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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษาประกอบด้วย  การบันทึกรับเข้าวัตถุดิบ         
การจัดเก็บวัตถุดิบเข้าคลังวัตถุดิบ การเบิกจ่ายวัตถุดิบ การรับคืนวัตถุดิบ การแสดงสถานะรายการและจ านวนวัตถุดิบคงเหลือ 
เนื่องจากบริษัทไม่มีมาตรฐานการปฏิบัติงานของกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบ  ท าให้บริษัทพบปัญหาว่าแผนกผลิตสูญเสียเวลา          
การผลิตไปกับการค้นหาวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบเป็นเวลา 450 นาทีต่อเดือน งานวิจัยนี้น าเทคนิคการตั้งค าถามท าไม-ท าไม              
(Why-Why Analysis) และเทคนิค 3 GEN คือ Genba Genbutsu และ Genjitsu มาหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา ด าเนินการ
แก้ไขปัญหาด้วยกิจกรรม 5ส. คือ กิจกรรมสะสาง และน าเทคนิคการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) มาใช้ร่วมกับกิจกรรม
สะดวกเพื่อช่วยปรับปรุงกระบวนการท างาน โปรแกรม Inventor มาช่วยออกแบบและค านวณการรับน้ าหนักของช้ันวางวัตถุดิบ 
โปรแกรม Microsoft Excel มาช่วยสร้างระบบบันทึกการรับเข้า การเบิกจ่าย การรับคืนวัตถุดิบ และการฝึกอบรมความรู้พื้นฐาน
วัตถุดิบให้กับพนักงาน ผลการปรับปรุงกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบท าให้สามารถลดเวลาการค้นหาวัตถุดิบลดลงจาก 450 นาทีต่อ
เดือน เป็น 71.26 นาทีต่อเดือน หรือลดลงร้อยละ 84.16 และสามารถเพิ่มขนาดของคลังวัตถุดิบจาก 18.06 ลูกบาศก์เมตร            
เป็น 25.82 ลูกบาศก์เมตร หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 42.97 
ค าส าคัญ การจัดเก็บวัตถดุิบ คลังวัตถุดิบ เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ 
 
Abstract 
This research aimed to improve the process of raw materials storage at the case study company consisted of 
recording raw materials receive, storing raw materials into a warehouse, raw materials disbursement, raw 
materials return, showing status of list and quantity of remaining raw materials. Due to no operation standards 
of raw materials storage process, the company had faced with the loss time problem at the production division 
particularly in, time to find raw materials in the warehouse, 450 minutes/month. This research used techniques 
of why-why analysis and 3 GEN (Genba, Genbutsu, Genjitsu) to find the root causes of the problems. The 5S 
activities; clearing up (Seiri) was applied to resolve the problems and the integration of visual control technique 
and organizing (Seiton) activities were also used to improve work process. The Inventor program was then 
employed to design and calculate weight loading of raw material shelves and the Microsoft excel program was 
used to construct a system to record of raw materials receiving, disbursement and return. As a result of having 
a training course for employees, the time to find raw materials was decreased from 450 minutes/month to 
71.26 minutes/month, accounted for 84.16%. Furthermore, the warehouse capacity was also enhanced from 
18.06 cubic meter to 25.82 cubic meter, equals to 42.97% increase. 
Keywords: Raw Materials Storage, Raw Materials Warehouse, IE Techniques 
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1. บทน า 
บริษัทกรณีศึกษาที่น าเสนอในบทความนี้เป็นบริษัท      

ที่ประกอบธุรกิจด้านงานวิศวกรรมแบบครบวงจรตั้งแต่          
การออกแบบ การผลิต การประกอบและการติดตั้งเครื่องจักร
ส าหรับโรงงานอุตสาหกรรม อาทิ ระบบขนถ่ายวัสดุในโรงงาน
อุตสาหกรรม (Material Handling System) ระบบก าจัดฝุ่น
ใ น โ ร ง ง า น อุ ต ส า ห ก ร ร ม  ( Dust Collector System)             
โดยลักษณะการผลิตของบริษัทเป็นแบบการผลิตตามค าสั่งซื้อ
ของลูกค้า (Made to Order) คือเมื่อบริษัทได้รับค าสั่งซื้อของ
ลูกค้า แผนกวิศวกรรมจะท าหน้าที่ออกแบบผลิตภัณฑ์และ
ก าหนดกระบวนการผลิตรวมถึงประเมินรายการและปริมาณ
การใช้วัตถุดิบให้กับแผนกผลิตเพื่อท าการผลิตผลิตภัณฑ์
ให้กับลูกค้า บริษัทพบปัญหาว่าแผนกผลิตสูญเสียเวลา            
การผลิตบางส่วนไปกับการค้นหาวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ ส่งผล
ท าให้แผนกผลิตไม่สามารถปฏิบัติงานได้ตามแผนการผลิต             
ที่ก าหนดไว้และไม่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้ตามก าหนดเวลา 

บริษัทแบ่งพื้นที่ส าหรับจัดเก็บวัตถุดิบตามลักษณะของ
วัตถุดิบออกเป็น 3 ส่วนคือ คลัง ก ส าหรับจัดเก็บเหล็ก
รูปพรรณ (Steel Structural) อาทิ เหล็กกล่อง เหล็กฉาก 
เหล็กรางน้ า เหล็กตัวซี เหล็กตัวยู ดังรูปที่ 1 คลัง ข ส าหรับ
จัดเก็บเหล็กแผ่น (Steel Sheets) อาทิ ตะแกรงเหล็กฉีก 
เหล็กแผ่นลาย เหล็กแผ่นด า เหล็กแผ่นขาว ดังรูปที่ 2 และ
คลัง ค ส าหรับจัดเก็บเหล็กเพลา (Steel Round Bars) อาทิ 
เหล็กเพลาเหลี่ยม เหล็กเพลากลม เหล็กเพลาด า เหล็กเพลา
ขาว ดังรูปที ่3 ขนาดของคลังวัตถุดิบมีปริมาตรเท่ากับ 12.76, 
4.05 และ 1.25 ลูกบาศก์เมตรตามล าดับ ลักษณะของคลัง
วัตถุดิบเป็นแบบเปิดอิสระ ไม่ก าหนดขอบเขตของพื้นที่               
ที่ชัดเจน ไม่ก าหนดรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบให้กับพนักงาน 
และไม่มีระบบบันทึกการรับเข้า การเบิกจ่าย การรับคืน
วั ตถุดิ บ  พนักงานแผนกผลิตสามารถน าวั ตถุดิบจาก                 
คลังวัตถุดิบไปใช้ในการผลิตโดยไม่มีการลงบันทึกเอกสาร
เบิกจ่ายวัตถุดิบ หรือกรณีที่วัตถุดิบเหลือจากการผลิต
พนักงานผลิตจะน าวัตถุดิบเก็บเข้าคืนคลังวัตถุดิบแต่เนื่องจาก
บริษัทไม่มีการก าหนดรูปแบบการจัดเก็บวัตถุดิบให้กับ
พนักงาน ท า ให้พนักงานเก็บวัตถุดิบไม่ เป็นระ เบี ยบ              
และเก็บวัตถุดิบที่มีเกรดและขนาดแตกต่างกันปะปนกัน 
ส่งผลท าให้บริษัทไม่สามารถควบคุมรายการและจ านวน
วัตถุดิบให้ถูกต้องและพนักงานทุกส่วนงานไม่ทราบสถานะ
ของรายการและจ านวนวัตถุดิบแบบทันที ท าให้พนักงานผลิต
สูญเสียเวลาการผลติไปกับการค้นหาวัตถุดิบเป็นอย่างมาก [1] 

การเก็บข้อมูลปริมาณและเวลาการค้นหาวัตถุดิบ       
ของแผนกผลิตระหว่างเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม 2561 
พบว่าปริมาณการค้นหาวัตถุดิบของเดือนมีนาคมมีปริมาณ
ลดลงเนื่องจากค าสั่งซื้อของลูกค้าท่ีลดลง โดยเป็นผลมาจาก 

 

 
 

รูปที่ 1 คลัง ก ส าหรับจัดเกบ็เหลก็รูปพรรณ 
 

 
 

รูปที่ 2 คลัง ข ส าหรบัจัดเก็บเหลก็แผ่น 
 

 
 

รูปที่ 3 คลัง ค ส าหรับจัดเก็บเหลก็เพลา 
 

ใกล้ ช่วงเทศกาลสงกรานต์ที่แต่ละบริษัทก าหนดให้เป็น
วันหยุดยาวของบริษัท ท าให้บริษัทไม่ต้องการสินค้าหรือเก็บ
สินค้าไว้โดยไม่มีการท างาน ผลการเก็บข้อมูลปริมาณการ
ค้นหาวัตถุดิบพบว่าคลัง ก หรือคลังส าหรับจัดเก็บเหล็ก
รูปพรรณมีปริมาณการค้นหาวัตถุดิบเฉลี่ยต่อเดือนมากที่สุด
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คือ 37 ครั้งต่อเดือน ทั้งนี้เนื่องจากวัตถุดิบประเภทเหล็ก
รูปพรรณเป็นวัตถุดิบหลักส าหรับการผลิตของบริษัทดังตาราง
ที่ 1 และเมื่อท าการค านวณเวลาการค้นหาวัตถุดิบเฉลี่ยต่อ
ครั้ง (เก็บข้อมูลเวลาการค้นหาวัตถุดิบจ านวน 5 ครั้ง) พบว่า
แผนกผลิตใช้เวลาการค้นหาวัตถุดิบเฉลี่ยที่คลัง ก มากที่สุด
คือ 9 นาทีต่อครั้ง ทั้งนี้เนื่องจากเป็นพื้นที่ที่มีวัตถุดิบหลาย
รายการ หลายขนาดและมีปริมาณวัตถุดิบเป็นจ านวนมากดัง
ตารางที่ 2 จากการเก็บข้อมูลปริมาณและเวลาการค้นหา
วัตถุดิบของแผนกผลิต ท าให้สามารถค านวณเวลาการผลิต
รวมที่สูญเสียไปกับการค้นหาวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบเป็นเวลา 
450 นาทีต่อเดือน ดังตารางที ่3 

 
ตารางที่ 1 ปริมาณการค้นหาวัตถดุิบของแผนกผลิต (ครั้ง) 

คลัง
วัตถุดิบ 

ปริมาณการค้นหาวัตถุดิบ 
มกราคม กุมภาพันธ ์ มีนาคม เฉลี่ย 

คลัง ก 80 23 8 37 
คลัง ข 26 13 2 13 
คลัง ค 31 5 5 13 
 

ตารางที่ 2 เวลาการค้นหาวตัถุดิบของแผนกผลิต (นาที) 
คลัง

วัตถุดิบ 
เวลาการค้นหาวัตถุดิบ 

1 2 3 4 5 เฉลี่ย 
คลัง ก 8 10 9 8 10 9.00 
คลัง ข 5 6 4 5 7 5.40 
คลัง ค 3 4 4 3 4 3.60 
 

ตารางที่ 3 ปริมาณและเวลาการคน้หาวัตถุดิบ 
คลัง

วัตถุดิบ 
ปริมาณการ

ค้นหาวัตถุดิบ 
(ครั้งต่อเดือน) 

เวลาการค้นหา
วัตถุดิบ 

(นาทีต่อคร้ัง) 

เวลาการค้นหา
วัตถุดิบ 

(นาทีต่อเดือน) 
คลัง ก 37 9.00 333.0 
คลัง ข 13 5.40 70.2 
คลัง ค 13 3.60 46.8 
รวม   450 

 
2. ทฤษฎีและวิธีการด าเนินการวิจัย 
2.1 ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

เทคนิคการตั้งค าถามท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 
เป็นเทคนิคส าหรับการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา
โดยการตั้งค าถามว่า “ท าไม” กับปัญหาหลักไปเรื่อย ๆ
จนกระทั่งพบต้นตอของปัญหา ต้นตอที่พบหลังสุดก็คือ
รากเหง้าของปัญหา ดังนั้นการแก้ไขปัญหาที่รากเหง้าของ
ปัญหาย่อมเป็นการแก้ไขปัญหาที่มีประสิทธิภาพ [2-4]  

เทคนิค 3 GEN เป็นหลักการที่เกี่ยวข้องกับความจริง 
ประกอบด้วย Genba คือการสังเกตสถานที่จริง Genbutsu 
คือการสังเกตวัสดุจริง Genjitsu คือการพิจารณาข้อเท็จจริง 

จากสถานการณ์และเหตกุารณจ์รงิ [5-6] ส าหรับการวิเคราะห์         
หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหานิยมใช้เทคนิค 3 GEN ร่วมกับ
เทคนิคการตั้งค าถามท าไม-ท าไม เพื่อให้การวิเคราะห์            
หาสาเหตุเป็นไปอย่างถูกต้อง  

กิจกรรม 5ส. เป็นแนวคิดการจัดระเบียบเรียบร้อย           
ในสถานที่ท างานเพื่อให้เกิดสภาพการท างานที่ดี  ส่งเสริม             
การเพิ่มประสิทธิภาพการท างานและส่งเสริมการเพิ่มผลผลิต 
ประกอบด้วย สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะและ              
สร้างนิสัย [7-8] 

เทคนิคการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เป็น
เทคนิคการสื่อสารผ่านการมองเห็น  อาจแสดงให้ เห็น            
ผลการปฏิบัติงาน เห็นความผิดปกติและเป็นการสื่อสาร               
ที่ท าให้เห็นได้อย่างสะดวก ชัดเจนและเข้าใจง่าย [9] 

พรเทพ แก้วเชื้อ และคณะ [10] น าเทคนิคการตั้งค าถาม
ท าไม-ท าไม มาหาแนวทางการแก้ไขปัญหาปริมาณสินค้า          
คงคลังมากเกินไปที่ เกิดจากพนักงานและวิธีการท างาน             
โดยการอบรมให้พนัก งานมีความ เข้ า ใจและปฏิ บั ติ                  
ตามระเบียบการเบิกจ่ายสินค้า สร้างระบบการจัดเก็บข้อมูล
แบบง่ายให้กับพนักงาน ก าหนดปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม
และการหาจุดสั่ งซื้ อที่ เ หมาะสม  นอกจากนี้ พงษ์ศิ ริ           
เพื่อนสงคราม และคณะ [11] น ากิจกรรม 5ส. และเทคนิค                 
การควบคุมด้วยสายตามาปรับปรุงพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบของ
บริษัท Holm Machinery Asia ท าให้พื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบ
เพิ่มขึ้นจาก 2.68 ลูกบาศก์เมตร เป็น 4.14 ลูกบาศก์เมตร 
เวลาเฉลี่ยของการเบิกจ่ายวัตถุดิบลดลงจาก 3.41 นาที เป็น 
1.11 นาที ขั้นตอนการเบิกจ่ายวัตถุดิบลดลงจาก 8 ขั้นตอน
เหลือ 6 ขั้นตอนและคลังสินค้ามีความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
เช่นเดียวกับสุพัตรา สาคร และปริญ วีระพงษ ์[12] น าเทคนิค
การควบคุมด้วยสายตามาปรับปรุงกระบวนการท างาน           
ในคลังสินค้าของบริษัท JKL จ ากัด ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพ            
ในการจัดการคลังสินค้าคือ สินค้าถูกจัดเป็นหมวดหมู่ สามารถ
การมองเห็นได้ง่ายและลดการสั่งซื้อที่ซ้ าซ้อน และกฤษฏิ์             
ชุณหวัตร และรวินกานต์ ศรีนนท์ [13] ท าการออกแบบ
โปรแกรม Excel ส าหรับการควบคุมสต็อกสินค้าแทนการ         
จดบันทึกลงในสมุดเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใช้งานให้มากขึ้น 
โดยการบันทึกข้อมูลแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ ส่วน Stock 
Summary และส่วนบันทึกรับจ่ายโดยเช่ือมต่อข้อมูลระหว่างกัน 

จากงานวิจัยที่เกี่ยวข้องข้างต้นจึงเป็นที่มาให้น าเทคนิค   
3 GEN หรือเทคนิคการวิเคราะห์ตามหลักการที่เกี่ยวข้องกับ
ความจริงมาวิเคราะห์ร่วมกับเทคนิคการตั้งค าถามท าไม-ท าไม 
ทั้งนี้เพื่อป้องกันความผิดพลาดในการวิเคราะห์หาสาเหตุ
รากเหง้าของปัญหา (สาเหตุที่แท้จริง) อันเนื่องมาจากขาด
การศึกษาข้อมูลจากสถานที่จริง วัสดุจริง สถานการณ์และ
เหตุการณ์จริง แล้วน าโปรแกรม Inventor มาช่วยออกแบบ
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และค านวณการรับน้ าหนักของช้ันวางวัตถุดิบเพื่อความ
ปลอดภัยในการท างานของพนักงาน และเพิ่มระบบบันทึก    
การรับคืนวัตถุดิบในกรณีที่วัตถุดิบเหลือจากการผลิต 
2.2 วิธีการด าเนินการวิจัย 

การด าเนินงานวิจัยเริ่มต้นจากการศึกษาพื้นที่ส าหรับ
จัดเก็บวัตถุดิบของบริษัท ท าการเก็บข้อมูลรายการและ
ปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต ศึกษากระบวนการจัดเก็บ 
วัตถุดิบตั้งแต่การรับเข้าวัตถุดิบ การจัดเก็บวัตถุดิบเข้า            
คลังวัตถุดิบ การเบิกจ่ายวัตถุดิบ การรับคืนวัตถุดิบ การแสดง
สถานะรายการและจ านวนวัตถุดิบคงเหลือ แล้วน าข้อมูล          
มาท าการปรับปรุงกระบวนการจัดเก็บวัตถุดบิของบริษัท  เพื่อ
ลดเวลาการค้นหาวัตถุดิบของแผนกผลิต 

 
 

2.2.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
งานวิจัย ได้น า เทคนิคการตั้ งค าถามท าไม -ท าไม                

มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของการค้นหาวัตถุดิบเป็น
เวลานาน โดยก าหนดหัวเรื่องที่ต้องการปรับปรุงและวิเคราะห์
ควบคู่กับเทคนิค 3 GEN คือ Genba หรือการลงส ารวจพื้นที่
จริ ง  (คลังวัตถุดิบ ) Genbutsu หรือการสังเกตวัสดุจริง 
(วัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ) Genjitsu หรือสถานการณ์และ
เหตุการณ์จริง (ขั้นตอนการรับเข้า การเบิกจ่าย การรับคืน
วัตถุดิบและสภาพแวดล้อมในการท างาน) เพื่อป้องกันการ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่ผิดพลาดและไม่สามารถแก้ไข
ปัญหาได้ตามวัตถุประสงค์ดังรูปที่ 4 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ค้นหาวัตถุดิบ 
เป็นเวลานาน 

ปัญหา ท าไม ท าไม ท าไม 

มีวัสดุที่ไม่ใช่วัตถุดิบ 
ในการผลิตวางปะปน 

พนักงานไม่รู้รายการ 
และปริมาณวัตถุดิบ 
ในคลังวัตถุดิบ 

คลังวัตถุดิบมีขนาด 
ไม่เพียงพอในการ 
เก็บวัตถุดิบ 

ไม่มีการก าหนดต าแหน่ง
การวางวัตถุดิบ 

พนักงานไม่สามารถ 
แยกประเภท ชนิด เกรด 
ของวัตถุดิบได้ 

ไม่มีระบบบันทึกรายการ
วัตถุดิบ 

ออกแบบชั้นวางวัตถุดิบ 
ไม่เหมาะสม 
กับปริมาณวัตถุดิบ 

ขาดการอบรมความรู้เรื่อง
วัตถุดิบให้กับพนักงาน 

วางวัตถุดิบในการผลิต 
ไม่เป็นระเบียบและ 
ปะปนกัน 

รูปที่ 4 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยเทคนคิการตั้งค าถามท าไม ท าไม 
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2.2.2 การด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
1) การก าจัดวัสดุทีไ่ม่ใช่วัตถุดิบออกจากพ้ืนท่ีคลังวัตถุดิบ  

กิจกรรมสะสางเป็นกิจกรรมแรกของ 5ส. เป็นการแยก
สิ่งของที่จ าเป็นออกจากสิ่งของที่ไม่จ าเป็นและก าจัดสิ่งของ         
ที่ไม่จ าเป็นออกไปดังรูปที่ 5 ทั้งนี้เพื่อเพิ่มพื้นที่ส าหรับจัดเก็บ
วัตถุดิบในคลังวัตถุดิบและลดการขยายพื้นที่คลังวัตถุดิบ          
โดยการแยกสิ่ งของในคลังวัตถุดิบออกเป็น  3 กลุ่มคือ              
กลุ่มที่  1 วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต โดยพิจารณาปริมาณ                 
การใช้งานประกอบ กลุ่มที่ 2 วัตถุดิบ วัสดุ อุปกรณ์ที่ไม่ใช่
วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต แต่ถ้ายังคงจ าเป็นต้องใช้ในการผลิต 
ในอนาคตให้จัดเก็บแยกไว้ แต่ถ้าไม่จ าเป็นต้องใช้ในการผลิต
ในอนาคตให้ขายหรือท าลายทิ้ง กลุ่มที่  3 วัตถุดิบ วัสดุ 
อุปกรณ์ที่ต้องรอผู้บริหารตัดสินใจเนื่องจากมูลค่าสูง การท า
กิจกรรมสะสางท าให้พื้นที่ส าหรับจัดเก็บวัตถุดิบเหลือเพียง
วัตถุดิบกลุ่มที ่1 คือ วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตเท่าน้ัน 

 
2) การออกแบบและปรับปรุงช้ันวางวัตถุดิบ 

การลงส ารวจพื้นที่ส าหรับจัดเก็บวัตถุดิบและสังเกต
ขั้นตอนการค้นหาวัตถุดิบของพนักงานผลิตด้วยเทคนิค          
3 GEN พบว่าปริมาณของวัตถุดิบมีจ านวนมากกว่าขนาดของ
คลังวัตถุดิบที่สามารถรองรับได้ ท าให้การวางวัตถุดิบไม่เป็น
ระเบียบและปะปนกัน ดังนั้นการเพิ่มขนาดของคลังวัตถุดิบ
จ าเป็นต้องท าการออกแบบปรับปรุงช้ันวางวัตถุดิบใหม่              
ให้เหมาะสม โดยมุ่งเน้นการเพิ่มพื้นที่แนวสูงดังรูปที่  6 - 7       
แต่การออกแบบต้องค านึงถึงความแข็งแรงในการรับน้ าหนัก
วัตถุดิบและความปลอดภัยในการท างานของพนักงาน                 
การออกแบบจึงน าโปรแกรม Inventor มาช่วยค านวณ          
ค่าความเค้นสูงสุด (Von Mises Stress) ของทุกจุดรับแรง          
ดังรูปที่ 8 เพื่อน ามาค านวณจ านวนของวัตถุดิบที่ ช้ันวาง
วัตถุดิบสามารถรับน้ าหนักได้อย่างปลอดภัย 
 

 
 

รูปที่ 5 การท ากิจกรรมสะสาง 
 

 
รูปที่ 6 การออกแบบช้ันวางวัตถุดิบ คลัง ก 

 

 

รูปที่ 7 การออกแบบช้ันวางวัตถุดิบ คลัง ค 
 

 

รูปที่ 8 การตรวจสอบความสามารถในการรับน้ าหนัก 
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3) การก าหนดต าแหน่งการวางวัตถุดิบ 
บริษัทแบ่งวัตถุดิบตามลักษณะของวัตถุดิบเป็น 3 ส่วน

คือ เหล็กรูปพรรณ เหล็กแผ่น และเหล็กเพลา งานวิจัยท าการ
แบ่งวัตถุดิบดังกล่าวออกเป็น 3 กลุ่มย่อยตามประเภทของ
โลหะคือ เหล็กกล้า สแตนเลส และอะลูมิเนียม เพื่อศึกษา
ปริมาณการเคลื่อนไหววัตถุดิบ พบว่าวัตถุดิบกลุ่มเหล็กกล้า           
มีปริมาณการเคลื่อนไหววัตถุดิบออกจากคลังวัตถุดิบสูง (Fast 
Moving) วัตถุดิบกลุ่มสแตนเลสมีปริมาณการเคลื่อนไหว
วัตถุดิบออกจากคลังวัตถุดิบปานกลาง (Medium Moving) 
และกลุ่มอะลูมิเนียมมีปริมาณการเคลื่อนไหววัตถุดิบออกจาก
คลังวัตถุดิบต่ า (Slow Moving) ดังตารางที่ 4 การวิเคราะห์
ปริมาณการเคลื่อนไหววัตถุดิบท าให้สามารถก าหนดต าแหน่ง
การวางวัตถุดิบคือ ส าหรับวัตถุดิบกลุ่มเหล็กกล้าที่มีปริมาณ
การเคลื่อนไหววัตถุดิบสูงควรก าหนดให้อยู่ ในต าแหน่ง                 
ที่สะดวก รวดเร็ว และปลอดภัยต่อการขนย้าย ส าหรับวัตถุดบิ
กลุ่มอะลูมิเนียมเป็นวัตถุดิบที่มีค่าความหนาแน่นน้อย โดย           
ค่าความหนาแน่นเฉลี่ยเท่ากับ 2,700 กิโลกรัมต่อลูกบาศก์
เมตร ท าให้วัตถุดิบมีน้ าหนักเบาและปริมาณการเคลื่อนไหว
วัตถุดิบต่ า ดังนั้นควรก าหนดให้อยู่ในต าแหน่งที่อยู่ด้านบน
ของคลังวัตถุดิบ และวัตถุดิบกลุ่มสแตนเลสเป็นวัตถุดิบที่มี
น้ าหนักมาก เนื่องจากค่าความหนาแน่นเฉลี่ยเท่ากับ 8,000 
กิโลกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ดังนั้นควรก าหนดให้อยู่ในต าแหน่ง
ที่อยู่ด้านล่างของคลังวัตถุดิบ โดยการค านวณมวลของวัตถุดิบ
สามารถค านวณได้จากสมการที่ 1 

 
ตารางที่ 4 ปริมาณการเคลื่อนไหววัตถุดิบ (ร้อยละ) 

ลักษณะ 
ของวัตถุดิบ 

ประเภทของโลหะ 
เหล็กกล้า สแตนเลส อะลูมิเนียม 

เหล็กรูปพรรณ 72.1 20.7 7.2 
เหล็กแผ่น 63.4 31.7 4.9 
เหล็กเพลา 75.6 12.2 12.2 

 

 

m = p.V                                                (1) 

 
เมื่อ m  คือ มวล (กิโลกรัม) 
      p   คือ ความหนาแน่น (กิโลกรัมต่อลูกบาศก์เมตร)  
     V   คือ ปริมาตร (ลูกบาศก์เมตร) 
 

 

เมื่ อก าหนดต าแหน่งการวางวัตถุดิบตามปริมาณ          
การเคลื่อนไหววัตถุดิบและน้ าหนักของวัตถุดิบแล้ว กิจกรรม
สะดวกเป็นกิจกรรมล าดับที่สองของ 5ส. เป็นกิจกรรม            
การจัดวาง การจัดเก็บสิ่งของในสถานท่ีท างานอย่างเป็นระบบ 
เพื่อประสิทธิภาพ คุณภาพ และความปลอดภัยในการท างาน 

 

โดยน ามาใช้ควบคู่กับเทคนิคการควบคุมด้วยสายตา
เพื่อให้พนักงานผลิตทราบต าแหน่งการวางวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
ท าให้พนักงานผลิตสามารถเข้าใจและท างานได้โดยง่าย       
ดังรูปที ่9 

 

 
 

  รูปที่ 9 การก าหนดต าแหน่งการวางวัตถุดิบด้วยเทคนิคการ   
  ควบคุมด้วยสายตา 
 

4) การอบรมความรู้พื้นฐานวัตถุดบิ 
อบรมความรู้พื้ นฐานที่ เ กี่ ยวข้ องกับวั ตถุดิ บที่ ใ ช้             

ในกระบวนการผลิตของบริษัทให้กับพนักงานทุกคนเพื่อ            
ให้พนักงานเข้าใจสมบัติทางกล (Mechanical Properties) 
สมบัติทางเคมี  (Chemical Properties) ของวัตถุดิบและ
สามารถแยกประเภท ชนิด  และเกรดของวัตถุดิบได้                 
เมื่อพนักงานมีความรู้พื้นฐานของวัตถุดิบ ส่งผลท าให้พนักงาน
สามารถใช้งานและการจัดเก็บเข้าคลังวัตถุดิบอย่างถูกต้อง  

การอบรมความรู้พื้นฐานวัตถุดิบแบ่งออกเป็น 4 หัวข้อ
หลักคือ 1) การแยกเกรดของวัตถุดิบกลุ่มเหล็กกล้า เพื่อให้
พนักงานเข้าใจสมบัติทางกลของเหล็กกล้าแต่ละเกรดและ
สามารถเลือกใช้งานเหล็กกล้าได้อย่างถูกต้อง 2) การแยก
เกรดของวัตถุดิบกลุ่มสแตนเลส (เหล็กกล้าไร้สนิม) ด้วยน้ ายา
เคมี เพื่อให้พนักงานเข้าใจสมบัติทางเคมีของสแตนเลสที่มี
เกรดแตกต่างกันเพราะการก าหนดเกรดของสแตนเลสมาจาก
ส่วนผสมของธาตุที่ผสมลงไปในสแตนเลส โดยปริมาณและ
จ านวนส่วนผสมของธาตุที่แตกต่างกันย่อมส่งผลต่อสมบัติ  
ทางกลของสแตนเลสด้วย และเพื่อให้พนักงานสามารถเลือก
เกรดสแตนเลสได้อย่างถูกต้อง 3) การค านวณน้ าหนักวัตถุดิบ
ด้วยค่าความหนาแน่น (Density) ดังสมการที่ 1 และการหา
น้ าหนักของวัตถุดิบด้วยหนังสือตารางเหล็ก [14] 4) ความ
ปลอดภัยในการเคลื่อนย้ายและการจัดเก็บวัตถุดิบ เพราะการ
เคลื่อนย้ายและจัดเก็บวัตถุดิบที่ ไม่ถูกวิธีอาจท าให้เกิด    
อันตรายต่อพนักงานและวัตถุดิบได้ การอบรมมุ่งเน้นการใช้งาน
รถลากพาเลท (Hand Pallet Truck) รถยก (Forklift) และเครน
เหนือศีรษะ (Overhead Crane) อย่างถูกต้องและปลอดภัย 
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5) การสร้างระบบบันทึกรายการวตัถุดิบ 
การที่บริษัทไม่มีระบบบันทึกการรบัเข้า การเบิกจ่าย การ

รับคืนวั ตถุดิ บ  ท า ให้พนักงานที่ เ กี่ ย วข้ องกับวั ตถุดิบ               
ไม่ทราบสถานะของรายการและปริมาณวัตถุดิบคงเหลือ           
ในคลังวัตถุดิบ อาทิ วิศวกรออกแบบ พนักงานจัดซื้อ หัวหน้า
แผนกผลิตและพนักงานผลิต ส่งผลให้แผนกวิศวกรรมที่ท า
หน้าที่ออกแบบไม่สามารถน าวัตถุดิบที่มีอยู่ในคลังวัตถุดิบ
มาร่วมออกแบบได้ และเมื่อแผนกวิศวกรรมส่งแบบส าหรับ
การผลิต เอกสารประเมินรายการและปริมาณการใช้วัตถุดิบ
ให้แผนกผลิต พนักงานผลิตจะท าการค้นหาวัตถุดิบตาม
เอกสารที่ก าหนด ในกรณีที่มีรายการและปริมาณวัตถุดิบ
เพียงพอพนักงานแผนกผลิตต้องท าการค้นหาวัตถุดิบเพื่อที่จะ
น าวัตถุดิบออกจากคลังวัตถุดิบไปใช้ในการผลิต ลักษณะ             
การท างานดังกล่าวท าให้แผนกผลิตสูญเสยีเวลาการผลิตไปกบั
การค้นหาวัตถุดิบเป็นอย่างมาก แต่ในกรณีที่ไม่มีวัตถุดิบ            
ตามรายการหรือมีปริมาณวัตถุดิบไม่เพียงพอ พนักงานจะแจ้ง
ปัญหาต่อหัวหน้าแผนกผลิตเพื่อเร่งออกค าสั่งซื้อวัตถุดิบแบบ
เร่งด่วน ลักษณะการท างานดังกล่าวส่งผลกระทบต่อบริษัท
หลายด้าน อาทิ พนักงานจัดซื้อต้องเร่งออกค าสั่งซื้อวัตถุดิบ 
เร่งการจัดส่งวัตถุดิบของผู้ผลิต แผนกผลิตต้องปรับเปลี่ยน
แผนการผลิตเนื่องจากวัตถุดิบไม่ เพียงพอต่อการผลิต            
แผนกการตลาดต้องเลื่อนวันส่งมอบสินค้าของลูกค้า  

โปรแกรม Microsoft Excel ถูกน ามาใช้ออกแบบระบบ
บันทึกการรับเข้า การเบิกจ่าย และการรับคืนวัตถุดิบของ
บริษัท โดยแบ่งโปรแกรมออกเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนที่ 1 ส่วน
บันทึกฐานข้อมูลวัตถุดิบท าหน้าที่บันทึกรหัสวัตถุดิบ รายการ
วัตถุดิบทั้งหมดของบริษัท พนักงานสามารถเพิ่มเติมรายการ
วัตถุดิบได้ตามที่ต้องการและสามารถทราบรายการและ
ปริมาณวัตถุดิบคงเหลือในคลังวัตถุดิบแบบทันทีได้ในส่วน
ดังกล่าวดั งรูปที่  10 ส่วนที่  2 ส่วนบันทึกปริมาณการ
เคลื่อนไหวของวัตถุดิบท าหน้าที่บันทึกการรับเข้าวัตถุดิบ  
จากผู้ผลิต บันทึกการเบิกวัตถุดิบของแผนกผลิตและบันทึก
การรับคืนวัตถุดิบดังรูปที่ 11 โดยทั้ง 2 ส่วนเช่ือมโยงข้อมูล 
ต่อกันด้วยค าสั่งในโปรแกรม อาทิ ค าสั่ง VLOOKUP, ค าสั่ง 
SUMIF และสูตรทางคณิตศาสตร์ 

การสร้างระบบบันทึกการรับเข้า การเบิกจ่าย การรับคืน
วัตถุดิบของบริษัท บริษัทก าหนดให้พนักงานจัดซื้อรับผิดชอบ
การบันทึกรายการรับเข้าตามเอกสารใบส่งของของผู้ผลิตแบบ
ทันทีและก าหนดให้พนักงานผลิตเมื่อท าการเบิกวัตถุดิบต้อง
เขียนเอกสารเบิกวัตถุดิบให้กับพนักงานจัดซื้อเพื่อท าหน้าท่ีตัด
รายการวัตถุดิบออกจากคลังวัตถุดิบ 

 
 
 

 ส าหรับกรณีวัตถุดิบเหลือจากการผลิตให้พนักงานผลิต
เขียนเอกสารคืนวัตถุดิบให้กับพนักงานจัดซื้อเพื่อท าหน้าที่
เพิ่มรายการวัตถุดิบเข้าคลังวัตถุดิบ ระบบบันทึกการรับเข้า 
การเบิกจ่าย การรับคืนวัตถุดิบท าให้พนักงานทุกส่วนงาน            
ที่เกี่ยวข้องสามารถตรวจสอบรายการและปริมาณวัตถุดิบ              
ในคลังวัตถุดิบแบบทันทีผ่านระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ของ
บริษัท 

 

 

รูปที่ 10 ส่วนบันทึกฐานข้อมูลวัตถุดิบ 
 

 
รูปที่ 11 ส่วนบันทึกปริมาณการเคลื่อนไหววัตถดุิบ 
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3. ผลการวิจัยและอภิปราย 
3.1 ผลการวิจัย 

การปรับปรุงกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบของบริษัท
กรณีศึกษาโดยการน ากิจกรรม 5ส. คือ สะสางมาแยกวัตถุดิบ 
วัสดุ อุปกรณ์ สิ่งของที่ไม่จ าเป็นต่อการท างานและก าจัด
สิ่งของเหล่านั้นออกไปจากพื้นที่การท างาน ท าให้ความ
หนาแน่นของวัตถุดิบในพื้นที่ส าหรับจัดเก็บวัตถุดิบลดลง             
การออกแบบและปรับปรุงช้ันวางวัตถุดิบท าให้สามารถเพิ่ม
ขนาดของคลังวัตถุดิบของคลัง ก และคลัง ค ดังตารางที่ 5 
การแบ่งกลุ่มวัตถุดิบตามปริมาณการเคลื่อนไหวและการน า
เทคนิคการควบคุมด้วยสายตามาช่วยสื่อสารกับพนักงาน             
ด้วยรูปภาพแทนการสื่อสารด้วยช่ือของวัตถุดิบเพียงอย่าง
เดียว ท าให้พนักงานสามารถทราบต าแหน่งการวางวัตถุดิบ
และสามารถจัดเก็บวัตถุดิบได้โดยง่ายและถูกต้อง การอบรม
ความรู้พื้นฐานที่เกี่ยวข้องกับวัตถุดิบท าให้พนักงานสามารถ     
ใช้งานวัตถุดิบและจัดเก็บเข้าคลังวัตถุดิบอย่างถูกต้อง และ
การสร้ างระบบบันทึกรายการวัตถุดิบด้ วยโปรแกรม 
Microsoft Excel ท าให้พนักงานทุกคนสามารถทราบรายการ
และปริมาณวัตถุดิบคงเหลือในคลังวัตถุดิบแบบทันทีและ
สามารถลดเวลาการค้นหาวัตถุดิบของพนักงานผลิตดังแสดง
ในตารางที ่6-7 
 
ตารางที่ 5 ผลการเปรียบเทียบขนาดของคลังวัตถุดิบ (ลบ.ม.) 

คลัง
วัตถุดิบ 

ปริมาตรคลังวัตถุดิบ  เพิ่มขึ้น 
(ร้อยละ) ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

คลัง ก 12.76 17.76 39.19 
คลัง ข 4.05 4.05 - 
คลัง ค 1.25 4.01 220.80 
รวม 18.06 25.82 42.97 

 
ตารางที่ 6 ผลการเปรียบเทียบเวลาการค้นหาวัตถดุิบ (นาที) 

คลัง
วัตถุดิบ 

เวลาการค้นหาวัตถุดิบ  ลดลง 
(ร้อยละ) ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

คลัง ก 9.00 1.16 87.11 
คลัง ข 5.40 1.14 78.89 
คลัง ค 3.60 1.04 71.11 

 
ตารางที่ 7 เวลาการค้นหาวตัถุดิบหลังปรับปรุง  

คลัง
วัตถุดิบ 

ปริมาณการ
ค้นหาวัตถุดิบ 
(ครั้งต่อเดือน) 

เวลาการค้นหา
วัตถุดิบ 

(นาทีต่อคร้ัง) 

เวลาการค้นหา
วัตถุดิบ 

(นาทีต่อเดือน) 
คลัง ก 37 1.16 42.92 
คลัง ข 13 1.14 14.82 
คลัง ค 13 1.04 13.52 
รวม   71.26 

 

3.2 การอภิปรายผลการวิจัย 
จากผลงานวิจัยเรื่องการปรับปรุงกระบวนการจัดเก็บ

วัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษาด้วยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ        
ได้น าเทคนิค 3 GEN มาก าหนดแนวทางการวิ เคราะห์           
หาสาเหตุของปัญหาร่วมกับเทคนิคการตั้งค าถามท าไม-ท าไม 
ท าให้สามารถวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหาได้ครบถ้วน            
และถูกต้อง ส าหรับการด าเนินการแก้ไขปัญหาน ากิจกรรม
สะสางมาก าจัดวัตถุดิบ วัสดุ อุปกรณ์และสิ่งของที่ไม่จ าเป็น
ต่อการท างานออกจากพื้นที่การท างาน น ากิจกรรมสะดวก
และเทคนิคการควบคุมด้ วยสายตามาปรับปรุ งพื้นที่             
การท างาน โดยผลการวิจัยสอดคล้องกับงานวิจัยที่น ามา
อ้างอิง ส าหรับการออกแบบระบบบันทึกรายการวัตถุดิบ              
ได้ท าการเพิ่มระบบบันทึกการรับคืนวัตถุดิบที่เหลือจาก            
การผลิต ท าให้ระบบบันทึกรายการวัตถุดิบสมบูรณ์ สามารถ
แสดงรายการและจ านวนวัตถุดิบคงเหลืออย่างถูกต้อง 
 
4. บทสรุป 

การน า เทคนิควิศวกรรมอุ ตสาหการมาปรับปรุ ง
กระบวนการบันทึกรับเข้าวัตถุดิบ  การจัดเก็บวัตถุดิบ              
เข้าคลังวัตถุดิบ การเบิกจ่ายวัตถุดิบ การรับคืนวัตถุดิบ                
การแสดงสถานะรายการและจ านวนวัตถุดิบคงเหลือ                
ท า ให้สามารถเพิ่มขนาดของคลั งวัตถุดิบจาก  18.06     
ลูกบาศก์เมตร เป็น 25.82 ลูกบาศก์เมตร หรือเพิ่มขึ้นร้อยละ 
42.97 และเมื่อค านวณเวลาการค้นหาวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ           
รายเดือน โดยใช้ข้อมูลปริมาณการค้นหาวัตถุดิบเฉลี่ย               
ก่อนปรับปรุงมาท าการค านวณ พบว่าบริษัทสูญเสียเวลาการ
ผลิตไปกับเวลาการค้นหาวัตถุดิบลดลงจาก 450 นาทีต่อเดือน 
เป็น 71.26 นาทีต่อเดือน หรือลดลงร้อยละ 84.16 

 
5. กิตติกรรมประกาศ 
 ข อ ข อ บ ค ุณ ภ า ค ว ิช า ว ิศ ว ก ร ร ม อ ุต ส า ห ก า ร            
คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
ธัญบุรี  ที่สนับสนุนโปรแกรม Inventor และขอขอบคุณ     
นายสันติชัย สีทา และนายพรประชา นรารัมย์ นักศึกษา
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  ส าหรับการเก็บข้อมูล          
การเขียนแบบและการประสานงานกับบริษัท 
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