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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 

เนื่องจากในภาวะปจจุบัน ความกาวหนาทางเทคโนโลยี และอุปกรณอํานวยความสะดวกมี
มากขึ้น และการแขงขันกันในดานอุตสาหกรรมมีเปนจํานวนมาก ดังนัน้ ความเร็วและความถูกตอง
แมนยําควรมากอน เมื่อโรงงานเริ่มมีวัตถุดิบจํานวนหลากหลายประเภทมากยิ่งขึ้น ความตองการ
จัดเก็บและเรยีกใชวตัถุดิบทีร่วดเร็วและถูกตองแมนยํา เพื่อลดปญหาที่จะตามมา เชนความลาชา
ของงานซึ่งสงผลกระทบไปถึงหลายสวนที่ทํางานตอเนือ่งกัน ดังนัน้ทางโรงงานมีความตองการที่
จะลดปญหาในสวนนีเ้พื่อใหงานเกดิความไหลลื่นตอเนื่องไปสูกระบวนการผลิต ลดปญหาการ
สอบกลับที่อาจทําใหการทํางานตองหยดุชะงัก หรือแมแตคาใชจายทีต่ามมาจากความผิดพลาดของ
คลังบรรจุภัณฑ   

ปญหาที่มักเกดิขึ้นในการทํางาน เนื่องจากพนักงานสวนใหญใชการบันทึกขอมูลดวยการ
จดบันทึกเปนลายมือ ซ่ึงอาจทําใหเกิดความสับสนในการอานลายมือของพนักงาน  การจดบันทกึ
ผิดพลาด มีการสํารวจพบวาการจดบันทกึดวยลายมือนีท้ําใหเกิดอัตราความผิดพลาดอยูประมาณ 1 
คร้ังใน 100 ครั้ง หรือสามารถบันทึกขอมูลผิดพลาด 1 ตัวอักษรในทกุๆ 100 ตวัอักษร ซ่ึงหากเทยีบ
กับการใชระบบรหัสแทง ทําใหอัตราความผิดพลาดลดลงเหลือเพียง 1 ใน 10,000,000 ตัวอักษร
เทานั้น[1,40] 

ดังนั้น เราจึงตองทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานปจจุบัน
และการจดัการคลังสินคาและบรรจุภณัฑใหมีความคลองตัวมากขึ้น โดยที่ยังคงไวซ่ึงความถูกตอง
แมนยําของการทํางานหรือมากขึ้น ทั้งยังชวยลดระยะเวลาในการทํางาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและ
ในที่นี้ไดศึกษาความเปนไปได และขั้นตอนการทํางานในการนําระบบรหัสเขามาประยุกตใชดวย 
เพื่อเสนอแนะแนวทางเปนแนวโนมในการพัฒนาปรับปรุงโรงงานในอนาคตอีกดวย 
 
1.2 ระบบการทํางานปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานี้ ปจจุบนัตองทําการบรรจุสินคาจําพวกผลิตภัณฑบํารุงผม
ไดแก แชมพู ครีมนวด ยายอม ยาดัด โฟม มูส เจล โคลนหมักผม เปนตน ทั้งหมด 5 ยี่หอ ไดแก ซี 
เอ เจ พี(นามสมมุติ) และงานรับจาง โดยในสวนที่ทําการศึกษาจดัแสดงไวดังรูปที่ 1 

 
ผูขายสง คลังกรุงเทพ คลังโคราช ฝายผลิต 

 

รูปที่ 1 ระบบการทํางานที่ทาํการศึกษา 



 2 

ซ่ึงในสวนที่สนใจทําการศึกษาคือคลังบรรจุภณัฑ โดยมีหนาทีใ่นการรับบรรจุภัณฑจาก
ผูขายสง (Vender) ที่หนวยการรับบรรจุภณัฑเขามาไวที่คลังกรุงเทพ (ในทีน่ี้ไมรวมการศึกษา
เกี่ยวกับจํานวนการสั่งซ้ือ) การยกของลงจากรถ แยกประเภทบรรจุภัณฑ เพือ่ทําการนับและ
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงจํานวนกับบรรจุภัณฑที่ส่ังซื้อ จัดของเพื่อแยกเก็บบนพาเลท รอ
ตรวจสอบคุณภาพ ตัดยอดผานระบบ SAP จัดการเอกสารการรับบรรจุภัณฑ เตรียมเอกสารการ
ขนสง จัดเรียงบรรจุภณัฑขึ้นรถขนสง เพื่อขนยายบรรจุภัณฑไปยังคลังโคราช โดยข้ันตอนการ
ทํางานและหนวยงานที่รับผิดชอบจัดแสดงในตารางดงันี้ 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการทํางานและหนวยงานที่รับผิดชอบของคลังกรุงเทพ 

ขั้นตอนการทํางาน 
หนวยตรวจรับ 
บรรจุภัณฑ 

แผนก
คอมพิวเตอร 

แผนกตรวจสอบ 
คุณภาพ 

แผนก
ขนสง 

ยกสินคาลงจากรถ         
นับจํานวนสินคา         
ตรวจสอบบิลสินคากับใบสั่งซื้อ         
ระบุจํานวนชิ้นและจํานวนกลอง ลงใบแจงรับเขาวสัดุ
บรรจุภัณฑ         
ตรวจสอบบิล         
ทําการโอนยอดผานระบบ SAP         
พิมพใบ Track ตามจํานวนที่ระบุ และใบรับบรรจภัุณฑ         
จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคุณภาพ         
ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑ         
ติดใบ Track ที่หีบหอสินคา         
โอนยอดเขาระบบ SAP         
ติดใบผาน(สีเขียว) ที่บรรจุภัณฑ พรอมตรวจสอบ
จํานวนกลอง         
QC ลงบันทึกในใบรับเขาสงใหแผนกคอมพิวเตอร         
เซ็นในใบรับบรรจุภัณฑ พิมพใบสงบรรจุภัณฑ สงให
แผนกขนสง 

  
      

ตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ         
หนวยรับตรวจเช็คบรรจุภัณฑเทียบกับใบแจงรายการ
กอนการขนสง 

  
      

จัดเรียงสินคาขึ้นรถขนสง         
เขียนใบควบคุมการสงสินคา         
ขัยรถขนสงสินคามายังคลังโคราช     

รวม(จํานวนขั้นตอนการทํางานของแตละแผนก) 6 6 4 3 
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เมื่อบรรจุภัณฑมาถึงคลังโคราช พนักงานตองทําการตรวจสอบเอกสารการขนสง ทําการ
รับเขาบรรจุภัณฑ ขนบรรจภุัณฑลงจากรถจัดแยกประเภทบรรจุภณัฑ นับบรรจุภัณฑ และนําบรรจุ
ภัณฑไปไวยังพื้นที่รอจัดเกบ็ ตรวจสอบคุณภาพบรรจภุัณฑ จัดเก็บบรรจุภัณฑคลังเขาพื้นที่จัดเก็บ 
ตัดยอดโอนผานระบบ SAP และรอแผนการสั่งผลิตจากแผนกผลิตมาเพื่อจายบรรจุภัณฑไปให
แผนกผลิตทําการบรรจุตอไป โดยข้ันตอนการทํางานและหนวยงานที่รับผิดชอบจัดแสดงในตาราง
ดังนี้   

ตารางที่ 2 ขั้นตอนการทํางานและหนวยงานที่รับผิดชอบของคลังโคราช 

ขั้นตอนการทํางาน 
หนวยรับ 
บรรจุภัณฑ 

หนวย SAP 
หนวย

ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

หนวยจาย 
บรรจุภัณฑ 

การรับบรรจุภัณฑ(คลังโคราช)         
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน         
แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอ         
ตรวจนับ/นับบรรจุภัณฑ         
บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ         
จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท         
เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบ
คุณภาพ         
สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเกบ็ใหหัวหนาหนวยรับ
บรรจุภัณฑ         
พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ         
ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP         
พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ         
รอใหQC มาตรวจ         
สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)         
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน)         
สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑให
หัวหนาหนวยจาย(โดยหัวหนาหนวยSAP)         
รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวย
จาย 4 ทีมๆละ 5 คนเปนรถ 1 คัน)         
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบ
รายงานการรับ         
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตย้ีหอน้ันๆ         
บันทึกลงในใบจัดเก็บ         

สงใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง         
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ขั้นตอนการทํางาน 
หนวยรับ 
บรรจุภัณฑ 

หนวย SAP 
หนวย

ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

หนวยจาย 
บรรจุภัณฑ 

จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ         

การจายบรรจุภัณฑ(คลังโคราช)         
รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP)         
ตัดยอดผานระบบSAP         
พร๊ินใบจัดบรรจุภัณฑ         
แนบใบจัดเก็บบรรจุภัณฑเขากับใบเบิกและใบจัดบรรจุ
ภัณฑ         
สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 คน)         
เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ         
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวที่บริเวณรอจายของแตละยี่หอ         
ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ         
นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ         
เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวที่หนาพาเลท         
นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ         
บันทึกจํานวนที่จาย/ที่เหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ 
ลงในใบจัดเก็บ         
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ         
เคลื่อนบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิม         
สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ         
จัดเก็บเอกสารการจาย         
สรุปรายงานการจายบรรจุภัณฑ         

รวม 7 8 3 19 

 
ซ่ึงจากการศึกษาพบปญหา คือ มีการทํางานซ้ําซอนกัน การรอคอยงานจากแผนกกอนหนา 

การมีบรรจุภณัฑปะปนกนั พื้นที่ทํางานและพื้นที่จดัเกบ็เอกสารอยูคนละที่กัน การสื่อความหมาย
ดวยรหัสบรรจุภัณฑปจจุบนั และการจดัวางตําแหนงการจัดเก็บบรรจภุณัฑ ดังนั้นจึงทําการศึกษา
เพื่อหาสาเหตขุองปญหา และวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไขปญหาตอไป 

ซ่ึงรายละเอียดและการวิเคราะหปญหาในการดําเนินงานจะกลาวโดยละเอียดในบทที่ 3 
ตอไป  
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1.3 วัตถุประสงคของการศึกษา 
1. เพื่อทําการศึกษา และเสนอแนวทางการปรับปรุงระบบการทํางานของแผนก

คลังบรรจุภัณฑ เพื่อเพิ่มความถูกตองแมนยําในการรับ-จายบรรจภุัณฑ และลด
ระยะเวลาและความผิดพลาดของการทํางานที่เกิดขึน้ในแผนกคลังบรรจุภัณฑ 

2. เพื่อจัดการระบบการจัดเก็บบรรจุภัณฑ บริหารการจัดการและการกําหนด
ตําแหนงจัดวางบรรจุภัณฑภายในคลังบรรจุภณัฑ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลด
ปญหาที่เกิดจากความผิดพลาดในทํางานของแผนกคลังบรรจุภัณฑ 

3. เพื่อศึกษาและเสนอแนวทางการวิเคราะหความเปนไปได และขั้นตอนการ
ทํางานในการนําระบบรหัสแทงมาใชในคลังเก็บบรรจุภณัฑ 

 
1.4 ขอบเขตการวจัิย 

1. ศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการดําเนนิงาน ในสวนของคลัง
บรรจุภัณฑของโรงงานตัวอยางในขัน้ตอนการรับบรรจุภณัฑ และการจาย  
บรรจุภัณฑเทานั้น ตั้งแตการรับเขาบรรจุภณัฑที่คลังกรุงเทพ จนถึงการจาย
บรรจุภัณฑไปยังฝายผลิตสินคาที่โคราช (ไมรวมการปรับในสวนของจํานวน
การสั่งของและเวลาการมาถงึของบรรจุภัณฑ) 

2. ศึกษาการปรับปรุงสัญลักษณรหัสบรรจุภัณฑ และเสนอรหัสบรรจุภณัฑที่
เหมาะสม เพื่องายตอการสื่อความหมายแกพนักงานมากขึ้น  

3. ศึกษาเกี่ยวกับการระบุตําแหนงการจัดวางบรรจุภัณฑ เพื่อชวยใหระบบการ
จัดเก็บบรรจภุณัฑมีความคลองตัวมากขึ้น และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใน
แผนกคลังบรรจุภัณฑ 

4. ศึกษาเรื่องการปรับปรุงระบบการจัดการคลังสินคาใหม ที่ทําใหระยะเวลาใน
การทํางานรวมลดลง และลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการทํางานภายในคลัง
บรรจุภัณฑตัวอยาง 

5. ศึกษาการวิเคราะหความเปนไปไดของการนํารหัสแทงมาประยุกตใช โดยศึกษา
ภายใตหวัขอดงันี้  ขั้นตอนการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง อุปกรณที่เกี่ยวของ
กับรหัสแทง และตนทุนของโครงการการนํารหัสแทงมาประยกุตใชในคลัง
บรรจุภัณฑ 
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1.5 แนวทางการดาํเนินงานวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การทํางานแบบปจจุบัน 

การรับบรรจุภัณฑ 

การจายบรรจุภัณฑ 

การทํางานแบบปรับปรุง 

ปรับปรุงขั้นตอนการดําเนินงาน 

ปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑ 

ศึกษาระยะเวลาการทํางานที่ลดลง 
และดานความผิดพลาดที่ลดลงได 

การวิเคราะหความเปนไปได
การใชระบบรหัสแทง 

ขั้นตอนการทํางานรวมกับ
ระบบรหัสแทง 

อุปกรณที่เกี่ยวของ 

ตนทุนโครงการ 

แผนการทํางานวิจัย 

รูปที่ 2 แผนการทํางานวิจยั 

การจัดตาํแหนงวางบรรจุภณัฑ 
ปรับปรุงตําแหนงการจัดวางบรรจุ

ความผิดพลาดหรอืปญหาที่
เกิดข้ึนในการทํางาน 

 
1.5.1  แผนการทํางานในปจจุบัน 

แผนการดําเนินงานวิจัยเร่ิมจาก การศึกษาเก็บขอมูลปจจุบันดานเวลาการทํางานในขั้นตอน
การทํางานตางๆ ตั้งแตการรับเขาบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ จนถึงการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
และเก็บขอมูลเรื่องความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนครั้งที่เกิดความผิดพลาดตางๆ ทุกขั้นตอนที่
มีการเปลี่ยนแผนกการทํางาน(เมื่อเอกสารไปถึงแผนกถัดไป แผนกงานนั้นจะเปนผูตรวจสอบความ
ผิดพลาดของแผนกกอนหนา) และการจัดสรรบรรจุภัณฑ ตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑโดยเริ่ม
เก็บขอมูลจริงตั้งแตวันที่ 5 กันยายน 2548 ถึง วันที่ 3 ธันวาคม 2548 ดังนั้น ตัวช้ีวัดสําหรับใชใน
แผนการดําเนินงานวิจัยข้ันตอไปคือ  

1. ระยะเวลาที่ใชในการทํางานในแตละขั้นตอนในการทํางานปจจุบัน 
2. จํานวนครั้งความผิดพลาดที่พบในขั้นตอนในการทํางานปจจุบัน 
3. ตําแหนงการจัดวางบรรจุภัณฑในปจจุบัน 
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1.5.2  แผนการทํางานแบบปรับปรุง 
 หลังจากศึกษาขั้นตอนการทํางานในปจจุบันแลว จากนั้นวิเคราะหปญหาที่ทําใหเกิดความ
ลาชาและความผิดพลาดในการทํางาน หาแนวทางการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน และ
แกปญหาดานความผิดพลาดที่เกิดขึ้นในการทํางาน ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากการสื่อความหมายของ
รหัสบรรจุภัณฑโดยการออกแบบรหัสบรรจุภัณฑใหม ใหมีการสื่อความหมายถึงบรรจุภัณฑ 
สอดคลองกับขั้นตอนการทํางาน และรองรับไปสูการประยุกตใชระบบรหัสแทงดวย แกปญหา
ระบบการวางตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑ เพื่อใหมีความคลองตัวในการรับ-จายบรรจุภัณฑมาก
ขึ้น จากนั้นทําการวิเคราะหระยะเวลาในการทํางานที่สามารถลดลงได เนื่องจากแผนการทํางาน
ปรับปรุงใหมนี้ และวิเคราะหประสิทธิภาพที่เพิ่มจากทั้งดานเวลาและดานความผิดพลาด โดย
ตัวช้ีวัดของขั้นตอนนี้คือ เปอรเซ็นตของระยะเวลาและความผิดพลาดในการทํางานรวมที่ลดลง และ
มีผลลัพธหรือประโยชนในการทํางานวิจัยดังนี้ 

1. ขั้นตอนการทํางานในแผนการทํางานฉบับปรับปรุงใหม ที่สงผลใหใชเวลาในการ
ทํางานรวมลดลง โดยใชแผนการวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis) 
และการสัมภาษณพนักงานที่เกี่ยวของกับแตละขั้นตอนเพื่อหาสาเหตุ และแนวทางใน
การปรับปรุงแผนขั้นตอนการทํางานใหม 

2. รหัสบรรจุภัณฑใหม ที่มีความสอดคลองและเอื้ออํานวยในการสื่อความหมายแก
พนักงานในแตละขั้นตอนการทํางาน และเพื่อใหรหัสบรรจุภัณฑมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้นในการรองรับการเชื่อมตอกับระบบรหัสแทง จะใชหลักในการตั้งรหัสบรรจุภัณฑ
ตามหลักการในการตั้งรหัสแทงเพื่อใชในคลังสินคา และ Group Technology เขามา
ชวย ดังนั้นตองศึกษาแนวโนมของประเภทรหัสแทงที่จะเลือกใช  เพื่อการตั้งรหัส
บรรจุภัณฑดวย  

3. ระบบการจัดวางตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑ ที่สงผลใหการทํางานมีความคลองตัว
มากขึ้นและลดความผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้นในการทํางานได 

4. เปอรเซ็นตระยะเวลาและความผิดพลาดในการทํางานรวมที่ลดลงได 
 

1.5.3  การวิเคราะหความเปนไปไดการใชระบบรหัสแทง 
 ในสวนของการวิเคราะหความเปนไปไดในการประยกุตใชระบบรหัสแทง เร่ิมจากการ
ประมวลภาพรวมขั้นตอนการทํางานในการนําระบบรหสัแทงมาใชในคลังบรรจุภัณฑ  การศึกษา
เกี่ยวกับอุปกรณที่เกีย่วของในการใชรหัสแทงที่ตองเพิ่มเขามาในคลังบรรจุภัณฑ วิเคราะหความ
เปนไปไดทางดานตนทนุของโครงการ โดยมีตัวช้ีวัดดังนี้ 
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1. เสนอแนวทางของแผนการทาํงานในแตละขั้นตอนและหนาที่ของแผนกที่รับผิดชอบ
ใหม ทีน่ําระบบรหัสแทงมาใช ตั้งแตขัน้ตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ จนถึง
การจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราช 

2. ตนทุนคงที่ (เชน คาเครื่องอานรหัสแทง คาเครื่องพิมพรหัสแทง) และตนทุนผันแปร
(เชน คาสติ๊กเกอร คาหมึกพมิพ) ของโครงการ 

3. ผลประโยชนที่ไดจากโครงการ เชน ระยะเวลาในการทํางานที่ลดลง ความถูกตองที่
เพิ่มขึ้น 

4. มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV)  อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน (Benefit/cost ratio)
ระยะเวลาคืนทุน(Payback period) (หนวยป) และอัตราผลตอบแทนการลงทุน
(IRR)(หนวย%) เพื่อวิเคราะหความเปนไปไดในการลงทุนของโครงการนําระบบรหสั
แทงมาใชในคลังบรรจุภัณฑ 

  
1.6 ประโยชนท่ีไดรับ 

1. สามารถลดเวลาการทํางานของพนักงานในแผนกคลังบรรจุภัณฑ 
2. เพิ่มความถูกตองในการทํางาน ในแผนกคลงับรรจุภัณฑ 
3. ทราบตนทุนและความเปนไปไดในการประยุกตใชระบบรหัสแทงในคลังบรรจุภัณฑ 

 
1.7 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาทฤษฎแีละสํารวจงานวิจัยทีเ่กีย่วของกับการจัดการคลังสินคา ระบบรหสัแทง 
และความเปนไปไดของโครงการ 

2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่จําเปนในระบบการดําเนนิงานของคลังบรรจุภณัฑของ
โรงงานตัวอยาง 

3. กําหนดวัตถุประสงค ขอบเขตงานวิจยั 
4. ออกแบบขั้นตอนการดําเนนิงานใหมตามทีไ่ดศึกษามา 
5. ทดสอบและประเมินผลแผนการดําเนนิงาน (โดยการทดลองใหพนกังานปฏิบัติตาม

แผนการปรับปรุงในชวงระยะเวลาสั้น เพื่อดูความเปนไปไดของแผนงาน และ
ประเมินผลดานเวลาการทํางาน) 

6. ปรับปรุงแผนการดําเนนิการ 
7. วิเคราะหและเสนอแนวทางความเปนไปไดในการพัฒนานําระบบรหสัแทงมา

ประยุกตใช 
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8. วิเคราะหและสรุปผลการวิจัย 
9. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.8 ผลท่ีไดรับ 

ไดแผนการดําเนินงานการรับ-จายบรรจภุณัฑ ระบบการจัดวางตําแหนงบรรจุภณัฑ และ
รหัสบรรจุภัณฑใหมที่ชวยเพิ่มประสิทธิภาพดานเวลาเพิม่ความรวดเร็วมากขึ้น และยังคงไวซ่ึง
ถูกตองแมนยําการทํางานหรอืเพิ่มขึ้น พรอมทั้งแนวทางในการพัฒนาระบบการทํางานไปในทิศทาง
ที่มีความสะดวกมากขึน้ ลดระยะเวลาและเพิ่มความถูกตองในการรับ-จายบรรจภุัณฑ และความ
คุมคาในการนาํระบบรหัสแทงมาประยุกตใช 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
 ในงานวิจยัช้ินนี้ศึกษา เพือ่หาแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงการดําเนินงานในสวนคลัง
บรรจุภัณฑใหมีการทํางานทีร่วดเร็วขึน้ และยังคงไวซ่ึงความถูกตองแมนยําในการทํางาน และ
ช้ีใหเห็นแนวทางในการพัฒนาไปสูความเปนไปไดในการประยุกตใชระบบรหัสแทงอีกดวย ดังนัน้
จึงมีทฤษฎีที่เกีย่วของไดแก การจัดการคลังสินคา เพื่อเปนการวางแผนการทํางาน และรูปแบบ
สภาพการทํางาน ใหมีความเหมาะสมและสะดวกรวดเรว็ในการทํางาน การศึกษาความเปนไปได
ดานวิศวกรรม และดานการเงิน เพื่อวิเคราะหสภาพการทํางานและรูปแบบการทํางานที่จะเปลีย่นไป 
วามีความเปนไปไดมากนอยเพียงใด และการศึกษาเกีย่วกับสัญลักษณระบบรหัสแทงและอุปกรณ 
เพื่อที่จะเสนอแนวทางการประยุกตใชระบบรหัสแทง กบัโรงงานตัวอยางอีกดวย มเีนื้อหาดังนี ้
 
2.1 การจัดการคลังสินคา 

การจัดการคลงัสินคาคือการวางแผนเพื่อใหเกิดความรวดเร็วรวด ทันเวลา ความสะดวก มี
ความพรอมในการจัดจายของมีความถูกตองในการทํางานภายในคลังสินคา รวมไปถึงมีคาใชจายใน
การดําเนนิที่ต่าํเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดคาใชจายใหกับโรงงาน [4,5,13] 

 
2.1.1  รูปแบบการใชงานคลงัสินคา 

โดยทั่วไปสินคลังคงคลังถูกแบงออกเปน 2 กลุม ไดแก ดานความตองการสินคา(จําพวก 
วัตถุดิบ สวนประกอบ และชิ้นสวน) และดานการกระจายสินคา(ไดแก สินคาสําเร็จรูป) ตอมาถูก
แบงออกเปน 4 ประเภท [13,27]ไดแก  

1. คลังสินคาใชเพื่อการสนับสนุนการผลิต( Manufacturing support) 
2. คลังสินคาที่ใชเพื่อผสมผลิตภัณฑ (Product - mixing) 
3. คลังสินคาเพื่อรวมผลิตภัณฑ (Consolidation) 
4. คลังสินคาที่ใชเพื่อแตกผลิตภัณฑ (Break bulk) 

 
 

Manufacturing support 

Supplier A 

Supplier B 

Supplier C 

Warehouse Plant Plant 
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 a b c 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ประเภทของคลังสินคา  
 

1. คลังสินคาใชเพื่อการสนับสนุนการผลิต( Manufacturing support)  เปนคลังสินคาที่มี
หนาที่เปนจุดรวมสินคาขาเขาเพื่อรับสินคาจําพวก วัตถุดิบ ช้ินสวน และสวนประกอบ ที่ไดจาก
ผูขายหลายรายมายังคลังสินคาที่ตั้งอยูใกลโรงงานหรือแหลงผลิต แลวเคลื่อนยายจากคลังสินคามา
โรงงานผลิตเพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไป 

2. คลังสินคาที่ใชเพื่อผสมผลิตภัณฑ (Product - mixing) เปนคลังสินคาที่มีหนาทีเ่พื่อ
ผสมรวมผลิตภัณฑขาออก หรือแตกหนวยยอยซ่ึงคลงัสินคาประเภทนี้สวนมากโรงงานผลิตหลาย
โรงงานจะผลิตแคสวนหนึ่งของผลิตภัณฑรวม และลูกคาจะสั่งซ้ือเปนชุดภณัฑรวมและผสมเพือ่
การขนสง ซ่ึงลูกคาแตละรายอาจสั่งไมเหมือนกัน 

3. คลังสินคาเพื่อรวมผลิตภัณฑ (Consolidation) เปนคลังสินคาที่รวมสินคาขาออก โดยมี
การขนสงขนาดใหญจากหลายแหลงผลิต มายังคลังสินคาสวนกลาง และคลังสินคานี้ทําหนาที่รวม
ผลิตภัณฑจากหลายโรงงานสงไปยังลูกคาหลายราย 

4. คลังสินคาที่ใชเพื่อแตกผลิตภัณฑ (Break bulk) เปนคลังสินคาที่ทําหนาที่แตก
ผลิตภัณฑ จึงเปนตองมีพื้นทีข่นาดใหญเพือ่รองรับสินคา จากโรงงานผลิต ลูกคาทั้งหลายจะสงของ
มาและถูกสงรวมเปนการขนสงครั้งเดียวจากโรงงานผลิตมาที่คลังสินคาเพื่อแตกผลิตภัณฑ ที่

Supplier A 

Supplier B 

Supplier C 

Mixing Warehouse 
Customer2 

a c 

Product - mixing Customer3 
a b c 

Supplier A 

Supplier B 

Supplier C 

Warehouse Customer 2 

Consolidation Customer 3 

Customer 1 

Customer 1 

Plant Break bulk Warehouse 

Break bulk 

Customer 2 

Customer 3 
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คลังสินคาผลิตภัณฑจะถูกแตกออกเปนการขนสงเล็กๆ และจัดสงไปใหลูกคาในพืน้ของคลังสินคา
นั้นรับผิดชอบอยู 
 
2.1.2  หนาที่ของคลังสินคา 

คลังสินคามีหนาที่ทั่วไปเพื่อการเก็บรักษาผลิตภัณฑ และอาจมีหนาที่อยางอื่นอีกเชน การ
แตกสินคา จดักลุมสินคา และใหบริการขอมูล ซ่ึงคลังสินคาที่ดีควรเนนกิจกรรมดานการไหลของ
ผลิตภัณฑมากกวาการเก็บรักษาผลิตภัณฑ ดังนั้นการเคลื่อนไหวที่รวดเรว็และมีประสิทธิภาพของ
วัสดุ ช้ินสวน หรือสินคาสําเร็จรูปปริมาณมากๆ  การควบคุมขอมูลใหมีความถูกตองและรวดเร็วจึง
เปนเปาหมายสําคัญของผูบริหารระดับสูงของหลายๆองคกร 

ไดมีการแบงหนาที่หลักของคลังสินคาออกเปน 3 กิจกรรมดังนี้ การเคลื่อนยาย การเก็บรักษา 
และการสงผานขอมูล ซ่ึงการเคลื่อนยายเปนหนาที่ไดรับความสนใจมากที่สุด ดังนั้นจึงตองมาสนใจ
ในเรื่องการปรบัปรุงการหมนุเวยีนและความรวดเร็วในคลังสินคา [11,13,31,34] 

1.   การเคลื่อนยาย ประกอบดวย 
- การรับสินคา ประกอบดวย การนําผลิตภัณฑลงจากพาหนะขนสง การปรับปรุง

บันทึกสินคาคงคลัง การตรวจสอบสภาพสินคา การตรวจนับ ตรวจดูความถูกตองใน
ใบบันทึก 

- การเคลื่อนยายหรือการนําสินคาไปจัดเก็บ เปนการเคลื่อนที่ทางกายภาพ และการ
เคล่ือนที่ไปยังบริเวณพเิศษ เชน พื้นที่รวมสินคา บริเวณรอสงมอบ 

- การหยิบของตามใบสั่ง เปนการเดนิหาตําแหนงเพื่อเลือกสินคาตามใบเบิก ซ่ึง
ตองการการขนลงมาเพื่อตรวจสอบสภาพสินคา นับ และนํามารวมสนิคาตามใบเบกิ
เพื่อรอการขนสงไปยังลูกคา 

- การขนสงสินคา ประกอบดวยการกองสินคา และการเคลื่อนที่สินคาตามใบสั่ง 
บันทึกลงใบบนัทึก ตรวจสอบ และจัดเรียงสินคาลงพาเลท 

2.  การเก็บรักษา ประกอบดวย 
- การเก็บรักษาชั่วคราว เปนการเก็บรักษาสินคาที่จําเปนในการเติมสินคาคงคลัง

พื้นฐาน โดยไมสนใจการหมุนเวียนสินคาคงคลัง ปริมาณการเก็บรักษาขึ้นอยูกบั
ความหลากหลายของเวลาการนําและความตองการ 

- การเก็บรักษาแบบกึ่งถาวร  เปนการเก็บสินคาสวนที่เหลือจากความตองการ ถูกเกบ็
เพื่อความปลอดภัยเพื่อมีสินคาที่ตองการในมือ 

3.   การสงผานขอมูล การสงผานขอมูลเกิดขึ้นทันทีที่มกีารเคลื่อนไหวภายคลัง ซ่ึงตองอาศัย
ความถูกตองและรวดเรว็ การสงผานขอมูลดวยคอมพิวเตอรเปนอีกทางเลือกหนึ่งที่มี
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สวนชวยใหการแลกเปลี่ยนขอมูลเกิดขึ้นดวยความรวดเร็วและถูกตอง ปจจุบันอาศยัการ
แลกเปลี่ยนขอมูลอิเลกทรอนิกส(Electronics Data Interchange:EDI) บารโคดเขามาชวย 

 
2.1.3  ขั้นตอนการปฏิบัติงานคลังสินคา (Warehouse Operation) 

1. การรับสินคา (receiving) 
2. การระบุประเภทและจัดกลุมสินคา (Identifying and Sorting) 
3. การจัดสงสินคาเพื่อการจัดเกบ็ (Dispatching to Storage) 
4. การจัดเก็บสินคา (Storage) 
5. การนําสินคาออกตามใบสั่ง (Order picking) 
6. การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ (Packing) 
7. การกองสินคา (staging) 
8. การขนถายสินคาและการขนสงสินคา (loading and shipping) 
9. การตรวจนับสนิคา (physical inventory) 
10. การรายงาน (reporting) 
 

1.  การรับสินคา (Receiving) 
- ขนสินคาลงจากพาหนะและตรวจดูความถูกตองและความเสียหายของสินคา 
- ตรวจสอบความคุณภาพและปริมาณกับเอกสารการสงสินคา 
- ขนยายสินคาไปบริเวณจัดเกบ็ 
- ปรับปรุงขอมูลสินคา 
 
2.  การระบุประเภทและจดักลุมสินคา (Identifying and Sorting) 
- กําหนดปริมาณการรับเขาสินคา 
- แยกประเภทสินคา 
- ตรวจสอบรายละเอียด 
- เครื่องหมายบนหีบหอ 
 
3.  การจัดสงสินคาเพื่อการจดัเก็บ (Dispatching to Storage) 
- เปนการเคลื่อนยายสินไปไวบริเวณจัดเก็บดวยอุปกรณตางๆ เชน คน แคน เปนตน 
 
4.  การจัดเก็บสินคา (Storage) จุดประสงคทั่วไปในการจดัเก็บ มีดังนี ้
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- เพื่อการใชประโยชนพืน้ที่ของคลังสินคาใหไดประโยชนสูงสุด 
- ใชแรงงานและอุปกรณไมอยางมีประสิทธิภาพ 
- มีความพรอมในการเขาถึงสินคาอยางเหมาะสม 
- สามารถชวยใหการเคลื่อนยายสินคามีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
- เพื่อการปองกนัรักษาสินคาใหอยูในสภาพดี 
โดยการวางแผนการจัดเก็บสนิคา (Storage Planning) มี 2 ปจจัยหลักดวยกันคือ 
ปจจัยที่หนึ่ง เปนปจจัยของสินคา ไดแก ความเหมือนของสินคา (Similarity) ความถี่ในการ

จาย/ความนิยมของสินคา(Popularity) ขนาดสินคา(Size) ลักษณของวัสดุ (Characteristic of 
Materials) และปจจัยที่สอง เปนปจจัยพื้นที่จัดเก็บ แบงออกเปน 3 วิธีดังนี้ 

- แบบกําหนดตําแนงจัดเก็บตายตัว (Fixed storage Address) คือ กําหนดตําแหนงแนนอน
ตายตัว โดยอาจจะจัดกลุมตามประเภทสินคาและแตละรายการเพื่อสะดวกในการเลือก
สินคาเพื่อจาย ซ่ึงจําเปนตองมีการสํารองพื้นที่เพื่อความยืดหยุนของระดับสินคา 

- แบบสุมตําแหนงจัดเก็บ (Floating slot system / Random storage) คือไมมีการระบุพื้นที่
แนนอนเก็บตามตําแหนงที่วาง ซ่ึงเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพมากถามีการจัดการระบบ
ควบคุมติดตามถึงตําแหนงและการลงบันทึกอยางถูกตอง แตวิธีนี้จะทําใหของที่เขามาเกิด
การผสมระหวางใหมเกา การจัดใหเปนระบบ FIFO : First-In-First-Out ทําไดลําบาก จึง
อาจตองมีการระบุลงใบบันทึกและควรใชการควบคุมดวยคอมพิวเตอร 

- แบบแบงตําแหนงจัดเก็บตามประเภทสินคา (Zoned Storage) คือ เปนการแบงพื้นที่จัดเก็บ
ตามลักษณะพิเศษของสินคา เชนวัสดุไวไฟ หรือน้ําหนักสินคา 

 
5.  การนําสินคาออกตามใบสั่ง (Order picking) 
 การนําสินคาออกตามใบสั่ง มีเปาหมายเพื่อ ความถูกตองและจํานวนที่ครบถวน โดยมี

หลักการ 9 ประการในการดําเนินการเพื่อประสิทธิภาพ โดยปราศจากการลงทุน พิจารณาขั้นตอน
การทํางานที่สามารถกําจัดหรือยุบรวมได 

- จัดสินคาที่เปนที่นิยมใหเขาถึงงายที่สุด เพื่อลดเวลาในการเดินทาง การเอื้อมหยิบ หรือการ
กมเงย 

- จัดสมดุลระหวางกิจกรรมและตําแหนง ใหมีบริเวณกวางพอ หลีกเลี่ยงการจราจรคับคั่ง 
- จัดสินคาที่มีแนวโนนทีจ่ะหยิบรวมกนัไวใกลกัน 
- จัดตั้งพื้นทีจ่ัดเก็บแยกออกจากพื้นที่จดั 
- รวบรวมใบเบกิของลูกคาเขาดวยกันเพื่อลดเวลาในการเดนิทาง 
- จัดลําดับในการนําออกเพื่อลดเวลา 
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- จัดระเบยีบเอกสารกอนเพื่อลดเวลาและความผิดพลาด 
- ใชพาหนะในการขนสินคา เพื่อความสะดวกและลดเวลา 
- เลือกใชอุปกรณที่เหมาะสม โดยคํานึงถึงการใชงาน 
การจัดระบบในการหยิบสินคาตามใบเบิก ซ่ึงการหยิบสินคาตามใบเบิกแบงออกเปน 4 

ระบบ โดยมีรายละเอียดดังนี้[5,32,34] 
ระบบพื้นที่ (The Area System) เมื่อผูหยิบรับใบเบิกมาจะเดินไปที่บริเวณชัน้วางสินคาเพื่อ

เลือกหยิบสินคา เมื่อหยิบสินคาหมดตามใบสั่งจะสงสินคามาที่บริเวณรอบรรจุหบีหอและสงออก
ใหลูกคา 

ระบบแบงพื้นที่ (The Zone System) จะมีการจัดแบงพืน้ที่ออกเปนกลุมๆบริเวณ เพื่อที่จะ
แบงผูหยิบใหรับผิดชอบตามบริเวณ ดังนั้นเมื่อใบเบิกมาถึงจะถูกจัดแบงออกเพื่อสงใหผูหยิบแตละ
พื้นที่ที่รับผิดชอบและนําสินคาออกมาจัดรวมตามใบเบกิในภายหลัง 

ระบบลําดับบริเวณ (The Sequential System) เปนระบบที่คลายกับระบบแบงบริเวณ 
แตกตางกันเพยีงเมื่อสินคาถูกหยิบจากบริเวณหนึ่งแลว ใบสั่งจะถูกสงตอไปยังบริเวณถัดไปเพื่อ
หยิบสินคาและสงตอไปเรื่อยๆจนหมดรายการ 

ระบบรวมใบสั่ง (Multiple Order System ) เปนการรวมใบสั่งและสรุปจํานวนสนิคาในแต
ละรายการ จากนั้นทําการหยิบตามบริเวณ และสงตอไปยังพื้นทีจ่ัดแยกตามใบสั่ง 

 
 ตารางที่ 3 สรุปการเปรียบเทียบขอดีขอเสียของระบบการหยิบของตามใบเบิก 

ระบบ ขอด ี ขอเสีย 
1.   The Area System งายตอดูแลขอมูลและจัดการ 

เพราะสินคาทีอ่ยูในใบเดยีวกัน
จะถูกหยิบและจัดอยูดวยกัน
ตลอด 

ไมมีประสิทธิภาพในเรื่องระยะ
การเดินทาง 

2.  The Zone System ลดระยะการเดนิทาง มีการเพิ่มขั้นตอนการทํางานใน
การรวบรวมสนิคาตามใบสั่ง 

3.  The Sequential System ลดระยะการเดนิทาง และไม
ตองเพิ่มขั้นตอนการรวมสินคา
ตามใบสั่งอีกครั้ง 

มีความตองการใชอุปกรณการ
ขนยายมากกวาระบบ Zone 
System 

4.  Multiple Order System ประหยดัเวลาในการเดินทางใน
กรณีที่เปนสินคาแบบเดยีวกนั
ในปริมาณมาก 

ตองการการควบคุมติดตามที่ดี  
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รูปแบบเสนทางการหยิบสินคา แบงเปน 2 วิธีใหญไดแก 
วิธีไมมีรูปแบบแนนอน (Non routing Pattern) ผูหยิบเปนผูเลือกเสนทางการเดินเอง ขอดี

คืองาย แตไมคอยเปนที่นยิม เพราะใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ํา เนือ่งจาก พนกังาน
เดินเสนทางซ้าํ มีความลาชาเพราะมีการเคลื่อนไหวเพิ่มขึ้น เสียเวลาเดนิหาที่ตั้งสินคา 

วิธีลําดับ (Sequential Order-Pick Pattern) มีการกําหนดตําแหนงสินคาเปนตัวเลข 
 
- หยิบดานเดีย่ว (Single – Side Order-Picker Routing Pattern) หยิบสินคาดานเดียวใน

การเดิน 1 รอบ (รูป  ก.) 
- หยิบหลายดาน (Multilevel Order-Picker Routing Pattern) หยิบสินคาจากที่ 2 ดานไม

มีการเดินยอนกลับ (รูป ข.) 
    
    
    
    
    
    
 

 

 

 

 

 

 
รูป ก. รูป ข. 

 
รูปที่ 4 เสนทางการหยิบสินคา 

  
6.  การบรรจุหบีหอผลิตภัณฑ (Packing) 

 มีส่ิงที่ควรตองพิจารณาดังนี้ ตูเก็บสินคา (Container) ควรจํากัดและระบกุารจัดแบงสินคา มี
การเปรียบเทยีบคาใชจายในการขนยายสินคาแบบเปนกลุมหรือขนสินคาที่ละประเภท ซ่ึงบางครั้ง
อาจมีคาใชจายที่ถูกกวา 
 
 7.  การกองสินคา (Staging) 
 สวนใหญจะมกีารจัดวางสินคาในบริเวณทีไ่ดรับการจัดลําดับเพื่อรอการขนยายซ่ึงมีเนื้อที่
นอย เพื่อทํางานที่มีประสิทธิ ลดการสูญเสีย ตองมีความถูกตองและรวดเร็วในการขนยาย 
 
 8.  การขนถายสินคาและการขนสงสินคา (Loading and Shipping)  
 จําเปนตองพจิารณาดังนี้เปนสวนสําคัญ  

- ปริมาณสินคาทั้งหมดที่จะถูกขนสง 



 17 

- น้ําหนกัและปริมาตรของสินคาทั้งหมดที่จะขนสง 
- จํานวนของจุดการขนสง 
- ระยะทางการขนสง 
- รูปแบบการขนสง 
- วันที่และเวลาตองการใหสินคาไปถึง 
- เอกสารเกี่ยวการขนสง 
 
9.  การตรวจนบัสินคา (Physical inventory) 
มี 2 รูปแบบดงันี้ 
- การตรวจนับแบบเปนงวด (Periodic Physical inventory) โดยมากมกัจะทําการตรวจ

นับปละครั้ง เปนการตรวจสอบปริมาณพัสดุคงคลัง ดังนั้นโรงงานอาจจะตองหยดุทาํ
การหยดุการผลิต แตขอผิดพลาดที่พบเปนการยากทีจ่ะหาสาเหตุและจําเปนตองใช
บุคลากรจํานวนมาก ตองมกีารอบรมและนัดหมาย เนื่องจากอาจมกีารใชบุคลากรจาก
หนวยอ่ืนมาชวยตรวจนับ เพื่อความเขาใจที่ตรงกัน 

- การตรวจนับแบบตอเนื่อง (Cycle Counting) เปนวิธีทีช่วยแกปญหาการตรวจนับเปน
งวดได โดยมีใหมีพนักงานประจําที่ทําหนาที่นับตลอดป สามารถแกไขไดทันทวงที 
โดยมีการจําแนกหนาที่ดังนี ้ จําแนกวัสดุเปนกลุม   A B และ C โดยแบงให กลุม A 
ตรวจทุกเดือน กลุม B ตรวจทุกไตรมาส และกลุม C ตรวจทุกป ,สุมตรวจสินคาใน
กลุมตางๆ โดยไมระบกุอนเพื่อปองกันการขโมย ,ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึกเปนศนูย
,ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบนัทึกเปน ลบ และใชเวลาที่เหลือในแตละวันตรวจสอบสินคาที่
ใกลกําหนดสง 

 
10.  การรายงาน (Report) 
กิจกรรมสุดทายของงานจัดเกบ็เอกสาร (Storage Function) คือ งานเอกสาร (Paper Work/

การเก็บบันทกึ (Record Keeping) ควรจัดใหมีศูนยกลางการทํางานในคลังเพื่อทําหนาที่นี่ไดอยางมี
ความถูกตองอยูเสมอ 
 
2.2 การศึกษาความเปนไปไดดานวิศวกรรม 

เพื่อทําการศึกษาเลือกโครงการที่เหมาะสมนั้น ตองการใหไดมาซึ่งประสิทธิภาพในการ
ทํางานที่ดีขึ้นอาจดูไดจากหลายดานดวยกนั ในที่นี้เลือกทําการศึกษาในสวนที่สนใจไดแก 
ประสิทธิภาพดานเวลา และความถูกตองในการทํางาน ซ่ึงจะมีผลกระทบกับกระบวนการสวนใหญ
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ในโรงงานมากที่สุด หากโครงการสามารถทําใหประสิทธิภาพทั้งสองสวนดีขึ้นโดยใชคาใชจาย
เพิ่มขึ้นเพยีงเลก็นอยหรือเทาเดิม หรือทําใหประสิทธิดีขึ้นหรือเทาเดิมแตมีคาใชจายที่ลดต่ําลงได จะ
ทําใหโรงงานสามารถพัฒนาและกาวทันตลาดภายนอกไดมากขึ้น [2,4,6,13,16] 

 
2.2.1 ประสิทธิภาพดานเวลาการทํางานที่เพิ่มขึ้น  

การปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการดําเนินงานนั้นเพื่อ ใหระยะเวลาในการดําเนินทั้ง
กระบวนการลดสั้นลง ชวยใหสงผลตอเนื่องไปยังระบบการผลิตทั้งหมด หากระยะเวลาการผลิตส้ัน
ลงทําใหโรงงานสามารถผลิตสินคาไดมากขึน้ จนสามารถลดคอขวดที่ทําใหบางแผนกไมสามารถ
ทํางานไดเต็มกําลังลงได บางครั้งสงผลใหโรงงานสามารถผลิตสินคาไดมากขึ้นจนเพียงพอกับกําลัง
ซ้ือในกรณีทีก่าํลังซ้ือมีมาก ประสิทธิภาพดานเวลาการทํางาน สามารถคํานวณไดดงันี้ 

%100×
−

=
B

AB

T
TT

Time  

โดยที่   = ประสิทธิภาพดานเวลาการทํางานที่เพิ่มขึน้ Time

 =BT  ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการทํางานแบบเดิมกอนการปรับปรุง 
 =AT  ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการทํางานแบบใหมหลังการปรับปรุง 
โดยที่เมื่อทราบประสิทธิภาพดานเวลาในการทํางานแลว สามารถคํานวณหาผลประโยชน

ตอปที่ไดจากการลดระยะเวลาในการทํางานในแตละกระบวนการที่เกดิขึ้นไดดังนี ้ 
ผลประโยชนตอป = เวลาทํางานที่ลดลง x อัตราคาจางแรงงานตอช่ัวโมง x วันทํางานตอป 
 

2.2.2 ความถูกตองในการทํางาน 
ความถูกตองในการทํางานเปนสิ่งสําคัญอยางมากในการทํางาน เนื่องจากผลเสียหายที่เกดิ

จากความผิดพลาดนั้นนอกจากจะเปนตวัเงนิแลว ยังตองเสียเวลาในการทํางานซ้ําหรือเพิ่มจากงาน
ประจํา ทําใหไดงานประจําลดลง ความถูกตองในการทํางานอาจสํารวจไดจากแผนกที่รับงาน
ในชวงถัดจากแผนกที่กําลังศึกษาเพื่อใหไดขอมูลที่เปนขอเท็จจริง ซ่ึงความถูกตองที่เกิดจากการ
ปฏิบัติตามหนาที่ เชนหยิบของตามใบสั่งไดครบตามจํานวนและความถกูตองของชนดิสินคา ความ
ตรงตอเวลาในการสงของทันกําหนดเวลาทีไ่ดใหสัญญาไว เปอรเซ็นตความถูกตองที่เพิ่มขึ้นนัน้
สามารถคํานวณไดดังนี ้

%100
A

 Accuracy % B ×
−

=
B

A

A
A  

โดยที่  % Accuracy = เปอรเซ็นตความถูกตองที่เพิม่ขึ้น 
 =BA จํานวนรายการความผิดพลาดในการทํางานกอนการปรบัปรุงตอขอมูล 
 =AA จํานวนการรายความผิดพลาดในการทํางานหลังการปรบัปรุงตอขอมูล 
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2.3 การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน 
การศึกษาดานการเงิน คือการศึกษาเพื่อเปนการวิเคราะหผลตอบแทนทางการเงิน หรือ

วิเคราะหความสามารถในการทํากําไรของโครงการ โดยมีองคประกอบสําคัญ [2,3,18,35] ไดแก  
2.3.1 การประมาณเงินลงทุนในโครงการ 
2.3.2 การวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 
2.3.3 เกณฑในการตดัสินใจในการเลือกโครงการ 

 
2.3.1  การประมาณเงินลงทุนในโครงการ 

 คาใชจายในการลงทุน แบงออกเปน 2 สวนดวยกันคอื สวนที่เปนตนทุนสินทรพัยถาวร
และคาใชจายกอนการดําเนนิงาน และสวนที่เปนเงนิทนุหมุนเวยีน 
 ตนทุนสินทรพัยถาวร ไดแกคาใชจายดังนี้ ที่ดนิหรือบริเวณที่ปรับปรุงขึ้นอยูกับโครงการ 
ตัวอาคารหรือส่ิงกอสราง เครื่องจักรหรืออุปกรณ เครื่องมือเครื่องใชและอุปกรณขนถาย 
ยานพาหนะเปนตน 
 คาใชจายกอนการดําเนนิงาน คือคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้นตั้งแตเร่ิมโครงการจนถงึวันที่
โครงการเริ่มทําการดําเนนิการจริง ไดแก เงนิเดือนผูของผูบริหารโครงการ และเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ 
คาเดินทางติดตอ คาเชาสํานักงาน คาฝกอบรมพนักงานคาใชจายในการลองเครื่อง 
 สวนที่เปนเงนิทุนหมุนเวยีน ไดแกคาใชจายที่มาจากการดําเนินการในระยะเวลาหนึ่ง เชน
คาวัตถุดิบ คาจางคาสวัสดิการ คาใชจายในการผลิตสวนอื่นไมรวมคาเสื่อมราคา และคาบํารุงรักษา
และซอมแซมอุปกรณเปนตน 
 
2.3.2   การวิเคราะหผลตอบแทนในการลงทุน  
 เปนการวเิคราะหเพื่อหาอัตราผลตอบแทนในการลงทุน และเกิดความมั่นใจวามีเหตุผลอัน
สมควรในการดําเนินโครงการในอนาคต มีความคุมคาในการลงทุน ซ่ึงประกอบดวย มูลคาปจจุบัน
สุทธิ (net present value :NPV) อัตราผลตอบแทนการลงทุน (interest rate of return :IRR) และ
ระยะเวลาคืนทุน (payback period)  
 มูลคาปจจุบันสุทธิ (net present value :NPV) มูลคาปจจุบันของโครงการ มาจากการนํา
คากระแสเงินสดสุทธิของแตละปตลอดอายุโครงการ มาเทียบเปนมูลคาปจจุบันดวยอัตราสวนลดคา
หนึ่ง มีสูตรการคํานวณเปนดังนี ้

  ∑
=

×=
n

i
ii aNCFNPV

1
)(

 โดยที่  คากระแสเงินสดสุทธิของโครงการในปที ่1,2,3,…,n =iNCF
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  =ia แฟคเตอรสวนลด ในปที่ 1,2,3,…,n อาจกําหนดใหอัตราสวนลดเทากับ
ดอกเบี้ยเงินฝากได  
 โดยถามูลคาปจจุบันสุทธิเทากับ 0 หรือมากกวา หมายความวามูลคาปจจุบันของเงนิสดที่
รับเขามามีคาเทากับหรือมากกวามูลคาปจจุบันของเงินสดที่จายไป แตหากมูลคาปจจุบันสุทธิมคีา
เปนลบ แสดงวาโครงการไมคุมคาแกการลงทุน 
 อัตราผลตอบแทนการลงทุน (interest rate of return :IRR) เปนอัตราที่บอกถึงผลกําไรของ
การลงทุนของโครงการ กรณีเปนสินคาคงคลังที่ยังไมไดขาย และคาดวาจะขายในเวลามา ใหถือวา
มูลคาสินคาสินคาคงคลังในปนั้นเปนรายไดในปที่ผลิต ไมใชในปที่ขาย  โดยมีสูตรในการคํานวณ
ดังนี ้

 
NVPV

iiPViir +
−

+=
)( 12

1  

 โดยที่  = IRR ii

  PV = NPV ที่มีคาเปนบวก ที่อัตราสวนลดต่ํากวา ( ) 1i

  NV = NPV ที่มีคาเปนลบ ที่อัตราสวนลดสูงกวา ( ) 2i

  และคาของ PV และ NV ในสูตรไมคิดเครื่องหมายในการคํานวณ 
 คาของ  และ  ไมควรมีคาแตกตางกันมากกวา 1-2 %  1i 2i

 ระยะเวลาคืนทุน (payback period) คือจํานวนปในการดําเนินโครงการ ที่ทําใหมูลคาการ
ลงทุนสะสมเทากับมูลคาผลคาผลตอบแทนเงินสดสุทธิสะสม หมายความวา ระยะเวลาที่ทําใหผล
กําไรในปแตละรวมกนัทั้งหมด(กําไรไมรวมภาษี + ดอกเบี้ย + คาเสื่อมราคา) มีคาเทากับจํานวนเงิน
ลงทุนของโครงการเริ่มแรก  
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2.3.3 เกณฑการตัดสินใจในการเลือกโครงการ 
ตารางที่ 4 สรุปหลักเกณฑการตัดสินใจพจิารณาโครงการ  

เกณฑการตัดสินใจ หลักการเลือกโครงการ 
1.   มูลคาปจจุบันสุทธิ

(NPV) 
1.   ยอมรับโครงการที่ใหคา NPV เทากับหรือมากกวา 0 เทานั้น  
2.   เมื่องบประมาณมจีํากัดใหเลือกกลุมโครงการใหคา NPV สูงสุด 
3.   กรณีงบประมาณไมจํากดัใหเลือกโครงการที่ใหคา NPV สูงสุด 

2.   อัตราสวนผลตอบแทน
ตอตนทุน (benefit/cost 
ratio) 

1.   เลือกโครงการที่ใหคา R สูงสุด โดยคํานวณไดดังนี ้

             
tsPV

PVbenefitR
cos

=         

      โดยที่ R = อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน 
                PV benefit = มูลคาปจจุบันของผลตอบแทน 
                PV costs = มูลคาปจจุบันของตนทุน 
กรณีที่ คา R นอยกวา 1 จะไมยอมรับโครงการ หมายความวา
โครงการใหผลตอบแทนนอยกวาตนทุนทีต่องเสียไปเนือ่งจาก
โครงการ 

3.   ระยะเวลาคืนทุน 1.   กําหนดระยะเวลาคืนทุนที่ยอมรับได และหากระยะเวลาคืนทุน
(ระยะเวลาที่ผลรวมกระแสเงินสดสุทธิเทากับเงินลงทุนใน
มูลคาปจจุบัน) นอยกวาหรือเทากับระยะเวลาคืนทุนที่ยอมรับได
จะสามารถยอมรับโครงการนั้นได  

2.   ระยะเวลาคืนทุนของโครงการที่ดีควรมีระยะเวลาสัน้ เนื่องจาก 
ความเสี่ยงหรือความไมแนนอนในอนาคตนั้นยอมเกิดขึ้นได 

4.   อัตราผลตอบแทนการ
ลงทุน (IRR) 

1.   เลือกโครงการที่ใหคา k(100%) มากๆ เนื่องจากคา 
k(100%)=IRR หรืออัตราผลตอบแทนการลงทุน เปนอัตราที่บอกวา
หลังจากโครงการคืนทุนแลว จะใหดอกเบีย้เปนเงนิได 
        ดัวยอัตรา IRR% โดยอาจคํานวณไดจาก 

                0
)1(0

=
+
−∑

=

n

t
tk

CtBt  

        โดยที่ IRR = k(100%) 
                  Bt = ผลตอบแทนหรือรายไดจากการลงทุน 
                  Ct = เงินลงทุนหรือตนทุนของโครงการ(ไมรวมคาเสื่อม    

ราคา) 
*คา k มีคาติดลบโครงการนี้ใหผลตอบแทนไมคุมคาในการลงทุน 
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2.4 สัญลักษณระบบรหัสแทงและอุปกรณ 
รหัสแทง เปนระบบสัญลักษณหรือเครื่องหมายประจําตวัของสินคาแทนเลขรหัส ซ่ึงเปน

ภาษาที่คอมพวิเตอรเขาใจเพือ่ช้ีบงถึงขอมูลของสินคา เชน ประเทศผูผลิตชนิดสินคา เพื่อสะดวกใน
การตรวจนับและการขนยายสงตอกระบวนการถัดไป บางครั้งยังบอกเปนสื่อใหพนักงานเขาใจถึง
สินคาภายในหีบหอไดอีกดวย เนื่องจากระบบรหัสเปนการทํางานรวมกับคอมพวิเตอรสามารถเพิ่ม
ความถูกตองใหกับระบบงาน ทําใหทํางานไดอยางถูกตองดวยระยะเวลาอยางสั้น ลดคาใชจายดาน
เอกสาร ประหยดัเวลาในการสื่อสารไดเปนอยางมาก นอกจากนี้ยังแสดงถึงความทันสมัยและ
นาเชื่อถือใหแกโรงงานหรือบริษัทนั้นอีกดวย 

ระบบรหัสแทงไดรับความสนใจและไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่อง จนปจจุบันไดมี
หนวยงานรองรับใหคําปรึกษามากมาย เชน สถาบันรหัสสากล สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 
หรือ GS1 Thailand โดยระบบแทงที่นิยมแบงออกเปน 2 ระบบ [1,9,19,20,21] ดังนี ้

ระบบ UPC (universal product code) เปนระบบรหัสแทงที่ไดรับการพัฒนาจากประเทศ
สหรัฐอเมริกาในปพ.ศ.2515 ซ่ึงมีองคกร UCC (uniform code council) เปนผูดูแลระบบ และได
พัฒนาระบบ UPC มาใชกับระบบคาปลีกยุคใหมในสหรัฐอเมริกาและแคนนาดาเทานั้น จึงทําใหไม
เปนที่นิยมแพรหลายนัก 

ระบบ EAN (international article numbering code) เปนระบบรหัสแทงที่นยิมใชอยาง
แพรหลายในแถบยุโรป เอเชีย และแปซิฟก รวมทั้งประเทศดวย ซ่ึงไดรับการพัฒนามาจากองคกร 
EAN international กรุงบรัสเซล ประเทศเบลเยี่ยมในปพ.ศ.2519 โดยระบบแบงออกเปนเลขรหัส
ยอยอยู 3 ระบบ คือ ระบบ EAN-13 เปน standard version ระบบ EAN-8 เปน short version และ
ระบบ EAN/UCC-128 
 

2.4.1 รหัสแทงระบบ UPC  
โดยสรางขึ้นจากเลขหมาย 10 หลัก ตามดวยหมายเลขนําหนา 1 หลักทางซาย และเลขหมาย

ตรวจสอบอีก 1 หลักทางขวา รวมทั้งส้ิน 12 หลัก เพื่อใชรวมกับหมายเลขรหัส EAN (13 หลัก)ได
โดยจะอานคาจากทางขวาเพิม่หมายเลข 0 ไปทางซายอีก 1 หลัก แบบฟอรมของรหัสแทงระบบ 
UPC เปนดังนี ้[1,22] 
 

เลขหมายนําหนา เลขหมายรหัส เลขหมายตรวจสอบ 
(0)P 10987654321 XXXXXXXXXX  C 

คาหมายเลขหนา P มีคากําหนดตามรหัส UPC สําหรับหนวยผูบริโภคดังนี ้
 0 =  สินคาอุปโภค 
 2 =  สินคาตามน้ําหนักตางๆของอาหารจําพวกเนื้อและพืชผัก 
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 3 =  สินคาเวชภณัฑและสินคาเพื่อสุขภาพโดยที่จะมีโครงสรางภายในแยกแตกตางกัน 
4 =  สินคาทั่วไป ซ่ึงจะมีขอมูลตางๆ เชน หมายเลขแผนก หมายเลขคลัง ราคาสินคา 

โครงสรางภายในนี้ผูใชจะตองกําหนดใหจดัเจนเพื่อใหใชไดกับอุปกรณของตน 
5 =  เลขรหัสที่สํารองไวใชสําหรบัคูปอง 

 หมายเลขรหัสสินคาอุปโภคภายในมีโครงสรางดังนี้ หมายเลข 5 หลักของผูผลิตและ
หมายเลขอีก 5 หลักเปนหมายเลขสินคา โดยที่หมายในชวงตอไปนี ้
 เลขหมายที่ขึ้นตนดวยเลข 0 จํานวนมากกวา 2 หลักติดกัน เชนหมายเลขที่เร่ิมตนจาก 
00000 ถึง 00099 และหมายเลขสินคาในกรอบจาก 01000 ถึง 09999 
 ดังนั้นเลขหมายสินคาอุปโภคของ UPC จึงมีแบบฟอรมเปนดังนี ้

เลขหมายนําหนา เลขหมายรหัสผูผลิต รายการสินคา เลขหมายตรวจสอบ 
(0)0 54321 XXXXX  54321 IIIII  C 

 
2.4.2 รหัสแทงระบบ EAN  

การเลือกใชรหัสแทงในระบบ EAN ควรเลือกใหเหมาะกับผลิตภัณฑตองการติดพิจารณา
จากระดบัชั้นของบรรจุภัณฑ [21] สินคารายการหนึ่ง อาจจะบรรจุอยูในสินคาอีกรายการหนึ่ง 
สินคาในแตละชิ้น แตละระดับ ตองมีเลขหมาย GTIN ของตนเอง จะเปน EAN/UCC-13 หรือ 
EAN/UCC-14 ขึ้นอยูกับวา รายการนั้นเปนหนวยบริโภคหรือไม และถาไมใช บริษัทก็มีทางเลือก
ในการกําหนดเลขหมาย บริษัทจะตองพิจารณาชองทางขายสินคา ไดแสดงของสัญลักษณ 
EAN/UPC ดังตอไปนี ้

              สัญลักษณ EAN-8 
              ขนาดเล็กขั้นต่ํา 21.38 x 17.05 มม. 

ขนาดใหญไมเกิน 53.46 x 42.62 มม.  
 

 

    สัญลักษณ EAN-13 
    ขนาดเล็กขัน้ต่ํา 29.83 x 20.73 มม. 
    ขนาดใหญไมเกิน 74.58 x 51.82 มม.  
 

  
     สัญลักษณ UPC-A 
     ขนาดเล็กขัน้ต่ํา 29.83 x 20.73 มม. 
     ขนาดใหญไมเกิน 74.58 x 51.82 มม.  



การคัดเลือกระบบรหัสแทงที่คาดวาจะนํามาประยุกตใช 
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สัญลักษณ EAN/UPC สามารถพิมพได ในขนาดกาํลังขยายระหวาง 80% ถึง 200% 
สัญลักษณถูกออกแบบ มาใหสามารถอานไดทุกทิศทาง การตัดความสูงสัญลักษณ จะทําใหไม
สามารถอานสัญลักษณไดทกุทิศทาง การตัดความสูง อาจจะทําใหความสามารถในการอานมี
ประสิทธิภาพนอยลง ตัวอยางในรหัสในระบบ EAN/UPC ไดแก 

        สัญลักษณ UPC-E 
      ขนาดเล็กขั้นต่ํา 17.69 x 20.73 มม. 
      ขนาดใหญไมเกิน 44.22 x 51.82 มม.  

  

 

การกําหนดวตัถุประสงคในการเลือกรหัส 
วัตถุประสงคในการคัดเลือกรหัสแทงมีดังนี้ 
1. การสื่อสารภายนอกองคกร (External Communication) เนื่องจากมีการเชื่อมตอกับ

ภายนอกองคกร และสอดคลองกับเทคโนโลยีแบบเรียลไทม ดังนั้นการคัดเลือกระบบ
ตองมีการติดตอกับองคกรที่เกี่ยวของเพื่อใหเปนไปในทศิทางเดียวกนั 

2. การพิจารณาขอมูลที่บรรจุในรหัสแทง (Determining the data requirement) มีหลาย
ปจจัยคือ ประเภทขอมูล (Date type) และปริมาณขอมูล (Amount of Type) สามารถ
พิจารณาคัดเลือกจากตารางการสรุปลักษณะของรหัสแทงได เปนดังนี้ 
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ตารางที่ 5 สรุปลักษณะรหัสแทง [1] 

รายละเอียด UPC Code 39 EAN 
Interleaved 2 

of 5 
Code 128 Coda bar Code 11 Code 93 

ปที่พัฒนา 1973 1974 1976 1972 1981 1972 1977 1982 

ตัวอักษรทีใ่ช 0-9 0-9,A-Z./+-%$Spc 0-9 0-9 full ASCII 0-9,$+:./ 0-9 
0-9,A-Z./+-
%$Spc 

จํานวนอักษร 10 43/128 12 10 103/128 16 11 47/128 

จํานวนตัวอักษร/นิ้ว 7 13-16 7 7-9 11 12 10-Aug 9 

อุตสาหกรรม retail Automotive กองทัพ อุตสาหกรรม แปรตาม อุตสาหกรรม ทั่วไป 
ธนาคารเลือด 
หองสมุด 

สื่อสาร แปรตาม 

อัตราความบกพรอง 
1 ใน 15,000 
Characters 

1 ใน 
45,000,000,000,000 
Characters 

ไมมีขอมูล ไมมีขอมูล ไมมีขอมูล 
1 ใน 
10,000,000 

ไมมีขอมูล ไมมีขอมูล 

ความปลอดภยัของขอมูล ไมมีขอมูล สูง สูง สูง สูง สูง สูง สูง 

ความสามารถในการ
ประยุกตใชในโลจิสติกส 

การคาปลีก      
การกระจายสนิคา 

ใชในคลังสินคาทั่วไป 
สัญลักษณ
มาตรฐาน 

ใชกับเครื่อง
อานที่มีระยะ
อานแนนอน 

ใชในระบบ  
โลจิสติกส 

ไมใชใน
คลังสินคา 

ไมมีขอมูล ไมมีขอมูล 
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2.4.3  อุปกรณรหัสแทง [1,27,28,39,41] 
เครื่องอานรหัสแทง (Barcode Scanner) ไดมีการจําแนกเปน 2 กลุมใหญๆ ดังแผนภาพ 

 

เครื่องอานรหัสแทง 

แบบสัมผัส แบบไมสัมผัส 

Laser Scanner CCD Pen Scanner Slot Scanner 

Single Line 

Multiple Lines 

 
รูปที่ 5 แผนภาพจําแนกประเภทเครื่องอานรหัสแทง  

เครื่องอานแบบสัมผัส (Contact Scanners) ที่พบมากแบงออกเปน 2 กลุมไดแก 
1. เครื่องอานแบบปากกา (Pen Scanner/Wand) มีลักษณะคลายปากกา ซ่ึงมีเขียน

สําหรับผลิตลําแสง มีน้ําหนกัเบา ตดิตั้งเชือ่มตอกับคอมพิวเตอรสามารถชารจไฟได  และพกพาตดิ
ตัวได อานขอมูลไดทันที แตมีขอจํากัดเรือ่งคุณภาพของฉลากที่อานตองดีมากๆ เพราะหัวอานตอง
สัมผัสกับรหัสแทงอาจทําใหฉลากถูกลบเสียหายได บางประเภทมหีนาจอแสดงผลในตัว มี
หนวยความจําภายใน ใชงานดวยภาษา C เชื่อมตอแบบไรสาย  

2. เครื่องอานชุด (Slot Scanner) เปนเครื่องอานรหัสแทงจากบัตรหรือวัสดุอ่ืนๆ โดย
ตองสอดวัสดผุานเขาไปในชองสําหรับอานขอมูล ซ่ึงสามารถอานจากแถบแมเหล็กหรือรหัสแทง 
เครื่องอานแบบไมสัมผัส (Non Contact Scanner) แบงออกเปน 2 กลุม ไดแก 
 1.   เครื่องอานแบบ CCD (Charge Coupled Device Scanner) เปนเครื่องอานที่ผลิตลําแสง
โดยใชหลักการสะทอนของแสงจากรหัสแทงและชองวาง แลวเปลี่ยนเปนสัญญาณวดีีโอ คลายการ
ทํางานของเครื่องแฟกซ กลองวีดีโอ กลองดิจิดอล ขณะอานตองการใหวัตถุอยูนิ่งมากๆ เครื่องอาน
มีราคาถูก เครื่องอานแตมีระยะการอานเพยีง 0.5 นิ้ว ปจจุบันพัฒนาใหอานเร็วขึ้นกวา แบบเลเซอร 
ถึง 10 เทา ตองใชไกในการเริ่มกดฉายลําแสง สามารถอานไดตอเนื่องถึง 50 คร้ัง ตอวินาที ซ่ึงใน
ปจจุบัน เครื่องอานแบบ CCD และแบบเลเซอรไมคอยแตกตางกันมากนัก แตยังมีขอแตกตางกันอยู
บาง คือ เครื่องอานแบบเลเซอรมีการยิงลําแสงครั้งเดียว และเคลื่อนยายอยางรวดเร็ว เปนแนว
เสนตรง ซ่ึงคลายกับเครื่องอานแบบปากกา แตเครื่องอานแบบ CCD จะยิงลําแสงจาก LED (Light 
Emitting Diodes) ออกมาเปนชุดหลายพนัจุดทําใหเกิดการสะทอนจากรหัส และไมสามารถเปลี่ยน
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ตําแหนงวัตถุขณะอานได และไมสามารถอานรหัสที่มีขนาดใหญกวา ประมาณ 7.5 นิ้วได หรือ
เทากับชองเปดของการอานนั้นเอง 

2.   เครื่องอานแบบเลเซอร (Laser Scanner) คลายกับเครื่องอานรหัสแทงแบบปากกา แต
สามารถใชงานไดดกีวา เองสามารถใชอานรหัสที่อานเขาไปไดยากไดดี และอานรหัสในระยะไกล
ได แตราคาคอนขางสูง เหมาะสําหรับการหยิบสินคาตามคําส่ัง หรือใชงานในการควบคุมสินคาคง
คลังการทํางานคือ เมื่อกดปุมลําแสงเลเซอรซ่ึงจะมีกระจกเงามารับแสงไวแลวสะทอนไปตกกระทบ
กับรหัส ผานเปนแนวเสนตรงในครั้งเดียว ซ่ึงจะมีจําแนกตามความเหมาะสมในการใช เชน การอาน
มาตรฐาน (Standard Range) อานมุมกวาง (Wide Angle) อานรหัสที่มีความหนาแนนสูง (High 
Density) การอานระยะไกล (Long Range) สามารถอานรหัสไดไกลถึง 11 เมตร  ใชงานที่ไมตองอยู
นิ่งเชน ผูยนือยูบนรถขนสินคาภายในคลัง สามารถอานรหัสที่มีขนาดเล็กไดดี เนื่องจากลําแสงเล็ก
และมีความถี่เดียว ไมกระจายออก แตมีราคาแพง กระจกสึกหรอไดงาย และไมเหมาะกับทีท่ี่มี
อุณหภูมิสูง แบงออกเปน 2 แบบ คือเครือ่งแบบเสนเดยีว(Single line) ตองใหเสนอานผานครบทุก
แถบของรหัส จึงอานคาได และแบบหลายเสน (Multiple line) ชวยใหสามารถอานรหัสไดหลายมุม
มากขึ้น เพื่อความสะดวก ดงัภาพ 
 

 

 
 รูปที่ 6 เครื่องอานรหัสแทงแบบเลเซอรเดีย่ว 

 
 รูปที่ 7 เครื่องอานรหัสแทงแบบเลเซอรหลายเสน 
 
เครื่องพิมพฉลากรหัสแทง (Barcode Printer) แบงออกเปน 2 กลุมใหญ ไดแก 
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 1.   เครื่องพิมพแบบตกกระทบ (Impact Printer) มีหลักการทํางานคือตองตีวงลอการพิมพ 
หรือพิมพผานริบบอน (ผาหมึก) ซ่ึงจะถายหมึกลงบนฉลาก แบบออกเปน 2 ชนิด ไดแก 

ตารางที่ 6 ขอดีขอเสียของชนิดเครื่องพิมพแบบตกกระทบ 
ชนิดเครื่องพิมพแบบ 

ตกกระทบ 
ขอดี ขอเสีย 

Formed Font (คลายเครื่อง
พิมพดีดไฟฟา มีวงลอของ
ตัวอักษร ตีคอนขึ้นมา) 

1. สามารถพิมพดวยความ
หนาแนนสูงได 

2. ใชกับงานอืน่ๆไดกวาง
ขางกวา 

3. ลงทุนในระยะเริ่มตนต่ํา 
4. คุณภาพในการพิมพปาน

กลาง 

1. ใชริบบอนที่ใชไดคร้ังเดียว 
2. พิมพรหัสไดไมหลายหลาย

ประเภท 
3. มีขอจําจัดเรื่องรหัสแทงและ

ตัวอักษร 
4. การเปลี่ยนวงลอตัวอักษรทาํ

ไดยาก และราคาแพง 
Dot Matrix (ใชหัวเข็มสรางจุด 

พิมพบนฉลาก) 
1. ตนทุนต่ํา 
2. ใชไดในหลายภาษาและ

หลากหลายประเภทรหัส 
3. มีรูปแบบตัวอักษรและ

รหัสมีหลายรูปแบบ 

1. พิมพไดชา 
2. ความหนาแนนในการพิมพ

ต่ํา 
3. คุณภาพการพมิพต่ํา 
4. เสียงดัง 

 

2.   เครื่องพิมพแบบไมตกกระทบ (Non Impact Printer) แบงออกเปน 4 ชนิด ไดแก 
ตารางที่ 7 ขอดีขอเสียของชนิดเครื่องพิมพแบบไมตกกระทบ  

ชนิดเครื่องพิมพแบบ 
ไมตกกระทบ 

ขอดี ขอเสีย 

แบบถายความรอนผานวัสดอ่ืุน 
(Thermal Transfer Printer) 

เปนการถายความรอนไปยังริบ
บอน เพื่อหลอมริบบอนลงบน

บริเวณที่ตองการพิมพ 

1. ไมจําเปนตองใชกระดาษ
เคลือบผิวหนา เพราะไมมี
ปญหาเรื่องอุณหภูมิหรือ
แสงจา 

2. การพิมพเร็วและเงียบ 
3.  ตนทุนที่เกีย่วของต่ํา 

1. ตอนทุนริบบอน แพงกวา 
ดอทเมตริกซ 

 

แบบผานความรอนโดยตรง 
(Direct Thermal Printer) 

1. มีขนาดเล็ก 
2. พิมพเงียบ 
3. ตนทุนที่เกีย่วของต่ํา 

1. กระดาษฉลากพิมพแบบ
ชนิดเปนดวง ไมสามารถ
พิมพเปนแผนได 
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ชนิดเครื่องพิมพแบบ 
ไมตกกระทบ (ตอ) 

ขอดี ขอเสีย 

  2. อุณหภูมิ แสง ความชื้น ทํา     
ใหสีซีดได ตองใชกระดาษ
เคลือบหนา อายุใชงานสั้น 

แบบเลเซอร (Laser Printer)  1. พิมพไดรวดเร็ว 
2. คุณภาพการพมิพดีมาก 
3. พิมพไดตั้งแตความ

หนาแนนสูงไปถึงต่ํา 

1. จายกระดาษเปนแผนเทานัน้ 
2. ตองใชกระดาษชนิดพเิศษ 
3. ตองพิมพในหองควบคุม

อุณหภูม ิ
แบบอิงคเจท (Ink Jet Printer) 1. พิมพไดรวดเร็ว 

2. มีความยึดหยุนในรูปแบบ
การพิมพ 

1. พิมพรหัสที่มีความ
หนาแนนต่ํา 

2. เครื่องมีขอจํากัดในการอาน
รหัส 

 
ฉลากรหัสแทง (Label) มีขอควรพิจารณาดงันี้ 

1. อายุการอาน (Life Read) 
2. เครื่องอานที่ใช (Scanner) 
3. โอกาสที่เครื่องอานะขูดรหสัแทงบนผิวหนากระดาษ 
4. สามารถใชกับเครื่องพิมพรหสัที่มีอยู (Printer Compatible) 
5. รูปแบบในการพิมพที่ฉลาก ตองการใหระบุถึงส่ิงใด (Label Media Selection Form) 
สามารถแยกตามชนิดของฉลากไดดังนี ้
 

ตารางที่ 8 ชนิดของฉลากและลักษณะการใชงาน 
 

ชนิดของฉลาก 
ชนิดเครื่องอาน 

รหัสแทง 
อายุการใชงาน 
ของฉลาก 

สภาพแวดลอม 
ที่ติดฉลาก 

ฉลากแบบกระดาษ สัมผัส/ไมสัมผัส 
 กับฉลาก 

นอยกวา 2 ป ตองมีการควบคุม
ความรอนและ
ความชื้นต่ํา 

ฉลากแบบวัสดุ
สังเคราะห 

สัมผัส/ไมสัมผัส 
 กับฉลาก 

2-10 ป ใชไดทุกสภาพอากาศ 
แสงอาทิตยเขาถึงได 

 



บทที่ 3  
ระบบการทํางานในปจจุบัน 

 
การทํางานในปจจุบันโรงงานเดิมทําการผลิตที่กรุงเทพ แตเนื่องจากพื้นที่มีจํากัดจึงไดยาย

การผลิตไปยังจังหวดันครราชสีมา(โคราช) ดังนั้นคลังบรรจุภัณฑจึงตองยายไปจัดเกบ็ที่โคราชดวย 
เพื่อใหมีความคลองตัวขณะที่ฝายผลิตตองการบรรจุภัณฑแตในสวนของการรับบรรจุภณัฑจาก
ผูขายสง (Vender) ยังคงรับบรรจุภัณฑทีก่รุงเทพไปกอน โดยภาพรวมการทํางานที่คลังกรุงเทพเปน
ลักษณะเพยีงที่พักสินคาหรือจุดรวมบรรจภุัณฑที่ผูขายสงนํามาสงไวกอน โดยจะไมกักเก็บไวนาน 
และมีพื้นทีจ่ัดเก็บเพยีงเล็กนอย จึงทําการระบายของไปยงัคลังโคราชและจัดเก็บไวทีค่ลังโคราชเพื่อ
รอการเรียกใชจากฝายผลิต ซ่ึงไมไดมีหนาที่ในการสั่งซ้ือหรือกําหนดแผนการผลิต ดังนั้นจึง
ทําการศึกษาเพียงสวนทีเ่กีย่วของภายในคลังบรรจุภัณฑเทานั้น ไดแก การรับบรรจุภณัฑ และการ
จายบรรจุภณัฑ โดยสินคาจดัเก็บแบบแยกตามยี่หอซ่ึงแบงออกเปน 5 ยี่หอดวยกันดงันี้  ซี เอ เจ พี 
และงานรับจาง ทางโรงงานมีการจัดเก็บสินคาแบบสุม หากตําแหนงที่ใดวางจะสามารถนําของไป
เก็บในสวนนัน้ได โดยมกีารจดบันทึกตําแหนงทีจ่ัดเก็บนั้นลงในใบจดัเก็บดวยลายมือ เทานั้น ซ่ึงใน
บทนี้จะกลาวรายละเอียดดังหัวขอตอไปนี ้ ไดแก การรับบรรจุภณัฑและจายบรรจุภัณฑที่คลัง
กรุงเทพ การรบับรรจุภัณฑ(คลังโคราช) การจายบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) รหัสสินคาในปจจุบนั การ
เก็บขอมูลดานเวลาและความถูกตอง และการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึน้ในขั้นตอนการทํางานภายใน
คลังบรรจุภัณฑ 

ซ่ึงการปฏิบัติงานเริ่มจากการรับของเขาจากผูขายสงที่คลังบรรจุภัณฑกรุงเทพ เนื่องจาก
คลังกรุงเทพมีการแบงพื้นที่เพื่อเปนคลังสินคาใหกับบริษัทเชา พื้นที่การทํางานในสวนของพื้นที่
พนักงานเอกสาร – คอมพิวเตอรแยกจากพื้นที่จัดวางบรรจุภัณฑ   ซ่ึงมีแผนผัง  layout  ของคลัง
บรรจุภัณฑกรุงเทพเปนดังนี้ 
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 7 

 

  
คลังใหเชา E 

 

 
 

                      คลังใหเชา B 

 

แผนกขนสง 

 
 
 

คลังใหเชา A 

 
 

คลังใหเชา C 

 
หนวยรับบรรจุภัณฑ 

แผนกคอมพิวเตอร- SAP 

QC  
 

คลังใหเชา D 

 

โรงอาหาร 

1 

2 

3 

4 

6 

5 
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 รูปที่ 8 แผนผังการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 
 
 จากภาพพบวา พื้นที่การทํางานสวนใหญจะอยูบริเวณคลงัสินคาใหเชา E ซ่ึงเปนที่ตัง้ของ
หนวยรับบรรจุภณัฑ และแผนกตรวจสอบคุณภาพ (QC) เนื่องจากพืน้ที่สวนใหญเปนคลังสินคาให
เชา สํานักงานที่เปนโตะทํางานและจดัเกบ็เอกสารของพนักงานจึงจัดใหอยูรวมกนั ยกตวัอยางเชน 
แผนกคอมพวิเตอร (SAP) จะประกอบไปดวยพนักงานที่ทําหนาที่เกี่ยวกับกับคอมพวิเตอร ตัดยอด
ดวยระบบ SAP และจัดเกบ็เอกสาร ของหนวยรับบรรจุภัณฑ (หนวยงานที่ทําการศึกษา) และ
พนักงานดานคอมพิวเตอรของคลังสินคาใหเชาอ่ืนๆ (คลังใหเชา A B C D E) ดวยเปนตน ดังนั้นจึง
ทําใหแตละแผนกในกระบวนรับ – จาย บรรจุภัณฑอยูหางไกลกัน 
3.1   การรับ-จายบรรจุภัณฑท่ีคลังกรุงเทพ  

จากแผนภูมิการไหลสามารถเขียนเปนแผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการ
เก็บขอมูลเวลาและคนหาปญหาในขั้นตอนการทํางาน สามารถเนนขั้นตอนการทํางาน และแผนก
หนวยที่รับผิดชอบ ไดดังนี ้
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รูปที่ 9 แผนภมูิกระบวนการผลิตของการรับ-จายบรรจภุณัฑที่คลังกรุงเทพ 
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ขั้นตอนการทาํงานที่คลังกรุงเทพมีรายละเอียดดังนี ้
1. เมื่อรถขนสินคาจากผูขายมาจอดบริเวณจอดรถสง ของพนักงานหนวยตรวจรับ       

บรรจุภัณฑขนสินคาลงจากรถ และทําการตรวจนับสินคา 
2. หัวหนาหนวยตรวจรับบรรจภุัณฑตรวจดูความเรียบรอยและตรวจเช็คบลิกับใบสั่งซ้ือ 
3. พนักงานหนวยตรวจรับบรรจุภณัฑเขียนรายละเอียดการตรวจนับลงในใบแจงรับเขา

วัสดุบรรจุภณัฑ 
4. สงบิลใหหัวหนาแผนกคอมพิวเตอรตรวจสอบกับขอมูลการสั่งซ้ือ 
5. พนักงานแผนกคอมพิวเตอรทําการโอนยอดผานระบบ SAP 
6. พนักงานแผนกคอมพิวเตอรพิมพใบ Track และใบรับบรรจุภัณฑ ตามจํานวนที่ระบุใน

ใบแจงรับวัสดบุรรจุภัณฑ 
7. พนักงานแผนกคอมพิวเตอรจัดแยกเอกสารสงใหแผนกตรวจสอบคุณภาพ และแผนก

ตรวจรับบรรจภุัณฑ 
8. แผนกตรวจสอบคุณภาพ เขยีนใบผานคณุภาพ(สีเขยีว) ติดที่บรรจุภณัฑ (บรรจุภณัฑที่มี

ใบผานแลวเทานั้นจึงสามารถขนยายโดยแผนกขนสงได) 
9. แผนกตรวจสอบคุณภาพโอนยอดบรรจุภัณฑที่ผานการตรวจสอบคุณภาพแลว เพื่อแสดง

สถานะใหแผนกอื่นๆทราบและสามารถพิจารณาการสั่งผลิตหรือส่ังซ้ือได และแสดงวา
บรรจุภัณฑนั้นๆไดมาถึงที่คลังกรุงเทพแลว 

10. แผนกตรวจสอบคุณภาพตรวจนับจํานวนกลองพรอมกันไปขณะติดใบผาน และเซ็นลง
ในใบรับบรรจภุัณฑ และสงใบรับบรรจุภัณฑใหแผนกคอมพิวเตอร 

11. พนักงานแผนกคอมพิวเตอรเซ็นรับทราบในใบรับบรรจุภัณฑ โอนทําการโอนยอดผาน
ระบบ SAP เขาคลังรถ เพื่อแสดงสถานะวาบรรจุภัณฑอยูบนรถขนสง พิมพใบสง    
บรรจุภัณฑและใบแจงรายการวัสดุบรรจุภัณฑใหแกแผนกตรวจรับบรรจุภัณฑ 

12. แผนกตรวจรบับรรจุภัณฑตรวจเช็คบรรจภุัณฑกอนการขนสงเทียบกบัใบแจงรายการ
วัสดุบรรจุภณัฑ และแจงใหแผนกขนสงมาตรวจนับ 

13. พนกังานแผนกขนสงตรวจนับและจดัเรียงบรรจุภัณฑขึน้รถขนสง  (อาจมีการวาง
ซอนทับบรรจุภัณฑตางชนิดกัน เพื่อใหไดพื้นที่ในการวางสินคาในรถขนสงมากที่สุด) 

14. พนักงานแผนกขนสงเขียนรายละเอียดลงในใบควบคุมการสงสินคาบรรจุภัณฑ 
15. พนักงานขับรถแผนกขนสง ขับรถขนสินคาไปสงยังคลังโคราช 
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และแผนผังของคลังบรรจุภัณฑโคราชเปนดังนี ้
ช้ันที่ 1 

A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

B1 B2 C1 C2 D1 D2 E1 E2 F1 F2 G1 G2 H1 H2 I1 I2 J1 J2 K1 K2 L1 L2 M1 M2 N1 N2 O 

 
 
 
 

ช้ันที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 แผนผังพื้นที่รับ-จายบรรจุภณัฑทีค่ลังโคราช 

หนวยระบบ SAP 
และเอกสาร หนวยรับ 

บรรจุภัณฑ 
แผนกตรวจสอบ

คุณภาพ 

บริเวณเก็บพักสินคา 

บริเวณสินคารอ
ตรวจสอบคุณภาพ 

บริเวณสินคารอ 
สงมอบ 

หนวยรับ-จาย 
บรรจุภัณฑ 

หองทําความ
สะอาดบรรจุภัณฑ 

หองชางน้ําหนัก
เพื่อนับบรรจุภัณฑ 

ทางรับเขา 
บรรจุภัณฑ 

ทางจายออก 
บรรจุภัณฑ 

7 

12 

13

บริเวณกักกัน 

1 

2 

3

 10 

 

4 

5 

11 

8 

9 

6 
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รายละเอียดพืน้ที่การจัดวางสินคา เปนดังนี้ 
 
 

แถว 
จํานวน
พาเลท 

จํานวน
ชั้น รวม   แถว 

จํานวน
พาเลท 

จํานวน
ชั้น 

ตารางที่ 9 จํานวนพืน้การจัดวางสินคา 

รวม 
A 54 4 216   E1 54 6 318 
B1 54 4 210   E2 54 6 318 
B2 54 4 210   F1 54 6 318 
C1 54 5 264   F2 54 6 318 
C2 54 5 264   G1 54 6 318 
D1 54 6 318   G2 54 6 318 
D2 54 6 318   H1 51 6 300 

TOTAL 378 34 1,800   TOTAL 375 42 2,208 
 
 
 

แถว 
จํานวน
พาเลท 

จํานวน
ชั้น รวม   แถว 

จํานวน
พาเลท 

จํานวน
ชั้น รวม 

H2 51 6 300   L1 54 6 318 
I1 51 6 300   L2 54 6 318 
I2 51 6 300   M1 54 5 264 
J1 51 6 300   M2 54 5 264 
J2 51 6 300   N1 54 4 210 
K1 54 6 318   N2 54 4 210 
K2 54 6 318   O 54 4 216 

TOTAL 363 42 2,136   TOTAL 378 34 1,800 

      GRAND TOTAL 7,944 
 
 
 
 

พื้นการจดัวางแบบตามยีห่อดังนี้ โดยสินคาที่เขามาใหมแลวพื้นของยีห่อนั้นตําแหนงใดวาง
ใหนําสินคาไปวางบริเวณนัน้ 
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บรรจุภัณฑ รอตรวจสอบ
คุณภาพ 

 
144 ไมพาเลท ( ช้ันลางเทานั้น ) 

 แถว L101-L201,M101-M124,M201-M224,N101-N124,N201-N224 
บรรจุภัณฑรอสงมอบ  120 ไมพาเลท ( ช้ันลางเทานั้น ) 

 แถว A01-A24,B101-B124,B201-B224,C101-C124,C201-C224 
บรรจุภัณฑ กกักัน  24 ไมพาเลท ( ช้ันลางเทานั้น ) 

 แถว O01-O24   
   TOTAL 288 ไมพาเลท   

 

 
กลอง
ลูกฟูก 

 
1,320 ไมพาเลท แถว A101/2-D142/6 

        

 CARING  3,162 ไมพาเลท แถว A27-H151 

        

 AILLY  1,144 ไมพาเลท แถว H201-J251 

        

 JUST  846 ไมพาเลท แถว K101-K154 K201-K254,L125-L154 

       

 PURTE  661 ไมพาเลท แถว L225-L254,M125-M154,M225-M254 

        

 OEM  511 ไมพาเลท แถว N125-N154,O25-O54 

 TOTAL 7,644 ไมพาเลท     

GRAND TOTAL 7,932 ไมพาเลท   

 
 จํานวนพาเลทและพื้นที่การจัดเก็บเปนขอมูล เพื่อการเตรียมความพรอมในการนําเอาระบบ
รหัสแทงมาใชติดที่ตําแหนงจัดเก็บเพื่อบอกตําแหนงที่วางของบรรจุภัณฑที่มีอยูในคลัง และเพื่อ
ทราบภาพรวมของตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
3.2  การรับบรรจุภัณฑ ท่ีคลังโคราช 

จากแผนภูมิการไหลสามารถเขียนเปนแผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการ
เก็บขอมูลเวลาและคนหาปญหาในขั้นตอนการทํางาน สามารถเนนขั้นตอนการทํางาน และแผนก
หนวยที่รับผิดชอบ ไดดังนี ้



 37 

 

 

 

 
 รูปที่ 11 แผนภูมิกระบวนการผลิตของการทํางานของการรับบรรจุภัณฑ(คลังโคราช) 
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 ขั้นตอนการรบับรรจุภัณฑมรีายละเอียดดังนี้ 
1. พนักงานรับบรรจุภัณฑรับใบสงบรรจุภัณฑจากคนขับรถขนสง จายงานใหกับ

พนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน 
2. พนักงานรับบรรจุภัณฑทําการยกบรรจุภณัฑลงจากรถ และแยกออกเพื่อจัดกลุมตาม

ยี่หอท่ีตนรับผิดชอบ 
3. พนักงานรับบรรจุภัณฑทําการตรวจนับบรรจุภัณฑในกองที่ตนรับผิดชอบ 
4. พนักงานรับบรรจุภัณฑบนัทึกจํานวนลงในใบสงบรรจุภัณฑ และบันทึกรหัสสินคา

เลขที่ตรวจสอบ และจํานวนลงในใบจดัเกบ็บรรจุภัณฑ 
5. จัดวางบรรจภุณัฑลงบนพาเลท 
6. พนักงานรับบรรจุภัณฑเคล่ือนพาเลทไปไวบริเวณบรรจภุัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 
7. พนักงานรับบรรจุภัณฑสงใบสงบรรจุภัณฑ และใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับ     

บรรจุภัณฑที่หนวยรับบรรจุภัณฑเพื่อตรวจสอบความเรียบรอย 
8. หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑสงใบสงบรรจุภัณฑใหกับหนวย SAP ที่หนวยขอมูล SAP 

ช้ันบน พนกังานหนวย SAP ทําการโอนยอดผานระบบ SAP 
9. พร๊ินใบโอนยอด และจดัแยกตามยีห่อส้ินคา  
10. สงใบโอนยอดใหหนวยตรวจสอบคุณภาพ เพื่อลงไปตรวจสอบคุณภาพทีบ่ริเวณรอ

ตรวจสอบคุณภาพดานลาง 
11. พนักงานตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบคุณภาพ และสอบเช็คความเรียบรอยของ    

บรรจุภัณฑตามขอกําหนดในการตรวจรับบรรจุภัณฑ และแจงผลการตรวจสอบให
หัวหนาหนวย SAP  

12. หนวย SAP บันทึกรายงานการรับบรรจุภณัฑลงในใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ และ
นําใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ 

13. พนักงานหนวยจายบรรจภุณัฑจะถูกแบงออกเปน 4 ทีม แตละทีม มี 5 คน และเปน
คนขับรถขนสงสินคา 1 คัน หัวหนาทีมจะเปนผูรับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ
บรรจุภัณฑ 

14. พนักงานในแตละทีม ตรวจสอบบรรจุภณัฑในความรบัผิดชอบตามยี่หอใหตรงกบัใบ
โอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 

15. พนักงานขับรถเคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจดัเก็บตามพืน้ที่วางภายใตพืน้ที่ของยี่หอ
สินคานั้นๆและจดบนัทึกขอมูลการจัดเก็บลงในใบจดัเกบ็ 

16. รวบรวมและจดัสงในจดัเก็บใหหวัหนาหนวยจายบรรจภุณัฑและพนกังานหนวยจาย
บรรจุภัณฑจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจภุัณฑ 
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3.3    การจายบรรจุภัณฑท่ีคลังโคราช 

 

 
 รูปที่ 12 แผนภูมิกระบวนการผลิตของการทํางานของการจายบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) 
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ขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑมรีายละเอียดดังนี้ 
1. หัวหนาหนวย SAP รับใบเบิกบรรจุภัณฑ ทําการตรวจสอบและเซ็นชื่อลงในใบเบิก  

บรรจุภัณฑทุกแผน 
2. พนักงานหนวย SAP ทําการตัดยอดผานระบบ SAP ทีละรายการ 
3. พิมพใบจดับรรจุภัณฑ 
4. พนักงาน แนบคนหาใบจัดเก็บบรรจุภณัฑออกแฟมงาน และแนบเขากบัใบเบิกและใบจัด

บรรจุภัณฑเปนคูๆ 
5. นําไปสงใหกบัพนักงานหนวยจายบรรจภุณัฑที่ช้ันลาง และจายงานใหกับพนักงานแตละ

ยี่หอ 
6. พนักงานเลือกทําการจายบรรจุภัณฑทีละรายการ โดยเดนิไปเลือกบรรจุภณัฑตามใน

สถานที่เก็บบรรจุภัณฑที่เขียนไวในใบจัดเก็บ 
7. หากบรรจุภณัฑอยูช้ันลางสามารถเคลื่อนออกมาได ใหพนักงานเคลื่อนยายบรรจภุณัฑไป

ไวบริเวณรอจายบรรจุภณัฑของแตละยีห่อ หากอยูช้ันสงูขึ้นไป ใหเรียกพนักงานขับรถตัก
สินคามาเคลื่อนยายบรรจภุณัฑลงมาไวทีบ่ริเวณรอจายของแตละยีห่อ 

8. ทําความสะอาดบรรจุภณัฑ โดยการปดฝุน และตรวจดูบรรจุภัณฑที่อยูในสภาพใชงานได 
9. นับบรรจุภณัฑตามที่ตองการในใบเบกิบรรจุภัณฑ และนําบรรจุภณัฑที่นับแลววางลงบน

พาเลทที่จัดเตรียมไว 
10. บันทึกการจายบรรจุภัณฑลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดไวทีห่นาพาเลท 
11. นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ  
12. บันทึกจํานวนบรรจุภัณฑทีจ่าย จํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ เลขรายการ และสถานที่จดัเก็บ

ลงในใบจดัเกบ็ 
13. เคล่ือนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จแลวไปไวบริเวณรอสงมอบ 
14. เคล่ือนยายบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิม 
15. พนักงานจายบรรจุภัณฑสงใบจัดเก็บให หัวหนาหนวยจายบรรจภุัณฑตรวจสอบความ

ถูกตอง 
16. สงใหพนกังานฝายขอมูลช้ันบนจัดเก็บเอกสารการจายบรรจุภัณฑเขาแฟม 
17. หัวหนาหนวยจายบรรจุภณัฑสรุปรายงานการจายบรรจภุัณฑ 
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3.4   ระบบรหัสสินคาในปจจุบัน 
 ในปจจุบนัรหสัสินคาจะประกอบไปดวย รหัส 6หลัก โดยมี หลักที่ 1 เปนอักษร P หลักที่ 2 
เปนหมายเลขตั้งแต 0และ3-9 หรืออักษร A,B,C และ 4 หลักสุดทายเปนหมายเลข ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังนี ้

543211 XXXXXP  
 

โดยที่  ตําแหนง  เปนตัวอักษร p ซ่ึงหมายถึง packing ส่ือถึงคลังบรรจุภัณฑ 1P

 ตําแหนง เปนหมายเลขตั้งแต 0และ3-9 หรืออักษร A,B,C ส่ือถึงลักษณะรูปรางของของ
บรรจุภัณฑดังนี้ 

1X

ตารางที่ 10 รหัสลักษณะบรรจุภัณฑ  

รหัส ประเภทบรรจุภัณฑ 

P0…….. กลองตัว 

P3…….. ขวด 

P4…….. กลองลูกฟูก 

P5…….. หลอด 

P6…….. กระปอง 

P7…….. กระปุก 

P8…….. จุก 

P9…….. ฝา 

PB…….. วาลว 

PC…….. ซอง 

PA…….. ฟลม 
  

ตําแหนง  เปนหมายเลขที่แสดงตามลําดับในรายการสินคาทั้งหมดในคลัง  5432 XXXX

ตัวอยางรายการสินคา 
 

รหัสสินคา ช่ือบรรจุภัณฑ 

ตารางที่ 11 ตัวอยางรหัสบรรจุภณัฑที่ใชในโรงงานตัวอยางปจจุบัน 

P00140 กลองตัวครีมยอมคริตินาสปดดี้ DB นอก 

P00146 กลองตัวครีมยอมซีสปดดี้น้ําตาล50นอ 

P00147 กลองตัวครีมยอม C สปดดี้สีดํา นอก 

P00150 กลองตัวครีมยอม V ดํา 
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3.5  การเก็บขอมูลดานเวลา 
1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานที่เกีย่วของ 
2. ออกแบบตารางการเก็บขอมลู 
3. ทดลองเก็บขอมูลเบื้องตน 
4. ติดตามผลและปรับปรุงตารางเก็บขอมูล (ตวัอยางตารางเก็บขอมูลแสดงในภาคผนวก) 
5. เก็บขอมูลจริง ตั้งแตวนัที่ 5 กันยายน 2548 ถึง วันที่ 3 ธันวาคม 2548 
6. ทําการวิเคราะหขอมูล หาคาประมาณตวัแทนขอมูล 

ตัวอยางการหาตัวแทนขอมูลเพื่อใชคํานวณหาประสิทธภิาพในการปรบัปรุงขั้นตอนการทํางาน 
ตารางที่ 12 เวลาปฏิบัติงานในการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 

ขั้นตอนการทาํงาน 
เวลามากสุด
(นาที/วัน) 

เวลานอยสุด
(นาที/วัน) 

เวลาเฉลี่ย
(นาที/วัน) 

สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

การรับบรรจุภัณฑ         
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับ 
บรรจุภัณฑ 3 คน 6 5 5.125 0.336010753 

แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตาม
ยี่หอ 60 40 48.125 6.444552588 

ตรวจนับ/นับบรรจุภัณฑ 50 20 32.71875 11.03143419 

บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบ
จัดเก็บบรรจุภัณฑ 40 10 21.25 7.071067812 

จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 60 30 46.25 12.11503997 

เ ค ลื่ อ น พ า เ ล ท ไ ป ไ ว บ ริ เ ว ณ   
บรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 20 5 11.71875 4.136652652 

สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บให
หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ 8 5 6.40625 1.160071605 
พ นั ก ง า น ห น ว ย SAPรั บ ใ บ ส ง   
บรรจุภัณฑ 10 5 5.71875 1.507708687 

ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP 5 3 3.53125 0.802591568 

พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 7 5 5.1875 0.535061046 

รอใหQC มาตรวจ 30 1 14.09375 6.793542356 
สงให QC ตรวจสภาพและชนิด
(3คน) 30 10 18.125 3.756714419 

แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนา
หนวยSAP(QC1 คน) 10 4 6.25 2.214322878 
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3.6   การวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ 
 จากเนื้อหาที่กลาวมาขาวตนพบวา เกดิปญหาในขั้นตอนการทํางานทั้งหมด 10 ขอดังนี้ 

1. ในขั้นตอนการรับ-จายบรรจภุัณฑที่กรุงเทพ พบวามีการทํางานซ้ําในขั้นตอนการ
ตรวจสอบบิลที่มีกับรถขนสินคา โดยเมือ่ขนของลงและนับจํานวนสินคาแลว ไดมีการ
ตรวจสอบบิลเทียบกับใบสั่งซื้อไปแลว โดยแผนกตรวจรับบรรจุภัณฑ เมื่อมาถึงขั้นตอน
ของการโอนยอดโดยแผนกจัดซื้อ/คอมพิวเตอร ตองมีการตรวจสอบบิลอีกครั้งกอนการตัด
ยอดผานระบบ SAP 

2. ในขั้นตอนการรับ-จายบรรจภุัณฑที่กรุงเทพ พบวาเกิดการรอคอยใหแผนกตรวจสอบ
คุณภาพเขามาสุมตรวจ และเนื่องจากของบางชนิดตองใชเวลาในการตรวจสอบยาวนานทํา
ใหเสียเวลาในการรอคอยผลการตรวจสอบคุณภาพ 

3. ในขั้นตอนการรับ-จายบรรจภุัณฑที่กรุงเทพ พบวาในขั้นตอนการจัดเรียงสินคาขึ้นรถ
ขนสงทําใหสินคาเกิดการปะปนอยางมาก เพราะในขัน้ตอนการนับและตรวจสอบคุณภาพ
ไดมีการจดัเรียงสินคาตามหมวดหมูและประเภทบนพาเลทเรียบรอยแลว แตเนื่องจากพื้นที่
จัดวางบนพาเลทยังมีพื้นที่วาง และเพื่อการขนสงใหไดปริมาณมากในคราวเดยีว จึงมีการ
วางสินคาที่มีกลองขนาดคลายกันซอนทับขึน้ไป เมื่อไปถึงคลังโคราชหากไมตรวจตราให
ถ่ีถวนอาจเกดิความผิดพลาดตามได 

เร่ิมตน 
 

ยกสินคาลงจากรถ 
 

นับจํานวนสินคา 
 

ตรวจสอบบิลสินคากับใบสัง่ซ้ือ 
 

ระบุจํานวนชิน้และจํานวนกลอง 
ลงใบแจงรับเขาวัสดุบรรจุภณัฑ 

 
ตรวจสอบบิล 

 
1 
 

1 

รูปที่ 13 การวิเคราะหปญหาการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 
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1 
 

ทําการโอนยอดผานระบบ SAP 
 

พิมพใบ Track ตามจํานวนทีร่ะบุ 
และใบรับบรรจุภณัฑ 

 
จัดแยกเอกสารสงให 

แผนกตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภณัฑ 
 

ติดใบ Track ที่หีบหอสินคา 

2 

 
โอนยอดเขาระบบ SAP 

 
ติดใบผาน(สีเขียว) ที่บรรจภุณัฑ 
พรอมตรวจสอบจํานวนกลอง 

 
QC ลงบันทึกในใบรับเขาสงให 

แผนกคอมพวิเตอร 
 

เซ็นในใบรับบรรจุภัณฑ 
พิมพใบสงบรรจุภัณฑ  
สงใหแผนกขนสง 

 
ตัดยอดเขาคลงัรถ พิมพใบแจงรายการ 

 
2 
 

 
 รูปที่ 14 การวิเคราะหปญหาการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ(ตอ) 
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2 
 

หนวยรับตรวจเช็คบรรจุภณัฑเทียบ
กับใบแจงรายการกอนการขนสง 

 
จัดเรียงสินคาขึ้นรถขนสง 

 
เขียนรายละเอยีดลงใบควบคุมการสง

บรรจุภัณฑ 
 

ขับรถขนสงไปยังคลังโคราช 
 

เสร็จสิ้น 
 

3 

 รูปที่ 15 การวิเคราะหปญหาการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ
 

4. ในขั้นตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช พบวามกีารแยกสินคาผิดบอยครั้งซ่ึงกวาจะ
ทราบก็เมื่อสินคาถูกสุมตรวจสอบโดยแผนกจายเลือกนับสินคาแลวสังเกตเหน็ หรือที่ฝาย
ผลิตนําสินคาไปใชแลว ทําใหเกิดความเสียหาย และความลาชาที่เกิดผลกระทบตอเนือ่งไป
ยังหลายฝาย 

5. ในขั้นตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช พบวาที่ขั้นตอนการรอคอยใหแผนกตรวจสอบ
คุณภาพเขามาตรวจสภาพและชนิดของสินคาวาในการขนสงไมทําสินคาไมไดมาตรฐาน 

6. ในขั้นตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช พบวาเมื่อหนวยจายบรรจุภัณฑที่มกีารลง
บันทึกในใบจดัเก็บเรยีบรอยแลว ตองนําใบจัดเก็บไปเขาแฟมขอมูล ซ่ึงอยูบริเวณชัน้ 2 
หองขอมูลและระบบ SAP ทําใหพนักงานตองเสียเวลาในการเดินทางและอาจทําใหขอมูล
สูญหายระหวางทาง หรือพนักงานหยดุทกัทายกนัระหวางแผนก หรือเสียเวลาหากขอมูลท่ี
นําไปไมครบถวนตองเดนิทางลงมาที่ช้ันเพื่อการตรวจสอบ 
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เร่ิมตน 
 

รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับ
บรรจุภัณฑ 3 คน 

 
แยกบรรจภุณัฑออกเพื่อจดักลุมตาม

ยี่หอ 
 

ตรวจนับ/นับบรรจุภัณฑ 
 

บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบ
จัดเก็บบรรจภุณัฑ 

 
จัดวางบรรจภุณัฑบนพาเลท 

 
เคล่ือนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑ

รอตรวจสอบคุณภาพ 
 

สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจดัเก็บให
หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ 

 
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับ

บรรจุภัณฑ 3 คน 
 
3 
 

รูปที่ 16 การวิเคราะหปญหาการรับบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) 

4 
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3 
 

พนักงานหนวยSAP 
รับใบสงบรรจุภัณฑ 

 
ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP 

 
พิมพใบโอนยอด แยกตามยีห่อ 

 
รอใหQC มาตรวจ 

 
สงให QC ตรวจสภาพและชนิด 

 
แจงผลการตรวจสอบใหหวัหนา

หนวยSAP 
 

สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับ
บรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจาย 

 
รับใบโอนยอดและ 
ใบรายงานการรับ 

 
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบ
โอนยอดและใบรายงานการรับ 

 
เคล่ือนยายบรรจุภัณฑไปจดัเก็บตาม

พื้นที่วางใตยีห่อนั้นๆ 
 
4 
 

5 

 
รูปที่ 17 การวิเคราะหปญหาการรับบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) (ตอ)  



 48 

4 
 

บันทึกลงในใบจัดเก็บ 
 

สงใบจัดเก็บใหหวัหนาหนวยจาย
ตรวจสอบความถูกตอง 

 
จัดเก็บเอกสาร 

การจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
 

เสร็จสิ้น 
 

6 

 
 

รูปที่ 18 การวิเคราะหปญหาการรับบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) (ตอ)  

 
7. ในขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช พบวามีขอมูลเพียงเล็กนอยที่เพิ่มจากใบจัดเก็บ

บรรจุภัณฑ และทําใหตองเสียเวลาในการสั่งพิมพและจดัแนบเขากับใบจัดเก็บ  
8. ในขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช พบวามีการนับจํานวนสินคาที่เหลือเพื่อเปน

การตรวจสอบและลงจํานวนในใบจัดเก็บ เปนการทํางานซ้ําซอน ทําใหเสียเวลาในการ
ตรวจนับและจัดเรียงสินคา 

9. ในขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช พบวาเมื่อหนวยจายบรรจุภณัฑทําการ
ตรวจสอบใบจัดเก็บและลงบันทึกเรียบรอยแลว กอนการสรุปรายงานการจายบรรจุภณัฑ
ตองนําใบจดัเก็บไปเขาแฟมขอมูล ซ่ึงอยูบริเวณชัน้ 2 หองขอมูลและระบบ SAP ทําให
พนักงานตองเสียเวลาในการเดินทางและอาจทําใหขอมูลสูญหายระหวางทาง หรือ
พนักงานหยดุทักทายกนัระหวางแผนก หรือเสียเวลาหากขอมูลที่นําไปไมครบถวนตอง
เดินทางลงมาที่ช้ันเพื่อการตรวจสอบ 
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เร่ิมตน 
 

รับใบเบิกบรรจุภณัฑ 
 

ตัดยอดผานระบบSAP 
 

พิมพใบจดับรรจุภัณฑ 
 

แนบใบจัดเก็บบรรจุภัณฑเขากับ
ใบเบิกและใบจัดบรรจุภณัฑ 

 
สงใหพนกังานจายแตละยี่หอ 

 
เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ 

 
เคล่ือนยายบรรจุภัณฑมาไวที่
บริเวณรอจายของแตละยีห่อ 

 
ทําความสะอาดบรรจุภณัฑ 

 
นับบรรจุภณัฑใหตรงตามที่

ตองการ 
 

เขียนลงในใบนําสงบรรจุภณัฑ 
และติดใบไวทีห่นาพาเลท 

7 

 
5 
 รูปที่ 19 การวิเคราะหปญหาการจายบรรจภุัณฑ(คลังโคราช) 
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5 
 

นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ 
 

บันทึก ลงในใบจัดเก็บ 
 

เคล่ือนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จ
ไปไวบริเวณรอสงมอบ 

 
เคล่ือนบรรจุภณัฑที่เหลือไป

จัดเก็บทีเ่ดิม 
 

สงใบจัดเก็บใหหวัหนาหนวยจาย
ตรวจสอบ 

 
จัดเก็บเอกสารการจาย 

 
สรุปรายงานการจายบรรจุภณัฑ 

 
เสร็จสิ้น 

 
 

10. ในหวัขอระบบรหัสสินคาในปจจุบัน พบวารหัสที่ใชส่ือความหมายเกีย่วกับตัวสินคาไม
มากเทาที่ควร ซ่ึงตัว P ที่นํารหสัสินคาเพื่อบอกเพียงวาเปนของแผนกบรรจุภัณฑ 
(Packing) ไมใชสินคาสําเร็จรูป และตัวเลขในหลักที่ 2 เพื่อบอกประเภทบรรจภุณัฑ ซ่ึง
พนักงานสามารถเห็นไดดวยตาเปลา แตยังควรมีขอมูลอ่ืนๆที่ควรบงบอกอยูในตัวรหัสอีก
เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการสื่อความหมายกับ  

543211 XXXXXP  
 

โดยที่  ตําแหนง  เปนตัวอักษร p ซ่ึงหมายถึง packing ส่ือถึงคลังบรรจุภัณฑ 1P

รูปที่ 21 การวิเคราะหปญหาการตั้งรหัสบรรจุภัณฑ 

8 

9 

รูปที่ 20 การวิเคราะหปญหาการจายบรรจภุัณฑ(คลังโคราช) (ตอ) 

10 10 
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โดยสามารถแบงปญหาออกเปนหมวดหมูใหญได 6 กลุมดังนี ้
1. ปญหาการทํางานซ้ําซอน 
2. เสียเวลาในการรอคอยการตรวจสอบคุณภาพนานเกินไป 
3. สินคาปะปนกนัในพาเลท 
4. บริเวณทํางานและบริเวณจดัเก็บเอกสารหางไกลกัน 
5. เอกสาร 2 ประเภทที่ตองแนบเขาดวยกันมคีวามคลายคลึงกันมาก 
6. การสื่อความหมายดวยรหัสสินคา 

เพื่อนํามาวเิคราะหหาสาเหต ุ และเปนแนวทางในการปรบัปรุงขั้นตอนการทํางาน สามารถ
ใชการวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis) ไดดังนี ้

 

ใชเวลาในการทาํงานมากเกินไป 

1.การทาํงานซ้ําซอน 

2.รอQCตรวจคุณภาพ 

3.สินคาปะปนบนพาเลท 

4.พื้นที่ทาํงานและจัดเกบ็ 
เอกสารอยูคนละที่กนั 

5.เอกสารคลายกนั 

6.รหัสสินคาส่ือ 
ความหมายไมเทาที่ควร 

ข้ันตอนการทาํงาน เอกสารและสื่อ พื้นที่การปฏิบัติงาน 
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 จากรูปการวเิคราะหแขนงความบกพรอง (FTA) พบวาปญหาดังกลาวมีสาเหตุมาจากการ
ตองการความถูกตอง แตเมื่อมีการตรวจซ้าํซอนหลายครั้งแตยังพบความผิดพลาดเกิดขึ้น เนื่องจาก
การบันทึกเอกสารตางๆในรูปของลายมือ และรหัสบรรจุภัณฑที่ไมสามารถสื่อความหมายไดทันที
ทําใหพนักงานเกิดความสับสน เมื่อทราบถึงสาเหตุสามารถวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขตอไป 

รูปที่ 22 การวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis)  



บทที่ 4 
การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา 

  
ในการปรับปรงุประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคานั้น พบวาระบบการทํางานแบบเดิม 

(บทที่ 3) มีปญหาในการทํางานมีความผิดพลาดในดานตางๆเกิดขึ้น เชน มีการอานและเขียนจํานวน
และรหัสบรรจุภณัฑผิดพลาด สงผลใหการทํางานลาชา และทางโรงงานตองการใหการทํางานมี
ความถูกตอง และมีขั้นตอนการทํางานที่กระชับ เนื่องจากโรงงานเพิ่งมีการทํางานมาไมนาน จึงมี
ความตองการที่ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหเปนเกณฑมาตรฐาน ดงันั้นเพื่อลดปญหาดงักลาว จึง
ไดเสนอแนวทางการปรับปรุงสภาพการทาํงาน เพื่อใหมีความเหมาะสมสะดวกปลอดภัยแก
พนักงาน รวมถึงการปรับปรุงขั้นตอนการดําเนินงานเปรียบเทียบกบัการดําเนนิงานแบบเดิม โดย
คํานึงถึงผลลัพธที่ทําใหระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยและความผิดพลาดลดลงเปนหลัก และเพือ่
การสื่อความหมายของรหัสบรรจุภัณฑที่ชดัเจนสื่อถึงตัวบรรจุภัณฑ อีกทั้งรองรับการประยุกตใช
ระบบรหัสแทง จึงไดมีการปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑเกดิขึ้น ในสวนของการปรับปรุงตําแหนงจดั
วางบรรจุภณัฑ เปนแผนการเพื่อชวยสงเสริมใหเวลาในการคนหาและเรียกจายหรือจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑลดลง จากนั้นนําผลที่ไดจากการปรับปรุงทั้ง 4 แบบมาศึกษาเพื่อวิเคราะหและสรปุหา
ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยและความผิดพลาดที่ลดลงได 
4.1  การวิเคราะหสาเหตุและแนวทางแกไขปญหา 

หลังจากทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานในปจจุบันพบวา เกิดปญหากระทบถึงฝายผลิต ทํา
ใหฝายผลิตไดรับของไมตรงตามที่กําหนด คือของมีคุณสมบัติไมตรงกบัที่แจงในใบเบิก หรือไดรับ
ของชากวาวนัที่กําหนด สามารถแยกออกเปนปญหายอย 2 สวนในการทํางานดังนี้  

- ปญหาดานความผิดพลาดที่เกิดขึ้นในการทํางาน 
- ปญหาดานเวลาในการทํางาน 
โดยสามารถวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาไดดังนี ้
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รูปที่ 23 การวิเคราะหสาเหตขุองปญหา 

โดยจากการสํารวจพบวาปญหาถูกแบงออกเปน 2 สวน คือปญหาดานความผิดพลาดใน
การทํางาน และปญหาดานการทํางานลาชา ซ่ึงตองแกปญหาควบคูกันไป เพราะหากลดความ
ผิดพลาดลงได จะสามารถลดระยะเวลาในการทํางานในการตรวจสอบและการทํางานซ้ําซอนได 
และการลดเวลาการทํางานหรือลดข้ันตอน ลดกระบวนการทํางานบางออกไปจะตองคํานึงถึงความ
ถูกตองดวยเชนเดียวกนั โดยที่ 

- ปญหาดานความผิดพลาดในการทํางานเกดิจากหลายสาเหตุคือ กลองมีสีลอกติดกลอง 
ชิ้นสวนเสียหาย หรือหีบหอชํารุด จํานวนชิ้นสวนเกิน หรือไมครบ ช่ือบรรจุภัณฑผิด
หรือเขียนบิลผิด เขียนหรืออานจํานวนผดิ โอนยอดเกนิ บรรจุภัณฑปะปนกัน และ
รายการของที่สงมาเกินจากในบิล 

- ปญหาดานการทํางานลาชา เกิดจากหลายสาเหตุคือ เอกสารบางตัวมีลักษณะใกลเคียง
กัน มีสินคาปะปนกนับนพาเลท เวลารอคอยพนักงานมาตรวจสอบคุณภาพ มกีาร
ทํางานซ้ําซอน บริเวณทํางานจริงและพืน้ที่จัดเก็บเอกสารอยูหางไกลกัน การสื่อ
ความหมายดวยรหัสบรรจุภณัฑ และการคนหาเขาถึงบรรจุภัณฑ 

เมื่อทราบถึงความถี่ของสาเหตุแลว จึงนําสาเหตุมาวิเคราะหหาแนวทางการแกไขไดดังนี ้
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ตารางที่ 13 การวิเคราะหหาแนวคดิแกปญหา 
ปญหา สาเหตุของปญหา แนวคิด วิธีการ 

กลองมีสีลอก ชิ้นสวน
ชํารุด 

ถาพนักงานสามารถ
ตรวจสอบไดอยาง
ชัดเจนมากขึ้นกอนสง
ตอไปยังกระบวนการ
ผลิต เชนมแีสงไฟสวาง
เพียงพอในการ
ตรวจสอบ  
ถาอุปกรณในการขน
ยายหรือจัดเกบ็อยูใน
สภาพที่ใชงานไดดี จะ
ชวยลดจํานวนชิ้นสวน
ที่ชํารุดเสียหายได 
ถาพนักงานมคีวามรอบ
ครอบในการตรวจตรา
มากขึ้นจะสามารถคัด
ของเสียออกมาได 

การปรับปรุงดาน
สภาพการทํางาน(4.2) 
การปรังปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

จํานวนชิ้นสวนเกิน/
ขาด 

ถาพนักงานมคีวาม
รอบคอบในการตรวจ
นับมากขึ้นจะสามารถ
ทําใหพนักงานสงสินคา
ไดตามจํานวนที่ระบุ 
ถาสภาพแวดลอมเชน 
แสงสวางบรรยากาศใน
การทํางานเหมาะสม 
เชนไมมีของวางเกะกะ
บริเวณทํางานทําให
พนักงานนับสินคา
พลาดได 

การปรับปรุงดาน
สภาพการทํางาน(4.2) 
การปรังปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

ปญหาดานความ
ผิดพลาดในการ
ทํางาน 

เขียนชื่อบรรจภุัณฑ/บิล ถารหัสบรรจุภัณฑม ี การปรับปรุง 
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ปญหา สาเหตุของปญหา แนวคิด วิธีการ 
ผิด ความหมายสื่อถึงตัว 

บรรจุภัณฑทีไ่มไดเปน
เลขตามลําดับ(เลขรัน) 
จะสามารถทําให
พนักงานเขียนรหัสตาม
ความเขาใจไมใช
ความจํา 
ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

รหัสบรรจุภัณฑ
(4.4)การปรับปรุง
ขั้นตอนการทาํงาน
(4.3) 

เขียน/อานจํานวนผิด ถาสภาพการทํางานเชน
ความสวาง ปายบอก
จํานวนชัดเจน ไมมีของ
วางเกะกะใหสับสน
จํานวนระหวางนับ/
เขียน  
ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

การปรับปรุงดาน
สภาพการทํางาน(4.2) 
การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

 

โอนยอดเกิน ถาสภาพการทํางานเชน
ความสวาง พนักงาน
มองเห็นตวัหนังสือได
อยางชัดเจน ชวยลดการ
ปอนขอมูลผิดพลาดได 
ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

การปรับปรุงดาน
สภาพการทํางาน(4.2) 
การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางา น(4.3) 
การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 



 56 

ปญหา สาเหตุของปญหา แนวคิด วิธีการ 
บรรจุภัณฑปะปนกัน
บนพาเลท 

ถาตอนพันบรรจุภัณฑมี
การแบงบรรจภุัณฑ
ออกเปนหมวดตั้งแต
ตอนตรวจนับจะชวยลด
การจัดกลุมไดระดับ
หนึ่ง 
ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

  

รายการสินคาเกินจาก
บิล 

ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

เอกสารบางตัวมี
ลักษณะใกลเคียงกัน 

ถาเอกสารมีขอความที่
สามารถรวมเขาเปน
เอกสารตัวเดยีวกันได 
และสามารถใชงานไดมี
คุณสมบัติเหมอืนเดิมจะ
สามารถลดจํานวน
เอกสารและลดการ
ทํางานซ้ําซอนได 

การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

เวลารอคอยพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพ 

ถาลดเวลาในการรอ
คอยได โดยใหพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพมารอ
งานเลยไดจะสามารถ
ชวยลดเวลาในการ
ทํางานลงได 

การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

ปญหาดานความ
ลาชา 

มีการทํางานซ้ําซอน ถาลดการทํางาน การปรับปรุงขั้นตอน  
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ปญหา สาเหตุของปญหา แนวคิด วิธีการ 

  ที่ซํ้าซอนกันออกได
พนักงานทํางานไดมาก
ขึ้น 

การทํางาน(4.3) 

บริเวณการทํางานจริง
และพื้นทีจ่ัดเกบ็เอกสาร
หางไกลกนั 

ถาศึกษาบริเวณที่ทํางาน
จริงใหมวีางเพยีงพอตอ
การจัดเก็บเอกสารที่
เกี่ยวของ พนกังานจะ
ไมตองเวลาในการไป
หยิบเอกสาร และทํา
เอกสารหายได 

การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

การสื่อความหมายดวย
รหัสบรรจุภัณฑ 

ถารหัสบรรจุภัณฑ
สามารถสื่อถึงตัวบรรจุ
ภัณฑและสถานที่
จัดเก็บได จะทําให
พนักงานลดระยะเวลา
ในการคนหาตาํแนง
จัดเก็บและการหยิบ
บรรจุภัณฑผิดตัวได 

การปรับปรุงรหัส
บรรจุภัณฑ(4.4) 

 

การคนหาและเขาถึง
บรรจุภัณฑ 

ถาตําแหนงการวาง
บรรจุภัณฑในคลัง
สามารถทําใหพนักงาน
เขาถึงบรรจุภัณฑที่ตอง
เรียกจายบอยไดอยาง
รวดเร็วจะทําให
พนักงานทํางานไดมาก
ขึ้นและเรว็ขึ้น 

การปรับปรุงรหัส
บรรจุภัณฑ(4.4) 
การปรับปรุงสถานที่
จัดเก็บบรรจภุณัฑ(4.5) 

 
 จากตารางเมื่อนําสาเหตุแตละขอมาหาแนวคิดเพื่อหาความเปนไปไดในการแกปญหาซึ่งแต
ละแนวคิดในการแกปญหาแบงเปน 4 หัวขอที่สามารถทําไปพรอมๆกันได ดังนี ้
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- การปรับปรุงสภาพการทํางาน 
- การปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 
- การปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑ 
- การปรับปรุงตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภณัฑ 

 
4.2   การปรับปรุงสภาพการทํางาน 

การปฏิบัติงานในโรงงานหรอืคลังสินคา เพื่อใหไดประสิทธิภาพของงานที่ด ี ตองมี
สภาพแวดลอมในสถานที่ทาํงานที่เหมาะสมกอน สภาพการทํางานทีเ่หมาะสมนัน้หมายถึง สภาพ
ภาวะแวดลอมในสถานที่ทํางานที่เอื้อตอการทํางานที่สะดวกปลอดภัย ดังนัน้เพือ่การสํารวจและ
ปรับปรุงสภาพการทํางานใหมีเหมาะสมแกการทํางาน จึงไดทําแบบสํารวจเพื่อสํารวจสภาพการ
ทํางานในปจจบุัน และทําการปรับปรุงสภาพการทํางานนั้นใหเหมาะสมมากขึ้น โดยหวัขอแบบ
สํารวจจากสภาพการทํางานที่เหมาะสมตามเอกสารอางอิง เร่ือง อาชีวอนามัยและความปลอดภัยใน
โรงงาน มหาวทิยาลัยศรีนครนิทรวิโรฒ [7] โดยมีหวัขอในการสํารวจดงันี้ 
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ตารางที่ 14 แบบสํารวจเพื่อการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 
แบบสํารวจเพื่อการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 

แผนกผูตอบแบบสอบถาม  .......หนวยจายบรรจุภัณฑ  ......หนวยรับบรรจุภัณฑ  .....หนวยSAP  .....หนวยตรวจสอบคุณภาพ 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อทราบถึงสภาพการทํางานในระบบปจจุบัน 
2. เพื่อเตือนใหพนักงานทําการปรับปรุงสภาพการทํางานใหมีความเหมาะสมมากขึ้น 
3. ติดตามผลการปรับปรุงสภาพการทํางาน ซึ่งสภาพการทํางานที่ดีนั้นจะทําใหการทํางานเปนไปอยางราบรื่นและรวดเร็ว 

สามารถตรวจสอบไดงายขึ้น 

คําถาม ใช ไมใช หมายเหตุ วันท่ีปรับปรุง 
1.   มีแผนผังตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑในปจจุบันแลว     
2.   แสงสวางภายในคลังขณะทํางานเพียงพอแลว     
3.   ปายบอกตําแหนงสถานที่จัดเก็บชัดเจนดีแลว     
4.   ไมมีบรรจุภัณฑวางเกะกะนอกบริเวณที่จัดไว     
5.   ชั้นวางบรรจุภัณฑยังอยูในสภาพที่ใชงานไดดี     
6.   รถขนสินคาภายในคลังอยูในสภาพที่ยังใชงานไดด ี     
7.   ในสวนของสํานักงานคลังสะอาดและเปนระเบียบดีแลว     
8.   พาเลทและอุปกรณที่ใชในคลังอยูในสภาพที่ยังใชงานไดดี     
9.   เอกสารมีความคลองตัวในการคนหาและจัดเก็บดีแลว     
10. การคนหาสินคาทําไดสะดวกและรวดเร็วดีแลว     
11. มีการทํางานซ้ําซอนกับแผนกอื่น     
12. ไมมีการอานหรือเขียนรหัสบรรจุภัณฑผิด     
13. ไมมีการโอนยอดขาดหรือเกิน     
14. ไมมีการอานหรือเขียนจํานวนบรรจุภัณฑผิด      
15. ไมมีบรรจุภัณฑชํารุดเสียหายไมไดมาตรฐานไปถึงฝายผลิต     
16. ไมมีบรรจุภัณฑปะปนไมจนถึงฝายผลิต     
17.      
18.     
19.     
20.     

 
จากตารางแบบสอบถามมีหลักงานการตั้งคําถาม โดยยดึหลักสภาพการทํางานที่เหมาะสม

ที่ระบุตามกฎหมายดานความปลอดภัยในการทํางาน สังเกตคําถามที่ 1 ถึง 8 เปนคําถามเพื่อ
ตรวจสอบสภาพการทํางานในคลังบรรจุภณัฑโดยรวมทีค่วรจะเปน เพื่อสงเสริมใหการทํางานมี
ประสิทธิภาพ  หากมีขอใดทีต่อบวา ไมใช ใหทําดําเนินการแกไขทันทกีอนเริ่มแผนการทํางานฉบับ
ปรับปรุง ซ่ึงแบบสํารวจนี้จะใชการสํารวจสภาพการทํางานทั้งชวงกอนการปรับปรุงและขณะใช
แผนปรับปรุงขั้นตอนการทาํงาน 
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 คําถามที่ 9 ถึง 16 เปนคําถามเพื่อสํารวจเกี่ยวกับปญหาที่มักพบบอยและมีความรุนแรงใน
การสงผลกระทบกับแผนกอืน่ๆ เปนทําการสํารวจความคิดเห็นทั้งชวงกอนการปรับปรุงและขณะ
ใชแผนปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 
 และในสวนของขอ 17 ถึง 20 เปนชองวางกรณีที่พนกังานพบเหตกุารณที่นาสนใจ พอจะ
เปนแนวทางสงเสริมประสิทธิภาพการทํางาน หรือเหตกุารณที่เปนปญหา  
 โดยการสํารวจนี้ใหผูตอบแบบสํารวจเปนผูสํารวจจากสภาพการทํางานในปจจบุัน วันที่ 5-
6 กันยายน 2548 โดยผูตอบแบบสํารวจเปนหัวหนาหนวยงานภายใตแผนกคลังบรรจุภัณฑของ
โรงงานไดแก หัวหนาหนวยจายบรรจภุณัฑ หัวหนาหนวยรับบรรจุภณัฑ หวัหนาหนวยSAP และ
หัวหนาหนวยตรวจสอบคุณภาพ ทําการสํารวจพื้นที่สภาพการทํางานของตนเอง โดยหากขอใด
ตอบวาไมใชใหทําการดําเนนิการแกไขใหมีตามแผนการสํารวจทันทีและติดตามการปรับปรุงสภาพ
การทํางานตามแบบสํารวจโดยเขยีนวนัที่ปรับปรุงลงในชอง วันที่ปรับปรุง ในการรวบรวมแบบ
สํารวจเมื่อวนัที่ 22 ธันวาคม 2548 สามารถประมวลผลไดดังนี ้

ตารางที่ 15 ประมวลผลแบบสํารวจ 
คําถาม ใช ไมใช สาเหตุ วันท่ี / การแกไข 

1.   มีแผนผังตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑใน
ปจจุบันแลว 

4 0  - 

2.   แสงสวางภายในคลังขณะทํางานเพียงพอ
แลว 

1 3 ไมมีไฟติดบริเวณพืน้ที่
ทํางานหรือบริเวณ
จัดเก็บสินคาใน
คลังสินคา เพราะใชไฟ
จากแสงแดดตอน
กลางวัน วันที่แดดนอย
หรือฝนตกจึงมีแสงนอย
มาก 

ยังไมกําหนดวันที่ 
มีโครงการติดไฟที่ชั้นที่ 2 ชั้น
วางบรรจุภัณฑ เนื่องความ
สวางไมเพียงพอในการทํางาน 
อยูระหวางดําเนินการ 

3.   ปายบอกตําแหนงสถานที่จัดเก็บชัดเจนดี
แลว 

4 0  - 

4.   ไมมีบรรจุภัณฑวางเกะกะนอกบริเวณที่จัด
ไว 

0 4 วางลืมทิ้งไว นํามาวางไว
แลวไปทํางานอื่น แตยัง
ทํางานนั้นไมเสร็จ เพื่อ
ความสะดวกในการหยิบ 

10/9/48 
จัดเก็บและทํากิจกรรม   5ส. 
ตามบริเวณที่จัดวางบรรจุภัณฑ
ทุกวันเสาร 

5.   ชั้นวางบรรจุภัณฑยังอยูในสภาพที่ใชงาน
ไดดี 

4 0  - 

6.   รถขนสินคาภายในคลังอยูในสภาพที่ยังใช
งานไดดี 

4 0  - 

7.   ในสวนของสาํนักงานคลังสะอาดและเปน
ระเบียบดีแลว 

1 3 วางลืมทิ้งไว นํามาวางไว
แลวไปทํางานอื่น แตยัง
ทํางานนั้นไมเสร็จ เพื่อ 

10/9/48 
จัดเก็บและทํากิจกรรม   5ส. 
ตามบริเวณที่จัดวางบรรจุภัณฑ 
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คําถาม ใช ไมใช สาเหตุ วันท่ี / การแกไข 
   ความสะดวกในการหยิบ ทุกวันเสาร 
8.   พาเลทและอุปกรณที่ใชในคลังอยูในสภาพ
ที่ยังใชงานไดด ี

4 0  - 

9.   เอกสารมีความคลองตัวในการคนหาและ
จัดเก็บดีแลว 

0 4 ปจจุบันจัดเก็บเอกสารที่
หองหนวย SAP แตการ
ทํางานที่ตองใชเอกสาร
จริงอยูที่หนวยรับ-จาย
บรรจุภัณฑ 

22/12/48 
ยายสถานที่จัดเก็บเอกสารมา
ไวที่หนวยรับ-จายบรรจุภัณฑ 

10. การคนหาสินคาทําไดสะดวกและรวดเร็วดี
แลว 

0 4 มีการอาน/เขียนรหัส
บรรจุภัณฑ จํานวน และ
สถานที่ผิด จึงทําใหหา
สินคาไมพบ พนักงานรีบ
เขียน โดยไมคํานึงถึงคน
อาน ไมมีการตรวจทาน 
พนักงานไมสามารถ
สังเกตหรือสะกิดใจวา
เขียนผิดหรืออานผิด 
เนื่องจากตัวรหัสบรรจุ
ภัณฑไมสื่อถึงตัวบรรจุ
ภัณฑอยางชัดเจน บรรจุ
ภัณฑที่ตองหยิบรวมกัน
บอยหรือเรียกจายบอยอยู
ไกลกันและเขาถึงยาก 

22/12/48 
ใหมีคาปรับหากเกิดปญหา(คา
ความผิดพลาด ที่จะกลาว
ตอไป) ปรับปรุงรหัสบรรจุ
ภัณฑ และตําแหนงสถานที่
จัดเก็บเพื่อเพิ่มความรวดเร็ว
(เสนอแนวคิดและทดลอง
เฉพาะหนวยงานนอก) 

11. มีความรูสึกวาแผนกตนเองทํางานซ้ําซอน
กับแผนกอื่น 

2 2 มีการตรวจเอกสารเทียบ
กับบรรจุภัณฑ ทุกคร้ังที่
มีการสงงานไปแผนก
ถัดไป มีการทําเอกสาร
ซ้ําซอนกันที่ชื่อเอกสาร
ตางกันแตขอความ
เหมือนกัน(ใบจัดบรรจุ
ภัณฑและใบจัดเกบ็) 

22/12/48 
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน
ใหม ไมตองมีการตรวจสอบ
เอกสารบอย แตใหพนักงานมี
ความรอบคอบมากขึ้น ดวย
การเก็บคาปรับคาความผิด 
และแกไขเอกสารและขอความ
ในใบจัดเก็บใหครอบคมุใบจัด
บรรจุภัณฑ เพื่อลดใบจัดบรรจุ
ภัณฑออกจากระบบ(กลาวใน
ยอหนาถัดไป) 

12. ไมมีการอานหรือเขียนรหัสบรรจุภัณฑผิด 0 4 พนักงานรีบเขียน โดยไม
คํานึงถึงคนอาน ไมมีการ
ตรวจทาน พนักงานไม
สามารถสังเกตหรือ
สะกิดใจวาเขยีนผิดหรือ
อานผิด เนื่องจากตัวรหัส  

22/12/48 
ใหมีคาปรับหากเกิดปญหา(คา
ความผิดพลาด ที่จะกลาว
ตอไป) ปรับปรุงรหัสบรรจุ
ภัณฑ (เสนอแนวคิดและ
ทดลองเฉพาะหนวยงานนอก) 
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คําถาม ใช ไมใช สาเหตุ วันท่ี / การแกไข 
   บรรจุภัณฑไมสื่อถึงตัว

บรรจุภัณฑอยางชัดเจน 
 

13. ไมมีการโอนยอดขาดหรือเกิน 0 4 พนักงานรีบเขียน โดยไม
คํานึงถึงคนอาน ไมมีการ
ตรวจทาน 

22/12/48 
ใหมีคาปรับหากเกิดปญหา(คา
ความผิดพลาด ที่จะกลาว
ตอไป) 

14.ไมมีการอานหรือเขียนจํานวนบรรจุภัณฑ
ผิด  

0 4 พนักงานรีบเขียน โดยไม
คํานึงถึงคนอาน ไมมีการ
ตรวจทาน 

22/12/48 
ใหมีคาปรับหากเกิดปญหา(คา
ความผิดพลาด ที่จะกลาว
ตอไป) 

15.ไมมีบรรจุภัณฑชํารุดเสียหายไมได
มาตรฐานไปถึงฝายผลิต 

1 3 เนื่องจากการมัดบรรจุ
ภัณฑและการขนสงจาก
คลังกรุงเทพมาคลัง
โคราช  หรือชํารุดมาตั้งผู
คาสง 

10/9/48 
แจงพนักงานขับรถใหระมัดวัง 
แจงพนักตรวจสอบคุณภาพให
ดูแลอยางละเอยีดขึน้ และแจง
ผูคาสงเกี่ยวกับสินคาที่ชํารุด 

16. ไมมีบรรจุภัณฑปะปนไมจนถึงฝายผลิต 1 3 ตองการมัดรวมบรรจุ
ภัณฑเพื่อประหยัดพื้นที่
ขนยาย หรือสุมตรวจไม
พบ และมีมาตั้งแตผูคา
สง 

22/12/48 
ใหมีการมัดบรรจุภัณฑกอน
การขนสงแนวใหม (เสนอใน
ยอถัดไป) และใหมีคาปรับ
หากเกิดปญหา(คาความ
ผิดพลาด ที่จะกลาวตอไป)  

 
จากตารางการประมวลผลการสํารวจ พบวาหวัขอการสํารวจที่มีผูตอบวาไมใชมหีลาย

หัวขอดวยกันดังนั้น จึงหาแนวทางการดําเนินการแกไขพรอมกัน โดยไดทยอยดําเนนิการแกไขตาม
แผนงานตามวนัที่ระบุในชองวันที่ปรับปรงุ โดยแผนการดําเนินการแกไขตามลําดับขอเปนดังนี ้

หัวขอที่ 2 แสงสวางภายในคลังขณะทาํงานไมเพยีงพอ จึงทําการหาสาเหตุพบวา ทาง
โรงงานจัดใหคลังสินคา บริเวณพื้นที่จดัเกบ็สินคารับแสงสวางจากแสงแดดเวลากลางวัน โดยมีการ
ใชหลังคาโปรงแสงคันกันหลังคาทึบ ตามแนวทางเดิน มีลักษณะดังนี ้
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รูปที่ 24 ลักษณะการรับแสงดวยแสงแดดในบริเวณจดัเก็บบรรจุภณัฑ 

ซ่ึงเกิดปญหาในชวงฤดูฝนหรือฤดูหนาวทีแ่สงแดดนอย หรือมีเมฆมาก ทําใหบริเวณจัดเก็บ
สินคามืดทึบ สงผลใหมองปายชื่อบรรจุภณัฑไมชดัเจน เขียน/ดจูํานวนบรรจุภณัฑไดดวยความ
ยากลําบาก มโีอกาสเปนสาเหตุใหเขียน/จด/อานชื่อและจํานวนบรรจุภณัฑ หรือมีแตสถานที่จัดเก็บ
ผิดไปได จากการหารือกับทางโรงงานเพือ่ขอติดไฟที่ชัน้ลางของชั้นวางบรรจุภัณฑ  จากการ
ประชุมพบวาทางโรงงานเหน็ดวยในโครงการติดไฟดังกลาว แตโครงการจําเปนตองใชเวลาในการ
ดําเนินการเพื่อจัดหาและติดตั้ง จึงอยูในระหวางดําเนินการ โดยรูปหลังการดําเนินตามที่กําหนดไว
เปนดังนี ้

 
รูปที่ 25 จําลองโครงการติดไฟในบริเวณจดัเก็บบรรจภุณัฑ 

 หัวขอที่ 4 ไมมีบรรจุภัณฑวางเกะกะนอกบริเวณทีจ่ัดไว จากการศึกษาพบวาสาเหตุสําคัญที่
ทําใหมีบรรจุภณัฑวางเกะกะนอกบริเวณทีจ่ัดเตรียมไว เนื่องจาก พนกังานวางลืมทิ้งไว ,นํามาวางไว
แลวไปทํางานอื่น แตยังทํางานนั้นไมเสร็จ หรือวางไวเพือ่ความสะดวกในการหยิบครัง้ตอไป ดังนั้น
เพื่อใหพนักงานมีความกระตอืรือรนในการจัดเก็บบรรจภุณัฑใหเรียบรอย ซ่ึงเปนสาเหตุในของการ



 64 

ที่บรรจุภัณฑหาย หาบรรจุภัณฑไมพบ หรือเปนสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตจุากการที่พนักงาน
สะดุดบรรจภุณัฑลม เปนเหตุใหบรรจภุณัฑเสียหาย พนักงานบาดเจ็บอีกดวย จงึเสนอใหมกีาร
จัดทํากิจกรรม 5ส. เพื่อลดปญหาดังกลาว โดยมีหลักการดังนี ้

กิจกรรม 5ส. ที่กลาวถึงในกรณีเพื่อแกปญหาบรรจุภณัฑวางเกะกะทั้งบริเวณพื้นที่จัดเก็บ 
และพื้นที่ทํางานของสวนสํานักงาน เปนการเปนแนวคดิการจัดระเบยีบเรียบรอยในที่ทํางาน หรือ
สถานประกอบการ เพื่อกอใหเกิดสภาพการทํางานที่ดี ปลอดภัย มีระเบียบเรียบรอย นําไปสูการเพิม่
ผลผลิตไดแก 

- สะสาง (SEIRI) คือ การแยกของที่ตองการ ออกจากของที่ไมตองการ และขจัดของที่
ไมตองการทิ้งไป  

- สะดวก (SEITON) คือ การจัดวางสิ่งของตางๆ ในที่ทํางานใหเปนระเบียบ เพื่อความ
สะดวกและปลอดภัย  

- สะอาด (SEISO) คือ การทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู) เครื่องจักร อุปกรณ และ
สถานที่ทํางาน  

- สุขลักษณะ (SEIKETSU) คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถูกสุขลักษณะ และรักษาใหดี
ตลอดไป  

- สรางนิสัย (SHITSUKE) คือ การอบรม สรางนิสัย ในการปฏิบัติงานตามระเบียบ วนิัย
ขอบังคับอยางเครงคัด 

โดยการทํากจิกรรม 5ส.ในสวนของพื้นจดัเก็บบรรจภุณัฑนี้ กําหนดใหมกีารจัดทาํทุกวัน
เสาร เนื่องจากวนัเสารเปนวันที่มีของเขาหรือออกนอยที่สุด พนกังานมีเวลาเพยีงพอในการทาํ
กิจกรรม เพื่อสงผลใหการทํางานตลอดทั้งสัปดาห(วันจนัทร ถึงวันศุกร)มีความราบรื่นและเรียบรอย
มากขึ้น สามารถชวยลดปริมาณบรรจุภณัฑทีว่างเกะกะลงได ลดการเกิดอุบัติเหตุเนื่องจากบรรจุ
ภัณฑกีดขวางเสนทางการดําเนินงาน และลดบรรจุภณัฑเสียหายทีเ่กิดจากอุบัติเหตุดังกลาวลงได 
เร่ิมดําเนินการครั้งแรกวันที ่ 10 กันยายน 2548 เนื่องจากเปนวันเสารแรกหลังจากวางแผนการ
ดําเนินการแกไขเสร็จสิ้น 

หัวขอที่ 7 ในสวนของสํานกังานคลังสะอาดและเปนระเบียบดีแลว จากการสํารวจพบวาใน
สวนพื้นทีก่ารทํางานสํานักงานหรืองานดานเอกสาร พบวาสาเหตุที่ทําใหบริเวณสํานกังานไม
สะอาดและเปนระเบียบ คือ พนักงานวางเอกสารลืมทิ้งไว หรือมงีานนอกเขามาจึงไปทํางานอื่น
กอน หรือวางไวเพื่อสะดวกในการหยิบครั้งตอไป โรงงานไมมีความเขมงวดในดานความสะอาด
และเปนระเบยีบ ซ่ึงอาจเปนสาเหตุทําให เอกสารหาย/หาเอกสารไมพบ เอกสารปะปนกัน เอกสารมี
รอยขีดเขียน/เสียหายได ดังนั้นเพื่อลดปญหาดังกลาว จงึใหมีการจดัทาํกิจกรรม 5ส. ในสวนของ
พื้นที่สํานักงานในเสารดวยเชนเดียวกับพืน้ที่จัดเก็บบรรจุภณัฑในหวัขอที่ 4 ดังกลาวขางตน โดย
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เร่ิมดําเนินการครั้งแรกวันที ่ 10 กันยายน 2548 เนื่องจากเปนวันเสารแรกหลังจากวางแผนการ
ดําเนินการแกไขเสร็จสิ้น 

หัวขอที่ 9 เอกสารมีความคลองตัวในการคนหาและจัดเก็บดีแลว จากการสํารวจพบวา 
เอกสารไมมีความคลองตัวในการคนหาและจัดเก็บ อันเนื่องมาจาก พื้นที่ในการจัดเก็บเอกสารอยู
หางไกลจากบริเวณที่ตองใชเอกสารในการทํางาน ตัวอยางเชนเอกสารใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ ถูก
จัดเก็บไวทีห่นวย SAP ช้ัน 2 ของคลังบรรจุภัณฑ ซ่ึงเอกสารใบจัดเก็บนี้ตองสงใหพนักงานหนวย
จายบรรจุภณัฑทําการบันทกึขอมูลในการจัดเก็บบรรจภุณัฑ ดังนั้นจึงทําการจัดหาพืน้ที่เพื่อสะดวก
แกการทํางานของพนักงานหนวยจายบรรจุภณัฑ ซ่ึงเปนผูใชเอกสารตัวนี้มากที่สุด โดยใหจัดเกบ็ที่
บริเวณหนวยรับ-จายบรรจภุณัฑชั้นลางบรเิวณหนาสถานที่จัดเก็บบรรจุภณัฑ โดยเริ่มดําเนินการ
คร้ังแรกวันที่ 22 ธันวาคม 2548 เนื่องจากตองมีการจัดเตรียมพื้นที่ใหเรียบรอย และตองใชพนักงาน
ในการขนยาย เลือกเปนทีม่ีงานนอย และพนักงานมคีวามสะดวก หลังจากศกึษาและผานความ
เห็นชอบของหัวหนาคลังบรรจุภัณฑ หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ และหัวหนวย SAP  

หัวขอที่ 10 การคนหาสินคาทําไดสะดวกและรวดเรว็ดีแลว จากการสํารวจพบวา การคนหา
สินคาเปนดวยความยากลําบาก เนื่องจากมีการอาน/เขียนรหัสบรรจุภณัฑ จํานวน และสถานทีผิ่ด 
จึงทําใหหาสินคาไมพบ พนกังานรีบเขียน โดยไมคํานึงถึงคนอาน ไมมีการตรวจทาน พนักงานไม
สามารถสังเกตหรือสะกิดใจวาเขยีนผิดหรืออานผิด เนื่องจากตวัรหสับรรจุภัณฑไมส่ือถึงตัวบรรจุ
ภัณฑอยางชัดเจน บรรจุภัณฑที่ตองหยิบรวมกนับอยหรือเรียกจายบอยอยูไกลกนัและเขาถึงยาก 
สังเกตวาสาเหตุหลักที่ควรแกไขไดทนัทีเกดิจากตวัพนกังานเองไมมีความรับผิดชอบเพียงพอ ไมมี
จิตสํานักในการทํางานที่ควรคํานึงถึงผูที่จะรับงานตอจากตนเอง ดงันั้นเพื่อใหพนักงานมีความ
ระมัดระวังมากขึ้น จึงเสนอใหมีการเก็บคาปรับสําหรับความผิดพลาดที่เกิดขึน้ในการทํางานที่พบ
ในแผนกที่รับงานตอมา เปนการเพิ่มเงอืนไขทางจิตวทิยาเพื่อใหพนกังานมีความรอบคอบมากขึ้น
ในการตรวจสอบแตละครั้ง โดยมีการกําหนดอัตราการเก็บคาความผดิพลาดขึ้น โดยหากพบความ
ผิดพลาดขึ้นและสามารถสืบไดวาเกิดขึ้นทีพ่นักงานคนใด ตองจายเงินในอัตราดังนี ้

- ความผิดพลาดครั้งแรกในรอบหนึ่งเดือน อัตราคาความผิดพลาดเทากับ 5 บาท 
- ความผิดพลาดครั้งที่สองในรอบหนึ่งเดือน อัตราคาความผิดพลาดเทากบั 10 บาท 
- ความผิดพลาดครั้งที่สามในรอบหนึ่งเดือน อัตราคาความผิดพลาดเทากบั 15 บาท 
- ความผิดพลาดครั้งที่ส่ีในรอบหนึ่งเดือน อัตราคาความผิดพลาดเทากับ 20 บาท แจงชื่อ

พนักงานกับฝายบุคคลเพื่อเปนการทําฑณัฑบนไวกอน 
ซ่ึงการกําหนดอัตราการเสียคาความผิดพลาดนี้ เกิดจากการประชุมกนัของหัวหนาหนวย

รับ-จายบรรจภุัณฑ หวัหนาหนวย SAP และหวัหนาหนวยตรวจสอบคุณภาพ โดยมีความเหน็
รวมกันวาอัตราการชําระคาความผิดพลาดของพนักงานควรมีขั้นต่ําอยูที่ 5 บาท เนื่องมาจากตองให
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พนักงานรูสึกตัววาการทําใหงานเกดิความผิดพลาดนั้นสงผลกับตนเองใหตองเสียเงนิ แตไม
ตองการใหเปนจํานวนที่มากจนเกินไปเพราะพนักงานมรีายไดนอยอยูแลว ถาตัดนอยกวานีจ้ะไม
สงผลใหพนักงานรูสึกถึงเงินจํานวนที่ตองเสียไป และหากทํางานผิดพลาดบอยคร้ังขึ้นก็จะทําให
พนักงานรูสึกวาตองเสียเงนิไปโดยใชเหต ุ ดังนั้นพนักงานจะมีความตั้งใจที่จะทาํงานใหมีความ
ถูกตองและระมัดระวังมากขึน้ ซ่ึงไดเร่ิมทดลองมีผลบังคับใชนับตั้งแตวันที่ 22 ธันวาคม พ.ศ.2548
เปนตนไป ซ่ึงการทําเชนนี ้ ทําใหพนักงานทั้งที่คลังบรรจุภัณฑ มีความรอบคอบและชวยกันตรวจ
ตรามากขึ้น ซ่ึงในชวงแรกอาจเปนเหตุใหเวลาในการทํางานเดิมสูงขึ้นบางเล็กนอย เนื่องจาก
พนักงานมพียายามตรวจตราอยางละเอียด แตไดความถูกตองเพิ่มขึ้น และระยะเวลารวมในการ
ทํางานยังคงนอยกวาการทํางานแบบเดมิ ซ่ึงรายละเอียดดานระยะเวลาที่ลดลงจะแสดงในหัวขอ 
การศึกษาระยะเวลาและความผิดพลาดที่ลดลงได การหักเงินในอตัราดังกลาวเปนที่ยอมรับของ
พนักงาน เพราะไดมใีหพนกังานออกเสียงเสนอความคดิเห็นรวมกนักอนจะเริ่มมีผลบังคับใช แตที่
พนักงานพยายามรอบคอบมากขึ้นเนื่องจากแมตองเสียในจํานวนดังกลาว ที่ถึงวาเปนจาํนวนเล็ก แต
เมื่อถูกหักเงนิหลายๆครั้งเงินเดือนที่ไดรับนอยลงมากได และอาจถูกทําฑัณฑบนใหเปนที่อับอาย
และไมสามารถเบิกเงินลวงหนาไดอีกดวย ปญหาดานความผิดพลาดตางๆลงไดมาก เนื่องจากความ
ผิดพลาดสวนใหญเกดิจากพนักงานไมมีความรอบคอบระมัดระวัง คดิวามีการตรวจเช็คหลายครัง้ 
คงมีความถูกตองพอสมควรแลว หรือถาไมพบความผิดพลาดที่เราก็ไมเปนไร ใหแผนกถัดไปเปน
ตรวจเช็คอีกครั้ง เปนตน 

ในสวนของสาเหตุที่มาจากรหัสบรรจุภัณฑ อันเนื่องมาจากรหัสบรรจุภัณฑไมส่ือถึงตัว
บรรจุภัณฑทนัทีที่เห็น หมายความวา เมือ่พนักงานเหน็บรรจุภณัฑ สามารถรูไดทันที่วาบรรจภุณัฑ
มีหนาตาเปนอยาง เก็บไวทีส่วนใดของคลัง หรือ เมื่อพนักงานเห็นบรรจุภัณฑจะสามารถทราบถึง
รหัสบรรจุภัณฑคราวๆไดนัน้เอง ซ่ึงใหเร่ืองนี้ จําเปนตองศึกษาหลายดานดวยกันดังนั้นจึงแยกเปน
หัวขอใหญ โดยเริ่มมีการศกึษาขอมูลในการปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑ ตั้งแตวนัที่ 22 ธันวาคม 2548 
พรอมกับแผนการเก็บคาปรบัความผิดพลาด 

หัวขอที่ 11 มีความรูสึกวาแผนกตนเองทาํงานซ้ําซอนกบัแผนกอื่น หวัขอที่ 12 ไมมีการ
อานหรือเขียนรหัสบรรจุภัณฑผิด หวัขอที่ 13 ไมมีการโอนยอดขาดหรือเกิน หัวขอที่ 14ไมมีการ
อานหรือเขียนจํานวนบรรจุภณัฑผิด และหวัขอที่ 15 ไมมีบรรจุภัณฑชํารุดเสียหายไมไดมาตรฐาน
ไปถึงฝายผลิต จากการสํารวจพบวา มีสาเหตุเนื่องมาจากขั้นตอนในการทํางาน รหสับรรจุภัณฑไม
ส่ือถึงตัวบรรจุภัณฑ และเชือ่มโยงไปถึงการจัดการพื้นที/่สถานที่จัดวาง ซ่ึงเปนเรื่องที่จําเปนตองมี
การศึกษาขอมลูคอนขางมาก กอนการดําเนนิการจึงขอนําเสนอเปนหวัขอยอยใหญถัดไปตามลําดับ 

หัวขอที่ 16 ไมมีบรรจุภัณฑปะปนไมจนถงึฝายผลิต จากการสํารวจพบวาการพันของของ
พนักงานขนสงสินคาจากคลังกรุงเทพมายังคลังโคราช เปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดสนิคาปะปนกัน
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บนพาเลท ซ่ึงปจจุบันการพันบรรจุภณัฑนั้น พนกังานขนสงบรรจุภณัฑเปนผูพนับรรจุภณัฑเปน
ชุดๆ โดยใหพนับรรจุภณัฑที่หันปายรหัสสินคาออกทางดานนอก เพื่อสะดวกในการตรวจมอง และ
กําหนดความสูงไมเกิน 1.90 เมตรซึ่งเปนความสูงของรถขนสงสินคา เมื่อพาเลทที่ความสูงของ
บรรจุภัณฑสูงไมถึงความสูงที่กําหนดใหพนับรรจุภณัฑรหัสเดียวกนัไวดวยกันกอน และพันบรรจุ
ภัณฑที่เปนคนละรหัสเขาดวยกันเองแลว จึงวางซอนทับกันจนไดความสูงที่กําหนดแลวจึงพนั
สินคาทั้งพาเลท อีกครั้ง ดังภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 26 การพันบรรจุภณัฑแบบใหมกอนเรียงขึ้นรถขนสง 

  
การพันบรรจภุัณฑเชนนีจ้ะชวยในการแยกบรรจุภณัฑขณะที่ขนบรรจภุัณฑลง เพือ่แยกที่

คลังโคราช และไมสับสนเนื่องจากโอกาสที่พนักงานรบับรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพจะพันบรรจุภณัฑ
ผิดพลาดนอยมาก เนื่องจากขณะที่บรรจภุณัฑมาจากผูคาสงแตละเจาจะจัดแยกยีห่อและประเภทสิน
มาแลวในระดบัหนึ่ง และเมื่อผานการตรวจสอบจากหนวยตรวจสอบคุณภาพอกีเปนลําดับที่สอง 
สุดทายผานการตรวจนับบรรจุภณัฑกอนการขนยายอีกเปนลําดับที่สาม และพันบรรจุภัณฑทนัที 
ดัวยตัวผูตรวจสอบเอง ซ่ึงทําใหมีโอกาสผิดพลาดลดลง พรอมทั้งชวยใหพนักงานตรวจรับบรรจุ
ภัณฑที่คลังโคราชจัดแยกรหสับรรจุภัณฑไดงายขึ้น เพียงทําการตรวจดูที่ปายรหสับรรจุภัณฑอีก
คร้ังเทานั้น ไมตองเวลาจัดแยกมาก 

3. การพันบรรจุภัณฑทัง้พาเลท 

2. พันบรรจุภัณฑรหัสเดียวกัน แตตางรหัสกับ
บรรจุภัณฑหลักของพาเลทที่จะซอนทับ 

1. พันบรรจุภัณฑฐานรหัสของพาเลท 
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เมื่อสภาพแวดลอมในการทํางานมีความเหมาะสมสะดวกปลอดภัยในการทํางานแลว จึงทํา
การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหเหมาะยิง่ขึ้น เพื่อลดความผิดพลาดในการทํางานและลดเวลาใน
การทํางานไดดังหัวขอตอไปนี้ 
 
4.3   การปรับปรุงขัน้ตอนการทํางาน 

และหลังจากทีก่ารสํารวจและเปลี่ยนสภาพการทํางานใหเหมาะสมแลว เนื่องจากมี
ความเหน็ของพนักงานหลายทานเห็นตรงกันวา สถานที่จัดเก็บเอกสารการจาย(ใบจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑ) ซ่ึงหนวยจายบรรจภุัณฑเปนผูใชบันทึกความเคลื่อนไหวในคลังบรรจุภัณฑ ควรเก็บไวที่
สํานักงานที่ใกลกับตัวบรรจภุัณฑ ดังนั้นจึงเสนอใหใบจัดเก็บนั้นไวทีสํ่านักงานของหนวยรับบรรจุ
ภัณฑกรณเีปนคลังกรุงเทพ และที่หนวยจายบรรจภุณัฑกรณีเปนคลังโคราชที่ชั้นลางดวย เพื่อลด
ปญหาในการหยิบใบจัดเก็บไปผิดแลวนํามาเปลี่ยนใบใหม งายและสะดวกในการทาํงานไมตองเดนิ
ขึ้นลงระหวางชั้นบน(สํานกังานของหนวย SAP) และชัน้ลาง (บริเวณคนหาและจดัวางบรรจภุัณฑ 
และสํานักงานของหนวยจายบรรจุภัณฑ) แลวจึงทําการวิเคราะหแนวทางการทํางานฉบับปรับปรุง
ไดดังนี ้

ตารางที่ 16 แผนการทํางานฉบับปรับปรุงที่คลังกรุงเทพ 
การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

1 ยกสินคาลงจากรถ 1 ยกสินคาลงจากรถ 
2 นับจํานวนสินคา 2 นับจํานวนสินคา 
3 ตรวจสอบบิลสินคากับใบสั่งซื้อ 3 ตรวจสอบบิลสินคากับใบสั่งซื้อ 
4 ระบุจํานวนชิ้นและจํานวนกลอง ลงใบแจงรับเขาวัสดุบรรจุภัณฑ 4 ระบุจํานวนชิ้นและจํานวนกลอง ลงใบแจงรับเขาวัสดุบรรจุภัณฑ 
5* ตรวจสอบบิล 5* ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑ 
6 ทําการโอนยอดผานระบบ SAP 6 ทําการโอนยอดผานระบบ SAP 
7 พิมพใบ Track ตามจํานวนที่ระบุ และใบรับบรรจุภัณฑ 7 พิมพใบ Track ตามจํานวนที่ระบุ และใบรับบรรจุภัณฑ 
8 จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคุณภาพ 8 จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคุณภาพ 
9* ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑ   
10 ติดใบ Track ท่ีหีบหอสินคา 9 ติดใบ Track ท่ีหีบหอสินคา 
11 โอนยอดเขาระบบ SAP 10 โอนยอดเขาระบบ SAP 
12 ติดใบผาน(สีเขียว) ท่ีบรรจุภัณฑ พรอมตรวจสอบจํานวนกลอง 11 ติดใบผาน(สีเขียว) ท่ีบรรจุภัณฑ พรอมตรวจสอบจํานวนกลอง 
13 QC ลงบันทึกในใบรับเขาสงใหแผนกคอมพิวเตอร 12 QC ลงบันทึกในใบรับเขาสงใหแผนกคอมพิวเตอร 
14 เซ็นในใบรับบรรจุภัณฑ พิมพใบสงบรรจุภัณฑ สงใหแผนกขนสง 13 เซ็นในใบรับบรรจุภัณฑ พิมพใบสงบรรจุภัณฑ สงใหแผนกขนสง 
15 ตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ 14 ตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ 

16 
หนวยรับตรวจเช็คบรรจุภัณฑเทียบกับใบแจงรายการกอนการขนสง 
และพันบรรจุภัณฑเตรียมการขนสง 

15 
หนวยรับตรวจเช็คบรรจุภัณฑเทียบกับใบแจงรายการกอนการขนสง 
และพันบรรจุภัณฑเตรียมการขนสงตามรูปแบบที่กําหนด 

17 จัดเรียงสินคาขึ้นรถขนสง 16 จัดเรียงสินคาขึ้นรถขนสง 
18 เขียนใบควบคุมการสงสินคา 17 เขียนใบควบคุมการสงสินคา 
19 ขับรถขนสงสินคามายังคลังโคราช 18 ขับรถขนสงสินคามายังคลังโคราช 

* มีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน 
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 จากตารางแผนการทํางานฉบับปรับปรุงที่คลังกรุงเทพ และการวิเคราะหปญหาที่
พบในการทํางานจากบทที่ 3 พบวาในสวนของการทํางานในปจจุบันในขั้นตอนการทํางานที่ 5 เปน
การทํางานที่ซํ้าซอนเนื่องจากมีการตรวจสอบบิลในขั้นตอนที่ 3 แลว เราจึงตัดขั้นตอนนี้ออกเพื่อลด
ระยะเวลาในการทํางาน แตเนื่องจากไมมกีารตรวจสอบซ้ําทําใหอาจมีความผิดพลาดมากขึ้น ซ่ึงใน
สวนนี้จะมีการรองรับดวยเงอืนไขทางจิตวทิยา เพื่อใหพนกังานมคีวามรอบคอบมากขึ้นในการ
ตรวจสอบแตละครั้ง โดยมกีารกําหนดคาปรับ/อัตราการคาความผิดพลาดขึ้นนั้นเอง  
 สวนของการทาํงานปจจุบัน ที่พบปญหาการรอคอยใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพมาสุม
ตรวจบรรจุภณัฑในขั้นตอนที่ 9 เราจึงกําหนดใหพนักงานหนวยตรวจสอบคุณภาพมารอสุมหยิบ
บรรจุภัณฑไปตรวจสอบหลงัจากพนกังานรับบรรจุภัณฑนับ และระบุจํานวนบรรจุภัณฑเสร็จ
เรียบรอย โดยมีเอกสารเพือ่ระบุจํานวนและรหัสบรรจุภัณฑที่หนวยตรวจสอบคุณภาพนําไปตรวจ
อยู ซ่ึงสามารถใชเอกสารที่มีอยูแลวในการทํางานปจจุบัน แลวจงึรอเอกสารประกอบตัวอ่ืนจาก
หนวยSAP ตามปกติ ในขณะที่ทําการตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑแนบไปดวย 
 ในสวนของแผนการทํางานฉบับปรับปรุงในสวนของขัน้ตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลัง
โคราชเปนดังนี้ 

ตารางที่ 17 แผนการทํางานฉบับปรับปรุงของขั้นตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

1 รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน 1 รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน 
2 แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอ 2* แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอ 
3 ตรวจนับบรรจุภัณฑ 3 ตรวจนับบรรจุภัณฑ 
4 บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 4 บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
  5* สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน) 
5 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 6 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 
6 เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 7 เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 
7 สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ 8 สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ 
8 พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ 9 พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ 
9 ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP 10 ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP 
10 พริ๊นใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 11 พริ๊นใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 
11* รอใหQC มาตรวจ   
12* สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)   
13 แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน) 12 แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน) 

14 
สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจาย
(โดยหัวหนาหนวยSAP) 

13 
สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวย
จาย(โดยหัวหนาหนวยSAP) 

15 
รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวยจาย 4 ทีมๆ
ละ 5 คนเปนรถ 1 คัน) 

14 
รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวยจาย 4 
ทีมๆละ 5 คนเปนรถ 1 คัน) 

16 ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ 15 ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ 
17 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นท่ีวางใตยี่หอนั้นๆ 16 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นท่ีวางใตยี่หอนั้นๆ 
18 บันทึกลงในใบจัดเก็บ 17 บันทึกลงในใบจัดเก็บ 
19 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง 18 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง 
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การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

20 จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 19* จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

* มีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน 
 
 ที่การทํางานฉบับปรับปรุงขั้นตอนที่ 2 เนื่องจากเราไดเสนอใหทางคลังกรุงเทพพันสินคา
แบบแยกรหัสบรรจุภัณฑมาให ทําใหการแยกบรรจภุณัฑรวดเร็วขึน้เพียงทําการตรวจตราตามปาย
รหัสที่หันออกรอบนอกทําใหมองเห็นไดงาย พนกังานไมตองยกยายของทีละชิ้น และรอใหหนวย
ตรวจสอบคุณภาพสุมตรวจตามปกติเทานัน้ 

ในสวนของการทํางานปจจุบนัพบวา ตองมีเวลาในการรอคอยใหพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพเขาสุมตรวจบรรจุภณัฑ เราจึงเสนอใหในแผนการทํางานฉบับปรับปรุงในขั้นตอนที ่ 5 
พนักงานตรวจสอบคุณภาพเขามารอสุมตรวจสอบหลังจาก พนกังานรับบรรจภุัณฑตรวจนับ    
บรรจุภัณฑเรียบรอยแลว สามารถชวยลดระยะเวลาในการรอคอย ซ่ึงเปนเวลาสูญเปลาออกได เหลือ
เพียงเวลาที่ใชในการตรวจสอบจริงๆเทานั้น และเกิดเวลาซอนทับในขณะที่พนักงานจายขนสนิคา
ไปรอบริเวณรอตรวจสอบ และขณะทีพ่นักงานหนวย SAP จัดการเอกสารการรับบรรจุภณัฑนัน้ ก็
เปนการทํางานของพนักงานตรวจสอบคณุภาพตรวจสอบและเช็คบรรจุภัณฑอีกดวย เปนผลทําให
เวลาเริ่มตนของงานที่ 12 แจงผลการตรวจสอบบรรจุภณัฑแกพนกังานหนวย SAP เร็วขึ้น ทําให
ทํางานไดมากขึ้นในรอบหนึง่วันอีกดวย 

ในสวนการทํางานฉบับปรับปรุงขั้นตอนที่ 19 การจดัเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจภุัณฑ 
(ใบจดัเก็บบรรจุภัณฑ) ที่พนักงานหนวยจายบรรจุภณัฑเปนผูถึงแผนกสุดทาย เราจึงเสนอใหจัดเก็บ
ที่บริเวณสํานกังานของหนวยจายบรรจภุณัฑดวย ซ่ึงเดิมจัดเก็บไวทีห่นวย SAP ทําใหเกดิความ
ยุงยากในการเดินเอกสาร โดยที่พื้นการทํางานสวนใหญที่ใชใบจัดเกบ็บรรจุภัณฑนั้นคือหนวยจาย
บรรจุภัณฑที่ช้ันลาง และตองไปเก็บเอกสารที่ชั้นสอง (หนวย SAP) ซ่ึงอาจทําใหเกิดปญหาในตางๆ
ตามมา เชน เอกสารขาดหาย ตองตามหาทั้งบริเวณชัน้สองและชั้นลาง เสียเวลาในการเดินเอกสาร 
พนักงานอาจแวะคยุกันทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน หากจดัเกบ็เอกสารที่บริเวณหนวยจาย
บรรจุภัณฑชัน้ลางจะสามารถชวยลดปญหาเหลานี้ได แผนการทํางานฉบับปรับปรุงในสวนของ
ขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑทีค่ลังโคราชเปนดังนี ้

ตารางที่ 18 แผนการทํางานฉบับปรับปรุงของขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช 
การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

1 รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP) 1 รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP) 
2 ตัดยอดผานระบบSAP 2 ตัดยอดผานระบบSAP 
3* พริ๊นใบจัดบรรจุภัณฑ   
4* แนบใบจัดเก็บบรรจุภัณฑเขากับใบเบิกและใบจัดบรรจุภัณฑ 3* เขียนจํานวนเบิกในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
5 สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 คน) 4 สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 คน) 
6 เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ 5 เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ 
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การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

7 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวท่ีบริเวณรอจายของแตละยี่หอ 6 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวท่ีบริเวณรอจายของแตละยี่หอ 
8 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ 7 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ 
9 นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ 8 นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ 
10 เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวท่ีหนาพาเลท 9 เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวท่ีหนาพาเลท 
11* นับจํานวนบรรจุภัณฑท่ีเหลือ   

12 
บันทึกจํานวนที่จาย/ท่ีเหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลงในใบ
จัดเก็บ 

10 
บันทึกจํานวนที่จาย/ท่ีเหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลงในใบ
จัดเก็บ 

13 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑท่ีจัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ 11 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑท่ีจัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ 
  12 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ 
  13 จัดเก็บเอกสารการจาย 
  14 สรุปรายงานการจายบรรจุภัณฑ 
  15* นับจํานวนบรรจุภัณฑท่ีเหลือ 
14 เคลื่อนบรรจุภัณฑท่ีเหลือไปจัดเก็บที่เดิม 16 เคลื่อนบรรจุภัณฑท่ีเหลือไปจัดเก็บที่เดิม 
15 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ   
16 จัดเก็บเอกสารการจาย   
17 สรุปรายงานการจายบรรจุภัณฑ   

* มีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน 
 
 ที่การทํางานปจจุบันขั้นตอนที่ 3 และ 4 พบวาเอกสารของใบจัดบรรจภุัณฑที่ตองพร๊ินออก
มาเพื่อจัดแนบกับใบจดัเก็บนัน้มีเนื้อหาคลายคลึงกับใบจดัเก็บมาก ซ่ึงมีผลทําใหเสียเวลาในการ
กรอกเอกสารถึง 2 ชุดดวยกัน ส้ินเปลืองพื้นที่จัดเก็บ และวัสดุจดัทําเอกสาร หากลดไดจะเปนการ
ลดการทํางานที่ไมจําเปนใหกับพนักงานอกีดวย ดังภาพ 
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รูปที่ 27 ความคลายคลึงของเนื้อหาในใบจดัเก็บบรรจภุณัฑและใบจดับรรจุภัณฑ 
 

 จากภาพ สวนที่วงกลมเปนขอมูลที่ตรงกันของทั้ง 2 เอกสาร ไดแก รหัสบรรจุภัณฑ 
หมายเลขตรวจสอบ จํานวนที่เบิก และสถานที่จัดเก็บ โดยเอกสารใบจัดเก็บเปนเอกสารที่จัดเก็บอยู
ที่หนวย SAP โดยพนักงานหนวย SAP ใบจัดบรรจุภณัฑออกมาตามยอดในใบเบกิ เพื่อนํารายการ
ในใบจัดมาคนหาใบจัดเก็บ แลวกรอกขอมูล จํานวนที่เบิกลงในใบจัดเก็บ และกรอกสถานที่เก็บลง
ในใบจัดบรรจภุัณฑ และแนบทั้งใบจดับรรจุภณัฑและใบจัดเก็บเขาดวยกันเพื่อสงใหหนวยจาย
บรรจุภัณฑ โดยหนวยจายบรรจุภัณฑจะนําใบจดัเก็บไปแจกจายใหกบัพนักงานและคนหาสถานที่
จัดเก็บและเกบ็ใบจัดบรรจภุัณฑไวใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบเอกสารการจายหลังจากพนักงาน
นับและลงบันทึกในใบจัดเกบ็แลว 

ดังนั้นเราจึงเสนอการเพิ่มขอมูลในใบจดัเกบ็บรรจุภัณฑ แทนการพริ๊นใบจัดบรรจภุณัฑ แม
จะตองเสียเวลาในการกรอกขอมูลลงคอมพิวเตอรเพื่อตดัยอดแลว ยังตองเขียนขอมลูในใบจดับรรจุ
ภัณฑอีก ทั้งนี้เมื่อทดลองจับเวลา พบวา การทําเชนนี้ใชเวลานอยกอนการพิมพขอมูลลง
คอมพิวเตอรเพื่อตัดยอด รอการพริ๊นใบจัดบรรจุภณัฑและจัดแยกเอกสารใบจัดเกบ็แนบเขากับใบ
จัดบรรจุภณัฑ อีกทั้งเปนการประหยัดกระดาษเอกสาร เนื่องจากขอมูลที่พิมพลงคอมพิวเตอร
สามารถออนไลนใหทุกแผนกเห็นไดอยูแลว ไมจําเปนตองพร๊ินเปนเอกสารออกมา หากตองการ



 73 

เก็บไวเปนหลักฐานสามารถเรียกขอมูลและสั่งพริ๊นออกมาในคราวเดียว อาจจะกําหนดใหเปนเดือน
ละครั้งในชวงตรวจนับบรรจุภณัฑประจําเดือนไดอีกดวย ซ่ึงใบจัดเก็บบรรจุภณัฑที่ออกแบบให
เปนดังตารางตอไปนี ้

ตารางที่ 19 ตัวอยางใบจดัเกบ็ใหม 
ใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

รหัสบรรจุภัณฑ...................................................ช่ือบรรจุภัณฑ................................................................................................                                          ใบที่............./............... 
การรับ ผูเก็บ การจาย ผูจาย 

ว.ด.ป. 
เลขที่

ตรวจสอบ จํานวน สถานที่เก็บ ผูตรวจสอบ ว.ด.ป. 
เลขที่ออร
เดอร 

เลขที่
ตรวจสอบ 

จํานวน
จาย 

คงเหลือ
รวม 

ล็อคที่เก็บ
หลังจาย ผูตรวจสอบ 

                 

                 

                 

                 

                 

  
ในสวนของการทํางานปจจุบนัขั้นตอนที่ 11 การนับบรรจุภณัฑที่เหลือจากการตัดจายแลว 

เราขอเสนอใหเล่ือนไปทําเปนขั้นตอนที่ 15 ในขั้นตอนการทํางานฉบับปรับปรุง ซ่ึงเปนขั้นตอน
หลังจากการบนัทึกขอมูลการจายบรรจุภณัฑ และการขนยายบรรจภุณัฑที่นับเพื่อจายออก ไปไว
บริเวณรอสงมอบแลว และสงเอกสารการจายใหหวัหนาหนวยจายบรรจุภณัฑตรวจสอบกับ     
บรรจุภัณฑ ซ่ึงจะสงผลดีในกรณีทีห่ากการจายบรรจุภณัฑมีความเรงดวน หรือพนักงานจากฝาย
ผลิตมารอรับ บรรจุภณัฑทีว่างบริเวณรอสงมอบจะสามารถจัดจายไดเร็วขึ้นไมตองรอนับบรรจุ
ภัณฑที่เหลือเสร็จกอน ซ่ึงการนับบรรจุภณัฑที่เหลือเล่ือนไปเปนขั้นตอนหลังๆ ทําใหมีการทํางานที่
สามารถทําพรอมกันไดชวยในการประหยดัเวลา ขณะทีห่ัวหนาหนวยจายบรรจุภณัฑตรวจสอบ
เอกสารการจายกับบรรจุภณัฑที่บริเวณรอสงมอบนั้น พนกังานจายจะทําการนับบรรจุภณัฑที่
เหลืออยูบริเวณหนาชัน้วางบรรจุภัณฑเมือ่นับเสร็จเขียนติดไวที่หนาชั้นวางบรรจภุณัฑกรณีไมมี
ความผิดพลาดเกิดขึ้น หากนบัแลวไมตรงกบัจํานวนที่ตองเหลือ และลงในใบจัดเก็บใหแจงหวัหนา
หนวยจายบรรจุภณัฑเพื่อแกไขอีกครั้ง 

โดยผลจากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานและเอกสารทั้งจะจดัแสดงรวมกับการปรบัปรุง
การทํางานดวยการเปลี่ยนรหัสบรรจุภัณฑ และการกําหนดตําแหนงจัดเก็บใหม ในหัวขอที่ 4.4 
 
4.4  การปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑ 

จากบทที่ 3 หัวขอ 3.4 กลาววา รหัสบรรจภุัณฑเดิมประกอบไปดวย 6 หลัก โดยท่ีหลักที่ 1 
เปนอักษรตวั p หมายถึง packing ส่ือถึงคลังบรรจุภัณฑ หลักที่ 2 เปนหมายเลข (0 , 3-9) หรืออักษร 
(A,B,C) ส่ือถึงรูปรางของบรรจุภัณฑ และหลักที่ 3-6 เปนหมายเลขที่แสดงตามลําดับในรายการ
บรรจุภัณฑทั้งหมดในคลังบรรจุภัณฑ 
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การปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑใหม คํานึงถึงการใชงานและการสื่อความหมายของรหัสมาก
ที่สุด และเพื่อใหไดประโยชนสูงสุดจะคํานึงถึงการอํานวยใหใชเปนรหัสแทงในอนาคตดวย โดยใช
หลักการของ เทคโนโลยีจัดกลุม(Group Technology) เขามาชวยในการคัดเลือกอักษรการสื่อ
ความหมายของรหัสแตละหลัก  

เทคโนโลยีจัดกลุม(Group Technology) คือ เทคนิคการผลิตใหไดประสิทธิภาพ โดยใชการ
แบงกลุม (Group) ของหนวยงานตางๆภายในองคกรใหเปนหนวยงานเล็กๆ ที่สามารถทํางานตาม
จุดประสงคขององคกรนั้นๆไดโดยตวัของตัวเอง [24] 

เนื่องจากการตัง้รหัสบรรจุภัณฑในครั้งนี ้ เราตองการมีวัตถุประสงค เพื่อใหพนกังานเหน็
รหัสบรรจุภัณฑเพียงอยางเดยีวแลวสามารถสื่อถึงตัวบรรจุภณัฑ ที่สามารถทําใหพนักงานทราบถงึ
ลักษณะและคณุสมบัติของบรรจุภัณฑหรือเอกลักษณที่เปนตัวตนของบรรจุภัณฑนั้นๆได จึงได
จัดทําเปนแผนภูมิเพื่อหาเอกลักษณของบรรจุภัณฑเพื่อใสลงในรหัสบรรจุภัณฑใหม ไดดังนี ้

 
รูปที่ 28 แผนภูมิหลักการเพือ่กําหนดรหัสบรรจุภัณฑ 

 จากแผนภูม ิ รหัสบรรจุภัณฑใหมทีต่องการเพื่อส่ือถึงตัวบรรจุภณัฑมากที่สุด เร่ิมจาก
ลักษณะที่บงบอกถึงตัวบรรจภุัณฑ และตัวสินคาที่เกิดขึน้จากบรรจภุณัฑนัน้ๆ เนื่องจากบรรจุภณัฑ
เวลาจัดเก็บจะจัดเก็บตามยี่หอสินคา ดังนัน้ในรหัสบรรจุภณัฑจึงควรมีหลักที่สื่อถึงยี่หอสินคาและ
ประเภทสินคาดวย ในสวนของตัวบรรจภุัณฑเพื่อใหพนักงานนกึภาพถึงตัวบรรจุภณัฑนัน้ๆไดจึง
ควรมีหลักที่ส่ือถึง ประเภท และวัตถุดิบที่ผลิตเปนบรรจุภัณฑดวย นอกจากนั้นเพือ่จําแนกขนาด
บรรจุของบรรจุภณัฑเชน ยายอมผม 250 มล. จึงควรที่จะมีหลักที่ส่ือถึงลักษณะเฉพาะของบรรจุ
ภัณฑอีกดวย โดยในทีน่ี่ถากาํหนดเปนหลักยอยลงไปอกีจะทําใหจํานวนหลักของรหสับรรจุภัณฑมี
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มากเกินไป ตามหลักการตั้งรหัสแทงไดเสนอวาใหใชลําดับที่ที่เกิดจากการเรียงลําดับในเอกสาร ซ่ึง
จะเห็นภาพชัดเจนจากตัวอยางในตารางถัดไป 

เราไดนํามาประยุกตใชกับการตั้งรหัสบรรจุภัณฑใหไดประสิทธิภาพ โดยแบงกลุมการสื่อ
ความหมายของแตละหลักยอยๆใหสามารถสื่อความหมายดวยตวัของมันเอง เมื่อพนักงานเห็นรหสั
จะสามารถทราบถึงหนาตา และคุณสมบัตปิระจําตัวของบรรจุภัณฑทีบ่รรจุอยูภายในกลองไดทันที 
ซ่ึงนํามาใชควบคูกับหลักการตั้งรหัสแทงที่กลาวไวในบทที่ 2 จึงสามารถจัดแบงและกําหนดรหสั
บรรจุภัณฑไดเปนดังนี ้

ตารางที่ 20 การตั้งรหัสบรรจุภัณฑใหม 
10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  

หลัก สื่อความหมายถึง สัญลักษณ ความหมาย 

1X  ยี่หอตัวสินคาของบรรจุภัณฑ C 
A 
J 
P 
O 

ซี 
เอ 
เจ 
พี 

อื่นๆ(บรรจุภัณฑงานนอก) 

32 XX  ประเภทบรรจุภัณฑ BO 
JA 
TU 
AU 
EN 
CO 
PR 
PL 
LI 
VA 
ST 
TA 
FI 

BO 
CA 
GE 

ขวด BOTTLE 
กระปุก JAR 
หลอด TUBE 

กระปอง AUGITE 
ซอง ENVELOPE 

จุก CORK 
หัวกด PRESSURE 
แผนรอง PLATE 

ฝา LID 
วาลว VALVE 

สติ๊กเกอร STICKER 
ปาย TAG 
ฟลม FILM 

กลองตัว BOX 
กลองลูกฟูก CARTON 
เบ็ดเตล็ด GENERAL 

4X  วัตถุดิบที่ใชผลิตตัวบรรจุภัณฑ G 
P 
A 
T 

แกว 
พลาสติก 
อะลูมิเนียม 

กระดาษ เยื่อไม 

65 XX  ประเภทสินคา 00 
01 
02 
03 

แชมพู 
ครีมนวด 
ทรีเมนท 

น้ํามันเซ็ทผม 
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หลัก สื่อความหมายถึง สัญลักษณ ความหมาย 
  04 

05 
06 
07 
08 
09 
10 
11 
12 
13 
14 

กลอสแอนดชายแวกซ 
เจล 

ซิลกี้แฮรโคท 
แฮรโทนิค 
อาหารผม 
ครีมยอม 
สเปรยสี 
สกินแฮร 
ยาดัด 

สเปรยเนท 
มูส 

10987 XXXX  ลําดับที่รายการของบรรจุภัณฑในคลังบอก
ลักษณะชี้เฉพาะอื่นๆ เชน ความจุ ความเขม 

ตัวอยางเชน 
A BO P 09 

0020 
J TU P 09 

0242 

 
ครีมยอมขวดพลาสติกของไอลี 6 % 

จากเดิมรหัส p3 0020 
หลอดครีมยอมพลาสติกของเจสีน้ําตาลเขม 

จากเดิมรหัส p5 0242 

 
 จากตารางสังเกตวา สัญลักษณที่ส่ือเปนตวัอักษรไดมีการกําหนดความหมายที่ชัดเจน และ
มีการกําหนดความหมายเพือ่รองรับการเพิ่มขอมูลในอนาคตเอาไวได เชน ประเภทบรรจุภัณฑ มี
การรองการเพิม่ขอมูลในอนาคตตัวสัญลักษณ GE หรือเบ็ดเตล็ด จะสื่อเปนตัวอักษรเนื่องจากสื่อ
ความหมายไดชัดเจน เมื่อเหน็สามารถรูถึงความหมายได หรืออาจกําหนดเปนรหัสใหมขึ้นมาได 
 สวนที่กําหนดสัญลักษณเปนตัวเลข เพื่อกรณีการเพิ่มขอมูลในอนาคตได และเพื่อการแยก
เปนกลุมยอยทีชั่ดเจน และสามารถตั้งสัญลักษณทีก่ําหนดความเพื่อเปนขอมูลในอนาคตได 
 ในสวนของเลขบอกลักษณะชี้เฉพาะ ถูกกาํหนดเปนลําดบัเลขที่ในรายการบรรจุภัณฑของ
คลังทั้งหมด เนื่องจากลักษณชี้เฉพาะจําพวก น้ําหนกั ความเขม สี เหลานี้ไมอาจแบงเปนกลุมยอยได 
และเปนความหมายที่ไมจําเปนตอการขนยายหรือการทาํงานภายในคลังสินคามากนัก สามารถระบุ
เปนเลขที่เพื่อแยกแยะลักษณะเหลานี้ออกจากกันเทานัน้ 
 โดยรหัสบรรจภุัณฑแบบใหมนี้ มขีอดีขอเสียเมือ่เปรียบเทียบกับรหัสบรรจุภัณฑใน
แบบเดิมดังนี ้
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ตารางที่ 21 การเปรียบเทียบขอดีขอเสียหสับรรจุภัณฑเดิม-ใหม 
รหัสบรรจุภัณฑเดิม 

543211 XXXXXP  
รหัสบรรจุภัณฑใหม 

10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  
ขอดี ขอเสีย ขอดี ขอเสีย 

1. มีจํานวนหลักหรือเลขใน
รหัสนอยทําใหพนักงานที่
ทํางานจนชํานาญสามารถ
จดจํารหัสได 

2. มีความแตกตางจาก
รหัสสินคาอยางเห็นไดชัด 
ทําใหพนักงานแยกแยะได
รวดเร็วขึน้ 

3. บงบอกถึงประเภทของ
บรรจุภัณฑ 

1. ไมบงบอกถึงยีห่อ หรือ
ส่ือความหมายถึงตัว
บรรจุภัณฑ 

2. พนักงานคดิวาตนเอง
จดจํารหัสได จึงเขียน
รหัสไปเองซึ่งอาจจํา
ผิดพลาดแลวไมได
ตรวจสอบใหถูกตอง 

3. หากเห็นเพยีงเลขรหัส
บรรจุภัณฑจะไม
สามารถแยกแยะไดเลย
วาบรรจุภณัฑนาจะอยู
ตําแหนงไหน เนื่องจาก
ในตัวรหัสบรรจุภัณฑ
เกาไมบอกถึงยี่หอสิน
สินคา และเราจัดเก็บ
ตามยี่หอสินคา ดังนั้นจึง
ไมสามารถรูโซนการ
จัดเก็บไดจากการดูที่
รหัสบรรจุภัณฑ 

1. ส่ือความหมายระบุถึงตัว
บรรจุภัณฑอยางชัดเจน 
เชนยีห่อสินคา ประเภท
บรรจุภัณฑ ประเภทสินคา 

2. หากพนกังานเห็นเพยีงแต
รหัสบรรจุภัณฑจะ
สามารถบอกคุณสมบัติที่
แตกตางกันทั้งหมดของ
บรรจุภัณฑได 

3. พนักงานสามารถจดจํา
ประเภทของเลขแตละ
หลักรหัสบรรจุภณัฑได 

4. สามารถนําไปประยุกตใช
รวมกับระบบรหัสแทงได
โดยไมตองดดัแปลงได 

1. เปนรหัสที่ยาวขึ้นมา 
อาจทําใหพนกังานไม
อยากปรับเปลีย่นใน
ชวงแรก 

2. อาจทําใหพนกังาน
สับสนกับรหัสของ
สินคาได เนื่องจากรหัส
บรรจุภัณฑจะมี(แตสวน
ใหญทั้ง 2 รหสัไมได
นํามาใชหรือเขียน
รวมกัน  

จากตารางพบวา รหัสบรรจุภณัฑแบบเดมิมีขอเสียดังทีก่ลาวในตาราง เราจึงนําขอเสียนั้น
มาปรับปรุงเพิ่มเติมเปนขอดใีนรหัสบรรจภุัณฑใหม โดยลดขอเสียลดได และเพิ่มขอดีที่ทําให
พนักงานสื่อความหมายระบถึุงตัวบรรจุภณัฑอยางชดัเจน เชน ยี่หอสินคา ประเภทบรรจุภณัฑ 
ประเภทสินคา หากพนักงานเห็นเพียงแตรหัสบรรจุภัณฑจะสามารถบอกคุณสมบตัิตางทั้งหมดของ
บรรจุภัณฑได พนักงานสามารถจดจําประเภทของเลขแตละหลักรหัสบรรจุภัณฑได และสามารถ
นําไปประยุกตใชรวมกับระบบรหัสแทงไดโดยไมตองดดัแปลงอีกดวย 
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4.5  การปรังปรุงตําแหนงการจัดวางบรรจภุัณฑ 
ดังทฤษฎีที่กลาวไวในบทที ่ 2 ซ่ึงการทํางานในปจจุบนัเปนแบบแบงตําแหนงจัดเก็บตาม

ประเภทสินคา (Zoned Storage) คือจัดเก็บโดยแบงโซนตามยี่หอสินคาและในแตละโซนจัดเก็บ
แบบสุมตําแหนง (Random Storage) ซ่ึงมีปญหาคือการหาสินคาสินคาไมพบ ทําใหบางครั้งในการ
จายบรรจุภณัฑไมเปนระบบแบบเขากอนออกกอน (FIFO : First In First Out) ถึงแมจะมเีลขที่
ตรวจสอบเพื่อแสดงวาบรรจภุัณฑใดมากอน-หลัง สาเหตุที่ทําใหหาบรรจุภัณฑตามเลขหมาย
ตรวจสอบไมพบเนื่องจาก อานตัวเลขสถานที่จัดเก็บไมออก อานผิด เขียนผิด เราจึงปรับปรุงโดย
การใหพนักงานเพิ่มความระมัดระวังในการเขียนรหัสมากขึ้น โดยเพิ่มกฏการเสียคาปรับ(คา
ความผิดพลัดที่ไดกลาวมาแลวขางตน ซ่ึงหากตองหาบรรจุภณัฑใหพบตองหาทั้งโซนยีห่อนั้นๆ
ทั้งหมดซึ่งตองใชเวลานาน อาจทําใหเสียเวลาในการจัดหาบรรจภุณัฑรายการอื่น หรือจายบรรจุ
ภัณฑไมทันได เราจึงเสนอทางเลือกในการจัดวางตําแหนงบรรจุภณัฑดังนี ้

ตารางที่ 22 ทางเลือกในการจดัวางตําแหนงบรรจุภัณฑ 
ทางเลือก วิธีการ ขอดี ขอจํากัด 

1. แบบกํานหดการ
จัดเก็บตายตัว และ
จัดเก็บตามความถี่
ในการจัดสง 

-  จัดเก็บบรรจุภัณฑโดยแบงตาม
ความถี่ในการเรียกจายบรรจุภัณฑ 

-  โดยกําหนดตําแหนงที่แนนอนใน
ใหกับบรรจุภัณฑแตละรายการ 

-  จัดใหสถานที่เหลือเพื่อยืดหยุนใน
การจัดเก็บของบรรจุภัณฑแตละ
รายการ 

1.  เมื่อมีการรับ-จายบรรจุภัณฑมีความ
เปนระบบมากขึ้น  

2.  พนักงานจดจําตําแหนงบรรจุภัณฑ
ได สามารถไปที่ตําแหนงจัดเก็บได
ถูกตองแมอานหรือเขียนสถานที่
จัดเก็บผิด 

3.  เกิดความรวดเรว็ในการคนหา และ
ลดระยะทางในการหยิบบรรจุภัณฑ
ตามใบสั่ง 

4.  สามารถทําใหเกิดระบบหมุนเวียน
แบบเขากอน-ออกกอนได 

1.  หากมีบรรจุภัณฑชนิดใหมเพิ่มขึ้น
มาสถานที่จัดเก็บอาจตองทําการจัด
ตําแหนงใหมทั้งหมด 

2.  กําหนดการสงและแผนการเรียกจาย
มักมีการเปลี่ยนแปลงเสมอ ทําให
นํามาจัดแผนวางตําแหนงจัดเก็บทํา
ไดยากลําบาก และขาดประสิทธิภาพ 

3.  มักมีการเรียกจายพิเศษที่ไมมีการลง
บันทึกในตารางการจัดจายบรรจุ
ภัณฑ เปนบรรจุภัณฑที่มีความถี่ใน
การจัดจายไมแนนอน 

4.  หากมีบรรจุภัณฑที่ความถี่ในการ
หยิบนอยถูกเรียก พนักงานอาจใช
เวลาในการคนหาตําแหนงนานกวา
ปกติ และตรวจสอบตําแหนงที่ระบุ
ในใบจัดเก็บยากลําบากมาก 

2. แบบสุมตําแหนง
จัดเก็บและวางตาม
ความเหมือนของ  
บรรจุภัณฑ 

-  เมื่อมีตําแหนงใดที่มีการจัดจาย
บรรจุภัณฑออกไปแลววาง ใหนํา
บรรจุภัณฑที่เขามาใหมไปวาง
ตําแหนงนั้น 

- โดยคํานึงถึงบรรจุภัณฑวางบริเวณ
ใกลเคียงดวย หากเปนยี่หอเดียวกัน 
หรือ ประเภทเดียวกัน ใหพิจารณา
ที่วางนั้นกอน 

1.  ลดปญหาความไมแนนอนของ
ความถี่ในตารางการจัดจายบรรจุ
ภัณฑ 

2.  ลดปญหาการเพิ่มบรรจุภัณฑมาใหม 
มีความยืดหยุนสูง 

3.  งายตอการหาตําแหนงวางในการ
จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

1.  หากมีการอานหรือเขียนสถานที่
จัดเก็บผิด ทําใหคนหาบรรจุภัณฑไม
พบ และคนหายาก 

2.  ตองมีการจัดสรรและควบคุมการ
ทํางานอยางดี หรือใชระบบ
คอมพิวเตอรในการควบคุม 

3.  การจัดการใหระบบเปนแบบ เขา
กอน-ออกกอนทําไดลําบาก 
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ทางเลือก วิธีการ ขอดี ขอจํากัด 
   4.  ใชเวลาในการเดินเลือกหยิบบรรจุ

ภัณฑตามใบสั่งนานเนื่องจาก
ตําแหนงบรรจุภัณฑกระจัดกระจาย
มากกวาแมจะพยามจัดวางตามความ
เหมือนของบรรจุภัณฑดวย 

3. แบบแบงโซนตาม
ประเภทบรรจุ
ภัณฑและจัดวาง 

    แบบกึ่งสุม 

-  แบงโซนจัดเก็บตามยี่หอสินคาโดย
แตละโซนมีขนาดเผื่อความยืดหยุน 

- ในแตละโซนวางบรรจุภัณฑเปน  
    กลุมตามแนวโนมการหยิบรวมกัน 
เชน ฝา กับกระปุก 

- ในแตละโซน ที่วางตามกลุม
แนวโนมนั้น ใหจัดวางโดยนํากลุม
ที่มีความถี่ในการเรียกจายสูงไวใกล
ทางออกมากที่สุด 

- แตละกลุมจัดวางแบบกึ่งสุม คือ
พยายามใหบรรจุภัณฑรหัสเดียวกัน
วางอยูใกลกัน โดยไมกําหนด
ตําแหนงตายตัว 

 

1.  ลดปญหาความไมแนนอนของ
ความถี่ในตารางการจัดจายบรรจุ
ภัณฑ 

2.  ลดปญหาการเพิ่มบรรจุภัณฑมาใหม 
มีความยืดหยุนสูง 

3.  กรณีจายบรรจุภัณฑ สามารถชวยลด
ระยะเวลาในการคนหาสถานที่
จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

4.  คนหาบรรจุภัณฑไดงาย พนักงาน
สามารถจําจดตําแหนงบรรจุภัณฑได 

5.  บรรจุภัณฑที่มีแนวโนมจัดจาย
พรอมกันอยูใกลกัน ทําใหการ
ทํางานเปนไปไดดวยความสะดวก
รวดเร็วมากขึ้น 

6.  กรณีมีการสั่งจายพิเศษ ดวน หรือ
กลองเศษ สามารถคนหาและจัดจาย
ไดสะดวกรวดเร็ว 

7.  กรณีอานหรือจดสถานที่จัดเก็บผิด 
สามารถรูไดงาย การตรวจสอบ
สะดวกและมีประสทิธิภาพ 

8.  สามารถทําใหเกิดระบบหมุนเวียน
แบบเขากอน-ออกกอนได 

1.  ตองมีการทํางานที่เปนระบบ 
พนักงานมีความใสใจในการทํางาน
ใหเปนไปตามระบบที่วางไว 

2.  กรณีรับบรรจุภัณฑอาจใชเวลาใน
การเลือกสถานที่เพื่อจัดเก็บมากกวา
วิธีอื่น 

 เมื่อพิจารณาขอดี และขอจํากัดแตละทางเลือก พบวา ทางเลือกที่ 3 เหมาะสมกับการทํางาน
ของคลังบรรจุภณฑของโรงงานตัวอยางนีม้ากที่สุด เนื่องจากสามารถลดปญหาความไมแนนอน
ของความถี่ในตารางการจัดจายบรรจุภณัฑ ลดปญหาการเพิ่มบรรจุภัณฑมาใหม มีความยดืหยุนสูง 
กรณีจายบรรจภุัณฑสามารถชวยลดระยะเวลาในการคนหาสถานที่จัดเกบ็บรรจุภัณฑ คนหาบรรจุ
ภัณฑไดงาย พนักงานสามารถจําจดตําแหนงบรรจุภัณฑได บรรจุภณัฑที่มีแนวโนมจดัจายพรอมกนั
อยูใกลกนั และจัดวางใหบรรจุภัณฑที่มคีวามถี่ในการเรียกจายและจดัเก็บไวใกลทางเขาออกมาก
ที่สุด ทําใหการทํางานเปนไปไดดวยความสะดวกรวดเร็วมากขึ้น กรณมีีการสั่งจายพิเศษ ดวน หรือ
กลองเศษ สามารถคนหาและจัดจายไดสะดวกรวดเรว็ กรณีอานหรือจดสถานที่จัดเกบ็ผิด สามารถรู
ไดงาย การตรวจสอบสะดวกและมีประสิทธิภาพและสามารถทําใหเกิดระบบหมุนเวยีนแบบเขา
กอน-ออกกอนได ดังนั้นจึงนํามาทําเปนแผนในการจดัวางตําแหนงบรรจุภัณฑโดยมขีั้นตอนดังนี้   
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รูปที่ 29 แผนผังขั้นตอนการกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภัณฑ 

 

แผนการสงบรรจุภัณฑ รายงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

ตรวจสอบยี่หอสินคา ตําแหนงพื้นที่จัดเก็บตามยี่หอ 

แยกประเภทตามยีห่อสินคา 

ตรวจสอบรหัสบรรจุภัณฑ 

ตําแหนงจัดเก็บของรหัสบรรจุภัณฑ 

พบรหัสบรรจุภัณฑ 
เลขเดยีวกัน 

คนหาตําแหนงวางใกลเคียง 

คนหารหัสบรรจุภัณฑ 
ที่มีแนวโนมการหยิบรวมกัน 

พบรหัสบรรจุภัณฑ 
ที่มีแนวโนมการหยิบรวมกัน 

กําหนดตําแหนงใหรหัสบรรจุภัณฑ คนหาตําแหนงวางภายในประเภทยี่หอเดียวกัน 

จัดตําแหนงรหัสบรรจุภัณฑ 
ลําดับถัดไป 

เร่ิมตน 

เสร็จสิ้น 

ใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 
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 จากแผนผังขั้นตอนการกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภณัฑ สามารถเขียนเปนแผนงานวิธี
ปฏิบัติงานไดดังนี ้

ตารางที่ 23 วิธีปฏิบัติงานในจัดเก็บบรรจภุณัฑเขาชั้นวาง 

วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชัน้วาง 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 1 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

1. วัตถุประสงค 
1.1 เพื่อใหการจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาช้ันวางเปนไปอยางมีระบบ ถูกตอง รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 

2. ผูปฏิบัติการ 
2.1 พนักงานจายบรรจุภัณฑ 

3. ขอบเขต และคําจํากัดความ 
3.1 จัดเก็บบรรจุภัณฑใหเปนไปตามระบบ หลังจากบรรจุภัณฑผานการตรวจสอบคุณภาพแลว 
3.2 การลงบันทึกลงในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
3.3 การกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภัณฑ 

4. เอกสารที่เก่ียวของ 
4.1 ใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
4.2 ใบโอนยอดบรรจุภัณฑ 
4.3 รายงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

5. วิธีปฏิบัติงาน เร่ือง การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชั้นวาง 
5.1 รับใบโอนยอดบรรจุภัณฑ ตรวจสอบและขนลงมาเพื่อจัดแยกประเภทบรรจุภัณฑตามประเภทของสินคา 
5.2 คนหาใบจัดเก็บบรรจุภัณฑตามรหัสบรรจุภัณฑในใบสงบรรจุภัณฑ เทียบกับรายงานสถานที่จัดเก็บ     

บรรจุภัณฑ 
5.2.1 คนพบ รหัสบรรจุภัณฑเลขหมายเดียวกัน ใหนําบรรจุภัณฑไปวางไวบริเวณใกลเคียงรหัสเดิมมากที่สุด 
5.2.2 คนไมพบ รหัสบรรจุภัณฑเลขหมายเดียวกัน ใหทําการคนหารหัสบรรจุภัณฑที่มีแนวโนมการหยิบ

รวมกัน และนําไปวางบริเวณใกลเคียง 
5.2.3 กรณีเปนรหัสบรรจุภัณฑมาใหม ใหนําไปวางไวในตําแหนงที่บริเวณวางใกลจุดสงมอบมากที่สุด

ภายในบริเวณที่กําหนดใหเปนประเภทยี่หอสินคาเดียวกัน 
5.3 กําหนดสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ โดยบันทึกลงในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ และจัดแยกใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ

ออกตามยี่หอสินคา 
5.4 พนักงานหนวยจายแตละกลุมสินคานําสินคาไปจัดเก็บตามบริเวณที่กําหนดในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

5.4.1 ตําแหนงจัดเก็บที่กําหนดมาใหนั้น วาง และสามารถวางบรรจุภัณฑไดพอจริง ใหพนักงานนําบรรจุ
ภัณฑวางในบริเวณที่กําหนดให 

ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 
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ตารางที่ 24 วิธีปฏิบัติงานในจัดเก็บบรรจภุณัฑเขาชั้นวาง (ตอ) 

วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชัน้วาง 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 2/2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

5.4.2 ตําแหนงจัดเก็บที่กําหนดมาใหนั้น ไมวาง ใหพนักงานหนวยจายบรรจุภัณฑคนหาตําแหนงจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑตามวิธี ขอ 5.2 หนางาน และจัดเก็บบรรจุภัณฑอื่นถัดไปจนครบ แลวจึงแจงเรื่องแนบมากับใบ
จัดเก็บบรรจุภัณฑ ที่จะสงมาใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑตรวจสอบ และลงบันทึกและแกไข
รายงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑตอไป 

5.4.3 ตําแหนงจัดเก็บที่กําหนดมาใหนั้น วาง แตไมสามารถจัดวางไดครบจํานวนบรรจุภัณฑที่จะจัดเก็บ ให
พนักงานจายบรรจุภัณฑ จัดวางตําแหนงที่กําหนดมาใหจนเต็ม และจัดวางบรรจุภัณฑที่เหลือโดยวิธี     
ขอ 5.2 หนางาน และจัดเก็บบรรจุภัณฑอื่นถัดไปจนครบ แลวจึงแจงเรื่องแนบมากับใบจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑ ที่จะสงมาใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑตรวจสอบ และลงบันทึกและแกไขรายงานสถานที่
จัดเก็บบรรจุภัณฑตอไป 

5.5 พนักงานจายบรรจุภัณฑบัทึกยืนยันในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ รวบรวมสงใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ 
ตรวจสอบและเขียนรานงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

5.6 จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 



 83 

 จากรูปแผนผังขั้นตอนการกําหนดตําแหนงบรรจุภัณฑ และตารางวิธีปฏิบัติงานไดวาดังนี ้
ตารางที่ 25 การจัดแบงโซนจดัวางตําแหนง 

จํานวนพื้นที่จัดเก็บ(หนวย:พาเลท) 
ยี่หอสินคา 

จํานวนบรรจุภัณฑคง
คลังปจจุบันที่มีอยู

(พาเลท/วัน) 

บริเวณสถานที่
จัดเก็บ มีพ้ืนที่ 

หักพ้ืนที่ 
ชั้นลาง** 

เหลือพ้ืนที่
จัดเก็บ 

สาเหตุการจัดสรรพื้นที่จัดเก็บ 

ซี 3,354 A101-A154 
B101-B154 
B201-B254 
C101-C154 
C201-C254 
D101-D154 
D201-D254 
E101-E154 
E201-E254 
F101-F154 
F201-F254 
G101-G154 
G201-G254 
H119-H151 

216 
216 
216 
270 
270 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
196 

24 
24 
24 
24 
24 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

192 
192 
192 
246 
246 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
196 

  รวม   3,856 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของ ซี มี
โอกาสความนาจะเปนในการจัด
จายบรรจุภัณฑมากที่สุด (คํานวณ
ปริมาณบรรจุภัณฑของ ซีท้ังหมด
ในคลังเดิม/ปริมาณพื้นท่ีจัดเก็บ

ท้ังหมดในคลัง) ถึง 
3,856/7,812=0.5 ดังนั้นจึงจัด
ตําแหนงใหยี่หอซีอยูติดกับ

บริเวณรอสงมอบมากที่สุด (**
พื้นท่ีท่ีหักชั้นลางออกเปนบริเวณ
จัดเก็บบรรจุภัณฑรอสงมอบ) 

 
 

เอ 1,050 H101-H118 
H201-H251 
I101-I151 
I201-I251 
J101-J151 
J238-J251 

110 
306 
306 
306 
306 
82 

0 
0 
0 
0 
0 
0 

110 
306 
306 
306 
306 
82 

  รวม   1,416 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของ เอ มี
ปริมาณการจัดจายมากที่สุดรอง
จากซี โดยมีโอกาสความนาจะ
เปนในการสั่งจายเปน  0.181 จึง
ใหอยูในบริเวณใกลบริเวณสง

มอบตอจาก ซี 

เจ 749 J201-J237 
K101-K154 
K201-K254 
L124-L154 

224 
324 
324 
185 

0 
0 
0 
1 

224 
324 
324 
184 

  รวม   1,056 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของ เจ มี
ปริมาณการจัดจายรองจากเอ โดย
มีโอกาสความนาจะเปนในการสั่ง

จายเปน  0.134 จึงใหอยูใกล
บริเวณสงมอบตอจาก เอ 

พี 799 L101-L123 
L201-L254 

M101-M154 
M220-M254 

139 
324 
270 
179 

23 
24 
24 
5 

116 
300 
246 
174 

  รวม   836 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของ พี มี
ปริมาณการจัดจายรองจากจัทฑ 
โดยมีโอกาสความนาจะเปนใน
การสั่งจายเปน  0.105 จึงใหอยู
ไกลบริเวณสงมอบออกมา 

งานนอก 507 M201-M219 
N101-N154 
N201-N254 
O101-O254 

91 
216 
216 
216 

19 
24 
24 
24 

72 
192 
192 
192 

  รวม   648 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของงานนอก 
มีปริมาณการจัดจายนอยท่ีสุดโดย
มีโอกาสความนาจะเปนในการสั่ง
จายเปน  0.081 จึงใหอยูไกล
บริเวณสงมอบออกมาอีก 

รวมทั้งหมด   8,100 288 7,812  
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 ซ่ึงหลังจากทดลองออกแบบคลัง จากตารางวิธีปฏิบัติงานในการจัดเก็บบรรจุภณัฑเขาชั้น
วางจนได ตารางการแบงโซนจัดวางตําแหนงเรียบรอยแลว เพื่อทดสอบความเขาใจของเจาหนาที่ผูมี
ความเกีย่วของในการออกแบบการจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชัน้วาง อันไดแก หัวหนาคลังบรรจุภัณฑ 
จึงทดลองใหหัวหนาคลังบรรจุภัณฑอานวิธีปฏิบัติงานในการจัดเก็บบรรจุภัณฑ และเขียน ตาราง
การแบงโซนจดัวางตําแหนงบรรจภุัณฑเขาชั้นวางดวย  และไดผลตรงกัน[ภาคผนวก] และมีความ
คิดเห็นรวมกนัในการจัดการเกี่ยวกับบรรจุภณัฑไมเคลือ่นไหวเปนดังนี้ 

โดยบรรจุภณัฑบางสวนเปนบรรจุภณัฑคงคลังที่ไมเคลื่อนไหว หมายความวา บรรจุภัณฑ
ที่ไมไดถูกเรยีกจายจากฝายผลิต และเก็บอยูคลังนานเกนิ 6 เดือนขึน้ไป โดยในปจจุบันโรงงาน
จัดเก็บปะปนกับบรรจุภณัฑเคลื่อนไหวทัว่ไป เนื่องจากการมาจัดเก็บครั้งนั้นวางไวตําแหนงใดก็จะ
ไมมีการเคลื่อนยาย โดยเมือ่ครบ 6 เดอืนแผนกคลังบรรจุภัณฑจะทําการติดตอไปสอบถามฝาย
วางแผนวามีแนวโนมจะผลิตสินคาชนิดนีอี้กหรือไม หากไมมีแนวโนมในการสั่งผลิตฝายคลังบรรจุ
ภัณฑจะดําเนนิการอยางอื่นเพื่อแปลสภาพบรรจุภัณฑดงักลาว หากมีแนวโนมในการสั่งผลิต จะ
นํามาทําความสะอาดทุกๆ6 เดือน 
 ซ่ึงจากการสํารวจขอมูลบรรจุภณัฑไมเคลือ่นไหวในคลังพบวา พาเลทที่เปนคลังไม
เคลื่อนไหวนัน้ถูกจัดเก็บแบบกระจดักระจาย คือเมื่อคร้ังที่บรรจุภัณฑถูกสงมาถึงคลังโคราชครั้ง
แรกแลวทําการจัดเก็บไวที่ตาํแหนงวางตามระบบเดิม(แยกตามประเภทยี่หอสินคา) และเมื่อจะจัด
วางไวอยูที่เดิม ไมไดมีการเปลี่ยนแปลงตาํแหนงจัดเก็บ และจํานวนบรรจุภัณฑทีไ่มเคลื่อนไหวมี
ปริมาณลดลงเปนลําดับดังนี ้

ตารางที่ 26 สรุปปริมาณบรรจุภัณฑคงคลังไมเคลื่อนไหว (หนวย :พาเลท) 
ยี่หอสินคา เดือนที่ 1 เดือนที่ 6 เดือนที่ 12 เฉลี่ย 

ซี 506 455 444 468.3333 
เอ 348 339 311 332.6667 
เจ 297 273 253 274.3333 
พี 0 0 0 0 

งานนอก 126 117 89 110.6667 
 

 จํานวนบรรจุภณัฑดังกลาวคดิเปนเปอรเซน็ตของบรรจุภัณฑทั้งหมดของแตละยีห่อ ไดวา 
จํานวนบรรจุภณัฑ 8% ของบรรจุภัณฑทัง้หมดของซี เปนบรรจุภณัฑไมเคลื่อนไหว บรรจุภณัฑ 
5.5% ของบรรจุภัณฑทั้งหมดของเอ เปนบรรจุภัณฑไมเคลื่อนไหว บรรจุภัณฑ 4.7% ของบรรจุ
ภัณฑทั้งหมดของเจ เปนบรรจุภัณฑไมเคล่ือนไหว บรรจุภณัฑ 2% ของบรรจุภัณฑทั้งหมดของงาน
นอก เปนบรรจุภัณฑที่ไมเคลื่อนไหว และบรรจุภัณฑของพีไมมีบรรจุภัณฑไมเคล่ือนไหว ซ่ึงใน
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ที่นี่กําหนดใหบรรจุภัณฑทีไ่มเคลื่อนไหวของแตละยืห้อสินคาจัดวางบริเวณที่เขาไดสะดวกนอย
ที่สุด เนื่องจากมีการสั่งจายนอยที่สุด หรืออาจไมมีเลยเพียงนําลงมีเชค็ยอดแลวทาํความสะอาด และ
ตรวจสอบคุณภาพ ทุก 6 เดอืนเทานั้น จึงใหจดัวางอยูบริเวณชัน้บนสดุของสวนหลังของแตละยีห่อ
สินคา จําแนกตําแหนงการจดัวางไดดังนี ้

ตารางที่ 27 การกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภัณฑไมเคล่ือนไหว 
จํานวนพื้นที่จัดเก็บ(หนวย:พาเลท) 

ยี่หอสินคา 
จํานวนบรรจุภัณฑคง
คลังไมเคล่ือนไหว

(พาเลท/วัน) 

บริเวณสถานที่
จัดเก็บ 

พ้ืนที่ 
ชั้นที่ 

เหลือพ้ืนที่จัดเก็บ 
สาเหตุการจัดสรรพื้นที่จัดเก็บ 

ซี 468.3333 D125-D154 
D225-D254 
E125-E154 
E225-E254 
F125-F154 
F225-F254 
G125-G154 
G225-G254 
H122-H151 

6 
6 

5,6 
5,6 
5,6 
5,6 
5,6 
5,6 
5,6 

30 
30 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 

  รวม  480 

เนื่องจากชั้นวาง A,B,C มีความสูงชั้น 4
เทานั้นจึงทําการเลือกโซนที่มีช้ันสูง
ท่ีสุดกอน และอยูหลังบริเวณทางเดิน
หลัก ซึ่งเปนบริเวณที่เขาถึงไดยากกวา
บริเวณอื่น เนื่องจากมีความตองการใน

การสั่งจายและจัดเก็บนอยท่ีสุด 

เอ 332.6667 H222-H251 
I122-I151 
I222-I251 
J122-J151 

4,5,6 
4,5,6 
4,5,6 
4,5,6 

90 
90 
90 
90 

  รวม  360 

ทําการเลือกโซนที่มีช้ันสูงที่สุดกอน 
และอยูหลังบริเวณทางเดินหลัก ซึ่งเปน
บริเวณที่เขาถึงไดยากกวาบริเวณอื่น 
เนื่องจากมีความตองการในการสั่งจาย

และจัดเก็บนอยท่ีสุด 

เจ 274.3333 K101-K154 
K201-K254 
L125-L154 
L145-L154 

4,5,6 
4,5,6 
4,5,6 

3 

90 
90 
90 
10 

  รวม  280 

ทําการเลือกโซนที่มีช้ันสูงที่สุดกอน 
และอยูหลังบริเวณทางเดินหลัก ซึ่งเปน
บริเวณที่เขาถึงไดยากกวาบริเวณอื่น 
เนื่องจากมีความตองการในการสั่งจาย

และจัดเก็บนอยท่ีสุด 

พี 0 L225-L254 6 30 

  

รวม  30 

แมบรรจุภัณฑของ พี จะไมมีบรรจุ
ภัณฑคงคลังไมเคลื่อนไหว แตเรา

กําหนดใหช้ันบนสุดเปนพื้นที่สํารอง
ของบรรจุภัณฑไมเคลื่อนไหวของยี่หอ

เพียวและยี่หออ่ืนๆกรณีท่ีไมพอ 

งานนอก 110.6667 
 

N101-N154 
N201-N254 
O101-O254 

5 
4,5 
4 

30 
60 
30 

  
รวม  120 

ทําการเลือกโซนที่มีช้ันสูงที่สุดกอน 
และอยูหลังบริเวณทางเดินหลัก ซึ่งเปน
บริเวณที่เขาถึงไดยากกวาบริเวณอื่น 
เนื่องจากมีความตองการในการสั่งจาย

และจัดเก็บนอยท่ีสุด 

รวมทั้งหมด    1,270  
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จากตารางการกําหนดตําแหนงพื้นที่จดัวางบรรจุภัณฑขางตน สามารถสรุปไดดังนี ้
ตารางที่ 28 สรุปพื้นที่สํารองในการกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภณัฑ(หนวย : พาเลท) 

ยี่หอ 
บรรจุภัณฑไม
เคลื่อนไหว 

บรรจุภัณฑ
เคลื่อนไหว 

จัดพื้นท่ี
ตามยี่หอ 

พื้นท่ีท่ีเหลือ
จากจัดวาง
บรรจุภัณฑ
เคลื่อนไหว 

กําหนดพื้นที่
จัดวางบรรจุ
ภัณฑไม
เคลื่อนไหว 

พื้นท่ีท่ีเหลือ
จากจัดวาง

บรรจุภัณฑไม
เคลื่อนไหว 

พื้นท่ีท่ีเหลือจากจัดวาง
บรรจุภัณฑไมเคลื่อนไหว
(เทียบกับบรรจุภัณฑไม

เคลื่อนไหวเฉลี่ย) 

พื้นท่ีวางจริง
ที่เหลือ
ท้ังหมด 

ซี 468.3333 3,354 3,856 502 480 22 12 34 
เอ 332.6667 1,050 1,416 366 360 6 28 33 
เจ 274.3333 749 1,056 307 280 27 6 33 
พี 0 799 836 37 30 7 30 37 

งานนอก 110.6667 507 648 141 120 21 9 30 
รวม 1186 6459 7812 1353 1270 83 84 167 

 
จากตารางขางบนจะเห็นวายงัมีพื้นที่วางทีเ่หลือทั้งหมด(ชองขวาสุด) เปนพืน้ที่วางเพื่อ

สํารองใหกับบรรจุภัณฑทีเ่ขามาในระบบของแตละยีห่อ ในชวงเวลาที่มีบรรจุภัณฑเขามามากกวา
ปกติ ซ่ึงจากการสํารวจพบวา จํานวนไมพาเลทของบรรจุภณัฑรับเขาตอวันไมเกิน 29 พาเลทตอวนั 
ดังนั้นพืน้ที่วางที่สํารองไวจะเพยีงพอ ตอจํานวนบรรจุภัณฑที่เขามาของแตละยีห่ออยางแนนอน 
กรณีของเขามามากกวาสถิติที่เคยสํารวจ ใหนําไปจดัเก็บบริเวณพืน้ที่วางของยี่หอที่ใกลเคียงกัน ใน
พื้นที่ติดกนัหากยี่หอของมนัเองมีพื้นวางเมือ่ไรใหนําไปจดัเก็บบริเวณยีห่อของมันเอง และบันทกึ
ลงในใบจดัเกบ็อยางชัดเจน 

ซ่ึงจากการสํารวจพบวา บรรจุภัณฑคงคลังไมเคลื่อนมีจาํนวนลดลงตามลําดับ ดังนัน้พื้นที่
ที่สํารองไวนาจะเพยีงสําหลับบรรจุภัณฑคงคลังเคลื่อนไหวและไมเคลือ่นไหว และเนื่องจากเรามี
นโยบายทีจ่ะลดบรรจุภณัฑคงคลังไมเคลื่อนไหวลงดวย เราจึงมีแนวโนมที่จะขนยายบรรจุภณัฑไม
เคลื่อนไหวไปไวนอกบริเวณคลังบรรจุภัณฑนี้ หรือลดจํานวนคลังไมเคล่ือนไหวใหหมดไปในที่สุด 
เพื่อสํารองพื้นที่ใหกับบรจภุณัฑคงคลังเคลื่อนไหว เพื่อรองรับการผลิตที่มีแนวโนมมากขึ้นใน
อนาคตอีกดวย 
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 สามารถเขียนเปนแผนผังไดดังนี ้

 
 

รูปที่ 30 ผังการจัดวางตําแหนงบรรจุภณัฑ 
 

 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคา ซี 
 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคา เอ 
 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคา เจ 
 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคา พี 
 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคาของงานนอก 

A B1 B2 C1 C2 D1 D2 E1 E2 F1 F2 G1 G2 H1 H2 I1 I2 J1 J2 K1 K2 L1 L2 M1 M2 N1 N2 O

A154 B154 B254 C154 C254 D154 D254 E154 E254 F154 F254 G154 G254 H151 H251 I151 I251 J151 J251 K154 K254 L154 L254 M154 M254 N154 N254 O154

A153 B153 B253 C153 C253 D153 D253 E153 E253 F153 F253 G153 G253 H150 H250 I150 I250 J150 J250 K153 K253 L153 L253 M153 M253 N153 N253 O153

A152 B152 B252 C152 C252 D152 D252 E152 E252 F152 F252 G152 G252 H149 H249 I149 I249 J149 J249 K152 K252 L152 L252 M152 M252 N152 N252 O152

A151 B151 B251 C151 C251 D151 D251 E151 E251 F151 F251 G151 G251 H148 H248 I148 I248 J148 J248 K151 K251 L151 L251 M151 M251 N151 N251 O151

A150 B150 B250 C150 C250 D150 D250 E150 E250 F150 F250 G150 G250 H147 H247 I147 I247 J147 J247 K150 K250 L150 L250 M150 M250 N150 N250 O150

A149 B149 B249 C149 C249 D149 D249 E149 E249 F149 F249 G149 G249 H146 H246 I146 I246 J146 J246 K149 K249 L149 L249 M149 M249 N149 N249 O149

A148 B148 B248 C148 C248 D148 D248 E148 E248 F148 F248 G148 G248 H145 H245 I145 I245 J145 J245 K148 K248 L148 L248 M148 M248 N148 N248 O148

A147 B147 B247 C147 C247 D147 D247 E147 E247 F147 F247 G147 G247 H144 H244 I144 I244 J144 J244 K147 K247 L147 L247 M147 M247 N147 N247 O147

A146 B146 B246 C146 C246 D146 D246 E146 E246 F146 F246 G146 G246 H143 H243 I143 I243 J143 J243 K146 K246 L146 L246 M146 M246 N146 N246 O146

A145 B145 B245 C145 C245 D145 D245 E145 E245 F145 F245 G145 G245 H142 H242 I142 I242 J142 J242 K145 K245 L145 L245 M145 M245 N145 N245 O145

A144 B144 B244 C144 C244 D144 D244 E144 E244 F144 F244 G144 G244 H141 H241 I141 I241 J141 J241 K144 K244 L144 L244 M144 M244 N144 N244 O144

A143 B143 B243 C143 C243 D143 D243 E143 E243 F143 F243 G143 G243 H140 H240 I140 I240 J140 J240 K143 K243 L143 L243 M143 M243 N143 N243 O143

A142 B142 B242 C142 C242 D142 D242 E142 E242 F142 F242 G142 G242 H139 H239 I139 I239 J139 J239 K142 K242 L142 L242 M142 M242 N142 N242 O142

A141 B141 B241 C141 C241 D141 D241 E141 E241 F141 F241 G141 G241 H138 H238 I138 I238 J138 J238 K141 K241 L141 L241 M141 M241 N141 N241 O141

A140 B140 B240 C140 C240 D140 D240 E140 E240 F140 F240 G140 G240 H137 H237 I137 I237 J137 J237 K140 K240 L140 L240 M140 M240 N140 N240 O140

A139 B139 B239 C139 C239 D139 D239 E139 E239 F139 F239 G139 G239 H136 H236 I136 I236 J136 J236 K139 K239 L139 L239 M139 M239 N139 N239 O139

A138 B138 B238 C138 C238 D138 D238 E138 E238 F138 F238 G138 G238 H135 H235 I135 I235 J135 J235 K138 K238 L138 L238 M138 M238 N138 N238 O138

A137 B137 B237 C137 C237 D137 D237 E137 E237 F137 F237 G137 G237 H134 H234 I134 I234 J134 J234 K137 K237 L137 L237 M137 M237 N137 N237 O137

A136 B136 B236 C136 C236 D136 D236 E136 E236 F136 F236 G136 G236 H133 H233 I133 I233 J133 J233 K136 K236 L136 L236 M136 M236 N136 N236 O136

A135 B135 B235 C135 C235 D135 D235 E135 E235 F135 F235 G135 G235 H132 H232 I132 I232 J132 J232 K135 K235 L135 L235 M135 M235 N135 N235 O135

A134 B134 B234 C134 C234 D134 D234 E134 E234 F134 F234 G134 G234 H131 H231 I131 I231 J131 J231 K134 K234 L134 L234 M134 M234 N134 N234 O134

A133 B133 B233 C133 C233 D133 D233 E133 E233 F133 F233 G133 G233 H130 H230 I130 I230 J130 J230 K133 K233 L133 L233 M133 M233 N133 N233 O133

A132 B132 B232 C132 C232 D132 D232 E132 E232 F132 F232 G132 G232 H129 H229 I129 I229 J129 J229 K132 K232 L132 L232 M132 M232 N132 N232 O132

A131 B131 B231 C131 C231 D131 D231 E131 E231 F131 F231 G131 G231 H128 H228 I128 I228 J128 J228 K131 K231 L131 L231 M131 M231 N131 N231 O131

A130 B130 B230 C130 C230 D130 D230 E130 E230 F130 F230 G130 G230 H127 H227 I127 I227 J127 J227 K130 K230 L130 L230 M130 M230 N130 N230 O130

A129 B129 B229 C129 C229 D129 D229 E129 E229 F129 F229 G129 G229 H126 H226 I126 I226 J126 J226 K129 K229 L129 L229 M129 M229 N129 N229 O129

A128 B128 B228 C128 C228 D128 D228 E128 E228 F128 F228 G128 G228 H125 H225 I125 I225 J125 J225 K128 K228 L128 L228 M128 M228 N128 N228 O128

A127 B127 B227 C127 C227 D127 D227 E127 E227 F127 F227 G127 G227 H124 H224 I124 I224 J124 J224 K127 K227 L127 L227 M127 M227 N127 N227 O127

A126 B126 B226 C126 C226 D126 D226 E126 E226 F126 F226 G126 G226 H123 H223 I123 I223 J123 J223 K126 K226 L126 L226 M126 M226 N126 N226 O126

A125 B125 B225 C125 C225 D125 D225 E125 E225 F125 F225 G125 G225 H122 H222 I122 I222 J122 J222 K125 K225 L125 L225 M125 M225 N125 N225 O125

A124 B124 B224 C124 C224 D124 D224 E124 E224 F124 F224 G124 G224 H121 H221 I121 I221 J121 J221 K124 K224 L124 L224 M124 M224 N124 N224 O124

A123 B123 B223 C123 C223 D123 D223 E123 E223 F123 F223 G123 G223 H120 H220 I120 I220 J120 J220 K123 K223 L123 L223 M123 M223 N123 N223 O123

A122 B122 B222 C122 C222 D122 D222 E122 E222 F122 F222 G122 G222 H119 H219 I119 I219 J119 J219 K122 K222 L122 L222 M122 M222 N122 N222 O122

A121 B121 B221 C121 C221 D121 D221 E121 E221 F121 F221 G121 G221 H118 H218 I118 I218 J118 J218 K121 K221 L121 L221 M121 M221 N121 N221 O121

A120 B120 B220 C120 C220 D120 D220 E120 E220 F120 F220 G120 G220 H117 H217 I117 I217 J117 J217 K120 K220 L120 L220 M120 M220 N120 N220 O120

A119 B119 B219 C119 C219 D119 D219 E119 E219 F119 F219 G119 G219 H116 H216 I116 I216 J116 J216 K119 K219 L119 L219 M119 M219 N119 N219 O119

A118 B118 B218 C118 C218 D118 D218 E118 E218 F118 F218 G118 G218 H115 H215 I115 I215 J115 J215 K118 K218 L118 L218 M118 M218 N118 N218 O118

A117 B117 B217 C117 C217 D117 D217 E117 E217 F117 F217 G117 G217 H114 H214 I114 I214 J114 J214 K117 K217 L117 L217 M117 M217 N117 N217 O117

A116 B116 B216 C116 C216 D116 D216 E116 E216 F116 F216 G116 G216 H113 H213 I113 I213 J113 J213 K116 K216 L116 L216 M116 M216 N116 N216 O116

A115 B115 B215 C115 C215 D115 D215 E115 E215 F115 F215 G115 G215 H112 H212 I112 I212 J112 J212 K115 K215 L115 L215 M115 M215 N115 N215 O115

A114 B114 B214 C114 C214 D114 D214 E114 E214 F114 F214 G114 G214 H111 H211 I111 I211 J111 J211 K114 K214 L114 L214 M114 M214 N114 N214 O114

A113 B113 B213 C113 C213 D113 D213 E113 E213 F113 F213 G113 G213 H110 H210 I110 I210 J110 J210 K113 K213 L113 L213 M113 M213 N113 N213 O113

A112 B112 B212 C112 C212 D112 D212 E112 E212 F112 F212 G112 G212 H109 H209 I109 I209 J109 J209 K112 K212 L112 L212 M112 M212 N112 N212 O112

A111 B111 B211 C111 C211 D111 D211 E111 E211 F111 F211 G111 G211 H108 H208 I108 I208 J108 J208 K111 K211 L111 L211 M111 M211 N111 N211 O111

A110 B110 B210 C110 C210 D110 D210 E110 E210 F110 F210 G110 G210 H107 H207 I107 I207 J107 J207 K110 K210 L110 L210 M110 M210 N110 N210 O110

A109 B109 B209 C109 C209 D109 D209 E109 E209 F109 F209 G109 G209 H106 H206 I106 I206 J106 J206 K109 K209 L109 L209 M109 M209 N109 N209 O109

A108 B108 B208 C108 C208 D108 D208 E108 E208 F108 F208 G108 G208 H105 H205 I105 I205 J105 J205 K108 K208 L108 L208 M108 M208 N108 N208 O108

A107 B107 B207 C107 C207 D107 D207 E107 E207 F107 F207 G107 G207 H104 H204 I104 I204 J104 J204 K107 K207 L107 L207 M107 M207 N107 N207 O107

A106 B106 B206 C106 C206 D106 D206 E106 E206 F106 F206 G106 G206 H103 H203 I103 I203 J103 J203 K106 K206 L106 L206 M106 M206 N106 N206 O106

A105 B105 B205 C105 C205 D105 D205 E105 E205 F105 F205 G105 G205 H102 H202 I102 I202 J102 J202 K105 K205 L105 L205 M105 M205 N105 N205 O105

A104 B104 B204 C104 C204 D104 D204 E104 E204 F104 F204 G104 G204 H101 H201 I101 I201 J101 J201 K104 K204 L104 L204 M104 M204 N104 N204 O104

A103 B103 B203 C103 C203 D103 D203 E103 E203 F103 F203 G103 G203 K103 K203 L103 L203 M103 M203 N103 N203 O103

A102 B102 B202 C102 C202 D102 D202 E102 E202 F102 F202 G102 G202 K102 K202 L102 L202 M102 M202 N102 N202 O102

A101 B101 B201 C101 C201 D101 D201 E101 E201 F101 F201 G101 G201 K101 K201 L101 L201 M101 M201 N101 N201 O101
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 โดยในแตละประเภทของยี่หอสินคา พยายามจดัใหบรรจุภัณฑที่มแีนวโนมในการหยิบ
รวมกันอยูใกลกัน เพื่อใหสามารถหยิบบรรจุภัณฑจากจุดเดียวไดหลายๆรายการ ทําใหสะดวก
รวดเร็วและเกดิความผิดพลาดนอยลง เชน ไมหยิบขวดของครีมยอมกบัจุกสเปรย เปนตน ดังนั้นจงึ
จัดเปนตามตัวสินคา ซ่ึงรับขอมูลจากฝายผลิตเพื่อจัดเรียงบรรจุภัณฑของสินคาที่มีการสั่งผลิตบอย 
หรือเปนสินคาหลักของโรงงานไวในสวนหนา(ใกลบริเวณสงมอบ)มากที่สุด เพื่อคํานึงถึงการเขาถึง
บรรจุภัณฑและการขนยายทีส่ะดวก 

ตารางที่ 29 ตัวอยางการจัดกลุมตามแนวโนมการหยิบรวมกันของบรรจุภัณฑ 
ช่ือสินคา 

(กลุมตามแนวโนมการหยิบรวมกัน) 
รหัส ช่ือบรรจุภัณฑ 

P40184 กลองโหลเจล C ชมพู, 180 

P70012 กระปุกเจล C ชมพู, 180   เจลซี ชมพู 180 มล. 

P80137 ฝากระปุกเจล ซี,180 

P40253 กลอง 2 โหลเจล C ชมพู, 65 

P70022 กระปุกเจล C, 65   

P80139 ฝากระปุกเจลซี, 65 

P90146 บารโคดเจล C ชมพู, 65   

เจลซี ชมพู 65 มล. 

PA0038 ฟลมเจล 65 x 6   

P30194 ขวดน้ํามันเซ็ทผม C ขาว, 350 

P40133 กลองโหลน้ํามันเซ็ทผม C ขาว, 350 A/Wใหม 

P80194 ฝาขวดน้ํามันเซ็ทผมสีขาว   
น้ํามันเซ็ทผมซีขาว 350 มล. 

PA0044 ฟลมน้ํามันเซ็ทผม, 350   

P40450 กลอง 4 โหลเจล C , 65 (แพ็คคู,รวม) 

P70022 กระปุกเจล C, 65   

P80139 ฝากระปุกเจลซี/, 65 

P90146 บารโคดเจล C ชมพู, 65   

P90259 บารโคดเจล C ชมพู แม็คโคร, 65 

เจลซีชมพู 65 มล. (แมคโคร) 

PA0039 ฟลมเจล 65 x 12   

 
 จากนั้นในแตละกลุมใหทําการจัดวาง เพื่อใหรหัสบรรจุภัณฑเดยีวกนัวางใกลกันมากที่สุด 
ซ่ึงในนี่ที่มีเลขที่ตรวจสอบเปนยืนยันการมาถึงของบรรจุภัณฑอยูแลว สามารถจัดจายบรรจภุัณฑ
ตามระบบเขากอน-ออกกอนไดอยางมีประสิทธิภาพและรวดเร็วในการทํางานทั้งระบบตอไป 
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 ตัวอยางสนับสนุนแผนการเสนอการปรังปรุงตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภณัฑ 
แบบที่ 1 การจัดตําแหนงแบบเดิมกรณตีัวอยางฮันนี่โยเกิรตทรีทเมนต 250 มล. 

 
               

 
               
               

 
 

แบบที่ 2 การจัดตําแหนงแบบปรับปรุงกรณีตัวอยางฮันนี่โยเกิรตทรีทเมนต 250 มล. 
 

               
               

 
               

 
รูปที่ 31 เปรียบเทียบการจดัตําแหนงวางบรรจุภัณฑ 

 โดยพื้นทีแ่รเงาคือสถานที่จัดเก็บบรรจภุณัฑเปาหมาย ที่ตองหยิบจายตามใบเบกิ และจาก
การเก็บขอมูลพบวา การเดนิทางตรงระหวาง 1 ไมพาเลท ใชเวลาเปน 5.24 วินาที เดินวนออมไปอีก
ดานของชั้นวางใชเวลาเฉลี่ย 7.36 วินาที การทําการดึงบรรจุภัณฑออกมานับ กรณสิีนคาวางอยูช้ัน
ลางสุดแลว ใชเวลาโดยเฉลีย่ 23.14 วินาที หากบรรจุภณัฑไมไดอยูชัน้ลางพนักงานขับรถยกจะมา 
ยกสินคาลงมาวางบริเวณรอจาย (ชั้นลางระหวางทางเดินตรงกับตําแหนงจัดเกบ็บรรจุภัณฑตาม
รหัสนั้นๆ)ใชเวลาขนยายในแนวดึงเฉลี่ย 17.02 วินาทตีอช้ัน รถเดนิทางในแนวราบใชเวลาเฉลีย่ 
2.53 วินาทีตอความกวางหนึ่งไมพาเลท กรณีนีเ้ปนสินคาที่มีความถี่ในการเรียกจายสูงของสนิคา
ยี่หอหนึ่ง คือบรรจุภัณฑจะจดัวางอยูใกลบริเวณนําออกจายมากที่สุด 
 แบบที่ 1 การจัดวางตําแหนงแบบเดิม จากภาพจะเห็นวา เมื่อพนักงานจายเดินเขามาทําการ
เลือกบรรจุภัณฑตามในรายการจายทางลูกศร ดังภาพ มีรายการจาย 4 รหัสบรรจุภัณฑในสินคายี่หอ
นี่ที่ตองทามการสั่งจายรวมกัน ดังนัน้สามารถคํานวณเวลาไดดังนี ้
รหัสบรรจุภัณฑที่ 1  เดินไปที่ชัน้วางใชเวลา    5.24  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 2 เดินไปที่ช้ันวางใชเวลา 5.24 x 4 =   20.96  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี

M2 

N1 

N2 

N1 

N2 

O 

01               02             03            04             05           06               07            08           09              10            11            12            13             14            15 

01               02             03            04             05           06               07            08           09              10            11            12            13             14            15 
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รหัสบรรจุภัณฑที่ 3 เดินไปที่ชัน้วางใชเวลา 5.24 x 9  =  47.16  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 4 เดินไปที่ชัน้วางใชเวลา 5.24 x 4 =   20.96  วินาท ี
   เดินวนไปอีกดานของชั้นวาง   7.36 วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
พนักงานขับรถ ขับรถมายกสินคาโดยไลเก็บตามทาง มาวางบริเวณรอสงมอบ ใชเวลาเปน 
รหัสบรรจุภัณฑที่ 1 2.53 x 2 x 2 =     10.12  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 2 2.53 x 2 x 6 =     30.36  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 3 2.53 x 2 x 15 =     75.90  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 4 2.53 x 2 x 12 =     60.72  วินาท ี
รวม ใชเวลาในเลือกสถานที่จนถึงนําบรรจุภัณฑมาบริเวณรอจายใชเวลาทั้งหมด  
         371.34 วินาท ี
 แบบที่ 2 การจัดตําแหนงแบบปรับปรุง (ใหบรรจุภณัฑที่มีแนวโนวการเรียกจายสูงอยูใกล
บริเวณที่เขาถึงงายที่สุด และบรรจุภณัฑทีม่ีแนวโนวเรียกจายรวมกันอยูบริเวณใกลกนัมากที่สุด) 
รหัสบรรจุภัณฑที่ 1  เดินไปที่ช้ันวางใชเวลา 5.24 x 3 =   15.72 วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 2 เดินไปที่ช้ันวางใชเวลา 5.24 x 2 =   10.48  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 3 เดินไปที่ช้ันวางใชเวลา 5.24 x 1  =  5.24  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 4 เดินไปที่ชัน้วางใชเวลา 5.24 x 2 =   10.48  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
พนักงานขับรถ ขับรถมายกสินคาโดยไลเก็บตามทาง มาวางบริเวณรอสงมอบ ใชเวลาเปน 
รหัสบรรจุภัณฑที่ 1 2.53 x 2 x 3 =     15.18  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 2 2.53 x 2 x 5 =     25.30  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 3 2.53 x 2 x 6 =     30.36  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 4 2.53 x 2 x 8 =     40.48  วินาท ี
รวม ใชเวลาในเลือกสถานที่จนถึงนําบรรจุภัณฑมาบริเวณรอจายใชเวลาทั้งหมด  
         245.80 วินาท ี
จากตัวอยางสามารถคํานวณเปอรเซ็นตเวลาเฉลี่ยการทํางานที่ลดลงไดดังนี ้

   =×
− 100

34.371
80.24534.371    33.81 % 
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 ในกรณีตัวอยางสามารถลดเวลาการทํางานเฉลี่ย ในการเรียกจายบรรจุภัณฑจนนําบรรจุ
ภัณฑมาวางบริเวณรอจายไดถึง 33.81 %ของการทาํงานแบบเดิม ซ่ึงหากสถานการณเปล่ียนไป
เปอรเซ็นตเวลาการทํางานทีล่ดลงอาจเพิ่มขึ้นหรือลดลงได 
 เนื่องจาก การปรับปรุงตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภณัฑเปนเรื่องยากในการเปลี่ยนแปลง
ระบบมากที่สุด เพราะจาํเปนตองใชเวลาในการขนยายเพื่อเปลี่ยนตําแหนงบรรจภุัณฑ เราจึง
จัดเตรียมแผนฉุกเฉินสําหรบัสถานการณที่อาจมีโอกาสเกิดขึ้นไดดังนี ้

ตารางที่ 30 แผนฉุกเฉินในการกําหนดตําแหนงการจดัเกบ็บรรจุภัณฑ 
แผน   

ฉุกเฉินที่ 
เหตุผล/สาเหตุ ท่ีทําใหใชแผนฉุกเฉิน แนวทางการปฏิบัติ 

1. กรณีบรรจุภัณฑคงคลังไมเคลื่อนไหวเพิ่มขึ้น
มากกวาสถิติเดิม และพื้นที่ที่กําหนดตําแหนงไว
หรือสํารองไวใหกับพื้นที่ของคลังไมเคลื่อนไหว 

- สํารวจพื้นที่วางภายในยี่หอเดียวกันที่สํารองไว
ใหกับคลังเคลื่อนไหวซึ่งใกลกับบริเวณที่
กําหนดใหเปนพื้นที่ของคงคลังไมเคลื่อนไหวมาก
ที่สุด 

- กรณีไมมีพ้ืนที่วางในบริเวณยี่หอเดียวกัน ให
สํารวจพื้นที่ที่วางในพื้นที่สํารองคงคลังไม
เคลื่อนไหวของยี่หอใกลเคียงที่อยูบริเวณใกลกับ
ยี่หอของมันเองมากที่สุด 

2. กรณีบรรจุภัณฑคงคลังที่เคลื่อนไหวเขามามากเกิน
กวาสถิติเดิม และพื้นที่ที่กําหนดไวหรือสํารองไว
ใหกับคลังเคลื่อนไหว 

- สํารวจพื้นที่วางภายในยี่หอเดียวกันที่สํารองไว
ใหกับคลังไมเคลื่อนไหวซึ่งใกลกับบริเวณที่
กําหนดใหเปนพื้นที่ของคลังเคลื่อนไหวมากที่สุด 

- กรณีไมมีพ้ืนที่วางในบริเวณยี่หอเดียวกัน ให
สํารวจพื้นที่ที่วางในพื้นที่สํารองคงคลัง
เคลื่อนไหวของยี่หอใกลเคียงที่อยูบริเวณใกลกับ
ยี่หอเดียวมากที่สุด 

3. กรณีเปนรหัสบรรจุภัณฑมาใหม - กําหนดพื้นที่ที่วาง ใกลบริเวณเรียกจายมากที่สุด
ภายในยี่หอเดียวกัน 

4. ตรวจสอบจํานวนบรรจุภัณฑทุกๆ 6 เดือน หรือ 
ประจําป  

- ใหมีการสํารวจบรรจุภัณฑคงคลังไมเคลื่อนไหวที่
ไมมีแนวโนมการเรียกจายออกมาเพื่อทําลายหรือ
กระทําการอยางอื่นเพื่อแปรสภาพ/ตีราคา 

- สํารวจแนวโนมการเรียกจายบอยของบรรจุภัณฑ
คงคลังเคลื่อนไหว เพื่อจัดตําแหนงตามความถี่การ
เรียกจายและแนวโนมการหยิบรวมกันของบรรจุ
ภัณฑตามแผนการกําหนดตําแหนง 
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4.6  ศึกษาระยะเวลาการทํางานที่ลดลง และดานความผิดพลาดที่ลดลงได 
หลังจากการออกแบบการทํางานในคลังบรรจุภัณฑ พรอมทั้งสัมภาษณผูทํางานจริงถึง

ความเปนไปไดในแผนการทํางานที่วางไว ทําการปรับปรุงแผนการทํางานใหเหมาะสมมากยิ่งขึน้ 
จึงทําการทดลองจับเวลา บนัทึกขอผิดพลาดที่เกิดขึน้ในการทํางาน และปญหาที่เกดิขึ้น และใช
แบบสอบถามเพื่อการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ควบคูไปดวย เก็บขอมูลการทํางานตั้งแตวันที่ 5 
กันยายน 2548 ถึง วันที่ 3 ธันวาคม 2548 เพื่อปรับความเคยชินของพนกังาน ในสวนของการจัดวาง
ตําแหนงบรรจภุัณฑไดทดลองกับพนักงานจายบรรจภุณัฑในกลุมของ งานนอก เพื่อทําการจําลอง
แผนการทํางานทั้งหมด เนือ่งจากมีบรรจภุัณฑและการไหลของงานนอยที่สุด สามารถดูรอบการ
ทํางานไดเร็ว และไมกระทบกับงานสวนใหญอ่ืนๆ ในสวนของการทาํงานในของแผนกตางๆไดแก 
หนวย SAP หนวยรับบรรจุภณัฑ และหนวยตวรจสอบคุณภาพ ไดขอความรวมมอืใหทดลองการ
ทํางานฉบับปรับปรุงเปนเวลา 8 วัน วันละ 2 คร้ัง รวมเปน 16 ขอมูล ในชวงการหยดุพักนับจํานวน
บรรจุภัณฑในคลังประจําเดอืน ไดผลการทดลองดังนี ้(เวลามีหนวย : นาทีตอรอบบิล) 
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ตารางที่ 31 สรุปผลการปรับปรุงการทํางานดานเวลาการทํางาน(การรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ) 

 

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา

การปฏิบตังิาน 12 162.4 11 66.41 1 96.00           ผูปฏิบตังิาน          สําหรบับนัทกึการปฏิบตังิาน

การยายที่ 3 25.85 4 56.06 -1 -30.2 จุดเริม่ตน     หนวยบรรจุภัณฑ

การตรวจสอบ 4 182.6 3 266.3 1 -83.6 จุดส้ินสุด     หนวยจายบรรจุภัณฑ

การลาชา 0 0 0 0 0 0.00 ขั้นตอนตอไป  ขนยายบรรจุภัณฑไปยังคลงัโคราช

การเกบ็รกัษา 0 0 0 0 0 0.00 วนัที่

ระยะทาง

1 19.82 19.19 ยกสินคาลงจากรถ

2 10.34 13.81 นับจํานวนสินคา

3 3.47 3.75 ตรวจสอบบลิสินคากบัใบส่ังซ้ือ

4 3.15 2.25
ระบจุํานวนชิน้และจํานวนกลอง ลงใบ

แจงรบัเขาวสัดบุรรจุภัณฑ

5* 4.73 149.4 ตรวจสอบคณุภาพบรรจุภัณฑ

6 6.05 6.56 ทําการโอนยอดผานระบบ SAP

7 8.42 6.38
พิมพใบ Track ตามจํานวนทีร่ะบ ุและใบ

รบับรรจุภัณฑ

8 3.73 3.50 จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคณุภาพ

9* 142.7

10 8.50 7.00 ตดิใบ Track ทีห่ีบหอสินคา

11 3.61 3.69 โอนยอดเขาระบบ SAP

12 16.23 14.00
ตดิใบผาน(สีเขียว) ทีบ่รรจุภัณฑ พรอม

ตรวจสอบจํานวนกลอง

13 3.97 3.44
QC ลงบนัทกึในใบรบัเขาสงใหแผนก

คอมพิวเตอร

14 6.03 5.94
เซ็นในใบรบับรรจุภัณฑ พิมพใบสง

บรรจุภัณฑ สงใหแผนกขนสง

15 2.56 2.38 ตดัยอดเขาคลงัรถ พิมพใบแจงรายการ

16* 31.69 113.1

หนวยรบัตรวจเชค็บรรจุภัณฑเทยีบกบั

ใบแจงรายการกอนการขนสง และพัน

บรรจุภัณฑเตรยีมการขนสงตามรปูแบบ

ทีก่ําหนด

17* 92.34 30.94 จัดเรยีงสินคาขึ้นรถขนสง

18 3.52 3.41 เขียนใบควบคมุการสงสินคา

19 0.00 0.00 ขับรถขนสงสินคามายังคลงัโคราช

370.9 388.7

ตดัยอดเขาคลงัรถ พิมพใบแจง

รวม

หนวยรบัตรวจเชค็บรรจุภัณฑเทยีบ

กบัใบแจงรายการกอนการขนสง

พันบรรจุภัณฑและจัดเรยีงสินคา

เขียนใบควบคมุการสงสินคา

ขับรถขนสงสินคามายังคลงัโคราช

โอนยอดเขาระบบ SAP

ตดิใบผาน(สีเขียว) ทีบ่รรจุภัณฑ 

พรอมตรวจสอบจํานวนกลอง

QC ลงบนัทกึในใบรบัเขาสงให

แผนกคอมพิวเตอร

เซ็นในใบรบับรรจุภัณฑ พิมพใบ

สงบรรจุภัณฑ สงใหแผนกขนสง

พิมพใบ Track ตามจํานวนทีร่ะบ ุ

และใบรบับรรจุภัณฑ

จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคณุภาพ

ตรวจสอบคณุภาพบรรจุภัณฑ

ตดิใบ Track ทีห่ีบหอสินคา

ตรวจสอบบลิสินคากบัใบส่ังซ้ือ

ระบจุํานวนชิน้และจํานวนกลอง ลง

ใบแจงรบัเขาวสัดบุรรจุภัณฑ

ตรวจสอบบลิ

ทําการโอนยอดผานระบบ SAP

เวล
าใ
หม

 (น
าท

)ี

      กระบวนการเสนอใหม

ยกสินคาลงจากรถ

นับจํานวนสินคา
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าย
ที่

กา
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จส
อบ

กา
รล
าช
า

กา
รเก็

บรั
กษ

า

ลํา
ดับ       กระบวนการปจจุบนั

เวล
าป
จจุ
บนั

กา
รป

ฏบิ
ตัิง
าน

รายการ
ปจจุบนั เสนอใหม ขอแตกตาง

ชือ่งาน การรบั-จายบรรจุภัณฑทีค่ลงักรงุเทพ
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 ทําการเก็บขอมูล ระยะเวลาการทํางานแตละขั้นตอนในการรับ - จายบรรจุภณัฑที่คลัง
กรุงเทพกอนการปรับปรุงไดจํานวน 62 ขอมูลไดคาเฉลี่ยระยะเวลาการทํางานของแตละขั้นตอน
เปนหนวยนาทีตอรอบบิล ดังแสดงในตารางขางตน ไดระยะเวลาเฉลี่ยในการทํางานทั้งหมดในการ
รับ-จายบรรจภุัณฑที่คลังกรุงเทพกอนการปรับปรุงเทากับ 370.9 นาทตีอรอบบิล และระยะเวลาใน
การทํางานหลงัปรับปรุง เทากับ 388.7 นาทีตอรอบบิลจากจํานวนการสํารวจ 16 ขอมูล ซ่ึงให
ระยะเวลาการทํางานที่มากกวาระยะเวลาการทํางานกอนการปรับปรุงอยูเพยีงเล็กนอย จึงนําผลมา
ทดสอบความแตกตางทางสถิติโดยใชโปรแกรมมินแิท็บ ไดผลดังนี ้
H0: m1 - m2 = d0      : ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงมีคาเทากับหลังการปรับปรุง 
H1: m1 - m2 not = d0 : ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงตางจากหลังการปรับปรุง 
 
Two-sample T for BKK 
 
Factor       N      Mean     StDev   SE Mean 
Before      62     370.9      31.6       4.0 
After         16     388.7      78.8        20 
 
Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  -17.8 
95% CI for difference: (-43.0, 7.3) 
T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -1.41 P-Value = 0.162 DF = 76 
Both use Pooled StDev = 45.0 

 
 ดวยสมมุตฐิานหลัก H0: m1 - m2 = d0   ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงมีคา
เทากับหลังการปรับปรุง และสมมุติฐานรอง H1: m1 - m2 not = d0 ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอน
การปรับปรุงมีคาตางจากหลงัการปรับปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 05.0=α  เนื่องจาก P-Value = 0.162 
มีคามากกวา 025.02 =α  ดังนั้น ยอมสมมุติฐานหลัก แสดงวา ระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยกอน
การทํางานไมมีความแตกตาง กับระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยหลังการปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 

05.0=α  
 และคาเฉลี่ยของการทํางานหลังการปรับปรุง มีคามากกวา คาเฉลี่ยของการทํางานกอนการ
ปรับปรุง เนื่องจาก มีการเพิม่การทํางานในการพันบรรจุภณัฑเขามา เพื่อลดความผดิพลาดแลวลด
เวลาที่การทํางานของคลังโคราชลง 

ซ่ึงในขั้นตอนการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพนี้ แมจะไมชวยในการลดระยะเวลาการ
ทํางานรวมเฉลี่ยลง แตการทํางานหลังปรับปรุงนั้น จะชวยลดระยะเวลาวางงานของพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพกอนเริ่มทาํงานในแตละวันลงได นั้นคอืชวงเวลาตั้งแต ขั้นที่ 5 ตรวจสอบบิล ขั้น
ที่ 6 โอนยอดผานระบบ SAP ขั้นที่ 7 พิมใบ TRACK และใบรับบรรจุภัณฑ และขั้นที่ 8 สงเอกสาร
ใหฝายตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงขั้นตอนเหลานี้จะถูกพนกังานหนวย SAP ทํางานไปในระหวางที่
พนักงานตรวจสอบคุณภาพทาํงานไปพรอมกัน ซ่ึงทําใหมีระยะเวลาในการตรวจสอบเฉลี่ยเพิ่มขึ้น
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อีก 22.9194 นาที ซ่ึงเวลาในสวนนีย้ังเปนเวลาเหลือที่ใหพนกังานรับบรจุภัณฑตรวจสอบความ
เรียบรอยในการจัดวาง จํานวนบรรจภุัณฑ และรหัสบรรจุภัณฑ เพื่อชวยลงปญหาดานความ
ผิดพลาดลงได  
 ในสวนขัน้ตอนที่ 16 ไดออกแบบการเรยีงบรรจุภณัฑขึ้นรถขนสงใหม ซ่ึงอาจใชเวลาใน
การจัดเรียงบรรจุภัณฑนานขึน้ แตจะชวยเปนประโยชนในการขนบรรจุภณัฑลง ในขั้นตอนการรบั
บรรจุภัณฑที่คลังโคราช เปนผลใหระยะเวลารวมเฉลี่ยลดลง ดังนี ้
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ตารางที่ 32 สรุปผลการปรับปรุงการทํางานดานเวลาการทํางาน(การรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช) 

 

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา
การปฏิบตังิาน 8 127.1 8 101.4 0 25.7           ผูปฏิบตังิาน            สําหรบับนัทกึการปฏิบตังิาน
การยายที่ 7 124.2 7 110.5 0 13.6 จุดเริม่ตน     หนวยรบับรรจุภัณฑ
การตรวจสอบ 3 28.21 3 27.38 0 0.84 จุดส้ินสุด     หนวยจายบรรจุภัณฑ
การลาชา 1 14.49 0 0 1 14.5 ขั้นตอนตอไป    การจายบรรจุภัณฑ
การเกบ็รกัษา 1 11.25 1 6.63 0 4.62 วนัที่
ระยะทาง

1 5.23 4.63
รบัใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรบั

บรรจุภัณฑ 3 คน

2 48.85 27.19 แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอ

3 33.31 30.00 ตรวจนับบรรจุภัณฑ

4 22.20 20.94
บนัทกึลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบ

จัดเกบ็บรรจุภัณฑ

17.19 สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)

5 40.57 35.31 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท

6 11.30 14.13
เคลือ่นพาเลทไปไวบรเิวณบรรจุภัณฑรอ

ตรวจสอบคณุภาพ

7 6.28 3.91
สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเกบ็ให

หัวหนาหนวยรบับรรจุภณัฑ

8 5.87 6.44 พนักงานหนวยSAPรบัใบสงบรรจุภัณฑ

9 3.46 3.53 ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP

10 5.30 5.38 พริน๊ใบโอนยอด แยกตามยี่หอ

11* 14.49

12* 17.70

13 6.20 5.81
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวย

SAP(QC1 คน)

14 6.30 6.44

สงใบโอนยอดและใบรายงานการรบั

บรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจาย(โดย

หัวหนาหนวยSAP)

15 3.98 3.63

รบัใบโอนยอดและใบรายงานการรบั

(โดยพนักงานหนวยจาย 4 ทมีๆละ 5 คน

เปนรถ 1 คนั)

16 7.05 6.44
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกบัใบโอน

ยอดและใบรายงานการรบั

17 48.31 40.31
เคลือ่นยายบรรจุภัณฑไปจัดเกบ็ตาม

พื้นทีว่างใตยี่หอนั้นๆ

18 4.16 4.31 บนัทกึลงในใบจัดเกบ็

19 3.46 3.75
สงใบจัดเกบ็ใหหัวหนาหนวยจาย

ตรวจสอบความถกูตอง

20 11.25 6.63 จัดเกบ็เอกสารการจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

305.3 245.9

รายการ
ปจจุบนั เสนอใหม ขอแตกตาง

ชือ่งาน การรบับรรจุภัณฑทีค่ลงัโคราช

ลํา
ดับ       กระบวนการปจจุบนั

เวล
าป
จจุ
บนั

กา
รป
ฏบิ
ตัิง
าน

เวล
าใ
หม

 (น
าท

)ี

      กระบวนการเสนอใหม

รบัใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรบั

บรรจุภัณฑ 3 คน

แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตาม
กา
รย
าย
ท
ี่

กา
รต
รว
จส
อบ

กา
รล
าช
า

กา
รเก็

บรั
กษ
า

ตรวจนับบรรจุภัณฑ

บนัทกึลงในใบสงบรรจุภัณฑและ

ใบจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท

เคลือ่นพาเลทไปไวบรเิวณบรรจุ

ภัณฑรอตรวจสอบคณุภาพ

สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเกบ็

ใหหัวหนาหนวยรบับรรจุภัณฑ

พนักงานหนวยSAPรบัใบสงบรรจุ

ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP

พริน๊ใบโอนยอด แยกตามยี่หอ

รอใหQC มาตรวจ

สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)

แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนา

หนวยSAP(QC1 คน)

สงใบโอนยอดและใบรายงานการ

รบับรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจาย

(โดยหัวหนาหนวยSAP)

สงใบจัดเกบ็ใหหัวหนาหนวยจาย

ตรวจสอบความถกูตอง

จัดเกบ็เอกสารการจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

รวม

รบัใบโอนยอดและใบรายงานการรบั

(โดยพนักงานหนวยจาย 4 ทมีๆละ 5

 คนเปนรถ 1 คนั)

ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกบัใบ

โอนยอดและใบรายงานการรบั

เคลือ่นยายบรรจุภัณฑไปจัดเกบ็

ตามพื้นทีว่างใตยี่หอนั้นๆ

บนัทกึลงในใบจัดเกบ็
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ทําการเก็บขอมูล ระยะเวลาการทํางานแตละขั้นตอนในการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช
กอนการปรับปรุงไดจํานวน 61 ขอมูลไดคาเฉลี่ยระยะเวลาการทํางานของแตละขัน้ตอนเปนหนวย
นาทีตอรอบบิล ดังแสดงในตารางขางตน ไดระยะเวลาเฉลี่ยในการทํางานทัง้หมดในการรบั     
บรรจุภัณฑที่คลังโคราชกอนการปรับปรุงเทากับ 305.3 นาทีตอรอบบิล และระยะเวลาในการ
ทํางานหลังปรับปรุง เทากับ 245.9 นาทีตอรอบบิล จากจาํนวนการสํารวจ 16 ขอมูล ซ่ึงใหระยะเวลา
การทํางานที่นอยกวาระยะเวลาการทํางานกอนการปรับปรุง จึงนําผลมาทดสอบความแตกตางทาง
สถิติโดยใชโปรแกรมมินิแทบ็ ไดผลดังนี ้
H0: m1 - m2 ≤  d0      :ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงนอยกวาหลังการปรับปรุง 
H1: m1 - m2 not > d0 :ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง 

 
Two-sample T for Receive 
 
Factor       N      Mean     StDev   SE Mean 
Before      61     305.3      20.2       2.6 
After         16     245.9      54.4        14 
 
Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  59.32 
95% lower bound for difference: 45.14 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 6.96  P-Value = 0.000  DF = 75 
Both use Pooled StDev = 30.3 

 
 ดวยสมมุตฐิานหลัก H0: m1 - m2 ≤  d0  ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงนอย
กวาหลังการปรับปรุง   และสมมุติฐานรอง   H1: m1 - m2 not > d0 ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอน
การปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 05.0=α  เนื่องจาก P-Value = 0.000 
มีคานอยกวา 05.0=α  ดังนั้น ปฏิเสธสมมุติฐานหลกั แสดงวา ระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยกอน
การทํางาน มีคามากกวาระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยหลังการปรับปรุง อยางมีนัยสําคัญ ที่
ระดับ 05.0=α  
 จากขอมูลการสํารวจระยะเวลาการทํางานหลังปรับปรุงพบวา ระยะเวลาในขั้นที่ 2 การแยก    
บรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอนัน้ลดลงมาก จาก 48.85 นาทีตอรอบบิล เปน 27.19 นาทีตอ
รอบบิล แสดงวาการจดับรรจุภณัฑในขั้นตอนที่ 16 การจัดเตรียมและพันบรรจุภณัฑกอนการขนสง
ของขั้นตอนการรับ-จายบรรจุภณัฑที่กรุงเทพนั้น มีผลชวยใหระยะเวลาในการทํางานในชวงการ

แยกบรรจภุณัฑที่คลังโคราชลดลงไป %34.44100
85.48

19.2785.48
=×

−   

 ในสวนของการยายขั้นตอนการทํางานจากขั้นที่ 12 พนักงานตรวจสอบคุณภาพตรวสอบ
คุณภาพและชนิดของขั้นตอนการทํางานกอนปรับปรุงนั้นมาเปนขั้นที ่ 5 ของการทํางานหลงั
ปรับปรุงคือ เมื่อบรรจุภัณฑมาถึงคลังโคราช ขณะทีพ่นักงานรับบรรจุภัณฑตรวจนับจํานวนและ
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เขียนใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพเขาไปรอเพื่อจะตรวจสอบคณุภาพและชนดิ
ของบรรจุภัณฑทันทีที่ของพาเลทนั้นๆเสร็จจากการทํางานของพนักงานรับบรรจุภัณฑ ทําใหชวย
ลดระยะเวลาในการรอคอยพนักงานตรวจสอบคุณภาพรับแจงเอกสารการรับเขาและเดนิทางจากชัน้ 
2 ลงมาถึงหนาบริเวณรอตรวจสอบคุณภาพ โดยเฉลี่ยทาํใหลดระยะเวลาในการรอคอยไปได 14.94 

นาทีตอรอบบิล หรือ %89.4100
3.305

94.14
=×  

 ขั้นที่ 20 การจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภณัฑนัน้ ระยะเวลาในการทํางานหลังปรับปรุง

ลดลงโดยเฉลี่ย %06.41100
25.11

63.625.11
=×

−  เนื่องจากกาํหนดใหจดัเกบ็เอกสารการจัดเก็บไว

ที่หนวยทํางานของการรับ-จายบรรจุภณัฑชั้นลาง ทําใหสะดวกในการจัดเก็บเอกสารมากขึ้น ไมมี
การเคลื่อนยายเอกสาร และพนักงานทีใ่ชงานเอกสารโดยตรงไดเปนผูจัดเก็บเอกสาร ชวยใหการ
ตรวจสอบหรอืเรียกดูเอกสารเปนไปโดยงายขึ้น 
 โดยภาพรวมการทํางานในสวนของการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราชหลังการปรับปรุง ทําให
ระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยลดลงจากการทํางานกอนการปรังปรุง 

%46.19100
3.305

9.2453.305
=×

−  
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ตารางที่ 33 สรุปผลการปรับปรุงการทํางานดานเวลาการทํางาน(การจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช) 

 

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา
การปฏิบตังิาน 8 71.08 8 66.28 0 4.8           ผูปฏิบตังิาน           สําหรบับนัทกึการปฏิบตังิาน
การยายที่ 4 61.07 4 51.63 0 9.44 จุดเริม่ตน     หนวยSAP
การตรวจสอบ 2 18.26 2 18.31 0 -0.05 จุดส้ินสุด     หนวยจายบรรจุภัณฑ
การลาชา 1 6.52 0 0 1 6.52 ขั้นตอนตอไป  ฝายผลติมารบับรรจุภัณฑ
การเกบ็รกัษา 2 18.13 2 7.25 0 10.9 วนัที่
ระยะทาง

1 4.03 3.75
รบัใบเบกิบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวย

SAP)

2 3.54 4.94 ตดัยอดผานระบบSAP

3* 3.72

4* 6.52 3.72
เขียนจํานวนเบกิในใบจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

5 3.62 3.44
สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 

คน)

6 3.30 3.56 เลอืกสถานทีต่ามใบจัดเกบ็

7 23.87 13.69
เคลือ่นยายบรรจุภัณฑมาไวทีบ่รเิวณรอ

จายของแตละยี่หอ

8 3.66 3.56 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ

9 37.05 33.00 นับบรรจุภัณฑใหตรงตามทีต่องการ

10 7.00 6.94
เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และตดิ

ใบไวทีห่นาพาเลท

11* 14.75

12 8.08 6.19
บนัทกึจํานวนทีจ่าย/ทีเ่หลอื/เลขออร

เดอร/สถานทีจ่ัดเกบ็ ลงในใบจัดเกบ็

13 27.38 27.75
เคลือ่นยายบรรจุภัณฑทีจ่ัดเสรจ็ไปไว

บรเิวณรอสงมอบ

3.44 สงใบจัดเกบ็ใหหัวหนาจายตรวจสอบ

3.50 จัดเกบ็เอกสารการจาย

4.38 สรปุรายงานการจายบรรจุภัณฑ

14.88 นับจํานวนบรรจุภัณฑทีเ่หลอื

14 6.20 6.75 เคลือ่นบรรจุภัณฑทีเ่หลอืไปจัดเกบ็ทีเ่ดมิ

15 3.51

16 14.10

17 4.74

175.1 143.5

สงใบจัดเกบ็ใหหัวหนาจายตรวจสอบ

จัดเกบ็เอกสารการจาย

สรปุรายงานการจายบรรจุภัณฑ

เคลือ่นยายบรรจุภัณฑทีจ่ัดเสรจ็ไป

ไวบรเิวณรอสงมอบ

เคลือ่นบรรจุภัณฑทีเ่หลอืไปจัดเกบ็

นับบรรจุภัณฑใหตรงตามทีต่องการ

เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ 

และตดิใบไวทีห่นาพาเลท

นับจํานวนบรรจุภัณฑทีเ่หลอื

บนัทกึจํานวนทีจ่าย/ทีเ่หลอื/เลขออร

เดอร/สถานทีจ่ัดเกบ็ ลงในใบจัดเกบ็

สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ 

(4 คน)

เลอืกสถานทีต่ามใบจัดเกบ็

เคลือ่นยายบรรจุภัณฑมาไวทีบ่รเิวณ

รอจายของแตละยี่หอ

ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ

รบัใบเบกิบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนา

หนวยSAP)

ตดัยอดผานระบบSAP

พริน๊ใบจัดบรรจุภัณฑ

แนบใบจัดเกบ็บรรจุภัณฑเขากบัใบ

เบกิและใบจัดบรรจุภัณฑ
กา
รเก

บ็รั
กษ

า

เวล
าใ
หม

 (น
าท

)ี

รายการ
ปจจุบนั เสนอใหม ขอแตกตาง

รวม

      กระบวนการเสนอใหม

ชือ่งาน การจายบรรจุภัณฑทีค่ลงัโคราช

ลาํ
ดบั       กระบวนการปจจุบนั

เวล
าป
จจ
บุนั

กา
รป

ฏิบ
ตังิ
าน
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าย
ที่
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าช
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ทําการเก็บขอมูล ระยะเวลาการทํางานแตละขั้นตอนในการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช
กอนการปรับปรุงไดจํานวน 61 ขอมูลไดคาเฉลี่ยระยะเวลาการทํางานของแตละขัน้ตอนเปนหนวย
นาทีตอรอบบิล ดังแสดงในตารางขางตน ไดระยะเวลาเฉลี่ยในการทํางานทั้งหมดในการจาย     
บรรจุภัณฑที่คลังโคราชกอนการปรับปรุงเทากับ 175.1 นาทีตอรอบบิล และระยะเวลาในการ
ทํางานหลังปรับปรุง เทากับ 143.5 นาทีตอรอบบิล จากจาํนวนการสํารวจ 16 ขอมูล ซ่ึงใหระยะเวลา
การทํางานที่นอยกวาระยะเวลาการทํางานกอนการปรับปรุง จึงนําผลมาทดสอบความแตกตางทาง
สถิติโดยใชโปรแกรมมินิแทบ็ ไดผลดังนี ้
H0: m1 - m2 ≤  d0      :ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงนอยกวาหลังการปรับปรุง 
H1: m1 - m2 not > d0 :ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง 
 
Two-sample T for Send 
 
Factor       N      Mean     StDev   SE Mean 
Before      61     175.1      14.4       1.8 
After         16     143.5      29.4       7.3 
 
Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  31.60 
95% lower bound for difference: 22.99 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 6.11  P-Value = 0.000  DF = 75 
Both use Pooled StDev = 18.4  

 
 ดวยสมมุตฐิานหลัก H0: m1 - m2 ≤  d0  ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงนอย
กวาหลังการปรับปรุง   และสมมุติฐานรอง    H1: m1 - m2 not > d0 ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอน
การปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 05.0=α  เนื่องจาก P-Value = 0.000 
มีคานอยกวา 05.0=α  ดังนั้น ปฏิเสธสมมุติฐานหลกั แสดงวา ระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยกอน
การทํางาน มีคามากกวาระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยหลังการปรับปรุง อยางมีนัยสําคัญ ที่
ระดับ 05.0=α  
 เนื่องจากเราไดออกแบบเอกสารใบจัดเก็บใหม เพื่อแกปญหาเอกสารมีความคลายคลึงกัน
ลดจํานวนเอกสารในการทํางานลง และลดระยะเวลาในการพิมพเอกสารในขั้นที่ 3 และจัดแนบ
เอกสารเขาดวยกันในขั้นที ่ 4 ของการทํางานกอนการปรับปรุงลง ดังนั้นทําใหระยะเวลาในการ

ทํางานในขั้นตอนนี้ลดลง %67.63100
52.672.3

72.3)52.672.3(
=×

+
−+  

 เราไดยายการทํางานขั้นที่ 11 การนับบรรจุภณัฑที่เหลือ ของการทํางานกอนการปรบัปรุง 
มาทําหลังจากสงใบจัดเก็บใหหวัหนวยจายตรวจสอบ ผลคือพนักงานจายสามารถบันทึกจํานวนที่
เหลือโดยไดจากการคํานวณหรือหักลบกับจํานวนที่เรียกจายไปกอนได ทําใหเกดิความรวดเร็วใน
กรณีที่เปนการเรียกจายดวนหรือมีพนักงานจากหนวยผลิตมารอรับบรรจุภัณฑ เมื่อพนักงาน
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รวบรวมสงใบจัดเก็บใหหัวนาหนวยจายบรรจุภัณฑตรวจสอบเอกสารการจาย พนักงานหนวยจาย
จะวาง และกลับไปตรวจนบัจํานวนบรรจุภณัฑที่เหลือไดกอนการเคลื่อนยายบรรจภุัณฑที่เหลือ เขา
พื้นที่จัดเก็บได โดยไมมีความกดดันเรื่องเวลา หากมีความผิดพลาดเกีย่วกับจํานวนที่เหลือใหมา
แกไขและหาสาเหตุที่หนวยจายบรรจุภณัฑซ่ึงสถานที่เก็บรักษาใบจดัเกบ็ไดถูกยายจากหนวย SAP 
มาจัดเก็บทีห่นวยจายบรรจภุัณฑ ซ่ึงทําใหพนักงานหรือหวัหนาหนวยจายบรรจุภณัฑสามารถ
ตรวจสอบเอกสารการจายบรรจุภัณฑไดอยางสะดวกมากยิ่งขึ้น และสงผลใหระยะเวลาในการ

จัดเก็บเอกสารลดลง %10.73100
10.14

50.310.14
=×

−  

 โดยภาพรวมการทํางานในสวนของการจายบรรจุภณัฑทีค่ลังโคราชหลังการปรับปรุง ทํา
ใหระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยลดลงจากการทํางานกอนการปรังปรุง 

%60.31100
1.175

5.1431.175
=×

−  

จากผลการทดสอบพบวา คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของการทํางานหลังปรับปรุง มีคามากกวา 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐานกอนการปรับปรุงมาก อันเนื่องมาจาก จํานวนขอมูลที่นอยกวา เพราะทดลอง
เก็บขอมูลหลังปรับปรุงจํานวน 16 ขอมูล และรวมกับความเคยชนิของพนักงานหลายๆคนที่ยังเพิง่
เร่ิมทําในวิธีการทํางานแบบใหม ดังนั้นจึงสงผลให ขอมูลมีการกระจายตัวมากกวาปกต ิ
การคํานวณประสิทธิภาพดานเวลาการทํางานที่เพิ่มขึ้น  

%100×
−

=
B

AB

T
TT

Time
 

โดยที่  Time  = ประสิทธิภาพดานเวลาการทํางานที่เพิ่มขึน้ 

 =BT  ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการทํางานรวมเฉลี่ยกอนการปรับปรุง 

 =AT  ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการทํางานรวมเฉลี่ยหลังการปรับปรุง 
ผลประโยชนตอป = เวลาทํางานที่ลดลง x อัตราคาจางแรงงานตอช่ัวโมง x วันทํางานตอป 
 ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยที่ลดลง จากการทํางานทั้งหมดในคลังบรรจุภัณฑหลังการ

ปรับปรุง ซ่ึงเทากับ ( ) %599.8100
1.1753.3059.370

5.1431.175()9.2453.305()7.3889.370
=×

++
−+−+−   

ระยะเวลาการทํางานที่ลดลงตอวัน เฉลี่ยเทากับ  
( )5.1431.175()9.2453.305()7.3889.370 −+−+− =73.2นาทีตอรอบบิล  
อัตราคาจางแรงงาน เฉลี่ยเทากับ 157.81 บาทตอวัน วันละ2 รอบบิล 

 จํานวนวนัทํางานตอปเฉลี่ยเทากับ 6 x 4 x 12 – 14 = 274 วันตอป (วันหยุดประเพณี 14 วัน) 
 ดังนั้น ผลประโยชนตอปของการทํางานหลังปรับปรุง เทากับ 
  = 73.2 นาที/รอบบิล x 157.81 บาท/(8ชม./วัน*60)นาที x 274 วัน/ป x 2 
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  = 13,188.18 บาท/ป 
 สรุปภาพรวม การปรับปรุงการทํางานนี ้ สามารถทําใหระยะเวลารวมในการทํางานเฉลี่ย
ทั้งหมดทุกขัน้ตอน ลดลง 73.20 นาที ตอรอบบิล เปนผลใหไดผลประโยชนตอปของการทํางาน
หลังปรับปรุง เทากับ 13,188.18 บาทตอป 
 จากสํารวจการทํางานกอนการปรับปรุง พบวามีปญหาในการทํางานพบขอบกพรอง หรือ
ความผิดพลาดในการทํางานหลายประการ และการทํางานหลังปรับปรุงสามารถชวยลดปญหาดาน
ความผิดพลาดนี้ลงได จากการเก็บขอมูลการทํางานกอนการปรับปรุง จํานวน 62 คร้ังการทํางาน 
หรือ 1511 รหัสบรรจุภัณฑ และการทํางานหลังปรับปรุง จํานวน 16 คร้ังการทํางาน หรือ 376 รหัส
บรรจุภัณฑ เปนดังนี ้  
การคํานวณประสิทธิภาพความถูกตองในการทํางานที่เพิ่มขึ้น 

%100
A

 Accuracy % B ×
−

=
B

A

A
A

 
โดยที่  % Accuracy = เปอรเซ็นตความถูกตองที่เพิม่ขึ้น 

 =BA จํานวนความผดิพลาดในการทํางานกอนการปรับปรุงตอรหัสบรรจุภัณฑ 

 =AA จํานวนความผดิพลาดในการทํางานหลังการปรับปรุงตอรหัสบรรจุภัณฑ 
จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานตามเหตุผลจากแบบสอบถามในหวัขอ 4.1 ทําใหความ

ผิดพลาดลดลง โดยการวัดคาประสิทธิภาพความถูกตองจากตัวช้ีวัดของความผิดพลาดดังนี ้
ตารางที่ 34 ตัวช้ีวัดความผิดพลาดที่ลดลง 

 
ตัวชีวัด (KPI) สูตร หนวย ความถี่ ผูเก็บขอมูล 

1.กลองมีสีลอกติดกลอง ช้ินสวน
เสียหาย หรือหีบหอชํารุด 

จํานวนหีบหอชํารุด * 100% 
จํานวนหีบหอทั้งหมดที่รับเขามา/จัดจาย % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย
รับ/จายบรรจุ

ภัณฑ 

2.จํานวนชิ้นสวนเกินหรือจํานวนชิ้น
ไมครบ 

จํานวนพาเลทที่พบชิ้นสวนเกิน * 100% 
จํานวนที่พาเลทที่รับเขามา/จัดจายทั้งหมด % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย
รับ/จายบรรจุ

ภัณฑ 

3.ช่ือบรรจุภัณฑผิดหรือเขียนบิลผิด 

จํานวนบิล/ใบจัดเกบ็ที่ชื่อ/รหัสผิด * 100% 
จํานวนบิลที่รับเขามา/ใบจัดเก็บที่จัดจายทั้งหมด % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย
รับ/จายบรรจุ

ภัณฑ 

4. เขียน หรืออานจํานวนผิด 
จํานวนบิล/ใบจัดเกบ็ที่จํานวนผิด * 100% 

จํานวนใบจัดเก็บที่จัดจายทั้งหมด % 
ทุก

สัปดาห 
หัวหนาหนวย
จายบรรจุภัณฑ 

5.โอนยอดเกิน 
จํานวนรอบบิลการโอนยอดเกิน * 100% 
จํานวนรอบบิลที่มีการโอนทั้งหมด % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย 
SAP 
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ตัวชีวัด (KPI) สูตร หนวย ความถี่ ผูเก็บขอมูล 

6. บรรจุภัณฑปะปนกัน 
จํานวนพาเลทที่พบการปะปน * 100% 
จํานวนพาเลททั้งหมดที่รับเขามา/จัดจาย % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวยรับ/ 
ตรวจสอบคุภาพ 

7. รายการของที่สงมาเกินจากในบิล 

จํานวนบิลที่พบรายการเกิน * 100% 
จํานวนบิลทั้งหมดที่รับเขามา/จัดจาย % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย
รับ/จายบรรจุ

ภัณฑ 

จากตัวช้ีวัดและสูตรการคํานวณขางตน และทําการสํารวจในชวงเวลาดงักลาวใหผลดัง
ตารางนี้ 

ตารางที่ 35 สรุปผลการปรับปรุงการทํางานดานความถูกตอง 

ขอบกพรอง 
%กอน
ปรับปรุง 

%หลัง
ปรับปรุง 

%ความถูกตอง
กอนปรับปรุง 

%ความถูกตอง
หลังปรับปรุง 

1.กลองมีสีลอกติดกลอง ช้ินสวนเสียหาย หรือหีบหอชํารุด 0.66 0.27 99.34 99.73 
2.จํานวนชิ้นสวนเกินหรือจํานวนชิ้นไมครบ 0.93 0.27 99.07 99.73 
3.ช่ือบรรจุภัณฑผิดหรือเขียนบิลผิด 0.66 0.27 99.34 99.73 
4. เขียน หรืออานจํานวนผิด 0.26 0.00 99.74 100.00 
5.โอนยอดเกิน 1.06 0.00 98.94 100.00 
6. บรรจุภัณฑปะปนกัน 1.46 0.27 98.54 99.73 
7. รายการของที่สงมาเกินจากในบิล 3.18 0.54 96.82 99.46 

รวม 8.21 1.63 เฉลี่ย 98.83 เฉลี่ย 99.77 

ทําการเก็บขอมูล ดานความผิดพลาดในการทํางานแตละขั้นตอนที่คลังโคราชกอนการ
ปรับปรุงไดจํานวน 62 คร้ังการทํางาน หรือ 1511 รหสับรรจุภัณฑ เกิดความผิดพลาดขึ้นทั้งหมด 
124 รหัสบรรจุภณัฑ หรือคิดเปน 8.21% ของรหัสบรรจุภณัฑทั้งหมด และการทํางานหลังปรับปรุง 
จํานวน 16 คร้ังการทํางาน หรือ 376 รหัสบรรจุภัณฑ เกิดความผิดพลาดขึ้นทั้งหมด 6 รหัสบรรจุ
ภัณฑ หรือคิดเปน 1.63% ของรหัสบรรจุภัณฑทั้งหมด ซ่ึงใหความผดิพลาดในการทํางานที่นอยกวา
การทํางานกอนการปรับปรุง จึงนําผลมาทดสอบความแตกตางทางสถิติโดยใชโปรแกรมมินิแทบ็ 
ไดผลดังนี ้
H0: m1 - m2 ≤  d0      :ความผิดผลาดในการทํางานกอนการปรบัปรุงนอยกวาหลังการปรับปรุง 
H1: m1 - m2 not > d0 :ความผิดผลาดในการทํางานกอนการปรบัปรุงไมนอยกวาหลังการ
ปรับปรุง 
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Two sample T for Accuracy 

Factor          N      Mean     StDev   SE Mean 
Before     1511     0.082     0.275    0.0071 
After          376     0.016     0.125    0.0065 
 
Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  0.066 
95% CI for mu (1) - mu (2): ( 0.0376,  0.0946) 
T-Test mu (1) = mu (2) (vs >): T-Value = 4.55  P-Value =0.0000  DF=  1885 
Both use Pooled StDev = 0.252 
 

 ดวยสมมุตฐิานหลัก H0: m1 - m2 ≤  d0  ความผิดผลาดในการทํางานกอนการปรับปรุง
นอยกวาหลังการปรับปรุง   สมมุติฐานรอง   H1: m1 - m2 not > d0 ความผิดผลาดในการทํางาน
กอนการปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 05.0=α  เนือ่งจาก P-Value = 
0.000 มีคานอยกวา 05.0=α  ดังนัน้ ปฏิเสธสมมุติฐานหลัก แสดงวา ความผิดพลาดของการ
ทํางานรวมกอนการทํางาน มีคามากกวาความผิดพลาดของการทํางานรวมหลังการปรับปรุง อยางมี
นัยสําคัญ ที่ระดับ 05.0=α สามารถแสดงเปนกราฟไดดังนี ้

95.00 95.50 96.00 96.50 97.00 97.50 98.00 98.50 99.00 99.50 100.00

เปอรเซ็นตความถกูตอง

กลองมสีีลอกติดกลอง ช้ินสวนเสียหาย หรอืหีบหอชํารดุ

จาํนวนช้ินสวนเกนิหรอืจาํนวนช้ินไมครบ

ช่ือบรรจภุณัฑผดิหรอืเขียนบลิผดิ

เขียน หรอือานจาํนวนผดิ

โอนยอดเกิน

บรรจภุณัฑปะปนกัน

รายการของทีส่งมาเกนิจากในบลิ

ขอบกพรอง กอนการปรบัปรุง
หลงัการปรับปรุง

 
รูปที่ 32 กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตความถูกตองกอน-หลังการปรับปรุง 

การลดปญหาขอบกพรองเหลานี้ ชวยใหการทํางานในแตละขั้นตอนมีความคลองตัวมาก
ยิ่งขึ้น ลดระยะเวลาในการตรวจสอบหาขอผิดพลาด และแกไขปญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะหนาตางลงได
สงผลใหพนักงานมีความตั้งใจและอยากจะทํางานเพิ่มขึน้ เนื่องจากไมตองเสียเวลาและหงดุหงิดกับ
การทํางานที่เกดิปญหาขึ้นบอยครั้ง จากการสํารวจพบวา การทํางานหลังปรับปรุงชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานดานความถูกตองจากเดิม 8.21%-1.63% = 6.58% 
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บทที่ 5 
การศึกษาตนทุนการประยุกตใชระบบรหัสแทง 

 
 การศึกษาความเปนไปไดในการประยกุตใชระบบรหัสแทง ในแผนการดําเนินงานวจิัยที่ได
กลาวไวในบทที่ 1 ประกอบไปดวยหวัขอตางๆดังนี้ ขั้นตอนการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง 
อุปกรณรหัสแทงที่เกี่ยวของ และตนทนุโครงการในการประยุกตใชระบบรหัสแทง 
 โดยหวัขอ ขัน้ตอนการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง จะเสนอแนวทางระบบขั้นตอนการ
ทํางานของพนกังานแตละหนวยของคลังบรรจุภัณฑ ที่ทํางานรวมกับอุปกรณที่จําเปนในการใช
ระบบรหัสแทง รวมถึงความเปนไปไดของระยะเวลาการทํางานรวมที่ควรจะลดได ในสวนของ
อุปกรณที่ตองเพิ่มเขามาเนื่องจากการทํางานดังกลาว และรายละเอียดอุปกรณ จะกลาวในหวัขอ
อุปกรณรหัสแทงที่เกี่ยวของ จากนั้นทําการคํานวณหาตนทุนความเปนไปไดในการนําระบบรหสั
แทงมาใชในคลังบรรจุภัณฑตัวอยาง ในหวัขอตนทุนโครงการในการประยุกตใชระบบรหัสแทง 
5.1 ขั้นตอนการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง 

การนําระบบรหัสแทงมาใชรวมกับการทํางานที่ปรับปรุงใหมนัน้ จะสามารถทดแทนงาน
ในบางขั้นตอนลงได ซ่ึงคลังกรุงเทพเปนเพียงทีก่ักเกบ็และรวบรวมบรรจุภัณฑจากผูขายสง และ
ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนกอนการขนยาย ไมจําเปนตองมีเครื่องพิมพรหัสแทง เนื่องจากสวนใหญ
บรรจุภัณฑที่มาถึงคลังกรุงเทพจะไมมีปญหาในการจดัเกบ็ และการทํางานเปนแบบวนัตอวัน สวน
ที่คลังโคราชมีความจําเปนตองใชเครื่องพิมพรหัสแทงมากกวา เนื่องจากมักมีการเปลี่ยนแปลง
สถานที่จัดเก็บและตําแหนงจดัเก็บ ฉลากอาจมีการชํารุดเสียหายสามารถพิมพขึ้นใหมไดทันที และ
ทางโรงงานมีแนวโนมที่จะปดตัวคลังบรรจุภัณฑที่กรุงเทพลงดวย ดังนั้นหากคลังบรรจุภณัฑที่
โคราชเปนคลังหลัก และสามารถสงเสริมผูคาสง(Vender) ของโรงงานมีการติดรหสับรรจุภัณฑใน
แบบเดยีวกันกบัรูปแบบของที่โรงงานใช จะสามารถชวยประหยัดเวลาในการพิมพรหัสแทง และ
แปะลงบนบรรจุภัณฑที่โรงงานอีกดวย  

ซึ่งในสวนของซอฟวของการใชเครื่องพิมพรหัสแทงและเครื่องอานรหัสแทง ตองมีการ
เขียนโปรแกรมเพิ่มเติมเพื่อเชื่อมระบบการทํางานใหแสดงผลออกมาในการประมวลของโปรแกรม
เดียวกัน ปจจบุันโรงงานตัวอยางใชระบบ SAP ในการประมวลผลและจัดการขอมูล 

การเชื่อมตอของระบบ SAP และระบบรหสัแทง สามารถเขียนจาก SAP Script เชื่อมตอกับ 
SAPGUI หรือใชซอฟแวรที่แถมมาพรอมเครื่องพิมพและเครื่องอานรหัสแทง แลวเขียนโปรแกรม 
เชน Bartender ,Control Screen หรือ DATAMAX เปนตน เพื่อเชื่อมตอกับระบบ SAP อีกที ซ่ึงการ
ทํางานในสวนนี้ ทางบริษทัที่จัดจําหนายอุปกรณรหัสแทงหรือตัวแทนจําหนายโปรแกรม SAP 
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สามารถดูแลและจัดการเพิ่มเติมในสวนของการเขียนโปรแกรมการเชือ่มตอได โดยสามารถเขียน
เปนแผนการทํางานไดดังนี ้

 
 

รูปที่ 33 ผังการเชื่อมตอระบบ SAP และ Barcode 
 เมื่อทั้ง 2 ระบบคือ ระบบ SAP และ รหัสแทง สามารถเชื่อมตอกันไดแลว การทํางานของ
รหัสแทงและ SAP จะเริ่มจากคลังขอมูลของระบบ SAP สงขอมูล สงขอมูลสนับสนุนใหกับ เครือ่ง
คอมพิวเตอรทีเ่ชื่อมตอกับระบบรหัสแทง โดยผูใชสแกนรหัส หรือปอนรหัสเขาไป จากนั้นสง
ขอมูลไปยังเครื่องพิมพรหัสแทง พิมพใบฉลากรหัสแทงออกมา ดังภาพตอไปนี ้
 
 
 
 

สราง Tag Barcode 

สรางตัวจัดการบารโคด 

อานคารหัสแทง 

ประมวลผลทางหนาจอ 

เขียนจาก SAP Script  ซอฟแวรเครื่องพิมพรหัสแทง 
เชน DATAMAX 

เช่ือมตอกับ SAPGUI เขียนโปรแกรม เชน  
Bartender ,Control Screen 
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รูปที่ 34 การพิมพฉลากรหัสแทงดวยการเชือ่มตอระบบ SAP เละระบบรหัสแทง 
 

และเพื่อใหการทํางานเปนไปไดโดยการใชระบบรหัสแทงสงผานขอมูลทั้งหมด ดังนั้นควร
ใชการรับขอมูลดานสถานที่จัดเก็บเปนระบบรหัสแทงดวย จึงกําหนดใหมีรหัสแทงที่ชั้นวางบรรจุ
ภัณฑ ตามตําแหนงชั้นลางสดุของแตละล็อกวางของ โดยแตเดิมจะมีปายบอกแถวและหลัก สวนชัน้
ที่เก็บจะใชเครือ่งหมาย / คันกอน เชน ของเก็บ แถว E2 หลักที่ 23 ชัน้ที่ 3 จะสามารถเขียนรหัส
ตําแหนงจัดเกบ็ไดวา E223/3 ลงในใบจดัเก็บ ดังภาพ 
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รูปที่ 35 แสดงลักษณแถว หลัก และชั้นวางพาเลท 
 

 
 

รูปที่ 36 ปายบอกสถานที่จัดเก็บ 

แถว E2 

หลักที่ 32 

ชั้นที่ 3  

ชั้น 

หลัก 

แถว  
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ในสวนของการทํางานรวมกบัรหัสแทง ตองการใหมกีารแจงสถานที่จัดเก็บโดยอัตโนมัติ 
ดังนั้นตองมีฉลากรหัสแทงประจําตําแหนงจัดเก็บดวย ซ่ึงในบทที่ 4 กําหนดระบบรหัสแทงของ
รหัสบรรจุภัณฑเปน CODE 39 คือ 10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  ประกอบดวย
ตัวเลขและตวัอักษร ดังนัน้เพื่อใหพนักงานจํางายและคลายกับรหัสสถานที่จัดเก็บเดิม จึงกําหนดให
รหัสสถานที่จัดเก็บเปนระบบ CODE 39 ดวยเชนกัน และมีลักษณะดังนี้  

ตารางที่ 36 กําหนดรหัสตําแหนงจดัเก็บ 
654321 XXXXXX −−  

หลัก สื่อความหมายถึง สัญลักษณ ความหมาย 

321 XXX  แถวที่ 

1X  

32 XX  

เปนอักษร C,A,J,P,O (ยี่หอสินคา) 
เปนตัวเลข 01 -13 เชน 
C01-C13 รวม 13 แถว 
A01-A05 รวม 5 แถว 
J01-J03 รวม 3 แถว 
P01-P03 รวม 3 แถว 
O01-O04 รวม 4 แถว 

54 XX  หลักที่ 54 XX  เปนตัวเลขตั้งแต 01 ถึง 54 

6X  ชั้นที่ 6X  เปนตัวเลขตั้งแต 1 ถึง 6 
 

 เพื่อการคนหาบรรจุภัณฑทีส่ะดวก และใหรหัสบรรจุภณัฑมีการสื่อถึงรหัสตําแหนงจัดเกบ็ 
เชน J TU P 09 0242 หลอดครีมยอมพลาสติกของเจสีน้ําตาลเขม เมื่อเห็นเพยีงรหัสสินคาเราจะ
สามารถทราบไดทันทวีาอยูโซนของแถว J01-J03 เปนตน และเพื่องายตอการแสกนรหัสตําแหนง
จัดเก็บ จึงออกแบบกระดานฉลากรหัสแทงตําแหนงจัดเก็บเปนดังนี ้
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 37 ตัวอยางกระดานแปะหนาชัน้วางชัน้ที่ 2 ของตําแหนงจดัเก็บ 

ตําแหนงจดัเก็บ แถวที่ J01 หลักที่ 23 และหลักที่ 24 
J01236 

 
J01236 

J01246 

 
J01246 

J01235 

 
J01235 

J01245 

 
J01245 

J01234 

 

J01244 
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การติดกระดานฉลากรหัสแทงบอกตําแหนงจัดเก็บ จะกําหนดใหติดที่ช้ันที่ 2 ระหวางหลัก
คูและหลักคี่ โดยใหหลักคี่ (หลักที่ 23 ) อยูดานซายของกระดานฉลาก และหลักคู (หลักที่ 24) อยู
ทางดานขวามอืของกระดานฉลาก เพื่อใหรหัสในกระดานฉลากอยูในลักษณะเดียวกับสถานที่
จัดเก็บจริง พนักงานสามารถมองเห็นไดงายไมตองกมหรือเงยศีรษะในการสแกนรหัส เพราะ
กระดานฉลากติดอยูที่หนาเลกหรือช้ันวางชัน้ที่ 2 ดังภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 38 ลักษณะการติดกระดานฉลากรหสัแทงบอกตําแหนงชัน้วางบรรจุภัณฑ 
 

กําหนดใหมีเครื่องพิมพฉลากรหัสแทงที่ตาํแหนงหนาหนวยรับบรรจภุัณฑ เพื่อสามารถ
พิมพฉลากรหสับรรจุภัณฑตดิที่หีบหอขณะรับเขา พรอมๆกับการตรวจนับบรรจุภณัฑ จํานวน 1 
เครื่อง มีเครื่องอานรหัสบรรจุภณัฑที่หนวยรับบรรจุภัณฑแบบมีสายจาํนวน 1 เครื่อง เครื่องอาน

 
J0122 

 

พาเลท บรรจุภัณฑ 

ปายบอกชั้นวางบรรจุภัณฑ 

กระดานฉลากรหัสแทง 
บอกตําแหนงชั้นวาง 

พาเลท บรรจุภัณฑ 

 

หลักคี่ หลักคู 
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รหัสบรรจุภัณฑแบบไรสายจํานวน 3 เครือ่ง ที่หนวยจายบรรจุภณัฑประจํารถขนสงแตละคัน คันละ 
1 เครื่อง โดยมเีหตุผลสนับสนุนในการเลือกใชและจัดวางอุปกรณดังกลาวดังนี ้

ตารางที่ 37 การกําหนดอุปกรณที่เพิ่มเขามาเนื่องจากการใชรหัสแทง 
สาเหตุ อุปกรณ จํานวน (เคร่ือง) 

มีความตองการที่จะตองใชเครื่องพิมพรหัสแทง เพื่อพิมพรหัส
แทงติดที่หีบหอบรรจุภัณฑ เพื่อเปนการการแจงเอกลักษณระบุ
รหัสใหกับบรรจุภัณฑ เพื่อใชในการตรวจนับในการรับเขาและ
ตัดจายโดยการสแกนตอไป และตองการอยางนอย 1 เครื่องเพื่อ
พิมพรหัส ณ จุดรับบรรจุภัณฑ แตเนื่องจากไมตองมีการสั่งพิมพ
ตลอดเวลา ดังนั้นเครื่องพิมพจํานวน 1 เครื่องเพียงพอ สําหรับ
กรณี ตองการพิมพรหัสเพิ่มฉุกเฉิน หรือใชพิมพรหัสสถานที่
จัดเก็บในชวงเริ่มตน 

เครื่องพิมพรัหัสแทง 1 

เครื่องอานรหัสแทง เพื่อสําหรับสแกนอานคารหัสบรรจุภัณฑ 
เพื่อเก็บคาจํานวนและรหัสในการรับเขาบรรจุภัณฑ(หนวยจาย
บรรจุภัณฑจะใชเปนเครื่องอานแบบไรสาย เนื่องจากตองมีเขาไป
ที่พื้นที่จัดเก็บเพื่อสแกนรหัสสถานที่จัดเก็บ กรณีหนวยจายไป
พอใชใหมีสแกนที่หนวยรับไป ถาเครื่องอานที่หนวยรับวาง 
เนื่องจากรอบบิลในการตัดจายหรือสั่งผลิต มีมากกวารอบบิลใน
การรับเขาบรรจุภัณฑ ซึ่งปกติการรับบรรจุภัณฑอยูที่ 2 รอบบิล) 
และอานขอมูลบรรจุภัณฑ จากรหัสแทงบนบรรจุภัณฑนั้นๆ ไวที่
หนวยรับบรรจุภัณฑ เพื่อการรับเขาและตรวจนับที่สะดวก 
เนื่องจากเครื่องอานรหัสบรรจุภัณฑมีตนทุนที่ตํ่า ถาหากทดลอง
ใชแลว ไมเพียงพอกับความตองการของพนักงาน สามารถสั่งซื้อ
เพิ่มได ภายหลัง  

เครื่องอานรหัสแทง 
แบบมีสาย 

1 

การใชรหัสแทงในการรับหรือตัดจายบรรจุภัณฑนั้นจําเปนตองมี
เครื่องคอมพิวเตอรเช่ือมตอกับเครื่องอานรหัสแทง จํานวน 1 
เครื่อง  เพื่อโอนถายขอมูลจากเครื่องอานรหัสเขาสูเครื่อง
คอมพิวเตอร เพื่อจัดการขอมูลและประมวลผล ดังนั้นควรจะอยู
ใกลกับเครื่องอานรหัสและเครื่องพิมพรหัสบรรจุภัณฑ โดยใน
ที่นี้ใหนําเครื่องคอมพิวเตอรของหนวยรับบรรจุภัณฑ 1 เครื่องมา
ใชเช่ือมตอ เพราะใชในการทํางานที่เกี่ยวของการรับบรรจุภัณฑ 

เครื่องคอมพิวเตอร 1 

เนื่องจากการจายบรรจุภัณฑ ถูกแบงออกเปน 3 กลุมดวยกันดังที่
กลาวในการทํางานแบบปรับปรุง บทที่ 4  ดังนั้นเพื่อใหการ
ทํางานของแตละกลุมอิสระจากกัน การทํางานแบบเดียวกันเชน
การนับบรรจุภัณฑจาย สามารถทําไดพรอมๆกัน จึงกําหนดใหมี 

เครื่องอานรหัสแทง 
แบบไรสาย 

3 
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สาเหตุ อุปกรณ จํานวน (เคร่ือง) 
เครื่องอานรหัสที่หนวยจาย จํานวน 3 เครื่อง และเนื่องจากการ
จายบรรจุภัณฑ ตองมีการสแกนสถานที่จัดเก็บดวย เพื่อจัดเก็บ
บรรจุภัณฑในขั้นตอนการรับ และจายบรรจุภัณฑ แสดงใน
รายการสถานที่จัดเก็บ ดังนั้น เพื่อการทํางานที่สะดวกจึงกําหนด
เครื่องอานรหัสแทงของหนวยจายแตละหนวยเปนแบบไรสาย 

  

 
ดังนั้นสามารถวางอุปกรณรหัสแทงตามตารางขางตนไดเปนตําแหนงดงัภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 39 ตําแหนงวางอุปกรณรหัสแทงในคลังโคราช 
 

โดย หนวยจายบรรจุภณัฑที่ 1 ดแูลบรรจุภัณฑของสินคายี่หอ ซี 
หนวยจายบรรจุภณัฑที่ 2 ดแูลบรรจุภัณฑของสินคายี่หอ เอ 
หนวยจายบรรจุภณัฑที่ 3 ดแูลบรรจุภัณฑของสินคายี่หอ เจ พี และงานนอก 
        หมายถึง เครื่องอานรหัสแทงแบบไรสาย 
 หมายถึง เครื่องอานรหัสแทงแบบมีลาย 
 หมายถึง เครื่องพิมพฉลากรหัสแทง 
 
 
 

 

 

หนวยรับ-จาย
บรรจุภัณฑ 

ทางออก ทางเขา 
หน

วย
จา
ย  

3 

หน
วย
จา
ย  

2 

หน
วย
จา
ย  

1 

 
 

โซนควบคุม 
หนวยจาย 3 

 

 
 

โซนควบคุม 
หนวยจาย 1 

 
 

โซนควบคุม 
หนวยจาย 2 

พ้ืนที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 
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ดังนั้นกาํหนดใหการทํางานที่คลังกรุงเทพเปนแบบปรับปรุง(เสนอในบทที่ 4) ในสวนของ
การรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราชใหดําเนินการดังนี ้

ตารางที่ 38 การประยุกตใชรหัสแทงที่คลังโคราชในขั้นตอนการรับบรรจุภณัฑ 
หนวยงานที่รับผิดชอบ 

ขั้นการทํางาน 
หนวยรับ 
บรรจุภัณฑ 

หนวย 
SAP 

หนวย
ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

หนวยจาย 
บรรจุภัณฑ 

อุปกรณรหัสแทง 

รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ  
พิมพรหัสบรรจุภัณฑแปะที่หอบรรจุภัณฑ 

     

แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยีห่อ      
ตรวจนับบรรจุภัณฑ โดยใชเคร่ืองอานสแกนรหัสเขาสู
ระบบ SAP 

     

ตรวจสอบขอมูลและพิมพใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ      
สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)      
จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท      
เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบ
คุณภาพ 

     

พนักงานหนวย SAP รับใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงาน
การรับบรรจุภัณฑ ตรวจสอบกับขอมูลที่ตัดเขาระบบกับ
ใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 

     

พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ      
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน) 
และติดใบผานที่พาเลทบรรจุภัณฑ 

     

รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวย
จาย 3 ทีมๆละ 6 คนเปนรถ 1 คัน) 

     

ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบ
รายงานการรับบรรจุภัณฑ 

     

เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตยี่หอนั้นๆ 
โดยพนักงานขับรถจะยิงรหัสบรรจุภัณฑเทียบกับสถานที่
จัดเก็บนั้นอันตออนั  

     

พิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ
ความถูกตอง 

     

สรุปรายงานและจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ      

 
 จากตารางขั้นตอนการทํางานสามารถเขียนเปนวิธีปฏิบัติงานอยางละเอียดไดเปนดังนี้ 
 
 
 
 



 

 

114 

ตารางที่ 39 วิธีปฏิบัติงานในการรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราชรวมกับระบบรหัสแทง 

วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การรับบรรจุภัณฑ 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 1 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

1. วัตถุประสงค 
1.1 เพื่อใหการรับบรรจุภัณฑเขาจัดเก็บเปนไปอยางมีระบบ ถูกตอง รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 
1.2 เพื่อใหทราบถึงขั้นตอนการทํางานรวมกับการใชอุปกรณรหัสแทง 

2. ผูปฏิบัติการ 
2.1 พนักงานรับบรรจุภัณฑ 
2.2 พนักงานหนวย SAP 
2.3 พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
2.4 พนักงานจายบรรจุภัณฑ 

3. ขอบเขต และคําจํากัดความ 
3.1 การรับเขาบรรจุภัณฑโดยใชรหัสแทง 
3.2 การจัดทําเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

4. เอกสารที่เก่ียวของ 
4.1 ใบสงบรรจุภัณฑ 
4.2 ใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 
4.3 ใบโอนยอด 
4.4 ใบรายงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

5. วิธีปฏิบัติงาน เร่ือง การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชั้นวาง 
5.1 พนักงานรับบรรจุภัณฑขนยายบรรจุภัณฑลงจากรถขนสง ทําการแกะพลาสติกหอพาเลทออก 
5.2 พนักงานรับบรรจุภัณฑรับใบสงบรรจุภัณฑจากพนักงานขับรถขนสง ตรวจนับและแยกประเภทบรรจุภัณฑ 
5.3 พนักงานรับบรรจุภัณฑ กรณีบรรจุภัณฑมีรหัสแทงจากผูคาสงใหสแกนรหัสเขาสูระบบ SAP เพื่อทําการตัด

ยอดจากคลังรถเขาคลังโคราช กรณีไมมีรหัสแทงใหพิมพฉลากรหัสแทงแปะที่หีบหอของบรรจุภัณฑ และ
ตัดยอดในระบบ SAP จากเครื่องคอมพิวเตอรเทากับจํานวนที่พิมฉลากรหัสแทง 

5.4 พนักงานตรวจสอบคุณภาพเขามาสุมตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑสวนที่พนักงานรับบรรจุภัณฑตรวจนับ
แลว และทําการติดปายบอกที่หีบหอบรรจุภัณฑ เพื่อแสดงวาหีบหอนั้นๆมีบรรจุภัณฑจํานวนเทาใดที่นําไป
ตรวจสอบคุณภาพ 

5.5 พนักงานรับบรรจุภัณฑจัดวางบรรจุภัณฑลงบนพาเลท และนําไปวางไวบริเวณรอตรวจสอบคุณภาพ 
5.6 พนักงานหนวย SAP นําใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ มาตรวจสอบเทียบกับขอมูลที่

ตัดเขาระบบ SAP และแจงยอดที่มีปญหาผานระบบ SAP ไปยังคลังกรุงเทพ 
5.7 พนักงานหนวย SAP พิมพใบโอนยอด และจัดกลุมแยกตามประเภทของยี่หอสินคา สงใหหนวยจาย 

ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 
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วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การรับบรรจุภัณฑ 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 2 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

บรรจุภัณฑทั้ง 3 กลุม เพื่อจัดแบงงานทําการจัดเก็บบรรจุภัณฑตอไป 
5.8 พนักงานตรวจสอบคุณภาพพิมพใบผานสีเขียวเพื่อแปะที่พาเลทของบรรจุภัณฑ และรายงานการตรวจสอบ

คุณภาพบรรจุภัณฑใหกับหนวย SAP ผานระบบ SAP 
5.9 หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑรับใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑมาแบงงานใหกับหนวยจาย

บรรจุภัณฑทั้ง 3 ทีมทําการจัดเก็บบรรจุภัณฑตามวีธีปฏิบติังานในการจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาช้ันวาง 
5.10 พนักงานหนวยจายบรรจุภัณฑแตละทีมทําการตรวจสอบเอกสารกับบรรจุภัณฑ กอนการขนยาย 
5.11 พนักงานขับรถขนยายแตละทีม นําบรรจุภัณฑที่ผานการตรวจสอบไปยังหนาสถานที่จัดเก็บ และใชเครื่อง

อานสแกนรหัสแทงที่บรรจุภัณฑเปนการรับคาจัดเก็บบรรจุภัณฑ และสแกนฉลากสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ
ที่จะจัดเก็บ แลวจึงจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาไปในสถานที่ดังกลาว 

5.12 เมื่อการขนยายบรรจุภัณฑเขาจัดเก็บเสร็จสิ้น พนักงานจายบรรจุภัณฑแจงใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ
ทราบ และพิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บออกมาเปนหลักฐาน 

5.13 หัวหนาหนวยจายนําใบรายงานสถานที่จัดเก็บมาเดินตรวจสอบการจัดเก็บตามสถานที่จัดเก็บที่ระบุไว หาก
พบขอผิดพลาดใหทําการแกไขขอมูล และพิมพใบรายงานการจัดเก็บใหม 

5.14 หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑเขียนใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ และจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 

 
 ซ่ึงมีการทํางานบางอยางที่ถูกเพิ่มเขามาเนือ่งจากการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง จะ
พบวา มีการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลงจากระบบการทาํงานแบบปรบัปรุง(บทที่ 4) สามารถเขียน
เปนตารางเปรยีบเทียบการทาํงานไดดังนี ้

ตารางที่ 40 การเปรียบเทียบระบบการรับบรรจุภัณฑแบบปรับปรุงและแบบรหัสแทง 
การทํางานแบบปรับปรุง การทํางานแบบรหัสแทง 

1* รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน 1* 
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ พิมพรหัส
บรรจุภัณฑแปะที่หอบรรจุภัณฑ 

2 แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยีห่อ 2 แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยีห่อ 

3* ตรวจนับบรรจุภัณฑ 3* 
ตรวจนับบรรจุภัณฑ โดยใชเคร่ืองอานสแกนรหัสเขาสูระบบ 
SAP 

4* บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 4* ตรวจสอบขอมูลและพิมพใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 
5 สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน) 5 สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน) 
6 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 6 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 
7 เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 7 เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 

8* 
สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับบรรจุ
ภัณฑ 

8* 
พนักงานหนวย SAP รับใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการ
รับบรรจุภัณฑ ตรวจสอบกับขอมูลที่ตดัเขาระบบกับใบสง 
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การทํางานแบบปรับปรุง การทํางานแบบรหัสแทง 
   บรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 

9* พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ   
10* ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP   
11 พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 9 พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 

12 
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน) และติดใบ
ผานที่พาเลทบรรจุภัณฑ 

10 
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน)และติด
ใบผานที่พาเลทบรรจุภัณฑ 

13 
สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ(โดยพนักงาน
หนวยจาย 4 ทีมๆละ 5 คนเปนรถ 1 คัน) 

11 
รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวยจาย 
3 ทีมๆละ 6 คนเปนรถ 1 คัน) 

14 
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบรายงานการ
รับบรรจุภัณฑ 

12 
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบรายงาน
การรับบรรจุภัณฑ 

15 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตยี้หอนั้นๆ 13* 
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตยี่หอนั้นๆโดย
พนักงานขับรถจะยงิรหัสบรรจุภัณฑเทียบกับสถานที่จัดเก็บ
นั้นอันตออัน 

16* บันทึกลงในใบจัดเก็บ 14  

17 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง 15* 
พิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบความ
ถูกตอง 

18 จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 16 สรุปรายงานและจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
* ขั้นตอนการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลง 

จากการประยกุตระบบรหัสแทงเขามาชวยในการรับบรรจุภณัฑ ทําใหมีการทํางานในบาง
ขั้นตอนหายไป และบางสวนที่เพิ่มเขามาซึ่งทําใหระยะเวลารวมในการทํางานในขั้นตอนการรบั
บรรจุภัณฑที่คลังโคราชลดลงไดดังนี ้
 พนักงานจะประหยดัเวลาจากระบบปรับปรุง(จากการเกบ็ขอมูลเวลาในบทที่ 4) ในการรับ
ใบสงบรรจุภณัฑ ใหพนักงานรับบรรจุภณัฑ 3 คน ใชเวลา 4.63 นาที/รอบบิล ตรวจนับบรรจภุณัฑ 
ใชเวลา 30 นาที/รอบบิล บันทึกลงในใบสงบรรจุภณัฑและใบจดัเก็บบรรจุภณัฑ ใชเวลา 20.94 
นาที/รอบบิล สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจดัเก็บใหหวัหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ ใชเวลา 3.91 นาที/
รอบบิล พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภณัฑ ใชเวลา 6.44 นาที/รอบบิล ทําการโอนยอดผาน 
ระบบSAP ใชเวลา 3.54 นาที/รอบบิล บันทึกลงในใบจัดเก็บ ใชเวลา 4.31 นาที/รอบบิล ดังนั้นรวม
เวลาที่ลดลงจากกระบวนการหลังปรับปรุงเทียบกับการใชระบบรหัสแทง ลดระยะเวลาที่เกิดจาก
กระบวนการทาํงานที่หายไปได 4.63+30+20.94+3.91+6.44+3.54+4.31=73.75 นาทีตอรอบบิล  

แตการทํางานรวมกับระบบรหัสแทงสงผลใหมีการทํางานที่เพิ่มขึ้นดังนี้ การรับใบสงบรรจุ
ภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ พิมพรหัสบรรจุภัณฑแปะที่หอบรรจภุัณฑ ใชเวลา 
8.15+8.50=16.65 นาที/รอบบิล(ขอมูลเครื่องพิมพฉลากรหัสแทงรหัสบรรจุภัณฑมาตรฐานแปะที่
หีบหอบรรจุภณัฑ ใชเวลาเฉลี่ยเครื่องพิมพสามารถพิมพฉลากรหัสแทงไดดวยความเร็ว 2-4 นิ้วตอ
วินาที [44] ซ่ึงฉลากรหัสบรรจุภัณฑที่ใชเปนแบบมาตรฐานขนาด 37.29 X 25.93 มม. ดังนั้นใชเวลา
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พิมพเฉลี่ย 1 วินาทีตอใบ ใน 1 รอบบิลมีหีบหอบรรจุภณัฑที่ตองพิมพใบฉลากรหสัแทงเฉลี่ย 489 
ใบ ดังนัน้เสียเวลาในการพมิพฉลากเพิ่ม 489/60=8.15 นาทีตอรอบบิล รวมกับเวลาที่เคยใชในการ
แปะใบ Track ของการรับบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพใชเวลา 8.50 นาทีตอรอบบิล) ตรวจนับบรรจุ
ภัณฑ โดยใชเครื่องอานสแกนรหัสเขาสูระบบ SAP โดยระยะเวลาในการสแกนอานรหัสแทงดวย
เครื่องอานแบบมีสายธรรมดา ใชเวลาเฉลี่ยในการอานและสงขอมูลมายังคอมพิวเตอร 100 คร้ังตอ
วินาท[ี44] ดังนั้นจํานวนที่ตองสแกนเฉลี่ย 489 ใบ ตองใชเวลาในการสแกนทั้งหมด 
489/(60*100)=0.0815 นาทีตอรอบบิล(ซ่ึงในสวนนี้ไมตองมีระยะเวลาในการยกของและการทํางาน
ของคน เพราะในชวงของการรับบเขาแบบปรับปรุงเราไมไดหกัในสวนการนับรรจุภัณฑดวยมือ
ออก ซ่ึงใชเวลา 30.00 นาทตีอรอบบิล) ตรวจสอบขอมูลและพิมพใบรายงานการรบับรรจุภัณฑ ใช
เวลา 7.10 นาที/รอบบิล(ขอมูลข้ันตอนตรวจสอบบิล 4.73 นาทีตอรอบบิลในการทํางานกอน
ปรับปรุง รวมกับตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ 2.38 นาทีตอรอบบิลในการทํางานแบบ
ปรับปรุง เนื่องจากเปนการตรวจสอบบิลและการพิมพใบรายงานที่มีจาํนวนใกลเคียงกัน และระบบ
การทํางานแบบเดียวกัน) พนักงานหนวย SAP รับใบสงบรรจุภณัฑและใบรายงานการรับบรรจุ
ภัณฑ ตรวจสอบกับขอมูลที่ตัดเขาระบบกบัใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ ใช
เวลา 4.73 นาที/รอบบิล(ใชเวลาในการตรวจบิลในขัน้ตอนกอนการปรับปรุง เนื่องจากเปนการ
ทํางานแบบเดยีวกันและเปนขอมูลประเภทเดียวกัน) ระยะเวลาที่พนักงานขับรถใชเครื่องสแกนอาน
รหัสแทงแบบไรสาย ไปสแกนบรรจุภณัฑและสถานที่จดัเก็บ โดยเฉลี่ยเครื่องสแกนอานรหัสแทง
แบบไรสายใชเวลาสแกนมาตรฐานเฉลี่ย 100 คร้ังตอวินาที [44] คิดเปน1 พาเลทสแกน 1 รหัสบรรจุ
ภัณฑและ 1 สถานที่จัดเก็บ เนื่องจากจํานวนเฉลี่ย 35 พาเลทตอรอบบิล คิดเปน (35*2)/(100*60)= 
0.0117 นาทตีอรอบบิล และพิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บใหหวัหนาจายตรวจสอบความถูกตอง 
ใชเวลา 3.75+2.28=6.13 นาที/รอบบิล(สงใบจัดเก็บใหหวัหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง 
3.75 นาทีตอรอบบิลรวมกับตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ 2.38 นาทีตอรอบบิล) รวม
ระยะเวลาที่ตองเพิ่มขึ้นมาจากการใชระบบรหัสแทง เปน 
16.65+0.0815+7.10+4.73+0.0117+6.13=34.69 นาทีตอรอบบิล จัดแสดงเปนตารางไดดังนี ้

 
ตารางที่ 41 การคํานวณหาระยะเวลาที่ลดลงในการรับบรรจภุัณฑที่คลังโคราช 

ขั้นตอนการทาํงาน 
ขั้นตอนแบบ 

ปรับปรุง/รหัสแทง 
ระยะเวลา  

(นาทีตอรอบบิล) 
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน แบบปรับปรุง -4.63 

ตรวจนับบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -30.00 

บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -20.94 
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ขั้นตอนการทาํงาน 
ขั้นตอนแบบ 

ปรับปรุง/รหัสแทง 
ระยะเวลา  

(นาทีตอรอบบิล) 
สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -3.91 

พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -6.44 

ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP แบบปรับปรุง -3.53 

บันทึกลงในใบจัดเก็บ แบบปรับปรุง -4.31 

รวมระยะเวลาท่ีลดลงเนื่องจากระบบรหัสแทง  -73.75 
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ พิมพรหัสบรรจุภัณฑ
แปะที่หอบรรจุภัณฑ แบบรหัสแทง 16.65 

ตรวจนับบรรจุภัณฑ โดยใชเครื่องอานสแกนรหัสเขาสูระบบ SAP แบบรหัสแทง 0.08 

ตรวจสอบขอมูลและพิมพใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ แบบรหัสแทง 7.10 
พนักงานหนวย SAP รับใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุ
ภัณฑ ตรวจสอบกับขอมูลที่ตัดเขาระบบกับใบสงบรรจุภัณฑและใบ
รายงานการรับบรรจุภัณฑ แบบรหัสแทง 4.73 
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตยี่หอนั้นๆโดยพนักงาน
ขับรถจะยิงรหัสบรรจุภัณฑเทียบกับสถานที่จัดเก็บนั้นอนัตออัน แบบรหัสแทง 0.01 

พิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบความถูกตอง แบบรหัสแทง 6.13 

รวมระยะเวลาท่ีเพิม่ขึ้นเนื่องจากระบบรหัสแทง  34.69 

สามารถประหยัดเวลาได  -39.06 

 
 ดังนั้นในขั้นตอนการรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราช แบบประยุกตใชระบบรหัสแทง จะ
สามารถลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย จากแผนการทํางานแบบปรับปรุงจากขั้นตอนการ
ทํางานเดิมที่เสนอการปรับปรุงไปในบทที่ 4 ได 39.06 นาทีตอรอบบิลจากระยะเวลาการทํางานแบบ
ปรับปรุงใชเวลาทํางานทั้งหมด 245.9 นาทีตอรอบบิล ดังนั้นการประยุกตใชระบบรหัสแทงจะ

สามารถลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยไดโดยประมาณเทากับ %88.15%100
90.245
06.39

=×  
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 ในสวนของการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช สามารถประใชระบบรหสัแทงเขารวมกับการ
ทํางานแบบปรับปรุง(เสนอในบทที่ 4) ไดดังนี ้

ตารางที่ 42 การประยุกตใชรหัสแทงที่คลังโคราชในขั้นตอนการจายบรรจุภัณฑ 
หนวยงานที่รับผิดชอบ 

ขั้นการทํางาน 
หนวยรับ 
บรรจุภัณฑ 

หนวย 
SAP 

หนวย
ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

หนวยจาย 
บรรจุภัณฑ 

อุปกรณรหัสแทง 

รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(ฝายผลิตเบิกผานระบบ SAP)  
 

   

พร๊ินใบเบิกตามยี่หอสงใหหนวยจายทั้ง 3 หนวย  
 

 
 

 

สงใหพนักงานหนวยจายแตละหนวยรับและแบงงานกัน    
 

 

เลือกสถานที่ตามใบเบิกบรรจุภัณฑ    
 

 

เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวที่บริเวณรอจายของแตละยี่หอ    
 

 

ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ    
 

 

สแกนรหัสบรรจุภัณฑ จํานวนและสถานที่เก็บ เพื่อตัดยอด
ในระบบ SAP 

   
  

เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวที่หนาพาเลท    
 

 

เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ    
 

 

เคลื่อนบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิมตามสถานที่ใน
ใบเบิกบรรจุภัณฑ และสแกนสถานที่เก็บและรหัสบรรจุ
ภัณฑอีกคร้ังเพื่อรับยอดที่เหลือเขาสถานที่จัดเก็บ 

   
  

กรณีมีการรวมพาเลทหรือเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ ใหเขียน
ลงในใบเบิกเพื่อจัดทํารายงานสรุปการจายตอไป 

   
 

 

หัวหนาหนวยจายสรุปรายงานการจาย แจงหัวหนา SAP     
 

 

จัดเก็บเอกสารการจายบรรจุภัณฑ    
 

 

หนวย SAP ตรวจสอบยอดตัดจายผาน ระบบ SAP เทียบ
กับรายงานการจายบรรจุภัณฑ 
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 จากตารางขั้นตอนการทํางานสามารถเขียนเปนวิธีปฏิบัติงานอยางละเอียดไดเปนดังนี้ 
ตารางที่ 43 วิธีปฏิบัติงานในการจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราชรวมกับระบบรหัสแทง 

วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การจายบรรจุภัณฑ 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 1 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

1 วัตถุประสงค 
1.1 เพื่อใหการจายบรรจุภัณฑเปนไปอยางมีระบบ ถูกตอง รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 
1.2 เพื่อใหทราบถึงขั้นตอนการทํางานรวมกับการใชอุปกรณรหัสแทง 

2 ผูปฏิบัติการ 
2.1 พนักงานหนวย SAP 
2.2 พนักงานจายบรรจุภัณฑ 

3 ขอบเขต และคําจํากัดความ 
3.1 การตัดจายบรรจุภัณฑโดยใชรหัสแทง 
3.2 การจัดทําเอกสารการจายบรรจุภัณฑ 

4 เอกสารที่เก่ียวของ 
4.1 ใบเบิกบรรจุภัณฑ 
4.2 ใบนําสงบรรจุภัณฑ 
4.3 ใบสรุปรานงานการจายบรรจุภัณฑ 

5 วิธีปฏิบัติงาน เร่ือง การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชั้นวาง 
5.1 ฝายผลิตแจงยอดการเบิกบรรจุภัณฑผานทางระบบ SAP พนักงานหนวย SAP ตรวจสอบยอดคงเหลือหาก

บรรจุภัณฑใดไมเพียงใหตัดจายใหโทรศัพทแจงฝายผลิตวาตองการเปลี่ยนแปลงยอดเบิกเปนบรรจุภัณฑตัว
อื่นหรือตัดรายรายนั้นออกจากยอดเบิก 

5.2 พนักงานหนวย SAP พริ๊นใบเบิกบรรจุภัณฑ ตามยี่หอสินคา และสงเอกสารใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ
ลงช่ือรับเอกสาร 

5.3 หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑแบงเอกสารใบเบิกบรรจุภัณฑออกเปน 3 กลุม สงใหหนวยจายแตละที่
รับผิดชอบกลุมยี่หอสินคานั้นๆ 

5.4 พนักงานหนวยจายแตละกลุม ไปเลือกสถานที่จัดเก็บตามรายการแจงสถานที่ในใบเบิกบรรจุภัณฑ 
5.5 พนักงานหนวยจายแตละกลุมเคลื่อนยายบรรจุภัณฑลงจากสถานที่จัดเก็บ มาวางบริเวณรอจายของแตละ

ยี่หอสินคา 
5.6 พนักงานหนวยจายแตละกลุม ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ และตรวจเช็คสภาพบรรจุภัณฑตามที่แจงในใบ

เบิกบรรจุภัณฑ  
5.7 พนักงานหนวยจายแตละกลุม ใชเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายประจํากลุม สแกนรหัสบรรจุภัณฑพรอม

ทั้งจํานวนการเบิก และสถานที่จัดเก็บ เพื่อตัดยอดผานระบ SAP 
ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 
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วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การจายบรรจุภัณฑ 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 2 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

        5.8   พนักงานหนวยจายแตละกลุม เขียนใบนําสงบรรจุภัณฑ ติดที่หนาพาเลท เพื่อแสดงวา บรรจุภัณฑบนพาเลท 
นี้ผานการตัดยอดแลว สามารถนําไปจายใหฝายผลิตได  

5.8 พนักงานหนวยจายแตละกลุม เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่ผานการติดใบผานแลว ไปไวบริเวณรอสงมอบ เพื่อ
รอฝายผลิตมารับบรรจุภัณฑไป 

5.9 พนักงานหนวยจายแตละกลุม เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่เหลือไปเก็บที่เดิม ตามสถานที่ในใบเบิกบรรจุภัณฑ
ระบุไว สแกนรหัสสภานที่จัดเก็บ เพื่อเปนการรับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือเขาสถานที่จัดเก็บแทนที่บรรจุ
ภัณฑเดิม หากบรรจุภัณฑใดหมดพาเลท ใหเขียนรายละเอียดลงในใบเบิกบรรจุภัณฑนั้นเพื่อสงใหหัวหนา
หนวยจายเขียนรายงานการจายบรรจุภัณฑ และใหหนวย SAP เปนผูตรวจสอบสถานที่จัดเก็บในระบบ SAP 
อีกครั้ง 

5.10 หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑรวบรวมใบเบิกจากแตละกลุม เพื่อเขียนลงในใบสรุปรายงานการจายบรรจุ
ภัณฑ และนําไปยื่นใหหัวหนาหนวย SAP ลงช่ือรับเอกสาร 

5.11 หัวหนาหนวยจายจัดเก็บเอกสารการจายบรรจุภัณฑอันไดแก ใบเบิกบรรจุภัณฑในรอบบิลนั้นๆเขาแฟมเก็บ
ขอมูล 

5.12 หัวหนาหนวย SAP ตรวจสอบใบเบิกบรรจุภัณฑกับยอดในระบบ SAP หากมีการเปลี่ยนที่อยูหรือของที่
หมดพาเลท ใหตรวจสอบเปนพิเศษวา ตรงกันหรือไม หากไมตรงกันใหแจงหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ 
เพื่อทําการตรวจสอบหาสาเหตุและแกไขตอไป 

ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 

 
จากการประยกุตระบบรหัสแทงเขามาชวยในการจายบรรจุภัณฑ ทําใหมีการทํางานในบาง

ขั้นตอนหายไป และบางสวนที่เพิ่มเขามาซึ่งทําใหระยะเวลารวมในการทํางานในขั้นตอนการจาย
บรรจุภัณฑที่คลังโคราชลดลงสามารถเขียนเปนตารางเปรียบเทียบการทํางานไดดังนี ้

ตารางที่ 44 การเปรียบเทียบระบบการจายบรรจุภัณฑแบบปรับปรุงและแบบรหัสแทง 
การทํางานแบบปรับปรุง การทํางานแบบรหัสแทง 

1* รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP) 1* รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(ฝายผลิตเบิกผานระบบ SAP) 
2* ตัดยอดผานระบบSAP 2* พร๊ินใบเบิกตามยี่หอสงใหหนวยจายทั้ง 3 หนวย 
3* เขียนจํานวนเบิกในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 3  
4 สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 คน) 4 สงใหพนักงานหนวยจายแตละหนวยรับและแบงงานกัน 
5 เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ 5 เลือกสถานที่ตามใบเบิกบรรจุภัณฑ 
6 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวที่บริเวณรอจายของแตละยี่หอ 6 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวที่บริเวณรอจายของแตละยี่หอ 
7 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ 7 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ 

8* นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ 8* 
สแกนรหัสบรรจุภัณฑ จํานวนและสถานที่เก็บ เพื่อตัดยอดใน
ระบบ SAP 
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การทํางานแบบปรับปรุง การทํางานแบบรหัสแทง 
9 เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวที่หนาพาเลท 9 เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวที่หนาพาเลท 

10* บันทึกจํานวนที่จาย/ที่เหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลงใน 10  
 ใบจัดเก็บ   

11 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ 11 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ 

12* สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ 12* 

เคลื่อนบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิมตามสถานที่ในใบ
เบิกบรรจุภัณฑ และสแกนสถานที่เก็บและรหัสบรรจุภัณฑอีก
คร้ังเพื่อรับยอดที่เหลือเขาสถานที่จัดเก็บ 

13 จัดเก็บเอกสารการจาย 13* 
กรณีมีการรวมพาเลทหรือเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ ใหเขียนลงใน
ใบเบิกเพื่อจัดทํารายงานสรุปการจายตอไป 

14 สรุปรายงานการจายบรรจุภัณฑ 14 หัวหนาหนวยจายสรุปรายงานการจาย แจงหัวหนา SAP  
15* นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ 15 จัดเก็บเอกสารการจายบรรจุภัณฑ 

16 เคลื่อนบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิม 16* 
หนวย SAP ตรวจสอบยอดตัดจายผาน ระบบ SAP เทียบกับ
รายงานการจายบรรจุภัณฑ 

 
จากการทํางานรวมกับระบบรหัสแทงสงผลให การทํางานในบางสวนของการทํางานแบบ

ปรับปรุง(บทที่ 4) หายไปไดแก การรับใบเบิกบรรจภุณัฑ (โดยหวัหนาหนวยSAP) ใชเวลา 3.75 
นาทีตอรอบบิล ตัดยอดผานระบบSAP ใชเวลา 4.94 นาทีตอรอบบิล เขียนจํานวนเบกิในใบจัดเก็บ
บรรจุภัณฑ ใชเวลา 3.72 นาทีตอรอบบิล นับบรรจุภณัฑใหตรงตามที่ตองการ ใชเวลา 33.00 นาที
ตอรอบบิล บันทึกจํานวนทีจ่าย/ที่เหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลงในใบจดัเกบ็ ใชเวลา 6.19 
นาทีตอรอบบิล สงใบจัดเกบ็ใหหวัหนาจายตรวจสอบ ใชเวลา 3.44 นาทีตอรอบบิล นับจํานวน
บรรจุภัณฑทีเ่หลือ ใชเวลา 14.88 นาทีตอรอบบิล ดังนั้นรวมระยะเวลาที่ลดลงจากการลดการทํางาน
บางขั้นตอนได 3.75+4.94+3.72+33.00+6.19+3.44+14.88=36.91 นาทีตอรอบบิล  

และการทํางานในสวนที่เพิม่เขามาเนื่องจากการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง ไดแก การ
รับใบเบิกผานทางระบบ SAP โดยหัวหนาเปดหนาจอคอมพิวเตอรเพื่อตรวจรับใบเบิกทุกเชา ใช
เวลาโดยเฉลี่ยจากการเขาหนาจอจนจอภาพแสดงหนาจอใบเบิกพรอมทีจ่ะสั่งพริ๊น ใชเวลาประมาณ 
13 วินาทีตอรอบบิล คิดเปน 0.216 นาทีตอรอบบิล หัวหนาตรวจสอบวันที่เอกสารถูกตอง พรอมที่
จะสั่งพร๊ิน) การพริ๊นใบเบิกบรรจุภัณฑ โดยในที่นี้ใชขอมูลเวลาที่เกบ็จากขอมูลของการ พร๊ินใบจัด
บรรจุภัณฑทีเ่คยทําในขั้นตอนการทํางานแบบเดิมกอนการปรับปรุง เนื่องจากเปนเอกสารที่มี
จํานวนการพิมพเทากัน เปนเวลา 3.71 นาทีตอรอบบิล การสแกนรหัสบรรจุภณัฑและสถานที่
จัดเก็บเพื่อตัดยอดในระบบ SAP การตัดจายโดยเฉลีย่ตอรอบบิลจํานวน 49 หีบหอและรหัสสถานที่
จัดเก็บจํานวน 15 รหัสตอรอบบิลตอกลุมหนวยจาย ดังนัน้ใชเวลา (49+15)/(100*60)= 0.01067นาที
ตอรอบบิล(เครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายใชเวลาสแกน 100 คร้ังตอวินาที) การสแกนรหัสและ
สถานที่จัดเก็บเพื่อเก็บจํานวนที่เหลือเขาสถานที่จัดเก็บ ใชเวลา (15*2)/(100*60)=0.005นาทีตอรอบ
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บิล การเขียนเพิ่มเติมกรณีมกีารเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ หรือของหมดพาเลท ซ่ึงจากสถิติพบวา มี
จํานวนที่ของหมดพาเลทโดยเฉลี่ยประมาณ 2.06 พาเลทตอรอบบิลตอกลุมหนวยจาย ใชเวลาในการ
หารหัสในใบเบิกและทําเครือ่งหมาย โดยประมาณ 0.06 วินาทีตอรหสั (ใหพนักงานทดลองลองหา
รหัสจากใบเบกิบรรจุภณัฑในชวงการจัดเก็บบรรจุภณัฑของระบบการทํางานแบบปรับปรุงบทที่ 4
และทําเครื่องหมาย) ดังนัน้ใชเวลาในขั้นตอนการเขียนเพิ่มเติมเปน 2.06*(0.06/60)=0.00206 นาที
ตอรอบบลิ และหนวย SAP ตรวจสอบสรุปรายงานการจายบรรจุภณัฑเทยีบกับยอดในระบบ SAP 
ใชเวลาโดยเฉลี่ยประมาณ  6.51 นาทีตอรอบบิล(ใชเวลาในการที่หนวย SAP แนบใบจัดเขากับใบ
เบิกบรรจุภณัฑในขั้นตอนการทํางานกอนการปรับปรุงบทที่ 4 เนื่องจากพนักงานที่ทาํงานนี้เปนคน
คนเดียวกนัและเปนการเทียบเอกสารประเภทเดยีวกัน) ดังนั้น รวมระยะเวลาที่เพิ่มขึ้นมาเนื่องจาก
การทํางานรวมกับระบบรหสัแทงเปน  10.45 นาทีตอรอบบิล จัดแสดงเปนตารางไดดังนี ้

ตารางที่ 45 การคํานวณหาระยะเวลาที่ลดลงในการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 

ขั้นตอนการทาํงาน 
ขั้นตอนแบบ 

ปรับปรุง/รหัสแทง 
ระยะเวลา  

(นาทีตอรอบบิล) 
รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP) แบบปรับปรุง -3.75 
ตัดยอดผานระบบSAP แบบปรับปรุง -4.94 
เขียนจํานวนเบิกในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -3.72 
นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ แบบปรับปรุง -33.00 
บันทึกจํานวนที่จาย/ที่เหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลง
ในใบจัดเก็บ แบบปรับปรุง -6.19 
สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ แบบปรับปรุง -3.44 
นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ แบบปรับปรุง -14.88 

รวมระยะเวลาท่ีลดลงเนื่องจากระบบรหัสแทง  -69.91 
รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(ฝายผลิตเบิกผานระบบ SAP) แบบรหัสแทง 0.216 
พริ๊นใบเบิกตามยี่หอสงใหหนวยจายทั้ง 3 หนวย แบบรหัสแทง 3.71 
สแกนรหัสบรรจุภัณฑ จํานวนและสถานที่เก็บ เพื่อตัดยอดใน
ระบบ SAP แบบรหัสแทง 33.01 
สแกนสถานที่เก็บและรหัสบรรจภัุณฑอีกครั้งเพื่อรับยอดที่
เหลือเขาสถานที่จัดเก็บ(ไมไดลบเวลาเเคลื่อนบรรจุภัณฑที่
เหลือไปเก็บในแบบปรับปรุงออกจึงเก็บเฉพาะเวลาสแกน) แบบรหัสแทง 0.005 
กรณีมีการรวมพาเลทหรือเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ ใหเขียนลงใน
ใบเบิกเพื่อจัดทํารายงานสรุปการจายตอไป แบบรหัสแทง 0.00206 
หนวย SAP ตรวจสอบยอดตัดจายผาน ระบบ SAP เทียบกับ
รายงานการจายบรรจุภัณฑ แบบรหัสแทง 6.51 
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ขั้นตอนการทาํงาน 
ขั้นตอนแบบ 

ปรับปรุง/รหัสแทง 
ระยะเวลา  

(นาทีตอรอบบิล) 
รวมระยะเวลาท่ีเพิ่มขึ้นเนื่องจากระบบรหัสแทง  43.45 

สามารถประหยัดเวลาได  -26.45 

 
 ดังนั้นในขั้นตอนการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช แบบประยุกตใชระบบรหัสแทง จะ
สามารถลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย จากแผนการทํางานแบบปรับปรุงจากขั้นตอนการ
ทํางานเดิมที่เสนอการปรับปรุงไปในบทที่ 4 ได 26.45 นาทีตอรอบบิลจากระยะเวลาการทํางานแบบ
ปรับปรุงใชเวลาทํางานทั้งหมด 143.47 นาทีตอรอบบิล ดังนั้นการประยุกตใชระบบรหัสแทงจะ

สามารถลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยไดโดยประมาณเทากับ %44.18100
47.143
45.26

=×   

 ดังนั้นหากนําระบบรหัสแทงมาใชรวมกับการทํางานแบบปรับปรุง(บทที่ 4) ตามขั้นตอน
การทํางานที่เสนอขางตน สามารถชวยลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยลดลงไดในทั้งขั้นตอน
การรับบรรจุภณัฑ และการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราชไดดังนี ้

ตารางที่ 46 ระยะเวลาการทํางานรวมที่ลดไดเนื่องจากการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง 

การทํางาน 
ระยะเวลาที่ลดได 
(นาทีตอรอบบิล) 

% การลดระยะเวลาการทํางาน 

การรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราช 39.06 15.88% 
การจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราช 26.45 18.44% 
 
5.2 อุปกรณท่ีเก่ียวของ 

จากขั้นตอนการทํางานที่กลาวในหัวขอ 5.1 จําเปนตองใชเครื่องพิมพรหัสแทง จํานวน 1 
เครื่อง เครื่องอานรหัสแทงแบบมีสาย 1 เครื่อง และเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายจํานวน 3 เครื่อง 
(แตละกลุมหนวยจาย) และกระดาษพิมพฉลากรหัสแทงและผาหมกึที่ใชพิมพรหสัแทง จากขอมูล
การคัดเลือกอุปกรณมาตรฐานการใชระบบรหัสแทงใน บทที่ 2 พบวาอุปกรณที่เหมาะสมกับ
คุณสมบัติของคลังบรรจุภัณฑตัวอยาง มีรายละเอียดดังนี ้

 
5.2.1 เครื่องพิมพรหสัแทง 

เครื่องพิมพรหสัแทงที่คลังบรรจุภัณฑตัวอยางตองการคอื ควรมีคุณสมบัติสามารถพิมพ
รหัสแทง ที่เปนไดทั้งตวัอักษรและตวัเลข และความยาวหลักมากกวา 10 หลักขึ้นไป เนื่องจากรหสั
บรรจุภัณฑทีใ่ช คือ 10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  ขนาด 37.29 X 25.93 มม.  (ดังที่
กลาวไวในบทที่ 4 )และจํานวนการพิมพตอวันซึ่งคลังบรรจุภัณฑนี้ ตองการจํานวนพิมพในแตละ
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วัน ประมาณ 489 ใบตอวัน สวนอื่นที่เปนองคประกอบรองลงมาไดแก โปรโมชั่นในชวงนั้นที่ราน
จัด อุปกรณหรือซอฟแวรแถม ซ่ึงบริษทัรานคาที่เปนตัวแทนจําหนาย ปจจุบันมกัมีสินคาอยูนอย
ประเภท และจะแนะนําสินคาที่มีการจัดรายการอยูในชวงนั้นเสนอขายเปนหลัก สามารถหาอะไหล
ไดงาย มศีูนยรับซอม ซ่ึงประเภทของเครื่องพิมพรหัสแทง และขอด-ีขอเสีย (ถูกกลาวไปในบทที่ 2) 
ดังนั้นในที่นี้เราเลือกเครื่องพิมพแบบแบบถายความรอนผานวัสดุอ่ืน (Thermal Transfer Printer) 
ซึงมีขอดีที่เหมาะกับคลังบรรจุภัณฑตัวอยางคือ ไมจําเปนตองใชกระดาษเคลือบผิวหนา เพราะไมมี
ปญหาเรื่องอุณหภูมิ การพมิพเร็วเงยีบ และตนทนุที่เกี่ยวของต่ํา เนื่องจากคลังตวัอยางเปนแบบมี
หลังคาและกําแพงเปนสัดสวน มีอากาศถายเทไดดแีละมีชองรับแสงเพดานสูง ภายในบริเวณวาง
สินคาไมมีพัดลมหรือเครื่องปรับอากาศ ดังนั้นจึงตองการเครื่องพิมพรหัสแทงทีส่ามารถใหงานที่
สามารถทนสภาพอากศดังกลาวไดและมีตนทุนที่ต่ํา เครือ่งพิมพฉลากรหัสแทงที่เหมาะสม เชน 

TPC TTP-243   
เครื่องพิมพบารโคด พิมพไดกวาง 4 นิ้วใชไดทั้งกระดาษ
ธรรมดาหรือกระดาษความรอนในเครื่องเดยีวกัน ม ี
Serial และparallel port ในเครื่องเดียวกัน ความเร็ว 2-4 
นิ้ว/วินาท,ี DRAM 2 MB, Flash 1 MB มอเตอรขนาด
ใหญแกน 1 นิ้ว รับผาหมกึขนาด 300 เมตรได และ
กระดาษมวนใหญได ความละเอียดในการพิมพ 203 dpi 
พิเศษ! เมื่อซ้ือเครื่องพิมพรหัสแทง ราคา 18,900 บาท 
แถมฟรี โปรแกรม Senior Barcode มูลคา 4,000 บาท 

 
DATAMAX I-4208  

 
เครื่องพิมพบารโคดรุน I-4208 จาก DATAMAX ใชสําหรับ
งานพิมพ ปริมาณมากๆ ทั้งแบบ Direct Thermal และ 
Thermal Transfer มีความทนทานสูง ความเร็วในการพมิพ 8 
นิ้วตอวินาที ความละเอยีด 203 dpi(8 dots/mm) ความกวาง
สูงสุดในการพิมพ 4.094 นิว้ (104 mm) หนวยความจําแบบ 
Flash เทากับ 1 MB แบบ DRAM เทากับ 8 MB ราคา 32,000 
บาท 

 

รูปที่ 40 ตัวอยางเครื่องพิมพฉลากรหัสแทงที่เหมาะสม 
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ตารางที่ 47 การเปรียบเทียบคุณสมบัติเครื่องพิมพรหัสแทง 

หัวขอพิจารณา TPC TTP-243   DATAMAX I-4208 ความตองการที่จะใช 

ขนาดรหัสที่
สามารถพิมพได 

4 นิ้ว 4.094 นิ้ว 37.29 X 25.93 มม.  
(ประมาณ 2 นิว้) 

ความละเอียดใน
การพิมพ 

203 dpi  
(8 dots/mm) 

203 dpi (8 dots/mm) มาตรฐาน 203 dpi 
(8 dots/mm) 

ความเร็วในการ
พิมพ 

4 นิ้วตอวินาท ี 2-8 นิ้วตอวินาที มาตรฐาน 4 นิว้ตอวนิาท ี

การพิมพตอเนือ่ง 5 ชม.ตอวัน 6 ชม.ตอวัน ของเขา 489 หอตอวัน (4 
นิ้วตอวินาที เปน 2.04 
ชม./วัน) 

ความสามารถใน
การพิมพรหัส 

EAN,UPC, 
CODE 39,128,I 2 of 

5,PDF-417 ,Maxi 
code ,DataMatrix 

Interleaved 2 of 5, 
Code 39, Code 

128,UPC-A, UPC-E,  
EAN-8, EAN-13, 

UCC/EAN Code 128 

code 39 

ความทนทาน ทํางานที่อุณหภูม ิ
40F - 104F (5C to 

40C) ทําดวย 
Polycarbonate 

plastic 

ทํางานที่อุณหภูม ิ40F 
to 95F(4C to 35C)  
ทําดวยโลหะ 

ตองการความทนทานสูง 
เนื่องจากผูใชหลายคน 
และไมตองการให
พนักงานดูแลรักษามาก 
ทนตออากาศรอนและ
ชื้น 

อุปกรณเสริม keyboard ที่ส่ังงาน
ไดโดยไมผาน PC 

Upgrade ไดงาย  - 

ราคาเครื่อง 18,900 บาท 32,000 บาท งบประมาณ 20,000 บาท 
 
 จากตารางการเปรียบเทียบเครื่องพิมพรหัสแทง ที่มีความแพรหลายในทองตลาดขณะนี้      
(กันยายน 2549)ซ่ึงเปนรุนที่รานคาทั่วไปนิยมคาบริษทัโรงงานทั่วไปนิยมใชมากที่สุด(ขอมูลจาก
บริษัท ซีเอส รีเทลซิสเต็ม จํากัด) และสามารถซอมหรือเปลี่ยนอะไหลไดงาย พบวา คุณสมบัติของ
ทั้ง 2 รุน เพียงพอตอความตองการ ตัวอยางการวิเคราะหเปรียบเทียบภณัฑผลิตที่มอียู คือ คุณสมบัติ
ที่จําเปนตองานที่ตองใชคือ สามารถพิมพ Code 39 ที่เปนฉลากรหัสบรรจุภัณฑได เร่ืองความ
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ทนทานของอปุกรณ เนื่องจากสภาพอากาศของโรงงานเปนแบบรอนชืน้จึงตองการอปุกรณที่ทนตอ
สนิมและความรอนไดดีพอสมควร ดังนั้นจึงควรเลือกอุปกรณที่ไมไดทําจากโลหะ อีกทั้งอาจมีการ
เคลื่อนยายบางจึงควรทําจากพลาสติกหรือวัสดุที่มีขนาดเบา เร่ืองอุปกรณเสริมเปนไปตาม
โปรโมชั่นหรือรายการสนับสนุนการขายของรานในชวงนั้นๆ โรงงานนี้ไมจําเปนตองใชอุปกรณที่
มีความล้ําหนามาก เนื่องจากระบบเพิ่งจะเริ่มตนและการคิดระบบการทํางานรวมกนัรหัสแทงนี้ได
วางแผนลวงหนาเผื่ออนาคตแลว อยางนอยโครงการจะไมถูกปรับปรุงมากภายในชวง 10 ปนี้ ซ่ึง
อายุการใชงานของอุปกรณตางๆเชนเครื่องพิมพรหัสแทงนี้มีอายุประมาณ 5-10 ปจึงควรเปลี่ยนใหม 
สวนเรื่องราคาสินคานั้น ถือวาเปนเรื่องสําคัญในการตัดสินใจพอสมควร เพื่อใหไมเกินงบประมาณ
ที่ตั้งเอาไว และเปรียบเทียบกับคณุสมบัติที่ให เพราะแมวาสินคาจะราคาสูงแตใหคณุสมบัติ
เทียบเทาหรือใกลเคียงกับสนิคาที่มีราคาต่ํากวา หรือบางสินคาที่ราคาสูงเนื่องจากยีห่อดีหรือเปนที่
รูจักมานานนัน้ จึงควรพจิารณาที่คุณสมบัติควบคูกับราคาดวย เชนในที่นี้ แมวา รุน DATAMAX I-
4208 จะใหคณุสมบัติที่สูงกวา TPC TTP-243 แตอาจเกินความจําเปน เพราะคุณสมบัติของ TTP-
243 ก็เพียงพอตอการใชงานแลว และมีราคาถูกกวามาก ดังนั้นจึงเลือก TTP-243 
 
5.2.2 เครื่องอานรหัสแทง 

การเลือกซื้อเครื่องอานรหัสแทงก็เชนเดียวกับการเลือกซือ้เครื่องพิมพรหัสแทง คือตองดูวา
รหัสของเรามีขนาดกวางยาวเทาใด เครื่องอานรหัสมีความยาวในการอานมากเพยีงพอหรือไม ซ่ึงใน
ที่นี้เราเลือกเครื่องอานรหัสแทงแบบ CCD (Charge Coupled Device Scanner รายละเอียดใน       
บทที่ 2) เนื่องจากเราไมจําเปนตองใชแบบเลเซอรเพราะงานหรือรหัสไมไดมีขนาดใหญเกินกวา
ความสามารถของ CCD ซ่ึงมีราคาที่ถูกกวา และมีความทนทานตอการใชงานของพนักงานไดดี อีก
ทั้งเปนมาตรฐานที่มีผูจําหนายและรับซอมอยางแพรหลายอีกดวย ซ่ึงการทํางานที่ออกแบบไว
จําเปนตองใชเครื่องอานรหัสแบบไรสายดวย จํานวน 3 เครื่องประจาํกลุมหนวยจายบรรจุภณัฑ 
เพื่อใหพนักงานสามารถนําไปสแกนรหัสบรรจุภัณฑที่บริเวณจัดเก็บและรหัสสถานที่จัดเก็บได 
และสามารถมีปุมคียรับรหัสและจํานวนเพือ่จัดการกับขอมูลขณะที่ไมไดอยูหนาคอมพิวเตอรได ซ่ึง
มีราคาที่สูง ดังนั้นตรงสวนที่สามารถอยูกับที่ไดจึงใชเปนแบบมีสายธรรมดา ไวบริเวณเดียวกบั
เครื่องพิมพรหสัแทง เพื่อเชื่อมตอกับคอมพวิเตอร 1 เครื่องบริเวณจุดรับบรรจุภัณฑ ตวัอยาง เครื่อง
อานรหัสแทง เชน 
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Model C1000K 

เปนเครื่องอานรหัสรหัสแทงมือถือแบบ CCD ความเร็วในการอาน 100 
คร้ังตอวินาที ระยะการอานหางจากรหัสแทง ไกลสุดถึง 1.0 ซม. ความ
ละเอียดในการอานรหัสแทงขนาดเล็กสุดที่ 5 mil ความกวางของรหสั
แทงมากสุดทีอ่านได 6 ซม. เชื่อมตอโดยพวงกับ PC ทาง Keyboard 
(มาตรฐาน)หรือ RS-232 หรือ USB (Option) ชนิดของรหัสรหัสแทงที่
สามารถอานไดคือ Full ASCII Code 39, Code 39, Codabar, 
UPC/EAN/JAN, Interleaved 2 of 5, Code 128, Code 93, Code 49, 
Code 11, MSI/Plessey, Matrix 2 of 5 น้ําหนัก 250 กรัม สายเคเบิลแบบ
ตรงยาว 1.8 เมตร ราคา 2,800 บาท 
 
 

Metrologic MS9540 VoyagerCG 
แสดงลําแสงอัตโนมัติเมื่อมบีารโคด และอานเมื่อกดปุม เปล่ียนเฉพาะ
สาย Cable เพื่อตอกับ Host แบบตางๆ มีขาตั้งปรับมุมการอานได  
มี Flash ROM เพื่อบันทึกโปรแกรมการทํางานได ตั้งโปรแกรมในการ
แกไขบารโคดที่อานมาได อานบารโคดไดทั้งระยะใกล และไกล ตัง้
โปรแกรมการทํางานของเครื่องไดงายดวย Software หรือดวยชุดของ
บารโคด สามารถตอกับระบบมาตรฐานไดทุกระบบโดยเปลี่ยนเฉพาะ
สาย cable ราคา 9,000 บาท 

 
รูปที่ 41 ตัวอยางเครื่องอานรหัสแทงแบบ CCD (มีสาย) 

ตารางที่ 48 การเปรียบเทียบคุณสมบัติเครื่องอานรหัสแทงแบบมีสาย 

หัวขอพิจารณา C1000K MS9540 ความตองการที่จะใช 

ความเร็วในการอาน 100 ดวง/วินาที 100 ดวง/วินาที ทั่วไป 100 ดวง/วินาท ี
ระยะหางการอาน 1.0 ซม. 20 ซม. 1.0 ซม. 
ความกวางในการอาน 6 ซม.(2.5 นิ้ว) 2.5 นิ้ว 2 นิ้ว(37.29 X 25.93 มม.  ) 
รหัสแทงที่อานได Full ASCII Code 

39, Code 39,  
Coda bar,  

Full ASCII Code 39, 
Code 39,  
Coda bar,  

code 39 
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หัวขอพิจารณา C1000K MS9540 ความตองการที่จะใช 

 UPC/EAN/JAN, 
Interleaved 2 of 5, 

Matrix 2 of 5 

UPC/EAN/JAN, 
Interleaved 2 of 5, 

Matrix 2 of 5 

 

ความคงทน ทํางานที่อุณหภูม ิ
5C to 40C ทําดวย 

พลาสติก 

ทํางานที่อุณหภูม ิ 
0C to 40C ทําดวย 

พลาสติก 

ตองความทนทานตอสภาพ
อากาศรอนชื้น และไมตอง
ดูแลรักษามาก เนื่องจาก
พนักงานใชหลายคน 

อุปกรณเสริม - ชุดปองกันการ
กระแทก1.5 เมตร 

- 

ราคา 2,800 บาท 9,000 บาท งบประมาณ 5,000 บาท  
 

 จากตารางการเปรียบเทียบสินคาที่ไดรับความนยิมในทองตลาดอยางแพรหลาย พบวา 
เครื่องอานรหัสแทงแบบมีสายไดแก Model C1000K และ Metrologic MS9540 VoyagerCG ซ่ึงจาก
ความตองการของโรงงานที่ตองการใชรหสัแทงกับรหัสบรรจุภัณฑนัน้ ตองการใหเครื่องอาน
สามารถอานรหัส code 39 ไดและอานรหัสไดกวางตั้งแต 2 นิ้ว ขึน้ไป(37.29 X 25.93 มม.) 
อุปกรณเสริมที่ MS9540ใหมานั้นเหมาะกบัการใชในโรงงานนี้อยางมาก เพราะตองการอุปกรณทีม่ี
ความทนทานสูง เนื่องพนักงานที่ใชหลายคน และไมมคีนดูแลรักษาอุปกรณโยเฉพาะ แตจะเหน็วา
ราคาของ MS9540สูงกวา C1000Kมากกวา 4 เทาโดยทีใ่หคุณสมบัติอ่ืนใกลเคียงกัน ดังนั้นจึงเลือก
ที่จะใช C1000K 
 ตัวอยางเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายที่ไดรับความนยิมในทองตลาด ไดแก 
 
 

เครื่องอานรหัส/ตรวจนับสนิคาในคลัง CRT 8000T  
 

ระบบ CCD สามารถรับและขายสินคา เมื่อใชควบคูกับ
โปรแกรม Counter หนวยความจําของขอมูล 1 MB โอนถาย
ขอมูลผานทาง Serial Port ผานที่แทน Infrared พิเศษ! เมื่อซ้ือ
เครื่องตรวจนบัสต็อก ราคา 22,500 บาท แถมฟรีโปรแกรม 
Counter มูลคา 4,000 บาท 
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Falon 4220 จาก PSC  
เปน Hand-held PC ที่ใชเทคโนโลยีใหมลาสุดในปจจบุัน เชน 
มี OS เปน Window CE . Net ใช Processor ของ Intel XScale 
PXA255 400 MHz 64 MB SDRAM , 64 MB Flash ROM , 
จอสีสวางแบบ TFT มีใหเลือกทั้งแบบทีม่ี Bar Code Scanner 
และระบบ Wireless 802.11b ในตัว เพื่อการใชงานได
หลากหลายในองคกรณ เชน ในคลังสินคา , ในธุรกิจคาปลีก , 
ระบบขนสง และอ่ืนๆ ราคา 23,000 บาท 

 
รูปที่ 42 ตัวอยางเครื่องอานรหัสแทงแบบ CCD (ไรสาย) 

ตารางที่ 49 การเปรยีบเทียบคุณสมบัติเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสาย 

หัวขอพิจารณา CRT 8000T Falon 4220 ความตองการที่จะใช 

ความเร็วในการอาน 100 ดวง/วินาที 200 ดวง/วินาที ทั่วไป 100 ดวง/วินาท ี
ระยะหางการอาน 95 ซม.(38 นิ้ว) 40 นิ้ว ทั่วไป 5 นิ้ว 
ความกวางในการอาน 5 นิ้ว 5 นิ้ว 2 นิ้ว(37.29 X 25.93 มม.  ) 
รหัสแทงที่อานได Full ASCII Code 

39, Code 39,  
Coda bar, 

UPC/EAN/JAN, 
Interleaved 2 of 5, 

Matrix 2 of 5 

Code 39, Code 93, 
Code 128/UCC 

EAN 128, 
Codabar/NW7, 

EAN-8 Convert to 
EAN-13, EAN-
8/JAN-8, EAN-

13/UPC-A, 
Industrial 2 of 5, 

Interleaved 2 of 5,  

code 39 

ความคงทน อุณหภูมิทํางาน     
0 C -50C  

ทําจาก พลาสติก 

 อุณหภูมิทํางาน     
-10 C-50C ทนทาน
ตอการตกกระแทก
บนพื้นคอนกรีตได 

1.2 เมตร 

ตองความทนทานตอสภาพ
อากาศรอนชื้น และไมตอง
ดูแลรักษามาก เนื่องจาก
พนักงานใชหลายคน 

อุปกรณเสริม โปรแกรม - - 
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หัวขอพิจารณา CRT 8000T Falon 4220 ความตองการที่จะใช 

 Counter มูลคา 
4,000 บาท 

  

หนวยความจํา 2 MB (จํา
โปรแกรม 1 MB) 

2 MB (จํา
โปรแกรม 1 MB) 

ทั่วไป 1 MB  

น้ําหนกัเครื่อง 180 กรัม 360 กรัม เบาเหมาะกับการพกพา 
ราคา 22,500 บาท 29,000 บาท งบประมาณ 30,000 บาท 
 จากตารางการเปรียบเทียบสินคาประเภทเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายท่ีสามารถปอน
ขอมูลและตรวจนับสินคา ประมวลผลออกทางจอภาพได ที่ไดรับความนิยมอยางแพรหลายของ
โรงงานบริษัททั้งผูจําหนายและผูซ้ือ ไดแก CRT 8000T และ Falon 4220 พบวาทางโรงงานนี้
ตองการเครื่องอานรหัสแทงไรสายที่สามารถอานรหัส code 39 ขานด 2 นิ้วได สามารถปอนขอมูล
ปละประมวลผลออกทางจอภาพบนเครื่องอานรหัสได เพื่อสะดวกแกพนักงานที่ตองไปนับสินคา
ในคลังและเดนินับสินคาไดอยางทั่วถึง มนี้ําหนกัเบา มหีนวยความจํา อยางนอย 1 MB เพื่อเกบ็
ขอมูลสถานที่จัดเก็บและจํานวนสินคากอนมาถายลงเครื่องคอมพิวเตอร ซ่ึงคุณสมบัติตางๆมีความ
ใกลเคยีงกัน แตเครื่อง CRT 8000T มีการแถมโปรแกรมชวยนับ Counter มีน้ําหนักเบากวา และ
ราคาที่ถูกกวามากจึงมีความเหมาะสมกับโรงงานนี้มากกวา เนื่องจากตองซื้อจํานวน 3 เครื่อง(ให
กลุมหนวยจาย 3 กลุม) และใหพนักงานใชพกพาซึ้งมีโอกาสเสียหายไดงาย จึงเลือก Counter 

 

5.2.3 กระดาษฉลากรหัสแทงและผาหมึกริบบอน 
กระดาษฉลากรหัสแทง ควรเลือกใหเหมาะสมกับสภาพอากาศภายในคลัง ในที่เลือก

กระดาษแบบวัสดุสังเคราะห คือ สติ๊กเกอร ซ่ึงเปนที่นยิมอยางแพรหลายใชงานงายและมีอายกุารใช
งานที่นานกวาแบบกระดาษ ถึง 2- 10 ป (รายละเอียดในบทที่ 2) และสามารถอยูไดทุกสภาพอากาศ 
เนื่องจากอากาศบริเวณทีจ่ัดเก็บบรรจุภณัฑคอนขางอบ และพนกังานมีโอกาสสัมผัสกับฉลากรหัส
ไดบอย หากเปนแบบกระดาษมีโอกาสฉีกขาดไดงายหรือรหัสเปยกสีจาง เปนตน และขนาดฉลากที่
ใชเปน 37.29 X 25.93 มม. จึงเลือกซื้อเปนแบบ 3 ดวง/แถว ดังนี้  
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สติ๊กเกอรพิมพรหัสแทง 

- 4 ดวง / แถว จาํนวน 10,000 ดวง ราคา 550.00 บาท (ขนาด 
2.2 * 1.2 ซม.) 

- 3 ดวง / แถว จํานวน 5,000 ดวง ราคา 350.00 บาท (ขนาด 
4 * 2.7 ซม.) 
 

 
รูปที่ 43 ตัวอยางสติ๊กเกอรฉลากรหัสแทง 

 ริบบอนหรือผาหมึกพิมพรหสัแทง ควรเลือกใหเหมาะสมกับขนาดของเครื่องพิมพรหัส
แทง เชน เราเลือกเครื่องพิมพ รุน TTP243 ทางรานจะแนะนําใหใชตามขนาดของเครื่องที่สมารถ
รองรับไป เนื่องจากผาหมึกมีอายุการใชงานนาน และทีค่ลังบรรจุภัณฑจําเปนตองใชงานทุกวนั จงึ
ไมทําใหผาหมกึเสื่อม ดังนั้นจึงเลือก ผาหมกึแบบ ยาว 300 เมตร เชน 
 

 Ribbon ผาหมึกเครื่องพิมพรหัสแทง 
- สําหรับเครื่อง A200 ราคา 200.00 บาท  
- (ขนาด 110 มล.* 91 ม.)  
- สําหรับเครื่อง TTP243 ราคา 550.00 บาท  
- (ขนาด 110 มล. * 300 ม.) 

 
 
 

รูปที่ 44 ตัวอยางผาหมึกเครือ่งพิมพรหัสแทง 
 

5.3 ตนทุนโครงการประยุกตใชระบบรหัสแทง 
ตนทุนในลงทุนเพื่อประยุกตระบบรหัสแทงมาใชในคลังบรรจุภัณฑ ประกอบไปดวย

ตนทุนคงที่และตนทุนผันแปร (ขอมูลจาก บริษัท ซีเอส รีเทลซิสเต็ม จํากัด www.csretail.co.th) มี
รายละเอียดดังนี้ 
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5.3.1 ตนทุนคงที่ประกอบดวย 
เครื่องอานรหัสแทง (barcode scanner) โดยแบงออกเปนเครื่องอานรหัสแทงแบบมีสาย 

และเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสาย เพื่อสะดวกในการนําไปใชในบริเวณที่ไมสามารถติดตั้งเปน
เครื่องอานรหัสแทงแบบมีสายได เนื่องจากบริเวณคลงัสินคามีความกวางใหญ จึงใชเปนระบบ
อินฟราเรด ซ่ึงมีราคาแพงกวาเครื่องอานรหัสแทงแบบมสีายพอสมควร ดังนั้นเครื่องอานรหัสแทง
แบบมีสายจํานวน 1 เครื่อง ราคาเครื่องละ 2,800 บาท และเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายประจํา
กลุมจายบรรจภุัณฑ จํานวน 3 เครื่อง ราคาเครื่องละ 22,500 บาท รวม 67,500 บาท 

เครื่องพิมพรหสัแทง (barcode printer) พิจารณาจากขนาดและจํานวนของสติกเกอรที่ตอง
ใช กรณนีี้ใชสติ๊กเกอรขนาด 37.29 X 25.93 มม. (code 39) ราคา 18,900 บาท 

คาแรงติดตั้งและคาเขียนซอฟแวรเพื่อเชื่อมตอการทํางานของ SAP รวมกับระบบรหัสแทง 
เปนเงิน 300,000 บาท  

 
5.3.2 ตนทุนผันแปรประกอบดวย 

คาสติ๊กเกอร ใชเปนชนดิกระดาษราคาขึ้นตามขนาดที่ใชเปนขนาด 37.29 X 25.93 มม. 
ราคา 350 บาท / 5,000 แผน ใชจํานวน 133,986 แผนตอป (วันละ 489 หีบหอที่ตองติดรหัส วันทํา
การ 274 วันคอืหยุดวันอาทติยและวันหยดุประเพณี 14 วัน) คดิเปนคาใชจาย 9,379.02 บาทตอป 

คาผาหมึก (ribbon) 1 มวนราคา 550 บาท สามารถพิมพสติ๊กเกอรไดทั้งหมดประมาณ 
11,538 แผน ดังนั้นตองใช ribbon จํานวน 11 มวนตอป(117,360/11,538) คิดเปนคาใชจายประมาณ
6,050 บาทตอป 

คาบํารุงรักษาอุปกรณ มีอุปกรณบางชนดิที่มีอายุการใชงานสั้นกวา 10 ปเชน แบตเตอรี่ตอง
เปล่ียนทุกๆ 5 ปเปนตน และคาบํารุงรักษาอุปกรณอ่ืนๆ คาเปนคาใชจายเฉลี่ยปละ 1,000 บาท 
สามารถสรุปไดดังตารางนี ้
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ตารางที่ 50 การประมาณตนทุนโครงการ 
 

รายการ จํานวน(เคร่ือง) 
ราคาตอหนวย

(บาท) 
คิดเปนเงนิ(บาท) 

ตนทุนคงที่ของโครงการ       

1. เครื่องอานรหัสแทงแบบมสีาย 1 2,800.00 2,800.00 

2. เครื่องอานรหัสแทงแบบไรสาย 3 22,500.00 67,500.00 

3. เครื่องพิมพรหัสแทง 1 18,900.00 18,900.00 

4. คาแรงติดตัง้และเขียนซอฟแวร 1 300,000 300,000 

รวม   389,200.00 

รายการ 
จํานวน 

(หนวย/ป) 
ราคาตอหนวย

(บาท) 
คิดเปนเงนิ 
(บาท/ป) 

ตนทุนผันแปรของโครงการ    

1. คาสติ๊กเกอร 117,360 350/5,000 9,379.02 

2. คาผาหมึก 11 550.00 6,050.00 

3. คาบํารุงรักษาอุปกรณ 1 1,000.00 1,000.00 

รวม   16,429.02 

 

 จากตารางการประมาณตนทนุโครงการ พบวาตนทุนคงที่ของโครงการเปน 389,200 บาท 
และตนทนุแปรผันเปน 16,429.02 บาทตอป สามารถคํานวณตนทุนรวมโดย อัตราเงินเฟอประจําป 
2549 รอยละ 3.7 และอัตราการคิดผลประโยชนกับโครงการอื่นที่คิดวาจะทําแทนโครงการนี้ 
เนื่องจากหากไมรวมลงทุนในโครงการระบบรหัส ทางโรงงานสามารถนําเงินไปฝากธนาคาร
ประจํา เพื่อไดดอกเบีย้สูง หรืออาจนําเงนิสวนนีไ้ปลงทุมทําอุตสาหกรรมอื่นที่ใหผลตอบแทนที่สูง
กวา ดังนัน้จึงแบงการคิดอัตราดอกเบี้ยเปน 2 กรณีไดแก กรณีที่ 1 ฝากธนาคารดวยอัตราดอกเบี้ยเงิน
ฝากประจําป 2549 อยูที่ประมาณรอยละ 7.50 (ขอมูลจาก บทวเิคราะห บริษัท ศนูยวิจยักสกิรไทย 
จํากัด) หรือกรณีที่ 2 ลงทุนกับโครงการที่ใหคาผลตอบแทนสูงมาก ดวยอัตราดอกเบีย้ประมาณรอย
ละ 10 ซ่ึงหากโครงระบบรหัสแทงนี้ใหคาอัตราผลตอบแทนที่นาพอใจกวาทั้งกรณี จะเปนโครงการ
ที่นาลงทุน และกําหนดใหอายุโครงการ 5  ป ซ่ึงเปนอายุการใชงานของอุปกรณที่ส้ันที่สุด โดยไม
ตองลงทุนเพิ่มระหวางโครงการ เนื่องจากอายกุารใชงานของเครื่องพิมพมีอายกุารทํางานเฉลี่ย
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ประมาณ 10 ป และอานรหสัแทงมีอายุการทํางานเฉลี่ยประมาณ 5 ป ดังนั้นสามารถคํานวณตนทุน
รวมของโครงการไดดังตารางนี้ 

ตารางที่ 51 ตารางคํานวณคาตนทุนรวม 

ปลาย 
ปท่ี 

ตนทุนคงท่ี(บาท) 
ตนทุนผันแปร(บาท) 
(เพิ่มขึ้นรอยละ 3.7) 

ตนทุนรวม(บาท/ป) 

0 389,200.00 15,429.02 404,629.02 

1   16,429.02 16,429.02 

2   17,036.89 17,036.89 

3   17,667.26 17,667.26 

4   18,320.95 18,320.95 

5   18,998.82 18,998.82 

รวม   493,081.96 
 

 จากตารางพบวา ตนปแรกตองลงทุนดวยตนทุนคงที่มูลคา 389,200 บาท และคาสติ๊กเกอร
และผาหมึกจํานวน 15,429.02 บาท รวมเปนเงิน 404,629.02 บาท ปลายปแรกไมมตีองเสียตนทุน
คงที่ แตตองเสียตนทุนผันแปรไดแก คาสติ๊กเกอร ผาหมึก และคาบํารุงอุปกรณ รวมเปนเงิน 
16,439.02 บาท และปลายปที่ 2 คาตนทุนผันแปรเพิ่มจากปลายปที่ 1 รอยละ 3.7 ตามอัตราเงินเฟอ 
เปน 16,439.02+(16,439.02*3.7/100)= 17,036.89 บาท และคํานวนเชนนี้ทุกๆส้ินป เมื่อส้ินสุดปที่ 5 
รวมตนทุนโครงการในระยะเวลา 5 ป เปน 493,081.96 บาท  
 จากนั้นทาํการวิเคราะหความสามารถในการทํากําไรของโครงการ โดยดจูากตวัช้ีวดัของ
โครงการคือ มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV)  ควรเลือกโครงการเมื่อโครงการนั้นใหคา มากกวา 0 ขึน้ไป 
แสดงวาโครงการใหผลกําไรไมขาดทุน อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน (Benefit/cost ratio) ควร
เลือกโครงการเมื่อ โครงการใหคา R มากกวา 1 แสดงวาโครงใหผลตอบแทนมากกวาการลงทุน 
ระยะเวลาคืนทุน(Payback period) ควรเลือกโครงการเมื่อใหคา ระยะเวลาการคนืทุนนอยกวาหรือ
เทากับเกณฑทีท่างบริษัทยอมรับได และอัตราผลตอบแทนการลงทุน(IRR) ควรเลือกโครงการเมื่อ 
โครงการใหคา IRR มากกวาอัตราดอกเบี้ยของโครงการที่คิดจะนาํเงินไปลงทุนแทนโครงการนี้ 
แบงเปน 2 กรณี ไดแก 
กรณีท่ี 1 นําเงนิไปฝากธนาคารดวยอัตราดอกเบี้ย รอยละ 7.5 

อัตราดอกเบี้ยเงินฝากประจําป 2549 คือ 7.5% ซ่ึงเปนโครงการที่ใหอัตราผลตอบแทนดีกวา
การนําเงินไปฝากเพื่อรับดอกเบี้ยประจําป โดยเริ่มการคํานวณที ่
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ผลประโยชนที่ไดจากโครงการดังรายการตอไปนี ้
1. เวลาการทํางานที่ลดลง คือจากระยะเวลาการทํางานที่ลดลง จากทั้งการรับบรรจุภัณฑ

และจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราช เปน 39.06+26.45=65.51 นาทีตอรอบบิลโดยเฉลี่ย 
2.25 รอบบิลตอวัน อัตราคาแรงเฉลี่ย 157.81 บาทตอคนตอวัน (รายละเอียดขอมูลใน
ภาคผนวก) จาํนวนวันทํางาน 274 วันตอป 1 วันทํางาน 8 ช่ัวโมง ดังนั้นคิดเปน
ผลประโยชนตอปที่ไดจากระยะเวลาการทํางานรวมที่ลดลงเปนดังนี ้

ผลประโยชนตอป = เวลาการทํางานที่ลดลง x อัตราคาแรงงานตอช่ัวโมง x จํานวนวนัทํางานตอป 
    = (65.51*2.25)*157.81/8*274 = 796,682.38 บาท/ป 

2. คาใชจายดานเอกสารที่ลดลง พบวาเอกสารที่สามารถลดลงไดจากการทํางานแบบ
ปรับปรุง(บทที่ 4)มาเปนแบบรหัสแทงนัน้จะชวยลดกระดาษขาวขนาดA4 ที่ใชทําใบ
จัดเก็บ ซ่ึงกระดาษ 1 แผนทําใบจัดเก็บได 2 ใบ จํานวนเฉลี่ยที่ใชตอวนัเปน 35/2=17.5 
แผนตอวนั จาํนวน 500 แผนตอรีม ราคารีมละ 95 บาท ดังนั้นเปนเงิน (95/500)*
17.5*274 = 911.05 บาทตอป สวนจํานวนเอกสารที่เพิ่มขึ้นมาเนื่องจากการใชรหัสแทง 
ไดแก ฉลากรหัสแทง ซ่ึงคิดรวมไปในตนทุนผันแปรแลว ดังนั้นจึงไมนํามาคิดอีก ใบ
เบิกบรรจุภณัฑ จํานวน 5 แผนตอวัน(5 ยีห่อสินคา) เปนเงิน (95/500)*5*274 = 260.30 
บาทตอป ดังนัน้เสียคาเอกสารลดลงเปนเงิน 911.05-260.30 = 650.75 บาทตอป ดังนั้น 

ผลประโยชนตอป = คาจายดานเอกสารทีล่ดลงตอเดือน x 12 
    = 650.75 บาทตอป 
ผลประโยชนรวม(ที่คิดเปนเงนิได) = ผลประโยชนดานเวลา + ผลประโยชนดานคาใชจายเอกสาร 
     = 796,682.38 + 650.75 = 797,333.13 บาทตอป 
 ดังนั้นรวมแลวผลประโยชนที่สามารถคิดเปนเงนิไดทัง้หมด จากการใชระบบรหัสแทงที่
คลังโคราช เปนเงิน 797,333.13 บาทตอป 
 ทําการคํานวณหาคา ผลประโยชน ตนทุน และมูลคาปจจบุันดวยอัตราเงินเฟอ 3.7%และ
อัตราเงินฝาก 7.5 % โดยมีขัน้ตอนการคํานวณตามตารางตัวอยางการคํานวณดังนี ้
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ตารางที่ 52 ตารางคํานวณในการพิจารณาผลประโยชน (อัตราดอกเบี้ย 7.5%) 

ผลประโยชนจากการลงทุน ที่อัตราเงินเฟอ 3.7 ตนทุนของโครงการ ที่อัตราเงินเฟอ 3.7 การคํานวณหลังปรับคาเวลา ที่อัตราเงินฝาก 7.5 

ป 

ดานเวลา ดานเอกสาร 
ผลประโยชน 

รวม 
ตนทุนคงที่ 

ตนทุนผัน
แปร 

ตนทุนรวม 

ผลประโยชน
หลังหัก
คาใชจาย 

มูลคาปจจุบัน
ของ

ผลประโยชน 

มูลคาปจจุบัน
ของตนทุน 

NPV 

0       389,200.00 15,429.02 404,629.02     404,629.02 -404,629.02 

1 796,682.38 650.75 797,333.13   16,429.02 16,429.02 780,904.11 741,705.24 15,282.81 726,422.43 

2 820,582.85 674.83 821,257.68   17,036.89 17,036.89 804,220.79 710,661.05 14,742.58 695,918.47 

3 845,200.34 699.80 845,900.13   17,667.26 17,667.26 828,232.87 680,916.25 14,221.45 666,694.81 

4 870,556.35 725.69 871,282.04   18,320.95 18,320.95 852,961.09 652,416.45 13,718.74 638,697.71 

5 896,673.04 752.54 897,425.58   18,998.82 18,998.82 878,426.75 625,109.53 13,233.79 611,875.74 

รวม 4,229,694.95 3,503.60 4,233,198.56 389,200.00 103,881.96 493,081.96 4,144,745.61 3,410,808.53 475,828.38 2,934,980.14 
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การคํานวณหาผลประโยชนจากการลงทุน เร่ิมตนที่ผลประโยชนที่ไดจากการลดเวลา 
796,682.38 บาท และเอกสาร 650.75 บาท จากการคํานวณขางตน จากนั้นหาคาผลประโยชนรวม
ไดจาก 796,682.38+650.75 = 797,333.13 บาท ในปที่ 1 ในสวนของปที่ 2 ใชอัตราเงินเฟอเพิ่มเขา
ไปในชองของดานเวลา 796,682.38*(1+0.037)^1=820,582.85 บาท และเอกสาร 650.75*
(1+0.037)^1 = 674.83 บาท เปล่ียนจํานวนปไปจนถึงปที่ 5  

การคํานวนหาตนทุนโครงการใชวิธีเดิมทีก่ลาวในตารางการหาตนทนุรวมทั้งหมด โดยใช
อัตราเงินเฟอ 3.7 % 

มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV)  
NPV = (ผลประโยชน – ตนทุนรวม)/ (1+อัตราดอกเบี้ยเงินฝาก)^(จํานวนปการลงทนุ) 

การคํานวนหามูลคาปจจุบัน ใชอัตราเงินฝาก 7.5 % เชน มูลคาของผลประโยชนในปที่ 1 
ไดจาก 797,333.13*(1+0.075)^1 = 741,705.24 บาท และที่ปอ่ืนและมูลคาปจจุบนัของตนทุนกใ็ช
วิธีเชนเดยีวกนั สวนมูลคาปจจุบันสุทธิ หรือ NPV ไดจาก การทํามลูปจจุบันของผลประโยชน ลบ
ดวยตนทุน เชนในปที ่2 เทากับ 741,705.24 -15,282.81= 726,422.43 บาท ตารางมูลคาปจจุบันสุทธิ
ของโครงการที่ระยะเวลา 5 ป เปนเงินกําไร 2,934,980.14 บาท นาลงทุน 

อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน (Benefit/Cost ratio) 
Benefit/cost ratio = มูลคาปจจุบันของผลประโยชน / มูลคาปจจุบันของคาใชจาย 
   = 3,410,808.53 / 475,828.38 
   = 7.17 
 อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน เทากับ 7.17 มีคามากกวา 1 แสดงวา โครงการให
ผลตอบแทนมากกวาตนทุน ถึง 7.17 เทา นาลงทุน 

ระยะเวลาคืนทุน(Payback period) (ป) 
Payback period = n หาไดจากการแกสมการ 
มูลคาปจจุบัน = 0 = ตนทุนเริ่มตน + (ผลประโยชนหลังหักคาใชจาย * (P/A,i%,n) ) 

โดยที่ Function P/A,i%,n = ⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
+

−+
n

n

ii
i

)1(
1)1(  

หรือ ระยะคืนทุน = (ตนทุนเริ่มตน xจํานวนครั้งการลงทุน)/ผลประโยชนหลังหักคาใชจายรวม 
   = (404,629.02*6)/ 4,144,745.61 
   = 0.59 ป นับจากการลงทุน ดังนั้นเปนโครงการที่นาลงทุน 

อัตราผลตอบแทนของลงทุน(IRR)(%) 
IRR = ผลประโยชนหลังหกัคาใชจาย x 100% / (ตนทนุนเริ่มตน x จํานวนครั้งการลงทุน) 
       = 4,144,745.61*100/( 404,629.02 * 6) 
       = 170.72% มากกวาอัตราเงินฝากประจําปธนาคาร(7.5%) มาก นาลงทุน 
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กรณีท่ี 2 นําเงนิไปลงในโครงการที่ใหผลตอบเทียบสูง ดวยอัตราดอกเบี้ยรอยละ 10 
 ทําการคํานวณหาคา ผลประโยชน ตนทุน และมูลคาปจจบุันดวยอัตราเงินเฟอ 3.7%และ
อัตราเงินฝาก 10 % โดยมีขัน้ตอนการคํานวณตามตารางตัวอยางการคํานวณดังนี ้
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ตารางที่ 53 ตารางคํานวณในการพิจารณาผลประโยชน (อัตราดอกเบี้ย 10%) 

ผลประโยชนจากการลงทุน ที่อัตราเงินเฟอ 3.7 ตนทุนของโครงการ ที่อัตราเงินเฟอ 3.7 การคํานวณหลังปรับคาเวลา ดอกเบี้ย 10 

ป 

ดานเวลา ดานเอกสาร 
ผลประโยชน 

รวม 
ตนทุนคงที่ 

ตนทุนผัน
แปร 

ตนทุนรวม 

ผลประโยชน
หลังหัก
คาใชจาย 

มูลคาปจจุบัน
ของ

ผลประโยชน 

มูลคาปจจุบัน
ของตนทุน 

NPV 

0       389,200.00 15,429.02 404,629.02     404,629.02 -404,629.02 

1 796,682.38 650.75 797,333.13   16,429.02 16,429.02 780,904.11 724,848.30 14,935.47 709,912.83 

2 820,582.85 674.83 821,257.68   17,036.89 17,036.89 804,220.79 678,725.35 14,080.08 664,645.28 

3 845,200.34 699.80 845,900.13   17,667.26 17,667.26 828,232.87 635,537.29 13,273.67 622,263.62 

4 870,556.35 725.69 871,282.04   18,320.95 18,320.95 852,961.09 595,097.35 12,513.45 582,583.90 

5 896,673.04 752.54 897,425.58   18,998.82 18,998.82 878,426.75 557,230.68 11,796.77 545,433.90 

รวม 4,229,694.95 3,503.60 4,233,198.56 389,200.00 103,881.96 493,081.96 4,144,745.61 3,191,438.98 471,228.47 2,720,210.50 

           
 b/c R 6.77         

 n 0.59 ป        
 IRR 170.72 %        
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การคํานวณหาผลประโยชนจากการลงทุน เร่ิมตนที่ผลประโยชนที่ไดจากการลดเวลา 
796,682.38 บาท และเอกสาร 650.75 บาท จากการคํานวณขางตน จากนั้นหาคาผลประโยชนรวม
ไดจาก 796,682.38+650.75 = 797,333.13 บาท ในปที่ 1 ในสวนของปที่ 2 ใชอัตราเงินเฟอเพิ่มเขา
ไปในชองของดานเวลา 796,682.38*(1+0.037)^1=820,582.85 บาท และเอกสาร 650.75*
(1+0.037)^1 = 674.83 บาท เปล่ียนจํานวนปไปจนถึงปที่ 5  

การคํานวนหาตนทุนโครงการใชวิธีเดิมทีก่ลาวในตารางการหาตนทนุรวมทั้งหมด โดยใช
อัตราเงินเฟอ 3.7 % 

มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV)  
NPV = (ผลประโยชน – ตนทุนรวม)/ (1+อัตราดอกเบี้ยเงินฝาก)^(จํานวนปการลงทนุ) 

การคํานวนหามูลคาปจจุบัน ใชอัตราเงินฝาก 10 % เชน มลูคาของผลประโยชนในปที่ 1 ได
จาก 797,333.13*(1+0.1)^1 = 724,848.30 บาท และที่ปอ่ืนและมลูคาปจจุบันของตนทุนกใ็ชวิธี
เชนเดยีวกัน สวนมูลคาปจจบุันสุทธิ หรือ NPV ไดจาก การทํามูลปจจบุันของผลประโยชน ลบดวย
ตนทุน เชนในปที่ 2 เทากับ 724,848.30 - 14,935.47 = 709,912.83 บาท ตารางมูลคาปจจุบันสุทธิ
ของโครงการที่ระยะเวลา 5 ป เปนเงินกําไร 2,720,210.50 บาท นาลงทุน 

อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน (Benefit/Cost ratio) 
Benefit/cost ratio = มูลคาปจจุบันของผลประโยชน / มูลคาปจจุบันของคาใชจาย 
   = 3,191,438.98 / 471,228.47  = 6.77 
 อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน เทากับ 6.77 มีคามากกวา 1 แสดงวา โครงการให
ผลตอบแทนมากกวาตนทุน ถึง 6.77 เทา นาลงทุน 

ระยะเวลาคืนทุน(Payback period) (ป) 
Payback period = n หาไดจากการแกสมการ 
มูลคาปจจุบัน = 0 = ตนทุนเริ่มตน + (ผลประโยชนหลังหักคาใชจาย * (P/A,i%,n) ) 

โดยที่ Function P/A,i%,n = ⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
+

−+
n

n

ii
i

)1(
1)1(  

หรือ ระยะคืนทุน = (ตนทุนเริ่มตน xจํานวนครั้งการลงทุน)/ผลประโยชนหลังหักคาใชจายรวม 
   = (404,629.02*6)/ 4,144,745.61 
   = 0.59 ป นับจากการลงทุน ดังนั้นเปนโครงการที่นาลงทุน 

อัตราผลตอบแทนของลงทุน(IRR)(%) 
IRR = ผลประโยชนหลังหกัคาใชจาย x 100% / (ตนทนุนเริ่มตน x จํานวนครั้งการลงทุน) 
       = 4,144,745.61*100/( 404,629.02 * 6) 
       = 170.72% มากกวาอัตราเงินฝากประจําปธนาคาร(10%) มาก นาลงทุน 



บทที่ 6 
สรุปและขอเสนอแนะ 

 
 บทนี้จะกลาวถึง สรุปผลที่ไดงานวิจยั ปญหาที่พบในระหวางการศึกษางานวจิัยครั้งนี้ 
รวมถึงเสนอแนะแนวทางในการศึกษาตอไป เพื่อเปนแนวทางใหผูที่สนใจทํางานวจิยัดานนี้ขยายผล
ซ่ึงมีเนื้อหาในแตละหวัขอดงัตอไปนี ้
 
6.1 สรุปผลงานวิจัย 

การวิจยัช้ินนีท้ําขึ้นเพื่อปรับปรุงกระบวนการขั้นตอนการทํางาน ในการรับเขาและตัดจาย
บรรจุภัณฑของโรงงานตัวอยาง โดยการทํางานแบงออกเปน 3 สวนคือ การรับ-จายบรรจุภณัฑที่
คลังกรุงเทพ การรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราช และการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช ซ่ึงงานวิจยัเร่ิม
จากการศึกษาปญหาที่เกิดจากการทํางานแบบเดิม โดยมีตัวช้ีวดัเปนระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ย 
และความผิดพลาดที่เกิดขึน้จากการทํางานทั้ง 3 สวน โดยไดศึกษาขั้นตอนการทํางานของ 4 
หนวยงานภายในคลังไดแก หนวยรับบรรจุภณัฑ หนวยSAP หนวยตรวจสอบคุณภาพ และหนวย
จายบรรจุภณัฑ ศึกษาพื้นทีต่ําแหนงการจดัเก็บบรรจภุณัฑที่คลังโคราช ศึกษาสัญลักษณรหัสบรรจุ
ภัณฑ ดังแสดงในบทที่ 3 ไดผลดังนี้ 

ตารางที่ 54 สรุปผลการศึกษาตัวช้ีวดัการทาํงานแบบเดิม (ขอมูลบทที่ 3 และบทที่ 4) 
หัวขอการศกึษา ผลที่ไดจากการศึกษา 

ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย 
- การรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 
- การรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราช 
- การจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราช 

รวม 

 
370.90 นาทีตอรอบบิล 
305.30 นาทีตอรอบบิล 
175.10 นาทีตอรอบบิล 
851.30 นาทีตอรอบบิล 

ความผิดพลาดในการทํางานรวมเฉลี่ย 8.32 % 
รหัสบรรจุภัณฑ 543211 XXXXXP  
การจัดวางพื้นที่จัดเก็บ - แยกบรรจภุณัฑตามโซนยี่หอสินคา 

- ในแตละโซนแยกตามประเภทบรรจุ
ภัณฑ 
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 ตอมาออกแบบขั้นตอนการทํางานแบบใหม ที่เรียกวาขัน้ตอนการทํางานแบบปรับปรุง โดย
ยึดหลักทําใหระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยและความผดิพลาดลดลง ในขั้นตอนนี้ใชแผนภูมิ
กระบวนการผลิตมาศึกษาขัน้ตอนการทํางานที่สามารถลดได เชนการรอคอยงาน การเดินเอกสารที่
ไมจําเปน หรือลดเอกสารบางสวน รวมทัง้เพิ่มการทํางานที่สอดคลองกับการทํางานแบบปรับปรุงนี้
ดวย เพื่อเพิ่มความถูกตองของการทํางานมีการออกแบบกฎทางจิตวทิยา เพื่อใหพนักงานรูวามีการ
ทํางานที่ผิดพลาดเกิดขึ้น เชนการเก็บเงนิพนักงานในขั้นตอนการทาํงานที่เกิดความผิดพลาด การ
ออกแบบรหัสบรรจุภัณฑใหม ใหพนกังานสามารถเห็นรหัสแลวทราบถึงตัวบรรจุภณัฑได หรือ
เห็นตวับรรจุภณัฑแลวทราบวาควรเปนบรรจุภัณฑช้ินใดได โดยไมตองคนเอกสาร การจัดตําแหนง
การจัดเก็บบรรจุภัณฑภายในคลังใหม เพือ่การเรียกจายที่สะดวก ลดระยะเวลาในการคนหาสถานที่
จัดเก็บ โดยมีรายละเอียดกลาวในบทที่ 4 สามารถสรุปผลไดดังนี ้
 

ตารางที่ 55 สรุปผลการศึกษาตัวช้ีวดัการทาํงานแบบปรบัปรุง (ขอมูลบทที่ 4) 

หัวขอการศกึษา ผลการทํางานแบบปรับปรุง 

ผลการทํางานแบบ
ปรับปรุงใหผล

ดีกวา ผลการทํางาน
แบบเดิม 

ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย 
 
- การรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 
 
- การรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
 
- การจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
 
รวม 

 
 

388.70 นาทีตอรอบบิล 
 

245.90 นาทีตอรอบบิล 
 

143.50 นาทีตอรอบบิล 
 

778.10 นาทีตอรอบบิล 

 
(370.9-388.7)*100/370.9 

= -4.80% 
(305.3-245.9)*100/ 305.3 

=19.46% 
(175.1-143.5) *100/175.1 

=18.05% 
(851.3-778.1) *100/851.3 

=8.60% 
 

ความผิดพลาดในการทํางานรวมเฉลี่ย 
 

1.63% 
(8.21-1.63) 

= 6.58% 

รหัสบรรจุภัณฑ 10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  บอกถึง ยี่หอสินคา 
ประเภทบรรจภุัณฑ 
วัตถุดิบที่ใชผลิต
บรรจุภัณฑ และ
ประเภท สินคา อีก
ทั้งรองรับการ 
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หัวขอการศกึษา ผลการทํางานแบบปรับปรุง 

ผลการทํางานแบบ
ปรับปรุงใหผล

ดีกวา ผลการทํางาน
แบบเดิม 

  
ทํางานรวมกับ
ระบบรหัสแทง 

การจัดวางพื้นที่จัดเก็บ - แบงโซนตามยีห่อสินคา 
- แตละโซนแบงกลุมแนวโนมบรรจุภัณฑ

หยิบรวมกัน (ตามรายการผลิตสินคา) 
- แตละโซนเรียงลําดับตามสินคาส่ังจายที่มี

ความถี่สูงไปนอย (ส่ังผลิตบอยไปต่ํา) 
 

ลดระยะเวลาในการ
เลือกสถานที่จัดเก็บ
ลดระยะทางในการ
เขาถึงตัวบรรจุ
ภัณฑ จากการสุม
หยิบ 1 รายการ
สินคา สามารถลด
ระยะเวลาการ
ทํางานเฉลี่ยได 
33.81 % 

 
 เพื่อเพิ่มประสทิธิของการทํางานในคลังบรรจุภัณฑ และรองรับระบบการทํางานทีสิ่นคา
จํานวนมากขึน้ จึงเสนอแนวทางการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง ซ่ึงในงานวจิัยไดวิเคราะหและ
ออกแบบการทํางานในแตละขั้นตอน รวมท้ังการศึกษาแนวทางการตดัสินใจเลือกลงทุนประยกุตใช
ระบบรหัสแทงไวในบทที่ 5 สามารถสรุปผลไดดังนี ้
 

ตารางที่ 56 สรุปผลการศึกษาตัวช้ีวดัการทาํงานแบบรหสัแทง (ขอมูลบทที่ 5) 
 

หัวขอการศกึษา ผลการทํางานแบบรหัสแทง 

ผลการทํางานแบบ
รหัสแทงใหผล

ดีกวา ผลการทํางาน
แบบปรับปรุง 

ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย 
 
- การรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 

 
 

388.7 นาทีตอรอบบิล 

 

 
(388.7-388.7)*100/388.7 

=0.00% 
(245.9-206.84)*100/245.9  
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หัวขอการศกึษา ผลการทํางานแบบรหัสแทง 

ผลการทํางานแบบ
รหัสแทงใหผล

ดีกวา ผลการทํางาน
แบบปรับปรุง 

- การรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
 
- การจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
 
รวม 

206.84 นาทีตอรอบบิล 
 

117.05 นาทีตอรอบบิล 
 

712.59 นาทีตอรอบบิล 

=15.88% 
(143.5-117.05)*100/143.5 

=18.43% 
(778.1-712.59)*100/778.1 

=8.42% 
รหัสบรรจุภัณฑ 
 

10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  

 
บอกถึง ยี่หอสินคา 
ประเภทบรรจภุัณฑ 
วัตถุดิบที่ใชผลิต
บรรจุภัณฑ และ
ประเภท สินคาอีก
ทั้งรองรับการ
ทํางานรวมกับ
ระบบรหัสแทง 

รหัสสถานที่จัดเก็บ 654321 XXXXXX −−  เพื่อเขาสูการแปลง
เปนรหัสแทง 

การศึกษาตนทุนโครงการ 
กรณีที่ 1 อัตราดอกเบี้ย 7.5 
- มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV) 
- อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน 

(B/C) 
- ระยะเวลาคืนทุน (N) 
- อัตราผลตอบแทนของลงทุน(IRR) 

 
 

2,934,980.14 บาท 
 

7.17 
0.59 ป 

170.72 % 

 
 
>0 บาท นาลงทุน 
 
>1 นาลงทุน 
<5 ป นาลงทุน 
>7.5 % นาลงทุน 

กรณีที่ 2 อัตราดอกเบี้ย 10 
- มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV) 
- อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน 

(B/C) 
- ระยะเวลาคืนทุน (N) 
- อัตราผลตอบแทนของลงทุน(IRR) 

 
2,720,210.50 บาท 

 
6.77 

0.59 ป 
170.72 % 

 
>0 บาท นาลงทุน 
 
>1 นาลงทุน 
<5 ป นาลงทุน 
>10 % นาลงทุน 
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6.2 ปญหาที่พบในการทํางาน 

ปญหาที่พบในการทํางาน แบงเปน 2 สวน คือ ปญหาที่เกิดขึ้นในการทํางานวิจยั เพื่อใหได
ขอมูลประกอบงานวิจยั และปญหาในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานตามที่ไดออกแบบไว ณ 
โรงงานตัวอยางเพื่อใหผลสรุปงานวิจยั มีรายละเอียดดังนี ้

 
6.2.1 ปญหาในการทํางานวิจยั 

1. มีงานเขามาตลอด ทําใหหาเวลาในการปรึกษาและอธิบายขั้นตอนการทํางานไดยาก ดังนั้น
จึงจัดใหมีการสรุปการทดลองการทํางานและออกแบบงานในชวงเยน็ หลังเสรจ็งานโดย
ประชุมเฉพาะหัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ หนวยจายบรรจุภัณฑ หนวย SAP และหนวย
ตรวจสอบคุณภาพ เพื่อใหหวัหนาหนวยนําไปขยายผลในเชาวนัรุงขึ้น ซ่ึงตามปกติที่
โรงงานตัวอยางมีการประชุมรวมกลุมพนกังานเพื่ออกกําลังกายและสรปุงานตอนชวงเชา
อยูแลว 

2. พนักงานไมตองการการเปลี่ยน เนื่องจากเกรงวาตนเองจะทําไมได หรือทําผิดพลาด ดังนั้น
เพื่อใหพนักงานยอมรับ ตองช้ีใหพนกังานเห็นถึงปญหาที่สงผลกระทบตอตัวพนกังานเอง 
(เชนการเสยีเงนิคาปรับเล็กนอย หรือการตองเสียเวลาในการกลับมาแกงาน) และหนวยงาน
ที่ทํางานรวมกนั(เชนการรองาน ทําใหงานหยดุชะงกั หรือการแกงานของหนวยงานอื่น) 
ใหพนกังานมสิีทธิออกความคิดเห็นในสวนการออกแบบขั้นตอนการทํางานรวมกนั 
เพื่อใหไดการยอมรับและความเปนไปไดในการทํางานจริง และใหมีการทดลองทําแลว
ปรับปรุงแกไขขั้นตอนการทํางาน 

 
6.2.2 ปญหาในการปรับปรุงระบบการทํางานตามที่ออกแบบ 

1. การเก็บขอมูลเปนไปไดอยางลําบาก เนือ่งจากชวงแรกพนักงานยังไมเคยชินที่จะตองจับ
เวลาในการทํางาน ทําใหมกีารลืมลงเวลา และขอมูลดังกลาวจะถูกคัดทิ้ง การจับเวลากอน
การปรับปรุงใหพนักงานที่ขัน้ตอนแรกเปนผูจดเวลาเริ่มตน เมื่องานไปถึงขั้นตอนถัดไปให
กรอกเวลาเริ่มตนของขั้นตอนถัดไป เพื่อปองกันไมใหพนักงานลืมจดเวลา หรือกรอกผิด
จากความเปนจริง เนื่องจากพนักงานไมเคยชินใหมีผูคอยจับเวลามายนืดูงาน ซ่ึงจะทําใหได
เวลาที่ผิดพลาดได ในสวนของการจับเวลาขั้นตอนการทํางานแบบปรับปรุงผูวิจัยไดเปนผู
จับเวลาเอง เนื่องจากพนักงานอาจลืมขั้นตอนการทํางานที่ออกแบบไวสามารถเตือน
พนักงานได ผูวิจัยสามารถคอยอธิบายขั้นตอนการทํางานที่ออกแบบไวได กรณีพนักงาน
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ไมเขาใจ และเพื่อตรวจสอบการทํางานจริงใหเปนไปตามที่ออกแบบไว สามารถเห็นปญหา
แลวนํามีปรับปรุงแผนการทาํงานไดตลอด 

2. เนื่องจากพนักงานที่แผนกคลังบรรจุภัณฑมีอัตราการลาออกและรับพนักงานใหมสูงมาก 
ทําใหจําเปนตองมีการอธิบายงานใหมอยูบอยครั้ง 

6.3 ขอเสนอแนะ 
ขอเสนอแนะไดแบงออกเปน 2 สวน เพือ่ช้ีใหเหน็ถึงขอเสนอแนะตอโรงงานตัวอยางใน

การปรุงปรับแผนดําเนินงานเพิ่มเติม และขอเสนอแนะใหกับผูที่สนใจจะทํางานศกึษาโครงการใกล
กับผูวิจยั เพื่อเปนแนวทางในการศึกษาเพิม่เติมตอไป 

 
6.3.1 ขอเสนอแนะตอโรงงานตัวในการศึกษาครั้งนี้ 

1. ใหโรงงานจดัใหมีการสวัสดิการหรือแรงจูงใจเพิ่ม เนื่องจากพนกังานมีอัตราการลาออกสูง
มาก ทําใหการทํางานติดขัดหรือเปนไปไดอยางลาชา เนื่องจากพนกังานไมมีความชํานาญ 
และไมเขาใจงาน เชน ใหมีการใหรางวัลกับพนกังานที่ทําความผดิพลาดนอยทีสุ่ดทุกๆ
เดือน และคอยๆลดการหักความผิดพลาดลงจนหมดไป เพื่อเพิ่มภาพพจนที่ดีของโรงงาน
อีกดวย 

2. หากเปนไปไดควรยายคลังกรุงเทพมาไวทีค่ลังโคราช เพราะเนื่องจากเปนการทํางาน 2 ตอ
และส้ินเปลืองพนักงาน และคาสถานที่ โดยอาจจดัใหคูคาหรือผูคาสงจัดบรรจุภณัฑมาสงที่
คลังโคราช หรือใหพนักงานที่เคยเปนผูขับรถขนสงคลังโคราช-กรุงเทพเปนผูไปรบัสินคา
ที่ผูคาสง 

3. หากมีการประยุกตใชระบบรหัสแทง ควรผลักดันใหผูคาสงเปนผูติดรหสัแทงมาจาก
โรงงาน จะชวยลดตนทุนและเวลาในการพมิพรหัสแทงทีค่ลังโคราช 

 
6.3.2 ขอเสนอแนะตอผูสนใจในการศึกษาครั้งตอไป 

1. เนื่องจากการศกึษามีขอจํากดัทางดานขอมูลสถิติในอดีต เพราะคลังโคราชเพิ่งเริ่มใชงาน 
ดังนั้นจึงไมสามารถศึกษาเพือ่หาปจจยัที่แทจริงของระบบการทํางานได และพนักงาน
ระดับแรงงานสวนใหญเปนพนักงานใหม ไมมีความรูเกี่ยวกับขั้นตอนการทํางานทีเ่ปนอยู 
ไมมีความชํานาญ หากผูสนใจตองการศึกษาดานปรับปรุงขั้นตอนการทาํงาน ควรศึกษาให
ปจจัยที่ผลตอการทํางานที่ลาชาและผิดพลาด รวมถึงปจจัยที่สงผลใหพนักงานมกีารลาออก
ที่สูงดวย 
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2. การศึกษาเพื่อออกแบบโปรแกรมการหาตาํแหนงจัดเก็บที่สามารถปอนขอมูล ตามที่
ออกแบบไวและแสดงผลหนาจอถึงตําแหนงการจัดเก็บ เพื่อชวยใหพนกังานมีความสะดวก
ในการเลือกพืน้ที่จัดเก็บไดอยางรวดเร็วและไมผิดพลาด 

3. สามารถประยุกตแนวคิดขั้นตอนการทํางานทั้งแบบปรับปรุงและแบบรหัสแทงไปใชกับ
งานดานอื่นไดเชน งานหองสมุด งานจัดเกบ็เอกสารในโรงพยาบาล เปนตน 

4. การศึกษาตนทุนระบบรหัสแทง สามารถเปนแนวทางในการนําเปนใชคิดเพื่อศึกษาตนทุน
หรือความเปนไปไดของโครงการอื่นๆได เชน โครงการเพิ่มสาขาโรงงาน โครงการนํา
ระบบการจัดการคลังแบบอัตโนมัติมาใช 
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41 student.chula.ac.th/~46801474. ขอมูลการประยุกตใชระบบรหัสแทงมาใชกับหองสมุด. 
Available from: www.student.chula.ac.th/~46801474/barcode.pdf .   

42 Thaisap.com. ขอมูลระบบการทํางานของระบบ SAP. Available from: www.thaisap.com.   

43 ภาควิชาวิทยาการคอมพิวเตอร คณะวิทยาศาสตร มหาวทิยาลัยเชยีงใหม. ขอมูลอุปกรณรหัส
แทง. Available from:  www.cs.science.cmu.ac.th .   

44 CS Retail System Co.,Ltd. ขอมูลอุปกรณรหัสแทง.Available from: www.csretail.co.th .   

 

http://www.bronzema.com/
http://www.sap.com/solutions/mobilebusiness/pdf/BWP_warehouse_mgt.pdf
http://www.satoworldwide.com/
http://www.student.chula.ac.th/%7E46801474/barcode.pdf


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ตารางการแบงโซนการจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชั้นวาง 
จํานวนพื้นที่จัดเก็บ(หนวย:พาเลท) 

ยี่หอสินคา 
จํานวนบรรจุภัณฑคง
คลังปจจุบันท่ีมีอยู

(พาเลท/วัน) 
บริเวณสถานที่จัดเก็บ 

มีพื้นท่ี 
หักพื้นท่ี 
ช้ันลาง** 

เหลือพื้นที่จัดเก็บ 

ซี 3,354 A101-A154 
B101-B154 
B201-B254 
C101-C154 
C201-C254 
D101-D154 
D201-D254 
E101-E154 
E201-E254 
F101-F154 
F201-F254 
G101-G154 
G201-G254 
H119-H151 

216 
216 
216 
270 
270 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
196 

24 
24 
24 
24 
24 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

192 
192 
192 
246 
246 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
196 

  รวม   3,856 

เอ 1,050 H101-H118 
H201-H251 
I101-I151 
I201-I251 
J101-J151 
J238-J251 

110 
306 
306 
306 
306 
82 

0 
0 
0 
0 
0 
0 

110 
306 
306 
306 
306 
82 

  รวม   1,416 

เจ 749 J201-J237 
K101-K154 
K201-K254 
L124-L154 

224 
324 
324 
185 

0 
0 
0 
1 

224 
324 
324 
184 

  รวม   1,056 

พี 799 L101-L123 
L201-L254 

M101-M154 
M220-M254 

139 
324 
270 
179 

23 
24 
24 
5 

116 
300 
246 
174 

  รวม   836 

งานนอก 507 M201-M219 
N101-N154 
N201-N254 
O101-O254 

91 
216 
216 
216 

19 
24 
24 
24 

72 
192 
192 
192 

  รวม   648 

รวมทั้งหมด   8,100 288 7,812 

ผูกรอกตารางโดย        นายไชยวัฒน เวชวิมล  . 
หัวหนาคลังบรรจุภัณฑ 
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ใบจัดเก็บแบบเดิม 

 

รหสั ……P00342……………. ช่ือ ……กลองตวัผงฟอกยอมจสัทแฟช สสีมแดง... เลขทีต่รวจสอบ...............................

ผูเกบ็

ว.ด.ป. จาํนวนรบั จาํนวนจาย คงเหลอื เลขท่ีออรเดอร ผูตรวจสอบ

5/9/1948 3342 _ เขียนจาํนวนแลวคอยไปเกบ็ (ระบุสถานท่ี) คนเกบ็

หน.ตรวจสอบ

ใบจดัเกบ็บรรจภุณัฑ

การรบั

สถานท่ีเกบ็
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ใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

 

หนาที_่___
เวลา………………. ใบจดับรรจภัุณฑ โปรแกรม…

เลขที…่
วนัทีบั่นทกึรายการบัญชี
รหสัโรงงาน
รหสัส่ังยาย

รายการ รหสัสินคา หมายเลขตรวจสอบ จาํนวน/หนวย สถานทีเ่ก็บ

ชือ่สินคา
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ใบควบคุมการสงสินคาบรรจุภัณฑ 

 

วันที.่.......................ทะเบยีนรถ..............................................เลขทีโ่อน.................หนาที.่........./................

หบีหอ ชิน้/หบีหอ ชิน้/เศษ รวม/ชิน้

ผูบันทกึ............................................................................................... วนัที.่............../......................../......................

จาํนวน รวมทัง้หมด 

(ชิน้)
หมายเหตุ

ใบควบคุมการสงสนิคาบรรจุภัณฑ

พาเลทที่ รหัสสินคา ชือ่สินคา
เลขที ่

ตรวจสอบ



 158 

ใบบันทึกเวลาการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 

 

ข้ันตอนการทํางาน
หนวยงานท่ี

รบัผดิชอบ
เอกสารอางองิ

จาํนวน 

(หบีหอ)

เวลาเริม่ 

(นาที)

เวลาเสรจ็ 

(นาที)

ระยะเวลา

(นาที)

ยกสินคาลงจากรถ

นบัจาํนวนสินคา

ตรวจสอบบลิสินคากับใบส่ังซ้ือ

ระบจุาํนวนช้ินและจาํนวนกลอง ลงใบแจงรบัเขา

วสัดุบรรจภุณัฑ

ตรวจสอบบลิ

ทาํการโอนยอดผานระบบ SAP

พมิพใบ Track ตามจาํนวนทีร่ะบ ุและใบรบับรรจุ

ภณัฑ

จดัแยกเอกสารสงใหแผนกคุณภาพ

ตรวจสอบคุณภาพบรรจภุณัฑ

ติดใบ Track ทีหี่บหอสินคา

โอนยอดเขาระบบ SAP

ติดใบผาน(สีเขียว) ทีบ่รรจภุณัฑ พรอมตรวจสอบ

จาํนวนกลอง

QC ลงบนัทกึในใบรบัเขาสงใหแผนกคอมพวิเตอร

เซ็นในใบรบับรรจภุณัฑ พิมพใบสงบรรจภุณัฑ 

ตัดยอดเขาคลังรถ พมิพใบแจงรายการ

หนวยรบัตรวจเช็คบรรจภุณัฑเทยีบกับใบแจง

รายการกอนการขนสง

จดัเรยีงสินคาข้ึนรถขนสง

เขียนใบควบคมุการสงสินคา

ใบบันทึกเวลาการรบั-จายบรรจุภัณฑท่ีคลงักรงุเทพ
ประจําวันท่ี......../......../….........
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ใบบันทึกเวลาการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 

 

ข้ันตอนการทํางาน
หนวยงาน

ท่ีรบัผดิชอบ
เอกสารอางองิ

จาํนวน 

(หบีหอ)

เวลาเริม่ 

(นาที)

เวลาเสรจ็ 

(นาที)

ระยะเวลา

(นาที)

รบัใบสงบรรจภัุณฑ ใหพ.ง.รบับรรจภัุณฑ 3 คน

แยกบรรจภัุณฑออกเพือ่จดักลูมตามย่ีหอ

ตรวจนบั/นบับรรจภัุณฑ

บันทกึลงในใบสงบรรจภัุณฑและใบจดัเก็บบรรจุ

ภัณฑ

จดัวางบรรจภัุณฑบนพาเลท

เคล่ือนพาเลทไปไวบรเิวณบรรจภัุณฑรอตรวจสอบ

คณุภาพ

สงใบสงบรรจภัุณฑและใบจดัเก็บใหห.น.หนวยรบั

บรรจภัุณฑ

พ.ง.หนวยSAPรบัใบสงบรรจภัุณฑ

ทาํการโอนยอดผาน ระบบSAP

พริน๊ใบโอนยอด แยกตามยีห่อ

รอใหQC มาตรวจ

สงให QC ตรวจสภาพและชนดิ(3คน)

แจงผลการตรวจสอบใหห.น.หนวยSAP(QC1 คน)

สงใบโอนยอดและใบรายงานการรบับรรจภัุณฑ

ใหห.น.จาย(โดยห.น.SAP)

รบัใบโอนยอดและใบรายงานการรบั(โดยพ.ง.จาย 

4 ทมีๆ ละ 5 คนเปนรถ 1 คนั)

ตรวจสอบบรรจภัุณฑใหตรงกบัใบโอนยอดและใบ

รายงานการรบั

เคล่ือนยายบรรจภัุณฑไปจดัเก็บตามพืน้ทีว่างใตย้ี

หอนัน้ๆ

บันทกึลงในใบจดัเกบ็

สงใบจดัเก็บใหห.น.จายตรวจสอบความถกูตอง

จดัเก็บเอกสารการจดัเก็บบรรจภัุณฑ

ใบบันทึกเวลาการรบับรรจุภัณฑท่ีคลงัโคราช

ประจําวันท่ี......../......../….........
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ใบบันทึกเวลาการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 

 
 
 
 
 
 

ข้ันตอนการทํางาน
หนวยงาน

ท่ีรบัผดิชอบ
เอกสารอางองิ

จํานวน 

(หบีหอ)

เวลาเริม่ 

(นาที)

เวลาเสรจ็ 

(นาที)

ระยะเวลา

(นาที)

รบัใบเบิกบรรจภัุณฑ(โดยห.น.หนวยSAP)

ตดัยอดผานระบบSAP

พริน๊ใบจดับรรจภัุณฑ

แนบใบจดัเก็บบรรจภัุณฑเขากับใบเบิกและ

ใบจดับรรจภัุณฑ

สงใหพ.ง.จายแตละย่ีหอ

เคล่ือนบรรจภัุณฑทีเ่หลือไปจดัเก็บทีเ่ดมิ

สงใบจดัเก็บให

เคล่ือนยายบรรจภัุณฑทีจ่ดัเสรจ็ไปไวบรเิวณ

รอสงมอ

บันทกึจาํนวนทีจ่าย/ทีเ่หลือ/เลขออรเดอร/

สถานทีจ่ดัเก็บ ลงในใบจดัเก็

นบัจาํนวนบรรจภัุณฑทีเ่หลื

เขยีนลงในใบนาํสงบรรจภัุณฑ และตดิใบไว

ทีห่นาพาเล

เคล่ือนยายบรรจภัุณฑมาไวทีบ่รเิวณรอจาย

ของแตละย่ีหอ

ทาํความสะอาดบรรจภัุณฑ

นบับรรจภัุณฑใหตรงตามทีต่องกา

เลือกสถานทีต่ามใบจดัเก็

บ

ท

ห.น.จายตรวจสอ

 (

บ

4 

อ

ค

บ

น)

บ

ร

จดัเก็บเอกสารการจาย

สรปุรายงานการจายบรรจภัุณฑ

ใบบันทึกเวลาการจายบรรจุภัณฑท่ีคลงัโคราช

ประจําวันท่ี......../......../….........
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ใบบันทึกความผิดพลาดที่แผนคลังบรรจุภัณฑ 

ออเดอรที่ ชือ่เอกสาร
จาํนวน

เอกสารทัง้หมด
ลักษณะความผิดพลาด ลอยขดี

จาํนวน

ความ

ผิดพลาด

หนวยงานทีเ่กี่ยวของ วธิกีารแกไข

ใบบันทกึความผดิพลาดทีแ่ผนกคลงับรรจุภัณฑ

หนวยงาน..................... ประจําวันที.่......./......../….........
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ใบบันทึกความผิดพลาดการรับของจากคลังบรรจุภัณฑที่ฝายผลิต 

 

วนั/เดือน/ป ผูบันทึก
รายการท่ี

ส่ังเบิก

จาํนวนท่ี

ส่ังเบิก
วนัท่ีส่ังเบิก

วนักาํหนด

สงของ

จํานวนท่ี

ไดรบั

วนัท่ีไดรบั

ของ
สาเหตุท่ีทําใหไดของชา/สาเหตุท่ีไดของไมครบ

ใบบันทึกความผดิพลาดการรบัของจากคลงับรรจภุณัฑท่ีฝายผลติ
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การคํานวณคาจางพนังงานแผนกคลังบรรจุภัณฑ 
 

 เมื่อนําคาจางพนักงานทั้งหมดมาพล็อตกราฟ พบวาพนักงานสวนใหญมี
เงินเดือนใกลเคียงกัน ดังภาพ 
 

0

50

100

150

200

250

300

0 5 10 15 20 25 30 35 40

 
 

 ดังนั้นจึงคิดเปนคาจางเฉลี่ยตอวัน เปน 157.81 บาท / วัน 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นางสาวจุฑาทพิย โควคาศยั เกิดเมื่อวันที ่ 13 ธันวาคม พ.ศ.2524 ที่จงัหวัดสิงหบุรี สําเร็จ
การศึกษาวิทยาศาสตรบัณฑติ สาขาสถิติประยุกต จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนคร
เหนือ ในปการศึกษา 2546 และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศกึษา 2547 
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