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Personal Profile: นายนพพร สดุสามารถ

Period Company Position

2016- Present Thaitana Trading Co., Ltd. Assistant Managing Director

2012-2015 Schenker Logistics (Thai) Ltd. General Manager – Land Transport

2004-2012 Green Spot Co., Ltd. Transport Manager

1999-2004 ThaiNamthip Co., Ltd. Transport & Distribution Planning Manager

1994-1999 Caltex Oil(Thailand) Ltd. Logistics Analyst

Work Experience/ประวตักิารทํางาน

Education/ประวตักิารศกึษา

ปรญิญาตร:ี     Computer Information System DeVry Institute of Technology, USA

ปรญิญาโท:     MBA                                                 มหาวทิยาลยัปทมุธานี



• การบรหิารคลงัสนิคา้ 
• การออกแบบคลงัสนิคา้ 
• กระบวนการปฏบิตังิานในคลงัสนิคา้
• การบรหิารตน้ทนุคลงัสนิคา้

• การบรหิารสนิคา้คงคลงั

หวัขอ้การบรรยาย



การออกแบบคลงัสนิคา้



ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้

• ลกัษณะของสนิคา้ 
• รปูรา่ง ขนาด นํา้หนัก 
• การวางซอ้นสนิคา้ 

• ABC analysis 
• ปรมิาณสนิคา้แตล่ะประเภททีต่อ้งจดัเก็บ



ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้

• การออกแบบพืน้ที ่รบั-เก็บ-จา่ย
• ขนาดพืน้ที ่ตรม.
• ปรมิาณสนิคา้เขา้-ออก
• ปรมิาณสนิคา้ทีต่อ้งจดัเก็บ
• Flow layout รบั-จา่ย สนิคา้
• แผนผงัพืน้ทีจ่ดัเก็บ (Fixed, Random หรอื Hybrid)

• U-shaped สามารถใชท้รพัยากร(คน รถยก รว่มกนัไดร้ะหวา่ง งานรบั และ งานจา่ย เหมาะสําหรบั
cross-docking

• I-shaped และ L-shaped คลา้ยคลงึกนัคอื พืน้ทีร่บัสนิคา้ และ พืน้ทีจ่า่ยสนิคา้ อยูต่รงขา้มกนั 
เหมาะสําหรบั operation ทีต่อ้งการความปลอดภยัสงู แยกกระบวนการทํางานชดัเจนระหวา่งงาน
รบัสนิคา้ และ งานจา่ยสนิคา้ และ ตอ้งการพืน้ทีส่าํหรบัวางสนิคา้ และ คดัแยก 



ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้

• การออกแบบกอ่สรา้งคลงัสนิคา้
• การรบันํา้หนักของพืน้คลงัสนิคา้
• ม ีRacking หรอืไม่ 
• การรบันํา้หนักของ Racking 
• ความสงูของ Racking
• ความสงูของพืน้คลงั
• ม ีDock leveler หรอืไม่
• กฎหมายทีเ่กีย่วขอ้ง
• รองรบัการขยายในอนาคต
• หลกัฮวงจุย้



• Selective Racking 

ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้



• Drive-In Racking 

ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้



• VNA Racking 

ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้

(Very Narrow Aisle)



• Shuttle Racking 

ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้



• Pallet Flow Racking 

ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้



• Special Purpose Racking 

ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้



• Shelving

ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้



ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้

• อปุกรณใ์นการเคลือ่นยา้ยสนิคา้ 

Counterbalance
Reach truck

VNA

Hand pallet truck
Walk‐Behind pallet truck

Power pallet  truck



ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้

• ความปลอดภยั (Safety)
• การจราจร ภายใน และ ภายนอก คลงัสนิคา้ 

• สาํหรบั คน
• สาํหรบั รถยกสนิคา้
• หลกีเลีย่งมุมอบั

• การควบคมุการเขา้-ออก ของบคุคลภายนอก 
• กาํหนด Speed ของรถยกในคลงัสนิคา้
• ระบบดบัเพลงิ
• เสน้ทางอพยพ กรณีฉุกเฉิน
• จดุตดิตัง้ CCTV
• พืน้ทีจ่อดรถ



• ระบบสขุาภบิาล
• จาํนวนหอ้งนํา้
• ระบบไฟฟ้า
• นํา้ประปา
• ระบบระบายนํา้
• โทรศพัท ์
• LAN / internet

• งานซอ่มบํารงุ

• ระบบสาํรองตา่งๆ เชน่
• Power generator
• ถงัสาํรองนํา้
• ดา่นช ัง่นํา้หนัก

ปัจจยัในการพจิารณาออกแบบคลงัสนิคา้



Case Study
ปัญหาจากการออกแบบคลงัสนิคา้



Case Study
กระบวนการปฏบิตังิานในคลงัสนิคา้



กจิกรรมหลกัในคลงัสนิคา้



• หาสนิคา้ไม่เจอ

• เสยีเวลาคน้หานาน

• สนิคา้สญูหาย

• หยบิจา่ยสนิคา้ขาด เกนิ ผดิ สลบั

• สตอ๊กไม่มคีวามแม่นยํา ขอ้มูลม ีของจรงิไม่ม ี

• สนิคา้ลน้คลงั

• สนิคา้ขาดสต็อก

• รถขนสง่รอรบั-สง่สนิคา้ นานมาก

ทา่นพบปัญหาเหลา่นีใ้นคลงัสนิคา้หรอืไม่



Case Study: แนวทางการแกไ้ขปัญหาทีพ่บในคลงัสนิคา้ 

ปัญหา สาเหตขุองปัญหา แนวทางแกไ้ข/ปรบัปรงุ
• หาสนิคา้ไม่เจอ
• เสยีเวลาคน้หานาน
• สนิคา้สญูหาย
• จา่ยสนิคา้ขาด เกนิ ผดิ สลบั
• สตอ๊กไม่มคีวามแม่นยํา

• เกดิจากคน หรอื กระบวนการ
• ไม่มขี ัน้ตอนการปฏบิตังิาน

(Work Process) หรอืมแีตไ่ม่
ชดัเจน หรอื ไม่ปฏบิตัติาม

• ปัญหาในการควบคมุ 
(Control point)

• พนักงาน: ทศันคต,ิ พฤตกิรรม, 
ไม่ไดร้บัการอบรม, ไม่มวีนิัย

• ขอ้มูลไม่ update
• Data กบั Physical ไม่ตรงกนั

• จดัทาํขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีช่ดัเจน และ จดัอบรมพนักงาน
• นําระบบบรหิารคลงัสนิคา้ WMS รว่มกบัระบบ Barcode เขา้มาใชเ้พือ่

ควบคมุ flow ของการเคลือ่นไหวของสนิคา้ ในทกุขัน้ตอน โดยหลกัการ 
“Scan Move Scan” 

• เขม้งวดในเร ือ่งการปฏบิตังิานตามขัน้ตอน 
• ทาํ Cycle Count ประจาํวนั
• ทาํรายงานสตอ๊กประจาํวนั
• กาํหนดตวัชีว้ดั(KPI) สาํหรบัตดิตาม แกไ้ขปัญหา 
• ช ัง่นํา้หนักรถบรรทกุ กอ่นและหลงัรบัสนิคา้ เพือ่ double check จาํนวน

สนิคา้ทีอ่อก

• สนิคา้ลน้คลงั
• สนิคา้ขาดสต็อก

• Flow ทีไ่ม่สมดลุ ของ 
demand และ supply

• S&OP meeting

• รถขนสง่รอรบั-สง่สนิคา้ • การสือ่สาร และ การ
ประสานงาน

• จดัทาํ KPI ระหวา่งหน่วยงาน เชน่ picking time, waiting time, slot 
time, stuffing time



WHD 001: Traceability by SAP System 

WHD 002: Maintain Warehouse Location

WHD 003: Process Goods Issue to customer by TNT 

WHD 004: Process FG Receipt from Manufacturing by TNT

WHD 005: Process Stock Count Report [Non WMS]

WHD 006: Process Stock Count Report [WMS-RF]

WHD 007: Process Other Goods Receipt into WH / Storage [Premium-FG Inventory] by TNT

WHD 008: Process Transfer Goods to Blocking Area

WHD 009: Process Transfer Bin to Bin [No RF]

WHD 010: Process Transfer Bin to Bin [RF]

WHD 011: Process Replenishment for Split Picking Area

WHD 012: Process good receive and issue to customer local and export 

WHD 013: Process Control And Manage Goods In Storage

WHD 014: Process Goods Receipt Raw material & Packaging into WH

Case Study: จดัทําขัน้ตอนการปฏบิตังิานในทกุกระบวนการ



Case Study: แนวทางการแกไ้ขปัญหาทีพ่บในคลงัสนิคา้ 

WHD 015: Process Inbound delivery Subcontracting (outside and in house) - with RTI

WHD 016: Process Outbound to subcontractor

WHD 017: Process Goods Issue to customer by Returns to vendor from  WH (Loscam) , (Loscam IOU)TNT 

WHD 018: Process STO transfer

WHD 019: Process HU handling - Split, transfer, merge 

WHD 020: Process Returns to vendor from EWM WH - Subcon (External)

WHD 021: Process MTD-Q status change

WHD 022: Process validation system SAP 

WHD 023: Process Operating guide for complaint

WHD 024: Process Food Security and Access Control WH



Case Study: ระบบจดัเก็บเอกสารอเิล็กทรอนิกส ์(Intranet data center)



Case Study: Barcode 



ManufacturingManufacturing

Production line

Finished Goods

Goods Receive Goods Receive 

Packing 
& Create barcode label 

Checking & Receiving Finished Goods

SAP

Post Goods Receive

WarehouseWarehouse

Create & Print Document Control

Receiving

Move FG 
to Loading Bay

SAP

Truck Bill

Truck Arrived

Checking

SAP

Put away to specific bin

Case Study: Inbound Process



Case Study: Outbound Process



Case Study: โครงสรา้งตน้ทนุคลงัสนิคา้

• คา่พืน้ทีจ่ดัเก็บ

• คา่แรงงาน

• Racking

• รถยก

• โปรแกรมบรหิารคลงัสนิคา้ (WMS)

• คา่ไฟฟ้า นํา้ประปา

• คา่ซอ่ม

• คา่พนักงานรกัษาความปลอดภยั

• CCTV

• อืน่ๆ

55%

20%

8%

5%
4% 4%

2% 1%

ต้นทนุในคลงัสินค้า

พืน้ที่จดัเก็บ แรงงาน คา่ระบบ IT รถยก

Racking คา่ไฟฟา้ นํา้ประปา คา่รักษาความปลอดภยั คา่ซ่อมบํารุงอาคาร
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Case Study: ความทา้ทายของการบรหิารตน้ทนุคลงัสนิคา้
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การบรหิารสนิคา้คงคลงั
Inventory Management



Inventory เป็นพระเอก หรอื ผูร้า้ย??



• ทําใหเ้กดิการประหยดัตอ่ขนาด Economics of Scale
• ชว่ยประหยดัคา่ขนสง่ 
• ชว่ยประหยดัตน้ทนุการผลติ 
• สว่นลดเมือ่ซ ือ้สนิคน้จาํนวนมาก 

• ป้องกนัความไม่แน่นอนของทัง้ demand และ supply
• ความตอ้งการทีไ่ม่แน่นอน (demand uncertainty)
• การสง่มอบ หรอื การผลติ (supply uncertainty)

• เพือ่ตอบสนองความตอ้งการในชว่งฤดกูาล

• เพือ่รองรบั lead time ในการผลติ/ขนสง่

วตัถปุระสงคข์องการมสีนิคา้คงคลงั



• ม ีorder คา้งสง่จาํนวนมาก

• มสีนิคา้คงคลงัมาก แตจ่าํนวน order คา้งสง่ไม่ลดลง

• อตัราการยกเลกิ order จากลกูคา้สงูขึน้

• อตัราการเปลีย่นลกูคา้สงูผดิปกต ิ(Customer turnover rate) 

• พืน้ทีจ่ดัเก็บไม่เพยีงพอ ในชว่งเวลาใดชว่งเวลาหนึ่ง

• มสีนิคา้ทีล่า้สมยัอยู่ในคลงัจาํนวนมาก

อาการของการบรหิารสนิคา้คงคลงัทีล่ม้เหลว



ปัญหาตา่งๆทีอ่งคก์รมกัมองไม่เห็นทีเ่กดิขึน้จากสนิคา้คงคลงั

สนิคา้คงคลัง

A

B

ความตอ้งการทีѷ
เปลีѷยนแปลงรวดเร็วมาก

การพยากรณ์
ทีѷไมถ่กูตอ้ง

ความไมน่่าเชืѷอ
ถอืของผูจ้ดัหา

สนิคา้
ปัญหาเกีѷยวกบั

คณุภาพ ปัญหาคอขวด

ศาสตราจารย ์ดร. ทวศีกัดิ ์เทพพทิกัษ ์



• ตน้ทนุในการถอืครองสนิคา้

• ตน้ทนุทีถ่อืครองสนิคา้ในปรมิาณมากและนานจนเกนิไป ทําใหส้นิคา้ลา้สมยั เสือ่มสภาพ จนตอ้งทําลาย

• ตน้ทนุคา่เสยีโอกาสจากการมสีนิคา้ไม่เพยีงพอกบัความตอ้งการ

• ตน้ทนุจะมากขึน้ตามปรมิาณการถอืครองสนิคา้ ไดแ้ก่
• พืน้ทีจ่ดัเก็บ
• แรงงาน
• อปุกรณใ์นการเคลือ่นยา้ย
• สนิคา้เสยีหาย สนิคา้สญูหาย
• ประกนัภยั 

ตน้ทนุทีเ่กีย่วขอ้งกบัสนิคา้คงคลงั



• เพือ่มสีนิคา้ใหเ้พยีงพอกบัความตอ้งการลกูคา้ ดว้ยตน้ทนุทีม่ปีระสทิธภิาพ 

• เพือ่กาํหนดปรมิาณสนิคา้คงคลงัทีต่อ้งการจดัเก็บ

• เพือ่กาํหนดปรมิาณในการสัง่ซ ือ้

• เพือ่กาํหนดจดุสัง่ซ ือ้ 

การบรหิารสนิคา้คงคลงั (Inventory Management) 



• Normal stock – มไีวส้าํหรบัรองรบัความตอ้งการในระหวา่ง lead time การขนสง่ ทีม่คีวามแน่นอน

• Safety stock – เพิม่ขึน้มาจาก Normal stock สาํหรบัรองรบัความไม่แน่นอน ของความตอ้งการ(demand) หรอื lead time

• Speculative stock – เกดิจากการคาดการณว์า่จะมคีวามตอ้งการเกดิขึน้ในอนาคต หรอื เพือ่เก็งกาํไร

• In-Transit stock – อยู่ระหวา่งการเคลือ่นยา้ย

• Seasonal stock - สาํหรบัรองรบัความตอ้งการเป็นชว่งฤดกูาล

• Excess stock – มอียู่เกนิระดบัปกต ิมโีอกาสทีจ่ะใชใ้นระยะสัน้ 1-3 เดอืน

• Surplus stock – มอียู่เกนิระดบัปกต ิมโีอกาสทีจ่ะใชใ้นระยะยาว 12-18 เดอืน

• Inactive stock – ไม่มกีารเคลือ่นไหว

• Obsolete stock – ลา้สมยัไม่มใีครตอ้งการ

Type of Inventory
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Average Inventory Investment 

Under Conditions of Uncertainty

A. With variable demand

Inventory

Average
cycle

inventory

S
s
(

afety
tock
50)

y
Ave ra ge
inve ntor
(150)

200

100

8 10 20 30 40
Days{{



Copyright © 2001 by The McGraw-Hill Companies, Inc.  All rights reserved. McGraw-Hill/Irwin

6-43
Average Inventory Investment 

Under Conditions of Uncertainty

B. With variable lead time
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C. With variable demand and lead time
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• ความไม่แน่นอนของ Demand & Supply
• Lead time ในการสง่มอบ
• ปรมิาณการสัง่ซ ือ้

สรปุปัจจยัหลกัทีม่ผีลกระทบกบัระดบัสนิคา้คงคลงั



• Sales & Operation Planning คอื กระบวนการทีน่ําโดยผูบ้รหิารทีท่ําการประเมนิและทบทวนแผนงานทีก่าํหนดของอปุสงค ์
และ อปุทาน และ ผลทางการเงนิ โดยดาํเนินการประเมนิเป็นรายเดอืน กระบวนการนีเ้ป็นกระบวนการการตดัสนิใจทีท่ําใหแ้น่ใจ
วา่แผนงานของทุกหน่วยงานในธรุกจิไดถ้กูปรบัใหต้รงและสนับสนุนกนักบัแผนธรุกจิ 
• วตัถปุระสงคข์อง S&OP คอื การบรรลถุงึขอ้ตกลงรว่มกนัดว้ยแผนการดาํเนินงานเดยีวทีจ่ดัสรรทรพัยากรทีส่ําคญัตา่ง ๆ 
เชน่ คน กาํลงัการผลติ เงนิ เพือ่ทีจ่ะไดเ้ป็นหนทางในการสรา้งผลกาํไรทีม่ปีระสทิธผิลทีส่ดุในการเขา้ถงึตลาด

Balancing demand & supply ดว้ย Sales and Operation Planning



FinanceMarketing Operations

This implies

Inventory investment

Traditional
Objective

Customer service

Production efficiency

Increase profit and 
cash flow, reduce 
investment

Increase revenue Reduce 
manufacturing cost

82 5

93 6

71 4

Conflicts in Traditional Supply Systems

Basics of Supply Chain Management, Version 2.1 — August 2001
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An Integrated Companywide Plan
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หวัขอ้ในการประชมุ S&OP

• ขอ้มูลการพยากรณค์วามตอ้งการสนิคา้ของลกูคา้ จากฝ่ายขาย ซึง่เป็นขอ้มลสาํคญัในการ
วางแผนการขาย, แผนการผลติ, แผนการเก็บสนิคา้คงคลงั, แผนการเตรยีมวตัถดุบิ, 
รายการสนิคา้คา้งสง่, แผนการนําสนิคา้ใหม่ออกตลาด, แผนคา่ใชจ้า่ยและ แผนงบประมาณ

• ทบทวนความตอ้งการสนิคา้ของลกูคา้วา่มเีปลีย่นแปลงหรอืไม่ แผนการจดัการทรพัยากรใน
การผลติตอ่การเปลีย่นแปลงดงักลา่ว

• การทาํขอ้ตกลงรว่มกนักรณีมกีารเปลีย่นแปลงแผนใดขา้งตน้ มสีิง่ใดเกดิผลกระทบจากการ
เปลีย่นแปลงทัง้หลาย ความพรอ้มสูก่ารเปลีย่นแปลง

• ผลการดาํเนินงานตามทีไ่ดว้างแผนวา่เป็นไปตามแผนมากนอ้ยแคไ่หนบา้ง แม ้S&OP เป็น
เพยีงกระบวนการประชมุรว่มกนั แตผ่ลจากการประชมุมคีวามสาํคญัอย่างยิง่ตอ่การทาํงานที่
ตอ้งดาํเนินไป หากการประชมุไม่ประสบผล เนื่องจากไม่ไดข้อ้สรปุ กระบวนการโลจสิตกิส ์ทัง้
ระบบจะพบกบัความวุน่วายทีห่นีไม่พน้การแกป้ัญหาเฉพาะหนา้หรอืการโตเ้ถยีงโยนความผดิ
กนัไปมาในระหวา่งแผนกแน่นอน

อ.อนิทริา สทิธเิวช



Management Report - Cover Day Inventory(CDI)






