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บทคัดย่อ 
การเช่ือมเหล็กกล้าไรส้นิม SUS 304 ด้วยการเชื่อมอาร์กพลาสมา ใช้กระแส 100,110,และ 120 แอมแปร์ อัตราการไหล
ของแก๊สปกคลุม 8 ลิตรต่อนาที ความเร็วในการป้อนลวด 3 เมตรต่อนาที หลังเชื่อมได้ตรวจสอบโครงสร้างจลุภาคความ
แข็งแรงดึง (Tensile Strength) ตามมาตรฐาน ASTM A370-07a ความแข็ง (Hardness) ใช้ภาระกด 100 gf ไดผ้ลดังนี้ 
โครงสร้างบริเวณแนวเชื่อม (Weld Metal) และบรเิวณทีไ่ดร้ับผลกระทบจากความร้อน (HAZ) โครงสร้างเป็นการเรยีงตัว
แบบเกรนคอลมันาร์ (Columnar Grains) มีทิศทางการเอียงตัวเข้าหาบ่อหลอมละลาย พื้นที่สีขาวเป็นเดนไดรท์ และ
พื้นที่สีด าแสดงการแบ่งแยกเดนไดรท์ ขนาดของเดนไดรท์มีการเปลี่ยนแปลงโดยระยะห่างระหว่างแขนเดนไดรท์ทุติยภูมิ
เพิ่มขึ้นเมื่อเปลี่ยนกระแสเชื่อมจาก 100 แอมแปร์ เป็น 110 แอมแปร์ ด้านสมบัติเชิงกล เมื่อใช้กระแส 100 แอมแปร ์
ความแข็งแรงดึงเฉลี่ย 336.98 MPa ความแข็งเฉลีย่ 200.41 HV กระแส 110 แอมแปร์ ความแข็งแรงดึงเฉลี่ย 380 MPa 
ความแข็ง เฉลี่ย 243.78 HV และ กระแส 120 แอมแปร์ ความแข็งแรงดึงเฉลี่ย 368.53 MPa ความแข็งเฉลี่ย 213.42 
HV จะเห็นว่าช่วงที่กระแสที่เพิม่ขึน้จาก 100 แอมแปร์ ถึง 110 แอมแปร์ ส่งผลให้โครงสร้างจุลภาคของระยะห่างระหว่าง
แขนเดนไดรท์ทุติยภูมิเพิ่มขึ้น ความแข็งแรงดึงและความแข็งจึงเพ่ิมขึ้น แต่ความแข็งแรงดึง ความแข็งจะลดลง เมื่อกระแส
เชื่อมเพิ่มขึ้นเป็น 120 แอมแปร์ จะเห็นว่าการเปลีย่นแปลงกระแสมีผลต่อสมบตัิเชิงกลของการเช่ือมเหล็กกล้าไร้สนมิ
เกรด 304 
ค าหลัก  การเช่ือมอาร์พลาสมา , เหล็กกล้าไร้สนิม 304 

 
Abstract 
Welding of stainless steel SUS 304 with plasma arc welding current, use 100 110, and 120 ampere gas 
flow cover. 8 liters per minute, the wire-feeding speed 3 meters per minute. After welding to check 
the microstructure tensile strength, hardness, using standard ASTM A370-07a burden press 100 gf. The 
results are as follows: Heat Affected Zone structural welding (Weld Metal) and the area affected by 
the heat. The structure is arranged in a Columnar Grains, the direction of tilt toward melting pond 
area is white the dendrites. And the area of black show discrimination dendrites. The size of South 
dendrites by changing the distance between the sleeves featured Sprite increased when current from 
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the secondary change 100 ampere is 110 ampere. The mechanical properties, when using the current 
100 ampere, the average tensile strength 336.98 MPa , Average 200.41 HV hardness. The current 110 
ampere, the average tensile strength 380 MPa, Average 243.78 HV hardness. The current 120 ampere, 
the average tensile strength 368.58 MPa, Average 213.42 HV hardness. It is seen that the current range 
increases from 100 amperes to 110 amperes. As a result, the microstructure of the distance between 
the secondary mitral arms increased tensile strength and hardness are thus increased but the pull 
strength Hardness is reduced. When the current is increased to 120 amperes, it can be seen that the 
change in flow has the effect on the mechanical properties of 304 stainless steel welding.   
Keywords:  plasma arc welding, 304 stainless steel. 
 
1. บทน า 
 ปัจจัยส าคัญประการหนึ่งของการเช่ือมโลหะสองชนิด
หรือชนิดเดียวกันคือต้องการให้โลหะชนิดนั้นๆสามารถหลอม
รวมติดกันและมีความแข็งแรงทนต่อการกัดกร่อนได้อย่างมี
คุณภาพ การพัฒนาเทคโนโลยีทางด้านการเช่ือมเพื่อให้ได้
แนวเชื่อมท่ีดี มีประสิทธิภาพเหมาะสมกับชนิดของโลหะและ
การน าไปใช้งาน งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาและทดสอบการ
เชื่อมอาร์กพลาสมา ( Plasma arc welding ) กับเหล็กกล้า
ไร้สนิม 304 ( Stainless steel ) เพื่อวิจัยแนวเช่ือม ความ
แข็งแรง สมบัติทางกล ปัจจุบันเหล็กกล้าไร้สนิม 304 ได้ถูก
น ามาใช้ในชีวิตประจ าวันอย่างมากขึ้นเนื่องจาก เช่ือมได้ดี 
สามารถดัดและขึ้นรูปได้ เช่น ท่อ , ราวบันได , รั้วบ้าน หรือ 
โครงสร้างที่ต้องการ การทนต่อแรงกัดกร่อน โดยเหล็กกล้าไร้
สนิม 304 เหล่านี้จะได้รับการเช่ือม หรือประกอบขึ้นรูปจาก
ร้านค้าของผู้ประกอบการที่ด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับการเช่ือม
เหล็ก แต่เนื่องจากกระบวนการเช่ือมเหล็กกล้าไร้สนิม 304 มี
วิธีการที่ต่างไปจากการเช่ือมเหล็กโดยทั่วไป นอกเหนือจาก
การเลือกชนิดเกรดของเหล็กกล้าไร้สนิม 304 ให้เหมาะสม
กับวัตถุประสงค์ ในการใช้งานแล้ว กระบวนการเช่ือม
เหล็กกล้าไร้สนิม 304 จึงเป็นอีกเรื่องหนึ่งที่ควรพิจารณา 
และให้ความส าคัญ [1]  งานวิจัยการเช่ือมแบบอาร์กพลา
สมา เพื่อศึกษาถึงข้อดีและข้อเสีย ประสิทธิภาพ และ

ข้อจ ากัดต่างๆรวมทั้งต้นทุน เพื่อเปรียบเทียบกับวิธีการเช่ือม
ในกระบวนการเช่ือมแบบอื่นๆ  การเช่ือมอาร์กพลาสมา 
กระบวนการเชื่อมนี้จะมีลักษณะคล้ายกับกระบวนการเช่ือม
ทิก (Tig) แต่แตกต่างกันในส่วนของการบีบล าอาร์กให้แคบลง 
กระบวนการอัดฉีดก๊าซให้เกิดการแตกตัวของก๊าซ หรือเรียก
อีกสถานะหนึ่งว่าอาร์กพลาสมา จะสมบูรณ์เมื่อเกิดการอาร์
กของอิเล็กโทรดซึ่งจะน ากระแสไฟฟ้าขึ้นในหัวเชื่อม จะเพิ่ม
พลังงานความร้อน และท าให้อุณหภูมิสู งขึ้นมากกว่า
กระบวนการเชื่อมทิก [2] 
1.1 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
เพื่อตรวจสอบโครงสร้างจุลภาคและสมบัติ เชิงกลของ
ก ระ บ วน ก าร เ ช่ื อ ม ท่ อ เห ล็ ก ก ล้ า ไร้ ส นิ ม  304 ด้ ว ย
กระบวนการเช่ือมพลาสมาตามมาตรฐาน ANSI/AWS 
D10.4M/D10.4:199X 
 
2. ทฤษฎี 
2.1 การเชื่อมอาร์กพลาสมา (Plasma arc welding) 
การเช่ือมอาร์กพลาสมาหรือที่เรียกว่ากระบวนการ PTA 
(Plasma Transferred Arc) เป็นกระบวนการเคลือบด้วย
ความร้อน ซึ่งถูกน ามาใช้ในอุตสาหกรรมโดยเฉพาะอย่างยิ่ง
ในช้ันป้องกันการสึกหรอและการกัดกร่อน การประยุกต์การ
เชื่อมอาร์กพลาสมาใช้ในการผลิตอุปกรณ์การท าเหมือง รูป
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ขวด บ่าวาล์ว และการซ่อมแซมสกรูอัดรีดหรือเครื่องยนต์
อากาศยาน คุณลักษณะพิเศษส าหรับกระบวนการ PTA คือ
อาร์กควบคุมที่แยกออกจากกันแบบแยกเดี่ยวในการเช่ือม
อาร์กพลาสมา การอาร์กน าร่องจะเผาไหม้ระหว่างขั้ว
ทังสเตนท่ีหลอมละลายและหัวปืนพลาสมา ดังนั้นจึงสามารถ
เร่งก๊าซพลาสมาได้ (ส่วนใหญ่เป็นอาร์กอนหรือฮีเลียม) ซึ่งท า
ให้เกิดประกายไฟของอาร์กหลักซึ่งเผาไหม้ระหว่างขั้วและ
ช้ินงาน ช้ินงานจะหลอมละลาย [3] 
2.2 หลักการเชื่อมอาร์คพลาสมา   
 หลักการเชื่อมอาร์คพลาสมา  (PAW) เป็นประเภทหนึ่ง
ของการเช่ือมอาร์ค เป็นวิธีการเช่ือมสเตนเลสโดยใช้ความ
ร้อนที่ เกิดจากการอาร์คระหว่างลวดทังสเตนกับช้ินงาน 
อาศัยกระบวนการอัดฉีดแก๊สให้เกิดการแตกตัวอย่างสมบูรณ์
ระหว่างการอาร์คของอิเลคโทรด ซึ่งจะช่วยน ากระแสไฟฟ้า
ขึ้นหัวเช่ือมได้ดี ท าให้พลังงานความร้อนเพิ่มสูงขึ้น 
 
    
 
 
 
 
 
  
 

รูปที่ 1 แสดงหลักการเชื่อมอาร์คพลาสมา 

การเช่ือมอาร์คพลาสมา ความร้อนประกอบด้วยอิเล็กตรอน
ไอออนและอนุภาคที่เป็นกลางภายใต้อุณหภูมิสูง และอาจมี
ความเคลื่อนไหวรุนแรง โมเลกุลบางส่วนจะถูกแยกออกและ
เกิดเป็นอะตอมไอออนไนซ์ ในระหว่างชนกับพื้นผิวช้ินงาน
เหล่านี้จะขึ้นอยู่กับการท างาน [3] 
2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 โครงการวิจัยเรื่อง [4] การศึกษาตัวแปรการเช่ือมอาร์ก
ทังสเตนแก๊สปกคลุมต่อสมบัติของรอยต่อท่อต่างชนิด

ระหว่างเหล็กกล้าไรสนิม AISI304L/AISI316 มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี รอยต่อวัสดุต่างชนิดระหว่าง
เหล็กกล้าไร้สนิม AISI304L/AISI316 เป็นช้ินส่วนส าคัญใน
อุตสาหกรรมการผลิตอาหารเนื่องจากรอยต่อนี้สามารถท าให้
เกิดรอยต่อมีความแข็งแรงสูง มีความต้านทานต่อความกัด
กร่อนพอเพียง และมีค่าใช้จ่ายในการผลิตต่ า ด้วยเหตุนี้การ
การศึกษาหาค่าตัวแปรการเชื่อมที่เหมาะสมในการเช่ือมวัสดุ
ต่างชนิดจึงมีการศึกษาและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง  
 
3.วิธีการด าเนินการ 
 การด าเนินการวิจัยนี้ ใช้กรรมวิธีการเช่ือม PAW 
(Plasma Arc Welding) โดยใช้เหล็กกล้าไร้สนิม 304 เป็น
ช้ินงานทดลองเช่ือม ลักษณะรอยต่อเป็นแบบรอยต่อชนท่า
ราบ การเช่ือมจะเป็นแบบอัตโนมัติ จากนั้นน าช้ินงานเช่ือม
ไปทดสอบสมบัติทางกล  และตรวจสอบโครงสร้างทางโลหะ
วิทยา การวิจัยครั้งนี้มีขั้นตอนในการด าเนินการดังนี้  
3.1 ขั้นตอนการด าเนินการ  
  • เตรียมแบบฟอร์ม WPS และกรอกข้อมูล ที่ใช้ในการ
ทดลอง  
 • เตรียมช้ินงานในการทดลอง ท าการจับยึดช้ินงาน
เหล็กกล้าไร้สนิม 304  
 • ติดตั้งอุปกรณ์ในการเช่ือม ติดตั้งหัวเช่ือมเข้ากับ
อุปกรณ์จับยึดหัวเช่ือม 
 • ปรับตั้งค่าพารามเิตอรต์่างๆของเครื่องเช่ือม กระแสที่
ใช้ในการเช่ือมมี 3 ระดับคือ 100  110  และ 120  Amp.  
อัตราการไหลของแก๊สอาร์กอน ( Ar. 99.99999 ) ประมาณ  
8 ลิตรต่อนาที ความเร็วในการ  Feed ลวด 3 เมตรต่อ
มิลลเิมตร ความเร็วการเคลื่อนที่หวัเช่ือมมี 1 ระดับ 

 • ท าการเช่ือมช้ินงานทดสอบด้วยกระบวนการเช่ือม
อาร์กพลาสมา 
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รูปที่ 2 แสดงการเชื่อมชิ้นงานด้วยอาร์คพลาสมา 
 
4. ผลการทดสอบและการอภิปรายผล 
 ผลการศึกษาเปรียบเทียบสมบัติเชิงกลของแนวเช่ือม 
Pipe SUS 304 Plasma arc welding โดยมีค่าตัวแปรที่ใช้
ในการทดลอง ดังนี้ 
 • กระแสที่ใช้ในการเช่ือมประมาณ 100 ,110 และ 
120 แอมแปร ์
 • อัตราการไหลของแก๊สอาร์กอน (Ar. 99.99999) 
ประมาณ  8 ลิตรต่อนาที 
 • ความเร็วในการ  Feed ลวด 3 เมตรต่อนาที 
การเปรยีบเทียบวิเคราะห์โครงสรา้งจุลภาค 
   
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 แสดงโครงสร้างจุลภาค Base SUS304 20 ไมร์คอน 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

กราฟที่ 1 แสดงการเปรียบเทียบค่าเฉลีย่ Tensile 

จากกราฟที่  1 การทดลองการเช่ื อม  Pipe SUS 304 
Plasma Welding ด้วยกระแสประมาณ 100 , 110 และ 
120 แอมแปร์ กระแสเช่ือมที่ดีที่สุดส าหรับการรับแรงดึง 
(Tensile) จะอยู่ในช่วงกระแสเช่ือมประมาณ 110 แอมแปร์   
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

กราฟที่ 2 แสดงการเปรียบเทียบค่าเฉลีย่ Hardness (HV) 
 

จากกราฟที่  2 แสดงการทดสอบความแข็ง (Hardness)  
ด้วยกระแสเช่ือม 100 , 110 และ 120 แอมแปร์ โดยแต่ละ
กระแสเช่ือมจะมีการวัดความแข็งทั้งหมด 9 จุด คือ Base 
SUS304 , Heat -affected Zone และ Weld Zone จาก
การวิเคราะห์กราฟด้านบน ช้ินงานทดสอบที่ให้ความแข็งที่ดี
ที่สุดส าหรับการทดสอบในครั้งนี้คือ ช้ินงานทดสอบที่เช่ือม
ด้วยกระแสเช่ือม 110 แอมแปร์  เพราะบริ เวณ  Heat 
affected- zone และ Weld Zone มีความแข็งและเหนียว
ที่สุด 
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5. สรุปการทดลอง 
5.1 การเชื่อมด้วยกระแส 100 A  
 • ผลการทดสอบโครงสร้างพบว่า การเช่ือมช้ินงาน
ด้วยกระแสไฟ 100 แอมแปร์เหล็กกล้าไร้สนิม SUS 304 มี
ลักษณะโครงสร้างแบบ ทวินเกรน (Twinned Grains) เส้น
หลอมละลายระหว่างพื้นที่การหลอมละลาย  หรือเส้นการ
หลอมละลายที่มีค่าลดลง  จึงท าให้รอยต่อมีค่าความแข็งแรง
ลดลง มีความเป็นไปได้ในการก่อให้เกิดการเริ่มพังทลาย
บริเวณรอยต่อแนวเช่ือม 
 •  ผลการทดสอบสมบัติเชิงกล เมื่อใช้กระแส 100 
แอมแปร์  ความแข็ งแรงดึ งเฉลี่ ย  (Tensile Strength) 
336.98 MPa ความแข็ง (Hardness) เฉลี่ย 200.41 HV 
5.2การเชื่อมด้วยกระแส 110 A 
 •  ผลการทดสอบโครงสร้าง การเช่ือมช้ินงานด้วย
กระแสไฟ 110 แอมแปร์ พบว่ากระแสที่เพิ่มขึ้นจาก 100 -
110A ส่งผลท าให้ระยะห่างระหว่างแขนเดนไดรท์ทุติยภูมิ
เพิ่มขึ้น และลดลงเล็กน้อยเมื่อเปรียบเทียบกับการใช้กระแส
เช่ือมเพิ่มขึ้นเป็น สาเหตุท าให้ค่าการยืดตัวของช้ินทดสอบ
ความแข็งแรงเพิ่มขึ้นเมื่อกระแสเช่ือมเพิ่มขึ้น 
 • ผลการทดสอบสมบัติเชิงกล เมื่อใช้กระแส 110 
แอมแปร์ ความแข็งแรงดึงเฉลี่ย (Tensile Strength) 380 
MPa ความแข็ง (Hardness) เฉลี่ย 243.78 HV 
5.3 การเชื่อมด้วยกระแส 120 A 
 •  ผลการทดสอบโครงสร้าง การเช่ือมช้ินงานด้วย
กระแสไฟ 120 แอมแปร์ พบว่าแขนเดนไดรท์ทุติยภูมิมีการ
เรียงตัวท่ีเป็นระเบียบเพิ่มขึ้น และเริ่มกระจายตัวมากขึ้นเมื่อ
เพิ่มกระแสเชื่อม สันนิษฐานว่าเป็นสาเหตุท าให้ค่าการยืดตัว
ของช้ินทดสอบมีความแข็งแรงเพิ่มขึ้น 
 •  ผลการทดสอบสมบัติเชิงกล เมื่อใช้กระแส 120 
แอมแปร์  ความแข็ งแรงดึ งเฉลี่ ย  (Tensile Strength) 
368.53 MPa ความแข็ง (Hardness) เฉลี่ย 213.42 HV 

 ดังนั้น จากการเช่ือมช้ินงานทดสอบทั้ง 3 กระแส 
กระแสที่เหมาะสมที่สุดจะอยู่ในช่วงกระแสเช่ือมประมาณ 
110 แอมแปร์ การรับแรงดึง ( Tensile ) 380 MPa และการ
รับแรงกด ( Hardness ) 243.78 HV  
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บทคัดย่อ 
              ในปัจจุบันเกิดการแข่งขันที่รุนแรงในหลายภาคส่วนธุรกิจ ส่งผลให้เจ้าของธุรกิจต้องสรรหาวิธีการมาต่อสู้กับ
คู่แข่ง เพื่อที่จะสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า ตอบสนองลูกค้าได้อย่างเต็มประสิทธิภาพและสร้างมาตรฐาน 
ประสิทธิภาพและผลประโยชน์สูงสุดให้แก่องค์กร ซึ่งหัวใจหลักในการท าธุรกิจอยู่ในส่วนของคลังสินค้า เนื่องจาก
คลังสินค้าต้องเป็นทั้งผู้จัดเก็บ รักษาและส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า ในส่วนคลังสินค้าจึงต้องมีการพัฒนาวิธีการท างานให้
ทันสมัยและตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เต็มประสิทธิภาพ ในปัจจุบันแผนกคลั งสินค้าต้องรองรับสินค้า (FG) 
จ านวนมากที่ถูกส่งเข้ามาจากสายการผลิต และการจัดการพื้นที่ของคลังสินค้ายังไม่มีประสิทธิภาพเต็มที่โดยมีพื้นที่ว่าง
และการท างานไม่เป็นไปตามระบบ FIFO โดยเกิดการ FIFO เพียง 40 ครั้งจาก 92 ครั้งในการส่งสินค้า คิดเป็น 42.74% 
โดยปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น ส่งผลให้เกิดปัญหาสินค้าถูกจัดเก็บภายในคลังสินค้านานเกิน 3 วัน  อีกหนึ่งปัญหาที่พบคือ
คลังสินค้าถูกใช้ไม่เต็มประสทิธิภาพ จากการเรียงพาเลทเป็นแถวตอนลึกสง่ผลให้พนักงานท างานไดล้ าบากและเสียเวลาใน
การขับรถโฟล์คลิฟท์เพ่ือหาสินค้าและท าให้ปริมาณการจัดเก็บพาเลทในปัจจุบันสามารถจัดเก็บได้เพียง 224 พาเลท ทาง
ผู้วิจัยได้เล็งเห็นปัญหาที่เกิดขึ้น จึงคิดหาวิธีการแก้ไขปัญหาโดยมีวัตถุประสงค์คือ 1.ลดระยะเวลาการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 
2.เพิ่มประสิทธิภาพการจัดเก็บพาเลท ส าหรับวิธีการแก้ไขของผู้วิจัยคือการน าหลักการ FIFO System และ Warehouse 
Management เข้ามาใช้ในการแก้ปัญหา หลังจากการปรับปรุงแก้ไขสามารถลดระยะเวลาการจัดเก็บสินค้าคงคลังจาก
เดิม 5 วัน ลดลงเหลือ 3 วัน คิดเป็นมูลค่าเงินที่ประหยัดได้ 3,227,000 บาท/ปี และเพิ่มประสิทธิภาพการจัดเก็บพาเลท
จากเดิม 224 พาเลท เป็น 248 พาเลท คิดเป็นสัดส่วนท่ีเพิ่มขึ้น 10.71% นอกจากนั้นยังส่งผลท าให้ผลกระทบจากต้นทุน
พลังงานและสิ่งแวดล้อมท่ีเกิดจากความสูญเปล่าในกระบวนการเก็บสินค้าที่มากเกินความจ าเป็นลดลงประมาณ 10 % 
ค าหลัก  การลดปริมาณสินค้าคงคลัง , การปรับปรุงผังกระบวนการท างาน , ผลกระทบทางด้านพลังงานและสิ่งแวดล้อม  
            ประสิทธิภาพการจัดเก็บพาเลท 
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The Improvement of Work Flow Diagram to Reduce the Inventory and the Effects of Energy and 

Environment in Warehouses: A Case Study of Automotive Parts Industry 

 

Abstract 

           At present, there have been intense competitions in many business sectors which arouse the 

entrepreneurs to find ways to compete with their rivals, to satisfy their customers’ needs, to establish 

the standards and efficiency of working, and to make the utmost profits for their organizations. The 

main factor in doing business is warehouse management. Warehouse management involves arranging, 

storing, and delivering goods to the customers. Thus, warehouse performance needs to be improved 

to satisfy the needs of the customers. Currently, warehouse department has to be accommodated a 

large number of goods from the production line. Warehouse space management is inefficient which a 

vacant space is found. FIFO system is unproductive. There are 40 times from 92 times in shipping 

which is 42.74%. These problems cause the goods stored in a warehouse for more than 3 days. The 

inefficiency of warehouse usage is discovered resulting in the pallet arrangement in deep rows. This 

causes the staff waste time in driving forklifts to search for the goods and in pallet storing which can 

store 224 pallets. Consequently, the purposes of this study were to 1) reduce the inventory storing 

time and 2) to optimize the efficiency of pallet storage by implementing the principles of FIFO system 

and warehouse management to solve the problems. The results indicated that the inventory 

retention period was reduced from 5 days to 3 days which could save 3,227,000 baht per year. The 

efficiency of pallet storage increased from 224 pallets to 248 pallets which was 10.71%. The cost of 

the energy and the environmental effects caused by overstoring decreased 10%. 

 

Keywords: the reduction of the inventory, the improvement of work flow diagram, the effects of 

energy and environment, the efficiency of pallet storage 
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1) บทน า 
    ในปัจจุบันเกิดการแข่งขันที่รุนแรงในหลายภาคส่วนธุรกิจ
ส่งผลใหเ้จ้าของธุรกิจต้ องสรรหาวิธีการมาต่อสู้กับคู่แข่ง 
เพื่อท่ีจะสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า ตอบสนองลูกค้าได้
อย่างเต็มประสิทธิภาพ และสร้างมาตรฐาน ประสิทธิภาพ
และผลประโยชน์สูงสุดให้แก่องค์กร ซึ่งหัวใจหลักในการท า
ธุรกิจอยู่ในส่วนของคลังสินค้า เนือ่งจากคลังสินค้าต้องเป็น
ทั้งผู้จัดเก็บ รักษาและส่งมอบสินคา้ให้กับลูกค้า ในส่วน
คลังสินค้า  จึงต้องมีการพัฒนาวิธีการท างานให้ทันสมัยและ
ตอบสนองความต้องการของลูกคา้ได้เต็มประสิทธิภาพ สืบ
เนื่องมาจากปัจจุบันได้มีการตรวจพบว่าในแผนก คลังสินค้า
ยังไม่ได้น าระบบ FIFO (Fist In Fist Out) เข้ามาใช้อย่างเป็น
ระบบแบบจริงจังส่งผลให้เกิดปญัหาสินค้าเกา่ตกค้างและถูก
ลืมอยู่ภายในคลังสินค้าจนกลายเป็นงานเสีย สร้างความไม่
พอใจแก่ลูกค้าในระดับสูง โดยพบว่าปัจจุบันมีการท างานตาม
ระบบ FIFO 42.74% ส่งผลต่อเนือ่งให้เกิดปัญหาสินค้าเก่า
ตกค้างนานเกิน 3 วัน ก่อเป็นต้นทุนส่วนเกินเฉลีย่ปีละ 3.2 
ล้านบาท อีกหนึ่งปัญหาที่พบคือคลังสินค้าถูกใช้ไมเ่ต็ม
ประสิทธิภาพ จากการเรียงพาเลทเป็นแถวตอนลึกส่งผลให้
พนักงานท างานได้ล าบากและเสียเวลาในการขับรถโฟล์
คลิฟท์เพื่อหาสินคา้และท าให้ปริมาณการจดัเก็บพาเลทไม ่
ได้ตามมาตรฐาน โดยปัจจุบันสามารถจัดเก็บไดเ้พียง 224 
พาเลท ด้วยเหตุนี้จึงควรหาทางที่พัฒนาระบบ FIFO และ
การจัดพื้นที่คลังสินค้าใหม ่
 ทางผู้จัดท าจึงคิดที่จะพัฒนาระบบ FIFO และการจัด
พื้นที่คลังสินค้าใหม่ โดยการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อ
หาเครื่องมือและแนวทางในการพั ฒนาระบบ โดยมี
วัตถุประสงค์ในการ.ลดระยะเวลาการจัดเก็บสินค้าคงคลัง  
และเพิ่มประสิทธิภาพการจัดเก็บพาเลท  
 

2) ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

    2.1 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 
     เป็นการจัดการในการรับ การจัดเก็บ หมายถึง การจัดส่ง 
 

สินค้าให้ผู้รับเพื่อกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลักในการ
บริหาร ด าเนินธุรกิจ ในส่วนท่ีเกี่ยวข้องกับคลังสินค้าก็เพื่อให้
เกิดการด าเนินการเป็นระบบให้ คุ้มกับการลงทุน การ
ควบคุมคุณภาพของการเก็บ การหยิบสินค้า การป้องกัน ลด
การสูญเสียจากการ ด าเนินงานเพื่อให้ต้นทุนการด าเนินงาน
ต่ าที่ สุ ด  และการใช้ประโยชน์ เต็ มที่ จากพื้ นที่  โดยมี
วัตถุประสงค์ คือลดระยะทางในการปฏิบัติการในการ
เคลื่อนย้ายให้มากที่สุด และการใช้พื้นที่และปริมาตรในการ
จัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด  

       2.2 หลักการ FIFO (First In First Out) 

 หมายถึงสินค้าที่เข้าคลังสินค้ามาก่อนแล้วต้องรีบ
หมุนเวียนสินค้า ท าการขายหรือถ่ายสินค้าออกไปก่อน เพื่อ
ลดความเสื่อมของสินค้าจนขายสินค้านั้นไม่ได้ ซึ่ง First In 
First Out หรือ การเข้าก่อนออก่อน เป็นการเช็คต้นทุนของ
สินค้าโดยการคาดเดาหรือสมมติฐานว่าสินค้าหรือวัตถุดิบที่
เข้ามาก่อนจะต้องถูกน าออกมาขายหรือน าไปใช้ก่อน ดังนั้น
ระบบเข้าก่อนออกก่อน จึงเป็นต้นทุนของวัตถุดิบท่ีซื้อเข้ามา
ก่อนจะถูกใช้เป็นต้นทุนสินค้าที่ผลิตออกมาก่อน โดยปกติ
นิยมใช้ในอุตสาหกรรมการเกษตร แต่ก็สามารถน ามาใช้ใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ได้ หากสินค้าดังกล่าวมีความอ่อนไหว
ต่อสภาพอากาศเหมือนกัน  เพื่อป้องกันสินค้าเสียหายจึงต้อง
น าสินค้าขายตามล าดับ 

       2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 (1) เพ็ญ พิ สิท ธิ์  โตแย้ม  (2558) ได้ เสนอแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการจัดส่งในจุดคลังสินค้าละจุด
จัดส่งโดยก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าและการก าหนด
สัญญลักยณ์บ่งช้ีชนิดสินค้า โดยการออกแบบแผนผัง
คลังสินค้าด้วยวิธีการแบ่งประเภทสินค้าจัดเก็บตามลักษณะ
บรรจุภัณฑ์และการจัดล าดับความส าคัญสินค้าด้วยวิธีABC 
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  (2) เมธินี ศรีกาญจน์ (2555).ได้เสนอแนวทางการเพิ่ม 
ประสิทธิภาพของพื้นที่การจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้า 

โดยใช้หลักการตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น  ตามทฤษฎีสินค้า 

เคลื่อไหวเร็ววางไว้ใกล้ประตู เพื่อช่วยในการหาค าตอบที่
เหมาะสมที่สุดของการจัดวางสินค้า 

    (3) ลักขณา ชัยพัฒนานนท์  ( 2552) ได้ท าการวิจัย
เกี่ยวกับการจัดการสินค้าในคลังสินค้า โดยพิจารณาปัจจัย
ต่างๆที่ส่งผลกระทบเช่นแผนผังในคลังสินค้า อัตราหมุนเวียน
ของวินค้าคงคลัง และการแบ่สินค้าออกเป็นประเภทตาม
แบบฐานกิจกรรม 

3) แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินการ 

 

 

 
 
 
 
 

 ตารางที ่1: แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินการ 

3.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 

                 รูปที่ 1แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 

 
3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลที่เกีย่วข้องกับการท าวิจัย 
 ทางผู้จัดท า ได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลจ านวน 
การท างานตามระบบ FIFO เวลาการท างาน และ เวลาที่ใช้
ในการจัดเก็บของเดือนที่ผ่านมาของทางบริษัท 

 

 
         รูปที่ 2 กราฟแสดงการท างานตามระบบ FIFO เวลา  
                  การท างาน และ เวลาที่ใช้ในการจัดเก็บ 
 
3.4 ศึกษาที่มาท่ีท าให้เกิดเป้าหมายในการวิจัย 
   ในส่วนน้ีจะแสดงให้เห็นถึงที่มาของเป้าหมายในการท า
วิจัยว่า โดยการเก็บข้อมลูการท างานและการจัดเก็บ จะเห็น
ได้ว่าบริษัทมีการท างานตามระบบ FIFO ที่ต่ าเนื่องจากพ้ืนท่ี
การท างานไมต่อบสนองและไมส่ามารถแยกแยะสินค้าได้ว่า
ตัวใดเข้ามาก่อน ผู้จัดท าจึงท าการรวบรวมและวิเคราะห์
ข้อมูลเพื่อจัดระบบ FIFO และปรบัปรุงพ้ืนท่ีเพื่อตอบสนอง
การท างาน 
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3.5 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและค้นหาแนวทาง 
      ในการแก้ไข 
 การขายสินค้าในปัจจุบันยังไม่เป็นไปตามระบบ 
FIFO เนื่องจากปัจจัยและสภาพแวดลอ้มไม่เอื้ออ านวยในการ
ด าเนินการ ซึ่งพนักงานจะต้องท างานให้ทันตามรอบเวลาซึ่ง
ในปัจจุบัน การท างานเกิดความล่าช้า เนื่องจากพนักงานไม่
สามารถระบุได้ว่าสินค้าพาเลทใดถูกน าเข้ามาจัดเก็บก่อน ท า
ใหส้ินค้าแต่รายการมีการตกหล่นเป็นสินค้าที่อยู่ในคลังสินค้า
นานเกิน 3 วัน งานวิจัยเล่มนี้ได้น าเครื่องมือ ABC Analysis 
และ WhyWhy Analysis มาใช้ในการวิเคราะห์หาปัญหาที่
แท้จริงเพื่อหาแนวทางการแก้ไขท่ีถูกต้อง 
  3.6 ด าเนินการแนวทางการแก้ไข 
 ผู้จัดท ามีแนวคิดที่จะท าการรวบรวมและวิเคราะห์
ข้อมูลเพื่อที่จะสามารถจัดตั้งการท างานตามระบบ FIFO 
100% ขึ้นมาและ ปรับปรุงพื้นที่การท างานเพื่อให้ตอบสนอง
การท างาน 

4) ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

           4.1 เก็บรวบรวมข้อมูลและศึกษาสภาพของปัญหา 

 ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลที่ต้องการจากการไปเก็บ
ข้อมูลจากการท างานจริง ในสถานท่ีจริง  

              รูปที่ 3 การเก็บขอ้มูลการท างานตามระบบ FIFO 
 
 

 
 
 

  
  

รูปที่ 4 การเก็บข้อมูลเวลาการท างาน 
 
 

 
 รูปที่ 5 การเก็บข้อมูลระยะเวลาการจัดเก็บ 

 
 
     จากการเก็บรวบรวมข้อมลูจากวิธีการข้างต้นที่กล่าวมา
ท าให้ทางผู้จัดท า ทราบปัญหา ที่ควรแก้เป็นอันดับแรก 
เพื่อท่ีจะเรียงล าดับความส าคัญ ของปัญหาเป็นข้ันตอน 
มากขึ้น 
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4.2 วิเคราะห์ข้อมลู 
     4.2.1 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิเคราะห์ความส าคญัของ
ปัญหาทีค่ือ WhyWhy Analysis  

 
       รูปที่ 6 WhyWhy Analysis เพื่อใช้หาปัญหาที่แท้จริง 
 
จากรูปที่  6 แสดงให้ เห็นว่าหลังจากการใช้  WhyWhy 
Analysis จะพบปัญหาที่ เป็นปัญหาหลัก 2 ตัว 1.ไม่มี
สัญลักษณ์บ่งบอกว่าสินค้าใดเข้ามาก่อน 2. ทางเดินรถบังคับ
ให้ต้องขับวน  

4.3 การด าเนินการปรับปรุง  
     4..3.1 การสร้างเครื่องมือ Tag FIFO เพื่อแก้ไขปัญหา
สภาพสินค้าดังรูปที่7และท าการจัดพื้นที่คลังสินค้าใหม่ เพื่อ
แก้ไขปัญหาและตรวจสอบว่าวิธีดังกล่าวดีที่สุดหรือไม่  จาก
การแก้ปัญหาขาดสัญลักษณ์ช้ีบ่ง Pallet  ส่งผลให้คลังสินค้า
สามารถท างานตามระบบ FIFO จากเดิมอยู่ที่ 42.74 % ให้มี
ปริมาณ เพิ่มขึ้นอยู่ที่  100 % และยังส่งผลให้พนักงาน
สามารถท างานได้สะดวกมากขึ้น ดังรูปที8่ 
 

 
 
 
 
 
  
                          
 
 
 
 
 
 

                                 

                      รูปที่7 Pallet เก็บสินค้าในปัจจุบัน 

 
                             
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                              
 
 
 
 
 
 
  
 
 
                            รูปที่ 8 Tag FIFO 
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     4.3.2 การปรับปรุงแผนผังคลังสินค้า 

 ท าการปรับพื้นที่การวางสินค้าเป็นรูปตัว U แทนที่การตั้ง
เป็นแถวตอนลึก โดยมีพื้นที่ว่างให้รถวิ่งขนาด 3 เมตร ดังรูป
ที9่และรูปที1่0 

 

 
                      รูปที่ 9 การปรับพื้นทีแ่บบ U-Line 

 
                 รูปที่ 10 การจัดพื้นที่คลังสินค้าใหม่ 

 
                
 
           

 

 

จากรูปที่ 9และรูปที่10 การปรับพ้ืนที่คลังสินค้าใหม่จากแถว
ตอนลึก เป็นรูปตัว  U ส่งผลให้สามารถเพิ่มปริมาณการ
จัดเก็บ จาก 224 Pallet เพิ่มขึ้นเป็น 248 Pallet คิดเป็น 
10.71 % ของปริมาณการจัดเก็บเดิม             

5 สรุปผลการด าเนินงาน 
   5.1 ผลทางตรง 
       5.1.1 การใช้ Tag FIFO และ ระบบ Visual Control 
มาช่วยในการท างาน ส่งผลให้ระยะเวลาการจัดเก็บมีปริมาณ
ลดลงจากเดิมเฉลีย่ 5 วัน ลดลงเปน็ 3 วัน  คิดเป็น 40.00% 
ที่ลดลงของระยะเวลาการจดัเก็บก่อนการปรับปรุง และช่วย
ให้ลดต้นทุนการจัดเกบ็ส่วน 3,227,000 บาท/ปี ดังรูปที ่11 
 

        
 

รูปที่ 11 ระยะเวลาการจัดเก็บกอ่นปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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การประชมุวิชาการนวัตกรรมดา้นวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพื่อเศรษฐกิจและสังคม ครั้งที่ 2 

 The 2nd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society 
วันที่ 16 ธันวาคม 2561 ณ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต วิทยาเขต ร่มเกล้า 

 

 

 
 
5.1.2 การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัเก็บพาเลท 
    โดยปรับแผนผังคลังสินค้าเป็นแบบรูปตัวยู  ส่งผลให้
สามารถเพิ่มปริมาณการจัดเก็บ จาก 224 Pallet เพิ่มขึ้น
เป็น 248 Pallet คิดเป็น 10.71 % ของปริมาณการจัดเก็บ
เดิม ดังรูปที1่2            

   รูปที1่2 รูปก่อนและหลังการปรบัปรุงพังคลังสินค้า 
 
   5.2 ผลทางอ้อม ในการลดเวลาในการท างาน ซ่ึงส่งผล
กระทบต่อต้นทุนพลังงานและสิ่งแวดล้อม 

       
     รูปที่13 ระยะเวลาการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง 
 
 
 
 

 
 
         จากรูปที13 แสดงให้เห็นว่าจากการแก้ไขปัญหาจัด
พื้นที่คลังสินค้าใหม่ ส่งผลให้ระยะเวลาในการท างานจากเดิม 
2,940 วินาที/รอบ ลดลงเหลือ 2,100 วินาที/รอบ โดยการ
ท างาน 1 วัน มีการส่งงาน 8 รอบ ท าให้เวลาการท างานจาก 
23,520 วินาที/วัน ลดลงเหลือ 16,800 วินาที/วัน และส่งผล
ท าให้หน่วยการใช้พลังงานในคลังสินค้าลดลงประมาณ 10 % 
     

กิตติกรรมประกาศ 

     การศึกษาและเรียบเรียงานวิจัยนี้งโครงงานสหกิจเล่มนี้ 
ผู้เขียน ขอกราบขอบพระคุณ  บริษัท อินเตอร์เนช่ันแนล แค
สติ้ง โปรดักส์ จ ากัด (มหาชน) ที่ให้ข้อมูลประกอบการวิจัย
เป็นอย่างดี 

เอกสารอ้างอิง 
(1) เพ็ญพิสิทธ์ิ โตแย้ม ,2558 , การปรับปรุงผังและ 

กระบวนการท างานในคลังสนิค้าของผู้ผลิตชิ้นส่วน  
ป้อนโรงงานประกอบรถยนต์.,วิทยานิพนธ์
วิศวกรรมศาสตร์ มหาบณัฑติ คณะวิศวกรรมศาสตร์
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

(2) เมธินี ศรีกาญจน์ ,2555. การปรับปรุงประสิทธิภาพ  
ต าแหน่งการจัดวางสินค้าในคลังสินค้า กรณีศึกษา 
บริษัทศรีไทยซุปเปอร์แวร์จ ากัด ,วิทยานิพนธ์
วิทยาศาสตร์มหาบณัฑติ สาขาการจัดการโลจิสติกส์ 
บัณฑิตวิทยาลัยการจัดการและนวตักรรม มหาวทยาลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุร ี

(3) ลักขณา ชัยพัฒนานนท์ , 2552,การจัดการคลังสินค้า
บริษัทไดก้า ( ไทย) จ ากัด ,บริหารธุรกิจมหาบัณฑติ 
มหาวิทยาลยักรุงเทพ 

หลงัปรบัปรุง 2,100 วนิาที

2,940 วนิาทีก่อนปรบัปรุง

ระยะเวลาการท างานทัง้กระบวนการ

2,520 วนิาที

60 วนิาที

2,040 วนิาที

เวลาหาสนิคา้ 420 วนิาที

เวลาท างาน

เวลาหาสนิคา้

เวลาท างาน
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