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บทคดัย่อ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อปรับปรุงระบบการจัดเก็บ
แ ม่พิม พ์ส าห รั บก ระบวนการผลิต ช้ิน ส่ วนขอ งก ล่อ ง ใ ส่
เคร่ืองประดับให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ทั้งเร่ืองการลดเวลาใน
การหาแม่พิมพ์ ความ สะดวกในการหา และการใช้พื้นที่ในการ
จัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยมุ่งเน้นการแก้ปัญหาในเร่ือง
ระบบการจัดเก็บแม่พิมพ์ที่ไม่เป็นมาตรฐาน และการปรับปรุงช้ัน
วางให้มีประสิทธิภาพในการจัดเก็บมากยิ่งขึ้น หลังจากการ

วิเคราะห์สภาพปัญหาได้ออกแบบแนวทางในการปรับปรุงระบบ
การจัดเกบ็แม่พิมพ์ 2 แนวทาง คือ การจัดเก็บตามความถี่ของการ
ใช้งาน (Class Based Average) และการจัดเก็บแม่พิมพ์ตามแผนก 
(Category) ในการเลือกแนวทางที่เหมาะสมท าได้โดยใช้เทคนิค
กระบวนการล าดับช้ันเชิงวิเคราะห์ (Analysis Hierarchy Process) 
โดยแนวทางที่เลือกคือการจัดเก็บแม่พิมพ์ตามแผนก หลังการ
ปรับปรุงพบว่าสามารถลดเวลาในการหาแม่พิมพ์ของพนักงานลง
ได้จาก 1.75 นาท ีเป็น 0.63 นาท ี อีกทัง้ไม่พบความผิดพลาดในการ
หยิบแม่พิมพ์ สามารถท าให้ช้ันวางสามารถจัดเก็บแม่พิมพ์ได้
เพิม่ขึน้จาก 13,183 แผ่น เป็น 16,363 แผ่น และลดจ านวนช้ันวางที่
ใช้ลงได้จาก 29 ช้ันวาง เป็น 24 ช้ันวาง 
 

ค าส าคญั: ระบบการจัดเกบ็, การควบคุมด้วยการมองเห็น, 5ส, AHP 
 
ABSTRACT 

 

This study aims to improve storage system of die cut 

for jewelry box manufacturing. The key success factors 

are picking time, ease of searching operation and 

efficiency of using storage area. We focused on 

improvement of current unstandardized storage system 

and storage shelf efficiency which is demonstrated by 

increasing number of stored die cuts after 

improvement. Two alternative of new storage system 

had been developed, 1) one is storage system based on 

Class Based Average 2) another one is Category 

Storage System. By using the decision making 

technique of Analysis Hierarchy Process (AHP), 

Category Storage System has been selected as the most 

suitable storage system for this manufacturer. After we 

implement new storage system, the result shows that 

picking time is reduced from 1.75 minutes to 0.63 

minutes with no errors on picking wrong die cut. The 

number of stored die cuts is increased from 13,183 die 

cuts to 16,363 die cuts. Moreover, we can reduce 

number of storage shelf from 29 shelves to 24 shelves. 
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1. บทน า 
 

หลายองคก์รมกัพบปัญหาในการจดัการคลังสินคา้ เน่ืองดว้ย
สาเหตุหลายประการไม่ว่าจะเป็นพ้ืนท่ีในการจัดเก็บไม่เพียงพอ 
การจดัวางท่ีไม่เป็นระเบียบ การจดัเก็บท่ีไม่เป็นระบบ รวมไปถึง
ต าแหน่งท่ีตั้งของคลงัสินคา้ไม่เอ้ืออ านวยต่อระบบการผลิต ปัจจยั
เหล่าน้ีลว้นส่งผลกระทบต่อกระบวนการจดัการดา้นโลจิสติกส์ของ
องคก์ร ท าให้กระบวนการผลิตหยุดชะงกั ในการตดัสินใจเลือก
ระบบการจัดเก็บท่ีเหมาะสมส าหรับคลังสินคา้แต่ละแห่งอาจมี
เกณฑ์ในการตดัสินใจหลายอย่าง AHP (Analytical Hierarchy 
Process) เป็นวิธีการหน่ึงท่ีมีการศึกษาและน ามาใชส้ าหรับปัญหา
การตดัสินใจแบบหลายเกณฑ์ (MCDM: Multi Criteria Decision 
Making) [1] Saaty ไดพ้ฒันาเทคนิค AHP ขึ้นโดยใชห้ลกัการของ
การเปรียบเทียบเป็นคู่ (Pairwise Comparison) [2] ซ่ึงวิธีการน้ี
สามารถใชก้บัรูปแบบปัญหาการตดัสินท่ีเป็นทั้งเชิงปริมาณและเชิง
คุณภาพร่วมกนั โดยใชค้วามรู้สึกพ้ืนฐานของจิตใจมนุษย ์[3]  

ในงานวิจยัน้ีจะน าเอาเทคนิค AHP มาช่วยในการปรับปรุงและ
คดัเลือกระบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะสม ซ่ึงในหัวขอ้ท่ี 2 จะ
อธิบายถึงงานวิจัยท่ีผ่านมาและทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง หัวขอ้ท่ี 3 จะ
อธิบายถึงสภาพปัญหาและขอ้มูลในปัจจุบนั หัวขอ้ท่ี 4 บอกถึง
แนวคิดและวิธีการปรับปรุง หัวขอ้ท่ี 5 เป็นการเปรียบเทียบโดยใช ้
AHP จากนั้นจึงกล่าวถึงบทสรุปในหวัขอ้ท่ี 6 ต่อไป 
 

2.  งานวจิัยและทฤษฏทีีเ่กีย่วข้อง 
 

คลังสินคา้ คือท่ีจัดเก็บวตัถุดิบ สินคา้ส าเร็จรูป หรืองาน
ระหว่างท า เน่ืองจากตน้ทุนในการจดัการคลงัสินคา้นั้น นับว่าเป็น
ตน้ทุนทางโลจิสติกส์ท่ีส าค ัญ โดยในการจัดเก็บตอ้งมีระบบการ
จัดการท่ีดีเพื่อการท างานมีประสิทธิภาพ ปัญหาในการจัดการ
คลงัสินคา้เป็นปัญหาท่ีหลายองคก์รประสบ เน่ืองจากขอ้จ ากดัดา้น
พ้ืนท่ีในการจดัเก็บท่ี การจดัวางท่ีไม่เป็นระบบ รวมไปถึงต าแหน่ง
ท่ีตั้งของคลงัสินคา้ไม่เหมาะสม ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
และการจดัการดา้นโลจิสติกส์ให้เกิดความล่าชา้และเกิดค่าใชจ่้าย
มากเกินความจ าเป็น  

ระบบการจดัเก็บสินคา้โดยทัว่ไปสามารถแบ่งไดเ้ป็น 6 แบบ  
[4] คือ ระบบการจดัเก็บแบบไร้รูปแบบ (Informal System) ระบบ

การจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 
ระบบการจดัเก็บตามรหัสสินคา้ (Part Number System) ระบบการ
จดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้  (Commodity System) ระบบ
การจัดเก็บท่ีไม่ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random Location 
System) และระบบจดัเก็บแบบผสม (Combination System) ในการ
ตดัสินใจเลือกระบบการจดัเก็บหรือการบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ี
เหมาะสมเป็นปัญหาการตดัสินใจแบบหลายเกณฑ์  ซ่ึงมีทั้งเกณฑ์
ในเชิงคุณภาพ (Qualitative Criteria) และเกณฑ์ในเชิงปริมาณ 
(Quantitative Criteria) ส าหรับการตดัสินใจในปัญหาท่ีมีหลาย
เกณฑ์น้ี ในกระบวนการตดัสินใจทัว่ไปมกัใช้ระบบการก าหนด
น ้ าหนักความส าคญัของเกณฑ์ในแต่ละดา้น (Weighting System) 
มาใช ้ซ่ึงการก าหนดน ้ าหนักความส าคญัน้ีถือเป็นปัจจยัส าคญัใน
กระบวนการวิเคราะห์และมีอิทธิพลต่อผลการตดัสินใจเป็นอย่าง
มาก [5] แต่ผูท้  าการตัดสินใจต้องมั่นใจว่าได้ก าหนดน ้ าหนัก
ความส าคญัไวอ้ย่างเหมาะสม และสอดคลอ้งกบัการเป้าหมายใน
การตดัสินใจ เน่ืองจากน ้ าหนักความส าคญัในแต่ละเกณฑ์น้ีผูท้  า
การตดัสินใจมกัตดัสินใจโดยใช้ความรู้สึกเป็นหลักโดยเฉพาะ
เกณฑใ์นเชิงคุณภาพท่ีอาจวิเคราะห์ออกมาเป็นตวัเลขไดย้าก ท่ีผ่าน
มาไดมี้น าวิจยัพยายามน าเสนอวิธีการในการหาน ้ าหนกัความส าคญั
อย่างเป็นหลกัเกณฑ์ เพื่อลดความขดัแยง้หรืออคติ (Bias) ท่ีอาจะ
เกิดขึ้นในการตดัสินใจได ้ 

เทคนิคกระบวนการล าดับชั้ น เ ชิง วิ เคราะห์  (Analytical 
Hierarchy Process: AHP) เป็นวิธีการหน่ึงท่ีมีการศึกษาและ
น ามาใชส้ าหรับปัญหาการตดัสินใจแบบหลายเกณฑ์ ในอดีตไดมี้
งานวิจยัท่ีพยายามน าเอาเทคนิค AHP มาช่วยในการตดัสินเก่ียวกบั
การจดัการคลงัสินคา้มากมาย เช่น การตดัสินใจเลือกผูใ้ห้บริการ
คลงัสินคา้ โดยน าเอาเทคนิค AHP เขา้ไปช่วยในการตดัสินใจใน
ส่วนที่เป็นมีเกณฑก์ารตดัสินใจเชิงคุณภาพ [6]  

ข ั้นตอนของกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) จะ
ประกอบดว้ยขั้นตอนหลกัๆ 3 ข ั้นตอน ดงัน้ี 

1) การสร้างแผนภูมิล าดับชั้ น โดยเ ร่ิมด้วยการระบุถึง
องคป์ระกอบหรือปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหา แลว้จดัปัจจยัเหล่านั้น
ใหเ้ป็นหมวดหมู่ จากนั้นก็แบ่งกลุ่มของปัจจยัออกเป็นระดบัชั้น  

2) การจดัส าดบัความส าคญั เป็นการวินิจฉัยเปรียบเทียบปัจจยั 
เป็นคู่ๆ ในแต่ละระดบัชั้น โดยใชต้รรกะและเหตุผลร่วมกบัความ
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ช านาญและประสบการณ์ของผูว้ินิจฉยั เพื่อท่ีจะเลือกเกณฑ์ในการ
ตดัสินใจ AHP จะใชต้วัเลข 1 ถึง 9 ดงัแสดงในตารางท่ี 1 แทนวลี
ของการเปรียบเทียบ 

3) การค านวณค่าความสอดคลอ้ง (Consistency Ratio: CR) 
 

max

1

n
CI

n
                                                (1) 

โดยท่ี CI คือ Consistency Index 
  max  คือ  Largest eigen value 
      RI  =  CI ท่ีไดจ้ากการสุ่มตวัอยา่ง 
      CR  =  CI/RI    
โดยค่า CR ท่ียอมรับไดไ้ม่ควรเกิน 10% 

      
ตารางที ่1 มาตราส่วนในการเปรียบเทียบวินิจฉยัเป็นคู่ [7] 
 

Comparison Intensity Definition 
1 
3 
5 
7 
9 

2, 4, 6, 8 

Equally important 
Moderately more important 
Strongly more important 
Very Strongly more important 
Extremely more important 
Intermediate judgment values 

 

3. สภาพปัญหาในปัจจุบัน 
 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตกล่องใส่เคร่ืองประดบั ซ่ึงมี
หลายประเภท และมีขั้นตอนการผลิตท่ีตอ้งใช้แม่พิมพเ์ป็นแบบ
หลายขั้นตอน ซ่ึงจะเรียกว่า “แผนกการผลิต” ในงานวิจยัน้ีจะ
มุ่งเนน้ศึกษาและปรับปรุงแผนกการผลิตท่ีตอ้งมีการใชแ้ม่พิมพม์า
ป๊ัมเป็นช้ินงาน ทั้งน้ี กล่องใส่เคร่ืองประดบัมีอยู่ 3 ประเภท แต่ละ
ประเภทก็มีผลิตภัณฑ์หลายรุ่น แต่ละรุ่นมีจ านวนหลายแม่พิมพ ์
ขึ้นอยูก่บัช้ินส่วนของผลิตภณัฑน์ั้น เช่น ฝากล่อง ตวักล่อง สันขา้ง
กล่อง เป็นตน้ โดยแม่พิมพแ์ต่ละช้ินจะมีขนาดต่างกนั ดงัรูปท่ี 1 

 
 
 

 
 
 
 
 

 

รูปที ่1 แม่พิมพ์แบบต่างๆ ท่ีมขีนาดแตกต่างกัน 
 

เม่ือสายการผลิตก่อนหนา้ผลิตวตัถุดิบเสร็จ จะส่งวตัถุดิบมาให้
แผนกป๊ัมพร้อมใบสั่งผลิต จากนั้นพนกังานจะท าการคน้หาแม่พิมพ์
แลว้น ามาใส่ในกล่องวตัถุดิบ เพื่อให้แผนกป๊ัมท าการป๊ัมวตัถุดิบ
ตามแบบของแม่พิมพ ์และน าแม่พิมพไ์ปเก็บไวท่ี้เดิม  

การจดัเก็บแม่พิมพใ์นปัจจุบนั จะเก็บแม่พิมพไ์วบ้นชั้นวางท่ีมี
ขนาดแตกต่างกนัไป โดยลกัษณะการจดัเก็บและวางแม่พิมพจ์ะเป็น
ลกัษณะไร้รูปแบบ นอกจากน้ีชั้นวางท่ีใชจ้ดัเก็บแม่พิมพก์็มีการวาง
กระจายในหลายพ้ืนท่ี เช่น ตามทางเดิน หรือวางแทรกตาม
สายการผลิต ส่งผลให้การคน้หาแม่พิมพเ์พ่ือน าไปป๊ัมขึ้นรูปใช้
เวลานาน จากการวิเคราะห์พบว่าสาเหตุหลกัท่ีท าให้ใชเ้วลาในการ
หาแม่พิมพน์านมาจากวิธีการและระบบการจดัเก็บในปัจจุบนัไม่ดี
พอ โดยไม่มีการจดัท ามาตรฐานในการจดัเก็บแม่พิมพใ์ห้ดี ส่งผล
ให้เกิดปัญหาอ่ืนๆ ตามมา ไม่ว่าจะเป็นพ้ืนท่ีไม่เพียงพอในการ
จดัเก็บ การเลือกใชช้ั้นวางไม่เหมาะสมกบัแม่พิมพ ์พนักงานขาด
ความรับผดิชอบ ขาดการฝึกอบรม แม่พิมพว์างไม่เป็นระเบียบ ไม่มี
การจดบนัทึกว่าใครเป็นคนเบิก – เก็บแม่พิมพ ์ฯลฯ ปัญหาต่างๆ 
เหล่า น้ีจะหมดไปได้ ถ้า มีการจัดท าระบบการจัดเก็บให้เ ป็น
มาตรฐาน ดังนั้น ทางผูศึ้กษาจึงเลือกท่ีจะปรับปรุงแก้ไขปัญหา
ดงักล่าวก่อน    
 

3.1 จ านวนแม่พิมพ์  
 

แม่พิมพ์ทั้ งหมดมีจ านวน 12,309 แผ่น มีความหนาเฉล่ีย 3 
เซนติเมตร มีความสูงตั้งแต่ 30 - 55 เซนติเมตร มีความกวา้งตั้งแต่ 
22 - 45 เซนติเมตร แม่พิมพท์ั้งหมดเป็นแม่พิมพท่ี์ใชส้ าหรับการป๊ัม
ช้ินงาน ของแผนกการผลิตท่ีต่างกัน โดยจ านวนแม่พิมพท์ั้งหมด
เม่ือน ามาแยกตามแผนกการผลิตแลว้จะไดด้งัแสดงในตารางท่ี 2 
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ตารางที ่2 จ านวนแม่พิมพ์ท้ังหมดของแต่ละแผนกการผลิต 
 

แผนกการผลิต จ านวนแม่พิมพท์ั้งหมด (แผน่) 

บุกล่อง 
บุแผน่ 
บุฐาน (ก ามะหยี)่ 
ใส่ภายใน 

3,100 
2,450 
6,005 
754 

รวม 12,309 

 

3.2 จ านวนช้ันวาง  
 

จ านวนชั้นวางท่ีเก็บแม่พิมพใ์นปัจจุบนัมีทั้งหมด 29 ชั้นวาง 
โดยชั้นวางมีการวางกระจายในบริเวณต่างๆ ของบริษทั ดงัแสดงใน
รูปท่ี 2 

 
รูปที ่2 แผนผงัแสดงต าแหน่งช้ันวางท่ีวางในบริเวณต่างๆ 
 

3.3  ประสิทธิภาพก่อนการปรับปรุง  
 

ในท่ีน้ี ประสิทธิภาพจะวดัโดยใชเ้วลาในการหยิบแม่พิมพเ์ป็น
เกณฑ ์โดยก าหนดใหเ้ร่ิมบนัทึกเวลาเม่ือพนกังานเดินผา่นเขา้ประตู
ห้องจัดเก็บแม่พิมพ์ และบนัทึกเวลาส้ินสุดการหาแม่พิมพ์เม่ือ
พนักงานเดินผ่านออกประตูห้องจดัเก็บแม่พิมพ์ เวลาในการหยิบ
แม่พิมพโ์ดยเฉล่ียก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 1.75 นาที 
 

 

3.4. การออกแบบระบบในการจัดเกบ็ 
 

จากการศึกษาการท างานและขอ้มูลต่างๆ มีแนวทางในการ
ออกแบบดงัน้ี 

- แนวทางท่ี 1 การเก็บแม่พิมพ์แยกตามความถ่ีการใช้งาน 
เน่ืองจากในบริษทัมีแม่พิมพห์ลายรุ่น โดยแม่พิมพแ์ต่ละรุ่นมีการ
หยิบใช้ท่ีแตกต่างกัน แนวทางน้ีจึงมีแนวคิดยุบรวมคลังจัดเก็บ
แม่พิมพจ์ากท่ีเคยมีหลายแห่งให้เป็นในลกัษณะของศูนยร์วม โดย
เลือกท่ีตั้ งของคลังใหม่ท่ีสะดวกและใหญ่พอท่ีจะสามารถเก็บ
แม่พิมพใ์นโรงงานได ้และมีการปรับเปล่ียนรูปแบบในการจดัเก็บ
แม่พิมพ์ จากแบบท่ีไม่ได้ระบุต าแหน่งท่ีตั้ งของแม่พิมพ์อย่าง
ชดัเจน (Random) มาเป็นการจดัเก็บแม่พิมพแ์บบโซน ABC หรือ
แบบท่ีก าหนดต าแหน่งท่ีตั้งของแม่พิมพ ์ตามล าดบัความส าคญัเชิง
ปริมาณเขา้ออก เม่ือจดัแบ่งโซน ABC แลว้ ในส่วนตวัโซนก็จะมี
การจดัเรียงรหสัจากนอ้ยไปมากดว้ยเพื่อจะไดส้ะดวกในการคน้หา 
การปรับเปล่ียนรูปแบบในการจัดเก็บแม่พิมพ์ภายในคลังเช่นน้ี 
ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการใชพ้ื้นท่ีภายในคลงัสูงขึ้น และท าให้
การบริหารควบคุมสตอ๊กภายในคลงัง่ายขึ้นอีกดว้ย  

ขอ้ดี  
1) ท าใหก้ารบริหารควบคุมสตอ๊กภายในคลงัง่ายขึ้น  
2) การคน้หาแม่พิมพท่ี์ใชง้านบ่อยจะใชเ้วลาในการคน้หา

ลดลง เน่ืองจากจะถูกจดัเก็บใหส้ามารถหยบิใชไ้ดส้ะดวก 
ขอ้เสีย 
1) ตอ้งหาพ้ืนท่ีท่ีใหญ่เพียงพอท่ีสามารถจะเก็บแม่พิมพ์

ทั้งหมดรวมกนัได ้
2) อาจเป็นการเพ่ิมภาระใหก้บัพนกังานได ้เน่ืองจากตอ้งไป

คน้ดูขอ้มูลว่าแม่พิมพท่ี์ตอ้งการมีการใชบ่้อยมากน้อยเพียงใด และ
จดัเก็บอยูท่ี่โซนใด 
 

- แนวทางท่ี 2 เก็บแม่พิมพแ์ยกตามแผนกการผลิต เน่ืองจาก
ในแต่ละแผนกการผลิต มีการใช้แม่พิมพ์เพื่อท่ีจะน ามาป๊ัมแบบ
ช้ินงานท่ีแตกต่างกัน และในหน่ึงรุ่นหรือหน่ึงรหัสก็มีจ านวน
แม่พิมพเ์ป็นจ านวนมาก แนวคิดน้ีจึงจะท าการแยกแม่พิมพไ์ปไวใ้น
แต่ละแผนก ตวัอยา่งเช่น แผนกบุกล่อง ก็จะน าแม่พิมพท่ี์ใชเ้ฉพาะ
ในแผนกบุกล่องไปไวเ้ท่านั้น เพ่ือให้แม่พิมพท่ี์ใชข้องแต่ละแผนก 
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ไม่ปะปนกนั และเพื่อให้พนักงานในแต่ละแผนกเป็นผูจ้ดัหา และ
ดูแลแม่พิมพ์กันเอง เน่ืองจากท่ีผ่านมาพบว่าปัญหาอย่างหน่ึงท่ี
เกิดขึ้นในการท างานคือ เม่ือพนักงานน าแม่พิมพไ์ปใชแ้ลว้ไม่น า
กลบัมาไวท่ี้เดิม ท าใหเ้ม่ือตอ้งการใชแ้ม่พิมพอี์กคร้ังจะเสียเวลาใน
การหานานมาก นอกจากน้ี จะเปล่ียนรูปแบบการจัดเก็บจากไร้
รูปแบบ มาเป็นการจดัเก็บแบบแยกประเภทของแม่พิมพ ์รวมถึงมี
การจดัเรียงตามรหสัจากนอ้ยไปมาก  

ขอ้ดี 
1) พ้ืนท่ีรับผดิชอบนอ้ยลง เน่ืองจากยา้ยแม่พิมพไ์ปไวใ้นแต่

ละแผนกการผลิตจึงท าให้หน้าท่ีการรับผิดชอบเพียงในส่วนของ
แม่พิมพท่ี์ใชใ้นแผนกของตนเองเท่านั้น 

2) ลดโอกาสท่ีพนักงานจะน าแม่พิมพ์ไปใชแ้ล้วไม่น ามา
เก็บไวท่ี้เดิมได้ เน่ืองจากในแต่ละแผนกจะมีผูรั้บผิดชอบในการ

ดูแลแม่พิมพท่ี์แน่นอน 
3) สะดวกในการคน้หา เพราะมีแต่แม่พิมพท่ี์ตนเองใชอ้ยู ่

และมีการจดัเรียงตามรหสัจากนอ้ยไปมาก 
4) พนกังานไม่ตอ้งมีประสบการณ์มากก็สามารถหาได ้ 
5) ท าให้สามารถใช้พ้ืนท่ีว่า งของแต่ละแผนกให้เ กิด

ประโยชน์ได้อย่างสูงสุด เพราะในปัจจุบนั แต่ละแผนกจะมีพ้ืนท่ี
ว่างอยูแ่ละไม่ไดใ้ชป้ระโยชน์แต่อยา่งใด 

6) ท าใหจ้ านวนพนกังานที่สามารถหาแม่พิมพไ์ดมี้มากขึ้น 
ขอ้เสีย 
1) อาจท าให้ประสิทธิภาพในการใช้พ้ืนท่ีในการจัดเก็บ

แม่พิมพโ์ดยรวมมากกว่าแนวทางแรก 
2) บางแผนกอยูห่่างจากหอ้งป๊ัมช้ินงาน อาจท าให้ระยะทาง

ในการน าแม่พิมพม์าท่ีแผนกป๊ัมช้ินงานเพ่ิมขึ้นเล็กนอ้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3 แผนภูมิล าดบัชั้นการตดัสินใจเลือกระบบการจดัเก็บท่ีเหมาะสม 
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4.  การเลือกแนวทางทีเ่หมาะสมโดย AHP 
4.1  การสร้างแผนภูมลิ าดับช้ัน 
 

การเลือกระบบในการจัดเก็บส าหรับกรณีศึกษาน้ี มีเกณฑ์ใน
การตดัสินใจดงัแสดงในรูปท่ี 3 แต่ละเกณฑมี์ความหมายดงัน้ี 

- ระยะทาง (Distance: D) คือ ระยะทางจากหอ้งเก็บแม่พิมพ์ไป
ยงัหอ้งป๊ัมช้ินงาน  

- เวลา (Time: T) คือ เวลาท่ีใชใ้นการหาแม่พิมพ ์
- พนักงาน (Employee: E) คือ พนักงานท่ีท าการหาแม่พิมพ ์

โดยพิจารณาในดา้นจ านวนแม่พิมพท่ี์ตอ้งดูแลและความสะดวกใน
ท างานของพนกังาน  

- การรองรับแม่พิมพใ์นอนาคต (Further Support: F) คือ การ
เอ้ืออ านวยต่อการรองรับแม่พิมพท่ี์จะมีเพ่ิมขึ้นในอนาคต 

- พ้ืนท่ี (Area: A) คือ ประสิทธิภาพในการใช้พ้ืนท่ีในการ
จดัเก็บแม่พิมพโ์ดยรวม  

- นโยบายบริษัท (Policy: P) คือ ความสอดคล้องกบัความ
ตอ้งการของบริษทั 

 

4.2  การเปรียบเทยีบเกณฑ์และทางเลือก 
 

จากแผนภูมิล าดับชั้ นจะน า เกณฑ์ในระดับเ ดียวกันมา
เปรียบเทียบแบบเป็นคู่ โดยการระดมความคิดเห็นระหว่างผูว้ิจัย 
ผูบ้ริหารของสถานประกอบการ และพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น การ
เปรียบเทียบเกณฑห์ลกัในการตดัสินใจ ดงัตารางท่ี 3 

 

ตารางที ่3 การเปรียบเทียบเกณฑ์หลักในการตัดสินใจ 
 

 D T E F A P 
D - 1/3 7 5 3 5 
T  - 7 5 5 7 
E   - 1 1/3 1 
F    - 1 3 
A     - 3 
P      - 

 
              CR= 0.04 

- แถวท่ี 1 คอลมัน์ท่ี 2 มีค่าเท่ากบั 1/3 หมายความว่า ใหค้วามส าคญั
เร่ืองระยะทาง นอ้ยกว่า เร่ืองเวลา “เล็กนอ้ย” 
- แถวท่ี 1 คอลมัน์ท่ี 3 มีค่าเท่ากบั 7 หมายความว่า ให้ความส าคญั
เร่ืองระยะทาง มากกว่า เร่ืองพนกังาน “มาก” 
- แถวท่ี 3 คอลมัน์ท่ี 4 มีค่าเท่ากบั 1 หมายความว่า ให้ความส าคญั
เร่ืองพนกังาน เท่ากบั เร่ืองการรองรับแม่พิมพใ์นอนาคต 
 

4.3  การค านวณหาน า้หนักความส าคญั 
 

จากการวิเคราะห์แนวทางโดยค านึงถึงปัจจยัต่างๆ พร้อมกัน 
โดยใช้ทฤษฎีการตัดสินใจโดยใช้กระบวนการล าดับชั้ นเชิง
วิเคราะห์ (AHP) สามารถค านวณหาน ้ าหนกัความส าคญั ของเกณฑ์
แต่ละเกณฑ ์และผลคะแนนของแต่ละทางเลือกได ้ดงัน้ี 
 

4.3.1 ค่าน า้หนักความส าคญัของเกณฑ์หลกั 
- เกณฑด์า้นระยะทาง มีน ้ าหนกัความส าคญัเท่ากบั 0.271  
- เกณฑด์า้นเวลา มีน ้ าหนกัความส าคญัเท่ากบั 0.452 
- เกณฑด์า้นพนกังาน มีน ้ าหนกัความส าคญัเท่ากบั 0.050 
- เกณฑด์า้นการรองรับแม่พิมพใ์นอนาคตมีน ้ าหนกัความส าคญั
เท่ากบั 0.081 

- เกณฑด์า้นพ้ืนท่ี มีน ้ าหนกัความส าคญัเท่ากบั 0.103 
- เกณฑด์า้นนโยบายมีน ้ าหนกัความส าคญัเท่ากบั 0.044 

 

4.3.2 ค่าน า้หนักความส าคญัของเกณฑ์รอง 
- เกณฑ์ดา้นจ านวนแม่พิมพท่ี์ดูแลของพนักงาน มีน ้ าหนัก

ความส าคญัเท่ากบั 0.250 
- เกณฑ์ดา้นความสะดวกในการหาแม่พิมพข์องพนักงาน มี

น ้ าหนกัความส าคญัเท่ากบั 0.750 
 

จากน ้ าหนักความส าค ัญของแต่ละเกณฑ์ดังกล่าว พบว่า
แนวทางท่ี 1 ซ่ึงเป็นการเก็บแม่พิมพแ์ยกตามความถ่ีการใชง้าน มี
ความส าคญัคิดเป็นคะแนน 0.385 และแนวทางท่ี 2 การเก็บแม่พิมพ์
แยกตามแผนกการผลิต มีความส าคญัคิดเป็นคะแนน 0.615 ซ่ึงจะ
เห็นไดว้่าคะแนนของแนวทางท่ี 2 มีค่ามากกว่า ดงันั้นในการท า
โครงงานการปรับปรุงระบบการจดัเก็บแม่พิมพค์ร้ังน้ี จะด าเนินการ
ปรับปรุงโดยเลือก “แนวทางท่ี 2” 
 



ANUCHITCHANCHAI: STORAGE SYSTEM IMPROVEMENT BY AHP CASE STUDY: DIE CUT                101 
5.  การด าเนินการปรับปรุง 

 

5.1  การเตรียมพ้ืนทีแ่ละเลือกช้ันวางส าหรับแผนกต่าง ๆ 
 
เน่ืองจากในการปรับปรุงจะท าการยา้ยแม่พิมพท์ั้งหมดไปตาม

แผนกต่างๆ ท่ีตอ้งการใชแ้ม่พิมพช์นิดนั้น ซ่ึงตอ้งมีการจดัเตรียม

พ้ืนท่ีในการจัดเก็บแม่พิมพ์ของแต่ละแผนก จึงตอ้งพิจารณาถึง
พ้ืนท่ีว่างของของแต่ละแผนกร่วมกบัจ านวนแม่พิมพท่ี์ตอ้งจดัเก็บ 
รวมถึงการคัดเลือกชั้นวางให้เหมาะสมกับแต่ละแผนกเพ่ือให้
รองรับกับขนาดพ้ืนท่ี และจ านวนแม่พิมพ์ จากนั้ นจึงท าการ
ออกแบบคลงัในการจดัเก็บแม่พิมพข์องแต่ละแผนก ดงัรูปท่ี 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4 แผนผงัการจัดเกบ็แม่พิมพ์ในแผนกต่างๆ 
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5.2  การจัดเรียงแม่พิมพ์ 
 

หลกัในการจัดเรียงแม่พิมพ์ คือ จัดเรียงแม่พิมพโ์ดยแยกตาม
ประเภทของกล่อง เช่น แผนกบุแผน่ มีแม่พิมพท่ี์ใชป๊ั้มแบบช้ินงาน
ส าหรับท ากล่อง 3 ประเภท คือ กล่องหุ้ม กล่องพ่น และกล่องไม ้
การจดัเรียงก็จะเร่ิมจาก กล่องหุม้ก่อน ตามดว้ยกล่องพ่น และกล่อง
ไมต้ามล าดบั จากซ้ายไปขวา เรียงจากชั้นบนลงล่าง และเรียงจาก
รหัสรุ่นท่ีมีเลขน้อยไปมาก ดงัรูปท่ี 5 แม่พิมพใ์นรหัสรุ่นเดียวกนั
อาจมีขนาดความสูงไม่เท่ากนั ดงันั้นการจดัเรียงในรหสัรุ่นเดียวกนั
ใหเ้รียงจากแม่พิมพท่ี์มีความสูงนอ้ยไปมากดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่5 ลักษณะการจัดเรียงแม่พิมพ์ 

 

5.3 การจัดท าระบบควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual 
Control) 

 
เพื่อให้การใช้งานแม่พิมพ์เป็นไปอย่างสะดวก จึงได้จัดท า

ระบบควบคุมดว้ยการมองเห็น ดงัน้ี 
1) ท าการติดแถบสีในลกัษณะทแยงมุม จากนั้นเขียนหมายเลข

ก ากบั เพ่ือช่วยในการระบุต าแหน่ง ไม่ใหว้างผดิต าแหน่ง ทั้งน้ีหาก
แม่พิมพว์างผิดต าแหน่ง หรือถูกหยิบไปใช้ แถบสีจะไม่ตรงเป็น
แนวเดียวกัน ดังเช่นรูปท่ี 6 จะเห็นได้ว่า ได้มีการหยิบแม่พิมพ์
ออกไปใชโ้ดยแม่พิมพท่ี์หยบิไปใชค้ือแม่พิมพห์มายเลย 8  

2) ท าการติดป้ายเพื่อบ่งบอกรหสัรุ่นของแม่พิมพ ์โดยป้ายท่ีติด
จะติดท่ีหวัแถวของรหสันั้นๆ ดงัรูป 7 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่6 การติดแถบสีท่ีแม่พิมพ์  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่7 ป้ายบ่งบอกรหัสรุ่นของแม่พิมพ์  
 

สรุปผล 
 

ในการปรับปรุงระบบการจัดเก็บแม่พิมพท่ี์ใชป๊ั้มช้ินงานเพ่ือ
เป็นส่วนประกอบในการผลิตกล่องเคร่ืองประดบั จากการวิเคราะห์
สภาพปัญหาออกแบบแนวทางในการจดัเก็บแม่พิมพท่ี์เหมาะสม 2 
แนวทางคือ การเก็บแม่พิมพต์ามความถ่ีการใชง้าน  และการเก็บ
แยกตามแผนกการผลิตท่ีมีการใช้แม่พิมพ์ จากการวิ เคราะห์
เปรียบเทียบโดยใช้ทฤษฎีกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 
(Analysis Hierarchy Process: AHP) เพื่อหาแนวทางในการ
ปรับปรุงระบบการจดัเก็บแม่พิมพท่ี์เหมาะสม  พบว่ า แนวทา ง ท่ี
เหมาะสมไดแ้ก่แนวทางท่ี 2 เม่ือไดแ้นวทางท่ีเหมาะสมแลว้ ทางผู ้
ศึกษาจึงเร่ิมด าเนินการปรับปรุง โดยพิจารณาถึงพ้ืนท่ี การเลือกใช้
ชั้นวางท่ีเหมาะสม และการออกแบบคลงัจดัเก็บแม่พิมพ ์จากนั้นจะ
ด าเนินการปรับปรุง นอกจากน้ียงัได้น าเอาการควบคุมด้วยการ
มองเห็น (Visual Control) มาใช้เพื่อท าให้การคน้หา การจัดเก็บ
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และการตรวจสอบสถานะของแม่พิมพดี์ยิง่ขึ้น  

หลงัการปรับปรุงพบว่าประสิทธิภาพในการท างานเปล่ียนไป 
ดงัแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4 โดย 
 
P =  T + S                                                           (2) 
 
  P = ระยะเวลาในการหยบิสินคา้ (Picking Time)  
 T = ระยะเวลาในการเดิน (Travel Time) 
 S = เวลาในการคน้หาสินคา้ (Searching Time) 
 
ตารางที ่4 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

รายละเอียด ก่อน หลงั %ลดลงหรือ
เพ่ิมขึ้น 

ระยะเวลาในการเดิน 
(วินาที) 

25 30 - 20% 

ร ะ ยะ เ ว ล า ในก า ร
คน้หา (วินาที) 

80 37.2 + 42.8% 

เ ว ล า ใ น ก า รห ยิ บ 
สินคา้ (วินาที) 

105 67.2 + 37.8% 

 
 จากผลการปรับปรุงจะเห็นว่าเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการหยิบ
แม่พิมพล์ดลงจาก 105 วินาที เป็น 67.2 วินาที แมจ้ะท าใหร้ะยะทาง
ในการเดินเพ่ิมขึ้น 7.9 เมตร โดยเพ่ิมจาก 26.5 เมตร เป็น 34.4 เมตร 
หรือใชเ้วลาในการเดินเพ่ิมขึ้น แต่ทั้งน้ี เน่ืองจากเวลาส่วนใหญ่เสีย
ไปกบัการคน้หา ดงันั้นเวลาในการเดินท่ีเพ่ิมขึ้นจึงไม่ส่งผลกระทบ
ต่อประสิทธิภาพรวมในการท างานของพนักงานแต่อย่างใด 
นอกจากน้ี จ านวนชั้นวางท่ีใชย้งัลดลง 5 ชั้นวาง โดยลดลงจาก 29 
ชั้นวาง เป็น 24 ชั้นวาง และสามารถจดัเก็บแม่พิมพไ์ดเ้พ่ิมขึ้น 3,180 
แผน่ โดยเพ่ิมจาก 13,183 แผน่ เป็น 16,363 แผน่   

 

เอกสารอ้างองิ 
 
[1] O.S. Vaidya, S. Kumar, Analytical Hierarchy Process: an 

overview of applications, European Journal of Operational 

Research 169 (1) (2006) 1-29. 

[2] T.L. Saaty, How to make a decision: the analytical hirearchy 

process, European Journal of Operational Research 48 (1) (1990) 

9-26. 

[3] A.A. Auilar-Lasserre et al., An AHP-based decision-making tool 

for the solution of multiproduct batch plant design problem under 

imprecise demand, Computer & Operations Research 36 (2009) 

711-736.  

[4] A.T. James and  D.S Jerry, 1998 "The Warehouse Management 

Handbook", second edition, Tompkins press, pp. 823-848 

[5] Y.M. Ming and C.Parkand, Multiple attribute decision making 

based on fuzzy preference information on alternatives: Ranking 

and weighting, Fuzzy Sets and Systems 153 (2005) 331–346 

[6] J. Korpela et al., Warehouse opeartor selection by combining AHP 

and DEA methodologies, International Journal of Production 

Economics 108 (2007) 135-142 

[7] T.L. Saaty, Analytical hierarchy process planning, priority setting, 

resource allocation. New York: McGraw-Hill; 1980. 

 

 

อรณิชา อนุชิตชาญชัย ส าเร็จการศึกษาระดับ
ปริญญาตรี สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จาก 
มหาวิทยาลยัเชียงใหม่ ในปี 2544 และปริญญาโท 
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากจุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย ในปี 2549 ปัจจุบันเป็นอาจารย์
ประจ าภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและโลจิ
สติกส์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร และ

ด ารงต าแหน่งผูช่้วยหัวหนา้ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและโลจิสติกส์ 


