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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อ (1) ศกึษากระบวนการจดัการอุปกรณ์อะไหล่ ของโรงงานผลติเครื่องเรอืน (2) การ

พฒันากระบวนการจดัการอุปกรณ์อะไหล่ ของโรงงานผลติเครื่องเรอืน ซึง่โรงงานผลติเครื่องเรอืนทีเ่ป็นกรณีศกึษาน้ี พบ

ปัญหาความล่าชา้ในกระบวนการเบกิจา่ยอุปกรณ์อะไหล่ ตามทีท่างสถานประกอบการกาํหนดไวไ้ม่เกนิ 25 นาทต่ีอใบเบกิ 

โดยใช้หลกัการ ABC Analysis ในการคดัแยกอุปกรณ์อะไหล่ที่ไม่ได้ใช้งานและชํารุดออกจากคลงั และใช้ทฤษฎีการ

กาํหนดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ (Location System) ในการกําหนดตําแหน่งทีต่ัง้ของรายการอุปกรณ์อะไหล่แต่ละรายการ 

หลงัการพฒันากระบวนการจดัการอุปกรณ์อะไหล่ สามารถลดระยะเวลาเฉลี่ยในการเบกิจ่ายก่อนปรบัปรุงใช้

เวลาเฉลีย่ 37.66 นาทต่ีอใบเบกิ หลงัปรบัปรุงลดเวลาเฉลีย่ในการเบกิจ่ายเหลอื 23.76 นาทต่ีอใบเบกิ ใชเ้วลาเฉลีย่ในการ

เบกิจ่ายลดลง 13.89 นาทต่ีอใบเบกิ คดิเป็นรอ้ยละ 36.88 และความถูกต้องของคลงัอุปกรณ์อะไหล่เพิม่ขึน้จากก่อนการ

พฒันามคีวามถูกต้องร้อยละ 54 หลงัการปรบัปรุงเพิม่ขึน้เป็นร้อยละ 100 การสุ่มการตรวจนับรายการอุปกรณ์อะไหล่

จาํนวน 100 รายการ 

คาํสาํคญั: การพฒันา, การจดัการ, คลงัสนิคา้ 

Abstract 

The objectives of this research are to study the process of handling spare parts equipment of the furniture 

plant and to develop equipment management process of furniture factory which found a delay in the disbursement 

process of spare parts. The specific by establishment does not more than 25 minutes per bill of loading by using 

ABC analysis to sort out unused and damaged spare parts and using the theory to determine the location of the 

product (Location System) in determining the location of each spare parts list. 

After the development of the equipment management process can reduce the average time for 

disbursement before to 37.66 minutes per bill of loading. After improvement can reduce the average time of 

disbursement to 23.76 minutes per bill spending an average to 13.89 minutes per bill as 36.88 percent and the 
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accuracy of the spare parts warehouse increasing from before the development with 54 percent accuracy after 

the improvement to 100 percent and the sampling of the spare parts list is 100 items. 
 

Keyword: Improvement, Work Study, Furniture 

 

1.  บทนํา 

 ในอุตสาหกรรมการผลตินัน้ คลงัสนิคา้ถอืเป็นส่วนสําคญัในกระบวนการผลติเป็นอย่างมาก เน่ืองดว้ยเป็นส่วน

สนบัสนุนใหก้ระบวนการผลติสามารถดาํเนินการไดอ้ย่างต่อเน่ือง ซึง่คลงัสนิคา้มหีน้าทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้ชัว่คราว ตัง้แต่

การจดัเกบ็วตัถุดบิ เพื่อรอการผลติ การจดัเกบ้ชิน้ส่วนอุปกรณ์ต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งในการผลติ ตลอดจนการจดัเกบ็สนิค้า

สาํเรจ็รูปเพื่อส่งมอบสนิคา้สาํเรจ็รูปใหก้บัลูกคา้ ซึง่ในการบรหิารจดัการคลงัสนิคา้จงึสะทอ้นต้นทุนโดยรวมในการดําเนิน

ธุรกจิอย่างเป็นสาํคญั [1] โดยเฉพาะอย่างยิง่อุตสาหกรรมการผลติทีต่อ้งมกีารจดัเกบ็ชิน้ส่วนทีใ่ชใ้นการประกอบจาํนวน

หลายรายการ ถ้าขาดการจดัการคลงัสนิคา้ทีด่แีลว้มกัจะประสบปัญหาต่างๆ เป็นจํานวนมาก เช่น สนิคา้ทีจ่ดัเกบ็ไม่ตรง

กบัข้อมูลในระบบบญัชีควบคุม [2] การใช้ระยะเวลาในการเบิกจ่ายนานกว่าที่ทางสถานประกอบการกําหนดไว้ [3] 

ตลอดจนการหยบิสนิคา้ผดิพลาดและเกดิการสญูหายของสนิคา้ [4] ปัญหาดงักล่าวมาน้ีเป็นปัญหาทีพ่บในอุตสาหกรรม

การผลติทีม่ชีิน้สว่นสนิคา้จาํนวนหลายรายการทีต่อ้งใชใ้นการผลติและขาดการจดัการคลงัสนิคา้ทีด่ ี

 สถานประกอบการที่เป็นกรณีศึกษา เป็นโรงงานรบัจ้างผลิตเครื่องเรือนขนาดเล็กประเภท ตู้หวัเตียง ตู้วาง

โทรศพัท ์ชัน้วางโทรทศัน์ ชัน้วางรองเทา้ และหิง้พระ เป็นตน้ โดยทางสถานประกอบการน้ีมคีลงัสนิคา้อยู่ 4 คลงั คอื คลงั

วตัถุดบิ คลงัชิน้ส่วนไม ้คลงัอุปกรณ์อะไหล่ และคลงัสนิคา้สาํเรจ็รปู ซึง่ทางผูว้จิยัไดเ้กบ็รวบรวมขอ้มลูความถูกตอ้งของ

แต่ละคลงัจากการสุ่มตรวจสนิคา้คงคลงัจํานวน 100 รายการจํานวน 3 ครัง้  พบว่าคลงัอุปกรณ์อะไหล่มจีํานวนร้อยละ

ความถูกต้องของคลงัจากการสุ่มตรวจน้อยที่สุดอยู่ที่ร้อยละ 54 จากจํานวนรายการภายในคลงัอุปกรณ์อะไหล่จํานวน 

1,173 รายการ อนัดบัทีส่องคอืคลงัชิน้ส่วนไม ้มจีํานวนรอ้ยละความถูกต้องของคลงัจากการสุ่มตรวจรอ้ยละ 75.67 จาก

จาํนวนรายการภายในคลงัอุปกรณ์อะไหล่จาํนวน 427 รายการ อนัดบัทีส่ามคอื คลงัสนิคา้สาํเรจ็รปู มจีาํนวนรอ้ยละความ

ถูกต้องของคลงัจากการสุ่มตรวจรอ้ยละ 82.33 จากจํานวนรายการภายในคลงัอุปกรณ์อะไหล่จํานวน 381 รายการ และ

อนัดบัทีส่ ีค่อื คลงัวตัถุดบิ มจีาํนวนรอ้ยละความถูกตอ้งของคลงัจากการสุม่ตรวจรอ้ยละ 85.67 จากจาํนวนรายการภายใน

คลงัอุปกรณ์อะไหล่จาํนวน 156 รายการ 

 

2.  ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 2.1 การศกึษาเวลา (Time Study) 

  ในการศกึษาเวลานัน้มวีตัถุประสงคเ์พื่อตอ้งการทราบระยะเวลาในการปฏบิตังิานตัง้แต่ในระดบังานย่อยบนตู้

ทํางาน (Micro motion) และการนํางานย่อยต่างๆ มาต่อกนัจนเป็นขัน้ตอนการปฏบิตังิาน (Element) และเมื่อนําขัน้ตอน

การปฏบิตังิานมาต่อกนัจนเป็นสถานีงาน (Process) ซึง่ในการศกึษางานนัน้มขี ัน้ตอนดงัน้ี 

  2.1.1 การจบัเวลาในการปฏบิตังิานจรงิ จาํเป็นตอ้งแบ่งขัน้ตอนการปฏบิตังิานออกมาเป็นงานย่อยๆ ก่อนจงึ

ทาํการจบัเวลา โดยการจบัเวลาสามารถจบัได ้3 แบบคอื การจบัเวลาอย่างต่อเน่ือง การจบัเวลาซํ้า และการจบัเวลาสะสม 

  2.1.2 ประเมนิอตัราการทํางาน (Rating) เน่ืองจากการปฏบิตังิานนัน้พนักงานผูป้ฏบิตังิานแต่ละคนมทีกัษะ

จากอายุประสบการณ์ทํางานไม่เท่ากนัดงันัน้เพื่อใหเ้วลาการปฏบิตังิานของพนักงานทุกคนใกลเ้คยีงกนัจาํเป็นต้องมกีาร

ประเมนิอตัราการทาํงานก่อน 

  2.1.3 การหาเวลาปกต ิหลงัจากจําเป็นต้องแบ่งขัน้ตอนการปฏบิตังิานออกมาเป็นงานย่อยแลว้ ทําการจบั

เวลาในแต่ละขัน้ตอนโดยทาํการจบัเวลาซํ้าตามความสะดวก และคาํนวณหาจาํนวนครัง้ในการจบัเวลา โดยมเีงื่อนไขดงัน้ี 
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   1) ถา้จบัเวลาเบือ้งตน้มากกว่าหรอืเท่ากบั 30 ขอ้มลูใชว้ธิกีารแจกแจงแบบ Z ตามสตูร ดงัน้ี 

 

N’ = �40�N∑ x2−(∑ x)2

∑ x
�
2

 

 

กรณีค่าความเชื่อมัน่ 95% ค่าความผดิพลาด 10% 

 

N’ = �20�N∑ x2−(∑ x)2

∑ x
�
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2) ถา้จบัเวลาเบือ้งตน้น้อยกวา่ 30 ขอ้มลูใชว้ธิกีารแจกแจงแบบ t ตามสตูรดงัน้ี 

 

N’ = �𝑠𝑠𝑠𝑠
𝑘𝑘𝑥̅𝑥
�
2

 

 

เมื่อ  

S = �∑ (𝑥𝑥𝑖𝑖-𝑥̅𝑥)2𝑖𝑖=𝑛𝑛
𝑖𝑖=1
𝑛𝑛−1

   t = t(α,n−1)    

k = ± percent probability of error 

 

   2.1.4 เวลาเผื่อในการทาํงาน (Allowance Time) ในการปฏบิตังิานทีต่อ้งใชแ้รงงานมนุษยน์ัน้จาํเป็นตอ้ง

กาํหนดค่าเผื่อไว ้3 ประเภทคอื ค่าเผื่อส่วนบุคคล ค่าเผื่อเวลาล่าชา้หรอืเวลารอคอย และค่าเผื่อความเมื่อยลา้ ซึง่ในการ

กาํหนดค่าเผื่อนัน้จําเป็นตอ้งพจิารณาปัจจยัหลายอย่างเช่น จํานวนหอ้งน้ําและจุดบรกิารน้ําดื่ม มจีํานวนเพยีงพอและตัง้

ห่างจากสถานปฏบิตังิานมากน้อยเพยีงใด ชิ้นงานมน้ํีาหนักมากและมกีารเคลื่อนยา้ยบ่อยหรอืไม่ เป็นต้นเพื่อใชใ้นการ

ประกอบการพจิารณากาํหนดค่าเผื่อในการทาํงาน  

  2.1.5 การหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) เป็นการกําหนดระยะเวลาการทํางานในทุกขัน้ตอนของ

ผลติภณัฑท์ีพ่นกังานทุกคนตอ้งใชเ้วลาในการปฏบิตังิานไดใ้กลเ้คยีงกนักบัเวลามาตรฐาน โดยคาํนวณไดจ้ากสตูร 

 

เวลามาตรฐาน = ผลรวมของเวลาปกตทิุกงานย่อย / (1 – เวลาเผื่อทัง้หมด) 

 

 2.2 การวเิคราะหก์ารจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั (ABC Analysis) 

  ในเรื่องการจดัการสนิคา้คงคลงั มุ่งเน้นการควบคุมสนิคา้คงคลงัเป็นหลกั เพื่อลดตน้ทุนสนิคา้คงคลงัทีจ่ดัเกบ็

โดยสนิค้าคงคลงัสามารถแบ่งออกเป็น 3 ประเภทได้แก่ วตัถุดบิ (Raw Material) งานระหว่างผลติ (Work in Process: 

WIP) และสนิค้าสําเรจ็รูป (Finish Goods) ซึ่งสนิคา้คงคลงัทัง้สามประเภทน้ีจะส่งผลโดยตรงต่อต้นทุนในการเกบ็รกัษา

สนิคา้คงคลงั ดงันัน้จงึจําเป็นต้องมกีารควบคุมสนิคา้คงคลงัใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านจรงิโดยการแบ่งประเภทสนิคา้คง

คลงัตามอตัราการหมุนเวยีน 

  2.2.1 สนิคา้คงคลงัทีม่อีตัราการใชง้านต่อเน่ืองหรอืหมุนเวยีนเรว็ (Fast Moving) เป็นสนิคา้คงคลงัทีม่อีตัรา

การเบกิจ่ายสนิคา้อยู่ต่อเน่ืองและมรีอบระยะเวลาการเบกิจ่ายทีช่ดัเจน สนิคา้คงคลงัประเภทน้ีนิยมใชว้ธิกีารควบคุมดว้ย

ระบบการเตมิเตม็สนิคา้ (Twin Box) เช่นการนํายอดการใชง้านในอดตีมาพจิารณาการตัง้ปรมิาณสนิคา้คงคลงั 
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  2.2.2 สนิคา้คงคลงัทีม่กีารเป็นช่วงเวลา หรอืมอีตัราการใชไ้ม่ต่อเน่ือง (Slow Moving) สนิคา้คงคลงัประเภท

น้ีเป็นสนิค้าคงคลงัที่มคีวามต้องการไม่แน่นอนขึ้นอยู่กบัปัจจยัต่างๆ เช่น สนิค้าตามฤดูกาล ความต้องการของตลาด 

สภาพเศรษฐกจิ เป็นตน้ โดยสนิคา้คงคลงัประเภทน้ีสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภทคอื 

   1) สนิคา้คงคลงัทีม่คีวามต้องการเป็นช่วงเวลาแต่มแีนวโน้มอตัราความต้องการสงูขึน้ต่อเน่ือง สนิคา้คง

คลงัประเภทน้ีจะใชว้ธิกีารควบคุมสนิคา้คงคลงัดว้ยวธิกีารตัง้ปรมิาณสนิคา้คงคลงัโดยการพจิารณาเปอรเ์ซน็ตส์นิคา้ขาด

มอืดว้ยกไ็ด ้หรอืการพยากรณ์ความตอ้งการ การหาจุดสัง่ซือ้ทีป่ระหยดัเป็นตน้ 

   2) สนิคา้คงคลงัทีม่คีวามต้องการเป็นช่วงเวลาแต่มแีนวโน้มความต้องการลดลงอย่างต่อเน่ือง สนิคา้คง

คลงัประเภทน้ี ไม่มกีารจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัสาํรอง รอใหม้คีําสัง่ซือ้จากลูกคา้ก่อนจงึดาํเนินการสัง่ซือ้วตัถุดบิ เน่ืองจากมี

ความเสีย่งทีต่อ้งจดัเกบ็สนิคา้โดยไม่มคีวามตอ้งการทีแ่น่นอน 

  2.2.3 สนิคา้คงคลงัทีไ่ม่สามารถใชง้านไดแ้ละชาํรุด หรอืเศษซาก (Dead Stock) สนิคา้คงคลงัประเภทน้ี เป็น

สนิคา้คงคลงัทีไ่ม่สามารถใชง้านไดแ้ลว้ตอ้งมกีารคดัแยกสนิคา้ประเภทน้ีออกจากสนิคา้คงคลงัประเภทอื่นใหช้ดัเจน เพื่อ

ป้องกนัการเบกิจ่ายสนิคา้คงคลงัประเภทน้ีไปดําเนินการผลติ และต้องมรีะยะเวลาในการนําสนิคา้คงคลงัประเภทน้ีออก

จากคลงัเพือ่ลดปัญหาพืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้คลงัไม่เพยีงพอ 

 2.3 ระบบการจดัการคลงัสนิคา้ (Warehouse System) 

  2.3.1 ระบบการอ้างองิตําแหน่งที่จดัเกบ็ (Location Code) เป็นระบบที่ใช้ในการอ้างองิพื้นทีใ่นการจดัเกบ็

วตัถุดบิหรอืสนิคา้สาํเรจ็รูปภายในคลงัสนิคา้ ซึง่การจดัวางวตัถุดบิหรอืสนิคา้สาํเรจ็รูปจะจดัเกบ็ได้สองประเภทคอื การ

จดัเกบ็บนพืน้ (On Ground) ในกรณีทีว่ตัถุดบิหรอืสนิคา้สาํเรจ็รูปมขีนาดและน้ําหนักค่อนขา้งมากจะนิยมจดัวางบนพื้น

โดยจะวางบนพาเลทตามขนาดทีเ่หมาะสม และการจดัวางบนชัน้วางสนิคา้ (On Shelf) จะเป็นการจดัวางสนิคา้ในแนวสงู

เพื่อเป็นการประหยดัพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ โดยการอา้งองิตําแหน่งทีจ่ดัเกบ็นัน้จะนิยมแบ่งออกเป็นแนวตัง้และแนวนอน  

  2.3.2 การกําหนดรหสัสนิคา้ (Item Code) สนิคา้คงคลงัภายในคลงัสนิคา้โดยมากมจีํานวนชนิดหลากหลาย

ชนิด เพื่อใหส้ะดวกในการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงัในคลงัสนิคา้ จาํเป็นตอ้งมกีารกาํหนดรหสัสนิคงคลงัในแต่ละประเภท

ไม่ใหซ้ํ้ากนั เพื่อใหง้่ายต่อการจดัเกบ็และการคน้หาสนิคา้คงคลงั อาจตัง้รหสัเป็นประเภทหรอืหมวดหมู่สนิคา้คงคลงักไ็ด ้

  2.3.3 แผนผงัคลงัสนิคา้ (Lay Out Warehouse) การนําระบบการอา้งองิตําแหน่งทีจ่ดัเกบ็ ทีก่ําหนดไวแ้ลว้

มาบนัทกึลงในแผนผงัของคลงัสนิค้า ในรูปของแปลน (Top view) ซึง่ในผงัสนิคา้ต้องมกีารกําหนดรายละเอยีดทีช่ดัเจน

เช่น แสดงทางเขา้ออกของสนิค้าคงคลงั แสดงพื้นที่เตรยีมสนิค้าคงคลงั ตําแหน่งของการวางสนิคา้คงคลงับนพืน้ และ

ตําแหน่งของชัน้วางสนิคา้ ซึง่การวางสนิคา้บนชัน้วางทีม่มีากกว่าหน่ึงชัน้ขึน้ไปตอ้งมกีารเขยีนแผนผงัแยกตามชัน้วางให้

ชดัเจนเพื่อใหผู้เ้บกิจ่ายสามารถพจิารณาจากแผนผงัคลงัสนิคา้แลว้สามารถเบกิจา่ยไดท้นัทไีม่ตอ้งเสยีเวลาในการคน้หา

สนิคา้คงคลงั 

  2.3.4 ทะเบยีนรบัจ่ายสนิคา้ (Stock Card) เป็นเอกสารที่ใชใ้นการควบคุมการรบัจ่ายสนิคา้คงคลงั ภายใน

ระบบการอ้างองิตําแหน่งที่จดัเก็บนัน้ๆ เพื่อให้สามารถตรวจสอบย้อยกลบัในกรณีสนิค้าคงคลงัไม่ตรงกบัระบบบญัชี

ควบคุม ซึ่งในอาจมกีารกําหนดระยะเวลาในการเรยีกเกบ็ทะเบยีนรบัจ่ายสนิค้า เพื่อมาบนัทกึลงในระบบบญัชคีวบคุม

สนิคา้คงคลงัตามช่วงเวลา เพื่อใหส้นิคา้คงคลงัทีม่อียู่จรงิมจีาํนวนตรงกบับญัชคีวบคุมสนิคา้คงคลงั 

  2.3.5 ป้ายกํากบัสนิค้า (Label) ป้ายที่ใช้กํากบัสนิค้าคงคลงัโดยระบุคุณสมบตัิของสนิค้าคงคลงันัน้ๆ เช่น 

จํานวน วนัที่ผลิต วนัหมดอายุ ชื่อผู้ขายปัจจยัการผลติ (Supplier) ซึ่งอาจใช้สเีพื่อช่วยในการควบคุมด้วยตา (Visual 

Control) เพื่อใหง้่ายต่อการบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงั 

  



การพฒันากระบวนการจดัการอปุกรณ์อะไหล่ของโรงงานผลิตฯ  นิธิศ ปุณธนกรภทัร ์และคณะ 

http://jeet.siamtechu.net 

JEET 2019; 6(1) 

 

29 

3.  วิธีดาํเนินงานวิจยั 

 3.1  ศกึษาขัน้ตอนและระยะเวลาที่ใชใ้นการเบกิจ่ายของคลงัอุปกรณ์อะไหล่ก่อนการปรบัปรุง จากการศกึษา

พบว่ามขี ัน้ตอนในการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่จาํนวน 10 ขัน้ตอน ใชเ้วลาในการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่จาํนวนไม่เกนิ 13 

รายการต่อใบเบกิ เน่ืองจากเป็นจํานวนรายการต่อใบเบกิทีพ่บมากสุดรอ้ยละ 77.95 ในปี 2560 โดยใชเ้วลาเฉลีย่ 37.66 

นาท ีจากการเกบ็ขอ้มูลการเบกิจ่ายจาํนวนไม่เกนิ 13 รายการต่อใบเบกิ จํานวน 10 ครัง้และคํานวณหาการจบัเวลางาน

ย่อยของการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่ดว้ยวธิพีสิยั 

 3.2  ศกึษาขอ้มลูการจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่ภายในคลงั โดยดาํเนินการแบ่งกลุ่มอุปกรณ์อะไหล่ในคลงัได ้5 กลุ่ม 

คอื กลุ่มสแีละเคมภีณัฑ ์กลุ่มมอืจบั บานพบั กุญแจลอ็ค กลุ่มวสัดุสิน้เปลอืง กลุ่มอุปกรณ์เครื่องมอืช่าง และกลุ่มอะไหล่

เครื่องจกัรหนกั จากการศกึษาพบว่าจาํนวนรายการทีจ่ดัเกบ็ทัง้สิน้มจีาํนวน 1,173 รายการมจีาํนวนสนิคา้ทีจ่ดัเกบ็ทัง้สิน้ 

11,805 ชิน้ โดยคลงัอุปกรณ์อะไหล่มพีืน้ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็ทัง้สิน้ 60 ตารางเมตร โดยต้องแบ่งพืน้ทีค่รึง่นึงในการจดัเกบ็

กล่องบรรจุภณัฑแ์ละอุปกรณ์หบีห่อ การจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่จดัเกบ็บนชัน้วางสนิคา้ 5 ชัน้มจีํานวน 12 ชัน้วางในคลงั

อุปกรณ์อะไหล่ 

 3.3  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่พบในคลงัอุปกรณ์อะไหล่ โดยใช้แผนภาพการไหล (Flow Process 

Chart) วเิคราะหข์ ัน้ตอนเบกิจ่ายออกเป็นงานย่อย ซึง่เกบ็ขอ้มลูระยะเวลางานย่อยจาํนวน 10 ครัง้และนํามาหาค่าเฉลีย่ 

 

ตารางที ่1 แผนภาพการไหล (Flow Process Chart) ของขัน้ตอนการเบกิจ่ายของคลงัอุปกรณ์อะไหล่ 

 

งานย่อย 
เวลา 

(วนิาท)ี 

ระยะทาง

(เมตร) 

     
รอ้ยละ 

1. รบัใบเบกิอุปกรณ์อะไหล่จากฝ่ายผลติ 4.7       0.21 

2. ตรวจสอบสถานะ และปรมิาณอุปกรณ์

อะไหล่ทีต่อ้งเบกิจ่าย ในบญัชคีวบคุม 
294.2 

      
13.02 

3. เตรยีมรถเขน็ทีใ่ชใ้นการเบกิจ่าย 58.7       2.60 

4. สาํรวจและคน้หาอุปกรณ์อะไหล่ภายในคลงั 362.2 2      16.03 

5. เคลื่อนยา้ยอุปกรณ์อะไหล่ทีก่ดีขวาง 498.5 2      22.06 

6. เคลื่อนยา้ยอุปกรณ์อะไหล่ทีต่อ้งการใน

รถเขน็ 
671 

2      
29.70 

7. เคลื่อนยา้ยรถเขน็ทีเ่บกิอุปกรณ์อะไหล่ไวท้ี่

หน้าคลงัอุปกรณ์อะไหล่ 
38.6 

4      
1.71 

8. ตดัปรมิาณอุปกรณ์อะไหล่ทีเ่บกิออกจากคลงั

ในบญัชคีวบคุม 
136.5 

      
6.04 

9. เขยีนเอกสารการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่ให้

แผนกผลติ 
61 

      
2.70 

10. นําเอกสารเบกิจ่ายและเคลือ่นยา้ยรถเขน็ที่

เบกิอุปกรณ์อะไหล่สง่ใหแ้ผนกผลติ 
134.2 

8      
5.94 

รวม 2,259.6 18      100 
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 จากตารางที ่1 พบว่างานย่อยที ่6 ใชเ้วลาในการปฏบิตังิานมากทีสุ่ด ใชเ้วลาในการปฏบิตังิาน 671 วนิาท ีหรอื

คดิเป็น 11.18 นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 29.7 อนัดบัทีส่องคอืงานย่อยที ่5 ใชเ้วลาในการปฏบิตังิาน 498.5 วนิาท ีหรอืคดิ

เป็น 8.30 นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 22.1 และอนัดบัทีส่ามคอืงานย่อยที ่4 ใชเ้วลาในการปฏบิตังิาน 362.2 วนิาท ีหรอืคดิ

เป็น 6.03 นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 16 ผูว้จิยัไดท้าํการศกึษางานย่อยที ่6 งานย่อยที ่5 และงานย่อยที ่4 ดงัน้ี 

  - งานย่อยที ่6 คอื การเคลื่อนยา้ยอุปกรณ์อะไหล่ทีต่อ้งการใสร่ถเขน็ เป็นขัน้ตอนทีต่อ้งหยบิอุปกรณ์อะไหล่ที่

จดัเกบ็ในคลงัอุปกรณ์อะไหล่ ซึง่ในปัจจุบนัมกีารจดัวางตามจุดต่างๆ ภายในคลงัเน่ืองจากมจีาํนวนอุปกรณ์อะไหล่จํานวน

มาก ทัง้จดัวางในชัน้วางและจดัเกบ็บนพื้นที่ทางเดนิในคลงั เน่ืองจากคลงัอุปกรณ์อะไหล่มพีืน้ทีจ่ํากดั จําเป็นต้องหยบิ

อุปกรณ์อะไหล่ตามใบเบกิมาจดัวางในรถเขน็ทีจ่อดอยู่หน้าคลงัอุปกรณ์อะไหล่ได ้เน่ืองจากไม่สามารถเคลื่อนยา้ยรถเขน็

เขา้มาระหว่างชัน้วางอุปกรณ์อะไหล่ได ้ทาํใหใ้ชเ้วลาในการปฏบิตังิานมากทีส่ดุ 

  - งานย่อยที ่5 คอื การเคลื่อนยา้ยอุปกรณ์อะไหล่ทีก่ดีขวาง เน่ืองจากคลงัอุปกรณ์อะไหล่มพีืน้ทีจ่าํกดัทาํให้

การเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่บ่อยครัง้มกีารวางอุปกรณ์อะไหล่ทบัซอ้นกนัอยู่ และมกีารจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่กดีขวาง ทํา

ให้ต้องมกีารเคลื่อนยา้ยอุปกรณ์อะไหล่ทีไ่ม่เกี่ยวขอ้งกบัการเบกิ ต้องเคลื่อนยา้ยไปยงัตําแหน่งอื่น เพื่อให้ผูป้ฏบิตังิาน

สามารถเขา้ไปหยบิอุปกรณ์อะไหล่ตามใบเบกิได ้

  - งานย่อยที ่4 คอื การสาํรวจและคน้หาอุปกรณ์อะไหล่ภายในคลงั งานย่อยน้ีเป็นจุดเริม่ต้นของงานย่อยที ่5 

และงานย่อยที่ 6 เน่ืองจากการจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่ เป็นการจดัเกบ็ตามประสบการณ์ของผู้ปฏบิตังิาน ไม่มมีาตรฐาน

การจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่ เน่ืองดว้ยจํานวนรายการอุปกรณ์อะไหล่ทีม่จีํานวนมาก ประกอบกบัพืน้ทีภ่ายในคลงัอุปกรณ์

อะไหล่มจีํากดั ทําใหใ้ชเ้วลาในการการสาํรวจและคน้หาอุปกรณ์อะไหล่มาก ซึง่ถ้างานย่อยน้ีใชเ้วลามาก ยงัส่งผลใหง้าน

ย่อยที ่5 และงานย่อยที ่6 ใชเ้วลามากขึน้ตามไปดว้ย 

 

ตารางที ่2 ปัญหาทีพ่บในการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่ ในปี 2560 

 

ที ่ ปัญหาทีพ่บ หน่วยนบั จาํนวน 

1 ความถูกตอ้งของคลงั (สุม่ 100 รายการ) รอ้ยละ 54 

2 ใชเ้วลาเบกิเฉลีย่ (จาํนวน 10 – 13 รายการต่อใบเบกิ) นาท ี 37.66 

 

 จากตารางที่ 2 จากเกบ็สํารวจและเกบ็ขอ้มูลคลงัอุปกรณ์อะไหล่ในปี 2560 พบว่าความถูกต้องของคลงัสนิคา้ 

เกบ็ขอ้มลูโดยการสุม่จาํนวนอุปกรณ์อะไหล่ตามระบบบญัชคีวบคุม จาํนวน 100 รายการ พบความถูกตอ้งจาํนวนอุปกรณ์

อะไหล่ทีม่อียู่ในคลงักบัขอ้มลูในระบบบญัชคีวบคุมมคีวามถูกตอ้งเพยีง 54 รายการ และใชเ้วลาเบกิอุปกรณ์อะไหล่ในคลงั

จํานวน 10 – 13 รายการต่อใบเบกิเป็นจาํนวนใบเบกิทีม่จีาํนวนการเบกิมากทีสุ่ดในปี 2560 ใชเ้วลาเฉลีย่ 37.66 นาทต่ีอ

ใบเบกิ ซึง่ตามเป้าหมายของทางสถานประกอบการกาํหนดไวไ้ม่เกนิ 25 นาทต่ีอใบเบกิ 

 

4.  การปรบัปรงุระบบคลงัอปุกรณ์อะไหล่  

 4.1  การวเิคราะหก์ารจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่ ตามทฤษฎ ีABC Analysis จากการดาํเนินการนําวสัดุอุปกรณ์ที่ไม่

มกีารใชง้าน จํานวน 286 รายการ ออกจากคลงัอุปกรณ์อะไหล่ เน่ืองจากคลงัมขีนาดค่อนขา้งเลก็ และมพีืน้ทีไ่ม่เพยีงพอ

ต่อการจดัเกบ็วสัดุต่างๆ และมคีวามสุม่เสีย่งจะจะนําวสัดุทีช่าํรุด หรอืหมดอายุไปใชง้านได ้และเมื่อนําวสัดุประเภทน้ีออก

จากคลงัแลว้ควรดาํเนินการบนัทกึขอ้มลูลงในฐานขอ้มลูทางบญัชขีองโรงงาน รายละเอยีดตามตารางที ่3 
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ตารางที ่3 วเิคราะหอ์ตัราการใชง้านวสัดุอุปกรณ์ในคลงัอุปกรณ์อะไหล่ 

 

ที ่ กลุ่ม 
อตัราการใชง้าน (รายการ) 

รวม 
ใช้ต่อเน่ือง นานๆ ใช้ ไม่ได้ใช้งาน 

1 กลุ่มสแีละเคมภีณัฑ ์ 102 43 67 212 

2 ชุดมอืจบั บานพบั กุญแจลอ็ค 224 116 107 447 

3 วสัดุสิน้เปลอืง 202 28 108 338 

4 อุปกรณ์เครื่องมอืช่าง 143 8 4 155 

5 อะไหล่เครื่องจกัรหนกั 18 3 0 21 

รวม 689 198 286 1,173 

 

 4.2  กําหนดรหสัตําแหน่งอ้างอิงช่องชัน้วาง ลงในชัน้วางสินค้าในคลังอุปกรณ์อะไหล่ เพื่อให้สามารถระบุ

ตําแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้ได ้โดยมกีารแบ่งรหสัสนิคา้ออกเป็น 3 ชุดเพื่อใหง้่ายต่อการกําหนดตาํแหน่งในการจดัเกบ็โดย 

มรีายละเอยีดดงัน้ี 

  รหสัชุดแรก ระบุถงึแถวของชัน้วางสนิคา้ (Row) ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็โดยกาํหนดเป็นตวัอกัษรภาษาองักฤษซึง่

มจีาํนวน 4 แถว เริม่ตน้ตัง้แต่ตวัอกัษร A - E 

  รหสัชุดทีส่อง เป็นการระบุตําแหน่งการแบ่งพืน้ทีภ่ายในแถว ซึง่ในแต่ละแถวสามารถแบ่งพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็

ไดร้ะหว่าง 1 – 4 กอง โดยสามารถระบุรหสัชุดทีส่องน้ีเป็นตวัเลขต่อทา้ยจากรหสัชุดแรก 

  รหสัชุดที่สาม คอืจํานวนชัน้ของแต่ละชัน้วางสนิค้า ซึ่งจํานวนชัน้ของชัน้วางภายในคลงัอุปกรณ์อะไหล่มี

จาํนวนชัน้เท่ากนัทุกชัน้วางคอืจาํนวน 5 ชัน้ โดยสามารถระบุรหสัชุดทีส่ามน้ีเป็นตวัเลขต่อทา้ยจากรหสัชุดทีส่อง 

 

 
รปูที ่1 แผนผงัคลงัอุปกรณ์อะไหล่ กาํหนดรหสัในแต่ละชัน้วาง 
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รปูที ่2 แผนผงัคลงัอุปกรณ์อะไหล่โดยระบุรหสัตําแหน่งช่องชัน้วาง (Location Code) 

 

 4.3 การกําหนดปรมิาตรการจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่ และปรมิาตรของช่องชัน้วางที่ต้องใช้ในการจดัเกบ็ ซึ่งใน

ขัน้ตอนน้ีเป็นขัน้ตอนที่ต้องทราบว่าอุปกรณ์อะไหล่ประเภทใดใชป้รมิาตรในการจดัเกบ็ในช่องชัน้วางไดจ้ํานวนเท่าไหร่ 

โดยในเบือ้งต้นปรมิาตรในช่องชัน้วางมขีนาด กวา้ง 0.85 x ยาว 1.25 x สงู 0.65 เมตร คดิเป็น 0.69 ลูกบาศกเ์มตร แต่

เน่ืองจากอุปกรณ์อะไหล่แต่ละรายการมปีรมิาตรทีไ่ม่เท่ากนั ผูว้จิยัจงึใชว้ธิกีารวางอุปกรณ์อะไหล่แต่ละรายการลงในช่อง

ชัน้วางใหเ้ตม็ช่องเพื่อบนัทกึว่าอุปกรณ์อะไหล่แต่ละรายการสามารถวางไดม้ากสดุกีช่ ิน้ โดยมขีอ้จาํกดัภายในชัน้วางคอืใน

แต่ละชัน้ไม่สามารถรบัน้ําหนักได้เกิน 70 กโิลกรมั โดยผู้วิจยัได้จดัวางอุปกรณ์อะไหล่ในแต่ละช่องชัน้วางเพียง 60 

กโิลกรมั เพื่อป้องกนัปัญหาความเสยีหายที่เกดิขึน้กบัอุปกรณ์อะไหล่จากการบรรทุกน้ําหนักเกนิ ซึ่งในการกําหนดว่า

อุปกรณ์อะไหล่รายการใดตอ้งใชช้่องชัน้วางเท่าไหร่ พจิารณาจากการเบกิอุปกรณ์อะไหล่ในรายการนัน้ๆ สงูสดุในปี 2560 

มาเป็นเกณฑท์ีใ่ชใ้นการกาํหนดช่องชัน้วางในแต่ละรายการไดผ้ล ดงัน้ี 

 

ตารางที ่4 สรุปจาํนวนช่องชัน้วาง ทีใ่ชใ้นของกลุ่มต่างๆในคลงัอุปกรณ์อะไหล่ 

 

ท่ี กลุ่ม จาํนวนช่องชัน้วางท่ีใช้ 

1 กลุ่มสแีละเคมภีณัฑ ์ 19.86 

2 ชุดมอืจบั บานพบั กุญแจลอ็ค 14.42 

3 วสัดุสิน้เปลอืง 12.18 

4 อุปกรณ์เครื่องมอืช่าง 7.36 

5 อะไหล่เครื่องจกัรหนกั 1.30 

รวม 55.12 

 

 จากตารางที ่4 พบว่า หลงัจากทีไ่ดด้าํเนินการนําอุปกรณ์อะไหล่ทีไ่ม่ไดใ้ชง้านจํานวน 286 รายการออกจากคลงั

อุปกรณ์อะไหล่ และได้หาปรมิาตรในการจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่ในแต่ละรายการในช่องชัน้วางแล้ว พบว่าในการจดัเกบ็

อุปกรณ์อะไหล่ทัง้ 5 กลุ่มใชจ้ํานวนช่องชัน้วางทัง้สิน้ 55.12 ช่องชัน้วาง โดยจํานวนช่องชัน้วางที่มทีัง้หมดภายในคลงั

อุปกรณ์อะไหล่มจีํานวนทัง้สิน้ 60 ช่องชัน้วาง ซึง่เพยีงต่อการจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่ภายในคลงั โดยผูว้จิยัไดใ้ชห้ลกัการ

ควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) โดยกาํหนดสใีหแ้ต่ละกลุ่ม และตําแหน่งทีต่ัง้ในช่องชัน้วางตามรปูที ่3  ดงัน้ี 
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รปูที ่3 แบบจาํลองการจดัวางอุปกรณ์อะไหล่ภายในคลงัหลงักาํหนดรหสัตําแหน่งช่องชัน้วางแลว้ 

 

 ในการจดัวางอุปกรณ์อะไหล่ภายในคลงัสนิคา้นัน้จะจดัวางโดยพจิารณาจากอุปกรณ์อะไหล่ทีม่กีารเบกิต่อเน่ือง

จะจดัวางในช่องชัน้วางในชัน้ที ่2-4 เน่ืองจากอยู่ในระยะทีเ่บกิจ่ายได้สะดวกที่สุด และพจิารณาในส่วนของน้ําหนักของ

อุปกรณ์อะไหล่แต่ละรายการด้วย เช่น ในกลุ่มของสแีละเคมีภัณฑ์นัน้ส่วนใหญ่จะจดัวางในชัน้ที่ 1-2 ของทุกชัน้วาง

เน่ืองจากเป็นของทีม่น้ํีาหนกัมาก การการจดัวางนัน้พบว่า กลุ่มชุดมอืจบั บานพบั กุญแจลอ็ค มอีตัราการเบกิจ่ายมากสุด

อยู่ทีร่อ้ยละ 32.51 ไดเ้ลอืกจดัวางอยู่ใกลก้บัโต๊ะปฏบิตังิาน เพื่อสะดวกในการเบกิจ่าย และกลุ่มวสัดุสิน้เปลอืง มอีตัราการ

เบกิจ่ายเป็นอนัดบัสองคดิเป็นร้อยละ 29.32 ซึ่งได้กําหนดตําแหน่งที่ตัง้ในการจดัเกบ็อยู่ติดกบักลุ่มชุดมอืจบั บานพบั 

กุญแจลอ็ค กลุ่มอุปกรณ์เครื่องมอืช่าง มอีตัราการเบกิจ่ายอยู่อนัดบัทีส่ามคดิเป็นรอ้ยละ 20.75 มกีารจดัเกบ็อยู่ทางดา้น

ขา้งของคลงัสนิคา้ กลุ่มสแีละเคมภีณัฑ ์มอีตัราการเบกิจ่ายอยู่อนัดบัที่สีค่ดิเป็นร้อยละ 14.80 มกีารจดัเกบ็ในชัน้ที่ 1-2 

ของทุกชัน้วาง และกลุ่มอะไหล่เครื่องจกัรหนัก อยู่อนัดบัสุดท้ายคดิเป็นร้อยละ 2.61 จดัเกบ็อยู่ชัน้ 1 ด้านขา้งของคลงั

อุปกรณ์อะไหล่ ซึง่หลงัจากการปรบัปรุงแลว้ยงัมชี่องชัน้วางเหลอือยู่จาํนวน 4 ช่องชัน้วาง 

 4.4 ประเมินผลหลงัการปรบัปรุงคลงัอุปกรณ์อะไหล่ หลงัจากได้ทําการปรบัปรุงคลงัอะไหล่และอุปกรณ์แล้ว 

ผูว้จิยัไดเ้กบ็ขอ้มลู ระยะเวลาในการเบกิจ่ายกล่องอะไหล่และอุปกรณ์ 10 ครัง้จากการเกบ็ขอ้มลูการเบกิจ่ายจาํนวนไมเ่กนิ 

13 รายการต่อใบเบิก และคํานวณหาการจบัเวลางานย่อยของการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่ด้วยวิธพีิสยั โดยสรุปเป็น

แผนภาพการไหล (Flow Process Chart) ก่อนและหลงัการปรบัปรุง ตามตมรางที ่5 ดงัน้ี 
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ตารางที ่5 เปรยีบเทยีบกจิกรรม เวลา และระยะทาง ของการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่ก่อนและหลงัการพฒันาระบบ 

 

ก่อนการพฒันาระบบ หลงัการพฒันาระบบ 

กจิกรรม เวลา

(วนิาท)ี 

ระยะ 

ทาง

(เมตร) 

กจิกรรม เวลา

(วนิาท)ี 

ระยะ 

ทาง

(เมตร) 

1. รบัใบเบกิอุปกรณ์อะไหล่จาก

ฝ่ายผลติ 

4.7  1. รบัใบเบกิวสัดุและชิน้สว่น

ประกอบจากฝ่ายผลติ 

4.5  

2. ตรวจสอบสถานะ และปรมิาณ

อุปกรณ์อะไหล่ทีต่อ้งเบกิจ่าย ใน

บญัชคีวบคุม 

294.2  2. ตรวจสอบตําแหน่งทีต่ัง้ และ

ปรมิาณวสัดุและชิน้สว่นประกอบ

ทีต่อ้งเบกิจ่าย ในบญัชคีวบคุม 

297.5  

3. เตรยีมรถเขน็ทีใ่ชใ้นการ

เบกิจ่าย 

58.7  3. เตรยีมรถเขน็ทีใ่ชใ้นการ

เบกิจ่าย 

58.6  

4. สาํรวจและคน้หาอุปกรณ์

อะไหล่ภายในคลงั 

362.2 6 

4. เคลื่อนยา้ยวสัดุและชิน้สว่น

ประกอบทีต่อ้งการในรถเขน็ 

690.6 4 

5. เคลื่อนยา้ยอุปกรณ์อะไหล่ทีก่ดี

ขวาง 

498.5 

6. เคลื่อนยา้ยอุปกรณ์อะไหล่ที่

ตอ้งการในรถเขน็ 

671 

7. เคลื่อนยา้ยรถเขน็ทีเ่บกิ

อุปกรณ์อะไหล่ไวท้ีห่น้าคลงั

อุปกรณ์อะไหล่ 

38.6 4 5. เคลื่อนยา้ยรถเขน็ทีเ่บกิวสัดุ

และชิน้สว่นประกอบไวท้ีห่น้าคลงั

อุปกรณ์อะไหล่ 

47.4  

8. ตดัปรมิาณอุปกรณ์อะไหล่ที่

เบกิออกจากคลงัในบญัชคีวบคุม 

136.5  6. ตดัปรมิาณวสัดุและชิน้สว่น

ประกอบทีเ่บกิออกจากคลงัใน

บญัชคีวบคุม 

132.4  

9. เขยีนเอกสารการเบกิจ่าย

อุปกรณ์อะไหล่ใหแ้ผนกผลติ 

61  
7. เขยีนเอกสารการเบกิจ่ายวสัดุ

และชิน้สว่นประกอบใหแ้ผนกผลติ 

59.3  

10. นําเอกสารเบกิจ่ายและ

เคลื่อนยา้ยรถเขน็ทีเ่บกิอุปกรณ์

อะไหล่สง่ใหแ้ผนกผลติ 

134.2 

8 

8. นําเอกสารเบกิจ่ายและ

เคลื่อนยา้ยรถเขน็ทีเ่บกิวสัดุและ

ชิน้สว่นประกอบสง่ใหแ้ผนกผลติ 

135.6 

8 

รวม 2,259.6 18 รวม 1,425.9 10 

 

 จากตารางที ่5 พบว่าสามารถลดเวลาทีใ่ชใ้นการเบกิจ่ายลงไดจ้ากก่อนพฒันาระบบใชเ้วลาเฉลีย่ 37.66 นาทต่ีอ

ใบเบกิ หลงัการพฒันาระบบใช้เวลาเฉลี่ยในการเบกิจ่าย 23.76 นาทต่ีอใบเบกิ สามารถลดระยะเวลาเฉลี่ยลงได้ 13.89 

นาทต่ีอใบเบกิคดิเป็นร้อยละ 36.88 สามารถลดระยะทางลงได้ ก่อนพฒันาระบบใช้ระยะทางเฉลี่ยในการเบกิจ่าย  18 

เมตรต่อใบเบกิ หลงัการพฒันาระบบใชร้ะยะทางเฉลีย่ในการเบกิจ่าย 10 เมตรต่อใบเบกิ สามารถลดระยะทางเฉลีย่ลงได ้

8 เมตรต่อใบเบกิ คดิเป็นรอ้ยละ 44.44 
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ตารางที ่6 สรุปผลการประเมนิตามตวัชีว้ดั 

 

ลาํดบั ปัญหาในคลงัสนิคา้ หน่วย ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง ผลต่าง รอ้ยละ 

1 เวลาในการเบกิจ่ายจาํนวน 10 -

13 รายการ/ใบเบกิ (เฉลีย่) 

นาท ี 37.66 23.76 13.89 36.88 

2 ความถูกตอ้งของคลงักล่อง  รอ้ยละ 54 100 46 46 

 

4.  ผลการทดลอง 

 จากการศกึษาวจิยัการพฒันากระบวนการจดัการอุปกรณ์อะไหล่ ของโรงงานผลติเครื่องเรอืน การวจิยัในครัง้น้ีได้

ทําการพฒันากระบวนการจดัการอุปกรณ์อะไหล่ เน่ืองจากเป็นคลงัที่พื้นที่จํากดั และมจีํานวนรายการอุปกรณ์อะไหล่

จาํนวน 1,173 รายการ จงึไดท้าํการพฒันาคลงัอุปกรณ์อะไหล่โดยคลงัน้ีมปัีญหาหลกัคอืปัญหาการใชเ้วลาในการเบกิจ่าย

นานกว่าเป้าหมายทีท่างสถานประกอบการกําหนดไวไ้ม่เกนิ 25 นาทต่ีอใบเบกิ ซึง่จากการวเิคราะหข์ ัน้ตอนการเบกิจ่าย

ดว้ยแผนภาพการไหล (Flow Process Chart) พบว่ามงีานย่อยจาํนวน 10 งานย่อย จงึไดว้เิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาจงึ

ทราบว่าปัญหามาจากงานว่างานย่อยที่ 4 คือขัน้ตอนการสํารวจและค้นหาอุปกรณ์อะไหล่ภายในคลงั ใช้เวลาในการ

ปฏบิตังิาน 362.2 วนิาท ีหรอืคดิเป็น 6.03 นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 16 งานย่อยที ่5 คอืขัน้ตอนการเคลื่อนย้ายอุปกรณ์

อะไหล่ทีก่ดีขวาง ใชเ้วลาในการปฏบิตังิาน 498.5 วนิาท ีหรอืคดิเป็น 8.30 นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 22.1 และงานย่อยที ่6 

คอืขัน้ตอนการเคลื่อนยา้ยอุปกรณ์อะไหล่ทีต่อ้งการใส่รถเขน็ ใชเ้วลาในการปฏบิตังิานมากทีสุ่ด ใชเ้วลาในการปฏบิตังิาน 

671 วนิาท ีหรอืคดิเป็น 11.18 นาท ีหรอืคดิเป็นร้อยละ 29.7 โดยมกีารสุ่มตรวจความถูกต้องของคลงัอุปกรณ์อะไหล่มี

ความถูกต้องรอ้ยละ 54 โดยปรบัปรุงคลงัอุปกรณ์อะไหล่ตามทฤษฎ ีABC Analysis และทฤษฎรีะบบการอา้งองิตําแหน่ง

การจดัเกบ็สนิค้า (Location System) ในการแก้ไขปัญหา ผู้วจิยัจงึได้ทําการวเิคราะห์ประสทิธภิาพการจดัเกบ็อุปกรณ์

อะไหล่ โดยแยกอุปกรณ์อะไหล่ออกเป็น 3 ประเภท โดยการนํารายการอุปกรณ์อะไหล่ทีไ่ม่มกีารเบกิจ่ายมากกว่า 1 ปีขึน้

ไปและอุปกรณ์อะไหล่ทีช่าํรุดออกจากคลงัผูว้จิยัจงึไดท้าํการคาํนวนหาปรมิาตรการจดัเกบ็อุปกรณ์อะไหล่แต่ละรายการขึน้

ใหม่ โดยพิจารณาจากรายการอุปกรณ์อะไหล่ที่มีการเบิกมากที่สุดในปี 2560 มากําหนดปริมาตรการจดัวางอุปกรณ์

อะไหล่แต่ละซึง่หลงัจากการปรบัปรุงคลงัอุปกรณ์อะไหล่ พบว่าเวลาเฉลีย่ในการเบกิจ่ายจาํนวน 10 -13 รายการต่อใบเบกิ 

ใชเ้วลา 23.76 นาท ีใชเ้วลาเฉลีย่ในการเบกิจ่ายลดลง 13.89 นาทต่ีอใบเบกิ คดิเป็นรอ้ยละ 36.88 และความถูกต้องของ

คลงัอุปกรณ์อะไหล่เพิม่ขึน้จากการสุม่การตรวจนบัรายการอุปกรณ์อะไหล่ทัง้ 100 รายการ 

 

5.  สรปุและอภิปรายผล 

 ในการพฒันากระบวนการจดัการอุปกรณ์อะไหล่ ของโรงงานผลติเครื่องเรอืน ผลการวจิยัพบว่าหลงัจากปรบัปรุง

สามารถลดระยะเวลาในการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่ลง 13.89 นาทต่ีอใบเบกิคดิเป็นรอ้ยละ 36.88  และสามารถลดระยะลง

ไดก่้อนปรบัปรุงใชร้ะยะทาง 18 เมตร หลงัการปรบัปรุงลดเหลอื 10 เมตร ลดระยะทางในการเบกิจ่ายอุปกรณ์อะไหล่ลง 8 

เมตร คดิเป็นรอ้ยละ 44.44 ซึง่เป็นไปตามเป้าหมายของสถานประกอบการทีก่ําหนดไว ้และความถูกต้องของคลงัสนิคา้

เพิม่ขึน้รอ้ยละ 100 จากการสุ่มรายการอุปกรณ์อะไหล่จํานวน 100 รายการจากขอ้มูลบญัชขีองสถานประกอบการทัง้น้ี

เพราะมกีารนําทฤษฎ ีABC Analysis และทฤษฎรีะบบการอา้งองิตําแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้ (Location System) มาใชใ้น

การปรบัปรุงคลงัอุปกรณ์อะไหล่ ซึง่สอดคลอ้งกบังานวจิยัของอชริะ เมธารชัตกุล (2557) ไดศ้กึษาการเพิม่ประสทิธภิาพ

ของการจดัการคลงัสนิค้ากรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ ได้ทําการแบ่งกลุ่มสนิค้าตามทฤษฎี ABC Analysis 

สามารถเพิม่ความแม่นยําของคลงัสนิคา้เพิม่ขึน้ รอ้ยละ 23 และสามารถลดระยะเวลาในการเบกิจ่ายสนิคา้ลงร้อยละ 24 

[5] อกีทัง้ยงัสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ จุฑาทพิย ์อรศร ีและนันท ิสุทธกิารนฤทยั (2559) ไดศ้กึษาการเพิม่ประสทิธภิาพ
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การจดัการในคลงัสนิคา้เครื่องสาํอางนําเขา้ โดยใชท้ฤษฎกีารอา้งองิตําแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้ (Location System) และ

การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) สามารถลดความผดิพลาดเฉลีย่ในการเบกิจ่ายลง 23 ครัง้ต่อเดอืน และลดตน้ทุน

เฉลีย่ทีเ่กดิจากการเปลีย่นสนิคา้ลง 1,190 บาทต่อวนั [6] ซึง่ตรงกบัทฤษฎกีารบรหิารสนิคา้คงคลงัทีก่าํหนดใหม้กีารแบ่ง

ประเภทสนิคา้ (ABC Analysis) เพื่อนําสนิคา้ทีไ่ม่มกีารใชง้านและสนิคา้ชาํรุดออกจากคลงัเพื่อลดจาํนวนปรมิาณสนิคา้ใน

คลงั และป้องกนัการเบกิสนิคา้ทีช่ํารุดไปใชง้าน [7] และดําเนินการวางผงัคลงัสนิคา้ใหม่ โดยใชก้ารกําหนดรหสัอา้งองิ

ตําแหน่งการจดัเกบ็ (Location Code) และการกําหนดการจดัเกบ็สนิค้าในแต่ละรายการตามรอบการเบกิสงูสุดในแต่ละ

ช่วงเวลามากําหนดพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ และทําป้ายบ่งชีห้รอืใชส้ ีสญัลกัษณ์ เพื่อใหง้่ายต่อการเบกิจ่าย (Visual Control) 

ซึง่สามารถทาํใหใ้ชร้ะยะเวลาในการเบกิจ่ายลดลง  

 

6.  เอกสารอ้างอิง 

 [1]  สนุทร แสงเพช็ร, จงจติร ์หริญัลาภ. ตวัแบบการพยากรณ์จาํนวนของเสยีจากการผลติรถจกัรยานยนต.์ 

[ดุษฎนิีพนธว์ทิยาศาสตรดุษฎบีณัฑติ]. มหาวทิยาลยักรุงเทพธนบุร;ี 2559. 

 [2]  สริวิรรณ ดว้งพลู. การปรบัปรุงระบบบรหิารคลงัสนิคา้โดยใชแ้นวคดิการบรหิารคลงัสนิคา้โดยผูข้าย.

กรณีศกึษา : โรงพยาบาลแห่งหน่ึงในจงัหวดัเพชรบรูณ์ [วทิยานิพนธว์ศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑติ]. มหาวทิยาลยั

ศลิปากร; 2558. 

 [3]  วยิดา สงัโชต.ิ การเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้สาํเรจ็รปู กรณีศกึษา : โรงงานผลติกระดาษ

เคลอืบซลิโิคน [วทิยานิพนธว์ทิยาศาสตรมหาบณัทติ].มหาวทิยาลยับรูพา; 2558. 

 [4]  อนิรุต ทรพัยส์คุนธ.์ การวางผงัคลงัสนิคา้หอ้งเยน็ กรณีศกึษา : หอ้งเยน็ ส.ทรพัยส์มุทร [งานคน้ควา้อสิระ]. 

มหาวทิยาลยัศรปีทมุ; 2559. 

 [5] อชริะ เมธารชัตกุล. การเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ กรณีศกึษา : บรษิทัผลติชิน้สว่นรถยนต ์

[วทิยานิพนธว์ทิยาศาสตรมหาบณัฑติ]. มหาวทิยาลยับรูพา;2557. 

 [6]  จฑุาทพิย ์อรศร,ี นนัท ิสทุธกิารนฤทยั. การเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการในคลงัสนิคา้เครื่องสาํอางนําเขา้. 

การประชุมสมัมนาเชงิวชิาการดา้นการจดัการโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทาน ครัง้ที ่16 ประจาํปี 2559; 25 – 26 สงิหาคม 

2559; มหาวทิยาลยัหอการคา้ไทย กรุงเทพมหานคร.  

 [7]  คาํนาย อภปิรชัญาสกุล. การจดัการพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ (Warehouse Space Management). พมิพค์รัง้ที ่1. 

กรุงเทพ : โฟกสัมเีดยี แอนด ์พบัลชิชิง่; 2537. 


