
 

  

การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑข์องอะไหล่รถยนต ์
 

นพจรถ ประทุมทอง  

งานนิพนธ์น้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขาวชิาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 

คณะโลจิสติกส์ มหาวทิยาลยับูรพา 
2565 

ลิขสิทธ์ิเป็นของมหาวทิยาลยับูรพา  
 

 



 

การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑข์องอะไหล่รถยนต ์
 

นพจรถ ประทุมทอง  

งานนิพนธ์น้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขาวชิาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 

คณะโลจิสติกส์ มหาวทิยาลยับูรพา 
2565 

ลิขสิทธ์ิเป็นของมหาวทิยาลยับูรพา  
 

 



 

EFFICIENCY IMPROVEMENT IN WAREHOUSE MANAGEMENT OF PACKAGING IN 
AUTOMOTIVE SPARE PART 

 

NOPJAROT PRATUMTONG 
 

AN INDEPENDENT STUDY SUBMITTED IN PARTIAL FULFILLMENT OF 
THE REQUIREMENTS FOR MASTER DEGREE OF SCIENCE 

IN LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT 
FACULTY OF LOGISTICS 
BURAPHA UNIVERSITY 

2022 
COPYRIGHT OF BURAPHA UNIVERSITY 

 

 

 



 

คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์และคณะกรรมการสอบงานนิพนธ์ไดพ้ิจารณางาน
นิพนธ์ของ นพจรถ ประทุมทอง ฉบบัน้ีแลว้ เห็นสมควรรับเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตาม
หลกัสูตรวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน ของมหาวทิยาลยั
บูรพาได ้

  

คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์   คณะกรรมการสอบงานนิพนธ์ 
อาจารยท่ี์ปรึกษาหลกั 
        ประธาน 

(ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ชมพูนุท อ ่าชา้ง) (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.จุฑาทิพย ์สุรารักษ)์ 
      

 

กรรมการ 
   (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ฐิติมา วงศอิ์นตา) 
     

 

กรรมการ 
 (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ชมพูนุท อ ่าชา้ง) 
     
  

  

    
 

คณบดีคณะโลจิสติกส์ 
  (รองศาสตราจารย ์ดร. ณกร อินทร์พยงุ) 

วนัท่ี เดือน พ.ศ.   
  

บณัฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยับูรพา อนุมติัใหรั้บงานนิพนธ์ฉบบัน้ีเป็นส่วนหน่ึงของ
การศึกษาตามหลกัสูตรวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน ของ
มหาวทิยาลยับูรพา 

  

    
 

คณบดีบณัฑิตวทิยาลยั 
  (รองศาสตราจารย ์ดร.นุจรี ไชยมงคล) 

วนัท่ี เดือน พ.ศ.   
 

  



 ง 

บทคดัย่อภาษาไทย  

63920155: สาขาวชิา: การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน; วท.ม. (การจดัการโลจิสติกส์
และโซ่อุปทาน) 

ค าส าคญั: แผนภูมิกระบวนการไหล/ หลกัการ ABC Analysis/ โปรแกรมเชิงเส้น/ การ
ออกแบบผงัคลงัสินคา้/ การปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ 

นพจรถ ประทุมทอง : การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าหรับจดัเก็บบรรจุ
ภณัฑข์องอะไหล่รถยนต.์ (EFFICIENCY IMPROVEMENT IN WAREHOUSE MANAGEMENT 
OF PACKAGING IN AUTOMOTIVE SPARE PART) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: 
ชมพูนุท อ ่าชา้ง ปี พ.ศ. 2565. 

  
การวจิยัในคร้ังน้ี เป็นการศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้

ส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑข์องอะไหล่รถยนต ์วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษากระบวนการหยบิและก าหนด
ต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสมของสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑข์องบริษทักรณีศึกษาทั้งส้ิน 
26 รายการ โดยใชเ้คร่ืองมือแผนภูมิกระบวนการไหล (Process flow) เพื่อศึกษากระบวนการหยบิ
และตรวจสอบความซ ้ าซอ้นของกระบวนการท างาน จากนั้นวเิคราะห์จดักลุ่มของบรรจุภณัฑต์าม
หลกัการ ABC Analysis และน าขอ้มูลท่ีไดม้าก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสมโดยโปรแกรม
เชิงเส้น (Linear programming) จากความถ่ีของการเบิก-จ่ายเพื่อลดระยะทางรวมของการเบิกจ่าย
สินคา้ภายในคลงัสินคา้ 
                     ผลการศึกษาพบวา่สามารถลดเวลาและความซ ้ าซอ้นของกระบวนการหยบิสินคา้จาก
เวลา 26 นาที 30 วนิาทีลดลงเหลือ 19 นาที 30 วนิาที ต่อ 1 ใบงานส่งผลใหช้ัว่โมงการท างานจาก
เดิม 8 ชัว่โมง 50 นาทีต่อวนัลดลงเหลือ 6 ชัว่โมง 30 นาทีสามารถลดชัว่โมงการท างานไดท้ั้งส้ิน 
2 ชัว่โมง ภายหลงัการวเิคราะห์การจดักลุ่มความส าคญัของผลิตภณัฑแ์ละก าหนดต าแหน่ง 
การจดัเก็บใหม่ พบวา่ สามารถปรับปรุงแผนผงัการจดัวาง-หยบิผลิตภณัฑท์ าใหร้ะยะทางการหยบิ
รวมลดลงจาก 434.21 กิโลเมตรต่อปีเหลือ 380.14 กิโลเมตรต่อปี คิดเป็นร้อยละ 12 ต่อปี นอกจากน้ี
ยงัส่งผลใหบ้ริษทัสามารถลดตน้ทุนการด าเนินงานได ้480,000.00 บาทต่อปีคิดเป็นร้อยละ 7 ต่อปี 
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This research is to study the optimization of warehouse management for packaging 

storage of automobile spare parts. The objective is to study the process of picking and 
determining the optimal storage location of 26 products in the company. This research is applying 
the process flow chart to study processes of picking and checking the overlap processes. 
Furthermore, the package was grouped according to the ABC Analysis principle and then optimal 
storage location by linear programming from the frequency of the put away processes to reduce 
the total distance inside the warehouse. 
                     The results showed that the time and overlap processes of the picking was reduced 
from 26 minutes 30 seconds to 19 minutes 30 seconds per sheet then reduced working hours from 
8 hours 50 minutes per day to 6 hours 30 minutes, approximately reducing 2 hours. Moreover, 
the analysis of product classification and located a new storage position, it is reducing the total 
picking distance from 434.21 km per year to 380.14 km per year, accounted for 12% per year. 
In addition, the company can reduce operating costs by 480,000.00 baht per year or 7% per year. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ในการด าเนินงานคลงัสินคา้ (Warehouse) เป็นส่วนหน่ึงท่ีมีบทบาทส าคญัต่อ
อุตสาหกรรมทุกประเภทเพื่อท าหนา้ท่ีในการรับสินคา้หรือวตัถุดิบเขา้มาจดัเก็บหลงัผา่น
กระบวนการตรวจสอบ แยกประเภท จดัเก็บอยา่งเป็นระบบ และกระจายเพื่อสนบัสนุน
กระบวนการผลิตหรือจดัส่งสินคา้ใหก้บัศูนยก์ระจายสินคา้หรือฝ่ายจดัส่งเพื่อตอบสนองต่อ 
ความตอ้งการผูบ้ริโภค (ชยตุม ์บรรเทิงจิตร, 2561) ดงันั้นคลงัสินคา้จึงควรมีการวางแผนระบบ 
และการบริหารจดัการท่ีดีและเหมาะสมต่อลกัษณะของสินคา้หรือวสัดุประเภทนั้น ๆ เช่น  
การจดัเก็บแบบแยกประเภท การวางแผนผงัการจดัเก็บตามความถ่ีการใชง้าน การก าหนดทิศทาง 
ในการเคล่ือนยา้ย เป็นตน้ เพื่อลดปัญหาการสูญหายของสินคา้ สินคา้เสียหายจากการจดัเก็บ 
ท่ีไม่เหมาะสม หรือการจดัส่งท่ีผดิพลาดจากการไม่แยกประเภทสินคา้ และปัญหาอ่ืน ๆ ท่ีส่งผลต่อ
ตน้ทุนการด าเนินของบริษทัและความพึงพอใจของลูกคา้ 
 อยา่งไรก็ตาม คลงัสินคา้หลายแห่งยงัคงมีระบบการจดัวางแผนผงัคลงัสินคา้ท่ีไม่
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากพอ เช่นบริษทักรณีศึกษาในคร้ังน้ีซ่ึงเขา้มาด าเนินกิจการใน
ประเทศไทยในปี พ.ศ. 2553 ในฐานะบริษทั Trading หรือตวัแทนของโรงงานผูป้ระกอบยานยนต์ 
ท่ีมีฐานการผลิตในต่างประเทศโดยมีหนา้ท่ีติดต่อประสานงาน จดัซ้ือ และส่งออกช้ินส่วนยานยนต์
จากผูผ้ลิตในประเทศไทยไปยงัโรงงานประกอบรถยนตใ์นประเทศอินโดนีเซียและมาเลเซีย  
ซ่ึงในการด าเนินงานทางบริษทัจ าเป็นตอ้งเช่าคลงัสินคา้เพื่อท าการจดัเก็บสินคา้ไวช้ัว่คราว และ 
ท าการส่งออกอีกคร้ังตามแผนการจดัส่งในแต่ละสัปดาห์ ดงันั้นคลงัสินคา้จึงเป็นอีกหน่ึงส่วนส าคญั 
ในการด าเนินงานของบริษทั  
 โดยการด าเนินงานในปัจจุบนัสินคา้คลงัสินคา้ประกอบดว้ย 2 ประเภทหลกั ไดแ้ก่ 
ประเภทท่ี 1 คือสินคา้ส าเร็จรูปท่ีไดรั้บมาจากผูผ้ลิตตามค าสั่งซ้ือในแต่ละสัปดาห์ซ่ึงจะถูกบรรจุใน
บรรจุภณัฑต์ามมาตรฐานท่ีทางบริษทัก าหนดไวต้ามแผนการจดัส่ง และประเภทท่ี 2 คือบรรจุภณัฑ์
ของบริษทัซ่ึงแยกตามลูกคา้ปลายทาง มีการน าเขา้จากลูกคา้ในลกัษณะบรรจุภณัฑ์เปล่าและท าการ
กระจายไปยงัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตต์ามแผนการจดัส่ง ในส่วนของระบบการจดัเก็บสินคา้คงคลงั
เป็นแบบแยกประเภทและแบ่งกลุ่มยอ่ยตามลูกคา้ทั้งสินคา้ส าเร็จรูปและบรรจุภณัฑ ์ในขณะท่ี
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แผนผงัการจดัเก็บจะถูกจดัวางตามนโยบายของอดีตผูจ้ดัการแผนกซ่ึงใชป้ระสบการณ์ในการ
ตดัสินใจออกแบบแผนผงัการจดัเก็บสินคา้ 
 อยา่งไรก็ตามในการด าเนินงานท่ีผา่นมาพบวา่ ในบริเวณพื้นท่ีส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑ์
นั้นมีการจดัวางแบบแยกตามประเภทและแบ่งกลุ่มลูกคา้จริง แต่กลบัมีการน าสินคา้ชนิดอ่ืน ๆ มา
จดัเก็บไวเ้ช่นกนัเน่ืองจากมีพื้นท่ีวา่งจากการจดัวางท่ีไม่ไดค้  านึงถึงความถ่ีการใชง้านของ          
บรรจุภณัฑ ์ส่งผลต่อระยะทางรวมในการด าเนินงานของกระบวนการหยบิท่ียาวและใชเ้วลาในการ
ด าเนินงานท าใหร้ถจดัส่งตอ้งรอหรือไม่ทนัรอบการจดัส่ง บริษทัตอ้งท าการปรับแผนการจดัส่งหรือ
จดัหารถเพิ่มเพื่อจดัส่งบรรจุภณัฑใ์หค้รบจ านวน เพื่อสนบัสนุนสายการผลิตของผูผ้ลิตช้ินส่วนยาน
ยนตซ่ึ์งมีบรรจุภณัฑเ์ป็นส่วนหน่ึงของวตัถุดิบในการผลิตใหส้ามารถส่งสินคา้ไดต้ามแผนการจดัส่ง
และไม่เกิดการท างานท่ีซ ้ าซอ้น เช่น การเปล่ียนบรรจุภณัฑจ์ากบรรจุภณัฑข์องผูผ้ลิตช้ินส่วนเป็น
บรรจุภณัฑข์องบริษทั ซ่ึงมีโอกาสท่ีช้ินส่วนอาจไดรั้บความเสียหายหรือสูญหาย เป็นตน้ 
 ดงันั้น เพื่อจดัระเบียบต าแหน่งการวางของสินคา้ใหเ้หมาะสมและเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนหยบิซ่ึงตอ้งใชร้ะยะทางในการหยบิท่ีเหมาะสมกบักลุ่มสินคา้และต าแหน่งการจดัเก็บ ทาง
ผูว้จิยัจึงตอ้งการศึกษากระบวนการหยบิสินคา้ในคลงัสินคา้เพื่อตรวจสอบความซ ้ าซอ้นของ
กระบวนการด าเนินงานร่วมกบัการวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis เพื่อวเิคราะห์ความส าคญั
และแบ่งกลุ่มของสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑส์ าหรับการก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสมโดย
โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) จากนั้นเปรียบเทียบระยะทางรวมก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงเพื่อพิจารณาความเป็นไดใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการและต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้ใน
อนาคตใหมี้ความเหมาะสมมากยิง่ข้ึน 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. เพื่อศึกษากระบวนการหยิบสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑใ์นคลงัสินคา้ของบริษทั
กรณีศึกษา 
 2. เพื่อจดักลุ่มสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑแ์ละก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสมของ
สินคา้ประเภทบรรจุภณัฑข์องบริษทักรณีศึกษา 
 3. เพื่อศึกษาระยะทางการหยิบสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑจ์ากการก าหนดต าแหน่งการ
จดัเก็บท่ีเหมาะสม 
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ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากงานวจิัย 
 1. สามารถทราบกระบวนการหยบิสินคา้และลดขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้นของคลงัสินคา้ของ
บริษทักรณีศึกษา 
 2. สามารถจดักลุ่มสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑแ์ละก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสม
ของสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑ์ 
 3. สามารถลดระยะทางรวมของการหยบิสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑ์จากการก าหนด
ต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสมได ้
 

ขอบเขตการวจิัย 
 1. ขอบเขตดา้นเน้ือหา เป็นการศึกษาและใชข้อ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึง
ธนัวาคม พ.ศ. 2564 
 2. ขอบเขตดา้นพื้นท่ี เป็นการศึกษาเฉพาะพื้นท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑภ์ายในคลงัสินคา้ท่ีถูก
เช่าโดยบริษทักรณีศึกษา 
 3. ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง ไดแ้ก่ สินคา้คงคลงัประเภทบรรจุภณัฑข์อง
บริษทักรณีศึกษา 26 รายการ 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 โมดูล (Module) หมายถึง บรรจุภณัฑท่ี์ท ามาจากเหล็กหรือพลาสติกหรือกระดาษแขง็ มี
ขนาดใหญ่ สามารถพบัเก็บและประกอบเพื่อบรรจุสินคา้ได ้ 
 สินคา้ หมายถึง บรรจุภณัฑห์มุนเวยีนท่ีท ามาจากพลาสติกหรือเหล็ก ใชใ้นการบรรจุ
ช้ินส่วนยานยนตท่ี์ถูกผลิตโดยผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ละส่งออกไปยงัลูกคา้ในต่างประเทศ 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑ์
ของอะไหล่รถยนต ์โดยศึกษาและคน้ควา้จากเอกสาร วารสาร หนงัสือ รายงานวชิาการ และ
วทิยานิพนธ์ท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงประกอบไปดว้ยสาระส าคญั ดงัน้ี 
 1. แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัคลงัสินคา้ 
  1.1 ความหมายและความส าคญัของคลงัสินคา้ 
  1.2 กิจกรรมหลกัในคลงัสินคา้ 
  1.3 แนวทางการวางแผนผงัคลงัสินคา้ 
  1.4 แนวคิดระบบการจดัเก็บสินคา้ 
  1.5 รูปแบบการหยบิสินคา้ 
 2. แผนภูมิกระบวนการไหล (Process flow) 
 3. หลกัการ ECRS 
 4. ทฤษฎีการแบ่งกลุ่มสินคา้เพื่อการจดัวาง (ABC Analysis) 
  4.1 ลกัษณะของสินคา้คงคลงัภายใตท้ฤษฎีการแบ่งกลุ่มสินคา้เพื่อการจดัวาง 
  4.2 ขั้นตอนการแบ่งประเภทของสินคา้คงคลงัภายใตท้ฤษฎีการแบ่งกลุ่มสินคา้เพื่อ
การจดัวาง 
  4.3 การควบคุมสินคา้คงคลงัภายใตท้ฤษฎีการแบ่งกลุ่มสินคา้เพื่อการจดัวาง 
 5. โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) 
 6. Microsoft excel solver 
 7. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
  7.1 งานวจิยัในประเทศ 
  7.2 งานวจิยัต่างประเทศ 
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แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วกบัคลงัสินค้า 
 1. ความหมายและความส าคัญของคลงัสินค้า 
 อรวรา ค าเกล้ียง และพฒัน์ พิสิษฐเกษม (2561) ไดใ้หค้วามหมายไวว้า่ โกดงัหรือสถานท่ี
ส าหรับเก็บวสัดุหรือเก็บสินคา้จ านวนมาก โดยครอบคลุมถึงสถานท่ีจุดพกัและจุดกระจายสินคา้
หรือวตัถุดิบต่าง ๆ 
 สุมิตรา เครือวลัย ์(2561) ไดใ้หค้วามหมายไวว้า่ พื้นท่ีท่ีวางแผนไวแ้ลว้เพื่อใหเ้กิด
ประสิทธิภาพในการใชส้อยและการเคล่ือนยา้ยสินคา้และวตัถุดิบ โดยท าหนา้ท่ีในการเก็บสินคา้
ระหวา่งกระบวนการเคล่ือนยา้ย เพื่อสนบัสนุนการผลิตและกระจายสินคา้ 
 Septiani, Divia, and Adisuwiryo (2020) ไดใ้หค้วามหมายวา่ คลงัสินคา้เป็นสถานท่ี
ส าหรับอ านวยความสะดวกและมีบทบาทส าคญัในระบบการผลิต ซ่ึงมีหลายปัจจยัท่ีส่งผลต่อ 
การออกแบบคลงัสินคา้ เช่น วธีิการหยบิสินคา้ ขนาด แผนผงัของการจดัเก็บ ระบบการจดัการวสัดุ 
ลกัษณะผลิตภณัฑ ์อตัราการหมุนเวยีน และขอ้ก าหนดดา้นพื้นท่ี 
 ดงันั้น คลงัสินคา้ หมายถึง สถานท่ีส าหรับจดัเก็บหรือจุดพกัสินคา้หรือวสัดุท่ีไดว้างแผน
ไวเ้พื่อประสิทธิภาพในการใชพ้ื้นท่ีและเคล่ือนยา้ยสินคา้ส าหรับสนบัสนุนระบบการผลิตและการ
กระจายสินคา้ โดยมีหลายปัจจยัท่ีส่งผลต่อการออกแบบคลงัสินคา้ เช่น วธีิการหยบิการสินคา้ 
ขนาด แผนผงั ระบบการจดัการ ลกัษณะของผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ 
 2. กจิกรรมหลกัในคลงัสินค้า 
 โดยทัว่ไปกิจกรรมในคลงัสินคา้เป็นชุดกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการรับ การจดัเก็บ การ
หยบิ และการจดัส่งสินคา้หรือวสัดุดงัภาพท่ี 1 ซ่ึงในกิจกรรมนั้นจะประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ยท่ีมี
รายละเอียดแตกต่างกนัไปในแต่ละองคก์รเพื่ออ านวยความสะดวกต่อส่วนงานอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งหรือ
ปรับเปล่ียนตามวตัถุประสงคข์องหน่วยงานนั้น ๆ เช่น คลงัสินคา้ส าหรับกระบวนการผลิต 
คลงัสินคา้กระจายสินคา้ เป็นตน้ (Klodawski, Jacyna, Lewczuk, & Wasiak, 2017) โดยมี
รายละเอียดของกิจกรรมดงัต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 1 กิจกรรมพื้นฐานในคลงัสินคา้ 
ท่ีมา:  Karim et al. (2021) 
 
  2.1 กระบวนการรับ (Receiving) คือ การรับมอบสินคา้หรือวตัถุดิบจากยานพาหนะ 
ท่ีเทียบท่าโดยมีก าหนดตารางเวลาจนกระทัง่ขนถ่ายเสร็จส้ิน (Ma’mun et al., 2018) ซ่ึงจะมีขั้นตอน
การตรวจสอบสินคา้อยา่งละเอียดตั้งแต่ชนิด จ านวน ขนาด น ้าหนกั และขอ้มูลอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
(วรพล เนตรอมัพร, 2559) โดยปัจจุบนัคลงัสินคา้หลายแห่งมีการน าเทคโนโลยต่ีาง ๆ เขา้มาช่วย
อ านวยความสะดวกเพื่อลดเวลาและขอ้ผดิพลาดในการตรวจสอบ เช่น Barcode, Smart-Card, Radio 
Frequency Identification (RFID), Internet-of-Things (IoT) เป็นตน้ (Michal Zoubek, Peter Poor, 
Broum Tomas, & Šimon Michal, 2020) 
  2.2 กระบวนการขนยา้ย (Put-away)  คือ การน าสินคา้หรือวตัถุดิบวางในคลงัสินคา้
ตามท่ีก าหนดต าแหน่งในพื้นท่ีส าหรับการจดัเก็บ การบรรจุหีบห่อใหม่ตามมาตรฐานขององคก์ร 
และบนัทึกของสินคา้ไวใ้นระบบโดยมีการใชร้ะบบรหสัแท่งหรือ RFID เพื่อง่ายต่อติดตามสถานะ 
เก็บรักษา และการน าออก (ธิญาดา ใจใหมคร้าม, 2558) 
  2.3 กระบวนการจดัเก็บ (Storage) คือ การเก็บรักษาสินคา้หรือวตัถุดิบในคลงัสินคา้
ตามการจดักลุ่มท่ีวางแผนไว ้โดยพิจารณาถึงปัจจยัดา้นสินคา้ เช่น ลกัษณะหีบห่อ มูลค่า ธรรมชาติ
ของสินคา้ เป็นตน้ และปัจจยัดา้นพื้นท่ีของคลงัสินคา้ร่วมกบัปริมาณการใชง้าน ความถ่ีในการเขา้-
ออกซ่ึงจะช่วยระบุถึงความส าคญัของสินคา้นั้น ๆ 
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  2.4 กระบวนการหยบิ (Order picking) คือ การเตรียมสินคา้หรือวตัถุดิบตามค าสั่งซ้ือ
ท่ีไดรั้บจากลูกคา้หรือหน่วยงานถดัไป (สุชีลา สุขเจริญ, 2557) มกัเป็นกระบวนการท่ีถูกน ามาเป็น
กรณีศึกษาเน่ืองจากแสดงถึงตน้ทุนการด าเนินงานและเวลาการท างานท่ีเกิด โดยประสิทธิภาพของ
กระบวนการหยบิท่ีดีสะทอ้นใหเ้ห็นถึงการจดัการพื้นท่ีท่ีดีและมีวธีิการหยบิท่ีเหมาะสม (Kembro, 
Norrman, & Eriksson, 2018) หรือปัจจุบนัท่ีมีการน าระบบอตัโนมติัเขา้มาช่วยลดเวลาในการคน้หา
และหยบิสินคา้จากพื้นท่ีจดัเก็บ 
  2.5 กระบวนการขนส่ง (Shipping) คือ กระบวนการจดัส่งตามตารางท่ีวางแผนไว ้
โดยเร่ิมตั้งแต่การติดต่อกบัผูข้นส่ง จดัตารางการรับและส่งสินคา้ โหลดสินคา้ข้ึนยานพาหนะ
ส าหรับการจดัส่ง บนัทึกและตรวจสอบสถานะสินคา้คงเหลือ ติดตามสถานะการจดัส่ง จนกระทัง่
ลูกคา้ปลายทางไดรั้บสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ ซ่ึงปัจจุบนัมีการน าเทคโนโลยเีขา้มาช่วยลดขอ้ผดิพลาด 
ในการจดัเตรียมและลดการบนัทึกขอ้มูลจ านวนมากดว้ยพนกังาน เช่น Barcode และ RFID เป็นตน้ 
 3. แนวทางการวางแผนผังคลงัสินค้า 
 สุมิตรา เครือวลัย ์(2561) อธิบายไวว้า่การวางแผนผงัคลงัสินคา้จ าเป็นตอ้งค านึงถึง
องคป์ระกอบหลายดา้นนอกเหนือจากรูปแบบและรูปร่างของสินคา้ อุปกรณ์ต่าง ๆ และชั้นวางแลว้
ยงัตอ้งค านึงถึงองคป์ระกอบ ดงัต่อไปน้ี 
  3.1 ประสิทธิภาพในการใชพ้ื้นท่ีต่าง ๆ อยา่งสูงสุด เช่น พื้นท่ีการจดัเก็บ ต าแหน่งของ
ส านกังาน จุดรับสินคา้ จุดส่งสินคา้ เส้นทางการไหลของสินคา้คงคลงั เป็นตน้ 
  3.2 ระยะทางในกระบวนการเคล่ือนยา้ยสินคา้ภายในพื้นท่ีจดัเก็บท่ีมีระยะทาง
โดยรวมต ่าท่ีสุดเพื่อลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยซ่ึงส่งผลต่อระยะเวลาการท างานและตน้ทุน
โดยรวม 
  3.3 ค่าใชจ่้ายในการด าเนินการและค่าใชจ่้ายตามประเภทการจดัเก็บท่ีมีความ
เหมาะสม 
  3.4 การลดการบริหารและกิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดการเคล่ือนท่ีโดยไม่จ  าเป็น 
  3.5 การจดัต าแหน่งการจดัเก็บใหย้ดืหยุน่ต่อกระจายสินคา้ไปยงัจุดอ่ืน 
 นอกจากองคป์ระกอบขา้งตน้แลว้ ธิญาดา ใจใหมคร้าม (2558) ไดอ้ธิบายแนวทาง 
และขั้นตอนการออกแบบแผนผงัคลงัสินคา้อยา่งละเอียดไว ้ดงัต่อไปน้ี 
 1. ส ารวจและระบุอุปสรรคท่ีเป็นขอ้จ ากดัในการเก็บรักษา เช่น ต าแหน่งของเสา  
ช่องบนัได ทางเล่ือนของลิฟท ์พื้นท่ีส านกังาน และหอ้งน ้ า เพื่อทราบถึงขอ้จ ากดัและขนาดพื้นท่ี 
ท่ีสามารถน ามาเป็นพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้คงคลงัและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการด าเนินงาน 
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 2. การก าหนดพื้นท่ีคลงัสินคา้ โดยการแสดงผงัพื้นท่ีคลงัสินคา้เป็นแบบจ าลองพื้นท่ี
ทั้งหมดของอาคารคลงัสินคา้ซ่ึงโดยปกติมกัเป็นอาคารชั้นเดียว ประกอบดว้ยความยาว ความกวา้ง 
และความสูงของตวัอาคาร ซ่ึงมีรายละเอียดอ่ืน ๆ ท่ีจ  าเป็นต่อแผนผงัคลงัสินคา้ ดงัน้ี  
 3. ผงัแสดงทางเขา้ออกของตวัอาคารคลงัสินคา้ เพื่อก าหนดภาพรวมของการด าเนินงาน
ใหช้ดัเจนและแสดงแนวเส้นทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้ ท าใหผู้ป้ฏิบติังานหรือผูใ้ชง้านอ่ืน ๆ สามารถ
ทราบหรือเขา้ใจไดท้นัทีท่ีเห็นแผนผงัและปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง โดยเฉพาะบุคคลจากภายนอก 
เช่น รถรับ-ส่งสินคา้ เป็นตน้ 
 4. ผงัแสดงพื้นท่ีในการรับสินคา้ ซ่ึงจะแสดงใหเ้ห็นถึงบริเวณและขนาดของพื้นท่ีในการ
รับสินคา้ แสดงถึงเส้นทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้ท่ีรับเขา้มา ซ่ึงมีส่วนของการควบคุมการรับ
สินคา้เขา้อาจเป็นห้องควบคุมหรือส านกังานท่ีท าหนา้ท่ีในการรับเอกสารการขนส่งท่ีเก่ียวขอ้งกบั
สินคา้ท่ีจะน าเขา้มาเก็บ รวมทั้งออกแผน่ป้ายเพื่อติดกบัตวัหีบห่อสินคา้ท่ีจะน าเขา้จดัเก็บต่อไป 
 5. ผงัแสดงพื้นท่ีส าหรับการจดัเก็บสินคา้ เน่ืองจากรูปแบบของคลงัสินคา้หรือศูนย์
กระจายสินคา้จะมีความแตกต่างกนัในลกัษณะของตวัสินคา้ท่ีจะน ามาจดัเก็บ การก าหนดแผนผงั
แสดงพื้นท่ีตอ้งก าหนดใหช้ดัเจนและเหมาะสมกบัลกัษณะหรือประเภทของคลงัสินคา้ ช่วยใหก้าร
ใชพ้ื้นท่ีมีประโยชน์สูงสุด ท าใหพ้นกังานฝ่ายปฏิบติัการท างานไดอ้ยา่งสะดวก รวดเร็ว และแม่นย  า 
 6. ผงัแสดงพื้นท่ีส าหรับการควบคุมการปฏิบติัการหรือส านกังาน โดยปกติในส่วนของ
การควบคุมการปฏิบติัการมกัถูกออกแบบใหต้ั้งอยูใ่นบริเวณเหนือพื้นท่ีอาคารคลงัสินคา้หรือการ
ออกแบบเป็นชั้นลอย เน่ืองจากท าใหเ้ห็นภาพของการท างานในส่วนต่าง ๆ ไดอ้ยา่งชดัเจน หรือ
ออกแบบให้ติดกบับริเวณจุดรับ-ส่งสินคา้เพื่อใหส้ะดวกต่อการติดต่อและประสานงานกบั
บุคคลภายนอก 
 7. ผงัแสดงพื้นท่ีส าหรับการจดัส่งสินคา้ มกัอยูใ่นบริเวณประตูทางออกของสินคา้ท่ี
รถบรรทุกสามารถเขา้มาจอดเทียบรับสินคา้ได ้โดยธรรมชาติของตวัอาคารคลงัสินคา้มกัถูก
ออกแบบใหมี้ลกัษณะท่ีคลา้ยคลึงหรือเหมือนกนัแทบทุกอาคารแต่ส่ิงท่ีแตกต่างกนัของคลงัสินคา้
แต่ละแห่งคือพื้นท่ีคลงัสินคา้ซ่ึงส่งผลต่อการออกแบบตวัอาคาร ดงันั้นการออกแบบอาคาร
คลงัสินคา้ตอ้งค านึงถึงพื้นท่ีการเดินทางของรถบรรทุกขนส่งซ่ึงมีขนาดยาวท าใหเ้กิดความยุง่ยากใน
ช่วงเวลาท่ีมีการเขา้ออกของรถบรรทุกจ านวนมาก 
 8. พื้นท่ีส าหรับทางเดินหรือทางเดินส าหรับปฏิบติัการ (Working aisles) การก าหนด
พื้นท่ีส าหรับทางเดินท่ีเป็นมาตรฐานดา้นคลงัสินคา้ในประเทศญ่ีปุ่นและใหค้วามส าคญัความกวา้ง
ของทางเดินโดยพิจารณาจากส่ิงท่ีจะสัญจรในทางเดินเหล่านั้น ซ่ึงมาตรฐานท่ีนิยมใชจ้ะ
ประกอบดว้ยรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
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 9. ทางเดินหลกั (Main aisles) เป็นเส้นทางท่ีใชเ้ป็นหลกัในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ทั้งการ
น าเขา้เก็บและน าออกเพื่อจ่าย รวมทั้งทางเดินอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ทางเดินหลกัมกัออกแบบใหท้อด
ยาวไปตามแนวทางของอาคารคลงัสินคา้ มีความกวา้งอยูท่ี่ 2.0 ถึง 4.0 เมตรตามความเหมาะสมและ
ความจ าเป็นส าหรับการใชง้านรวมทั้งประสิทธิผลของงานท่ีตอ้งการ นอกจากน้ียงัจ าเป็นตอ้ง
ค านึงถึงรถยกขน 2 คนัท่ีควรสามารถสวนทางกนัไดอ้ยา่งสะดวกและคล่องตวั 
 10. ทางเดินของคน (Personal aisles) มีความกวา้งเท่ากบั 0.5 เมตร 
 11. ทางเดินส าหรับรถเข็นมือ (Hand truck) มีความกวา้งเท่ากบั 1 เมตร ซ่ึงรถเขน็มือเป็น
อุปกรณ์ขนถ่ายใชร้ะบบไฮดรอลิกในการยกสินคา้ ตอ้งใชแ้รงงานคนในการควบคุม สามารถ
รองรับการยกขนไดป้ระมาณ 1,000 กิโลกรัม เหมาะส าหรับใชใ้นพื้นท่ีแคบ ๆ 
 12. ทางเดินส าหรับรถยกขนจ าพวกสแตก็เกอร์ (Stacker) และทกัค ์(Truck) เป็น
รถบรรทุก เช่น รถฟอร์คลิฟท ์(Forklift truck) มีความกวา้งเท่ากบั 1.5 เมตรและควรพิจารณาถึง
ทางเดินเพิ่มเติมไวอี้กประมาณ 0.2 ถึง 0.4 เมตร 
 13. การก าหนดพื้นท่ีส าหรับสนบัสนุนการเก็บรักษาสินคา้ ไดแ้ก่ พื้นท่ีรับสินคา้ บรรจุ
หีบห่อ จ่ายสินคา้ พื้นท่ีส านกังาน และพื้นท่ีอ่ืน ๆ เพื่อปฏิบติัการสนบัสนุนการเก็บรักษาสินคา้ ควร
ไดรั้บการวางผงั (Layout) อยา่งเหมาะสม ตามสภาพและความจ าเป็นของพื้นท่ี โดยการจดัวาง
แผนผงัตอ้งพิจารณาปัจจยัต่าง ๆ ดงัน้ี 
 14. รูปแบบของคลงัสินคา้ เช่น คลงัหอ้งเยน็เก็บวตัถุดิบหรือยาขวดเล็ก ๆ แต่มีมูลค่าสูง
ซ่ึงใชพ้ื้นท่ีในการเก็บรักษาไม่มาก ส่วนคลงัสินคา้ท่ีเก็บวตัถุดิบทางการเกษตร เช่น ขา้วหรือมนั
ส าปะหลงัจะตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บกวา้งและมีหลงัคาครอบคลุมมิดชิดเพื่อป้องกนัละอองจาก
ฝน เป็นตน้ 
 15. ความยาวในแนวตั้งหรือแนวนอนของคลงัสินคา้ โดยปกติของอาคารคลงัสินคา้มกั
เป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้และยาวขนานไปกบัพื้นท่ีท่ีมีอยูต่ามความเหมาะสม พื้นท่ีในการสนบัสนุน
การเก็บรักษาสินคา้จะตอ้งพิจารณาถึงสภาพของงาน เช่น คลงัสินคา้มีพื้นท่ีส่วนกวา้งรวมทั้งติด
ถนนใหญ่บริเวณประตูทางเขา้ ดงันั้นประตูทางเขา้อาคารคลงัสินคา้หรือบริเวณรับสินคา้อาจตอ้ง
เขา้ไปอยูใ่นดา้นในสุดของตวัอาคารก่อน เพื่อให้รถท่ีน าสินคา้เขา้มาส่งวิง่เขา้ไปจนสุดทางของตวั
อาคาร มิฉะนั้นอาจก่อใหเ้กิดปัญหาการติดขดั ท าใหส่้วนรับสินคา้อาจตอ้งตั้งอยูภ่ายในสุดของพื้นท่ี
ตวัอาคารตามความเหมาะสม เป็นตน้ 
 16. ก าหนดพื้นท่ีทางเดินใหมี้สัดส่วนเหมาะสมกบัพื้นท่ีใชส้อยในการสนบัสนุนการเก็บ
รักษา ซ่ึงไดก้ล่าวถึงขนาดมาตรฐานของทางเดินต่าง ๆ ขา้งตน้แลว้ 
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 17. จดัล าดบัและขนาดพื้นท่ีตามความเหมาะสมของงานในแต่ละส่วน เช่น พื้นท่ีในการ
วางชั้น (Rack) ส าหรับเก็บรักษาสินคา้ควรมีพื้นท่ีมากท่ีสุด พื้นท่ีฝ่ายปฏิบติัการหรือส่วนของ
ส านกังานจะมีพื้นท่ีนอ้ยท่ีสุด เป็นตน้ 
 18. การก าหนดทิศทางการเก็บรักษาสินคา้ ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีส าคญัต่อการใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิด
ประโยชน์อยา่งคุม้ค่า การเลือกทิศทางท่ีเหมาะสมจะช่วยใหก้ารใชพ้ื้นท่ีจนถึงการเคล่ือนยา้ยของ
สินคา้ทั้งการน าเขา้และการน าออกเกิดประโยชน์มากท่ีสุด ซ่ึงจ าเป็นตอ้งศึกษาถึงธรรมชาติของ
สินคา้ ชนิดและขนาดของบรรจุภณัฑ ์ชั้นวางสินคา้ รวมถึงช่องทางเดินมาตรฐานซ่ึงควรเป็น
ช่องทางท่ีเดินทางขวามือเป็นหลกัและไม่ควรเป็นช่องทางตนั 
 19. การก าหนดต าแหน่งของสินคา้ เป็นการก าหนดพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ โดยระบุเป็น
ต าแหน่งท่ีเก็บของสินคา้และแสดงในแผนผงัพื้นท่ีท่ีติดไวท่ี้ตวัชั้นวาง หวัเสา ฯลฯ มกัก าหนดเป็น
ตวัอกัษรหรือหมายเลขเพื่อใหเ้ขา้ใจง่าย หรือสามารถหาขอ้มูลไดท้นัทีวา่ตวัอกัษรหรือหมายเลข
ของสินคา้น้ีอยูบ่ริเวณใด ช่วยใหก้ารคน้หาหรือน าเขา้เก็บและจ่ายออกท าไดอ้ยา่งสะดวกและ
รวดเร็ว โดยปกติจะควบคุมการจดัเก็บตามต าแหน่งของสินคา้โดยระบบบาร์โคด้ 
 20. พื้นท่ีท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ในการจดัเก็บควรศึกษาถึงพื้นท่ีใดท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
ประโยชน์ในการจดัเก็บ ในทางปฏิบติัพื้นท่ีในลกัษณะน้ีไม่ควรมีในคลงัสินคา้ 
 จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้จึงสรุปหลกัการวางผงัสินคา้ท่ีส าคญัได ้ดงัน้ี 
 1. เส้นทางการท างานควรวางแผนใหเ้ป็นเส้นตรงและไม่เป็นทางตนั ซ่ึงท าใหสิ้นคา้      
คงคลงัต่าง ๆ มีการเคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียวกนั และมีการเรียงล าดบัส่วนงานต่าง ๆ เพื่อง่ายต่อ
ระบบการเคล่ือนยา้ย นอกจากน้ีความกวา้งของเส้นทางการเดินหลกัควรมีขนาดสามารถใหร้ถขน
ยก 2 คนัสัญจรสวนทางกนัได ้
 2. พื้นท่ีท่ีถูกจดัสรรควรใหมี้ความยนืหยุน่พอสมควรแต่ตอ้งไม่ยดืหยุน่มากเกินไปจนท า
ใหข้าดประสิทธิภาพในการด าเนินงาน 
 3. การก าหนดต าแหน่งการรับ-ส่งสินคา้ท่ีเหมาะสมตามลกัษณะของคลงัสินคา้ ซ่ึงอาจใช้
เป็นต าแหน่งเดียวกนัได ้แต่ต าแหน่งท่ีก าหนดนั้นควรเป็นต าแหน่งท่ีท าให้เกิดการด าเนินงานท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 4. แนวคิดระบบการจัดเกบ็สินค้า 
 บริรักษ ์ยงประเสริฐ และโอฬาร กิตติธีรพรชยั (2558) การจดักลุ่มเก็บสินคา้มีประเด็นใน
การพิจารณาหลายประเด็น อาทิเช่น ความรวดเร็วในการหยบิสินคา้ ความสะดวกในการคน้หาและ
ควบคุมดว้ยการมอง (Visual control) ปริมาณสินคา้ท่ีสามารถเก็บได ้และความปลอดภยัในการเก็บ
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สินคา้ เป็นตน้ ซ่ึงสินคา้แต่ละประเภทและแต่ละอุตสาหกรรมอาจมีการจดักลุ่มสินคา้ท่ีเหมาะสม
แตกต่างกนั ดงันั้นจึงมีการจดัเก็บตามลกัษณะการใชพ้ื้นท่ีไดเ้ป็น 3 แบบ ไดแ้ก่ 
 1. การจดัเก็บแบบก าหนดพื้นท่ี (Dedicated storage) เป็นการจดัเก็บโดยท่ีสินคา้แต่ละ
ชนิดจะถูกก าหนดใหจ้ดัเก็บในบริเวณท่ีก าหนดไวล่้วงหนา้ และมกัจะมีการเก็บสินคา้ต่อเน่ืองกนั
ไม่ปะปนกบัสินคา้ประเภทอ่ืน ลกัษณะการเก็บแบบ Dedicated storage สามารถพบไดท้ัว่ไป
โดยเฉพาะคลงัสินคา้ท่ีไม่มีการประยกุตใ์ชร้ะบบ WMS เพื่อใหง่้ายต่อการจดจ าและคน้หา 
 2. การจดัเก็บแบบสุ่ม (Random storage หรือ Shared storage) เป็นการเก็บสินคา้ท่ีไม่ได้
ระบุพื้นท่ีเก็บสินคา้ล่วงหนา้ สินคา้หลายชนิดอาจอยูป่ะปนกนั จุดเด่นส าคญัของการเก็บสินคา้แบบ
ดงักล่าวคือพื้นท่ีเก็บสินคา้มีการใชป้ระโยชน์สูงสุดซ่ึงท าใหก้ารประยกุตใ์ชก้ารเก็บแบบ Random 
storage จ าเป็นตอ้งมีระบบ WMS เพื่อระบุต าแหน่งของสินคา้เน่ืองจากพนกังานไม่สามารถจดจ า
ต าแหน่งของสินคา้ไดแ้ละยากต่อการคน้หา 
 3. การจดัเก็บแบบแบ่งกลุ่ม (Class-based storage) เป็นการเก็บสินคา้แยกตามกลุ่มสินคา้
ตามเกณฑซ่ึ์งคลงัสินคา้เป็นผูก้  าหนด อาทิเช่น สินคา้ขนาดเล็ก สินคา้ท่ีมีมูลค่าสูง สินคา้สารเคมี
อนัตราย เป็นตน้ จากนั้นจึงจดัเก็บสินคา้แต่ละกลุ่มไวใ้นแต่ละบริเวณท่ีก าหนด 
 ในขณะท่ี วทิยา คาระค า (2559) ไดอ้า้งอิงรูปแบบการจดัเก็บสินคา้จาก เมธินี ศรีกาญจน์ 
(2555) ซ่ึงอธิบายไวว้า่ รูปแบบการจดัแบบสินคา้คงคลงันั้นสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 6 รูปแบบ 
ไดแ้ก่ 
 1. ระบบการจดัเก็บโดยไร้รูปแบบ (Informal system) เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ี
สินคา้ทุกชนิดสามารถจดัเก็บไวต้  าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ ไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการจดัเก็บ
เขา้ไวใ้นระบบ พนกังานคลงัสินคา้ท่ีปฏิบติังานนั้นจะเป็นผูท่ี้รู้ต  าแหน่งรวมถึงจ านวนท่ีจดัเก็บ 
ดงันั้นรูปแบบการจดัเก็บแบบน้ีจะเหมาะสมส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเล็ก มีจ  านวนสินคา้และ
ต าแหน่งท่ีจดัเก็บนอ้ย ในส่วนการท างานนั้นจะมีการแบ่งพนกังานท่ีรับผดิชอบเฉพาะพื้นท่ี โดยท่ี
แต่ละพื้นท่ีนั้นมีแนวทางการปฏิบติัในการจดัเก็บข้ึนอยูก่บัพนกังานท่ีปฏิบติังานในพื้นท่ีนั้น ๆ ซ่ึงมี
ความเป็นปัจเจกบุคคลท าให้มีโอกาสเกิดปัญหาในการจดัเก็บหรือไม่สามารถคน้หาสินคา้ท่ีตอ้งการ
ในวนัท่ีพนกังานประจ าพื้นท่ีนั้นไม่มาท างาน ขอ้ดีคือไม่ตอ้งการการบ ารุงรักษาอุปกรณ์และ
เคร่ืองมือต่าง ๆ มีความยดืหยุน่สูง ขอ้เสียคือมีความยากในการคน้หาสินคา้ มีโอกาสท่ีสินคา้จะ
ไดรั้บความเสียหายหรือสูญหายผลการด าเนินงานข้ึนอยูก่บัทกัษะของพนกังานคลงัสินคา้เพียงคน
เดียว พื้นท่ีคลงัสินคา้ไม่มีการวางแผนอยา่งมีประสิทธิภาพ  
 2. ระบบจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed location system) เป็นระบบการ
จดัเก็บสินคา้ท่ีภายในคลงัสินคา้ไดมี้การวางแผนการจดัวางต าแหน่งของสินคา้ท่ีมีการก าหนดไว้
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ตายตวัเพื่อใหง่้ายต่อการปฏิบติังานของพนกังานคลงัสินคา้ในการคน้หาสินคา้ แต่พื้นท่ีใน
คลงัสินคา้จะไม่ถูกใชอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพเม่ือสินคา้ท่ีถูกก าหนดไวใ้นต าแหน่งนั้น ๆ มีจ านวนไม่
มากหรือเกิดปัญหาเม่ือมีสินคา้เพิ่มเขา้มาเกินจ านวนท่ีวางแผนไวท้  าใหต้อ้งขยายพื้นท่ีในการจดัเก็บ
เพิ่มข้ึนซ่ึงอาจตอ้งจดัเก็บรวมกบัสินคา้ชนิดอ่ืน ๆ ซ่ึงท าใหร้ะบบการจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่ง
ตายตวัน้ีจะเหมาะกบัประเภทคลงัสินคา้ขนาดเล็ก มีชนิดของสินคา้ไม่มาก และมีจ านวนพนกังาน
ปฏิบติังานนอ้ย 
 3. ระบบการจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหสัสินคา้ (Part number system) เป็นรูปแบบการ
จดัเก็บสินคา้โดยใชร้หสัสินคา้ในการจดัวางสินคา้ ซ่ึงเป็นการเรียงล าดบัสินคา้ก่อนหลงั เพื่อช่วยให้
พนกังานคน้หาสินคา้ไดง่้ายข้ึน สะดวกในการหยบิหรือน าไปใชเ้น่ืองจากมีการจดัวางสินคา้ใน
ต าแหน่งท่ีคงท่ีซ่ึงมีแนวคิดการจดัเก็บสินคา้คลา้ยกบัการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed 
location) แต่เพิ่มการใชร้หสัสินคา้ในการจดัเรียง เช่น รหสัสินคา้ A0001 เรียงไปจนถึงรหสัทา้ยท่ีมี
การก าหนดไว ้แต่รูปแบบน้ีมีขอ้จ ากดัคือมีความยดืหยุน่สูงท าใหย้ากต่อการวางแผนเม่ือมีปริมาณ
สินคา้ท่ีเพิ่มข้ึนและท าใหก้ารจดัการพื้นท่ีในการจดัเก็บท าไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพเช่นกนั 
 4. ระบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity system) ระบบน้ีเป็น
รูปแบบการจดัเก็บสินคา้ให้อยูใ่นหมวดหมู่หรือกลุ่มเดียวกนัและประเภทท่ีใกลเ้คียงกนัจะถูก
จดัเก็บไวใ้นต าแหน่งท่ีใกลก้นัเพื่อใหง่้ายต่อการดูแลรักษาและการตรวจนบัสินคา้ ท าใหเ้กิด
ประสิทธิภาพในเร่ืองการคน้หาสินคา้และพนกังานผูป้ฏิบติังานไม่ตอ้งใชเ้วลาในการจดัเตรียม
สินคา้นาน แต่มีขอ้จ ากดัในกรณีท่ีสินคา้ประเภทนั้น ๆ มีหลายรุ่นจะท าใหพ้นกังานผูป้ฏิบติังานเกิด
ความสับสนในการจ่ายสินคา้ซ่ึงอาจท าใหเ้กิดการจ่ายสินคา้ผดิชนิดได ้
 5. ระบบการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั (Random location system) เป็นระบบ
การจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั ซ่ึงเป็นการจดัวางสินคา้ใหเ้ตม็พื้นท่ีให้มากท่ีสุด
โดยท่ีสินคา้จะไม่ถูกจดัเก็บเป็นหมวดหมู่ ซ่ึงพนกังานผูป้ฏิบติังานคลงัสินคา้จะตดัสินใจรูปแบบ
การจดัเก็บและต าแหน่งในการจดัวางสินคา้โดยค านึงถึงปัจจยัต่าง ๆ ประกอบ เช่น ปัจจยัดา้น
ระยะทาง ปัจจยัดา้นพื้นท่ีเม่ือเกิดพื้นท่ีหรือบนชั้นวางสินคา้วา่งลงจึงน าสินคา้เขา้ไปจดัเก็บตรงท่ี
นั้น ๆ ซ่ึงระบบน้ีจะตอ้งมีความแม่นย  าในเร่ืองการบนัทึกขอ้มูล ตอ้งท าการปรับปรุงรายการขอ้มูล
ทุกคร้ังเม่ือมีการเคล่ือนไหวของสินคา้ ไม่วา่จะเป็นการน าสินคา้เขา้เก็บในพื้นท่ีจนกระทัง่การน า
สินคา้ออกจากพื้นท่ีเม่ือมีการจ่ายสินคา้ ทุกรายการตอ้งท าการปรับปรุงแบบทนัเวลาเพื่อใหข้อ้มูลใน
ระบบตรงกนักบัขอ้มูลท่ีมีอยู ่
 6. ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination system) เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีผสม
ประสานการจดัเก็บแบบก าหนดรูปแบบตายตวั (Fixed location system) และการจดัเก็บแบบไม่ได้
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ก าหนดต าแหน่งตายตวั (Random location system) มาประยกุตใ์ชร่้วมกนัในคลงัสินคา้ ซ่ึงตอ้งมี
การค านึงถึงขอ้จ ากดัของแต่ละประเภทสินคา้เป็นหลกั เช่น สินคา้ประเภทสารเคมีหรือวตัถุดิบท่ี
ตอ้งจดัเก็บในพื้นท่ีเฉพาะ ดงันั้นจึงควรท าการจดัเก็บสินคา้แบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed 
location system) ในพื้นท่ีควบคุม และสินคา้รายการอ่ืน ๆ จะถูกจดัเก็บแบบไม่ไดก้  าหนดต าแหน่ง
ตายตวั (Random location system) เพื่อใหก้ารจดัวางพื้นท่ีของสินคา้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึนและ
มีความยดืหยุน่สูง โดยเฉพาะอยา่งยิง่คลงัสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่และสินคา้คงคลงัมีความหลากหลาย 
 5. รูปแบบการหยบิสินค้า 
 วศิน เกียรติทนงศกัด์ิ (2563) อา้งอิงรูปแบบการหยบิจาก Council of supply chain 
management professionals (2015) และ ขนิษฐา เลาหวชิิตศกัด์ิ (2564) ไดแ้บ่งรูปการณ์หยบิ
สินคา้ออกเป็น 4 รูปแบบ ไดแ้ก่ 
  5.1 การหยบิสินคา้ตามใบสั่งงาน (Discrete order picking หรือ Single picking) เป็น
วธีิการหยบิท่ีง่ายท่ีสุดคือเม่ือมีค าสั่ง (Order) พนกังานจะเดินไปหยบิสินคา้ตามล าดบัรายการท่ีอยู่
ในใบสั่งจนครบทุกช้ิน โดยหากมีค าสั่งใหม่พนกังานจะเดินกลบัไปหยบิสินคา้อีกคร้ัง 
  5.2 การหยบิสินคา้ตามโซนพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ (Zone picking) เป็นวธีิหยบิสินคา้เม่ือ
คลงัสินคา้ถูกแบ่งออกเป็นหลายโซน โดยผูห้ยบิสินคา้จะถูกก าหนดใหห้ยบิสินคา้เฉพาะพื้นท่ีนั้น ๆ 
และส่งต่อไปยงัพื้นท่ีถดัไปผา่นทางสายพาน โดยเรียกระบบน้ีอีกช่ือหน่ึงวา่ การหยบิแลว้ส่งต่อ 
(Pick-and-pass) หรือการให้พนกังานหยบิสินคา้ท่ีอยูใ่นพื้นท่ีนั้นแลว้น ามารวมกนัเพื่อแยกตามค า
สั่งซ้ือของลูกคา้ 
  5.3 การหยบิสินคา้พร้อมกนัหลายค าสั่งซ้ือ (Batch picking) วธีิน้ีค  าสั่งซ้ือจะถูก
รวมกนัเป็นกลุ่มเล็ก ๆ และพนกังานจะหยบิสินคา้ซ่ึงอยูใ่นรายการเดียวกนัส าหรับหลาย ๆ ค าสั่ง
นั้นในคราวเดียว จากนั้นสินคา้ทั้งหมดท่ีถูกหยบิจะถูกคดัแยกเพื่อน าส่งลูกคา้อีกคร้ัง โดยระบบการ
หยบิสินคา้แบบน้ีประยกุตใ์ชก้บัอุปกรณ์ขนถ่ายอตัโนมติัอยา่งแพร่หลายและช่วยลดระยะเวลาใน
การหยบิสินคา้ 
  5.4 การหยบิตามความพอใจของพนกังาน (Wave picking) วธีิน้ีจะมีการส่งค าสั่งซ้ือ
หลาย ๆ ค าสั่งไปทุก ๆ โซน พนกังานจะท าการรวมยอดของสินคา้หรือวตัถุดิบแต่ละรายการแลว้
หยบิรวมกนัในหน่ึงคร้ัง ซ่ึงมกัไม่มีรูปแบบการหยบิ พนกังานจะหยบิตามความสะดวกของตนเอง 
แต่ทา้ยท่ีสุดแลว้จะตอ้งน าสินคา้นั้นไปแบ่งตามรายลูกคา้อีกคร้ัง โดยจะไม่มีการด าเนินการหยบิ
ใหม่ถา้หากการหยบิในคร้ังนั้นยงัไม่เสร็จส้ินกระบวนการ วธีิน้ีเป็นวธีิการหยบิสินคา้ท่ีเร็วท่ีสุด
ส าหรับค าสั่งซ้ือท่ีมีหลายรายการ แต่ในขั้นตอนของการคดัแยกสินคา้ตามรายลูกคา้อาจผดิพลาด 
ไดง่้าย 
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แผนภูมกิระบวนการไหล (Process chart) 
 คชรัตน์ ศรีสุข (2560) ไดส้รุปการเขียนแผนภูมิกระบวนไหลไวว้า่ แผนภูมิกระบวนการ
ไหลเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยใหม้องเห็นภาพรวมของกระบวนการต่าง ๆ ไดอ้ยา่งชดัเจน เน่ืองใช้
สัญลกัษณ์ในการบ่งบอกรายละเอียดของขั้นตอนต่าง ๆ ตั้งแต่กระบวนการแรกจนกระทัง่กระบวน
สุดทา้ยท าใหส้ามารถพฒันากระบวนการในการท างานไดดี้ยิง่ข้ึน โดยมีสัญลกัษณ์ทั้งหมด 5 
สัญลกัษณ์ตามตารางท่ี 1 ซ่ึงแทนความหมายของการด าเนินงานนั้น ๆ หลงัจากเขียนแผนภูมิแลว้
จะตอ้งท าการวเิคราะห์วา่กระบวนการใดบา้งก่อให้เกิดคุณค่าและกระบวนการใดไม่ก่อใหเ้กิด
คุณค่า รวมทั้งกระบวนการใดท่ีมีความสูญเปล่ามากท่ีสุด โดยเฉพาะความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ
เคล่ือนท่ี การตรวจสอบ และการรอคอย วา่มีการใชร้ะยะทางและระยะเวลาเท่าไรในแต่ละ
กระบวนการ 
 โดยการจ าแนกคุณค่าของกิจกรรมสามารถจ าแนกได ้3 ประเภทตามท่ีคชรัตน์ ศรีสุข 
(2560) อา้งอิงจาก Hines and Rich (1997) ดงัน้ี 
 1. กิจกรรมท่ีท าให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA) เป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า
ใหแ้ก่ผลิตภณัฑห์รือการบริการและมีความจ าเป็นต่อกระบวนการท างาน คิดเป็นร้อยละ 5 ของ
กิจกรรมทั้งหมด 
 2. กิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Non-Value Added Activity: NVA) เป็นกิจกรรมท่ีไม่
เพิ่มคุณค่าใหแ้ก่ผลิตภณัฑ์หรือการบริการและเป็นกิจกรรมทท่ีไม่ไดมี้ความจ าเป็นในการท างาน 
เช่น การรอคอย การขนส่ง การเคล่ือนไหว เป็นตน้ มกัคิดเป็นร้อยละ 60 ของกิจกรรมทั้งหมด 
 3. กิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นแต่ไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Necessary but Non Value Added 
Activity: NNVA) เป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่ยงัคงจ าเป็นตอ้งมีในกระบวนการท างานและ
เป็นกิจกรรมท่ีไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้เช่น การตรวจสอบวตัถุดิบ การสุ่มตรวจผลิตภณัฑห์รือ
ช้ินงาน โดยคิดเป็น 35% ของกิจกรรมทั้งหมด 
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ตารางท่ี 1 สัญลกัษณ์ส าหรับแผนภูมิกระบวนการไหล (Process chart) 
 
สัญลกัษณ์ กจิกรรม ความหมาย 

 

การปฏิบติังาน 
(Operation) 

การปฏิบติังานหรือการผลิต เช่น การประกอบช้ินส่วน 

 
การเคล่ือนท่ี 

(Transportation) 
การเคล่ือนท่ี การเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบหรือวสัดุหรือสินคา้จาก
ท่ีหน่ึงไปอีกท่ีหน่ึง 

 

การตรวจสอบ 
(Inspection) 

การตรวจสอบ ทดสอบ หรือเทียบวดั เช่น ตรวจสอบ
วตัถุดิบ ช้ินงาน หรือเอกสาร 

 

การรอคอย 
(Delay) 

การรอคอย เช่น การรอวตัถุดิบ การรอขอ้มูลเขา้ 

 

การเก็บ 
(Storage) 

การจดัเก็บหรือการเก็บรักษา เช่น การเก็บวตัถุดิบ การเก็บ
สินคา้ 

ท่ีมา: คชรัตน์ ศรีสุข (2560) 
 
 โดยขั้นตอนในการวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิกระบวนการไหลนั้นจะตอ้งก าหนด
วตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์อยา่งชดัเจน เช่น เพื่อลดเวลาการเคล่ือนยา้ย เพื่อลดขั้นตอน 
ในการด าเนินงาน เป็นตน้ ก่อนจะท าการระบุขั้นตอนอยา่งละเอียดตั้งแต่เร่ิมตน้จนกระทัง่ส้ินสุด
กระบวนการ แลว้น ามาบนัทึกขอ้มูลในการปฏิบติังานจริงและโยงเส้นความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ขั้นตอนจากบนลงล่าง และสรุปขั้นตอนอีกร้ังในตารางสรุปผล ดงัรูปตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการ
ไหลในภาพท่ี 2 
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ภาพท่ี 2 ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการไหล 
ท่ีมา: คชรัตน์ ศรีสุข (2560) 
 
 ดงันั้นเพื่อปรับปรุงกระบวนการควรท าการจ าแนกกิจกรรมท่ีจ าเป็นและไม่จ  าเป็นร่วมกบั
หลกัการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการและเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานโดยปฏิบติัตาม
หลกัการ ECRS 
 

หลกัการ ECRS 
 ณรงค ์ไกรษรศิริ (2564) ไดก้ล่าวถึงหลกัการ ECRS ไวว้า่หลกัการ ECRS คือหลกัการ
หรือแนวคิดในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการต่าง ๆ หรือเรียกวา่ Waste ตามแนวคิดของ 
Jeffrey Liker ซ่ึงกล่าวถึงความสูญเปล่า 8 ประการในหนงัสือช่ือ วถีิแห่งโตโยตา้ (The Toyota Way) 
ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าและก่อใหเ้กิดเป็นตน้ทุนท่ีไม่ไดส้ร้างประโยชน์หรือผลตอบแทนใด ๆ ใหก้บั
องคก์ร ดงันั้น หลกัการ ECRS จะช่วยปรับปรุงกระบวนการท างานโดยประกอบดว้ย 4 แนวทาง 
ดงัน้ี 
 E ยอ่มาจาก Eliminate หมายถึง การก าจดัหรือตดัขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนท่ีไม่ 
จ  าเป็นต่อกระบวนการออกไป 

VA NVA NNVA

การปฏิบัติงาน

(Operation)

การเคล่ือนที่

(Transportatio

การ

ตรวจสอบ

การรอคอย

(Delay)

การเก็บ

(Storage)

Bin Box available

1 จดัเตรยีมอปุกรณก์ารหยิบวตัถุดิบ  0.3

2 บนัทกึขอ้มลูการหยิบวตัถุดิบ  0.3

3 ตรวจสอบใบสั่งหยิบวตัถุดิบ  1

4 เดินไปหยิบวตัถุดิบและหยิบวตัถุดิบ  20 1

5 โอนขอ้มลูการหยิบวตัถุดิบในระบบ  1

2 4 7 20 3.6 4 0 1 0

แผนภูมิแสดงขัน้ตอน

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา กิจกรรม Picking Process

แผนก Material Handling

เริม่ตน้กิจกรรม 1 ม.ค. 2560

สิน้สดุกิจกรรม 20 ม.ค. 2560

ผูบ้นัทกึคา่ Mr.Jukkrit

การเก็บ (Storage)

รวม 5 4

การตรวจสอบ (Inspection) 1 1

การรอคอย (Delay)

การปฏิบตัิงาน (Operation) 4 3

การเคลื่อนที ่(Transportation)

รวม

ลักษณะงาน
ปัจจุบัน ปรับปรุง ผลต่าง

ครัง้ เวลา

ล าดับ รายละเอียดกิจกรรม
คุณค่า ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(นาที)

สัญลักษณ์
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 C ยอ่มาจาก Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนงานเขา้ดว้ยกนัเพื่อลดจ านวนคนและ
เวลาในการท างาน 
 R ยอ่มาจาก Rearrange หมายถึง การจดัล าดบัขั้นตอนในการท างานใหม่ใหเ้หมาะสม
มากข้ึน 
 S ยอ่มาจาก Simplify หมายถึง การสร้างหรือน าอุปกรณ์มาช่วยใหก้ารท างานสะดวกข้ึน
หรือปรับปรุงวธีิการท างานใหง่้ายข้ึน 
 

ทฤษฎกีารแบ่งกลุ่มสินค้าเพ่ือการจัดวาง (ABC Analysis) 
 การวเิคราะห์ ABC เป็นวธีิการควบคุมสินคา้คงคลงัตามหลกัการท่ีคน้พบโดย Vilfredo 
Pareto เรียกวา่กฎ Pareto ซ่ึงเกิดจากการตั้งขอ้สังเกตวา่ร้อยละ 20% ของประชากรอิตาลีมีการ
กระจายตวัร้อยละ 80 ของพื้นท่ีและพบการกระจายแบบเดียวกนัในกระบวนการทางเศรษฐกิจและ
กระบวนการธรรมชาติอ่ืน ๆ จากการคน้พบนั้น Pareto ไดจ้  ากดัความไวว้า่ “การเปล่ียนแปลงของ
จ านวนเล็กนอ้ยในชุดขององคป์ระกอบใด ๆ จะส่งผลต่อชุดขององคป์ระกอบนั้น ๆ มากท่ีสุด” 
 ในช่วงทศวรรษท่ี 1940 Ford Dickie ไดพ้ฒันาแนวคิด Pareto น้ีเพื่อสร้างแนวคิด ABC 
ในการจ าแนกรายการสินคา้คงคลงั โดยการวเิคราะห์ ABC สามารถจ าแนกรายการตามการจดั
อนัดบัค่าจากสูงสุดไปต ่าสุดแลว้แบ่งออกเป็นประเภทหลกัตามล าดบัความส าคญั ซ่ึงความส าคญัใน
ท่ีน้ีสามารถแยกไดห้ลายความหมายตามลกัษณะและการบริหารจดัการของคลงัสินคา้แต่ละแห่ง 
เช่น มูลค่าของสินคา้คงคลงั ราคาของสินคา้คงคลงั ผลกระทบจากการขาดมือ ตลอดจนปัญหาต่าง 
ๆ เช่น Lead Time อายกุารเก็บ ปัญหาดา้นคุณภาพ ปัญหาการจดัหา ฯลฯ (ธิญาดา ใจใหมคร้าม, 
2558) โดยสินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัท่ีสุดจะถูกจดัอยูใ่นประเภท Class A อนัดบัรองลงมาคือ
ประเภท Class B และ Class C หรือ Class อ่ืน ๆ ตามล าดบั ดงันั้นการวเิคราะห์น้ีจึงเรียกวา่การ
วเิคราะห์ ABC และสามารถน าสินคา้แต่ละกลุ่มมาเขียนเป็นพาเรโตไดอะแกรม (Pareto diagrams) 
ไดด้งัภาพท่ี 3 และ Magee & Boodman (1974) ไดก้  าหนดประเภทความส าคญัของสินคา้คงคลงัไว ้
ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 3 พาเรโตไดอะแกรม (Pareto diagrams) 
ท่ีมา: วทิยา คาระค า (2559) อา้งอิงจาก Stock & Lambert (2001) 
 
 1. ลกัษณะของสินค้าคงคลงัภายใต้ทฤษฎกีารแบ่งกลุ่มสินค้าเพ่ือการจัดวาง 
 ประเภท Class A คือ สินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัมาก มีมูลค่าคงคลงัหมุนเวยีนในรอบปี
สูง ระยะเวลาน า (Lead time) มาก และสามารถตรวจนบัไดง่้าย โดยทัว่ไปจะมีสินคา้อยูป่ระมาณ
ร้อยละ 10 ถึงร้อยละ 15 ของสินคา้ทั้งหมดหรือมีมูลค่าประมาณร้อยละ 70 ถึงร้อยละ 80 ของมูลค่า
สินคา้ทั้งหมด 
 ประเภท Class B คือสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าคงคลงัหมุนเวยีนในรอบปีปานกลาง 
ระยะเวลาน า (Lead time) รองลงมาจาก Class A โดยทัว่ไปสินคา้คงคลงัประเภทน้ีมีอยูป่ระมาณ
ร้อยละ 30 ถึงร้อยละ 40 ของสินคา้ทั้งหมดหรือมีมูลค่าประมาณร้อยละ 20 ถึงร้อยละ 30 ของมูลค่า
สินคา้ทั้งหมด 
 ประเภท Class C คือ สินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญันอ้ยท่ีสุด ซ่ึงมีมูลค่าคงคลงัหมุนเวยีน
ในรอบปีต ่า มีปริมาณการเก็บรักษามาก ระยะเวลาน า (Lead time) นอ้ย และการตรวจนบัท าไดย้าก 
โดยทัว่ไปมีประมาณร้อยละ 50 ถึงร้อยละ 60 และมูลค่าร้อยละ 3 ถึงร้อยละ 5 ของมูลค่าสินคา้
ทั้งหมด 
 2. ข้ันตอนการแบ่งประเภทของสินค้าคงคลงัภายใต้ทฤษฎีการแบ่งกลุ่มสินค้าเพ่ือการจัด
วาง 
 ชูศกัด์ิ ชูรัตน์ (2559) อา้งอิงจาก พิภพ ลลิตาภรณ์ (2550) โดยมีขั้นตอนการแบ่งกลุ่ม
สินคา้คงคลงั ดงัน้ี 
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 1. ค  านวณหาปริมาณการใชง้านของสินคา้คงคลงัแต่ละประเภทในรอบ 1 ปีและรวบรวม
ราคาต่อหน่วยของสินคา้คงคลงัแต่ละประเภท 
 2. ค  านวณหามูลค่าของสินคา้คงคลงัท่ีหมุนเวยีนในรอบปีของสินคา้โดยการคูณปริมาณ
การใชง้านของสินคา้คงคลงัแต่ละประเภทในดว้ยราคาของสินคา้คงคลงัประเภทนั้น ๆ 
 3. เรียงล าดบัรายการสินคา้คงคลงัแต่ละประเภทตามมูลค่าจากมากไปหานอ้ย 
 4. ค  านวณหาเปอร์เซ็นตส์ะสมของปริมาณของสินคา้คงคลงัและเปอร์เซ็นตส์ะสมของ
มูลค่าของสินคา้คงคลงัแต่ละประเภทตามท่ีเรียงล าดบัไวใ้นขั้นตอนท่ี 3 
 5. น าเอาเปอร์เซ็นตท่ี์ไดม้าสร้างกราฟโดยเปอร์เซ็นตส์ะสมของปริมาณสินคา้คงคลงัเป็น
แกนนอนและเปอร์เซ็นตส์ะสมของมูลค่าสินคา้คงคลงัเป็นแกนตั้ง แลว้ท าการแบ่งประเภทสินคา้คง
คลงัแต่ละประเภทตามเกณฑข์องกลุ่มสินคา้ท่ีก าหนดไว ้
 3. การควบคุมสินค้าคงคลงัภายใต้ทฤษฎกีารแบ่งกลุ่มสินค้าเพ่ือการจัดวาง 
 วรพล เนตรอมัพร (2559) ไดร้ะบุถึงระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัโดยทัว่ไป มี 2 วธีิ คือ
ระบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ือง (Continuous inventory system หรือ Perpetual System) และ ระบบ
สินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด (Periodic inventory system) ซ่ึงแต่ละวธีิมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1. ระบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ือง (Continuous inventory system หรือ Perpetual 
system) เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีวธีิการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่ายสินคา้ ท าใหข้อ้มูล
แสดงยอดคงเหลือท่ีแทจ้ริงของสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิง่ในการควบคุมสินคา้คงคลงั
ในประเภทท่ีส าคญัซ่ึงปล่อยใหข้าดความต่อเน่ืองไม่ได ้แต่ระบบน้ีเป็นวธีิท่ีมีค่าใชจ่้ายดา้นงาน
เอกสารค่อนขา้งสูงและตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากจึงจะดูแลการรับ-จ่ายไดอ้ยา่งครอบคลุมและ
ถูกตอ้ง ปัจจุบนัจึงมีการน าเทคโนโลยเีขา้มาช่วยควบคุม เช่น ระบบ Barcode ระบบ RFID เป็นตน้ 
 2. ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด (Periodic inventory system) เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ี
มีวธีิการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก าหนดไวเ้ท่านั้น เช่น ตรวจนบัและลงบญัชีทุกส้ินสัปดาห์ ทุก
ส้ินเดือน 4 คร้ังต่อปี หรือ 2 คร้ังต่อปี เพื่อจะไดท้ราบปริมาณสินคา้งคลงัแต่ละชนิดวา่มีเท่าใด จะมี
การสั่งซ้ือใหม่เพื่อเติมเตม็ตามระดบัสินคา้คงคลงัท่ีก าหนดไวห้ลงัมีการเบิกจ่าย ซ่ึงระบบน้ีจะ
เหมาะกบัสินคา้ท่ีมีการสั่งซ้ือและเบิกใชเ้ป็นช่วงเวลาท่ีแน่นอน การตรวจนบัเป็นงวดแบบรายปีมี
ขอ้เสียคือบริษทัจะไม่ทราบสถานะสินคา้คงคลงัระหวา่งปีหรืออาจมีสินคา้คงคลงัโดยรวมมากท า
ใหต้น้ทุนสินคา้คงคลงัสูงหรือนอ้ยเกินไปซ่ึงอาจไม่สอดคลอ้งกบันโยบายบริการลูกคา้ (ประพนัธ์ 
พลาหาญ, 2559)  
 โดยทัว่ไปแลว้ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวดมกัจะมีระดบัสินคา้คงคลงัเหลือมากกวา่
ระบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง เน่ืองจากมีการส ารองสินคา้คงคลงัไวเ้พื่อป้องกนัการขาดมือโดย
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ไม่คาดคิด และระบบน้ีจะท าใหมี้การปรับปริมาณการสั่งซ้ือใหม่เม่ือความตอ้งการเปล่ียนแปลงไป 
เม่ือน ารายละเอียดของระบบมาใชใ้นการควบคุมสินคา้คงคลงัแต่ละประเภทตามลกัษณะแลว้
สามารถอธิบายได ้ดงัน้ี 
 - ประเภท Class A จะถูกควบคุมอยา่งเขม้งวดดว้ยระบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ือง คือ มี
การบนัทึกขอ้มูลอยา่งสม ่าเสมอ เช่น ทุกสัปดาห์ มกัมีการใชง้านอยา่งต่อเน่ืองจึงตอ้งจดัไวใ้นท่ี
ปลอดภยัและสะดวกต่อการคน้หาหรือเคล่ือนยา้ย และมีการตรวจนบัสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอ ในดา้น
การจดัซ้ือจะมีการจดัหาผูข้ายไวห้ลายรายเพื่อลดความเส่ียงจากการขาดแคลนสินคา้และสามารถ
เจรจาต่อรองราคาได ้
 - ประเภท Class B จะถูกควบคุมในระดบัปานกลาง โดยมีการบนัทึกขอ้มูลและติดตาม
สถานะเช่นเดียวกบัสินคา้คงคลงัประเภท A แต่ความถ่ีนอ้ยกวา่ เช่น ตรวจสอบขอ้มูลทุกส้ินเดือน 
รวมถึงตรวจสอบสถานะสินคา้คงคลงัในทุก ๆ ช่วง 2-3 เดือน และส ารองใหเ้พียงพอต่อการควบคุม
การขาดแคลนสินคา้คงคลงั 
 - ประเภท Class C มกัไม่มีการจดบนัทึกหรือมีเพียงเล็กนอ้ย สินคา้คงคลงัประเภทน้ีจะ
ถูกจดัวางใหห้ยบิใชไ้ดต้ามสะดวกเน่ืองจากเป็นของราคาถูกและมีปริมาณมาก หากควบคุมอยา่ง
เขม้งวด จะท าใหมี้ตน้ทุนในการด าเนินงานเพิ่มมากข้ึนซ่ึงไม่คุม้ค่ากบัประโยชน์ท่ีไดจ้ากการ
ป้องกนัการสูญหายเม่ือเทียบกบัมูลค่าของสินคา้คงคลงั 
 

โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) 
 เทคนิคโปรแกรมเชิงเส้น คือ การสร้างรูปแบบของปัญหาในเชิงสมการหรืออสมการ 
(Model formulation) โดยมีการตั้งค่าตวัแปรเชิงปริมาณข้ึนมาเพื่อสร้างความสัมพนัธ์ทาง
คณิตศาสตร์ และค านวณหาค าตอบของตวัแปรได ้โดยตวัแปรในนั้นคือตวัแปรตดัสินใจ (Decision 
variable) และน าผลลพัธ์ท่ีไดไ้ปใชใ้นการวางแผนและประกอบการตดัสินใจต่อไป (สุนนัทา  
อนนัตช์ยัทรัพย ์และชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2564) โดยตวัแบบท่ีเป็นท่ีนิยมส าหรับการหาต าแหน่ง
การวางท่ีเหมาะสมนั้นจะเป็นตวัแบบปัญหามอบหมายงาน (Assignment problems) เพื่อหา
ระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดท่ีใชใ้นการน าสินคา้เขา้และออก รวมถึงขอ้มูลความถ่ีในการจดัเก็บสินคา้
ร่วมกบัหลกัการสินคา้เคล่ือนไหวบ่อยวางไวใ้กลป้ระตู ซ่ึงน ามาใชป้รับเปล่ียนต าแหน่งการจดัเก็บ
สินคา้ใหดี้ยิง่ข้ึน (ขนิษฐา เลาหวชิิตศกัด์ิ, 2564) โดยสูตรท่ีใชใ้นการค านวณอา้งอิงจาก วทิยา  
คาระค า (2559) ดงัน้ี 
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Min ∑ ∑ fieijxij

N

j=1

M

i=1

 

  
 s.t. ∑ xijN

j=1 = qi 
 

∑ xij

M

i=1

 ≤1 

 
xij=0, 1 

 

โดยก าหนดให้ fi  = ความถ่ีของสินคา้ i 

 eij  = ระยะทางการเคล่ือนท่ีของสินคา้ i จากประตูไปยงัโซน j 

 qi    = ความตอ้งการพื้นท่ีการจดัเก็บของสินคา้ i 

 xij  = 1 คือ ยอมรับสินคา้ i ใหจ้ดัเก็บท่ีโซน j 

  = 0 คือ ไม่ยอมรับสินคา้ i ใหจ้ดัเก็บท่ีโซน j 

และ i = 1 ถึง M 

 j = 1 ถึง N 

โดย M คือ ประเภทของสินคา้ 

 N คือ โซนพื้นท่ีส าหรับจดัเก็บสินคา้ 

 

Microsoft excel solver 
 Microsoft excel solver คือ Add-in ท่ีสามารถใชใ้นการวเิคราะห์แบบ What-if ได ้เพื่อ
คน้หาค่าท่ีเหมาะสมทั้งสูงสุดหรือต ่าสุดของสมการในเซลลเ์ดียวหรือเซลลว์ตัถุประสงค ์โดยอยู่
ภายใตข้อ้จ ากดัหรือขีดจ ากดับนค่าของเซลลสู์ตรอ่ืน ๆ ใน Worksheet โดย Solver จะใชไ้ดก้บักลุ่ม
ของเซลลท่ี์เรียกวา่ตวัแปรการตดัสินใจหรือตวัแปรเซลลท่ี์ใชใ้นการค านวณ สูตรในเซลล์
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วตัถุประสงคแ์ละขอ้ควบคุมนั้นจะถูก Solver ปรับค่าในเซลลต์วัแปรการตดัสินใหเ้ป็นไปตาม
ขีดจ ากดัของเซลลข์อ้จ ากดั และสร้างผลลพัธ์ท่ีตอ้งการใหก้บัเซลลว์ตัถุประสงค ์เช่น การค านวณหา
งบประมาณโฆษณาท่ีฉายและผลก าไรท่ีคาดวา่จะได ้เป็นตน้ 
 โดยมีขั้นตอนการก าหนดค่าใน Microsoft excel solver ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 4 หนา้ต่างการก าหนดค่าใน Microsoft excel solver 
ท่ีมา: วทิยา คาระค า (2559) อา้งถึงจาก อจัฉราพรรณ เหล่าประเสริฐ (2553) 
 
 1. Set objective เป็นเซลลผ์ลลพัธ์ท่ีตอ้งการ 
 2. To เป็นการก าหนดใหผ้ลลพัธ์นั้นเป็นเท่าใด โดยสามารถก าหนดใหค้ านวณหา
ค่าสูงสุด (Max) ค่าต ่าสุด (Min) หรือค่าท่ีตอ้งการ (Value of) 
 3. By changing variable cells เป็นเซลลท่ี์ตอ้งการใหเ้ปล่ียนค่า 
 4. Subject to the constrains เป็นการก าหนดเง่ือนไขในการค านวณ โดยคลิกท่ีปุ่ม Add 
เพื่อเพิ่มขอ้จ ากดัท่ีตอ้งการ 
 5. กดปุ่ม Solve เพื่อค านวณหาค่าต่าง ๆ เม่ือค านวณเสร็จจะมีหนา้ต่าง Solver results 
ข้ึนมา โดยใน Worksheet จะแสดงผลลพัธ์จากการค านวณ 
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 6. Microsoft excel solver จะแสดงหนา้ต่างดงัภาพท่ี 5 เพื่อใหผู้ใ้ชง้านเลือกชนิดของ
รายงานท่ีตอ้งการ  
 - Keep solver solution - Excel solver จะท าการเปล่ียนค่าท่ีเซลลใ์ห ้
 - Restore original values - Excel solver จะแสดงค่าเดิมก่อนการค านวณออกมา 
 - หากตอ้งการใหแ้สดงรายงาน สามารถคลิกเลือก Reports ต่าง ๆ ได ้โดยการกดปุ่ม 
Shift เพื่อคลิกเลือก Report หลายฉบบัพร้อมกนั 
 - ถา้เลือก Report แลว้กด OK - Excel จะแสดงรายงานการค านวณต่าง ๆ ใน Sheet ใหม่
โดยอตัโนมติั เช่น Answer report จะแสดงค่าในเซลลท่ี์เก่ียวขอ้งทั้งก่อนและหลงัการค านวณ 
 

 
 

ภาพท่ี 5 หนา้ต่าง Solver results ใน Microsoft excel solver 
ท่ีมา: วทิยา คาระค า (2559) อา้งถึงจาก อจัฉราพรรณ เหล่าประเสริฐ (2553) 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจัิยในประเทศ 
 บริรักษ ์ยงประเสริฐ และโอฬาร กิตติธีรพรชยั (2558) ไดท้  างานวจิยัเก่ียวกบัการ
ออกแบบบริเวณหยบิช้ินส่วนยานยนตท่ี์มีความเคล่ือนไหวสูงในโรงงานประกอบรถยนต ์เน่ืองจาก
กิจกรรมท่ีใชช้ัว่โมงแรงงานมากท่ีสุดในคลงัสินคา้คือการหยบิสินคา้ซ่ึงเวลาส่วนใหญ่ของพนกังาน
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สูญเสียไปกบัขั้นตอนการคน้หาสินคา้และการเดินทางไปยงัพื้นท่ีเก็บสินคา้ คณะผูว้จิยัไดศึ้กษา   
การจดัการคลงัช้ินส่วนยานยนตข์นาดเล็กในโรงงานประกอบรถยนตแ์ละประยกุตใ์ชบ้ริเวณหยบิ
สินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวสูง (Fast-Pick Area หรือ FPA) ซ่ึงเป็นการรวบรวมสินคา้ท่ีมีความถ่ีใน
การหยบิสูงมาจดัเก็บในบริเวณพิเศษ โดยสินคา้แต่ละชนิดถูกเก็บในปริมาณจ ากดั โดยใช้
แบบจ าลองของไหล พบวา่การใช ้FPA สามารถลดเวลาการหยบิช้ินส่วนยานยนตล์ง 3,711 ชัว่โมง 
หรือเทียบเท่าจ านวนพนกังานเตม็เวลา 1.58 คน นอกจากน้ีการจดัเก็บช้ินส่วนยานยนต ์75 ถึง 78 
รายการจากช้ินส่วนยานยนตท์ั้งหมด 1,031 รายการ โดยใชพ้ื้นท่ีร้อยละ 11.32 ของพื้นท่ีจดัเก็บ
ช้ินส่วนยานยนตท์ั้งหมดในคลงัช้ินส่วนยานยนต ์
 วทิยา คาระค า (2559) ไดท้  างานวจิยัเก่ียวกบัแนวทางการออกแบบผงัการจดัเก็บสินคา้
ส าหรับคลงัสินคา้ของบริษทั ABC จ ากดั เพื่อท าการปรับปรุงต าแหน่งการจดัวางสินคา้ใหเ้ป็น
หมวดหมู่เดียวกนัซ่ึงจะช่วยใหเ้กิดการปฏิบติังานกิจกรรมคลงัสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพและใหมี้    
การจดัวางสินคา้ในพื้นท่ีท่ีเหมาะสม มีความสะดวกต่อการจดัเก็บรวมถึงการหยบิสินคา้เพื่อจ่าย    
อีกทั้งยงัช่วยลดขั้นตอนความยุง่ยากในการคน้หาสินคา้ โดยประยกุตใ์ชก้ารวเิคราะห์ปัญหาจาก
แผนผงักา้งปลา (Fishbone analysis) จดักลุ่มสินคา้โดยประยกุตใ์ชท้ฤษฎีการจดักลุ่ม ABC และใช้
โปรแกรมเชิงเส้น Linear programing มาค านวณหาต าแหน่งท่ีเหมาะสมในการจดัวางสินคา้ พบวา่
หลงัจากท าการปรับปรุงพื้นท่ีผงัการจดัวางสินคา้ใหเ้ป็นหมวดหมู่ พบวา่จ านวนวนัท่ีใชใ้นการเบิก
สินคา้ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559 มีค่าเฉล่ียภายในหน่ึงเดือนอยูท่ี่ 2.75 วนั ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบั
ค่าเฉล่ียรวมท่ี 4.20 วนั ท าใหมี้การใชเ้วลาในการจ่ายของลดลง 1.45 วนัจากค่าเฉล่ียรวม และ
สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายดา้นค่าจา้งเงินเดือนเฉพาะการบริหารจดัการท่ีคลงัสินคา้ท่ี 2 อยูท่ี่ 
15,694.80 บาท ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559 
 สุจิตรา เทียนชยั (2559) ไดท้  างานวจิยัเก่ียวกบัการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพ       
การท างานในคลงัสินคา้ของอุตสาหกรรมยานยนต ์กรณีศึกษา บริษทั เอส ย ูว ีออโตพ้าร์ท จ ากดั 
เน่ืองจากปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการบริหารจดัการคลงัสินคา้พบวา่ มีการน าวตัถุดิบเขา้มาในปริมาณท่ี
ไม่สอดคลอ้งกบัการใชง้าน ส่งผลใหพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บไม่เพียงพอและมีการวางวตัถุดิบปะปนกนั 
ส่งผลต่อใหใ้ชร้ะยะเวลาในการคน้หา รวบรวม และจดัส่งวตัถุดิบเป็นเวลานาน ในบางคร้ังมีการ
จ่ายวตัถุดิบไม่เสร็จส้ินภายในวนัเดียวท าใหต้อ้งยกยอดใบเบิกวตัถุดิบไปจ่ายในวนัถดัไปจึงส่งผล
ใหก้ารบริหารจดัการคลงัสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพอยา่งมาก หลงัการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีเกิดข้ึน
โดยใชแ้ผนผงักา้งปลาแลว้ ผูว้จิยัไดท้  าการจดัท าแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ จดัท าป้ายบ่งช้ี สั่งซ้ือชั้นวาง
วตัถุดิบ ก าหนดรอบการเบิก-จ่ายวตัถุดิบใหก้บัสายการผลิต และท าการจดักลุ่มการจดัเก็บวตัถุดิบ
แบบ ABC Analysis รวมถึงเสนอแนวทางในการลดปริมาณการจดัเก็บวตัถุดิบและเพิ่มความถ่ีใน
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การจดัส่งวตัถุดิบของผูจ้  าหน่ายวตัถุดิบใหม้ากข้ึน ผลจากการวจิยัช่วยใหค้ลงัสินคา้มีพื้นท่ีในการ
จดัเก็บวตัถุดิบท่ีเพียงพอและสามารถลดจ านวนพนกังานในการคน้หา รวบรวม และจดัส่งวตัถุดิบ
จาก 3 คน เหลือ 2 คน คิดเป็นจานวนเงิน 184,140 บาทต่อปี แสดงใหเ้ห็นถึงการบริหารจดัการ
คลงัสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพและใชท้รัพยากรท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
 จนัทร์เพญ็ อนุรัตนานนท ์และคณะ (2562) ไดท้  างานวจิยัเก่ียวกบัการลดเวลาการหยบิ
สินคา้ตามใบสั่งขาออก กรณีศึกษา คลงัวสัดุกระเบ้ืองมุงหลงัคา เพื่อปรับปรุงกระบวนการและลด
เวลาในการจดัสินคา้ตามใบน าสินคา้ออกซ่ึงส่งผลต่อประสิทธิภาพและคุม้ค่าในเร่ืองตน้ทุน โดย
ศึกษากลุ่มสินคา้ 2 ประเภทคือกระเบ้ืองหลงัคาและกระเบ้ืองครอบหลงัคา เน่ืองจากเป็นกลุ่มสินคา้
ท่ีมีเส้นทางการไหลของกระบวนการยาวท่ีสุดและมีการจดัวางสินคา้แบบผสมท าใหย้ากต่อการ
หยบิและวเิคราะห์ความเหมาะสมของการจดัเรียง 3 รูปแบบ คือ การจดัเรียงตามยอดขาย ตามใบ
น าส่งสินคา้ และแบบผสม พบวา่การจดัวางต าแหน่งของสินคา้ตามคลงัสินคา้แบบท่ี 1 คือการ
จดัเก็บตามยอดขาย สามารถลดเวลาการหยบิสินคา้ทั้ง 2 ประเภทไดร้้อยละ 29.39 และร้อยละ 4.39 
ตามล าดบั เม่ือเทียบกบัการจดัต าแหน่งเดิมและสามารถลดตน้ทุนในดา้นค่าแรงคนงานและเช้ือเพลิง
ไดร้้อยละ 25 และร้อยละ 19 ตามล าดบั 
 ขนิษฐา เลาหวชิิตศกัด์ิ (2564) ไดท้  าการวจิยัเก่ียวกบัการประยกุตใ์ชต้วัแบบสองขั้นตอน
ส าหรับการจดักลุ่มและระบุต าแหน่งการวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ กรณีสินคา้มีความสัมพนัธ์กบั
กลุ่มผลิตภณัฑ ์เพื่อปรับปรุงต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ซ่ึงมีการจดัเก็บวตัถุดิบและ
วสัดุอุปกรณ์ของร้านอาหารในเครือ (Chain restaurant) ไม่เป็นระเบียบ ท าให้เกิดระยะทางในการ
เดินหยบิสินคา้ตามใบค าสั่ง (Customer orders) และใชเ้วลาในการหยบินาน โดยลกัษณะการหยบิ
ของพนกังานจะหยบิสินคา้หลกัแยกตามแต่ละยีห่อ้ร่วมกบัผลิตภณัฑท่ี์ใชร่้วมกนัทุกยี่หอ้ ท าใหก้าร
ออกแบบต าแหน่งการวางใหม่นั้นตอ้งท าการวางสินคา้หลกัและผลิตภณัฑร่์วมไวใ้กลก้นัและแบ่ง
โซนจดัเก็บตามต าแหน่งท่ีเหมาะสมเพื่อลดระยะทางในการหยบิสินคา้ ดงันั้นจึงใชต้วัแบบทาง
คณิตศาสตร์แบบสองระดบั (Two-stages clustering-assignment model) เพื่อจดักลุ่มสินคา้และท า
การระบุต าแหน่งการวางสินคา้ โดยเร่ิมจากการวิเคราะห์หาดชันีความสัมพนัธ์ของสินคา้กบักลุ่ม
ผลิตภณัฑ ์(Item-based associations) เพื่อคน้หากลุ่มสินคา้ท่ีมีความเก่ียวขอ้งกนั และท าการระบุ
ต าแหน่งการวางสินคา้เพื่อจดัเก็บดว้ยตวัแบบการมอบหมายงาน (Storage location assignment 
problem) ใหก้บักลุ่มผลิตภณัฑแ์ต่ละรายการ (SKUs) โดยผลลพัธ์ค  าตอบท่ีเหมาะสมท่ีมีระยะ
ทางเดินหยบิสินคา้นอ้ยท่ีสุดดว้ยการหาค าตอบจากโปรแกรม Open Solver 2.9.3_Beta_Linear-Win 
ผลท่ีไดจ้ากการศึกษา พบวา่การจดัต าแหน่งการวางสินคา้ใหม่ตวัแบบสองขั้นตอน ช่วยลดระยะทาง
ในการเดินหยบิสินคา้ลดลงไดป้ระมาณ 56% และช่วยลดจ านวนพนกังานหยบิสินคา้ลงไดจ้ากเดิม 



 26 

11 คน ลดลงเหลือเพียง 8 คน ท าใหส้ามารถลดตน้ทุนแรงงานไดเ้ดือนละ 39,000 บาทต่อเดือนหรือ 
468,000 บาทต่อปี 
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Asana, Radhitya, Widiartha, Santika and Wiguna (2020) ไดท้  างานวจิยัเก่ียวกบั 
การควบคุมสินคา้คงคลงัโดยใชก้ารวเิคราะห์ ABC และการวเิคราะห์ Min-max ในระบบขอ้มูล 
การจดัการการคา้ปลีก มีวตัถุประสงคคื์อคน้หาจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมโดยพิจารณาจากการจ าแนก
ประเภทสินคา้ เน่ืองจากไม่มีขอ้มูลอา้งอิงของ Safety stock ท าใหไ้ม่มีการพิจารณาถึงจุดสั่งท่ี
เหมาะสมส่งผลใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดในการสั่งซ้ือสินคา้และมีจ านวนสินคา้คงคลงัมากเกินไป 
งานวจิยัน้ีเป็นการศึกษาจากขอ้มูลในระบบ 15,000 รายการและจ านวนธุรกรรมประมาณ 1,100 
รายการต่อวนั โดยจ าแนกประเภทสินคา้ดว้ยวธีิการวิเคราะห์ ABC และพิจารณาจุดสั่งซ้ือท่ี
เหมาะสมโดยวธีิการวิเคราะห์ Min-max แลว้น าผลท่ีไดม้าเปรียบเทียบตน้ทุนก่อนและหลงัการ
ปรับปรุง ผลการศึกษาพบวา่สินคา้ท่ีมีความส าคญัเพียงพอต่อค าสั่งซ้ือของลูกคา้จากยอดขาย 
ท่ีเพิ่มข้ึนในขณะท่ีมูลค่าการสั่งซ้ือของบริษทัลดลงเช่นเดียวกบัตน้ทุนสินคา้คงคลงัลดลงเช่นกนั
เน่ืองจากไม่มีสินคา้คงคลงัส่วนเกินของสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวชา้ อยา่งไรก็ตามทางผูว้จิยัไดเ้สนอ
วา่ในอนาคตควรมีการเพิ่มปัจจยัท่ีตอ้งพิจารณาซ่ึงมีผลกระทบต่อยอดขายและการสั่งซ้ือ เช่น 
วนัหยดุ เทศกาลพิเศษ เป็นตน้ 
 Takahashi, Nishida, Kageyama and Endo (2016) ไดท้  างานวจิยัเก่ียวกบัการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการหยบิสินคา้ดว้ยมือโดยการปรับปรุงต าแหน่งของสินคา้ซ่ึงผูว้จิยัไดเ้สนอวธีิการ
ระบุต าแหน่งสินคา้เพื่อลดระยะทางในการหยบิสินคา้ดว้ยตนเองส าหรับคลงัสินคา้ขนาดกลาง 
และขนาดเล็กท่ีมีสินคา้หลายประเภทแต่มีปริมาณสินคา้แต่ละประเภทนอ้ย ผูว้จิยัเนน้การน า
ปริมาณการสั่งซ้ือมาใชใ้นการวเิคราะห์ ABC เพื่อก าหนดต าแหน่งของสินคา้ตามความส าคญั  
จากการทดสอบพบวา่ระยะทางลดลงโดยเฉล่ียร้อยละ 45.8 จากรูปแบบการจดัเก็บเดิม ส าหรับ
ขอ้เสนอแนะในอนาคตคือผูว้จิยัตอ้งการพฒันาระบบการหยบิร่วมกบัการคน้หาเส้นทางเพื่อน ามา
ประยกุตใ์ชใ้นคลงัสินคา้ขนากลางและขนาดเล็ก 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงปฏิบติัซ่ึงมีเน้ือหาเก่ียวกบัการปรับปรุงแผนผงัคลงัสินคา้
ส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑข์องอะไหล่รถยนต ์โดยศึกษากระบวนการหยบิสินคา้กลุ่มตวัอยา่งใน
คลงัสินคา้เพื่อตรวจสอบความซ ้ าซอ้นของกระบวนการด าเนินงานร่วมกบัการวเิคราะห์ตาม
หลกัการ ABC Analysis เพื่อวเิคราะห์ความส าคญัของสินคา้และน าขอ้มูลท่ีไดม้าก าหนดต าแหน่ง
การจดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะสมโดยโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) และเปรียบเทียบผลลพัธ์
ก่อนและหลงัการปรับปรุงเพื่อพิจารณาความเป็นไดใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการและต าแหน่ง
การจดัเก็บสินคา้ในอนาคตใหมี้ความเหมาะสมมากยิง่ข้ึน โดยด าเนินการตามกรอบการด าเนินการ
วจิยั ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 6 กรอบการด าเนินงานวจิยั 
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ขั้นตอนที ่1 ศึกษากระบวนการท างานและสภาพแวดล้อม 
 ปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาเช่าคลงัสินคา้บางส่วนเพื่อท าการจดัเก็บสินคา้ไวช้ัว่คราวและ
ท าการส่งออกอีกคร้ังตามแผนการจดัส่งในแต่ละสัปดาห์ โดยมีพื้นท่ีเช่าทั้งหมด 1,888 ตารางเมตร 
ตามขอ้มูล ณ วนัท่ี 1 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2565 โดยแบ่งพื้นท่ีใชส้อย ดงัตารางท่ี 2 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 2 รายละเอียดพื้นท่ีใชส้อยของคลงัสินคา้ 
 

พืน้ทีใ่ช้สอย 
กว้าง 
(ม.) 

ยาว 
(ม.) 

พืน้ที่ 
(ตร.ม.) 

พื้นท่ีคดัแยกสินคา้ (Sorting area) 13 12 156 
พื้นท่ีเตรียมจดัส่ง 1 (Delivery area 1) 12 6 72 
พื้นท่ีเตรียมจดัส่ง 2 (Delivery area 2) 12 6 72 
พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ 1 (Container storage area 1) 12 13 156 
พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ 2 (Container storage area 2) 12 40 480 
พื้นท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑ ์(Empty returnable storage area) 12 40 480 
พื้นท่ีจดัเก็บกล่องกระดาษ 2 25 50 
พื้นท่ีจดัเก็บส ารอง 12 16 192 
พื้นท่ีส าหรับช่องเดินรถ Forklift 5 46 230 
พื้นท่ีเช่ารวม 92 204 1,888 
   

ขั้นตอนที ่2 ก าหนดวตัถุประสงค์และขอบเขตของการศึกษา 
 โดยในการวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดก้  าหนดขอบเขตพื้นท่ีในการเก็บขอ้มูลงานวจิยัเฉพาะกลุ่ม  
บรรจุภณัฑ ์เน่ืองจากมีการหมุนเวยีนและเคล่ือนไหวสูงเพื่อสนบัสนุนกระบวนการผลิตของผูผ้ลิต
ช้ินส่วนยานยนตท่ี์ตอ้งบรรจุสินคา้ตามขอ้ก าหนดซ่ึงแยกตามลูกคา้ปลายทางเพื่อส่งออกไปยงั
โรงงานประกอบรถยนตท่ี์ประเทศอินโดนีเซียและมาเลเซีย มีระบบการจดัเก็บแบบแยกประเภท
และแบ่งกลุ่มยอ่ยตามลูกคา้ทั้งสินคา้ส าเร็จรูปและบรรจุภณัฑ ์มีแผนผงัการจดัเก็บท่ีจดัวางตาม  
นโยบายของอดีตผูจ้ดัการแผนกซ่ึงใชป้ระสบการณ์ในการตดัสินใจออกแบบ แผนผงัคลงัสินคา้จึง
ควรมีความเหมาะสมต่อการคน้หาและต าแหน่งการจดัเก็บควรสัมพนัธ์กบัความถ่ีในการใชง้าน ทาง
ผูว้จิยัจึงก าหนดวตัถุประสงคไ์ว ้ดงัน้ี 
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 1. เพื่อศึกษากระบวนการหยิบสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑใ์นคลงัสินคา้ของบริษทั
กรณีศึกษา 
 2. เพื่อจดักลุ่มสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑแ์ละก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสมของ
สินคา้ประเภทบรรจุภณัฑข์องบริษทักรณีศึกษา 
 3. เพื่อศึกษาระยะทางการหยิบสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑจ์ากการก าหนดต าแหน่งการ
จดัเก็บท่ีเหมาะสม 
 โดยมีขอบเขตของการศึกษาทั้ง 3 ดา้น ดงัน้ี 
 1. ขอบเขตดา้นเน้ือหา เป็นการศึกษาและใชข้อ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึง
ธนัวาคม พ.ศ. 2564 เพื่อศึกษาขอ้มูลท่ีมีลกัษณะครอบคลุมทุกช่วงตั้งแต่ปริมาณการใชง้านนอ้ยท่ีสุด
จนกระทัง่ปริมาณการใชง้านมากท่ีสุดในรอบหน่ึงปีและสามารถสะทอ้นลกัษณะการท างานให้
ใกลเ้คียงความเป็นจริงมากท่ีสุด ซ่ึงสามารถเขา้ถึงไดจ้ากระบบของบริษทัตามภาพท่ี 7 
 

 
 
ภาพท่ี 7 หนา้จอการเขา้สู่ระบบฐานขอ้มูลของบริษทั 
 
 2. ขอบเขตดา้นพื้นท่ี เป็นการศึกษาเฉพาะพื้นท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑค์ลงัสินคา้ท่ีถูกเช่าโดย
บริษทักรณีศึกษาดงัภาพท่ี 8 
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ภาพท่ี 8 แผนผงัคลงัสินคา้ในปัจจุบนั 
 
 3. ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง ไดแ้ก่ สินคา้คงคลงัประเภทบรรจุภณัฑข์อง
บริษทักรณีศึกษา 26 รายการ  
 

ขั้นตอนที ่3 ก าหนดเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการท าวจิัย 
 งานวจิยัน้ีมีเคร่ืองมือส าหรับวเิคราะห์ขอ้มูลทั้งหมด 3 เคร่ืองมือ ไดแ้ก่ 
 1. แผนภูมิกระบวนการไหล (Process chart) เพื่อศึกษากระบวนการหยบิสินคา้กลุ่ม
ตวัอยา่งในคลงัสินคา้และตรวจสอบความซ ้ าซอ้นของกระบวนการด าเนินงาน 
 2. ทฤษฎีการวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis เพื่อวเิคราะห์ความส าคญัของสินคา้
และจดักลุ่มสินคา้เพื่อปรับปรุงแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ 
 3. โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดม้าก าหนดต าแหน่งการ
จดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะสมและเปรียบเทียบผลลพัธ์ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72
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ขั้นตอนที ่4 เกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การเก็บและรวบรวมขอ้มูลในการวจิยัคร้ังน้ีนั้น ไดก้ าหนดการเก็บขอ้มูลและรายละเอียด
ต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นต่อวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อปรับปรุงแผนผงัสินคา้ โดยแบ่งขอ้มูลเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
 1. จ  านวนสินคา้ทั้งหมดท่ีจดัเก็บในขอบเขตการวจิยั ไดแ้ก่ พื้นท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑ์ 
 2. ขอ้มูลราคาสินคา้แต่ละชนิดเพื่อทราบถึงมูลค่าของสินคา้และใชใ้นการจดักลุ่ม 
 3. ขอ้มูลการจดัเก็บ การเบิกจ่าย เพือ่ทราบถึงความถ่ีของสินคา้แต่ละตวั โดยขอบเขตดา้น
ระยะเวลาคือ ขอ้มูลตั้งแต่มกราคม ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2564 
 4. ขอ้มูลจากการบนัทึกโดยเคร่ืองมือต่าง ๆ เช่นสมุดบนัทึก กลอ้งถ่ายภาพ และ
คอมพิวเตอร์ 
 

ขั้นตอนที ่5 วเิคราะห์ข้อมูล 
 หลงัจากท าการรวบรวมขอ้มูลทั้งหมดแลว้ ทางผูว้จิยัจะน าขอ้มูลทั้งหมดมาวเิคราะห์โดย
ใชเ้คร่ืองมือท่ีก าหนดไวใ้นขั้นตอนท่ี 3 
 

ขั้นตอนที ่6 สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 ผูว้จิยัท าการสรุปผลการวจิยัในรูปแบบของระยะทางรวมก่อนและหลงัการปรับปรุง เพื่อ
ตรวจสอบถึงประสิทธิภาพการด าเนินงานท่ีเพิ่มข้ึนและน าเสนอผลการวิจยัต่อผูบ้ริหารเพื่อพิจารณา
แผนการด าเนินงานในขั้นตอนต่อไป รวมถึงรวบรวมขอ้เสนอแนะต่าง ๆ ท่ีเป็นประโยชน์ทางการ
พฒันางานวิจยัในอนาคต 
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บทที ่4 
ผลการศึกษาวจิยั 

 
 การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงปฏิบติัเพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้
ส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑข์องอะไหล่รถยนต ์โดยแบ่งส่วนในการศึกษาและวจิยัตามท่ีก าหนดไวใ้น
บทท่ี 3 ดงัน้ี 
 

กระบวนการท างานและสภาพแวดล้อมก่อนการปรับปรุง 
 ปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาไดท้  าการเช่าคลงัสินคา้บางส่วนเพื่อจดัเก็บสินคา้ไวช้ัว่คราว
และท าการส่งออกอีกคร้ังตามแผนการจดัส่งในแต่ละสัปดาห์ โดยมีพื้นท่ีเช่าทั้งหมด 1,888 ตาราง
เมตร และตามบทท่ี 3 ผูว้จิยัก าหนดขอบเขตการวจิยัในส่วนของบรรจุภณัฑมี์ขนาดพื้นท่ี 480 ตาราง
เมตร มีกระบวนการท างานในปัจจุบนัและกลุ่มสินคา้คงคลงัประเภทบรรจุภณัฑ ์26 รายการ ดงัน้ี 
 1. กระบวนการท างาน 
 คลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษานั้นมีกระบวนการหยบิซ่ึงสามารถแสดงในรูปแบบของ
แผนภูมิการไหล ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 9 แผนภูมิกระบวนการไหล แสดงขั้นตอนปัจจุบนัของกระบวนการหยบิ 

กระบวนการ Picking Process

VA NVA NNVA

การปฏิบัติงาน

(Operation)

การเคล่ือนที่

(Transportation

การ

ตรวจสอบ

การรอคอย

(Delay)

การเก็บ

(Storage)

1 พนกังานคลงัสินคา้จดัท าใบงานตามแผนการจดัส่งบรรจภุัณฑ์  0:03:00

2 น าส่งใบงานใหก้ับพนกังานขบัรถยก  0:01:00

3 พนกังานขบัรถยกตรวจสอบใบงาน  0:01:30

4 พนกังานขบัรถยกพิจารณาเสน้ทางการเดินรถ  0:01:00

5 พนกังานขบัรถยกไปยังพืน้ทีจ่ดัเก็บบรรจภุัณฑ์  45 0:01:00

6 หยิบบรรจภุัณฑ์  0:01:00

7 น าส่งบรรจภุัณฑท์ีพื่น้ทีค่ดัแยกบรรจภุัณฑ์  71 0:01:30

8 พนกังานขบัรถยกรอพนกังานคลงัสินคา้คดัแยกบรรจภุัณฑต์ามใบงาน  0:05:00

9 พนกังานขบัรถยกและพนกังานคลงัสินคา้ตรวจสอบบรรจภุัณฑท์ีจ่ดัเตรยีมเสรจ็แลว้  0:02:00

10 พนกังานขบัรถยกน าบรรจภุัณฑท์ีจ่ดัเตรยีมเสรจ็แลว้ไปพืน้ทีจ่ดัส่ง  25 0:00:30

11 พนกังานขบัรถยกน าบรรจภุัณฑข์ึน้รถจดัส่งตามใบงาน   0:05:00

12 พนกังานคลงัสินคา้ตรวจสอบจ านวนและประเภทบรรจภุัณฑต์ามใบงาน  0:02:00

13 พนกังานคลงัสินคา้บนัทกึขอ้มลูการเบิกจา่ย  0:02:00

2 2 9 141 0:26:30 6 3 3 1

แผนภูมิแสดงขัน้ตอน

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา กิจกรรม Picking Process ส าหรบับรรจภุัณฑ์

แผนก Logistics

เริม่ตน้กิจกรรม 1 มิ.ย. 2565

สิน้สดุกิจกรรม 8 มิ.ย.2565

ผูบ้นัทกึคา่ นพจรถ1

3

3

6

0:00:00

0:05:00

0:05:30

0:03:00

0:13:00

สัญลักษณ์คุณค่า
เวลา

(นาที)

ระยะทาง

(เมตร)

ผลต่างปรับปรุง

รวม

รายละเอียดกิจกรรม

ปัจจุบัน

ครัง้ เวลา

13 0:26:30

ลักษณะงาน

ล าดับ

การเก็บ (Storage)

การรอคอย (Delay)

การตรวจสอบ (Inspection)

การเคลื่อนที ่(Transportation)

การปฏิบตัิงาน (Operation)

รวม

0
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 จากภาพท่ี 9 พบวา่มีกิจกรรมยอ่ยทั้งหมด 13 กิจกรรม สามารถจ าแนกตามคุณค่าของ
กิจกรรมได ้3 แบบ คือ กิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดงานหรือคุณค่า (VA) ทั้งหมด 2 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่
ท าใหเ้กิดคุณค่า (NVA) ทั้งหมด 3 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นต่อกระบวนการแต่ไม่ท า
ใหเ้กิดคุณค่า (NNVA) ทั้งหมด 8 กิจกรรม โดยสามารถจ าแนกลกัษณะงานไดแ้ก่การปฏิบติังาน 
(Operation) 6 ขั้นตอน การเคล่ือนท่ีหรือยา้ยสินคา้หรือการเดิน (Transportation) 3 ขั้นตอน การ
ตรวจสอบ (Inspection) 3 ขั้นตอน การรอคอย (Delay) 1 ขั้นตอน ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการหยบิ
ต่อ 1 รอบของการท างานหรือต่อ 1 ใบงานใชเ้วลาประมาณ 26 นาที 30 วนิาที 
 2. สภาพแวดลอ้มของคลงัสินคา้ 
 ขั้นแรกผูว้ิจยัไดร้วบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัแผนผงัของคลงัสินค้า เส้นทางการขบัรถยก และ
กลุ่มตวัอยา่งเพื่อน ามาวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นถึงความส าคญัของ
สินคา้ประเภทบรรจุภณัฑแ์ต่ละประเภทและน าขอ้มูลท่ีไดม้าก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้ท่ี
เหมาะสมโดยโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) ร่วมกบัการปรับปรุงกระบวนการหยบิ โดย
ตามขอบเขตการวจิยัไดก้ าหนดการศึกษาเฉพาะส่วนของกลุ่มบรรจุภณัฑ ์ปัจจุบนัทางบริษทัมีการ
จดัสรรพื้นท่ีใชส้อยคลงัสินคา้ดงัตารางท่ี 3 
 
ตารางท่ี 3 รายละเอียดพื้นท่ีใชส้อยของคลงัสินคา้ในปัจจุบนั 
 

พืน้ทีใ่ช้สอย 
กว้าง 
(ม.) 

ยาว 
(ม.) 

พืน้ที่ 
(ตร.ม.) 

พื้นท่ีคดัแยกสินคา้ (Sorting Area) 13 12 156 
พื้นท่ีเตรียมจดัส่ง 1 (Delivery Area 1) 12 6 72 
พื้นท่ีเตรียมจดัส่ง 2 (Delivery Area 2) 12 6 72 
พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ 1 (Container Storage Area 1) 12 13 156 
พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ 2 (Container Storage Area 2) 12 40 480 
พื้นท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑ ์(Empty Returnable Storage Area) 12 40 480 
พื้นท่ีจดัเก็บกล่องกระดาษ 2 25 50 
พื้นท่ีจดัเก็บส ารอง 12 16 192 
พื้นท่ีส าหรับช่องเดินรถ Forklift 5 46 230 
พื้นท่ีเช่ารวม 92 204 1,888 
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 ในส่วนของเส้นทางการขบัรถยกเพื่อเขา้ถึงพื้นท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑไ์ดถู้กก าหนดไว ้       
2 เส้นทาง ไดแ้ก่ เส้นทาง A โดยจะเร่ิมหยบิไดจ้ากช่อง 01และเส้นทาง B โดยเร่ิมหยบิจากช่อง 08 
ของแต่ละโซน และโซนท่ีใกลป้ระตูมากท่ีสุด คือ โซน A และโซนท่ีไกลท่ีสุด คือ โซน Z สามารถ
วาดรูปของแผนผงัคลงัสินคา้ ไดด้งัต่อไปน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 10 แผนผงัคลงัสินคา้ก่อนปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 10 ผูว้จิยัจะมุ่งเนน้การศึกษาไปท่ีพื้นท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑ ์ซ่ึงปัจจุบนัมีการ
จดัเก็บทั้งหมด 26 รายการ มีรายละเอียดตามตารางท่ี 4 
 
 
  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

9 9

10 10

11 11

12 12

13 13

14 14

15 15

16 16

17 17

18 18

19 19

20 20

21 21

22 22

23 23

24 24

25 25

26 26

27 27

28 28

29 29

30 30

31 31

32 32

33 33

34 34

35 35

36 36

37 37

38 38

39 39

40 40

41 41

42 42

43 43

44 44

45 45

46 46

47 47

48 48

49 49

50 50

51 51

52 52

53 53

54 54

55 55

56 56

57 57

58 58

59 59

60 60

61 61

62 62

63 63

65 65

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72

SORTING AREA

DOCKING

TOILET 2 TOILET 1 OFFICE 2 OFFICE 1

13 X 12 = 156 SQM

DELIVERY AREA#1 DELIVERY AREA#2

6 X 12 = 72 SQM 6 X 12 = 72 SQM
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3

C
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R
A

G
E#

4

DG CONTAINER STORAGE#1

CONTAINER STORAGE#5

CONTAINER STORAGE#6

CONTAINER STORAGE#7

CONTAINER STORAGE#8

CONTAINER STORAGE#9

CONTAINER STORAGE#10

CONTAINER STORAGE#11

CONTAINER STORAGE#12

CONTAINER STORAGE#13

CONTAINER STORAGE#14

CONTAINER STORAGE#15

CONTAINER STORAGE#16

IN/OUT GATE IN/OUT GATE IN/OUT GATE

A

A

A

B

B

B
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ตารางท่ี 4 รายการบรรจุภณัฑ์ 
 

 

กว้าง ยาว สูง กว้าง ยาว สูง

1 OC13D 36 28 2 36 28 16 5.16

2 TN6 36 28 8 36 28 8 1.98

3 BM01 106 142 16 106 142 16 42.26

4 PLASTIC TRAY 110 140 7 110 140 7 90

5 ADM-UNIPACK 115 145 105 115 145 109 29

6 TP-K-2S 112 114 50 112 114 10 117

7 TP-K-3S 147 116 109 147 116 73 117

8 6B 149 113 17 149 113 41 83.5

9 5B 149 113 17 149 113 73 150

10 1A 225 149 16 225 149 73 90

11 ADM-NG 0

12 OC13B 36 28 2 36 28 16 4.26

13 SN 36 28 8 36 28 8 1.7

14 PLASTIC TRAY DS1 110 140 7 110 140 7 91.16

ช่ือ ประกอบรายการที่

รูปภาพ

ประกอบพับ
พับ มูลค่าต่อหน่วย (USD)

ขนาด (เซนติเมตร) ขนาด (เซนติเมตร)
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ตารางท่ี 4 (ต่อ) 
 

 
 
 จากตารางท่ี 4 สามารถแยกกลุ่มของบรรจุภณัฑไ์ด ้4 กลุ่ม ดงัน้ี 
 - กลุ่ม IN ไดแ้ก่รายการท่ี 1 ถึงรายการท่ี 10 คือบรรจุภณัฑ์ส าหรับช้ินส่วนยานยนตข์อง
ลูกคา้ซ่ึงเป็นโรงงานประกอบรถยนตท่ี์ตั้งอยูใ่นประเทศอินโดนีเซีย รวมทั้งหมด 10 รายการ 

กว้าง ยาว สูง กว้าง ยาว สูง

15 PLASTIC TRAY DS2 110 140 7 110 140 7 91.16

16 6B 149 113 17 149 113 41 90

17 5B 149 113 17 149 113 73 170

18 P2-UNIPACK 115 145 105 115 145 109 38.74

19 UP-6B 149 145 73 149 145 53 38.74

20 P2-NG 0

21 EP13B-B 36 28 2 36 28 16 4.77

22 SNB#7 36 28 8 36 28 8 1.72

23 3FB 36 55 2 36 55 17 7.18

24 6B 149 113 17 149 113 41 85

25 5B 149 113 17 149 113 73 140

26 DPEM-NG 0

รายการที่ ช่ือ

รูปภาพ ขนาด (เซนติเมตร) ขนาด (เซนติเมตร)

พับ ประกอบ
พับ ประกอบ มูลค่าต่อหน่วย (USD)
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 - กลุ่ม PM ไดแ้ก่รายการท่ี 12 ถึงรายการท่ี 19 คือบรรจุภณัฑส์ าหรับช้ินส่วนยานยนต์
ของลูกคา้ซ่ึงเป็นโรงงานประกอบรถยนตท่ี์ตั้งอยูใ่นประเทศมาเลเซีย รวมทั้งหมด 8 รายการ 
 - กลุ่ม DE ไดแ้ก่รายการท่ี 21 ถึงรายการท่ี 25 คือบรรจุภณัฑส์ าหรับช้ินส่วนยานยนต์
ของลูกคา้ซ่ึงเป็นโรงงานประกอบเคร่ืองยนตท่ี์ตั้งอยูใ่นประเทศมาเลเซียรวมทั้งหมด 5 รายการ 
 - กลุ่ม NG ไดแ้ก่รายการท่ี 11 รายการท่ี 20 และรายการท่ี 26 คือบรรจุภณัฑท่ี์ช ารุดซ่ึงมี
การจดัเก็บปะปนกนัและไม่มีการใชง้านเป็นเวลานาน รวมทั้งหมด 3 รายการ 
 ในส่วนวธีิการจดัเก็บบรรจุภณัฑ ์คือ การน าบรรจุภณัฑข์นาดเล็ก เช่น รายการท่ี 1 พบั
เก็บใหเ้หลือความสูงเพียง 2 เซนติเมตรและบรรจุลงในบรรจุภณัฑ์รายการท่ี 9 ตามมาตรฐานท างาน
ซ่ึงก าหนดไว ้ดงัน้ี  
 
ตารางท่ี 5 วธีิการจดัเก็บตามมาตรฐานการท างาน 
 

ช่ือบรรจุภัณฑ์ 
จ านวนต่อ 

บรรจุภัณฑ์ (ช้ิน) 

จ านวนบรรจุ

ภัณฑ์ช้ันนอก 

ต่อช่อง (ชุด) 

จ านวนบรรจุ

ภัณฑ์ต่อช่อง 

(ช้ิน) 
ช้ันนอก ช้ันใน 

ADM-1A ไม่มี 1 30 30 

ADM-5B 

ไม่มี 1 30 30 

OC13D 240 6 1440 

TN6 375 6 2250 

ADM-6B 

ไม่มี 1 30 30 

PLASTIC TRAY 30 10 300 

BM01 20 10 200 

ADM-TP-K-3S ไม่มี 6 4 24 

ADM-TP-K-2S ไม่มี 5 4 20 

ADM-UNIPACK ไม่มี 6 4 24 

P2-5B 

ไม่มี 1 30 30 

OC13B 240 6 1440 

SN 375 6 2250 
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ตารางท่ี 5 (ต่อ) 
 

ช่ือบรรจุภัณฑ์ 
จ านวนต่อ 

บรรจุภัณฑ์ (ช้ิน) 

จ านวนบรรจุ

ภัณฑ์ช้ันนอก 

ต่อช่อง (ชุด) 

จ านวนบรรจุ

ภัณฑ์ต่อช่อง 

(ช้ิน) 
ช้ันนอก ช้ันใน 

P2-6B 

ไม่มี 1 30 30 

PLASTIC TRAY DS1 30 10 300 

PLASTIC TRAY DS2 30 10 300 

P2-UNIPACK ไม่มี 6 4 24 

P2-UP-6B ไม่มี 6 4 24 

DPEM-5B 

ไม่มี 1 30 30 

EP13B-B 240 6 1440 

SNB#7 375 6 2250 

3FB 132 6 792 

DPEM-6B ไม่มี 1 30 30 

 
 จากขอ้มูลเบ้ืองตน้พบวา่บรรจุภณัฑ์ ADM-1A เป็นบรรจุภณัฑท่ี์มีขนาดใหญ่ท่ีสุดซ่ึง
ตอ้งใชช่้องส าหรับการจดัเก็บ 2 ช่อง ในขณะท่ีบรรจุภณัฑอ่ื์น ๆ มีความตอ้งการใชช่้องส าหรับ
จดัเก็บเพียง 1 ช่องเท่านั้น นอกจากน้ีรูปแบบการจดัเก็บสามารถสรุปไดว้า่เป็นระบบการจดัเก็บแบบ
ผสม (Combination system) คือ มีการก าหนดรูปแบบตายตวั (Fixed location system) ของแต่ละ
กลุ่มในกลุ่มบรรจุภณัฑ ์3 กลุ่มหลกัและการจดัเก็บแบบไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั (Random 
location system) ของสินคา้กลุ่ม NG โดยก าหนดต าแหน่งตามปริมาณการซ้ือขายของลูกคา้แต่ละ
กลุ่มตามประสบการณ์ของอดีตผูจ้ดัการ สามารถแสดงแผนผงัไดต้ามภาพท่ี 11 
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ภาพท่ี 11 แผนผงัการจดัเก็บบรรจุภณัฑแ์ต่ละประเภท (ปัจจุบนั) 
 
 โดยแถว A คือแถวท่ีใกลก้บัประตูของคลงัสินคา้มากท่ีสุดและลึกเขา้ไปในคลงัสินคา้
จนถึงแถว Z ทั้งหมด 26 แถว จากแผนผงัแสดงให้เห็นวา่ทางผูจ้ดัการใหค้วามส าคญักบับรรจุภณัฑ์
กลุ่ม IN มากท่ีสุดและใหค้วามส าคญักบักลุ่ม PM กลุ่ม DE และกลุ่ม NG นอ้ยท่ีสุด  
 อยา่งไรก็ตามบรรจุภณัฑแ์ต่ละรายการถูกจ าแนกและจดัเรียงไวต้ามความสะดวกในการ
ท างานของพนกังานคลงัสินคา้โดยไม่ไดค้  านึงถึงความส าคญัของความถ่ีในการเบิก-จ่ายหรือมูลค่า
ของบรรจุภณัฑแ์ต่ละรายการ ทางผูว้จิยัจึงรวบรวมขอ้มูลเพิ่มเติมเก่ียวกบัจ านวนสินคา้คงเหลือ 
ราคาต่อหน่วย และมูลค่ารวมทั้งหมดในปัจจุบนั ณ วนัท่ี 31 พฤษภาคม พ.ศ. 2556 ตามตารางท่ี 6 
ส าหรับเปรียบเทียบผลลพัธ์เพื่อคน้หาวธีิการปรับปรุงแผนผงัใหมี้ความเหมาะสมท่ีสุด 
 
 
 
  

โซน 01 02 03 04 05 06 07 08 กลุ่ม แถว

A A01 A02 A03 A04 A05 A06 A07 A08 A

B B01 B02 B03 B04 B05 B06 B07 B08 B

C C01 C02 C03 C04 C05 C06 C07 C08 C

D D01 D02 D03 D04 D05 D06 D07 D08 D

E E01 E02 E03 E04 E05 E06 E07 E08 E

F F01 F02 F03 F04 F05 F06 F07 F08 F

G G01 G02 G03 G04 G05 G06 G07 G08 G

H H01 H02 H03 H04 H05 H06 H07 H08 H

I I01 I02 I03 I04 I05 I06 I07 I08 I

J J01 J02 J03 J04 J05 J06 J07 J08 J

K K01 K02 K03 K04 K05 K06 K07 K08 K

L L01 L02 L03 L04 L05 L06 L07 L08 L

M M01 M02 M03 M04 M05 M06 M07 M08 M

N N01 N02 N03 N04 N05 N06 N07 N08 N

O O01 O02 O03 O04 O05 O06 O07 O08 O

P P01 P02 P03 P04 P05 P06 P07 P08 P

Q Q01 Q02 Q03 Q04 Q05 Q06 Q07 Q08 Q

R R01 R02 R03 R04 R05 R06 R07 R08 R

S S01 S02 S03 S04 S05 S06 S07 S08 S

T T01 T02 T03 T04 T05 T06 T07 T08 T

U U01 U02 U03 U04 U05 U06 U07 U08 U

V V01 V02 V03 V04 V05 V06 V07 V08 V

W W01 W02 W03 W04 W05 W06 W07 W08 W

X X01 X02 X03 X04 X05 X06 X07 X08 X

Y Y01 Y02 Y03 Y04 Y05 Y06 Y07 Y08 Y

Z Z01 Z02 Z03 Z04 Z05 Z06 Z07 Z08 Z

กลุ่ม DE
รายการที ่25

รายการที ่21 ถงึ 24

กลุ่ม NG
รายการที ่11 รายการที ่20 และรายการที ่26

รายการที ่11 รายการที ่20 และรายการที ่26

กลุ่ม PM

รายการที ่18

รายการที ่19

รายการที ่17

รายการที ่17

รายการที ่12

รายการที ่13

รายการที ่16

รายการที ่14 และ 15

รายการที ่7

รายการที ่7

รายการที ่10

รายการที ่10

-
วา่ง

วา่ง

รายการสินค้า

กลุ่ม IN

รายการที ่3 และ 4

รายการที ่2

รายการที ่1

รายการที ่8

รายการที ่9

รายการที ่5

รายการที ่6

รายการที ่6
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ตารางท่ี 6 จ  านวนสินคา้คงเหลือ ราคาต่อหน่วย และมูลค่ารวมของบรรจุภณัฑ์ 
 

กลุ่มบรรจุภัณฑ์ ช่ือ 
มูลค่าต่อหน่วย  

(USD) 
จ านวน (ช้ิน) มูลค่ารวม (USD) 

IN OC13D 5.16 21,285 109,830.60 

IN TN6 1.98 2,977 5,894.46 

IN BM01 42.26 216 9,128.16 

IN PLASTIC TRAY 90.00 1,885 169,650.00 

IN ADM-UNIPACK 29.00 27 783.00 

IN TP-K-2S 117.00 160 18,720.00 

IN TP-K-3S 117.00 492 57,564.00 

IN ADM-6B 83.50 295 24,632.50 

IN ADM-5B 150.00 213 31,950.00 

IN ADM-1A 90.00 49 4,410.00 

ผลรวมของกลุ่ม IN 27,599 432,562.72 

PM OC13B 4.26 25,650 109,269.00 

PM SN 1.70 10,800 18,360.00 

PM PLASTIC TRAY DS1 91.16 1,274 116,137.84 

PM PLASTIC TRAY DS2 91.16 126 11,486.16 

PM P2-6B 90.00 392 35,280.00 

PM P2-5B 170.00 462 78,540.00 

PM P2-UNIPACK 38.74 165 6,392.10 

PM P2-UP-6B 38.74 72 2,789.28 

ผลรวมของกลุ่ม PM 38,941 378,254.38 

DE EP13B-B 4.77 3,720 17,744.40 

DE SNB#7 1.72 1,470 2,528.40 

DE 3FB 7.18 660 4,738.80 

DE DPEM-6B 85.00 20 1,700.00 
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ตารางท่ี 6 (ต่อ) 
 
กลุ่มบรรจุภัณฑ์ ช่ือ มูลค่าต่อหน่วย  

(USD) 

จ านวน  

(ช้ิน) 

มูลค่ารวม  

(USD) 

DE DPEM-5B 140.00 90 12,600.00 

ผลรวมของกลุ่ม PM 38,941 378,254.38 

DE EP13B-B 4.77 3,720 17,744.40 

DE SNB#7 1.72 1,470 2,528.40 

DE 3FB 7.18 660 4,738.80 

DE DPEM-6B 85.00 20 1,700.00 

DE DPEM-5B 140.00 90 12,600.00 

ผลรวมของกลุ่ม DE 5,960 39,311.60 

NG ADM-NG 0 82 0 

NG P2-NG 0 33 0 

NG DPEM-NG 0 29 0 

ผลรวมของกลุ่ม NG 144 0 

รวมทั้งหมด 72,644 850,128.70 

 
 ดงันั้น เพื่อทราบถึงความส าคญัของกลุ่มบรรจุภณัฑแ์ต่ละกลุ่มผูว้จิยัจึงน าทฤษฎี          
การวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis มาประยกุตส์ าหรับการจดัล าดบัความส าคญัของกลุ่ม
บรรจุภณัฑแ์ต่ละกลุ่มรวมทั้งการเลือกต าแหน่งท่ีเหมาะสมส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑแ์ต่ละชนิดดว้ย
โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) ร่วมกบั Microsoft excel solver ในล าดบัต่อไป 
  2.1 ทฤษฎีการวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis 
  ตามลกัษณะของขอ้มูลบรรจุภณัฑแ์ละมาตรฐานการท างาน รวมทั้งขอ้มูลดา้นมูลค่า
รวมของบรรจุภณัฑแ์ต่ละกลุ่มตามตารางท่ี 6 ทางผูว้จิยัสามารถแบ่งกลุ่มบรรจุภณัฑไ์ดท้ั้งหมด 4 
กลุ่มตามกลุ่มลูกคา้ ณ ประเทศปลายทางและลกัษณะของบรรจุภณัฑน์ั้น ๆ เพื่อง่ายต่อจดัวางแผนผงั
ใหม่ โดยแบ่งการวเิคราะห์เป็น 2 ส่วนคือการจดักลุ่มตามมูลค่าและส่วนของความถ่ีของการเบิก-
จ่ายซ่ึงไดผ้ลตามตารางท่ี 7 
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ตารางท่ี 7 การจดักลุ่มบรรจุภณัฑต์ามมูลค่าและความถ่ีของการเบิก-จ่าย 
 

กลุ่ม 

บรรจุภัณฑ์ 

จัดกลุ่มตามมูลค่า จัดกลุ่มตามความถี่ของการเบิก-จ่าย 

มูลค่ารวม (USD) เปอร์เซ็นต์สะสม ความถี่ (คร้ัง) เปอร์เซ็นต์สะสม 

กลุ่ม IN 432,562.72 50.88% 4,765 61.02% 

กลุ่ม PM 378,254.38 44.49% 2,350 30.10% 

กลุ่ม DE 39,311.60 4.63% 693 8.88% 

กลุ่ม NG 0 0.00% 0 0.00% 

รวม 850,128.70 100.00% 7,808 100.00% 

 
 จากตารางท่ี 7 สัดส่วนของบรรจุภณัฑแ์ต่ละกลุ่มท่ีถูกจดัเรียงตามมูลค่ารวมของสินคา้
คงเหลือและความถ่ีของการเบิก-จ่าย ซ่ึงมีลกัษณะของขอ้มูลในทิศทางเดียวกนั คือกลุ่ม IN มีมูลค่า
และความถ่ีของการเบิกจ่ายมากท่ีสุด แสดงใหเ้ห็นวา่มีความส าคญัมากท่ีสุดควรจดัใหอ้ยูโ่ซนท่ีมี
ความสะดวกในการเขา้ถึงและดูแลรักษา ส่วนบรรจุภณัฑ์กลุ่ม NG คือกลุ่มบรรจุภณัฑท่ี์ช ารุด รอ
การซ่อมแซม หรือส่งคืนลูกคา้จึงไม่มีการเคล่ือนไหวมาเป็นเวลานาน ดงันั้นทางบริษทักรณีศึกษา
จึงไม่ไดใ้หค้วามส าคญัและจดัเก็บไวด้า้นในสุดของคลงัสินคา้ ซ่ึงโดยภาพรวมแลว้มีลกัษณะ
เดียวกบัแผนผงัปัจจุบนัในภาพท่ี 11 
 เพื่อใหเ้ห็นภาพชดัเจนสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลและแสดงในรูปแบบของกราฟพาเรโต
ไดอะแกรมตามภาพท่ี 12 พาเรโตไดอะแกรมแบ่งตามมูลค่ารวมของบรรจุภณัฑแ์ละภาพท่ี 13       
พาเรโตไดอะแกรมแบ่งตามความถ่ีของการเบิก-จ่ายบรรจุภณัฑ์ 
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ภาพท่ี 12 พาเรโตไดอะแกรมแบ่งตามมูลค่ารวมของบรรจุภณัฑ ์
 

 
 
ภาพท่ี 13 พาเรโตไดอะแกรมแบ่งตามความถ่ีของการเบิก-จ่ายบรรจุภณัฑ์ 
 
 ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงยงัคงรูปแบบการจดัเก็บของกลุ่มบรรจุภณัฑห์ลกัไวเ้ช่นเดิมและ
ท าการศึกษาบรรจุภณัฑแ์ต่ละรายการในแต่ละกลุ่มเพื่อจดักลุ่มตามทฤษฎีการจดัเก็บ รวมทั้งไม่



 44 

พิจารณาถึงกลุ่ม NG เน่ืองจากไม่มีการเคล่ือนไหวเป็นเวลานาน โดยเปรียบเทียบระหวา่งการจดั
กลุ่มบรรจุภณัฑ์ตามมูลค่าและความถ่ีของการเบิก-จ่ายและไดผ้ลลพัธ์ตามตารางท่ี 8 
 
ตารางท่ี 8 การจดักลุ่มตามมูลค่าและความถ่ีของการเบิก-จ่ายของแต่ละกลุ่มบรรจุภณัฑ์ 
 

จดักลุ่มตามมูลค่า จดักลุ่มตามความถีข่องการเบิก-จ่าย ผลการ

เปรียบ 

เทียบล าดบั

ความ 

ส าคญั 

ช่ือบรรจุภณัฑ์ 
มูลค่ารวม 

(USD) 

เปอร์เซ็นต์

สะสม 
ช่ือบรรจุภณัฑ์ 

ความถี่ 

(คร้ัง) 

เปอร์เซ็

นต์

สะสม 

กลุ่ม IN 

PLASTIC TRAY 169,650.00 39.22% OC13D 1,265 26.55% FALSE 

OC13D 109,830.60 25.39% TN6 1,257 26.38% FALSE 

TP-K-3S 57,564.00 13.31% ADM-5B 860 18.05% FALSE 

ADM-5B 31,950.00 7.39% ADM-6B 607 12.74% FALSE 

ADM-6B 24,632.50 5.69% 
ADM-

UNIPACK 
218 4.58% FALSE 

TP-K-2S 18,720.00 4.33% 
ADM-TP-K-

3S 
175 3.67% FALSE 

BM01 9,128.16 2.11% 
ADM-TP-K-

2S 
157 3.29% FALSE 

TN6 5,894.46 1.36% 
PLASTIC 

TRAY 
127 2.67% FALSE 

ADM-1A 4,410.00 1.02% BM01 79 1.66% FALSE 

ADM-UNIPACK 783.00 0.18% ADM-1A 20 0.42% FALSE 

รวมของกลุ่ม IN 432,562.72 100.00% 
รวมของกลุ่ม 

IN 
4,765 100.00% 

 

กลุ่ม PM 

PLASTIC TRAY 
DS1 

116,137.84 30.70% OC13B 681 28.98% FALSE 

OC13B 109,269.00 28.89% SN 549 23.36% FALSE 
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ตารางท่ี 9 การจดักลุ่มตามมูลค่าและความถ่ีของการเบิก-จ่ายของแต่ละกลุ่มบรรจุภณัฑ์ 
 

จดักลุ่มตามมูลค่า จดักลุ่มตามความถีข่องการเบิก-จ่าย ผลการ

เปรียบ 

เทียบล าดบั

ความส าคญั 
ช่ือบรรจุภณัฑ์ 

มูลค่ารวม 

(USD) 

เปอร์เซ็นต์

สะสม 
ช่ือบรรจุภณัฑ์ 

ความถี่ 

(คร้ัง) 

เปอร์เซ็นต์

สะสม 

P2-5B 78,540.00 20.76% P2-5B 541 23.02% TRUE 

P2-6B 35,280.00 9.33% P2-UNIPACK 228 9.70% FALSE 

SN 18,360.00 4.85% P2-6B 175 7.45% FALSE 

PLASTIC 
TRAY DS2 

11,486.16 3.04% 
PLASTIC 

TRAY DS2 
73 3.11% TRUE 

P2-UNIPACK 6,392.10 1.69% 
PLASTIC 

TRAY DS1 
70 2.98% FALSE 

P2-UP-6B 2,789.28 0.74% P2-UP-6B 33 1.40% TRUE 

รวมของกลุ่ม PM 378,254.38 100.00% รวมของกลุ่ม PM 2,350 100% 
 

กลุ่ม DE 

EP13B-B 17,744.40 45.14% DPEM-5B 237 34.20% FALSE 

DPEM-5B 12,600.00 32.05% SNB#7 186 26.84% FALSE 

3FB 4,738.80 12.05% EP13B-B 136 19.62% FALSE 

SNB#7 2,528.40 6.43% DPEM-6B 88 12.70% FALSE 

DPEM-6B 1,700.00 4.33% 3FB 46 6.64% FALSE 

รวมของกลุ่ม DE 39,311.60 100.00% รวมของกลุ่ม DE 693 100.00% 
 

รวมทั้งหมด 850,128.70 100.00% รวมทั้งหมด 7,808 100.00%  

 
 ผูว้จิยัไดท้  าการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตก์ารสะสมแต่ละต าแหน่งเพื่อตรวจสอบวา่มี
ผลลพัธ์ไปในทิศทางเดียวกบัการจดัล าดบัของกลุ่มใหญ่หรือไม่ พบวา่มีเพียงบรรจุภณัฑใ์นกลุ่ม PM 
3 รายการท่ีทิศทางการจดักลุ่มไปในทิศทางเดียวกนั ในขณะท่ีกลุ่ม IN และ DE นั้นมีความแตกต่าง
กนัอยา่งส้ินเชิง ซ่ึงหมายความวา่ บรรจุภณัฑท่ี์ถูกจดัเก็บไวบ้างส่วนมากเกินความตอ้งการใชง้าน 
เช่น บรรจุภณัฑป์ระเภท PLASTIC TRAY มีมูลค่ามากท่ีสุด 169,650.00 USD แต่กลบัมีความ
ตอ้งการใชง้านเพียง 127 คร้ังในปีท่ีผา่นมา เป็นตน้ และเม่ือสรุปในรูปแบบของกราฟพาเรโต
ไดอะแกรมของแต่ละรายการจะพบวา่ผลลพัธ์นั้นแตกต่างกนัอยา่งส้ินเชิงดงัภาพท่ี 14 และ 15 
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ภาพท่ี 14 พาเรโตไดอะแกรมแบ่งตามมูลค่ารวมของบรรจุภณัฑแ์ต่ละรายการ 
 

 
 
ภาพท่ี 15 พาเรโตไดอะแกรมแบ่งตามความถ่ีของการเบิก-จ่ายบรรจุภณัฑแ์ต่ละรายการ 
 
 ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงเล็งเห็นวา่การปรับปรุงแผนผงัตามความถ่ีของการเบิก-จ่ายมีแนวโนม้ท่ี
จะส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภาพของกระบวนการหยบิและจดัแผนผงัการจดัเก็บใหมี้ความเหมาะสม
มากท่ีสุด ผูว้จิยัจึงน าขอ้มูลทั้งหมดมาวเิคราะห์ต่อโดยใชโ้ปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) 
ร่วมกบั Microsoft excel solver เพื่อก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสมกบัความถ่ีของการเบิก-
จ่าย 
  2.2. โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) 
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  จากการเก็บขอ้มูลดา้นพื้นท่ีจดัเก็บของขอบเขตการศึกษาและความถ่ีของแต่ละพื้นท่ี 
สามารถแสดงขอ้มูลไดต้ามตารางดา้นล่างซ่ึงแบ่งการพิจารณาแต่ละกลุ่มบรรจุภณัฑ ์ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 10 ความถ่ีของการเบิก-จ่ายของบรรจุภณัฑแ์ต่ละประเภท (ปัจจุบนั) 
 

 
 
 - กลุ่ม IN ก าหนดใหจ้ดัเก็บไดใ้นโซน A ถึง L ความถ่ีของการเบิก-จ่ายรวม 4,765 คร้ัง 
 - กลุ่ม PM ก าหนดใหจ้ดัเก็บไดใ้นโซน O ถึง V ความถ่ีของการเบิก-จ่ายรวม 2,350 คร้ัง 
 - กลุ่ม DE ก าหนดใหจ้ดัเก็บไดใ้นโซน W ถึง X ความถ่ีของการเบิก-จ่ายรวม 693 คร้ัง 
 จากตารางท่ี 10 คือความถ่ีของแต่ละโซนตั้งแต่ A ถึง X เพื่อศึกษาเฉพาะบรรจุภณัฑ์ 
ท่ีมีความถ่ีของการเบิก-จ่ายในช่วงปี พ.ศ. 2564 ในขณะท่ีโซน Y และ Z นั้นไม่มีขอ้มูลความถ่ีใน
การเบิก-จ่ายเน่ืองจากเป็นบรรจุภณัฑท่ี์ช ารุดแลว้จึงไม่น ากลุ่ม NG มาพิจารณา 
 สามารถแสดงต าแหน่งการจดัเก็บในปัจจุบนัของบรรจุภณัฑแ์ต่ละรายการในรูปแบบ
ของแผนผงัตามภาพท่ี 16 
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A01-A08 127 79   206.00      

B01-B08 1,257 1,257.00   

C01-C08 1,265 1,265.00   

D01-D08 607 607.00      

E01-E08 860 860.00      

F01-F08 218 218.00      

G01-G08 79   79.00        

H01-H08 78   78.00        

I01-I08 88   88.00        

J01-J08 87   87.00        

K01-K08 10   10.00        

L01-L08 10   10.00        

M01-M08 -            

N01-N08 -            

O01-O08 228  228.00      

P01-P08 33    33.00        

Q01-Q08 271  271.00      

R01-R08 270  270.00      

S01-S08 681  681.00      

T01-T08 549  549.00      

U01-U08 175  175.00      

V01-V08 70    73    143.00      

W01-W08 237  237.00      

X01-X08 186  136  88    46    456.00      

รวม 1,265 1,257 860 607 218 175 157 127 79   20   681  549  541  228  175  70    73    33    237  186  136  88    46    7,808.00   

โซน

ประเภทบรรจุภัณฑก์ลุ่ม IN ประเภทบรรจภุณัฑ ์PM ประเภทบรรจภุณัฑ ์DE

รวม (ครัง้)
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ภาพท่ี 16 แผนผงัการจดัเก็บก่อนปรับปรุง 
 
 จากภาพนั้นจะพบวา่โซน M และ N ไม่ถูกใชใ้นการจดัเก็บ เน่ืองจากพนกังานคลงัสินคา้
น าสินคา้ชนิดอ่ืนท่ีไม่ใช่บรรจุภณัฑม์าจดัเก็บ เช่น พาเลทท่ีช ารุด บรรจุภณัฑท่ี์รอการจดัเก็บ หรือ
สินคา้รอการบรรจุข้ึนอยูก่บัความสะดวกในช่วงเวลานั้น ๆ เช่นเดียวกบัการจดัเก็บท่ีเลือกต าแหน่ง
ตามความสะดวกโดยไม่ไดค้  านึงความถ่ีในการใชง้านและมีส่วนท าใหร้ะยะเวลาหรือระยะทางรวม
เพิ่มข้ึน ดงันั้นการน าทฤษฎีการวเิคราะห์ตามหลกั ABC Analysis และใชโ้ปรแกรมเชิงเส้น (Linear 
programming) เขา้มาช่วยจดัเรียงตามความเหมาะสมจะช่วยใหร้ะยะเวลาหรือระยะทางโดยรวม
ลดลง ซ่ึงนอกจากปัจจยัดา้นความถ่ีแลว้ ส่ิงส าคญัท่ีตอ้งน ามาพิจารณาคือ ปัจจยัดา้นขอ้จ ากดัต่าง ๆ 
ซ่ึงสามารถระบุได ้ดงัน้ี 
 ขอ้จ ากดัท่ี 1 คือ ในแต่ละโซนสามารถจดัเก็บบรรจุภณัฑ์ไดเ้พียงประเภทเดียวเท่านั้น แต่
กลุ่ม DE ยงัจ  าเป็นตอ้งเก็บบรรจุภณัฑบ์างประเภทร่วมกนัเน่ืองจากมีปริมาณรวมนอ้ยท่ีสุดและ
พื้นท่ีทั้งหมดมีอยูอ่ยา่งจ ากดั 

โซน 01 02 03 04 05 06 07 08

A  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY BM01 BM01 BM01

B TN6 TN6 TN6 TN6 TN6 TN6 TN6 TN6

C OC13D OC13D OC13D OC13D OC13D OC13D OC13D OC13D

D ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B

E ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B

F ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK

G ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S

H ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S

I ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S

J ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S

K ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A

L ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A

M M01 M02 M03 M04 M05 M06 M07 M08

N N01 N02 N03 N04 N05 N06 N07 N08

O P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK

P P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B

Q P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B

R P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B

S OC13B OC13B OC13B OC13B OC13B OC13B OC13B OC13B

T SN SN SN SN SN SN SN SN

U P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B

V PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2

W DPEM-5B DPEM-5B DPEM-5B DPEM-5B DPEM-5B DPEM-5B DPEM-5B DPEM-5B

X DPEM-6B EP13B-B EP13B-B EP13B-B SNB#7 SNB#7 3FB 3FB

Y NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE

Z NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน
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 ขอ้จ ากดัท่ี 2 คือ ความตอ้งการดา้นพื้นท่ีของบรรจุภณัฑแ์ต่ละเป็นประเภท โดยใชข้อ้มูล
ดา้นขนาดของบรรจุภณัฑแ์ละจ านวนบรรจุภณัฑม์าวเิคราะห์ความตอ้งการพื้นท่ีของบรรจุภณัฑแ์ต่
ละกลุ่มดงัตารางท่ี 11 
 
ตารางท่ี 11 ความตอ้งการดา้นพื้นท่ีส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑแ์ต่ละประเภท 
 

 
 
 เม่ือรวบรวมขอ้มูลเรียบร้อยแลว้ ผูว้จิยัไดน้ าปัจจยัทั้งหมดมาวเิคราะห์ขอ้มูลโดยใช้
โปรแกรม Microsoft excel solver ในการหาต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสมต่อไป  
 

กระบวนการท างานและสภาพแวดล้อมหลงัการปรับปรุง 
1. แผนภูมิกระบวนการไหล (Process chart) 

 จากการรวบรวมขอ้มูลในปัจจุบนัตามแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการหยบิ
นั้น ทางผูว้จิยัไดต้ดัสินใจปรับปรุงวธีิการท างาน โดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 1 พนกังานคลงัสินคา้จดัท าใบงานตามแผนการจดัส่งบรรจุภณัฑด์ว้ย
โปรแกรม Microsoft excel และพิมพใ์บงานเพื่อน าส่งใหก้บัพนกังานขบัรถยกซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีไม่
ก่อเกิดคุณค่าแต่มีความจ าเป็นต่อการท างานและควรคงไวเ้ช่นเดิมเน่ืองจากเป็นระบบการท างาน
ของคลงัสินคา้ท่ีบริษทักรณีศึกษาเช่าพื้นท่ีอยูซ่ึ่งมีการใชง้านร่วมกบัผูเ้ช่ารายอ่ืน ๆ  
 กิจกรรมล าดบัท่ี 2 พนกังานคลงัสินคา้น าส่งใบงานใหก้บัพนกังานขบัรถยกโดยเป็นชุด
ใบงานการจดัส่งบรรจุภณัฑโ์ดยเฉล่ีย 20 ใบงานต่อวนัข้ึนอยูก่บัตารางการรับช้ินส่วนยานยนตข์อง
รถ Milk-run 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 3 พนกังานขบัรถยกตรวจสอบใบงานตามแผนการจดัส่งท่ีมีการวางแผน
ทุกสัปดาห์ป็นการทบทวนแผนการจดัส่งร่วมกบัพนกังานคลงัสินคา้ 

 O
C1

3D
 

 T
N6

 

 A
DM

-5
B 

 A
DM

-6
B 

 A
DM

-U
NI

PA
CK

 

 A
DM

-T
P-

K-
3S

 

 A
DM

-T
P-

K-
2S

 

 P
LA

ST
IC

 T
RA

Y 

 B
M0

1 

 A
DM

-1
A 

 O
C1

3B
 

 S
N 

 P
2-

5B
 

 P
2-

UN
IP

AC
K 

 P
2-

6B
 

 P
LA

ST
IC

 T
RA

Y 
DS

1 

 P
LA

ST
IC

 T
RA

Y 
DS

2 

 P
2-

UP
-6

B 

 D
PE

M-
5B

 

 S
NB

#7
 

 E
P1

3B
-B

 

 D
PE

M-
6B

 

 3
FB

 

ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

ประเภทบรรจุภัณฑ ์DE

รายการบรรจุภัณฑ์

ประเภทบรรจุภัณฑก์ลุ่ม IN ประเภทบรรจุภัณฑ ์PM
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 กิจกรรมล าดบัท่ี 4 พนกังานขบัรถยกพิจารณาเส้นทางการเดินรถเพื่อพิจารณาเส้นทาง
การหยบิท่ีเร็วซ่ึงสามารถปรับปรุงขั้นตอนน้ีโดยการก าจดัขั้นตอนน้ีภายหลงัการจดัระเบียบพื้นท่ี
การจดัเก็บและระบุต าแหน่งการจดัวางของบรรจุภณัฑแ์ต่ละประเภท 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 5 พนกังานขบัรถยกไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑเ์พื่อหยบิบรรจุภณัฑ์
ตามใบงานและน าส่งท่ีพื้นท่ีตดัแยกบรรจุภณัฑต์ามใบงาน 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 6 หยบิบรรจุภณัฑเ์ป็นงานท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าของกระบวนหยบิและ
สามารถปรับปรุงดว้ยการก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บใหม่ดว้ยหลกัการ Rearrange 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 7 น าส่งบรรจุภณัฑท่ี์พื้นท่ีคดัแยกบรรจุภณัฑเ์พื่อใหพ้นกังานคลงัสินคา้
ตดัแยกบรรจุภณัฑเ์ป็นชุดตามใบงาน สแกนจดัส่งบรรจุภณัฑใ์หก้บัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์
 กิจกรรมล าดบัท่ี 8 พนกังานขบัรถยกรอพนกังานคลงัสินคา้คดัแยกบรรจุภณัฑต์ามใบ
งานเพื่อป้องกนัการปะปนของชุดบรรจุภณัฑจึ์งมีการออกแบบกระบวนการใหพ้นกังานขบัรถยกรอ
พนกังานคลงัสินคา้คดัแยกบรรจุภณัฑ ์อยา่งไรก็ตามการใหพ้นกังานขบัรถยกรอนั้นท าใหเ้กิดการ
สูญเสียเวลาในการท างานอ่ืน ๆ ดงันั้นควรมีการปรับวธีิการท างานในส่วนน้ีโดยทางพนกังานขบัรถ
ยกเองก็มีการเสนอแนะวา่ตนเองสามารถใชเ้วลาในส่วนน้ีเพื่อเตรียมงานของใบงานอ่ืน ๆ ผูว้จิยัจึง
เห็นควรใหท้ าการปรับปรุงโดย Eliminate ขั้นตอนการรอคอยและเปล่ียนเป็นใหพ้นกังานขบัรถยก
จดัเตรียมงานตามใบงานอ่ืน ๆ และแยกพื้นท่ีการคดัแยกไวอี้กพื้นท่ีหน่ึงเพื่อไม่ให้เกิดการปะปน
ของงาน 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 9 พนกังานขบัรถยกและพนกังานคลงัสินคา้ตรวจสอบบรรจุภณัฑท่ี์
จดัเตรียมเสร็จแลว้ ผูว้ิจยัเล็งเห็นวา่ขั้นตอนการตรวจสอบนั้นสามารถรวบการตรวจสอบใหเ้ป็น
ขั้นตอนเดียวไดเ้พื่อลดความซ ้ าซอ้นของกระบวนซ่ึงปัจจุบนัมีกิจกรรมการตรวจสอบทั้งหมด 3 
กิจกรรมในกระบวนการหยบิ 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 10 พนกังานขบัรถยกน าบรรจุภณัฑท่ี์จดัเตรียมเสร็จแลว้ไปพื้นท่ีจดัส่ง 
เป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นต่อกระบวนการเพื่อสนบัสนุนกระบวนการจดัส่งซ่ึงมีการจดัเตรียมล่วงหนา้
ก่อนวนัจดัส่ง 1-2 วนัเพื่อหมุนเวยีนพื้นท่ีคดัแยกท่ีใชร่้วมกบัการจดังานเพื่อการส่งออก 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 11 พนกังานขบัรถยกน าบรรจุภณัฑข้ึ์นรถจดัส่งตามใบงาน เม่ือถึงรอบ
เวลาท่ีรถ Milk-run จะตอ้งไปรับงานท่ีผูผ้ลิตช้ินส่วนรถ Milk-run จะตอ้งเขา้มารับบรรจุภณัฑท่ี์
คลงัสินคา้ก่อนเพื่อกระจายบรรจุภณัฑไ์ปยงัผูผ้ลิตแต่ละรายซ่ึงมีมาตรฐานการบรรจุงานตาม
มาตรฐานการส่งออกของลูกคา้ปลายทางแต่ละราย  
 กิจกรรมล าดบัท่ี 12 พนกังานคลงัสินคา้ตรวจสอบจ านวนและประเภทบรรจุภณัฑต์ามใบ
งานก่อนท่ีรถ Milk-run จะออกจากคลงัสินคา้ ซ่ึงจะตอ้งน าส่งใบงานใหก้บัพนกังานขบัรถเพื่อเป็น
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หลกัฐานการจดัส่งและสอบกลบัเม่ือไดรั้บรายงานการจดัส่งจากผูผ้ลิต อยา่งไรก็ตามผูว้จิยัเล็งเห็น
วา่สามารถรวบขั้นตอนการตรวจสอบไวเ้ป็นขั้นตอนเดียวในขั้นสุดทา้ยก่อนการจดัส่ง 
 กิจกรรมล าดบัท่ี 13 พนกังานคลงัสินคา้บนัทึกขอ้มูลการเบิกจ่ายเพื่อใชใ้นการตรวจสอบ
ยอ้นหลงัและน าขอ้มูลมาควบคุมสินคา้คงคลงัวา่มียอดการใชง้านเท่าไร รวมมูลค่าแลว้เท่าใด แลว้
น าขอ้มูลท่ีมีการจดัเก็บไวม้าวเิคราะห์และปรับเปล่ียนวธีิการจดัการคลงัสินคา้ตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ 

 
ตารางท่ี 12 ภาพรวมขั้นตอนการหยบิบรรจุภณัฑใ์นปัจจุบนัก่อนการปรับปรุงและแนวทางในการ
ปรับปรุงตามหลกัการ ECRS 
 

ล า 

ดบั 
รายละเอยีดกจิกรรม 

เวลา 

(นาท)ี 

ลกัษณะ

ของ

กจิกรรม 

คุณค่า

ของ

กจิกรรม 

แนวทางใน

การ

ปรับปรุง 

1 
พนกังานคลงัสินคา้จดัท าใบงานตามแผน 
การจดัส่งบรรจุภณัฑ ์

0:03:00 
การ

ปฏิบติังาน 
NNVA - 

2 น าส่งใบงานใหก้บัพนกังานขบัรถยก 0:01:00 
การ

ปฏิบติังาน 
NNVA - 

3 พนกังานขบัรถยกตรวจสอบใบงาน 0:01:30 
การ

ตรวจสอบ 
NNVA - 

4 พนกังานขบัรถยกพิจารณาเสน้ทางการเดินรถ 0:01:00 
การ

ปฏิบติังาน 
NVA Eliminate 

5 พนกังานขบัรถยกไปยงัพ้ืนท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑ ์ 0:01:00 
การ

เคล่ือนท่ี 
NNVA - 

6 หยบิบรรจุภณัฑ ์ 0:01:00 
การ

ปฏิบติังาน 
VA Rearrange 

 
  

ในการปรับปรุงตามหลกัการ ECRS 
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ตารางท่ี 12 (ต่อ) 
 

ล า 

ดบั 
รายละเอยีดกจิกรรม 

เวลา 

(นาท)ี 

ลกัษณะ

ของ

กจิกรรม 

คุณค่า

ของ

กจิกรรม 

แนวทางใน

การ

ปรับปรุง 

7 น าส่งบรรจุภณัฑท่ี์พ้ืนท่ีคดัแยกบรรจุภณัฑ ์ 0:01:30 
การ

เคล่ือนท่ี 
NNVA - 

8 
พนกังานขบัรถยกรอพนกังานคลงัสินคา้คดัแยก
บรรจุภณัฑต์ามใบงาน 

0:05:00 การรอคอย NVA Eliminate 

9 
พนกังานขบัรถยกและพนกังานคลงัสินคา้
ตรวจสอบบรรจุภณัฑท่ี์จดัเตรียมเสร็จแลว้ 

0:02:00 
การ

ตรวจสอบ 
NNVA Combine 

10 
พนกังานขบัรถยกน าบรรจุภณัฑท่ี์จดัเตรียมเสร็จ
แลว้ไปพ้ืนท่ีจดัส่ง 

0:00:30 
การ

เคล่ือนท่ี 
NNVA - 

11 
พนกังานขบัรถยกน าบรรจุภณัฑข้ึ์นรถจดัส่งตาม
ใบงาน 

0:05:00 
การ

ปฏิบติังาน 
VA - 

12 
พนกังานคลงัสินคา้ตรวจสอบจ านวนและประเภท
บรรจุภณัฑต์ามใบงาน 

0:02:00 
การ

ตรวจสอบ 
NNVA Combine 

13 พนกังานคลงัสินคา้บนัทึกขอ้มูลการเบิกจ่าย 0:02:00 
การ

ปฏิบติังาน 
NNVA - 

รวมเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการหยบิบรรจุภณัฑ ์1 รอบ 0:26:30    
 

 ตามตารางท่ี 12 สามารถสรุปแนวทางการปรับปรุงไดว้า่ กิจกรรมล าดบัท่ี 4 สามารถ
ก าจดัไดร่้วมกบัการปรับปรุงแผนผงัการจดัวางท่ีมีการรแบ่งกลุ่มและเรียงตามการใชง้านใน
กิจกรรมท่ี 6 เพื่อหยบิบรรจุภณัฑต์ามใบงาน ส่วนถดัไปคือการปรับปรุงกิจกรรมท่ี 8 ซ่ึงเป็นการรอ
คอยและเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าและสามารถใชช่้วงเวลาท่ีรอในการเตรียมงานอ่ืน ๆ 
เพิ่มเติมเพื่อรอการจดัเตรียมและกระจายสู่ผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต ์ดงันั้นควรปรับการท างานเป็นการ
ใหพ้นกังานขบัรถยกจดัเตรียมงานของใบงานต่อไปแทนการรอคอย และสุดทา้ยคือการลดขั้นตอน
การตรวจสอบในขั้นตอนท่ี 9 ลงเน่ืองจากซ ้ าซอ้นกบัการตรวจสอบก่อนบรรจุสู่รถ Milk-run เพื่อ
กระจายบรรจุภณัฑต่์อไป ซ่ึงไดผ้ลลพัธ์ดงัน้ี  



 53 

 
 
ภาพท่ี 17 แผนภูมิกระบวนการไหล แสดงขั้นตอนหลงัปรับปรุงของกระบวนการหยบิ 
 
 เม่ือลดขั้นตอนในการตรวจสอบท่ีซ ้ าซอ้นและปรับกิจกรรมการคอยใหเ้กิดงานเพื่อความ
ต่อเน่ืองของงาน พบวา่ระยะเวลาในการด าเนินงานต่อ 1 ใบงานลดลง 8 นาทีโดยประมาณ ในขณะ
ท่ีส่วนของการเคล่ือนท่ีนั้นตอ้งปรับปรุงร่วมกบัการปรับปรุงแผนผงัการจดัเก็บ โดยประยกุตท์ฤษฎี
การวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis ส าหรับวิเคราะห์ความส าคญัของสินคา้และจดักลุ่มสินคา้
เพื่อปรับปรุงแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่และโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) เพื่อน าขอ้มูลท่ี
ไดม้าก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะสมและเปรียบเทียบผลลพัธ์ในขั้นตอนต่อไป 
 2. สภาพแวดลอ้มของคลงัสินคา้ 
 จากขอ้มูลก่อนการปรับปรุงแผนผงัการจดัเก็บ โซนท่ีไม่ไดมี้การถูกใชจ้ดัเก็บบรรจุภณัฑ ์
คือ โซน M และ N ดงันั้นหลงัการปรับปรุงจึงมีการน าทั้งสองโซนมาพิจารณาร่วมดว้ย โดยเร่ิมจาก
พิจารณาตามกลุ่มบรรจุภณัฑ์หลกั 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่ม IN กลุ่ม PM และกลุ่ม NG ในณะท่ีกลุ่มหลกั
อยา่งกลุ่ม NG นั้นไม่ถูกน ามาพิจารณาเพราะไม่มีความถ่ีในการเบิก-จ่ายและควรถูกจดัเก็บไวใ้น
ต าแหน่งเดิมคือ โซน Y และ Z ซ่ึงอยูด่า้นในคลงัสินคา้และห่างจากประตูมากท่ีสุด  
  

กระบวนการ Picking Process

VA NVA NNVA

การปฏิบัติงาน

(Operation)

การเคล่ือนที่

(Transportatio

การ

ตรวจสอบ

การรอคอย

(Delay)

การเก็บ

(Storage)

1 พนกังานคลงัสินคา้จดัท าใบงานตามแผนการจดัส่งบรรจภุัณฑ์  0:03:00

2 น าส่งใบงานใหก้ับพนกังานขบัรถยก  0:01:00

3 พนกังานขบัรถยกตรวจสอบใบงาน  0:01:30

4 พนกังานขบัรถยกไปยังพืน้ทีจ่ดัเก็บบรรจภุัณฑ์  43 0:01:00

5 หยิบบรรจภุัณฑ์  0:01:00

6 น าส่งบรรจภุัณฑท์ีพื่น้ทีค่ดัแยกบรรจภุัณฑ์  71 0:01:30

7 พนกังานขบัรถยกไปยังพืน้ทีจ่ดัเก็บบรรจภุัณฑส์  าหรบัใบงานตอ่ไป  43 0:01:00

8 พนกังานขบัรถยกน าบรรจภุัณฑท์ีจ่ดัเตรยีมเสรจ็แลว้ไปพืน้ทีจ่ดัส่ง  25 0:00:30

9 พนกังานขบัรถยกน าบรรจภุัณฑข์ึน้รถจดัส่งตามใบงาน  0:05:00

10 พนกังานคลงัสินคา้ตรวจสอบจ านวนและประเภทบรรจภุัณฑต์ามใบงาน  0:02:00

11 พนกังานคลงัสินคา้บนัทกึขอ้มลูการเบิกจา่ย  0:02:00

2 0 9 182 0:19:30 5 4 2 0

แผนภูมิแสดงขัน้ตอน

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา กิจกรรม Picking Process ส าหรบับรรจภุัณฑ์

5 0:12:00 1 0:01:00 แผนก Logistics

4 0:04:00 -1 -0:01:00 เริม่ตน้กิจกรรม 1 มิ.ย. 2565

2 0:03:30 1 0:02:00 สิน้สดุกิจกรรม 8 มิ.ย.2565

0 0:00:00 1 0:05:00 ผูบ้นัทกึคา่ นพจรถ

0 0:00:00 0 0:00:00

11 0:19:30 2 0:08:00

รวม

ลักษณะงาน
ปัจจุบัน ปรับปรุง ผลต่าง

ครัง้ เวลา

ล าดับ รายละเอียดกิจกรรม

คุณค่า
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(นาที)

สัญลักษณ์

การปฏิบตัิงาน (Operation) 6 0:13:00

การเคลื่อนที ่(Transportation) 3 0:03:00

การตรวจสอบ (Inspection) 3 0:05:30

การรอคอย (Delay) 1 0:05:00

การเก็บ (Storage) 0 0:00:00

รวม 13 0:26:30
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ภาพท่ี 18 แผนผงัการจดัเก็บบรรจุภณัฑแ์ต่ละประเภท (หลงัปรับปรุง) 
 
 จากภาพจะพบวา่ไม่มีการเปล่ียนแปลงต าแหน่งการจดัเก็บของกลุ่มบรรจุภณัฑห์ลกั คือ 
ต าแหน่งการจดัเก็บของกลุ่ม IN ใกลก้บัประตูของคลงัสินคา้มากท่ีสุดซ่ึงมีสัดส่วนการใชง้านสูง
ท่ีสุดร้อยละ 61.02 ตามทฤษฎี ในขณะท่ีกลุ่ม DE จดัเก็บไวใ้นโซนท่ีไกลประตูมากท่ีสุด
เช่นเดียวกบัก่อนปรับปรุง แต่ส่ิงท่ีเปล่ียนไปคือมีการน าบรรจุภณัฑข์องกลุ่ม PM มาจดัเก็บในโซน 
M และ N ตามภาพท่ี 18 เพื่อป้องกนัการปะปนสินคา้ชนิดอ่ืนซ่ึงไม่ควรน ามาจดัเก็บในโซนดงักล่าว
หลงัจากพิจารณากลุ่มหลกัแลว้ทางผูว้จิยัไดพ้ิจารณาบรรจุภณัฑเ์ป็นรายรายการเพื่อตรวจสอบ
ความสัมพนัธ์ตามทฤษฎีการวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis และหาต าแหน่งท่ีเหมาะสมดว้ย
โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) ภายใตข้อ้จ ากดัท่ีไดจ้ากการศึกษาและเก็บขอ้มูล ดงัน้ี 
  2.1 ทฤษฎีการวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis 
  จากการพิจารณาความถ่ีการเบิก-จ่ายของบรรจุภณัฑต์ามหลกัการ ABC Analysis 
สามารถแสดงผลไดต้ามตารางท่ี 13 ซ่ึงต าแหน่งการจดัเก็บตามทฤษฎีนั้นแตกต่างจากต าแหน่งการ
จดัเก็บในปัจจุบนั เช่น บรรจุภณัฑ ์PLASTIC TRAY และ BM01 ถูกจดัเก็บในโซน A แต่ผลของ

โซน 01 02 03 04 05 06 07 08 กลุ่ม แถว

A A01 A02 A03 A04 A05 A06 A07 A08 A รายการที ่1

B B01 B02 B03 B04 B05 B06 B07 B08 B รายการที ่2

C C01 C02 C03 C04 C05 C06 C07 C08 C รายการที ่9

D D01 D02 D03 D04 D05 D06 D07 D08 D รายการที ่8

E E01 E02 E03 E04 E05 E06 E07 E08 E รายการที ่5

F F01 F02 F03 F04 F05 F06 F07 F08 F รายการที ่7

G G01 G02 G03 G04 G05 G06 G07 G08 G รายการที ่6

H H01 H02 H03 H04 H05 H06 H07 H08 H รายการที ่6

I I01 I02 I03 I04 I05 I06 I07 I08 I รายการที ่4

J J01 J02 J03 J04 J05 J06 J07 J08 J รายการที ่3

K K01 K02 K03 K04 K05 K06 K07 K08 K รายการที ่10

L L01 L02 L03 L04 L05 L06 L07 L08 L รายการที ่10

M M01 M02 M03 M04 M05 M06 M07 M08 M รายการที ่12

N N01 N02 N03 N04 N05 N06 N07 N08 N รายการที ่13

O O01 O02 O03 O04 O05 O06 O07 O08 O รายการที ่17

P P01 P02 P03 P04 P05 P06 P07 P08 P รายการที ่18

Q Q01 Q02 Q03 Q04 Q05 Q06 Q07 Q08 Q รายการที ่16

R R01 R02 R03 R04 R05 R06 R07 R08 R รายการที ่14

S S01 S02 S03 S04 S05 S06 S07 S08 S รายการที ่15

T T01 T02 T03 T04 T05 T06 T07 T08 T รายการที ่19

U U01 U02 U03 U04 U05 U06 U07 U08 U รายการที ่24 และรายการที ่25

V V01 V02 V03 V04 V05 V06 V07 V08 V รายการที ่22

W W01 W02 W03 W04 W05 W06 W07 W08 W รายการที ่21

X X01 X02 X03 X04 X05 X06 X07 X08 X รายการที ่23

Y Y01 Y02 Y03 Y04 Y05 Y06 Y07 Y08 Y รายการที ่11 รายการที ่20 และรายการที ่26

Z Z01 Z02 Z03 Z04 Z05 Z06 Z07 Z08 Z รายการที ่11 รายการที ่20 และรายการที ่26

กลุ่ม IN

กลุ่ม PM

กลุ่ม DE

กลุ่ม NG

รายการสินค้า
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การจดักลุ่มคือ กลุ่ม C ซ่ึงเป็นกลุ่มท่ีมีความส าคญัหรือมีการใชง้านนอ้ยท่ีสุด ดงันั้นเพื่อใหไ้ด้
ต าแหน่งท่ีเหมาะสม ทางผูว้จิยัจึงน าขอ้มูลความถ่ีและขอ้จ ากดัท่ีท าการศึกษาไวม้าเป็นปัจจยัในการ
ค านวณดว้ยโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) 
 
ตารางท่ี 13 การแบ่งกลุ่มตามทฤษฎีการวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis 
 

จดักลุ่มตามความถีข่องการเบิก-จ่าย 
การแบ่งกลุ่มตามทฤษฎ ี

ช่ือบรรจุภณัฑ์ ความถี่ (คร้ัง) เปอร์เซ็นต์สะสม เปอร์เซ็นต์สะสม 

กลุ่ม IN 

OC13D 1,265 26.55% 26.55% กลุ่ม A 

TN6 1,257 26.38% 52.93% กลุ่ม A 

ADM-5B 860 18.05% 70.98% กลุ่ม B 

ADM-6B 607 12.74% 83.71% กลุ่ม B 

ADM-UNIPACK 218 4.58% 88.29% กลุ่ม B 

ADM-TP-K-3S 175 3.67% 91.96% กลุ่ม C 

ADM-TP-K-2S 157 3.29% 95.26% กลุ่ม C 

PLASTIC TRAY 127 2.67% 97.92% กลุ่ม C 

BM01 79 1.66% 99.58% กลุ่ม C 

ADM-1A 20 0.42% 100.00% กลุ่ม C 

รวมของกลุ่ม IN 4,765 100.00% 100.00% 
 

กลุ่ม PM 

OC13B 681 28.98% 28.98% กลุ่ม A 

SN 549 23.36% 52.34% กลุ่ม A 

P2-5B 541 23.02% 75.36% กลุ่ม B 

P2-UNIPACK 228 9.70% 85.06% กลุ่ม B 

P2-6B 175 7.45% 92.51% กลุ่ม C 

PLASTIC TRAY DS2 73 3.11% 95.62% กลุ่ม C 

PLASTIC TRAY DS1 70 2.98% 98.60% กลุ่ม C 

P2-UP-6B 33 1.40% 100.00% กลุ่ม C 

รวมของกลุ่ม PM 2,350 100% 100.00% 
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ตารางท่ี 13 (ต่อ) 
 

จดักลุ่มตามความถีข่องการเบิก-จ่าย 
การแบ่งกลุ่มตามทฤษฎ ี

ช่ือบรรจุภณัฑ์ ความถี่ (คร้ัง) เปอร์เซ็นต์สะสม เปอร์เซ็นต์สะสม 

กลุ่ม DE 

DPEM-5B 237 34.20% 34.20% กลุ่ม A 

SNB#7 186 26.84% 61.04% กลุ่ม B 

EP13B-B 136 19.62% 80.66% กลุ่ม C 

DPEM-6B 88 12.70% 93.36% กลุ่ม C 

3FB 46 6.64% 100.00% กลุ่ม C 

รวมของกลุ่ม DE 693 100.00% 100.00%  

รวมทั้งหมด 7,808 100.00% 100.00%  

 
  2.2 โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) 
  ในส่วนของการก าหนดต าแหน่งส าหรับจดัเก็บนั้น ทางผูว้จิยัไดใ้ชโ้ปรแกรม 
Microsoft excel solver มาช่วยในการหาค าตอบ อยา่งไรก็ตามจ าเป็นตอ้งแยกพิจารณาแต่ละกลุ่ม
บรรจุภณัฑเ์น่ืองจากมีตวัแปรมากกวา่ 200 ตวัแปรในการใช ้Solver เพียง 1 คร้ังซ่ึงโปรแกรมไม่
สามารถรองรับได ้ตามหนา้ต่างการแจง้เตือนดงัภาพท่ี 19 
 

 
 
ภาพท่ี 19 หนา้ต่างแจง้เตือนจากโปรแกรม 
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6B
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B
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B#

7
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13

B-
B

DP
EM

-6
B

3F
B

A01-A08 0

B01-B08 0

C01-C08 0

D01-D08 0

E01-E08 0

F01-F08 0

G01-G08 0

H01-H08 0

I01-I08 0

J01-J08 0

K01-K08 0

L01-L08 0

M01-M08 0

N01-N08 0

O01-O08 0

P01-P08 0

Q01-Q08 0

R01-R08 0

S01-S08 0

T01-T08 0

U01-U08 0

V01-V08 0

W01-W08 0

X01-X08 0

รวม 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ความตอ้งการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 25

ประเภทบรรจุภัณฑก์ลุ่ม IN ประเภทบรรจภุณัฑ ์PM ประเภทบรรจภุณัฑ ์DE

รวม (ครัง้)โซน
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 ดงันั้น ผูว้ิจยัไดท้  าการแบ่งการพิจารณาเป็นกลุ่มบรรจุภณัฑ ์3 กลุ่มตามท่ีจดักลุ่มไว ้โดย
การพิจารณาส าหรับบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN และ PM นั้นมีขอ้จ ากดัเหมือนกนัและสามารถอธิบาย
ขอ้จ ากดัแต่ละส่วนได ้ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 20 หนา้ต่างโปรแกรม Excel Solver ของบรรจุภณัฑ์กลุ่ม IN และ PM 
 
 หมายเลขท่ี 1 ของภาพท่ี 20 คือ เซลลข์องค าตอบจากการใช ้Solver ซ่ึงแสดงถึงระยะทาง
รวมท่ีต ่าท่ีสุดของกลุ่มบรรจุภณัฑ ์
 หมายเลขท่ี 2 ของภาพท่ี 20 คือ การก าหนดทิศทางของผลลพัธ์ท่ีตอ้งการ ซ่ึงในท่ีน้ีคือ
ระยะทางรวมท่ีต ่าท่ีสุดของกลุ่มบรรจุภณัฑด์งัสมการวตัถุประสงค ์
 

Min ∑ ∑ fieijxij

N

j=1

M

i=1

 

 
 หมายเลขท่ี 3 ของภาพท่ี 20 คือ เซลลข์องค าตอบจากการเลือกจดัเก็บในโซนนั้นหรือไม่
เลือกตามเง่ือนไขท่ีก าหนด 
 

xij=0, 1 
 

 หมายเลขท่ี 4 ของภาพท่ี 20 คือ ขอ้จ ากดัในการจดัแผนผงัในการเลือกโซนการจดัวาง 
โดยก าหนดขอ้จ ากดั ดงัน้ี 
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 ขอ้จ ากดัท่ี 1 คือ ในแต่ละโซนสามารถเก็บบรรจุภณัฑไ์ดเ้พียง 1 ประเภทเท่านั้น 
 

∑ xij

M

i=1

 ≤1 

 
 ขอ้จ ากดัท่ี 2 คือ ในแต่ละประเภทของบรรจุภณัฑต์อ้งการพื้นท่ีเท่าใดซ่ึงผูว้จิยัก าหนด
ตามตารางท่ี 14 
 

∑ xij

N

j=1

= qi 

 
 หลงัจากคน้หาค าตอบดว้ย Solver โดยแยกพิจารณาตามเส้นทางขบัรถยก 2 เส้นทาง ซ่ึง
สามารถแสดงผลลพัธ์ได ้ดงัตารางท่ี 13 และ 14 ส าหรับบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN และตารางท่ี 15 และ 16 
ส าหรับบรรจุภณัฑก์ลุ่ม PM 
 
ตารางท่ี 14 ผลลพัธ์ของ Microsoft excel solver ของบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN ของเส้นทาง A 
 

 
  

ระยะทางรวม A (เมตร) 195216 ระยะทางรวม B (เมตร) 257421

ระยะทาง ระยะทาง
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1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20 1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20

A01-A08 38 48070 47766 32680 23066 8284 3344 3306 5966 4826 3002 760 A01-A08 51 64515 64107 43860 30957 11118 4488 4437 8007 6477 4029 1020

B01-B08 39 49335 49023 33540 23673 8502 3432 3393 6123 4953 3081 780 B01-B08 52 65780 65364 44720 31564 11336 4576 4524 8164 6604 4108 1040

C01-C08 41 51865 51537 35260 24887 8938 3608 3567 6437 5207 3239 820 C01-C08 54 68310 67878 46440 32778 11772 4752 4698 8478 6858 4266 1080

D01-D08 42 53130 52794 36120 25494 9156 3696 3654 6594 5334 3318 840 D01-D08 55 69575 69135 47300 33385 11990 4840 4785 8635 6985 4345 1100

E01-E08 44 55660 55308 37840 26708 9592 3872 3828 6908 5588 3476 880 E01-E08 57 72105 71649 49020 34599 12426 5016 4959 8949 7239 4503 1140

F01-F08 45 56925 56565 38700 27315 9810 3960 3915 7065 5715 3555 900 F01-F08 58 73370 72906 49880 35206 12644 5104 5046 9106 7366 4582 1160

G01-G08 47 59455 59079 40420 28529 10246 4136 4089 7379 5969 3713 940 G01-G08 60 75900 75420 51600 36420 13080 5280 5220 9420 7620 4740 1200

H01-H08 48 60720 60336 41280 29136 10464 4224 4176 7536 6096 3792 960 H01-H08 61 77165 76677 52460 37027 13298 5368 5307 9577 7747 4819 1220

I01-I08 50 63250 62850 43000 30350 10900 4400 4350 7850 6350 3950 1000 I01-I08 63 79695 79191 54180 38241 13734 5544 5481 9891 8001 4977 1260

J01-J08 51 64515 64107 43860 30957 11118 4488 4437 8007 6477 4029 1020 J01-J08 64 80960 80448 55040 38848 13952 5632 5568 10048 8128 5056 1280

K01-K08 53 67045 66621 45580 32171 11554 4664 4611 8321 6731 4187 1060 K01-K08 66 83490 82962 56760 40062 14388 5808 5742 10362 8382 5214 1320

L01-L08 54 68310 67878 46440 32778 11772 4752 4698 8478 6858 4266 1080 L01-L08 67 84755 84219 57620 40669 14606 5896 5829 10519 8509 5293 1340

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20 1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20

A01-A08 38 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 A01-A08 38 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

B01-B08 39 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B01-B08 39 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

C01-C08 41 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 C01-C08 41 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1

D01-D08 42 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 D01-D08 42 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1

E01-E08 44 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 E01-E08 44 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1

F01-F08 45 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 F01-F08 45 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1

G01-G08 47 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 G01-G08 47 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1

H01-H08 48 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 H01-H08 48 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1

I01-I08 50 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 I01-I08 50 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1

J01-J08 51 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 J01-J08 51 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1

K01-K08 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 K01-K08 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

L01-L08 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 L01-L08 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12

 ระยะทาง 

B (เมตร)

โซน
 ระยะทาง A 

(เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความต้องการพืน้ที่ รวม

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม รวม

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง A 

(เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

โซน
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ตารางท่ี 14 (ต่อ) 
 

 
 
ตารางท่ี 15 ผลลพัธ์ของ Microsoft Excel Solver ของบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN ของเส้นทาง B 
 

 
  

ระยะทางรวม A (เมตร) 195216 ระยะทางรวม B (เมตร) 257421

ระยะทาง ระยะทาง
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1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20 1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20

A01-A08 38 48070 47766 32680 23066 8284 3344 3306 5966 4826 3002 760 A01-A08 51 64515 64107 43860 30957 11118 4488 4437 8007 6477 4029 1020

B01-B08 39 49335 49023 33540 23673 8502 3432 3393 6123 4953 3081 780 B01-B08 52 65780 65364 44720 31564 11336 4576 4524 8164 6604 4108 1040

C01-C08 41 51865 51537 35260 24887 8938 3608 3567 6437 5207 3239 820 C01-C08 54 68310 67878 46440 32778 11772 4752 4698 8478 6858 4266 1080

D01-D08 42 53130 52794 36120 25494 9156 3696 3654 6594 5334 3318 840 D01-D08 55 69575 69135 47300 33385 11990 4840 4785 8635 6985 4345 1100

E01-E08 44 55660 55308 37840 26708 9592 3872 3828 6908 5588 3476 880 E01-E08 57 72105 71649 49020 34599 12426 5016 4959 8949 7239 4503 1140

F01-F08 45 56925 56565 38700 27315 9810 3960 3915 7065 5715 3555 900 F01-F08 58 73370 72906 49880 35206 12644 5104 5046 9106 7366 4582 1160

G01-G08 47 59455 59079 40420 28529 10246 4136 4089 7379 5969 3713 940 G01-G08 60 75900 75420 51600 36420 13080 5280 5220 9420 7620 4740 1200

H01-H08 48 60720 60336 41280 29136 10464 4224 4176 7536 6096 3792 960 H01-H08 61 77165 76677 52460 37027 13298 5368 5307 9577 7747 4819 1220

I01-I08 50 63250 62850 43000 30350 10900 4400 4350 7850 6350 3950 1000 I01-I08 63 79695 79191 54180 38241 13734 5544 5481 9891 8001 4977 1260

J01-J08 51 64515 64107 43860 30957 11118 4488 4437 8007 6477 4029 1020 J01-J08 64 80960 80448 55040 38848 13952 5632 5568 10048 8128 5056 1280

K01-K08 53 67045 66621 45580 32171 11554 4664 4611 8321 6731 4187 1060 K01-K08 66 83490 82962 56760 40062 14388 5808 5742 10362 8382 5214 1320

L01-L08 54 68310 67878 46440 32778 11772 4752 4698 8478 6858 4266 1080 L01-L08 67 84755 84219 57620 40669 14606 5896 5829 10519 8509 5293 1340

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20 1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20

A01-A08 38 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 A01-A08 38 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

B01-B08 39 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B01-B08 39 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

C01-C08 41 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 C01-C08 41 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1

D01-D08 42 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 D01-D08 42 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1

E01-E08 44 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 E01-E08 44 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1

F01-F08 45 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 F01-F08 45 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1

G01-G08 47 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 G01-G08 47 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1

H01-H08 48 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 H01-H08 48 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1

I01-I08 50 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 I01-I08 50 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1

J01-J08 51 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 J01-J08 51 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1

K01-K08 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 K01-K08 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

L01-L08 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 L01-L08 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12

 ระยะทาง 

B (เมตร)

โซน
 ระยะทาง A 

(เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความต้องการพืน้ที่ รวม

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม รวม

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง A 

(เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

โซน

ระยะทางรวม A (เมตร) 195216 ระยะทางรวม B (เมตร) 257421

ระยะทาง ระยะทาง

OC
13

D

TN
6

AD
M-

5B

AD
M-

6B

AD
M-

UN
IP

AC
K

AD
M-

TP
-K

-3
S 

(1
)

AD
M-

TP
-K

-3
S 

(2
)

AD
M-

TP
-K

-2
S

PL
AS

TI
C 

TR
AY

BM
01

AD
M-

1A

OC
13

D

TN
6

AD
M-

5B

AD
M-

6B

AD
M-

UN
IP

AC
K

AD
M-

TP
-K

-3
S 

(1
)

AD
M-

TP
-K

-3
S 

(2
)

AD
M-

TP
-K

-2
S

PL
AS

TI
C 

TR
AY

BM
01

AD
M-

1A

1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20 1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20

A01-A08 38 48070 47766 32680 23066 8284 3344 3306 5966 4826 3002 760 A01-A08 51 64515 64107 43860 30957 11118 4488 4437 8007 6477 4029 1020

B01-B08 39 49335 49023 33540 23673 8502 3432 3393 6123 4953 3081 780 B01-B08 52 65780 65364 44720 31564 11336 4576 4524 8164 6604 4108 1040

C01-C08 41 51865 51537 35260 24887 8938 3608 3567 6437 5207 3239 820 C01-C08 54 68310 67878 46440 32778 11772 4752 4698 8478 6858 4266 1080

D01-D08 42 53130 52794 36120 25494 9156 3696 3654 6594 5334 3318 840 D01-D08 55 69575 69135 47300 33385 11990 4840 4785 8635 6985 4345 1100

E01-E08 44 55660 55308 37840 26708 9592 3872 3828 6908 5588 3476 880 E01-E08 57 72105 71649 49020 34599 12426 5016 4959 8949 7239 4503 1140

F01-F08 45 56925 56565 38700 27315 9810 3960 3915 7065 5715 3555 900 F01-F08 58 73370 72906 49880 35206 12644 5104 5046 9106 7366 4582 1160

G01-G08 47 59455 59079 40420 28529 10246 4136 4089 7379 5969 3713 940 G01-G08 60 75900 75420 51600 36420 13080 5280 5220 9420 7620 4740 1200

H01-H08 48 60720 60336 41280 29136 10464 4224 4176 7536 6096 3792 960 H01-H08 61 77165 76677 52460 37027 13298 5368 5307 9577 7747 4819 1220

I01-I08 50 63250 62850 43000 30350 10900 4400 4350 7850 6350 3950 1000 I01-I08 63 79695 79191 54180 38241 13734 5544 5481 9891 8001 4977 1260

J01-J08 51 64515 64107 43860 30957 11118 4488 4437 8007 6477 4029 1020 J01-J08 64 80960 80448 55040 38848 13952 5632 5568 10048 8128 5056 1280

K01-K08 53 67045 66621 45580 32171 11554 4664 4611 8321 6731 4187 1060 K01-K08 66 83490 82962 56760 40062 14388 5808 5742 10362 8382 5214 1320

L01-L08 54 68310 67878 46440 32778 11772 4752 4698 8478 6858 4266 1080 L01-L08 67 84755 84219 57620 40669 14606 5896 5829 10519 8509 5293 1340

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20 1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20

A01-A08 38 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 A01-A08 38 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

B01-B08 39 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B01-B08 39 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

C01-C08 41 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 C01-C08 41 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1

D01-D08 42 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 D01-D08 42 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1

E01-E08 44 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 E01-E08 44 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1

F01-F08 45 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 F01-F08 45 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1

G01-G08 47 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 G01-G08 47 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1

H01-H08 48 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 H01-H08 48 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1

I01-I08 50 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 I01-I08 50 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1

J01-J08 51 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 J01-J08 51 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1

K01-K08 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 K01-K08 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

L01-L08 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 L01-L08 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12

 ระยะทาง 

B (เมตร)

โซน
 ระยะทาง A 

(เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความต้องการพืน้ที่ รวม

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม รวม

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง A 

(เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

โซน
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

 
 
ตารางท่ี 16 ผลลพัธ์ของ Microsoft excel solver ของบรรจุภณัฑก์ลุ่ม PM ของเส้นทาง A 
 

 

ระยะทางรวม A (เมตร) 195216 ระยะทางรวม B (เมตร) 257421

ระยะทาง ระยะทาง
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1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20 1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20

A01-A08 38 48070 47766 32680 23066 8284 3344 3306 5966 4826 3002 760 A01-A08 51 64515 64107 43860 30957 11118 4488 4437 8007 6477 4029 1020

B01-B08 39 49335 49023 33540 23673 8502 3432 3393 6123 4953 3081 780 B01-B08 52 65780 65364 44720 31564 11336 4576 4524 8164 6604 4108 1040

C01-C08 41 51865 51537 35260 24887 8938 3608 3567 6437 5207 3239 820 C01-C08 54 68310 67878 46440 32778 11772 4752 4698 8478 6858 4266 1080

D01-D08 42 53130 52794 36120 25494 9156 3696 3654 6594 5334 3318 840 D01-D08 55 69575 69135 47300 33385 11990 4840 4785 8635 6985 4345 1100

E01-E08 44 55660 55308 37840 26708 9592 3872 3828 6908 5588 3476 880 E01-E08 57 72105 71649 49020 34599 12426 5016 4959 8949 7239 4503 1140

F01-F08 45 56925 56565 38700 27315 9810 3960 3915 7065 5715 3555 900 F01-F08 58 73370 72906 49880 35206 12644 5104 5046 9106 7366 4582 1160

G01-G08 47 59455 59079 40420 28529 10246 4136 4089 7379 5969 3713 940 G01-G08 60 75900 75420 51600 36420 13080 5280 5220 9420 7620 4740 1200

H01-H08 48 60720 60336 41280 29136 10464 4224 4176 7536 6096 3792 960 H01-H08 61 77165 76677 52460 37027 13298 5368 5307 9577 7747 4819 1220

I01-I08 50 63250 62850 43000 30350 10900 4400 4350 7850 6350 3950 1000 I01-I08 63 79695 79191 54180 38241 13734 5544 5481 9891 8001 4977 1260

J01-J08 51 64515 64107 43860 30957 11118 4488 4437 8007 6477 4029 1020 J01-J08 64 80960 80448 55040 38848 13952 5632 5568 10048 8128 5056 1280

K01-K08 53 67045 66621 45580 32171 11554 4664 4611 8321 6731 4187 1060 K01-K08 66 83490 82962 56760 40062 14388 5808 5742 10362 8382 5214 1320

L01-L08 54 68310 67878 46440 32778 11772 4752 4698 8478 6858 4266 1080 L01-L08 67 84755 84219 57620 40669 14606 5896 5829 10519 8509 5293 1340

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20 1265 1257 860 607 218 88 87 157 127 79 20

A01-A08 38 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 A01-A08 38 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

B01-B08 39 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B01-B08 39 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

C01-C08 41 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 C01-C08 41 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1

D01-D08 42 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 D01-D08 42 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1

E01-E08 44 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 E01-E08 44 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1

F01-F08 45 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 F01-F08 45 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1

G01-G08 47 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 G01-G08 47 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1

H01-H08 48 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 H01-H08 48 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1

I01-I08 50 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 I01-I08 50 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1

J01-J08 51 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 J01-J08 51 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1

K01-K08 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 K01-K08 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

L01-L08 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 L01-L08 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 12

 ระยะทาง 

B (เมตร)

โซน
 ระยะทาง A 

(เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความต้องการพืน้ที่ รวม

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม รวม

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง A 

(เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม IN

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

โซน

ระยะทางรวม A (เมตร) 137211 ระยะทางรวม B (เมตร) 167761

ระยะทาง ระยะทาง
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681 549 541 228 175 70 73 33 681 549 541 228 175 70 73 33

M01-M08 56 38136 30744 30296 12768 9800 3920 4088 1848 A01-A08 69 46989 37881 37329 15732 12075 4830 5037 2277

N01-N08 57 38817 31293 30837 12996 9975 3990 4161 1881 B01-B08 70 47670 38430 37870 15960 12250 4900 5110 2310

O01-O08 59 40179 32391 31919 13452 10325 4130 4307 1947 C01-C08 72 49032 39528 38952 16416 12600 5040 5256 2376

P01-P08 60 40860 32940 32460 13680 10500 4200 4380 1980 D01-D08 73 49713 40077 39493 16644 12775 5110 5329 2409

Q01-Q08 62 42222 34038 33542 14136 10850 4340 4526 2046 E01-E08 75 51075 41175 40575 17100 13125 5250 5475 2475

R01-R08 63 42903 34587 34083 14364 11025 4410 4599 2079 F01-F08 76 51756 41724 41116 17328 13300 5320 5548 2508

S01-S08 65 44265 35685 35165 14820 11375 4550 4745 2145 G01-G08 78 53118 42822 42198 17784 13650 5460 5694 2574

T01-T08 66 44946 36234 35706 15048 11550 4620 4818 2178 H01-H08 79 53799 43371 42739 18012 13825 5530 5767 2607

U01-U08 68 46308 37332 36788 15504 11900 4760 4964 2244 I01-I08 81 55161 44469 43821 18468 14175 5670 5913 2673

V01-V08 69 46989 37881 37329 15732 12075 4830 5037 2277 J01-J08 82 55842 45018 44362 18696 14350 5740 5986 2706

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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681 549 541 228 175 70 73 33 681 549 541 228 175 70 73 33

M01-M08 56 1 0 0 0 0 0 0 0 1 A01-A08 69 1 0 0 0 0 0 0 0 1

N01-N08 57 0 1 0 0 0 0 0 0 1 B01-B08 70 0 1 0 0 0 0 0 0 1

O01-O08 59 0 0 1 0 0 0 0 0 1 C01-C08 72 0 0 1 0 0 0 0 0 1

P01-P08 60 0 0 0 1 0 0 0 0 1 D01-D08 73 0 0 0 1 0 0 0 0 1

Q01-Q08 62 0 0 0 0 1 0 0 0 1 E01-E08 75 0 0 0 0 1 0 0 0 1

R01-R08 63 0 0 0 0 0 1 0 0 1 F01-F08 76 0 0 0 0 0 1 0 0 1

S01-S08 65 0 0 0 0 0 0 1 0 1 G01-G08 78 0 0 0 0 0 0 1 0 1

T01-T08 66 0 0 0 0 0 0 0 1 1 H01-H08 79 0 0 0 0 0 0 0 1 1

U01-U08 68 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I01-I08 81 0 0 0 0 0 0 0 0 0

V01-V08 69 0 0 0 0 0 0 0 0 0 J01-J08 82 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1 1 1 1 1 1 1 1 8 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8 ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

โซน
 ระยะทาง A

 (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง A

 (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม รวม
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ตารางท่ี 16 (ต่อ) 
 

 
 
ตารางท่ี 17 ผลลพัธ์ของ Microsoft excel solver ของบรรจุภณัฑก์ลุ่ม PM ของเส้นทาง B 
 

 

ระยะทางรวม A (เมตร) 137211 ระยะทางรวม B (เมตร) 167761

ระยะทาง ระยะทาง
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681 549 541 228 175 70 73 33 681 549 541 228 175 70 73 33

M01-M08 56 38136 30744 30296 12768 9800 3920 4088 1848 A01-A08 69 46989 37881 37329 15732 12075 4830 5037 2277

N01-N08 57 38817 31293 30837 12996 9975 3990 4161 1881 B01-B08 70 47670 38430 37870 15960 12250 4900 5110 2310

O01-O08 59 40179 32391 31919 13452 10325 4130 4307 1947 C01-C08 72 49032 39528 38952 16416 12600 5040 5256 2376

P01-P08 60 40860 32940 32460 13680 10500 4200 4380 1980 D01-D08 73 49713 40077 39493 16644 12775 5110 5329 2409

Q01-Q08 62 42222 34038 33542 14136 10850 4340 4526 2046 E01-E08 75 51075 41175 40575 17100 13125 5250 5475 2475

R01-R08 63 42903 34587 34083 14364 11025 4410 4599 2079 F01-F08 76 51756 41724 41116 17328 13300 5320 5548 2508

S01-S08 65 44265 35685 35165 14820 11375 4550 4745 2145 G01-G08 78 53118 42822 42198 17784 13650 5460 5694 2574

T01-T08 66 44946 36234 35706 15048 11550 4620 4818 2178 H01-H08 79 53799 43371 42739 18012 13825 5530 5767 2607

U01-U08 68 46308 37332 36788 15504 11900 4760 4964 2244 I01-I08 81 55161 44469 43821 18468 14175 5670 5913 2673

V01-V08 69 46989 37881 37329 15732 12075 4830 5037 2277 J01-J08 82 55842 45018 44362 18696 14350 5740 5986 2706

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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681 549 541 228 175 70 73 33 681 549 541 228 175 70 73 33

M01-M08 56 1 0 0 0 0 0 0 0 1 A01-A08 69 1 0 0 0 0 0 0 0 1

N01-N08 57 0 1 0 0 0 0 0 0 1 B01-B08 70 0 1 0 0 0 0 0 0 1

O01-O08 59 0 0 1 0 0 0 0 0 1 C01-C08 72 0 0 1 0 0 0 0 0 1

P01-P08 60 0 0 0 1 0 0 0 0 1 D01-D08 73 0 0 0 1 0 0 0 0 1

Q01-Q08 62 0 0 0 0 1 0 0 0 1 E01-E08 75 0 0 0 0 1 0 0 0 1

R01-R08 63 0 0 0 0 0 1 0 0 1 F01-F08 76 0 0 0 0 0 1 0 0 1

S01-S08 65 0 0 0 0 0 0 1 0 1 G01-G08 78 0 0 0 0 0 0 1 0 1

T01-T08 66 0 0 0 0 0 0 0 1 1 H01-H08 79 0 0 0 0 0 0 0 1 1

U01-U08 68 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I01-I08 81 0 0 0 0 0 0 0 0 0

V01-V08 69 0 0 0 0 0 0 0 0 0 J01-J08 82 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1 1 1 1 1 1 1 1 8 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8 ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

โซน
 ระยะทาง A

 (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง A

 (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม รวม

ระยะทางรวม B (เมตร) 167761

ระยะทาง
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681 549 541 228 175 70 73 33

M01-M08 69 46989 37881 37329 15732 12075 4830 5037 2277

N01-N08 70 47670 38430 37870 15960 12250 4900 5110 2310

O01-O08 72 49032 39528 38952 16416 12600 5040 5256 2376

P01-P08 73 49713 40077 39493 16644 12775 5110 5329 2409

Q01-Q08 75 51075 41175 40575 17100 13125 5250 5475 2475

R01-R08 76 51756 41724 41116 17328 13300 5320 5548 2508

S01-S08 78 53118 42822 42198 17784 13650 5460 5694 2574

T01-T08 79 53799 43371 42739 18012 13825 5530 5767 2607

U01-U08 81 55161 44469 43821 18468 14175 5670 5913 2673

V01-V08 82 55842 45018 44362 18696 14350 5740 5986 2706

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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681 549 541 228 175 70 73 33

M01-M08 69 1 0 0 0 0 0 0 0 1

N01-N08 70 0 1 0 0 0 0 0 0 1

O01-O08 72 0 0 1 0 0 0 0 0 1

P01-P08 73 0 0 0 1 0 0 0 0 1

Q01-Q08 75 0 0 0 0 1 0 0 0 1

R01-R08 76 0 0 0 0 0 1 0 0 1

S01-S08 78 0 0 0 0 0 0 1 0 1

T01-T08 79 0 0 0 0 0 0 0 1 1

U01-U08 81 0 0 0 0 0 0 0 0 0

V01-V08 82 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1 1 1 1 1 1 1 1 8

ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม
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ตารางท่ี 17 (ต่อ) 
 

 
 
 จากตารางท่ี 16 และ 17 จะเห็นไดว้า่ โซน U และ V ไม่ไดถู้กเลือก ดงันั้นผูว้ิจยัจึงน าโซน
น้ีมาพิจารณาต่อส าหรับการจดัแผนผงัของบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE ซ่ึงมีขอ้จ ากดัแตกต่างจากกลุ่ม IN 
และ PM ตามภาพท่ี 21 ไดแ้ก่ ขอ้จ ากดัท่ี 1 คือ ก าหนดใหโ้ซน U สามารถจดัเก็บได ้2 ประเภท 
เน่ืองจากปริมาณการใชง้านของบรรจุภณัฑ ์DE นอ้ยและสามารถจดัเก็บบรรจุภณัฑท์ั้งหมดไดใ้น 
1 ช่อง และหลงัจากคน้หาค าตอบดว้ย Solver สามารถแสดงผลลพัธ์ได ้ดงัตารางท่ี 18 และ 19 
 

 
 

ภาพท่ี 21 ขอ้จ ากดัของบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE  

ระยะทางรวม B (เมตร) 167761

ระยะทาง
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681 549 541 228 175 70 73 33

M01-M08 69 46989 37881 37329 15732 12075 4830 5037 2277

N01-N08 70 47670 38430 37870 15960 12250 4900 5110 2310

O01-O08 72 49032 39528 38952 16416 12600 5040 5256 2376

P01-P08 73 49713 40077 39493 16644 12775 5110 5329 2409

Q01-Q08 75 51075 41175 40575 17100 13125 5250 5475 2475

R01-R08 76 51756 41724 41116 17328 13300 5320 5548 2508

S01-S08 78 53118 42822 42198 17784 13650 5460 5694 2574

T01-T08 79 53799 43371 42739 18012 13825 5530 5767 2607

U01-U08 81 55161 44469 43821 18468 14175 5670 5913 2673

V01-V08 82 55842 45018 44362 18696 14350 5740 5986 2706

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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681 549 541 228 175 70 73 33

M01-M08 69 1 0 0 0 0 0 0 0 1

N01-N08 70 0 1 0 0 0 0 0 0 1

O01-O08 72 0 0 1 0 0 0 0 0 1

P01-P08 73 0 0 0 1 0 0 0 0 1

Q01-Q08 75 0 0 0 0 1 0 0 0 1

R01-R08 76 0 0 0 0 0 1 0 0 1

S01-S08 78 0 0 0 0 0 0 1 0 1

T01-T08 79 0 0 0 0 0 0 0 1 1

U01-U08 81 0 0 0 0 0 0 0 0 0

V01-V08 82 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1 1 1 1 1 1 1 1 8

ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑ ์PM

 จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม
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ตารางท่ี 18 ผลลพัธ์ของ Microsoft Excel Solver ของบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE ของเส้นทาง A 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

ระยะทางรวม A (เมตร) 47708 ระยะทางรวม B (เมตร) 56717

ระยะทาง ระยะทาง
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237 186 136 88 46 237 186 136 88 46

U01-U08 68 16116 12648 9248 5984 3128 U01-U08 81 19197 15066 11016 7128 3726

V01-V08 69 16353 12834 9384 6072 3174 V01-V08 82 19434 15252 11152 7216 3772

W01-W08 71 16827 13206 9656 6248 3266 W01-W08 84 19908 15624 11424 7392 3864

X01-X08 72 17064 13392 9792 6336 3312 X01-X08 85 20145 15810 11560 7480 3910

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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237 186 136 88 46 237 186 136 88 46

U01-U08 68 1 1 0 0 0 2 U01-U08 81 1 1 0 0 0 2

V01-V08 69 0 0 1 0 0 1 V01-V08 82 0 0 1 0 0 1

W01-W08 71 0 0 0 1 0 1 W01-W08 84 0 0 0 1 0 1

X01-X08 72 0 0 0 0 1 1 X01-X08 85 0 0 0 0 1 1

1 1 1 1 1 5 1 1 1 1 1 5

ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 5 ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 5

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE

โซน
 ระยะทาง A

 (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง A

 (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE  จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE  จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม รวม
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ตารางท่ี 19 ผลลพัธ์ของ Microsoft Excel Solver ของบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE ของเส้นทาง B 
 

 
 
 เม่ือไดผ้ลลพัธ์ทั้งหมดจึงสามารถแสดงผลลพัธ์ไดใ้นรูปแบบของแผนผงัก่อนและหลงั
ปรับเปล่ียนเพื่อง่ายต่อการท าความเขา้ใจ ดงัน้ี 

ระยะทางรวม A (เมตร) 47708 ระยะทางรวม B (เมตร) 56717

ระยะทาง ระยะทาง
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237 186 136 88 46 237 186 136 88 46

U01-U08 68 16116 12648 9248 5984 3128 U01-U08 81 19197 15066 11016 7128 3726

V01-V08 69 16353 12834 9384 6072 3174 V01-V08 82 19434 15252 11152 7216 3772

W01-W08 71 16827 13206 9656 6248 3266 W01-W08 84 19908 15624 11424 7392 3864

X01-X08 72 17064 13392 9792 6336 3312 X01-X08 85 20145 15810 11560 7480 3910

การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ การเลือกพืน้ทีก่ารจัดเก็บ
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237 186 136 88 46 237 186 136 88 46

U01-U08 68 1 1 0 0 0 2 U01-U08 81 1 1 0 0 0 2

V01-V08 69 0 0 1 0 0 1 V01-V08 82 0 0 1 0 0 1

W01-W08 71 0 0 0 1 0 1 W01-W08 84 0 0 0 1 0 1

X01-X08 72 0 0 0 0 1 1 X01-X08 85 0 0 0 0 1 1

1 1 1 1 1 5 1 1 1 1 1 5

ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 5 ความต้องการพืน้ที่ 1 1 1 1 1 5

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE

โซน
 ระยะทาง A

 (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

โซน
 ระยะทาง A

 (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE  จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บ

โซน
 ระยะทาง 

B (เมตร)

ประเภทบรรจุภณัฑก์ลุ่ม DE  จ านวนของ

ประเภท

บรรจุภณัฑท์ี่

จัดเก็บความถีข่องการเบกิ-จ่าย ความถีข่องการเบกิ-จ่าย

รวม รวม
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ภาพท่ี 22 แผนผงัการจดัเก็บหลงัปรับปรุง 
 
 ภายหลงัการปรับปรุงตามภาพท่ี 22 โซน M และ N จะถูกเลือกโดยการน าบรรจุภณัฑ์
ของกลุ่ม PM ท่ีมีความถ่ีของการเบิก-จ่ายสูงมาจดัเก็บแทนเพื่อไม่ใหน้ าสินคา้หรือส่ิงของท่ีไม่
เก่ียวขอ้งกบับรรจุภณัฑเ์ปล่ามาจดัเก็บไว ้ท าใหเ้กิดโอกาสท่ีระยะทางโดยรวมจะลดลงตาม
วตัถุประสงคก์ารศึกษาซ่ึงจะตรวจสอบผลลพัธ์ในขั้นตอนถดัไป ซ่ึงแนวทางการจดัเก็บเป็นไปใน
ทิศทางเดียวกบัการแบ่งกลุ่มตามทฤษฎีการวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis 
 

วเิคราะห์ผลการวจิัย 
 1. กระบวนการท างาน 
 ในส่วนของกระบวนการท างานสามารถจ าแนกประเภทของงานตามคุณค่าของกิจกรรม
ได ้3 แบบ คือ กิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดงานหรือคุณค่า (VA) ทั้งหมด 2 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิด
คุณค่า (NVA) ทั้งหมด 2 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นต่อกระบวนการแต่ไม่ท าใหเ้กิด

แผนผงัหลังก่อนปรับปรุง

โซน 01 02 03 04 05 06 07 08

A OC13D OC13D OC13D OC13D OC13D OC13D OC13D OC13D

B TN6 TN6 TN6 TN6 TN6 TN6 TN6 TN6

C ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B ADM-5B

D ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B ADM-6B

E ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK ADM-UNIPACK

F ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S ADM-TP-K-2S

G  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY  PLASTICS TRAY

H ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S

I ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S ADM-TP-K-3S

J BM01 BM01 BM01 BM01 BM01 BM01 BM01 BM01

K ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A

L ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A ADM-1A

M OC13B OC13B OC13B OC13B OC13B OC13B OC13B OC13B

N SN SN SN SN SN SN SN SN

O P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B P2-5B

P P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK P2-UNIPACK

Q P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B P2-6B

R PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1 PLASTICS TRAY DS1

S PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2 PLASTICS TRAY DS2

T P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B P2-UP-6B

U SNB#7 SNB#7 SNB#7 SNB#7 DPEM-5B DPEM-5B DPEM-5B DPEM-5B

V EP13B-B EP13B-B EP13B-B EP13B-B EP13B-B EP13B-B EP13B-B EP13B-B

W DPEM-6B DPEM-6B DPEM-6B DPEM-6B DPEM-6B DPEM-6B DPEM-6B DPEM-6B

X 3FB 3FB 3FB 3FB 3FB 3FB 3FB 3FB

Y NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE

Z NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE NG PACKAGE

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน

ทางเดิน
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คุณค่า (NNVA) ทั้งหมด 9 กิจกรรม ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการหยบิต่อ 1 รอบการท างานหรือ 1  
ใบงานคือ 26.5 นาที เม่ือตรวจสอบถึงสัดส่วนของกิจกรรมยอ่ยสามารถแสดงผลไดด้งัตารางท่ี 20  
 
ตารางท่ี 20 การวเิคราะห์ลกัษณะงานร่วมกบัคุณค่าของกิจกรรมในกระบวนการหยบิ (ปัจจุบนั) 
 

ลกัษณะงาน 
คุณค่า จ านวงาน เวลา 

VA NVA NNVA คร้ัง ร้อยละ นาที ร้อยละ 

การปฏิบติังาน (Operation) 2 1 3 6 46.15% 13 49.06% 

การเคล่ือนท่ี (Transportation) 
  

3 3 23.08% 3 11.32% 

การตรวจสอบ (Inspection) 
  

3 3 23.08% 5.5 20.75% 

การรอคอย (Delay) 
 

1 
 

1 7.69% 5 18.87% 

รวม 2 2 9 13 100.00% 26.5 100.00% 

 
 พบวา่ กระบวนการหยบินั้นมีกิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่าทั้งหมด 11 กิจกรรม และ   
ร้อยละ 50 ของกิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่าแต่มีความจ าเป็นต่อกระบวนการนั้น ไดแ้ก่ กิจกรรมท่ีมี
ลกัษณะงานของการตรวจสอบในกิจกรรมล าดบัท่ี 3 การตรวจสอบใบงานของพนกังานขบัรถยก  
พนกังานขบัรถยก กิจกรรมล าดบัท่ี 9 พนกังานคลงัสินคา้ตรวจสอบบรรจุภณัฑท่ี์จดัเตรียมเสร็จแลว้
และกิจกรรมล าดบัท่ี 12 พนกังานคลงัสินคา้ตรวจสอบจ านวนและประเภทบรรจุภณัฑต์ามใบงาน 
ซ่ึงผูว้จิยัมองวา่เป็นการปฏิบติังานท่ีซ ้ าซอ้น หากสามารถรวมกิจกรรมทั้ง 3 กิจกรรมไดจ้ะสามารถ
ลดเวลาการท างานไดท้ั้งหมด 5 นาทีโดยประมาณ หรือปรับเปล่ียนกิจกรรมล าดบัท่ี 8 เป็นการรอ
คอยและเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า โดยปรับการท างานเป็นการใหพ้นกังานขบัรถยก
จดัเตรียมงานของใบงานต่อไปแทนการรอคอย และรวบขั้นตอนการตรวจสอบในขั้นตอนท่ี 9 แบะ
ขั้นตอนท่ี 12 เน่ืองจากเป็นการท างานท่ีซ ้ าซอ้น ผลสุดทา้ยพบวา่ระยะเวลาในการด าเนินงานต่อ 1 
ใบงานลดลง 8 นาทีโดยประมาณและสามารถวเิคราะห์ลกัษณะงานร่วมกบัคุณค่าของกิจกรรมใน
กระบวนการหยบิหลงัการปรับปรุงได ้ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 21 เปรียบเทียบคุณค่าของลกัษณะงานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

ลกัษณะงาน 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

คุณค่า จ านวนงาน เวลา คุณค่า จ านวนงาน เวลา 
V

A 

NV

A 

NNV

A 

คร้ั

ง 
ร้อยละ นาท ี ร้อยละ 

V

A 

NV

A 

NNV

A 

คร้ั

ง 
ร้อยละ นาท ี ร้อยละ 

การปฏิบติังาน (Operation) 2 1 3 6 
46.15
% 

13 
49.06
% 

2 
 

3 5 45.45% 13 
63.41
% 

การเคล่ือนท่ี 
(Transportation)   

3 3 
23.08
% 

3 
11.32
%   

4 4 36.36% 4 
19.51
% 

การตรวจสอบ (Inspection) 
  

3 3 
23.08
% 

5.5 
20.75
%   

2 2 18.18% 3.5 
17.07
% 

การรอคอย  
(Delay)  

1 
 

1 7.69% 5 
18.87
%    

0 0.00% 0 0.00% 

รวม 2 2 9 13 100% 
26.

5 
100% 2 0 9 11 

100.00
% 

20.
5 

100% 

 
 จากตารางท่ี 20 ลกัษณะของงานและคุณค่างานท่ีเปล่ียนแปลงมีทั้งหมด 3 ลกัษณะงาน 
ไดแ้ก่ งานการเคล่ือนท่ี งานการตรวจสอบ และการรอคอย เน่ืองจากมีการปรับการท างานจากการ
รอคอยเป็นการเคล่ือนท่ีและลดขั้นตอนการตรวจสอบท่ีซ ้ าซอ้น ส่งผลใหร้ะยะเวลาการท างานต่อ 1 
ใบงานลดลงเช่นกนั  
 2. สภาพแวดล้อมของคลงัสินค้า 
 เม่ือไดแ้ผนผงัหลงัปรับปรุงแลว้ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลดา้นระยะทางจากจุดเร่ิมตน้ท่ีจอดรถยก
ไปยงัโซนจดัเก็บแต่ละโซนมาเปรียบเทียบวา่ผลรวมของระยะทางนั้นลดลงจากเดิมหรือไม่ โดย
เปรียบเทียบระยะทางจากเส้นทางการเดินรถยกเส้นทาง A และ B ดงัภาพท่ี 23 เน่ืองจากสามารถ
เขา้ถึงบรรจุภณัฑไ์ดท้ั้งสองทางข้ึนอยูก่บัความสะดวกของพนกังานขบัรถยก 
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ภาพท่ี 23 เส้นทางการเดินรถยกในคลงัสินคา้ 
 
 โดยเส้นทางการเดินรถ A คือระยะท่ีเขา้ถึงช่องท่ี 1 ของแต่ละโซน ส่วนเส้นทางการเดิน
รถ B คือระยะท่ีเขา้ถึงช่องท่ี 8 ของแต่ละโซน ซ่ึงตามมาตรฐานการท างานพนกังานขบัรถยกจะขบั
รถตามเส้นทาง A เป็นหลกัซ่ึงมีระยะทางท่ีสั้นกวา่เส้นทาง B เม่ือเร่ิมการท างานจากจุดจอดรถยก  
สามารถวดัระยะทางของแต่ละเส้นทางไดด้งัน้ี 
 
 
 
 
 
 
  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

9 9

10 10

11 11

12 12

13 13

14 14

15 15

16 16

17 17

18 18

19 19

20 20

21 21

22 22

23 23

24 24

25 25

26 26

27 27

28 28

29 29

30 30

31 31

32 32

33 33

34 34

35 35

36 36

37 37

38 38

39 39

40 40

41 41

42 42

43 43

44 44

45 45

46 46

47 47

48 48

49 49

50 50

51 51

52 52

53 53

54 54

55 55

56 56

57 57

58 58

59 59

60 60

61 61

62 62

63 63

65 65

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72

13 X 12 = 156 SQM

DELIVERY AREA#1 DELIVERY AREA#2

6 X 12 = 72 SQM 6 X 12 = 72 SQM

DOCKING

TOILET 2 TOILET 1 OFFICE 2 OFFICE 1

SORTING AREA

C
O

N
TA

IN
ER

ST
O

R
A

G
E#

1

C
O

N
TA

IN
ER

ST
O

R
A

G
E#

2

C
O

N
TA

IN
ER

ST
O

R
A

G
E#

3

C
O

N
TA

IN
ER

ST
O

R
A

G
E#

4

DG CONTAINER STORAGE#1

CONTAINER STORAGE#5

CONTAINER STORAGE#6

CONTAINER STORAGE#7

CONTAINER STORAGE#8

CONTAINER STORAGE#9

CONTAINER STORAGE#10

CONTAINER STORAGE#11

CONTAINER STORAGE#12

CONTAINER STORAGE#13

CONTAINER STORAGE#14

CONTAINER STORAGE#15

CONTAINER STORAGE#16

IN/OUT GATE IN/OUT GATE IN/OUT GATE

A

A

A

B

B

B
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ตารางท่ี 22 ระยะทางของเส้นทางส าหรับขบัรถยกในคลงัสินคา้ 
 

โซน 
ระยะทางเส้นทาง 

A (เมตร) 

ระยะทางเส้นทาง  

B (เมตร) 
โซน 

ระยะทางเส้นทาง 

A (เมตร) 

ระยะทางเส้นทาง  

B (เมตร) 

A 38 51 M 56 69 

B 39 52 N 57 70 

C 41 54 O 59 72 

D 42 55 P 60 73 

E 44 57 Q 62 75 

F 45 58 R 63 76 

G 47 60 S 65 78 

H 48 61 T 66 79 

I 50 63 U 68 81 

J 51 64 V 69 82 

K 53 66 W 71 84 

L 54 67 X 72 85 

 
 จากตารางท่ี 21 แสดงใหเ้ห็นวา่โซน A คือโซนท่ีใกลป้ระตูและจุดจอดรถยกท่ีสุดใน    
การเขา้ถึงบรรจุภณัฑ ์ในขณะท่ีโซน X คือโซนท่ีไกลประตูและจุดจอดรถยกท่ีสุด ดงันั้นเพื่อ
ตรวจสอบวา่ระยะทางรวมหลงัการปรับปรุงนั้นลดลงตามท่ีตั้งสมมุติฐานไวห้รือไม่ ทางผูว้จิยัจึงน า
ระยะทางจากตารางท่ี 21 คูณกบัจ านวนความถ่ีของการเบิกจ่ายบรรจุภณัฑแ์ต่ละรายการเพื่อ
เปรียบเทียบระยะทางรวมก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงและสรุปผลการวจิยัในขั้นตอนต่อไป     
ดงัตารางท่ี 23 
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ตารางท่ี 22 ความแตกต่างของระยะทางรวมแบ่งตามกลุ่มบรรจุภณัฑ์ 
  

 
 
 ผลปรากฏวา่ระยะทางรวมของเส้นทาง A ก่อนปรับปรุงเท่ากบั 434,206 เมตรต่อปีและ
หลงัปรับปรุงเท่ากบั 380,135 เมตรต่อปี ส่วนระยะทางรวมของเส้นทาง B ก่อนปรับปรุงเท่ากบั 
544,073 เมตรต่อปีและหลงัปรับปรุงเท่ากบั 481,899 เมตรต่อปี ซ่ึงระยะทางรวมของเส้นทาง A 
ลดลง 54,071 เมตรต่อปีหรือ 54.07 กิโลเมตรต่อปีหรือร้อยละ 12 ของระยะทางก่อนปรับปรุง ส่วน
เส้นทาง B ลดลง 62,174 เมตรต่อปีหรือ 62.17 กิโลเมตรต่อปีหรือร้อยละ 11 ของระยะทางก่อน
ปรับปรุง เม่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของระยะทางรวมโดยแยกตามกลุ่มของบรรจุภณัฑจ์ะได้
ผลลพัธ์ 
 ซ่ึงระยะทางความของประเภทบรรจุภณัฑท่ี์มีความเปล่ียนแปลงมากท่ีสุดคือ กลุ่ม PM 
เน่ืองจากมีการยา้ยสถานท่ีจดัเก็บของบรรจุภณัฑท่ี์มีความถ่ีในการเบิกจ่ายมากท่ีสุดอยา่ง OC13B 
และ SN มาไวท่ี้โซน M และ N ซ่ึงใกลก้บัจุดจอดรถยกและประตูมากกวา่โซน S และ T รองลงมา
คือกลุ่ม DE ซ่ึงไดรั้บผลกระทบทางการปรับเปล่ียนต าแหน่งของกลุ่ม PM ท่ีปรับใหเ้ขา้ใกลป้ระตู
มากข้ึน 2 ต  าแหน่ง และน าบรรจุภณัฑท่ี์มีความถ่ีมากท่ีสุดของกลุ่ม DE มาจดัเก็บแทนช่วยให้
ระยะทางรวมลดลงร้อยละ 11 ถึง 12 ของระยะทางรวมก่อนปรับปรุงแผนผงั  
 อยา่งไรก็ตาม เพื่อใหเ้ห็นถึงการเปล่ียนแปลงในแง่ของการด าเนินงานและตน้ทุน ทาง
ผูว้จิยัจึงรวบรวมตน้ทุนการด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งร่วมกบัแผนผงักระบวนการไหลของ Picking 
Process หลงัการปรับปรุงท่ีมีการลดขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้นและเกิดการรอคอย ส่งผลใหเ้วลาการท างาน
ลดลง 6 นาทีต่อ 1 ใบงาน โดยผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลของใบงานของการท างานในช่วงขอบเขต
ของการศึกษาพบวา่ใน 1 เดือนมีจ านวนวนัท างานปกติทั้งหมด 20 วนัต่อเดือน จากขอ้มูลพบวา่ใน 1 
เดือนมีจ านวนใบงานเฉล่ีย 12 ถึง 20 ใบดงัภาพท่ี 24 
 
 
  

 ก่อนปรับปรุง  หลังปรับปรุง  ความแตกต่าง  ก่อนปรับปรุง  หลังปรับปรุง  ความแตกต่าง

กลุ่ม IN 199,224.00  195,216.00  4,008.00        2.00% 262,499.00  257,421.00  5,078.00        2.00%

กลุ่ม PM 185,323.00  137,211.00  48,112.00      26.00% 222,906.00  167,761.00  55,145.00      25.00%

กลุ่ม DE 49,659.00    47,708.00    1,951.00        4.00% 58,668.00    56,717.00    1,951.00        3.00%

รวม 434,206.00  380,135.00  54,071.00      12.00% 544,073.00  481,899.00  62,174.00      11.00%

กลุ่มบรรจุภัณฑ์

เส้นทางการเดินรถยก A เส้นทางการเดินรถยก B

ระยะทางรวม (เมตร) เปอรเ์ซน็ตข์อง

ความแตกต่าง

ระยะทางรวม (เมตร) เปอรเ์ซน็ตข์อง

ความแตกต่าง
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ภาพท่ี 24 จ  านวนใบงานการเบิก-จ่ายบรรจุภณัฑ์ 
 

 ดงันั้นทางผูว้ิจยัจะใชจ้  านวนใบงานท่ีมากท่ีสุด คือ 20 ใบต่อเดือนเพื่อตรวจสอบชัว่โมง
การท างานท่ีมากท่ีสุดใน 1 วนัและเปรียบเทียบผลลพัธ์ระหวา่งก่อนและหลงัปรับปรุงกระบวนการ
ท างานพร้อมกบัปรับเปล่ียนแผนผงัการจดัเก็บ 
 
ตารางท่ี 23 เปรียบเทียบชัว่โมงการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

จ านวนใบงานเฉล่ียต่อวนั 20 ใบงาน จ านวนใบงานเฉล่ียต่อวนั 20 ใบงาน 

เวลาการท างาน 26:30 นาที เวลาการท างาน 19:30 นาที 

เวลาท างานเฉล่ียต่อวนั 8:50:00 ชัว่โมง เวลาท างานเฉล่ียต่อวนั 6:30:00 ชัว่โมง 
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ตารางท่ี 24 ตน้ทุนการด าเนินงานต่อปีก่อนและหลงัการปรับปรุงแผนผงั 
 

 
 
 ดงัตารางท่ี 24 แสดงถึงตน้ทุนต่อปีท่ีลดลง 480,000 บาทต่อปี คิดเป็นร้อยละ 7 ต่อปี ซ่ึง
เป็นไปในทิศทางเดียวกบัการลดลงของเวลาการท างานและระยะทางรวมท่ีมีการปรับปรุงแผนผงั
การจดัเก็บตามทฤษฎีการวเิคราะห์ตามหลกัการ ABC Analysis ท่ีใหค้วามส าคญัตามการใชง้านของ
สินคา้เป็นหลกั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

รายการที่ ต้นทุนการด าเนินงานของคลังสินค้า ต้นทุน (บาท) หน่วย ความแตกต่าง

1 ความถีต่่อปี ต้นทุนต่อปี ความถีต่่อปี ต้นทุนต่อปี ต้นทุนต่อปี

1.1 1A 230 ต่อ Module 798.00                 183,540.00    798.00                 183,540.00    -               

1.2 5B 90 ต่อ Module 6,142.00              552,780.00    6,142.00              552,780.00    -               

1.3 6B 50 ต่อ Module 1,890.00              94,500.00      1,890.00              94,500.00      -               

1.4 Tough Pack และ Unipack 80 ต่อ Module 811.00                 64,880.00      811.00                 64,880.00      -               

1.5 Pallet 160 ต่อ Pallet -                       -                 -                       -                 -               

2 ปริมาณการใช้ต่อปี ต้นทุนต่อปี ปริมาณการใช้ต่อปี ต้นทุนต่อปี ต้นทุนต่อปี

2.1 ค่าธรรมเนียมการใชพื้น้ที่ 210 ต่อตารางเมตรต่อเดือน 1,888.00              4,757,760.00 1,888.00              4,757,760.00 -               

3 เงินเดือนพนกังานและค่าล่วงเวลา จ านวนคนต่อปี ต้นทุนต่อปี จ านวนคนต่อปี ต้นทุนต่อปี ต้นทุนต่อปี

3.1 พนกังานคลังสินคา้ระดบัหวัหนา้ 22000 ต่อคนต่อเดือน 1.00                     264,000.00    1.00                     264,000.00    -               

3.2 พนกังานคลังสินคา้ 15000 ต่อคนต่อเดือน 1.00                     180,000.00    1.00                     180,000.00    -               

3.3 พนกังานขบัรถยก 17000 ต่อคนต่อเดือน 1.00                     204,000.00    1.00                     204,000.00    -               

4 ช่ัวโมงต่อปี ต้นทุนต่อปี ช่ัวโมงต่อปี ต้นทุนต่อปี ต้นทุนต่อปี

4.1 ค่าล่วงเวลาในวนัท างานปกติ (หลัง 17.30 น.) 800 ต่อชั่วโมงต่อคน 50.00                   480,000.00    -                       -                 480,000.00  

6,781,460.00 6,301,460.00 480,000.00  

ค่าธรรมเนียมการน าเขา้/ออก

ค่าธรรมเนียมการใชพื้น้ที่

ค่าล่วงเวลา

รวม

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง



 73 

บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผล 
 การวจิยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้
ส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑข์องอะไหล่รถยนต ์วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษากระบวนการหยบิสินคา้
ประเภทบรรจุภณัฑใ์นคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาและก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บท่ีเหมาะสม
ของสินคา้ประเภทบรรจุภณัฑข์องบริษทักรณีศึกษาซ่ึงมีอยูท่ ั้งส้ิน 26 รายการ โดยใชเ้คร่ืองมือ
ส าหรับการวจิยัคือ แผนภูมิกระบวนการไหล (Process flow) เพื่อศึกษากระบวนการหยบิสินคา้ใน
คลงัสินคา้และตรวจสอบความซ ้ าซอ้นของกระบวนการท างานร่วมกบัการวเิคราะห์ความส าคญัของ
สินคา้ประเภทบรรจุภณัฑต์ามหลกัการ ABC Analysis และน าขอ้มูลท่ีไดม้าก าหนดต าแหน่งการ
จดัเก็บท่ีเหมาะสมโดยโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) โดยพิจารณาขอ้มูล 2 ลกัษณะคือ
ตามมูลค่ารวมของบรรจุภณัฑแ์ละตามความถ่ีของการเบิก-จ่ายของบรรจุภณัฑซ่ึ์งขอบเขตของ
ขอ้มูลอยูใ่นช่วงมกราคม ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2564 จากนั้นเปรียบเทียบระยะทางรวมก่อนและหลงั
การปรับปรุงรวมถึงตน้ทุนท่ีเกิดจากการเปล่ียนแปลง เพื่อพิจารณาความเป็นไดใ้นการปรับเปล่ียน
กระบวนการท างานและต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้ในอนาคตใหมี้ความเหมาะสม 
 ผลปรากฏวา่ กระบวนการท างานก่อนปรับปรุงใชเ้วลาในการท างานทั้งส้ิน 26.5 นาทีต่อ 
1 ใบงานและมีความซ ้ าซอ้นของกระบวนการในขั้นตอนการตรวจสอบพร้อมทั้งมีขั้นตอนการรอ
คอยในกระบวนการท างานรวมทั้งส้ิน 7 นาที และเม่ือก าจดัขั้นตอนการตรวจสอบรวมทั้งปรับปรุง
วธีิการท างานสามารถลดเวลาการท างานเหลือเพียง 19 นาที 30 วนิาทีต่อ 1 ใบงานส่งผลใหช้ัว่โมง
การท างานลดลง 2 ชัว่โมงจากเดิม 8 ชัว่โมง 50 นาที หลงัจากนั้นผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลมาวิเคราะห์ตาม
หลกัการ ABC Analysis เพื่อจดักลุ่มบรรจุภณัฑ์โดยแบ่งการวเิคราะห์ออกเป็น 2 ระดบั คือ ระดบั
กลุ่มตามกลุ่มของลูกคา้ไดแ้ก่กลุ่ม IN กลุ่ม PM กลุ่ม DE และกลุ่ม NG ส่วนอีกระดบัคือระดบัราย
บรรจุภณัฑข์องแต่ละกลุ่มลูกคา้เพื่อใหพ้นกังานเกิดความสะดวกในการแยกจดัเก็บตามกลุ่ม       
บรรจุภณัฑซ่ึ์งสามารถล าดบัความส าคญัของการจดักลุ่มดงัน้ี 
 1. ล าดบัความส าคญัตามกลุ่มลูกคา้ ไดแ้ก่ กลุ่ม A คือ บรรจุภณัฑส์ าหรับลูกคา้ลูก IN 
กลุ่ม B คือบรรจุภณัฑส์ าหรับลูกคา้ PM และกลุ่ม C คือ บรรจุภณัฑส์ าหรับลูกคา้ DE ส่วนกลุ่ม NG 
จะไม่น ามาพิจารณาเน่ืองจากไม่มีความถ่ีในการเบิก-จ่ายและไม่มีมูลค่า โดยแนวทางการจดักลุ่ม
เป็นไปในทิศทางเดียวกนัไม่วา่จะพิจารณาตามมูลค่าหรือความถ่ีของการเบิก-จ่าย 
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 2. ล าดบัความส าคญัตามรายบรรจุภณัฑใ์นแต่ละกลุ่มลูกคา้ ผลปรากฏวา่มีบรรจุภณัฑ์
หลายรายการท่ีมีมูลค่ารวมมากเกินความถ่ีในการใชง้านเน่ืองจากจ านวนสินคา้คงคลงัมีจ านวนสูง
แต่ไม่ไดต้อ้งการการดูแลเป็นพิเศษตามหลกัการของ ABC Analysis ดงันั้นผูว้จิยัจึงเลือกใชผ้ลของ
การจดักลุ่มตามความถ่ีการเบิก-จ่ายของบรรจุภณัฑใ์นการหาต าแหน่งท่ีเหมาะซ่ึงมีแนวโนม้ส่งผล
ใหร้ะยะเวลาและระยะทางรวมลดลง 
 โดยผลของการจดักลุ่มรวมกบัการหาต าแหน่งส าหรับจดัเก็บท่ีเหมาะสมดว้ยโปรแกรม
เชิงเส้น (Linear programming) ตามเง่ือนไขการจดัเก็บของแต่ละบรรจุภณัฑ ์คือมีการใชพ้ื้นท่ีอยา่ง
เตม็ประสิทธิภาพและระยะทางรวมลดลง 54,071 เมตรต่อปีหรือ 54.07 กิโลเมตรต่อปีหรือร้อยละ 
11 ถึง 12 ของระยะทางรวมก่อนปรับปรุงแผนผงัการจดัเก็บส่งผลใหค้่าเช้ือเพลิงลดลงเช่นกนั 
หลงัจากนั้นน าผลลพัธ์ท่ีไดม้าค านวณเพื่อเปรียบเทียบตน้ทุนการด าเนินงานต่อปีซ่ึงลดลงไป 
480,000 บาทต่อปีจากการลดลงของชัว่โมงการท างานซ่ึงผลการวจิยัสอดคลอ้งกบั 
จนัทร์เพญ็ อนุรัตนานนท ์และคณะ (2562) ท่ีวจิยัเก่ียวกบัการลดเวลาการหยบิสินคา้ตามใบสั่ง 
ขาออก กรณีศึกษา คลงัวสัดุกระเบ้ืองมุงหลงัคา 
 

ข้อเสนอแนะในการท าวจิัยคร้ังนี ้
 จากการวจิยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ส าหรับจดัเก็บบรรจุภณัฑ์
ของอะไหล่รถยนตซ่ึ์งมีความส าคญัและเป็นประโยชน์ต่อการคน้หาแนวทางในการปฏิบติังานท่ีมี
ประสิทธิโดยในคร้ังต่อไปควรมีความสมบูรณ์มากยิง่ข้ึน ผูว้จิยัจึงมีขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 
 1. มีการจดัท าเอกสารกระบวนการท างาน (Work instruction) ใหม่และอบรมวธีิการ
ท างาน เน่ืองจากการท าวิจยัในคร้ังน้ีมีเปล่ียนแปลงวธีิการท างานการเพิ่มขั้นตอนในการปฏิบติังาน 
คือ ผูว้จิยัลดขั้นตอนการตรวจสอบหลงัคดัแยกบรรจุภณัฑเ์สร็จเป็นตรวจสอบอีกคร้ังก่อนบรรจุข้ึน
รถ Milk-run และปรับเปล่ียนวธีิการท างานจากการใหพ้นกังานขบัรถยกรอจนกระทัง่พนกังาน
คลงัสินคา้จดัเตรียมเสร็จเป็นการใหพ้นกังานขบัรถยกจดัเตรียมบรรจุภณัฑข์องใบงานถดัไปได ้เพื่อ
ประหยดัเวลาในการท างาน 
 2. จดัการอบรมใหก้บัพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานถึงการปรับเปล่ียนแผนผงัการจดั
วางบรรจุภณัฑใ์หม่ เพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจรูปแบบการท างานไดดี้ยิง่ข้ึนและปฏิบติัตามแบบแผน
ใหม่อยา่งเคร่งครัด 
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ข้อเสนอแนะในการท าวจิัยในคร้ังต่อไป 
 1. จากการวจิยัทางผูว้ิจยัไดก้ล่าวถึงปัญหาดา้นการหาค าตอบดว้ยโปรแกรมสมการเชิง
เส้น (Linear programing) ท่ีไม่สามารถรองรับการค านวณท่ีมีตวัแปรมากกวา่ 200 ตวัแปรได ้แมจ้ะ
เป็นการใชข้อ้มูลของกลุ่มตวัอยา่งเพียง 26 รายการก็ตามท าใหต้อ้งมีการแบ่งกลุ่มขอ้มูลเพื่อพิจารณา
อยา่งละเอียดซ่ึงอาจส่งผลให้ผลลพัธ์ท่ีไดอ้าจมีการคาดเคล่ือนจากความเป็นจริง พร้อมทั้งในอนาคต
ควรตอ้งมีการพิจารณาสินคา้ชนิดอ่ืน ๆ เพิ่มข้ึนและใหพ้ื้นท่ีใหก้ารเก็บมากข้ึน ดงันั้นการแกปั้ญหา
ของสมการเชิงเส้น Linear programing ดว้ย Excel solver อาจจะไม่เหมาะสม มีความจ าเป็นท่ี
จะตอ้งใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปเขา้มาช่วยวเิคราะห์และแกไ้ขปัญหาหรือการน าการจ าลองสถานการณ์ 
(Simulation) เขา้มาช่วยจ าลองการท างานใหเ้สมือนจริงมากยิง่ข้ึนเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีใกลเ้คียงความ
เป็นจริงมากท่ีสุด 
 2. การปรับปรุงแผนผงัการจดัวางบรรจุภณัฑ์ตามกลุ่มสินคา้ในคร้ังน้ีใชว้ธีิการค านวณ
ดว้ยความถ่ีในการเบิก-จ่ายบรรจุภณัฑใ์นแต่ละพื้นท่ีการจดัเก็บ ดงันั้นผลลพัธ์ท่ีไดจึ้งเป็นขอ้มูล
พื้นฐานท่ีไม่ไดล้งรายละเอียดถึงจ านวนช่องพื้นท่ีท่ีเหมาะสมของแต่ละช่องจดัเก็บในแต่ละโซน 
ดงันั้นในอนาคตดวรมีการพิจารณาถึงแนวทางการจดัเก็บท่ีละเอียดยิง่ข้ึนและจดัเตรียมพื้นท่ีจดัเก็บ
ตามการใชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสม 
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