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บทท 2
ระบบการจดการคลงพ้สดุ

คลงัพ์สัดเุปนิสถานทีท่ีใ่ชใ้นการจดัเกบ็พสัดตุา่ง  ๆ ไมว่่าพสัดนุัน้จะเปนิวัตคดุ้บทีไ่ด้มา 
จากผูข้าย เปน็งานระหวา่งการผสติจากหนว่ยผสติในโรงงานหรอืเปนิสนิคา้ลำเรจ็;ฟท่ีม่กีารผสติ 
เสร็จแลว้นำมาเกบ็ไวเ้พือ่รอเวลาในการจดัสง่ตอ่ไป รวมต้ังพสัดุอ่ืน  ๆ ท่ีมีอยู่ในโรงงาน ในคลัง 
พสัดจุะมกีารขนถา่ยตัง้แตม่กีารรบัพสัดเุชา้มาในคลงั เพือ่การจดัเกบ็โดยการจดัเกบ็กค็อกจ็กรรม 
ในการนำพลัคเุชา้ไปยงตำแหนง่ทีไ่ดม้กีารจดัลรรไวใ้หแ้ลว้ เพือ่มคีวามตอ้งการใชพ้ลัคกุจ็ะทำการ 
เบกออกตามเอกสารและ'จัดสง่'ไปยงัผูท้ีต่อ้งการ ลำหรบหน่วยท่ีใช้ในการจ ัด เก็บในคลังพลัคุที่
นยิมใชค้อ Stock-Keeping Unit (Sku) โดย John Warman ,(1971) ไดก้ล่าวถงวัตคปุระสงคใ์นการม ี
คลังพัสคุ ประ๓ ทของพสัคุในคลงัพสัคุและก็จกรรมพืน่ฐานในคลงัพลัคุดังต่อไปนี้

2 .ใ วดัคปุ?ะสงคใ์นกา?มคีลงัพฟัค็ุ
2.1.1 เพ่ือเก็บรักษาพัสดุให้อยู่ในสภาพท่ีปลอดภัยก่อนจะถงเวลาท่ีต้องการใช้ ลดความ 

เมียหายของพัสคุ
2.1.2 เป็นสถานท่ีท่ีทำให้เก็ดความคล่องตวหรือความยดหยุ่นของต้ังวัตคุดบและสินค้า 

ของระบบการผสิต และการให้บรัการลูกค้า ให้การไหลของพัสคุสมดุลภับความต้องการในการใช้
2.1.3 สามารถเพ่ืมผลกำไรได้ ถ้ามีระบบการจัดการคลัง์พัสดุท่ีมีประสิทธภาพ
2.1.4 กำจัดการสูญหายของพัสดุ ดามารถหาพัสดุได้เพ่ือต้องการ โดยมีการควบคุมคลัง 

พัสดุและป๋องภันไม่ให้มีต้นทุนกา?ผลตท่ีเก็ดจากการหยุดการผลตอนเพ่ืองมาจากการขาดพัสดุ
2.1.5 ลดการจัดเก็บพัสดุท่ีมากเก็นไป โดยลดพ้ืนท่ีการจัดเก็บทำให้สามารถเช้าถงพัสดุได้ 

ง่ายข้ึนและพัสดุมีการหทุนเว้ยนเร็วข้ึน
2.1.6 การให้บริการแก,ลูกค้าหรือผู้ใช้ใด้ดข้ึน เพ่ืองจากดามารถจัดส่งพัสดุได้ถูกต้องและ 

ตรงเวลา ไม่ทำให้การหยบพัสดุหยุดชะงัก
เพือ่งจากความตอ้งการของลกูคา้หรือผูใ้ชค้อตอ้งการพสัดทุีต่รงตามความตอ้งการและ 

ตรงเวลา ในสภาพท่ีสมบุรโน์ น้ันก็หมายความว่าคลังเก็บพัสดุจะต้องมีการจัดเก็บท่ีด สามารถหา 
พัสดุและปกป๋องพัสดุได้ ถ้า'ไม,ฟน'น้ันแล้วจะ’ไม่เปินการเพ่ืมทุลค่า'ให้แก่พัสดุ ทรัพยากรพ้ืนฐานใน 
ระบบการจัดการคลัง์พัสดุจะประกอบด้วยแรงงาน อุปกรโน และสถานท่ี จะถูกรวมเช้าด้วยกนเพ่ือ 
หาว้ธการหรือระบบท่ีมีประสิทธภาพในการควบคุมและจัดเก็บเพ่ือให้ได้ประโยชน์ดังต่อไปน้ี
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1. ใช้ประโยชน์'รากพ้ืนท่ี'ให้๓ดประสิทธิภาพสูงสุด
2. ใช้ประโยชน์จากเคร่ืองมอ , อุปกรณ์ให้เก๊ดประสิทธภาพสูงคุด
3. ใช้ประโยชน์จากแรงงานให้เก๊ดประสิทธภาพสูงคุด
4. การจัดเก็บต้องเป็นระเบยบ ลามารถปฎบตงานไต้อย่างปลอดภัย
5. ม่ความคล่องตัวในการควบคุมพเลคุ
6. ลามารถป้องกันความเสียหายของพ'สคุไต้

2.2 ปรุะเภท'ชองคลังพสุH
คลังฟัลคุลามารถแบ่งออกไต้หลายประเภทไม่ว่าจะแบ่งตามชน่ดพัลคุท่ีใช้ในการจัดเก็บ 

ตามวัธีการทำงานเป็นต้น โดยท่ัว  ๆไปแล้วลามารถแบ่งประเภทของคลัพัลคุไต้ต้ง์ต่อไปน้ี
2.2.1 คลํงวัตชุดบ ใช้เก็บ'วัตชุดบท่ี'ใช้โนการผล้ต อาจมหน่วยกลางในการจัดเก็บเพยง 

ท่ีเดียวห่รอแยกไปตามจุดท่ีต้องการใช้ก้ใต้
2.2.2 คล้ง์ระหว่างหน่วยผลิต คล้ง์น้ีเหมือนภับคล้ง่'วัตชุดีบคอมหน่วยกลางหรอแยก

คล้งออกไปใกล้กับแหล่งท่ีต้องการใช้ งานระหว่างผลิตลามารถน่ามาจัดเก็บท่ีหน่วยกลางก่อนไต้ 
เพ่ือลดความลับสนในการจ่ายพลคุ

2.2.3 คล้ง์สินค้า คล1ัน้ีมีความจำเป็นในการจัดเก็บสินค้าท่ีผลิตเลร็จ เพ่ือรอการจัดล่ง 
ตามเวลาท่ีต้องการ

2.2.4 คล้งเก็บของใช้ต่าง  ๆ เซ่นอุปกรณ์ลำหร้บซ่อมน่า}ง อะไหล่ เป็นต้น
2.2.5 คลังเก็บเคร่ืองม่อ เซ่น จกํช ้ริเกเจอร เป็นต้น
นอกจากน้ีคล้งพ้ลคุย่งแบ่งประเภทไต้ตามวัธีการทำงานอ่ืน  ๆไต้อีกตังน้ี
2.2.6 คลังตลาดหรอคล้งแจกจ่าย (Assembly or Distribution Warehouse) คลังน้ีจะเป็น 

จุดภูนยัรวมของพ'ลคุท่ีมา'จากหลาย  ๆ แหล่งเพ่ือกระจายต่อไปยังผู้ใช้หลายราย จะ'ใช้มากลำหร้บ 
รวมพ้ลคุท่ีมาจากหลาย  ๆ จุดของกระบวนการผลิต เพ่ือรอการจัดล่งต่อไปยังลูกค้าหลาย  ๆ ราย

2.2.7 คลํง์จัดเก็บ (Storage Warehouse) คล้งประเภทน้ีใช้มากโดยเฉพาะอุตสาหกรรมท่ี 
ม่การล่งสินค้าเป็นฤดูกาลและมความต้องการอย่างต่อเน้ีอง เซ่นการเก็บสินค้า 
ทางการเกษตร

2.2.8 คล้ง้ผลม (Combination Warehouse) คล้ง์ประเภทน้ี'จะรวมการขนถ่ายลำเสียง 
และการจัดเก็บเช้าต้วยกัน
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และยังมีแนวทางการแบ่งประเภทชองคลํงพัลดุได้อกจากแนวคดของ Jenkins ดังต่อไปน้ี
2.2.9 Commodity Warehouse คดั:ประเภทนีนํ้ยมใช้ดับสนิค้าท่ีเสียหายง่าย ฟน พข 

ผลทางการเกษตร
2.2.10 Bulk Storage Warehouse ใช้ลำหรับดัดเก็บของเหลวต่าง  ๆ ลารเคมี
2.2.11 Cold. Storage Warehouse เป็นคล้งท่ีลามารถควบคุมอุณหภูมีต่ําๆ ได้ ใช้ลำหรับ 

สินค้าจำพวกชองลด ของแซ่แข็ง ยา หรอลารเคมี
2.2.12 Household Goods Warehouse ใช้เก็บสินค้าท่ีใช้ในบ้าน เฟอรนเจอร์
2.2.13 General Merchandise Warehouse ใช้เก็บพัลคุท่ีไม่ต้องการลภาวะท่ีเป็นพเศษ

2.3 ป?ะเภทซองพสัคใุนคดงัพสัด ุอาจจำแนกได ้ดงันี้
2.3.1 วตถุดิบทุกชนํดท่ีหดังจากผ่านกระบวนการผสิตแล้วกลายเป็นส่วนประกอบของ 

สินค้าสำเร็จ2ปของโรงงาน
2.3.2 ส่วนประกอบระหว่างการผลต ได้แก่ช้ินส่วนต่าง  ๆทียั่งอยู่ในลายการผลต
2.3.3 สินค้าสำเร็จ2ปข็งผ่านกระบวนการผลิตและอยู่ในสภาพท่ีลามารถส่งออกจำหน่าย 

หรือส่งไปยังคล้งสินค้าอ่ืน  ๆได้
2.3.4 พัลคุลำหรับอุปกรณ์การผลต ได้แก่ช้ินส่วน อะไหล่ของเคร่ืองจักรเคร่ืองกล และ 

อุปกรณ์อ่ืน  ๆ ท่ีใช้ในการผลต เซ่นน้ีาม้'น น้ํามันหล่ออ่ืน เป็นด้น
2.3.5 พัลคุลำหรับใช้ในการหบห่อและการเคล่ือนย้าย ได้แก่พัสดุท่ีใช้ในการทำกล่อง 

ล้ง ปิดผนก ประทับตรา เป็นด้น
2.3.6 ส่วนประกอบสำเร็จ Jป ได้แก่ ส่วนประกอบท่ีไม่ต้องผ่านกระบวนการผลต

ลามารถนำไปประกอบเป็นสินค้าสำเร็จ2ปได้เลย

2.4 กจก??มพีน่ฐานในคดงัพัสดุ (W arehousing Functions)
2.4.1 การรับพัลคุเช้า (Receiving)
เป็นกระบวนการในการรับพัลคุจากทุกแหล่ง เพ่ีอใช้ในองค์กรไม่ว่าเท่ีอการผลต , การ 

นำเงรักษาโรงงาน , ใช้ในลำนักงานหรือจำหน่ายจ่ายแจกต่อไป โดยพัลคุท่ีรับเช้าเป็นได้ทงวตถุ 
ดิบ
, งานระหว่างผลต , สินค้าสำเร็จ2ปและของใช้ต่าง  ๆ เป็นด้น โดยการรับพัสดุเช้าน้ีจะเป็นก็จ 
กรรมเม่ือมีการดัดส่งมาจากหน่วยผลต , หน่วยงานต่าง  ๆในองค์กรหรือมาจากผู้ขาย (Vendor
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หรอ Supplier) ‘๒ยตรงIพ่ือเข้ามาย้งคล้งพ้เสคุ โดยจะมีการตทจลอบว่าคลัรพัสดุถูกต้องตามชนํด 
, ปริมาณ 1 ข้อกำหนดและคุณภาพท่ีไต้มีข้อตกลงในการจัดช้ือหรือไม่

2.4.1.1 จัดตารางเวลาการเข้ามาของยานพาหนะท่ีจะมาถงคกํง์พัสดุ (Carrier
Scheduling) เพ่ือทำการขนถ่ายกำเสียงลงให้มีความปลอดภัยและเกิดประสิทธภาพ ไม่ให้เกํด 
ความลับลนในการทำงานโดยจะตทจลอบวันท่ียานพาหนะจะมาทงและปริมาณท่ีจะริบเข้า เพ่ือ 
จัดเตรืยมอุปกรณข์นถ่าย แรงงานและอุปกรณ์จัดเก็บไต้อย่างเหมาะลม

2.4.1.2 ตรวจลอบซนด ปริมาณ ลภาพท่ี'ว  ๆ ไปและคุณกาพของพัสดุ (Verify 
Quantity and Quality) ว่าตรงตามสำเนา'ใบสํง์ช้ือหรือ'ไม่ สำหริบพัสดุท่ีส่งเข้ามาภายในคกํง์ถ้า 
ต้องการตรวจลอบคุณภาพ (Inspection) อาจจะแยกตัวอย่างออกมาตทจลอบโดยส่งท่ีเหลอไปจัด 
เก็บก่อนจนกว่าจะมการอนุญาต้จากฝ่ายควบคุมคุณภาพจงนำส่วนท่ีเหลอไปจัดเก็บ

2.4.1.3 ทำการทมหน่วยพัสดุท่ีริบเข้ามา (Unitizing) เพ่ือความสะดวกในการขนถ่าย
และจัดเก็บ

2.4 .1 ,4กำหนดรหล้หรอืหมายเลขในการรบิและหมายเลขของพสัดทุ ีร่บิเขา้ 
(Identification) โดยทำเป็นเคร่ืองหมายท่ีต้ดบนพ่ืนผวของพัสดุ ทมท้ังระบุตำแหน่งจัดเก็บลงบน 
เคร่ืองหมายด้วยก็ไต้ โดยข้อรุ]ลท่ีต้องการสำหริปการกำหนดรห้ลโดยท้ัวไป คอปริมาณท่ีทำการริบ 
1 วันท่ีท่ีริม 1ทยละเอยดของพสัด ุ , ช่ีอพัลคุ, น้ําหนัก เป็นต้น

2.4.1.5 กำหนดตำแหน่งการจัดเก็บพัลคุ เพ่ือส่งไปแผนกจัดเก็บหรอเพ่ือทบทมใน 
การจัดส่งต่อไป

2.4.1.6 นันทํกข้อรุ]ล'ไน'ใบริบพลคุ๗น เลขท่ีใบริบ วันเดอนปีท่ีริบ เลขท่ีใบส์ง์ช้ือ ผู้จัด 
ส่ง วัธการขนส่ง ปริมาณ(จำนวนและน้ําหนัก) และทยละเอยดของพัสดุ(ลักษณะและคุณภาพ) 
พัลคุท่ีไม่ได้มีการริบเข้า พสัดุท่ีคุณภาพ1ไม่ได้ตามกำหนด ลถานท่ีเก็บพัสดุ ผู้ริบผดชอบ เป็นต้น 
โดยจะมีการจัดทำบญชทยการและสถานะของพัสดุ ทมทัง้จดัทำทยงาน

2.4.1.7 จัดการเม่ือพัสดุไม่ได้ริบการจัดส่งเข้ามาหรือจัดส่งมาเพียงบางส่วน ทำการ
แกใขเม่ือการจัดส่งเข้ามาไม่ตรงตามคำสํง์ช้ือหรือความต้องการของคกํง ทมท้ัง'จัดการ'ไนกรณ์
ต่าง  ๆ เช่น พสัดุทีจั่ดสง่มาเกดิความเสยีหาย การริบพัสดุคืนมาจากหน่วยการผลตหรือลูกค้า การ 
ส่งพัสดุค้น'ไป'ไห้ผู้1ขาย (Supplier) และการควบคุมคุณภาพพัสดุท่ีริบเข้ามา เป็นต้น

พัลดุท่ีส่งเข้ามา'ไนคล้ง1จะมีท่ีมาหลาย3ปแบบด้ง์ต่อ'ไปน้ี
1. พลัคทุีจ่ดัสง่มาจากผูข้าย (Supplier หรือ Vendor) โดยตรง
เป็นพัสดุท่ีทางแผนกจัดช้ือทำการออกการลัรช้ือเม่ือมีความต้องการใช้หรือขาดพัสดุน้ัน ๆ
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โดยพสัดทุีริ่บเขา้มานัน้ ถา้ไมต่รงตามเอกลารการลงํช์ือ้ทางแผนกจดัชือ้จะทำการตดัสนิใจวา่จะ 
ริบพัลคุน้ันหรอส่งคืนกลับ'ไป การริบพสัดุมีท้ังการริบพสัดุใหม่หรือการริบพสัดุท่ียังค้างในการจัด 
ส่งอยู่

2. พสัดุท่ีโอนมาจากคตงัพสัดุอ่ืนหรือจากหนว่ยงานอ่ืน
จะประกอบดว้ยพสัดทุีม่ปีรมิาณคงคลง้มากเกนิ (overstock) ท่ีจะจัดเกบ็ได้ในคตังพสัดุ 

หน่ึง จงทำการยา้ยมาเกบ็ทีค่ลง้อกแหง่หนึง่
3. พสัดทุีส่ง่คน้มาจากหนว่ยผสติ แผนกอ่ืน  ๆหรือลูกค้า
สาเหตใุนการสง่คน้ เขน้พลัคไุมต่รงตามตอ้งการ เนึอ่งจากทางคตังพสัดุสง่พสัดุใหผิ้ด 

หรอืเอกสารเปกิจา่ยพสัดผุดิ ได้ริบพสัดุช้ําหรือเลยืหาย พสัดหุมดอาย ุ เป็นต้น โดยพัสดุท่ีได้ริบค้น 
นีอ้าจจะนำไปจัดเกบ็ในตำแหนง่เฉพาะหรือจัดสง่ตอ่ไปยังลทานทีอ่ื่น

4. พสัดุทีส่ง่มาเพือ่รอการข้อมแซม เป็นต้น
ในการริบพสัดุใหม้ปีระสทิธภาพไมว่่าพสัดุน้ันจะมาจากท่ีใด ควรมกีารวางแผนการ

ทำงานลว่งหนา้ โดยควรจะพจารณาทง^แบบของพสัดแุละปรมาณทีจ่ะรบิเขา้ เพือ่จะไดจั้ด 
เต'รยีมแรงงาน อปุกรณ ์ และลทานทีใ่นการขนถา่ยหรอืจัดเกบ็ไดอ้ยา่งเหมาะลม หลกเลีย่งการลา่ 
ขา้ในการทำงานและลดคา่ใชจ้า่ยลง

2.4.2 การจดัเกบ็ (Putaway/Storage)
เปน็การนำพสัดเุขา้จดัเกบ็ในคตงัตามตำแหนง่จดัเกบ็ทีไ่ดก้ำหนดไวต้ามประเภทของ 

พสัดใุหถ้กูตอ้งตามปรมิาณ เวลา และสภาพท่ีด เพือ่ความปลอดภยของพสัดจุนกวา่จะมคีวาม 
ต้องการใชพ้สัดนุัน้จากลกูคา้หรือหนว่ยงานตา่ง  ๆ โดยจะใหก้ารทำงานลำหรบิตำแหนง่จดัเกบ็ 
อาคาร สถานท่ี อปุกรณก์ารจดัเกบ็และการควบคมุพสัดคุงคต3ัมีความตัมพนัธ์กนั เพือ่ใหม้กีารใช ้
ประโยขน์จากเน้ือท่ีสูงสุด เม่ือริบพัสดุจากแผนกริบ พนก้งานจดัเกบ็ตอ้งตรวจพสัดกุบัลำเนาใบ 
ริบหรือใบตังช้ือ ใบขอช้ือ จากนัน้จดัแยกประ๓ ทและชนดํพสัดตุามตำแหนง่จดัเกบ็ จะลงบันทํก 
ในบัตรข้อรุ)ลพัสดุท่ีจัดเก็บ เช่น ซือ่และรายละเอยดของพสัด ุ สถานะภาพในการจัดเกบ็ วันท่ีท่ีมี 
การริบ จำนวนทีม่กีารรบิและเบกจา่ย ปรมิาณคงเหลอื เป็นต้นและบันทํกในบัตรประจำตำแหน่ง 
จัดเก็บซ่ืงมีข้อรุ)ล เช่น รหสัตำแหน่งจัดเก็บ ซือ่และรายละเอยดพสัด ุ เลขท่ีใบริบ วันท่ีท่ีมีการริบ 
และจดัเกบ็ หนว่ยการจดัเกบ็ ผู้ริบผิดชอบ เป็นต้น จะมกีารตรวจนบัพสัดุ (Physical Counting) ณ 
ตำแหนง่จดัเกบ็จรงืตามระยะเวลาตา่ง  ๆ ว่าตรงตามบันทํกหรือไม่ เพือ่เปน็การควบคมุ ตด้ตาม 
และปอ๋งกนัการสญูหายของพสัดุ

2.4.2.1 ประ๓ ทของตำแหนง่จัดเกบ็ในคลง์้พสัดุ
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ในคลงํพสัดเุพือ่ใหก้ารจดัเกบ็และการหยบิพสัดมุปีระสทิธภิาพ จะมกีารแบง่พืน้ทีจ่ดัเกบ็ 
ของคลง้เ์ปนิ 2 ส่วนใหญ่ ๆ คอืตำแหนง่การจดัเกบ็ลำรอง (Reserve Position) และตำแหนง่ในการ 
หยิบ (Picking Position หรือ Forward Picking Position )

2.4.2.1.1 ตำแหน่งในการหยิบ (Picking Position หรือ Forward Picking
Position )

ลำหร'ิบตำแหนง่ทีใ่,ทนการหยบินัน้จะเปน็บรเิวณทีใ่หพ้นกังานมาหยบิพสัดเุพือ่ความ 
ละดวก รวดเร็ว ไมต้อ้งเสยีเวลาเดนทางไปทัว่คลง้เ์พือ่หยบิพสัด ุ โดยจะจัดพืน้ทีส่ว่นนับ้รืเวณเล็ก 
ๅ ใหอ้ยูใ่กลจ้ดุทีพ่นกังานเขา้กงไดง้า่ย จะเกบ็พสัดทุกุอย่างเปน็หมวดหรุ]อยู่ในบริเวณนีโ้ดยจะจดั 
เกบ็ในปรมิาณทีไ่ม้มาก ฌึ่อตำแหนง่นีว้า่งลงพนกังานจะนา่พสัดจุากตำแหนง่จดัเกบ็ลำรองมา
เตม

2.4.2.1.2 ตำแหนง่การจดัเกบ็ลำรอง (Reserve Position)
ตำแหนง่นีจ้ะเปน็พืน้ทีส่ว่นใหญข่องพืน้ทีจั่ดเกบ็ จะเกบ็พลคใุนปรมิาณมากเพือ่นา่ไป

เตมิใหต้ำแหนง่ในการหยบิเมือ่วา่งลง โดยตำแหน่งน้ียังแบ่งได้อีกด้งต่อไปน้ี
- Ready Reserve Position ปรกตแิลว้ตำแหนง่นีจ้ะใหอ้ยู่ในทางเดน (Aisle) เดยีวกบั 

ตำแหนง่ในการหยบิ โดยจะอยู่ดา้นบนหรือดา้นตรงขา้มจะสำรองพสัดไุว้เพือ่เตมิใหก้บัตำแหนง่ใน 
การหยบิ

- On-site Reserve Position จะเกบ็พสัดุเพือ่เติม'ใหแ้ก่ Ready Reserve Position พัสดุส่วน 
ใหญท่ีเ่กบ็จะเปน็พสัดทุีม่กีารหทนุเวย้นขา้ (Slow-moving SKUs) โดยจะมจีำนวนมากหรือขนาด 
ใหญ่

- Off-siteReserve Position จะเปน็การจดัเกบ็ในสถานทีอ่ืน่ ซึง่อยูห่า่งจากคลง้พสัดเุมือ่ 
On-site Reserve Position และ Ready Reserve Position วา่งกจ็ะทำการขนถา่ยพสัดมุา โดยพัสดุท่ี 
จดัเกบ็จะเปน็พสัดทุีม่กีารหทนุเวย้นขา้ (Slow-moving SKUs) โดยจะมจีำนวนมากหรือขนาดใหญ่

2.4.2.2 การกำหนดตำแหนง่การจดัเกบ็(Location Systems)
เมือ่พสัดเุขา้มาในคลง้แ์ละไดร้บการตรวจลอบปรมิาณและคณุภาพแลว้ จะทำการ

กำหนดตำแหนง่การจดัเกบ็ โดยท่ัวไประบบการกำหนดตำแหน่งจะมีด้งต่อไปน้ี
2.4.2.2.1การกำหนดตำแหนง่จดัเกบ็ตายตวั (Dedicated หรือ Fixed

Location S y stem s)



จะใหห้นว่ยจดัเกบ็มตีำแหนง่เฉพาะเมือ่มพีลัดมุาเฑมจะนำไปเกบ็รวมในตำแหนง่ทีจ่ดัไข ้
แล้ว จะไมนาพลัคอุืน่มาจดัเกบ็ในตำแหนง่นีแ้มว้า่จะวา่ง โดยจะกำหนดตำแหนง่เรืฃงตามรหล้ 
หรอืหมายเลขของหนว่ยจดัเกบ็ ขอ้ดขีองวธินีีค้อืลดความยุ่งยากในการจดัเกบ็และคน้หา เหมาะ 
กบัการจดัตำแหนง่พสัดทุีจ่ำนวนไมม่ากนกั แตม่ขีอ้เลย้คอืการปรบัป}งระบบทำไคย้ากเมือ่มพีลัค ุ
ใหมเ่ขา้มา สนิเปลอ้งพืน้ทีจั่ดเกบ็ ใชพ้นกังานมากในการเตํม

2A.2.2.2 การกำหนดตำแหนง่จัดเก็บแบบล่ม (Floating หรือ Random
Location Systems)

จะกำหนดตำแหนง่ใหพ้ลคทุีร้่บเขา้มายังตำแหนง่ใดกไ็คท้ีม่ทีีว่า่งพอ เมือ่ตำแหนง่นีน้ว่าง 
ลามารถนำพลัคอุืน่มา'จดัเกบ็รวมกนั'ไค ้ โดยไมม่พีลคุใดอยู่ประจำตำแหนง่ถาวร วิธีนีมี้ชอ้ดีคือ 
เมือ่มกีารเพืม้ขนดัพ'ลคลุามารถเปลึย่นแปลงไคง่้าย

อยา่งไรกต็ามในการจดัเกบ็สว่นใหญจ่ะใชท้ง 2 ระบบผลมผลานกัน 
นอกจากการกำหนดตำแหนง่จดัเกบ็ตายตวัและแบบลม่แลว้ ยงัมหีตกัเกณฑอ์ืน่  ๆ อกใน 

การกำหนดโดย1จะพ'จารณาท่ีลักษณะ'ของพัสดุเปินลำค้ญ วิธีตังกล่าวมตัีงต่อไปนี้
- การกำหนดตำแหนง่โดยพจารณาความถีข่องความตอ้งการพสัด ุ (Popularity Philosophy 

Pareto’s Law)
จะจดัแบง่พืน้ทีก่ารจดัเกบ็ออกเปน็สว่น  ๆ (Zone) ตามทฦษฎเอบช ี (ABC Theory) ชีง 

กำหนดพืน้ทีอ่อกเปน็ 3 ส่วนหลัก  ๆ ส่วนแรกคือโชนเอ (A Zone) จะเปน็ตำแหนง่สำหรบพลัคทุี ่
ความถีใ่นการหมนุเวยินบอ่ย โดยมจีำนวนขนดัของพสัดนุอ้ยและมปร็มาณพลัคคุงคลงมาก ส่วน
5เ
ลองคือโชนบ (B Zone) จะเปน็ตำแหนง่สำหรับพสัดุทีมี่ความถ่ีในการหมนุเวิยนปรกตั มจีำนวน 
ขนดัของพตัคแุละปรมาณพลัคคุงคลง้ป่านกลาง และส่วนท่ีลามคือโชนชี (C Zone) จะเปน็ 
ตำแหนง่สำหรับพสัดทุีม่คีวามถีใ่นการหมนุเวยนชา้ มจีำนวนซนดัพลัคมุากและมปีรมาณพลัคคุง 
คลณัอ้ยตอ่ชนดัของพสัด ุ โดยโซน'ทง 3 โชนน้ียังลามารถแปงออกเป็น'โชนย่อย'ไค้อก พลัคุท่ีมี 
ความถีใ่นการหมนุเวิยนสงูกค็วรจะอยู่ใกลก้บัตำแหนง่ทีม่กีารใชม้ากทีล่ดุ

- กำหนดตำแหนง่โดยพจิารณาความคลา้ยคลง้กนัของพสัด ุ (Similarity)
พลัคใุดทีม่คีวามคลา้ยคลง้กนัหรือมกัจะไครั้บการเบกพร้อมกนั กค็วรจะจดัใหอ้ยูใ่น

ตำแหนง่ท่ีใกลกั้นหรือตรงข้ามกนั เพือ้เพืม้ความรวดเรว็ในการจดัเกบ็และการเบกจา่ย



- กำหนดตำแหนง่โดยพจารณาฃนาดของพสัด ุ (Size)
จะเลอืกตำแหนง่จดัเกบ็ทีม่ขีนาดพอดหีรอืใกลเ้คยงกบัขนาดของหนว่ยการจดัเกบ็ หรอ 

เมือ่ทำการจดัเกบ็แลว้ใหต้ำแหนง่ทัน้มทีีว่า่งเหลอืนอ้ยทีด่ดุ แตก่ต็อ้งสามารถเขา้กงพสัดตุา่ง  ๆ
จดัเกบ็ไดส้ะดวกดว้ย

- จดัตำแหนง่ตามการแบง่กลุม่ของพสัด ุ (Family Group)
จะแยกพสัดทุีม่ลกัษณะเดยวก'ํนแยกตามพืน้ทีจ่ดัเกบ็หรอใหอ้ยูใ่นทางเดน้ (Aisle) เดยีว

กนัเช่นเป็น'วตัธุดีบ , งานระหวา่งผสติหรอืสนิคา้สำเรจ็2ป รวมทัง้แยกตามลกัษณะทางกายภาพ 1 
สภาวะแวดลอ้ม เซน่ตอ้งมกีารแชเ่ยน็ 1 มพีษิ 1 ตดิไฟง่าย เป็นต้น

2.4.2.3 ระบบการแจง้ตำแหนง่ในการจดัเกบ็ (Stock Location System)
Andrew J. Briggs 1 (า966)ไดก้ลา่วถงึการรออกแบบระบบการแจ้งตำแหนง่ในการจดัเกบ็ 

(Design of the Stock Location System) เพึอ่ใหก้ารจดัเกบ็และการจดัการภายในคลง้พ์สัดเุปน็ไป 
อยา่งมปีระสทิธภิาพ รวดเร็ว วา่มคีวามจำเปน็จะตอ้ง!ตำแหนง่ของพสัดทุีจ่ะจดัเกบ็ โดยการนำ 
ลัญลกัษณ’์ อกัษรหรือตวัเลขมาใชแ้สดงรหสัประจำตำแหนง่ เทีอ่ใหก้ารคน้พสัดมุคีวามรวดเร็วใน 
การบอกตำแหนง่ในการจดัเกบ็ทีต่อ้งการแจกจา่ยตอ่ไป ทำใหก้ารแจกจา่ยทำไดเ้รว็ขึน้

การกำหนดรหสัหรอืหมายเลขประจำตำแหนง่จดัเกบ็มผีลกระทบโดยตรงตอ่อตัราการ 
ทำงานและความถกูตอ้งในการทำงานของพนกังาน รหสัประจำตำแหนง่นีจ้ะมอียู้ในฉลากทีต่ดิอยู่ 
บนพสัดรุวมทัง้เอกสารในการจดัเกบ็และเอกสารในการหยบ็ ข้ึงควรจะมกีารใชอ้กัษรและตวัเลขที ่
มขีนาดใหญพ่อใหพ้นกังานอา่นไดช้ดัเจน และเชา้ใจได้ถูกต้องโดยรหสันีค้วรง่าย มลีำดบักอ่น 
หลัง มคีวามหมายลมบรุณอ์ยูใ่นตวัคอเมือ่อา่นแลว้ทราบไดพ้นัทวา่พสัดตุัง้อยูท่ีใ่ด

ลว่นประกอบของระบบการแจ้งตำแหนง่ในการจดัเกบ็ มีล่วนประกอบ 3 ประการคอ
2.4.2.3.1 รหัสแสดงจุดท่ีเก็บพัสดุ

รหสัทีใ่ชก้นัเปน็มาตรฐานสากลนนคอใชต้วัเลข 9 ตัว โดยแบง่เปน็กลุม่ ๅ ละ 3 ตัว ตัง 
ตวัอย่างตอ่ไปนี้

324-112-123

หมายเลข 3 ตัวของกลุ่มแรก จะแสดงที่ตั้งของอาคาร 
(Building) และซนของอาคาร (Floor) โดยหมายเลข 2 ตัวแรกหมายถึงที่ต้ัง 
ของอาคาร ตังน้ัน 324 หมายถึง อาคาร 32 ชันท่ี 4

“Iระ
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- หมายเลา! 3 ตัวของกลุ่มท่ีลอง จะแสดงแถว (Row)Tนการ'จดเก็บพสัดุ ซ่ึงในท่ีน้ี 
หมายถงึ แถวท่ี

- หมายเลข 3 ตวัสดุทา้ยของกลุม่ทีล่าม เลขลองตวัแรกหมายถงึตำแหนง่ทีส่นิคา้ 
กองอยู(่Stack) ในแถว และเลขตวัสดุทา้ยของกลุม่นัน้ หมายถึงชัน้ของแถว 
(Level) ตังน้ัน 123 หมายถงึกองที ่ 12 ช้ันท่ี 3 ของแถว ( แถวท่ี 112 ) ตัวเลข 
กลุ่มนัล้ามารถเพมไคอ้ก 1 หลกัถา้กองพสัดมุมืากกวา่ 99 กองโดยความหมาย 
ยงัคงเหมอนเดม

2ปท่ี 2.1 แลดงกา?ใชล้ญัลกัษณแ์สดงตำแหนง่จดเกบ็ 

นอกจากการใชต้วัเลขแลว้ยงัมการนำอกษรมาใชใ้นการบอกตำแหนง่ดว้ย ตงัตวัอยา่งตอ่

- ใชตั้วอักษรบอกตำแหนง่ของแถว เข่น
E - 0 4 5

หมายถงึแถว กองท่ี 4 ช้ันท่ี5
- ใชต้วัอกัษรบอกวา่พสัดอุยูด่า้นชา้ยหรอืดา้นขวา ชา้งหนา้หรือช้างหล้ง์ของคสงืพสัดุ เข่น

E - 0 4 5 R
หมายถงึแถว E กองท่ี 4 ช้ันท่ี5 ขวามือของคล้งพสัดุ
- ใชตั้วอักษรบอกลกัษณะของภาชนะบรรจุ เข่น

B - 95 - 045 - L
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หมายถึงดู้เก็บ B นถวท่ี 95 กองท่ี 4 ชนท่ี 5 ช้ายม่อชองคล้ง์พัสดุ 
- ใช้ตัวอักษรแสดงคุณสมบิตชองพัสดุที่จะก่อให้เกิดอันตรายและความเสืยหายได้ โดย 

แสดงใว้ท้ายรห้ลที่เก็บพ'ลคุใด้ เพี่อเพมความเอาใจใส่จากพนักงาน

.ตารางที่ 2.1 แสดงการใช้ตัวอักษรแสดงคุณลมบิi ของพัสดุ
รห้ลอักษร หมายถงึ คุณลมบติของพสัคุ

A ดึงดูดใจ 
(Attractive)

เปน็พลคุทีล่่อใจในการขโมย เซน่พลคทุีม่ร่าคา 
สูง พสัดทุีเ่ปลีย่นเปน็ตวัเงนิงา่ย เป็นต้น

B แตกหัก 
(Break)

เปน็สนิคา้ทีแ่ตกหกังา่ย เซ่น แก้ว เป็นต้น

E ระเบิด
(Explode)

เปน็พสัดทุีเ่กดิการระเบดิได ้ เซน่วัตชเุคม ่ กา๊ช 
เป็นต้น

F ไฟ
(Fire)

เป็นพสัดุทีเ่กดิการลุกไหมได้ เซ่น เชือ้เพสงิ สาร 
ไวไฟ เป็นต้น

c เคม่
(Chemical)

เปน็พสัดทุีเ่กดิปฎกิรืยาตอ่กน้ได ้ หรือเป็นพัสดุ 
อนัตราย เซ่น กรด ดา่ง สารเคมบ่างซนดเปน็ตน้

H ความร้อน 
(Heat)

เปน็พสัดทุีต่อ้งมก่ารปอ้งกน้ความรอ้นหรอืแสง 
แดดเพีอ่ปอ้งกน้การเลีอ่มคณุภาพ เซ่น ยา

L แสง
(Light)

เปน็พสัดทุีเ่ลีอ่มคณุภาพเมือ่ถกูแสงสวา่ง เซ่น 
ฟล่ม เปน็ต้น

M แรงดงึดดูแมเ่หลก็ 
(Magnetism)

เปน็พสัดุทีไ่มค่วรต้ังใกล้สนามแม่เหล็ก เซ่นเข็ม 
ทิศ เป็นต้น

พ ฉีกขาด 
(Wrap)

เปน็พสัดทุีฉ่กีขาดงา่ย เซน่กระดาษ ผา้ เป็นต้น

ร อนัตรายรา้ยแรงอืน่ ๆ 
(Special Hazards)

เป็นพสัดุท่ีก่อให ้เกดิอนัตรายอยา่งรา้ยแรงมาก



15

รปท่ี 2.2 แสดงการจัดเกบ็พสัดใุนตำแหนง่ 324-112-123

2.4.2.3.2 บตัรบนัทกีตำแหนง่จัดเกบ็พสัดุ (Stock Locator Card)
บตัรนีจ้ะบนัทกึตำแหนง่ทีต่งัของพสัดใุนคต1ัภายหตพัีไ่ดม้การจดัวางพสัดเุรยืบรอ้ยแลว้ 

โดยบัตรน้ี 1 ใบควรใช้ต่อพัสดุ 1 รายการหรือ 1 ชน่ด เทีอ่ความสะดวกในการบนัทกึและตรวจ
สอบ โดยมช้อรุ)ลตังต่อไปน้ีคอ
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- รหัลของพัลคุ (Stock Number Stock Code)
- ซ่ือและรายละเอียดของพัลคุ
- หน่วยของพัดคุ (Unit)
- รหัดตำแหน่งการจัดเก็บ
การบันทึกตำแหน่งจัดเก็บพัลคุ จะต้องบันทึกให้ถูกต้องทันสมัยอยู่เดมอ มการบันทึกทุก 

คร้ังท่ีมการเก็บหรอโยกย้าย และมการตรวจสอบท้ังรายการพัดคุและตำแหน่งจัดเก็บ
2.4.2.3.3 แฟ้มบัตรบันทึกตำแหน่งจัดเก็บพัลคุ (Stock Locator File)

เป็นการรวบรวมบัตรบันทึกตำแหน่งจัดเก็บพัสดุเข้าไว้เป็นสูนย์กลาง จะเก็บบัตรน้ีเรียง
ตามรหัดของพัลคุ หรือแยกหมวดหทุ่พัสดุก่อนแล้วจีงเรืยงตามรหัสในหมวดหทุ่ฃองพัสดุน้ัน ๆ 
แฟ้มน้ีควรมีข้อรุ)ลท่ีถูกต้องและทันสมัยอยู่เสมอ

2.4.2.5 การเติมพัสดุลำหร้บตำแหน่ง'จัดเก็บ (Replenishment)
เม่ือตำแหน่งจัดเก็บพัสดุใด  ๆ ว่างลงหัรอจำนวนพัสดุคงคล้งลดลงกงระดับหน่ึง อนเน่ึอง 

มาจากการเบกของพนักงานเพ่ือก่งต่อไปยังหน่วยงานต่าง ๆ หรือลูกค้า ก็จะมการเต้มพัสดุ โดย 
จะนำพัสดุจากตำแหน่งจัดเก็บลำรองมาเต้มให้แก่ตำแหน่งสำหรับการหยบ ผู้จัดการคลังพัดคุจะม 
หน้าท่ีในการพิจารณาจัดลรรพัดคุไปยังตำแหน่งจัดเก็บต่าง ๆ เพ่ือ'ให้,ประสิทธภาพ'ในการเต้มและ 
การหยบของพนักงานมากท่ีสุด โดยต้องม่ันใจว่าไต้หย้บพัสดุออกจากตำแหน่งจัดเก็บสำรองและ 
จัดเข้าตำแหน่งใหม่ถูกต้อง ตรงเวลา จะมการพิจารณาจากรายการพัสดุจากตำแหน่งจัดเก็บ
สำรองและทำการย้ายมาแผนกหย้บตามปรมาณท่ีต้องการ พร้อมท้ังมการบันทึกการย้ายเข้าด้วย 
โดยว้ธีในการเต้มโดยท้ัว ๆ ไปมีหลักดังต่อไปน้ี

2.4.2.5.1 Random Replenishment
พนักงานจะนำพัสดุจากตำแหน่งจัดเก็บสำรองมาเต้มท่ีตำแหน่งในการหย้บ โดยจัดสรร 

ตำแหน่งแบบก่มตามความคดของพนักงานเอง เพ่ือให้ลดเวลาเดนทางและระยะทางมากท่ีสุด
โดยปรกต้แล้วจะทำการแบ่งบรืเวณ (โซน) ให้พนักงานแต่ละคนรับผดชอบในก่วนของตนเอง ว้ธีน้ี 
มีข้อดคือพัดคุท่ีมีการหทุนเวยนบ่อยหรือพัสดุท่ีมีความถ่ีในการเบกสูงจะถูกขนก่ายก่อน แต่ข้อเสืย 
คืออัตราการทำงานต่ําและการจัดตำแหน่งการจัดเก็บไม่ได้ดท่ีลุด

2.4.2.5.2 Slug Replenishment
เป็นฆทาพนักงานจะเต้มพัสดุในทางเต้น (Aisle) ท่ียนอยู่ในปัจจุบันให้เต็มก่อนท่ีจะไปเต้ม 

ในทางเต้นต่อไป ว้ธน้ีมีข้อดคือ ลดเวลาเต้นทางและระยะทาง แต่ข้อเอียคือมีโอกาสในการขาด



แคลนลต็อคและอัตราการทำงานต่ํา
2.4.2.5.3 Sweep Replenishment

จะมีการแบ่งพนท่ีคต้งออกเป็นส่วนต่าง ๆ (โชน) พนักงานจะเต้มในโชนแรกก่อนท่ีจะ
ไปโชนต่อไป โดยมีการกำหนดตำนV ฟ งท่ี'จะIต้มล่วงหน้า ข้อดคอการหยบตามลำดับจะมีประสิท่ธ 
ภาพ

ในการเต้มพัสดุย้งตำแหน่งในการหย้บ จะเต้มเม่ือถึงเวลาท่ีพัสดุท่ีจัดเก็บน้ันหมดลงหรอ 
ถึงจุดท่ีต้องทำการเตํม (Replenishment Order point) ถึงได้มีการกำหนดไว้ล่วงหน้าแต้ว โดยจุดน้ี 
อาจจะเป็นจุดของพัสดุสำรอง (Safety Stock) พัสดุสำรองเป็นการเก็บพัสดุไว้จำนวนหน้ีงเม่ือป้อง 
กนการขาดพัสดุ เม่ือให้การดำเน้นการผลํตหรอการส่งพัสดุไปให้ลูกค้าดำเน้นไปได้อย่างปรกต้ ใน 
การเต้มพัสดุจะต้องดำน้งถึงการใช้ประโยชน์จากเน้ีอท่ีจดเก็บให้ลูงสุดด้วย โดยจะต้องมีพัสดุ
สำหรับการเบกอยู่ตลอดเวลาและต้องมีการบันทํก จัดทำรายงานในการเต้มว่าได้ย้ายพัสดุออก
จากตำแหน่งใดมาย้งตำนหน่งใหม่ ในปรมาณเท่าใด และเม่ือใด

2.4.2.6 การสำรวจตรวจลอบท่ีจัดเก็บพัสดุ (Physical Inventory)
ในระบบการทำงานในคลํง์พัสดุ เม่ือมีการนำพัสดุเข้าหรอนำออกจากตำแหน่งจัดเก็บจะมี 

การบันทํกข้อรุ)ลต่าง ๆ ฟน รหัสประจำพัสดุ ข่ือพัสดุ ปรมาณท่ีรับเข้า ปรมาณท่ีเบกออก 
ปรมาณพัสดุคงเหลอและตำแหน่งของสถานท่ีจัดเก็บ เป็นต้น เม่ือถึงระยะเวลาหน้ีงจะทำการ 
ตรวจนับพัสดุตามตำแหน่งการจัดเก็บจรง เม่ือให้น้ันใจว่ามีพัสดุอยู่จรํงตรงตามเอกสารท่ีได้มีการ 
บันทํกไว้หรอไม่ น้ังน้ีเม่ือเป็นการป้องดันการสูญหายของพัสดุ ป้องดันการดักขโมย ลดการขาด 
พัสดุ ตรวจสอบความถูกต้องของบันฑก รวมท้ังเป็นการต้ดตามว่าพัสดุไม่ได้ถูกจัดเก็บผดตำแหน่ง 
เพราะได้มีการตรวจสอบตลอดเวลา ว้ธในการตรวจสอบพัสดุจะเป็นกระบวนการในการนับ หรอ 
ช่ังน้ัาหนักพัสดุและบันทํกผลโดยทำต่อเน้ีองดัน ฟน ทุกอาฑตย์หรอทุกเดอน เป็นต้น แต่เน้ีอง 
จากการตรวจสอบไม่ลามารถทำได้ทุกรายการพัสดุ ทุกตำแหน่งจัดเก็บเพราะมีพัสดุจำนวนมาก 
ในการสำรวจ จํงได้มีการแบ่งประ๓ทการสำรวจตำแหน่งการจัดเก็บได้ดังต่อไปน้ี

2.4.2.6.1 การสำรวจหทุนเว้ยนหรอการตรวจนับแบบล่ม (Random
Counting)

เป็นการสำรวจชน้ดล่มตัวอย่างพัสดุหรอบัตรบันทกท่ีเก็บพัสดุข่ืนมาในแต่ละวัน แต่ละ
ดัปดาหั เป็นต้น ว่าพัสดุท่ี^มตัวอย่างข่ืนมาน้ันจัดวางถูกตำแหน่งหรอไม่ หรอบัตรบันฑกท่ีเก็บ 
พัสดุน้ันบันทํกสถานท่ีต้ังพัสดุถูกต้องหรอไม่จะพยายามให้พัสดุหรอบัตรบันฑกท่ีเก็บพัสดุได้รับ
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การตรวจสอบทั่วทุกรายการและหทุนเวียนกันไป จงต้องกำหนดจำนวนพัสดุหรือนัตรนันทิกท่ีจะ 
ลุ่มตัวอย่างขี้นมาสำรวจตรวจลอบในช่วงเวลาที่กำหนด เช่น แต่ละว้น แต่ละสํปดาห์วัธการคืดที ่
ง่าย ๆ คือนำจำนวนวันทำงานใน 1 ปี (ประมาณ 200-250 วัน) มาหารจำนวนรายการพัสดุ ลมมต่ 
ก้ามจำนวนรายการพัสดุ 100,000 รายการ ตังน้ี'นควรลุ่มตัวอย่างพัสดุวันละ 400 รายการขี้นมา 
ตรวจลอบแหล่งท่ีต้ังพัสดุ

นอกจากนี้ยังมีการลุ่มตัวอย่างโดยใช้วธการ่วเคราะห์เอปีวี (ABC Analysis) ของ Vitfredo 
Pareto และ J.M.Juran มาใช้ในการควบคุมตรวจลอบพัสดุในคกัง การสิเคราะห์แบบนี้มีการแบ่ง 
พัสดุออกเป็น 3 กลุ่มคือกลุ่มเอ กลุ่มบและกลุ่มวี กลุ่มเอจะเป็นกลุ่มที่มีความสำกัญมาก คือม 
ราคาสูง มีความถี่ในการแจกจ่ายสูง เป็นต้น การสำรวจตรวจสอบท่ีตั้งพัสดุสำหร้ปพัสดุกลุ่มน้ีจง 
ให้ความสำกัญมากกว่ากลุ่มอื่น โดยการลุ่มตัวอย่างพัสดุกลุ่มนี้เสมอ ๆ และให้มีจำนวนหน่วยใน 
การลุ่มตัวอย่างมากกว่าอีกลองกลุ่ม โดยสำรวจว่าพัสดุนี้'นอยู่ในตำแหน่งที่ถูกต้องและมีการป้อง 
กันอันตรายและการกักขโมยหรือไม่ เป็นต้น ล่วนพัสดุกลุ่มบและวี จะให้ความสำกัญรองลงมา 
เพราะมีความถี่ในการแจกจ่ายน้อยกว่ากลุ่มเอ จะมีการลุ่มตัวอย่างจำนวนน้อยกว่าและไม่บ่อย

2.4.2.6.2 การตรวจน้บตามคาบเวลา(Cycle Counting Periodic Counting) 
เป็นการนับพัสดุตามช่วงเวลาที่กำหนดไว้แน่นอนแล้ว เช่นทุกวัน ทุกอาทิตย์ ทุกเดอน 

เป็นต้น ก่อนที่จะมีการตรวจนับจะมีการนันทิกการรบและการจ่ายครงสุดท้าย ระหว่างการตรวจ 
นับจะไม่มีการร้บหรือเบก.จ่าย จะแยกนับพัสดุตามกลุ่มคือ เอ ปี และวี ความถี่ในการยับขี้นกับ 
จำนวนพัสดุท่ีจะนับ จำนวนพนักงาน และปัญหาที่เกดขี้นจากการจัดเก็บว่ามากน้อยเพยงใด 
เพราะการตรวจนับย่อมมีค่าใช้จ่ายเก็ดขี้นและใช้เวลา แต่มีความจำเป็นในการตรวจนับเพื่อเป็น 
การต้ดตามการจัดเก็บ

2A2.6.3 การตรวจนับตามรอบปีงบประมาณหรือรอบการเงน (Annual
หรอ Fiscal Counting)

จะเป็นการตรวจนับพัสดุน้ีงหมดท่ีมี'ในคกัง ได้แก่การสำรวจประจำปี ประจำงวดนัญวี 
หรือประจำระยะเวลาหน้ีง เช่น 2 คร้ังต่อ 1 ปี โดยมีช้อแนะนำว่าไม่ควรสำรวจเก็น 4 คร้ังต่อ 1 ปี 

นอกจากนี้ยังมีการตรวจนับในกรณีพเคษ เช่น กรณีที่สงกัยว่าสินค้าอยู่นอกคกังอย่างผด 
ปรกต้ หรือกรณีที่ได้รบค่ากังจากฝ่ายบรืหาร เป็นต้น ถ้าในการตรวจนับพบว่าจำนวนพัสดุที่มีอยู ่
ใVเคกังตรงตามเอกสารท่ีได้นันทิกไว้ แสดงว่า สามารถลดต้นทุนอันเนี้องมาจากการขาดพัสดุ
ได้ แต่ถ้าในการตรวจนับพบว่าเก็ดความแตกต่าง (Discrepancy) ระหว่างจำนวนที่ปรากฏจรืงกับ 
เอกสารที่นันทิกแสดงว่าได้เก็ดความผิดผลาดขี้นแล้ว ถ้านับพัสดุได้เกนจากที่นันทิก อาจตั้งสมมต
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3านไต้ว่าไต้มีการจัดมาบพัสทุรดดำแหน่ง หรอการบันทึกข้อรุ]ลานการรับและเบกจ่ายของ
พนักงานไม่ถูกต้อง ถ้านับพัสดุไต้น้อยกว่าที่บันทึกไว้จะแสดงว่าพัสดุไต้มีการสูญหายชีงต้องทำ
การหาสาเหตุต่อไป โดยลาเหตุทั่ว ๆ ไปก็คอ การปฎปตงานไม่ถูกต้อง เซ่นนับรดท่ีบรเวณรับพัสด ุ
, ส่งพัสดุไปจัดเก็บรดที่ 1 นันทํกต้วเลขรด เป็นต้น

ไนกรณีที่พบความ'เดกต่าง (Discrepancy) ผู้จัดการคล้ง์พัสดุจะเป็นผู้ตัดสินใจดำเน้นการ 
ใด ๆ ภายใต้ข้อกำหนดของคล้ง โดยมีการกำหนดค่าของความแตกต่างที่ยอมรับไต้ (Allowable 
Tolerance) แยกตามประ๓ ทของพัสดุตามกลุ่มพัสดุคอกลุ่มเอ บและชี ถ้าพบความแตกต่างอยู่ใน 
ซ,วงที่ยอมรับไต้ จะยอมรับการตรวจนับใหม่และทำการบันทํก แต่ถ้าไม่อยู่ภายใต้ค่านี้จะต้องม ี
การตรวจสอบต่อไปตามข้อกำหนดของคลงพัสดุ

ตัวอย่างต่อไปนเป็นค่าของความแตกต่างท ี่ยอมรับไต้ท ี่แนะน ำ ในดู่มีอการ' ม กีอบรม เพ่ีอ 
ตรวจลอบความถูกต้องของบันทึกในการตรวจนับแบบเป็นคาบของ APICS (APICS Training 
Aid:Cycle Counting for Record Accuracy)

ตารางที่ 2.2 แสดงตัวอย่างค่าของความแตกต่างที่ยอมรับไต้ที่แนะนำในคู่มีอการมีกอบรม เพ่ีอ 
ตรวจลอบความถูกต้องของบันทึกในการตรวจนับแบบเป็นคาบของ APICS (APICS Training 
AidiCycle Counting for Record Accuracy)

Inventory Class Allowable Tolerance Quantity Allowable Tolerance Value
A ± 0.2 % 100 ฿
B ± 1.0 % 100 ฿
c ± 5.0 % 100 ฿

2.4.27 ส่วนประกอบของพี่นที่เก็บรักษาพัสดุ 
พี่นที่เก็บรักษาพัสดุแบ่งเป็นส่วนต่าง ๆ ไต้ดังน้ี
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2.4.2.7.1 พ้ืนท่ีท'™มดท่ึใช้ในก'าร๓ บรกษาหัftคุ(Gross Space Area หรอ 
Gross Space for Storage Operation) หมายทงพื้นที่ที่ใช้ในการป/}ปติการเกี่ยวกับการเก็บรักษา 
หัลคุทั้งหมด ไม่ว่าจะอยู่ภายในหรือภายนอกอาคารศล้งหัสคุ มีช้อฟ้จารณาเกี่ยวกับพื้นที่ในกรณ
5 ร อ

ถ้าเป็นพื้นที่ภายในอาคารคส์งหัสคุ พ้ืนท่ีท้ังหมดเท่ากับ กว้าง X ยาว ตารางหน่วย อาจ 
คำนวณเป็น!]รมาตร คํอ กว้าง X ยาว X สูง ลูกบาศก์หน่วยก็ได้ สำหรับพ้ืนท่ีน้ันหักหรือบวกด้วย 
ส่วนเว้าเช้าหรือยนออกของอาคาร ส่วนที่เป็นชานชาลาจอดรถหรอในอาคารคสํง์หัสคุจะไม่ถ้อเป็น 
พื้นที่เก็บรักษาหัสคุ หากมีพื้นที่ใดหรือส่วนก่อสร้างใดที่ไม่ใช้ในการปฎบ้ติการเกี่ยวกับการเก็บ
รักษาหัสคุ แต่อยู่ในบรืเวณพื้นที่เก็บรักษาก็ให้หักออกหรือไม่นำมาฟ้จารณา (แล้วแต่วธการ
คำนวณพ้ืนท่ี) เซ่นห้องทำงานของหน่วยงานอึ่นที่มาขอใช้สถานที่ในคล้ง์หัตคุและอึ่น ๆ เป็นต้น 
แต่ถ้าพื้นที่เหล่านั้ใช้เป็นที่เก็บรักษาหัลคุเมื่อใด ก็ต้องนำมาฟ้จารณาหรือคำนวณเป็นพื้นที่เก็บ
รักษกหัสคุ ถ้าเป็นพื้นที่นอกอาคารดสํง์หัสคุหรือกลางแจ้ง ในการคำนวณพื้นที่ทั้งหมดที่ใช้ในการ 
เก็บรักษาหัลคุให้พจารณาเฉพาะที่เป็นพื้นที่เก็บรักษาหัตคุเท่านั้น โดยไม่พจารณารวมพื้นที่ ถนน 
โรงไฟฟ้าและประปา ดู้เวรยาม บ้านหัก ท่ีจอดรถ ท่ีซ่อมรถ ฯลฯ

2.4.2.7.2 พื้นที่ท่ีใช้สนับลนุนการเก็บรักษาหัสคุ (Space Consigned to 
Storage Support Functions หรือ Gross Space in Support for Storage Functions) เป็นพื้นที่ที่ใช้ 
สนับลนุนการปฎบ้ติงานในการเก็บรักษาหัสคุได้แก่ แผนกรับสินค้า แผนกจ่ายสินค้า แผนกห้บห่อ 
แผนกตรวจสอบ สำนักงานคล้งหัสคุ พื้นท่ีเก็บรักษาเคร่ืองมอ เป็นต้น

2.4.27.3 พ้ืนท่ีทางเดน (Space Allocated to Aisle) เป็นพ้ืนท่ีส่วนหม่ืง 
ของพื้นที่ทั้งหมดในการเก็บรักษาหัสคุ ท่ีทอว่าเป็นการสินเปลองพ้ืนท่ีในคล้งหัสคุ แต่จ้าเป็นต้องม ี
เพี่อเป็นทางเช้าออกตำแหน่งจัดเก็บ ทางเดนในดล้งหัตคุได้แก่ ทางเดนหลัก ทางเดนรอง ทางเดิน 
ของบุคคล ทางเดินชุกเฉน เป็นต้น

2.4.27.4 พื้นที่เสียเปล่าเนื่องจากการก่อสร้าง (Structural Loss Space) 
หมายถงสิงก็ดฃวางหรือพื้นที่ที่เสียเปล่ามีได้ประโยชน์ในการเก็บรักษาหัสคุ เซ่น เสา บ้นได ลฟต ้
ห้องนั้า ห้องสุขา แผงไฟ ที่ทั้งเครื่องปรับอากาศ เป็นต้น ถ้าเป็นศสํงหัสคุกลางแจ้งพื้นที่เสียเปล่า 
เซ่น รางรณลื่อน ทางนั้าไหล เป็นต้น
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2.4.27.5 พื้นที่สุทธิในการเก็บรักษาพัสดุ (Net Space Allocated to 
Storage หรอ Net Storage Space) ได้แก่พื้นที่ที่ใช้ในการเก็บรักษาพัสดุอย่างแท้จรีง ซ่ึงประกอบ 
ด้วยพื้นที่ที่วางพัสดุแล้ว (Net Occupied Space) และพื้นที่ที่ยังไม่ได้วางพัสดุเนื่องจากการจ่าย
พัสดุออก (Net Vacant Space) พื้นที่ที่วางพัสดุนื่ยังมซ่องว่างเว้นเที่อความสะดวกในการเคลื่อน 
ย้ายและการตั้งกองพัสดุ และมซ่องว่างที่เรียกว่ารวงผึ้ง (Honey combing) อันเนื่องมาจากการหยิบ 
จ่ายพัสดุ

2.4.2.8 การคำนวณพื้นที่
2.4.2.8.ใ สมการส่วนประกอบพื้นที่เก็บรักษาพัสดุ ว้ธนั้ได้มาจากการ 

อธิบายส่วนประกอบพื้นที่การเก็บรักษาพัสดุด้งที่ได้กล่าวมาแล้ว จะได้สมการดง์นื่
ถ้าให้ G

N
A
SS
ร

พื้นที่ตั้งหมดที่ใช้ในการเก็บรักษาพัสดุ 
พื้นที่สุทธิในการเก็บรักษาพัสดุ 
พื้นที่ทางเดน
พื้นที่ที่ใช้สนบสนุนการเก็บรักษาพัสดุ 
พื้นที่เสียเปล่าเนื่องจากการก่อสร้าง

สมการคอ G = N + A +SS +s
โดยตั้วไปถ้าเก็บรักษาพัสดุได้ 85 % ของพื้นที่สุทธิในการเก็บรักษาพัสดุ (N)tlอว่าเป็นการ 

จดเก็บเต็มที่ และผลรวมของพื้นที่ทางเดิน พื้นที่ที่ใช้สน้บสนุนการเก็บรักษาพัสดุ และพื้นที่เสีย 
เปล่าเนื่องจากการก่อสร้าง (A+SS+S) ควรมพ้ืนท่ีสูงสุดเพยง 40 % ของพื้นที่ตั้งหมดท่ีใช้ในการ 
เก็บรักษาพัสดุ(G) ไม่ควรสูงหรีอตํ่ากว่า 40 % เพราะถ้าผลรวมของพื้นที่ตั้งสาม (A+SS+S สูงกว่า 
40 % ก็แสดงว่าคล้งพัสดุมี พื้นที่สุทธิในการเก็บรักษาพัสดุน้อยและถ้าผลรวมของพื้นที่ตั้งสามตํ่า 
กว่า 40 % แสดงว่าการเคลื่อนย้ายพัสดุในคล้ง์ไม่สะดวก

2.4.2.8.2 ประสิทธิภาพในการใช้พื้นที่
ในการหาประสิทธิภาพในการใช้พื้นที่จากการใช้พื้นที่ในการกองพัสดุให้สูงตามปรกตจะ 

เป็นอัตราส่วนเท่าใดของพื้นที่เนื่อกองพัสดุนั้นสูงเต็มและปลอดภัย
ให้

P = ความสูงของกองพัสดุที่ลามารถกองได้สูงเต็มอย่างปลอดภัย
(Potential Storage Height)

A = ความสูงของกองพัสดุจรีงหรีอตามปรกติ(Actual Storage Height)
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ดังนัน้ 

ให้

E = ประสิทธภาพการ'ใช้,พ้ืนท่ี'ในแนวด่ิง(Vertical Space Effectiveness) 

E = N ?

R = พ้ืนท่ีท่ีต้องการทราบ (ตารางหน่วย)
ร = พื้นที่ที่วาง'พัลคุให้สูงเต็มที่และอย่างปลอดภัยโดยสูง P

(ตารางหน่วย)
R = S x  E

การคำนวณนี้คำนวณเป็นปรํมาตรลูกบาศก์หน่วยกิได้ โดยนำพื้นที่ที่วางสินค้าให้สูงเต็มที่ 
และปลอดภัยคูณภับศวามสูงของกองสินค้า

การคำนวณวธีนี้เป็นเครึ่องช้วยว้ดประสิทธภาพการใช้พื้นที่ในคล้งพัลคุ โดยเปรียบเทียบ 
ระหว่างการใช้พื้นที่ตามที่เป็นจริงกับพื้นที่มาตรฐาน (พ้ืนท่ีกองพัสดุ'ให้สูงเต็มท่ีและปลอดภัย)
เป็นต้นว่าในการปฎบตจริงกิจการใช้พื้นที่ในการกองสินค้า 150,000 ตารางYเต แต่พ้ืนท่ีท่ีควรจะ 
เป็นคือ 140,000 ตารางVเต จะเห็นใต้ว่ามการใช้พื้นที่เกินไป 10,000 ตารางVเต ดังนั้นควรปรับป^ 
แกัไขการใช้พื้นที่ในการจัดวางพลคุใหม่ เพื้อใหค้ ล ัพ ลัคุมพื้นที่เพยงพอลำหร้บจัดวางพัสคุได้มาก 
ข้ึน นอกจากนี้ย้ง์ลามารถคำนวณหา % การใช้ประโยขน์จากเนี้อที่ (Storage Space Utilization 
หรีอ SSU) ได้ดังต่อไปนี้

% การใช้ประโยชน์จากเนี้อที่ (SSU) = เน้ีอท่ี'จัดเก็บท่ีลูก,ใช้ X 100
เนี้อที่จัดเก็บท่ีมท่ังหมด

2A 2.8.3 การคำนวณพืน้ทีโ่ดยกระบะ
วธนีจ้ะใชก้ระบะชว้ยคำนวณพืน้ทีเ่กบ็รกัษา โดยจะหาวา่กะบะอนัหนีง้หรอีกองหนีง้ใช ้

พืน้ทีเ่ทา่ใดและจดัวางพลัคไุดก้ีช่ ิน้ จะมการพจารณาชอ้งวา่งระหวา่งกระบะ 2 ประการคอื
1. ชอ้งวา่งเสอ่ทีล่ำหรบ้พลคอุอกมานอกกระบะ ปรกตต้ามหลกัมาตรฐานทัว่ไป

อนญุาตใหพ้'้ลคเุหลือ่มออกนอกกะบะไดโ้ดยรอบกะบะ 2 น้ิว
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2. ซ่องว่างระหว่างกระบะอันหน่ึงกับกระบะอีกอ้นหนึ่ง โดยนับจากขอบฑ้ลคุที่
เหลื่อมออกนอกกระบะ ปรกต้ให้ห่างโ?เยรอบ 1 น้ิว โดยซ่องว่างน้ิมีไว้เพ่ีอ 
ความสะดวกในการเคลื่อนย้ายหรอการแยกหมวดหฟ ุ

กังนั้นการคำนวณด้านกว้างและด้านยาวของกะบะจะต้องรวมซ่องว่างระหว่างกะบะ 2
ประการคํอด้าน6 น้ิว, ตัวอย่างต่อไปนิ้จะแสดงพื้นที่มาตรฐานของกระบะแต่ละขนาดต่อไปนิ้ 

กระบะขนาด 32 น้ิว X 40 น้ิว คํดเปีนพ้ืนท่ี 12 ตารางyเต 
(32+6) * (40+6) ตารางนิ้ว = 12.13 ตารางฟุต 
กังน้ันสูตร พื้นที่มาตรฐานของกระบะในการกัดวางพลคุ กังต่อไปน้ิ 
พื้นที่มาตรฐานของกระบะในการกัดวาง)รัลคุ = (ด้านกว้าง + 6 น ิ้ว)*(ด้านยาว + 6 น้ิว) 
ข้อแนะน่าในการคำนวณพื้นที่เก็บรักษาพี'ลดุคอ จะต้องคำนวณว่าในการกองช้อนกระบะ 

พี'สคุกองหนึ่งในแนวดงลามารถกัดวางพัสคุได้กี่ชิ้น ไม่ใซ่คำนวณเพยงกระบะอันเดยว เพราะใน 
การกัดวางพลคุจะมการช้อนชิ้นไปในแนวดงด้วย เซ่น กระบะขนาด 32 น้ิว X 40 น้ิว สามารถกัด 
วางสินค้าได้ 20 ชิ้นและลามารถกองช้อนสูงกระบะในแนวดงได้ 4 อันใน 1 กอง กังน้ันพ้ืนท่ีเก็บ 
รักษาพัสคุหรอพื้นที่กัดวางพัลคุของกระบะขนาด 32 น้ิว X 40 น้ิว 1 กองในแนวดง 12 ตาราง),เต 
สามารถกัดวางสินค้าได้ 80 ชิ้น ไม่ใซ่การกัดวางได้เพยง 20 ช้ิน และพ้ืนท่ีเก็บรักษาพี'ลคุของ 
กระบะขนาด 32 น้ิว X 40 น้ิว 4 อันไม่ใช่ใช้พ้ืนท่ี 48 ตาราง)เตแต่ใช้พื้นที่เพียง 12 ตาราง)เต กัง 
นั้นถ้ามพีลคุเข้าคลง 400 ชิ้น ก็สามารถคำนวณ,พ้ืนท่ีเก็บร้กษาพี'สคุ'ไนคลงได้คือ พี'สคุ 400 ชิ้นจะ 
กองช้อนบนกระบะได้ 5 กองในแนวดง โดยใช้พื้นที่เก็บรักษา 60 ตาราง)เต ไม่ใช่ใช้ 240 ตาราง 
ฟุต

2.4.3การกัดการน่า)รัสคุออกจากตำแหน่งกัดเก็บตามใบส์งชิ้อ (Order Processing)
การน่าพัลคุออกจากตำแหน่งกัดเก็บตามใบสํง์ชิ้อ (Order Picking) เปินก็จกรรมที่มการ 

เลอก (Selection) การหยบออกจากตำแหน่ง (Withdrawal) เพี่อน่ามารวบรวม (Marshalling) และ 
กัดเรียง (Sorting) ตามใบสํง์ชิ้อจากลูกค้า (Customer Order) โดยให้ถูกต้องทั้งปรมาณ สภาพและ 
เวลาที่ลูกค้าต้องการ เพี่อ'ให้เก็ดความพอ'ไจมากท่ีสุด โดยก็จกรรม'ไนการน่า)รัสคุออก'จาก
ตำแหน่งกัดเก็บตามใบสิง์ชิ้อนิ้ จะมีขน่ตอนกังต่อไปนิ้

1. แสดงรายการที่ลูกค้าต้องการ ในเอกสารสำหรับการหยบ (Pick list)
2. เด้นทาง (Travelling) ไปย้งตำแหน่งกัดเก็บตามเอกสารการหย้บและน่าพัลคุออกจาก 

ตำแหน่งตามปรมาณที่กำหนด
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3. ทำการบันทํกจำนวนที่หรบจริง และบันทํกถ้า!!รมาณที่หรบจริงไม,ตรงตามปริมาณท่ี 
ต้องการ ทำการลดจำนวนบัสคุคงคด้ง์ตาม!!รมาณที่มีการหรบจริง

4. แสดงรายการในการเติมบัลคุ เมื่อบัลคุลดจำนวนลงถึงถึงระดับที่ต้องมีการเติม
5. ทำการขนถ่ายบัลคุที่หรบไปบรรจุ ตรวจสอบ จัดเริยง (Sorting) แยกตามใบส่งชื้อของ 

ลูกค้าแต่ละรายและจัดส่งต่อไป (Dispatching)
David E. Mulcahy . (1994) ไต้กล่าวถึงกระบวนการในการจัดการระบบการหรบ (Order 

Processing) จะประกอบไปด้วย 4 ส่วนดังต่อไปน้ี
2.4.3.1 การจัดแบ่งบัลคุเข้าตำแหน่งที่ใช้ในการหรบ

วธืการในการจัดบัสคุเข้าตำแหน่งการจัดเก็บ ไต้กล่าวมาแล้วในบัวข้อการกำหนด
ตำแหน่งการจัดเก็บ (Location System)

2.4.3.2 วธในการจัดการใบส์ง์ชื้อจากลูกค้า (Customer Order Handling Method)
เมื่อไต้ร้บใบด้ง์ชื้อจากลูกค้าจำนวนหลายราย ชื้งแต่ละรายมความต้องการบัลคุต่างชน่ด

และต่างจำนวนกัน จํงต้องมีการจัดระบบใบส่งชื้อ เพี่อหาวธีในการหรบบัลคุและจำนวนพนักงาน 
ที่ใช้ เพี่อ'ให้การหรบเก็ดประสิฑธภาพมากท่ีสุด มีวธในการจัดใบส่งชื้อให้พนักงานดังต่อไปน้ี

2.4.3.2.1 Single Customer Order
เปินการจัดให้พนักงานหรบ 1 คนรับผดซอบใบส่งช้ือ 1 ใบ โดยพนักงานจะเดนทางทั่ว 

คด้ง เพี่อหรบบัลคุตามใบส่งชื้อนั้นให้ครบและรวบรวมเพี่อการบรรจุและจัดส่งต่อไป
2.4.3.2.2 Batch Customer Order

จะทำการรวมกลุ่มใบส่ง์ชื้อหลาย ๆ ใบเพี่อหาจำนวนบัลคุแต่ละขนัดที่ต้องการ และให ้
พนักงานแยกไปทำการหรบตามโชนต่าง ๅ แล้วน่ามารวบรวมในกายหด้ง วธน้ีพนักงานหรบ 1 
คนจะหรบบัลคุจากใบส่งชื้อหลายใบในเวลาเดียวกัน เพี่อลดเวลาในการเดนทาง นอกจากนี ้
พนักงานยง์ลามารถจัดเริยงบัลคุแยกตามใบส่งชื้อขณะหรบ เพี่อเพ่ีมประสิทธภาพในการทำงาน 
ไต้

2A3.2.3 Zone Picking
จะกำหนดพนักงานหรบ 1 คนหริอหลายคนแยกตามบริเวณ (โขน) เฉพาะโดยใบส่งชื้อ 1 

ใบ อาจจะมีบัลคุจัดเก็บอยู้ในโขนที่ต่างกัน จํงใช้พนักงานหลายคนโดยแยกใบส่งชื้อ 1 ใบหริอ 
หลายใบออกตามโซนต่างๆ ภายในทางเดนแล้วนำมารวบรวมตามใบส่งชื้อ (Order Assembly) ใน 
ภายหด้งเพี่อการจัดส่งต่อไป นอกจากนี้ยงมีวธการจัดแบบอี่นอกคอ จะทำการหรบตามใบส่ง์ชื้อ 
ก่อนในโซนแรก เมื่อครบจึงไปโซนต่อไปเริยกวธการน้ีว่า “Sequencing Zone System”
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24.3.3 วิธีพ้ืนฐานของการหยิบพัสดุของพนักงาน (The Basic Order-Pick
methods)

ในอุตสาหกรรมทั่วไปที่มีการกระจายพัสดุ (Distribution industry) มีวิธการหยิบ 
พื้นฐาน 3 นบบคอ

2.4.3.3.1 พนักงานหยิบเดนทางไปตำแหน่งจัดเก็บ
2.4.3.3.2 พนักงานหยิบใช้ยานพาหนะเดนทางไปตำแหน่งจัดเก็บ
2.4.3.3.รขนย้ายพัสดุจากตำแหน่งจัดเก็บมาหาพนักงานหยิบที่สถาน

งาน
โดยทั่ง 3 วิธีนี้ต้องมีเปแบบเสันทางของพนักงานหยิบ เพื่อลดเวลาสูญเสียในการ 

เดนทางระหว่าง 2 ตำแหน่งหยิบใด ๆ เพื่อให้เก็ดผลผลตมากที่สูด ควรมีวิธีการจัดการพัสดุคง 
คลัง ระบบการจัดเก็บพัสดุที่ด้ มีเสันทางเดน (Aisle) ที่กว้างขวางเพยงพอ มีการ’จัดทำรห้ล 
ตำแหน่ง (Location identification) รวมถงใช้เอกสารการหยิบที่ชัดเจน

2.4.3.4 2ปแบบเสันทางในการหยิบของพนักงาน (Order-Picker routing patterns) 
2ปแบบเสันทางในการหยิบของพนักงานมีหลาย2ปแบบขึ้นกับโครงสร้างหรอผัง 

ของคล้ง์พัสดุท่ัน ถ้าสามารถเลีอก2ปแบบที่เหมาะสมกับลักษณะ , ปรมาณของหน่วยการจัดเก็บ 
และตามหลักการขนถ่ายลำเลียงแล้ว จะสามารถทำให้ผู้หยิบมีอัตราการทำงานสูง ถูกต้อง และ 
ตรงเวลามากขึ้นโดย2ปแบบเสันทางในการหยิบของพนักงานมีดังต่อไปนี้

2.4.3.4.1 ไม่มีเสันทางที่แน่นอน (Nonrouting หรอ Nonsequential
Pattern)

ผู้หยิบตัดสินใจเลีอกทางเดนในการหยิบเองตลอดเสันทางในคลังพัสด  ุ
วิธีนี้มีช้อเสียคออัตราการทำงานตํ่า เนื่องจากอาจเดนผ่านทางเดมขํ้า

2.4.3A2 2ปแบบการหยิบตามลำดับ (Sequential Order-Pick Patterns)
วิธีนี้จะกำหนดหมายเลขให้ตำแหน่งจัดเก็บในแต่ละทางเดน ถ้าหมาย 

เลขน้อย ( 0 หรอ 1) แสดงถงทางเข้าของทางเดน และถ้าหมายเลขสูง (99 หรอ 100) จะเปิน 
บรเวณทางออกของทางเดน จะกำหนดให้ทางด้านช้ายเปินเลขคี่ ด้านขวาเป็นเลขคู่ ผู้หยิบจะเรม
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ที่ทางเดนที่ต้องการและไปตำแหน่งต่อไปที่งอยู่ใกต้ตำแหน่งก่อนหนามากที่ชุด โดยเมื่อเดนไป
ตามทางหมายเลขจะเที่มขึ้นเรื่อย ๆ วธน้ีมช้อลคอ ลดเวลาท่ีไม่เก็ดประโยขน่ของเฐหรบ เที่มอัตรา 
การทำงานของพน่ก'ไาน เปที่ 2.3 แสดงวธีการกำหนดหมายเลขให้ตำแหน่งจัดเก็บโดยเลขภู่อยู่ 
ทางต้านขวามอ และเลขที่อยู่ทางต้านซ้ายมือ

0๐/ 003 CK?* 007 Oo9 o / t O/ 7 O/J- 0/7 0/9 02./ 023 0XT 03.7
►

o o  a o o 4 o o C . o o f 0 / 0 0 / 2 0 / 4 O /  <. O / / 0 2 0 0 2 2 o x 4 0 3 L o x S

0 x 7 O l L 0 2 . 4 0 X 2 O  2D O / / o / ù 0 / 1 0 /2 . o  / o O O ? o o t . c x > 4 0 0 2

- <

0 3 7 0 3 - S 0 X 3 a x f O / ? 0 / 7 O / f o r  J 0 / / o o 9 0 0 7 & c> s o o  3 O O /

0 0 ' O o o O C X S' 0 0 7 0 0 9 O / / 0 / 3 o  / S ’ 0 / 7 a /  9 0 3 / 0 3 3 0 3 3 " 0 0 . 7

►

0 0 3 . 0 0 4 o o i > o o / 0 / 0 O f X o / + O f t . O f / 0 2 0 o x x a i - f 0 2 1 0 2 /

e x ? O X L 0 3 -4 - o x x 0 2 0 o / f O * O f * O f l 0 / 0 o o / O O C o o A - 0 0 2 .
i
% - <

0 X 7 o x r 0 X 3 0 2 / O / ? 0 / 7 0 / S O A J O f f 0 0 9 0 0 7 OCXS' 0 ๐ 3 ๐ 0 /

2ปท่ี 2.3 แสดงวธการกำหนดหมายเลขให้ตำแหน่งจัดเก็บโดยเลขภู่อยู่ทางต้านขวามือ
และเลขที่อยู่ทางต้านซ้ายมือ
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สำหร้บ ่การหย ิบตามลำด ับน ั้นแบ ่งออกได ้เป ็นหลาย2ปแบบ ดังต่อไปนี้
1. เปแบบการหย ิบด ้าน เด ิยวของพ น ักงาน (Single-Side Order-Picker Routing Patterns) 

วธนี้ลามารถ'ไข้ผู้'หยิบ 1 คน และ 2 คน
การหยิบโดยไซ้ผ ู้หย ิบ 1 คน ผ ู้หย ิบจะหยิบของทางด ้านซ ้ายก ่อน เม ื่อสินสุด 

ทางเด ินก ็จะหบ ุนกด ับมาหย ิบอ ีกด ้านหน ึ่ง ด ังแลดงใน2ปที่ 2.4
การหยิบโดยใซ ้ผ ู้หย ิบ 2 คน คนหยิบคนแรกจะหย ิบทางค ี่ของทางเด ้นเอก ่อน  

ไปหยิบแถวคี่ของทางเด ินบ สำหรบคนหยิบคนท ี่ลองจะหย ิบทางค ู่ของทางเด ินเอและ  
บ ดังแสดงใน2ปที่ 2.5

0OX. 0 3  D 0 3 4 o a s o o f o o  7 o o  9 (ว 0  9 0 / 0 O / ' o / A o /-J 0 / 4

a i s l e  a

2----------------
0 x 7 Ox 4 O x S 0X 4 0 X 3 OX X o x / o x * < 7 / t 0 /  9 O '7 OJ c O / J -

o ° ' C IO ? . 0 0 3 0 0 4 0 ๐  ร ’ OO 4 0 0 7 3 3 9 0 0 9 0 / 0 o / / o / x O / J 0 / 4

> -
A I S L E  B

o * - 9 o x r o x i o x s 0X 4 0X 3 o x x 0 * 9 0 * 0 0 / 9 0 / 9 0 / 7 o / f o / ร "

โ

2ปที่ 2.4 แลดงการหย ิบตามลำด ับโดยไซ ้พน ักงาน ใ คน 
(Single-side Order-Picker pattern with one order picker)

0 ๐ /  10 0 3 oo-S~ ( <x>7 1 0 0 9 O // 0 / 3 O/ ร  1 o /  T I cr/9 o x / 0 x 3 0X3" 0X7
พ -  0«D€ค ทCKCค 1 ----------------------------------------------------------------------------------------------------- w -aisle a

OAD€A r tc < £ ค a

0 3 / OXo OJA ๐ 3 + * 3 ' 0 + 0 0 4  X o+ + o + c 0 4 9 0 30 0 3  L o s r
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2ปที่ 2.5 แลดงการหย ิบตามลำด ับโดยไซ ้พน ักงาน คน 
(Single-side Order-Picker pattern with two order picker)
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วร ืการหรบด ้าน เด ียวน ั้ใช ้ห รบ พ ัลค ุจากช ั้น เก ็บ ของ ได ้ท ั้งแบบพนักงานเด ินหรือข ้บยาน  
พาหนะไปตำแหน ่งหรบ

ข้อด ีของ2ปแบบการห รบทางด ้าน เด ียวของพ น ักงาน  ค ือง ่ายในการปฎ ํน ัต ไม ่ต ้องม ีการ 
‘รกฝนพนักงา'นมาก สามารถหรบฑ ัสค ุได ้ท ั้งแบบ Single, carton และ pallet อ ัตราการทำงานของ 
พนักงานสูง ลำหร ้บข ้อเส ืยค ือ  ถ ้าพ ลค ุม ีการจ ัด เก ็บแบบภ ู่ม  อ ัตราการหรบจะต ํ่า

2. 2ปแบบการเด ินทางขฉงพน ักงานหรบเป ็นวนรอบ (Loop Order-Picker Routing Pattern) 
ผ ู้หรบจะไปทางค ี่ของทางเด ิน เอก ่อน เม ื่อครบแล้วจงไปหรบท ี่ทางค ี่ของทางเด ินบ จาก  

น ั้นไปท ี่ด ้านภ ู่ของทางเด ินชจนครบตามต ้องการหร ือเม ื่อกาขนะ ยานพาหนะเต ็ม  โดย2ปที่ 2.6
แสดง2ปแบบการเด ินทางของพน ักงานหรบแบบวน 2ปแบบน ี้ใข ้หรบพ ัลค ุแบบ Single หรือ carton 
จากตำแหน ่งหรบท ี่ม ีการกองกบพ ื้นท ี่หร ือจ ัด เก ็บบน Rack เหมาะกับการหรบพ'สคุท ี่ม ีหลายขนด  
โดยอย ู่ตำแหน ่งท ี่กระจายก ัน ออกไป ควรใช ้เม ื่อเป ็นแบบพนักงานเด ินเข ้าไปหาพ'ลคุ วธนมีข้อเสืย 
ค ือไม ่เห มาะก ับ การหรบ  pallet อ ัตราการหรบไม ่ส ูงมากน ัก

o  o  / 0 0  3 o o S 0 0  7 1 0 0  e) O J f O / J O / S ’ 0 / 7 0 / 9 o x / 0 X 3 o x r 0 X 0

2ปที่ 2.6 แสดง2ปแบบการเด ินทางชองพน ักงานหรบแบบวน  
(Loop Order-Picker Routing Pattern)



29

3. ร ูปนบบการIด ินทางของพนักงานแบบ๓ อกม ้า ( บ หรือ Horseshoe Order-Picker 

Routing Pattern)
ผ ู้หย ิบจะเด ินทางเป ็นร ูป๓ อกม ้า โดยลามารถหยิบได ้ 4 ตำแหน ่งจากทางซ ้ายและทาง  

ขวา รวมทั้งหมด 8 ตำแหน่ง จนครบตามต้องการหรือเม ื่อภาขนะ ยานพาหนะเต ็ม หรือถงค1วาม 
สูงท ี่กำหนดไว้ ว ้ธน ี้เหมาะลำหร ้บใช ้หย ิบพ ัลค ุแบบ Single หรือ carton จากตำแหน ่งหย ิบท ี่ม ีการก  
องก ับพ ื้นท ี่หร ือจ ้ดเก ็บบน Rack เหมาะกับการหยิบน ัสค ุท ี่มหลายขน ัดโดยอยู่ตำแหน ่งท ี่กระจาย  
กันออกไป ควรใช ้เม ื่อเป ็นแบบพนักงานเด ินเช ้าไปหาพ ัสค ุหร ือช ้บยานพาหนะ ว ้ธ ีนมช้อเส ืยคอไม  ่
เหมาะก ับ  pallet อ'ตราการหยิบต ํ่า โดยรูปที่ 2.7 แสดงรูปแบบนี้

1 007 o o S ' C O J  i 0 0 ' o x ' 0 / 9 o n  j o / j - j  0 , 3ร < 9 3  J <93/ OX- r o 4 f 0 4 J

AISLE A

O f l / 0 / 0 o / x . o / < f O J X O  x i a  XX. o x f O  J C - £ > jr 0 9  O o i x . 0 0 4 /

๐ 4 4 0 4 4 O  3 0 <933 ç ? 4 2 1 L . O / / 0 X 0 9 X X Q O X 0 0 - 4 0 0 6 , 0 -0  /

AISLE B - -<------- -------- * ---------- •-------- •*------—
\ o 4 7 O * }  l o f  J 0 4 / 0 7 ? 0 3 ? 0 3 .9 0 X 7 0 J . r \< ) 3 .3 o / f  I O / J  I (J// 0 0 7

รูปที่ 2.7 ร ูปแบบการเด ินทางของพนักงานแบบเก ็อกม ้า 
(บ หรือ Horseshoe Order-Picker Routing Pattern)

4.ร ูปแบบการเด ินทางของพนักงานแบบช้กแช ็ก (Z Order-Picker Routing Pattern)
ผ ู้หย ิบจะเด ินทางไปทางซ ้ายของทางเด ินเอ ๆเงลามารถหยิบได้จาก 4 ตำแหน ่งแรกจาก  
ทั้นหยิบได ้อก 8 ตำแหน ่งจากทางขวาของทางเด ินเอแล ้วกล ับไปทางช ้ายอกจนครบตาม  
ต้องการ หรือเม ื่อภาขนะ ยานพาหนะเต ็ม หรือก็งความสูงท ี่กำหนดไว้ ว ้ธ ีน ี้เหมาะลำหรับ  
ใช ้ห ย ิบ พ ลค ุแบบ  Single หรือ carton ไม ่เหมาะกับ pallet ลามารถใช ้ก ับร ูปแบบท ี่พน ักงาน  
เด ินหรือขบยานพาหนะ ไม ่เหมาะกับระบบ high-rise order-pick system รูปที่ 2.8 แลดง 

รูปแบบนี้



30

O o  > 0 ๐ 3 o o s o o  7 0 2  ร e u s 0 X 7 0 X 9 0 3 / 0 3 3 O J S 0 3 7 Q x-t ’

K AISLE
/  K

A ร ^

O a t 0 / 0 ๐ / 2 . 0/-4- 0 / 0 o/J> ๐ X 0 0 X 2 < 0 3 / 0 + 0 <y4x o  <4

o 4 t 0 * 2 . 0  + 0 OXP ๐ X 2 . o  Z o o / / 0/6> 0 /4 - 0 / 2 0 / 0

X AISLE B
O S J OS/ ๐ 3 7 o x s 0 3 3 03/ 0 2 ? 02 7 O X.30X7 007 O o  ร

รูปที่ 2.8 แลดงรูปแบบการเด ินทางของพนักงานแบบชกแซ ีก  
(Z Order-Picker Routing Pattern)

5. รูปแบบการเดนิทางของพนกังานแบบเหลีย่ม ( Block Order Picker Routing Pattern) 
ผูห้ยบจะเดนิทางไป 2 ตำแหนง่แรกทางชวากอ่นแลว้จงไปทางดา้นซา้ยซึง่ม 2 ตำแหน่ง 
จนครบตามตอ้งการ หรอเมือ่ภาชนะ ยานพาหนะเตม็ หรือถืงความสงูท่ีกำหนดไว้ ว้ธน้ี 
เหมาะสำหรบไซ้'หยบพสัดุแบบ Single หรือ carton ไม่เหมาะกับ pallet สามารถไซ้กับรูป 
แบบทีพ่นกังานเดน้หรือพนกังานขบยานพาหนะ ท้ากัดเก็บพสคุแบบ slow-moving จะม 
อตัราการหรบตํา่ โดยว้ธนีต้อ้งมก่ารt lกฝนพนกังานและมระบบการกำหนดตำแหนง่พสัค ุ
ท่ีด ทา้พลคเุปนิแบบ fast-moving วธ้นีจ้ะมความเหมาะลมเพราะลามารถหยบไดท้ัง้ 2 
ดา้นของทางเดน้ ทา้นำพสัดุ fast-moving ไว้ดา้นขวาและนำพลัค ุ slow-moving ไว้ทาง 
ดา้นซา้ย จะลามารถเพมอตัราการทำงานได ้รูปแบบน้ีแลดงในรูปท่ี 2.9
6. ร ูปแบบการเด ินทางของพน ักงานหยบแบบหน ัก (Stitch Order Picker Routing Pattern)
ผ ู้หยบจะเด ินทางระหว ่างตำแหน ่งก ัดเก ็บ  โดยจะหยบทางด ้านขวาก ่อนแล ้วจงมาด ้าน

ซ ้ายจนครบตามต ้องการ หร ือเม ื่อภาชนะ ยานพาหนะเต ็ม  หรือทงความสูงท ี่กำหนดไว้ วธน ี้เหมาะ  
ก ับพ ัลค ุแบบ Single ไม,เห มาะก ับ  unit load หรือ carton รูปที่ 2.10 แสดงรูปแบบนี้
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2ปท่ี 2.9 2ปนบบการเดนทางของพนักงานแบบเหล่ียม
(Block Order-Picker Routing Pattern)

0 ๐ / 0 0 3 o & s 0 0 7 o o 9 o / / o /  7 2 1 2 - o n £ 1 2 - 0 2 ' 0 2 3 o i r 0 X 7

o o l o o 4 O o C m o o S 0 / 0 0 / 2 0 / 4 o / e . o / / 0 X 0 0  2 2 0 X 4 o x S

๐ 2 * O l t 0 2 . 4 ๐ x 2 0 X 0 o / / o / ( * 0 / 4 0 / 2 . o  / o o o t O O L c o 4 O o l

0 1 7 O J -S - 0 1 3 o x j 0 / 9 0 / 7 o / / ~ O / J O r / o o ? 0 0 7 60S o o j 0 0 /

2ปท่ี 2.10 2ปแบบการเดนทางของพนักงานหยบแบบหนัก
(Stitch Order-Picker Routing Pattern)
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7. 2ปนบบการเดนทางของพนักงาน'หรบเม ื่อม ีการ’จัดI.ก ็บแบบหลายระดับ (Multilevel 
Order-Rcker Routing Pattern)

£ปแบบน ี้เป ็นรปแบบพ เคษ ใช ้ก ับยานพาหนะท ี่ใช ้ขบในแนวส ูงได ้ ( Multilevel machine- 
ride) หรอใช ้ก ับ single item order-picker system โดยพน ักงานเป ็น$ ป ังคบยานพาหนะซึ่งเคล ื่อนท ี่ 
ได ้ท ั้งแนวนอนและแนวดงระหว่างซนเก็บชอง รปแบบเล ันทางของ high-rise order selector) ม 2 
2ปแบบคือ

เดนทางเดยว (One-way high-rise truck traffic) เม่ือผู้หยิบเช้ามาตรงทางเช้า 
ตำแหน่งหยิบแรกอยู่ด้านล่างของช้ันเก็บของอนแรก โดยจะมหมายเลขน้อยสุดก่อน 
ล่วนตำแหน่งหยิบสุดท้ายจะมหมายเลขมากสุดจะอยู่ด้านบนของช้ันเก็บของอันสุด 
ท้าย โดยเช้าด้านหน่ึงและออกอีกด้านหม่ืง จากด้านล่างจะจดลำด้บหมายเลขในแนว 
ด้ง เช่นแถวท้ังแถวแรกมเลข 0010 แถวท้ังต่อมาจะเป็น 0011 เป็นด้น ลำหรับแถวใน 
แนวนอน จะใช้ลำด้บอักษรบอกดวามสูงได้เช่นกัน 2ปท่ี 2.11 แสดง2ปแบบน้ี 

เด้นทางไปกลับ (Two-way high-rise truck traffic) พนักงานเร่ิมท่ีตำแหน่งหยิบท่ี 
ระดับสูงสุดก่อนในขาไป ล่วนขากลับจะหยิบทางด้านล่าง แบบเด้นทางไปกลับสามารถ 
แบ่งออกได้หลาย2ปแบบตามระดับดวามสูงของ Rack ดังแสดง'ในIปท่ี 2.12 
ในคลังพ ัส ค ุมักจะมีการใช้อุปกรณ์การจดเก็บประ๓ท Rack และช้ัน (shelf) ในการจัดเก็บ 
พัสดุท้ังประนาท single, carton  และ pallet อุปกรณ์ประ๓ทน้ีจะมีความสูงเท่ีอเท่ีมเน้ีอท่ี 
ในการจัดเก็บให้เก็ดประโยชน์สูงสุด 2ปแบบการเดินทางของพนักงานหยิบแบบหลาย
ระดับน้ีข้ึนกับระดับความสูงของอุปกรณ์การจัดเก็บดังต่อไปน้ี

□  ระด ับความส ูง 4 ช้น (Four-Rck-Level Order-Picker Routing Pattern)
พน ักงานเด ินทางเพ ี่อหย ิบพ ัสด ุจากตำแหน ่งหย ิบในระด ับท ี่ 3 และ 4 ก ่อนในเท ี่ยวไป ส่วนเที่ยว 
กล ับพน ักงานจะลดระด ับมาหย ิบพ ัสด ุในแถวท ี่ 1 และ 2 ต่อไป ดังแสดง'ใน£ปที่ 2.13

□  ระด ับความส ูง 6 ซ้น (Six-Rck-Level Order-Picker Routing Pattern)
เท ี่ยวแรกพน ักงานจะหยิบพ ัสด ุในระด ับท ี่ 4 1 5 และ 6 ก ่อน ในเท ี่ยวกล ับจ ึงจะหยิบพ ัสด ุในระด ับ  

1 . 2 และ3 ต่อไป ดังแสดงใน;ท-เที่ 2.14
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นอกจากน้ีอุปกรณ์การจัดเก็บสามารถมความสูงได้มากกว่า 6 ระด้บ เซ่นมีถึงระดับความ 
สูง 8 , 10 หรอ 12 ช้ันซ่ึงใช้หลักการของรูปแบบพนักงานหรบในทำนองเด้ยวกันคือเด้นทางเพ่ือ 
หรบในระดับบนก่อนในขาไปและเด้นทางกลับมาทางเด้มเพ่ือหรบในระดับล่างต่อไปโดยมการ 
แบ่งระดับในการหรบแต่ละเท่ียว รวมท้ังยังมรูปแบบอ่ีน  ๆ อกเซ่น Front-torear Order-Picker 
Pattern ดังรูปท่ี 2.15 ซ่ึงเป็นรูปแบบพเคษของระบบการหรบท่ีเป็นล้ินชัก (drawer) ซ่ึงใช้ลำหร้บ 
single item โดยพนักงานหรบจะเด้นทางไปหาตำแหน่งจัดเก็บเอง ช้อด้วธน้ีคอลดเวลาในการหา 
ถ้ากำหนดให้หมายเลขกำหนดตำแหน่งน้อย  ๆอยู่ใกล้ตัว หมายเลขมาก  ๆอยู่ไกลตัว

รูปท่ี 2.11 รูปแบบการเด้นทางแบบหลายช้ันลักษณะทางเด้ยว
(One-way high-rise truck traffic)



2ปท่ี 2.12 รปแบบการเดินทางแบบหลายซนลักษณะสองทาง
(Two-way high-rise truck traffic)
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ท่ี 2.13 High-rise truck traffic ที่ระดับความสูง 4 ซน 
(Four-Pick-Level Order-Picker Routing Pattern)
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ท่ี 2.14 High-rise truck traffic ท่ีระดับความสูง 6 ชัน 
(Six-Pick-Level Order-Picker Routing Pattern)

000 002 004

2ปท่ี 2.15 Front-to-rear Order-Picker Pattern



2.4.3.5 การหมุนเวียนในการรบและการจ่ายพัสดุ 
ระบบในการจ่ายพัสดุเมื่อมีใบลังชื้อเข้ามามีดังต่อไปนี้

2.4.3.5.1 ระบบพัสดุเข้าก่อน-จ่ายก่อน (First in-First out)
ในการหยิบพัสดุชนิดนี้ที่ต้องการหยิบพัสดุจากตำแหน่งใด ๆ ที่เข้ามาถงก่อนในคลังพัสดุ 

วีธนี้เป็นการป๋องดันไม่ให้พัสดุตกค้างอยู่ในคลัง เหมาะสำหรบพัสดุที่มีกำหนดอายุ เน่าเมื่อยได ้
เป็นต้น

2.4.3.5.2 ระบบพัสดุเข้ามาทีหลัง-จ่ายก่อน (Last in-First out)
พัสดุท่ีเข้ามาทีหลัง เมื่อพบความต้องการจากใบสํง์ชื้อจะถูกหยิบจากตำแหน่งดัดเก็บก่อน 

เหมาะดับพัสดุที่สภาพและคุณภาพของพัสดุไม่เปลี่ยนแปลงตามเวลา
2.4.3.5.3 ระบบแบบพันเวลาพอด้ (Just in time)

เป็นระบบที่ทำการส่งพัสดุออกจากคลังพันทีเมื่อมีการร้บพัสดุ โดยไม่มีการดัดเก็บเพึ่อลด 
ค่าใช้จ่ายในการดัดเก็บ โดยปกติแล้วถ้ามีการค้างส่งสินค้าให้ลูกค้า เมื่อพัสดุเข้ามาถีงคล้ง์จะออก 
ใบดัดส่งให้ลูกค้าโดยพันที

2.4.3.6 คำแนะนำในการหยิบของพนักงาน (Order-Picker instruction)
เป็นเอกสาร (Picking list) เพื่อให้ข้อมุลแก่พนักงานหยิบเกี่ยวดับรห้ศพัสดุ รายละเอียด 

เก่ียวดับพัสดุ จำนวนที่ต้องการหยิบ จำนวนท่ีหยิบจริง ตำแหน่งดัดเก็บ วันท่ี รหัสพนักงาน
เป็นต้น โดยคำแนะนำนี้ควรมีการใข้ลัญลักษณ์ ดัวเลข หริออกษรท่ีตัว'ไหญ่ ลามารถอ่านได้ข้ด 
เจน เพื่อลดความผิดพลาดในการอ่านของพนักงาน คำแนะนำในการหยิบนี้จะขึ้นดับวีธีในการดัด 
การใบลังชื้อจากลูกค้าและ2ปแบบเล้นทางเดินของพนักงานที่เลือกใช้

การออกแบบการทำ Picking list โดยเลือกใช้2ปแบบเล้นทางเดินของพนักงานแบบตาม 
ลำดับ (sequential) และอุปกรณ์การดัดเก็บเป็นแบบ Rack หริอซน (shelf) จะมีการดัดลำดับเล้น 
ทางโดยให้ระยะทางลันที่ลุดระหว่างตำแหน่งดัดเก็บพัสดุตามใบสํง์ชื้อ 2 ตำแหน่งใด ๆ คือ

m in  I X j -  X i I
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กำหนดให้
i = ตำแหน่งต้นทาง
j = ตำแหน่งปลายทาง

ลำหร้บอุปกรณ์การจัดเก็บในลักษณะ Rack หรอ shelf ที่สามารถหยบพัลคุได้ทั้ง 2 ด้านและมี 
ลักษณะในแนาสูงนี้ จะต้องทำการกำหนดวิธีการหาระยะทางระหว่าง 2 ตำแหน่งใด ๆ พิจารณา 
2ปท่ี 2.16 เป็น2ปแสดงการจัดวางอุปกรณ์การจัดเก็บโดยทั้ว ๆ ไป และการกำหนดมีต้ในการจัด 
เก็บ

IIII

! e i  ?

IIII
Rack 3

1
2
3
4

Row

2ปท่ี 2.16 แสดงการจัดวางอุปกรณ์การจัดเก็บและการกำหนดตำแหน่ง
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2ปแบบที่ใซ้ในการหาระยะห่างระหว่าง 2 ตำแหน่งใด ๆ เป็นด้งน้ี

Distance  ̂ = I Rackj -  Rack; I * L + I RoWj - ROW; I + I Bayj + Bay| i

กำหนดให้
Distance^ = ระยะห่างระหว่าง 2 ตำแหน่งจัดเก็บใด ๆ
Rackj = Rack ปลายทางดัวที่ j
Rack, = Rack ปลายทางดัวที่ I
L = ระยะห่างระหว่าง Rack
RoWj = ระดับในแนวนอนของตำแหน่งที่จัดเก็บปลายทาง
RoWj = ระดับในแนวนอนของตำแหน่งท่ีจัดเก็บต้นทาง
Bayj = ตำแหน่งในแนวตงของตำแหน่งจัดเก็บปลายทาง
Bay, = ตำแหน่งในแนวตั้งของตำแหน่งจัดเก็บต้นทาง

จุดประสงค์คือ จะกำหนดตำแหน่งหยิบ (Pick position) ให้พนักงานหยิบเดินทางไปตาม
เอกสารในการหยิบ โดยให้ตำแหน่งถัดไปที่มีพัสดุตามใบถังชื้อมีระยะห่างระหว่างตำแหน่งน้อยที่ 
สุด ถ้าจำนวนพัสดุไม่พอตามความต้องการก็ให้เดินทางไปตำแหน่งถัดไป ในกรณีที่หยิบพัสดุแล้ว 
นำหนักรวมของพัสดุหรือเนื้อที่รวมของพัสดุเก็นความสามารถสูงสุดของยานพาหนะหรืออุปกรณ ์
ขนถ่ายให้หยุดเล้นทางและจัดทำเอกสารเล้นทางถัดไป

เพื่อความสะดวกในการทำงานของพนักงาน ควรมีการจัดทำฉลาก (Label) เกี่ยวถับพัสด ุ
ตำแหน่ง และปรมาณที่จะหยิบ ในp jท่ี 2.17 แสดง;rปแบบหนึ่งของฉลากดังกล่าว 

2.4.4 การจัดล่ง (Dispatching)
เมื่อทำการหยิบพัสดุไต้ครบตามใบถังชื้อแล้ว จะต้องมีการจัดเรียง บรรดุ และการจัดล่ง 

ให้ตรงตามความต้องการของลูกค้าแต่ละราย โดยจะมีการรวมหน่วยพัสดุเข้าด้วยถันเพื่อความ
สะดวกในการจัดล่ง ก็จกรรมโดยท่ี'วไปสำหรบการจัดล่งมีดังต่อไปน้ี

2.4.4.1 จัดพัสดุที่หยิบตามใบสํง์ชื้อ แยกตามสถานีบรรจุ
2.4.4.2 ทำการคำนวณหานํ้าหนักหรือปรมาตรที่จะจัดล่ง เพื่อเตรืยมบุคลากร 

อุปกรณ์ขนถ่ายและยานพาหนะต่อไป
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2.A.4.3 จัดทำเอกสาร รายงาน และฉลากตดพัลคุโดยมีช้อรุเลเกี่ยวกับการจัดส่ง 
เซ่น ชื่อVโสคุ จำนวน น้ําหนัก ช่ือผู้ร้บ ลทานที่จัดส่ง เป็นต้น

2.4.4.4 จัดตารางการเดินทางของยานพาหนะ
2.4.5 การประเมินผลการปฏิบัติงานในคสิงทัลดุ (Warehouse Performance)
การประเมินผลการปฏิบัติงานมีหลายส่วน ในท่ีน้ี'ขอส^ป'ในบางประการ

2.4.5.1 การประเมินผลการปฏิป่ติงานของพนักงาน เซ่น
2.4.5.1.1 การทำรายงานจำนวน order ที่จัดส่งได้ตามเวลาที่นัดหมายกับ 

ลูกค้า หรือในกรณที่จัดส่งไม่ทันเวลา
2.4.5.1.2 การทำรายงานแลดงความถูกต้องในการหยิบ (Picking

accuracy report)
2.4.5.1.3 ทำการบันทืกอัตราการทำงานของพนักงาน โดยใช้วธการนับ 

พัลคุที่ลามารถหยิบได้ต่อหน่วยเวลา เพื่อหาจำนวนพนักงานที่ต้องใช้ในการหยิบให้เพยงพอ
2.4.5.2 การประเมินผลการเคลี่อนไหวของทัลคุ (Inventory movement)
เป็นการหาว่าพัลคุใดมีการหบุนเวียน มีการรบหรือจ่ายในคลังมาก เพ่ือจัดระบบ 

การจัดเก็บที่มีประสิทธิภาพ เซ่น'บัสคุ'ใดท่ีมีค1วามกี่'ในการเบิก'จ่ายมาก ควรจัดเก็บให้อยู่ในระดับ 
ความสูงหรือตำแหน่งที่สามารถเช้าถงได้ง่าย

CUSTOMER ORDER NUMBER

0396433 I 004 32386

10 BfiN f*ISJOMSHOE_

4 3 5
1 90 0 3 -

14:05
44040

01C15-
03G1

ไz ITEM DESCRIPTION

■TYPE OF PICK TICKET 

PACKING BIN NUMBER
-  ORDER SORT INDICATOR
-  ORDER QUANTITY
-  PICK PERIOD
-  PICK DATE

-  QUANTITY PER ITEM
-  AREA/AISLE

•POSITION
SHELF

•PICK SECTION"

2ปท่ี 2.17 ฉลาก (Label) ในการหยิบ
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2.5 หน ่วยกา?จ ั«เก ็บพ ัสค ุ (Stock keeping unit ห?อ sku)
พัสดุทุกชนิดที่จัดเก็บในคลํงพัสดุ ต้องมีการระบุหน่วยท่ีนน่ชัด เพ่ีอให้มีความสะดวกใน 

การจัดทำเอกสาร การควบคุมพัสดุ การจัดเก็บ นละการขนถ่าย หน่วยพัสดุหรอ Unit load จะ 
เป็นการช่วยให้มีการขนถ่ายลำเลียงใต้คราวละมากๆ เพี่อประหยัดเวลาและเพี่มประสิทธิภาพใน 
การทำงาน เราควรเลือกอุปกรณ์การจัดเก็บที่เหมาะสมแก่พัสดุ หน่วยการจัดเก็บพัสดุลามารถ 
แบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ คือ

2.5.1 Single Item
ลักษณะพัสดุที่เป็นแบบ Single คือเป็นข้นเดี่ยว หรือมีขนาดเล็กๆ หรือ พัสดุท่ี 

สามารถแขวนไต้ เช่น นอต เพ่ีอผ้า กระป๋อง เป็นต้น อุปกรณ์ท่ี'ใชัรวมหน่วยมี'หลาย2ปแบบ 
เช่น
Container, กล่อง, ดู้ท่ีเป็นล้ินชัก, ราวแขวน เป็นต้น ในการระบุขนาดการจัดเก็บค่อนข้างยาก 
เพราะพัสดุลักษณะ single นี้มี2ปทรงท่ีต่างกัน เราลามารถบอกขนาดโดยใช้นํ้าหนัก, พ้ืนท่ีจัด 
เก็บ แทนไต้

2.5.2 Carton
ลักษณะพัสดุเป็นหีบห่อ เป็นการรวมพัสดุหลาย  ๆ หน่วยเข้าด้วยกันเป็นห่อ มัดหรือกล่อง 

เป็นต้น สิงที่ต้องทราบคือปริมาณพัสดุต่อหน่วยการจัดเก็บ ในการระบุขนาดจะประกอบด้วย 
ความกว้าง ความยาว ความสูง น้ําหนัก โดยเนื้อที่จัดเก็บพัสดุในลักษณะนี้คำนวณไต้ดังนี้

เนื้อที่จัดเก็บพัสดุลักษณะ carton = ความกว้าง * ความยาว * ความสูง

อุปกรณ์ที่ใซ้ขนถ่ายพัสดุลักษณะนี้ เช่น รทเข็น 1 fork lift , คอนเทนเนอร์ , ซ้ันเก็บของ 
(shelf) เป็นต้น

2.5.3 Pallet
Pallet คือแผ่นรองกองท่ีทำจากไม้หรือพลาสติก เพ่ีอขนถ่ายพัสดุจำนวนมากหรือมีขนาด 

ใหญ่ไต้ ลักษณะอุปกรณ์การจัดเก็บคือซั้น (shelf) หรือ Rack โดยใช้รถยกปากลัอม ( fork lift ) ใน 
การขนถ่าย ข้อรุเลที่ควรทราบเกี่ยวกับแผ่นรองกองคือความกว้าง ความยาว น้ําหนักในการขน 
ถ่ายพัสดุ ปริมาณพัสดุ เน้ือท่ีพัสดุ น้ีาหนักรวมพัสดุหรือความสูงรวมพัสดุต้องไม่เก็นขีดความ 
ลามารถของยานพาหนะ นี้าหนักของแผ่นรองกองเป็นสิงสำคัญที่ควรพจารณา เพราะน้ําหนักใน
การขน



41

ถ่ายพัสดุด้วยแผ่น^งกองเกิดจากนื้าหนักพัสดุเองและนํ้าหนักของแผ่นรองกอง ข้อนุลอ่ึน  ๆ ของ 
แผ่นรองกอง คือ

□  ขนาดหีบห่อท่ีวางบนแผ่นรองกอง
□  จำนวนหีบห่อต่อขั้น
□  จำนวนความสูงห่รือขั้นที่อนุญาติให้มีได้มากสุด
□  จำนวนพัสดุต่อหีบห่อ
ในการรวมหน่วยเพื่อความสะดวกในการทำหน้าที่ในคสํง การแยก Sku ขึ้นกับหน้าท่ีใน 
คลังพัสดุตามการรับ การลัดเก็บ การหยิบหรอการลัดส่งขึ้งเป็นส่วนสำคัญในการหาพื้นที่ 
ลัดเก็บ รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 2.3

ตารางที่ 2.3 แสดงลักษณะการลัดการหน่วยการลัดเก็บ
sku หน่วยรับ หน่วยเก็บ หน่วยลัดส่ง

Single Carton หรือ pallet Carton หรือ pallet Single
Carton Carton หรือ pallet Carton หรือ pallet Carton
Pallet pallet pallet pallet

พัสดุที่มีลักษณะเป็น single ถ้ามีหน่วยการลัดเก็บเป็น carton หรอ pallet ต้องมีการเก็บ 
ข้อรุ]ลปริมารพัสดุใน2ป single ด้วยเพื่อประโยชน์ในการลัดส่งและให้ทราบปริมาณพัสดุคงคลังที่ 
แท้จ่ริงในการหาเนื้อที่ในการลัดเก็บ

สำหรับหน่วยการลัดเก็บแบบ Pallet ข้อรุ]ลที่พิจารณาในการหาขนาดการลัดเก็บคือ
ขนาดความกว้าง ความยาวของแผ่นรองกอง ความสูงของหีบห่อท่ีวางบนแผ่นรองกอง จำนวนหีบ 
ห่อต่อข้ัน จำนวนขั้นที่มีได้ในแผ่นรองกอง ในการหาเนื้อที่ลัดเก็บหาได้จาก 
เนื้อที่ลัดเก็บเมื่อใช้แผ่นรองกอง = ความกว้าง * ความยาว * ความสูงของหีบห่อ * จำนวน
ชน
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2.6 ระบบการจู้ดการคลังพ ้สคุ (Warehouse Management Systems: WMS)
David E Mulcahy , (1988) ได้กล่าวถึงระบบการ’จัดการคลังพัสดุด้งต่อไปน้ีว่าเป็นการรวม 

การขนถ่ายลำเลียง (Material Handling) กับการจัดการระบบข้อรุ)ล (Information System) เข้า 
ด้วยกัน ต้องมีการวิเคราะห์ผ้งโรงงาน และการไหลวัสดุเพ่ีอสืกษาว่าต้องมีการปรบปรุง
อย่างไร โดยทีมงานที่ใช้ควรประกอบด้วย ‘นกการเงิน 1วิศวกร , แผนกปฎิบติการ , พนักงาน 
ในลายการผลีต ประ'โยชน์'ชองระบบการ’จัดการคลังพัสดุ

1 .ลดการขาดแคลนและสูญเลียพัสดุ เนื่อง'จากมีการตดตามพัสดุสมํ่าเสมอ
2. มีความถูกต้องของระบบควบคุมพัสดุคงคลํง์มาก
3. ลามารถทราบข้อ};)ลการเปล่ียนแปลงเกี่ยวกับพัสดุได้อย่างรวดเร็ว
4. เพ่ีมการใช้ประโยซนัพนักงานในคลังพัสดุ
5. อัตราการทำงานในการหยบพัสดุมากฃี้น
6. การจัดล่งพัสดุถูกต้องและตรงเวลามากัขึ้น
7. ปร์บปรุงการให้บร็การลูกค้า

ระบบการจัดการคลังพัสดุ ประกอบด้วย
1. อุปกรณ์คอมพิวเตอร์ (Computer platform)
อาจเป็น mini-computer , work-station PC โดยปกติจะแยกจาก host platform 
โดยจะประกอบด้วยการอ่าน 1 การเขียนฐานข้อรุ)ลจะมีการแลกเปล่ียนข้อรุ)ลกัน 
กับ host platform
2. อุปกรณ์เก็บข้อรุ)ล (Data Collection Equipment)
มีการใช้ระบบ automatic identification เพ่ีอป้อนข้อรุ)ลลงคอมพิวเตอร์ได้อย่าง 
รวดเร็วและถูกต้อง
3. โปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Software)
จะออกแบบโดยใช้ระบบการจัดการฐานข้อรุ)ล (DBMS:Database Management 
System) ระบบการทำงานใข้ใด้กับ Microsoft Windows และ Operating system
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ระบบการจัดการคลํงฑ้'ลคุ ทำหน้าที่ต่าง ๆ ได้จังต่อไปน้ี

2.6.1 Real time labor management functionality มีความลามารถในการหาว่า 
พนักงานควรทำงานอะไร โดยจะพิจารณาจัวแปร 1ซ่นความลามารถเฉพาะจัว 1 ตำแหน่ง 
ที่ยืนอยู่ปัจจุบัน 1 ลำจับของงาน ลามารถ optimize การใช้แรงงานให้เก๊ดประโยชน์สูงสุด

2.6.2 ๒bor planning , Tracking and Management functionality จะวางแผน 
การใช้แรงงานในคลํง โดยใช้มาตรฐานและจัดชั่วโมงที่จะทำงานเลร็จ

2.6.3 Integrated host system communication ระบบนี้จะมีการตดต่อแบบ on­
line และมีการแลกเปล่ียนข้อรุ)ลจับ host computer ได้ด้วย real time

2.6.4 Real time transaction-based operating systems จะทำการ update ฐาน 
ข้อรุ)ลแบบ real time เพื่อให้จัดงานจำนวนมากได้อย่างรวดเร็ว

2.6.5 Modular software development จะจัดการในการเรมงานตามลำจับ เข่น 
เรมที Receiving module ก่อน

2.6.6 Material handling device control เป็นระบบควบคุมการขนถ่ายลำเลียงที่ 
มีอยู่ เข่นลายพาน , AGVs (Automatic guided vehicle) เพื่อติดตามการทำงานของ 
อุปกรณ์ได้

2.6.7 Automated storage equibment control ระบบนี้จะติดต่อจับระบบควบ 
คุมอุปกรณ์การจัดเก็บอัตโนมัติ เข่น AS/RS 1 carousel

2.6.8 In/Outbound traffic Management จะติดตามการเข้ามาถึงคลังพัลดุของยานพาหนะ 
เปรียบเลมีอนเป็นตำแหน่งจัดเก็บที่เคลี่อนที่ได้ 
ลำหรบรายละเอียดการทำงานมีจังต่อไปนี้

1.การร้บ (Receiving) ประกอบด้วย
บันทึกข้อรุ)ลการร้บ เข่น'ชนิดพลดุ ปรมาณ วันที่ที่หมดอายุ [ ฟ ^
ยืนยันการร้บ 
ปร้บข้อรุ)ลพัลคุคงคลํง
บันทึกข้อกำหนดหรอข้อยกเว้นในการร็บ คำแนะนำในการร้บ 
บันทึกการตรวจลอบคุณภาพ เป็นต้น



2. การจัดเก็บ (Putaway/storage)
กำหนดตำแหน่งจัดเก็บอตโนมัติ
ติดตามปริมาณและชนิดพัสดุแต่ละตำแหน่ง 
ตรวจลอบปริมาณที่จัดเก็บจรง 
บันทึกข้อรุ]ลตำแหน่งและสถานะการจัดเก็บ 
ติดตามตำแหน่งที่ต้องมีการเติม เป็นต้น
3. การจัดการการเบิกจ่ายพัสดุ (Order processing) 
การลอบถามความต้องการของลูกค้า
การลอบถามปริมาณพัสดุคงคลโง 
การเติมพัสดุ 
การจัดสรรพัสดุ 
กำหนดวันท่ีท่ีต้องจัดส่ง
การจัดเต้นทางในการหยีบของพนักงาน เป็นต้น
4. การจัดส่ง
การจัดทำเอกสารการจัดส่ง 
ยีนยันการจัดส่ง
การคำนวณนํ้าหนักและเนื้อที่ที่จะจัดส่ง 
การจัดเต้นทางยานพาหนะ 
การบรรจุ เป็นต้น
5. การจัดการพัสดุคงคล้ง 
สอบถามปริมาณพัสดุคงคลัง 
ลอบถามพัสดุท่ีถูกจัดสรร 
บันทึกการริบและการจ่ายพัสดุ
6. การทำรายงาน
รายงานก็จก?รมต่าง  ๆ ของพนักงาน 
รายงานสถานะการเบิกและการจัดส่ง 
รายงานความถูกต้องของพัสดุคงคลัง 

รายงานการใข้ประโยชน์ของเนื้อที่จัดเก็บ 
รายงานพัสดุเสืยหาย
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ในการนำคอมพวเตอร์มาประยุกต์ใช้กับระบบการจัดการคลังพัสดุ สามารกนสดงโดยใช้แผนภูมิที่
2.1

W a r e h o u s i n g
o p e r a t i o n s

C o m p u t e r
r o u t i n e s

C o m p u t e r
f i l e s

แผนภูมิที 2.1 ระบบการควบคุมคลังพัสดุโดยใช้คอมพิวเ.ตอร์
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2.7 ผคงานวิจัย.ท่ีเก่ียวชอง
อนุพงศ์ งามขจรวิว ัฒน ์ ะ การไซ้คอมพิวเตอร์ในการวางแผนการผลตในโรงงานประกอบโทร 
ทัศน์

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการคืกษาการใช้ใมโครคอมพิวเตอร์มาช่วยในการวางแผนการผลิต 
ลำหรับโรงงานประกอบโทรทัศน์ ชี่งเป็นระบบซ้อสนเทศที่รวมการจัดตารางการผลตและการ 
ควบคุมวัสดุเช้าด้วยกัน โดยคืกษาข้อรุ]ลและเอกสารท่ีใช้ในการวางแผนของโรงงานเพี่อสร้าง 
ฐานข้อรุ]ลของระบบ จากการคืกษาพบว่าการใช้ไมโศรคอมพิวเตอร์มาช่วยในการวางแผนการ 
ผลิต ลามารถช่วยให้การคำนวณความต้องการวัศคุและการกำหนดตารางการผลิตทำได้รวด 
เร็วและถูกต้อง เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความต้องการของตลาดที่เกดขึ้น รายงานต่าง ๆ ท่ีได้ 
จากระบบสามารถนำไปใซ้มอบหมายให้กับหน่วยงานต่าง ๆ การควบคุมการใช้วัสดุท่ีใซ้ไน 
การผลิต การจัดการวัสดุคงคลังและเป็นข้อรุเลสำหรับการจัดขึ้อ

Frank Daly , Kevin Hume ะ The Basics of W arehouse M anagem ent System s 
ได้เสนอเกี่ยวกับระบบการจัดการคลังพสคุว่าเป็นการรวมกันระหว่างคอมพิวเตอร์และ 

อุปกรณ์ในการเก็บข้อรุ]ลและโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ลำหรับคอมพิวเตอร์ท่ีใซ้เป็น'ได้'ท้ังเคร่ือง 
พิชีและมินคิอมพิวเตอร์ โดยลามารถแยกจาก Host platform ได้ ช่ีงกระบวนการจะเก็ดท่ี 
Host ลำหรับการรวบรวมข้อรุ]ลใซ้ Automatic Identification เพ่ีอใลํข้อรุ]ลได้ถูกต้องและรวดเร็ว 
ในส่วนโปรแกรมคอมพิวเตอร์จะออกแบบเพี่อใช้ระบบจัดการฐานข้อรุ]ลโดยลามารถทำงานได ้
หลายหน้าที่และหลายระบบ

Roger W arrender ะ W arehouse M anagem ent
ได้เสนอเก่ียวกับประโยขน์ท่ีได้จากการนำระบบการจัดการคลังทัสคุ คือลามารถประหยัด 

พ้ืนท่ีท่ีได้จากการจัดเก็บ โดยใช้เทคนิคต่าง  ๆ โดยสามารถจะลดงานเอกสารได้ เพ่ีอให้การ 
ไหลของลินค้าถูกต้องและตรงเวลา ลำหรับลักษณะในการจัดการคล้ง์พัลคุคือการกำหนดผ้ง์ 
ของคลังโดยจะใข้วิธีแบบส่มเพ่ีอเพิมตำแหน่งการจัดเก็บ เพ่ีมความยดหยุ่นในการเปล่ียน
แปลงผลิตกัณฑ ์ ข้ันตอนการปฎิบติในการ'จัดการคลํงพัสดุคือ กำหนดวัตถุประสงค์ของโครง 
งานก่อนและสร้างทีมงาน กำหนดงาน จัดตารางการทำงาน ระบุรายนะเอยคของงาน ความ 
รับผดขอบ วันท่ีต้องทำงานให้เสร็จและทำรายงานสถานะการทำงาน
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Bob Carver ะ W arehouse M anagem ent System s
ไต้เลนอบทบาทของโปรแกรมการจัดการคล้ง์พัสดุว่าเป็นการจัดการฐานข้อรุ)ลโดยใช้เวลา 

จรง การจัดการสินค้าคงคลัไตั้งแต่การรบถงการจัดส่ง การจัดการแรงงาน การทำให้ใบต้ังสิน 
ค้าลม!Jรณ ์ การเตรียมการจัดส่ง การใช้ EDI (Electronic Data Interchange) ระหว่างลูกค้าและ 
ผู้ผสิต โดยประโยชน์ท่ีไต้คอการเช้าถงช้อรุ)ลไต้พันเวลา ความถูกต้องของพัสดุคงคลํงใกล้ 
เคียง 100 % ปร้บป^งการใช้แรงงาน มีการหบุนเวียนพัสดุคงคล้งดขึ้น ลดการขาดแคลนพัสดุ 
เพิ่มความถูกต้องในการจดัส่ง และตรงเวลา มีความยดหยุ่นและการบรีการต่อลูกค้าดขึ้น

J . Ashayeri , M. Goetschalckx ะ Analysis and Design of Order Picking System  
กิจกรรมพื้นฐานและระบบลอจคในการกระจายพัสดุคีอ Order Picking ช,งเป็นกิจกรรมใน 

การนำพัสดุออกจากระบบคลังพัสดุเพิ่อให้ไต้ตามจำนวนในใบตั้งขึ้อ ระบบ Order Picking มี 
วัตถุประสงค์เพื่อให้ระดับการให้บรีการดที่ลุดเมื่อมีขดจำกัดทางต้านแรงงาน 1 เครองจักร , 
เงินทุน โดยระดับการให้บรีการประกอบด้วยเวลาในการจัดส่ง , ความถูกต้องในการจัดส่ง 1 
วัฎจักรในการทำงาน จาก Ballou (1987) ไต้กล่าวว่าวัฏจักรในการทำงานเกิดจากการนำเวลา 
เมื่อลูกค้าวาง order ลบด้วยเวลาที่จัดส่งให้ลูกค้า นอกจากนี้ยังมีวัตถุประสงค์เพื่อให้ต้นทุน 
ในการหยิบน้อยท่ีสุด , เวลา'ในการหยิบน้อยท่ีลุด และให้อัตราในการหยิบมากท่ีสุด

H. Donald Ratliff ะ Order Picking , An Opportunity for Optimization
คอมพวเตอร์มีบทบาทเพื่อเพิ่มประสิทธภาพในการหยิบ คีอช่วยจัดลำดับและรวมใบตั้ง 

ช้ือ 1 จัดเรียงตำแหน่งการหยิบ , จัดระบบการจัดเก็บ 1 อุปกรณ์และยังโรงงาน สำหรบระบบ 
Single aisle ควรเลือกใช้วธีของ Goetschalckx และ Ratliff โดยสามารทประหยัดเวลาเดนทาง 
ภายใต้ระบบการเดินทางแบบ “Z” ไต้ 25 % สำหร้บระบบ multiple aisle ที่ลามารถมีการข้าม 
ทางเดินไต้ทํปลายทางเดินนัน Ratliff และ Rosenthal ไต้หาลำดับการหยิบท่ีดีท่ีสุดถ้าพัสดุ'.ปีน 
ของขนาดกลางและหนัก โดยลดเวลาในการเดินทางไต้ 40 %
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R. Barker : Successful W arehouse M anagem ent and Control System s -d e sig n  
, im plem entation and S upport

ระบบคอมพิวเตอร์ในคลังพัดคุคือระบบที่มีใช้ในองค์กรที่มีคลังพัลคุขนาดใหญ่และหลาย 
แห่งทั้งในอุตสาหกรรมการผลต , ค้าปลีก โดยตดทั้งเพื่อควบคุมการทำงานในแต่ละวัน โดย 
จะไม่ใช่คอมพิวเตอร์ที่ควบคุมแต่พัลคุคงคลง และไม่ใช่ส่วนท่ีออกจาก central data
processing system หากแต่เป็นการควบคุมการเคลื่อนไหวและตำแหน่งสินค้า โดยเชื่อมต่อ 
ลับ main data processing system หรือ data network
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