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บทคัดยCอ 
 
 ปริญญานิพนธQฉบับน้ีจัดทำข้ึนเพื่อหาแนวทางในการลดจำนวนยางที่ไม[ได6อบเน่ืองจากไม[สามารถ
นำยางออกจากคลังสินค6า ในป\จจุบัน ปริมาณยางที่ไม[ได6อบเน่ืองจากไม[สามารถนำยางออกจากคลังสินค6า 
คิดเป]น 49.96 % ของสาเหตุทั้งหมดที่เกิดขึ้น ผู6วิจัยได6ดำเนินการเก็บข6อมูล วิเคราะหQสาเหตุ และเสนอ
แนวทางการปรับปรุงแก6ไข โดยใช6เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ ประกอบด6วย เครื ่องมือควบคุม
คุณภาพ วงจร PDCA  และการจัดการคลังสินค6า ผลจากการวิเคราะหQสาเหตุที่ไม[สามารถนำยางออกจาก
คลังสินค6าประกอบด6วย 5 สาเหตุ ได6แก[ การจัดวางอุปกรณQจัดเก็บที่ไม[เป]นระเบยีบ การใช6เวลานานในการ
จัดเก็บสินค6า การมีสิ่งกีดขวางทางเดินรถ การไม[สามารถใช6วิธีเข6าก[อน-ออกก[อน (FIFO) และการใช6
เวลานานในการนำสินค6าออกจากคลังสินค6า ปริญญานิพนธQฉบับนี้จึงได6นำเสนอแนวทางการแก6ไขป\ญหา 
ประกอบด6วยการออกแบบแผนผังการจัดเก็บสินค6า การกำหนดตำแหน[งการจัดเก็บสินค6า และการจัดทำ
วิธีปฏิบัติงาน ผลลัพธQจากวิธีการที่นำเสนอพบว[าพื้นที่จัดเก็บแบบใหม[สามารถจัดเก็บอุปกรณQจัดเกบ็ได6
เพิ่มข้ึนจาก 327 อัน เป]น 967 อัน หรือเพิ่มข้ึนร6อยละ 195.7 
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ABSTRACT 

 
 This thesis is to find ways to reduce the amount of down green tires due to the 
inefficiency of a warehouse.  Currently, the amount of down green tire as the inefficiency 
of a warehouse is 49.96% all of the cause. The researcher has collected the data.          
Cause analysis and suggestions on how to improve uses the industrial engineering 
techniques including quality control tools, PDCA cycles and warehouse management.      
The results of the analysis of the reasons of inefficiency of a warehouse consist of                  
5 reasons 1. A disordered storage device arrangement. 2. It takes a long time to store the 
product. 3. There is an obstacle on the road. 4. Cannot use the first in-first out (FIFO) and 
5. It takes a long time to take out the products. There are solutions as follows 1. Design   
a storage plan 2. Location Assignment and 3. Set standard work procedure. As a result,      
it was found that the new store design, warehouses can increase storage utilization 
opportunities for storage equipment from the original 327 to 967, which is 195.7%. 
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บทที่ 1 
บทนำ 

 
ปริญญานิพนธQฉบับน้ี เปåนการวิจัยเรื่องการปรับปรงุประสทิธิภาพการจัดการคลงัสินค6า โดยในบท

น้ีจะแสดงรายละเอียดตáางๆ ดังแสดงในหัวข6อตáอไปน้ี 
1. ความเปåนมาและความสำคัญของปòญหา 
2. วัตถุประสงคQการศึกษา 
3. ขอบเขตของปรญิญานิพนธQ 
4. ประโยชนQที่คาดวáาจะได6รับ 
5. ข้ันตอนการดำเนินงานวิจัย 
 

1.1 ความเปbนมาและความสำคญัของปeญหา 
 ในปòจจุบันหลายๆองคQกรได6รับผลกระทบตáางๆ จากสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจ ทำให6ต6องมีการ
ปรับเปลี ่ยนครั ้งใหญá มุ áงพัฒนาขีดความสามารถด6านตáางๆ ที ่ตáางจากเดิมทั้งในด6านโครงสร6าง และ
เทคโนโลยีที่ใช6ในการผลิตและการพัฒนาที่ทันสมัยข้ึน เพื่อสร6างความก6าวหน6าให6แกáองคQกร และความอยูá
รอดในธุรกิจอยáางยั่งยืน ซึ่งอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนตQนั้นถือเปåนอุตสาหกรรมหนึ่ง ที่มีการแขáงขัน
ทางการตลาดที่สูง เติบโตอยáางรวดเร็ว และยังเปåนอุตสาหกรรมที่มีความสำคัญตáอประเทศไทย เน่ืองจาก
การขยายตัวของตลาดรถยนตQ และวัตถุดิบหลักที่ใช6 คือ ยางธรรมชาติ ซึ่งเปåนแหลáงวัตถุดิบภายในประเทศ
ที่มีอยูáเปåนจำนวนมาก  
 ในอดีตขณะที่ยังมีผู6ประกอบการน6อยราย การเพิ่มผลกำไรให6กับองคQกรมักใช6วิธีการเพิ่มราคาของ
สินค6าหรือการบริการเพื่อเพิ่มผลตอบแทน ซึ่งตรงข6ามกับปòจจุบัน เนื่องจากมีการแขáงขันที่เพิ่มมากข้ึน 
ผู6บริโภคมีทางเลือกที่เพิ่มมากขึ้นสáงผลให6ผู6ประกอบการต6องแสวงหาวิธีการที่เน6นไปที่การลดต6นทุนการ
ผลิตแทนที่จะเพิ่มราคาขาย ทำให6ปòจจุบันองคQกรธุรกิจตáางๆ จึงพยายามแสวงหาเครื่องมือเพื่อการพัฒนา
และปรับปรุงการผลติ เพื่อให6เกิดความสามารถด6านการแขáงขันและสามารถดำรงอยูáได6ในตลาดโลกที่มีการ
เปลี่ยนแปลงตลอดเวลาได6 

ดังที่กลáาวในข6างต6นวáาการลดต6นทุนก็เปåนปòจจัยหนึ่งที่จะสามารถเพิ่มขีดความสามารถในการ
แขáงขันได6 ดังนั้นจึงได6เกิดการนำเครื่องมือตáางๆ มาปรับใช6กับกระบวนการผลิตโดยมุáงเป°าหมายเพื่อการ
ปรับปรุง เชáน การลดระยะเวลาการผลิต การปรับปรุงคุณภาพ การเพิ่มความสามารถในการทำกำไร และ
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การลดต6นทุน มุáงเน6นไปที่การกำจัดความสูญเปลáาในทุกพื้นที่ของสายการผลิต ซึ่งใช6แนวคิดในเรื่องของ
คุณคáางานที่ทำ โดยเพื่อที่จะสามารถลดต6นทุนการผลิตให6ต่ำลง และการมีสáวนรáวมของพนักงาน ตลอดจน
มุáงปรับปรุงประสิทธิภาพการดำเนินงานด6วยการสร6างให6เกิดการไหลอยáางตáอเน่ือง 

คลังสินค6าโรงงานเปåนหน่ึงในหáวงโซáที่สำคัญของโรงงาน เพราะสินค6าจากฝ¢ายตáางๆ จะต6องมาเก็บ
รักษาไว6ที่คลังสินค6าเพื่อรอการจัดสáง ดังนั้น การจัดการคลังสินค6า จึงเปåนกิจกรรมสนับสนุนหนึ่ง ที่มี
บทบาทสำคัญในการทำให6การดำเนินคลังสินค6ามีประสิทธิภาพมากข้ึน เพราะการจัดการคลังสินค6าที่ดีจะ
ชáวยประหยัดเวลาและคáาใช6จáายในการดำเนินงานคลังสินค6า เชáน การจัดทิศทางการเคลื่อนย6ายสินค6า   
การกำหนดสถานที่จัดเก็บสินค6าแตáละประเภทให6เปåนระเบียบ มีการหยิบจáายที่ถูกต6องและรวดเร็ว เปåนต6น
 โรงงานกรณีศึกษาเปåนโรงงานอุตสาหกรรมผลติยางรถยนตQเรเดียล ที่มีแนวโน6มความต6องการของ
ตลาดเพิ่มสูงขึ้น และจากข6อมูลคาดการณQของแผนกขาย คาดวáาแนวโน6มความต6องการยังคงมีสูงขึ้น น่ัน
หมายถึงปริมาณสินค6าที่เคลื่อนไหวผáานคลังสินค6ายáอมมีมากขึ้นเชáนกัน ดังนั้นแผนกคลังสินค6าจึงต6อง
เตรียมระบบการจัดการที่ดี มีประสิทธิภาพมากเพียงพอ จากการศึกษาสภาทั่วไปพบวáา ปòจจุบันมีปòจจัยที่
สáงผลกระทบตáอประสทิธิภาพการผลิตอยูáมากมาย โดยปòญหาที่สáงผลกระทบตáอประสทิธิภาพการผลิตมาก
ที่สุดคือยางไมáสามารถทำการอบได6เนื่องจากการหยุดชะงักของเครื่องอบ ซึ่งเกิดจาก งานซáอมเตา งาน
เปลี่ยนเบลดเดอรQ งานเปลี่ยนแมáพิมพQตามแผน พนักงานทำงานลáาช6า เปåนต6น โดยปòญหาที่เกิดข้ึนมากทีส่ดุ
คือ ไมáสามารถนำยางออกจากคลังสินค6า ดังแสดงในรูปที่ 1.1 จํานวนยางเฉลี่ยที่ไมáได6ทําการอบเน่ืองจาก
การหยุดชะงักของเครื่องอบ ต้ังแตáเดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม 2563 (เส6น) 
 

 
 

รูปที่ 1.1 จาํนวนยางเฉลี่ยที่ไมáได6ทำการอบ เน่ืองจากการหยุดชะงักของเครื่องอบ  
ต้ังแตáเดือนสงิหาคม - ตุลาคม พ.ศ. 2563 (เส6น) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



 
3 

 

 จากรูปที่ 1.1 แสดงให6เห็นถึงปòญหาที่ทำให6เกิดการหยุดชะงักของเครื่องอบ ซึ่งปòญหาที่พบมาก
ที่สุด คือ ไมáสามารถนำยางออกจากคลังสินค6า มีจำนวนทั้งหมด 81,876 เส6น ทำให6เกิดแรงจูงใจที่จะทำ
การพัฒนาปรับปรุงคลังสินค6า โดยเริ่มตั้งแตáการออกแบบแผนการจัดเก็บใหมáจากการประยุกตQความรู6
เกี่ยวกับการจัดการคลังสนิค6า การวางผังโรงงาน การศึกษางาน เปåนต6น ถ6าปòญหาสามารถแก6ไขได6ก็จะเปåน
การชáวยลดต6นทุนสินค6าลง  ซึ่งเปåนต6นทุนที่เกิดจากการดำเนินงานภายในคลังสินค6าระหวáางการผลิต โดย
คลังสินค6าน้ี เปåนคลังสินค6าระหวáางการผลิตจัดต้ังข้ึนมาเพื่อเก็บรักษายางดิบ  

ดังน้ันการวิจัยครั้งน้ี จึงมีวัตถุประสงคQเพื่อหาแนวทางในการลดจำนวนยางที่ไมáได6อบเน่ืองจากไมá
สามารถนำยางออกจากคลังสินค6า เพื ่อสนับสนุนให6เกิดความสะดวกรวดเร็วและถูกต6องในการนำ
สินค6าเข6า-ออกจากคลังสินค6า ซึ่งจะเห็นได6วáาหากโรงงานสามารถดำเนินการแก6ไขปòญหาความสูญเปลáาที่
แผนกคลังสินค6าได6 ก็จะทำให6ต6นทุนตáอหนáวยการผลิตลดลงเปåนอยáางมาก ทำให6สามารถที่จะแขáงขันกับ
บริษัทคูáแขáงอื่นๆ ได6ในสภาวะที่ตลาดมีการแขáงขันกันสูง  

 
1.2 วัตถุประสงค/ของการศึกษา 
 เพื่อหาแนวทางในการลดจำนวนยางที่ไมáได6อบเน่ืองจากไมáสามารถนำยางออกจากคลังสินค6า 

 
1.3 ขอบเขตของปริญญานิพนธ/ 
 ศึกษาเฉพาะในสáวนคลังสินค6าระหวáางการผลิต ในการปรับปรุงจะออกแบบพื้นที่การจัดเกบ็สินค6า
ภายในคลังสินค6าเทáาน้ัน ซึ่งจะไมáทำการเปลี่ยนแปลงผงัคลังสนิค6าและอุปกรณQภายในคลังสินค6าในปòจจุบนั 
โดยจะทำการศึกษาและวิจัย ดังน้ี 

1. ออกแบบแผนผังการจัดเก็บสนิค6า (Design Storage Layout) โดยพิจารณาจากลักษณะของ 
สินค6าและอุปกรณQขนถáายตáางๆ ปริมาณสินค6าคงคลังและพื้นที่คลังสินค6า  

2. กำหนดตำแหนáงการจัดเก็บสินค6า  (Location Assignment)    โดยทำการวิเคราะหQลักษณะ 
รูปแบบของการเคลื่อนไหวของสินค6าที่เข6า-ออกคลังสินค6า (Pattern of Movement) ปòจจัยสินค6าและ
ปòจจัยพื้นที่ เพื่อนำมาปรับปรุงและพัฒนาโดยใช6ข6อมูลการรับ-การจัดจáายในอดีตมาพัฒนา 

3. จัดทำวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) ให6กับพนักงาน    สำหรับการทำงานที่สอดคล6องกบั 
ระบบที่พัฒนาข้ึน 

 
1.4 ประโยชน/ท่ีคาดวCาจะได%รับ 

1. ข้ันตอนการจัดการคลงัสินค6ามปีระสทิธิภาพมากข้ึน 
- การจัดเก็บ-จัดวางสินค6าทีเ่ปåนหมวดหมูá  เปåนระเบียบเรียบร6อย และชáวยให6การหยิบจáายแบบ 

เข6ากáอน-ออกกáอน (FIFO) 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



 
4 

 

 
- สินค6ามีความพร6อมในการนำจáาย  เพิ่มความสะดวกในการระบุสินค6า    และชáวยลดเวลาใน 

การดำเนินการนำสินค6าออกจากคลังสินค6า 
- ใช6พื้นที่ให6เกิดประโยชนQสูงสุด ณ เวลาหน่ึง 
2. จัดต้ังมาตรฐานการจัดการคลังสินค6า 
- สามารถตรวจสอบข6อมลูย6อนหลงัได6 
- เพิ่มความสะดวกและรวดเร็วในการทำงาน 
- เพิ่มความปลอดภัยในการทำงาน 
- สร6างมาตรฐานการทำงานของพนักงาน 
- คáาใช6จáายการจัดการคลงัสินค6าลดลง 

 
1.5 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาทฤษฎี และสำรวจงานวิจัยตáางๆ ที่เกี่ยวข6อง  เชáน  ระบบการจัดการคลังสินค6า การขน 
ถáายวัสดุ การวางผัง และการจำลองสถานการณQ เปåนต6น  

2. ศึกษาสภาพการทำงานของคลังสินค6าระหวáางการผลิตปòจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา  
และหาข6อมูลตáางๆ ในเรื่องดังตáอไปน้ี 

- วิธีการดำเนินงานและข้ันตอนการดำเนินงานของคลังสินค6าในปòจจุบัน 
- ประเภทและจำนวนของสินค6าที่นำเข6ามาจัดเก็บ  
- แผนผังของคลังสินค6าที่ทำการศึกษา  
- ลักษณะการทำงานของกิจกรรมการรับสินค6าเข6าและการนำสินค6าออก  
- อุปกรณQชáวยผáอนแรง และอุปกรณQขนย6ายที่ใช6อยูáในปòจจุบัน  
- สภาพแวดล6อมตáางๆ ที่คาดวáาสáงผลกระทบตáอการจัดการคลังสินค6า  
3. ศึกษาปòญหาและสรุปปòญหาที่เกิดข้ึนจริงกับคลังสินค6า  
4. เสนอแนะแนวทางการปรับปรุงโดยประยุกตQใช6ความรู6เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค6าให6 

เหมาะสมกับกรณีศึกษา 
5. ดำเนินการปรับปรุงให6เปåนไปตามแนวทาง 
6. ประเมินผลโดยเปรียบเทียบคลังสินค6ากáอนและหลงัการปรับปรุง 
7. อภิปรายและสรุปผลการดำเนินงาน 
8. จัดทำรูปเลáมปริญญานิพนธQ 
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ตารางที่ 1.1 แผนการดำเนินงานตลอดโครงการ 
 

ข้ันตอนการดำเนินงาน 
พ.ศ. 2563 พ.ศ. 2564 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
1. ศึกษาทฤษฎี และสำรวจงานวิจัยตBางๆ 
ท่ีเก่ียวขEอง   

         

2. ศึกษาสภาพการทำงานของคลังสินคEา
ระหวBางการผลิตปKจจุบ ันของโรงงาน
กรณีศึกษา และหาขEอมูลตBางๆ 

         

3. ศึกษาปKญหาและสรุปปKญหาที่เกิดขึ้น
จริงกับคลังสินคEา  

         

4. เสนอแนะแนวทางการปรับปรงุโดย
ประยุกตUใชEความรูEเกี่ยวกับการจัดการ
คลังสินคEาใหEเหมาะสมกบักรณีศึกษา 

         

5. ดำเนินการปรับปรุงใหEเป Yนไปตาม
แนวทาง 

         

6. ประเมินผลโดยเปรียบเทียบคลังสินคEา
กBอนและหลังการปรับปรุง 

         

7. อภิปรายและสรุปผลการดำเนินงาน          

8. จัดทำรูปเลBมปริญญานิพนธU          
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บทที่ 2 

ทฤษฎีที่เก่ียวข%อง 
 
เนื้อหาในบทที่ 2 กลáาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยตáางๆ ที่เกี่ยวข6องกับคลังสินค6าและการจัดการ

คลังสินค6า โดยทฤษฎีที่เกี่ยวข6องที่นำมาใช6กับปริญญานิพนธQ มีดังตáอไปน้ี 
1. คลังสินค6าและการจัดการคลงัสินค6า 
2. เป°าหมายและหน6าที่ของคลังสินค6า 
3. การวางผงัคลงัสินค6า (Warehouse Layout) 
4. ข้ันตอนการปฏิบัติงานคลังสินค6า (Warehouse Operation) 
5. อุปกรณQในคลังสินค6า (Warehouse Equipment) 
6. การวัดผลการปฏิบัติงานของคลังสินค6า (Warehouse Performance Measurement) 
7. เครื่องมือ 7 ชนิด สำหรับควบคุมคุณภาพ 
8. วงจรเดมมิง่ 
 

2.1 คลังสินค%าและการจัดการคลังสินค%า 
 คลังสินค6า (Warehouse) หมายถึง สิ่งปลูกสร6างที่มีวัตถุประสงคQเพื่อใช6ในการพักและเก็บรักษา
สินค6าในปริมาณมาก (ดำรงศักด์ิ ชัยสนิท, 2537)  
 การจัดการคลังสินค6า (Warehouse Managemant) หมายถึง การจัดระเบียบในการเก็บ วาง
และรักษาสินค6าอยáางเปåนระบบ มีระเบียบแบบแผน เพื่อป°องกันและรักษาสินค6าให6อยูáในสภาพที่ดี สินค6ามี
ความพร6อมในการนำออกแจกจáายได6อยáางถูกต6องรวดเร็ว ทันเวลา และด6วยคáาดำเนินงานที่ต่ำ ชáวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพและกำไรให6กับกิจการ 
 ประเภทของสินค6าที่จัดเก็บในคลังสินค6าแบáงออกได6เปåนสินค6าที่เปåนวัสดุ สินค6าระหวáางผลิต และ
สินค6าที่ผลิตเสร็จแล6ว  
 การเก็บรักษาเปåนหáวงเชื่อมที่สำคัญในสายโซáการสนับสนุน (Supply Chain) ทางด6านพัสดุจาก
ผู6ผลิตไปสูáผู6บริโภค การเก็บรักษาเปåนเครื่องมือสำหรับรักษาอัตราการบริโภคที่ขึ้นๆลงๆให6สมดุลกับการ
ผลิตซึ่งมีอัตราที่สม่ำเสมอกวáา (ปรีชา จำปารัตนQ และไพศาล ชัยมงคล, 2520)  
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2.2 เปqาหมายและหน%าท่ีของคลังสนิค%า 
 เป°าหมายของคลังสินค6า คือ เก็บรักษาสินค6าไว6ตอบสนองความต6องการของผู6ใช6 โดยลดคáาใช6จáาย
ให6ต่ำที่สุด 

หน6าที่และกิจกรรมหลักของคลังสินค6าในการจัดการคลังสินค6านั้นจะมีอยูá 2 ประการใหญáๆ  คือ 
การเคลื่อนย6าย และการเก็บรักษา ซึ่งมีรายละเอียดดังตáอไปน้ี  
2.2.1 การเคลื่อนย%าย 
 การเคลื่อนย6าย สามารถแยกรายละเอียดได6ดังน้ี 

1. การรับสินค6า (Receiving) :   เมื่อสินค6าเข6ามายังบริเวณรับสินค6าต6องทำการตรวจสอบสินค6า 
ชนิด จำนวน และสภาพสินค6า เพื่อรบัสินค6าเข6าสูáคลงัสนิค6า 

2. การเคลื่อนย6ายเข6าที่เก็บ (Transfer) : การขนย6ายสินค6าทีบ่ริเวณรับสินค6าเข6ามาสูáที่เก็บรักษา 
ภายในคลังสินค6า 

3. การแบáงหมวดหมูá (Selection) : บางครั้งสินค6าจะต6องจดัสáงไปยังจดุหมายปลายทางทีต่áางกัน 
ดังน้ันกิจกรรมการแยกหมวดหมูáสินค6าเพื่อเตรียมจัดสáงมีที่อยูáแตกตáางกันออกไป จึงเปåนกิจกรรมที่สำคัญ
อยáางหน่ึงในคลังสินค6า โดยเฉพาะอยáางย่ิงคลังสินค6าที่ทำหน6าที่กระจายสินค6า  

4. การสáงออก (Shipping) :  ได6แกá การเตรียมการทีจ่ะสáงสนิค6าที่เกบ็รักษาไว6ในคลังสินค6าสáงตáอ 
ไปยังลูกค6าภายหลังจากการจัดหมวดหมูáแล6วก็จะทำการเคลื่อนย6ายสินค6าที่จะสáงออกมาวางเรียงรอไว6
บริเวณกองรอ เมื่อบรรทุกสินค6าเรียบร6อยสินค6าออกจากคลังสินค6าไปสูáจุดหมายปลายทางตáอไป  
2.2.2 การเก็บรักษา 
 การเก็บรักษา ประกอบด6วยหน6าที่ยáอย คือการเก็บรักษาชั่วคราว และการเก็บรักษาระยะยาว 
รายละเอียดมีดังน้ี 

1. การเก็บรักษาช่ัวคราว (Temporary Storage) คือ  การเก็บรักษาสินค6าที่มีการหมุนเวียนอยูá 
เสมอระยะเวลาการเก็บรักษา ขึ ้นอยู áกับวงจรการจัดจำหนáายและการผลิตของใหมáทดแทนของเกáา        
สิง่สำคัญก็คือการที่ต6องมีสินค6าสำรองในจำนวนที่เพียงพอกับความต6องการของลูกค6า 

2. การเก็บรักษาระยะยาว (Permanent Storage) คือ  การเก็บรักษาสินค6าในระยะเวลาทีย่าว 
นานกวáาปกติ อาจมีสาเหตุจาก 

- สินค6าน้ันๆ ผลิตได6เฉพาะบางฤดูกาล เชáน น้ำตาลผลิตจากอ6อยเพียงป•ละ 1 ครั้ง 
- ความต6องการสินค6าที่แปรผันหรือใช6เฉพาะบางฤดูกาล เชáน เสื้อกันฝน 
- การซื้อสินค6าในปริมาณมากเพื่อให6ต6นทุนถูกลงหรือเพื่อเก็งกำไร  
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2.3 การวางผังคลังสินค%า   
 การวางผังของคลังสินค6าหรือพัสดุ โดยทั่วไปมักจะต6องการให6สินค6ามีลักษณะการเคลื่อนที่เปåน
เส6นตรง ระยะทางการเคลื่อนที่ทั้งของพนักงานและสนิค6าต6องสั้นและกะทดัรัด เพื่อให6บรรลุวัตถุประสงคQน้ี
ชáองทางเดินควรจะแคบที่สุดเทáาที่ทำได6และไมáควรเปåนทางตัน (Smith, 1989)  
 โดยทั ่วไปการวางผังมักจะมีแนวคิดที่ผิดเกี ่ยวกับการออกแบบผังให6มีความยืดหยุáนสามารถ
เปลี่ยนแปลงการจดัเก็บได6ตามเหตุการณQ ไมáมีการกำหนดเส6นแบáงชáองทางเดิน-สáวนจัดเก็บ เพราะมีเหตุผล
วáาชนิดและปริมาณสินค6าที่จัดเก็บมีการเปลีย่นแปลงอยูáเสมอ ซึ่งในการออกแบบถ6าพิจารณาเฉพาะเพียง
ความยืดหยุáนเพียงอยáางเดียวจะทำให6กิจกรรมอื่นๆ เชáน การขนย6าย การจัดเก็บรักษา ขาดประสิทธิภาพ 
ดังน้ันในการวางผังคลังสินค6าควรพิจารณาทั้งปòจจัย ความสามารถยืดหยุáนเปลี่ยนแปลงการจดัเก็บ ปริมาณ
สินค6าที่สามารถจัดเก็บได6แนáนอน และความหนักเบาในการจัดเก็บ ซึ่งปòจจัยเหลáาน้ีควรได6รับการคำนวณ
และบันทึก ซึ่งอยáาปลáอยให6 “ความยืดหยุáนได6” เปåนคำเดียวกันกับ“ความสูญเสีย” (Jenkins, 1968)  
2.3.1 ขั้นตอนการวางผังคลังสนิค%า   
 รายละเอียดตáอไปนี้คือ 6 ขั้นตอนในการของการวางแผนการจัดการที่ดี และวิธีการนำขั้นตอน
เหลáาน้ีมาประยุกตQในการวางผังคลังสินค6า (Jenkins, 1968)  

1. กำหนดวัตถุประสงคQ   
ข้ันตอนแรกของการวางแผนคือการกำหนดวัตถุประสงคQที่ชัดเจน วัตถุประสงคQของการวางผังจะ

ถูกนำมาใช6โดยไมáขัดแย6งกับวัตถุประสงคQโดยรวมของคลังสินค6า แตáละคลังสินค6าอาจจะมีวัตถุประสงคQที่
เหมือนหรือแตกตáางกันขึ ้นอยูáกับนโยบายและลักษณะการดำเนินงานขององคQกรนั ้นๆ ตัวอยáางของ
วัตถุประสงคQในการวางผังคลังสินค6า เชáน 

 1)   วัตถุประสงคQสำหรับการดำเนินงานของคลังสินค6า 
- ต6นทุนการจัดการคลังสินค6าที่ลดลงและรักษาระดับการบริการที่ดี 
- ระดับบริการที่ดีกวáาคูáแขáงโดยไมáคำนึงถึงเรื่องต6นทุน 
- ระดับบริการที่สามารถแขáงขันได6 ณ ระดับต6นทุนที่ต่ำที่สุด 

  2)   วัตถุประสงคQสำหรับผังเพื่อการจัดเก็บ  
- สามารถเข6าถึงสินค6าได6อยáางมปีระสทิธิภาพ 
- มีความยืดหยุáนในการจัดเกบ็พอสมควร 
- ใช6อรรถประโยชนQของพื้นที่ให6สูงสุด 
- การทำงานของอุปกรณQขนถáายเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  
- สามารถเก็บข6อมูลเพื่อมาทำการวิเคราะหQ   
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2. ข6อมูลที่เกี่ยวข6องในการวางแผนผัง ได6แกá ขนาดของพื้นที่และอุปกรณQตáางๆ รายละเอียดของ 
สินค6าคงคลังและแผนยอดการขายของแตáสินค6าที ่จะถูกจัดเก็บ รายละเอียดของแตáละข6อมูล เชáน      
ขนาดของพื้นที่และอุปกรณQตáางๆ อาจจะหาข6อมูลเหลáาน้ีได6จากแปลนผังโรงงาน สามารถเก็บข6อมูล ขนาด
อาคาร ชั้นวาง อุปกรณQจัดเก็บ ความสูงแนวดิ่ง ประตู ดาดฟ°า เพดาน ถังดับเพลิง ปลั๊กไฟ เปåนต6น และ
ปòจจัยที่อาจสáงผลตáอการขนย6ายและการจัดเก็บ 

รายละเอียดของข6อมูลสินค6าที่ถูกจัดเก็บและที ่คาดวáาจะถูกนำมาจัดเก็บ เพื ่อพิจารณาการ
เคลื่อนไหวของสินค6าตáางๆ อาจทำการค6นหาได6จากฝ¢ายขาย เอกสารบันทึกสนิค6าคงคลัง หรือแผนการผลติ 
เปåนต6น 

3. วิเคราะหQข6อมูล  
 จากข6อมูลที่จัดเก็บนำมาวิเคราะหQควบคูáกับวัตถุประสงคQที่ต6องขึ ้น พารามิเตอรQที่ใช6พิจารณา
โดยทั่วไป เชáน คáามาตรฐานการจัดเก็บ หรือ คáามาตรฐานการใช6ประโยชนQของพื้นที่ เชáน 5 กิโลกรมัตáอ
ตารางเมตร 6 ลังตáอตารางเมตร หรือ 18 ลังตáอลูกบาศกQเมตร เปåนต6น โดยทั่วไปการบอกคáามาตรฐานจะ
บอกในรูปตารางเมตรซึ่งวัดได6งáาย แตáจะได6รบัประโยชนQมากข้ึนถ6าวัดในรูปของลูกบาศกQเมตร เพราะเปåน
การบáงช้ีให6เห็นวáามีการใช6อรรถประโยชนQพื้นที่ในแนวด่ิง 

4. กำหนดแผนและแนวทางเลือก   
จากวัตถุประสงคQที่กำหนดไว6ในข้ันที่ 1 การพิจารณาข6อมูลที่เกี่ยวในข้ันที่ 2 และการวิเคราะหQที่

ทำขึ้นมาในขั้นที่ 3 นำมาซึ่งข้ันตอนที่ 4 คือ การกำหนดแผนและแนวทางเลือกที่เหมาะสมโดยแผนผังที่
สร6างขึ้นต6องสามารถทำให6สำเร็จได6 เทคนิคที่นิยมใช6 คือ การสร6างแบบจำลอง (Template) ซึ่งอาจเปåน
กระดาษแข็ง พิมพQเขียว หรือพลาสติก เชáน สร6างแปลนยáอสáวนพื้นที่และโครงสร6างที่เคลื่อนย6ายไมáได6ลงไป 
จากน้ันสร6างแบบที่เคลือ่นที่ได6แทน ช้ันวางหรืออุปกรณQตáางๆ เพื่อใช6ในการพิจารณาหาวิธีการจัดวางผังทีดี่
ที่สุด ซึ่งวิธีน้ีประหยัดเวลาและคáาใช6จáายมากกวáาการทดลองกับพื้นที่จริงอีกทั้งสามารถจับข6อผิดพลาดได6
งáายกวáา เหมือนอยáางสุภาษิตที่กลáาวไว6วáา “รูปภาพ 1 รูป มีความหมายมากกวáาพันคำ” (A Picture is 
Worth a Thousand Words)  

5. นำแผนมาดำเนินการ   
 การนำแผนผังที ่สร6างไว6มาดำเนินการสำหรับคลังสินค6าที ่ไมáได6สร6างใหมáอาจจะต6องมีการ
เคลื่อนย6ายสินค6า ชั้นวางหรืออุปกรณQตáางๆ ที่จัดเก็บอยูáกáอนซึ่งต6องการเวลาและกำลังคนในการทำงาน 
กิจกรรมเหลáานี ้อาจทำได6สะดวกและตรงตามเวลา ถ6าหากคลังสินค6าไมáมีกิจกรรมการรับการจัดสáง        
แตáความเปåนจริงไมáเปåนเชáนนั้น มันต6องมีการรอคอยเวลาที่เหมาะสม ดังนั้นวิธีที่ดีที่สุดเพื่อผáานอุปสรรค
เหลáานี้ คือสร6างตารางเวลาที่คาดการณQไว6สำหรับเวลาที่ช6าที่สุดที่เปåนไปได6 และต6องดำเนินการตามที่
กำหนดไว6ทุกอยáางแม6จะพบอุปสรรค อาจจะต6องมีความต6องการจ6างคนเพิ่มหรือใช6อุปกรณQพิเศษ เพื่อให6
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งานสำเร็จตามตาราง บางทีคáาใช6จáายที่เพิ่มเข6ามาอาจสามารถชดเชยได6กับเวลาที่เสร็จเร็วขึ้น และผล
ประสิทธิภาพการทำงานที่สูงข้ึน  

6. การติดตามผลงาน   
การติดตามผลเพื่อรักษารูปแบบการทำงานให6เปåนไปตามที่วางแผนไว6เปåนสิ่งสำคัญ ที่ชáวยให6การ

ทำงานมีประสิทธิภาพตáอไป เครื่องมือหน่ึงที่ชáวยติดตามผลและยังรักษาให6คลงัสนิค6าจริงเหมอืนผงัต6นแบบ 
คือ ผังต6นแบบจะมีการเปลี่ยนแปลงได6ต6องได6รับความยินยอมจากผู6จัดการ การเปลี่ยนแปลงการจัดเก็บใด
ในคลังสินค6าจะทำได6ก็ตáอเมื่อมีการวางแผนในแปลนเสียกáอน เพราะพบข6อผิดพลาดตáางๆ ได6งáายกวáาเมื่อ
ทำบนงานกระดาษ ผังที่ดีคือผังที่ได6วางแผนการจัดเก็บให6ทุกๆอยáาง และทุกๆอยáางที่ถูกจัดเก็บต6องได6รับ
การจัดเก็บตามแผน ซึ่งการจดัเก็บรักษาที่ดี จัดเก็บเปåนระเบียบหมวดหมูáจะชáวยให6เพิ่มประสิทธิภาพของ
อุปกรณQเคลื่อนย6ายและความพร6อมในการบริการลูกค6า 

วิธีหน่ึงที่สามารถใช6สำหรับการติดตามการทำงานให6เปåนไปตามหลักเกณฑQที่สร6างไว6 คือ รายงาน
ผังคลังสินค6าและการเก็บรักษา  
2.3.2 หลักการวางผังคลงัสินค%า 
 หลักการวางผังคลังสินค6ามีดังน้ี คือ  

1. พยายามให6เส6นทางการทำงานเปåนเส6นตรงผáานได6ตลอด  ซึ่งมีข6อดีคืองáายตáอการวางผัง และ 
สินค6าตáางเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียว ทำให6งáายตáอระบบขนถáายสินค6าและเปåนรูปแบบที่ใช6โดยทั่วไป  

2. ให6มีความยืดหยุáนพอสมควร ไมáมากจนเกินไปจนการดำเนินงานไมáมีประสิทธิภาพหรืออีกนัย 
หน่ึงให6มีความยืดหยุáนโดยเสียคáาใช6จáายต่ำ 
 
2.4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานคลังสินค%า   
 ข้ันตอนการปฏิบัติงานในคลังสินค6าประกอบด6วยกิจกรรมดังตáอไปน้ี  

1. การรบัสินค6า (Receiving)  
2. การระบุประเภทและจัดกลุáมสินค6า (Identifying and Sorting)  
3. การจัดสáงสินค6าเพื่อการจัดเกบ็ (Dispatching to Storage: Put away)  
4. การจัดเก็บสินค6า (Storage)  
5. การนำสินค6าออกตามใบสั่ง (Order Picking)  
6. การบรรจุหบีหáอผลิตภัณฑQ (Packing)  
7. การกองสินค6า (Staging)  
8. การขนถáายสินค6าและการขนสáงสนิค6า (Loading and Shipping)  
9. การตรวจนับสินค6า (Physical Inventory)  
10. การรายงาน (Reporting) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



 
11 

 

 การกำหนดขอบเขตขั้นตอนการจัดการคลังสินค6าข6างต6นสามารถใช6ได6กับคลังสินค6าโดยทั่วไป       
แตáแตกตáางกันในรายละเอียดปลีกยáอยของแตáละคลังสินค6า โดยรายละเอียดทั่วไปแสดงดังตáอไปน้ี 
2.4.1 การรับสินค%า   
 โดยทั่วไปกิจกรรมของการรับสินค6ามีดังน้ี  

1. ขนสินค6าลงจากพาหนะ จากน้ันทำการตรวจสอบการขนสáงและตรวจดูสินค6า   เพื่อทำการรับ 
มอบดูความเสียหายจากภายนอกที่มองเห็นเผื่อจะมีการเรียกคáาเสียหายจากผู6ขนสáงได6  

2. ตรวจสอบคุณภาพและปริมาณสินค6าวáาตรงกับทีร่ะบุไว6ในเอกสารการสáงสินค6า 
3. ขนย6ายสินค6าไปยังสถานที่ที่เตรียมไว6ในคลังสินค6า  
4. ปรับปรุงข6อมูลสินค6าคงคลังให6ทันสมัย  

 กระบวนการที่พร6อมและเหมาะสมในการรบัสนิค6า (พงษQพัฒนQ เพชรรุáงเรือง, 2539) ประกอบด6วย 
1. กระบวนการที่พร6อมและถูกต6องแมáนยำในการรับสินค6า  
2. การขนสáงสินค6าที่ได6รับการควบคุมและวางแผนไว6  
3. การจัดหาข6อมูลและกระบวนการทั้งหมดที่เกี่ยวข6องกับข6อมูล 

- การขนถáายด6วยวิธีพิเศษ 
- การจัดวางสินค6าที่มีอยูáใหมá 
- การขนถáายสินค6าที่สั่งซื้อภายหลัง 
- การพิจารณาการจัดเก็บสินค6าแบบเข6ากáอนออกกáอน (First - in / First - out)  
- การขนสáงสินค6าที่มีสáวนลด  

4. การวิเคราะหQเอกสารเพื่อประโยชนQในการวางแผน 
- การกำหนดวันมาถึงของสินค6า ชนิด และปริมาณของวัสดุ 
- บันทึกด6วยวิธีการเฉพาะที่ให6ความสนใจกับการกระทำที่ผิดปกติ  
- กำหนดผู6รับสินค6าหรือควบคุม 
- การวางแผนสถานที่จัดเก็บลáวงหน6า 
- กระบวนการรับสินค6าอันดับแรก  

5. การจัดตารางการทำงานและการควบคุมการทำงาน 
- รักษาการดำเนินการจัดการคลังสินค6าที่สมดุล 
- จัดตารางการขนสáง 
- จัดจำนวนครั้งของการขนถáายให6กับผู6นำพาสินค6า  

6. การรับสินค6าที่อยูáเปåนจุด 
- วางแผนสถานที่ที่จะอำนวยความสะดวกในการขนถáายสินค6า 
- หลีกเลี่ยงการหนáวงเหน่ียวข้ันตอนการทำงาน  
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7. การรับสินค6าในที่ที่ขนถáายสินค6าลง งานทางกายภาพของการขนถáายสินค6าลง  ผู6รับสินค6าควร 
มีการทำงานรáวมกันอยáางเหมาะสมกับงานเอกสารซึ่งเกี่ยวข6องกับการตรวจสอบสินค6า โดยทั่วไปวิธีการ 
ขนถáายวัสดุที่ใช6ในการขนถáายสินค6าจะแตกตáางกันไปตามชนิดและน้ำหนักของสินค6า รวมถึงสิ่งอำนวย
ความสะดวกที่มีอยูá จากเหตุผลน้ีการดำเนินการขนถáายลงจึงต6องมีการวางแผนลáวงหน6า  
2.4.2 การระบุประเภทและจัดกลุCมสินค%า   
 ขั้นตอนการระบุประเภทของสินค6า ก็เพื่อเปåนแนวทางในการแยกสินค6าออกจากสินค6าชนดิอื่นๆ 
โดย  

1. กำหนดปริมาณการรับเข6าสินค6าอยáางถูกต6อง โดยปกติสามารถอธิบายได6ทุกรายการสินค6า  
2. แยกสินค6าที่รับเข6ามา  
3. ตรวจสอบสินค6าอยáางละเอียด โดยการตรวจสอบต6องดำเนินการกáอนการรับสินค6า และสินค6า 

ควรวางไว6ข6างๆ เพื่อป°องกันการสáงสินค6าออกกáอนการอนุมัติ  
4. การทำเครื่องหมายไว6บนหีบหáอของสินค6าอาจเปåนตัวอักษรตัวเลข บารQโค6ดหรือแถบคลื่น  

2.4.3 การจัดสCงสินค%าเพ่ือการจัดเก็บ   
 การจัดสáงสินค6าเพื่อการจัดเก็บ เปåนการเคลื่อนย6ายสินค6าไปยังสถานที่จัดเก็บโดยวิธีการตáางๆ ทั้ง
จากแรงงานคน เครื่องอบหรืออุปกรณQขนย6ายอื่นๆ รวมไปถึงการนำสินค6าเข6าจัดวางในสถานที่จัดเก็บ 
2.4.4 การจัดเก็บสินค%า (Storage)  
 ข้ันตอนของกิจกรรมการจัดเก็บสินค6า หมายถึง ข้ันตอนการจัดยึด ป°องกัน และสงวนรักษาสินค6า
จนกระทั ้งสินค6าเปåนที ่ต6องการใช6 การดำเนินที ่สำคัญในขั ้นตอนนี ้ค ือ การขยายพื้นที ่การจัดเก็บ      
(Storage Area) ให6ได6ร ับการวางแผน การจัดวางอยáางหมาะสม และการกำหนดตำแหนáงเก็บ ซึ ่งใน
ข้ันตอนการจัดเก็บสินค6ามีหลักเกณฑQ ดังน้ี 

- ความสามารถในการเข6าถึงได6และบริการที่มีประสิทธิภาพ 
- มีความยืดหยุáนในการจัดเก็บพอสมควร 
- ใช6เน้ือที่เก็บให6ได6ประโยชนQมากที่สุด 
- พยายามให6มีอุปกรณQเครื่องมือเทáาที่จำเปåน เพื่อประหยัดพื้นที ่
- ลดความเสี่ยงภัยเกี่ยวกับการเสื่อมคุณภาพ 
- ลดการสูญหายเน่ืองจากขโมย 
- สามารถทำการตรวจนับงáาย 

 สำหรับข6อมูลจุดประสงคQโดยทั่วไปของข้ันตอนการจัดเก็บสินค6า วิธีการวางแผนและการกำหนด
พื้นที่จัดเก็บสินค6า การวางแผนใช6พื้นที่จัดเก็บสินค6าให6เกิดอรรถประโยชนQสูงสุด (Space Utilization) 
สถานที่จัดเก็บสินค6า (Stock Location) การวางแผนการใช6พื้นที่ (Space Planning) แผนผังการจัดเก็บ
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ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



 
13 

 

สินค6า (Space Layout) ระบบของสถานที่จัดเก็บสินค6า (Stock Location Systems) มีรายละเอียด
ดังตáอไปน้ี  
2.4.4.1 จุดประสงคQโดยทั่วไปของข้ันตอนการจัดเก็บสินค6า 
 หน6าที่การจัดเก็บสินค6า ต6องพยายามให6บรรลุถึงวัตถุประสงคQตáอไปน้ี 

1. การใช6ประโยชนQพื้นที่ของคลังสินค6าให6ได6ประโยชนQมากที่สุด 
2. การใช6แรงงานและอุปกรณQเครื่องมืออยáางมีประสิทธิภาพ  
3. ความพร6อมในการเข6าถึงสินค6าทุกชนิด หมายถึง การให6สินค6าทุกช้ิน  ถูกจัดวางให6งáายตáอการ 

เข6าถึงหรือหยิบจับ วัตถุประสงคQหลักของข้ันตอนการจัดเก็บสินค6า การเข6าถึงและการจัดเก็บสินค6า ดังน้ัน
สินค6าจะสามารถค6นหาได6งáาย เมื่อสินค6าน้ันถูกกำหนดหรือระบุอยáางถูกต6องและถูกจัดวางอยáางเหมาะสม 
สาเหตุที่สินค6าต6องมอียáางเพียงพอเมือ่สินค6าน่ันเปåนทีต่6องการ เพราะการจัดเก็บสินค6าต6องบวกคáาของเวลา 
ดังน้ันจำเปåนต6องมีสถานที่ที่จัดเก็บสินค6าที่ได6มีการวางแผนอยáางดี และมีการวางผังที่ดี  

4. การเคลื่อนย6ายสินค6าอยáางมีประสทิธิภาพ กิจกรรมที่ดำเนินอยูáในคลงัสนิค6ามากที่สดุ  คือการ 
ขนถáายวัสดุ แรงงานคน และอุปกรณQสáวนใหญáถูกนำมาใช6ในการเคลื่อนย6ายสินค6าเข6าและออก ดังน้ันการ
ดำเนินงานต6องให6แนáใจวáาการเคลื่อนย6าย จะมีประสิทธิภาพทั้งการกระทำโดยใช6มือและเครื่องจักรที่
ประหยัดและปลอดภัย  

5. การป°องกันรักษาสินค6าให6ได6มากที่สดุ เน่ืองจากจุดประสงคQของการจัดเก็บสินค6า คือ  การจัด 
เก็บสินค6าจนกวáาสินค6าจะถูกเรียกไปใช6 โดยสินค6าจะต6องถูกวางในสภาพแวดล6อมที่ดี ไมáมีการทำอันตราย
หรือทำให6เสียหาย  

6. การเก็บรักษาสินค6าที่ดี  เปåนตัวช้ีสำคัญที่แสดงการดำเนินงานที่มีประสิทธิภาพของสิ่งอำนวย         
ความสะดวกตáางๆ ในคลังสินค6า ชáองทางเดินระหวáางแถว (Aisles) ที่กว6าง พื้นที่ที่สะอาด การจัดเกบ็ที่
เรียบร6อยเปåนระเบียบ และการปฏิบัติการที่ปลอดภัยทั้งหมดน้ีแสดงให6เห็นถึงการจัดการที่ดีของสิ่งตáางๆ 
ซึ่งแสดงสภาพการทำงานที่มีประสิทธิภาพ  
2.4.4.2 การวางแผนการจัดเก็บสินค6าและการกำหนดพื้นที่จัดเก็บสินค6า 
 ปòจจัยที่ใช6พิจารณาในการวางแผนการจัดเก็บสินค6าและการกำหนดพื้นที่จัดเก็บสินค6ามี 2 ปòจจัย
หลัก คือ ปòจจัยสินค6าและปòจจัยของพื้นที ่ซึ่งแตáละปòจจัยมีรายละเอียดดังตáอไปน้ี  

1. ปòจจัยของสินค6าประกอบด6วย 
- ความเหมือนกันของสินค6า (Similarity)  
- ความนิยมของสินค6าหรือความถ่ีในการจáายแจก (Popularity)  
- ขนาดของสินค6า (Size)  
- ลักษณะของวัสดุ (Characteristics of Materials) เชáน สินค6าที่มีอันตราย สินค6าที ่

อาจถูกทำให6เสื่อมสภาพหรือแยáลง สินค6าที่มีราคาสูง สินค6าที่เนáาเสียได6 สินค6าที่บอบบาง เปåนต6น 
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2. ปòจจัยของพื้นที่ (Space Factor) ประกอบด6วย 
- ปริมาตรความจุของพื้นที่ 
- ความเหมาะสมของสถานที่ 
- สถานที่ที่เกี่ยวข6องกับกิจกรรมที่ต6องทำรáวมกัน 
- ความเพียงพอของสถานที่ในเวลาที่ต6องการ 
- ลักษณะของอาคาร เชáน  ปริมาณความสามารถในการจดัเก็บสินค6า จำนวนประตู   สิ่งอำนวย 

ความสะดวกในการขนถáายสินค6า พื้นที่ในแนวด่ิง ความสูงของสินค6ากองรอ เปåนต6น 
- พื้นที่สำหรับงานสนับสนุนกิจกรรมการจัดเก็บ เชáน  บริเวณเก็บรักษา  การซáอมแซม  การจัด 

เก็บอปุกรณQ การขนถáายสินค6า บรเิวณเติมน้ำมัน การชารQจแบตเตอรี ่สำนักงาน สิ่งป°องกัน เปåนต6น  
- พืน้ที่สำหรับชáองทางเดินระหวáางแถว ชáองทางเดินหลัก ชáองไฟ เปåนต6น 

2.4.4.3 การวางแผนใช6พื้นที่จัดเก็บสินค6าให6เกิดอรรถประโยชนQสูงสุด  
 การวางแผนใช6พื้นที่จัดเก็บสินค6าให6เกิดอรรถประโยชนQสูงสุด สามารถทำได6โดยการจัดแบáงพื้นที่
จัดเก็บสินค6าทั้งหมด 100% ออกเปåน 2 สáวนหลัก ได6แกá  

- สáวนที่ 1 เทáากับ 40% ของพื้นที่ทั้งหมด จัดเปåนสáวนของพื้นที่สนับสนุนการบรหิารการจดัเกบ็ 
สินค6าและการบริหารงานสินค6า ได6แกá สำนักงานคลังสินค6า ชáองทางเดินระหวáางแถว ลานขนถáายสินค6า 
สถานที่จัดเก็บ-จัดจáายสินค6า 

- สáวนที่ 2 เทáากับ 60% ของพื้นที่ทั้งหมด  จัดเปåนสáวนของการบริหารการจดัเก็บ  ควรวางแผน 
การจัดเก็บแบบผสม พื้นที่ไมáน6อยกวáา 20% ข้ึนไปควรจัดเก็บแบบระบบรวงผึง้ พื้นที่ไมáควรเกิน 60% ที่จะ
ใช6ระบบช้ันวางของเข6าชáวย นอกจากน้ีจัดเปåนกอง  
 การกำหนดพื้นที่ยังขึ้นอยูáกับการใช6ระบบอุปกรณQเคลื่อนย6าย เพื่อที่จะสามารถใช6แรงงานคนให6
น6อยที่สุด และการใช6พื้นที่คลังให6เกิดประโยชนQสูงสุด ควรบริหารในลักษณะของลูกบาศกQ โดยใช6ความสูง
ใกล6หลังคาให6มากที่สุดเทáาที่จะทำได6 
2.4.4.4 สถานที่จัดเก็บสินค6า  
 สถานที่จัดเก็บสินค6าที่นิยมใช6มี 3 วิธี ได6แกá  

1. แบบกำหนดตำแหนáงจัดเก็บตายตัว คือ การกำหนดตำแหนáงที่จัดเก็บสินค6า โดยจัดกลุáมแตáละ 
ประเภทสินค6าและแตáละรายการ เพื่อความสะดวกในการจัดเก็บสินค6าและการจáายสินค6าได6อยáางถูกต6อง มี
รหัสระบุชัดเจนไมáวáาจะเปåนระบบที่คุมด6วยมือหรือหรือใช6คอมพิวเตอรQเข6ามาชáวยในการกำหนดตำแหนáงที่
จัดเก็บ ลักษณะการกำหนดที่ตายตัวเชáนน้ี จะต6องมีการสำรองพื้นที่จัดเก็บเพื่อให6ยึดหยุáนได6ตามระดับ
สินค6าที่มีอยูá  
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2. แบบสุáมตำแหนáงจัดเก็บ คือ ไมáมีการกำหนดตำแหนáงเก็บสินค6าที่ตายตัวแนáนอน สามารถเก็บ 
ได6ทุกที่วáางทุกแหáง วิธีการนี้จะมีประสิทธิภาพถ6ามีการวางระบบการควบคุมและติดตามที่ดี เพื่อที่จะ
สามารถควบคุมทั้งระบบการจัดเก็บสินค6า แตáวิธีการน้ีจะทำให6เกิดการผสมกันระหวáางสินค6าที่มีความถ่ีสูง
และต่ำ การจáายสินค6าลักษณะเข6ากáอน-ออกกáอน (FIFO : First-in First out) ระบบควบคุมสินค6าต6องงáาย
ตáอการตรวจนับ ความสมบรูณQของระบบน้ีควรใช6คอมพิวเตอรQควบคุม  
2.4.4.5 การวางแผนการใช6พื้นที ่
 การวางแผนการใช6พื้นที่เริ่มจากการศึกษาและเก็บข6อมูลพื้นที่ ซึ่งได6แกáข6อมูลดังตáอไปน้ี 

- ปริมาณของสินค6าที่จัดเก็บ ที่มีอยูá ที่เกี่ยวข6อง และที่มีการเปลี่ยนแปลง 
- นโยบายสินค6าคงคลัง  
- หนáวยของสินค6าสáงออก 
- ปริมาณการเคลื่อนย6ายตáอชáวงเวลา 
- ประเภทของการจัดเก็บสินค6าที่มีอยูá 
- วิธีการขนถáายวัสดุปòจจุบัน หรือที่กำลังดำเนินการอยูá 
- ความสามารถของอุปกรณQที่มีอยูáหรือที่กำลังจะจัดให6มีข้ึน  

2.4.4.6 แผนผังการจัดเกบ็สินค6า 
 การสร6างแผนผงัการจัดเก็บสินค6าควรคำนึงถึงสิง่ตáอไปน้ี 

- ขนาดของสินค6า 
- ขนาดของแพลเล็ต  
- อุปกรณQเครื่องมือที่ถูกนำมาใช6ในชáองทางเดินระหวáางแถว 
- ชáองทางเดินระหวáางแถวควรทำให6กว6างข้ึน เพื่อให6เหมาะกับขนาดของแพลเล็ต 
- จำนวนแพลเล็ตที่สามารถจัดวางบนช้ันวาง  
- สถานที่ที่ต6องการสำหรับการรับสินค6าและการสáงสินค6า 
- สถานที่ของชáองทางเดินระหวáางแถว 
- พื้นที่บริการที่ต6องการและขนาดและสถานที่ที่ต6องการ  

2.4.4.7 การกำหนดทิศทางการเกบ็รกัษา 
 ทิศทางการจัดวางสินค6ามี 3 วิธี คือ 

- วิธีจากทางถึงทาง (Aisle-To-Aisle)  คือ  การวางสินค6าในแนวทิศทางเดียวกันหมด  ไมáมีการ 
วางหันหลังชนกันหรือหันหลังชนข6าง วิธีนี้จึงเปåนวิธีการที่งáายที่สุด แตáไมáมีความยืดหยุáน และยังทำให6
เปลืองพื้นที่  
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- วิธีหันหลังชนกัน (Back-To-Back Storage)   วิธีน้ีมีการแบáงพื้นที่ออกเปåน 2 สáวน   อาจจะม ี
เส6นแบáงพื้นที่หรือเส6นเขต แล6วจัดวางพื้นที่ 2 สáวน หรือจากเส6นแบáงเขตโดยหันไปหาทางเดินในทิศทาง
ตรงกันข6าม วิธีน้ีชáวยเพิ่มแถวในการจัดวางสินค6ามากข้ึนและลดความลึกของแถวสินค6าลง  

- วิธีหันหลังชนข6าง (Side-To-Back Storage)  วิธีน้ีมีความยืดหยุáนมากที่สุด  เพราะสามารถใช6 
พื้นที่ได6อยáางเต็มที่ คือ วางสินค6าทุกขนาดคละกันไปในทุกพื้นที่ที่มีที่วáางโดยหันหลงัชนหลงับ6าง หันข6างชน
หลังบ6าง จึงชáวยเฉลี่ยการใช6ทางเดินให6สามารถเดินได6โดยรอบพื้นที่จัดวางสินค6านั้น ทำให6การจราจรลด
ความคับคั ่งลง และมีความสะดวกในการปฏิบัติงานมากขึ ้น ตัวอยáางการจัดวางแสดงในรูปที ่ 2.1                 
(ปราณี กัมมาระบุตร, 2522) 

 

 
 

รูปที่ 2.1 ตัวอยáางทิศทางการจัดวางสินค6า (a) วิธีจากทางถึงทาง (b) วิธีหันหลังชนกัน  
(c) วิธีหันหลงัชนข6าง (d) วิธีหันหลังชนข6างแบบสินค6าหลายขนาดวางคละกัน 

 
2.4.4.8 ระบบการระบุตำแหนáงทีเ่กบ็สินค6า  
 หลังจากออกแบบพื้นที่สำหรับจดัเก็บสินค6าแล6ว จะต6องมีการสร6างระบบสำหรับระบุตำแหนáงที่
เก็บสินค6า สินค6าแตáละชิ้นจะต6องมีที่อยูá ที่สามารถบอกได6วáาจะพบสินค6านั้นได6ที่ไหน มีความมุáงหมาย
เพื่อให6มีความสะดวกรวดเร็วและแนáนอนในการค6นหาหรือบอกตำแหนáงของพัสดุที่ต6องการทราบ สามารถ
แจกจáายสินค6าที่มีอายุการเก็บรักษาจำกัดได6ทันเวลา และเพื่อความสะดวกในการทำ FIFO  
 ระบบการระบุตำแหนáงที่เก็บสินค6าจะประกอบไปด6วย 2 สáวนสำคัญ คือ รหัสชี้ตำแหนáงจัดเก็บ 
และบัตรบันทึกตำแหนáงที่เก็บ ซึ่งแตáละสáวนมีรายละเอียดดังตáอไปน้ี 

(a) (b) 

(c) (d) 
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1. รหัสช้ีตำแหนáงจัดเก็บ (Stock locator)  
 สร6างรหัสเพื่อบáงชี้ถึงตำแหนáงที่จัดเก็บโดยอาจใช6ตัวเลขหรือตัวอักษรในการระบุ ซึ่งการกำหนด
ระบบรหัสสัญลักษณQจะต6องเหมาะสมกับสถานการณQการจัดการคลังสินค6านั้นๆ เปåนสำคัญ วิธีที่นิยมคือ
ระบบตัวเลข 9 ตัว ซึ่งมีการใช6คáอนข6างกว6างขวาง และได6ผลสำหรับคลังสินค6าทั่วไป โดยจะแบáงตัวเลข
ออกเปåน 2 กลุáมๆละ 3 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 2.2 และ 2.3 (Briggs, 1966) 

 

    
รูปที่ 2.2 การใช6ระบบตัวเลข 9 ตัว ในการระบุตำแหนáงทีเ่กบ็สินค6า 

 

                    
 

รูปที่ 2.3 รปูแบบการใช6ระบบตัวเลข 9 ตัว ในการระบุตำแหนáงทีเ่ก็บสินค6าภายในคลงัสินค6า 
 
 จากรูปที่ 2.2 และ รูปที่ 2.3 จะพบวáาตัวเลข 3 ตัวแรก แสดงที่ตั้งของอาคารและชั้นของอาคาร 
(Floor) โดยตัวเลขสอง ตัวแรก หมายถึง ที่ตั้งของอาคาร และตัวเลขสุดท6ายในกลุáมน้ี หมายถึง ชั้นของ
อาคาร ดังน้ัน 324 หมายถึงอาคารที่ 32 ช้ันที่ 4  
 หมายเลข 3 ตัวถัดไปในกลุáมที่สอง จะแสดงงตำแหนáงแถวที่จัดวาง (Row Stack) ในที่น้ีหมายถึง
แถวที่ 112  
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 หมายเลขอีก 3 ตัวในกลุáมสุดท6าย เลขสองตัวแรก หมายถึง ตำแหนáงที่สินค6ากองอยูá (stack) ใน
แถว และตัวเลขสุดท6าย หมายถึง ช้ันที่ซ6อนกอง (Level) ในที่น้ี 123 หมายถึงกองที่ 12 ช้ันที่ 3 ของแถว 
(แถวที่ 12)  

2. บัตรบันทึกตำแหนáงที่เก็บ 
 บัตรบันทึกตำแหนáงที่เก็บ เปåนบัตรที่ใช6บันทึกตำแหนáงที่เกบ็สนิค6าแตáละรายการลงไว6หลังจากทีไ่ด6
จัดวางสินค6าเข6าที่จัดเก็บแล6ว โดยทั่วไปใช6บัตร 1 ใบ ตáอสินค6า 1 รายการ บัตรบันทึกตำแหนáงที่เก็บจะ
แสดงรายละเอียดเกี่ยวกับ หมายเลขสินค6า หนáวยนับ ช่ือของสินค6า และตำแหนáงที่เก็บ  
 อยáางไรก็ดีในปòจจุบันได6มีการนำวิทยาการใหมá เชáน ระบบคอมพิวเตอรQเข6ามาชáวยในการบันทึก
ข6อมูลตáางๆ ไว6ซึ่งชáวยลดงานเอกสารและเพิ่มความสะดวกรวดเร็วในการดำเนินงาน 
2.4.5 การนำสินค%าออกตามใบสั่ง  
 การนำสินค6าออกตามใบสั่ง (Order Picking)  คือ การเคลื่อนย6ายสินค6าจากสถานที่จัดเก็บ เพื่อ
สáงออกไปตามที่ลูกค6าสั่ง (Customer Order) โดยมีเป°าหมายหลัก คือ นำสินค6าออกได6อยáางถูกต6องและ
รวบรวมจำนวนสินค6าตามรายการครบถูกต6อง ข้ันตอนน้ีเปåนข้ันตอนที่สำคัญที่สุดของกิจกรรมการจัดเก็บ
สินค6าเน่ืองจากเหตุผลดังตáอไปน้ี 

- การนำสินค6าออกเปåนกิจกรรมที่ต6องใช6เงินเปåนจำนวนมากเมื่อบวกกับคáาแรงงานอุปกรณQและ 
พื้นที่การทำงานคิดเปåน 65% ของมูลคáาการดำเนินงานทั้งหมดของคลังสินค6า 

- การนำสินค6าออกมีบทบาทสำคัญในกระบวนการกระจายสินค6าและกระบวนการผลิต การรับ 
สินค6า การสáงสินค6า ซึ่งระบบการนำสินค6าออกที่ดี ประกอบด6วยความรวดเร็ว ถูกต6อง  และมีประสิทธิภาพ 
 หลัก 10 ประการในการดำเนินการเพื่อเพิ่มผลผลิตการนำสินค6าออกโดยปราศจากการลงทุน  

1. พิจารณาข้ันตอนงานที่สามารถกำจดัหรอืยุบรวมให6เหลือเฉพาะที่จำเปåน  เพราะการนำสินค6า 
ออกเปåนหนึ่งในการดำเนินงานที่ใช6แรงงานมากที่สุดภายในคลังสินค6า ตารางงานที่สามารถทำรวมกันได6
หรือกำจัดออกได6จะเปåนสิ่งที่ดีสำหรับผู6นำสินค6าออก   

2. วิธีการจัดสินค6าที่เปåนที่นิยมมากทีสุ่ด คือ จัดเก็บไว6ในที่ๆสามารถเข6าถึงงáายที่สุด  และใกล6กับ 
บริเวณด6านหน6าคลังสินค6า เพื่อชáวยลดเวลาในการเดินทาง การเอื้อมหยิบสินค6า หรือกิจกรรมการทำงานที่
มีการก6ม-เงย  

3. จัดสมดุลระหวáางกจิกรรมการนำออกกับตำแหนáงที่นำออก น่ันคือ การกระจายความสมดุลไป 
บริเวณที่กว6างพอที่จะหลีกเลี่ยงการจราจรที่คับค่ัง ขณะเดียวกันกร็ักษาการเดินทางให6อยูáในขอบเขต  

4. จัดสินค6าที่มีแนวโน6มวáาจะถูกหยิบรáวมกันไว6ในบริเวณเดียวกัน เพื่อลดเวลาในการเดินทาง   
และลดจำนวนเที่ยวในการนำออก  

5. จัดต้ังพื้นที่เก็บและพื้นที่จáายไว6แยกจากกัน  
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6. รวมใบสั่งซื้อของลกูค6าเข6าด6วยกัน  เพื่อลดเวลาในการเดินทาง   แตáจะต6องมีกิจกรรมการแยก 
สินค6าออกตามใบสั่งลูกค6าหลังจากหยิบเสร็จ  

7. จัดเรียงลำดับการนำออกเพื่อลดเวลาในการเดินทาง  
8. จัดระเบียบเอกสารการนำสนิค6าออกกáอน  เพื่อลดเวลาการค6นหาสนิค6าและลดความผิดพลาด 

เพราะสáวนใหญáความผิดพลาดในการนำสินค6าออกเปåนผลมาจากงานเอกสารตáางๆ ที่ยังสับสน หรือยากตáอ
การอáาน การใช6อักษรตัวใหญá ตัวเน6น รหัสที่เปåนสี การแสดง และการทำเครื่องหมาย จะชáวยลดความ
ผิดพลาดในการทำงานได6  

9. การใช6พาหนะในการนำสินค6าออก   เพื่อชáวยลดเวลาในการหาสินค6า    ความผิดพลาดในการ 
ทำงาน และเพิ่มความสะดวกสบายให6ผู6ทำงาน 

10. เลือกอุปกรณQที่เหมาะสมมาใช6ในระบบการนำสินค6าออก  โดยต6องคำนึงวáาอะไรคือยุทธวิธีที่ดี 
ที่สุด อะไรเปåนอุปกรณQที่ดีที่สุดสำหรับคลังสินค6าของเรา 
 สำหรับรายละเอียดเอกสาร วิธีการ ระบบการจัดการการนำสินค6าออก และรูปแบบเส6นทางการ
หยิบสินค6ามีรายละเอียดดังตáอไปน้ี  
2.4.5.1 เอกสารที่เกี่ยวข6องกับการหยิบสินค6า   
 ผู6นำสินค6าออกจากที่เก็บ มักจะได6รับคำสั่งจากเอกสารใบหยิบสินค6า (Picking Sheet/ Picking 
Tickets) สำหรับการหยิบสินค6าจะมีประสิทธิภาพในรายการจะต6องระบ ุ

- ข6อกำหนดของสินค6า   
- ตำแหนáงการจัดเก็บของสินค6า  
- ปริมาณสินค6า  

2.4.5.2 วิธีการหยิบสินค6าพื้นฐาน 
 วิธีการหยิบสินค6าพื้นฐานมี 3 วิธีหลักๆ ดังน้ี 

1. ผู6หยิบเดินไปยังตำแหนáงสินค6า 
2. ผู6หยิบขับข่ีพาหนะไปยังตำแหนáงสินค6า 
3. สินค6าเคลื่อนที่จากที่เก็บมายังบริเวณทำงานของผู6หยิบ  

2.4.5.3 ระบบการจัดการการหยิบสินค6าตามใบสั่ง 
 ระบบการจัดการการหยิบสินค6าตามใบสั่งประกอบด6วย 4 ระบบ ได6แกá ระบบพื้นที่ ระบบแบáง
พื ้นที่ ระบบลำดับบริเวณ และระบบรวมใบสั ่ง ซ ึ ่งแตáละระบบมีรายละเอียดและข6อดี-ข6อเสีย              
(จุฬาลักษณQ ต้ังวิวัฒนQวงศQ, 2542) ดังตáอไปน้ี  

1. ระบบพื้นที ่ (The Area System)   ผู6หยิบสินค6าจะรับใบสั่งและเดินทางไปยังพื้นที่เพื่อหยิบ 
สินค6าตามใบสั่ง เมื่องานตามใบสั่งหมดลง ผู6หยิบจะจัดสáงสินค6าไปยังพื้นที่บรรจุหีบหáอและสáงออกไปยัง
ลูกค6า 
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 ข6อดี : งáายในการดูแลข6อมูลและจัดการ เนื่องจากสินค6าอยูáในใบเดียวกันจะถูกหยิบและจดัอยูá     
ด6วยกันตลอด 
 ข6อเสีย : ไมáมีประสิทธิภาพในเรื่องของระยะทางเดิน  

2. ระบบแบáงพื้นที่ (The Zone System)  พื้นที่จัดเก็บจะแบáงออกเปåนกลุáมบริเวณ  โดยอาจจะ 
ใช6ทางเดินในการแบáง และผู6หยิบสินค6า 1 คน หรือ 1 กลุáม จะถูกมอบหมายให6รับผิดชอบในแตáละบริเวณ 
ใบของสินค6าจะถูกแบáงออกตามบริเวณที่จัดเก็บ เมื่อสินค6าถูกหยิบออกมาแล6วจะถูกนำมายังพื้นที่สำหรับ
จัดรวมสินค6าตามใบสั่ง 
 ข6อดี : ลดระยะทางเดินระยะทางเดิน 
 ข6อเสีย : เพิ่มงานในสáวนของการรวบรวมสินค6าตามใบสั่ง  

3. ระบบลำดับบรเิวณ  (The Sequential System)   ระบบน้ีคล6ายกับระบบแบáงบรเิวณยกเว6น 
แตáวáาเมื่อสินค6าถูกหยิบจากบริเวณหนึ่งแล6ว ใบสั่งจะถูกสáงตáอไปยังบริเวณถัดไปเพื่อหยิบสินค6า และสáง
ตáอไปเรื่อยๆจนสินค6าตามใบสั่งถูกหยิบออกมาหมด 
 ข6อดี : ลดระยะทางเดิน 
        : ไมáต6องมีการรวบรวมสินค6าตามใบสั่งภายหลัง 
 ข6อเสีย : ต6องการอุปกรณQขนย6ายมากกวáาระบบแบáงพื้นที่  

4. ระบบรวมใบสั่ง (Multiple Order System)   เปåนการรวบรวมใบสัง่ไว6   ใบสั่งเปåนกลุáมสนิค6า 
สรุปจำนวนสินค6าแตáละรายการที่ต6องการไว6 จากน้ันทำการหยิบเปåนบริเวณ ผู6หยิบจะหยิบสินค6าในบริเวณ
พื้นที่ของตนตามจำนวนรวมทั้งหมดที่ต6องการ และสáงตáอไปยังพื้นที่สำหรับจัดแยกสินค6าตามใบสั่ง 
 ข6อดี : ประหยัดเวลาในการเดินทาง ในกรณีที่มีการสั่งสินค6าแบบเดียวกันในปริมาณมาก 
 ข6อเสีย : ระบบน้ีจะต6องมีการควบคุมที่ดี เพื่อให6แนáใจวáาหยิบสินค6าครบตามใบสั่ง  
2.4.5.4 รูปแบบเส6นทางการหยิบสินค6า 
 รูปแบบเส6นทางการหยิบประกอบด6วย 2 วิธีด6วยกันคือ วิธีไมáมีรูปแบบแนáนอนและวิธีลำดับซึ่งแตá
ละวิธีมีรายละเอียดและข6อดี-ข6อเสีย ดังน้ีคือ  

1. วิธีไมáมีรูปแบบแนáนอน (Non  Routing Pattern) วิธีน้ีผู6หยิบสินค6าจะเปåนผู6เลอืกเส6นทางการ 
หยิบเอง วิธีน้ีไมáคáอยเปåนที่นิยม  
 ข6อดี : การจัดการทำได6งáาย 
 ข6อเสีย : ให6ประสิทธิภาพการทำงานของพนักงานต่ำมาก เน่ืองจาก 

- พนักงานต6องเดินทางในเส6นทางเดียวกันซ้ำ  
- พนักงานมีความล6าเน่ืองจากการเดินหรือการเคลื่อนไหวที่เพิ่มข้ึน  
- พนักงานเสียเวลาในการหาทางเดินไปที่ต้ังของสินค6า 
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2. วิธีลำดับ (Sequential Order-Pick Pattem) วิธีน้ีจะมีการกำหนดตำแหนáงสินค6าเปåนตัวเลข  
ตามลำดับไปในแตáละทางเดิน วิธีลำดับมีหลายรูปแบบ เชáน 

- หยิบด6านเดียว (Single-Side Order-Picker Routing Patterns)  คือผู6หยิบเดินไปตามทางที ่
มีสินค6าวางอยูáทั้ง 2 ด6าน แตáหยิบวัสดุด6านเดียวในการเดิน 1 รอบ เชáนแบบ LOOP แบบเกือกม6าหรือรูป
ตัว U การเดินแบซิกแซกหรือรูปตัว Z การเดินเปåนบล็อก เปåนต6น 

- หยิบหลายด6าน (Multilevel order-Picker Routing Patterns) คือในการเดิน 1 รอบของผู6 
หยิบ จะไมáเดินย6อนกลับ แตáจะหยิบพัสดุทั้ง 2 ด6าน 
 ข6อดี : ลดเวลาที่ไมáได6ประโยชนQของพนักงาน 
       : ลดความล6าและความสับสนของพนักงาน 
       : เพิ่มประสิทธิภาพของพนักงาน  
2.4.6 การบรรจุหีบหCอผลิตภัณฑ/  
 สินค6าจะได6รับการบรรจ ุเพื่อป°องกันการชำรุดระหวáางการขนสáงสินค6า ซึ่งการบรรจุผลิตภัณฑQต6อง
คำนึงความหลากหลายของประเภทสินค6า ด6วยนโยบายและกฎเกณฑQตáางๆ ที่เกี่ยวข6องกับการขนสáง (ทาง
เรือ ทางบก หรือทางอากาศ) การเดินทาง การจราจร และนโยบายการจราจร ควรพิจารณา ดังตáอไปน้ี 

- ตู6เก็บสินค6า (Container)  ที่ใช6ควรจะจำกัด ระบุในการจัดแบáงสินค6าที่ขนสáงทางเรือ  ทางบก  
หรือทางอากาศ 

- การใช6ตู6เก็บสินค6าที่ผิด อาจมีผลทำให6คáาการขนสáงสูงข้ึน 
- บางครั้งการขนย6ายสินค6าเปåนกลุáม เสียคáาใช6จáายถูกกวáาการขนย6ายสินค6าที่ละอยáาง  

2.4.7 การกองสินค%า (Staging)  
 การกองสินค6าเปåนกิจกรรมในสáวนของการรับและสáงสินค6า สินค6าจะถูกวางในบริเวณที่ได6รับการ
จัดลำดับเพื่อรอการขนย6าย ซึ่งมีเน้ือที่ไมáมาก เพื่อที่จะทำให6การทำงานมีประสิทธิภาพ ลดการสูญเสียของ
สินค6า มีความถูกต6องและรวดเร็วในการนำสินค6าข้ึนพาหนะ 
2.4.8 การขนถCายสินค%าและการขนสCงสินค%า   
 การขนถáายสินค6าต6องให6ความสำคัญแกáการตรวจสอบสินค6ากáอนขนถáาย เพื่อให6แนáใจวáาลูกค6า
ได6รับสินค6าที่ถูกต6อง ทั้งชนิดและปริมาณสินค6า ซึ่งการดำเนินการขนถáายสินค6าขึ้นอยูáกับบุคลากรและ
อุปกรณQที่มีอยูá 
 การขนสáงสินค6า เปåนหáวงโซสุดท6ายระหวáางผู6ผลิตสินค6ากับผู6บริโภคสินค6า หากการขนสáงไมáมี
ประสิทธิภาพหรือขาดการวางแผนทำให6เกิดคáาใช6จáายที่สงูในกิจกรรมน้ี   ก็จะสáงผลให6ผลตอบแทนโดยรวม
ของกิจกรรมทั้งหมดลดลงไป สำหรับการวางแผนการขนสáงจำเปåนต6องพิจารณาปòจจัยดังตáอไปน้ี 
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- ปริมาณสินค6าทั้งหมดที่จะถูกขนสáง 
- น้ำหนักและปริมาตรของสินค6าทั้งหมดที่จะถูกขนสáง 
- จำนวนของจุดขนสáง 
- ระยะทางที่เกี่ยวข6อง 
- รูปแบบของการขนสáง 
- วันที่ต6องการให6สินค6าไปถึง 
- เอกสารที่เกี่ยวข6องกับการขนสáง 

 ในความเปåนจริงข้ันตอนการขนสáงเปåนกิจกรรมที่เกี่ยวข6องกับงานเอกสารและต6องการเตรียมการ
เรื่องการบันทึกการขนสáงหลายอยáาง เน่ืองจากระบบควบคุมมีความหลากหลายในเรื่องของขนาดบรรทุก 
โดยทั่วไปการขนสáงสินค6าแตáละอยáางต6องการเอกสารการบรรทุกหรือรูปแบบรายการของปริมาตรของการ
ขนสáงที่เฉพาะเจาะจงจำนวนรายละเอียดการบรรทุกและการขนสáง  
2.4.9 การตรวจนับสินค%า   
 การตรวจนับจำนวนสินค6าจริงที่อยูáในคลังสินค6า เพื่อที่จะทำการเปรียบเทียบข6อมูลกับยอดดุลวáา
ถูกต6องตรงกันหรือไมá อีกทั้งยังเปåนการตรวจสอบสภาพของสินค6าและตำแหนáงที่เก็บในคลังสินค6าวáา
ถูกต6องหรือไมá การตรวจสอบน้ีมีวัตถุประสงคQทั้งในเรื่องจำนวนและคáาที่เปåนเงินของสินค6าน้ัน 
 รูปแบบของการตรวจนับสินค6ามี 2 รูปแบบ คือ การตรวจนับแบบเปåนงวด และการตรวจนับแบบ
วนรอบ ซึ่งรายละเอียดของการตรวจนับแตáละแบบมดัีงน้ี  

1. การตรวจนับแบบเปåนงวด (Periodic Physical Inventory)  
 โดยทั่วไปมักจะทำป•ละครั้ง รูปแบบนี้มีจุดประสงคQหลักในการตรวจสอบปริมาณพัสดุคงคลัง 
ดังน้ันผู6ตรวจสอบสามารถรับรองในรายงานสถานะการเงินประจำป•ได6 ในการแก6ปòญหาการตรวจนับสินค6า
หรือพัสดุคงคลัง โรงงานจะต6องทำการหยุดผลิต เพราะการบันทึกจะทำเพียงป•ละครั้งข6อผิดพลาดจะถูก
มองข6ามไปเปåนเวลานานหลังจากที่ได6เกิดขึ้นแล6ว ซึ่งหมายความวáาเปåนการยากที่จะหาสาเหตุของความ
ผิดพลาดและปòญหาที่แท6จริงได6 ดังน้ันปòญหาของการขาดแคลนสินค6าคงคลัง หรือการมีสินค6าคงคลังมาก
เกินไปจะเกิดข้ึนกáอนที่จะค6นพบข6อผิดพลาด การตรวจนับพัสดุประจำป•จะต6องใช6บุคลากรเปåนจำนวนมาก 
ซึ่งต6องใช6บุคลากรจากหนáวยงานอื่น ๆ  มาชáวย จึงต6องมีการอบรมกáอน และมอบหมายงานให6ตรวจนับพสัดุ
ตามรายการที่ให6 การนัดนี้มีแนวโน6มวáาจะผิดพลาด เพราะวáาไมáใชáงานโดยตรงของบุคลากรที่มาชáวยทำ 
ระยะเวลาในการอบรมมีจำกัด และขาดแรงจูงใจ 

2. การตรวจนับแบบวนรอบ (Cycle Counting)  
 เปåนรูปแบบที่ชáวยแก6ปòญหาการตรวจนับแบบเปåนงวดได6 มีพนักงานประจำที่ทำหน6าที่ตรวจนับ
ตลอดป• ซึ่งการตรวจนับแตáละรายการจะมีกำหนดการที่แตกตáางกันไป สáงผลกระทบตáอการผลิตระหวáาง
การตรวจนับน6อย เมื่อพบปòญหาสามารถหาสาเหตุและแก6ไขได6ทันทáวงที พนักงานประจำมีความชำนาญใน
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หน6าที่และสร6างมาตรการจูงใจได6 แตáอาจจะมีปòญหากับวิธีตรวจสอบบัญชี วิธีทำกำหนดการตรวจนับแบบ
วนรอบ มีรายละเอียดดังตáอไปน้ี  

- จำแนกวัสดุเปåนกลุ áม A B และ C และกำหนดนโนบายการตรวจ แตáละรายการในกลุáม 
เชáน        กลุáม A : ตรวจทุกเดือน 

         กลุáม B : ตรวจทุกไตรมาส 
         กลุáม C : ตรวจทุกป•  

- สุáมตรวจสินค6าในกลุáมตáางๆ โดยไมáมีการกำหนดแนáชัดเพื่อป°องกันขโมย   
- ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึกเปåนศูนยQ  
- ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึกเปåนลบ  
- ใช6เวลาของพนักงานที่เหลือในแตáละวันตรวจสอบสินค6าที่ใกล6กำหนดการจัดสáง 

2.4.10 การรายงาน   
 กิจกรรมสุดท6ายของงานจัดเก็บสินค6า คือ งานเอกสารหรือการเก็บบันทึกของกิจกรรมทั้งหมดใน
คลังสินค6า เพื่อให6จำนวนสินค6าคงคลังมีความถูกต6องอยูáเสมอ สำนักงานการจัดการคลังสินค6าควรมีฐานะ
เปåนศูนยQกลางการทำงานที่จะต6องบรรลุงานกิจกรรมคลังสินค6าทั้งหมดที่กลáาวมาข6างต6น  
 
2.5 อุปกรณ/ในคลังสินค%า (Warehouse Equipment)  
 โดยทั่วไปอุปกรณQในคลังสินค6า แบáงได6เปåน 2 ประเภท คือ อุปกรณQการขนถáายสินค6า (Handling 
Equipment) และ อุปกรณQการจัดเก็บรักษาสินค6า (Storage Equipment) ซึ่งแตáละอุปกรณQมีรายละเอยีด
ดังตáอไปน้ี  
2.5.1 อุปกรณ/การขนถCายสนิค%า   
 อุปกรณQการขนถáายสินค6าหรือพัสดุ สามารถจำแนกได6เปåน 4 ชนิดพื้นฐาน 

1. รถบรรทุกในอุตสาหกรรม (Industrial Trucks)  รถเปåนอุปกรณQขนย6ายที่มีความยืดหยุáนและ 
อิสระในการปฏิบัติงานมากที่สุดในบรรดาเครื่องมืออุปกรณQขนถáายสินค6าเพราะไมáต6องการที่ติดต้ังเหมือน
เครื่องมืออื่น ๆ เคลื่อนย6ายได6โดยไมáจำกัดตำแหนáง พื้นที ่ระยะทาง และสามารถเคลื่อนย6ายตัดเส6นทางกัน
ได6 ดังน้ันรถจึงเปåนที่นิยมใช6กกันมากทั้งในคลังสินค6าโรงงานและกิจการทั่วไป แตáรถมีข6อเสีย คือ ต6องการ
สถานที่เก็บรักษาเฉพาะตัว อยáางรถยกแสดงในรูปที่ 2.4 (สมศักด์ิ ตรีสัตยQ, 2537) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 2.4 อุปกรณQการยกขนด6วยตัวเองและสามารถขับเคลื่อนในการขนถáายได6เอง 
 

2. สายพาน (Conveyor)  จะมีเส6นทางการเคลื่อนที่ที่แนáนอนระหวáางจดุ 2 จุด ในแนวด่ิง  และ 
แนวนอน ตัวอยáางในรูปที่ 2.5 (สมศักดิ์ ตรีสัตยQ, 2537) สายพานมีหลายลักษณะ เชáน สายพานแรงโน6ม
ถáวง (Gravity Conveyor) คือ อาศัยการทำมุมลาดพอที่พัสดุสามารถเคลื่อนที่ได6เองหรือใช6มือชáวยผลักไป
บนราง สายพานที่อาศัยกำลังขับเคลื่อนภายนอก เปåนต6น  
 ข6อดี : เหมาะกับกิจการที่มีการเคลื่อนย6ายพัสดุอยáางตáอเน่ือง  
 ข6อเสีย : ไมáประหยัดพื้นที่ เน่ืองจากต6องการพื้นที่การติดต้ังอุปกรณQ และเส6นทางเดินที่แนáนอนจึง
ตัดเส6นทางกันไมáได6 
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รูปที่ 2.5 ตัวอยáางอุปกรณQการลำเลียงแบบอาศัยแรงโน6มถáวง  
 

3. รถเข็น เหมาะสำหรับในการยกขนพัสดุขนาดเล็กและน้ำหนักไมáมาก   มีทั้งแบบเคลื่อนที่ด6วย 
แรงงานคนและแบบไฟฟ°า ตัวอยáางแสดงในรูปที่ 2.6 (สมศักด์ิ ตรีสัตยQ, 2537) 
 

 
 

รูปที่ 2.6 ตัวอยáางอุปกรณQการยกขนด6วยตนเอง 
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4. Automatic Guided Vehicle System (AGVS) เปåนรถที่สามารถโปรแกรมเส6นทางเดินและ 
จุดที่หยุดรถได6 จะมีตัวเซนเซอรQอยูáที่ AGVS และจะเดินทางตาสัญญาณไฟฟ°าจากสายที่ติดไว6ตามพื้นการ
ควบคุมอาจทำจากบนรถหรือจากศูนยQควบคุมที่ต้ังอยูáที่อื่นก็ได6  

5. Automated Storage and Retrieval System (AS/RS)     ระบบน้ีจะประกอบด6วยช้ันเกบ็ 
พัสดุ และเครื ่องจักรสำหรับขนย6าย เก็บ และเอาพัสดุขึ ้นมายังระบบ โดยจะเปåนระบบอัตโนมัติ            
การควบคุมอาจทำโดยผู6บังคับที่อยูáบนเครื่องหรือจากเครื่องควบคุมระยะไกล   
2.5.2 อุปกรณ/การจัดเก็บรักษาสนิค%า  
 อุปกรณQการจัดเก็บรักษาสินค6ามีหลายชนิด เชáน แพลเล็ต ชáองเก็บ ชั ้นวาง เปåนต6น ซึ ่งมี
รายละเอียด ดังตáอไปน้ี 

- แพลเล็ต (Pallet) เปåนอุปกรณQชáวยในการเก็บรกัษาที่ใช6กันอยáางแพรáหลายอาจทำด6วยไม6หรือ 
พลาสติก แพลเล็ตชáวยในการจัดวางวัสดุ สินค6าตáางๆ ซึ่งยากแกáการกองให6เปåนระเบียบ หรือซ6อนกองกัน
สูงๆ สามารถยกขนวัสดุได6คราวละมากๆ แพลเล็ตมีหลายขนาด แตáที่เปåนมาตรฐาน คือ 40" x 48" รูปแบบ
ที่ใช6แพรáหลาย ได6แกá แพลเล็ต 2 ทาง (Two-way Pallet) แพลเล็ต 4 ทาง (Four-way Pallet) และแพล
เล็ตรูปหีบ (Box Pallet) ตัวอยáางของแพลเล็ตแตáละชนิดแสดงในรูปที่ 2.7 (สมศักด์ิ ตรีสัตยQ, 2537) 
 

   
 
 

รปูที่ 2.7 ตัวอยáางแพลเล็ต 
 

- ช้ันวาง (Rack) อาจเปåนโครงเหลก็หรือไมáก็ได6 แบáงออกเปåนตอนๆ ชáองโลáงเพือ่ที่จะสอดแพล 
เล็ตหรือพสัดุเข6าจัดวาง ตัวอยáางแสดงในรูปที่ 2.8 (Mulcathy, 1994) 

 

Two-way Pallet Four-way Pallet Box Pallet 
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รูปที่ 2.8 ตัวอยáางของช้ันวางแบบ Gravity Flow Rack 
 

- ทิ้ง (Shel) มีลักษณะคล6ายกับช้ันวาง (Rack) แตáมีขนาดเล็กกวáา ตัวอยáางแสดงในรูปที่ 2.9  
(Mulcathy, 1994) 
 

 
 
 

รูปที่ 2.9 ตัวอยáางของหิ้ง (a) Open Shelving  
(b) Closed Shelving  

 
- ชáองเก็บ (Bin) ใช6เก็บพัสดุที่มีขนาดเล็ก อาจจะเปåนลักษณะที่มีแตáชáองโลáง ๆ หรือมีลิ้นชักก็ได6 

 

(a) (b) 
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2.6 การวัดผลการปฏิบัติงานของคลังสนิค%า (Warehouse Performance Measurement)  
 คำวáามาตรฐานในงานคลังสินค6า หมายถึงการ “สáงสินค6าที่ถูกต6องในปริมาณที่ถูกต6อง ในหีบหáอที่
ถูกต6อง ณ เวลาที่ถูกต6อง ในราคาที่ถูกต6อง และในสภาพที่ดีแกáลูกค6า” แตáจะต6องทำการนิยามคำวáาถูกต6อง
ด6วยวáาคืออะไร (Bolten, 1997)  
2.6.1 สิ่งท่ีจะต%องมีในมาตรฐานการวัดผลการปฏิบัติงาน (Bolten, 1997)  

1. สามารถพิสูจนQได6ชัดเจน : สามารถบรรยายได6 อธิบายได6  
2. สามารถทำสำเร็จได6 : จะต6องมีความสมเหตุสมผล  
3. สามารถวัดได6 : ต6องเปåนหลักเกณฑQที่งáาย  วัดเฉพาะสิ่งที่มคีวามสำคัญตáอการทำงาน   และใช6 

เฉพาะเกณฑQวัดที่สามารถแสดงออกมาเปåนตัวเลขได6 (ต6องเข6าใจด6วยวáาการปรับปรุงคุณภาพจะสáงผลใน
การลดผลิตผลในขณะเดียวกันก็เปåนการเพิ่มคáาใช6จáายด6วย)  

4. สามารถคงอยูáได6 : การเปลี่ยนแปลงเปåนสาเหตุของความสับสนและความผิดพลาดรวมถึงการ 
เปลี่ยนมาตรฐานที่ใช6วัดผลการปฏิบัติงานจะกระทำก็ตáอเมื่อมีความจำเปåนจริงๆ และเฉพาะหลังจากได6
บรรลุข6อตกลงกับผู6จัดหาบริการแล6ววáามาตรฐานใหมáจะสามารถ ประสบความสำเร็จในการใช6งาน  
2.6.2 กิจกรรมสCวนใหญCท่ีใช%วัดผลการปฏิบัติในคลังพัสดุ (Bolten, 1997)  

1. การใช6ประโยชนQจากพื้นที ่: การเปรียบเทียบพื้นที่สำรอง และพื้นที่เชáากับพื้นที่ที่ถูกใช6 
2. ตามใบสั่ง : จำนวนรวมของใบสั่ง  งบประมาณของเดือนกบัในความเปåนจรงิ  ความแปรปรวน 

งานที่เสร็จตรงเวลากับงานที่ไมáเสร็จหรือเสร็จบางสáวน  
3. ความถูกต6องของสินค6าคงคลัง : ปริมาณที่บันทึกไว6กับจำนวนที่ขาดหรือเกิน 
4. จำนวนพัสดุที่จัดเก็บ : แพลเล็ต กลáอง และน้ำหนักที่จัดเก็บไว6  
5. การขนสáง : จำนวนที่สáงออกไป คáาใช6จáายตáอการสáง 1 ครั้ง และคáาใช6จáายตáอหนáวยที่สáงออก  
6. การสูญเสียและความเสียหาย : ความเสียหายจากการจัดเก็บการขนย6ายและการจัดสáง 

 
2.7 เคร่ืองมอื 7 ชนิดสำหรับควบคุมคณุภาพ 
 ปòญหาคุณภาพในกระบวนการผลิตจะถูกค6นพบและนำมาวิเคราะหQได6ด6วยข6อมูลที่ต6องเก็บมาจาก
กระบวนการ ข6อมูลต6องถูกพิสูจนQความถูก ต6องเปåนข6อมูลสรุปและแสดงในรปูแบบที่บอกปòญหาคุณภาพได6
อยáางชัดเจน เพื่อใช6ในการค6นหาสาเหตุของปòญหาและวิเคราะหQหาวิธีแก6ไขได6  
 7 QC Tools เปåนเครื่องมือในการควบคุมคุณภาพที่ใช6กันอยáางกว6างขวางเพราะใช6งานได6งáาย
แก6ปòญหาได6ผลเปåนอยáางดี โดยเครื่องมือตáางๆ สามารถพิสูจนQความถูกต6อง สรุปนำเสนอข6อมูล ค6นหา
สาเหตุของปòญหา และวิเคราะหQหาวิธีแก6ไขได6อยáางมีประสิทธิภาพ  
 ในป• ค.ศ. 1946 UJSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ได6ถูกกáอตั้งข้ึน
พร6อมๆ กับการจัดต้ังกลุáม Quality Control Research Group ข้ึนเพื่อค6นคว6าให6การศึกษาและเผยแพรá
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ความรู6ความเข6าใจในเรื่องระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจนQสินค6า
คุณภาพต่ำราคาถูกออกจากสินค6าที ่ “Made in Japan” และเพิ่มพลังการสáงออกไปพร6อมๆกัน หลังจาก
นั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญี่ปุ¢นซึ่งก็คือ “Japanese Industrial Standards (JIS) Marking 
System” ได6ถูกกำหนดเปåนกฎหมายในป• ค.ศ. 1950 พร6อมๆ กับการเชื่อเชิญ Dr.W.E. Deming มาเป¥ด
สัมมนาทาง QC ให6แกáผู6บริหารระดับตáางๆ และวิศวกรในประเทศนับเปåนการจุดประกายของการตระหนัก
ถึงการพัฒนาคุณภาพ ตามมาด6วยการกáอต้ังรางวัล Dening Prize อันมีช่ือเสียงเพื่อมอบให6แกáโรงงานที่มี
ความก6าวหน6าในการพัฒนาคุณภาพดีเดáนของประเทศ 
 ตáอมาในป• ค.ศ.1954 Dr.J.M. Juran ได6ถูกเชิญมายังประเทศญี่ปุ¢นเพื่อสร6างความรู6ความเข6าใจแกá
ผู6บริหารระดับสูงภายในองคQกร ในการนำเทคนิคเหลáานี้มาใช6งานโดยได6รับความรáวมมือจากพนักงาน  
ทุกๆ คน นับเปåนจุดเริ่มต6นของการพัฒนาและรวบรวมเครื่องมือที่ใช6ในการควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด   
ที่เรียกวáา “QC 7 Tools” มาใช6เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด น้ีต้ังช่ือตามนักรบในตำนานของชาว
ญี่ปุ¢นที่ช่ือเบงเค (Ben-ke) ผู6ซึ่งมีอาวุธอันร6ายกาจแตกตáางกัน 7 ชนิด พกอยูáที่หลังและสามารถเลือกดึงมา
ใช6สยบคูáตáอสู6ที่มีฝ•มือร6ายกาจคนแล6วคนเลáา สำหรับเครื่องมือทั้ง 7 ชนิดสามารถแจกแจงได6ดังน้ี  
2.7.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  
 เปåนเครื่องมือสำหรับวิเคราะหQและเรียงลำดับความสำคัญของปòญหาหรือสาเหตุตáางๆ ที่เกิดข้ึน
ชáวยบáงช้ีวáาปòญหาประเภทใดมีความสำคัญที่สุด ตัวอยáางแผนภูมิพาโตแสดงดังรูปที่ 2.10  

 

 
 

รูปที่ 2.10 ตัวอยáางแผนภูมิพาเรโต 
 
2.7.2 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 แผนภูมิแสดงเหตุและผล เรียกอีกช่ือหน่ึงวáาแผนภูมิก6างปลา (Fishbone Diagram) หรือถ6าเรียก
เปåนภาษาอังกฤษอาจจะใช6ตัวยáอวáา CE Diagram บางครั้งเรียกวáา Ishikawa Diagram ซึ่งเรียกตามช่ือ
ของ Dr.Kaoru Ishikawa ผู6ซึ่งเริ่มนำผังนี้มาใช6ในป• ค.ศ. 1953 ซึ่งมีนิยามปรากฏในมาตรฐานของญี่ปุ¢น
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หรือ JIS Standards (Japanese Industrial Standards) ในมาตรฐาน JIS ได6ระบุนิยามของ CE Diagram 
วáาคือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธQระหวáางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปòจจัยตáางๆ ที่เกี่ยวข6อง คำอธิบาย
คุณสมบัติหรือคุณลักษณะทางคุณภาพคือ ผลที่เกิดขึ้นจากเหตุซึ่งก็คือปòจจัยตáางๆ ที่เปåนต6นเหตุของ
คุณลักษณะหรืออาจจะกลáาวอีกนัยหนึ ่งวáาเปåนแผนภูมิที่ใช6ในการวิเคราะหQค6นหาสาเหตุตáางๆ วáามี
อะไรบ6างที่มาเกี่ยวข6องกันสัมพันธQตáอเนื่องกันอยáางไรจึงทำให6ผลปรากฏตามมาในขั้นสุดท6าย โดยมีการ
ระดมความคิดอยáางเปåนอิสระของทุกคนในกลุáมกิจกรรมด6านการควบคุมคุณภาพ  
2.7.2.1 ประโยชนQของการใช6แผนภูมิแสดงเหตุและผล  

1. ใช6เปåนเครื่องมือในการระดมความคิดจากสมองของทกุคนที่เปåนสมาชิกกลุáม     คุณภาพอยáาง 
เปåนหมวดหมูáจะได6ผลมากที่สุด  

2. แสดงให6เห็นสาเหตุตáางๆ ของปòญหาและผลที่เกิดข้ึนที่ดำเนินมาอยáางตáอเน่ืองจนถึงปมสำคัญ 
ที่จะนำไปปรบัปรุงแก6ไข  

3. สามารถนำไปใช6ในการวิเคราะหQปòญหาตáางๆ ได6มากมาย ทั้งในหน6าที่การงาน สังคม  หรือแม6 
กระทัง่ชีวิตประจำวัน  
2.7.2.2 วิธีสร6างแผนภูมิแสดงเหตุและผล 
 การสร6างแผนภูมแิสดงเหตุและผลที่จะเอื้อประโยชนQตáอการแก6ปòญหาได6จริงๆ น้ันไมáใชáเรื่องงáายผู6
ที่สามารถสร6างแผนภูมิแสดงเหตุและผลได6อยáางถูกต6องคือผู6ที่มีโอกาสแก6ปòญหาทางคุณภาพได6อยáาง
ถูกต6องเชáนกัน  
2.7.2.3 โครงสร6างของแผนภูมิแสดงเหตุและผล 
 แผนภูมิแสดงเหตุและผลหรือแผนภูมิก6างปลา ประกอบด6วยสáวนสำคัญ 2 สáวน คือสáวนโครง
กระดูกที่เปåนตัวปลา ซึ่งได6รวบรวมปòจจัยอันเปåนสาเหตุของปòญหาและสáวนหัวปลาที่เปåนข6อสรุปของสาเหตุ
ที่กลายเปåนตัวปòญหา โดยตามความนิยมจะเขียนหัวปลาอยูáทางขวามือและหางปลาอยูáทางซ6ายมือเสมอ  
2.7.2.4 ข้ันตอนการสร6างแผนภูมิแสดงเหตุและผล 

- ข้ันที่ 1 กำหนดลักษณะคุณภาพที่เปåนปòญหา (อาจมากกวáา 1 ลักษณะก็ได6)  
- ข้ันที่ 2 เลือกเอาคุณลักษณะที่เปåนปòญหามา 1 ปòญหา    แล6วเขียนลงทางขวามือของกระดาษ 

พร6อมตีกรอบสี่เหลี่ยม  
- ข้ันที่ 3 เขียนก6างปลาจากซ6ายไปขวาโดยเริ่มจากกระดูกสันหลังกáอน  
- ข้ันที่ 4 เขียนสาเหตุหลักๆ   เติมลงบนเส6นกระดูกสนัหลงัทัง้ด6านบนและลáางพร6อมกับตีกรอบ 

สี่เหลี่ยมเพื่อระบุสาเหตุหลัก 
- ข้ันที่ 5 ในก6างใหญáที่เปåนสาเหตุหลักของปòญหา ให6ใสáก6างรองลงไปที่แตáละปลายก6างรองให6ใสá 

ข6อความที่เปåนสาเหตุรองของแตáละสาเหตุหลัก 
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- ข้ันที่ 6 ในแตáละก6างรองที่เปåนสาเหตุรองให6เขียนก6างยáอยที่เข6าใจวáาจะเปåนสาเหตุยáอยๆ  ของ 
สาเหตุรองน้ัน 

- ข้ันที่ 7 พิจารณาทบทวนวáาการใสáสาเหตุตáางๆ มีความสัมพันธQกันตามระดับช้ันถูกต6องหรือไมá 
แล6วใสáข6อมูลเพิม่เติมให6ครบถ6วน ตัวอยáางแผนภูมิแสดงเหตุและผลแสดงดังรูปที่ 2.11  
 

 
 

รูปที่ 2.11 ตัวอยáางแผนภูมิแสดงเหตุและผล 
 

2.7.2.5 ข6อสังเกตในการนำแผนภูมิแสดงเหตุและผลไปใช6 
กáอนสรุปปòญหาควรใสáน้ำหนักหรือคะแนนให6กับปòจจัยสาเหตุแตáละตัว เพื ่อจะได6ใช6ในการ

จัดลำดับความสำคัญของปòญหากáอนนำไปปฏิบัติตáอไป ควรอาศัยข6อมูลสถิติหรือตัวเลขในการพิจารณาใสá
น้ำหนักหรือให6คะแนนความสำคัญของปòจจัย สาเหตุพยายามเลี่ยงการใช6ความรู6สึกของตนเอง (ยกเว6น
กรณีไมáมีข6อมูลสนับสนุนอาจจะอาศัยประสบการณQจากผู6เช่ียวชาญในเรื่องน้ันๆ) ขณะใช6แผนภูมิแสดงเหตุ
และผลก็ให6ทำการปรับปรุงแตáงเติมแก6ไขอยáางตáอเน่ืองด6วย เพราะวáาแผนภูมิแสดงเหตุและผลที่เขียนครั้ง
แรกอาจจะไมáสมบูรณQ แตáเมื่อนำไปใช6แก6ปòญหาแล6วอาจจะได6ข6อมูลและข6อเท็จจริงมากข้ึนมาอีกมาก และ
อาจจะไปหักล 6างความเข6าใจเดิม การปรับปรุงไปเรื ่อยๆ จ ึงเป åนการบันทึกผลการศึกษาค6นคว6า
ประกอบการแก6ไขปòญหาในการผลิตที่ดี 
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2.7.3 ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet)  
 เปåนแบบฟอรQมหรือตารางที่มีการออกแบบชáองวáางตáางๆ ไว6เพื่อใช6บันทึกข6อมูล ลักษณะของ      
ใบรายการตรวจสอบควรงáายตáอการเก็บข6อมูล ไมáยุáงยาก เข6าใจได6ทันทีและสามารถเก็บข6อมูลได6ครบถ6วน
ตรงตามวัตถุประสงคQของการนำไปใช6งาน ตัวอยáางใบรายการตรวจสอบแสดงดังรูปที่ 2.12  
 

 
 

รูปที่ 2.12 ตัวอยáางใบรายการตรวจสอบ 
 

2.7.4 ฮีสโตแกรม (Histogram)  
 เปåนผังที่แสดงการกระจายของข6อมูลชุดหน่ึง ซึ่งแสดงคุณลักษณะอยáางใดอยáางหน่ึงทำให6ทราบวáา
ข6อมูลมีการกระจายมากหรือน6อยเพียงใด และอยูáในขอบเขตที่ยอมรับได6มากหรือน6อยเพียงใด ตัวอยáาง
ฮีสโตแกรมแสดงดังรูปที่ 2.13  

 

 
 

รูปที่ 2.13 ตัวอยáางฮีสโตแกรม 
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2.7.5 แผนภูมิกราฟ (Graph)  
 เปåนภาพลายเส6น แทáง วงกลม หรือจุด แผนภูมิกราฟเปåนเครื่องมือสำหรบัใช6ในการนำเสนอข6อมลู
ชáวยให6เข6าใจข6อมูลตáางๆ ได6ดี แปลความหมายได6รวดเร็วและสามารถเปรียบเทียบข6อมูลหลายๆ ชุดให6เห็น
ความแตกตáางได6ชัดเจน ตัวอยáางแผนภูมิกราฟดังรูปที่ 2.14 

 

 
 

รูปที่ 2.14 ตัวอยáางแผนภูมิกราฟแทáง 
 
2.7.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)  
 เปåนแผนภูมิที่ใช6แสดงคáาของข6อมูลที่เกิดจากความสัมพันธQของตัวแปรสองตัววáามีความสัมพันธQกัน
หรือไมáและมีระดับความสัมพันธQกันมาน6อยเพียงใด ตัวอยáางแผนภูมิการกระจายแสดงดังรูปที่ 2.15 
 

 
 

รูปที่ 2.15 ตัวอยáางแผนภูมิการกระจาย 
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2.7.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
 เปåนแผนภูมิที ่มีการเขียนขอบเขตที ่ยอมรับได6ของคุณลักษณะตามข6อกำหนดทางเทคนิค         
เพื ่อนำไปเปåนแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจับคáาของตัวแปรที่
ต6องการควบคุมคุณภาพวáาเกิดความผันแปรเกินขีดจำกัดหรือออกนอกขอบเขตที ่กำหนดไว6หรือไมá      
และความผันแปรนั้นมีแนวโน6มอยáางไร นับวáาในปòจจุบันนี้แนวความคิดของการควบคุมคุณภาพได6ถูก
เผยแพรáและนิยมใช6กันอยáางกว6างขวางทั่วโลกในหลากหลายองคQกรทุกระดับช้ัน ไมáวáาจะเปåนหัวหน6างาน 
คนงานระดับปฏิบัติการชายหรือหญิง พนักงานประจำ หรือลูกจ6างช่ัวคราว โดยมีจุดประสงคQเดียวกันเพื่อ
นำมาซึ่งคุณภาพของสินค6าและบริการอันเปåนที่พึงพอใจของลูกค6า ซึ่งมิใชáความพึงพอใจขององคQกรแตá
เพียงอยáางเดียว ตัวอยáางแผนภูมิควบคุมแสดงดังรูปที่ 2.16  
 

 
 

รูปที่ 2.16 ตัวอยáางแผนภูมิควบคุม 
 

2.8 วงจรเดมมิ่ง 
 วงจร PDCA เปåนวงจรพื้นฐานในการดำเนินธุรกิจหรือโครงงานใดๆ ให6ลุลáวงตามเป°าหมายของ
องคQกรอยáางมีระบบ เพื่อให6เกิดการพัฒนาและปรับปรุงอยáางตáอเน่ือง วงจร PDCA ไมáเพียงเปåนวงจรที่ใช6
ในการควบคุมคุณภาพ แตáยังเปåนวงจรที่ใช6ในการบริหารของทุกระดับในองคQกร ต้ังแตáระดับบุคคล ระดับ
ทีมงาน ระดับฝ¢ายหรือแผนกหรือสáวน ไปจนถึงการบริหารระดับทั่วทั้งองคQกร  
 วงจร PDCA ประกอบไปด6วย 4 ข้ันตอน ดังรูปที่ 2.24 ดังน้ี 
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รูปที่ 2.17 วงจร PDCA 
 
ขั้นตอนท่ี 1 การวางแผน (Plan (P))  
 การวางแผน คือ การกำหนดวัตถุประสงคQ ตัวชี ้วัดความสำเร็จของงาน และเป°าหมายในการ
ดำเนินงาน รวมถึงการระบุวิธีการทำงาน บุคคลหรือกลุáมคนที่ต6องรับผิดชอบ ระยะเวลา ขอบเขตของ
โครงงาน เครื่องมือหรืออุปกรณQและสถานที่ที่จำเปåน เพื่อให6การดำเนินงานบรรลุเป°าหมายที่คาดหวังไว6
ปกติในข้ันตอนการวางแผนจะใช6เวลาคáอนข6างมาก และสำคัญอยáางยิ่งที่ต6องทำการวางแผนให6รอบคอบ
ครบถ6วน คำนึงถึงผลกระทบทุกด6านที่เกี่ยวข6อง นอกจากนั้นการวางแผนจำเปåนต6องอาศัยข6อเท็จจริง 
(Fact) และแผนงานต6องสอดคล6องกับนโยบาย (Policy) ขององคQกร 
ขั้นตอนท่ี 2 การปฏิบัติตามแผน (Do (D))  
 การปฏิบัติตามแผนคือการทำความเข6าใจแผนงานและมุáงมั่น (พยายาม) ที่จะลงมือปฏิบัติตาม
แผนงานที่กำหนดไว6 
ขั้นตอนท่ี 3 การตรวจสอบ (Check (C))  
 การตรวจสอบ คือ ประเมินผลงานที่ได6ร ับจากการลงมือปฏิบัติ โดยมีการเปรียบเทียบกับ
เป°าหมายที่ต้ังไว6 (หรือสภาพกáอนการปรบัปรุง) เพื่อยืนยันความก6าวหน6าและนำไปสูáการแก6ไขหรือปรบัปรงุ
พัฒนางานให6ดีย่ิงข้ึนไป นอกจากน้ีในชáวงของการปฏิบัติจริง (หลังจากชáวงของการเปรียบเทียบผลไปแล6ว) 
ผู6บริหารที่เกี่ยวข6องจำเปåนต6องติดตามผลงาน (Follow-up) อยáางสม่ำเสมอ เพราะเพียงแคáติดตามผลิต
ภาพ (Productivity) และคุณภาพก็จะไมáลดลงแล6ว 
ขั้นตอนท่ี 4 การปรับแก%ไข (Act (A)) 
 การปรับแก6ไข คือ การนำผลที่ได6จากการประเมินมาทำการปรับแก6ไข และปรับปรุงแผนใหมá
เพื่อให6บรรลุตามเป°าหมาย แตáในกรณีที่ผลการดำเนินงานเปåนไปตามเป°าหมายแล6ว จำเปåนต6องรักษาไว6 
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(Maintain) ด6วยการจัดทำเปåนมาตรฐาน (บันทึกเปåนเอกสาร) และหลังจากนั้นจะหมุนไปสูáการวางแผน
ใหมá (Plan) ด6วยเป°าหมายใหมáที่สูงข้ึนกวáาเดิม 
 วงจร PDCA ถือเปåนหัวใจสำคัญของการปรับปรุงอยáางตáอเน่ืองหรอืไคเซ็น (Kaizen) โดยทุกครั้งที่
การดำเนินงานเปåนไปตามวงจร PDCA จนครบรอบ จะมีการสร6างมาตรฐานใหมáในการปฏิบัติงาน ซึ่งจะ
เปåนแรงขับเคลื่อนสำหรับการดำเนินงานในรอบตáอไป สáงผลให6กระบวนการทำงานมีการปรับปรุงและ
พัฒนาอยáางไมáสิ้นสุด ดังรูปที่ 2.25 (กิตติวัฒนQ สิริเกษมสุข, 2563) 
 

 
 

รูปที่ 2.18 ความสัมพันธQระหวáางวงจร PDCA การทำเปåนมาตรฐาน และการปรับปรุงอยáางตáอเน่ือง 
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บทที่ 3 

วิธีการดำเนินงาน 
 
 ในการจัดทำปริญญานิพนธQเรื ่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค6า โดยวิธีการ
ออกแบบแผนผังการจัดเก็บสินค6า ระบบการกำหนดตำแหนáงจัดเก็บ และวิธีปฏิบัติงานที่สอดคล6องกับ
ระบบที่ทำขึ้น ผู6วิจัยได6ทำการศึกษาขั้นตอนการทำงานและสภาพปòญหาปòจจุบันโดยมุáงเน6นที่จะทำการ
วิเคราะหQเพื่อแก6ปòญหาให6เกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลงัสินค6า โดยมีวิธีการดำเนินงานดังน้ี 

1. โครงสร6างยางรถยนตQ  
2. การศึกษากระบวนการผลิตยาง 
3. ลักษณะคลังสินค6าและแผนผังโครงสร6างองคQกร  
4. ปòญหาและการวิเคราะหQหาสาเหตุของปòญหาในคลังสินค6า 
5. วิธีการดำเนินงานและข้ันตอนการดำเนินงานในปòจจุบันของคลังสินค6า  
6. ประเภทและจำนวนของสินค6าที่นำเข6ามาจัดเก็บ  
7. การวางผังคลังสินค6า 
8. อุปกรณQในคลังสินค6า 
9. แนวทางการแก6ไขปòญหา 

 โรงงานกรณีศึกษาแหáงนี้เปåนบริษัทที่ดำเนินอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนตQ กáอตั้งโดยบริษัท  
ดีสโตน จำกัด จากการมองการณQไกลในตลาดอุตสาหกรรมยาง ที่ขณะนั้นมีผู6ประกอบการจากตáางชาติ
เพียงไมáกี่รายในการผูกขาดตลาดการผลิตยางรถยนตQในประเทศไทย “ดีสโตน” จึงได6ถือกำเนิดข้ึนมาด6วย
เหตุผลที่ต6องการจะผลิตยางที่มีคุณภาพ เพื่อเปåนอีกทางเลือกให6แกáลูกค6าภายในประเทศ ด6วยหลักการใน
การทำธุรกิจที่วáา “มุáงมั่นผลิตสินค6าให6ได6คุณภาพ ในราคาที่สมเหตุผล ด6วยเทคโนโลยีมาตรฐานสากล” 
 ด6านนโยบายด6านกระบวนการผลิตเส6นยางสำเร็จรปูในโรงงานน้ัน บริษัทฯ มีนโยบายนำเศษยางที่
เหลือจากกระบวนการผลิตไปผลิตเปåนผลิตภัณฑQอื่นได6โดยไมáต6องทิ้งให6กลายเปåนขยะ จึงทำให6การปลáอย
ของเสียในขั้นตอนการผลิตมีน6อยจนแทบจะไมáเกิดผลกระทบตáอสิ่งแวดล6อมใดๆ ทำให6โรงงานของกลุáม
บริษัทดีสโตนเปåนโรงงานที่เปåนมิตรกับสิ่งแวดล6อมและชุมชนตลอดมา และดีสโตนยังได6รับเครื่องหมาย
อุตสาหกรรม มอก. และประกาศนียบัตรรับรองเครื่องหมายมาตรฐาน ISO 9001:2000 จาก RWTU 
ประเทศเยอรมนี เปåนเครื่องหมายการรับรองคุณภาพการผลิตได6เปåนอยáางดี กลุáมบริษัทดีสโตน จะไมá
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สามารถเติบโตได6เลยหากขาดความรáวมมือจากพนักงาน ชุมชน และหนáวยงานราชการ ที่มีสáวนสร6างและ
สáงเสริม ตลอดจนผลักดันให6กลุáมบริษัทดีสโตน ได6พัฒนาศักยภาพจนก6าวไกลมากกวáา 30 ป• กลุáมบริษัท 
ดีสโตนยังคงพัฒนาอยáางสม่ำเสมอเพื ่อที่จะก6าวตáอไปข6างหน6าเพื ่อผลิตสินค6าและบริการที ่มีคุณภาพ          
ด6วยทีมงานที่มีประสิทธิภาพ พัฒนาอุตสาหกรรมของไทยให6เปåนที่ยอมรับจากทั่วโลก เพื่อให6ประเทศไทย
ได6ก6าวไกลจนเปåนประเทศอุตสาหกรรมช้ันนำแหáงหน่ึงของโลก 
 สำหรับโรงงานกรณีศึกษาน้ัน ต้ังอยูáที่อำเภอบางเลน จงัหวัดนครปฐม ซึ่งเปåนโรงงานที่มีการผลิต 
ยางรถบรรทุกใหญá ยางรถบรรทุกกลาง ยางอุตสาหกรรม ยางเกษตร และยางใหญáอื่นๆ ซึ่งยางสำหรับ
รถบรรทุก ยางอุตสาหกรรม และยางเกษตรน้ันเปåนยางที่มีขนาดใหญáและมีน้ำหนักมาก ดังน้ันการผลิตยาง
ที่มีขนาดใหญáจำเปåนต6องมีความแตกตáางจากการผลิตยางรถยนตQประเภทอื่นที่มีขนาดเล็กและเบากวáา ซึ่ง
จำเปåนต6องอาศัยเทคโนโลยีที่มีความทันสมัย เครื่องจักรในการผลิตที่แตกตáางออกไป  
 
3.1 โครงสร%างยางรถยนต/ 
 โครงยางแบบธรรมดา (Bias หรือ Conventional Tire) โครงยางประเภทนี้ใช6กันแพรáหลายมาก
ที่สุด ประกอบด6วยผ6าใบ 2 - 6 ช้ัน ที่ช้ันผ6าใบจะมีเส6นใยวางเรียงขนานกันอยูá โดยจะวางผ6าใบขวางให6เส6น
ใยตัดกันเปåนมุม 40 - 60 องศา กับเส6นรอบวงของยาง ยางประเภทน้ีไมáมีผ6าเสริมหน6ายาง ยกเว6นบางชนิด
มีผ6าเสริมหน6ายาง  

ข6อดี คือ ทำให6การขับข่ีนุáมนวล ไมáสะเทือนมาก  
ข6อเสีย คือ ขณะรถว่ิงดอกยางสามารถป¥ดเข6าหรือเป¥ดออกได6  

ดังน้ันจะทำให6ดอกยางบิดเบี้ยวไมáสามารถทำหน6าที่ได6ตามทีอ่อกแบบเอาไว6 โดยโครงสร6างพื้นฐานของยาง
รถยนตQสามารถจำแนกสáวนประกอบออกได6เปåน 6 สáวน ดังน้ี 

1. หน6ายาง (Tread)  
สáวนที่อยูáนอกสุดของยางเปåนสáวนที่สัมผัสผิวถนน ทำหน6าที่ป°องกันของมีคม ที่จะทำอันตรายตáอ

โครงยาง สáวนประกอบของหน6ายาง คือดอกยางและรáองยาง ทำหน6าที่ในการยึดเกาะถนน เบรกหยุดได6 
เปåนต6น ซึ่งในปòจจุบันดอกยางมีหลายชนิด ซึ่งแตáละชนิดจะให6ประสิทธิภาพที่แตกตáางกัน ดังน้ันควรเลือก
ชนิดของดอกยางให6เหมาะสมกับสภาพการใช6งาน 

2. ไหลáยาง (Shoulder)  
ประกอบด6วยเนื้อยางที่หนา ทำหน6าที่ป°องกันอันตรายที่มีตáอโครงยาง ไหลáยางถูกออกแบบเปåน

รáองให6เหมาะสม เพื่อชáวยระบายความร6อนภายในยางออกมา  
3. แก6มยาง (Sidewall)  
สáวนนอกสุดของยางที่ไมáได6สัมผัสกับพื้นถนน ทำหน6าที่ป°องกันอันตรายที่มีตáอโครงยาง และเปåน

ยางสáวนที่มีความยืดหยุáน (Flexible) มากที่สุดของยาง  
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4. โครงยาง (Carcass)  
สáวนประกอบหลักของยาง ทำหน6าที่รักษาความดันลมภายในยาง เพื่อให6ยางสามารถรับนำ้หนัก

ได6 ทนทานตáอแรงกระแทก และการสั่นสะเทือนจากถนนที่มีตáอยางได6  
5. ผ6าใบเสรมิหน6ายางหรือเข็มขัดรัดหน6ายาง (Breaker or Belt)  
ช้ันที่เปåนสáวนประกอบระหวáางหน6ายาง (Tread) กับโครงยาง (Carcass)  ในกรณีของยางธรรมดา 

(Bias Tire) เรียกวáา “ผ6าใบเสริมใยหน6ายาง (Breaker)” และในกรณีของยางเรเดียล (Radial Tire) 
เรียกวáา “เข็มขัดรัดหน6ายาง (Belt)” ทำหน6าที่ให6หน6ายางมีความแข็งแรงมากข้ึน รับแรงกระแทกได6ดี และ
ป°องกันไมáให6โครงยางชำรุดเสียหาย โดยยางธรรมดา (Bias) บางรุ áนที ่สภาพการใช6งานไมáรุนแรงจะ
ออกแบบให6ไมáมีข้ันของผ6าใบเสริมหน6ายาง (Breaker)  

6. ขอบยาง (Bead)  
ประกอบด6วยกลุáมของเส6นลวดเหล็กกล6า (High Carbon Steel) ทำหน6าที่ชáวยยึดสáวนปลายทั้ง   

2 ข6างของโครงยาง เพื่อให6บริเวณขอบยาง (Bead) มีความแข็งแรงสามารถยึดแนáนกับกระทะล6อได6ดี เมื่อ
นำไปใช6งานสำหรับยางรถยนตQที่ไมáใช6ยางใน (Tubeless Tire) และยางรถยนตQด6านหนึ่งจะประกอบด6วย
ขดลวด (Bead wire) ขอบยางเปåนสáวนสำคัญที่ทำหน6าที่ป°องกันไมáให6ลมยางรั่วซึม 

 

 
รูปที่ 3.1 โครงสร6างของยางรถยนตQ 

 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



 
40 

 

3.2 การศึกษากระบวนการผลิตยาง 
 ขั ้นตอนการผลิตยางรถยนตQสามารถจำแนกออกได 6เป åน 6 ขั ้นตอน มีรายละเอียดดัง น้ี 
ขั้นตอน 1 การเตรียมวัตถุดิบ (Raw Material)  
 เตรียมวัตถุดิบ ได6แกá ยางสังเคราะหQ ยางธรรมชาติ คารQบอนดำ ผ6าใบ ขดลวด สารเคมี และ
น้ำมันหลáอลื่น เข6าสูáข้ันตอนการผสมยาง 
ขั้นตอน 2 การผสมยาง (Banbury Mixing)  

ข้ันตอนการผสมยางจำแนกออกได6เปåน 3 ข้ันตอนดังน้ี  
1. การผสมยาง (Banbury Mixing) กระบวนการผลิตยางดิบ (ยางธรรมชาติและยางสังเคราะหQ)  

และสารเคมีจะถูกนำไปบดผสมกัน โดยเครื่องผสมยาง ภายในห6องผสมที่มีการควบคุมอุณหภูมิ ความดัน 
และเวลาตามสูตรที่กำหนดไว6 เพื่อให6ได6ยางที่มีคุณสมบัติทั้งทางด6านกายภาพและเคมีตามทีต่6องการ สูตรที่
ใช6ในการผสมจะแตกตáางกันไปตามหน6าที่ของสáวนประกอบที่จะนำไปผลิต  

2. การบดยาง (Milling) ยางที่ได6จากข้ันตอนการผสมยาง (Banbury Mixing)  จะผáานเครื่องบด 
เพื ่อให6ได6ยางที ่เปåนแผáนยาวๆ โดยอาศัยแรงกดของการหมุนลูกกลิ ้ง 2 ตัว ที ่มีทิศทางการหมุนและ
ความเร็วที่แตกตáางกัน  

3. การกดอัดและการฉาบผ6าใบ (Extruding and Calendering)    หลังจากผáานข้ันตอนการบด 
ยาง (Milling)  ยางที่ได6จะเข6าสูáข้ันตอนการกดอัดให6เรียบ โดยใช6เครื่องฉาบผ6าใบ (Calender Machine)  
ขั้นตอน 3 การขึ้นรูปยาง (Tire Component)  

การข้ึนรูปยางต6องใช6เครื่องอบอัตโนมัติที่ใช6เทคโนโลยีข้ันสูง เครื่องอบน้ีจะประกอบด6วยล6อหมุน 
(Rotating Drum) ซึ่งจะเปåนสáวนที่ใช6ในการข้ึนรูปยาง และสáวนตัวป°อนยางให6กับเครื่องสร6างยาง 
ขั้นตอน 4 การสร%างยาง (Tire Building)  
 เครื ่องสร6างยาง (Tire Building Machine) มีความสำคัญมากในการผลิตยางเพราะใช6ในการ
ประกอบสáวนตáางๆ ของยางให6เปåนโครงยางดิบ (Green Tire) โดยสáวนประกอบตáางๆ ของยางจะถูกนำมา
ประกอบกันเข6าตามลำดับทีละช้ิน ตรงตำแหนáงตáางๆ ที่ได6มีการออกแบบไว6อยáางเที่ยงตรง เพื่อให6ได6ขนาด
และคุณภาพของยางตามต6องการ 
ขั้นตอน 5 การอบยาง (Tire Curing)  
 คนงานจะเปåนผู6นำโครงยางดิบ (Green Tire)  เข6าสูáเครื่องอบยาง (Curing Press) ซึง่การอบยาง 
และกระบวนการวัลคาไนซQ จะทำให6ยางที่เหนียวและมีความยืดหยุáนมากเกินไปเปลี่ยนเปåนยางที่มีความ
แข็ง ลดความยืดหยุáนให6น6อยลง และให6มีความทนทาน มีอายุการใช6งานที่ยาวนาน ในการอบยางจะต6องมี
การควบคุมเวลาอุณหภูม ิความดัน และการไหลของน้ำร6อนให6พอเหมาะที่จะทำให6เกิดปฏิกิริยาวัลคาไนซQ
ที่สมบูรณQ 
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ขั้นตอน 6 การตรวจสอบ (Inspection and Finishing)  
 ยางที่อบเสร็จแล6วจะต6องผáานการตรวจสอบทุกเส6น กáอนที่จะสáงเข6าคลังสินค6า (Warehouse) 
และสáงตáอลูกค6าตáอไป การตรวจสอบจะครอบคลุมถึงรูปลักษณQ (Appearance) และตำหนิตáางๆ ที่เกิด
ข้ึนกับตัวยาง รวมทั้งทำการคัดแยกสáวนที่เปåนยางเสียออกไป 

ซึ่งสามารถสรุปข้ันตอนการผลิตยางรถยนตQได6ดังรูปที่ 3.2 
 

 
 

รูปที่ 3.2 แผนภูมิข้ันตอนการผลิตยางรถยนตQ 
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3.3 ลักษณะคลังสนิค%าและแผนผังโครงสร%างองค/กร 
 คล ังส ินค6าของโรงงานกรณีศึกษาเปåนคลังสินค6าสáวนบุคคล (Private Warehouse) โดยมี
จุดประสงคQเพื่อการจัดเก็บรักษาสินค6าระหวáางกระบวนการผลิตที่ทำการผลิตภายในโรงงานแหáงน้ีเทáาน้ัน 
เพื ่อนำไปอบที่แผนกอบตáอไป ซึ ่งจำนวนการผลิตจะได6มาจากความต6องการของแผนกขาย ดังนั ้นใน
ปริญญานิพนธQน้ีจึงเรียกคลังสินค6าน้ีวáา คลังสินค6าระหวáางการผลิต 
 สินค6าระหวáางกระบวนการผลิตของกรณีศึกษาน้ีคือยางดิบ (Green tire) ซึ่งมีหลากหลายรุáนโดย
ข6อกำหนดสินค6า (Specification) จะมีการเปลี่ยนแปลงตามความต6องการของลกูค6าเน่ืองจากวáาผลติภัณฑQ
ของกรณีศึกษาเปåนประเภทที่มีความต6องการไมáอิสระ นั ่นคือปริมาณการผลิตกับการพยากรณQความ
ต6องการของลูกค6าลักษณะการผลิตจะมี 2 ลักษณะ คือผลิตตามคำสั่งซื้อของลูกค6าและผลิตเกบ็สะสมไว6 
(Stock) สำหรับรุáนสินค6า (Model) ที่คาดวáาเปåนที่ต6องการของตลาดลูกค6าภายในประเทศ 

โดยภายในคลังสินค6ามีการแบáงกลุáมตำแหนáงการทำงาน ซึ่งรวมเปåนสายการบังคับบัญชา โดยจะ
เปåนการแบáงกลุáมแบáงระดับอยáางชัดเจน ดังแสดงในรูปที่ 3.3 แผนผังโครงสร6างที่เกี ่ยวข6องกับแผนก
คลังสินค6าระหวáางการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 3.3 แผนผังโครงสร6างที่เกี่ยวข6องกับแผนกคลงัสินค6าระหวáางการผลิต 
 
3.4 ปeญหาและการวิเคราะห/หาสาเหตุของปeญหาในคลังสนิค%า 

จากการศึกษาปòญหาที ่เกิดขึ ้นภายในโรงงานกรณีศึกษาและกระบวนการทำงานตáางๆ ของ
พนักงาน จึงได6จัดทำการกำหนดปòญหาที่จะต6องทำการแก6ไข เพื่อเปåนแนวทางในการแก6ปòญหาที่เกิดข้ึนซึ่ง
จะแสดงไว6ที่หัวปลาคือ “ปòญหาไมáสามารถนำยางออกจากคลังสินค6า”   ดังรูปที่ 3.4 แผนภูมิแสดงเหตุ
และผล ไมáสามารถนำยางออกจากคลังสินค6า 
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รูปที ่3.4 แผนภูมิแสดงเหตุและผล ไมáสามารถนำยางออกจากคลังสินค6า 
 
จากรูปที่ 3.4 แสดงให6เห็นถึงสาเหตุของการเกดิการหยุดการทำงานของเครื่องอบ (Down Green 

Tire) ซึ่งเกิดจากสาเหตุหลายปòจจัยตáางๆ ดังตáอไปน้ี 
1. ปòจจัยของบุคลากร มีรายละเอียดดังน้ี 
- พนักงานขาดความรู6  ความเข6าใจ  และการฝ²กอบรมในกระบวนการทำงานของตนเองทีไ่ด6รับ 

มอบหมาย คือ พนักงานที่ทำงานไมáได6ปฏิบัติตามกฎระเบียบข6อบังคับที่ทางบริษัทได6กำหนดเอาไว6 ทั้งใน
เรื่องของการจัดเก็บสินค6า การจัดเรียงสินค6า การตรวจสอบสินค6า หรือแม6กระทั่งการนำสินค6าออกมา
จำหนáาย จึงสáงผลให6ในการทำงานขาดประสิทธิภาพและเกิดความผิดพลาดอยáางตáอเน่ือง 

- พนักงานขาดทักษะ  เน่ืองจากพนักงานมีการหมุนเวียนเข6า - ออก ตลอดเวลาจนบางครัง้เกิด 
การขาดแคลนพนักงานในหน6าที่ความรับผิดชอบในบางสáวน ทำให6หน6างานที่เหลืออยูáต6องผลัดเปลี่ยนกัน
ทำงานในสáวนที่ขาดแคลน ซึ่งสáงผลให6เกิดความผิดพลาดในการปฏิบัติงานเพราะไมáสามารถปฏิบัติงานได6
อยáางมีประสิทธิภาพ 

- ข6อมูลในการจัดเก็บสินค6าไมáตรงกับจำนวนสินค6าที่มีอยูáจริง    เน่ืองจากการจัดเก็บข6อมูลของ 
พนักงานไมáได6ประสิทธิภาพ ขาดการตรวจสอบข6อมูลอยáางเปåนระบบ ทำให6เกิดความผิดพลาดของข6อมูลใน
ระบบ สินค6าอาจจะมีมากหรือน6อยกวáาความเปåนจริง และเน่ืองจากการจัดวางของโรงงานกรณีศึกษาเปåน
แบบสุáมทำให6ยากตáอการตรวจสอบข6อมูล 

2. ปòจจัยของกระบวนการ มีรายละเอียดดังน้ี 
- ไมáมีการจัดวางคลังสินค6าที่มีประสิทธิภาพ เน่ืองจากตอนน้ีโรงงานกรณีศึกษาได6ทำการจัดเก็บ 

สินค6าแบบสุáมสáงผลให6ยากตáอกระบวนการทำงานในข้ันตอนลำดับถัดไป 
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- การไมáมีการวางแผนและการกำหนดกระบวนการในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน สáงผลให6พนักงาน 
ไมáสามารถปฏิบัติงานได6อยáางมีประสิทธิภาพ 

- ใช6เวลาในการนำจáายสินค6าที่มาก  เน่ืองจากการจัดเกบ็สินค6าเปåนแบบสุáม    ทำให6ยากตáอการ 
ตรวจสอบข6อมลู และเคลื่อนย6ายสินค6า  

3. ปòจจัยของสถานที่ มีรายละเอียดดังน้ี 
- พนักงานขับรถยกไมáสามารถทำงานได6อยáางสะดวก  เน่ืองจากสภาพแวดล6อมและสถานทีก่าร 

ทำงานไมáมีการจัดวางแผนผังและการระบุตำแหนáงในการจัดเก็บสินค6าที่ชัดเจน ซึ่งสภาพปòจจุบันของ
โรงงานกรณีศึกษาเปåนการจัดวางสินค6าแบบสุáม คือมีพื้นที่วáางตรงไหนก็นำสินค6าไปจัดเก็บตรงนั้น หรือ
บางครั้งก็กองสินค6าที่รับมาไว6ทีบ่ริเวณสินค6าสินค6า มีการวางสินค6ากีดขวางเส6นทางจราจรภายในโรงงาน 
ด6วยเหตุน้ีจึงทำให6ไมáสามารถหาสินค6าได6พบหรือเสียเวลามากกวáาที่ควรจะเปåน 

- สภาพปòจจุบันของโรงงานมกีารใช6สอยพื้นที่อยáางจำกดั  คับแคบเน่ืองจากไมáมีการวางรูปแบบ 
การจัดวางแผนผังโรงงานอยáางมีประสิทธิภาพ สáงผลให6ไมáสามารถจัดการบริหารพื ้นที ่ได 6อย áางมี
ประสิทธิภาพเพื่อให6เกิดประโยชนQในการใช6สอยพื้นที่อยáางสูงที่สุด 

- โรงงานกรณีศึกษาไมáมีการนำเทคโนโลยีเข6ามาชáวยในการปฏิบัติงาน ทำให6การตรวจสอบคลัง 
สินค6าทำได6ยาก หรือทำให6ไมáสามารถหาสินค6าพบ หรือบางครั้งอาจเสียเวลาในการค6นหาสินค6าเพราะ
สินค6าตัวน้ันไมáมีเหลืออยูá และนอกจากน้ีการออกแบบระบบในการจัดเก็บสินค6าจะชáวยเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการจัดเก็บสินค6าเพื่อชáวยให6การปฏิบัติงานน้ันมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน  

4. ปòจจัยของอุปกรณQจัดเก็บ มีรายละเอียดดังน้ี 
- อุปกรณQจัดเก็บมีการชำรุดและขาดการซáอมบำรุง เน่ืองจากไมáมีการตรวจสอบความพร6อมของ 

อุปกรณQจัดเก็บ สáงผลให6เกิดความลáาช6าในการทำงาน 
 จากการศึกษาข6อมูลกระบวนการทำงานภายในโรงงานกรณีศึกษา โดยได6ให6ความสนใจในเรื่อง
ของการหยุดชะงักของเครื ่องอบ (Down Green Tire) ในชáวงเดือน สิงหาคม ถึง ตุลาคม 2563 จาก
ผู6จัดการและพนักงานประจำตำแหนáง รวมไปถึงการเก็บข6อมูลจากอดีต ข6อมูลของการเกิดการหยุดชะงัก
ของเครื่องอบ (Down Green Tire) ในชáวงเดือนสิงหาคม ถึง ตุลาคม 2563 ดังรูปที่ 3.5 
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รูปที่ 3.5 จํานวนยางเฉลี่ยที่ไมáได6ทําการอบเน่ืองจากการหยุดชะงักของเครื่องอบ  
ต้ังแตáเดือนสงิหาคมถึงเดือนตุลาคม 2563 (เส6น) 

 
คณะผู6วิจัยได6ให6ความสนใจในการลดปòญหาการเกิดการหยุดชะงักของเครื่องอบ (Down Green 

Tire) จากการเข6าไปศึกษาข6อมูลเชิงลึกและได6ทำการวิเคราะหQสาเหตุของการเกิด ได6จำแนกประเภทของ
การหยุดชะงักของเครื ่องอบในชáวงเดือนสิงหาคม ถึง ตุลาคม 2563 พบวáาปòญหาที ่สáงผลให6เกิดการ
หยุดชะงักมากที่สุดคือ ไมáสามารถนำยางออกจากคลังสินค6า 

เมื่อวิเคราะหQจากการกระบวนการทำงานแตáละข้ันตอนแล6วพบวáาการจัดการคลังสิงค6า มแีนวโน6ม
ที่จะทำให6เกิดการหยุดชะงักของเครื่องอบมากที่สดุ ซึ่งมีอัตราการเกิดการหยุดชะงักตáอเดือนของเครื่องอบ
รวม 3 เดือน เทáากับ 81,786 เส6น หรือเฉลีย่อยูáที่ 27,262 เส6นตáอเดือน  

 
3.5 วิธีการดำเนินงานและขั้นตอนการดำเนินงานในปeจจุบันของคลังสินค%า 
 การดำเนินงานภายในคลังสินค6าสามารถจำแนกได6เปåน 3 ข้ันตอน ดังน้ี  

1. การรบัสินค6าเข6า (Inbound Receiving)  
2. การจัดเก็บและดูแลรักษา (Put away and Storage)  
3. การนำสินค6าออกจากสถานทีจ่ัดเกบ็ (Order Picking)   
โดยขั้นตอนการดำเนินงานในปòจจุบันจะอยูáในขั้นตอนระหวáางการพáนโด³ป และกระบวนการอบ

ยาง ซึ่งก็คือกระบวนการคลังสินค6าระหวáางการผลิต ตามรูปที ่3.6 แสดงข้ันตอนการดำเนินงานในปòจจุบัน
ของคลังสินค6าข้ันตอนการผลิตยางรถยนตQ 
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รปูที ่3.6 ข้ันตอนการดำเนินงานในปòจจบุันของคลังสินค6า 
 

 ซึ่งในแตáละข้ันตอนการดำเนินงานหลักสามารถแบáงออกเปåนข้ันตอนการดำเนินงานยáอยดังน้ี 
3.5.1 การรับสินค%าเข%า   
 หลักจากแผนกสร6างยางประกอบยางข้ึนมาแล6ว จะสáงยางดิบผáานทางสายพานไปยังแผนกพáนโด³ป 
(Green Tire Painting) ในบริเวณรับสินค6าเพื่อทำการพáนโด³ปที่จะชáวยไมáให6ยางในสáวน Liner ติดกับ 
Bladder ตอนอบยาง และชáวยยืดอายุการใช6งานของ Bladder ให6ยาวนานมากยิ่งขึ้น จากนั้นจึงทำการ
เคลื่อนย6ายยางมายังบริเวณแถวคอยเพื่อทำการคัดแยกยางตามรหัส ดังแสดงในรูปที่ 3.7 บริเวณรับสนิค6า
ภายในคลังสินค6าปòจจุบัน เนื่องจากยางทุกเส6นจะถูกเคลื่อนย6ายผáานทางสายพาน โดยไมáได6มีการคัดแยก
รหัส ข้ันตอนการปฏิบัติงานแสดงในตารางที่ 3.1 ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
 

 
 

รูปที่ 3.7 บริเวณรับสินค6าภายในคลังสินค6าปòจจุบัน 
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ตารางที่ 3.1 ข้ันตอนการปฏิบัติงานของการรับสินค6าเข6า 
 

ลำดับ ข้ันตอนการปฏิบัติงาน ผู6ปฏิบัติงาน เอกสาร อุปกรณQ 
 รับแผนความต6องการการผลิต

จาก Tire Curing 
หัวหน6าแผนก ใบสั่งการผลิต - 

 Green Tire Painting (พáนโด³ป) พนักงานพáนโด³ป - เครื่องพáนโด³ป 

 จัดเตรียมอุปกรณQจัดเกบ็ พนักงานยกสินค6า - ช้ันวางหรือ      
เปลหลุม 

 นำยางดิบจัดเรียงตามรหัสสินค6า พนักงานยกสินค6า - ช้ันวางหรือ      
เปลหลุม 

 ติดใบคัมบังบนช้ันวางหรอืเปล
หลุม 

พนักงานคัมบงั ใบคัมบัง - 

 เคลื่อนย6ายตำแหนáงช้ันวางหรอื
เปลหลุม 

พนักงานยกสินค6า - ช้ันวางหรือ      
เปลหลุม 

 
3.5.1.1 รับแผนความต6องการผลิตจาก Tire Curing 
 รับแผนความต6องการการผลิตจาก Tire Curing จากน้ันทำการวางแผนการผลิตโดยจัดลำดับการ
พáนโด³ปให6สอดคล6องกับความต6องการ โดยยางดิบจะถูกสáงจากแผนก Tire Building เข6ามายังบริเวณ 
Receiving Area ภายในแผนก Tire Curing ผáานทางสายพาน  
3.5.1.2 Green Tire Painting  
 Tire Painting หรือแผนกพáนโด³ป มีหน6าที่ในการชáวยให6ยางในสáวนที ่เปåน Liner ไมáยึดติดกับ 
Bladder ในขั้นตอนการอบยาง และชáวยยืดอายุการใช6งานของ Bladder ให6ยาวนานมากยิ่งขึ้น โดยจะมี
ยางลูกกลิ้งและฟองน้ำจุáมซีเมนตQดำจากถังที่เตรียมไว6 แล6วนำมาทาที่แก6มยาง (SideWall) และหน6ายาง 
(Tread) ของยาง 
 พนักงานพáนโด³ปจะทำการตรวจสอบความพร6อมของเครื่องอบและติดต้ังอุปกรณQที่จำเปåนต6องใช6
ให6เรียบร6อย จากนั้นนำยางที่จะทำการพáนโด³ปมาวางบนสายพานสáงยางเข6าเครื่องพáนโด³ป โดยให6เส6น 
Center Line (เส6นสีขาว) อยูáด6านบน เมื่อยางดิบผáานเครื่องพáนโด³ปแล6วจึงตรวจดูวáาเครื่องพáนโด³ปทั่วด6าน
ในของยางดิบหรือไมá 
 
 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
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3.5.1.3 จัดเตรียมอุปกรณQจัดเก็บ 
พนักงานยกสินค6าทำการจัดเตรียมอุปกรณQจัดเก็บที ่เปåนชั ้นวางหรือเปลหลุม มายังบริเวณ         

รับสินค6า เพื่อทำการรอรับยางที่ผáานการพáนโด³ปเสร็จสมบูรณQแล6ว  
3.5.1.4 นำยางดิบมาจัดเรียงตามรหัสสินค6า 
 พนักงานยกสินค6านำยางดิบที่ผáานการพáนโด³ปอยáางสมบรูณQนำไปจัดเก็บไว6บนช้ันวางหรือเปลหลมุ
จนครบจำนวนที่ช้ันวางหรือเปลหลุมสามารถบรรจไุด6  
3.5.1.5 ติดใบคัมบังบนช้ันวางหรือเปลหลุม 
 พนักงานคัมบังทำการตรวจสอบรหัสสินค6าของยางที่บรรจุอยูáบนอุปกรณQจัดเก็บที่เปåนช้ันวางหรือ 
เปลหลุม พร6อมทั้งทำการลงทะเบียนยาง โดยจะระบุ รหัสสินค6า จำนวนที่บรรจุ วันที่ผลิต วันที่หมดอายุ 
กะทำงาน และลงลายมือช่ือของผู6รับผิดชอบ และรหัสของเตาที่จะทำการอบยางในแผนก Tire Curing 
3.5.1.6 เคลื่อนย6ายตำแหนáงช้ันวางหรือเปลหลุม 
 พนักงานยกสินค6าทำการเคลื่อนย6ายอุปกรณQจัดเก็บทีเ่ปåนช้ันวางหรอืเปลหลมุทีท่ำการติดใบคัมบงั
เรียบร6อยแล6วไปยังพื้นที่รอการจัดสáง 
3.5.2 การจัดเก็บและดูแลรักษา 
 การจัดเก็บเปåนระบบแบบสุáม (Random Access Location) โดยพนักงานขับรถจะเปåนผู6สำรวจ
หาตำแหนáงจัดเก็บด6วยตนเอง อุปกรณQจัดเก็บที่เปåนช้ันวางหรือเปลหลุม จะถูกจัดวางบนพื้นของคลิงสินค6า 
การจัดสรรตำแหนáงจัดวางจะอาศัยจากประสบการณQและความจำของพนักงานทำให6บáอยครั้งที่หลงลืม
ตำแหนáงจัดเก็บ ต6องเสียเวลาในการเดินหาสินค6าทั่วคลังสินค6า อีกทั้งไมáสามารถให6คำตอบที่แนáชัดได6วáา 
“ขณะน้ีสินค6ารหัสน้ีมีจำนวนอยูáในคลังสินค6าจริงเทáาไหรá จัดเก็บอยูá ณ ที่ใดบ6าง”  สáงผลให6ไมáสามารถนำ
จáายยางดิบไปยังแผนก Tire Curing เพื ่อรอการอบยางตามระยะเวลาที ่กำหนดไว6ได6 ขั ้นตอนการ
ปฏิบัติงานของการจัดเก็บและดูแลรักษา แสดงในตารางที่ 3.2 ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

 
ตารางที่ 3.2 ข้ันตอนการปฏิบัติงานของการจัดเกบ็และดูแลรักษา 

 

ลำดับ ข้ันตอนการปฏิบัติงาน ผู6ปฏิบัติงาน เอกสาร อุปกรณQ 
 สำรวจที่วáางสำหรบัการ

จัดเกบ็ 
พนักงานขับรถ - รถโฟลQคลิฟทQหรอืรถลากจงู 

 
 นำสินค6ามาจัดวาง พนักงานขับรถ - รถโฟลQคลิฟทQหรอืรถลากจงู 

 
 เคลื่อนย6ายตำแหนáง

จัดเกบ็สินค6า 
พนักงานขับรถ - รถโฟลQคลิฟทQหรอืรถลากจงู 

 

1 

2 

3 
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3.5.2.1 สำรวจหาสถานที่วáางสำหรับจัดเก็บ 
 พนักงานขับรถจะอาศัยประสบการณQ โดยขณะขับรถจะมองหาตำแหนáงที่วáาง จากนั้นจะขบัรถ
โฟลQคลิฟทQหรือรถลากจูงไปยังที่พื้นที่จัดเตรียมรอการนำไปจัดเก็บ พนักงานจะทำการจัดลำดับอุปกรณQ
จัดเก็บที่เปåนชั้นวางหรือเปลหลุม โดยจำเปåนที่จะต6องใช6ดุลยพินิจในการตัดสินใจเอง ซึ่งจะเรียงจาก
อุปกรณQจัดเก็บใดที่ผáานการพáนโด³ปและทำการบรรจุยางครบตามจำนวนกáอนจะถูกนำไปจัดเก็บ 
3.5.2.2 นำสินค6ามาจัดวาง 
 การจัดวางอุปกรณQจัดเก็บที่เปåนชั้นวางหรือเปลหลุม จะเปåนลักษณะการจัดเก็บเปåนแบบสุáมคือ 
เปåนการนำอุปกรณQจัดเก็บที่เปåนช้ันวางหรือเปลหลุมมาจัดวาง โดยตำแหนáงที่จัดเก็บน้ันไมáมีการระบุพื้นที่
การจัดวางที่แนáนอน พนักงานจะทำการจัดลำดับอุปกรณQจัดเก็บซึ่งจำเปåนที่จะต6องใช6ดุลยพินิจในการ
ตัดสินใจเอง โดยไมáมีการจดบันทึกไว6 รหัสยางหน่ึงรหัสสามารถพบได6ทั่วทั้งคลังสินค6า โดยพนักงานจะเปåน
คนจำตำแหนáงที่จัดเก็บด6วยตนเอง อาจทำให6เกิดการหลงลืมเมื่อมีสินค6าเข6ามาจัดเก็บมากข้ึน  
3.5.2.3 เคลื่อนย6ายตำแหนáงจัดเก็บสินค6า 
 พนักงานขับรถจะทำการเคลื่อนย6ายอุปกรณQจดัเก็บที่เปåนช้ันวางหรือเปลหลุม วางตามตำแหนáงที่
วáางและทำการจัดเรียงซ6อนกันถึง 3 ชั้น เหตุนี้จึงเปåนปòญหาตáอการสำรวจค6นหายางและการเคลื่อนย6าย
ตำแหนáง 
3.5.3 การนำสินค%าออกจากคลังสินค%า   
 หัวหน6าแผนกจะได6รับตารางเวลาการอบยาง โดยจะมอบหมายงานให6กับพนักงานขับรถในการนำ
สินค6าออกซึ่งเปåนการหยิบจáายแบบระบบคลุมพื้นที่ (Area System) ทำให6สามารถตระเวนหยิบจáายได6ทั่ว
ทั้งคลังสินค6าเพื่อหาสินค6า โดยการเคลื่อนย6ายสินค6าจะถูกจำกัดวáาไมáสามารถเคลื่อนย6ายอุปกรณQจัดเก็บที่
เปåนช้ันวางหรือเปลหลุมเกินครั้งละสองอนัได6 เน่ืองจากการจัดเก็บเปåนการจัดเก็บแบบสุáม ทำให6หลายครั้ง
พนักงานหลงลืมตำแหนáงจัดเก็บทำให6ต6องเสียเวลาในการค6นหาสินค6าทั่วคลังสินค6า อีกทั้งยังไมáสามารถให6
คำตอบที่แนáชัดได6วáา “ขณะนี้สินค6ารหัสนี้มีจำนวนอยูáในคลังสินค6าจริงเทáาไหรá จัดเก็บอยูá ณ ที่ใดบ6าง” 
สáงผลให6ไมáสามารถนำจáายยางดิบ ไปยังแผนกอบยาง Tire Curing ตามระยะเวลาที่กำหนดไว6ได6 จึงสáงผล
ให6เกิดการหยุดชะงักของเครื่องอบยาง  
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ตารางที่ 3.3 ขนาดเส6นผáานศูนยQกลางของขอบล6อและกำลังการผลิต 
 

ขนาด ช้ินตáอวัน สัดสáวน อุปกรณQจัดเก็บ ขนาด จำนวน 
12" 16 0.23% 

ช้ันวาง 16 
16 1 

13" 176 2.57% 16 11 
14" 216 3.16% 

ช้ันวาง 12 
12 18 

15" 2784 40.73% 12 232 
16" 3175 46.45% 12 265  
17" 69 1.00% 

เปลหลุม 9 

9 8 
18" 72 1.05% 9 8 
19" 45 0.65% 9 5 
20" 207 3.02% 9 23 
21" 0 0% 9 0 
22" 74 1.08% 9 9 
  6834       580 

 

 
 ในปòจจุบันยังไมáมีมาตรฐานเวลาการนำสินค6าออก ซึ่งพนักงานใช6เวลาตั้งแตáการเริ่มหายางที่
ต6องการจนนำอุปกรณQจัดเก็บที่เปåนชั้นวางหรือเปลหลุม ออกมารอหน6าเตาประมาณ 2-3 อัน เพื่อรอ    
การอบ หนึ ่งรอบการหยิบจะใช6เวลาประมาณ 4-8 นาที โดยใช6เวลาในการหาสินค6า 1-5 นาทีตáออัน     
เวลาในการเคลื ่อนย6ายชั ้นวางหรือเปลหลุม มาวางไว6บริเวณกองรอประมาณ 5 นาที ขั ้นตอนการ
ปฏิบัติงานของการนำสินค6าออกจากสถานที่จัดเก็บแสดงในตารางที่ 3.4 ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
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ตารางที่ 3.4 ข้ันตอนการปฏิบัติงานของการนำสินค6าออกจากคลังสินค6า 
 

ลำดับ ขั้นตอนการปฏิบตัิงาน ผู6ปฏิบตัิงาน เอกสาร อุปกรณQ 
 รับใบสáงของจากแผนก

อบยาง 
หัวหน6าแผนก ใบรายงานการผลิต - 

 มอบหมายงานนำ
สินค6าออกจากคลงัสินค6า 

พนักงานขับรถ ใบรายงานการผลิต รถโฟลQคลิฟทQหรือรถลากจูง 
 

 จัดเตรียมสินค6าเพ่ือรอ
การสáง 

พนักงานขับรถ - รถโฟลQคลิฟทQหรือรถลากจูง 
 

 เคลื่อนย6ายสินค6าออก
จำหนáาย 

พนักงานขับรถ - รถโฟลQคลิฟทQหรือรถลากจูง 
 

 ตรวจสอบความถูกต6อง พนักงานเอกสาร ใบคัมบัง และ 
ใบรายงานการผลิต 

รถโฟลQคลิฟทQหรือรถลากจูง 
 

 
3.5.3.1 รับใบสáงของจากแผนกอบยาง 
 หัวหน6าแผนกหรือพนักงานเอกสารจะทำการบันทึกข6อมูลและตรวจสอบวáา ขณะนี้มียางรอหน6า
เตาจำนวนเทáาไหรá ควรจะนำยางรหัสไหนออกกáอนเพื่อให6เปåน FIFO จากน้ันก็จะจดรหัสยางที่ต6องการลง
บนใบรายงานการผลิต โดยจะลงรายละเอียด รหัสสินค6า จำนวนที่ต6องการ และเที่ยวการจัดสáง บáอยครั้งที่
เกิดเหตุการณQขาดสินค6าไปรอหน6าเตาอบซึ่งจะทำให6เกดิการหยุดชะงกัของเครื่องอบ จากหลายสาเหตุ เชáน 
การใช6เวลาในการค6นหายางนาน การหายางไมáเจอเน่ืองจากพนักงานลืมตำแหนáงการจัดเก็บ จำนวนยางไมá
ครบตามที่ต6องการ ทำให6ต6องรอจนกวáาแผนกผลิตจะผลิตยางล็อตใหมáออกมา  
3.5.3.2 มอบหมายงานนำสินค6าออกจากคลัง 
 หัวหน6าคลังสินค6าวางใบจดช่ือสินค6านำออกให6พนักงานขับรถรับผิดชอบค6นหาและนำสินค6าออก
มาให6ได6ตามที่กำหนดไว6 ซึ่งโดยสáวนมากมักจะเกิดปòญหาการหายางที่ระบุไมáพบและใช6เวลานานในการ
ค6นหา เน่ืองจากใบรายงานการผลติไมáได6ระบุตำแหนáงการจดัเก็บ การจัดเก็บเปåนการจัดเก็บแบบสุáม อีกทั้ง
พนักงานที่ทำการจัดเก็บยางกับพนักงานที่นำยางออกไมáใชáบุคคลเดียวกนั เมื่อหาสินค6าไมáเจอจึงต6องทำ
การออกใบสั่งการผลิตให6แผนกผลิตทำการผลิตยางที่ต6องการ 
3.5.3.3 จัดเตรียมสินค6าเพื่อรอการสáง 
 พนักงานขับรทำการเคลื่อนย6ายอุปกรณQจัดเก็บ โดยจะวางเรียงอุปกรณQจัดเก็บที่กำหนดตามใบ
รายงานการผลิตมาเตรียมพร6อมรอการจัดจำหนáาย ซึ่งในการจัดเตรียมยางเพื่อรอการสáงจะไมáมีบริเวณกอง
รอสินค6าที่เปåนสัดสáวนแนáนอน 

1 

2 

3 

4 

5 
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3.5.3.4 เคลื่อนย6ายยางออกจำหนáาย 
 พนักงานจัดเก็บจะทำการเคลื่อนย6ายอุปกรณQจัดเก็บที่เปåนชั้นวางหรือเปลหลุม ไปยังพื้นที่ที่ได6
จัดเตรียมเอาไว6 ซึ่งการเคลื่อนย6ายยางสามารถเคลื่อนย6ายอุปกรณQจัดเก็บที่เปåนช้ันวางหรือเปลหลุมได6มาก
ที่สุดครั้งละ 2 อัน  
3.5.3.5 ตรวจสอบความถูกต6อง 
 พนักงานจัดเก็บจะทำการตรวจสอบความถูกต6องวáายางครบตามจำนวนที่ระบุหรือไมá และถูกต6อง
ตามใบรายงานการผลิตและใบคัมบังหรือไมá  
 
3.6 ประเภทและจำนวนของสินค%าท่ีนำเข%ามาจัดเก็บ  
3.6.1 ประเภทของสินค%า 
 สนิค6าที่นำเข6ามาจัดเก็บสามารถจำแนกออกได6ตามขนาดเส6นผáานศูนยQกลางของขอบล6อ ประเภท
ของยางที่จำแนกได6และคáาประมาณกำลังการผลิตของยาง แสดงในตารางที่ 3.5 จะเห็นได6วáาขนาดเส6น
ผáานศูนยQกลางของขอบล6อ 16" มีกำลังการผลิตมากที่สุด 
 

ตารางที่ 3.5 ขนาดเส6นผáานศูนยQกลางของขอบล6อและคáาประมาณกำลงัการผลิต 
 

ขนาด การผลิตตCอวัน (ชิ้น) สัดสCวน 
12" 16 0.23% 
13" 176 2.57% 
14" 216 3.16% 
15" 2784 40.73% 
16" 3175 46.45% 
17" 69 1.00% 
18" 72 1.05% 
19" 45 0.65% 
20" 207 3.02% 
21" 0 0% 
22" 74 1.08% 
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3.6.2 อุปกรณ/จัดเก็บ 
 อุปกรณQจัดเก็บสินค6าระหวáางการผลิตมีหลายขนาดบรรจุ ซึ่งมีขนาดความกว6าง ความยาว และ
ความสูงที่แตกตáางกันไป อุปกรณQจัดเก็บชนิดไหนจะบรรจุผลิตภัณฑQรุáนใดน้ันจะข้ึนอยูáกับขนาดของสินค6า
ซึ่งแผนกวิศวกรรมเปåนผู6กำหนดโดยระบุคุณลักษณะตáางๆ ของอุปกรณQบรรจุ ได6แกá วัสดุ รหัสสินค6า ขนาด
ความกว6าง ความยาว และความสูงที่สามารถยกได6ตáอครั้ง  
 อุปกรณQจัดเก็บจะมีการติดใบคัมบังบนอุปกรณQจัดเก็บ เพื่อบอกลักษณะสินค6าที่สำคัญ ได6แกá 
รหัสสินค6า จำนวนที่บรรจุ วันที่ผลิต วันที่หมดอายุ กะทำงาน และลงลายมือช่ือของผู6รับผิดชอบ สามารถ
แบáงชนิดอุปกรณQจัดเก็บตามลักษณะที่ใช6งานได6เปåน 2 ชนิด ได6แกá  
3.6.2.1 ช้ันวาง  
 ชั้นวางมีลักษณะโครงสร6างเปåนเหล็ก ไมáสามารถปรับระดับได6 สามารถบรรจุยางได6ตั้งแตáขนาด  
12 - 16” ม ี2 ขนาด ดังน้ี 

- ช้ันวางเล็กใสáยางขนาด 12 - 13”   มีความกว6าง 1.10 เมตร    ความยาว 1.70 เมตร    และ 
ความสูง 2.31 เมตร 

- ช้ันวางใหญáใสáยางขนาด 14 - 16”   มีความกว6าง 1.50 เมตร   ความยาว 2.01 เมตร    และ 
ความสูง 1.88 เมตร       
 จำนวนของยางดิบที่สามารถบรรจุลงบนชั้นวาง จะมีจำนวนแปรผันตามขนาดของยาง ยิ่งขนาด
ยางใหญáเทáาไหรáก็จะสามารถบรรจลุงบนช้ันวางได6น6อยตาม ซึ่งสามารถบรรจุได6อยูáที่ 12 และ 16 เส6นตáอ
หนึ่งชั้นวาง ความสูงของชั้นวางห6ามวางทับซ6อนกันสูงเกิน 3 ชั้น ซึ่งขณะทำการเคลื่อนย6าย ห6ามวางทับ
ซ6อนกันเกิน 2 ช้ัน ตัวอยáางช้ันวางใหญáแสดงดังรูปที ่3.8 

 

 
 

รูปที่ 3.8 ตัวอยáางช้ันวางใหญá 
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3.6.2.2 เปลหลุม 
 เปลหลุมมีลักษณะเปåนโครงสร6างเหล็ก ไมáสามารถปรับระดับได6 มีไว6เพื ่อใสáยางขนาดใหญá          
ที่มีขนาดต้ังแตáขนาด 15 - 22”  

- เปลหลุมชนิดใสáยางขนาด 15 - 22”  มีความกว6าง 2.95 เมตร   ความยาว 1.06 เมตร   และ 
ความสูง 1.72 เมตร 
 ดังรูปที่ 3.9 ซึ่งขนาดบรรจุของยางดิบที่สามารถบรรจุลงบนเปลหลุมได6มีจำนวน 9 เส6นตáอหน่ึง
เปลหลมุ ความสูงของเปลหลุมห6ามวางทับซ6อนกันสูงเกิน 3 ชั้น ซึ่งขณะทำการเคลื่อนย6าย ห6ามวางทับ
ซ6อนกันเกิน 2 ช้ัน  

 

 
 

รูปที่ 3.9 ตัวอยáางเปลหลมุ 
 

3.6.3 จำนวนสนิค%าท่ีจัดเก็บ 
 จากการนำข6อมูลการเคลื่อนไหวสนิค6าภายในคลังสินค6า พบวáาจากการศึกษาข6อมูลการเคลื่อนไหว
ของจำนวนสินค6าที่รับเข6าทีอ่ยูáในคลังสินค6าในเดือนตุลาคม ป• 2563 ดังแสดงในตารางที่ 3.6  
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ตารางที่ 3.6 จำนวนและสัดสáวนการผลิตยางของเฟส B ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2563 
 

ขนาด จำนวน
(เส6น) 

จำนวนยาง
ตáอวัน (เส6น) 

สัดสáวนจำนวนยาง 
(%) 

อุปกรณQที่ใช6
จัดเกบ็ 

ความสามารถในการ
บรรจยุาง (เส6น) 

12" 480 16 0.23% 
ช้ันวางเล็ก 

16 
13" 5,280 176 2.57% 16 
14" 6,480 216 3.16% 

ช้ันวางใหญá 
12 

15" 83,520 2784 40.73% 12 
16" 95,250 3175 46.45% 12 
17" 2,070 69 1.00% 

เปลหลุม 

9 
18" 2,160 72 1.05% 9 
19" 1,350 45 0.65% 9 
20" 6210 207 3.02% 9 
21" 0 0 0% 9 
22" 2,220 74 1.08% 9 
รวม 205,020 6,834 

   

 
3.7 การวางผังคลังสินค%า   
3.7.1 ผังคลังสนิค%าปeจจุบัน 
 จากการศึกษาผังปòจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา พบวáาลักษณะการไหลของโรงงานเปåนแบบสินค6า
ไหลเข6าทาง-ออกทาง ดังแสดงในรูปที่ 3.10 โดยจะเห็นได6วáามีการสáงตáอสินค6าจากแผนกสร6างยาง ไปยัง
บริเวณรับสินค6าและพáนโด³ป แล6วทำการจัดเก็บสินค6าระหวáางการผลติเพื่อรอการเคลื่อนย6ายไปยังแผนกอบ
ยาง จากน้ันจะทำการเคลื่อนย6ายไปยังแผนกตรวจสอบ โดยขนาดของพื้นที่ใช6สอยของคลังสินค6าปòจจุบัน
เฟส B จะแสดงตามรูปที่ 3.11  
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รูปที่ 3.10 ทิศทางการเคลื่อนที่ของสินค6าในปòจจุบัน 
 

 
 

รูปที่ 3.11 ผังคลังสินค6าปòจจบุันเฟส B 
 

3.7.2 ขนาดพ้ืนท่ีคลังสินค%า 
 จากรูปที่ 3.11 สรุปได6วáาขนาดของผังคลังสินค6าปòจจุบันเฟส B มีขนาดกว6าง 42.00 เมตร ยาว 
70.00 เมตร มีพื้นที่โดยรวมประมาณ 2,940.00 ตารางเมตร (หักสáวนที่เปåนพื้นที่ของฝ¢ายอื่นแล6ว) โดย
จัดสรรพื้นที่ในคลังสินค6าออกเปåน 2 สáวน ดังน้ี 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.7.2.1 บริเวณรบัสินค6าและพáนโด³ป 
 พื้นที่บริเวณรับสินค6ามาทำการพáนโด³ปแล6วทำการบรรจุลงช้ันวางหรือเปลหลมุ มีขนาดความกว6าง 
25 เมตร และความยาว 45 เมตร พื้นที่โดยประมาณ 1,125 ตารางเมตร  โดยพื้นที่นี้จะรวมชáองทางเดิน
ของรถด6วย เน่ืองจากไมáมีการแบáงชáองทางเดินรถที่ชัดเจน  
3.7.2.2 บริเวณเกบ็รกัษาสินค6า 
 พื้นที่การจัดเก็บรักษาสินค6าแบáงออกได6เปåน 3 สáวน คือ สáวนพื้นที่จัดสรรเปåนทางเดิน พื้นที่
สนับสนุนการจัดเก็บ และพื้นที่ของคลังสินค6าที่มีอยูáสำหรับการจัดเก็บ คำนวณได6จากสมการ (นำพล ต้ัง
ทรัพยQ, 2538) ดังน้ี  
 

เน้ือที่เก็บรักษาสทุธิ (N) = G – A – SS – S 
 
เน้ือที่ทัง้หมดภายในคลังสินค6า(G)   =  70 * 42 

=  2,940 ตารางเมตร  
เน้ือทีจ่ัดสรรเปåนทางเดิน(A)   =  (8*52.40)+(9.90*4.31)+(17.60*13.96)+(7.20*25)  

    =  887.56 ตารางเมตร = 30.19% ของพื้นที่คลงัทัง้หมด 
เน้ืองานสนับสนุนการจัดเก็บ(SS)   =  45 * 25 

=  1,125 ตารางเมตร = 38.26% ของพื้นที่คลังทัง้หมด 
ด้ังน้ันเน้ือทีเ่กบ็รักษาสุทธิ(N)   =  2,940 - 887.56 - 1250  

=  927.44 = 31.55% ของพื้นที่คลังทั้งหมด 
3.7.3 ความสามารถในการจัดเก็บ  
 บริเวณเก็บรักษาสินค6ามีอยูá 2 สáวนคือสáวนจัดเก็บภายในคลังสินค6า และบริเวณพื้นที่หน6าเตาอบ
แตáละสáวนมีความสามารถในการจัดเกบ็ได6ดังน้ี 
3.7.3.1 คลังสินค6ามีความสามารถในการจัดเก็บช้ันวางและเปลหลมุ 
 เฟส B สามารถจัดเก็บช้ันวางและเปลหลมุได6ทั้งหมด 327 อนั 
3.7.3.2 บริเวณพื้นที่หน6าเตาอบ 
 พื้นที่หน6าเตาอบเปåนพื้นที่ที่ไมáมีการตีเส6นจัดแบáงอาณาเขตที่แนáนอน การจัดวางนั้นต6องอาศัย
ความสามารถของพนักงานจัดเก็บ ในการกะระยะชáองทางเดินของรถ ความสามารถในการจัดเก็บในสáวนน้ี
ข้ึนอยูáกับ 

- ปริมาณความต6องการยางในแตáละรหัส ซึ่งมีจำนวนไมáเทáากัน 
- ระยะเวลาในการอบของยางแตáละรหัสไมáเทáากัน ดังน้ันจำนวนการจัดวางยางหน6าเตาจึงแปร 

ตามระยะเวลาในการอบ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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- ขนาดพื้นทีห่น6าเตา 
 ดังน้ันบริเวณเก็บรักษามีความสามารถในการจัดเก็บประมาณ 176 อัน 
 
3.8 อุปกรณ/ในคลังสินค%า 
 อุปกรณQที่ใช6ในคลังสินค6าประกอบด6วยอุปกรณQขนถáาย มีรายละเอียดดังน้ี  
3.8.1 อุปกรณ/ขนถCาย (Materials Handling)  
 จากการสำรวจอุปกรณQในการจัดเก็บสินค6าภายในโรงงานในปòจจุบันน้ัน พบวáาโรงงานกรณีศึกษา 
มีอุปกรณQขนถáายที่ใช6ในคลังสินค6าดังแสดงใน ตารางที่ 3.7 แสดงอุปกรณQขนถáายที่ใช6ในคลังสินค6า  
 

ตารางที่ 3.7 อุปกรณQขนถáายที่ใช6ในคลังสินค6า 
 

ชนิด 
น้ำหนักท่ียกได% 

(ตัน) 
ขนาด กว%าง x ยาว 

(เมตร x เมตร) 
รัศมีวงกลับรถ* 

(เมตร) 
1. รถลากจงู 1.00 0.90 x 1.73 1.75 
2. รถโฟลQคลฟิทQ 2.50 1.07 x 2.73 3.00 
3. รถบรรทุกดีเซล 3.00 1.80 x 3.00 5.50 
4. รถเข็น  1.00 0.40 x 0.80 0.50 

            * หมายเหตุ รัศมีวงกลับรถได6บวกระยะเผ่ือไว6 30 ซ.ม. (Jenkins, 1987) 
 
รถลากจูง รถโฟลQคลิฟทQ รถบรรทุกดีเซล และรถเข็น มีหน6าที่ขนสáงยางที่แตกตáางกัน โดยรถลาก

จูงมีหน6าที่เคลื่อนย6ายสินค6าภายในคลังสินค6า โดยจะทำการเคลื่อนย6ายเฉพาะเปลหลุม รถโฟลQคลิฟทQจะมี
หน6าที่เคลื่อนย6ายสินค6าภายในคลังสินค6า โดยจะทำการเคลื่อนย6ายเฉพาะชั้นวาง โดยจะนำสินค6าจาก
คลงัสินค6าไปจáายตามหน6าเตาอบ รถบรรทุกดีเซลมีหน6าที่ขนสáงยางที่มีคุณภาพต่ำหรือวáายางเสียจากแผนก
ตรวจสอบคุณภาพ เพื่อนำไปเข6ากระบวนการแปรรูป รถเข็นใช6จัดสáงสินค6าภายในแผนกตรวจสอบ  
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รูปที่ 3.12 ตัวอยáางรถลากจงู 
 

 
 

รูปที่ 3.13 ตัวอยáางรถโฟลQคลิฟทQ 
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รูปที่ 3.14 ตัวอยáางรถบรรทุกดีเซล 
 

 
 

รูปที่ 3.15 ตัวอยáางรถเข็น (Hand Truck) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.8.2 ปeญหาในขั้นตอนการรับสนิค%า 
 ปòญหาในข้ันตอนการรบัสินค6า แสดงในตารางที่ 3.8 
 

ตารางที่ 3.8 ปòญหาที่พบในข้ันตอนการรับสินค6า 
 

ปòญหาที่พบ สาเหตุ 
1. ข6อมูลการรับสินค6าเข6าในระบบกับคลังสินค6า

ไมáตรงกัน 
- พนักงานบันทึกข6อมูลผิดพลาด เนื่องจากไมá

มีการตรวจสอบความถูกต6องของข6อมูลที่
บันทึกกับใบรายงานการผลิต 

- ใบรายงานการผลิตอาจสูญหาย เพราะการ
จัดเก็บที่ไมáเปåนระเบียบ 

 
3.8.3 ปeญหาท่ีพบในขั้นตอนการจัดเก็บและดูแลรักษา 
 ปòญหาที่พบในข้ันตอนการจัดเกบ็และดูแลรกัษา แสดงในตารางที่ 3.9 

 
ตารางที่ 3.9 ปòญหาที่พบในข้ันตอนการจัดเกบ็และดูแลรักษา 

 

ปòญหาที่พบ สาเหตุ 
1. สูญเสียระยะเวลาในการสำรวจหาพื้นที่ใน

การจัดเก็บ 
- ไมáทราบข6อมูลวáา ตำแหนáงจัดเก็บใดวáาง 

เพราะไมáมีการบันทึกตำแหนáงการจัดเก็บ 
2. ใช6ระยะเวลานานในการจัดเก็บ - อุปกรณQขนย6ายไมáสามารถเคลื่อนที่ได6อยáาง

สะดวก เน่ืองจากมีการจัดวางอุปกรณQจดัเกบ็
กีดขวางชáองทางการเดินรถ 

- เสียเวลาในการหมุนทิศทางเพื่อให6ใบคัมบัง
หันออกมาด6านหน6า เนื่องจากบริเวณพื้นที่
รับสินค6าไมáมีวิธีจัดวางใบคัมบังที่เหมาะสม 
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3.8.4 ปeญหาท่ีพบในขั้นตอนการนำสินค%าออกจากสถานท่ีจัดเก็บ 
 ปòญหาที่พบในข้ันตอนการนำสินค6าออกจากสถานทีจ่ัดเก็บ แสดงในตารางที่ 3.10 
 

ตารางที่ 3.10 ปòญหาที่พบในข้ันตอนการนำสินค6าออกจากสถานที่จัดเกบ็ 
 

ปòญหาที่พบ สาเหตุ 
1. ใช6เวลานานในการจัดหาสินค6า - การสูญเสียเวลาในการสำรวจหาอุปกรณQจัดเก็บที่

ต6องการ เพราะไมáทราบตำแหนáงจัดเก็บที่แนáนอน 
เน่ืองจากไมáมีการบันทึกตำแหนáงจัดเก็บ 

2. ไมáสามารถทำ FIFO ได6 หรือไมáสามารถ
นำอุปกรณQจัดเก็บที่ต6องการออกมาได6 

- ไมáทราบตำแหนáงจัดเก็บที่แนáนอน เพราะไมáมีการ
บันทึกตำแหนáงจัดเก็บ 

- ไมáสามารถมองเห็นใบคัมบังที่บáงบอกข6อมูลสินค6า 
เนื่องจากการจัดวางไมáเอื้อตáอการมองเห็น หรือ
อาจสูญหาย 

3. ใช6เวลานานในการเคลื่อนย6ายสินค6า - อุปกรณQจ ัดเก ็บที ่อยู áข 6างในนำออกมาลำบาก 
เน่ืองจากอุปกรณQจัดเก็บมีการจัดเรียงซ6อนกันเปåน
จำนวนมาก ทั้งยังเปåนการจัดเก็บแบบสุáม 

- อุปกรณQจัดเก็บที่บรรจุสินค6าที่ต6องการกระจายอยูá
ทั่วทั้งคลังสินค6า เน่ืองจากเปåนการจัดเก็บแบบสุáม 

4. อุปกรณQจัดเก็บวางกองออกมากีดขวาง
ทางเดินรถ 

- ไมáมีการกำหนดอาณาเขตของพื ้นที ่ตáางๆ อยáาง
ชัดเจน 

 
 ปòญหาที่พบในคลังสินค6ากรณีศึกษาน้ีคล6ายกับปòญหาที่เกิดกับคลังสินค6าอื่นๆ ที่ขาดระบบการ
จัดการคลังสินค6าที่เหมาะสม นั่นคือ ปòญหาที่ไมáสามารถควบคุมสินค6าให6หมุนเวียนแบบเข6ากáอน - ออก
กáอน (FIFO) ได6 ความแตกตáางระหวáางข6อมูลจริงกับข6อมูลที่บันทึกในระบบ การนำอุปกรณQจัดเก็บที่บรรจุ
สินค6าออกจากสถานที่เก็บทำได6ยากและใช6เวลานาน เปåนต6น โดยวิธีการในการแก6ปòญหาน้ันควรเริ่มต6นจาก
การหาสาเหตุที่แท6จริง (Root Cause) ของปòญหา เพื่อให6เกิดการแก6ปòญหาที่ตรงจุด เครื่องมือที่ใช6ชáวยใน
การวิเคราะหQปòญหานั ้นมีหลายชนิด สำหรับงานวิจัยนี ้เลือกใช6แผนภาพความสัมพันธQ (Relations 
Diagram) เพราะปòญหาที่เกิดขึ้นมีความสัมพันธQทางเหตุและผลหลายแขนง เครื่องมือนี้ชáวยให6สามารถ
ระบุปòญออกมาได6อยáางมีเหตุผล (โยชิโนบุ นายาทานิ, 2541) ซึ่งแสดงได6ในรูปที่ 3.16 
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 รูปที่ 3.16 แผนภาพความสัมพันธQระหวáางปòญหาและสาเหตุของปòญหา 
 

 จากแผนภาพความสัมพันธQข6างต6นสามารถสรุปสาเหตุของปòญหาได6ดังรูปที่ 3.17 สาเหตุของ
ปòญหาสáวนใหญáเกิดจากความผิดพลาดในสáวนของการดำเนินการจัดการคลังสินค6า ซึ่งได6แกá  

- การจัดวางอุปกรณQจัดเก็บที่ไมáเปåนระเบียบ  
- ใช6เวาลานานในการจัดเก็บสินค6า  
- มีสิ่งของกีดขวางทางจราจร 
- ไมáสามารถทำ FIFO ได6 
- ใช6เวลานานในการนำสนิค6าออก 
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รูปที่ 3.17 สรุปปòญหาและสาเหตุของปòญหา 
 
องคQประกอบของการจัดการคลังสินค6าที่ควรแก6ไข ได6แกá  

- ข6อมูลและการควบคุมระบบ (Data and Control System) 
- แผนผัง (Lay Out) 
- การใช6อรรถประโยชนQจากพื้นที่ (Space Utilization) 
- ผลิตผลแรงงาน (Labor Productivity) 
- ความถูกต6องของสินค6าคงคลัง (Inventory Accuracy) 
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3.9 แนวทางการแก%ไขปeญหา 
 เมื่อทราบสาเหตุของปòญหาที่เกิดข้ึนก็สามารถหาแนวทางเพื่อแก6ไขปòญหาเหลáาน้ี ดังแสดงในรูปที่ 
3.18 โดยแนวทางที่นำมาใช6แก6ปòญหาสามารถแบáงออกได6เปåน 3 แนวทางหลักดังน้ี  

1. ปรับปรงุแผนผังการจดั เพื่อแก6ปòญหาในการจัดวางสินค6าที่ไมáเปåนระเบียบกำหนดบรเิวณ 
จัดเกบ็-ชáองทางเดินอยáางแนáชัด และให6สินค6ามีการจัดวางทีส่ะดวกตáอการตรวจสอบและนำออก  

2. กำหนดตำแหนáงการจัดเกบ็สินค6า เพือ่ให6มีวิธีการจัดวางทีเ่หมาะสมชáวยให6กจิกรรมการนำ 
สินค6าเข6า-ออก และตรวจนับสินค6าคงคลงัทำได6สะดวกและรวดเร็วข้ึน  

3. จัดทำวิธีปฏิบัติงาน ให6สอดคล6องกบัระบบที่จัดทำข้ึน เพือ่ให6พนักงานสามารถทำงาน 
สอดคล6องกบัระบบที่จัดทําข้ึน  
 

 
 

รูปที่ 3.18 สรุปปòญหา-สาเหตุ-แนวทางการแก6ไข 
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บทที่ 4 

ผลการดำเนินงาน 
 

 วิธีการที่ใช6ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค6ามีอยูá 3 แนวทางหลัก ได6แกá การ
ออกแบบแผนผังการจัดเก็บ กำหนดตำแหนáงการจัดเก็บสินค6า และจัดทำวิธีปฏิบัติงานให6กับพนักงาน ซึ่ง
ในแตáละแนวทางการปรับปรุงมีข้ันตอนการจัดการคือ การกำหนดวัตถุประสงคQ เก็บข6อมูล วิเคราะหQข6อมูล 
กำหนดแผนและแนวทางเลือก นำแผนมาดำเนินการและติดตามผล โดยมีวิธีการดำเนินงานดังน้ี 

1. การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ (Design Storage Layout) 
2. การกำหนดตำแหนáงการจัดเก็บสินค6า (Location Assignment) 
3. การจัดทำวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
4. การสรุปผลการดำเนินงาน (Overall Operation) 

 
4.1 การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ   
 การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ เริ่มต6นจากการวางแผนการใช6พื้นที่และวิธีการจัดวางของแตáละ
สáวนงาน การกำหนดอาณาเขตที่เหมาะสม เพื่อให6การใช6พื้นที่และอุปกรณQขนถáายเกิดประโยชนQสูงสุด       
จากน้ันสร6างระบบสัญลักษณQของสถานที่ เพื่อใช6ในการอ6างถึงตำแหนáงจัดเก็บ ดังน้ันการออกแบบแผนผัง
การจัดเก็บโดยแบáงออกเปåน 3 สáวน ได6แกá การออกแบบขนาดพื้นที่คลังสินค6า การออกแบบวิธีการจัดวาง
สินค6า และการออกแบบรหัสช้ีตำแหนáงจัดเก็บดังแสดงในรูปที่ 4.1 
 

 
 

รูปที่ 4.1 ผงัการออกแบบแผนผังการจัดเกบ็ 
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 ในขั้นต6นการกำหนดวัตถุประสงคQสำหรับการออกแบบถูกแบáงวัตถุประสงคQออกเปåน 2 สáวนคือ
วัตถุประสงคQสำหรับการดำเนินงานของคลังสินค6าและวัตถุประสงคQสำหรับผังเพื่อการจัดเก็บซึ่งแตáละ
วัตถุประสงคQมีรายละเอียดดังตáอไปน้ี 

1. วัตถุประสงคQสำหรับการดำเนินงานของคลังสินค6า  
- เพื่อเพิ่มระดับการบริการที่ดี และรักษาระดับต6นทุนของคลังสินค6า 
2. วัตถุประสงคQสำหรับผังเพื่อการจัดเก็บ  
- ความสามารถในการเข6าถึงได6ของสินค6าและบริการที่มีประสิทธิภาพ 
- มีความยืดหยุáนในการจัดเก็บพอสมควร 

 จากรูปที่ 4.1 การออกแบบผังคลังสินค6าแตáละสáวนมีรายละเอียด ดังน้ี  
4.1.1 การออกแบบขนาดพ้ืนท่ีคลัง 
 การจัดสรรพื้นที่ในคลังจะถูกแบáงออกเปåน 2 สáวน ตามลักษณะกิจกรรมการดำเนินงาน ได6แกá 
บริเวณรับสินค6า และบริเวณเก็บรักษาสินค6า โดยปòจจัยที่ใช6ในการออกแบบแตáละบริเวณแสดงได6ใน  
ตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 ปòจจัยที่ใช6ในการออกแบบขนาดพื้นที่ของแตáละบรเิวณ 
 

บริเวณ ปòจจัยท่ีใช6ในการออกแบบ รายละเอียดของปòจจัย 
บ ร ิ เ ว ณ รั บ
สินค6า 

1. ขนาดของอุปกรณQจัดเก็บ
สินค6า 

- เลือกขนาดของอุปกรณQจัดเก็บสินค6าที่มีขนาดใหญá
ท่ีสุด ในการตีเส6นกำหนดบริเวณการจัดวาง 

2. ขนาดของอุปกรณQที่ใช 6ใน
ชáองทาง 

- พิจารณาขนาดหน6ากว6างและรัศม ีกลับรถของ
อุปกรณQขนย6ายท่ีมากสุด 

3. พ้ืนท่ี - พิจารณาขนาดพื ้นที ่มีและโครงสร6างของอาคารท่ี
อาจกีดขวางการจัดวางหรือชáองทางเดินระหวáางแถว 

4. ปริมาณสินค6าท่ีเคลื่อนไหว 
ณ บริเวณรับสินค6า 

- ใช 6ว ิธ ีการจ ําลองแบบป òญหาในการหาขนาดท่ี
เหมาะสมของบริเวณรับสินค6า 

บร ิ เ วณเ ก็บ
รักษาสินค6า 

1. ขนาดและประเภทของ
อุปกรณQจัดเก็บสินค6า 

- พิจารณาขนาดอุปกรณQจัดเก็บสินค6าเพื ่อกำหนด
ขนาดและระยะของชáองพ้ืนท่ีการจัดเก็บ (Bay) และ
เพ่ือใช6ประโยชนQพ้ืนท่ีในแนวดิ่ง 

2. ขนาดของอุปกรณQที่ใช 6ใน
ชáองทาง 

- พิจารณาขนาดหน6ากว6างและรัศม ีกลับรถของ
อุปกรณQขนย6ายท่ีมากสุด  

3. พ้ืนท่ี - พิจารณาขนาดพื ้นที ่มีและโครงสร6างของอาคารท่ี
อาจกีดขวางการจัดวางหรือชáองทางเดินระหวáางแถว 

4. ค ว า มส า ม า ร ถ ในก า ร
จัดเก็บ 

- พิจารณาจำนวนอุปกรณQจัดเก็บสินค6าที่สามารถวาง
ทับซ6อนกันได6สูงสุดก่ีชั้น 

 
 จากตารางที่ 4.1 มีรายละเอียด ดังตáอไปน้ี 
4.1.1.1 บริเวณรับสินค6า 
 เก็บข6อมูลของปòจจัยยที่ต6องใช6ในการออกแบบพื้นที่บริเวณรับสินค6า และทำการวิเคราะหQเพื่อใช6
เปåนแนวทางในการกำหนดขนาดพื้นที่ 

1. เก็บข6อมูลและวิเคราะหQ  
- ขนาดของอุปกรณQจัดเก็บสนิค6า   เน่ืองจากเปåนบริเวณที่มีอุปกรณQจัดเก็บทกุประเภทเข6ามาใน 

บริเวณน้ี จึงเลือกใช6อุปกรณQจัดเก็บสินค6าที่มีขนาดใหญáที่สุดในการตีเส6นกำหนดบริเวณจัดวาง ใช6ขนาด
ความยาวและความกว6างของอุปกรณQจัดเก็บสินค6าในการพิจารณา เพราะเปåนด6านที ่ต6องสอดตัก          
จากข6อมูลในหัวข6อที่ 3.6.2.1 ช้ันวาง และหัวข6อที่ 3.6.2.2 เปลหลุม แสดงขนาดอุปกรณQจัดเก็บสินค6า ซึ่ง
ขนาดอุปกรณQจัดเก็บที่ยาวที่สุดคือ ช้ันวาง มคีวามยาว 2.95 เมตร และขนาดอุปกรณQจัดเก็บที่กว6างที่สุด
คือ เปลหลุม มีความกว6าง 1.50 เมตร 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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- ขนาดของอุปกรณQเครื่องมือทีถู่กนำมาใช6ในชáองทางเดินระหวáางแถว พิจารณาขนาดหน6ากว6าง 
และรัศมีกลับรถของอุปกรณQขนย6ายที่ใช6ในบริเวณน้ีซึ่ง ได6แกá รถโฟลQคลิฟทQและรถลากจูง จากตารางที่ 3.9  
รถโฟลQคลิฟทQมีขนาดหน6ากว6าง 1.07 เมตร รัศมีกลับรถ 3.00 เมตร และรถลากจูงมีขนาดหน6ากว6าง    
0.90 เมตร รัศมีกลับรถ 1.75 เมตร ดังน้ันขนาดชáองทางเดินรถควรกว6างอยáางน6อย 1.07 เมตร  

- ขนาดพื้นที่บริการที่ต6องการสำหรับการรับสินค6า ซึ่งขนาดพื้นที่บริเวณรับสินค6าเทáากับ    
ความกว6าง 27 เมตร และความยาว 16.20 เมตร ดังแสดงในรูปที่ 4.2  

- ปริมาณสินค6าที่เคลื่อนไหวบริเวณรับสินค6า เน่ืองจากเปåนบริเวณที่มีการเคลื่อนย6ายสินค6า 
ตลอดเวลาจึงอาศัยการจำลองแบบปòญหา (Simulation) หาขนาดพื้นที่เหมาะสม ซึ่งทำได6โดยการหา
ขนาดแถวคอยของอุปกรณQจัดเก็บที่รอรับการบรรจุ เมื่อทราบขนาดของแถวคอย และขนาดของอปุกรณQ
จัดเก็บสินค6าที่จัดวางก็จะสามารถหาขนาดของพื้นที่ที่ทีเ่หมาะสมสำหรบับริเวณรับสนิค6า รูปที่ 4.2 บริเวณ
รับสินค6าเฟส B รูปที่ 4.3 แสดงแบบจำลองของแถวคอยบริเวณรับสินค6า 
 

 
 

รูปที่ 4.2 บริเวณรับสินค6าเฟส B 
 

 
 

รูปที่ 4.3 แบบจำลองของแถวคอยบริเวณรบัสินค6า 
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ทำการเก็บและวิเคราะหQการแจกแจงของข6อมูลที่จำเปåนต6องใช6ในการจำลองแบบปòญหาซึ่ง ได6แกá 
ระยะเวลาหáางระหวáางสินค6าแตáละอัน (Inter Arrival Time) ประเภทและปริมาณของสินค6าที่รับเข6า     
เวลาที่ใช6ในการบรรจุ จากการเก็บข6อมูลสรุปได6ในตารางที ่4.2 สำหรับรายละเอียดของข6อมูล  
 

ตารางที่ 4.2 สรปุผลปòจจัยในการจำลองแบบปòญหาแถวคอยบริเวณรบัสินค6า 

 
นำข6อมูลข6างต6นมาจำลองสถานการณQเพื่อแก6ปòญหา โดยใช6โปรแกรม Flexsim สรุปผลลัพธQของ

การจำลองสถานการณQ คือ ขนาดของแถวคอยที่เหมาะสมควรมีอุปกรณQจัดเก็บ 7 อัน ดังแสดงในรูปที่ 4.4 
แสดงการจำลองสถานการณQบริเวณรับสินค6า 

 

ปòจจัย รายละเอียด 
ระยะเวลาหáางการเข6ามาของสินค6า - การแจกแจงแบบเบต6า ที่ระดับความสำคัญ 0.05 ด6วย

เวลาเฉลี่ย 12.59 วินาที 
ประเภทของสินค6าที่เข6ารับ - ช้ันวางเล็ก : ความนáาจะเปåนที่จะเข6ามาในระบบ 0.04 

- ช้ันวางใหญá : ความนáาจะเปåนที่จะเข6ามาในระบบ 0.88 
- เปลหลุม : ความนáาจะเปåนที่จะเข6ามาในระบบ 0.08 

เวลาที่ใช6ในการบรรจ ุ - ชั้นวางเล็ก : เวลาที่ใช6ในการรบรรจุใช6เวลาเฉลี่ยเทáากับ 
6.68 นาทีตáอช้ันวาง 

- ช้ันวางใหญá : เวลาที่ใช6ในการรบรรจุใช6เวลาเฉลี่ยเทáากับ 
2.32 นาทีตáอช้ันวาง 

- เปลหลุม : เวลาที่ใช6ในการรบรรจุใช6เวลาเฉลี่ยเทáากับ 
3.68 นาทีตáอเปลหลุม 
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รูปที่ 4.4 การจำลองสถานการณQบริเวณรบัสินค6า 
 
2. กำหนดขนาดพื้นที่   
นำข6อมูลที่เก็บข6างต6นมาใช6พิจารณากำหนดขนาดพื้นที่ที่เหมาะสมสามารถสรุปข6อมูลโดยรวมได6

ดังน้ี 
- ขนาดอุปกรณQจัดเก็บสินค6าที่ยาวที่สุดคือชั้นวางมีขนาดยาว 2.95 เมตร และขนาดอุปกรณQ

จัดเก็บสินค6าที่กว6างที่สุด  คือเปลหลุม 1.50 เมตร 
- ขนาดหน6ากว6างของรถขนย6ายทีก่ว6างมากสุดเทáากับ 1.07 เมตร 
- ขนาดพื้นที่บริเวณรับสินค6าเทáากับความกว6าง 16.20 เมตร และความยาว 27 เมตร 
- ขนาดแถวคอยบริเวณรับสินค6าที่เหมาะสมที่สุดเทáากับ 7 อัน 
กำหนดขนาดชáองจัดวางโดยใช6ความกว6างและความยาวตามอุปกรณQจัดเก็บที่มีขนาดใหญáที่สุด

เปåนเกณฑQและเผื่อระยะให6ด6านละ 10 เซนติเมตร จะได6ความกว6างเทáากับ 1.60 เมตร และความยาว
เทáากับ 3.05 เมตร จะต6องเว6นระยะระหวáางอุปกรณQจัดเก็บเพื่อให6พนักงานสามารถทำงานได6สะดวก
ประมาณ 0.70 เมตร ดังแสดงในรูปที ่4.5 แสดงขนาดพื้นที่บริเวณรับสินค6า 
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รูปที่ 4.5 ขนาดพื้นที่บริเวณรบัสินค6า 
 

4.1.1.2 บริเวณเก็บรักษาสินค6า 
 ทำการเก็บข6อมูลของปòจจัยที่ต6องใช6ในวิเคราะหQ เพื่อใช6ในการออกแบบพื้นที่บริเวณเก็บรักษา
สินค6าและทำการวิเคราะหQ เพื่อใช6เปåนแนวทางในการกำหนดขนาดพื้นที่ความสามารถในการจัดเก็บ 
 เก็บข6อมูลและวิเคราะหQ  

- ขนาดและประเภทของอุปกรณQจัดเก็บสินค6า  
 เพื่อใช6ประโยชนQพื้นที่ในแนวด่ิง จึงกำหนดให6อุปกรณQจัดเก็บน้ันสามารถซ6อนได6 3 ช้ัน โดยจะแบáง
พื้นที่การวางเปåนสามสáวนตามขนาดของอุปกรณQจัดเก็บ  

- ขนาดของอุปกรณQเครื่องมือที่ถูกนำมาใช6ในชáองทางเดิน (Material Handling)  
 พิจารณาขนาดหน6ากว6างและรัศมีกลับรถของอุปกรณQขนย6ายที่ใช6ในบริเวณน้ี ซึ่งได6แกá รถลากจูง 
และรถโฟลQคลิฟทQ จากข6อมูลในตารางที่ 3.7 อุปกรณQขนถáายที่ใช6ในคลังสินค6า ขนาดหน6ากว6างและรัศมี
กลับรถของรถรถโฟลQคลิฟทQเทáากับ 1.07 เมตร และ 3.00 เมตร ตามลำดับ และขนาดหน6ากว6างและรัศมี
กลับรถของรถลากจูงเทáากับ 0.90 เมตร และ 1.75 เมตรตามลำดับ  

- ขนาดพื้นที่สำหรับการจัดเกบ็สินค6า  
 จากการศึกษาผังปòจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาพบวáาลักษณะการไหลของโรงงานเปåนแบบสินค6า
ไหลเข6าทาง-ออกทาง โดยการสáงตáอสินค6าจากแผนกสร6างยางไปยังบรเิวณรับสนิค6า แล6วทำการพáนโด³ปจาก
นั้นจึงบรรจุยางลงอุปกรณQจัดเก็บ แล6วจัดเก็บเข6าคลังสินค6า เพื่อรอการเคลื่อนย6ายไปยังแผนกอบยาง 
จากน้ันจะทำการเคลื่อนย6ายไปยังแผนกตรวจสอบ โดยขนาดของพื้นที่ใช6สอยของคลังสินค6าปòจจุบันในเฟส 
B มีทั้งหมด 3 สáวน จะแสดงตามรูปที่ 4.6 แสดงขนาดพื้นที่ใช6สอยผังคลังสินค6าเฟส B 
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(E) 

 
(F) 

 
(G) 

 

รูปที่ 4.6 ขนาดพื้นที่ใช6สอยผังคลงัสินค6าเฟส B 
 

 สรุปขนาดพื้นทีจ่ัดเก็บในรูปที่ 4.6 มพีื้นที่ E มีขนาดความกว6าง 9.90 เมตร และความยาว 17.70 
เมตร พื้นที่ F มีขนาดความกว6าง 17.70 เมตร และความยาว 30.20 เมตร และพื้นที่ G มีขนาดความกว6าง      
9.90 เมตร และความยาว 27.15 เมตร บáอยครั้งที่พื้นที่บางสáวนวางสินค6าไมáเปåนระเบียบเน่ืองจากไมáได6มี
การกำหนดอาณาเขตบริเวณที่แนáชัด ทำให6เกิดการความลáาช6าในการทำงาน 

1. กำหนดขนาดพื้นที่ 
 นำข6อมูลที่เก็บข6างต6นมาใช6พิจารณากำหนดขนาดพื้นที่ที่เหมาะสม สามารถสรุปข6อมูลโดยรวมได6
ดังน้ี 

- ออกแบบขนาดและระยะของชáอง พิจารณาจากขนาดของอุปกรณQจัดเก็บและอุปกรณQขนย6าย 
- พื้นที่สามารถทำการจัดเก็บบนพื้นได6มี 2 บริเวณ พื้นที่จัดเก็บเดิมและพื้นที่รอคอยสินค6า 
- ออกแบบขนาดพื้นที่ตามขนาดของอุปกรณQจัดเก็บแยกเปåน 3 ประเภท 

 ออกแบบพื้นที่เก็บรักษาสินค6าสáวน A ตามขนาดของชั้นวางเล็ก มีความกว6าง 3.60 เมตร และ
ความยาว 19.20 เมตร ใช6พื้นที่กว6างเว6นระยะทำชáองทางเดินรถ 2 ชáองๆ ละ 3.00 เมตร ตามขนาดรศัมี
กลับรถของอุปกรณQขนย6าย  เพื่อให6สินค6าสามารถได6รับการตรวจสอบได6งáายโดยทำการตีเส6นแบáงชáองพื้นที่
จัดเก็บ 1 ชáอง ให6สามารถวางตามแนวกว6างได6 2 แถว ยาว 16 ชáอง รถขนย6ายที่ใช6ในบริเวณน้ีมีหน6ากว6าง
รถเทáากับ 1.07 เมตร อุปกรณQจัดเก็บสินค6ากว6าง 1.10 เมตร ทำการเผื่อระยะให6รถสามารถเข6าตักอุปกรณQ
จัดเก็บสินค6าได6สะดวก โดยทำการเผื่อระยะทั้งสองด6านของชáองทางเดินรถเทáากับ 0.20 เมตร ดังน้ัน    

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ชáองพื้นที่จัดเก็บมีความยาวเทáากับ (1.10 * 16) + (0.20 * 8) = 19.20 เมตร จากรูปที่ 4.6 แสดงขนาด
ของชáองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บบริเวณพื้นที่จัดเก็บสáวน A จะเห็นได6วáาเมื่อวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าแล6ว      
รถโฟลQคลิฟทQหน6ากว6าง 1.07 เมตร สามารถเข6าไปตักอุปกรณQจัดเก็บสินค6าสินค6าได6โดยไมáชนขอบอุปกรณQ
จัดเก็บสินค6าอื่น ในการจัดเก็บอุปกรณQจัดเก็บสามารถวางซ6อนกันได6สูงสุด 3 ชั้น ดังนั้นความสามารถใน
การจัดเก็บสูงสุดบริเวณพื้นที่จัดเก็บสáวน A ประมาณ 96 อัน 

 

 
 

รูปที่ 4.7 ขนาดของชáองพื้นทีจ่ัดเก็บจัดเกบ็บริเวณพื้นทีจ่ัดเก็บสáวน A 
 

ออกแบบพื้นที่เก็บรักษาสินค6าสáวน B ตามขนาดของเปลหลุม มีความกว6าง 6.10 เมตร ยาว 
18.56 เมตร จำนวน 2 แถว ใช6พื้นที่กว6างเว6นระยะทำชáองทางเดินรถ 2 ชáองๆ ละ 3.00 เมตร ตามขนาด
รัศมีกลับรถของอุปกรณQขนย6าย เพื่อให6สินค6าสามารถได6รับการตรวจสอบได6งáายโดยทำการตีเส6นแบáงชáอง
พื้นที่จัดเก็บ 1 ชáอง ให6สามารถวางตามแนวกว6างได6 2 แถว ยาว 16 ชáอง รถขนย6ายที่ใช6ในบริเวณน้ีมีหน6า
กว6างรถเทáากับ 1.07 เมตร อุปกรณQจัดเกบ็สินค6าสินค6ากว6าง 1.06 เมตร ทำการเผื่อระยะให6รถสามารถเข6า
ตักอุปกรณQจัดเก็บสินค6าสินค6าได6สะดวก 0.20 เมตร ดังน้ันชáองพื้นที่จัดเก็บมีความยาวเทáากับ (1.06 * 16) 
+ (0.20 * 8) = 18.65 เมตร จากรูปที่ 4.7 จะเห็นได6วáาเมื่อวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าสินค6าแล6วรถโฟลQ
คลิฟทQหน6ากว6าง 1.07 เมตร สามารถเข6าไปตักอุปกรณQจัดเก็บสินค6าสินค6าได6โดยไมáชนขอบอุปกรณQจัดเก็บ
สินค6าอื่น ในการจัดเก็บอุปกรณQจัดเก็บสามารถวางซ6อนกันได6สูงสุด 3 ชั้น ดังนั้นความสามารถในการ
จัดเก็บสูงสุดบริเวณพื้นที่จัดเก็บสáวน B ประมาณ 192 อัน 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 4.8 ขนาดของชáองพื้นทีจ่ัดเก็บจัดเกบ็บริเวณพื้นทีจ่ัดเก็บสáวน B 
 

ออกแบบพื้นที่เก็บรักษาสินค6าสáวน C ตามขนาดของชั้นวางใหญá มีความกว6าง 4.20 เมตร ยาว 
19.20 เมตร จำนวน 6 แถว ใช6พื้นที่กว6างเว6นระยะทำชáองทางเดินรถ 2 ชáองๆ ละ 3.00 เมตร ตามขนาด
รัศมีกลับรถของอุปกรณQขนย6าย เพื่อให6สินค6าสามารถได6รับการตรวจสอบได6งáายโดยทำการตีเส6นแบáงชáอง
พื้นที่จัดเก็บ 1 ชáอง ให6สามารถวางตามแนวกว6างได6 2 แถว ยาว 12 ชáอง รถขนย6ายที่ใช6ในบริเวณน้ีมีหน6า
กว6างรถเทáากับ 1.07 เมตร อุปกรณQจัดเก็บสินค6าสินค6ากว6าง 1.50 เมตร ทำการเผื่อระยะให6รถสามารถเข6า
ตักอุปกรณQจัดเก ็บสินค6าส ินค6าได6สะดวก 0.20 เมตร ดังนั ้นชáองพื ้นที ่จ ัดเก ็บมีความยาวเทáากับ            
(1.50 * 12) + (0.20 * 6) = 19.20 เมตร จากรูปที่ 4.8 จะเห็นได6วáาเมื่อวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าสินค6า
แล6วรถโฟลQคลิฟทQหน6ากว6าง 1.07 เมตร สามารถเข6าไปตักอุปกรณQจัดเก็บสินค6าสินค6าได6โดยไมáชนขอบ
อุปกรณQจัดเก็บสินค6าอื ่น ในการจัดเก็บอุปกรณQจัดเก็บสามารถวางซ6อนกันได6สูงสุด 3 ชั ้น ดังน้ัน
ความสามารถในการจัดเก็บสูงสุดบริเวณพื้นที่จัดเก็บสáวน C ประมาณ 432 อัน 
 

 
 

รูปที่ 4.9 ขนาดของชáองพื้นทีจ่ัดเก็บจัดเกบ็บริเวณพื้นทีจ่ัดเก็บสáวน C 
 

ออกแบบพื้นที ่เก็บรักษาสินค6าสáวน D ตามขนาดของชั ้นวางชนิด 15 - 17 นิ ้ว มีความกว6าง      
4.20 เมตร และความยาว 16.00 เมตร จำนวน 4 แถว ใช6พ ื ้นที ่กว6างเว6นระยะทำชáองทางเดินรถ              
2 ชáองๆ ละ 3.00 เมตร ตามขนาดรัศมีกลับรถของอุปกรณQขนย6าย เพื ่อให6สินค6าสามารถได6รับการ
ตรวจสอบได6งáายโดยทำการตีเส6นแบáงชáองพื ้นที่จ ัดเก็บ (Bay) 1 ชáอง ให6สามารถวางตามแนวกว6างได6        

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2 แถว ยาว 10 ชáอง รถขนย6ายที่ใช6ในบริเวณนี้มีหน6ากว6างรถเทáากับ 1.07 เมตร อุปกรณQจัดเก็บสินค6า
สินค6ากว6าง 1.50 เมตร ทำการเผื่อระยะให6รถสามารถเข6าตักอุปกรณQจัดเก็บสินค6าได6สะดวก 0.20 เมตร 
ดังน้ันชáองพื้นที่จัดเก็บมีความยาวเทáากับ (1.50 * 10) + (0.20 * 5) = 16.00 เมตร จากรูปที ่4.10 แสดง
ขนาดของชáองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บบริเวณพื้นที่จัดเก็บ D จะเห็นได6วáาเมื่อวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าแล6ว     
รถโฟลQคลิฟทQหน6ากว6าง 1.07 เมตร สามารถเข6าไปตักอุปกรณQจัดเกบ็สนิค6าได6โดยไมáชนขอบอุปกรณQจัดเกบ็
สินค6าอื่น  ในการจัดเก็บอุปกรณQจัดเก็บสามารถวางซ6อนกันได6สูงสุด 3 ชั้น ดังนั้นความสามารถในการ
จัดเก็บสูงสุดบริเวณพื้นที่จัดเก็บสáวน D ประมาณ 240 อัน 

 

 
 

รูปที่ 4.10 ขนาดของชáองพื้นทีจ่ัดเก็บจัดเกบ็บริเวณพื้นทีจ่ัดเก็บสáวน D 
 

4.1.2 การออกแบบวิธีการจัดวางสินค%า 
วิธีการจัดวางที่เหมาะสมชáวยให6กิจกรรมการนำสินค6าเข6า-ออก และตรวจนับสินค6าคงคลังทำได6

สะดวกและรวดเร็วขึ้น การออกแบบวิธีการจัดวางสินค6าสามารถดำเนินการได6พร6อมกับการออกแบบผัง
การจัดเก็บ โดยเริ่มจากศึกษาลักษณะการเคลื่อนไหวของกิจกรรมในแตáละบริเวณ และผังคลังสินค6าใหมá
ตารางที่ 4.3 แสดงแนวคิดและวิธีการในการจัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าในแตáละบริเวณคลังสินค6า        
รูปที่ 4.11 แสดงผังคลังสินค6าใหมá 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที ่4.3 แนวคิดและวิธีการในการจัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6า 
 

บริเวณ แนวคิด วิธีการ 
บริเวณรับสินค6า  จัดวางอยáางไรให6สะดวกตáอการ

นำเข6าจัดเก็บ 
- จัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าให6ใบคัมบังหันไปใน

ทิศทางที่พนักงานขับรถสามารถยกสินค6าไปจัดเก็บ
ได6ทันทีโดยไมáต6องเสียเวลากลับหรือหมุน เพื่อให6
ใบคัมบังหันออกมา  

บริเวณเก็บรักษา
สินค6า 

จัดวางอยáางไรให6สะดวกตáอการ
นำสินค6าออก และการตรวจนับ
คืนสินค6าคงคลัง 

- จัดวางแบบหลังชนหลัง ทำให6ใบคัมบังหันออกมา
สะดวกในการระบุหรือตรวจได6วáาเปåนสินค6าอะไร 

 

 
 

รูปที่ 4.11 ผังคลังสินค6าใหมá 
 

 จากตารางที่ 4.3 มีรายละเอียดดังตáอไปน้ี  
4.1.2.1 บริเวณรับสินค6า 
 เก็บข6อมูลลักษณะการเคลื่อนไหวของสินค6าในบริเวณรับสินค6าเพื่อทำการวิเคราะหQหาวิธกีารจัด
วางที่เหมาะสมเพื่อชáวยให6การนำเข6าจัดเก็บทำได6สะดวก 

1. เก็บข6อมูลและวิเคราะหQ 
 สินค6าจะมีเข6ามาทางเดียวคือจากสายพานลำเลียง จากนั้นพนักงานจะทำการบรรจุยางลงใน
อุปกรณQจัดเก็บแล6วจึงทำการเคลื่อนย6ายเพื่อรอการตรวจสอบและติดใบคัมบัง โดยจะแบáงเปåนสองทางดัง
รูปที่ 4.12 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 4.12 การจัดวางอุปกรณQจัดเกบ็สินค6าบริเวณรบัสนิค6าแบบใหมá 
 

 วิเคราะหQการจัดวางในรูปที่ 4.12 จะเห็นได6วáายังไมáมีการจัดทิศทางการวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6า
ให6เปåนระเบียบที่สะดวกตáอการนำเข6าจัดเก็บ พนักงานจัดเก็บจะต6องเสียเวลาในการหมุนอุปกรณQจัดเก็บให6
ใบคัมบังอยูáในด6านที่เหมาะสมเวลานำเข6าจัดเก็บ ใบคัมบังจะได6หันออกมาไปในทิศทางเดียวกันทั้งหมด 

2. กำหนดวิธีการจัดวาง 
จัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าให6หันใบคัมบังไปในทิศทางที่พนักงานจัดเก็บสามารถยกสินค6าไป

จัดเก็บได6ทันทีโดยไมáต6องเสียเวลาในการกลับ หมุนอุปกรณQจัดเก็บสินค6าเพื่อให6เมื่อจัดเก็บแล6วใบคัมบังหัน
ออกมา ดังแสดงในรูปที่ 4.13 ซึ่งในข้ันตอนน้ีจะต6องทำเรื่องขอความรáวมมอืกับพนักงานคัมบังในเรื่องการ
จัดวางใบคัมบังบนอุปกรณQจัดเก็บสินค6า 
 

 
 

รูปที่ 4.13 การจัดวางอุปกรณQจัดเกบ็สินค6าบริเวณรบัสนิค6าแบบใหมá 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



 
79 

 

 จากรูปที่ 4.13 แสดงถึงการจัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าบริเวณรับสินค6าแบบใหมá โดยกำหนดให6
ขีดสีเขียวแสดงถึงใบคัมบัง หลังจากการจัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าบริเวณรับสินค6าแบบใหมáจะทำให6
พนักงานขับรถสามารถดูใบคัมบังได6โดยที่ไมáจำเปåนต6องปรับทิศทาง และยังสามารถยกสินค6าไปจัดเก็บได6
ทันทีโดยไมáต6องเสียเวลาในการกลับหรือหมุนอุปกรณQจัดเก็บสินค6า เมื่อจัดเก็บแล6วใบคัมบังจะหันออกมา 
ทำให6สะดวกตáอการจัดเก็บและการนำสินค6าออก 
4.1.2.2 บริเวณเก็บรักษาสินค6า  
 เก็บข6อมูลลักษณะการเคลื่อนไหวของสินค6าบริเวณเก็บรักษาสินค6าเพื่อทำการวิเคราะหQหาวิธีการ
จัดวางที่เหมาะสม เพื่อชáวยให6การนำสินค6าออก (Order Picking) และการตรวจนับสินค6าคงคลังทำได6
สะดวก 

1. เก็บข6อมูลและวิเคราะหQ 
 การจัดเก็บสินค6าแบบเดิมนั้นเปåนแบบลึก (Deep Storage) และไมáมีการกำหนดลักษณะการจัด
วางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าที่แนáชัดวáาจะต6องหันใบคัมบังหันไปในทิศทางใด การจัดวางจะขึ้นกับพนักงาน
จัดเก็บวáาตักอุปกรณQจัดเก็บสินค6ามาในลักษณะใด ทำให6ใบคัมบังบางใบถูกบังหรือหันเข6าไปด6านใน ทำให6
เกิดปòญหาการหาสินค6า ซึ่งยากตáอกิจกรรมการนำสินค6าออกและการตรวจนับสินค6าคงคลัง ดังรูปที่ 4.14 
แสดงการจัดวางอุปกรณQจัดเก็บรูปแบบเดิม  
 

 
 

รูปที่ 4.14 การจัดวางอุปกรณQจัดเกบ็รปูแบบเดิม 
 

 จากรูปที่ 4.14 กำหนดให6ขีดสีแดงแสดงถึงใบคัมบัง จะเห็นได6วáาใบคัมบังบางใบถูกบังหรือหันเข6า
ไปด6านใน ทำให6ยากตáอการนำสินค6าออกและการตรวจนับสินค6าคงคลัง 
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2. กำหนดวิธีการจัดวาง 
 เพื่อชáวยให6กิจกรรมการนำสินค6าออกหรือการตรวจนับสินค6าคงคลังทำได6สะดวก จึงได6ออกแบบ
การจัดวางแบบหลังชนหลัง ทำให6ใบคัมบังหันออกมาเพื่อสะดวกในการระบุหรือตรวจได6วáาเปåนสินค6าอะไร
ดังแสดงในรูปที่ 4.15 แสดงลักษณะการจัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าแบบหลังชนหลัง และ รูปที่ 4.16
ขนาดการจัดวางอุปกรณQจัดเก็บ 
 

 
 

รูปที่ 4.15 ลักษณะการจัดวางอปุกรณQจัดเก็บสินค6าแบบหลงัชนหลงั 
 

 จากรูปที่ 4.15 แสดงถึงลักษณะการจัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าแบบหลังชนหลังโดยกำหนดให6
กลáองสี่เหลี่ยมสีเขียวขนาดเล็กแสดงถึงใบคัมบัง หลังจากการจัดวางแบบหลังชนหลัง จะเห็นได6วáาใบคัมบัง
จะหันออกมาด6านหน6าทำให6สะดวกตáอการระบุหรือตรวจสอบได6วáาเปåนสินค6าอะไร 

 

 
 

รูปที่ 4.16 ขนาดการจัดวางอปุกรณQจัดเก็บ 
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4.1.2.3 ความสามารถในการจัดเก็บของผงัคลังใหมá 
พื้นบริเวณ A จัดวางได6เทáากับ  96   อัน  พื้นบริเวณ B จัดวางได6เทáากับ  192 อัน  
พื้นบริเวณ C จัดวางได6เทáากับ 432 อัน  พื้นบริเวณ D จัดวางได6เทáากับ  240 อัน 
บริเวณรับสินค6าจัดวางได6เทáากับ  7    อัน   
ดังน้ันคลังสินค6ามีความสามารถในการจัดวางประมาณ 967 อัน 
4.1.3 การออกแบบรหัสชี้ตำแหนCงจัดเก็บ (Stock Locator)  
 หลังจากออกแบบพื้นที่สำหรับจัดเก็บสินค6าแล6ว จะต6องมีการสร6างระบบสำหรับสถานที่จดัเก็บ
สินค6าที่สามารถบอกได6วáาจะพบสินค6าน้ันได6ที่ไหน เพื่อให6มีความสะดวกรวดเร็วและแนáนอนในการค6นหา
หรือบอกตำแหนáงของสินค6าที่ต6องการทราบ และเพื่อความสะดวกในการทำ FIFO รหัสช้ีตำแหนáงจัดเก็บ
ใช6ในการอ6างอิงถึงตำแหนáงจัดเก็บ เปåนเครื ่องมือเพิ ่มประสิทธิภาพการทำงานที่ประหยัดคáาใช6จáาย 
(Mulcathy, 1994)  

1. เก็บข6อมูลและวิเคราะหQ 
 กำหนดสáวนตáางๆ ในพื้นที่คลังสินค6า ภายในพื้นที่คลังนอกจากจะมีชáองทางเดินแล6ว ยังต6อง
กำหนดสáวนตáางๆ ในพืน้ที่คลังเพื่อสะดวกในการบันทึกที่เก็บและการค6นหาสินค6า ดังน้ี 

- อาคารจัดเก็บ (Building) คือ  อาคารสถานที่ที่จัดเกบ็สนิค6า  โดยแบáงออกได6เปåน 3 สáวน  คือ  
สáวนที่ 1 จัดเก็บภายในเฟส A แทนด6วยตัวอักษรยáอ “A” สáวนที่ 2 จัดเก็บภายในเฟส B แทนด6วยตัวอักษร
ยáอ “B” และสáวนที่ 3 จัดเก็บภายในเฟส C แทนด6วยตัวอักษรยáอ “C” เปåนต6น 

- ตอน (Section) คือพื้นที่แบáงยáอยภายในคลังออกเปåนตอน ๆ ตามอุปกรณQจัดเก็บหรือบริเวณ 
ที่นำสินค6าไปจัดวางซึ่ง สำหรับรายละเอียดแตáละสáวนแสดงในตารางที่ 4.4  

- ชáองพื้นที่จัดเก็บ (Bay) คือ พื้นที่แบáงยáอยภายในตอน เชáน ช้ันวาง A มี 13 ชáองพื้นที่จัดเก็บ 
เปåนต6น 
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ตารางที่ 4.4 พื้นที่การวางและสัญลักษณQที่ใช6แทน 
พื้นที่การวาง สัญลักษณQ 

พื้น - มีชั้นวางทั้งหมดแบáงเปåน 4 สáวน 13 แถว แทนแตáละสáวนด6วยตัวอักษร A, B, 
C และ D โดยแตáละสáวนมีจำนวนแถวเทáากับ 1, 2, 6 และ 4 ตามลำดับ และ
จำนวนชáองพื้นที่จัดเก็บ (Bay) เทáากับ 16, 16, 12 และ 10 ตามลำดับ แทน
สัญลักษณQให6แตáละชáองพื้นที่จัดเก็บด6วยตัวเลข 

- โดยแถวแตáละแถวจะแทนด6วยตัวอักษร A, B, C, D, E, F, G, H, I, J, K, L และ 
M ตามลำดับ 

- แตáละชáองพื้นที่จัดเก็บจะสามารถวางอุปกรณQจัดเก็บทับกันได6 3 ช้ัน 
- โดยแตáละแถวสามารถเก็บได6สองฝòüงแทนด6วยอักษร A และ B 

 

 
2. สร6างรหัสช้ีตำแหนáงจัดเก็บ 

สำหรับงานวิจัยนี ้กำหนดระบบสัญลักษณQของรหัสชี ้ตำแหนáงจัดเก็บเปåนแบบรหัสสื ่อความหมาย 
(Meaning Code) ตามสภาพการจัดเก็บในคลังสินค6า โดยแบáงรหัสออกเปåน 6 สáวนอ6างอิง ได6แกá  

- อาคารจัดเก็บ  แบáงเปåน 3 สáวน แทนด6วยตัวอักษร A, B และ C  ตามอาคารจัดเก็บ  ดังแสดง 
ตามตารางที่ 4.5 แสดงความหมายของอาคารจัดเก็บ 
 

ตารางที ่4.5 ความหมายรหัสช้ีตำแหนáงของอาคารจัดเก็บ 
 

รหสัช้ีตำแหนáง ความหมาย 
A อาคารจัดเก็บ A 
B อาคารจัดเก็บ B 
C อาคารจัดเก็บ C 

 
- อุปกรณQจัดเก็บ แบáงเปåน 3 สáวนแทนด6วยตัวอักษร 1, 2 และ 3 ตามอุปกรณQจัดเก็บดังแสดง 

ตามตารางที ่4.6 แสดงความหมายของอปุกรณQจัดเก็บ 
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ตารางที ่4.6 ความหมายรหัสช้ีตำแหนáงของอปุกรณQจัดเก็บ 
 

รหสัช้ีตำแหนáง ความหมาย 
1 ช้ันวางเล็ก 
2 ช้ันวางใหญá 
3 เปลหลุม 

 
- สáวนที่จัดเก็บ แบáงเปåน 4 สáวนแทนด6วยตัวอักษร A, B, C และ D ตามสáวนที่จัดเก็บ  แทนสáวน 

ที่จัดเก็บตามสีตáางๆ โดยแทนสีเขียวเปåนสáวน A สีเหลืองเปåนสáวน B สีแดงเปåนสáวน C และสีน้ำเงินเปåน 
สáวน D ดังแสดงตามรูปที่ 4.17 แสดงการแบáงสáวนที่จัดเก็บ 
 

 
 

รูปที ่4.17 การแบáงสáวนทีจ่ัดเก็บ 
 

- แถวที่จัดเก็บ แบáงเปåน 13 สáวนโดยแถวแตáละแถวจะแทนด6วยตัวอักษร A, B, C, D, E, F, G,  
H, I, J, K, L และ M ตามลำดับ ดังแสดงตามรปูที ่4.18 แสดงแถวที่จัดเกบ็ 
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รูปที ่4.18 การแบáงแถวที่จัดเก็บ 
 

- ฝòüงที่จัดเก็บ แบáงเปåน 2 สáวน ตามฝòüงที่จัดเก็บแทนด6วยตัวอักษร A และ B ดังแสดงตามรูปที ่ 
4.19 แสดงการแบáงฝòüงทีจ่ัดเกบ็ 
 

 
 

รูปที่ 4.19 การแบáงฝòüงทีจ่ัดเกบ็ 
 

- ชáองพื้นที่จัดเก็บจัดเกบ็ (Bay)  แบáงเปåนตัวเลขตามขนาดของสáวนที่จดัเก็บ 16, 16, 12   และ   
10 ตามลำดับสáวนทีจ่ัดเกบ็ 
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 สำหรับตัวอยáางของรหัสช้ีตำแหนáงจัดเก็บแสดงดังตารางที่ 4.7  
 

ตารางที่ 4.7 ตัวอยáางรหสัช้ีตำแหนáงจัดเก็บ 
 

 
 

4.2 การกำหนดตำแหนCงการจัดเก็บสินค%า   
 การกำหนดตำแหนáงจัดเก็บให6กับสินค6าโดยพิจารณาจาก ปòจจัยของพื้นที่ ปòจจัยของสินค6า และ
ลักษณะรูปแบบการเคลือ่นไหวของสินค6าที่เข6า-ออกคลังสินค6า  
กำหนดตำแหนáงจัดเก็บแสดงในรูปที่ 4.20 
 

 
 

รูปที่ 4.20 การกำหนดตำแหนáงการจัดเกบ็สินค6า 
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 ในเบื้องต6นกำหนดวัตถุประสงคQสำหรับการวางแผนและกำหนดตำแหนáงจัดเก็บ ซึ่งมีรายละเอียด
ดังน้ี 

- ให6คลังสินค6ามีการจัดเก็บที่เปåนระเบียบเรียบร6อย เปåนหมวดหมูá 
- สินค6ามีบริเวณจัดเก็บที่ชัดเจนและสามารถยืดหยุáนได6 
- ลดเวลาและเพิ่มความสะดวกในการนำสินค6าออก 
- เพื่อสáงเสริมให6สินค6าหมุนเวียนแบบ FIFO  

 จากรูปที่ 4.20 การกำหนดตำแหนáงการจัดเก็บสินค6าแตáละสáวนงาน มีรายละเอียดดังตáอไปน้ี  
4.2.1 การเก็บและวิเคราะห/ข%อมูลท่ีต%องใช%ในการกำหนดตำแหนCงการจัดเก็บสนิค%า 
 ทำการเก็บและวิเคราะหQข6อมูล เพื่อหาแนวทางจัดเก็บที่เหมาะสมโดยปòจจัยที่ใช6พิจารณาแบáง
ออกเปåน 3 สáวน คือ ปòจจัยของสินค6า ปòจจัยของพื้นที ่และรูปแบบของกิจกรรมการรับเข6า-นำออก  
4.2.1.1 ปòจจัยของสินค6า 
 ปòจจัยของสินค6า ประกอบด6วย ความเหมือนกันของสินค6า (Similarity) ความถี่ในการจáายแจก 
(Popularity) และ ขนาดของสินค6า (Size) โดยแตáละปòจจัยมีรายละเอียด ดังน้ี 

1. ความเหมือนกันของสินค6า  
 จากข6อมูลในหัวข6อ 3.7.1 ประเภทของสินค6า และ 3.7.2 ชนิดของอุปกรณQจัดเก็บ ทำให6สามารถ
จัดกลุáมสินค6าที่เคลื่อนย6ายภายในคลังได6 2 ลักษณะดังตารางที่ 4.8  
 

ตารางที่ 4.8 การจัดกลุáมความเหมือนกัน 
 

ความเหมือนกัน รายละเอียด 
1. ประเภทผลิตภัณฑQ - สามารถแบáงได6เป åน 3 กลุ áมตามขนาดยางซึ ่ง ได6แกá 12 - 13 น้ิว         

15 - 17 น้ิว และ 18 - 22 น้ิว 
- ผลติภัณฑQแตáละประเภทประกอบด6วยสินค6าหลายรุáนโดยรหัสสินค6าแตá

ละรุáนจะมีรหัสบáงบอกได6ถึงประเภทผลิตภัณฑQแตáละชนิด 
2. อุปกรณQจัดเก็บ - สามารถแบáงได6เปåน 3 กลุ áม  ตามขนาดยางซึ ่งได6แกá ชั ้นวางเล็ก           

ช้ันวางใหญá และ เปลหลุม 
- อุปกรณQจัดเก็บทีม่ีมากที่สุดคือช้ันวางใหญá 
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2. ความนิยมของสินค6าหรือความถ่ีในการจáายแจก  
 ฝ¢ายผลิตจะสáงสินค6าตามคำสั่งของแผนกขาย โดยจะได6รับจากตารางกำหนดการจัดสáง  

3. ขนาดของสินค6า 
 คลังสินค6ามีลักษณะการจัดการหนáวยการจัดเก็บเปåนหนáวย ขนาดสินค6าที่จัดเก็บจะข้ึนกับอุปกรณQ
ที ่จ ัดเก็บสินค6าที่บรรจุ รายละเอียดประเภทของสินค6า แสดงในหัวข6อที่ 3.6.1 และรายละเอียดชนิด
อุปกรณQจัดเก็บ แสดงในหัวข6อที่ 3.6.2  
4.2.1.2 ปòจจัยของพื้นที่  
 ปòจจัยของพื้นที่ประกอบด6วยปริมาตรความจุของพื้นที ่ ความเหมาะสมของสถานที่ที่เกี่ยวข6องกับ
กิจกรรมที่ต6องทำรáวมกัน ความพอเพียงของสถานที่ในขณะเวลาที่ต6องการ ลักษณะของอาคารพืน้ที่สำหรบั
งานสนับสนุนกิจกรรมการจัดเก็บ โดยแตáละปòจจัยมีรายละเอียดดังน้ี 

1. ปริมาตรความจุของพื้นที่ 
 จากหัวข6อที่ 4.1.2.3 ความสามารถในการจัดเก็บของผงัคลังสินค6าใหมáอยáางน6อยเทáากับ 927 อัน 
แบáงเปåนช้ันวางเล็ก 96 อัน ช้ันวางใหญá 672 อัน และเปลหลุม 192 อัน  

2. ความเหมาะสมของสถานที่ 
เพื่อใช6ประโยชนQของพื้นที่ในแนวด่ิง อุปกรณQจัดเก็บสามารถซ6อนกันได6 3 ช้ัน ซึ่งอุปกรณQจัดเก็บที่

มีจำนวนความต6องการสูงสุดคือช้ันวางใหญá เปลหลุม และช้ันวางเล็ก ตามลำดับ 
3. ความพอเพียงของสถานที่ในขณะเวลาที่ต6องการ 
เปรียบเทียบปริมาณสินค6าที่หมุนเวียนกับความสามารถในการจัดเก็บของคลังสินค6า เพื่อพิจารณา

ประสิทธิภาพในการจัดเก็บ Mulcathy (1994) กลáาวไว6วáาโดยทั่วไปคลังสินค6าควรมีระดับการใช6พื้นที่
จัดเก็บที่ 80% ของความสามารถในการจัดเก็บทั้งหมด เพื่อรองรับระดับสินค6าจัดเก็บที่ข้ึน-ลง แตáทั้งน้ีก็
ขึ้นกับนโยบายของคลังสินค6า จากตารางที่ 3.6 จำนวนสินค6าคงคลังเฉลี่ยโซนบีตáอวัน เทáากับ 580 อัน           
หากเปรียบเทียบกับความสามารถในการจัดเก็บของผังคลังสินค6าใหมá 927 อัน จะได6ประสิทธิภาพการใช6
พื้นที่จัดเก็บเฉลี่ยเทáากับ (580 / 927) * 100 = 62.56%  
 สาเหตุของระดับการใช6พื ้นที ่จ ัดเก็บน6อยเกิดจาก ยอดปริมาณการผลิตมาจากโซนบีเทáาน้ัน     
จากการที่ความสามารถในการจัดเก็บของคลังสินค6าใหมáเพิ่มมากข้ึน สินค6าเปåนระบบระเบียบมากข้ึนทำให6
สามารถรองรับสินค6าได6มากข้ึน ในขณะที่สินค6าเข6ามาเฉลี่ยเทáาเดิม  

4. พื้นที่สำหรับงานสนับสนุนกิจกรรมการจัดเก็บ 
 พื ้นที ่สนับสนุนกิจกรรมการจัดเก็บแบáงได6 2 สáวน ได6แกá พื ้นที ่จ ัดเก็บอุปกรณQจัดเก็บ และ
สำนักงาน โดยแตáละสáวนมีรายละเอียด ดังน้ี 

- พื้นที่จัดเก็บอุปกรณQหรือเครื่องมือป¥ดผนึกควรอยูáใกล6บริเวณรับสินค6าเน่ืองจากมีกิจกรรม 
บรรจุสินค6าในบริเวณน้ีจึงกำหนดให6อยูáบริเวณสายพาน 
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- สำนักงานอยูáบริเวณเดิมเพราะไมáสามารถโยกย6ายได6  
4.2.1.3 รูปแบบของกิจกรรมการรับเข6า-นำออกและวิธีการขนย6ายสินค6า 
 ก ิจกรรมที ่ดำเนินอยู áในคลังสินค6ามากที ่ส ุดคือการขนถáายวัสดุ (Material Handling) โดย
แรงงานคนและอุปกรณQสáวนใหญáจะถูกนำมาใช6ในการเคลื่อนย6ายสินค6าเข6าและออก ดังน้ันการดำเนินงาน
ต6องให6แนáใจวáาการเคลื่อนย6าย จะต6องมีประสิทธิภาพทั้งการกระทำโดยใช6คนและโดยใช6อุปกรณQขนถáาย  
 การขนย6ายสินค6าทำได6ครั้งละ 2 อัน ทั้งนี้ขนาดขนย6าย (Load Size) ขึ้นกับน้ำหนักของอปุกรณQ
จัดเก็บสินค6าและอุปกรณQขนถáาย ขนาดขนย6ายคำนวณได6จากสมการตáอไปน้ี 
 

อุปกรณQขนถáาย = น้ำหนักที่ยกได6ของอปุกรณQขนถáายน้ำหนักของ  
 

 น้ำหนักอุปกรณQจัดเก็บสินค6าแตáละอันโดยเฉลี่ยอยูáในชáวง 500 - 600 กิโลกรัม ขนาดขนย6ายของ
อุปกรณQขนถáายแตáละชนิดสามารถแสดงได6ในตารางที่ 4.9 
 

ตารางที่ 4.9 ขนาดขนย6ายของอุปกรณQขนถáาย 
 

ชนิด การใช6งาน 
น้ำหนักท่ียกได6 

(ตัน) 
ขนาดขนย6าย 

(อัน) 
1. รถลากจูง การจัดเก็บ-นำออกและภายในคลงัสินค6า 1.5 ไมáเกิน 2 
2. รถโฟลQคลิฟทQ การขนย6ายขึ้นตู6และภายนอกคลงัสินค6า 2.5 ไมáเกิน 2 
3. รถยกสวิงวงแคบ  การจัดเก็บ-นำออกและภายในคลงัสินค6า 1 1 
4. รถเข็น (Hand Truck) การจัดเรียงสินค6าในตู6สินค6า 1 1 

 
4.2.2 การกำหนดแผนและแนวทางเลือก 
 จากข6อมูลและการวิเคราะหQตáางๆ ข6างต6น สามารถสร6างทางเลือกสำหรับการวางแผนและกำหนด
ตำแหนáงจัดเก็บสินค6า ดังในตารางที่ 4.10 โดยแสดงแนวคิด เหตุผลและข6อจำกัดของแตáละทางเลือก
แนวคิดในการจัดเก็บแบáงได6เปåน 2 ทาง ได6แกá  

- ทางเลือก 1: จัดสินค6าตามความถ่ีในการจัดสáง โดยจัดเก็บสินค6าเปåนกลุáมตามกำหนดวันจัดสáง 
และประเภทลูกค6าตามลำดับ 

- ทางเลือก 2: จัดวางสินค6าตามความเหมือนกันของสินค6าโดยแบáงสáวนการจัดเก็บสินค6าตาม 
อุปกรณQจัดเก็บ 
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ตารางที่ 4.10 แนวทางเลอืกในการจัดสรรการจัดเก็บ 
 

ทางเลือก 1. จัดสินค6าตามความถี่ในการ
จัดสáง 

วิธีการ: จัดเก็บสินค6าเปåนกลุáมตามกำหนดวันจัดสáงและลูกค6าตามลำดับ 

เหตุผล ข%อจำกัด 
1. เนื ่องจากนโยบายการผลิตเปåนแบบ Lot-For-Lot 

ตามคำสั่งซ้ือของฝ¢ายขาย 
2. มีข6อมูลตารางกำหนดการจัดสáงสินค6าของลูกค6าจาก

ฝ¢ายขาย 
3. สามารถทำให6เกิดการหมุนเวียนแบบเข6ากáอนออก

กáอนได6 
4. การที่วางสินค6าที่จัดสáงวันเดียวกันอยูáใกล6กันจะชáวย

ให6มีพื้นที่วáางติดตáอกันมากเมื่อสินค6าถูกนำออก 
5. ชáวยลดเวลาและระยะทางในการนำสินค6าออก 

1. วันกำหนดการจัดส áงท ี ่ล ูกค 6าระบ ุไว 6ม ักจะม ีการ
เปลี่ยนแปลงเสมอทำให6การนำมาใช6ในการวางแผนทำ
ได6ลำบากและขาดประสิทธิภาพ 

2. มีลูกค6ามากกวáา 1 รายที่สั่งสินค6ารายการเดียวกันทำให6
ยากตáอการระบุวáาสินค6าน้ีเปåนของลูกค6ารายใด 

3. มักมีการร6องขอให6จัดสáงพิเศษและเรáงดáวนที่ไมáได6อยูáใน
ตารางการจัดสáง  

4. มีสินค6าที่เข6ามาจัดเก็บแล6วแตáยังไมáมีกำหนดสáง 
5. ต6องมีการจัดสรรและควบคุมที่ดี 

ทางเลือก 2. จัดวางสินค6าตามความ
เหมือนกันของสินค6า 

วิธีการ: แบáงสáวนจัดเก็บสินค6าเปåนกลุáมตาม ประเภทของสินค6า โดยขนาด
ของแตáละสáวนยืดหยุáนได6ตามปริมาณสินค6าที่เคลื่อนไหว และภายในสáวน
บริเวณจัดเก็บแบบก่ึงสุáมคือจัดให6สินค6าชนิดเดียวกันอยูáใกล6กัน ไมáกำหนด
ตำแหนáงจัดเก็บตายตัวให6แตáละชนิดสินค6า 

เหตุผล ข%อจำกัด 
1. ลดปòญหาความไมáแนáนอนของตารางการจัดสáงและ

สินค6า 1 รายการ ขายให6ลูกค6าหลายราย 
2. สะดวกตáอการนำออกเมื่อมีการร6องขอเรáงดáวน  
3. การหาสินค6าที่ต6องการทำได6สะดวกกวáาทางเลือกที่ 1 
4. การตรวจนับสินค6าคงคลังของสินค6าแตáละประเภท

ผลิตภัณฑQทำได6สะดวก 
5. มีผลกระทบน6อยในแงáการเสียเวลาหรือแรงงานใน

การนำสินค6าออก เนื่องจากสินค6าชนิดเดียวกันอยูá
ใกล6กันและขนาดการขนย6าย (Load Size) ไป-กลับ
เทáากับ 1 

1. ใช6พื้นที่ในการจัดเก็บมากกวáาทางเลือกที่ 1 
2. ต 6องม ีการจ ัดสรรและควบค ุมข 6อม ูลท ี ่ ดี  โดยใช6

คอมพิวเตอรQในการจัดการ 
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4.2.2.1 เลือกทางเลือกที่เหมาะสม 
 เมื่อพิจารณาทั้งเหตุผลและข6อจำกัด ของแตáละทางเลือกในตารางที่ 4.10 เห็นวáาทางเลือกที่ 2     
มีความเหมาะสมกับสภาพการดำเนินงานของคลังสินค6ามากกวáา เพราะเปåนทางเลือกที่ชáวยลดข6อจำกัด 
ของทางเลือกที่ 1 คือ ลดปòญหาความไมáแนáนอนของตารางการจัดสáง (Schedule for Shipment) และ 
สะดวกตáอการนำสินค6าออกเมื ่อมีการร6องขอเรáงดáวน และการตรวจนับสินค6าคงคลังของสินค6าแตáละ
ประเภทผลิตภัณฑQทำได6สะดวก 
 ดังนั้นการกำหนดตำแหนáงจัดเก็บจะใช6แนวคิดจัดวางสินค6าตามความเหมือนกันของสินค6าเริ่ม
พิจารณาจาก การแบáงสáวนจัดเก็บสินค6าเปåนกลุáมตามประเภทของสินค6า โดยขนาดของแตáละสáวนยืดหยุáน
ได6ตามปริมาณสินค6าที่เคลื่อนไหว และภายในสáวนกำหนดตำแหนáงจัดเก็บแบบกึ่งสุáมน่ันคือ จัดให6สินค6ารุáน
เดียวกันอยูáบริเวณเดียวกัน ไมáกำหนดตำแหนáงจัดเก็บตายตัวให6แตáละรุáนสินค6า โดยลำดับความสำคญัใน
การพิจารณา ได6แกá  

1. ความเหมือนของประเภทอุปกรณQจัดเก็บ 
- ชนิดอุปกรณQจัดเก็บที่บรรจุสินค6ามี 3 ประเภทหลักคือ ช้ันวางเล็ก ช้ันวางใหญáและเปลหลุม 
2. ความเหมือนของรุáนสินค6า  
- กำหนดตำแหนáงจัดโดยการจัดวางจะพยายามให6เรียงตามรหัสสินค6าเดียวกันอยูáติดกันหรือ 

ใกล6กันบรเิวณเดียวกัน เปåนต6น  
4.2.2.2 การแบáงสáวนจัดเก็บตามประเภทของสินค6า 
 แบáงสáวนจัดเก็บออกตามประเภทของผลิตภัณฑQได6ทั้งหมด 3 ประเภทคือ ช้ันวางเล็ก ช้ันวางใหญá
และเปลหลุม กำหนดอาณาเขตเบื้องต6นของสáวนจากข6อมูลจำนวนสินค6าคงคลังเฉลี่ยตáอวันแสดงตัวอยáาง
การกำหนดอาณาเขต ตารางที่ 4.11 แสดงการจัดแบáงสáวนจัดเก็บให6สินค6าแตáละประเภทและรูปที่ 4.21 
แสดงผังการจัดเก็บของแตáละสáวนในคลังสินค6า 
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ตารางที่ 4.11 การจัดแบáงสáวนจัดเก็บสินค6า 
 

 
 

 
 

รูปที ่4.21 ผังการจัดเกบ็ของแตáละสáวนในคลงัสินค6า 
 
4.2.2.3 วิธีการกำหนดตำแหนáงจัดเก็บ 
 กำหนดการจัดเก็บเปåนแบบสุáมในระดับรุáนสินค6า (Item) น่ันคือไมáกำหนดตำแหนáงจัดเก็บตายตัว
ให6แตáละรหัสสินค6า โดยจะพยายามกำหนดให6รหัสสินค6าเดียวกันอยูáติดกัน ใกล6กันบริเวณเดียวกัน และอยูá
ในสáวนประเภทผลิตภัณฑQตนเอง เปåนต6น ข6อมูลที่ใช6ในการวางแผนกำหนดตำแหนáงจัดเก็บมี 2 สáวน คือ
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รายงานแผนตารางการผลิต (Production Schedule Report) ซึ่งออกโดยแผนกวางแผนการผลิต และ
รายงานสถานะสินค6าคงคลัง (Stock Status Report) การกำหนดตำแหนáงเริ่มจากตรวจสอบดูวáามีสินค6า
ใดบ6างที่จะนำเข6าจัดเก็บเปåนผลิตภัณฑQประเภทใด บรรจุอุปกรณQจัดเก็บแบบไหน มีสินค6ารหัสเดียวกัน
จัดเก็บอยูáกáอนหรือไมá มีจำนวนรับเข6าเทáาไหรáและมีพื้นทีว่áางเพียงพอในการจดัเกบ็เทáาใด โดยหลักการและ
รายละเอียดในการกำหนดตำแหนáง (Location Assignment Concept) ได6แกá  

1. รายงานแผนการผลิตทีไ่ด6จากฝ¢ายวางแผนและควบคุมการผลิต จะมีหนáวยเปåนจำนวนช้ินต6อง 
แปลงหนáวยให6เปåนจำนวนอุปกรณQจัดเก็บกáอนด6วยขนาดบรรจุโดยปòดเศษข้ึน เน่ืองจากมีการบรรจุเปåนเศษ
เข6ามาจัดเก็บภายในคลังสินค6าด6วยเชáนกัน  

2. สินค6าที่ผลิตเพื่อสáงดáวนภายในไมáต6องทำการจดัสรรพื้นที่จดัเก็บ  เพราะไมáได6รับการจัดเก็บใน 
คลังสินค6า  
 
4.3 การจัดทำวิธีปฏิบัติงาน  
 การจัดทําวิธีปฏิบัติงานให6กับพนักงาน สําหรับการทํางานที่สอดคล6องกับระบบที่จดัทําข้ึน สําหรับ
งานวิจัยนี้จัดทําวิธีปฏิบัติงานในสáวนของการรับสินค6าเข6าจัดเก็บและการตรวจนับสินค6าคงคลงัเนื่องจาก
เปåนสáวนงานที่เกี่ยวข6อง นอกจากนี้สิ่งที่สําคัญในการดําเนินงานปรับปรุงคือ การทําให6เกิดการรักษา
รูปแบบการทํางานให6เปåนไปตามที ่วางแผนไว6 การติดตามผลเปåนอีกสิ ่งสําคัญที ่ชáวยให6การทำงานมี
ประสิทธิภาพตáอไป สําหรับงานวิจัยน้ีเลือกการใช6รายงานผังคลังสินค6าและการเก็บรักษา เปåนเครื่องมือใน
การติดตามการทํางานให6 เปåนไปตามหลักเกณฑQที่สร6างไว6 
 ขั ้นตอนและวิธีปฏิบ ัต ิงานของการร ับส ินค6าเข6าจัดเก็บและการตรวจนับสินค6าคงคลังมี 
รายละเอียดดังตáอไปน้ี 
4.3.1 ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติในการรับสินค%าเข%าจัดเก็บ 
 สําหรับขั้นตอน วัตถุประสงคQ และ วิธีการปฏิบัติในการรับสินค6าเข6าจัดเก็บแสดงในรายงาน 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน รูปที่ 4.22 และ ตารางที่ 4.12 
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รูปที่ 4.22 วิธีปฏิบัติงานในข้ันตอนการรับสินค6าเข6าจัดเก็บ 
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ตารางที่ 4.12 รายงานข้ันตอนการปฏิบัติงานการรับสินค6าเข6าคลังสินค6า 
 

รายงานข้ันตอนการปฏิบัติงานการรับสินค6าเข6าคลงัสินค6า 
เอกสารฉบับที่ 

01 
คร้ังที่แก%ไขเอกสาร 

00 
วันที่ได%รับการแก%ไข 

01/04/2564 
วันที่มีผล 

01/04/2564 
หน%า 
1 

1. วัตถุประสงค/ 
- ใช6เปåนแนวทางในการปฏิบัติงานภายในคลงัสินค6า ในการรับสินค6าจากฝ¢ายผลิตเข6าจัดเกบ็ 

2. ขอบแขต 
- การจัดวาง การตรวจสอบ การคัดแยกกáอนจัดเกบ็ การนำเข6าจัดเกบ็ การบันทึกข6อมลู 

3. แผนกท่ีเก่ียวข%อง 
- แผนกขาย                                                
- แผนกสร6างยาง 
- แผนกอบยาง 

4. เอกสารท่ีเก่ียวข%อง 
- รายงานการผลิต                                       -   ใบคัมบัง 
- รายงานการกำหนดตำแหนáงจัดเกบ็                 -   รายงานการเปลี่ยนแปลงสถานทีจ่ัดเก็บ 

5. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
          1.   รบัรายงานการผลิตจากแผนกขาย พร6อมจัดเตรียมอปุกรณQจัดเกบ็เพื่อความพร6อมในการบรรจ ุ
          2.   ทำการพáนโด�ปเพือ่ป°องกันไมáให6ยางติดกับเครื่องอบ 
          3.   ทำการบรรจุยางลงไปในอปุกรณQจัดเก็บ 
          3.1 ตรวจสอบสภาพความพร6อมของอุปกรณQจัดเก็บ 
                   -   อปุกรณQจัดเกบ็จะต6องไมáแตก หกั ชำรุด หรือเสียหาย 

               -   จะต6องมีฐานรองยางในอุปกรณQจัดเกบ็ 
               -   หากพบเจออปุกรณQชำรุดให6คัดแยกอุปกรณQดังกลáาวน้ัน เพื่อรอการซáอมบำรุง 

          3.2 ยางจะต6องเปåนรหสัเดียวกันเทáาน้ัน 
          4.   ทำการตรวจสอบความถูกต6องพร6อมกับติดใบคัมบัง 
          4.1 ตรวจสอบความถูกต6องสินค6า 
 

 
 

จัดทำโดย 

 
 

ผู6มีอำนาจลงนาม 
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ตารางที่ 4.12 รายงานข้ันตอนการปฏิบัติงานการรับสินค6าเข6าคลังสินค6า (ตáอ) 
 

รายงานข้ันตอนการปฏิบัติงานการรับสินค6าเข6าคลงัสินค6า 
เอกสารฉบับที่ 

01 
คร้ังที่แก6ไขเอกสาร 

00 
วันที่ได6รับการแก6ไข 

01/04/2564 
วันที่มีผล 

01/04/2564 
หน6า 
2 

                   -   รหสัของสินค6าและจำนวนที่บรรจุถูกต6องตามจำนวนหรอืไมá 
          4.2 ตรวจสอบรายละเอียดสำคัญของใบคัมบัง 
                   -   รหสัของสินค6า จำนวนที่บรรจุ รหสัช้ีตำแหนáง วันที่ผลิต วันที่หมดอายุ กะทำงาน และ 
                       ลงลายมือช่ือของผู6รบัผิดชอบ 
                   -   ตรวจสอบตำแหนáงติดต้ังของใบคัมบงัวáาอยูáในจุดที่ได6วางไว6หรือไมá 
          5.   นำไปจัดเกบ็ 
          5.1  ตรวจสอบตำแหนáงทีส่ามารถนำสินค6าไปวางได6 
          5.2  หากมกีารโยกย6ายสินค6าจากตำแหนáงจัดเกบ็เดิม ให6บันทึกลงในรายงานการเคลื่อนย6ายสินค6า 

 
 

จัดทำโดย 

 
 

ผู6มีอำนาจลงนาม 
 

4.3.2 ขั้นตอนการตรวจนับสินค%าคงคลัง 
 เน่ืองจากสินค6าเปåนสินค6าที่มีอายุขัยจึงต6องทำการจดัสáงไปยังแผนกอบเพือ่ทำการแปรรปูกáอนทีจ่ะ
หมดอายุ ดังน้ันจึงกำหนดให6ทุกๆ กะเวลาทำงานให6พนักงานตรวจสอบคลังสินค6าตรวจสอบวáายังมีสินค6าที่
ใกล6จะหมดอายุตกค6างอยูáหรือไมá ถ6าหากพบเจอให6นำไปยังพื้นที่รอหน6าเตาเพื่อทำการอบ 
4.3.3 เคร่ืองมือติดตามผลการดำเนนิงาน 
 เครื่องมือที่ใช6การติดตามการทํางานให6เปåนไปตามหลักเกณฑQที่สร6างไว6 คือ รายงานผังคลังสินค6า
และการเก็บรักษา (Layout and Housekeeping Report) ดังแสดงในรูปที่ 4.23 รายงานถูกออกแบบให6
พนักงานตอบคําถามเกี่ยวกับผังคลังสนิค6าและการเก็บรักษาวáา “ใชá” กับ “ไมáใชá" ซึ่งคําตอบวáา “ไมáใชá” 
จะต6องถูกนํามาใช6ในการแก6ไขปòญหาโดยจะใช6ตรวจสอบการทํางานทุกเดือน 
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รูปที่ 4.23 รายงานผังคลังสินค6าและการเก็บรักษา (Layout and Housekeeping Report) 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.4 สรุปผลการดำเนินงาน 
 ในบทนี้ได6กลáาวถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค6าของคลังสินค6ากรณีศึกษา ซึ่ง
สามารถสรุปได6ดังน้ีคือ วิธีการที่ใช6ในการปรับปรุงมีอยูá 3 แนวทางหลักได6แกá 1. การออกแบบแผนผังการ
จัดเก็บ 2. กําหนดตําแหนáงการจัดเก็บสินค6า และ 3. จัดทําวิธีปฏิบัติงาน โดยแตáละแนวทางมีรายละเอียด 
ดังน้ี 
4.4.1 การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ  
 มีวัตถุประสงคQอยูá 2 สáวน คือ 1. สําหรับการดําเนินงานของคลังสินค6า : เพื่อเพิ่มระดับการบริการ
ที่ดีและรักษาระดับต6นทุนของคลังสินค6า 2. สําหรับผังเพื่อการจัดเก็บ : เพิ่มประสิทธิภาพในการเข6าสินค6า 
เพิ่มความยืดหยุáน โดยแบáงการออกแบบแผนผังการจัดเก็บออกเปåน 3 สáวน คือ การออกแบบขนาดพื้นที่
คลัง การออกแบบวิธีการจ ัดวางสินค6า และการออกแบบรหัสชี ้ตําแหนáงการจัดเก็บ แตáละสáวนมี
รายละเอียดดังน้ี  

1. การออกแบบขนาดพื้นที่คลังสินค6า  
 พื้นที่โดยรวมของคลังสินค6ามีพื้นที่ 2,940 ตารางเมตร โดยแบáงเปåนพื้นที่บริเวณรับสนิค6าประมาณ 
437.40 ตารางเมตร และพื้นที่เก็บรักษาประมาณ 2,502.60 ตารางเมตร แบáงเปåน 4 สáวน ได6แกá A  B  C 
และ D โดย ทั้ง 4 สáวน สามารถวางสินค6าซ6อนกันได6 3 ช้ัน โดยจะถูกจัดวางด6วยระยะหáางที่เหมาะสมที่ทํา
ให6อุปกรณQขนถáายสามารถเข6าไปทํางานได6สะดวก ดังน้ันพื้นที่จัดเก็บใหมáมีความจุดังน้ี 
 พื้นบริเวณ A จัดวางได6เทáากับ  96   อัน      พื้นบริเวณ B จัดวางได6เทáากับ    192 อัน  
 พื้นบริเวณ C จัดวางได6เทáากับ 432 อัน      พื้นบริเวณ D จัดวางได6เทáากบั    240 อัน 
 บริเวณรับสินค6าจัดวางได6เทáากับ  7    อัน   
 ดังน้ันคลังสินค6ามีความสามารถในการจัดวางประมาณ 967 อัน 

2. การออกแบบวิธีการจัดวางสินค6า  
 พื้นที่บริเวณรับสินค6า : จัดวางอุปกรณQจัดเก็บสินค6าให6ใบคัมบังหันไปในทิศทางเดียวกันด6วยกัน
ทั้งหมด เพื่อความสะดวกในการนําเข6าจัดเก็บและนำออก สำหรบัพื้นที่การจัดเก็บให6จัดวางแบบหันชน
หลังเพื่อให6ใบคัมบังหันออกมาสะดวกตáอการนําสินค6าออกและตรวจสอบสินค6าคงคลัง  

3. ออกแบบรหัสช้ีตำแหนáงการจัดเก็บ  
 ออกแบบเปåนรหัสสื่อความหมายแบáงรหัสออกเปåน 6 สáวนอ6างอิง คือ รหัสสินค6า อาคารประเภท 
สáวน แถว ผัง และชáองที่จัดเก็บ เชáน รหัส HSC08073B1AAA1-3 หมายถึง รหัสสินค6า HSC08073 อาคาร
จัดเก็บ B ช้ันวางเล็ก สáวน A แถว A ผัง A จัดเก็บทีช่áอง 1 ถึง 3 เปåนต6น 
4.4.2 การกําหนดตําแหนCงการจัดเก็บสินค%า 
 การวางแผนและกําหนดตําแหนáงจัดเก็บ มีวัตถุประสงคQเพื่อให6คลังมีการจัดเก็บที่เปåนระเบียบ
เรียบร6อย เปåนหมวดหมูá สินค6ามีบริเวณจัดเก็บที่ชัดเจน สามารถยืดหยุáนได6 ลดเวลา และเพิ่มความสะดวก
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ในการนําสินค6าออกข6อมูลที่ใช6ในการพิจารณา ได6แกá ปòจจัยของสินค6า ปòจจัยของพื้นที่ และรูปแบบของ
กิจกรรมการรับเข6า-นําออก จากการวิเคราะหQข6อมูลสรุปได6วáา ควรกําหนดตําแหนáงจัดเก็บตามความ
เหมือนกันของสินค6า โดยลําดับความเหมือนในการพิจารณา ได6แกá ประเภทของอุปกรณQจัดเก็บ และรุáน
สินค6า  
4.4.3 การจัดทําวิธปีฏิบัติงาน  

สําหรับงานวิจัยน้ีจัดทําวิธีปฏิบัติงานในสáวนของการรับสนิค6าเข6าจัดเกบ็ การตรวจนับสินค6าคงคลงั 
และออกแบบรายงานผังคลังสินค6าและการจัดเก็บ (Layout and Housekeeping Report)        เปåน
เครื่องมือในการติดตามผลการดําเนินงาน 
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บทที่ 5 

สรุปผลและข%อเสนอแนะ 
 

5.1 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค%า 
 จากการนำแผนการและแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค6าในบทที่ 4 
หากได6มีการดำเนินงาน จะมีผลการดำเนินงานดังน้ี  
5.1.1 ความสามารถของพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ 
 จากการออกแบบพื้นที่จัดเก็บทำให6คลังสินค6าสามารถเพิ่มโอกาสในการใช6พื้นที่จัดเก็บจากผังการ
จัดเก็บแบบเดิม โดย  
 ผังการจัดเก็บแบบเดิมพื้นที่สามารถจัดเก็บได6สูงสุด  327 อัน 
 ผังการจัดเก็บแบบใหมáพื้นที่สามารถจัดเก็บได6สูงสุด  967 อัน 
 ดังนั้นจากการออกแบบพื้นที่จัดเก็บทำให6คลังสินค6าสามารถเพิ่มโอกาสในการใช6พื้นที่จัดเก็บ 
เทáากับ [(967 - 327) / 327] * 100 = 195.7%  
 
5.2 บทสรุป 
 งานวิจัยนี้เน6นศึกษาคลังสินค6าระหวáางการผลิตของโรงงานผลิตยางรถยนตQ จากการศึกษาการ
ดำเนินงานพบปòญหา คือ คลังสินค6าขาดการจัดระเบียบในการจัดเก็บ จัดวางสินค6า และรักษาสินค6าอยáาง
เปåนระบบ ยากตáอการนำสินค6าออกไปยังแผนกตáอไป 
 งานวิจัยนี ้ได6มีวัตถุประสงคQเพื ่อจัดทำการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค6าของ
คลังสินค6าโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งสามารถสรุปได6ดังนี้ คือ วิธีการที่ใช6ในการปรับปรุงมีอยูá 3 แนวทางหลัก 
ได6แกá 1. การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ 2. การวางแผนและกำหนดตำแหนáงจัดเก็บ และ 3. จัดทำวิธี
ปฏิบัติงานที่สอดคล6องกับระบบที่จัดทำข้ึน โดยแตáละแนวทางมีรายละเอียดดังน้ี  

1. การออกแบบแผนผังการจัดเก็บมีวัตถุประสงคQอยูá 2 สáวน ดังน้ี   
- ออกแบบการดำเนินงานของคลังสินค6า เพื่อเพิ่มระดับการบริการที่ดีและรักษาระดับต6นทุน 

ของคลังสินค6า  
- ออกแบบผังการจัดเก็บเพื่อเพิ่มความประสิทธิภาพในการเข6าถึงสนิค6า เพิ่มความยืดหยุáน  

โดยแบáงการออกแบบแผนผังการจัดเก็บออกเปåน 3 สáวน คือ การออกแบบขนาดพื้นที่คลัง การออกแบบ
วิธีการจัดวางสินค6า และการออกแบบรหัสช้ีตำแหนáงจัดเก็บ  
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2. การกำหนดตำแหนáงการจัดเก็บสินค6า  มีวัตถุประสงคQเพื่อให6คลังสินค6ามีการจัดเก็บที่เปåน 
ระเบียบ มีการจัดหมวดหมูáสินค6า มีบริเวณจัดเก็บที่ชัดเจนและสามารถยืดหยุáนได6 และลดเวลาและเพิ่ม
ความสะดวกในการนำสินค6าออก ข6อมูลที่ใช6ในการพิจารณา ได6แกá ปòจจัยของสินค6า ปòจจัยของพื้นที่ และ
รูปแบบของกิจกรรมการรับเข6า-นำออก จากการวิเคราะหQข6อมูลสรุปได6วáา ควรกำหนดตำแหนáงจัดเก็บตาม
ความเหมือนกันของสินค6าโดยลำดับความเหมือนในการพิจารณา ได6แกá ประเภทอุปกรณQที่บรรจุและ      
รุáนสินค6า  
 การกำหนดตำแหนáงจัดเก็บ เริ่มพิจารณาจากการแบáงสáวนจัดเก็บสินค6าเปåนกลุáมตามประเภทของ
สินค6า โดยขนาดของแตáละสáวนในเบื้องต6นคำนวณจากข6อมูลจำนวนสนิค6าที่เข6ามาเฉลี่ยตáอวัน หลังจากน้ัน
ปริมาณจะยืดหยุáนตามปริมาณสินค6าที่เคลื่อนไหว โดยภายในแตáละโซนจะกำหนดตำแหนáงจัดเก็บแบบ  
กึ่งสุáม น่ันคือจัดให6สินค6ารุáนเดียวกันอยูáบริเวณเดียวกันไมáกำหนดตำแหนáงจัดเก็บตายตัวให6แตáละรุáนสินค6า 

3. จัดทําวิธีปฏิบัติงาน  มีวัตถุประสงคQเพื่อให6พนักงานสามารถทำงานรáวมกับระบบใหมáทีจ่ัด 
ทำขึ้นมา โดยจัดทําวิธีปฏิบัติงานในสáวนของการรับสินค6าเข6าจัดเก็บ การตรวจนับสินค6าคงคลัง และ
ออกแบบรายงานผังคลังสินค6าและการจัดเก็บ เปåนเครื่องมือในการติดตามผลการดําเนินงาน 
 
5.3 ปeญหาท่ีคาดวCาจะเกิดขึ้นในงานวิจัย 

1. ปòญหาที่เกิดจากความผิดพลาดของพนักงาน 
- พนักงานบันทึกข6อมูลผิดหรือพนักงานจัดเก็บเขียนตัวหนังสือไมáชัดเจน  
- การที่พนักงานจัดเก็บเคลื่อนย6ายตำแหนáงจัดเก็บสินค6าแล6ว ไมáบันทึกลงในใบรายงานการ

เคลื่อนย6ายสินค6า (Transfer Location Report) ทำให6เกิดความลáาช6าในการนำจáาย 
2. ปòญหาการดำเนินงาน 
- ปòญหาในสáวนความล6าช6าในการเริ่มปฏิบัติงาน  เชáน   การตีเส6นแบáงตามการออกแบบแผนผัง 

การจัดเก็บที่ต6องรอการเห็นชอบจากผู6จัดการคลังสินค6า รอเวลาที่เหมาะสมและความรáวมมือจากพนักงาน
คลังสินค6าเน่ืองจากคลังสินค6ามีกิจกรรมการเคลื่อนย6ายสินค6าเข6าออกเกือบตลอดเวลา 
 
5.4 ข%อเสนอแนะ 
 การนำเทคโนโลยี บารQโค6ด (Barcode) มาปรับใช6จะสามารถลดความผิดพลาดและเพิ ่มความ
รวดเร็วในการบันทึกข6อมูลของพนักงานได6 (Smith, 1989)  
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