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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่ศกึษากระบวนการท างานภายในคลงัสนิคา้ โดยปรบัปรุงใหม้ปีระสทิธภิาพมาก

ขึ้นจากการจดัวางต าแหน่งสนิค้าให้มกีารท างานที่ง่ายและรวดเร็วในการท างานด้วยหลักทฤษฎีการวเิคราะห์เอ บ ีซี 
และรูปแบบการจดัคลงัสนิคา้ที่เหมาะสมกบัการท างานเพื่อลดเวลาการท างานและต้นทุนตามหลกัทฤษฎีการจดัการ
คลงัสนิคา้  ข ัน้ตอนการด าเนินงานจะท าการปรบัปรุงการจดัวางต าแหน่งสนิคา้ จะท าการทดลองเกบ็เวลาในการหยบิ
สินค้าของต าแหน่งจดัวางเดิมเพื่อเปรียบเทียบกบัการจดัวางต าแหน่งที่จดัท าขึ้นใหม่โดยการจดัต าแหน่งใหม่นัน้
ประกอบไปดว้ยขอ้มลูความถี่ในการสัง่ซื้อสนิคา้ น ้าหนกัของสนิคา้มาประยุกต์ใชก้บัทฤษฎกีารวเิคราะห์เอ บ ีซ ีและหา
วธิกีารเพิม่ประสทิธภิาพตามหลกัการการจดัการสนิคา้คงคลงั เพื่อใหม้กีารท างานทีร่วดเรว็ขึน้ ซึ่งส่งผลใหไ้ดต้้นทุนที่
ลดลง โดยการสุ่มเลอืกใบน าออกสนิคา้มาทดลองในวธิกีารหยบิ และเกบ็ขอ้มลูดา้นเวลา เพื่อเปรยีบเทยีบหาเวลาที่ดี
ทีสุ่ด ซึ่งพบว่าสามารถลดต้นทุนได ้0.76 บาทต่อชิ้น ลดเวลาท างานได ้14.48% และเพิม่ประสทิธภิาพการท างานได้ 
13.24% 
ค าส าคญั : วธิกีารหยบิสนิคา้  การจดัการคลงัสนิคา้ การวเิคราะหเ์อ บ ีซ ี
 
Abstract 

This research aims to study the work process in the warehouse to improve the performance by re-
arrange the stocks to make it easier than the present way.  ABC analysis theory and compatible warehousing 
were used for reducing working times and warehouse costs. The research procedure  improved the stocks 
placement. The picking time of old position placement was compared with that of the re-arrange position 
placement. The frequency of purchasing, stocks weight of re-arrange position placement were applied to the 
ABC analysis theory and the efficiency increase by warehouse management was optimized for faster working 
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and lower cost. The samples were picked in purchasing order to keep a time data for finding the best time to 
optimize our work. It was found that cost reduced by 0.76 baht per piece, working time reduced by 14.48% and 
the efficiency increased by 13.24% 
Keywords :  Picking methods, Warehouse management, ABC Analysis 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมพื้นฐานที่มคีวามจ าเป็นต่อการ
ด าเนินชีวิต รวมทัง้อุตสาหกรรมด้านเครื่องดื่มและ
อาหารของประเทศไทยเป็นอุตสาหกรรมทีม่ศีกัยภาพใน
การผลติสูง เพื่อตอบสนองความต้องการการบรโิภคทัง้
ในประเทศ และเพื่อการส่งออก อันเนื่องมาจากว่า
ประเทศไทยมพีืน้ฐานทางดา้นการผลติค่อนขา้งทีจ่ะโดด
เด่น ท าใหม้ผีลผลติทีม่เีป็นทีต่้องการของตลาดออกมา
อย่างต่อเนื่อง ซึ่งในปัจจุบนัมกีารแข่งขนัการผลติที่สูง 
แต่ความสามารถในการแข่งขนัยงัดอ้ยกว่าต่างประเทศ
มาก ท าใหผู้ป้ระกอบการภายในประเทศมคีวามจ าเป็น
อย่างยิง่ที่จะต้องปรบัตวัให้เขา้กบัสถานการณ์ปัจจุบนั 
เพื่อให้สอดคล้องกับการเปลี่ยนแปลงให้เข้ากับยุค
เศรษฐกจิ 4.0 

คลังสินค้า จัดว่าเป็นองค์ประกอบหนึ่งที่มี
ความส าคญัต่อระบบโลจสิตกิส์ภายในอุตสาหกรรม ซึ่ง
เป็นสถานทีท่ีใ่ชจ้ดัเกบ็ทรพัยากรต่างๆ อาทเิช่น สนิคา้, 
วตัถุดบิ รวมถึงบรรจุภณัฑ์ต่างๆ ซึ่งมคีวามจ าเป็นต่อ
การผลิต ซึ่งจดัได้ว่าเป็นองค์ประกอบส าคญัที่ช่วยใน
การสนับสนุนให้การด าเนินงานในสถานประกอบการ
สามารถด าเนินไปได้อย่างรวดเร็วและมปีระสทิธภิาพ 
ซึง่ถา้หากมกีารจดัการคลงัสนิคา้ทีด่ ีจะส่งผลโดยตรงต่อ
ประสทิธภิาพของกระบวนการท างาน รวมถงึสามารถลด
ความผดิพลาดอนัเนื่องมาจากกระบวนการท างานของ
คลงัสินค้า ลดความล่าช้าที่เกิดจากการหยบิสนิค้าผดิ
ประเภท ในกระบวนการท างานของคลังสินค้าของ
โรงงานตัวอย่างที่ท าการศึกษา จัดเป็นคลังสินค้า
ประเภทบรรจุภณัฑ ์ใชส้ าหรบัการจดัเกบ็สนิคา้ประเภท
เครื่องดื่มต่างๆ รวมถึงผลติภณัฑ์สุราและเครื่องดื่มทีม่ ี
แอลกอฮอล ์  

จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัของคลงัสนิคา้ที่
ท าการศกึษานี้ พบว่าการจดัต าแหน่งของพื้นที่ในการ
จดัเกบ็สนิคา้ ยงัดอ้ยประสทิธภิาพ  
 

 

 
 

รปูที ่1 แสดงการจดัเกบ็สนิคา้ก่อนการปรบัปรุง 
 

จากรูปที่ 1 แสดงให้เห็นถึงลกัษณะในการ
จดัเก็บผลิตภณัฑ์ในคลงัสนิค้า ในลกัษณะที่จดัวางไม่
เป็นระเบียบ คือ ไม่ได้วางบนพาเลท (ชัน้วางสินค้า) 
อย่างเป็นระเบยีบเรยีบรอ้ย ซึง่วธิจีดัวางสนิคา้ในรปูแบบ
นี้อาจส่งผลใหเ้กดิความไมส่ะดวกในการหยบิสนิคา้ หรอื
เกดิความไม่สะดวกในการท างาน เนื่องจากสนิคา้นัน้ได้
วางไม่เป็นทีเ่ป็นทาง วางไวร้ะเกะระกะไม่มรีะเบยีบ ซึ่ง
กลายมาเป็นปัญหาในกระบวนการด าเนินงาน ได้แก่ 
การที่ไม่มรีูปแบบในการจดัเก็บผลิตภณัฑ์ การที่ไม่มี
ป้ายบอกต าแหน่งและชนิดของสนิคา้ ซึง่ส่งผลกระทบให้
เกดิความล่าชา้ในการคน้หาสนิคา้ และการหยบิทีไ่มเ่ป็น
แบบ “เข้าก่อน-ออกก่อน” ของผลิตภัณฑ์ เนื่องจาก
ผลติภณัฑ์บางชนิดมวีนัหมดอายุที่ส ัน้ ท าให้ต้องมกีาร
จดัเรยีงแบบ “เขา้ก่อน-ออกก่อน” ซึ่งหากปล่อยทิ้งไวจ้ะ
ท าให้สินค้าบางส่วนเกิดความเสียหายเนื่องจากการ
หมดอายุของสนิคา้ 

จากขอ้มูลงานวิจยัที่เกี่ยวขอ้งกบัระบบการ
จดัเก็บและลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายในคลงัสนิคา้  
โดยน าระบบการก าหนดพืน้ทีจ่ดัเกบ็แบบเอ บ ีซ ี (ABC 
Classification Storage Location Policy) มาใช้โดยการ
ท าการแบ่งกลุ่มสนิคา้ออกเป็น 3 กลุ่ม โดยพจิารณาจาก
ความถี่ในการหมุนเวยีนสนิคา้เขา้และออก ได้แก่ กลุ่ม
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สินค้าที่มีอัตราการหมุน เวียนสินค้า เข้าและออก 
คลังสินค้าสูง (Fast Moving) กลุ่มสินค้าที่มีอัตราการ
หมุนเวียนสินค้าเข้าและออกคลังสินค้าปานกลาง 
(Medium Moving) แ ล ะ  กลุ่ ม สิน ค้ าที่ มีอัต ร าก าร
หมุนเวียนสินค้าเข้าและออกคลังสินค้าต ่ า  (s low 
Moving)  จะท าการก าหนดชือ่แทนดว้ยกลุ่มเอ  บ ีและซ ี
ตามล าดับ และท าการแบ่งพื้นที่ส าหรับการจัดเก็บ
ออกเป็น 3 เขต เพื่อรองรบัปรมิาณของสนิคา้แต่ละกลุ่ม 
และได้ใช้โปรแกรมเอ็กซ์ควิรี่ (Xquery) มาช่วยในการ
ค านวณ  จากผลการวิเคราะห์พบว่าการจดัเก็บแบบ
แบ่งกลุ่มสนิคา้ใชร้ะยะทางเคลื่อนยา้ยสนิคา้ลดลงไดถ้ึง 
27,564 เมตร หรือ 11.93 % เมื่อเปรียบเทียบกบัแบบ
สุ่มและการจดัเก็บแบบแบ่งกลุ่ม ท าให้เกิดความเป็น
ระเบียบเรียบร้อย มกีารจดัเก็บเป็นหมวดหมู่ข ึ้น และ
สามารถคน้หาหรอืตรวจนบัสนิคา้ไดส้ะดวกและรวดเรว็ 
การน าแนวคิดจากงานวิจัยข้างต้นมาประยุกต์ใช้กบั
คลังสินค้าตัวอย่างที่ได้ท าการศึกษา โดยการแก้ไข
ปัญหาที่เกิดขึ้น และน าปัญหามาวิเคราะห์ถึงสาเหตุ
ต่างๆของปัญหาและคน้หาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาที่
เกิดขึ้นโดยใช้เทคนิคและวธิีต่างๆมาประยุกต์ใช้ อาทิ
เช่น การปรบัปรุงระบบการจดัเกบ็สนิคา้โดยใชเ้ทคนิค
การจดัล าดบัความส าคญัของสนิค้า  โดยน าระบบการ
ก าหนดพื้นที่จ ัดเก็บแบบเอบี ซี (ABC Classification 
Storage Location Policy)  มาจดัหมวดหมู่และก าหนด
พืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ 
 
2. ทฤษฏี 

การลดเวลาและระยะทางในการค้นหา
ผลติภณัฑ์ดว้ยวธิกีารจดัเกบ็แบบแบ่งกลุ่มตามประเภท
ของผลติภณัฑต์ามการไหลของงาน ส าหรบัในงานวจิยันี้ 
จะให้ความสนใจเกี่ยวกบัคลงัสนิคา้ที่เกี่ยวขอ้ง และหา
แนวทางในการแก้ไขเพื่อลด ปัญหาต่างๆ ภายใน
คลงัสนิค้า  รวมถึงเพิม่ประสทิธภิาพในการจดัการคลงั
ผลติภณัฑ์สนิคา้  ดงันัน้จงึต้องมกีารศกึษาถงึปัญหาใน
แต่ละปัญหา ใหล้ะเอยีด และเลอืกเครือ่งมอืในการแกไ้ข
ปัญหาเพื่อที่จะด าเนินการแก้ไขปัญหาได้อย่างถูกต้อง 
โดยอาศยัทฤษฎแีละหลกัการทีเ่กีย่วขอ้งดงันี้ 
2.1  คลงัสินค้าและการจดัการคลงัสินค้า 

คลงัสนิค้า (Warehouse) [1] หรอืที่ในอดตีนิยมเรยีกว่า 
โกดงั (Godown) คอื อาคารทางพาณชิยท์ีใ่ชส้าหรบัเกบ็
สนิคา้เพื่อรอการขนส่ง คลงัสนิคา้ถูกใชโ้ดยผูผ้ลติ ผูน้ า
เข้า  ผู้ส่ งออก  ผู้ค้าส่ ง  ธุรกิจขนส่ ง  ศุลกากร  ฯลฯ 
คลงัสนิคา้มกัเป็นอาคารหลงัใหญ่และกวา้งตัง้อยู่ในเขต
อุตสาหกรรมในตวัเมอืง ภายในอาคารมทีางลาดเอียง
ส าหรบัขนถ่ายสนิคา้ขึน้หรอืลงรถ หรอืบางครัง้กข็นถ่าย
สนิคา้มาจากสถานีรถไฟ สนามบนิ หรอืท่าเรอืโดยตรง
และมักจะมีเครนหรือรถโฟร์คลิฟท์ เพื่อเคลื่อนย้าย
สนิค้าที่วางอยู่บนพาเลท (pallet) ไปยงัสถานที่จดัเก็บ
ต่อไป 
2.2 การด าเนินงานของคลงัสินค้า[2] 

การด าเนินงานของคลังสินค้า หน้าที่ของ
คลังสินค้า แบ่งออกได้เป็น 2 ประการคือ หน้าที่การ
เคลื่อนย้าย (Movement Function) และหน้าที่การเก็บ
รกัษา (Storage Function) 
2.3 Multi-level Association Rule[3] 

Chen และ Lin [15] ได้เสนอวิธีการจัดวาง
ของบนชัน้ในร้านขายปลีกโดยใช้วิธีหาความสมัพนัธ์
ระหว่างชนิดและความถี่ในการใช้ผลิตภณัฑ์ เรียกว่า 
Multi-level Association Rule ซึง่มขี ัน้ตอนดงันี้  
1.จัดวางกลุ่มสินค้า (Categories) มีความถี่ในการใช้
มาก ใหอ้ยู่ใกลห้รอือยู่บนชัน้เดยีวกนั  
2.จดัวางกลุ่มสนิคา้ย่อย (Subcategories) ทีม่คีวามถี่ใน
การใชใ้กลเ้คยีง ใหใ้กลห้รอือยู่บนชัน้เดยีวกนั  
3.ว า งสิน ค้ า  (Product Item) ที่ มีค ว ามถี่ ใ นการ ใช้
ใกลเ้คยีงกนั และอยู่ในกลุ่มสนิคา้ (Categories) เดยีวกนั
ใหอ้ยู่ใกลห้รอือยู่ช ัน้เดยีวกนั  
4.การจดัวางสนิคา้ทีใ่หผ้ลก าไรสงูสุด  
นอกจากนี้Chen และ Lin [15]ได้ก าหนดน ้ าหนักของ
ระดบัผลก าไรเพื่อใช้ในการจดัสรรพื้นที่ดงันี้  ระดบัผล
ก าไรสูงสุดมนี ้าหนักเป็น 2/6 ระดบัผลก าไรปานกลางมี
น ้าหนกัเป็น 3/6 และล าดบัผลก าไรต ่ามน้ีาหนกัเป็น 1/6 
2.4 ระบบการระบตุ าแหน่งท่ีเกบ็สินค้า[4] 

หลังจากการออกแบบพื้นที่ส าหรับจัดเก็บ
สนิคา้แลว้จะตอ้งมกีารสรา้งระบบส าหรบัระบุต าแหน่งที่
เก็บสนิค้าสนิค้าแต่ละชิ้นจะต้องมี Address ที่สามารถ
บอกไดว้่าพบสนิคา้นัน้ไดท้ีไ่หน มคีวามมุ่งหมายเพือ่ให้
ความสะดวกรวดเรว็และแน่นอนในการคน้หา หรอืบอก
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ต าแหน่งของพสัดุทีต่้องการ สามารถแจกจ่ายสนิค้าที่มี
อายุการเกบ็รกัษาจ ากดัไดท้นัเวลาเพือ่ความสามารถใน
การน าสนิคา้เขา้ออกระบบการระบุต าแหน่งทีเ่กบ็สนิคา้
จะประกอบไปด้วย 2 ส่วนส าคัญ คือรหัสชี้ต าแหน่ง
จดัเกบ็และบตัรบนัทกึต าแหน่งทีเ่กบ็ 
2.5 การน าสินค้าออกตามใบสัง่[5] 

การน า สิน ค้ า อ อกต าม ใบสั ง่  คือ  การ
เคลือ่นยา้ยสนิคา้จากสถานทีจ่ดัเกบ็เพือ่ส่งออกไปตามที่
ลูกค้าสัง่ (Customer Order) โดยมีเป้าหมายหลัก คือ 
น าสนิคา้ออกไดอ้ย่างถูกต้องและรวบรวมจ านวนสนิค้า
ตามรายการครบถูกต้อง ขัน้ตอนนี้เป็นขัน้ตอนทีส่ าคญั
ทีสุ่ดของกจิกรรมการจดัเก็บสนิค้า เนื่องจากเหตุผลซึ่ง 
ได้แก่การน าสินค้าออกเป็นกิจกรรมที่ต้องใช้เงนิเป็น
จ านวนมาก เมือ่บวกกบัค่าแรงงานอุปกรณ์และพืน้ทีก่าร
ท างานคดิเป็น 65% ของมูลค่าการด าเนินงานทัง้หมด
ของคลังและการน าสินค้าออกมีบทบาทส าคัญใน
กระบวนการจ่ายสนิคา้และกระบวนการผลติสนิคา้ การ
รับสินค้า การส่งสินค้า ระบบการน าสินค้าออกที่ดี
ประกอบดว้ยความรวดเรว็ถูกตอ้งและมปีระสทิธภิาพ 
2.6 การจดัการคลงัสินค้าและการบริหารคลงัสินค้า 

การจดัการคลงัสนิคา้ [4] คอื กระบวนการบรู
ณาการทรัพยากรต่างๆ  เพื่อให้การด าเนินกิจการ
คลงัสินค้าเป็นไปได้อย่างมปีระสทิธิภาพและบรรลุผล
ส าเร็จตามวตัถุประสงค์ของคลงัสนิค้าแต่ละประเภทที่
ก าหนดไว ้ 
การบรหิารคลงัสนิค้า [4] คอื การด าเนินงานเป็นระบบ
ใหคุ้ม้กบัการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการจดัเกบ็ 
การหยบิสนิคา้ การป้องกนั ลดความสูญเสยีจากการดา
เนินงาน เพื่อใหต้น้ทุนการด าเนินงานต ่าทีสุ่ดและการใช้
ป ร ะ โ ย ช น์ เ ต็ ม ที่ จ า กพื้ น ที่ โ ด ย มีกิ จ ก ร รมหลัก
ประกอบด้วย งานรบัสนิค้า งานจดัเก็บสนิค้า งานดูแล
รกัษาสนิคา้ การน าออกทีเ่กบ็ใส่หบีห่อ การจดัส่งสนิคา้ 
2.7 การจดัเกบ็สินค้า[6] 

การจัดเก็บพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้านัน้มี
วตัถุประสงคด์งัต่อไปนี้คอื  
1.เพือ่เตรยีมความตอ้งการทีจ่ะบรกิารใหก้บัลกูคา้  
2.เพื่อการติดตามรายการสินค้าในที่จ ัดเก็บได้อย่าง
รวดเรว็  
3.เพือ่ลดการรบั การจดัส่งและการคน้หาทีไ่มเ่ป็น 

ประสทิธภิาพ 
2.8 การวิเคราะห์ความส าคญัสินค้าคงคลงัแบบการ
จดัหมวดหมู่เอ บี ซี [7] 

การจ าแนกตามวิธีการวิเคราะห์เอ บี ซี 
หมายถงึการแบ่งสนิค้าคงคลงัออกเป็น 3 กลุ่มคอื กลุ่ม 
A สินค้าที่มีมูลค่าสูงสุดภายในคลัง กลุ่ม B สินค้าที่มี
มูลค่าสูงรองลงมา และกลุ่ม C สินค้าที่มมีูลค่าต ่าที่สุด 
เหตุผลที่ต้องจ าแนกสินค้าคงคลงัในลกัษณะดงักล่าว 
เพื่อก าหนดความส าคญัมากน้อยของสินค้าคงคลงั มี
สนิคา้คงคลงัประมาณ 5 เปอร์เซ็นต์ของปรมิาณทัง้หมด
ที่มมีูลค่าสูงถงึ 80 เปอร์เซ็นต์ของมูลค่าคงคลงัทัง้หมด 
หรอืว่ามคีวามส าคญัสงู จดัใหก้ลุ่มของสนิคา้ชนิดนี้อยูใ่น
ประเภท A ส่วนที่เหลอืมคีวามส าคญัรองลงไป ก็จดัให้
อยู่ในกลุ่ม B และ C ตามล าดบั จ านวนเปอร์เซ็นต์ทีใ่ช้
ในการจ าแนกสินค้าคงคลังแต่ละประเภทควรจะเป็น
เท่าไหร่นัน้ ขึน้อยู่กบั มลูค่าของสนิคา้คงคลงั เช่น สนิคา้
คงคลงัประเภท A มกัมมีูลค่าสูง สามารถสรา้งมลูค่าไว้
ระดบัหนึ่ง จะช่วยแบ่งประเภทไดง้่ายขึน้ แต่ประเภท B 
มกัจะก าหนดไดย้าก   
2.9 การวดัประสิทธิภาพคลงัสินค้า[8] 

การวัดประสิทธิภาพคลังสินค้า  แต่ละ
องค์ประกอบย่ อยในระบบโลจิสติกส์ต้อ งมีก าร
ด าเนินการอยู่ในระดบัทีเ่หมาะสม กล่าวกค็อื ตอ้งมผีลติ
ภาพอยู่ในระดบัสงูโดยเฉพาะในเรือ่งของคลงัสนิคา้ การ
ทีผ่ลติภาพเพิม่ขึน้เป็นสิง่ทีส่ าคญัของเรือ่งการลดต้นทุน
และการปรบัปรุงการให้บรกิารลูกค้า โดยทัว่ไปสาเหตุ
ความไมม่ปีระสทิธภิาพของการจดัการคลงัสนิคา้มดีงันี้  
1) การล าเลยีงสนิคา้มมีากเกนิไป  
2) การใชพ้ืน้ทีไ่มคุ่ม้ประโยชน์  
3) มตีน้ทุนและเวลาทีเ่สยีไปจากการใชเ้ครือ่งจกัรเก่า  
4) สถานีทีใ่ชใ้นการรบัสนิคา้ไมเ่หมาะสม  
5) ระบบคอมพวิเตอรท์ีใ่ชไ้มท่นัสมยั 
 
3. วิธีด าเนินงาน 
3.1 วิธีการศึกษาแบบจดัการคลงัสินค้า 

-ศึกษาภาพรวมและข้อมูลเบื้องต้นของ
องคก์ร 
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-ระบุปัญหาหลักที่เกิดขึ้นกับองค์กรที่จะ
น าเสนอแนวทางในการแก้ไข เช่น การศึกษาขัน้ตอน
การจดัเก็บในปัจจุบนั, การท างานมคีวามล่าช้าในการ
เบกิสนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้ใชเ้วลานานมากเป็นเหตุให้
กระบวนการท างานอื่นๆล่าชา้ตามไปดว้ย, มผีลการผลติ
สนิคา้ทีย่งัไม่ไดอ้ยู่ในช่วงความต้องการท าใหเ้กดิสนิคา้
เกนิความตอ้งการทีจ่ะไม่ไดม้กีารตรวจสอบสนิคา้ทีม่อียู่
ในคลงัเป็นประจ า 

-ศึกษารายละเอียดและขัน้ตอนการท างาน
ดา้นการจดัการของคลงัสนิคา้ 

- เก็บข้อมูลด าเนินงาน เช่น สภาพปัจจุบนั
ของคลงัสนิคา้โดยรวม ระยะเวลาเฉลีย่ในการเบกิสนิคา้
แต่ละครัง้ ความผดิพลาดในการหยบิสนิค้ามาผดิชนิด 
เป็นตน้ 

-วเิคราะหส์าเหตุปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
-น าเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ

การจดัการคลงัสนิคา้ เช่น ปรบัปรุงวธิแีละขัน้ตอนการ
ท างานใหม่ การก าหนดรหสัระบุต าแหน่งการจัดเก็บ
สนิคา้ 
3.2 ปัญหาและการวิเคราะหปั์ญหา 

จากการตรวจสอบขอ้มลูกระบวนการท างาน
ภายในคลังสินค้าในบริษัท พบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นใน
องค์กรทีส่ าคญัคอื ปัญหาทางดา้นการจดัการคลงัสนิคา้
มขีองในคลงัไมแ่น่นอนไมส่ามารถตรวจสอบจ านวนของ
ตวัสนิคา้ที่แท้จรงิได ้และการเรยีกเบกิสนิคา้ใชเ้วลาใน
การคน้หาสนิคา้เป็นเวลานานซึง่สามารถสรุปไดด้งันี้ 

3.2.1 ปัญหาของจ านวนสินค้าท่ีมีอยู่ใน
คลงัสินค้ากบัจ านวนสินค้าในระบบท่ีมีจ านวนไม่
ตรงกนั 
ปัญหาและคลงัสนิคา้ทีอ่งค์กรประสบอยู่ในปัจจุบนัไดแ้ก่ 
ปัญหาการขาดประสิทธิภาพในการด าเนินงานซึ่ง
ประกอบไปดว้ยส่วนทีส่ าคญั 2 ส่วนคอื 

1. ปัญหายอดสินค้าจริงกบัยอดสินค้าใน
ระบบไมต่รงกนั 

ค่าเฉลีย่ 8 เดอืนทีผ่่านมาในปี 2560  มอีตัรา
การผิดพลาดถึง 31.48% ซึ่งเป็นผลท าให้เกิดความ
ล่าชา้ในการท างาน ผลกระทบจากยอดสนิคา้ไม่ตรงกนั
กบัระบบและยอดสนิคา้ทีม่มีากกว่าหรอืน้อยกว่าเกนิไป 

ท าให้สนิค้าคงคลงัมากขึ้นเนื่องจากไม่มกีารตรวจสอบ
ใหถู้กต้องและเป็นประจ า หรอืสนิคา้คงคลงั Stock มาก
ขึน้ 

2.ปัญหาขาดประสิทธิภาพในกระบวนการ
เบกิสนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้ 

ปัญหาขาดประสิทธิภาพที่ส าคัญและพบ
บ่อยครัง้ในกระบวนการเบกิสนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้คอื 
การเกดิความล่าช้าและความผดิพลาดในกระบวนการ
เบกิสนิคา้ จากขอ้มลูทีไ่ด้มกีารบนัทกึไว้ในเดอืนที่ผ่าน
มาคือ  เดือนกุ มภาพันธ์ถึ ง เดือนกันยายน ใน ปี  
2560  พบว่ามปัีญหาทีเ่กดิขึน้มดีงัแสดงในตารางที ่1 

 
ตารางที ่1 แสดงปัญหา ในกระบวนการเบกิสนิคา้ออก
จากคลงัสนิคา้ 

ปัญญาทีพ่บ จ านวนครัง้/
เดอืนก.พ.-ก.ย.
พ.ศ.2560 

จ านวนกล่อง 

หยบิสนิคา้เกนิ 
หยบิสนิคา้ขาด 
หยบิสนิคา้
สลบัรุ่น 
เดีย่วแพค็คู ่
คู่แพค็เดีย่ว 
จดัสนิคา้ผดิ 
จดัสนิคา้ปน
กนั 

 

67 ครัง้ 
74 ครัง้ 
32 ครัง้ 
13 ครัง้ 
31 ครัง้ 
23 ครัง้ 
3 ครัง้ 

115 กล่อง  
98 กล่อง 
43 กล่อง 
35 กล่อง 
47 กล่อง 
343 กล่อง 
12 กล่อง 

รวม 243 ครัง้ 693 กล่อง 
 

ปัญหาการขาดประสทิธภิาพในกระบวนการ
เบิกสินค้าออกจากคลงัสนิค้า ท าให้เกิดความล่าช้าใน
กระบวนการเบกิสนิคา้ สามารถอธบิายไดด้งันี้ เนื่องจาก
ภายในคลังสินค้าไม่มีการระบุสถานที่ในการจัดเก็บ
สินค้าที่แน่นอนเมื่อท าการรับสินค้าเข้ามาจัดเก็บใน
คลงัสนิค้าพนักงานจะต้องจดัเกบ็ในต าแหน่งทีว่่างของ
ชัน้สนิคา้และจะอาศยัการจดจ าของพนกังานทีเ่ป็นคนน า
สินค้าเข้ามาจัดเก็บ ในบางครัง้ตัวพนักงานที่น า
สนิคา้เขา้มาจดัเกบ็อาจเกดิความหลงลมื ท าใหพ้นกังาน
ทีเ่ป็นผูเ้บกิสนิคา้ต้องท าการเดนิหาดว้ยตนเอง รวมไป
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ถงึขัน้ตอนการท างานของกระบวนการไม่ชดัเจนไมไ่ดม้ี
การออกแบบพื้นทีค่ลงัให้เป็นสดัส่วน ท าใหก้ารจดัเก็บ
ไม่เป็นที่เป็นทาง และอีกปัญหาที่พบคือพนักงานเบกิ
สินค้าขาดประสิทธิภาพในการท างาน และท าให้เกิด
ปัญหาการหยบิสนิคา้ผดิพลาดบ่อยครัง้ 

3.2.2. ผลกระทบในกระบวนการเบิก
สินค้าออกจากคลงัสินค้า 
จากปัญหาในด้านกระบวนการเบิกสินค้าออกจาก
คลังสินค้าที่ เกิดขึ้น  ซึ่ งก่ อ ให้ เกิดผลกระทบกับ
กระบวนการคอื ความล่าช้าในกระบวนการ ผลกระทบ
ของการรับสินค้าที่ไม่มีประสิทธิภาพซึ่งส่งผลมายัง
กระบวนการเบิกสินค้า  ท าให้เกิดความล่ าช้าใน
กระบวนการ เนื่องจากเจ้าหน้าที่ในการสินค้าค้นหา
สนิคา้ทีต่้องการไม่พบเพราะมกีารวางต าแหน่งซึ่งแต่ละ
ครัง้ไม่ตรงกนัมกีารจดัวางไม่เป็นที ่เจา้หน้าทีค่ลงัสนิคา้
ต้องมกีารตรวจสอบอีกครัง้หลงัจากที่เจ้าหน้าที่ได้พบ
สินค้าแล้ว เพราะไม่สามารถสรุปได้ว่าสินค้าที่พบคือ
สินค้าที่ต้องการใช่หรือไม่ ท าให้ต้องเสียเวลาใน
กระบวนการนี้มาก 
3.3 แนวทางแก้ไขปรบัปรงุ 

ปรบัปรงุวิธีและขัน้ตอนการท างานใหม่ 
ผูว้จิยัไดท้ าการศกึษาขัน้ตอนการท างานทีอ่งค์กรใช้อยู่
ในปัจจุบนั  ในส่วนของขัน้ตอนการท างานของคลงัสนิคา้ 
ทัง้กระบวนการรบัสนิคา้และการเบกิสนิคา้ 

ปัญหาทีพ่บเกดิจากการขาดประสทิธภิาพใน
การด าเนินงานของกระบวนการรับสินค้าซึ่งส่งผล
กระทบดงันี้ 

การจดัเกบ็สนิคา้ในกระบวนการรบัสนิคา้ ท า
ให้เกดิผลกระทบกบัการท างานในขัน้ตอนอื่นคอื ท าให้
กระบวนการเบิกสินค้าออกจากคลังสินค้า ต้องใช้
เ ว ล าน าน ไ ปด้ ว ย เ นื่ อ ง จ า กก า ร จัด เ ก็ บ ที่ ไ ม่ มี
ประสทิธภิาพ ซึ่งท าใหเ้กดิการสูญเสยีเวลาในการคน้หา
สนิค้า รวมไปถึงระยะทางในการหยบิสนิค้าที่ไม่ได้จดั
ตามหมวดหมู ่ท าใหร้ะยะทางในการหยบิสนิคา้มากตาม
ไปดว้ยเช่นกนั 

การเบกิสนิคา้ ในการเบกิสนิคา้จะตอ้งท าการ
บนัทกึขอ้มลูการเบกิสนิคา้ในสมุดบนัทกึทีว่างอยู่บนพา
เลทของสนิคา้ชนิดนัน้ๆ เพื่อเป็นการบนัทกึยอดคงคลงั

ของสินค้าในการจดบนัทึกจะต้องจดด้วยลายมอืของ
พนักงาน ซึ่งบางครัง้อ่านค่อนขา้งยาก นอกจากนี้การ
วางสมุดบนัทึกก็มคีวามเสี่ยงมากที่จะท าให้ข้อมูลสูญ
หาย และไมม่กีารก าหนดสถานทีจ่ดัเกบ็สนิคา้แต่ละชนดิ
อย่างแน่นอน ท าให้เกิดความผิดพลาดในการท าการ
รวบรวมข้อมูลเนื่ องจากรายละเอียดของสินค้ากับ
รายการสนิคา้ทีม่อียู่จรงิไมต่รงกบัในระบบ ดงันัน้จงึควร
ปรบัปรุงวธิแีละขัน้ตอนการท างานใหม่ 
 
4. การวิเคราะหแ์ละประเมินผล 
  จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลู และศกึษาปัญหา
ภายในคลงัสนิคา้ทีม่คีวามส าคญั ในการวเิคราะหส์ภาพ
ปัญหาทีเ่กดิขึน้เบือ้งตน้ จงึไดท้ าการวเิคราะหผ์ลเพือ่ท า
การแกไ้ขปรบัปรุงรูปแบบการจดัเกบ็โดยใชเ้ทคนิคการ
จดัหมวดหมูเ่อ บ ีซ ีในการแกปั้ญหาทีเ่กดิขึน้ 
4.1 การจดัเรียงข้อมลูจากข้อมลูดิบ 
 4.1.1 แผนผงัคลงัสินค้า 

รปูที ่2 แสดงผงัของคลงัสนิคา้ 
 

4.1.2 ข้อมูลแสดงต าแหน่งการจัดเก็บ
สินค้าก่อนปรบัปรงุ 
ตวัอย่างการบอกต าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้  
ต าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้ : B2-14 หมายความว่า สนิคา้
อยู่ทีแ่ถว B2 บลอ็กที ่14 

4.1.3 ข้อมลูความถ่ีในการสัง่ซ้ือสินค้า 
ตวัอย่าง Location A1-6 Product โซดาสงิห์เปลีย่นขวด 
400 ml ขนาด 24x400 ml ความถีใ่นการสัง่ซื้อภายใน 8 
เดอืน 13,440 

4.1.4 ข้อมลูน ้าหนักสินค้า 
ตวัอย่าง Location B2-2 Product น ้าสงิห ์330 ml  

ทางเด  ินรถโฟล  ิคล  ิฟท  ิ 

   น  ้  ้   ส  ้งห  ้ 1.5 ml 
     96 ตร.ม. 
     80 พ้  เลท 

น  ้  ้   ส  ้งห  ้ 0.5 ml 
     72 ตร.ม. 
     60 พ้  เลท 

โซด้  ว  ้นเวย  ้  
 84 ตร.ม. 
70 พ้  เลท 

น  ้  ้   ส  ้งห  ้  
6 ล  ้ตร 

12 ตร.ม. 
10 พ้  เลท 

น  ้  ้   ส  ้งห  ้  
0.75 ml 
24 ตร.ม. 
20 พ้  เลท 

ข  ้้  วพ  ้นด้  
 30 ตร.ม. 
25 พ้  เลท 

อ  ้ช  ้ต  ้น 
42 ตร.ม. 
35 พ้  เลท 

ไบเล  ้ 
6 ตร.ม. 
5พ้  เลท 

LAYOUT BRT 

พ  ืื นท  ืื เชื  า 816 ตารางเมตร 34 เมตร 
24

 เม
ตร

 

ซ  ้นโว 
18ตร.ม. 

15 พ้  เลท 

 อ้ ฟ 
6 ตร.ม. 
5 พ้  เลท 

     น  ้  ้    
Co brand 
 12 ตร.ม. 
10 พ้  เลท 

เพอร  ้ร  ้้     
6 ตร.ม. 
5พ้  เลท 

เพอร  ้ร  ้้     
 6 ตร.ม. 
5พ้  เลท 

 HOLD  

บ  ้นได 

ทา
งเด

 ื นร
ถเข

 ื น 

ทา
งเด

 ื นร
ถเข

 ื น 

Repack 

 ส  ้้ อ 
โฆษณ้   

ขอ
งพ

ร้
 เม้
  ้ ยม
 

OFFICE 
 (BRA) 

น  ้  ้   ส  ้งห  ้  
0.33 ml 

     6 ตร.ม. 
     5 พ้  เลท 

น  ้  ้   ปล้  หยดทอง 
 18 ตร.ม. 
15 พ้  เลท 

ไทยเท 
6 ตร.ม. 
5 พ้  เลท 

ม้  ช  ้ตะ 
3.6 ตร.ม. 
3 พ้  เลท 

บ  ้้  นมะข้  ม 
2.4 ตร.ม. 
2 พ้  เลท 
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ขนาด 12x330 ml น ้าหนักสินค้า 32 kg กล่อง/พาเลท 
55 กล่อง น ้าหนกั/พาเลท 1,760 kg 

4.1.5 ตวัอย่างใบน าสินค้าออก 
 

 
 

รปูที ่3 แสดงตวัอย่างใบน าสนิคา้ออก 
 
4.2 การหาต าแหน่งการจดัเกบ็สินค้า 
 

 
 

รปูที ่4 แสดงต าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้ 
 
4.3 ประเภทใบน าออกสินค้าท่ีท าการศึกษา 
จากการส ารวจใบน าออกสินค้าทัง้หมด ได้ท าการ
คดัเลือกใบน าออกสินค้าเพื่อท าการศึกษา 3 ใบ เพื่อ
ทดสอบกบัคลงัสนิคา้ตวัอย่างทัง้หมด 4 รูปแบบ (1.การ
จดัเรยีงสนิคา้ตามยอดขาย 2.การจดัเรยีงสนิค้าตามน้า
หนัก 3.การจดัเรยีงสนิคา้ตามใบสัง่สนิคา้ 4.การจดัเรยีง
สนิคา้แบบผสม) ดงันี้ 
 ใบน าออกสินค้าใบที่  1 คือ รหัสใบสินค้า 
002969654-ZNL  ( สนิค้า 5 รายการ จ านวนทัง้หมด 
361ถุง) 
 ใบน าออกสินค้าใบที่ 2 คือ รหัสใบสินค้า 
4002952184-ZNL ( สินค้า1รายการ จ านวนทัง้หมด 
2,160 ถาด ) 
 ใบน าออกสินค้าใบที่ 3คือ รหัสใบสินค้า 
4002991955-ZNL 
(สนิคา้ 5 รายการ จ านวนทัง้หมด 1,009 ลงั ) 

4.4 สรปุการเปรียบเทียบเวลาการหยิบสินค้าตาม
ต าแหน่งหลงัปรบัปรงุของใบน าออกสินค้าทัง้ 3 
ตวัอย่าง 
ตารางที ่2 แสดงการเปรยีบเทยีบเวลาการหยบิสนิคา้
ตามต าแหน่งหลงัปรบัปรุงของใบน าออกสนิคา้ทัง้ 3 
ตวัอย่าง 
 

4.5 การค านวณเวลาปกติและเวลามาตรฐานการ
ท างาน 
เวลาการท างานปกต ิ 
= เวลาการหยบิสนิคา้ 3 ใบสนิคา้กอ่นปรบัปรุง x อตัราตวัประกอบ 
                      จ านวนสนิคา้                       ความเรว็ในการท างาน 

 =    (193.55/3,530)×1.24 
 =    0.05483 × 1.24 
 =    0.06798 วนิาท/ีชิน้ 
ค านวณเวลามาตรฐานการท างาน 
ใหข้อ้มลูจากการศกึษาเวลาของการหยบิสนิคา้ไดค้่า 
ดงันี้ 
เวลาปกตขิองงาน(ก่อนการปรบัปรุง)=193.55/3,530 
                                     =   0.054    วนิาท ี
ก าหนดใหเ้วลาเผือ่ทัง้หมด     29.76     วนิาท/ีชัว่โมง 
โดยหากเวลาท างานในหนึ่งวนัเท่ากบั 8 ชัว่โมงเตม็ 
หรอืจะมเีวลาเท่ากบั 238.08 วนิาท ี
เวลาเผือ่ =  29.76/238.08    =   12.5 % ต่อหนึ่งวนั 
เวลาทีม่ใีนการท างานจรงิ     =    238.08-29.76        
                                    =   208.32   วนิาท ี
ผลผลติ/ต่อวนั     =   208.32/0.054 
                                    =   3,857.78ชิน้งาน 
เวลามาตรฐานของงาน =  เวลาทัง้หมดทีม่ใีนหนึ่งวนั                                                     
                                  ผลผลติมาตรฐานต่อวนั 
=    238.08/3,857.78  =   0.0617 วนิาท/ีชิน้งาน 

รหสัใบน า
สนิคา้ออก 

จ านวน
สนิคา้ 

คลงั
ก่อน
ปรบัปรุง 

คลงั
แบบที ่
1 

คลงั
แบบที ่
2 

คลงั
แบบที ่
3 

คลงั
แบบที ่
4 

0002969654 361 69.72 65.96 96.17 68.66 92.16 
4002952184 2,160 3.58 4.47 7.19 5.34 3.56 
4002991955 1,009 63.6 50.8 68.71 66.68 69.85 
 3,530 136.9 121.23 172.07 140.68 165.57 
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5. สรปุ 
5.1 สรปุผลการด าเนินงาน 
 จากการศกึษาการปรบัปรุงต าแหน่งการจดั
วางสนิค้า นอกจากนี้ยงัมขีอ้จ ากดัอื่นๆทีเ่กี่ยวขอ้งโดย
พิจารณาการตักสินค้าร่วมด้วย เพื่อลดเวลาในการ
ท างานให้มีต้นทุนในการด าเนินงานที่น้อยลงในการ
ด าเนินการดงันี้ 
 - การปรบัปรุงการจดัต าแหน่งสนิค้าเพื่อลด
เวลาในการหยบิสนิคา้ 
 - การปรบัปรุงการจดัต าแหน่งสนิค้าเพื่อลด
ระยะทางในการหยบิสนิค้า    โดยการปรบัปรุงการจดั
ต าแหน่งจะอธบิายออกมาในรปูแบบคลงัดงันี้ 
  1.การจดัเรยีงสนิคา้ตามยอดขาย 
  2.การจดัเรยีงสนิคา้ตามน ้าหนกั 
  3.การจดัเรยีงสนิคา้ตามใบสัง่สนิคา้ 
  4.การจดัเรยีงสนิคา้แบบผสม 
 จ ะ เห็น ไ ด้ ว่ า ห ลัง จ ากกา รปรับปรุ ง มีก า ร
เปลีย่นแปลงของเวลาทีใ่ชใ้นการด าเนินงานโดยสามารถ
สรุปผลไดด้งันี้ 
5.1.2 การเปรยีบเทยีบตน้ทุนทางเศรษฐศาสตร์ 
5.1.2.1 การปรบัปรุงการจดัวางต าแหน่งสนิคา้เพือ่ลด
เวลาในการหยบิ 
จากค่าแรงพนกังาน 300 บาทต่อวนั 
ดงันัน้ค่าแรงพนกังาน 1 ชัว่โมงจะเท่ากบั 300/8 =37.5 
บาทต่อชัว่โมง 
1 ชัว่โมง คดิเป็นวนิาทเีท่ากบั 1*60*60 =3600 วนิาท ี
สรุปการเปรยีบเทยีบตน้ทุนไดด้งัตารางที ่3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่3 เปรยีบเทยีบตน้ทุนและเวลาท างานของคลงั
แบบต่างๆ 
 

คลังก่อน 

ปรับปรุง  

  

ปรับปรุง   

  คลังแบบท่ี 1   คลังแบบท่ี 2   คลังแบบท่ี 3  คลังแบบท่ี 4 

จ ำนวนช  ้น/
ช ั่วโมง  197.1841   168.6187   237.0085   195.5524   230.9405 

บำท/ช ้น 
 5.258244   4.496499   6.320227   5.214731   6.158414 

สตำงค์/ช ้น 
 525.8244   449.6499   632.0227   521.4731   615.8414 

%กำรทำงำน 
    100    85.51332   120.1965    99.17248   117.1192 

%กำรลดลง  
   -14.4867    20.19653    -0.82752   17.11921 

 
 จากการปรบัปรุงประสทิธภิาพการเลอืกหยบิ
สนิค้าภายในคลงัสนิค้า การจดัวางต าแหน่งของสนิค้า
ตามคลงัสนิค้าแบบที่ 1 สามารถลดเวลาการท างานได ้
14.48 % ของการจดัต าแหน่งเดมิ และสามารถลดตน้ทนุ
ลงได้ 0.76 บาทต่อชิ้น ซึ่งผลจากการทดลองจึงได้ว่า
การจดัวางต าแหน่งของสนิคา้ตามคลงัสนิคา้แบบที ่1 ได้
เวลาท างานทีน้่อยทีสุ่ดและตน้ทุนทีน้่อยทีสุ่ด 
 นอกจากนี้ จ ากการศึกษาเพื่ อหา เวลา
มาตรฐานการท างานของพนักงานในโรงงานตวัอย่าง 
เมื่อพจิารณาถึงประสทิธภิาพการท างานหรอือตัราการ
ท างานของพนักงาน จะเห็นได้ว่าการศึกษาเวลา
มาตรฐานการท างานจากคลัง เดิมของทางโรงงาน
(คลงัสินค้าก่อนการปรบัปรุง)มาเปรียบเทียบกบัเวลา
มาตรฐานของคลงัสนิค้าอื่นๆ เพื่อน าเอาคลงัสนิค้าที่ดี
ที่สุดมาใช้ในการปรบัเวลามาตรฐานใหด้ยีิง่ข ึน้ โดยยดึ
หลกัการจดัรูปแบบคลงัสนิคา้เป็นหลกัเพื่อลดระยะทาง
ในการเดนิไปหยบิสนิค้า ซึ่งจะเป็นผลใหร้ะยะเวลาการ
หยิบสินค้าลดลง โดยสามารถวัดประสิทธิภาพการ
ท างานทีเ่พิม่ขึน้ ไดด้งันี้ 
ประสทิธภิาพ 
= เวลามาตรฐานกอ่นปรบัปรงุ-เวลามาตรฐานหลงัปรบัปรงุ x 100 
                   เวลามาตรฐานก่อนปรบัปรุง 

=  (0.617 – 0.5353/0.617 ) × 100 =  13.24 % 
หมายเหตุ : เวลามาตรฐานหลงัปรบัปรุงของคลงัแบบที ่
1 มคี่าเท่ากบั 0.5353 วนิาท ี
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 จากการค านวณหาประสิทธิภาพของเวลา
มาตรฐานการท างานก่อนการปรับปรุง  (คลังสินค้า
แบบเดมิของทางโรงงาน)เทยีบกบัเวลามาตรฐานการ
ท างานของคลงัสนิคา้ทัง้4รูปแบบจะเหน็ไดว้่าคลงัสนิคา้
แบบที่ 1 (คลงัสนิค้าจดัเรยีงตามยอดขายและประเภท
การตกัสนิคา้)สามารถท าใหเ้วลามาตรฐานการท างานได้
น้อยทีสุ่ด จงึเลอืกคลงัสนิคา้แบบที่ 1 และเมือ่ท าการวดั
ประสทิธภิาพจะสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการท างานได้
เพิ่มขึ้น 13.24%เท่ากับว่าทางโรงงานสามารถเพิ่ม
ศกัยภาพของการท างานได้เพิม่ขึ้นเป็นผลให้โรงงานมี
ค่าใช้จ่ายต้นทุนการหยบิสนิค้าที่ลดลง   สามารถหยบิ
สนิค้าได้มากขึ้นและเพิม่ความคล่องตวัในก าลงัการรบั
ยอดจดัส่งลกูคา้ไดม้ากขึน้เช่นกนั 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 หากมกีารพฒันางานวจิยันี้ต่อไปควรจดัแยก
ขอ้มลูระหว่างสนิคา้เดมิและสนิคา้ใหม่ เพื่อจดัแยกออก
ส าหรบัการวางสนิคา้แต่ละประเภท 
 อีกทัง้ข้อมูลด้านการหยิบการหาข้อมูลใน
วธิกีารหยบิต่างๆเพือ่ใหพ้บวธิกีารหยบิทีเ่หมาะสมทีสุ่ด 
โดยวธิกีารหยบิดงันี้ 
 1. Discrete Picking 
 2. Batch Picking 
 3. Zone Picking 
 4. Zone Batch Picking 
 แต่ส าหรบังานวจิยันี้ได้เลอืกน าวธิกีารหยิบ
แบบ Discrete Picking มาใช้ เนื่องมาจาก พื้นที่การ
จัดเก็บสินค้าส าหรับการน าสินค้าออกนัน้ ได้ถูกจัด
รวมอยู่กนัในบรเิวณเดยีวกบัพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ส่วนใหญ่ 
ซึ่งการท างานในคลงัจะทบัซ้อนกนัหากใช้วิธกีารหยิบ
แบบอื่นๆ เนื่องดว้ยในระหว่างการเลอืกหยบิสนิคา้ตาม
ใบน าสนิค้าออก จะมกีารจดัเก็บสนิค้าบนชัน้วางสนิคา้
ในพื้นทีเ่ดยีวกนักบัพื้นทีท่ีเ่ลอืกหยบิสนิคา้จงึเป็นไปได้
ยากหากใช้วธิีการหยบิแบบอื่น ดงันัน้ในโอกาสต่อไป
ส าหรบัการท างานวจิยัต่อจากนี้ควรเลอืกใชว้ธิกีารเดนิที่
หลากหลายให้เหมาะสมกับคลังสินค้า เพื่อให้ผลที่
ออกมามคี่าทีด่ทีีสุ่ด เหมาะสมกบัคลงัสนิคา้ทีสุ่ด 
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