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บทคัดย่อ 
การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์ คือ 1) เพ่ือศึกษากิจกรรมดา้นโลจิสติกส์ท่ีส่งผลต่อการ

จดัการคลงัสินคา้ของบริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั และ 2) เพื่อลดเวลาในการคน้หาสินคา้

ของพนกังานคลงัสินคา้และการแกไ้ขปัญหาของบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวิจยั 

ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการ หัวหนา้งานหรือเจา้หนา้ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ของบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา 

จ านวน 10 คน ใชรู้ปแบบการสัมภาษณ์เชิงลึก แบบเฉพาะเจาะจงจากกลุ่มตวัอย่างดว้ยรูปแบบการ

สนทนากลุ่ม (Focus Group) และการเกบ็ขอ้มูลเพ่ือศึกษาเชิงเปรียบเทียบ 

 ผลการศึกษาพบว่า 1) การจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้ไม่เป็นระเบียบ ไม่มีการก าหนดพ้ืนท่ี

การจดัเก็บสินคา้แยกตามชนิดหรือประเภทท่ีชดัเจน มีผลต่อประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ของ

บริษทั ซีพี บีแอนด์เอฟ (ไทยแลนด์) จ  ากดั ท่ีเป็นกรณีศึกษา 2) ระยะเวลารวมในการแกไ้ขและการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งของบริษทัฯทั้งหมด ลดลงจาก

เดิม 45 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 69.23 3) ระยะทางรวมในการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพ

คลงัสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งของบริษทัฯทั้ งหมด ลดลงจากเดิม 23 เมตร/ คร้ัง  

คิดเป็นร้อยละ 65.71 และ 4) ค่าใชจ่้ายรวมในการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ของ

บริษทัฯ ในดา้นอ่ืนๆ ทั้งหมด ลดลงจากเดิม 40.03 ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 81.36 

         (การศึกษาคน้ควา้อิสระมีจ านวนทั้งส้ิน 54 หนา้)  
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Abstract 
This study aimed to 1) investigate the logistics activities affecting the warehouse 

management of CP B&F (Thailand) Co., Ltd., and 2) reduce the time spent by warehouse staff 
searching for products while addressing the challenges faced by the company. The research 
sample consisted of 10 managers, supervisors, or officers involved in the warehouse operations of 
the case study company. In-depth interviews were conducted in a focus group discussion format, 
and data were collected for a comparative analysis.  

The study's findings revealed that 1) The disorganized arrangement of products in the 
warehouse, along with the absence of clearly defined storage areas by product type or category, 
affected the warehouse management efficiency of CP B&F (Thailand) Co., Ltd., which served as 
the case study. 2) The total time required for correcting and improving the efficiency of the 
warehouse operations for coffee machines and related equipment was reduced by 45 minutes/time, 
a 69.23% reduction. 3) The total distance required for warehouse improvements of coffee 
machines and related equipment was reduced 23 meters/time, a 65.71% decrease., 4) Other related 
costs associated with the warehouse improvement efforts decreased 40.03 million baht, amounting 
to an 81.36% reduction  

 (Total 54 pages) 
 

Keywords: Efficiency, Warehouse management, Coffee machines and equipment. 
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บทที่ 1 
 

บทน า 

 

1.1 ความส าคญัและทีม่าของปัญหา 
 
สภาพสังคมและธุรกิจในปัจจุบันมีการพัฒนาและขยายตัวเพ่ิมมากข้ึนก่อให้เ กิด

อุตสาหกรรมจ านวนมากมายในเวลาอนัรวดเร็ว โดยเฉพาะอุตสาหกรรมคา้ปลีกทีมีการแข่งขนักนั
สูง ดว้ยพฤติกรรมของผูบ้ริโภคยคุใหม่ท่ีเปล่ียนไปตอ้งการความรวดเร็วและความสะดวกสบาย ซ่ึง
ตวัอย่างของธุรกิจคา้ปลีกท่ีคุน้เคยก็คือ ร้านสะดวกซ้ือต่างๆ ร้านโชวห่วยหรือแมแ้ต่แผงลอยขาย
สินคา้บริเวณฟุตบาท ส่วนมากแลว้หากรายไดแ้ละก าไรส่วนมากของธุรกิจมาจากการขายให้กบั
ลูกคา้ในจ านวนมาก ส าหรับธุรกิจคา้ปลีกท่ีมีมากท่ีสุดในปัจจุบนั คือร้านสะดวกซ้ือซ่ึงมีจ  านวน
มากกว่า 18,000 สาขาในประเทศไทย เพ่ือครอบครองสวนแบ่งทางการตลาดสวนมากไว้ 
ผูป้ระกอบการ ตอ้งการผลิตสินคา้ออกจากโรงงานผลิตอย่างต่อเนือง เพ่ือทาการจดัส่งให้ทนัเวลา
และเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้เน่ืองจากสินคา้ในร้านสะดวกซ้ือจ าเป็นต่อชีวิตประจ าวนั
และในขณะเดียวกนั โรงงานผูป้ระกอบการตอ้งการหาอุปกรณ์ เคร่ืองจกัรเคร่ืองมือต่างๆ มาเพ่ิม
ประสิทธิภาพใหร้้านสะดวกซ้ือดว้ยส่วนแบ่งทางการตลาดท่ีมากท่ีสุดคือ Lotus’s ดว้ยจ านวนสาขา
ท่ีมากถึง 2,000 สาขา ณ ส้ินไตรมาส 1 ปี 2563 ท่ีบริหารโดย บริษทั ซีพี ออลล์ จ  ากดั (มหาชน) 
(กรุงเทพธุรกิจ, 2563) 

 
การจดัการคลงัสินคา้อะไหล่ (Spare Parts Management) เป็นองค์ประกอบส าคญัของ

ระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) ซ่ึงมีผลโดยตรงต่อความต่อเน่ืองของการ
ใหบ้ริการและความสามารถในการแข่งขนัขององคก์ร โดยเฉพาะในธุรกิจท่ีเก่ียวขอ้งกบัร้านสะดวก
ซ้ือ ซ่ึงตอ้งพ่ึงพาอะไหล่และอุปกรณ์ต่าง ๆ อยา่งต่อเน่ือง เช่น เคร่ืองชงกาแฟ หลอดไฟ พดัลม หรือ
แมแ้ต่น็อตขนาดเล็ก เพ่ือให้สามารถตอบสนองต่อการสั่งซ้ือท่ีมีความถ่ีสูงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
จึงจ าเป็นตอ้งมีการวางแผนจดัเก็บ การเบิกจ่าย และการควบคุมคุณภาพของสินคา้ในคลงัอยา่งเป็น
ระบบ การจดัการดงักล่าวจะช่วยให้เกิดความคุม้ค่าทางเศรษฐกิจ ลดความสูญเสีย และใช้พ้ืนท่ี
คลงัสินคา้ไดอ้ย่างสูงสุด” ซ่ึงแนวคิดดงักล่าวสอดคลอ้งกบังานของ สุธีรา ชาญกิจเจริญ (2564) ท่ี
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กล่าวว่า การวางแผนคลงัสินคา้อะไหล่อยา่งมีระบบไม่เพียงแต่ช่วยลดตน้ทุน แต่ยงัเพ่ิมศกัยภาพใน
การบริหารจดัการโลจิสติกส์ในธุรกิจคา้ปลีกขนาดใหญ่ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 
จากการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการหยิบสินคา้ คือพนกังานใชเ้วลามากการเดินไปหยิบ 

สินคา้ท่ีมีความถ่ีในการสั่งซ้ือสูง ผูศึ้กษาเล็งเห็นความส าคญัการหาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การจดัการคลงัสินคา้ ดว้ยเทคนิค ABC กรณีศึกษาระบบการจดัเก็บเคร่ืองมือและสินคา้อะไหล่ 
(Spare Part) เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ของคลงัสินคา้ของ
บริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ ไทยแลนด ์จ ากดั  

 
ผูศึ้กษาเป็นบุคลากรท่ีปฏิบติังานในหน่วยงานคลงัสินคา้ของบริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ ไทย

แลนด์ จ  ากดั ไดพ้บปัญหาประเด็นปัญหา อาทิเช่น ไม่มีการแบ่งโซนจดัของตามหมวดหมู่สินคา้ท่ี
ชัดเจนท าไห้ใชเ้วลาในการหาสินคา้นานและไม่มีช่องทางเดินในพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ ไม่มีการแบ่ง
หนา้ท่ีความรับผิดชอบในงานท่ีชดัเจน คลุมเครือ ท าใหไ้ม่มีผูท่ี้มีความเช่ียวชาญในการจดัสินคา้ท า
ให้เกิดความผิดพลาดในการท างานค่อนขา้งเยอะ รวมถึงพ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้ไม่เพียงพอต่อจ านวน
ของเคร่ืองมือและอะไหล่ต่างๆ และไม่มีการก าหนดพ้ืนท่ีการจัดเก็บสินค้าแยกประเภทของ
เคร่ืองมือและอะไหล่ต่างๆ ส่งผลใหเ้คร่ืองมือและอะไหล่ต่างๆ เกิดการเส่ือมสภาพหรือตอบสนอง
ต่อความตอ้งการไดอ้ย่างทนัท่วงที หากผลการศึกษาน้ี สามารถด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุง
ประเด็นปัญหาต่างๆท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้จะส่งผลโดยตรงต่อตน้ทุนของสินคา้และบริการของ
บริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ ไทยแลนด ์จ ากดั ท่ีเป็นกรณีศึกษา รวมถึงยกระดบัขีดความสามารถในการ
แข่งขนัและความเช่ือมัน่ใหก้บัคู่คา้ของบริษทัฯ ต่อไปในอนาคต 

 

1.2 วตัถุประสงค์ 
 

1.2.1 เพื่อศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้และการจดัเก็บสินคา้

อะไหล่ (Spare Part) 

 1.2.2 เพ่ือหาแนวทางแกปั้ญหาการเส่ือมสภาพและตอบสนองต่อความตอ้งการเคร่ืองมือ

และสินคา้อะไหล่ (Spare Part) ต่างๆ ไดท้นัท่วงที 
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1.3 ขอบเขตการศึกษา 
 

งานวิจัยน้ีมีขอบเขตในการศึกษาปัญหาและแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
คลงัสินคา้คลงัสินคา้และการจดัเกบ็สินคา้อะไหล่ต่างๆ โดยแบ่งระยะของการวิจยัเป็น 6 ระยะไดแ้ก่  

1.3.1  ศึกษารายละเอียดและสภาพการท างานในปัจจุบนัของคลงัสินคา้ท่ีเกิดปัญหา 
1.3.2  การจดัล าดบัและความส าคญัของปัญหา 
1.3.3  ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
1.3.4  ด าเนินการแกไ้ขปัญหาหลกั 
1.3.5  ติดตามผลการแกไ้ขปัญหา 
1.3.6  สรุปผลการแกไ้ขปัญหา 

 

ทั้งน้ี การศึกษาด าเนินการ ณ ส านกังานของบริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ ไทยแลนด ์จ ากดั ตั้งอยู่
ท่ี185 ซ.วิภาวดีรังสิต 62 แขวงตลาดบางเขน เขตหลกัส่ี กรุงเทพ 10210 และใชร้ะยะเวลาด าเนินการ
ตั้งแต่วนัท่ี 3 พฤศจิกายน 2565 ถึงวนัท่ี 15 กมุภาพนัธ์ 2568 
 

1.4 ขั้นตอนในการศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 1.1 แสดงขั้นตอนในการศึกษา 

ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

ศึกษาสภาพการท างานปัจจุบนัของคลงัสินคา้ 

ด าเนินแกไ้ขปัญหา 

ติดตามผลการแกไ้ขปัญหา 

สรุปผลการแกไ้ขปัญหา 

การจดัล าดบัและความส าคญัของปัญหา 
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 

1.5.1 ประโยชน์เชิงวิชาการ 
1.5.1.1 ทราบองค์ความรู้เก่ียวกบัการจดัการคลงัสินคา้อะไหล่ในบริบทของธุรกิจคา้

ปลีกท่ีมีความซบัซอ้นและตอ้งการความรวดเร็วในการตอบสนอง 
1.5.1.2 เป็นแนวทางในการศึกษาการประยกุต์ใชแ้นวคิด Lean Warehouse, 5S, และ 

KPI กบัระบบคลงัสินคา้ท่ีไม่มีโครงสร้างมาก่อน 
1.5.1.3 เป็นกรณีศึกษาท่ีสามารถน าไปอา้งอิงและต่อยอดในการวิจยัดา้นการจดัการ 

โลจิสติกส์และซพัพลายเชนในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ 
1.5.2 ประโยชน์เชิงปฏิบติั 

1.5.2.1 ช่วยให้บริษทัสามารถปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ให้มีประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึน โดยลดเวลา ระยะทาง และตน้ทุนไดอ้ยา่งชดัเจน 

1.5.2.2 ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการจดัเกบ็แบบไม่มีระบบ เช่น สินคา้หมดอาย ุการ
หยบิผิด หรือการคน้หาใชเ้วลานาน 

1.5.2.3 ส่งเสริมให้เกิดการจดัระบบพ้ืนท่ีคลงัสินคา้อยา่งมีมาตรฐาน ดว้ยการใชป้้าย
บ่งช้ี การแบ่งโซนสินคา้ และการก าหนดหนา้ท่ีความรับผิดชอบ 

1.5.2.4 เพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้าและลดข้อร้องเรียนจากความล่าช้าในการ
ใหบ้ริการ 

1.5.2.5 เพ่ิมศกัยภาพในการตดัสินใจของฝ่ายบริหาร โดยมีขอ้มูลผลการด าเนินงาน
จากตวัช้ีวดั (KPI) ท่ีชดัเจน 

 

1.6 นิยามศัพท์เฉพาะ 
 

การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า หมายถึง การปรับปรุงกระบวนการในการ
จัดเก็บและจัดการสินค้าภายในคลงัให้มีประสิทธิภาพสูงสุด เพ่ือให้สามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของตลาดและลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วและแม่นย  า การจดัการคลงัสินคา้ท่ียอดเยี่ยมจะช่วยลด
ตน้ทุน เพ่ิมความสามารถในการท างาน และลดขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนจากการจดัการสินคา้ดว้ย
วิธีท่ีไม่เหมาะสม 
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หลักการ ABC Analysis หมายถึง เป็นเทคนิคในการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีใชห้ลกัการ
ของการจดักลุ่มสินคา้ตามความส าคญั หรือมูลค่าของสินคา้ เพ่ือช่วยในการบริหารจดัการและการ
ตดัสินใจเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ เทคนิคน้ีสามารถน าไปใชใ้นการจดัล าดบั
ความส าคญัของสินคา้ต่าง ๆ ตามมูลค่าการใชง้านหรือมูลค่าเงินท่ีสร้างข้ึนจากสินคา้นั้นๆ 

 

เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Management) หมายถึง การใชส้ัญลกัษณ์ 
ภาพ หรือขอ้มูลท่ีสามารถมองเห็นไดง่้ายในท่ีท างานหรือในกระบวนการท างาน เพ่ือให้ทุกคน
สามารถเขา้ใจสถานะของงานหรือระบบไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งใชค้  าอธิบายเพ่ิมเติม เทคนิคน้ีถูกใชใ้น
หลากหลายอุตสาหกรรม เช่น การผลิต, คลงัสินคา้, การขนส่ง, หรือแมก้ระทัง่ในส านกังาน เพ่ือลด
ขอ้ผิดพลาด, การส่ือสารท่ีไม่ชดัเจน, และเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

 

การเคล่ือนย้ายสินค้า (Material Handling) หมายถึง กระบวนการหรือกิจกรรมท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการยา้ย, ล  าเลียง, จดัเก็บ, หรือเคล่ือนยา้ยสินคา้ภายในหรือระหว่างสถานท่ีต่างๆ ใน
ห่วงโซ่อุปทาน โดยกระบวนการน้ีสามารถเกิดข้ึนในหลายขั้นตอน เช่น จากคลงัสินคา้ไปยงัศูนยจ์ดั
จ  าหน่าย จากโรงงานไปยงัคลงัสินคา้ หรือจากร้านคา้ไปยงัลูกคา้ 

การหยิบสินค้า (Order Picking) หมายถึง กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเลือกและดึง
สินคา้จากสต็อกในคลงัสินคา้หรือพ้ืนท่ีเก็บ เพ่ือให้ตรงกบัค าสั่งซ้ือหรือค าร้องขอของลูกคา้ หรือ
ค าสั่งการผลิต กระบวนการน้ีถือเป็นหน่ึงในขั้นตอนส าคญัของระบบการจดัการคลงัสินคา้และการ
ขนส่ง เน่ืองจากมีผลโดยตรงต่อการส่งมอบสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ การหยิบสินคา้ตอ้งท าอยา่งรวดเร็ว
และแม่นย  า เพ่ือใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพสูงสุด และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้
ตรงเวลา 

 

 
 
 
 
 



 

 

 

บทที่ 2 
 

แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 

การศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัเก็บเคร่ืองมือและสินคา้อะไหล่ เพ่ือเพ่ิม
ความสามารถในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้บริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ ไทยแลนด ์จ ากดั  ผู ้
ศึกษาจึงท าการรวบรวมและทบทวนต ารา เอกสาร แนวคิดทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพ่ือ
น าไปใชป้ระโยชน์ในการศึกษาซ่ึงน าเสนอเป็นล าดบั ดงัน้ี 

2.1 ขอ้มูลทัว่ไป 
2.2 แนวคิดหลกัการ 7-Right ของการจดัการโลจิสติกส์ 
2.3 กลยทุธ์การจดัเกบ็สินคา้ 
2.4 หลกัการลดความสูญเปล่า 

2.4.1 ความสูญเสีย 8 ประการ 
2.4.2 หลกัการECRS 
2.4.3 ทฤษฎี FIFO (First In First Out) 
2.4.4 หลกัการควบคุมดว้ยการมองเห็น 

2.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
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2.1 ข้อมูลทัว่ไป 
 

2.1.1 ข้อมูลบริษัท ซีพ ีบีแอนด์เอฟ ไทยแลนด์ จ ากดั 
 

บริษทั ซีพี บีแอนด์เอฟ ไทยแลนด์ จ  ากดั ซ่ึงเป็นบริษทัในเครือของบริษทั บีแอนด์เอฟ 
คอฟฟ่ี จ  ากดั ท่ีด  าเนินธุรกิจในประเทศไทยมานานกว่า 25 ปี ประกอบธุรกิจจดัจ าหน่าย สินคา้ท่ีมี
คุณภาพโดยน าเขา้จากต่างประเทศ เช่น ประเทศอิตาลี ท่ีมีช่ือเสียงโด่งดงัดา้นเคร่ืองชงกาแฟแบรนด์
ชั้นน าท่ีเราจ าหน่าย เช่น Rancilio / Nuova / Saeco / Gaggia และอ่ืนๆ อีกมากมาย โดยเนน้ใหก้าร
บริการท่ีเป็นเลิศ พร้อมบริการหลงัการขาย 7 วนั 24 ชัว่โมง ทัว่ประเทศไทย ซ่ึงด าเนินธุรกิจ มีดงัน้ี 

1) ปี 2544 ไดด้  าเนินการ เปิดร้านกาแฟคร้ังแรก 
2) ปี 2546 ไดด้  าเนินการ น าเขา้เคร่ืองชงกาแฟจากต่างประเทศ 
3) ปี 2548 ไดด้  าเนินการ จดัตั้งแฟรนไชส์ ข้ึนมาในช่ือ Billion coffee 
4) ปี 2552 ไดรั้บการตรวจสอบจาก DBD วา่เป็นแฟรนไชส์มาตรฐาน 
5) ปี 2556 ไดด้  าเนินการ สร้างแบรนด ์และจดัตั้งโรงงานคัว่กาแฟ คร้ังท่ี 1 
6) ปี 2558 ได้ด  าเนินการ วางแผนกลยุทธ์ สร้างตัวแทนจ าหน่าย การท า

ผลิตภณัฑใ์หม่ๆ ออกมาและโรงงานกไ็ดรั้บมาตรฐานในไทย FDA 
7) ปี 2559 ไดด้  าเนินการ สร้างแบรนด์ คร้ังท่ี 2 จดั Coffee Truck เพื่อสร้าง 

แบรนดม์ากยิง่ข้ึน 
8) ปี 2560 ไดด้  าเนินการ เร่ิมท าสัญญากบัธนาคาร SME Bank และท าสัญญา 

JV กบั CP B&F 
9) ปี 2561 ไดด้  าเนินการ JV CP B&F ท ากิจกรรมกาแฟ จดัการสอนและให้

ความรู้เร่ืองกาแฟ 
 

2.1.2 แนวคิดการด าเนินธุรกจิอย่างยัง่ยืน 
 

วิสยัทศัน์ คือ ผูส้นบัสนุนและสร้างโอกาสทางธุรกิจอาหารและเคร่ืองด่ืม 
พนัธกิจ ประกอบดว้ย 

1) สร้างสรรค ์(Creative) = รูปแบบธุรกิจท่ีตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภค
ตามยคุสมยั 

2) พฒันา (Develop) = สินคา้และบริการใหส้อดคลอ้งกบัธุรกิจ 



 8   

 

3) สร้างความยัง่ยืน (Create sustainability) = ให้เกิดข้ึน ทั้ ง ซัพพลายเชน (Supply 
Chain) 

 

2.1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร (ฝ่ายคลงัสินค้า) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1 แสดงแผนผงัฝ่ายคลงัสินคา้ ของบริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ ไทยแลนด ์จ ากดั 

ท่ีมา: ผูว้ิจยั 
 

2.1.4 รูปแบบการจัดการและการจัดหาอะไหล่ 
 

 
รูปท่ี 2.2 แสดงรูปแบบการจดัหาอะไหล่ของบริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ ไทยแลนด ์จ ากดั 

ท่ีมา: ผูว้ิจยั 

หวัหนา้งาน 
ฝ่ายขนส่ง 

ผูจ้ดัการฝ่ายคลงัสินคา้ 

หวัหนา้งานฝ่าย
คลงัสินคา้ 

พนกังานคลงัสินคา้ 

หวัหนา้งาน 
ฝ่ายธุรการและส านกังาน 

พนกังานธุรการและส านกังาน พนกังานจดัส่ง 

กรรมการผูจ้ดัการ 
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2.1.5 ผลติภัณฑ์สินค้า/บริการ 
 

กลุ่มผลิตภณัฑ์บริษทั ซีพี บีแอนด์เอฟ ไทยแลนด์ จ  ากัด ท่ีมีการท าการตลาดและจดั
จ าหน่าย พอสงัเขป ดงัน้ี 

1) เคร่ืองชงกาแฟ  

(1) ยีห่อ้ Rancilio ประกอบดว้ย 

(1.1) เคร่ือง Rancilio Silvia V.6 

(1.2) เคร่ือง Rancilio Classe 5 USB 2GR Compact SB 

(1.3) เคร่ือง Rancilio Classe 5 USB 2GR Black 

(2) ยีห่อ้ Nuova ประกอบดว้ย 

(2.1) เคร่ือง Nuova Simonelli Oscar II (Container/Direct) 

(2.2) เคร่ือง Nuova Simonelli Musica Black 220V 

(2.3) เคร่ือง Nuova Appia Life Compact 2 GR/V TALL Group 

(2.4) เคร่ือง Nuova Appia Life 2 GR/V TALL Group 

(3) ยีห่อ้ Gaggia ประกอบดว้ย 

(3.1) เคร่ือง Gaggia La Decisa 2GR 

(4) ยีห่อ้ Saeco ประกอบดว้ย 

(4.1) เคร่ือง Saeco Lirika Black (Auto) 

(4.2) เคร่ือง Saeco Perfetta 2 GR Black 

(5) ยีห่อ้ Casadio ประกอบดว้ย 

(5.1) เคร่ือง Casadio Undici A2 Tall 

(5.2) เคร่ือง Casadio Undici A3 Tall 

2) เคร่ืองบดกาแฟ  

(1) ยีห่อ้ Rancilio ประกอบดว้ย 

(1.1) เคร่ือง Rancilio KRYO 65 ST 

(1.2) เคร่ือง Rancilio KRYO 65 OD 

(2) ยีห่อ้ Nuova ประกอบดว้ย 

(2.1) เคร่ือง Nuova MDX (With the new doser) 
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(2.2) เคร่ือง Nuova MDXS Manual 

(2.3) เคร่ือง Nuova MDX OD Grinder 230V/50Hz 

(2.4) เคร่ือง Nuova MDXS ON DEMAND 

(3) ยีห่อ้ Casadio ประกอบดว้ย 

(3.1) เคร่ือง Casadio Enea Autometic Grinder 

(3.2) เคร่ือง Casadio Enea ON DEMAND 

(4) เคร่ืองป่ันกาแฟ ประกอบดว้ย 

(4.1) รุ่น JTC TM-788 Blender 

(4.2) รุ่น JTC TM-800 2LT Blender 

(4.3) รุ่น เคร่ืองป่ัน CF699 

3) เมลด็กาแฟ วตัถุดิบอ่ืนๆ  

4) อุปกรณ์เก่ียวกบักาแฟ 
 

2.2 แนวคดิหลกัการ 7-Right ของการจดัการโลจสิตกิส์  
 

Ballou (2004) กล่าวถึง การใชห้ลกัการ 7-Right ในการจดัการโลจิสติกส์ท่ีช่วยใหก้ารส่ง
มอบสินคา้ถึงลูกคา้ในสถานท่ีและเวลาท่ีเหมาะสม 

 

Christopher (2011) ไดเ้น้นถึงหลกัการ 7-Right ว่าเป็นแนวคิดท่ีช่วยให้ธุรกิจสามารถ
จดัการการจดัส่งสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

 

Kreng and Radford (2014) ไดอ้ธิบายหลกัการ 7-Right ในการจดัการโลจิสติกส์ อย่าง
ละเอียด รวมถึงการส่งมอบสินคา้หรือบริการท่ีตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ในทุกมิติ 

 

Flexlogistics (2021) ไดอ้ธิบายหลกัการ 7-Right หรือ 7Rs of Logistics ว่า เป็นแนวคิด
พ้ืนฐานท่ีส าคญัในดา้นการจดัการโลจิสติกส์และซพัพลายเชน เพ่ือใหก้ารส่งมอบสินคา้หรือบริการ
เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยมีรายละเอียดในแต่ละขอ้ดงัน้ี: 

1) Right Product (สินคา้ท่ีถูกตอ้ง) การส่งมอบสินคา้ท่ีตรงกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้เป็นส่ิงส าคญั การออกแบบและเลือกผลิตภณัฑ์ควรค านึงถึงปัจจยัต่างๆ เช่น น ้ าหนัก 

https://flexlogistics.com/news/the-7-rs-of-logistics?utm_source=chatgpt.com
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ขนาด ความเปราะบาง และระยะทางในการขนส่ง เพ่ือให้สามารถจดัการโลจิสติกส์ไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ  

2) Right Quantity (จ  านวนท่ีถูกตอ้ง) การจดัส่งสินคา้ควรมีจ านวนท่ีเหมาะสม 
ไม่มากหรือนอ้ยเกินไป การส่งสินคา้มากเกินไปอาจท าใหเ้กิดตน้ทุนการจดัเก็บท่ีสูงข้ึน ในขณะท่ี
การส่งสินคา้นอ้ยเกินไปอาจไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้  

3) Right Condition (สภาพสินคา้ท่ีถูกตอ้ง) สินคา้ท่ีส่งถึงลูกคา้ควรอยูใ่นสรูปท่ี
ดี ไม่มีความเสียหาย การบรรจุภณัฑ์และการขนส่งควรไดรั้บการจดัการอย่างเหมาะสม เพ่ือรักษา
คุณภาพของสินคา้ 

4) Right Place (สถานท่ีท่ีถูกตอ้ง) การส่งมอบสินคา้ควรถึงสถานท่ีท่ีลูกคา้
ก าหนดอย่างถูกตอ้ง การวางแผนเส้นทางและการจดัการขอ้มูลท่ีอยู่ของลูกคา้อย่างแม่นย  าเป็น
ส่ิงจ าเป็น 

5) Right Time (เวลาท่ีถูกตอ้ง) การส่งมอบสินคา้ควรตรงต่อเวลา เพ่ือรักษา
ความพึงพอใจของลูกคา้และความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ การใชร้ะบบติดตามและการ
ประสานงานท่ีมีประสิทธิภาพสามารถช่วยใหก้ารจดัส่งเป็นไปตามก าหนดเวลา  

6) Right Customer (ลูกค้าท่ีถูกต้อง) การระบุและมุ่งเน้นไปท่ีกลุ่มลูกคา้ท่ี
เหมาะสมเป็นส่ิงส าคญั การท าวิจยัตลาดและการวิเคราะห์ขอ้มูลลูกคา้สามารถช่วยให้ธุรกิจเขา้
ใจความตอ้งการและพฤติกรรมของลูกคา้ไดดี้ข้ึน 

7) Right Cost (ตน้ทุนท่ีเหมาะสม) การจดัการตน้ทุนในการจดัส่งสินคา้อยา่งมี
ประสิทธิภาพเป็นส่ิงส าคญั การวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการโลจิสติกส์สามารถช่วยลด
ตน้ทุนและเพ่ิมความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ  

 
Tindley (2023) ไดน้ าเสนอว่า ในอดีตการเรียนการสอนจะเนน้ท่ี 3R ไดแ้ก่ การอ่าน การ

เขียน และการค านวณ และตั้งแต่นั้นเป็นตน้มา หลายภาคส่วนก็ไดพ้ฒันา 3R เป็นรูปแบบเฉพาะ
ของตนเองข้ึนมา ซ่ึงรวมถึงค าขวญัของการเคล่ือนไหวเพ่ือความยัง่ยืนอย่าง Reduce, Reuse และ 
Recycle ส าหรับในภาคส่วนของโลจิสติกส์ได้มีการพฒันารูปแบบหลกัการ 7-Right ของการ
จดัการโลจิสติกส์ ดงัน้ี 

1) การไดรั้บผลิตภณัฑท่ี์ถูกตอ้ง (Getting the Right Product) การท าใหแ้น่ใจวา่
ลูกคา้ไดรั้บผลิตภณัฑท่ี์สั่งซ้ือถือเป็นรากฐานส าคญัของระบบโลจิสติกส์ท่ีประสบความส าเร็จ พูด
อยา่งง่ายๆ กคื็อ การไม่สามารถส่งมอบผลิตภณัฑท่ี์ถูกตอ้งอาจส่งผลใหเ้กิดบทวิจารณ์เชิงลบ ตน้ทุน
ท่ีเพ่ิมข้ึนจากการขนส่งยอ้นกลบั และท่ีเลวร้ายท่ีสุดคือการสูญเสียลูกคา้ การจดัการห่วงโซ่อุปทาน
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และสินคา้คงคลงัอยา่งรอบคอบ รวมถึงการส่ือสารอยา่งสม ่าเสมอกบัซพัพลายเออร์ในทุกขั้นตอน
ของการด าเนินการสามารถช่วยใหแ้น่ใจวา่มีการส่งมอบผลิตภณัฑท่ี์ถูกตอ้งทุกคร้ัง 

2) ในปริมาณท่ีเหมาะสม (in the Right Quantity) การส่งมอบผลิตภณัฑ์ใน
ปริมาณท่ีเหมาะสมก็มีความส าคญัเช่นกนั เน่ืองจากการสั่งซ้ือมากเกินไปหรือไม่เพียงพออาจส่งผล
กระทบร้ายแรงต่อการด าเนินงานของคุณ การสั่งซ้ือมากเกินไปอาจน าไปสู่สินคา้คงคลงัส่วนเกิน 
ปัญหาการจดัเก็บในคลงัสินคา้ และปัญหาการไหลเวียนของเงินสด ในขณะท่ีการสต็อกสินคา้ไม่
เพียงพออาจส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้ในการด าเนินการ สูญเสียโอกาสทางธุรกิจ และลูกคา้ไม่พอใจ 
ธุรกิจของคุณจ าเป็นตอ้งติดตามและวิเคราะห์รูปแบบการขายและคาดการณ์ความตอ้งการในอนาคต
อยา่งแม่นย  าเพ่ือใหแ้น่ใจวา่คุณมีสต็อกสินคา้ในปริมาณท่ีเหมาะสม ในสถานท่ีท่ีเหมาะสม เม่ือคุณ
ตอ้งการ 

3) ในสรูปท่ีเหมาะสม (in the Right Condition) หากสินคา้ไดรั้บความเสียหาย
เม่ือมาถึง อาจส่งผลเสียต่อช่ือเสียงทางธุรกิจของคุณ ท าใหเ้กิดความล่าชา้และคอขวดในการจดัส่ง 
และเพ่ิมตน้ทุนการบริการ การด าเนินการดา้นโลจิสติกส์และการขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพควรมี
มาตรการป้องกนัเพ่ือใหแ้น่ใจวา่การบรรจุ การจดัการ และการขนส่งผลิตภณัฑจ์ะปกป้องผลิตภณัฑ์
จากความเสียหายและการเส่ือมคุณภาพระหวา่งการขนส่งอยา่งเหมาะสม 

4) ในสถานท่ีท่ีเหมาะสม (at the Right Place) อุตสาหกรรมโลจิสติกส์เก่ียวขอ้ง
กบัการตรวจสอบใหแ้น่ใจว่าผลิตภณัฑถู์กจดัส่งไปยงัสถานท่ีปลายทางท่ีถูกตอ้ง และน่ีคือสาเหตุท่ี 
“สถานท่ีท่ีเหมาะสม” จึงมีความส าคญัต่อกลยทุธ์ดา้นโลจิสติกส์ใดๆ ธุรกิจควรทราบพ้ืนท่ีท่ีเป็นไป
ไดท้ั้งหมดท่ีลูกคา้ของคุณตั้งอยู่เพ่ือให้แน่ใจว่าจะส่งมอบตรงเวลาและสร้างความพึงพอใจให้กบั
ลูกคา้ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งเม่ือท างานร่วมกบั 3PL และส่งมอบสินคา้ให้กบัลูกคา้ท่ีมีท่ีอยู่ปฏิบติังาน
หลายแห่ง เครือข่ายการขนส่งและการส่ือสารแบบรวมศูนยจ์ะท าใหก้ารดูแลห่วงโซ่อุปทานของคุณ
ง่ายข้ึน เพ่ือใหผ้ลิตภณัฑส์ามารถไปถึงปลายทางไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล 

5) ในเวลาท่ีเหมาะสม (at the Right Time) เน่ืองจากผูผ้ลิตและผูค้า้ปลีกจ านวน
มากด าเนินการตามรูปแบบธุรกิจแบบ Just In Time การจดัส่งค าสั่งซ้ือท่ีตรงเวลาและเช่ือถือไดจึ้ง
เป็นขอ้กงัวลท่ีส าคญัท่ีสุด การจดัส่งล่าชา้อาจท าใหเ้กิดปัญหาใหญ่ส าหรับตารางการผลิตของลูกคา้ 
และอาจน าไปสู่ความไวว้างใจท่ีขาดหายไปและการสูญเสียธุรกิจ ในขณะท่ีการจดัส่งเร็วกว่าท่ีคาด
ไวอ้าจไม่สะดวกและท าใหเ้กิดปัญหาดา้นการจดัเกบ็หรือทรัพยากรส าหรับลูกคา้ ดงันั้น การรับรอง
ว่าผลิตภัณฑ์ทั้ งหมดจะถูกจัดส่งตรงเวลาและอยู่ในกรอบเวลาการจัดส่งท่ีก าหนดจึงควรมี
ความส าคญัสูงสุด เช่นเดียวกบัการส่ือสารและหากเป็นไปได ้ควรมีขอ้มูลการติดตามแบบเรียลไทม์
เพ่ือใหลู้กคา้ทราบความคืบหนา้ของค าสัง่ซ้ืออยา่งครบถว้น 
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6) ถึงลูกคา้ท่ีถูกตอ้ง (to the Right Customer) การส่งผลิตภณัฑไ์ปยงัลูกคา้ท่ีไม่
ถูกตอ้งนั้นน่าอายและมีค่าใชจ่้ายสูงส าหรับผูส่้ง แต่ยงัอาจน าไปสู่การละเมิดขอ้มูลร้ายแรงและอาจ
เป็นปัญหาอย่างยิ่งส าหรับทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง การใชม้าตรการป้องกนัเพ่ือตรวจสอบรายละเอียด
ลูกคา้อย่างครบถว้นและให้ลูกคา้ติดตามค าสั่งซ้ือของตนไดต้ลอดวงจรการจัดส่งสามารถช่วย
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาดงักล่าวได ้

7) ในราคาท่ีเหมาะสม (at the Right Price) ผลก าไรอยูท่ี่จุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุด
ของห่วงโซ่อุปทานทุกห่วงโซ่ กลยุทธ์ดา้นโลจิสติกส์และการขนส่งท่ีย ัง่ยืนจะตอ้งสร้างสมดุล
ระหว่างความตอ้งการของความพึงพอใจของลูกคา้ การจดัการสินคา้คงคลงั และตน้ทุนการขนส่ง 
โดยไม่ละเลยผลก าไรท่ีเก่ียวขอ้งกบัราคา ธุรกิจท่ีสามารถสร้างสมดุลในกลยทุธ์การก าหนดราคาได ้
จะสามารถรักษาความสามารถในการแข่งขนัในตลาดได ้พร้อมทั้งมอบประสบการณ์เชิงบวกให้แก่
ลูกคา้ 
 

2.3 กลยุทธ์การจดัเกบ็สินค้า (Storage Strategy)  
 
กลยุทธ์การจดัเก็บสินคา้ (Storage Strategy) เป็นหน่ึงในองค์ประกอบส าคญัของระบบ

การจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management) ท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในการจดัเก็บสินคา้ การ
เบิกจ่าย และการใชพ้ื้นท่ี โดยสามารถสรุปรายละเอียดไดด้งัน้ี 

 
ความหมาย: 
กลยุทธ์การจดัเก็บสินคา้ คือ วิธีการหรือแนวทางในการวางแผนและด าเนินการจดัวาง

สินคา้ในคลงัอย่างมีระบบ โดยพิจารณาจากลกัษณะของสินคา้ ความถ่ีในการเบิกจ่าย อายุการเก็บ
รักษา และความเหมาะสมของพ้ืนท่ี เพ่ือใหเ้กิด ประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งดา้นเวลา พ้ืนท่ี และตน้ทุน 

 
James and Jerry (1998) ได้กล่าวไวใ้นหนังสือเร่ือง The Warehouse Management 

Handbook; the second edition ในเร่ือง Stock Location Methodology โดยมีการจดัแบ่งรูปแบบใน
การจดัเกบ็สินคา้นั้นออกเป็น 6 แนวคิด คือ  

1) ระบบจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System/ Fixed 

Location Storage)  

แนวความคิดในการจดัเก็บสินคา้รูปแบบน้ีเป็นแนวคิดท่ีมาจากทฤษฎีกล่าวคือ 
สินคา้ทุกชนิดหรือทุก SKU นั้น จะมีต าแหน่งจดัเก็บท่ีก าหนดไวต้ายตวัอยู่แลว้ ซ่ึงการจดัเก็บ
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รูปแบบน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเลก็ มีจ  านวนพนกังาน ท่ีปฏิบติังานไม่มากและมีจ านวน
สินคา้หรือจ านวน SKU ท่ีจดัเก็บนอ้ยดว้ย โดยจากการศึกษาพบว่าแนวคิดการจดัเก็บสินคา้น้ี จะมี
ขอ้จ ากดัหากเกิดกรณีท่ี สินคา้นั้นมีการสั่งซ้ือเขา้มาทีละมากๆจนเกินจ านวน Location ท่ีก าหนดไว้
ของสินคา้ชนิดนั้นหรือ ในกรณีท่ีสินคา้ชนิดนั้นมีการสั่งซ้ือเขา้มานอ้ยในช่วงเวลานั้น จะท าใหเ้กิด
พ้ืนท่ีท่ีเตรียมไวส้ าหรับสินคา้ชนิดนั้นวา่ง ซ่ึงไม่เป็นการใชป้ระโยชน์ของพ้ืนท่ีในการจดัเกบ็ท่ีดี  

  (1) ขอ้ดีของระบบจดัเกบ็โดยก าหนดต าแหน่งตายตวั 
   ควบคุมง่าย เหมาะส าหรับสินคา้ท่ีหมุนเวียนบ่อย 
   ลดเวลาในการคน้หาสินคา้ 
   ง่ายต่อการฝึกอบรมพนกังาน 
  (2) ขอ้เสียของระบบจดัเกบ็โดยก าหนดต าแหน่งตายตวั 

  ไม่ใช้พ้ืนท่ีจดัเก็บไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ (พ้ืนท่ีอาจว่างเปล่าบาง
ช่วงเวลา 
  หากมีการขยายสินคา้หรือจ านวน SKU เพ่ิม จะยดืหยุน่นอ้ย 

2) ระบบการจัดเก็บท่ีไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random Location 

System/ Random Location Storage)  

เป็นการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั ท าใหสิ้นคา้แต่ละชนิดสามารถ
ถูกจดัเก็บไวใ้นต าแหน่งใดก็ได ้ในคลงัสินคา้ แต่รูปแบบการจดัเก็บแบบน้ีจ าเป็นต้องมีระบบ
สารสนเทศในการจดัเก็บและติดตาม ขอ้มูลของสินคา้ว่าจดัเก็บอยู่ ในต าแหน่งใดโดยตอ้งมีการ
ปรับปรุงขอ้มูลอยู่ ตลอดเวลาดว้ย ซ่ึงในการจดัเก็บแบบน้ีจะเป็นรูปแบบท่ีใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บอย่าง
คุม้ค่า เพ่ิมการใชง้านพ้ืนท่ีจดัเก็บและเป็นระบบท่ีถือว่ามีความยืดหยุน่สูง เหมาะกบัคลงัสินคา้ทุก
ขนาด  

  (1) ขอ้ดีของระบบการจดัเกบ็ท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั 
   ใชพ้ื้นท่ีไดอ้ยา่งคุม้ค่าท่ีสุด 
   รองรับสินคา้หลากหลายและเปล่ียนแปลงบ่อย 
   ยดืหยุน่สูงเม่ือมีสินคา้ใหม่เขา้มา 
  (2) ขอ้เสียของระบบการจดัเกบ็ท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั 
   พ่ึงพาระบบเทคโนโลยสูีง หากระบบล่มอาจเกิดความล่าชา้ 
   การจดัเกบ็และเบิกอาจใชเ้วลานานถา้ไม่มีการจดัการท่ีดี 
3) ระบบการจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหัสสินคา้ (Part Number System/ ABC 

Location Storage)  
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รูปแบบการจดัเก็บโดยใชร้หสัสินคา้ (Part Number) มีแนวคิดใกลเ้คียงกบัการ
จดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location) โดยขอ้แตกต่างนั้นจะอยู่ท่ีการเก็บแบบใช้
รหสัสินคา้ นั้นจะมีล าดบัการจดัเก็บเรียงกนัเช่น รหสัสินคา้ หมายเลข A123 นั้นจะถูกจดัเก็บก่อน
รหสัสินคา้หมายเลข B123 เป็นตน้ ซ่ึงการจดัเก็บแบบน้ีจะเหมาะกบับริษทัท่ีมีความตอ้งการส่งเขา้ 
และน าออกของรหัสสินคา้ท่ีมีจ  านวนคงท่ี เน่ืองจากมีการก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บ ไวแ้ลว้ ใน
การจดัเก็บ แบบใช้รหัสสินคา้น้ี จะท าให้พนักงานรู้ต าแหน่งของสินคา้ไดง่้าย แต่จะไม่มีความ
ยืดหยุน่ในกรณีท่ีองคก์รหรือบริษทันั้นก าลงัเติบโตและมีความตอ้งการขยายจ านวน SKU ซ่ึงจะท า
ใหเ้กิดปัญหาเร่ืองพ้ืนท่ีในการจดัเกบ็  

 (1) ขอ้ดีของระบบการจดัเกบ็โดยจดัเรียงตามรหสัสินคา้ 
 ลดเวลาและระยะทางในการหยบิสินคา้ 
 ใชท้รัพยากรในการจดัเกบ็และขนยา้ยอยา่งเหมาะสม 
 สนบัสนุน FIFO และ Lean ไดดี้ 
 (2) ขอ้เสียของระบบการจดัเกบ็โดยจดัเรียงตามรหสัสินคา้ 
  ตอ้งมีการวิเคราะห์ขอ้มูลการเคล่ือนไหวอยา่งสม ่าเสมอ 
  อาจตอ้งปรับต าแหน่งสินคา้เป็นระยะ 
4) ระบบการจดัเกบ็โดยไร้รูปแบบ (Informal System/ Point of Use Location)  

เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการจดัเก็บเขา้ไวใ้น 
ระบบ และสินคา้ทุกชนิดสามารถจดัเก็บไวต้  าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ ซ่ึงพนกังานท่ีปฏิบติังาน
ในคลงัสินคา้นั้นจะเป็นผูท่ี้รู้ต  าแหน่งในการจดัเก็บรวมทั้ง จ  านวนท่ีจดัเก็บ ซ่ึงจะเห็นไดว้่ารูปแบบ
การจดัเก็บน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเล็ก มีจ  านวนสินคา้หรือ SKU นอ้ย และ มีจ านวน
ต าแหน่งท่ีจดัเก็บน้อยดว้ย ส าหรับในการท างานในนั้นจะมีการแบ่งพนักงานท่ีรับผิดชอบเฉพาะ
เป็นโซนๆ โดยท่ีแต่ละ โซนนั้นไม่ไดมี้แนวทางการปฏิบติัในเร่ืองการจดัเก็บแลว้แต่ พนักงานท่ี
ปฏิบติังานในโซนนั้นๆ ดงันั้นจึงไม่ไดมี้แนวทางท่ีเหมือนกนั จึงท าให้อาจเกิดปัญหาการจดัเก็บ
หรือการท่ีหาสินคา้นั้นไม่เจอในวนัท่ี พนกังานท่ีประจ าในโซนนั้นไม่มาท างาน  

 (1) ขอ้ดีของระบบการจดัเกบ็โดยไร้รูปแบบ 
  ลดเวลาและตน้ทุนในการเคล่ือนยา้ย 
  สนบัสนุนระบบผลิตแบบ Just-In-Time (JIT) 
  ลดความเส่ียงจากการล่าชา้ในการส่งช้ินส่วน 

 (2) ขอ้เสียของระบบการจดัเกบ็โดยไร้รูปแบบ 
  ตอ้งควบคุมจ านวนสินคา้คงคลงัอยา่งใกลชิ้ด 
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  พ้ืนท่ีจุดใชง้านอาจมีขอ้จ ากดัดา้นการจดัเกบ็ 
5) ระบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity System/ Zone 

Location Storage)  

เป็นรูปแบบการจัดเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้าหรือประเภทสินค้า 
(product type) โดยมีการจดัต าแหน่ง การวางคลา้ยกบัร้านคา้ปลีกหรือตามหา้งสรรพสินคา้ทัว่ไปท่ีมี
การจดัวางสินคา้ในกลุ่มเดียวกนัหรือประเภทเดียวกนัไว ้ต าแหน่งท่ีใกลก้นั ซ่ึงรูปแบบในการ
จดัเก็บสินคา้แบบน้ีจดัอยูใ่นแบบ combination system ซ่ึงจะช่วยในการเพ่ิมประสิทธิภาพใน การ
จดัเก็บสินคา้คือมีการเนน้เร่ือง การใชง้านพ้ืนท่ีจดัเก็บ มากข้ึน และยงัง่ายต่อพนกังาน pick สินคา้
ในการทราบถึงต าแหน่ง ของสินคา้ท่ีจะตอ้งไปหยิบ แต่มีขอ้เสียเช่นกนัเน่ืองจากพนักงานท่ีหยิบ
สินคา้จ าเป็นตอ้งมีความรู้ใน เร่ืองของสินคา้แต่ละชุดหรือ แต่ละยี่ห้อท่ีจดัอยู่ในประเภทเดียวกนั 
ไม่เช่นนั้นอาจเกิดการ pick สินคา้ผิดชนิดได ้จากตารางแสดงขอ้ดีและขอ้เสียของ การจดัเก็บใน
รูปแบบน้ี  

 (1) ขอ้ดีของระบบการจดัเกบ็สินคา้ตามประเภทของสินคา้ 
  ท าใหก้ารจดัการเป็นระบบและปลอดภยัข้ึน 
  ง่ายต่อการแบ่งงานในแต่ละพ้ืนท่ี 
  ลดความสบัสนระหวา่งประเภทสินคา้ 
 (2) ขอ้เสียของระบบการจดัเกบ็สินคา้ตามประเภทของสินคา้ 
  ใชพ้ื้นท่ีเฉพาะเจาะจงมากเกินไป อาจไม่ยดืหยุน่ 
  ตอ้งมีการวางแผนโซนอยา่งรัดกมุล่วงหนา้ 
6) ระบบการจดัเกบ็แบบผสม (Combination System Weight/Volume Location 

Storage หรือ Zone-based Storage)  
เป็นรูปแบบการจดัเก็บท่ีผสมผสานหลกัการของรูปแบบการจดัเก็บในขา้งตน้ 

โดยต าแหน่งในการจดัเก็บนั้นจะ มีการพิจารณาจากเง่ือนไขหรือขอ้จ ากดัของสินคา้ ชนิดนั้นๆ เช่น 
หากคลงัสินคา้นั้นมีสินคา้ท่ีเป็นวตัถุอนัตรายหรือสารเคมีต่างๆ รวมอยูก่บัสินคา้อาหาร จึงควรแยก
การจดัเก็บสินคา้อนัตราย และสินคา้เคมีดงักล่าวใหอ้ยูห่่างจากสินคา้ประเภทอาหาร และ เคร่ืองด่ืม 
เป็นตน้ ซ่ึงถือเป็นรูปแบบการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั ส าหรับพ้ืนท่ีท่ีเหลือในคลงัสินคา้
นั้น เน่ืองจากมีการค านึงถึงเร่ืองการใชง้านพ้ืนท่ีจดัเกบ็  

 (1) ขอ้ดีของระบบการจดัเกบ็แบบผสม 
  ป้องกนัความเสียหายจากการจดัซอ้นผิดวิธี 
  ช่วยเพ่ิมความปลอดภยัใหพ้นกังานและสินคา้ 
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  เหมาะกบัสินคา้ท่ีตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรยก 
 (2) ขอ้เสียของระบบการจดัเกบ็แบบผสม 
  ใชพ้ื้นท่ีแนวตั้งไดไ้ม่เตม็ท่ีในบางกรณี 
  หากจดัการไม่ดี อาจใชเ้วลานานในการหยบิสินคา้ 

 

สรุปประเภทของกลยทุธ์การจดัเกบ็สินคา้ ดงัแสดงในตารางท่ี 2.1  
 

ตารางท่ี 2.1 แสดงสรุปกลยทุธ์การจดัเกบ็สินคา้ 
กลยทุธ์ รายละเอียด เหมาะส าหรับ 

1.Fixed Location 
Storage 

จัดเก็บสินค้าประเภทเดียวกนัใน
จุดเดิมเสมอ 

สินค้าท่ีมีปริมาณคงท่ีและเบิก
บ่อย 

2. Random Location 
Storage 

สินคา้สามารถวางไดทุ้กต าแหน่งท่ี
วา่ง โดยมีระบบบนัทึกพิกดั 

คลงัขนาดใหญ่ หรือท่ีตอ้งการ
ใชพ้ื้นท่ีสูงสุด 

3. Class-based Storage แบ่งพ้ืนท่ีตามกลุ่มสินคา้ (A, B, C) ใชร่้วมกบัการวิเคราะห์ ABC 

4. FIFO-based Storage 
สิ นค้ า ท่ี เ ข้ า ก่ อน ถู กจัด ให้อ ยู่
ดา้นหนา้เพ่ือใหห้ยบิออกก่อน 

สินคา้เน่าเสียง่าย, มีวนัหมดอาย ุ

5. LIFO-based Storage 
สินค้าใหม่จะถูกจัดวางด้านหน้า 
หยบิใชง้านก่อน 

สินค้าไม่มีว ันหมดอายุ,  งาน
ก่อสร้าง 

6. Zone-based Storage 
แบ่งพ้ืนท่ีคลังออกเป็นโซนตาม
ประเภท, น ้าหนกั หรืออุณหภูมิ 

คลังสินค้า ท่ี เก็บสินค้าหลาย
ประเภทหรือมีขอ้ก าหนดพิเศษ 

 

2.4 การลดความสูญเปล่า  
 

การลดความสูญเปล่า (Waste Reduction) ซ่ึงเป็นหน่ึงในหัวใจส าคัญของการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ โดยเฉพาะในการประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบ Lean Logistics และ
การควบคุมสินคา้คงคลงัอยา่งเหมาะสม ดงัน้ี 
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2.4.1 หลกัการการลดความสูญเปล่า 8 ประการ 
 
ในการลดความสูญเปล่านั้นท าไดโ้ดยวิเคราะห์หาว่าเรามีความสูญเปล่าอะไรบา้ง แลว้ก็

ก าจดัมนัออกไปเสีย ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้ความสูญเปล่าแบ่งออกได ้เป็น 8 ประการ คือ  
1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) หมายถึงการผลิต 

สินคา้ท่ีเกินความตอ้งการ ซ่ึงอาจเกิดจากการปฏิบติังานท่ีผิดพลาด ขาดประสิทธิภาพหรือเกิดจาก

การผลิตท่ีเผื่อเอาไวม้ากเกินไป ส าหรับแนวทางแกไ้ข คือ วิเคราะห์หาจุดบกพร่องในการปฏิบติังาน 

และปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพสูงขั้นในดา้น คน เคร่ืองจกัร วสัดุอุปกรณ์ วิธีการปฏิบติังาน และ 

สภาพแวดลอ้ม รวมไปถึง ควรปรับปรุงขั้นตอนการส่ือสารใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน สอดคลอ้งกบั

แนวคิดของนกัวิชาการ Liker (2004) กล่าวว่า การผลิตมากเกินไปเป็นความสูญเปล่าท่ีร้ายแรงท่ีสุด 

เน่ืองจากน าไปสู่การสะสมสินคา้คงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น และเพ่ิมตน้ทุนในการจดัเก็บ และ Womack 

and Jones (1996) ไดเ้นน้ย  ้าถึงความส าคญัของการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ (Just-In-Time) 

เพ่ือหลีกเล่ียงการผลิตมากเกินไปและยงัสอดคลอ้งกบั Lean Enterprise Institute (2020) ระบุว่าการ

ผลิตมากเกินไปเป็นความสูญเปล่าท่ีส าคญัท่ีสุด เน่ืองจากเป็นตน้เหตุของความสูญเปล่าอ่ืนๆ 

2) ความสูญเปล่าจากการขนยา้ย (Transportation) มกัเกิดจากการก าหนด

ทิศทาง ในการไหลของงาน (Process Flow) ท่ีไม่เหมาะสม อาจจะไกลเกินไป ซ่ึงตอ้งมีการขนยา้ย

สินคา้จากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง ซ่ึงในท่ีน้ีมีการขนยา้ย ทั้งในแนวราบและแนวด่ิง ท าให้เสียเวลา

มากและอาจส่งผลกระทบท าให้เกิดความเสียหายระหว่างท่ีมีการขนยา้ยหรือเคล่ือนยา้ยอีกดว้ย 

สอดคลอ้งกบัแนวคิดของนกัวิชาการ Womack and Jones (1996) ท่ีกล่าวว่า การลดการขนส่งท่ีไม่

จ าเป็นผ่านการจดัวางผงัโรงงานและกระบวนการท่ีเหมาะสม รวมถึง พิภพ สุนทรสัจบูลย ์(2558) 

ไดอ้ธิบายถึง การวางแผนและการจดัการการขนส่งเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดความสูญเปล่า และ 

Bastian Solutions (2021) ท่ีอธิบายวา่ การขนส่งท่ีไม่จ าเป็นเพ่ิมตน้ทุนและเวลาในการด าเนินงาน 

3) ความสูญเปล่าจากการเกิดของเสีย ตอ้งแกไ้ขงาน (Defective) สาเหตุของ

ปัญหาน้ีมีมากมาย ซ่ึงตน้ตอส าคญัคือการขาดการเตรียมความพร้อมของ 4M&1E (Men, Machine , 

Material, Method Environment) และอาจรวมไปถึงการส่ือสาร การการควบคุมกระบวนการท่ีขาด

ประสิทธิภาพ ส าหรับวิธีในการแกไ้ข ควรเตรียมความพร้อมก่อนเร่ิมลงมือปฏิบติัของ 4M&1E และ

ตอ้งเขา้ไปหมัน่ติดตาม ตรวจสอบการปฏิบติังานอยู่เสมอเพ่ือหาจุดผิดปกติ จะไดรี้บด าเนินการ

แกไ้ขไดท้นัเวลา สอดคลอ้งกบัแนวคิดของนกัวิชาการ Liker (2004) ท่ีอธิบายถึงการสร้างคุณภาพ
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ในกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียและขอ้ผิดพลาด กบั Shah and Ward (2007) ไดน้ าเสนอเสนอ

วิธีการวดัและลดของเสียในกระบวนการผลิต และ Lean Enterprise Institute (2020) ท่ีระบุว่าของ

เสียหรือขอ้ผิดพลาดส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกคา้และตน้ทุนการผลิต 

4) ความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป (Over Stock)การเก็บสินคา้

คงคลงันั้นรวมวตัถุดิบ (Raw Material) สินคา้ระหว่างกระบวนการผลิต (WIP: Work In Process) 

และ สินคา้ท่ีผลิตส าเร็จแลว้ (Finish Good) สาเหตุของปัญหาน้ีโดยทัว่ไปแลว้มีอยู่ดว้ยกนัสอง

สาเหตุ สาเหตุแรกก็เป็นผลมาจากการผลิตสินคา้ท่ีมากจนเกินไป แลว้ขายไม่ได ้ขายไม่ออก ถา้เป็น

สินคา้ท่ีมีอายจุ  ากดั แลว้ขายไม่ออก เม่ือถึงก าหนด หมดอาย ุตอ้งท้ิงไปก็น่าเสียดาย และน่า เสียใจ 

รวมทั้งน่าโมโหน่าดู ส่วนสาเหตุท่ีสองคือ การเผื่อเอาไวอุ้่นใจดี มีทั้ง การเตรียมวตัถุดิบเผื่อเอาไว ้

เผื่อพลาดจะไดไ้ม่มีปัญหา โดยเฉพาะวตัถุดิบท่ีน าเขา้มาจากต่างประเทศ การกระท าเช่นน้ี เงินจม 

ตน้ทุนจม แถมตอ้งมาเสียพ้ืนท่ี เสียค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ และเส่ียงต่อการช ารุด เสียหายและสูญ

หายอีกต่างหาก วิธีการแกก้็คือ ควรน าระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี หรือ JIT (Just In Time) มา

ประยกุตใ์ช ้สอดคลอ้งกบัแนวคิดของนกัวิชาการ Liker (2004) ที่ช้ีแนะว่าการจดัการสินคา้คงคลงั

อยา่งมีประสิทธิภาพเพ่ือหลีกเล่ียงการสะสมสินคา้ท่ีไม่จ  าเป็น กบั พิสิษฐ ์บุญญฤทธิพงษ ์(2562) ได้

น าเสนอรูปแบบการประยุกต์ใชแ้นวคิดลีนในการจดัการสินคา้คงคลงัเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ และ 

Machine Metrics (2019) ท่ีช้ีให้เห็นว่าสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไปเป็นภาระทางการเงินและพ้ืนท่ี

จดัเกบ็ 

5) ความสูญเปล่าจากขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีขาดประสิทธิภาพ (Process) 

สาเหตุมกัเกิดจากการออกแบบการท างานท่ีไม่ดี ท าใหข้ั้นตอนการปฏิบติังานไม่เหมาะสม เช่นเกิด

ความซ ้าซอ้น ติดๆขดัๆ แลว้ยงัไม่ดีตอ้งน ามาปรับแต่งอีก ท าใหเ้สียเวลาและค่าใชจ่้าย รวมทั้งท าให ้

ผูป้ฏิบติังานเกิดความยุง่ยากหรืออาจเกิดจากการขาดมาตรฐานการปฏิบติังานท่ีไม่ดีพอหรือตรงขา้ม

อาจมีมาตรฐานการปฏิบติังานท่ีเขม้งวดเกินความจ าเป็นก็ได ้ส าหรับแนวทางในการแกไ้ขคือ ควร

ออกแบบระบบการผลิตให้ดีตั้ งแต่ตอนแรกและควรประยุกต์ใช้เคร่ืองมืออ่ืนๆมาช่วยในการ 

ควบคุมกระบวรการและคุณภาพสินคา้ เช่น การใชห้ลกัสถิติ (Statistic) การใชห้ลกัของการของ 

วิศวกรรมอุตสาหการ IE (Industrial Engineering) หรือ หลกัการวิจยัดุลยง์านหรือ OR (Operation 

Research) เป็นตน้ สอดคลอ้งกบัแนวคิดของนกัวิชาการ Ohno (1988) ท่ีช้ีแนะว่าวิธีการเนน้การ

หลีกเล่ียงกระบวนการท่ีไม่จ าเป็นซ่ึงไม่เพ่ิมคุณค่าให้กบัลูกคา้ กบั Shah and Ward (2007) ได้

น าเสนอวิธีการวดัและลดการผลิตเกินความจ าเป็นในกระบวนการผลิต และ LeanScape (2020) 
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ระบุว่าการผลิตเกินความจ าเป็นเป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการไม่เขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้

อยา่งแทจ้ริง 

6) ความสูญเปล่าจากการรอคอยงาน (Waiting)ปัญหาน้ีเกิดข้ึนได้กับผูท่ี้ 

ปฏิบติังานในสายการผลิตโดยตรง และแผนกท่ีสนบัสนุน ซ่ึงสาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากการรองานไม่ 

มา กไ็ม่รู้จะท าอะไร เพราะเคร่ืองจกัรเสีย แผนกก่อนหนา้ไม่เอางานมาส่ง วตัถุดิบขาด Part ไม่มี รอ 

เอกสาร รอโทรศพัท ์รอการตอบกลบั หรือไม่ก็ รอกนัไป ก็รอกนัมาก ไม่ลงมือท ากนัเสียที ส าหรับ 

วิธีการแกไ้ขปัญหาน้ีกอ็าจท าไดโ้ดย ควรมีการวางแผนงานใหเ้หมาะสม เพ่ือลดเวลาการรอระหว่าง 

กระบวนการ ควรจดักระบวนการท างานใหส้มดุล (Balance) จดัเคร่ืองมืออุปกรณ์ และวตัถุดิบให้ 

พร้อมก่อนเร่ิมงาน เพ่ือลดการว่างงาน แต่ถา้ตอ้งรองานจริง ๆ ก็ควรจดัพนกังานไปอบรม หรือไป 

ท างานในแผนกอ่ืนท่ีเขาพอท าได ้สุดทา้ยก็อบรมให้เขามีทกัษะในการท างานไดห้ลายประเภท 

(Multi Skill) เพ่ือจะไดไ้ม่ว่าง สอดคลอ้งกบัแนวคิดของนกัวิชาการ Ohno, T. (1988) ช้ีให้เห็นว่า 

เวลาท่ีเสียไปกบัการรอคอยเป็นความสูญเปล่าท่ีสามารถลดลงไดด้ว้ยการปรับปรุงกระบวนการและ

การจัดสมดุลงาน และ  Shah and Ward (2007) ได้น าเสนอวิธีการวดัและลดเวลารอคอยใน

กระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ Machine Metrics (2019) ช้ีใหเ้ห็นวา่การรอคอยเป็นหน่ึงใน

ความสูญเปล่าท่ีลดประสิทธิภาพการผลิต 

7) ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Motion) ปัญหาน้ีเกิด 

จากการออกแบบขั้นตอนวิธีในการปฏิบติังานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมไปหยิบของ ตอ้งกม้ตวั 

ตอ้งหมุนมือ ขยบัแขน ตอ้งยกของ เป็นตน้ ท าแบบน้ีนาน ๆ ผูป้ฏิบติัก็จะเกิดความเม่ือยลา้ ท าให้ 

เกิดความล่าชา้ และปัญหาความผิดพลาด กม็กัจะเกิดข้ึนตามมา ส าหรับวิธีการแกไ้ข ควรน าแนวคิด 

การศึกษาการเคล่ือนไหว และการศึกษาเวลา (Motion and Time Study) เพ่ือมาประยกุตใ์ช ้ดูว่าจุด 

ไหนท่ีเราควรปรับ ควรใช้เคร่ืองมือจับยึด ( Jig หรือ Fixture) หรือควรปรับปรุง อุปกรณ์ 

ประกอบการท างาน เช่น โต๊ะ เกา้อ้ี ชั้นวางของ กล่องเก็บ Part หรือ ใชอุ้ปกรณ์แขวนเพ่ือลดกนัยก 

ให้อยู่ในระดบัท่ีเหมาะสมกบัผูป้ฏิบติังานมากท่ีสุด เป็นตน้ สอดคลอ้งกบัแนวคิดของนกัวิชาการ 

Ohno (1988) ท่ี ช้ีให้เห็นว่า เน้นการลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็นของพนักงานเพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการท างาน กบั สุรียพ์ร พุทธพรหม (2561) ไดน้ าเสนอวิธีการลดการเคล่ือนไหวท่ี

ไม่จ าเป็นในกระบวนการจดัเก็บสินคา้ในคลงั และ LeanScape (2020) อธิบายว่าการเคล่ือนไหวท่ี

ไม่จ าเป็นเพ่ิมความเหน่ือยลา้และลดประสิทธิภาพการท างาน 
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8) ความสูญเปล่าจากการไม่น าเอาความคิดสร้างสรรค์ของพนกังานมาใชใ้ห้

เกิด ประโยชน์ (Idea)อนัน้ีส าคัญมาก เพราะโลกปัจจุบันเราอยู่บนเศรษฐกิจฐานความรู้ หรือ 

(Creative Economy) จะสงัเกตไดว้า่บริษทัใหญ่ๆท่ีมีช่ือเสียงโด่งดงั จะใหค้วามส าคญักบัเร่ืองน้ีมาก 

โดยมกัจะใชกิ้จกรรมไคเซ็น (Kaizen) กิจกรรมขอ้เสนอแนะ (Suggestion) กิจกรรมกลุ่ม คิวซีซี 

(Quality Control Circle) เพื่อเปิดโอกาสใหพ้นกังานไดน้ าความคิดสร้างสรรคท่ี์ตนเองมีเพื่อใชใ้น

การแกไ้ขปัญหา ปรับปรุง พฒันาและเสนอแนวคิดใหม่ๆ เพ่ือพฒันาตนเองและบริษทัให้ดีขั้น 

(ทองพนัชัง่ พงษว์ารินทร์, 2553) สอดคลอ้งกบัแนวคิดของนกัวิชาการ Womack and Jones (1996) 

ช้ีใหเ้ห็นว่า และ Lean Enterprise Institute (2020) ช้ีใหเ้ห็นว่าการไม่ใชค้วามสามารถของบุคลากร

เป็นการสูญเสียทรัพยากรท่ีมีค่า  

 
สรุปหลกัการการลดความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Types of Waste in Lean) ดงัแสดงใน

ตารางท่ี 2.2 
 

ตารางท่ี 2.2 แสดงสรุปหลกัการการลดความสูญเปล่า 8 ประการ 
ล าดบั ความสูญเปล่า ภาษาองักฤษ รายละเอียด 

1 การผลิตมากเกินไป Overproduction 

การผลิตหรือจดัเก็บสินคา้มากเกินกว่าท่ี

ลูกคา้ตอ้งการ ท าให้เกิดการกกัตุนสินคา้ 

ใชพ้ื้นท่ีและตน้ทุนเพ่ิมโดยไม่จ าเป็น 

2 การรอคอย Waiting 

เ ว ล า ท่ี สู ญ เ สี ย จ า ก ก า ร ร อ วัต ถุ ดิ บ 

เคร่ืองจกัร หรือค าสัง่การ เช่น พนกังานรอ

รถยก รอเอกสาร ฯลฯ 

3 
การขนส่งเกินความ

จ าเป็น 
Transportation 

การเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหว่างกระบวนการ

ท่ีไม่จ า เป็น ท าให้ส้ินเปลืองเวลาและ

ค่าใชจ่้าย 

4 
การผลิตเกินความ

จ าเป็น 
Over-processing 

การท างานซ ้ าซ้อนหรือใช้เค ร่ืองมือ/

กระบวนการท่ีซับซ้อนเกินจ าเป็น เช่น 

การบรรจุหลายชั้นโดยไม่เพ่ิมคุณค่าให้

ลูกคา้ 
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ตารางท่ี 2.2 แสดงสรุปหลกัการการลดความสูญเปล่า 8 ประการ (ต่อ) 
ล าดบั ความสูญเปล่า ภาษาองักฤษ รายละเอียด 

5 
สินคา้คงคลงัเกิน

จ าเป็น 
Inventory 

การเก็บวสัดุหรือสินค้าเกินความจ าเป็น 

เช่น สินคา้ชา้ในการหมุนเวียน ท าใหพ้ื้นท่ี

จดัเกบ็เตม็และเส่ียงต่อความเสียหาย 

6 
การเคล่ือนไหวท่ีไม่

จ าเป็น 
Motion 

การเคล่ือนไหวของพนักงานท่ีเกินความ

จ าเป็น เช่น เดินไปกลบัหลายรอบ ยืดตวั

หรือกม้บ่อย 

7 
ของเสียหรือ

ขอ้ผิดพลาด 
Defects 

สินค้าท่ีผิดพลาดจากกระบวนการผลิต

หรือจัดเก็บผิดท่ี ต้องมีการแก้ไข/ซ่อม 

หรืออาจตอ้งท้ิง 

8 

การใช้

ความสามารถของ

บุคลากรไม่เตม็ท่ี 

Unused Talent / 

U n d e r u t i l i z e d 

People 

ไม่เปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วม 

หรือไม่ใชศ้กัยภาพอย่างเต็มท่ี เช่น ไม่รับ

ฟั ง ข้ อ เ สน อ แน ะ ท่ี ส า ม า ร ถพัฒน า

กระบวนการ 

 

2.4.2 หลกัการตามทฤษฎ ีFIFO  
 
FIFO (First in First Out) หมายถึง สินคา้ใดท่ีเขา้คลงัสินคา้ก่อนก็หมุนเวียนออกไปก่อน 

เพ่ือลดความเส่ือมจากการจดัเก็บเป็นเวลานาน การเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO: First in First out) เป็น 
วิธีท่ีใชใ้น การวดัตน้ทุนของสินคา้โดยตั้งอยูใ่นสมมติฐานว่าสินคา้หรือ วตัถุดิบท่ีซ้ือเขา้มาใชก่้อน 
จะตอ้งถูกน าออกขายหรือน ามาใชก่้อนเช่นกนั การเขา้ก่อนออกก่อนมีแนวคิดเป็นไปตามการค่า
โดย ปกติท่ีบริษทัมกัจะตอ้งขาย หรือใชข้องเก่าก่อนเสมอ ดงันั้นดว้ยระบบการเขา้ก่อนออกก่อน 
ตน้ทุน ของวตัถุดิบท่ีซ้ือเขา้มาก่อนจะใชเ้ป็นตน้ทุนสินคา้ท่ีผลิตออกมาก่อนดว้ยเช่นกนั  

FEFO (First Expire date First Out) หมายถึง สินคา้ใดท่ีจะหมดอายกุ่อนจ่ายออกไป ก่อน 
เพ่ือลดความเสียหายจากสินคา้หมดอายแุละไม่เกิดการสูญเสีย  

LIFO (Last in First Out) หมายถึง สินคา้ท่ีเขา้คลงัทีหลงั ใหจ่้ายออกไปก่อน สินคา้พวก 
น้ี ไดแ้ก่ วตัถุดิบในการผลิต สินคา้ท่ีมีอายจุากดั สารเคมี เป็นตน้ การเขา้หลงัออกก่อน (LIFO: Last 
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in First out) เป็นวิธีท่ีใชใ้นการวดัตน้ทุนของสินคา้ โดยตั้งอยูใ่นสมมติฐานว่าสินคา้หรือวตัถุดิบท่ี
ซ้ือเขา้มาใชที้หลงัสุด จะตอ้งถูกน าออกขายหรือน ามาใชก่้อนโดยตามหลกัของระบบการเขา้หลงั
ออกก่อนตน้ทุนของวตัถุดิบท่ีซ้ือเขา้มาทีหลงัสุดจะใชเ้ป็นตน้ทุนสินคา้ท่ีผลิตออกมาก่อนการคิด
ตน้ทุน สินคา้โดยใช้หลกัวิธีการเขา้หลงัออกก่อนจะแสดงถึงตน้ทุนสินคา้ท่ีมีราคาใกลก้บัราคา
ตลาด 

 

2.4.3 การควบคุมด้วยระบบมองเห็น (Visual Control System) 
 
การควบคุมดว้ยระบบมองเห็น (Visual Control หรือ Visual Management) คือ การใช้

เคร่ืองมือทางสายตา เช่น ป้าย สี สัญลกัษณ์ กราฟ หรือส่ือแสดงสถานะ เพ่ือช่วยให้ผูป้ฏิบติังาน 
เขา้ใจสถานะของระบบหรือกระบวนการไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งใชค้  าพูดหรือค าอธิบาย (Liker, 2004, 
p. 149; Shingo, 1986, pp. 63–65; Womack & Jones, 1996, p. 57) 

 
กุลรัตน์ สุธาสถิติชยั (2552, น. 4) Visual Control หรือ การควบคุมดว้ยสายตา คือ การ

ปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ รวมถึงการจดัการอ่ืนๆ โดย
ใชห้ลกัการท่ีว่า การมองเห็นเป็นช่องทางในการรับรู้ขอ้มูลท่ีรวดเร็วท่ีสุดของมนุษย ์ดงันั้นการใช้
สายตาจึงสามารถสังเกตเห็นความผิดปกติ หรือการเปล่ียนแปลงใดๆ และสามารถตอบสนองการ
ควบคุมกระบวนการของ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์และการจดัการอ่ืนๆให้กลบัคืนสู่สภาวะปกติไดเ้ร็ว
ท่ีสุดและยงัน าไปสู่การปรับปรุงในระดบัท่ีสูงข้ึน 

 
การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เป็นระบบควบคุมการท างานท่ีท าให้

พนกังานทุกคนสามารถเขา้ใจ ขั้นตอนการท างาน เป้าหมาย ผลลพัธ์การท างานไดง่้าย และชดัเจน 
รวมถึงเห็นความผิดปกติต่าง ๆ และแกไ้ขไดอ้ย่างรวดเร็ว โดยใชบ้อร์ด ป้าย สัญลกัษณ์ กราฟ สี 
และอ่ืน ๆ เพ่ือส่ือสารให้พนกังานและบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งทุกคนทราบถึงขอ้มูลข่าวสาร ท่ีส าคญั
ของสถานท่ีท างาน ซ่ึงจ าเป็นตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจหลกัการของ Visual Control ในทิศทาง
เดียวกนัเพ่ือให้เกิด ประโยชน์ในการประยุกต์ใชอ้ย่างมีประสิทธิภาพในองค์กร การควบคุมเชิง
ประจกัษ์ การควบคุมดว้ยสายตา หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็น โดยทัว่ไปเป็นเทคนิคท่ีใชใ้น
ระบบ เคร่ืองจกัรอยูแ่ลว้ ไม่ใช่เร่ืองใหม่ หากแต่ในระบบการบริหารจดัการทัว่ไป เป็นเทคนิคใหม่ท่ี
ก าลังเติบโตอยู่ในขณะน้ี องค์กร ต่าง ๆ ทั้ งภาครัฐและเอกชน เ ร่ิมน ามาใช้เ พ่ือปรับปรุง
ประสิทธิภาพและคุณภาพองคก์ร  
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2.5 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง  
 

สุภาภรณ์ ชินารักษ์ (2560) การประยุกต์ใช้กลยุทธ์ในการจัดการคลังสินค้าเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการบริหารหอ้งเยน็ ไดศึ้กษาการจดัการคลงัสินคา้หอ้งเยน็ใหเ้กิดประสิทธิภาพและ
ลดปัญหาสินคา้ท่ีเสียหายและสูญหายภายในคลงัสินคา้หอ้งเยน็ กรณีศึกษาบริษทัปิติเซ็นเตอร์ห้อง
เยน็จ ากดั ผลการวิจยัพบว่าปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพในกระบวนการจดัการคลงัสินคา้มีผลต่อ
ประสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินคา้ในระดบัมาก โดยเฉพาะการใชร้ะบบ Cross Docking ในการ
จดัการรับ-จ่ายสินคา้ภายใน 24 ชัว่โมง ซ่ึงช่วยลดความผิดพลาดในการจดัส่งและเพ่ิมความพึงพอใจ
ของลูกคา้ไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 

 
ปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร (2560) การเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการคลงัสินคา้ โดยใช้

เทคนิค ABC Classification และ Visual Control ในการจดัหมวดหมู่สินคา้และป้ายบ่งช้ีต าแหน่ง 
พบว่าสามารถลดระยะเวลาในการหยิบสินคา้ไดถึ้ง 48.17% จากเดิม 12 ชัว่โมง 21 นาที 18 วินาที 
เหลือเพียง 6 ชัว่โมง 25 นาที 23 วินาที นอกจากน้ียงัสามารถเพ่ิมความถูกตอ้งในการจดัเก็บสินคา้ 
และลดความผิดพลาดในการตรวจนบัไดอ้ยา่งชดัเจน 

 
สมคิด บุณยสรณ์สิริ (2559) ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการส่งมอบสินคา้ใหท้นัเวลา

กรณีศึกษาบริษทัโลจิสติกส์แห่งหน่ึง พบว่าสาเหตุหลกัของความล่าชา้เกิดจากระบบจดัการภายใน
ไม่เป็นระบบ การศึกษาน้ีเสนอแนวทางการปรับปรุงการส่ือสารภายในองค์กร การก าหนดหนา้ท่ี
ความรับผิดชอบใหช้ดัเจน และการใชร้ะบบเทคโนโลยีสนบัสนุนการติดตามสถานะค าสั่งซ้ือ เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพการส่งมอบสินคา้ 

 
Swamidass (2000) ศึกษาระบบโลจิสติกส์ห่วงโซ่ความเย็นทางรถไฟ และเสนอกรอบ

แนวคิดในการพฒันาระบบ โดยใชบ้ริการขอ้มูลเป็นรากฐาน และการจดัการเป็นการรับรอง ซ่ึงเป็น
แนวทางการพฒันาระบบโลจิสติกส์แบบทนัสมยัท่ีสามารถประยุกต์ใชก้บัคลงัสินคา้ได ้โดยเนน้
การใชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศ ระบบติดตามสินคา้ และการออกแบบโครงสร้างพ้ืนฐานเพ่ือรองรับ
การจดัส่งสินคา้แบบควบคุมอุณหภูมิ 

 
ภานุพงศ ์ดารากยั และศกัด์ิชาย รักการ (2565) ศึกษาการจดัวางคลงัสินคา้และเทคนิค FIFO 

และ ABC Classification เพ่ือเพ่ิมความแม่นย  าในการจดัเกบ็สินคา้ และลดเวลาในการเบิกจ่ายสินคา้ 



 25   

 

โดยเนน้กลุ่มสินคา้ประเภท A ใหอ้ยูใ่กลท้างเขา้ออก เพ่ือความสะดวกในการหยิบใชง้าน ส่งผลให้
ลดรอบเวลาและตน้ทุนการจดัการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 
ณัฐวรรณ สมรรคจนัทร์ และคณะ (2563) ศึกษาการจดัระบบคลงัสินคา้ใหม่ในธุรกิจคา้

ปลีก พบว่า การปรับเปล่ียนรูปแบบการจดัเก็บสามารถลดระยะเวลาเฉล่ียต่อใบเบิกสินคา้ไดถึ้ง 37 
นาที ช่วยเพ่ิมความรวดเร็วในการบริการลูกคา้ไดอ้ย่างมีนยัส าคญั และยงัส่งผลใหส้ามารถบริหาร
พ้ืนท่ีจดัเกบ็ใหเ้หมาะสมกบัประเภทสินคา้แต่ละประเภทไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 
รัชเกา้ ธ ารงธรรม และศุภกรณ์ เป่ียมหน้าไม ้(2562) การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดเก็บ

วตัถุดิบประเภทผา้ พบว่าการจดัแยกตามสีและหมวดหมู่ช่วยลดเวลาการคน้หาและหยิบสินคา้ได้
อยา่งชดัเจน ลดเวลาการเบิกจ่ายไดม้ากกวา่ 60% นอกจากน้ียงัช่วยเพ่ิมความถูกตอ้งในการตรวจนบั
และลดความผิดพลาดในการจดัส่งสินคา้ไปยงัสายการผลิต 

 
จิรศกัด์ิ แกว้เกิด และศกัด์ิชาย รักการ (2561) พบว่า การจดัเรียงสินคา้อยา่งมีระบบและการ

ท าป้ายบ่งช้ีต าแหน่งช่วยลดเวลาในการท างานจาก 26.5 นาที เหลือเพียง 13 นาทีต่อบิล และสามารถ
ลดตน้ทุนการท างานล่วงเวลาได ้100% ซ่ึงเป็นผลจากการจดัวางสินคา้ใหม่ การวางผงัคลงัอย่าง
เหมาะสม และการเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจดัการทรัพยากร 

 
ธีรภทัร คงอ่อน (2564) ศึกษาการประยุกต์ใชร้ะบบ RFID ในการบริหารจดัการสินคา้คง

คลงัในคลงัอะไหล่ พบว่าสามารถลดความคลาดเคล่ือนในการตรวจนบั และเพ่ิมความแม่นย  าของ
ขอ้มูลสินคา้คงเหลือได ้ช่วยใหส้ามารถติดตามสินคา้คงคลงัแบบเรียลไทม ์และลดเวลาการจดัเกบ็-
หยบิสินคา้ไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 

 
Kamath and Roy (2019) งานวิจยัน้ีใช้โปรแกรมจ าลองเพ่ือวิเคราะห์การจดัวางสินค้า

ภายในคลงัร่วมกบัหลกัการ Lean พบว่าสามารถลดการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็นไดก้ว่า 35% และเพ่ิม 
Productivity ของพนกังานไดอ้ย่างมีนยัส าคญั อีกทั้งยงัแสดงให้เห็นว่าการออกแบบพ้ืนท่ีจดัเก็บ
ตามหลกัการ Lean สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ในระยะยาวได ้

 
 
 



  

 
บทที่ 3 

 
วธีิการด าเนินการวจิยั 

 
การศึกษาวิจยัเร่ือง “กิจกรรมดา้นโลจิสติกส์ท่ีส่งผลต่อการจดัการคลงัสินคา้ กรณีศึกษา 

บริษทั ซีพี บีแอนดเ์อฟ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั” ทางผูศึ้กษาไดด้  าเนินการตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 

3.1 ผู้ให้ข้อมูลส าคญัและระยะเวลาในการด าเนินการวจิยั 
 

3.1.1 ผูใ้หข้อ้มูลส าคญั 
ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัท่ีใชใ้นการศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีคือ ผูจ้ดัการ หัวหนา้งานหรือเจา้หนา้ท่ีมี

ส่วนเก่ียวข้องกับคลงัสินค้าบริษทั ซีพี บีแอนด์เอฟ (ไทยแลนด์) จ  ากัด จ  านวนทั้ งหมด 7 คน 
(Krueger & Casey, 2015, p. 6)  

3.1.2 ระยะเวลาในการด าเนินการวิจยั 
ตั้งแต่วนัท่ี 3 พฤศจิกายน 2567 ถึง 3 เมษายน 2568 ระยะเวลา 5 เดือน 

 

3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิยั 
 

ผูศึ้กษาไดน้ าเทคนิคท่ีน ามาใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มูลเชิงคุณภาพ เช่น การสงัเกต การ
พดูคุยการสมัภาษณ์ การวิเคราะห์โดยการพรรณนา และสรุปเป็นความคิดเห็น ดงัน้ี 

 
3.2.1 การสนทนากลุ่ม (Focus Group Discussion) เป็นวิธีการเก็บขอ้มูลเชิงคุณภาพ

กบักลุ่มบุคคล ท่ีอยูใ่นสถานการณ์อยา่งเดียวหรือใกลเ้คียงกนั เหมาะส าหรับการศึกษาท่ีมีความมุ่ง
หมายใหเ้กิดความรู้ความ เขา้ใจ เช่น การคน้หาประเดน็ของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงท่ียงัไม่มีความรู้มาก่อน 
(Exploratory) การหาค าอธิบาย ส าหรับปรากฏการณ์บางอย่าง (Explanatory) การประเมิน
สถานการณ์ (Assessment) เป็นตน้ กลุ่มของผูเ้ขา้ร่วมสนทนาจะถูกเลือกมาจากประชากรเป้าหมายท่ี
ก าหนดไว ้ควรมีประมาณ 6-10 คน คน (Krueger & Casey, 2015, p. 6) และมีผูด้  าเนิน การสนทนา 



 27   

 

(Moderator) เป็นผูค้อยจุดประเด็นในการสนทนาเพ่ือชักจูงให้กลุ่มเกิดแนวคิดและแสดงความ
คิดเห็นออกมา (สุชาติ ประสิทธ์ิรัฐสินธ์ุ และกรรณิการ์ สุขเกษม, 2551, น. 56)  

3.2.2 การประชุมระดมสมอง (Brainstorming) เป็นเทคนิคการเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิง
คุณรูปท่ีจะ ไดม้าจากผูเ้ช่ียวชาญหรือผูท้รงคุณวุฒิท่ีเป็นท่ียอมรับในวงการนั้น ๆ อยา่งแทจ้ริง เช่น 
ขอ้คิดเห็น ความรู้ ประสบการณ์ การมองอนาคต เป็นตน้ ปัญหาของเทคนิควิธีน้ีอยูท่ี่ความสามารถ
ของผูจ้ดัหรือองคก์รท่ีจะจดั หากไม่มีสถานภาพเพียงพอในวงการท่ีเก่ียวขอ้งกบัหวัขอ้หรือประเดน็
ของการศึกษา ก็ยากจะไดรั้บความ ร่วมมือจากบุคคลระดบัสูงหรือบุคคลท่ีเป็นท่ียอมรับในวงการ
นั้นๆ (สุชาติ ประสิทธ์ิรัฐสินธ์ุ และ กรรณิการ์ สุขเกษม, 2551, น. 57) 

3.2.3 น าแผนผงัสาเหตุและผลหรือแผนผงักา้งปลา  (Fishbone Diagram) มาใชใ้นการ
วิเคราะห์ปัญหาแต่ละปัญหาวา่เกิดจากอะไร และแยกออกมาเป็นประเดน็เพ่ือการวิจยั 

3.2.4 น ารูปแบบการจดัเรียงสินคา้ จากแนวคิดหลกัการ ECRS ทฤษฎี FIFO และ
หลกัการการควบคุมดว้ยการมองเห็นและมาประยกุตใ์ช ้เพื่อเสนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหาใหมี้
ประสิทธิภาพและพฒันากระบวนในการท างานใหดี้ยิง่ข้ึน 
 

3.3 การรวบรวมข้อมูล 

 
การรวบรวมข้อมูลเพ่ือการศึกษาวิจยัในคร้ังน้ี ผูศึ้กษาท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ย

วิธีการประชุมกลุ่ม (Focus Group)  โดยมีกลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัท่ีมีหนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในการด าเนินงาน ท าการแลกเปล่ียนขอ้มูลของปัญหาท่ีพบในแต่ละต าแหน่งงาน เม่ือได้
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้จึงน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาปัญหาและศึกษาการแกไ้ข โดยศึกษาจาก
เอกสาร บทความ ทฤษฎี และวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพ่ือใหไ้ดม้าซ่ึงแนวทางการแกไ้ขปั้ญหาใหมี้ประสิทธิ
รูปท่ีสุด โดยผูศึ้กษาไดน้ าแนวคิดหลกัการ 7-Right ของการจดัการโลจิสติกส์ หลกัการลดความสูญ
เปล่า เช่น ความสูญเสีย 8 ประการ หลกัการECRS ทฤษฎี FIFOและหลกัการการควบคุมดว้ย
หลกัการมองเห็น มาประยุกต์ใช ้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัเรียงสินคา้ในคลงัสินคา้ โดย
เรียงล าดบัความส าคญัของสินคา้ โดยวดัขอ้มูลดา้นเวลา ระยะทางและมูลค่าความเสียหายต่อคร้ัง 
เพ่ือลดภาระในการเคล่ือนยา้ยสินคา้และการจดัเกบ็อยา่งมีประสิทธิภาพ 
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3.4 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
ผูศึ้กษาไดน้ าขอ้มูลจากการรวบรวมขอ้มูลเชิงคุณภาพ เช่น การสังเกต การพูดคุยการ

สมัภาษณ์ การวิเคราะห์โดยการพรรณนา และสรุปเป็นความคิดเห็น มาด าเนินการ ดงัน้ี 
 
3.4.1 ท าการวิเคราะห์และจดัล าดบัของปัญหา 

1) ใชว้ิธีการประชุมกลุ่ม (Focus Group) กบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งในการด าเนินงานดา้น
การเพ่ิมประสิทธิภาพคลงัสินคา้ออนไลน์ 

2) ศึกษาปัญหาความเป็นไปไดใ้นการเก็บขอ้มูล ความรุนแรงของปัญหา และ
ความถ่ีท่ีเกิดข้ึนของปัญหาในปัจจุบนั เพ่ือใชเ้ป็นขอ้มูลหรือแนวทางในการและจดัล าดบัของปัญหา 

3) สรุปประเด็นปัญหา เพ่ือน ามาวิเคราะห์เป็นแผนผงัก้างปลา (Fishbone 
Diagram)  

3.4.2 ท าการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหา 
ผูศึ้กษาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์แบบแผนผงักา้งปลา 

(Fishbone Diagram) เพ่ือให้รู้ถึงต้นตอของสาเหตุอย่างตรงจุด โดยเน้นการวิเคราะห์ไปท่ี
กระบวนการท างาน เน่ืองจากเป็นปัญหาท่ีทางบริษทัสามารถจดัการกบัปัญหาไดท้นัทีและใชเ้วลา
ในการแกไ้ขปัญหาไม่นาน 

3.4.3 ด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
ผูศึ้กษาเลือกท าการแกไ้ขเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการให้บริการ โดยแบ่งการแกไ้ข

ปัญหาเป็น 3 ระยะ ไดแ้ก่ ระยะสั้น 1-3 เดือน ระยะกลาง 4-12 เดือน และระยะยาว 1-2 ปี ส าหรับ
การศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาเลือกการแกไ้ขปัญหาระยะสั้น มาท าการทดลองแกไ้ข เน่ืองจากการท าวิจยัมี
เวลาท่ีก าหนดแน่นอน และสามารถท าการปรับปรุงได ้โดยไม่ตอ้งใชง้บประมาณในการปรับปรุง
แกไ้ขปัญหามากนกั ดงัน้ี  

1) การเลือกใชว้ิธีการแกไ้ขปัญหา 
ทางผูศึ้กษาเลือกใชว้ิธีการแกไ้ขปัญหาโดยการเกบ็ขอ้มูลจากพนกังาน โดยการ

จบัเวลา เพ่ือศึกษากระบวนการการท างานอยา่งละเอียด เช่น ระยะทางในการเดิน ระยะเวลาในการ
ท างานของแต่ละขั้นตอน และค่าใชจ่้ายอ่ืนๆ ซ่ึงจะน าขอ้มูลท่ีไดร้วบรวมและท าการเปรียบเทียบใน
การปรับปรุงแกไ้ขขั้นตอนถดัไป 

2) จดัหมวดหมู่สินคา้และการออกแบบผงัคลงัสินคา้  
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ผูศึ้กษาจดัการแบ่งกลุ่มตามความถ่ีของการหยิบเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ี
เก่ียวขอ้ง รวมทั้งการจดัวางแผนผงัในคลงัสินคา้ใหเ้คร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งเหมาะสม
กบัหน้าท่ีในแต่ละงาน รวมทั้งส่ิงอ  านวยความสะดวกในคลงัสินคา้ เพ่ือให้กระบวนการท างาน
เป็นไปอยา่งราบร่ืน ปลอดภยั และรวดเร็ว โดยใหร้ะยะทางและระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยสั้นท่ีสุด 
และเสียค่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุด โดยมีการจดัแบ่งรูปแบบในการจดัเก็บสินคา้แยกตามกลุ่มของเคร่ืองท า
กาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้ง เหมาะสมกบัหนา้ท่ีในแต่ละงาน โดยการจดัเก็บจะใชร้ะบบจดัเก็บ
แบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) สินคา้ทุกชนิดหรือทุก SKU นั้นจะมีต าแหน่ง
จดัเก็บท่ีก าหนดไวต้ายตวัอยู่แลว้ ซ่ึงจะท าการจดัโซนเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้ง ตาม
ลกัษณะการใชง้าน หลงัจากท าการแกไ้ขและปรับปรุงประสิทธิภาพในการให้บริการแลว้ ทางผู ้
ศึกษาไดท้ าตารางเปรียบเทียบผลการแกไ้ข ทั้งก่อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ขปัญหา 

3.4.4 เปรียบเทียบขอ้มูลก่อน-หลงัการปรับปรุง 
ทางผูศึ้กษาไดท้ าตารางเปรียบเทียบผลการแกไ้ข ทั้งก่อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ข

ปัญหา 
 

3.5 การวเิคราะห์ข้อมูล 
 

3.5.1 ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาเอกสาร ใชว้ิธีการวิเคราะห์เอกสารเน้ือหา (Content 
Analysis) น าเสนอขอ้มูลดว้ยวิธีการพรรณนา 

3.5.2 ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการประชุมกลุ่ม (Focus Group) ใชว้ิธีการวิเคราะห์แบบอุปนยั 
(Analytic Induction) โดยน าขอ้มูลมาเรียบเรียงและจ าแนกอยา่งเป็นระบบ และสรุปขอ้มูลต่างๆท่ี
รวบรวมไดน้ ามาวิเคราะห์เพื่อตอบค าถามตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั 
  
 
 



  

 
บทที่ 4 

 
ผลการศึกษา 

 
ผูศึ้กษาไดน้ าแนวคิดและทฤษฎีน าแนวคิดหลกัการ 7-Right ของการจดัการโลจิสติกส์     

กลยุทธ์การจดัเก็บสินคา้และหลกัการลดความสูญเปล่ามาประยุกต์ใช ้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ
การจดัเรียงสินคา้ในคลงัสินคา้ โดยเรียงล าดบัความส าคญัของสินคา้ และวดัปรสิทธิภาพจากขอ้มูล
ดา้นเวลา ระยะทางและมูลค่าความเสียหายต่อคร้ัง เพ่ือลดภาระในการเคล่ือนยา้ยสินคา้และการ
จดัเกบ็อยา่งมีประสิทธิภาพ ดงัน้ี ดงัน้ี 
 

4.1 ศึกษาสภาพการท างานปัจจุบันของคลงัสินค้าบริษัทกรณีศึกษา 
 

4.1.1 สภาพแวดลอ้มของพ้ืนท่ีคลงัสินคา้  

 

  1) พ้ืนท่ีในการจัดเก็บเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ไม่เพียงพอ จึงต้องมีการ

จดัเกบ็ในเตน็ทผ์า้ใบนอกอาคาร ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงการจดัเกบ็เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์นอกอาคาร (เตน็ทผ์า้ใบ) 
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 2) พ้ืนท่ีในการจดัเกบ็เคร่ืองท ากาแฟภายในอาคารไม่เป็นหมวดหมู่ ดงัแสดงใน

รูปท่ี 4.2 

 

 
 
 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.2 แสดงการจดัเกบ็เคร่ืองท ากาแฟภายในอาคารไม่เป็นหมวดหมู่ 
 

3) ใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็เคร่ืองท ากาแฟภายในอาคารไม่เหมาะสม (มากเกินไป) 

ดงัแสดงในรูปท่ี 4.3 

 

 
 

 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็เคร่ืองท ากาแฟภายในอาคารไม่เหมาะสม (มากเกินไป) 
 

4) การควบคุมการเบิกจ่ายและจดัเก็บไม่เป็นระเบียบไม่มีประสิทธิภาพ ดงั

แสดงรูปท่ี 4.4 
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รูปท่ี 4.4 แสดงการควบคุมการเบิกจ่ายและจดัเกบ็ไม่เป็นระเบียบ ไม่มีประสิทธิภาพ 
 

5) ใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ภายในอาคารมากเกินความ

จ าเป็น ดงัแสดงในรูปท่ี 4.5 

  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 แสดงการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์มากเกินความจ าเป็น 
 

4.1.2 รูปแบบการจดัเกบ็สินคา้และการวางสินคา้  

 
รูปแบบการจดัเกบ็สินคา้ของบริษทักรณีศึกษาแบบเดิมมีการจดัเกบ็แบบระบบการจดัเก็บ

โดยไร้รูปแบบ (Informal System) เพราะการจดัเก็บสินคา้ของบริษทัไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการ
จดัเกบ็เขา้ไวใ้นระบบของสินคา้ท่ีสามารถจดัเกบ็ไวใ้นต าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ รวมถึงอะไหล่
และอุปกรณ์ต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัตวัสินคา้เคร่ืองท ากาแฟกถู็กน ามาวางบนชั้นวางสินคา้ ซ่ึงพนกังาน
ท่ีปฏิบัติงานในคลงัสินคา้นั้นจะเป็นผูท่ี้รู้ต  าแหน่ง จึงท าให้เกิดปัญหาการจัดเก็บหรือการท่ีหา
อะไหล่และอุปกรณ์ต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัตวัสินคา้นั้นไม่เจอ ท าให้การส่งมอบเคร่ืองท ากาแฟและ
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อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งเกิดความล่าชา้ในการส่งมอบ ท าใหบ้ริษทัขาดความน่าเช่ือถือและความเช่ือมัน่
ในการด าเนินงานตามกรอบระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้ส่งผลกระทบต่อการใช้เคร่ืองท ากาแฟและ
อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและทนัท่วงที 

  
4.2 การจดัล าดบัและความส าคญัของปัญหา 

 
ผูศึ้กษาไดด้  าเนินการประชุมร่วมกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งในการจดัล าดบัและความส าคญัของ

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทัฯ ดงัน้ี 
 

4.2.1 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงคุณภาพ เช่น การสังเกต การพูดคุยการสัมภาษณ์ 

และการวิเคราะห์โดยการพรรณนา สามารถสรุปประเด็นความคิดเห็นในการจดัล าดบัของปัญหา

โดยใชเ้กณฑท์างเลือก 3 เกณฑ ์ไดแ้ก่ โอกาสท่ีจะเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และผลกระทบ

ของปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน โดยใหน้ ้าหนกั เกณฑท์างเลือกแต่ละเกณฑ ์ดงัน้ี 

 
น ้าหนกั   4 คะแนน  หมายถึง   มาก  

 3 คะแนน  หมายถึง   ปานกลาง  
 2 คะแนน  หมายถึง   นอ้ย  
 1 คะแนน  หมายถึง   ไม่พบหรือไม่มี  
 

4.2.2 ผู ้ศึกษาได้ด  าเนินการประเมินปัญหาในแต่ละเกณฑ์ทางเลือก เพ่ือจัดล าดับ

ความส าคญัในการแกไ้ขปัญหาจากมากไปนอ้ย ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงการจดัล าดบัของปัญหาท่ีพบ 

 
จากตารางท่ี 4.1 พบวา่ ปัญหาท่ีมีคะแนนรวมจากเกณฑท์างเลือกทั้ง 3 เกณฑม์ากท่ีสุด คือ 

ปัญหาไม่มีการก าหนดพ้ืนท่ีการจดัเก็บสินคา้แยกตามชนิดหรือประเภทท่ีชัดเจน (12 คะแนน) 
รองลงมาคือ ไม่มีการแบ่งโซนจดัของตามหมวดหมู่สินคา้ท่ีชัดเจน (11 คะแนน) ไม่มีการแบ่ง
หน้าท่ีความรับผิดชอบในงานท่ีชดัเจน (10 คะแนน) และไม่มีช่องทางเดินในพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ (9 
คะแนน) ตามล าดบั 

 
4.2.3 ผูศึ้กษาไดด้  าเนินการวิเคราะห์ปัญหาและประเมินผลความสูญเปล่าหรือความ

สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ประเดน็ของปัญหาจากปัจจยัและสาเหตุของปัญหา ดงัน้ี  

1) ผลิตภณัฑที์มีขนาดใหญ่จะใชรู้ปแบบการจดัเก็บแบบวางรวมกนัหรือซอ้น
กนัตามท่ีเหมาะสม ดงัแสดงในรูปท่ี 4.6 

 

ขอ้ 
 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

 

โอกาส 
 

ความรุนแรง 
 

ผลกระทบ 

ผล
รว
ม 

ล า
ดบั

 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1 ไม่ มีการแบ่งโซนจัด

ของตามหมวดหมู่สินคา้
ท่ีชดัเจน 

             
11 

 
2 

2 ไ ม่ มี ก า ร แ บ่ ง หน้ า ท่ี
ความรับผิดชอบในงาน 

             
10 

 
3 

3 ไม่มีการก าหนดพ้ืนท่ี
การจัด เก็บสินค้าแยก
ตามชนิดหรือประเภทท่ี
ชดัเจน 

             
12 

 
1 

4 ไ ม่ มี ช่ อ งท า ง เ ดินใน
พ้ืนท่ีคลงัสินคา้ 

            9 4 
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รูปท่ี 4.6 แสดงการจดัวางผลิตภณัฑผ์ลิตภณัฑที์มีขนาดใหญ่ (ก่อนปรับปรุง) 
 

 จากรูปท่ี 4.6 ก่อนปรับปรุงพบว่า ในขั้ นตอนการท างาน พนักงานต้อง
เคล่ือนยา้ยเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งทุกคร้ัง เพ่ือดูช่ือของอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ือง
ท ากาแฟวา่เป็นอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟชุดใดบา้ง เน่ืองจากการจดัเก็บแบบวางรวมกนั
หรือซอ้นกนั รวมทั้งการจดัเกบ็ไม่เป็นหมวดหมู่ ท าใหเ้กิดกระบวนการท่ีซ ้าซอ้นท่ีไม่จ าเป็นเกิดข้ึน 
ผูศึ้กษาเก็บขอ้มูลจากพนกังานตอ้งเปิดกล่อง-แพค็อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟทุกกล่อง 
โดยการจับเวลาในกระบวนการดังกล่าวทั้ งหมด รวมเป็น 20 นาที และใช้ระยะทางในการ
เคล่ือนไหวคิดเป็นระยะทางทั้งหมด 10 เมตร 

2) ไม่มีป้ายช่ือผลิตภณัฑ์และอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งบนชั้นวางท่ีชดัเจน พนกังาน
ท่ีไม่ช านาญตอ้งเปิดกล่องบรรจุภณัฑ์เพ่ือดูอุปกรณ์ภายใน ท าให้เกิดความผิดพลาดหากพนกังาน
ท่ีมาหยบิไม่ใช่พนกังานประจ าในคลงัสินคา้ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.7 

   
รูปท่ี 4.7 แสดงผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งบนชั้นวางท่ีไม่มีป้ายช้ีบ่งชดัเจน 

 

 จากรูปท่ี 4.7 ก่อนปรับปรุงพบวา่ ในขั้นตอนการท างาน พนกังานตอ้งเปิดกล่อง
อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟทุกกล่อง เพ่ือดูช่ือของอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟ
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ภายในบรรจุภณัฑว์่าอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟชุดใดบา้ง เน่ืองจากไม่มีป้ายบ่งบอกบน
ชั้นวางท าใหเ้กิดกระบวนการท่ีซ ้าซอ้นและไม่จ าเป็นเกิดข้ึน ผูศึ้กษาเกบ็ขอ้มูลจากพนกังานตอ้งเปิด
กล่อง-แพค็อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟทุกกล่อง โดยการจบัเวลาในกระบวนการดงักล่าว
ทั้งหมด รวมเป็น 20 นาที และใชร้ะยะทางในการเคล่ือนไหวคิดเป็นระยะทางทั้งหมด 15 เมตร   

3) ไม่มีการแบ่งโซนในคลงัสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ ท าให้ผลิตภณัฑ์วาง
ปะปนกนัตอ้งใชเ้วลาในการคน้หา ไม่สามารถระบุต าแหน่งการวางของผลิตภณัฑแ์ต่ละรายการได้
วา่ผลิตภณัฑท่ี์จะเคล่ือนยา้ยเพ่ือส่งมอบลูกคา้อยูต่รงจุดไหน  ดงัแสดงในรูปท่ี 4.8 
 

    
 

รูปท่ี 4.8  แสดงการจดัวางผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งในคลงัสินคา้ (ไม่มีการแบ่งโซน) 
 

 จากรูปท่ี 4.8 ก่อนปรับปรุง ผูศึ้กษาเก็บขอ้มูลจากพนกังาน โดยการจบัเวลาใน
กระบวนการดงักล่าวทั้งหมด รวมเป็น 20 นาที และใชร้ะยะทางในการเคล่ือนไหวคิดเป็นระยะทาง
ทั้งหมด 8 เมตร 

4) ระบบการจดัเก็บเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟ
แบบไร้รูปแบบ การจดัLayout ไม่แน่นอน เปล่ียนแปลงบ่อย ไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการจดัเกบ็เขา้
ไวใ้นระบบคลงัสินคา้และสามารถจดัเกบ็ไวต้  าแหน่งใดกไ็ดใ้นคลงัสินคา้ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.9 
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รูปท่ี 4.9 แสดงระบบการจดัเกบ็เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์แบบไร้รูปแบบ 
 

 จากรูปท่ี 4.9 ก่อนปรับปรุงการตรวจนบัสินคา้คงคลงั (ไม่มีรูปแบบ) จึงท าให้
เกิดปัญหาการจดัเกบ็หรือการท่ีหาสินคา้นั้นไม่เจอในช่วงเวลาท่ีตอ้งการส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้ตอ้ง
ปรับเล่ือนแผนการส่งมอบเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟ ผูศึ้กษาเก็บ
ขอ้มูลจากพนักงาน โดยการจบัเวลาในกระบวนการดงักล่าวทั้ งหมด รวมเป็น 15 นาที และใช้
ระยะทางในการเคล่ือนไหวคิดเป็นระยะทางทั้งหมด 5 เมตร   

 

4.3 ผลการด าเนินการแก้ไขปรับปรุง 
 

ผูศึ้กษาไดท้ าการติดตามผลการด าเนินการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้
โดยท าตารางเปรียบเทียบผลการแกไ้ขทั้งก่อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี 

 

4.3.1 การจดัแผนผงัคลงัสินคา้  
  
 ผู ้ศึกษาได้สอบถามและด าเนินการสนทนากลุ่ม ถึงรูปแบบการจัดวางแผนผังใน
คลงัสินคา้ เพ่ือใหสิ้นคา้มีการจดัวางอยา่งเหมาะสม อ านวยความสะดวกในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ใน
คลงัสินคา้ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.10 
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รูปท่ี 4.10 สภาพแวดลอ้มโดยรวมของคลงัจดัเกบ็สินคา้ของบริษทัฯท่ีเป็นกรณีศึกษา 

(หลงัปรับปรุง) 
 
 เพ่ือใหก้ระบวนการท างานเป็นไปไดอ้ยา่งราบร่ืน ปลอดภยัและรวดเร็ว โดยใหร้ะยะทาง
และระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยสั้นท่ีสุดและเสียค่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุด ผูศึ้กษาไดก้ าหนดแผนผงัการจดั
วางคลงัสินคา้ใหม่โดยแยกตามกลุ่มของผลิตภณัฑ์และอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟ โดย
การจดัเก็บแบบโดยจะใช้ระบบจดัเก็บแบบก าหนด ต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 
ผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองท ากาแฟทุกชนิดหรือทุก SKU นั้นจะมีต าแหน่งจดัเก็บท่ี
ก าหนดไวต้ายตวัอยูแ่ลว้ ซ่ึงจะท าการจดัโซนสินคา้ตามชั้นวางสินคา้ ดงัน้ี 

 
4.3.2 การออกแบบผงัคลงัสินคา้  

 
1) รูปแบบการจดัเกบ็และการวางอะไหล่ อุปกรณ์และเคร่ืองท ากาแฟท่ีมีขนาด

เลก็ของเคร่ืองชงกาแฟของบริษทัฯท่ีเป็นกรณีศึกษา (หลงัการปรับปรุง) ดงัแสดงในรูปท่ี 4.11 

  
รูปท่ี 4.11 รูปแบบการจดัเกบ็และการวางอะไหล่ อุปกรณ์และเคร่ืองท ากาแฟท่ีมีขนาดเลก็  

(หลงัการปรับปรุง) 
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2) ผลิตภณัฑมี์ความคลา้ยกนั เน่ืองจากรุ่นของการผลิตแตกต่างกนัเลก็นอ้ย ท า
ให้พนักงานแยกออกไดย้ากถา้ไม่ช านาญในการหยิบหรือเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์ ดงัแสดงในรูปท่ี 
4.12 

   
(ก่อนการปรับปรุง)                                                            (หลงัการปรับปรุง) 

รูปท่ี 4.12 แสดงการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑเ์คร่ืองท ากาแฟ 
 

3) จดัท าป้ายช่ือผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งบนชั้นวางท่ีชดัเจน ดงัแสดง
ในรูปท่ี 4.13 

        
                        (ก่อนการปรับปรุง)                                                     (หลงัการปรับปรุง) 

รูปท่ี 4.13 แสดงป้ายช่ือผลิตภณัฑเ์คร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์อ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

4) จดัแบ่งโซนในคลงัสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ เพื่อลดปัญหาผลิตภณัฑ์วาง
ปะปนกนัตอ้งใชเ้วลาในการคน้หา ไม่สามารถระบุต าแหน่งการวางของผลิตภณัฑแ์ต่ละรายการได้
วา่ผลิตภณัฑท่ี์จะเคล่ือนยา้ยเพ่ือส่งมอบลูกคา้อยูต่รงจุดไหน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.14 - 4.16  
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รูปท่ี 4.14 แสดงการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑ ์(หลงัการปรับปรุง)  

 

  
รูปท่ี 4.15 แสดงการจดัแบ่งโซนในคลงัสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์อ่ืนๆ (หลงัการปรับปรุง) 
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4.4 ตดิตามผลและสรุปผลการด าเนินงาน 
  

ผูศึ้กษาไดท้ าการติดตามผลการด าเนินการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้
เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ต่างๆของบริษทัฯ ซ่ึงผูศึ้กษาไดท้ าตารางเปรียบเทียบผลการแกไ้ขทั้ง
ก่อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ขปัญหาดา้นต่างๆ ดงัน้ี 

 
4.4.1 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดา้นเวลา ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 

 

ตารางท่ี 4.2 แสดงการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ของบริษทัฯ ในดา้นเวลา 

ล าดบั รายละเอียด 
ก่อนปรับปรุง 
(นาที/คร้ัง) 

หลงัปรับปรุง
(นาที/คร้ัง) 

ผลต่าง 
(นาที) 

ลดลง 
% 

1 การจดัเกบ็แบบวางรวมกนัหรือซอ้น
กัน  ร วมทั้ ง ก า ร จัด เ ก็ บ ไ ม่ เ ป็น
หมวดหมู่ 

10 5 5 50 

2 รูปแบบการจัดเก็บสินค้าและการ
วางสินคา้เน่ืองจากไม่มีป้ายบ่งบอก 

20 5 15 75 

3 การจดัแบ่งโซนสินคา้ตามหมวดหมู่
สินคา้ปะปนกนัตอ้งใช้เวลาในการ
คน้หา 

20 5 15 75 

4 การตรวจนับสินค้าคงคลัง (ไม่มี
รูปแบบ) 

15 5 10 66.67 

รวมทั้งหมด 65 20 45 69.23 
 

จากตารางท่ี 4.2 สรุปผลการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ในดา้นเวลา 
พบว่า มีการจดัเก็บแบบวางรวมกนัหรือซอ้นกนั รวมทั้งการจดัเก็บไม่เป็นหมวดหมู่ ลดลงจากเดิม 
10 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50 มีรูปแบบการจดัเก็บสินคา้และการวางสินค้า
เน่ืองจากไม่มีป้ายบ่งบอก ลดลงจากเดิม 20 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 75 มีการ
จดัแบ่งโซนสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ปะปนกนัตอ้งใชเ้วลาในการคน้หาลดลงจากเดิม 20 นาที/คร้ัง 
เป็น 5 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 75 และการตรวจนบัสินคา้คงคลงั (ไม่มีรูปแบบ) ลดลงจากเดิม 15 
นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 66.67 รวมระยะเวลาในการแกไ้ขและการปรับปรุง
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ประสิทธิภาพคลงัสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งของบริษทัฯทั้งหมด ลดลงจากเดิม 
65 นาที/คร้ัง เป็น 20 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 69.23 
 

4.4.2 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดา้นระยะเวลา ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 
 

ตารางท่ี 4.3 แสดงการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ของบริษทัฯ ในดา้นระยะทาง 

ล าดบั รายละเอียด 
ก่อนปรับปรุง 
(เมตร/คร้ัง) 

หลงัปรับปรุง
(เมตร/คร้ัง) 

ผลต่าง 
(เมตร) 

ลดลง 
% 

1 การหยิบเคร่ืองท ากาแฟและ
อุปกรณ์อ่ืนๆ 

15 5 10 66.67 

2 การตรวจนบัสินคา้คงคลงั (ไม่
มีรูปแบบ) 

5 2 3 60 

3 ในการคน้หาสินคา้ 15 5 10 66.67 
รวมทั้งหมด 35 12 23 65.71 

 
จากตารางท่ี 4.3 สรุปผลการแก้ไขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินค้าในดา้น

ระยะทาง พบว่า ระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งทุกคร้ัง ลดลง
จากเดิม 10 เมตร/คร้ัง เป็น 5 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50 ระยะเวลาในการการหยิบเคร่ืองท ากาแฟ
และอุปกรณ์อ่ืนๆไม่มีป้ายท่ีชดัเจน ลดลงจากเดิม 5 เมตร/คร้ัง เป็น 2 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 66.67 
และระยะเวลาในการคน้หาสินคา้ ลดลงจากเดิม 8 เมตร/คร้ัง เป็น 3 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 62.50 
และการตรวจนบัสินคา้คงคลงั(ไม่มีรูปแบบ) จากเดิม 5 เมตร/คร้ัง เป็น 2 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 
60 รวมระยะทางในการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์
ท่ีเก่ียวขอ้งของบริษทัฯทั้งหมด ลดลงจากเดิม 35 เมตร/คร้ัง เป็น 12 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 65.71 

 
4.4.3 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดา้นอ่ืนๆ ดงัแสดงในตารางท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.4 แสดงการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ของบริษทัฯ ในดา้นอ่ืนๆ  

ล าดบั รายละเอียด 
ก่อนปรับปรุง 
(ลา้นบาท) 

หลงัปรับปรุง
(ลา้นบาท) 

ลดลง 
(ลา้นบาท) 

ลดลง 
% 

1 ค่าใช้จ่ายในการซ่อมเคร่ืองท า
กาแฟ (ช ารุด) 

0.2 0 0.2 100 

2 การควบคุมต้น ทุนถือครอง
สินค้ า เ ค ร่ื อ งท า ก า แฟแล ะ
อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งตกรุ่น 

34 4.17 29.83 87.74 

3 การสูญเสียการใชง้านอะไหล่ท่ี
เหมาะสมตามกรอบระยะเวลา 

15 5 10 66.67 

รวมทั้งหมด 49.20 9.17 40.03 81.36 
 

จากตารางท่ี 4.4 พบว่า ค่าใชจ่้ายในการซ่อมอุปกรณ์เคร่ืองท ากาแฟ (ช ารุด) ลดลงจาก
เดิม 0.2 ลา้นบาท เป็น 0 บาท คิดเป็นร้อยละ 100 การควบคุมตน้ทุนถือครองสินคา้เคร่ืองท ากาแฟ
และอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งตกรุ่น ลดลงจากเดิม 34 ลา้นบาท เป็น 4.17 ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 84.17 
และการสูญเสียการใชง้านอะไหล่ท่ีเหมาะสมตามกรอบระยะเวลา ลดลงจากเดิม 15 ลา้นบาท เป็น 5 
บาท คิดเป็นร้อยละ 66.67 รวมค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ของ
บริษทัฯ ในดา้นอ่ืนๆทั้งหมด ลดลงจากเดิม 49.20 ลา้นบาท เป็น 9.17 ลา้นบาท รวมมูลค่า 40.03 
ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 81.36 

 
 



  

 
บทที่ 5 

 
สรุปผลการวจิยั 

 
จากการศึกษา “กิจกรรมดา้นโลจิสติกส์ท่ีส่งผลต่อการจดัการคลงัสินคา้ กรณีศึกษา บริษทั 

ซีพี บีแอนดเ์อฟ (ประเทศไทย) จ  ากดั” สามารถสรุปผลการศึกษา ดงัต่อไปน้ี 
 

5.1 สรุปผลการวจิยั 
 
จากการศึกษา ผูศึ้กษาสามารถสรุปผลการศึกษา ดงัน้ี 
 
5.1.1 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา พบว่า ไม่มีการ

ก าหนดพ้ืนท่ีการจดัเกบ็สินคา้แยกตามชนิดหรือประเภทท่ีชดัเจน  
 
5.1.2 สรุปผลการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ในดา้นเวลา พบว่า มี

การจดัเก็บแบบวางรวมกนัหรือซอ้นกนั รวมทั้งการจดัเก็บไม่เป็นหมวดหมู่ ลดลงจากเดิม 10 นาที/
คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50 มีรูปแบบการจดัเก็บสินคา้และการวางสินคา้เน่ืองจากไม่มี
ป้ายบ่งบอก ลดลงจากเดิม 20 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 75 มีการจดัแบ่งโซนสินคา้
ตามหมวดหมู่สินคา้ปะปนกนัตอ้งใชเ้วลาในการคน้หาลดลงจากเดิม 20 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง 
คิดเป็นร้อยละ 75 และการตรวจนบัสินคา้คงคลงั (ไม่มีรูปแบบ) ลดลงจากเดิม 15 นาที/คร้ัง เป็น 5 
นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 66.67 รวมระยะเวลาในการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้
เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งของบริษทัฯทั้งหมด ลดลงจากเดิม 65 นาที/คร้ัง เป็น 20 นาที/
คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 69.23  

 

5.1.3 สรุปผลการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ในดา้นระยะทาง พบวา่ 
ระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งทุกคร้ัง ลดลงจากเดิม 10 เมตร/
คร้ัง เป็น 5 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50 ระยะทางในการการหยิบเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์อ่ืนๆ
ไม่มีป้ายท่ีชดัเจน ลดลงจากเดิม 5 เมตร/คร้ัง เป็น 2 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 66.67 และระยะทางใน
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การคน้หาสินคา้ ลดลงจากเดิม 8 เมตร/คร้ัง เป็น 3 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 62.50 และระยะทางการ
ตรวจนบัสินคา้คงคลงั(ไม่มีรูปแบบ) จากเดิม 5 เมตร/คร้ัง เป็น 2 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 60 รวม
ระยะทางในการแก้ไขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ี
เก่ียวขอ้งของบริษทัฯทั้งหมด ลดลงจากเดิม 35 เมตร/คร้ัง เป็น 12 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 65.71 

 
5.1.4 ค่าใชจ่้ายในการซ่อมอุปกรณ์เคร่ืองท ากาแฟ (ช ารุด) ลดลงจากเดิม 0.2 ลา้นบาท 

เป็น 0 บาท คิดเป็นร้อยละ 100 การควบคุมตน้ทุนถือครองสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ี
เก่ียวขอ้งตกรุ่น ลดลงจากเดิม 34 ลา้นบาท เป็น 4.17 ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 84.17 และการสูญเสีย
การใชง้านอะไหล่ท่ีเหมาะสมตามกรอบระยะเวลา ลดลงจากเดิม 15 ลา้นบาท เป็น 5 บาท คิดเป็น
ร้อยละ 66.67 รวมค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ของบริษทัฯ ใน
ดา้นอ่ืนๆทั้งหมด ลดลงจากเดิม 49.20 ลา้นบาท เป็น 9.17 ลา้นบาท รวมมูลค่า 40.03 ลา้นบาท คิด
เป็นร้อยละ 81.36 

 

5.2 อภิปรายผล 
 

5.2.1 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา พบว่า ไม่มีการ
ก าหนดพ้ืนท่ีการจดัเก็บสินคา้แยกตามชนิดหรือประเภทท่ีชดัเจน สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ภานุ
พงศ์ ดารากยั และ ศกัด์ิชาย รักการ (2565) ท่ีพบว่า ขั้นตอนการจดัเรียงสินคา้ใหม่น้ีจะแบ่งกลุ่ม
สินคา้ประเภท A ท่ีมีการหมุนเวียนหรือมีความตอ้งการอยู่บ่อยๆจะจดัวางในต าแหน่งท่ีใกลก้บั
ประตูทางเขา้-ออก เพ่ือให้ง่ายต่อการเคล่ือนยา้ย ส่วนสินคา้ประเภท B และประเภท C ก็จะวาง
ถดัไปตามล าดบั ควบคู่กบัการจดัเรียงตามหลกัการหยิบสินคา้แบบเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) เพื่อ
ป้องกนัไม่ใหสิ้นคา้นั้นๆ เกิดความลา้สมยั การปรับปรุงวิธีด  าเนินงานใหม่โดยจดัประเภทสินคา้นั้น
ยงัช่วยลดเวลาในการเบิกจ่ายสินคา้ออกจากคลงั รวมไปถึงช่วยลดเวลาในการตรวจนบัสินคา้และ
เพ่ิมความแม่นย  าในการบนัทึกขอ้มูล 

 
5.2.2 ผลการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ในดา้นเวลา พบว่า มีการ

จดัเก็บแบบวางรวมกนัหรือซอ้นกนั รวมทั้งการจดัเก็บไม่เป็นหมวดหมู่ ลดลงจากเดิม 10 นาที/คร้ัง 
เป็น 5 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50 มีรูปแบบการจดัเก็บสินคา้และการวางสินคา้เน่ืองจากไม่มีป้าย
บ่งบอก ลดลงจากเดิม 20 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 75 มีการจดัแบ่งโซนสินคา้ตาม
หมวดหมู่สินคา้ปะปนกนัตอ้งใชเ้วลาในการคน้หาลดลงจากเดิม 20 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง คิด
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เป็นร้อยละ 75 และการตรวจนับสินคา้คงคลงั (ไม่มีรูปแบบ) ลดลงจากเดิม 15 นาที/คร้ัง เป็น 5 
นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 66.67 รวมระยะเวลาในการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้
เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งของบริษทัฯทั้งหมด ลดลงจากเดิม 65 นาที/คร้ัง เป็น 20 นาที/
คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 69.23 ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ภานุพงศ์ ดารากยั และศกัด์ิชาย รักการ 
(2565) ท่ีพบวา่ ขั้นตอนการเบิกจ่ายสินคา้ออกจากคลงั ก่อนปรับปรุงมีรอบเวลาการท างานอยูท่ี่ 135 
นาที และหลงัปรับปรุงมีรอบเวลาการท างานอยูท่ี่ 83 นาที ลดลง 52 นาที หรือคิดเป็นสดัส่วนเวลาท่ี
ลดลง 38.51% โดยเวลารวมทั้งหมดของขั้นตอนการเบิกจ่ายสินคา้ก่อนปรับปรุงใชเ้วลาเฉล่ีย 33.75 
นาที และหลงัปรับปรุงลดลง 13 นาที โดยใชเ้วลาเฉล่ีย 20.75 นาทีต่อ 1 ใบเบิกในการเบิกจ่ายสินคา้ 
ยงัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ณฐัวรรณ สมรรคจนัทร์ และคณะ (2563) ท่ีพบว่า การจดัวางแบบเก่า
ค่าเฉล่ียในการเบิกสินคา้แต่ละออเดอร์ 119 นาที ต่อ 1 ใบเบิกสินคา้ เม่ือด าเนินการปรับปรุงท าการ
จดัคลงัสินคา้ใหม่ ค่าเฉล่ียในการเบิกสินคา้แต่ละออเดอร์ 82 นาที ต่อ 1 ใบเบิกสินคา้ ลดลงจากเดิม
ถึง 37 นาท และยงัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร และกฤติยา เกิดผล. (2562) ท่ี
พบวา่ การปรับปรุงระบบการจดัเกบ็สินคา้แบบใหม่ ท าใหสิ้นคา้มีการจดัเกบ็อยา่งเป็นระเบียบ และ
ใชร้ะยะเวลาในการเบิกจ่ายสินคา้ลดลง จากเดิมระยะเวลารวมในการหยบิสินคา้ 12 ชัว่โมง 21 นาที 
18 วินาที ลดลงเป็น 6 ชัว่โมง 25 นาที 23 วินาที  

 
5.2.3 สรุปผลการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ในดา้นระยะทาง พบวา่ 

ระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งทุกคร้ัง ลดลงจากเดิม 10 เมตร/
คร้ัง เป็น 5 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 50 ระยะเวลาในการการหยิบเคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์อ่ืนๆ
ไม่มีป้ายท่ีชดัเจน ลดลงจากเดิม 5 เมตร/คร้ัง เป็น 2 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 66.67 และระยะเวลา
ในการคน้หาสินคา้ ลดลงจากเดิม 8 เมตร/คร้ัง เป็น 3 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 62.50 และการตรวจ
นับสินค้าคงคลงั(ไม่มีรูปแบบ) จากเดิม 5 เมตร/คร้ัง เป็น 2 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 60 รวม
ระยะทางในการแก้ไขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ี
เก่ียวขอ้งของบริษทัฯทั้งหมด ลดลงจากเดิม 35 เมตร/คร้ัง เป็น 12 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 65.71 
สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ รัชเกา้ ธ ารงธรรมและศุภกรณ์ เป่ียมหนา้ไม ้(2562: 33-59) ท่ีพบปัญหา
ส าคญั คือ การจดัเรียงสินคา้ประเภทผา้ท่ีไม่มีการแยกประเภทสีของผา้และปัญหาเร่ืองการใชเ้วลา
การคน้หาและเบิกจ่ายสินคา้เขา้สู่กระบวนการผลิต ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการด าเนินงาน พบว่า สามารถ
จดัเรียงสินคา้เก่า-ใหม่ สามารถแยกสีของสินคา้และเวลาในการเบิกจ่ายสินคา้ประเภทผา้จากชั้นวาง
แบบแรกภายในคลงัลดลง 60.78 วินาทีต่อคร้ังและแบบท่ีสองลดลง 72.44 วินาทีตอคร้ัง คิดเป็นร้อย
ละ 63.42 และ 75.58 ตามล าดบั 
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5.2.4 ค่าใชจ่้ายในการซ่อมอุปกรณ์เคร่ืองท ากาแฟ (ช ารุด) ลดลงจากเดิม 0.2 ลา้นบาท 
เป็น 0 บาท คิดเป็นร้อยละ 100 การควบคุมตน้ทุนถือครองสินคา้เคร่ืองท ากาแฟและอุปกรณ์ท่ี
เก่ียวขอ้งตกรุ่น ลดลงจากเดิม 34 ลา้นบาท เป็น 4.17 ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 84.17 และการสูญเสีย
การใชง้านอะไหล่ท่ีเหมาะสมตามกรอบระยะเวลา ลดลงจากเดิม 15 ลา้นบาท เป็น 5 บาท คิดเป็น
ร้อยละ 66.67 รวมค่าใช้จ่ายในการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ของบริษทัฯ  
ในดา้นอ่ืนๆทั้งหมด ลดลงจากเดิม 49.20 ลา้นบาท เป็น 9.17 ลา้นบาท รวมมูลค่า 40.03 ลา้นบาท 
คิดเป็นร้อยละ 81.36 สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ภานุพงศ์ ดารากยั และศกัด์ิชาย รักการ (2565)  
ท่ีพบว่า ยอดสินคา้ในระบบและตรวจนบัจริงเดือนมิถุนายน 2564 ยอดสินคา้คงคลงัทั้งหมด 3,752 
ช้ิน ยอดตรวจนบัจริง 3,704 ช้ิน จ  านวนผลต่าง 48 ช้ิน อตัราการผิดพลาดลดลงเหลือ 1.28% คิดเป็น
เงินท่ีสูญเสีย 27,218 บาท และเดือนกรกฎาคม 2564 ยอดสินคา้คงคลงัทั้งหมด 3,762 ช้ิน ยอดตรวจ
นบัจริง 3,733 ช้ิน จ  านวนผลต่าง 29 ช้ิน อตัราการผิดพลาดลดลงเหลือ 0.77% คิดเป็นเงินท่ีสูญเสีย 
16,026 บาท และยงัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ จิรศกัด์ิ แกว้เกิด และศกัด์ิชาย รักการ (2561, น. 2-10)  
ผลการศึกษาพบวา่ สามารถลดเวลาในการปฏิบติังานลงได ้ส่งผลใหล้ดระยะเวลาในการปฏิบติังาน 
จากเดิมใชเ้วลาในการเบิกจ่ายเฉล่ีย 26.5 นาทีต่อบิล เหลือเพียง 13 นาทีต่อบิล คิดเป็น 49% สามารถ
ลดค่าท างานล่วงเวลาของพนกังานลงไดจ้ากเดิม 702,000 บาทต่อปี เหลือเพียง 0 บาทต่อปี เพราะ
เน่ืองจากหลงัการปรับปรุงคลงัสินคา้ใหม่เวลาในการปฏิบติังานในแต่ล่ะวนัลดลงจึงไม่จ าเป็นตอ้ง
เปิดท างานล่วงเวลา 
 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
 

5.3.1 ขอ้เสนอแนะจากการวิจยั  
 

1) ควรมีการจดัระบบคลงัสินคา้โดยแบ่งโซนพ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้อย่างชดัเจน
ตามหมวดหมู่ เพ่ือลดระยะเวลาและความผิดพลาดในการหยบิสินคา้ 

2) ควรใช้เทคนิคการจดัการดว้ยภาพ (Visual Control) เช่น การติดป้ายช่ือ
สินคา้ รหสั และต าแหน่งจดัเกบ็ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการคน้หาและเบิกจ่าย 

3) ควรพิจารณาการใชโ้ปรแกรมจ าลองสถานการณ์ (Simulation) เพื่อวิเคราะห์
ประสิทธิภาพของกระบวนการในคลงัสินคา้ และทดสอบการเปล่ียนแปลงก่อนน าไปใชจ้ริง 



 48   

 

4) ควรมีการทบทวนและปรับปรุงการจดักลุ่มสินคา้ (เช่น การจดัประเภทตาม
การเคล่ือนไหวของสินคา้: A, B, C) เป็นประจ าทุกปี เพ่ือใหส้อดคลอ้งกบัพฤติกรรมการใชง้านและ
นโยบายขององคก์ร 

5) ควรบริหารตน้ทุนคลงัสินคา้โดยการตรวจสอบสินคา้ท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว 
เพ่ือเสนอขายหรือท าลายท้ิงอยา่งเหมาะสม และเพ่ิมพ้ืนท่ีจดัเกบ็ส าหรับสินคา้ท่ีหมุนเวียนสูง 

 
5.3.2 ขอ้เสนอแนะส าหรับการวิจยัในอนาคต  
 

  1) ควรศึกษาการน าเทคโนโลยีดิจิทลั เช่น ระบบ WMS, Barcode, QR Code หรือ 
RFID มาประยกุตใ์ชก้บัการจดัการคลงัสินคา้ เพ่ือเพ่ิมความแม่นย  าและการควบคุมแบบเรียลไทม ์
  2) ควรขยายการศึกษาวิจัยไปยงัธุรกิจประเภทอ่ืนท่ีมีโครงสร้างคลังสินค้า
คลา้ยคลึงกนั เช่น ธุรกิจคา้ปลีก โรงงานผลิต หรือศูนยก์ระจายสินคา้ 
  3) ควรออกแบบและทดลองใช ้โมเดลจ าลองการจดัการคลงัสินคา้แบบบูรณาการ 
(Integrated Warehouse Management Model) เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพจริงภายใตเ้ง่ือนไขต่าง ๆ 
  4) ควรใชว้ิธีวิจยัแบบผสม (Mixed Methods) โดยเก็บขอ้มูลทั้งเชิงคุณภาพและ
เชิงปริมาณเพ่ือใหผ้ลการวิจยัมีความรอบดา้นและแม่นย  ายิง่ข้ึน 
  5) ควรพิจารณาศึกษาเชิงเปรียบเทียบก่อนและหลงัการน าแนวทางปรับปรุงไป
ใชจ้ริงในระยะยาว เพ่ือประเมินผลกระทบดา้นประสิทธิภาพและตน้ทุนอยา่งย ัง่ยนื 
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