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บทคัดย่อ 

งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา 1) เพ่ือศึกษากระบวนการในการบริหารจัดการ
คลังสินค้า 2) เพ่ือศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการบริหารจัดการคลังสินค้า 3) เพ่ือลดระยะทางในการ
เคลื่อนย้ายสินค้า 4) เพ่ือลดระยะเวลาในการค้นหาสินค้า  

กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการวิจัยครั้งนี้ คือ หัวหน้าคลังสินค้า, พนักงานคลังสินค้าและพนักงานบัญชี 
จ านวน 5 คน โดยการใช้แบบสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) ในการเก็บรวบรวม  

ผลการศึกษาพบว่า การน าใช้เทคนิควิเคราะห์หาเหตุ (Why Why Analysis) ศึกษาปัญหาที่
เกิดขึ้นในการจัดการคลังสินค้า ใช้แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) โดยการพิจารณาขั้นตอน
การปฏิบัติงานที่มีความซ้ าซ้อนและไม่มีประสิทธิภาพ ผลการศึกษาสามารถลดเวลาการปฏิบัติงานได้ 4 
นาที 10 วินาที วิเคราะห์ปัญหาโดยแยกหัวข้อโดยวาดแผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) การจัด
ต าแหน่งสินค้าโดยใช้วิธีการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) โดยเรียงล าดับรายการสินค้าที่มีอัตรา
การหมุนเวียนสูงไปหาต่ า โดยสินค้าประเภทกลุ่ม F มีจ านวนทั้งหมด 13 รายการ มีมูลค่ารวม 
3,381,302 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 48.59 ของจ านวนรายการทั้งหมด สินค้าประเภทกลุ่ม S มีจ านวน
ทั้งหมด 17 รายการ มีมูลค่ารวม 2,096,665 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 30.13 ของจ านวนรายการ
ทั้งหมด สินค้าประเภทกลุ่ม N  มีจ านวนทั้งหมด 147 รายการ มีมูลค่ารวม 1,480,537 บาท หรือคิด
เป็นร้อยละ 21.28 ของจ านวนรายการทั้งหมด และเปรียบเทียบก่อน-หลังการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น 
(FSN Analysis) ท าให้เวลาเฉลี่ยในการหยิบสินค้าลดลง 15.05 วินาที การเปลี่ยนแปลงต าแหน่งการ
จัดเก็บสินค้าแบบเอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) สามารถลดระยะทางในหยิบสินค้าและง่ายต่อการ
เบิกจ่ายสินค้าให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดแก่คลังสินค้าและสุดท้ายคือการควบคุมด้วยการมองเห็น 
(Visual Control) ร่วมกับทฤษฎีการเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) โดยใช้ป้ายบ่งบอกสินค้าและก าหนดสี
ตาม 4 ไตรมาส ควบคุมอายุของสินค้าป้องกันการเกิดต้นทุนในการจัดเก็บสินค้า 

 
ค าส าคัญ: การเพ่ิมประสิทธิภาพ การจัดการคลังสินค้า การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น
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ABSTRACT 

 The objectives of this research were 1.  to study the warehouse management 
process, 2. to study the problems and obstacles of warehouse management, 3. to reduce 
the distance of moving goods, and 4. to shorten the time of searching for goods. 
 The samples used in this research were 5 people.  These five people included a 
warehouse supervisor, warehouse clerks, and accountants. The research instrument used 
to collect data was and in-depth interview. 
 The research used Why Why Analysis to study the problems that occurred in 
warehouse management.  The study used flow process charts to consider procedures 
that were redundant and ineffective.  The study results showed that operating times 
could be reduced by 4 minutes 10 seconds. The problems were analyzed by separating 
the topics and by drawing a Fishbone Diagram.  Product alignment used FSN analysis by 
sorting products with high to low turnover rates.  There were 13 items in the group F 
category, with a total value of 3,381,302 baht or 48. 59 percent of the total number of 
items. There were 17 items in the group S category, with a total value of 2,096,665 baht 
or 30. 13 percent of the total number of items.  There were 147 items in the group N, 
with a total value of 1,480,537 baht or 21.28 percent of the total number of items. There 
was a comparison before and after FSN analysis, resulting in a reduced average picking 
time of 15.05 seconds. FSN analysis could reduce the distance in picking and could make 
it easier to disburse the goods to maximize efficiency for the warehouse.  Finally, the 
study showed that visual control combined with FIFO theory, using product labels and 
color-coding could help control the shelf life and products and prevent storage costs.   

Keywords:  efficiency, warehouse management, FSN analysis  
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ค้นคว้าอิสระในครั้งนี้ขาดตกบกพร่อง หรือไม่สมบูรณ์ประการใด ผู้วิจัยขอกราบขออภัยมา ณ โอกาสนี้
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บทท่ี1 

บทน ำ 

 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

ปัจจุบันการด าเนินธรุกิจไม่ว่าจะเป็นธุรกิจทางด้านการอุปโภค การบริโภค การขนส่ง และ
อุตสาหกรรมต่าง ๆ ต้องค านึงถึงสิ่งที่ส าคัญอย่างแรกในการบริหาร คือ การบริหารต้นทุน ในปีพ.ศ.2559 
ต้นทุนโลจิสติกส์ของประเทศไทยมีมูลค่ารวมทั้งหมด 2,020.6 พันล้านบาท หรือคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 
13.9 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ ณ ราคาประจ าปี (Nominal GDP) ลดลงจากร้อยละ 14.0 ต่อ 
GDP  ในปีพ.ศ 2558 มูลค่าต้นทุนโลจิสติกส์รวมขยายตัวในอัตราที่สูงขึ้นตามการเติบโตของเศรษฐกิจ
ของประเทศภาพรวม เนื่องจากการฟ้ืนตัวของการส่งออก และอุปสงค์ในประเทศสนับสนุนให้ผลผลิต 
ภาคอุตสาหกรรมรวมทั้งการลงทุนของภาคเอกชนสูงขึ้น ในขณะที่ สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ ต่อ GDP 
ปรับลดลง จากการปรับลดของสัดส่วนต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าคงคลังต่อ GDP จากร้อยละ 5.3 ในปี
พ.ศ. 2558 คิดเป็นร้อยละ 5.1 ต่อ GDP ซ่ึงเป็นผลจากการที่ผู้ประกอบการมีการบริหารจัดการ
คลังสินค้าที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้นเพ่ือท าให้ควบคุมปริมาณการถือครองสินค้าให้อยู่ในระดับต่ าต้นทุนใน
การจัดเก็บมีสัดส่วนที่มากในต้นทุนโลจิสติกส์และอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้อง มีต้นทุนประเภทนี้สูงมาก 
(กองยุทธศาสตร์การพัฒนาระบบโลจิสติกส์ ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคม
แห่งชาติ, รายงานโลจิสติกส์ของประเทศไทยประจ าปีพ.ศ.2560) เพราะในกระบวนการด าเนินงานในแต่
ละขั้นตอนมีการใช้ต้นทุนอยู่ทุกกระบวนการในการด าเนินงาน ท าให้ทุกองค์กรมีความคิดที่จะบริหาร
จัดการที่แตกต่างกันออกไป โดยในและองค์กรก็จะต้องมีการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและการ
จัดการองค์กรตั้งแต่กระบวนการวางแผนการท างาน การจัดซื้อวัตถุดิบ สถานที่ จนถึงกระบวนการส่ง
มอบสินค้าให้กับผู้บริโภค  

บริษัทที่มีการผลิตสินค้า หรือ แบบซื้อมาขายไป จะมีคลังสินค้าใช้จัดเก็บวัตถุดิบเพ่ือการผลิต 
งานวิจัยนี้เป็นกรณีศึกษาของบริษัทแห่งหนึ่งบริษัทเน้นการขายสินค้ามากกว่าการจัดเก็บเช่นเดียวกับ
แบบการซื้อมาขายไปพิจารณาได้จากจ านวนสินค้าที่มีการซื้อขาย ในปี พ.ศ. 2559 มีจ านวน ยอดการ
สั่งซื้อสินค้า 2,839 กิโลกรัม และจ านวนยอดขายสินค้า 2,708 กิโลกรัม ท าให้จ านวนสินค้าคงคลังมี
ปริมาณน้อยไม่เพียงพอต่อการสั่งซื้อครั้งต่อไป บริษัทไม่ได้ให้ความส าคัญในด้านการดูแลคลังสินค้าใน
การจัดเก็บ ท าให้เกิดสินค้าขาดคลังไม่มีปริมาณพอกับความต้องการการสั่งซื้อของลูกค้า ดังนั้นการดูแล
คลังสินค้าจึงมีความส าคัญเป็นอย่างมาก ทั้งการจัดเก็บ,การหยิบของและ การดูแลรักษาทุกอย่างเป็นสิ่ง
ที่ต้องควบคุมของคลังสินค้าจะช่วยลดระยะเวลาในการส่งมอบสินค้าให้ถึงมือลูกค้าได้อย่างรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพ เนื่องจากการรอค าสั่งซื้อวัตถุดิบ, การรอระยะเวลาการผลิตสินค้าและการค้นหาสินค้า 
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คลังสินค้าเป็นกิจกรรมที่ส าคัญในระบบโลจิสติกส์ซึ่งเป็นกระบวนการที่ควบคุมโดยการจัดการด้านเวลา, 
ระยะทาง และความต้องการของลูกค้า 

บริษัทแห่งหนึ่ง เป็นบริษัทขนาดเล็กที่ก่อตั้งขึ้นในปี พ.ศ. 2559 เริ่มต้นจากการขายสินค้า 1-2 
ประเภท และขยายการขายสินค้ามา 9-10 ประเภท เป็นการขยายตัวที่รวดเร็ว โดยดูได้จากยอดขายของ
ปีแรกที่บริษัทก่อตั้งขึ้น ปี พ.ศ. 2559 บริษัทมีรายได้ 2 ล้านบาท ต่อมาปี พ.ศ. 2560 บริษัทมียอดขาย
เพ่ิมขึ้นถึง 20 ล้านบาทโดยมาจากการจ าหน่ายสินค้าภายในประเทศประมาณ 90 เปอร์เซ็นต์และการ
ส่งออกประมาณ 10 เปอร์เซ็นต์  

บริษัทแห่งนี้เป็นผู้ประกอบการเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการพิมพ์ ทั้งการผลิตหมึกพิมพ์ และการ
ขายวัสดุอุปกรณ์การพิมพ์จึงมีคลังสินค้าในการจัดเก็บวัตถุดิบไว้  เพ่ือการขายและการผลิตหมึกพิมพ์ 
ต่อมาธุรกิจเริ่มขยายตัวขึ้นการผลิตและการขายก็เพ่ิมมากขึ้นท าให้ บริษัทฯ ประสบปัญหาเกี่ยวกับการ
บริหารการจัดการคลังสินค้า จากสาเหตุ เช่น 1) ปัญหาเรื่องคน พนักงานไม่เพียงพอต่อการปฏิบัติงาน 
2) ปัญหาเรื่องการหยิบสินค้า ที่ไม่มีความแม่นย าจึงเกิดความผิดพลาดในการท างาน 3) ปัญหาเรื่องการ
จัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้าจึงไม่เป็นระบบระเบียบ 4) ปัญหาเรื่องระยะเวลา ระยะเวลานานท าให้
การท างานต่อไปล่าช้า ซึ่งการท างานไม่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 

ดังนั้นเพ่ือเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารจัดการคลังสินค้า ผู้วิจัยจึงสนใจต้องการศึกษา
สภาพปัญหากรณีของบริษัทแห่งหนึ่ง โดยประยุกต์ใช้ วิธีการวิเคราะจัดแบ่งตามความถี่ในการใช้ 
กรณีศึกษา บริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์ ท าการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือลดข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นใน
การจัดเก็บสินค้า การบริหารจัดการคลังสินค้า รวมไปถึงการหยิบสินค้า ซึ่งเป็นการลดปัญหาที่เกิดขึ้น 
เพ่ือเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการด าเนินงานภายในคลังสินค้า ลดระยะเวลาการท างานและลดต้นทุน
ที่จมมีความน่าเชื่อถือมากขึ้น รวมไปถึงตอบสนองความต้องการของลูกค้า  

 

1.2 วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 

1.2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการในการบริหารจัดการคลังสินค้า 

1.2.2 เพ่ือศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการบริหารจัดการคลังสินค้า 

1.2.3 เพ่ือลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายสินค้า 

1.2.4 เพ่ือลดระยะเวลาในการค้นหาสินค้า 

 
1.3 ขอบเขตของกำรวิจัย 

งานวิจัยนี้ท าการศึกษาเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจัดการคลังสินค้าโดยประยุกต์ใช้ 
วิธีการวิเคราะจัดแบ่งตามความถ่ีในการใช้ กรณีศึกษา บริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์ โดยได้
แบ่งขอบเขตเป็น 4 ด้าน ดังนี้ 
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1.3.1 ขอบเขตด้านเนื้อหา  
ท าการศึกษาถึง ปัญหา อุปสรรค และแนวทางการแก้ไขปัญหาด้านคลังสินค้า โดยน ากิจกรรม

ทางโลจิสติกส์เข้า มาจัดการคลังสินค้า เช่น การจัดเก็บสินค้า การหยิบสินค้าและระยะเวลาการท างาน
ซึ่งมีผลต่อประสิทธิภาพด้านการจัดการคลังสินค้า ตลอดจนการดูยอดขาย ต้นทุน รวมไปถึงปริมาณของ
สินค้าท่ีเราต้องการศึกษา 

1.3.2 ขอบเขตด้านพ้ืนที่ 
 ท าการศึกษาการจัดการคลังสินค้าในการด าเนินงาน ด้านการหยิบสินค้า และด้านการจัดเก็บ 

เฉพาะภายในพ้ืนที่ บริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์เท่านั้น 
1.3.3 ขอบเขตด้านเวลา 

การศึกษาในหัวข้องานวิจัยการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารจัดการคลังสินค้าโดยประยุกต์ใช้ 
วิธีการวิเคราะจัดแบ่งตามความถี่ในการใช้ กรณีศึกษา บริษัท แห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์ 
ระยะเวลาในการเก็บข้อมูล ณ ช่วงเวลาตั้งแตเ่ดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2562 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ. 2563 

1.3.4 ขอบเขตด้านประชากร  
ประชากรที่ใช้ในการศึกษา คือ พนักงานคลังสินค้าและพนักงานบัญชี เป็นผู้ปฏิบัติงานและผู้ที่

เกี่ยวข้องในการด าเนินงาน โดยกลุ่มตัวอย่างประกอบด้วย 
หัวหน้าคลังสินค้า จ านวน 1 คน 
พนักงานคลังสินค้า จ านวน 2 คน  
พนักงานบัญชี จ านวน 2 คน 
จากการท างานส่วนที่รับผิดชอบโดยตรงพนักงานแต่ละคน ซึ่งมีประสบการณ์ในการท างาน

อย่างน้อย 2-3 ปี ท าให้เห็นถึงปัญหาและกระบวนการต่าง ๆ ที่เป็นสาเหตุของปัญหา และ พร้อมที่จะ
เสนอแนะแนวทางแก้ไขเพ่ือประโยชน์ต่อองค์กร 
 
1.4 ค ำจ ำกัดควำมในกำรวิจัย 

เพ่ือให้เกิดความเข้าใจนิยามความหมายของค าศัพท์หรือค าเฉพาะที่ถูกต้องตามวัตถุประสงค์
ของการวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัยจึงได้ก าหนดนิยามศัพท์ต่าง ๆ ไว้ดังนี้ 

1.4.1 การเพ่ิมประสิทธิภาพ หมายถึง อัตราส่วนที่สะท้อนให้เห็นการเปรียบเทียบระหว่างการ
ปฏิบัติงานหนึ่งหน่วยต่อค่าใช้จ่ายที่ต้องเสียไปส าหรับการปฏิบัติงานหนึ่งหน่วยนั้น ๆ 

1.4.2 การจัดการ หมายถึง กระบวนการประสมประสานทรัพยากรต่างๆเพ่ือให้การด าเนิน
กิจการคลังสินค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ และบรรลุผลส าเร็จ ตามวัตถุประสงค์ของคลังสินค้าแต่ละ
ประเภทที่ก าหนดไว้ 

1.4.3 อุตสาหกรรมการพิมพ์ เรียกว่าเป็นธุรกิจหลัก (Core Business) ในสาย Supply Chain 
แบ่งเป็น 3 ขั้นตอน คือ  
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- ก่อนการพิมพ์ (Pre-Press) ได้แก่การผลิตเนื้อหา ข้อมูล รูปแบบและการออกแบบ
เพ่ือผลิตสิ่งพิมพ์ รวมถึงธุรกิจส านักพิมพ์ต่างๆ  

- การพิมพ์ (Press) ซึ่งมีหลายระบบ เช่น การพิมพ์ Offset การพิมพ์สกรีน การพิมพ์ 
Pad การพิมพ์ Digital ฯลฯ   

- หลังการพิมพ์ (Post Press) คือการ Finishing เช่น การเคลือบสี ขัดเงา เข้าเล่ม / 
จัดรูปเล่ม บรรจุหีบห่อ เป็นต้น ซึ่งจะได้ผลผลิตเป็น 3 กลุ่มผลิตภัณฑ์ คือ  

1. ผลิตภัณฑ์สิ่งพิมพ์ (Printing Product) 
2. ผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์ (Packaging Product) 
3. ผลิตภัณฑ์พิมพ์สกรีน (screening Product) 

1.4.4 คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง พ้ืนที่ที่ได้วางแผนแล้วเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพใน
การใช้สอยและการเคลื่อนย้ายสินค้าและวัตถุดิบ โดยคลังสินค้าท าหน้าที่ ในการเก็บสินค้าระหว่าง
กระบวนการเคลื่อนย้าย เพ่ือสนับสนุนการผลิตและการกระจายสินค้า 

1.4.5 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) เป็นการจัดการในการรับ การ
จัดเก็บ หมายถึง การจัดส่งสินค้าให้ผู้รับเพ่ือกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลักในการบริหาร ด าเนินธุรกิจ 

1.4.6 เทคนิค (Why-Why Analysis) หมายถึง การวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา 
โดยหากเราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก าจัดได้แล้ว ปัญหาเดิมจะได้ไม่เกิดซ้ า หากปัญหาเดิม
เกิดซ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ้ าแสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทางหรืออาจจะต้องมาท าการ
วิเคราะห์ใหม่ 

1.4.7 แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) คือการสร้างแผนภาพกระบวนการ
ผลิตทั้งกระบวนการ เป็นส่วนส าคัญในการที่จะหาสาเหตุของปัญหาทั้งหมดที่เกิดขึ้น จึงต้องท าการสร้าง
แผนภาพ 

1.4.8 แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการว่าแผนผังสาเหตุและผล
(Cause and Effect Diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับ
สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น 

1.4.9 การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) คือ การวิเคราะห์จัดแบ่งวัสดุตามความถี่ใน
การใช้งาน พิจารณาตามอัตราการหมุนเวียนเร็ว,ช้า และไม่มีการหมุนเวียน 

1.4.10 หลักการเข้าก่อนออกก่อน (First-In First-Out :FIFO) Logistic published (2561) 
คือ สินค้าใดท่ีเข้าคลังมาก่อนต้องออกไปก่อน เพ่ือเป็นการลดความเสี่ยงที่จะท าให้สินค้าเสียหายจากการ
หมดอายุค้างสต๊อก 

1.4.11 การหยิบของ (Picking) หมายถึง การดึงผลิตภัณฑ์หรือวัตถุดิบจากพ้ืนที่จัดเก็บเพ่ือ
น าไปส่งให้ลูกค้าหรือผู้ที่ต้องการใช้งาน 
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1.4.12 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เป็นระบบการควบคุมการท างานให้
พนักงานทุกคนสามารถเข้าใจขั้นตอนการท างาน เป้าหมาย ผลลัพธ์การท างานได้ง่ายและชัดเจน รวมถึง
เห็นการผิดปกติต่าง ๆ และแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว โดยใช้บอร์ด ป้าย สัญลักษณ์สีและอ่ืน ๆ 

 
1.5  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1.5.1 ทราบกระบวนการในการบบริหารจัดการคลังสินค้า 
1.5.2 ทราบปัญหาและอุปกรณ์ในการบริหารจัดการคลังสินค้า 
1.5.3 เพ่ือลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายสินค้า 
1.5.4 เพ่ือลดระยะเวลาในการค้นหาสินค้า 
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บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
งานวิจัยครั้งนี้ได้ศึกษากรณีบริษัทแห่งหนึ่งที่ด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมหมึกพิมพ์จากการศึกษา

ปัญหาและอุปสรรคของบริษัทเบื้องต้นมีแนวทางที่จะช่วยในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหาร
คลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยน าแนวคิด ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องมาใช้ประยุกต์กับการวิจัยนี้ 

2.1 การเพ่ิมประสิทธิภาพ (Efficiency Increasement) 
2.2 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 
2.3 อุตสาหกรรมการพิมพ์ (Printing Industry) 
2.4 ระบบการจัดเก็บสินค้า (Storage Systems) 
2.5 เทคนิค (Why-Why Analysis) 
2.6 แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
2.7 แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
2.8 การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) 
2.9 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
2.10 หลักการเข้าก่อนออกก่อน (First-In First-Out: FIFO) 
2.11 การหยิบของ (Picking) 
2.12 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
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2.1 การเพ่ิมประสิทธิภาพ (Efficiency Increasement) 
การเพ่ิมประสิทธิภาพในองค์การ เป็นกระบวนการวางแผนที่มุ่งจะพัฒนาความสามารถของ

องค์กร เพ่ือให้สามารถที่จะบรรลุและธ ารงไว้ซึ่งระดับการปฏิบัติงานที่พอใจที่สุด ซึ่งสามารถวัดได้ในแง่
ของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และความเจริญเติบโตขององค์การ 

การเพ่ิม หมายถึง จ านวนที่มากขึ้น ผลผลิตที่มีคุณภาพสูงขึ้นรูปแบบของผลผลิตสวยงามขึ้น 
และการบริการที่รวดเร็วขึ้น 

ประสิทธิภาพ หมายถึง การท างานที่มีการใช้ทรัพยากรการบริหารให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซึ่งมี
ข้อแตกต่างจากค าว่าประสิทธิผล 

ประสิทธิผล หมายถึง การท างานที่บรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมายที่ก าหนดไว้ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง การเปรียบเทียบทรัพยากรที่ใช้ใปกับผลที่ได้จาก
การท างานว่าดีขึ้นอย่างไร แค่ไหน ในขณะที่ก าบลังท างานตามเป้าหมายขององค์กร วิธีการใช้ตัวเกณฑ์
วัดประสิทธิภาพ 

1. เกณฑ์วัดผลเป้าหมาย  
2. เกณฑ์การบริหารประสิทธิภาพเชิงระบบ 
3. เกณฑ์การบริหารประสิทธิภาพโดยอาศัยกลยุทธ์ตามสภาพแวดล้อมเฉพาะส่วน 
4. การใช้วิธีดารแข่งขันคุณค่าการสร้างองค์กรแห่งคุณภาพ 

สรุป ความหมายของการเพ่ิมประสิทธิภาพในองค์การ คือ ความต้องการที่จะท าให้องค์การมี
ความเปลี่ยนแปลงในทิศทางที่ก้าวหน้าขึ้นในอนาคต โดยใช้ความรู้ทางด้านการบริหารและการบริหาร
ทรัพยากรมนุษย์ประยุกต์เป็นหลักและทิศทางที่ก้าวหน้าขององค์การในอนาคตและวิธีการส่วนใหญ่นิยม
ใช้วิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพ เช่น การลดต้นทุน, การเพ่ิมผลผลิตอย่างต่อเนื่อง และการปรับปรุงคุณภาพ
อย่างต่อเนื่องอย่างเป็นระบบที่องค์การได้จัดรูปแบบให้เอ้ืออ านวยต่อการพัฒนาและสร้างกลุ่มท างานที่มี
ประสิทธิภาพให้การท างานอย่างมีประสิทธิผลให้กับองค์กร 

 

 

 

 

 



17 
 

2.2 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 
การจัดการคลังสินค้า หมายถึง กระบวนการประสมประสานทรัพยากรต่าง ๆ เพ่ือให้การด าเนิน

กิจการคลังสินค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและบรรลุผลส าเร็จตามวัตถุประสงค์ของคลังสินค้าแต่ละ
ประเภทที่ก าหนดไว้ (ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2550) 

การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) เป็นการจัดการในการรับ การจัดเก็บ 
หมายถึง การจัดส่งสินค้าให้ผู้รับเพ่ือกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลักในการบริหาร ด าเนินธุรกิจที่
เกี่ยวข้องกับคลังสินค้าก็เพ่ือให้เกิดการด าเนินการเป็นระบบให้คุ้มกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของ
การจัดเก็บ การหยิบสินค้า การป้องกัน และลดการสูญเสียจากการด าเนินงาน เพ่ือให้ต้นทุนการ
ด าเนินงานต่ าที่สุดและการใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ได้อย่างเต็มที่ (บริษัท เอ็มโฟกัส จ ากัด, 2554) 

การจัดการคลังสินค้า หมายถึง การจัดระเบียบด้านการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การวางและการ
รักษาสินค้าอย่างเป็นระบบ มีระเบียบแบบแผนเพ่ือรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพที่ดีด้วยต้นทุนที่ต่ า เพ่ือ
ช่วยในการด าเนินงานและสร้างผลก าไรให้กับกิจการ การด าเนินงานในลักษณะนี้ เกิดจากการบริหาร
ทรัพยากรทั้งหมดภายในคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งเกี่ยวกับโครงสร้างพ้ืนฐานของคลังสินค้า 
ระบบการตรวจติดตามสถานะ (Tracking System) และการสื่อสารภายในคลังสินค้า (ชุมพล มณฑา
ทิพย์กุล, 2553) 

2.1.1   วัตถุประสงค์ของการจัดการคลังสินค้า (Objective of Warehouse Management) 
1) ลดระยะทางในปฏิบัติการในการเคลื่อนย้ายให้มากท่ีสุด 
2) การใช้พื้นที่และปริมาตรในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
3) สร้างความม่ันใจว่าแรงงาน เครื่องมือ อุปกรณ์ สาธารณูปโภคต่าง ๆ มีเพียงพอและ

สอดคล้องกับระดับของธุรกิจที่ได้วางแผนไว้ 
4) สร้างความพึงพอใจในการท างานในแต่ละวันให้แก่ผู้ที่เกี่ยวข้องในการเคลื่อนย้าย

สินค้า ทั้งการรับเข้าและการจ่ายออก โดยใช้ปริมาณจากการจัดซื้อ และความต้องการในการจัดส่งให้แก่
ลูกค้าเป็นเกณฑ์ 

5) สามารถวางแผนได้อย่างต่อเนื่อง ควบคุม และรักษาระดับการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ
เพ่ือให้เกิดการบริการภายใต้ต้นทุนที่เกิดประสิทธิภาพคุ้มค่าในการลงทุนตามขนาดธุรกิจที่ก าหนด 

2.1.2   ประโยชน์ของการจัดการคลังสินค้า (The Benefit Of A Warehouse) 
1) ช่วยสนับสนุนการผลิต (Manufacturing Support) โดยคลังสินค้าจะท าหน้าที่ใน

การรวบรวมวัตถุดิบในการผลิต ชิ้นส่วน และส่วนประกอบต่าง ๆ จากผู้ขายปัจจัยการผลิต เพ่ือส่งป้อน
ให้กับโรงงานเพ่ือผลิตเป็นสินค้าส าเร็จรูปต่อไป เป็นการช่วยลดต้นทุนในการจัดเก็บสินค้า 

2) เป็นที่ผสมผลิตภัณฑ์ (Mix Warehouse) ในกรณีที่มีการผลิตสินค้าจากโรงงาน
หลายแห่ง โดยอยู่ในรูปของคลังสินค้ากลาง จะท าหน้าที่รวบรวมสินค้าส าเร็จรูปจากโรงงานต่าง ๆ ไว้ใน
ที่เดียวกัน เพ่ือส่งมอบให้ลูกค้าตามต้องการ ขึ้นอยู่กับลูกค้าแต่รายว่าต้องการสินค้าจากโรงงานใดบ้าง 
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3) เป็นที่รวบรวมสินค้า (Consolidation Warehouse) ในกรณีที่ลูกค้าต้องการซื้อ
สินค้าจ านวนมากจากโรงงานหลายแห่ง คลังสินค้าจะช่วยรวบรวมสินค้าจากหลายแห่งเพ่ือจัดเป็นการ
ขนส่งขนาดใหญ่หรือท าให้เต็มเที่ยว ซึ่งช่วยประหยัดค่าขนส่ง 

4) ใช้ในการแบ่งแยกสินค้าให้มีขนาดเล็กลง (Break Bulk Warehouse) ในกรณีที่การ
ขนส่งจากผู้ผลิตมีห่อหีบหรือพาเลทขนาดใหญ่ คลังสินค้าจะเป็นแหล่งที่ช่วยในการแบ่งแยกสินค้าให้มี
ขนาดเล็กลงเพ่ือส่งมอบให้กับลูกค้ารายต่อไป  

 
2.3 อุตสาหกรรมการพิมพ์ 

ภาพที่ 2.1 สายโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมการพิมพ์ (Supply Chain) 
ที่มา: ส านักส่งเสริมธุรกิจและโลจิสติกส์การค้า (2557) 

อุตสาหกรรมการพิมพ์ไทย มี  Supply Chain ตั้งแต่ต้นน้ า-กลางน้ า-ปลายน้ า ดังนี้  โดย
อุตสาหกรรมต้นน้ าเริ่มตั้งแต่การปลูกไม้โตเร็ว ไม้ยูคาลิปตัส 

ผลผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์และวัสดุพิมพ์กระดาษ นอกจากนี้ ยังมีอุตสาหกรรมต่าง ๆ สนับสนุนอีก ได้แก่ 
อุตสาหกรรมเครื่องจักร / อุปกรณ์การพิมพ์ หมึกพิมพ์และเคมีภัณฑ์ที่ใช้ในการพิมพ์ รวมถึงซัพพลาย
เออร์วัสดุที่ใช้ในการพิมพ์ (Substrates) อ่ืน ๆ  

อุตสาหกรรมกลางน้ า ซึ่งก็ คือ อุตสาหกรรมการพิมพ์ เรียกว่าเป็นธุรกิจหลัก (Core Business) ในสาย 
Supply Chain แบ่งเป็น 3 ขั้นตอน คือ  
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- ก่อนการพิมพ์ (Pre-Press) ได้แก่ การผลิตเนื้อหา ข้อมูล รูปแบบและการออกแบบเพ่ือผลิต
สิ่งพิมพ์ รวมถึงธุรกิจส านักพิมพ์ต่าง ๆ  

- การพิมพ์ (Press) ซึ่งมีหลายระบบ เช่น การพิมพ์ Offset การพิมพ์สกรีน การพิมพ์ Pad การ
พิมพ์ Digital ฯลฯ   

- หลังการพิมพ์ (Post Press) คือการ Finishing เช่น การเคลือบสี ขัดเงา เข้าเล่ม / จัดรูปเล่ม 
บรรจุหีบห่อ เป็นต้น ซึ่งจะได้ผลผลิตเป็น 3 กลุ่มผลิตภัณฑ์ คือ  

1. ผลิตภัณฑ์สิ่งพิมพ์ (Printing Product) 
2. ผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์ (Packaging Product) 
3. ผลิตภัณฑ์พิมพ์สกรีน (screening Product) 

ในส่วนของปลายน้ า ซึ่งมีทั้งการขายปลีกไปยัง End Users (B2C - Business to Consumer) และการ
ขายทางธุรกิจ (B2B - Business to Business) เพ่ือน าไปผลิตต่อหรือขายต่อ 

ธุรกิจการพิมพ์ในประเทศไทยในที่นี้จะกล่าวเฉพาะธุรกิจการพิมพ์บนวัสดุที่เป็นกระดาษ ธุรกิจ
ที่เก่ียวข้องกับการพิมพ์แบ่งตามส่วนของงานแยกได้ ดังนี้ 

1. ธุรกิจด้านการจัดท าวัตถุดิบส าหรับการพิมพ์ คือธุรกิจที่เป็นผู้ป้อนวัตถุดิบให้กับโรงพิมพ์ 
ได้แก่ อุตสาหกรรมผลิตหมึกพิมพ์ อุตสาหกรรมท าเพลทเคลือบสารเคมี อุตสาหกรรม
ผลิตสารเคมีต่าง ๆ ฯลฯ  

2. ธุรกิจด้านการจ าหน่ายเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในการพิมพ์ ได้แก่ ผู้จ าหน่าย
เครื่องพิมพ์ออฟเซ็ทขนาดต่าง ๆ เครื่องพิมพ์ดิจิตอล ฯลฯ 

3. ธุรกิจด้านการออกแบบจัดท าต้นฉบับส าหรับการพิมพ์ อันได้แก่ ธุรกิจโฆษณา ส านักพิมพ์ 
ส านักออกแบบ งานด้านนี้เป็นงานที่เก่ียวข้องกับการใช้ความคิดสร้างสรรค์  

4. ธุรกิจด้านการผลิตสิ่งพิมพ์ ซึ่งหมายถึงผู้ที่เกี่ยวข้องกับขบวนการผลิตสิ่งพิมพ์ทั้งหมด 
5. ธุรกิจด้านการกระจายสื่อสิ่งพิมพ์ ได้แก่ สิ่งพิมพ์บรรจุภัณฑ์ วารสารต่าง ๆ 

  การพิมพ์เพ่ือการบรรจุภัณฑ์ เป็นการใช้การพิมพ์เข้าไปช่วยเสริม ให้เกิดประโยชน์และมีคุณค่า
มากขึ้นกับการบรรจุภัณฑ์หลัก (วัสดุที่น ามาใช้ห่อ มีการสัมผัสกับสิ่งของนั้น ๆ เช่น ขวด กระป๋อง ถุง 
ซอง และการบรรจุภัณฑ์รอง (วัสดุที่ใช้หีบห่อ ผนึก บรรจุ ผลิตภัณฑ์หลักหลาย ๆ หน่วยหรือชิ้น เพ่ือ
สะดวกต่อการเก็บ ป้องกันความเสียหาย และขนส่ง เช่น ลังพลาสติก หีบหรือกล่องกระดาษ) การพิมพ์
เป็นกิจกรรมที่มีทั้งประโยชน์ใช้สอยและความงามควบคู่กันไป สิ่งพิมพ์มีความส าคัญต่อมนุษย์ และเป็น
ส่วนหนึ่งของวัฒนธรรมที่เป็นรูปธรรม นับแต่อดีตจนถึงปัจจุบันผลงานอันเนื่องมาจากการพิมพ์มีทั้งงาน
ที่เป็นวิจิตรศิลป์และประยุกต์ศิลป์ ในส่วนของวิจิตรศิลป์จะเน้นความงามจากรูปร่างหรือรูปทรงเทคนิค
และวิธีการตา่ง ๆ  
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ส่วนผลงานทางประยุกต์ศิลป์จะช่วยให้งานทางสื่อสารมวลชนงานโฆษณาประชาสัมพันธ์ มีเสน่ห์
สวยงาม และดึงดูดความสนใจ จากการพิมพ์จ านวนน้อยใช้อยู่ในวงจ ากัด วิธีการพิมพ์แบบง่ายๆ  ไม่
ซับซ้อน มาสู่การพิมพ์จ านวนมาก แพร่ขยายไปท่ัวภูมิภาคของโลก ด้วยเทคโนโลยีการพิมพ์ที่ทันสมัย ใน
การพิมพ์บรรจุภัณฑ์นั้น สามารถพิมพ์ได้หลายระบบ ซึ่งระบบการพิมพ์ที่ใช้ในการสร้างสรรค์ตกแต่ง 
ลักษณะกราฟิกบนบรรจุภัณฑ์ในวงการอุตสาหกรรมทุกวันนี้นั้น  ส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้องกับหลักการ
พิมพ์ 4 กระบวนการใหญ่ ๆ ตามลักษณะของการสร้างแม่พิมพ์ คือ 

1.การพิมพ์ระบบแม่พิมพ์นูน (Relief printing) เป็นระบบการพิมพ์ที่แม่พิมพ์ส่วนใหญ่ที่ใช้พิมพ์ไม่
ว่าจะเป็นภาพ หรือตัวอักษรจะนูนสูงขึ้นมาจากระดับที่ไม่ใช่พิมพ์ และมีลักษณะเป็นด้านกลับ 
(Reverse)เพ่ือจะถ่ายทอดให้ภาพบนชิ้นงานพิมพ์ มีลักษณะเป็นด้านตรง ได้แก่ การพิมพ์เลตเตอร์เพรส 
(Letterpress Printing) หรือการพิมพ์ตัวหล่อ การพิมพ์เฟลกโซกราฟิก (Flexography Printing) การ
พิมพ์ระบบเลตเตอร์เพรส (Letterpress Printing) การเกิดภาพในการพิมพ์ของระบบนี้ เกิดขึ้นโดยวิธีที่
กระดาษถูกกดลงบนแม่พิมพ์ ที่ได้รับการคลึงหมึกแล้วโดยตรง การกดทับลงไปท าให้หมึกถ่ายทอดลงบน
กระดาษเกิดเป็นภาพพิมพ์ขึ้น การพิมพ์ในระบบนี้ เหมาะส าหรับใช้พิมพ์บรรจุภัณฑ์ที่ท ามาจากวัสดุ
จ าพวกกระดาษเป็นส่วนใหญ่ เช่น พิมพ์บนกล่องกระดาษแข็งแบบพับ ถุงกระดาษ ซองกระดาษ หรือ
พิมพ์เป็นแบบตราฉลากส าหรับ ปิดผนึกบน บรรจุภัณฑ์ เป็นต้น 

2. การพิมพ์ระบบเฟลกโซกราฟิก (flexography printing) หลักการพิมพ์ระบบ flexo นั้น แม่พิมพ์
ท าด้วยยางบริเวณที่เกิดภาพ จะนูนสูงขึ้นมาจากพ้ืนเช่นเดียวกับ แม่พิมพ์ในระบบเลตเตอร์เพรส การท า
แม่พิมพ์จะต้องท าแม้พิมพ์บนสังกะสีก่อนแล้วจึงเอา Bakelite ไปทาบนแผ่นสังกะสี ที่กัดกรดเป็น
แม่พิมพ์เมื่อถ่ายแบบมาแล้วน าแผ่นยางไปอัดบน Bakelite จึงจะได้ แม่พิมพ์ยางออกมา กรรมวิธีก็
คล้ายคลึงกับตรายางที่ใช้ปั้มในส านักงานทั่วไป แม่พิมพ์ยาง ที่ได้เรียกว่า polymer plate ซึ่งเป็นยาง
สังเคราะห์ มีความเหมาะสมในการใช้งาน เพราะทนทานรับหมึกได้ดี บรรจุภัณฑ์ที่พิมพ์ด้วยระบบเฟลก
โซก็ได้แก่ กล่องกระดาษลูกฟูก ถุงกระดาษ ถุงปูนซีเมนต์ ถุงใส่ปุ๋ย ถุงพลาสติกใหญ่ๆ กล่อง
นม UHT เป็นต้น 

3. การพิมพ์ระบบแม่พิมพ์ร่องลึก (Intaglio printing) เป็นระบบการพิมพ์ที่มีลักษณะตรงข้ามกับ
ระบบแม่พิมพ์นูน คือ ส่วนที่เป็นภาพหรือตัวหนังสือจะมีระดับลึกลงไป เมื่อทาหมึกพิมพ์ ลงบนแม่พิมพ์ 
หมึกพิมพ์จะขังอยู่ในร่องลึกซึ่ง เป็นตัวภาพ ส่วนที่เป็นพ้ืนจะไม่มีหมึกพิมพ์ติดอยู่ เมื่อน ากระดาษมาวาง
ทาบ บนแม่พิมพ์จะซับหมึกเฉพาะส่วนที่เป็นภาพหรืออักษรขึ้นมาเท่านั้นแม่พิมพ์ร่องลึกใช้กับการพิมพ์
ระบบกราเวียร์ gravure วิธีนี้สามารถพิมพ์บนวัสดุได้หลายชนิด เช่น การพิมพ์กระดาษปิดฝาผนัง 
แสตมป์ นิตยสาร พลาสติก ห่อท็อฟฟ่ี เป็นต้น 

4. ระบบการพิมพ์พ้ืนราบ (Planography printing) เป็นระบบการพิมพ์ที่แม่พิมพ์มีระดับเสมอหรือ
เท่ากันหมด ทั้งตัวภาพและพ้ืน แต่บริเวณตัวภาพจะมีลักษณะเป็นไข น้ าไม่สามารถเกาะติด เมื่อเอาน้ า
มาทาบริเวณแม่พิมพ์ น้ าจะเกาะติดบริเวณท่ีเป็นพื้นเท่านั้น หลังจากน าหมึกพิมพ์ทาหรือกลิ้งบนแม่พิมพ์ 
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หมึกพิมพ์จะติดเฉพาะ ตัวภาพ แต่ไม่ติดพ้ืน เช่น การพิมพ์ offset ปัจจุบันมีเครื่องพิมพ์ออฟเซทขนาด
เล็ก และ แม่พิมพ์ ท าด้วยกระดาษโดยขนาดของกระดาษที่ใช้พิมพ์ไม่เกิน 14 x 20 นิ้ว นิยมใช้พิมพ์ใน
ส านักงาน เช่น เครื่องถ่ายเอกสาร เครื่องปริ้น หรือเครื่องโรเนียวออฟเซท 

5. ระบบการพิมพ์ผ่านฉากพิมพ์ (Serigraphic printing) หรือเรียกกันทั่ว ๆ ไปว่า การพิมพ์สกรีน
เป็นระบบการพิมพ์ที่แม่พิมพ์มีลักษณะ เป็นพ้ืนฉลุ ส่วนที่ไม่ใช่ภาพจะถูกปิดไว้และหมึกพิมพ์จะทะลุ
ลอดเฉพาะ ส่ วนที่ เป็นรู ฉลุ  ท า ให้ เกิดภาพบนวัสดุที่ ใช้ พิม พ์  ได้ แก่  การ พิมพ์ระบบซิ ลค์
สกรี น  ( Silkscreen)  และการ พิม พ์ฉลุ ล าย  ( Stencil)  นอกจากนี้ มี ร ะบบการ พิม พ์ด้ ว ยแส ง 
(Photographic printing) เป็นระบบการพิมพ์แบบพิเศษ ไม่ได้รับการยอมรับ ว่าเป็นการพิมพ์ที่เป็น
มาตรฐาน เช่น ระบบพิมพ์อ่ืน ๆ ระบบการพิมพ์แบบนี้ เช่น การอัดขยายรูปถ่าย เครื่องถ่ายเอกสารการ
ถ่ายพิมพ์เขียว 

 
2.4 ระบบการจัดเก็บสินค้า (Storage Systems) 

James และ Jerry (1998) ได้กล่าวไว้ในหนังสือเรื่อง The Warehouse Management 
Handbook; the second edition ในเรื่อง Stock Location Methodology โดยมีการจัดแบ่งรูปแบบ
ในการจัดเก็บสินค้านั้นออกเป็น 6 แนวคิด คือ 

2.4.1 ระบบการจัดเก็บสินค้าโดยไร้รูปแบบ ( Informal System) เป็นรูปแบบการจัดเก็บ
สินค้าที่ไม่มีการบันทึกต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าไว้ในระบบและสินค้าทุกชนิดสามารถจัดเก็บไว้ต าแหน่ง
ใดก็ได้ในคลังสินค้า ซึ่งพนักงานที่ปฏิบัติงานในคลังสินค้านั้นจะเป็นผู้ที่รู้ต าแหน่งในการจัดเก็บสินค้า
รวมทั้งจ านวนที่จัดเก็บสินค้า ซึ่งจะเห็นได้ว่ารูปแบบการจัดเก็บสินค้านี้เหมาะส าหรับคลังสินค้าที่มี  
ขนาดเล็ก มีจ านวนสินค้าหรือ SKU น้อย และมีจ านวนต าแหน่งที่จัดเก็บสินค้าที่น้อยด้วย ส าหรับในการ
ท างานในนั้นจะมีการแบ่งพนักงานที่รับผิดชอบเฉพาะเป็นโซน ๆ โดยที่แต่ละโซนนั้นไม่ได้มีแนวทางการ
ปฏิบัติในเรื่องการจัดเก็บแล้วแต่ พนักงานที่ปฏิบัติงานในโซนนั้น ๆ ดังนั้นจึงไม่ได้มีแนวทางที่เหมือนกัน 
จึงท าให้อาจเกิดปัญหาการจัดเก็บหรือการที่หาสินค้านั้นไม่เจอในวันที่ พนักงานที่ประจ าในโซนนั้นไม่มา
ท างาน 
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ตารางท่ี 2.1 ข้อดีข้อเสียของระบบจัดเก็บสินค้าโดยไร้รูปแบบ 

 

ที่มา : Logistics Corner (2016) 
2.4.2 ระบบการจัดเก็บสินค้าโดยก าหนดต าแหน่งตายตัว ( Fixed Location System)

แนวความคิดในการจัดเก็บสินค้าแบบนี้เป็นแนวคิดที่มาจากทฤษฎีกล่าวคือ สินค้าทุกชนิดหรือทุก SKU 
นั้นจะมีต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าที่ก าหนดไว้ตายตัวอยู่แล้ว ซึ่งการจัดเก็บสินค้ารูปแบบนี้เหมาะส าหรับ
คลังสินค้าที่มีขนาดเล็ก มีจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติงานไม่มากและจ านวนสินค้าหรือ จ านวน SKU ที่
จัดเก็บสินค้าน้อยด้วย โดยจากการศึกษาพบว่าแนวคิดการจัดเก็บสินค้านี้จะมีข้อจ ากัดหากเกิดกรณี 
สินค้านั้นมีการสั่งซื้อเข้ามาทีละมาก ๆ จนเกินจ านวน Location ที่ก าหนดไว้ของสินค้าชนิดนั้นหรือใน
กรณีท่ีสินค้าชนิดนั้นมีการสั่งซื้อเข้ามาน้อยในช่วงเวลานั้น จะท าให้เกิดพ้ืนที่ที่เตรียมไว้ส าหรับสินค้าชนิด
นั้นว่าง ซึ่งไม่เป็นการใช้ประโยชน์ของพ้ืนที่ในการจัดเก็บที่ดี  
 
ตารางท่ี 2.2 ข้อดีข้อเสียของระบบจัดเก็บสินค้าโดยก าหนดต าแหน่งตายตัว 

ข้อดี ข้อเสีย 
1. ง่ายต่อการน าไปใช้ 
2. ง่ายต่อการปฏิบัติงาน 
 

1. ใช้พื้นที่ในการจัดเก็บไม่ได้เต็มที่ 
2. ต้องเสียพื้นที่จัดเก็บโดยเปล่าประโยชน์ใน
กรณีท่ีไม่มีสินค้าอยู่ในสต็อก 
3. ต้องใช้พื้นที่มากหลายต าแหน่งในการจัดเก็บ
สินค้าให้มากที่สุด 
4. ยากต่อการขยายพ้ืนที่จัดเก็บ 
5. ยากต่อการจดต าแหน่งจัดเก็บสินค้า 

ที่มา : Logistics Corner (2016) 
 

2.4.3 ระบบการจัดเก็บสินค้าโดยจัดเรียงตามรหัสสินค้า (Part Number System) รูปแบบ
การจัดเก็บสินค้าโดยใช้รหัสสินค้า (Part Number) มีแนวคิดใกล้เคียงกับการจัดเก็บแบบก าหนด
ต าแหน่งตายตัว (Fixed Location) โดยข้อแตกต่างนั้นอยู่ที่การเก็บแบบใช้รหัสสินค้านั้นจะมีล าดับการ
จัดเก็บเรียงกันเช่น รหัสสินค้าหมายเลข A123 นั้นจะถูกจัดเก็บก่อนรหัสสินค้าหมายเลข B123 เป็นต้น 
ซึ่งการจัดเก็บแบบนี้จะเหมาะกับบริษัทที่มีความต้องการส่งเข้า และน าออกของรหัสสินค้าที่มีจ านวน
คงที่เนื่องจากมีการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บไว้แล้ว ในการจัดเก็บแบบใช้รหัสสินค้านี้ จะท าให้

ข้อดี ข้อเสีย 
1. ไม่ต้องการการบ ารุงรักษาอุปกรณ์และ
เครื่องมือต่าง ๆ 
2. มีความยืดหยุ่นสูง 
 

1. ยากในการหาสินค้า 
2. ขึ้นอยู่กับทักษะของพนักงานคลังสินค้า 
3. ไม่มีประสิทธิภาพ 
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พนักงานรู้ต าแหน่งของสินค้าได้ง่าย แต่จะไม่มีความยืดหยุ่นในกรณีที่องค์กรหรือบริษัทนั้นก าลังเติบโต
และมีความต้องการขยายจ านวน SKU ซึ่งจะท าให้เกิดปัญหาเรื่องพ้ืนที่ในการจัดเก็บ 
 
ตารางท่ี 2.3 ข้อดีข้อเสียของระบบจัดเก็บสินค้าโดยใช้รหัสสินค้า 

ข้อดี ข้อเสีย 
1. ง่ายต่อการค้นหาสินค้า 
2. ง่ายต่อการหยิบสินค้า 
3. ง่ายต่อการน าไปใช้ 
4. ไม่จ าเป็นต้องมีการบันทึกต าแหน่งสินค้า 
 

1. ไม่ยืดหยุ่น 
2. ยากต่อการปรับปริมาณความต้องการสินค้า 
3. การเพ่ิมการจัดเก็บสินค้าใหม่จะมีผลกระทบต่อ
การจัดเก็บสินค้าเดิมท้ังหมด 
4. ใช้พื้นที่จัดเก็บไม่ได้เต็มที่ 

ที่มา : Logistics Corner (2016) 
 

2.4.4 ระบบการจัดเก็บสินค้าตามประเภทสินค้า (Commodity System) เป็นรูปแบบการ
จัดเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้าหรือประเภทสินค้า (Product type) โดยมีการจัดต าแหน่งการวาง
คล้ายกับร้านค้าปลีกหรือตามSupermarketทั่วไปที่มีการจัดวางสินค้าในกลุ่มก้อนเดียวกันหรือประเภท
เดียวกันได้ ต าแหน่งที่ใกล้กันซึ่งรูปแบบในการจัดเก็บสินค้าแบบนี้จัดอยู่ในแบบ Combination System 
ซึ่งจะช่วยในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินค้าคือมีการเน้นเรื่องการใช้งานพ้ืนที่จัดเก็บมากขึ้น 
และยังง่ายต่อพนักงาน Pick สินค้าในการทราบถึงต าแหน่งของสินค้าที่จะต้องไปหยิบ แต่มีข้อเสีย
เช่นกันเนื่องจากพนักงานที่หยิบสินค้าจ าเป็นต้องมีความรู้ในเรื่องของสินค้าแต่ละชนิดหรือแต่ละยี่ห้อที่
จัดอยู่ในประเภทเดียวกันไม่เช่นนั้นอาจเกิดการ Pick สินค้าผิดชนิดได้และท าให้เกิดความเสียหาย 
 
ตารางท่ี 2.4 ข้อดีข้อเสียของระบบจัดเก็บสินค้าตามประเภทสินค้า 

ข้อดี ข้อเสีย 
1. สินค้าถูกแบ่งตามประเภทท าให้พนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานเข้าใจได้ง่าย 
2. การหยิบสินค้าท าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
3. มีความยืดหยุ่นสูง 

1. ในกรณีที่สินค้าประเภทเดียวกันมีหลายรุ่น/ยี่ห้อ 
อาจท าให้หยิบสินค้าผิดรุ่น/ยี่ห้อได้ 
2. จ าเป็นต้องมีความรู้ในเรื่องของสินค้าแต่ละชนิด
หรือแต่ละยี่ห้อที่จะหยิบ 
3. การใช้สอยพื้นที่จัดเก็บดีขึ้นแต่ยังไม่ดีที่สุด 
4. สินค้าบางอย่างอาจยุ่งยากในการจัดประเภท
สินค้า 

ที่มา : Logistics Corner (2016) 
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2.4.5 ระบบการจัดเก็บที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random Location System)เป็น
การจัดเก็บที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว ท าให้สินค้าแต่ละชนิดสามารถถูกจัดเก็บไว้ในต าแหน่งใดก็ได้
ในคลังสินค้า แต่รูปแบบการจัดเก็บแบบนี้จ าเป็นต้องมีระบบสารสนเทศในการจัดเก็บและติดตาม ข้อมูล
ของสินค้าว่าจัดเก็บอยู่ในต าแหน่งใด โดยต้องมีการปรับปรุงข้อมูลอยู่ตลอดเวลาด้วย ซึ่งในการจัดเก็บ
แบบนี้จะเป็นรูปแบบที่ใช้พ้ืนที่จัดเก็บอย่างคุ้มค่า เพ่ิมการใช้งานพ้ืนที่จัดเก็บและระบบที่ถือว่ามีความ
ยืดหยุ่นสูง เหมาะกับคลังสินค้าทุกขนาด 

 
ตารางท่ี 2.5 ข้อดีข้อเสียของระบบจัดเก็บที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว 

ข้อดี ข้อเสีย 
1. สามารถใช้งานพื้นที่จัดเก็บได้อย่างเกิด
ประโยชน์สูงสุด 
2. มีความยืดหยุ่นสูง 
3. ง่ายต่อการขยายการจัดเก็บ 
4. ง่ายในการปฏิบัติงาน 
5. ระยะทางเดินหยิบสินค้าไม่ไกล 

1. ต้องมีการบันทึกข้อมูลการจัดเก็บสินค้าอย่าง
ละเอียดและมีประสิทธิภาพ 
2. ต้องเข้มงวดในการติดตามการบันทึกข้อมูลการ
จัดเก็บ 
 

ที่มา : Logistics Corner (2016) 
 

2.4.6 ระบบการจัดเก็บแบบผสม (Combination System)เป็นรูปแบบการจัดเก็บที่
ผสมผสานหลักการของรูปแบบการจัดเก็บในข้างต้น โดยต าแหน่งในการจัดเก็บนั้นจะมีการพิจารณาจาก
เงื่อนไขหรือข้อจ ากัดของสินค้าชนิดนั้น ๆ เช่น หากคลังสินค้านั้นมีสินค้าที่เป็นวัตถุอันตรายหรือสารเคมี
ต่าง ๆ รวมอยู่กับสินค้าอาหาร จึงควรแยกการจัดเก็บสินค้าอันตรายและสินค้าเคมีดังกล่าวให้อยู่ห่างจาก
สินค้าประเภทอาหารและเครื่องดื่ม เป็นต้น ซึ่งถือเป็นรูปแบบการจัดเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตัว 
ส าหรับพื้นที่ท่ีเหลือในคลังสินค้านั้น เนื่องจากมีการค านึงถึงเรื่องการใช้งานพ้ืนที่จัดเก็บ ดังนั้นจึงจัดใกล้
ที่เหลือมีการจัดเก็บแบบไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random) ก็ได้ โดยรูปแบบการจัดเก็บแบบนี้
เหมาะส าหรับคลังสินค้าทุก ๆ แบบ โดยเฉพาะอย่างยิ่งคลังสินค้าที่มีขนาดใหญ่และสินค้าที่จัดเก็บนั้นมี
ความหลากหลาย 
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ตารางท่ี 2.6 ข้อดีข้อเสียของระบบจัดเก็บแบบผสม 
ข้อดี ข้อเสีย 

1. มีความยืดหยุ่นสูง 
2. เป็นการประสานข้อดีจากทุกระบบการจัดเก็บเข้าด้วยกัน 
3. สามารถปรับเปลี่ยนการจัดเก็บได้ตามสภาพของคลังสินค้า 
4. สามารถควบคุมการจัดเก็บได้อย่างดี 
5. ขยายการจัดเก็บได้ง่าย 

1. อาจท าให้ผู้ปฏิบัติงานเกิดความ
สับสนเนื่องจากมีระบบการจัดเก็บ
มากกว่า 1 วิธี 
2. การใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่จัดเก็บ
มีความไม่แน่นอน เปลี่ยนได้
ตลอดเวลา 

ที่มา : Logistics Corner (2016) 
 
2.5 เทคนิค (Why-Why Analysis) 

เทคนิค Why-Why Analysis หมายถึง การวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยหาก
เราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก าจัดได้แล้ว ปัญหาเดิมจะได้ไม่เกิดซ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ้ า หาก
ปัญหาเดิมเกิดซ้ าแสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทางหรืออาจจะต้องมาท าการวิเคราะห์ใหม่ 
เครื่องมือนี้เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสูงมาก หากผู้วิเคราะห์มีความเชี่ยวชาญในงานที่ตนท าอยู่
รวมถึงความรู้ด้านวิศวกรรม ที่ TOYOTA Why-Why Analysis ถูกใช้เครื่องมือหลักในการวิเคราะห์
ปัญหาจากประสบการณ์ของผู้เขียน พบว่า ส่วนใหญ่การใช้หลักการ Why-Why Analysis นั้นเป็นเพียง
เพ่ือน าเสนอต่อลูกค้า เมื่อเกิดปัญหาจากลูกค้าเท่านั้นแต่ปัญหาเดิมยังคงเกิดซ้ าอยู่เรื่อย ๆ อาศัยเพียง
การตรวจสอบที่ถี่ถ้วน ซึ่งก่อให้เกิดความสูญเปล่าตามมา การวิเคราะห์ Why-Why Analysis นั้นเป็น
เพียงเครื่องมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุ รากเหง้าเท่านั้น การจะท าให้ปัญหานั้นหมดไป จึงจ าเป็น
จะต้องประยุกต์หลักการ เช่น เทคนิค Poka-Yoke, Triz เป็นต้น ทั้งนี้ทั้งนั้นขึ้นอยู่สภาพปัญหาที่เรา
วิเคราะห์กันอยู่  
 
2.6 แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

แผนภาพกระบวนการไหลคือการสร้างแผนภาพกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการเป็นส่วน
ส าคัญในการที่จะหาสาเหตุของปัญหาทั้งหมดที่เกิดขึ้นจึงต้องท าการสร้างแผนภาพของกระบวนการผลิต
โดยละเอียดทุกข้ันตอนเพ่ือที่จะสามารถระบุตัวแปร แผนภาพนี้ใช้การวิเคราะห์ขั้นตอนกระบวน การ
ไหล (Flow Process Chart) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการ
พร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน  5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย (American Society of 
Mechanical Engineer :ASME) ในสหรัฐอเมริกา ดังนี้ คือ 
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ตารางท่ี 2.7 ตัวอย่าง สัญลักษณ์มาตรฐานที่ใช้แสดงในแผนภาพกระบวนการไหล 
 

สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 
 การปฏิบัติงาน 1. การเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางเคมีหรือฟิสิกส์ของวัตถุ 

2. การประกอบชิ้นส่วน/ถอดส่วนประกอบออก 
3. การเตรียมวัตถุเพ่ืองานขั้นต่อไป 
4.  การวางแผน การค านวณ การให้ค าสั่งหรือการรับค าสั่ง 

 การตรวจสอบ 5. ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ 
6.   ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 การเคลื่อนที่/
ย้าย 

7. การเคลื่อนวัสดุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง 
8. พนักงานก าลังเดิน 

 การรอคอย 9. การเก็บวัสดุชั่วคราวระหว่างการปฏิบัติงาน 
 
10. การคอยเพื่อใช้งานขั้นต่อไปเริ่มต้น 

 การเก็บ 11. การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศัยค าสั่งในการ
เคลื่อนย้าย 

12. การเก็บชิ้นส่วนที่รอเป็นเวลานาน 
ที่มา : จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน (2551) 
 
2.7 แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 

2.7.1 แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการว่าแผนผังสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุ
ทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เมื่อไรจึงจะใช้แผนผังก้างปลา 

2.7.1.1 เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุ 
2.7.1.2 เมื่อต้องการท าการศึกษาท าความเข้าใจหรือท าความรู้จักกับกระบวนการอื่นๆ 

เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเท่านั้นแต่เมื่อมีการท าผังก้างปลาแล้วจะ
ท าให้เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืน ๆ ได้ง่ายขึ้น 

2.7.1.3 เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมองซึ่งจะช่วยให้ทุก ๆ คนให้ความ
สนใจในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 

2.7.2 วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลาสิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้อง
ท าเป็นทีมเป็นกลุ่มโดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 
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ภาพที่ 2.2 ตัวอย่าง แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
ที่มา : Greedisgoods  (2018) 
 

2.7.2.1ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
2.7.2.2ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหานั้น ๆ 
2.7.2.3ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
2.7.2.4หาสาเหตุหลักของปัญหา 
2.7.2.5จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
2.7.2.6ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 

2.7.3 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้แต่ต้องมั่นใจ
ว่ากลุ่มที่เราก าหนดไว้เป็นปัจจัยนั้นสามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ  ได้อย่าง
เป็นระบบและเป็นสาเหตุเป็นผลโดยส่วนมากมักจะใช้หลักกการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพ่ือ
จะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

M - Man คนงานหรือพนักงานหรือบุคลากร 
M - Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
M - Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์ อ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
M - Method กระบวนการท างาน 
E- Environment อากาศสถานที่ความสว่างและบรรยากาศ - ท างาน   

2.7.4 วิธีเขียนแผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) จะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลัก ดังนี้ 
2.7.4.1 ส่วนหัวปลา หรือ หัวลูกศร (ลูกศรสีด า) เขียนแสดงปัญหาที่เกิดขึ้น โดยปกติ

จะท า 1 ปัญหาต่อ 1 ผังก้างปลา เพ่ือ ความง่ายในการระบุปัญหา 
2.7.4.2 ก้างใหญ่ (ลูกศรสีแดง) เขียนสาเหตุของปัญหาหรือปัจจัยที่เป็นปัญหา ซึ่งเป็น

ปัจจัยที่ก่อให้เกิดปัญหา เขียน 1 ปัจจัยต่อ 1 ก้าง (เส้นสีแดง) 
2.7.4.3 ก้างเล็ก (ลูกศรสีเขียว) จะเป็นก้างย่อยจากสีแดง เขียนสาเหตุที่ท าให้ปัจจัย

นั้นๆเกิดปัญหาขึ้น เขียนได้มากกว่า 1 สาเหตุ ในแต่ละปัจจัย 
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2.8 การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) 
รุธิร์ พนมยงค์ (2548) การควบคุมสินค้าคงคลังให้อยู่ในความเหมาะสม เป็นโจทย์ใหญ่ที่คน

ปฏิบัติงานโลจิสติกส์ว่าควรจะมีปริมาณเท่าใด ให้เพียงพอแต่ละประเภท ซึ่งจะเห็นได้ว่าสินค้าคงคลังนั้น
จะเกี่ยวข้องกับต้นทุนการด าเนินงานของธุรกิจ ต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง 
(Inventory Carrying Cost) ซึ่งจะผันแปรไปกับปริมาณของสินค้าคงคลัง ซึ่งท าให้เกิดต้นทุนด้านต่าง ๆ 
อาทิ ต้นทุนเงินทุน (Capital Cost) และต้นทุนค่าเสียโอกาส (Opportunity Cost) ต้นทุนในการดูแล
สินค้า ได้แก่ ค่าประกันภัย และภาษี ต้นทุนพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้า ได้แก่ ต้นทุนด้านสถานที่ซึ่ง
ความสัมพันธ์กับปริมาณของสินค้า รวมทั้งต้นทุนความเสี่ยงในการจัดเก็บสินค้า ได้แก่ ความล้าสมัย  
การลักขโมย เป็นต้น 

การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) หรือ ทฤษฎีวัดตามความถี่ในการหมุนเวียนสินค้า 
FSN (Fast Moving analysis)  (วรพล เนตรอัมพร, 2557) การจัดเก็บตามปริมาณความต้องการหยิบ
สินค้า (Volume-based Storage) ซึ่งเป็นเทคนิคการจัดเก็บสินค้า ที่มีความต้องการสูงไว้อยู่ใกล้กับ
ประตูเข้าออกเมื่อเปรียบเทียบลักษณะการจัดเก็บสินค้าแบบ ซุ่ม (Random Storage) และแบบตาม
ปริมาณความต้องการหยิบสินค้า (Volume-based Storage) มีข้อดี และข้อเสียแตกต่างกันคือ       การ
จัดเก็บแบบ Volume-based Storage นั้นจะช่วยลดเวลาและระยะทางใน การหยิบสินค้า แต่ข้อเสีย
คือท าให้เกิดความแออัดในช่องทางเดินที่เก็บสินค้าและท าให้เกิดความไม่สมดุลใน การใช้พ้ืนที่ในการ
จัดเก็บสินค้า ส าหรับจัดเก็บแบบซุ่ม (Random Storage) นั้น จะเป็นวิธีที่มีการใช้ ประโยชน์ของพ้ืนที่
จัดเก็บได้ทั่วทั้งคลังสินค้าซึ่งจะช่วยลดความแออัดของช่องทางเดินลงไปได้แต่ข้อเสียคือ ท า ให้เสียเวลา
ในการหยิบสินค้ามาก เนื่องจากสินค้าที่มีการหยิบบ่อยนั้น อาจมีพ้ืนที่จัดเก็บที่อยู่ไกลจาก ประตู 

การวิเคราะห์ FSN มาจากรายการสินค้าที่เคลื่อนไหวเร็ว (Fast moving) รายการสินค้าที่
เคลื่อนไหวช้า (Slow moving) และรายการสินค้าที่ไม่เคลื่อนไหว (Non moving) เพ่ือพิจารณาปริมาณ
อัตราการใช้งานและความถี่ในการใช้งานเพ่ือเป็นแนวทางในการออกแบบผังการจัดเก็บสินค้าให้เกิดการ
ปฏิบัติงานอย่างมีประสิทธิภาพ และให้มีการจัดวางสินค้าที่เหมาะสม สะดวกต่อการจัดเก็บ การหยิบ
สินค้าเพ่ือใช้งาน รวมถึงวางแผนการจัดซื้อได้อย่างเหมาะสม ดังนั้นรายการที่มีความถี่ในการใช้งานบ่อย
จะต้องถูกเก็บไว้ใกล้กับทางออกของคลังสินค้า รายการที่มีความถี่ในการใช้งานน้อยและรายการที่ไม่มี
การใช้งานสามารถเก็บไว้ในที่ห่างไกลได้ โดยจะต้องมีการตรวจสอบเป็นระยะเพ่ือป้องกันการหมดอายุ
และล้าสมัยของสินค้า สามารถพิจารณาการจ าแนกกลุ่มสินค้าได้ดังนี้ (Melanie, 2018) 
 

 

1. อัตราการใช้งาน (Consumption rate) = 
ปริมาณการใช้ต่อปี

ระยะเวลารวม
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2. ค่าเฉลี่ยสินค้าคงคลัง(Average stay) =
จ านวนสินค้าจัดเก็บสะสม

จ านวนสินค้าซื้อระหว่างงวด+จ านวนสินค้าคงเหลือต้นงวด
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.2 การวิเคราะห์จัดแบ่งวัสดุตามความถี่ในการใช้การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis)  
ที่มา: เกียรติพงษ์ อุดมธนะธีระ (2561) 

2.8.1 การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) เป็นการคัดแยกประแภทวัสดุตามความถี่ใน
การใช้งาน ในส่วนของระยะเวลาความถี่นั้นจะมีความแตกต่างกัน ตามนโยบายหรือแนวคิดของแต่ละ
บริษัท การได้มาซึ่งอัตราความถี่นั้นบางครั้งอาจจะต้องอาศัยการจัดเก็บข้อมูลอย่างเป็นระบบ จากทาง
คลังสินค้าเป็นผู้เก็บข้อมูล แล้วน ามาหาค่าเฉลี่ยเพื่อก าหนดความถี ่มีเกณฑ์การพิจารณา ตามภาพท่ี 2.2 

2.8.1.1 F (Fast Moving) วัสดุที่มีการหมุนเวียนเร็ว วัสดุที่มีความต้องการใช้งานในะ
ดับความถี่ในรอบที่เร็ว ความต้องการใช้งานถี่ มีการเรียกใช้งานบ่อย อาจก าหนดเวลาหมุนเวียนสูงสุด
เป็น Y รอบ/เดือน หากมีระยะเวลาหมุนเวียนมีมากกว่า Y ก็จะอยู่จัดอยู่ในวัสดุกลุ่มที่มีการใช้งานถี่ มี
การหมุนเวียนมาก 

2.8.1.2 S (Slow Moving) วัสดุที่มีการหมุนเวียนช้า วัสดุที่มีความต้องการใช้งานต่อ
รอบในช่วงเวลาไม่มากนัก มีค่าที่อยู่ในระหว่างระยะเวลารอบหมุนเวียนขั้นต่ า X รอบ/เดือน แต่ยังไม่
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เกินระยะเวลารอบหมุนเวียนสูงสุดที่ก าหนด Yรอบ/เดือน และมีความถี่การใช้น้อยแต่ก็ยังมีการใช้งาน
บ้าง  
  2.8.1.3 N (Non Moving) วัสดุที่ไม่มีการหมุนเวียน วัสดุที่มีความต้องการใช้งานน้อย
มากบางครั้งอาจแทบไม่ได้มีการน ามาใช้เลย ท าให้วัสดุในกลุ่มนี้แทบไม่มีการหมุนเวียนเลย ใช้ช่วงเวลาที่
เก็บนานท าให้มีอัตราการหมุนเวียนรอบต่อเดือนน้อย ก าหนดเวลาหมุนเวียนต่ ากว่า X รอบ/เดือน 
 

การวิเคราะห์จัดแบ่งวัสดุตามความถี่ในการใช้  นั้นในส่วนของค่า X และ Y นั้นจะมีความ
แตกต่างกันในแต่ละบริษัท การได้มาซึ่งความถี่นั้นต้องอาศัยการจัดเก็บข้อมูลอย่างเป็นระบบ แล้วน ามา
หาค่าเฉลี่ยเพ่ือก าหนดความถี่ทางสถิติ ข้อมูลนี้ทางฝ่ายคลังสินค้าควรเป็นผู้เก็บข้อมูลและเป็นฝ่าย
ก าหนด ควรมีการการปรับระดับความส าคัญอยู่เสมอ เพราะในระยะเวลาที่เปลี่ยนไป การตลาดที่ท าให้
ความต้องการในการผลิตอาจเปลี่ยนแปลงท าให้ความส าคัญของวัสดุก็เปลี่ยนไปด้วย การแบ่งแบบนี้
โรงงานที่มีการผลิตหลายแบบอาจจะยากมากเพราะต้องพิจารณาในระดับการผลิตที่ 

 
ตารางที ่2.8 การจ าแนกกลุ่มด้วยสินค้าคงคลังโดยการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น  (FSN Analysis) 

การจัดการ 
สินค้าคงคลัง 

F (Fast moving) S (Slow moving) N (Non moving) 

อัตราการใช้งาน 80% 15% 5% 

จากตารางที่ 2.8 การจ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังตามการจัดกลุ่มตามอัตราการใช้งาน  
รายการสินค้าที่เคลื่อนไหวเร็ว (Fast Moving : F) เป็นวัตถุดิบที่มีอัตราการใช้งานสูง โดยมี

อัตราการใช้งานอยู่ที่ 80 เปอรเซ็นต์ ของอัตราการใช้งานของทั้งหมด 
รายการสินค้าที่เคลื่อนไหวช้า (Slow Moving : S) เป็นวัตถุดิบที่มีอัตราการใช้งานปานกลาง

โดยมีอัตราการใช้งานอยู่ที ่15 เปอร์เซ็นต์ ของอัตราการใช้งานของทั้งหมด  
รายการสินค้าที่ไม่เคลื่อนไหว (Non Moving : N) เป็นวัตถุดิบที่มีอัตราการใช้งานต่ าหรือไม่มี

การใช้งานเลย โดยมีอัตราการใช้งานอยู่ 5 เปอร์เซ็นต์ ของอัตราการใช้งานของทั้งหมด  
2.8.2 ขั้นตอนการจัดจ าแนกกลุ่มด้วยการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) มีดังนี ้

2.8.2.1 จัดท าข้อมูลสินค้าคงคลัง โดยมีรายละเอียดเป็นปริมาณที่สั่งซื้อต่อปี เพ่ือ
จัดล าดับของสินค้าคงคลังตามอัตราการใช้งาน 

2.8.2.2 จ าแนกกลุ่มสินค้าด้วยอัตราการใช้งานของสินค้าคงคลัง แต่ละรายการที่
หมุนเวียนในรอบปีและท าการจัดเรียงล าดับข้อมูลตามล าดับจากมากไปหาน้อย และจ าแนกกลุ่มสินค้า
ด้วยค่าเฉลี่ยการเก็บสินค้าในคลัง 

2.8.2.3 ค านวณหาค่าเปอร์เซ็นต์ของสินค้าแต่ละรายการ และเปอร์เซ็นต์สะสมของ
สินค้าคงคลัง 



31 
 

2.8.2.4 น าเอาค่าเปอร์เซ็นต์มาแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลังเป็นกลุ่ม F,S และ N ตาม
เปอร์เซ็นต์ทีร่ะบุไว้ในตารางที่ 2.8 

อย่างไรก็ตามการวิเคราะห์สามารถคาดเคลื่อนได้ขึ้นกับความผันผวนของอุปสงค์ อาจเป็นเวลา
หนึ่งปีที่สินค้ามีการหมุนเวียนเร็วเนื่องจากได้รับความนิยมมาก แต่ก็กลายเป็นสินค้าที่ไม่มีการหมุนเวียน
เมื่อสินค้านี้ไม่เป็นที่ต้องการอีกต่อไป 

 
2.9 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 

การควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นระบบการควบคุมการท างานให้พนักงานทุกคนสามารถ
เข้าใจขั้นตอนการท างาน เป้าหมาย ผลลัพธ์การท างานได้ง่ายและชัดเจน รวมถึงเห็นการผิดปกติต่าง ๆ 
และแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว โดยใช้บอร์ด ป้าย สัญลักษณ์สีและอ่ืน ๆ เพ่ือสื่อสารให้พนักงานทราบถึงข้อมูล
ข่าวสารที่ส าคัญของสถานที่ท างาน ซึ่งจ าเป็นต้องมีความรู้ความเข้าใจหลักการของ Visual Control ใน
ทิศทางเดียวกันเพ่ือให้เกิดประโยชน์ในการประยุกต์ใช้อย่างมีประสิทธิภาพในองค์กร  

2.9.1 ประเภทของการควบคุมด้วยการมองเห็น การควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นเทคนิคที่ใช้
การสื่อสารผ่านการมองเห็น โดยแสดงให้เห็นผลการปฏิบัติงาน เห็นความผิดปกติ หรือสื่อสาร
ความหมายบางอย่างให้เห็นได้อย่างสะดวก ชัดเจน และเข้าใจได้ง่ายขึ้น การแบ่งประเภทของการ
ควบคุมด้วยการมองเห็น สามารถแบ่งได้หลายลักษณะ เช่น แบ่งตามประโยชน์ในการประยุกต์ใช้เป็น
กลุ่ม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.10.1.1 เพ่ือความปลอดภัย เช่น สัญลักษณ์ความปลอดภัยแบบต่าง ๆ 
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ภาพที่ 2.6 
สัญลักษณ์ความปลอดภัยแบบต่าง ๆ 
ที่มา : วิทยา อินทร์สอน (2539) 
 

2.9.1.2 เพ่ือปรับปรุงคุณภาพหรือด้านคุณภาพ เช่น ตัวอย่างลักษณะงานดี งานเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.7 ตัวอย่างลักษณะงานดี งานเสีย 
ที่มา : วิทยา อินทร์สอน (2539) 
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2.9.1.3 เพ่ือการบริหารสินค้าคงคลัง เช่น ป้ายบอกประเภทสินค้าต่างๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.8 ภาพป้ายบอกประเภทสินค้า บอกรหัสสินค้า  
ที่มา : วิทยา อินทร์สอน (2539) 
 

2.9.1.4 เพ่ือการบ ารุงรักษาเครื่องจักร เช่น ขีดบอกระดับสูงสุด-ต่ าสุดของน้ ามันเครื่อง 
 

ภาพที่ 2.9 ขีดบอกระดับสูงสุด-ต่ าสุดของน้ ามันเครื่อง 
ที่มา : วิทยา อินทร์สอน (2539) 
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 2.9.1.5 เพ่ือการส่งเสริมการขาย เช่น ป้ายโฆษณาสินค้า 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.10 ตัวอย่างป้ายโฆษณาสินค้า 
ที่มา : วิทยา อินทร์สอน (2539) 
 

2.9.1.6 เพ่ือติดตามผลการปฏิบัติงาน เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบัติงาน เช่น กราฟ
แสดงผลการปฏิบัติงานของแต่ละแผนก ฯลฯ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.11 ตัวอย่างกราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของแต่ละแผนก 
ที่มา : วิทยา อินทร์สอน (2539) 
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2.10 หลักการเข้าก่อนออกก่อน (First-In First-Out : FIFO) 
หลักการเข้าก่อนออกก่อน (First-In First-Out :FIFO) Logistic published (2561) คือ 

สินค้าใดที่เข้าคลังมาก่อนต้องออกไปก่อน เพ่ือเป็นการลดความเสี่ยงที่จะท าให้สินค้าเสียหายจากการ
หมดอายุค้างสต๊อก FIFO วิธีการที่นิยมใช้กับระบบบัญชีและระบบการบริหารจัดการสินค้าคงคลังหรือ
สินค้าใดสต็อก โดยจะนับสต็อก หรือ จ่ายสินค้าออกตามหลัก มาก่อน ใช้ก่อน หรือ มาก่อน ปล่อยของ
ก่อน ซึ่งวิธีการนี้จะสามารถช่วยลดของเสียหรือออกหมดอายุค้างสต็อกได้ผลดี หลัก FIFO นั้น เป็น
หลักการบริหารสต็อกท่ีได้รับความนิยมทั่วโลก เพราะท าให้การบริหารสต็อกเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
รวดเร็ว ลดการสูญเสีย และการค านวณมูลค่าแท้จริงของสินค้าคงคลังเป็นไปอย่างถูกต้องแม่นย า วิธีนี้ใช้
ในการวัดต้นทุนของสินค้า โดยตั้งอยู่ในสมมติฐานว่าสินค้าหรือวัตถุดิบที่ซื้อเข้ามาใช้ก่อนจะต้องถูกน า
ออกขายหรือน ามาใช้ก่อนเช่นกัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.12 หลักการเข้าก่อนออกก่อน (First-In First-Out : FIFO) 
ที่มา : บริษัท เอ็มโฟกัส จ ากัด (2561) 
 
2.11 การหยิบของ (Picking) 

การหยิบของ (Picking) หมายถึง การดึงผลิตภัณฑ์หรือวัตถุดิบจากพ้ืนที่จัดเก็บเพ่ือน าไปส่งให้
ลูกค้าหรือผู้ที่ต้องการใช้งานโดยขั้นตอนนี้มีผลต่อต้นทุนการปฏิบัติงานคลังสินค้ามากท่ีสุดที่ประมาณ
ร้อยละ 55 เนื่องจากเป็นขั้นตอนที่ใช้แรงงานการขนสินค้าและใช้ระยะเวลาด าเนินงานมากท่ีสุด ดังนั้น
การหยิบทีม่ีประสิทธิภาพจะช่วยลดระยะเวลาการเดินทางอันส่งผลต่อวงจรการสั่งซื้อที่สั้นลงและ
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็ว หยิบสินค้าได้ถูกต้องและสินค้าท่ีหยิบอยู่ในสภาพดี
ทั้งนี้ การหยิบมีหลายวิธี เช่น 
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2.11.1 การหยิบตามค าสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) เป็นวิธีง่ายที่สุด คือเมื่อมีค าสั่ง 
(Order) มา ผู้หยิบก็เดินไปหยิบสินค้าตามล าดับรายการที่อยู่ในใบสั่งจนครบทุกชิ้น โดยหากมีค าสั่งซื้อ
ใหม่มาก็เดินใหม ่

2.11.2 การหยิบสินค้าแบบโซน (Zone Picking) เป็นวิธีการหยิบของเมื่อโกดังหรือคลังสินค้า
ถูกแบ่งออกเป็นหลาย ๆ โซน โดยผู้หยิบสินค้าจะถูกก าหนดให้ไปหยิบในพ้ืนที่เฉพาะในโซนนั้น ๆ และ
ส่งต่อไปยังโซนถัดไปโดยอาศัยสายพาน เรียกระบบนี้อีกชื่อหนึ่งว่า Pick-and-Pass หรือ หยิบแล้วส่งต่อ 

2.11.3 การหยิบแบบเป็นคลื่น (Wave Picking) วิธีจะมีการส่งค าสั่งซื้อไปหลาย ๆ ค าสั่ง โดย
ค าสั่งจะไปทุกโซน ผู้หยิบจะท าการรวมยอดของสินค้าหรือวัตถุดิบแต่ละไอเท็มแล้วหยิบรวมไปให้ โดย
เมื่อส่งสินค้าไปแล้วต้องน าไปแยกแยะแบ่งตามลูกค้าอีกครั้ง อย่างไรก็ตามวิธีนี้จัดเป็นวิธีหยิบของที่เร็ว
ที่สุดส าหรับค าสั่งซื้อที่มีหลากหลายไอเท็ม แต่ในขั้นตอนการคัดแยกไปตามลูกค้าอาจผิดพลาดได้ง่าย 
(Wave Picking) อาจแปลได้ว่า การหยิบของแบบคลื่น เพราะลักษณะการท างานจะท าการหยิบของที
ละกลุ่มค าสั่งซื้อจนกว่าจะเสร็จ กลุ่มค าสั่งซื้อใหม่ (เปรียบเหมือนคลื่นลูกใหม่) จะยังไม่ส่งออกไปยังโกดัง
จนกว่ากลุ่มค าสั่งซื้อเดิม (คลื่นลูกแรก) จะถูกด าเนินการจนแล้วเสร็จ 

2.11.4 การหยิบเป็นชุด (Batch Picking) วิธีนี้ค าสั่งซื้อจะถูกจัดเข้าด้วยกันเป็นกลุ่มเล็ก ๆ 
และผู้หยิบจะหยิบของไอเท็มเดียวกัน (ส าหรับหลายค าสั่งซื้อ) ในคราวเดียว จากนั้นของทั้งหมดที่หยิบ
จะถูกคัดแยกเพ่ือน าส่งลูกค้าอีกครั้ง ระบบหยิบของแบบนี้ใช้กันทั่วไปกับอุปกรณ์ขนถ่ายอัตโนมัติ 
 
2.12 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 กัญญทอง หรดาล (2551) ท าการศึกษาการใช้ระบบสารสนเทศในการจัดการคลังสินค้าส าหรับ
อุตสาหกรรมอาหารแช่แข็ง เพ่ือลดเวลาในการรับจ่ายสินค้า ให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ พนักงาน
สามารถที่จะทราบต าแหน่งสินค้า โดยแบ่งสินค้าเป็นกลุ่ม A, B และ C คือการเคลื่อนย้ายสูงที่สุด ปาน
กลางและต่ าที่สุด ผลลัพธ์ที่ได้ พบว่า เวลาในการรับจ่ายสินค้าแต่ละครั้งลดลง ประมาณ 31 นาที หรือ
เวลาเฉลี่ยลดลงร้อยละ 67.39 และพ้ืนที่สามารถท าการจัดเก็บสินค้าได้เต็มที่ และน าระบบสารสนเทศ
มาช่วยสามารถท าให้บอกต าแหน่งได้อย่างถูกต้องแม่นย า 

ฉฬาปัณ พันธุ์เจริญ (2552) ท าการศึกษาเรื่องการศึกษาการบริหารวัสดุคงคลัง : กรณีศึกษา
บริษัทตะวันออกซินเทค เพ่ือศึกษาการน าระบบการจัดการคลังวัสดุในการวิเคราะห์ความส าคัญของวัสดุ
ในการวิเคราะห์ความส าคัญของวัสดุโดยใช้เทคนิค ABC Analysis มาใช้ในการจัดการระบบคลังวัสดุของ
บริษัทตะวันออกซินเทคให้มีปริมาณที่เหมาะสม โดยค านึงถึงความคุ้มในการรับปริมาณวัสดุคงคลังใน
การศึกษาวิจัย โดยวิเคราะห์ความแตกต่างค่าเฉลี่ยของยอดขายวัสดุในแต่ละปีและท าการวิเคราะห์
ความส าคัญของวัสดุด้วยเทคนิค ABC Analysis และเลือกวัสดุกลุ่ม A และ C เพ่ือพยากรณ์ความ
ต้องการวัสดุด้วยวิธีการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้น ขั้นตอนสุดท้าย คือ แทนค่าที่พยากรณ์ได้ลงใน
แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด เพ่ือหาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดและท าการหาระดับปริมาณ



37 
 

วัสดุเพื่อความปลอดภัยที่เหมาะสม โดยมีการเปรียบเทียบกับระหว่างต้นทุนของวัสดุคงคลังจาการใช้ ผล
ของการวิจัยนี้กับต้นทุนจากงานแบบเดิม  พบว่า การพยากรณ์ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดและระดับ
ปริมาณวัสดุคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัยส าหรับวัสดุคงคลังชนิด A และ C มีผลที่มีความแม่นย ามาก
สูงกว่าร้อยละ 80 แสดงให้เห็นว่าวิธีนี้สามารถบรรลุผลในการสั่งซื้อ ทั้งการลดปริมาณวัสดุคงคลังและลด
ต้นทุนที่ได ้

ณัฐพล ก าจรจิระพันธ์และรวินกานต์ ศรีนนท์ (2556) ท าการศึกษาเกี่ยวกับการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการจัดเก็บสินค้าและวัตถุดิบกล่าวไว้เมื่อปรับปรุงการจัดเก็บโดยการวางแผนผังจัดเก็บ
สินค้าส าเร็จรูป (ABC Analysis) จะสามารถช่วยลดระยะทางการเคลื่อนที่เฉลี่ย เพ่ือจัดส่งสินค้าได้ 
18.56 % และเม่ือปรับปรุงการจัดเก็บโดยวางแผนผังจัดเก็บวัตถุดิบใหม่สามารถช่วยท าให้ระยะทางและ
ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการเคลื่อนที่หยิบวัตถุดิบลดลงร้อยละ 62.42 ทั้งนี้จึงสรุปว่าผลจากการศึกษาและ
ปรับปรุงข้างต้นสามารถใช้เป็นแนวทางในแก้ไขปัญหาการจัดเก็บ Stock ที่ไม่มีประสิทธิภาพได้
นอกจากนี้บริษัทควรมีการเช่าพ้ืนที่คลังสินค้าภายนอกเพ่ือรองรับปริมาณวัตถุดิบที่มีมากเกินกว่าการ
รองรับการจัดเก็บของพ้ืนที่ของบริษัทเป็นเวลา 10 เดือนในช่วงระหว่างที่มีการขยายพ้ืนที่ โรงงานเป็น
การชั่วคราวซึ่งจะมีค่าใช้จ่ายโดยประมาณ 802,903.52 บาท 

ชานนท์ ตระกูลเลิศ (2552) ท าการศึกษาถึงปัญหาเกี่ยวกับสินค้าคงคลังที่ใกล้หมดอายุ และมี
จ านวนมากท าให้เกิดเป็นปัญหาต้นทุนสินค้าคงคลังและสินค้าสูญหายซึ่งมีการหาสาเหตุได้ใช้แผนผัง
ก้างปลา (Ishikawa Diagram), เช็คชีท (Check Sheet) และการสัมภาษณ์เชิงคุณภาพจากผู้เกี่ยวข้อง 
(Interview) เพ่ือท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ปัญหาด้านสินค้าสูญหายคือไม่มีเครื่องมือในการ
ตรวจสอบสินค้าที่สามารถอ้างอิงปริมาณสินค้าที่มีอยู่จริง ได้อย่างชัดเจนท าให้สินค้าสูญหายจึงใช้บัญชี
คุม (Stock Card) เข้ามาเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจสอบความถูกต้อง และพบว่า สามารถลดปริมาณ
สินค้าใกล้หมดอายุค้างสต๊อกได้ถึงร้อยละ 10.03 เมื่อเทียบกับช่วงเวลาเดียวกับปีที่ผ่านมา สามารถน า
เครื่องมือเข้าไปใช้ในคลังสินค้าท าให้มีการตรวจสอบสินค้าที่ถูกต้อง ช่วยลดปริมาณสินค้าที่สูญหายและ
มีแผนในการระบายสินค้าคงคลังในอนาคต 

แพรพลอย พุฒิพงศ์บวรภัค (2561) ท าการศึกษาเกี่ยวกับการลดระยะเวลาในการหยิบจ่าย
สินค้า กรณีศึกษา บริษัท PP&A จ ากัด โดยพบปัญหาการหาสินค้าล็อกจ่ายล่าช้าเนื่องการจัดเก็บที่ไม่
เป็นระบบ โดยผู้วิจัย ใช้ Why-Why Analysis ในการวิเคราะห์ข้อมูล และท าารศึกษากระบวนการ
ท างานของแผนกหยิบสินค้า จึงเริ่มท าการแก้ไขโดยใช้การแบ่งกลุ่มของสินค้าตามหลัก Commodity 
System พร้อมจัดล าดับต าแหน่งใน การวางสินค้าโดยใช้น าข้อมูลยอดจ่ายมาท าการจัดล าดับตามหลัก 
FSN Analysis และเพ่ือการหาสินค้าที่ ง่ายขึ้นจึงใช้ เทคนิค Visual Control เพ่ือจัดท าป้ายบ่งชื้เพ่ือ
บอกประเภทของสินค้า ผลจากการปรับเปลี่ยนรูปแบบการจัดเก็บ คือ ระยะเวลาเฉลี่ยในการหาสินค้า
ลดลงจาก 18.51 นาที เหลือ 14.12 นาที ลดลง 13.81% ส่งผลให้การหาสินค้าล็อกจ่ายลดลงและ
กระบวนการท างานสั้นลงด้วย โดยในการปรับใช้รูปแบบการจัดเรียงใหม่นี้ จะต้องมีการจัดอบรม
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พนักงานเพ่ือสร้างเข้าใจในการท างานและหาสินค้า หากเปลี่ยน สถานที่จัดเก็บ ป้ายบ่งชี้ต่างๆก็อาจจะ
ต้องเปลี่ยนไปตามขนาดของพ้ืนที่จัดเก็บด้วย 

พรเทพ และคณะ (2552) ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพในแผนกจัดเก็บวัตถุดิบเพ่ือ
ลดเวลาในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ โดยมีวัตถุประสงค์ในการปรับปรุงแผนกจัดเก็บวัตถุดิบ
ที่มีทั้งวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปอยู่รวมกันในโรงงานผลิตกล่องลูกฟูกเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพด้าน
เวลาในการค้นหาวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป โดยใช้หลักการการจัดการคลังสินค้า กิจกรรม 5ส  
การควบคุมการมองเห็น (Visual Control) เข้ามาใช้ในการแก้ไขปัญหา ซึ่งปัญหาที่พบได้แก่ เสียเวลาที่
ใช้ในการค้นหาวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์มาก นอกจากนี้ยังพบว่า การหยิบวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ผิดเป็น
จ านวนมาก ความไม่เป็นระเบียบวินัยในการท างาน โดยมีการจัดท าสิ่งต่าง ๆ ได้แก่ จัดท ากิจกรรม 5ส 
การใช้ทฤษฎีการบริหารคลังสินค้าเพ่ือใช้การใช้พ้ืนที่และอุปกรณ์ขนถ่ายให้เกิดประโยชน์สูงสุด และ
สร้างระบบรหัสเพ่ือชี้ต าแหน่งในการจัดเก็บสินค้าโดยประยุกต์ใช้บอร์ดคัมบัง ภายหลังการปรับปรุ งใน
ขั้นตอนการค้นหาวัตถุดิบ (กระดาษ) ไปที่เครื่องตัด สามารถลดขั้นตอนย่อยจาก 8 ขั้นตอนเหลือ 7 
ขั้นตอน โดยเวลาที่ใช้จากเดิมใช้เวลา 116.56 นาที ลดเหลือ 22.39 นาที คิดเป็นประสิทธิภาพที่เพ่ิมขึ้น
ร้อยละ 80.78 ระยะทางก่อนการปรับปรุง 51 เมตร ภายหลังการปรับปรุงลดลงเหลือเพียง 44 เมตร
ประสิทธิภาพที่เพ่ิมขึ้นร้อยละ 13.73 ในขั้นตอนการค้นหากล่องลูกฟูกที่ผลิตเสร็จแล้วขนไปที่รถขนส่ง 
จ านวนขั้นตอนย่อยไม่มีการเปลี่ยนแปลง มีข้ันตอนจ านวน 8 ขั้นตอนเช่นเดิม 

สิริวรรณ ด้วงพูล (2558) ท าการศึกษา ปัญหาเรื่องปริมาณสินค้าคงคลัง ซึ่งในบางครั้งมี
ปริมาณที่มากเกินความจ าเป็นแต่ในบางครั้งก็มีปริมาณสินค้าที่ไม่เพียงพอกับความต้องการ ท าให้เกิด
ปัญหาต่าง ๆ และค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นเพ่ิมมากขึ้น แล้วน าแนวคิดการบริหารสินค้าคงคลังโดยผู้ขายไป
ประยุกต์ใช้กับห้างหุ้นส่วนจ ากัด เค ซี ไชน่า ซึ่งเป็นผู้ขายสินค้าประเภทสิ้นเปลืองจ านวน 100 รายการ 
ให้แก่โรงพยาบาลตัวอย่างในจังหวัดเพชรบูรณ์ การศึกษานี้เริ่มต้นด้วยการแบ่งสินค้าตามเกณฑ์การแบ่ง
สินค้าคงคลังด้วยระบบ ABC สินค้าคงคลังประเภท A จะใช้ระบบการสั่งซื้อแบบที่ประหยัดในการ
ก าหนดปริมาณการสั่งซื้อจุดสั่งซื้อและรอบเวลาการสั่งซื้อ จากนั้นจึงได้น าโปรแกรมโอเพนซอร์สที่มีชื่อ 
Open ERP มาประยุกต์ใช้กับการบริหารสินค้าคงคลังโดยผู้ขาย เชื่ อมโยงฐานข้อมูลผ่านระบบ
อินเตอร์เน็ตจากการประยุกต์ใช้และเก็บข้อมูล ผลการศึกษาพบว่า อัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง
มีการเพ่ิมขึ้นจาก 0.28 เป็น 0.36 นอกจากนั้นบริษัทผู้ขายยัง สามารถลดค่าใช้จ่ายในการเดินทางของ
พนักงานขายได้ 12,000 บาทต่อเดือน   

สุจินดา เจียระวรพจน์ (2552) ท าการศึกษานโยบายการจัดการสินค้าคงคลังที่เหมาะสมและ
ปริมาณการขนส่งขั้นต่ าเพ่ือลดต้นทุนการด าเนินงาน โดยท าการแบ่งกลุ่มสินค้าตามหลัก ABC 
Classification สร้างแบบจ าลองสถานการณ์เลียนแบบระบบการจัดการสินค้าคงคลัง เพ่ือหาปริมาณ
การสั่งซื้อ รอบการสั่งซื้อสินค้า จุดสั่งซื้อ และระดับสินค้าคงคลังสูงสุด ที่เหมาะสมกับระดับการ
ให้บริการลูกค้าต่าง ๆ ที่ก าหนดไว้ จากนั้นจึงเลือกนโยบายที่เหมาะสมโดยพิจารณาจากต้นทุนการ
จัดการสินค้าคงคลังรวมต่ าท่ีสุดให้ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด 
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Shibamay Mitra, M Sukumar Reddy และคณะ (2015) ได้ท าการศึกษาการควบคุมสินค้า
คงคลังโดยใช้การวิเคราะห์ FSN กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิต จากวิเคราะห์พบว่า รายการสินค้า 2 
เปอร์เซ็นต์ของยอดรวมจัดอยู่ประเภท F  รายการสินค้า 41 เปอร์เซ็นต์ของยอดรวมจัดอยู่ประเภท S 
รายการสินค้า 57 เปอร์เซ็นต์ของยอดรวมจัดอยู่ประเภท N องค์ประกอบต้นทุนเวลาน ามีผลต่อสินค้าคง
คลังและได้มีการพูดถึงการเพ่ิมผลิตภาพของสินค้าคงเหลือเทคนิคเหล่านี้ใช้แนวคิดและเครื่องมือทาง
คณิตศาสตร์และสถิติและใช้ประโยชน์จากทฤษฎีการควบคุมที่หลากหลายจากวิศวกรรมและสาขาอ่ืนๆ
พวกเขามี จุดประสงค์หลักที่ช่วยในการตัดสินใจที่ดีขึ้นและรับคนงานและปฏิบัติตามนโยบายที่ชาญ
ฉลาด ที่นี่เราได้พยายามศึกษาระบบการจัดการสินค้าคงคลังของอุตสาหกรรมการผลิตรถโค้ช EMU โดย
ใช้การวิเคราะห์ FSN 

Yogesh Kuma, Rupesh Kumar Khaparde และคณะ  (2017) ได้ท าการศึกษาการ
วิเคราะห์ FSN เพ่ือการจัดการสินค้าคงคลัง กรณีศึกษาโรงงานเหล็กฟองน้ า มีวัตถุประสงค์ในการจัด
หมวดหมู่รายการสินค้าคงคลัง โดยเน้นการวิเคราะห์กลุ่ม F,S และ N โดยยึดตามอัตราการหมุนเวียน 
เพ่ือลดต้นทุนสินค้าคงคลังเช่น ต้นทุนวัสดุต้นทุนการหมุนเวียนและต้นทุนแรงงานของบริษัท  จาก
การศึกษาพบว่าการวิเคราะห์นี้ช่วยในการจัดการสินค้าคงคลังอย่างมีประสิทธิภาพสร้างความสมดุล
ระหว่างสินค้าคงคลังและการลดลงของต้นทุนสินค้าคงคลังให้ต่ าที่สุด 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทท่ี 3 

วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

 

การวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาสถานที่ สภาพทั่วไปของคลังสินค้า และปัญหา อุปสรรค ที่เกิดขึ้นใน
ด้านคลังสินค้า ของ บริษัทแห่งหนึ่ง จากสถานที่ปฏิบัติงานจริงในการศึกษาวิจัยครั้งนี้  ผู้วิจัย
เฉพาะเจาะจงที่จะศึกษาปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบเพียงชนิดเดียว ซึ่งจะใช้ส าหรับการผลิตหมึกพิมพ์ 
มุ่งเน้นไปที่สายการผลิต อุตสาหกรรมหมึกพิมพ์ ซึ่งปริมาณวัตถุดิบในคลังสินค้าคงเหลือไม่ตรงกันกับ
ปริมาณวัตถุดิบคงคลังจากระบบ Inventory ซึ่งมีบางแผนกที่ใช้ระบบดังกล่าวนี้ท าให้ยากต่อการ
ตรวจสอบกลับดังนั้นจึงมีข้ันตอนการวางแผนตามรูปด้านล่างนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภำพที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 
 

เริ่ม 

ศึกษาข้อมูลเรื่อง 

เก็บรวบรวมข้อมูล 

วิเคราะห์ข้อมูล 

สรุปผล 

เผยแพร่ข้อมูล 
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3.1 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
3.1.1 ท าการศึกษาข้อมูลจากเอกสารเป็นการศึกษาโดยรวบรวมข้อมูลจากเอกสารต่าง ๆ ที่

เกี่ยวข้องจากเอกสาร วารสาร สิ่งพิมพ์ เว็ปไซต์ รวมไปถึงงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

3.1.2 ท าความเข้าใจกับกระบวนการท างานภายในบริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์โดย
เริ่มต้นจากการเก็บรวบรวมข้อมูลกิจกรรมการท างาน ขั้นตอนการท างาน ตั้งแต่เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 
2562 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ. 2563โดยจากการสังเกตการจดบันทึกการสัมภาษณ์พนักงานที่เกี่ยวข้องกับ
กิจกรรม 

3.1.3  ระบุปัญหาหลักท่ีจะเกิดขึ้นกับกรณีศึกษาบริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์
เพ่ือที่จะหาแนวทางการแก้ไข โดยมีข้อมูลที่เป็นลายลักษณ์อักษร พร้อมรูปภาพประกอบ เก็บข้อมูลการ
ด าเนินงาน เช่น สภาพปัจจุบันของคลังสินค้าโดยรวม ๆ โดยใช้ เทคนิค (Why-Why Analysis) กับ 
แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 

3.1.4 รวบรวมปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาเพื่อหาสาเหตุแล้วท าการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้
ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องเช่น กระบวนการท างานโดยใช้แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
เปรียบเทียบก่อนและหลัง ระยะเวลาในการท างานรวดเร็วขึ้นมากเท่าใด , การแบ่งกลุ่มสินค้าตามความถี่
การใช้งานโดยใช้การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) , ความผิดพลาดในการหยิบสินค้าโดยใช้การ
ควบคุมการมองเห็น (Visual Control) , การเรียงสินค้าโดยใช้หลักการเข้าก่อนออกก่อน (First-In First-
Out :FIFO) และการท างานที่มีความล่าช้าในการหยิบจับโดยใช้การหยิบของ (Picking)  

3.1.5  สรุปผลจากผลวิเคราะห์ว่าตรงตามวัตถุประสงค์  
 

3.2 กลุม่ประชำกร 
การหากลุ่มตัวอย่างเพ่ือศึกษาถึงปัญหา อุปสรรค และแนวทางแก้ไขด้านคลังสินค้าใช้วิธีท าการ

ส ารวจที่คลังสินค้าบริษัทแห่งหนึ่ง ซึ่งข้อมูลได้มาจากการเข้าไปตรวจเช็คสินค้าและสอบถามข้อมูลจาก
คนดูแลคลังสินค้า โดยการสุ่มกลุ่มตัวอย่างจากพนักงานคลังสินค้าที่ปฎิบัติงานจริง จ านวน 5 ตัวอย่าง 
ประกอบไปด้วย หัวหน้าคลังสินค้า จ านวน 1 คน, พนักงานคลังสินค้า จ านวน 2 คนและพนักงานบัญชี 
จ านวน 2 คนระยะเวลาที่ศึกษา ตั้งแต่เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2562 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ. 2563 

 
 
3.3 เคร่ืองมือที่ใช้ในกำรวิจัย 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ใช้ข้อมูลจริงจากบริษัทแห่งหนึ่ง คือ การสังเกตสภาพสถานที่
การท างานและการสัมภาษณ์พนักงานแผนกคลังสินค้ารวมทั้งใช้ทฤษฎีงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ือน ามาใช้
ในการสัมภาษณ ์

3.3.1 เทคนิค (Why-Why Analysis)  
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3.3.2 แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
3.3.3 แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
3.3.4 การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) 
3.3.5 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
3.3.6 หลักการเข้าก่อนออกก่อน First-In Frist-Out (FIFO) 
3.3.7 หลักการหยิบ (Picking) 
 

3.4 กำรเก็บรวบรวมข้อมลู  
การวิจัยปฐมภูมิแบบเชิงคุณภาพโดยการสัมภาษ์เชิงลึก (Depth Interview)  

ข้อมูลจากการสัมภาษณ์ (Interview) เป็นการศึกษาโดยใช้วิธีการสัมภาษณ์และเป็นการเก็บข้อมูลจาก
ผู้ปฏิบัติงานเกี่ยวข้องกับการบริหารคลังสินค้า ที่มีความคิดเห็นเกี่ยวกับระบบการจัดการรับการจัดเก็บ 
การเบิกจ่าย การตรวจนับสต็อก การส่งคืนอะไหล่ และการจัดการข้อมูลเอกสาร 

การสัมภาษณ์จะเป็นการสัมภาษณ์แบบไม่มีโครงสร้าง (Unstructured Interview) คือ เป็น
การสัมภาษณ์โดยก าหนดเพียงแนวหัวข้อสัมภาษณ์ ผู้สัมภาษณ์จะระบุข้อความกว้าง ๆ ที่เป็นแนวในการ
ถาม เปิดโอกาสให้ผู้ตอบได้แสดงความคิดเห็น โดยไม่บังคับให้จ าใจตอบค าถามที่ก าหนดเพ่ือให้ได้ข้อมูล
ที่ต้องการอย่างครบถ้วนในทุก ๆ ประเด็นที่สนใจศึกษา 

การศึกษานี้มีข้อมูลที่ใช้ในการศึกษาโดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือข้อมูลปฐมภูมิและข้อมูลทุติยภูมิ
ดังมีรายละเอียดต่อไปนี้ 

3.4.1 ข้อมูลปฐมภูมิเป็นการศึกษาที่เกี่ยวกับข้อมูลที่รวบรวมจากสถานการณ์จริงโดย
อาศัยกระบวนการขั้นตอนปฏิบัติงานปัญหาเบื้องต้น การสังเกตจากพฤติกรรมของพนักงานขณะ
ปฏิบัติงานและการสัมภาษณ์ประสบการณ์โดยตรงจากหัวหน้าคลังสินค้า และพนักงานคลังสินค้า 

3.4.2 ข้อมูลทุติยภูมิมีการศึกษาเพ่ือน าข้อมูลทางเอกสารวิชาการบทความทฤษฎีและ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องเป็นการศึกษาเพ่ือน าข้อมูลจากการวิเคราะห์มาอ้างอิงการด าเนินงานการศึกษาที่จะ
น าข้อมูลมาอ้างอิงให้ผลการศึกษามีความน่าเชื่อถือมากยิ่งขึ้นผู้ศึกษาได้ด าเนินการรวบรวมข้อมูลโดยมี
ล าดับขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

3.4.2.1 การส ารวจและเก็บรวบรวมปัญหาทั่วไปเพ่ือน ามาเป็นข้อมูลในการเลือกการ
วิเคราะห์ของปัญหา 

3.4.2.2 ท าการศึกษากระบวนการท างานถึงลักษณะกิจกรรมของแต่ละกระบวนการ 
ตั้งแต่การรับสินค้าแต่ละชนิดซึ่งมีความแตกต่างกันและรายละเอียดการปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรมที่
ใช้ในการด าเนินงาน 
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3.5 กำรวิเครำะห์ข้อมูล  
หลังจากท าการเก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้นจนแล้วเสร็จได้ด าเนินการ ดังนี้ต่อไปนี้ 
3.5.1 ผู้ศึกษาได้น าข้อมูลและรายละเอียดที่ได้มาตรวจสอบความสมบูรณ์ก่อนการวิเคราะห์

ข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์หัวหน้าคลังสินค้า,พนักงานคลังสินค้าและพนักงานจากการสังเกตและการ
สุ่มตัวอย่างจากการปฎิบัติงานจริงของพนักงานคลังสินค้าการจดบันทึกและถ่ายภาพ 

3.5.2 การวิเคราะห์ข้อมูลด าเนินการวิเคราะห์เนื้อหาที่ได้จากการเก็บข้อมูลโดยแบ่งการ  
วิเคราะห์ออกเป็นแต่ละประเด็นดังนี้ 

3.5.3 แผนผังคลังสินค้า (Layout Warehouse) เพ่ือเข้าใจถึงการจัดวางสินค้าและน ามา
ปรับปรุงให้เกิดประสิทธิภาพสูงขึ้น 

3.5.4 สาเหตุที่ไม่สามารถหยิบสินค้าตามระบบ (First-In First-Out: FIFO) มีสาเหตุ ตัวอย่าง
พนักงานไม่ทราบต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าสาเหตุมาจากกระบวนการจัดเก็บไม่มีประสิทธิภาพและ
ขั้นตอนการท างานไม่ชัดเจน 

3.5.5 สาเหตุที่ใช้เวลานานในการหยิบสินค้า ตัวอย่าง ระบบการจัดเก็บไม่มีประสิทธิภาพและ
ขั้นตอนการท างานไม่ชัดเจน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 4 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 

จากการศึกษารูปแบบการปฎิบัติงานและรูปแบบการจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้าของบริษัท
แห่งหนึ่งโดยอาศัยการรวบรวมข้อมูลการลงพ้ืนที่จริงเพ่ือเก็บข้อมูลเชิงลึกด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกกับ
ฝ่ายคลังสินค้าเพ่ือเป็นการน าวิธีและแนวทางท่ีได้มาท าการศึกษาประยุกต์ใช้กับคลังสินค้าเพ่ือเป็นการ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดเรียงสินค้าและลดเวลาที่ไม่จ าเป็นในการปฏิบัติงานในคลังสินคา้ 

 
4.1 การวิเคราะห์เทคนิค why-why Analysis 
 

 ตารางท่ี 4.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุและวิธีแก้ปัญหาของคลังสินค้าโดยเทคนิค (why-why Analysis) 
ลักษณะของ

ปัญหา 
Why 1 Why 2 Why 3 แนวทางการแก้ไข 

การหยิบสินค้า
ผิด 

ป้ายบ่งชี้สินค้า
ไม่ถูกต้องกับ
สินค้า 

ไม่มีป้ายบ่งชี้
สินค้า 

พนักงานมี
ความรู้
ความสามารถ
ในการท างาน
น้อย 

-ท าป้ายให้ตรงกับสินค้า 
-มีสินค้าใหม่ท าป้ายบ่งชี้
พร้อมน าเข้าคลัง 
-จัดอบรมให้พนักงานมี
ความรู้ความสามารถใน
การท างาน 

ความล่าช้าใน
การจัดสินค้า
ตามออเดอร์ 

หาสินค้าไม่พบ อุปกรณ์ในการ
ขนย้ายไม่
เพียงพบ 

พนักงานไม่มี
ความ
เชี่ยวชาญใน
การท างาน 

-จัดท าแผนผังคลังสินค้า 
-จัดหาอุปกรณ์ให้
เพียงพอและเหมาะสม 

ข้อมูลสินค้าใน
คลังที่มีอยู่จริง
ไม่ตรงกับข้อมูล
สินค้าในระบบ 

ไม่มีการตรวจ
นับคลังสินค้า
และไม่ตัด
สินค้าออกจาก
ระบบทันทีใน
การเบิกจ่าย 

ไม่มีคน
ตรวจสอบใน
การเบิกจ่าย
เพ่ือป้องกัน 

 -เมื่อมีการเบิกจ่ายสินค้า
ต้องตัดออกจากระบบ
ทันที 
-แจ้งฝ่ายบริหารเพ่ือหา
ระบบเข้ามาช่วยเหลือ
หรือก าลังพล 

 

จากตารางที่ 4.1 หลังจากที่ได้น าปัญหาที่ได้มาหาสาเหตุและวิธีการการแก้ไขปัญหา โดยใช้
วิธีการวิเคราะห์เทคนิคท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) ซึ่งเป็นเทคนิคการวิเคราะห์โดยการใช้ค าถาม
ท าไมไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะทราบถึงสาเหตุเริ่มต้นที่แท้จริงในการปฏิบัติงาน และจากงานวิจัยนี้พบว่าเมื่อ
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ค้นหาต้นเหตุของปัญหา ปัญหามีสาเหตุมาจากต้นเหตุปัจจัยเดียวกันและบางปัญหากลับเป็นสาเหตุของ
อีกปัญหาหนึ่งดังนี้ 

ปัญหาที่ 1 การหยิบสินค้าผิด ทางการแก้ไขคือ ท าป้ายบ่งชี้ในสินค้าแต่ละประเภทให้ถูกต้อง 
อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจในสินค้าแต่ละตัว 

ปัญหาที่ 2 ความล่าช้าในการจัดสินค้าตามออเดอร์ แนวทางการแก้ไข คือ จัดท าแผนผังให้
ชัดเจนในการวางสินค้า และจัดหาอุปกรณ์ในการเคลื่อนย้ายให้เหมาะสมกับออเดอร์ 

ปัญหาที่ 3 ข้อมูลสินค้าในคลังที่มีอยู่จริงไม่ตรงกับข้อมูลสินค้าในระบบ แนวทางการแก้ไข คือ 
เพ่ิมอุปกรณ์ในการจัดเก็บสินค้าให้เพียงพอต่อการใช้งาน 

 
4.2  กระบวนการท างานโดยใช้แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  
 

ภาพที่ 4.1 แผนภูมิการไหลกระบวนการท างานก่อนปรับปรุง 

 จากภาพที่ 4.1 เป็นการบันทึกกระบวนการท างานปกติก่อนปรับปรุง โดยวิธีการ Flow Process 
Chart ใช้เวลาทุกกระบวนการทั้งหมด 21 นาที 
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ภาพที่ 4.2 แผนภูมิการไหลกระบวนการท างานหลังปรับปรุง 

จากภาพที่ 4.2 เป็นการบันทึกกระบวนการท างานปกติหลังปรับปรุง โดยวิธีการ Flow Process 
Chart ใช้เวลาทุกกระบวนการทั้งหมด 17 นาท ี30 วินาที 
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ภาพที่ 4.3 แผนภูมิการไหลกระบวนการท างานเปรียบเทียบเวลาที่ลดลง 

จากภาพที่ 4.3 เป็นการเปรียบเทียบกระบวนการท างานการจัดการคลังสินค้า การลดระยะทาง 
ลดลง 2 เมตร และ การลดระยะเวลาการปฎิบัติงานและเพ่ิมข้ันตอนการท างาน 1 ขั้นตอน เพ่ือลดความ
ผิดพลาดจาก 10 ขั้นตอนเป็น 11 ขั้นตอน โดยเวลาการท างานทั้งหมดก่อนปรับปรุงใช้เวลา 21 นาที และ
หลังปรับปรุงใช้เวลา 17 นาที 30 วินาที ท าให้เวลาลดลง 4 นาท ี10 วินาที 
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4.3 การวิเคราห์ปัญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าโดยแผนผังก้างปลา  
(Fishbone Diagram) 
 

 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 4.4 แผนผังก้างปลาการแสดงการจัดการคลังสินค้าที่ไม่เป็นระบบ 
 

4.3.1 ด้านพนักงาน  
1) ความล่าช้าในการท างานเนื่องจากพนักงานขาดทักษะในการท างานท าให้การด าเนิน

ท าการกิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลังสินค้าเกิดความล่าช้า สาเหตุดังกล่าวอาจจะเกิดจากมีพนักงานใหม่ที่
ยังไม่มีความช านาญในการท างาน และความสามารถในการเข้าใจหรือเรียนรู้งานช้า ท าให้การท างานไม่
มีประสิทธิภาพในการท างานเท่าท่ีควร 

2)  จ านวนพนักงานไม่เพียงพอ เช่น ขาดพนักงานในการท างานบางช่วงเวลา 
3) ขาดประสิทธิภาพในการท างาน เช่น การพักผ่อนไม่เพียงพอของพนักงานท าให้เกิด

อาการง่วงในเวลาท างานท าให้เกิดการท างานที่มีความล่าช้า และไม่มีการนับตรวจทานอีกครั้งเกิดจาก
ความไม่รอบคอบในการปฎิบัติงานท าให้บางครั้งเกิดความผิดพลาดในการนับจ านวนสินค้า ซึ่งอาจจะ
ส่งผลเสียทางด้านชื่อเสียงกับบริษัทได้ 

4) ขาดทักษะด้านการจัดการคลังสินค้า มีความรู้ความสามารถท าให้ระบบการท างาน
ภายในคลังสินค้าไม่เป็นไปตามขั้นตอนที่เหมาะสม หรือการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดความคุ้มค่าที่สุดแต่
ท าให้เกิดการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ไม่เกิดประโยชน์สูงสุดในการท างาน 

4.3.2 ด้านอุปกรณ์ในการท างาน 

1) อุปกรณ์ไม่เพียงพอ กล่าวคือภายในคลังสินค้ามีรถแฮนด์ลิฟท์ 1 คันของคลังสินค้า
ส าเร็จรูปและคลังสินค้าประเภทหมึกพิมพ์ สินค้าภายในคลังทั้งสองประเภทมีน้ าหนักมากพอสมควรยาก
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ต่อการเคลื่อนย้ายซึ่งถือว่า มีจ านวนที่น้อยเมื่อเทียบกับปริมาณสินค้าและอัตราการขนส่งหรือการหยิบ
สินค้าต่อวัน ท าให้เวลาในการหยิบสินค้าและจัดวางสินค้าใช้เวลานาน 

2) ไม่มีป้ายบ่งบอกสินค้า กล่าวคือป้ายชื่อสินค้า โค้ทสินค้า สินค้ามีลักษณะบรรจุภัณฑ์
ที่คล้ายกันมากต่างกันที่ชื่อสินค้าและโค้ทสินค้า เมื่อออเดอร์สั่งซื้อหลายรายการ การหยิบสินค้าง่ายต่อ
การผิดพลาดและยากต่อการค้นหาสินค้า ท าให้หาสินค้าเป็นระยะเวลานาน 

4.3.3 ด้านการจัดการ 

1) ไม่มีการวางแผนการท างาน ท าให้ไม่มีล าดับการท างานที่ชัดเจนท าให้พนักงาน
ท างานตามความเคยชินของพนักงานไม่มีระเบียบแบบแผนในการท างานที่แน่นอนซึ่งอาจจะเกิดความ
ผิดพลาดได้ง่ายในการปฎิบัติหน้าที่ 

2) ขาดความสะดวกในการค้นหา ซึ่งทางด้านคลังสินค้าขาดการวางผังพ้ืนที่การจัดเก็บ
สินค้าท่ีดีและขาดการจัดเรียงสินค้าอย่างเป็นระเบียบท าให้ในการหยิบสินค้าและการจัดเก็บสินค้าแต่ละ
ครั้งใช้เวลานานและใช้ระยะทางท่ีมากในการค้นหาสินค้า 

4.3.4 การแก้ไขปัญหา มีวิธีการดังนี้ 
1) การจัดระบบพนักงาน ผู้ปฏิบัติงานต้องมีการฝึกอบรม การถ่ายทอดความรู้ เทคนิค

การท างานจากหัวหน้างานหรือผู้ที่มีความเชี่ยวชาญไปสู่ผู้ปฏิบัติงาน เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถท างาน
ได้ถูกต้องและเกิดประสิทธิภาพในการท างานหัวหน้างาน บริษัทกรณีศึกษาควรมีการจัดอบรมหัวหน้า
งานบ่อยๆ เพ่ือให้หัวหน้างานสามารถมีทักษะในการถ่ายทอดความรู้ในการปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องซึ่ง
ในส่วนนี้ถือเป็นสิ่งสาคัญที่บริษัทควรให้ความสนใจเนื่องจากหากผู้บริหาร หรือหัวหน้างานไม่มีทักษะใน
การถ่ายทอดความรู้ให้กับพนักงานในระดับปฏิบัติการได้ จะส่งผลให้การปฏิบัติงานของพนักงานไม่ มี
ประสิทธิภาพเนื่องจากในบางครั้งอาจจะเข้าใจในการท างานแบบผิดวิธีการท างานหรือท างานบางส่วนไม่
มีประสิทธิภาพ และปรับเปลี่ยนวิธีการท างาน หรือ การท างานล่วงเวลาในกรณีที่หน่วยงานขาด
อัตราก าลังเป็นบางช่วงเวลา  

2) อุปกรณ์การเคลื่อนย้าย บริษัทกรณีศึกษาควรมีการจัดการอุปกรณ์การเคลื่อนย้ายที่
เพียงพอและมีการตรวจสอบสภาพการใช้งานอยู่เสมอเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการท า งาน และเกิด
ความปลอดภัยกบัผู้ปฏิบัติงาน 

3) ด้านการจัดการ ในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษายังขาดการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัย
ในการปฏิบัติงานดังนั้นเพ่ือให้คลังสินค้ากรณีศึกษามีความทันสมัยและเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ท างานที่มากขึ้น คือ ควรมีการน าระบบบาร์โค๊ด มาใช้ร่วมกับการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าเพ่ือเพ่ิม
ความรวดเร็วและความแม่นย า ในการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้ามากข้ึน 
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4.4 การจัดแผนผังคลังสินค้าโดยการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) 

 ลักษณะการวางสินค้าในปัจจุบันจะเห็นได้ว่าลักษณะในการวางสินค้าในปัจจุบันในภาพที่ 4.5 มี
การวางสินค้าปะปนกัน ทั้งกรณีรายการสินค้าท่ีมีการหมุนเวียนเร็ว, การหมุนเวียนปานกลางและการ
หมุนเวียนช้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.5 แผนผังคลังสินค้าแบบเก่า 

ไม่มีการวางผังสินค้าแบบไม่ชัดเจน ไม่มีการแบ่งกลุ่มสินค้าในการจัดเก็บสินค้า วิธีการคือ 
พนักงานคลังสินค้าท าการหยิบสินค้าเข้าไปวางในคลังสินค้าโดยวางสินค้าบริเวณพ้ืนที่ว่าง เมื่อต้องการ
ส่งสินค้าตามค าสั่งซื้อพนักงานท าการหาสินค้าและหยิบสินค้าอ่ืนที่ไม่ต้องการออก 

รูปแบบใหม่ของการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) มีเกณฑ์
การแบง่กลุ่มสินค้าตามตารางที่ 4.2  
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ตารางท่ี 4.2 ตารางเกณฑ์การแบ่งกลุ่มสินค้าโดยการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis)  

กลุ่มสินค้า เกณฑ์การแบ่ง ค าอธิบาย 
F 80% สินค้าท่ีมีความถ่ีการรอคอยสินค้าที่มีการรอคอยไม่นานมีการ

หมุนเวียนของสินค้าบ่อย 
S 15% สินค้าท่ีมีความถ่ีการรอคอยสินค้าที่มีการรอคอยระดับปาน

กลางลองลงมาจาก F และมีการหมุนเวียนลงมาตามล าดับ 

N 5% สินค้าท่ีมีความถ่ีการรอคอยสินค้าที่มีการรอคอยนานหรือ
สินค้าไม่มีการหมุนเวียน 

 

จากปัญหาดังกล่างข้างต้นผู้วิจัยได้น าหลักการแบ่งกลุ่มสินค้า แบบการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN 
Analysis) และเลือกวิธีจัดเรียงตามอัตราการหมุนเวียนเร็ว, ช้า และไม่มีการหมุนเวียน โดยพิจารณาจาก
ข้อมูลตามความถ่ีในการหมุนเวียนของสินค้า ซึ่งมีข้ันตอนการด าเนินการ ดังนี้ 

3.5.2.1 จัดกลุ่มสินค้า ท าการศึกษาข้อมูลและจ าแนกรายการสินค้า 

น าข้อมูลการจ าหน่ายสินค้าตั้งแต่ มกราคม ถึง เดือน ธันวาคม พ.ศ. 2561 มาท าการแยกกลุ่ม
สินค้า ซึ่งมีจ านวนสินค้าทั้งหมด 177 รายการ น ามาใช้ในงานวิจัยครั้งนี้ ได้แก่ การจัดกลุ่มสินค้า
แบบเอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) และเลือกวิธีจัดเรียงตามอัตราการหมุนเวียนเร็ว, ช้าและไม่มีการ
หมุนเวียน รายละเอียดข้อมูลที่ใช้ในการแบ่งกลุ่มสินค้ามีดังนี้ 

1.) รหัสสินค้า 
2.)  ชื่อสินค้า 
3.) ปริมาณสินค้าแต่ละรายการ (Kg) 
4.)  ราคาต่อหน่วย (บาท) 
5.)  มูลค่า (บาท)   

1.5.2.2 ขั้นตอนในการจัดกลุ่มสินค้า ดังนี้ 
1.) น าข้อมูลในปี 2561 มาจ าแนกกลุ่มสินค้าโดยเลือกวิธี  

 

อัตราการใช้งาน (Consumption rate) =   
ปริมาณการใช้ต่อปี

ระยะเวลารวม
 

 
 

2.) น าข้อมูลจากข้อแรกมาเรียงล าดับข้อมูลจากมากไปหาน้อย 
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3.) ค านวณหาเปอร์เซ็นต์และเปอร์เซ็นต์สะสมของสินค้าแต่ละรายการ 
4.) น าเปอร์เซ็นต์ที่ค านวณมาจัดกลุ่มสินค้าตามกลุ่ม F,Sและ N ตามล าดับ 

การแบ่งกลุ่มสินค้าโดยใช้ การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) 
 
ตารางท่ี 4.2 ผลการแบ่งกลุ่มสินค้าโดยการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis)  

ประเภท จ านวน
รายการ 

เปอร์เซ็นต์ความถี่
หมุนเวียน 

มูลค่า (บาท) เปอร์เซ็นต์มูลค่า 
(บาท) 

F 13 79.22 3,381,302 48.59 
S 17 15.86 2,096,665 30.13 
N 147 4.92 1,480,537 21.28 

รวม 177 100 6,958,503 100 
 

จากตารางที่ 4.2 ข้อมูลจากสินค้าคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา โดยเรียงล าดับรายการสินค้าท่ีมี
อัตราการหมุนเวียนที่สูงไปหาต่ า โดยสินค้าประเภทกลุ่ม F มีจ านวนทั้งหมด 13 รายการ มีมูลค่ารวม 
3,381,302 บาทหรือคิดเป็นร้อยละ 48.59 ของจ านวนรายการทั้งหมด สินค้าประเภทกลุ่ม S มีจ านวน
ทั้งหมด 17 รายการ มีมูลค่ารวม 2,096,665 บาทหรือคิดเป็นร้อยละ 30.13 ของจ านวนรายการทั้งหมด 
สินค้าประเภทกลุ่ม N  มีจ านวนทั้งหมด 147 รายการ มีมูลค่ารวม 1,480,537 บาทหรือคิดเป็นร้อยละ 
21.28 ของจ านวนรายการทั้งหมด  ดังข้อมูลที่แสดงในตารางที่ 4.2  

ก่อนที่จะน าการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) มาช่วยในการเรียงสินค้า จะเห็นว่าใน
การท างานจากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ ในคลังสินค้า สามารถใช้เป็นแนวทางใน
การจัดต าแหน่งของกิจกรรมต่างๆลงในผังของคลังสินค้า รวมถึงสามารถใช้เป็นแนวทางในการออกแบบ
ผังคลังสินค้าเพ่ือให้เกิดความเหมาะสมกับการปฎิบัติงาน เพ่ือสามารถลดเวลาในการท างานบางกิจกรรม 
และเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานให้ดียิ่งขึ้น 

จากการศึกษาในส่วนของการจัดการคลังสินค้า ได้ก าหนดเกณฑ์ในการจัดผังคลังสินค้าเป็นแบบ 
(Fixed Location) ใช้การแบ่งกลุ่มตามประเภทการใช้งานและรูปร่างลักษณะของสินค้าในการเลือกพ้ืนที่
จัดเก็บ รวมไปถึงการใช้หลัก (FIFO) ในการจัดเก็บและเบิกสินค้าออกจากคลังสินค้า นอกจากนี้มีการน า
หลักการ (Visual Control) การควบคุมการมองเห็นมาใช้ในการจัดผังคลังสินค้าใหม่ด้วยเนื่องจากแต่เดิม
นั้นในการจัดเก็บสินค้า เมื่อมีการรับสินค้าเข้าคลังสินค้าจะมีการจัดเก็บสินค้าไม่เป็นที่ จึงท าให้เกิดความ
ลา่ช้าในการเบิกสินค้าเนื่องจากหาสินค้าไม่เจอ มองไม่เห็นของที่จัดเก็บเมื่อท าการปรับผังใหม่แล้วตาม
หลักเกณฑ์ดังได้ท าการสุ่มตัวอย่างจากเวลาเฉลี่ยในการเบิกจ่ายสินค้าลดลงและอัตราส่วนความผิดพลาด
ในการตรวจนับสินค้าลดลง 
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ภาพที ่4.6 แผนผังคลังสินค้าแบบใหม่ 

จากการออกแบบผังคลังสินค้าใหม่ เพ่ิมป้ายสัญลักษณ์ เพ่ือง่ายต่อการหยิบสินค้าและความ
ชัดเจนและยังมีการใช้งานพ้ืนที่อย่างคุ้มค่า 

 ในการหยิบสินค้าเพ่ือเบิกจ่ายแต่ะละครั้ง พนักงานจะใช้เวลาค่อนข้างมาก เนื่องจากสินค้าที่ถูก
จัดเก็บอยู่ในปัจจุบันได้ถูกจัดเก็บแบบไร้รูปแบบและไม่มีป้ายสัญลักษณ์ เมื่อมีสินค้าเข้ามาในคลังสินค้า 
พนักงานจะท าการจัดเก็บสินค้า ณ พ้ืนที่ ๆ ว่างอยู่ ซึ่งในบางครั้ง สินค้าตัวที่ถูกจัดเก็บด้านใน เป็นสินค้า
ที่ถูกน าจ่ายออกบ่อยครั้งท าให้พนักงานต้องเดินทางในระยะไกลกว่าที่ควรจะเป็น สินค้าถูกจัดเก็บแบบ
ไม่เป็นระเบียบ ไม่มีแบบแผนที่แน่นอน ท าให้สินค้าชนิดเดียวกันกระจายตัวอยู่ไม่เป็นที่ หรืออาจจะมีมี
สินค้าชนิดเดียวกัน อยู่ถึง 2 ที่  ดังนั้นจึงพบปัญหาสินค้าบางตัวที่ถูกหยิบใช้บ่อยอยู่บริเวณพ้ืนที่ด้านใน
สุด ท าให้พนักงานต้องใช้เวลาในการหยิบงานต่อสินค้า 1 รายการนานกว่าที่ควรจะเป็น และไม่มีป้าย
สัญลักษณ์บอกความชัดเจน ยิ่งเป็นเรื่องยากในการท างานให้รวดเร็วและแม่นย า 

4.4.1 การวิเคราะห์ข้อมูล 

4.4.1.1รวบรวมข้อมูลที่ได้จากการจับเวลาของพนักงานที่เดินหยิบสินค้าตามใบSale 
Order (ใบสั่งขาย) 

4.4.1.2รวบรวมข้อมูลปริมาณยอดการจ าหน่ายสินค้าออกเป็นประจ าของแต่ละรายการ
และน าข้อมูลมาวิเคราะห์ปรับปรุงผังสินค้าพร้อมจับเวลาในการท างานดังนี้ 
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ตารางท่ี 4.3 ตารางเปรียบเทียบการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN analysis) ก่อนและหลังปรับปรุง 

 

จากตารางที ่4.3 ก่อน-หลัง ที่มีการจัดเรียงสินค้าด้วยการวิเคราะหเ์อฟเอสเอ็น (FSN Analysis) 
ท าให้พนักงานใช้เวลาในการเดินทางหยิบสินค้าน้อยลงโดยใช้ค่าเฉลี่ยของพนักงานจ านวน 5 คน ก่อนที่
จะน าการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) เข้ามาช่วยในการจัดเรียงสินค้า พนักงานจ านวน 5 คน
ใช้เวลาในการเดินทางหยิบสินค้าเฉลี่ย 23.23 วินาทีและผลจากหลังที่มีการจัดเรียงสินค้าแบบการ
วิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN  Analysis) พนักงานชุดเดิม ใช้เวลาในการเดินทางหยิบสินค้าเฉลี่ย 8.18 
ลดลง 15.05 วินาที ท าให้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการหยิบสินค้า และสามารถลดระยะทางในการ
เดินหยิบสินค้าได้ ซึ่งสามารถลดระยะเวลาในการส่งมอบให้กับลูกค้าได้ ท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจต่อ
การใช้บริการ 

4.4.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา  

ผู้ศึกษาจึงท าการทดลองหาทางแก้ไขปัญหาโดยการจัดแผนผังคลังสินค้าใหม่โดยจัดแบ่งเป็น
โซน ซึ่งท าการจัดเก็บแบบการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN  Analysis) ให้กับสินค้าในแต่ละตัวเพ่ือจะได้
สามารถจัดท าการเก็บสินค้าเป็นโซนได้อย่างแม่นย า โดยจะแบ่งตามอัตราการหมุนเวียนสินค้าแต่ละ
รายการ และท าการควบคุมสินค้ามาก่อนออกก่อน (FIFO) โดยการท าสัญลักษณ์ไว้ที่สินค้าเพ่ือที่เวลา
พนักงานหยิบงานจะได้หยิบได้ถูกต้อง โดยมีเงื่อนไขในการจัดวางแผนผังคลังสินค้าใหม่ ดังนี้ 

1. ต้องแบ่งประเภทสินค้าแบบ การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) ตามอัตราการ
หมุนเวียนของสินค้าและสินค้าเข้า-ออก 

2.  ต้องจัดแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บเป็นโซนตามแบบการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN  Analysis) 
โดยยึดหลักสินค้าหยิบจ่ายบ่อยให้วางไว้ใกล้ และ สินค้าคงค้างนานหยิบจ่ายให้วางไกล 

3.  ให้ยึดแผนกบัญชีเป็นศูนย์กลาง 

พนักงาน เวลาที่ใช้ก่อนปรับปรุง(วินาที) เวลาที่ใช้หลังปรับปรุง 
(วินาที) 

1 14.54 5.42 

2 25.94 8.46 

3 20.97 6.84 

4 34.36 11.29 

5 20.35 8.91 

รวมค่าเฉลี่ย 23.23 8.18 
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4.5 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) ร่วมกับทฤษฎกีารเข้าก่อนออกก่อน 
(FIFO)  

4.5.1 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) ร่วมกับทฤษฎีการเข้าก่อนออกก่อน 
(FIFO) เพ่ือง่ายต่อการมองเห็นสินค้าที่เข้ามาก่อน-หลังและการบอกชื่อสินค้าป้องกันการหยิบสินค้าผิด , 

ความเข้าใจผิดในตัวสินค้าและควบคุมอายุของสินค้าเพ่ือการป้องกันการหมดอายุของสินค้าเนื่องจาก
สินค้าทุกชิ้น มี Warranty มีการก าหนดอายุการใช้งาน 

สาเหตุที่ท าให้เกิดสินค้าหมดอายุ มาจากระบบ (FIFO) ที่ไม่มีประสิทธิภาพ ข้อมูลในระบบที่
ผิดพลาด ไม่ทันสมัย ไม่มีมาตรการและป้ายสัญลักษณ์เผื่อแสดงระบบ (FIFO) อย่างชัดเจน ดังนั้นจึงจะ
ท าการปรับปรุงระบบ (FIFO) และการควบคุมการมองเห็น (Visual Control) ดังนี้ ก าหนดสีของป้าย
เพ่ือบ่งชี้โดยแยกตามเดือนที่รับเข้ามาเพ่ือความสะดวกในการหยิบสินค้าและความชัดเจนในการมองเห็น
สินค้า โดยมีรายละเอียดการก าหนดสีที่ใช้ในการแยกการรับเข้าส่งออก เมื่อมีการก าหนดสีแล้วทุกครั้งที่
มีสินค้าเข้ามาจะติดไว้ข้างถังเสมอ เพ่ือบ่งชี้ว่าสินค้าที่รับเข้ามาก่อนจะส่งออกก่อนตามออเดอร์ในแต่ละ
ครั้ง โดยแบ่งแยกสีออกเป็น 4 สี ตามแต่ละไตรมาส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.7 ก าหนดสีที่ใช้บ่งชี้สินค้าในคลังสินค้า 
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4.6 สรุปผลการสัมภาษณ์ หัวหน้าคลังสินค้า 
ผู้ให้สัมภาษณ์ ได้พูดถึงปัญหาต่างๆในกระบวนการท างานเริ่มจากไม่มีแผนการปรับปรุงพัฒนา

คลังสินค้าอย่างเป็นระบบ ธุรกิจคลังสินค้าควรจะต้องมีการปรับปรุงพัฒนาระบบการท างานและอุปกรณ์
ในเรื่องงของความทันสมัยระบบการท างานที่รัดกุมปลอดภัย  ซึ่งในอนาคตจะต้องขยายกลุ่มเป้าหมาย
เพ่ือท าให้สามารถครอบคลุมความต้องการของทุกคนทุกกลุ่ม โดยคิดว่าองค์กรควรมีการพัฒนา
คลังสินค้า โดยในระยะข้างหน้าคาดว่าธุรกิจคลังสินค้าน่าจะขยายตัวไปพร้อมกับธุรกิจ 3PL โดยมีแรง
ขับเคลื่อนจากบริษัทผู้ผลิตสินค้า 

ทั้งนี้ปัญหาพนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามเอกสารการส่งมอบนั้นเกิดจากสาเหตุที่พนักงานไม่ได้
ตรวจสอบจ านวนสินค้าให้ตรงตามเอกสารการส่งมอบสินค้าก่อนปล่อยรถออก ทางผู้วิจัยจึงทา การเพ่ิม 
Layout ให้มีพ้ืนที่ส าหรับเตรียมส่งสินค้าโดยพนักงานต้องเตรียมสินค้ามาวางไว้ที่พ้ืนที่รอส่งสินค้า 
(Loading Area) แล้วท าการตรวจสอบอีกครั้งก่อนยกสินค้าขึ้นรถขนส่ง ทั้งนี้หลังจากระบบนี้เริ่มใช้เมื่อ
ปลายเดือนพฤศจิกายน จนถึงปัจจุบัน (4 ธันวาคม พ.ศ. 2562) ยังไม่พบความผิดพลาดในการน าส่ง
สินค้าให้ลูกค้า 

 

4.7 สรุปผลการสัมภาษณ์ พนักงานคลังสินค้า 
ผู้ให้สัมภาษณ์ ได้พูดถึงปัญหาการเบิกจ่ายสินค้า เช่น การเสียเวลาในการหาสินค้า, การจัดวาง

สินค้าที่ไม่เป็นระบบ, สินค้าไม่ได้จัดเก็บตามที่ฐานข้อมูลที่ระบุไว้ เนื่องจากไม่มีป้ายระบุชื่อสินค้า      
บางต าแหน่งมีป้าย ป้ายไม่ตรงชื่อสินค้า มีสินค้าชื่อเดียวกัน  2 ชื่อ ดังนั้นจะท าให้หยิบสินค้าที่เข้าก่อน
ออกทีหลัง จึงจะเป็นปัญหาเกี่ยวข้องอายุของสินค้านั้นด้วย  

 

4.8 สรุปผลการสัมภาษณ์ พนักงานบัญชี 
ผู้ให้สัมภาษณ์ ได้พูดถึงปัญหาการนับสต๊อกสินค้าไม่ตรงเนื่องจากตัวเลขในระบบกับหน้างาน

จริงไม่ตรงกัน ไม่มีเอกสารรายงานเวลางานมีปัญหา และปัญหาในการเบิกจ่ายสินค้า จึงส่งผลท าให้งาน
ติดขัดและอาจก่อให้เกิดต้นทุนเนื่องจากสต๊อกสินค้าเกิน (สั่งมาเกินความต้องการ) 

 
 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทท่ี 5 

สรุปผลการวิจัย 
 

การศึกษาวิจัยในครั้งนี้มีจุดประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของคลังสินค้าโดยได้ศึกษากระบวน 
การบริหารการจัดการคลังสินค้าศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการบริหารการจัดการคลังสินค้า โดยน ามา
สรุปผลการศึกษาดังนี้ 

 
5.1 สรุปผลการศึกษา 

จากการวิจัยเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าโดยประยุกต์ใช้วิธีการวิเคราะห์
จัดแบ่งวัสดุตามความถี่ในการใช้ กรณีศึกษา บริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์ เพ่ือเสนอแนวทาง
ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า, การลดระยทาง และ การลดเวลาในการปฏิบัติงานที่ไม่
จ าเป็นการปฏิบัติงานคลังสินค้า โดยมีกระบวนการบริหารจัดการคลังสินค้า โดยมีวิธีการจัดการดังนี้ 

5.1.1 เทคนิค (Why Why Analysis) เป็นการสอบถามปัญหาจากผู้ปฏิบัติงานจริงเพ่ือศึกษา
ปัญหาที่เกิดขึ้นและหาแนวทางแก้ไข เพ่ือลดขั้นตอนและลดเวลาในการท างานที่ถูกต้องปัญหาที่สอบถาม
จากผู้ปฏิบัตงานจริง มีดังนี้ 

 5.1.1.1 การหยิบสินค้าผิด โดยไม่มีป้ายบ่งชี้สินค้า แก้ไขโดยท าป้ายให้ตรงกับสินค้า 
5.1.1.2 ความล่าช้าในการจัดสินค้าออเดอร์ โดยผู้ปฏิบัติจริงนั้นขาดความเชี่ยวชาญใน

การท างาน แก้ไขโดยการจัดอบรมให้เกิดความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงาน 
5.1.1.3 ข้อมูลสินค้าในคลังไม่ตรงกับสินค้าที่มีอยู่จริง โดยในการตรวจนับไม่มีความ

เข้มงวดและผู้ปฏิบัติไม่มีจดบันทึก แก้ไขโดยใช้ระบบการจัดเก็บเป็นข้อมูลเป็นคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วย
แก้ไข 

5.1.2 กระบวนการการไหล (Flow Process Chart) เป็นการบันทึกข้อมูลกระบวนการปฏิบัติ
ของผู้ปฏิบัติงานจริง โดยมีการเปรียบเทียบกระบวนการท างานการจัดการคลังสินค้า การลดระยะทาง 
ลดลง 2 เมตร และ การลดระยะเวลาการปฎิบัติงานและเพ่ิมข้ันตอนการท างาน 1 ขั้นตอน เพ่ือลดความ
ผิดพลาดจาก 10 ขั้นตอนเป็น 11 ขั้นตอน โดยเวลาการท างานทั้งหมดก่อนปรับปรุงใช้เวลา 21 นาที 
และหลังปรับปรุงใช้เวลา 17 นาท ี30 วินาที ท าให้เวลาลดลง 4 นาท ี10 วินาที 

5.1.3 การวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) โดยแยก
หัวข้อในการวิเคราะห์ 3 หัวข้อ ดังนี้ 

5.1.3.1 ด้านพนักงาน ปัญหาเกิดจาก ความล่าช้าในการปฏิบัติงาน จ านวนพนักงานไม่
เพียงพอต่อปริมาณงาน และพนักงานขาดความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงาน 

5.1.3.2 ด้านอุปกรณ์ท างาน ปัญหาเกิดจาด อุปกรณ์ในการขนย้ายสินค้า มีไม่เพียงพอ
ในการท างานพร้อมกันท าให้เกิดจากรอคอยในการปฏิบัติงานในขั้นตอนถัดไป  
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5.1.3.3 ด้านการจัดการ ปัญหาเกิดจากการไม่มีการวางแผน การเขียนล าดับขั้นตอนใน
การปฏิบัติงาน 
 5.1.4 การจัดแผนผังคลังสินค้าจากการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) โดยเรียงล าดับ
รายการสินค้าที่มีอัตราการหมุนเวียนสูงไปหาต่ า โดยสินค้าประเภทกลุ่ม F มีจ านวนทั้งหมด 13 รายการ 
มีมูลค่ารวม 3,381,302 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 48.59 ของจ านวนรายการทั้งหมด สินค้าประเภทกลุ่ม 
S มีจ านวนทั้งหมด 17 รายการ มีมูลค่ารวม 2,096,665 บาทหรือคิดเป็นร้อยละ 30.13 ของจ านวน
รายการทั้งหมด สินค้าประเภทกลุ่ม N  มีจ านวนทั้งหมด 147 รายการ มีมูลค่ารวม 1,480,537 บาท
หรือคิดเป็นร้อยละ 21.28 ของจ านวนรายการทั้งหมดและน าแผนผังการจัดวางสินค้ามาวิเคราะห์ก่อน
ปรับปรุงพบว่า มีการวางสินค้าปะปนกัน โดยสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวบ่อยนั้นอยู่ด้านใน ท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการเบิกจ่าย และสินค้าที่มีการเคลื่อนน้อยนั้นอยู่ใกล้กับพ้ืนที่เบิกจ่าย จึงได้ท าการจัดแผนผังใหม่
การวางสินค้าตามแผนผังการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) พบว่า เวลาในการหยิบสินค้าก่อน
ปรับปรุงของพนักงานคลังสินค้า เฉลี่ย 23.23 วินาที และเวลาหยิบสินค้าหลังปรับปรุงของพนักงาน
คลังสินค้า เฉลี่ย 8.18 วินาที 
 5.1.5 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) ร่วมกับทฤษฎีการเข้าก่อนออกก่อน 
(FIFO) เป็นการควบคุมการมองเห็นของสินค้า โดยใช้สีบ่งบอกสินค้าที่เข้ามาก่อนและหลังเพ่ือให้ง่ายต่อ
การมองเห็น ป้องกันการหยิบสินค้าผิด โดยมีการก าหนดสี ตาม ไตรมาส 4 ไตรมาส เพ่ือให้เกิดความ
เข้าใจมากขึ้น โดยเดือน มกราคมถึงเดือนมีนาคม ใช้สีเหลือง เดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายนใช้ สีชมพู 
เดือนกรกฏาคมถึงเดือนกันยายน ใช้สีฟ้า เดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคมใช้ สีเขียว 
 
ตัวชี้วัดประสิทธิภาพในการด าเนินงานก่อน-หลังการปรับปรุงระบบจะพิจารณา 3 ด้าน ได้แก่ 

1. ด้านคุณภาพ (Quality) วัดประสิทธิภาพ ดังนี้ 
- อัตราส่วนความผิพลาดในการตรวจนับสินค้าคงคลังลดลง  
- เวลาเฉลี่ยของขั้นตอนการเบิกจ่ายลดลง เฉลี่ย นาที ต่อ1 ใบเบิก 

2. ด้านต้นทุน (Cost) 
- ลดต้นทุนการเก็บรักษาสินค้า 

3. ด้านบริการ (Customer Service)  
- การส่งมอบลูกค้า (Delivery Performance)  
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5.2 อภิปรายผลการวิจัย  
จากการวิเคราะห์งานวิจัยการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าโดยประยุกต์ใช้วิธีการ

วิเคราะห์จัดแบ่งวัสดุตามความถี่ในการใช้ กรณีศึกษา บริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์ เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าโดยน าเทคนิค (Why-Why Analysis) มาค้นหาต้นเหตุของปัญหา
พบว่าสาเหตุเกิดจากการขาดการบริหารจัดการคลังสินค้า ขาดการวางแผนในคลังสินค้า 1) การหยิบ
สินค้าผิด ไม่มีป้ายบ่งชี้ต าแหน่งของสินค้าที่ชัดเจน แก้ไขโดยท าป้ายCodeสินค้าให้ตรงกับสินค้าจริง 2) 
ความล่าช้าในการจัดสินค้าตามออเดอร์ แก้ไขโดยจัดLayoutในวางสินค้าให้ชัดเจน จัดล าดับการจัดเก็บ
สินค้าใหม่ 3) ข้อมูลสินค้าในคลังไม่ตรงกับข้อมูลสินค้าในระบบ แก้ไขโดยเมื่อเบิกจ่ายสินค้าต้องตัด
สินค้าออกจากระบบทันทีแล้ววิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
โดยแยกหัวข้อในการวิเคราะห์ 3 หัวข้อ ดังนี้ 

1.ด้านพนักงานปัญหาเกิดจากความล่าช้าในการปฏิบัติงาน, จ านวนพนักงานไม่เพียงพอต่อ
ปริมาณงาน และพนักงานขาดความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงาน 

2.ด้านอุปกรณ์ท างาน ปัญหาเกิดจาก อุปกรณ์ในการขนย้ายสินค้า มีไม่เพียงพอในการท างาน
พร้อมกันท าให้เกิดจากรอคอยในการปฏิบัติงานในขั้นตอนถัดไป  

3.ด้านการจัดการ ปัญหาเกิดจากการไม่มีระเบียบแบบการวางแผน การเขียนล าดับขั้นตอนใน
การปฏิบัติงาน 

  โดยใช้แผนภาพกระบวนการการไหล (Flow Process Chart) เป็นการวิเคราะห์ บันทึก
ข้อมูลกระบวนการปฏิบัติของผู้ปฏิบัติงานจริงโดยมีการเปรียบเทียบกระบวนการท างานการจัดการ
คลังสินค้า การลดระยะทาง ลดลง 2 เมตร และ ระยะทางในการปฎิบัติงานและเพ่ิมขั้นตอนการท างาน 
1 ขั้นตอน เพ่ือลดความผิดพลาดจาก 10 ขั้นตอนเป็น 11 ขั้นตอน โดยเวลาการท างานทั้งหมดก่อน
ปรับปรุงใช้เวลา 21 นาที และหลังปรับปรุงใช้เวลา 17 นาที 30 วินาที ท าให้เวลาลดลง 4 นาที 10 
วินาที  

จากการศึกษาสภาพปัญหาที่พบในบริษัท XYZ พบว่ายังมีการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังที่ต้อง
ควบคุม ทางผู้วิจัยจึงได้ประยุกต์ใช้การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) เพ่ือหารายการสินค้าที่มี
อัตราหมุนเวียนสูงไปถึงต่ าเพ่ือลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายสินค้าและระยะเวลาการค้นหาสินค้าตาม
วัตถุประสงค์โดยการประยุกต์ใช้การวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) เพ่ือแบ่งประเภทจัดล าดับ
ความส าคัญ จะท าให้ทราบว่าสินค้ารายการใดเป็นสินค้าที่มีไม่มีอัตราความถี่หรือไม่มีอัตราหมุนเวียน  
โดยเรียงล าดับรายการสินค้าที่มีอัตราการหมุนเวียนสูงไปหาต่ า โดยสินค้าประเภทกลุ่ม F มีจ านวน
ทั้งหมด 13 รายการ มีมูลค่ารวม 3,381,302 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 48.59 ของจ านวนรายการ
ทั้งหมด สินค้าประเภทกลุ่ม S มีจ านวนทั้งหมด 17 รายการ มีมูลค่ารวม 2,096,665 บาทหรือคิดเป็น
ร้อยละ 30.13 ของจ านวนรายการทั้งหมด สินค้าประเภทกลุ่ม N  มีจ านวนทั้งหมด 147 รายการ มี
มูลค่ารวม 1,480,537 บาทหรือคิดเป็นร้อยละ 21.28 ของจ านวนรายการทั้งหมดและน าแผนผังการจัด
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วางสินค้ามาวิเคราะห์ก่อนปรับปรุงพบว่า มีการวางสินค้าปะปนกัน โดยสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวบ่อยนั้น
อยู่ด้านใน ท าให้เกิดความล่าช้าในการเบิกจ่าย และสินค้าที่มีการเคลื่อนน้อยนั้นอยู่ใกล้กับพ้ืนที่เบิกจ่าย 
จึงได้ท าการจัดแผนผังใหม่การวางสินค้าตามแผนผัง (FSN Analysis) พบว่า เวลาในการหยิบสินค้าก่อน
ปรับปรุงของพนักงานคลังสินค้า เฉลี่ย 23.23 วินาที และเวลาหยิบสินค้าหลังปรับปรุงของพนักงาน
คลังสินค้า เฉลี่ย 8.18 วินาทีและใช้การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) ร่วมกับทฤษฎีการ
เข้าก่อนออกก่อน (FIFO) เป็นการควบคุมการมองเห็นของสินค้า โดยใช้สีบ่งบอกสินค้าที่เข้ามาก่อนและ
หลังเพ่ือให้ง่ายต่อการมองเห็น ป้องกันการหยิบสินค้าผิด โดยมีการก าหนดสี ตาม ไตรมาส 4 ไตรมาส 
เพ่ือให้เกิดความเข้าใจมากขึ้น โดยเดือน มกราคมถึงเดือนมีนาคม ใช้สีเหลือง เดือนเมษายนถึงเดือน
มิถุนายนใช้ สีชมพู เดือนกรกฏาคมถึงเดือนกันยายน ใช้สีฟ้า เดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคมใช้ สีเขียว 
 
5.3 ข้อเสนอแนะที่ได้จากการท าวิจัย 

การศึกษาวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษาเฉพาะบริษัทในสายการผลิต อุตสาหกรรมหมึกพิมพ์ 
เท่านั้น ปัญหาด้นการจัดการคลังสินค้าของแต่ละบริษัทอาจจะแตกต่างกันออกไป เนื่องจากระบบการ
จัดการที่แตกต่างอย่างไรก็ตาม การศึกษาวิจัยในอนาคตอาจพิจารณา ดังนี้ 
 1. ด้านการรับสินค้า(Receiving)ควรน าระบบBarcodeมาใช้ในการรับสินค้าโดยมีการติด
Barcode ที่ตัวสินค้าเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพต่อการท างานในการตรวจนับให้เกิดความสะดวกรวดเร็ว 
แม่นย า ประหยัดเวลา ลดข้อผิดพลาดและลดค่าใช้จ่ายและท าให้ข้อมูลมีความถูกต้องมากขึ้น กรณีการ
ตรวจรับคืนสินค้าจากลูกค้า บริษัทควรจัดให้มีเอกสารการตรวจรับคืนสินค้าจากลูกค้าโดยที่พนักงานของ
บริษัทและลูกค้าตรวจนับความถูกต้องของสินค้าพร้อมกันก่อนรับคืนสินค้ากลับมายังบริษัท 

2. ด้านการเก็บสินค้า (Storage) ควรบริหารจัดการเนื้อที่จัดเก็บอย่างมีประสิทธิภาพ โดยการ
จัดแบ่งโซนสินค้าที่พิจารณาจากรอบการหมุนของสินค้า สินค้าที่หมุนช้าควรเก็บไว้โซนด้านในสุด และ
ควบคุมอุณหภูมิของสถานที่จัดเก็บสินค้าที่เหมาะสม แยกประเภทสินค้าและจัดเก็บให้เหมาะสมกับ
อุณหภูมิของสินค้า เพ่ือลดต้นทุนสินค้าเสื่อมคุณภาพจากสภาพอากาศ 

3. ด้านพนักงาน ควรมีการจัดการอบรมพนักงานก่อนจะท าให้ผู้ปฏิบัติงานควรมีท าความเข้าใจ
เกี่ยวกับการปฏิบัติมากขึ้นเพ่ือสามารถท างานได้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ควรจัดให้มีการฝึกอบรมพนักงานที่เกี่ยวข้องเกี่ยวกับการปฏิบัติแบบใหม่เพ่ือให้พนักงานเข้าใจการ
ท างานและปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด 
 

5.4 ข้อเสนอแนะที่เกี่ยวข้องในอนาคต 

การวิจัยครั้งต่อไปควรมีการเพิ่มเติม ดังนี้ 
1. การวิเคราะห์จัดแบ่งวัสดุตามความถี่ในการใช้ ควรมีการปรับปรุง ปรับเปลี่ยนอยู่เสมอ โดยการ

รวบรวมข้อมูลของแต่ละเดือนจากการเบิกสินค้าและการขายสินค้า  
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2. พัฒนาการจัดการโลจิสติกส์ในกิจกรรมต่าง ๆ เช่น การลดต้นการผลิต การจัดการขนส่งและการ
กระจายสินค้า เป็นต้น โดยใช้กระบวนการวิจัยแบบมีส่วนร่วมจากสถานประกอบการเพ่ิมมากขึ้น 
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ผลการวิเคราะห์สินค้าตามหลักการ FSN Analysis ประเภท F (Fast Moving) 
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ผลการวิเคราะห์สินค้าตามหลักการ FSN Analysis ประเภท S (Slow Moving)  
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ผลการวิเคราะห์สินค้าตามหลักการ FSN Analysis ประเภท N (Non Moving) 
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ผลการวิเคราะห์สินค้าตามหลักการ FSN Analysis ประเภท N (Non Moving) (ต่อ) 
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ผลการวิเคราะห์สินค้าตามหลักการ FSN Analysis ประเภท N (Non Moving) (ต่อ) 
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ผลการวิเคราะห์สินค้าตามหลักการ FSN Analysis ประเภท N (Non Moving) (ต่อ) 
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ผลการวิเคราะห์สินค้าตามหลักการ FSN Analysis ประเภท N (Non Moving) (ต่อ) 
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ผลการวิเคราะห์สินค้าตามหลักการ FSN Analysis ประเภท N (Non Moving) (ต่อ) 
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ฟอร์มแผนภูมิการไหลของกระบวนการ Flow Process Chart 
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