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บทคดัย่อ 
 วตัถุประสงค์ของงานวิจัยนี้เพื่อปรับปรุงและลดเวลาในกระบวนการการจดัเก็บและการหยบิสนิค้า ตาม
ใบน าสินค้าออก และประเมินประสทิธิภาพการจัดการคลังสินค้าก่อนและหลังการปรับปรุงคลงัสนิค้าบริษัทผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ โดยการวิเคราะห์ปัญหาคลังสนิค้าโดยใช้แผนผงัก้างปลา การวิเคราะห์แบบเอบีซี และประเมิน
ประสทิธิภาพการจดัการคลงัสนิค้า (ตวัชี้้วดัประสทิธิภาพโลจิสติกส์ภาคอุุตสาหกรรม) เพื่อท่ีจะเสนอแนวทางการ
ด าเนินงานท่ีมปีระสิทธิภาพและคุ้มค่าในเรื่องต้นทุน โดยด าเนินงานวิจัยเริ่มต้นศึกษาและวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน
ของคลงัสนิค้า ท าการปรบัปรุงการจดัวางต าแหน่งสนิค้าและทดลองเก็บเวลาในการหยบิสนิค้าของต าแหน่งจัดวาง
เดิมเพื่อเปรียบเทียบกับการจดัวางต าแหน่งท่ีจดัท าขึ้นใหม่โดยการจดัต าแหน่งใหม่และมกีารท างานท่ีรวดเร็วขึ้น 
ซึ่งส่งผลให้ได้ต้นทุนท่ีลดลง โดยการสุ่มเลือกใบน าออกสนิค้ามาทดลองในวิธีการหยบิ และเก็บข้อมูลด้านเวลา เพื่อ
เปรียบเทียบหาเวลาท่ีดีท่ีสุดซึ่งพบว่าสามารถลดสามารถลดระยะเวลาในการหยิบถึง 366 วินาที คิดเป็นร้อยละ 
49.51  และระยะเวลาเฉลี่ยของการจดัเก็บสนิค้าส าเร็จรูปลดลง 10 วนั อตัราความแม่นย าของสนิค้าคงคลงัเพิ่มขึ้น
ร้อยละ 99.2 ท าให้ระบบการจดัการคลงัสนิค้าและการหยบิสนิค้ามปีระสทิธิภาพเพิม่มากขึ้น 
ค าหลกั: การจดัการคลงัสนิค้า การวิเคราะห์แบบเอบีซี การประเมนิประสทิธิภาพการจดัการคลงัสนิค้า 
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Abstract 
The objective of this research is to improve and reduce the time in the storage and picking 

process according to the product sheet and to evaluate the efficiency of warehouse management before 
and after the improvement of the warehouse of the automotive parts manufacturing company by analyzing 
the warehouse problem using the fishbone diagram, ABC analysis, and the evaluation of warehouse 
management efficiency (Industrial logistics performance index: ILPI) to propose an efficient and cost-
effective operation approach. The initial research study and analysis of the current condition of the 
warehouse, adjusting the product placement, and trying to collect the picking time of the original placement 
to compare with the newly made placement by rearranging the placement to make the work faster result 
in lower costs. By randomly selecting the product sheet to experiment with the picking method and 
collecting time data to compare and find the best time, it was found that the picking time could be reduced 
by 366 seconds or 49.51 percent, and the average storage time of finished goods was reduced by 10 
days. The inventory accuracy rate increased by 99.2 percent, making the warehouse management system 
and product picking more efficient. 
Keywords:  Warehouse management, ABC analysis, Warehouse performance assessment 
 

1. บทน า 
 อุตสาหกรรมยานยนต์ถือเป็นรากฐานส าคัญใน
การพฒันาเศรษฐกิจของประเทศไทย ปัจจุบนัมมูีลค่าถึง
ร้อยละ 5.8 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ (GDP) 
เพื่อตอบสนองความต้องการการบริโภคทัง้ในประเทศ 
และเพื่อการส่งออก อันเนื่องมาจากประเทศไทยมี
พื้นฐานทางด้านการผลิตค่อนข้างท่ีจะโดดเด่น ท าให้มี
ผลผลิตเป็นท่ีต้องการของตลาดออกมาอย่างต่อเนื่อง ซึ่ง
ในปัจจุบนัมกีารแข่งขนัการท าผลิตท่ีสูงแต่ความสามารถ
ในการแข่งขันยังด้อยกว่าต่างประ เทศมาก ท า ให้
ผู้ประกอบการภายในประเทศ  มคีวามจ าเป็นอย่างยิ่งท่ี
จะต้องปรับตัวให้เข้ากับสถานการณ์ปัจจุบันเพื่อให้
สอดคล้องกับการเปลี่ยนแปลงให้เข้ากับยุคเศรษฐกิจ 
4.0 
 การจดัการคลงัสนิค้ามีบทบาทส าคัญและมีความ
รับผิดชอบสูงขึ้นส าหรับการลดต้นทุนการด าเนินงาน
ของบริษัทและเพิ่มขีดความสามารถใน  การเพิ่มก าไร
ของบริษัท อย่างไรก็ตามสินค้าในคลังอาจมีหลาย
ประเภท เช่น วัสดุหีบห่อ สินค้าส าเร็จรูป หากไม่ให้
ความส าคญัในการควบคุมสนิค้าคงคลงัอย่างเข้มงวดใน
ทุก ๆ รายการสินค้า จะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายฟุ่มเฟือย 
และเสียเวลาในการปฏิบัติงานเป็นอย่างมาก ส่งผลให้
การจัดส่งเกิดการล่าช้ารวมถึง ลูกค้าสามารถยกเลิก

รายการจัดส่งสนิค้าและเปลี่ยนไปสัง่ซื้อสินค้ากับคู่แข่ง
ได้ อย่างไรก็ตาม การจดัการคลงัสนิค้าเป็นส่วนหนึ่งของ
การจดัการโลจิสติกส์ซึ่งมกีระบวนการท างานท่ีเกี่ยวข้อง
กบัการวางแผนด าเนินงาน รวมทัง้บริหารจัดการข้อมูล         
ท่ีเกี่ยวข้องท าให้เกิดการเคลื่อนย้าย จัดเก็บ รวบรวม 
กระจายสนิค้า และการบริหารให้มปีระสทิธิภาพสูงสุด 
 ก า ร จั ด ก า ร ค ลั ง สิ น ค้ า  (warehouse 
management) มีส่วนส าคัญในระบบโลจิสติกส์ ของ
องค์กรม ี 4 กระบวนการ มดีงันี้ 1) กระบวนการรบัเป็น
กระบวนการแรกท่ีรับสินค้าเข้ามายังคลังสินค้า 2) 
กระบวนการจดัเก็บสินค้าหมายถึง การน าสนิค้าไปวาง
ไว้ในสถานท่ีจดัเก็บ 3) กระบวนการหยบิสนิค้า หมายถึง 
การเรียกคืนหน่วยเก็บสต๊อก (Stock keeping units: 
SKU) จากสถานท่ีจัดเก็บเพื่อตอบสนองค าสัง่ซื้อของ
ลกูค้า ซึ่งเรียกว่า SKU โดยอาจถูกส่งไปยงักระบวนการ
คดัแยกและ/หรือการรวมบญัชี ซึ่งการรวมบญัชีหมายถึง
การจดักลุ่มรายการท่ีก าหนดไว้ส าหรบัลูกค้าคนเดียวกัน 
4) การจัดส่งจะมีการตรวจสอบค าสัง่ซื้อบรรจุและ จะ
ขนส่งได้หลายรูปแบบ เช่นรถบรรทุก รถไฟ เครื่องบิน 
หรือผู้ให้บริการขนส่งอื่น ๆ  เป็นต้น [1] 
 ก า ร จัด ก า ร ค ลั ง สิน ค้ า เ ป็ น ก า ร ตัด สิ น ใ จ            
เชิงกลยุทธ์เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้ามี
ผลกระทบต่อ ต้นทุนโลจิสติกส์ ความรวดเร็วในการส่ง
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มอบสนิค้า และระดบัความพงึพอใจของลูกค้าเริ่มตัง้ แต่
การเลือกท่ีตัง้ของคลังสินค้า การออกแบบคลังสินค้า 
การจดัวางสนิค้า การจดัการพื้นท่ีภายในคลงัสนิค้า การ
เลื อก ใช้ อุปกรณ์   การขนถ่ ายสินค้ า  และการวัด
ประสทิธิภาพการจดัการคลงัสนิค้า โดยส่วนใหญ่ตวัชี้วัด
ประสิท ธิภาพการจัดการ โล จิสติก ส์ มี  3 ตัวชี้ วัด 
ประกอบด้วย ด้านต้นทุน ด้านเวลา และด้านความ
น่าเชื่อถือ [2] 
 การศึกษางานวิจยัท่ีเกี่ยวข้องเกี่ยวกบัการจัดการ
คลงัสนิค้า  มดีงันี้ 
 การศึกษาของ [3]  มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุง
การจดัการคลงัสินค้าท่ีไม่มีประสิทธิภาพของผู้ผลิต สิง่
ทอในประเทศไทยท่ีเผชิญกบัความต้องการตามฤดูกาล
ท่ีคาดการณ์ไม่แน่นอนและด าเนินการภายใต้การใช้
พื้นท่ีท่ีไม่ดี การหยุดท างานสองสามชัว่โมงมกัเกิดขึ้นใน
หนึ่งวนั ซึ่งส่งผลกระทบโดยตรงต่อการผลิต และส่งผล
ให้มีการจัดส่งล่าช้าทุกสัปดาห์ โดยเฉลี่ยในปี 2561 มี
การจดัส่งตรงเวลาเพยีงร้อยละ 83 เท่านัน้ (เป้าหมายคือ
ร้อยละ 95) สาเหตุหลักประการหนึ่งคือการขาดแคลน
วสัดุเนื่องจากการจดัการสนิค้าคงคลงัท่ี ไม่เป็นระเบียบ 
ส่งผลให้ใช้เวลาในการค้นหาวัสดุนานขึ้น เพื่อท่ีจะลด
การหยุดท างานและปรับปรุงการใช้พื้นท่ีของคลงัสินค้า 
จึงมีการจัดการสินค้าคงคลังและระบบการจัดการ
คลงัสนิค้า มดีงันี้ 1) มกีารจดัประเภทสนิค้าคงคลังและ
สนิค้าท่ีเคลื่อนไหวช้าหรือไม่ได้ใช้ออกจากคลงัสนิค้า 2) 
มกีารแนะน าการวิเคราะห์ ABC ส าหรบัการวิเคราะห์ท่ี
ใช้งานอยู่เค้าโครงของคลังสินค้าท่ีได้รบัการออกแบบ
ใหม่ 3) การพฒันาระบบปฏิบตัิการใหม่ ผลลพัธ์แสดงให้
เห็นว่าพื้นท่ีส่วนใหญ่ในคลังสินค้ายงัไม่ถูกใช้งานอย่าง
เหมาะสม 
 การศึกษาของ [4] ได้ศึกษาการเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพของระบบการจัดการคลังสินค้าส าหรับ
คลังสินค้ากรณีศึกษามีปัญหาในเรื่องของระยะทางและ
ระยะเวลาในการเบิกจ่ายสินค้าจ านวนมากมาก และใช้
เวลาท่ียาวนาน ซึ่งส่งผลต่อประสทิธิภาพของระบบการ
จดัการคลงัสนิค้าโดยใช้เทคนิค ABC เพื่อจดักลุ่มสินค้า
ทัง้หมดในคลงัสนิค้านี้ตามมูลค่าการสัง่ซื้อสนิค้า จากนัน้
พื้นท่ีจดัเก็บสินค้าส าหรับสนิค้าในกลุ่ม A ท่ีมมูีลค่าการ
สัง่ซื้อสินค้าสูงจะถูกจัดต าแหน่งใหม่ ผลลัพธ์จากการ

ปรับปรุงแสดงให้เห็นว่าระยะทาง และเวลาท่ีใช้ในการ
เบิกจ่ายสนิค้าในคลงัสนิค้าลดลงประมาณ ร้อยละ 70.69 
และ ร้อยละ 65.97 ตามล าดบั เพื่อรกัษาประสทิธิภาพท่ี
ดีของระบบการจัดการคลังสินค้าในอนาคต โดยใช้
วิธีการพยากรณ์สามวิธี คือ 1) วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ี 2) 
วิ ธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีแบบถ่วงน ้ าหนักและ 3)วิ ธีการ
พยากรณ์แบบปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลจะถูก
ทดลองใช้กับสินค้ากลุ่ม A ผลการค านวณแสดงให้เห็น
ว่าวิธีการปรบัให้เรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลเป็นวิธีการ
คาดการณ์ท่ีเหมาะสม โดยมคี่าก าลงัการพยากรณ์ ร้อย
ละ 66.67 ท่ี ร้อยละ 23.64 ของค่าเฉลี่ยร้อยละความ
ผดิพลาดสมบูรณ์ 
 การศึกษาของ [5] ได้ท าการศึกษาศึกษาปัญหา
และสาเหตุท่ีเกี่ยวข้องกับระบบการจัดการคลังสินค้า
ส าเร็จรูป เพื่อศึกษาแนวทางในการปรบัปรุงระบบการ
จัดการคลังสินค้าส าเร็จรูปด้วยวิธี ABC Analysis เป็น
วิจัยเชิงคุณภาพ และวิเคราะห์ร่วมกับการวิเคราะห์
แผนผังก้างปลา ข้อมูลในการแบ่งกลุ่มสินค้าใช้ข้อมูล
สนิค้าขายดี ท่ีเกิดขึ้นในรอบไตรมาสสุดท้ายของปี 2564 
ผลการศึกษาพบว่าตัวชี้วัดประสิทธิภาพ กิจกรรมท่ี 6 
การจดัการคลงัสนิค้า พบว่า 1) มติิ ด้านเวลา ระยะเวลา
เฉลี่ยของการจดัเก็บก่อนปรบัปรุง อยู่ท่ี 20 วนั และหลงั
ปรับปรุง อยู่ท่ี 13 วัน 2) มิติด้านความ น่าเชื่อถื อ 
(ILPI6R) ความแม่นย าของสินค้าคงคลัง พบว่า ก่อน
ปรบัปรุงอยู่ท่ีร้อยละ 84.91 และหลงัปรบัปรุงอยู่ท่ีร้อยละ 
99.98 ซึ่งแสดงถึงประสิทธิภาพของระบบการจัดการ
คลงัสนิค้ามปีระสทิธิภาพดีมากยิง่ขึ้น 
 ดังนั ้น จากการทบทวนงานวิจัยท่ีผ่านมามีการ
ปรับปรุงระบบการจัดการคลังสินค้าส าเร็จรูปด้ วยวิ ธี 
ABC Analysis แ ล ะ วั ด ป ร ะ สิท ธิ ภ าพก า ร จัดการ
คลังสินค้าด้วยการประเมินประสิทธิภาพ  โลจิสติกส์
ภาคอุตสาหกรรม (ILPI) 
 
2. ทฤษฎี 

การลดเวลาและระยะทางในการจัดเก็บและการ
หยิบสินค้าผลิตภัณฑ์โดยแบ่งกลุ่ มตาม มูลค่า ของ
ผลิตภัณฑ์ตามการไหลของงานส าหรับงานวิจัยนี้ได้ให้
ความสนใจท่ีเกี่ยวกับคลงัสินค้าและหาแนวทางในการ
แก้ไขเพื่อลดปัญหาต่างๆ ภายในคลงัสนิค้า รวมถึงเพิ่ม
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ประสทิธิภาพในการจัดการคลงัผลิตภัณฑ์สนิค้า ดงันัน้ 
ต้องมีการศึกษาถึงปัญหาต่างๆภายในคลังสินค้า และ
เลือกเครื่องมอืมท่ีใช้ในการแก้ปัญหาอย่างเหมาะสมโดย
อาศยัทฤษฏีและหลกัการท่ีเกี่ยวข้องดงันี้ 
2.1 การจดัการคลงัสินค้า  

คลังสินค้าท าหน้าท่ีส าคัญในห่วงโซ่อุปทาน เช่น 
การปรบัสมดุลของเวลา การปรบัสมดุลของปริมาณ การ
ประกันภัย การแบ่งประเภทของกลุ่มสินค้า ฯลฯ การ
จดัเก็บสนิค้ายงัคงเป็นศาสตร์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา
และมกีารวิวฒันาการอย่างต่อเนื่อง[6] อย่างไรก็ตามการ
จัดการคลังสินค้ายังคงพบปัญหาการวางแผนทัว่ไปใน
คลงัสนิค้าส่วนใหญ่คือ การจดัการสนิค้าคงคลงัและการ
ก าหนดสถานท่ีจดัเก็บ โดยการจดัการสนิค้าคงคลงัอย่าง
เป็นระบบอาจส่งผลให้ต้นทุนการจัดเก็บลดลง ตวัอย่าง 
เช่น การใช้การวางแผนการผลิตท่ีซบัซ้อนและนโยบาย
การสัง่ซื้อ เราอาจลดจ านวนสินค้าคงคลังทัง้หมดโดย
ค านึงถึงระดบัการบริการท่ีน่าพอใจ และเกณฑ์วดัระดับ
การบริการจะระบุเปอร์เซ็นต์ของค าสัง่ซื้อท่ีต้องจัดหาท่ี
ต้องสมัพนัธ์กบัการจดัเก็บสนิค้า [7] 
2.2 การวิเคราะแผนภูมิก้างปลา 

แผนภูมิก้างปลามีประโยชน์ส าหรับองค์กรท่ีน า
การจัดการความรู้ไปใช้ การรวบรวมความคิดของกลุ่ม
อย่างเป็นระบบสามารถช่วยให้ผู้บริหารเข้าใจและ
วินิจฉัยปัญหาขององค์กรได้ แผนภูมกิ้างปลา มรีูปแบบ
การวิเคราะห์โดยการรวบรวมความคิดของกลุ่มอย่าง
เป็นระบบสามารถช่วยให้ผู้บริหารเข้าใจและวิเคราะห์
ปัญหาขององค์กรได้ตรงจุด [8] ผงัก้างปลา ตามชื่อเป็น
แผนภาพท่ีเลียนแบบโครงกระดูกปลา ปัญหาพื้นฐานถูก
วางไว้ในหัวของปลา และสาเหตุจะขยายไปทางซ้าย
เช่นเดียวกับโครงกระดูก ก้างปลาแต่ละก้างแสดงถึง
สาเหตุส าคัญ ในขณะท่ีก้างย่อยแสดงถึงสาเหตุของแต่
ละสาเหตุส าคญั โครงสร้างของผงัก้างปลาสามารถแตก
แขนงออกไปได้หลายระดับตามความจ าเป็นเพื่ อหา
สาเหตุของปัญหา 
2.3 การวิเคราะห์แบบเอบีซี 

การจัดการสินค้าคงคลังมีส่วนส าคัญในการช่วย
ให้บริษัทได้เปรียบทางการแข่งขนั การเรียนรู้การจดัเก็บ
สนิค้าคงคลงั (SKU) เป็นจุดเริ่มต้นของการจดัการสินค้า
คงคลงั อย่างไรก็ตามในปัจจุบนับริษัทอาจมีสนิค้าหลาย

พันชิ้นและการวิเคราะห์สินค้าทัง้หมดต้องใช้เวลานาน 
ส าหรับผู้จัดการสินค้าคงคลังในการท าความเข้าใจ 
หลักการจัดหมวดหมู่สินค้าท่ีค่อนข้างเหมือนกันหลาย
กลุ่มสามารถแบ่งแยกตามความส าคัญ  โดยการ
วิเคราะห์ ABC จะถูกแบ่งออกเป็นสามกลุ่ม ได้แก่ กลุ่ม 
A, B และC สนิค้าในกลุ่ม A มคีวามส าคญัสูง แต่จ านวน
สินค้า A ทัง้หมดนั้นค่อนข้างน้อย สินค้าในกลุ่ม C มี
ความส าคัญต ่า แต่จ านวนสินค้ามีแนวโน้มท่ีจะมาก 
สนิค้าท่ีอยู่ระหว่างกลางจะถูกจดัเป็นกลุ่ม B ทัง้สามกลุ่ม
นี้ต้องการได้รบัการเอาใจใส่และการจดัการท่ีแตกต่างกัน
ขึ้นอยู่การพจิารณาของผู้จดัการคลงัสนิค้า [9] 
2.4 การประเมินประสิทธิภาพคลงัสินค้า 

ตัวชี้ วัดประสิท ธิภาพโล จิส ติก ส์  (Industrial 
Logistics Performance Index: ILPI) เ ป็ น เ ค รื่ อ ง มือ
ประเมินประสิทธิภาพบริหารการจัดการโลจิสติกส์ 9 
กิจกรรม ประกอบด้วย การพยากรณ์และการวางแผน
ความต้องการของลูกค้า การให้บริการแก่ลูกค้าและ
กิจกรรมสนับสนุน การสื่อสารด้านโลจิสติกส์และการ
จัดการค าสัง่ซื้อ การจัดซื้อจัดหา การขนถ่ายและการ
บรรจุหีบห่อ การจดัการคลงัสนิค้า การบริหารสนิค้าคง
คลงั การขนส่ง และโลจิสติกส์ย้อนกลบั [10] 

การจดัการคลงัสนิค้าเป็นการตดัสนิใจเชิงกลยุทธ์
เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีส่งผลกระทบต่อ
ต้นทุนโลจิสติกส์ ความรวดเร็วในการส่งมอบสนิค้า และ
ระดับความพึงพอใจของลูกค้า โดยเริ่มตัง้แต่การเลือก
ท่ีตัง้ของคลงัสินค้า การออกแบบคลงัสินค้า การจดัวาง
สินค้า การจัดการพื้น ท่ีภายในคลังสินค้า และการ
เลือกใช้อุปกรณ์ ดงันัน้ควรมวีดัผลการด าเนินงาน โดยมี
ตวัชี้วดัประสทิธิภาพการจัดการโลจสติกส์ 3 ตวัชี้วดั ทัง้
ด้านต้นทุน เวลา และความน่าเชื่อถือ ซึ่งการศึกษาใน
ครัง้นี้จะวัดประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า  ดังนี้      
1) การวัดประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าตัวชี้วัด
ระยะเวลาเฉลี่ยของการจัด เก็บสินค้ าส า เร็จรู ป ใน
คลังสินค้า(Average Finished Goods Inventory Cycle 
Time) เป็นตวัชี้วดัแสดงระยะเวลาเฉลี่ยท่ีสนิค้าส าเร็จรูป
อยู่ในคลังสินค้า โดยนับเวลาตัง้แต่วันท่ีจัดเก็บสินค้า
ส า เร็ จรู ป ในคลังสินค้า  จนกระทั ง่ เบิ กสินค้ าจาก
คลังสินค้าเพื่อจัดส่งให้กับลูกค้า โดยมีสูตร (จ านวน
สินค้าคงเหลือเฉลี่ย / จ านวนท่ีขายให้ลูกค้าเฉลี่ย)       
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2) ตัวชี้ วัด อัตร าความแ ม่น ย า ของ สินค้ าคง ค ลั ง 
(Inventory Accuracy Rate) เป็นตวัชี้วดัความน่าเชื่อถือ
ของการบริหารจัดการสินค้าคงคลังในคลังสินค้า โดย
การเปรียบเทียบจ านวนสินค้าท่ีได้บันทึกไว้กับจ านวน
สนิค้าท่ีนับได้จริง 
 
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั  
 ในท่ีนี้จะกล่าวถึงขัน้ตอนการด าเนินงานในแต่ละ
ขัน้ตอนอย่างละเอียดเพื่อหาสาเหตุ และการแก้ไขปัญหา
เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพการจดัการคลงัสนิค้าในคลงัสินค้า
กรณีศึกษา โดยมขีัน้ตอนและวิธีการด าเนินการวิจยัดงันี้ 
3.1 ศึกษาข้อมูลกระบวนการท างาน 
 ปัจจุบันภายในคลังสินค้ากรณีศึกษา เริ่มจาก
ศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนด าเนินการปรบัปรุงใน
เดือน กรกฎาคม - กันยายน พ.ศ. 2565 จากการ
สมัภาษณ์และส ารวจพื้นท่ีร่วมกบั ผู้จดัการฝ่าย หวัหน้า
งานและเจ้าหน้าท่ี ฝ่ายคลังสินค้า โดยการใช้แผนภูมิ
ก้ า ง ป ล า  ( Fishbone Diagram) เ พื่ อ ค้ น ห า ส า เหตุ
รากเหง้าของปัญหาในกระบวนการคลงัสินค้า ดงัรูปท่ี 1 
แสดงแผนผงัก้างปลา 
 

 
รูปที ่1 สรุปปัญหาและสาเหตุจากแผนผงัก้างปลา 

 
ตารางที ่1 สรุปปัญหาและสาเหตุจากแผนผงัก้างปลา 
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Environment 

 พื้นท่ีจดัเก็บ
สนิค้ามจี ากดั 
วางสนิค้าทบั
ซ้อนกนั 

คลงัสนิค้ามี
ขนาดจ ากดั 

 
 จากตารางท่ี 1 แสดงให้เห็นถึงความคิดเห็น
เกี่ยวกบัปัญหาภายในแผนกคลงัสนิค้า ซึ่งจะเห็นได้ว่า
ปัญหาหลกัท่ีพบ คือ จ านวนสนิค้ามจี านวนมากไม่มีการ
จัดกลุ่มประเภทสินค้าในการจัดเก็บ ไม่ทราบต าแหน่ง
จดัเก็บสนิค้าท่ีแน่นอน พนักงานจึงใช้เวลาในการค้นหา
สนิค้านาน 
3.2 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 การเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการหยิบสินค้าใน
คลังสินค้ามาพิจารณาขัน้ตอนแต่ละกระบวนการ โดย
การบนัทึกแผนภูมิการไหลของกระบวนการหยิบสินค้า 
ผู้ศึกษาท าการจับเวลาการหยิบสินค้า 1 ครัง้ ต่อ 11 
รายการสนิค้า เพื่อเลือกสนิค้าท่ีใช้เวลาในการหยิบมาก
ท่ีสุด 1 ผลิตภณัฑ์ซึ่งใช้เวลาในการค้นหาและหยบิสนิค้า
นานกว่าสินค้าประเภทอื่น เริ่มจากท าการจับเวลาการ
หยบิสนิค้าทุกขัน้ตอนจ านวน 10 ครัง้ (เริ่มจากขัน้ตอน
ท่ี 1 รบัเอกสารหยบิสนิค้า จนถึง ขัน้ตอนท่ี 7 น าสนิค้า
ไปยังจุดเปิดเบิล ) เพื่อทราบเวลาการท างานแต่ ละ
ขัน้ตอนและเวลารวมทุกขัน้ตอนต่อการหยิบสินค้าต่อ
การหยบิสนิค้า 1 ครัง้ จากนัน้หาจ านวนครัง้เหมาะสมใน
การจับเวลา โดยผู้ศึกษาและผู้จัดการฝ่ายคลังสินค้ามี
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ความเห็นร่วมกันในการจับเวลาหยิบสนิค้าท่ีเหมาะสม
จ านวน 120 ครัง้ ดังรูปท่ี 2 แสดงแผนภูมิการไหลการ
หยบิสนิค้า หลงัจากจบัเวลาการหยบิสนิค้าตามจ านวนท่ี
เหมาะสม 120 ครัง้  พบว่า เวลาเฉลี่ยท่ีใช้ในการหยบิ
สนิค้าก่อนปรบัปรุง คิดเป็น 725 วินาที หรือเท่ากบั 12 
นาที และดงัรูปท่ี 3 แสดงแผนผงัคลงัสนิค้าก่อนปรบัปรุง 
มรีะยะทางเฉลี่ยในการหยบิสนิค้า  34 เมตร 
 

รูปที ่2 แผนภูมิการไหลของกระบวนก่อนการปรบัปรุง 

 
รูปที ่3 แสดงแผนผงัคลงัสนิค้าก่อนการปรบัปรุง 

 
 
 

3.3 การวิเคราะห์ ABC Analysis 
 หาแนวทางการเพิ่มประสิท ธิภาพการจัด การ
คลงัสนิค้า โดยการออกแบบแนวทางแก้ไขปัญหาท่ีพบ
ในคลังสินค้า กรณีศึกษา: บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
จากข้อมูลท่ีท าการรวบรวมและพิจารณาแต่ละขัน้ตอน 
กระบวนการ ผู้ศึกษาได้ท าการจดักลุ่มของสนิค้าโดยใช้
การปรบัปรุงผงั ตามทฤษฎี ABC Analysis เพื่อจดัล าดบั
ความส าคญั ตามมูลค่าการสัง่ซื้อสนิค้าท่ีขายดีในช่วง ปี 
พ.ศ.2565 ซึ่งจะสามารถจ าแนกรายการสินค้าเป็น 3 
กลุ่ม เพื่อใส่ค่าลงในตารางท่ี  2  โดย การแบ่งกลุ่มสนิค้า 
พบว่าสินค้ากลุ่ม A มีจ านวน  98 รายการ มูลค่าอยู่ท่ี 
10,994,756 บาท และจ านวนสินค้า 97,191 ชิ้น  ดังนัน้ 
สนิค้ากลุ่มนี้จะต้องได้รับการควบคุมอย่างเข้มงวด และ
จะต้องมีการตรวจสอบในทุก ๆ สัปดาห์ สินค้า B มี
จ านวน 155 รายการ มูลค่าอยู่ท่ี 5,875,632 บาท และ มี
จ านวนสินค้า 174,870 ชิ้น จะต้องได้รับการควบคุม
เข้มงวด ปานกลางอาจจะมกีารตรวจสอบทุกเดือน และ
สินค้า C มีจ านวน 205 รายการ มูลค่าอยู่ท่ี 885,950 
บาท และมีจ านวนสินค้า 345,990 ชิ้น ซึ่งการควบคุม
อาจจะไม่ต้องเข้มงวดมากอาจจะมีการตรวจสอบทุก ๆ      
ไตรมาสก็ได้ 
 
ตารางที ่2 การจดักลุ่ม ABC มูลค่าการสัง่ซื้อสนิค้า 
กลุ่ม
สนิค้า 

ประเภท
สนิค้า 

มูลค่า/บาท จ านวน
รายการ 

จ านวน
สนิค้า 
/ชิ้น 

A ชิ้นงานปัม๊
ขึ้นรูป 

10,994,756 98 97,191 

B ชิ้นงานปัม๊
ขึ้นรูป 

5,875,632 155 174,870 

C ชิ้นงานปัม๊
ขึ้นรูป 

885,950 205 345,990 

 
3.4 การปรับปรุงเพื่อประสิทธิภาพการจัด การ
คลงัสินค้า 
 ผู้ศึกษาปรบัปรุงคลงัสินค้าตามแนวทางแก้ไข ใน
เดือน ตุลาคม - ธนัวาคม พ.ศ. 2565 โดยน าข้อมูลท่ีได้
จากการแบ่งกลุ่มตามมูลค่าการสัง่ซื้อสินค้า มาท าการ
ปรบัปรุงพื้นท่ีส าหรับจดัเก็บสนิค้าพร้อมเก็บข้อมูลใหม่
เกี่ยวกบัระยะทาง และเวลาท่ีใช้ในการหยบิสนิค้าจากจุด
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รับเอกสารหยิบชิ้นงานไปถึงน าสินค้าไปยังจุดเปิดบิล 
โดยก าหนดประตูเข้า-ออกเป็นประตูเดียวกันจ านวน 1 
ประตู โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อแก้ปัญหาเกี่ยวกับระบบ
การจดัการคลงัสนิค้าส าเร็จรูป เพื่อให้การค้นหาสนิค้าได้
ง่ายสะดวกรวดเร็วขึ้น สามารถลดปัญหาการสูญหาย 
การปะปนกนัของสนิค้า และค้นหาอุปกรณ์ขนถ่ายสนิค้า
ได้ง่าย 
3.5 ประเมินประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินค้า 
 ประเมินผลการด าเนินงานก่อน และหลังการ
ปรับปรุง ผู้ศึกษาท าการเก็บข้อมูล ระหว่าง ปี พ .ศ. 
2565-2567 โดยใช้ตัวชี้วัดประสิท ธิภาพโล จิส ติก ส์
ภาคอุตสาหกรรม (ILPI) ประกอบด้วย ตวัชี้วดัระยะเวลา
เฉลี่ยของการจัดเก็บสินค้าส า เร็จรู ปในคลัง สินค้ า  
(Average Finished Goods Inventory Cycle Time) และ
ตวัชี้วดัอตัราความแม่นย าของสนิค้าคงคลงั (Inventory 
Accuracy Rate) 
3.6 สรุปผลการวิจยั 

สรุปผลการวิจยัและการอภิปรายผลการวิจยั 
 
4. ผลการวิจยั 

ผู้ศึกษาได้ท าการศึกษากระบวนการจดัเก็บสินค้า
และกระบวนการหยบิสนิค้า รวมถึงเก็บข้อมูลท่ีเกี่ยวข้อง
กับปัญหาท่ีเกิดขึ้นภายในคลงัสินค้า และน าข้อมูลท่ีได้
ไปวิเคราะห์ เพื่อให้ทราบสาเหตุ ท่ีท าให้เกิดปัญหา
ภายในคลงัสนิค้า โดยผู้ศึกษาได้ด าเนินการแก้ไขปัญหา 
และเก็บข้อมูลหลงัจากด าเนินการแก้ไขปัญหาเพื่อน ามา
เปรียบเทียบผล มดีงันี้ 
4.1 ผลการปรบัปรุงแผนผงัคลงัสินค้า 

การปรับปรุงแผนผังคลังสินค้าด้วยการวิเคราะห์
แบบ ABC Analysis หลังจากปรับปรุงผังคลังสินค้าจึง
วิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการหยิบสินค้า 
โดยด าเนินการจบัเวลาการหยบิสนิค้าทุกขัน้ตอนจ านวน 
150 ครัง้ ซึ่งใช้วิธีการเดียวกับการจับเวลาหยิบสินค้า
ก่อนการปรับปรุง พบว่า เวลาเฉลี่ยท่ีใช้ในการหยิบ
สนิค้าหลงัปรบัปรุง คิดเป็น 359 วินาที ดงันัน้ เวลาเฉลี่ย
ในการหยิบสินค้าลดลงถึง 366 วินาที ดังรูปท่ี 4 แสดง
แผนภูมิการไหลองกระบวนหลงัการปรับปรุง หลังจาก
จบัเวลาการหยบิสนิค้าตามจ านวนท่ีเหมาะสม 120 ครัง้ 
และ ดงัรูปท่ี 5 แสดงแผนผงัคลังสินค้า ซึ่งรูปแบบก่อน

ปรบัปรุงระยะทางเฉลี่ยในการหยบิสนิค้า 34 เมตร หลงั
ปรับปรุงระยะทางเฉลี่ยเหลือ 32 เมตร ดังนั ้นท าให้
สามารถลดระยะทางเฉลี่ยการหยบิสนิค้าลดลง 2 เมตร 

 

 
รูปที ่4 แผนภูมิการไหลของกระบวนหลงัการปรบัปรุง 

 

 
รูปที ่5 แสดงแผนผงัคลงัสนิค้าหลงัการปรบัปรุง 

 
4.2 ผลประเมินประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินค้า 
 ประเมินผลก่อนและหลังปรบัปรุงคลังสินค้า โดย
ใช้ตัวตัวชี้วัดและการประเมินประสิทธิภาพโลจิสติกส์
ภาคอุตสาหกรรม (ILPI) เป็นตัวชี้วัดการเก็บข้อมูลท่ี
ต้องจัดเก็บก่อนการปรบัปรุงและการจัดเก้บข้อมูลหลงั
การปรบัปรุง มกราคม พ.ศ 2566 - มนีาคม พ.ศ. 2567 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

58 ปีที่ 10 ฉบบัที่ 2 กรกฎาคม - ธนัวาคม 2567 
  

ตารางที ่3 เปรียบเทียบตัวชี้วัดระยะเวลาเฉลีย่การจดัเก็บ
สนิค้าส าเร็จรูป 

ปี  สต็อกเฉลี่ย/
ชิ้น 

จ านวนท่ีขายให้
ลูกค้า/เดือน 

จ านวน/
วนั 

2565 655,780 ชิ้น 32,825 ชิ้น 20 
2566-
2567 

822,045 ชิ้น 88,010 ชิ้น 10 

  
 จากตารางท่ี 3 ข้อมูลเปรียบเทียบระยะเวลาเฉลี่ย
ของการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปอยู่ในคลังสินค้า ก่อน
ปรับปรุง สินค้าอยู่ในคลังมีระยะเวลาเฉลี่ยอยู่ท่ี 20 วัน 
และหลังจากการปรับปรุง แล้ ว สินค้าอยู่ในคลังมี
ระยะเวลาเฉลี่ยอยู่ท่ี 10 วนั ซึ่งแสดงให้เห็นว่าจ านวนวนั
ของสนิค้าอยู่ในคลงัมรีะยะเวลาท่ีสัน้ลง 
 ตัวชี้วัดอัตราความแม่นย าของสินค้าคงคลัง 
(Inventory Accuracy Rate) เป็นตวัชี้วดัความน่าเชื่อถือ
ของการบริหารจัดการสินค้าคงคลังในคลังสินค้า โดย
การเปรียบเทียบจ านวนสินค้าท่ีได้บันทึกไว้กับจ านวน
สนิค้าท่ีนับได้จริง การเก็บข้อมูลท่ีต้องจดัเก็บ มกราคม-
ธันวาคม พ .ศ . 2565 จ านวนสินค้าคงคลัง สินค้า
ส าเร็จรูป การบันทึก 720 ,335 ชิ้น จ านวนสินค้าคง
คลังสินค้าส าเร็จรูป ท่ีได้จากการนับจริง 655,780 ชิ้น 
ก่อนการปรบัปรุงคลงัสนิค้า ดงันัน้ 
 

I A R = [1-
𝑎𝑏𝑠𝑜𝑙𝑢𝑡𝑒|(720,335 )−(655,780 )|

655,780 
 ]x100 

         =   90.15% 
 
 จากการเก็บข้อมูลท่ีต้องจัดเก็บ มกราคม 2566-
มนีาคม พ.ศ. 2567 จ านวนสนิค้าคงคลงั สนิค้าส าเร็จรูป 
การบันทึก 822,045 ชิ้น จ านวนสินค้าคงคลังสินค้า
ส าเร็จรูป ท่ีได้จากการนับจริง  815,875  ชิ้น ก่อนการ
ปรบัปรุงคลงัสนิค้า ดงันัน้ 
 

I A R = [1 -
𝑎𝑏𝑠𝑜𝑙𝑢𝑡𝑒|(822,045 )−(815,875  )|

815,875  
 ] 

x100 
         =   99.2% 
 
 ผลประเมินประสิทธิภาพการจัดการคลัง สินค้า
ตวัชี้วดัอตัราความแม่นย าของสนิค้าคงคลงัปี พ.ศ. 2565 

ก่อนปรบัปรุง อยู่ท่ีร้อยละ 90.15 และอตัราความแม่นย า
ของสินค้าคงคลัง มกราคม พ.ศ. 2566-มีนาคม พ.ศ. 
2567 หลังการปรับปรุง อยู่ท่ีร้อยละ 99.2 ซึ่งแสดงถึง
ประสิทธิภาพของระบบการจัดการคลงัสินค้าส าเร็จรูป
ด้วยวิธี ABC Analysis และการจดัเก็บที่มปีระสิทธิภาพ
เพิม่มากขึ้น 
 
5. สรุปผลการวิจยั 
 ผลการวิจัยการปรับปรุงและการประเมินระบบ
การจดัการคลงัสนิค้าด้วยวิธี ABC Analysis กรณีศึกษา: 
บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ พบว่า ระบบการจัดการ
คลงัสนิค้าของบริษัทมปีระสทิธิภาพเพิม่มากขึ้น ดงันี้ 

1) ผู้วิจัยได้ท าการตรวจสอบความสัมพัน ธ์ของ
การไหลของสนิค้าภายในคลงัสนิค้าและสรุปปัญหาและ
สา เหตุ จากแผนผังก้ า งป ลา  พบว่ าพนักง าน ใ ช้
ประสบการณ์ในการหยิบสินค้าใช้เวลานาน การจดัเก็บ
ไม่เป็นระบบ  จึงท าการแก้ไขปัญหาแบ่งกลุ่มสนิค้าตาม
ทฤษฎี ABC Analysis เพื่อจัดล าดับความส าคัญตาม
มูลค่าการสัง่ซื้อสนิค้า เพื่อแบ่งกลุ่มเป็นสนิค้า A B และ 
C ตามล าดับโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อแก้ปัญหาเกี่ยวกบั
ระบบการจัดการคลังสินค้าส าเร็จรูป เพื่อให้การค้นหา
สินค้าได้ง่ายสะดวกรวดเร็วขึ้น และสามารถลดปัญหา
การสูญหาย และการปะปนกนัของสนิค้า จากข้อมูลการ
สัง่ซื้อสินค้าย้อนหลัง  พบว่ามีสินค้าทัง้หมด มี 458 
รายการ สินค้ากลุ่ม A มีจ านวน 98 รายการ มมูีลค่า 
10,994,756 บาท จัดอยู่ในกลุ่มสินค้าท่ีต้องเข้มงวดและ
จะต้องมีการตรวจสอบสต็อกสินค้าทุกสัปดาห์ กลุ่ม
สินค้ า  B  มีจ านวน  155 ร ายการ   มี มูลค่ าอ ยู่ ท่ี  
5,875,632 บาท จดัอยู่ในกลุ่มการควบคุมเข้มงวดสินค้า
ระดับปานกลาง อาจจะมีการตรวจสอบทุกเดือน และ
กลุ่มสินค้า C    มีจ านวน 205 รายการ มูลค่าอยู่ ท่ี  
885,950 บาท ซึ่งและอตัราการไหลเข้า-ออกของสินค้า
มากท่ีสุด จัดอยู่ในกลุ่มการควบคุมไม่ต้องเข้มงวดมาก
ให้มกีารตรวจสอบทุก ๆ ไตรมาส ก็ได้จากนัน้ ออกแบบ
ปรับปรุงแผนผังพื้นท่ีเพื่อจัดวางสินค้า และการจัดเก็บ
สินค้าตามด้วยแบบ  ABC Analysis  โดยวิเคราะห์จาก
พื้นท่ี และปริมาณของสนิค้า  

2) เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อน และหลงั
การปรบัปรุง หลงัจากจดัเก็บสนิค้าตามระบบ ด้วยแบบ 
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ABC Analysis โดยตรวจสอบความสมัพนัธ์ของการไหล
ของการหยบิสนิค้าภายในคลงัสนิค้า พบว่า เวลาท างาน
เฉลี่ยก่อนปรับปรุง 725 วินาทีต่อวัน หลังปรับปรุง
คลังสินค้าสามารถลดเวลาการท างานเฉลี่ยเหลือ 359 
วินาทีต่อวัน ดังนั ้น สามารถลดเวลาการท างานเฉลี่ย
ลดลง 366 วินาทีต่อวัน นอกจากนี้ ก่อนการปรับปรุง
ระยะทางเฉลี่ยในการหยิบสินค้า  34 เมตร สามารถลด
ระยะทางเฉลี่ยเหลือ 32 เมตร ดงันัน้ ระยะทางเฉลี่ยใน
การหยบิสนิค้าลดลง 2 เมตร ซึ่งการปรบัปรุงคลงัสินค้า
ในครัง้นี้ส่งผลให้พนักงานสามารถจัดเก็บสินค้าได้เป็น
ระบบและสามารถค้นหาสนิค้าได้ง่ายขึ้นเพราะแยกพื้นท่ี
อย่างชดัเจน ควบคุมการสูญหายของสนิค้าและสามารถ
ตรวจสอบได้ทนัที 
5.3 ประเมนิผลก่อนและหลงัปรบัปรุง โดยใช้ตวัตัวชี้วัด
แ ล ะ  ก า ร ป ร ะ เ มิ น ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ โ ล จิ ส ติ ก ส์
ภาคอุตสาหกรรม (ILPI)   เป็นตวัชี้วดักิจกรรมท่ี 6 การ
จดัการคลงัสนิค้า พบว่า 1) ตวัชี้วดั ระยะเวลาเฉลี่ยของ
การจดัเก็บสนิค้าส าเร็จรูปอยู่ในคลงัสนิค้า ก่อนปรบัปรุง 
ระยะเวลาเฉลี่ยอยู่ท่ี 20 วนั หลงัการปรบัปรุง เฉลี่ยอยู่ท่ี 
10 วนั ซึ่งแสดงให้เห็นว่าจ านวนวนัของสนิค้าอยู่ในคลัง
มีระยะเวลาท่ีสัน้ลง 2) ตัวชี้วัด อัตราความแม่นย าของ
สนิค้าคงคลงั พบว่า อตัราความแม่นย าของสนิค้าคงคลัง 
ก่อนปรับปรุง อยู่ท่ีร้อยละ 90.15  และอัตราความแม่น
ยาของสนิค้าคงคลงั หลงัปรบัปรุง อยู่ท่ีร้อยละ 99.2  ซึ่ง
แสดงถึงหลังการปรับปรุงกระบวนการเก็บสินค้าด้วย
ด้วยวิธี ABC Analysis ระบบการจัดการคลงัสินค้าและ
การหยบิสนิค้ามปีระสทิธิภาพเพิม่มากขึ้น  

 
6. ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม 

จากการวิจัยเรื่องแนวทางการปรับปรุงระบบการ
จดัการคลงัสนิค้าส าเร็จรูปด้วยวิธี ABC Analysis มดีงันี้ 

1) ควรมกีารจดัอบรมพนักงานใหม่ให้มีความเข้า
ในในระบบการจดัเก็บสนิค้า 

2) ควรมีการจัดท าป้ายบ่งชี้เพิ่มเติมเพื่อความ
สะดวกในการหยบิ และการจดัเก็บสนิค้า 

3) การจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานด้วยการศึกษา
รายละเอียดในขัน้ตอนการปฏิบตัิงานของแต่ละขัน้ตอน  
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