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บทที่  1 
บทนํา 

1  

คลังสินค้าเป็นส่วนประกอบท่ีสําคัญของบริษัท เพราะนอกเหนือจากการจัดเก็บแล้ว

คลงัสินค้ายงัมีบทบาทในการสร้างมลูค่าเพิ่มให้กบัธุรกิจ เพ่ือบรรลเุป้าหมายดงักลา่วการจดัการ

คลงัสินค้าท่ีมีประสิทธิภาพต้องอาศยัข้อมลู  โดยในวิทยานิพนธ์นีก้ล่าวถึงการวิเคราะห์ข้อมลูเพ่ือ

ปรับปรุงพืน้ท่ีการจดัเก็บและการบรรจภุณัฑ์ของคลงัสนิค้าอะไหลแ่ห่งหนึง่ 

โดยบทนีจ้ะกล่าวถึง ท่ีมาและความสําคญัของปัญหา วตัถปุระสงค์ ขอบเขตของปัญหา

ของงานวิจยั ขัน้ตอนและวิธีการดําเนินงานวิจยั ผลและประโยชน์ท่ีคาดวา่จะได้รับ 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปัญหา  
ประเทศไทยเป็นประเทศเกษตรกรรม อาชีพหลกัของคนส่วนใหญ่จะประกอบอาชีพด้าน

การเกษตร เช่น การทําไร่ การทํานา การทําสวน โดยีพืน้ท่ีการเกษตรรวม 122.2 ล้านไร่จากพืน้ท่ี

ทัง้หมด 320.7 ล้านไร่ ไร่ หรือคิดเป็นร้อยละ 38.2 ของพืน้ท่ีทัง้ประเทศ เพ่ือช่วยให้เกษตรกร

เพาะปลกูได้อย่างมีประสิทธิภาพ เกษตรกรต้องอาศยัเคร่ืองจกัรกลการเกษตรเข้ามาช่วยในการ

งานมากขึน้  ดังนัน้บริษัทผลิตเคร่ืองจักกลการเกษตรจึงได้มีการลงทุนจัดตัง้โรงงานผลิต

เคร่ืองจกัรกลทางเกษตรขึน้ในประเทศ โดยมีวตัถปุระสงค์หลกัคือใช้ประเทศไทยเป็นฐานการผลิต

เคร่ืองจกัรการเกษตรเพ่ือรองรับการขยายตวัของภาคเกษตรกรรมภายในประเทศเป็นศนูย์กระจาย

เคร่ืองจักรการเกษตรออกไปยงัต่างประเทศ โดยมีเคร่ืองจักรการเกษตรท่ีสําคญัคือ เคร่ืองยนต์

ดีเซล และรถไถนา รถแทรกเตอร์ รถเก่ียวนวดข้าว รถดํานา และอุปกรณ์ต่อพ่วงอ่ืนๆ นอกจาก

สนิค้าหลกัแล้วการบริการด้านอะไหลใ่ห้กบักลุม่ลกูค้าเกษตรกร ถือเป็นอีกกลุม่ธุรกิจหนึง่ท่ีจะสร้าง

รายได้ให้กบัทางและมีการเตบิโตยา่งตอ่เน่ืองโดยเฉพาะอยา่งยิ่ง บริษัทกรณีศกึษา 
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ภาพท่ี 1-1 ยอดขายอะไหลข่องบริษัท ระหวา่งปี 2550-2554 

 จากกราฟแสดงยอดขายอะไหลร่ะหวา่งปี 2550-2554ท่ีผา่นมาจะเห็นได้ว่ามียอดขายเพิ่ม

สงูขึน้ทกุปี เน่ืองมาจากการขยายตลาดและการผลิตเคร่ืองจกัรกลทางการเกษตรรุ่นใหม่ๆมากขึน้

ทําให้สินค้าอะไหล่มีจํานวนรายการท่ีเพิ่มขึน้ และนอกจากนีท้างบริษัทได้มีนโยบายการขยายเขต

การส่งสินค้าจากคลงัสินค้าท่ี 2 ออกไปยงัตา่งประเทศด้วย เช่น สหรัฐอมริกา แคนาดา อินเดีย ซึง่

ธุรกิจใหม่จําเป็นต้องมีการออกแบบระบบงานเพ่ือการส่งออกไปยงัต่างประเทศด้วย ซึง่มีขัน้ตอน

และกระบวนการบรรจุภณัฑ์แตกต่างจากกระบวนการภายในประเทศนอกจากนีป้ริมาณสินค้า

สง่ออกสง่ผลต่อการพืน้ท่ีการจดัเก็บชิน้สว่นและการทําบรรจภุณัฑ์ ทําให้เกิดปัญหาในการจดัสรร

พืน้ท่ีในคลงัสนิค้าซึง่จะทําให้ไมส่ามารถรองรับการสง่ออกอะไหล ่

1.2 สรุปปัญหาของงานวิทยานิพนธ์ฉบับนี ้
1.2.1 คลงัอะไหลเ่ดมิไมมี่การออกแบบระบบงานเพ่ือการสง่ออก  

1.2.2 ขัน้ตอนและกระบวนการบรรจุภณัฑ์ของการส่งออกแตกต่างจากกระบวนการ

ภายในประเทศ 

1.2.3 จํานวนสนิค้าท่ีเพิ่มขึน้สง่ผลให้เกิดปัญหาในการจดัสรรพืน้ท่ีในคลงัอะไหล ่ซึง่จะทํา    

ให้ไมส่ามารถรองรับการสง่ออกอะไหลไ่ด้  

1.3 วัตถุประสงค์ของวิทยานิพนธ์ 
วตัถปุระสงค์หลกัของวิทยานิพนธ์ฉบบันีคื้อการพฒันากระบวนทํางานของคลงัอะไหลเ่พ่ือ

การสง่ออก โดยเฉพาะวตัถปุระสงค์ของการศกึษาครัง้นี ้ได้แก่ 

1.3.1 เพ่ือวิเคราะห์ลกัษณะการจดัเก็บและปรับปรุงตําแหน่งการจดัเก็บของคลงัอะไหล ่

         - ลดระยะทางและเวลาในการเบกิจ่ายสนิค้า 

700 1,000 1,200 
1,700 

2,200 

3,700 

2550 2551 2552 2553 2554 2555

ยอดขาย :ล้านบาท
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                     - ลดพืน้ท่ีการจดัเก็บสนิค้า 

1.3.2 เพ่ือออกแบบและพฒันาระบบการจดัสง่อะไหลอ่อกไปยงัตา่งประเทศ 

1.3.3 เพ่ือสร้างแบบแผนวิธีการทํางานของระบบการจดัสง่อะไหลอ่อกไปยงัตา่งประเทศ 

1.4 ขอบเขตของงานวิทยานิพนธ์ 
ขอบเขตของงานวิทยานิพนธ์ฉบบันีจ้ะทําการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลด้านการจัดเก็บ

และการหยิบจ่ายงานของคลงัอะไหล่ 2 โดยจะทําปรับปรุงตําแหน่งการจดัเก็บของคลงัอะไหล่ 2  

ในพืน้ท่ีการจดัเก็บสินค้าขนาดกลาง (Selective rack) เท่านัน้ โดยจะไม่ครอบคลมุด้านปริมาณ

การสัง่ซือ้ และการออกแบบพืน้ท่ีสําหรับระบบการทํางานของการสง่ออก 

1.5 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1.5.1 ระบจุดัการกบัรายการท่ีไมมี่การเคลื่อนไหวภายในคลงัอะไหล ่2 ได้ 

1.5.2 กําหนดตําแหน่งในการจดัเก็บอะไหลข่องคลงัอะไหล ่2 ท่ีเหมาะสม 

1.5.3 สร้างกระบวนการทํางานของงานสง่ออกเพ่ือนําไปใช้ตอ่ได้ 

1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.6.1 สามารถจดัการด้านปัญหาพืน้ท่ีการจดัเก็บได้ 

1.6.2 สามารถรองรับกระบวนการสง่ออกได้  

1.6.3 เป็นแนวทางในการประยกุต์ใช้กบังานสง่ออกสนิค้าอ่ืนๆ 

1.7 ขัน้ตอนและการศกึษางานวิจัย 
1.7.1 สํารวจและศกึษางานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

1.7.2 ศกึษาสภาพปัจจบุนัของคลงัอะไหล ่2 

1.7.3 ทําการรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัการ ชนิดสนิค้าและการจดัเก็บ 

1.7.4 วิเคราะห์ผลการศกึษา 

1.7.5 ปรับปรุงพืน้ท่ีเพ่ือรองรับสําหรับการปฏิบตังิานเพ่ือการสง่ออก 

1.7.6 พฒันาระบบงานเพ่ือการสง่ออก 

1.7.7 สรุปผลการวิจยั 

1.7.8 จดัทํารูปเลม่วทิยานิพนธ์ 
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1.8 โครงสร้างของวิทยานิพนธ์ 
ตารางท่ี 1-1 โครงสร้างของวทิยานิพนธ์ 

บทท่ี 1 บทนํา โดยบทนีจ้ะกลา่วถงึ ท่ีมาและความสําคญัของ

ปัญหา วตัถปุระสงค์ ขอบเขตของปัญหาของ

งานวิจยั ขัน้ตอนและวิธีการดําเนินงานวิจยั ผล

และประโยชน์ท่ีคาดวา่จะได้รับ 

บทท่ี 2 ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง ศกึษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวข้องด้านการ

จดัการคลงัสนิค้าและการปรับปรุงคลงัสนิค้าโดย

การวิเคราะห์ข้อมลูประวตักิิจกรรมคลงัสนิค้า 

บทท่ี 3 สภาพทัว่ไปของบริษัท

กรณีศกึษา     

ศกึษาข้อมลูสภาพทัว่ไปของบริษัทกรณีศกึษา ใน

สว่นของคลงัอะไหลแ่ละกระบวนการขายสนิค้า    

บทท่ี 4 การวิเคราะห์ข้อมลูและปรับปรุง

คลงัอะไหล ่

วิเคราะห์ข้อมูลของคลงัอะไหล่โดยใช้หลกั ABC 

คือทําการวิเคราะห์ข้อมลูการจดัเก็บ หาวิธีจดัการ

อะไหล่ท่ีไม่เคล่ือนไหวปรับตําแหน่งการจัดเก็บ

สนิค้าให้อยูใ่นตําแหน่งท่ีเหมาะสม 

บทท่ี 5 การออกแบบพืน้ท่ีการทํางาน

สําหรับงานสง่ออก 

คํานวณพืน้ท่ีและออกแบบระบบงานสง่ออก  

โดยทําการคํานวณพืน้ท่ีในแตล่ะสถานีงานโดยนํา

พืน้ท่ีทกุสถานีมารวมกนัและออกแบบการไหล

ของงานตัง้แตต้่นจนจบกระบวนการ  

บทท่ี 6 การวิเคราะห์การทํางานสําหรับ

งานสง่ออก 

นําข้อมลูการสง่ออกมาวิเคราะห์เพ่ือเสนอแนะ

แนวทางในการปรับปรุงการทํางานให้มีความ

เหมาะสมและจะได้นําไปพฒันางานตอ่ไป 

บทท่ี 7 สรุปผลงานวิจยัและ

ข้อเสนอแนะ 

จากการศกึษาการดําเนินงานและปรับปรุง

สามารถสรุปผลการศกึษาและเสนอแนะแนวทาง

ในการปรับปรุงงาน 
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ตารางที่ 1-3 แผนการดําเนินงาน 

ขัน้ตอน การดําเนินงาน 

2555 2556 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 

1 สํารวจและศกึษางานวิจยัที่เกี่ยวข้อง                                                                 

2 ศกึษาสภาพปัจจบุนัของคลงัอะไหล ่2                                                                 

3 

รวบรวมข้อมลูเกี่ยว ชนิดสนิค้าและการ

จดัเก็บ                                                         

        

4 วิเคราะห์ผลการศกึษา                                                                 

5 ปรับปรุงพืน้ที่การจดัเก็บชิน้สว่น                                                                 

6 

ออกแบบและพฒันาระบบงานเพื่อการ

สง่ออก                                                         

        

7 การวิเคราะห์การสง่ออก                                                                 

7 สรุปผลการวิจยั                                                                 

8 จดัทํารูปเลม่วทิยานิพนธ์                                                                 

5 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวจิัยที่เก่ียวข้อง 
 

 อตุสาหกรรมเคร่ืองจกัรกลทางการเกษตรในประเทศไทยเติบโตอย่างต่อเน่ือง เน่ืองจาก

ความเจริญก้าวหน้าทางเทคโนโลยีและเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขันด้านบริการสูง เพ่ือให้

สามารถแข่งขนัด้านบริการได้กลยทุธ์การจดัการคลงัสินค้าจึงมีความสําคญัเพราะส่งผลโดยตรง

กับความพร้อมในการส่งชิน้ส่วนและอะไหล่  ปัจจุบนัคลงัสินค้าจึงเป็นส่วนท่ีมีความสําคญัต่อ

ธุรกิจและเป็นองค์ประกอบท่ีมีความสําคญัอย่างยิ่งทัง้ในด้านการจดัเก็บรักษาวตัถดุิบเพ่ือรอการ

ผลิต จนกลายเป็นสินค้าสําเร็จรูปท่ีรอการจําหน่าย คลงัสินค้าเป็นปัจจยัท่ีมีผลต่อต้นทุนในการ

ดําเนินการ แต่ด้วยความจําเป็นคลังสินค้าจึงต้องมีการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ดําเนินงาน ด้วยการหาวิธีการในจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้าให้มีปริมาณท่ีเหมาะสม ซึ่งได้มีการ

พฒันานําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศตา่งๆ เข้ามาจดัการเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพของการดําเนินงาน

ในงานวิจยัการปรับปรุงคลงัสินค้าอะไหล่และการออกแบบการส่งออกสินค้าอะไหล่มีทฤษฎีและ

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องดงัตอ่ไปนี ้ 

2.1 คลังสินค้าและการจัดการคลังสินค้า 
 ชุมพล มณฑาทิพย์กุล (2550) ได้กล่าวว่า คลังสินค้า โดยทั่วไปจะทําหน้าท่ีจัดเก็บ

วตัถุดิบ หรือ สินค้าสําเร็จรูป เป็นหลกั หรือบางครัง้อาจใช้เก็บงานระหว่างการผลิต ชิน้ส่วนหรือ

สินค้ากึ่งสําเร็จรูปบ้าง ซึ่งในการจดัเก็บสินค้าหรือวตัถุดิบจําพวกนี ้จําเป็นต้องมีการจัดการท่ีมี

ประสิทธิภาพเพ่ือให้เกิดการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพสงูสดุ และไม่เกิดความเสียหายต่อสินค้าหรือ

วตัถุดิบท่ีเก็บอยู่ภายในคลงัสินค้า นอกจากนีแ้ล้วคลงัสินค้ายงัแบ่งออกได้ 2 ประเภท คือ คลงั

สว่นตวั (Private warehouse) และคลงัสาธารณะ (Public warehouse) คลงัสินค้า เป็นสถานท่ี

สําหรับวาง จดัเก็บ พกั กระจายสินค้าคงคลงั คลงัสินค้ามีช่ือเรียกได้ต่างๆ กนั อาทิ ศนูย์กระจาย

สินค้า, ศนูย์จําหน่ายสินค้า และโกดงั ฯลฯ คําว่าคลงัสินค้าจึงเป็นคําท่ีมีความหมายรวมๆ สว่นจะ

เรียกว่าอะไร ก็ขึน้อยู่กบัฟังก์ชนัของคลงัสินค้าแต่ละประเภท คลงัสินค้าท่ีรับ สินค้าเข้ามาทําการ

คดัแยก แล้วกระจายออกไป เรียกว่า ศนูย์กระจายสินค้า (Distribution Center) และกระบวนการ 

ดงักลา่ว เรียกว่า Cross Docking การบริหารจดัการคลงัสินค้าให้มีประสิทธิภาพผู้ควบคมุจะต้อง

เข้าใจเก่ียวกบัการบริหารคลงัสนิค้า โดยอาศยัทฤษฎีตา่งๆท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัการคลงัสนิค้าดงันี ้
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 นวรัตน์ สระบวั (2547) ได้กลา่วว่า คลงัสินค้า (Warehouse) หมายถึง ตวัอาคารท่ีถกู

สร้างขึน้มาเพ่ือให้เก็บรักษาสนิค้า โดยมีหลงัคาและฝาผนงัทัง้ส่ีด้าน หรือ หมายถึงสิง่ปลกูสร้างท่ีมี

วตัถปุระสงค์เพ่ือใช้ในการพกัและเก็บรักษาสนิค้าในปริมาณมาก 

กมลชนก สทุธิวาทนฤพฒุิ และคณะ (2546) ได้อธิบายความหมายคลงัสินค้า คือ การ

จดัเก็บสินค้าระหว่างจุดต่างๆ ของกระบวนการจดัส่ง ซึ่งสินค้าท่ีเก็บสามารถแบ่งเป็น 2 ประเภท

ใหญ่ๆ ได้แก่  

1) วตัถดุบิ (Raw materials) สว่นประกอบ (Components) และชิน้สว่นตา่งๆ (Parts)  

2) สนิค้าสําเร็จรูป (Finished goods)  

คํานาย อภิปรัชญาสกลุ (2550) ได้กลา่วว่า การจดัการคลงัสินค้า คือ กระบวนการบรูณา

การทรัพยากรต่างๆเพ่ือให้การดําเนินกิจการคลงัสินค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิผลและบรรลุผล

สําเร็จตามวตัถปุระสงค์ของคลงัสนิค้าแตล่ะประเภทท่ีกําหนดไว้ 

สาธิต พะเนียงทอง (2548) การจดัการคลงัสินค้า คือ การมีสต็อกสินค้าเพ่ือการให้บริการ

ท่ีดีแก่ลกูค้าสามารถตอบสนองความต้องการซือ้ของลกูค้าได้อย่างรวดเร็วโดยการวางแผนความ

ต้องการวสัด ุความต้องการการกระจายสินค้า การเติมสินค้าคงคลงัอย่างตอ่เน่ือง และการบริหาร

สนิค้าคงคลงั 

ทวีศกัดิ์ เทพพิทกัษ์ (2548) ได้อธิบายการบริหารคลงัสินค้า คือ การดําเนินการเป็นระบบ

ให้คุ้มกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการจัดเก็บ การหยิบสินค้า การป้องกัน ลดความ

สญูเสียจากการดําเนินงานเพ่ือให้ต้นทนุการดําเนินงานต่ําสดุ และการใช้ประโยชน์เต็มท่ีจากพืน้ท่ี 

โดยมีกิจกรรมหลกัประกอบด้วย งานรับสินค้า งานจดัเก็บสินค้า งานดแูลรักษาสินค้า การนําออก

จากท่ีจดัเก็บ ใสหี่บห่อ งานจดัสง่สนิค้า 
ประโยชน์และความจาํเป็นของคลังสินค้า  
1. ทําให้ต้นทนุของสนิค้าลดลงเพราะสามารถซือ้สนิค้าเอาไว้ช่วงต้นทนุถกู  

2. เป็นการป้องกนัการขาดมือของสนิค้าท่ีจะขาย เน่ืองจากมีการจดัเก็บสนิค้าคงคลงัไว้  

3. ช่วยลดปัญหาการขนสง่ ไมจํ่าเป็นต้องขนสง่สนิค้าเลยหลงัจากผลติแล้ว 

4. สามารถผลติได้ในปริมาณเกินกวา่ความต้องการตามฤดกูาล เพราะมีท่ีรองรับสนิค้า 

5. ช่วยให้ได้ใช้สนิค้านัน้ๆ ได้ทนัเวลาตามต้องการเพราะวา่สนิค้าจะถกูเผ่ือเก็บไว้  

6. ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค มีสนิค้าสํารองไว้ให้ลกูค้า  

7. ช่วยให้การผลติดําเนินไปได้โดยปกต ิ 
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8. ช่วยให้เครดติแก่อตุสาหกรรมหรือพอ่ค้าท่ีมีทนุน้อย  

9. ช่วยให้ราคาสนิค้ามีเสถียรภาพ  
2.2 ประวัตกิิจกรรมคลังสินค้า 

นอกจากนีค้วามจําเป็นในการวิเคราะห์ข้อมลูของคลงัสินค้าในทกุกิจกรรมของคลงัสินค้า

โดยเร่ิมจากการรับสนิค้า การบรรจหีุบห่อ การจดัเก็บ การหยิบจ่ายงาน และการจดัสง่ ซึง่จะมีสว่น

ช่วยให้สามารถวิเคราะห์ข้อมูลในอดีตของคลังสินค้า และทราบถึงปัญหาท่ีเกิดขึน้และยังมี

ประโยชน์ตอ่การปรับปรุงการจดัวางตําแหน่งของสินค้าให้ถกูต้องตามหลกัของการแบง่กลุม่สินค้า

ท่ีมีการเคลื่อนไหวบ่อยๆ เพ่ือให้การบริหารจดัการคลงัมีประสิทธิภาพและรองรับกบัการเติบโตใน

อนาคตได้  การจัดการคลังสินค้าท่ีมีประสิทธิภาพจําเป็นการเข้าใจรูปแบบและลักษณะของ

คลงัสินค้า เทคนิคท่ีนิยมใช้ในการหารูปแบบและลกัษณะเฉพาะตวัดงักล่าวคือ ประวตัิกิจกรรม

ของคลงัสินค้า (Warehouse Activity Profile) ซึง่เป็นการทําเหมืองข้อมลู (Data mining) ของ

คลงัสินค้าอาทิเช่น รูปแบบความต้องการของลกูค้า ลกัษณะพิเศษเฉพาะตวัสินค้าของสินค้าใน

การหยิบและส่ง และช่องทางการกระจายสินค้า เพ่ือนําไปสู่การการปรับปรุงคลังสินค้าท่ีมี

ประสทิธิผล 

  ในงานวจิยันีไ้ด้นําเทคนิคประวตักิิจกรรมของคลงัสนิค้าดงักลา่วเข้ามาประยกุต์ใช้กบัคลงั

อะไหล่ของชิน้ส่วนธุรกิจเคร่ืองจกัรกลทางการเกษตร โดยสภาพปัจจบุนัของบริษัทศกึษามีปัญหา

ด้านพืน้ท่ีการจดัเก็บสนิค้าท่ีไมเ่พียงพอเน่ืองจากมีชิน้สว่นอะไหลท่ี่จดัเก็บเป็นจํานวนมากและยงัมี

ชิน้ส่วนใหม่เพิ่มขึน้อีก นอกจากนีย้งัชิน้ส่วนท่ีไม่มีการเคล่ือนไหวอีกด้วย  และการขยายตวัของ

ตลาดอุตสาหกรรมทางการเกษตรทัง้ในประเทศและต่างประเทศ คลงัอะไหล่จึงต้องมีการขยาย

ส่วนงานการจดัส่งชิน้ส่วนไปต่างประเทศอีก ซึง่ทางคลงัอะไหล่จะต้องเตรียมพืน้ท่ีเพ่ือรองรับการ

ขยายตวัในอนาคต 

คลงัสินค้าเป็นส่วนท่ีมีความสําคญัต่อธุรกิจหลกัและเป็นองค์ประกอบท่ีมีความสําคญั

อย่างยิ่งทัง้ในด้านการจัดเก็บรักษาเพ่ือรอการจัดส่งไปยังลูกค้า  ซึ่งการบริหารคลงัสินค้าให้มี

ประสทิธิภาพในการดําเนินนัน้จะต้องพิจารณากิจกรรมหลกัในคลงัสินค้าดงัตอ่ไปนีโ้ดย Edwaard 

H. and Frazell (2002) ได้อธิบายกิจกรรมในคลงัสนิค้า โดยแบง่แตล่ะหน้าท่ีงานประกอบด้วยงาน

หลกัๆ ดงันีอ้าทิเช่น การรับชิน้ส่วน การตรวจสอบ การบรรจภุณัฑ์ การจดัเก็บ การหยิบ การบรรจุ

จดัสง่ ซึง่กิจการตา่งๆเหลา่นีจ้ะช่วยสร้างมลูคา่เพิ่มให้แก่บริษัท 
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ภาพท่ี 2-1 กิจกรรมหลกัของคลงัสนิค้า 

กิจกรรมในคลงัสนิค้า โดยแบง่แตล่ะหน้าท่ีงานประกอบด้วยงานหลกัๆ ดงันี ้

1) การรับสินค้า (Receiving) คือ การรับสินค้าเข้ามาในคลงัสินค้าตามลําดบั สร้างความ

มัน่ใจสนิค้าท่ีสัง่ไปได้รับมาอยา่งถกูต้องตามปริมาณ คณุภาพท่ีต้องการ 

2) การแยกบรรจลุ่วงหน้า (Prepackaging) จะทําเม่ือคลงัสินค้าได้รับสินค้าจากผู้ผลิตใน

ปริมาณท่ีมาก ทําให้ต้องมีการแยกสินค้าจดัเป็นกลุ่มๆเพ่ือให้สามารถจดัส่งไปใช้งานได้ง่ายหรือ

ต้องไปจดัผสมเข้ากบัสนิค้าอ่ืนๆเพ่ือจดัเป็นชดุ (Bill of Material: BOM) 

3) การจดัเก็บสินค้า (Put away) คือ การนําสินค้าไปยงัพืน้ท่ีจดัเก็บ ประกอบด้วย การ

ดแูลสนิค้า การยืนยนัตําแหน่งจดัเก็บ การวางสนิค้าในสถานท่ีท่ีกําหนดไว้ 

4) การเก็บรักษา (Storage) การเก็บรักษาสนิค้าจะขึน้กบัขนาด ปริมาณ ความยากง่ายใน

การดแูลสนิค้าตลอดจนลกัษณะผลติภณัฑ์ในแตล่ะประเภท 

5) การหยิบสินค้าตามรายการ (Order Picking) การนําสินค้าออกจากพืน้ท่ีการจดัเก็บ

ตามท่ีระบไุว้ตามใบสัง่งาน โดยสนิค้าจะระบท่ีุอยูอ่ยา่งชดัเจนเพ่ือให้พนกังานหยิบจ่ายสามารถหา

สนิค้าได้ 

6) การบรรจหีุบหอ่หรือการติดป้ายราคา (Packaging and Pricing) วิธีเหมือนในขัน้ตอน

การแยกบรรจุล่วงหน้าท่ีสินค้าแต่ละรายการจะถูกคดัแยกและบรรจุไว้เพ่ือให้ง่ายและสะดวกต่อ

การใช้งาน 

7) การคดัแยกและการรวมสนิค้า (Sortation and Accumulation) 

8) การจดักลุม่และการจดัสง่ (Unitizing and Shipping) การตรวจสอบความสมบรูณ์ตรง

ตามใบสัง่ บรรจหีุบห่อในบรรจภุณัฑ์ท่ีเหมาะสม จดัเตรียมเอกสาร การชัง่นําหนกั การรวบรายการ

สัง่สนิค้าแยกตามผู้สง่ การขนสนิค้าขึน้รถบรรทกุ 
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เม่ือศกึษาข้อมลูของกิจกรรมภายในคลงัสินค้าในอดีตท่ีผ่านมาซึง่การใช้เทคนิคท่ีเรียกว่า 

ประวตักิิจกรรมของคลงัสินค้า (Warehouse Activity Profile) คือการวิเคราะห์จากประวตัิการขาย 

การดําเนินงานซึง่สะท้อนให้เห็นภาพกิจกรรมคลงัสนิค้าและการวางตําแหน่งการเก็บ กระบวนการ

ไหลของงานและความต้องการแรงงานและอุปกรณ์  คลงัสินค้าเป็นส่วนท่ีมีความซบัซ้อน ดงันัน้

การวิเคราะห์ข้อมลูเก่ียวกบัคลงัสินค้าโดยอาศยัเทคนิค Warehouse Activity Profile ในการ

วิเคราะห์ต้องทําอย่างรอบคอบและวิเคราะห์ข้อมลูทางสถิติด้วย ขัน้ตอนแรกต้องเข้าใจในระบบ

ทัง้หมดของคลงัสินค้าก่อน แล้ววิเคราะห์รายละเอียดของคลงัสนิค้าในแตล่ะกิจกรรมโดยใช้ข้อมลู

ประวตัิกิจกรรมของคลงัสินค้า ผลการวิเคราะห์จะช่วยให้เราปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงาน

และหาวิธีการเตรียมความพร้อมให้กบัคลงัสนิค้าเพ่ือขยายตวัในอนาคต 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-2 ประวตักิิจกรรมของคลงัสนิค้า 

งานวิจยัและบทความท่ีเก่ียวข้องกบัการออกแบบกระบวนการทําบรรจภุณัฑ์ด้วยการทํา

ประวตักิิจกรรมสนิค้าสามารถแบง่ออกได้เป็น 2 กลุม่ดงันี ้

2.2.1 กลุ่มประวตัิกิจกรรมคลงัสินค้า การทําประวตัิกิจกรรมคลงัสินค้าเป็นการวิเคราะห์

ข้อมลูจากกิจกรรมภายในคลงัสินค้าเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้ ยืนยนัรูปแบบการทํางาน 

คํานวณตวัชีว้ดัหลกัท่ีเก่ียวข้องในกระบวนการทํางานเช่น ระดบัสินค้าคงคลงั สถิติปริมาณการ

หยิบจ่ายสินค้าในอดีต  นอกจากนีก้ารทําประวัติกิจกรรมคลังสินค้าเป็นโอกาสสําคัญท่ีจะหา

วิธีการปรับปรุงงานและวิเคราะห์แนวทางในการเพิ่มประสทิธิภาพมากขึน้ Larson (1997) งานวิจยั

และบทความท่ีเก่ียวข้องกับประวตัิกิจกรรมคลงัสินค้ามกัแทรกอยู่ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ

คลงัสินค้าเน่ืองจากเป็นสว่นหนึ่งของการวิเคราะห์ข้อมลู Rouwenhorst (2002) ในปัจจบุนัการ

ผู้พฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศได้เพิ่มโมดลูการประวตัิกิจกรรมคลงัสินค้าเข้าในระบบจดัการ
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คลงัสินค้า (Warehouse Management System: WMS) ซึง่เป็นระบบสารสนเทศเพ่ือการจดัการ

ทางกายภาพและกระบวนการทํางานในคลงัสินค้าเพ่ือการสอดประสานกันระหว่างการวางแผน 

การดําเนินการและ การวิเคราะห์ สามารถควบคุมการเคล่ือนไหวการจัดเก็บวสัด ุการหยิบจ่าย

สินค้าภายในคลงัสินค้าและประมวลผลธุรกรรมในระดบัปฏิบตัิการดงัเช่น Ho ได้อธิบายประวตัิ

กิจกรรมคลงัสินค้าเข้าในระบบ WMS เพ่ือประปรุงกระบวนการเก็บสินค้าด้วยใช้ระบบแนะนําตํา

แน่งการเก็บสินค้าแบบเป็นปัจจบุนั (Real time)  สําหรับผู้อ่านทีสนใจสามารถศกึษาเพิ่มเติม

เก่ียวกบัการทําประวตัิกิจกรรมคลงัสินค้าได้จาก Frazelle (2002) และ Barthodi and Hackman 

(2013) 

2.2.2 กลุ่มการออกแบบกิจกรรมในคลงัสินค้า นักวิจัยถือว่างานวิจัยในกลุ่มนีมี้สําคญั

เน่ืองจากเป็นปัจจยัหลกัสร้างระบบและกําหนดประสิทธิภาพของคลงัสินค้า  Ashayeri (1985) ใน

การออกแบบกิจกรรมผู้ จัดการคลังสินค้าต้องเข้าใจลักษณะของสินค้า และธรรมชาติของการ

รับเข้าสินค้า เพ่ือใช้พิจารณาความสมัพนัธ์ของกิจกรรมตา่งๆ ในระบบทัง้หมดตัง้แต ่การรับสินค้า 

การเก็บสินค้า การหยิบจ่ายสินค้า และการขนส่ง ซึ่งแต่ละธุรกิจอาจมีรายละเอียดท่ีแตกต่างกัน 

แตม่กัจะมีกรอบในการออกแบบในสว่นของพืน้ฐานการทํางาน ความต้องการด้านสารสนเทศ และ

วิเคราะห์ประสิทธิภาพของกระบวนการท่ีคล้ายท่ีคล้ายคลึงกัน  สําหรับผู้ อ่านท่ีสนใจสามารถ

ทบทวนงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการกิจกรรมในคลงัสนิค้าได้ใน Gu และคณะ (2007) 
2.3 การจัดวางสินค้าในคลังสินค้า 

Jamesc และ Jerry (1998) ได้กลา่วไว้ในหนงัสือเร่ือง The Warehouse Management 

Handbook; the second edition ในเร่ือง Stock Location Methodology โดยมีการจดัแบ่ง

รูปแบบในการจดัเก็บสนิค้านัน้ออกเป็น 6 แนวคดิ คือ 

1. ระบบการจดัเก็บโดยไร้รูปแบบ (Informal System) 

เป็นรูปแบบการจดัเก็บสนิค้าท่ีไมมี่การบนัทกึตําแหน่งการจดัเก็บเข้าไว้ในระบบ และสินค้าทกุชนิด

สามารถจดัเก็บไว้ตําแหน่งใดก็ได้ในคลงัสินค้า ซึง่พนกังานท่ีปฏิบตัิงานในคลงัสินค้านัน้จะเป็นผู้ ท่ี

รู้ตําแหน่งในการจดัเก็บรวมทัง้จํานวนท่ีจดัเก็บ ซึง่จะเห็นได้ว่ารูปแบบการจดัเก็บนีเ้หมาะสําหรับ

คลงัสินค้าท่ีมีขนาดเล็ก มีจํานวนสินค้าหรือ SKU น้อย และมีจํานวนตําแหน่งท่ีจดัเก็บน้อยด้วย 

สําหรับในการทํางานในนัน้จะมีการแบ่งพนกังานท่ีรับผิดชอบเฉพาะเป็นโซนๆ โดยท่ีแต่ละโซนนัน้

ไม่ได้มีแนวทางการปฏิบตัิในเร่ืองการจัดเก็บแล้วแต่พนักงานท่ีปฏิบตัิงานในโซนนัน้ๆ ดงันัน้จึง

ไมไ่ด้มีแนวทางท่ีเหมือนกนั จงึทําให้อาจเกิดปัญหาการจดัเก็บหรือการท่ีหาสินค้านัน้ไม่เจอในวนัท่ี
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พนกังานท่ีประจําในโซนนัน้ไม่มาทํางาน ตารางด้านลา่งจะแสดงการเปรียบเทียบข้อดี และข้อเสีย

ของรูปแบบการจดัเก็บสนิค้าโดยไร้รูปแบบ 

ตารางท่ี 2-1 เปรียบเทียบข้อดี-ข้อเสีย ระบบการจดัเก็บโดยไร้รูปแบบ (Informal System) 

ข้อด ี ข้อเสีย 

- ไมต้่องการการบํารุงรักษาอปุกรณ์และเคร่ืองมือ - ยากในการหาสนิค้า 

- มีความยืดหยุน่สงู - ขึน้อยูก่บัทกัษะของพนกังานคลงัสนิค้า 

 - ไมมี่ประสทิธิภาพ 

 

2. ระบบจดัเก็บโดยกําหนดตําแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 

 แนวความคิดในการจดัเก็บสินค้ารูปแบบนีเ้ป็นแนวคิดท่ีมาจากทฤษฎีกลา่วคือ สินค้าทกุ

ชนิดหรือทกุ SKU นัน้จะมีตําแหน่งจดัเก็บท่ีกําหนดไว้ตายตวัอยูแ่ล้ว ซึง่การจดัเก็บรูปแบบนีเ้หมาะ

สําหรับคลังสินค้าท่ีมีขนาดเล็ก มีจํานวนพนักงานท่ีปฏิบตัิงานไม่มากและมีจํานวนสินค้าหรือ

จํานวน SKU ท่ีจดัเก็บน้อยด้วย โดยจากการศกึษาพบว่าแนวคิดการจดัเก็บสินค้านีจ้ะมีข้อจํากดั

หากเกิดกรณีท่ีสินค้านัน้มีการสัง่ซือ้เข้ามาทีละมากๆจนเกินจํานวน location ท่ีกําหนดไว้ของ

สนิค้าชนิดนัน้หรือในกรณีท่ีสนิค้าชนิดนัน้มีการสัง่ซือ้เข้ามาน้อยในช่วงเวลานัน้ จะทําให้เกิดพืน้ท่ีท่ี

เตรียมไว้สําหรับสนิค้าชนิดนัน้วา่ง ซึง่ไมเ่ป็นการใช้ประโยชน์ของพืน้ท่ีในการจดัเก็บท่ีดี  

ตารางท่ี 2-2 เปรียบเทียบข้อดี-ข้อเสีย ระบบจดัเก็บโดยกําหนดตําแหน่งตายตวั  

ข้อด ี ข้อเสีย 

- ง่ายตอ่การนําไปใช้ - ใช้พืน้ท่ีจดัเก็บไมไ่ด้ไมเ่ตม็ท่ี 

- ง่ายตอ่การปฏิบตังิาน - ต้องเสียพืน้ท่ีจดัเก็บโดยเปลา่ประโยชน์

ในกรณีท่ีไมมี่สนิค้าอยูใ่นสตอ็ก 

 - ต้องใช้พืน้ท่ีมากหลายตําแหน่งในการ

จดัเก็บสนิค้าให้มากท่ีสดุ 

 - ต้องใช้พืน้ท่ีมากหลายตําแหน่งในการ

จดัเก็บสนิค้าให้มากท่ีสดุ 
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ภาพท่ี 2-3 การจดัเก็บอะไหลแ่บบกําหนดตําแหนง่ตายตวั 

3. ระบบการจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหสัสนิค้า (Part Number System) 

รูปแบบการจดัเก็บโดยใช้รหสัสินค้า (Part Number) มีแนวคิดใกล้เคียงกบัการจดัเก็บ

แบบกําหนดตําแหน่งตายตวั (Fixed Location) โดยข้อแตกต่างนัน้จะอยู่ท่ีการเก็บแบบใช้

รหสัสินค้า นัน้จะมีลําดบัการจดัเก็บเรียงกนัเช่น รหสัสินค้าหมายเลข A123 นัน้จะถกูจดัเก็บก่อน

รหสัสนิค้าหมายเลข B123 เป็นต้น ซึง่การจดัเก็บแบบนีจ้ะเหมาะกบับริษัทท่ีมีความต้องการสง่เข้า 

และนําออกของรหสัสนิค้าท่ีมีจํานวนคงท่ีเน่ืองจากมีการกําหนดตําแหน่งการจดัเก็บไว้แล้ว ในการ

จดัเก็บแบบใช้รหสัสนิค้านี ้จะทําให้พนกังานรู้ตําแหน่งของสนิค้าได้ง่าย  

ตารางท่ี 2-3 เปรียบเทียบข้อดี-ข้อเสีย ระบบการจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหสัสนิค้า  

ข้อด ี ข้อเสีย 

- ง่ายตอ่การค้นหาสนิค้า - ไมยื่ดหยุน่ 

- ง่ายตอ่การหยิบสนิค้า - ยากตอ่การปรับปริมาณความต้องการสนิค้า 

- ง่ายตอ่การนําไปใช้ - การเพิ่มการจดัเก็บสินค้าใหม่จะมีผลกระทบ

ตอ่การจดัเก็บสนิค้าเดมิทัง้หมด 

- ไมจํ่าเป็นต้องมีการบนัทกึตําแหน่งสนิค้า - ใช้พืน้ท่ีจดัเก็บไมไ่ด้ไมเ่ตม็ท่ี 
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4. ระบบการจดัเก็บสนิค้าตามประเภทของสนิค้า (Commodity System) 

 เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้าหรือประเภทสินค้า (product type) 

โดยมีการจดัตําแหน่งการวางคล้ายกบัร้านค้าปลีก ทัว่ไปท่ีมีการจดัวางสินค้าในกลุม่เดียวกนัหรือ

ประเภทเดียวกันไว้ ตําแหน่งท่ีใกล้กัน ซึ่งรูปแบบในการจัดเก็บสินค้าแบบนีจ้ัดอยู่ในแบบ 

combination system ซึ่งจะช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัเก็บสินค้าคือมีการเน้นเร่ือง 

การใช้งานพืน้ท่ีจดัเก็บ มากขึน้ และยงัง่ายตอ่พนกังานหยิบจ่ายสนิค้าในการทราบถึงตําแหน่งของ

สนิค้าท่ีจะต้องไปหยิบ  

ตารางท่ี 2-4 เปรียบเทียบข้อดี-ข้อเสีย ระบบการจดัเก็บสนิค้าตามประเภทของสนิค้า  

ข้อด ี ข้อเสีย 

- สนิค้าถกูแบง่ตามประเภททําให้พนกังาน

ผู้ปฏิบตังิานเข้าได้ได้ง่าย 

- ในกรณีท่ีสนิค้าประเภทเดียวกนัมีหลายรุ่น/ย่ีห้อ 

อาจทําให้หยบิสนิค้าผิดรุ่น/ย่ีห้อได้ 

- การหยิบสนิค้าทําได้อยา่งมีประสทิธิภาพ 

 

- จําเป็นต้องมีความรู้ในเร่ืองของสนิค้าแตล่ะชิด

หรือแตล่ะย่ีห้อท่ีจะหยิบ 

- มีความยืดหยุน่สงู - การใช้สอยพืน้ท่ีจดัเก็บดีขึน้แตย่งัไมดี่ท่ีสดุ 

 - สนิค้าบางอยา่งอาจยุง่ยากในการจดัประเภท

สนิค้า 

 

5. ระบบการจดัเก็บท่ีไมไ่ด้กําหนดตําแหน่งตายตวั (Random Location System) 

 เป็นการจดัเก็บท่ีไม่ได้กําหนดตําแหน่งตายตวั ทําให้สินค้าแต่ละชนิดสามารถถกูจดัเก็บ

ไว้ในตําแหน่งใดก็ได้ในคลงัสินค้า แต่รูปแบบการจดัเก็บแบบนีจํ้าเป็นต้องมีระบบสารสนเทศใน

การจดัเก็บและตดิตามข้อมลูของสินค้าว่าจดัเก็บอยู่ในตําแหน่งใดโดยต้องมีการปรับปรุงข้อมลูอยู่

ตลอดเวลาด้วย ซึง่ในการจดัเก็บแบบนีจ้ะเป็นรูปแบบท่ีใช้พืน้ท่ีจดัเก็บอย่างคุ้มคา่ เพิ่ม การใช้งาน

พืน้ท่ีจดัเก็บและเป็นระบบท่ีถือวา่มีความยืดหยุน่สงู เหมาะกบัคลงัสนิค้า 
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ตารางท่ี 2-5 เปรียบเทียบข้อดี-ข้อเสีย ระบบการจดัเก็บท่ีไมไ่ด้กําหนดตําแหนง่ตายตวั  

ข้อด ี ข้อเสีย 

- สามารถใช้งานพืน้ท่ีจดัเก็บได้อยา่งเกิด

ประโยชน์สงูสดุ 

- ต้องมีการบนัทกึข้อมลูการจดัเก็บสนิค้าอยา่ง

ละเอียดและมีประสทิธิภาพ 

- มีความยืดหยุน่สงู - ต้องเข้มงวดในตดิตามการบนัทกึข้อมลูการ

จดัเก็บ 

- ง่ายตอ่การขยายการจดัเก็บ  

- ง่ายในการปฏิบตังิาน  

- ระยะทางเดนิหยิบสนิค้าไมไ่กล  

 

  6. ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) 

 เป็นรูปแบบการจัดเก็บท่ีผสมผสานหลักการของรูปแบบการจัดเก็บในข้างต้น โดย

ตําแหน่งในการจดัเก็บนัน้จะมีการพิจารณาจากเง่ือนไขหรือข้อจํากดัของสินค้าชนิดนัน้ๆ เช่น หาก

คลงัสนิค้านัน้มีสนิค้าท่ีเป็นวตัถอุนัตรายหรือสารเคมีตา่งๆ รวมอยู่กบัสินค้าอาหาร จึงควรแยกการ

จดัเก็บสินค้าอนัตราย และสินค้าเคมีดงักล่าวให้อยู่ห่างจากสินค้าประเภทอาหาร และเคร่ืองด่ืม 

เป็นต้น ซึง่ถือเป็นรูปแบบการจดัเก็บแบบกําหนดตําแหน่งตายตวั สําหรับพืน้ท่ีท่ีเหลือในคลงัสินค้า

นัน้ เน่ืองจากมีการคํานึงถึงเร่ืองการใช้งานพืน้ท่ีจดัเก็บ ดงันัน้จึงจดัใกล้ท่ีเหลือมีการจดัเก็บแบบ

ไม่ได้กําหนดตําแหน่งตายตวั (Random) ก็ได้ โดยรูปแบบการจัดเก็บแบบนีเ้หมาะสําหรับ

คลงัสินค้าทุกๆแบบ โดยเฉพาะอย่างยิ่งคลงัสินค้าท่ีมีขนาดใหญ่และสินค้าท่ีจัดเก็บนัน้มีความ

หลากหลาย 

ตารางท่ี 2-6 เปรียบเทียบข้อดี-ข้อเสีย ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) 

ข้อด ี ข้อเสีย 

- มีความยืดหยุน่สงู สามารถปรับเปล่ียนการ

จดัเก็บได้ตามสภาพของคลงัสนิค้า 

- อาจทําให้ผู้ปฏิบตังิานเกิดความสบัสน

เน่ืองจากมีระบบการจดัเก็บมากกวา่ 1 วิธี 

- เป็นการประสานข้อดีจากทกุระบบการ

จดัเก็บ 

- การใช้ประโยชน์จากพืน้ท่ีจดัเก็บมีความไม่

แน่นอน เปล่ียนได้ตลอดเวลา 
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ภาพท่ี 2-4 ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) 

 นอกจากนี ้Charles (2002) ได้เสนอแนวคดิในการจดัเก็บสนิค้าไว้ 2 แนวคดิ ดงันี ้

1. การจดัเก็บแบบซุม่ (Random Storage) ซึง่เป็นเทคนิคในการจดัเก็บสินค้าวิธีหนึ่งท่ีทํา

การเก็บสินค้า ณ จุดหรือตําแหน่งท่ีว่างได้ทัว่คลงัสินค้า เน่ืองจากไม่มีการกําหนดพืน้ท่ีไว้เฉพาะ

สําหรับสนิค้าประเภทใดประเภทหนึง่ 

 2. การจดัเก็บตามปริมาณความต้องการหยิบสินค้า (Volume-based Storage) ซึง่เป็น

เทคนิคการจดัเก็บสินค้า ท่ีมีความต้องการสงูไว้อยู่ใกล้กบัประตเูข้าออกเม่ือเปรียบเทียบลกัษณะ

การจดัเก็บสินค้าแบบซุ่ม (Random Storage) และแบบตามปริมาณความต้องการหยิบสินค้า 

(Volume-based Storage) มีข้อดีและข้อเสียแตกต่างกนัคือ การจดัเก็บแบบ Volume-based 

Storage นัน้จะช่วยลดเวลาและระยะทางในการหยิบสินค้า แตข้่อเสียคือทําให้เกิดความแออดัใน

ช่องทางเดินท่ีเก็บสินค้าและทําให้เกิดความไม่สมดลุในการใช้พืน้ท่ีในการจดัเก็บสินค้า สําหรับ

จดัเก็บแบบซุ่ม (Random Storage) นัน้ จะเป็นวิธีท่ีมีการใช้ประโยชน์ของพืน้ท่ีจดัเก็บได้ทัว่ทัง้

คลงัสินค้าซึ่งจะช่วยลดความแออดัของช่องทางเดินลงไปได้ แต่ข้อเสียคือ ทําให้เสียเวลาในการ

หยิบสนิค้ามาก เน่ืองจากสนิค้าท่ีมีการหยิบบอ่ยนัน้ อาจมีพืน้ท่ีจดัเก็บท่ีอยูไ่กลจากประต ูเป็นต้น 

2.4 การวิเคราะห์แบบ ABC (ABC Analysis) 
การวิเคราะห์แบบ ABC ถกูใช้ครัง้แรกในปี 1951 โดย H. Ford Dicky ภายใต้แนวคิดใน

การจดักลุ่มสินค้าตามมลูค่าของสินค้าและผลกระทบท่ีเกิดจากสินค้าชนิดนัน้ๆ โดยแบ่งกลุ่ม

สินค้าออกเป็น 3 กลุ่ม คือ กลุ่ม A B และ C โดยสินค้ากลุ่ม A มีมลูค่าและผลกระทบสงูสดุ 



17 

 

 

รองลงมาคือกลุม่B และ C ตามลําดบั Coyle (2003) ซึง่การวิเคราะห์แบบ ABC นี ้มีพืน้ฐานมา

จากแนวคิดมาจากกฎพาเรโต (Pareto’s Law) หรือ กฎ 80-20 (80-20 Rule)  ซึง่ถกูคิดค้น

โดย  Vilfredo Pareto ในปี 1897 ได้นําเสนอแนวคิดว่า ยอดขายโดยรวมสว่นใหญ่ของบริษัทเป็น

มูลค่าท่ีมาจากสินค้าคงคลงัเพียงไม่ก่ีรายการเม่ือเปรียบเทียบกับจํานวนรายการสินค้าคงคลงั

ทัง้หมดท่ีมีอยู่ หรือ อาจกลา่วได้ว่า รายได้ประมาณร้อยละ 80 ของรายได้ทัง้หมดจะมาจากสินค้า

คงคลงัสว่นน้อยประมาณร้อยละ 20 ของจํานวนสนิค้าทัง้หมด 

 Ballou  (2004) ดงันัน้จึงต้องจดัลําดบัความสําคญัของสินค้าคงคลงัโดยพิจารณาจาก

จากมลูคา่รวมของยอดขายมากกว่าจํานวนชิน้ของสินค้าคงคลงั  ซึง่การวิเคราะห์แบบ ABC หรือ 

กฎ 80-20 ได้ถกูนําไปประยกุต์ใช้อย่างกว้างขวางในการบริหารจดัการด้านตา่งๆ  เช่น การบริหาร

จดัการด้านการตลาด  การบริหารสินค้าคงคลงั  และถกูนําไปใช้ในการแก้ไขปัญหาทางด้านโลจิ

สติกส์ในบริษัทตา่งๆ อีกด้วย รวมถึงการนํามาใช้ในการบริหารความร่วมมือกบัผู้สง่มอบ โดยการ

ใช้เป็นเคร่ืองมือในการจดักลุม่ผู้สง่มอบ เพ่ือให้ทราบว่าผู้ส่งมอบรายใดบ้างท่ีควรให้ความสําคญั

และสร้างความสมัพนัธ์กนัอย่างเหนียวแน่นต่อไป สําหรับขัน้ตอนในการจดักลุ่มผู้ส่งมอบโดยใช้

ประยกุต์ใช้วิธีของ ABC นัน้ อธิบายพอสงัเขปได้ดงันี ้

1) คํานวณหาปริมาณการใช้สนิค้าคงคลงัเฉพาะประเภทวตัถดุิบแตล่ะประเภทในรอบ 1ปี 

และหาราคาตอ่หน่วยของของสนิค้าคงคลงัแตล่ะประเภท  

            2) คํานวณหามลูค่าของสินค้าคงคลงัท่ีหมนุเวียนในรอบปีของของคงคลงัแต่ละประเภท 

โดยการคณูปริมาณการใช้ของคงคลงัแตล่ะประเภทในรอบปีด้วยราคาของคงคลงัประเภทนัน้ 

3) เรียงลําดบัรายการของคงคลงัแตล่ะประเภทตามมลูคา่ของคงคลงัจากมากไปหาน้อย

4) คํานวณหาเปอร์เซน็ต์สะสมของปริมาณของคงคลงัและเปอร์เซน็ต์สะสมของมลูคา่ของ 

คงคลงัแตล่ะประเภทท่ีได้เรียงลําดบัไว้ในขัน้ตอนท่ี 3  

  5) นําเอาเปอร์เซน็ต์ท่ีคํานวณได้ในขัน้ตอนท่ี 4 มาสร้างกราฟโดยให้เปอร์เซน็ต์สะสมของ

ปริมาณของคงคลงัเป็นแกนนอนและให้เปอร์เซน็ต์สะสมของมลูคา่ของคงคลงัเป็นแกนตัง้ ดงัแสดง

ในภาพท่ี 2-5 แล้วทําการแบง่ประเภทของคงคลงัแตล่ะประเภทให้อยูใ่นกลุม่ประเภท A, B และ C 

ตามความเหมาะสม 
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ภาพท่ี 2-5 แสดงการจดักลุม่สนิค้าคงคลงัตามวิธี ABC 

จากภาพจะเห็นวา่ในการจดัแบง่ประเภทของสนิค้าสามารถแบง่ได้ดงันี ้

ตารางท่ี 2-7 เกณฑ์การแบง่กลุม่สนิค้า 

สนิค้ากลุม่ รายการสนิค้าคงคลงั มลูคา่ การควบคมุ 

A 5-15% 70-80% ต้องการการดแูลเป็นพิเศษ         

B 30% 15% การดแูลจะน้อยกวา่สนิค้ากลุม่ A 

C 50-60% 5-10% ระดบัการดแูลจะอยูร่ะดบัต่ํา 

จากการแบ่งกลุ่มผู้ส่งมอบตามหลกัการ ABC จะทําให้ทราบว่าผู้ส่งมอบใดท่ีส่งมอบ

วตัถดุบิในกลุม่ A ก็จะต้องได้รับการดแูลเป็นพิเศษ  มีการวางแผนกลยทุธ์ในการบริหารจดัการผู้สง่

มอบวตัถุดิบในกลุ่มนีอ้ย่างใกล้ชิด แต่อย่างไรก็ตามวิธีการวิเคราะห์แบบ ABC นีเ้ป็นเพียง

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการจดัระดบัความสําคญัของกลุม่สนิค้าท่ีมีการจดัซือ้โดยชีใ้ห้เห็นถึงวตัถดุิบและผู้
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ส่งมอบท่ีส่งผลต่อต้นทุนส่วนใหญ่ของบริษัทเพ่ือดูว่าวัตถุดิบและผู้ ส่งมอบกลุ่มใดควรให้

ความสําคญัหรือให้ความเอาใจใสอ่ย่างใกล้ชิดเท่านัน้ ไม่สามารถชีบ้ง่หรือแนะนําได้ถึงกลยทุธ์ใน

การบริหารจดัการวตัถดุบิและผู้สง่มอบแตล่ะกลุม่ได้  ด้วยเหตนีุจ้งึทําให้มีการพฒันาเคร่ืองมือและ

วิธีการต่างๆ ท่ีมีประสิทธิภาพขึน้มาใหม่ และเคร่ืองมืออย่างหนึ่งท่ีได้รับการยอมรับกันอย่าง

แพร่หลายในการบริหารความสมัพนัธ์กบัผู้สง่มอบคือ Portfolio Model 

2.4.1 หลักการจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้า 

 Chan and Chan (2011) ได้นําเสนอวิธีการจดัวางสินค้าภายในคลงัสินค้าจากข้อมลูการ

วิเคราะห์สินค้าภายในคลงั โดยอาศยัการวิเคราะห์ตามหลกัการ ABC หลกัสําคญัในการจดัวาง

สนิค้าคือ สนิค้าท่ีมีการเคลื่อนไหวบอ่ยจะถกูจดัเก็บในตําแหน่งใกล้กบัจดุเร่ิมต้นในการจดั หรืออยู่

ใกล้จดุจดัสง่มากท่ีสดุ และอยูใ่นระดบัต่ําท่ีคนสามารถหยิบได้ 

ภาพท่ี 2-6 แสดงการจดัวางสนิค้าตามหลกั ABC 

แหลง่ท่ีมา: Chan and Chan (2011), หน้า 2693 

 จากภาพพบวา่ สนิค้าท่ีสนิค้าท่ีมีการเคลื่อนไหวบอ่ย (Class A) จะถกูจดัเก็บในตําแหนง่

คนสามารถหยิบจ่ายสนิค้าได้ คือจะวางไว้ในระดบัชัน้ท่ี 1 หรือ ชัน้ท่ี 2 เท่านัน้ สว่นชัน้บนสดุเป็นท่ี

จดัเก็บสนิค้าสํารองของกลุม่ A โดยจะใช้หลกัการเตมิเตม็สนิค้าจากด้านบนสูด้่านลา่ง ซึง่การจดั

วางสนิค้าแบบนีเ้หมาะกบัการจดัวางสนิค้าแบบ Fixed bin location 
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2.5 การออกแบบและการปรับปรุงผังโรงงาน 

 สมศักดิ์ ศรีสัตย์ (2550) การวางผังโรงงาน คือ การจัดเรียงเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ท่ี

จําเป็นต้องใช้ในโรงงานในทิศทางท่ีก่อให้เกิดการเคล่ือนท่ีของวสัดไุด้ง่ายท่ีสดุ ซึ่งจะยงัผลให้เกิด

ค่าใช้จ่ายท่ีต่ําสดุ พร้อมทัง้การขนย้ายน้อยครัง้ท่ีสดุ   การเคล่ือนท่ีของวสัดใุนกระบวนการผลิตนี ้

จะต้องเร่ิมตัง้แตย่งัเป็นวตัถดุบิผา่นการแปรรูปไปจนสิน้สดุ เม่ือเป็นผลติภณัฑ์สําเร็จรูปแล้ว 

 การวางผงัโรงงานมีอยูด้่วยกนั 3 ประเภทมีดงันี ้คือ  

 1.การวางผงัโดยกําหนดสถานท่ีทํางานตายตวั (Fixed Position Layout) การวางผงัประเภท

นีจ้ะเกิดขึน้เม่ือวัสดุท่ีทําการแปรรูปจะอยู่คงท่ี ไม่ต้องเคลื่อนย้ายไปทั่วโรงงาน ส่วนเคร่ืองมือ 

เคร่ืองจกัรต่าง ๆ ท่ีจําเป็นในการแปรรูปจะถกูขนย้ายมายงัท่ีวสัดอุยู่ การวางผงัประเภทนีจ้ะใช้ใน

กรณีท่ีผลิตภณัฑ์นัน้ใหญ่โตและหนกัมาก ซึ่งผลิตภณัฑ์ประเภทนีจ้ะทําการผลิตเพียงครัง้ละไม่ก่ี

ชิน้เท่านัน้ ตวัอย่างของการวางผงัประเภทนีก็้คือ การผลิตเคร่ืองยนต์ดีเซลใหญ่ ๆ หรือมอเตอร์

ขนาดใหญ่ หรือการสร้างเคร่ืองบนิ เป็นต้น ดงัแสดง 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 2-7 การวางผงัโดยกําหนดสถานท่ีทํางานตายตวั 

 2.การวางผงัโดยขบวนการผลติหรือหน้าท่ีการทํางาน (Process Layout) ประเภทนีก้ารทํางาน

ท่ีมีลกัษณะคล้ายเคียงกนัจะถกูจดัเข้ามาอยูใ่นกลุม่เดียวกนั ตวัอยา่งเช่น ในอตุสาหกรรมการผลิต

เสือ้ผ้าสําเร็จรูป การตดัผ้าออกจากกนัทัง้หมดจะถกูจดัอยูใ่นกลุม่หนึง่ การเย็บผ้าเข้าด้วยกนัจะถกู

จดัอยู่กลุ่มท่ีสอง การตกแต่งครัง้สดุท้ายจะอยู่ในกลุ่มท่ีสาม ดงันีเ้ป็นต้น การวางผงัประเภทนีทํ้า

กันในกรณีท่ีหลาย ๆ ผลิตภัณฑ์ท่ีสร้างขึน้มานีต้่างสลับกันใช้เคร่ืองจักรตัวเดียวกันและบาง

ผลติภณัฑ์จะถกูผลติออกมาน้อยเม่ือเปรียบเทียบกบับางผลิตภณัฑ์อ่ืน ตวัอย่างการวางผงัโรงงาน

ประเภทนีคื้อ การป่ันด้ายและการทอผ้าในอตุสาหกรรมการผลิตผ้า การซ่อมบํารุงในโรงงาน และ

งานท่ีทําในอตุสาหกรรมผลติเสือ้ผ้าสําเร็จรูป เป็นต้น ดงัแสดง 

ผลติภณัฑ์ 

 

เคร่ืองจกัร 

เคร่ืองมือและอปุกรณ์ คนงาน 
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ภาพท่ี 2-8 การวางผงัโดยขบวนการผลติหรือหน้าท่ีการทํางาน 

2 การวางผงัโดยผลิตภณัฑ์หรือการวางผงัแบบเส้น (Product Layout) การวางผงัประเภทนี ้

บางครัง้ก็ถกูเรียกว่า “การผลิตปริมาณมาก” หรือ “การผลิตแบบต่อเน่ือง” ในกรณีนีบ้รรดา

เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือท่ีจําเป็นในการสร้างผลิตภณัฑ์จะถกูนํามาตัง้ในบริเวณเดียวกนั แต่ต้อง

วางตามลําดบัขัน้ตอนของกระบวนการผลิตนัน้ การวางผงัประเภทนีส้่วนใหญ่จะใช้ในกรณีท่ี

ผลิตภัณฑ์บางชนิดหรือเกือบทัง้หมดมีความต้องการในตลาดสูง และในขณะเดียวกัน

ผลิตภณัฑ์นัน้จะต้องได้มาตรฐานไม่มากก็น้อย ตวัอย่างของการวางผงัประเภทนี ้ได้แก่ การ

บรรจเุคร่ืองด่ืมลงในขวด การประกอบรถยนต์ และการบรรจผุลติภณัฑ์ลงสูก่ระป๋อง เป็นต้น  

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-9 การวางผงัโดยผลติภณัฑ์ 

 

 

 

วตัถดุบิ 

ผลติภณัฑ์ 

ผลติภณัฑ์ 

เคร่ืองจกัร 
คนงาน 

คน 

เคร่ืองจกัร 

ผลติภณัฑ์ 

ผลติภณัฑ์ ข 

วตัถดุบิ 
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 2 วตัถปุระสงค์ของการวางผงัโรงงาน 

• เพ่ืออํานวยความสะดวกแก่กระบวนการผลติ เป็นการจดัการเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือและ 

• สถานท่ีทํางานให้วสัดไุหลได้อยา่งไมต่ดิขดัและเป็นเส้นตรงเพ่ือใช้วสัดใุนการขนถ่ายให้น้อย
ท่ีสดุ ขณะเดียวกนัก็หลีกเล่ียงการขนถ่ายวสัดดุ้วยมือ 

•  เพ่ือวางผงัโรงงานให้ยืดหยุน่ตอ่การเปล่ียนแปลง 
• เพ่ือวางผงัโรงงานท่ีทําให้มีงานระหวา่งทําหมนุเวียนสงู การทํางานท่ีมีประสทิธิภาพสงูตอ่ 

เม่ือวสัดเุคล่ือนย้ายระหว่างกระบวนการผลิตได้รวดเร็ว ถ้าเป็นไปได้ควรให้การไหลของวสัดตุัง้แต่

การป้อนเข้าจนเสร็จกระบวนการผลิตโดยไม่หยุด ณ ท่ีใดเลย หรือพยายามให้มีงานระหว่างทํา

น้อยท่ีสดุจะมีผลให้วตัถดุบิหมนุเวียนสงู และวตัถดุบิคงคลงัต่ํา  

• การวางผงั เพ่ือให้มีการลงทนุด้านอปุกรณ์เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือน้อยท่ีสดุ การจดั 

ตําแหน่งการวางเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมและช่วยลดจํานวนเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือท่ีจะใช้ลงและการ

เลือกวิธีการทํางานท่ีเหมาะสมในกระบวนการผลติก็ช่วยลดจํานวนเคร่ืองจกัร  

• การวางผงัเพ่ือให้สามารถใช้เนือ้ท่ีในโรงงานได้อยา่งประหยดั เพราะทกุตารางฟตุใน 

โรงงานหมายถึง เงินท่ีต้องจ่ายเป็นค่าโสหุ้ยอปุกรณ์การผลิต การวางผงัโรงงานท่ีเหมาะสมจะทํา

ให้เหลือท่ีระหว่างเคร่ืองจกัรน้อยท่ีสดุ เพียงพอสําหรับการเคล่ือนท่ีของคนงาน และการขนถ่าย

วสัด ุ

• การวางผงัเพ่ือก่อให้เกิดการใช้กําลงับางอยา่งมีประสทิธิภาพ ได้แก่ 

 -ลดการขนถ่ายวสัดดุ้วยมือให้เหลือน้อยท่ีสดุ  

           -ลดการเดนิทางของคนงานให้เหลือน้อยท่ีสดุ 

           -จดัให้กรอบการทํางานของเคร่ืองจกัรสมดลุจนกระทัง่คนและเคร่ืองจกัร 

           -จัดให้การควบคุมสายการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ   

• การวางผงัเพ่ือให้คนงานหรือพนกังานทํางานอยา่งสะดวกสบาย ปลอดภยั และสบาย    

นัน่คือให้ความสนใจต่อสภาพแวดล้อมภายในท่ีทํางาน ได้แก่ แสง เสียง ความร้อน ทางระบาย

อากาศ ความปลอดภยั ความชืน้ ฝุ่ น ความสกปรก เป็นต้น  

  หลกัการสําคญัขัน้พืน้ฐานสําหรับการวางผงัโรงงานแบง่ออกได้เป็น 3 ประการ คือ 

   1.ความสมัพนัธ์ (Relationships) เป็นการจดัหาความสมัพนัธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ โดย

เร่ิมจากกิจกรรมท่ีมีความสมัพนัธ์มากมาหาน้อยกิจกรรมใดมีความสมัพนัธ์มากก็อยูใ่กล้กนั 
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   2.เนือ้ท่ี (Space) เป็นการพิจารณาเก่ียวกบัเนือ้ท่ีต่าง ๆ ทัง้จํานวน ชนิด และรูปร่าง 

หรือรูปทรงของเนือ้ท่ีของกิจกรรมตา่ง ๆ ท่ีได้กําหนดในผงัโรงงาน 

  3.การปรับจดัตําแหน่งท่ีตัง้ (Adjustment) เป็นการจัดหรือปรับตําแหน่งของกิจกรรม

ตา่ง ๆ ให้ได้อยา่งเหมาะสมภายใต้ข้อจํากดัตา่ง ๆ            

  จากหลกัสําคญัขัน้พืน้ฐานทัง้ 3 ประการดงักล่าว เป็นหัวใจของโครงงานการวางแผนผงั

โรงงานแบบต่าง ๆ โดยไม่คํานึงถึงชนิดของผลิตภณัฑ์ ขบวนการผลิตหรือขนาดของโครงการแต่

อย่างใด ซึ่งแผนการเชิงปฏิบตัิในการวางแผนผงัโรงงานท่ีจะกล่าวต่อไปนัน้ก็ได้ประยุกต์มาจาก

หลกัทัง้ 3 ประการดงักลา่ว  

 
  

ภาพท่ี 2-10 แผนการเชิงปฏิบตัขิองการวางแผนผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ 
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2.6 การไหลของวัสดุ 

 องค์ประกอบสําคญัของขบวนการผลิต เป็นสิ่งสําคญัสงูสดุของการวางแผนผงัโรงงาน ก็

คือ การไหลของวสัด ุ(Flow of Material) ซึง่ผู้วางแผนผงัโรงงานจะต้องทําการวิเคราะห์ปริมาณ

การไหลของวสัด ุ  ทิศทาง และลําดบัขัน้ตอนการไหลตลอดจนพืน้ท่ีท่ีเก่ียวข้อง 

 เ ม่ือนําผลการวิ เคราะห์การไหลของวัสดุ และความสัมพันธ์ของกิจกรรม  (Activity 

Relationship)   ซึง่ได้เขียนอยู่ในรูปของแผนภมูิความสมัพนัธ์ (Relationship Chart) มาพิจารณา

ร่วมกันก็สามารถเขียนเป็นแผนภาพความสมัพนัธ์ (Relationship Diagram) โดยพิจารณา

ความสมัพนัธ์กิจกรรมต่าง ๆ ของแต่ละแผนกในตําแหน่งและทิศทางท่ีเหมาะสม โดยไม่คํานึงถึง

ลกัษณะรูปทรงของพืน้ท่ีท่ีเป็นจริงของแตล่ะกิจกรรมวา่เป็นอยา่งไร 

           ขัน้ตอนตอ่มาก็เป็นเร่ืองของเนือ้ท่ีท่ีต้องการ (Space Requirement) เป็นผลมาจากการ

วิเคราะห์เนือ้ท่ีของขบวนการผลิต เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีสําคญั ๆ และจากสิ่งอํานวย

ความสะดวกในการสนบัสนนุการผลติท่ีเก่ียวข้อง อยา่งไรก็ตามเนือ้ท่ีท่ีต้องการจะต้องเป็นไปอย่าง

สอดคล้องกบัเนือ้ท่ีท่ีหาได้ด้วย (Space Available)   เม่ือได้เนือ้ท่ีสําหรับแตล่ะกิจกรรมแล้ว ก็

นํามาเขียนลงในแผนภาพความสมัพนัธ์ ก็จะได้เป็นแผนภาพขึน้มาอีกอนัหนึง่ ซึง่เรียกวา่ แผนภาพ

ความสมัพนัธ์ของเนือ้ท่ี (Space Relationship Diagram)  

          แผนภาพความสมัพนัธ์ของเนือ้ท่ีนีเ้ป็นสิ่งสําคญัของผงัโรงงาน เพราะเป็นแนวทางของการ

หาตําแหน่งของกิจกรรมได้อย่างเหมาะสม อย่างไรก็ตามแผนภาพความสมัพนัธ์ของเนือ้ท่ีเป็น

เพียงแค่แนวทางเท่านัน้ ทัง้นีจ้ะต้องทําการปรับหาตําแหน่ง โยกย้าย หรือรวมเนือ้ท่ี นัน่คือต้องมี

การปรับปรุงเปล่ียนแปลง (Modifying) โดยพิจารณาถึง การขนถ่ายวสัด ุการปฏิบตัิงาน การเก็บ

รักษา และอ่ืน ๆ หากแต่ละหน่วยงานของกิจกรรมมีแนวโน้มท่ีเป็นเป็นไปได้ หรือกิจกรรมท่ีเรา

ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามแนวคดิท่ีดีแล้ว ก็ต้องคํานงึถึงข้อจํากดัเชิงปฏิบตัิ (Practical Limitation) 

ตา่ง ๆ ด้วยทัง้นีเ้พ่ือให้มีการวางแผนมีความเป็นไปได้มากท่ีสดุ  

           การรวบรวมข้อมลูต่าง ๆ เพ่ือประกอบการพิจารณาปรับปรุงเปล่ียนแปลงภายใต้ข้อจํากดั

เชิงปฏิบตัิตามแนวคิดท่ีเป็นไปได้ จากนัน้ก็ควรทดลองหรือทดสอบว่าวิธีไหนหรือแผนการใดท่ี

เหมาะสมในเชิงปฏิบตัิก็จะคงไว้ เพ่ือพิจารณาเลือกประมาณ 2-5 แผนการ แม้ว่าแผนการจํานวน
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ดงักลา่วสามารถนําไปใช้ได้ แตเ่ราต้องมีการพิจารณาตดัสินใจเลือกแผนการใดแผนการหนึ่งท่ีเห็น

วา่เหมาะสมท่ีสดุ แผนการตา่ง ๆ ท่ีเราได้จดัไว้เผ่ือเลือกนัน้อาจใช้ช่ือวา่ แผน ก แผน ข แผน ค 

           ขัน้ตอนของการประเมินผล (Evaluation) เพ่ือพิจารณาตดัสินใจเลือกแผนการเหมาะสม

ท่ีสดุ โดยวิเคราะห์เก่ียวกับค่าใช้จ่ายแต่ละประเภท เปรียบเทียบในเชิงเหตผุล อนัประกอบด้วย

องค์ประกอบการพิจารณาต่าง ๆ ท่ีเป็นไปได้ การประเมินผลก็สามารถตดัสินใจเลือกแผนการใด

แผนการหนึง่ท่ีเหมาะสมท่ีสดุ 
  2.6.1 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) 
           แผนภาพการไหล  เป็นแบบแปลนท่ีเก่ียวข้องกบัการทํางานท่ีได้แสดงอยูใ่นแผนภมูิการไหล

ของกระบวนการผลิต  โดยปกติแล้วแผนภมูิทัง้สองชนิดนีจ้ะต้องใช้ควบคูก่นัไปเสมอ  เป็นแปลนท่ี

ย่อส่วนของสภาพการทํางานจริงลงบนแผ่นกระดาษตามมาตราส่วนท่ีเหมาะสม  โดยมีท่ีตัง้ของ

เคร่ืองจกัร  สถานท่ีทํางาน  ตลอดจนบริเวณท่ีมีการทํางานกํากบัไว้อย่างถกูต้อง  พร้อมทัง้แสดง

จดุท่ีตัง้ของกิจกรรมตา่ง ๆ โดยสอดคล้องกบัท่ีได้บนัทึกไว้ในแผนภมูิการไหลของกระบวนการผลิต 

(Flow Process Chart)   ทกุประการ และจะต้องระบเุส้นทางการเคล่ือนท่ีของพนกังาน หรือวสัดุ

กําหนดไว้อยา่งละเอียดและชดัเจนด้วย  

หลกัการปรับปรุง เร่ิมแรกพฒันาโดย Allen H. Mogensen ด้วยคําตอ่ไปนี ้

1. กําจดั (Eliminate) หน่วยทํางานนีส้ําคญัหรือไม ่สามารถกําจดัหรือตดัทิง้ได้หรือไม ่

2. รวม (Combine) เราสามารถรวมหน่วยงานตา่งๆเข้าด้วยกนัได้หรือไม ่

3. เปล่ียนลําดบั ขัน้ตอนการทํางาน สถานท่ี หรือคน เราสามารถเปล่ียน หรือจดัใหม ่

4. ปรับปรุงรายละเอียด (Improve Details) เราสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานหรือ

อปุกรณ์ ในแตล่ะหน่วยทํางานได้หรือไม่ เม่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้ว ก็จะสามารถเร่ิมทํา

การวิเคราะห์การไหลของวสัด ุ(Flow of Material) ในกรอบท่ี 1 ของแผนการเชิงปฏิบตัขิอง SLP ได้ 

          วิธีการสร้างแผนภาพการไหล 

1) หาแบบแปลนของตกึหรือเฉพาะแผนกท่ีต้องการจะศกึษา  บนัทึกการทํางาน   

           2) เขียนตําแหน่งท่ีมีการทํากิจกรรมต่าง ๆ  ลงในแบบแปลน  โดยใช้สญัลกัษณ์   และ

หมายเลขให้ตรงกนักบัท่ีได้กําหนดไว้ในแผนภมูิการไหลของกระบวนการผลติ 

           3) เขียนเส้นตรงแสดงเส้นทางการเคล่ือนท่ีของพนกังาน  หรือวสัดใุนแบบแปลน เส้นทาง

การเคลื่อนท่ีจะต่อโยงระหว่างสญัลกัษณ์ต่าง ๆ ท่ีได้เขียนลงในแบบแปลนแล้ว  และให้แสดงทิศ

ทางการเคล่ือนท่ีโดยใช้หวัลกูศร 
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           4) ถ้ามีการเคลื่อนท่ีกลบัซํา้เส้นทางเดมิให้แสดงด้วยเส้นแยกอีกเส้นหนึง่ 

 ความเข้มการไหล (Intensity of Flow)  

 ในการศึกษาเร่ืองนีจ้ะขอแนะนําให้พิจารณาถึงองค์ประกอบท่ีสําคญั  2  ประการ  ซึ่ง

มกัจะมองข้ามไป คือ             

            1) ความเข้มการไหลของวสัด ุ (Measures of Intensity) วสัดอุาจมีลกัษณะท่ีเหมือนกนั

หรือแตกต่างกันก็ตาม  ดงัเช่น ปอนด์  ตนั แกลลอน  กิโลกรัม  ลกูบาศก์  กล่อง  ซึ่งใช้วดัขนาด

หรือความเข้มการไหลอนัไมส่ะดวกในการท่ีจะทราบถึงความเข้มการไหลในหน่วยวดัท่ีแตกตา่งกนั  

หลกัในการคํานวณเบือ้งต้นก็โดยการเอาจํานวนชิน้ของวสัดท่ีุเคล่ือนท่ีตอ่ช่วงเวลา แล้วหาออกมา

เป็นหน่วยเวลาต่อไป  อย่างไรก็ตามเม่ือเห็นความสําคญัในการท่ีจะเปล่ียนจากหน่วยวดัต่าง ๆ 

จากนัน้เม่ือวสัดถุกูเปล่ียนคณุสมบตัิหรือไม่มีหน่วยบรรจหุรือหน่วยวดัในการขนส่ง  อนัทําให้ยาก

ตอ่การวดัความเข้มการไหล  เราจึงใช้หน่วยวดัเป็น  “Mag Count” เป็นตวัช่วยแก้ปัญหา   “Mag 

Count” เป็นหน่วยวดัการขนสง่วสัดชุนิดตา่ง ๆ ในทกุสภาวะ แม้กระทัง่ช่วงท่ีวสัดถุกูเปล่ียนแปลง 

ในแต่ละตอนของขบวนการผลิตด้วย อนัทําให้ผลการวดัความเข้มการไหลเหลือเพียงหน่วยเดียว

เท่านัน้  

            2) การระบายของเสีย  เศษขยะ  เศษวสัด ุ และอ่ืน ๆ การวิเคราะห์การไหลของวสัดุได้

รวมทัง้ลําดบัขัน้ตอนการไหลและความเข้มการไหล  หรือขนาดของวสัดท่ีุจะทําการเคล่ือนท่ี หาก

ทําการวิเคราะห์การไหลเพ่ือท่ีจะจดัหน่วยทํางาน หรือกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีมีความสมัพนัธ์กนัอย่าง

ถกูต้อง ขนาดของวสัดท่ีุจะทําการเคล่ือนท่ี คือความเข้มการไหลของแตล่ะเส้นทาง  นัน่คือเป็นการ

หาความสมัพนัธ์ของหน่วยงาน  หรือกิจกรรมท่ีต้องอยู่ใกล้ชิดกนั การระบายของเสียและเศษวสัด ุ 

เป็นปัญหาสําคญัของการวางผงัในส่วนท่ีเก่ียวกับการขนถ่ายวสัดุในโรงงาน  ส่วนใหญ่แล้วใน

ระบบการผลิตอาจมีของเสีย  หรือเศษวสัดสุงู 20-30% เศษวสัดเุหลา่นีก้ลายเป็นเร่ืองท่ีต้องกงัวล

ในการขนวสัดบุางอยา่งอาจมีความสกปรก คม ขนาดใหญ่เกินไป และมีอนัตราย ซึง่การขนถ่ายสิ่ง

เหลา่นีต้า่งอาศยัวิธีการท่ีแตกตา่งไปจากระบบการป้อน 
 2.6.2 การวิเคราะห์การไหลของวัสดุ 
              วิธีการท่ีง่ายท่ีสดุสําหรับการวิเคราะห์การไหลของวสัดซุึ่งทําได้โดยตรงจากการทํางาน  

โดยการเขียนรายการปฏิบตังิานหรือขบวนการผลติ  อยา่งไรก็ตามเราไมส่ามารถแสดงการไหลของ

วสัดไุด้  ทัง้นีเ้น่ืองจากขัน้ตอนการทํางานสามารถทําได้หลายวิธี ยิ่งกวา่นัน้การจ่ายวสัดไุมส่ามารถ

แสดงให้เห็นได้ในรายการปฏิบตัิงาน กรณีลกูค้าส่งผลิตภณัฑ์คืนต้องนําเข้าเก็บในโกดงัหรือคอน
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เทนเนอร์เปลา่ หรือกรณีท่ีทําการบรรจหีุบห่อยงัไมเ่สร็จและค้างอยู่ในสายการผลิตและวสัดคุงคลงั

ในกระบวนการผลติ ตรวจสอบนํา้หนกัเพ่ือวดัจํานวน และการตรวจสอบของเดิมโดยไม่ได้วางแผน

หรือการเคล่ือนย้ายวสัดอ่ืุน ๆ ท่ีเก่ียวข้อง (ซึง่มีผลตอ่ความสมัพนัธ์) แตไ่ม่ได้แยกออกตามรายการ

ปฏิบตังิานท่ีวางแผนไว้  วิธีดงักลา่วนัน้การไหลของวสัดโุดยขึน้อยู่กบัเส้นทางการไหลประจํา  อาจ

ทําให้ประสบความล้มเหลวมากกว่า  หากเราทําการวิเคราะห์ให้สมบูรณ์ทีเดียว โดยปกติแล้ว  

อย่างน้อยต้องมีการวดัการไหลหรือการเคล่ือนท่ีของวสัดท่ีุเป็นจริงซึง่อาจมองเฉพาะการเคลื่อนท่ี

ของการปฏิบตัิแบบพืน้ฐานของหน่วยทํางานต่าง ๆ ซึ่งสามารถวดัการไหลได้โดยนบัหรือใช้บตัร

ตรวจสอบขณะท่ีมีการเคล่ือนวสัดหุรือผลิตภณัฑ์เข้า – ออกภายในพืน้ท่ีแต่ละส่วน นอกจากเป็น

การนบัในเชิงปริมาณของรายการตา่ง ๆ ท่ีเคล่ือนท่ีบนเส้นทางนัน้แล้วผู้วางแผนทราบถึงความเข้ม

ของการไหลในแตล่ะเส้นทาง เส้นทางใดท่ีมีความเข้มของการไหลสงู ย่อมมีความสําคญัสงูเช่นกนั  

ทัง้นีเ้พราะวา่ความเข้มการไหลจะมีความเก่ียวพนัไปถึงปริมาณการเคล่ือนท่ีและขนาดหรือนํา้หนกั

หรือรูปร่างหรือสภาพของวสัด ุผลติภณัฑ์ หรือรายการตา่ง ๆ นัน้  

          การแปลงค่าปริมาณการไหลให้อยู่ในรูปแบบง่าย ๆ   บางครัง้การเปรียบเทียบในเชิง

ปริมาณของความเข้มของการไหลอาจทําได้ยากและต้องใช้เวลาพอสมควร แต่ใน SPL สามารถ

แปลงค่าความเข้มการไหลของวสัดรุะดบัต่างๆ ให้เป็นวิธีการเปรียบเทียบแบบธรรมดาโดยอาศยั

วิธีการแบบตา่ง ๆ โดยใช้เคร่ืองหมายดงันี ้ 

           A (Abnormally)   หมายถึง ความเข้มการไหลสงูพิเศษ 

           E (Especially)     หมายถึง ความเข้มการไหลสงูมาก 

           I (Important)       หมายถึง ความเข้มการไหลสงู 

           O (Ordinary)       หมายถึง ความเข้มการไหลธรรมดา 

           U (Unimportant)   หมายถึง ความเข้มการไหลน้อยมาก ๆ หรือแทบไมมี่ความเข้ม 

           จากนัน้ก็นําผลความเข้มการไหลของวสัดมุาจดัเป็นกลุ่มต่าง ๆ โดยใช้รหสัอกัษรดงักล่าว  

ด้านบนเป็นตวัแสดงคา่ ข้อมลูการไหลบางอนัผู้วางแผนอาจสามารถกําหนดค่าความเข้มการไหล

ละเอียดมากขึน้ โดยการใสเ่คร่ืองหมายลบหลงัรหสัอกัษร(A,A-,E,E-,O,O-) เพ่ือแสดงคา่ความเข้ม

การไหลระหว่างกลางของความเข้มแต่ละอนัด้วย ในทางคณิตศาสตร์จะให้ค่าความผิดพลาดของ

การเปรียบเทียบความเข้มการไหลดงักลา่วไมเ่กินร้อยละ ± 6.25  
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 รูปแบบทัว่ ๆ ไป ของการไหลของวสัด ุ

1. การไหลแบบเส้นตรง เป็นรูปการไหลท่ีดีเน่ืองจากเป็นลกัษณะเส้นตรง 

2. การไหลแบบ Zig-zag  

3. การไหลแบบตวัย ู

4. การไหลแบบวงกลม 

5. การไหลไร้รูปแบบ หรือการไหลแบบหมนุไมเ่ท่ากนั 

 การไหลของวสัด ุ เป็นหวัใจสําคญัของการวางแผนผงัโรงงานซึง่ผู้วางแผนต้องคํานึงถึง 

และให้ความสําคญั โดยอาศยัแผนภมูิชนิดตา่งๆมาทําการวิเคราะห์ นอกจากนัน้ยงัได้กลา่วถึงการ

วดัปริมาณการไหล ความเข้มการไหล ตลอดจนการเปรียบเทียบ เพ่ือให้เห็นว่า มีเส้นทางการไหล

ใดบ้าง ท่ีมีความเข้มการไหลสงู อนัยงัผลตอ่การวางผงัโรงงาน และกําหนดเส้นทางการไหลภายใน

โรงงานได้อยา่งเหมาะสม 
 2.6.3 การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ 
      เป้าหมายหลกัก็คือ เพ่ือหาตําแหน่งท่ีตัง้ของหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเหมาะสม ฉะนัน้การ

วิเคราะห์ความสัมพันธ์จึงถือได้ว่าเป็นหัวใจของการออกแบบผังโรงงาน ซึ่งประกอบไปด้วย 2 

หน่วยใหญ่ ๆด้วยกนั คือ หน่วยผลิตและหน่วยสนบัสนนุการผลิต ความแตกตา่งของข้อมลูสําหรับ

การวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ก็คือ การไหลของวสัดสุิ่งของ นัน่ก็คือหน่วยผลิตโดยทัว่ไปจะมีการไหล

ของวสัดสุิง่ของอยา่งเห็นเดน่ชดั   แตห่น่วยสนบัสนนุการผลิตไม่มีการไหลของวสัดสุิ่งของหรือจะมี

ก็มีน้อยมากไม่สามารถนํามาวิเคราะห์ได้ ฉะนัน้การวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของทัง้ 2 หน่วยจะ

กระทําได้ดงันี ้ 

          -  ในหน่วยผลติใด ๆ ท่ีมีการไหลของวสัดสุิ่งของอย่างเห็นเดน่ชดัเราสามารถใช้การไหลเป็น

เคร่ืองประเมินความสมัพนัธ์ของหน่วยงานได้ 

          - สําหรับหน่วยสนบัสนนุการผลติและ หน่วยผลติท่ี ไมมี่การไหลของวสัดสุิง่ของอยา่งเห็น 

เด่นชดั เราไม่มีข้อมูลการไหลสําหรับวิเคราะห์ได้ ในการวิเคราะห์ความสมัพนัธ์เราจึงต้องใช้วิธี

ระดมความคิดกันและใช้เหตุใช้ผลเข้าประกอบการตัดสินใจในการให้ระดับความสําคัญของ

หน่วยงานเคร่ืองมืออนัสําคญัท่ีช่วยในการวิเคราะห์ความสมัพนัธ์นีก็้คือ แผนภมูิความสมัพนัธ์ จะ

เห็นได้ว่าหน่วยงานท่ีเก่ียวกับการบริการโดยตรงจะไม่มีการผลิต เช่น ธนาคาร โรงพยาบาล 

แผนภมูิความสมัพนัธ์  แสดงถึงความสมัพนัธ์ของแตล่ะกิจกรรม  โดยมีคะแนนเป็นตวัแสดงระดบั
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ความสมัพนัธ์ ว่าแต่ละกิจกรรมมีความสมัพนัธ์มากน้อยแค่ไหน  กิจกรรมใดท่ีมีความสมัพนัธ์กนั

มากก็ให้ความสําคัญอันดับสูง  พร้อมกันนัน้ก็มีเหตุผลสนับสนุนถึงระดับความสัมพันธ์ของ

ความสมัพนัธ์นัน้อีก  การวดัระดบัความสมัพนัธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ นัน้  แผนภูมิความสมัพนัธ์

(Relationship Chart) เป็นวิธีท่ีเหมาะสมในทางปฏิบตัิงานมากกว่าวิธีอ่ืน ๆ และเป็นเคร่ืองมือท่ี

เป็นประโยชน์สําหรับการวางแผนผังโรงงาน นอกจากนัน้ยังเป็นวิธีท่ีดีสําหรับการรวบรวมสิ่ง

สนบัสนนุการผลติหรือสําหรับการวางแผน   การจดักิจกรรมในสํานกังานหรือพืน้ท่ีบริการ   ท่ีมีการ

ไหลของวสัดนุ้อยมาก แผนภมูิดงักลา่วจะบอกถึงความสําคญัของความสมัพนัธ์ได้ในตวัเข้าใจง่าย  

ดงัเช่น  กิจกรรมท่ีอยู่บนเส้นท่ีลากลงเส้นท่ี 1 ตดักับกิจกรรมท่ีเป็นตวัแทนอยู่บนเส้นท่ีเอียงขึน้  

เส้นท่ี 3 ก็แสดงถึงความสมัพันธ์ระหว่างกิจกรรมท่ี 1 กับกิจกรรมท่ี 3 ซึ่งส่วนท่ีตดักันจะได้เป็น

กรอบท่ีแสดงความสมัพนัธ์ของกิจกรรมแตล่ะคู ่ แนวความคิดพืน้ฐานเหลา่นี ้ สามารถจะแสดงให้

เห็นได้ว่ากิจกรรมใดบ้างควรอยู่ใกล้กันหรือห่างกันโดยการกําหนดคะแนนเพ่ือแสดงระดับ

ความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรมนัน้ ๆ ทกุตวัอกัษร  A, E, I, O, U และ X ท่ีใช้เป็นตวัแสดงระดบั

ความสมัพนัธ์ได้เลือกมาจากหลกัการดงันี ้ A : Absolutely Necessary เป็นระดบัความสมัพนัธ์

สมบูรณ์แบบท่ีสดุ และเป็นคู่กิจกรรมที่ต้องอยู่ติดกนัหรือใกล้กนัมากท่ีสดุ อาจกล่าวได้ว่ามีระดบั

ความสมัพนัธ์มากท่ีสดุ E : Especially Important เป็นระดบัความสมัพนัธ์พิเศษแต่น้อยกว่า

ความสมัพนัธ์ระดบั A หรือมีระดบัความสมัพนัธ์มาก I : Important เป็นระดบัความสมัพนัธ์ท่ี

สําคญั แต่น้อยกว่าความสมัพนัธ์ระดบั E หรือมีระดบัความสมัพนัธ์ O : Ordinary  เป็นระดบั

ความสมัพนัธ์แบบธรรมดาน้อยกว่าความสมัพนัธ์ระดบั I หรือมีระดบัความสมัพนัธ์น้อย U : 

Unimportant เป็นระดบัความสมัพนัธ์ท่ีไมมี่ความสําคญั มีระดบัความสมัพนัธ์น้อยมีท่ีสดุหรือแทบ

จะไม่มีระดับความสมัพันธ์กันเลยหรืออิสระต่อกัน ความจริงแล้วสญัลกัษณ์  X อาจใช้ผิด

ความหมาย แต่เป็นตัวแสดงระดับความสัมพันธ์ในทางลบ กิจกรรมคู่ใดท่ีกําหนดระดับ

ความสมัพนัธ์ระดบั X แสดงว่าไม่ต้องการให้กิจกรรมคูน่ัน้อยู่ใกล้กนัความสมัพนัธ์ A, E, I, O และ 

U เป็นตวัอกัษรท่ีคนส่วนใหญ่จําได้ง่ายจึงง่ายต่อการจําและใช้เป็นคะแนนเม่ือกําหนดค่าระดบั

ความสมัพนัธ์ สําหรับตวัเลขนัน้ในท่ีนีไ้ม่ได้เลือกใช้  เพราะว่าอาจจะให้คะแนนสงูกว่าความเป็น

จริง  ยิ่งกว่านัน้ตวัเลขก็ได้นํามาใช้เป็นรหสัแสดงเหตผุลและแสดงลําดบัท่ีกิจกรรมต่าง ๆ อนัเกิด

ความสบัสนในการใช้แผนภมูินัน้ 
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1 กรอบน้ี แสดงถึงความสัมพนัธ์

2 ระหว่างกิจกรรมที่ 1 กบั 7

3

4

5

6

7

a

b

ค่า
A Closeness absolutely necessary

E Closeness especially important
I Closeness important     แสดงค่า
O Ordinary closeness OK
U Closeness unimportant
X Closeness not desirable

c

รหสั
1

2
3
4
5

d

เหตุผล
    เหตุผลสนบัสนุน......เขียนรายการเหตุผลแต่ละขอ้โดย

    ใชร้หสัตวัเลขกาํกบั  เพื่อนาํรหสัตวัเลขนั้นไปเขียน
    ในกรอบคร่ึงล่างของ  แผนภูมิความสมัพนัธ์

     กรอบดา้นบนแสดงถึงระดบัความสัมพนัธ์

คะแนนแสดงถึงระดบัความสมัพนัธร์ะหว่าง

    กิจกรรมแต่ละคู่โดยใชร้หสัอกัษรเป็นตวั

ระดบัควาสมัพนัธ์

     กรอบดา้นล่าง แสดงถึงเหตุผลต่างๆ 

     สนบัสนุนระดบัความสัมพนัธ์

ภาพท่ี 2-11 แสดงสว่นประกอบสําคญัพืน้ฐานของแผนภมูิ 

การให้คะแนนเพ่ือแสดงระดบัความสมัพนัธ์ของกิจกรรมตา่งๆกิจกรรมใดท่ีความสมัพนัธ์

กนัมากก็จะมีเหตผุลสนบัสนุนเหตผุลแต่ละข้อจะใช้รหสัตวัเลขเขียนลงในแผนภูมิความสมัพนัธ์
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พร้อมกนันัน้ก็ยงัมีคําอธิบายเหตผุลตามรหสัต่างๆ  โดยอธิบายลงในกรอบเหตผุลอยู่ทางด้านล่าง

ขวามือของแผนภมูิ  สว่นรหสัตวัเลขท่ีเขียนลงในกรอบแสดงความสมัพนัธ์คร่ึงลา่งนัน้อาจมีเหตผุล

สนบัสนนุ 2 หรือ 3 เหตผุลก็ได้ 

           หลงัจากท่ีได้เขียนแผนภมูิความสมัพนัธ์ (Relationship Chart) จะโดยวิธีการวิเคราะห์การ

ไหลของวัสดุหรือเขียนแผนภูมิความสัมพันธ์ของกิจกรรม หรืออาศัยทัง้ 2 วิธีดังกล่าวก็ตาม 

ขัน้ตอนต่อไปเป็นวิธีการเขียนแผนภาพความสัมพันธ์ของการไหล  วิธีการเขียนแผนภาพ

ความสมัพนัธ์สามารถเขียนได้หลายวิธีแต่ขัน้ตอนโดยทั่วไปจะกระทําโดยการนําเอาข้อมลูจาก

แผนภมูิความสมัพนัธ์มาเขียนเป็นแผนภาพเพ่ือให้เห็นภาพพจน์ท่ีชดัเจนยิ่งขึน้ ผู้วางแผนมกัจะเร่ิม

เขียนแผนภาพโดยเลือกเอาคู่กิจกรรมท่ีมีระดบัความสมัพนัธ์มากท่ีสดุ หรือความสมัพนัธ์ระดบั A 

มาเขียนก่อน และความสัมพันธ์ระดับรองลงมาตามลําดับ จนกระทั่งคู่กิจกรรมท่ีมีระดับ

ความสัมพันธ์น้อยท่ีสุดเขียนตอนสุดท้าย ก็จะได้เป็นแผนภาพความสัมพันธ์ (Relationship 

Diagram) หลงัจากนัน้ก็จะใช้ลกัษณะรูปร่างท่ีแท้จริงของพืน้ท่ีกิจกรรมต่าง ๆ ซึง่จะได้พฒันาใน

แผนภาพความสมัพนัธ์ของพืน้ท่ี (Space Relationship Diagram)  

การเขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ของกิจกรรม (Diagramming Activity Relationship) 

           เม่ือต้องการเขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ของกิจกรรมท่ีไม่เก่ียวข้องกบัทิศทางการเคลื่อนท่ี

ของวัสดุหรือการไหลของวัสดุ ก็สามารถท่ีจะเขียนแผนภาพความสัมพันธ์ (Relationship 

Diagram) ได้โดยอาศัยคะแนนท่ีแสดงระดับความสัมพันธ์ ตามท่ีได้บันทึกไว้ในแผนภูมิ

ความสมัพนัธ์ (Relationship Chart) วิธีการดําเนินการเขียนต้องรวมถึงแบบแผน การเขียน

แผนภาพ เพราะแบบแผนต่าง ๆ จะเป็นตวัช่วยประหยัดเวลาช่วยทําให้เข้าใจ และช่วยส่ือสาร

ความหมายได้ดี ลกัษณะแผนภาพง่ายท่ีใช้ในแบบแผนในการเขียนดงัได้แสดง 
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ภาพท่ี 2-12 ตวัอยา่งแผนภาพความสมัพนัธ์ของกิจกรรม 

สญัลกัษณ์สําหรับการเขียนแผนภาพท่ีใช้ในการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ ซึง่ประกอบไปด้วยสิง่

ตอ่ไปนี ้

           1)  สญัลกัษณ์สําหรับกิจกรรมแตล่ะชนิด 

           2)  ตวัเลข หรือตวัอกัษร ใช้ระบสุาํหรับแตล่ะกิจกรรม 

           3)  จํานวนเส้นใช้เป็นรหสัแทนความเข้มการไหล หรือระดบัของความสมัพนัธ์ 

           4)  การใช้สีเป็นรหสั อาจใช้แทนได้ทัง้ความเข้มการไหล หรือคา่ระดบัความสมัพนัธ์ 

           5)  ใช้สีตา่ง ๆ แทนกิจกรรมแตล่ะชนิด 

 

 

7 8

94

3 2

1

10
5 6
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รหั สอ ักษร คะแน น จาํ นวนเส้น ระบบคว ามสัมพ ันธ์ รหั ส สี
A 4    ค วามสํา ค ัญสมบูรณ์ สีแดง
E 3    ค วามสํา ค ัญพิ เศษ สีส้ม /เห ลือง

I 2    มี คว ามสํา ค ัญ สี เขีย ว
O 1    ธรรมดา สีนํ้ า เงิน
O 0    ไ ม่สํา ค ัญ ไม่ มีสี

X -1    ไ ม่ต ้องกา ร สีนํ้ า ตาล
XX    ไ ม่ต ้องกา รสุดขีด สีดาํ

ตารางท่ี 2-8  สญัลกัษณ์และรหสัตา่ง ๆ ท่ีใช้ประกอบการเขียนแผนภาพความสมัพนัธ์ 

ลายเสน้
ขาว/ดาํ

เขียว
แดง

สม้/เหลือง
สม้/เหลือง

สม้/เหลือง
นํ้ าเงิน

นํ้ าเงิน
นํ้ าตาล/เทา              พื้นท่ีสาํหรับสาํนกังาน*I.M.M.S. Standard

              กิจกรรม/พ้ืนท่ีดา้นวสัดุคงคลงั

             พ้ืนท่ีพกัชัว่คราว หรือวางของ
             พ้ืนท่ีสาํหรับการตรวจสอบ ทดสอบ

              กิจกรรม/พ้ืนท่ีดา้นสนบัสนุนการผลิต

                      การเก็บ

                      การรอคอย
                      การตรวจสอบ
*A.S.M.E. Standard

รหสัสี

                      การขนส่ง

             พ้ืนท่ีการข้ึนรูปและเปล่ียนคุณสมบติั
             งานประกอบ สายงานการประกอบยอ่ย

              กิจกรรม/พ้ืนท่ีท่ีสมัพนัธก์บัการขนส่ง

                      ปฏิบติังาน

แผนภูมิขบวนการ
สญัลกัษณ์และความหมาย

สญัลกัษณ์ท่ีนาํมาใชเ้พื่อระบุ
ลงในกิจกรรมและพื้นท่ี

 
  

 

 

 

 

 

การวิเคราะห์ความต้องการเนือ้ท่ีของหน่วยงานและกิจกรรม 

พืน้ท่ีของโรงงานมีทัง้พืน้ท่ีสําหรับหน่วยผลิตและหน่วยสนับสนุนการผลิต โดยจะต้อง

คํานึงถึงความต้องการในอนาคตด้วย โดยปกติพืน้ท่ีสําหรับหน่วยผลิตนัน้หาได้ค่อนข้างแน่นอน 

เพราะจํานวนเคร่ืองท่ีต้องการซึ่งได้จากการคํานวณจะเป็นตัวกําหนดขนาดเนือ้ท่ีได้ค่อนข้าง

แน่นอน สําหรับเนือ้ท่ีสว่นสนบัสนนุการผลตินัน้จะต้องการมากน้อยแคไ่หนขึน้อยูก่บันโยบายของผู้

มีอํานาจว่าจะให้มีสว่นสนบัสนนุมากน้อยเพียงใด เพราะท่ีมีความจําเป็นมากก็มี ท่ีมีความจําเป็น

น้อยก็มี การประมาณความต้องการเนือ้ท่ีสนบัสนนุนีม้กัจะประมาณเกินความต้องการจริง ในกรณี

ของเนือ้ท่ีผืนนัน้ พึงจําไว้ว่าจงอย่าได้พยายามไปตดัทอนเนือ้ท่ีของหน่วยผลิตลงเพราะมนัจะเป็น
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อนัตรายต่อการผลิตเป็นอย่างมาก และการตดัทอนเนือ้ท่ีของหน่วยสนบัสนุนก็ให้ตดัทอนแต่ละท่ี

ตามความเหมาะสม มิใช่ตดัทอนเป็นเปอร์เซน็ต์เท่ากนัหมดทกุหน่วยงาน  

 การออกแบบผงัโรงงาน 

 จําแนกออกเป็น 2 ขัน้ตอน คือการออกแบบผังอย่างคร่าว ๆ และการออกแบบผังใน

รายละเอียด สําหรับการออกแบบผงัอย่างคร่าว ๆ และการออกแบบผงัในรายละเอียดเฉพาะในขัน้

ของการจัดบล็อกสี่เหล่ียมจะมีวิธีการคล้ายกัน คือจะต้องนําเอาความสมัพนัธ์ของหน่วยงานท่ี

วิเคราะห์มาได้มาเขียนแผนผังความสมัพนัธ์เสียก่อน เพ่ือจะได้ตําแหน่งท่ีตัง้ของหน่วยงานท่ีมี

ความสมัพนัธ์ซึง่กนัและกนัจากนัน้จึงจะจดัเนือ้ท่ีท่ีต้องการลงไปให้กบัหน่วยงานต่าง ๆ และจดัให้

ได้รูป ก็จะได้แผนผังคร่าว ๆ ออกมาส่วนการออกแบบแผนผงัในรายละเอียดนัน้ จะต้องอาศยั

ศิลปะและความรู้จากประสบการณ์ค่อนข้างมาก  ในการจดัเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือ และอปุกรณ์ต่าง 

ๆ แล้วให้เกิดการผลติท่ีเป็นไปตามเป้าหมายท่ีต้องการ 
          2.6.4 การประเมินผลเพื่อเลือกแผนผัง  
 ในการออกแบบผงัโรงงานทัง้ 2 ขัน้ตอน คือ การออกแบบอย่างคร่าว ๆ และการออกแบบ

ผงัโดยละเอียดนัน้ ต้องพยายามออกแบบให้ได้หลายแผนผงัเพ่ือการประเมินเปรียบเทียบจะทราบ

วา่ผงัไหนดีกวา่กนั การพิจารณาขัน้พืน้ฐานเพ่ือประกอบการเลือกผงัโรงงาน มี 2 วิธี ดงันี ้

  1.การเปรียบเทียบข้อดีข้อเสีย เป็นวิธีการท่ีง่ายท่ีสดุ โดยการเขียนข้อดีและข้อเสียของผงั

โรงงานแตล่ะแผน  

          2. การให้คะแนนโดยการวิเคราะห์องค์ประกอบ การวางแผนผงัโรงงานทุกแผนจะมี

คา่ใช้จ่ายหลายอยา่งท่ีไมส่ามารถประเมินได้  

           การวิเคราะห์องค์ประกอบจะดําเนินการตามแนวคิดท่ีจะพยายามแยกแยะปัญหาในแง่มมุ

ตา่ง ๆ แล้วทําการวิเคราะห์ทีละปัญหา วิธีการนีส้ามารถใช้ได้กบังานอีกหลายรูปแบบ ซึง่สามารถ

สรุปเป็นหลกัการท่ีสําคญัได้ดงันี ้

 1)  เขียนรายการองค์ประกอบตา่ง ๆ ท่ีพิจารณาแล้วเห็นวา่มีความสําคญัตอ่ผงัโรงงานนัน้ 

ๆ หรือมีความสําคญัตอ่การตดัสนิใจเลือกผงัโรงงาน 

2)  กําหนดนํา้หนกัขององค์ประกอบแตล่ะตวัตามความสําคญั และความสมัพนัธ์กนัโดย

เปรียบเทียบกบัตวัอ่ืน ๆ 

3)  ให้คะแนนตามแผนตา่ง ๆ ตามผงัโรงงานแตล่ะแบบ ท่ีนํามาพิจารณาตดัสินใจเลือก

โดยเปรียบเทียบในองค์ประกอบเดียวกนัและเวลาเดียวกนั 
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4)  คิดนํา้หนกั และคา่ระดบัคะแนนท่ีให้แล้วนํากลบัมาคณูกนั จากนัน้ก็รวมคะแนนของ

แตล่ะแผนจากคะแนนของทกุองค์ประกอบ แล้วนําคะแนนรวมมาเปรียบเทียบ 

2.7 ตวัชีวั้ดในคลังสินค้า 
กมลชนก สทุธิวาทนฤพฒุิ และคณะ (2546) ได้อธิบายการวดัประสิทธิภาพคลงัไว้ แต่ละ

องค์ประกอบย่อยในระบบโลจิสติกส์ต้องมีการดําเนินการอยู่ในระดบัท่ีเหมาะสม กลา่วคือ จะต้อง

มีผลิตภาพอยู่ในระดบัสงูโดยเฉพาะในเร่ืองของคลงัสินค้า การท่ีผลิตภาพเพิ่มขึน้เป็นสิ่งท่ีสําคญั

ของเร่ืองการลดต้นทุนและการปรับปรุงการให้บริการลูกค้า โดยทั่วไปสาเหตุของความไม่มี

ประสทิธิภาพของการจดัการคลงัสนิค้ามีดงันี ้

1) การลําเลียงสนิค้าท่ีมากเกินไป 

2) การใช้พืน้ท่ีไมคุ่้มประโยชน์ 

3) มีต้นทนุและเวลาท่ีเสียไปจากการใช้เคร่ืองจกัรเก่า 

4) สถานีท่ีใช้ในการรับสง่สนิค้าไมเ่หมาะสม 

5) ระบบคอมพิวเตอร์ท่ีใช้ไมท่นัสมยั 

การวดัผลติภาพของคลงัสนิค้า 

การวดัผลติภาพของคลงัสนิค้าสามารถพิจารณาได้หลายประเภทดงันี ้

1.อตัราสว่นผลติภาพ (Productivity ratio) ซึง่เป็นอตัราสว่นของผลผลิตท่ีได้ (Output) ตอ่

ปัจจยัการผลิต (Input) เช่น จํานวนลงัสินค้าท่ีคนงานสามารถขนได้ตอ่ชัว่โมงการทํางาน จํานวน

สนิค้าท่ีเคร่ืองจกัรสามารถเลือกหยิบได้ตอ่ชัว่โมงเคร่ืองจกัร เป็นต้น 

2.อตัราสว่นการใช้ประโยชน์ (Utilization Capacity) เช่น จํานวนชัว่โมง 

แรงงานท่ีใช้ไปต่อจํานวนชัง่โมงแรงงานทัง้หมด จํานวนชัน้วางท่ีใช้ไปต่อจํานวนชัน้วาง

ทัง้หมด 

3.อตัราส่วนของผลผลิตท่ีได้จริง (Actual output) ต่อผลผลิตมาตรฐาน (Standard 

output) เช่น จํานวนลงัสินค้าท่ีขนส่งได้จริงต่อชั่วโมงต่อจํานวนลงัสินค้าควรจะขนส่งได้ตาม

มาตรฐาน อตัราผลตอบแทนตอ่สนิทรัพย์ท่ีเกิดขึน้จริงตอ่อตัราผลตอบแทนตอ่สนิทรัพย์ท่ีกําหนดไว้  

Edward H และ Frazell (2002) ได้อธิบายดชันีวดัผลงานด้านคณุภาพท่ีสําคญัๆ มีอยู่ 4 

ตวัด้วยกนัดงันี ้ 

1) ความแม่นยําในการจดัสินค้าเข้าท่ี (Putaway Accuracy) คือ เปอร์เซ็นของรายการ

สนิค้าสนิค้าท่ีจดัเข้าท่ีอยา่งถกูต้อง 
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ท่ีความต้องการเนือ้ท่ีท่ีคํานวณได้นีม้ากเกินไปกว่าเนือ้ท่ีท่ีหาได้ไม่มากนกั และเราจําเป็นท่ีจะต้อง

ใช้เนือ้ท่ีผืนนัน้ เราก็อาจจะลองตดัทอนเนือ้ท่ีของหน่วยสนบัสนนุลงและลองจดัผงัดคูวามเป็นไปได้ 

2) ความแม่นยําของระบบสินค้าคงคลงั (Inventory Accuracy) คือ ค่าร้อยละของ

ตําแหน่งจดัเก็บสนิค้าในคลงัท่ีไมมี่ข้อผิดพลาด 

3) ความแม่นยําในการหยิบสินค้า (Picking Accuracy) คือ เปอร์เซ็นของจํานวนรายการ

สนิค้าตามใบสัง่ท่ีถกูหยิบโดยไมมี่ข้อผิดพลาด 

4) ความแม่นยําในการจดัส่งสินค้า (Shipping Accuracy) คือ เปอร์เซ็นของจํานวน

รายการสนิค้าท่ีจดัสง่ตามใบสัง่ซือ้โดยไมมี่ข้อผิดพลาด  

คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2550) ได้อธิบายการหาประสิทธิผลในการใช้เนือ้ท่ีคลงัสินค้า

ทางตัง้ 

โดยให้  P = ความสงูของการจดัเก็บท่ีสามารถทําได้ (Potential Storage height) 

 A = ความสงูในการจดัเก็บจริงในเนือ้ท่ีปัจจบุนั (Actual Storage height) 

 E = ประสทิธิผลในการใช้เนือ้ท่ีคลงัสินค้าทางตัง้ (Vertical Space Utilization 

Effectiveness) 

 สตูร   A     =    E 

                  P 

สิทธิชยั ดํารงแคน (2549) ได้อธิบายการดําเนินงานในด้านคลงัสินค้าและศนูย์กระจาย

สินค้าท่ีดีนัน้ จะต้องมีการบริหารจดัการท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ส่วนการท่ีจะทําให้ทราบว่าการ

บริหารจดัการนัน้มีอยูมี่ประสทิธิภาพหรือไมคื่อ การท่ีต้องมีการกําหนดดชันีชีว้ดัประสิทธิภาพท่ีดีท่ี

จะสามารถแสดงให้เห็นได้ การจดัทําดชันีชีว้ดัประสิทธิภาพตามระบบบริหารคณุภาพ ISO 9001: 

2000 โดยปะยกุต์ใช้วงล้อการปรับปรุงงาน Plan-Do-Check-Action หรือ Deming Circle วิธีการ

และการกําหนดดชันีจดัชีว้ดัประสทิธิภาพคลงัสนิค้าและศนูย์กระจายสินค้า ควรมีความสอดคล้อง

กบัแนวทางการปฏิบตัขิองหน่วยงานหรือมีหลกัท่ีตรงตามกฎเกณฑ์ท่ีต้องคํานงึถึงในการจดัทํา 
  2.7.1 ดชันีชีป้ระสิทธิภาพ 
ทฤษฏีวิเคราะห์กระบวนการทํางาน 

การวิเคราะห์การปฏิบตัิงาน ถือเป็นขัน้ตอนท่ีสําคญัมากขัน้ตอนหนึ่ง สําหรับการบริหาร

การจดัการ และ ปรับปรุงกระบวนการทํางาน โดยทัว่ไปแล้วการวิเคราะห์ปฏิบตัิงานสามารถทําได้

กบังานทกุ ๆ ชนิด ตัง้แต่กระบวนการผลิต งานบริการและงานเอกสารต่าง ๆ จดุประสงค์ของการ
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วิเคราะห์ การ ปฏิบตัิงาน ก็เพ่ือเข้าใจภาพรวมของการทํางานนัน้ ๆ ตลอดตัง้แต่ต้นจนจบงาน ทัง้

ในสว่นของวิธีของ ทํางาน วตัถดุบิ เคร่ืองมือ อปุกรณ์และเอกสารท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือนํามาวิเคราะห์ถึง

จดุด้อย และทําการ ปรับปรุงงานให้ดีขึน้ตอ่ไป ข้อมลูท่ีได้จากการวิเคราะห์การปฏิบตัิงานจะทําให้

สามารถนําไปสูค่วาม เข้าใจในขัน้ตอนการทํางานโดยละเอียด อาทิเช่น จดุประสงค์ของการทํางาน

อปุกรณ์และเคร่ืองมือท่ี จําเป็น วตัถดุบิและวสัดตุา่ง ๆ ท่ีเก่ียวข้อง ของเสียท่ีเกิดขึน้ รวมไปถึงเวลา

ท่ีใช้ในการทํางานและเวลาท่ี ไม่ก่อให้เกิดงาน เป็นต้น ซึ่งข้อมูลเหล่านีถื้อเป็นข้อมูลพืน้ฐานท่ี

จําเป็นสําหรับวางแผนการทํางาน การ บริหารจัดการงาน และปรับปรุงแก้ไขงานเพ่ือให้มี

ประสทิธิภาพดีขึน้ 

เน่ืองจากการวิเคราะห์การปฏิบตัิงานนัน้มุ่งหน้าท่ีจะทําให้เกิดความเข้าใจในการทํางาน

โดยละเอียดดงันัน้เพ่ือให้ง่ายต่อความเข้าใจจึงมีการจําลองการทํางานตัง้แต่ต้นจนจบผ่านทาง

แผนภมูิลกัษณะตา่ง ๆ ดงัตอ่ไปนี ้ 

1. แผนภมูิกระบวนการดาํเนินงาน (Operation process chart)  

2. แผนภมูิกระบวนการไหล (Flow process chart)  

3. แผนภมูิการเคลื่อน (Flow diagram)  

โดยแตล่ะแผน่ภมูิก็วตัถปุระสงค์แตกตา่งกนั เช่น  

แผนภมูิกระบวนการดําเนินงาน (Operation process chart)  

แผนภูมิกระบวนการดําเนินงานจะแสดงถึงกระบวนการทํางานทัง้หมดโดยการบนัทึก

ตามลําดบั ขัน้ตอนการทํางานท่ีเกิดขึน้รวมไปถึง เวลาท่ีใช้ในการทําแต่ละขัน้ตอน วสัดุดิบและ

เคร่ืองมือท่ีใช้ แผนภมูิกระบวนการดําเนินงานมกัจะถกูใช้เพ่ือเป็นแผนถมูิท่ีสร้างความเข้าใจในการ

ดําเนินงานท่ีมีอยู ่เดมิ ก่อนท่ีจะมีการแก้ไขปรับปรุงการทํางาน เม่ือมีการแก้ไขปรับปรุงการทํางาน

แล้วก็จะมีการสร้าง 

2.8 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง  

Frazelle (2002) ได้ศกึษาเก่ียวกบัคลงัสนิค้าโดยกระบวนการขนถ่ายวสัดใุนคลงัสินค้า ซึง่

มีกิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกบัคลงัสินค้า คือ การรับชิน้สว่น พืน้ท่ีการจดัสง่ของงาน พืน้ท่ีจดัเก็บ การจดั

งาน การขนสง่ สว่นงานด้านการปฏิบตักิารจะเก่ียวข้องกบักิจกรรมพืน้ฐานเหลา่นีเ้ป็นสําคญั 
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ภาพท่ี 2-13 ระบบงานของคลงัสนิค้า  

ท่ีมา: Frazelle (2002), หน้า 10. 

Moeller (2011)ได้ศกึษาเก่ียวกบัการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจดัจ่ายงานของคลงัสินค้า

โดยเรียงลําดบัตามความเหมาะสมการจดัจ่ายงานในคลงัสินค้าเป็นกระบวนการท่ีมีความสําคญั

อยา่งยิ่ง การจดัลําดบัในการหยิบงานถือเป็นสว่นสําคญัท่ีจะทําให้งานเกิดประสิทธิภาพ โดยมีการ

จัดลําดับเส้นทางการเดินของพนักงานในหยิบของซึ่งมาจากการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

คลงัสินค้าซึง่ใช้ระบบการจดัการคลงัสินค้า Warehouse Management Systems (WMS) ในการ

ออกแบบเส้นทางการเดินต้องคํานึงถึงเวลาท่ีใช้จะต้องน้อยท่ีสดุและเส้นทางการเดินจะต้องเป็น

โคร่งข่ายสามารถเช่ือมต่อไปยังจุดอ่ืนๆได้ สําหรับการศึกษางานวิจัยฉบับนีจ้ะใช้ บริษัท 

อิเลคทรอนิคส์ เป็นกรณีศกึษาโดยมีการใช้หลกั the Line Sequence Optimizations (LSO) คือ 

การจดัเส้นทางการเดินท่ีเหมาะสม เพ่ือลดระยะเวลาในการเดินไปหยิบชิน้งาน ภาพรวมสามารถ

ลดเวลาลงได้ 7เปอร์เซ็นต์ สําหรับชิน้งานท่ีมีขนาดใหญ่หรือเป็น Batch สามารถลดเวลาในการ

หยิบงานได้ 27 เปอร์เซน็ต์  
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Rouwenhorst (2002) ได้ศกึษาการออกแบบและควบคมุคลงัสินค้างานวิจยัฉบบันีจ้ะ

มุง่เน้นไปท่ีการออกแบบและควบคมุระบบคลงัสนิค้าโดยสภาพทัว่ไปแล้วกระบวนการตา่งๆภายใน

คลงัสินค้าจะมีปัญหาเกิดขึน้เน่ืองมาจากการระบบการจดัการท่ีไม่ดีดงันัน้การ Re-design ของ

คลังสินค้าจะช่วยให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของคลังได้มากขึน้ซึ่งกระบวนการหลักๆใน

คลงัสินค้าจะประกอบไปด้วยกระบวนการรับสินค้า การจดัเก็บ การจดัจ่ายงาน การสง่มอบสินค้า 

ซึ่งในส่วนของกระบวนการต่างๆเหล่าจะต้องมีการออกแบบท่ีคํานึงการไหลของงานไปยังงาน

ลําดบัถดัไป และนโยบายต่างๆของขององค์กรด้วย โดยการรับสินค้าจะสินค้าเป็นกลุ่ม มีการจดั

ตารางการเข้าของงาน ในด้านของการจดัเก็บมีการแบ่งพืน้ท่ีออกเป็นส่วนๆ แบ่งตามหลกั ABC 

โดยงานท่ีมีการเคล่ือนไหวบ่อยจะจดัเก็บไว้ส่วนหน้าท่ีสามารถหยิบจ่ายได้ง่าย ส่วนของการหยิบ

งานเพ่ือการจดัจ่ายจะแบง่พืน้ท่ีการเดินของพนกัเพ่ือให้เกิดความรวดเร็ว และลกัษณะของสินค้าท่ี

จะหยิบด้วย เช่น สินค้าท่ีเป็น Batch สว่นของการจดัสง่จะมีการออกแบบ Docking และจดัรอบ

เวลาเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพ บทสรุปของงานวิจยัฉบบันีคื้อการออกแบบจะต้องพิจารณา 3ส่วน

คือ คลงัสนิค้า กระบวนการ และคนปฏิบตังิาน 

Gu et al. (2007) ได้เสนอแนวทางในการออกแบบคลงัสินค้าและปัญหาจากการ

ปฏิบตังิานโดยได้ทําการศกึษาระบบงานภายในคลงัสนิค้า เร่ิมตัง้แต ่การรับสินค้า การจดัเก็บ การ

หยิบจดัจ่าย และการจดัส่ง มีการศึกษาในด้านของการจัดเก็บเป็นหลกัโดยงานจะเก่ียวข้องกับ

รายการท่ีจดัเก็บ SKU (stock keeping unit) มีการแบ่งเขตการจดัเก็บอย่างชดัเจน มีการวาง

นโยบายด้านการเก็บ เนือ้ท่ีท่ีต้องการ จะต้องมีการวางแผนงานอยา่งดี สามารถดไูด้จากรูป 
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ภาพท่ี 2-14 ปัญหาการออกแบบคลงัสนิค้า 

ท่ีมา: Gu et al. (2007), หน้า 2. 

 ทิพย์วัลย์ เอ่ียมปิยะกุล (2551) การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า 

กรณีศกึษาบริษัทให้บริการซอ่มอปุกรณ์สื่อสาร จากการศกึษางานวิจยัฉบบันีพ้บปัญหาหลกัๆของ

บริษัทคือ ขาดประสิทธิภาพของคลงัสินค้าในระการสั่งซือ้ การจ่ายงาน โดยจะมีสินค้าขาดไม่

สามารถให้บริการกับกลุ่มลูกค้าได้ มีสินค้าคงคลงัมากเกินไป และใช้เวลานานในการจดังาน 

ดงันัน้จึงทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของคลงัสินค้าโดย ปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้และควบคุม

สินค้าคงคลงั ปรับปรุงแผนผงัการจดัเก็บอะไหล่ มีการจดัทําคู่มือการทํางานเพื่อใช้เป็นแนวทาง

ให้กบัพนกังาน มีการคํานวณหารายการสนิค้าท่ีไมมี่การเคลื่อนไหว โดยคดิเป็น 145รายการ มีการ

กําหนดนโยบายการแบง่ประเภทสินค้าตามหลกั ABC และสัง่ซือ้อะไหลต่ามกลุม่ท่ีแยกประเภทไว
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โดยอะไหล่กลุ่ม A จะมีการนบัจํานวนสินค้าอย่างต่อเน่ืองเน่ืองจากเป็นกลุ่มท่ีมีการเคล่ือนไหว

บอ่ย กลุม่ B จะมีการตรวจนบัทกุๆสองเดือน สว่นกลุม่ C จะมีการตรวจนบัทกุไตรมาสเน่ืองจากมี

ความสําคญัน้อยท่ีสดุ และนอกจากนีย้งัมีการการปรับปรุงแผนผงัการจดัเก็บอะไหล่เพ่ือให้การ

ทํางานของคลงัเกิดประสิทธิภาพและมีการใช้ประโยชน์จากพืน้ท่ีได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ โดยมี

การคํานวณพืน้ท่ีการจดัเก็บสําหรับอะไหลแ่ตล่ะประเภท เน่ืองจากอะไหลมี่ขนาด รูปร่างและบรรจุ

ภณัฑ์ท่ีตา่งกนั มีการออกแบบวิธีการจดัวางเพ่ือให้หางานได้ง่ายและรวดเร็วขึน้ มีการวางแผนและ

ตําแหน่งของการจดัเก็บ มีการจดัเป็นหมวดหมู ่เพ่ือลดเวลาการนําเข้า-เบกิจ่ายอะไหล ่มีการจดัทํา

คูมื่อปฏิบตังิานเพ่ือเป็นมาตรฐานในการทํางาน สามารถวดัผลหลงัการปรับปรุงได้ดงันี ้

1.เวลาเฉล่ียในการเบกิจ่ายอะไหลล่ดลง 27.78% 

2.อตัราการหมนุเวียนของสนิค้าคงคลงัจากเดมิ 2.13 หลงัการปรับปรุงเป็น 3.18 

3.รอบการใช้อะไหลค่งเหลือ 2.18 หลงัการปรับปรุงหมนุเร็วขึน้เหลือ 1.89 

4.ต้นทนุการจดัเก็บลดลง 2.17% 

5.มลูคา่อะไหลค่งคลงัเฉลี่ยลดลง 29.88% 

6.ระยะเวลาในการสง่มอบลดลง 5.25% 

ภาวิณี นิลวัชราภรณ์ (2552) ได้นําเสนอ การพัฒนาพืน้ท่ีการจัดเก็บแบบยืดหยุ่นของ

ชิน้ส่วนยานยนต์ โดยเน้นไปท่ีการปรับปรุงกระบวนการทํางานและการระบุตําแหน่งการจัดเก็บ

และเบิกจ่ายสินค้า โดยใช้หลกั ABC Analysis จากงานวิจยัสามารถลดพืน้ท่ีการจดัเก็บสินค้าลง

ได้ 50.84% ลดตําแหน่งการจดัเก็บลงได้ 22.12% และ 5.08% 

มณธิรา นชุภู ่(2549) ได้นําเสนอการปรับปรุงประสทิธิภาพของระบบคลงัพสัด ุกรณีศกึษา

โรงงานประกอบเคร่ืองยนต์การเกษตร จากการปรับปรุงเวลาในการจัดเก็บสินค้าลดลง 37.5% 

และคา่ใช้จ่ายของสนิค้าคงคลงัลดลง 36.18% 

จากการสํารวจงานวิจยัทัง้หมดข้างต้นสรุปได้ว่าในกระบวนการทํางานของคลงัสินค้าจะ

ประกอบด้วยกิจกรรมต่างๆซึ่งจะต้องมีการออกแบบระบบการทํางานท่ีดี รวมทัง้การจัดการกับ

จํานวนสนิค้าคงคลงัเพ่ือช่วยให้การทํางานภายในคลงัสนิค้าเกิดประสทิธิภาพ 

 

 



42 

 

 

บทที่ 3 

การศกึษาข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศกึษา 
 

ในบทนีจ้ะกล่าวถึงบริษัทกรณีศกึษา โดยเป็นการศกึษาข้อมลูทัว่ไปและส่วนงานของคลงั

เก็บชิน้ส่วนอะไหล่ กิจกรรมและกระบวนการต่างๆท่ีเกิดขึน้ภายในคลงั และสรุปปัญหาของคลงั

อะไหล ่

อุตสาหกรรมเคร่ืองจกัรกลการเกษตรนัน้มีบริษัทหลายบริษัทเข้ามาเก่ียวข้อง เน่ืองจาก

ประเทศไทยเป็นประเทศเกษตรกรรม อย่างไรก็ตามบริษัทท่ีครอบครองตลาดของอตุสาหกรรมนีมี้

เพียงไม่ก่ีบริษัทเท่านัน้ เน่ืองจากลูกค้าส่วนใหญ่ให้ความสําคญัในด้านคณุภาพ การรับประกัน 

และการบริการหลงัการขาย บริษัทท่ีสามารถตอบโจทย์ทัง้สามด้านนีไ้ด้เป็นอย่างดีจึงได้รับความ

ไว้วางใจจากลกูค้า จะเห็นได้จากศนูย์จดัจําหน่ายและศนูย์บริการหลงัการขายท่ีมีอยู่ทัว่ไป ส่วน

แบง่ตลาดของอตุสาหกรรมนีน้ัน้เป็นของบริษัทกรณีศกึษา 70% และบริษัทคูแ่ข่ง 20% และมีสว่น

แบง่ท่ีเหลือเพียงเลก็น้อยสําหรับบริษัทอ่ืนๆในตลาดนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-1 สว่นแบง่ทางการตลาด 
3.1 ข้อมูลทั่วไป 

บริษัทผลิตเคร่ืองจกัรกลทางการเกษตรขนาดใหญ่ของประเทศไทย ได้ก่อตัง้ก่อตัง้ขึน้เม่ือ

วนัท่ี 2 สิงหาคม 2553 ด้วยทุนจดทะเบียน 3,114 ล้านบาท เป็นการควบรวมกิจการระหว่าง 2 

บริษัทโดยการร่วมทนุระหวา่งบริษัทในประเทศญ่ีปุ่ น และบริษัทในประเทศไทย  

70%

20%
10%

บริษัทกรณีศึกษา บริษัทคู่แข่ง อ่ืนๆ
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3.1.1 การจดัองค์กรของบริษัทที่ทําการศกึษา 

ภาพที่ 3-2 การจดัการองค์กรของบริษัทกรณีศกึษา 
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กรรมการผู้จดัการใหญ่ (President) 
1.กําหนดนโยบายของบริษัท 

2.เป็นผู้ นําและผู้ รับผิดชอบต่อการนําระบบคุณภาพมาใช้ คงไว้ซึ่งระบบคุณภาพและ

พฒันาระบบคณุภาพให้ดีกวา่หรือเท่าเทียมกบัมาตรฐาน  

3.ควบคมุ และติดตามการดําเนินงานภายในบริษัท เพ่ือให้คุณภาพของผลิตภณัฑ์และ

บริการ สามารถตอบสนองความต้องการและความพึงพอใจของลูกค้า และการดําเนินงานให้

สอดคล้อง กบันโยบายคณุภาพ 

4.พิจารณาแตง่ตัง้ตวัแทนฝ่ายจดัการระบบบริหารคณุภาพ  

5.กําหนดนโยบายด้านการบริหารงานบคุคล 

ส่วนทรัพยากรบุคคล 
1.รับผิดชอบในการสรรหา และคดัเลือกบคุลากรให้เพียงพอ และมีคณุสมบตัิตรงกบัความ

ต้องการ 

 2.ดแูลการจดัหาผู้ให้บริการด้านแรงงานให้เพียงพอและมีคณุสมบตัติรงกบัความต้องการ 

3.วางแผน ดําเนินการฝึกอบรมพัฒนาและประเมินผลหลงัการฝึกอบรมพนักงาน ให้มี

ความรู้เพียงพอกบังานท่ีรับผิดชอบอยู ่

4.วางแผน และดําเนินการเก่ียวกับการตรวจร่างกายพนักงานท่ีเก่ียวข้องกับการ

ปฏิบตังิานในระบบคณุภาพ 

ส่วนบริหาร 
1.ควบคมุ และดแูลการ ดําเนินการจดัซือ้ทัว่ไปและวสัดเุพ่ือการผลติจากภายนอกบริษัท 

2.ประเมินคดัเลือกผู้สง่มอบท่ีได้มาตรฐานท่ีกําหนด ด้านคณุภาพ ราคา การสง่มอบ 

ส่วนวางแผนจัดซือ้ 
1.ดําเนินการจดัหาวตัถดุบิและชิน้สว่นจากภายนอกบริษัท 

2.ประเมินคดัเลือกผู้สง่มอบท่ีได้มาตรฐานท่ีกําหนด ทัง้ในด้านคณุภาพ การสง่มอบ 

3.ควบคมุและดแูลต้นทนุการจดัหาจากภายนอกบริษัท 

4.วางแผนการดําเนินการพฒันาผู้สง่มอบให้มีความรู้ด้านการบริหารท่ีสามารถตอบ 

สนองตอ่ความต้องการของ 
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ฝ่ายวิศวกรรม (R&D) 
1.กําหนดนโยบายด้านการพฒันาผลิตภณัฑ์ เพ่ือให้คณุภาพสงูขึน้ มีความเหมาะสมกบั

การใช้งานและสอดคล้องกบัข้อกําหนดของลกูค้า 

2.กําหนดแนวทางดําเนินการแก้ไขปัญหาด้านการออกแบบท่ีได้รับการร้องเรียนจากลกูค้า 

3.ควบคมุ ตดิตามการดําเนินงาน เพ่ือให้มีความสอดคล้องกบันโยบายของบริษัท 

ฝ่ายขาย 
1. กําหนดนโยบาย และกลยทุธ์ด้านการขาย ในประเทศ และ เพ่ือการสง่ออก 

2. ควบคมุ และตดิตาม เพ่ือให้การดําเนินงานมีความสอดคล้องตอ่นโยบาย 

3. กําหนดนโยบาย กลยทุธ์ด้านการให้บริการจดัสง่และสง่มอบสนิค้า 

4. พิจารณาดําเนินการเก่ียวกับข้อกําหนดและความพึงพอใจของลูกค้า ตามข้อมูล

ข้อแนะนําตา่งๆ จากหรือ ข้อร้องเรียนท่ีได้รับจากลกูค้าหรือผู้ เก่ียวข้อง 

ฝ่ายการตลาด 
1.กําหนดนโยบาย และกลยทุธ์ด้านการตลาด ในประเทศและเพ่ือการสง่ออก การโฆษณา

และประชาสมัพนัธ์ 

2.ควบคุม และติดตาม เพ่ือให้การดําเนินงานมีความสอดคล้อง และตอบสนองต่อ

นโยบาย 

3.วางกลยทุธ์ด้านการพฒันาการตลาด กําหนดแนวทางเพ่ือการรักษา และการเพิ่มขึน้ของ

สว่นแบง่ตลาด 

4.พิจารณาดําเนินการเก่ียวกับข้อกําหนดและความพึงพอใจของลูกค้า ตามข้อมูล

ข้อแนะนําตา่งๆ จากหรือ ข้อร้องเรียนท่ีได้รับจากลกูค้าหรือผู้ เก่ียวข้อง 

ฝ่ายบริการลูกค้า 
1.กําหนดนโยบาย กลยทุธ์ด้านการให้บริการหลงัการขาย 

2.ควบคุม และติดตาม เพ่ือให้การดําเนินงานมีความสอดคล้อง และตอบสนองต่อ

นโยบาย 

3.พิจารณาดําเนินการเก่ียวกับข้อกําหนดและความพึงพอใจของลูกค้าตามข้อมูล

ข้อแนะนําตา่งๆ จากหรือ ข้อร้องเรียนท่ีได้รับจากลกูค้าหรือผู้ เก่ียวข้อง 
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ฝ่ายผลิต 
1.กําหนดนโยบายด้าน การจดัหาวตัถดุบิ ระบบการผลติ และการควบคมุคณุภาพ 

2.วางแผนการผลติให้มีความสามารถในการแขง่ขนัในตลาด 

3.ออกแบบ และจดัทําอปุกรณ์ช่วยในการผลติ 

3.1.2 ผลิตภณัฑ์ของบริษัท 
 บริษัทกรณีศกึษาเป็นบริษัทท่ีดําเนินกิจการการผลิตและขายเคร่ืองจกัรกลทางการเกษตร

ขนาดใหญ่ของประเทศ โดยผลติภณัฑ์หลกั ได้แก่ สินค้ากลุม่แทรกเตอร์ รถเก่ียวนวดข้าว รถดํานา 

รถขดุ รถไถเดนิตาม และ รถไถนัง่ขบั เคร่ืองยนต์ดีเซลล์ และธุรกิจอะไหล ่ 

ตารางท่ี 3-1 ผลติภณัฑ์ของบริษัท 

 

 

ผลิตภณัฑ์ :รถแทรกเตอร์ 

ลูกค้า : เกษตรกร ชาวนา ชาวสวน 

การใช้งาน :เตรียมดนิ งานไถ ทําแปลงสวน 

ผลิตภณัฑ์ :รถเก่ียวนวดข้าว 

ลูกค้า : เกษตรกร ชาวนา ชาวสวน 

การใช้งาน : เก่ียวข้าว 

  

ผลิตภณัฑ์ :รถดํานา 

ลูกค้า : เกษตรกร ชาวนา  

การใช้งาน :ดํานา 

ผลิตภณัฑ์ :รถขดุ 

ลูกค้า : ชาวสวน รับเหมาก่อสร้าง 

การใช้งาน :วางท่อนํา้ ขดุร่องสวน 
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งานวิทยานิพนธ์ฉบบันีจ้ะทําการศึกษาโดยจะพฒันาระบบงานท่ีเก่ียวข้องกับส่วนงาน

ธุรกิจด้านอะไหล่ ซึ่งอยู่ในสงักัดฝ่ายบริการลกูค้า โดยส่วนอะไหล่จะมีการจดัผงัการบริหารงาน

ดงันี ้

  

ผลิตภณัฑ์ :รถไถเดนิตาม และ รถไถนัง่ขบั 

ลูกค้า : เกษตรกร ชาวนา  

การใช้งาน :เตรียมดนิ งานไถ  

ผลิตภณัฑ์ :เคร่ืองยนต์ดีเซลล์ 

ลูกค้า : เกษตรกร ชาวนา ชาวประมง  

การใช้งาน :สบูนํา้ ป่ันไฟ 

  

ผลิตภณัฑ์ :อะไหล ่

ลูกค้า : เกษตรกร ชาวนา ชาวสวน ชาวประมง  

การใช้งาน :ทดแทนชิน้สว่นเดมิ 

ผลิตภณัฑ์ :อปุกรณ์ตอ่พว่ง 

ลูกค้า : เกษตรกร ชาวนา  

การใช้งาน :เตรียมดนิ งานไถ 
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ภาพท่ี 3-3 ผงัการบริหารองค์กรของสว่นอะไหล ่
ส่วนอะไหล่ 

วางแผนสง่เสริมการขาย ดําเนินการขาย และการจดัเตรียมชิน้สว่นอะไหลใ่ห้เพียงพอแก่

การขายและการบริการ สื่อสารการเปลี่ยนแปลงข้อมลูอะไหลใ่ห้ลกูค้าและศนูย์บริการของบริษัท

ทัว่ประเทศ 

สว่นงานอะไหล ่มีการจดัผงัองค์กรโดยแบง่ออกเป็น 6 แผนกตา่งๆดงันี ้

1.หน่วยงานขาย ทําหน้าท่ีในการตดิตอ่ร้านค้า วางแผนการขาย 

2.หน่วยงานธุรการ ทําหน้าท่ีรับรายการสัง่ซือ้ ออกเอกสารขายรายการสัง่ซือ้ 

3.หน่วยงานการตลาด ทําหน้าท่ีจัดทําโปรโมชั่น ทําแผนการตลาดและสื่อโฆษณา

ประชาสมัพนัธ์ 

ฝ่ายบริการลูกค้า

ส่วนอะไหล่

ขาย ธุรการ คลงั 1 คลงั 2 การตลาด วางแผน
พฒันา

อะไหล่

ผู้จดัการคลงัอะไหล่

หนว่ยงานรับ

สนิค้า

หนว่ยงาน

บรรจภุณัฑ์

หนว่ยงาน

จดัเก็บ

หนว่ยงาน

หยิบ-จ่าย
หนว่ยงาน

จดัสง่
ธุรการ

วิศวกร หวัหน้างาน
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4.หน่วยงานวางแผน ทําหน้าท่ีวางแผนการสัง่ซือ้ การติดต่อกับผู้ผลิตและการติดตาม

ชิน้สว่น 

5.หน่วยงานคลงัอะไหล่ ทําหน้าท่ีรับชิน้ส่วน การตรวจสอบ การบรรจหีุบห่อ การจดัเก็บ 

จดัสง่สนิค้าให้กบัลกูค้า 

6.หน่วยงานพัฒนาอะไหล่ ทําหน้าท่ีจัดหาอะไหล่ภายในประเทศมาทดแทนอะไหล่ท่ี

นําเข้าจากตา่งประเทศ เพ่ือทําให้ราคาชิน้สว่นลดลง 

หน่วยงานคลังอะไหล่ 
คลงัส่วนอะไหล่เป็นส่วนหนึ่งของบริษัทผลิตเคร่ืองจักรกลการเกษตรกรณีศึกษาซึ่งเป็น

บริษัทดงักลา่วการร่วมทนุระหว่างบริษัทขนาดใหญ่ 2 บริษัท มีสว่นแบง่ทางการตลาด 70% ของ

มูลค่าตลาดเคร่ืองจักรทางการเกษตรภายในประเทศ โดยสินค้าหลักของบริษัทดังกล่าวคือ 

เคร่ืองยนต์ รถแทรกเตอร์ รถเก่ียวนวดข้าว รถดํานา และ รถขุด   ปัจจุบันบริษัทมีการจัดเก็บ

ชิน้สว่นอะไหล ่2 คลงัแยกตามกลุม่สินค้า โดยการศกึษานีจ้ะมุ่งเน้นการปรับปรุงในคลงัหลกัซึง่มี

การจัดเก็บชิน้ส่วนอะไหล่ของ รถแทรกเตอร์ รถดํานา รถเก่ียวข้าว รถขุด คลังชิน้ส่วนอะไหล่

ดงักลา่วมีจํานวนรายการสนิค้าประมาณ 41,200 รายการและมีพืน้ท่ีจดัเก็บ 4,000 ตารางเมตร  

ตารางท่ี 3-3 สรุปพืน้ท่ีคลงัอะไหล ่

สถานท่ี กลุม่สนิค้า รายการ 

(SKU) 

พืน้ท่ีจดัเก็บ (ตรม) 

คลงั1 เคร่ืองยนต์,รถไถ 15,400 3,500 

คลงั 2 แทรกเตอร์,รถเก่ียวข้าว,รถดํานา และ รถขดุ   41,200 4,000 

รวม  56,600 7,500 
 

โดยวิทยานิพนธ์ฉบบันีจ้ะทําการศกึษาข้อมลูของคลงัอะไหล ่2 เท่านัน้ เน่ืองจากเป็นคลงั

อะไหล่ท่ีจดัเก็บชิน้ส่วนอะไหล่ใช้เพ่ือการส่งออกไปจําหน่ายต่างประเทศ โดยระบบงานของคลงั

อะไหลมี่ดงันี ้
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3.2 ระบบงานของคลังอะไหล่ 

กิจกรรมหลกัของคลงัชิน้ส่วนอะไหลข่องบริษัทผลิตเคร่ืองจกัรกลทางการเกษตรมีขัน้ตอน

การดําเนินงานทัง้หมด 7 กระบวนการ ดงันี ้ 

• การรับสนิค้า (Receiving) คือ กิจกรรมการรับและตรวจชิน้สว่นท่ีมาจากผู้ผลติ 

• การทําบรรจภุณัฑ์ (Packaging) คือการนําชิน้สว่นมาทําบรรจภุณัฑ์ โดยอาศยั 

หลกัการออกแบบท่ีเหมาะสมกบัตวัสนิค้า บรรจภุณัฑ์ช่วยป้องกนัสนิค้าไมใ่ห้เกิดความเสียหาย 

• การจดัเก็บสนิค้า (Put away) คือการนําสนิค้าเข้าไปจดัเก็บตามสถานท่ีท่ีระบ ุ

ไว้ตามระบบ ซึง่การจดัเก็บสนิค้าจะต้องคํานงึถึงความปลอดภยั หลกัการจดัวางสนิค้า 

• การหยิบสนิค้าตามรายการ (Order Picking) คือ การหยิบจ่ายสนิค้าตามใบสัง่ 

งาน (Job order) โดยจะมีพนกังานจดัสนิค้าตามคําสัง่ซือ้ 

• การบรรจหีุบห่อและ/หรือการตดิป้ายราคา (Packing) คือขัน้ตอนของการนํา 

สนิค้ามาบรรจลุงหีบห่อเพ่ือเตรียมจดัสง่ไปให้ลกูค้า 

• การจดักลุม่และการจดัสง่ (Unitizing and Shipping) คือขัน้ตอนการนําสนิค้า 

ออกจากคลงั โดยใช้การขนสง่สนิค้าไปยงัลกูค้า 

โดยกิจกรรมหลกัของคลงัอะไหล ่มีรายละเอียดในแตล่ะกระบวนการดงันี ้
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ภาคผนวกภาพที่ 3-4 ขัน้ตอนการทํางานของคลงัอะไหลต่ัง้แตก่ารรับสนิค้าจนกระทัง้การสง่มอบให้ลกูค้า

51 
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3.2.1.การรับสินค้า (Receiving)  
การรับชิน้ส่วนอะไหล่เข้าคลัง จะมี 2 ช่องทางดังนี  ้คือ การรับชิน้ส่วน ท่ีมาจาก

ตา่งประเทศและชิน้สว่นภายในประเทศ โดยมีรายละเอียดการขัน้ตอนรับสนิค้าดงันี ้

3.2.1.1ขัน้ตอนการรับอะไหลจ่ากผู้ผลติในประเทศ 

• ตรวจสอบเลขท่ี PO ในใบสง่ของ 

• ตรวจรหสัอะไหลท่ี่ชิน้งานจริงเปรียบเทียบกบัใบสง่ของให้ตรงกนั 

• ตรวจนบัจํานวนอะไหลก่บัใบรับวสัดใุห้ตรงกนั 

• ถ้ารหสัชิน้งานหรือจํานวนอะไหลท่ี่รับไมถ่กูต้องตามใบสง่ของให้พนกังานออก  

Defect report ให้กบัทางผู้ผลติเพ่ือทําการแก้ไขงานให้ถกูต้อง 

• นําใบสง่ของมาให้พนกังานในสว่นรับลงบนัทกึข้อมลูเข้าระบบ SAP พร้อมพิมพ์  

Material tag เพ่ือตดิกบัชิน้สว่นท่ีรับเข้ามาจากผู้ผลติ 

• การจดัเก็บอะไหลเ่พ่ือเตรียมทําบรรจภุณัฑ์ตอ่ไป 

 

ภาพท่ี 3-5 ขัน้ตอนการรับชิน้สว่นจากในประเทศ 
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3.2.1.2 ขัน้ตอนการรับอะไหลจ่ากผู้ผลติจากตา่งประเทศ 

• หนว่ยงานจดัซือ้จะสง่แผนอะไหลเ่ข้าจากตา่งประเทศให้กบัหนว่ยงานคลงั 

• เจ้าหน้าท่ีเตรียมทําข้อมลูการตรวจรับข้อมลูของสนิค้าท่ีจะเข้ามาจาก 

ตา่งประเทศ ซึง่จะระบ ุเบอร์ลงัสนิค้า เลขท่ีสัง่ซือ้ ช่ืออะไหล ่จํานวน 

• เม่ืออะไหลเ่ข้า พนกังานคลงัอะไหลต้่องตรวจนบัจํานวน ความถกูต้องของ 

อะไหล ่สภาพโดยทัว่ไปเก่ียวกบัตวัสนิค้า  

• รับสนิค้าเข้าระบบ SAP 

• จดัเก็บสนิค้าเข้าตามท่ีเก็บ 

           วางแผน    จดุรับคลงัอะไหล ่        จดุจดัเก็บ            ผู้ผลติ 

    

ภาพท่ี 3-6 ขัน้ตอนการรับชิน้สว่นจากตา่งประเทศ 

 

สง่แผนการนํา

อะไหลเ่ข้า 
รับชิน้สว่นอะไหล ่

นบั/ตรวจ 

ลงรับชิน้สว่น จดัเก็บ 

รับเร่ือง 

ไมผ่่าน 

ผ่าน 

บนัทกึลงระบบ 

แก้ไขยอดสง่ 
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3.2.2 การทาํบรรจุภณัฑ์ (Packaging) 
 หลงัจากการรับชิน้สว่นเข้าคลงัแล้ว กระบวนการตอ่มาคือการทําบรรจภุณัฑ์สินค้า โดยทํา

การบรรจสุนิค้าตามมาตรฐานการบรรจภุณัฑ์ 

ภาพท่ี 3-7 ตวัอยา่งมาตรฐานบรรจภุณัฑ์ 

 ทางคลงัอะไหลมี่การกําหนดว่าชิน้สว่นต้องทําบรรจภุณัฑ์ภายใน 3 วนัทําการหลงัจากรับ

ชิน้สว่น โดยมีขัน้ตอนการทํางานดงันี ้

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-8 ตวัอยา่งการทําบรรจภุณัฑ์
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 ภาพที่ 3-9 ขัน้ตอนการทําบรรจภุณัฑ์
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3.2.3 การจัดเก็บ (Put away) 
การจัดเก็บสินค้าเป็นกระบวนการทํางานหนึ่งท่ีมีความสําคญัต่อคลงัสินค้า โดยบริษัท

กรณีศกึษาได้ทําการจดัเก็บชิน้สว่นอะไหลเ่คร่ืองจกัรกลทางการเกษตรเพ่ือสนบัสนนุให้เกษตรกรมี

ชิน้สว่นสํารองพร้อมเปล่ียนเสมอ โดยทางคลงัอะไหลมี่ขัน้ตอนการจดัเก็บดงันี ้

3.2.3.1 ขัน้ตอนการจดัเก็บอะไหล ่

• เม่ือพนกังานทําบรรจภุณัฑ์อะไหล ่ครบตามจํานวนในใบ Tag จะขนย้าย 

อะไหลม่าไว้ท่ีจดุรอการจดัเก็บ พนกังานจดัเก็บต้องทําการตรวจสอบ 

• ตรวจสอบ รหสัอะไหล ่ช่ืออะไหล ่จํานวน ให้ถกูต้องตามใบ Tag 

• ตรวจสอบรูปอะไหลก่บัอะไหลว่า่ถกูต้องตรงกนัหรือไม ่

• พนกังานจดัเก็บตรวจสอบอะไหลก่บั Tag เรียบร้อยแล้วให้พนกังานจดัเก็บเข้า 

สถานท่ีจดัเก็บท่ีระบใุนใบ Tag เช่น A23-0301 เป็นต้น 

• หากพนกังานมีความจําเป็นต้องมีการจดัเก็บอะไหลไ่ว้ท่ีชัน้บนสดุของชัน้เก็บ 

อนญุาตให้วางอะไหลส่งูไมเ่กิน 60 เซนตเิมตร เพ่ือป้องกนัอบุตัเิหตจุากอะไหลต่กใสพ่นกังาน 

• หากสถานท่ีจดัเก็บ ไมเ่หมาะสมกบัจํานวนอะไหลห่รือนํา้หนกัของอะไหลใ่ห้ 

พนกังานเปล่ียน Location ของอะไหลจ่ริงและทําการเปล่ียนแปลงสถานท่ี ในระบบ SAP  

• การจดัเก็บอะไหลต้่องจดัเก็บโดยวิธี FIFO (First In First Out) คืออะไหลท่ี่เข้า 

มาทีหลงัต้องมีการจดัเก็บไว้ด้านในสดุหรือด้านลา่งสดุ เพ่ือให้พนกังานจดัจ่ายอะไหล ่หยิบอะไหล่

ได้สะดวก 

• การจดัวางอะไหลไ่ว้บริเวณทางเดนิ ต้องจดัวางอะไหลโ่ดยการซ้อนกลอ่งได้ไม ่

เกิน 1.5 เมตร และทางเดนิต้องไมมี่สิง่กีดขวางท่ีอาจเป็นอนัตรายตอ่พนกังาน 

• หากพนกังานจดัเก็บนําอะไหลจ่ดัเก็บใน Location แล้ว พบปัญหาอะไหลท่ี่ 

จดัเก็บไมเ่พียงพอกบั Location ให้เขียนใบฝากอะไหล ่2 ใบ ใบแรกให้ตดิท่ี Location เดมิและใบ

ท่ี 2 ให้ตดิท่ี Location ท่ีนําอะไหลไ่ปฝากและนําข้อมลูไปบนัทกึในระบบฝากงานด้วย 
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การตรวจสอบสถานที่จัดเก็บ 
1.อะไหล่ท่ีต้องจัดเก็บหากวางอยู่ท่ีทางเดินหรือทางรถวิ่ง หมายถึงอะไหล่นัน้อยู่ใน

ระหว่างการจดัเก็บ และผู้ รับผิดชอบต้องอยู่ควบคมุการจดัเก็บให้เรียบร้อย หากต้องวางทิง้ไว้ข้าม

วนัจะติดทําการติดป้าย “รอการจดัเก็บ” ให้ทราบว่า อะไหล่เหล่านัน้อยู่ระหว่างการจดัเก็บ และ

จะต้องจดัเก็บอะไหลเ่หลา่นัน้เข้าสูส่ถานท่ีท่ีเตรียมไว้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-10 การจดัเก็บชิน้สว่นอะไหล ่1 

2.อะไหลท่ี่จดัเก็บในชัน้เก็บต้องไมมี่ชิน้สว่นใดวางเลยออกจากชัน้เก็บ หากมีต้อง 

เปล่ียนสถานท่ี ไปยงัชัน้เก็บท่ีเหมาะสมกบัขนาดอะไหล ่

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-11 การจดัเก็บชิน้สว่นอะไหล ่2 

3 ในสถานท่ีจดัเก็บต้องไมมี่อะไหลท่ี่รอซอ่มวางอยา่งไมเ่ป็นระเบียบอยู ่ถ้ามีต้องแยก

สถานท่ีจดัเก็บออกจากอะไหลท่ี่มีสภาพดีพร้อมขาย และตดิป้ายบง่บอกอยา่งชดัเจน 
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4 การจดัเก็บอะไหลต้่องจดัเก็บตามขนาดและนํา้หนกัของอะไหล ่เช่น อะไหลท่ี่มีนํา้หนกั

มาก ควรจดัเก็บไว้ท่ีเก็บท่ีมีชัน้เก็บท่ีแข็งแรงและควรอยูช่ัน้ลา่งเพ่ือป้องกนัอนัตรายจากการยกและ

การตกหลน่ใสพ่นกังาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-12 การจดัเก็บชิน้สว่นอะไหล ่3 

5 อะไหลท่กุชิน้ต้องมี Location ท่ีจดัเก็บอยา่งเหมาะสม ไมมี่การจดัวางอะไหลน่อก

สถานท่ีเก็บหรือมีการจดัวางอะไหลก่ระจดักระจาย โดยท่ีไมมี่ป้ายบง่บอกท่ีชดัเจน 
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3.3 กระบวนการขายอะไหล่ในประเทศ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 

ภาพท่ี 3-13 กระบวนการขายอะไหลใ่นประเทศ 

ลกูคา้

ธุรการขาย

คลงัอะไหล่

รบัรายการขาย หยบิสินคา้ บรรจุกลอ่ง จดัส่ง

ลกูค้า ซึง่เป็นร้านค้า 

Authorize Dealer จะทําการ

สัง่ซือ้ผา่นระบบ Web sale 

มายงับริษัท 

ธุรการงานขายออกเอกสาร

การขายตามคําสัง่ซือ้ของ

ลกูค้าเป็น Delivery Order  

หนว่ยงานคลงัรับใบเอกสาร

การจ่ายงาน และดําเนินการ

จดังานตาม Delivery Order  
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3.3.1 การหยบิจ่ายสินค้า(Order picking) 
 กระบวนการหยิบจ่ายสนิค้าเป็นขัน้ตอนการทํางานของคลงัอะไหลซ่ึง่หลงัจากทางลกูค้า

ได้ทําการสัง่ซือ้ผา่นระบบ หน่วยงานธุรการงานขายจะดาํเนินการออกเอกสารการขายเพ่ือให้คลงั

อะไหลจ่่ายงานและจดัสง่สนิค้าไปยงัลกูค้าตอ่ไป  

 โดยทางหน่วยงานจ่ายสนิค้าจะมีอปุกรณ์ Handheld เพ่ือช่วยในการหยิบจ่ายอะไหลต่าม

สถานท่ีเก็บ ซึง่บนหน้าจอจะแสดงรายการท่ีพนกังานจะต้องหยิบ  

 

 

 
 
 
 
 

 

 

ภาพท่ี 3-14 อปุกรณ์การหยบิจ่ายงาน 

 
 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-15 กระบวนการหยิบจ่ายอะไหล ่
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หน่วยงานธุรการอะไหล่ หน่วยงานจดัจา่ยอะไหล่ หน่วยงานตดิตามอะไหล ่ หน่วยงานบรรจุหบีหอ่ 

    
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 3-16 ขัน้ตอนการหยบิจ่ายอะไหล ่

ไม่ครบ 

ไม่ครบ 

ครบ 

ธุรการออกเอกสาร

ขายเพือ่นําเขา้สู่

เขา้สูร่ะบบดว้ย

เครือ่ง 

เลอืกสายงานทีจ่ดั 

หยบิสนิคา้จาก

สถานทีเ่กบ็ 

นบัจาํนวน 

ตรวจสอบ

กดยนืยนั 

ตดิตามอะไหล่ 

ครบหรอืไม ่

บรรจกุล่องจดัสง่ 

ยกเลกิเอกสารขาย 

ครบ 
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ขัน้ตอนการจัดจ่ายอะไหล่ 
1.เข้าสูร่ะบบจดัจ่ายด้วยเคร่ือง handheld ด้วย username และ password ของพนกังาน

แตล่ะคน กดเข้าสูร่ะบบ 

 
ภาพท่ี 3-17 การเข้าสูร่ะบบจดัจ่ายสนิค้า 

2.เลือกรายการขาย ตามสายการจดัสง่ แบง่ตามภาค คือ เหนือ ใต้ กลาง และ

ตะวนัออกเฉียงเหนือ 

 
ภาพท่ี 3-18 การเลือกสายการทํางาน 
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3.ระบบดงึข้อมลูการขายทัง้หมดของสายการจดัสง่ท่ีรับผิดชอบมาแสดง จากนัน้เลือก DO 

ตามลําดบัความสําคญั 

 
ภาพท่ี 3-19 รายการจดัจ่ายสนิค้า 

 

4. Scan card barcode เพ่ือผกูความสมัพนัธ์ของ DO กบักระบะท่ีจดัเตรียมอะไหล ่

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-20 การสแกนการ์ดบาร์โค้ด 
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6.ระบบเข้าสูห่น้าจอรายการจดัจ่ายท่ีแสดงรายการอะไหล ่ใน DO นัน้ๆโดยรายการ

จดัเรียงตาม 

 
ภาพท่ี 3-21 รายละเอียดสนิค้าในการจดัจ่าย 

7.ตรวจสอบรหสัของอะไหลท่กุชิน้และนบัจํานวนให้ตรงตามระบบพร้อมกดยืนยนั และนํา

อะไหลใ่สก่ระบะพร้อมสง่ไปบรรจกุลอ่งเพ่ือการจดัสง่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-22 กระบวนการหยบิจ่ายอะไหลจ่ากสถานท่ีจดัเก็บ 
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3.3.2 การบรรจุหบีห่อและจัดส่ง(Packing for delivery) 
3.3.2.1ขัน้ตอนในการบรรจหีุบห่ออะไหล ่

• พนกังานจดัจา่ยอะไหลนํ่าอะไหลม่าสง่ตามสายการจดัสง่ 

• พนกังานบรรจหีุบห่อ scan card barcode ท่ีแนบมากบังาน 

• ระบบบรรจหีุบห่อจะแสดงรายละเอียดของ DO ท่ีผกูความสมัพนัธ์ไว้กบั card 

• พนกังาน scan barcode ท่ี label ของอะไหล ่

• นบัจํานวนและกรอกจํานวนท่ีนบัได้ลงในระบบ 

• ระบกุลอ่งท่ีเหมาะสมกบัจํานวนอะไหลแ่ล้วกดยืนยนั 

• พิมพ์ DO ใสใ่นกลอ่งและ พมิพ์ label เพ่ือตดิหน้ากลอ่ง 

• ตดิ label และประทบัตรามีเอกสารด้านใน 

• นํากลอ่งไปวางด้านหลงัของจดุ packing เพ่ือรอบริษัทขนสง่ดําเนินการตอ่ไป 

เงื่อนไขที่ต้องควบคุมในการบรรจุหบีห่อ 
 1.พนกังานบรรจหีุบห่อต้องมีความรอบคอบในการตรวจสอบและตรวจนบัอะไหลใ่ห้

ถกูต้อง 

2.ในกรณีท่ีพนกังานพบวา่มีการจดัจ่ายอะไหลท่ี่ผิดพลาด ให้แจ้งพนกังานท่ีจดัจ่ายอะไหล่

ดงักลา่วเพ่ือนํากลบัไปแก้ไขอีกครัง้ และมีการลงบนัทกึไว้ทกุครัง้ 

3.ถ้า Card barcode ท่ีแนบมากบัอะไหลเ่ป็นสีแดง พนกังานบรรจหีุบห่อต้องรีบบรรจ ุ

ก่อนอะไหลอ่ื่นๆ เน่ืองจากเป็นอะไหลด่ว่น 
ข้อกาํหนดด้านความปลอดภยั 
 กําหนดให้พนกังานต้องใสร่องเท้า Safety เพ่ือป้องกนัอะไหลต่กทบัเท้า 
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ขัน้ตอนการรับอะไหลจ่ากหนว่ยงานจดัจ่ายอะไหล ่

1 พนกังานจดัจ่ายอะไหลนํ่าอะไหลม่าสง่ตามสายการจดัสง่ 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-23 ขัน้ตอนการสง่มอบงาน 

2 พนกังานบรรจหีุบห่อจะ Scan card barcode ท่ีแนบมากบังาน 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-24 ขัน้ตอนการบรรจหีุบห่อ 

3.ระบบจะแสดงรายละเอียดของ DO ท่ีผกูความสมัพนัธ์ไว้กบั card barcode  

 

 

  

 

 

ภาพท่ี 3-25 การสแกนรหสัสนิค้า 
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4 พนกังาน Scan barcode ท่ี label ของอะไหลพ่ร้อม นบัจํานวนและกรอกจํานวนท่ีนบัได้ลงใน

ระบบ 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-26 การสแกนรหสัสนิค้า ตอ่ 

5 ระบกุลอ่งท่ีเหมาะสมกบัจํานวนอะไหลแ่ล้วกดยืนยนั 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-27 การเลือกขนาดกลอ่ง 

6 พิมพ์ DO ใสใ่นกลอ่งและ พิมพ์ label เพ่ือตดิบนกลอ่ง 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-28 การตดิป้ายร้านค้า 
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7 นํากลอ่งไปวางด้านหลงัของจดุ Packing เพ่ือรอบริษัทขนสง่ดําเนินการตอ่ไป 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-29 ขัน้ตอนการโหลดสนิค้าขึน้รถขนสง่ 

3.4 อุปกรณ์การขนย้ายภายในคลังอะไหล่ 
จากกิจกรรมภายในคลงัอะไหลข่องบริษัทกรณีศกึษาการขนย้ายเป็นงานท่ีมีอยูใ่นทกุๆ

กิจกรรม ซึง่คลงัอะไหลมี่อปุกรณ์การขนย้ายภายในคลงัอะไหลเ่พ่ือช่วยในการปฏิบตังิานดงันี ้

ตารางท่ี 3-4 อปุกรณ์การขนย้ายภายในคลงัอะไหล ่

อปุกรณ์ จํานวน ภาพประกอบ การใช้งาน 

 

Forklift 

 

4 

 

เพ่ือขนย้ายงานภายใน

คลงัอะไหลแ่ละตกังาน

หรือเก็บงานจากสถานท่ี

จดัเก็บสนิค้า 

 

Lift truck 

 

8 

 

เพ่ือใช้ในการขนย้ายงาน

ไปยงัจดุตา่งๆภายในคลงั

อะไหล ่

 

Cart 

 

12 

 

เพ่ือใช้ในการขนย้ายงาน

ของพนกังานหยิบสนิค้า

ภายในสถานท่ีจดัเก็บ 
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3.5 ระบบสารสนเทศของคลังอะไหล่ 
 ทกุๆกิจกรรมของคลงัอะไหลด่งักลา่วข้างต้น ทํางานผา่นระบบ SAP ซึง่เป็นระบบการ

จดัการองค์กรของทางบริษัทกรณีศกึษา 

 

ภาพท่ี 3-30 ระบบสารสนเทศของคลงัอะไหล ่

 ในการบริหารจดัการคลงัอะไหล ่ทางบริษัทกรณีศกึษาใช้ระบบ SAP เพ่ือดําเนินกิจกรรม

ภายใน โดยมีกระบวนการดงันี ้

การรับสินค้า จะรับผ่านระบบ SAP ซึง่สินค้าจากผู้ผลิตจะสง่สินค้าจากการออกคําสัง่ซือ้

ของระบบ หลงัจากท่ีทําการรับสนิค้าเข้าระบบ หน่วยงานคลงัจะบริหารจดัการสินค้า โดยใช้ ระบบ

ย่อยท่ีเรียกว่า Inventory Management: IM เพ่ือบริหารจดัการ ตัง้แต่กระบวนการจดัเก็บสินค้า 

การควบคมุ Stock ซึง่ระบบ Inventory Management: IM มีขีดความสามารถในการจดัการน้อย 

เช่นในด้านของการกําหนดสถานท่ีจดัเก็บ จะระบไุด้เพียงท่ีเดียวเท่านัน้ ซึ่งจะแตกต่างจากระบบ 

Warehouse Management System: WMS ท่ีมีความสามารถในการใช้งานสงูกว่า IM เช่นการ

ระบสุถานท่ีจดัเก็บ ระบบจะสัง่การโดยอตัโนมตัิว่าสินค้าควรเก็บท่ีไหน มีการหาพืน้ท่ีว่างให้ แล้ว

จะให้พนกังานนําสินค้าไปเก็บยงัท่ีกําหนด ระบบ WMS สามารถระบสุถานท่ีจดัเก็บได้หลายท่ีเก็บ

แต่ในปัจจุบันหน่วยงานคลังอะไหล่ยังไม่ได้มีการใช้ระบบ Warehouse Management 

System:WMS ในการบริหารจดัการคลงัสินค้าจึงทําให้การดําเนินงานภายในยงัไม่มีประสิทธิภาพ

เกิดปัญหาในด้านการจดัการเก่ียวกบัพืน้ท่ีและการหาสนิค้าไมพ่บ 
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3.6 ระบบ FIFO ของคลังอะไหล่ 

 ระบบการจดัการกบัสินค้าภายในคลงัอะไหลมี่การทําระบบ First In First Out: FIFO ด้วย

เพ่ือเป็นการควบคมุคณุภาพของสินค้าท่ีมีการจํากดัอายกุารใช้งาน หลงัจากซือ้มาแล้ว โดยสินค้า

สว่นใหญ่ของเคร่ืองจกัรกลทางการเกษตรจะเป็นงานท่ีทําจากเหล็ก จึงไม่มีการควบคมุด้วยระบบ 

FIFO เน่ืองจากสินค้ากลุม่นีจ้ะมีการออกแบบบรรจภุณัฑ์ท่ีเหมาะสม เช่นมีการชบุนํา้มนักนัสนิม 

การใส่ถุงกันสนิม การหีบห่อท่ีดีกบังาน แต่มีสินค้าในกลุ่มท่ีเป็นงาน ยาง หรือ ฟองนํา้ ท่ีต้อง

ควบคมุด้วยระบบนี ้ตัง้แต่การรับสินค้าเข้าจะต้องมีการระบุ Lot การเข้า นําไปจดัเก็บ และใน

กระบวนการสดุท้ายการหยิบจ่ายสนิค้าจะต้องหยิบสนิค้าท่ีระบบสัง่เท่านัน้เพ่ือเป็นการควบคมุโดย

จะแสดงขัน้ตอนการทํางานดงันี ้

ภาพท่ี 3-31 แสดงขัน้ตอนการกําหนดสนิค้า FIFO 

 

การรับสนิค้า การจดัเก็บ การหยิบจ่าย 

 

 

 

การรับสนิค้ากลุม่นีร้ะบบ

จําทําการระบ ุLot การรับ

สนิค้าไว้ในระบบ SAP  

เช่น สนิค้ามี 2 Lot  คือ A

และ B ระบบจะสัง่ให้เก็บ

ท่ีตา่งกนั เพ่ือป้องกนัการ

หยิบผิดพลาด 

พนกังานจดัเก็บจะนําสนิค้า

ไปเก็บตามสถานท่ีท่ีระบใุน

ใบงาน โดยสนิค้าแตล่ะ Lot 

จะแยกท่ีเก็บอยา่งชดัเจน 

ในขัน้ตอนการออกรายการขาย

ให้กบัลกูค้าระบบจะถกู

กําหนดให้สัง่หยิบของจากท่ีเก็บ

ท่ีสนิค้าเข้ามาก่อนเพ่ือเป็นการ

ควบคมุ Stock ของสนิค้าตาม

วนัท่ีรับเข้าคลงัอะไหล ่
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3.7 สรุปปัญหาของคลังอะไหล่ 

 จาการศึกษาการข้อมลูการปฏิบตัิงานของคลงัอะไหล่บริษัทกรณีศึกษาพบว่าโดยสภาพ

ปัจจบุนัของบริษัทศกึษามีปัญหาด้านพืน้ท่ีการจดัเก็บสนิค้าท่ีไมเ่พียงพอเน่ืองจากมีชิน้สว่นอะไหล่

ท่ีจดัเก็บเป็นจํานวนมากและยงัมีชิน้สว่นใหม่เพิ่มขึน้อีกในทกุปีๆ นอกจากนีย้งัมีชิน้สว่นท่ีไม่มีการ

เคล่ือนไหวอีกด้วยทําให้สินค้าภายในคลงัมีความหนาแน่นความคล่องตวัในการหยิบจ่ายสินค้ามี

น้อย  และการขยายตวัของตลาดอตุสาหกรรมทางการเกษตรทัง้ในประเทศและต่างประเทศ คลงั

อะไหล่จึงต้องมีการขยายส่วนงานการจัดส่งชิน้ส่วนไปต่างประเทศอีก ซึ่งทางคลงัอะไหล่จะต้อง

เตรียมพืน้ท่ีการทํางานและออกแบบระบบการทํางานการจดัส่งชิน้ส่วนไปต่างประเทศเพ่ือรองรับ

การขยายตวัในอนาคตซึง่ระบบงานของคลงัอะไหลไ่ม่เคยมีการสง่ออกสินค้าไปยงัตา่งประเทศ ทํา

ให้กิจกรรมภายในคลงัอะไหลเ่พิ่มมากขึน้ ซึง่กระบวนการตา่งๆท่ีเพิ่มขึน้จะต้องอาศยัการออกแบบ

งานท่ีเหมาะสมเพ่ือให้การทํางานภายในคลงัมีประสทิธิภาพ 
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บทที่ 4 
การวเิคราะห์ข้อมูลและปรับปรุงคลังอะไหล่ 

 
บทนีจ้ะกล่าวถึงการวิเคราะห์ข้อมูลในคลังส่วนอะไหล่ โดยเร่ิมตัง้แต่กระบวนการรับ

สินค้าเข้า (Inbound Process) ไปจนกระทัง่กระบวนการขายสินค้า (Outbound Process) และ

นํามาวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาการจดัเก็บชิน้สว่นอะไหล ่และดําเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา

ในการจัดเก็บสินค้าเพ่ือให้การดําเนินงานภายในคลังอะไหล่เกิดประสิทธิภาพและรองรับการ

ขยายตวัของคลงัอะไหลใ่นอนาคตด้วย 

4.1 การวิเคราะห์ข้อมูลสินค้าภายในคลังอะไหล่ 
4.1.1 การรับชิน้ส่วนอะไหล่ 
จากข้อมลูการรับชิน้สว่นอะไหลใ่นปีพ.ศ. 2554 พบว่ามีคลงัชิน้สว่นอะไหลมี่การรับสินค้า

จํานวนทัง้สิน้ 75, 000 รายการ ทัง้หมด 22.3 ล้านชิน้ หรือคิดเป็นมลูคา่ 2,500 ล้านบาท โดย

สดัสว่นจํานวนสนิค้าจากในประเทศและตา่งประเทศแยกเป็นรายเดือนได้ตอ่ไปนี ้

ภาพท่ี 4-1 แสดงสดัสว่นจํานวนการรับสนิค้าจากในประเทศและตา่งประเทศในปี พ.ศ. 2554 
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0.62
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0.77 0.81

1.1
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0.91 0.87

1.5 1.56

1.32
1.1
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ภายในประเทศ ตา่งประเทศ
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ภาพท่ี 4-2 แสดงจํานวนการรับชิน้สว่น (ชิน้) ปี พ.ศ. 2554  

จากรูป พบวา่สถิตกิารนําเข้าชิน้สว่นจากตา่งประเทศสงูท่ีสดุในเดือนกนัยายนเป็นจํานวน 

1.56 ล้านชิน้ เน่ืองจากเร่ิมฤดกูาลเก็บเก่ียว ดงันัน้จึงมีการนําเข้าชิน้สว่นสงูสดุเพ่ือให้เพียงพอกบั

ความต้องการของลกูค้า และยอดการรับชิน้สว่นทัง้ในประเทศและตา่งประเทศในเดือน มิ.ย-ก.ค มี

น้อยเน่ืองจากเป็นช่วงท่ีไม่ได้มีการใช้งานของเคร่ืองจกัร โดยชิน้ส่วนท่ีมาจากในประเทศจะนํามา

ทําบรรจภุณัฑ์ใหม่ สําหรับชิน้ส่วนท่ีรับจากต่างประเทศเป็นสินค้ากลุ่ม รถแทรกเตอร์ รถเก่ียวข้าว

และรถดํานาซึง่สามารถจดัเก็บและพร้อมสง่ขายได้ทนัที หากพิจารณาการขายชิน้สว่นอะไหลต่าม

ประเภทของสินค้าจะพบว่าการรับเข้าสอดคล้องกับการขายโดยมูลค่าชิน้ส่วนอะไหล่ยกเว้นรถ

ดํานาไมค่งท่ีและขึน้อยูก่บัฤดกูารเพาะปลกู 
4.1.2 สินค้าคงคลัง 

สนิค้าคงคลงัเป็นปัจจยัหนึง่ของการวิเคราะห์ข้อมลูของคลงัสนิค้าท่ีโดยพิจารณาจาก

มลูคา่ของสนิค้าท่ีจดัเก็บและรายการสนิค้าโดยทําการศกึษาข้อมลูสนิค้าคงคลงัของบริษัทศกึษา

ในปี พ.ศ. 2554 มีสนิค้าคงคลงัดงันี ้
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ล้านชิน้
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ตารางท่ี 4-1 ข้อมลูสนิค้าคงคลงัของบริษัทศกึษาในปี พ.ศ. 2554 

เดือน จํานวนชิน้ (ล้านชิน้) จํานวนรายการ มลูคา่(ล้านบาท) 

มกราคม 15.80 37,000 1,000 

กมุภาพนัธ์ 17.00 37,300 995 

มีนาคม 18.50 38,100 1,100 

เมษายน 17.50 38,300 1,100 

พฤษภาคม 14.10 38,200 1,150 

มิถนุายน 14.10 38,100 1,160 

กรกฎาคม 14.70 38,400 1,180 

สงิหาคม 16.00 38,300 1,240 

กนัยายน 17.00 37,500 1,310 

ตลุาคม 23.40 37,000 1,400 

พฤศจิกายน 23.50 38,500 1,560 

ธนัวาคม 23.80 41,000 1,730 

จากสถิตข้ิอมลูสนิค้าคงคลงัของบริษัทศกึษาในปี พ.ศ. 2554 พบวา่ มลูคา่สนิค้าจะสงู

ในช่วงปลายปี โดยช่วงดงักลา่วจะมีการสัง่สนิค้าเข้ามาเก็บเพ่ือเตรียมความพร้อมด้านอะไหล่

ให้กบักลุม่ลกูค้าเกษตรกรในตอนต้นปี ซึง่จะมีการเร่ิมฤดกูารทํานารอบใหม ่ 

ภาพท่ี 4-3 แสดงจํานวนสนิค้าคงคลงัรายชิน้ (ล้านชิน้) ปี พ.ศ. 2554  

15.8 17.0 18.5 17.5
14.1 14.1 14.7 16.0 17.0

23.4 23.5 23.8

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ล้านชิน้
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ภาพท่ี 4-4 แสดงจํานวนสนิค้าคงคลงัมลูคา่ (ล้านบาท) ปี พ.ศ. 2554  

4.1.3 การจัดเก็บชิน้ส่วนอะไหล่  
การแบ่งพืน้ท่ีการเก็บสินค้าภายในคลงัอะไหล่ มีเกณฑ์การแบ่งโดยใช้ขนาดของชิน้งาน

และผลิตภัณฑ์ในการจัดเก็บ โดยบริษัทมีเกณฑ์กําหนดการแยกอะไหล่ตามขนาดชิน้ส่วน

ดงัตอ่ไปนี ้

ตารางท่ี 4-2  แสดงเกณฑ์การแยกชิน้สว่นอะไหล ่

ขนาด กว้าง x ยาว x สงู (CM3) 

เลก็ (S)  0.01-1,000  

กลาง (M) 1,001-100,000  

ใหญ่ (L) มากกวา่ 100,001  

 

 

 

 

 

1,000 995
1,100 1,100 1,150 1,160 1,180 1,240 1,310 1,400

1,560
1,730

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

มลูคา่
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ตารางท่ี 4-3  ตวัอยา่งการแยกประเภทสนิค้าตามขนาด 

รายการ รหสัสนิค้า 
ช่ือ นํา้หนกั 

(Kg) 

ขนาด 

(CM3) 

ขนาด 

(SML) 
ชนิด rack 

1 TC402-43690 Shim 0.002 78 S Micro rack 

2 TC402-42170 Bolt 0.002 180 S Micro rack 

3 TC404-67380 Washer 0.001 216 S Micro rack 

4 TC404-55170 Gear 0.445 1,055 M Selective rack 

5 TC403-12260 Lump 1.000 1,069 M Selective rack 

6 TC402-26630 Case 0.455 1,124 M Selective rack 

7 TC430-99530 Kit Bonnet 11.210 222,933 L Special rack 

8 TC430-99532 Bonnet 11.210 222,933 L Special rack 

9 TC430-99540 Cover 11.210 222,933 L Special rack 

 

ตารางท่ี 4-4 สรุปการจดัเก็บชิน้สว่นอะไหลต่ามขนาด 

สนิค้า 
ขนาดใหญ่ ขนาดกลาง ขนาดกลาง จํานวน

รายการ (L) (M) (S) 

แทรกเตอร์ 4,320 11970 8,710 25,000 

รถเก่ียวข้าว 1,123 2410 1,467 5,000 

รถดํานา 510 1230 1860 3,600 

รถขดุ 725 2175 2100 5,000 

อ่ืนๆ 257 980 1363 2,600 

รวม 41,200 

จากตารางสรุปการจัดเก็บชิน้ส่วนอะไหล่ตามขนาดสามารถแบ่งขนาดสินค้าตามกลุ่ม

ทัง้หมด   41, 200 รายการ โดยแบง่เป็นขนาดใหญ่ 17% ขนาดกลาง 46% และขนาดเลก็ 38% 
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ภาพท่ี 4-5 การจดัเก็บอะไหลข่นาดเลก็ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-6 การจดัเก็บอะไหลข่นาดใหญ่ 
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ตารางท่ี 4-5  แสดงขนาดของพืน้ท่ีจดัเก็บสนิค้า  

 

ขนาด

ชิน้สว่น 

 

ชนิด 

ขนาด  

พืน้ท่ีตอ่ช่อง 

(M2) 

 

พืน้ท่ีตอ่ช่อง 

(M3) 

กว้าง 

(M) 

ยาว 

(M) 

สงู  

(M) 

เลก็ Micro racks 0.5 1.0 0.32 0.5 0.16 

กลาง Selective racks 0.9 2.5 1.3 2.25 2.95 

ใหญ่ Special racks 1.6 2.2 1.6 3.52 5.63 

จากตารางแสดงขนาดของพืน้ท่ีจดัเก็บสนิค้าทางคลงัอะไหลข่องบริษัทกรณีศกึษา มีการแยก

ประเภทการจดัเก็บสนิค้าออกเป็น 3 ประเภท ได้แก่ ขนาดเลก็ ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ โดย

สนิค้าแตล่ะประเภทจะถกูจดัเก็บตามขนาดช่องจ่าย  

4.1.4 การวิเคราะห์กระบวนการขายชิน้ส่วนอะไหล่ (Outbound Process) 
จากประวตักิารขายชิน้สว่นอะไหลข่องคลงัในปี  2554 มีดงันี ้

 ภาพท่ี 4-7 แสดงสดัสว่นมลูคา่การขายชิน้สว่นอะไหลร่ายสนิค้าในปีพ.ศ. 2554

6%
7%

8%

14%

13%

9%

6%
6%

7%
7%

9%

1% 2%
3%

3%
4%

2%

7%

8%

10% 10%

7%

3%

0% 0% 0% 1% 1% 1% 1% 1% 0% 0% 0% 0%

6% 5% 5%

6%

5%

8%

2%
2%

1%
2%

2% 2%
1% 1% 1% 1%

2% 2%

0%
1%

0% 0%
1%

0%

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

แทรกเตอร์ รถเก่ียวข้าว รถดํานา เคร่ืองยนต์ รถขดุ
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61%

17%

9% 6% 3% 3%

34%

19%
13% 12% 10% 12%
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คําสัง่ซือ้ ชิน้

จากภาพท่ี 4-7 พบว่ามลูค่าการขายชิน้ส่วนอะไหล่ในกลุ่มรถแทรกเตอร์มีมลูค่าการขาย

สงูสดุเน่ืองจากเป็นเคร่ืองจักรทางการเกษตรท่ีสามารถใช้ได้หลากหลาย อาทิเช่น การปลูกข้าว 

การปลกูพืชไร่ การขนย้ายอปุกรณ์และเคร่ืองมือ โดยรถแทรกเตอร์มียอดขายสงูในระหว่างเดือน

พฤษภาคมถึงเดือนกรกฎาคมเน่ืองจากเกษตรกรใช้รถแทรกเตอร์ในการเตรียมดินเพ่ือการ

เพาะปลกู สําหรับยอดขายของรถเก่ียวข้าวจะมีความสมัพนัธ์กบัการเตรียมความพร้อมก่อนการ

เก็บเก่ียวของนาปลงั และ นาปี ซึง่จะเร่ิมเก็บเก่ียวเดือนเมษายนถึงพฤษภาคมและ เดือนตลุาคม

ถึงเดือนเดือนพฤศจิกายน ตามลําดบั  สําหรับรถดํานามียอดขายต่ําเน่ืองจากพืน้ท่ีปลกูข้าวโดย

การดํานาอยา่งมีประสทิธิภาพอยูใ่นเขตภาคกลางเป็นสว่นใหญ่  
ลูกค้า 
ลกูค้าของคลงัชิน้ส่วนอะไหล่คือ ร้านค้าเคร่ืองจกัรทางการเกษตรในแต่ละท้องถ่ิน บริษัท

กรณีศึกษาไม่มีนโยบายจําหน่ายเคร่ืองจักรหรือชิน้ส่วนไปยังเกษตรกรโดยตรง ในปีพ.ศ.2555  

โดยร้านค้าสามารถสัง่ซือ้สินค้าผ่านระบบออนไลน์ของทางบริษัทโดยมีความสัมพันธ์ระหว่าง

ปริมาณการสัง่และคําสัง่ซือ้ดงัตอ่ไปนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-8 แสดงรายการสัง่ซือ้และจํานวนชิน้แยกคําสัง่ซือ้ในปี 2554 

จากภาพท่ี 4-8 แสดงว่าร้านค้าสว่นใหญ่นิยมสัง่ซือ้เพียงบางรายการแตมี่จํานวนชิน้มาก 

ตวัอย่างเช่นร้านค้าสัง่ซือ้ชิน้ส่วนอะไหล่ 1 รายการจํานวน 18,470 คําสัง่ซือ้ และมีจํานวนชิน้รวม 

217,667 ชิน้ หรือ 11.78 ชิน้/รายการ-คําสัง่ซือ้ ลกัษณะเช่นนีแ้สดงให้เห็นว่าร้านค้ามีแนวโน้มท่ีจะ
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สัง่ชิน้ส่วนมีมีความต้องการจากเกษตรกรและมีการเผ่ือชิน้ส่วนหรือมีข้อจํากดัด้านจํานวนสัง่ซือ้

ต่ําสดุ เม่ือวิเคราะห์ลกัษณะการสัง่ซือ้พบว่าลกัษณะการหยิบสินค้าแบบกลุม่ (batch picking) ซึง่

มีการรวมคําสัง่ซือ้ของลูกค้าหลายรายเพ่ือมาให้พนักงานหยิบในรอบการทํางานเดียวมีความ

เหมาะสมเน่ืองจากคําสัง่ซือ้สว่นใหญ่เป็นรายการเดียวสะดวกในการจดัแยก อีกทัง้วิธีการดงักลา่ว

สามารถช่วยลดเวลาในการเดนิทางและค้นหาสนิค้าได้ 

ในด้านการกระจายตวัของร้านค้า บริษัทกรณีศึกษามีร้านค้าจํานวน 214 รายกระจาย

ตามพืน้ท่ีส่ีภมูิภาคดงัแสดงในลกัษณะการจดัสง่ตอ่ไปนี ้

 

ภาพท่ี 4-9 แสดงการจดัสง่ชิน้สว่นอะไหลไ่ปยงัลกูค้าแยกตามภมูิภาคในปีพ.ศ. 2554 

จากรูปท่ี 4-9 พบว่าจํานวนครัง้ท่ีส่งสินค้ามีความสมัพันธ์กับจํานวนร้านค้าและความ

หนาแน่นของเกษตรกรท่ีประกอบอาชีพกสกิรรมในพืน้ท่ี  โดยจํานวนครัง้การจดัสง่สินค้าไปยงัภาค

ตะวนัออกเฉียงเหนือมีปริมาณสงูสดุเน่ืองจากเป็นภมูิภาคมีปริมาณร้านค้าหนาแน่นและเกษตรกร

ส่วนใหญ่ของประเทศอาศัยอยู่ สําหรับภาคมิภาคท่ีมีจํานวนครัง้ท่ีต่ําสุดคือภาคใต้เน่ืองจาก

ประชากรประกอบอาชีพการประมง และสวนยางพาราเป็นหลกั เป็นท่ีน่าสนใจว่าชิน้สว่นอะไหล่ท่ี

มียอดจดัสง่สงูสดุในภาคใต้คือเคร่ืองยนต์ 

 

 

16%

43%

31%

10%

21%

53%

21%

5%

เหนือ ตะวนัออกเฉียงเหนือ กลาง ใต้

จํานวนการจดัสง่ ลกูค้า
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4.2 การลดจาํนวนสินค้าที่ไม่เคล่ือนไหว 

สืบเน่ืองจากการขยายตวัทางธุรกิจและนโยบายของบริษัทกรณีศกึษาท่ีต้องให้คลงัอะไหล่

ในประเทศสนบัสนนุการสง่ออก ประกอบกบัวิกฤตินํา้ท่วมในช่วงปลายปีพ.ศ. 2554 จึงเป็นโอกาส

ท่ีคลงัอะไหล่จะระบุรายการชิน้ส่วนท่ีไม่มีการเคล่ือนไหวและปรับปรุงพืน้ท่ีการจดัเก็บให้มีความ

เหมาะสมโดยอาศยัการรับเข้าและการจ่ายออกของชิน้สว่นอะไหลต่ัง้แตปี่พ.ศ.2550 – 2554 ดงันี ้

ตารางท่ี 4 -6 หลกัเกณฑ์การกําหนด ABC ตามปริมาณการขายของทางบริษัท 

กลุม่ ความหมาย ปริมาณการขายตอ่ปี (ชิน้) หมายเหต ุ

Av เคลื่อนไหวเร็ว มากกวา่ 50   

Bv เคล่ือนไหวปานกลาง 13-49   

Cv เคลื่อนไหวน้อย 1-48   

Dv ไมเ่คล่ือนไหว 0 ไมมี่ยอดขายในช่วง 5 ปี 

ขัน้ตอนการดําเนินการจดัการสําหรับรายการสนิค้าท่ีไมมี่การเคลื่อนไหว 

1.วิเคราะห์ข้อมลูจากประวตัิการขายสินค้าจากระบบ SAP โดยใช้ข้อมลูย้อนหลงั 1 ปี 

โดยอาศยัข้อมลูจากระบบ SAP ซึง่มีการเก็บฐานข้อมลูการขายสนิค้าไว้ 

2.คํานวณสถิติการขายสินค้าของแต่ละรายการ โดยทางบริษัทมีเกณฑ์ในการแบง่สินค้า

แตล่ะประเภท เช่นสนิค้าท่ีมีการเคลื่อนไหวเร็ว ปริมาณการขายตอ่ปี มากกวา่ 50 ชิน้ตอ่ปี 

3.จดัประเภทของรายการสนิค้าตามเกณฑ์ท่ีกําหนดไว้ 

4.สรุปข้อมลูการแบ่งกลุ่มประเภทของรายการสินค้า จากรายการสินค้าท่ีจดัเก็บทัง้หมด

ภายในคลงัอะไหล ่สามารถแยกประเภทได้ 

5.ดําเนินการแยกสินค้าท่ีไม่มีการเคล่ือนไหวออกจากสถานท่ีจดัเก็บเดิม โดยให้รายการ

สินค้าท่ีไม่มีการเคลื่อนไหวกบัพนกังานไปดงึสินค้าออกจากท่ีเก็บ แล้วนําไปเก็บใส่ตะกร้าเหล็กท่ี

จดัเตรียมไว้ โดยจะนําสินค้าหลายๆรายการวางในตะกร้าเหล็กเดียวกันเพ่ือเป็นการบีบอดัพืน้ท่ี

การจดัเก็บจนกระทัง่เตม็ แล้วนําออกมาวางยงัพืน้ท่ีท่ีเตรียมไว้ 

6.ขออนมุตัิทําลายสินค้าท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว โดยสรุปข้อมลูรายการและมลูของสินค้าท่ีไม่มีการ

เคลื่อนไหว เสนอตอ่ผู้บริหาร เพ่ือขออนมุตัทํิาลายตอ่ไป 
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ภาพท่ี 4-10 ขัน้ตอนการดําเนินการจดัการสําหรับรายการสนิค้าท่ีไมมี่การเคลื่อนไหว 

จากการศกึษาประวตักิารขายสนิค้าย้อนหลงั 1 ปี สามารถสรุปผลได้ดงันี ้

ตารางท่ี 4-7 การแบง่ประเภทของชิน้สว่นอะไหลต่ามความเคล่ือนไหวและตามประเภทสนิค้า 

สนิค้า จํานวนรายการ พืน้ท่ี Av Bv Cv Dv 

แทรกเตอร์ 25,000 2,000 7,650 4,183 10,450 2,717 

รถเก่ียวข้าว 5,000 1,500 3,136 588 1,080 196 

รถดํานา 3,600 250 450 1,035 1,020 1,095 

รถขดุ 5,000 350 2,576 483 973 968 

อ่ืนๆ 2,600 400 880 165 795 760 

รวม 41,200 4,000 14,692 6,454 14,318 5,736 

หมายเหต:ุ ใช้ข้อมลู ณ เดือนธนัวาคม 2554 

เม่ือวิเคราะห์การเคลื่อนไหวของชิน้ส่วนอะไหล่สามารถแยกประเภทสินค้าออกเป็น 4 กลุ่ม 

หรือ Av Bv Cv และ Dv โดยชิน้ส่วนประเภท Av มีปริมาณการรับ-จ่ายรวมตลอดระยะเวลา 5 ปี
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สงูสดุ ในขณะท่ีประเภท Dv มีปริมาณการรับ-จ่ายรวมในช่วงเวลาเดียวกนัต่ําสดุ หรือเป็นสินค้าท่ี

ไม่มีการเคลื่อนไหว เม่ือพิจารณาสินค้าประเภท Dv แต่ละรายการจะพบว่าชิน้ส่วนอะไหล่บาง

รายการเป็นของเคร่ืองจกัรเก่าไม่มีการใช้งานในปัจจุบนั สามารถแยกออกจากพืน้ท่ีจดัเก็บตาม

ประเภทสนิค้าได้ดงัตอ่ไปนี ้

ตวัอยา่ง การคํานวณพืน้ท่ีจดัเก็บอะไหลท่ี่ไมมี่การเคลื่อนไหว 

พืน้ท่ีจดัเก็บ = ขนาดของอะไหล ่X จํานวนอะไหล ่(M3) 

เช่น Bonnet มีขนาด 330 (M2) มีจํานวน 25 ชิน้ 

พืน้ท่ีจดัเก็บ = 330 X 25 (M2) 

พืน้ท่ีจดัเก็บ = 8,250 (M2) 

ตารางท่ี 4-8 พืน้ท่ีท่ีเพิ่มขึน้หลงัจากนําชิน้ส่วนอะไหล่ท่ีไม่เคล่ือนไหวบางรายการออกแยกตาม

ประเภทสนิค้า 

ผลิตภณัฑ์ พืน้ที่ (M2) 

แทรกเตอร์ 217.4 

รถเก่ียวข้าว 76.0 

รถดํานา 67.8 

รถขดุ 116.9 

อ่ืนๆ 58.8 

รวม 536.9 

จากการคํานวณหาพืน้ท่ีการจัดเก็บชิน้ส่วนอะไหล่ท่ีไม่มีการเคลื่อนไหวจํานวน 5,376 

รายการพบวา่ชิน้สว่นอะไหลก่ลุม่แทรกเตอร์ มีพืน้ท่ีการจดัเก็บมากท่ีสดุถึง 217.4 ตารางเมตรและ

มีชิน้สว่นในกลุม่อ่ืนๆมีพืน้ท่ีน้อยสดุคือ 58.8 ตารางเมตร โดยชิน้สว่นท่ีไมมี่การเคล่ือนไหวทางคลงั

อะไหล่ใช่วิธีการจดัเก็บแบบพาเลท โดยนําชิน้ส่วนบรรจุลงในพาเลทเหล็กเพ่ือเป็นการประหยดั

พืน้ท่ีและรอการขออนมุตัทํิาลายตอ่ไป 
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ภาพท่ี 4-11 การจดัเก็บอะไหลท่ี่ไมมี่การเคล่ือนไหว 

การวิเคราะห์รายการชิน้สว่นอะไหลท่ี่ไมมี่การเคล่ือนไหว คดิเป็น 14% ของรายการ

ชิน้สว่นทัง้หมด โดยทางคลงัชิน้สว่นอะไหลไ่ด้คดัแยกรายการชิน้สว่นดงักลา่วเพ่ือรอการลดมลูคา่

ทางบญัชีและขออนมุตัทํิาลายตอ่ไป โดยเม่ือเดือนมกราคม 2556 ท่ีผา่นมาได้มีการอนมุตัทํิาลาย

อะไหลท่ี่ไมมี่การเคล่ือนไหวจํานวน 350 รายการ 2,150 ชิน้ มลูคา่ 451,000 หลงัจากท่ีได้ปรับปรุง

พืน้ท่ีโดยการคดัแยกชิน้สว่นอะไหลท่ี่มีการเคล่ือนไหวและปรับปรุงตําแหนง่การเก็บสนิค้าแล้ว ทาง

คลงัชิน้สว่นอะไหลไ่ด้ดําเนินการปรับปรุงแผนผงัเพ่ือรองรับกบัการสง่ออกในอนาคตตอ่ไป 

4.3 การปรับปรุงผังการจดัเก็บ 
ขัน้ตอนการทํางานของคลงัสนิค้าจะเร่ิมต้นจากการหนว่ยงานธุรการงานขายได้รับคํา

สัง่ซือ้จากลกูค้าซึง่มีอยู ่220 ร้านค้า โดยแบง่ออกเป็น 460 สาขากระจายทัว่ประเทศ สัง่ซือ้สนิค้า

ผา่นระบบ หนว่ยงานคลงัอะไหลจ่ะได้รับเอกสารการขายและทําการหยิบจ่ายสนิค้าในคลงั โดย

คลงัอะไหล ่2 สามารถแบง่ตามพืน้ท่ีการจดัเก็บสนิค้าตามขนาดของอะไหลไ่ด้ดงันี ้
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ภาพท่ี 4-12 พืน้ท่ีคลงัอะไหลแ่บง่ตามขนาดช่องจดัเก็บ 

จากแผนผงัการจดัเก็บชิน้สว่นอะไหลใ่นปัจจบุนัพบวา่จดุจดัสง่ภายในประเทศอยูร่ะหวา่งพืน้ท่ี

การจดัเก็บทัง้ 3 จดุ โดยอยู่ใกล้กบัอะไหล่ขนาดกลางและขนาดเล็กท่ีมีรายการสินค้าจํานวนมาก

และสามารถหยิบสนิค้าได้โดยไมต้่องใช้รถโฟล์คลฟิต์ 

จากข้อมลูการหยิบจ่ายสนิค้าภายในคลงัอะไหลพ่บสนิค้าไมไ่ด้ถกูกําหนดพืน้ท่ีการจดัเก็บตาม

ความถ่ีในการเบกิจ่าย ชิน้สว่นท่ีมีความถ่ีในการเบกิจ่ายบอ่ยถกูเก็บกระจายทัว่ทัง้คลงัอะไหล ่ 

4.3.1การกําหนดพืน้ท่ีในการเบกิจ่ายชิน้สว่นอะไหล ่

แนวคิดการปรับปรุงพืน้ท่ีการจัดเก็บชิน้ส่วนเพ่ือช่วยลดระยะทางในการเดินจ่ายสินค้าของ

พนกังาน โดยแบง่เป็นขัน้ตอนดงันี ้แบง่กลุม่สินค้าตามหลกั ABC โดยพิจารณาตามความถ่ีในการ

หยิบจ่ายของสินค้าหลกัการท่ีสําคญัคือ สินค้าท่ีมีความถ่ีในการเบิกจ่ายบ่อยเก็บไว้ใกล้จุดจดัส่ง

สนิค้าเพ่ือลดระยะทางในการเดนิ ทําให้จดังานได้เร็วขึน้ 
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ภาพท่ี 4-13 แสดงการจดัพืน้ท่ีจดัเก็บสนิค้าแบบ ABC ตามความถ่ีในการเบกิจ่าย 

 

 

 

 

 

Near

Far

กลุ่ม A กลุ่ม A

กลุ่ม B กลุ่ม B

กลุ่ม C กลุ่ม C

กลุ่ม D กลุ่ม D

Shipping
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โดยทางบริษัทกรณีศึกษาได้กําหนดเกณฑ์ในการแบ่งกลุ่มสินค้าตามความถ่ีในการ

เบกิจ่ายดงันี ้

ตารางท่ี 4-9 เกณฑ์ในการแบง่กลุม่สนิค้าตามความถ่ีในการเบกิจ่าย 

กลุม่ ความหมาย 
ความถ่ีในการ

เบกิจ่าย(ครัง้/ปี) 
หมายเหต ุ

Af หยิบบอ่ย 300   

Bf หยิบปานกลาง 299-48   

Cf นานๆหยิบ 47-1   

Df ไมมี่การหยิบ 0 ไมมี่การเคลื่อนไหวใน 5 ปี 

 

ขัน้ตอนการจดักลุม่สนิค้าแบบ ABC ตามความถ่ีในการเบกิจ่ายมีดงันี ้

• ทําการดงึข้อมลูประวตักิารหยิบสนิค้าในปี 2554 

• คํานวณคา่ความถ่ีในการหยิบสนิค้ารวมทัง้ปีของแตล่ะรายการ 

• แบง่กลุม่สนิค้าตามเกณฑ์ท่ีกําหนด 

ตารางท่ี 4-10 ตวัอยา่งการแบง่กลุม่สนิค้าตามความถ่ีในการหยิบจ่าย 

รายการ รหสัสนิค้า ช่ือ ความถ่ี กลุม่ 
ขนาด 

(SML) 
ชนิด rack 

1 TC402-43690 PLUG 4,128 Af S Micro rack 

2 TC402-42170 PLUG 189 Bf S Micro rack 

3 TC404-67380 PIN(Lot 10) 15 Cf S Micro rack 

4 RD404-27381 SHAFT,BEVEL  0 Df S Micro rack 

5 TC404-55170 CASE,PROPELLE 658 Af M Selective rack 

6 TC403-12260 BODY CLUTCH 42 Bf M Selective rack 

7 TC402-26630 SEAL,OIL 12 Cf M Selective rack 
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จากข้อมลูการเบกิจ่ายสนิค้าในรอบปี 2554 สามารถแบง่สนิค้าตามหลกัการ ABC ตาม

ความถ่ีในการเบกิจ่าย ได้ดงันี ้

ตารางท่ี 4-11 แสดงรายการท่ีมีความถีในการเบกิจา่ยสนิค้าแบบ ABCf 

กลุม่ Micro rack Selective rack Special rack รวม 

Af 2,531 1,264 41 3,836 

Bf 581 3,883 27 4,491 

Cf 19,755 6,961 421 2,7137 

Df 4,104 1,550 82 5,736 

รวม 41,200 

จากตารางแสดงรายการท่ีมีความถ่ีในการเบิกจ่ายสินค้าแบบ ABC พบว่าสินค้าท่ีมี

ความถ่ีในการเบิกจ่ายสงูสดุ Af มี 3,836 รายการ และมีสินค้าท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว Df มี 5,736

รายการ โดยแบ่งตามพืน้ท่ีการจัดเก็บชิน้ส่วนอะไหล่ อะไหล่ขนาดเล็กมีอัตราความถ่ีในการ

เบกิจ่ายท่ีสงูกวา่อะไหลข่นาดกลางและขนาดใหญ่ซึง่จดัเก็บแบบ Micro rack  

จากการวิเคราะห์ข้อมลูชิน้สว่นอะไหล ่โดยอาศยัหลกัการ ABC analysis ทัง้ 2 แบบ คือ 

แบบมลูคา่ตามปริมาณการขาย ABCf และแบบความถ่ีตามการเบกิจ่ายชิน้สว่น ABCv   

ตารางท่ี 4-12 แสดงมลูคา่ตามปริมาณการขาย ABCf และแบบความถ่ีตามการเบกิจ่าย ABCv   

จากตารางแสดงมลูค่าตามปริมาณการขาย ABCf และแบบความถ่ีตามการเบิกจ่าย

ชิน้ส่วน ABCv พบว่ามีรายการท่ีเป็นกลุม่ A ทัง้ 2 แบบ 922 รายการ ซึง่หากพิจารณาในแต่ละ

รายการเช่น สินค้า xx-xxx เป็นกลุม่ Av ถ้าพิจารณาในด้านปริมาณการขาย แต่กลุ่ม Cf ในด้าน

กลุม่ Av Bv Cv Dv รวม 

Af 922 223 2,691 - 3,836 

Bf 3,052 354 1,085 - 4,491 

Cf 10,718 5,877 10,542 - 27,137 

Df - - - 5736 5,736 

รวม 41,200 
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ความถ่ีในการเบกิจ่าย เน่ืองจากสนิค้ารายการนีข้ายปริมาณตอ่ครัง้สงูแตข่ายไม่บอ่ย ขายเป็นช่วง

ฤดกูารนัน้ๆ เช่น สนิค้ากลุม่รถเก่ียวนวดข้าว และรถดํานา จะมีช่วงทํางานระยะสัน้ๆ 

ด้านการจดัการคลงัสินค้าตามหลกัการจดัวางสินค้าจะให้ความสําคญัในด้านของความถ่ี

ในการหยิบจดัเป็นสําคญัมากกว่าปริมาณการขาย ดงันัน้จึงพิจารณาปรับปรุงการจัดวางสินค้า

แบบความถ่ี โดยจะดําเนินการปรับปรุงเฉพาะพืน้ท่ีจดัเก็บอะไหล่ขนาดกลาง (Selective rack) 

เท่านัน้เน่ืองจากจํานวนรายการมีปริมาณมากและพืน้ท่ีมาก เพ่ือจดัการวางสินค้าใหม่ให้มีความ

เหมาะสม 

ขัน้ตอนการการดําเนินการ 

• แบง่สนิค้าตามความถ่ีในการหยิบจ่ายตามพืน้ท่ีการจดัเก็บ ซึง่สามารถแบง่ได้ 3   

พืน้ท่ี คือ พืน้ท่ีจดัเก็บอะไหล่ขนาดเล็ก (Micro rack) พืน้ท่ีจดัเก็บอะไหล่ขนาดกลาง (Selective 

rack) และพืน้ท่ีการจดัเก็บอะไหลข่นาดใหญ่ (Special rack) 

• หาระยะทางจากจดุเร่ิมต้นไปยงัท่ีจดัเก็บของแตล่ะพืน้ท่ี 

• คํานวณหาระยะทางรวมสําหรับการจดัเก็บในแตล่ะกลุม่สนิค้า 

• ปรับเปล่ียนตําแหน่งการจดัเก็บใหมเ่ฉพาะสนิค้ากลุม่ Af ท่ียงัจดัวางไมเ่หมาะสม 

• หาระยะทางใหมเ่ปรียบเทียบกบัระยะทางเดมิ 

ตารางท่ี 4- 13 ตวัอยา่ง การคํานวณหาระยะทางในการจดัเก็บสนิค้า 

รหสัสนิค้า ช่ือ 
สถานท่ี

เก็บ 
กลุม่  

ความถ่ีใน

การหยิบ

ตอ่เดือน 

ระยะทางห่าง

จากจดุเร่ิมต้น 

(M) 

ความถ่ีใน

การหยิบ x 

ระยะทาง 

3C211-97392 COVER E06-4401 A 415 44 18,260 

1G597-25010 FLYWHEEL E07-1801 A 321 18 5,778 

คา่เฉลี่ย 31 12,019 

 

 จากตารางแสดงการคํานวณหาระยะทางในการจดัเก็บสินค้าในแต่ละกลุ่ม โดยจะหาค่า

ระยะทางท่ีจดัเก็บห่างจากจดุเร่ิมต้นของพนกังานหยิบจ่ายสนิค้าของทกุรายการแล้วนํามาหาระยะ

เฉล่ียของแตล่ะกลุม่ แล้วนําคา่ท่ีได้ไปคณูคา่ความถ่ีในการหยิบตอ่เดือนสามารถสรุปได้ดงันี ้
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ตารางท่ี 4- 14 แสดงระยะทางเฉลี่ยพืน้ท่ีจดัเก็บอะไหลข่นาดกลาง ก่อนปรับปรุง 

Selective Rack 

กลุม่ รายการ 
ระยะทางเฉล่ีย 

(M) 

ความถ่ีการหยิบเฉล่ียตอ่เดือน 

(ครัง้)  
ระยะทางxความถ่ี 

Af 1,264 22.08 213 4,703.04 

Bf 3,883 19.74 135 2,664.9 

Cf 6,961 23.66 95 2,247.7 

Df 1,550 20.48 0 0 

หมายเหต:ุ ใช้ข้อมลูความถ่ีเฉล่ีย ณ เดือนเมษายน 2554 

จากตารางพบว่าการจดัเก็บชิน้สว่นอะไหลย่งัไม่เหมาะสมเน่ืองจากชิน้สว่นอะไหลท่ี่มีการ

เคล่ือนไหวบ่อย Af มีระยะสงูกว่าอะไหล่ท่ีมีการเคลื่อนไหวปานกลาง Bf และอะไหล่ท่ีไม่มีการ

เคล่ือนไหว Df ทําให้พนกังานเบิกจ่ายงานต้องเดินไกล และใช้เวลานานในการเบิกจ่ายงาน ดงันัน้

จึงปรับปรุงตําแหน่งการจดัเก็บใหม่ โดยปรับเปล่ียนตําแหน่งในการจดัเก็บชิน้สว่นอะไหลใ่หม่ ซึง่

จะทําการสลบัชิน้สว่นท่ีเป็นกลุม่ A ท่ีอยูห่่างจากจดุเร่ิมต้น กบักลุม่ D ท่ีถกูจดัเก็บไว้ใกล้จดุเร่ิมต้น

ก่อนเพ่ือผลกัให้สนิค้าท่ีไมมี่การเคลื่อนไหวอยูด่น่หลงัของคลงัอะไหล ่

ตารางท่ี 4- 15 แสดงระยะทางเฉลี่ยพืน้ท่ีจดัเก็บอะไหลข่นาดกลาง หลงัปรับปรุง 

Selective Rack 

กลุม่ รายการ 

ระยะทางเฉล่ีย 

(M) 

ความถ่ีการหยิบเฉล่ียตอ่เดือน 

(ครัง้)  ระยะทางxความถ่ี 

Af 1,264 8.75 213 1,863.75 

Bf 3,883 17.09 135 2,307.15 

Cf 6,961 20.53 95 1,950.35 

Df 1,550 38.92 0 0 
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ตารางท่ี 4- 16 แสดงระยะทางเฉล่ียพืน้ท่ีจดัเก็บอะไหลข่นาดกลาง ก่อนและหลงัปรับปรุง 

Selective Rack ใหม ่

กลุม่ รายการ ระยะทางxความถ่ี ระยะทางxความถ่ี เปอร์เซน็ต์ลดลง 

Af 1,264 4,703.04 1,863.75 60% 

Bf 3,883 2,664.9 2,307.15 13% 

Cf 6,961 2,247.7 1,950.35 13% 

 

 จากการปรับปรุงตําแหน่งการจดัเก็บสินค้าพบว่าระยะทางในการจดัเก็บสินค้ากลุม่ตา่งๆ

มีคา่ลดลง เช่น สนิค้ากลุม่ A ท่ีมีการหยิบบอ่ย ระยะทางในการเบกิจ่ายสนิค้าลดลงจากเดมิ 22.08 

เมตร เหลือเพียง 8.75 เมตร และเม่ือนําความถ่ีโดยเฉล่ียในการเบิกจ่ายสินค้าในกลุ่มนี ้ของเดือน

เมษายน 2554 ระยะทางการเดินในรอบเดือนลดลงจาก 4,703.04 เมตร เหลือเพียง 1863.75 

เมตร หรือคิดเป็น 60% ซึง่จะสง่ผลให้พนกังานหยิบจ่ายสินค้าได้เร็วขึน้เน่ืองจากสินค้าถกูจดัเก็บ

ในตําแหน่งใกล้จดุขนส่งมากขึน้ และสินค้าท่ีไม่มีการเคลื่อนไหวจะถกูจดัเก็บในพืน้ท่ีไกลออกไป

คือตําแหน่งจะถกูวางในด้านหลงัของคลงัสนิค้า 

 

ภาพท่ี 4-14 การปรับปรุงตําแหน่งการจดัเก็บ 
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4.3.2 การปรับขนาดช่องจา่ยสนิค้า 

จากการศกึษาการจดัเก็บชิน้สว่นอะไหลข่องคลงั พบว่าขนาดพืน้ท่ีในการจดัเก็บชิน้สว่นท่ี

เป็นแบบ Selective rack มีพืน้ท่ีว่างเหลืออยู่โดยวางสินค้าไม่เต็มช่องจ่ายดงันัน้แนวคิดในการ

ปรับปรุงโดยจะทําการหาพืน้ท่ีว่างแล้วลดระดบัช่องจ่ายให้เหมาะสมกับงานเพ่ือใช้พืน้ท่ีให้เกิด

ประโยชน์สงูสดุมีดงันี ้

 
ภาพท่ี 4-15 การจดัเก็บแบบ Selective rack ก่อนปรับปรุง 

ขัน้ตอนการดําเนินการ 

1.คํานวณหาพืน้ท่ีช่องจ่ายแบบ Selective rack  

ขนาดพืน้ท่ีของช่องจ่าย = กว้าง x ยาว x สงู (M3) 

ขนาดพืน้ท่ีของช่องจ่าย = 0.8 x 2.5 x 1.2   (M3) 

ขนาดพืน้ท่ีของช่องจ่าย = 2.4 (M3) 

โดยมีจํานวนทัง้หมด 40 ช่องจ่าย มี 14 แถว 5 ชัน้ 1ช่องเก็บได้ 2 พาเลท 

ดงันัน้ จํานวนช่องจ่ายแบบ Selective rack มีทัง้หมด = 40x5x2x14 

          จํานวนช่องจ่ายแบบ Selective rack มีทัง้หมด = 5,600 ช่อง   

  คดิเป็นพืน้ท่ี = 5,600x 2.4 (M3) 

คดิเป็นพืน้ท่ี = 13,440 (M3) 

1.3 M

2.5 M
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ตารางที่ 4-17 สรุปพืน้ที่การจดัเก็บ 

 

Area Storage type Size Space 

per rack 

(m2)  

Space 

per  rack 

(m3) 

No of 

Rows 

No of 

columns 

No 

pallet/box 

per 

column 

No of 

level 

No of 

storage 

location 

Total 

space 

L (M) W (M) H (M) 

ขนาดเลก็ 

(S) 

Micro rack 1 0.5 0.3 0.5 0.15 50 10 1 8 4,000 600 

ขนาดกลาง 

(M) 

Selective 

rack 

2.5 0.8 1.2 2 2.4 14 40 2 5 5,600 13,440 

ขนาดใหญ่ 

(L) 

Special rack 2.2 1.6 1.6 3.52 5.632 2 20 1 3 120 675.84 

รวม   9,720 14,715.84 

93 
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เน่ืองจากทางคลงัอะไหลมี่ข้อกําหนดในการจดัเก็บสินค้าจํากดัความสงู = 1 เมตรดงันัน้

จึงลดระดบัคานจากความสูงเดิมท่ี 1.3 ลงมาเหลือ 1.1 เมตร สามารถเพิ่มระดบัชัน้เป็น 6 ชัน้ 

จํานวนช่องจ่ายจะเพิ่มขึน้ 

ภาพท่ี 4-16 การปรับลดระดบัคาน 

ดงันัน้ จํานวนช่องจ่ายแบบ Selective rack หลงัการปรับปรุงมีทัง้หมด = 40x6x2x14 

          จํานวนช่องจ่ายแบบ Selective rack หลงัการปรับปรุงมีทัง้หมด = 6,720 ช่อง 

             คดิเป็นพืน้ท่ี = 6,720x 2.4 (M3) 

                     คดิเป็นพืน้ท่ี = 16,128 (M3) 

 

ตารางท่ี 4-18 สรุปผลการปรับปรุง 

รายการ 
ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลงัการ

ปรับปรุง 

เพิ่มขึน้/

ลดลง 
เปอร์เซน็ต์ 

จํานวนช่องจา่ย 5,600 6,720 1,120 17% 

พืน้ท่ีการจดัเก็บ 13,440 16,128 2,688 17% 

จํานวนรายการ/ช่องจ่าย 3.35 2.79 -0.56 -20% 

ระยะทางในการเบกิจ่าย

ชิน้สว่นเฉล่ียกลุม่ A 
22.08 8.75 13.33 60% 
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จากการปรับปรุงพืน้ท่ีการจดัเก็บและการดําเนินการจดัการกบัรายการอะไหล่ท่ีไม่มีการ

เคล่ือนไหว สามารถดําเนินการปรับปรุงแผนผงัของคลงัอะไหลเ่พ่ือรองรับกระบวนการสง่ออกได้ 

การเปรียบเทียบแผนผงัของคลงัอะไหลก่่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-17 แสดงแผนผงัคลงัชิน้สว่นอะไหลก่่อนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-18 แสดงแผนผงัคลงัชิน้สว่นอะไหลห่ลงัการปรับปรุง 
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บทที่ 5 

การออกแบบพืน้ที่การทาํงานสาํหรับงานส่งออก 
 

จากการศึกษากระบวนการทํางานในสายการทําบรรจุภณัฑ์ของงานในประเทศมีความ

แตกต่างกบักบังานส่งออก ในด้านของรูปแบบของบรรจุภณัฑ์และความซบัซ้อนของกระบวนการ

ทํางาน เน่ืองจากการส่งออกจําเป็นต้องมีการบรรจุภณัฑ์ให้เหมาะสมต่อการขนส่ง และมีระบบ

เอกสารแสดงรายละเอียดของสินค้าท่ี ขัน้ตอนการออกแบบพืน้ท่ีทําบรรจภุณัฑ์สําหรับงานสง่ออก 

ใช้หลกัเกณฑ์ในการออกแบบโดยพิจารณาลําดบังานก่อน-หลงั และความสมัพนัธ์ของงานในแต่

ละกิจกรรม 
5.1 ศึกษาข้อมูลเบือ้งต้นของการออกแบบงานการส่งออก 
 ในขัน้ตอนแรกของการดําเนินการออกแบบงานการส่งออก ต้องมีการศึกษาข้อมลูเบือ้งต้น

ของกระบวนการทํางาน โดยศกึษาจากขัน้ตอนต่างๆท่ีต้องปฏิบตัิ การวางอปุกรณ์ เคร่ืองมือต่างๆ

ท่ีใช้ในการส่งออก รวมถึงขัน้ตอนของงานย่อยแต่ละงานเพ่ือนํางานย่อยแต่ละสถานีมาประกอบ

กนั โดยมีข้อจํากดัตา่งๆตามท่ีระบ ุคือ 

• อะไหลส่ง่ออกต้องมี Packing Label ตดิทกุรายการ 

• ต้องมีการคดัแยกชิน้งานขนาดใหญ่ และขนาดเลก็ เน่ืองจาก 

• ต้องมีการบรรจ ุOuter Box ขนาด 1.1 ม. X 1.1 ม. x 1.2 ม. 

• ต้องมีการระบนํุา้หนกัการสง่ออกแตล่ะ Outer Box 

 หลงัจากได้ข้อจํากดัท่ีต้องกระทําตามแล้ว จึงมาจดัทํากระบวนการสง่ออก โดยใช้แผนภมูิการ

ผลติ (Outline Process Chart) 

  5.1.1 ข้อมลูด้านกระบวนการส่งออก ตัง้แต่เร่ิมต้นจนกระทัง้สิน้สดุกระบวนการออกมาเป็น

ผลติภณัฑ์สนิค้าพร้อมสง่ออก 
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  ภาพท่ี 5-1 สนิค้าพร้อมสง่ออก  

โดยกิจกรรมหลกัของงานบรรจหีุบห่อเพ่ือการสง่ออกมีดงันี ้

 1.การคดัแยกสนิค้าตาม ขนาดและนํา้หนกั คือหลงัจากกระบวนหยิบจ่ายสนิค้าจากสถานท่ี

จดัเก็บ สนิค้าตามรายการหยิบจ่ายจะถกูนํามาวางไว้บริเวณหน้าจดุบรรจสุนิค้า โดยจะมีพนกังาน

ทํางานท่ีคดัแยกสนิค้า โดยแบง่ออกเป็นสนิค้าท่ีมีนํา้หนกัมากกบัเบา และขนาดเลก็และขนาด

ใหญ่ สง่งานตามสายการผลติท่ีกําหนด 

  2.การ Print Packing Label พนกังานพิมพ์ป้ายตดิกบัตวัสนิค้า 

  3.การบรรจกุลอ่งขนาดเลก็ของงานขนาดเลก็และนํา้หนกัเบาลงกลอ่งขนาดเลก็ โดยจะนํา

สนิค้าท่ีใกล้เคียงกนัไว้ในกลอ่งเดียวกนั เพ่ือป้องกนัการเสียหาย 

  4.การบรรจกุลอ่งขนสง่ นําชิน้สว่นทัง้หมดลงกลอ่งขนาดใหญ่ท่ีใช้ในการขนสง่ โดยนําสนิค้า

ท่ีมีนํา้หนกัมากและขนาดใหญ่ลงก่อน เพ่ือให้สนิค้าท่ีมีนํา้หนกัเบาอยูด้่านบนป้องกนัการเสียหาย

ระหวา่งขนสง่ 

  5.ชัง่นํา้หนกั, พิมพ์ป้ายเอกสาร หลงัจากทําการบรรจสุนิค้าทัง้หมดลงกลอ่งแล้ว และปิด

กลอ่งเรียบร้อย ดําเนินการนําสนิค้าพร้อมสง่ไปชัง่นํา้หนกั และพิมพ์ป้ายระบกุลอ่ง พร้อมทัง้

เอกสาร packing list ตดิข้างกลอ่ง และนําไปวางบริเวณพืน้ท่ีเตรียมโหลดสนิค้า 

  6.เตรียมโหลดสนิค้า (Staging) คือพืน้ท่ีจําลองเป็นตู้คอนเทรนเนอร์ เพ่ือประมาณการ

จํานวนในการจดัสง่ 

 จากกิจกรรมหลกัของงานบรรจหีุบห่อเพ่ือการส่งออกจะทําการออกแบบผงัการทํางานตาม

กระบวนการผลิต(Process Layout) เน่ืองจากกระบวนการดงักล่าวเป็นการผลิตแบบสายการ
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ประกอบ (Assembly line) เหมาะท่ีจะใช้ในกรณีท่ีโรงงานมีการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีขึน้ตอนในการ

ผลิตไม่เหมือนกัน มีความยืดหยุ่นในการใช้เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และพนักงาน การ

เปล่ียนแปลงลําดบัการผลติไมมี่ผลกระทบตอ่ผงัโรงงาน 

 
ภาพท่ี 5-2 การวางผงัตามกระบวนการผลติ 

 การวางผงัตามกระบวนการผลติ (Process Layout) จะมีความยืดหยุน่กวา่การวางผงัตาม 

Facility Layout เน่ืองจากการวางผงัดงักลา่วจะต้องมีเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์จํานวนมากซึง่มีความ

ยืดหยุน่น้อยกวา่การวางผงัตามกระบวนการผลติ  

ภาพท่ี 5-3 การวางผงัตาม Facility Layout 
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แผนภมูิกระบวนการทาํงานการส่งออก 

 

                 การคดัแยกสนิค้า ตามขนาดและนํา้หนกั 

 

     การ Print Packing Label 

 

                    การบรรจกุลอ่งขนาดเลก็ของงานขนาดเลก็ 

 

                                 การบรรจกุลอ่งขนสง่ 

 

                   ชัง่นํา้หนกั, พมิพ์ป้ายเอกสาร, ทํา Staging 

ภาพท่ี 5-4 แผนภมูิการผลติการสง่ออก 

 หลงัจากได้เห็นภาพทัง้หมดของกระบวนการส่งออก โดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิตแล้ว 

หากต้องการเป็นภาพท่ีละเอียดมากขึน้ ต้องใช้แผนภมูิการไหลของกระบวนการผลติ 

(Flow Process Chart) มาบนัทกึขัน้ตอนการทํางานโดยละเอียดของแตล่ะหน่วยงานยอ่ยอีกครัง้ 

         5.1.2 ข้อมูลด้านระยะทางท่ีใช้ในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบจากขบวนการหนึ่งไปยังอีก

ขบวนการหนึ่งโดยได้จัดทําออกมาเป็นแผนภูมิการไหลของกระบวนการส่งออก แผนภูมิ

กระบวนการไหลของการผลิตนีก็้คือ การบนัทึกขัน้ตอนการทํางานของผลิตภณัฑ์แต่ละชนิดตัง้แต่

เร่ิมต้นจนสิน้สดุออกมาเป็นสินค้าอย่างละเอียดถ่ีถ้วน ซึง่ในแผนภมูินีจ้ะบอกให้ทราบทัง้ระยะทาง 

วิธีการทํางาน และเคร่ืองมือท่ีใช้ในการทํางานในแตล่ะขัน้ตอน ทําให้เราสามารถทราบได้ถึงความ

จําเป็นในการทํางานแตล่ะขัน้ตอนวา่มีความจําเป็นมากน้อยเพียงใด และทราบได้วา่ 

 



100 

 

 

 การเคลื่อนย้ายของวตัถดุบิมีระยะทางไกลกนัแคไ่หน โดยการบนัทึกนีจ้ะใช้สญัลกัษณ์ 5 

ตวัในการบนัทกึ โดยความหมายของสญัลกัษณ์มีดงันี ้

 

คือ  การทํางาน 

 

คือ  การตรวจสอบ 

 

คือ  การขนย้าย 

 

คือ  การรอคอย 

 

คือ  การเก็บไว้ 

  

 

 จากแผนภมูิกระบวนการผลิตและแผนภมูิการไหลของชิน้งาน ทําให้ได้ทราบถึงขัน้ตอน

การผลิตและการไหลของวสัด ุสําหรับการจัดกระบวนการทํางานหรือจัดตําแหน่งเคร่ืองมือและ

อุปกรณ์ โดยหลกัการพืน้ฐานแล้วแผนภูมิการไหลจะเป็นตวักําหนดการไหลลําดบัของงาน หรือ

กําหนดแผนกงานว่าอะไรควรอยู่ใกล้หรือไกลกนั หรือใช้อปุกรณ์ร่วมกนั ดงันัน้แผนผงัท่ีดีควรจะมี

ระยะทางในการไหลน้อยท่ีสดุ เพ่ือลดคา่ใช้จ่ายในการลําเลียง ลดเวลาในการผลติและบริการ 

 วิธีการหาความสมัพนัธ์อย่างมีระบบของกิจกรรม การวิเคราะห์ด้านการไหลของวสัดเุป็น

เร่ืองจําเป็น ซึง่ความสมัพนัธ์เป็นวิธีการท่ีดีท่ีสดุท่ีจะสามารถสนองตรงกบัความต้องการได้ จะทํา

ให้ทราบถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งแผนกงานหนึง่กบัอีกงานหนึง่โดยดวูา่มีความสมัพนัธ์กนัมากน้อย

เพียงใด ซึง่จะใช้เป็นข้อมลูในการนําไปแบง่เป็นสถานีงานได้ ตลอดจนเม่ือมีการปรับเปล่ียนแผนก

งานเม่ือมีการวิเคราะห์จากแผนภูมิความสมัพนัธ์ถ้าพบว่ามีความสมัพนัธ์กนัไม่มากก็สามารถมี

การปรับเปล่ียนโยกย้ายแผนกงานระดบัความสมัพนัธ์จะมี 5 ระดบั คือ A, E, I, O, U ซึง่จะเป็น

ประโยชน์ต่อการนําไปประยุกต์ในการปรับปรุงผงัโรงงานให้มีความเหมาะสมกับขบวนการผลิต

ได้มากขึน้และมีประสทิธิภาพสงูขึน้ด้วย 
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ซึ่งตัวอักษรภาษาอังกฤษในช่องบนของสามเหล่ียมบนนัน้  จะเป็นตัวท่ีบ่งบอกถึงระดับ

ความสมัพนัธ์ระหวา่งแผนกงานมีความสมัพนัธ์กนัมากน้อยเพียงใดดงันี ้ 

 A คือ จําเป็นต้องอยูต่ดิกนั 

  E คือ ควรอยูใ่กล้กนัมากเท่าท่ีจะทําได้ 

  I คือ ควรอยูใ่กล้กนั 

       O คือ ควรอยูใ่กล้กนัก็ดี แตถ้่าไมไ่ด้ก็ไมเ่ป็นไร    

 U คือ ไมจํ่าเป็นต้องอยูใ่กล้กนั 

 ส่วนตวัเลขในช่องสามเหลี่ยมล่างนัน้ จะเป็นตวัท่ีบอกเหตผุลของระดบัความสมัพนัธ์หรือ

ตวัอกัษรภาษาองักฤษวา่เพราะอะไรถึงมีความสมัพนัธ์หรือไมมี่ความสมัพนัธ์กนั  

 จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตทําให้สามารถวิเคราะห์หาความสมัพนัธ์ต่างๆ

ออกมาโดยใช้แผนภมูิความสมัพนัธ์ระหว่างหน่วยงานต่างๆ ออกมาโดยใช้แผนภมูิความสมัพนัธ์
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ภาพท่ี 5-5 แผนภมูิความสมัพนัธ์ 

   A

    1   A

    O  1    I

     3    A    I

   U     1    U      U

           A I        U

    I     1    U     U        U

    2     A  I       O U

    U    1    U       U         U        U

   2     A E         O    U      U

    I          U       U         U         U        U

    3    A E          U    U          U    U

   U    4     U       U         U         U        U        U

          A  A         U   U         U   U        U

8    O           A       E         U         U        U        U

           E  U   2    U    U      U   U

   E     1    A       E          U       U         U

    1    U    1  U        U    4  U       U

   E           A       U    4   U       U

    2      E    4 U        U  U        

    O      1     U      U        U

           E     U        U

    E           U        U

     4    U  U

     I           U  

     1      O

   A    

    1

6 ไลน์ส่งออก W3

1 โต๊ะคดัแยกชิน้งาน

2 ไลน์ส่งออก W1

3 ไลน์ส่งออก W2

10 ชัน้วาง Inner Box

4 เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 1

5 เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 2

7 ไลน์ส่งออก W4

คอมพิวเตอร์1

9 คอมพิวเตอร์ 2

11 ไลน์ส่งออก W5

12 ไลน์ส่งออก W6

13 คอมพิวเตอร์ 3

14 เคร่ืองชัง่นํา้หนกั

15  คอมพิวเตอร์ 4
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สรุปแผนภมูคิวามสัมพันธ์ของกจิกรรม 

 จากแผนภูมิความสมัพันธ์จะถูกกําหนดเป็นแผนภาพความสมัพันธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ 

ตามลําดบั โดยจะแทนแผนกต่าง ๆ ด้วยสญัลกัษณ์ต่าง ๆ ตามลกัษณะของแผนกงาน เช่น รูป

วงกลมจะใช้แทนการปฏิบตัิงาน รูปส่ีเหล่ียมแทนการตรวจสอบ จากแผนภมูิความสมัพนัธ์จะต้อง

กําหนดความสมัพนัธ์ของการไหลก่อน จึงจะสามารถสร้างแผนภาพความสมัพนัธ์ของกิจกรรม

ตา่งๆ ได้ ซึง่ 

  ความสมัพนัธ์ระดบั     A     จะเช่ือมโยงด้วยเส้น     4     เส้น 

  ความสมัพนัธ์ระดบั     E      จะเช่ือมโยงด้วยเส้น    3     เส้น 

  ความสมัพนัธ์ระดบั      I      จะเช่ือมโยงด้วยเส้น    2     เส้น 

  ความสมัพนัธ์ระดบั     O     จะเช่ือมโยงด้วยเส้น     1     เส้น 

  ความสมัพนัธ์ระดบั     U     จะไมมี่เส้นเช่ือมโยง 

 คูกิ่จกรรมท่ีมีระดบัความสมัพนัธ์ A คือ 

   -  โต๊ะคดัแยกชิน้งาน – ไลน์สง่ออก W1 

   -  โต๊ะคดัแยกชิน้งาน – ไลน์สง่ออก W2 

   -  ไลน์สง่ออก W1 – เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 1  

   -  ไลน์สง่ออก W2 – เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 2 

   -  เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 1 – ไลน์สง่ออก W3 

   -  เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 2 – ไลน์สง่ออก W4 

   -  ไลน์สง่ออก W3 – คอมพิวเตอร์ 1 

   -  ไลน์สง่ออก W4 – คอมพิวเตอร์ 2 

   -  ไลน์สง่ออก W3 – ชัน้วางกลอ่ง Inner Box 

   -  ไลน์สง่ออก W4 – ชัน้วางกลอ่ง Inner Box 

   -  คอมพิวเตอร์ 1 - ไลน์สง่ออก W5 

   -  คอมพิวเตอร์ 2 - ไลน์สง่ออก W6 

   -  เคร่ืองชัง่นํา้หนกั – คอมพิวเตอร์ 4 
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 คู่กิจกรรมท่ีต้องอยู่ติดกนัเพราะจากการไหลของวสัดนุัน้ เป็นคู่กิจกรรมท่ีมีการไหลสงูสดุ 

ถ้าจดัให้อยูต่ดิกนัจะทําให้ลําดบัการไหลของงานมีความตอ่เน่ือง สะดวกตอ่การเคล่ือนย้ายวสัดทํุา

ให้ประหยัดค่าใช้จ่ายในส่วนของการขนย้ายไปได้ รวมทัง้แต่ละหน่วยงานมีความสมัพันธ์ของ

ลําดบัการไหลของงานและการตดิตอ่ส่ือสารกนับอ่ยครัง้    

 คูกิ่จกรรมท่ีมีระดบัความสมัพนัธ์ E คือ 

   -  เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 1 – คอมพิวเตอร์ 1 

   -  เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 2 – คอมพิวเตอร์ 2 

   -  ไลน์สง่ออก W3 – ไลน์สง่ออก W5 

   -  ไลน์สง่ออก W4 – ไลน์สง่ออก W6 

   -  คอมพิวเตอร์ 1 – ชัน้วาง Inner Box 

   -  คอมพิวเตอร์ 2 – ชัน้วาง Inner Box 

   -  ชัน้วาง Inner Box – ไลน์สง่ออก W5 

   -  ชัน้วาง Inner Box – ไลน์สง่ออก W6 

   -  ไลน์สง่ออก W5 – คอมพิวเตอร์ 3 

   -  ไลน์สง่ออก W6 – คอมพิวเตอร์ 3 

คู่กิจกรรมท่ีจําเป็นต้องอยู่ติดกันแต่จะพิจารณารองลงมาจากคู่กิจกรรมท่ีมีระดับ

ความสมัพนัธ์ E ซึง่ความสําคญัของคูกิ่จกรรมนีใ้ห้ใกล้กนัมากท่ีสดุคือ จะทําให้ลําดบัการไหลของ

งานนัน้ต่อเน่ือง ความสะดวกในการเคลื่อนย้ายวสัดดีุขึน้และยงัอํานวยความสะดวกด้านการใช้

อปุกรณ์ร่วมกนัด้วย 

 คูกิ่จกรรมท่ีมีระดบัความสมัพนัธ์ I คือ 

   -  โต๊ะคดัแยกชิน้งาน – เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 1 

   -  โต๊ะคดัแยกชิน้งาน – เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 2 

   -  ไลน์สง่ออก W1 – ไลน์สง่ออก W3 

   -  ไลน์สง่ออก W2 – ไลน์สง่ออก W4 

   -  เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 1 - เคร่ืองพิมพ์ Packing Label 2 

   -  ไลน์สง่ออก W3 – ไลน์สง่ออก W4 

 คู่กิจกรรมท่ีถ้าหากจัดให้อยู่ติดกันได้ก็น่าจะทํา แต่ต้องพิจารณารองลงมาจากระดบั A 

และ E ก่อน ด้วยเหตผุลท่ีง่ายตอ่การควบคมุแนะนํา 
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 คูกิ่จกรรมท่ีมีระดบัความสมัพนัธ์ O คือ 

   -  ไลน์สง่ออก W1 – ไลน์สง่ออก W2 

   -  ไลน์สง่ออก W1 – คอมพิวเตอร์ 1 

   -  ไลน์สง่ออก W2 – คอมพิวเตอร์ 2 

   -  คอมพิวเตอร์ 1 – คอมพิวเตอร์ 2 

   -  ไลน์สง่ออก W5 – ไลน์สง่ออก W6 

 คูกิ่จกรรมท่ีควรอยู่ติดกนัแตต้่องพิจารณารองลงมาจากระดบั A, E และ I เพราะเป็นคู่

กิจกรรมท่ีมีความสมัพนัธ์กันไม่มากนกัหากไม่อยู่ติดกันก็ไม่เป็นไร แต่ถ้าอยู่ติดกันได้ก็จะทําให้

ระยะทางในการขนย้ายวสัดลุดลงไปได้ สง่ผลตอ่ประสทิธิภาพในการผลติได้เช่นกนั 

 คู่กิจกรรมท่ีมีระดบัความสมัพนัธ์ U คือ คู่กิจกรรมท่ีไม่มีความสมัพนัธ์กัน จะจดัให้อยู่

ตดิกนัก็ได้หรือไมต่ดิกนัก็ได้เพราะไมมี่ผลอะไรตอ่การผลติ  

 หลังจากท่ีทราบความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ แล้ว ขัน้ตอนต่อไปจะทําการเขียน

แผนภาพความสมัพนัธ์ด้วยการเช่ือมโยงด้วยจํานวนเส้นระหว่างแตล่ะแผนกงานตา่ง ๆ ตามลําดบั

ความสมัพนัธ์จากมากไปหาน้อย 
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ภาพที่ 5-6 แผนภาพความสมัพนัธ์ของกิจกรรมกระบวนการสง่ออก
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  จากภาพจะเห็นได้ว่าความสมัพันธ์ของหน่วยงานทัง้หมดจะเป็นไปในรูปแบบของการ

อ้างอิงการไหลของวสัดแุละมีความต่อเนื่องในลําดบัขัน้ตอนการทํางานต่างๆ รวมทัง้ระยะทาง

การไหลท่ีสัน้ท่ีสดุ หลังจากท่ีได้แผนภาพความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ แล้วจากนัน้เป็น

ขัน้ตอนการวิเคราะห์การใช้พืน้ท่ี การหาเนือ้ท่ีท่ีต้องการสําหรับการคํานวณเนือ้ท่ีท่ีต้องการเป็น

ข้อมลูท่ีได้จากทางโรงงานโดยผา่นการพิจารณาจากวิศวกรโรงงาน 

5.2 การออกแบบกระบวนการทาํงาน 

         ในขัน้ตอนของการศึกษาและออกแบบผงัการส่งออกจะทําการศึกษาข้อมลูและทฤษฎีท่ี

เก่ียวข้องกบัการวางผงัโรงงานตลอดจนกระบวนการไหลของงานชิน้นัน้โดยทําการศกึษาจาก

ตําราและการไปศกึษาต้นแบบจากทางบริษัทอ่ืนประกอบ เพ่ือนําข้อมลูตา่ง ๆ ท่ีได้ไปศกึษานําไป

ประกอบในการออกแบบผงัโรงงานให้มีความเหมาะสมกบัพืน้ท่ีและปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้อง โดย

จะทําการออกแบบผงัโรงงานตวัอย่างท่ีมีความเหมาะสมกับโรงงานมากที่สดุในด้านพืน้ที่และ

ปัจจยัต่างโดยจะใช้แผนภมูิความสมัพนัธ์ของการวางผงัโรงงานและใช้ใบประเมินข้อดี-ข้อเสียใน

การพิจารณาผงัโรงงานท่ีเหมาะสม 

 โดยในขัน้ตอนนีจ้ะทําการศกึษาและออกแบบพืน้ท่ีในการทํางานของกระบวนการบรรจหีุบ

ห่อเพ่ือการสง่ออก ดงันี ้
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ตารางท่ี 5-1 ตารางแสดงขนาดพืน้ท่ีของเคร่ืองมือและอปุกรณ์ 

งาน เคร่ืองมือ และอปุกรณ์ 
ขนาด รวม 

กว้าง×ยาว ตรม. 

คดัแยก

ชิน้งาน 

โต๊ะคดัแยกชิน้งาน 

ไลน์สง่ออก W1 

ไลน์สง่ออก W2 

1.0×1.0 

0.6×3.0 

0.6×3.0 

1.00 

1.80 

1.80 

พิมพ์และตดิ 

Packing 

Label 

 

 

โต๊ะและเคร่ืองพิมพ์ Packing Label 1 

โต๊ะและเคร่ืองพิมพ์ Packing Label 2 

ไลน์สง่ออก W3 

ไลน์สง่ออก W4 

0.5×1.0 

0.5×1.0 

0.6×1.5 

0.6×1.5 

0.50 

0.50 

0.9 

0.9 

 นําอะไหลใ่ส ่

Inner Box 

โต๊ะและคอมพิวเตอร์ 1 

โต๊ะและคอมพิวเตอร์ 2 

ชัน้วางกลอ่ง Inner Box 

ไลน์สง่ออก W5 

ไลน์สง่ออก W6 

0.5×1.0 

0.5×1.0 

0.5×2.0 

0.6×3.0 

0.6×3.0 

0.50 

0.50 

1 

1.80 

1.80 

นําอะไหลใ่ส ่

Outer Box 

โต๊ะและคอมพิวเตอร์ 3 0.5×0.5 

 

0.25 

 

ชัง่นํา้หนกั, 

พิมพ์ป้าย

เอกสาร, ทํา 

Staging 

เคร่ืองชัง่นํา้หนกั 

โต๊ะและคอมพิวเตอร์ 4 

1.5×3.0 

0.5×1.0 

 

4.50 

1.00 

 

รวม 18.25 

จากตารางแสดงขนาดพืน้ท่ีของเคร่ืองมือและอปุกรณ์ สามารถวางผงัโดยประมาณดงันี ้ 
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ภาพที่ 5-7 การออกแบบผงักระบวนการสง่ออก 
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ภาพที่ 5-8 ผงักระบวนการสง่ออกหลงัจากวิเคราะห์พืน้ที่เผื่อ 
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ภาพที่ 5-9 แผนผงัสายการบรรจภุณัฑ์เพื่อทํางานการสง่ออก 

หมายเลข รายละเอียด จํานวน 

1 เครื่องสแกน 1 

2 เครื่องพิมพ์ป้าย 2 

3 คอมพิวเตอร์ 2 

4 คอมพิวเตอร์ 1 

5 เครื่องชัง่นํา้หนกั 1 

6 คอมพิวเตอร์ 1 

ขนาดใหญ่, หนัก 

ขนาดเล็ก, เบา 
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ภาพที่ 5-10 การเตรียมพืน้ที่เพื่อทํางานการสง่ออก 

Export zone 
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5.3  การวิเคราะห์และประเมินผัง 

เม่ือเราได้ผงักระบวนการส่งออกแล้ว ในขัน้ถดัไปคือ การวิเคราะห์ประสิทธิภาพการทํางาน

ของผงัท่ีวาง และประเมินผลเป็นคา่เวลามาตรฐานในแตล่ะกระบวนการทํางาน ซึง่เป็นสิ่งท่ีสําคญั

ท่ีจะพิจารณาได้ว่า ในกระบวนการมีความสูญเสียหรือไม่ ในเร่ืองของ เวลาการทํางาน ความ

ผิดพลาดการทํางาน และต้นทนุท่ีเกิดขึน้ 

ตารางท่ี 5-2 ผงักระบวนการไหลของการสง่ออก 

 

 

D
1 อะไหล่ถูกหยบิวางบนโต๊ะคดัแยกช ิ้นงาน 1 -  
2 อะไหล่ถูกพจิารณาว่าเป็นช ิ้นงานประเภทใด 1 -  
3 อะไหล่ถูกเคลือ่นย้ายไปยงั ไลน์ส่งออก W1,W2 1 3.0  
4 อะไหล่ถูกแปะด้วย Packing Label 1 -  
5 อะไหล่ถูกเคลือ่นย้ายไปยงั ไลน์ส่งออก W3,W4 1 1.5  
6 อะไหล่ถูกพจิารณาว่าจะใส่กล่อง Inner Box ขนาดใด 1 -  
7 อะไหล่ถูกนําบรรจุลงใน Inner Box 1 -  
8 Inner Box ถูกรอการบรรจุให้เตม็ 1 -  
9 Inner Box ถูกบันทกึลงในระบบพร้อมด้วยแปะ Barcode 1 -  
10 Inner Box ถูกเคลือ่นย้ายไปยงั ไลน์ส่งออก W5,W6 1 3.0  
11 Inner Box ถูกบรรจุลงใน Outer Box 1 -  
12 Outer Box ถูกเคลือ่นย้ายไปยงัจุดรอการช ัง่น้ําหนกั 1 3.0  
13 Outer Box ถูกช ัง่น้ําหนกั 1 -  
14 Outer Box ถูกเคลือ่นย้ายลงจากแท่นช ัง่น้ําหนกั 1 1.0  
15 Oute Box ถูกบันทกึลงในระบบพร้อมด้วยแปะป้ายเอกส 1 -  

15 11.5 9 5 1 0 0

หมายเหตุ
ข ัน้ตอน

ย่อยท ี่
ขัน้ตอน

การคดัแยกสินค้า 

ตามขนาดและ

น้ําหนกั

การ Print Packing 

Label

การบรรจุกล่อง

ขนาดเลก็ของงาน

ขนาดเลก็

การบรรจุกล่องขนส่ง

รวม

รายละเอียดข ัน้ตอนย่อย จํานวน
ระยะทาง

(เมตร)

สัญลกัษณ์
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  จากผงักระบวนการไหลพบว่ามีขัน้ตอนดําเนินการ 9 งาน ขัน้ตอนเคล่ือนย้าย 5 งาน 

ขัน้ตอนต้องรอ 1 งาน และไม่มีขัน้ตอนการตรวจสอบกับขัน้ตอนการจัดเก็บ รวมระยะทางท่ี

เคล่ือนย้ายสินค้าทัง้หมด 11.5 เมตร พบว่าผงักระบวนการส่งออกนีมี้ประสิทธิภาพการทํางานท่ี

คอ่นข้างดี มีกระบวนการตรวจสอบอยู่ในขัน้ตอนดําเนินงานในตวั เช่น การ Print Packing Label 

ซึง่เป็นการตรวจเช็คไปในตวั อีกทัง้ระยะทาง 11.5 เมตร ถือว่าเป็นระยะทางท่ีค่อนข้างสัน้ เม่ือ

เทียบจากผงัท่ีวางแล้วคอ่นข้างเหมาะสม 

5.4 การคาํนวณเวลามาตรฐาน 

หลกัการในการคํานวณหาเวลามาตรฐาน และการเลือกจํานวนการสุม่จบัเวลา 

องค์ประกอบของเวลามาตรฐานประกอบดงัภาพประกอบตอ่ไปนี ้

ภาพท่ี 5-11 องค์ประกอบของเวลามาตรฐาน 

โดยการสุม่รอบทํางานนัน้ จํานวนสุม่รอบการทํางานนัน้ คํานวณท่ีความเช่ือมัน่ 95% โดย

ให้ความแมน่ยําท่ี +/- 20% เน่ืองจากการให้ความแมน่ยําท่ี 10 % หรือ 5% นัน้จะทําให้การสุม่

ตวัอยา่งต้องใช้รอบการทํางานเยอะมากเกินไป ไมเ่หมาะสมกบัขอบเขตการทดลอง โดยมีสตูรการ

คํานวณรอบการทํางานดงันี ้

( )
2

22

1
10

⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢

⎣

⎡

−

−
= ∑∑
∑ n

nxx
x
nN

    …(1)

 

โดยท่ี N = จํานวนรอบการสุม่ท่ีต้องเก็บ และ n = จํานวนรอบการสุม่ท่ีทดลองเก็บ ซึง่หาก

ถ้าคา่ N มากกวา่ n ให้ทําการสุม่อีก N-n ครัง้ แล้วให้ทําการคํานวณอีกรอบเพ่ือตรวจสอบว่าคา่ N 

นัน้น้อยกวา่คา่ n หรือไม ่หากน้อยกวา่แสดงวา่คา่ท่ีเก็บมานัน้เพียงพอแล้ว 

Work Content   

Observed Time Rating Allowance Time Avoidance Time 

Normal Time Total allowance time 

Standard Time 
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การหา Normal Time นัน้หาได้จากสตูรคํานวณดงันี ้

  Normal Time = Observed Time x Rating/100   …(2) 

โดยค่า Rating นัน้ กําหนดจากการเทียบค่า Observed Time (OT) กบั Average 

Observed Time (AOT) หากคา่ OT มีคา่มากกว่า AOT ให้กําหนดคา่ rating เป็น 95, 90, 85 

ลดหลัน่ลงไปตามความแตกตา่งจากคา่ AOT ว่ามากน้อยเพียงใด หากคา่ OT มีคา่น้อยกว่า AOT 

ให้กําหนดค่า rating เป็น 105,110,115 เพิ่มขึน้ไปตามความแตกตา่งจากค่า AOT ว่ามากน้อย

เพียงใด การเปรียบเทียบค่าความแตกต่างว่ามีมากหรือน้อย ให้ดูว่าค่าท่ีแตกต่างนัน้มีความ

แตกตา่งเป็นร้อยละเท่าใด แล้วจงึเลือกคา่ rating ให้เหมาะสมกบัความแตกตา่งนัน้ 

การหาเวลามาตรฐานนัน้ หาได้จากสตูรคํานวณดงันี ้

         Standard Time = Normal Time x (1+Allowance)           ...(3) 

 โดยค่า Allowance นัน้คือ ผลรวมของ Allowance ท่ีเกิดขึน้ทัง้หมด โดยกําหนด % 

Allowance ไว้ดงัตอ่ไปนีคื้อ เวลาส่วนตวั (Personal needs) กําหนดไว้ท่ี 5%, เวลาเผ่ือสําหรับ

ความเหน่ือยล้าพืน้ฐาน เน่ืองจากเป็นงานคอ่นข้างหนกั และปฏิบตัิงานในอากาศร้อน และถ่ายเท

ได้ไมด่ีเท่าท่ีควร จงึกําหนดไว้ท่ี 9% และเวลาเผ่ือพิเศษอีก 1% เพราะฉะนัน้จะได้คา่ Allowance = 

15% 

วิธีการวดั - หน่วยการวดัในการศกึษานีท่ี้สําคญั คือ หน่วยของเวลา โดยมีหน่วยวดัเป็น 

วินาที ซึง่นาฬิกาจบัเวลาท่ีใช้มีสเกลทศนิยม 1 ตําแหน่ง การจบัเวลาเร่ิมต้นและจดุสิน้สดุในแตล่ะ

งาน ซึ่งได้แบ่งเป็นงานย่อยต่างๆแล้วนัน้ จะทําการเร่ิมจบัตัง้แต่การเร่ิมงานแรกในงานย่อยนัน้ๆ 

และสิน้สดุท่ีงานสดุท้ายในงานยอ่ยนัน้ๆ 
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ตารางท่ี 5-3 แสดงขัน้ตอนยอ่ยของกระบวนการสง่ออก 

 

 หลงัจากทราบรายละเอียดของกระบวนการส่งออกทุกขัน้ตอนแล้ว ต่อไปเป็นการหาเวลา

มาตรฐานของแต่ละขัน้ตอน โดยจะยกตวัอย่างวิธีการหาเวลามาตรฐานในขัน้ตอนการคดัแยก

สนิค้าตามขนาดและนํา้หนกัเท่านัน้ สว่นในขัน้ตอนอ่ืนจะมีวิธีการคํานวณในลกัษณะแบบเดียวกนั 

ขัน้ตอนการคดัแยกสนิค้าตามขนาดและนํา้หนกั  

ตารางท่ี 5-4 การหางานยอ่ย 

 

1 2 3 4 5 6 7

1 อะไหลถู่กหยิบวางบนโต๊ะคดัแยกชิ้นงาน 189 245 217 169 180 212 173 197.94 1385.6 278847.4

2 อะไหลถู่กพิจารณาวา่เป็นชิ้นงานประเภทใด 97.5 99.8 123 127 141 100 135 117.69 823.8 98942.5

3 อะไหลถู่กเคล่ือนยา้ยไปยงั ไลน์สง่ออก W1,W2 78.3 100 65.3 72.1 120 65.4 78.3 82.83 579.8 50481.6

4 อะไหลถู่กแปะดว้ย Packing Label 217 160 189 143 248 177 189 188.94 1322.6 257288.7

5 อะไหลถู่กเคล่ือนยา้ยไปยงั ไลน์สง่ออก W3,W4 98.3 70.4 49.5 59.4 75.5 85.4 74 73.21 512.5 39067.1

6 อะไหลถู่กพิจารณาวา่จะใสก่ลอ่ง Inner Box ขนาดใด 31 23.1 30 15 18.7 21 26 23.54 164.8 4086.3

7 อะไหลถู่กนําบรรจุลงใน Inner Box 50.3 75.3 89.1 45.3 50 67 76 64.71 453 30956.1

9 Inner Box ถูกบนัทึกลงในระบบพร้อมดว้ยแปะ Barcode 44.5 103 91 88.5 90 110 97 89.14 624 58311.5

10 Inner Box ถูกเคล่ือนยา้ยไปยงั ไลน์สง่ออก W5,W6 93.5 68.5 88 71.2 89.4 88.7 101 85.70 599.9 52228.4

11 Inner Box ถูกบรรจุลงใน Outer Box 267 280 159 279 334 250 315 269.21 1884.5 526290.6

12 Outer Box ถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัจุดรอการช ัง่นํ้ าหนัก 70.3 40.1 45.7 84.2 70.8 79.3 67.8 65.46 458.2 31626.2

13 Outer Box ถูกช ัง่นํ้ าหนัก 10.5 14.2 20.5 18.4 17.8 18.5 19.3 17.03 119.2 2102.3

14 Outer Box ถูกเคล่ือนยา้ยลงจากแทน่ช ัง่นํ้ าหนัก 80.5 90.1 81.3 107 87.4 89.3 77.4 87.51 612.6 54175.5

15 Oute Box ถูกบนัทึกลงในระบบพร้อมดว้ยแปะป้ายเอกสาร 63.4 77.8 51.3 60.3 66.1 70.8 71.3 65.86 461 30805.7

∑x2
ขั้นตอน

ยอ่ยท่ี
ขั้นตอนยอ่ย

เวลา (วนิาที)
x-bar ∑x

1 2 3 4 5 6 7

1 อะไหลถู่กหยิบวางบนโต๊ะคดัแยกชิ้นงาน 189 245 217 169 180 212 173 197.94 1385.6 278847.4 2

2 อะไหลถู่กพิจารณาวา่เป็นชิ้นงานประเภทใด 97.5 99.8 123 127 141 100 135 117.69 823.8 98942.5 2

3 อะไหลถู่กเคล่ือนยา้ยไปยงั ไลน์สง่ออก W1,W2 78.3 100 65.3 72.1 120 65.4 78.3 82.83 579.8 50481.6 6

การคดัแยกสินคา้ ตาม

ขนาดและนํ้ าหนัก

ขั้นตอน
ขั้นตอน

ยอ่ยท่ี
ขั้นตอนยอ่ย x-bar ∑x ∑x2 N

เวลา (วนิาที)
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จากตารางจํานวนรอบการทํางานท่ีทดลองเก็บของทุกงานย่อยมีค่ามากกว่าจํานวนรอบ

การทํางานท่ีต้องเก็บจริง ดงันัน้ถือว่าคา่จํานวนรอบการทํางานท่ีทดลองเก็บเพียงพอแล้ว หาเวลา

มาตรฐานของแตล่ะงานยอ่ยได้ดงันี ้

1.1 ขัน้ตอนยอ่ยท่ี 1 อะไหลถ่กูหยิบวางบนโต๊ะคดัแยกชิน้งาน 

กําหนดคา่ X-bar ซึง่เท่ากบั 197.94 เป็นเวลาอ้างอิงและมี rating เป็น 100 จะสามารถหา

คา่ Normal Time ได้จากตารางดงันี ้

ตารางท่ี 5-5 การหา Normal Time ของขัน้ตอนยอ่ยท่ี 1 อะไหลถ่กูหยิบวางบนโต๊ะคดัแยกชิน้งาน 

ครัง้ท่ี OT Rating NT 

1 189.3 105 198.77 

2 245 80 196.00 

3 217 90 195.30 

4 169.4 115 194.81 

5 180.2 110 198.22 

6 211.5 95 200.93 

7 173.2 115 199.18 

average 197.60 

ขัน้ตอนยอ่ยท่ี 1 อะไหลถ่กูหยิบวางบนโต๊ะคดัแยกชิน้งาน ได้ Normal Time เท่ากบั 

197.6 วินาที 

1.2 ขัน้ตอนยอ่ยท่ี 2 อะไหลถ่กูพิจารณาวา่เป็นชิน้งานประเภทใด 

กําหนดคา่ X-bar ซึง่เท่ากบั 117.69 เป็นเวลาอ้างอิงและมี rating เป็น 100 จะสามารถหา

คา่ Normal Time ได้จากตารางดงันี ้
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ตารางท่ี 5-6 การหา Normal Time ของขัน้ตอนยอ่ยท่ี 2  

ครัง้ท่ี OT Rating NT 

1 97.5 120 117.00 

2 99.8 120 119.76 

3 123 95 116.85 

4 126.7 95 120.37 

5 141 85 119.85 

6 100.4 115 115.46 

7 135.4 85 115.09 

average 117.77 

ขัน้ตอนยอ่ยท่ี 2 อะไหลถ่กูพิจารณาวา่เป็นชิน้งานประเภทใดได้ Normal Time เท่ากบั 

117.77 วินาที 

1.3 งานยอ่ยท่ี 3 อะไหลถ่กูเคล่ือนย้ายไปยงัไลน์สง่ออก W1,W2 

กําหนดคา่ X-bar ซึง่เท่ากบั 82.83 เป็นเวลาอ้างอิงและมี rating เป็น 100 จะสามารถหา

คา่ Normal Time ได้จากตารางดงันี ้
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ตารางท่ี 5-7 การหา Normal Time ของขัน้ตอนยอ่ยท่ี 3  

ครัง้ท่ี OT Rating NT 

1 78.3 105 82.22 

2 100.4 80 80.32 

3 65.3 125 81.63 

4 72.1 115 82.92 

5 120 75 90.00 

6 65.4 125 81.75 

7 78.3 105 82.22 

  
average 83.01 

 ขัน้ตอนย่อยท่ี 3 อะไหลถ่กูเคล่ือนย้ายไปยงัไลน์สง่ออก W1, W2 ได้ Normal Time เท่ากบั 

83.01 วินาที 

หลงัจากได้ Normal Time ของทุกขัน้ตอนย่อยแล้ว จากนัน้จึงนําไปคํานวณหาเวลา

มาตรฐาน (Standard Time) ดงัตารางข้างลา่ง 

ตารางท่ี 5-8 การหา Standard Time ขัน้ตอนการคดัแยกชิน้งานตามขนาดและนํา้หนกั 

      ขัน้ตอนยอ่ย NT Allowance STD 

1 197.94 0.15 227.24 

2 117.77 0.15 135.43 

3 83.01 0.15 95.46 

รวม 458.13 

จะได้วา่ขัน้ตอนการคดัแยกชิน้งานตามขนาดและนํา้หนกั มีเวลามาตรฐานคือ 458.13 วินาที  



120 

 

 

ในสว่นวิธีการหาเวลามาตรฐานในขัน้ตอนอ่ืนๆ ทําในลกัษณะเช่นเดียวกนักบั ขัน้ตอนการ

คดัแยกชิน้งานตามขนาดและนํา้หนกัท่ีได้อธิบายไป จงึสรุปเวลามาตรฐานในกระบวนการสง่ออก  

ตารางท่ี 5-9 แสดงเวลามาตรฐานของกระบวนการสง่ออก     

ขัน้ตอน 
เวลามาตรฐาน 

 (วินาที) 

1. การคดัแยกสนิค้า ตามขนาดและนํา้หนกั 458.13 

2. การ Print Packing Label  301.48 

3. การบรรจกุลอ่งขนาดเลก็ของงานขนาดเลก็ 302.57 

4. การบรรจกุลอ่งขนสง่ 384.87 

5. ชัง่นํา้หนกั,พิมพ์ป้ายเอกสาร, ทํา Staging 286.55 

รวม 1,733.60 

 

จากการศึกษาการทํางานของกระบวนการส่งออก โดยมีกระบวนการต่างๆ สามารถหา

เวลามาตรฐานของกระบวนการสง่ออก 1, 733.60 วินาที/กลอ่ง หรือ 28.89 นาที 
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บทที่ 6 
การวเิคราะห์การทาํงานสาํหรับงานส่งออก 

 

 ในบทนีจ้ะกลา่วถงึการวิเคราะห์ข้อมลูในกระบวนการทํางานเพ่ือการสง่ออก ซึง่หลงัจาก

ได้มีการวางผงัการจดัสง่สนิค้าไปยงัตา่งประเทศและได้เร่ิมดําเนินการจดัสง่สนิค้าไปตา่งประเทศ

แล้ว โดยจะนําข้อมลูการจดัสง่มาทําการวเิคราะห์ถงึขัน้ตอนและการดําเนินงานเพ่ือจะได้พฒันา

งานการสง่ออกตอ่ไป 

6.1 การวิเคราะห์และสรุปข้อมูลการส่งออก 
หลงัจากได้ออกแบบ ได้มีการทดลองและวดัประสทิธิภาพของการทํางานของสายบรรจหีุบ

ห่อโดยการวดัเวลาการทํางานของพนกังานแตล่ะคน จํานวน 10 รอบการทํางานดงัรายละเอียด 

ตารางท่ี 6-1 แสดงขัน้ตอนกระบวนการบรรจหีุบห่อเพ่ือจดัการสง่และเวลาเฉล่ีย 

พนกังาน รายละเอียด เวลาเฉล่ีย

(นาที) 

น้อยท่ีสดุ

(นาที) 

มากท่ีสดุ

(นาที) 

คา่เบ่ียงเบน 

P1 การคดัแยกสนิค้าตาม 

ขนาดและนํา้หนกั 

6.64 6.3 8.8 0.76 

P2 การ Print Packing 

Label 

4.16 4.1 6.8 0.81 

P3 การ Print Packing 

Label 

4.62 4.1 6.2 0.57 

P4 การบรรจกุลอ่งขนาด

เลก็ของงานขนาดเลก็ 

4.35 4.0 7.3 1.01 

P5 การบรรจกุลอ่งขนาด

เลก็ของงานขนาดเลก็ 

4.21 3.1 7.9 1.49 

P6 การบรรจกุลอ่งขนสง่ 5.57 5.3 8.1 0.88 

P7 ชัง่นํา้หนกั,พิมพ์ป้าย

เอกสาร,ทํา Staging  

4.15 4.2 5.8 0.58 

รวม 25.33 
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การหาเวลาการทํางานโดยเฉลี่ยสําหรับการบรรจสุินค้าเพ่ือการส่งออก พบว่าใช้เวลาโดย

เฉล่ียตอ่กลอ่งอยูท่ี่  25.33 นาทีและใช้พนกังาน 7 คนตามลําดบั ซึง่ พนกังาน P1 จะใช้เวลาในการ

ทํางานมากท่ีสดุ โดยมีอตัราการผลิตอยู่ท่ี 17 กลอ่งตอ่วนั1 เป็นท่ีน่าสนใจว่าพนกังาน P4 และ P5 

มีค่าเบ่ียงเบนสงูเน่ืองจากการทํางานขึน้อยู่กบัขนาดงาน ถ้างานขนาดเล็กมีจํานวนมากทําให้ใช้

เวลาทํางานสงู  

การศกึษากระบวนการทํางานของกระบวนการสง่ออกของบริษัทกรณีศกึษา  ซึง่ได้เร่ิมทํา

การส่งชิน้ส่วนอะไหล่ไปขายยงัต่างประเทศในเดือนมกราคม 2555 ท่ีผ่านมา ซึ่งเป็นการเร่ิม

ทดสอบระบบปริมาณงานในการจัดส่งมีค่อนข้างน้อย เร่ิมมีการจัดส่งแบบเต็มรูปแบบในเดือน

มีนาคมเป็นต้นมา โดยบริษัทมีเกณฑ์การประเภทอะไหลต่ามขนาดชิน้สว่นดงัตอ่ไปนี ้

ตารางท่ี 6-2 แสดงเกณฑ์การแยกชิน้สว่นอะไหลสํ่าหรับสง่ออก 

ขนาด จํานวนรายการ (SKU) 

เลก็ (S)  

0.01-1,000 cm3 

294 

กลาง (M) 

1,001-100,000 cm3 

458 

ใหญ่ (L) 

มากกวา่ 100,001 cm3 

18 

รวม 770 

 

           จากข้อมลูสง่ออกชิน้สว่นอะไหลข่อง เดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2555 ในช่วงท่ีผา่นมา มี

รายการอะไหลท่ี่สง่ออกไปแล้วจํานวน 52 กลอ่ง โดยบรรจชิุน้สว่นอะไหลภ่ายในกลอ่งดงันี ้

 
  

 

 

                                                  
1 คํานวณจากเวลาการทํางาน 7.5 ชม. 
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ตารางที่ 6-3 แสดงนํา้หนกัและปริมาตรของการสง่ออกการรวมแยกตามการรวมขนาด

การรวม

ขนาด 
จํานวน 

นํา้หนกั (kg) ปริมาตร (cm3) พืน้ที่วา่ง 

เฉลี่ย น้อยสดุ มากสดุ เบี่ยงเบน เฉลี่ย น้อยสดุ มากสดุ เบี่ยงเบน เฉลี่ย 

L 14 71.69 42 126 24.42 621,428.57 300,000.00 900,000.00 142,389.34 53% 

M 5 224.66 64.35 479.6 157.94 826,809.00 168,156.00 1,247,068.86 468,973.00 38% 

ML 8 146.05 36.68 280.83 232.98 716,835.53 158,000.00 1,286,916.44 358,879.00 46% 

SL 1 42.11 42.11 42.11 0 307,524.00 307,524.00 307,524.00 0 77% 

SM 11 401 91.09 1176.88 321 976,470.05 181,624.00 1,277,670.40 340,215.00 27% 

SML 13 164.71 43.98 605.55 160.98 846,323.36 509,644.20 1,143,884.49 190,916.00 36% 

123 
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ภาพท่ี 6-1 แสดงการกระจายของนํา้หนกัและปริมาตรของกลอ่งชิน้สว่นอะไหลท่ี่มีการสง่ออก 

จากการกระจายของนํา้หนกัและปริมาตรของกลอ่งชิน้สว่นอะไหลท่ี่มีการสง่ออก   โดยท่ี 

พิจาราณาจากการทํา Box plot ในด้านของนํา้หนกัสินค้าท่ีสง่ออกเห็นได้ว่าการกระจายตวัของ

ข้อมลูจะอยูใ่นบริเวณกรอบส่ีเหล่ียมของ Box plot เช่น จากการข้อมลูการสง่ออกของกลอ่งท่ีบรรจุ

ชิน้สว่น SM มีการกระจายของข้อมลูอยู่ระหว่าง 91 กก ถึง 1,170 กก ตอ่กลอ่ง สามารถดไูด้จาก

ความยาวของเส้นบนและลา่งของกลอ่ง โดยท่ีเส้นความยาวด้านบนกลอ่งจะแสดงการกระจายของ

ข้อมลูท่ีมีความเบ่ียงเบนสงู มีค่ามากว่าค่าเฉล่ีย ส่วนเส้นลา่งของกล่อง แสดงการกระจายตวัของ

ข้อมูลท่ีมีค่าต่ํากว่าค่าเฉลี่ย พืน้การกระจายตัวหนาแน่นของข้อมูลนํา้หนัก ของกล่องท่ีบรรจุ

ชิน้สว่นขนาด SM อยูร่ะหวา่ง 100 กก ถึง 500 กก  

จากภาพจะพบว่าการสง่ออกชิน้สว่นมีขนาดใหญ่ (L) จํานวน 14 กลอ่ง ปริมาตรจะเป็น

ปัจจยัสําคญัตอ่การบรรจชิุน้สว่นซึง่มีความแตกตา่งจากกลอ่งท่ีมีชิน้สว่นขนาดเล็ก (S) และขนาด

กลาง (M) บรรจุอยู่จะพบว่าค่านํา้หนกัมีผลต่อการส่งออกและมีค่าความเบ่ียงเบนสงู เน่ืองจาก

ชิน้ส่วนอะไหล่ของเคร่ืองจกัรกลทางการเกษตรมีนํา้หนกัค่อนข้างมากและทําให้เกิดพืน้ท่ีว่างใน

การจัดส่งต่อกล่องโดยเฉลี่ยอยู่ท่ี 41% โดยปริมาตรของกล่องท่ีใช้ในการส่งออกมีขนาด 

1,331,000 ตร.ม 
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บทที่ 7 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

ในบทนีจ้ะสรุปผลการดําเนินงานในการปรับปรุงพืน้ท่ีคลังอะไหล่เพ่ือรองรับการ

กระบวนการทํางานเพ่ือการส่งออก และได้เสนอแนะแนวทางจากการศึกษาและอปุสรรคต่างๆท่ี

เกิดขึน้จากการศกึษาการทํางานของคลงัอะไหล ่
 
7.1 สรุปผลงานวิจยั 

ผู้วิจยัได้นําเสนอการใช้ประวตัิกิจกรรมคลงัสินค้าเพ่ือการวิเคราะห์ลกัษณะธุรกิจและเพ่ือปรับปรุง

กระบวนการทํางานภายในคลงัอะไหล่ของธุรกิจเคร่ืองจักรกลทางการเกษตรกรณีศึกษา  การ

วิเคราะห์ข้อมลูพบวา่คลงัสนิค้ากรณีศกึษาสะท้อนธรรมชาตขิองธุรกิจชิน้สว่นอะไหล ่เม่ือพิจารณา

ปริมาณชิน้ส่วนอะไหล่พบว่ามีชิน้ส่วนอะไหล่ท่ีไม่มีการการเคล่ือนไหวจํานวน 5,736 รายการ 

สามารถเพิ่มพืน้ท่ีการจดัเก็บได้ 536.9 ตารางเมตร และนําไปสูก่ารผงัการจดัเก็บสินค้าท่ีเพิ่มเติม

สายการบรรจุหีบห่อเพ่ือการส่งออก นอกจากนีก้ารปรับปรุงพืน้ท่ีการจัดเก็บสินค้าสามารถเพ่ิม

จํานวนช่องในการจ่ายสินค้าได้เพิ่มขึน้ 1,120 หรือคิดเป็น 17% ลดระยะทางในการเบิกจ่ายสินค้า

กลุม่ท่ีมีการเคลื่อนไหวถ่ี ได้ 60%  

หลงัจากท่ีออกแบบและตดิตัง้อปุการณ์ในสายการบรรจหีุบห่อเพ่ือการสง่ออก คณะผู้วิจยั

ได้ศึกษาเวลาการทํางานในช่วงเร่ิมดําเนินการพบว่าใช้เวลาโดยเฉล่ียต่อกล่องอยู่ท่ี 25.33 นาที 

โดยอตัราการผลิตอยู่ท่ี 17 กล่องต่อวนั การวิเคราะห์ข้อมลูเบือ้งต้นบ่งชีว้่านํา้หนกัอะไหล่เป็น

ปัจจยัสําคญัท่ีมีผลต่อการส่งออกสําหรับกล่องท่ีบรรจุชิน้ส่วนท่ีมีขนาดต่างกนั ซึ่งทําให้เกิดพืน้ท่ี

ว่างของกล่องส่งออกโดยเฉลี่ยอยู่ท่ี 41% ซึ่งคลงัสินค้ากรณีศึกษาสามารถเพิ่มประสิทธิภายโดย

การจดัลําดบังาน และออกแบบกล่องบรรจุใหม่ โดยลดปริมาตรละเพ่ิมความแข็งแรงในระหว่าง

การขนสง่  
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7.2 ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษากิจกรรมของคลงัเก็บชิน้ส่วนอะไหล่ของบริษัทผลิตเคร่ืองจกัรกลทางการ

เกษตรในครัง้นีพ้บวา่มีหลายกิจกรรมท่ีทางบริษัทจะต้องพฒันาเพิ่มเตมิ 

1.พืน้ท่ีการจัดเก็บสินค้าไม่เพียงพอกับปริมาณสินค้าท่ีจัดเก็บควรวิเคราะห์และ

ทําการศกึษาความเป็นไปได้ในการขยายพืน้ท่ีเพิ่มเติมเพ่ือให้รองรับกบัการขยายตวัของการตลาด

ในภาคเกษตรกรรม 

2.สินค้าคงคลงัมีการจดัเก็บมากเกินไปทําให้มลูสินค้าคงคลงัสงูควรวิเคราะห์การสัง่ซือ้

และกําหนดปริมาณในการสัง่ซือ้ให้มีความเหมาะสม 

3.รายการสินค้าท่ีจัดเก็บนานเกินไปควรกําหนดรอบเวลาในการดําเนินการจัดการขอ

อนุมตัิทําลาย เน่ืองจากสินค้าไม่มีการเคล่ือนไหวทําให้เสียพืน้ท่ีการจดัเก็บ และความหนาแน่น

ของสนิค้ามีสงู 

4.สําหรับโปรแกรมการสง่ออก ท่ีได้พฒันาขึน้ใหมน่ัน้ควรศกึษาเพิ่มเตมิและพฒันา

รูปแบบการใช้งานให้ง่ายขึน้สําหรับผู้ใช้งาน 

5.การพฒันาความสามารถของพนกังานคลงัอะไหล ่ควรจดัฝึกอบรมตามตารางฝึกอบรม

อยา่งตอ่เน่ืองเพ่ือให้การทํางานมีประสทิธิภาพ ลดปัญหาความผิดพลาดจากการทํางาน 

6.จากการวิเคราะห์ข้อมลูของคลงัอะไหล่ในส่วนการหยิบจ่ายสินค้าพบว่า 61%เป็นการ

หยิบสินค้าแบบ 1 รายการต่อคําสัง่ซือ้ และ 39% เป็นการหยิบสินค้ามากกว่า 2 รายการตอ่คํา

สัง่ซือ้ ดงันัน้ทางผู้ วิจัยไม่ได้ทําการวิเคราะห์การหยิบสินค้าแบบ Association และ Routing 

สําหรับผู้ ท่ีสนใจศึกษาเพิ่มเติมสามารถนําไปทําต่อยอดคํานวณหาวิธีการหยิบแบบ Association 

และ Routing ตอ่ไปได้ 

7.จากการวิเคราะห์ข้อมลูของคลงัอะไหลใ่นสว่นการวิเคราะห์การขายพบวา่สนิค้าของทาง

บริษัทกรณีศึกษายอดการขายสินค้าเป็นช่วงฤดกูาล ดงันัน้ในการจัดพืน้ท่ีการจดัเก็บสินค้าควร

แยกตามพืน้ท่ีการจดัเก็บตามผลติภณัฑ์เพ่ือทําให้การจดัการด้านพืน้ท่ีเกิดประโยชน์ 
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7.3 อุปสรรคและปัญหาของงานวจิัย 
 จากการดําเนินงานในครัง้นีพ้บปัญหาด้านการจดัการดงันี ้

1.การจดัตําแหนง่การจดัเก็บชิน้สว่นอะไหลใ่หม ่โดยจากการวิเคราะห์แบง่กลุม่สนิค้าตาม

แบบ ABC ซึง่จะต้องทําการโยกย้ายงานไปเก็บตามตําแหนง่ท่ีเหมาะสมทําได้ยากเน่ืองจากสนิค้า

มีการขายตลอด ซึง่ทําให้พนกังานหางานไมเ่จอในตอนแรกท่ีทําการย้าย เน่ืองจากใบจ่ายสนิค้ายงั

ระบตํุาแหนง่เดมิของการจดัเก็บอยู ่

2.การออกแบบพืน้ท่ีการทํางานของงานสง่ออกและขัน้ตอนการทํางาน เกิดปัญหา

เน่ืองจากเป็นกระบวนการทํางานใหมซ่ึง่ทางหนว่ยงานยงัไมเ่คยมีประสบการณ์ในการออกแบบ

การทํางานให้มีความเหมาะสมกบัการทํางานจริงได้มากนกั จะต้องพฒันางานตอ่ไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



128 

 

 

รายการอ้างองิ 

ภาษาไทย 

กมลชนก สทุธิวาทนฤพฒุิ, ศลษิา ภมรสถิต และ จกัรกฤษณ์ ดวงพสัตรา,การจดัการโซอ่ปุทาน 

และโลจิสตกิส์.หน้า 10-115 กรุงเทพมหานคร:แมคกรอ-ฮิล อินเตอร์เนชัน่แนล, 2546. 

คํานาย อภิปรัชญาสกลุ.การจดัการคลงัสนิค้า,หน้า 4-224, พิมพ์ครัง้ท่ี 2. กรุงเทพมหานคร: 

 ซี.วาย.ซมิเทิม พริน้ติง้, 2550. 

ทวีศกัดิ ์เทพพิทกัษ์.การจดัการโลจิสตกิส์และซพัพลายเชน, หน้า 235-241 พิมพ์ครัง้ท่ี 1,  

กรุงเทพมหานคร:เอ็กซเปอร์เน็ท, 2550. 

ทิพย์วลัย์ เอ่ียมปิยะกลุ. การปรับปรุงประสทิธิภาพคลงัสนิค้า,วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต  

สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั,2551. 

นวรัตน์ สระบวั. การออกแบบและการจดัการคลงัสนิค้า,หน้า 4-150, พิมพ์ครัง้ท่ี 1.  

กรุงเทพมหานคร:สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, 2547. 

ภาวิณี นิลวชัราภรณ์.การพฒันาพืน้ท่ีการจดัเก็บแบบยืดหยุน่ของชิน้สว่นยานยนต์,วิทยานิพนธ์ 

ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์ 

มหาวิทยาลยั,2552 

มณธิรา นชุภู.่การปรับปรุงประสทิธิภาพของระบบคลงัพสัด ุกรณีศกึษาโรงงานประกอบเคร่ืองยนต์

การเกษตร, วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2549. 

สาธิต พะเนียงทอง.การจดัการโซอ่ปุทานเชิงกลยทุธ์,หน้า 128-130,พิมพ์ครัง้ท่ี1.  

กรุงเทพมหานคร:ซีเอ็ดยเูคชัน่, 2548 

สทิธิชยั ดํารงแคน.หลกัเกณฑ์ในการจดัทําดชันีชีป้ระสทิธิภาพท่ีเหมาะสมสําหรับการดําเนินงาน 

ของคลงัสินค้าและศนูย์กระจายสินค้า, วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวิชาการ

จดัการการขนสง่และโลจิสตกิส์ บณัฑิตวิทยาลยั มหาวิทยาลยับรูพา, 2549. 

สมศกัดิ ์ศรีสตัย์. การออกแบบและวางผงัโรงงาน, หน้า 10-125 พิมพ์ครัง้ท่ี 18, สมาคมสง่เสริม 

เทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่ น), กรุงเทพมหานคร, 2550. 

 
 



129 

 

 

ภาษาอังกฤษ 
Ashayeri, L.F. Gelders, Warehouse design optimization, European Journal of  

Operational Research 21,(1985). 

Ashayeri, J., Heuts, R.M., Valkenburg, M.W.T., Veraart, H.C., & Wilhelm, M.R. A  

geometrical approach to computing expected cycle times for based storage   

layouts in AS/RS. International Journal of Production Research, 40(17),(2002) 

Ballou, H.Business Logistics /Supply Chain Management, 5th ed., Pearson Prentice  

Hall, United States of  America, 2004.  

Bartholdi, J. and Hackman, S.Warehouse and Distribution Science,2013. 

Charles, G.P.Considerations in order picking zone configuration, Journal of Operation  

and Production Management, Vol. 22 No.7,(2002) 793-805. 

Chan, F.T.S. and Chan, H.K. Improving the productivity of order picking of a manual- 

pick and multi-level rack distribution warehouse through the implementation of 

classbased storage. Expert Systems with Applications 38 (2011) 2686-2700. 

Coyle, J., Bardi, J., and Langley, Jr.C.The Management of Business Logistics, 7th   

edition,Thomson Learning, Canada, 2003. 

Frazelle, E.H. World-class Warehousing and Material Handling.New York: McGraw Hill,   

2002. 

Gu,J.,Goetschalckx, M., McGinnis,L.F.Research on warehouse design and performance 

Evaluation: A comprehensive review. European Journal of Operational Research 

203, (2007) 539-549. 

Ho, G.T.S.Providing decision support functionality in warehouse management using the  

RFID-based fuzzy association rule mining approach" 8th International  

Conference on Supply Chain Management and Information Systems (SCMIS). 

James, A.T. and Jerry, D.S.The Warehouse Management Handbook, second edition, 

pp. 823-848,Tompkins press, 1998. 

Moeller,K.Increasing warehouse order picking performance by sequence optimization,  

Procedia - Social and Behavioral Sciences, 2011. 



130 

 

 

Larson, T.N., March, H. and Kusiak, A. A heuristic approach to warehouse layout with  

classbased storage. IIE Transactions 29, 1997. 

Rouwenhorst, B. Reuter , V. Stockrahm , G.J. van Houtum , R.J. Mantel ,W.H.M.  

Zijm.Warehouse design and control: Framework and literature review European 

Journal of Operational Research 122,(2000) 515-533. 

Van Den Berg, J.P. and Zijm, W.H.M. Models for warehouse management:  

Classification and examples. International Journal of Production Economics 59  

(1999) 519-528. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



131 

 

 

 

 
 

ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



132 

 

 

คู่มือการใช้โปรแกรมการส่งออก 

(International Trade Operation System) 

การใช้งานโปรแกรม 

 
1. HH-Login.............................................................................................................   

2. HH-Picking..........................................................................................................   

3. PC-Packing.........................................................................................................   

4. HH-Staging..........................................................................................................   

5. HH-Vanning.........................................................................................................   

6. HH-D/O Status.....................................................................................................  
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กระบวนการหยบิ- จ่ายสินค้า 
1. HH-Login  

1. บนหน้าจอ Handheld Login ผู้ใช้งานใส ่Username และ Password แล้วกดปุ่ ม   
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2. HH-Picking  
1.หน้าจอเมน ูเลือกปุ่ ม Picking Screen  
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2. บนหน้าจอ รายการจดัจา่ย ผู้ใช้สแกนบาร์โค้ด Picking List ระบบจะแสดงข้อมลูรายละเอียด

ของรายการหยิบจ่ายสนิค้า 

-ผู้ใช้ ทําการสแกนบาร์โค้คของรหสัสนิค้า ตามรายการท่ีแสดงบนหน้าจอ Handheld 

 

 

 

 

 

 

 

 



136 

 

 

-ผู้ใช้ ทําการสแกนบาร์โค้ค ของรหสัสนิค้าให้ครบตามจํานวนท่ีต้องการ ตามรายการท่ี

แสดงบนหน้าจอ handheld แล้วกดปุ่ ม 

 

-ถ้าจํานวนไมถ่กูต้องให้กดปุ่ ม                           แล้วย้อนกลบัไปทํารายการอ่ืนก่อน 

-หน้าจอแสดงรายการท่ียงัหยิบไมเ่สร็จ ฉะนัน้ผู้ใช้จะต้องหยิบทกุรายการให้ครบและกด Confirm 

 

 

 

 

-หน้าจอแสดงข้อความ “ต้องการยืนยนัการจดัจ่าย?” ให้กด Yes เพ่ือเป็นการยืนยนัการจดัจ่าย

สนิค้า 
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-หน้าจอแสดงผลการยืนยนัการจดัจ่ายสนิค้า แล้วกดปุ่ มย้อนกลบัไปยงัรายการจดัจา่ยอ่ืนๆตอ่ไป 

3. PC-Packing 

        1. บนหน้าจอ PC-Packing ผู้ใช้งาน Loginโดยใส ่Username และ Password แล้วกดปุ่ ม 

Log on 
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2.เข้าสู ่เมนหูลกั บนหน้าจอ ผู้ใช้งานเลือกเมน ูPacking Label 

 

จากนัน้ทําการสแกน Barcode Picking List ระบบจะแสดงรายละเอียดของรายการนัน้ๆ

ตาม Picking List หลงัจากนัน้ พนกังานหยิบสินค้าแล้ว Scan material no ระบบจะทําการแสดง
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แทบรหสัสินค้าท่ีจะทําการ Print หลงัจากนัน้กด    Print    ระบบจะพิมพ์ Packing label ออกมา 

และนํามาตดิกบัสนิค้ารายการนัน้ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตวัอยา่ง Packing label 

 Packing label จะแบง่ออกเป็น 2 สว่นโดยสว่นท่ี1 จะถกูเก็บไว้ท่ีต้นทาง และสว่นท่ี 2 จะ

ตดิไปกบัตวัสนิค้าเพ่ือแสดงรายระเอียดยงัปลายทาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

2 
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-ผู้ใช้ต้องทําการพิมพ์ Packing label จนครบทกุรายการท่ีแสดงใน packing list นัน้ๆ 

ในกรณีท่ีมีการพิมพ์ Packing label นัน้เสีย สามารถพิมพ์ใหมไ่ด้ โดยเลือกท่ีหน้าจอ 

 

แล้วใสห่มายเลข Unique no แล้วกดพิมพ์ Reprint label หรือ Split label 

 

 

 

 

 

 

 

 

ในกรณีท่ีต้องการ Split label จะทําตอ่เม่ือสนิค้านัน้ไมส่ามารถใสล่งในกลอ่งใบเดียวกนั

ได้ โดยวิธีการ Split label ทําได้ดงันี ้

-ผู้ใช้งานเลือก  แล้วใสจํ่านวนท่ีต้องการ เช่นสนิค้ามี 10 ชิน้ ต้องใส ่2 

กลอ่งกลอ่งละ 5 ชิน้ ผู้ใช้จะต้องใสจํ่านวน 5 ชิน้ 2 บรรทดัดงัรูปแล้วกด  

หากต้องการลบสามารถกด                                    ได้เลย 
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การบรรจุกล่องขนาดเล็ก (Inner) 

เมนหูลกั ผู้ใช้งานเลือก 

การบรรจ ุINNER ผู้ใช้ scan Peg, Inner Box No, Box Type และ scan Unique 

number เลือกปุ่ ม Confirm 
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การบรรจุกล่องขนาดใหญ่ (OUTER) 

เมนหูลกั เลือกปุ่ ม   

การบรรจ ุOUTER ผู้ใช้ scan Peg, Outer Box No, Box Type และ scan Inner Box หรือUnique 

number แล้วกด Confirm 

 

 

 

 

 

 

 

กรณีท่ีบรรจผุิดกด Delete line item ออกจากรายการ บนหน้าจอได้เลย 
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การช่ังนํา้หนัก (Weight calculation) 

เมนหูลกั เลือกปุ่ ม   

Scan Outer Box barcode ระบบจะดงึข้อมลูการบรรจงุานมาแสดง ผู้ใช้บนัทึกนํา้หนกัจากตาชัง่ 

กดปุ่ มทัง้ Print case mark, Print packing list, Print list of weight and volume เพ่ือนําไปติดกบั

กลอ่งสง่ออก 

การ Print shipping mark 

เมนหูลกั เลือกปุ่ ม   

 

 

 

กด Print ระบบจะดงึข้อมลูแล้วนําไปตดิกบักลอ่งเพ่ือแสดงรายละเอียดกบัดา่นศลุกากร 

 

4. HH-Staging 

เมนหูลกั เลือกปุ่ ม   
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บนหน้าจอ ผู้ใช้ใส ่Booking No, select Dummy Container และ scan Outer box.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กด Confirm เพ่ือยืนยนัการ staging และกด Back เพ่ือกลบัหน้าหลกั 
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5. HH-Vanning 

เมนหูลกั เลือกปุ่ ม   

 

  

 

 

 

 

 

 

บนหน้าจอ ผู้ใช้ใส ่Booking No, select Dummy Container, input Container No,Seal No และ 

scan Outer. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กด Confirm เพ่ือยืนยนัการ Vanning กด Back เพ่ือกลบัหน้าหลกักด               เพ่ือยกเลกิกลอ่ง 
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6. HH-D/O Status 

เมนหูลกั เลือกปุ่ ม   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

D/O Status Screen [สถานะใบรายการจดัจ่าย] ผู้ใช้ Picking List No. or status ระบบจะแสดง

ข้อมลูรายละเอียดดงันี ้

 

 

 

 

 

 

 

สถานะใบรายการจดัจ่าย สามารถเรียกดขู้อมลูในกระบวนการตา่งๆได้ ซึง่จะชว่ยให้รู้สถานะของ

ใบจ่ายงานนัน้ๆ 
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ประวัตผู้ิเขียนวทิยานิพนธ์ 

   นายเกริกศกัดิ ์ มากมลู เกิดเม่ือ 6 กมุภาพนัธ์ 2527 ณ  จงัหวดัสงขลา  

ประวัตกิารศึกษา 

สําเร็จการศกึษาในระดบัมธัยมศกึษาท่ี โรงเรียนมหาวชิราวธุ จงัหวดัสงขลา และสําเร็จการศกึษา

ในระดับปริญญาอุตสาหกรรมศาสตร์บัณฑิต สาขาการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ ในปีการศึกษา 2550 และศึกษาต่อในระดับปริญญา

วิศวกรรมศาตรมหาบณัฑิตท่ี  จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั เม่ือปี 2553 

ประวัตกิารทาํงาน 

2552-ปัจจบุนั   วิศวกรคลงัอะไหล ่หน่วยงานคลงัอะไหล ่บ.สยามคโูบต้า คอร์ปอเรชัน่ จํากดั 

2551-2552 วิศวกรวางแผนการผลติ หน่วยงานวางแผนการผลติ บ.ซมัมิทโอโตซีส จํากดั 
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