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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 

เพ็ญพิสิทธิ์ โตแย้ม : การปรับปรุงผังและกระบวนการท างานในคลังสินค้าของผู้ผลิตชิ้นส่วน
ป้อนโรงงานประกอบรถยนต์  (IMPROVEMENTS OF WAREHOUSE LAYOUT AND 
WORK PROCESS FOR A FIRST TIER AUTOMOTIVE PARTS MANUFACTURER) อ .ที่
ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: รศ. ดร. ปวีณา เชาวลิตวงศ์{, 106 หน้า. 

งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพ่ือน าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการจัดส่งชิ้นส่วนยาน
ยนต์ประเภทเหล็กจากบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนล าดับที่ 1 (Tier 1) ป้อนเข้าสู่สายการประกอบรถยนต์ ซึ่ง
เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการตอบสนองความต้องการลูกค้าที่มีระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just 
in time: JIT) ที่มีความเชื่อมโยงมายังผู้ผลิตชิ้นส่วนโดยตรงในการที่จะต้องส่งมอบชิ้นส่วนให้ถูกต้อง  
ครบถ้วน และตรงเวลาตามที่ลูกค้าก าหนด จากการศึกษารูปแบบความต้องการของลูกค้า 
กระบวนการท างานในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา รวมทั้งคะแนนความพึงพอใจลูกค้าจากการ
ประเมินในด้านการจัดส่ง พบว่ามีปัญหาที่กระบวนการจัดส่งสินค้าในจุดคลังสินค้าและจุดจัดส่ง คือ 1) 
เกิดความล่าช้าในการจัดส่งต่อรอบค าสั่งซื้อจากการจัดส่งสินค้าผิดพลาด 2) การก าหนดต าแหน่งการ
จัดเก็บสินค้าในคลังสินค้ามีความไม่แน่นอน ไม่มีการแสดงสัญลักษณ์บ่งชี้ชนิดของสินค้าอย่างชัดเจน 
และ 3) ไม่มีมาตรฐานกระบวนการท างานทั้งในฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งและมีการท างานที่ไม่
เชื่อมโยงกันระหว่างเอกสารบันทึกข้อมูลและการจัดส่งชิ้นส่วน ในงานวิจัยนี้จึงได้น าเสนอแนว
ทางแก้ไขโดยการออกแบบแผนผังคลังสินค้าด้วยวิธีการแบ่งประเภทสินค้าจัดเก็บตามลักษณะบรรจุ
ภัณฑ์ การจัดล าดับความส าคัญของสินค้าด้วยวิธี ABC Classification การน าข้อมูลพยากรณ์การขาย
มาค านวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า น าไปสู่การออกแบบแผนผังคลังสินค้าโดยการลงรายละเอียดระบุ
ต าแหน่งการจัดเก็บรายสินค้า พร้อมทั้งการออกแบบกระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่าย
จัดส่งให้สอดคล้องกับแผนผังคลังสินค้าใหม่ ผลลัพธ์ของการปรับปรุงสามารถทดสอบประสิทธิภาพได้
จากการประยุกต์ใช้งานจริงในส่วนของชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์กันชนท้าย มีผลทดสอบเวลาการ
หยิบและจัดส่งสินค้าในช่วงเวลา 2 เดือนหลังการปรับปรุงที่สามารถส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าได้ถูกต้อง
และทันเวลาทุกรอบการจัดส่งคิดเป็นสัดส่วน 100% และการทดสอบจากการสอบถามความคิดเห็น
ของผู้เชี่ยวชาญในกระบวนการจัดส่งซึ่งมีผลการให้คะแนนอยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ มีความเป็นไปได้ใน
การน าไปประยุต์ใช้จริงกับชิ้นส่วนประเภทอ่ืน ๆ ดังนั้นผลการวิจัยนี้สามารถสรุปได้ว่าเป็นการศึกษา
กระบวนการท างานที่สามารถค้นหาสาเหตุของปัญหาและเสนอแนวทางการแก้ปัญหาที่สามารถน าไป
ประยุกต์กับการปฏิบัติงานจริงได้ 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 

# # 5670942621 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORDS: CUSTOMER SATISFACTION / DELIVERY / WAREHOUSE 

PENPISIT TOYAM: IMPROVEMENTS OF WAREHOUSE LAYOUT AND WORK PROCESS FOR A 
FIRST TIER AUTOMOTIVE PARTS MANUFACTURER. ADVISOR: ASSOC. PROF. PAVEENA 
CHAOVALITWONGSE, Ph.D. {, 106 pp. 

This research proposes the guidelines for improving delivery process of automotive steel 
parts. The improving delivery process from the first tier manufacturer to the automotive assembly 
line is to be more effective for supporting customer’s needs. Since the customer’s automotive 
production is “Just in time” system, it is directly affected to the delivering part process of parts 
manufacturers. The parts manufacturers must delivery parts correctly, completely, and delivery on 
time that made the agreement with customer. From the study of the customer’s need pattern, the 
current working process of the manufacturer case study, and the customer’s satisfaction level, it 
can be concluded that there are the delivery process problems that are occurred at the warehouse 
and shipping: 1) delivery delays because of shipping error, 2) the instability of store location and 
also no clarification type of part by any symbol to 3) No standard working procedure for warehouse 
and shipping departments and existing the inconsistency of the recording document with the actual 
work. In this research, it proposes the countermeasure guideline by applying the design method 
for warehouse layout. This design method uses the part classification with its package characteristic 
and the prioritizing part with ABC Classification principle. Also, there is referring the sales forecast 
data for calculating the storage size of parts that is the information for leading to the detail of 
design. The detail of design is the creating procedure for specifying location of each part and also 
creating working process of warehouse and shipping department that is corresponding to the new 
warehouse layout. This design method researched is tested that it can support the delivery process 
to be more efficiency by the actual work of the rear bumper part. From the testing result of 
packaging part and delivery part in 2 months, the delivery part can be executed correctly and in 
time as the agreement with customer 100%. The delivery process efficiency evaluation from the 
experts’ opinion for is in the acceptable level defined and there is the possibility for applying this 
design method to the actual work with other parts. Therefore, it can conclude that from the study 
the factor of working procedure problem in delivery process, this research can propose the 
guideline that is able to solve the problems and also apply with the actual work. 
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บทที่ 1 
บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญ 

เมื่อประเทศไทยก้าวเข้าสู่ประชาคมอาเซียน (ASEAN Community, AC) การมีตลาดร่วม
อาเซียนจะท าให้มีการหมุนเวียนที่เป็นอิสระในด้านของ ผลิตภัณฑ์ การบริการ เงินลงทุน และทักษะ
ของแรงงาน ธุรกิจอุตสาหกรรมมีความรุนแรงของการแข่งขันสูงมากขึ้น ส่งผลให้ทุกบริษัทต้อง
พยายามปรับปรุงระบบการบริหาร ระบบการผลิต ระบบการจัดส่งสินค้า ฯลฯ เพ่ือพัฒนาให้ด าเนิน
ธุรกิจอย่างมีประสิทธิภาพและมีแนวทางการด าเนินธุรกิจอย่างชัดเจน เพ่ือเพ่ิมความสารถในการ
แข่งขันและเพ่ือความอยู่รอด โดยในการปรับปรุงและพัฒนาภายในบริษัทนั้นควรเริ่มต้นจากการจัด
วางระบบการท างานเป็นส าคัญที่ผู้บริหารควรค านึงถึงเป็นอันดับแรก เพราะจะส่งผลต่อการถ่ายโอน
ข้อมูล วัตถุดิบ และสินค้าระหว่างฝ่ายต่าง ๆ ในองค์กรได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งจะส่งผลต่อศักยภาพ
ของบริษัทในมุมมองของลูกค้าด้วยเช่นกัน 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมผลิตและจ าหน่ายชิ้นส่วนยานยนต์ประเภทเหล็ก 
ตัวอย่างเช่น กันชน แม่แรง ถังน้ ามัน เป็นต้น เป็นหนึ่งในกลุ่มบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ชั้นน าของ
ประเทศไทย มีฐานการผลิตครอบคลุมพ้ืนที่อุตสาหกรรมหลักที่ส าคัญของประเทศไทย ได้แก่ แหลม
ฉบัง ระยอง นครนายก และสมุทรปราการ รวมไปถึงฐานการผลิตในต่างประเทศได้แก่ จีน  อินเดีย 
อินโดนีเซีย ญี่ปุ่น มาเลเซีย อเมริกา และเวียดนาม พร้อมทั้งขยายการลงทุนไปในธุรกิจประเภทอ่ืน
อย่างต่อเนื่อง ปัจจุบันกลุ่มบริษัทของโรงงานกรณีศึกษามีบริษัทในเครือรวมกว่า 40 บริษัท ครอบคลุม
การผลิตเพ่ืออุตสาหกรรมที่ส าคัญของประเทศ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ เครื่องจักรกลการเกษตร 
เครื่องใช้ไฟฟ้า โดยการเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนเพ่ือประกอบในภาคอุตสาหกรรมเหล่านี้ เช่น ชิ้นส่วนจาก
การปั๊มขึ้นรูป ชิ้นส่วนจากการประกอบ ชิ้นส่วนงานพลาสติกประเภทฉีดและเป่า อลูมิเนียมฉีดขึ้นรูป 
ระบบไฟส าหรับยานยนต์ แม่พิมพ์โลหะและพลาสติก อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน รวมถึงเครื่องจักรใน
สายการผลิต โดยการท างานของโรงงานกรณีศึกษาจะท าการส่งชิ้นส่วนสินค้าตรงสู่ยังสายการ
ประกอบรถยนต์ของบริษัทผู้ประกอบรถยนต์หลายราย ซึ่งเรียกว่าเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนล าดับที่ 1 (1st 
Tier หรือ Tier 1 หรือ Original Equipment Manufacturer, OEM) คือ เป็นผู้จัดหาหรือผู้ผลิต
ชิ้นส่วนและจัดส่งให้แก่โรงงานประกอบยานยนต์โดยตรง ดังแสดงในรูปที่ 1 
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จากรูปที่ 1 จะเห็นว่าในปัจจุบันมีผู้ประกอบการผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในล าดับที่ 1 (Tier 1) 
อยู่หลายรายด้วยกันที่ท าธุรกิจส่งชิ้นส่วนเข้าไปยังผู้ประกอบรถยนต์ (Enterprise) และประกอบกับ
การที่ประเทศไทยก้าวเข้าสู่ประชาคมอาเซียน ท าให้ธุรกิจผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์มีการแข่งขันสูงมาก
ยิ่งขึ้น ซึ่งการตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้เกิดความพึงพอใจสูงสุดนั้นเป็นสิ่งส าคัญ ดังนั้น
ผู้ประกอบการจึงจ าเป็นต้องมีการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพการบริการลูกค้า โดยเปรียบเทียบสิ่งที่
ลูกค้าได้รับการบริการจากบริษัทกับความคาดหวังของลูกค้าที่แท้จริง ดังนั้น เป้าหมายการท างานของ
องค์กร คือ การสร้างความพึงพอใจสูงสุดให้กับลูกค้า ซึ่งการวัดประสิทธิภาพจากการจัดส่งเป็นสิ่งที่มี
ผลต่อความพึงพอใจของลูกค้าเป็นอย่างมาก กล่าวคือ ลูกค้าต้องได้รับสินค้าถูกต้อง ครบถ้วน และตรง
ตามเวลาทีก่ าหนด โดยบริษัทผู้ผลิตรถยนต์มีระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time: JIT) จึง
ท าให้การจัดส่งชิ้นส่วนจากผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในล าดับที่ 1 มีความส าคัญอย่างมากในการจัดส่ง
ชิ้นส่วนให้ถูกต้องและตรงเวลาตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งถ้าชิ้นส่วนถูกจัดส่งตรงตามเวลาที่ลูกค้าก าหนด
ไว้ จะช่วยป้องกันให้โรงงานผลิตรถยนต์การเกิดความสูญเสียจากการรอคอยชิ้นส่วนได้ และในทาง
กลับกันถ้าหากลูกค้าได้รับสินค้าที่ไม่ถูกต้องหรือไม่ได้รับสินค้าในเวลาที่ต้องการก็จะส่งผลเสียตามมา 
เช่น ลูกค้าไม่สามารถท าการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง ซึ่งจะส่งผลไปถึงระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply 
Chain) ด้วยเช่นกัน  

ด้วยรูปแบบความต้องการของลูกค้า ท าให้บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในล าดับที่ 1 ต้องมีการ
จัดเก็บสินค้าคงคลังเพ่ือให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว โดยการเติมเต็ม
สินค้าอย่างตอเนื่อง ภายใต้เงื่อนไขข้อก าหนดของลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่ใช้บรรจุสินค้าในการจัดส่ง
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เพ่ือให้สินค้าสามารถเข้าถึงสายประกอบรถยนต์โดยตรง พร้อมให้พนักงานของลูกค้าหยิบชิ้นส่วน
ออกมาท าการผลิตได้ทันที ตามจ านวนการผลิตในแต่ละรอบที่ลูกค้าผลิตรถยนต์รุ่นนั้น ๆ ที่เป็น
เงื่อนไขสินค้ามีลักษณะการบรรจุที่แตกต่างกัน ต้องจัดเก็บและมีวิธีการหยิบต่างกัน ดังนั้นการจัดการ
คลังสินค้าและการจัดส่งจึงเป็นประเด็นหลักที่ควรให้ความส าคัญ โดยกระบวนการจัดส่งสินค้าของ
บริษัทที่ท าการศึกษาประกอบด้วยกระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง รวมขั้นตอน
หลายอย่างเข้าด้วยกันมีหน้าที่ของการจัดการประกอบด้วย การเคลื่อนย้าย การรับสินค้า การจัดเก็บ 
การจัดวางผังคลังสินค้า การเลือกหยิบสินค้า และการจัดส่ง ภายใต้ข้อก าหนดของลักษณะบรรจุภัณฑ์
ที่ใช้บรรจุสินค้าในการจัดส่ง เพ่ือให้สินค้าสามารถเข้าถึงสายประกอบรถยนต์โดยตรง พร้อมให้
พนักงานของลูกค้าหยิบชิ้นส่วนออกมาท าการผลิตได้เลย ตามจ านวนการผลิตในแต่ละรอบที่ลูกค้า
ผลิตรถยนต์รุ่นนั้น ๆ ที่เป็นเงื่อนไขสินค้ามีลักษณะการบรรจุที่แตกต่างกัน ต้องจัดเก็บและมีวิธีการ
หยิบต่างกัน ซ่ึงทั้งหมดนี้หากมีการจัดการเพิ่มความสะดวกในการจัดเก็บและเคลื่อนย้ายสินค้าเข้าออก
คลังสินค้า จะช่วยพนักงานท างานให้มีประสิทธิภาพจากการส่งสินค้าที่ถูกต้องและตรงเวลา เป็นอีก
หนึ่งแนวทางที่ช่วยเพ่ิมศักยภาพการท างานของบริษัทได้ ด้วยเหตุนี้การจัดการคลังสินค้า และการ
จัดส่งจึงเป็นประเด็นหลักท่ีควรให้ความส าคัญอย่างยิ่ง 

เนื่องด้วยการแข่งขันที่สูงขึ้นท าให้ลูกค้ามีทางเลือกในการจัดซื้อชิ้นส่วนจากผู้ผลิตได้จาก
หลายบริษัท การที่จะให้ลูกค้ายังคงไว้วางใจและมอบหมายงานให้อย่างต่อเนื่องนั้น ผู้ผลิตชิ้นส่วนควร
ได้รับคะแนนการประเมินความพึงพอใจอยู่ระดับ 100% เพราะการจัดส่งสินค้าเป็นกระบวนการ
ส าคัญที่มีอิทธิพลต่อการประเมินความพึงพอใจลูกค้าโดยตรง ที่ต้องมีการจัดส่งชิ้นส่วนที่ถูกต้อง 
ครบถ้วน ตรงตามเวลาและเง่ือนไขที่ลูกค้าก าหนด เพ่ือที่จะสามารถแข่งขันกับผู้ผลิตชิ้นส่วนรายอ่ืนได้ 
โดยจากการรวบรวมคะแนนประเมินรายเดือนภายในหนึ่งปี บริษัทได้รับคะแนนประเมินไม่ถึง 100% 
เป็นจ านวน 6 ครั้ง ซึ่งคะแนนในส่วนสถานะการจัดส่งนั้นได้รับการประเมินคะแนนเพียง 90% ท าให้
บริษัทได้รับการประเมินจากลูกค้าว่าเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนที่แย่ที่สุด (Worst Supplier) เป็นเหตุให้บริษัท
ต้องพิจารณาทบทวนหาสาเหตุที่เกิดขึ้น น าไปสู่การปรับปรุงในส่วนกระบวนการจัดส่งสินค้าจาก
บริษัทไปยังลูกค้า ซึ่งจากการวิเคราะห์การท างานในเบื้องต้นนั้นพบปัญหา ดังนี้ 1) การจัดส่งสินค้า
ผิดพลาดท าให้เกิดความล่าช้าในการจัดส่งต่อรอบค าสั่งซื้อ 2) การก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าใน
คลังสินค้ามีความไม่แน่นอน ไม่มีการแสดงสัญลักษณ์บ่งชี้ชนิดของสินค้าอย่างชัดเจน และ 3) ไม่มี
มาตรฐานกระบวนการท างานทั้งในฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง มีการท างานที่ไม่เชื่อมโยงกันระหว่าง
เอกสารบันทึกข้อมูลและการจัดส่งของชิ้นงาน 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงต้องการมุ่งเน้นที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดส่งสินค้าเข้าสู่สาย
ประกอบรถยนต์ ที่จะช่วยให้สามารถรองรับตามรูปแบบความต้องการของลูกค้าในปัจจุบันได้อย่าง
เหมาะสม โดยการศึกษากระบวนการไหลของข้อมูลและสินค้าภายในบริษัท บนพื้นฐานของความเป็น
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จริงในปัจจุบัน เพ่ือออกแบบแผนผังคลังสินค้าให้ครอบคลุมถึงขั้นตอนกระบวนการท างานของฝ่าย
คลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ได้รับ
การประเมินเป็นที่พึงพอใจจากลูกค้า ท าให้ลูกค้ามีความเชื่อม่ันและสร้างความน่าเชื่อถือของบริษัทที่มี
ต่อลูกค้า เป็นการเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจและโอกาสในการรับงานผลิตชิ้นส่วน
รถยนต์รุ่นใหม่ของลูกค้าในอนาคต 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

ปรับปรุงกระบวนการจัดส่งชิ้นส่วนยานยนต์จากผู้ผลิตเข้าสู่สายการประกอบรถยนต์ เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการตอบสนองความต้องการลูกค้า 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1. ศึกษาการประเมินคะแนนความพึงพอใจลูกค้าในด้านการจัดส่งเท่านั้น บนพ้ืนฐานข้อมูล
ของลูกค้าท่ีมีค าสั่งซื้อมากท่ีสุดในปี พ.ศ. 2558 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

-   ศึกษาเฉพาะกระบวนการจัดส่งชิ้นส่วนส าเร็จรูปของบริษัทกรณีศึกษาไปยังสายการ
ประกอบรถยนต์ของลูกค้าเท่านั้น โดยไม่รวมถึงกระบวนการผลิต 

-   รูปแบบความต้องการของลูกค้าเป็นไปตามระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
-   รูปแบบการท างานของบริษัทกรณีศึกษาเป็นไปตามระบบดึง 
-   ลักษณะสินค้าและบรรจุภัณฑ์เป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้า ตั้งแต่เริ่มขั้นตอนการ

น านโยบายการสั่งซื้อเข้าสู่การผลิตเริ่มต้นแบบจ าลองชิ้นส่วนรถยนต์รุ่นใหม่ 
2. ข้อมูลที่น ามาศึกษาเป็นข้อมูลการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า ซึ่งมีการพยากรณ์มา

เป็นรายเดือนภายในหนึ่งปี ท าให้ผลการวิจัยตั้งอยู่บนขอบเขตของความต้องการของลูกค้าในปัจจุบัน 
3. ออกแบบแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างาน โดยใช้ข้อมูลรายละเอียดสินค้า ดังนี้ 

-   รายการสินค้า (Part No.) 
-   ประเภทบรรจุภัณฑ์ 
-   จ านวนสินค้าในหน่วยคัมบัง 
-   ขนาดของบรรจุภัณฑ์ที่มีความแตกต่างกันตามขนาดของชิ้นงาน จ านวนสินค้าต่อ

หน่วย และประเภทบรรจุภัณฑ์ 
-   ความถี่ในการหยิบจ่ายสินค้าเฉลี่ยเป็นรายเดือน 

4. ออกแบบแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างาน จะถูกออกด าเนินการโดยอาศัยระบบ
คอมพิวเตอร์ในการค านวณและออกแบบด้วยโปรแกรม Microsoft Office Excel และ Visio  
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5. ศึกษาประสิทธิภาพการจัดส่งจากการทดสอบประสิทธิภาพแผนผังคลังสินค้าและ
กระบวนการท างานคือความถูกต้องและเวลาในการหยิบสินค้าจัดส่งได้ทันเวลา อ้างอิงตามเวลารอบ
รถรับสินค้าจริง 

6. ต้องการให้ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดส่งนี้ สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับหน้า
งานจริง ซึ่งจะเริ่มด าเนินการจากบางส่วนก่อนเพ่ือท าศึกษาประสิทธิภาพการจัดส่งในเบื้องต้น และ
น าไปใช้เป็นต้นแบบที่จะขยายผลไปยังส่วนผลิตภัณฑ์ประเภทอ่ืนในอนาคต 

1.4 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

1. รูปแบบการไหลของสินค้าและข้อมูล จากการรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าจนถึงการจัดส่งสินค้า
ไปยังลูกค้า ท าให้เข้าใจกระบวนการท างานของลูกค้าและบริษัทกรณีศึกษาเพ่ือน าไปสู่การแก้ปัญหา
อย่างแท้จริง 

2. แบบจ าลองแผนผังคลังสินค้าใหม่ แสดงรายละเอียดระบุพ้ืนที่จัดเก็บชิ้นส่วนชัดเจน  
3. ขั้นตอนกระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง ที่ช่วยลดความผิดพลาดใน

การจัดส่ง  

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ได้รับการประเมิน
เป็นที่พึงพอใจจากลูกค้า 

2. ผู้บริหารไม่ต้องเสียเวลาในการแก้ไขปัญหาในส่วนการจัดส่ง ท าให้มีเวลาส าหรับการ
ก าหนดนโยบาย วางแผนการบริหาร และเรื่องอ่ืน ๆ ได้มากขึ้น 

3. แสดงศักยภาพทางด้านการจัดส่งสินค้า ที่ตรงตามแบบแผนความต้องการของลูกค้า สร้าง
ความน่าเชื่อถือของบริษัทที่มตี่อลูกค้า เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจและโอกาสใน
การรับงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์รุ่นใหม่ของลูกค้าในอนาคต 

1.6 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1. ศึกษากระบวนการจัดส่งชิ้นส่วน การไหลของสินค้าและข้อมูลระหว่างองค์กรกับลูกค้า 
และระหว่างฝ่ายภายในบริษัทกรณีศึกษา โดยศึกษาวิธีการด าเนินงานในปัจจุบันตั้งแต่การรับค าสั่งซื้อ
จากลูกค้าจนถึงการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้า 

2. วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นและสาเหตุของการเกิดปัญหา 
3. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
4. ก าหนดวัตถุประสงค์ ขอบเขต และแนวทางการแก้ไขปัญหา 
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5. รวบรวมข้อมูลที่เก่ียวข้องในการวิเคราะห์และสร้างแบบจ าลองแผนผังคลังสินค้า 
6. จัดท าแบบจ าลองแผนผังของคลังสินค้าและการระบุพ้ืนที่จัดเก็บชิ้นส่วนในคลังสินค้าใหม่ 
7. จัดท ามาตรฐานกระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง 

1.7 แนวทางการด าเนินงาน 

แนวทางการแก้ปัญหาของวิทยานิพนธ์นี้ คือ ท าการศึกษาและวิเคราะห์การท างานของฝ่ายที่
เกี่ยวข้องกับกระบวนการจัดส่ง คือฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง ศึกษาการท างานของพนักงานใน
กระบวนการขายสินค้า วิธีการรับค าสั่งสินค้าจากลูกค้า ลักษณะของสินค้า ปริมาณการสั่งซื้อ และ
เงื่อนไขการจัดส่งสินค้า ศึกษาการไหลของสินค้า การจัดการคลังสินค้า  โดยเทคนิคประวัติข้อมูล
กิจกรรมคลังสินค้า และปรับปรุงคลังสินค้าโดยการวิเคราะห์ข้อมูลกิจกรรมคลังสินค้า ออกแบบจ าลอง
แผนผังและการวางสินค้าในคลังสินค้าใหม่โดยใช้หลัก ABC Classification จัดประเภทของสินค้าตาม
ประเภทบรรจุภัณฑ์ วิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ก าหนดเครื่องมือในการท างาน ออกแบบ
กระบวนการท างาน ซึ่งเมื่อจัดท าแบบจ าลองแผนผังคลังสินค้าและน าเสนอการออกแบบการท างาน
ส าหรับพนักงานในฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งแล้ว ท าการทดสอบประสิทธิภาพในบางส่วนที่น ามา
ปฏิบัติจริงเพ่ือท าการวิเคราะห์ผล 

1.8 โครงสร้างของวิทยานิพนธ์ 

บทที่ รายละเอียด 

1 บทน า กล่าวถึงความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
วัตถุประสงค์ ขอบเขตของงานวิจัย ขั้นตอนการด าเนินงาน 
แนวทางการด าเนินงาน ผลและประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องด้านการจัดการ
คลังสินค้าและการออกแบบแผนผังคลังสินค้า การวิเคราะห์
แบบ ABC โดยวิเคราะห์จากการไหลของชิ้นส่วนและข้อมูล 
ส่วนกิจกรรมในคลังสินค้าและการจัดส่ง 

3 การศึกษาข้อมูลทั่วไปของ
บริษัทกรณีศึกษา 

ศึกษาการท างานของพนักงานฝ่ายขาย ฝ่ายจัดส่ง และ
คลังสินค้า โดยศึกษาการท างานในกระบวนการขายสินค้า 
การรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า ลักษณะของสินค้า ปริมาณการ
สั่งซื้อ เงื่อนไขการจัดส่งสินค้า การไหลของสินค้า การ
จัดการคลังสินค้า พ้ืนที่จัดเก็บ วิธีการจัดเก็บสินค้า ขั้นตอน
การปฏิบัติงาน  
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บทที่ รายละเอียด 

4 การด าเนินงานปรับปรุง
กระบวนการจัดส่ง 

วิเคราะห์ข้อมูลการจัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า ท าการจัด
ประเภทของสินค้าตามประเภทบรรจุภัณฑ์ การใช้หลัก ABC 
Classification จัดกลุ่มความส าคัญของสินค้าภายในแต่ละ
ประเภทบรรจุภัณฑ์ ออกแบบแผนผังพร้อมทั้งระบุต าแหน่ง
การวางสินค้าในคลังสินค้าใหม่ วิเคราะห์กิจกรรมคลังสินค้า 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานจากแบบจ าลองแผนผังคลังสินค้าใหม่
น ามาออกแบบกระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและ
ฝ่ายจัดส่งให้ด าเนินงานสอดคล้องกัน 

5 การทดสอบประสิทธิภาพ วัดประสิทธิภาพการท างานจากการทดลองน าผลที่ได้จาก
การด าเนินงานออกแบบแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการ
ท างานมาปฏิบัติจริงในบางส่วน 

6 สรุปผลงานวิจัยและ
ข้อเสนอแนะ 

สรุปผลการด าเนินงานวิจัย และเสนอแนะแนวทางในการ
ปรับปรุงในอนาคต 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

อุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทยมีการเติบโตอย่างต่อเนื่องจากความก้าวหน้าทาง
เทคโนโนโลยีจึงท าให้อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์มีการแข่งขันทางด้านการบริการสูง เพ่ือให้
บริษัทสามารถแข่งขันด้านการตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้เกิดความพึงพอใจสูงสุดได้นั้น 
ต้องมีการจัดส่งชิ้นส่วนให้ถูกต้องและตรงเวลาตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งประกอบด้วยกระบวนการ
ท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งเป็นประเด็นหลัก การจัดการคลังสินค้าจึงมีความส าคัญเพราะ
ส่งผลโดยตรงกับความพร้อมในการจัดส่ง จากการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการรับสินค้า การ
จัดเก็บ การหยิบจ่าย และการจัดส่ง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการด าเนินงานในงานวิจัยการออกแบบ
คลังสินค้าส าเร็จรูปและการปรับปรุงกระบวนการท างานของการจัดส่งสินค้า มีทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องดังต่อไปนี้ 

2.1 อุตสาหกรรมยานยนต์ (Automotive Industry)  

ปัจจุบันอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยสร้างงานให้กับแรงงานจ านวนกว่า 
100,000 คน มีผู้ผลิต 1,657 ราย และโรงงานรวม 2,237 แห่ง ซึ่งส่วนมากผู้ผลิตดังกล่าวจะกระจุก
ตัวอยู่ในเขตอุตสาหกรรมในกรุงเทพฯ และจังหวัดใกล้เคียง เช่น สมุทรปราการ ซึ่งพบว่ามีจ านวนของ
ผู้ผลิตชิ้นส่วนตั้งโรงงานอยู่มากที่สุด รองลงมาคือ จังหวัดระยองและจังหวัดอ่ืน  ๆ เช่น ฉะเชิงเทรา 
ชลบุรี  เป็นต้น โดยโรงงานดังกล่าวมักตั้งอยู่ ใกล้กับโรงงานผลิตยานยนต์  (ส านักงานพัฒนา
วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ, 2558) 

ลักษณะทางการตลาดของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ไทย โดยทั่วไปแล้วผู้ผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์จะมีตลาดในการจัดจ าหน่ายชิ้นส่วนอยู่ 2 ตลาดหลัก ได้แก่ 

1)  ตลาดชิ้นส่วนเพื่อน าไปใช้ประกอบยานยนต์ (Original Equipment Market: OEM) โดย
ผู้ผลิตต้องผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ป้อนให้กับโรงงานผลิตรถยนต์หรือรถจักรยานยนต์รุ่นใหม่ ๆ ส าหรับ
ค่ายยานยนต์ที่เข้ามาตั้งฐานการผลิตในไทยเพ่ือประกอบยานยนต์ทั้งใยส่วนที่ส่งออกขายต่างประเทศ
และจ าหน่ายภายในประเทศ โดยความต้องการซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ในกลุ่มนี้ จะขึ้นอยู่กับปริมาณการ
ผลิตรถยนต์และรถจักรยานยนต์ของแต่ละราย 

2)  ตลาดชิ้นส่วนทดแทน หรืออะไหล่ทดแทน (Replacement Equipment Market : REM) 
เป็นตลาดชิ้นส่วนอะไหล่เพ่ือการทดแทนชิ้นส่วนเดิมที่เสีย หรือสึกหรอตามสภาพการใช้งาน ซึ่ง
ชิ้นส่วนแต่ละชิ้นจะมีอายุการใช้งานที่แตกต่างกัน ผู้ผลิตที่ท าการผลิตเพ่ือป้อนให้กับตลาดทดแทนนี้มี
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ทั้งผู้ประกอบการขนาดใหญ่ ขนาดกลาง และขนาดเล็ก จึงท าให้ชิ้นส่วนที่ผลิตได้นั้นมีคุณภาพที่
หลากหลายทั้งอะไหล่แท้ อะไหล่ปลอม และอะไหล่เทียม ซึ่งจะท าการจัดจ าหน่ายให้กับศูนย์บริการ
อะไหล่ของค่ายยานยนต์ต่าง ๆ โดยปกติศูนย์บริการจะมีการจัดเก็บสต็อกอะไหล่ทดแทนไม่มากนัก 
จะเน้นเก็บเฉพาะอะไหล่ที่ใช้ในการซ่อมยานยนต์บ่อยครั้งเท่านั้น 

กลุ่มกิจกรรมหลัก (Core activities) ภายใตโ้ครงสร้างของอุตสาหกรรมยานยนต์ ซึ่งเป็นกลุ่ม
อุตสาหกรรมปลายน้ า ได้แก่ ผู้ประกอบยานยนต์และผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ซึ่งผู้ประกอบการยาน
ยนต์ ประกอบด้วย กลุ่มผู้ประกอบรถยนต์นั่งส่วนบุคคล กลุ่มผู้ประกอบรถจักรยานยนต์ และผู้
ประกอบรถเพ่ือการพาณิชย์ เป็นต้น ที่ส่วนใหญ่เป็นบริษัทต่างชาติ และบริษัทที่ ร่วมทุนกับต่างชาติ 
ซึ่งกลุ่มนี้จะเป็นกลุ่มที่ส าคัญในการก าหนดบทบาททิศทางในการผลิตของผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
ทั้งหมดของไทย โดยจ าแนกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ตามล าดับชั้นของโครงสร้างการผลิตได้ ดังนี้  

1)  ผู้ผลิตชิ้นส่วนล าดับที่ 1 (First tier, Tier l) คือ ผู้จัดหาหรือผู้ผลิตชิ้นส่วนประเภท 
อุปกรณ์และจัดส่งให้แก่โรงงานประกอบยานยนต์โดยตรง เช่น เครื่องยนต์ เบรก ล้อรถยนต์ ระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ เป็นต้น ซึ่งต้องมีความสามารถทางเทคโนโลยีการผลิตชิ้นส่วนที่ได้มาตรฐานตามที่ผู้
ประกอบรถยนต์ก าหนด  

2)  ผู้ผลิตชิ้นส่วนล าดับที่ 2 (Second tier, Tier ll) คือ ผู้จัดหาหรือผู้ผลิตชิ้นส่วนย่อย 
(Individual part) เพ่ือจัดส่งให้แก่ผู้ผลิตชิ้นส่วนล าดับที่ 1 เช่น ผลิตภัณฑ์เครื่องจักรกลและโลหะการ 
พลาสติก ยาง เหล็ก อิเล็กทรอนิกส์ แก้ว และกระจก เป็นต้น ซึ่งอาจได้รับการถ่ายทอดเทคโนโลยีจาก
ผู้ผลิตชิ้นส่วนในล าดับที่ 1 

3)  ผู้ผลิตชิ้นส่วนล าดับที่ 3 (Third tier, Tier lll) คือ ผู้จัดหาและผู้ผลิตวัตถุดิบเพ่ือจัดส่ง 
ให้แก่ผู้จัดหาวัตถุดิบในล าดับที่ 1 และ 2 (จักษ์ จันทรประทิน, 2550) (พัชราภรณ์ เนียมมณี และวลัย
ลักษณ์ อัตรธีรวงศ,์ 2556)  

โดยบริษัททีท่ าการศึกษางานวิจัยเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในกลุ่มตลาดชิ้นส่วนเพ่ือน าไปใช้
ประกอบยานยนต์ (Original Equipment Market: OEM) ในล าดับที่  1 (First tier, Tier l) ที่ส่ง
ชิ้นส่วนให้แก่ผู้ประกอบยานยนต์ภายใต้การผลิตในระบบแบบทันเวลาพอดี (Just in time: JIT) เป็น
ระบบการผลิตสินค้าที่สนองตอบชนิดและปริมาณของสินค้าในเวลาที่พอดี ซึ่งการที่จะผลิตสินค้าให้
ทันตามความต้องการของลูกค้าพอดีนั้นต้องมีระบบการผลิตให้ทุกกระบวนการได้ผลงานผลิตเสร็จ
ทันเวลา จึงท าให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ต้องป้อนชิ้นส่วนให้ทันเวลาตามก าหนดเช่นกัน ดังนั้นการ
ท างานตามระบบ JIT นั้นจึงเป็นความเกี่ยวโยงกันผ่านสายการผลิตไปถึงผู้ผลิตชิ้นส่วน ถ้าส่วนใดส่วน
หนึ่งมีปัญหาติดขัดก็จะไม่สามารถผลิตสินค้าให้ลูกค้าได้ทันเวลาพอดี โดยระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดีนี้จากการออกแบบการผลิตจะสมดุลกัยในทุก ๆ จุดของกระบวนการผลิตสินค้าจะท าให้ไม่มีพัสดุ
คงคลังในคลังสินค้า ไม่มีชิ้นงานในระหว่างกระบวนการผลิต  และไม่มีวัตถุดิบในคลังสินค้า 
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เพราะฉะนั้นผู้ผลิตชิ้นส่วนที่ส่งเข้าสู่สายการประกอบยานยนต์ต้องจัดส่งชิ้นส่วนให้ตรงตามที่โรงงาน
ต้องการในเวลาที่ก าหนดเช่นกัน โดย มังกร โรจน์ประภากร (2550) ได้กล่าวถึงการผลิตแบบ JIT ว่า
เป็นระบบการผลิตที่มีกระบวนการในการปรับปรุงการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตโดยการเน้นคุณภาพสูง 
ต้นทุนต่ า และสร้างผลก าไร ระบบนี้จะมุ่งผลิตแต่สินค้าที่ลูกค้าต้องการโดยให้ความต้องการของลูกค้า
เป็นตัวก าหยดปริมาณการผลิตและขับเคลื่อนความต้องการใช้วัตถุดิบผ่านกลไกของระบบคั มบัง 
(Kanban) 

ระบบคัมบัง (Kanban) เป็นระบบที่ใช้เพ่ือพัฒนาคุณภาพและควบคุมการไหลของงาน เป็น
ส่วนหนึ่งของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี โดยได้รับการพัฒนาขึ้นมาเพ่ือช่วยให้การท างานมีการ
ประสานงานกันอย่างมีประสิทธิภาพ คัมบัง หมายถึง บัตร แผ่นป้าย หรือสัญลักษณ์ที่สามารถบอกถึง
การไหลของงาน ซึ่งได้ถูกออกแบบมาเพ่ือควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน ดังนี้ 

1)  เพ่ือออกค าสั่งส าหรับการผลิตและการขนย้าย บนคัมบังจะระบุว่าเป็นชิ้นส่วนอะไร 
จ านวนจัดส่งเท่าไหร่ และจัดส่งเมื่อไหร่  

2)  ควบคุมการผลิตด้วยสายตา โดยคัมบังจะติดไปกับชิ้นงานหรือภาชนะที่ใส่ชิ้นงาน
ตลอดเวลา จึงสามารถดูจากป้ายก็สามารถทราบถึงสถานะของจ านวนชิ้นส่วนคงคลัง ชิ้นส่วนซึ่งอยู่
ระหว่างการผลิตและความคืบหน้าของการท างาน 

3)  ป้องกันการผลิตเกินจ านวน เนื่องจากคัมบังจะติดไปกับชิ้นส่วนตลอดเวลา และคัมบัง
เท่านั้นที่จะสามารถแจ้งฝ่ายผลิตให้มีการผลิตและมีการขนย้ายจริง ๆ ขึ้นได้  

4)  สามารถชี้ให้เห็นถึงปัญหาเพ่ือการแก้ไข โดยหากกระบวนการก่อนหน้าเกิดการหยุดท า
การผลิตทุก ๆ ส่วนของการผลิตจะหยุด และการเบิกของจากคลังสินค้าจะท าการเบิกจ่ายไม่ได้ เมื่อ
ชิ้นส่วนเกิดการสะสมมากขึ้นจึงท าให้ทราบได้ว่ากระบวนการท างานก่อนหน้าภายในโรงงานนั้นมี
ปัญหา จากนั้นจึงต้องท าการแก้ไขปัญหาต่อไป 

เมื่อคัมบังมีการน าไปใช้ระบบจะส่งสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหล่งจัดส่งเพ่ือให้ฝ่ายผลิตและ
ฝ่ายจัดส่งตอบสนองต่อความต้องการอย่างสม่ าเสมอ ซึ่งคัมบังจะติดไปกับภาชนะบรรจุวัตถุดิบ 
โดยคัมบังมีประโยชน์ต่อระบบการผลิต คือ ปรับปรุงการไหลเวียนวัตถุดิบระหว่างผู้ผลิตชิ้นส่วน 
คลังสินค้าและหน่วยงานผลิต ช่วยเพ่ิมศักยภาพการควบคุมการไหลเวียนวัตถุดิบไปยังหน่วยงานที่ใช้
วัตถุดิบนั้นโดยตรง ลดปัญหาการส่งวัตถุดิบล่าช้าหรือขาดส่งวัตถุดิบ เพราะมี เวลาน าที่แน่นอนในการ
น าส่งวัตถุดิบ และช่วยลดจ านวนสินค้าคงคลังที่จัดเก็บไม่แบกรับภาระจัดเก็บวัตถุดิบเกินความ
ต้องการใช้ 
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2.2 ความพึงพอใจลูกค้า (Satisfaction) 

มีผู้วิจัยและผู้เชี่ยวชาญได้นิยามความหมายของค าว่า ความพึงพอใจ ไว้มากมายหลายท่าน 
ซึ่งก็มีนิยามแตกต่างกันไป ดังนี้ 

ความพึงพอใจ หมายถึง พอใจ ชอบใจ (ราชบัณฑิตยสถาน, 2542) 
ความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้ที่มีความสุขหรือความพอใจเมื่อได้รับความส าเร็จหรือได้รับสิ่ง

ที่ต้องการ (Quirk R., 1987) 
ความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้สึกที่ดีเมื่อประสบความส าเร็จ หรือได้รับสิ่งที่ต้องการให้

เกิดข้ึนเป็นความรู้สึกที่พอใจ (Hornby A. F., 2000) 
ความพึงพอใจ ตามความหมายของพจนานุกรมทางด้านพฤติกรรมได้ให้ ความจ ากัดความไว้

ว่า หมายถึง ความรู้สึกที่ดีมีความสุข เมื่อคนเราได้รับผลสาเร็จตามความมุ่งหมาย (Goals) ความ
ต้องการ (Need) หรือแรงจูงใจ (Motivation) (Benjamin B Wolman, 1973) 

โดยสรุปแล้วความพึงพอใจ หมายถึง ความพอใจ ชอบใจ และมีความสุข ที่ความต้องการหรือ
เป้าหมายที่ตั้งใจไว้บรรลุผลหรือสมหวังนั้นเอง  

การศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับความพึงพอใจลูกค้า วีระรัตน์ กิจเลิศไพโรจน์ (2548) กล่าวว่า 
คุณภาพการบริการ หมายถึง ความพึงพอใจลูกค้าหรือกล่าวอีกนัยหนึ่งก็คือ คุณภาพ หมายถึง การ
ให้บริการได้ตรงตามที่ลูกค้าคาดหวัง โดยคุณภาพการบริการ คือ ประสบการณ์ทั้งหมดที่ลูกค้าจะ
ประเมินความพึงพอใจออกมาได้ โดยตัวชี้วัดเพ่ือประเมินระดับขั้นความพึงพอใจของลูกค้านั้นต้องมา
จากการต้องการคุณภาพที่ดีที่สุด ซึ่งสิ่งส าคัญที่ท าให้เกิดความพึงพอใจนั้น ผู้ผลิตจึงควรรู้ถึงความ
ต้องการของลูกค้าอย่างแท้จริง (Exactly Wants) สิ่งที่ลูกค้ามีความชอบ (Preference) และสิ่งที่
ลูกค้าชื่นชมยินดี (Delight) ลูกค้าท่ีรู้สึกชื่นชมยินดีคือ ภาวะที่ไม่ปรากฎความคาดหวังแต่จะกลายเป็น
ภาวะที่เกินความคาดหวัง (Zeithaml และคณะ, 1988) ในการวัดคุณภาพการบริการ ลูกค้าจะวัดจาก
องค์ประกอบ 5 ข้อ ตามเปอร์เซ็นต์ของความส าคัญตามความเห็นของผู้บริโภค คือ กายภาพสิ่งที่
สัมผัสได้ 11% ความเชื่อถือและไว้วางใจได้ 32% การตอบสนองความต้องการของลูกค้า 22% การ
รับประกัน 19% และการเอาใจใส่ลูกค้า 16% ซึ่งจากการศึกษาพบว่าการวัดคุณภาพการบริการที่
เกี่ยวข้องกับการจัดส่ง คือ การตอบสนองความต้องการของลูกค้าเป็นความตั้งใจที่จะช่วยเหลือลูกค้า 
โดยให้บริการอย่างรวดเร็วตามเงื่อนไขหรือข้อก าหนดของสัญญาที่ตกลงไว้ รวมทั้งต้องมีความ
กระตือรือร้นเมื่อลูกค้าต้องการความช่วยเหลือ ต้องสอบถามการใช้บริการอย่างไม่ละเลย ซึ่งการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าจะต้องมาจากพนักงานและกระบวนการในการให้บริการที่มี
ประสิทธิภาพ 
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2.3 คลังสินค้า (Warehouse) 

คลังสินค้า หมายถึง สิ่งปลูกสร้างที่มีไว้เพ่ือใช้ในการพักและเก็บรักษาสินค้าในปริมาณที่มาก 
กิจกรรมของคลังสินค้าส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้องกับการเคลื่อนย้ายสินค้าหรือวัตถุดิบ การจัดเก็บโดยไม่ให้
สินค้าเสื่อมสภาพหรือแตกหักเสียหาย มีส่วนการท างานรับสินค้าเข้ามาแล้ว ก็เก็บสินค้าไว้  และท า
หน้าที่จัดสรรสินค้าก่อนส่งมอบตามค าสั่งซื้อ จึงมีขั้นตอนย่อยประกอบด้วย รับสินค้าเข้า  จัดเก็บ จัด
สินค้าตามใบสั่งซื้ออันเป็นขั้นตอน ที่ใช้เวลาและก าลังคนมากที่สุด ตรวจสอบ หีบห่อ และจัดส่ง โดย
ลักษณะทั่วไปของคลังสินค้า คืออาคารชั้นเดียวมีพ้ืนที่โล่งกว้างส าหรับเก็บสินค้ามีประตูขนาดใหญ่
หลายประตูเพ่ือสะดวกในการขนถ่ายสินค้า  

นวรัตน์ สระบัว (2547) ได้กล่าวว่า คลังสินค้า (Warehouse)  หมายถึง ตัวอาคารที่ถูกสร้าง
ขึ้นมาเพ่ือให้เก็บรักษาสินค้า โดยมีหลังคาและฝาผนังทั้งสี่ด้าน หรือหมายถึงสิ่งปลูกสร้างที่มี
วัตถุประสงค์เพ่ือใช้ในการพักและเก็บรักษาสินค้าในปริมาณมาก  

กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ และคณะ (2546) ได้อธิบายความหมายคลังสินค้า คือ การจัดเก็บ
สินค้าระหว่างจุดต่าง ๆ ของกระบวนการจัดส่ง ซึ่งสินค้าที่เก็บสามารถแบ่งเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ 
ได้แก่   

1) วัตถุดิบ (Raw materials) ส่วนประกอบ (Components) และชิ้นส่วนต่าง ๆ (Parts)   
2) สินค้าส าเร็จรูป (Finished goods)   
รัฐวุฒิ วงษ์วิทย์ (2550) ได้ให้ความหมายของการคลังสินค้า (Warehousing)  ไว้ว่า การ

คลังสินค้า หมายถึง การจัดระเบียบในการเก็บ วาง และรักษาสินค้าอย่างเป็นระบบ มีระเบียบแบบ
แผน เพ่ือป้องกันและรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพที่ดี สินค้ามีความพร้อมในการน าออกไปแจกจ่ายได้
อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ทันเวลา และด้วยค่าด าเนินงานที่ต ่า ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพและก าไรให้กับ
กิจการ 

สาธิต พะเนียงทอง (2548) ได้กล่าวถึงการจัดการโซ่อุปทานเชิงกลยุทธ์ โดยระบุว่าการ
บริการลูกค้าที่มีการประสานงานอย่างมีประสิทธิภาพระหว่างองค์กร การปฏิบัติงานของพนักงานที่
กระชับ การมีสินค้าเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า และระยะเวลาส่งมอบวัตถุดิบที่สั้น จะเป็นตัว
ผลักดันให้รายได้ของบริษัทเติบโต ทั้งยังช่วยลดค่าใช้จ่ายการด าเนินงานได้อย่างมหาศาล  และได้
อธิบายการจัดการคลังสินค้า คือ การมีสต็อกสินค้าเพ่ือการให้บริการที่ดีแก่ลูกค้าสามารถตอบสนอง
ความต้องการซื้อของลูกค้าได้อย่างรวดเร็วโดยการวางแผนความต้องการวัสดุ ความต้องการการ
กระจายสินค้า การเติมสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง และการบริหารสินค้าคงคลัง  โดยมีความรู้พ้ืนฐาน
เบื้องต้นที่ควรรู้ในการจัดการคลังสินค้า กล่าวคือ การด าเนินคลังสินค้านั้นมีบทบาทส าคัญในระบบโล
จิสติกส์งานของ เป็นจุดรวมของสินค้าก่อนกระจายไปยังลูกค้า เป็นจุดขนส่งสินค้าเข้าออก ซึ่งทั้งหมด
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นี้เป็นการใช้ที่ดินเพราะต้องมีการพัฒนาที่ดินที่ต้องตั้งคลังสินค้า ส าหรับการการบริการนั้นจะเน้นการ
เลื่อนไหลของสินค้ามากกว่าเน้นการเก็บด้วยความเร็วและการเคลื่อนที่อย่างมีประสิทธิภาพของสินค้า 
โดยใช้เวลาไม่นานและมีข้อมูลที่ถูกต้องเกี่ยวกับสินค้าที่เก็บถือเป็นจุดมุ่งหมายของการจัดการพัสดุคง
คลังที่ผู้บริหารทุกคลังสินค้าต้องการ ซึ่งหน้าที่คลังเก็บสินค้ามีหลัก 3 อย่างคือ การเคลื่อนย้าย การ

เก็บของ และการถ่ายโอนข่าวสาร 
โดยวัตถุประสงค์ของการจัดการคลังสินค้า (Objective of Warehouse Management) คือ 
1)  ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคลื่อนย้ายให้มากท่ีสุด  
2)  การใช้พื้นท่ีและปริมาตรในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด  
3)  สร้างความมั่นใจว่าแรงงาน เครื่องมือ อุปกรณ์ สาธารณูปโภคต่าง ๆ มีเพียงพอและ

สอดคล้อง กับระดับของธุรกิจที่ได้วางแผนไว้  
4)  สร้างความพึงพอใจในการท างานในแต่ละวันแก่ผู้เกี่ยวข้องในการเคลื่อนย้ายสินค้า ทั้ง

การรับเข้าและการจ่ายออก โดยใช้ปริมาณจากการจัดซื้อ และความต้องการในการจัดส่งให้แก่ลูกค้า
เป็นเกณฑ์  

5)  เพ่ือให้สามารถวางแผนได้อย่างต่อเนื่อง ในการควบคุมและรักษาระดับการใช้ทรัพยากร
ต่าง ๆ เพ่ือให้เกิดการบริการภายใต้ต้นทุนที่เกิดประสิทธิภาพคุ้มค่าในการลงทุนตามขนาดธุรกิจที่
ก าหนด  
เมื่อกล่าวถึงประโยชน์และความจ าเป็นของคลังสินค้า คือ 

1)  ท าให้ต้นทุนของสินค้าลดลงเพราะสามารถซ้ือสินค้าเอาไวใช้ในช่วงต้นทุนถูก  
2)  เป็นการป้องกันสินค้าขาดมือ เนื่องจากมีการจัดเก็บสินค้าคงคลังไว้แล้ว 
3)  ช่วยลดปัญหาการขนส่งที่ไม่จ าเป็น  
4)  สามารถผลิตได้้ในปริมาณเกินกว่าความต้องการของลุกค้า อาจเพราะความต้องการของ

ลูกค้าท่ีเกิดข้ึนตามฤดกาล เพราะมีที่รองรับสินคา้ไว้ 
5)  ช่วยให้ได้ใช้สินคา้นั้น ๆ ได้ทนัเวลาตามความต้องการ เพราะว่าสินค้าจะถูกจัดเก็บไว้ตาม

ปริมาณค่าเผื่อที่ค านวณไว้ 
6)  สามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค เพราะมีสินค้าส ารองไว้ให้ลูกค้า 
7)  ช่วยให้การผลิตด าเนินไปไดอ้ย่างปกต ิ
8)  ช่วยเพิ่มเครดิตให้แก่อุตสาหกรรมที่มีต้นทุนต่ า 
9)  ช่วยให้ราคาสินค้ามีเสถียรภาพมากขึ้น 
คลังสินค้าเป็นส่วนที่มีความส าคัญต่อการด าเนินธุรกิจหลักและเป็นองค์ประกอบที่มี

ความส าคัญอย่างยิ่งทั้งในด้านการจัดเก็บรักษาเพ่ือรอการจัดส่งไปยังลูกค้า ซึ่งการบริหารคลังสินค้าให้
มีประสิทธิภาพในการด าเนินนั้นจะต้องพิจารณากิจกรรมหลักในคัลงสินค้า ดังต่อไปนี้ โดย Edward 
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H. Frazelle (2002) ได้อธิบายกิจกรรมในคลังสินค้าโดยแบ่งแต่ละหน้าที่งานประกอบด้วยงานหลัก ๆ 
ดังนี้ เช่น การรับชิ้นส่วน การตรวจสอบ การบรรจุสินค้าลงบรรจุภัณฑ์ การจัดเก็บ การหยิบ และการ
จัดส่ง ดังแสดงในรูปที่ 2 กิจกรรมหลักภายในคลังสินค้า ซึ่งกิจการต่าง ๆ เหล่านี้จะช่วยสร้างมูลค่าเพ่ิม
ให้แก่บริษัทได้ด้วยเช่นกัน 

 
 

กิจกรรมของคลังสินค้าในด้านการปฏิบัติการทางคลังสินค้ามีกิจกรรมหลักที่ส าคัญอยู่สี่
ขั้นตอน คือ การรับสินค้าเข้าคลัง (Receiving) การน าสินค้าเข้าจัดเก็บ (Storing / Put Away) การ
หยิบสินค้า (Picking) และการจ่ายสินค้าออกจากคลัง (Shipping) ส่วนการคืนสินค้านั้นโดยทั่วไปจะ
จัดเข้าอยู่ในกิจกรรมรับสินค้า (จักษ์ จันทรประทิน, 2550) ซึ่งกิจกรรมของคลังสินค้าแบ่งตามหน้าที่
งานประกอบด้วยงานหลัก ๆ 4 ขั้นตอน มีรายละเอียดพอสังเขปดังนี้ 

1)  การรับสินค้า (Receiving) เป็นขั้นแรกของการจัดการงานคลังสินค้า เป็นการเปลี่ยน
ความรับผิดชอบต่อสินค้าจากการขนส่งมาเป็นคลังสินค้า  เป็นการรับสินค้าเข้ามาในคลังสินค้า
ตามล าดับ ซึ่งมีความจ าเป็นในการสร้างความมั่นใจว่าสินค้าที่สั่งไปนั้นได้รับมาจากฝ่ายผลิตอย่าง
ถูกต้องตามปริมาณที่ต้องการ ซึ่งเป้าหมายของการปฏิบัติงานคลังสินค้าจะล้มเหลวลงทันที่เมื่อสินค้าที่
ถูกต้องและจ านวนที่ถูกต้องไม่ได้รับเข้าคลังอย่างถูกต้อง พร้อมทั้งการรายงานที่ไม่ถูกต้อง  โดย
กิจกรรมภายในคลังสินค้าอาจจะมีการการแยกบรรจุล่วงหน้า (Prepackaging) ซ่ึงจะท าเมื่อคลังสินค้า
ได้รับสินค้าจากฝ่ายผลิตในปริมาณที่มาก ท าให้ต้องมีการแยกสินค้าจัดเป็นกลุ่ม ๆ เพ่ือให้สามารถ
จัดส่งไปใช้งานได้ง่ายหรือต้องไปจัดผสมเข้ากับสินค้าอ่ืน ๆ เพ่ือจัดเป็นชุดตามรายกลุ่มสินค้าเพ่ือการ
ประกอบ (Bill of Material: BOM) 

2)  การจัดเก็บสินค้า (Storing / Put Away) คือ การน าสินค้าไปยังพ้ืนที่จัดเก็บ ประกอบด้วย 
การดูแลสินค้า การยืนยันต าแหน่งจัดเก็บ และการวางสินค้าในสถานที่ที่ก าหนดไว้ ซึ่งรวมถึงการเก็บ
รักษา ควบคุมและป้องกันความสูญเสียและความเสียหายของสินค้า โดยการเก็บรักษา (Storage) นั้น
จะเป็นกิจกรรมย่อยภายในการจัดเก็บสินค้า ซึ่งการเก็บรักษาสินค้าจะขึ้นกับขนาดของสินค้า ปริมาณ
ที่ต้องจัดเก็บ และความยากง่ายในการดูแลสินค้านั้น ๆ ตลอดจนลักษณะพิเศษในแต่ละประเภทสินค้า 
มีข้อสังเกตในการปฏิบัติงานจัดเก็บ คือ 
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- ประเภทของสินค้าที่จัดเก็บ 
- ขนาด รูปร่างของหน่วยสินค้าที่จัดเก็บ 
- ลักษณะของคลังสินค้า 
- นโยบาย และข้อจ ากัดของคลังสินค้า 

ซึ่งมขี้อแนะน าบางประการในการจัดเก็บสินค้า คือ 
- ท าระบบต าแหน่งจัดเก็บให้ง่าย ๆ ไม่ซับซ้อน 
- ห้ามย้ายสินค้าโดยไม่มีการอนุมัติเป็นลายลักษณ์อักษรบันทึกไว้ 
- บันทึกการจัดเก็บและหยิบสินค้าของต าแหน่งจัดเก็บทุกครั้งทันที่ 
- แก้ไขและบันทึกข้อผิดพลาดของการจัดเก็บสินค้าในระบบทุกครั้งที่พบและทันที 

3)  การหยิบสินค้า (Picking) หรือ การหยิบสินค้าตามรายการ (Order Picking) คือ การน า
สินค้าออกจากพ้ืนที่จัดเก็บตามที่ระบุไว้้ตามใบสั่งงาน โดยสินค้าจะระบุที่อยู่อย่างชัดเจนเพ่ือให้พนก
งานหยิบจ่ายสามารถหาสินค้าได้ง่าย ซึ่งการหยิบสินค้านั้นเป็นขั้นตอนหนึ่งในกิจกรรมคลังสินค้าที่มี
ความผิดพลาดสูงและใช้เวลามาก ข้อแนะน าบางประการในการจัดเก็บสินค้าหยิบสินค้าหลายใบสั่ง 
(Orders) ในครั้งเดียว (ในกรณีมีใบสั่งหลายใบ) ควรหลีกเลี่ยงการใช้พนักงานในการนับ ถ้าท าได้จะมี
ระบบการวัดผลการท างานด้านหยิบสินค้า ตามรูปแบบจัดวางการหยิบสินค้าตามกฎของพาเรโต 
(Pareto’s Law) รวบรวมเป็นหน่วย ๆ  

ภายในกระบวนการหยิบสินค้าอาจประกอบไปด้วย การบรรจุหีบห่อหรือการติดป้ายราคา 
( Packaging and Pricing) แ ล ะกร ะบวนกา ร คั ดแ ยก แล ะกา ร ร ว มสิ น ค้ า  ( Sortation and 
Accumulation) ที่เป็นวิธีที่เหมือนในขั้นตอนการแยกบรรจุล่วงหน้าที่สินค้าแต่ละรายการจะถูกคัด
แยกและบรรจุไว้เพ่ือให้ง่ายและสะดวกต่อการใช้งาน  

4)  จ่ายสินค้า (Shipping) หรือการจัดกลุ่มและการจัดส่ง (Unitizing and Shipping) เป็น
กระบวนการตรวจสอบความสมบูรณ์ว่าสินค้าที่เตรียมจัดส่งนั้นตรงตามใบสั่ง ซึ่งกิจกรรมพ้ืนฐานของ
งานจ่ายสินค้า คือ 

- รวบรวม จัดห่อ ตามใบสั่ง 
- ตรวจเช็คและวางสินค้าตามใบสั่ง 
- ตรวจทานใบส่งสินค้ากับใบสั่งสินค้า 
- ตรวจดูความเรียบร้อยของพาหนะขนส่ง 
- บรรจุสินค้าเข้าพาหนะขนส่ง 
- ปล่อยพาหนะขนส่ง 
- กิจกรรมบันทึกข้อมูล  
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ซึ่งสินค้าห้ามส่งออกจากคลังสินค้าจนกว่าเอกสารที่เกี่ยวข้องและข้อมูลได้ถูกบันทึกเข้าระบบ
อย่างสมบูรณ์บรรจุหีบห่อในบรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสม รวมถึงการจัดเตรียมเอกสาร การชั่งน้ าหนัก การ
รวบรวมรายการสั่งสินค้าแยกตามผู้รับสินค้า และการขนสินค้าขึ้นรถบรรทุก ซึ่งในกระบวนการนี้เป็น
จุดที่จะเปลี่ยนการควบคุมและรับผิดชอบจากคลังสินค้าไปสู่ลูกค้า เป็นจุดสุดท้ายของกิจกรรม
คลังสินค้า มีข้อควรสังเกต คือ 

- คุณลักษณะของสินค้า เช่น ขนาด น้ าหนัก รูปร่าง การแตกหักง่าย อุปกรณ์บรรจุ 
ห่อหุ้มพิเศษที่มีผลต่อการจัดส่งออกจากคลังสินค้า 

- จ านวนและประเภทของช่องชานชาลา 
- พ้ืนที่ส าหรับการจัดส่งสินค้าออก 
- ประเภทของชานชาลา 

เกริกศักดิ์ มากมูล (2555) ได้ศึกษาข้อมูลของกิจกรรมภายในคลังสินค้าจากในอดีตที่ผ่านมา 
ซ่ึงการใช้้เทคนิคที่เรียกว่า ประวัติกิจกรรมของคลังสินค้า (Warehouse Activity Profile) คือ การ
วิเคราะห์จากประวัติการด าเนินงานการขาย ซึ่งสะท้อนให้เห็นภาพกิจกรรมคลังสินค้าและการวาง
ต าแหน่งการเก็บ กระบวนการไหลของงานและความต้องการด้านแรงงานและอุปกรณ์ คลังสินค้าเป็น
ส่วนที่มีความซับซ้อน ดังนั้นการวิเคราะห์ข้อมลเกี่ยวกับคลังสินค้าโดยอาศัยเทคนิค Warehouse 
Activity Profile ดังแสดงในรูปที่ 3 ในการวิเคราะห์ต้องท าอย่างรอบคอบและวิเคราะห์ข้อมูลทาง
สถิติด้วย โดยขั้นตอนแรกต้องเข้าใจในระบบทั้งหมดของคลังสินค้าก่อน แล้ววิเคราะห์รายละเอียดของ
คลังสินค้าในแต่ละกิจกรรม โดยใช้ข้อมูลประวัติกิจกรรมของคลังสินค้า ผลการวิเคราะห์จะช่วยให้
ปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานและหาวิธีการเตรียมความพร้อมให้ กับคลังสินค้าเพ่ือการ
ขยายตวัในอนาคต 
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2.3 ระบบในการจัดเก็บสินค้า (Storage Assignment) 

ระบบการจัดเก็บที่ได้รับความนิยมอย่างแพร่หลาย โดยส่วนใหญ่แบ่งวิธีการจัดเก็บไว้ 3 แบบ
ดังนี้ 

1)  การจัดเก็บแบบสุ่ม (Random Storage) เป็นการจัดสินค้าเก็บสู่ต าแหน่งที่ใด ๆ ก็ตามใน
คลังสินค้าเมื่อต าแหน่งนั้น  ๆ ว่าง โดยการจัดเก็บวิธีนี้มักใช้ร่วมกับระบบบริหารคลังสินค้า 
(Warehouse Management System) เพ่ืออ านวยความสะดวกในการค้นหาและจดจ า ทั้งนี้การ
จัดเก็บแบบนี้จะมีข้อดีคือมีการใช้พ้ืนที่ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ยืดหยุ่น แต่มักจะท าให้ระยะทางในการ
หยิบสินค้าเพ่ิมข้ึนเนื่องจากการจัดเก็บไม่ได้ค านึงถึงการเคลื่อนไหวจากการจัดจ่ายสินค้า  

2)  การจัดเก็บแบบก าหนดพ้ืนที่ตายตัว (Dedicated / Fixed Storage) เป็นการจัดเก็บที่
จ าเพาะต าแหน่งที่เก็บว่าจะต้องเก็บเฉพาะสินค้าใด ๆ สินค้าหนึ่งเท่านั้น ไม่สามารถน าสินค้าอ่ืน ๆ มา
เก็บแทนในต าแหน่งนั้นได้แม้จะเป็นต าแหน่งที่ว่างก็ตาม วิธีการนี้จะเป็นวิธีง่ายต่อการจดจ า เข้าถึง 
และไม่จ าเป็นต้องใช้ระบบ แต่ก็เป็นวิธีที่มีประสิทธิภาพในการใช้พ้ืนที่ต่ าและมักจะต้องก าหนดพ้ืนที่
ให้เพียงพอต่อความต้องการจัดเก็บท่ีค่าสูงสุดเพ่ือให้เพียงพอต่อสินค้าแต่ละตัวเสมอ  

3)  การจัดเก็บแบบผสมหรือจัดเก็บแบบแบ่งกลุ่ม (Class-Based Storage) เป็นการน าการ
จัดเก็บสินค้าแบบที่ 1 และ 2 มาใช้ร่วมกัน กล่าวคือมีการแบ่งสินค้าออกตามการเคลื่อนไหวของสินค้า
โดยอาศัยหลักการพาเรโต (Pareto’s Method) แล้วแบ่งสินค้าออกเป็นกลุ่ม ๆ พ้ืนที่จัดเก็บเพียงแต่
ในกลุ่มดังกล่าวจะสามารถเก็บสินค้าแบบสุ่มคือเก็บสินค้าใด ๆ ในกลุ่มเดียวกันเมื่อมีต าแหน่งว่าง ณ 
บริเวณนั้น โดยไม่จ าเป็นว่าต าแหน่งดังกล่าวจะต้องเป็นสินค้าตัวเดิม ซึ่งวิธีการนี้  จะมีความยืดหยุ่น 
และประสิทธิภาพในการใช้พ้ืนที่มากกว่าแบบก าหนดพ้ืนที่ตายตัวแต่น้อยกว่าการจัดเก็บแบบสุ่ม แต่ก็
จะมีระยะทางในการหยิบสินค้าดีกว่าแบบสุ่มเช่นกัน ทั้งนี้แม้วิธีการแต่ละแบบจะมีข้อดีข้อเสียต่างกัน
แต่ก็ไม่สามารถสรุปเป็นวิธีการที่เหมาะสมที่สุดได้กับสินค้าทุกชนิด เนื่องจากมีปัจจัยอ่ืน  ๆ ที่ต้อง
พิจารณาประกอบด้วย 

สอดคล้องกับการน าเสนอรูปแบบการจัดเก็บสินค้าของ Tompkins และSmith (1998) 
แสดงแนวคิดกลยุทธ์ของการจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้า ดังนี้ 

1)  ระบบการจัดเก็บแบบไม่ก าหนดต าแหน่งทางการหรือไม่มีรูปแบบตายตัว (Informal 
System) เป็นการจัดเก็บแบบไม่มีการก าหนดพ้ืนที่หรือต าแหน่งในการเก็บสินค้า  ซึ่งสามารถวาง
สินค้าไว้ที่ชั้นวางใดก็ได้ ดังนั้นการจัดเก็บแบบนี้เหมาะกบคลังสินค้าที่มีขนาดเล็กและจ านวนรายการ
สินค้าไม่มาก เนื่องจากสะดวกในการจัดวางและใช้พ้ืนที่ได้เต็มประสิทธิภาพ แต่ มีข้อเสียในกรณี
พนักงานคนที่น าสินค้าไปเก็บไม่มาท างานพนักงานคนอ่ืน ๆ จะหาสินค้าได้ยากเนื่องจากไม่มีการ
ก าหนดพ้ืนที่ตายตัว โดยภาพรวมแล้วข้อดีของการจัดวางแบบไม่มีรูปแบบตายตัวนั้นคือมีความ
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ยืดหยุ่นสูง ใช้พ้ืนที่ได้เต็มประสิทธิภาพ แต่ข้อเสียที่พบคือ หาสินค้ายากกรณีพนักงานที่ท าประจ าไม่
มาหรือเป็นพนักงานใหม ่

2)  ระบบจัดเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed Location System) การจัดเก็บสินค้า
แบบที่มีการก าหนดพ้ืนที่จดัเก็บไว้ตามรายการสินค้า มีข้อดีคือพนักงานสามารถรู้ต าแหน่งของการวาง
สินค้าได้ง่ายทั้งในส่วนของการจัดเก็บและหยิบสินค้าออกจากคลัง แต่การจัดเก็บแบบนี้เหมาะส าหรับ
คลังสินค้าที่มีรายการสินค้าไม่กี่รายการและจ านวนการสั่งแบบคงที่มากกว่า เนื่องจากปริมาณการสั่ง
ไมค่งท่ีนั้นจะท าให้เกิดข้อเสีย เช่น หากมีการสั่งมากกว่าปกติจะท าให้จัดเก็บไม่เพียงพอและหากมีการ
สั่งสินค้าน้อยกวาปกติจะท าให้พ้ืนที่ในคลังเหลือมากเกินไปท าให้เกิดพ้ืนที่สูญเปล่า 

3)  ระบบการจัดเก็บสินค้าแบบจัดเรียงตามรหัสสินค้า (Part Number System) ระบบการ
จัดเก็บสินค้าแบบจัดเรียงตามรหัสสินค้านั้นมีลักษณะใกล้เคียงกับระบบจัดเก็บแบบก าหนดต าแหน่ง
ตายตัว แต่จะวางสินค้าเรียงตามหมายเลขของผลิตภัณฑ์โดยเลขตามหมวดตัวอักษรหรือตัวเลข เช่น 
หมวดรายการ A001, A002...,ZXXX เป็นต้นซึ่งในการจัดเก็บแบบเรียงตามรหัสสินค้านี้จะเหมาะ
ส าหรับสินค้าที่มีปริมาณการเรียกคงที่ พนักงานที่เป็นผู้ปฏิบัติงานในส่วนจัดเก็บจะสามารถรู้ต าแหน่ง
การจัดเก็บได้ง่าย แต่หากอนาคตมีการขยายตัวของโรงงานมีจ านวนรายการสินค้ามากขึ้นการจัดเก็บ
แบบเรียงตามรหัสสินค้าจะไม่เหมาะเนื่องจากจะมีปัญหาในเรื่องของพ้ืนที่ในการจัดเก็บ ส าหรับข้อดี
ในการจัดเก็บแบบนี้คือง่ายต่อการค้นหาสินค้าและการหยิบสินค้า ส่วนข้อเสียคือการใช้พ้ืนที่จัดเก็บไม่
เกิดประโยชน์สูงสุดและไม่รองรับการเติบโตของโรงงาน 

4)  ระบบการจัดเก็บสินค้าตามประเภทของสินค้า (Commodity System) เป็นรูปแบบการ
จัดเก็บแบ่งกลุ่มตามประเภทสินค้าโดยมีลักษณะคล้ายกับการจัดวางตามห้างสรรพสินค้าโดยจัดวาง
สินค้ากลุ่มเดียวกนัไว้ต าแหน่งใกล้กัน ซ่ึงจะช่วยในเรื่องของการเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้พื้นที่จัดเก็บ
ได้มากขึ้นและง่ายในการหยิบสินค้าของพนักงาน แต่พนักงานต้องระวังในการหยิบสินค้าผิดเนื่องจาก
สินค้ามีลักษณะคล้ายคลึงกัน ข้อดีคือสินค้าถูกแบ่งกลุ่มตามประเภทจึงท าให้หยิบสินค้าง่าย แต่ข้อเสีย
คือพนักงานต้องมีความรู้ความช านาญและอาศัยการชี้บ่งและประสบการณ์ในการหยิบสินค้าให้ถูกต้อง
ตามต้องการ 

5)  ระบบการจัดเก็บที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random Location System) เป็นการ
จัดเก็บโดยที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว คือสามารถจัดเก็บสินค้าในต าแหน่งใดก็ได้ที่มีช่องว่าง ระบบ
นี้มีข้อดีคือในส่วนของการใช้พ้ืนที่ในคลังสินค้าสามารถจัดเก็บสินค้าได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ  แต่
อย่างไรก็ตามต้องมีการน าเอาระบบสารสนเทศมาช่วยในการจัดการข้อมูลคลังสินค้าถึงจะท าให้การ
จัดเก็บแบบลักษณะนี้ได้ผลสูงสุด โดยต้องมีการปรับปรุงข้อมูลในระบบอยูตลอดเวลาที่มีการ
เปลี่ยนแปลงข้อมูล 
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6)  ระบบการจัดเก็บแบบผสม (Combination System) การจัดเก็บแบบผสมนั้นเป็นการ
รวมเอาการจัดเก็บในแต่ละแบบที่กล่าวไปข้างต้น โดยพิจารณารูปแบบการจัดเก็บตามเงื่อนไขและ
ข้อจ ากัดของสินค้าแต่ละประเภท เช่น กลุ่มสินค้าอันตรายจะจัดเก็บรวมกับสินค้าอันตรายด้วยกัน  
และหากมีพ้ืนที่เพียงพอจะจัดเก็บแบบก าหนดพ้ืนที่ตายตัวก่อนและหากมีการจัดเก็บสินค้าที่มากกว่า
พ้ืนที่ที่ก าหนดไว้ก็จะจัดเก็บแบบไม่ก าหนดรูปแบบในส่วนของสินค้าที่เกิน ซึ่งการจัดเก็บลักษณะนี้ 
เหมาะกับการจัดเก็บสินค้าทุกชนิดและเหมาะกับคลังสินค้าทุกขนาด ซึ่งข้อดีคือมีความยืดหยุ่นสูง
ปรับเปลี่ยนได้ตามความเหมาะสมส่วน ข้อเสียคือพ้ืนที่จัดเก็บมีความไม่แน่นอนเปลี่ยนแปลงไปมาและ
พนักงานที่จัดเก็บงานและหยิบงานอาจจะเกิดความสับสน 

2.4 แผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูล (Material & Information Flow Chart: MIFC) 

แผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูลเป็นเครื่องมือในการส ารวจสภาพปัจจุบัน ที่ใช้ในการ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวัตถุดิบและข้อมูลในระบบการผลิต จัดท าเพ่ือหา
แนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตให้เป็นการผลิตแบบดึงไปสู่ระบบการผลิตแบบทันเวลา เพ่ือ
ปรับความสมดุลของปริมาณงานให้มีรอบเวลาที่ใกล้เคียงกับการก าหนดรอบเวลาการผลิตตามความ
ต้องการของลูกค้า ซึ่งเป็นระบบที่ผลิตสินค้าที่ต้องการ ตามจ านวนที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ โดย
ท าให้เวลาน า (Lead Time) สั้นที่สุด และใช้คนน้อยที่สุด ซึ่งมีข้อดีในเรื่องของการลดความสูญเปล่า
ในเรื่องของการผลิตมากเกินไป ซึ่งน าไปสู่การเก็บสินค้าคงคลังที่มากเกินไปและความสูญเปล่าตัวอ่ืน 
ๆ จากระบบการผลิตที่มีการน าคัมบัง (Kanban) มาใช้สื่อสารความต้องการของลูกค้าไปยัง
สายการผลิตได้โดยตรง ท าให้กระบวนการผลิตมีการไหลของวัตถุดิบและชิ้นส่วนในกระบวนการอย่าง
ต่อเนื่อง มีการค านวณระดับคลังสินค้าท่ีเหมาะสมและผลิตแบบเติมเต็มซึ่งจะผลิตเฉพาะสินค้าท่ีถูกดึง
ไปเท่านั้น จะส่งผลให้เวลาน ารวมลดลงในที่สุด 

การเขียน MIFC เริ่มจากการศึกษาการไหลของข้อมูล (แสดงโดยเส้นประ) โดยเริ่มพิจารณา
จากข้อมูลที่ลูกค้าส่งมาให้ว่ามีลักษณะเป็นอย่างไร ความถี่ในการส่ง รูปแบบที่ส่งเป็นอย่างไร ส่งที่ไหน 
เวลาใด โดยจะแสดงด้วยสัญลักษณ์ท่ีเป็นมาตรฐานเพ่ือให้ผู้ที่อ่าน MIFC สามารถเข้าใจได้ตรงกัน จาก
ข้อมูลของลูกค้าฝ่ายขายจะเป็นผู้รับข้อมูล แล้วมีกระบวนการแปลงข้อมูลนั้นเป็นเอกสารที่ใช้ภายใน
ผ่านระบบ SAP จากนั้นจะแสดงเส้นทางของข้อมูลว่าถูกส่งไปยังหน่วยงานใดบ้างและแต่ละหน่วยงาน
มีกระบวนการอย่างไร ใช้ระยะเวลาเท่าไร จนกระทั่งข้อมูลลูกค้าถูกแปลงเป็นค าสั่งในการผลิตและ
ค าสั่งในการจัดส่ง 

หลังจากนั้นจะเป็นช่วงของการไหลของวัตถุดิบและชิ้นส่วนในกระบวนการ ซึ่งแสดงด้วยเส้น
ทึบ เมื่อได้รับค าสั่งในการจัดส่ง และค าสั่งผลิตจะมีการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบผ่านกระบวนการต่าง ๆ 
จนไปสิ้นสุดที่การส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าในกรณีที่เป็นข้อมูลค าสั่งในการจัดส่ง และสิ้นสุดที่คลังสินค้า
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ในกรณีที่เป็นข้อมูลค าสั่งผลิต สรุปได้ว่าจากการเขียนภาพการไหลของสินค้าและข้อมูล (MIFC) 
สามารถท าให้เข้าใจกระบวนการผลิตที่ง่ายขึ้นและสามารถเข้าใจว่าปัญหาที่เกิดขึ้นที่จุดใดบ้าง ท าให้
ง่ายต่อการปรับปรุงแก้ไข เพ่ือให้เวลาน ารวม (Total Lead Time) ลดลงและลดจ านวนสินค้าคงคลัง
ได้ (สถาบันยานยนต์, 2553) 

2.5 การแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลังตามความส าคัญ (ABC Classification) 

ในการจ าแนกความส าคัญของกลุ่มพัสดุนั้นถือว่าเป็นขั้นตอนที่ส าคัญในการเริ่มปรับปรุง
แก้ปัญหาภายในคลังสินค้า เพ่ือที่จะได้ทราบว่าสินค้ารายการใดบ้างที่มีความส าคัญเป็นอันดับต้น ๆ  
หรือที่เรียกว่า ABC Classification ซึ่งสินค้ากลุ่ม A นั้นคือสินค้าที่มีความส าคัญที่สุด โดยจะต้องมี
การควบคุมและติดตามที่เข้มงวดกว่าสินค้าคงคลังกลุ่ม B และ C แต่ไม่ได้หมายความว่ากลุ่ม B และ 
C จะไม่มีความส าคัญเลย เพียงแต่ส าคัญรองลงมาเท่านั้นและยังคงต้องมีการควบคุมเช่นกันแต่ความ
เข้มงวดก็รองลงมาจากกลุ่ม A  

โดยในงานวิจัยของ ทิพย์วัลย์ เอ่ียมปิยะกุล (2551) ได้กล่าวถึงทฤษฎีของการแยกกลุ่มสินค้า
คงคลังตามล าดับความส าคัญ ซึ่งระบบนี้น ามาใช้ในการจ าแนกความส าคัญของสินค้าคงคลังบางชนิด
เพ่ือให้ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการด าเนินการของคงคลังสินค้าต ่าที่สุด ซึ่งในแต่ละบริษัทนั้นมีจ านวน
สินค้าคงคลังมากมายหลายชนิด ถ้าให้ความสนใจควบคุมคงคลังเหล่านี้แลลใกล้ชิดทั้งหมดจะท าให้
สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายและเสียเวลาเป็นอย่างมาก ดังนั้นจึงได้มีวิธีการที่จะจัดกลุ่มสินค้าคงคลังเหล่านี้ให้
เป็นกลุ่ม เพ่ือให้สะดวกต่อการจัดการกลุ่มสินค้าคงคลังเหล่านี้ด้วยวิธีการวิเคราะห์แบบ ABC 
Classicfication ที่เป็นวิธีการจัดกลุ่มความส าคัญของสินค้าคงคลังโดยใช้มิติของมูลค่าของสินค้าคง
คลังมาเป็นตัววัดในการจัดกลุ่ม ซึ่งเป็นวิธีที่นิยมมากในการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลัง โดยมีพ้ืนฐานจาก
หลักพาเรโต (Pareto’s Law) ทั้งนี้การก าหนดขอบเขตการแบ่งกลุ่ม A B และ C ไม่มีกฎใด ๆ ที่ใช้
เป็นตัวก าหนดการตัดสินใจ ซึ่งมีแนวทางที่ใช้กันทั่วไปในการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลัง คือ กลุ่ม A จะมี
มูลค่าประมาณ 70 – 80 เปอร์เซ็นต์ของมูลค่าทั้งหมด คิดเป็นจ านวนรายการประมาณ 15 – 30 
เปอร์เซน็ต์ของจ านวนรายการทั้งหมด กลุ่ม B จะมีมูลค่า 15 – 25 เปอร์เซน็ต์ คิดเป็นจ านวนรายการ 
20 - 35 เปอร์เซ็นต์ และกลุ่ม C จะมีมูลค่า 5 – 15เปอร์เซ็นต์ คิดเป็นจ านวนรายการ 50 เปอร์เซ็นต์ 
ของจ านวนรายการทั้งหมด ดังแสดงในรูปที ่4 
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เช่นเดียวกับ Tompkins และSmith (1998) กล่าวถึงเกณฑ์ ABC Classification หรือ
หลักการของพาเรโต (Pareto’s Law) ไว้ว่าเป็นเกณฑ์ที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายในการจัดต าแหน่ง
การวางสินค้า โดยจะจัดกลุ่มตามการเคลื่อนไหว (Movement) ของสินค้า จะพบว่ามีสินค้า 20% 
ของจ านวนสินค้าทั้งหมด ที่มีการเคลื่อนไหวมากถึง 80% ซึ่งสินค้าที่จัดอยู่ในกลุ่ม A จะประกอบด้วย
สินค้าเพียงไม่กี่ประเภทหรือมีจ านวน SKU (Stock Keeping Unit) น้อยแต่มีการเคลื่อนไหวมากที่สุด 
ส่วนสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวรองลงไปจะได้รับความส าคัญน้อยลงเป็น B และ C ตามล าดับ ดังตาราง
ที่ 1 โดยการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC เป็นวิธีการแบ่งกลุ่มสินค้าเป็น 3 กลุ่ม โดยพิจารณาจากข้อมูล
ความถี่ในการหมุนเวียนสินค้าเข้าและออกคลังสินค้า ซึ่งแบ่งกลุ่มสินค้าตามที่มีการหมุนเวียนสูง (Fast 
Moving) ปานกลาง (Medium Moving) และต่ า (Slow Moving) ก าหนดให้แทนด้วยกลุ่ม A B และ 
C ตามล าดับ จากนั้นสามารถท าการแบ่งพ้ืนที่ส าหรับการจัดเก็บสินค้าเป็น 3 โซน (Zone) เพ่ือรองรับ
ปริมาณสินค้าแต่ละกลุ่มที่ได้แบ่งไว้และต้องส ารองพ้ืนที่ไว้สูงสุดส าหรับแต่ละโซน ช่วยในการจัดเก็บ
สินค้าให้เต็มพ้ืนที่และพนักงานคลังสินค้าสามารถทราบต าแหน่งและจ าานวนสินค้าในคลังสินค้าได้
อย่างถูกต้องและแม่นย า 

 การแบ่งประเภทสินค้าคงคลังโดยใช้ระบบ ABC 

สินค้ากลุ่ม รายการสินค้า การหมุนเวียนสินค้า 

A 20 % 80% 
B 25 – 30 % 15% 

C 50 – 55 % 5% 

จากแนวทางข้างต้นสามารถน าระบบ ABC Classification มาประยุกต์ใช้กับการจัดการใน
ระบบสินค้าคงคลัง เพ่ือแกปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบสินค้าคงคลัง เช่น ความสูญเสียเนื่องจากการตรวจ
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นับสินค้า ความเที่ยงตรงในการตรวจนับ หรือมีสถานที่จัดเก็บไม่เพียงพอ เป็นต้น ซึ่งนอกจากจะ
พิจารณาจากมูลค่าแล้ว ยังสามารถแบ่งความส าคัญของสินค้าและวัตถุดิบคงคลังได้ตามการพิจารณา
ในมิตอ่ืิน ๆ ด้วย เช่น  

1)  Annual Dollar Usage คือ การใช้ปริมาณมูลค่าที่ใช้ในรอบปีเป็นตัวแบ่งกลุ่ม โดยจะให้
ความส าคัญกบัชนิดของสินค้าและวัตถุดิบที่ก่อให้เกิดมูลค่าในรอบปีทีสู่งกว่า 

2)  Unit Cost คือ การใช้มูลค่าต่อหน่วยของสินค้าและวัตถุดิบเป็นตัวแบ่งกลุ่ม โดยจะให้
ความส าคัญกบัชนิดสินค้าและวัตถุดิบที่มีมูลค่าต่อหน่วยทีสู่งกว่า 

3)  Lead Time คือ การใช้ช่วงเวลาที่ใช้ในการสั่งซื้อหรือรอการผลิตของสินค้าและวัตถุดิบ
เป็นตัวแบ่ง โดยมักให้ความส าคัญกับชนิดสินค้าและวัตถุดิบที่มีช่วงเวลาน านานกว่า 

4)  Cost of a stock out คือ การใช้มูลค่าของความเสียหาย เนื่องจากสินค้าไม่เพียงพอต่อ
ความต้องการในการจัดส่งเป็นตัวแบ่งกลุ่ม โดยจะให้ความส าคัญกับมูลค่าของความเสียหายอัน
เนื่องมาจากสินค้าคงคลังขาดมือ 

5)  Scarcity คือ การใช้ความหายากของสินค้าเป็นตัวแบ่ง โดยจะให้ความส าคัญกับสินค้า
และวัตถุดิบที่หายาก ซ่ึงอาจจะใช้เกณฑ์การให้คะแนนความหายากในการหาสินค้าและวัตถุดิบเพ่ือใช้
ในการตัดสินใจ 

โดยวิธีการจัดกลุ่มสินค้าตามล าดับความส าคัญ (ABC Classification Technique) มีเทคนิค
ที่ช่วยให้การด าเนินงานได้ง่ายข้ึน ดังขั้นตอนต่อไปนี้ 

1)  จัดข้อมูลของสินค้าคงคลังโดยมีรายละเอียดเป็นจ านวนที่ต้องการต่อปี หรือราคาต่อ
หน่วยของสินค้าคงคลังแต่ละชนิด 

2)  ค านวณหาปริมาณหรือจ านวนเงินของสินค้าคงคลังที่หมุนเวียนในในรอบปี ส าหรับสินค้า
แต่ละชนิด 

3)  จัดเรียงล าดับข้อมูลที่ได้ใหม่ โดยอาศัยปริมาณหรือจ านวนเงินที่หมุนเวียนเข้าออก
คลังสินค้าตามท่ีค านวณได้ใน ข้อ 2 เรียงล าดับจากมากไปน้อย 

4)  ค านวณหาค่าเปอร์เซ็นต์ของจ านวนปริมาณหน่วยสะสมในแต่ละชนิดของสินค้าคงคลัง
หรือจ านวนเงินสะสมของสินค้าคงคลังที่หมุนเวียนในคลังสินค้า 

5)  น าเอาค่าเปอร์เซ็นต์ในข้อ 4 มาเขียนกราฟพาเรโต แล้วแบ่งกลุ่มของสินค้าคงคลังราย
ชนิดเป็นกลุ่ม A B และ C ตามความเหมาะสม โดยกลุ่ม A คือ สินค้าที่มีปริมาณหรือมูลค่าการใช้งาน
สูง กลุ่ม B คือ สินค้าที่มีปริมาณหรือมูลค่าการใช้งานปานกลาง กลุ่ม C คือ สินค้าที่มีปริมาณหรือ
มูลค่าการใช้งานต า่ 

สรุปวัตถุประสงค์ในการจ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังตามหลัก ABC Classification นั้นก็
เพ่ือที่จะก าหนดความส าคัญของสินค้าคงคลังโดยกลุ่ม A เป็นกลุ่มที่มีมูลค่าการใช้รอบปีสูง จึงเป็น
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กลุ่มท่ีต้องควบคุมและดูแลอยางใกล้ชิด ส่วนกลุ่ม B และ C เป็นกลุ่มท่ีต้องดูแลและควบคุมเหมือนกัน 
แต่นโยบายที่ใช้ในการควบคุมสินค้าคงคลังจะไม่เหมือนกัน ความเข้มงวดกวนขันแตกต่างกัน
ตามล าดับความส าคัญ ซึ่งในส่วนของการจ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังตามหลัก ABC นั้นสามารถน ามา
ประยุกต์ใช้ในการจัดวางสินค้าตามความถี่ในการเข้าออกคลังสินค้า เช่น สินค้าใดมีความถี่ในการเข้า
ออกบ่อย ๆ ให้จัดวางไว้ใกล้ประตูทางออกเพ่ือลดระยะทางในการจัดเก็บสินค้า เป็นต้น 

ซึ่งผู้วิจัยได้น าเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลังตามความส าคัญ ABC Classification นี้มาใช้
ในงานวิจัย โดยใช้เงื่อนไขในเรื่องของความถี่เป็นจ านวนครั้งในการเข้าออกในคลังสินค้ามาเป็นเกณฑ์
การจัดวางสินค้าในคลังสินค้าใหม่ 

2.6 การออกแบบแผนผังคลังสินค้า (Warehouse Layout Design) 

การจัดผังในคลังสินค้าเป็นส่วนส าคัญส่วนหนึ่งในการบริหารคลังสินค้า เนื่องจากเป็นการ
ตัดสินใจที่มีการลงทุนและส่งผลในระยะยาวเช่นเดียวกับการเลือกสถานที่จัดตั้งคลังสินค้า นอกจากนี้
การจัดผังคลังสินค้ายังส่งผลต่อประสิทธิภาพของการจัดการภายในคลังสินค้าและค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินงานอีกด้วย  ในการเลือกรูปแบบการจัดผังคลังสินค้าที่เหมาะสมและมีประสิทธิภาพนั้นควร
พิจารณาถึงปัจจัยต่าง ๆ ประกอบกัน เช่น ขนาดพ้ืนที่ของคลังสินค้า ความสะดวกรวดเร็วในการเลือก
หยิบสินค้า ซ่ึงประสิทธิภาพของการจัดผังคลังสินค้านั้นสามารถวัดได้จากการใช้พ้ืนที่จ ากัดในการจัดเก็บ
สินค้าให้ได้ในปริมาณมาก ความสามารถในการหาสินค้าที่ต้องการได้อย่างรวดเร็ว และระยะเวลาที่
รถบรรทุกใช้ในการรอและขนถ่ายสินค้าท่ีมารับ (ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2547) 

Gu และคณะ (2007) ได้น าเสนอบทความวิจัยในเรื่อง “Research on warehouse 
operation: A comprehensive review” ซึ่งเป็นการรวมเอาบทความเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
หลาย ๆ บทความ มาท าการสรุปและน าเสนอเกี่ยวกับปัญหาในการด าเนินการคลังสินค้าและวิธีการ
แก้ไขของนักวิจัยแต่ละคนว่ามีการน าเอาเครื่องมือและวิธีการจัดการอย่างไรมาใช้ในการแก้ปัญหา 
โดยกล่าวถึงตั้งแต่ในส่วนของการรับสินค้า การจัดเก็บสินค้า การจัดสินค้าตามใบสั่งซื้อ จนถึงการน า
ของออกจากคลังสินค้า ซึ่งบทความนี้มีจุดประสงค์เพ่ือต้องการให้ผู้ที่อ่านนั้นสามารถน าเอารูปแบบไป
ประยุกต์ใช้และช่วยในการสนับสนุนการตัดสินใจในขั้นตอนการแก้ปัญหาและสามารถเอาไว้ให้ผู้ที่
สนใจศึกษาเกี่ยวกับการคลังสินค้าไว้ศึกษาในอนาคต ซึ่งในส่วนนี้ได้สรุปเกี่ยวกับกรอบการจัดการ
คลังสินค้า ดังแสดงรายละอียดของการออกแบบคลังสินค้าและรายละเอียดในการสนับสนุนการ
ตัดสินใจแก้ปัญหาในรูปที่ 5 ได้ท าการสรุปออกมานั้นเป็นการชี้แนะแนวทางและช่วยสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการแก้ปัญหาภายในคลังสินค้าที่สามารถน าไปใช้ได้จริง  

สามารถน ามาประยุกต์กับงานวิจัยนี้โดยการเลือกวิธีการตัดสินใจค้นหาปัญหา ตัวอย่างเช่น 
การศึกษาการไหลของวัสดุ (Material Flow) ที่ศึกษาในส่วนโครงสร้างโดยรวม (Overall Structure) 
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น ามาซึ่งการออกแบบคลังสินค้า (Warehouse Design) หรือการก าหนดรายการสินค้าและพนักงาน
ให้แบ่งพ้ืนที่รับผิดชอบเป็นโซน (Zoning) น ามาซึ่งวิธีกรด าเนินงานภายในคลังสินค้า (Warehouse 
Operation) 

 
 

เช่นเดียวกับ Garcia (2004) น าเสนอวิธีการปรับปรุงการด าเนินงานภายในคลังสินค้า โดยน า
แนวความคิดและเทคนิคการผลิตแบบดึงมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงคลังสินค้า เพ่ือต้องการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการไหลของวัสดุ ด้วยวิธีการสั่งมาเติมเต็มก่อนที่สินค้าจะถูกจัดส่งไปยังลูกค้า โดยเริ่ม
ตั้งแต่การเขียนแผนผังสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) ในสภาพปัจจุบันเพ่ือให้
สามารถน าไปปรับปรุงพัฒนาต่อได้ง่าย ซึ่งมีแนวความคิดในการลดการเคลื่อนย้ายวัสดุที่มีการ
เคลื่อนย้ายมากเกินไป ลดเวลาในการค้นหาสินค้า จนถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพคลังสินค้าด้วย
เทคนิคอ่ืน ๆ เช่น การวิเคราะห์การไหลของวัสดุ การปรับปรุงคุณภาพ เป็นต้น โดยมีหัวข้อหลักใน
การปรับปรุงเพื่อลดเวลาน าในการท างานในคลังสินค้าดังนี้ 

1)  ลดเวลาการเคลื่อนย้ายวัสดุในการหยิบสินค้า การจัดเก็บ และการวางสินค้าบนพาเลท 
2)  เพ่ิมความน่าเชื่อในการตรวจสอบโดยใช้เครื่องมือตรวจจับความผิดปกติอัตโนมัติ 
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3)  ลดเวลาในการขนย้ายสินค้าขึ้นรถบรรทุก 
4)  ลดเวลาที่ใช้ในการตรวจสอบสินค้าในคลังสินค้า 
5)  การปรับปรุงกระบวนการสั่งงานและการสอบกลับ 
6)  ลดการขนถ่ายล าเลียงสินค้า 
7)  การจัดการวัสดุคงคลังอย่างเป็นระบบ 
8)  การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
9)  การติดตามคุณภาพและการสอบกลับ 
ซึ่งแนวความคิดและวิธีการดังที่กล่าวมานี้สามารถแสดงให้เห็นได้ว่างานวิจัยนี้สามารถลด

เวลาในการท างานในคลังสินค้า การจัดการต่าง ๆ ภายในคลังสินค้า และเวลาในการค้นหาสินค้า ได้
ถึง 50% เป็นประโยชน์ในการหาแนวทางการแก้ปัญหาของงานวิจัยได้ 

งานวิจัยของปณิกา ไชยตะมาตร์ (2543) เรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการ
คลังสินค้าส าเร็จรูปของโรงงานผลิตหม้อแปลงไฟฟ้า มีวิธีที่ใช้ในการปรับปรุง 3 แนวทางหลักได้แก่ 

1) การออกแบบแผนผังจัดเก็บ โดยแบ่งเป็น การออกแบบขนาดพ้ืนที่คลังสินค้า การ
ออกแบบวิธีการจัดวางสินค้า และการออกแบบรหัสชี้ต าแหน่งจัดเก็บ 

2) การวางแผนและก าหนดต าแหน่งจัดเก็บ พร้อมพัฒนาโปรแกรมช่วยก าหนดต าแหน่ง
จัดเก็บโดยพิจารณา ความเหมือนของประเภทสินค้า (Category) ประเภทของลัง (Case Type) และ
รุ่นของสินค้า (Item) 

3) จัดท าวิธีการปฏิบัติงานที่สอดคล้องกับระบบที่จัดท าข้ึน โดยจัดท าวิธีการปฏิบัติงานในส่วน
ของการรับสินค้าเข้าจัดเก็บและการตรวจนับสินค้าคงคลัง และการออกแบบรายงานแผนผังคลังสินค้า
และการจัดเก็บ (Layout and Housekeeping Report) น าไปใช้เป็นเครื่องมือในการติดตามผลการ
ด าเนินงาน 

ซึ่งผลการด าเนินงานปรับปรุงสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการการคลังสินค้า คือ 
อัตราส่วนจ านวนสินค้าที่หยิบได้ถูกต้องเพ่ิมขึ้น 1.87% อัตราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนับสินค้า
ลดลง 1.11% และเวลาเฉลี่ยในการน าสินค้าออกลดลง 43% 

งานวิจัยของรัฐวุฒิ วงษ์วิทย์ (2550) เรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานคลังพัสดุ:
กรณีศึกษาหน่วยงานรัฐวิสาหกิจ เป็นวิทยานิพนธ์ที่ศึกษาการด าเนินงานของคลังพัสดุที่พบปัญหา คือ 
การขาดระเบียบในการจัดเก็บและจัดวางพัสดุในคลังพัสดุ รวมถึงขาดการดูแลรักษาพัสดุอย่างเป็น
ระบบ และกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุ กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุ และกระบวนการตรวจนับพัสดุ 
เป็นไปอย่างล่าช้าและมีข้อผิดพลาด โดยเริ่มท าการปรับปรุงด้วยกิจกรรม 5ส หลังจากนั้นท าการ
แบ่งกลุ่มความส าคัญของพัสดุด้วยการพิจารณาจากหลายปัจจัย ซึ่งมีการน าวิธีการปรับปรุงมาใช้ 4 
แนวทาง คือ  
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1) การวางนโยบายในการควบคุมปริมาณพัสดุ ด้วยการก าหนดปริมาณการจัดเก็บสูงสุดและ
ต่ าสุดของพัสดุ 

2) การปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบบต าแหน่งจัดเก็บ ด้วยการออกแบบแผนผังการจัดเก็บ 
3) การวางแผนและก าหนดต าแหน่งจัดเก็บ ด้วยการก าหนดต าแหน่งจัดเก็บและรหัสแสดง

ต าแหน่งจัดเก็บ 
4) การจัดท าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าหรับช่วยในการบันทึกข้อมูลการจ่ายและก าหนด

ต าแหน่งจัดเก็บ ด้วยการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุเฉพาะงาน
เบิกจ่าย 

ซึ่งสามารถน ามาเป็นแนวทางในการวิจัยนี้ได้เนื่องจากปัญหาที่พบในบริษัทมีลักษณะ
คล้ายคลึงกัน วิธีการที่น ามาใช้แก้ปัญหานั้นตรงกับหลักการของงานวิจัยทีด่ าเนินการอยู่ ซึ่งในส่วนของ
ตัวชี้วัดของวิทยานิพนธ์นั้นวัดจากอัตราส่วนการหยิบพัสดุได้ถูกต้องเพ่ิมขึ้น เวลาเฉลี่ยของ
กระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุลดลง ผลการปรับปรุงท าให้เพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงานของคลัง
พัสดุ คือ อัตราส่วนในการท าใบหยิบของได้ถูกต้องเพ่ิมขึ้น 1.40% อัตราส่วนการหยิบพัสดุได้ถูกต้อง
เพ่ิมขึ้น 1.31% เวลาเฉลี่ยของกระบวนการรับและจัดเก็บพัสดุลดลง 4.03% เวลาเฉลี่ยของ
กระบวนการเบิกจ่ายพัสดุลดลง 37.95% และเวลาเฉลี่ยของกระบวนการตรวจนับพัสดุคงคลังลดลง 
40.93% 

งานวิจัยเรื่องการพัฒนากระบวนการท างานของคลังอะไหล่เพ่ือการส่งออกของบริษัทผลิต
เครื่องจักรกลทางการเกษตร (เกริกศักดิ์ มากมูล, 2555) ท าการศึกษาความต้องการในการบรรจุ
ชิ้นส่วนอะไหล่ส าหรับงานส่งออกที่แตกต่างกัน ดังนั้นกระบวนการส่งออกชิ้นส่วนอะไหล่จึงต้องถูก
แยกกระบวนการบรรจุภัณฑ์จากอะไหล่ส่งในประเทศที่มีอยู่และต้องใช้สายบรรจุภัณฑ์ใหม่ซึ่งแตกต่าง
ในด้านมิติของพ้ืนที่้และกระบวนการท างาน เพ่ือการออกแบบสายบรรจุภัณฑ์ใหม่ผ้้วิจัยได้วิเคราะห์
สภาพปัจจุบันของคลังสินค้าโดยอาศัยประวัติกิจกรรมของคลังสินค้า (Warehouse Activity Profile) 
ซึ่งเป็นการท าเหมืองข้อมูล (Data mining) ของกิจกรรมภายในคลังสินค้าเพ่ือค้นหาลักษณะเฉพาะตัว
ของคลังสินค้าที่ซ่อนอยู่ในข้อมูลต่าง ๆ และน าไปใช้ปรับปรุงการด าเนินเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
จัดการทรัพยากรในคลังสินค้า มีวัตถุประสงค์ของงานวิจัยคือการออกแบบขั้นตอนการท างานและ
พ้ืนที่ส าหรับการส่งออกชิ้นส่วนอะไหล่ในคลังสินค้าเรื่องจักรกลการเกษตร ผลจากการศึกษาประวัติ
กิจกรรมคลังสินค้าพบว่าสามารถเพ่ิมพ้ืนที่ในสายการบรรจุภัณฑ์ใหม่เพ่ือรองรับกระบวนการท างาน 
โดยใช้วิธีการและได้มาซึ่งผลลัพธ์ดังต่อไปนี้ คือ 

1) การก าจัดสินค้าที่ไม่มีการเคลื่อนไหวภายในระยะเวลา 5 ปี  สามารถเพ่ิมพ้ืนที่้ได้ 563.9 
ตารางเมตร 
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2) การปรับพืน้ที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วนขนาดกลาง สามารถเพ่ิมการจัดเก็บชิ้นส่วนขนาดกลาง
ให้มีพ้ืนที่วางสินค้าได้อีก 1,120 ต าแหน่ง หรือคิดเป็น 16% ของพ้ืนที ่

2.7 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

การวิเคราะห์การไหลของวัสดุ เพ่ือจะให้ได้ล าดับขั้นตอนการเคลื่อนย้ายวัสดุที่ดีที่สุด 
ตลอดจนขั้นตอนของกระบวนการที่เกี่ยวกับความเข้มการไหลและขนาดของการเคลื่อนย้ายการไหล
ของวัสดุที่มีประสิทธิภาพ หมายถึง วัสดุที่ไหลผ่านขบวนการต้องเป็นระบบทางตรง ไม่เป็นระบบ
ทางอ้อม หรือวกวนไปมา หรือไหลย้อนกลับ การวิเคราะห์การไหลของวัสดุเป็นหัวใจส าคัญของการ
วางแผนผังโรงงาน นั่นคือ การเคลื่อนที่ของวัสดุเป็นส่วนส าคัญของขบวนการ โดยเฉพาะเมื่องวัสดุนั้น
มีขนาดใหญ่ น้ าหนักมาก หรือมีจ านวนมาก (ชัยนนท์ ศรีสุภินานนท์, 2541) 

ในขั้นตอนการออกแบบกระบวนการท างาน จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน (2551) ใช้แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) เป็นเครื่องมือในการแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานใน
กระบวนการท างานต่าง ๆ โดยแผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน 
พนักงาน และอุปกรณ์ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ โดยใช้สัญลักษณ์
มาตรฐาน 5 ตั ว  ซึ่ งก าหนดโดย ASME (American Society for Mechanical Engineers) ใน
สหรัฐอเมริกา ดังตารางที่ 2 

 สัญลักษณ์มาตรฐานในแผนภูมิกระบวนการไหล 
สัญลักษณ ์ ชื่อเรียก ค าจ ากัดความโดยยอ 

 การปฏิบัติงาน 
(Operation) 

- การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟสิกสของวัตถุ 
- การประกอบชิ้นสวน หรือการถอดสวนประกอบออก 
- การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอไป 
- การวางแผน การค านวณ การใหค าสั่ง หรือการรับค าสั่ง 

 การตรวจสอบ 
(Inspection) 

- ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถ ุ
- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 
การเคลื่อน 

(Transportation) 
- การเคลื่อนวัตถุจากจุดหนึ่งไปยงัอีกจุดหนึ่ง 
- พนักงานก าลังเดนิ 

 การคอย 
(Delay) 

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหวางการปฏิบัติงาน 
- การคอยเพื่อใหงานขั้นตอไปเร่ิมตน 

 การเก็บ 
(Storage) 

- การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวรซึง่ต้องอาศัยค าสั่งในการ
เคลื่อนย้าย 

- การเก็บชิ้นสวนที่รอเปนเวลานาน 
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ซึ่งเมื่อได้กระบวนการท างานแล้วนั้น สามารถน าไปวัดประสิทธิภาพการท างานของแผนผัง
คลังสินค้าได้ เป็นการประเมินกระบวนการว่ามีความสูญเสียเกิดขึ้นหรือไม่ ในเรื่องของเวลาการท า
การและความผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึน 

งานวิจัยของ สราวุธ เดชอินทรนารักษ์ (2553) เรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการไหลของสินค้าออกจากคลังสินค้า ได้ประบปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนักงานใน
กิจกรรมกระบวนการไหลของสินค้าที่ประกอบด้วยขั้นตอนการหยิบสินค้าออกจากคบังสินค้า การ
จัดเตรียมสินค้า การพักกองสินค้า และการยกสินค้าข้ึนรถบรรทุก โดยมีปัญหาความไม่สัมพันธ์กันของ
แต่ละช่วงเวลาของภาระงานกับจ านวนพนักงานที่รับผิดชอบ ท าให้เกิดการใช้ทรัพยากรแรงงานเกิน
ความจ าเป็น ซึ่งได้ใช้ความรู้ในด้านการจัดการกระบวนการไหลของสินค้าออกจากคลังสินค้าและการ
จัดการกระบวนการไหลของสินค้าและวัสดุมาท าการออกแบบโครงสร้างกลุ่มงาน และใชมาตรฐาน
เวลาครบรอบปริมาณค าสั่งซื้อ และแผนภูมิควบคุมเวลาจัดส่งสินค้ามาเป็นข้อมูลในการประเมิน
จ านวนพนักงานและจัดตารางการปฏิบัติงานของพนักงาน พร้อมทั้งการศึกษาแนวทางการออกแบบ
เครื่องมือควบคุมเวลา ซึ่งงานวิจัยนี้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและควบคุมเวลาในการส่ง
มอบสินค้าระหว่างกระบวนการได้ 

2.8 การวัดประสิทธิภาพของคลังสินค้า (Performance Indicator) 

ในส่วนของการวัดประสิทธิภาพคลังสินค้านั้นถือว่าเป็นตัวชี้วัดที่มีความส าคัญต่อการบริหาร
จัดการคลังสินค้าเพ่ือให้ทราบวาปัจจุบันยังมีตรงส่วนไหนที่ต้องท าการปรับปรุงและพัฒนาซึ่งในส่วน
ของการวัดประสิทธิภาพนั้นก็มีการศึกษา ทิพย์วัลย์ เอ่ียมปิยะกุล (2551) ได้กล่าวถึงกิจกรรมภายใน
คลังสินค้าที่ใช้วัดผลการปฏิบัติงาน ดังนี้ 

1)  การใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ (Space Utilization) เป็นการเปรียบเทียบในส่วนของพ้ืนที่
ส ารองพ้ืนที่เช่ากบัพืน้ที่ที่ถูกใช้จริง 

2)  การปฏิบัติตามใบสั่ง (Order Fulfillment) พิจารณางานที่เสร็จตรงเวลากับงานที่ไม่เสร็จ
โดยจ านวนรวมของใบสั่งเทียบกับงบประมาณของเดือนที่ได้ตั้งไว้กับความเป็นจริง ความแปรปรวน  

3)  ความถูกต้องของสินค้าคงคลัง (Inventory Accuracy) คือ เปรียบเทียบปริมาณที่บันทึก
ไว้กบัจ านวนที่นับจริงว่ามียอดขาดหรือเกิน 

4)  จ านวนพัสดุที่จัดเก็บ (Total Throughput) สามารถวัดได้จากปริมาณ พาเลต หรือกล่อง 
ที่จัดเก็บไว้ภายในคลังสินค้า 

5)  การขนส่ง (Transportation) หมายถึง จ านวนที่ส่งออกไป คิดค่าใช้จ่ายต่อการส่ง 1 ครั้ง
เป็นค่าใช้จ่ายต่อหน่วยที่ส่งออกไป การหยิบที่ตรงเวลากับรอบรถท่ีมารับ 
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และค านาย อภิปรัชญาสกุล (2553) ได้เขียนถึงในส่วนของการวัดประสิทธิภาพของคลังสินค้า 
ซึ่งสามารถสรุปในมิติของอัตราส่วนต่าง ๆ ได้ดังนี ้

1)  อัตราส่วนผลิตผล (Productivity Ratio) ซึ่งเป็นอัตราส่วนของผลผลิตที่ได้ (Output) ต่อ
ปัจจัยการผลิต (Input) เช่น จ านวนสินค้าที่พนักงานสามารถขนได้ต่อชั่วโมงการท างาน เป็นต้น 

2)  อัตราส่วนการใช้ประโยชน์ (Utilization Ratio) ซึ่งเป็นอัตราส่วนของก าลังการผลิตที่ใช้
ไป (Used Capacity) ต่อก าลังผลิตที่มีอยู่ (Availability Capacity) ถ้าเปรียบเทียบกบัคลังสินค้าก็คือ
จ านวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ไปต่อจ านวนชั่วโมงแรงงานทั้งหมด จ านวนชั้นวางสินค้าที่ใช้ไปต่อจ านวน
ชั้นวางสินค้าทั้งหมด จ านวนปริมาตรคลังสินค้าที่ใช้ต่อปริมาตรทั้งหมดที่มี 

3)  อัตราส่วนของผลผลิตที่ได้จริง (Actual Output) เป็นอัตราส่วนของผลผลิตที่ได้จริงต่อ
ผลผลิตที่เป็นค่ามาตรฐาน เช่น จ านวนพาเลทสินค้าที่ยกได้จริงต่อจ านวนพาเลทที่ยกได้ตามารฐานใน
เวลาเดียวกนั อัตราผลตอบแทนต่อสินทรัพย์ที่เกิดข้ึนจริงต่ออัตราผลตอบแทนต่อสินทรัพย์ที่ก าหนดไว้ 
ในงานวิจัยนี้ท าการวัดประสิทธิภาพของคลังสินค้า จากการน าไปใช้จริงในบางส่วนของการออกแบบ
แผนผังคลังสินค้าใหม่ และออกแบบกระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งให้สอดคล้อง
กัน ซ่ึงทั้งหมดนี้ถูกสร้างขึ้นโดยค านึงถึงการน าไปใช้งานจริงตามรูปแบบความต้องการลูกค้าในปัจจุบัน 
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บทที่ 3 
การศึกษาข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 

เนื่องจากปัญหาการขาดประสิทธิภาพในการจัดส่งและจากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องมาแล้วนั้น พบว่ามีเทคนิคที่เรียกว่าประวัติกิจกรรมของคลังสินค้า (Warehouse Activity 
Profile) มาใช้ในการศึกษาข้อมูลของกิจกรรมภายในคลังสินค้าจากอดีตที่ผ่านมา ซึ่งจะช่วยในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานและช่วยหาวิธีแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าได้ จากการ
วิเคราะห์รายละเอียดของคลังสินค้าในแต่ละกิจกรรมโดยใช้ประวัติกิจกรรมของคลังสินค้าเป็นข้อมูล 
ซึ่งทั้งหมดนี้ต้องเริ่มต้นจากการเข้าใจระบบทั้งหมดในคลังสินค้าก่อน เพราะการจัดการคลังสินค้าที่มี
ประสิทธิภาพนั้นจ าเป็นการเข้าใจรูปแบบและลักษณะของคลังสินค้า จากเทคนิคที่นิยมใช้ในการหา
รูปแบบและลักษณะเฉพาะตัวดังกล่าว คือ ประวัติกิจกรรมของคลังสินค้า ซึ่งเป็นการท าเหมืองข้อมูล 
(Data mining) ของคลังสินค้า อาทิเช่น รูปแบบความต้องการของลูกค้า ลักษณะพิเศษเฉพาะตัวของ
สินค้าในการหยิบและจัดส่ง รวมไปถึงช่องทางการกระจายสินค้า ที่จะน าไปส่้การการปรับปรุง
คลังสินค้าท่ีมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

ผู้วิจัยจึงได้น าเทคนิคประวัติกิจกรรมของคลังสินค้าดังกล่าวมาประยุกต์ใช้กับคลังสินค้าของ
บริษัทกรณีศึกษา เริ่มต้นท าการศึกษาข้อมูลและส ารวจสภาพการปฏิบัติงานจริงของบริษัทกรณีศึกษา
ในกระบวนการจัดส่งสินค้าที่ประกอบไปด้วยการท างานของฝ่ายขาย ฝ่ายคลังสินค้า และฝ่ายจัดส่ง 
ดังแสดงในรูปที่ 6 เพ่ือให้เข้าใจถึงรูปแบบความต้องการของลูกค้าและเข้าใจรูปแบบการท างานของ
บริษัทกรณีศึกษา โดยการเก็บข้อมูลเพ่ือน ามาใช้วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เป็นการศึกษาข้อมูล
พ้ืนฐานที่ส าคัญประกอบไปด้วย การศึกษารูปแบบความต้องการของลูกค้า ในส่วนระบบการผลิตของ
ลูกค้า และลักษณะของชิ้นงานและรูปแบบบรรจุภัณฑ์ การพยากรณ์ความต้องการสินค้าจากลูกค้า 
และศึกษากระบวนการท างานในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ในส่วนของแผนภูมิการไหลของสินค้า
และข้อมูล (MIFC) สถิติความถี่การหยิบจ่ายสินค้า รูปแบบการวางแผนผังคลังสินค้าในปัจจุบัน 
ขั้นตอนการท างานโดยละเอียดของฝ่ายขาย ฝ่ายคลังสินค้า ฝ่ายจัดส่ง ฝ่ายผลิต และการประเมินการ
จัดส่งจากลูกค้า ซึ่งในแต่ละส่วนของกระบวนการท างานจะแสดงรูปแบบและความส าคัญของข้อมูลที่
ใช้ศึกษา น าผลมาวิเคราะห์และสรุปสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าเพ่ือน าไปด าเนินงาน
แก้ไขในขั้นตอนต่อไป 
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3.1 รูปแบบความต้องการของลูกค้า 

ก่อนการศึกษากระบวนการท างานของบริษัทกรณีศึกษาที่เริ่มกระบวนการผลิตจากการรับค า
พยากรณ์ค าสั่งซื้อลูกค้า ควรท าการรูปแบบความต้องการของลูกค้าก่อนเพ่ือให้ทราบถึงระบบการผลิต
ของลูกค้าพร้อมทั้งลักษณะชิ้นส่วนที่ลูกค้าต้องการและรูปแบบบรรจุภัณฑ์ที่มีความพิเศษเป็น
เอกลักษณ์เฉพาะแตกต่างจากลูกค้ารายอ่ืน ซึ่งถ้าเข้าใจรูปแบบความต้องการของลูกค้าแล้วจะท าให้
ผู้ผลิตชิ้นส่วนสามารถวางแผนปรับปรุงกระบวนการผลิตของตนเองให้สอดคล้องกับความต้องการของ
ลูกค้าได้มากขึ้น โดยผู้วิจัยรวบรวมข้อมูลสินค้าที่ลูกค้าจัดซื้อจากบริษัทกรณีศึกษา ตั้งแต่ข้อมูลในช่วง
เริ่มต้นกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตชิ้นส่วนของรถยนต์รุ่นใหม่ในส่วนข้อมูลของบรรจุภัณฑ์ 
(Package Information) จนถึงกระบวนการจัดส่งชิ้นส่วนในปัจจุบัน จากการส ารวจ สังเกต จดบันทึก 
และถ่ายภาพ โดยน าข้อมูลและรายละเอียดทั้งหมดที่ได้มานั้นมาตรวจสอบความสมบูรณ์อีกครั้งด้วย
การสอบถามจากผู้จัดการฝ่ายขายและโลจิสติกส์ที่เป็นผู้บริหารฝ่ายขาย ฝ่ายคลังสินค้า และฝ่ายจัดส่ง 
แล้วท าการวิเคราะห์ข้อมูลโดยแบ่งการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ประเด็น ดังนี้ 

3.1.1 ระบบการผลิตของลูกค้า  

การผลิตรถยนต์ของลูกค้าที่ท าการศึกษามีเทคนิคการผลิตแบบระบบทันเวลาพอดี (Just in 
Time: JIT) มีเป้าหมายเพ่ือให้เกิดการตอบสนองความต้องการของผู้ใช้ยานยนต์ที่ต่างกัน จึงใช้การ
ผลิตแบบระบบ JIT เพ่ือบอกความต้องการมชิ้นส่วนที่ต้องใช้มายังผู้ผลิตชิ้นส่วนว่าต้องเตรียมการผลิต
อย่างไรให้ได้ซึ่งตามความต้องการ โดยให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่องไม่หยุดสายการผลิต ซึ่ งต้อง
พิจารณาถึงความแตกต่างกันขึ้นอยู่กับลักษณะของชิ้นส่วน ขนาดของชิ้นส่วน ที่เป็นลักษณะเฉพาะตัว
ของแต่ละผู้ผลิตชิ้นส่วน จึงเป็นที่มาของการศึกษางานวิจัยนี้ 

ข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์รูปแบบความต้องการของลูกค้าน ามาจากค าสั่งซื้อผ่านเวปไซด์ของ
ลูกค้า มีการแยกการสั่งซื้อตามจุดรับสินค้าท้ัง 6 จุด คือ IMCT, GW, KD, TID, SUTG และ IEMT โดย
การสั่งซื้อของจุด GW และ KD จะรวมอยู่กับจุด IMCT ซึ่งทุกจุดมีการสั่งซื้อที่ เป็นอิสระต่อกัน
เนื่องจากการผลิตรุ่นรถท่ีต่างกันตามสถานที่รับสินค้าหรือบางที่เป็นการจัดส่งชิ้นงานออกต่างประเทศ 
ลักษณะความต้องการของสินค้าแต่ละชนิดไม่เกิดรูปแบบของฤดูกาลและไม่เกิดรูปแบบของแนวโน้ม 
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มีการสั่งที่ไม่สม่ าเสมอในแต่ละเดือน ทางฝ่ายผลิตจึงเตรียมแผนการผลิตตามแผนพยากรณ์ความ
ต้องการของลูกค้า ซึ่งมีความไม่แน่นอนเกิดขึ้น พร้อมทั้งมีการยืนยันค าสั่งซื้อล่วงหน้าเพียง 1 วัน จึง
ท าให้โรงงานต้องมีคลังสินค้าเพ่ือส ารองสินค้ารอการจัดส่งในปริมาณตามที่ตกลงร่วมกับลูกค้า เป็น
ข้อก าหนดว่าต้องส ารองสินค้าให้เพียงพอกับความต้องการ 2 วัน 

ภายในบริษัทกรณีศึกษามีรูปแบบการผลิตโดยใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) ซึ่ง
เป็นระบบที่ป้องกันการผลิตมากเกินไปจะน าเอาคัมบัง (Kanban) ซึ่งเป็นเครื่องมือทางสายตา (Visual 
Tool) ตัวหนึ่งที่ใช้ในการสื่อสารข้อมูลในการดึงสินค้าหรือสั่งผลิต การไหลของข้อมูลจะเริ่มจากการดึง
สินค้าออกจากคลังสินค้าเพ่ือน าไปส่งมอบให้ลูกค้าตามความต้องการจริง เมื่อสินค้าถูกดึงไปใบคัมบัง
เบิกของ (Part Withdraw Kanban) สีขาว ดังรูปที่  7 ที่ติดอยู่กับสินค้าจะถูกปลดออกแล้วน า
ย้อนกลับไปดึงสินค้าจากสายการผลิต (Production Line) ตามใบคัมบังที่หลุดออกมา และเมื่อสินค้า
ถูกดึงจากสายการผลิตก็จะมีใบคัมบังสั่งผลิต (Production Instruction Kanban) หลุดออกและ
ย้อนกลับไปสั่งให้กระบวนการท าการผลิตสินค้าตามรุ่นที่ถูกดึงไป ในจ านวนที่ถูกดึงไปมาเติมให้เต็ม
ในสโตร์ดังเดิม ลักษณะนี้เรียกว่าระบบการผลิตแบบดึง คัมบังจะถูกดึงออกมาก่อนจัดส่งสินค้าขึ้นรถ 
และถูกคัดแยกมาอยู่ใน Waiting Post เพ่ือให้ง่ายต่อการจัดล าดับการจัดส่ง โดยกัมบังจะรอคอยรอบ
เวลาที่จะถูกจัดส่งในรอบต่อไป 

 
 

รูปแบบความต้องการของลูกค้าจะมีการสั่งซื้อที่เหมาะสมกับรอบการผลิตรถยนต์รุ่นนั้น ๆ 
โดยส่วนใหญ่จะเป็นการสั่งซื้อเพ่ือให้พอดีกับรอบการผลิต (Lot) ที่ลูกค้าจะผลิตตามความแตกต่าง
ของสีรถ ตัวเลือกของรุ่นรถ เป็นต้น เป็นการผลิตแบบ Small Lot ตามการผลิตที่ต้องการความ
รวดเร็วและต่อเนื่อง โดยค าสั่งซื้อจากลูกค้าจะสั่งชิ้นส่วนในแต่ละรอบจัดส่งให้ตรงกับจ านวนต่อ
หน่วยคัมบัง จะเห็นว่าใน 1 หน่วยบรรจุภัณฑ์จะมีชิ้นส่วนบรรจุ 15 ชิ้น ซึ่งชิ้นส่วนจะเต็มบรรจุภัณฑ์ 
เป็นสัดส่วนพอดีกับจ านวนรถยนต์ในรอบการผลิต โดยจะมีบางครั้งที่การสั่งซื้อชิ้นส่วนจะเรียกชิ้นงาน
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ไม่เป็นสัดส่วนกับจ านวนในคัมบัง เช่น ในกรณีเป็นชิ้นส่วนส ารอง จึงเป็นประเด็นที่พนักงานควรให้
ความระมัดระวังในการหยิบสินค้า 

3.1.2 ลักษณะของชิ้นส่วนและรูปแบบบรรจุภัณฑ์ 

เนื่องจากความหลากหลายในอุตสาหกรรมรถยนต์ รถยนต์หนึ่งคันประกอบด้วยชิ้นส่วน
จ านวนมากมายหลายชิ้น จึงท าให้มีรายการชิ้นส่วนจ านวนมากและมีหลายประเภทตามรุ่นของรถยนต์
ที่ผลิต เมื่อศึกษาถึงลักษณะเฉพาะของแต่ละรายการชิ้นส่วนและบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในการบรรจุชิ้นส่วน
เพ่ือขนส่งไปยังลูกค้า ประกอบกับข้อจ ากัดการน าเข้าพ้ืนที่ประกอบรถยนต์นั้น พบว่าสามารถแบ่ง
ประเภทตามบรรจุภัณฑ์ท่ีใช้บรรจุชิน้ส่วน มีหลากหลายชนิดซึ่งมีขนาดความกว้าง ยาว และสูง
แตกต่างกันออกไป ขึน้อยู่กับขนาดของชิน้ส่วนและตามท่ีลูกค้าเป็นผู้ ก าหนดลักษณะของบรรจุ
ภณัฑ์ ท่ีมาจากการออกแบบตัง้แตเ่ร่ิมต้นกระบวนการผลิต  

ชิ้นส่วนแต่ละรายการมีการก าหนดมาตรฐานของบรรจุภัณฑ์ตามลักษณะการใช้งานในสาย
การประกอบรถยนต์ของลูกค้า ซึ่งมีขนาดของชิ้นงานและบรรจุภัณฑ์ที่ต่างกัน ท าให้การใช้เครื่องมือ
ในการขนย้ายก็แตกต่างกัน ตัวอย่างการแบ่งลักษณะของชิ้นส่วนและรูปแบบบรรจุภัณฑ์ดังแสดงใน
ตารางที่ 3 

 ตัวอย่างลักษณะของชื้นส่วนและรูปแบบบรรจุภัณฑ์ 

ลักษณะช้ินส่วน รูปแบบบรรจุภัณฑ์ 

ขนาด รูปประกอบ ประเภท รูปประกอบ 

เล็ก  กล่องพลาสติก  

กลาง  ตะกร้าเหล็ก 
 

ใหญ่ 
 

โครงเหล็ก 
 

กันชนท้าย 
 

โครงเหล็กกันชนท้าย 
 

 
1)   ชิ้นงานขนาดเล็ก จะบรรจุรวมกันในกล่องพลาสติก มาตรฐานน้ าหนักรวมไม่เกิน 25 

กิโลกรัมต่อกล่อง เพ่ือให้พนักงานยกโดยไม่ใช้เครื่องทุ่นแรง สินค้าต้องมีน้ าหนักไม่เกินตามที่
กฎกระทรวงแรงงานก าหนด เรื่องก าหนดอัตราน้ าหนักที่นายจางใหลูกจางท างานได พ.ศ. 2547 
(อัจฉรา เดชมณี, 2555) ซึ่งจะไมเปนอันตรายตอสุขภาพและเพ่ือความปลอดภัยของลูกจาง โดย
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ขั้นตอนการจัดเก็บและขนส่งนั้นกล่องพลาสติกจะบรรจุบนพาเลทพลาสติกอีกครั้ง เพ่ือความสะดวก
ในการจัดเก็บและขนย้ายในจ านวนมาก  

2)   ชิ้นส่วนขนาดกลาง ชิ้นส่วนขนาดกลางที่สามารถวางซ้อนทับกันได้ ไม่ท าให้เกิดความ
เสียหายต่อชิ้นส่วน จะมีรูปแบบการบรรจุชิ้นส่วนรวมกันลงในตะกร้าเหล็ก โดยตะกร้าเหล็กมีความสูง
ไม่เกิน 0.75 เมตร ซึ่งจะมีความสูงไม่มากนักเพ่ือให้พนักงานประกอบรถยนต์สามารถหยิบชิ้นส่วน
ออกมาได้ง่าย 

3)   ชิ้นส่วนขนาดใหญ่ เป็นชิ้นส่วนที่หยิบได้ยากหากบรรจุรวมกันหลายชิ้น หรือเป็นชิ้นงาน
โชว์ผิวงานที่เมื่อน าไปประกอบรถยนต์แล้วจะเห็นชิ้นงานนี้จากภายนอกชัดเจน ต้องการความ
ระมัดระวังเป็นพิเศษเพ่ือไม่ให้เกิดรอยขีดข่วน มีการออกแบบให้ใช้โครงเหล็กที่มีช่องบรรจุชิ้นส่วนตาม
ลักษณะของชิ้นงานโดยเฉพาะ ซึ่งโครงเหล็กจะช่วยลดการเสียดสีของชิ้นงานและป้องกันการเกิดความ
เสียหายระหว่างการจัดส่ง  

4)   ชิ้นส่วนกันชนท้าย ท าการบรรจุบนโครงเหล็กขนาดใหญ่เช่นเดียวกับชิ้นส่วนขนาดใหญ่
แต่ที่โครงเหล็กมีการออกแบบมาโดยเฉพาะ โดยสาเหตุที่แยกประเภทของกันชนท้ายเพราะเป็น
ชิ้นงานที่มีราคาสูง เป็นชิ้นงานโชว์ผิว จึงต้องมีการป้องกันเป็นพิเศษในกระบวนการจัดส่ง  
ซึ่งรูปแบบบรรจุภัณฑ์ทั้งหมดนี้ จะถูกออกแบบมาพร้อมกับการออกแบบชิ้นส่วนรถยนต์ ตั้งแต่ตอน
เริ่มต้นกระบวนการผลิตรถยนต์รุ่นใหม่ที่เป็นข้อก าหนดของลูกค้า เกี่ยวเนื่องกับขนาดของสายการ
ประกอบรถยนต์จะมีการระบุต าแหน่งการวางของชิ้นส่วนทุกรายการ ซึ่งถ้าผู้ผลิตชิ้นส่วนบรรจุสินค้า
ลงผิดประเภทบรรจุภัณฑ์จะเกิดปัญหาเมื่อถูกส่งเข้าสายการประกอบรถยนต์  

3.2 กระบวนการท างานในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 

หลังจากการวิเคราะห์ข้อมูลรูปแบบความต้องการของลูกค้าในส่วนของระบบการผลิตของ
ลูกค้าและลักษณะของชิ้นส่วนและรูปแบบบรรจุภัณฑ์แล้วนั้น ขั้นตอนต่อไปคือการวิเคราะห์
กระบวนการท างานในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ที่จะเป็นส่วนประกอบให้สามารถวิเคราะห์ข้อมูล
ในอดีตของคลังสินค้าได้ดียิ่งขึ้น ช่วยให้ทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้นในปัจจุบันและยังมีประโยชน์ในการหา
แนวทางการปรับปรุงการจัดวางต าแหน่งของสินค้าให้ถูกต้องตามหลักของการแบ่งกลุ่มสินค้าที่มีการ
เคลื่อนไหวบ่อย ๆ เพ่ือให้การบริหารจัดการคลังสินค้ามีประสิทธิภาพมากขึ้น ช่วยสร้างความพึงพอใจ
ให้ลูกค้าได้มากขึ้นด้วยเช่นกัน 

ผู้วิจัยท าการส ารวจสภาพการท างานในปัจจุบัน ศึกษาล าดับขั้นตอนของการปฏิบัติงานของ
บริษัท โดยใช้เครื่องมือแผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูล (Material Information Flow Chart: 
MIFC) เพ่ือให้สอดคล้องกับการผลิตของลูกค้าในแบบทันเวลาพอดี (Just in time: JIT) บริษัทจึงมี
การปรับปรุงระบบไปสู่การผลิตแบบระบบดึง โดยมีการน าคัมบังมาใช้ในการสื่อสารระหว่างฝ่าย
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คลังสินค้าและฝ่ายผลิตโดยตรง ให้ผลิตสินค้าตามจ านวนและในเวลาตามความต้องการของลูกค้า มี
การผลิตแบบเติมเต็มท่ีคลังสินค้าซึ่งจะผลิตเฉพาะสินค้าที่ถูกดึงออกไปเท่านั้น  

3.2.1 แผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูล 

การศึกษาข้อมูลเริ่มจากการศึกษาเส้นทางการไหลของข้อมูล (แสดงในเส้นประ) ว่าถูกส่งไป
ยังฝ่ายใดบ้างและแต่ละฝ่ายมีกระบวนการท างานอย่างไร จนกระทั่งข้อมูลถูกแปลงเป็นค าสั่งในการ
ผลิตและค าสั่งในการจัดส่ง หลังจากนั้นจะเป็นการไหลของชิ้นส่วน (แสดงในเส้นทึบ) ที่ผ่านกระบวน
การต่าง ๆ จนไปสิ้นสุดที่การส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า สามารถเขียนกระบวนการท างานตั้งแต่รับค า
สั่งซื้อจากลูกค้าไปจนถึงการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้า ผ่านฝ่ายขาย ฝ่ายจัดส่ง คลังสินค้า และฝ่ายผลิต 
มีระบบการท างานของบริษัทในปัจจุบันในรูปแบบ MIFC โดยจะแสดงด้วยสัญลักษณ์ที่เป็นมาตรฐาน
เพ่ือให้ผู้ที่อ่าน MIFC สามารถเข้าใจได้ตรงกัน ดังแสดงในรูปที่ 8 
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เมื่อได้ผลการวิเคราะห์กระบวนการท างานในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษาที่แสดงออกมา
เป็นแผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูลแล้ว สามารถน าแผนภูมินี้ไปช่วยในการส ารวจการท างานที่
หน้างานจริง ติดตามขั้นตอนการไหลของข้อมูลและชิ้นส่วนจริง เพ่ือท าการศึกษารายละเอียดขั้นตอน
การท างานของพนักงานในแต่ละฝ่ายต่อไป  

3.2.2 แผนผังคลังสินค้าในปัจจุบัน 

เนื่องจากคลังสินค้าเป็นส่วนที่มีความส าคัญต่อการด าเนินธุรกิจและเป็นองค์ประกอบที่มี
ความส าคัญอย่างยิ่งในด้านการจัดเก็บและรักษาสินค้าเพ่ือรอการจัดส่งไปยังลูกค้า ซึ่งการบริหาร
คลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพในการด าเนินงานนั้น จะต้องพิจารณาถึงกิจกรรมหลักภายในคลังสินค้า 
ซึ่งจากการศึกษาแผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูลจะเห็นว่ากระบวนการจัดส่งนั้นประกอบไปด้วย
การท างานของฝ่ายจัดส่งและฝ่ายคลังสินค้า เมื่อศึกษาลงรายละเอียดการเคลื่อนไหวของสินค้าพบว่ามี
การเคลื่อนไหวส่วนใหญ่อยู่ในกิจกรรมของฝ่ายคลังสินค้า ผู้วิจัยจึงท าการศึกษารายละเอียดกิจกรรม
ของฝ่ายคลังสินค้า น าเสนอออกมาในแบบแผนผังคลังสินค้าในปัจจุบัน ดังแสดงในรูปที่ 9 

พ้ืนที่คลังสินค้าในปัจจุบันนั้นแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าตามจุดส่งสินค้า แผนผังการจัดเก็บสินค้า
ในปัจจุบัน (ก่อนปรับปรุง) โดยคลังสินค้ามีเนื้อที่ในการเก็บสินค้า 4,950 ตารางเมตร มีส่วนที่ใช้พ้ืนที่
ร่วมกับบริษัทในเครือ โดยขอบเขตงานวิจัยสนใจเฉพาะในส่วนของการจัดเก็บสินค้าของลูกค้าที่
ท าการศึกษานั้น เป็นระบบการจัดเก็บแบบผสม (Combination System) ระหว่างระบบการจัดเก็บ
สินค้าตามประเภทสินค้า (Commodity System) กับระบบการจัดเก็บแบบไม่ก าหนดต าแหน่ง
ทางการหรือไม่มีรูปแบบตายตัว (Informal System) ซึ่งแบ่งพ้ืนที่เป็นโซนจัดเก็บสินค้าตามจุดรับ
สินค้าของลูกค้า ออกเป็น 4 โซน คือ พ้ืนที่จัดเก็บของจุดส่ง IEMT, SUTG, TID และ IMCT ซึ่งในพ้ืนที่
ของ IMCT จะจัดเก็บสินค้าของจุดส่ง GW และ KD ร่วมด้วย โดยภายในแต่ละโซนจะจัดวางสินค้า
ประเภทเดียวกันไว้ใกล้กัน ซึ่งจะจัดเก็บสินค้าที่จะจัดส่งไปยังจุดรับสินค้าเดียวกันไว้ด้วยกันและถ้ามี
พ้ืนที่จัดเก็บเพียงพอก็จะเก็บสินค้าบนพ้ืนที่นั้น หรือในกรณีที่สินค้ามีจ านวนมากกว่าพ้ืนที่ที่เตรียมไว้ 
ก็จะน าไปเก็บในพ้ืนที่อ่ืน โดยการจัดเก็บในปัจจุบันมีข้อดีคือสามารถวางสินค้าได้อย่างยืดหยุ่นโดยใช้
พ้ืนที่ได้เต็มประสิทธิภาพ แต่มีข้อเสียคือพนักงานค้นหาสินค้าได้ยาก เช่น ในกรณีเป็นพนักงานใหม่ 
แสดงขนาดพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า ดังตารางที่ 4 
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รายละเอียดวิธีการการรับสินค้าเข้าจัดเก็บในคลังสินค้าจากจุดรับสินค้าบนพ้ืนที่ข้างนอก
คลังสินค้า เข้ามาจัดเก็บภายในแต่ละโซนที่ถูกจัดสรรให้จัดเก็บสินค้าบนพ้ืน มีการแบ่งพ้ืนที่ภายใน
โซนเป็นชิ้นงานในกล่องพลาสติก ชิ้นงานในตะกร้าเหล็กรวมกันกับโครงเหล็ก และชิ้นงานกันชนท้าย 
มีรายละเอียดดังนี้  

1)  พ้ืนที่จัดเก็บชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์กล่องพลาสติก เนื่องจากมีขนาดเล็กต้องวาง
จัดเก็บบนพาเลท ขนาดกว้าง 1.2 เมตร ยาว 1.2 เมตร ซึ่งลักษณะการจัดส่งงานมาจากฝ่ายผลิตจะ
รวบรวมหลายรายการมาในพาเลทเดียวกัน  

2)  พ้ืนที่จัดเก็บชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์ตะกร้าเหล็กและโครงเหล็ก จะจัดเก็บรวม
รายการภายในโซนแต่ละรายลูกค้า ไม่ได้มีการระบุต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน และในส่วนการแสดง
สัญลักษณ์บ่งชี้มีเพียงในบางรายการเท่านั้นซึ่งมีการจัดเก็บรายการสินค้าที่ไม่ตรงกับป้ายแสดง
สัญลักษณ์บ่งชี้  

 ขนาดพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า 

พื้นที่โซน 
จุดรับสินค้า 

ประเภทสินค้าที่จัดเก็บ 
ขนาดพื้นที่ 

(ตารางเมตร) 

IEMT กล่องพลาสติก 25.0 

SUTG กล่องพลาสติก, ตะกร้าเหล็ก, โครงเหล็ก 175.0 

TID กล่องพลาสติก, ตะกร้าเหล็ก 200.0 

IMCT, Gw, KD กล่องพลาสติก, ตะกร้าเหล็ก, โครงเหล็ก, กันชนท้าย 892.0 

พ้ืนที่จัดส่ง 634.5 

พ้ืนที่ท างาน 67.0 

พ้ืนที่ทางเดิน 1,336.0 

พ้ืนที่บริษัทในเครือ 1,687.5 

การท างานของแต่ละฝ่ายในปัจจุบันที่สรุปเป็นแผนภาพการไหลของสินค้าและข้อมูลนั้น 
สามารถท าให้เข้าใจกระบวนการท างานได้ง่ายขึ้น เมื่อเข้าใจการท างานของตนเองและความต้องการ
ของลูกค้าแล้ว น ามาใช้ในการวิเคราะห์ว่าปัญหาเกิดขึ้นที่จุดใดบ้าง เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง
แก้ไขระบบการจัดส่งสินค้าให้เป็นไปตามระบบทันเวลาพอดีของลูกค้า ด้วยการผลิตแบบดึงที่ป้องกัน
การผลิตมากเกินไป ช่วยลดความสูญเปล่าการจัดเก็บสินค้าคงคลัง เมื่อได้มาซึ่งแผนภูมิการไหลของ
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สินค้าและข้อมูลและแผนผังคลังสินค้าในปัจจุบัน ที่เป็นการแสดงขั้นตอนการท างานในปัจจุบันแล้ว 
หลังจากนั้นท าการส ารวจหน้างานจริงของกระบวนการจัดส่ง การเริ่มต้นกระบวนการท างานนั้นเริ่ม
จากการที่ลูกค้าท าการสั่งซื้อชิ้นส่วนผ่านทางเวปไซต์ของลูกค้าว่ามีสินค้าชนิดใดบ้าง จ านวนเท่าไร ส่ง
มอบที่จุดใด และเมื่อไร โดยสามารถท าการศึกษาขอบเขตของหน้าที่การท างานในแต่ละฝ่ายภายในบ
ริษ ทได้ดังหัวข้อต่อไป 

3.2.3 ขั้นตอนการท างานของฝ่ายขาย (Sales)  

การท างานของฝ่ายขายมีวิธีในการรับค าสั่งซื้อสินค้าแบ่งได้เป็น 2 ลักษณะ คือ การส่งผ่าน
ทางการถ่ายโอนข้อมูลในระบบเครือข่าย (Website) ของลูกค้า ดังแสดงในรูปที่ 10 โดยเจ้าหน้าที่ของ
ลูกค้าจะท าการบันทึกข้อมูลลงในเวปไซต์ของบริษัท นับว่าเป็นการท างานที่มีความแม่นย าสูง 
เนื่องจากข้อมูลชิ้นส่วนการผลิตจะถูกสร้างจากข้อมูลการผลิตรถยนต์ของลูกค้าโดยตรง และ การ
ส่งผ่านจดหมายอิเล็คทรอนิกส์ (E-mail) ที่เป็นวิธีการที่ใช้กันอย่างแพร่หลายในปัจจุบันเนื่องจาก
สะดวกและสามารถแก้ไขเปลี่ยนแปลงข้อมูลในทราบได้อย่างรวดเร็ว  

 
 

โดยค าสั่งซื้อสินค้ามีรูปแบบค าสั่งซื้อสินค้าแตกต่างกันตามการส่งข้อมูลจากจุดรับสินค้าของ
ลูกค้ามายังผู้ผลิตชิ้นส่วน แบ่งออกเป็น 3 แบบ คือ 

1)  พยากรณ์การสั่งซื้อ (Forecast) ส่งผ่านทางการถ่ายโอนข้อมูลในระบบเครือข่าย 

(Website) ของลูกค้า มีการปรับปรุงแก้ไขทุกสัปดาห์ ข้อมูลจะถูกส่งมาล่วงหน้า 12 สัปดาห์ นับจาก

สัปดาห์ที่เปิดดูข้อมูล ในการพยากรณ์ 6 สัปดาห์แรกเป็นจ านวนสั่งซื้อรายวัน และ 6 สัปดาห์ต่อไป 
เป็นจ านวนสั่งซื้อรวมรายสัปดาห์ ฝ่ายขายส่วนติดต่อลูกค้าดาวน์โหลดข้อมูลและท าการแปลงข้อมูล
ผ่านโปรแกรม SAP ในการ Transection Inbound ให้ฝ่ายผลิตรับทราบพยากรณ์การสั่งซื้อเพ่ือน าไป

เป็นข้อมูลในการวางแผนก าลังการผลิตและจ านวนคน  
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2)  ค าสั่งซื้อสินค้า (Order) ส่งผ่านทางการถ่ายโอนข้อมูลในระบบเครือข่าย (Website) ของ

ลูกค้าเช่นเดียวกับพยากรณ์การสั่งซื้อ มีการปรับปรุงแก้ไขทุกวัน (Daily order) ข้อมูลจะถูกส่งมา

ล่วงหน้า 2 วัน นับจากสัปดาห์ที่เปิดดูข้อมูล ฝ่ายขายส่วนติดต่อลูกค้าจะท าการดาวน์โหลดแปลง

ข้อมูลผ่านโปรแกรม SAP ในการยืนยันค าสั่งซื้อ และแปลงข้อมูลผ่านโปรแกรม Print Tool ที่ได้รับ

การติดตั้งจากลูกค้า เรียงข้อมูลตามจุดส่ง ชื่อสินค้า จ านวน และวันที่เรียกสินค้า หลังจากนั้นฝ่ายขาย
ส่วนโลจิสติกส์ ท าหน้าที่เปิดค าสั่งซื้อจากโปรแกรม SAP แบ่งการจัดส่งสินค้าแยกตาม ช่วงเวลาจัดส่ง 
จุดส่งสินค้า และประเภทของสินค้า จัด Outbound สร้างใบส่งสินค้า (Delivery Note) รวมถึงออก

เอกสารรายการจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้า หลังจากนั้นเปิดโปรแกรม Print Tool เพ่ือพิมพ์เอกสาร Part Tag 
และ Delivery Tag และท าการจองรถรับสินค้ากับบริษัทภายนอกตามรอบเวลาการจัดส่ง 

3)  แผนรอบเวลาจัดส่ง (Plan due date & time) ส่งผ่านจดหมายอิเล็คทรอนิกส์ (E-mail) มี
การปรับปรุงแก้ไขทุกวัน เป็นแผนรอบเวลาในการส่งงานตามจุดรับสินค้า แสดงวันที่ เวลา และรุ่นรถ
ที่ผลิต การระบุรายละเอียดของสินค้าในแต่ละรอบการจัดส่งนั้นจะน าไปใข้เป็นฐานข้อมูลในการ
ก าหนดท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง เพ่ือน าไปใช้ค านวณปริมาณภาระงานที่จ าเป็นของแต่
ละกิจกรรม โดยข้อมูลที่ส าคัญประกอบด้วย  

- สถานที่รับสินค้า (Plant – Dock) 
- ชื่อสินค้า (Part Name) และรหัสสินค้า (Part No.) แสดงชื่อและรหัสที่ใช้ในการ

สื่อสารเรียกสินค้าระหว่างบริษัทและลูกค้า  
- จ านวน (Quantity) แสดงข้อมูลจ านวนชิ้นที่ต้องการ 
- วันที่รับสินค้า (Due date) แสดงเวลาที่ต้องส่งสินค้าให้ถึงลูกค้า  

ฝ่ายขายส่วนติดต่อลูกค้าท าหน้าที่ออกแผนจัดส่งงานตามรอบรถและเอกสารรายการจัด
ชิ้นส่วนส่งลูกค้า ซึ่งเป็นการจัดตามความต้องการของลูกค้าแบ่งการจัดส่งสินค้าแยกตามช่วงเวลา
จัดส่ง จุดส่งสินค้า และประเภทของสินค้า จัดพิมพ์เอกสารแผนรอบเวลาในการส่งงานเข้าลูกค้า ในทุก
ครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงจะส่งให้แผนกจัดส่ง ซึ่งจะเห็นว่าการท างานทั้งหมดของฝ่ายขายนั้นจะขึ้นอยู่
กับค าสั่งซื้อของลูกค้า ดังนั้นการท างานของฝ่ายขายจึงไม่น ามาเป็นขอบเขตของงานวิจัยนี้ 

3.2.4 ขั้นตอนการท างานของฝ่ายคลังสินค้า (Warehouse)  

มีหน้าที่รับสินค้ามาจากฝ่ายผลิต จัดงานตามแผนจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้าแล้วส่งสินค้าเข้าพ้ืนที่
เตรียมจัดส่ง เมื่อสินค้าถูกดึงออกจากคลังสินค้าจะท าการส่งใบคัมบังไปที่ฝ่ายผลิตเพ่ือท าการผลิตมา
เติมเต็ม การศึกษากิจกรรมหลักของฝ่ายคลังสินค้ามีกระบวนการท างานทั้งหมด ดังขั้นตอน  

1)   การรับสินค้า (Receiving) คือ การรับสินค้าจากฝ่ายผลิต เมื่อสินค้าผ่านการตรวจสอบ
คุณภาพ จะมีการสแกนบาร์โค้ดที่ Part Tag เพ่ือบันทึกข้อมูลสินค้าและจ านวนเข้าโปรแกรม SAP 
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โดยสินค้าจะขนส่งโดยรถบรรทุกพ่วงขนาด กว้าง 2.1 ยาว 4.6 สูง 2.3 เมตร ขนสินค้าจากฝ่ายผลิตมา
ส่งที่คลังสินค้าทุก 15 นาที เมื่อรถบรรทุกพ่วงมาถึงคลังสินค้าจะมีพนักงานใช้รถโฟร์คลิฟน าสินค้าลง
จากรถบรรทุกพ่วงส่งเข้าคลังสินค้า ให้ตรงตามพ้ืนที่ในแต่ละส่วนลูกค้า  

2)  การจัดเก็บสินค้า (Put away) คือ การน าสินค้าเข้าเก็บตามพ้ืนที่รายลูกค้า ซึ่งถ้าหาก
พ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอ พนักงานจะหาที่เหมาะสมกับขนาดของสินค้าในการจัดเก็บ  

3)  การหยิบจ่ายสินค้า (Picking) คือ การหยิบสินค้าตามใบสั่งงาน โดยจะมีพนักงานจัดสินค้า
ตามเอกสารรายการจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้า ซึ่งกระบวนการหยิบจ่ายสินค้าเป็นกิจกรรมการท างานที่ใช้
เวลามากที่สุดในคลังสินค้า โดยแบ่งพนักงาน ในการหยิบสินค้าแยกกันตามประเภทสินค้า คือ
พนักงานตรวจสอบรหัสชิ้นงานและหยิบในจ านวนที่ตรงตามเอกสารรายการจัดชิ้นส่วนส่ งลูกค้า ดึง 
Tag Card ส่วนที่ 2 เก็บไว้ และท าการขนย้ายสินค้าไปยังพ้ืนที่จัดส่งแยกตามรายลูกค้า โดยสินค้า
ประเภทกล่องพลาสติก พนักงานจะพิจารณาหยิบสินค้ารวมหลาย ๆ รอบรถ โดยใช้รถลากพาเลทไป
หยิบชิ้นงานตามรายการ ในจ านวนที่สามารถบรรทุกได้เต็มพาเลทแต่ความสูงรวมไม่เกิน 2 เมตร และ
สินค้าประเภทตะกร้าเหล็กและโครงเหล็ก พนักงานใช้รถโฟร์คลิฟขนย้าย 

3.2.5 ขั้นตอนการท างานของฝ่ายจัดส่ง (Shipping)  

ท าหน้าที่จัดเรียงเอกสาร Delivery Tag, Part Tag และ Delivery Note เข้าด้วยกันแยก
ตามรอบเวลาจัดส่ง ส่งแผนรายการจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้าให้กับฝ่ายคลังสินค้า และบริษัทรถภายนอก
เพ่ือจัดรถมารับสินค้าตามรอบเวลาที่ก าหนด เมื่อถึงรอบเวลาจัดส่งท าการจัดชิ้นงานขึ้นรถ ซึ่งกิจกรรม
หลักของฝ่ายจัดส่ง คือ การจัดกลุ่มและการจัดส่งสินค้า (Unitizing and Shipping) โดยน าสินค้าที่จุด
จัดส่งมาจัดกลุ่มตามรอบส่งเพ่ือรอรถมารับสินค้า พนักงานฝ่ายจัดส่งจะจัดสินค้าตามรอบส่ง 
ตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงานกับ Tag Card ที่ติดมากับชิ้นงาน ดึงใบคัมบังออกเพ่ือน าไปส่งให้
ฝ่ายผลิตผลิตงานมาเติมเต็ม ประทับตราบน Part Tag เพ่ือยืนยันความถูกต้องแล้วน าติดกับภาชนะ
สินค้า และ Delivery Tag ติดที่เอกสารใบส่งสินค้า เมื่อรถรับสินค้ามาถึง พนักงานใช้รถโฟร์คลิฟท า
การขนย้ายสินค้าข้ึนรถ พร้อมกับส่งใบ Delivery Note ให้คนขับรถน าไปพร้อมกับสินค้า 

3.2.6 ขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต (Production)  

ฝ่ายผลิตจะวางแผนการผลิตในส่วนประสิทธิภาพการผลิต (Production Capacity) ก าลังคน 
(Manpower) จากข้อมูลพยากรณ์การสั่งซื้อ (Forecast) ที่สามารถเปิดดูได้จากโปรแกรม SAP โดย
จะท าการผลิตเมื่อได้รับใบคัมบังสั่งผลิตจากคลังสินค้า เมื่อผลิตชิ้นส่วนเสร็จจะส่งเข้าฝ่ายควบคุม
คุณภาพ (Quality Control) ตรวจเช็คคุณภาพ โดยชิ้นส่วนที่คุณภาพไม่ผ่านจะถูกตีกลับฝ่ายผลิต 
และชิ้นส่วนที่ผ่านการประกันคุณภาพจะถูกส่งไปจัดเก็บที่คลังสินค้า ท าการรับจ านวนสินค้าเข้า
คลังสินค้าผ่านระบบ SAP จะสแกนใบคัมบังที่ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ก่อนที่สินค้าจะเคลื่อนย้ายไปที่
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คลังสินค้า ซึ่งการท างานของฝ่ายผลิตและควบคุมคุณภาพนี้จะด าเนินงานตามใบคัมบัง เพ่ือน าชิ้นส่วน
ไปเติมเต็มที่คลังสินค้าทดแทนที่จัดส่งออกไปแล้ว การด าเนินงานวิจัยนี้จึงไม่ท าการศึกษาถึง
กระบวนการผลิตและการตรวจสอบคุณภาพ 

จากการส ารวจการท างานในปัจจุบันของทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้องภายในบริษัทกรณีศึกษาแล้วนั้น  
สามารถท าให้เข้าใจกระบวนการท างานได้ง่ายขึ้น ซึ่งเมื่อถ้าเกิดความผิดพลาดในการจัดส่งสินค้าไปยัง
ลูกค้าแล้วนั้น ข้อมูลนี้จะช่วยในการวิเคราะห์ว่าปัญหาอาจจะเกิดข้ึนไดท้ี่จุดใดบ้าง  

3.3 การประเมินการจัดส่ง 

ในการส่งมอบสินค้านั้นจากที่กล่าวมาว่าเวลามีความส าคัญอย่างยิ่งในระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just in time) ของลูกค้า ที่มีลักษณะการท างานของพนักงานแบบต่อเนื่อง มีขั้นตอน
การท างานต่อเวลาที่ชัดเจนสม่ าเสมอ รวมทั้งมีนโยบายการเก็บสินค้าคงคลังในจ านวนเพียงพอต่อการ
ผลิตในช่วงเวลาที่ก าหนด เพ่ือเป็นการสร้างมาตรฐานในการจัดการคลังสินค้าของลูกค้าเอง สามารถ
ใช้เป็นมาตรฐานในการควบคุมสินค้าคงคลังด้วยตาเปล่าและสามารถตรวจพบความผิดปกติได้ง่าย 
ทั้งนี้ยังเกี่ยวข้องกับผู้ผลิตชิ้นส่วนในการจัดส่งสินค้าตามเกณฑ์มาตรฐานที่ใช้ในการประเมินความพึง
พอใจอีกด้วย เพราะการจัดส่งสินค้าที่ไม่ตรงตามที่ก าหนดจะมีผลกระทบต่อการท างานของลูกค้า ใน
ขั้นร้ายแรงอาจเกิดความเสี่ยงในการหยุดสายการผลิต (Short Line) ซึ่งในทางตรงกันข้ามนั้นถ้าผู้ผลิต
ชิ้นส่วนสามารถจัดส่งสินค้าได้ตรงตามข้อก าหนดจะสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้ า ซึ่งจะเห็นได้ว่า
การส่งมอบสินค้าให้ทันเวลา (Delivery on time) นั้นเป็นหัวใจส าคัญในการจัดส่งสินค้า 

จากการพิจารณาเกณฑ์การประเมินคะแนนจากลูกค้า แบ่งสัดส่วนออกเป็น 4 ส่วน ตาม
หลักการประเมินคะแนนความพึงพอใจ คือ ดังตารางที่ 5 

1)   ความเที่ยงตรงในการจัดส่งชิ้นส่วนครบตามที่ก าหนด (Delivery Status) หมายถึง ลูกค้า
ได้รับสินค้าตรงเวลาตามรอบค าสั่งซื้อ อัตราส่วน 20% 

2)   ประสิทธิภาพในการติดต่อประสานงานกับผู้ผลิต (Cooperate) หมายถึง ผู้ผลิตชิ้นส่วน
ให้ความร่วมมือตอบรับค าสั่งซื้อและรายงานปัญหาที่เกิดข้ึน อัตราส่วน 30% 

3)   ความถูกต้องในการจัดส่งชิ้นส่วนครบตามที่ก าหนด (Part Accuracy) หมายถึง ลูกค้า
ได้รับสินค้าถูกต้องครบตามจ านวนต่อรอบค าสั่งซื้อสินค้า อัตราส่วน 20% 

4)   ภาชนะบรรจุชิ้นส่วนถูกต้องตามมาตรฐานที่ก าหนด (Package Status) หมายถึง 
ภาชนะบรรจุสินค้าถูกต้องตามมาตรฐานการจัดส่งชิ้นส่วน (Part delivery standard) ที่ลูกค้าก าหนด 
อัตราส่วน 30% 
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 วิธีการประเมินคะแนนความพึงพอใจลูกค้า 

หัวข้อการประเมิน วิธีการประเมินผล อันดับ คะแนน 
อัตราการจัดส่ง 
ตรงเวลา 

(จ านวนสั่งซ้ือทั้งหมด − จ านวนล่าช้า)

จ านวนสั่งซ้ือทัง้หมด
 × 100 

 

<97.6% 
97.6 – 99.6% 

99.7% 
99.8% 
99.9% 
100% 

5 
12 
14 
16 
18 
20 

ความร่วมมือ หัก 1/2/3 คะแนนต่อวันต่อรอบจัดส่ง - 30 

ความถูกต้องของการ
จัดส่งสินค้า 

หัก 1 คะแนนต่อวันต่อรอบจัดส่ง - 20 

สถานะภาชนะบรรจุ หัก 1 คะแนนต่อวันต่อรอบจัดส่ง - 30 

ตารางคะแนนความพึงพอใจลูกค้าด้านการจัดส่ง ปี พ.ศ. 2557 ดังแสดงในตารางที่ 6 อธิบาย
ถึงคะแนนในแต่ละส่วน คะแนนรวม อันดับของบริษัทกรณีศึกษาจากจ านวนผู้ผลิตชิ้นส่วนทั้งหมด 
และคะแนนเฉลี่ยของผู้ผลิตชิ้นส่วน การจัดส่งชิ้นส่วนไปยังลูกค้านั้นได้รับการประเมินคะแนน พบว่า 
บริษัทกรณีศึกษามีคะแนนต่ า อยู่ในอันดับล่างของกลุ่มผู้ผลิตชิ้นส่วนทั้งหมด ถูกหักคะแนนถึง 6 ครั้ง
ภายในหนึ่งปี ซึ่งผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ส่วนมากจะได้รับคะแนนเต็ม 100% คิดเป็นร้อยละ  ในส่วน
อัตราการจัดส่งตรงเวลา ตัดคะแนนความล่าช้าเมื่อส่งชิ้นงานไม่ครบต้องส่งชิ้นงานที่ขาดไปกับรอบรถ
ถัดไป และในส่วนความร่วมมือ ตัดคะแนนการตอบรับการส ารวจก าลังการผลิตล่าช้า ไม่แจ้งล่วงหน้า
กรณีชิ้นส่วนไม่เพียงพอจัดส่ง สินค้าขาดส่งท าให้สายการประกอบรถยนต์มีปัญหา โดยมีวิธีการคิด
คะแนนจากลูกค้า ดังแสดงในตารางที่ 7 อธิบายถึงวิธีการคิดคะแนน การตัดคะแนนเมื่อเกิด
ข้อผิดพลาด และปัญหาที่เกิดข้ึน  
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 คะแนนความพึงพอใจลูกค้าด้านการจัดส่ง ปี พ.ศ. 2557 

Month 
2014 

Delivery 
Status 

Cooperate 
Part 

Accuracy 
Package 
Status 

Total 
Rank 

No. all 
Supplier 

Score 
Average 

20% 30% 20% 30% 100% 

1 18 30 20 30 98 196 212 99.94 
2 20 30 20 30 100 1 212 99.98 

3 20 30 20 30 100 1 213 99.79 
4 20 30 20 30 100 1 203 99.92 

5 20 30 20 30 100 1 203 99.96 
6 20 30 20 30 100 1 209 99.95 
7 20 28 20 30 98 194 208 99.88 
8 20 30 20 30 100 1 208 99.92 
9 20 28 20 30 98 196 210 99.87 

10 20 26 20 30 96 199 210 99.88 
11 18 30 20 30 98 196 210 99.97 

12 20 29 20 30 99 185 211 99.92 

 

 วิธีการคิดคะแนนจากลูกค้า 
Evaluation Items Evaluation Method Problem 

Delivery Status  On due delivery ratio  

=
(𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑟 𝑛𝑜.  − 𝐷𝑒𝑙𝑎𝑦 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑟) × 100 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑟 𝑛𝑜.
 

- ตัด Delay ส่งงานขาด 

Cooperation Minus 1 / 2 / 3 points per day per 
time 

- Part short ท าให้ไลน์ผลิต 
มีปัญหา 

- สินค้าไม่ครบ ไม่แจ้งล่วงหน้า 
- ตอบ Survey ล่าช้า 

การประเมินคะแนนจากลูกค้าพบปัญหาการจัดส่งชิ้นส่วนไม่ครบตามจ านวนที่ต้องการท าให้
ต้องจัดส่งชิ้นส่วนที่ขาดไปพร้อมกับรถรับสินค้ารอบถัดไป จึงถูกหักคะแนนสถานะการจัดส่งที่มีความ
ล่าช้าในการจัดส่งให้ครบตามจ านวนที่ต้องการ และปัญหาในส่วนการให้ความร่วมมือถูกหักคะแนน
จากปัญหาการจัดส่งชิ้นส่วนไม่ทันรอบการประกอบรถยนต์ท าให้สายการประกอบมีปัญหา โดยเมื่อไม่
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มีสินค้าเพียงพอต่อการจัดส่งไม่มีการแจ้งไปยังลูกค้าล่วงหน้า รวมถึงการตอบรับค าสั่งซื้อล่วงหน้า
ในช่วงวันหยุดต่อเนื่องนั้นล่าช้า ซึ่งผลกระทบต่อองค์กรที่เกิดขึ้นนั้นเนื่องจากเป็นองค์กรที่ผลิตชิ้นส่วน
ส่งผู้ประกอบรถยนต์โดยตรง เมื่อเกิดความผิดพลาดในการให้ความร่วมมือติดต่อประสานงาน หรือ
ความผิดพลาดในการจัดส่ง อาจส่งผลให้กระบวนการผลิตของลูกค้าไม่สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง  
เสียเวลาท างานในการเข้าไปตอบปัญหากับลูกค้า อาจมีการเลื่อนช าระเงินออกไปจากเดิม หรือการ
จ่ายเงินชดเชยให้แก่ลูกค้าเนื่องจากสินค้าไม่เพียงพอส าหรับการส่งมอบ ส่งผลให้สูญเสียภาพพจน์ 
ความน่าเชื่อถือทางธุรกิจขององค์กร อาจพลาดโอกาสในการรับงานรุ่นต่อไป 

3.4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

การได้รับการประเมินคะแนนด้านการจัดส่งจากลูกค้าในเรื่องปัญหาการจัดส่งที่สินค้า
ผิดพลาดและปัญหาการยืนยันตอบรับค าสั่งซื้อล่าช้า เป็นปัญหาในการขาดประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงานทางด้านการจัดส่งสินค้าที่มาจากการไม่มีแบบแผนการท างาน ถูกน ามาวิเคราะห์ปัญหาที่
เกิดข้ึน โดยการระบุปัญหาในด้านของมิติฝ่ายปฏิบัติงานที่เก่ียวข้องในกระบวนการจัดส่งสินค้า ดังนี้ 

1) ฝ่ายคลังสินค้า ตัวอย่างการจัดเก็บชิ้นส่วนในคลังสินค้า การพบปัญหาการจัดส่งสินค้า
ผิดพลาด การจัดสินค้าเตรียมส่ง ไม่ครบจ านวน ผิดรายการ Part No. ผิดข้างซ้าย-ขวา โดยปัจจุบัน
คลังสินค้ามีพ้ืนที่การจัดวางสินค้าที่ไม่ได้แบ่งขอบเขตในจุดต่าง ๆ ดังรูปที่ 11 ภาชนะที่บรรจุสินค้าใน
แต่ละรุ่นรถยนต์มีสีเหมือนกัน ขนาดใกล้เคียงกัน และชิ้นงานบางชนิดที่แบ่งเป็นข้างซ้าย-ขวา จะมี
ลักษณะคล้ายคลึงกันมาก ดังรูปที่ 12 ซึ่งพบว่าไม่มีการแสดงสัญลักษณ์บ่งชี้ชนิดของสินค้าอย่าง
ชัดเจน และไม่มีการตรวจสอบความถูกต้องเมื่อมีการรับและเบิกสินค้าเข้าออกคลังสินค้า เช่นตัวอย่าง
ชิ้นงานไม่ครบหรือชิ้นงานผิดข้าง โดยการเก็บข้อมูลปัญหาท่ีพบในกระบวนการเบิกสินค้าออกจาก
คลงั ในปีพ.ศ. 2557 ดงัแสดงในตารางที่ 8 และการส ารวจสภาพการจัดเก็บสินค้าในปัจจุบัน ดัง

แสดงในรูปที่ 13 
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 จ านวนปัญหาที่พบในกระบวนการเบิกสินค้าออกจากคลัง 

ปัญหาที่พบในกระบวนการเบิกสินค้าออกจากคลัง จ านวน (ครั้ง) 

ชิ้นงานไม่ครบ 27 
ชิ้นงานเกิน 19 

ชิ้นงานสลับข้าง ซ้าย-ขวา 1 

ชิ้นงานผิด Part No. 2 
 

   
 

จากการส ารวจสภาพการจัดเก็บสินค้าในปัจจุบัน ที่มีการจัดเก็บแบ่งตามจุดรับสินค้าของ
ลูกค้าเป็น 4 โซน คือ พ้ืนที่จัดเก็บของจุดส่ง IEMT, SUTG, TID และ IMCT นั้นพบว่า ภายในแต่ละ
โซนจะจัดวางสินค้าประเภทเดียวกันไว้ใกล้กันซึ่งถึงแม้จะมีการระบุต าแหน่งตามรายการสินค้าแต่การ
จัดเก็บจริงนั้นสินค้ามักจะจัดเก็บไม่ตรงตามจุดที่ก าหนด หรือเมื่อพ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอก็จะจัดเก็บ
ในต าแหน่งใดก็ได้ ซึ่งพนักงานที่ท างานมาในระยะเวลานานแล้วจะเริ่มมีความช านาญกับพ้ืนที่จัดเก็บ
สินค้าภายในคลังสินค้า เกิดเป็นความคุ้นเคยจนสามารถจ าพ้ืนที่ช่องจัดเก็บสินค้าได้ ท าให้เกิดปัญหา
ในกรณีเมื่อพนักงานที่น าสินค้าไปเก็บไม่มาท างาน หรือพนักงานใหม่มาท างาน หรือพนักงานคนอ่ืน ๆ 
จะเข้าไปหยิบสินค้าจะใช้เวลาในการค้นหาสินค้านาน เกิดเป็นข้อเสียในการจัดเก็บสินค้าที่เป็นแบบ
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หมวดหมู่ตามจุดรับส่งสินค้า ซึ่งภายในแต่ละจุดรับสินค้ามีการแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บให้กับชิ้นส่วนประเภท
บรรจุภัณฑ์กล่องพลาสติกและพ้ืนที่จัดเก็บชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์ตะกร้าเหล็กรวมกับโครงเหล็ก 
ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

1)  พ้ืนที่จัดเก็บชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์กล่องพลาสติก ที่จัดวางบนพาเลท ซึ่งลักษณะ
การจัดส่งงานมาจากฝ่ายผลิตจะรวบรวมหลายรายการมาในพาเลทเดียวกัน ซึ่งถ้าจัดเก็บเช่นนี้จะท า
ให้สับสนตอนหยิบสินค้าเพ่ือจัดส่ง อาจเกิดปัญหาการจัดส่งชิ้นส่วนผิดรายการ  

2)  พ้ืนที่จัดเก็บชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์ตะกร้าเหล็กและโครงเหล็ก จะจัดเก็บรวม
รายการภายในโซนแต่ละรายลูกค้า ไม่ได้มีการระบุต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน และในส่วนการแสดง
สัญลักษณ์บ่งชี้มีในบางรายการเท่านั้น และมีการจัดเก็บรายการสินค้าที่ไม่ตรงกับป้ายแสดงสัญลักษณ์
บ่งชี้ บางครั้งจัดเก็บปะปนกันในส่วนชิ้นงานที่ลักษณะคล้ายกันแต่มีจุดแตกต่างเล็กน้อยในส่วนที่เป็น
ชิ้นงานข้างซ้ายขวาซึ่งผู้จัดเก็บและหยิบสินค้าจะเป็นคนเดียวกันและใช้วิธีการจ าต าแหน่งในการ
จัดเก็บด้วยตนเอง ท าให้เกิดความผิดพลาดสุ่มเสี่ยงต่อการหยิบชิ้นงานผิดช่อง ซึ่งมีตัวอย่างการเกิด
ปัญหาในกรณีดังที่กล่าวมา แสดงในรูปที่ 14 รูปซ้าย คือ การวางสินค้าหลายรายการบนพาเลท
เดียวกัน รูปขวา คือ ไม่มีระบุความชัดเจนของจุดวางสินค้า 

    
 

3) พ้ืนที่จัดเก็บชิ้นส่วนประเภทโครงเหล็กกันชนท้าย ที่มีการจัดส่งไปยังจุดรับสินค้าของลูกค้า 
2 ที่ ได้แก่ GW และ IMCT นั้น ต้องมีการแยกประเภทชิ้นส่วนประเภทโครงเหล็กกันชนท้ายออกมา
เนื่องจากชิ้นส่วนมีขนาดใหญ่ มีราคาต่อชิ้นสูง และเป็นชิ้นงานกันชนท้ายที่ติดตั้งกับภายนอกรถยนต์ 
ท าให้ชิ้นส่วนชนิดนี้เป็นกรณีที่ต้องระมัดระวังในการจัดเก็บและขนส่งเป็นพิเศษ ซึ่งจากการท างานที่
ผ่านมาในปีพ.ศ. 2557 พบปัญหาที่ถูกรายงานมาจากลูกค้าว่าชิ้นส่วนประเภทโครงเหล็กกันชนท้ายนี้
มีปัญหาผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากกระบวนการขนส่ง คือ การจัดส่งให้ลูกค้าผิดรายการตามที่ลูกค้า
ต้องการถึง 11 ครั้ง ดังรูปที่ 15 แสดงตัวอย่างก็รายงานปัญหาจากลูกค้าในส่วนชิ้นส่วนประเภทโครง
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เหล็กกันชนท้าย ที่มีการแจ้งว่าปัญหาเกิดขึ้นที่จุดรับสินค้าใด บอกรายชื่อผู้ผลิตชิ้นส่วนนั้น วันที่จัดส่ง 
เวลาจัดส่ง เลขที่ค าสั่งซื้อ รหัสรายการสินค้า ชื่อรายการสินค้า และจ านวนที่เกิดปัญหา 

 
 

ผลการส ารวจพ้ืนที่และปัญหาการรายงานความผิดพลาดจากลูกค้านั้นท าให้เห็นถึงข้อเสีย
ของการจัดเก็บแบบแบ่งพ้ืนที่ตามจุดรับสินค้า คือ ระยะทางการเดินเข้าถึงพ้ืนที่ในแต่ละรายการสินค้า
เพ่ือจัดเก็บและเบิกจ่ายสินค้านั้นไม่สอดคล้องกับความถี่ในการเข้าออกของสินค้า ท าให้ใช้เวลาในการ
ท างานมาก ระยะทางรวมในการเดินของพนักงานก็มากเช่นกัน จึงเป็นจุดข้อเสียที่ท าให้เห็นว่า
ต าแหน่งการจัดวางสินค้าในคลังสินค้านั้นถือว่าเป็นส่วนส าคัญอย่างยิ่งในการปฏิบัติงานของพนักงาน
ให้มีประสิทธิภาพ 

ส่วนฝ่ายขาย ปัญหาการยืนยันตอบรับค าสั่งซื้อล่าช้า เนื่องจากคลังสินค้ามีการรับสินค้าจาก
ฝ่ายผลิตโดยไม่มีการตรวจสอบจ านวน และการจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้ามีความไม่แน่นอนไม่สามารถ
ตรวจสอบจ านวนสินค้าทั้งหมดที่แท้จริงได้ว่าตรงกับจ านวนในระบบหรือไม่ ส่งผลให้ จ านวนสินค้าจริง
กับในระบบไม่ตรงกัน ปัญหาที่เกิดขึ้นเป็นประจ า เช่น ในระบบมีจ านวนสินค้าเพียงพอ ฝ่ายขายท า
การยืนยันกับลูกค้า แต่เมื่อถึงเวลาจัดสินค้าเตรียมส่ง พบว่าสินค้ามีไม่เพียงพอ จึงท าให้จัดส่งล่าช้า 
หรือ ระบบตรวจสอบแล้วพบว่าไม่มีสินค้าที่ต้องการ เกิดการสั่งผลิตมาใหม่ แต่เมื่อไปตรวจสอบสินค้า
จริงในคลังสินค้าพบว่ามีสินค้าที่ต้องการ สินค้าที่สั่งผลิตมาใหม่ก็เกินความต้องการ จะเกิดเป็นสินค้า
ค้างสต๊อคได ้ซึ่งปัญหาทั้งหมดนี้ จะท าให้ฝ่ายขายเสียเวลาตรวจสอบข้อมูลก่อนยืนยันตอบรับค าสั่งซื้อ
จากลูกค้า ส่งผลให้การยืนยันค าสั่งซื้อจากลูกค้าล่าช้าและได้รับการประเมินคะแนนความพึงพอใจ
ลูกค้าในส่วนการให้ความร่วมมือไปด้วย  

จากการศึกษาข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษาในปัจจุบันทั้งหมดนี้ พบว่ารูปแบบความ
ต้องการของลูกค้าเป็นค าสั่งซื้อสินค้าที่สั่งในจ านวนที่เป็นสัดส่วนกับจ านวนหน่วยคัมบังต่อบรรจุภัณฑ์
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ซึ่งพอดีกับจ านวนรถยนต์ในแต่ละรอบการผลิตของลูกค้า โดยลักษณะของแต่ละบรรจุภัณฑ์ถูก
ออกแบบตามขนาดของสินค้าที่เหมาะสมกับการน าเข้าสายประกอบรถยนต์ ซึ่งจากการวิเคราะห์
แผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูล (MIFC) รูปแบบการวางผังคลังสินค้าในปัจจุบัน และการประเมิน
คะแนนจากลูกค้าด้านการจัดส่ง พบว่ากระบวนการจัดส่งสินค้าในปัจจุบันมีปัญหาที่จุดคลังสินค้าและ
จุดจัดส่ง สามารถสรุปสาเหตุของปัญหา คือ 

1)  การจัดส่งสินค้าผิดพลาด ท าให้เกิดความล่าช้าในการจัดส่งต่อรอบค าสั่งซื้อ 
2)  การก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้ามีความไม่แน่นอน ไม่มีการแสดง

สัญลักษณ์บ่งชี้ชนิดของสินค้าอย่างชัดเจน  
3)  ไม่มีมาตรฐานกระบวนการท างานทั้งในฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง และมีการท างานที่

ไม่เชื่อมโยงกันระหว่างเอกสารบันทึกข้อมูลและการจัดส่งสินค้า 
ดังนั้นกระบวนการจัดส่งสินค้าควรที่จะต้องมีผลลัพธ์ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดส่ง โดย

ต้องแก้ปัญหาการจัดส่งสินค้าผิดพลาด ไม่ครบจ านวน หรือไม่ตรงตามเวลาที่ลูกค้าก าหนด และต้องมี
กระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งอย่างเป็นขั้นตอนเพ่ือใช้เป็นแบบแผนในการ
ปฏิบัติงาน ในส่วนของการพิจารณาข้อมูล ดังนี้ 

1)  การแบ่งประเภทสินค้าตามลักษณะบรรจุภัณฑ์  
2)  การจัดล าดับความส าคัญของสินค้า  
3)  การค านวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า 
4)  การออกแบบแผนผังคลังสินค้า 
5)  การออกแบบกระบวนการท างาน 
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บทที่ 4 
การปรับปรุงกระบวนการจัดส่ง 

จากการวิเคราะห์ปัญหาที่พบและได้ข้อสรุปของสาเหตุที่เกิดขึ้นแล้วนั้น ผู้วิจัยได้ท าการศึกษา
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องสามารถน ามาประยุกต์กับปัญหาที่พบภายในบริษัทได ้ซึ่งเป้าหมายการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าเพ่ือบรรลุความพึงพอใจของลูกค้านั้นควรมีการเคลื่อนไหวของ
สินค้าที่รวดเร็ว ซึ่งมาจากการจัดเก็บในสถานที่ที่เหมาะสม แต่ในสถานที่ที่เหมาะสมนั้นผู้วิจัยได้
ท าการศึกษาการพัฒนาพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้าของชิ้นส่วนยานยนต์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน 
พร้อมทั้งพัฒนาระบบการจัดเก็บและการเบิกจ่ายสินค้าให้มีความเหมาะสม โดยมุ่งเน้นศึกษา
คลังสินค้าส าหรับจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) เพ่ือรอจ าหน่ายนั้น มีแนวทางการ
ด าเนินงานแก้ไขปัญหาในแนวคิดหลักของการออกแบบแผนผังคลังสินค้าและออกแบบกระบวนการ
ท างานให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าให้มากที่สุด ซึ่งข้อมูลที่จ าเป็นต้องน าไปใช้ในใน
ปรับปรุงในส่วนของแผนผังคลังสินค้าและปรับปรุงภาระงาน คือ โดยใช้หลักการจัดกลุ่มสินค้ าแบบ 
ABC (ABC Classification) เพ่ือมุ่งไปสู่เป้าหมายการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและการจัดการ
สินค้าให้ได้ถูกต้องและรวดเร็วยิ่งขึ้น ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการจัดส่งจะประกอบไปด้วย 2 ส่วน 
คือ การออกแบบแผนผังคลังสินค้าและการออกแบบกระบวนการท างาน 

4.1 การออกแบบแผนผังคลังสินค้า 

จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในงานวิจัยนี้และจากการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของ
สินค้าและข้อมูลแล้วนั้น เนื่องจากการวางชิ้นส่วนรอจัดส่งภายในคลังสินค้านั้นเป็นการจัดวางแบบ
แบ่งตามจุดรับสินค้าตามที่ได้กล่าวไว้ในบทที่ 3 โดยภายในแต่ละพ้ืนที่จะจัดเป็นชิ้นส่วนรวมกันตาม
ประเภทสินค้า แต่ไม่ได้มีการก าหนดจุดจัดเก็บที่ชัดเจนหรือในบางพ้ืนที่มีการก าหนดพ้ืนที่จัดเก็บราย
สินค้าแต่ก็ยังมีการจัดเก็บไม่ตรงจุดที่ก าหนด โดยพนักงานที่ท างานมาระยะหนึ่งแล้วจะเริ่มมีความ
ช านาญกับต าแหน่งการจัดเก็บจะจ าพ้ืนที่ช่องจัดเก็บสินค้าได้ซึ่งมาจากความคุ้นเคยที่สามารถจดจ าได้ 
ซึ่งมีข้อเสียคือท าให้การหยิบจ่ายสินค้ามีความผิดพลาดและล่าช้าในกรณีที่พนักงานที่หยิบสินค้าเป็น
คนละคนกับผู้จัดเก็บ และข้อเสียของการจัดเก็บแบบแบ่งพ้ืนที่ตามจุดรับสินค้านั้นส่งผลในเรื่องของ
การใช้อุปกรณ์ขนย้ายที่ต้องใช้ในการจัดเก็บและหยิบชิ้นส่วนเข้าออกคลังสินค้าตามความหลากหลาย
ของลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่แตกต่างกันภายในแต่ละพ้ืนที่ และส่งผลต่อระยะทางการเดินและเวลาที่ใช้
เนื่องจากการจัดเก็บไม่สอดคล้องกับความถี่ในการเข้าออกคลังสินค้า ท าให้พนักงานที่ท าหน้าที่หยิบ
จ่ายสินค้าต้องใช้เวลาในการท างานมากขึ้นและระยะทางในการเดินแต่ละวันก็มากด้วยเช่นกัน ดังนี้น
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ต าแหน่งการจัดวางชิ้นส่วนภายในคลังสินค้านั้นถือว่าเป็นส่วนส าคัญอย่างยิ่งในการปฏิบัติงานของ
พนักงาน เพ่ือให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพ  

ในงานวิจัยการปรับปรุงผังและกระบวนการท างานในคลั งสินค้าของผู้ผลิตชิ้นส่วนป้อน
โรงงานประกอบรถยนต์นี้ มีแนวคิดที่ว่าการแก้ปัญหาด้วยการออกแบบแผนผังคลังสินค้าใหม่จะช่วย
ลดความผิดพลาดในกระบวนการจัดส่ง โดยอาศัยหลักการพ้ืนฐานจากแผนภูมิการไหลของสินค้าและ
ข้อมูลเป็นตัวก าหนดการไหลของงานผ่านกระบวนการท างานของฝ่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง และใช้เป็น
ข้อมูลที่บอกถึงต าแหน่งการจัดวางสินค้าว่าอะไรควรอยู่ตรงไหนหรือใช้อุปกรณ์อะไรในการขนย้าย
และจัดเก็บ ซึ่งแนวทางการด าเนินงานส่วนการออกแบบแผนผังคลังสินค้าโดยการแบ่งประเภทสินค้า
ตามลักษณะบรรจุภัณฑ์และแบ่งกลุ่มสินค้าตามล าดับความส าคัญ ABC โดยใช้เงื่อนไขล าดับความถี่
เข้าออกคลังสินค้าจากค าพยากรณ์การสั่งศื้อจากลูกค้า เป็นแนวคิดหลักที่จะช่วยให้มุ่งไปสู่การ
แก้ปัญหาโดยมีล าดับการออกแบบให้ได้มาซึ่งแผนผังคลังสินค้าใหม่ ให้เป็นแผนผังคลังสินค้าที่
เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้าในปัจจุบัน โดยมีประสิทธิภาพในการใช้ระยะทางการไหลที่น้อย
ที่น้อยลง ช่วยลดเวลาในกระบวนการจัดส่ง ซึ่งมีวิธีการตามขั้นตอนต่อไปนี้  

4.1.1 แบ่งประเภทสินค้าตามลักษณะบรรจุภัณฑ์ 

จากการวิเคราะห์รูปแบบความต้องการของลูกค้าท าให้เข้าใจระบบการประกอบรถยนต์แบบ
ระบบทันเวลาพอดี ท าให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนต้องตอบสนองความต้องการชิ้นส่วนได้อย่างถูกต้อง ครบถ้วน 
และตรงเวลาด้วยการผลิตสินค้าแบบระบบดึงเพ่ือให้มีสินค้าจัดเก็บในคลังสินค้าเพ่ือรอส่งเพียงพอต่อ
ความต้องการที่ก าหนดไว้ 2 วัน พร้อมทั้งการวิเคราะห์ลักษณะของชิ้นส่วนและรูปแบบบรรจุภัณฑ์ที่
ท าให้ทราบถึงข้อจ ากัดด้านการจัดส่งชิ้นส่วนเข้าสายประกอบรถยนต์โดยตรงทั้งในด้านของขนาด 
ปริมาณ ความปลอดภัย และเครื่องมือที่ใช้ในการจัดส่งชิ้นส่วน ซึ่งเป็นลักษณะพิเศษแตกต่างจากการ
จัดเก็บสินค้าที่มีลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่คล้ายคลึงกันทั้งโรงงานน ามาซึ่งการแบ่งประเภทสินค้าตาม
ลักษณะบรรจุภัณฑ์เพ่ือแยกส่วนการจัดเก็บ ให้ใช้พ้ืนที่และเครื่องมือขนย้ายได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 
ซึ่งการแบ่งแยกการจัดเก็บตามประเภทของบรรจุภัณฑ์ มีข้อดี คือ เป็นการก าหนดพ้ืนที่โซนจัดเก็บ
สินค้าประเภทเดียวกันให้พนักงานสามารถใช้เครื่องมือในการขนย้ายได้อย่างชัดเจน เช่น รถลากพา
เลท จะถูกใช้งานในพื้นที่จัดเก็บกล่องพลาสติกเท่านั้น 

ขั้นตอนการแบ่งประเภทสินค้าตามลักษณะบรรจุภัณฑ์ เริ่มต้นจากการน าค่าพยากรณ์ความ
ต้องการสินค้าจากทุกจุดส่งของลูกค้ามารวมกัน โดยวิธีการค านวณจะค านวณตามหน่วยสินค้าต่อคัม
บัง เพ่ือแบ่งพ้ืนที่การจัดเก็บแยกตามประเภทบรรจุภัณฑ์ให้ง่ายต่อการใช้เครื่องมือจัดเก็บและขนย้าย
ภายในบริเวณพ้ืนที่นั้น สามารถแบ่งประเภทสินค้าตามชนิดของบรรจุภัณฑ์ท่ีใช้บรรจุสินค้าออกเป็น 4 
ประเภท คือ 1) บรรจุภัณฑ์กล่องพลาสติก (Plastic Box) 2) บรรจุภัณฑ์ตะกร้าเหล็ก (Steel Pallet) 
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3) บรรจุภัณฑ์โครงเหล็ก (Moving Rack) และ 4) บรรจุภัณฑ์กันชนท้าย (Bumper Rack) สรุป
จ านวนรายการในแต่ละประเภทสินค้าสามารถแบ่งกลุ่มชิ้นส่วนทัง้หมด 192 รายการ ออกเป็น 4 ชนิด
ตามประเภทบรรจุภัณฑ์ ดังแสดงในตารางที่ 9 สรุปจ านวนรายการในแต่ละประเภทสินค้า และแสดง
รายละเอียดข้อมูลรายการสินค้าและมาตรฐานบรรจุภัณฑ์ในภาคผนวก ก – รายละเอียดข้อมูล
รายการสินค้าและมาตรฐานบรรจุภัณฑ์ แสดงให้เห็นว่าชิ้นส่วนบางรายการถูกจัดส่งไปยังจุดรับสินค้า
ของลูกค้าร่วมกันหลายที่ ดังนั้นการจัดเก็บที่แบ่งพ้ืนที่ตามจุดส่งสินค้าจะท าให้การหยิบจัดส่งมี
เส้นทางการเดินออกนอกบริเวณที่พนักงานรับผิดชอบ 

 สรุปจ านวนรายการในแต่ละประเภทสินค้า 

จุดส่งสินค้า 
จ านวนรายการ 

รวม 
กล่องพลาสติก ตะกร้าเหล็ก โครงเหล็ก กันชนท้าย 

IMCT, GW, KD  64 8 31 10 113 
SUTG 4 6 5 - 26 

TID 24 6 - - 30 
IEMT 12 - - - 12 

IMCT, GW, KD และ SUTG  11 - - - 11 

IMCT, GW, KD และ TID 7 4 - - 11 
รวม 122 24 36 10 192 

การวิเคราะห์ค่าพยากรณ์การขายปี พ.ศ. 2558 ดังแสดงรูปที่ 16 และรายละเอียดความ
ต้องการชิ้นส่วนรายเดือน ในภาคผนวก ข ซึ่งจะเห็นว่าจ านวนชิ้นส่วนที่ต้องในแต่ละละเดือนมีจ านวน
ใกล้เคียงกันมีความแปรปรวนเล็กน้อย สามารถน ามาใช้เป็นฐานข้อมูลค านวณปริมาณการหมุนเวียน
สินค้าเข้าออกสินค้า ส าหรับการจัดล าดับความส าคัญของสินค้าและการก าหนดปริมาณจัดเก็บ ใน
ล าดับต่อไป 
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4.1.2 การจัดล าดับความส าคัญของสินค้าด้วยวิธี ABC Classification 

เนื่องจากคลังสินค้ามีปริมาณสินค้าหลากหลายชนิดและเป็นจ านวนมาก ต้องออกแบบ
สถานที่โครงสร้างอาคารให้เป็นคลังสินค้า โดยจัดแบ่งประเภทสินค้าเป็นโซน (Zone) ตามลักษณะ
ของภาชนะบรรจุ ออกเป็น 4 โซน คือ กล่องพลาสติก ตะกร้าเหล็ก โครงเหล็ก และกันชนท้าย เพ่ือจะ
ได้สามารถจัดท าการเก็บสินค้าเป็นแถวได้อย่างแม่นย า ซึ่งการจัดแบ่งกลุ่มสินค้าจึงเป็นเรื่องที่ส าคัญ
ส าหรับปรับปรุงเรื่องระยะทางในการเบิกจ่ายสินค้าส าหรับแผนผังคลังสินค้าใหม่ ทฤษฎีการวิเคราะห์
แบบ ABC Classification เป็นแนวคิดที่ให้ความส าคัญกับสินค้าตามกลุ่มสินค้าโดยการจัดล าดับ จึง
ถูกน ามาใช้ในการปรับปรุงโดยมีหลักเกณฑ์ในการพิจารณาในเรื่องของความถี่ในการจัดเก็บและ
เบิกจ่ายสินค้าเป็นเกณฑ์  เนื่องจากต้องการปรับปรุงในส่วนของการลดระยะทางและลดเวลาในการ
เบิกจ่ายสินค้า โดยสาเหตุที่ใช้ความถี่ในการเข้าออกคลังสินค้าเป็นเกณฑ์หลักในการจัดกลุ่ มสินค้า
เนื่องจากความถี่ในการเบิกจ่ายและจัดเก็บนั้นมีผลต่อเวลาในการท างานของพนักงานโดยตรง ซึ่งหาก
จัดวางสินค้าที่มีความเคลื่อนไหวถี่ไว้ห่างจากจุดส่งสินค้าจะท าให้พนักงานใช้เวลาในการท างานมากขึ้น 
เนื่องจากต้องเดินในระยะที่ไกลขึ้น 

เพ่ือให้การด าเนินงานภายในคลังสินค้ามีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถลดระยะทางการ
เคลื่อนย้ายสินค้าให้สั้นลงในขั้นตอนการเบิกจ่าย ผู้วิจัยจึงเลือกใช้ทฤษฎีการจัดล าดับความส าคัญ
สินค้าแบบ ABC Classification มาใช้ในการปรับปรุง โดยมีหลักการพิจารณาสินค้าที่มีความถี่ในการ
สั่งซื้อสูงให้วางไว้ใกล้กับจุดจัดส่ง (Shipping Area) ส่วนสินค้าที่มีความถี่ในการสั่งซื้อรองมาให้วาง
ห่างออกไปตามล าดับ ดังรูปที่ 17 แสดงหลักการที่ส าคัญของการจัดล าดับสินค้า คือสินค้าที่มีความถี่
ในการเบิกจ่ายบ่อยเก็บไว้ใกล้จุดจัดส่งสินค้าเพื่อลดระยะทางในการเดินท าให้จัดงานได้เร็วขึ้น  



 
 

 

55 

 
 

การจัดรูปแบบในการจัดเก็บสินค้าสามารถแบ่งกลุ่มสินค้าได้ออกเป็น 3 กลุ่ม ซึ่งเมื่อท าการ
จัดกลุ่มตามอัตราการหมุนเวียนสินค้าเข้าออก โดยใช้ปริมาณการสั่งซื้อในเดือนแต่ละเดือนในการ
พิจารณาจัดล าดับสินค้า ซึ่งสินค้าที่ลูกค้าสั่งมากและบ่อยครั้งมีการหยิบจ่ายบ่อยจะจัดสินค้านั้นอยู่ใน
กลุ่ม A สินค้าที่มีปริมาณการขายรองลงมาหรือนาน ๆ หยิบจ่ายให้จัดอยู่ในกลุ่ม B และ C ตามล าดับ 
การแบ่งประเภทสินค้า ABC ตามอัตราการหมุนเวียนสินค้าเข้าออก พิจารณาตามความถี่ในการหยิบ
จ่าย โดยยึดหลักสินค้าหยิบจ่ายบ่อยให้วางใกล้จุดจัดส่ง (กลุ่ม A) และสินค้านานๆ หยิบจ่ายให้วางไกล 
(กลุ่ม B-C) เพ่ือช่วยลดระยะทางในการเดินจ่ายสินค้าของพนักงานท าให้สามารถจัดงานได้ง่ายขึ้น จาก
การเตรียมข้อมูลพยากรณ์ความต้องการสินค้าของปี พ.ศ. 2558 นั้น โดยการจัดแบ่งโซนสินค้าตาม
ประเภทบรรจุภัณฑ์ สามารถน ามาวิเคราะห์ด้วยกราฟพาเรโต (Pareto Chart) ค านวณอัตราร้อยละ
สะสม ดังแสดงในภาคผนวก ค ใช้พิจารณาก าหนดกลุ่มสินค้าเพ่ือระบุพ้ืนที่จัด เก็บสินค้าได้อย่าง
แม่นย า 

ซ่ึงพบว่าในโซนของโครงเหล็กกันชนท้ายที่มีเพียง 10 รายการนั้น สามารถจัดเรียงตามความถี่
ในแถวแนวระนาบเดียวกันได้เลยโดยไม่จ าเป็นต้องจัดล าดับความส าคัญ ABC ส่วนในสินค้าประเภท
อ่ืน ๆ สามารถสรุปออกมาเป็นการแบ่งกลุ่มสินค้าตามความถี่ในการเบิกจ่าย ดังตารางที่ 10  และ
จ านวนรายการแบ่งตามความถี่ในการเบิกจ่ายสินค้าแบบ ABC ดังตารางที่ 11 และสามารถสรุป
รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC ดังแสดงในภาคผนวก ง 
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 การแบ่งกลุ่มสินค้าตามความถ่ีในการเบิกจ่าย 

กลุ่ม ความหมายการเบิกจ่าย 
ความถี่ในการเบิกจ่าย (หน่วยคัมบัง / เดือน) 
กล่องพลาสติก ตะกร้าเหล็ก โครงเหล็ก 

A บ่อย ๆ > 2000 > 650 > 200 

B ปานกลาง 2000 - 700 650 - 250 200 – 100 
C นาน ๆ ครั้ง < 700 < 250 < 100 

 

 จ านวนรายการแบ่งตามกลุ่ม ABC 

กลุ่ม 
จ านวนรายการในการเบิกจ่ายสินค้า 

รวมรายการ 
กล่องพลาสติก ตะกร้าเหล็ก โครงเหล็ก 

A 3 6 5 14 

B 39 13 4 56 
C 80 5 27 112 

รวม 122 24 36 182 

สามารถน าข้อมูลสินค้าแต่ละรายการที่ได้แบ่งกลุ่ม ABC ไปท าการออกแบบแผนผังคลังสินค้า
ให้เหมาะสมกับความถี่การน าสินค้าเข้าออกคลังสินค้า โดยสินค้าที่จัดอยู่ในกลุ่ม A นั้นเป็นสินค้าที่
บริษัทควรให้ความส าคัญสังเกตการณ์ปริมาณสินค้าคงคลังอย่างใกล้ชิดเพราะเป็นสินค้าที่ขายดีและ
ควรจัดต าแหน่งจัดเก็บให้สะดวกต่อการจัดเก็บและหยิบมากที่สุด ใกล้พ้ืนที่เตรียมจัดส่ง เพ่ือลดเวลา
ในการค้นหาสินค้า ลดระยะทางเคลื่อนย้าย สามารถตอบสนองความต้องการลูกค้าได้ถูกต้องและ
รวดเร็ว  

4.1.3 การค านวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า 

การจัดเก็บสินค้าแบบก าหนดพื้นที่ตายตัว (Fixed Storage) เป็นการจัดเก็บที่ระบุต าแหน่งว่า
ต้องเก็บสินค้ารายการใด ๆ ในเฉพาะพ้ืนที่ที่ก าหนดไว้เท่านั้น จะไม่น าสินค้ารายการอ่ืนมาเก็บแทนที่
ในต าแหน่งนั้นแม้จะเป็นที่ว่างก็ตาม เพ่ือง่ายต่อการเข้าถึง จดจ าได้ง่าย จากการศึกษาทฤษฎีที่
เกี่ยวข้องกับการจัดเก็บสินค้ามีทางเลือกในการจัดการคลังสินค้าเป็นการวางสินค้าแบบ Block Stack  
เป็นรูปแบบการวางสินค้าแบบพ้ืนฐานวางชิ้นงานเป็นพ้ืนโดยไม่ใช้ชั้นวาง และจัดเป็นแบ่งเป็ นช่อง
ส าหรับทางเดิน เหมาะกับสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวเข้าออกเร็ว ที่สามารถน ามาประยุกต์กับงานวิจัยนี้
ได้ด้วยการค านวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าที่ต้องใช้เบื้องต้นด้วยวิธีการแบบ Floor Stack ที่เป็นการจัดวาง
สินค้าบนพ้ืนเช่นกัน ค านวณพื้นท่ีที่ต้องใช้ในเบื้องต้นด้วยการจัดวางสินค้าทั้งหมดบนพ้ืนแบ่งออกเป็น
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ช่องจัดเก็บ ด้วยการค านวณปริมาณจัดเก็บในแกนแนวตั้งและแนวลึกของแต่ละช่อง  (Bartholdi III 
และHackman, 2011) โดยการก าหนดความสูง (Stack height) ตามมาตรฐานความปลอดภัยของที่
ช่วยป้องกันการเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายที่จะเกิดขึ้นกับชิ้นงาน และความลึกของช่องจัดเก็บ 
(Lane depth) ซึ่งต้องตัดสินใจเลือกระหว่างการจัดเก็บจ านวนมากในแนวลึก ที่มีข้อเสียในการหยิบที่
ยากกว่าการจัดเก็บสินค้าที่ตื้นแต่สามารถหยิบได้สะดวกกว่า สามารถค านวณจ านวนจัดเก็บในแนวลึก
ได้จากสมการ  

𝐿𝑎𝑛𝑒 𝑑𝑒𝑝𝑡ℎ =  √(
𝑎

2
)(

1

𝑛
)(∑

𝑞𝑖

𝑧𝑖
)

𝑛

𝑖=1

 

ก าหนดตัวแปรต่าง ๆ ดังนี้  
a   คือ   ความกว้างทางเดินระหว่างช่อง 
n   คือ   จ านวนรายการสินค้าที่จัดเก็บ 
q   คือ  จ านวนสินค้าที่ต้องการจัดเก็บ 
z   คือ   จ านวนชั้นของสินค้าที่วางซ้อนกันในแนวตั้ง   
หลังจากท าการค านวณความลึกของแต่ละช่องจัดเก็บเพ่ือใช้เป็นข้อมูลประกอบการค านวณ

พ้ืนที่จัดเก็บสินค้าทั้งหมดแล้วนั้น ด าเนินการแบ่งโซนจัดเก็บตามประเภทบรรจุภัณฑ์ โดยค านวณ
พ้ืนที่จัดเก็บจากจ านวนสินค้าที่ต้องการเฉลี่ยรายวัน บวกค่าเผื่อของจ านวนสินค้าในแต่ละวันด้วยค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 2sd เพ่ือเป็นค่าเผื่อส าหรับความแปรผันของความต้องการของลูกค้า และ
ต้องจัดเก็บสินค้าในจ านวนเพียงพอต่อการจัดส่งในระยะเวลา 2 วัน ตามข้อตกลงกับลูกค้า ซึ่งพ้ืนที่
จัดเก็บสินค้านี้ต้องมีพ้ืนที่ทางเดินจึงก าหนดค่าประสิทธิภาพการใช้พ้ืนที่ (Space Utilization) เท่ากับ 
0.5 จากตัวอย่างกรณีศึกษาการจัดเก็บแบบโครงเหล็กจัดวางพาเลทสินค้า (Selective Pallet Racking) 
(SSI-Schaefer, 2016) ที่จะเสียประสิทธิภาพการจัดเก็บไป 30% ซึ่งน ามาประยุกต์กับงานวิจัยในการ
จัดเก็บบนพ้ืนซึ่งต้องสูญเสียพ้ืนที่ทางเดินเพ่ือการเข้าถึงสินค้ามากกว่า จึงก าหนดค่าประสิทธิภาพการใช้
พ้ืนที่ในงานวิจัยนี้เท่ากับ 0.5  เป็นค่าเริ่มต้นในการเผื่อประสิทธิภาพการใช้งานของพ้ืนที่ที่สูญเสียไป
ส าหรับทางเดิน ค านวณการพ้ืนที่เบื้องต้นในแต่ละโซนที่ต้องใช้วางสินค้าบนพ้ืนทั้งหมดโดยไม่มีการ
ซ้อนจ านวนในแนวตั้ง ได้ดังตารางที ่12 
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 การค านวณพ้ืนที่จัดเก็บแบบการจัดเก็บบนพื้น 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

จ านวนเฉลี่ย 
(คัมบัง) 

จ านวนค่าเผ่ือ 
(คัมบัง) 

จ านวนจัดเก็บ
รายวัน (คัมบัง)  

จ านวนจัดเก็บ 
2 วัน (คัมบัง) 

ค่าเผ่ือ
ทางเดิน 

(%) 

พ้ืนที่จัดเก็บ
ทั้งหมด  
(ตร.ม.) 

กล่องพลาสติก 3246 26 3298 6596 0.5 13192 
ตะกร้าเหล็ก 510 11 532 1064 0.5 2128 

โครงเหล็ก 195 7 209 418 0.5 836 
กันชนท้าย 80 8 96 192 0.5 384 

เมื่อได้ข้อก าหนดการจัดเก็บในแนวตั้ง จ านวนจัดเก็บในแนวลึก และพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า
ทั้งหมดบนพ้ืนแล้ว น ามาประมวลผลกับจ านวนสินค้าในแต่ละรายการที่รูปแบบบรรจุภัณฑ์สามารถ
วางซ้อนกันในแนวตั้งได้ ประยุกต์กับการจัดวางสินค้าแบบกลุ่มแบ่งเป็นช่องทางเดินภายในโซน 
(Block Stack) ค านวณหาพื้นที่จัดเก็บและพ้ืนที่ทางเดิน ด้วยข้อมูลความกว้างยาวและการซ้อนกันใน
แนวตั้งที่เป็นค่าเฉลี่ยของสินค้าในแต่ละโซนดังแสดงในตารางที ่13 

 ผลการค านวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

พ้ืนที่จัดเก็บ พ้ืนที่ทางเดิน 
พ้ืนที่รวม 
(ตร.ม.) 

จ านวน 
กลุ่ม 

กว้าง 
(เมตร) 

จ านวน 
กลุ่ม 

ยาว 
(เมตร) 

จ านวน 
ช่อง 

กว้าง 
(เมตร) 

จ านวน 
ช่อง 

ยาว 
(เมตร) 

กล่องพลาสติก 3 8.1 7 3.0 2 1.5 5 1.5 772 
ตะกร้าเหล็ก 2 11.6 4 4.6 3 2.5 2 2.5 710 
โครงเหล็ก 2 11.2 3 4.5 3 2.5 5 2.5 772 

กันชนท้าย 2 12.1 1 17.4 2 2.5 2 2.5 653 
 พ้ืนที่ทั้งหมด 2907 

เมื่อค านวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าในเบื้องต้นต้องใช้พ้ืนที่ในแต่ละโซน ใช้พ้ืนที่ทั้งหมดประมาณ 
2,907 ตารางเมตร โดยจะน าไปเป็นค่าเริ่มต้นในการจัดสรรพ้ืนที่ตามแต่ละโซนประเภทบรรจุภัณฑ์
เพ่ือระบุต าแหน่งการจัดเก็บรายสินค้าในข้ันตอนถัดไป 

4.1.4 พ้ืนที่คลังสินค้าใหม่ 

การออกแบบแผนผังคลังสินค้ามีแผนด าเนินการเนื่องด้วยบริษัทมีการขยายตัวทางด้านการ
ผลิต จึงมีนโยบายปรับปรุงพ้ืนที่เพ่ือเพ่ิมไลน์ผลิตให้รองรับความต้องการลูกค้าของรถยนต์รุ่นใหม่ จึง
ต้องย้ายคลังสินค้าไปยังพ้ืนที่ว่างซึ่งถือเป็นโอกาสให้คลังสินค้าจะท าการปรับปรุงการจัดเก็บให้
เหมาะสมและเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดส่ง โดยมีการก าหนดเงื่อนไขในการจัดวางแผนผังคลังสินค้า
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ใหม่เป็นดังนี้ คลังสินค้าที่ใหม่มีพ้ืนที่ว่าง 3,500 ตารางเมตร ขนาดกว้าง 35 เมตร ยาว 100 เมตร 
และพ้ืนที่บริเวณส านักงานที่มีโครงสร้างอยู่แล้ว 450 ตารางเมตร ขนาดกว้าง 15 เมตร ยาว 30 เมตร 
มีโครงสร้างอาคารประกอบด้วยเสา ดังแสดงในรูปที่ 18 

 
 

โดยท าการจัดแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บเป็นโซนตามลักษณะของภาชนะบรรจุกล่องพลาสติก ตะกร้า
เหล็ก โครงเหล็ก และกันชนท้าย จัดเก็บอยู่บริเวณด้านหน้าที่ใกล้ส านักงานเรียงตามขนาดจากเล็กไป
ใหญ่เพ่ือให้สังเกตการณ์ได้ง่าย ตามที่ได้ค านวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าเบื้องต้นแล้วนั้น โดยแบ่งพ้ืนที่ที่
เหลือส าหรับพื้นที่รับสินค้าและเตรียมจัดส่งสินค้า แสดงการแบ่งโซนดังรูปที่ 19 

 
 

4.1.5 ก าหนดอุปกรณ์ท่ีใช้ด าเนินงานในคลังสินค้า 

ก าหนดอุปกรณ์ในการด าเนินงานในคลังสินค้า ด้วยการประยุกต์ใช้อุปกรณ์ที่มีอยู่แล้ว จาก
กิจกรรมในกระบวนการขายสินค้าของบริษัทกรณีศึกษานั้น พบว่ามีการขนย้ายสินค้าในทุกกิจกรรมซึ่ง
มีอุปกรณ์เพ่ือช่วยในการปฏิบัติงาน ดังตารางที่ 14 โดยประกอบด้วย  

1) รถโฟร์คลิฟ (Forklift) ขนาด 5 ตัน ความกว้าง 1.2 เมตร ส าหรับการขนย้ายสินค้า
ประเภทกล่องพลาสติกที่วางบนพาเลท ตะกร้าเหล็ก โครงเหล็ก และกันชนท้าย เพ่ือขนย้ายเปลี่ยน
สถานที่และจัดเก็บภายในคลังสินค้า  
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2) รถลากพาเลท (Hand Pallet Truck) ส าหรับการขนย้ายพาเลทพลาสติก ไปยังจุดต่าง ๆ 
ภายในคลังสินค้าเหมาะส าหรับพื้นที่แคบ  

3) พาเลทพลาสติก (Plastic Pallet) ใช้ในการวางกล่องพลาสติกที่มีจ านวนสั่งซื้อน้อยเพ่ือ
จัดเก็บภายในคลังสินค้าและส าหรับการขนย้าย  

4) รางเหล็ก C channel ใช้ส าหรับเป็นรางจัดเก็บกันชนท้ายและโครงเหล็กในแนวยาว  
5) ลูกกลิ้งล าเลียง (Roller Conveyor) ใช้ส าหรับจัดเก็บกล่องพลาสติกเพ่ือความสะดวกใน

หยิบจ่าย โดยประโยชน์ของรางเหล็กและลูกกลิ้งล าเลียง คือ การเลื่อนให้สินค้าเลื่อนจากฝั่งรับเข้ามา
รอท่ีฝั่งจ่ายสินค้า เพ่ือที่เวลาพนักงานหยิบงานจะได้หยิบสินค้าได้ง่ายโดยการเคลื่อนย้ายบนราง 

 อุปกรณ์ท่ีใช้ด าเนินงานในคลังสินค้า 
อุปกรณ์ รูปภาพ ลักษณะการใช้งาน 

รถโฟร์คลิฟ 
(Forklift) 

ขนาด 5 ตัน 

 

ขนย้ายสินค้าประเภทกล่อง
พลาสติกบนพาเลทพลาสติก, 
ตะกร้าเหล็ก, โครงเหล็ก เพื่อ
ขนย้ายเปลี่ยนสถานที่และ
จัดเก็บภายในคลังสินค้า 

รถลากพาเลท 
(Hand Pallet Truck) 

 

ขนย้ายพาเลทพลาสตกิ ไป
ยงัจดุตา่ง ๆ ภายใน
คลงัสินค้า 

พาเลทพลาสตกิ 

(Plastic Pallet) 
ขนาด 1.1 x 1.1 เมตร  

ใช้ในการวางกล่องพลาสติก
เพ่ือการขนย้ายเปลี่ยน
สถานที่และจัดเก็บภายใน
คลังสินค้า 

รางเหล็ก C channel 
 

ใช้ส าหรับเป็นรางจัดเก็บ 

โครงเหล็ก และกันชนท้าย 
ในแนวยาว  

ลูกกลิ้งล าเลียง  

(Roller Conveyor)  
 

ใช้ส าหรับจัดเก็บกล่อง

พลาสติกเพ่ือความสะดวกใน
หยิบจ่าย 
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4.1.6 ระบุต าแหน่งรายการสินค้า 

เมื่อพิจารณาการออกแบบแผนผังคลังสินค้าตามขั้นตอนที่กล่าวมา จากการแบ่งประเภท
สินค้าตามลักษณะบรรจุภัณฑ์ การจัดล าดับความส าคัญของสินค้าตามอัตราการหมุนเวียนสินค้าเข้า
ออกด้วยวิธีการจัดกลุ่ม ABC Classificaition การค านวณพ้ืนที่จัดเก็บ น าข้อมูลมาท าการระบุ
ต าแหน่งรายการสินค้า น าข้อมูลชิ้นส่วนแต่ละรายการที่ได้แบ่งโซนตามประเภทบรรจุภัณฑ์และ
แบ่งกลุ่ม ABC ไว้มาท าการออกแบบรูปแบบแผนผังคลังสินค้าให้เหมาะสมกับความถี่ในการเข้าออก
คลังสินค่ โดยให้ชิ้นส่วนที่อยู่ในกลุ่ม A หรือชิ้นส่วนที่มีความถี่เข้าออกคลังสินค้าสูงสุด วางไว้ใกล้กับ
บริเวณพ้ืนที่จัดส่งเพ่ือลดระยะทางในการเคลื่อนย้าย  แล้วจึงวางสินค้าในกลุ่ม B ซึ่งมีความถี่ในการ
เข้าออกคลังสินค้ารองลงมา และสินค้ากลุ่ม C จะวางไว้ไกลจากจุดส่งสินค้ามากที่สุด ซึ่งรายละเอียด
การระบุต าแหน่งรายการสินค้าใสแต่ละประเภทบรรจุภัณฑ์นั้น จะพิจารณาที่ขนาดความยาวและ
ความสูงของประเภทบรรจุภัณฑ์ โดยให้ความส าคัญระหว่างความลึกของแต่ละแถวและความสูงของ
การวางซ้อนกันตามมาตรฐานความปลอดภัย ซึ่งเป็นการเลือกอย่างใดอย่างหนึ่งตามความเหมาะสม
ของแต่ละรายการสินค้าที่จะสัมพันธ์กับพ้ืนที่จัดเก็บ 

สามารถแสดงการออกแบบพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้า ได้ผลลัพธ์ดังรูปที่ 20 แผนผังคลังสินค้า 
(หลังการปรับปรุง) แสดงการแบ่งกลุ่มสินค้า ABC โดย กลุ่ม A สีส้ม กลุ่ม B สีเขียว และกลุ่ม C สีฟ้า 
มีการออกแบบแผนผังการวางสินค้าแต่ละประเภทบรรจุภัณฑ์ ดังนี้  

1) บรรจุภัณฑ์กล่องพลาสติก แบ่งเป็น สินค้ากลุ่ม A-B จัดเก็บบนรางลูกกลิ้งล าเลียง ยาว 3 
เมตร และ 2 เมตร และสินค้ากลุ่ม C เนื่องจากมีจ านวนจัดเก็บน้อยจึงจัดเก็บบนพาเลทพลาสติก 
ขนาดกว้าง 1.1 เมตร ยาว 1.1 เมตร  

2) บรรจุภัณฑ์ตะกร้าเหล็ก จัดเก็บแบบ Floor Stack วางบนพ้ืนคลังสินค้า แบ่งเป็นกลุ่ม 
Block ตามรายการสินค้า Part No. ก าหนดระยะห่างระหว่างแถว 0.2 เมตร  

3) บรรจุภัณฑ์โครงเหล็ก แบ่งเป็น สินค้ากลุ่ม A จัดเก็บบนรางลูกกลิ้งเพ่ือง่ายในการหยิบใน
แนวลึกเนื่องจากมีการสั่งซื้อในจ านวนมาก และสินค้ากลุ่ม B-C จัดเก็บแบบ Floor Stack แบ่งเป็น 
Block ตามกลุ่ม Part No. เช่นเดียวกับบรรจุภัณฑ์ตะกร้าเหล็ก ก าหนดระยะห่างระหว่างแถว 0.2 
เมตร  

4) บรรจุภัณฑ์กันชนท้าย จัดเก็บบนรางเหล็ก C channel เป็นแนวยาว 10 เมตร เรียงล าดับ
กันตามความถี่เข้าออกคลังสินค้า ก าหนดระยะห่างระหว่างแถว 0.2 เมตร 
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เมื่อพิจารณาแผนผังในรูปที่ 20 แผนผังการจัดเก็บสินค้า (หลังปรับปรุง) จะเห็นว่าการบริเวณ
พ้ืนที่รับสินค้าจากฝ่ายผลิต (Receiving Area) มีขนาดกว้าง 6 เมตร ยาว 20 เมตร โดยรอบรถจะมา
ส่งสินค้าทุก ๆ 15 นาที มีปริมาตรพ้ืนที่ของรถพ่วงบรรทุกงานขนาด ขนาด กว้าง 2.1 เมตร ยาว 4.6 
เมตร สูง 2.3 เมตร และพ้ืนที่เตรียมจัดส่งสินค้า (Shipping Area) มีขนาดกว้าง 5 เมตร ยาว 60 เมตร 
ส าหรับจัดเตรียมชิ้นส่วนตามรอบรถมารับ โดยพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้าแต่ละรายการจะมีป้ายบ่งชี้ 
(Visual Control) ดังตัวอย่างแสดงในรูปที่ 21 บอกว่าช่องนี้ต้องจัดเก็บสินค้าใด แสดงชื่อช่องจัดเก็บ
สินค้า Location ชื่อลูกค้า ชื่อรุ่นสินค้า จ านวนวันท างานต่อเดือน ชื่อรหัสสินค้า ชื่อรายการสินค้า 
จ านวนสินค้าต่อหน่วยบรรจุภัณฑ์ จ านวนคัมบังที่ต้องจัดเก็บในช่องให้เพียงพอต่อความต้องการ รูป
ตัวอย่างชิ้นส่วน และรูปตัวอย่างบรรจุภัณฑ์  

 
 

4.2 การออกแบบกระบวนการท างาน 

เมื่อได้แผนผังคลังสินค้าใหม่แล้ว ขั้นตอนต่อไปคือการออกแบบกระบวนการท างานให้
สอดคล้องเหมาะสมกับแผนผังคลังสินค้าให้มากที่สุด จุดประสงค์เ พ่ือมุ่งเน้นให้ส่งเสริมการ
ประสานงานกันระหว่างฝ่ายที่เกี่ยวข้องในการจัดส่งชิ้นส่ วน ซึ่งถูกแบ่งออกเป็น 2 ฝ่ายคือ ฝ่าย
คลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง โดยการใช้โปรแกรม SAP เข้ามาช่วยในการส่งต่อข้อมูลภายใบริษัท โดย
รายละเอียดการปฏิบัติงานย่อมแตกต่างออกไปขึ้นอยู่กับประเภทของสินค้า จากการศึกษาทฤษฎีและ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการไหลของสินค้าและข้อมูลและ แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 

LOCATION MODEL WORKING DAY

BR-5530 RT50 21

MATERIAL NO. PACKING QTY. TOTAL KANBAN

10043084 5 147

PACKING PIC.

MAX [2 DAYS] MIN [1 DAY]

Bumper Rack 14 7

LINE PROD. COLUMN ROW

UB 2 A

CUSTOMER

ISUZU
PART NO. PART NAME

8982225530 BAR;REAR END BUMPER IMPACT(5530)(KD)

VOLUME MONTH

147

VOLUME  DAY

7
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Process Chart) มาแล้วนั้น กระบวนการในขั้นตอนของการออกแบบกระบวนการท างานจะ
ด าเนินการโดยน าข้อมูลต่าง ๆ ที่ได้ไปประกอบกับการออกแบบแผนผังคลังสินค้าใหม่ ให้มีความ
เหมาะสมกับพ้ืนที่และปัจจัยต่าง ๆ ที่เก่ียวข้อง โดยการออกแบบกระบวนการท างานนี้จะออกแบบให้
มีความเหมาะสมกับแผนผังคลังสินค้าให้มากที่สุดในด้านพ้ืนที่และความสะดวกในการขนย้าย
สินค้าเข้าออก  

ในขั้นตอนนี้จะท าการศึกษาและออกแบบกระบวนการท างานโดยละเอียดในส่วนของสินค้า
ประเภทบรรจุภัณฑ์กันชนท้ายนั้น ประกอบด้วย 1) กระบวนการรับสินค้าเข้าคลั งสินค้าและน าไป
จัดเก็บ 2) กระบวนการหยิบสินค้าเตรียมจัดส่ง และ 3) กระบวนการจัดส่ง จะท าให้เห็นว่าในแต่ละค า
สั่งซื้อที่ถูกด าเนินงานนั้นมีฝ่ายใดบ้างที่รับผิดชอบในแต่ละขั้นตอน ใช้เป็นตัวก าหนดหน้าที่ความ
รับผิดชอบช่วยให้พนักงานมีแบบแผนในการท างาน ช่วยลดความผิดพลาด และสามารถช่วยค้นหา
สาเหตุจากขั้นตอนการท างานในกรณีที่ เกิดความผิดพลาดในการจัดส่ง สามารถสร้างแผนภูมิ
กระบวนการท างาน (Flow Process Chart) แสดงการไหลของชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ที่
เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ โดยใช้สัญลักษณ์ตามมาตรฐาน ASME แบ่งเป็น
กระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง ดังนี้ 

4.2.1 กระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้า 

แบ่งการท างานออกเป็น 2 ส่วน คือ 1) กระบวนการรับสินค้าเข้าคลังสินค้าและน าไปจัดเก็บ 
และ 2) กระบวนการหยิบสินค้าเตรียมจัดส่ง โดยขั้นตอนการรับสินค้าเข้าคลังสินค้านั้นเริ่มจากฝ่าย
ผลิตที่ท าการผลิตชิ้นส่วนตามที่ได้รับค าสั่งผลิตตามใบคัมบังที่คลังสินค้าได้ดึงสินค้าไปจัดส่งให้ลูกค้า
แล้วนั้น สินค้าที่ผ่านการตรวจคุณภาพตามมาตรฐานที่ตกลงไว้กับลูกค้าจะมีใบป้ายบ่งชี้คุณลักษณะ
ของชิ้นงาน Tag card และใบคัมบังติดอยู่ที่ภาชนะบรรจุภัณฑ์ สินค้าจะถูกส่งมายังคลังสินค้า จากนั้น
พนักงานฝ่ายคลังสินค้าน าสินค้าลงจากรถบรรทุกพ่วงโดยใช้รถโฟร์คลิฟตักสินค้ามาวางในพ้ืนที่รับ
สินค้า (Receiving Area) จากนั้นพนักงานจะตรวจสอบความถูกต้องของชื่อรายการสินค้าและจ านวน
สินค้าภายในบรรจุภัณฑ์ว่าตรงกับใบคัมบังที่แนบมาหรือไม่ เมื่อพบว่ามีความถูกต้องแล้วจึงสแกน
บาร์โค้ดที่ใบคัมบังเป็นการแสดงว่าได้รับสินค้านี้เข้าคลังสินค้าแล้ว ซึ่งข้อมูลจะเชื่อมโยงกันผ่านระบบ 
SAP ที่จะท าการตัดตัวเลขจ านวนสินค้าถ่ายโอนจากฝ่ายผลิตมายังฝ่ายคลังสินค้า แล้วพนักงานดึง 
Tag Card ส่วนที่ 1 เก็บไว้เป็นหลักฐานว่าได้รับสินค้าเข้าคลังสินค้าแล้ว พร้อมทั้งประทับตรา 
“Received” ที่ Tag Card ในส่วนที่ 2 และ 3 ซึ่งถ้ามีความผิดพลาดในส่วนนี้กรณีชิ้นส่วนและชื่อ
รายการสินค้าและคัมบังไม่ตรงกัน เป็นความผิดพลาดของฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ พนักงานต้องแจ้งให้
หัวหน้างานทราบเพ่ือด าเนินการแก้ไข รายละเอียดแผนภูมิกระบวนการรับและจัดเก็บสินค้า ดังแสดง
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ในตารางที่ 15 จากแผนภูมิกระบวนการท างานพบว่ามีขั้นตอนด าเนินงาน 4 งาน ขั้นตอนเคลื่อนย้าย 
2 งาน ไม่มีขั้นตอนต้องรอ ขั้นตอนการตรวจสอบ 1 งาน และข้ันตอนจัดเก็บ 1 งาน 

 แผนภูมิกระบวนการรับและจัดเก็บสินค้า 

 
ขั้นตอนสุดท้ายในการท างานของพนักงานฝ่ายคลังสินค้าในกระบวนการรับและจัดเก็บสินค้า

คือ การน าสินค้าไปจัดเก็บเข้าช่องที่ก าหนด โดยช่องจัดเก็บที่ก าหนดนี้จะระบุอยู่ในช่อง Location 
บน Tag Card ดังแสดงตัวอย่างป้ายแสดงรายการของชิ้นงาน Tag Card ในรูปที่ 22 ซึ่งข้อมูลส าคัญ
ต่าง ๆ จะปรากฎอยู่บน Tag Card ประกอบด้วย วันที่ผลิต สายการผลิต ชื่อรหัสสินค้า ชื่อรายการ
สินค้า บาร์โค้ด ชื่อลูกค้า ชื่อรุ่นสินค้า ชื่อรายการสินค้า จ านวนสินค้าต่อหน่วยบรรจุภัณฑ์ พร้ อมทั้ง
ช่องส าหรับลงลายมือชื่อแสดงผู้รับผิดชอบจากฝ่ายต่าง ๆ  
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พนักงานในแต่ละโซนจะมารับสินค้าจากจุดรับสินค้าไปจัดเก็บตามช่องต่าง ๆ ในโซนของ
ตนเอง เช่น โซนจัดเก็บกล่องพลาสติก พนักงานใช้รถลากพาเลทน าพาเลทที่บรรจุชิ้นส่วนรวมบนพา
เลทหลายรายการไปแยกจัดเก็บตามช่องที่ก าหนด โดยหนึ่งรอบจะเคลื่อนย้ายได้หนึ่งพาเลท โซน
ตะกร้าเหล็ก โครงเหล็ก และโครงเหล็กกันชนท้าย พนักงานใช้รถโฟร์คลิฟน าสินค้าเข้าจัดเก็บตามช่อง
ที่ปรากฎบน Tag Card และเมื่อสิ้นสุดวันพนักงานรวบรวมใบ Tag Card ส่วนที่ 1 ที่ดึงเก็บไว้ น าส่ง
ให้หัวหน้างานฝ่านคลังสินค้าเพ่ือไว้ส าหรับสอบกลับกรณีมีปัญหาผิดพลาดเกิดข้ึน 

การท างานในกระบวนการหยิบสินค้าเตรียมจัดส่งนั้นเริ่มต้นจากพนักงานได้รับเอกสาร
รายการจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้ามาจากฝ่ายจัดส่ง ซึ่งเอกสารนี้จะมีการยืนยันค าสั่งซื้อจากลูกค้าล่วงหน้า
ก่อนถึงก าหนดจัดส่ง 1 วัน โดยรายละเอียดการจัดสินค้าจะแบ่งตามจุดรับสินค้าของลูกค้า และ
เรียงล าดับตามเวลารอบรถมารับสินค้า แจกจ่ายให้กับพนักงานในแต่ละโซนที่จะต้องหยิบสินค้าตามที่
ลูกค้าต้องการ จากนั้นพนักงานจะเข้าไปหยิบสินค้าตามท่ีระบุในใบรายการจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้า เช่น ใน
โซนจัดเก็บกล่องพลาสติก พนักงานจะใช้รถลากพาเลทเข้าไปในพ้ืนที่คลังสินค้าแล้วไล่เรียงหยิบ
ชิ้นส่วนในรายการตามที่ใบจัดสินค้าระบุจนครบตามเอกสารในใบรายการจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้า ซึ่งทุก
ครั้งที่เข้าไปหยิบสินค้าถ้าสินค้าบรรจุเต็มพาเลทพนักงานก็จะลากพาเลทพร้อมกับชิ้นส่วนที่หยิบเสร็จ
แล้วออกมาวางในพ้ืนที่เตรียมจัดส่ง (Shipping Area) เพ่ือรับการตรวจสอบ 100% ก่อนจัดส่ง หรือ
ในโซนตะกร้าเหล็ก โครงเหล็ก และโครงเหล็กกันชนท้าย พนักงานจะขับรถโฟร์คลิฟเข้าไปหยิบ
ชิ้นส่วนตามที่ต้องการ แล้วน าออกมาวางในพ้ืนที่เตรียมจัดส่งเช่นกัน เมื่อได้สินค้ามาครบตามรอบรถ
รับสินค้าแล้ว พนักงานท าการตรวจสอบรายการสินค้าและจ านวนที่ใบคัมบังที่ติดอยู่กับบรรจุภัณฑ์ให้
ตรงตามเอกสารใบรายการจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้า แล้วท าการสแกนบาร์โค้ดที่ใบคัมบังเป็นการโอนย้าย
ตัวเลขจ านวนสินค้าจากคลังสินค้าเข้าสู่กระบวนการขายในระบบ SAP เพ่ือให้ฝ่ายขายออกเอกสารใบ
แจ้งราคาสินค้าและใบก ากับภาษี (Invoice) ต่อไป และดึงใบคัมบังทั้งหมดออกจากบรรจุภัณฑ์เพ่ือ
น าส่งให้ฝ่ายผลิต ผลิตสินค้ามาเติมเต็มในคลังสินค้ารอขายในรอบถัดไป โดยการยืนยันว่าสินค้าได้ถูก
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น าออกจาคลังสินค้าไปแล้วนั้น พนักงานจะดึง Tag Card ในส่วนที่ 2 ออกเก็บไว้เป็นหลักฐาน จากนั้น
พนักงานก็จะเริ่มหยิบสินค้าตามใบสั่งจัดสินค้าในรอบรถถัดไปและวนซ้ าขั้นตอนเดิมจนครบ เมื่อ
สิ้นสุดวันในแต่ละวันพนักงานรวบรวม Tag Caed ส่วนที่ 2 จัดส่งให้หัวหน้างาน เพ่ือไว้ส าหรับสอบ
กลับกรณีมีปัญหาผิดพลาดเกิดขึ้น รายละเอียดแผนภูมิกระบวนการรับและจัดเก็บสินค้า ดังแสดงใน
ตารางที่ 16 จากแผนภูมิกระบวนการท างานพบว่ามีขั้นตอนด าเนินงาน 4 งาน ขั้นตอนเคลื่อนย้าย 1 
งาน ไม่มีขั้นตอนต้องรอ ขั้นตอนการตรวจสอบ 1 งาน และไม่มีขั้นตอนจัดเก็บ 

 แผนภูมิกระบวนการหยิบสินค้า 

 
4.2.2 กระบวนการท างานของฝ่ายจัดส่ง 

กระบวนการท างานของฝ่ายจัดส่งเริ่มต้นเมื่อได้รับข้อมูลจากฝ่ายขายในส่วนของ Part Tag 
Delivery Tag และ Delivery Note ดังตัวอย่างในรูปที่ 23 และ 24 มีรายละเอียดดังนี้ 

1) Part Tag ติดที่บรรจุภัณฑ์ แสดงรายละเอียดจุดรับสินค้าของลูกค้า ชื่อผู้ผลิตชิ้นส่วน เลข
ค าสั่งซื้อ รหัสสินค้า ชื่อรายการสินค้า วันที่ก าหนดส่ง จ านวนชิ้นส่วนต่อบรรจุภัณฑ์ บาร์โค้ดส าหรับ
ลูกค้าใช้ในการรับสินค้า ประเภทบรรจุภัณฑ์ และสถานที่จัดเก็บสินค้าของลูกค้า 

2) Delivery Tag แสดงรายละเอียดเช่นเดียวกับ Part Tag แต่แตกต่างที่ใบ Delivery Tag 
จะตดิไปกับเอกสารใบส่งของ (Delivery Note) 

3) Delivery Note หรือใบส่งของ ที่แสดงรายการที่รวบรวมรายการสินค้าทั้งหมดที่ท าการ
จัดส่งในแต่ละรอบรถรับสินค้า 
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พนักงานฝ่ายจัดส่งท าการเรียงล าดับเอกสาร Part Tag และ Delivery Tag แนบรวมเข้ากับ 
Delivery Note แยกตามจุดรับสินค้าและตามรอบการรถจัดส่งเพ่ือน าไปติดที่บรรจุภัณฑ์ก่อนทพการ
จัดส่ง จากนั้นฝ่ายจัดส่งจะส่งใบเอกสารรายการจัดชิ้นส่วนส่งลูกค้าให้กับฝ่ายคลังสินค้า ซึ่งจะส่งให้
ล่วงหน้า 1 วันก่อนรอบส่งสินค้า และฝ่ายจัดส่งจะรอสินค้าที่ฝ่ายคลังสินค้าไปหยิบมาวางให้ในพ้ืนที่
เตรียมจัดส่ง (Shipping Area) เมื่อสินค้ามาถึงบริเวณนี้แล้วพนักงานฝ่ายจัดส่งจะท าการตรวจสอบ
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ขั้นตอนสุดท้าย 100% ก่อนจัดส่ง โดยตรวจสอบความถูกต้องของรายการสินค้าและจ านวนว่าตรงกับ 
Part Tag หรือไม่ หากตรงกันพนักงานเย็บ Part Tag ติดกับ Tag Card ของแต่ละบรรจุภัณฑ์ และ
ประทับตรา “ตรวจสอบแล้ว” บน Tag Card และ Part Tag พร้อมทั้งน า Delivery Tag แนบติดกับ 
Delivery Note เมื่อรถรับสินค้ามาถึงพนักงานใช้รถโฟร์คลิฟตักสินค้าขึ้นรถและส่งใบส่งของ 
Delivery Note ให้พนักงานขับรถน าไปส่งลูกค้า ขั้นตอนกระบวนการท างานของฝ่ายจัดส่งโดย
ละเอียด ดังแสดงในตารางที่ 17 จากแผนภูมิกระบวนการท างานพบว่ามีขั้นตอนด าเนินงาน 6 งาน 
ขั้นตอนเคลื่อนย้าย 1 งาน ขั้นตอนต้องรอ 2 งาน ขั้นตอนการตรวจสอบ 1 งาน และไม่มีขั้นตอน
จัดเก็บ 

 แผนภูมิกระบวนการจัดส่งสินค้า 

 
การออกแบบกระบวนการท างานแบ่งแยกตามกิจกรรมภายในฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่ง

ออกเป็นกิจกรรมย่อย ๆ ได้ดังนี้ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 14 งาน ขั้นตอนการเคลื่อนย้าย 3 งาน 
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ขั้นตอนการรอ 2 งาน ขั้นตอนการตรวจสอบ 3 งาน และขั้นตอนการจัดเก็บ 1 งาน เป็นรายละเอียดที่
ท าให้เข้าใจขั้นตอนการท างานของแต่ละฝ่ายได้อย่างชัดเจน สามารถน าไปใช้เป็นต้นแบบการท างาน
ให้กับพนักงานใหม่ หรือวิเคราะห์ปรับปรุงการลดขั้นตอนการปฏิบัติงานในอนาคตได้เช่นกัน
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บทที่ 5 
การทดสอบประสิทธิภาพ 

เมื่อได้แผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างานใหม่แล้ว ขั้นตอนต่อไป คือ การวิเคราะห์
ประสิทธิภาพการท างานของแผนผังที่วางและประเมินผลการท างานในแต่ละกระบวนการท างาน ซึ่ง
เป็นสิ่งส าคัญที่จะพิจารณาได้ว่าในกระบวนการเกิดความสูญเสียหรือไม่ ซึ่งจะเริ่มการทดสอบ
ประสิทธิภาพการด าเนินงานด้วยการวัดประสิทธิภาพจากการปรับปรุงจริงและการน าไปประยุกต์ใช้
กับชิ้นส่วนประเภทอ่ืน จากการออกแบบแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างานเพ่ือส่งเสริมให้
พนักงานได้ปฏิบัติงานได้ถูกต้องและรวดเร็วขึ้น เนื่องจากความถูกต้องและเวลาเป็นส่วนส าคัญที่จะวัด
ประสิทธิภาพการจัดส่ง ผู้วิจัยท าการประยุกต์ใช้แผนผังคลังสินค้าในโซนจัดเก็บชิ้นส่วนประเภทบรรจุ
ภัณฑ์โครงเหล็กกันชนท้าย น ามาซึ่งการวิเคราะห์และประเมินการทดสอบประสิทธิภาพการปรับปรุง 
ท าให้เห็นแนวโน้มที่ประสิทธิภาพการจัดส่งจะดีขึ้น  

5.1 การทดสอบจากการประยุกต์ใช้งานจริง 

ในส่วนการปรับปรุงที่กล่าวไปแล้วนั้น ผู้วิจัยท าขยายผลการประยุกต์ใช้แผนผังคลังสินค้าใน
โซนจัดเก็บโครงเหล็กกันชนท้าย เนื่องจากมีจ านวนรายการน้อยไม่หลากหลายชนิดกว่าชิ้นส่วน
ประเภทอ่ืน โครงเหล็กกันชนท้ายเป็นชิ้นส่วนที่มีขนาดใหญ่ท าให้การเคลื่อนย้ายจากคลังสินค้าเก่าไป
คลังสินค้าใหม่ท าได้ง่าย การปรับปรุงการจัดเก็บโดยใช้รางเหล็ก C channel สามารถประกอบติดตั้ง
กับพ้ืนได้ง่ายโดยทีมงานปรับปรุงของโรงงานไม่ต้องจ้างผู้รับเหมาภายนอกเข้ามาท าการปรับปรุง ใน
ส่วนรายละเอียดการใช้อุปกรณ์เคลื่อนย้ายไม่ซับซ้อนเพราะใช้เพียงรถโฟร์คลิฟ โดยรถโฟร์คลิฟหนึ่ง
คันสามารถเคลื่อนย้ายชิ้นส่วนกันชนได้จ านวน 2 คัมบัง น าการออกแบบแผนผังในโซนโครงเหล็กกัน
ชนท้ายนี้มาก าหนดพ้ืนที่จริง เพ่ือสร้างระบบการจัดวางสินค้าแยกตามรายการ Part No. ของสินค้า 
โดยระบุช่องจัดเก็บของชิ้นส่วนแต่ละรายการอย่างชัดเจน ซึ่งมจี านวน 10 รายการ ดังรูปที่ 25   
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รายละเอียดการจัดวางสินค้าบนพ้ืนที่จริงในคลังสินค้าของส่วนโครงเหล็กกันชนท้าย คือ จัด
วางสินค้าตามโซนพ้ืนที่ที่ได้แบ่งไว้ทางด้านซ้ายของคลังสินค้ากว้าง 23 เมตร ยาว 30 เมตร ติดตั้งราง
เหล็ก C channel ขนาดยาว 10 เมตร จ านวน 19 ช่อง โดยใน 1 ช่องจะกว้างตามขนาดความยาว
ของโครงเหล็กกันชนท้าย สามารถจัดเก็บได้จ านวน 18 คัมบัง โดยวางซ้อนได้ 2 ชั้น ความสูงไม่เกิน 4 
เมตร ตามมาตรฐานความปลอดภัย ดังรูปที่ 26 ก าหนดให้รายการที่มีจ านวนการสั่งซื้อจากมากไป
น้อยอยู่ใกล้ทางออก (Shipping Area) ตามล าดับ ก าหนดชื่อแถวขึ้นต้นด้วยตัวอักษรโซนและตาม
ด้วยหมายเลข 4 หลักสุดท้ายของรหัสสินค้า การท างานของพนักงานฝ่ายคลังสินค้าจะน าสินค้าเข้า
จัดเก็บตามช่องรหัสสินค้าจากด้านหลังของรางเหล็กและดันให้โครงเหล็กไปสุดที่ปลายรางเหล็กอีก
ด้าน เพื่อพร้อมรอหยิบสินค้าจัดส่ง  

Shipping Area

Bumper

BR – 3266 - A

BR – 3276 - A

BR – 3286 - A

BR – 5915 - A

BR – 3296 - A

BR – 3306 - A

BR – 5530 - A

BR - 5540

BR - 5550

BR - 55603m

3m
3m

BR – 3266 - B

BR – 3266 - C

BR – 3266 - D

BR – 3276 - B

BR – 3286 - B

BR – 5915 - B

BR – 3296 - B

BR – 3306 - B

BR – 5530 - B
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เกณฑ์การประเมินที่ใช้ในการทดสอบประสิทธิภาพแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างาน
คือความถูกต้องและเวลาในการหยิบสินค้าจัดส่งได้ทันเวลา อ้างอิงตามเวลารอบรถรับสินค้า  ท าการ
บันทึกเวลาที่ใช้ในการหยิบ จัดเตรียมสินค้าแบ่งออกตามรอบรถรับสินค้า ก่อนที่รถรับสินค้าจะมาถึง 
และเวลาในการท างานของฝ่ายจัดส่งในการตรวจสอบและน าสินค้าขึ้นรถเพ่ือน ามาเป็นฐานข้อมูล 
ฝ่ายขายจะให้ข้อมูลเอกสารรายการจัดส่งชิ้นส่วนให้ลูกค้าแก่ฝ่ายจัดส่ง เวลา 15:00 น. ส าหรับค าสั่ง
ซื้อของวันถัดไปตั้งแต่รอบเวลาเที่ยงคืนเป็นต้นไป จากการเก็บข้อมูลเวลาในการหยิบและจัดส่งของ
ช่วงเวลาในกะ 01 (8.00 – 20:00) ท าการจัดสินค้าในช่วงเวลารถมารับสินค้า (10:00 – 22:00) ซึ่งมี
รอบการจัดส่งมากกว่าช่วงกะ 02 มีการส่งชิ้นส่วนไปยังจุดรับ GW และ IMCT แสดงเวลาเริ่มต้นและ
สิ้นสุดกระบวนการหยิบชิ้นส่วนมาเตรียมรอจัดส่ง โดยจุดรับ GW มีรูปความต้องการชิ้นส่วนที่
เหมือนกันทุกรอบ ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการหยิบและจัดส่งจะใกล้เคียงกัน  

การศึกษากระบวนการจัดส่งสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาในส่วนของสินค้าประเภทกันชนท้าย
ที่จัดส่งไปยังจุดรับสินค้า GW และ IMCT นั้น ได้เริ่มท าการทดลองใช้งานจริงและจับเวลาในขั้นตอน
ต่าง ๆ ตั้งแต่เดือน เมษายน พ.ศ.2559 ที่ผ่านมา มีตัวอย่างผลการทดสอบเวลาการหยิบและจัดส่ง
สินค้า ดังแสดงในตารางที่ 18 ที่ท าการด าเนินงานตามแผนกระบวนการที่ก าหนดในช่วงระยะเวลา
การท างานของกะ 01 ภายใน 1 วัน โดยก าหนดให้รถรับสินค้ามีเวลาในการขึ้นของคันละ 30 นาที ต่อ
รอบจัดส่งนับจากเวลารถรับสินค้ามาถึงบริษัท  
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 ผลการทดสอบเวลาการหยิบและจัดส่งสินค้า 

จุดรับ 
สินค้า 

เวลาที่ใช้ใน 
กระบวนการหยิบ 

รอบเวลา 
รถรับสินค้ามาถึง 

เวลาที่ใช้ 
ในกระบวน 
การจัดส่ง 

เวลารถรับสินค้า 
ออกจากบริษัท 

สถานะ 
การจัดส่ง 

เร่ิมต้น เวลาที่ใช้ สิ้นสุด 

IMCT 8:30:00 0:31:09 9:01:09 10:30 0:13:40 10:48 On time 
IMCT 9:07:43 0:18:58 9:26:41 11:00 0:11:22 11:17 On time 
GW 9:33:41 0:15:05 9:48:46 11:30 0:09:20 11:44 On time 
GW 10:23:23 0:14:08 10:37:31 13:00 0:08:53 13:16 On time 

GW 10:43:26 0:15:29 10:58:55 14:00 0:09:51 14:18 On time 
GW 11:06:53 0:13:53 11:20:46 16:00 0:08:16 16:17 On time 

IMCT 11:28:18 0:14:11 11:42:29 17:30 0:09:43 17:46 On time 
GW 13:00:00 0:13:43 13:13:43 18:00 0:08:34 18:17 On time 

IMCT 13:23:19 0:24:29 13:47:48 18:30 0:13:57 18:48 On time 

IMCT 13:53:19 0:12:41 14:06:00 20:30 0:08:53 20:44 On time 
GW 14:14:00 0:16:20 14:30:20 22:00 0:11:10 22:19 On time 

       100% 

ผลการประเมินการจัดส่ง สามารถค้นหาช่องจัดเก็บสินค้าได้อย่างรวดเร็ว หยิบชิ้นส่วนกันชน
ท้ายได้ถูกต้องตามรายการที่ต้องการ และใช้เวลาในการหยิบชิ้นส่วนได้เสร็จทันก่อนรถมารับ และใน
ขั้นตอนการจัดส่งพนักงานฝ่ายจัดส่งใช้เวลาในการตรวจสอบและขนย้ายสินค้าขึ้นรถภายในเวลาที่
ก าหนด 30 นาที ท าให้รถรับสินค้าออกจากบริษัทได้ทันเวลาทุกคัน 100% แสดงให้เห็นว่าการจัด
แผนผังคลังสินค้าและการออกแบบกระบวนการท างานสามารถช่วยลดความผิดพลาดและใช้เวลา
รวดเร็วกว่าเดิม อ้างอิงจากการประเมินคะแนนด้านการจัดส่งหัวข้ออัตราการจัดส่งตรงเวลา มีการ
จัดส่งชิ้นส่วนครบตามที่ก าหนด ได้รับสินค้าตรงเวลาตามรอบค าสั่งซื้อ ซึ่งมีความหมายเป็นนัยส าคัญ
ว่าการจัดส่งมีประสิทธิภาพดีขึ้น ภายใต้รูปแบบความต้องการของลูกค้าในสภาวะปัจจุบัน ซึ่งหากท า
การขยายผลไปยังชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์อ่ืน ๆ การเก็บข้อมูลเวลาจัดส่งจะสมจริงยิ่งขึ้น ส่งผลให้
แนวโน้มของการประเมินคะแนนลูกค้าก็จะมีประสิทธิภาพดีขึ้นด้วย 

5.2 การทดสอบจากความคิดเห็นของผู้ใช้งาน 

จากการออกแบบแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างานเพ่ือให้การด าเนินการจัดส่งอย่าง
มีประสิทธิภาพแล้วนั้น การน ามาประยุกต์ใช้กับหน้างานจริงสามารถวัดประสิทธิภาพการใช้งานได้ใน
ส่วนหนึ่ง ซึ่งด้วยข้อก าหนดต่าง ๆ เช่น การท างานจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้าอย่างต่อเนื่องตลอด 24 
ชั่วโมง ท าให้จ านวนพนักงานที่ต้องใช้ในการขนย้ายชิ้นส่วนมีจ ากัด ส าหรับส่วนที่เหลือในประเภท
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บรรจุภัณฑ์อ่ืน ๆ นั้น จะท าการทดสอบจากความคิดเห็นของผู้ใช้เป้าหมายของกระบวนการจัดส่ง โดย
จะท าการทดสอบจากการพิจารณาแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างานที่ถูกจัดท าขึ้นมาใหม่ว่า
สามารถช่วยแก้ไขปัญหาด้านการจัดส่งสินค้าได้หรือไม่ บนพ้ืนฐานจากการพิจารณาสาเหตุที่แท้จริง
ของปัญหาในปัจจุบันแล้วก าหนดเกณฑ์ของการทดสอบเพ่ือใช้ในการประเมินว่าผลของงานวิจัย
สามารถผ่านเกณฑ์การทดสอบหรือไม่อย่างไร ซึ่งการด าเนินการการทดสอบนี้จะประกอบไปด้วย การ
คัดเลือกผู้ตอบแบบสอบถาม การก าหนดเกณฑ์ทดสอบ ขั้นตอนการทดสอบ และสรุปผลการทดสอบ 
ดังนี้ 

5.2.1 การคัดเลือกผู้ตอบแบบสอบถาม 

เพ่ือที่จะให้การทดสอบมีประสิทธิภาพ จึงมีการค านึงถึงการคัดเลือกผู้ เข้าร่วมท า
แบบสอบถาม ดังนั้นในการทดสอบประสิทธิภาพจากความคิดเห็นของผู้ใช้งานจึงได้ ขอความร่วมมือ
จากบุคลากรในโรงงานกรณี โดยคัดเลือกจากความเชี่ยวชาญทางอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่
ท าการจัดส่งป้อนชิ้นส่วนให้โรงงานประกอบรถยนต์โดยตรง ในแต่ละด้านที่เกี่ยวข้องในส่วน
กระบวนการจัดส่ง เพ่ือให้ได้การทดสอบที่มีประสิทธิภาพ โดยผู้เข้าร่วมท าการทดสอบมีรายละเอียด
ดังตารางที่ 19  

 รายละเอียดความเชี่ยวชาญของผู้เข้าร่วมตอบแบบสอบถาม 

ล าดับ ต าแหน่ง 
ความเชี่ยวชาญ จ านวน 

(คน) 
การติดต่อประสานงาน

กับลูกค้า 
การจัดเก็บใน

คลังสินค้า 
การจัดส่ง 

1 ผู้อ านวยการ    1 
2 ผู้จัดการทั่วไป    1 

3 ผู้จัดการ    1 
4 ผู้จัดการ    1 

5 เจ้าหน้าที่  - - 1 

6 พนักงาน -  - 1 
7 พนักงาน - -  1 

5.2.2 ก าหนดเกณฑ์การทดสอบ  

โดยในการทดสอบนี้จะเป็นการสัมภาษณ์ขอความคิดเห็นจากผู้ตอบแบบสอบถาม ว่าผลการ
ประเมินการจัดส่งสินค้าจากการปรับปรุงผังคลังสินค้าและกระบวนการท างานใหม่ที่น าเสนอนนั้น
จะต้องอยู่ในเกณฑ์ที่ผู้ประเมินที่มีประสบการณ์จะยอมรับได้ในแต่ละหัวข้อของการน าแผนผัง
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คลังสินค้าที่ออกแบบมานั้นไปประยุกต์ใช้จริง ซึ่งต้องมีคะแนนเฉลี่ยอยู่ในเกณฑ์ปานกลาง (3) หรือ
มากกว่านั้น 

5.2.3 ขั้นตอนการทดสอบ 

การทดสอบมีรายละเอียดขั้นตอนดังนี้  
1) สร้างแบบสอบถาม โดยแบบสอบถามนี้จะถูกแบ่งออกเป็นเรื่องกระบวนการจัดเก็บสินค้า

ภายในคลังสินค้าและกระบวนการจัดส่งสินค้า ในแบบสอบถามจะมีการให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินคะแนน
ตามระดับความเห็นด้วย คือ ดีมาก (5 คะแนน), ดี (4 คะแนน), ปานกลาง (3 คะแนน), พอใช้ (2 
คะแนน) และควรปรับปรุง (1 คะแนน) ตามหัวข้อที่ต้องค านึงถึงเพ่ือการน ามาประยุกต์ใช้กับงานจริง
ในอนาคต มีหัวข้อดังแสดงในตารางที่ 20 

2) อธิบายการปรับปรุงผังและกระบวนการท างานให้ผู้ เชี่ยวชาญเข้าใจ ถึงที่มาและ
ความส าคัญจากปัญหาที่เคยเกิดข้ึน ผลจากการวิเคราะห์ให้ได้มาซึ่งแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการ
ท างาน รวมถึงประโยชน์ที่จะได้รับจากการปรับปรุง 
 3) อธิบายหัวข้อที่ใช้การทดสอบในแบบสอบถาม เพ่ือให้ผู้เชี่ยวชาญเข้าใจความหมายที่
ต้องการจะสื่อได้ตรงกัน 
 4) ให้ผู้เชี่ยวชาญตอบแบบสอบถามตามความคิดเห็น 
 5) รวบรวมคะแนนผลการทดสอบความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญในแต่ละหัวข้อและหาค่าเฉลี่ย 

 หัวข้อการทดสอบเพื่อการน ามาประยุกต์ใช้กับหน้างานจริง 
หัวข้อที ่ หัวข้อการทดสอบเพ่ือการน ามาประยุกต์ใช้กับหน้างานจริง 

1 
ท่านคิดว่ามีโอกาสที่จะเลือกใช้วิธีการปรับปรุงผังและกระบวนการท างานในคลังสินค้าที่
น าเสนอในงานวิจัยนี้กับหน้างานจริงได ้

2 
ท่านคิดว่าข้อมูลค าพยากรณ์ความต้องการของลูกค้ามีความเพียงพอต่อการเตรียมพื้นท่ี
จัดเก็บสินค้า 

3 
ท่านคิดว่าแผนผังคลังสินคา้ที่ออกแบบมีความเหมาะสมกับความต้องการของลูกค้าใน
ปัจจุบันและควรน ามาใช้กับหน้างานจริง 

4 
ท่านคิดว่ากระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจดัส่ง สามารถช่วยให้พนักงาน
เข้าใจวิธีการท างานได้ง่าย เหมาะแก่การน ามาใช้งานจริง 

5 ท่านคิดว่าการปรับปรุงผังและกระบวนการท างานนี้จะส่งผลใหลู้กค้ามีความพึงพอใจมากข้ึน 

 5.2.4 สรุปผลการทดสอบ 
ผลการให้คะแนนจากผู้เชี่ยวชาญตามความคิดเห็นของแต่ละท่าน ดังแสดงในตารางที่ 21 

พบว่าคะแนนเฉลี่ยในแต่ละหัวข้อมีค่ามากกว่า 3 หมายความว่าผลการให้คะแนนการทดสอบความ
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คิดเห็นอยู่ในเกณฑ์ที่ได้ก าหนดไว้ ดังนั้นสามารถสรุปได้ว่าการน าผลจากงานวิจัยนี้ไปปรับปรุงมีโอกาส
ที่จะน าไปประยุกต์ใช้กับหน้างานจริงได้ แต่อย่างไรก็ตามเมื่อวิเคราะหฺผลการทดสอบจะพบว่าผลการ
ให้คะแนนของผู้เชี่ยวชาญระดับบริหารนั้นมีความเห็นด้วยกับงานวิจัยนี้เป็นอย่างมาก แต่คะแนนใน
ส่วนของผู้เชี่ยวชาญที่ไม่ใช่ระดับบริหารยังมีคะแนนที่ไม่สูงมากนัก อาจเกิดจากการสื่อสารถึงการ
อธิบายการปรับปรุงผังและกระบวนการท างานให้ผู้เชี่ยวชาญได้เข้าใจถึงที่มาและความส าคัญจาก
ปัญหาที่เคยเกิดขึ้นในภาพรวม และผลจากการวิเคราะห์ให้ได้มาซึ่งแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการ
ท างานนั้น รวมถึงประโยชน์ที่จะได้รับจากการปรับปรุงอาจจะยังไม่เป็นเป็นรูปธรรม ซึ่งอาจจะต้อง
เพ่ิมเติมในส่วนที่เห็นผลเกี่ยวข้องกับผู้เชี่ยวชาญโดยตรงที่จะสามารถน าผลการปรับปรุงนี้มา
ประยุกต์ใช้กับหน้างานจริงในอนาคตได้ 

 ผลการทดสอบความคิดเห็นเพื่อการน ามาประยุกต์ใช้กับหน้างานจริง 

หัวข้อ 
ที ่

การทดสอบเพ่ือการน ามาประยุกต์ใช้ 
กับหน้างานจริง 

ระดับความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 
คะแนน
เฉลี่ย 

คนท่ี 
1 

คนท่ี 
2 

คนท่ี 
3 

คนท่ี 
4 

คนท่ี 
5 

คนท่ี 
6 

คนท่ี 
7 

1 
ท่านคิดว่ามีโอกาสที่จะเลือกใช้วิธีการปรับปรุงผังและ
กระบวนการท างานในคลังสินค้าท่ีน าเสนอในงานวิจัย
นี้กับหน้างานจริงได ้

5 4 4 4 4 3 3 3.86 

2 
ท่านคิดว่าข้อมูลค าพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า
มีความเพียงพอต่อการเตรียมพื้นที่จัดเก็บสินคา้ 

4 4 3 2 5 3 3 3.43 

3 
ท่านคิดว่าแผนผังคลังสินคา้ที่ออกแบบมีความ
เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้าในปัจจุบันและ
ควรน ามาใช้กับหน้างานจริง 

5 4 4 2 3 4 3 3.57 

4 
ท่านคิดว่ากระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและ
ฝ่ายจัดส่ง สามารถช่วยให้พนักงานเข้าใจวิธีการ
ท างานได้ง่าย เหมาะแก่การน ามาใช้งานจริง 

4 3 3 4 3 4 4 3.57 

5 
ท่านคิดว่าการปรับปรุงผังและกระบวนการท างานนี้
จะส่งผลให้ลูกคา้มีความพึงพอใจมากข้ึน 

5 4 4 3 4 3 3 3.71 

คะแนนเฉลี่ย 4.6 3.8 3.6 3.0 3.8 3.4 3.2 3.63 

5.3 การเปรียบเทียบแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างาน 

ในส่วนของการจัดเก็บชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์กล่องพลาสติก ตระกร้าเหล็ก และโครง
เหล็กนั้น เนื่องจากยังไม่มีการปรับปรุงจริงที่หน้างาน แต่สามารถน าผลของการออกแบบแผนผัง
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คลังสินค้าใหม่ น ามาเปรียบเทียบกับแผนผังคลังสินค้าเดิมได้ดังแสดงในรูปที่ 27 อธิบายความแตกต่าง
หลังการปรับปรุงได้ดังนี้ 

 
 

1)  การจัดเก็บสินค้าจากเดิมที่จัดเก็บรวมกันภายในโซนที่แบ่งตามจุดรับสินค้าของลูกค้า 
เปลี่ยนมาจัดเก็บด้วยการแบ่งโซนตามประเภทบรรจุภัณฑ์ เพ่ือให้ง่ายในการจัดสรรพ้ืนที่ใช้ส าหรับ
ระบุแต่ละรายการสินค้าและการใช้อุปกรณ์ในการขนย้ายและจัดเก็บชนิดเดียวกัน  

2) การจัดเก็บสินค้าประเภทโครงเหล็กกันชนท้าย จากเดิมท่ีมีการจัดเก็บบนพ้ืนธรรมดา ต้อง
ใช้พื้นที่ในการเข้าถึงชิ้นส่วน ปรับปรุงให้ใช้รางเหล็ก C channel เข้ามาช่วยในการเคลื่อนย้ายชิ้นส่วน
ได้แบบเข้าหนึ่งทาง ออกอีกหนึ่งทาง เพ่ือให้ใช้พ้ืนที่ได้ประสิทธิภาพมากขึ้น ไม่ต้องสูญเสียพ้ืนที่ที่
จะต้องให้รถโฟร์ตลิฟเข้าไปหยิบชิ้นส่วนตรงกลาง 

3) การจัดเก็บสินค้าประเภทโครงเหล็กและตะกร้าเหล็ก จากเดิมที่จัดเก็บวางบนพ้ืนรวมกัน
ภายในโซนที่แบ่งตามจุดรับสินค้าของลูกค้า น ามารวมแล้วแยกประเภทจัดเก็บตามลักษณะบรรจุ
ภัณฑ์เพ่ือให้ง่ายต่อการเข้าถึงสินค้าและจัดกลุ่มการวางสินค้าในขนาดใกล้เคียงกันไว้ในระยะใกล้กัน 
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โดยให้ชิ้นส่วนในบรรจุภัณฑ์โครงเหล็กที่มีความถ่ีในการขายเป็นจ านวนมากต่อวันในกลุ่ม A (สีเหลือง) 
จัดเก็บบนรางลูกกลิ้งแบบเข้าหนึ่งทาง ออกหนึ่งทาง เพ่ือให้เห็นวันที่รับเข้าสินค้าเข้าคลังสินค้าที่ Tag 
Card ได้อย่างชัดเจน พนักงานจะได้หยิบชิ้นส่วนที่ผลิตมาก่อนน าออกไปจัดส่งก่อน ซึ่งถ้าเป็นชิ้นส่วน
ที่มีการจัดเก็บบนรางลูกกลิ้งที่มากกว่าหนึ่งราง จะมีการน าชิ้นส่วนเข้าคลังสินค้าเพ่ือจัดเก็บในปริมาณ
ที่พอดีหรือใกล้เคียงกับชิ้นส่วนที่น าออกไปจัดส่ง ซึ่งเมื่อดูที่วันที่บน Tag Card แล้วจะไม่ท าให้
พนักงานสับสนในการหยิบจ่าย โดยการขนย้ายใช้รถโฟร์คลิฟมีจ านวนขนย้ายต่อรอบขึ้นกับขนาดของ
ภาชนะบรรจุ  

4) การจัดเก็บสินค้าประเภทกล่องพลาสติก จากเดิมที่จัดเก็บรวมหลายรายการสินค้าบนพา
เลทเดียวกันเนื่องจากชิ้นงานที่ขนย้ายมาจากฝ่ายผลิตจะเป็นการวางกล่องพลาสติกหลายรายการที่
ผลิตเสร็จพร้อมกันแต่อาจจะผลิตออกมาเป็นจ านวนที่จัดเก็บไม่เต็มพาเลท เพ่ือให้การขนย้ายนั้น
สามารถขนย้ายได้ในปริมาณมากต่อรอบจัดส่งท าให้พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพหลังจากตรวจสอบ
คุณภาพแล้วจะบรรจุกล่องพลาสติกหลายรายการบนพาเลทเดียวกันออกมา ซึ่วเมื่อชิ้นส่วนมาถึงที่
คลังสินค้าแล้วบางครั้งพนักงานไม่ได้ตรวจสอบรายละเอียดท าให้น าชิ้นส่วนไปจัดเก็บโดยไม่แยก
รายการสินค้าออกจากกัน เมื่อถึงเวลาหยิบจ่ายจึงเกิดข้อผิดพลาดในการหยิบชิ้นส่วนผิด ไม่ตรงตามที่
ลูกค้าต้องการ โดยการปรับปรุงในงานวิจัยนี้จึงพิจารณาความส าคัญในจุดนี้ด้วย เนื่องจากมีความ
หลากหลายของรายการสินค้า ซึ่งสามารถแบ่งประเภทบรรจุภัณฑ์ออกได้เป็น 4 แบบ สามารถวาง
ซ้อนกันในแนวสูงได้ไม่เกิน 1.5 เมตร ตามาตรฐานความปลอดภัยและเพ่ือให้พนักงานหยิบกล่องสินค้า
ได้สะดวกในระดับที่ไม่สูงเกินไป ก าหนดให้มีกล่องพลาสติกมีการวางซ้อนทับกันดังนี้ PB1 วางซ้อนกัน
ได้ 9 กล่อง PB2 วางซ้อนกันได้ 12 กล่อง PB3 วางซ้อนกันได้ 6 กล่อง และ PB4 วางซ้อนกันได้ 5 
กล่อง ซึ่งจะเห็นว่าแม้ปริมาณการจัดเก็บของชิ้นส่วนแบบบรรจุกล่องพลาสติกประเภท PB2 จะมี
จ านวนมาก แต่สามารถวางซ้อนกันได้ถึง 12 ชั้น ท าให้ไม่เปลืองพ้ืนที่ในการจัดเก็บในแนวลึก  

5) พ้ืนที่รับสินค้า (Receiving Area) จากแผนผังคลังสินค้าเดิมที่ไม่มีพ้ืนที่การรับสินค้าที่ระบุ
ต าแหน่งชัดเจน เป็นการจอดรถบรรทุกพ่วงริมทางเท้าและใช้รถโฟร์คลิฟตักชิ้นงานเข้ามาในคลังสินค้า 
ปรับปรุงเป็นการจัดพื้นที่ขนาดกว้าง 6 เมตร ยาว 20 เมตร ส าหรับพักสินค้าลงจากรถบรรทุกพ่วงที่มา
ส่งรอพนักงานมาน าไปจัดเก็บแยกตามโซนจัดเก็บสินค้า 

6) พ้ืนที่จัดส่งสินค้า (Shipping Area) และ จุดจอดรถรับสินค้า (Dock) จากแผนผังเดิมที่
ก าหนดจุดจอดรับสินค้าแยกตามจุดรับสินค้าของลูกค้า ปรับปรุงเป็นการระบุจุดจอดรถรับสินค้า
ส าหรับชิ้นส่วนกันชนท้ายเท่านั้น เพราะมีการจัดส่งอย่างต่อเนื่องตลอดเวลา ท าให้สามารถระบุพ้ืนที่
ส าหรับเตรียมสินค้าไว้ได้เลย ส าหรับชิ้นส่วนประเภทอื่น ๆ จะจัดส่งสินค้าได้ที่ Dock 1 – 3 หมุนเวียน
ตามรอบเวลารถรับสินค้า 
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บทที่ 6 
สรุปผลงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 

ในบทนี้จะท าการสรุปผลการด าเนินงานในการปรับปรุงแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการ
ท างานภายในกระบวนการจัดส่งสินค้าเพ่ือรองรับความต้องการของลูกค้าในปัจจุบัน และได้เสนอ
แนวทางจากการศึกษางานวิจัยและอุปสรรคต่าง ๆ ที่เกิดข้ึน  

6.1 สรุปผลงานวิจัย 

การวิจัยของวิทยานิพนธ์นี้ได้ออกแบบแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างานของฝ่าย
คลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดส่งชิ้นส่วนยานยนต์เข้าสู่สายการประกอบ
รถยนต์ โดยกระบวนการจัดส่งสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาเป็นการจัดส่งชิ้นส่วนเข้าสู่สายประกอบ
รถยนต์โดยตรง จากการศึกษาสภาพการท างานจริงหน้างานและการสอบถามรายละเอียดการท างาน
จากพนักงานและหัวหน้างานของฝ่ายขาย ฝ่ายคลังสินค้า และฝ่ายจัดส่ง ซึ่งเป็นฝ่ายที่มีความเก่ียวข้อง
กับกระบวนการจัดส่งทั้งสิ้น  

ผู้วิจัยได้เสนอการใช้เทคนิคประวัติกิจกรรมคลังสินค้า (Warehouse Activity Profile) เพ่ือ
การวิเคราะห์ลักษณะการด าเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือน ามาซึ่งการค้นหาปัญหาของ
คลังสินค้าในปัจจุบันที่เกิดขึ้น จากการวิเคราะห์พบว่าคลังสินค้าสะท้อนธรรมชาติของธุรกิจผู้ผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ล าดับที่ 1 (Tier 1) ที่ท าธุรกิจผลิตและจัดส่งชิ้นส่วนยานยนต์ตรงเข้าสู่สายการ
ประกอบรถยนต์โดยตรง ซึ่งมักจะมีปัญหาการจัดส่งชิ้นส่วนไม่ถูกต้องหรือไม่ทันเวลาตามที่ลูกค้า
ก าหนด เมื่อพิจารณาปัญหาภายในกระบวนการจัดส่ง พบว่ามีการก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าใน
คลังสินค้ามีความไม่แน่นอน ไม่มีการแสดงสัญลักษณ์บ่งชี้ชนิดของสินค้าอย่างชัดเจน การจัดส่งสินค้า
ผิดพลาดท าให้เกิดความล่าช้าในการจัดส่งต่อรอบค าสั่งซื้อ และไม่มีมาตรฐานกระบวนการท างานทั้ง
ในฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่ง น าไปสู่การออกแบบแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างานใหม่ 

งานวิจัยนี้ได้น าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการจัดส่งชิ้นส่วนยานยนต์จากผู้ผลิตเข้าสู่
สายการประกอบรถยนต์ ให้ด าเนินการจัดส่งชิ้นส่วนได้อย่างมีประสิทธิภาพดีขึ้น ซึ่งสิ่งที่ได้จาก
การศึกษาคือ แผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูล ถูกสร้างขึ้นเพ่ือช่วยให้เห็นการเชื่อมโยงกันของ
ข้อมูลและการไหลของชิ้นส่วนผ่านฝ่ายที่เกี่ยวข้อง โดยเฉพาะฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งที่ท าการ
จัดเก็บและจัดส่งชิ้นส่วนเป็นจุดที่มักเกิดปัญหา น าไปสู่การออกแบบแผนผังคลังสินค้าใหม่ และ
ออกแบบกระบวนการท างานของฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งให้สอดคล้องกัน ทั้งหมดนี้ถูกสร้างขึ้น
โดยค านึงถึงการน าไปใช้งานจริงตามรูปแบบความต้องการลูกค้าในปัจจุบัน 
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ซ่ึงแผนผังคลังสินค้าและกระบวนการท างานที่ได้นี้ได้มีการทดสอบประสิทธิภาพในด้านความ
ถูกต้องและตรงเวลา สรุปการควบคุมการท างานในแต่ละกระบวนการตามขั้นตอนและวิธีการที่
สามารถแสดงผลการท างานในขั้นตอนการรับ จัดเก็บ และหยิบสินค้า ตามแผนภูมิกระบวนการท างาน
ของแต่ละฝ่าย ท าให้มีการส่งมอบสินค้าถึงลูกค้าได้ตรงตามเวลา ซึ่งการจัดการแก้ปัญหาความล่าช้าหรือ
ความผิดปกติได้มีการก าหนดวิธีปฏิบัติงานให้กับพนักงานผู้รับผิดชอบ เพ่ือให้บรรลุเป้าหมายในการส่ง
มอบสินค้าให้กับลูกค้าอย่างเป็นเวลาตลอดทุกรอบการจัดส่ง สามารถแก้ไขปัญหาที่เป็นสาเหตุให้ได้รับ
การประเมินความพึงพอใจต่ า ซึ่งผลการทดสอบท าให้เห็นว่างานวิจัยนี้ควรค่าแก่การน าไปประยุกต์ใช้
กับหน้างานจริงกับชิ้นส่วนประเภทบรรจุภัณฑ์อ่ืน ๆ ด้วย จะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดส่ง
ชิ้นส่วนยานยนต์จากผู้ผลิตเข้าสู่สายการประกอบรถยนต์  ให้สามารถตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ท าให้ได้รับการประเมินเป็นทีพึ่งพอใจจากลูกค้า ส่งผลให้ผู้บริหารไม่
ต้องเสียเวลาในการแก้ไขปัญหาในส่วนการจัดส่ง ท าให้มีเวลาส าหรับการก าหนดนโยบาย วางแผนการ
บริหาร และเรื่องอ่ืน ๆ ได้มากขึ้น และผลที่ได้ในระยะยาวคือบริษัทสามารถแสดงศักยภาพทางด้าน
การจัดส่งสินค้า ที่ตรงตามแบบแผนความต้องการของลูกค้า สร้างความน่าเชื่อถือของบริษัทที่มีต่อ
ลูกค้า เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจและโอกาสในการรับงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์
รุ่นใหม่ของลูกค้าในอนาคต 

6.2 ปัญหาและอุปสรรค 

1)  การศึกษาข้อมูลรูปแบบความต้องการของลูกค้าและรูปแบบการท างานของบริษัท
กรณีศึกษาในปัจจุบันท าได้ยาก เนื่องจากไม่มีการเก็บข้อมูลเก่าอย่างเป็นแบบแผน ซึ่งในแต่ละฝ่ายมี
การท างานที่เชื่อมโยงกันแต่ไม่ได้ท าการบันทึกการถ่ายโอนข้อมูลและสินค้าอย่างเป็นระบบ ท าให้แต่
ละฝ่ายจะรับทราบข้อมูลเฉพาะฝ่ายตัวเองเท่านั้น เป็นผลให้การรวบรวมข้อมูลเพื่อศึกษาเป็นไปได้ยาก 
ซึ่งต้องศึกษารายละเอียดในมิติของลูกค้าคือระบบการผลิตของลูกค้า และลักษณะพิเศษเฉพาะตัวของ
ชิ้นส่วนและรูปแบบบรรจุภัณฑ์ และในมิติของบริษัทกรณีศึกษาคือการวิเคราะห์หาความเชื่อมโยง
ภายในแผนภูมิการไหลของสินค้าและข้อมูลภายในบริษัท วิเคราะห์แผนผังคลังสินค้าและหน้าที่ใน
ส่วนขั้นตอนการท างานของฝ่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องในกระบวนการจัดส่ง ซึ่งยังไม่เคยมีการศึกษาอย่าง
จริงจัง 

2)  ในความเป็นจริงรูปแบบความต้องการของลูกค้ามีความยืดหยุ่นสูง ไม่สามารถคาดการณ์
เองได้ จึงต้องอาศัยการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าเป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการศึกษา ซึ่งการ
พยากรณ์ความต้องการจากลูกค้าจะมีการพยากรณ์ล่วงหน้าให้เป็นข้อมูลความต้องการรายเดือน
ภายในหนึ่งปีเท่านั้น ท าให้การด าเนินงานวิจัยอยู่บนขอบเขตของความต้องการของลูกค้าในปัจจุบันซึ่ง
มีรายละเอียดเพียงหนึ่งปี 
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3)  การวัดประสิทธิภาพแผนผังคลังสินค้าใหม่ มีข้อจ ากัดในการขนย้ายชิ้นส่วนเปลี่ยน
ต าแหน่งจัดเก็บ ซึ่งการด าเนินงานจริงยังไม่สามารถท าได้ทุกส่วน ท าให้ต้องศึกษาเพียงบางส่วนเท่านั้น
เนื่องจากจ านวนพนักงานที่ต้องใช้ในการขนย้ายชิ้นส่วนมีจ ากัดเพราะมีการท างานจัดส่งสินค้าไปยัง
ลูกค้าอย่างต่อเนื่อง 

6.3 ข้อเสนอแนะ 

เนื่องจากการด าเนินงานวิจัยนี้ เป็นการก าหนดวิธีการแก้ปัญหาบนขอบเขตของความต้องการ
ของลูกค้าในปัจจุบัน ซึ่งความต้องการของลูกค้านั้นมีความแปรผันตามสภาพเศรษฐกิจและก าลังซื้อ
รถยนต์ของผู้บริโภค การก าหนดค่าเผื่อส าหรับความต้องการในขั้นตอนการค านวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า
ที่ก าหนดไว้ที่อาจไม่เหมาะสมกับความต้องการในอนาคต จึงควรมีการวิเคราะห์ความต้องการของ
ลูกค้าอย่างต่อเนื่อง เพ่ือวัดประสิทธิภาพของกระบวนการการจัดส่งสินค้าว่าดีเพียงพอต่อการประเมิน
คะแนนความพึงพอใจลูกค้าหรือไม่ 

ส าหรับกระบวนการท างานที่ออกแบบมาให้สอดคล้องกับแผนผังคลังสินค้าใหม่นั้น ควรมีการ
พัฒนาความสามารถของพนักงานที่ปฏิบัติงานในฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายจัดส่งด้วย โดยควรมีการจัด
ฝึกอบรมขั้นตอนการท างานและมาตรฐานความปลอดภัยที่ควรค านึงถึงแก่พนักงานปัจจุบันและ
พนักงานที่เข้าใหม่ เพ่ือให้การท างานมีประสิทธิภาพ ลดปัญญาความผิดพลาดที่เกิดจากบุคคล 
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ภาคผนวก ก 
รายละเอียดข้อมูลรายการสินค้าและมาตรฐานบรรจุภัณฑ์ 

เนื่องจากความหลากหลายในอุตสาหกรรมรถยนต์ จะมีรายชิ้นส่วนจ านวนมากและมีหลายประเภท
ตามรุ่นของรถยนต์ที่ผลิต จากการศึกษาลูกค้าที่มียอดขายสูงสุด พบว่ามีสินค้าที่จะท าการจัดส่ง 
จ านวน 192 รายการ เมื่อศึกษาถึงลักษณะเฉพาะของชิ้นส่วน ข้อจ ากัด และบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในการ
บรรจุชิ้นส่วนเพ่ือขนส่งไปยังลูกค้านั้น สามารถแบ่งประเภทตามบรรจภุณัฑ์ท่ีใช้บรรจสุินค้า มีหลาย
ชนิดซึ่งมีขนาดความกว้าง ยาว และสูงแตกต่างกันออกไป ขึน้อยู่กับขนาดของสินค้าและตามท่ี
ลกูค้าเป็นผู้ก าหนดลกัษณะของบรรจภุณัฑ์ ท่ีมาจากการออกแบบ ชิ้นส่วนที่มีขนาดเล็กมักจะบรรจุ

ลงกล่องพลาสติก  สามารถแบ่งขนาดสินค้าตามกลุ่มทั้งหมด 192 รายการ ออกเป็น 4 ชนิด คือ 

(ภาคผนวก – ข้อมูลรายการสินค้าและมาตรฐานบรรจุภัณฑ์) 

ตารางที่ ก-1 สรุปรายการสินค้าตามประเภทและขนาดของบรรจุภัณฑ์ 

ประเภท 
ขนาด (มลิลเิมตร) 

รปู 
จ านวน 
รายการ 

รวม 
รายการ กวา้ง ยาว สงู 

บรรจุภณัฑ ์
กล่องพลาสตกิ 
(Plastic Box) 

PB1 250 800 170 
 

8 

122 

PB2 290 400 130 
 

40 

PB3 370 590 280 
 

67 

PB4 400 600 300 
 

7 

บรรจุภณัฑ ์
ตะกรา้เหลก็ 

(Steel Pallet) 
SP1 800 700 550 

 

6 24 
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ตารางที่ ก-1 สรุปรายการสินค้าตามประเภทและขนาดของบรรจุภัณฑ์ (ต่อ) 

ประเภท ขนาด (มลิลเิมตร) รปู 
จ านวน 
รายการ 

รวม 
รายการ 

 

SP2 860 600 910 

 

2 

 

SP3 1100 750 500 

 

4 

SP4 1200 550 600 

 

6 

SP5 1320 490 359 
 

3 

SP6 1480 650 750 

 

1 

SP7 1650 550 480 

 

2 

บรรจุภณัฑ ์
โครงเหลก็ 

(Moving Rack) 

MR1 1116 892 1028 

 

1 

36 

MR2 1180 1148 1644 

 

2 
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ตารางที่ ก-1 สรุปรายการสินค้าตามประเภทและขนาดของบรรจุภัณฑ์ (ต่อ) 

ประเภท ขนาด (มลิลเิมตร) รปู 
จ านวน 
รายการ 

รวม 
รายการ 

 

MR3 1192 980 985 

 

18 

 

MR4 1286 750 1068 

 

1 

MR5 1410 830 1080 

 

6 

MR6 1560 950 1140 

 

5 

MR7 1930 980 1540 

 

1 

MR8 1985 830 1143 

 

2 

บรรจุภณัฑ ์
กนัชนทา้ย 

(Bumper Rack) 

BR1 1930 1100 1868 

 

6 

10 

BR2 1910 900 1610 

 

4 
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ภาคผนวก ข 
รายละเอียดความต้องการช้ินส่วนรายเดือน 

ตารางที่ ข-1 ความต้องการชิ้นส่วนรายเดือนของสินค้าประเภทบรรจุกล่องพลาสติก 

ล าดับที ่ รายการสินค้า 
ประเภท 

บรรจุภณัฑ์ 

ความถี่การหยบิจ่ายสินค้ารายวัน (คัมบัง) 

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

1 8981043787 PB1 73 42 48 35 41 45 50 41 50 45 47 40 47 

2 8981043797 PB1 39 42 48 35 41 45 50 41 50 45 47 40 44 

3 8981043804 PB1 24 14 14 11 13 13 13 10 12 12 13 12 14 

4 8981043814 PB1 15 14 14 11 13 13 13 10 12 12 13 12 13 

5 8981045592 PB1 16 18 19 16 18 20 21 18 21 20 22 17 19 

6 8981045632 PB1 16 18 19 16 18 20 21 18 21 20 22 17 19 

7 8981019581 PB1 16 18 19 16 18 20 21 18 21 20 9 7 17 

8 8981019551 PB1 16 18 19 16 18 20 21 18 21 20 9 7 17 

9 8981045382 PB2 125 125 136 101 120 128 137 112 135 126 109 97 121 

10 8981086702 PB2 117 63 67 52 62 68 72 59 71 67 69 59 69 

11 8981041443 PB2 117 63 67 52 62 68 72 59 71 67 40 37 65 

12 8981270770 PB2 18 16 20 13 16 17 19 16 20 17 19 17 18 

13 8981194282 PB2 3 1 2 1 1 3 2 2 3 2 3 1 3 

14 8979465511 PB2 3 3 3 2 3 3 3 3 4 3 3 2 3 

15 8979465471 PB2 3 3 4 3 3 3 4 3 4 3 3 3 4 

16 8981019701 PB2 10 12 13 10 12 13 14 11 13 13 6 6 12 

17 8981034472 PB2 4 4 4 3 4 4 4 4 4 4 3 3 4 

18 8981600700 PB2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 

19 8981600830 PB2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 

20 8981658501 PB2 2 3 3 2 2 3 3 2 3 3 2 2 3 

21 8981658511 PB2 2 3 3 2 2 3 3 2 3 3 2 2 3 

22 8981563880 PB2 38 39 47 51 55 64 66 62 69 67 51 51 56 

23 8981672230 PB2 14 12 9 10 11 8 7 6 7 7 7 6 9 

24 8981513820 PB2 5 5 8 4 4 6 8 5 7 5 7 5 6 

25 8981845290 PB2 6 6 7 5 5 6 6 4 6 5 6 5 6 

26 8981320991 PB2 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 

27 8981194312 PB2 3 1 2 1 1 3 2 2 3 2 3 1 3 

28 8981033473 PB2 35 38 44 30 35 38 42 36 43 38 29 26 37 
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ตารางที่ ข-1 ความต้องการชิ้นส่วนรายเดือนของสินค้าประเภทบรรจุกล่องพลาสติก (ต่อ) 

ล าดับที ่ รายการสินค้า 
ประเภท 

บรรจุภณัฑ์ 

ความถี่การหยบิจ่ายสินค้ารายวัน (คัมบัง) 

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

29 8981033483 PB2 35 38 44 30 35 38 42 36 43 38 29 26 37 

30 8979471481 PB2 36 35 38 29 34 37 38 35 41 38 34 30 36 

31 8979471491 PB2 41 40 46 33 38 43 45 39 48 43 40 34 41 

32 8981252540 PB2 22 20 22 15 18 20 22 19 23 19 20 19 20 

33 8980774010 PB2 23 18 23 16 18 20 20 18 22 21 19 17 20 

34 8981023581 PB2 16 13 16 9 11 16 19 16 19 16 17 15 16 

35 8981934140 PB2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 

36 8981246711 PB2 8 7 7 5 6 6 7 5 6 6 6 6 7 

37 8981246721 PB2 8 7 7 5 6 6 7 5 6 6 6 6 7 

38 8981039680 PB2 5 9 7 5 6 6 6 6 6 5 6 6 7 

39 8981836220 PB2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

40 8982050500 PB2 2 3 4 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 

41 8981035611 PB2 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

42 8981595621 PB2 5 5 8 4 4 6 8 5 7 5 7 5 6 

43 8981595631 PB2 2 3 4 2 2 3 4 2 4 2 4 2 3 

44 8981595642 PB2 5 5 8 4 4 6 8 5 7 5 7 5 6 

45 8981320491 PB2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

46 8980821750 PB2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

47 8982284312 PB2 18 19 24 18 21 23 24 20 24 23 11 12 20 

48 8982384491 PB2 18 19 24 18 22 23 24 20 24 23 11 12 20 

49 8981046490 PB3 184 96 104 79 96 105 115 93 111 102 134 110 111 

50 8981297091 PB3 47 48 53 39 47 51 54 46 54 51 54 47 50 

51 8981809490 PB3 27 28 31 23 27 29 31 25 31 28 30 26 29 

52 8981809480 PB3 27 28 31 23 27 29 31 25 31 28 30 26 29 

53 8981046405 PB3 40 42 47 34 41 44 48 40 48 44 46 40 43 

54 8981046415 PB3 40 42 47 34 41 44 48 40 48 44 46 40 43 

55 8981042730 PB3 40 39 43 33 38 40 42 35 42 40 41 36 39 

56 8981042750 PB3 40 39 43 33 38 40 42 35 42 40 41 36 39 

57 8981042850 PB3 80 78 87 65 75 80 84 71 84 80 81 72 78 

58 8981042880 PB3 80 78 87 65 75 80 84 71 84 80 81 72 78 

59 8981010193 PB3 80 78 87 65 75 80 84 71 84 80 64 58 76 

60 8981010203 PB3 80 78 87 65 75 80 84 71 84 80 64 58 76 
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ตารางที่ ข-1 ความต้องการชิ้นส่วนรายเดือนของสินค้าประเภทบรรจุกล่องพลาสติก (ต่อ) 

ล าดับที ่ รายการสินค้า 
ประเภท 

บรรจุภณัฑ์ 

ความถี่การหยบิจ่ายสินค้ารายวัน (คัมบัง) 

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

61 8981040992 PB3 80 78 87 65 75 80 84 71 84 80 77 67 78 

62 8981041002 PB3 80 78 87 65 75 80 84 71 84 80 77 67 78 

63 8981082902 PB3 24 27 29 24 27 30 32 27 32 30 32 25 29 

64 8981082912 PB3 24 27 29 24 27 30 32 27 32 30 32 25 29 

65 8981041361 PB3 36 35 39 29 34 37 39 32 39 36 35 30 36 

66 8981107011 PB3 36 35 39 29 34 37 39 32 39 36 29 26 35 

67 8981044920 PB3 36 35 39 29 34 37 39 32 39 36 37 32 36 

68 8981044970 PB3 36 35 39 29 34 37 39 32 39 36 37 32 36 

69 8981045942 PB3 40 39 43 33 38 40 42 35 42 40 32 29 38 

70 8981044932 PB3 40 39 43 33 38 40 42 35 42 40 41 36 39 

71 8981355454 PB3 8 9 10 8 9 10 11 9 11 10 11 8 10 

72 8981355464 PB3 8 9 10 8 9 10 11 9 11 10 11 8 10 

73 8981288940 PB3 4 4 5 4 4 5 5 4 5 5 5 4 5 

74 8981288930 PB3 4 4 5 4 4 5 5 4 5 5 5 4 5 

75 8981804611 PB3 55 56 62 45 54 58 63 51 62 57 56 48 56 

76 8981804621 PB3 55 56 62 45 54 58 63 51 62 57 56 48 56 

77 8981047701 PB3 40 35 39 30 35 38 40 34 41 38 39 34 38 

78 8981047711 PB3 40 35 39 30 35 38 40 34 41 38 39 34 38 

79 8981047832 PB3 15 13 15 11 14 14 16 13 16 14 15 13 15 

80 8981047822 PB3 15 13 15 11 14 14 16 13 16 14 15 13 15 

81 8981374904 PB3 23 21 20 17 19 20 21 16 20 19 19 17 20 

82 8981374914 PB3 23 21 20 17 19 20 21 16 20 19 19 17 20 

83 8981033052 PB3 0 1 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 1 

84 8981032976 PB3 32 29 28 25 31 31 33 25 30 30 22 20 28 

85 8981032987 PB3 50 55 64 44 50 56 61 52 63 55 42 37 53 

86 8981154346 PB3 16 17 18 12 15 15 15 12 14 14 14 13 15 

87 8981042347 PB3 59 37 43 29 34 38 41 35 42 37 39 34 39 

88 8981200801 PB3 8 9 10 8 9 10 11 9 11 10 11 8 10 

89 8981200811 PB3 8 9 10 8 9 10 11 9 11 10 11 8 10 

90 8981041850 PB3 21 25 25 17 21 21 22 17 20 20 21 21 21 

91 8979470854 PB3 62 62 68 51 60 64 69 56 68 63 61 52 62 

92 8979470862 PB3 62 62 68 51 60 64 69 56 68 63 61 52 62 
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ตารางที่ ข-1 ความต้องการชิ้นส่วนรายเดือนของสินค้าประเภทบรรจุกล่องพลาสติก (ต่อ) 

ล าดับที ่ รายการสินค้า 
ประเภท 

บรรจุภณัฑ์ 

ความถี่การหยบิจ่ายสินค้ารายวัน (คัมบัง) 

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

93 8981974610 PB3 12 9 9 8 9 9 8 6 9 9 6 5 9 

94 8981029924 PB3 10 13 13 14 17 16 18 16 19 16 12 12 15 

95 8980058140 PB3 70 65 73 56 66 67 69 56 64 66 65 59 65 

96 8980058150 PB3 70 65 73 56 66 67 69 56 64 66 65 59 65 

97 8980538990 PB3 16 16 17 13 16 17 17 15 17 16 17 15 17 

98 8981041970 PB3 109 112 123 91 108 116 125 102 123 113 86 76 108 

99 8981042337 PB3 38 20 19 17 21 21 23 17 20 21 22 19 22 

100 8981047570 PB3 36 35 39 29 34 37 39 32 39 36 29 26 35 

101 8981047580 PB3 36 35 39 29 34 37 39 32 39 36 29 26 35 

102 8981040700 PB3 30 27 30 22 27 29 32 26 32 28 25 22 28 

103 8981239370 PB3 2 1 2 1 1 1 2 1 2 2 2 2 2 

104 8981194291 PB3 16 13 11 10 10 11 13 9 12 10 11 10 12 

105 8981194322 PB3 16 13 11 10 10 11 13 9 12 10 11 10 12 

106 8981759430 PB3 4 5 8 4 4 6 7 5 7 4 7 5 6 

107 8981727580 PB3 4 4 5 3 3 3 3 2 3 3 2 2 4 

108 8979476770 PB3 7 7 6 6 7 7 7 8 8 7 7 7 8 

109 8981920020 PB3 12 10 10 6 8 8 7 5 6 7 6 5 8 

110 8981920030 PB3 2 3 3 1 2 2 2 2 2 1 2 2 2 

111 8981946850 PB3 4 2 1 2 2 2 2 2 3 2 2 2 3 

112 8981390124 PB3 20 21 24 17 21 23 25 20 25 22 24 20 22 

113 8981390114 PB3 20 21 24 17 21 23 25 20 25 22 24 20 22 

114 8981043150 PB3 16 16 17 13 16 17 17 15 17 16 17 15 17 

115 8981044701 PB3 73 71 77 58 68 73 77 64 77 73 74 65 71 

116 8981154305 PB4 25 23 29 19 24 26 29 23 29 26 22 20 25 

117 8981204633 PB4 12 12 14 10 11 11 11 9 10 11 10 10 12 

118 8981204623 PB4 12 12 14 10 11 11 11 9 10 11 10 10 12 

119 8982225500 PB4 5 9 9 7 11 9 12 9 12 9 11 10 10 

120 8982225490 PB4 5 9 9 7 11 9 12 9 12 9 11 10 10 

121 8979478180 PB4 12 10 10 6 8 8 7 5 6 7 6 5 8 

122 8979478190 PB4 2 3 3 1 2 2 2 2 2 1 2 2 2 
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ตารางที่ ข-2 ความต้องการชิ้นส่วนรายเดือนของสินค้าประเภทบรรจุตะกร้าเหล็ก 

ล าดับที ่ รายการสินค้า 
ประเภท 

บรรจุภณัฑ์ 

ความถี่การหยบิจ่ายสินค้ารายวัน (คัมบัง) 

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

123 8981048091 SP1 15 13 15 11 14 14 16 13 16 14 15 13 15 

124 8981048101 SP1 15 13 15 11 14 14 16 13 16 14 15 13 15 

125 8981044452 SP1 12 12 14 10 11 11 11 9 10 11 10 10 12 

126 8981212442 SP1 12 12 14 10 11 11 11 9 10 11 10 10 12 

127 8981041351 SP1 36 35 39 29 34 37 39 32 39 36 35 30 36 

128 8981041951 SP1 36 35 39 29 34 37 39 32 39 36 35 30 36 

129 8981042484 SP2 17 16 17 13 16 17 18 15 18 17 17 15 17 

130 8981042574 SP2 17 16 17 13 16 17 18 15 18 17 17 15 17 

131 8981043922 SP3 38 20 19 16 20 21 22 17 20 20 21 18 22 

132 8981043932 SP3 21 20 19 16 20 21 22 17 20 20 21 18 20 

133 8981044053 SP3 59 37 43 29 33 37 40 34 42 36 38 34 39 

134 8981044063 SP3 33 37 43 29 33 37 40 34 42 36 38 34 37 

135 8982482350 SP4 23 20 21 15 17 18 19 16 19 19 19 16 19 

136 8982482360 SP4 23 20 21 15 17 18 19 16 19 19 19 16 19 

137 8982482340 SP4 17 19 22 17 21 22 23 20 23 21 13 13 20 

138 8982482330 SP4 17 19 22 17 21 22 23 20 23 21 13 13 20 

139 8981610383 SP4 3 3 3 3 4 4 4 3 4 4 3 2 4 

140 8981610393 SP4 3 3 3 3 4 4 4 3 4 4 3 2 4 

141 8981039631 SP5 35 35 39 29 33 36 38 31 37 35 36 32 35 

142 8981039820 SP5 15 13 15 11 14 14 16 13 16 14 15 13 15 

143 8981509420 SP5 12 12 14 10 11 11 11 9 10 11 10 10 12 

144 8981040924 SP6 30 27 30 22 27 29 32 26 32 28 25 22 28 

145 8981041223 SP7 39 43 46 35 41 45 47 37 45 43 43 37 42 

146 8981041233 SP7 18 16 20 13 16 17 19 16 20 17 19 17 18 
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ตารางที่ ข-3 ความต้องการชิ้นส่วนรายเดือนของสินค้าประเภทบรรจุโครงเหล็ก 

ล าดับที ่ รายการสินค้า 
ประเภท 

บรรจุภณัฑ์ 

ความถี่การหยบิจ่ายสินค้ารายวัน (คัมบัง) 

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

147 8981044805 MR1 36 35 38 28 33 36 38 32 38 36 37 32 35 

148 8981039358 MR2 21 25 28 22 25 29 30 26 30 28 11 8 24 

149 8981167368 MR2 2 2 2 1 1 2 2 1 2 1 2 2 2 

150 8981611062 MR3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

151 8981611082 MR3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

152 8981043104 MR3 7 8 9 7 8 10 10 9 10 9 10 8 9 

153 8981043144 MR3 7 8 9 7 8 10 10 9 10 9 10 8 9 

154 8981611074 MR3 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 

155 8981611094 MR3 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 

156 8981611222 MR3 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 

157 8981611232 MR3 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

158 8981611262 MR3 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 

159 8981611272 MR3 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

160 8981048155 MR3 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

161 8981048165 MR3 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

162 8981191065 MR3 3 3 2 2 3 3 3 2 3 3 3 2 3 

163 8981191075 MR3 3 3 2 2 3 3 3 2 3 3 3 2 3 

164 8981611243 MR3 2 1 2 1 2 2 2 1 2 2 1 1 2 

165 8981611253 MR3 8 7 9 5 7 7 8 7 8 7 8 7 8 

166 8981611283 MR3 2 1 2 1 2 2 2 1 2 2 1 1 2 

167 8981611293 MR3 8 7 9 5 7 7 8 7 8 7 8 7 8 

168 8982294040 MR4 14 11 15 9 10 12 14 11 15 12 14 12 13 

169 8981610502 MR5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 

170 8981610512 MR5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 

171 8981047934 MR5 11 11 13 9 11 12 14 11 13 12 12 10 12 

172 8981047944 MR5 11 11 13 9 11 12 14 11 13 12 12 10 12 

173 8981045032 MR5 4 5 5 4 4 4 5 4 4 4 4 4 5 

174 8981045042 MR5 4 5 5 4 4 4 5 4 4 4 4 4 5 

175 8981041133 MR6 4 4 5 3 4 4 4 3 4 4 4 3 4 

176 8981041152 MR6 4 4 5 4 4 5 5 4 5 5 5 4 5 

177 8981041165 MR6 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

178 8981043505 MR6 3 4 5 3 4 4 5 4 5 4 4 4 5 
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ตารางที่ ข-3 ความต้องการชิ้นส่วนรายเดือนของสินค้าประเภทบรรจุโครงเหล็ก (ต่อ) 

ล าดับที ่ รายการสินค้า 
ประเภท 

บรรจุภณัฑ์ 

ความถี่การหยบิจ่ายสินค้ารายวัน (คัมบัง) 

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

179 8981171865 MR6 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 

180 8980803191 MR7 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 1 1 1 

181 8981610431 MR8 5 4 4 3 3 4 3 2 3 3 3 2 4 

182 8981610471 MR8 5 4 4 3 3 4 3 2 3 3 3 2 4 

 

ตารางที่ ข-4 ความต้องการชิ้นส่วนรายเดือนของสินค้าประเภทกันชนท้าย 

ล าดับที ่ รายการสินค้า 
ประเภท 

บรรจุภณัฑ์ 

ความถี่การหยบิจ่ายสินค้ารายวัน (คัมบัง) 

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

183 8980823266 BR1 21 26 31 24 28 32 33 27 34 32 24 18 28 

184 8980823276 BR1 31 11 10 7 8 8 9 9 10 10 9 9 11 

185 8980823286 BR1 21 11 12 8 10 10 11 8 10 10 9 8 11 

186 8980823296 BR1 7 3 7 2 3 4 5 3 4 3 5 4 5 

187 8980823306 BR1 7 3 4 2 3 4 4 2 5 2 4 3 4 

188 8974165915 BR1 5 6 6 6 7 8 8 7 8 8 18 12 9 

189 8982225550 BR2 0 1 1 1 0 0 2 2 2 1 1 0 1 

190 8982225560 BR2 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 

191 8982225530 BR2 4 7 6 4 9 8 8 7 8 6 8 8 7 

192 8982225540 BR2 0 1 2 1 1 1 1 0 2 1 1 1 2 
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ภาคผนวก ง 
รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC 

ตารางที่ ง-1 รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าประเภทบรรจุกล่องพลาสติกแบบ ABC 

ล าดับที ่
รายการ 
สินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

ความถี่การหยิบจ่าย 
เฉลี่ยรายวัน (คัมบัง) 

ความถี่ (%) ความถี่สะสม (%) กลุ่มสินค้า 

9 8981045382 PB2 121 3.72% 3.72% A 
49 8981046490 PB3 111 3.41% 7.13% A 

98 8981041970 PB3 108 3.32% 10.45% A 
57 8981042850 PB3 78 2.40% 12.85% B 
58 8981042880 PB3 78 2.40% 15.24% B 
61 8981040992 PB3 78 2.40% 17.64% B 
62 8981041002 PB3 78 2.40% 20.04% B 

59 8981010193 PB3 76 2.34% 22.37% B 
60 8981010203 PB3 76 2.34% 24.71% B 

115 8981044701 PB3 71 2.18% 26.89% B 
10 8981086702 PB2 69 2.12% 29.01% B 

11 8981041443 PB2 65 2.00% 31.01% B 
95 8980058140 PB3 65 2.00% 33.01% B 
96 8980058150 PB3 65 2.00% 35.00% B 
91 8979470854 PB3 62 1.91% 36.91% B 
92 8979470862 PB3 62 1.91% 38.81% B 
75 8981804611 PB3 56 1.72% 40.53% B 
76 8981804621 PB3 56 1.72% 42.26% B 

22 8981563880 PB2 56 1.72% 43.98% B 
85 8981032987 PB3 53 1.63% 45.61% B 

50 8981297091 PB3 50 1.54% 47.14% B 
1 8981043787 PB1 47 1.44% 48.59% B 

2 8981043797 PB1 44 1.35% 49.94% B 
53 8981046405 PB3 43 1.32% 51.26% B 
54 8981046415 PB3 43 1.32% 52.58% B 

31 8979471491 PB2 41 1.26% 53.84% B 
55 8981042730 PB3 39 1.20% 55.04% B 
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ตารางที่ ง-1 รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าประเภทบรรจุกล่องพลาสติกแบบ ABC (ต่อ) 

ล าดับที ่
รายการ 
สินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

ความถี่การหยิบจ่าย 
เฉลี่ยรายวัน (คัมบัง) 

ความถี่ 
(%) 

ความถี่สะสม (%) กลุ่มสินค้า 

56 8981042750 PB3 39 1.20% 56.24% B 

70 8981044932 PB3 39 1.20% 57.44% B 
87 8981042347 PB3 39 1.20% 58.64% B 
69 8981045942 PB3 38 1.17% 59.80% B 
77 8981047701 PB3 38 1.17% 60.97% B 

78 8981047711 PB3 38 1.17% 62.14% B 
28 8981033473 PB2 37 1.14% 63.28% B 

29 8981033483 PB2 37 1.14% 64.41% B 
67 8981044920 PB3 36 1.11% 65.52% B 
68 8981044970 PB3 36 1.11% 66.63% B 

30 8979471481 PB2 36 1.11% 67.73% B 
65 8981041361 PB3 36 1.11% 68.84% B 

66 8981107011 PB3 35 1.08% 69.91% B 
100 8981047570 PB3 35 1.08% 70.99% B 

101 8981047580 PB3 35 1.08% 72.07% B 
63 8981082902 PB3 29 0.89% 72.96% C 

64 8981082912 PB3 29 0.89% 73.85% C 
51 8981809490 PB3 29 0.89% 74.74% C 
52 8981809480 PB3 29 0.89% 75.63% C 

84 8981032976 PB3 28 0.86% 76.49% C 
102 8981040700 PB3 28 0.86% 77.35% C 
116 8981154305 PB4 25 0.77% 78.12% C 
112 8981390124 PB3 22 0.68% 78.80% C 

113 8981390114 PB3 22 0.68% 79.47% C 
99 8981042337 PB3 22 0.68% 80.15% C 

90 8981041850 PB3 21 0.65% 80.79% C 
32 8981252540 PB2 20 0.61% 81.41% C 
48 8982384491 PB2 20 0.61% 82.02% C 
47 8982284312 PB2 20 0.61% 82.64% C 
33 8980774010 PB2 20 0.61% 83.25% C 
81 8981374904 PB3 20 0.61% 83.87% C 
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ตารางที่ ง-1 รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าประเภทบรรจุกล่องพลาสติกแบบ ABC (ต่อ) 

ล าดับที ่
รายการ 
สินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

ความถี่การหยิบจ่าย 
เฉลี่ยรายวัน (คัมบัง) 

ความถี่ 
(%) 

ความถี่สะสม (%) กลุ่มสินค้า 

82 8981374914 PB3 20 0.61% 84.48% C 

5 8981045592 PB1 19 0.58% 85.06% C 
6 8981045632 PB1 19 0.58% 85.65% C 
12 8981270770 PB2 18 0.55% 86.20% C 
7 8981019581 PB1 17 0.52% 86.72% C 

8 8981019551 PB1 17 0.52% 87.25% C 
97 8980538990 PB3 17 0.52% 87.77% C 

114 8981043150 PB3 17 0.52% 88.29% C 
34 8981023581 PB2 16 0.49% 88.78% C 
94 8981029924 PB3 15 0.46% 89.24% C 

86 8981154346 PB3 15 0.46% 89.70% C 
79 8981047832 PB3 15 0.46% 90.17% C 

80 8981047822 PB3 15 0.46% 90.63% C 
3 8981043804 PB1 14 0.43% 91.06% C 

4 8981043814 PB1 13 0.40% 91.46% C 
104 8981194291 PB3 12 0.37% 91.83% C 

105 8981194322 PB3 12 0.37% 92.19% C 
16 8981019701 PB2 12 0.37% 92.56% C 
117 8981204633 PB4 12 0.37% 92.93% C 

118 8981204623 PB4 12 0.37% 93.30% C 
71 8981355454 PB3 10 0.31% 93.61% C 
72 8981355464 PB3 10 0.31% 93.92% C 
88 8981200801 PB3 10 0.31% 94.22% C 

89 8981200811 PB3 10 0.31% 94.53% C 
119 8982225500 PB4 10 0.31% 94.84% C 

120 8982225490 PB4 10 0.31% 95.14% C 
23 8981672230 PB2 9 0.28% 95.42% C 
93 8981974610 PB3 9 0.28% 95.70% C 
109 8981920020 PB3 8 0.25% 95.94% C 
121 8979478180 PB4 8 0.25% 96.19% C 
108 8979476770 PB3 8 0.25% 96.44% C 
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ตารางที่ ง-1 รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าประเภทบรรจุกล่องพลาสติกแบบ ABC (ต่อ) 

ล าดับที ่
รายการ 
สินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

ความถี่การหยิบจ่าย 
เฉลี่ยรายวัน (คัมบัง) 

ความถี่ 
(%) 

ความถี่สะสม (%) กลุ่มสินค้า 

36 8981246711 PB2 7 0.22% 96.65% C 

37 8981246721 PB2 7 0.22% 96.87% C 
38 8981039680 PB2 7 0.22% 97.08% C 
24 8981513820 PB2 6 0.18% 97.26% C 
42 8981595621 PB2 6 0.18% 97.45% C 

44 8981595642 PB2 6 0.18% 97.63% C 
25 8981845290 PB2 6 0.18% 97.82% C 

106 8981759430 PB3 6 0.18% 98.00% C 
73 8981288940 PB3 5 0.15% 98.16% C 
74 8981288930 PB3 5 0.15% 98.31% C 

17 8981034472 PB2 4 0.12% 98.43% C 
15 8979465471 PB2 4 0.12% 98.56% C 

107 8981727580 PB3 4 0.12% 98.68% C 
14 8979465511 PB2 3 0.09% 98.77% C 

43 8981595631 PB2 3 0.09% 98.86% C 
20 8981658501 PB2 3 0.09% 98.96% C 

21 8981658511 PB2 3 0.09% 99.05% C 
111 8981946850 PB3 3 0.09% 99.14% C 
13 8981194282 PB2 3 0.09% 99.23% C 

27 8981194312 PB2 3 0.09% 99.32% C 
18 8981600700 PB2 3 0.09% 99.42% C 
19 8981600830 PB2 3 0.09% 99.51% C 
110 8981920030 PB3 2 0.06% 99.57% C 

122 8979478190 PB4 2 0.06% 99.63% C 
103 8981239370 PB3 2 0.06% 99.69% C 

40 8982050500 PB2 2 0.06% 99.75% C 
35 8981934140 PB2 2 0.06% 99.82% C 
41 8981035611 PB2 1 0.03% 99.85% C 
83 8981033052 PB3 1 0.03% 99.88% C 
26 8981320991 PB2 1 0.03% 99.91% C 
39 8981836220 PB2 1 0.03% 99.94% C 
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ล าดับที ่
รายการ 
สินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

ความถี่การหยิบจ่าย 
เฉลี่ยรายวัน (คัมบัง) 

ความถี่ 
(%) 

ความถี่สะสม (%) กลุ่มสินค้า 

45 8981320491 PB2 1 0.03% 99.97% C 
46 8980821750 PB2 1 0.03% 100.00% C 

 

ตารางที่ ง-2 รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าประเภทบรรจุตะกร้าเหล็กแบบ ABC 

ล าดับที ่
รายการ 
สินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

ความถี่การหยิบจ่าย 
เฉลี่ยรายวัน (คัมบัง) 

ความถี่ (%) ความถี่สะสม (%) กลุ่มสินค้า 

145 8981041223 SP7 42 8.17% 8.17% A 
133 8981044053 SP3 39 7.59% 15.76% A 
134 8981044063 SP3 37 7.20% 22.96% A 
127 8981041351 SP1 36 7.00% 29.96% A 
128 8981041951 SP1 36 7.00% 36.96% A 
141 8981039631 SP5 35 6.81% 43.77% A 
144 8981040924 SP6 28 5.45% 49.22% B 
131 8981043922 SP3 22 4.28% 53.50% B 
132 8981043932 SP3 20 3.89% 57.39% B 

137 8982482340 SP4 20 3.89% 61.28% B 
138 8982482330 SP4 20 3.89% 65.18% B 

135 8982482350 SP4 19 3.70% 68.87% B 
136 8982482360 SP4 19 3.70% 72.57% B 
146 8981041233 SP7 18 3.50% 76.07% B 
129 8981042484 SP2 17 3.31% 79.38% B 
130 8981042574 SP2 17 3.31% 82.68% B 

123 8981048091 SP1 15 2.92% 85.60% B 
124 8981048101 SP1 15 2.92% 88.52% B 

142 8981039820 SP5 15 2.92% 91.44% B 
125 8981044452 SP1 12 2.33% 93.77% C 

126 8981212442 SP1 12 2.33% 96.11% C 
143 8981509420 SP5 12 2.33% 98.44% C 

139 8981610383 SP4 4 0.78% 99.22% C 
140 8981610393 SP4 4 0.78% 100.00% C 
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ตารางที่ ง-3 รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าประเภทบรรจุโครงเหล็กแบบ ABC 

ล าดับที ่
รายการ 
สินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

ความถี่การหยิบจ่าย 
เฉลี่ยรายวัน (คัมบัง) 

ความถี่ (%) ความถี่สะสม (%) กลุ่มสินค้า 

148 8981039358 MR2 24 12.37% 30.41% A 

168 8982294040 MR4 13 6.70% 37.11% A 
171 8981047934 MR5 12 6.19% 43.30% A 
172 8981047944 MR5 12 6.19% 49.48% A 
152 8981043104 MR3 9 4.64% 54.12% B 

153 8981043144 MR3 9 4.64% 58.76% B 
165 8981611253 MR3 8 4.12% 62.89% B 

167 8981611293 MR3 8 4.12% 67.01% B 
173 8981045032 MR5 5 2.58% 69.59% C 
174 8981045042 MR5 5 2.58% 72.16% C 

176 8981041152 MR6 5 2.58% 74.74% C 
178 8981043505 MR6 5 2.58% 77.32% C 

175 8981041133 MR6 4 2.06% 79.38% C 
181 8981610431 MR8 4 2.06% 81.44% C 

182 8981610471 MR8 4 2.06% 83.51% C 
162 8981191065 MR3 3 1.55% 85.05% C 

163 8981191075 MR3 3 1.55% 86.60% C 
149 8981167368 MR2 2 1.03% 87.63% C 
160 8981048155 MR3 2 1.03% 88.66% C 

161 8981048165 MR3 2 1.03% 89.69% C 
164 8981611243 MR3 2 1.03% 90.72% C 
166 8981611283 MR3 2 1.03% 91.75% C 
169 8981610502 MR5 2 1.03% 92.78% C 

170 8981610512 MR5 2 1.03% 93.81% C 
179 8981171865 MR6 2 1.03% 94.85% C 

150 8981611062 MR3 1 0.52% 95.36% C 
151 8981611082 MR3 1 0.52% 95.88% C 
154 8981611074 MR3 1 0.52% 96.39% C 
155 8981611094 MR3 1 0.52% 96.91% C 
156 8981611222 MR3 1 0.52% 97.42% C 
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ตารางที่ ง-3 รายละเอียดการแบ่งกลุ่มสินค้าประเภทบรรจุโครงเหล็กแบบ ABC (ต่อ) 

ล าดับที ่
รายการ 
สินค้า 

ประเภท 
บรรจุภัณฑ ์

ความถี่การหยิบจ่าย 
เฉลี่ยรายวัน (คัมบัง) 

ความถี่ (%) ความถี่สะสม (%) กลุ่มสินค้า 

157 8981611232 MR3 1 0.52% 97.94% C 

158 8981611262 MR3 1 0.52% 98.45% C 

159 8981611272 MR3 1 0.52% 98.97% C 

177 8981041165 MR6 1 0.52% 99.48% C 

180 8980803191 MR7 1 0.52% 100.00% C 

 
 
 

 



 
 

 

106 

 

 

 
ประวัติผู้เขียนวิทยา นิพนธ์ 
 

ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 

 

นางสาวเพ็ญพิสิทธิ์ โตแย้ม เกิดวันที่ 25 พฤศจิกายน พ.ศ. 2531 ที่กรุงเทพมหานคร 
ส าเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ในปีการศึกษา 2553 และเข้ารับการศึกษาต่อใน
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2556 
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