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การปรับปรุงระบบการจัดเกบ็ 
กรณศึีกษาระบบการจัดเกบ็แม่แบบตดัผ้า  

Improvement of Storage System:  

Case study: Cutting Pattern of Jewelry Box 
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บทคดัย่อ 
งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาแนวทางการปรับปรุงระบบการ

จัดเก็บแม่แบบตัดผ้าที่ใช้ในกระบวนการผลิต  โดยปัญหาที่พบ
ภายในแผนกตัดผ้า คอื ช้ันวางทีม่ีอยู่ไม่เพียงพอต่อจ านวนแม่แบบ
ทีต้่องจัดเก็บ และพนักงานไม่สามารถหยิบแม่แบบตัดผ้าออกจาก
ช้ันวางได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีสาเหตุหลักมาจากระบบการ
จัดเก็บไม่มีมาตรฐาน ส่งผลให้ไม่สามารถหาแม่แบบตัดผ้าได้เจอ 
ซ่ึงในการวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้วิธีการตัดสินใจตามกระบวนการ
ล าดับช้ันเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process : AHP) มา
ใช้ในการเปรียบเทียบแต่ละแนวทางการวางระบบการจัดเก็บ
แม่แบบตัดผ้า โดยมีเกณฑ์หลักในการตัดสินใจ คือ ระยะทาง เวลา

ในการค้นหาแม่แบบ ความยากง่ายในการน าไปใช้ ความสอดคล้อง
กับความต้องการขององค์กร และความยืดหยุ่น ผลจากการ
วิเคราะห์พบว่าการจัดตามประเภทของแม่แบบมีความเหมาะสม
กับสภาพแวดล้อมและกระบวนการท า  งานมากกว่าระบบการ
จัดเกบ็ตามความถีใ่นการใช้งาน นอกจาก นี้ยังได้มีการน าเอาระบบ 
Visual Control มาช่วยพัฒนากระบวนการจัดเก็บและการน า

แม่แบบออกจากช้ันวางโดยใช้สีเป็นสัญลักษณ์บ่งบอกประเภทของ
แม่แบบ รวมทัง้มกีารน ารหัสทีง่่ายและสะดวกมาช่วยในการก าหนด
แม่แบบแต่ละช้ิน ซ่ึงประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงพบว่าพนักงาน
ใช้เวลาในการหยิบแม่แบบลดลงจากเดิม 91.2 วินาที เป็น 16.7 
วินาที และช้ันวางที่มีอยู่สามารถรองรับการจัดเก็บแม่แบบได้
ทัง้หมดโดยเพิม่ขึน้จากเดิม 235 ชุด เป็น 563 ชุด 

 
ค าส าคัญ: ระบบการจัดเก็บ กระบวนการล าดับช้ันเชิงวิเคราะห์ 
ระบบควบคุมด้วยการมองเห็น 
 
 

ABSTRACT 

The purpose of this study is to improve a cloth 

cutting storage system. The main problem of this 

process is the lack of storage shelves which is not able 

to cover with the number of cutting patterns and 

unstandardized storage system which lead to longer 

picking time and missing search. After analyzing on 

the current situations and problems, two methods of 

new systems for storage of cutting patterns were 

presented, one is based on frequency of using, and 

another one is based on cutting pattern types. The 
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technique of Analytical Hierarchy Process (AHP) was 

used to compare between two alternatives. Under the 

multi-criteria which are distance, picking time, ease of 

implementation, company policies and flexibility, the 

result showed that the second storage system based on 

pattern types is more suitable as it can solve the 

insufficient storage spaces and more employees can 

pick up cutting patterns. The visual control is also 

applied on. After improvement, picking time is reduced 

from 91.2 seconds to 16.7 seconds. Moreover, numbers 

of cutting patterns which can be stored on shelves are 

increased from 235 patterns to 563 patterns. 
 

Keywords: Storage System, Analytical Hierarchy 

Process : AHP, Visual Control 

 

 

1. บทน า 
ในสภาวะปัจจุบนัผลิตภณัฑ์กล่องใส่เคร่ืองประดบั (Jewelry 

Box) ท่ีมีอยูใ่นทอ้งตลาดมีการแข่งขนักนัในหลายรูปแบบ ทั้งดา้น
ราคาและคุณภาพ เพราะฉะนั้นการแข่งขนัภายใต้สภาวะตลาด
ลกัษณะน้ีผูผ้ลิตจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งกลบัมาพิจารณาถึงความสามารถ
ในการแข่งขนัของตนเอง โดยเฉพาะตน้ทุนการผลิตสินคา้ โดย
ส่ วนใหญ่ต้น ทุนของ อุตสาหกรรม น้ี เ กิ ดขึ้ นจ ากวัต ถุ ดิ บ 
กระบวนการผลิต การจดัเก็บสินคา้ การขนส่ง และการจดัจ าหน่าย 
เป็นตน้ กระบวนการผลิตถือเป็นปัจจัยหลกัท่ีมีอิทธิพลต่อตน้ทุน
เป็นอย่างมาก อย่างไรก็ดีในกระบวนการผลิต จ าเป็นท่ีจะตอ้งใช้
อุปกรณ์และเคร่ืองมือ เพื่อช่วยให้การผลิตสามารถด าเนินไปได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ท าให้องค์กรเหล่าน้ีจ าเป็นท่ีจะตอ้งพฒันา
ระบบในการจัด เก็บเค ร่ืองมือและอุปกรณ์ของตนเองให้ มี
ประสิทธิภาพตามไปดว้ย โดยเฉพาะอย่างยิ่งในขั้นตอนการผลิตท่ี
ใช้อุปกรณ์และเคร่ืองมือเป็นจ านวนมากอย่างแผนกตดัผา้ โดย
พนกังานท่ีท าหนา้ท่ีควบคุมอุปกรณ์และเคร่ืองมือเหล่าน้ีจะตอ้งท า
การเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมต่อการใชง้าน เพราะถา้หากท าผดิพลาด
นั่นหมายถึงความสามารถทางการแข่งขนักับคู่แข่งลดลง ดงันั้น
ระบบในการจดัเก็บจึงตอ้งมีความเหมาะสมกบัสภาพการท างาน มี
มาตรฐาน และมีประสิทธิภาพท่ีดี เพื่อให้กระบวนการหยิบ การ
ค้นหา  และการน า เข ้าจัดเก็บสามารถด า เนินการได้อย่างมี
ประสิทธิภาพเช่นกนั  
 

2. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ปัญหาโดยส่วนใหญ่ท่ีเกิดขึ้นในระบบการจดัเก็บ คือ ระบบท่ี

น ามาใชไ้ม่เหมาะสมกบักระบวนการท างาน ลกัษณะของตวัสินคา้
ท่ีจดัเก็บ และโครงสร้างท่ีใชใ้นการจดัเก็บ ซ่ึงท่ีผ่านมามีนักวิจยัได้
น าเสนอแนวทางการวางระบบในการจดัเก็บหลากหลายวิธี ซ่ึง
สามารถแยกได้เป็นส่ีประเภทหลัก คือ 1. การจัดเก็บแบบสุ่ม 
(Random Storage) 2. การจดัเก็บแบบตายตวั (Dedicated Storage) 
3. การจดัเก็บตามกลุ่มความถ่ีของสินคา้ (Class Based Storage) 
และ 4. จดัเก็บแยกตามประเภท (Category Storage) [1] ซ่ึงการ
ตัดสินใจเลือกแนวทางท่ีเหมาะสมส่วนใหญ่จะน า เกณฑ์เชิง
คุณภาพและเชิงปริมาณมาใชใ้นการวิเคราะห์เพื่อเลือกแนวทางท่ี
เหมาะสมร่วมกนั  

ทั้งน้ีในกระบวนการตดัสินใจในปัญหาท่ีมีความซับซ้อนส่วน
ใหญ่ จะเลือกใชว้ิธีการตดัสินใจโดยพิจารณาจากเกณฑ์หลายดา้น 
(Multi Criteria Decision Making)  [2] ซ่ึงเทคนิคท่ีน ามาใชช่้วยใน
การวิเคราะห์ปัญหาแบบ Multi-objective ท่ีแพร่หลาย คือ การใช้
ระบบการให้น ้ า หนักความส า ค ัญกับ เกณฑ์ในแต่ละด้าน 
(Weighting System) แต่เทคนิคดงักล่าวก็จะมีขอ้จ ากดัในเร่ืองของ
เกณฑ์ท่ีน ามาใช้ในการตดัสินใจควรเป็นเกณฑ์ในเชิงปริมาณ 
(Quantitative Criteria) เพื่อใหส้ามารถน ามาใชใ้นสมการตดัสินใจ
ไดโ้ดยตรง [3] อยา่งไรก็ดี การน าเทคนิคดงักล่าวมาใชต้อ้งมัน่ใจว่า
จะสามารถก าหนดน ้ าหนกัความส าคญัใหต้รงกบัความตอ้งการและ
เหมาะสมกบัสถานการณ์ได ้เพราะน ้ าหนกัความส าคญัจะมีอิทธิพล
อย่างมากต่อค าตอบท่ีได้ รวมถึงเกณฑ์ต่างๆ ท่ีน ามาใช้จะตอ้ง
เหมาะสมกบัสภาวการณ์ในปัจจุบนั ซ่ึงในการตดัสินใจเลือกระบบ
การจดัเก็บ จะพบว่าเกณฑท่ี์น ามาใชใ้นการตดัสินใจส่วนใหญ่เป็น
เกณฑ์เชิงคุณภาพ ซ่ึงการใชเ้ทคนิค Weighting System จึงตอ้งอิง
กบัการใหค้ะแนนของมนุษยเ์ป็นหลกั ดงันั้นเพ่ือเป็นการลดความ
อคิติท่ีจะเกิดขึ้นในกระบวนการตดัสินใจ [4] จึงมีนักวิจัยได้
น า เสนอเทคนิคการตัดสินใจตามกระบวนการล าดับชั้นเชิง
วิเคราะห์ ซ่ึงท่ีผ่านมาเทคนิคดงักล่าวช่วยลดอคติในการตดัสินใจ
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยเนน้การเปรียบเทียบทีละคู่ และดูความ
สอดคลอ้งในการก าหนดคะแนนอยา่งเป็นระบบ อีกทั้งเทคนิคน้ียงั
รองรับการตดัสินใจท่ีใช้เกณฑ์ด้านคุณภาพและเกณฑ์ปริมาณ
ร่วมกนัไดเ้ป็นอยา่งดี [5], [6] 
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ในอดีตพบว่ากิจกรรมท่ีเกิดขึ้นในคลงัสินคา้หรือในแผนกท่ีมี
การจัดเก็บสินค้าหรืออุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ได้ถูก
ปรับปรุงประสิทธิภาพอย่างต่อเน่ืองโดยแนวทางหน่ึงท่ีท าไดง่้าย
แต่มีประสิทธิภาพดี คือ การน าระบบควบคุมดว้ยสายตามาใช ้โดย
มีหลกัการ คือ ในการท างานหรือกิจกรรมใดก็ตาม พนักงานควร
ด าเนินการไดท้นัทีอย่างมีประสิทธิภาพ โดยไม่จ าเป็นท่ีจะตอ้งหา
ขอ้มูลเพ่ิมเติม ส่ิงท่ีจ าเป็นต่อการท างานจะตอ้งแสดงให้เห็นอย่าง
ชดัเจนและเพียงพอ ซ่ึงในอดีตท่ีผา่นมาพบว่าการน าสีมาใชใ้นการ
ท างานเพื่อแยกประเภท พนักงานจะท างานได้มีประสิทธิภาพ
มากกว่าการอ่านตวัอกัษรหรือตวัเลข ซ่ึงเทคนิคน้ีไดถู้กน ามาใช้
อยา่งแพร่หลายในการปรับปรุงคลงัสินคา้ ท าให้ประสิทธิภาพการ
ท างานของพนกังานดีขึ้นอยา่งมีนยัส าคญั [1] 
 

3. การด าเนินงานวจิัย  
3.1 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตกล่องใส่เคร่ืองประดับ ซ่ึง
ขอบเขตการศึกษาจะมุ่งเน้นพฒันาระบบในการจัดเก็บแม่แบบตดั
ผา้ ของแผนกตดัผา้ ซ่ึงมีหนา้ท่ีในการตดัผา้ท่ีใชใ้นการหุ้มกล่องใส่
เคร่ืองประดับ โดยในแผนกดังกล่าวจะมีพนักงานจะต้องหยิบ
แม่แบบตดัผา้ท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตกล่องตามใบสั่งการผลิต ออกมา
จากชั้นวาง และเม่ือใชง้านแม่แบบเสร็จจะตอ้งน าเขา้ไปเก็บ จาก
การรวบรวมขอ้มูลพบว่า 

1) ระบบจดัเก็บ ไม่มีการก าหนดหรือมีรูปแบบในการจดัเก็บ 
โดยพนักงานท าเก็บแม่แบบตามความสะดวก โดยการมองหาชั้น
วางท่ีว่างท่ีใกลท่ี้สุด ส่งผลให้การหยิบมาใชง้านในคร้ังต่อไปตอ้ง
เสียเวลาในการคน้หา  

2) แม่แบบตดัผา้ จ านวนแม่แบบตดัผา้ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต
มีอยู่ท ั้งหมด 536 ชุด ซ่ึงแม่แบบแต่ละชุด จะมีรูปร่างและจ านวน
ช้ินท่ีไม่เท่ากนั แบ่งไดเ้ป็น 6 ประเภท ซ่ึงแม่แบบจ านวน 235 ชุด 
สามารถจัดเก็บไวบ้นชั้นวางได้ แต่ท่ีเหลือ 301 ชุด ไม่มีพ้ืนท่ี
เพยีงพอต่อการจดัเก็บ แสดงตวัอยา่งแม่แบบตดัผา้ ดงัรูปท่ี 1 

3) โครงสร้างชั้นวางท่ีใช้ในการจัดเก็บ ชั้นวางท่ีใช้ในการ
จดัเก็บ มีทั้งหมด 7 ชั้น ซ่ึงมีขนาด และจ านวนช่องในการจดัเก็บท่ี
ไม่เท่ากนั อีกทั้งในแผนกตดัผา้ไม่สามารถท าการเพ่ิมชั้นวางได ้
เน่ืองจากพ้ืนท่ีในการท างานของแผนกตดัผา้มีอยูอ่ยา่งจ ากดั 

 

รูปที ่1 แม่แบบตัดผ้า 
 

3.2 การออกแบบระบบการจัดเกบ็ 
 จากการศึกษาเบ้ืองตน้พบว่าระบบในการจัดเก็บท่ีสามารถ
น ามาใชก้บักรณีศึกษาน้ีไดมี้อยู ่2 แนวทาง คือ 
 1) การจดัเก็บตามความถ่ีของการใชง้านแม่แบบ  
 ในการจัดเก็บตามความถ่ีของการใช้งานแม่แบบ จะท าการ
แบ่งกลุ่มของแม่แบบทั้งหมด ออกเป็นสามกลุ่ม (A B และ C) ตาม
ความถ่ีในการใช้งาน หลงัจากนั้นจึงก าหนดชั้นวางในการจดัเก็บ
แม่แบบตดัผา้แต่ละกลุ่ม 
 2) การจดัตามประเภทของแม่แบบ 
 ในการจดัเก็บแบบน้ี จะท าการจดัเก็บแม่แบบตามประเภทของ
แม่แบบ เช่น แม่แบบของกล่องพ่นจะถูกจดัเก็บรวมกนั โดยมีการ
ระบุแหล่งท่ีเก็บท่ีแน่นอน เรียงตามรหัสของแม่แบบ ในการ
ก าหนดต าแหน่งของแม่แบบตดัผา้ว่าควรเก็บไวท่ี้ใด จะท าการ
จดัเก็บโดยค านึงถึงอตัราการใชง้านเฉล่ียของแม่แบบแต่ละประเภท 
เพ่ือความสะดวกและเพ่ิมความคล่องตวัในการหยบิออกมาใชง้าน 
 

3.3 การตดัสินใจเลือกระบบในการจัดเกบ็ 
ทั้งน้ีในการตดัสินใจเลือกแนวทางในการจดัเก็บแม่แบบ ไดน้ า

เทคนิคการตดัสินใจโดยใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 
(Analytical Hierarchy Process : AHP) มาเป็นเคร่ืองมือช่วยในการ
ตดัสินใจ โดยมีเกณฑใ์นการตดัสินใจ ดงัน้ี 

- ระยะทาง (Distance) หมายถึง ระยะทางของการหยิบแม่แบบ
มาใชง้านจากบริเวณท างาน (จุดตดัผา้) ไปยงัชั้นวางท่ีเก็บแม่แบบ 
และกลบัมายงัจุดตดัผา้ 

- เวลาในการคน้หาแม่แบบ (Time) หมายถึง เวลาในการคน้หา
แม่แบบตามใบสั่งการผลิต 
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- ความยากง่ายในการน าไปใช้ (Complication) หมายถึง ความ
ยากง่ายในการปรับปรุงระบบจดัเก็บแม่แบบและความยากง่ายใน

การปฏิบตัิงานของพนกังาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2 แผนภูมิล  าดับช้ันการตัดสินใจเลือกระบบการจัดเกบ็ท่ีเหมาะสม 
 

- ความสอดคล้องกับความต้องการขององค์กร  (Policy) 
หมายถึง การปรับปรุงระบบจดัเก็บและชั้นวางมีความสอดคลอ้งกบั
นโยบาย และแนวทางการท างานของบริษทั 

- ความยืดหยุ่น (Flexibility) หมายถึง ความยืดหยุ่นในการ
รองรับการจดัเก็บแม่แบบชุดใหม่ท่ีจะเพ่ิมเขา้มาในอนาคต 

จากแผนภูมิล าดบัชั้น แสดงดงัรูปท่ี 2 ไดน้ าเกณฑแ์ละทางเลือก
ในระดบัเดียวกนัมาท าการเปรียบเทียบแบบเป็นคู่  ผ่านการระดม
ความคิดเห็นระหว่างผูว้ิจัย กับทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ผูบ้ริหาร
แผนก ผู ้บริหารองค์กร และวิศวกร โดยใช้คะแนนในการ
เปรียบเทียบตามตารางท่ี 1 

 
 
 
 

ตารางที ่1 มาตราส่วนในการเปรียบเทียบวินิจฉัยเป็นคู่   
คะแนนท่ีใช ้ ความหมาย 

1 
3 
5 
7 
9 

2, 4, 6, 8 

มีความส าคญัเท่ากนั 
มีความส าคญัมากกว่าในระดบัเล็กนอ้ย 
มีความส าคญัมากกว่าในระดบัปานกลาง 
มีความส าคญัมากกว่า ในระดบัมาก 

มีความส าคญัมากกว่า ในระดบัมากท่ีสุด 

ใชเ้ม่ือการเปรียบเทียบคะแนนอยู่ระหว่าง
กลาง 

 
โดยผลการเปรียบเทียบเป็นคู่จะตอ้งอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได ้

โดยพิจารณาจากค่าความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล (Consistency 
Ratio: CR) โดยระดับท่ียอมรับได้ คือมีค่าไม่เกิน 0.1 ซ่ึงค่า CR 
สามารถค านวณไดจ้ากสมการต่อไปน้ี 
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             (1) 

 

                                     (2) 

 
  CR      =  Consistency Ratio  
CI      = Consistency Index 
 max =  Largest eigen value 
RI        =  CI ท่ีได้จากการสุ่มตัวอย่าง 
               

3.4 ผลการตดัสินใจเลือกระบบในการจัดเกบ็ 
 จากการวิเคราะห์สามารถค านวณหาค่าน ้ าหนักความส าคญั

ของเกณฑก์ารตดัสินใจได ้ดงัน้ี  
1) เกณฑห์ลกัดา้นระยะทาง มีน ้ าหนกัความส าคญัเท่ากบั 0.035 
2) เกณฑ์หลกัดา้นเวลาในการคน้หาแม่แบบตดัผา้ มีน ้ าหนัก

ความส าคญัเท่ากบั 0.228 
3) เกณฑ์หลักด้านความยากง่ายในการน าไปใช้ มีน ้ าหนัก

ความส าคญัเท่ากบั 0.456 
- เกณฑ์รองด้าน  ความยุ่งยากในการปรับปรุงมีน ้ าหนัก

ความส าคญัเท่ากบั 0.125                    
- เกณฑ์รองดา้น ความยุ่งยากในการน าไปปฏิบตัิงาน (ความ

สะดวกและการเรียนรู้ระบบงานใหม่ของพนักงาน) มีน ้ าหนัก
ความส าคญัเท่ากบั 0.875 

4) เกณฑห์ลกัดา้นความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการขององคก์ร 
มีน ้ าหนกัความส าคญัเท่ากบั 0.218 

5) เกณฑ์หลกัดา้นความยืดหยุ่น มีน ้ าหนักความส าคญัเท่ากบั 
0.063 

จากการตดัสินใจโดยใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์
สามารถค านวณคะแนนของแต่ละทางเลือกไดผ้ลดงัน้ี 

ทางเลือกที่ 1 แนวทางการจัดเก็บแบบตามความถ่ีของการใช้
งานแม่แบบมีคะแนนโดยรวมเท่ากบั 0.257 

ทางเลือกที ่ 2 แนวทางการจดัเก็บแบบจดัตามประเภทของ
แม่แบบมีคะแนนโดยรวมเท่ากบั 0.743 

ดงันั้นจึงเลือกแนวทางท่ี 2 การจดัเก็บแบบจดัตามประเภทของ
แม่แบบตดัผา้ 

4. การด าเนินการปรับปรุง 
4.1 การก าหนดช้ันวางให้เกบ็แม่แบบแต่ละประเภท 

ในการก าหนดต าแหน่งในการจดัเก็บแม่แบบแต่ละประเภท จะ
ค านึงถึงประสิทธิภาพในการท างานของสายการผลิตเป็นหลัก 
ดงันั้นนอกเหนือจากปัจจยัดา้นความถ่ีในการใชง้านของแม่แบบแต่
ละประเภทแล้ว ยงัปัจจัยระยะทางในการเดินมาหยิบ/จัดเก็บ
แม่แบบแต่ละประเภทร่วมดว้ย จากการศึกษาพบว่ามีพ้ินท่ีในการ
ท างาน 3 กลุ่มท่ีใชง้าน ดงันั้นจึงท าต าแหน่งการจดัเก็บ ดงัน้ี 

1) แม่แบบกล่องพ่น มีความถ่ีในการใชง้านมากเป็นอนัดบั 
1 และถูกใชง้านในโตะ๊ตดัผา้ Zone C ดงันั้นจึงก าหนดต าแหน่งชั้น
วางเป็น ชั้นวางท่ี 6 และ 7 ตามจ านวนชุดแม่แบบท่ีมี  

2) แม่แบบกล่องหุม้ มีความถ่ีในการใชง้านมากเป็นอนัดบั 
2 และถูกใชง้านในโตะ๊ตดัผา้ Zone A ดงันั้นจึงก าหนดต าแหน่งชั้น
วางเป็น ชั้นวางท่ี 1 และ 2 ตามจ านวนชุดแม่แบบท่ีมี  

3) แม่แบบดิสเพลย ์มีความถ่ีในการใชง้านมากเป็นอนัดบั 
3 และถูกใชง้านในโตะ๊ตดัผา้ Zone B ดงันั้นจึงก าหนดต าแหน่งชั้น
วางเป็น ชั้นวางท่ี 4 ตามจ านวนชุดแม่แบบท่ีมี  

4) แม่แบบถุง มีความถ่ีในการใชง้านมากเป็นอนัดบั 4และ
ถูกใชง้านในโต๊ะตดัผา้ Zone C ดงันั้นจึงก าหนดต าแหน่งชั้นวาง
เป็น ชั้นวางท่ี 7 ตามจ านวนชุดแม่แบบท่ีมี  

5) แม่แบบกล่องถาด มีความถ่ีในการใช้งานมากเป็น
อนัดับ 5 และถูกใช้งานในโต๊ะตดัผา้ Zone A ดังนั้นจึงก าหนด
ต าแหน่งชั้นวางเป็น ชั้นวางท่ี 2 ตามจ านวนชุดแม่แบบท่ีมี  

6) แม่แบบกล่องไม ้มีความถ่ีในการใชง้านมากเป็นอนัดบั 
6 และถูกใชง้านในโตะ๊ตดัผา้ทุกพ้ืนท่ี ดงันั้นจึงก าหนดต าแหน่งชั้น
วางเป็น ชั้นวางท่ี 3 และ 5 ตามจ านวนชุดแม่แบบท่ีมี  
 

4.2  การจัดท าระบบ Visual Control 
เพื่อให้การหยิบและการจดัเก็บแม่แบบมีประสิทธิภาพและมี

ความถูกตอ้ง จึงน าระบบ Visual Control มาประยุกตใ์ชใ้นงานวิจยั
น้ี โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1) การแบ่งประเภทของแม่แบบโดยใชสี้ ในการแสดงประเภท
ของแม่แบบ จะใช้สีทาบริเวณชั้นวางในการบอกประเภทของ
แม่แบบ ดงัสรุปในตารางท่ี 2 และรูปท่ี 3 
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ตารางที ่2 ประเภทแม่แบบตัดผ้า 

สีทีใ่ช้ 
ประเภท

แม่แบบตดัผ้า 
ช้ันวาง 

สีแดง กล่องหุม้ 1, 2 (ดา้นบน) 

สีเขียว ถาด 2 (ดา้นล่าง) 

สีเหลือง กล่องไม ้ 3, 5 
สีชมพ ู ดิสเพลย ์ 4 
สีฟ้า กล่องพ่น 6, 7 (ดา้นบน) 

ม่วง 
กล่องพ่น กบั 

ถุง 
7 (ดา้นล่าง) 

 
รูปที ่3 แสดงสีท่ีใช้กับช้ันวางแม่แบบตัดผ้า 

 

2) การแบ่งก าหนดรหสัและติดป้ายก ากบั เพื่อใหส้ะดวกต่อการ
ท างานของพนกังานในแผนกตดัผา้และสอดคลอ้งกบัขอ้มูลท่ีมีอยู่
ภายในพ้ืนท่ีท างาน ดังนั้นการติดป้ายเพ่ือบ่งบอกต าแหน่งในการ
จดัเก็บ จะใชร้หสัตามรหสัของผลิตภณัฑท่ี์อยูใ่นใบสั่งการผลิต ซ่ึง
พนกังานมีความคุน้เคยกบัรหสัดงักล่าวอยูแ่ลว้ ท าใหไ้ม่เสียเวลาใน
การเรียนรู้วิธีการในการคน้หาแม่แบบ 

5. การเปรียบเทยีบประสิทธิภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง 
จากการปรับปรุงระบบในการจดัเก็บ พบว่า หลงัการปรับปรุง

สามารถสร้างช่องในการจดัเก็บแม่แบบไดเ้พ่ิมขึ้นในจ านวนชั้นวาง
ท่ีมีอยู่เ ท่าเดิม ท าให้สามารถจัดเก็บแม่แบบได้เพ่ิมขึ้ น แสดง
รายละเอียด ดงัตารางท่ี 3  

 
 

ตารางที ่3 จ านวนแม่แบบตัดผ้าท่ีจัดเกบ็ไว้ 

ชั้นวางท่ี 
จ านวนแม่แบบท่ี
จดัเก็บก่อนการ

ปรับปรุง 

จ านวนแม่แบบท่ี
จดัเก็บหลงัการ

ปรับปรุง 
1 32 ชุด 40 ชุด 
2 32 ชุด 69 ชุด 
3 32 ชุด 119 ชุด 
4 33 ชุด 72 ชุด 
5 30 ชุด 75 ชุด 
6 40 ชุด 86 ชุด 
7 36 ชุด 102 ชุด 

รวม 235 ชุด 563 ชุด 
 

ตารางที ่4 ประเภทแม่แบบตัดผ้า 
แผนก เวลาในการ

หยบิก่อนการ
ปรับปรุง 
(วนิาท)ี 

เวลาในการ
หยบิหลงัการ
ปรับปรุง 
(วนิาท)ี 

ลดลง  
(วนิาท)ี 

กล่องพ่น 46.8 10.8 36.0 

กล่องไม ้ 186.6 15 171.6 

กล่องหุ้ม 134.4 21 113.4 

ดิสเพลย ์ 101.4 14.4 87.0    

ถาด 36.6 23.4 13.2 

ถุง 41.4 15.6 25.8 
เฉลีย่ 91.2 16.7 74.5 

 
ในการปรับปรุงพบว่าพนกังานสามารถท างานเขา้กบัระบบใน

การจัดเก็บแบบใหม่ได้เป็นอย่างดี และช่วยให้การท างานเพื่อ
สนับสนุนกระบวนการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดย
สามารถคน้หาและหยิบแม่แบบตดัผา้ไดเ้ร็วขึ้น โดยแสดงผลสรุป 
ตามตารางท่ี 4 
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6. สรุป 
จากการวิจยัพบว่าปัญหาในการจดัเก็บแม่แบบตดัผา้ คือ ขาด

ระบบในการจัดเก็บท่ีดี ท าให้ไม่สามารถจัดเก็บแม่แบบท่ีมีอยู่
ท ั้งหมดในชั้นวางได้ ท าให้แม่แบบไม่มีต าแหน่งในการจัดเก็บท่ี
แน่นอน งานวิจยัน้ีจึงน าเสนอแนวทางในการปรับปรุงระบบการ
จดัเก็บ 2 แนวทาง คือการจดัเก็บแม่แบบตามความถ่ีในการใชง้าน 
และการจดัเก็บตามประเภทของแม่แบบเป็นเกณฑ์ และจากการ
ตดัสินใจโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการล าดับชั้นเชิง
วิเคราะห์ พบว่า แนวทางการจดัเก็บตามประเภทแม่แบบมีความ
เหมาะสมส าหรับกรณีศึกษา ซ่ึงจากการด าเนินการจดัเก็บตามท่ีได้
ออกแบบมาพบว่า แผนกตดัผา้สามารถจดัเก็บแม่แบบไดค้รบตาม
ขอบเขตท่ีก าหนดไวทุ้กแบบ จาก 235 แม่แบบเป็น 563 แบบ 
นอกจากน้ีการน าเอา Visual Control มาใชใ้นระบบการจดัเก็บ 
เพื่อใหพ้นกังานมีความสะดวกในการท างาน ส่งผลให้ เวลาในการ
หาแม่แบบของพนักงานลดลงจาก 91.2 วินาที เหลือ 16.7 วินาที 
นอกจากน้ีการพฒันาระบบการจดัเก็บให้มีมาตรฐาน และมีวิธีการ
หยิบและน าแม่แบบเขา้เก็บท่ีก าหนดไวเ้ป็นมาตรฐาน ช่วยให้
พนักงานท างานอย่างเป็นระบบ และมีระเบียบวินัยในการท างาน
เพ่ิมมากขึ้น ซ่ึงช่วยให้สามารถรักษาระบบการจัดเก็บท่ีปรับปรุง
ขึ้นมาให้มีประสิทธิภาพต่อไปในระยะยาวได้ อย่างไรก็ดีเพ่ือ
ป้องกนัไม่ใหร้ะบบท่ีพฒันามีปัญหาในการปฏิบตัิงาน พนักงานทุก
คนท่ีเก่ียวขอ้งควรไดรั้บการอบรมเพ่ิมเติมในดา้นระบบการจดัเก็บ
อยา่งต่อเน่ือง 
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