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บทคดัย่อ 

 งานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค ์ศึกษากระบวนการท างานและพ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้ภายในคลงัสินคา้, ปรับปรุง

พ้ืนท่ีการจัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า และออกแบบการจัดวางสินค้าคงคลังด้วยวิธี ABC Analysis เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการปฏิบติังานและขอ้มูลสินคา้ท่ี

มีอยู ่น ามาค านวณในโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือวเิคราะห์การจดักลุ่มและการจดัวางสินคา้ในพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ใหม่ 

จากนั้นจึงค านวณการก าลงัคนและจ านวนรอบรถในการขนส่งสินคา้เขา้มายงัคลงัสินคา้ เพ่ือหาแนวทางในการ

ปรับปรุงพ้ืนท่ีให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน โดยผลลพัธ์จากการปรับปรุงพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ด้วยหลกัการขา้งตน้ ท า

ใหผ้ลจากการปรับปรุงแผนผงัใหมี้การหมุนเวยีนการจดัเก็บช้ินงานทั้งหมด 632 Part จาก 1.5 วนั เป็น 0.5 วนั หรือ ทุก 

4 ชัว่โมง มีการเพ่ิมรอบการนบัปริมาณช้ินงานต่อวนัจาก 1 คร้ัง เป็น 4 คร้ัง ซ่ึงส่งผลใหจ้ านวนรอบรถท่ีขนส่งช้ินงาน

มายงัคลงัสินคา้ต่อวนั เพ่ิมข้ึนจาก 1 รอบ เป็น 8-12 รอบ และตอ้งใชพ้นกังานในส่วนของคอมโพเนนท์จ านวน 2 คน 

และสามารถลดพ้ืนท่ี จากเดิม 1031.6 ตารางเมตร ไปยงัพ้ืนท่ี 377 ตารางเมตร คิดเป็นพ้ืนท่ีลดลงร้อยละ 63.45 ซ่ึงจาก

การปรับปรุงพ้ืนท่ีจริง สามารถจดัเก็บโดยใชพ้ื้นท่ี 341.19 ตารางเมตร ซ่ึงสามารถลดพ้ืนท่ีไดจ้ริงร้อยละ 66.93 แต่หาก

ตอ้งการจดัเก็บช้ินส่วนส าหรับผลิตยานยนตรุ่์นใหม่จะท าใหต้อ้งใชพ้ื้นท่ีคลงัสินคา้เพ่ิมอีก 72.96 ตารางเมตร เป็นอยา่ง
นอ้ย 414.15 ตารางเมตร 

ค าส าคญั: คลงัสินคา้,ประสิทธิภาพ, ABC Analysis 

1.บทน า 



 บริษทั ABC จ ากดั (เป็นบริษทักรณีศึกษา นามสมมติ) ตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี อ าเภอปลวกแดง 

จงัหวดัระยอง ซ่ึงบริษทัไดด้ าเนินการประกอบธุรกิจดา้นการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ระบบไฟฟ้าส าหรับรถยนตแ์ละยาน

ยนต ์เป็นบริษทัท่ีผูว้จิยัไดป้ฏิบติังานจริงในปัจจุบนัและท างานในส่วนของแผนกโลจิสติกส์ของบริษทั ท าให้ไดท้ราบ

ถึงกระบวนการท างานทางดา้นการจดัการคลงัสินคา้ และพ้ืนท่ีในส่วนของคลงัสินคา้ซ่ึงเป็นหน่วยงานหลกัหน่วยงาน

หน่ึงท่ีสามารถช่วยลดตน้ทุนค่าใชจ่้ายของบริษทัได ้ถา้มีการบริหารจดัการดา้นคลงัสินคา้ให้มีประสิทธิภาพ จากท่ีได้

ปฏิบติังานจริงท าให้ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนคือปัญหาการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้เน่ืองจากมีพ้ืนทีจดัเก็บสินคา้ท่ี

นอ้ยลง ส่งผลท าให้ขาดประสิทธิภาพในการจดัเก็บสินคา้ การบริหารการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่เป็นระบบ และไม่มีการ

แบ่งการเก็บสินคา้ใหง่้ายต่อการหยิบสินคา้ ใชเ้วลานานในการหยบิสินคา้ในแต่ละคร้ังจากสาเหตุท่ีกล่าวมาขา้งตน้ท า

ให้ทางผูว้ิจยัมีความสนใจศึกษาหาวิธีในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพ่ือให้เกิดความคุม้ค่าของการใชพ้ื้นท่ีใน

การจดัเก็บสินคา้ 

 ดงันั้นงานวจิยัคร้ังน้ีผูว้จิยัไดศึ้กษาหาแนวทางเพ่ือน ามาปรับปรุงแกไ้ขปัญหาดงักล่าวขา้งตน้ โดยผูจ้ดัท าวจิยั

ไดป้รับปรุงรูปแบบการจดัเรียงสินคา้โดยน าหลกั ABC analysis มาใชใ้นการออกแบบการจดัเรียงสินคา้ โดยเรียงล าดบั

ความส าคญัของสินคา้ โดยวดัจากขอ้มูลจากมูลค่ายอดขาย และความถ่ีในการสัง่ซ้ือเพ่ือการจดัเก็บอยา่งมีประสิทธิภาพ 

อีกทั้งยงัน าหลกัการ FIFO (First In First Out) เขา้มาใช้ในการจดัคลงัสินคา้ ในส่วนของการจัดส่งสินคา้และจัด

ต าแหน่งการวางสินคา้ให้มีระเบียบ ซ่ึงการแกไ้ขปรับปรุงดงักล่าวจะส่งผลให้ระบบการจดัเก็บสินคา้มีประสิทธิภาพ

และใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

2.วตัถุประสงค์ของการวจิยั 

 2.1 ศึกษากระบวนการท างานและพ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 

 2.2 ปรับปรุงพ้ืนท่ีการจดัเก็บสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 

 2.3 ออกแบบการจดัวางสินคา้คงคลงัดว้ยวธีิ ABC Analysis 

3.ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

เมธินี ศรีกาญจน์ละชุมพล มณฑาทิพยก์ลุ(2556), ณฐัปรียา ฉลาดแยม้,ประกายกาณ์ ชูศร และยภุาพร ตง
ประสิทธ์ิ.(2560) การวเิคราะห์แบบ ABC Analysis หรือ กฎของพา เรโต ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีช่วยในการจดัการ

สินคา้คงคลงั ซ่ึงหวัใจหลกัของการวเิคราะห์แบบเอบีซีนั้น เป็นแนวคิดท่ีใหค้วามส าคญักบัสินคา้ตามกลุ่มสินคา้โดย

การจดัล าดบัสินคา้ตามมูลค่าหรือตามปริมาณการหมุนเวยีน โดยจะมรการแบ่งประเภทสินคา้เป็น 3 กลุ่ม คือ A, B และ 

C ตามล าดบัความส าคญั โดยท่ีกลุ่ม A เป็นสินคา้คงคลงักลุ่มท่ีมีปริมาณการหมุนเวยีนมาก กลุ่ม B เป็นสินคา้คงคลงักลุ่ม

ท่ีมีปริมาณการหมุนเวยีนปาน กลาง กลุ่ม C เป็นสินคา้คงคลงักลุ่มท่ีมีปริมาณการหมุนเวยีนนอ้ย 

แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้ 

ล าไผ ่ตระกลูสนัต (2558) 



1.ระบบการจดัเก็บโดยไร้รูปแบบ (Informal System) เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่มีการบนัทึกต าแหน่ง

การจดัเก็บเขา้ไวใ้นระบบ และสินคา้ทุกชนิดสามารถจดัเก็บไวต้  าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้  

2.ระบบจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) แนวความคิดในการจดัเก็บสินคา้คือ 

สินคา้ทุกชนิดหรือทุก SKU นั้นจะมีต าแหน่งจดัเก็บท่ีก าหนดไวต้ายตวัอยูแ่ลว้  

3.ระบบการจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหัสสินคา้ (Part Number System) รูปแบบการจดัเก็บโดยใชร้หัสสินคา้ 

(Part Number) มีแนวคิดใกลเ้คียงกบัการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location) โดยขอ้แตกต่าง นั้นจะ

อยูท่ี่การเก็บแบบใชร้หัสสินคา้ โดยในการจดัเก็บรูปแบบน้ีพนกังานจะรู้ต าแหน่งของสินคา้ และสามารถปฏิบติังาน

สะดวกข้ึน 

4. ระบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity System) เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ตาม 

ประเภทของสินคา้ โดยมีการจดัต าแหน่งการวางคลา้ยกบัร้านคา้ปลีกหรือตาม supermarket ท่ีมีการจดัวางสินคา้ใน
กลุ่มเดียวกนัหรือประเภทเดียวกนัไวต้  าแหน่งท่ีใกลก้นั  

5. ระบบการจัดเก็บท่ีไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตวั (Random Location System) เป็นการจัดเก็บท่ีไม่ได้ 
ก าหนดต าแหน่งตายตวั ท าใหสิ้นคา้แต่ละชนิดสามารถถูกจดัเก็บไวใ้นต าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้  

6. ระบบการจัดเก็บแบบผสม (Combination System) เป็นรูปแบบการจัดเก็บท่ีผสมผสานหลักการของ 

รูปแบบการจดัเก็บในขา้งตน้ โดยต าแหน่งในการจดัเก็บนั้น จะมีการพิจารณาจากเง่ือนไขหรือขอ้จ ากดัของสินคา้ชนิด 
นั้น ๆ 

4.วธีิการด าเนินการวจิยั 

3.1 ศึกษากระบวนการจัดเก็บภายในคลงัสินคา้ส่วนคอมโพเนนท์ในปัจจุบัน ซ่ึงท าการศึกษาตั้งแต่เร่ิม

กระบวนการคือ สินคา้ถูกน าส่งมาจากคลงัสินคา้ภายนอกบริษทัมายงัแผนก receiving และกระบวนการน าสินคา้เขา้

ระบบ จนกระทัง่การจดัเก็บสินคา้ภายในคลงัส่วนคอมโพเนนท์ รวมถึงศึกษารูปแบบและวิธีการจดัแผนผงัภายใน
คลงัสินคา้ 

3.2 เก็บรวบรวมขอ้มูลจากการศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการด าเนินงานทั้งหมดภายในคลงัสินคา้ส่วนคอม

โพเนนท์ตั้งแต่เร่ิมกระบวนการไปจนถึงจดัเก็บสินคา้ และท าการวิเคราะห์กระบวนการด าเนินงาน วา่มีส่วนใดบา้งมี
ควรปรับปรุงแกไ้ขอยา่งไรเพ่ือใหส้อดคลอ้งต่อขอ้จ ากดัภายในพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ใหม่ 

3.3 น าขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมและท าการวเิคราะห์ มาปรับปรุงและเป็นแนวทาง โดยการประยกุตใ์ช ้ABC 

Analysis เขา้มาใชใ้นการออกแบบการวางสินคา้ภายในพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ใหม่ แต่มีขอ้จ ากดัเน่ืองจาก มูลค่าของแต่ละ

ช้ินงานเป็นความลบัของทางบริษทัซ่ึงไม่สามารถเปิดเผยได ้จึงมีขอ้มูลเพียงปริมาณการใชต้่อปีท่ีสามารถน ามาจดัเป็น



จ านวนครบ 

จ านวนไม่ครบ 

ถูกตอ้ง 

พบ 

 

จ านวนครบ 

นบัปริมาณช้ินงาน 

เกณฑไ์ดเ้ท่านั้น จึงน าขอ้มูลปริมาณช้ินงานท่ีใชต้่อปี มาค านวณหาร้อยละปริมาณช้ินงานต่อปีสะสม และน ายอดมาจดั

กลุ่ม ซ่ึงเกณฑก์ารจดักลุ่ม ABC Analysis มี โดยจดักลุ่ม A ท่ีร้อยละ 50 – 75 , จดักลุ่ม B ร้อยละ 10 – 20 และ กลุ่ม C ร้อยละ 5-

10 ของปริมาณช้ินงานท่ีมีการหมุนเวยีนมาก ปานกลาง นอ้ยในโซนนั้นๆตามล าดบั และน าผลจากการปรับปรุงมา

ปรึกษากบัหวัหนา้งานเพ่ือปรับแกส่้วนท่ีควรแกไ้ขใหเ้หมาะสมและสามารถน ามาปรับปรุงคลงัสินคา้ไดจ้ริง 

4.ผลการวจิยั 

4.1 กระบวนการท างานในปัจจุบนั 

ภาพที ่1 Flow Chart การท างานภายในคลงัสินคา้ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 ขั้นตอนการปรับปรุงคลงัสินค้าด้วยการวเิคราะห์ ABC Analysis 

 1.การค านวณคร้ังน้ีจะใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel ในการค านวณเป็นหลกั 

ไม่ถูกตอ้ง 

ไม่พบ 

ส่งขอ้มูลไปยงัคลงัสินคา้นอกบริษทัเพ่ือเรียกงานมายงับริษทั 

น าส่งช้ินงานมายงับริษทั ท่ีแผนก Receiving 

 ส่งกลบั 

จดัท า Label  

จดัเก็บภายในคลงัสินคา้ 

เลือกช้ินงานเพ่ือน ามาผลิตใน Production Line  

ผลิตเสร็จเรียบร้อย ท าการตดั Stock ในระบบ 

ตรวจสอบ Label 

ตรวจสอบความถูกตอ้ง 

สแกนรับเขา้ระบบคลงัสินคา้ 

ตามหาช้ินงานท่ี

ไม่ไดส้แกนเขา้
ระบบ 



 2.การค านวณจะใชข้อ้มูลทั้งหมด 6 ส่วน ไดแ้ก่ Part Number, Part Name, Location, SNP, Layer, Part/

Roller, ยอดใชง้านต่อวนั และขนาดความกวา้ง ยาว สูง 

3.เร่ิมตน้จากการใชข้อ้มูล Part Number, , Part Name, Location, SNP, Layer, Part/Roller, ยอดใชง้านต่อวนั

และขนาดความกวา้ง ยาว สูง ของแต่ละPart Number ระบุในโปรแกรม Microsoft Excel 

4.ขอ้มูลแต่ละอยา่งจะมีตวามเก่ียวขอ้งกนัดงัน้ี 

4.1 Part Number, Part Name, Location จะระบุต าแหน่งท่ีจดัเก็บของช้ินงาน 

4.2 SNP และ Layer จะน ามาคูณกนัเพ่ือใหไ้ดผ้ลค านวณและระบุใน Part/Roller  

 5. ยอดใชต้่อวนั จะน ามาหารคร่ึงเพ่ือไดผ้ลค านวณยอดใชง้านต่อ 0.5 วนั จากความตอ้งการในการหมุนเวยีน

ของคลงัสินคา้ใหม่ ระยะเวลาในการนบัช้ินงาน ซ่ึงมีผลต่อการเรียกปริมาณช้ินงานท่ีน าเขา้มาเติมใน Safety Stock ท า

ใหต้อ้งมีการนบัปริมาณช้ินงานทุก 4 ชัว่โมง หรือ 0.5 วนัเพื่อท าการเติม Safety Stock ใหเ้พียงพอต่อการน าไปผลิต 

6. น ายอดใชง้านต่อ 0.5 วนั ท่ีไดม้าหารกบั SNP ซ่ึงจะไดเ้ป็นจ านวนกล่องท่ีตอ้งใชต้่อ 0.5 วนั 

7. น าขนาดกล่องของทุก Part Number มาจ าแนกประเภทภาชนะและโซนวา่ควรจดัเก็บแบบใด การแบ่ง

ประเภทภาชนะท่ีใชใ้นการใส่ช้ินงานใหมี้ความเหมาะสมต่อการใชง้านจริง และเพ่ือลดการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บ 

Component Part ท่ีเกินความจ าเป็น 

8. การค านวณการวางจะแตกต่างกนัออกไปโดยจะตอ้งใชข้อ้มูลท่ีแตกต่างกนั  

9. ท าการแบ่ง Part Number ท่ีเป็นฝ่ังซา้ยและฝ่ังขวาแยกออกมาจากกนั ใหจ้ดัเก็บคนละโซนและจดัเรียงตาม

จ านวนช้ินงานท่ีมีการหมุนเวยีนมาก ปานกลาง และนอ้ย ตามล าดบั  

10. ท าการจดัการ Layout ตามกลุ่มช้ินงานท่ีไดจ้ดักลุ่มไว ้ทั้งตามรูปแบบภาชนะและกลุ่มจากการวเิคราะห์ 

ABC Analysis โดยการแบ่งเขตพ้ืนท่ีการจดัเก็บเป็นวธีิการจดัเก็บช้ินส่วนท่ีมีการจดัเก็บตามประเภทบรรจุภณัฑ ์ไดแ้ก่ 

รถเขน็, Rackวางพ้ืนและ Shelf จากกลุ่มท่ีมีการหมุนเวยีนบ่อยท่ีสุด, ปานกลาง และนานท่ีสุด ตาม ABC Analysis เพื่อ

ลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยช้ินงานไปสู่ Production Line ใหส้ั้นลง 

4.3 คลงัสินค้าหลงัการปรับปรุง  

ภาพที ่2 ภาพรวมแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางที ่1 การเปรียบเทียบพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ปัจจุบนัและพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ใหม่ 

จากตารางท่ี 1 แสดงใหเ้ห็นถึงรายละเอียดจากการเปรียบเทียบพ้ืนท่ีคลงัสินคา้เดิม และพ้ืนท่ีคลงัสินคา้ใหม่ 

และเมตร และจากเดิมท่ีมีการหมุนเวยีนภายในคลงัสินคา้อยูท่ี่ 1.5 วนั เปล่ียนเป็น 0.5 วนั เน่ืองจากขอ้จ ากดัดา้นพ้ืนท่ีท่ี

ลดลง ส่งผลใหต้อ้งมีความถ่ีในการหมุนเวยีนภายในคลงัท่ีมากข้ึน 

4.4 รายละเอยีดผลการวเิคราะห์ ABC Analysis ของคลงัสินค้าหลงัการปรับปรุง 

ตารางที ่2 การจดักลุ่มช้ินงานจาก ABC Analysis 

Zone Part Number กลุ่ม A Part Number กลุ่ม B Part Number กลุ่ม C 
จ านวน 

Part Number 
ร้อยละปริมาณ
การหมุนเวียน 

จ านวน  
Part Number 

ร้อยละปริมาณ
การหมุนเวียน 

จ านวน  
Part Number 

ร้อยละปริมาณ
การหมุนเวียน 

A01 9 73.42 4 19.11 2 7.47 
A02 7 71.01 4 19.60 3 9.38 
B01 13 72.81 9 19.44 6 7.75 
B02 13 72.84 9 19.42 6 7.74 
B03 12 72.53 10 19.83 6 7.64 
C01 14 74.97 7 17.82 5 7.20 
C02 4 75.13 20 19.49 16 5.38 
รวม / เฉล่ีย 72 73.24 63 19.24 44 7.50 

 จากตารางท่ี 2 แสดงใหเ้ห็นผลการจดักลุ่มช้ินงานจาก ABC Analysis ซ่ึงแสดงผลรวมใหเ้ห็นวา่กลุ่ม A ร้อย

ละปริมาณการหมุนเวยีน 73.24 เป็นช้ินงานท่ีมีปริมาณการหมุนเวยีนช้ินงานสูง กลุ่ม B ร้อยละปริมาณการหมุนเวยีน 

หัวข้อ คลงัสินค้าปัจจุบัน คลงัสินค้าใหม่ New Model 

พืน้ทีค่ลงัสินค้า (ตารางเมตร) 1,031.6 377 72.96 
การหมุนเวยีนภายในคลงั 1.5 วนั 0.5 วนั / ทุก 4 ชัว่โมง 
รอบเวลานบังาน ( รอบ) 1 4 
 จ านวนเทีย่วรถขนส่ง (รอบ/วนั) 1 8-12  
จ านวนพนักงานทีเ่พิม่ขึน้ (คน) - 2  
พืน้ทีท่ีใ่ช้งานจริง - 317.79 72.96 
พืน้ทีล่ดลง (เปอร์เซ็นต์) - 63.45 - 
พืน้ทีใ่ช้งานจริงทีล่ดลง (เปอร์เซ็นต์) - 69.19 - 
พืน้ทีร่วมทีต้่องการใช้  390.75 



19.24 เป็นช้ินงานท่ีมีปริมาณการหมุนเวยีนช้ินงานปานกลาง และสุดทา้ยคือกลุ่ม C มีจ านวน ร้อยละปริมาณการ

หมุนเวยีน 7.50 เป็นช้ินงานท่ีมีปริมาณการหมุนเวยีนช้ินงานต ่าท่ีสุด 

5.สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 

สรุปผลการวจิยั 

 จากการด าเนินการจดัวางแผนผงัการจดัเก็บในคลงัสินคา้ใหม่ มีความเหมาะสมส าหรับการจดัเก็บสินคา้ใน

ปัจจุบนั เน่ืองจากช้ินงานไดท้ าการค านวณและแยกประเภท หมวดหมู่ตามภาชนะท่ีใชส้ าหรับวางช้ินงาน จนท าให้

สามารถลดพ้ืนท่ีในการจดัเก็บภายในคลงัสินคา้ใหม่ได ้และผลจากการน า ABC Analysis เขา้มาประยกุตใ์ชใ้นการจดั

ต าแหน่งของแต่ละ Part Number ของแต่ละโซน โดยการอา้งอิงจากปริมาณการใชง้านช้ินงานนั้น ๆ ท าให้เกิดความ

เหมาะสมต่อการจดัเก็บและเกิดความสะดวกต่อผูป้ฏิบติังานในการจดัเก็บและท าการหยบิช้ินงานเพ่ือเขา้สู่ Production 

Line มากยิง่ข้ึน  

ผลจากการปรับปรุงแผนผงัให้มีการหมุนเวียนการจดัเก็บช้ินงานทั้งหมด 632 Part จาก 1.5 วนั เป็น 0.5 วนั 

ชั่วโมง มีการเพ่ิมรอบการนับปริมาณช้ินงานต่อวนั เป็น 4 คร้ัง ซ่ึงส่งผลให้จ านวนรอบรถท่ีขนส่งช้ินงานมายงั

คลงัสินคา้ต่อวนัเพ่ิมข้ึนเป็น 8-12 รอบ และตอ้งใชพ้นกังานในส่วนของคอมโพเนนท์จ านวน 2 คน และสามารถลด

พ้ืนท่ี จากเดิม 1031.6 ตารางเมตร สามารถจดัเก็บโดยใชพ้ื้นท่ี 317.79 ตารางเมตร ซ่ึงสามารถลดพ้ืนท่ีไดจ้ริงร้อยละ 

69.19 ผลการจดักลุ่มช้ินงานจาก ABC Analysis พบว่า กลุ่ม A มีจ านวน 72 Part Number ร้อยละปริมาณการหมุนเวียน 73. 

กลุ่ม B มีจ านวน 63 Part Number ร้อยละปริมาณการหมุนเวียน 19.24 กลุ่ม C มีจ านวน 44 Part Number ร้อยละปริมาณการ

หมุนเวยีน 7.50  

ข้อเสนอแนะ 

1.การจดัเก็บสินคา้โดยใช ้ABC Analysis สามารถช่วยให้มีการจดัล าดบัความส าคญัของช้ินงานท่ีมากไป

จนถึงนอ้ย แต่เน่ืองจากขอ้จ ากดัดา้นขนาดของช้ินงานบางประเภทท่ีไม่สามารถน า ABC Analysis มาประยุกตใ์ชไ้ด้

อยา่งเตม็ประสิทธิภาพ จึงควรน ารูปแบบการจดัเก็บแบบอ่ืนเขา้มาประยกุตใ์ชใ้นการจดัเรียง 

2.เน่ืองจากมีการเปล่ียนแปลงรูปแบบการจัดสินค้าคงคลังโดยใช้รูปแบบการจัดเรียงในรูปแบบ ABC 

Analysis อาจส่งผลต่อการปฏิบติังานภายในคลงัสินคา้ พนกังานจึงตอ้งท าความเขา้ใจเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงรูปแบบ

การจดัสินคา้ใหม่ 

3.การจดัการคลงัสินคา้ในการวจิยัคร้ังน้ี มีการค านวณจากความตอ้งการใชข้องสินคา้ในปัจจุบนั จึงตอ้งคอย

ติดตามปริมาณท่ีท าการบนัทึกขอ้มูล วา่มีความเพียงพอต่อความตอ้งการในการผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นอนาคตหรือไม่  

กติตกิรรมประกาศ 

 งานวิจัยฉบบัน้ีส าเร็จลงได้ดว้ยความอนุเคราะห์ และความกรุณาอย่างยิ่งจากคณาจารยทุ์กท่าน คณะโลจิ

สติกส์ มหาวิทยาลยับูรพา ท่ีไดก้รุณาประสิทธ์ิประสาทวิชาความรู้ต่าง ๆ ท่ีมีคุณค่าให้แก่ผูว้ิจยั โดยเฉพาะอย่างยิ่ง 



อาจารยพ์ณณกร ทองหล้ิม อาจารยท่ี์ปรึกษางานวิจยั ท่ีไดส้ละเวลาอนัมีค่าของท่านในการให้ค  าปรึกษา เพ่ือแนะน า

แนวทางท่ีเป็นประโยชน์และถูกตอ้ง ตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ นอกจากน้ีขา้พเจา้ขอขอบพระคุณบริษทั ABC 

จ ากดั ส าหรับการให้โอกาสในการปฏิบติังานและนายพฒันพงศ์  ก่ิงแกว้ ต าแหน่ง : Physical Flow Supervisor ส าหรับ

ค าปรึกษา ค าแนะน า และขอ้มูลเก่ียวกบัการปฏิบติังาน รวมถึงขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีไดเ้ผยแพร่ทางอินเตอร์เน็ต เพ่ือใหผู้ว้จิยั

ไดท้ าการศึกษาและคน้ควา้ขอ้มูลต่าง ๆ จนท าใหง้านวจิยัฉบบัน้ีส าเร็จไดด้ว้ยดี 
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