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บทคดัย่อ 

 
งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการออกแบบคลงัสินคา้ (ภายใตพ้ื้นท่ีการจ าหน่ายสินคา้ Finish Goods) 

ของบริษทั PGA จ ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาแผนผงัและค านวณพื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้คง
คลงัภายในคลงัสินคา้ ศึกษาปัญหาของการวางสินคา้ท่ีไม่ถูกต าแหน่ง และออกแบบพื้นท่ีในการ
จดัเกบ็สินคา้ภายในคลงัสินคา้ จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษาพบวา่ ขาดการ
บริหารคลงัสินคา้ท่ีเป็นระบบ อาทิ ขาดการจดัระเบียบพื้นท่ีจดัเกบ็สินคา้ พนกังานยงัขาดความรู้
และทกัษะในการท างานในคลงัสินคา้ และไม่มีการใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ทั้งหมดน้ี
ก่อใหเ้กิดปัญหาความซ ้าซอ้นและขาดประสิทธิภาพในกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ รวมทั้ง
อาจส่งผลกระทบต่อลูกคา้เน่ืองจากบางคร้ังสินคา้ไม่ไดอ้ยูใ่นต าแหน่งวางสินคา้คา้ท่ีถูกตอ้งท าให้
พนกังานตอ้งเดินหาสินคา้และลากสินคา้มายงัต าแหน่งท่ีถูกตอ้งเสียก่อนจึงจะท าการโหลดสินคา้
เพื่อจะส่งออกได ้ผูว้ิจยัจึงไดท้ าการศึกษาแผนผงัสาเหตุและผล กลยทุธ์ 5 ส แนวคิด FIFO (First In 
First Out) และ ABC Analysis เพื่อน ามาประยกุตใ์ชใ้นการแกปั้ญหาในคร้ังน้ี  
 จากการศึกษาพบวา่ เม่ือท าการออกแบบคลงัสินคา้ใหม่โดยการแบ่งกลุ่มสินคา้ตาม
ยีห่อ้สินคา้ และมีการวเิคราะห์ความส าคญัของมูลค่าสินคา้แต่ละชนิด และแต่ละยีห่อ้ ตามทฤษฎี 
ABC Analysis พบวา่มีการใชพ้ื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ทั้งหมด 543.70 ตร.ม. ซ่ึงจากเดิมใชพ้ื้นท่ี
ทั้งหมด 612.33 ตร.ม. ลดลง 68.63 ตร.ม. หรือคิดเป็น 11.21% 
 

บทน า 
 
บริษทั PGA จ ากดั (นามสมมติ) เป็นบริษทักรณีศึกษาในฐานะผูผ้ลิตล าดบัท่ี 2 ท่ีด าเนินการ

ผลิตส่วนประกอบยานยนตส์ าเร็จรูปในส่วนของดวงไฟใหแ้ก่บริษทัผลิตรถยนต ์แบรนดช์ั้นน า
หลายแบรนด ์ท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัระยอง โดยมีการน าเขา้
วตัถุดิบเขา้มาเพื่อท าการผลิตทั้งท่ีผลิตในประเทศโดยใชภ้าชนะพลาสติก ในการหมุนเวยีนช้ินส่วน
ประกอบระหวา่งผูจ้  าหน่ายวตัถุดิบกบับริษทัและน าเขา้จากต่างประเทศโดยใชก้ล่องกระดาษเป็น



 

 

ภาชนะใส่ช้ินส่วนประกอบยานยนตเ์พื่อท าการจดัเกบ็ในคลงัสินคา้ในการตอบสนองความตอ้งการ
ของสายการผลิต  

จากการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้แผนกส่งออกท่ีผา่นมาพบวา่ยงัขาดการบริหาร
คลงัสินคา้ท่ีเป็นระบบ อาทิ ขาดการจดัระเบียบพื้นท่ีจดัเกบ็สินคา้ พนกังานยงัขาดความรู้และทกัษะ
ในการท างานในคลงัสินคา้ และไม่มีการใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด  เป็นตน้ ทั้งหมดน้ี
ก่อใหเ้กิดปัญหาความซ ้าซอ้นและขาดประสิทธิภาพในกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ รวมทั้ง
อาจส่งผลกระทบต่อลูกคา้เน่ืองจากบางคร้ังสินคา้ไม่ไดอ้ยูใ่นต าแหน่งวางสินคา้คา้ท่ีถูกตอ้งท าให้
พนกังานตอ้งเดินหาสินคา้และลากสินคา้มายงัต าแหน่งท่ีถูกตอ้งเสียก่อนจึงจะท าการโหลดสินคา้
เพื่อจะส่งออกได ้

งานวิจยัฉบบัน้ีจึงเลง็เห็นถึงผลกระทบอนัเกิดจากการขาดประสิทธิภาพในการบริหาร
จดัการคลงัสินคา้และสินคา้คงคลงัท่ีอาจส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพในการด าเนินงานใน
ภาพรวมของของบริษทั จึงตอ้งการหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาดว้ย ABC Analysis กลยทุธ์ 5 ส 
แนวคิด FIFO (First In First Out) และแผนผงักา้งปลา ในการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ 
โดยเฉพาะอยา่งยิง่การจดัการวตัถุดิบส าหรับโมเดลใหม่อยา่งมีระบบเพือ่รองรับปริมาณสินคา้ท่ีจะมี
ปริมาณมากข้ึนในอนาคต 

 
ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 
 
 อชิระ เมธารัชตกลุ (2557) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการเพิม่ประสิทธิภาพดา้นการจดัการ
คลงัสินคา้ ของกรณีศึกษาบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยเสนอเป็นแนวทาง 3 แนวทาง คือ 1. ใช้
ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัตามล าดบัความส าคญั 3 กลุ่ม โดยกลุ่ม A จะพิจารณาจากสินคา้ท่ีมี
มูลค่าสูงและอตัราการใชสู้ง จะมีความเขม้งวดมากในการตรวจนบัทุกวนั กลุ่ม B มีความเขม้งวด
ปานกลางในการตรวจนบัทุกสปัดาห์ กลุ่ม C ไม่มีความเขม็งวดเลย โดยจะมีการตรวจนบัทุกเดือน 
2. การปรับปรุงระบบการจดัเกบ็ตามหลกั ABC 3. ท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพื่อให้
สอดคลอ้งกบัระบบท่ีปรับปรุง ซ่ึงผลท่ีไดพ้บวา่ การแบ่งกลุ่มสินคา้ตามความส าคญั มีความแม่นย  า
เพิ่มข้ึนจากเดิม 67.75% เพิ่มเป็น 90.76% เพิ่มข้ึน 23% เวลาเฉล่ียในการเบิกจ่ายลดลงจาก 25 นาที
เป็น 19 นาที ลดลง 6 นาที ตน้ทุนถือรองสินคา้ตกรุ่นจากเดิม 25.20% ลดลง 4.20% ลดลง 21% และ
ประสิทธิภาพในการส่งมอบลูกคา้เพิ่มข้ึนจาก 90% เป็น 100% 
 โสภณ สุขสวสัด์ิ (2557) ไดท้  าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ีการจดัวางสินคา้
ภายในคลงัสินคา้ จากการศึกษาพบวา่ สภาพปัจจุบนัคลงัสินคา้มีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายใน



 

 

คลงัสินคา้ไม่เหมาะสม ท าใหใ้ชอ้รรถประโยชน์ไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ ส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้ใน
การท างาน ผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์โดยใชโ้ปรแกรมเชิงเส้น (Linear programing) ตามทฤษฎีสินคา้
เคล่ือนไหวเร็ววางไวใ้กลป้ระตู (Fast Mover Closest to the Door) ร่วมกบัเคร่ืองมือโซลเวอร์เพื่อ
ช่วยในการหาค าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการจดัวางสินคา้ ผลท่ีไดพ้บวา่ระยะทางในการด าเนินการ
ลดนอ้ยลง 5,308.25 เมตร หรือลดลงร้อยละ 14.43 
 อกัษรสวรรค ์วชัรสุนทรกิจ (2559) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานภายในคลงัสินคา้และเสนอแนวทางในการปรับปรุง การจดัระเบียบการจดัเกบ็อุปกรณ์ติดตั้ง
นัง่ร้านและการจดัวางผงัสินคา้ใหม่ โดยประยกุตใ์ชว้ิธีแผนภูมิกา้งปลาในการวิเคราะห์ถึงปัญหา
ภายในคลงัสินคา้และใช ้5 ส ในการจดัระเบียบการจดัเกบ็อุปกรณ์และใชท้ฤษฎี การวางผงัโรงงาน
อยา่งมีระบบ ในการวางแผนผงัสินคา้ใหม่ จากการวิจยัพบวา่ สามารถลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ย
โดยรวมไดถึ้ง 82.86% เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการลดลง 6.25% และคลงัสินคา้เกิดความมีระเบียบ 
สะอาด มีบรรยากาศในการท างานท่ีดีข้ึนและสามารถเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ไดเ้ร็วข้ึน 
 

วธีิการวจิยั (RESEARCH METHODOLOGY) 
1. ศึกษาความเป็นมาของปัญหาในปัจจุบนัและประเด็นปัญหา 

- ขอ้มูล จากบริษทักรณีศึกษาพบวา่ มีการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่มีประสิทธิภาพ มีการ
จดัวางส่ิงของอยา่งไม่เป็นระเบียบ  

- ไม่สามารถหยบิสินคา้ตามระบบ First In First Out (FIFO) เน่ืองจากพนกังาน
ขาดความรู้และความเขา้ใจ 

- ใชเ้วลานานในการโหลดสินคา้ เน่ืองจากสินคา้ถูกวางไวไ้ม่ถูกต าแหน่งท าให้
พนกังานตอ้งเดินหาสินคา้ 

- พนกังานไม่เพยีงพอต่อกระบวนการท างาน 
 2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

- ท าการศึกษาทฤษฎี 5ส ทฤษฎี First In First Out (FIFO) และแนวคิดแผนผงั
สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) รวมไปถึงการใช ้ABC Analysis 
(การวิเคราะห์การจดักลุ่มดว้ยระบบ ABC) มาวิเคราะห์ภายในแต่ละยีห่อ้
สินคา้เพื่อหาแนวทางในการแกปั้ญหาในงานวิจยัในคร้ังน้ี 

3. น าเสนอปัญหาโดยใชแ้นวคิดแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
- เกบ็รวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ และน าเสนออกมาในรูปแบบ

ของแผนผงัสาเหตุและผล 



 

 

4. น าปัญหาท่ีพบมาปรับปรุง และแกไ้ข 
- น าปัญหาท่ีพบมาท าการวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางในการแกไ้ข และปรับปรุง

กระบวนการท างานเบ้ืองตน้ 
5. จดัท าแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่โดยใชท้ฤษฎี 5ส และ ABC Analysis  

- น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์มาท าการจดัการกระบวนการท างานภายใน
คลงัสินคา้ใหม่โดยท าการออกแบบและวางผงัสินคา้ใหม่ ดว้ยวิธีการใชร้ะบบ 
ABC Analysis โดยจะตอ้งค านึงถึงประโยชน์ในการใชพ้ื้นท่ีภายในคลงัสินคา้
มากท่ีสุด สามารถช่วยใหล้ดระยะเวลาในกระบวนการโหลดสินคา้ และท า
การจดัระเบียบคลงัสินคา้ดว้ยทฤษฎี 5ส โดยค านึงถึงความปลอดภยั และความ
เป็นระเบียบภายในคลงัสินคา้ ผูว้ิจยัจึงน าวิธีการ ABC Analysis มาวิเคราะห์
ขอ้มูลในแต่ละยีห่อ้  

6. เปรียบเทียบคลงัสินคา้แบบปัจจุบนัและแบบใหม่ 
- ท าการเปรียบเทียบคลงัสินคา้แบบปัจจุบนัและแบบใหม่ โดยคิดจากพื้นท่ีท่ี

เหลือจากการท าการปรับปรุง และระยะเวลาในกระบวนการโหลดสินคา้ 
7. สรุปผลการศึกษา และขอ้เสนอแนะ 

- จากการศึกษาในคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดศึ้กษาปัญหาและท าการแกไ้ขปัญหาภายใน
คลงัสินคา้ โดยการจดัท าแผนผงัใหม่เพื่อลดระยะเวลาในกระบวนการโหลด
สินคา้ และจดัระเบียบคลงัสินคา้เพื่อใชพ้ื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ใหเ้กิด
ประโยชน์สูงสุด 

 
ผลการวจิยั (RESEARCH FINDING) 
 
จากการวิเคราะห์แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) แบ่งเป็น 5 กลุ่มไดด้งัน้ี 
 
หมวด หวัขอ้ปัญหา แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
Environment ดา้นส่ิงแวดลอ้ม ไม่มีความสะอาดในพื้นท่ีการ

ท างาน 
ใหแ้ม่บา้นจดัเวรท าความ
สะอาดทุก 2 ชัว่โมง 

 ไม่มีการเกบ็อุปกรณ์ใหเ้ป็น
ระเบียบ 

ก าชบัพนกังานทุกคนถึงเร่ือง
การเกบ็อุปกรณ์ใหเ้ป็นระเบียบ 
และจะสุ่มตรวจในทุก 2 



 

 

อาทิตย ์
Man ดา้นบุคลากร พนกังานไม่หยบิสินคา้ตาม

หลกั FIFO 
จดัอบรมใหแ้ก่พนกังานเพื่อให้
เขา้ใจถึงหลกัการท างาน FIFO 

 พนกังานมีไม่เพียงพอต่อการ
ท างาน 

เปิดรับสมคัรพนกังานเพิ่ม 

Materials ดา้นสินคา้ สินคา้วางไม่ถูกตอ้งตาม
ต าแหน่ง 

จดั Layout ใหม่ดว้ย ABC 
Analysis 

 ใชเ้วลาในการหาสินคา้นาน จดั Layout ใหม่ดว้ย ABC 
Analysis 

Machine ดา้นเคร่ืองมือ จ านวน Battery รถ Forklift ไม่
เพียงพอต่อการใชง้าน 

ชาจ Battery ส ารองไวทุ้กคร่ึง
วนั 

Method ดา้นกระบวนการ ไม่มีการจดักลุ่มสินคา้ แบ่งกลุ่มดว้ย ABC Analysis 
ตารางท่ี 1 ตารางสรุปผลของการท าแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

จากการวิเคราะห์ขอ้มูล และน าขอ้มูลมาแยกประเภทตามความส าคญัของมูลค่าสินคา้ของแต่ละ
ชนิดในแต่ละยีห่อ้โดยใชเ้กณฑด์งัน้ี 

- สินคา้กลุ่ม A คือสินคา้ท่ีมีมูลค่า 70 – 80 % ของมูลค่าทั้งหมด 
- สินคา้กลุ่ม B คือสินคา้ท่ีมีมูลค่า 10 – 15 % ของมูลค่าทั้งหมด 
- สินคา้กลุ่ม C คือสินคา้ท่ีมีมูลค่า 3 – 5 % ของมูลค่าทั้งหมด 

เม่ือท าการแยกประเภทตามความส าคญัของมูลค่าสินคา้ของแต่ละชนิดในแต่ละยีห่อ้ ท าใหไ้ดผ้ลดงั
ตารางท่ี 2 
Brand / Class A B C Total 
Nissan 11 6 9 26 
Auto Alliance 
Thailand 

5 3 8 16 

Plastech 2 - - 2 
Toyota 1 - - 1 
Total 19 9 17 45 
ตารางท่ี 2 ตารางสรุปผลของการแยกประเภทตามความส าคญัของสินคา้แต่ละชนิดในแต่ละยีห่อ้ 

 



 

 

เม่ือไดข้อ้มูลกลุ่มสินคา้ของแต่ละยีห่อ้จากการจดักลุ่มดว้ย ABC Analysis แลว้ กน็ ามาท าการจดั 
Layout ใหม่ โดยการจดัวางสินคา้ดว้ยแนวคิด FIFO และใชท้ฤษฎี 5 ส ในการจดัวางอุปกรณ์ต่าง ๆ 
ในคลงัสินคา้ ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการตีกรอบเพือ่ใหมี้ท่ีจดัเกบ็อุปกรณ์ท่ีเป็นระเบียบ 

 
ภาพท่ี 1 ภาพแสดง Layout รูปแบบเก่า 

จากภาพท่ี 1 จะแสดงใหเ้ห็นถึง Layout รูปแบบเดิมมีพื้นท่ีทั้งหมด 612.33 ตร.ม. ซ่ึงภายใน
คลงัสินคา้ท่ีไม่มีการจดัรูปแบบการวางสินคา้ สินคา้แต่ละชนิดถูกวางอยา่งไม่เป็นระเบียบ 
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ภาพท่ี 2 ภาพแสดง Layout รูปแบบใหม่ 

จากภาพท่ี 2 ผูว้ิจยัไดท้  าการจดั Layout ใหม่โดยท าการแบ่งตามกลุ่มความส าคญัของแต่ละสินคา้ใน
แต่ละยีห่อ้สินคา้ และยงัเพิ่มชองทางเดินใหก้บัรถโฟร์คลิฟท ์ซ่ึงมีพื้นท่ีทั้งหมด 543.70 ตร.ม. จะ
เห็นไดว้า่พื้นท่ีทั้งหมดลดลงถึง 68.63 ตร.ม. 
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ภาพท่ี 3 ภาพแสดงการเกบ็ Handlift ท่ีไม่เป็นระเบียบ 

 มีการจอด Handlift ไวใ้นท่ีวางสินคา้ ท าใหพ้นกังานคนอ่ืนอาจจะหา Handlift ไม่เจอเม่ือ
ตอ้งการใชง้าน 

 
ภาพท่ี 4 ภาพแสดงการจดัเกบ็ Handlift ท่ีเป็นระเบียบ 

 มีการจดัเกบ็ Handlift ภายในพื้นท่ีท่ีถูกตีกรอบข้ึนใหม่ ท าใหเ้กิดความเป็นระเบียบ และยงั
ง่ายต่อการหารอุปกรณ์ 
 

สรุปผลการวจิยั และข้อเสนอแนะ (CONCLUSION AND SUGGESTION) 
 



 

 

สรุปผลการวจัิย 
 

จากการปรับปรุง Layout จากเดิมเป็นแบบใหม่ ของการวางผงัคลงัสินคา้อยา่งมีระบบ โดย
วตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ เพื่อรองรับสินคา้ในสตอ็ก
ใหเ้พยีงพอต่อพื้นท่ีท่ีใชใ้นการเกบ็สินคา้และความสะดวกในการหยบิสินคา้อยา่งเป็นระบบตาม
ทฤษฎี FIFO สามารถช่วยแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ โดยสามารถลดพื้นท่ีท่ีใชจ้าก 
612.33 ตร.ม. เหลือเพียง 543.70 ตร.ม. ซ่ึงพื้นท่ีท่ีใชท้ั้งหมดลดลงถึง 68.63 ตร.ม. คิดเป็น 11.21 % 
และสามารถหยบิสินคา้ไดต้ามทฤษฎี FIFO ท าใหมี้พื้นท่ีวางสินคา้ก่อนจดัส่งใหลู้กคา้โดยไม่เกะกะ
ทางเดิน และจากการด าเนินการกิจกรรม 5 ส ท าใหค้ลงัสินคา้มีความเป็นระเบียบของอุปกรณ์ 
สามารถหาและเกบ็อุปกรณ์ไดเ้ร็วข้ึน 

 
ข้อเสนอแนะ 
1. ผูว้ิจยัควรวางแผนในการเกบ็รวมรวบขอ้มูลท่ีตอ้งใชใ้นการวิเคราะห์อยา่งรัดกมุ 

เน่ืองจากขอ้มูลบางอยา่งอาจเป็นขอ้มูลท่ีไม่สามารถเปิดเผยได ้
2. ควรศึกษาการจดัแผนผงัคลงัสินคา้หลายรูปแบบเพื่อใหไ้ดรู้ปแบบท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

 
กติติกรรมประกาศ 
 

 การด าเนินงานวิจยัฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยความกรุณาจากอาจารยพ์ณณกร ทองหล้ิม
อาจารยท่ี์ปรึกษาเป็นอย่างสูงท่ีได้กรุณาให้ความรู้ ช้ีแนะแนวทางในการด าเนินการ ตลอดจน
เสนอแนะแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงขอ้บกพร่องต่าง ๆ อนัเป็นประโยชน์อย่างยิ่งในการท าวิจยั 
และตรวจสอบงานวิจยัฉบบัน้ีจนส าเร็จลุล่วงดว้ยดี 

ขอขอบพระคุณนายพฒันพงศ ์ก่ึงแกว้ พนักงานแผนกโลจิสติกส์ ต าแหน่ง Physical Flow 
Superviser บริษทั PGA จ  ากดั ท่ีให้ความร่วมมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูล ให้การช่วยเหลือและ
ค าปรึกษาในดา้นต่าง ๆ ท่ีเป็นประโยชน์แก่งานวิจยัฉบบัน้ี ส่งผลให้การด าเนินงานวิจยัส าเร็จลุล่วง
ไปดว้ยดี 

สุดทา้ยน้ี ผูว้ิจยัหวงัเป็นอยา่งยิง่ว่าผลการวิจยัน้ีจะเป็นประโยชน์แก่ผูป้ระกอบการ และผูท่ี้
ตอ้งการศึกษา ตลอดจนจะเป็นประโยชน์ในการสร้างองคค์วามรู้ต่อไป 

 



 

 

บรรณานุกรม 
 
โสภณ สุขสวสัด์ิ. (2557). การปรับปรุงประสิทธิภาพต าแหน่งการจัดวางสินค้าในคลังสินค้า 

กรณีศึกษาบริษัทผลิตยางผสม (RUBBER COMPOUND). วิทยานิพนธ์วิทยาศาตรมหา
บณัฑิต, สาขาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน, บณัฑิตวิทยาลยั, มหาวิทยาลยับูรพา. 

อชิระ เมธารัชตกุล. (2557). การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัทผลิต
ชิ้นส่วนรถยนต์. วิทยานิพนธ์วิทยาศาตรมหาบณัฑิต, สาขาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่
อุปทาน, บณัฑิตวิทยาลยั, มหาวิทยาลยับูรพา. 

อักษรสวรรค์ วชัรสุนทรกิจ. (2559). กลยุทธ์ 5ส และการวางผังโรงงานอย่างมีระบบเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการท างานภายในคลังสินค้า. วิทยานิพนธ์วิทยาศาตรมหาบณัฑิต, สาขาการ
จดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน, บณัฑิตวิทยาลยั, มหาวิทยาลยับูรพา. 

 

 


