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บทคัดยอ

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการเบิกอะไหล และลดความผิดพลาดในการหยิบอะไหลเคร่ืองจักร 
เนื่องจากปจจุบันใชเวลานานในการเบิกอะไหล เฉลี่ย 11.8 นาทีตอครั้ง และเกิดความผิดพลาดในการหยิบ
อะไหลถึง 20% จากการศึกษาพบวาสาเหตุที่ทําใหการทํางานขาดประสิทธิภาพคือ วิธีการเบิกจายอะไหล
ที่ยุงยากซับซอน ขนาดชั้นวางอะไหลไมเหมาะสมและไมเพียงพอกับรายการอะไหลที่มี รหัสอะไหลไมระบุ
ตําแหนงการจัดเก็บ และไมมีปายแสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหลที่ชัดเจนอีกดวย งานวิจัยนี้ไดเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจัดเก็บอะไหลเครื่องจักรคงคลัง โดยขั้นแรกเริ่มจากกําหนดวิธีการทํางานแบบใหม
โดยนําระบบ Barcode มาชวยในการจัดการอะไหลคงคลัง การปรับปรุงชั้นวางและแผนผังการจัดเก็บ
อะไหลโดยใชระบบการจัดเก็บแบบกําหนดตําแหนงตายตัว (Fixed Location System) การตั้งรหัสของ
อะไหลใหมเพื่อใหสะดวกในการจัดหมวดหมู และการติดตั้งปายแสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหล 
ทําใหคนหาอะไหลไดรวดเร็วย่ิงข้ึน จากการวิจัยพบวาสามารถลดเวลาในการเบิกอะไหลลงได 4.3 นาทีตอคร้ัง 
จากที่ใชเวลา 11.8 นาทีตอครั้ง เหลือ 7.5 นาทีตอครั้ง หรือลดลง 36.4% และไมพบความผิดพลาด
ในการหยิบอะไหล
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Abstract

This research below is a study to find ways to improve the storage and inventory of spare 
parts. This case study aimed to find ways to optimize the inventory stage. Currently it 
takes an employee 11.8 minutes to properly pick the chosen inventory part with a 
20 percent error rate. This study found that the current system being used lacks efficiency 
causing errors and longer timeframes to complete the task. The current codes being used 
to inventory the spare parts do not detail where to store the parts or where they are 
currently stored. It was found that if a barcode system utilized could help effectively 
manage the inventory process. The case study showed that pick time for spare parts 
would go from 11.8 minutes down to 4.3 minutes saving 7.5 minutes each time or reduce 
time by 36.4 percent and also reduce mistakes in picking spare parts.
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บทนํา

ในสภาพเศรษฐกิจปจจุบันอุตสาหรรมผลิตช้ินสวนยานยนตมีการแขงขันคอนขางสูง เพ่ือเปนการลดตนทุน
ในการผลิต การนําเครื่องจักรที่มีความลํ้าสมัยทางเทคโนโลยีมีระบบการผลิตที่รวดเร็วมีการทํางานคงที่ 
และมีกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง ทําใหบริษัทมีความไดเปรียบตอคูแขงขันทางการคา การจัดเก็บ
อะไหลไวสํารองสําหรับการซอมและบํารุงรักษาเครื่องจักรจึงมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตสินคา
ภาคอุตสาหกรรม ซ่ึงจะชวยใหการทํางานของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตสามารถทํางานไดอยางตอเน่ือง 
และมีประสิทธิภาพ ไมทําใหเคร่ืองจักรเกิดความเสียหายหรือหยุดอยางตอเน่ืองเปนเวลานาน จากการศึกษา
ขอมลูพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในบริษัทสามารถสรุปได 2 ปญหาดังน้ีคือ
 1. ใชเวลานานในการเบิกอะไหล (Picking Time) จากการศึกษาปญหากระบวนการเบิกอะไหล
ออกจากคลังอะไหลเกิดความลาชาในกระบวนการ มาจากพนักงานประจําสโตรใชเวลานานในการคนหา
อะไหล เนื่องจากพื้นที่ในการจัดเก็บอะไหลไมไดมีการออกแบบใหเปนสัดสวน ทําใหการจัดเก็บอะไหล
แตละกระบวนการวางปะปนกันไมเปนที่ โดยเวลาการเบิกอะไหลออกจากคลังเฉลี่ยกอนการปรับปรุง 
อยูที่ 11.8 นาทีตอครั้ง
 2.  ความผิดพลาดในการหยิบอะไหล (Picking Error) จากการเก็บขอมูลในการเบิกอะไหล
จํานวน 30 ครั้ง พบวามีความผิดพลาดถึงจํานวน 6 ครั้ง คิดเปนเปอรเซ็นตการหยิบอะไหลผิดพลาดอยูที่ 
20% โดยสวนใหญเกิดจากการจัดเก็บอะไหลที่ไมเปนมาตรฐาน เนื่องจากชั้นจัดเก็บอะไหลแบบเดิมจะวาง
อะไหลหลายหลายรายการในชองเดียว รวมไปถึงการไมมีการกําหนดรหัสสินคา และไมมีปายบอกรายการ
อะไหลที่ชัดเจนอีกดวย 
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 จากสภาพปญหาดังกลาวผูวิจัยไดทําการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึน โดยใชแผนภูมิกางปลาหาสาเหตุ
ของปญหา เพื่อนํามาทําการปรับปรุงการจัดเก็บอะไหล ใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อใหงาย
ตอการจัดเก็บและเบิกใชใหสะดวกและรวดเร็วมากยิ่งขึ้น

วัตถุประสงคการวิจัย

 1. เพื่อลดเวลาในการเบิกอะไหล 
 2. เพื่อลดความผิดพลาดในการหยิบอะไหล

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 1. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ
  1.1  ทฤษฎีการนําสินคาเขาคลังและการจัดเก็บสินคา
    การนําสินคาเขาคลังและการจัดเก็บ ไดแบงรูปแบบในการจัดเก็บสินคาออกเปน 6 แนวคิด 
คือ 1) ระบบการจัดเก็บแบบไรรูปแบบ 2) ระบบการจัดเก็บแบบกําหนดตําแหนงตายตัว 3) ระบบการจัดเก็บ
โดยจัดเรียงตามรหัสสินคา 4) ระบบการจัดเก็บสินคาตามประเภทของสินคา 5) ระบบการจัดเก็บท่ีไมกําหนด
ตําแหนงตายตัว 6) ระบบจัดเก็บแบบผสม [1]
  1.2  รูปแบบการวางสินคาและอุปกรณชั้นวางสินคา  
    การวางผังคลังสินคาองคประกอบที่สําคัญที่สุดคือ รูปแบบของการจัดวางสินคาและ 
อุปกรณท่ีใชในการจัดเก็บ (ช้ันวาง) รายละเอียดการจัดเก็บสินคาจะแบงได 5 รูปแบบ ดังน้ี 1) การวางสินคา
แบบ Block Stacking 2) การวางสินคาดวยชั้นวางแบบ Selective Pallet Racking 3) การวางสินคา
ดวยช้ันวางแบบ Drive in Racking 4) การวางสินคาดวยช้ันวางแบบ Pallet Flow Rack 5) การวางสินคา
ดวยชั้นวางแบบ Mobile Pallet Racking [2]
  1.3  การคํานวณพื้นที่เก็บรักษาสินคา 
    มีปจจัยที่จะตองพิจารณาและเอาใจใส เพื่อใหสามารถนํามาปรับปรุงใชใหเหมาะสม 
ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 1) ปริมาณสินคาที่ตองจัดเก็บ 2) ลักษณะเฉพาะของสิ่งอํานวยในการเก็บรักษา 
3) ขีดความสามารถของเครื่องยก 4) เนื้อที่ซึ่งจัดแบงไวสําหรับกิจกรรมอื่นนอกเหนือจากการเก็บสินคา 
5) จํานวนรอยละของเนื้อที่เก็บรักษาสุทธิที่มีสินคาเก็บอยู [3]
 2. งานวิจัยที่เกี่ยวของ  
  อรณิชา ไดปรับปรุงการจัดการคลังสินคาและระบบจัดเก็บของผูใหเชาคลังสินคา คือ จัดเก็บสินคา
แบงตามรายชื่อลูกคา โดยใชระบบการจัดเก็บแบบกําหนดตําแหนงตายตัว และการนําเอาระบบควบคุม
ดวยการมองเห็น (Visual Control) มาใช หลังการปรับปรุงพบวาเวลาเฉลี่ยของวิธีการคนหาสินคานั้น
ลดลง 16.685 นาที จากที่ใชเวลา 33.05 นาที เหลือ 16.365 นาที และไมพบความผิดพลาดในการหยิบ
สินคา [4]
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  สุนันทา ไดปรับปรุงวิธีการรับสินคา การเบิกจาย ของบริษัทภูมิไทย คอมซีส จํากัด 
โดยการจัดความสําคัญของอะไหลดวยวิธี ABC การตั้งรหัสสินคา การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ 
และการระบุตําแหนงการจัดเก็บ หลังการปรับปรุงเวลาเฉลี่ยในการเบิกจายอะไหลลดลงจาก 24 นาที 
เปน 11 นาทีตอครั้ง รวมเฉลี่ยตอวันคิดเปน 33 นาที และอัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับ
สินคาลดลงจาก 46.14% เปน 21.25% [5]

วิธีดําเนินการวิจัย

ผูวิจัยไดศึกษาขอมูลอะไหลคงคลังในปจจุบันพบวา มีอะไหลทั้งหมด 417 รายการ โดยใชแผนภูมิกางปลา
หาสาเหตุของปญหาโดยการจัดเก็บอะไหลมีลักษณะแบบไมตายตัวหรือไรรูปแบบ พ้ืนท่ีในการจัดเก็บอะไหล
ไมเปนสัดสวน ทําใหการจัดเก็บอะไหลมีการวางปะปนกันไมเปนที่ เมื่อมีอะไหลเขามาก็จะเอามาใสไว
ตรงท่ีวางในช้ันวาง นอกจากน้ียังไมมีปายบงช้ีอะไหลท่ีชัดเจนจึงทําใหยากตอการคนหา สามารถสรุปสาเหตุ
ของปญหาโดยแผนภูมิกางปลา แสดงดังรูปที่ 1
 

รูปที่ 1 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา

 จากการวิเคราะหแผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการใชเวลานานในการเบิกอะไหล และ
ความผิดพลาดในการหยิบอะไหล โดยทางผูวิจัยสามารถสรุปสาเหตุของปญหาท่ีจะนําไปทําการปรับปรุงได 
4 หัวขอดังนี้
 1. วิธีการทํางานยุงยากซับซอน
  โดยพบวาสาเหตุที่ทําใหใชเวลาในการเบิกอะไหลนาน และความผิดพลาดในการหยิบอะไหล  
เกิดจากวิธีการทํางานท่ียุงยากซับซอนของกระบวนการเบิกอะไหลคือ พนักงานจะแจงรายการอะไหลท่ีจะเบิก
กับพนักงานสโตร แลวพนักงานสโตร จะเดินไปตรวจสอบอะไหลที่ชั้นวาง ถามีอะไหลก็จะหยิบอะไหล
หยิบมาใหพนักงาน แลวทําการคียขอมูลบันทึกลงในคอมพิวเตอร เนื่องจากการจัดเก็บอะไหลไมสามารถ
ช้ีบงตําแหนงการจัดวางได ทําใหพนักงานใชเวลาคนหาอะไหลนาน และเกิดความผิดพลาดในการหยิบอะไหล
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 2.  ขนาดชั้นวางอะไหลไมเหมาะสม และไมเพียงพอ
  โดยสาเหตุที่เกิดจากในสวนแผนผังการจัดเก็บอะไหลของบริษัทกรณีศึกษานั้น พบวาพื้นที่
ในการจัดเก็บอะไหลไมไดมีการออกแบบพื้นที่ใหเปนสัดสวน ทําใหการจัดเก็บอะไหลแตละกระบวนการ
มีการวางปะปนกันไมเปนที่ ชั้นจัดเก็บอะไหลแบบเดิมจะวางอะไหลหลายหลายรายการในชองเดียว 
เนื่องจากชั้นวางมีขนาดกวาง และจํานวนชั้นวางไมเพียงพอตอรายการอะไหลที่จัดเก็บ จึงสงผลใหอะไหล
ท่ีอยูดานในยากตอการมองเห็น และการหยิบนําไปใชงาน ซ่ึงวิธีการจัดเก็บอะไหลแบบเดิม แสดงดังรูปท่ี 2
 

รูปที่ 2 การจัดเก็บอะไหลแบบเดิม

 3. รหัสอะไหลไมระบุตําแหนงการจัดเก็บ
  การต้ังรหัสของอะไหลคงคลังแบบเดิมไมไดระบุเคร่ืองจักรของอะไหล และไมไดระบุตําแหนง
ในการจัดเก็บอะไหลในสโตร ทําใหยากตอการจัดหมวดหมู โดยอะไหลจํานวนทั้งสิ้น 417 รายการ 
มีรายละเอียดในการต้ังรหัสอะไหลแบบเดิม คือ PRODUCT, PROCESS, PART ดังแสดงในตัวอยางดังน้ี
  แสดงรายละเอียดของรหัสชิ้นสวนอะไหลแบบเดิม ตัวอยาง : LP-TR3-001

 4. ไมมีปายแสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหล
  ช้ันวางอะไหลไมมีปายแสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหล จึงไมสามารถควบคุมดวยการมองเห็น 
(Visual Control) ทําใหพนักงานใชเวลาในการคนหาอะไหลนาน และเกิดความผิดพลาดในการหยิบ
อะไหลขึ้น

ผลการวิเคราะห

ในการวิจัยน้ีไดแบงผลการดําเนินการวิจัยเปน 4 ข้ันตอนคือ 1) กําหนดวิธีและข้ันตอนการทํางานแบบใหม 
2) การปรับปรุงชั้นวางและแผนผังการจัดเก็บอะไหล 3) การตั้งรหัสของอะไหลใหม 4) การติดตั้งปาย
แสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหล

LP – TR3 – 001 

 RROCUCT  PROCESS PART 
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 1. กําหนดวิธีและขั้นตอนการทํางานแบบใหม
  ทางผูวิจัยไดทําการปรับปรุงแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนเพ่ือกําหนดวิธีและข้ันตอนการทํางานแบบใหม 
เพื่อใหพนักงานทํางานงายยิ่งขึ้น ทั้งในกระบวนการรับอะไหลเขา และการเบิกอะไหล โดยวิธีและขั้นตอน
การทํางานแบบใหมไดนําระบบ Barcode มาชวยในการจัดการอะไหลคงคลัง และออกแบบโปรแกรม
การคนหาอะไหลดวยระบบคอมพิวเตอร มาชวยบงชี้ตําแหนงที่จัดเก็บ วาอะไหลที่จะเบิกจัดเก็บที่ชั้นไหน 
กลองที่เทาไร ทําใหพนักงานลดเวลาในการคนหาอะไหลลงได โดยมีรายละเอียดแสดงดังรูปที่ 3

 

รูปที่ 3 ตัวอยางโปรแกรมการคนหาอะไหล

 2.  การปรับปรุงชั้นวางและแผนผังการจัดเก็บอะไหล
  จากสาเหตุอะไหลไมไดมีการวางตําแหนงการจัดเก็บอยางเปนระบบ ทําใหการจัดเก็บอะไหล
ไมมีความถูกตอง สงผลใหใชเวลาในการคนหาอะไหลนาน และเกิดความผิดพลาดในการหยิบอะไหล 
ผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงแผนผังการจัดเก็บอะไหลใหม ดังนี้ 1) จําแนกประเภทขนาดของอะไหล 
2) กําหนดวิธีจัดเก็บขนาดของอะไหลแตละประเภท 3) คํานวณขนาดพื้นที่จัดเก็บอะไหล 4) การจัดแผนผัง
คงคลังจัดเก็บอะไหล
  2.1  จําแนกประเภทขนาดของอะไหลแตละรายการ การจําแนกประเภทขนาดอะไหล
ทั้ง  417 รายการ เพื่อใหทราบขนาดของชิ้นสวนอะไหลวา อะไหลชิ้นนั้นจะตองใชอุปกรณใดในการจัดเก็บ 
โดยไดแบงขนาดของอะไหลแตละกระบวนการออกเปน 2 กลุม คือ 1) อะไหลที่มีขนาดเล็ก 2) อะไหล
ที่มีขนาดใหญ ซึ่งมีรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 1
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ตารางที่ 1 การจําแนกประเภทขนาดของอะไหลแตละกระบวนการ

 
กระบวนการ

 อะไหลทั้งหมด อะไหลขนาดเล็ก อะไหลขนาดใหญ
  (รายการ) (รายการ) (รายการ)

 TAPER-1 75 56 19
 TAPER-2 100 75 25
 TAPER-3 105 79 26
 EYE No.1 72 54 18
 EYE No.2 45 34 11
 TAPER-G 20 15 5
 TOTAL 417 313 104

  2.2  กําหนดวิธีจัดเก็บขนาดของอะไหลแตละประเภท มี 3 ขั้นตอนดังนี้
    2.2.1 กําหนดวิธีจัดเก็บอะไหลที่มีขนาดเล็กทั้งหมด จํานวน 313 รายการ ผูวิจัย
ไดออกแบบใหจัดเก็บไวภายในกลอง เพ่ือการแบงพ้ืนท่ีจัดเก็บอะไหลใหเปนสัดสวน ทําใหการจัดเก็บอะไหล
แตละกระบวนการไมวางปะปนกัน และงายตอการหยิบนําไปใชงาน โดยขนาดของกลองใสอะไหลเทากับ  
8 ชองตอ 1 กลอง และขนาดกลองใสอะไหลมีขนาดเทากับ (กวาง x ยาว x สูง) 40 x 19 x 30 cm. 
แสดงดังรูปที่ 4

 

รูปที่ 4 ขนาดกลองจัดเก็บอะไหลขนาดเล็ก

    2.2.2 กําหนดวิธีจัดเก็บอะไหลขนาดใหญ ไมสามารถจัดเก็บในกลองไดมีจํานวนท้ังหมด 
104 รายการ ไดออกแบบใหจัดเก็บไวบนช้ันวาง โดยการแยกชองพ้ืนท่ีจัดเก็บอะไหลใหเปนสัดสวนไมวางซอนกัน 
เพื่อใหงายตอการหยิบนําไปใชงาน ซึ่งการออกแบบของชั้นวางอะไหลขนาดใหญไดออกแบบใหสามารถ
ใชรวมกับอะไหลขนาดเล็กได
    2.2.3  การออกแบบชั้นวางอะไหล จะใชวิธีการจัดเก็บแบบกําหนดตําแหนงตายตัว 
เพ่ือจะกําหนดพ้ืนท่ีจัดเก็บอะไหลของแตละกระบวนการ โดยการจัดเก็บในช้ันวาง โดยช้ันวางมีจํานวน 4 ช้ัน 
แตละชั้นจะมีขนาดความกวาง และความยาว คือ กวาง 48 cm. ยาว 160 cm. เทากันทั้งหมดทุกชั้น 
โดยวิธีการจัดเก็บอะไหลขนาดเล็กจะจัดเก็บอะไหลไวในกลองจํานวน 8 ชองตอ 1 กลอง แลววางบนช้ันวาง 
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1 ชั้น สวนอะไหลที่มีขนาดใหญจะจัดเก็บบนชั้น จํานวนอะไหล 5 รายการตอ 1 ชั้น แสดงดังรูปที่ 5

 

รูปที่ 5 วิธีการจัดเก็บอะไหลขนาดเล็ก และขนาดใหญ
 
  2.3  คํานวณขนาดพื้นที่จัดเก็บอะไหล สําหรับบริเวณจัดเก็บอะไหลจะถูกจัดเก็บในชั้นวาง 
ไดแบงแยกพื้นที่จัดเก็บอะไหลใหเปนสัดสวน โดยแยกชั้นจัดเก็บอะไหลออกเปนแตละกระบวนการผลิต 
เพ่ือใหสะดวกตอการหยิบไปใชงาน ซ่ึงขนาดของพ้ืนท่ีจัดเก็บจากการคํานวณอะไหล จํานวน 417 รายการ 
จะตองใชชั้นวางในการจัดเก็บอะไหลจํานวน 17 ชั้นวาง ดังแสดงในตารางที่ 2

ตารางที่ 2   การคํานวณขนาดพื้นที่จัดเก็บอะไหล

  
อะไหล

 รายการ 
จํานวนชั้น อะไหล

 รายการ 
จํานวนชั้น

 รวม 
จํานวนชั้น

 จํานวน

  
ขนาดเล็ก

 อะไหล 
ที่ตองใช ขนาดใหญ

 อะไหล 
ที่ตองใช

 จํานวนชั้น 
ตอ Rack

 Rack

 Process 
(รายการ)

 เก็บตอชั้น 
(ชั้น) (รายการ)

 เก็บตอชั้น 
(ชั้น)

 ที่ตองใช 
(ชั้น)

 ที่ตองใช

   (รายการ)   (รายการ)  (ชั้น)  (ชั้นวาง)

  A B C=A/B D E F=D/E G=C+F H I=G/H

 TAPER - 1 56 8 8 19 5 4 12 4 3

 TAPER - 2 75 8 10 25 5 5 15 4 4

 TAPER - 3 79 8 10 26 5 6 16 4 4

 Eye No.1 54 8 7 18 5 4 11 4 3

 Eye No.2 34 8 5 11 5 3 8 4 2

 TAPER-G 15 8 2 5 5 1 3 4 1
  
  2.4  การจัดแผนผังคลังจัดเก็บอะไหล สําหรับบริเวณพื้นที่จัดเก็บอะไหลจะอยูภายในคลัง
อะไหลเทานั้น การจัดเก็บอะไหลจะจัดเก็บบนชั้นวางท้ังหมด 17 ชั้นวาง ตามที่คํานวณได เพื่อแบงแยก
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พื้นที่จัดเก็บอะไหลใหเปนสัดสวน ซึ่งการจัดแผนผังคลังจัดเก็บอะไหล จะตองพิจารณาถึงขนาดของพื้นที่
ในคลังอะไหลที่มีอยูเดิม โดยขนาดของแผนผังคลังจัดเก็บอะไหลแบบเดิมมีพื้นที่ขนาดกวาง 300 cm. 
ยาว 970 cm. มีชั้นวางอะไหลจํานวน 11 ชั้นวาง ขนาดของชั้นวางกวาง 70 cm. ยาว 150 cm. และ
มีชองทางเดินระหวางชั้นวางเทากับ 160 cm. แสดงดังรูปที่ 6

 

รูปที่ 6   แผนผังคลังจัดเก็บอะไหลแบบเดิม

 โดยแผนผังคลังจัดเก็บอะไหลแบบใหม จะใชพ้ืนท่ีเทาเดิม แตจะมีช้ันวางอะไหลจํานวน 17 ช้ันวาง 
มากกวาแบบเดิมอยู 6 ชั้นวาง ซึ่งขนาดของชั้นวางอะไหลแบบใหมตามที่ไดออกแบบจะมีขนาดเล็กกวา
แบบเดิม โดยชั้นวางกวาง 48 cm. ยาว 160 cm. และขนาดชองทางเดินหลักกวาง 92 cm. และขนาด
ชองทางเดินรองกวาง 70 cm. โดยอางอิงจากขอกําหนดของบริษัทกรณีศึกษาเสนทางเดินพนักงาน
ตองไมนอยกวา 70 cm. ซ่ึงเพียงพอใหพนักงานหมุนตัวหยิบอะไหลออกจากช้ันวางท้ังสองดาน แสดงดังรูปท่ี 7

 

รูปที่ 7   พื้นที่คลังจัดเก็บอะไหลแบบใหม
 
 3.  การตั้งรหัสของอะไหลใหม
   การตั้งรหัสของอะไหลใหม เพื่อใหสะดวกในการจัดหมวดหมูของอะไหลที่มีอยูในสโตร 
โดยมีหลักการและรายละเอียดในการตั้งรหัสอะไหล จะเรียงจากหนวยที่มีขนาดใหญมาหาขนาดเล็ก คือ 
RROCUCT, PROCESS, MACHINCE, PART, RACK, FLOOR และ BOX รหัสอะไหลทุกชุด
จะมีทั้งหมด 13 หลัก และจะใชตัวเลขและตัวอักษรในการตั้งรหัสสินคา ดังแสดงในตัวอยางดังน้ี [6]
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ผลิตภัณฑ   กระบวนการ    เคร่ืองจักร   ช้ินสวนอะไหล   ช้ันวาง       ระดับช้ัน      ชองเก็บ  

  รายละเอียดของรหัสอะไหลแบบใหมสําหรับ Barcode  ตัวอยาง : LP-TR3-1001-A-2-05

   
      

 รหัสของอะไหลท่ีต้ังใหมจะนํามาใชเปนรหัส Barcode ของอะไหลแตละรายการ เพ่ือใหการจัดการ
ของอะไหลคงคลัง ในการจัดเก็บ เบิกจาย และตรวจสอบอะไหลไดอยางสะดวกรวดเร็ว และถูกตองมากท่ีสุด 
โดย Barcode จะติดกับอะไหลที่จัดเก็บในสโตร 
 4. การติดตั้งปายแสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหล
  ออกแบบปายแสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหล สงผลใหการปฏิบัติงานของสวนงานคงคลัง
ทั้งการรับเขา เบิกใช เกิดความสะดวกรวดเร็ว ถูกตอง และชวยลดเวลาสูญเปลาอันเกิดจากการหาอะไหล
ไมเจอ โดยใชหลักการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) แสดงดังรูปที่ 8

 

รูปที่ 8   การติดตั้งปายแสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหล

สรุปผลการดําเนินการ

ในการดําเนินงานปรับปรุงการจัดการคลังอะไหล โดยจากการวิเคราะหแผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของ
ปญหาสามารถสรุปได 4 สาเหตุดังนี้คือ 1) วิธีการทํางานแบบเดิมขาดประสิทธิภาพ 2) ขนาดชั้นวาง
อะไหลไมเหมาะสม และไมเพียงพอ 3) รหัสอะไหลไมระบุตําแหนงการจัดเก็บ 4) ไมมีปายแสดงตําแหนง
การจัดเก็บอะไหล จากสาเหตุดังกลาวไดมีหัวขอการปรับปรุง ดังนี้ 1) กําหนดวิธีและขั้นตอนการทํางาน
แบบใหม ไดนําระบบ Barcode มาชวยในการจัดการอะไหลคงคลัง 2) การปรับปรุงชั้นวางและแผนผัง
การจัดเก็บอะไหลโดยใชระบบการจัดเก็บแบบกําหนดตําแหนงตายตัว (Fixed Location System) 
เพื่อใหสะดวกตอการหยิบไปใชงาน 3) การตั้งรหัสของอะไหลใหมเพื่อใหสะดวกในการจัดหมวดหมู 
4) ติดตั้งปายแสดงตําแหนงการจัดเก็บอะไหล โดยหลังการปรับปรุงทําใหเวลาในการคนหาอะไหล และ
ความผิดพลาดในการหยิบอะไหลลดลง ซ่ึงข้ันตอนการเบิกอะไหลกอนและหลังการปรับปรุง แสดงดังรูปท่ี 9  



92 การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดเก็บอะไหลคงคลัง กรณีศึกษาบริษัทผลิตชิ้นสวนรถยนต

                   ขั้นตอนกอนการปรับปรุง                          ขั้นตอนหลังการปรับปรุง

 

รูปที่ 9 ขั้นตอนการทํางานกอนและหลังการปรับปรุง

 หลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการเบิกอะไหลลงได 4.3 นาทีตอครั้ง จากเวลา 11.8 นาที
ตอครั้ง เหลือ 7.5 นาทีตอครั้ง และไมพบความผิดพลาดในการหยิบอะไหล
 ขอเสนอแนะการปรับปรุง เพื่อเปนการรักษาระบบหลังการปรับปรุง ผูที่เกี่ยวของกับระบบ
อะไหลคงคลังควรจะปฏิบัติการตามแผนผังงานที่กําหนดไวอยางเครงครัด เนื่องจากการปฏิบัติที่ผิดนั้น
อาจทําใหเกิดปญหาการจัดเก็บอะไหลที่ไมถูกตองดังที่เกิดขึ้นในปจจุบัน และการเพิ่มอะไหลเขาในระบบ
ควรมีการเพิ่มขั้นตอนวิธีการใหชัดเจน เพื่อเปนแนวทางในการปฎิบัติงาน สําหรับแนวทางการปรับปรุงตอ
ในอนาคตทางบริษัทควรนําเทคนิคการหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีประหยัด (Economic Order Quantity, EOQ) 
และการกําหนดจุดสั่งซื้อ (Re-Order Point : ROP) มาเปนเครื่องมือที่ชวยในการสั่งซื้อและการจัดเก็บ
อะไหลคงคลัง จะชวยใหบริษัทสามารถลดมูลคาการจัดเก็บอะไหลคงคลังลงได 

References

[1] James A Tompkins. and Jerry D Smith. (1998). The Warehouse Management Handbook 
 (2nd edition). Mildred Books. Sherman. TX USA



วารสาร มทร.อีสาน ฉบับวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี ปที่ 10 ฉบับที่ 1 มกราคม - เมษายน 2560 93 

[2] Chumpol M. (2007). Inventory Management. Access (10 February 2016). Available 
 (www.logisticscorner.com/Docfiles/warehouse/warehousemgt.pdf) 
[3] Kamnay A. (2010). Inventory Management. Edition 4. Bangkok : A Focus Media 
 and Publishing Company Limited. (in Thai)
[4] Ornnicha A. (2011). Warehouse and Storage System Improvement. Documents IE 
 Network Conference. Department of Industrial Engineering and Logistics. Mahanakorn 
 University of Technology. pp. 1501-1507. (in Thai)
[5] Sunanta S. (2012). Optimizing Warehouse Management Case Study. Special 
 Problems Master of Business Administration Program in Logistics Management. 
 University of the Thai Chamber of Commerce. (in Thai)
[6] Charatorn P. (2013). The Design of the Items to Support the Business Needs of 
 the Case Study. The Study Projects Master of Science Program in Information Technology. 
 King Mongkut’s University of Technology Thonburi. (in Thai)



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000500044004600206587686353ef901a8fc7684c976262535370673a548c002000700072006f006f00660065007200208fdb884c9ad88d2891cf62535370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef653ef5728684c9762537088686a5f548c002000700072006f006f00660065007200204e0a73725f979ad854c18cea7684521753706548679c300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA <>
    /JPN <>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020b370c2a4d06cd0d10020d504b9b0d1300020bc0f0020ad50c815ae30c5d0c11c0020ace0d488c9c8b85c0020c778c1c4d560002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken voor kwaliteitsafdrukken op desktopprinters en proofers. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents for quality printing on desktop printers and proofers.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure true
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /LeaveUntagged
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


