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เดชพล นิยมการ : การศึกษาแนวทางการจดัวางสินคา้ของคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา. 
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STUDY COMPANY) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: ไพโรจน์ เร้าธนชลกุล, D.Eng. ปี พ.ศ. 
2568. 

  
การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) เพื่อศึกษาสภาพปัจจุบนัของการจดัวางสินคา้ภายใน

คลงัสินคา้ 2) เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของความล่าชา้ในการจดัส่งสินคา้ และ 3) เพื่อเสนอ
แนวทางการจดัวางสินคา้โดยการจดัเรียง Layout ใหม่ โดยค านึงความตอ้งการในการจดัส่งสินคา้ 
ท่ีจะออกในแต่ละประตูและความถ่ีในการหยบิ เพือ่เพิ่มประสิทธิภาพการส่งมอบใหก้บัลูกคา้ 
กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยัตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษาในคร้ังน้ีคือ รายการสินคา้ของบริษทั
กรณีศึกษาในช่วง พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2567 เก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยใช้
การวเิคราะห์โดยใชแ้ผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) เพื่อใหเ้ห็นถึงปัญหาในแต่ละปัจจยั 
และมีการน าเทคนิค ABC Analysis มาใชเ้รียงล าดบัความส าคญัในการจดัเรียง Layout ใหม ่
ภายในคลงัสินคา้ เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด ผลการวิจยัพบวา่ หลงัจากปรับ Layout 
โดยการประยกุตใ์ชแ้นวคิด ABC Analysis แลว้ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมจากรูปแบบเก่า
เพิ่มข้ึนร้อยละ 12.32 หรือใชเ้วลาลดลง 192 นาที เม่ือเปรียบเทียบกบัระยะทางโดยรวม พบวา่ 
มีระยะทางโดยรวมท่ีสั้นลงกวา่ 11,734 เมตร คิดเป็นลดลงร้อยละ 20.63 และเม่ือท าการสุ่มตวัอยา่ง
ทั้งหมด ลูกคา้ละ 5 Locations พบวา่สามารถลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ลดลง 6.3 นาที หรือ
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 6.9 จากการวดัระยะทางทั้งหมดพบวา่ระยะทางลดลง 748 เมตร หรือ
คิดเป็นลดลงร้อยละ 26.86 ดงันั้น เม่ือมีการประยกุตใ์ช ้Layout ใหม่ท่ีไดห้ลงัการปรับปรุงส่งผลให้
ช่วยลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ใน Location ได ้ส่งผลใหต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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This research aims to: 1) Study the current state of product placement in the 

warehouse, 2) Analyze the problems and causes of delays in product delivery, and 3) Propose a 
new layout arrangement that considers the shipping requirements at each exit door or dock leveler 
and the frequency of item picking, to enhance delivery efficiency for customers. The sample used 
in this study consists of product records from the case study company during the period of May to 
October 2024. Data were collected and analyzed using the Fishbone Diagram to identify issues in 
various factors. Additionally, the ABC Analysis technique was applied to prioritize product 
placement in the warehouse for optimal efficiency. The research findings indicate that after 
implementing the new layout based on the ABC Analysis approach, overall efficiency improved 
by 12.32%, reducing processing time by 192 minutes. A comparison of the total travel distance 
revealed a reduction of 11,734 meters, representing a 20.63% decrease. Furthermore, when 
randomly sampling five locations per customer, the time required for product picking was 
reduced by 6.3 minutes, reflecting a 6.9% increase in efficiency. The total travel distance was also 
reduced by 748 meters, equivalent to a 26.86% decrease. Therefore, the implementation of the 
optimized layout effectively reduces product picking time across locations, thereby enhancing 
responsiveness to customer demands and improving overall efficiency. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ในการด าเนินธุรกิจในปัจจุบนั กิจกรรมโลจิสติกส์มีความส าคญัในการบริหารตน้ทุน
หลกัในอุตสาหกรรมในประเทศไทย ซ่ึงโครงสร้างตน้ทุนโลจิสติกส์ของประเทศไทยประกอบดว้ย
กนั 3 ดา้นหลกัไดแ้ก่ ดา้นสินคา้คงคลงัของประเทศไทยคิดเป็นร้อยละ 44.2 ตน้ทุนการขนส่งสินคา้
คิดเป็นร้อยละ 48.4 และตน้ทุนดา้นการบริหารจดัการคิดเป็นร้อยละ 7.4 โดยจะเห็นไดว้า่ตน้ทุน 
การจดัเก็บสินคา้คงคลงัคิดเป็นอนัดบั 2 ของตน้ทุนทั้งหมด ซ่ึงอตัราการใชก้ าลงัการผลิตและดชันี
สินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัปรับมีแนวโนม้ปรับตวัเพิ่มข้ึน ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นวา่ผูป้ระกอบการเพิ่มก าลงั
การผลิตและปริมาณสินคา้คงคลงั เพื่อตอบสนองทิศทางเศรษฐกิจท่ีกลบัมาฟ้ืนตวั ในขณะท่ีดชันี
อตัราส่วนสินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัปรับลดลง ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นวา่มีการระบายสินคา้คงคลงัออกสู่
ตลาดไดดี้ข้ึน 
  ในดา้นอุตสาหกรรมสินคา้คงคลงันบัเป็นปัจจยัส าคญัในการด าเนินธุรกิจ ซ่ึงจ าเป็นตอ้ง
มีสินคา้คงคลงัเพียงพอ เพื่อใหมี้สินคา้คงคลงันอ้ยท่ีสุด ใหเ้พียงพอต่อการขายและความตอ้งการ
ของลูกคา้ซ่ึงกระบวนการในการจดัการสินคา้คงคลงัจะประกอบดว้ยทั้งการจดัเก็บ การหยบิของ 
และการดูแลรักษาทุกอยา่ง เป็นส่ิงท่ีจะตอ้งควบคุมในการส่งมอบสินคา้ใหถึ้งมือลูกคา้ไดอ้ยา่ง
รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ และน ากระบวนการเหล่านั้นมาวเิคราะห์เพื่อท่ีจะลดสินคา้คงคลงั 
และกระบวนการท่ีไม่จ  าเป็น เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดม้าวางแผนวางกลยทุธ์ในการด าเนินงานใน
ภาคอุตสาหกรรมไดอ้ยา่งดียิ่งข้ึน 
 โดยสถานประกอบการตวัอยา่งท่ีผูว้จิยัเขา้ศึกษานั้น เป็นคลงัสินคา้ท่ีจดัเก็บสินคา้
มากกวา่ 100 ชนิด ซ่ึงมีขั้นตอนในการรับ จดัเก็บ หยบิของ และจดัส่ง ซ่ึงในปัจจุบนัประสบปัญหา
การจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ล่าชา้ เหตุอนัเน่ืองมาจากการหยบิสินคา้บริเวณชั้นวางเป็นเวลานาน 
ปัญหาการจดัเก็บสินคา้ภายในคลงัไม่เป็นระเบียบ ปัญหาเร่ืองพนกังานไม่เพียงพอต่อการ
ปฏิบติังานคลงัสินคา้ เป็นตน้ ดงันั้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารการจดัการคลงัสินคา้  
ผูว้จิยัสนใจท่ีจะศึกษาสภาพปัญหากรณีของบริษทัแห่งหน่ึง เพื่อท าการแกไ้ขและปรับปรุง 
และลดขอ้ผดิพลาดท่ีจะเกิดข้ึน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ รวมไปถึง
การหยบิสินคา้ ซ่ึงเป็นปัญหาส าคญัในการลดระยะเวลาในการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดอ้ยา่ง
ทนัท่วงที 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. เพื่อศึกษาสภาพปัจจุบนัของการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 
 2. เพื่อวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุของความล่าชา้ในการจดัส่งสินคา้ 
 3. เพื่อเสนอแนวทางการจดัวางสินคา้โดยการจดัเรียง Layout ใหม่ โดยค านึงถึง 
ความตอ้งการในการจดัส่งสินคา้ท่ีจะออกในแต่ละประตูและความถ่ีในการหยบิ  
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการส่งมอบใหก้บัลูกคา้  
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 งานวจิยัน้ีมุ่งศึกษาแนวทางการจดัวางสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาเพื่อวเิคราะห์
กระบวนการจดัเก็บ การหยบิสินคา้ เพื่อลดระยะเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพในการส่งมอบสินคา้
ใหก้บัลูกคา้ โดยการใชก้ารวเิคราะห์ แบบ ABC Analysis ตามความถ่ีในการหยบิสินคา้ในแต่ละ
ประเภท 
 1. ขอบเขตดา้นเน้ือหา ท าการศึกษาสภาพปัจจุบนัของคลงัสินคา้ และเสนอแนวทาง 
ในการแกไ้ขใหมี้ประสิทธิภาพโดยการจ าแนกพื้นท่ีโดยการใช ้ABC Analysis 
 2. ขอบเขตดา้นพื้นท่ี ศึกษาดา้นคลงัสินคา้ปัญหาอุปสรรคดา้นการหยบิงานและการ
จดัเตรียมสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา 
 3. ขอบเขตดา้นประชากร ประชากรส าหรับงานวิจยัน้ีคือ รายการสินคา้ท่ีถูกจดัเก็บ
ภายในคลงัสินคา้กลุ่มสินคา้ Auto Parts ของบริษทักรณีศึกษา 
 4. ขอบเขตดา้นเวลา การศึกษาในงานวจิยัในคร้ังน้ีเป็นการน าเทคนิค ABC Analysis  
มาใชใ้นการวเิคราะห์ความถ่ีในการหยบิสินคา้เพื่อท่ีจะน ามาก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บให้
เหมาะสม โดยจะก าหนดระยะเวลาตั้งแต่เดือน พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2567  
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. ทราบสภาพปัจจุบนัของการจดัวางสินคา้และสาเหตุของการจดัส่งใหก้บัลูกคา้ล่าชา้ 
 2. ทราบสาเหตุในการล่าชา้ของกระบวนการอนัเป็นเหตุใหไ้ม่สามารถตอบสนอง 
ความตอ้งการของลูกคา้ได ้
 3. ทราบแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข ในการจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้ เพื่อท่ีจะลด
เวลาในการหยบิ จดัเตรียม เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
 



บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาคน้ควา้เร่ือง การศึกษาแนวทางการจดัวางสินคา้ บริษทักรณีศึกษา ผูศึ้กษาได้
ท าการศึกษาสภาพปัจจุบนัของคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา เพื่อท่ีจะหาสาเหตุแห่งความล่าชา้ 
ในการจดัส่งสินคา้ และไดเ้สนอแนวทางในการลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ โดยการน าทฤษฎี 
ABC Analysis มาช่วยในการวเิคราะห์เพื่อลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ใหมี้ประสิทธิภาพได้
ท าการศึกษาและรวบรวมหลกัการและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 
 1. ความหมายและหนา้ท่ีของสินคา้คงคลงั (Inventory) 
 2. ทฤษฎีการจดัการสินคา้คงคลงั (Warehouse management)  
 3. ระบบการจดัเก็บของคลงัสินคา้ (Storage system) 
 4. แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 
 5. การวเิคราะห์โดยใช ้ABC Analysis 
 6. การวางผงัคลงัสินคา้  
 7. ลีน (Lean) 
 8. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ความหมายและหน้าทีข่องสินค้าคงคลงั (Inventory)  
 ปริมาณสินคา้หรือวตัดิบท่ีมีไวเ้พื่อการส ารองไวส้ าหรับใชง้าน ส าหรับการบริหาร หรือ
เพื่อใชใ้นการผลิตหรือจ าหน่าย เช่น ช้ินส่วนอะไหล่ วตัถุดิบ หรือสินคา้ส าเร็จรูป เป็นตน้  
(นราวชิญ ์มงคลรัชดารมย,์ 2559) 
 หนา้ท่ีของสินคา้คงคลงัในซพัพลายเชนคือการบริหารจดัการใหอ้ยูใ่นระดบัต ่าท่ีสุด 
โดยไม่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและการใหบ้ริการ โดยองคป์ระกอบหลกัของสินคา้คง
คลงั ไดแ้ก่ วตัถุดิบ ช้ินส่วนต่าง ๆ งานระหวา่งการผลิต และสินคา้ส าเร็จรูป ซ่ึงทั้งหมดน้ีมีบทบาท
ส าคญัในการรักษาความต่อเน่ืองของธุรกิจ 
 การควบคุมระดบัสินคา้คงคลงัใหเ้หมาะสมเป็นปัจจยัส าคญัท่ีช่วยใหธุ้รกิจสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และยงัมีผลโดยตรงต่อตน้ทุน 
และผลก าไรขององคก์ร ดงันั้น การก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัจึงตอ้งอยูใ่นระดบัท่ีสมดุล ไม่มาก
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หรือนอ้ยจนเกินไป วตัถุประสงคห์ลกัของสินคา้คงคลงัสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประการดงัน้ี  
(นราวชิญ ์มงคลรัชดารมย,์ 2559) 
 1. การมีสินคา้คงคลงัเพียงพอต่อความตอ้งการ เพื่อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที ลดความเส่ียงจากสินคา้ขาดแคลน และป้องกนัความล่าชา้ใน
กระบวนการผลิตและการส่งมอบสินคา้ 
 2. การลดระดบัการจดัเก็บสินคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัต ่าท่ีสุด เพื่อลดตน้ทุนการจดัเก็บ
และตน้ทุนด าเนินการ ซ่ึงช่วยใหธุ้รกิจสามารถใชท้รัพยากรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
(นราวชิญ ์มงคลรัชดารมย,์ 2559) 
 3. สินคา้คงคลงัประเภทวตัถุดิบ (Raw material inventory) วตัถุดิบท่ีองคก์รจดัซ้ือมา 
เพื่อใชใ้นกระบวนการผลิต โดยมีเป้าหมายในการแปรรูปใหเ้ป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Finished goods) 
 4. สินคา้ระหวา่งการผลิต (Work in process inventory) สินคา้ท่ีอยูใ่นระหวา่ง
กระบวนการผลิต แต่ยงัไม่สมบูรณ์เป็นสินคา้ส าเร็จรูป 
 5. สินคา้คงคลงัส าเร็จรูป (Finished goods inventory) สินคา้ท่ีผา่นกระบวนการผลิต
เรียบร้อยแลว้ พร้อมส าหรับการจดัเก็บและส ารองไวเ้พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
 6. สินคา้คงคลงัระหวา่งการกระจายสินคา้ (Distribution inventory) สินคา้ท่ีอยูใ่น
กระบวนการจดัส่งจากผูผ้ลิตไปยงัลูกคา้ อาจเป็นการส่งไปยงัโรงงานตน้น ้า โรงงานกลางน ้า  
หรือผูบ้ริโภคปลายน ้า 
 7. สินคา้คงคลงัส าหรับการซ่อมบ ารุง (Maintenance and repair operation inventory) 
สินคา้ส ารองส าหรับการซ่อมบ ารุงและดูแลเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อป้องกนัปัญหา 
การขาดแคลนช้ินส่วนในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหาย 
 

ทฤษฎขีองการจัดการคลงัสินค้า (Warehouse management)  
 การจดัการคลงัสินคา้เป็นกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการรับ การจดัเก็บ และการจดัส่ง
สินคา้ใหถึ้งมือลูกคา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ทนัเวลา และมีประสิทธิภาพ เป้าหมายหลกัของการบริหาร
คลงัสินคา้ ไดแ้ก่ 
 1. จดัระเบียบกระบวนการท างานใหเ้ป็นระบบ 
 2. ควบคุมคุณภาพในการจดัเก็บสินคา้ 
 3. ลดระยะเวลาสูญเปล่าในการจดัการสินคา้ 
 4. ป้องกนัความเสียหายหรือของเสียท่ีอาจเกิดข้ึนในกระบวนการ 
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 การบริหารจดัการคลงัสินคา้อยา่งมีประสิทธิภาพช่วยใหธุ้รกิจสามารถด าเนินงานได้
อยา่งราบร่ืน ลดตน้ทุน และเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ (ธนชัชา ขลุ่ยประเสริฐ, 2565) 
 การจดัการคลงัสินคา้ คือกระบวนการบริหารจดัการการเคล่ือนยา้ย การจดัเก็บ และ 
การวางสินคา้อยา่งเป็นระบบ เพื่อรักษาคุณภาพของสินคา้ใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีดี ในขณะเดียวกนัตอ้ง
ควบคุมตน้ทุนใหต้ ่าท่ีสุด เพื่อช่วยสนบัสนุนการด าเนินงานและสร้างผลก าไรใหแ้ก่กิจการ 
การบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพ ตอ้งอาศยัการบริหารทรัพยากรทั้งหมดภายใน
คลงัสินคา้ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัหลายองคป์ระกอบ (ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2550) 
เช่น 
 1. โครงสร้างพื้นฐานของคลงัสินคา้ เพื่อรองรับการจดัเก็บสินคา้ไดอ้ยา่งเป็นระเบียบ 
 2. ระบบการตรวจติดตามสถานะ (Tracking system) เพื่อเพิ่มความแม่นย  าในการจดัเก็บ
และคน้หาสินคา้ 
 3. การส่ือสารภายในคลงัสินคา้ เพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปอยา่งราบร่ืน 
และลดความผดิพลาด  
 วตัถุประสงค์ของการจัดการคลงัสินค้า (Objective of warehouse management)  
  1. ลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ใหน้อ้ยท่ีสุด เพื่อลดเวลาการท างาน ลดความล่าชา้ 
และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการขนยา้ย 
 2. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด การบริหารพื้นท่ีอยา่งมีประสิทธิภาพช่วยให้
สามารถจดัเก็บสินคา้ไดม้ากข้ึน ลดตน้ทุนในการขยายพื้นท่ี และเพิ่มความสะดวกในการจดัการ
สินคา้ 
 3. จดัสรรแรงงาน เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ใหเ้หมาะสม ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ มีทรัพยากร
เพียงพอและสอดคลอ้งกบัแผนการด าเนินงาน เพื่อป้องกนัปัญหาขาดแคลนหรือใชท้รัพยากรเกิน
ความจ าเป็น 
 4. เพิ่มความพึงพอใจในการท างานของผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ปรับปรุงกระบวนการรับสินคา้  
การจดัเก็บ และการจดัส่งใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยใชป้ริมาณการจดัซ้ือและขอ้มูล
ความตอ้งการของตลาดเป็นแนวทาง 
 5. วางแผนและบริหารทรัพยากรอยา่งต่อเน่ือง ควบคุมระดบัการใชท้รัพยากรให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อรองรับการด าเนินงานในระยะยาว และปรับตวัใหท้นักบัการเปล่ียนแปลง
ของตลาด 
 
  



 6 

 ประโยชน์ของการจัดการคลังสินค้า (The benefit of a warehouse) 
 1. ช่วยสนบัสนุนการผลิต (Manufacturing support) คลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีรวบรวมวตัถุดิบ
และช้ินส่วนท่ีใชใ้นการผลิต เพื่อส่งต่อไปยงัขั้นตอนถดัไปในกระบวนการผลิต ซ่ึงช่วยลดตน้ทุน
การจดัเก็บและเพิ่มความต่อเน่ืองในการด าเนินงาน 
 2. เป็นท่ีผสมผลิตภณัฑ ์(Mixed warehouse) ในกรณีท่ีมีการผลิตสินคา้จากหลายโรงงาน 
คลงัสินคา้กลางจะท าหนา้ท่ีรวบรวมสินคา้ส าเร็จรูปจากแหล่งต่าง ๆ ไวใ้นท่ีเดียวกนั เพื่อรอการส่ง
มอบใหก้บัลูกคา้ไดอ้ยา่งสะดวกและมีประสิทธิภาพ 
 3. เป็นท่ีรวบรวมสินคา้ (Consolidation warehouse) คลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีรวบรวมสินคา้
จากแหล่งผลิตหรือซพัพลายเออร์หลายแห่งใหเ้ตม็เท่ียวก่อนการจดัส่ง ซ่ึงช่วยลดตน้ทุนดา้น โลจิ
สติกส์และเพิ่มประสิทธิภาพในการขนส่ง 
 4. ใชใ้นการแบ่งสินคา้ใหมี้ขนาดเล็กลง (Break bulk warehouse) เม่ือคลงัสินคา้ไดรั้บ
สินคา้จากผูผ้ลิตในปริมาณมาก เช่น พาเลท หรือบรรจุภณัฑข์นาดใหญ่ จะมีการคดัแยกหรือแบ่ง
สินคา้เป็นหน่วยยอ่ยลง เพื่อกระจายสินคา้ไปยงัลูกคา้หรือจุดหมายปลายทางท่ีก าหนดไดอ้ยา่ง
เหมาะสม 
 

ระบบการจัดเกบ็ของคลงัสินค้า (Storage system)  
 การจดัเก็บสินคา้เป็นกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัเรียงและวางสินคา้ภายในพื้นท่ี
จดัเก็บ เช่น คลงัสินคา้ หรือศูนยก์ระจายสินคา้ โดยถือเป็นองคป์ระกอบส าคญัของธุรกิจในปัจจุบนั 
(บริษทั แพค็ให ้จ ากดั, 2567b) 
 ความส าคญัของการจดัเก็บสินคา้อยา่งเป็นระบบ มีดงัน้ี 
 1. ช่วยใหส้ามารถใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 2. เพิ่มความคล่องตวัในการบริหารสินคา้คงคลงั (Inventory) 
 3. ลดความผดิพลาดในการด าเนินการตามค าสั่งซ้ือ 
 4. ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วและแม่นย  า 
 รูปแบบในการจดัเก็บสินคา้สามารถแบ่งออกไดเ้ป็นดงัน้ี (เมธินี ศรีกาญจน์, 2555) 
 1. ระบบการจัดเกบ็แบบไร้รูปแบบ (Informal system) 
  1.1 ไม่มีการก าหนดต าแหน่งตายตวั สินคา้สามารถวางไวท่ี้ใดก็ได ้
  1.2 ข้ึนอยูก่บัความจ าและทกัษะของพนกังานเป็นหลกั 
  1.3 ขอ้ดี: มีความยดืหยุน่สูง ไม่ตอ้งบ ารุงรักษาระบบมาก 
  1.4. ขอ้เสีย: คน้หาสินคา้ไดย้าก อาจเกิดความล่าชา้ในการจดัการสินคา้ 
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 2. ระบบจัดเกบ็สินค้าแบบก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed location system) 
  2.1 สินคา้จะถูกจดัเก็บในต าแหน่งท่ีก าหนดไวต้ายตวั 
  2.2 ขอ้ดี: คน้หาสินคา้ไดง่้าย ลดโอกาสผดิพลาดในการจดัเก็บ 
  2.3 ขอ้เสีย: พื้นท่ีจดัเก็บอาจไม่ไดใ้ชเ้ตม็ประสิทธิภาพ เน่ืองจากไม่สามารถจดัเก็บ
สินคา้อ่ืนแทนได ้
 3. ระบบจัดเกบ็สินค้าแบบไม่ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random location system) 
  3.1 ใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด โดยจดัเก็บสินคา้ในต าแหน่งท่ีวา่ง 
  3.2 ตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูลต าแหน่งท่ีแม่นย  าและอพัเดตตลอดเวลา 
  3.3 ขอ้ดี: ใชพ้ื้นท่ีไดคุ้ม้ค่า ลดพื้นท่ีวา่งเปล่า 
  3.4 ขอ้เสีย: ตอ้งพึ่งพาระบบติดตามและบนัทึกขอ้มูลท่ีแม่นย  า 
 4. ระบบการจัดเกบ็แบบจัดเรียงตามรหัสสินค้า (Part number system) 
  4.1 สินคา้ถูกจดัเรียงตามรหสัสินคา้เพื่อความสะดวกในการคน้หา 
  4.2 ขอ้ดี: ต าแหน่งสินคา้คงท่ี ช่วยลดเวลาในการคน้หา 
  4.3 ขอ้เสีย: ตอ้งมีระบบรหสัท่ีชดัเจนและตอ้งบนัทึกขอ้มูลอยา่งเป็นระบบ 
 5. ระบบจัดเกบ็สินค้าแบบเรียงตามประเภทสินค้า (Commodity system) 
  5.1 จดัเก็บสินคา้ตามประเภท หมวดหมู่ หรือกลุ่มสินคา้เดียวกนั 
  5.2 ขอ้ดี: คน้หาสินคา้ไดร้วดเร็ว ลดเวลาในการจดัเตรียมสินคา้ 
  5.3 ขอ้เสีย: หากมีสินคา้หลายรุ่นหรือหลายยีห่อ้ อาจท าใหเ้กิดความสับสนในการ
เบิกจ่าย 
 6. ระบบการจัดเกบ็สินค้าแบบผสมผสาน (Combination system) 
  6.1 เป็นการผสมผสานระบบก าหนดต าแหน่งตายตวัและไม่ก าหนดต าแหน่งตายตวั 
  6.2 ใชก้บัสินคา้บางประเภท เช่น สินคา้อนัตรายหรือวตัถุควบคุมท่ีตอ้งการพื้นท่ี
เฉพาะ 
  6.3 ขอ้ดี: เพิ่มความยดืหยุน่ และใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

แผนผงัก้างปลา (Fishbone diagram) 
 แผนผงักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการ โดยจะช่วยแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหาหลกั (Problem) กบัสาเหตุท่ีเป็นไป
ได ้(Possible cause) ซ่ึงสามารถใชใ้นกรณีต่าง ๆ ดงัน้ี (เจนรชา แสงจนัทร์, 2562) 
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 เม่ือไรถึงต้องใช้แผนผงัก้างปลา: 
 1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุ 
 เม่ือเกิดปัญหาหรือความลม้เหลวในการด าเนินงาน การใชแ้ผนผงักา้งปลาช่วยใหร้ะบุ
สาเหตุท่ีเป็นไปไดจ้ากหลาย ๆ มุมมอง 
 2. เม่ือตอ้งการศึกษาท าความเขา้ใจเก่ียวกบักระบวนการอ่ืน ๆ 
 พนกังานอาจรู้ปัญหาของกระบวนการในพื้นท่ีของตนเองเท่านั้น การใชแ้ผนผงักา้งปลา
ช่วยใหเ้ห็นภาพรวมและเขา้ใจปัญหาของกระบวนการหรือแผนกอ่ืน ๆ ไดดี้ยิง่ข้ึน 
 3. เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมองร่วมกนั 
 การใชแ้ผนผงักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดและหาสาเหตุท่ีแทจ้ริง โดยให้
ความส าคญักบัปัญหาหลกัท่ีแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 วธีิในการสร้างผงัสาเหตุหรือผงัก้างปลา 
 การสร้างแผนผงักา้งปลาเป็นกระบวนการท่ีตอ้งท าร่วมกนัเป็นทีม เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ 
ท่ีครอบคลุมและมีประสิทธิภาพ โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 1. ก าหนดปัญหาไวท่ี้หวัปลา 
 เร่ิมตน้ดว้ยการก าหนดปัญหาหรือผลลพัธ์ท่ีไม่พึงประสงค ์ซ่ึงจะเป็นหวัของแผนผงั 
 2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ 
 ระบุปัจจยัหลกัท่ีอาจเป็นสาเหตุของปัญหา เช่น คน กระบวนการ เคร่ืองจกัร วสัดุ  
หรือการจดัการ 
 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 ทบทวนปัจจยัแต่ละกลุ่มและหารายละเอียดของสาเหตุท่ีอาจเป็นไปได ้
 4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 หลงัจากท่ีระบุสาเหตุทั้งหมดแลว้ ใหห้าสาเหตุหลกัท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุด 
 5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
 จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุจากมากไปหานอ้ย เพื่อใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาท่ีส าคญั
ท่ีสุดไดก่้อน 
 6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 พิจารณาวธีิการปรับปรุงและด าเนินการแกไ้ขปัญหาตามล าดบัความส าคญัท่ีไดร้ะบุไว ้
 การสร้างผงัสาเหตุหรือผงักา้งปลาจะช่วยใหส้ามารถวเิคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็น
ระบบและเขา้ใจถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริง รวมถึงหาวธีิการปรับปรุงใหดี้ข้ึนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ภาพท่ี 1 ตวัอยา่งแผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 
ท่ีมา: วงศกร พงษชี์พ (2561) 
 
 การก าหนดปัจจัยให้กบัก้างปลา 
 การก าหนดกลุ่มปัจจยัในผงักา้งปลา สามารถท าไดห้ลายรูปแบบตามความเหมาะสมของ
ปัญหาท่ีตอ้งการวิเคราะห์ แต่ตอ้งมัน่ใจวา่ปัจจยัท่ีเลือกจะช่วยใหส้ามารถจ าแนกสาเหตุไดอ้ยา่งเป็น
ระบบและครบถว้น โดยทัว่ไปมกัจะใชก้ารวเิคราะห์แบบ 4M 1E ซ่ึงประกอบดว้ยกลุ่มปัจจยั ดงัน้ี 
 1. Man (คน) เก่ียวขอ้งกบัพนกังานหรือบุคลากรท่ีมีส่วนในการท างาน เช่น 
ความสามารถ ทกัษะ หรือความรู้ของพนกังาน รวมถึงการฝึกอบรมและประสบการณ์การท างาน 
 2. Machine (เคร่ืองจกัร) เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้น
กระบวนการผลิต เช่น การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ความพร้อมของอุปกรณ์ หรือปัญหาทางเทคนิค
ของเคร่ืองจกัร 
 3. Material (วสัดุ) เก่ียวขอ้งกบัวตัถุดิบหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นกระบวนการ เช่น คุณภาพ
ของวตัถุดิบ ความพร้อมใชง้านของวสัดุ หรือความเหมาะสมของวสัดุท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 4. Method (วธีิการ) เก่ียวขอ้งกบักระบวนการหรือขั้นตอนการท างาน เช่น วธีิการผลิต 
ท่ีไม่เหมาะสม กระบวนการท่ีซบัซอ้น หรือขั้นตอนการท างานท่ีมีขอ้ผดิพลาด 
 5. Environment (ส่ิงแวดลอ้ม) เก่ียวขอ้งกบัส่ิงแวดลอ้มต่าง ๆ ท่ีมีผลต่อการท างาน เช่น 
สภาพอากาศ อุณหภูมิ ความสะอาดในพื้นท่ีท างาน หรือปัจจยัภายนอกอ่ืน ๆ ท่ีอาจส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพในการท างาน 
 วธีิการเขียนผงัก้างปลา 
 การเขียนผงักา้งปลามีการแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลกัท่ีส าคญั เพื่อใหส้ามารถวเิคราะห์
ปัญหาและสาเหตุไดอ้ยา่งชดัเจนและมีประสิทธิภาพ: 
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 1. ส่วนหวัปลา (หวัลูกศร) เขียนแสดง ปัญหาหรือผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน ท่ีตอ้งการวเิคราะห์ 
โดยปกติจะท า 1 ปัญหาต่อ 1 กา้งปลา เพื่อความง่ายในการระบุปัญหาท่ีตอ้งการศึกษา 
 2. กา้งใหญ่ เขียนสาเหตุหลกัของปัญหา ซ่ึงจะเป็น ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหา เช่น ปัจจยั
จาก Man, Machine, Material, Method, Environment เขียน 1 ปัจจยัต่อ 1 กา้งปลา โดยเช่ือมโยงไป
ยงัหวัปลา 
 3. กา้งเล็ก เป็น สาเหตุยอ่ย หรือ ปัจจยัยอ่ย ท่ีมาจากกา้งใหญ่ โดยจะเป็นการแยกยอ่ยไป
จากสาเหตุหลกัเพื่อแสดงสาเหตุท่ีท าใหปั้จจยันั้นเกิดปัญหาข้ึน สามารถมีไดม้ากกวา่หน่ึงสาเหตุ 
ในแต่ละปัจจยั เพื่อใหก้ารวิเคราะห์มีความครอบคลุมและละเอียด 
 

การวเิคราะห์โดยใช้ ABC Analysis 
 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการจดัการสินคา้คงคลงัโดยการจดัแบ่งสินคา้ตาม ความส าคญั หรือ 
มูลค่า ท่ีแต่ละสินคา้อาจมีในระบบการจดัการคลงัสินคา้ การแบ่งสินคา้คงคลงัจะช่วยใหส้ามารถ
จดัการและควบคุมการดูแลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยแยกสินคา้คงคลงัออกเป็น 3 กลุ่มหลกั
ตามล าดบัความส าคญั ไดแ้ก่: 
 1. กลุ่ม A (สินคา้ส าคญัมาก) 
 - สินคา้ท่ีมีมูลค่าหรือความส าคญัสูงท่ีสุด โดยปกติจะเป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าเงินสูง หรือ 
มีผลกระทบสูงต่อการด าเนินงาน 
 - ปริมาณสินคา้จะนอ้ย แต่การจดัการสินคา้กลุ่มน้ีจะตอ้งใส่ใจอยา่งสูงสุด เน่ืองจาก
สามารถส่งผลต่อผลก าไรและประสิทธิภาพของธุรกิจ 
 - การควบคุมจะตอ้งมีความละเอียดและเคร่งครัด เช่น การตรวจสอบสตอ็กสินคา้อยา่ง
สม ่าเสมอ และการสั่งซ้ือในปริมาณท่ีพอเหมาะ 
 2. กลุ่ม B (สินคา้ส าคญัปานกลาง) 
 - สินคา้ท่ีมีมูลค่าและความส าคญัอยูใ่นระดบักลาง ๆ ซ่ึงมีปริมาณมากกวา่กลุ่ม A  
แต่ไม่ส่งผลกระทบเท่ากลุ่ม A 
 - การจดัการจะตอ้งใชท้รัพยากรในระดบัปานกลาง เช่น ควบคุมการสั่งซ้ืออยา่ง
พอเหมาะพอควร หรือใชว้ธีิการดูแลท่ีมีความยดืหยุน่มากข้ึน 
 3. กลุ่ม C (สินคา้ท่ีไม่ส าคญัหรือมีมูลค่านอ้ย) 
 - สินคา้ท่ีมีมูลค่านอ้ยหรือความส าคญัต ่าท่ีสุด ซ่ึงมีปริมาณการใชง้านมากท่ีสุด 
 - การจดัการกบัสินคา้กลุ่ม C มกัจะไม่ตอ้งใส่ใจหรือดูแลมากนกั โดยจะเนน้การจดัเก็บ 
ท่ีมีประสิทธิภาพและไม่ท าใหเ้กิดความยุง่ยากในการบริหารจดัการ 
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 - มกัใชก้ลยทุธ์ในการสั่งซ้ือท่ีมีปริมาณมากข้ึน เพื่อประหยดัตน้ทุน 
 การวเิคราะห์แบบ ABC จึงช่วยลดภาระในการจดัการสินคา้คงคลงัโดยการมุ่งเนน้ 
ไปท่ีสินคา้ท่ีมีความส าคญัสูงหรือมูลค่าสูงท่ีสุด พร้อมลดการควบคุมสินคา้ท่ีไม่ส าคญั หรือ 
มีมูลค่าต ่า เพื่อใหส้ามารถใชท้รัพยากรและเวลามุ่งเนน้ไปท่ีการควบคุมสินคา้ท่ีส าคญัมากข้ึน  
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัการและลดตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้ (ณฐัปรียา ฉลาดแยม้  
และคณะ, 2558) 
 การวเิคราะห์แบบ ABC Analysis มีการประยกุตม์าจากหลกัการของพาเรโต โดย  
วลิเฟรโด พาเรโต (Vifredo Pareto) นกัเศรษฐศาสตร์ ชาวอิตาลี โดยมีขอ้สังเกตวา่ “ส่ิงท่ีส าคญัจะมี
อยูเ่ป็นจ านวนท่ีนอ้ยกวา่ส่ิงท่ีไม่ส าคญัซ่ึงมกัจะมีจ านวนท่ีมากกวา่ ในอตัราส่วน 80 ต่อ 20 นัน่คือ
การใหค้วามส าคญักบักลุ่มสินคา้จ านวนนอ้ยท่ีมีมูลค่ามาก มากกวา่กลุ่มสินคา้ท่ีมีจ  านวนมาก ท่ีมี
มูลค่านอ้ย (Diana L. et al., 2017) 
 ในการจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวเิคราะห์แบบ ABC Analysis สินคา้ใดท่ีมีมูลค่า
สูง จะตอ้งมีการควบคุมดูแลอยา่งใกลชิ้ด โดยจะแบ่งออกเป็น 3 ระดบัคือ A B และ C ตามล าดบั 
โดยจะไดรั้บการดูแลแตกต่างกนัไปตามความส าคญั ท าใหส้ามารถบริหารงานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ และยงัช่วยใหส้ามารถควบคุมและตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง โดย Magee และ 
Boodman ไดใ้หห้ลกัเกณฑใ์นการจ าแนกกลุ่มของสินคา้คงคลงัตามการวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC 
Analysis) ดงัน้ี (ณฐัปรียา ฉลาดแยม้ และคณะ, 2558) 
 
ตารางท่ี 1 การจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวิเคราะห์แบบ ABC Analysis 
 

กลุ่ม ร้อยละมูลค่าสินค้าคงคลงัทั้งหมด ร้อยละปริมาณการใช้สินค้าคงคลงัทั้งหมด 

A 70-80 10-20 
B 15-20 30-40 
C 5-10 40-50 

ท่ีมา: ณฐัปรียา ฉลาดแยม้, ประกายกาณ์ ชูศร และยภุาพร ตงประสิทธ์ิ (2558) 
 
 จากตารางท่ี 1 ไดมี้การจ าแนกสินคา้ตามประเภทหรือกลุ่มล าดบัความส าคญัของสินคา้
คงคลงัโดยแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ กลุ่ม A คือกลุ่มสินคา้ท่ีมีมูลค่าสูงมาก ประมาณร้อยละ 70-80 
ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด ซ่ึงมีจานวนสินคา้ร้อยละ 10-20 ของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด  
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 กลุ่ม B เป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าปานกลาง ประมาณร้อยละ 15-20 ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด มี
จ านวนประมาณร้อยละ 30-40 ของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด  
 กลุ่ม C เป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่า ประมาณร้อยละ 5-10 ของมูลค่าสินคา้ทั้งหมด มีจ านวน
ประมาณร้อยละ 40-50 ของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด 
 

 

ภาพท่ี 2 การจ าแนกรายการสินคา้โดยการวเิคราะห์แบบ ABC Analysis 
ท่ีมา: ณฐัปรียา ฉลาดแยม้, ประกายกาณ์ ชูศร และยภุาพร ตงประสิทธ์ิ (2558) 
 
 จากภาพท่ี 2 เป็นกราฟท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งร้อยละของมูลค่าสินคา้คงคลงั และ
ร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด แกน X (แนวนอน) แสดงถึงร้อยละของปริมาณการ
ใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมดในรอบ 1 ปี ส่วนแกน Y (แนวตั้ง) แสดงถึงร้อยของมูลค่าของสินคา้คงคลงั
ทั้งหมดในรอบ 1 ปีเม่ือพิจารณาจากกราฟจะเห็นวา่ สินคา้คงคลงัท่ีมีร้อยละของปริมาณการใช้
สินคา้คงคลงันอ้ยแต่มีมูลค่าสูงจะเป็นกลุ่ม A ในทางกลบักนัสินคา้คงคลงัท่ีมีร้อยละของปริมาณ
การใชสิ้นคา้คงคลงัมากแต่มีมูลค่าต ่าจะเป็นกลุ่ม C ส่วนกลุ่ม B จะมีร้อยละของปริมาณการใช้
สินคา้คงคลงัใกลเ้คียงกบัร้อยละของมูลค่าของสินคา้คงคลงั (ณฐัปรียา ฉลาดแยม้ และคณะ, 2558) 
 ขั้นตอนในการจ าแนกกลุ่มของสินคา้คงคลงัตามการวิเคราะห์แบบ ABC Analysis มี
ดงัต่อไปน้ี  
 ขั้นตอนท่ี 1 รวบรวมขอ้มูลของสินคา้คงคลงั โดยมีรายละเอียดเป็นปริมาณการใชสิ้นคา้
คงคลงัในรอบปี และราคาต่อหน่วยของสินคา้คงคลงัแต่ละรายการ  
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 ขั้นตอนท่ี 2 น ามูลค่าของสินคา้คงคลงัมาค านวณแต่ละรายการท่ีหมุนเวยีนในรอบปีนั้น 
โดยน าปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัในรอบปีคูณดว้ยราคาต่อหน่วยของสินคา้คงคลงั  
 ขั้นตอนท่ี 3 จดัเรียงล าดบัจากขอ้มูลสินคา้คงคลงัแต่ละรายการตามมูลค่าสินคา้คงคลงัท่ี
ค  านวณไดจ้ากขั้นตอนท่ี 2 จากมากไปหานอ้ย  
 ขั้นตอนท่ี 4 ค านวณหาร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด และร้อยละของ
มูลค่าสินคา้คงคลงัแต่ละรายการ ท่ีเรียงล าดบัไวใ้นขั้นตอนท่ี 3  
 ขั้นตอนท่ี 5 น าค่าท่ีหาไดจ้ากขั้นตอนท่ี 4 น ามาสร้างกราฟแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ร้อยละของมูลค่าสินคา้คงคลงั และร้อยละของปริมาณการใชสิ้นคา้คงคลงัทั้งหมด ดงัภาพท่ี 1 เพื่อ
ท าการพิจารณาจดัล าดบัความส าคญัของรายการสินคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม คือ A, B และ C ตาม
หลกัเกณฑท่ี์ Magee และ Boodman ดงัท่ีก าหนดไวต้ารางท่ี 1 
 หลกัการในการควบคุมสินคา้คงคลงัแต่ละกลุ่ม โดยจ าแนกดงัน้ี (ณฐัปรียา ฉลาดแยม้  
และคณะ, 2558) 
 1. กลุ่ม A (สินคา้ท่ีมีมูลค่าสูง) 
 - การควบคุมอยา่งใกลชิ้ด: สินคา้กลุ่ม A ตอ้งการการควบคุมท่ีเขม้งวดและละเอียดมาก
ท่ีสุด เน่ืองจากมีมูลค่าสูงและมีความส าคญัต่อกระบวนการผลิตหรือการส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ 
 - การตรวจสอบและบนัทึก: การสั่งซ้ือและการใชสิ้นคา้จะตอ้งมีการจดบนัทึกอยา่ง
ละเอียดครบถว้น โดยบนัทึกการซ้ือขายทุกรายการและตรวจนบัสินคา้ในคลงัเพื่อใหม้ัน่ใจวา่สตอ็ก
ตรงกบัขอ้มูลในบญัชี 
 - การตรวจนบัสินคา้: ควรท าการตรวจนบัสัปดาห์ละคร้ังหรือบ่อยคร้ัง เพื่อป้องกนั
ขอ้ผดิพลาดในการค านวณจ านวน 
 - การส ารองสินคา้: สินคา้คงคลงัท่ีส าคญัตอ้งมีการส ารองเพื่อใหใ้ชง้านไดต้ลอดเวลา 
และควรมีผูข้ายหลายรายเพื่อใหม้ัน่ใจวา่สินคา้จะไม่ขาดแคลน 
 - การใชร้ะบบสินคา้คงคลงัต่อเน่ือง: ควรใชร้ะบบสินคา้คงคลงัท่ีช่วยติดตามสถานะ
สินคา้ไดต้ลอดเวลาเพื่อใหส้ามารถสั่งซ้ือสินคา้ล่วงหนา้ไดต้ามความตอ้งการ 
 2. กลุ่ม B (สินคา้ท่ีมีมูลค่าปานกลาง) 
 - การควบคุมปานกลาง: สินคา้กลุ่ม B จะมีการควบคุมตามปกติ โดยไม่เขม้งวดเหมือน
กลุ่ม A แต่ยงัคงตอ้งตรวจสอบเป็นระยะ ๆ เช่น ทุก ๆ 1 เดือน หรือ 3 เดือน 
 - การบนัทึกและตรวจสอบ: แมว้า่การสั่งซ้ือจะไม่บ่อยนกั แต่ตอ้งบนัทึกการเบิกจ่าย 
และตรวจสอบสินคา้ในคลงัอยา่งต่อเน่ือง 
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 - การจดัการคลงั: ตอ้งตรวจสอบใหมี้สินคา้พอเพียงและหลีกเล่ียงการขาดแคลน  
โดยการใชว้ธีิการค านวณและคาดการณ์ปริมาณสินคา้ท่ีเหมาะสม 
 3. กลุ่ม C (สินคา้ท่ีมีมูลค่าต ่า) 
 - การควบคุมท่ีไม่เขม้งวด: สินคา้กลุ่ม C มกัมีมูลค่านอ้ยและมีจ านวนมาก การควบคุม 
จึงไม่ตอ้งเขม้งวดมาก 
 - การตรวจสอบและบนัทึก: มกัไม่จ  าเป็นตอ้งมีการบนัทึกอยา่งละเอียด หรืออาจมี 
การจดบนัทึกเพียงเล็กนอ้ย 
 - การตรวจนบับางคร้ัง: สามารถใชร้ะบบสินคา้คงคลงัแบบส้ินงวดท่ีตรวจสอบสินคา้
คร้ังหน่ึงในระยะเวลาหน่ึง และท าการสั่งซ้ือสินคา้ตามความจ าเป็น 
 - การใชร้ะบบสองกล่อง (Two-bin system): ใชร้ะบบท่ีมีสินคา้คงคลงัในสองกล่อง 
เพื่อใหแ้น่ใจวา่สินคา้จะไม่ขาดแคลน โดยเม่ือกล่องแรกหมด ก็จะใชก้ล่องท่ีสองและท าการสั่งซ้ือ
เพื่อเติมเตม็ 
 

การวางผงัคลงัสินค้า  
 การวางผงัคลงัสินคา้อยา่งมีประสิทธิภาพนั้นมีบทบาทส าคญัในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ของการท างานในคลงัสินคา้ โดยการวางผงัท่ีดีสามารถสร้างผลประโยชน์ดงัน้ี 
 1. การใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด การวางผงัท่ีดีจะช่วยใหพ้ื้นท่ีคลงัสินคา้ถูกจดัสรร
อยา่งมีระเบียบ ท าใหส้ามารถใชพ้ื้นท่ีไดเ้ตม็ท่ี ไม่เสียเปล่า ทั้งในดา้นการจดัเก็บและการเคล่ือนยา้ย
สินคา้ โดยเฉพาะในพื้นท่ีท่ีมีพื้นท่ีจ  ากดั การจดัการพื้นท่ีใหเ้หมาะสมจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในการจดัเก็บสินคา้และลดการขนส่งสินคา้ภายในคลงั 
 2. ลดระยะเวลาในการเคล่ือนท่ีของพนกังาน การออกแบบผงัคลงัสินคา้ท่ีมีการจดั
ต าแหน่งสินคา้ท่ีถูกตอ้ง จะช่วยลดระยะทางท่ีพนกังานตอ้งเดินไปยงัแต่ละจุด ท าใหก้ารเคล่ือนยา้ย
สินคา้ภายในคลงัเร็วข้ึน ส่งผลใหส้ามารถจดัส่งสินคา้ตามค าสั่งซ้ือไดเ้ร็วข้ึน 
 3. เพิ่มผลิตผลในการท างานของพนกังาน เม่ือพนกังานสามารถเขา้ถึงสินคา้ท่ีตอ้งการ 
ไดง่้ายและรวดเร็ว ผลผลิตของพนกังานจะเพิ่มข้ึน การท างานจะมีความคล่องตวั ส่งผลให ้
การด าเนินงานในคลงัสินคา้สามารถท าไดม้ากข้ึนในเวลาท่ีนอ้ยลง 
 4. ป้องกนัสินคา้และอุปกรณ์เสียหายจากการขโมยหรือส่ิงรบกวน การวางผงัท่ีมี 
การก าหนดพื้นท่ีอยา่งชดัเจนและจดัแบ่งโซนตามประเภทสินคา้ จะช่วยลดโอกาสในการสูญหาย
ของสินคา้หรืออุปกรณ์ต่าง ๆ จากการขโมยหรือการถูกท าลายจากส่ิงรบกวนภายนอก ท าให้
คลงัสินคา้ปลอดภยัยิง่ข้ึน 
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 5. สร้างความมัน่ใจในการปฏิบติังานและความปลอดภยั เม่ือคลงัสินคา้ถูกออกแบบ 
ใหมี้พื้นท่ีท่ีสามารถเดินทางไดส้ะดวกและปลอดภยั พนกังานจะสามารถท างานไดอ้ยา่งมัน่ใจ  
ไม่ตอ้งกงัวลเร่ืองอุบติัเหตุหรือการบาดเจบ็จากการเคล่ือนยา้ยสินคา้ ลดความเส่ียงจากอุบติัเหตุ 
ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้(บริษทั แพค็ให ้จ ากดั, 2567a)  

 

 

 

ภาพท่ี 3 ตวัอยา่งของผงัคลงัสินคา้ 
ท่ีมา: ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล (2550) 
 
 การวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้จะตอ้งค านึงถึงองคป์ระกอบหลายดา้น องคป์ระกอบ 
ท่ีส าคญัท่ีสุดคือ รูปแบบการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้และอุปกรณ์ส าหรับจดัเก็บสินคา้  
โดยมีรูปแบบการวางสินคา้ดงัน้ี (ชุมพล มณฑาทิพยก์ลุ, 2550) 
 การวางสินค้าแบบ Block stacking  
 การจดัวางสินคา้ดว้ย Block stacking เป็นวธีิการท่ีใชพ้ื้นฐานท่ีสุดในการจดัเก็บสินคา้ 
ในคลงั โดยการวางสินคา้บนพื้นคลงัโดยตรงและซอ้นกนับนพาเลท 2-3 ชั้น ข้ึนอยูก่บั 
ความแขง็แรงของบรรจุภณัฑ์ จุดเด่นของการจดัวางแบบ Block stacking  
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 1. ประหยดัค่าใชจ่้าย: ไม่จ  าเป็นตอ้งใชช้ั้นวางหรืออุปกรณ์พิเศษในการจดัเก็บ ช่วยลด
ตน้ทุนในการลงทุนอุปกรณ์เสริมต่าง ๆ ในคลงัสินคา้ 
 2. ยดืหยุน่ในการจดัเรียง: สามารถจดัเรียงสินคา้บนพื้นท่ีคลงัไดง่้าย และสามารถเปล่ียน
ต าแหน่งการจดัเก็บไดต้ามความตอ้งการ 
 3. การจดัเก็บท่ีง่าย: เน่ืองจากไม่มีอุปกรณ์ซบัซอ้นในการจดัเก็บ สินคา้อาจถูกจดัเก็บใน
พื้นท่ีท่ีเหมาะสมท่ีสุดในแต่ละช่วงเวลา 
 4. เหมาะส าหรับสินคา้ท่ีเคล่ือนไหวเร็ว: วธีิน้ีเหมาะส าหรับสินคา้ท่ีตอ้งการการจดัเก็บ
และการขนส่งท่ีรวดเร็ว เช่น สินคา้ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปท่ีตอ้งการการหมุนเวยีนเร็ว 
ขอ้เสียของการจดัวางแบบ Block stacking 
 5. การจดัเก็บไม่สามารถท าไดใ้นปริมาณมาก: การซอ้นสินคา้หลายชั้นอาจท าให้ 
การจดัเก็บและการหยบิสินคา้ไม่สะดวก เม่ือสินคา้จ านวนมากถูกซอ้นกนัในรูปแบบน้ี 
 6. จ  ากดัพื้นท่ีจดัเก็บ: เน่ืองจากตอ้งใชพ้ื้นท่ีพื้นผวิในการจดัเรียง จึงอาจไม่เหมาะสม
ส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีพื้นท่ีจ  ากดัหากสินคา้ตอ้งจดัเก็บในปริมาณมาก 
 7. เส่ียงต่อการเสียหายของสินคา้: หากไม่ไดจ้ดัซอ้นสินคา้ท่ีมีความมัน่คงอยา่งถูกวธีิ 
สินคา้ขา้งล่างอาจไดรั้บความเสียหายจากน ้าหนกัของสินคา้บนชั้นท่ีซอ้นทบั 
 8. เขา้ถึงสินคา้ไม่สะดวก: หากสินคา้ถูกซอ้นกนัในหลายชั้น การหยบิสินคา้จากชั้นล่าง
อาจท าไดย้าก และอาจตอ้งเคล่ือนยา้ยสินคา้บนชั้นก่อนเพื่อเขา้ถึงสินคา้ดา้นล่าง 
 

 

 
ภาพท่ี 4 ตวัอยา่งการวางสินคา้แบบ Block stacking 
ท่ีมา: ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล (2550) 
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 การวางสินค้าด้วยช้ันวาง Selective rack 
 การวางสินคา้ดว้ยอุปกรณ์ท่ีประกอบดว้ยโครงเหล็กท่ีจดัในแนวตั้ง ซ่ึงประกอบดว้ย 
Load beam เรียกวา่ Selective pallet racking system หรือ Racking system โดยเป็นหน่ึงในรูปแบบ
การจดัเก็บท่ีไดรั้บความนิยมสูงและแพร่หลายในการจดัเก็บสินคา้บนพาเลท มีลกัษณะการจดัเก็บ 
ท่ีง่ายและสะดวกส าหรับคลงัสินคา้หลายประเภท  
 จุดเด่นของ Selective pallet racking 
 1. การเขา้ถึงสินคา้ไดง่้าย: ระบบน้ีช่วยใหสิ้นคา้บนพาเลทสามารถเขา้ถึงไดง่้ายจากทุก
ดา้นโดยตรง จึงเหมาะส าหรับสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวสูงหรือสินคา้ท่ีตอ้งการการจดัเก็บท่ี
สะดวก 
 2. การจดัเก็บท่ียดืหยุน่: สามารถจดัเก็บสินคา้หลายประเภทในพื้นท่ีเดียวกนัได ้เพราะ
ระบบน้ีช่วยใหส้ามารถปรับระยะห่างระหวา่งชั้นวางเพื่อใหเ้หมาะสมกบัขนาดและประเภทของ
สินคา้ 
 3. ใชพ้ื้นท่ีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ: แมว้า่จะไม่ประหยดัพื้นท่ีมากเท่ากบั Block Stacking, 
แต่ก็ยงัมีความสามารถในการใชพ้ื้นท่ีคลงัสินคา้อยา่งมีประสิทธิภาพ โดยการจดัเก็บในแนวตั้ง 
 4. การจดัการสินคา้ง่าย: ดว้ยโครงสร้างของ Load beam ระบบน้ีสามารถใชใ้นการจดัการ
สินคา้บนพาเลทไดอ้ยา่งมีระเบียบ ซ่ึงท าใหส้ามารถติดตามสถานะสินคา้ไดง่้ายข้ึน 
ขอ้เสียของ Selective pallet racking 
 5. ไม่ประหยดัพื้นท่ีเท่ากบัการจดัเก็บแบบ Block stacking: การใชพ้ื้นท่ีแนวตั้งส าหรับ 
Selective racking ยงัตอ้งใชพ้ื้นท่ีบางส่วนส าหรับทางเดินระหวา่งชั้นวางซ่ึงอาจจะท าใหไ้ม่สามารถ
ใชพ้ื้นท่ีไดเ้ตม็ท่ีเม่ือเทียบกบั Block stacking ท่ีสามารถวางพาเลทบนพื้นได ้
 6. ค่าใชจ่้ายสูง: ระบบน้ีอาจจะมีตน้ทุนสูงกวา่การจดัเก็บแบบ Block stacking เน่ืองจาก
ตอ้งใชโ้ครงเหล็กและอุปกรณ์เสริมเพิ่มเติมในการสร้างโครงสร้างชั้นวาง 
 7. ขอ้จ ากดัในบางประเภทสินคา้: หากสินคา้ไม่เหมาะสมกบัการจดัเก็บบนพาเลท
หรือไม่สามารถใชร้ะบบชั้นวางได ้อาจท าใหก้ารใช ้Selective racking ไม่เหมาะสมหรือไม่สะดวก 
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ภาพท่ี 5 ตวัอยา่งการวางสินคา้แบบ Selective rack 
ท่ีมา: ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล (2550) 
 
 การวางสินค้าด้วยช้ันวางแบบ Drive in rack 
 เป็นระบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีสินคา้คงคลงัปริมาณมาก 
และตอ้งการการจดัเก็บท่ีประหยดัพื้นท่ี ซ่ึงลกัษณะเด่นของระบบน้ีคือ ไม่มีทางเดินระหวา่งชั้นวาง 
โดยการจดัเก็บสินคา้จะเป็นการจดัเก็บแบบ FIFO (First-In, First-Out) หรือ LIFO (Last-In, First-
Out) ข้ึนอยูก่บัการออกแบบระบบ 
 ลกัษณะของ Drive-in rack 
 - การจดัเก็บสินคา้ติดต่อกนัเป็นแถว: สินคา้จะถูกวางในแนวซอ้นกนัในช่องเดียวกนั 
จากปลายทั้งสองดา้นของชั้นวาง พาเลทสามารถเขา้ไปในชั้นวางไดจ้ากทางดา้นหน่ึงของ Rack และ
ออกจากทางดา้นตรงขา้ม ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีในแนวลึก 
 - ไม่มีทางเดินระหวา่งชั้นวาง: ไม่มีการเวน้ช่องทางเดินระหวา่งชั้นวาง ซ่ึงท าใหส้ามารถ
ใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้ไดสู้งสุด 
 จุดเด่นของ Drive-in rack 
 1. ประหยดัพื้นท่ี: ระบบน้ีช่วยใชพ้ื้นท่ีคลงัสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
เน่ืองจากไม่ตอ้งมีทางเดินระหวา่ง Rack ท าใหส้ามารถจดัเก็บพาเลทไดม้ากข้ึนในพื้นท่ีท่ีจ  ากดั 
 2. การจดัเก็บสินคา้จ านวนมาก: เหมาะส าหรับสินคา้ท่ีมีจ  านวนมากและไม่ตอ้งการ 
การหมุนเวยีนสินคา้บ่อย เช่น สินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวชา้หรือไม่จ  าเป็นตอ้งออกในล าดบัแรก 
 3. การจดัเก็บสินคา้แบบลึก: เน่ืองจากสามารถจดัเก็บสินคา้ลงไปใน Rack ลึกได ้ 
การใช ้Drive-in rack เหมาะส าหรับสินคา้ท่ีไม่ไดถู้กหยบิหรือใชบ้่อย และสามารถทิ้งสินคา้ไวใ้น
ช่องเก็บยาว ๆ ได ้
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 ขอ้เสียของ Drive-in rack 
 1. การเขา้ถึงสินคา้ท่ีซอ้นกนัลึก: เน่ืองจากสินคา้ถูกจดัเก็บเป็นแถวลึก สินคา้ท่ียงัไม่ได้
ถูกใชจ้ะอยูไ่กลจากทางออก ซ่ึงอาจท าใหเ้กิดความยุง่ยากในการเขา้ถึงและหยบิสินคา้ในบางคร้ัง 
 2. ไม่เหมาะกบัสินคา้ท่ีตอ้งการการหมุนเวยีนบ่อย: การจดัเก็บแบบ Drive-in rack มกัใช้
กบัสินคา้แบบ LIFO (Last-In, First-Out) โดยท่ีสินคา้ท่ีล่าสุดจะถูกเก็บก่อน ดงันั้นหากสินคา้ 
มีการหมุนเวยีนเร็วอาจไม่เหมาะสมกบัระบบน้ี 
 3. ความเส่ียงในการเกิดความเสียหาย: การจดัเก็บสินคา้ลึกในลกัษณะน้ีอาจท าใหเ้กิด
ความเส่ียงในการเกิดความเสียหายจากการหยบิสินคา้หรือจากการบรรทุกในช่องท่ีลึก 
 

 

 
ภาพท่ี 6 ตวัอยา่งการวางสินคา้แบบ Drive in rack 
ท่ีมา: ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล (2550) 
 
 การวางสินค้าด้วยช้ันวางแบบ Pallet flow rack 
 เป็นระบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีออกแบบใหพ้าเลทเคล่ือนท่ีโดยอาศยัแรงโนม้ถ่วง  
ซ่ึงช่วยใหส้ามารถจดัเก็บสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวเร็วไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และลดความยุง่ยาก 
ในการหยบิสินคา้ ระบบน้ีจะช่วยใหก้ารจดัการสินคา้คงคลงัเป็นไปอยา่งมีระเบียบ และลดเวลาท่ีใช ้
ในการหยบิสินคา้ออกจากคลงั 
 ลกัษณะของ Pallet flow rack 
 - การไหลของพาเลท: การจดัเก็บในระบบน้ีพาเลทจะถูกจดัเก็บในช่องทางลาดเอียง  
ซ่ึงใชแ้รงโนม้ถ่วงในการท าใหพ้าเลทไหลลงมาจากดา้นบนไปยงัดา้นล่าง โดยพาเลทท่ีถูกจดัเก็บ 
จะไหลไปตามทางลาดไปจนถึงต าแหน่งท่ีพร้อมจะถูกหยิบออก 
 - การใชช่้องทางไหล: พาเลทแต่ละช้ินจะวางอยูบ่นลูกกล้ิงหรือชั้นท่ีมีการตั้งลาดเอียง
เพื่อใหส้ามารถไหลไปตามทิศทางท่ีตอ้งการ 
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 - ระบบ FIFO (First-In, First-Out): พาเลทท่ีถูกเก็บเขา้มาในช่องทางท่ีสูงท่ีสุดจะออก
ก่อนเม่ือถึงเวลาหยบิสินคา้ ท าใหส้ามารถรักษาการหมุนเวียนของสินคา้ตามล าดบัเวลาและลด
ปัญหาสินคา้ลา้สมยัหรือเส่ือมคุณภาพ 
 จุดเด่นของ Pallet flow rack 
 1. การหมุนเวยีนสินคา้อยา่งมีระเบียบ: ระบบน้ีช่วยใหสิ้นคา้ถูกหยบิตามล าดบัการ 
เขา้มาของสินคา้ (FIFO) ซ่ึงเหมาะสมกบัสินคา้ท่ีมีอายกุารใชง้านจ ากดัหรือสินคา้ท่ีตอ้งมี 
การหมุนเวยีนเร็ว 
 2. การประหยดัพื้นท่ี: Pallet flow rack ช่วยใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้ไดอ้ยา่งเตม็ท่ี เน่ืองจาก
สามารถวางพาเลทในแนวตั้งตามแนวลาดได ้ท าให้เพิ่มความหนาแน่นในการจดัเก็บ 
 3. การลดเวลาในการหยบิสินคา้: เม่ือพาเลทไหลลงไปยงัต าแหน่งท่ีพร้อมจะหยบิออก 
ท าใหก้ารจดัเก็บและการหยบิสินคา้ท าไดเ้ร็วข้ึน ซ่ึงช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของ
พนกังาน 
 4. การจดัการสินคา้คงคลงัท่ีสะดวก: การใชร้ะบบน้ีช่วยลดความผดิพลาดในการหยบิ
สินคา้ เน่ืองจากมีระบบท่ีท าใหสิ้นคา้ถูกจดัเรียงตามล าดบัการหมุนเวยีนอยา่งเป็นระเบียบ 
ขอ้เสียของ Pallet flow rack 
 5. ค่าใชจ่้ายสูง: ระบบ Pallet flow rack มกัมีค่าใชจ่้ายสูงกวา่การจดัเก็บในแบบธรรมดา 
เน่ืองจากตอ้งใชร้ะบบลูกกล้ิงและโครงสร้างท่ีมีการตั้งลาดจ ากดัในการจดัเก็บบางประเภทสินคา้: 
ระบบน้ีอาจไม่เหมาะกบัสินคา้ท่ีไม่สามารถใชก้ารไหลลงได ้เช่น สินคา้ท่ีบอบบางหรือไม่
เหมาะสมกบัการเคล่ือนท่ีโดยใชแ้รงโนม้ถ่วง 
 6. การบ ารุงรักษา: ตอ้งมีการตรวจสอบและบ ารุงรักษาลูกกล้ิงหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ
เคล่ือนท่ีของพาเลทเป็นประจ า เพื่อให้ระบบท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

 

ภาพท่ี 7 ตวัอยา่งการวางสินคา้แบบ Pallet flow rack 
ท่ีมา: ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล (2550) 
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 การวางสินค้าด้วยช้ันวางแบบ Mobile pallet racking 
 Mobile Pallet Racking (MPR) เป็นระบบจดัเก็บสินคา้ท่ีมีการติดตั้งชั้นวางบนฐาน
เคล่ือนท่ี (Movable base) ซ่ึงสามารถเล่ือนเปิด-ปิดช่องทางเดินไดต้ามตอ้งการ ท าใหส้ามารถใช้
พื้นท่ีคลงัสินคา้ไดอ้ยา่งคุม้ค่ามากข้ึน 
 คุณลกัษณะของระบบ Mobile pallet racking 
 - ชั้นวางถูกติดตั้งบนรางท่ีสามารถเคล่ือนยา้ยไดด้ว้ยระบบมอเตอร์ 
 - สามารถเปิดเฉพาะช่องทางเดินท่ีตอ้งการใชง้าน ช่วยเพิ่มพื้นท่ีจดัเก็บไดม้ากข้ึนเม่ือ
เทียบกบั Selective racking 
 - เหมาะส าหรับการจดัเก็บสินคา้ท่ีมีความหลากหลาย แต่ไม่ตอ้งการเขา้ถึงทุกพาเลท
ตลอดเวลา 
 - ควบคุมการเคล่ือนท่ีดว้ยระบบรีโมทหรือแผงควบคุม ลดการใชแ้รงงานคน 
 ขอ้ดีของ Mobile pallet racking 
 - เพิ่มพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ไดม้ากข้ึนถึง 80-90% เม่ือเทียบกบัระบบชั้นวางแบบเดิม 
 - ลดจ านวนช่องทางเดิน ท าใหส้ามารถใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
 - มีระบบความปลอดภยั เช่น เซ็นเซอร์ตรวจจบัคนหรือส่ิงกีดขวาง ป้องกนัอุบติัเหตุ 
 - เหมาะกบัสินคา้ท่ีตอ้งการเขา้ถึงเป็นคร้ังคราว แต่มีปริมาณการจดัเก็บสูง 
 ขอ้เสียของ Mobile pallet racking 
 - ตน้ทุนการติดตั้งสูงกวา่ระบบชั้นวางแบบปกติ 
 - ใชไ้ฟฟ้าในการท างาน อาจมีค่าใชจ่้ายดา้นพลงังานเพิ่มเติม 
 - ไม่เหมาะส าหรับสินคา้ท่ีตอ้งหยบิจบับ่อย ๆ หรือสินคา้ท่ีตอ้งเขา้ถึงพร้อมกนั 
หลาย ๆ จุด 
 

 

 
ภาพท่ี 8 ตวัอยา่งการวางสินคา้แบบ Mobile pallet racking 
ท่ีมา: ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล (2550) 



 22 

 การวางสินค้าด้วยช้ันวางแบบ VNA Racking 
 เป็นระบบการจดัเก็บสินคา้ประเภท Selective racking ท่ีมีการลดช่องทางเดินรถให ้
แคบลง เพื่อเพิ่มพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ภายในคลงั โดยมีการลดความกวา้งของช่องทางเดินรถ 
เหลือเพียง1.5-1.8 เมตร ซ่ึงสามารถเพิ่มพื้นท่ีในการจดัเก็บไดม้ากถึง 50% เม่ือเทียบกบัระบบจดัเก็บ 
Selective racking ทัว่ไป 
 ลกัษณะของ VNA Racking 
 - ช่องทางเดินแคบ: การใชช่้องทางเดินท่ีแคบช่วยเพิ่มพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้มากข้ึน 
เน่ืองจากใชพ้ื้นท่ีในคลงัไดอ้ยา่งเตม็ท่ี 
 - ความสูงของ Rack: สามารถใช ้Racking ท่ีมีความสูงถึง 14 เมตร ท าใหส้ามารถ 
เพิ่มปริมาณการจดัเก็บไดสู้งข้ึนในพื้นท่ีท่ีมีขอ้จ ากดั 
 - รถวิง่ในช่องทางแคบ: ระบบ VNA ท างานร่วมกบัรถชนิดพิเศษ เช่น Turret truck หรือ 
VNA Truck ซ่ึงออกแบบมาใหท้ างานในช่องทางท่ีแคบได ้โดยมี Rail guide หรือ Wire guide ท่ีช่วย
ใหร้ถท างานไดแ้ม่นย  าและรวดเร็ว 
 จุดเด่นของ VNA Racking 
 1. เพิ่มพื้นท่ีจดัเก็บ: เน่ืองจากช่องทางเดินแคบลง ท าใหพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้มากข้ึน
ถึง 50% เม่ือเทียบกบัระบบ Selective racking ปกติ 
 2. เหมาะส าหรับคลงัสินคา้พื้นท่ีจ  ากดั: ระบบน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีพื้นท่ีจ  ากดั
หรือคลงัสินคา้ท่ีตอ้งการจดัเก็บสินคา้จ านวนมาก ๆ โดยสามารถเพิ่มความสูงในการจดัเก็บได ้
 3. การจดัเก็บในแนวตั้งสูง: เน่ืองจากสามารถใชค้วามสูงของพื้นท่ีไดอ้ยา่งเตม็ท่ี การ
จดัเก็บสินคา้จะมีความหนาแน่นสูง 
 4. การท างานท่ีมีประสิทธิภาพ: รถ VNA Truck สามารถท างานในช่องทางแคบไดอ้ยา่ง
รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ดว้ยการใชร้ะบบ Rail guide หรือ Wire guide ช่วยใหก้ารเคล่ือนท่ีของ
รถเป็นไปอยา่งแม่นย  า 
 ขอ้เสียของ VNA Racking 
 1. การลงทุนสูง: การใชร้ะบบ VNA มกัตอ้งมีการลงทุนท่ีสูงในดา้นการติดตั้ง Racking 
และการใชง้าน Turret truck หรือ VNA Truck ซ่ึงอาจมีค่าใชจ่้ายสูง 
 2. ความซบัซอ้นในการด าเนินการ: การจดัการคลงัสินคา้ดว้ย VNA Racking อาจตอ้งการ
ทกัษะพิเศษในการขบัรถ VNA Truck และอาจตอ้งใชเ้วลาในการฝึกอบรมพนกังาน 



 23 

 3. จ  ากดัส าหรับสินคา้บางประเภท: ระบบน้ีอาจไม่เหมาะส าหรับสินคา้ท่ีตอ้งการการ
เคล่ือนไหวบ่อยคร้ังหรือสินคา้ท่ีมีขนาดไม่มาตรฐาน ซ่ึงอาจท าใหก้ารจดัเก็บและการหยบิสินคา้ท า
ไดย้าก 
 

 

 

ภาพท่ี 9 ตวัอยา่งการวางสินคา้แบบ VNA Racking 
ท่ีมา: บริษทั แอลพีไอ แร็คเร็นจ ์(ประเทศไทย) จ ากดั (ม.ป.ป.) 
 

ลนี (Lean) 
 ลีน (Lean) เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในการสร้างความเป็นเลิศของกระบวนการต่าง ๆ ใน 
การผลิตโดยมีเป้าหมายในการจดัการกระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ คือ การท าอยา่งไรให้
กระบวนการผลิตปราศจากการสูญเสียท่ีก่อใหเ้กิดตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนจากกระบวนการนั้น ๆ และ
เพื่อใหเ้กิดการปรับตวัและสนองความตอ้งการของตลาดไดอ้ยา่งทนัเวลา และมีประสิทธิภาพ  
(นราวชิญ ์มงคลรัชดารมย,์ 2559) 
 ระบบลีน (Lean system) เป็นการใชทุ้กส่ิงทุกอยา่งในกระบวนการใหน้อ้ยลง และยงัตอ้ง
สามารถตอบสนองความตอ้งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหไ้ดม้ากท่ีสุด ส่ิงท่ีจะตอ้งลดให้
ไดม้ากท่ีสุดนัน่ก็คือ ความสูญเปล่า (Waste) รอบเวลา ผูส่้งมอบ การใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรต่าง ๆ 
เวลา และพื้นท่ีปฏิบติังาน 
 ลีน (Lean) เป็นการเปล่ียนจากความเสียเปล่า (Waste) ไปสู่การเพิ่มคุณค่า (Value)  
ซ่ึงลีน (Lean) ไม่ใช่ประเด็นของการท างานให้หนกัข้ึน หรือรวดเร็วมากข้ึน แต่เป็นการคน้หา 
ความเสียเปล่าของทุก ๆ กระบวนการ และสามารถเปล่ียนใหเ้ป็นการเพิ่มคุณค่าแก่ผูรั้บประสิทธิผล  
ดว้ยการรวบรวมระหวา่งความคิด กิจกรรมและวธีิการท่ีสามารถช้ีแนะใหว้ฒันธรรมขององคก์ร  
ไปในทิศทางท่ีดีข้ึน  
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 เพราะฉะนั้น (Lean) จึงหมายความวา่ แนวความคิดในการบริหารจดัการทรัพยากร หรือ
องคก์รใหมี้ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลโดยไร้ความสูญเปล่า (Waste) ของทุก ๆ กระบวนการ 
ไม่วา่จะเป็นความสูญเปล่าจากกระบวนการทางโลจิสติกส์ การผลิตไปจนถึงการตอบสนอง 
ความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วทนัท่วงที และลดความเสียหายจากการผลิต โดยมุ่งเนน้ 
การไหล (Flow) ของกระบวนการท างาน เป็นหลกั  
 ววิฒันาการของลีน (Evolution of lean) 
 ในอุตสาหกรรมการประกอบรถยนตใ์นอดีต ระบบการผลิตจะเรียกกนัวา่ Craft 
production คือเป็นการผลิตท่ีตอ้งอาศยัศกัยภาพเฉพาะดา้น ตอ้งอาศยัฝีมือ ความช านาญ ซ่ึงท าให้
การผลิตไดที้ละนอ้ยช้ิน และมีตน้ทุนในการผลิตท่ีสูงมาก (นราวชิญ ์มงคลรัชดารมย,์ 2559) 
 ต่อมาเฮนรี ฟอร์ด ท าการผลิตรถยนต ์โดยใชรู้ปแบบการผลิตแบบจ านวนมาก (Mass 
production) โดยใชว้ธีิศึกษาการท างาน (Time and motion) และการใชช้ิ้นส่วนท่ีสามารถทดแทนได ้
(Interchangeable parts) ในปี ค.ศ. 1926 เขาไดเ้ขียนหนงัสือ “Today and tomorrow” ท่ีไดอ้ธิบาย
และกล่าวถึงการผลิตแบบน้ีไวว้า่มีขอ้ดีและขอ้เสียอยา่งไร ต่อจากนั้น ทาอิชิ อิโนะ วศิวกรของ 
โตโยตา้ ไดศึ้กษาต่อและเปล่ียนเป็น ระบบการผลิตแบบดึง (Pull system) ท่ีไม่สามารถวางแผน 
การขายได ้เพราะไม่สามารถก าหนดจ านวนการขายทีแน่นอนในแต่ละวนัได ้ข้ึนอยูก่บัความ
ตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละวนัและแตกต่างกนัไป ดงันั้น จึงตอ้งหมัน่ตรวจสอบสินคา้ท่ีมีและขอ้มูล
ท่ีมีความเปล่ียนแปลงอยูส่ม ่าเสมอ ตลอดเวลา เพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ พร้อมกบัคิดหา
วธีิท่ีจะเพิ่มผลิตผล และน ามาซ่ึงการใชก้ารผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time) 
 ต่อจากนั้น จอห์น คราฟฟิค ซ่ึงเป็นนกัวจิยัอยูท่ี่บริษทั New United Motor 
Manufacturing Inc. (NUMMI) น าความคิดเหล่านั้นมาเขียนเป็นปรัชญาการผลิต โดยเสนอค าวา่ ลีน 
(Lean) ลงในวารสาร “Sloan management review ในปี ค.ศ. 1988 จนกระทัง่ในปี ค.ศ. 1990 จิม วอ
แมค สนใจเก่ียวกบัการสั่งซ้ือยา่งคุม้ค่า และเห็นวา่ประเทศญ่ีปุ่น ประสบความส าเร็จในแง่การก าจดั
ความเสียเปล่า (Waste) จึงไดศึ้กษาคน้ควา้อยา่งละเอียด และท าอยา่งเป็นระบบจนกระทัง่ประสบ
ความส าเร็จ ซ่ึงการก าจดัความเสียเปล่าน้ี จะช่วยสร้างคุณค่าท่ีเพิ่มข้ึนตามมาดว้ย โดยเขียนลงใน
หนงัสือ “Machine that Changed the World” ใหเ้ป็นแนวคิดการผลิตแบบลีน และใหห้ลกัการ
ส าหรับน าไปใช ้5 ประการ คือ การนิยามคุณค่า (Value definition), การวเิคราะห์การไหลของคุณค่า 
(Value stream analysis), การไหล (Flow), การดึง/ การทนัเวลาพอดี (Pull/ Just in time)  
และความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 
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ตารางท่ี 2 ววิฒันาการระบบการผลิต 
 

ลกัษณะ การผลติแบบงานฝีมือ 
การผลติแบบ 
จ านวนมาก 

การผลติในปัจจุบัน 

1. ผลิตภณัฑ์ ความหลากหลายหรือ
ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

การผลิตแบบชนิด
เดียวกนั 

ความหลากหลายหรือความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

2. การควบคุม
การผลิต 

การผลิตตามสั่ง  การผลิตตามการ
พยากรณ์ 

การผลิตตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ 

3. ความ
ตอ้งการของ
ลูกคา้ 

การผลิตใหเ้พียงพอ
ใหไ้ปใช ้

เพียงพอใหไ้ปใชง้าน
คุณสมบติัของสินคา้ 
ตน้ทุน 

- คุณภาพตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ 
- คุณสมบติัสินคา้ตน้ทุน 
- ระยะเวลาในการส่งมอบ 

ท่ีมา: นราวชิญ ์มงคลรัชดารมย ์(2559) 
 
 หลกัการพื้นฐานจองลีน (Lean) หรือ หรือ Basic principles of lean management  
มีอยู ่5 ขอ้ คือ (เกียรติพงษ ์อุดมธนะธีระ, 2562) 
 1. ก าหนดคุณค่า (Identify value) 
 ในการผลิตแบบลีน มูลค่าของผลิตภณัฑจ์ะถูกก าหนดโดยลูกคา้ผูใ้ชป้ลายทาง ผลิตภณัฑ์
ตอ้งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ทั้งในดา้นเวลาและราคาท่ีเหมาะสม การก าหนดคุณค่า
เร่ิมตน้จากพนกังานในระดบัปฏิบติัการและหวัหนา้งานท่ีสร้างความเขา้ใจในการท างาน เพื่อให้
พนกังานมีทศันคติท่ีถูกตอ้งในการสร้างคุณค่า โดยการท าความเขา้ใจในความตอ้งการของลูกคา้
และระบุขั้นตอนในกระบวนการท่ีน าไปสู่การตอบสนองความตอ้งการเหล่านั้น หลงัจากนั้น 
ควรก าจดัของเสียท่ีไม่เพิ่มมูลค่าใหก้บัลูกคา้ เช่น ขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น เวลารอ หรือขอ้บกพร่อง 
 2. แผนภาพสายธารคุณค่า (Map the Value Stream Mapping: VSM) 
 การระบุคุณค่าในการผลิตแบบลีนคือการเขา้ใจกิจกรรมทั้งหมดท่ีจ าเป็นในการผลิต
ผลิตภณัฑท่ี์เฉพาะเจาะจง โดยใชแ้ผนภาพสายธารคุณค่ามาช่วยในการวางแผน เพื่อปรับ
กระบวนการทั้งหมดใหเ้หมาะสมจากมุมมองของลูกคา้ผูใ้ชป้ลายทาง และการท าความเขา้ใจ 
ในส่ิงท่ีผูค้นท าและท าไมพวกเขาถึงท า การใชแ้ผนภาพน้ีช่วยใหเ้ห็นภาพรวมของการผลิตและระบุ
ขั้นตอนท่ีสามารถปรับปรุงได ้
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 3. สร้างการไหล (Create flow) 
 เม่ือก าจดัของเสียแลว้ จะเร่ิมปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหร้าบร่ืนและมีประสิทธิภาพ 
การผลิตแบบลีน หมายถึง การประมวลผลช้ินส่วนอยา่งต่อเน่ืองจากวตัถุดิบจนถึงสินคา้ส าเร็จรูป 
การด าเนินการคร้ังเดียวหรือทีละช้ินช่วยใหก้ารไหลของกระบวนการไม่มีการหยดุชะงกั และ
สามารถลดความล่าชา้ในการท างานได ้นอกจากน้ียงัมีการวางแผนงานให้เกิดการไหลท่ีต่อเน่ือง 
ในกระบวนการผลิต 
 4. ใชร้ะบบดึง (Establish pull) 
 แนวคิดของการดึงในการผลิตแบบลีน หมายถึง การเคารพความตอ้งการของลูกคา้  
การผลิตจะเร่ิมตน้ก็ต่อเม่ือมีค าสั่งซ้ือจากลูกคา้เท่านั้น ซ่ึงช่วยลดสินคา้คงคลงัและของเสีย เพราะ
การผลิตจะตรงตามความตอ้งการของลูกคา้และไม่เกินจ านวนท่ีจ าเป็น 
 5. มุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบ (Seek perfection) 
 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพื่อท าใหก้ารท างานดีข้ึนเร่ือย ๆ เป็นหลกัการท่ีส าคญัในการ
ผลิตแบบลีน การปรับปรุงการใชป้ระโยชน์จากส่ีขั้นตอนแรกจะน าไปสู่การปรับปรุงต่อเน่ืองใน
การระบุและก าจดัพฤติกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า การท าใหก้ระบวนการดีข้ึนอยา่งต่อเน่ืองจนกวา่จะได้
ระบบท่ีดีท่ีสุด 
 จากขั้นตอนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานแบบลีน เม่ือท าตามขั้นตอนเหล่าน้ีจะสามารถ
ปรับปรุงประสิทธิภาพและประสิทธิผลของงาน และสามารถสร้างประสบการณ์ท่ีน่าพึงพอใจยิง่ข้ึน
ส าหรับลูกคา้ต่อไป ระบบการผลิตแบบลีนจะตอ้งใหทุ้กคนมีส่วนร่วมตอ้งอาศยัการมีส่วนร่วมของ
ทุกคนในองคก์ร โดยมีหลกัการดงัต่อไปน้ี 
 - มุ่งเนน้ไปท่ีกระบวนการไม่ใช่การท างานโดยคนผูใ้ดผูห้น่ึงเท่านั้น และตอ้งไม่มีการ
กล่าวโทษในกรณีท่ีคนสร้างปัญหาข้ึนมา ควรมุ่งการระบุสาเหตุท่ีมาและหาวธีิการในการก าจดัท่ี
สาเหตุของปัญหาเป็นหลกั  
 - เนน้ในการใชข้อ้มูลประกอบการตดัสินใจ ระบบลีน จะไม่เนน้การท างานท่ีใช้
ความรู้สึกหรือสัญชาตญาณในการวางแผน แต่จะเนน้เก่ียวกบัการน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวม
จากการท างานมาใชใ้นการตดัสินใจอยา่งเหมาะสม 
 - โครงการท่ีท าอาจตอ้งใชร้ะยะเวลาท่ียาวนาน ตอ้งมีความอดทนในการท างานท่ีมี
กระบวนการท างานระยะยาว อาจตอ้งใชเ้วลานานจึงจะเห็นผล  
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 ความเสียเปล่า 7 ประการ (Waste or MUDA) (บริษทัโปร อินด ์โซลูชนัส์ จ  ากดั, ม.ป.ป.) 
 1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 การผลิตมากเกินความจ าเป็นหรือการผลิตล่วงหนา้เกินไปท าใหเ้กิดผลผลิตท่ีไม่ไดใ้ช้
งานทนัที ส่งผลใหเ้กิดการสูญเสียทั้งในดา้นตน้ทุนการผลิต การใชท้รัพยากรท่ีมากเกินไป และ
ผลผลิตบางส่วนท่ีอาจเน่าเสียได ้วธีิการปรับปรุงคือการลดการผลิตลงเพื่อใหส้อดคลอ้งกบั 
ความตอ้งการของตลาดและลดการใชเ้คร่ืองจกัรท่ีไม่จ  าเป็น 
 2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 การเก็บวสัดุในคลงัสินคา้มากเกินความจ าเป็นโดยไม่ประเมินการใชง้านจริง ส่งผลให้
เกิดการใชพ้ื้นท่ีและตน้ทุนการจดัเก็บท่ีมากเกินไป รวมถึงวสัดุท่ีอาจตกคา้งหรือลา้สมยั วธีิการ
ปรับปรุงคือการบริหารจดัการวสัดุในปริมาณท่ีเหมาะสมและมีการใชร้ะบบ FIFO (First In, First 
Out) เพื่อใชว้สัดุเก่าก่อน 
 3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 การขนส่งระหวา่งโรงงานหรือการขนส่งท่ีเกิดการเดินทางไกลเกินความจ าเป็นท าให้เกิด
ตน้ทุนเช้ือเพลิง แรงงาน และค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษา วธีิการปรับปรุงคือการวางแผนเส้นทาง
การขนส่งใหส้ั้นท่ีสุดและขนส่งในจ านวนคร้ังท่ีเหมาะสม เพื่อประหยดัตน้ทุนและเวลา 
 4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 ความสูญเสียน้ีเกิดจากการท่ีพนกังานตอ้งเคล่ือนไหวมากเกินไป เช่น การเดินไกล หรือ
การยกส่ิงของหนกั ส่งผลใหเ้กิดความเหน่ือยลา้และอาจบาดเจบ็ได ้วธีิการปรับปรุงคือการจดัวาง
เคร่ืองมือและวสัดุในท่ีท่ีเหมาะสม ลดการเดินทางท่ีไม่จ  าเป็น และท าใหพ้ื้นท่ีท างานสะดวกต่อ 
การเขา้ถึง 
 5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 ความสูญเสียน้ีเกิดจากการท างานท่ีซ ้ าซอ้นหรือการใชเ้คร่ืองจกัรและทรัพยากร 
ท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการผลิต วธีิการปรับปรุงคือการใชห้ลกัการ 5W1H (What, When, Where, 
Who, How, Why) เพื่อวเิคราะห์กระบวนการและลดขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น 
 6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 ความสูญเสียน้ีเกิดจากการหยุดชะงกัของกระบวนการผลิตเน่ืองจากการรอคอยวสัดุ 
เคร่ืองจกัร หรือแรงงาน วธีิการปรับปรุงคือการจดัล าดบัการผลิตใหมี้ความสมดุลและการฝึกทกัษะ
ของพนกังานใหส้ามารถทดแทนกนัไดห้ากมีการหยดุท างาน  
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 7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 การผลิตของเสียจะท าใหเ้กิดการสูญเปล่า ตอ้งผลิตใหม่หรือก าจดัทิ้งไปโดยเปล่า
ประโยชน์ วธีิการปรับปรุงคือการปรับปรุงมาตรฐานการผลิตและการฝึกทกัษะของพนกังาน 
ใหดี้ข้ึน เพื่อป้องกนัการผลิตของเสีย 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ธนชัชา ขลุ่ยประเสริฐ (2565) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั การหาวธีิหรือกลยทุธ์ท่ีจะช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพ จดัการคลงัสินคา้ใหไ้ดม้ากท่ีสุดโดยการใชแ้ผนภูมิเหตุและผลและการใชก้าร
วเิคราะห์แบบ ABC Analysis โดยการจดักลุ่มสินคา้ และการจดัเรียงโซนสินคา้ใหม่ เพื่อให้
สอดคลอ้งกบัปริมาณสินคา้คงคลงัและมีความเหมาะสมตามการจดักลุ่มตามมูลค่าและความส าคญั
ของสินคา้ มีการออกแบบรูปแบบการจดัวางสินคา้ใหส้ามารถหมุนและไหลไดมี้ประสิทธิภาพ
เน่ืองจากปริมาณการเขา้ละออกของสินคา้แต่ละชนิดไม่สมดุลกนั โดยจะแบ่งเป็น 5 โซน ตามความ
เหมาะสมกบัสินคา้แต่ละกลุ่ม หลงัจากนั้นจดัท าเคร่ืองหมาย/ ป้ายแสดงสินคา้ใหถู้กตอ้งตามพื้นท่ี
จดัเก็บ เพื่อใหง่้ายต่อการคน้หาและจดัเก็บไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  
 นราวชิญ ์มงคงรัชดารมย ์(2559) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั การเพิ่มประสิทธิภาพการ
จดัการคลงัสินคา้ โดยท าการรวบรวมขอ้มูลและขั้นตอนต่าง ๆ โดยการสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังานท่ี
เก่ียวขอ้ง โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา และ ECRS เป็นตวัช่วยในการวเิคราะห์การท างาน โดยการน า
โปรแกรม Excel มาประยตุใ์ชใ้นการจดัเรียง Location ในการคดัแยกสินคา้ โดยใชก้ารวเิคราะห์
แบบ ABC Analysis โดยการแบ่งกลุ่มตามการเคล่ือนไหวของสินคา้แต่ละชนิด หลงัจากการ
วเิคราะห์พบวา่ กระบวนการท างานเดิมมีทั้งหมด 8 ขั้นตอน สามารถรวมขั้นตอนการท างานได ้3 
ขั้นตอน และจดัเรียงกระบวนการท างานใหม่ เหลือกระบวนการท างานใหม่ 4 ขั้นตอน ลด
ระยะเวลาในการท างานเฉล่ียจาก 47 นาที เป็นเฉล่ีย 32 นาที หรือลดลงร้อยละ 32 และยงัพบวา่
สามารถลดระยะทางการหยบิสินคา้เฉล่ีย 33 เมตร เหลือเฉล่ีย 14 เมตร คิดเป็นร้อยละ 54 และลด
ระยะเวลาในการหยบิสินคา้จากเดิม 21 วนิาที เหลือเพียง 12 วนิาที ลดลงร้อยละ 43 
 เจนรชา แสงจนัทร์ (2562) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการ
คลงัสินคา้โดยประยกุตใ์ช ้วธีิการวเิคราะห์จดัแบ่งวสัดุตามความถ่ีในการใช ้โดยใชก้ารสัมภาษณ์
เชิงลึกจากกลุ่มตวัอยา่งจ านวน 5 คน คือ หวัหนา้คลงัสินคา้, พนกังานคลงัสินคา้, และพนกังานบญัชี 
และใชก้ารวเิคราะห์หาสาเหตุ (Why Why Analysis) เพื่อศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ และใช้
แผนภูมิการไหล (Flow process chart) โดยการพิจรณาขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซอ้นไม่มี
ประสิทธิภาพ จากผลการศึกษาสามารถลดเวลาปฏิบติังานได ้4 นาที 10 วนิาที และแยกวธีิการแยก
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ปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram) ใสการจดัสินคา้โดยใชว้ธีิการวเิคราะห์แบบเอฟ
เอสเอน็ (FSN Analysis) โดยเรียงล าดบัสินคา้ท่ีมีการหมุนเวยีนสูงไปหาต ่าและจดักลุ่มสินคา้
ทั้งหมด 3 กลุ่มตามความส าคญั หลงัจากการจดักลุ่มท าใหล้ดเวลาเฉล่ียในการหยบิสินคา้ลง  
15.05 วนิาที  
 พรรณพิมล วนัราชยั (2557) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร
คลงัสินคา้ กรณีศึกษา บริษทั สตาร์ไลท ์เซ็นทรัลเวลิด ์จ  ากดั ซ่ึงทางผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั
การบริหารจดัการสินคา้คงคลงัท่ีไม่มีประสิทธิภาพ โดยการวเิคราะห์ปัญหาและแนวทางการแกไ้ข
ในเร่ืองพื้นท่ีการจดัเก็บและการวางแผนผงัส าหรับคลงัสินคา้ โดยใชก้ารวางผงัสินคา้โดยใชท้ฤษฎี 
ABC Analysis โดยการปรับปรุงพื้นท่ีจดัเก็บใหม้ากข้ึนซ่ึงจากเดิมมีอยูท่ี่ 950 ตารางเมตร สามารถ
วางสินคา้ได ้700-800 พาเลท ซ่ึงใน 1 พาเลทสามารถวางสินคา้ได ้80 กล่อง ทั้งพื้นท่ีสามารถวาง
สินคา้ได ้64,000 กล่อง ส่วนท่ีใหม่อยูท่ี่ 1,700 ตารางเมตร ท าใหส้ามารถวางพาเลทไดถึ้ง 1,416 พา
เลท หรือสามารถเก็บสินคา้ไดถึ้ง 113,300 กล่อง สินคา้อยูเ่ป็นหมวดหมู่ ไม่ปะปนกนั ระยะทางท่ี
ใกลข้ึ้น และมีพื้นท่ีเพียงพอต่อการท างาน และมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 นฤภร นิลนิสสัย และปิยะเนตร นาคสีดี (2564) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การเพิ่มประสิทธิภาพ
การจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูปกรณีศึกษา บริษทัเคร่ืองด่ืมรังนก ABC จ ากดั ทางผูศึ้กษาพบวา่ 
คลงัสินคา้มีการจดัวางท่ีไม่เหมาะสม กระบวนการเบิกจ่ายมีขอ้ผดิพลาดและใชเ้วลานานและส่งผล
ใหสิ้นคา้เสียหาย ปรับปรุงวธีิการโดยใชเ้คร่ืองมือ ECRS และจดัล าดบัความส าคญัโดยใช ้ABC 
Analysis การตั้งรหสัจดัเก็บสินคา้ภายในคลงั และการออกแบบผงัการจดัเก็บ พบวา่หลงัจากการ
ปรับปรุงนั้นช่วยเพิ่มประสิทธิภาพมากข้ึน เวลาเฉล่ียในการเบิกจ่ายสินคา้ลดลงจาก 1.32 ชัว่โมง 
เป็น 1.05 ชัว่โมง รวมถึงระยะการเคล่ือนยา้ยสินคา้ลดลงจาก 200.4 เมตร เป็น 135.6 เมตร และ 
ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนลดลงจากร้อยละ 12.5 เป็นร้อยละ 11 ต่อการส่งสินคา้ส าเร็จรูป 
 ชยัชุมพล สิงสนอง และกาญจนา กาญจนสุนทร (2563) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั 
การศึกษาทฤษฎี ABC Analysis เพื่อการปรับปรุง ปฏิบติัการและการจดัการคลงัสินคา้ ศึกษาคน้ควา้
โดยการก าหนดนโยบายโดยการด าเนินการภายในคลงัสินคา้ โดยท่ีก าหนดกลุ่มสินคา้ A มีปริมาณ
ร้อยละ 20.24 คิดเป็นร้อยละมูลค่า 73.64 กลุ่ม B มีปริมาณร้อยละ 28.67 คิดเป็นร้อยละมูลค่า 20.03 
และกลุ่ม C มีปริมาณร้อยละ 51.10 คิดเป็นร้อยละมูลค่า 6.33 และมีการก าหนดใหน้บัสตอ๊กสินคา้
ในแต่ละกลุ่ม และยงัมีการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการท างาน และเพิ่มเอกสารเพื่อติดตาม
ขั้นตอนในแต่ละกระบวนการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน ทั้งกระบวนการเบิกจ่ายและสั่งซ้ือ
สินคา้ และยงัก าหนด ROP ใหก้บัสินคา้ในแต่ละกลุ่มท่ีไดจ้ดัไว ้ซ่ึงจะก าหนด Service level ซ่ึงเป็น
ปัจจยัในการก าหนดตามมูลค่าการสั่งซ้ือของลูกคา้ในแต่ละกลุ่ม  
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 ณชัชา เสนานอก (2563) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบั การปรับปรุงประสิทธิภาพต าแหน่ง
จดัเก็บสินคา้ในบริษทัเคร่ืองส าอางและความงาม ด าเนินการโดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis น ามา
ประยกุตใ์ชใ้นการจดักลุ่มสินคา้ และปรับปรุงการวางผงัสินคา้ใหม่ ซ่ึงพบวา่ปัญหาในคลงัสินคา้คือ 
การสูญเสียเวลาในการเบิกและจดัเก็บสินคา้ เกิดจากการไม่ไดป้ระเมินตามมูลค่าในการจดัเก็บและ
การเบิกสินคา้ สินคา้แต่ละชนิดอยูห่่างไกลกนั ผลจากการจดักลุ่มใหม่มีดงัน้ี กลุ่ม A ถูกจดัอยูใ่น
ต าแหน่งท่ีใชร้ะยะเวลาในการเบิกและจดัเก็บท่ีสั้นท่ีสุด และรองลงมาเป็นกลุ่ม B และ C ตามล าดบั 
จากผลการศึกษาสามารถลดระยะเวลาในการจดัเก็บและเบิกสินคา้ได ้โดยในกลุ่ม A สามารถลด
ระยะเวลาในการจดัเก็บและการเบิกคือ 4 ชัว่โมง 9 นาที เม่ือเทียบกบัการวางผงัคลงัสินคา้ปัจจุบนั 
 ธนิษยน์นัท ์จนัทร์แยม้ และนภาพร อคัรพิเชษฐ (2562) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการลด
ระยะเวลาในการจดัส่งอะไหล่ โดยปรับปรุงผงัการจดัเก็บอะไหล่ โดยศึกษาโดยใชท้ฤษฎีผงั
กา้งปลาในการวเิคราะห์ เพื่อหาสาเหตุของปัญหา และการน าทฤษฎีการวเิคราะห์แบบ ABC 
Analysis มาช่วยในการออกแบบผงัคลงัสินคา้ และใชห้ลกัการ ECRS มาใชใ้นการวเิคราะห์
กระบวนการท างาน โดยผูว้ิจยัไดแ้บ่งกลุ่มของสินคา้จ านวน 615 รายการ พิจารณาจากความถ่ีใน
การหยบิสินคา้และจ านวนสินคา้ โดยแบ่งกลุ่ม A จ านวน 108 รายการ (ร้อยละ 83.81 ของสินคา้
ทั้งหมด) กลุ่ม B จ านวน 150 รายการ (ร้อยละ 14.3 ของสินคา้ทั้งหมด) และกลุ่ม C จ านวน 357 
รายการ (ร้อยละ 2.06 ของสินคา้ทั้งหมด) โดยผูว้ิจยัไดว้ดัระยะทางขั้นตอนการเบิกจ่ายก่อนและ
หลงัทดลอง ซ่ึงพบวา่ระยะทางก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 2410 เมตร และหลงัจากการใชเ้ทคนิคการ
วเิคราะห์ต่าง ๆ เท่ากบั 1662.6 เมตร ซ่ึงลดจากก่อนปรับปรุง 747.4 เมตร  
 ภสัฐนนัท ์ชาติมนตรี (2559) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้
ระหวา่งกระบวนการผลิต ไดมี้การเก็บรวบรวมขอ้มูลในอดีตจ านวน 62 สัปดาห์ ของสินคา้จ านวน 
28 ชนิด และท าการวเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา จากนั้นท าการจดักลุ่มโดยใชท้ฤษฎี 
ABC Analysis จากการศึกษาพบวา่ การท างานแบบเดิมมีพื้นท่ีจดัเก็บร้อยละ 11 เม่ือท าการเปล่ียน
กระบวนการผลิตสินคา้ตวัอยา่ง จากการลดเวลาระหวา่งรอผลตรวจสอบคุณภาพลดลงร้อยละ 50 
และ 75 พบวา่มีพื้นท่ีจดัเก็บร้อยละ 26 และ 48 ตามล าดบั เม่ือท าการจดักลุ่มสินคา้โดยใช ้ABC 
Analysis มีสินคา้กลุ่ม A จ านวน 16 ชนิด เป็นสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการเคล่ือนยา้ยมาก กลุ่ม B มี 9 
ชนิด และ กลุ่ม C มี 3 ชนิด มีความถ่ีในการเคล่ือนยา้ยปานกลางและนอ้ยตามล าดบั หลงัจากนั้นจึง
วางผงัสินคา้ตามความถ่ี และยงัเสนอการจดัท าป้ายช้ีบ่ง เพื่อระบุช่ือแถวท่ีจดัวาง รวมถึงบอร์ดท่ีใช้
ส าหรับการแสดงรายละเอียดสินคา้ในแต่ละแถว เพื่อง่ายต่อการตรวจสอบและคน้หา 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 การวจิยัในคร้ังน้ีผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาสภาพปัจจุบนัของคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา และ
ท าการศึกษาถึงปัญหา อุปสรรค ท่ีเกิดข้ึนและอาจเกิดข้ึน โดยบริษทักรณีศึกษาน้ี เป็นบริษทัท่ี
ใหบ้ริการทางดา้นโลจิสติกส์เก่ียวกบัคลงัสินคา้ในดา้นการรับ จดัเก็บ หยบิหรือเบิก และจ่ายสินคา้ 
ซ่ึงสินคา้แต่ละชนิดมีความหลากหลายตามลกัษณะและประเภทของผลิตภณัฑ ์โดยปัญหาปัจจุบนั
ของคลงัสินคา้ท่ีพบคือเวลาท่ีใชใ้นการหยบิหรือเบิกสินคา้ท่ีนาน ท าใหไ้ม่สามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัที โดยมีขั้นตอนในการศึกษาดงัน้ี 
 1. ก าหนดปัญหาท่ีจะศึกษา 
 2. ทบทวนวรรณกรรมและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3. ศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบนัของคลงัสินคา้ 
 4. วเิคราะห์ขอ้มูล 
 5. สรุปผล 
 

ระเบียบวธิีการศึกษา 
 ศึกษาการลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ โดยการหาสาเหตุของการหยบิหรือเบิกสินคา้
ล่าชา้ โดยการใชแ้ผนภูมิกา้งปลามาใชว้เิคราะห์เพื่อหาสาเหตุ และการใชท้ฤษฎี ABC Analysis  
มาใชใ้นการวเิคราะห์เพื่อจดักลุ่มสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการเบิกจากมากไปนอ้ย และก าหนด 
ความน่าจะเป็นในการเบิกจ่ายของสินคา้แต่ละชนิดในแต่ละประเภทการขนส่ง เช่น สินคา้ท่ีตอ้งส่ง
นอกประเทศ มีลกัษะการออกท่ีตอ้งใชป้ระตูท่ีมี Dock leveler เพื่อใชใ้นการบรรจุสินคา้ในตูค้อน
เทนเนอร์ และสินคา้ท่ีตอ้งส่งแบบ Domestics จะตอ้งบรรจุสินคา้ในท่ีท่ีเป็นพื้นเรียบไม่โดยไม่ผา่น 
Dock leveler ซ่ึงอยูทิ่ศตรงกนัขา้มกนั โดยมีขั้นตอนการศึกษาดงัต่อไปน้ี 
 1. ฝ่ายบริการลูกคา้ไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้และน ามาสร้างเป็น Pick slip 
 2. พนกังานคลงัสินคา้ไดรั้บ Pick slip จากฝ่ายบริการลูกคา้เพื่อน าไปหยบิหรือเบิกสินคา้ 
 3. พนกังานคลงัสินคา้จดัเตรียมสินคา้โดยใชร้ถ VNA และ Forklift  
 4. วางสินคา้ท่ีจดัเตรียมไวบ้ริเวณพื้นท่ีจดัเตรียมและตรวจสอบก่อนบรรจุ 
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ขั้นตอนการด าเนินงาน  
 1. ท าการศึกษาโดยรวบรวมขอ้มูลจากทฤษฎีและเอกสารต่าง ๆ ตามวารสาร ส่ิงพิมพ ์
และเวบ็ไซต ์
 2. ศึกษากระบวนการภายในบริษทักรณีศึกษา โดยเร่ิมตน้จากการเก็บรวบรวมกิจกรรม
การท างาน, ขั้นตอนการท างานท่ีเก่ียวขอ้ง และน าขอ้มูล Transection ของสินคา้แต่ละชนิด เพื่อมา
ท าการวเิคราะห์การเบิกจ่ายสินคา้ 
 3. ระบุปัญหาหลกัทีเกิดข้ึนโดยการใชแ้ผนภูมิกา้งปลามาใชใ้นการวเิคราะห์ 
 4. รวบรวมปัญหาและวเิคราะห์ปัญหา โดยการใชท้ฤษฎี ABC Analysis มาใชใ้นการ
วเิคราะห์ โดยการเปรียบเทียบก่อนและหลงัจากการวเิคราะห์ โดยวดัจากระยะเวลา และระยะทางท่ี
ใช ้ประหยดัไปเท่าใด ซ่ึงมาจากการวเิคราะห์การจดักลุ่มสินคา้จากความถ่ีในการเบิกสินคา้แต่ละ
ชนิด และน ามาจดั Layout ใหม่ตามความเหมาะสม 
 5. สรุปผลจากการวเิคราะห์วา่ตรงกบัวตัถุประสงค ์
 

กลุ่มตัวอย่าง 
 ตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษาในคร้ังน้ีคือรายการสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาในช่วงระยะปี 
พ.ศ. 2567 
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
 1. การระบุปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
 2. การจดักลุ่มสินคา้โดยใช ้ABC Analysis 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากสถานการณ์จริง
ของบริษทักรณีศึกษา โดยอาศยัขั้นตอนการปฏิบติังานจริง และสังเกตพฤติกรรมของพนกังาน 
ขณะปฏิบติังาน  
 2. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) ไดท้  าการทบทวนงานวิจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง  
เป็นการศึกษาเพื่อน าขอ้มูลจากการวเิคราะห์มาอา้งอิง เพื่อใหผ้ลการศึกษามีความน่าเช่ือถือยิง่ข้ึน 
โดยมีล าดบัขั้นตอนดงัต่อไปน้ี  
  2.1 รวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากตวัอยา่งของใบ Pick slip ของพนกังานคลงัสินคา้ 
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  2.2 รวบรวมยอดขายสินคา้ในปี พ.ศ. 2567 เพื่อน ามาเป็นขอ้มูลท่ีจะน ามาวเิคราะห์
ความถ่ีในการหยบิสินคา้โดยใชท้ฤษฎี ABC Analysis เพื่อใหท้ราบวา่สินคา้ไหนมีความเคล่ือนไหว
มากหรือนอ้ย เพื่อน ามาใชใ้นการจดัเรียง Layout เพื่อลดระยะเวลาในการหยบิสินคา้ 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 หลงัจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลเบ้ืองตน้ ผูศึ้กษาไดด้ าเนินการดงัต่อไปน้ี 
 1. ผูศึ้กษาน าขอ้มูลท่ีไดม้าตรวจสอบความสมบูรณ์ของขอ้มูล และน ามาจ าแนกของ
ปัญหาในลกัษณะแผนผงักา้งปลา 
 

 
 
ภาพท่ี 10 ปัจจยัท่ีใชว้เิคราะห์แผนภูมิกา้งปลา 
 
 2. วเิคราะห์ขอ้มูลพื้นฐาน ไดแ้ก่ รายการสินคา้, พื้นท่ีปัจจุบนัท่ีใชใ้นการจดัเก็บสินคา้, 
ปริมาณการหยบิเบิกของสินคา้แต่ละประเภทในช่วงเวลา พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2567 และ
ปริมาณสินคา้คงคลงัในปี พ.ศ. 2567 โดยการใช ้ABC Analysis มาวเิคราะห์ในการจดักลุ่มสินคา้
เพื่อวาง Layout ใหม่ 
 3. การวเิคราะห์ทิศทางการไหลของสินคา้แต่ละชนิดเพื่อก าหนดความน่าจะเป็นของ
สินคา้ท่ีจะออกในแต่ละประตู, การจดัเรียงสินคา้ โดยการน าผลการจากวเิคราะห์จากทฤษฎี ABC 
Analysis มาใชใ้นการประเมินและปรับปรุง โดยท าการวิเคราะห์สินคา้ในแต่ละรูปแบบวา่ควรใช้
นโยบายการจดัเก็บรูปแบบใด เช่น การจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั หรือการก าหนดการ
จดัเก็บแบบไม่ก าหนดต าแหน่งตายตวั เป็นตน้  
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ตารางท่ี 3 ตวัอยา่งขอ้มูลส าหรับการจดักลุ่มสินคา้โดยใช ้ABC Analysis 
 

สินค้า 
จ านวนทีจั่ดเกบ็

เฉลีย่ 
ความถี่ในการเบิก

เฉลีย่ (คร้ัง) 
ร้อยละ
ความถี่ 

ร้อยละ 
ความถี่สะสม 

กลุ่ม 

A 
     B 
     C 
      

ตารางท่ี 4 ตวัอยา่งขอ้มูลความรูปแบบการขนส่งของสินคา้แต่ละชนิด 
 

 
รูปแบบการขนส่ง 

สินค้า ออกทางประตูปกติ ออกโดยใช้ Dock loading 
A X 

 B 
 

X 
C X 

  
 4. น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์มาเปรียบเทียบระยะเวลาและระยะทางก่อนและหลงั 
และน ามาสรุปผล 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 ในการศึกษาในคร้ังน้ีกล่าวถึงการเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัเก็บของคลงัสินคา้บริษทั
กรณีศึกษา ซ่ึงไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลในการหยบิสินคา้ในช่วงปี พ.ศ. 2567 โดยจะแบ่งความถ่ีในการ
เบิกเป็นรายเดือน โดยผูว้จิยัจะท าการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามความถ่ีในการหยบิสินคา้และรูปแบบการ
จดัส่งสินคา้ของลูกคา้แต่ละรายไม่วา่จะเป็นการจดัส่งโดยผา่นประตู หรือ Dock leveler โดยท าการ
จดักลุ่มสินคา้โดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis เพื่อน ามาจดักลุ่มสินคา้ในการจดัวางต าแหน่งใน
คลงัสินคา้ใหม่ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานมากยิง่ข้ึน 
 

การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้ แผนผงัก้างปลา (Fishbone diagram) 

 
ภาพท่ี 11 แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) การวเิคราะห์ปัญหาการหยบิสินคา้ล่าชา้ 
 
 แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) สามารถวเิคราะห์ปัญหาของการหยบิสินคา้ล่าช่า ได้
ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 5 5 สาเหตุของปัญหาจากแผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 
 

ปัจจัย สาเหตุของปัญหา 
1. คน (Man) 1. พนกังานขาดประสบการณ์ในการปฏิบติังาน 

เน่ืองจากมีการหมุนเวยีนและเขา้ออกของพนกังาน
บ่อยคร้ัง 
2. พนกังานมีจ านวนไม่เพียงพอ เน่ืองจากตอ้งใช้
ทกัษะพิเศษในการปฏิบติังาน 
3. พนกังานขบั VNA กบัพนกังานคลงัสินคา้ขาดการ
ประสานงาน และการจดัล าดบังานท่ีดีในการหยบิ
สินคา้ 

2. เคร่ืองจกัร (Machine) 1. รถ VNA กบัรถ Forklift เสียเน่ืองจากอุปกรณ์
ภายในช ารุด 
2. เน่ืองจากอุปกรณ์ค่อนขา้งพิเศษ พนกังานจึงขาด
ประสบการณ์ในการใช ้

3. วธีิการ (Method) 1. ขั้นตอนการท างานไม่ครอบคลุมเน่ืองจากสินคา้มี
หลากหลายปรับเปล่ียนบ่อยคร้ัง 
2. กระบวนการบนัทึกขอ้มูลเป็นแบบ Manual ท าให้
ขอ้มูลในบางคร้ังอาจเกิดความผดิพลาดได ้
3. ไม่มีระบบในการจดัเก็บสินคา้ท่ีตายตวั เน่ืองจาก
ปัจจุบนัมีการจดัเก็บสินคา้แบบ Random location 
ผสมกบั Fixed storage 

4. วตัถุดิบ (Material) 1. ความยาก/ ง่ายในการจดัเก็บหรือหยบิสินคา้ ส่งผล
ใหเ้กิดความล่าชา้ในการด าเนินงาน 

5. ส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 1. เน่ืองจากมีการจดัเก็บแบบ Random ผสมกบั Fixed 
storage ท าใหก้ารเบิกสินคา้ใชเ้วลามากข้ึน เน่ืองจาก
ตอ้งไปหลาย Location  
2. พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้มีจ ากดัท าใหสิ้นคา้ถูกจดัเก็บ
ปะปนกนั 
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 จากตารางสามารถก าหนดปัญหาในแต่ละปัจจยัต่าง ๆ ซ่ึงสามารถหาวธีิน าไปสู่วธีิแกไ้ข
ปัญหาในแต่ละหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 6 สรุปปัญหาจากการใช ้แผนผงักา้งปลา 
 

ปัจจัย สาเหตุของปัญหา แนวทางแก้ไข 

1. คน (Man) 1. พนกังานขาดประสบการณ์
ในการปฏิบติังาน 
 
 
 
2. พนกังานมีจ านวนไม่
เพียงพอ เน่ืองจากตอ้งใชท้กัษะ
พิเศษในการปฏิบติังาน 
 

- จดัอบรมพนกังานตามก าหนดเช่น ปีละ 
1-2 คร้ัง 
- มีการประเมินพนกังานหลงัอบรมเพื่อ
ทบทวนความเขา้ใจ 
 
- รับพนกังานใหม่ 
- มีการน าเทคโนโลยมีาใชใ้นจุดท่ีสามารถ
ท าแทนคนได ้เช่น การน า Barcode 
scanner มาท าการ Confirm สินคา้แทน 
การใชค้นตรวจสอบซ ้ า 

2. เคร่ืองจกัร 
(Machine) 

1. รถ VNA กบัรถ Forklift เสีย
เน่ืองจากอุปกรณ์ภายในช ารุด 
 
2. เน่ืองจากอุปกรณ์ค่อนขา้ง
พิเศษ พนกังานจึงขาด
ประสบการณ์ในการใช ้

- มีการก าหนดรอบ PM อยา่งสม ่าเสมอ 
 
 
- มีการจดัอบรมการใชอุ้ปกรณ์ประจ าปี 
- มีการประเมินการขบัข่ีอยูส่ม  ่าเสมอ 

3. วธีิการ 
(Method) 

1. ขั้นตอนการท างานไม่
ครอบคลุมเน่ืองจากสินคา้มี
หลากหลายปรับเปล่ียน
บ่อยคร้ัง 

- มีการจดัท าระเบียบขั้นตอนการท างานให้
เป็นปัจจุบนัอยูส่ม ่าเสมอ 
- มีการจดัอบรมพนกังานก่อนปฏิบติังาน
กบัสินคา้ใหม่ทุกคร้ัง 
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ตารางท่ี 6 (ต่อ) 
 

ปัจจัย สาเหตุของปัญหา แนวทางแก้ไข 
3. วธีิการ (Method) 2. กระบวนการบนัทึกขอ้มูล

เป็นแบบ Manual ท าใหข้อ้มูล 
ในบางคร้ังอาจเกิดความ
ผดิพลาดได ้
 
 
3. ไม่มีระบบในการจดัเก็บ
สินคา้ท่ีตายตวั เน่ืองจาก
ปัจจุบนัมีการจดัเก็บสินคา้แบบ 
Random location ผสมกบั 
Fixed storage 
 
 

- เพิ่มการน าเทคโนโลยมีาใชโ้ดย
การ Scan และ Upload เขา้ระบบ 
อตัโนมติั 
- มีการเช็ค Stock และ Cycle 
count อยา่งสม ่าเสมอ 
 
- ก าหนดกลยทุธ์ในการจดัเก็บ
สินคา้แบบใหม่ เพื่อง่ายต่อการ
บริหารจดัการภายในคลงัสินคา้ 

4. วตัถุดิบ (Material) 1. ความยาก/ ง่ายในการจดัเก็บ
หรือหยบิสินคา้ ส่งผลใหเ้กิด
ความล่าชา้ในการด าเนินงาน 

- มีการประเมินความยาก/ ง่าย 
และความเส่ียงกบัสินคา้ทุก
ประเภท ก่อนน าเขา้มาจดัเก็บ 
เพื่อลดความเส่ียงสินคา้เสียหาย
และลดระยะเวลาในการจดัเก็บ
อนัเน่ืองมาจากการตอ้งเพิ่มความ
ระมดัระวงั 
- มีการอบรมพนกังานก่อนการ
ปฏิบติังานทุกคร้ัง เม่ือมีสินคา้
ใหม่เขา้มาจดัเก็บ 
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ตารางท่ี 6 (ต่อ) 
 

ปัจจัย สาเหตุของปัญหา แนวทางแก้ไข 
5. ส่ิงแวดลอ้ม 
(Environment) 

1. เน่ืองจากมีการจดัเก็บแบบ 
Random ผสมกบั Fixed 
Storage ท าใหก้ารเบิกสินคา้ใช้
เวลามากข้ึน เน่ืองจากตอ้งไป
หลาย Location  
 
2. พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้มีจ ากดั ท า
ใหสิ้นคา้ถูกจดัเก็บปะปนกนั 

- ก าหนดกลยทุธ์ในการจดัเก็บ
สินคา้แบบใหม่เพื่อลด
ระยะเวลาในการจดัเก็บ 
เน่ืองจากการจดัเก็บท่ีเป็น
ระบบ ส่งผลใหล้ดระยะเวลา
ในการไปหยบิงานท่ีมากเกิน
ความจ าเป็น 
- ก าหนดกลยทุธ์ในการบริหาร
พื้นท่ีจดัเก็บ 
- มีการ Review พื้นท่ีการ
จดัเก็บอยูส่ม ่าเสมอในทุก 3-6 
เดือน เน่ืองจากสินคา้มีความ
ตอ้งการท่ีเปล่ียนแปลงอยูใ่น
ทุกช่วงเวลา 

 
 จากตารางขา้งตน้สามารถสรุปปัญหาการหยบิสินคา้ล่าชา้ โดยสามารถก าหนดกลยทุธ์ 
ท่ีเพิ่มประสิทธิภาพโดยการน า ABC Analysis มาประยกุตใ์ช ้โดยสามารถวเิคราะห์ไดด้งัน้ี 
 1. การก าหนดกลยทุธ์การจดัเก็บสินคา้โดยการจดักลุ่มสินคา้ตามความถ่ีในการเบิก  
โดยแบ่งเป็น กลุ่ม A, B และ C ตามล าดบั 
 2. การก าหนดเง่ือนไขสินคา้ในแต่ละลูกคา้วา่ในแต่และรายมีการจดัส่งออกเป็นแบบ 
Dock leveler หรือ ออกทางประตูปกติ ซ่ึงจะโหลดแบบ Side loading 
 

การออกแบบการวางผงัคลงัสินค้าโดยการวเิคราะห์โดยใช้เทคนิค ABC Analysis 
 ท  าการเก็บรวมรวมขอ้มูลของสินคา้ท่ีถูกจดัเก็บในบริษทักรณีศึกษาโดยการดึงประวติั
การเบิกจ่ายสินคา้ของแต่ละลูกคา้จ านวน 9 ลูกคา้ เพื่อน ามาวเิคราะห์โดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis 
โดยทั้งน้ีมีขอ้จ ากดัดา้นการจดัเก็บอยูด่งัต่อไปน้ี 



 40 

 1. Layout คลงัสินคา้ถูกออกแบบใหมี้ประตูรับส่งงานสองฝ่ัง แบ่งออกเป็น จุดโหลด 
ผา่นประตูปกติหรือแบบ Side loading ซ่ึงอยูด่า้นหนา้คลงั และจุดโหลดผา่น Dock leveler ซ่ึงจะอยู่
หลงัคลงัตรงขา้มกนั โดย Location มีทั้งหมด 15 แถว (A-O) และในแต่ละแถวมีจ านวน 58 โลเคชัน่ 
จ  านวน 5 ชั้น ดงันั้นคลงัสินคา้สามารถ จดัเก็บไดท้ั้งส้ิน 4350 Locations โดยจะท าการเก็บแบบ 
Fixed storage ผสมกบั Random location ในกรณีสินคา้ Overflow หรือมีสินคา้ท่ีไม่อยูใ่นรายการท่ี
วางแผนไว ้
 

 
 

ภาพท่ี 12 รูปแบบ Layout ในคลงัสินคา้ปัจจุบนั 
 
 2. สินคา้ของลูกคา้ทั้ง 9 ลูกคา้มีรูปแบบการบรรจุท่ีแตกต่างกนัไป บางลูกคา้ตอ้งการ
บรรจุเขา้ตูค้อนเทนเนอร์ ซ่ึงจะตอ้งโหลดผา่น Dock leveler หรือ บางลูกคา้ตอ้งการโหลดใส่รถ  
4ลอ้ 6 ลอ้ หรือ 10 ลอ้ ซ่ึงจะตอ้งโหลดผา่นประตูปกติ 
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Customer การจัดส่ง 
N Dock leveler 
M Dock leveler 
LA Door 
K Door 
U Door 

LN Door 
Y Door 
S Door 

NAG Door 
 
ภาพท่ี 13 รูปแบบการจดัส่งของลูกคา้ในแต่ละราย 
 
 ขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมไดท้ั้งหมด 9 ลูกคา้โดยการเก็บรวบรวมประวติัการออกโดยเก็บ
ขอ้มูลตั้งแต่เดือน พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2567 มีดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 7 ขอ้มูลการเบิกจ่ายสินคา้เดือน พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2567 (หน่วยเป็นพาเลท) 
 

Customer MAY JUN JUL AUG SEP OCT Total Average 
K 0 18 109 67 2 247 443 74 
Y 46 45 45 48 49 60 292 49 

LN 100 126 76 106 58 37 503 84 
LA 517 403 347 405 409 535 2616 436 
N 49 1103 671 343 125 13 2304 384 

NA 39 24 8 24 46 3 144 24 
U 182 124 178 120 240 114 958 160 
M 549 476 666 576 631 671 3569 595 
S 19 13 105 118 96 117 467.5 78 
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 จากตารางขา้งตน้พบวา่ขอ้มูลการเบิกจ่ายของลูกคา้แต่ละรายมีความผนัผวน ซ่ึงบางราย
ในแต่ละเดือนมีอตัราการเบิกจ่ายไม่ห่างกนัมากนกั แต่พบวา่บางรายมีอตัราการเบิกจ่ายค่อนขา้ง  
ผนัผวนเป็นอยา่งมาก ส่งผลใหย้ากต่อการเบิกจ่ายและจดัเก็บ 
 
ตารางท่ี 8 ขอ้มูล Stock สินคา้ ณ ช่วงส้ินเดือน พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2567 (หน่วยเป็นพาเลท) 
 

Customer MAY JUN JUL AUG SEP OCT Total Average 
K 517 522 488 498 505 498 3028 505 
Y 217 217 230 242 248 247 1401 234 

LN 220 290 270 277 280 302 1639 273 
LA 374 392 389 402 383 373 2313 386 
N 1522 1523 1220 1055 990 1110 8067 1345 

NAG 280 285 277 260 216 215 1533 256 
U 168 198 132 165 165 168 996 166 
M 352 345 360 333 291 274 1955 326 
S 118 141 137 120 188 150 854 142 

 
 จากตารางพบวา่อตัรา Stock คงเหลือส้ินเดือนของลูกคา้แต่ละรายมีอตัราการจดัเก็บท่ีไม่
ต่างกนัมากนกั แต่ท่ีต่างกนั จะอยูท่ี่ปริมาณการจดัเก็บของลูกคา้แต่ละราย บางรายเก็บจ านวนมาก 
และบางรายเก็บจ านวนนอ้ย ส่งผลใหจ้  าเป็นตอ้งมีการจดัสรรพื้นท่ีอยา่งเป็นระบบ ซ่ึงจะช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพท่ีจะลดเวลาในการเบิกจ่าย โดยการใชเ้ทคนิค ABC Analysis ดงัน้ี 
 1. เก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณสินคา้สินคา้คงคลงัโดยเฉล่ียและหาปริมาณการเบิกจ่ายโดย
เฉล่ียในแต่ละรายการ 
 2. ค  านวณหาปริมาณมูลค่าการเบิกของสินคา้แต่ละรายการโดยการน าปริมาณสินคา้คง
คลงัเฉล่ียคูณดว้ยดว้ยปริมาณการเบิกจ่ายเฉล่ีย  
 3. จดัเรียงล าดบัท่ีค  านวณแต่ละรายการตามท่ีค านวณ ขอ้ท่ี 2 จากมากไปหานอ้ย 
 4. ค  านวณหาร้อยละมูลค่าการเบิกของสินคา้ในแต่ละรายการตามท่ีไดเ้รียงล าดบัไวโ้ดย
การการจดักลุ่มดงัน้ี 
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ตารางท่ี 9 การจ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามการวิเคราะห์แบบ ABC Analysis 
 

กลุ่ม ร้อยละมูลค่าสินค้าคงคลงัทั้งหมด ร้อยละปริมาณการใช้สินค้าคงคลงัทั้งหมด 

A 70-80 10-20 
B 15-20 30-40 
C 5-10 40-50 

 
 จากขอ้มูลขา้งตน้สามารถจดักลุ่มสินคา้โดยการน าจ านวนสินคา้คงคลงัเฉล่ีย 
และปริมาณการเบิกเฉล่ียมาจดักลุ่มดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 10 การค านวณการจดักลุ่มของสินคา้ โดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis 
 

Custome
r 

จ านวน
สินค้า 

คงคลงั A 

ปริมาณ 
การเบิก B 

มูลค่าการ
เบิก 
A*B 

ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

Class 
การ
จัดส่ง 

N 1237 384 475008 49.89 49.89 A 
Dock 

leveler 

M 326 595 193817 20.36 70.24 A 
Dock 

leveler 
LA 386 436 168078 17.65 87.90 B Door 
K 505 74 37261 3.91 91.81 B Door 
U 166 160 26505 2.78 94.59 C Door 

LN 273 84 22900 2.41 97.00 C Door 
Y 234 49 11356 1.19 98.19 C Door 
S 142 78 11090 1.16 99.36 C Door 

NAG 256 24 6132 0.64 100.00 C Door 
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 จากตารางขา้งตน้สามารถจดักลุ่มโดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis ไดด้งัต่อน้ีไปน้ี 
 
ตารางท่ี 11 สรุปการจดักลุ่มสินคา้โดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis 
 

กลุ่ม ร้อยละค่าเฉลีย่ทั้งหมด Customer 

A 70.24 N, M 

B 21.57 K, LA 

C 14.46 U, LN, Y, S, NAG 

 

การเกบ็รวบรวมข้อมูลระยะเวลาทีใ่ช้ในการทีร่ถไปถึง Location 
 หลงัจากจดัล าดบักลุ่ม A, B และ C โดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis แลว้ ผูว้จิยัไดท้  าการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลระยะเวลาในการเบิกจ่ายของสินคา้ในแต่ละ Location โดยการจบัเวลารถ VNA 
และรถ Forklift ตกังานตั้งแต่ Location ไปวางยงั Staging area โดยมีการก าหนดเง้ือนไขในการจบั
เวลาดงัน้ี  
 1. จบัเวลาโดยเร่ิมจากรถ Forklift วิง่ไปท่ีบริเวณ Location รวมกบั รถ VNA ถอยเขา้ 
VNA Rack location  
 2. จบัเวลาจะมี 2 แบบ ดงัน้ี 
  2.1 จบัเวลาตั้งแต่ Staging area บริเวณประตูปกติไปจนถึง Location โดยเร่ิมตน้ตั้งแต่ 
Location O-01 ซ่ึงอยูใ่กลสุ้ดเป็นตน้ไป จากการจบัเวลาพบวา่ระยะเวลาจาก O-01 ไป O-02 ใชเ้วลา
ทั้งส้ิน 1 วนิาที ซ่ึงคิดไดว้า่ระยะเวลาในแนวด่ิงในแต่ละ Location ใชเ้วลา 1 วนิาที และเม่ือเปล่ียน 
Location ในแนวขวาง เช่น จาก Location O ไปยงั Location M หรือ Location อ่ืน ๆ จะใชเ้วลาใน
การถอยเปล่ียนช่อง Rack location พร้อมกบัการหมุนงา (ซา้ยหรือขวา) ห่างกนัประมาณ 10 วนิาที  
  2.2 จบัเวลาตั้งแต่ Staging area บริเวณ Dock leveler ไปจนถึง Location โดยเร่ิมตน้
ตั้งแต่ Location O-48 ซ่ึงอยูใ่กลสุ้ดเป็นตน้ไป จากการจบัเวลาพบวา่ระยะเวลาจาก O-48 ไป O-47 
ใชเ้วลาทั้งส้ิน 1 วนิาที ซ่ึงคิดไดว้า่ระยะเวลาในแนวด่ิงในแต่ละ Location ใชเ้วลา 1 วนิาที และเม่ือ
เปล่ียน Location ในแนวขวาง เช่น จาก Location O ไปยงั Location M หรือ Location อ่ืน ๆ จะใช้
เวลาในการถอยเปล่ียนช่อง Rack location พร้อมกบัการหมุนงา (ซา้ยหรือขวา) ห่างกนัประมาณ 10 
วนิาที  
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ภาพท่ี 14 ระยะเวลาตั้งแต่ Staging area บริเวณประตูไปจนถึง Location ท่ีจดัเก็บสินคา้  
                (หน่วยเป็นวนิาที) 
 
 

  

Location A B C D E F G H I J K L M N O

01 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55 45 35 25 15

02 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56 46 36 26 16

03 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57 47 37 27 17

04 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58 48 38 28 18

05 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59 49 39 29 19

06 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60 50 40 30 20

07 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61 51 41 31 21

08 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62 52 42 32 22

09 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63 53 43 33 23

10 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64 54 44 34 24

11 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55 45 35 25

12 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56 46 36 26

13 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57 47 37 27

14 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58 48 38 28

15 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59 49 39 29

16 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60 50 40 30

17 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61 51 41 31

18 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62 52 42 32

19 173 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63 53 43 33

20 174 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64 54 44 34

21 175 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55 45 35

22 176 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56 46 36

23 177 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57 47 37

24 178 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58 48 38

25 179 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59 49 39

26 180 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60 50 40

27 181 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61 51 41

28 182 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62 52 42

29 183 173 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63 53 43

30 184 174 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64 54 44

31 185 175 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55 45

32 186 176 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56 46

33 187 177 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57 47

34 188 178 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58 48

35 189 179 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59 49

36 190 180 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60 50

37 191 181 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61 51

38 192 182 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62 52

39 193 183 173 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63 53

40 194 184 174 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64 54

41 195 185 175 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55

42 196 186 176 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56

43 197 187 177 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57

44 198 188 178 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58

45 199 189 179 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59

46 200 190 180 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60

47 201 191 181 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61

48 202 192 182 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62

49 203 193 183 173 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63

50 204 194 184 174 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64

51 205 195 185 175 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65

52 206 196 186 176 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66

53 207 197 187 177 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67

54 208 198 188 178 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68

55 209 199 189 179 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69

56 210 200 190 180 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70

57 211 201 191 181 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71

58 212 202 192 182 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72
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ภาพท่ี 15 ระยะเวลาตั้งแต่ Staging area บริเวณ Dock leveler ไปจนถึง Location ท่ีจดัเก็บสินคา้  
                (หน่วยเป็นวนิาที) 
 
 จากตารางขา้งตน้ผูว้ิจยัจบัเวลาทั้งหมด 2 แบบ โดยแบบแรกจบัเวลาโดยวดัจาก Staging 
area บริเวณประตู ไปยงั Location ต่าง ๆ และแบบท่ีสอง วดัจาก Staging area บริเวณ Dock leveler 
ไปยงั Location ต่าง ๆ โดยจะเห็นไดว้า่ระยะทางเวลาท่ีใกลท่ี้สุดคือ Location O เน่ืองจากอยูใ่กล้
บริเวณปากทางออกมากท่ีสุดและ Location A มีระยะเวลาในการหยบินานท่ีสุดเน่ืองจากมีระยะ
ทางไกลจากประตูมากท่ีสุด  

Location A B C D E F G H I J K L M N O

01 212 202 192 182 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72

02 211 201 191 181 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71

03 210 200 190 180 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70

04 209 199 189 179 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69

05 208 198 188 178 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68

06 207 197 187 177 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67

07 206 196 186 176 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66

08 205 195 185 175 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65

09 204 194 184 174 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64

10 203 193 183 173 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63

11 202 192 182 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62

12 201 191 181 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61

13 200 190 180 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60

14 199 189 179 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59

15 198 188 178 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58

16 197 187 177 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57

17 196 186 176 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56

18 195 185 175 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55

19 194 184 174 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64 54

20 193 183 173 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63 53

21 192 182 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62 52

22 191 181 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61 51

23 190 180 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60 50

24 189 179 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59 49

25 188 178 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58 48

26 187 177 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57 47

27 186 176 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56 46

28 185 175 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55 45

29 184 174 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64 54 44

30 183 173 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63 53 43

31 182 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62 52 42

32 181 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61 51 41

33 180 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60 50 40

34 179 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59 49 39

35 178 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58 48 38

36 177 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57 47 37

37 176 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56 46 36

38 175 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55 45 35

39 174 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64 54 44 34

40 173 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63 53 43 33

41 172 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62 52 42 32

42 171 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61 51 41 31

43 170 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60 50 40 30

44 169 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59 49 39 29

45 168 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58 48 38 28

46 167 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57 47 37 27

47 166 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56 46 36 26

48 165 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55 45 35 25

49 164 154 144 134 124 114 104 94 84 74 64 54 44 34 24

50 163 153 143 133 123 113 103 93 83 73 63 53 43 33 23

51 162 152 142 132 122 112 102 92 82 72 62 52 42 32 22

52 161 151 141 131 121 111 101 91 81 71 61 51 41 31 21

53 160 150 140 130 120 110 100 90 80 70 60 50 40 30 20

54 159 149 139 129 119 109 99 89 79 69 59 49 39 29 19

55 158 148 138 128 118 108 98 88 78 68 58 48 38 28 18

56 157 147 137 127 117 107 97 87 77 67 57 47 37 27 17

57 156 146 136 126 116 106 96 86 76 66 56 46 36 26 16

58 155 145 135 125 115 105 95 85 75 65 55 45 35 25 15
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 เม่ือไดข้อ้มูลแลว้น าขอ้มูลท่ีไดจ้ดักลุ่มโดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis โดยการจดัโซนวาง
สินคา้โดยใหก้ลุ่ม A อยูใ่กลก้บัประตู หรือ Dock leveler มากท่ีสุดซ่ึงมีระยะเวลานอ้ยท่ีสุดไดเ้ลือก
ก่อน และกลุ่ม B และกลุ่ม C อยูห่่างจากกลุ่ม A ตามล าดบั หลงัจากนั้นระบุจ านวน Location ในแต่
ละลูกคา้โดยค านวณจากค่าเฉล่ีย 6 เดือนยอ้นหลงั ไดผ้ลดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 12 จ านวน Location การจดัเก็บสูงสุดของลูกคา้แต่ละราย 
 

Customer No. of location Unit 

N 305 Location 
M 72 Location 
LA 81 Location 
K 105 Location 

LN 61 Location 
U 40 Location 
Y 50 Location 

NAG 57 Location 
S 38 Location 

 
 การเรียงล าดบัระยะเวลาจากนอ้ยไปมากตามล าดบัความส าคญัของกลุ่มของสินคา้ท่ีจดั
สามารถจดักลุ่มโดยการเรียงล าดบัโดยใช ้Function “Conditional formatting” ใน Microsoft excel 
โดยก าหนดเง่ือนไขดงัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 13 ช่วงระยะเวลาท่ีเรียงจากนอ้ยสุดไปมากท่ีสุดของลูกคา้แต่ละราย (หน่วยเป็นวนิาที) 
 

Customer ช่วงระยะเวลา Remark 

N 1-91 วดัจาก Dock leveler 
M 92-104 วดัจาก Dock leveler 
LA 1-98 วดัจากประตูปกติ 
K 99-130 วดัจากประตูปกติ 
U 131-139 วดัจากประตูปกติ 

LN 140-152 วดัจากประตูปกติ 
Y 153-161 วดัจากประตูปกติ 
S 162-169 วดัจากประตูปกติ 

NAG 170-183 วดัจากประตูปกติ 
  
 จากขอ้มูลตารางขา้งตน้สามารถค านวณจากการจดัอนัดบัระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุด โดยเลือก
จากลูกคา้ท่ีมีสัดส่วนร้อยละมูลค่าสะสมท่ีสูงท่ีสุดเป็นอนัดบัแรกเลือกก่อนโดยการก าหนดจ านวน 
Location จากจ านวน Location สูงสุดของลูกคา้แต่ละราย หลงัจากนั้นน ามาหาช่วงระยะเวลาท่ีนอ้ย
ท่ีสุดเรียงลงมาเร่ือย ๆ จนครบ 
 
ภาพท่ี 16 ตวัอยา่งการเรียงล าดบัขอ้มูลโดยการก าหนดช่วงระยะเวลาในการหยบิของลูกคา้แต่ละราย 
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 จากรูปภาพขา้งตน้สามารถอธิบายการเรียงล าดบัไดด้งัต่อไปน้ี 
 1. เลือก Customer N ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัแรกโดยเลือกจาก ภาพท่ี 14 เน่ืองจาก
ขนส่งโดยใช ้Dock leveler โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดเป็นอนัดบัแรกและเลือกไปจนถึง 305 
Locations 
 2. เลือก Customer M ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัท่ีสองโดยเลือกจาก ภาพท่ี 14 เน่ืองจาก
ขนส่งโดยใช ้Dock leveler โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดรองจาก Customer N และเลือกไป
จนถึง 72 Locations 
 3. เลือก Customer LA ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัแรกโดยเลือกจาก ภาพท่ี 15 เน่ืองจาก
ขนส่งโดยใชป้ระตูปกติ โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดเป็นอนัดบัแรกและเลือกไปจนถึง 81 
Locations  
 4. เลือก Customer K ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัท่ีสองโดยเลือกจาก ภาพท่ี 15 เน่ืองจาก
ขนส่งโดยใชป้ระตูปกติ โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดรองจาก Customer LA และเลือกไปจนถึง 
105 Locations  
 5. เลือก Customer U ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัท่ีส่ีโดยเลือกจาก ภาพท่ี 15 เน่ืองจาก
ขนส่งโดยใชป้ระตูปกติ โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดรองจาก Customer U และเลือกไปจนถึง 
40 Locations 
 6. เลือก Customer LN ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัท่ีสามโดยเลือกจาก ภาพท่ี 15 เน่ืองจากขนส่งโดย
ใชป้ระตูปกติ โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดรองจาก Customer K และเลือกไปจนถึง 61 
Locations 
 7. เลือก Customer Y ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัท่ีหา้โดยเลือกจาก ภาพท่ี 15 เน่ืองจาก
ขนส่งโดยใชป้ระตูปกติ โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดรองจาก Customer LN และเลือกไปจนถึง 
50 Locations 
 8. เลือก Customer S ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัสุดทา้ยโดยเลือกจาก ภาพท่ี 15 เน่ืองจาก
ขนส่งโดยใชป้ระตูปกติ โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดรองจาก Customer S และเลือกไปจนถึง 
38 Locations 
 9. เลือก Customer NAG ในการจดัล าดบัเป็นล าดบัท่ีหา้โดยเลือกจาก ภาพท่ี 15 เน่ืองจาก
ขนส่งโดยใชป้ระตูปกติ โดยเลือกจากระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุดรองจาก Customer Y และเลือกไปจนถึง 
57 Locations 
 10. Location ท่ีเหลือวา่งไวจ้ะก าหนดไวเ้ป็น Location spare ส าหรับงาน Overflow หรือ
ส าหรับใส่งานนอกเหนือจากลูกคา้ทั้ง 9 ราย 
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ภาพท่ี 17 การจดัเรียงล าดบัระยะเวลาจากนอ้ยไปหามากตามกลุ่มของสินคา้ 
 

 

 
ภาพท่ี 18 รูปแบบการเปรียบเทียบการจดัเรียง Layout ระหวา่งแบบเก่าและแบบใหม่ 
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 จากรูปภาพก่อนการจดั Layout แบบเก่าจะถูก Fixed storage ใหก้บัลูกคา้เก่าท่ีมีอยู ่ณ 
ปัจจุบนั ในกรณีท่ีมีสินคา้ใหม่มา สินคา้เหล่านั้นจะถูกน าไปจดัเก็บใน Location ท่ีวา่ง ไม่วา่จะ
ลูกคา้ไหนก็ตาม และเม่ือนานไป สินคา้เหล่านั้นจะมีมากข้ึนเร่ือย ๆ จนท าให ้Location ท่ีถูก
จดัเตรียมไวเ้ตม็ไปดว้ยสินคา้อ่ืน ส่งผลใหก้ารหยบิเบิกเป็นไปไดย้าก  
 

 

 
ภาพท่ี 19 ระยะทางตั้งแต่ Staging area บริเวณประตูไปจนถึง Location ท่ีจดัเก็บสินคา้  
                (หน่วยเป็นเมตร) 

Location A B C D E F G H I J K L M N O

01 43 40 39 36 35 32 31 28 27 24 23 20 19 16 15

02 44 41 40 37 36 33 32 29 28 25 24 21 20 17 16

03 45 42 41 38 37 34 33 30 29 26 25 22 21 18 17

04 47 44 43 40 39 36 35 32 31 28 27 24 23 20 19

05 48 45 44 41 40 37 36 33 32 29 28 25 24 21 20

06 49 46 45 42 41 38 37 34 33 30 29 26 25 22 21

07 50 47 46 43 42 39 38 35 34 31 30 27 26 23 22

08 51 48 47 44 43 40 39 36 35 32 31 28 27 24 23

09 53 50 49 46 45 42 41 38 37 34 33 30 29 26 25

10 54 51 50 47 46 43 42 39 38 35 34 31 30 27 26

11 55 52 51 48 47 44 43 40 39 36 35 32 31 28 27

12 56 53 52 49 48 45 44 41 40 37 36 33 32 29 28

13 57 54 53 50 49 46 45 42 41 38 37 34 33 30 29

14 59 56 55 52 51 48 47 44 43 40 39 36 35 32 31

15 60 57 56 53 52 49 48 45 44 41 40 37 36 33 32

16 61 58 57 54 53 50 49 46 45 42 41 38 37 34 33

17 62 59 58 55 54 51 50 47 46 43 42 39 38 35 34

18 63 60 59 56 55 52 51 48 47 44 43 40 39 36 35

19 65 62 61 58 57 54 53 50 49 46 45 42 41 38 37

20 66 63 62 59 58 55 54 51 50 47 46 43 42 39 38

21 67 64 63 60 59 56 55 52 51 48 47 44 43 40 39

22 68 65 64 61 60 57 56 53 52 49 48 45 44 41 40

23 69 66 65 62 61 58 57 54 53 50 49 46 45 42 41

24 71 68 67 64 63 60 59 56 55 52 51 48 47 44 43

25 72 69 68 65 64 61 60 57 56 53 52 49 48 45 44

26 73 70 69 66 65 62 61 58 57 54 53 50 49 46 45

27 74 71 70 67 66 63 62 59 58 55 54 51 50 47 46

28 75 72 71 68 67 64 63 60 59 56 55 52 51 48 47

29 77 74 73 70 69 66 65 62 61 58 57 54 53 50 49

30 78 75 74 71 70 67 66 63 62 59 58 55 54 51 50

31 79 76 75 72 71 68 67 64 63 60 59 56 55 52 51

32 80 77 76 73 72 69 68 65 64 61 60 57 56 53 52

33 81 78 77 74 73 70 69 66 65 62 61 58 57 54 53

34 83 80 79 76 75 72 71 68 67 64 63 60 59 56 55

35 84 81 80 77 76 73 72 69 68 65 64 61 60 57 56

36 85 82 81 78 77 74 73 70 69 66 65 62 61 58 57

37 86 83 82 79 78 75 74 71 70 67 66 63 62 59 58

38 87 84 83 80 79 76 75 72 71 68 67 64 63 60 59

39 89 86 85 82 81 78 77 74 73 70 69 66 65 62 61

40 90 87 86 83 82 79 78 75 74 71 70 67 66 63 62

41 91 88 87 84 83 80 79 76 75 72 71 68 67 64 63

42 92 89 88 85 84 81 80 77 76 73 72 69 68 65 64

43 93 90 89 86 85 82 81 78 77 74 73 70 69 66 65

44 95 92 91 88 87 84 83 80 79 76 75 72 71 68 67

45 96 93 92 89 88 85 84 81 80 77 76 73 72 69 68

46 97 94 93 90 89 86 85 82 81 78 77 74 73 70 69

47 98 95 94 91 90 87 86 83 82 79 78 75 74 71 70

48 99 96 95 92 91 88 87 84 83 80 79 76 75 72 71

49 101 98 97 94 93 90 89 86 85 82 81 78 77 74 73

50 102 99 98 95 94 91 90 87 86 83 82 79 78 75 74

51 103 100 99 96 95 92 91 88 87 84 83 80 79 76 75

52 104 101 100 97 96 93 92 89 88 85 84 81 80 77 76

53 105 102 101 98 97 94 93 90 89 86 85 82 81 78 77

54 107 104 103 100 99 96 95 92 91 88 87 84 83 80 79

55 108 105 104 101 100 97 96 93 92 89 88 85 84 81 80

56 109 106 105 102 101 98 97 94 93 90 89 86 85 82 81

57 110 107 106 103 102 99 98 95 94 91 90 87 86 83 82

58 111 108 107 104 103 100 99 96 95 92 91 88 87 84 83
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ภาพท่ี 20 ระยะทางตั้งแต่ Staging area บริเวณ Dock leveler ไปจนถึง Location ท่ีจดัเก็บสินคา้ 
                (หน่วยเป็นเมตร) 
 
 หลงัจากมีการปรับปรุงแลว้ไดท้  าการก าหนด Location ท่ีเหมาะสม ส าหรับใส่สินคา้ใน
แต่ละลูกคา้ และยงัสามารถมีพื้นท่ีเหลือส ารองในกรณี Overflow และส ารองในกรณีท่ีมีลูกคา้ใหม่
สินคา้ใหม่เขา้มา ท าใหก้ารจดัเก็บเป็นไปไดอ้ยา่งเป็นระบบและมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
  

Location A B C D E F G H I J K L M N O

01 111 108 107 104 103 100 99 96 95 92 91 88 87 84 83

02 110 107 106 103 102 99 98 95 94 91 90 87 86 83 82

03 109 106 105 102 101 98 97 94 93 90 89 86 85 82 81

04 108 105 104 101 100 97 96 93 92 89 88 85 84 81 80

05 107 104 103 100 99 96 95 92 91 88 87 84 83 80 79

06 105 102 101 98 97 94 93 90 89 86 85 82 81 78 77

07 104 101 100 97 96 93 92 89 88 85 84 81 80 77 76

08 103 100 99 96 95 92 91 88 87 84 83 80 79 76 75

09 102 99 98 95 94 91 90 87 86 83 82 79 78 75 74

10 101 98 97 94 93 90 89 86 85 82 81 78 77 74 73

11 99 96 95 92 91 88 87 84 83 80 79 76 75 72 71

12 98 95 94 91 90 87 86 83 82 79 78 75 74 71 70

13 97 94 93 90 89 86 85 82 81 78 77 74 73 70 69

14 96 93 92 89 88 85 84 81 80 77 76 73 72 69 68

15 95 92 91 88 87 84 83 80 79 76 75 72 71 68 67

16 93 90 89 86 85 82 81 78 77 74 73 70 69 66 65

17 92 89 88 85 84 81 80 77 76 73 72 69 68 65 64

18 91 88 87 84 83 80 79 76 75 72 71 68 67 64 63

19 90 87 86 83 82 79 78 75 74 71 70 67 66 63 62

20 89 86 85 82 81 78 77 74 73 70 69 66 65 62 61

21 87 84 83 80 79 76 75 72 71 68 67 64 63 60 59

22 86 83 82 79 78 75 74 71 70 67 66 63 62 59 58

23 85 82 81 78 77 74 73 70 69 66 65 62 61 58 57

24 84 81 80 77 76 73 72 69 68 65 64 61 60 57 56

25 83 80 79 76 75 72 71 68 67 64 63 60 59 56 55

26 81 78 77 74 73 70 69 66 65 62 61 58 57 54 53

27 80 77 76 73 72 69 68 65 64 61 60 57 56 53 52

28 79 76 75 72 71 68 67 64 63 60 59 56 55 52 51

29 78 75 74 71 70 67 66 63 62 59 58 55 54 51 50

30 77 74 73 70 69 66 65 62 61 58 57 54 53 50 49

31 75 72 71 68 67 64 63 60 59 56 55 52 51 48 47

32 74 71 70 67 66 63 62 59 58 55 54 51 50 47 46

33 73 70 69 66 65 62 61 58 57 54 53 50 49 46 45

34 72 69 68 65 64 61 60 57 56 53 52 49 48 45 44

35 71 68 67 64 63 60 59 56 55 52 51 48 47 44 43

36 69 66 65 62 61 58 57 54 53 50 49 46 45 42 41

37 68 65 64 61 60 57 56 53 52 49 48 45 44 41 40

38 67 64 63 60 59 56 55 52 51 48 47 44 43 40 39

39 66 63 62 59 58 55 54 51 50 47 46 43 42 39 38

40 65 62 61 58 57 54 53 50 49 46 45 42 41 38 37

41 63 60 59 56 55 52 51 48 47 44 43 40 39 36 35

42 62 59 58 55 54 51 50 47 46 43 42 39 38 35 34

43 61 58 57 54 53 50 49 46 45 42 41 38 37 34 33

44 60 57 56 53 52 49 48 45 44 41 40 37 36 33 32

45 59 56 55 52 51 48 47 44 43 40 39 36 35 32 31

46 57 54 53 50 49 46 45 42 41 38 37 34 33 30 29

47 56 53 52 49 48 45 44 41 40 37 36 33 32 29 28

48 55 52 51 48 47 44 43 40 39 36 35 32 31 28 27

49 54 51 50 47 46 43 42 39 38 35 34 31 30 27 26

50 53 50 49 46 45 42 41 38 37 34 33 30 29 26 25

51 51 48 47 44 43 40 39 36 35 32 31 28 27 24 23

52 50 47 46 43 42 39 38 35 34 31 30 27 26 23 22

53 49 46 45 42 41 38 37 34 33 30 29 26 25 22 21

54 48 45 44 41 40 37 36 33 32 29 28 25 24 21 20

55 47 44 43 40 39 36 35 32 31 28 27 24 23 20 19

56 45 42 41 38 37 34 33 30 29 26 25 22 21 18 17

57 44 41 40 37 36 33 32 29 28 25 24 21 20 17 16

58 43 40 39 36 35 32 31 28 27 24 23 20 19 16 15
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ตารางท่ี 14 เปรียบเทียบระยะเวลาทั้งหมดโดยวดัจาก Layout แบบเก่าและแบบใหม่  
 

Customer 
ระยะเวลา (นาที) ระยะทาง (เมตร) 

ก่อน หลงั แตกต่าง ก่อน หลงั แตกต่าง 
N 433 321 112 19546 14540 5006 
M 183 121 62 6090 4431 1659 
LA 324 92 232 10046 2418 7628 
K 94 208 -115 5765 5502 263 

LN 177 147 31 4478 4081 397 
U 81 98 -18 3318 2493 825 
Y 119 136 -17 3782 3692 90 

NAG 129 167 -38 2358 4866 -2508 
S 60 116 -56 1482 3108 -1626 

รวม 1599 1407 192 56865 45131 11734 
 
 จากตารางขา้งตน้พบวา่ระยะเวลาโดยรวมเม่ือเปรียบเทียบจาก Layout เก่าและ Layout 
ใหม่พบวา่มีระยะเวลาลดลงทั้งส้ิน 192 นาที โดยมีลูกคา้ท่ีระยะเวลาเพิ่มข้ึน 5 รายไดแ้ก่ K, U, NAG 
และ Y นอกจากน้ีลูกคา้ท่ีมีระยะเวลาลดลงมีทั้งหมด 4 ราย ไดแ้ก่ N, M, LA และ LN หรือ คิดเป็น
ลดลงร้อยละ 12.32 หลงัจากนั้นเปรียบเทียบกบัระยะทางโดยรวมพบวา่ มีระยะทางโดยรวมท่ีสั้นลง
กวา่ 11,734 เมตร และมีระยะเวลาท่ีเพิ่มข้ึน 2 ราย คือ NAG และ S แต่ระยะทางสั้นลง 7 ราย คือ
ลูกคา้ N, M, LA, K, LN, U และ Y หรือคิดเป็นลดลงร้อยละ 20.63 ส่งผลใหช่้วยลดระยะเวลาใน
การหยบิและด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ได ้
 ผูว้จิยัไดท้  าน าเอาใบเบิกสินคา้ของเดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2567 โดยท าการสุ่มใบเบิก
ของลูกคา้ละ 5 Locations รวมทั้งส้ิน 45 Locations โดยการจบัเวลาเปรียบเทียบก่อนหลงัดงัน้ี 
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ตารางท่ี 15 ขอ้มูลแสดงความแตกต่าง ก่อนและหลงั จากการจดั Layout ใหม ่
 

Customer 
ระยะเวลา (นาท)ี ระยะทาง (เมตร) 

ก่อน หลงั แตกต่าง ก่อน หลงั แตกต่าง 
N 8.5 7.5 1.0 318 320 -2 
M 14.9 11.1 3.8 464 195 269 
LA 13.0 7.8 5.2 309 249 60 
K 2.8 9.9 -7.2 163 199 -36 

LN 14.5 11.4 3.1 330 207 123 
U 7.2 2.3 4.9 299 192 107 
Y 9.7 9.9 -0.2 285 199 86 

NAG 9.6 12.6 -3.0 397 239 158 
S 12.0 13.3 -1.2 219 236 -17 

Total 92.1 85.8 6.3 2784 2036 748 
 
 จากตารางจะเห็นไดว้า่หลงัการจดั Layout ก่อน และหลงั พบวา่ลูกคา้ท่ีใชร้ะยะเวลาใน
การไปถึง Location ซ่ึงใชเ้วลามากกวา่แบบเดิมมีทั้งหมด 4 ลูกคา้ คือ K, Y, NAG และ S และลูกคา้
ท่ีใชร้ะยะเวลาในการไปถึง Location สั้นกวา่แบบใหม่มีทั้งหมด 5 ลูกคา้ คือลูกคา้ N, M, LA, LN 
และ U หลงัจากน ามาค านวณโดยรวมแลว้ มีความแตกต่างเกิดข้ึนทั้งหมด 6.3 นาที หรือคิดเป็น 
6.9% หลงัจากนั้นเม่ือเทียบกนัในดา้นระยะทางพบวา่ลูกคา้ท่ีใชร้ะยะทางมากข้ึนมีทั้งหมด 3 ลูกคา้
คือ N, K และ S โดยลูกคา้ท่ีใชร้ะยะทางสั้นข้ึนมีทั้งหมด 6 ลูกคา้คือ M, LA, LN, U, Y และ NAG 
จากการวดัระยะทางทั้งหมดพบวา่ระยะทางลดลง 748 เมตร หรือคิดเป็นลดลงร้อยละ 26.86 ในแง่
ของการเบิกสินคา้ในกรณีเบิกในปริมาณเท่ากนั แต่ในความเป็นจริงหลงัการจดั Layout แบบใหม่
แลว้ จะช่วยอ านวยความสะดวกในการเบิกจ่ายสินคา้ท่ีมีอตัราการเบิกท่ีสูงอยูใ่กลป้ระตูมากท่ีสุด 
ส่งผลใหช่้วยลดระยะเวลาในการเบิกไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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การสรุปแนวทางการปรับปรุงและผลการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 16 สรุปแนวทางท่ีใชป้รับปรุงและผลการปรับปรุง 
 

แนวทางการปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
1. การปรับปรุงในระยะสั้น (1-3 เดือน)  
 1.1 ดึง Transection ขอ้มูลท่ีเป็นปัจจุบนัล่าสุด
มาจดักลุ่มโดยใชก้ารจดักลุ่ม ABC Analysis 
 1.2 จดัเรียงสินคา้ใหม่ท่ีเขา้มาโดยก าหนดให้
อยู ่Location ท่ีก าหนดไวม้ากท่ีสุด 
 1.3 อบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งในการ
ปฏิบติังาน ในการจดั Zone วางสินคา้แบบใหม่ 

 1. การปรับปรุงในระยะสั้น (1-3 เดือน)  
 1.1 ไดข้อ้มูลท่ีเป็นปัจจุบนั และมีความ
น่าเช่ือถือในการจดักลุ่มและวาง Layout ใหม ่
 1.2 สินคา้อยูใ่น Zone ท่ีก าหนดไว ้ท าใหง่้าย
ต่อการบริหารจดัการ 
 1.3 พนกังานมีความรู้ความเขา้ใจ และ
ตระหนกัถึงความส าคญัในการเปล่ียนแปลง  

2. การปรับปรุงในระยะกลาง (3-12 เดือน) 
 2.1 สินคา้ถูกจดัเรียงแบบ Fixed storage โดย
ใช ้ABC Analysis ในการจดักลุ่ม 
 2.2 ประเมินสภาพการท างานในปัจจุบนัวา่มี
ประสิทธิภาพมากนอ้ยเพียงใด 
 
 2.3 มีการ Review ความถ่ีในการเบิกของสินคา้
แต่ละลูกคา้ เป็นรอบ ๆ เช่น รอบละ 6 เดือน 
เน่ืองจากสินคา้แต่ละชนิดมีความตอ้งการท่ีไม่
แน่นอน 

2. การปรับปรุงในระยะกลาง (3-12 เดือน) 
 2.1 สินคา้มีการจดัเรียงท่ีเป็นระบบมากข้ึน
ส่งผลใหร้ะยะเวลาในการเบิกจ่ายนอ้ยลง 
 2.2 ท าใหรั้บรู้ถึงประสิทธิภาพหรือขอ้ท่ีตอ้ง
แกไ้ขในการด าเนินงาน เพื่อเตรียมแกไ้ขได้
อยา่งทนัท่วงที 
 2.3 ท าใหแ้ผนในการจดัเก็บมีความยดืหยุน่
สามารถปรับเปล่ียนไปตามสถานการณ์ได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ 

3. การปรับปรุงในระยะยาว (1-2 ปี) 
 3.1 การปรับปรุงและขยายผลไปใชใ้นส่วน
งานอ่ืน  
 3.2 มีการน าเทคโนโลยมีาช่วยในการ Allocate 
location เพื่อใชใ้หเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

3. การปรับปรุงในระยะยาว (1-2 ปี) 
 3.1 ท าใหก้ารท างานในส่วนงานอ่ืนมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน  
 3.2 ลดระยะเวลาในการวเิคราะห์ขอ้มูลใหม่ 
ท าใหล้ดระยะเวลาในการจดัเก็บ และการ
หยบิสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั 

 

สรุปผลการวจิัย 
 การวจิยัน้ีเป็นการศึกษาสภาพพื้นท่ีในการจดัเก็บปัจจุบนัและหาแนวทางแกไ้ขปัญหา 
ท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงมีวตัถุประสงคคื์อการศึกษาและหาสาเหตุในการหยบิสินคา้ล่าชา้ โดยการใชแ้ผนภูมิ
กา้งปลามาวเิคราะห์หาสาเหตุในแต่ละปัจจยั และน ามาท าการวเิคราะห์ โดยทางผูว้จิยัไดห้ยบิสาเหตุ
ของการหยบิงานล่าชา้ โดยเลือกปัจจยัในการจดัการพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้เพื่อลดเวลาในการหยบิ
สินคา้ภายใน Rack location โดยการน าขอ้มูลการเบิกจ่าย ขอ้มูลสินคา้คงคลงั และรูปแบบของ 
การจดัส่งของลูกคา้แต่ละรายไม่วา่จะเป็นแบบ Dock leveler หรือประตูปกติ ซ่ึงจะบรรจุแบบ  
Side loading ทั้งหมด 9 ราย ภายในระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2567  
มาท าการวเิคราะห์ ดว้ยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค ABC Analysis จดัเรียงล าดบัมูลค่าการเบิกจาก 
มากไปนอ้ย หลงัจากนั้นน าเวลาท่ีจบัในแต่ละ Location ไปยงั Dock leveler หรือประตูปกติ มา
เรียงล าดบัตามกลุ่มสินคา้ตามท่ีไดจ้ดัเรียงโดยการใชเ้ทคนิค ABC Analysis  
 1. การวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของพื้นท่ีจดัเก็บภายในคลงัสินคา้ 
  1.1 ปัญหาท่ีเกิดจากคน เน่ืองจากพนกังานมีประสบการณ์ค่อนขา้งนอ้ยในการ
ปฏิบติังานเน่ืองจาก Turnover rate ค่อนขา้งสูงและมีจ านวนไม่เพียงพอ ท าใหก้ารปฏิบติังาน 
เป็นไปดว้ยความล่าชา้ เน่ืองจากตอ้งใชค้วามระมดัระวงัในการปฏิบติังานท่ีสูง 
  1.2 ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร เกิดจาก รถท่ีใชป้ฏิบติังาน ไม่วา่จะเป็นรถ VNA หรือ 
Forklift ท่ีช ารุด เน่ืองจากรถใชง้านเป็นระยะเวลานาน และเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ป็นอุปกรณ์ท่ีน ามาใช้
ใหม่ท าใหต้อ้งมีทกัษะในการขบัค่อนขา้งสูง 
  1.3 ปัญหาท่ีเกิดจากวธีิการปฏิบติังานในปัจจุบนั เน่ืองจากสินคา้มีอตัราหมุนเวยีน 
ท่ีสูง และมีโอกาสท่ีจะมีสินคา้ใหม่เขา้มา ส่งผลใหก้ารปฏิบติังานท่ีใชเ้ป็นมาตรฐานเดียวกนั 
เป็นไปไดย้ากประกอบกบัการท างานส่วนใหญ่เป็นแบบ Manual ในการจดบนัทึกงานรับเขา้ 
ท าใหมี้ความล่าชา้และอาจเกิดความผดิพลาดได ้และยิง่ไปกวา่นั้นมีการจดัโซนการจดัเก็บสินคา้ 
ท่ีใช ้Random และ Fixed storage ซ่ึงยงัไม่ไดค้  านึงถึงการหยบิสินคา้ ส่งผลใหก้ารเบิกจ่ายสินคา้
เป็นไปดว้ยความล่าชา้ 
  1.4 ปัญหาท่ีเกิดจากลกัษณะสินคา้ เน่ืองจากสินคา้แต่ละประเภทมีความหลากหลาย
และต่างชนิด ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท่ีรถตอ้งตกังานออกจาก Location  
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  1.5 ปัญหาท่ีเกิดจากสภาพแวดลอ้ม เน่ืองจากสินคา้ของทุกลูกคา้ถูกจดัเก็บ 
แบบ Random ผสมกบั Fixed storage ท าใหสิ้นคา้ในบางลูกคา้ถูกวางปะปนกนัในกรณี Overflow 
หรือลูกคา้รายใหม่เขา้ มาส่งผลใหสิ้นคา้ถูกวางปะปนกนัภายใน Location ท าใหก้ารหยบิสินคา้
เป็นไปไดล่้าชา้  
 จากท่ีไดท้  าการวเิคราะห์และหาสาเหตุของการจดัส่งโดยการใช ้แผนผงักา้งปลา  
(Fish bone diagram) ในการวเิคราะห์ ทางผูว้จิยัไดห้ยบิยกปัจจยัวธีิการปฏิบติังาน 
โดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค ABC Analysis เพื่อใชใ้นการจดัการวาง Layout ภายในคลงัสินคา้ใหม่ 
เพื่อลดระยะเวลาในการหยบิ โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลการส่งออกสินคา้, ระดบัสินคา้คงคลงั 
และรูปแบบการส่งออกทั้งหมดของลูกคา้ทั้งหมด 9 ราย ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2567 
มาหาค่ามูลค่าการเบิก เพื่อน ามาค านวณหากลุ่มสินคา้โดยการเรียงล าดบัร้อยละมูลค่าการเบิกสะสม
ท่ีมากท่ีสุดไปหานอ้ยสุดตามล าดบั พบวา่สินคา้ของลูกคา้กลุ่ม A มีทั้งหมด 3 ราย คือ N, M, LA  
มีร้อยละมูลค่าการเบิกสะสมทั้งส้ิน 62.95, ลูกคา้กลุ่ม B มีทั้งหมด 3 ราย คือ K, LN, U มีร้อยละ
มูลค่าการเบิกสะสมทั้งส้ิน 22.86 และสุดทา้ยกลุ่ม C มีทั้งหมด 3 ราย มีร้อยละมูลค่าการเบิกสะสม 
14.18 หลงัจากนั้นผูว้ิจยัไดท้  าการจบัเวลาโดยจะมี 2 รูปแบบ รูปแบบแรกคือ จบัเวลาตั้งแต่ Staging 
area บริเวณประตูปกติ ไปจนถึง Location โดยเร่ิมตน้ตั้งแต่ Location O-01 และอีกรูปแบบ คือ  
จบัเวลาตั้งแต่ Staging area บริเวณ Dock leveler ไปจนถึง Location โดยเร่ิมตน้ตั้งแต่ Location O-
48 ซ่ึงอยูใ่กลสุ้ดเป็นตน้ไป จากผลการจบัเวลาพบวา่ในรูปแบบแรก Location O-01 จะมีระยะทาง 
ท่ีสั้นท่ีสุดเน่ืองจากอยูใ่กลป้ระตูท่ีสุด และรูปแบบท่ีสองพบวา่ Location O-58 มีระยะทางท่ีสั้นท่ีสุด
เน่ืองจากใกล ้Dock leveler โดยการเก็บขอ้มูลทั้ง 2 รูปแบบนั้นเก็บขอ้มูลทั้งหมด 870 Locations 
และลูกคา้แต่ละรายท่ีไดจ้ดักลุ่มจะถูกจดัจะถูกเลือกจากล าดบัร้อยละค่ามูลค่าการเบิกสะสมท่ีมาก
ท่ีสุดไดเ้ลือกก่อน ดงัน้ี ลูกคา้ N เลือกก่อนล าดบัแรกโดยมีรูปแบบการจดัส่งโดยใช ้Dock leveler 
โดยใชจ้  านวน 305 Locations โดยเร่ิมจาก Location O-58 ซ่ึงอยูใ่กลท่ี้สุดเป็นตน้ไป, ลูกคา้ M ถูก
เลือกล าดบัรองถดัมาจ านวน 72 Locations โดยเลือกต่อจากลูกคา้ N, ลูกคา้ LA จะถูกเลือกเป็น
ล าดบัท่ีสามแต่จะเร่ิมจาก Location O-01 เป็นล าดบัแรกเน่ืองจากอยูใ่กลป้ระตูปกติมากท่ีสุด โดยใช้
จ  านวนทั้งส้ิน 81 Locations และหลงัจากนั้นท่ีเหลือจะเป็นลูกคา้ท่ีใชป้ระตูปกติทั้งหมดโดยเลือก
จากลูกคา้ K, LN, U, Y, NAG และ S ตามล าดบั โดยพบวา่ระยะเวลาโดยรวมหลงัการจดั Layout 
ใหม่นั้นลดลงทั้งส้ิน 192 นาทีหรือคิดเป็นร้อยละ12.32 และระยะทางลดลงทั้งส้ิน 11,734 หรือคิด
เป็นร้อยละ 20.63 หลงัจากนั้นไดท้  าการสุ่มใบหยบิสินคา้จ านวนทั้งส้ิน 5 Locations ส าหรับ 9 ลูกคา้
พบวา่ 4 ลูกคา้ใชเ้วลาเพิ่มข้ึนและ 5 ลูกคา้ใชเ้วลาลดลง คิดเป็นลดลงทั้งส้ิน 6.3 นาที หรือคิดเป็น
ร้อยละ 6.9 และระยะทางลดลงทั้งส้ิน 748 เมตร หรือคิดเป็นร้อยละ 29.86 ในแง่ของอตัรา 
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การเบิกจ่ายเท่ากนั แต่ในระดบัการหยบิในปัจจุบนั มีอตัราการหยบิท่ีแตกต่างกนัไป บางคร้ังลูกคา้
มาก และบางคร้ังลูกคา้นอ้ย ส่งผลใหเ้วลาโดยรวมลดลงมากข้ึนเม่ือมีการหยบิสินคา้ท่ีมีอตัรา 
การเบิกจ่ายท่ีสูงซ่ึงอยูใ่กลป้ระตูทางออก และลูกคา้ท่ีมีอตัราการหยบิท่ีต ่าอยูไ่กลประตูส่งผลให ้
การท างานเป็นไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1. สามารถน าทฤษฎีเขา้ก่อนออกก่อนหรือ First In First Out (FIFO) มาประยกุตใ์ช ้
เพื่อใหอ้ตัราการหมุนเวยีนของสินคา้เป็นอยา่งมีระบบ และลดการเดินทางหรือเคล่ือนยา้ยมากเกิน
ความจ าเป็น 
 2. เน่ืองจากปัจจุบนัการก าหนดพื้นท่ียงัเป็น Manual ตอ้งอาศยัช านาญ ซ่ึงจะตอ้งอบรม
พนกังานใหมี้ความเขา้ใจและความส าคญัของการจดั Layout แบบใหม่ ซ่ึงในอนาคตอาจมีการน า 
WMS ท่ีสามารถระบุ Location ในการจดัเก็บแทนท่ีใชค้นตดัสินใจ มาใชเ้พื่อลดขั้นตอนท่ีใช ้
Manual หรือใช ้มนุษย ์ซ่ึงจะช่วยลดขอ้ผดิพลาดทีอาจเกิดข้ึนได ้
 3. สินคา้ของลูกคา้ทั้งหมด 9 รายนั้นมีอตัราการหยบิหรือเบิกจ่ายยอ้นหลงั 6 เดือน และ
ในบางปีอาจมีขอ้มูลคาดเคล่ือน ท าใหต้อ้งมีการทบทวนแผนการจดัวาง Layout อยา่งใกลชิ้ด เช่น 
ทุก ๆ 6 เดือนหรือ 1 ปี ข้ึนอยูก่บัความตอ้งการในแต่ละปี 
 

ข้อจ ากดัด้านงานวจิยั 
 งานวจิยัน้ีมีขอ้จ ากดัท่ีขอ้มูลการเบิกจ่ายของสินคา้แต่ละรายท่ีไม่แน่นอน ซ่ึงจะคิดจาก
จ านวนสินคา้คงคลงัเฉล่ียและอตัราการเบิกจ่ายเฉล่ีย ซ่ึงอาจมีความคลาดเคล่ือนจากความเป็นจริง
เล็กนอ้ย แต่เน่ืองจากมีการก าหนด Layout ท่ีเหมาะสมท่ีเป็นปัจจุบนัท่ีสุดส่งผลใหมี้ Location spare 
หรือ ส ารอง ในการรองรับสินคา้ใหม่หรือ สินคา้ Overflow ต่าง ซ่ึงขอ้มูลท่ีน ามาทั้งหมด 6 เดือน
ของลูกคา้ทั้ง 9 รายนั้นสมมติฐานวา่เป็นตวัแทนของประชากรทั้งหมดเพื่อน ามาใชเ้ป็นขอ้มูล 
ในการจดั Layout ใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด 
 

ข้อเสนอในการวจิัยคร้ังต่อไป 
 1. จากการวจิยัในคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกลูกคา้หลกัทั้ง 9 รายท่ีส่งผลกระทบต่อการเบิกจ่าย
มากท่ีสุด ซ่ึงในกรณีลูกคา้ใหม่ต่าง ๆ ตอ้งมีการน ามาวเิคราะห์เพื่อใหข้อ้มูลมีความเป็นปัจจุบนั  
เพื่อมีประสิทธิภาพสูงท่ีสุด 
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 2. ในการวจิยัน้ีเป็นการค านวนเฉพาะระยะเวลาท่ีรถไปถึง Location ไปจนถึง Staging 
area หรือ Dock leveler ซ่ึงกระบวนการต่าง ๆ ภายใน Warehouse ยงัมีขั้นตอนอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
เช่น ขั้นตอนการรับ (Receiving), ขั้นตอนการตรวจสอบ (Checking) และขั้นตอนการบรรจุสินคา้ 
(Loading) เป็นตน้ ซ่ึงจะเป็นการศึกษาเพื่อลดกระบวนการหรือระยะเวลาท่ีมากเกินความจ าเป็น 
ในการด าเนินงานในคลงัสินคา้ 
 3. กระบวนการภายในคลงัสินคา้นั้นไม่ก่อให้เกิดรายได ้ซ่ึงเป็นการเนน้การลดตน้ทุน
เป็นหลกั เช่น ลดเวลาท่ีมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงจะส่งผลต่อการใชอุ้ปกรณ์ แรงงานต่าง ๆ ซ่ึงจะตอ้ง
เก่ียวขอ้งกบัการลดตน้ทุนต่าง ๆ และการใชพ้ื้นท่ีต่าง ๆ ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึงจะเป็น 
การค านวณในดา้นตน้ทุนมาเก่ียวขอ้งในการวจิยัในคร้ังถดัไปดว้ย 
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