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บทคัดยอ 

จากการศึกษารูปแบบการดำเนินธุรกิจของ หจก มาเบิ้ล ฮารดแวร เปนธุรกิจอุตสาหกรรมหินในรูปแบบของ

โรงงานผลิต จำหนาย และติดตั้ง อุปกรณเครื่องมือชาง ซึ่งในปจจุบันมีการแขงขันที่สูงในกลุมธุรกิจอุปกรณเครื่องมือชาง 

เนื่องมาจากมีเทคโนโลยีใหมที่พัฒนาอยางรวดเร็ว สงผลทำใหสินคาในกลุมนี้มีการเปลี่ยนแปลงรุนใหมอยูเสมอจึงกระทบตอ

การบริหารจัดการสินคาคงคลัง จากการดำเนินงานพบวาบริษัทขาดประสิทธิภาพการจัดการสินคาคงคลังดานเวลาในการหยิบ

สินคา บริษัทมีปญหาการหยิบลาชา เน่ืองจากการจัดเก็บสินคาไมเปนระบบ ทำใหยากตอการคนหา สงผลใหเสียโอกาสในการ

ขายจึงไดทำการศึกษาและปรับปรุงรูปแบบการบริหารจัดการใหม ดวยวิธีการ FSN Analysis โดยแบงกลุมตามอัตราการหยิบ

สินคา ทำการวางผังคลังสินคาใหม การตั้งรหัสสินคา มีปญหาสินคาเสื่อมสภาพ สาเหตุเกิดจากไมทราบสินคาคงคลังท่ีแนนอน 

แกไขดวยการตรวจนับสต็อกสินคา การจัดโปรโมชั่นสินคาท่ีขายออกยาก และปญหาจากสินคาเสียหาย เนื่องจากไมมีการจัด

วางสินคาใหเปนระบบ ทำใหมีการวางทับซอนกัน ปรังปรุงโดยจัดเรียงผังคลังสนิคาใหม ซึ่งหลังปรับปรุง สามารถหาสินคาได

เร็วขึ้น ผลจากการจัดกลุม FSN Analysis ใชเวลาในการหยิบสินคากอนมีการปรับปรุง 527.4 วินาที หลังปรังปรุงใชเวลาใน

การหยิบเฉ่ีย 255 วินาที ซึ่งสามารถลดเวลาในการหยิบไดเฉลีย่ 272.4 วินาที มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนเฉลี่ย 52% จากการตรวจ

นับสต็อก ทำใหสินคาเสือ่มสภาพลดลง 100% และผลจากการออกแบบผังคลังสินคาใหม ทำใหปญหาสินคาเสียหายจากการ

วางทับซอนกันลดลง 100% 
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The study on the business model of Mable hardware Ltd.,Part., a company manufacturing, 

merchandising and installing mechanical equipment in a mining industry, has found that the mechanical 

equipment business is highly competitive due to rapid advancement of new technologies, resulting in 

constant product updates and affecting stock management. The research on its operation found that the 

company lacks efficiency in inventory management in term of picking time. The problem of order picking 

time was caused by unorganized stocks, resulting in difficulties in products locating and opportunities losses 

in sales. Thus, the improvement of the management system was investigated through the FSN Analysis by 

categorizing products upon the product access rate,  redesigning inventory layout, and organizing product 

numbering system. Regarding the issue on obsolete inventory caused by lack of qu an t i t y  t r a c k i n g  f o r 

inventory, it was necessary to carry out inventory cycle count  and launch a promotional campaign for 

slow-moving products. As to the damage g o o d s  from unorganized stock and stacking, the situation was 

solved by redesigning the inventory layout. After the improvements, based on the categorization by the 

FSN analysis, order picking time has improved from 527.4 seconds to 255 seconds, a decrease of 272.4 

seconds or 52%. Product obsolescence has decreased 100% from inventory cycle count process and the 

damages from product stacking has decreased 100% from redesigning the inventory layout. 

 

Keywords: inventory Management, layout Design, FSN Analysis, Inventory cycle count 

 

บทนำ 

ความเปนมาขององคกร 

       ธุรกิจอุตสาหกรรมหินในรูปแบบของโรงงานผลิต ผูจำหนาย และติดตั้ง อุปกรณเครื่องมือชางเกี่ยวกับงานหินทุกชนิด

แบบครบวงจร และยังมีโรงงานผลิตในเครือ ทีมงานมืออาชีพ แตจากการสำรวจกระบวนการทำงานของบริษัท พบวายัง

ประสบปญหาการจัดการสินคาคงคลังตางๆดังนี้ (1) ปญหาการหยิบลาชา สาเหตุจากการจัดเก็บสินคาไมเปนระบบ ไมมีการ

จัดหมวดหมู ทำใหยากตอการคนหา สงผลใหเสียโอกาสในการขาย (2) ปญหาสินคาเสื่อมสภาพ สาเหตุเกิดจากไมทราบสินคา

คงคลังที่แนนอน และ (3) ปญหาจากสินคาทับซอนกัน สาเหตุไมมีการจัดวางสินคาใหเปนระบบ ทำใหสินคาเสียหายจากการ

ทับซอนกัน ผูศึกษาไดนำเสนอแนวทางการแกปญหาในเรื่องของการจัดพื้นที่ในการจัดเก็บใหเหมาะสม เปนระบบ เพื่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพในดานการจัดการดานเวลาและบริหารคลังสินคาใหตนทุนคาเสียโอกาสลดลง มีจัดพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาใน

การนำไปใชงานไดอยางสะดวก และลดเวลาในการหาสินคาและจากการศึกษางานวิจัยฉบับน้ีเพ่ือใหสามารถนำไปใชกับบริษัท

อ่ืนท่ีมีบริบทเดียวตอไปไดซึ่งจะชวยแกปญหาการหยิบลาชา สินคาเสื่อมสภาพและสินคาทับซอนกันไดเปนอยางดี  

 

 

 

วัตถปุระสงคของการวิจัย 
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1. เพ่ือศึกษาปญหาและหาสาเหตุของปญหาการจดัการสินคาคงคลัง 

2. เพ่ือหาแนวทางในการแกไขปญหา 

3. เพ่ือลดตนทุนท่ีเกิดจากความเสยีหายของสินคาเสื่อมสภาพและสินคาท่ีวางซอนทับกัน  

4. เพ่ือจัดพ้ืนท่ีในการจัดเก็บสินคาในการนำไปใชงานไดอยางสะดวก  

5. เพ่ือลดระยะเวลาในการหยิบและการหาสินคา  

 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

        ไดทำการศึกษาคนควาหาขอมูลในเรื่อง ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ เพ่ือใหการศึกษาคนควาเปนไปตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 

1. ผังกางปลา (Cause and Effect Diagram)  

      

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที ่1 Cause and Effect Diagram 

        จากรูปท่ี 1 แสดงใหเห็นถึงการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลา แสดงใหเห็นถึงสาเหตุท่ีแทจริงในการทำ

ใหเกิดปญหาในการทำงาน แสดงไวที่หัวปลา โดยพิจารณาทุกปจจัยที่จะมีผลตอคุณลักษณะทางกายภาพ ปญหา โดยสาเหตุ

หลักท่ีนิยมใช คือ หลักการของ 4 M คือ คนงาน หรือ เครื่องจักร  อุปกรณ กระบวนการทำงาน [1] 

 2. การจัดกลุมตามความถี่ในการในการหยิบ (FSN Analysis) การจัดกลุมตามความถี่ในการหยิบ (Fast Moving) 

รายการสินคาที่เคลื่อนไหวชา (Slow Moving) และรายการสินคาที่ไมเคลื่อนไหว (Non Moving) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ

พิจารณาปริมาณอัตราการใชงานหรือความถี่ในการหยิบ เพื่อเปนแนวทางในการออกแบบผังการจัดเก็บสินคาใหเกิดการ

ปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพและใหมีการจัดวางสินคาท่ีเหมาะสม [2] 

 

ตารางท่ี 1 การจำแนกกลุมสินคาคงคลังตามอัตราการใชงานหรือความถ่ีในการหยิบสินคา (FSN Analysis) 

   สินคากลุม F สินคากลุม S สินคากลุม N 

รอยละของอัตราการใชงานสินคา 70-80 15-25 5-10 

รอยละของสินคาท่ีถูกจัดเก็บเฉลี่ย 

รอยละของปรมิาณสินคาคงคลัง 

10 

10-15 

20 

30-35 

70 

60-65 

            จากตารางท่ี 1 การจำแนกกลุมสินคาคงคลังตามอัตราการใชงานหรือความถ่ีในการหยิบ รายการสินคาท่ีเคลื่อนไหว

เร็ว F มีอัตราการใชงานรอยละ 70-80 ของอัตราการใชงานสินคาคงคลัง มีสินคาท่ีถูกจัดเก็บเฉลี่ยรอยละ 10 ของสินคาคงคลัง 

และมีปริมาณสินคารอยละ 10-15 ของปริมาณสินคาคลคลัง รายการสินคาท่ีเคลื่อนไหวชา S มีอัตราการใชงานรอยละ 15-25 

ของอัตราการใชงานของสินคาทั้งหมด และมีสินคาที่ถูกจัดเก็บเฉลี่ยรอยละ 20 ของสินคาคงคลังทั้งหมด และมีปริมาณสินคา
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รอยละ 30-35 ของปริมาณสินคาคงคลัง รายการสินคาท่ีไมเคลื่อนไหว N มีอัตราการใชงานรอยละ 5-10 ของอัตราการใชงาน

ของสินคา มีสินคาถูกจัดเก็บเฉลี่ยรอยละ 70 ของสินคาคงคลัง และมีปริมาณสินคารอยละ 60-65 ของปริมาณสินคาคงคลัง 

[2,3]   

 3. การตรวจนับสินคา (Physical Inventory) 

การควบคุมคลังสินคาโดยการตรวจนับตามรอบเวลา [4] เปนเครื่องมือที่ใชในการควบคุมทางกายภาพ ทางดาน

การเงิน และการจัดเก็บในตำแหนงที่เหมาะสมกับสินคาชนิดนั้นๆ ในการควบคุมสินคาคงคลังจะบรรลุผลสำเร็จไดโดยการ

ควบคุมการเขาออกและการตรวจนับวามีสินคาที่อยูในความควบคุมดูแลจำนวนเทาไหร F เปนรายการท่ีมีความถี่ในการยิบ

บอยที่สุด แตเปนรายการที่มีจำนวนไมมาก ดังนั้นสินคาในกลุมน้ีท้ังหมดจะถูกตรวจนับในทุกๆ วัน S เปนรายการที่มคีวาถี่ใน

การหยิบปานกลาง โดยรายการที่แสดงเหลานี้จะมีจานวนปานกลาง ดังนั้นสินคาในกลุมน้ีท้ังหมดจะถูกตรวจนับในทุกๆ 

สัปดาห N เปนรายการท่ีมีควาถ่ีในการนอย หรือแทบจะไมเคลื่อนไหว จึงตรวจนับเดือนละครั้ง 

4. การวางผังคลังสินคา (Warehouse Layout)  

        การวางผังโรงงานเปนวิธีหนึ ่งที ่จะชวยใหองคกรเกิดความไดเปรียบเปรียบในดานการแขงขัน การวางผังตาม

กระบวนการผลิต เปนการจัดวางเครื่องมือ และอุปกรณตาง ๆ ไวเปนหมวดหมู การวางผังโรงงานแบบน้ีเหมาะสำหรับการผลติ

ที่มีจำนวนไมมาก ขนาดของผลิตภัณฑไมแนนอน แตก็สามารถผลิตไดหลายชนิด การวางผังตามลักษณะผลิตภัณฑ เปนการ

จัดลำดับขั้นตอนการผลิต โดยจัดเรียงแถวเครื่องจักร ไปตามขั้นตอนการผลิต เหมาะสำหรับการผลิตแบบตอเนื่อง การวางผัง

แบบอยูกับท่ี  เปนการวางผังโดยช้ินงานจะอยูกับท่ี โดยนำอุปกรณเครื่องมือ เครื่องจักรตาง ๆ ไปใชในการผลิตช้ินงานช้ินหน่ึง 

การวางผังแบบผสมเปนการวางผังที่ผสมผสาน โดยอาจจัดพนักงานใหทำงานเปนกลุม เชน การผลิตอุปกรณชิ้นสวนวิทยแุละ

โทรทัศน เปนตน [5]  

 

งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

การศึกษาเรื่องการปรับปรุงกระบวนการทำงานใน คลังสินคา กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ การศึกษา

โรงงานผลิตกาวยูเรียในกระบวนการผลิต เพ่ือปรับปรุงการเพ่ิมผลิตภาพของ โลจิสติกส วิธีการแกปญหาภายหลังการปรับปรุง

สามารถลดเวลาในการเบิกจายอะไหลและเครื่องมือ เดิม 15 นาที เหลือ 5 นาที เวลาลดลง ทั้งสิ ้น 10 นาที หรือลดลง 

16.67% ลดเวลาในการซอมบำรุง เดิม 78 นาที เหลือ 43 นาที ระยะเวลาลดลงทั้งสิ้น 35 นาที หรือ ลดลง 44.87 % และ

อ่ืนๆ ผูวิจัยไดนำหลักแนวคิดและวิธีแกไขปญหาเรื่องการลดระยะเวลามาปรับใชในงานวิจัยเลมน้ีไดเปนอยางดี [6] 

 การศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษา โรงงานผลิตแปงมันสำปะหลังแปรรูป ไดเสนอ

การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคาในสวนท่ีเก่ียวของกับกิจกรรมดานการหยิบสินคา เพ่ือลดระยะเวลาในการหยิบ

สินคาหลังการปรับปรุง สามารถลดระยะทางในการหยิบสินคาจากเดิมลงไดรอยละ 60.61 ลดตนทุนคาเช้ือเพลิงรถฟอรคลิฟท

ลงไดรอยละ 57.27 ผูวิจัยไดศึกษาในสวนของการปรับปรุงพื้นที่การเก็บสินคา รายงานการเก็บสินคา และปรับปรุงการดบงช้ี 

เพ่ือลดระยะเวลาในการหยิบสินคา รวมถึงมีการปรับปรุงแผนผังการเก็บสินคาและนำมาปรับใชในงานวิจัยฉบับน้ี [7] 

การศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการ คลังสินคา กรณีศึกษา บริษัท KPK จำกัด ดำเนินธุรกิจเปน

ตัวแทนจำหนายเม็ด ผลการศึกษาพบวา การปรับเปลี่ยนแผนผังการจัดวางสินคาและแบงกลุมสินคาตาม หลักการ ABC 

Analysis เพ่ือให forklift สามารถเขาถึงสินคาไดทุก pallet จากเดิมท่ีตองมีการ จะชวยลดเวลาในการเคลื่อนยายสินคาลงได
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จากเดิมใชเวลาเฉลี่ย 2,200-2,300 วินาทีตอพาเลท เหลือเพียง 300-400 วินาทีตอพาเลท ผูวิจัยไดทำการศึกษาและนำแนว

ทางการปรับเปลี่ยนวิธีการจัดวางสินคาในคลังสินคา เพื่อเพิ่มความ7สะดวกรวดเร็วในการปฏิบัติงาน และความเปนไปไดใน

การใชนำมาปรับใชกับงานวิจัยฉบับน้ี [8] 

การศึกษาการบริหารและควบคุมสินคาคงคลัง กรณีศึกษา บริษัท กับไทย จำกัด โดยมีวัตถุประสงคเพื่อประยุกตใช

แนวคิดทฤษฎีและเทคนิค เกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังและเพื่อลดตนทุนในการจัดการสินคาคงคลัง ซึ่งพบปญหาการมี

ปริมาณการสินคาที่ไมเหมาะสมโดยที่การสั่งซื้อแตละครั้งไมไดมีการคำนึงถึง คาใชจายที่สูญเสียไป โดยแนวทางในการแกไข

ปญหา ไดมีการนำเทคนิคการหาปริมาณการสั่งท่ีเหมาะสมและจุดสัง่ซื้ออีกท่ีเหมาะสมมาใหและจากการแกไขปญหาแลวนำมา

เปรียบเทียบ ระหวางตนทุนเดิมกับตนทุนใหม ตนทุนในการสั่งซื้อ รวมถึงตนทุนรวมของสินคาคงคลังลงได ผูวิจัยไดนำหลัก

แนวคิดทฤษฎีและเทคนิคเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลังและเพื่อลดตนทุนในการจัดการสินคาคงคลงัของวิจัยฉบับนี้มาเพ่ือ

เปนแนวทางในคำนวนพ้ืนท่ีในคลังสินคา [9]          

    การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพและการจัดการคลังอะไหลรถยนตมือสอง กรณีศึกษา รานอะไหลรถยนตมือสอง 

XXX มีวัตถุประสงคเพื่อหาแนวทางการแกไขปญหาการไมพบอะไหลรถยนตในชั้นเก็บ โดยการทำ Inventory Turnover ทำ

การจัดแผนผังคลังอะไหลรถยนตใหมมีการระบุตำแหนงในการวางอะไหล จัดทำรหัสอะไหลรถยนต ปรับปรุงทำใหทราบถึง

จำนวน อะไหลทั้งหมดที่ใชไดมี 5,526 ชิ้นเปนจำนวนเงิน 2,907,150 บาท และอะไหลที่เสียหายมี ทั้งหมด 1,139 ชิ้นเปน

จำนวนเงิน 367,000 บาท และทำใหการเช็คจำนวนเขา-ออก ลดเวลาในการหาสินคาลงได 41% และลดคาเสียโอกาส 

เนื่องจากหาอะไหลรถยนตไมพบ ทำใหประสิทธิภาพภายในคลังอะไหลรถยนตมือสองเพิ่มมากขึ้น ผูวิจัยไดศึกษาแนวทางการ

แกไขปญหาของงานวิจัยฉบับน้ี เชน การศึกษา Inventory Turnover มาเปนแนวทางในการจัดทำแผนผังตางๆเพ่ือนำมาปรับ

ใชควบคูกับงานวิจัยอ่ืน ๆ จึงไดมาซึ่งงานวิจัยฉบับน้ี [10] 

 

ขั้นตอนวิธกีารดำเนินการวิจัย 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที ่2 ขั้นตอนการวจิัย 

 

        จากรูปท่ี 2 แสดงใหเห็นถึงการวิเคราะหข้ันตอนการวิจัย เปนการศึกษากระบวนการและรวบรวมขอมูลตางๆ เพ่ือนำมา

แกไขปญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดการสินคาคงคลัง 

 

 

1. ข้ันตอนและเครื่องมือท่ีใชในการศึกษา 
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1.1 การเก็บรวบรวมขอมูล (Primary Data) ขอมูลไดจากการสอบถามจากพนักงานผูปฏิบัติงานในสวนสินคา

คงคลังและแผนกออเดอร จัดซื้อ ซึ่งเปนพนักงานที่ไดรับมอบงานทั้ง 2 สวนเปนพนักงานปฏิบัติงานคนเดียวกัน ทำหนาที่ใน

การดูแลสินคาคงคลังและทำการสั่งซื้อเพ่ือนำมาจำหนาย ขอมูลกอนการปรับปรุงคลังสินคาของบริษัท                

 

 

 

 

รูปภาพที่ 3 ลักษณะของคลังสินคากอนปรับปรุง 

 

      จากรปูท่ี 3 แสดงใหเหน็ถึงคลงัสินคากอนการปรบัปรุง จะมีลกัษณะเปนโกดังเก็บของ 2 ช้ัน ไมมรีะบบการจดัเก็บสนิคา 

จัดเก็บโดยไมมตีำแหนงตายตัว สนิคากระจัดกระจาย ซึ่งเปนปญหาในการหยบิสนิคา มสีินคาเสื่อมสภาพ และสนิคาเสยีหายจากการ

ทับซอนกับอยูเปนจำนวนมาก ขนาดคลังสนิคามีพ้ืนท่ี  ช้ันท่ี 1 กวาง 16x14.5 เมตร ช้ันท่ี 2 กวาง 16x27 เมตร สำหรับโกดังเก็บสินคา

โดยเฉพาะ  

1.2 แหลงขอมลูทุตยิภูม ิ (Secondary Data) ศกึษาและคนควาขอมลูจากทฤษฎแีละงานวิจยัจากหนังสือ วิทยานิพนธ ท่ี

เก่ียวของ ควบคูกับการเก็บขอมลูสนิคาคงคลงัตั้งแตเดือน มกราคม 2564 จนถึง เดือน ธันวาคม 2564 รวม 1 ป มาใชในการจำแนก

ประเภทสินคา 

 

ผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 

          จากการศึกษาและรวบรวมปญหาท่ีเกิดข้ึน ผูวิจัยไดทำการวิเคราะหขอมลูทำการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน มีข้ันตอนการทำงานดังน้ี 

1.  การจัดผังคลังสินคาใหม  การวิเคราะหสินคาโดยใชทฤษฎี FSN Analysis แนวทางแกไขปญหา ผูศึกษาไดทําการ

ทดลองโดยการจัดแผนผังคลงัสินคาใหม โดยจัดแบงเปนโซน ใหกับสินคาแตละกลุม ซึ่งจะแบงตามอัตราการความถ่ีในการหยบิ 

เพ่ือท่ีจะไดสามารถทําการจัดเก็บสินคาเปนโซน ไดอยางถูกตอง  ตามตารางตอไปน้ี 
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ลําดับ รายการ ปริมาณการหยิบ/ปี อัตราการหยิบ/วัน % จัดกลุ่ม
MBA000A0001 ใบตัด MB นํ�าเงิน 9,000 25 5.93 F 78.99
MBA000A0002 ใบตัด MB แดง 7,200 20 4.74 F
MBA000A0003 ใบตัด PG แดง 5,400 15 3.56 F
MBA000A0004 ใบตัด PG แดง กลม 4,325 12 2.85 F
MBA000A0005 ใบขัดนํ�า เบอร์ 50 4 นิ�ว 4,299 12 2.83 F
MBA000A0006 ใบตัด MB แดง  กลม 4,233 12 2.79 F
MBA000A0007 ใบตัด MB แดง จักร 4,101 11 2.70 F
MBA000A0008 MAXBOND 4,000 11 2.63 F
MBA000A0009 ซิลิโคนใส 3,600 10 2.37 F
MBA000A0010 ใบขัดนํ�า เบอร์ 150 3 นิ�ว  3,500 10 2.31 F
MBA000A0011 ใบขัดนํ�า เบอร์ 100 3 นิ�ว 3,340 9 2.20 F
MBA000A0012 ใบขัดนํ�า เบอร์ 50 3 นิ�ว 3,300 9 2.17 F
MBA000A0013 ใบขัดแห้ง เบอร์ 100 4 นิ�ว 3,321 9 2.19 F
MBA000A0014 ใบขัดแห้ง เบอร์ 200 3 นิ�ว 3,145 9 2.07 F
MBA000A0015 ใบขัดนํ�า เบอร์ 300 3 นิ�ว 3,095 8 2.04 F
MBA000A0016 ใบขัดนํ�า เบอร์ 150 4 นิ�ว  2,608 7 1.72 F
MBA000A0017 ใบเจียร์ GC120 2,556 7 1.68 F
MBA000A0018 ใบขัดนํ�า เบอร์ 100 4 นิ�ว 2,500 7 1.65 F
MBA000A0019 ใบขัดนํ�า เบอร์ 400 3 นิ�ว 2,488 7 1.64 F
MBA000A0020 ใบขัดนํ�า เบอร์ 300 4 นิ�ว 2,258 6 1.49 F
MBA000A0021 ใบขัดแห้ง เบอร์ 50 3 นิ�ว 2,253 6 1.48 F
MBA000A0022 กาว Mastic 2,050 6 1.35 F
MBA000A0023 ใบตัด PG แดง  จักร 2,024 6 1.33 F
MBA000A0024 ใบขัดแห้ง เบอร์ 100 3 นิ�ว 2,010 6 1.32 F
MBA000A0025 ใบเจียร์ GC60 2,001 5 1.32 F
MBA000A0026 ใบตัดโค้ง 2,000 5 1.32 F
MBA000A0027 ฝุ่นจีน 2,000 5 1.32 F
MBA000A0028 เพลท 2,000 5 1.32 F
MBA000A0029 ซิลิโคนขาว 1,800 5 1.19 F
MBA000A0030 ใบตัด MB เทา (กลม) 1,545 4 1.02 F
MBA000A0031 ใบขัดนํ�า เบอร์ 500 3 นิ�ว 1,544 4 1.02 F
MBA000A0032 ใบขัดแห้ง เบอร์ 600 4 นิ�ว 1,523 4 1.00 F
MBA000A0033 ใบขัดนํ�า เบอร์ 400 4 นิ�ว 1,506 4 0.99 F
MBA000A0034 R96 (หินอ่อน) 1,500 4 0.99 F
MBA000A0035 ใบขัดแห้ง เบอร์ 800 3 นิ�ว 1,500 4 0.99 F
MBA000A0036 นํ�ายาดูดคราบแกรนิต 1,440 4 0.95 F
MBA000A0037 ใบตัด MB เหลือง (กลม) 1,210 3 0.80 F
MBA000A0038 ใบขัดแห้ง เบอร์ 1000 3 นิ�ว 1,123 3 0.74 F
MBA000A0039 ใบขัดแห้ง เบอร์ 600 3 นิ�ว 1,123 3 0.74 F
MBA000A0040 นํ�ายาลูบบัว 1,120 3 0.74 F
MBA000A0041 ใบขัดแห้ง เบอร์ 200 4 นิ�ว 1,004 3 0.66 F
MBA000A0042 ใบขัดแห้ง เบอร์ 2000 3 นิ�ว 1,003 3 0.66 F
MBA000A0043 นํ�ายาดูดคราบหินอ่อน 1,000 3 0.66 F
MBA000A0044 ใบตัดสีบลอนด์ (กลม) 1,000 3 0.66 F
MBA000A0045 ใบขัดแห้ง เบอร์ 300 4 นิ�ว 995 3 0.66 F
MBA000A0046 ใบขัดนํ�า เบอร์ 500 4 นิ�ว 903 2 0.59 F
MBA000A0047 ใบขัดแห้ง เบอร์ 1000 4 นิ�ว 889 2 0.59 F
MBA000A0048 กาวร้อน 800 2 0.53 F
MBA000A0049 ใบขัดแห้ง เบอร์ 1500 3 นิ�ว 801 2 0.53 F

ลําดับ รายการ ปริมาณการหยิบ/ปี อัตราการหยิบ/วัน % จัดกลุ่ม
MBB000B0050 ใบขัดแห้ง เบอร์ 300 3 นิ�ว 780 2 0.51 S 15.67
MBB000A0051 ใบขัดนํ�า เบอร์ 600 3 นิ�ว 709 2 0.47 S
MBB000A0052 เกลือขาว 700 2 0.46 S
MBB000A0053 ใบขัดแห้ง เบอร์ 50 4 นิ�ว 678 2 0.45 S
MBB000B0054 แม่สีดํา 678 2 0.45 S
MBB000B0055 นํ�ายาย้อมสีหิน 678 2 0.45 S
MBB000B0056 นํ�ายาย้อมสีหิน 678 2 0.45 S
MBB000B0057 ใบเซาะร่อง 3 มิล 654 2 0.43 S
MBB000B0058 ใบตัด KS สีนํ�าเงิน (จักร) 609 2 0.40 S
MBB000B0059 กระดาษกาว 600 2 0.40 S
MBB000B0060 แป้นขัดนํ�า 3 นิ�ว 600 2 0.40 S
MBB000B0061 สีโป้ว C-VIC 588 2 0.39 S
MBB000B0062 กาวยาแนวสีขาวมุก 569 2 0.37 S
MBB000B0063 ผงขัดหินอ่อน 567 2 0.37 S
MBB000B0064 ผงขัดหินอ่อน 567 2 0.37 S
MBB000B0065 ใบเซาะร่อง 5 มิล 562 2 0.37 S
MBB000A0066 ใบขัดนํ�า เบอร์ 600 4 นิ�ว 555 2 0.37 S
MBB000A0067 ใบตัด MB ดํา (จักร) 554 2 0.36 S
MBB000B0068 แม่สีเหลือง 545 1 0.36 S

ตารางท่ี 2 ขอมูลการแบงกลุมสินคาตามระบบ FSN Analysis (กลุม F) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3 ขอมูลการแบงกลุมสินคาตามระบบ FSN Analysis (กลุม S)  
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ลําดับ รายการ ปริมาณการหยิบ/ปี อัตราการหยิบ/วัน % จัดกลุ่ม
MBB000A0069 ใบขัดแห้ง เบอร์ 400 3 นิ�ว 530 1 0.35 S
MBB000A0070 ใบขัดนํ�า เบอร์ 1500 3 นิ�ว 530 1 0.35 S
MBB000A0071 ใบตัดแกรนิต 3 นิ�ว 520 1 0.34 S
MBB000A0072 ใบขัดแห้ง เบอร์ 800 4 นิ�ว 510 1 0.34 S
MBB000B0073 PROTITE 500 1 0.33 S
MBB000B0074 แว็ก 500 1 0.33 S
MBB000B0075 Mastice MB 500 1 0.33 S
MBB000B0076 ใบมีดคัตเตอร์ 500 1 0.33 S
MBB000A0077 ใบตัดสีบลอนด์ (จักร) 500 1 0.33 S
MBB000A0078 ใบตัด MB ดํา (กลม) 460 1 0.30 S
MBB000A0079 ใบขัดแห้ง เบอร์ 500 4 นิ�ว 450 1 0.30 S
MBB000A0080 ใบขัดนํ�า เบอร์ 800 3 นิ�ว  443 1 0.29 S
MBB000B0081 ตุ๊กกี� 443 1 0.29 S
MBB000B0082 หัวบัวหลุยส์ 443 1 0.29 S
MBB000A0083 ใบขัดนํ�า เบอร์ 1000 4 นิ�ว 441 1 0.29 S
MBB00B0084 Wax 412 1 0.27 S
MBB00B0085 กาวยาแนวสีไข่ไก่ 407 1 0.27 S
MBB000A0086 ใบขัดแห้ง เบอร์ 2000 4 นิ�ว 408 1 0.27 S
MBB000A0087 ใบขัดแห้ง เบอร์ 3000 4 นิ�ว 405 1 0.27 S
MBB000A0088 ใบขัดแห้ง เบอร์ 1500 4 นิ�ว 403 1 0.27 S
MBB000B0089  R69 (หินแกรนิต) 400 1 0.26 S
MBB000A0090 ใบขัดนํ�า เบอร์ 3000 3 นิ�ว 392 1 0.26 S
MBB000A0091 ใบขัดนํ�า เบอร์ 1000 3 นิ�ว 382 1 0.25 S
MBB000A0092 ใบขัดนํ�า เบอร์ 3000 4 นิ�ว 380 1 0.25 S
MBB000B0093 แด๊ปดํา 360 1 0.24 S
MBB000B0094 ใบขึ�นรูปบัวหลุยส์ 356 1 0.23 S
MBB000B0095 กาวยาแนวสีดํา 354 1 0.23 S

ตารางท่ี 4 ขอมูลการแบงกลุมสินคาตามระบบ FSN Analysis (กลุม S) (ตอ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 5 ขอมูลการแบงกลุมสินคาตามระบบ FSN Analysis (กลุม N) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            

ลําดับ รายการ ปริมาณการหยิบ/ปี อัตราการหยิบ/วัน % จัดกลุ่ม
MBC000B0096 กาวยาแนวสีขาว 332 1 0.22 N 5.38
MBC000B0097 แป้นขัดนํ�า 4 นิ�ว 332 1 0.22 N
MBC000B0098 ใบขัดแห้ง เบอร์ 500 3 นิ�ว 319 1 0.21 N
MBC000B0099 ใบเจียร์ครก 300 1 0.20 N
MBC000B0100 ยาแนว (พรีเมี�ยม) 300 1 0.20 N
MBC000B0101 ใบขัดแห้ง เบอร์ 3000 3 นิ�ว 299 1 0.20 N
MBC000B0102 ใบตัดแกรนิต 14 นิ�ว 238 1 0.16 N
MBC000B0103 กาวยาแนวสีเทา 237 1 0.16 N
MBC000B0104 หัวบัว 234 1 0.15 N
MBC000B0105 ใบขึ�นรูปบัว 231 1 0.15 N
MBC000B0106 MB 028 สีย้อม 223 1 0.15 N
MBC000B0107 ใบขัดแห้ง เบอร์ 400 4 นิ�ว 221 1 0.15 N
MBC000B0108 ใบขัดนํ�า เบอร์ 800 4 นิ�ว  220 1 0.14 N
MBC000B0109 ใบเซาะร่อง 3นิ�ว 1 ซม. 204 1 0.13 N
MBC000B0110 ตัวดูดกระจก 3 ตา 200 1 0.13 N
MBC000B0111 ใบโฟม 200 1 0.13 N
MBC000B0112 นํ�ายาเคลือบกันซึม (แบบผสม) 200 1 0.13 N
MBC000B0113 ถ่านเครื�องเจียร์ 200 1 0.13 N
MBC000B0114 ใบเซาะร่อง 3นิ�ว 5 มิล 199 1 0.13 N
MBC000B0115 LASER SILICONE FLUID 180 0 0.12 N
MBC000B0116 ดอกเจาะ10" 155 0 0.10 N
MBC000B0117 ตัวดูดกระจก 2 ตา 150 0 0.10 N
MBC000B0118 ดอกเจาะ35" 145 0 0.10 N
MBC000B0119 ดอกเจาะ40" 134 0 0.09 N
MBC000B0120 กาวยาแนวสีเขียว 121 0 0.08 N
MBC000B0121 เครื�องตัด(maktec) 113 0 0.07 N
MBC000B0122 ดอกเจาะ70" 111 0 0.07 N
MBC000B0123 เครื�องขัดนํ�า 101 0 0.07 N
MBC000B0124 กาวยาแนวสีเขียว มรกต 109 0 0.07 N
MBC000B0125 ใบตัด CD 108 0 0.07 N
MBC000B0126 ดอกเจาะ20 102 0 0.07 N
MBC000B0127 ใบเซาะร่องตัวV 102 0 0.07 N
MBC000B0128 ดอกเจาะ14" 101 0 0.07 N
MBC000B0129 ใบเซาะร่อง 4นิ�ว 101 0 0.07 N
MBC000B0130 นํ�ายาเคลือบกันซึมMB (100%) 100 0 0.07 N
MBC000B0131 Dermax 100 0 0.07 N
MBC000B0132 ฟองนํ�า 100 0 0.07 N
MBC000B0133 สโนวครีม 100 0 0.07 N
MBC000B0134 กาวยาแนวสีเขียว ฟ้า 100 0 0.07 N
MBC000B0135 ถ่านเครื�องตัด 100 0 0.07 N
MBC000B0136 ดอกเจาะ10" 100 0 0.07 N
MBC000B0137 ดอกเจาะ25" 99 0 0.07 N
MBC000B0138 ดอกเจาะ80" 97 0 0.06 N
MBC000B0139 ดอกเจาะ90" 94 0 0.06 N
MBC000B0140 ดอกเจาะ60" 88 0 0.06 N
MBC000B0141 ดอกเจาะ8" 83 0 0.05 N
MBC000B0142 เครื�องเจียร์ 81 0 0.05 N
MBC000B0143 ดอกเจาะ50" 79 0 0.05 N
MBC000B0144 เครื�องตัด 76 0 0.05 N
MBC000B0145 เครื�องขัดแบบสั�น 60 0 0.04 N
MBC000B0146 ดอกเจาะ55 59 0 0.04 N
MBC000B0147 ดอกเจาะ45" 45 0 0.03 N
MBC000B0148 เครื�องเจียร(์maktec) 43 0 0.03 N
MBC000B0149 นํ�ายาเคลือบกันซึม (ถัง 25 ลิตร) 25 0 0.02 N
MBC000B0150 Ceramic Bond 20 0 0.01 N
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   จากตารางท่ี 2 - 4 แสดงเห็นถึงการแบงสินคาตามระบบ FSN Analysis ตามอัตราความถ่ีของสินคาแตละรายการ โดย

ผูวิจัยไดเก็บขอมลูอัตราการหยิบสนิคาแตละรายการตอป และนำมาเรียงลำดับ และจัดเปนกลุม F,S,N ตามตาราง 

 

ตารางท่ี 5 สรุปการแบงสินคาดวยระบบ FSN Analysis ตามอัตราความถ่ีในการหยิบ 

 

 

 

 

 

จากตาราง ที่ 5 แสดงใหเห็นวา จากรายการสินคาทั้งหมดจำนวน 150 รายการ รวมอัตราการใชงานตอวัน คิดเปน 

416 หนวย แลวทำการจัดกลุมสินคาตามอัตราการใชงาน โดยมีหลักเกณฑในการจัดกลุมดังนี้ กลุม F มีอัตราการการใชงาน

รอยละ 78.99 ของอัตราความถ่ีในการหยิบ/วัน กลุม S มีอัตราการใชงานรอยละ 15.67 ของอัตราความถ่ีในการหยิบ/วัน กลุม 

N มีอัตราการใชงานรอยละ 5.38 ของอัตราความถี่ในการหยิบ/วัน จากนั้นนำขอมูลที่ได ไปวิเคราะหตอเพื่อจัดวาง Layout 

ในการเก็บสินคา 

 จัดพื้นที ่จัดเก็บเปนโซน (Zone) ตามทฤษฎี FSN Analysis โดยยึดหลักสินคาหยิบจายบอยใหวางใกล (Class  

F-S) และสินคานานๆหยิบจายใหวางไกล (Class N) ทำแผนปายแผนผังแสดงตำแหนงภายในพ้ืนท่ีเก็บสินคา และปาย visual 

control บอกตำแหนงของสินคาแตละตัว แสดงใหเห็นถึงคลังสินคาที่มีการปรับปรงุใหมหลังจากการจัดกลุมตามทฤษฎ ีFSN 

Analysis ดังภาพท่ี 4 

 

 

 

 

 

รูปภาพที ่4 คลังสินคาหนาราน หลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที ่5 คลังสินคาหลังจากการปรับปรุง ตำแหนงพื้นที่ขาย หนาราน 

 

กลุ่ม อัตราการหยิบ % อัตรา จํานวน มูลค่า(บาท)
ใช้งาน(ครั�ง/วัน) การหยิบใช้งาน รายการ

F 329 78.99 49 9,471,580.00   
S 65 15.67 46 3,199,515.00   
N 22 5.38 55 2,029,660.00   

รวม 416 100 150 14,700,755.00  

การจัดการกลุ่มด้วย FSN Analysis   
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จากรูปภาพที่ 5 แสดงใหเห็นถึงคลังสินคาบริเวณพื้นที่ขายหลังจากการปรับปรุงมีการจัดวางตามรหัสสินคาพื้นท่ี 

10.x12 เมตร ขนาดชอง กวางxยาวxลึก  40x89x30 ซม. หนาพนักงานบัญชี วิเคราะหพื ้นที ่ตำแหนงการจัดวางสินคา 

หมายเลข 1 โซนสำหรับชั้นวาง มีชั้นเก็บสินคา 4 ชั้น 6 แถว หนาหลัง มีชองใสสินคาทั้งหมด 48 ชอง พื้นที่ 10.x12 เมตร 

ขนาดชอง กวางxยาวxลึก 40x89x30 ซม. หนาพนักงานบัญชี พื้นที่ตำแหนงการจดัวางสินคา หมายเลข 2 โซนสำหรับชั้นวาง 

มีชั ้นเก็บสินคา 4 ชั ้น 6 แถว หนาหลัง มีชองใสสินคาทั ้งหมด 48 ชอง พื้นที ่ 10.x12 เมตร ขนาดชอง กวางxยาวxลึก 

40x109x47 ซม วิเคราะหพื้นที่ตำแหนงการจัดวางสินคา หมายเลข 3 โซนสำหรับชั้นวาง มีชั้นเก็บสินคา 4 ชั้น 4 แถว มีชอง

ใสสินคาทั้งหมด 16 ชอง พื้นที่ 10.x12 เมตร ขนาดพาเลท 60x60 วิเคราะหพื้นที่ตำแหนงการจัดวางสินคา หมายเลข 4 โซน

สำหรับวางบนพาเลข 5 พาเลขวางซอนกัน 5 ชั้น ขนาดชอง กวางxยาวxลึก 43x70x37 ซม    หนาหองน้ำ วิเคราะหพื้นท่ี

ตำแหนงการจัดวางสินคา หมายเลข 5 โซนสำหรับชั้นวาง มีชั้นเก็บสินคา 5 ชั้น 4 แถว มีชองใสสินคาทั้งหมด 20 ชอง ขนาด

ชอง กวางxยาวxลึก 43x70x37 ซม ดานหนาวิเคราะหพ้ืนท่ีตำแหนงการจัดวางสินคา หมายเลข 6 โซนสำหรับช้ันวาง มีช้ันเก็บ

สินคา 5 ช้ัน 4 แถว มีชองใสสินคาท้ังหมด 25 ชอง 

 

ตารางท่ี 6 สรุปช้ันวางสินคา โซนขายของหนาราน กอนและหลังปรบัปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางท่ี 6 อธิบายไดวา หมายเลขที่ 1 จำนวนชองวางสินคาทั้งหมด 48 ชอง กอนปรับปรุง มีสินคาวางอยู 30 

ชอง หลังปรับปรุง วางสินคาได 40 ชอง วางสินคาเพ่ือจำหนายไดมากข้ึน 10 ชอง หมายเลขท่ี 2 จำนวนชองวางสินคาท้ังหมด 

48 ชอง กอนปรับปรุง มีสินคาวางอยู 39 ชอง หลังปรับปรุง วางสินคาได 44 ชอง วางสินคาเพื่อจำหนายไดมากขึ้น 5ชอง 

หมายเลขที่ 3 จำนวนชองวางสินคาทั้งหมด 16 ชอง กอนปรับปรุง มีสินคาวางอยู 7 ชอง หลังปรับปรุง วางสินคาได 12ชอง 

วางสินคาเพื่อจำหนายไดมากขึ้น 5 ชองหมายเลขที่ 4 จำนวน พาเลท 5 พาเลท วางสินคาไดเต็มทั้ง 5 พาเลทหมายเลขที่ 5 

จำนวนชองวางสินคาท้ังหมด 20 ชอง กอนปรับปรุง มีสินคาวางอยู 12 ชอง หลังปรับปรุง วางสินคาได 18 ชอง วางสินคาเพ่ือ

จำหนายไดมากขึ้น 6 ชองหมายเลขที่ 6 จำนวนชองวางสินคาทั้งหมด 25 ชอง กอนปรับปรุง มีสินคาวางอยู 17 ชอง หลัง

ปรับปรุงวางสินคาได 20 ชอง วางสินคาเพ่ือจำหนายไดมากข้ึน 3 ชอง ท้ังหมดวางสินคาไดเพ่ิมข้ึน 26.36 % 

 

 

 

 

กอน หลัง วางสินค้าได้
ปรับปรุง ปรับปรุง เพิ�มขึ�น%

ชั้นวางของขางหองบัญชี (1) 48 30 40 33.33%
ชั้นวางของขางหองบัญชี (2) 48 39 44 12.82%
ชั้นวางของขางหองบัญชี (3) 16 7 12 71.42%
ชั้นวางของขางหองบัญชี (4) 5 พาเลท 5 พาเลท 5 พาเลท เท่าเดิม
ชั้นวางของหนาหองน้ํา (5) 20 12 18 50%
ชั้นวางของขางพนักงานขาย (6) 25 17 20 17.65%
รวม 157 105 134 26.36%

ชั้นวางโซนขายหนาราน จํานวนชอง
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รูปภาพที ่6 คลังสินคาชั้นที่ 1 หลังการปรับปรุง 

 

จากรูปที่ 6 แสดงใหเห็นถึงคลังสินคาตำแหนงการจัดเก็บคลังสินคาชั้นที่ 1 หลังจากการปรับปรุงมีการจัดวางตามร

หัสสินคา พ้ืนท่ี 14.5x16 เมตร  ขนาดชอง  กวางxยาวxลึก  40x109x37 ซม. ขนาดพาเลท 60x60 ซม.วิเคราะหพ้ืนท่ีตำแหนง

การจัดวางสินคา คลังชั้น 1 หมายเลข 1 โซนสำหรับชั้นวาง มีชั้นเก็บสินคา 5 ชั้น 7 แถว มีชองใสสินคาทั้งหมด 35 ชอง 

วิเคราะหพ้ืนท่ีตำแหนงการจัดวางสินคา คลังช้ัน 1 หมายเลข 2  วางบนพาเลทไม 18 พาเลท 5 ช้ันวิเคราะหพ้ืนท่ีตำแหนงการ

จัดวางสินคา คลังช้ัน 1 หมายเลข 3 โซนสำหรับช้ันวาง มีช้ันเก็บสินคา  5 ช้ัน 2 แถว มีชองใสสินคาท้ังหมด 10 ชอง  

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที ่7 คลังสินคาชั้นที่ 2 หลังการปรับปรุง 

 

จากรูปท่ี 7 แสดงใหเห็นถึงคลังสินคาตำแหนงการจดัเก็บคลังสินคาช้ันท่ี 2 หลังจากการปรับปรุงมีการจัดวางตามร

หัสสินคา พ้ืนท่ี 27x16 เมตร  ขนาดชอง  กวางxยาวxลึก  40x109x37 ซม. พ้ืนท่ีโซนกลาง วิเคราะหพ้ืนท่ีตำแหนงการจัดวาง

สินคา คลังช้ัน 2 โซนสำหรับช้ันวาง สินคาท้ังสิ้น 3 โซน มีช้ันเก็บสินคา 6 ช้ัน 16 แถว มีชองใสสินคาท้ังหมด 96 ชอง 

 

ตารางท่ี 7 สรุปช้ันวางสินคา โซนคลังสินคา กอนและหลังปรับปรุง 

 

 

 

 

 

กอน หลัง วางสินค้าได้
ปรับปรุง ปรับปรุง เพิ�มขึ�น%

คลังสินคาชั้น 1 (1) 35 31 30 3.23%
คลังสินคาชั้น 1 (2) 18 พาเลท 18 พาเลท 16 พาเลท 11.11%
คลังสินคาชั้น 1 (3) 10 8 7 12.50%
คลังสินคาชั้น 2 96 82 71 13.41%
คลังสินคาชั้น 2 โซนกลาง กระจัดกระจาย 2 พาเลท
รวม 159 139 124 10.79%

ชั้นวาง คลังสินคา จํานวนชอง
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        จากตารางท่ี 7 อธิบายไดวา หมายเลขท่ี 1 จำนวนชองวางสินคาท้ังหมด 35 ชอง กอนปรับปรุง มีสินคาวางอยู 31 ชอง 

หลังปรับปรุง วางสินคาได 30 ชอง เหลือพื้นที่ในการจัดเก็บเพิ่มขึ้น 1 ชอง หมายเลขที่ 2 จำนวน พาเลททั้งหมด 18 พาเลท 

กนปรับปรุงวางสินคาเต็มทั้ง 18 พาเลท หลังปรับปรุงวางสินคาได 16 พาเลท เหลือพื้นที่ในการจัดเก็บเพิ่มขึ้น 2 พาเลท 

หมายเลขที่ 3 จำนวนชองวางสินคาทั้งหมด 10 ชอง กอนปรับปรุง มีสินคาวางอยู 8 ชอง หลังปรับปรุง วางสินคาได 7 ชอง 

เหลือพ้ืนท่ีในการจัดเก็บเพ่ิมข้ึน 1 ชอง คลังสินคาช้ัน 2 จำนวนชองวางสินคาท้ังหมด 96 ชอง กอนปรับปรุง มีสินคาวางอยู 82 

ชอง หลังปรับปรุง วางสินคาได 71 ชอง เหลือพ้ืนท่ีในการจัดเก็บเพ่ิมข้ึน 11 ชอง พ้ืนท่ีวางเพ่ิมข้ึน 10.79 % 

2. การตั้งรหัสตำแหนงการจัดเก็บสินคา เพ่ือใหสะดวกในการหยิบสินคา รูตำแหนงของสินคาท่ีแนนอนมีรายระเอียด

การตั้งรหัสดังน้ีเกณฑการตั้งรหัสสนิคา กลุมของสินคา MBF MBS MBN ตำแหนงช้ันวางในคลัง ชองท่ี xxA xxB   ตำแหนงช้ัน

วางพ้ืนท่ีขาย ชองท่ี Axxx Bxxx รหัสทุกชุดจะมี 12 – 14 

            3. การทดลองหยิบสินคาท้ังกอน และหลังปรับปรุง โดยทดลอง สุมออเดอรมา 1 ออเดอร 5 รายการ พนักงานหยิบ

ท้ังหมด 5 คน หยิบสินคาเดียวกัน ฝุนจีน 6 ถุง, ยาแนวสีขาว 10 ถุง, ใบตัด PG แดง 50 ใบ, กาว MASTISC 1 ลัง (6กระปอง), 

ใบเซาะรอง 3” 1 ซม.5 ใบ 

 

ตารางท่ี 8 ตารางเปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการหยิบ 

 

 

 

 

 

 

 

        จากตารางท่ี 8 อธิบายไดวาพนักงานท้ังหมดไดหยิบสินคา ตามคำสั่งซื้อ โดยใชเวลาในการหยิบตางกันดังน้ี พนักงานคน

ที่ 1  กอนปรับปรุงใชเวลาหยิบสินคาทั้งสิ้น 431 วินาที หลังปรังปรุง ใชเวลาหยิบ 221 วินาที เวลาที่ใชลดลง 210 วินาที มี

ประสิทธิภาพขึ้น 49% พนักงานคนที่ 2  กอนปรับปรุงใชเวลาหยิบสินคาทั้งสิ้น 665 วินาที หลังปรังปรุง ใชเวลาหยิบ 289 

วินาที เวลาท่ีใชลดลง 376 วินาที มีประสิทธิภาพข้ึน 57% พนักงานคนท่ี 3 กอนปรับปรุงใชเวลาหยิบสินคาท้ังสิ้น 488 วินาที 

หลังปรังปรุง ใชเวลาหยิบ 255 วินาที เวลาที่ใชลดลง 233 วินาที มีประสิทธิภาพขึ้น 48% พนักงานคนที่ 4 กอนปรับปรุงใช

เวลาหยิบสนิคาทั้งสิ้น 454 วินาที หลังปรังปรุง ใชเวลาหยิบ 241 วินาที เวลาที่ใชลดลง 213 วินาที มีประสิทธิภาพขึ้น 55% 

โดยเฉี่ยแลว 1 เออเดอร 5 รายการนี้ ใชเวลาในการหยิบสินคากอนมีการปรับปรุง 527.4 วินาที หลังปรังปรุงใชเวลาในการ

หยิบเฉ่ีย 255 วินาที ซึ่งสามารถลดเวลาในการหยิบได เฉลี่ย 272.4 วินาที มีประสิทธิภาพ เพ่ิมข้ึน เฉลี่ย 52% 
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            4. การตรวจนับสินคา (Cycle Count) จากการวิเคราะหกระบวนการทำงาน ผูวิจัยพบวา สามารถแกปญหาในเรื่อง

ของการหาสินคาไมเจอและลดตนทุนสั่งซื้อโดยไมจำเปนได ดวยการตรวจนับสินคา โดยจะแบงการตรวจนับจากการใช FSN 

Analysis โดย โดยผูวิจัยไดจัดทำตารางการตรวจนับสินคาแตละรายการ เพ่ือพนักงานสะดวกในการตรวจนับ  

 

ตารางท่ี 9 ตารางการตรวจนับสินคา เดือน เมษายน 2565 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     จากตารางที่ 9 อธิบายไดวากลุม F มีอัตราการหยิบใชงานบอย ตรวจนับ 3  วัน ครั้ง เพราะเปนสินคาที่ขายดี เลยตองมี

การตรวจนับบอย ตองมีการเช็คอยูตลอด เพื่อใหสินคามีพอขาย กลุม S มีอัตราการหยิบใชงานปานกลาง ตรวจทุกๆ   

1  สัปดาห เพราะเปนสินคาท่ี ขายไดปานกลางไมจำเปนตองตรวจนบับอย กลุม N มีอัตราการหยิบใชงาน นานๆ ครั้ง ตรวจ

ทุกๆ  1  เดือน เพราะเปนสินคาท่ีขายไมคอยดี  ไมจำเปนตองตรวจบอย 

 

สรุปผลการศึกษา 

          จากการดำเนินงานปรับปรุงกระบวนการทำงานในคลังสินคา สามารสรุปผลไดดังน้ี การหยิบสินคาลาชา แกโดยการ

จัด FSN Analysis และการวาง Layout ใหม ผลสรุปวา สามารถวางสินคาไดเพิ่มขึ้น 26.36 % พื้นที่วางเพิ่มขึ้น 10.79 % 

และสามารถลดเวลาในการหยิบได เฉลี่ย 272.4 วินาที จากเดิม 527.4 วินาที เปน 255 วินาที มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น เฉลีย่ 

52% ปญหาสินคาเสื่อมสภาพ แกโดยการ ตรวจเช็คสต็อกทำการตรวจนับสินคา ทำใหไมเกิดปญหาสินคาเสื่อมสภาพจากการ

หาสินคาไมเจออีก ในระยะเวลาเก็บขอมูล 2 เดือน กุมภาพันธ-มีนาคม ปญหาความเสียหายจากการวางสินคาซอนทับกัน

เน่ืองจากวางสินคาไมเปนระบบ แกโดยการจัด FSN Analysis การวาง Layout ใหม การตั้งรหัสสินคาเพ่ือระบุตำแหนงช้ันวาง

สินคา ทำใหปญหาสินคาเสียหายจากการทับซอนกันลดลง 100% 

 

 

 

 

 

 

วันที� กลุ่ม รหัสสินค้า กลุ่ม รหัสสินค้า จํานวน
รายการ

18 F MBF000A0036-MBF000A0049 15
19 F MBF000A0001-MBF000A0018 17
20 F MBF000A0019-MBF000A0036 17
21 F MBF000A0036-MBF000A0049 S MBS000B0050-MBS000B0065 31
22 F MBF000A0001-MBF000A0017 S MBS000B0066-MBS000B0070 33
23 F MBF000A0018-MBF000A0035 S MBS000B0071-MBS000B0095 31

25 F MBF000A0036-MBF000A0049 N MBN000B0096-MBN000B0114 34
26 F MBF000A0001-MBF000A0018 N MBN000B00115-MBN000B0132 36
27 F MBF000A0019-MBF000A0036 N MBN000B0133-MBN000B0150 34
28 F MBF000A0036-MBF000A0049 S MBS000B0050-MBS000B0065 31
29 F MBF000A0001-MBF000A0017 S MBS000B0066-MBS000B0070 33
30 F MBF000A0018-MBF000A0035 S MBS000B0071-MBS000B0095 31

ตารางการนับสินค้า เดือน เมษายน
วันที� กลุ่ม รหัสสินค้า กลุ่ม รหัสสินค้า จํานวน

รายการ
1  F MBF000A0001-MBF000A0017 17
2  F MBF000A0018-MBF000A0035 17

3 F MBF000A0036-MBF000A0049 15
4 F MBF000A0001-MBF000A0018 17
5 F MBF000A0019-MBF000A0036 17
6 F MBF000A0037-MBA000A0049 S MBS000B0050-MBS000B0065 31
8 F MBF000A0001-MBF000A0017 S MBS000B0066-MBS000B0070 33
9 F MBF000A0018-MBF000A0035 S MBS000B0071-MBS000B0095 31

11 F MBF000A0036-MBF000A0049 15
12 F MBF000A0001-MBF000A0018 17
13 F MBF000A0019-MBF000A0036 17
14 F MBF000A0036-MBF000A0049 S MBS000B0050-MBS000B0065 31
15 F MBF000A0001-MBF000A0017 S MBS000B0066-MBS000B0070 33
16 F MBF000A0018-MBF000A0035 S MBS000B0071-MBS000B0095 31

ตารางการนับสินค้า เดือน เมษายน



 

38 
 

 

ขอเสนอแนะ 

          การศึกษาวิจัยนี้เปนการเปน กรณีศึกษา หางหุนสวนจำกัดมาเบิ้ลฮารแวร เทานั้น ปญหาดานการจัดการคลังสินคา 

ของแตละบริษัทอาจแตกตางออกไป การศึกษาวิจัยในอนาคตอาจพิจารณา ดังน้ี ควรทำการศึกษาปญหาดานคลังสินคา

สำเร็จรูปเพ่ิมเติมจากงานปจจุบันท่ีศึกษาเฉพาะสินคาคงคลัง ควรนำระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเก่ียวกับการจัดการคลังมาใช

ในการจัดการคลังสินคา เชน POS การบริหารการจัดการสินคาคงคลัง จากการทำระบบ Location Code พัฒนาลงสู

โปรแกรมฐานขอมูลโดยการนำระบบ Bar Code มาใชในการระบุช่ือและรายละเอียดตาง ๆ ของสินคาน้ัน ๆ เพ่ือทำใหองคกร

สามารถตรวจสอบขอมูลแบบ Real-Time และ Online ได 

 

ขอเสนอแนะสำหรับผูท่ีศึกษาตอ สามารถนำแนวคิดวิธีการแกปญหาไปปรับเพ่ือตอยอดงานวิจัยของตนตอไปได โดย

งานวิจัยฉบับน้ีจัดทำมาเพ่ือแกไขปญหาการหยิบสินคาลาชา สินคาเสื่อมสภาพ สินคาซอนทับกัน โดยใช FSN Analysis การตั้ง

รหัสตำแหนงการจัดเก็บสินคา การนตรวจนับสต็กสินคา (Cycle Count) การจัดทำโปรโมชั่น ผูศึกษาตอสามารถนำไปเปน

แนวทางในการปรับใชตอไปได  
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