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งานวจัิยน้ีเปนการศึกษาการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการพืน้ทีค่ลงัพสัด ุรายการอะไหลจบัยดึสลกัเกลยีว: 

กรณีศึกษา กรณีศึกษาบริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) สาขา 5 โรงอะโรเมติกส 2 โดยใชทฤษฎี 

Why-Why Analysis เพือ่วิเคราะหสาเหตขุองปญหาในการจดัการคลังสนิคากลุมพสัดรุายการสลกัเกลยีว/นอต

และใชหลักการกําจัดความสูญเสีย 7 ประการในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการพื้นที่คลังพัสดุ ขอมูลปฐมภูมิ

ที่ใชในการวิเคราะหจากการสังเกตการณทางตรง และการสัมภาษณ และขอมูลทุติยภูมิมาจากบันทึกสถิติการ

เบิกจายของคลังพัสดุในชวงป 2016-2019

 ผลของการศึกษาสามารถพัฒนาประสิทธิภาพการจัดการพื้นที่คลังพัสดุดวยการปรับขนาดพื้นที่จัดเก็บ 

การยายตาํแหนงจดัเกบ็ การจดัเรยีงรายการพัสดุใหมใหงายตอการหยบิและเกบ็เขาชัน้วางสามารถลดระยะการ

เดนิหยบิพสัดรุายการสลักเกลยีว/นอตจาก 2 พืน้ทีเ่หลอืเพียง 1 พืน้ทีคิ่ดเปนระยะทางทีล่ดลงโดยประมาณของ

ตาํแหนงพสัดเุดมิทีต่องหยบิทัง้พืน้ที ่B16-D04 และตาํแหนงพสัดใุหมทีห่ยบิเฉพาะพืน้ที ่D04 คดิเปนรอยละได

ดังนี้ ตําแหนงสวนหนาลดลงรอยละ 61.76 ตําแหนงสวนกลางลดลงรอยละ 52.86 และตําแหนงสวนทายลดลง

รอยละ 46.29 การจัดเก็บจํานวนรายการพัสดุสลักเกลียว/นอตเพิ่มขึ้นอีก 40% สงผลใหมีความคุมคาในการใช

พื้นที่มากขึ้นกระบวนการที่เกี่ยวของ เชน การตรวจนับ ตามหา การเตรียมเก็บ และการวางแผนการใชงานเพื่อ

เขาสูชวงการหยุดหนวยกลั่น เพื่อทําการตรวจสอบและบํารุงรักษาอุปกรณตางๆ และซอมบํารุงเครื่องจักรตาม

รอบระยะเวลาสามารถทํางานไดงายขึ้น
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This is the study on the efficiency improvement of warehousing area list of spare parts 
holding stud (STUD BOLT): A case study of PTT Global Chemical public company limited, 
branch 5, Aromatic plant 2. “Why-Why Analysis” theory was used to analyzed the causes of 
the problem in warehouse management focusing on Stud Bolt / Nuts. The study employed 
7 Waste principles analysis to improve efficiency. The primary data was collected by means 
of observation and in-depth interview. And the secondary data was collected from statistical 
record of disbursement of warehouse during 2016-2019.

The result shows that the efficiency can be improved by adjusting the storage space, 
moving storage location and rearranging the parcel list so that it is easy to pick up and 
put on the shelf. These help to reduce Stud Bolt / Nuts picking from 2 areas to 1 area. 
The approximate pick up time comparison between distance of the original storage area (B16 
and D04) and the new storage locations area (D04) is as follow; the front position decreased 
by 61.76%, the central position decreased by 52.86% and the rear position decreased by 
46.29% respectively. The Stud Bolt / Nut storage increased by 40%, resulting in better space 
utilization. The solution also helps to simplify the relevant processes, such as counting, 
searching and storing, planning Turnaround maintenance and Mini-Shutdown period.

Efficiency Improvement of Warehousing Area List of Spare Parts Holding 
Stud (STUD BOLT): A Case study of PTT Global Chemical public 

company limited, branch 5, Aromatic plant 2
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ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ธุรกิจอุตสาหกรรมสมัยใหม เปนการผลิต

ที่มีเครื่องจักรเปนปจจัยสําคัญในกระบวนการเพื่อ

สามารถผลิตงานไดอยางตอเนื่อง ทุกขั้นตอนของการ

ผลิตตองรบัชวงตดิตอกนัไปตามลาํดบัและเมือ่ถงึรอบ

การซอมบํารุงก็จําเปนที่จะตองมีการดูแลสวนที่เส่ือม

สภาพตามการใชงาน ใหกระบวนการผลิตสามารถ

ดําเนินตอไปไดเต็มประสิทธิภาพของกําลังการผลิต

เครื่องจักร 

บริษทั พทีีท ีโกลบอล เคมคิอล จํากดั (มหาชน) 

ของกลุม ปตท. ที่ดําเนินธุรกิจปโตรเคมีและการกลั่น

ครบวงจร (Integrated Petrochemical and Refin-

ing) ท่ีมขีนาดใหญทีส่ดุในประเทศไทยและเปนบรษิทั

ชั้นนําในระดับภูมิภาคเอเซียนทั้งขนาดและความ

หลากหลายของผลิตภัณฑ การสนับสนุนจากทุกภาค

สวนขององคกรจึงเปนสิ่งจําเปนเพื่อผลักดันใหธุรกิจ

ขับเคลื่อนไปไดอยางไมหยุดยั้ง 

คลังพัสดุ โรง Aromatic 2 เปนหนวยงาน

ภายใตกาํกบัการดูแลในพ้ืนทีข่องบริษัท พีทที ีโกลบอล 

เคมคิอล จาํกดั (มหาชน) ทีม่หีนาทีส่าํคัญในการรบัวาง 

ขนยาย จัดเก็บและดูแลสินคา ไดแกจําพวกอะไหล 

วัสดุ อุปกรณ ไปจนถึงผลิตภัณฑเคมี และเพ่ือเบิก

จายเม่ือมผีูใชบรกิารมาขอเบิกสนิคาออกจากคลงัพสัดุ

โดยในรอบหนึง่ปการทาํงานของสาขาจะมีการ

ปดซอมบํารุง เพื่อดูแลเครื่องจักรตางๆ สงผลใหชวง

ระยะเวลาดังกลาวมีปริมาณการเบิกจาย spare part 

เปนจํานวนมากกวาปกติ เมื่อเทียบกับชวงระยะเวลา

ที่ไมอยูในรอบการปดซอมบํารุง ดวยจํานวนดังกลาว

สงผลใหการทาํงานของเจาหนาทีค่ลงัพัสดุไหลลืน่นอย

ลง ปจจัยสําคัญที่สงผลตอปญหาดังกลาว คือขนาด

พื้นที่ของคลังพัสดุ ขนาดของช้ันวางภายในคลังพัสดุ 

และตําแหนงการจัดเก็บพัสดุ กอใหเกิดการสูญเสียใน

ดานระยะเวลาและระยะทางทั้งการหยิบจาย คนหา 

ตรวจนับ และการนําเก็บเขาชั้นวาง นอกจากนี้พื้นที่

ในการจดัเกบ็ยงัถกูใชอยางไมคุมคาเพยีงพอทาํใหเกิด

พืน้ทีช่องวางทีค่วรจะถกูใชประโยชนใหไดมากกวาเดมิ 

จากปญหาดังกลาว ผลกระทบท่ีตามมาทําให

ขั้นตอนในการทํางานที่เกี่ยวของตามลําดับเกิดการ

สูญเสียโอกาสจากการรอคอย และเปนสวนหนึ่งท่ีสง

ผลตอการเพิ่มตนทุนขององคกร

การปรับปรุงพื้นท่ีคลังพัสดุรายการอะไหลจับ

ยึด นอกจากการเพิ่มปริมาณการใชงานในพื้นท่ี การ

ลดระยะทางเดินของพนักงาน ยังมีจุดมุงหวังอื่นที่จะ

ตองปรากฏหลังการปรับปรุงคือ เปนสวนหนึ่งในการ

สนับสนุนการทํางานของเจาหนาท่ีคลังสินคา เพื่อให

เจาหนาทีภ่ายในคลงัสามารถใชระยะเวลาทีล่ดลงจาก

การทํางาน กอกิจกรรมที่เกิดคุณคาใหองคกรตอไป

วัตถุประสงคของการวิจัย
1. เพื่อศึกษากระบวนการจัดเก็บ spare part 

(STUD BOLT) ในพื้นที่คลังพัสดุ โรง Aromatic 2

2 .  กํ า ห น ด วิ ธี ก า ร ป รั บ ป รุ ง แ ล ะ เ พิ่ ม

ประสทิธภิาพการใชงานพืน้ทีค่ลงัพสัดรุายการอะไหล

จับยึด โดยปจจัยระยะทางจะตองลดลงและความ

สะดวกรวดเร็วในการหยิบจายจะตองเพิ่มขึ้นหลังการ

ปรับปรุง

ขอบเขตของการวิจัย 
1. การปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการใช

งานพืน้ทีค่ลังพสัด ุเฉพาะรายการอะไหลจบัยดึ STUD 

BOLT/NUTS โดยพิจารณาปจจัยระยะทางและความ

สะดวกรวดเร็วในการหยิบจาย spare part 

2. การปรับปรุงนี้ยึดเหตุการณชวงปดซอม

บํารุงเปนผลกระทบหลัก เนื่องจากปริมาณใบเบิก

รายการพสัดดุงักลาวจะมเีขามามากกวาชวงเวลาปกติ 

โดยรวมถึงปริมาณของพัสดุรายการอื่นที่ผูใชบริการ

ตองการนําออกไปใชดวย

3. ขอมูลในการดูสถิติใชขอมูลป 2016-2019 

เทานั้น 
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พิจารณาปจจัยที่อาจสงผล (7 waste = Motion & Inventory)

ออกแบบและหาวิธีเพิ่มประสิทธิภาพ (วิเคราะห จาก Why-Why Analysis)

กรอบแนวคิดการวิจัย 
ศึกษากระบวนการภายในคลังพัสดุและ

สังเกตการณถึงขั้นตอนการดําเนินงานประกอบ

วิธีการสอบถามและสัมภาษณถึงเหตุการณที่เกิดขึ้น

ในรอบปกับผูที่เก่ียวของ พบวามีบางชวงเวลาที่เกิด

การเบิกจายอะไหลจับยึด STUD BOLT มากกวา

ปกติในแตละรอบปชวงเวลาดังกลาวสงผลผูมาใช

บริการตองรอคอยนานกวาปกติ ปจจัยท่ีอาจสงผล

ไดแก  

- ขนาดพื้นที่คลังพัสดุ 

- ขนาดและการออกแบบชั้นวาง

- การเลือกตําแหนงจัดเก็บ

- การเลือกหยิบพัสดุตามใบเบิกจาย

จากการศึกษาและเลือกหลักการ 7 waste ที่

นํามาใช ประกอบกับ Why-Why Theory จึงเสนอ

ออกมาเปนการเพิม่ประสทิธภิาพดวยการยายตาํแหนง 

ออกแบบชั้นวางโดยปรับขนาดพื้นที่จัดเก็บ และจัด

เรียงรายการพัสดุดังกลาวใหงายตอการใชงาน

วรรณกรรมที่เกี่ยวของ
การจัดการและกระบวนการในคลังสินคา

เกี่ยวของกับการหยิบ การวางผัง การจัดพื้นที่ ซึ่งใน

กระบวนการดงักลาวอาจเกดิความสญูเสยีไดในแตละ

ขั้นตอน หลักความสูญเสีย 7 ประการเปนแนวทาง

ที่เหมาะสมสามารถนํามาใชในการวิเคราะหความ

สูญเสียในการจัดการคลังสินคาและการวิเคราะหถึง

สาเหตุของปญหาในการจัดการคลังสินคาดวย Why-

Why Analysis ชวยใหสามารถระบถึุงสาเหตุของความ

สูญเสียทั้ง 7 ประการได

ระบบการจัดการการหยิบสินคา

จฬุาลกัษณ ตัง้ววิฒันวงศ (2542) ไดแบงระบบ

การหยิบออกเปน 4 ระบบ ไดแก ระบบพื้นที่, ระบบ

แบงพื้นที่, ระบบลําดับบริเวณ และระบบรวมใบสั่ง 

เมือ่ไดมกีารเปรยีบเทียบการดาํเนนิงานภายใน

คลังพัสดุซึ่งเปนปจจัยในการศึกษา มีลักษณะการ

ดําเนินการหยิบสินคาใกลเคียงกับระบบรวมใบสั่ง

ที่สุด โดยระบบดังกลาว มีขอดี คือประหยัดเวลาเดิน 

แตจําเปนท่ีจะตองมีการควบคุมการออกแบบช้ันวาง

และการจัดสรรพื้นที่ที่ดี 

ศึกษากระบวนการภายในคลังพัสดุ และสังเกตการณถึงขั้นตอนการ
ดําเนินงานที่เกิดขึ้น

รับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น
มีบางชวงเวลาที่เกิดการเบิกจาย STUD BOLT มากกวาปกติ 

สงผลใหผูมาเบิกตองรอคอย

สอบถามและสัมภาษณเหตุการณที่เกิดขึ้นในรอบปกับผูที่เกี่ยวของ

ศึกษาและเลือกทฤษฎีเขามาเพื่อแกไขปญหา

ขนาดพื้นที่คลัง
 ขนาดและการ การเลือก การเลือกหยิบ

  ออกแบบชั้นวาง ตําแหนงจัดเก็บ ตามใบเบิกจาย 

ปรับขนาดพื้นที่จัดเก็บ ยายตาแหนงจัดเก็บ
 จัดเรียงใหงายตอการหยิบ

   และเก็บเขาชั้นวาง
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

การหยิบสินคาตามใบสั่งยังมีความสัมพันธกับ

รูปแบบของเสนทางในการหยิบสินคา ซึ่งหลักๆ แลว

มี 2 วิธี คือ รูปแบบไมแนนอนและวิธีลําดับ วิธีลําดับ

ยงัแยกยอยการหยบิเปนหลายดานและดานเดยีว การ

เดินหยิบที่มีประสิทธิภาพจึงควรเปนการเดินหยิบ 1 

รอบ ที่ไมตองเดินยอนกลับและสามารถหยิบพัสดุได

จากทั้งสองขางของผูหยิบ เพื่อชวยลดเวลาที่ไมได

ประโยชนของพนักงาน ความลาและสับสนจากการ

ทาํงานดงักลาว ดงันัน้ปจจยัทีส่งผลกระทบจงึเปนการ

วางผังคลังสินคาอยางเลี่ยงไมได 

การวางผังคลังสินคา 

การวางผังของคลังสินคาจากการศึกษาของ 

รัฐวุฒิ วงษวิทย (2550) ควรพยายามใหมีเส น

ทางในการทํางานเปนเสนตรง เพราะทิศทางในการ

เคลือ่นไหวควรเปนไปในทศิทางเดียวกนั สนับสนุนโดย

หลักเกณฑของ วิทยา อินทรสอน และปทมาพร ทอชู 

(ม.ป.ป.) ทีไ่ดมเีพิม่เตมิอกีวา ระยะทางควรจะสัน้ เพือ่

การเคล่ือนยายที่นอย มีความยืดหยุน คลองตัวท่ีไม

ทําใหการดําเนินการสูญเสียประสิทธิภาพทั้งในดาน

การทํางานและตนทุนคาใชจาย โดยการเคลื่อนไหว

นี้ยังสอดคลองกับระบบ FIFO ที่การเคลื่อนไหวของ

สินคาภายในคลัง

นอกจากน้ี ไชยพร ปรีชาวงษ (2556) และ 

สุนันทา ศิริเจริญวัฒน (2555) ไดทําการศึกษาเพิ่ม

ประสิทธิภาพคลังสินคาดวยวิธีการจัดแบงพื้นที่จัด

เก็บสินคา และตั้งรหัสสินคาใหมซึ่งเปนผลมาจากการ

จัดแบงพื้นที่จัดเก็บสินคา พบวา ระยะทางการเคลื่อน

ยายสินคาลดลง เกิดความรวดเร็วในการจัดเตรียม

สินคามีความเปนระเบียบเรียบรอยมากขึ้นเวลาเฉลี่ย

ในการเบิกจายลดลง และอัตราสวนความผิดพลาดใน

การตรวจนับสินคาลดลง 

รฐัวฒิุ วงษวทิย (2550) และ ปณกิา ไชยตะมาตร 

(2543) ไดทาํการศกึษาการปรบัปรงุประสทิธภิาพการ

ดําเนินงานพัสดุและการจัดการคลังสินคา ออกแบบ

ผังการจัดเก็บโดยพิจารณาวางแผนการใชพื้นที่ การ

กําหนดตําแหนงจัดเก็บและรหัสแสดงตําแหนงจัด

เก็บจากการเคลื่อนไหวของสินคา โดยผลของการ

ศึกษา การจัดเก็บมีการจัดวางเปนหมวดหมูระเบียบ

เรียบรอยเพิ่มความสะดวกในงานเบิกจายและชวยลด

เวลาในการดาํเนนิการอตัราสวนในการทาํใบหยบิของ

ไดถกูตองเพิม่ขึน้ ระยะเวลาเฉลีย่ของกระบวนการรบั

และจดัเก็บลดลง เวลาเฉลีย่ของกระบวนการตรวจนบั

พัสดุคงคลังลดลง อัตราสวนจํานวนสินคาท่ีหยิบได

ถูกตองเพิ่มข้ึน และความรวดเร็วในการเคลื่อนยายมี

เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกลดลง

จากการศึกษาแนวคิดและทฤษฎีในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา พบวาหลักการ 7 

waste สามารถนํามาใชในการปรับปรุงการจัดการ

การหยิบสินคาและการวางผังคลังสินคา

ความสูญเสีย 7 ประการ

พรรณี หอมทอง (2556) กลาววา ความ

สูญเสียคือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีสงผล

กระทบโดยตรงตอตนทุน คุณภาพ และการสงมอบ 

สิง่ทีเ่ปนอาการบงบอกใหทราบวาจะเกดิความสญูเสยี

มี 7 ประการดังนี้

(1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตเกินจําเปน 

(2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง

(3) ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง 

(4) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว 

(5) ความสญูเสยีเนือ่งจากการผลิตมากขัน้ตอน  

(6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย

(7) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย

Why-Why Analysis

เว็บไซต Greedisgoods (2020) และ ณัฐพงษ 

คงประเสริฐ (ม.ป.ป.) ได กล าวถึง Why-Why 

Analysis วาเปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยท่ี

เปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณอยางเปนระบบ มี
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ข้ันตอนอยางละเอยีดซึง่ไมใชการคดิแบบคาดเดา เพ่ือ

ใหไดพบตนตอ หรือรากเหงาที่แทจริงและนําไปสูการ

แกไขเพื่อปองกันการเกิดซํ้า มีขั้นตอนดังนี้

(1)  กําหนดหัวขอเรือ่งทีจ่ะนาํมาปรับปรงุแกไข

(2)  สํารวจความจริงของสภาพที่เปนอยู ทั้งใน

ดานสถิติ และการไปสํารวจพื้นที่จริงที่เกิดปญหา

(3)  ตั้งเปาที่จะลดปญหาที่เกิดขึ้นใหกลายเปน

ศูนย

(4)  กําหนดแผนของกิจกรรม

 a.  สํารวจความจริง

 b. วิเคราะหดวย Why-Why Analysis

 c. เสนอแนวทางแกไข

 d. ทําการแกไขตามแนวทางที่ไดเสนอไว

 e. ตรวจสอบผลลัพธ

ณัฐพงษ คงประเสริฐ. (ม.ป.ป.) ยังไดกลาวถึง

ขอควรระวังในการทํา Why-Why Analysis ไววา

1. ขอความที่ใชเขียนจะตองใหสั้นและกระชับ

2. หลังจากที่ทํา Why-Why Analysis แลว

จะตองยืนยันความถูกตองตามหลักตรรกวิทยา โดย

อานยอนจาก “ทําไม” ชองสุดทายกลับมายัง ชอง 

“ปญหา”

3. ใหตรวจสอบดูวาปจจัย หรือสาเหตุที่ทําให

เกดิเหตุการณกอนหนานัน้ไดมกีารหยบิยกขึน้มาอยาง

ครบถวนหรอืยงั โดยพิจารณายอนกลบัวา ถาปจจยันัน้

ไมเกดิขึน้แลว เหตกุารณกอนหนานัน้จะเกดิขึน้หรอืไม

4. ใหถามวา “ทําไม” ไปเรื่อยๆ จนกวาจะ

พบปจจัยหรือสาเหตุท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสูการวาง

มาตรการปองกันไมใหปญหาเกิดขึ้นซํ้าอีก

วิธีดําเนินการวิจัย
1. เกบ็รวบรวมขอมลูปฐมภมู ิ(Primary Data) 

ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการทํางานทั้งหมดในคลัง

พัสดุใหเขาใจถึงการเชื่อมโยงในการทํางานของระบบ

และข้ันตอนตางๆ วามีผลกระทบถึงกันอยางไร ดวย

การสังเกตการณและสอบถามพรอมทั้งจดบันทึก

ตาราง 1

กลุมประชากรและกลุมตัวอยางในการเก็บขอมูล 

 กลุมเก็บขอมูล และวัตถุประสงค ประชากร กลุมตัวอยาง

เจาหนาที่คลังพัสดุ  4 2

เพื่อทราบสิ่งที่เกิดขึ้นในชวงระยะเวลาอดีต 

เมื่อเทียบกับขอมูลเบิกจาย 

เจาหนาที่คลังพัสดุ 4 4

เพื่อทราบถึงรายละเอียดตางๆ ภายในคลังพัสดุ

โดยจากการเลือกกลุมตัวอยาง ไดใชวิธีการ

เลอืกสุมตวัอยาง การเลอืกหนวยตวัอยางแบบเจาะจง 

(Purposive Sampling) เนื่องจากปจจัยสําคัญที่

ตองการทราบถึงเหตุการณที่เกิดขึ้นจริงในอดีต เพ่ือ

วิเคราะหถึงความสัมพันธกับสถิติขอมูล ดังนั้น กลุม

ตัวอยางจึงตองมีคุณสมบัติ คือ อยูในชวงระยะเวลา 

ป 2016-2019 และสามารถบงชี้หรือเลาถึงเหตุการณ

ที่เกิดขึ้นในแตละชวงเวลาที่ตองการทราบไดอยาง

ถูกตอง ชัดเจน ซ่ึงจากการสํารวจและสอบถามมี

พนักงานเพียง 2 คน ท่ีอยูตลอดในชวงระยะเวลา

ดังกลาว
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2. ศกึษาและรวบรวมขอมลูทติุยภูมิ (Second-

ary Data) ท่ีเก่ียวของโดยสามารถนํามาประยุกต

และอางอิงในโครงการได จากทางเว็บไซต หนังสือ 

และวิทยานิพนธ พรอมทั้งขอขอมูลที่เกี่ยวของอยาง

ประวัติการเบิก-จายพัสดุ 

3. วิเคราะหขอมูลสถิติเบื้องตนและหาความ

สัมพันธจากเหตุการณที่เกิดขึ้นจากคําสัมภาษณของ

เจาหนาที่คลังพัสดุ

4. ศึกษาปจจัยหนางานตางๆ ที่สงผลตอการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพ และเช่ือมโยงกับทฤษฎี 7 

waste พบวา เขากับหัวขอ ความสูญเสียเนื่องจาก

การเคลื่อนไหว (Motion) และความสูญเสียเนื่องจาก

การเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) พรอมท้ังจดบันทึก

รายละเอยีดและนํามาวเิคราะหดวยทฤษฎ ีWhy-Why 

Analysis โดยการวเิคราะหดังกลาวจะปรากฏในหวัขอ 

การวิเคราะหที่มาของปญหาและปญหาที่พบในการ

ดําเนินงานคลังพัสดุกอนปรับปรุง ตอไป

5. ออกแบบ นําเสนอ และขอคําปรึกษาจาก

พี่เลี้ยงที่เปนเจาหนาที่คลังพัสดุ เพื่อรวมวิเคราะหถึง

ขอจํากัดและปรับปรุงวิธีการดังกลาว

6. นําแบบเสนอและชี้แจงแกพี่เลี้ยงที่เปน

เจาหนาทีค่ลังพสัดุเปนขอมลูและแนวทางใหเจาหนาท่ี

ทางคลังพัสดุนําไปใชงานไดตอไป 

ผลการศึกษา
คลงัพสัดใุนปจจบัุนมลีกัษณะเปนโถงอยูภายใน

อาคารโลงชั้นเดียว การขนถายภายในใชอุปกรณ 

Hand lift, รถ Forklift และรถเข็น โดยผังคลังพัสดุ

แสดงดังรูป 1

ขนาดพื้นที่ของคลังพัสดุ = 35 x 49.6 เมตร 

การแบงขนาดพืน้ทีข่องแตละ Area และความสามารถ

ในการจัดเก็บ ดังนี้ 

Area A = 15 x 12.4 เมตรแบงเปน 2 ช้ัน ความ

สามารถในการเก็บ คือ 4-6 ชั้น ลึก 4-8 และ 9 ชอง 

สามารถขยบัความกวางของชัน้ตูเกบ็   คอื 20x20 ชอง

Area B = 15 x 31 เมตร แบงเปน 2 ชั้น ความ

สามารถในการเก็บคือ 6 ชั้น ลึก 11 ชอง ตอ 1 แถว 

สามารถขยับความกวางของชั้น

Area C = 15 x 12.4 เมตร

Area D = 15 x 31 เมตร ความสามารถใน

การเก็บคือ 6 ชั้น มีความลึก 4-5 ชอง ตอ 1 แถว 

สามารถขยับความกวางของช้ันใน 1 ชอง สามารถ

วางได 2 พาเลท

Area F & Area I = 6.2 x 35 เมตร

นอกจากนีก้ารจดัวางพืน้ทีย่งัมกีารตเีสนแบงที่

แนนอน รวมไปถงึระยะชองทางเดนิสาํหรบัรถ Forklift

ภาพ 1 แผนผังคลังพัสดุ Warehouse Aromatic 2
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การวิเคราะหที่มาของปญหาและปญหาที่พบในการดําเนินงานคลังพัสดุกอนปรับปรุง

ภาพ 2 กราฟแสดงสถิติจํานวนใบเบิก Stud Bolt/Nuts ในแตละเดือน ตั้งแตป 2016-2019

ภาพ 3 กราฟแสดงสถิติจํานวนรายการเบิก-จาย Stud Bolt/Nuts ในแตละเดือน ตั้งแตป 2016-2019

หมายเหตุ: ขอมูลตัวเลขลงลึกจริงเปนความลับของบริษัท

จากกราฟในภาพ 2 และ 3 จะเห็นไดชัดถึง

จํานวนปริมาณใบเบิกและจํานวนรายการเบิก-จาย

อะไหลจบัยดึอยาง Stud Bolt/Nuts  โดยใน 1 ใบเบกิ

สามารถมีเบิกไดมากกวา 1 รายการขึ้นไป

โดยจากขอมูลกราฟรูปที่ 2 และ 3 ดังกลาว

สรุปเปนตาราง 4 ไดดังนี้

ป จํานวนใบเบิก จํานวนรายการที่เบิก-จาย

 2016 36 62

 2017 323 548

 2018 102 168

 2019 147 187

 รวม 608 ใบเบิก 965 รายการ

ตาราง 4

จํานวนใบเบิกและจํานวนรายการที่เบิก-จาย ตั้งแตป 2016-2019

ขอมูลที่เปดเผยไดอีกสวนหนึ่งคือ ตาราง 5 จํานวนรวมของ Stud Bolt/Nuts ตลอด4ป
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ตาราง 5

จํานวน Stud Bolt/Nuts ที่ถูกเบิกตั้งแตป 2016-2019

ป จํานวน Stud Bolt/Nuts ที่ถูกเบิก

 2016 1,383

 2017 14,241

 2018 3,985

 2019 2,732

 รวม 22,341 ชิ้น

จากขอมูลกราฟภาพ 3 ดังกลาวจะเห็นชัดถึง

ปริมาณที่มีการเบิกมากเกินกวาปกติ อยาง

- เดอืนเมษายน-กรกฎาคม และเดือนกนัยายน 

ป 2017

- เดือนเมษายน และ เดือนสิงหาคม ป 2018

- เดอืนมนีาคม และ เดือนพฤศจิกายน ป 2019

คือ มีจํานวนใบเบิกที่ถูกเบิกเขามาเกิน 30 

รายการ ยังไมรวมถึงการเบิกพัสดุอื่นๆ ในใบรายการ

เดียวกัน และเมื่อเชื่อมโยงกับ Location จํานวนการ

หยิบในพื้นที่จัดเก็บของ Stud Bolt/Nuts จึงปรากฏ

ดังตาราง 6

ตาราง 6

จํานวนการหยิบในพื้นที่จัดเก็บของ Stud Bolt/Nuts ตั้งแตป 2016-2019

 ป จํานวนครั้งที่หยิบใน  จํานวนครั้งที่หยิบใน จํานวนครั้งที่หยิบ

  B16 (ครั้ง) D04 (ครั้ง) ทั้ง B16 และ D04 (ครั้ง)

 2016 31 3 2

 2017 233 51 39

 2018 71 6 13

 2019 139 2 6

 รวม 474 62 60

และจากขอมูลการสอบถาม/สัมภาษณเจา

หนาที่คลังสินคา เหตุการณ Turnaround ซึ่งยอมา

จาก Turnaround Maintenance ความหมายวา 

ชวงการหยุดหนวยกลั่น เพื่อทําการตรวจสอบและ

บํารุงรักษาอุปกรณตางๆ โดยปกติหนวยกลั่น (ฝาย

ผลิต) จะเดินเครื่องตอเนื่อง 24 ชั่วโมงทุกวันไมมีวัน

หยุด สงผลใหเมื่อเวลาผานไป อุปกรณและเครื่องจักร

ตางๆ มกีารเสือ่มสภาพ จงึจาํเปนตองมกีารบํารงุรกัษา

ท่ีเปนไปตามกฎขอบังคบัมาตรฐานความปลอดภยัและ

สิ่งแวดลอม โดยเหตุการณดังกลาวจะเปนรอบระยะ

เวลา 4 ป ปด 1 ครั้ง ครั้งลาสุดที่ Turnaround คือ

ป 2017 และเพื่อเปนการรับมือครั้งถัดไปในป 2021

นอกจากนี้ยังมีเหตุการณ Mini-Shutdown ที่

เปนการซอมบํารุงเครื่องจักรตามรอบระยะเวลาซ่ึงมี

53

Journal of Logistics and Supply Chain College Vol. 6 No. 1 January - June 2020

COLLEGE OF LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN   SUAN SUNANDHA RAJABHAT UNIVERSITY



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

แผนในการตรวจซอมทุกๆ ป แตรอบระยะเวลาวาจะ

เปนเดือนไหนก็เปนไปตามแผนที่วางไวประจําป โดย

แตละปชวง Mini-Shutdown จะไมตรงกัน และยังมี

เหตุการณทดลองเปลีย่นรุนพสัดุ/อปุกรณ เพือ่ทดสอบ

การใชงานกอนพิจารณาทําสัญญาซื้อขายใหมอีกดวย

ขอมูลดังกลาววิเคราะหถึงปญหาและผล

กระทบทีเ่กดิขึน้ภายในคลงัสนิคาไดตามทฤษฎ ีWhy-

Why Analysis ดังนี้

ภาพ 7 การวิเคราะหปญหาตามทฤษฎี Why-Why Analysis

จากการวิเคราะห สามารถเสนอการแกไข

ปญหาที่สามารถปฏิบัติไดดังนี้ 

(1) ยุบพื้นที่ Location จาก B16 มาไวที่ D04 

เนื่องจากพื้นที่ของ D04 มีขนาดที่กวางกวา B16 มาก 

และสามารถปรับเพิ่มชั้นวางไดจากบริเวณพื้นที่ดาน

บนที่เหลือ อีกทั้งตําแหนงของ D04 ยังอยูใกลกวา 

B16 อีกดวย 

(2) จากขอที่ (1) ทําการแบงชองวางของชั้น

วาง D04 เพื่อใชประโยชนพื้นที่วางดานบนในชองให

เกิดประโยชนสูงสุด

(3) จัดเรียงการวาง Stud Bolt/Nuts ใหม 

a. เรียงลําดับการถูกหยิบใชงาน เมื่อเทียบกัน

แลวขนาดเลก็จะถกูหยบิใชงานมากกวาขนาดใหญ ให

นําขนาดเล็กเรียงจากดานลางไลข้ึนมาหาขนาดใหญ

ดานบน กรณจัีดแบงแลวไดมากกวา 1 ชัน้ ของทัง้แถว

b. ขนาดเสนผาศูนยกลางของแกน Stud Bolt 

c. ความยาว

d. เกรดของ Stud B7, B8, B16 ซึ่งเกรดของ 

Stud Bolt บงบอกถึงความคงทนและคณุสมบัตเิฉพาะ

ที่เกี่ยวของกับการใชงาน เพื่อสะดวกตอการตามหา
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กรณีใชงานเฉพาะ

 (4) เรียงจัดเก็บเปนแนวลึก และวางแนวตาม

แนวยาว ไมวางตามแนวขวาง เพือ่ใหเกิดการประหยดั

พื้นที่และทลายขอจํากัดดานความยาวของ Stud 

Bolt ที่อาจสงผลตอพื้นที่ความยาวในการจัดเก็บ โดย

บริเวณดานหนาเรียงซอนใหเปนระเบียบ หยิบงาย 

เมื่อมีของใหมเขามาใหเติมวางไวจากดานทายพาเลท 

เพื่อเรียงการหยิบใชแบบ FIFO กรณีของดานหนายัง

เหลือมาก ไมจําเปนที่จะตองแกะหอแพคของ Stud 

Bolt ที่มาจากรานคา ทําเพียงเขียนจํานวนภายในถุง

ใหชัดเจนหนาหอ

(5) ระบุตําแหนงของ Stud Bolt/Nuts ใน

ระบบใหมเพื่อเวลาท่ีผูใชบริการทําใบเบิกมา ระบบ

จะทําการเรียงตําแหนงที่ควรหยิบจากใกลไปไกลได 

ภาพ 8 ภาพการวัดขนาดพื้นที่จริงของ Location

การเก็บขอมูลเพื่อออกแบบการจัดเก็บพัสดุ 

Stud Bolt/Nuts และการออกแบบปรับปรุงพื้นที่ผัง

การจัดเก็บ จากภาพ 8 ดังนี้

 ปจจัยที่ใชในการออกแบบ การเก็บขอมูลรายละเอียดปจจัย

 ขนาดของพาเลท ขนาดพาเลทแบบคอกทีใ่ชภายในคลงัสนิคาคอื 120x 120 ซม. 

  โดยวัดจากขอบนอกทุกดานของไม โดยไมมีความหนา 5 ซม.

 ขนาดพื้นวาง ตอชองใน ใน 1 ชองของ D04 สามารถวางพาเลทแบบคอกได 2 พาเลท

 Location D04 จะพอดีกับพื้นที่และงายตอการใชรถ Forklift หยิบยก

  ขนาดของ Stud Bolt/Nuts 

 Stud Bolt/Nuts มีความยาวนอยที่สุด 70 มม. ความยาวมากที่สุด 470 มม.

  มีทั้งสิ้น 142 รายการ

 ความสามารถในการจัดเก็บ Location D04 1 แถวแนวนอนมีทั้งหมด 5 ชอง (เนื่องจาก

  มีการตอเติมพื้นที่ A ดังรูปที่ 8) และแนวตั้งโดยปกติมีทั้งหมด 

  6 ชั้น ณ ภาพปจจุบัน รวม 420 ซม.

  1 ชั้น สูง 140 ซม. กวาง 290 ซม. (วางได 2 พาเลท)
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ภาพ 9 ภาพจําลองเพื่อประกอบการวัดระยะทาง 

ขอมูลระยะทาง จากจุดตางๆ ที่เกี่ยวของ 

เปรียบเทียบจากภาพ 9 โดยระยะหางระหวาง

หนา-ท าย B16=11m และระหวางหนา-ท าย 

D04=15m

ตาราง 10

ขอมูลระยะทางโดยประมาณ

 จุดเริ่มตน จุดสิ้นสุด ระยะทางโดยประมาณ (m)

 X หนา B16 32.6

 X กลาง B16 38.1

 X ทาย B16 43.6

 X หนา D04 16.5

 X กลาง D04 24

 X ทาย D04 31.5

 หนา B16 หนา D04 5

 กลาง B16 กลาง D04 18

 ทาย B16 ทาย D04 31

 X - หนา B16 - หนา D04 - X  86.3

 X - กลาง B16 - กลาง D04 - X  101.8

 X - ทาย B16 - ทาย D04 - X  117.3
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การออกแบบปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บ

การออกแบบเลือกขนาดพ้ืนที่จํานวนชอง

ตาราง 11

การคํานวณหาจํานวนชองพื้นที่ที่เหมาะสมตอการจัดเก็บ 1 พาเลท

จํานวนชอง จํานวนไมคั่น พื้นที่สูญเสีย(cm.) พื้นที่ที่เหลืออยู พื้นที่เหลือใชได

    (120- พื้นที่สูญเสีย) ตอ 1 ชอง (cm.)

    (cm.)

 4 5 5 x 5 = 25 95 23.75

 5 6 6 x 5 = 30 90 18

 6 7 7 x 5 = 35 85 14.167

จากการนําเสนอและความเหมาะสม เปนไป

ไดวาควรเลือกจํานวนชองในการจัดเก็บ คือ 5 ชอง

ทาํใหใน 1 แถวนอนสามารถวางพาเลททัง้หมด 

2 พาเลทตอชอง x 5 ชองแนวตั้ง = 10 พาเลท มีชอง

วางทั้งหมด 50 ชอง

ทําการแบงความสูงจาก ชอง A ดังรูป ใหเปน

เปนแบบ ชอง B จะไดชั้นเพิ่มมาอีก 1 ชั้น สวนสินคา

ที่ถูกวางในตําแหนง เนื่องจากการหยิบใชมีอัตรานอย 

นานๆ จึงจะหยิบที ใหทําการเลื่อนขึ้นไปดานบน 

เมื่อเปรียบเทียบกับจํานวนรายการ Stud 

Bolts ทั้งหมด 142 รายการที่ไดทําการปรับปรุงแลว 

จะใชชั้นวางทั้งหมด 3 ชั้น โดยแตละชั้นสามารถปรับ

ใหสูง 70 cm เพื่อประหยัดพื้นที่และงายตอการเอื้อม

หยบิดวยแรงงานคน นอกเหนอืจากการใชรถ Forklift 

และจะใชพาเลทท้ังสิ้น 29 พาเลท ในสวนช้ันอื่นๆ 

สามารถบริหารและจัดการตามท่ีเห็นสมควรกับพัสดุ

จัดเก็บ

ผลที่เกิดขึ้นหลังการปรับปรุง

• ลดระยะการเดินหยิบ Stud Bolt/Nuts จาก 

2 Area เหลือเพียง 1 Area คิดเปนระยะทางเปรียบ

เทียบโดยประมาณระหวางตําแหนงจัดเก็บแบบเดิม

และแบบใหมไดดังนี้  ( X คือตําแหนงในภาพ 9)

ตาราง 12

เปรียบเทียบระยะทางที่ลดลงไดในตําแหนงที่คาดวาจะเกิดขึ้น

 X - หนา B16 - หนา D04 - X 86.3 m X - หนา D04 - X 33 m รอยละ 61.76

 X - กลาง B16 - กลาง D04 - X 101.8 m X - กลาง D04 - X 48 m รอยละ 52.86

 X - ทาย B16 - ทาย D04 - X 117.3 m X - ทาย D04 - X 63 m รอยละ 46.29

 ระยะทางในตําแหนงการจัดเก็บแบบเดิม ระยะทางในตําแหนง คิดเปนระยะทาง

  การจัดเก็บแบบใหม ที่ลงลดได

พาเลทแบบคอก แตเดมิมีจาํนวนชองจดัเก็บ คอื 3 ชอง

57

Journal of Logistics and Supply Chain College Vol. 6 No. 1 January - June 2020

COLLEGE OF LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN   SUAN SUNANDHA RAJABHAT UNIVERSITY



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

• การลดระยะทางสงผลตอระยะเวลาในการ

หยิบและการเดิน นอกจากนี้ยังลดการสิ้นเปลือง

พลังงานของเจาหนาที่คลังสินคาในการเดินหยิบได

ดวย

• จํานวนชองในการจัดเก็บ จากเดิม 1 พาเลท 

เก็บได 3 ชอง จะเพิ่มเปน 5 ชอง ความสามารถใน

ดานจํานวนรายการที่จัดเก็บเพิ่มเปน 40% สงผลให

ปริมาณการใชพื้นที่เกิดความคุมคาขึ้น และพื้นที่ B16 

สามารถใชประโยชนกับพัสดุชนิดหรือรายการอื่นได

• ลดระยะในการรอของผูมาใชบริการ โดย

เฉพาะในชวงเหตุการณ Turnaround และ Mini-

Shutdown สงผลใหการทํางานตอจากนี้สามารถ

ดําเนินการไดเร็วมากยิ่งขึ้น

• เจาหนาที่คลังพัสดุสามารถพิจารณาหยิบ

พัสดุจาก Location ที่อยูในระยะใกลเคียงกันโดยไม

ตองวนกลับมาหยิบอีกครั้ง เนื่องจากทราบอยูแลววา

พัสดจุาํพวก Stud Bolt/Nuts ถกูเกบ็อยูใน Area เดียว 

• งายตอกระบวนการอื่นๆ เชน การตรวจนับ 

ตามหา การเตรียมเก็บ และการวางแผนใชงานเพือ่เขา

สูชวงเหตกุารณ Turnaround และ Mini-Shutdown

• สามารถเป นแนวทางในการพิจารณา

ปรับปรุงการจัดเก็บพัสดุรายการอื่นๆ

สรุปผลและอภิปรายผลการวิจัย
จากการศึกษาโดยนําทฤษฎี Why-Why 

Analysis มาวิเคราะหถึงสาเหตุตนตอของปญหา โดย

มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการจัดเก็บ spare 

part (STUD BOLT) ในพ้ืนที่คลังพัสดุ เพ่ือวิธีการ

ปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการใชงานพื้นที่คลัง

พัสดุรายการอะไหลจับยึด STUD BOLT โดยพิจารณา

ปจจัยระยะทางและความสะดวกรวดเร็วในการหยิบ

จาย spare part และเพือ่เปนขอมลูในการเลอืกตัดสนิ

ใจปรบัปรงุพืน้ทีค่ลงัพสัดแุกผูบรหิารและผูปฏบิตังิาน

ภายในเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใหบริการของคลัง

พัสดุในอนาคต โดยการศึกษาจากขอมูลเอกสารตางๆ

ทีเ่กีย่วของ บนัทกึสถิตเิบิกการเบิกจายของคลงัพสัดใุน

ชวงป 2016-2019 การสังเกตการณทางตรง และการ

สัมภาษณเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลกระบวนการทํางาน 

สามารถสรุปผลการดําเนินงานได ดังนี้ 

จากการดําเนินการเสนอปรับขนาดพื้นที่จัด

เก็บ ยายตําแหนงการจัดเก็บ ทําการจัดเรียงรายการ

พัสดุใหมใหงายตอการหยิบและเก็บเขาช้ันวาง โดย

หลกั 7 waste ตามทีเ่สนอไปนัน้ สามารถลดระยะการ

เดินหยิบพัสดุรายการ Stud Bolt/Nuts จาก 2 Area 

เหลือเพียง 1 Area คิดเปนระยะทางเปรียบเทียบโดย

ประมาณระหวางตําแหนงจัดเก็บแบบเดิมและแบบ

ใหม ไดเปนรอยละรอยละ 61.76, รอยละ 52.86 

และรอยละ 46.29 จากตําแหนงการหยิบที่คาดวาจะ

สามารถเกิดขึ้นได 3 ตําแหนงคือ หนา กลาง และทาย

ของ Area D04 หลังจากถูกยายมารวมกันเรียบรอย

แลว โดยการลดระยะทางการเดินนีส้งผลตอระยะเวลา

ในการหยิบและการเดิน ชวยลดการสูญเสียพลังงาน

ของเจาหนาที่คลังพัสดุจากการเดินหยิบ จํานวนการ

ใชพื้นที่ตอ 1 พาเลทจากเดิมแบงเปน 3 สวน เมื่อเพิ่ม

เปน 5 สวน ทําใหการจดัเกบ็จาํนวนรายการพสัดุ Stud 

Bolt/Nuts เพิ่มขึ้นอีก 40% สงผลใหปริมาณการใช

พื้นท่ีเกิดความคุมคาข้ึน และพื้นท่ี B16 สามารถใช

ประโยชนกบัพัสดชุนดิหรอืรายการอืน่ได การยายพืน้ท่ี

จดัเก็บดงักลาวยงัสงผลใหเจาหนาทีค่ลงัพสัดสุามารถ

พิจารณาหยิบพัสดุจาก Location ที่อยูในระยะใกล

เคียงกันพรอมกันไดโดยไมตองวนกลับมาหยิบอีกครั้ง 

เกิดความงายตอกระบวนการท่ีเก่ียวของ เชน การ

ตรวจนบั ตามหา การเตรยีมเกบ็ และการวางแผนการ

ใชงานเพื่อเขาสูชวงการซอมบํารุง

การศึกษานี้แสดงใหเห็นวาการลดระยะการ

เดนิหยบิพสัด ุการเพิม่สวนในการใชพืน้ทีต่อ 1 พาเลท

และการยายพื้นท่ีจัดเก็บใหสามารถใชงานไดมาก

ขึ้น สามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการคลัง

สินคาไดสงผลใหสามารถลดระยะในการรอของผูมา

ใชบริการและงายตอกระบวนการอื่นๆ ที่เกี่ยวของ
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ขอเสนอแนะการวิจัย
การปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารจัดการ

พื้นที่คลังพัสดุ รายการอะไหลจับยึด (STUD BOLT) 

สามารถนําไปเปนตนแบบเพื่อปรับปรุงกับรายการ

พสัดยุดึหรอืประกบติด (Gasket) เนือ่งจาก Gasket ยงั

เปนอีกหนึ่งประเภทพัสดุที่ยังถูกเก็บอยูในพื้นที่ที่มาก

กวา 1 Area เชนกัน 

พ้ืนที่วางจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

บริหารจัดการพื้นที่คลังพัสดุ รายการอะไหลจับยึด 

(STUD BOLT) ใน Area B ทําใหสามารถขยับพัสดุอื่น

ในพืน้ทีด่งักลาวถอยไปดานหลงั เพือ่ใหพืน้ทีด่านหนา

ถกูใชงานเพือ่รองรบังาน Bounding (การเปดงานเพือ่

วางแผนการใชพัสดุ โดยคลังพัสดุจะเปนผูจัดเตรียม

ตาม work order และมีผูใชบริการมารับเพื่อนําไปใช

ในงานอยาง Turnaround, Mini-Shutdown) กลาวคอื 

เปนพื้นที่จัดวางงานที่ถูกเตรียมไวและสามารถให

ผู มาใชบริการเบิกจายออกจากคลังพัสดุไดอยาง

สะดวก
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