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บทคดัย่อ 

วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ เพื่อปรับปรุงและลดเวลาในกระบวนการจัดสินค้าตามใบน าสินค้าออกภายใน
คลงัสนิคา้วสัดุก่อสรา้ง โดยใชศ้กึษาและวเิคราะห์ความเหมาะสมของการจดัเรยีงสนิคา้ 3รูปแบบ คอื การจดัเรยีงตาม
ยอดขาย การจดัเรยีงตามใบน าส่งสนิค้า และการจดัเรยีงสนิค้าแบบผสม เพื่อที่จะเสนอแนวทางการด าเนินงานที่มี
ประสทิธภิาพและคุม้ค่าในเรื่องต้นทุนโดยด าเนินงานวจิยัเริม่ต้นศกึษาและวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของคลงัสนิค้าวสัดุ
ก่อสรา้งของบรษิทั ธนานนัท ์ฮารด์แวร ์จ ากดั จงัหวดันครปฐม โดยกลุ่มสนิคา้ทีน่ ามาท าการวจิยัเป็นส่วนคลงัสนิคา้โซน
กระเบือ้งมงุหลงัคาซึง่มสีนิคา้ 2 ประเภทคอื กระเบือ้งหลงัคาและกระเบือ้งครอบหลงัคา เนื่องจากในโซนนี้มเีสน้ทางการ
ไหลของกระบวนการยาวทีสุ่ด และมกีารจดัวางสนิคา้ทีป่ะปนกนัยากต่อการหยบิและคน้หา เนื่องจากไม่ทราบต าแหน่ง
และต้องใชเ้วลาในการคน้หาเมือ่ต้องการหยบิสนิคา้ทีอ่ยู่ดา้นใน ดา้นเทคนิคจะใชก้ระบวนการวเิคราะห์ ABC  มาเป็น
เครื่องมอืในการจดัหมวดหมู่และความส าคญัของสนิคา้ในโซนนี้ โดยจะมแีนวทางการศกึษาแบ่งออกเป็น 3 กรณี ดงันี้ 
กรณทีี ่1 ท าการจดัเกบ็สนิคา้ตามยอดขาย กรณทีี ่2 ท าการจดัเกบ็สนิคา้ตามใบน าส่งสนิคา้ทีไ่ด้จากการสุ่ม และกรณทีี ่
3 ท าการจัดเก็บสินค้าในรูปแบบผสม ทัง้ 3 กรณีนี้ เพื่อที่จะหาวิธีการจัดเก็บที่ดีที่สุดและมีประสิทธิภาพสูงสุด   
ผลการวจิยัในการแสดงการจดัเกบ็สนิคา้ทัง้ 3 กรณีพบว่าการจดัวางต าแหน่งของสนิคา้ตามคลงัสนิคา้แบบที ่1 คอืการ
จดัเกบ็ตามยอดขาย สามารถลดเวลาการหยบิสนิคา้ทัง้ 2 ประเภทได ้29.39 % และ 4.39% ตามล าดบั เมือ่เทยีบกบั
การจดัต าแหน่งเดมิ และสามารถลดตน้ทุนในดา้นค่าแรงคนงานและเชือ้เพลงิได ้25% และ 19% ตามล าดบั  
ค าส าคญั: การปรบัปรุงคลงัสนิคา้ คลงัสนิคา้วสัดุก่อสรา้ง การวเิคราะห ์ABC 
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Abstract 
The purpose of this project is to improve and reduce the time to process the products according to the 

goods inside the warehouse of building materials. The study and analysis of the suitability of the sort used 3 
different alignment with sales. sorting by the way bill and sorting of mixed method in order to provide operational 
guidance, effective and worth the cost. This research Started by conducting research and analysis of the current 
condition of the building materials warehouse Thananan Hardware Co.,Ltd. Nakhon Pathom. The research 
group led by a zone warehouse roof tiles which have 2 types of roof tiles and roof coverings because in this 
zone is the longest process flow and product placement was mingled and found it difficult to pick up. The 
location was unknown and it took time to find the goods produced on the inside.  ABC Analysis was used as 
tool for classification and importance of this zone. There was a study guide divided into three cases, that were 
alignment with sales. sorting by the way bill, and sorting of mixed method in order to find a way to keep the 
best and most effective. The result was found that the positioning of the product as a warehouse to store 1 was 
based on sales. Picking times was reduced in both type 2 29.39% and 4.39%, respectively, compared to the 
original position. And reduced cost of workers and fuel 25% and 19%, respectively. 
Keyword: Warehouse Management, Materials Warehouse, ABC Analysis 
 
1.บทน า 
 ปัจจุบนัคลงัสนิคา้ มบีทบาทสนบัสนุนการกระจาย
สินค้าสู่ตลาด โดยท าหน้าที่เป็นจุดเชื่อมต่อการขนส่ง
ระหว่างผู้ผลติ ผู้ค้าส่ง ผู้ค้าปลกี และผู้บรโิภค กจิการ
หลายแห่งจะมคีลงัสนิค้าเพื่อใช้เป็นสถานที่เก็บรกัษา
สินค้าหรือวตัถุดิบระหว่างผลิตรอจ าหน่ายหรือจัดส่ง
ใหก้บัลูกคา้ การบรหิารจดัการคลงัสนิคา้หากกระท าได้
อย่างมปีระสิทธิภาพสามารถช่วยให้เกิดการประหยดั
ต้นทุนด้านต่าง ๆ ในการด าเนินธุรกจิ ได้แก่ ค่าขนส่ง 
และค่าใช้จ่ายในการจัดซื้อ เป็นต้น อีกทัง้เป็นการ
ป้องกนัการขาดแคลนสนิคา้และช่วยป้องกนัความเสี่ยง
จากความไม่แน่นอนของตลาดไดอ้กีดว้ย ดงันัน้สิง่หนึ่ง
ทีจ่ะช่วยก่อใหเ้กดิประสทิธภิาพคอืการจดัการคลงัสนิคา้
ใหเ้หมาะสมกบัพื้นที ่กระบวนการภายในคลงัสนิคา้และ
วสัดุชนิดต่าง ๆ ที่ถูกจดัเก็บอยู่ภายในคลงัสินค้าของ 
บรษิทั ธนานนัทฮ์ารด์แวร ์จ ากดั ใชจ้ดัเกบ็และจ าหน่าย
วัสดุก่อสร้างตัง้แต่ขนาดเล็กจนไปถึงวัสดุโครงสร้าง
ขนาดใหญ่หลากหลายชนิดซึ่งความหลากหลายของ
สนิค้าที่จดัเก็บนี้จะมผีลต่อประสทิธภิาพของคลงัสนิคา้
เนื่องจากข้อจ ากัดด้านพื้นที่จึงจ าเป็นต้องมีการวาง
แผนการใชส้อยพืน้ทีท่ีม่จี ากดันัน้ใหเ้กดิประโยชน์สงูสุด
โดยสนิคา้จะต้องไดร้บัการจดัเกบ็รกัษาใหไ้ดป้ระโยชน์
มากทีสุ่ดทัง้พื้นทีแ่นวตัง้และแนวนอน การเขา้ถงึสนิคา้

ทีจ่ดัเกบ็และจดัส่งออกใหง้า่ยและสะดวก 
ที่สุดรวมถึงการป้องกนัรกัษาสนิค้าในที่เก็บอยู่ภายใน
และการใชเ้วลาของแรงงานใหเ้กดิประโยชน์สงูสุด 
 
2 ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 คลงัสินค้า 

ธนิ ต  โ ส รัต น์  [1] ไ ด้ อ ธิบ าย ว่ า ค ลัง สินค้ า 
(Warehouse) คอืสถานทีส่ าหรบัวางจดัเกบ็ พกักระจาย
สินค้าคงคลงั คลงัสินค้ามชีื่อเรียกได้ต่าง ๆ กนั อาทิ 
ศูนย์กระจายสนิคา้, ศูนย์จ าหน่ายสนิคา้ และโกดงั ฯลฯ 
ค าว่า คลงัสนิคา้ จงึเป็นค าทีม่คีวามหมายรวม ๆ ส่วนจะ
เรียกว่าอะไร ก็ขึ้นอยู่กบัฟังก์ชนัของคลงัสินค้าแต่ละ
ประเภทคลงัสนิค้าทีร่บัสนิคา้เขา้มาท าการคดัแยกแลว้
กระจายออกไปเรยีกว่าศนูยก์ระจายสนิคา้ (Distribution 
Center) และกระบวนการดังกล่ าว เรียกว่ า  Cross 
Docking ในขณะที่คลังสินค้าบางแห่งมีฟังก์ชันเพิ่ม
ขึน้มาคอื หลงัรบัสนิคา้เขา้มาแลว้กเ็ก็บสนิคา้ไวแ้ละท า
หน้าทีจ่ดัสรรสนิคา้ก่อนส่งมอบตามค าสัง่ซื้อจงึมขี ัน้ตอน
ย่อยประกอบด้วย รบัสินค้าเข้า จดัเก็บ จดัสินค้าตาม
ใบสัง่ซื้อ (Order Picking) อนัเป็นขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลาและ
ก าลงัคนมากทีสุ่ด ตรวจสอบหบีห่อและจดัส่ง กล่าวคอื 
รับหน้าที่ในการจ าหน่ายไว้ด้วย จึงเรียกว่า ศูนย์
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จ าหน่ายสนิคา้ การลดเวลาและขัน้ตอนในศนูยจ์ าหน่าย
สินค้าท าได้ด้วยการน าคอมพิวเตอร์ช่วยออกใบสัง่
ซื้อ อย่างไรก็ตามข้อควรค านึงถึงเกี่ยวกับคลงัสินค้า
รวมถึงประเด็นเกีย่วกบัความเป็นเจ้าของสายการผลติ
การจ าหน่าย และการกระจายสนิคา้ทีไ่มม่คีลงัสนิคา้เป็น
ของตวัเอง ไม่ต้องการสรา้งคลงัสนิคา้เองอาจใชบ้รกิาร
เช่าคลงัสนิคา้สาธารณะและประเดน็เกีย่วกบัสถานที่ตัง้ 
คลังสินค้าควรตัง้ในจุดที่ตอบสนองผู้ใช้ได้อย่างลง
ตัว  คลังสินค้าเป็นทัง้ Inbound และ Outbound ของ
วตัถุดิบและสินค้า ด้วยเหตุผลที่สินค้าคงคลงัมหีลาย
ประเภท Input ของคลงัสนิค้าจึงแตกต่างกนัไป อาจมี
จุดเริ่มต้นจากซัพพลายเออร์น าวัตถุดิบมาป้อนให้
คลงัสนิค้าหรอืฝ่ายพสัดุน าMRO(Maintenance Repair 
and Operation Supply) ชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ใช้ในการ
บ ารุงรกัษาและสนับสนุนการผลติ) มามอบให้ฝ่ายผลติ 
ผูผ้ลติสนิคา้น าสนิคา้ส าเรจ็ส่งเขา้คลงัสนิคา้และกระจาย
ไปยงัผูบ้รโิภค ฯลฯ วงจรดงักล่าวเป็นลกัษณะทัว่ไปของ
สนิค้าคงคลงั ความไม่แน่นอนของอุปสงค์ท าให้ผู้ผลิต
ต้องวางแผนและค านวณว่าจะจดัสรรปันส่วนการผลิต
เป็นจ านวนเท่าใด เพื่อน าสนิค้าคงคลงัมาสร้างคุณค่า
โดยการผลติใหเ้ป็นสนิคา้ การวางแผนจะท าใหท้ราบว่า
ควรผลติจ านวนเท่าใด ควรจดัเตรยีมวตัถุดบิแต่ละชนิด
จ านวนเท่าไรในวตัถุดบิที่มอีายุสัน้อย่างผกัผลไม ้การ
วางแผนสัง่วตัถุดบิค่อนขา้งจ าเป็นมาก เพราะสนิคา้ไมม่ี
ความเป็นอิสระมเีงื่อนไขด้านเวลาเป็นข้อจ ากดั หาก
ต้องการให้อิสระอาจน าเข้าห้องเย็นแต่เป็นการเพิ่ม
ต้นทุน การทราบอุปสงค์ท าให้ได้ข้อมูลของวตัถุดบิที่
สินค้าคงคลังส่งผลต่อเนื่ องต่อระบบการผลิตและ
จ าหน่ายสนิค้า คลงัสนิค้ามคีวามส าคญั ในแง่ที่เป็นทัง้
ทางเขา้และทางออกของวตัถุดบิไปจนถงึสนิคา้ส าเรจ็รูป 
ดงันัน้ก่อนการพยากรณ์อุปสงค์จงึจ าเป็นต้องเขา้ใจการ
จดัหาวตัถุดบิ/สนิคา้ (Supply) เขา้ใจแนวคดิการจดัการ
วตัถุดบิ โดยคลงัสนิคา้อาจเรยีกเป็นชือ่อื่น ๆ เช่น โกดงั 
(Godown) ที่เก็บของ (Storage), ที่เก็บสินค้า (Whaft) 
คลังพัสดุ  (Depot) ฉางเก็บสินค้า (Silo) แท็งค์เก็บ
ขอ ง เหลว  ( Liquid Tank),คลังทัณฑ์บน  (Bonded 
Warehouse) โดยไม่ว่าจะเรยีกว่าอะไร คลงัสนิค้าก็จะ
ท าหน้าทีเ่หมอืนกนั คอื เป็นสถานทีเ่กบ็รกัษาสนิคา้หรอื
วตัถุดบิหรอืสิง่ของต่าง ๆ เพื่อสนับสนุนกจิกรรมต่าง ๆ 

ของกระบวนการ Supply Chain 
 
2.2 การควบคมุสินค้าคงคลงั        

ธนิดา สุนารกัษ์ [2] การควบคุมสนิคา้คงคลงัเป็น
งานทีท่ าขึน้เพือ่ใหค้่าใชจ้่ายหรอืตน้ทุนทีเ่กดิขึน้จากการ
จดัใหม้สีนิคา้คลงัต ่าทีสุ่ดแต่อย่างไรกต็ามบรษิทัมกัจะมี
สินค้าคงคลังมากมายหลายชนิดถ้าจะให้ความสนใจ
ควบคุมสินค้าคงคลงัทัง้หมดนี้อย่างใกล้ชิดก็จะท าให้
สิ้ น เ ป ลื อ ง ค่ า ใ ช้ จ่ า ย แ ล ะ เ สีย เ ว ล ามาก  ดั ง นั ้น 
นอกเหนือจากส่วนที่เป็นนโยบายของบริษัทแล้วการ
ควบคุมสนิคา้คงคลงัควรพจิารณาถงึความเหมาะสมของ
ชนิดสินค้าคงคลงัด้วย ทางที่เหมาะสมจึงควรจ าแนก
ประเภทของสนิค้าคงคลงัออกเป็นชนิดที่มคีวามส าคญั
มากและที่มีความส าคัญรองลงไปวิธีนี้ เรียกว่า “ABC 
Analysis” ซึ่งมหีลกัการในการจ าแนกสนิคา้คงคลงัออก
ตามจ านวนเงนิของสนิค้าคงคลงัที่หมุนเวยีนในรอบปี
หรอืสามารถสรุป ไดว้่า ABC Analysis เป็นการวเิคราะห์
เพื่อจัดล าดับความส าคัญ เพื่อให้สามารถจัดการกับ
สนิคา้ประเภทต่าง ๆ ไดอ้ย่างเหมาะสม  

การวิเคราะห์จ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังตาม
ความส าคญั ซึ่งความหมายของความส าคญัของสนิคา้
คงคลงัในที่นี้หมายถงึมูลค่าหรอืราคาของสนิค้าคงคลงั 
ผลกระทบจากการขาดมอื ตลอดจนปัญหาต่าง ๆ ไดแ้ก่ 
ปัญหาในเรื่องของเวลาน าอายุการเก็บ ปัญหาคุณภาพ 
ปัญหาการจดัหา ฯลฯ โดยทีส่นิคา้คงคลงัทีม่คีวามส าคญั 
เราเรยีกว่าเป็น สนิค้าประเภท A ส่วนที่มคีวามส าคญั
รองลงไปจะเป็น สนิคา้ประเภท Bและ สนิคา้ประเภท C 
ตามล าดับโดยสินค้าประเภท A คือสินค้าคงคลังที่มี
ความส าคญัมากมมีูลค่าคงคลงัหมุนเวียนในรอบปีสูง 
ระยะเวลาน า (Lead Time) มากและสามารถตรวจนบัได้
ง่าย  สินค้าประ เภท  B คือสินค้าที่มีมูลค่ าคงคลัง
หมนุเวยีนในรอบปีปานกลาง ระยะเวลาน า (Lead Time) 
รองลงมาจากสินค้าประเภท A และ สินค้าประเภท C 
คือสินค้าที่มีมูลค่ าคงคลังหมุน เวียนในรอบปี ต่อ
ระยะเวลาน า (Lead Time) น้อยและการตรวจนับยาก
จ านวนสดัส่วนที่จ าแนกพสัดุคงคลงัออกเป็นประเภท
ต่าง ๆ ควรจะเป็นเท่าไรนัน้ขึน้อยู่กบัสภาพการของการ
มสีนิคา้คงคลงั แต่ละบรษิทัจะมวีธิกีาร และแนวทางเป็น
ของตนเอง  การก าหนดประเภทความส าคญัของสนิค้า
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คงคลงัได้แก่ สินค้าประเภท A มมีูลค่ารวม ประมาณ 
75-80 % ของมูลค่าพสัดุคงคลงัทัง้หมด สนิค้าประเภท 
B มมีลูค่ารวม ประมาณ 20-30 % ของมลูค่าพสัดุคงคลงั
ทัง้หมด สนิคา้ประเภท C มมีลูค่ารวม ประมาณ 5-10 % 
ของมลูค่าพสัดุคงคลงัทัง้หมด  
 
2.3 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
อมรรตัน์ ปาละกะวงษ์ ณ อยุธยา [3] วจิยัเรื่อง การเพิม่
ประสิทธิภาพคลงัสินค้าด้วยการจดัแผนผงัคลงัสินค้า
ใหม่ บริษัท ABC ด าเนินธุรกิจทัง้การประกอบสินค้า
ชิ้นส่วนรถยนต์และสินค้า ประเภท Trading ซึ่งมีทัง้
ส่งออกและน าเขา้ ยงัมปัีญหาในเรือ่งการจดัเกบ็และการ
หยบิจ่ายชิ้นงานอยู่ค่อนขา้งมากท าใหเ้กดิผลกระทบอื่น 
ๆ ตามมามากมาย งานวจิยัชิ้นนี้มวีตัถุประสงค์เพือ่ทีจ่ะ
หาวธิกีาร และพื้นทีก่ารจดัเกบ็และหยบิทีเ่หมาะสมเพือ่
ลดปัญหาต่าง ๆ ที่เกดิขึ้นภายในคลงัสนิค้าและช่วยให้
จดัการวางผงั จากผลการศกึษาสรุปไดว้่าถ้าหากบรษิทั
กรณีศกึษาใช้วธิกีารจดัการวางผงัตามการแบ่งโซนจะ
ช่วยใหใ้ชเ้วลาและระยะทางในการจดังานน้อยลงและลด
ปัญหาการจดัเกบ็สนิคา้กระจดักระจายทาใหส้นิคา้หาได้
ง่ายอีกทัง้ยงัสะดวกในการควบคุม FIFO อีกด้วย ช่วย
ลดเวลาในการปฏบิตังิานของ พนักงาน ยกตวัอย่างเช่น 
สนิคา้ 1266702017 เมือ่จดัแผนผงัแบบใหมส่ามารถย่น
ระยะทางในการหยิบสินค้าที่จ่ายบ่อย ๆไปได้ครัง้ละ 
108 เมตร โดยจากสถิติในการหยิบจ่ายสินค้า23 
รายการนี้อยู่ทีเ่ฉลีย่ เดอืนละ 10 ครัง้ ดงันัน้ใน 1 เดอืน 
จะสามารถช่วยลดระยะทางในการหยิบงานลงได้  
108*10=1080 เมตร และเมือ่ท าการจบัเวลาในการหยบิ
งานแลว้ กช็่วยลดเวลาลงได ้12 นาท ี 
ปวรีตัน์ เพยีรไธสง [4] วจิยัเรื่อง การศกึษาการบรหิาร
คลังสินค้าและการตรวจนับสินค้าคงคลงั กรณีศึกษา
บริษัท ไฮย์ควอลีตี้การ์เม้นท์ จ ากัด พบว่าปัญหาที่
เกดิขึน้นัน้เกดิจากการทีผู่บ้รหิารยงัไมไ่ดม้กีารออกแบบ
แผนผงัของคลงัสนิคา้ เจา้หน้าที ่ยงัขาดการวางแผนการ
จดัการและการดาเนินงาน ในคลงัสนิค้า ดงันัน้ จงึไดม้ี
การปรับปรุงคลังสินค้าใหม่ทัง้ระบบ โดยได้ท าการ
ออกแบบแผนผังคลังสินค้า รวมถึงการออกแบบ
ภาพรวมของคลงัสนิคา้ ทีก่าร 
ก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบของ เจ้าหน้าที่ใน

คลงัสินค้า มกีารวดัผลการดาเนินงาน(KPI)และมกีาร
ตรวจนับสินค้าในสิ้นเดือนผลจากการวัดผลจากการ
ปรบัปรุงคลงัสินค้า ให้อัตราการใช้พื้นที่ในคลงัสินค้า
ลดลงถึง 20% ลดระยะเวลาใน การหยิบจ่ายวตัถุดิบ 
34 % ลดอัตราการหยิบวัตถุดิบผิดพลาด 92% ลด
จ านวนการวาง วตัถุดบิไม่ถูก ที่ 100% และลดจ านวน
ครัง้ ทีว่ตัถุดบิกบัตวัเลขทีผ่ดิพลาดไมต่รงกนั 96%  
มารสิา ชาตรูปะมยั [5] ไดท้าการศกึษาบรษิทัทีป่ระสบ
ปัญหาดา้นการจดัการสนิคา้คงคลงัเนื่องจากมวีธิกีารใน
การสัง่ซื้อสินค้าที่ไม่ เหมาะสม อีกทัง้ยังขาดการ
พยากรณ์ปริมาณที่ลูกค้าใช้อะไหล่ในแต่ละเดือนไม่
เหมาะสม ท าให้เกิดต้นทุนและปริมาณสินค้า ที่ไม่
เหมาะสมต่อความตอ้งการอะไหล่ของลกูคา้ จากปัญหา
ดงักล่าวท าให้ต้องมกีารวิเคราะห์และหาวิธีการแก้ไข
เพือ่ใหม้อีะไหล่เพยีงพอและท าใหม้สีตอ็กสนิคา้เพยีงพอ 
โดยในการศกึษานัน้ไดน้าโมเดลต่าง ๆ มาใช้ไดแ้ก่ABC 
Analysis ซึ่งน ามาใชใ้นการจดักลุ่มโดยแยกความส าคญั
ของสนิคา้ตามอายุการใชง้านอะไหล่และน าสนิคา้ในกลุม่
A และ B มาทาการวเิคราะห ์โดยหาค่าพยากรณ์ดว้ยวธิ ี
Weight Moving Average จากการเก็บปริมาณอะไหล่
ขาดในช่วงเดอืนตุลาคม 2549 จนถงึเดอืนตุลาคม 2550 
และจากผลที่ได้น ามาค านวณเพื่อนามาประกอบการ
สัง่ซื้ออะไหล่ แต่ในการศกึษานัน้ ไดท้ าการศกึษาอย่าง
ละเอยีดเฉพาะสนิคา้ในกลุ่มAและBเท่านัน้ 
 
3.วิธีการด าเนินงาน 
        ศกึษาคลงัสนิค้าของบรษิัท ธนานันท์ ฮาร์ดแวร์ 
จ ากด ต าบล บ่อพลบั อ าเภอ เมอืงนครปฐม จงัหวดั 
นครปฐม 73000 โดยจะศกึษาในส่วนของบรเิวณพืน้ทีท่ี่
ใชเ้กบ็สนิคา้ประเภทกระเบือ้งหลงัคา 
 
3.1 ศึกษาสภาพทัว่ไปและกระบวนการในคลงัสินค้า 

คลงัสนิคา้ดงักล่าวมพีื้นทีป่ระมาณ 6,400 ตาราง
เมตร ใช้จัดเก็บและจ าหน่ายวัสดุก่อสร้าง มีสินค้า
ทัง้หมด  6 ประเภท ดังนี้ ปูนซีเมนต์พอร์ตแลนด์ , 
กระเบือ้งปพูืน้, กระเบือ้งหลงัคา, เหลก็,ไมฝ้า, สุขภณัฑ์
และประตู ในส่วนของพื้นทีท่ีใ่ชเ้กบ็กระเบื้องหลงัคานัน้
มขีนาด 40 x 16 เมตร 
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3.2 เกบ็รวบรวมข้อมลูท่ีเก่ียวข้อง 
พืน้ทีท่ีใ่ชเ้กบ็กระเบือ้งหลงัคามสีนิคา้ดงันี้ 
3.2.1ประเภทกระเบือ้งหลงัคา 

 
ตารางที ่1 สนิคา้ประเภทกระเบื้องหลงัคา 

ประเภทสินค้า 
 

กระเบือ้งลอนคู่ 5x1.20ม. 
กระเบือ้งลอนคู่ 4x1.20ม. 
กระเบือ้งลอนคู่ 5x1.50ม. 
กระเบือ้งลอนเลก็4x1.20ม. 

  
3.2.2ประเภทครอบหลงัคา 
 

ตารางที ่2 สนิคา้ประเภทครอบหลงัคา 
ประเภทสินค้า 

ครอบหางมน(เวา้)  
ครอบปิดชาย 
ครอบลอนคู ่
ครอบสนัตะเข(้เวา้)  
ครอบสนัโคง้ 3 หวั 
ครอบปรบัมมุบน 
ครอบปรบัมมุล่าง 
ครอบปิดจัว่ 
ครอบ 3 ทาง Y  
ครอบลอนเลก็ 

 
3.3วิเคราะหแ์ละหาสาเหตขุองปัญหา 

รปูที ่1 เสน้ทางการของกระบวนการไหล 

รปูที ่2 เสน้ทางการของกระบวนการไหล 
 

จากรปูที ่1 และ รปูที ่2 แสดงเสน้ทางในการหยบิ
สนิค้าจะเห็นได้ว่าเมื่อได้ใบเบกิสนิค้าจะมพีนักงานคน
ที1่เดนิหาต าแหน่งของสนิคา้เมือ่พบสนิคา้ทีต่อ้งการ คอื 
กระเบื้องลอนคู่ ขนาด 4*120 สีขาว ซึ่งมตี าแหน่งอยู่
ดา้นในสุด(เสน้สีเ่หลีย่มสดี า) นัน่คอื หมายเลข 3 ดงันัน้ 
กระบวนการหยบิสนิคา้จ าเป็นทีจ่ะต้องใชร้ถโฟล์คลฟิต์ 
(พนักงานคนที ่2) ตกัสนิคา้หมายเลข 1 (เสน้สสีม้) และ 
2 (เสน้สน้ีาเงนิ) ออกมาก่อนและน ามาวางพกัตามล าดบั 
จงึจะสามารถตกัสนิคา้หมายเลข 3 (เสน้สเีขยีว) ได ้จาก
รูปภาพดา้นบนสนิคา้ทีม่สีญัลกัษณ์กากบาทคอืสนิค้าที่
มีพาเลทซ้อนทับกัน  2 ชัน้ ท าให้เมื่อต้องการสินค้า
หมายเลข 3 จ าเป็นต้องตักสินค้าหมายเลข  1 และ 2 
ออกถึง 4 พาเลทถึงจะได้สินค้าที่ต้องการ และเมื่อได้
สนิค้าที่ต้องการแลว้ จะต้องน าสนิค้าที่ไม่ต้องการทัง้ 4 
พาเลทกลับ เข้า ไปวางไว้ที่ต าแหน่ ง เดิม  ซึ่ ง ใน
กระบวนการขัน้ตอนเหล่านี้ท าให้เกิดความล่าช้า เกิด
เวลาการรอคอย เกิดการสูญเสยีเวลาและค่าเชื้อเพลิง 
เนื่องจากจะตอ้งรือ้สนิคา้เขา้และออกถงึจะเสรจ็สิน้ 
 
3.4 ด าเนินการปรบัปรงุ 
3.4.1 ออกแบบแผนผงัคลงัสนิคา้ใหม่ โดยการออกแบบ
แผนผงัคลงัสนิคา้ใหมจ่ะมปัีจจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
ดงัต่อไปนี้ 
1) ขนาดของสนิคา้ 
 
ตารางที ่3 ขนาดสนิคา้ประเภทครอบหลงัคา 

ประเภทสินค้า 
 

ขนาด (เมตร) 
กระเบือ้งลอนคู่ 5x1.20ม. 0.50 x 1.20 
กระเบือ้งลอนคู่ 4x1.20ม. 0.50 x 1.20 
กระเบือ้งลอนคู่ 5x1.50ม. 0.50 x 1.50 
กระเบือ้งลอนเลก็4x1.20ม. 0.50 x 1.20 
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ตารางที ่4 สนิคา้ประเภทครอบหลงัคา 
ประเภทสินค้า ขนาดพาเลท (เมตร) 

ครอบหางมน(เวา้)  1.10 x 1.10 
ครอบปิดชาย 1.10 x 1.10 
ครอบลอนคู ่ 1.10 x 1.10 
ครอบสนัตะเข(้เวา้)  1.10 x 1.10 
ครอบสนัโคง้ 3 หวั 1.10 x 1.10 
ครอบปรบัมมุบน 1.10 x 1.10 
ครอบปรบัมมุล่าง 1.10 x 1.10 
ครอบปิดจัว่ 1.10 x 1.10 
ครอบ 3 ทาง Y  1.10 x 1.10 
ครอบลอนเลก็ 1.10 x 1.10 

 
 2) ขนาดของพาเลต (Pallet)  

ใชพ้าเลทขนาด 1.10 x 1.10 x 0.15 ม. 
3) ขนาดของรถโฟลค์ลฟิต ์

 ค ลั ง สิ น ค้ า ใ ช้ ร ถ โ ฟ ล์ ค ลิ ฟ ท์  ป ร ะ เ ภ ท 
Counterbalance Forklift ยี่ ห้ อ  Hyster รุ่ น  H 2.5 TX 
ดงันี้ 

 
ตารางที ่5 ขอ้มลูรถโฟลค์ลฟิท ์

 
4) ช่องทางเดนิระหว่างแถว 

ก าหนดระยะช่องทางวิ่งตามลกัษณะการใช้งาน
ของรถโฟล์คลิฟท์เป็นประเภท Wide Aisle (WA) ซึ่ง
เป็นขนาดมาตรฐานทัว่ไปส าหรบัรถโฟล์คลฟิท์ประเภท 
Counterbalance ขนาด 3 ตันขึ้นไปโดยมีความกว้าง
ของช่องทางวิ่งตั ้งแ ต่  10-12 ฟุตขึ้นไปโดยในที่นี้
ก าหนดใหใ้ชค้วามกวา้ง 13 ฟุตเท่ากบั 3.9 เมตร โดยใน

การออกแบบคลงัสนิค้านี้ก าหนดให้ ช่องทางวิง่หลกัมี
ระยะ 2.8 เมตรและช่องทางวิง่รองมรีะยะ3.9 เมตร 
5) ทศิทางของช่องทางวิง่ 

ก าหนดให้การรบัสินค้าเขา้และรบัสินค้าออกใช้
ทางออกเดยีวกนั เนื่องจากรถโฟลค์ลฟิทท์ีใ่ชง้านในโซน
นี้ มเีพยีง 1 คนัจงึท าให้ไม่มปัีญหาในเรื่องเส้นทางการ
ขบัรถสวนทางกนัชนกนัหรอืกระบวน 
6) ทศิทางในการจดัวางสนิคา้ 

ในการออกแบบแผนผงัคลงัสนิคา้นี้ ใชท้ศิทางใน
การจดัวางสนิคา้ดว้ยวธิหีนัหลงัชนหลงั (Back-To-Back 
Storage) คือ แบ่งพื้นที่ออกเป็น 2 ส่วน แต่ละส่วนหนั
ไปในทศิทางตรงกนัขา้มเพือ่ลดความล่าชา้ตดิขดั 
7) รปูแบบการวางสนิคา้  

ในการศกึษานี้จะท าการจดัวางสนิค้า 3 รูปแบบ 
ดงัต่อไปนี้ 1. การจดัวางสนิคา้ตามจ านวนยอดขายของ
สินค้า 2. การจดัวางสินค้าตามใบรายการสัง่สินค้า 3.
การจัดวางสินค้าแบบผสม ตามล าดับ โดยหลังจาก
ออกแบบแผนผงัคลงัสนิค้าใหม่จะได้แผนผงัดงันี้ โดย
หลงัจากออกแบบแผนผงัคลงัสินค้าใหม่จะได้แผนผัง

ดงันี้ 
รปูที ่3 แผนผงัคลงัสนิคา้ใหม ่

รปูที ่4แผนผงัคลงัสนิคา้ก่อนปรบัปรงุ 

รถโฟลค์ลิฟท์รุ่น H 2.5 TX ขนาด (เมตร) 
Max. lift height 4.14 
Lowered height 2.14 
Machine length 3.55 
Machine width 1.65 
Machine wheel base 1.60 
Outside turning radius 2.23 
Right angle stacking aisle 3.85 
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4.การวิเคราะห์ข้อมลูและอภิปรายผล 
4.1การจัดวางสินค้าตามจ านวนยอดขายด้วย
หลกัการ ABC Analysis 
 

 
รปูที ่5 ผลการวเิคราะหป์ระเภทกระเบื้องหลงัคาดว้ยหลกัการ 

ABC Analysis. 
 

จากการวิเคราะห์ด้วยหลักการ ABC Analysis 
สนิคา้ทัง้ 4 ประเภท สามารถจ าแนกไดว้่า  

1.สนิคา้กระเบือ้งลอนคู่ 5 x 1.20 ม.และกระเบื้อง
ลอนคู่ 4*1.20 ม. เป็นสนิคา้กลุ่ม A 

2.สนิค้ากระเบื้องลอนคู่ 5 x 1.50 ม. เป็นสนิค้า
กลุ่ม B  

3.สนิคา้กระเบื้องลอนเลก็ 4 x 1.20 ม.เป็นสนิคา้
กลุ่ม C  

รปูที ่6 ผลการวเิคราะหป์ระเภทครอบหลงัคาดว้ยหลกัการ
วเิคราะห ์ABC 

 
จากการวิเคราะห์ด้วยหลักการ  ABC Analysis 

สนิคา้ทัง้ 4 ประเภท สามารถจ าแนกไดว้่า 
1.สนิคา้ประเภท ครอบปิดชาย ครอบลอนคู่ และ

ครอบสนัตะเข ้(เวา้) เป็นสนิคา้กลุ่ม A 
2.สินค้าประเภท ครอบสนัโค้ง 3 หวั และครอบ

ปรบัมมุล่าง เป็นสนิคา้กลุ่ม B 
3.สินค้าประเภท ครอบ3ทางY ครอบหางมน 

(เวา้), ครอบปิดจัว่ ครอบลอนเลก็ และครอบปรบัมมุบน 

เป็นสนิคา้กลุ่ม C  
โดยการออกแบบผงัจะท าการจดัเก็บสนิค้ากลุ่ม

เดยีวกนัอยู่ในโซนเดยีวกนั และให้กลุ่มสนิคา้ที่มคีวาม 
ตอ้งการสงูจดัไวใ้กลก้บัทางช่องทางเดนิหลกั 
เมือ่น าขอ้มลูขา้งตน้มาจดัผงัการวางสนิคา้เรยีงตามตาม
ยอดขายจะไดด้งัรปู 

 
รปูที ่7 ผงัการวางสนิคา้ตามจ านวนยอดขาย 

 
4.2 การจดัวางสินค้าตามใบน าออกสินค้า 

จดัวางโดยการใชใ้บน าออกสนิคา้เป็นตวัอย่างใน
การวาง อาศยัการวางสนิค้าที่อยู่ในรายการใบน าออก
สนิค้าไว้ใกล้ทางเขา้-ออก สนิค้ามากที่สุดแสดงเป็นผงั
ไดด้งันี้ 

 
รปูที ่8 ผงัการวางสนิคา้ตามใบน าส่งสนิคา้ 

        
 4.3 การจดัวางสินค้าแบบผสม 

จดัวางโดยการพจิารณาสนิค้าตามยอดขายและ
พจิารณาสนิคา้ตามใบน าสนิคา้ออกซึง่สามารถแสดงเป็น
ผงัคลงัสนิคา้ไดด้งันี้ 
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รปูที ่9 ผงัการวางสนิคา้ตามจ านวนยอดขาย 

 
4.4 ประเภทใบน าออกสินค้าท่ีท าการศึกษา 

จากการส ารวจใบน าออกสนิคา้ทัง้หมด ไดท้ าการ
คัดเลือกใบน าออกสินค้าเพื่อท าการศึกษา 5ใบ เพื่อ
ทดสอบกบัคลงัสนิคา้ตวัอย่างทัง้หมด 3 รปูแบบ ดงันี้ 

ใ บน า อ อกสินค้ า ใ บที่  1 คือ  ร หัส ใบสินค้ า 
16201/1066 ( สนิคา้ 10 รายการ จ านวน 1926 ชิน้ ) 

ใ บน า อ อ ก สิน ค้ า ใ บที่ 2 คื อ  ร หัส ใ บ สิน ค้ า 
16201/0822 ( สนิคา้ 7 รายการ จ านวน 1179ชิน้ ) 

ใ บน า อ อกสินค้ า ใบที่  3 คือ  ร หัส ใบสินค้ า 
16201/0916 ( สนิคา้ 6 รายการ จ านวน 1093ชิน้ ) 

ใ บน า อ อ ก สิน ค้ า ใ บที่  4 คื อ ร หัส ใ บสิน ค้ า 
16201/2703 ( สนิคา้ 6 รายการ จ านวน 1116ชิน้ )         

ใ บน า อ อกสินค้ า ใบที่  5 คือ  ร หัส ใบสินค้ า 
16201/2208 ( สนิคา้ 5 รายการ จ านวน 960ชิน้ )      
 
4.5 เปรียบเทียบเวลาในการหยิบกบัรูปแบบการ
หยิบแบบต่าง ๆ 

โดยจะแยกท าการเปรยีบเทยีบเวลาการหยบิเป็น
สองประเภท คอื ประเภทกระเบื้องหลงัคาและกระเบือ้ง
ครอบหลงัคา ตามใบน าออกสนิค้าแต่ละใบตามล าดบั 
ไดผ้ลดงันี้ 

 

 
รปูที ่10 เวลาการหยบิสนิคา้ของกระเบื้องหลงัคาทัง้  

5 ใบน าออกสนิคา้ 
 

จากรปูที ่10 แสดงเวลาในการหยบิสนิคา้ประเภท
กระเบื้องหลงัคาตามใบน าออกสนิคา้ทัง้ 5 ใบ ปรมิาณ
สนิคา้ทัง้หมด 6100 ชิ้น คลงัสนิคา้ก่อนปรับปรุงใชเ้วลา
ในการหยบิสนิค้า 2057.46 วนิาท ีคลงัสนิค้าแบบที่ 1 
(เรยีงตามยอดขาย) ใชเ้วลา 1451.36 วนิาท ีคลงัสนิคา้
แบบที่ 2 (เรยีงตามใบน าออกสนิคา้) ใช้เวลา 2096.78 
วินาที คลังสินค้าแบบที่ 3 (เรียงแบบผสม) ใช้เวลา 
1551.69 วนิาท ีจะเหน็ไดว้่าเมือ่เทยีบกบัเวลาคลงัสนิคา้
ก่อนปรบัปรุง เวลาของ 
คลงัสนิค้าแบบที ่1 (เรยีงตามยอดขาย) ใช้เวลาในการ
หยบิสนิคา้น้อยทีสุ่ดคอื 1451.36 วนิาท ี

รปูที ่11 เวลาการหยบิสนิคา้ของกระเบื้องหลงัคาทัง้ 5 ใบน า
ออกสนิคา้ 

 
จากรปูที ่11 แสดงเวลาในการหยบิสนิคา้ประเภท

กระเบื้องหลงัคาตามใบน าออกสนิคา้ทัง้ 5 ใบ ปรมิาณ
สนิคา้ทัง้หมด 6100 ชิ้น คลงัสนิคา้ก่อนปรบัปรุงใชเ้วลา
ในการหยิบสินค้า 844.30 วินาที คลงัสินค้าแบบที่ 1 
(เรยีงตามยอดขาย) ใช้เวลา 568.80 วนิาท ีคลงัสนิคา้
แบบที่ 2 (เรียงตามใบน าออกสนิค้า) ใช้เวลา 849.90 
วินาที คลังสินค้าแบบที่ 3 (เรียงแบบผสม) ใช้เวลา 
614.40 วนิาท ีจะเหน็ไดว้่าเมือ่เทยีบกบัเวลาคลงัสนิคา้
ก่อนปรบัปรุง เวลาของคลงัสนิค้าแบบที่ 1 (เรียงตาม
ยอดขาย) ใชเ้วลาในการหยบิสนิคา้น้อยทีสุ่ดคอื 568.80 
วนิาท ี

รปูที ่12 ระยะทางการหยบิสนิคา้ของกระเบื้องหลงัคาทัง้ 
 5 ใบน าออกสนิคา้ 
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รปูที ่13 ระยะทางการหยบิสนิคา้ของกระเบื้องหลงัคาทัง้ 
 5 ใบน าออกสนิคา้ 

 
5.สรปุผลการวิจยั 
5.1 ผลการวิจยั 

จากรูปที ่10 และ รูปที ่11 แสดงเวลาในการหยบิ
สนิคา้ของสนิคา้แต่ละประเภทซึ่งสามารถน าเวลาในการ
ปฏบิตัิงานมาค านวณหาประสทิธภิาพโดยใช้เวลาก่อน
ปรบัปรุง และ หลงัปรบัปรุง โดยในทีน่ี้เวลาหลงัปรบัปรุง
จะใชเ้วลาของคลงัสนิคา้รปูแบบที ่1 (เรยีงตามยอดขาย) 
ซึ่งเป็นคลงัทีใ่ช้เวลาน้อยทีสุ่ดเมือ่เทยีบกบัคลงัรูปแบบ
อื่น จงึสามารถค านวณออกมาไดด้งันี้ 

ประสิทธิภาพเวลาการหยิบสินค้าประ เภท
กระเบือ้งหลงัคา 
 
= (เวลาท างานก่อนปรบัปรุง - เวลาท างานหลงัปรบัปรุง) x 100 
                  เวลาท างานก่อนปรบัปรุง 

= (2057.46– 1451.36/ 2057.46) × 100 
=   29.45 % 
 

แสดงให้เห็นว่าถ้าหากปรับปรุงต าแหน่งการ
จดัเก็บสินค้าประเภทกระเบื้องหลังคาเป็นคลังสินค้า
รูปแบบที่ 1 (เรียงตามยอดขาย) จะสามารถท าให้
ประสทิธภิาพในการท างานเพิม่ขึน้29.45%  
ประสทิธภิาพเวลาการหยบิสนิคา้ประเภทครอบหลงัคา 
 
= (เวลาท างานก่อนปรบัปรุง - เวลาท างานหลงัปรบัปรุง) x 100 
                  เวลาท างานก่อนปรบัปรุง 
 

= (2374.12– 2269.72/ 2374.12) × 100 
=   4.39 % 
 

แสดงให้เห็นว่าถ้าหากปรับปรุงต าแหน่งการ
จดัเกบ็สนิคา้ประเภทครอบหลงัคาเป็นคลงัสนิคา้รปูแบบ

ที ่1 (เรยีงตามยอดขาย) จะสามารถท าใหป้ระสทิธภิาพ
ในการท างานเพิม่ขึน้ 4.39%  

 
5.2 การวิเคราะหท์างเศรษฐศาสตร ์

จากการวเิคราะห์ดว้ยหลกัเศรษฐศาสตร์จะได้ว่า 
ค่าใช้จ่ายในด้านค่าแรงของคนงานใน 1 ปีของการจดั
วางคลงัสินค้าก่อนปรบัปรุงคอื 375,600 บาทต่อปี ซึ่ง
เมื่อคิดต่อไปถึงภายใน 5 ปีจะมคี่าเท่ากบั 1,878,000 
บาท และ ค่าใช้จ่ายในด้านเชื้อเพลิงของการจัดวาง
คลงัสนิค้าก่อนปรบัปรุงคอื 97,144.245บาท/ปี ซึ่งเมื่อ
คดิต่อไปถงึภายใน 5 ปีจะมคี่าเท่ากบั 458,721 23 บาท 
ภายหลงัการปรบัปรุงคลงัสนิค้าโดยการจดัเรียงสินค้า
ตามยอดขายจะไดว้่า ค่าใชจ้่ายในดา้นค่าแรงของคนงาน
ใน 1 ปีคอื 281,700 บาทต่อปี ซึ่งคดิต่อไปถงึภายใน 5 
ปีมีค่าเท่ากับ 1,408,500 บาท และค่าใช้จ่ายในด้าน
เชือ้เพลงิคอื 79,533.3 บาทต่อปี ซึง่คดิต่อไปถงึภายใน5
ปีจะมีค่ า เท่ ากับ397,666.5 บาท แสดงให้ เห็นว่ า
ค่าใช้จ่ายในด้านค่าแรงของคนงานลดลง 25% และ
ค่าใชจ้่ายในดา้นเชือ้เพลงิลดลง 19 % ต่อปี 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

ส าหรับการเก็บข้อมูลจากความถี่ของการขาย 
สนิค้าที่เป็นสนิค้าใหม่จะไม่มขีอ้มูลความถี่ย้อนหลงั 3
เดอืนหรอืมกีารเคลือ่นไหวของขอ้มลูน้อยมาก ซึง่ในการ
ท างานวิจยันี้จะไม่ได้แยกข้อมูลของสินค้าใหม่ จะท า
เพยีงรวมขอ้มลูสนิคา้เดมิและสนิคา้ใหมเ่ขา้ดว้ยกนั หาก
มกีารพฒันางานวจิยันี้ต่อไปควรจดัแยกขอ้มูลระหว่าง
สนิคา้เดมิและสนิคา้ใหม ่เพือ่จดัแยกออกส าหรบัการวาง
สินค้าแต่ละประเภทอีกทัง้ข้อมูลด้านการหยิบการหา
ข้อมูลในวิธีการหยิบต่าง ๆ เพื่อให้พบวิธีการหยิบที่
เหมาะสมทีสุ่ด  

แต่ส าหรบังานวจิยันี้ได้เลอืกน าวธิกีารหยบิแบบ 
Discrete Picking มาใช้ เนื่องมาจาก พื้นที่การจดัเก็บ
สนิคา้ส าหรบัการน าสนิคา้ออกนัน้ ไดถู้กจดัรวมอยู่กนัใน
บริเวณเดียวกับพื้นที่จ ัดเก็บสินค้าส่วนใหญ่ ซึ่งการ
ท างานในคลงัจะทบัซ้อนกนัหากใชว้ธิกีารหยบิแบบอื่น 
ๆ เนื่องด้วยในระหว่างการเลอืกหยบิสินค้าตามใบน า
สนิค้าออก จะมกีารจดัเก็บสนิค้าบนพาเลทซ้อนกนัไม่
เกิน 2 ชัน้ วางสินค้าในพื้นที่เดียวกนักบัพื้นที่ที่เลอืก
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หยบิสนิค้าจงึเป็นไปได้ยากหากใช้วธิกีารหยบิแบบอื่น 
ดงันัน้ในโอกาสต่อไปส าหรบัการท างานวจิยัต่อจากนี้
ควรเลือกใช้วิธีการเดินที่หลากหลายให้เหมาะสมกับ
คลงัสนิคา้ เพือ่ใหผ้ลทีอ่อกมามคี่าทีด่ทีีสุ่ด เหมาะสมกบั
คลงัสนิคา้ทีสุ่ด 
 
กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยนี้ ได้ร ับความอนุเคราะห์จากบริษัท 
ธนานันท์ ฮาร์ดแวร์  จ ากัด  รวมถึงเจ้าหน้าที่ฝ่าย
คลงัสนิค้า และผู้ที่เกี่ยวขอ้งทุกๆท่าน ที่อนุญาตใหเ้ขา้
ไปท าการศกึษา เก็บขอ้มูล และให้ค าแนะน าพร้อมทัง้
ค ว ามช่ วย เหลือ ในทุ กๆด้าน เ ป็นอย่ า งดี  ผู้ ว ิจ ัย
ขอขอบคุณมา ณ โอกาสนี้ 
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