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บทคดัย่อ (ABSTRACT) 

งานวจิยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้นการเบิกอุปกรณ์ – เคร่ืองมือในแผนก Store ให้

รวดเร็วมากข้ึน  เพื่อลดเวลาในการเบิกอุปกรณ์และเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัคือ     

ใบบนัทึกเบิกวสัดุ โดยผูว้จิยัเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นเวลา 4 สปัดาห์ จากนั้น ผูว้จิยัท า ABC Analysis โดยใชค้วามถ่ี 

ในการเบิกท่ีไดจ้ากใบบนัทึกเบิกวสัดุเป็นเกณฑ ์เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของอุปกรณ์ – เคร่ืองมือแต่ละชนิด แลว้

น ามาจดัต าแหน่งการวางอุปกรณ์ใหม่ โดยใหอุ้ปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุดอยูใ่กลก้บัพนกังาน

แผนก Store (ผูห้ยบิ) มากท่ีสุดและไกลออกไปตามล าดบั เพื่อใหผู้ห้ยบิสามารถหยบิอปุกรณ์ท่ีตอ้งการไดร้วดเร็ว

และเน่ืองจากอุปกรณ์แต่ละชนิดมีความคลา้ยคลึงกนั ผูว้จิยัยงัท าการติดป้ายช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์ลงบนชั้นวาง

อุปกรณ์ เพื่อใหผู้ห้ยบิแยกแยะอุปกรณ์ต่างชนิดกนัได ้ รวมทั้งบนัทึกช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือลงใน

คอมพิวเตอร์ เพ่ือใหส้ะดวกต่อการเดินไปหยบิ ท าใหก้ารเบิกง่ายข้ึนและใชเ้วลาในการเบิกอุปกรณ์นอ้ยลง วดัผล

การศึกษาจากเวลาท่ีใชใ้นการเบิกอุปกรณ์ ผูว้จิยัไดเ้ก็บขอ้มูลเพ่ือเปรียบเทียบระหวา่งก่อนและหลงัการจดัต าแหน่ง

การวางของอุปกรณ์ – เคร่ืองมือ โดยใหบุ้คลากรในบริษทัจ านวน 10 คน ท าการหยบิอุปกรณ์ท่ีก าหนดใหแ้ละจบั

เวลาการหยบิ 

 ผลการศึกษาพบวา่ เม่ือปรับปรุงต าแหน่งการวางอุปกรณ์แลว้ เวลาท่ีใชใ้นการเบิกอุปกรณ์ลดลง เช่น เวลา

เฉล่ียของการหยบิใบหินเจียร์ 7 น้ิวลดลง 5.9 วนิาที  หรือ เวลาเฉล่ียของการหยบิเศษผา้ลดลง 11.2 วนิาที ซ่ึงสามารถ

ท าใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

1. บทน า (INTRODUCTION) 

  ในปัจจุบนั การแข่งขนัในอุตสาหกรรมแปรรูปเหลก็มีอตัราท่ีสูงข้ึน ท าใหแ้ต่ละองคก์รต่างก็พฒันาและ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานของตนเอง โดยการพฒันาประสิทธิภาพในการท างานนั้น หลกัๆมีอยู ่3 

ประการดว้ยกนั คือ ดา้นเวลา คุณภาพ และการลดตน้ทุน  

การผลิตสินคา้ตอ้งผา่นกระบวนการหลายขั้นตอนกวา่จะผลิตออกมาใหผู้บ้ริโภคได ้เช่น การเช่ือม การ

ประกอบ เคร่ืองมือในการท างานจึงมีความส าคญั ดงันั้น แผนก Store ก็มีความส าคญัเช่นกนั เน่ืองจาก เป็นแผนกท่ี

ตอ้งดูแลรักษาเคร่ืองมือ และเป็นแผนกท่ีบุคลากรจ าเป็นตอ้งมาเบิกเคร่ืองมือในการท างานเพื่อใชใ้นการผลิตสินคา้                                



 จากการปฏิบติัสหกิจศึกษา ณ บริษทั เอส. พี. สตีล เอน็จิเนียร่ิง จ ากดั นั้น ในระหวา่งท่ีปฏิบติัสหกิจศึกษา 

พบปัญหาจากการท างานในแผนก Store คือ เม่ือมีบุคลากรใหม่มาท างานในแผนก อาจไม่รู้จกัช่ือเคร่ืองมือ ท าใหใ้ช้

เวลาในการหยบินาน หรือหาสถานท่ีเก็บเคร่ืองมือนั้นๆไม่พบ ส่งผลใหก้ารใชเ้วลาในการเบิกมากกวา่ปกติ ปัญหายงั

สามารถเกิดจากสถานท่ีเก็บของไดอี้กดว้ย เน่ืองจากชั้นวางของท่ีใชว้างเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์นั้น ไม่มีป้ายบ่งบอกวา่

เคร่ืองมือนั้นเรียกวา่อะไร และมีท่ีเก็บหลายจุด หากเบิกของหลายอยา่งในคร้ังเดียว อาจตอ้งเดินไปหลายท่ี ท าให้

เสียเวลาในการท างาน 

 ดงันั้น จากสาเหตุดงักล่าว ท าใหผู้ว้จิยัศึกษางานวจิยัน้ีอยา่งจริงจงัและคน้หาแนวทางการแกปั้ญหา พร้อม

ขอ้เสนอแนะ เพื่อท าใหอ้งคก์รสามารถลดเวลาการท างาน ท าใหอ้งคก์รมีประสิทธิภาพในการท างานท่ี โดยใช้

เคร่ืองมือในการวจิยัคือ ตารางความถ่ีการเบิกอุปกรณ์ เพ่ือศึกษาวา่ใน 4 สปัดาห์ เพื่อท่ีจะน าผลลพัธ์ท่ีไดม้าปรับปรุง

สถานท่ีและต าแหน่งการจดัเก็บอุปกรณ์ เพ่ือใหเ้กิดความสะดวกและลดเวลาในการเบิกเคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

2. ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

ค านาย อภิปรัชญาสกลุ (2547) กล่าววา่ การจดัการคลงัสินคา้ คือการผสมผสานทรัพยากรเพื่อใหก้ารด าเนิน 

การกิจการคลงัสินคา้บรรลุผลส าเร็จตามวตัถุประสงคข์องคลงัสินคา้แต่ละประเภท วตัถปุระสงคห์ลกัของการจดัการ

คลงัสินคา้ คือ  ใชพ้ื้นท่ีและปริมาตรในการจดัเก็บใหเ้กิดประโยชนสู์งสุดและรักษาระดบัการใชท้รัพยากรเพ่ือใหเ้กิด

ประสิทธิผลคุม้ค่าในการลงทุนตามขนาดธุรกิจ 

ประชาสรรค ์แสนภกัดี (2556) กล่าววา่ ทฤษฎีกา้งปลาเป็นแผนผงัแสดงถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งปัญหากบั
สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได ้ท่ีอาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น เม่ือมีขอ้มูลในแผนผงัสมบูรณ์แลว้ จะท าให้มองเห็นภาพของ
องคป์ระกอบทั้งหมดท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

นายคุณภาพ แกว้บริสุทธ์ิ (2547) กล่าววา่ ความผิดพลาดของมนุษยเ์ป็นปัจจยัท่ีส าคญั เน่ืองจากมนุษยเ์ป็น

ผูก้  าหนดมาตรฐานระบบการท างาน โดยสาเหตุหลกัจากความผิดพลาดของมนุษย ์คือ ความผดิพลาดจากงานท่ีมี

ความช านาญและสาเหตุจากความรู้ การตรวจสอบพบใกลแ้หล่งปัญหาท่ีสุดจะดีท่ีสุด การแกไ้ขปัญหาความผิดพลาด

ควรด าเนินการไดอ้ยา่งรวดเร็ว เพ่ือหยดุปัญหาใหเ้ร็วท่ีสุด ดงันั้น ความเร็วในการตรวจจบัปัญหาเพ่ือตอบสนองต่อ

การแกไ้ขปัญหาจึงเป็นส่ิงท่ีส าคญั  

พิภพ ลลิตาภรณ์ (2540) อธิบายวา่ แนวคิดเก่ียวกบัการจดัระบบสินคา้คา้คงคลงัตามระบบเอบีซีเป็นระบบ

ท่ีแบ่งประเภทความส าคญัของของคงคลงัตามมูลค่าของของคงคลงัท่ีหมุนเวยีนในรอบปี โดยจะแบ่งสินคา้คงคลงั

ออกเป็น 3 ประเภท คือ ประเภท A, B, C และแต่ละประเภทมีการใหค้วามส าคญักบัการดูแลรักษาแตกต่างกนั  

 

 

 

 

 

 



3.  วธีิการวจิยั (RESEARCH METHODOLOGY) 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1 ขั้นตอนการศึกษาวจิยั 

 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิยั  

ผูว้จิยัไดเ้ลือกใชแ้ผนผงักา้งปลา (Cause and Effect Diagram)  เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ปัญหา           

เน่ืองจาก แผนผงักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือท่ีแสดงสาเหตุของปัญหาไดอ้ยา่งละเอียด  และใชห้ลกัการจดัการสินคา้คง

คลงัแบบ ABC  (ABC Analysis) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเสนอแนวทางป้องกนัและแกไ้ข เน่ืองจากผูว้จิยัตอ้งการ

ใช ้ABC Analysis ในการเรียงล าดบัความส าคญัของอุปกรณ์ – เคร่ืองมือแต่ละชนิด เพ่ือน ามาจดัวางต าแหน่งของ

อุปกรณ์ – เคร่ืองมือใหม่ใหมี้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลทางดา้นเวลามากท่ีสุด 

4.  ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

จากการวเิคราะห์สาเหตุท่ีท าใหท้ราบถึงการเสียเวลาในการเบิกอุปกรณ์ในแผนก Store  ผูว้จิยัไดศึ้กษา

แนวทางในการแกไ้ขปัญหาน้ี โดยใชเ้คร่ืองมือในการแกไ้ข คือ ABC Analysis ผูว้จิยัไดน้ า ABC Analysis  มาใช ้ 

ในการเรียงล าดบัความส าคญัของอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือแต่ละชนิด แลว้น ามาจดัวางต าแหน่งของอุปกรณ์ในแผนก 

Store ใหม่ ใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านจริง โดยมีการใชค้วามถ่ีในการเบิกอุปกรณ์เป็นเกณฑใ์นการประยกุตใ์ชก้บั 

ABC Analysis ซ่ึงไดผ้ลการศึกษาตามตารางต่อไปน้ี 

 

 

 

 

เก็บรวบรวมขอ้มูล 

ศึกษาปัญหา ก าหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขตการศึกษา 

วเิคราะห์ขอ้มูลและเสนอแนวทางแกปั้ญหา สรุปผลและขอ้เสนอแนะ 



ตารางท่ี 1 ตารางการท า ABC Analysis ของอปุกรณ์ท่ีมีล าดบัความส าคญั 15 อนัดบัแรก 

ล าดบั รายการวสัดุ หน่วย 
ความถ่ีในการเบิกวสัดุ 

ต่อเดือน (คร้ัง) 
% ของความถ่ี 
ในการเบิกวสัดุ 

% 
สะสม กลุ่ม 

1 ลวดเช่ือมLinkweld(1.2mm.) มว้น 119 18.36 18.36 A 
2 ชอลค์ แท่ง 114 17.59 35.96 A 
3 ใบหินเจียร์(หนา) ใบ 82 12.65 48.61 A 
4 กระจกใส ช้ิน 59 9.10 57.72 A 
5 ใบหินเจียร์(บาง) ใบ 43 6.64 64.35 A 
6 ใบตดั(สีด า) ใบ 36 5.56 69.91 A 
7 เศษผา้ ผนื 34 5.25 75.15 A 
8 ใบหินเจียร์(7น้ิว) ใบ 33 5.09 80.25 B 
9 แปรงทาสี2น้ิว ช้ิน 28 4.32 84.57 B 

10 ใบไฟเบอร์16น้ิว ใบ 12 1.85 86.42 B 
11 กระจกด าเบอร์11 ช้ิน 12 1.85 88.27 B 
12 กระจกด าเบอร์12 ช้ิน 11 1.70 89.97 B 
13 แปรงลวด ช้ิน 10 1.54 91.51 C 
14 ลวดเช่ือมKobe-30(2.6mm.) กล่อง 9 1.39 92.90 C 
15 ใบไฟเบอร์14น้ิว ใบ 7 1.08 93.98 C 

 เม่ือไดผ้ลลพัธ์จากการท า ABC Analysis มาแลว้ ผูว้จิยัไดน้ าผลลพัธ์นั้นไปใชใ้นการปรับปรุงต าแหน่งการ

วางของอุปกรณ์-เคร่ืองมือในแผนก Store ใหม่ ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2 ต าแหน่งของอุปกรณ์ – เคร่ืองมือในแต่ละสถานท่ีเก็บหลงัการท า ABC Analysis 



จากนั้น ท าการติดป้ายช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์บนชั้นวาง แลว้น าขอ้มูลช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์มาบนัทึก

ลงในคอมพิวเตอร์เพ่ือใหง่้ายและสะดวกต่อการคน้หาและเดินไปหยบิอุปกรณ์ 

ผูว้จิยัท าการวดัผลโดยการจดบนัทึกเวลาของพนกังาน 10 คนในการเดินไปหยิบอุปกรณ์ต่างๆตามท่ี

ก าหนด ทั้งก่อนและหลงัการจดัวางต าแหน่งของอุปกรณ์ใหม่  

ตารางท่ี 2 ตารางแสดงเวลาในการหยบิอปุกรณ์-เคร่ืองมือ “ก่อน” การจดัต าแหน่งท่ีอยูใ่หม่ 

 

ตารางท่ี 3 ตารางแสดงเวลาในการหยบิอปุกรณ์-เคร่ืองมือ “หลงั” การจดัต าแหน่งท่ีอยูใ่หม่ 

รายช่ืออปุกรณ ์- รายช่ือบคุลากร เวลาเฉล่ีย 

เครื่องมือ A B C D E F G H I J (วนิาที) 

ใบหนิเจียร7์ นิว้ 15 14 16 14 12 15 16 18 15 13 14.80 

กระจกใส 21 20 23 22 24 21 23 24 21 20 21.90 

เศษผา้ 22 20 22 24 21 23 21 26 20 22 22.10 

ลวดเช่ือมKobe 2.6mm. 16 16 14 13 17 15 16 20 15 17 15.90 

ใบหนิเจียร7์ นิว้และกระจกใส 23 21 26 21 22 23 24 27 23 22 23.20 

ใบหนิเจียร7์ นิว้และเศษผา้ 25 25 24 26 23 22 24 29 27 22 24.70 

Kobe 2.6mm.และเศษผา้ 24 26 21 25 26 23 22 27 23 21 23.80 

 

 

 

 

รายช่ืออปุกรณ ์- รายช่ือบคุลากร เวลาเฉล่ีย 

เครื่องมือ A B C D E F G H I J (วนิาที) 

ใบหนิเจียร7์ นิว้ 20 18 21 21 24 23 20 22 20 18 20.70 

กระจกใส 24 25 22 26 25 24 22 26 24 23 24.10 

เศษผา้ 31 33 30 35 32 36 35 37 33 31 33.30 

ลวดเช่ือมKobe 2.6mm. 20 21 22 19 21 24 22 27 24 21 22.10 

ใบหนิเจียร7์ นิว้และกระจกใส 28 26 29 31 33 26 24 30 31 25 28.30 

ใบหนิเจียร7์ นิว้และเศษผา้ 32 35 33 29 32 30 31 38 32 34 32.60 

Kobe 2.6mm.และเศษผา้ 42 39 41 42 43 44 41 45 44 41 42.20 



เม่ือน าเวลามาเปรียบเทียบกนัแลว้ พบวา่ เม่ือท า ABC Analysis, มีการจดัต าแหน่งท่ีอยูข่องอุปกรณ์หรือ

เคร่ืองมือใหม่, ติดป้ายช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์ลงบนชั้นวาง และบนัทึกช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์ลงในคอมพิวเตอร์

แลว้ เวลาเฉล่ียของการหยบิอปุกรณ์ – เคร่ืองมือ แต่ละชนิดลดนอ้ยลง ดงัน้ี 

ตารางท่ี 4 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลาในการหยบิอุปกรณ์ก่อนและหลงัการจดัต าแหน่งท่ีอยูใ่หม่ 

รายช่ืออปุกรณ ์- เวลาเฉล่ียก่อนการจดัต  าแหน่งใหม่ เวลาเฉล่ียหลงัการจดัต  าแหน่งใหม่ เวลาท่ีตา่งกนั 
เครื่องมือ (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) 

ใบหนิเจียร7์ นิว้ 20.70 14.80 5.90 

กระจกใส 24.10 21.90 2.20 
เศษผา้ 33.30 22.10 11.20 
ลวดเช่ือมKobe 2.6mm. 22.10 15.90 6.20 

ใบหนิเจียร7์ นิว้และกระจกใส 28.30 23.20 5.10 
ใบหนิเจียร7์ นิว้และเศษผา้ 32.60 24.70 7.90 
Kobe 2.6mm.และเศษผา้ 42.20 23.80 18.40 

 

    
กราฟท่ี 1 กราฟแสดงแสดงการเปรียบเทียบเวลาในการหยบิอุปกรณ์ก่อนและหลงัการจดัต าแหน่งท่ีอยูใ่หม่ 

ผลการศึกษาจากการเปรียบเทียบจากตารางท่ี 4  พบวา่ 

เวลาเฉล่ียของการหยบิใบหินเจียร์ 7 น้ิว ลดลง 5.9 วนิาที  

เวลาเฉล่ียของการหยบิกระจกใส ลดลง 2.2 วนิาที 

เวลาเฉล่ียของการหยบิเศษผา้ ลดลง 11.2 วนิาที 

เวลาเฉล่ียของการหยบิลวดเช่ือม Kobe 2.6 mm. ลดลง 6.2 วนิาที 

เวลาเฉล่ียของการหยบิใบหินเจียร์ 7 น้ิวและกระจกใส ลดลง 5.1 วนิาที 

เวลาเฉล่ียของการหยบิใบหินเจียร์ 7 น้ิวและเศษผา้ ลดลง 7.9 วนิาที 

เวลาเฉล่ียของการหยบิลวดเช่ือม Kobe 2.6 mm. และเศษผา้ ลดลง 18.4 วนิาที 
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5. อภิปรายและสรุปผลการวจิยั (DISSCUSSION/CONCLUSION) 

จากการปฏิบติัสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี พบปัญหาจากการท างานในแผนก Store คือ บุคลากรไม่ทราบช่ือเคร่ืองมือ 

หาสถานท่ีเก็บเคร่ืองมือนั้นไม่พบ เน่ืองจากชั้นวางของท่ีใชว้างเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์นั้น ไม่มีป้ายบอกวา่เคร่ืองมือ

นั้นเรียกวา่อะไร มีท่ีเก็บหลายจุด หากมีการเบิกของหลายอยา่งในคร้ังเดียว อาจตอ้งเดินไปหลายท่ี ท าใหเ้สียเวลาใน

การท างาน เม่ือทราบถึงปัญหาแลว้ ผูว้จิยัจึงไดท้ าการศึกษาและ หาทางแกไ้ขปัญหาโดยการเสนอใหป้รับเปล่ียนท่ีอยู่

ของอุปกรณ์-เคร่ืองมือบางชนิด โดยใชห้ลกัการ ABC Analysis ในการค านวณ และใชค้วามถ่ี ในการเบิกเป็นเกณฑ ์

เม่ือมีการเบิกอุปกรณ์ท่ีมีความถ่ีในการเบิกสูง หรือมีการเบิกอุปกรณ์หลายอยา่งพร้อมกนั พนกังานแผนก Store 

สามารถเดินไปหยบิไดใ้นระยะทางท่ีใกลก้วา่เดิม จากนั้น ผูว้จิยัไดท้ าการติดป้ายบ่งบอกช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์ลง

บนชั้นวาง เพื่อใหผู้เ้บิกทราบช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์นั้น สามารถหยบิอุปกรณ์นั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้ง อีกทั้งมีการ

บนัทึกขอ้มูลช่ือและท่ีอยูข่องอุปกรณ์ลงในคอมพิวเตอร์ เม่ือมีพนกังานใหม่หรือพนกังานท่ีไม่ทราบช่ือหรือท่ีอยูข่อง

อุปกรณ์นั้น สามารถคน้หาท่ีอยูข่องอุปกรณ์ในคอมพิวเตอร์ไดอ้ยา่งสะดวก สามารถเดินไปหยบิไดอ้ยา่งแม่นย  าและ

ท าใหก้ระบวนการเบิกอุปกรณ์ใชเ้วลาลดลง ผูว้จิยัท าการวดัผลการศึกษาจากการใหก้ลุ่มตวัอยา่งเดิมมาทดลองหยบิ

เคร่ืองมือเดิมและจบัเวลาก่อน-หลงั ผลการศึกษาพบวา่ เวลาเฉล่ียของการหยบิใบหินเจียร์  7 น้ิวลดลง 5.9 วนิาที, 

เวลาเฉล่ียของการหยบิกระจกใส ลดลง 2.2 วนิาที, เวลาเฉล่ียของการหยบิเศษผา้ ลดลง 11.2 วนิาที, เวลาเฉล่ียของ

การหยบิลวดเช่ือม Kobe 2.6 mm. ลดลง 6.2 วนิาที, เวลาเฉล่ียของการหยบิใบหินเจียร์ 7 น้ิวและกระจกใส ลดลง  

5.1 วนิาที, เวลาเฉล่ียของการหยบิใบหินเจียร์    7 น้ิวและเศษผา้ ลดลง 7.9 วนิาที และเวลาเฉล่ียของการหยบิลวด

เช่ือม Kobe 2.6 mm. และเศษผา้ ลดลง   18.4 วนิาที 

ข้อเสนอแนะ 

1. บุคลากรทุกคนควรทราบช่ือและวธีิการใชง้านของอุปกรณ์-เคร่ืองมือท่ีตนเองตอ้งการเบิก เพื่อเป็นการ

ประหยดัเวลาในการเดินหาอุปกรณ์ของพนกังานแผนก Store 

2. ผูเ้บิกควรใหพ้นกังานแผนก Store เป็นผูไ้ปหยบิสินคา้แต่เพียงผูเ้ดียว หากทุกคนหยบิอุปกรณ์กนัเอง 

อาจท าใหเ้กิดความวุน่วายและเสียเวลาในการตามตรวจสอบอุปกรณ์นั้น 

3. พนกังานแผนก Store ตอ้งมีความกระตือรือร้นในการเดินไปหยบิอุปกรณ์ หากมีผูเ้บิกท่ีเบิกอุปกรณ์

หลายอยา่งพร้อมกนัหลายคน อาจท าใหเ้สียเวลาในการท างานมากกวา่เดิม 

6. กติตกิรรมประกาศ 

ผูศึ้กษาขอขอบพระคุณ ดร. ชมพนุูท  อ ่าชา้ง อาจารยท่ี์ปรึกษาสหกิจศึกษาคณะโลจิสติกส์ มหาวทิยาลยั

บูรพา  ส าหรับความกรุณาใหค้วามช่วยเหลือ แนะน า ใหค้  าปรึกษา ตรวจสอบแกไ้ขจุดบกพร่องต่างๆ ดว้ยความเอา

ใจใส่อยา่งดียิง่ 

ผูศึ้กษาขอขอบพระคุณ คุณกญุชพ์ิพฒัน์  บุญมา  หวัหนา้แผนก Store และพนกังานบริษทั เอส. พี. สตีล            

เอน็จิเนียร่ิง จ ากดั ทุกๆท่านท่ีมอบค าแนะน าในการท ารายงานการปฏิบติัสหกิจศึกษาฉบบัน้ี รวมถึงมอบความรู้

ประสบการณ์จากการปฏิบติังานจริงตลอดระยะเวลาท่ีผูศึ้กษาไดป้ฏิบติังาน ณ สถานประกอบการ 



7. เอกสารอ้างองิ 

คุณภาพ แกว้บริสุทธ์ิ. (2547). ทฤษฎคีวามผิดพลาดของมนษุย์. สืบคน้เม่ือวนัท่ี 17 กนัยายน พ.ศ. 2563 

 จาก http://www.tpa.or.th/publisher/pdfFileDownloadS/F120_P44-48.pdf 

ค านาย อภิปรัชญาสกลุ. (2547).โลจิสติกส์และการจัดการซัพพลายเชน กลยทุธ์ส าหรับลดต้นทุนและเพ่ิมก าไร.

กรุงเทพฯ:โฟกสัมีเดีย แอนดพ์บัลิชช่ิง จ ากดั 

ประชาสรรค ์แสนภกัดี. (2556). ทฤษฎก้ีางปลา. สืบคน้เม่ือวนัท่ี 25 กนัยายน พ.ศ. 2563  

จาก http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.html 

ประเสริฐ ลาดสุวรรณ. (2549). การลดระยะทางการเคล่ือนย้ายสินค้าในคลงัสินค้าโดยใช้ระบบการจัดเกบ็แบบ

แบ่งกลุ่มสินค้า. วทิยานิพนธ์ปริญญาวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต, สาขาวชิาการจดัการขนส่งและโลจิสติกส์, 

บณัฑิตวทิยาลยั, มหาวทิยาลยับูรพา. 

พิภพ ลลิตาภรณ์. (2540). แนวคิดการจัดการระบบสินค้าคงคลงัตามระบบเอบีซี. กรุงเทพฯ:  

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี(ไทย - ญ่ีปุ่น). 

วรัิช ด าเนินสวสัด์ิ. (2555). ข้อมลูบริษทั เอส. พี. สตีล เอน็จิเนียร่ิง จ ากัด. สืบคน้เม่ือวนัท่ี 17 กนัยายน 

พ.ศ. 2563 จาก  http://www.spsteel.co.th/th/index.php. 

สมใจ ลกัษณะ.(2544). ความหมายการพัฒนาประสิทธิภาพการท างาน. สืบคน้เม่ือวนัท่ี 17 กนัยายน พ.ศ. 2563 จาก 

http://www.elfms.ssru.ac.th/kanokwan_ka/file.php/1/2559-2/7.pdf. 

อชิระ เมธารัชตกลุ. (2557). การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลงัสินค้า กรณีศึกษาบริษทัผลิตชิน้ส่วนรถยนต์. 

วทิยานิพนธ์ปริญญาวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต คณะโลจิสติกส์, บณัฑิตวทิยาลยั,  มหาวทิยาลยับูรพา. 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

http://www.spsteel.co.th/th/index.php

