ลง เพิ่มระบบการ

จัดเก็บตามมูลค่าวัตถุดิบ และจัดเรียงแบบแบ่งกลุ่มด้วยวิธีการ ABC วิธีน้ีจะช่วยให้วตัถุดิบอยู่เป็นกลุ่ม หาง่าย 

ประหยดัพืน้ทีก่ารวาง ไม่เกดิการทบัซอ้น และยงัช่วยใหท้างเจา้หน้าทีส่ามารถควบคุมปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัทีม่ากเกนิ

ความจาํเป็น เพื่อใหท้าํงานเสถยีรและสอดคลอ้งกบันโยบายของบรษิทั 

ปัญหาท่ี 2 การเส่ือมคุณภาพและการล้าสมยัของวตัถดิุบคงคลงั เกิดจากเจ้าหน้าที่ไม่สามารถเบกิจ่ายวตัถุดบิ 

คงคลงัตามระบบ (FIFO) พบขอ้ผดิพลาดจากการทํางานด้วยกนั 4 ด้าน ได้แก่ ด้านของเสยี ด้านผู้ปฏิบตัิการ ด้าน

กระบวนการทํางาน และด้านพื้นที่ ผลการวจิยัพบปัญหามาจากการกระบวนการจดัเก็บไม่เหมาะสม ทัง้ในส่วนการ

จดัเก็บที่ไม่ถูกต้องตามหลกัการ ทัง้ในเรื่องขนาด น้ําหนักของชิ้นส่วนวตัถุดบิ มกีารจดัวางของทบัซ้อนกนัหลายชัน้  

ทาํใหเ้กดิวตัถุดบิแตกหกัเสยีหาย มกีารวางวตัถุดบิกระจายไปทัว่ทาํใหเ้กดิการหาของไม่เจอ พบวตัถุดบิไม่อยู่ในระบบ

เกดิจากเจา้หน้าทีร่บัของมาแล้วไม่เกบ็เขา้ชัน้เลย วางไวผ้ดิทีท่ําใหห้าของไม่เจอ วตัถุดบิเกดิการชํารุด เสยีหาย และ 

ไม่ถูกนําไปใชง้าน ปัญหาสบืเน่ืองมาจากขัน้ตอนการทาํงานทีไ่ม่เป็นระบบ และส่วนของการเบกิจ่ายเจา้หน้าทีม่กีาร

เบกิจ่ายวตัถุดบิไม่ถูกตอ้งตามหลกัการ FIFO จ่ายของเขา้มาใหม่ไปใชก่้อน ทาํใหม้วีตัถุดบิเสื่อมประสทิธภิาพ เสยีหาย 

จนไม่สามารถนํามาใช้งานได้ ในรอบระยะ 1 ปี ที่มีการเก็บข้อมูลพบวตัถุดิบเสียหายจนไม่ใช้ไม่ได้ เป็นมูลค่าถึง 

50,416.67 บาท 

วธิกีารแกไ้ข ทางผูว้จิยัไดม้กีารปรบัปรุงเรื่องการจดัวางวตัถุดบิในคลงัสนิคา้แบบใหม่ กําหนดพืน้ทีก่ารวาง เพื่องา่ยต่อ

การตรวจนับ หรอืตรวจสอบประสทิธภิาพวตัถุดบิอยู่เสมอ และสามารถจดัจ่ายวตัถุดบิไดง้า่ย และงานเป็นระบบมากขึน้ 

ของเสียหายลดลง ส่วนของผู้ปฏิบตัิงานให้เพิ่มขัน้ตอนการตรวจเช็คสภาพของวตัถุดิบพร้อมกับการตรวจนับยอด

คงเหลอืประจาํเดอืน ใหค้งสภาพเดมิ ไม่เป็นผลกบัการใชง้าน 
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ภาพท่ี 4 การจดัวางชิน้ส่วนบน Rack (หลงัการปรบัปรุง) 

 

 
ภาพท่ี 5 การจดัวางชิน้ส่วนบน Rack (หลงัการปรบัปรุง) 

 

ปัญหาท่ี 3 ระยะเวลาในการเบิกจ่ายนานกว่าเกณฑท่ี์กาํหนด พบขอ้ผดิพลาดจากการทาํงานดว้ยกนั 4 ดา้น ไดแ้ก่ 

พืน้ทีก่ารจดัเกบ็,ผูป้ฏบิตังิาน และ กระบวนการทํางาน ผลการวจิยัพบปัญหาคลงัสนิคา้มพีืน้ทีก่ารจดัวางทีจ่าํกดั และ

การจดัวางทีไ่ม่เป็นสดัส่วน แบ่งพืน้ทีท่างเดนิแคบ ชัน้วางเยอะเกนิความจําเป็น ไม่มกีารจดัทําแผนผงัคลงัสนิคา้เพื่อ

กําหนดสดัส่วนประเภทการวางวตัถุดบิใหช้ดัเจน ทาํใหเ้จา้หน้าทีไ่ม่สามารถจดัเกบ็วตัถุดบิใหเ้ป็นระเบยีบได ้และยงัใช้

เวลานานเกนิเกณฑ์ทีกํ่าหนด สาเหตุเพราะเจา้หน้าทีห่าวตัถุดบิไม่เจอ ตรวจนับยอดคงเหลอืผดิพลาด ไม่มป้ีายกํากบั

บอกตําแหน่ง และเจา้หน้าทีเ่ป็นพนักงานใหม่ยงัไม่รูจ้กัวตัถุดบิ 

วธิกีารแก้ไข ทางผู้วจิยัเริม่ดําเนินการแก้ไขโดยจากการวางแผนพื้นที่ จดั Layout เดมิมทีางเขา้ออกทางเดยีว ทาง

ผูบ้รหิารอนุมตัเิพิม่ทางเขา้ออกคลงัสนิคา้เป็น 2 ช่องทาง โดยใหใ้ชพ้ืน้ทีไ่ดเ้กดิประโยชน์สูงสุด ทีกํ่าหนดโซน ตดิป้าย

กํากบั ป้ายสญัลกัษณ์กํากบัแสดงตําแหน่งทีใ่ชใ้นการอา้งองิเพื่อใหส้ามารถดาํเนินกจิกรรมส่วนคลงัสนิคา้ในการจดัเกบ็ 

การเบกิ การจ่าย และการตรวจนับสนิคา้คงคลงัไดส้ะดวก รวดเรว็ และถูกตอ้ง ส่วนของพนักงานใหม่จดัทาํเทรนน่ิงและ

ใหเ้รยีนรูห้น้าตาวตัถุดบิไปพรอ้มกบัชื่อและรหสั และมกีารเพิม่เตมิการทาํป้ายกํากบัพรอ้มใส่รปูภาพใหห้าเจองา่ยขึน้ดว้ย 
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ภาพท่ี 6 แผนผงัในคลงัสนิคา้ (ก่อนปรบัปรุง) 

 

 
ภาพท่ี 7 แผนผงัในคลงัสนิคา้ (หลงัปรบัปรุง) 

 

ตวัชีว้ดัประสทิธภิาพในการคาํเนินงานก่อน-หลงัการปรบัปรุงระบบจะพจิารณา 2 ดา้น ไดแ้ก่ 

1) ดา้นคุณภาพ (Quality) วดัประสทิธภิาพ ดงัน้ี 

- อตัราส่วนความผดิพลาดในการตรวจนับสนิคา้คงคลงัลดลง 14.86 % 

- การจดัจ่ายวตัถุดบิไดต้ามหลกัการของเขา้มาก่อน จ่ายออกไปก่อน (FIFO)  

- เปรยีบเทยีบอตัราการจดัจ่ายวตัถุดบิใหก้บัฝ่ายผลติ ตามกําหนดเวลาใช้เวลาในการจดัจ่ายวตัถุดบิให้กบัฝ่ายผลติ

ลดลง 10.43 นาท ีต่อ 1 ใบเบกิ 

2) ดา้นตน้ทุน (Cost) วดัประสทิธภิาพ ดงัน้ี 

ตน้ทุนสนิคา้ลา้สมยัลดลงจากจาํนวนของลา้สมยัทัง้ปี 2566 เปรยีบเทยีบหลงัการปรบัปรุง ปี 2567 ลดลง 42,366.67 บาท 
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สรปุและอภิปรายผล 

จากการศกึษาการบรหิารจดัการคลงัสนิค้า ประเภทคลงัวตัถุดบิ กรณีศกึษาโรงงานผลติรถยนต์แห่งหน่ึงในจงัหวดั

ชลบุร ีและหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาพบว่าเจา้หน้าทีค่ลงัสนิคา้เกดิการนับสต๊อกผดิพลาด เกดิจากขัน้ตอนการทาํงาน

ทีไ่ม่ชดัเจน และเจา้หน้าทีไ่ม่ปฏบิตังิานตามขัน้ตอนในการทํางานของบรษิทั รวมไปถงึกระบวนการจดัเกบ็ไม่เหมาะสม

จดัเก็บที่ไม่ถูกต้องตามหลกัการมกีารจดัวางของทบัซ้อนกนัหลายชัน้ ทําให้เกิดวตัถุดิบแตกหกัเสียหาย มีการวาง

วตัถุดบิกระจายไปทัว่ทาํใหเ้กดิการหาของไม่เจอ  

ด้านการปฏบิตังิาน และด้านกระบวนการทํางาน พบว่า ต้องมกีารปรบัปรุงขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหช้ดัเจนพรอ้มทัง้

อธบิายวธิกีารทาํงานใหเ้จา้หน้าทีม่คีวามเขา้ใจในหน้าทีข่องตนเอง และใหเ้จา้หน้าทีค่ลงัสนิคา้รูจ้กัวธิกีารจดัเกบ็โดยใช้

หลกั FIFO เพื่อลดระยะเวลาการทาํงานใหส้ัน้ลงและมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 

ดา้นพืน้ทีก่ารจดัเกบ็ เพิม่ระบบการจดัเกบ็ตามมลูค่าวตัถุดบิ และจดัเรยีงแบบแบ่งกลุ่มดว้ยวธิกีาร ABC วธิน้ีีจะช่วยให้

วตัถุดบิอยู่เป็นกลุ่ม หาง่าย ประหยดัพื้นที่การวาง ไม่เกิดการทบัซ้อน และยงัช่วยให้ทางเจ้าหน้าที่สามารถควบคุม

ปรมิาณวตัถุดิบคงคลงัที่มากเกินความจําเป็น และ ปรบัปรุงเรื่องการจดัวางวตัถุดิบในคลงัสินค้าแบบใหม่โดยการ

วางแผนพืน้ทีก่ารจดัLayout เดมิมทีางเขา้ออกทางเดยีว ทางผูบ้รหิารอนุมตัเิพิม่ทางเขา้ออกคลงัสนิคา้เป็น 2 ช่องทาง 

โดยใหใ้ชพ้ืน้ทีไ่ดเ้กดิประโยชน์สงูสุดกําหนดโซน ตดิป้ายกํากบั ป้ายสญัลกัษณ์ แสดงตําแหน่งทีใ่ชใ้นการอา้งองิเพื่อให้

สามารถดาํเนินกจิกรรมส่วนคลงัสนิคา้ในการจดัเกบ็ การเบกิ การจา่ย และการตรวจนับสนิคา้คงคลงัไดถู้กตอ้ง  

ดา้นของเสยี เมื่อมกีารตรวจนับยอดคงเหลอืในคลงัสนิคา้ไดใ้หเ้จา้หน้าทีม่กีารตรวจสอบประสทิธภิาพวตัถุดบิควบคู่ไปดว้ย 

เพื่อตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดบิอยู่เป็นประจาํทุกเดอืน 

 

ตารางท่ี 1 ผลการเพิม่ประสทิธภิาพการบรหิารการจดัการคลงัสนิคา้ 

ปัญหา ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ ผลท่ีได้รบัตามวตัถปุระสงค ์

1) ขอ้มลูคลงัสนิคา้ในระบบไม่ตรง

กบัยอดตรวจนับจรงิ  

22 % จากจาํนวนสนิคา้ 

350 รายการ 

7.14 % สนิคา้คงคงคลงัไมต่รงกบัยอด

ตรวจนับจรงิ 

ลดลง 14.86 % 

2) การเสื่อมคุณภาพและการ

ลา้สมยัของวตัถุดบิคงคลงั เกดิจาก

เจา้หน้าทีไ่ม่สามารถเบกิจ่าย

วตัถุดบิคงคลงัตามระบบ (FIFO) 

14% ของสนิคา้คงคลงั

ประเภทคลงัวตัถุดบิ 

1.14 % สนิคา้ลา้สมยัลดลง 12.86 % 

3) ระยะเวลาในการเบกิจ่ายนาน

กว่าเกณฑท์ีกํ่าหนด 

26.34 นาท ี

ต่อ 1 ใบเบกิ 

15.91 นาท ี 

ต่อ 1 ใบเบกิ 

ระยะเวลาทีจ่ดัจ่ายของนาน 

ลดลง 10.43 นาท ีต่อ 1 ใบเบกิ 

 

ข้อเสนอแนะ 

การศกึษาปัญหาการจดัเก็บวตัถุดบิในคลงัสนิค้าเพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพการบรหิารจดัการคลงัสนิค้า กรณีศกึษา 

โรงงานผลติรถยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุร ีผูว้จิยัไดศ้กึษาและเหน็ปัญหาของกระบวนการทาํงานทางผูว้จิยัจงึเหน็ถงึ

ความสาํคญัและประโยชน์ของงานวจิยัในครัง้น้ีเป็นอย่างมากและเพื่อใหก้ารวจิยัในครัง้น้ีหรอืแนวทางการปฏบิตังิานใน

ครัง้ถดัไปมคีวามสมบูรณ์มรีะบบการทาํงานทีเ่สถยีรมากยิง่ขึน้ ผูว้จิยัมขีอ้เสนอแนะดงัน้ี 

1) เน่ืองจากมกีารปรบัปรุงขัน้ตอนการปฏบิตัิงานของเจา้หน้าที่คลงัสนิคา้ ควรมกีารจดัฝึกอบรมเจา้หน้าที่คลงัสนิคา้ 

หรอืพนักงานใหม่อยู่เป็นประจาํ เพื่อทบทวนความรูใ้นงานใหค้งอยู่เสมอ และมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
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2) คลงัสินค้าของโรงงานกรณีศกึษาควรมีกฎระเบียบที่เป็นมาตรฐานในการปฏิบตัิหน้าทีอ่ย่างชดัเจนเพื่อสร้างให้

ผูป้ฏบิตังิานยดึระเบยีบในการปฏบิตัหิน้าที ่ทํางานตามคู่มอืของบรษิทัและเพื่อความเขา้ใจทีต่รงกนัและสอดคล้องกบั

นโยบายขององคก์ร 

3) การวจิยัน้ีมกีารปรบัปรุงพืน้ทีว่างของและเพิม่ช่องทางเขา้ออกหรอืแยกจุดรบัของจ่ายของ เฉพาะคลงัวตัถุดบิเท่านัน้

หากตอ้งการทีจ่ะพฒันาต่อในส่วนของคลงัสนิคา้ชนิดอื่นกส็ามารถนําวธิกีารเช่นน้ีไปพฒันาต่อได ้

4) การปรบัปรุงครัง้น้ีมกีารจดัทาํป้ายกํากบั เพื่อใชร้ะบุตําแหน่งวตัถุดบิในคลงัสนิคา้ ระบุโซนวตัถุดบิแสดงตําแหน่งที่

ใชใ้นการอ้างองิเพื่อใหส้ามารถดําเนินกจิกรรมส่วนคลงัสนิคา้ในการจดัเก็บ การเบกิ การจ่าย และการตรวจนับสนิค้า 

คงคลงัได ้สะดวก รวดเรว็ และถูกตอ้ง 

5) ควรมกีารทาํกจิกรรม 5 ส. ภายในคลงัสนิคา้ทุกชนิดอยู่เป็นประจาํ 
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