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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงพื้นที่ในการจัดเก็บ และ
ลดเวลาในการค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ โดยประยุกต์ใช้หลักการของ
การจัดการคลังสินค้า และการควบคุมด้วยสายตา จากข้อมูล
เบื้องต้นพบว่าพนักงานจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์โดยไม่กําหนดพื้นที่
จัดเก็บ ซึ่งในการดําเนินการจะแบ่งการทํางานออกเป็น 2 ช่วง 
ช่วงแรก ผู้วิจัยจะดําเนินการจัดสร้างคลังชั่วคราว และกําหนด
พื้นที่จัดเก็บ ช่วงที่ 2 พนักงานจะทําการตรวจสอบสภาพบล็อก
แม่พิมพ์ บันทึกข้อมูลลงระบบ และจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ใน
คลังสินค้าชั่วคราว จากการปรับปรุงคลังแม่พิมพ์ ส่งผลให้
พนักงานสามารถค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ได้เร็วขึ้น จากเดิมใช้เวลา 
82.90 นาที ลดลงเหลือ 21.34 นาที 

 

คําสําคัญ: การลดเวลา, การจัดการคลังสินค้า, ควบคุมด้วยสายตา 
 
ABSTRACT  

This research aims to improve the area in the 

warehouse and reduce the time to find the molds by 

using the theory warehouse management and visual 

control. Preliminary data found that warehouse 

without identifying the location. The operation will be 

divided into 2 phases, the first phase, a researcher has 

created a temporary warehouse and determined the 

storage area, the second phase, employees have 

checked the mold condition, recorded data into the 

system and stored the mold in temporary warehouse. 

As improved that employees can find the mold more 

quickly from 82.90 minutes to 21.34 minutes.  

Keywords: Reduce time, Warehouse management, 

Visual control 

1. บทน า 

บริษัทกรณีศึกษา เป็นบริษัทผลิตถุงพลาสติกประเภทต่าง ๆ  
เช่น ถุงซิป และซองยาทึบแสง เป็นต้น กระบวนการผลิตส่วนใหญ่
เป็นการผลิตถุงพร้อมการสกรีนลายด้วยระบบกราเวียร์  จึ ง
จ าเป็นต้องสั่งท าบล็อกแม่พิมพ์เฉพาะของลูกค้าแต่ละเจ้า บริษัทมี
นโยบายในการเก็บบล็อกแม่พิมพ์ของลูกค้าไว้ในคลังบล็อกแม่พิมพ์ 
ท าให้ในคลังมีบล็อกแม่พิมพ์จ านวนมาก ฝ่ายคลังบล็อกแม่พิมพ์
คาดการณ์ว่ามีบล็อกแม่พิมพ์จัดเก็บในคลังมากกว่าหน่ึงหมื่นเจ็ดพัน
ลูก และในการวนกลับมาใช้งานแม่พิมพ์มีระยะเวลาห่างกันประมาณ 
6 - 12 เดือน ซ่ึงถือเป็นการเรียกใช้งานท่ีมีระยะเวลานาน ท าให้
พนักงานไม่สามารถจดจ าต าแหน่งในการจัดเก็บได้ หรือจดจ า
ต าแหน่งการจัดเก็บคลาดเลื่อน ประกอบกับบล็อกแม่พิมพ์มีลักษณะ
คล้ายกัน และมีน้ าหนักมาก จึงท าให้ใช้เวลาในการค้นหาแม่พิมพ์
ยาวนาน และบางครั้งค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ไม่พบ บริษัทจึงต้องสั่งท า
แม่พิมพ์ขึ้นมาใหม่ ซ่ึงเป็นต้นทุนของบริษัท และท าให้เสียเวลาใน
การรอแม่พิมพ์อีกด้วย 

จากปัญหาข้างต้นน้ี เป็นท่ีมาของการจัดการคลังบล็อกแม่พิมพ์ 
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เพื่อลดเวลาในการค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ และก าหนดต าแหน่งในการ
จัดเก็บ โดยในหัวข้อท่ี 2 จะอธิบายเกี่ยวกับทฤษฎีท่ีใช้ในการ
ด าเนินงาน หัวข้อท่ี 3 จะกล่าวถึงรายละเอียดการด าเนินงาน หัวข้อ
ท่ี 4 จะแสดงผลการด าเนินงาน และสรุปผลในหัวข้อท่ี 5 
   

2. ทฤษฏีในการด าเนินงาน 

ในการด าเนินงานใช้ทฤษฏีในการวิเคราะห์ปัญหา และแก้ไข
ปัญหาดังต่อไปน้ี 

 

2.1 การศึกษาการท างาน  

การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ การศึกษากระบวนการ
ท างานและองค์ประกอบต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตท่ีเป็นสภาพการ
ท างานจริงและเป็นปัจจุบัน เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการปรับปรุงการ
ท างานให้ดีขึ้น และใช้ประโยชน์ด้านการพัฒนาพื้นฐานของการ
ท างานของพนักงาน รวมถึงการลดเวลาการท างานของแต่ละ
กระบวนการ เพื่อน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต โดยการศึกษาการท างาน มี
ล าดับขั้นตอนในการศึกษาดังต่อไปน้ี 

1) การเลือกงาน ควรมีวิธีการในการเลือกงาน และต้องมีสาเหตุ 
หรือสิ่งบอกว่าสมควรปรับปรุง  

2) การบันทึกงาน หรือการเก็บข้อมูลการท างานโดยแบ่ง
ออกเป็นงานย่อย ใช้ส าหรับวิเคราะห์หาสาเหตุความบกพร่อง และ
ใช้เพื่อท าให้เข้าใจปัญหาและสาเหตุของปัญหาได้ง่ายขึ้น โดยในการ
บันทึกงานจะท าการบันทึกเวลาในการท างานไปพร้อมกันด้วย นิยม
ใช้หลักการศึกษาเวลา (Motion and Time Study) ซ่ึงเป็นการ
จัดท าเวลามาตรฐานโดยใช้เครื่องวัดเวลา และมีการวัดประสิทธิภาพ 
รวมท้ังการก าหนดเผื่อเวลาท่ีเหมาะสม [1] การศึกษาเวลาโดยปกติ
ค านวณเวลา 3 ชนิด ดังต่อไปน้ี 

เวลาจริง (Selected Time) หมายถึง รอบเวลาท่ีใช้ไปจริง ๆ ใน
การท างานของพนักงาน ซ่ึงได้มาจากการจับเวลาโดยตรง โดยท าการ
จับเวลา 5 หรือ 10 รอบเวลาท างาน จากน้ันท าการหาค่าเฉลี่ยของ
เวลา เพื่อใช้เป็น เวลาตัวแทน (Representative time) 

เวลาปกติ (Normal Time) หมายถึง ค่าเวลาตัวแทนการท างาน
ของพนักงานท่ีท างานด้วยความเร็วปกติ หรือตามค่าอัตราความเร็วท่ี
ประเมินได้จากตารางประเมินอัตราความเร็วของพนักงาน สามารถ
ค านวณค่าเวลาปกติได้จากสมการท่ี 1 

                                        (1) 

 

โดยท่ี    คือเวลาปกติ    คือเวลาตัวแทน และ    คือค่า
อัตราความเร็ว 

 
เวลามาตรฐาน (Standard Time) หมายถึง ค่าเวลาปกติของ

การท างานของพนักงานท่ีมีค่าเวลาเผื่อการท างาน จากการประเมิน
การท างานตามตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างาน สามารถ
ค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างานของพนักงานได้จากสมการที่ 2  

 

                              (2) 
 

โดยท่ี       คือเวลามาตรฐาน    คือเวลาปกติ และ   คือ
เวลาเผื่อในการท างาน 

3) การวิเคราะห์งาน เป็นขั้นตอนท่ีช่วยให้เข้าใจปัญหา และเกิด
แนวคิดในการแก้ไขปัญหา เทคนิคท่ีใช้ในการวิเคราะห์งาน 
ประกอบด้วย เทคนิคการตั้งค าถาม เทคนิคการแยกความส าคัญของ
ปัญหา และเทคนิคการแบ่งแยกประเภทของงาน  

4) การปรับปรุงงาน ในขั้นตอนน้ีจะใช้ความรู้ทางด้านวิศวกรรม
มาประยุกต์ในการแก้ไขปัญหาในการท างาน เพื่อลดความสูญเสีย
จากการท างาน  

5) การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงงาน เป็นขั้นตอนท่ี
เกี่ยวข้องกับการวัดผล ซ่ึงจะต้องท าการวัดผลของวิธีการท างานเดิม 
เปรียบเทียบกับผลการปรับปรุง โดยมีเกณฑ์วัดผลงานเป็นเวลาใน
ท างาน จ านวนขั้นตอน จ านวนของเสีย หรือผลผลิตท่ีได้ ขึ้นอยู่กับ
วัตถุประสงค์ของการปรับปรุง [2] 

 

2.2 ทฤษฎีการจัดเก็บ  

ระบบจัดเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed Location 
System) ซ่ึงเป็นแนวความคิดในการจัดเก็บสินค้าทุกชนิด หรือทุก
กลุ่ม ตามต าแหน่งจัดเก็บท่ีก าหนดไว้ตายตัว ซ่ึงการจัดเก็บรูปแบบน้ี
เหมาะสมส าหรับคลังมีขนาดเล็ก มีจ านวนพนักงานท่ีปฏิบัติงานไม่
มากและมีจ านวนสินค้าท่ีจัดเก็บน้อย  

การจัดเก็บแบบสุ่ม (Random Storage) เป็นเทคนิคในการ
จัดเก็บสินค้าวิธีหน่ึงท่ีท าการเก็บสินค้า ในต าแหน่งท่ีว่างได้ท่ัว
คลังสินค้า เน่ืองจากไม่มีการก าหนดพื้นท่ีไว้เฉพาะส าหรับสินค้า
ประเภทใดประเภทหน่ึง 
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2.3 การควบคุมด้วยสายตา  

การควบคุมด้วยสายตา (visual control) เป็นระบบควบคุมการ
ท างานท่ีท าให้พนักงานทุกคน สามารถเข้าใจขั้นตอนการท างาน 
เป้าหมาย ผลลัพธ์การ ท างานได้ง่าย และชัดเจน รวมถึงเห็นความ
ผิดปกติต่าง ๆ และแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว โดยใช้บอร์ด ป้าย 
สัญลักษณ์ สี และอื่น ๆ เพื่อสื่อสารให้พนักงานทราบถึงข้อมูล
ข่าวสารท่ี ส าคัญของสถานท่ีท างาน อีกท้ังผู้บริหารและพนักงาน 
สามารถทราบความก้ าวหน้าและปัญหาในงาน ท่ี เกิดขึ้ นใน 
กระบวนการผลิตได้อย่างรวดเร็ว ไม่ว่าในเชิงปริมาณ หรือ คุณภาพ 
[3] 
 

2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การปรับปรุงระบบการจัดเก็บสินค้าประเภทสินค้าส าเร็จรูป เพื่อ
ลดเวลาในการค้นหาสินค้า และเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บ จาก
การศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของบริษัท กรณีศึกษา พบว่าไม่ได้ก าหนด
พื้นท่ีจัดเก็บสินค้าแบบเป็นระบบ โดยมีการเก็บจัดสินค้าเมื่อพบท่ี
ว่างในการจัดเก็บแบบสุ่ม ท าให้สินค้าปะปนกัน ซ่ึงส่งผลให้การ
ค้นหาสินค้าในการเบิกจ่ายเกิดความยุ่งยากและท าให้ระยะเวลาใน
การค้นหาสินค้านานขึ้น ดังน้ันทางผู้วิจัยจึงได้คิดแก้ไขปัญหาในการ
ปรับปรุงคลังสินค้าส าเร็จรูป โดยวางพื้นท่ีจัดเก็บสินค้าตามความถี่  
ก าหนดต าแหน่งแบบตายตัว (Fixed Location) การจัดวางแบบแบ่ง
ตามประเภทของสินค้า (Commodity System) และใช้หลักการ
ควบคุมโดยสายตา มาใช้ในการปรับปรุงคลังสินค้าในครั้งน้ีด้วย 
หลังจากการปรับปรุงสามารถลด เวลาในการเบิกสินค้าโดยเฉลี่ยต่อ 
1 รายการลงได้ โดยก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 3.827 นาที หลัง
ปรับปรุงใช้เวลา 3.47 นาที ซ่ึงเวลาลดลงไปคิดเป็น 9.33 % [4] 

การจัดวางผังคลังสินค้าใหม่ กรณีศึกษาของ บริษัท หงส์ ภัณฑ์ 
จ ากัด โดยมีการใช้ทฤษฎีก้างปลามาใช้ในการวิเคราะห์หาปัญหา
ภายในคลังสินค้า เพื่อช่วยในการจัดระเบียบการจัดเก็บ วัตถุดิบ 
รวมถึงใช้ทฤษฏี “การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ” ในการวางแผนผัง
คลังสินค้าใหม่ เน่ืองด้วยปัจจุบันพบว่าคลังสินค้า มีปัญหาด้าน
กระบวนการด าเนินงานท่ีไม่ชัดเจน ส่งผลให้สูญเสียระยะเวลาจาก
การเคลื่อนย้ายและสูญเสียระยะเวลาในการ ด าเนินงาน ดังน้ันจาก
ปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์และก าหนดกลยุทธ์ในการ
แก้ไขปัญหาโดยการปรับปรุงคลังผังคลังสินค้า ผลจากการวิจัยวางผัง

คลังสินค้าใหม่ พบว่า 1) ด้านระยะทางสามารถลดระยะทางในการ
เคลื่อนย้ายซ่ึงจากเดิม 44 เมตร เมื่อท าการปรับปรุงแล้วพบว่าลดลง
เหลือ 40 เมตร คิดเป็นร้อยละ 9.09 และ 2) ด้านระยะเวลาจากเดิม 
88 นาที เมื่อท าการปรับปรุงแล้วลดลงเหลือ 79 นาที คิดเป็นร้อยละ 
10.23 [5] 

 

3.  การด าเนินงาน 

ในการด าเนินงานมีขั้นตอนการศึกษาการท างาน การวิเคราะห์
ปัญหา และการแก้ไขปัญหาดังน้ี 

3.1 การศึกษากระบวนการท างาน 

จากการ ศึกษาขั้ นตอนการ เตรี ยมวั สดุส าหรับการผลิ ต
ถุงพลาสติกน่ัน พบว่าในการจัดเตรียมวัสดุ จะพิจารณาจากประเภท
ของงานว่าเป็นงานพิมพ์ลายหรือไม่พิมพ์ลาย ถ้าค าสั่งผลิตไม่มีการ
พิมพ์ลาย จะท าการจัดเตรียมวัสดุ เบิกเม็ดพลาสติกหรือม้วน
พลาสติก เทียบค าสั่งผลิต และท าการผลิตตามล าดับ แต่หากค าสั่ง
ผลิตมีการพิมพ์ลาย จะเริ่มจากการค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ เมื่อพบแล้ว 
จะท าการยืนยันบล็อกแม่พิมพ์ แล้วจึงจัดเตรียมวัสดุ เบิกเม็ด
พลาสติกหรือม้วนพลาสติก เบิกบล็อกแม่พิมพ์ เทียบค าสั่งผลิต และ
ท าการผลิตตามล าดับ แต่หากแผนกแม่พิมพ์หาบล็อกแม่พิมพ์ไม่พบ 
จะต้องท าการสั่งท าบล็อกแม่พิมพ์ใหม่ ซ่ึงจะเสียเวลาในการสั่งท า 
และต้นทุนจะเพิ่มขึ้น และจะต้องเลื่อนค าสั่งผลิตไปจนว่าจะได้บล็อก
แม่พิมพ์อันใหม่มา จึงจะท าการผลิตได้ ผังขั้นตอนการเตรียมวัสดุ 
แสดงดังรูปท่ี 1 

จากขั้นตอนการเตรียมวัสดุ จะเห็นได้ว่าพนักงานจ าเป็นต้อง
ค้นหาบล็อกแม่พิมพ์  เพื่อยืนยันก่อนการจัดเตรียมวัสดุ   จึ ง
จ าเป็นต้องศึกษาเวลาในการเบิกบล็อกแม่พิมพ์ พบว่าในการค้นหา
เพื่อยืนยันบล็อกแม่พิมพ์มีขั้นตอนการค้นหา 3 ขั้นตอน คือ 

 ขั้นตอนท่ี 1 ตรวจสอบใบสั่งผลิต 
 ขั้นตอนท่ี 2 เดินไปยังคลังแม่พิมพ์ 
 ขั้นตอนท่ี 3 ค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ 
เมื่อก าหนดขั้นตอนการท างานท้ัง 3 ขั้นตอนแล้ว จะท าการจับ

เวลาการท างาน 10 รอบการท างาน โดยพิจารณารอบการจับเวลาท่ี
เหมาะสม อ้างอิงจากตาราง Maytag เมือ่ได้ค่าเป็นไปตามข้อก าหนด 
จะท าการหาค่าเฉลี่ยของเวลา 10 รอบการท างาน เพื่อใช้เป็นเวลา
ตัวแทน (RT) แสดงดังตารางที่ 1  
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รูปท่ี 1 ผังขั้นตอนการเตรียมวัสดุ 
 

ตารางที่ 1 เวลาตัวแทน (RT) ก่อนการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ รายละเอียด    (นาที) 

1 ตรวจสอบใบสั่งผลิต 13.34 

2 เดินไปยังคลังแม่พิมพ์ 3.55 

3 ค้นหาบล็อกแมพ่ิมพ ์ 42.69 

รวม 59.58 

  

ต่อมาจะท าการวิเคราะห์การท างานของพนักงานทุกขั้นตอน 
เพื่อประเมินค่าอัตราความเร็วในการท างานของพนักงาน (RF)  ซ่ึง
จากการประเมินได้ค่าเท่ากับ 1.15 แสดงข้อมูลดังตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2 การประเมินอัตราความเร็วของพนักงานก่อนการ
ปรับปรุง 

หัวข้อ อัตรา

ประเมิน 

เกณฑ์การ

ประเมินที่ได้ 

คะแนน 

ความช านาญ B1 ดีมาก +0.11 

ความพยายาม C1 ดี +0.03 

เง่ือนไขการท างาน D เฉลี่ย +0.00 

ความสม่ าเสมอ C ดี +0.01 

รวม 1.15 

จากนั้นวิเคราะห์ค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน (A) จาก
สภาพการท างานจริงของพนักงานทุกขั้นตอนการท างาน ซ่ึงจาการ
วิเคราะห์ค่าเผื่อมีค่าเท่ากับร้อยละ 21 หรือคิดเป็นค่าเวลาเผื่อการ
ท างานเท่ากับ 1.21 แสดงดังตารางที่ 3 
 

ตารางที่ 3 ตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างานการปรับปรุง 

หัวข้อเวลาเผ่ือ เปอร์เซ็นต์ 

เวลาเผ่ือคงที่ 9 

เวลาส่วนแปรผันคงที่ 12 

อื่นๆ 0 

รวมเวลาเผ่ือของการท างาน      21 
  

เมื่อได้ข้อมูลค่าเวลาตัวแทน (RT) ค่าอัตราความเร็วในการ
ท างานของพนักงาน (RF) และค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน 
(A) ครบถ้วนแล้ว จะท าการค านวณหาค่าเวลาปกติ (NT) และเวลา
มาตรฐาน (Std. T) จากสมการท่ี 1 และสมการท่ี 2 แสดงเวลา
มาตรฐานในการท างานก่อนการปรับปรุงท่ีได้จากการค านวณข้างต้น 
ดังตารางท่ี 4 
 

ตารางที่ 4 การค านวณเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 

ขั้นตอน 
   

(นาที) 
อัตรา 

เร็ว 

   
(นาที) 

เวลา

เผื่อ 

       
(นาที) 

1 13.34 1.15 15.34 1.21 18.56 

2 3.55 1.15 4.08 1.21 4.49 

3 42.69 1.15 49.09 1.21 59.40 

รวม 59.58   68.51   82.90 
 

หลังจากการค านวณหาเวลามาตรฐานในการเบิกบล็อกแม่พิมพ์ 
พบว่าใช้เวลา 82.90 นาที ซ่ึงเป็นเวลาท่ีนานมาก และใช้เวลานาน
ท่ีสุดในขั้นตอนท่ี 3 ค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ ซ่ึงเกิดจากการท่ีมีปริมาณ
บล็อกแม่พิมพ์มาก และพนักงานไม่รู้ต าแหน่งจัดเก็บ แสดงดังรูปท่ี 2 

เพื่อลดเวลาในการเบิกบล็อกแม่พิมพ์ จึงจ าเป็นต้องมีการก าหนด
แนวทางในการจัดเก็บ และลดปริมาณแม่พิมพ์ท่ีอยู่ในคลังให้เหลือ
เฉพาะแม่พิมพ์ท่ีใช้งานอยู่จริงเท่าน้ัน ในการด าเนินการน้ีจะต้อง
จัดเตรียมพื้นท่ีส าหรับจัดเก็บแม่พิมพ์ซะก่อน เพื่อป้องกันการ
เสียหายของบล็อกแม่พิมพ์ ซ่ึงสอดคล้องกับท่ีบริษัทต้องการ
ซ่อมแซมคลังสินค้าเดิม เน่ืองจากพื้นคลังทรุดตัว ผู้วิจัยจึงท าการ
พิจารณาการสร้างคลังชั่วคราวเพื่อจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ 
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รูปท่ี 2 คลังจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ 
 

3.2 การเลือกพื้นทีส่ร้างคลังชั่วคราว 

ในการสร้ างคลั งชั่ วคราวจ าเป็นต้องพิจารณาหลายส่วน 
เน่ืองจากบล็อกแม่พิมพ์มีข้อจ ากัดในการจัดเก็บ จึงต้องมีการ
วางแผนในการสร้างคลังจัดเก็บชั่วคราว ท่ีมีความปลอดภัย และใช้
งบประมาณเหมาะสม โดยคลังเก็บบล็อกแม่พิมพ์ต้องมีคุณสมบัติ
การจัดเก็บ ดังน้ี 

1) พื้นท่ีคลัง ต้องเพียงพอส าหรับการจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ 
2) โครงสร้างพื้นฐานของคลังต้องรับน้ าหนักบล็อกแม่พิมพ์ท่ี

จัดเก็บ ได้อย่างน้อย 3 เดือน  

3) คลังชั่วคราวต้องปลอดภัยจากน้ าขัง และความชื้น 

4) การจัดเก็บต้องไม่เสี่ยงต่อการล้ม และต้องไม่ซ้อนกันเกิน 5 

ช้ัน 

5) พื้นท่ีสะดวกต่อการใช้งาน  

ในการสร้างคลังชั่วคราวมีการวิเคราะห์คุณสมบัติของคลังควบคู่

ไปกับค่าใช้จ่าย จึงมีข้อสรุปในการใช้พื้นท่ีภายในโรงงาน โดย

วิเคราะห์ข้อมูลจากผังก่อสร้างโรงงาน เพื่อหาพื้นท่ีท่ีมีการวางคาน

รับน้ าหนักไว้ใต้ดิน ซ่ึงพบว่า ห้องจัดเก็บอุปกรณ์จิปาถะ จ านวน 3 

ห้อง ท่ีมีขนาดเท่ากันท่ี 4.4 x 4.4 x 5 เมตร มีคุณสมบัติตรงตาม

ความต้องการ แสดงดังรูปท่ี 3 
 

3.3 การก าหนดรูปแบบการจัดเก็บ 

การจัดสร้างคลังชั ่วคราวได้น าหลักการจัดการคลังสินค้า  
(Warehouse Management) มาประยุกต์ใช้ โดยเลือกรูปแบบการ
จัดเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed Location System)    

 
 

รูปท่ี 3 ห้องจัดเก็บอุปกรณ์จิปาถะ 
 

ซ่ึงก าหนดสินค้าออกเป็นกลุ่มตามประเภท และตามขนาด และ
บล็อกแม่พิมพ์ภายในกลุ่มเดียวกันให้จัดเก็บแบบสุ่มต าแหน่ง 
(Random Storage) บล็อกแม่พิมพ์แบ่งออกเป็นสอง 2 แบบ แสดง
ดังตารางท่ี 5 
 

ตารางที่ 5 ข้อมูลขนาดบล็อกแม่พิมพ์ 

High Density (HD) Zip lock (Zip) 
ขนาด เส้นรอบวง 

(ซม.) 
ความสูง  

(นิ้ว) 
ขนาด เส้นรอบวง 

(ซม.) 
ความสูง  

(นิ้ว) 

S 36 8 
S 

36 7 
M 46 7 36.8 8 

L 
51 8 37 7 
56 8 

M 
41 7 

56 9 41 8 
 

บล็อกแม่พิมพ์ถุง High Density (บล็อก HD) แบ่งบล็อกแม่พิมพ์
ตามขนาดเส้นรอบวงของบล็อกแม่พิมพ์ 3 ขนาด คือ S, M และ L 
โดยก าหนดการจัดเก็บให้บล็อกแม่พิมพ์ขนาดใหญ่อยู่ชั้นล่างสุด 
เน่ืองจากมีน้ าหนักมาก ดังน้ี 

ชั้นท่ี 1 จัดเก็บบล็อก HD ขนาด L  
ชั้นท่ี 2 จัดเก็บบล็อก HD ขนาด M  
ชั้นท่ี 3 จัดเก็บบล็อก HD ขนาด S  
บล็อกแม่พิมพ์ถุง Zip lock (บล็อก Zip) แบ่งบล็อกแม่พิมพ์ตาม

ขนาดเส้นรอบวงของบล็อกแม่พิมพ์ ได้ 2 ขนาด คือ S และ M โดย
คลังวัสดุชั่วคราวส าหรับจัดเก็บบล็อก Zip โดยก าหนดการจัดเก็บให้
บล็อกแม่พิมพ์ขนาดใหญ่อยู่ชั้นล่างสุด ดังน้ี 

ชั้นท่ี 1 จัดเก็บบล็อก Zip ขนาด M  
ชั้นท่ี 2 จัดเก็บบล็อก Zip ขนาด S  
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3.4 ออกแบบชั้นวาง และพื้นที่ในการจัดเก็บ 

การจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์จ าเป็นต้องค านวณพื้นท่ีในการจัดเก็บ 
และก าหนดขนาดพื้นท่ีในการวางบล็อกแม่พิมพ์แต่ละลูก แต่จาก
ข้อมูลปัจจุบันท่ีมีน้ันทราบแค่ขนาดของบล็อกแต่ละกลุ่ม ไม่ทราบ
จ านวนจัดเก็บ ท าให้ไม่สามารถก าหนดขนาดพื้นท่ีจัดเก็บบล็อก
แม่พิมพ์แต่ละขนาดได้ชัดเจน จึงเลือกบล็อกขนาดเส้นรอบวง 56 
เซนติเมตร ซ่ึงเป็นขนาดท่ีใหญ่ท่ีสุด มาใช้ในการก าหนดพื้นท่ีจัดเก็บ 
พื้นท่ีในการจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ 1 ลูก ก าหนดให้มีขนาด 18 x 18 
เซนติเมตร 

ในห้องจัดเก็บอุปกรณ์จิปาถะ มีการสร้างชั้นวางแบบถาวรไว้แล้ว 
แต่โครงสร้างไม่แข็งแรงพอ และรองรับบล็อกได้น้อย จึงต้องท าการ
เสริมโครงสร้างจากชั้นวางเดิม เพื่อเพิ่มพื้นท่ีจัดเก็บและเสริมความ
แข็งแรง โดยเสริมโครงสร้างหลัก 3 ชั้นส าหรับคลังบล็อก HD จ านวน 
2 ห้อง และเสริมโครงสร้างหลัก 2 ช้ัน ซ่ึงแบ่งเป็น 4 ชั้นย่อย จ านวน 
1 ห้อง ส าหรับคลังบล็อก Zip  

การจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ HD ใช้พื้นท่ีจัดเก็บ 2 ห้อง มีชั้นวาง
จ านวน 3 ชั้น โดยชั้นท่ี 1 วางซ้อนได้ 3 ลูก ชั้นท่ี 2 วางซ้อนได้ 2 
ลูก โดยวางบล็อคบริเวณด้านหน้าและชั้นท่ี 3 วางล็อคด้านในซ้อนได้
ไม่เกิน 5 ลูก เพื่อเฉลี่ยน้ าหนักของบล็อกแม่พิมพ์ 

 

 
 

รูปท่ี 4 โครงสร้างชั้นวางของคลังบล็อก HD 
 

จากรูปท่ี 4 มีการออกแบบทางเดินวนตรงกลาง และด้านหลังติด
กับก าแพงห้อง ให้สามารถหยิบบล็อกจากด้านหลังได้ โดยเว้นพื้นท่ี
กว้าง 50 เซนติเมตร ส าหรับหยิบบล็อกแม่พิมพ์ในชั้นท่ี 1 และ 2 
โดยพิจารณาความสูงจากผู้ปฏิบัติงานเป็นประจ ามีความสูงประมาณ 
150 - 155 เซนติเมตร ส่วนชั้น 3 จะใชท้างเดินหลักตรงกลางเท่าน้ัน  

 

 
รูปท่ี 5 ผังทางเดินของคลังบล็อก HD 

 

 

รูปท่ี 6 ชั้นวางของคลังบล็อก HD 
 

 

รูปท่ี 7 การจัดเก็บของคลังบล็อก HD 
 

และเพื่อให้มีพื้นท่ีจัดเก็บเพียงพอจึงออกแบบชั้นวางกลางห้อง โดยมี
ความยาว 280 เซนติเมตร กว้าง 110 เซนติเมตร สูง 140 
เซนติเมตร แบ่งเป็น 3 ชั้น วางซ้อนได้ชั้นละ 2 ลูก แสดงดังรูปท่ี     
5 – 7 
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จากการก าหนดพื้น ท่ีชั้นวางของคลั งบล็อก HD สามารถ
ค านวณหาปริมาณการจัดเก็บ บล็อกแม่พิมพ์จากพื้นท่ีจัดเก็บของชั้น
วางด้านข้าง และชั้นวางตรงกลาง ท้ัง 3 ชั้น ท่ีมีปริมาณจัดเก็บ
แตกต่างกัน ดังตารางท่ี 6 
 

ตารางที่ 6 ปริมาณการจัดเก็บคลังบล็อก HD 

ชั้น
ที ่

ชั้น
วาง 

ลูก/
แถว 

แถว/
ล็อค 

ซ้อน/
ล็อค 

ลูก/
ล็อค 

ล็อค ลูก 

1 
ข้าง 3 6 3 54 7 378 
กลาง 17 6 2 204 1 204 

2 
ข้าง 3 6 2 36 7 252 
กลาง 17 6 2 204 1 204 

3 
ข้าง 3 6 5 90 7 630 
กลาง 17 6 2 204 1 204 

รวม 1,872 
รวมปริมาณจัดเก็บ 2 ห้อง 3,744 

 

การจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ Zip ใช้พื้นท่ีจัดเก็บ 1 ห้อง โดย
แบ่งเป็น 2 ช้ัน คือห้องชั้นบน และห้องชั้นล่าง มีทางเดินวนตรงกลาง 
เพื่อให้สามารถค้นหา และเข้าถึงบล็อกแม่พิมพ์ได้ โดยท้ัง 2 ชั้น โดย
แต่ละชั้นจะมีชั้นวาง 4 ช้ันส าหรับจัดเก็บ แสดงดังรูปท่ี 8 และ 9 

 

 

รูปท่ี 8 ผังทางเดินของคลังบล็อก Zip 
 

จากการก าหนดพื้ นท่ีชั้นวางของคลังบล็อก Zip สามารถ
ค านวณหาปริมาณการจัดเก็บ บล็อกแม่พิมพ์จากพื้นท่ีจัดเก็บของชั้น
วางด้านข้าง และชั้นวางตรงกลาง ท้ัง 2 ชั้น ดังตารางท่ี 7 

 

รูปท่ี 9 การจัดเก็บของคลังบล็อก Zip 
 

ตารางที่ 7 ปริมาณการจัดเก็บคลังบล็อก Zip 

ห้อง
ชั้น 

ลูก/แถว แถว/ล็อค ล็อค/โซน โซน/ชั้น ลูก 

บน 4 6 4 16 1,536 
ล่าง 4 6 4 16 1,536 

รวม 3,072 
 

จากการค านวณพื้นท่ีจัดเก็บท้ัง 3 ห้อง สามารถจัดเก็บบล็อก
แม่พิมพ์ได้ท้ังหมด 6,816 ลูก ซ่ึงเพียงพอในการจัดเก็บบล็อก
แม่พิมพ์ท่ียังใช้งานอยู่ท้ังหมด 

 

3.5 การก าหนดรหัสพื้นที่จัดเก็บ 

การก าหนดรหัสพื้นท่ีจัดเก็บ จะใช้ตัวเลข และตัวอักษรภาษาอังกฤษ 
โดยเขียนเป็นรหัส 4 ตัว เพื่อระบุพื้นท่ีในการจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ โดย
แต่ละต าแหน่งของรหัสจะสื่อความหมายดังต่อไปน้ี 

ต าแหน่งท่ี 1 แทน ห้องคลังวัสดุท่ีจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์  
ต าแหน่งท่ี 2 แทน Zone ท่ีจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์  
ต าแหน่งท่ี 3 แทน ชั้นท่ีจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ 
ต าแหน่งท่ี 4 แทน แถวท่ีจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ 
เช่น แม่พิมพ์ถูกจัดเก็บในห้องท่ี 1 บริเวณ Zone A บนชั้นท่ี 2 

แถวท่ี 3 สามารถแสดงเป็นรหัสไดด้ังรูปท่ี 10 
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รูปท่ี 10 รหัสพื้นท่ีจัดเก็บ 
 

3.6 การตรวจสอบ และบันทึกข้อมลูบล็อกแม่พิมพ์ในระบบ 

ในการตรวจสอบและบันทึกข้อมูล จะท าการยกแม่พิมพ์จากคลัง
เดิมมาตรวจสอบสภาพแม่พิมพ์ โดยจัดทีมขนย้ายพร้อมจัดเก็บข้อมูล
ท้ังหมด 3 คน คือ พนักงานขนย้าย 2 คน และพนักงานบันทึกข้อมูล
ลงระบบ 1 คน โดยพนักงานขนย้ายจะท าการตรวจสอบคุณภาพของ
แม่พิมพ์ หากเจอบล็อกแม่พิมพ์ท่ีเก่า (บล็อกผิวทองแดง) หรือช ารุด
จะท าการคัดออก ส่วนบล็อกท่ียังใช้งานได้อยู่ (บล็อกผิวเงิน) จะน าไป
จัดเก็บตามประเภท และตามขนาด ในพื้นท่ีท่ีก าหนดไว้ ในการคัด
แยกพนักงานบันทึกข้อมูลจะท าการบันทึกข้อมูลท้ังหมดลงในระบบ โย
จ าท าการบันทึกต าแหน่งการจัดเก็บเฉพาะบล็อกแม่พิมพ์ท่ีใช้งานได้
อยู่ ข้อมูลการจัดเก็บ แสดงดังรูปท่ี 11 

 

 

รูปท่ี 11 การจัดเก็บข้อมูลบล็อกแม่พิมพ์ในระบบ 
 

หลังการตรวจสอบและบันทึกข้อมูลในระบบเรียบร้อยแล้ว 
พบว่า มีบล็อกท่ีใช้งานไดจ้ านวน 3,092 ลูก บล็อกท่ีไม่ใช้งานและท า
การก าจัดท้ิง จ านวน 14,226 ลูก จากบล็อกท้ังหมดจ านวน 17,318 
ลูก ในจ านวนบล็อกท่ีก าจัดท้ิง ยกเลิกการใช้งานในระบบแล้วจ านวน 
4,593 ลูก และยังไม่ยกเลิกการใช้งานในระบบจ านวน 9633 ลูก 
 

3.7 การบันทึกข้อมูลเบิก/คืน บล็อกแม่พิมพ์ 

การบันทึกข้อมูลการเบิกและคืนบล็อกแม่พิมพ์ เป็นตรวจสอบ
การใช้งาน และการจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ เพื่อให้คลังแม่พิมพ์เห็น
ข้อมูลการเบิก และคืนบล็อกแม่พิมพ์ โดยท าการเลือกซีท “บันทึกเบิก
คืน” จากน้ันท าการกรอกข้อมูลบล็อกแม่พิมพ์ท่ีมีการเบิก/คืนลงใน
ระบบ ระบบจะท าการปรับปรุงข้อมูลบล็อกแม่พิมพ์ในแบบฟอร์ม
ทันทีหลังจากพนักงานท าการบันทึกข้อมูล แสดงตัวอย่างดังตาราง  
ท่ี 8 

 

ตารางที่ 8 การบันทึกข้อมูลเบิก / คืนบล็อกแม่พิมพ์ 

รหัสบล็อก 

เบิกบล็อคแม่พิมพ ์ คืนบล็อคแม่พิมพ ์

วันที ่ ผู้เบิก 
ผู้

อนุญาติ
เบิก 

วันที ่
ผู้

ส่งคืน 
ผู้ตรวจ

รับ 

H-CL-CR-
A0066-01 

12/1/ 
2565 

สุรัตน์ สุขใจ 
14/1/ 
2565 

สุรัตน์ สุขใจ 

H-CL-CR-
A0091-02 

13/1/ 
2565 

สุรัตน์ สุขใจ 
15/1/ 
2565 

สุรัตน์ สุขใจ 

H-CL-D3-
A0033-04 

14/1/ 
2565 

สุรัตน์ สุขใจ 
16/1/ 
2565 

สุรัตน์ สุขใจ 

 
4. ผลการด าเนินงาน 

หลังจากจัดเก็บบล็อกแม่พิมพ์ เข้าสู่คลังชั่วคราวแล้ว ได้ท าการ
ก าหนดขั้นตอนการท างานของพนักงานใหม่ โดยใช้ขั้นตอนการ
ท างาน 4 ขั้นตอนดังน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 ตรวจสอบใบสั่งผลิต 
ขั้นตอนท่ี 2 ตรวจสอบต าแหน่งการจัดเก็บในระบบ 
ขั้นตอนท่ี 3 เดินไปยังคลังแม่พิมพ์ 
ขั้นตอนท่ี 4 ค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ 
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จากน้ัน ท าการจับเวลาการท างาน 10 รอบการท างาน โดย
พิจารณารอบการจับเวลาท่ีเหมาะสม อ้างอิงจากตาราง Maytag 
เมื่อได้ค่าเป็นไปตามข้อก าหนด จะท าการหาค่าเฉลี่ยของเวลา 10 
รอบการท างาน เพื่อใช้เป็นเวลาตัวแทน (RT) แสดงดังตารางที่ 9  

 

ตารางที่ 9 เวลาตัวแทน (RT) หลังการปรับปรุง 

ขั้นตอนที่ รายละเอียด    (นาที) 

1 ตรวจสอบใบสั่งผลิต 0.34 

2 ตรวจสอบต าแหน่งการจัดเก็บในระบบ 4.23 

3 เดินไปยังคลังแม่พิมพ์ 3.81 

4 ค้นหาบล็อกแมพ่ิมพ ์ 6.96 

รวม 15.34 

 

ต่อมาจะท าการวิเคราะห์การท างานของพนักงานทุกขั้นตอน 
เพื่อประเมินค่าอัตราความเร็วในการท างานของพนักงาน (RF)  ซ่ึง
จากการประเมินได้ค่าเท่ากับ 1.15 และค่าเวลาเผื่อในการท างาน
ของพนักงาน (A) เท่ากับร้อยละ 21 หรือคิดเป็นค่าเวลาเผื่อการ
ท างานเท่ากับ 1.21 ซ่ึงเป็นตัวเลขเดียวกับก่อนการปรับปรุง 
เนื่องจากลักษณะการท างานยังคล้ายเดิม 

เมื่อได้ข้อมูลค่าเวลาตัวแทน (RT) ค่าอัตราความเร็วในการ
ท างานของพนักงาน (RF) และค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน 
(A) ครบถ้วนแล้ว จะท าการค านวณหาค่าเวลาปกติ (NT) และเวลา
มาตรฐาน (Std. T) จากสมการท่ี 1 และสมการท่ี 2 แสดงเวลา
มาตรฐานในการท างานหลังการปรับปรุงท่ีได้จากการค านวณข้างต้น 
ดังตารางท่ี 10 
 

ตารางที่ 10 การค านวณเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 

ขั้น 

ตอน 
   

(นาที) 
อัตรา 

เร็ว 
   

(นาที) 
เวลา

เผ่ือ 
       
(นาที) 

1 0.34 1.15 0.39 1.21 0.47 

2 4.23 1.15 4.86 1.21 5.89 

3 3.81 1.15 4.38 1.21 5.30 

4 6.96 1.15 8.00 1.21 9.68 

รวม 15.34   17.63  1.21 21.34 

 

จากการค านวณหาเวลามาตรฐานในการเบิกบล็อกแม่พิมพ์ หลัง
การจัดเก็บในคลังชั่วคราว พบว่าใช้เวลาในการค้นหา 21.34 นาที 
จากก่อนปรับปรุงใช้เวลา  82.90 นาที เปรียบเทียบเวลาแต่ละ
ขั้นตอน ดังตารางท่ี 11 
 

ตารางที่ 11 เปรียบเทียบเวลาในการค้นหาก่อนและหลังการ
ด าเนินงาน 

ขั้นตอนการท างาน  ก่อนปรับปรุง 

(นาที) 

หลังปรบัปรุง 

(นาที) 

1 18.56 0.47 

2 - 5.89 

3 4.49 5.30 

4 59.40 9.68 

รวม 82.90 21.34 
 

5. ผลสรุป 

จากการด าเนินการจัดการคลังบล็อกแม่พิมพ์ โดยการสร้างคลัง
ชั่วคราวในการเก็บบล็อกแม่พิมพ์น้ัน ท าให้ลดปริมาณบล็อกแม่พิมพ์ 
จากบล็อกท้ังหมด 17,318 ลูก เหลือบล็อกท่ีใช้งานได้และถูกจัดเก็บ
จ านวน 3,092 ลูก และยังสามารถจัดระเบียบคลัง ท าให้พนักงาน
สามารถค้นหาบล็อกแม่พิมพ์ได้ง่ายยิ่งขึ้น และจากการก าหนดรหัส
การจัดเก็บท าให้พนักงานสามารถทราบข้อมูลของบล็อกจากระบบ 
และสามารถการเบิกและคืนบล็อกแม่พิมพ์ได้ถูกต้อง ส่งผลให้ใช้เวลา
มาตรฐานในการเบิกบล็อกแม่พิมพ์ 21.34 นาที จากก่อนปรับปรุงใช้
เวลา 82.90 นาที แสดงกราฟเปรียบเทียบเวลา ดังรูปท่ี 12  

 

 

รูปท่ี 12 กราฟเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการด าเนินงาน 
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อุษาวดี อินทร์คล้าย จบการศึกษาวิศวกรรมศาสตร
มหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จาก
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ปัจจุบันเป็นอาจารย์
ประจ าภาควิ ชา วิ ศวก ร รม กระบวนการและ          
อุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร และ
ได้รับต าแหน่งผู้ช่วยศาสตราจารย์ สาขาวิศวกรรม  
อุตสาหการ 

 
 

 
 
 


