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บทคัดย่อ

	 งานวิจัยนี้เป็นการท�ำวิจัยในเชิงปฏิบัติการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังและ
คลังสินค้า โดยท�ำการศึกษาวิจัยโรงงานอุตสาหกรรมผลิตผ้าเบรคแห่งหนึ่งเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพ
การจัดการสินค้าคงคลัง และคลังสินค้าโดยท�ำการปรับปรุงประสิทธิภาพใน 3 ด้านหลัก คือด้าน
การบริหารต้นทุน (Cost Management) ด้านเวลา (Lead Time) และ ด้านความน่าเชื่อถือ (Reliability)
	 การศึกษาประสิทธิภาพทั้ง 3 ด้านนี้เป็นไปตามเกณฑ์การพัฒนาของส�ำนักโลจิสติกส์ 
กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่กระทรวงอุตสาหกรรม และการศึกษานี้ท�ำการศึกษาวิจัยเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยแบ่งการท�ำงานออกเป็น 3 คลัง คือ 1. คลังสินค้าประเภทแผ่นเหล็กผ้าเบรค 
2. คลังสินค้าประเภทสินค้าส�ำเร็จรูป และ 3. คลังสินค้าสารเคมี
	 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพคลังสินค้าทั้ง 3 คลัง สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการสินค้า
คงคลังและคลังสินค้าได้ดังนี้
	 1.	คลงัสนิค้าประเภทแผ่นเหลก็ผ้าเบรค การปรบัปรงุช่วยเพ่ิมประสทิธภิาพโดยลดต้นทนุได้รวม 
2,398,960 บาท ลดเวลาการท�ำงานลงได้ 87.30% และมีความน่าเชื่อถือของข้อมูล 100%
	 2.	คลังสินค้าประเภทสินค้าส�ำเร็จรูป การปรับปรุงช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพโดยลดต้นทุนได้รวม 
2,200,954 บาท ลดเวลาการท�ำงานลงได้ 60.98% และมีความน่าเชื่อถือของข้อมูล 100%
	 3.	คลังสินค ้าประเภทสารเคมีการปรับปรุงช ่วยเ พ่ิมประสิทธิภาพโดยลดต ้นทุนได ้
รวม 2,310,000 บาท ลดเวลาการท�ำงานลงได้ 37.50% และมีความน่าเชื่อถือของข้อมูล 100%

ค�ำส�ำคัญ: การจัดการสินค้าคงคลัง การจัดการคลังสินค้า การเพิ่มประสิทธิภาพ อุตสาหกรรมยานยนต์ 

Abstract

	 The objective of this study is to improve the efficiency in the inventory and warehouse 
operations in Thailand’s brake pads industry. The study has focused on the 3 major dimensions 
which are: Cost Management, Lead Time, and Reliability. The 3 major dimensions that used in 
this study are followed by the Bureau of Logistics, the Department of Primary Industries and 
Mine, the Ministry of Industry. The study has categorized the warehouse into 3 types which are: 
1. Break Plate Warehouse, 2. Finish Goods Warehouse, and 3. Chemical Warehouse
	 The inventory and warehouse operations of the Company have improved as shown below.
	 1.	Break Plate Warehouse: costs have been reduced 2,398,960 Baht, operation time has 
been reduced 87.30%, and improves the reliability of information 100%
	 2.	Finish Goods Warehouse: costs have been reduced 2,200,954 Baht, operation time 
has been reduced 60.98%, and improves the reliability of information 100%
	 3.	Chemical Warehouse: costs have been reduced 2,310,000 Baht, operation time has 
been reduced 37.50%, and improves the reliability of information 100%

Keywords: Inventory Management, Warehouse Management, Improving Efficiency, Automotive Industry
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บทน�ำ
	 สภาพการด�ำเนินธุรกิจในปัจจุบันตกอยู่ในสถานการณ์ที่ยากล�ำบาก สืบเนื่องจากสภาพ
การแข่งขันทางธุรกิจของอุตสาหกรรมต่างๆ ของโลกในปัจจุบันอยู่ในภาวะการแข่งขันกันอย่างรุนแรง 
องค์กรธรุกิจต่างๆ มุง่ตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึง่การตอบสนองความต้องการของลกูค้าต้องครบ
ทั้ง 3 มิติ คือ มิติด้านต้นทุน (Cost) มิติด้านเวลา (Lead Time)และ มิติด้านความน่าเชื่อถือ (Reliability) 
ซึง่ในการตอบสนองความต้องการของลกูค้าทัง้ 3 มติดิงักล่าวข้างต้นนัน้ระบบการจดัการสินค้าคงคลงัและ
คลังสินค้าจัดเป็นหนึ่งในต้นทุนหลักที่ผู้ประกอบการจ�ำเป็นต้องมีระบบการจัดการที่ดี
	 บริษัทกรณีศึกษาประสบปัญหาสินค้าคงคลังของบริษัทมีเป็นจ�ำนวนมากเกินความต้องการของ
ลูกค้า และมีแนวโน้มที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่องทั้ง 3 คลัง คือ คลังสินค้าส�ำเร็จรูป คลังแผ่นเหล็กผ้าเบรค 
และคลังสารเคม ีโดยเฉพาะอย่างย่ิงคลังแผ่นเหล็กผ้าเบรค และคลงัสนิค้าส�ำเรจ็รปู ซึง่ข้อมลูปรมิาณสนิค้า
คงคลังของบริษัทพบว่า ปริมาณสินค้าคงคลังปลายปีเพิ่มขึ้นจากปริมาณสินค้าคงคลังต้นปีร้อยละ 58.93 
และ 31.55 ตามล�ำดับ ดังนั้นเมื่อผู้วิจัยได้น�ำข้อมูลตัวเลขปริมาณสินค้าคงคลังสรุปให้ผู้บริหารโรงงาน
ทราบ ทางผูบ้รหิารจงึได้อนญุาตให้ผูว้จิยัท�ำการปรบัปรงุอย่างเร่งด่วน เพ่ือท�ำการลดต้นทนุการผลติเพ่ือ
ให้สามารถแข่งขันกับบริษัทคู่แข่งขันทั้งภายในประเทศ และต่างประเทศ

วัตถุประสงค์การวิจัย
	 1. เพื่อปรับลดปริมาณสินค้าคงคลังให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า	
	 2. เพื่อปรับเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าทั้ง 3 ด้าน คือ 1. ด้านการบริหารต้นทุน 
(ลดค่าใช้จ่ายในการจัดการคลังสินค้า) 2. ด้านเวลา (ลดเวลาการน�ำสินค้าเข้าเก็บ และเวลาในการหยิบ
สินค้าออกจากคลัง) 3. ด้านความน่าเชื่อถือ (ความถูกต้องของข้อมูล)

ขอบเขตงานวิจัย
	 1.	ท�ำการศึกษาเฉพาะคลังสินค้าในโรงงานของบริษัทกรณีศึกษา
	 2.	ช่วงเวลาของข้อมลูทีท่�ำการศึกษา คือ ตัง้แต่เดอืนมกราคม พ.ศ.2559 – เดอืนธนัวาคม พ.ศ. 2559

แนวคิดและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง
	 การจัดการสินค้าคงคลัง และคลังสินค้าเป็นกิจกรรมหน่ึงซึ่งมีความส�ำคัญในระบบโซ่อุปทาน
โดยกิจกรรมการจัดการสินค้าคงคลังเป็นตัวสร้างความสมดุลในระบบโซ่อุปทาน กล่าวคือ ถ้าโรงงาน
มีการเก็บวัตถุดิบ หรือช้ินส่วนประกอบในปริมาณที่ไม่เพียงพอกับความต้องการที่ฝ่ายผลิตร้องขอจะ
ส่งผลให้โรงงานไม่สามารถผลิตสินค้าได้ในช่วงเวลานั้น หรือผลิตได้ไม่เต็มก�ำลังการผลิตที่มีและอาจ
ไม่สามารถตอบสนองความต้องการลูกค้าได้ เกิดทั้งความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และเสียโอกาส
ในการขายหรืออาจเสียลูกค้าให้กับคู่แข่ง หรือในกรณีอุตสาหกรรมประเภท Make to Stock ลูกค้าส่ง
ค�ำสั่งซื้อมาที่โรงงานมักให้โรงงานส่งสินค้าด่วน ถ้าโรงงานไม่มีสินค้าส�ำเร็จรูปคงคลังหรือวัสดุคงคลัง
เพียงพอตอบสนองความต้องการลูกค้าโรงงานย่อมส่งผลกระทบต่อความสมดุลของซัพพลายเชน ท�ำให้
ซัพพลายเชนขาดตอนไม่ต่อเนื่อง 
	 การป้องกันปัญหาดังกล่าวข้างต้นด้วยวิธีการเก็บวัตถุดิบ ชิ้นส่วนประกอบ หรือสินค้าคงคลังไว้
ในคลงัสนิค้าจ�ำนวนมากนั้นสามารถปอ้งกนัปัญหาการขาดแคลนและไมส่ามารถตอบสนองความตอ้งการ
ลูกค้าได้ แต่การเก็บวัตถุดิบ ชิ้นส่วนประกอบ หรือสินค้าส�ำเร็จรูปคงคลัง ไว้ในคลังสินค้าจ�ำนวนมากนั้น
ย่อมส่งผลกระทบถงึต้นทนุการด�ำเนนิงานของโรงงานให้สงูข้ึนไปด้วย ซึง่ย่อมไม่เกดิผลดกีบัโรงงานอย่าง
แน่นอนโดยเฉพาะในสภาพเศรษฐกจิปัจจบุนั ดงันัน้ผู้ประกอบการต้องจ�ำกัดระดบัสินค้าคงคลังอยู่ในระดบั
ต�่ำที่สุดแต่สามารถที่จะตอบสนองความต้องการลูกค้าได้ทันเวลา 
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	 แนวคิด	 ทฤษฏีการจัดการสินค้าคงคลังและคลังสินค้าน้ันเริ่มมีมานานแล้วโดยมีวัตถุประสงค์
เพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการผลิตให้ต�า่ลง	และได้มกีารพัฒนามาอย่างต่อเนือ่งรวมทัง้ได้มกีารคิดค้นเทคโนโลยี	
อุปกรณ์	 และเครื่องมือต่างๆ	 เพ่ือช่วยให้การด�าเนินงานคลังสินค้าน้ันสามารถท�างานได้อย่างรวดเร็ว
มีความคล่องตัวสูง	 และช่วยลดความผิดพลาดในการด�าเนินงาน	 ในปัจจุบันนี้แนวคิดด้านการจัดการ
คลังสินค้านั้นไม่ได้มุ่งแต่เฉพาะการด�าเนินงานภายในคลังสินค้าเท่านั้นแต่ยังมององค์การโดยภาพรวม	
มองการท�างานทั้งหมดอย่างเป็นระบบ	 และการจัดการคลังสินค้าก็เป็นส่วนส�าคัญหนึ่งของการจัดการ
ซัพพลายเชน
 แนวคิดกำรจัดกำร«ัพพลำยเชน (Supply Chain Management: SCM)
	 Jay	Heizer	&	Barry	Render	(2014)	ได้ให้ความหมายของการจดัการซพัพลายเชนคือ	การด�าเนนิ
กิจกรรมต่างๆ	ทั้งทางตรงและทางอ้อมเพื่อตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคซึ่งสอดคล้องกับ	David	
Simchi-Levi	(2013)	ทีร่ะบวุ่า	การจดัการซพัพลายเชนเป็นกระบวนการบรูณาการทีม่คีวามสัมพันธ์ของการ
ท�างานในทกุฝ่ายขององค์การในอนัทีจ่ะต้องประสานการท�างานเพ่ือความส�าเรจ็ขององค์การ	นอกจากนัน้	
David	ยังเพ่ิมเตมิอกีว่าระบบการจดัการซพัพลายเชนต้องสามารถท�างานร่วมกับกจิกรรมพิเศษอ่ืนๆ	ทีท่าง
องค์การริเริ่มด�าเนินการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท�างานขององค์การ	 เช่น	 ระบบการท�างานแบบทัน
เวลาพอดี	(Just	in	Time)	ระบบการผลิตแบบลีน	(Lean	Manufacturing)	และเทคนิคอื่นๆ	เพื่อช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคให้ดีขึ้น
	 David	Jacoby	(2014)	ได้เพิ่มเติมความหมายของโซ่อุปทานว่า	เป็นกระบวนการที่มีการไหลของ	
3	สิ่ง	คือ	1.การไหลของสินค้าซึ่งจะไหลจากผู้จัดหาวัสดุไปสู่ลูกค้าทีละขั้น	2.การไหลของรายได้ซึ่งจะไหล
สวนทางกับการไหลของสินค้า	คือ	ไหลจากลูกค้ากลับไปสู่ผู้จัดหาวัสดุทีละขั้น	และ	3.การไหลของข้อมูล
ข่าวสาร	การไหลนี้เป็นการไหล	2	ทาง	คือ	จากผู้จัดหาวัสดุไปยังลูกค้า	และมีข้อมูลบางประเภทไหล
กลับจากลูกค้าไปยังผู้จัดหาวัสดุด้วยเช่นกัน	ดังแสดงในภาพที่	1

ภำพที่ 1:	รูปแสดงระบบซัพพลายเชน
ที่มา:	ปรับปรุงจาก	David	Jacoby	(2014)
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	 แนวคิดการจัดล�ำดับความส�ำคัญของสินค้าคงคลังแบบ ABC Analysis
	 แนวคิดการจัดแบ่งกลุ่มสินค้าตามล�ำดับความส�ำคัญของสินค้าคงคลังแบบ ABC Analysis 
การจัดการคลังสินค้านั้นจะมีความแตกต่างจากการจัดล�ำดับความส�ำคัญของสินค้าคงคลังกล่าวคือ 
การจัดการด้านสินค้าคงคลังนั้นสินค้าจะถูกแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม ดังนี้
	 -	 สนิค้ากลุ่ม	C	 เป็นสนิค้าทีม่เีกบ็ไว้เป็นจ�ำนวนมากทีส่ดุโดยมรีวมกันอยู่ประมาณ 80% - 85% 
	 	 ของปริมาณสินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่ารวมกันทั้งหมดคิดเป็น 5-10% ของมูลค่าสินค้า
	 	 คงคลังรวม
	 -	 สินค้ากลุม่	B	 เป็นสนิค้าทีม่เีก็บไว้เป็นจ�ำนวนมากรองลงมาจากสนิค้าในกลุม่ C โดยมรีวมกนั
	 	 อยู่ประมาณ 10% - 15% ของปรมิาณสนิค้าคงคลงัทัง้หมด แต่มมีลูค่ารวมกนัทัง้หมดคิดเป็น 
	 	 10% - 20% ของมูลค่าสินค้าคงคลังรวม
	 -	 สินค้ากลุ่ม	A	 เป็นสินค้าที่มีเก็บไว้เป็นจ�ำนวนน้อยที่สุดโดยรวมกันมีอยู่ไม่เกิน 10% ของ
	 	 ปริมาณสินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่ารวมกันทั้งหมดคิดเป็น 70% - 80% ของมูลค่าสินค้า
	 	 คงคลังรวม(Richards, 2014)
	 ดงันัน้ในการจดัการสนิค้าคงคลงันัน้โรงงานจงึท�ำการตรวจนบัปรมิาณสนิค้าคงคลังในกลุม่ A ถี่
ที่สุดโดยอาจท�ำการตรวจนับทุกวัน หรือทุกสัปดาห์ และสินค้าในกลุ่ม B มีความถี่ในการตรวจนับรองลง
มาโดยอาจท�ำการตรวจนับทุกเดือน ส่วนสินค้าในกลุ่ม C โรงงานจะท�ำการตรวจนับนานๆ ครั้ง เช่น ปี
ละครัง้ การตรวจนบัอาจใช้การช่ังน�ำ้หนกัแทนในกรณทีีเ่ป็นสนิค้าขนาดเลก็และน�ำ้หนกัต่อช้ินใกล้เคียงกนั 
เนื่องจากไม่คุ้มค่าแรงพนักงานถ้ามีการตรวจนับอย่างละเอียด ดังเช่น น๊อต ตะปู เส้นลวด เป็นต้น 
	 ส�ำหรับการจัดแบ่งกลุ่มสินค้าตามล�ำดับความส�ำคัญของสินค้าคงคลังแบบ ABC Analysis ของ
งานด้านการจัดการคลังสินค้านั้นมีการแบ่งกลุ่มสินค้าออกเป็น 3 กลุ่มเหมือนกันแต่เป็นการจัดแบ่งตาม
ความถี่ในการเคลื่อนย้ายสินค้าเข้าออกจากคลัง ดังนี้
	 -	 สินค้ากลุ่ม	A	 เป็นสินค้าทีม่คีวามถ่ีในการเคล่ือนไหวเข้า – ออกจากคลังสินค้าบ่อยทีสุ่ด สินค้า
ในกลุ่ม A นีจ้ะถกูจดัเกบ็ในพ้ืนทีท่ีอ่ยู่ใกล้บรเิวณทางเข้าออกมากทีสุ่ด เพ่ือให้สามารถท�ำการเคล่ือนย้ายเข้า 
– ออกได้สะดวกรวดเรว็ทีส่ดุ มรีะยะทางในการเคลือ่นย้ายสัน้ทีส่ดุ เสียค่าใช้จ่ายในการเคล่ือนย้ายต่างๆ 
เช่น ค่าแรง ค่าพลังงาน ค่าสึกหรอเครื่องจักรน้อยที่สุด
	 -	 สินค้ากลุ่ม	B	 เป็นสนิค้าทีม่คีวามถ่ีในการเคลือ่นไหวเข้า – ออกจากคลงัสนิค้ารองลงมาจาก
สนิค้าในกลุ่ม A สนิค้าในกลุ่ม B นีจ้ะถูกจดัเกบ็ในพ้ืนทีท่ีอ่ยู่ถดัต่อมาจากสนิค้าในกลุม่ A เพ่ือให้สามารถ
ท�ำการเคลือ่นย้ายเข้า – ออกได้สะดวกรวดเรว็ มรีะยะทางในการเคลือ่นย้ายไม่มาก เสียค่าใช้จ่ายในการ
เคลื่อนย้ายต่างๆ เช่น ค่าแรง ค่าพลังงาน ค่าสึกหรอเครื่องจักรน้อย
	 -	 สินค้ากลุ่ม	C	 สินค้าในกลุ่ม C นี้เป็นสินค้าประเภทนานๆ ขายทีดังนั้นสินค้ากลุ่มนี้จะถูก
จัดเก็บในพื้นที่ที่อยู่ด้านในสุด หรืออยู่ชั้นวางสินค้า (Rack) ชั้นบนสุด เนื่องจากความถี่ในการเคลื่อนย้าย
เข้า – ออกน้อยที่สุด สินค้ากลุ่มนี้โรงงานจะยอมให้มีระยะทางในการเคลื่อนย้ายไกลกว่ากลุ่ม A และ
กลุ่ม B ซึ่งสินค้าในกลุ่มนี้อาจครอบคลุมถึงสินค้าที่ไม่มีการเคลื่อนไหว (Dead Stock) หรือ สินค้าที่รอ
การขายทิ้ง รอการท�ำลายด้วย (Richards, 2014)
	 ส�ำหรับการจัดแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลังตามแบบ ABC นี้สามารถสรุปได้ตามทฤษฏีที่จัดสินค้าที่มี
รอบการหมุนเวียนของสินค้าเร็วที่สุดอยู่ใกล้ประตู (Fastest Turning Closet to the Door) 
	 แนวคิดการพยากรณ์ความต้องการ
	 การจัดการสินค้าคงคลังต้องท�ำการควบคุมปริมาณสินค้าคงคลังให้สอดคล้องกับปริมาณ
ความต้องการลูกค้า ดังนั้นการพยากรณ์ความต้องการจึงมีความจ�ำเป็นส�ำหรับองค์การทุกแห่ง โดย
การพยากรณ์สามารถแบ่งได้เป็น 3 ประเภท คือ 
	 - การพยากรณ์เชิงคุณภาพ การพยากรณ์ประเภทนี้ใช้ความรู้ ความช�ำนาญและประสบการณ์
ของผูบ้รหิาร หรอืผูเ้ช่ียวชาญเป็นหลัก โดยมกีารดขู้อมูลปรมิาณความต้องการของลูกค้าในอดตีเป็นข้อมลู
อ้างอิง
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	 -	 การพยากรณ์เชิงปริมาณ	 เป็นการพยากรณ์ที่น�าเอาข้อมูลที่เป็นตัวเลขในอดีตมาเข้าสูตรทาง
คณติศาสตร์เพ่ือท�าการหาค่าพยากรณ์โดยการพยากรณ์แบบนีส้ามารถท�าได้หลายวธิเีช่น	วธิกีารหาค่าเฉลีย่
เคลื่อนที่วิธีเอ็กซ์โปรแนนเชียล	วิธีหาค่าคาดคะเนแนวโน้ม	เป็นต้น	การพยากรณ์เชิงปริมาณนี้ในปัจจุบัน
นิยมใช้กันมากขึ้น	เนื่องจากมีโปรแกรมส�าเร็จรูปมาช่วยในการค�านวณ	ท�าให้สามารถท�าได้ง่ายขึ้น	และมี
การค�านวณค่าปริมาณสินค้าคงคลังสูงสุด	และต�่าสุดด้วย
	 -	 การพยากรณ์แบบผสม	 การพยากรณ์แบบนี้จะใช้ทั้งการพยากรณ์ในเชิงปริมาณ	 และน�ามา
ท�าการปรับค่าพยากรณ์อีกทีโดยอาศัยความรู้	และประสบการณ์จากผู้บริหาร	(Heizer	&	Render,	2014)
 แนวคิดกำรจัดกำรสินค้ำäม่เคลื่อนäหว (Dead stock)
	 สินค้าไม่เคลื่อนไหว	(Dead	stock)	นี้เป็นสิ่งไม่พึงประสงค์ของโรงงาน	เนื่องจากสินค้าไม่เป็นที่
ต้องการของลกูค้า	หรอืการผลิตทีม่ากเกนิความต้องการลกูค้า	สินค้าเน่าเสยี	สนิค้าตกรุน่	จงึไม่สามารถขาย
ออกไปได้โรงงานไม่สามารถสร้างรายได้จากสนิค้าไม่เคลือ่นไหวเหล่านี	้แต่โรงงานกลับต้องเสยีค่าใช้จ่ายใน
การเก็บรักษาสินค้าที่ไม่เคลื่อนไหวเหล่านี้ท�าให้ต้นทุนการด�าเนินการของโรงงานเพ่ิมข้ึนและการจัดการ
ภายในยุ่งยากมากขึ้น	ระยะทางในการล�าเลียงสินค้าเข้าเก็บ	และล�าเลียงออกเพื่อจัดส่งสินค้าไกลขึ้น	ใช้
เวลาในการท�างานนานข้ึน	สนิค้าไม่เคลือ่นไหวนีค้รอบคลมุถงึวตัถดุบิ	สนิค้าระหว่างผลติ	อะไหล่และวสัดสุิน้
เปลอืง	และสนิค้าส�าเรจ็รปูคงคลงัทีไ่ม่เคลือ่นไหวทัง้หมดโรงงานต้องก�าหนดนยิามของสินค้าไม่เคลือ่นไหว
ให้ชัดเจน	 พร้อมทั้งระบุข้ันตอนในการด�าเนินการก�าจัดสินค้าไม่เคล่ือนไหวทุกประเภท	 พร้อมทั้งระบุ
ผู้รับผิดชอบ	และระยะเวลาในการด�าเนินการก�าจัดโดยควรท�าเป็นนโยบายที่ชัดเจน	(Pierre,	2013)
	 การวดัประสทิธภิาพการจดัการคลังสนิค้านัน้สามารถท�าการวดัประสิทธภิาพได้หลากหลายวธิ	ีแต่
สามารถแบ่งการวัดประสิทธิภาพออกได้เป็น	3	ด้านใหญ่ๆ	ซึ่งตรงกับการวัดผลประสิทธิภาพการจัดการ
คลังสินค้าของส�านักโลจิสติกส์	 กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่	 กระทรวงอุตสาหกรรม	 คือ
ประสิทธิภาพการจัดการด้านต้นทุน	(Cost	Management	Index)	การจัดการด้านเวลา	(Lead	Time	Index)	
และ	การจัดการด้านความน่าเชื่อถือ	(Reliability	Index)	(ค�านาย	อภิปรัชญาสกุล,	2555)

วิ¸ีการด�าเนินการวิจัย
	 จากกระบวนการทบทวนแนวคิดและวรรณกรรมทีเ่ก่ียวข้องผูว้จิยัได้ก�าหนดกรอบแนวคิดการวจิยั
ได้ดังแสดงในภาพที่	5

ภำพที่ 5:	กรอบแนวคิดการวิจัย
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การด�ำเนินการวิจัยสามารถแบ่งขั้นตอนการด�ำเนินงานได้เป็น 7 ขั้นตอนดังนี้
	 1. ขั้นตอนการส�ำรวจสภาพปัจจุบัน
	 2. ขั้นตอนก�ำหนดขอบเขตของปัญหา
	 3. วัดความรุนแรงของปัญหา
	 4. ท�ำการอบรมความรู้ที่เกี่ยวข้อง
	 5. วิเคราห์หาสาเหตุของปัญหาและออกมาตรการปรับปรุง
	 6. ด�ำเนินการปรับปรุงและสรุปผลการปรับปรุง
	 7. ควบคุมการด�ำเนินงานหลังปรับปรุง

ผลการวิจัยและอภิปรายผล
	 จากการส�ำรวจสภาพปัญหาสินค้าคงคลังในโรงงานก่อนท�ำการปรับปรุงพบว่า ปริมาณสินค้า
คงคลังเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง ดังแสดงในตารางที่ 1 และภาพที่ 6, 7 และ 8
ตารางที่ 1: ข้อมูลปริมาณสินค้าคงคลัง ทั้ง 3 คลังของโรงงานกรณีศึกษา

  

 
ภาพที่ 6: กราฟแสดงปริมาณสินค้าส�ำเร็จรูปคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา

ภาพที่ 7: กราฟแสดงปริมาณแผ่นเหล็กผ้าเบรคคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา

7 
 

4. ทาํการอบรมความรูท้ีเกียวขอ้ง 
5. วเิคราหห์าสาเหตุของปญัหาและออกมาตรการปรบัปรุง 
6. ดาํเนินการปรบัปรุงและสรุปผลการปรบัปรุง 
7. ควบคุมการดาํเนินงานหลงัปรบัปรุง 

 
ผลการวิจยัและอภิปรายผล 
 จากการสํารวจสภาพปญัหาสนิคา้คงคลงัในโรงงานก่อนทําการปรบัปรุงพบว่า ปรมิาณสนิค้าคงคลงัเพิมขึน
อย่างต่อเนือง ดงัแสดงในตารางที 1 และภาพที 6, 7 และ 8 
 

ตารางที 1: ขอ้มลูปรมิาณสนิคา้คงคลงั ทั ง 3 คลงัของโรงงานกรณีศกึษา 

 
ภาพที 6: กราฟแสดงปรมิาณสนิคา้สาํเรจ็รปูคงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
 

 
ภาพที 7: กราฟแสดงปรมิาณแผ่นเหลก็ผา้เบรคคงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
 

 
ภาพที 8: กราฟแสดงปรมิาณสารเคมคีงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
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4. ทาํการอบรมความรูท้ีเกียวขอ้ง 
5. วเิคราหห์าสาเหตุของปญัหาและออกมาตรการปรบัปรุง 
6. ดาํเนินการปรบัปรุงและสรุปผลการปรบัปรุง 
7. ควบคุมการดาํเนินงานหลงัปรบัปรุง 

 
ผลการวิจยัและอภิปรายผล 
 จากการสํารวจสภาพปญัหาสนิคา้คงคลงัในโรงงานก่อนทําการปรบัปรุงพบว่า ปรมิาณสนิค้าคงคลงัเพิมขึน
อย่างต่อเนือง ดงัแสดงในตารางที 1 และภาพที 6, 7 และ 8 
 

ตารางที 1: ขอ้มลูปรมิาณสนิคา้คงคลงั ทั ง 3 คลงัของโรงงานกรณีศกึษา 

 
ภาพที 6: กราฟแสดงปรมิาณสนิคา้สาํเรจ็รปูคงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
 

 
ภาพที 7: กราฟแสดงปรมิาณแผ่นเหลก็ผา้เบรคคงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
 

 
ภาพที 8: กราฟแสดงปรมิาณสารเคมคีงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
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ภาพที่ 8: กราฟแสดงปริมาณสารเคมีคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา
	 ผู้วิจัยและทีมผู้บริหารท�ำการส�ำรวจสภาพการท�ำงานของโรงงาน และศึกษาข้อมูลต้นทุนของ
โรงงานพบว่าโรงงานมีต้นทุนจมในสินค้าคงคลังจ�ำนวนมาก และผู้วิจัยได้ท�ำการอธิบายหลักการจัดการ
ซัพพลายเชนให้ทางผู้บริหารรับทราบโดยปญัหาสินค้าคงคลงัจ�ำนวนมากจะส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพ
การท�ำงานอ่ืนๆ ด้วย ดงัเช่น การผลติสามารถท�ำการผลติได้ช้าลงเนือ่งจากการเสียเวลาการค้นหาวตัถดุบิ
ในคลังสินค้า รวมถึงการขนย้ายวัตถุดิบใช้เวลานานเนื่องจากคลังสินค้าแน่น วัตถุดิบและสินค้าส�ำเร็จรูป
เสยีหายจากการจดัเกบ็ เสยีเวลาการค้นหาและการล�ำเลียงสนิค้าส�ำเรจ็รปูออกจากคลงัเพ่ือขนส่งให้ลกูค้า 
เป็นต้นการส�ำรวจและรับฟังปัญหาดังกล่าวท�ำให้ผู้บริหารท�ำการเรียกประชุมผู้บริหารฝ่ายต่างๆ ภายใน
บริษัท และตั้งเป็นทีมงานขึ้นมาช่วยผู้วิจัยด�ำเนินโครงการวิจัยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้านี้
	 เมื่อได้ทีมงานแล้วผู้วิจัยได้จัดการอบรมให้ความรู้กับทีมงานเบื้องต้นเพ่ือช่วยกันปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท�ำงาน โดยมีหัวข้อการอบรมดังนี้
	 1. การจัดการซัพพลายเชน
	 2. การจัดการสินค้าคงคลังและคลังสินค้าในระบบซัพพลายเชน
	 3. ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes)
	 4. ระดมสมองทีมงานค้นหาความสูญเปล่า 7 ประการในโรงงาน
	 หลังจากเราทราบความสูญเปล่าที่เกิดข้ึนจากการมีปริมาณสินค้าคงคลังปริมาณมากเกินความ
จ�ำเป็นแล้ว ผู้วิจัยได้ท�ำการขอให้ทางทีมงานจัดแบ่งหมวดหมู่สินค้าคงคลังในคลังสินค้า ทางทีมงานได้
ท�ำการแบ่งสินค้าออกเป็น 3 กลุ่ม (ตามการจัดแบ่งเดิมของทางโรงงานที่ได้ด�ำเนินการอยู่ก่อนผู้วิจัยเข้า
โรงงาน) คือ 1. สินค้าคงคลังประเภทแผ่นเหล็ก 2. สินค้าคงคลังประเภทสินค้าส�ำเร็จรูป และ 3. สินค้า
คงคลังประเภทสารเคมี
	 เมื่อสามารถแบ่งหมวดหมู่สินค้าแล้วผู ้วิจัยได้ให้ทีมงานท�ำการวิเคราห์เพ่ือหาสาเหตุของ
การเกิดสินค้าคงคลังปรมิาณมากเกนิความจ�ำเป็นโดยทมีงานได้ท�ำการแยกท�ำการวเิคราะห์เป็น 3 ปัญหา
ตามประเภทสนิค้าคงคลงัข้างต้น ดงัแสดงในภาพที ่9, 10 และ 11 ผลจากการวเิคราะห์ปัญหาด้วยแผนผงั
ก้างปลาพบว่า สาเหตรุากเหง้าส�ำคัญอย่างหนึง่ คือ ทมีงานขาดความรูเ้รือ่งการจดัการซพัพลายเชนและขาด
ระบบการพยากรณ์ความต้องการลกูค้า เมือ่ผูว้จิยัอบรมให้ทมีงานมคีวามรูเ้รือ่งซพัพลายเชนในเบือ้งต้นแล้ว 
ผู้วิจัยได้ด�ำเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการท�ำงานดังนี้
	 1. แยกสนิค้าทีไ่ม่เคล่ือนไหว (Dead Stock) ออกจากสนิค้าทีเ่คลือ่นไหวอยู่ ผูว้จิยัประชุมร่วมกับทมี
งานและผูบ้รหิารเพ่ือก�ำหนดนยิามของค�ำว่า “สนิค้าทีไ่ม่เคลือ่นไหว” โดยได้ก�ำหนดความหมายว่า “สนิค้า
ทีไ่ม่เคล่ือนไหว”คือ สนิค้าคงคลงัทีไ่ม่มกีารเคลือ่นไหวตัง้แต่ 1 ปีข้ึนไป ล�ำดบัถัดมาผูบ้รหิารส่ังให้พนกังาน
ในคลังสินค้าท�ำการคัดแยกสินค้าที่ไม่เคลื่อนไหวออกจากสินค้าที่มีการเคล่ือนไหว เพ่ือให้ทราบปริมาณ
สินค้าคงคลังทั้งหมดที่ควรจัดเก็บจริง รวมทั้งให้มีพื้นที่วางเพียงพอในการเตรียมการปรับผังคลังสินค้า
	 2. ด�ำเนินการแบ่งสินค้าคงคลังออกเป็น 3 กลุ่มโดยใช้หลักทฤษฏี ABC โดยจัดเก็บสินค้ากลุ่ม 
A ไว้ใกล้ประตูทางเข้าออก เพื่อลดเวลาการขนสินค้าเข้าเก็บ และลดเวลาการขนย้ายออกจากคลัง ส่วน
สินค้ากลุ่ม B และ C อยู่ลึกเข้าไปตามล�ำดับ
	 3. จัดผังคลังสินค้าใหม่ โดยน�ำช้ันวางสินค้า (Rack) ที่ว่างจากการน�ำสินค้าที่ไม่เคลื่อนไหว
ออกออกจากคลังไปด้วยเพ่ือขยายช่องว่างระหว่างช้ันวางสินค้า (Aisle) เพ่ือให้สามารถขนย้ายสินค้าได้
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4. ทาํการอบรมความรูท้ีเกียวขอ้ง 
5. วเิคราหห์าสาเหตุของปญัหาและออกมาตรการปรบัปรุง 
6. ดาํเนินการปรบัปรุงและสรุปผลการปรบัปรุง 
7. ควบคุมการดาํเนินงานหลงัปรบัปรุง 

 
ผลการวิจยัและอภิปรายผล 
 จากการสํารวจสภาพปญัหาสนิคา้คงคลงัในโรงงานก่อนทําการปรบัปรุงพบว่า ปรมิาณสนิค้าคงคลงัเพิมขึน
อย่างต่อเนือง ดงัแสดงในตารางที 1 และภาพที 6, 7 และ 8 
 

ตารางที 1: ขอ้มลูปรมิาณสนิคา้คงคลงั ทั ง 3 คลงัของโรงงานกรณีศกึษา 

 
ภาพที 6: กราฟแสดงปรมิาณสนิคา้สาํเรจ็รปูคงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
 

 
ภาพที 7: กราฟแสดงปรมิาณแผ่นเหลก็ผา้เบรคคงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
 

 
ภาพที 8: กราฟแสดงปรมิาณสารเคมคีงคลงัของบรษิทักรณีศกึษา 
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สะดวก และน�ำรถลากจูงไฟฟ้า (Semi-Electric Stacker) มาใช้งานแทนรถเข็นแบบธรรมดาของเดิม เพื่อ
ช่วยให้การท�ำงานรวดเร็วมากยิ่งขึ้น
	 4. จัดท�ำระบบข้อมูลสินค้าคงคลังลงในระบบสารสนเทศ โดยใช้ Excel แทน stock card และ
ท�ำการสรุปข้อมูลสินค้าที่ไม่มีค�ำสั่งซื้อจากลูกค้าตั้งแต่ 8 เดือนขึ้นไป เพื่อส่งเข้าที่ประชุมผู้บริหารทุกต้น
เดือน ซึ่งสามารถช่วยผู้บริหารตัดสินใจจัดการระบายสินค้าออกก่อนจะเป็น Dead stock
	 5. อบรมโปรแกรม MINITAB ให้กับทีมงานเพื่อให้ใช้ในการพยากรณ์ความต้องการลูกค้า และ
เป็นเครื่องมือก�ำหนดปริมาณสินค้าคงคลังสูงสุด – ต�่ำสุด (MAX-MIN) ของสินค้าคงคลังแต่ละตัว
	 6. ในส่วนของสินค้าคงคลังประเภทสินค้าส�ำเร็จรูป พบว่า กว่า 90% ของทั้งหมดเป็นสินค้าที่
โรงงานเป็นผู้รับจ้างผลิตให้กับบริษัทต่างประเทศรายหนึ่ง ซึ่งมีการส่งค�ำสั่งซื้อเข้ามาทุกเดือน แต่ลูกค้า
ท�ำการทยอยเรียกรับสินค้าจากโรงงานน้อยกว่าส่ังผลิตมาก จากการวิเคราะห์หาสาเหตุพบว่าเกิดจาก
โรงงานไม่มีการท�ำข้อตกลงก�ำหนดเวลาการเรียกรับสินค้า ไม่มีการเรียกเก็บมัดจ�ำการสั่งผลิต และไม่มี
การเรียกเก็บค่าเก็บรักษาสินค้าคงคลัง ผู้วิจัยจึงขอให้ทางโรงงานปรับปรุงโดยติดต่อให้ลูกค้าก�ำหนด
วันรับสินค้าตั้งแต่ท�ำการสั่งผลิต และแจ้งยอดสินค้าคงคลังที่ค้างอยู่ทั้งหมด พร้อมขอให้ก�ำหนดการส่ง
มอบสินค้าที่ค้างทั้งหมดภายใน 3 เดือน พร้อมก�ำหนดค่าเก็บรักษาสินค้าคงคลังกับลูกค้า

ภาพที่ 9: ผังก้างปลาการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหาแผ่นเหล็กผ้าเบรคคงคลังปริมาณเกิน
ความต้องการลูกค้า

ภาพที่ 10: ผังก้างปลาการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา FG คงคลังปริมาณเกินความต้องการ
ลูกค้า
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5. อบรมโปรแกรม MINITAB ใหก้บัทมีงานเพือใหใ้ชใ้นการพยากรณ์ความตอ้งการลูกคา้ และเป็นเครืองมอื
กาํหนดปรมิาณสนิคา้คงคลงัสงูสดุ – ตําสดุ (MAX-MIN) ของสนิคา้คงคลงัแต่ละตวั 

6. ในสว่นของสนิคา้คงคลงัประเภทสนิคา้สาํเรจ็รูป พบว่า กว่า 90% ของทั งหมดเป็นสนิคา้ทีโรงงานเป็นผู้
รบัจา้งผลติใหก้บับรษิทัต่างประเทศรายหนึง ซึงมกีารส่งคําสั งซือเขา้มาทุกเดอืน แต่ลูกคา้ทําการทยอย
เรยีกรบัสนิคา้จากโรงงานน้อยกว่าสั งผลติมาก จากการวเิคราะหห์าสาเหตุพบว่าเกดิจากโรงงานไม่มกีาร
ทาํขอ้ตกลงกําหนดเวลาการเรยีกรบัสนิคา้ ไม่มกีารเรยีกเกบ็มดัจําการสั งผลติ และไม่มกีารเรยีกเกบ็ค่า
เกบ็รกัษาสนิคา้คงคลงั ผูว้จิยัจงึขอใหท้างโรงงานปรบัปรุงโดยตดิต่อใหล้กูคา้กาํหนดวนัรบัสนิคา้ตั งแต่ทาํ
การสั งผลติ และแจง้ยอดสนิคา้คงคลงัทีคา้งอยู่ทั งหมด พรอ้มขอใหก้าํหนดการสง่มอบสนิคา้ทีคา้งทั งหมด
ภายใน 3 เดอืน พรอ้มกาํหนดค่าเกบ็รกัษาสนิคา้คงคลงักบัลกูคา้ 
 

 
 

ภาพที 9: ผงักา้งปลาการวเิคราะหห์าสาเหตุรากเหงา้ของปญัหาแผ่นเหลก็ผา้เบรคคงคลงัปรมิาณเกนิความต้องการ
ลกูคา้ 

 

 
ภาพที 10: ผงักา้งปลาการวเิคราะหห์าสาเหตุรากเหงา้ของปญัหา FG คงคลงัปรมิาณเกนิความตอ้งการลกูคา้ 
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ภาพที ่11: ผงัก้างปลาการวเิคราะห์หาสาเหตรุากเหง้าของปัญหาสารเคมคีงคลงัปรมิาณเกนิความต้องการ
ลูกค้า

	 ผลจากการด�ำเนินโครงการวิจัยนี้ผู้วิจัยท�ำการสรุปผลการปรับปรุงตามการแบ่งคลังสินค้า คือ 
คลังสินค้าคงคลังประเภทแผ่นเหล็ก สินค้าคงคลังประเภทสินค้าส�ำเร็จรูป และสินค้าคงคลังประเภทสาร
เคมี โดยทั้ง 3 คลังนี้จะมีการสรุปผลการด�ำเนินการปรับปรุงแบ่งเป็น 3 ด้าน คือ ด้านการบริหารต้นทุน 
ด้านเวลา และด้านความน่าเชื่อถือ ดังแสดงต่อไปนี้

คลังสินค้าคงคลังประเภทแผ่นเหล็ก
	 จากการด�ำเนนิโครงการวจิยันีใ้นคลังแผ่นเหลก็พบว่า ได้ผลเป็นทีน่่าพอใจมาก โรงงานสามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงานได้ทั้ง 3 ด้าน โดยมีการละเอียด ดังนี้
1. ด้านการบริหารต้นทุน
	 ผลการด�ำเนินงานบริษัทสามารถลดต้นทุนการด�ำเนินงานได้ 898,960 บาท 	 จากการก�ำจัด 
Dead Stock ในคลังสินค้าท�ำให้ลดการใช้พื้นที่คลังสินค้าลง 24.89% จากเดิมใช้พื้นที่ 264 ตารางเมตร 
เหลือเพียง 198.3 ตารางเมตร ค่าใช้จ่ายในการเช่าพื้นที่คิดเฉลี่ยตารางเมตรละ 400 บาท/เดือน หรือ
สามารถลดต้นทุน 26,280 บาท/เดือน หรือ 325,360 บาท/ปี 
	 เมื่อน�ำ  Dead Stock ออกมาจากคลังสินค้าแล้วโรงงานสามารถน�ำ  Dead Stock ที่ไม่มีการ
เคล่ือนไหวตัง้แต่ 3 ปี ขายให้กบัอุตสาหกรรมผลตินอ็ต สร้างรายได้ให้กับโรงาน 1,500,000 บาท รวมทัง้
เมือ่น�ำ Dead Stock ออกจากคลังแล้วท�ำการจดัเรยีงสนิค้าแบบ ABC ส่งผลให้สามารถท�ำงานได้รวดเรว็ข้ึน
โดยสามารถลดจ�ำนวนคนงานลงได้ 4 คน จากเดิมใช้พนักงาน 6 คน เหลือเพียง 2 คน สามารถท�ำงาน
ได้ทันความต้องการซึ่งการประหยัดคนงานลงนี้ส่งผลให้โรงงานสามารถลดต้นทุนลงได้เดือนละ 44,800 
บาท หรือ ปีละ 537,600 บาท/ปี (เฉลี่ยรายได้เดือนละ 11,200 บาท/คน)สรุปการด�ำเนินโครงการวิจัยนี้
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพด้านต้นทุนให้กับโรงงานรวมเป็นเงิน 2,398,960 บาท 
2. ด้านเวลา
	 การปรบัปรงุการด�ำเนนิงานในคลังแผ่นเหล็กให้ใช้พ้ืนทีล่ดลง มช่ีองทางการเคลือ่นย้ายทีส่ะดวก
เพิ่มขึ้น และการน�ำรถ Semi-Electric Stacker มาใช้ในการขนย้ายแทนรถเข็นแบบเดิม ท�ำให้สามารถลด
เวลาการล�ำเลียงแผ่นเหล็ก เข้า-ออก จากเดิมใช้เวลาในการล�ำเลียงเฉลี่ย 252 นาที/batch เหลือเพียง 
32 นาที/batch หรือสามารถลด Lead time ลงได้ 87.3%
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 ผลจากการดําเนินโครงการวจิยันีผู้วจิยัทําการสรุปผลการปรบัปรุงตามการแบ่งคลงัสนิคา้ คอื คลงัสนิค้าคง
คลงัประเภทแผ่นเหลก็  สนิคา้คงคลงัประเภทสนิคา้สาํเรจ็รปู และสนิคา้คงคลงัประเภทสารเคม ีโดยทั ง 3 คลงันีจะมกีาร
สรุปผลการดาํเนินการปรบัปรุงแบ่งเป็น 3 ดา้น คอื ดา้นการบรหิารต้นทุน ดา้นเวลา และดา้นความน่าเชือถอื ดงัแสดง
ต่อไปนี 
 
คลงัสินค้าคงคลงัประเภทแผน่เหลก็ 
 จากการดําเนินโครงการวิจัยนีในคลังแผ่นเหล็กพบว่า ได้ผลเป็นทีน่าพอใจมาก โรงงานสามารถเพิม
ประสทิธภิาพการปฏบิตังิานไดท้ั ง 3 ดา้น โดยมกีารละเอยีด ดงันี 
1. ดา้นการบรหิารตน้ทุน 

ผลการดาํเนินงานบรษิทัสามารถลดตน้ทุนการดาํเนินงานได ้898,960 บาท  จากการกาํจดั Dead Stock ใน 
คลงัสนิคา้ทาํใหล้ดการใชพ้ืนทีคลงัสนิคา้ลง 24.89% จากเดมิใชพ้ืนที 264 ตารางเมตร เหลอืเพยีง 198.3 ตารางเมตร 
ค่าใช้จ่ายในการเช่าพืนทีคดิเฉลียตารางเมตรละ 400 บาท/เดือน หรือสามารถลดต้นทุน 26,280 บาท/เดือน หรือ 
325,360 บาท/ปี  
  เมือนํา Dead Stock ออกมาจากคลงัสนิคา้แลว้โรงงานสามารถนํา Dead Stock ทีไม่มกีารเคลือนไหวตั งแต่ 3 
ปี ขายใหก้บัอุตสาหกรรมผลติน็อต สรา้งรายไดใ้หก้บัโรงาน 1,500,000 บาท รวมทั งเมือนํา Dead Stock ออกจากคลงั
แล้วทําการจดัเรยีงสนิค้าแบบ ABC ส่งผลให้สามารถทํางานได้รวดเรว็ขึนโดยสามารถลดจํานวนคนงานลงได ้4 คน 
จากเดมิใชพ้นักงาน 6 คน เหลอืเพยีง 2 คน สามารถทํางานไดท้นัความต้องการซึงการประหยดัคนงานลงนีส่งผลให้
โรงงานสามารถลดต้นทุนลงไดเ้ดอืนละ 44,800 บาท หรอื ปีละ 537,600 บาท/ปี (เฉลียรายไดเ้ดอืนละ 11,200 บาท/
คน)สรุปการดาํเนินโครงการวจิยันีสามารถเพิมประสทิธภิาพดา้นตน้ทุนใหก้บัโรงงานรวมเป็นเงนิ 2,398,960 บาท  
2. ดา้นเวลา 
 การปรบัปรุงการดาํเนินงานในคลงัแผ่นเหลก็ใหใ้ชพ้ืนทีลดลง มชี่องทางการเคลือนยา้ยทีสะดวกเพิมขึน และ
การนํารถ Semi-Electric Stacker มาใชใ้นการขนยา้ยแทนรถเขน็แบบเดมิ ทาํใหส้ามารถลดเวลาการลาํเลยีงแผ่นเหลก็ 
เขา้-ออก จากเดมิใชเ้วลาในการลําเลยีงเฉลีย 252 นาท/ีbatch เหลอืเพยีง 32 นาท/ีbatch หรอืสามารถลด Lead time 
ลงได ้87.3% 
3. ดา้นความน่าเชือถอื 

ผลจากการดาํเนินการทาํใหส้ามารถลดความผดิพลาดจากการขนยา้ยแผ่นเหลก็ผดิพลาดเฉลียเดอืนละ 5 ครั ง  
หายไปดงันั นความน่าเชือถอืจงึเพิมขึนเป็น 100% หลงัการปรบัปรุง 
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3. ด้านความน่าเชื่อถือ
	 ผลจากการด�ำเนนิการท�ำให้สามารถลดความผดิพลาดจากการขนย้ายแผ่นเหลก็ผดิพลาดเฉลีย่
เดือนละ 5 ครั้ง หายไปดังนั้นความน่าเชื่อถือจึงเพิ่มขึ้นเป็น 100% หลังการปรับปรุง

คลังสินค้าคงคลังประเภทสินค้าส�ำเร็จรูป
	 การด�ำเนินโครงการวิจัยนี้ในคลังสินค้าส�ำเร็จรูปสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการด�ำเนินงานโดยมี
การพัฒนาประสิทธิภาพด้านการบริหารต้นทุน และด้านเวลา ดังนี้
1. ด้านการบริหารต้นทุน
	 การด�ำเนินการปรับปรุงส่งผลให้สินค้าส�ำเร็จรูปคงคลังลดลงจากเดิมโรงงานมีปริมาณสินค้า
ส�ำเร็จรูปคงคลัง 6,012 ชุด (ข้อมูลวันที่ 31 พฤษภาคม 2559) เหลือเพียง 1,179 ชุด หรือลดลง 80.39% 
ส่งผลให้สามารถลดพ้ืนทีค่ลงัสินค้าทีใ่ช้ในการเก็บสนิค้าส�ำเรจ็รปูจากเดมิ 264 ตารางเมตร ลดลงเหลือเพียง 
51.77 ตารางเมตร โดยค่าเช่าพื้นที่คลังสินค้าเฉลี่ยที่ 400 บาท / ตารางเมตร ดังนั้นสามารถลดต้นทุน
ลงได้ 84,892 บาท/เดือน หรือ 1,018,704 บาท / ปี และโรงงานสามารถเร่งรัดการขายสินค้าที่ค้างอยู่
กบับรษิทัลกูค้าจากประเทศออสเตรเลยีได้รบัเงนิสดหมนุเวยีน 1,182,250 บาท (จากการตรวจสอบพบว่า
มลีกูค้ารายหนึง่จากประเทศออสเตรเลียสัง่ผลติสนิค้าและไม่มกีารก�ำหนดการส่งสนิค้าโดยรอลกูค้าเรยีก
สินค้าเปลี่ยนเป็นการเร่งรัดให้ลูกค้ารับสินค้า โดยถ้าล่าช้าโรงงานจะมีการคิดค่าจัดเก็บสินค้ากับลูกค้า)
2. ด้านเวลา
	 เมื่อปริมาณสินค้าคลังสินค้าลดลงส่งผลให้เวลาในการล�ำเลียงสินค้าส�ำเร็จรูปเข้าออกเฉล่ีย
ลดลงจากเดิม 82 นาที / ค�ำสั่งซื้อ ลดลงเหลือ 32 นาที / ค�ำสั่งซื้อ หรือลด Lead time ลง 60.98%
3. ด้านความน่าเชื่อถือ
	 เดมิความน่าเช่ือถอืของข้อมลูสินค้าส�ำเรจ็รปูท�ำได้ด ีไม่พบความผดิพลาดอยู่เดมิแล้ว เมือ่ท�ำการ
ปรับปรุงความน่าเชื่อถือของข้อมูลยังคงไม่มีการผิดพลาดดังเดิม

คลังสินค้าคงคลังประเภทสารเคมี
	 คลังสนิค้าสารเคมขีองโรงงานมกีารเกบ็ไว้เป็นจ�ำนวนมากเมือ่ด�ำเนนิโครงการวจิยันีส่้งผลให้เกดิ
การเพิ่มประสิทธิภาพด้านการบริหารต้นทุน และด้านเวลา โดยมีรายละเอียดดังนี้
1. ด้านการบริหารต้นทุน
	 โรงงานสามารถลดพื้นที่การจัดเก็บสารเคมีที่ลดลงได้ 46.67% โดยเหลือพื้นที่ใช้งานเพียง 152 
ตารางเมตร (จากเดิม 285 ตารางเมตร) ดังนั้นสามารถค่าเช่าพื้นที่คลังได้ 53,200 บาท / เดือน หรือ 
638,400 บาท / ปี (ตารางเมตรละ 400 บาท) รวมทั้งโรงงานสามารถลดปริมาณเงินสดที่ใช้ในการซื้อ
สารเคมีมาเก็บลงได้ 2,310,000 บาท
2. ด้านเวลา
	 โรงงานสามารถลดเวลาในการล�ำเลียงสารเคมีจากคลังเก็บสารเคมี เข้า – ออก ได้เร็วขึ้นจาก
เดิมใช้เวลาเฉลี่ยในการล�ำเลียง 72 นาที / Batch เหลือเพียง 45 นาที / Batch หรือลด Lead time 
ลง 37.5%
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3. ด้านความน่าเชื่อถือ
	 เดิมความน่าเช่ือถือของข้อมูลสินค้าส�ำเร็จรูปท�ำได้ดี ไม่พบความผิดพลาดอยู่เดิมแล้ว เมื่อ
ท�ำการปรับปรุงความน่าเชื่อถือของข้อมูลยังคงไม่มีการผิดพลาดดังเดิม
	 จากการด�ำเนินการปรับปรุงทั้ง 3 คลังสินค้าโรงงานสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพ
การด�ำเนินงานได้ทั้ง 3 มิติ โดยมิติด้านต้นทุนสามารถลดต้นทุนได้รวม 7,548,314 บาท ในมิติด้าน
เวลาสามารถลด Lead time การท�ำงานของคลังสินค้าทั้ง 3 คลัง โดยคลังแผ่นเหล็กสามารถลดเวลา
ลงได้ 87.3% คลังสินค้าส�ำเร็จรูปลดเวลาลงได้ 60.98% และคลังสารเคมีลดเวลาลงได้ 37.5% และมิติ
ด้านความน่าเชื่อถือ ท�ำให้ข้อมูลปริมาณสินค้าคงคลังถูกต้อง 100%

ข้อเสนอแนะ
	 โครงการวิจัยนี้สามารถช่วยสถานประกอบการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง
และคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นทั้ง 3 มิติ คือ มิติด้านการบริหารต้นทุน มิติด้านเวลา และมิติ
ด้านความน่าเช่ือถือ แต่อย่างไรก็ตามเนื่องจากข้อจ�ำกัดในเรื่องระยะเวลาของการท�ำโครงการค่อนข้าง
สั้นดังนั้นผู้วิจัยจึงไม่ได้ใช้ทฤษฏีบางอย่างกับบริษัทกรณีศึกษาของงานวิจัยนี้ เช่น แนวคิดการก�ำหนดเส้น
ทางการจัดเก็บสินค้า (Put Away) และการหยิบ (Picking) แนวคิดการน�ำระบบสารสนเทศคลังสินค้ามา
ใช้งาน เป็นต้น 
	 นอกจากนั้นการน�ำแนวทางในการปรับปรุงตามการวิจัยนี้ไปใช้กับสถานประกอบการอื่นอาจ
ประสบความส�ำเร็จมากน้อยแตกต่างกันเนื่องจากแต่ละประเภทอุตสาหกรรมย่อมมีลักษณะการด�ำเนิน
งานที่แตกต่างกัน
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