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บทคัดยอ  

จุดประสงคของงานวิจัยนี้เพื่อนําเสนอแผนทางเลือกสําหรับจัดการคลังสินคาของโรงหลอพระเสรีการชางพุทธนิมิต 

เน่ืองจากพบปญหาพ้ืนท่ีจัดเก็บไมเพียงพอ และไมมีแผนในการจัดเก็บสินคาคงคลัง ในการปรับปรุงไดใชหลักการจัดคลังสินคาแบบ 

ABC Analysis โดยมีการเสนอแผนทางเลอืกในการจัดการคลังสินคา 2 แผน คือ 1) แผนการจัดการท่ีใชปริมาณการจัดจําหนายใน

การวิเคราะห สามารถลดปริมาณสินคาคงคลังได 785 ชิ้น คิดเปนมูลคาตนทุนสินคาคงคลังที่ลดได 1,304,906 บาท 2) แผนการ

จัดการที่ใชมูลคาสินคาในการวิเคราะห สามารถลดปริมาณสินคาคงคลังได 823 ชิ้น คิดเปนมูลคาตนทุนสินคาคงคลังที่ลดได 

1,408,037 บาท โดยแผนการจัดการที่ใชปริมาณการจัดจําหนายในการวิเคราะหเปนแผนที่ตอบสนองความตองการของลูกคาได

ดีกวา หลังการปรับปรุงมีจํานวนสินคาคงคลังลดลง 42% ของปริมาณชิ้นสวนท้ังหมด และตนทุนมูลคาสินคาคงคลังลดลง 44%   

จากน้ันประยุกตกิจกรรม 5ส ในการปรับสิ่งแวดลอมในคลังสินคาใหพนักงานสามารถตรวจสอบจํานวนสินคาคงคลังไดงายข้ึน 

คําสําคัญ: ABC Analysis การจัดการคลังสินคา กิจกรรม ส5  

Abstract  

This study aimed to propose an alternate warehouse management strategy for the Seree Karnchang 

Buddhanimit foundry. Due to limited storage and a lack of procedures to keep stock, the ABC Analysis method 

of warehouse management was used to make improvements, and two alternative warehouse management 

strategies were proposed: 1) A management plan that considered the number of sales could reduce inventory 

by 785 items and a reduced cost of inventory 1,304,906 Baht 2) An approach that analyzed sales value, which 

was able to reduce inventory by 823 items, representing a discounted cost of inventory of 1,408,037 Baht.  The 

management strategy that analyzes the distribution volume is one that better serves the requirements of the 

customers. Following modification, the inventory slipped by 42% of the total number of parts and the cost of 
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the inventory fell by 44%. Then, 5S actions were implemented to make the warehouse environment more 

conducive to staff productivity. The area was cleaned and easier to inventory control. 

Keywords: ABC analysis, warehouse management, 5S 

 

1. บทนํา 

โรงงานหลอพระเสรีการชางพุทธนิมิต เปนโรงงานหลอและจัดจําหนายพระพุทธรูปรายใหญแหงหนึ่งในประเทศไทย 

มีพื้นที่โรงงาน  15 ไร มีจํานวนพนักงาน  200 คน มีการผลิตและจําหนายพระพุทธรูป 3, 000 – 4,000  องคตอป โดยโรงงานจะ

ผลิตชิ้นสวนแตละสวนเก็บไวในคลังสินคาแลวจึงเบิกมาประกอบเปนองคพระตามคําสั่งซื้อของลูกคา จากการสํารวจพบวาชิ้นสวน

พระพุทธรูปภายในคลังสินคามีการจัดเก็บและการจัดเรียงไมเปนระเบียบ ทําใหไมทราบปริมาณสินคาคงคลังที่แนนอน ในบาง

ชวงเวลามีปริมาณการจัดเก็บชิ้นสวนมากเกินไปทําใหพื้นท่ี จัดเก็บไมเพียงพอ และชิ้นสวนบางรายการ เชน พระรุนจีวรริ้วขนาด

30  น้ิว มียอดจําหนายเดือนละ  30 องค แตไมมีการจัดเก็บช้ินสวนดังกลาวในคลังสินคา ทําใหไมสามารถตอบสนองความตองการ

ของลูกคาไดทันเวลา  

 จากการที่ไมมีแผนการจัดการคลังสินคาเหมาะสมทําใหเกิดปญหาการจัดเก็บชิ้นสวนพระพุทธรูปมากหรือนอยเกินไป 

รวมถึงการจัดการพ้ืนท่ีภายในคลังสินคา และยังสงผลใหการคนหาและการเบิกจายช้ินสวนพระพุทธรูปมีความลาชา อีกท้ังไมทราบ

ปริมาณสินคาคงคลังที่จัดเก็บทําใหไมสามารถวางแผนการผลิตที่เหมาะสมได ดังนั้นเพื่อประหยัดตนทุนสินคาคงคลังที่ใชเก็บ

ชิ้นสวนระหวางผลิต (Work in process) [1] เกินความจําเปน และแกไขปญหาปริมาณการจัดเก็บชิ้นสวนไมเหมาะสม จึงนํา

แนวทาง ABC Analysis [2] มาควบคุมสินคาคงคลัง โดยพิจารณาถึงความเหมาะสมของสินคาคงคลังแตละประเภทท่ีมีความสําคัญ

มากและนอยรองลงไปตามลําดับ โดยหลักการ ABC Analysis เปนวิธีที่ไมซับซอนเหมาะกับการนํามาประยุกตใชในเบื้องตนใน

โรงงานที่ยังไมมีการจัดการสินคาคงคลงั เชนเดียวกับงานวิจัยของณรงค [3] รวมถึงงานวิจัยของณัฐชา [4] และเสาวนุช [5] ที่เพ่ิม

ประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคาของสถานประกอบการดวยวิธีการ ABC Analysis เมื่อกําหนดปริมาณคลังสินคาท่ีเหมาะสม

แลวจึงใชกิจกรรม 5ส ในการจัดการสภาพแวดลอมในการทํางานใหเหมาะสม ดังเชนในงานศึกษาของวารุณี [6] ที่ใช 5ส ในการ   

มาจัดการพ้ืนท่ีใหสิ่งแวดลอมในการทํางานดีข้ึน วิธีดังกลางจึงเหมาะท่ีจะนํามาประยุกตกับโรงงานกรณีศึกษา และเมื่อสิ่งแวดลอม

ในท่ีทํางานสะอาดเปนระเบียบ จะเอ้ือกับการตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลัง 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 จากที่มาและความสําคัญของปญหาการจัดการสินคาคงคลัง จึงมีการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการ

คลังสินคา โดยมีข้ันตอนดังน้ี  

 2.1 ศึกษาแผนผังและพ้ืนท่ีการวางสินคากอนการปรับปรุง 

  พ้ืนท่ีภายในคลังสินคามีขนาด 8x19 ตารางเมตร จัดเก็บช้ินสวนระหวางผลิต มีการแบงพ้ืนท่ีคลังสินคา ดังตอไปน้ี 

 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 2 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2566 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 2, No. 1, 2023 (January – June) 

 
รูปท่ี 1 พ้ืนท่ีคลังสินคากอนการปรับปรุง 

 

 จากรูปท่ี 1 มีการแบงพ้ืนท่ีคลังสินคาดังน้ี 

 - Zone A คือ พ้ืนท่ีวางช้ินสวนพระรอประกอบ    - Zone B คือ โตะทํางานของพนักงานคลังสินคา 

 - Zone C คือ ตูเก็บลวดเช่ือม    - Zone D คือ กลองเก็บช้ินสวนพระเล็ก 

 - Zone E คือ พ้ืนท่ีวางเศียรและช้ินสวนพระขนาดใหญ  - Zone F คือ ช้ันเก็บช้ินสวนพระเน้ืออัลลอยด 

 - Zone G คือ ช้ันเก็บช้ินสวนพระเน้ือทองเหลือง 

 ซึ่งจากการสํารวจพบวาชั้นวางชิ้นสวนมีพื้นที่ไมเพียงพอ ทําใหมีชิ้นสวนที่ตองวางบนพื้นและไมสามารถจัดกลุมประเภท

ช้ินสวนไดเหมาะสม ดังแสดงในรูปท่ี 2  

 

 
รูปท่ี 2 พ้ืนท่ีคลังสินคาช้ินสวนระหวางผลิตไมเพียงพอ 

 

2.2 เก็บขอมูลสินคาคงคลัง 

 เก็บขอมูลยอดขายและมูลคาสินคาพระพุทธรูปประจําเดือนมกราคม ถึง สิงหาคม 2563 เพื่อนํามากําหนดหาปริมาณ

ชิ้นสวนพระพุทธรูปที่ควรจัดเก็บภายในคลัง จากการสํารวจยอดขายและมูลคาของพระพุทธรูป พบวามีรุนพระทั้งหมด 116 รุน 

จํานวนพระท่ีจําหนาย 2,209 องค คิดเปนมูลคารวมท่ีท้ังหมด 41,987,300 บาท 

 การสํารวจปริมาณช้ินสวนพระพุทธรูปเน้ือทองเหลืองและอัลลอยดภายในคลังสินคาช้ินสวนระหวางการผลิตประจําเดือน

กุมภาพันธ 2564 เพ่ือนํามาเปรียบเทียบกับยอดขายและมูลคาสินคาในแตละเดือน มีช้ินสวนพระเน้ือทองเหลือง ท้ังหมด 861 ช้ิน   

มีมูลคา 1,396,997 บาท และมีชิ้นสวนพระเนื้ออัลลอยดทั ้งหมด 1,018 ชิ ้น คิดเปนมูลคา 1,570,848 บาท มีชิ ้นสวนพระ        
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รวมท้ังหมด 1,879 ช้ิน คิดเปนมูลคา 2,967,845 บาท  

2.3 การวิเคราะหปญหา 

  ดําเนินการวิเคราะหปญหาท่ีพบภายในคลังสินคาโดยใชแผนผังแสดงเหตุและผลพบสาเหตุท่ีสําคัญ ดังน้ี  

 - ไมมีปริมาณชิ้นสวนพระพุทธรูปที่ควรจัดเก็บ ทางแผนกวางแผนการผลิตไมมีคามาตรฐานในการจัดเก็บชิ ้นสวน

พระพุทธรูป แตทําการผลิตแบบตามคําสั่งซื้อท่ีเขามา ทําใหบางครั้งไมมีการสต็อกช้ินสวนพระพุทธรูปท่ีลูกคาตองการในคลังสินคา

ช้ินสวนระหวางผลิต 

 - ไมมีการตรวจเช็คชิ้นจํานวนสวนสินคาคงคลังที่เปนระบบ เนื่องจากจํานวนพนักงานไมสอดคลองกับปริมาณชิ้นสวน 

และมีขั้นตอนการตรวจนับชิ้นสวนที่ลาชา และวิธีการไมเหมาะสม ทําใหยอดไมตรงตามความเปนจริง จึงไมสามารถทราบยอด

ระหวางวัน   

 - จัดการพื้นที่ไมเหมาะสมกับขนาดของชิ้นสวนพระเนื่องจากมีขนาดพื้นที่คลงัสินคาที่จํากัด และภายในคลังสินคามีไมมี

ปายหรือแผนผังแบงแยกหมวดหมูในการวางชิ้นสวนพระพุทธรูปที่ชัดเจน ทําใหมีการจัดวางที่ไมเหมาะสม มีการวางชิ้นสวนท่ี

ปะปนกัน ซึ่งยากตอการคนหาและการนําเขาและเบิกจายช้ินสวนพระ  

 - พื ้นที ่ไมสะอาด ไมเหมาะสมกับการทํางาน พบวามีฝุนและขี้นกเนื ่องจากโรงงานไมมีแผนในการทําความสะอาด  

ไมมีอุปกณกันนกและอุปกรณทําความสะอาด ทําใหภายในคลังมีฝุนและขี้นก บริเวณบนชิ้นสวนพระพระพุทธรูป ทําใหตอง

เสียเวลาในการทําความสะอาดช้ินสวนพระกอนนําไปประกอบและอาจเปนปญหาสุขภาพของพนักงานในภายหลัง 

2.4 การแบงกลุมสินคาคงคลังดวย ABC Analysis 

 ABC Analysis [7] เปนระบบท่ีแบงประเภทความสําคัญของสินคาคงคลังตามมูลคาของสินคาคงคลังท่ีหมุนเวียนในรอบป

โดยจะแบงของคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A เปนของคงคลังที่มีมูลคาหมุนเวียนในรอบปสูงที่สุด กลุม B มีมูลคาปานกลาง

สวน และกลุม C มีมูลคาตํ่าสุด เพ่ือใหมีแนวทางในการจัดกลุมของสินคาแตละประเภท Magee-Boodman ไดกําหนดแนวทางใน

การแบงประเภทของของคงคลัง ดังน้ี 

กลุม A มีของคงคลัง 5-10% ของรายการของคงคลังท้ังหมด แตมีมลูคา 75-80% ของมูลคาสินคาคงคลังท้ังหมด 

กลุม B มีของคงคลัง 20-30% ของรายการของคงคลังท้ังหมด แตมมีูลคา 15-20% ของมูลคาสินคาคงคลังท้ังหมด 

  กลุม C มีของคงคลัง 40-50% ของรายการของคงคลังท้ังหมด แตมีมูลคาเพียง 5-10% ของมูลคาสินคาคงคลังท้ังหมด 

  หลังจากการรวบรวมขอมูล วิเคราะหมูลคาและยอดการจําหนายพระ จึงดําเนินการแบงกลุมรุนพระตามมูลคาสินคาคง

คลังเปน 3 กลุม คือกลุม A B และ C จากมูลคาสินคา 41,987,300 บาท สามารถแบงตามหลักการ ABC Analysis ไดดังน้ี   

 - กลุม A แบงตามมูลคาสินคาท่ี 75% มีรุนพระ 25 รุน คิดเปนมูลคา 31,680,300 บาท  

 - กลุม B แบงตามมูลคาสินคาท่ี 15% มีรุนพระ 19 รุน คิดเปนมูลคา 6,243,000 บาท  

 - กลุม C แบงตามมูลคาสินคาท่ี 10% มีรุนพระ 72 รุน คิดเปนมูลคา 4,064,000 บาท 

 แบงกลุมรุนพระดวยปริมาณการจัดจําหนายพระจํานวน 2,209 องค สามารถแบงแบงตาม ABC Analysis ไดดังน้ี  

 - กลุม A แบงตามยอดขายท่ี 75% มีรุนพระ 25 รุน มียอดขาย 1,659 องค  

 - กลุม B แบงตามยอดขายท่ี 15% มีรุนพระ 19 รุน มียอดขาย 335 องค 

 - กลุม C แบงตามยอดขายท่ี 10% มีรุนพระ 72 รุน มียอดขาย 215 องค 
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3. ผลการดําเนินการวิจัย 

 จากการวางแผนและดําเนินงานในการหาแนวทางการปรับปรุงคลังสนิคาของโรงงานหลอพระเสรีการชางพุทธนิมิตที่ได

ระบุปญหาท่ีเกิดข้ึน มีผลการดําเนินการแกไขปญหาดังน้ี 

3.1 วางแผนการจัดเก็บช้ินสวนภายในคลังสินคา 

 เบ้ืองตน ทําการหาจํานวนพระพุทธรูป (องค) ท่ีควรจัดเก็บภายในคลังสินคา 

 โดยข้ันตอนในการหาจํานวนพระพุทธรูป (องค) ท่ีควรจัดเก็บมีดังน้ี 

 1) ทําการหาคาเฉลีย่ของปริมาณการจัดจําหนายของรุนพระแตละกลุม A , B , C  

 2) นําคาเฉลี่ยปริมาณการจัดจําหนายท่ีไดมาหารจาํนวนเดือนท่ีรวบรวมขอมูล เพ่ือหาคาจํานวนพระพุทธรูป (องค) ท่ีควร

จัดเก็บในแตละเดือน ตามปริมาณการจัดจําหนายท่ีจําหนายไดในแตละเดือน 

จากมูลคาและปริมาณการจัดจําหนายพระพุทธรูป 8 เดือน (มกราคม-สิงหาคม) สามารถออกแบบแผนจัดการสินคาคง

คลัง 2 แผน ดังน้ี 

 แผนที่ 1 จัดการจํากัดปริมาณสินคาคงคลังดวยการเปรียบเทียบปริมาณการจัดจําหนายพระพุทธรูปเดือนมกราคม-

สิงหาคม 2563 กับปริมาณช้ินสวนพระพุทธรูปภายในคลังสินคาเดือนกุมภาพันธ 2564 ดังแสดงในรูปท่ี 3 และ 4 

 

 
รูปท่ี 3 เปรียบเทียบปริมาณการจดัจําหนายพระพุทธรูปกับปรมิาณช้ินสวนพระเน้ือทองเหลือง 

 

 
รูปท่ี 4 เปรียบเทียบปริมาณการจดัจําหนายพระพุทธรูปกับปรมิาณช้ินสวนพระเน้ืออัลลอยด 

จํานวนชิ้นสวน (ชิน้) 

จํานวนชิ้นสวน (ชิน้) 
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จากการวิเคราะหปริมาณการจัดจําหนายเปรียบกับปริมาณชิ้นสวนพระพุทธรูปเพื่อหาปริมาณจํานวนพระพุทธรูปที่ควร

จัดเก็บ พบวา ยังมีการจัดเก็บบางชิ้นสวนมากเกินไปและบางชิ้นสวนนอยเกินไปไมเหมาะสมกับยอดขาย ซึ่งปริมาณการจัดเก็บท่ี

เหมาะสมจากการวิเคราะห คือ  

 - พระเน้ือทองเหลือง กลุม A ควรจัดเก็บ 8 องค กลุมฺ B ควรจัดเก็บ 5 องค และกลุมฺ C ควรจัดเก็บ 3 องค  

 - พระเน้ืออัลลอยด กลุม A ควรจัดเก็บ 8 องค กลุมฺ B ควรจัดเก็บ 7 องค และกลุมฺ C ควรจัดเก็บ 4 องค 

 แผนที่ 2 จัดการจํากัดปริมาณสินคาคงคลังดวยการเปรียบเทียบมูลคาสินคาพระพุทธรูปเดือนมกราคม-สิงหาคม 2563  

กับปริมาณช้ินสวนพระพุทธรูปภายในคลังสินคาเดือนกุมภาพันธ 2564 ดังแสดงในรูปท่ี 5 และรูปท่ี 6 

 จากการวิเคราะหมูลคาสินคาเปรียบกับปริมาณช้ินสวนพระพุทธรูปเพ่ือหาปริมาณจํานวนพระพุทธรูปท่ีควรจัดเก็บ พบวา 

ยังมีการจัดเก็บช้ินสวนท่ีไมเหมาะสมกับมูลคาสินคา ซึ่งปริมาณการจัดเก็บท่ีเหมาะสมจากการวิเคราะห คือ  

 - พระเน้ือทองเหลือง กลุม A ควรจัดเก็บ 5 องค กลุมฺ B ควรจัดเก็บ 6 องค และกลุมฺ C ควรจัดเก็บ 3 องค  

 - พระเน้ืออัลลอยด กลุม A ควรจัดเก็บ 7 องค กลุมฺ B ควรจัดเก็บ 6 องค และกลุมฺ C ควรจัดเก็บ 4 องค 

 

 
รูปท่ี 5 เปรียบเทียบมูลคาสินคาพระพุทธรูปกับปรมิาณช้ินสวนพระเน้ือทองเหลือง 

 

 
รูปท่ี 6 เปรียบเทียบมูลขายพระพุทธรูปกับปริมาณช้ินสวนพระเน้ืออัลลอยด 

 

 

จํานวนชิ้นสวน (ชิน้) 

 

จํานวนชิ้นสวน (ชิน้) 
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จากการเปรียบเทียบท้ัง 2 แผน มีจํานวนพระพุทธรูป (องค) ท่ีควรจัดเก็บภายในคลังสินคาโดยการวิเคราะหยอดขายและ

มูลคาสินคาพระในแตละเดือน และทําการเพิ่มลดปริมาณชิ้นสวนพระพุทธรูปใหเทากับปริมาณพระพุทธรูปที่ควรจัดเก็บ ผลจาก

การเพ่ิมลดปริมาณช้ินสวนพระมีดังน้ี 

 แผนท่ี 1 สามารถลดปริมาณช้ินสวนพระพุทธรูปในคลังสินคาได 785 ช้ิน และลดตนทุนสินคาคงคลังได 1,304,906 บาท 

 แผนท่ี 2 สามารถลดปริมาณช้ินสวนพระพุทธรูปในคลังสินคาได 823 ช้ิน และลดตนทุนสินคาคงคลังได 1,408,037 บาท 

3.2 ปรับปรุงแผนผังการจัดวางสินคาคงคลัง 

จากการปรับปรุงแผนผังภายในคลังสินคาดวยหลักการ ABC Analysis โดยการแบงกลุมชิ้นสวนที่ใชงานบอยไวทาง

ดานหนาคลังสินคาและการแบงหมวดหมูตามกลุม A, B, C ซึ่งวิธีการแบงโดยวิธีนี้จะทําใหการขนถายชิ้นสวนพระพุทธรูปมีความ

สะดวกมากยิ่งข้ึนและช้ินสวนไมปะปนกันแยกแยะไดจัดเจน รายละเอียดการเปลี่ยนแปลงดังรูปท่ี 7  

 

 
รูปท่ี 7 แผนผังคลังสินคาหลังปรับปรุง 

 

 - Zone A คือ พ้ืนท่ีวางช้ินสวนพระรอประกอบ   - Zone B คือ โตะทํางานของพนักงานคลังสินคา 

 - Zone C คือ บริเวณพ้ืนท่ีวางกลองช้ินสวนพระพุทธรูปขนาดเล็ก - Zone D คือ ช้ันเก็บช้ินสวนพระเน้ืออัลลอยด 

 - Zone E คือ พ้ืนท่ีวางเศียรและช้ินสวนพระขนาดใหญ  - Zone G คือ ช้ันเก็บช้ินสวนพระเน้ือทองเหลือง 

  3.3 ปรับปรุงการตรวจนับช้ินสวนภายในคลังสินคา  

 จากกระบวนการเช็คปริมาณชิ้นสวนของทางสํานักงานกอนปรับปรุงพบวา ในขั้นตอนการเช็คปริมาณชิ้นสวนภายใน

คลังสินคาจะไมสามารถทราบปริมาณชิ้นสวนระหวางกระบวนการนับได และการสั่งผลิตของทางสํานักงานจะเปนการสั่งผลิตตาม

คําสั่งซื้อ ทําใหมีการผลิตทุกครั้งที่มีคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาสงผลใหชิ้นสวนเกาที่อยูภายในคลังสินคาไมถูกนําไปใชงาน และอาจ

ทําใหขอมูลของทางสํานักงานไมตรงตามความเปนจริง จึงทําการปรับปรุงใบตรวจสอบสินคาคงคลัง ดังแสดงในรูปท่ี 8  
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รูปท่ี 8 ใบตรวจสอบสินคาคงคลังหลังปรับปรุง 

 

 การปรับปรุงกระบวนการนําเขาและนําออกชิ้นสวนพระพุทธรูปในคลังสินคาโดยการเพิ่มใบตรวจสอบสินคาคงคลังแบบ

รายวัน จากเดิมพนักงานที่ไมมีการเช็คจํานวนชิ้นสวนระหวางนําเขาหรือออก ทําใหไมสามารถทราบยอดที่เปนปจจุบันไดและการ

นับช้ินสวนจะเปนการนับทุกสิ้นเดือนโดยใชใบตรวจสอบแบบรายเดือน ซึ่งใชเวลานานในการนับทําใหไมสามารถทราบยอดระหวาง

กระบวนการเช็คได และจากการปรับปรุงใบตรวจสอบสินคาคงคลัง ของทางสํานักงา พบวาในขั้นตอนการเช็คปริมาณชิ้นสวน

ภายในคลังสินคาจะสามารถทราบปริมาณชิ้นสวนที่เปนปจจุบันได และการสั่งผลิตของทางสํานักงานจะเปนการสั่งผลิตตามยอด

ปริมาณที่ควรจัดเก็บทําใหสามารถนําชิ้นสวนเกาไปใชงานกอนทําการผลิตใหม และทําใหสามารถตรวจสอบปริมาณชิ้นสวนท่ี

ถูกตองของสํานักงานและคลังสินคาไดเน่ืองจากมีการสงขอมูลเปนรายวันแทนรายเดือน 

 3.4 ปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน 

 ดําเนินการกิจกรรม 5ส เพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน สะสางชิ้นสวนพระพุทธรูปภายในคลังสินคาที่มีเกิน

ความจําเปนและมีช้ินสวนพระพุทธรูปวางท่ีขวางทางเดินเขา-ออก โดยหลักการ ABC Analysis ใชการลดช้ินสวนท่ีอยูในคลังสินคา 

การไมวางช้ินสวนพระพุทธรูปขวางทางและทําเสนบอกทางเดิน  

 จากการใชเวลาในการคนหาช้ินสวนพระพุทธรูป เวลาเช็คสต็อกตองนับช้ินสวนพระพุทธรูปภายในคลังสินคาใหมท้ังหมด 

ปญหาช้ินสวนเขา-ออกคลังสินคา ภายในหน่ึงวันมีการเขา-ออก หลายครั้งทําใหยากตอการทราบจํานวนช้ินสวนพระพุทธรูป และมี

ชิ้นสวนพระพุทธรูปที่ขนาดใหญวางเกะกะ ไมเปนที่เปนทางตําแหนงในการวางสินคา แกไขโดยทําเสนสัญลักษณเปนสีขาวแสดง

ขอบเขตของการจัดวางชิ้นสวน จัดทําปายแสดงชื่อชิ้นสวนพระพุทธรูป จัดทําเช็คใบตรวจสอบสินคาคงคลังที่เช็คแบบรายวัน 

เพ่ือแสดงสถานะภายในคลังสินคา 

 ปญหามีฝุ นตามชั้นวางชิ ้นสวนพระพุทธรูป และบริเวณพื้นแกไขโดยมีอุปกรณทําความสะอาดประจําคลังสินคา 

และสรางตารางการดูแลคลังสินคาโดยมีคนตรวจและมีคนทํา ดานสุขลักษณะปญหา ชิ้นสวนพระพุทธรูปมีเปอนขี้นกแกไขโดยมี

อุปกรณปองกันนก 

 พนักงานภายในคลังสินคาไมใสใจในการดูแลคลังสินคา แกไขโดยมีการจัดการอบรมพนักงานเรื่องสุขอนามัยและความ

สะอาดในโรงงานและมีการทํา big cleaning day  

 การใชกิจกรรม 5ส ในการปรับปรุงการใชพ้ืนท่ีภายในคลังสินคาสามารถทําใหพนักงานประจําคลังสินคาทํางานไดสะดวก

มากข้ึน การใชพ้ืนท่ีท่ีมีความสะดวกและงายตอการทํางานท่ีมากข้ึน ดังแสดงในตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1 ตัวอยางการปรับปรุงพ้ืนท่ีคลังสินคาดวย 5ส 

5 ส ปญหา รูปภาพกอนการปรบัปรุง รูปภาพหลังการปรับปรุง 

สะสาง 

ปญหา : มีชิ้นสวนพระพุทธรูปภายใน 

คลังสินคามีเกินความจําเปน  

  

แกไข : หลักการ ABC Analysis  

ใชการลดชิ้นสวนที่อยูในคลังสินคา 

ปญหา : มีชิ้นสวนพระพุทธรูปวางที่

ขวางทางเดินเขา-ออก 

  

แกไข : ไมวางชิ้นสวนพระพุทธรูป

ขวางทางและทาํเสนบอกทางเดิน 

สะดวก 

ปญหา : คอนขางใชเวลาในการคนหา

ชิ้นสวนพระพุทธรูป 

 
 

แกไข : มีปายแสดงชื่อชิ้นสวน

พระพุทธรูป 
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4. สรุปผลการดําเนินการและขอเสนอแนะ 

 หลังจากท่ีไดทําการเสนอแผนทางเลือกการจัดการสินคาคงคลังแกโรงงานดังตารางท่ี 2  

 

ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบแผนทางเลือกจัดการสินคาคงคลัง 

หัวขอ 

แผนทางเลือก 

แผนที่ 1 เปรียบเทียบยอดขาย กับ

ปริมาณชิ้นสวน 

แผนที่ 2 เปรียบเทียบมูลคาสินคา กับ

ปริมาณชิ้นสวน 

ขอมูลที่ใชเปรียบเทียบ ปริมาณยอดขาย (องค) มูลคาสินคา (บาท) 

ปริมาณชิ้นสวนที่ลดลง 785 ชิ้น 823 ชิ้น 

จํานวนจมจากสินคาคงคลังที่เขาสูระบบ 1,204,906 บาท 1,408,037 บาท 

ขอดี/ขอเสีย 
มีสต็อกสํารองเพียงพอและตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคาไดมากกวา 

เพิ่มพื้นที่ในการจัดวางภายในคลังสินคา

และนําเงินเขากลับสูระบบไดมากกวา 

 

 สรุปการตัดสินใจพบวาทางโรงงานเลือกแผนท่ี 1 การเปรียบเทียบยอดขายกับปริมาณช้ินสวนภายในคลังสินคา เน่ืองจาก

ทางโรงงานใหความสําคัญในการมีสต็อกที่เพียงพอตอการผลิตและจําหนายพระพุทธรูปมากกวา ลดตนทุนสินคาคงคลัง จากการ

ปรับปรุงพบวาปริมาณชิ้นสวนภายในคลังสินคาหลังการปรับปรุงมีจํานวนลดลงเหลือ 1,094 ชิ้น ลดลงไปจํานวน 785 ชิ้น คิดเปน

รอยละ 42 ของปริมาณชิ้นสวนทั้งหมดและตนทุนสินคาคงคลังลดลง 1,304,906 บาท คิดเปนรอยละ 44 ของตนทุนสินคาคงคลัง

เดิม การปรับปรุงแผนผังการจัดวางชิ้นสวนพระพุทธรูปภายในคลังสินคา โดยใชหลักการ ABC Analysis สามารถจัดชิ้นสวนที่เปน

หมวดหมูและสามารถแยกแยะไดชัดเจน มีกระบวนการนับช้ินสวนพระพุทธรูปสามารถทราบยอดท่ีเปนปจจุบัน สามารถตรวจสอบ

ยอดปริมาณชิ้นสวนภายในคลังสินคาท่ีตรงกับทางสํานักงาน และกิจกรรม 5ส สามารถทําใหพนักงานประจําคลังสินคาทํางานได

สะดวกมากข้ึน การใชพ้ืนท่ีท่ีมีความสะดวกและงายตอการทํางานท่ีมากข้ึน 

 ในงานวิจัยตอยอด สามารถนําแผนงานการบริหารสินคาคงคลังนี้ไปใชรวมกับการวางแผนการผลิต และแผนการสั่งซือ้

วัตถุดิบ ใหสอดคลองกันทั้งกระบวนการ ซึ่งผูวิจัยพบวา จากการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา การบริหารสินคาคงคลังท่ี

สามารถดําเนินการไดจริง ตองเริ่มจากการวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับแผนการบริหารสินคาคงคลังกอน ไมอยางนั้นจะไม

สามารถจัดการเก่ียวกับพ้ืนท่ีการจัดเก็บท่ีเพียงพอได 
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