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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อศึกษาและปรบัปรุงระบบการหยบิวตัถุดบิของโรงงานผลติเฟอร์นิเจอร์แห่ง

หนึ่งเพื่อลดระยะเวลาในการหยบิวตัถุดบิใหน้้อยลง จากการศกึษาพบว่าโรงงานไม่มรีะบบการจดัเก็บวตัถุดบิ ท าให้
การวางวตัถุดบิปะปนกนั หลงัจากการปรบัปรุงการจดัเก็บวตัถุดบิโดยใชว้ธิกีารจดัวางแบบก าหนดตายตวัและการจดั
วางแบบแบ่งตามประเภทของสนิค้า พบว่าสามารถลดระยะเวลาในการหยบิวตัถุดิบลงได้ โดยวตัถุดิบกลุ่มไมจ้าก 
8.54 นาท ีเหลอื 1.96 นาท ีหรอืลดลงรอ้ยละ 77.05 วตัถุดบิกลุ่มฟองน ้าจาก 9.41 นาท ีเหลอื 1.93 นาท ีหรอืลดลง
รอ้ยละ 79.49 กลุ่มผา้จาก 13.06 นาท ีเหลอื 3.677 นาท ีหรอืลดลงรอ้ยละ 71.90 วตัถุดบิกลุ่มหนังจาก 9.42 นาที 
เหลอื 4.11 นาท ีหรอืลดลงรอ้ยละ 56.37 
ค าหลกั:  ระบบการจัดเก็บวตัถุดิบ การจัดเก็บแบบก าหนดตายตวั การจัดเก็บแบบแบ่งตามประเภทของสนิค้า 
ระยะเวลาในการหยบิวตัถุดบิ

Abstract 
This research aims to study and improve the raw material storage system of a furniture factory 

as a case study of picking-time reduction. The study showed that there was no raw material storage system 
and a mixing placement of different types of raw materials occurred. After improving the storage of raw 
materials by means of fixed location storage and commodity storage, the picking time of raw materials was 
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decreased. It was found that the average time for raw material picking decreased from 8.54 to 1.96 minutes, 
or a decrease of 77.05% and 9.41 to 1.96 minutes, or a decrease of 79.49% for the wood and sponge 
group materials, respectively. Similarly, the average time for raw material picking decreased from 13.06 to 
3.67 minutes, or a decrease of 71.90%,  and 9.42 to 4.11 minutes, or a decrease of 56.37% for the fabric 
and leather material groups, respectively. 
Keywords:  Raw material storage system, fixed location storage system, commodity storage system, 
picking-time of raw materials. 
 
1. บทน า 
 เฟอร์นิเจอร์เป็นเครื่องเรอืนที่มคีวามจ าเป็น
ต่ อการ ใช้ ชี วิต ขอ งม นุษย์  เพื่ อ อ านวยคว าม
สะดวกสบายในการท ากิจกรรมต่าง ๆ ภายในที่พกั
อาศยั เฟอร์นิเจอร์จึงมคีวามสมัพนัธ์โดยตรงกบัการ
ขยายตวัของบา้นและทีอ่ยู่อาศยั  
 ส าหรบัเก้าอี้รบัแขกส าเร็จรูปในรูปแบบต่าง 
ๆ และเก้าอี้รบัแขกตามความต้องการของลูกคา้เป็น
เฟอร์นิเจอร์ลอยตัวอย่างหนึ่ง โดยการผลิตเก้าอี้
รบัแขกจ าเป็นต้องมกีารใช้วตัถุดบิหลายประเภทเป็น
จ านวนมาก เช่น ไม้ ฟองน ้า ผ้า และหนัง โรงงาน
ผูผ้ลติเฟอรน์ิเจอรจ์งึมกัมปัีญหาด้านการหยบิวตัถุดบิ
ดงักล่าวเนื่องจากใช้เวลานาน ท าใหเ้กดิผลกระทบต่อ
กระบวนการผลติโดยเฉพาะโรงงานที่ไม่มรีะบบการ
จดัเกบ็วตัถุดบิ  
 งานวิจัยนี้ ศึกษาและปรับปรุงระบบการ
จดัเก็บวตัถุดบิโรงงานผลติเฟอร์นิเจอร์แห่งหนึ่งซึ่งมี
วตัถุดิบถึง 40 หน่วยการจดัเก็บและมจี านวนครัง้ใน
การเบกิวตัถุดบิไม่ต ่ากว่า 10 ครัง้ต่อวนั เพื่อลดเวลา
การหยิบวัตถุดิบส าหรับการผลิต เก้าอี้ ร ับแขก
ส าเร็จรูป ซึ่งโรงงานดังกล่าวไม่มีระบบการจัดเก็บ
วตัถุดบิ การวางวตัถุดบิปะปนกนั ใช้พื้นที่การจดัเกบ็
วตัถุดบิสิ้นเปลอืง ท าใหก้ารหยบิวตัถุดบิแต่ละครัง้ใช้
เวลานานและมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
เฟอร์นิเจอร์เนื่องจากพนักงานฝ่ายผลติเป็นผูห้าและ
หยบิวตัถุดบิด้วยตวัเอง จงึจ าเป็นต้องปรบัปรุงระบบ
การจัดเก็บวัตถุดิบของโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์
ดงักล่าวเพื่อลดเวลาการหยบิวตัถุดบิในกระบวนการ
ผลติเฟอรน์ิเจอรใ์หน้้อยลงซึง่จะท าใหเ้วลาการรอคอย
วตัถุดบิลดลงไปดว้ย  
 

 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 การจดัเก็บวตัถุดิบสามารถปรบัปรุงได้โดย
ประยุกต์ใช้ระบบการจดัเก็บที่เหมาะสมกบัประเภท
และปรมิาณของวตัถุดบิที่จดัเก็บในคลงัสนิคา้เพื่อลด
ระยะเวลาในการค้นหาเพื่อหยิบวตัถุดิบออกจากที่
จดัเก็บ เช่น การจดัเก็บแบบก าหนดตายตวั (Fixed 
Location Storage) เป็นการจดัเก็บสนิคา้โดยก าหนด
ต าแหน่งไวแ้ลว้เท่านัน้ โดยจดัเกบ็สนิคา้ทีม่อีตัราการ
หมุนเวยีนสงูไวใ้กลก้บัทางเขา้เพื่อลดระยะทางในการ
หยบิสนิคา้ได้  การจดัเก็บแบบแบ่งตามประเภทของ
สินค้า (Commodity Storage) เป็นการจัดวางสินค้า
ในกลุ่มเดียวกนั หรอืประเภทเดียวกนัไว้ ซึ่งช่วยลด
การปะปนกันของสนิค้าและง่ายต่อพนักงานในการ
ค้นหา [1] การจดัเก็บทัง้สองแบบนี้มกีารประยุกต์ใช้
กับสินค้าและวัตถุดิบอย่างแพร่หลาย เช่น การใช้
รูปแบบการจดัเก็บแบบก าหนดตายตวัโดยแบ่งกลุ่ม
สนิคา้ตามยอดขายกบัคลงัสนิคา้รองเท้ามอืสอง โดย
สนิค้าที่ขายได้เร็วเคลื่อนไหวเร็ว จะถูกน ามาไว้ใกล้
กบัประตูเพื่อใหง้่ายต่อการเบกิจ่าย เมื่อปรบัปรุงการ
จัดเก็บสามารถใช้พื้นที่ ในคลังสินค้าได้อย่ างมี
ประสิทธิภาพ และลดระยะเวลาในการค้นหาสินค้า
เวลาเฉลี่ยในการค้นหารองเท้า ลดลงร้อยละ 37.7 
หรือคิดเป็น 5.29 นาทีต่อค าสัง่ซื้อ [2] การจัดการ
คลังสินค้าของโรงน ้าดื่มที่มีปัญหาการจัดเก็บสนิค้า
ขาดประสิทธิภาพในการใช้พื้นที่จัดเก็บและไม่ได้
ก าหนดต าแหน่งส าหรบัจดัเก็บสนิคา้ที่แน่นอน เมื่อมี
ระบบจัดเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตัวพร้อมทัง้
จดัท าป้ายแสดงระบุต าแหน่งใหเ้หน็อย่างชดัเจนช่วย
ใหล้ดความผดิพลาดลงไดถ้งึรอ้ยละ 96 [3] นอกจากนี้
การจดัเก็บแบบแบ่งตามประเภทของสนิคา้ท าใหก้าร
จดัเก็บมคีวามเหมาะสมเพื่อไม่ใหม้กีารปะปนกนัของ



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

42 ปีที ่9 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถิุนายน 2566 
  

สนิคา้และประหยดัพืน้ที ่สามารถลดระยะทางและการ
เคลื่อนยา้ยที่ไม่จ าเป็น โดยสามารถลดระยะเวลาและ
ระยะทางการท างานได้มากกว่าร้อยละ 50 ในแต่ละ
กิจกรรมคลังสินค้า [4] อีกทัง้การน าเทคนิคการ
ควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) และการด าเนิน
กิจกรรม 5ส ช่วยท าให้การปรับปรุงการจัดเก็บ
วตัถุดบิมปีระสทิธภิาพมากขึน้โดยลดเวลาการคน้หา
วตัถุดบิลดลงไดด้ว้ยเช่นกนั [5]  
 การค านวณหาเวลามาตรฐานของการหยิบ
สนิคา้เป็นไปตามสมการ 
 
เวลามาตรฐาน = (เวลาเฉลี่ย × อัตราความเร็ว) + 
เวลาเผื่อ     (1) 
 
 โดยมีการก าหนดค่าเวลาเผื่อส าหรบัท ากิจ
ส่วนตัวส าหรบัการพกัและการสูญเสียอันเนื่องจาก
สาเหตุที่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้ และการประเมนิค่า
อัตราความเร็วของการท างาน [6] โดยหาจากการ
ประเมนิอตัราความเรว็ของพนักงานคลงัวตัถุดิบ ซึ่ง
พจิารณาจากทกัษะหรอืความช านาญ ความพยายาม 
ความตัง้ใจหรือความใส่ใจในการท างาน สภาพ
เงื่อนไขการท างาน สภาพแวดล้อมในการท างาน 
ความสม ่าเสมอหรอืระดบัของผลงานในการท างาน  
 การหาค่าเวลาเฉลี่ยของการหยบิวตัถุดิบแต่
ละประเภทด้วยการจับเวลาโดยจ านวนรอบการจบั
เวลาที่เหมาะสมพิจารณาเทียบกับค่าจากตาราง 
Maytag [7]  
 
3. วิธีด าเนินการวิจยั 
3.1 การศึกษาปัญหา 
 โรงงานที่ได้รบัการวจิยันี้ประกอบธุรกิจการ
ผลิต ออกแบบ และจดัจ าหน่ายเฟอร์นิเจอร์ประเภท
เก้าอี้รบัแขกส าเรจ็รูปในรูปแบบต่างๆ และผลติเก้าอี้
รบัแขกตามความต้องการของลูกคา้ สนิคา้ดงักล่าวมี
วตัถุดิบแยกย่อยหลายรายการ ซึ่งท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการหยบิวตัถุดิบจนท าให้กระบวนการผลิต
เกดิการรอคอย ซึง่สภาพการจดัเกบ็ก่อนการปรบัปรุง
เป็นแบบไร้รูปแบบ ดังรูป 1 โดยวัตถุดิบในคลัง
ส าหรับใช้ท าเฟอร์นิเจอร์แบ่งออกเป็น 4 ประเภท 

ได้แก่ ฟองน ้ า หนัง ผ้า และไม้ จะเห็นได้ว่ามีการ
ปะปนกนัของวตัถุดบิ 
 

 
ก) 

 
ข) 

 
ค) 

รูปที ่1 การจดัเกบ็แบบไรร้ปูแบบก่อนการปรบัปรุง ก) 
ฟองน ้า ข) ผา้และหนัง ค) ไม ้

 

3.2 การวิเคราะห์ปัญหา 
 จากแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของการ
หยิบวตัถุดิบใช้เวลานาน ดังรูปที่ 2 พบว่ามีสาเหตุ
จากพนักงานขาดความเอาใจใส่และไม่มีระบบการ
จัดเก็บวัตถุดิบ ในงานวิจัยนี้จะแก้ไขสาเหตุที่คลัง
วัตถุดิบของโรงงานไม่มีระบบการจัดเก็บวัตถุดิบ
เนื่องจากต้องแก้ไขเชงิระบบและใชท้ฤษฎีการจดัการ
คลงัสนิคา้ในการจดัเก็บวตัถุดิบที่เหมาะสม ซึ่งท าให้
เกดิความยัง่ยนืในการด าเนินการเบกิจ่ายวตัถุดบิ 
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รูปที ่2 แผนผงัแสดงเหตแุละผลในการวเิคราะหห์าสาเหตุ

ของการหยบิวตัถดุบิใชเ้วลานาน 
 
ตารางที ่1 รอ้ยละเวลาเผือ่ของการท างาน 

 
ตารางที ่2 ประเมนิอตัราความเรว็ของพนักงานในการหยบิ
วตัถุดบิ 

 
 พนักงานในสายการผลติจ านวน 1 คนเป็นผูห้า
และหยิบวตัถุดิบในคลงั ผู้ว ิจัยได้ท าการก าหนดค่า
เผื่อเวลาและประเมินอัตราความเร็วของพนักงาน
ดงักล่าวดงัตารางที่ 1 และ 2 ตามล าดบั พบว่าเวลา
เผื่อรวมคอืรอ้ยละ 15 โดยสามารถน าค่าเผื่อที่ได้ไป
ค านวณหาค่าเวลามาตรฐานต่อไป ส าหรับการ
ประเมินอัตราความเร็วของพนักงานในการหยิบ
วัตถุดิบส าหรับการจับเวลาในแต่ละรอบ อัตรา
ความเรว็การท างานของพนักงาน เท่ากบั 1-0.00 = 1 
หรอืคดิเป็นร้อยละ 100 นัน่คอืพนักงานท างานด้วย
ความเรว็ปกต ิ

 การจับเวลาการหยิบวตัถุดิบประเภทผ้า ดัง
ตารางที่ 3 จะเห็นได้ว่ารอบการจับเวลา 10 ครัง้
มากกว่าค่าจากตาราง Maytag นัน่คือรอบการจับ
เวลา 10 ครัง้เพยีงพอแล้วส าหรบัการศึกษาเวลาใน
การหยบิวตัถุดิบไปยงัพื้นที่ผลิต จึงน าค่าเวลาเฉลี่ย
ค านวณหาค่าเวลามาตรฐานของการหยิบวตัถุดิบ
ประเภทผา้ก่อนการปรบัปรุงตามสมการที่ (1) แสดง
ในตารางที่ 3 ส าหรับเวลามาตรฐานของการหยิบ
วัตถุดิบประเภทไม้ หนัง และฟองน ้ า ด าเนินการ
เช่นเดียวกับการหาเวลามาตรฐานของการหยิบ
วตัถุดบิประเภทผา้ซึง่แสดงดงัตารางที ่4 
 
4. ผลการวิจยั 
 จากวตัถุดบิในคลงัทัง้ 4 ประเภทดงักล่าวนัน้ 
รูปแบบการจดัเก็บวตัถุดบิที่เหมาะสมคอื การจดัเก็บ
แบบแบ่งตามประเภทของสนิคา้ การจดัแบบนี้จะช่วย
ใหห้ยบิสนิคา้ได้รวดเรว็ขึน้ เพราะมกีารแบ่งประเภท
ของวตัถุดิบอย่างชดัเจน จึงท าการแบ่งพื้นที่จดัเก็บ
วัตถุดิบประเภทเดียวกันให้อยู่ ในพื้นที่ เดียวกัน 
รวมถงึจดัท าป้ายบอกชื่อวตัถุดบิใหพ้นักงานมองเหน็
ไดช้ดัเจนดว้ย ดงัรปูที ่3 
 นอกจากนี้การน าการจัดเก็บโดยก าหนด
ต าแหน่งตายตัวร่วมกับการจัดเก็บแบบแบ่งตาม
ประเภทของสนิคา้ จะยิง่ท าใหก้ารหยบิท าได้รวดเร็ว
ขึ้นอีกด้วย อย่างไรก็ตามในทางปฏิบตัทิางโรงงานมี
เงื่อนไขในการก าหนดต าแหน่งการจดัเกบ็ดงันี้ 
 1. วตัถุดบิกลุ่มผา้และหนังจดัเก็บบนชัน้วาง
ดา้นหลงัสุดของคลงัเท่านัน้ 
 2. พื้นที่วางกองโครงไมจ้ากซากเฟอร์นิเจอร์
เก่าต้องอยู่ใกล้ประตูกวา้ง 5 เมตร ไม่สามารถเปลีย่น
ต าแหน่งได ้
 3. วตัถุดิบฟองน ้ากับไม้อัดวางซ้อนกนับน
พืน้ 
 4. วตัถุดบิไมห้น้า 2 และหน้า 3 วางเรยีงกนั
บนพืน้ 
 จากเงื่อนไขข้อ 1. ท าให้การจัดวางแบบ
ก าหนดตายตวัสามารถประยุกต์ใชก้บัวตัถุดบิประเภท
ไมก้บัฟองน ้าเท่านัน้ จงึน าปรมิาณการสัง่ซื้อวตัถุดิบ
ของวัตถุดิบประเภทไม้กับฟองน ้ าเป็นข้อมูลเพื่อ

เวลาเผ่ือ ร้อยละ 
1. เวลาเผื่อคงที่ 
- เวลาส่วนเผื่อส าหรบัท ากจิกรรม 
- เวลาส่วนเผื่อส าหรบัความเมื่อยลา้
เบือ้งตน้ 

 
2 
2 

2. เวลาส่วนแปรผนั 11 
รวม 15 

อตัราความเรว็ของพนักงาน ร้อยละ 
1. ทกัษะ: ปานกลาง (C2)  0.03 
2. ความพยายาม: ปานกลาง (E1) -0.04 
3. เงื่อนไขการท างาน: ปานกลาง (D) 0.00 
4. ความสม ่าเสมอ: ด ี(C) 0.01 
รวม 0.00 
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ก าหนดต าแหน่งของวตัถุดิบ แต่ทางโรงงานมขี้อมูล
เพยีง 6 เดอืนแรกของปีปัจจุบนัเท่านัน้แสดงดงัตาราง
ที่ 5 โดยวตัถุดิบใดที่มีปริมาณการสัง่ซื้อมากจะถูก

จัดเก็บในต าแหน่งที่อยู่ใกล้กบัทางเข้าและเส้นทาง
ขนส่งเพื่อสะดวกในการเคลื่อนยา้ย ดงัรปูที ่4 
 

 
ตารางที ่3 ตวัอย่างการหาจ านวนรอบการจบัเวลาทีเ่หมาะสมและเวลามาตรฐานของการหยบิวตัถุดบิประเภทผา้ก่อนการ
ปรบัปรุง 

วตัถดิุบ: ผ้า พิสยั 
(นาที) 

เวลา
เฉลี่ย 
(นาที) 

พิสยั/เวลา
เฉลี่ย 

จ านวนรอบ
การจบัเวลา 

ค่าจาก
ตาราง 
Maytag 

เวลา
มาตรฐาน 
(นาที) 

ผา้หลุยส ์M. M. 1.16 10.92 0.11 10 2 12.56 
ผา้หลุยส ์M. V. 1.93 10.38 0.19 10 6 11.94 
ผา้หลุยส ์E. 1.21 12.02 0.10 10 2 13.82 
ผา้หลุยส ์D. 1.46 12.96 0.11 10 2 14.90 
ผา้ก ามะหยีเ่นื้อบาง
เงา 

2.04 10.53 0.19 10 6 12.11 

เวลามาตรฐานเฉลีย่ (นาท)ี 13.06 
 
ตารางที ่4 สรุปเวลามาตรฐานของการหยบิวตัถุดบิประเภทไม ้หนัง และฟองน ้า ก่อนการปรบัปรุง 

วตัถดิุบประเภท ไม ้ วตัถดิุบประเภท หนงั 
รายการ เวลา

มาตรฐาน* 
รายการ เวลา

มาตรฐาน* 
รายการ เวลา

มาตรฐาน* 
ไมอ้ดั 7.28  หนัง PU ด า 10.22 หนัง PD เลอืดหม ู 8.07 
ไมห้น้าสอง 8.42  หนัง PU แดง 10.49 หนัง PD น ้าตาลเขม้  7.51  
ไมห้น้าสาม 9.94  หนัง PU เลอืดหม ู 10.50 หนัง PD น ้าตาลอ่อน 8.22 
เวลามาตรฐาน
เฉลี่ย 

8.54 หนัง PU น ้าตาลเขม้ 10.25 หนัง PD ม่วง  11.56  

  หนัง PU น ้าตาลอ่อน 9.20 หนัง PD เหลอืง  8.34  
วตัถดิุบประเภท ฟองน ้า หนัง PU ม่วง 8.89 หนัง PD เขยีว 9.21 
รายการ เวลา

มาตรฐาน* 
หนัง PU เหลอืง 10.42 หนัง PD เขยีวพาส

เทล 
9.31 

หนัง PU เขยีว 10.38 หนัง PD ชมพพูาส
เทล 

8.88 

ฟองน ้าหนา 1นิ้ว 9.25 หนัง PU เขยีวพาส
เทล 

10.42  หนัง PD ฟ้าพาสเทล 8.30 

ฟองน ้าหนา 2 นิ้ว 8.84 หนัง PU ชมพพูาส
เทล  

10.10  หนัง PD เทา 9.51 

ฟองน ้าหนา 4 นิ้ว 11.38 หนัง PU ฟ้าพาสเทล  9.21  หนัง PD ด า 9.34 
ฟองน ้าหนา 5 นิ้ว 12.80 หนัง PU เทา  8.01  หนัง PD แดง 10.14 
ฟองน ้าอดั 1 นิ้ว 4.77 หนัง PD ด า 9.28  ชารม์วั 10.51 
เวลามาตรฐาน
เฉลี่ย 

9.41 หนัง PD แดง  8.21  เวลามาตรฐาน
เฉลี่ย 

9.42 
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    ก)                 ข)                              ค) 

รูปที ่3 การจดัวางแบบก าหนดตายตวัและการจดัวางแบบแบ่งตามประเภทของสนิคา้ 
ก) ฟองน ้า ข) ผา้และหนัง ค) ไม ้หลงัการปรบัปรุง 

 
ตารางที ่5 ปรมิาณการสัง่ซื้อของวตัถุดบิประเภทไมก้บัฟองน ้าในรอบ 6 เดอืน 

วตัถุดบิประเภท ไม ้ ฟองน ้า 
ไมอ้ดั ไมห้น้า 

2 
ไมห้น้า 

3 
หนา 1 
นิ้ว 

หนา 2 
นิ้ว 

หนา 4 
นิ้ว 

หนา 5 
นิ้ว 

อดั 1 
นิ้ว 

ปรมิาณการสัง่ซื้อ
เดอืน ม.ค. ถงึ ม.ิย. 

(หน่วย) 

290 200 210 130 110 140 120 134 

 

 
รูปที ่4 ต าแหน่งของวตัถดุบิในคลงัหลงัการปรบัปรงุ* 

*หมายเลข: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 และ 14  แทนต าแหน่งของ: ไมอ้ดั ไมห้น้า 3  ไมห้น้า 2  กองโครงไม ้ฟองน ้า
หนา 4 นิ้ว  ฟองน ้าอดั 1 นิ้ว  ฟองน ้าหนา 1 นิ้ว  หนัง PU  หนัง PD  ฟองน ้า 5 นิ้ว  ฟองน ้า 2 นิ้ว ผ้าหลุยส์ ผา้ก ามะหยี่ 
และหอ้งเบด็เตลด็ ตามล าดบั 
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 จากรูปที่ 4 จากจุดรับใบเบิกวัตถุดิบอยู่ใกล้
ประตูกว้าง 4 เมตร ดงันัน้วตัถุดิบที่มปีรมิาณสัง่ซื้อ
มากที่สุดนัน่คอืมปีรมิาณการเบิกไปใช้งานมากที่สุด
จะอยู่ใกล้กบัประตูกวา้ง 4 เมตรมากที่สุด คอื ไม้อดั 
และเรยีงล าดบัปรมิาณสัง่ซื้อวตัถุดิบอื่น ๆ จากมาก
ไปน้อยโดยก าหนดต าแหน่งใกล้ประตูดังกล่าวมาก
ที่สุดไปไกลที่สุด เป็นไปตามต าแหน่งของหมายเลข
ต่าง ๆ ที่แสดงดังรูปที่ 4 โดยมีพื้นที่ซึ่งไม่สามารถ
เปลี่ยนแปลงได้คอื ต าแหน่งหมายเลข 4 ซึ่งเป็นไป
ตามเงื่อนไขขอ้ที ่2 และหมายเลข 8 9 12 และ 13 ซึง่

เป็นไปตามเงื่อนไขขอ้ที ่3 ส่วนหมายเลข 14 ไม่อยู่ใน
ขอบเขตของการปรบัปรุง 
 จากการเลอืกใชร้ปูแบบการจดัเก็บทัง้ 2 แบบนี้
ร่วมกนั จะช่วยลดเวลาในการหยบิวตัถุดิบออกจาก
คลังได้ จึงท าการหาค่าเวลาเฉลี่ยของการหยิบ
วตัถุดบิแต่ละประเภทดว้ยการจบัเวลาเพื่อค านวณหา
ค่าเวลามาตรฐานของการหยิบวัตถุดิบหลังการ
ปรบัปรุง โดยด าเนินการเช่นเดยีวกบัการค านวณหา
ค่าเวลามาตรฐานของการหยิบวัตถุดิบก่อนการ
ปรบัปรุง แสดงดงัตารางที ่6

 
ตารางที ่6 สรุปเวลามาตรฐานของการหยบิวตัถุดบิประเภทไม ้ผา้ หนัง และฟองน ้า หลงัการปรบัปรุง 

*เวลามาตรฐาน หน่วยเป็น นาท ี
 
4. สรปุผลการด าเนินงาน 
 การจดัเก็บสนิค้าตามประเภทและการก าหนด
ต าแห น่ งตายตัวมา ใช้ ในการ จัด เก็ บวัต ถุ ดิบ 
นอกจากนี้ยงัมกีารออกแบบหลกัการควบคุมด้วยการ
มองเห็นภายในคลงัวตัถุดิบ โดยจัดท าป้ายบอกชื่อ

วัตถุดิบ เพื่อให้สะดวกและรวดเร็วมากขึ้นในการ
ท างานสามารถลดเวลาในการหยบิวตัถุดบิลงได้ โดย
วตัถุดบิกลุ่มไมจ้าก 8.54 นาท ีเหลอื 1.96 นาท ีหรอื
ลดลงร้อยละ 77.05 วตัถุดิบกลุ่มฟองน ้าจาก 9.41 
นาท ีเหลอื 1.93 นาท ีหรอืลดลงรอ้ยละ 79.49 กลุ่ม

วตัถดิุบประเภท ผ้า วตัถดิุบประเภท หนงั 
รายการ เวลา

มาตรฐาน* 
รายการ  เวลา

มาตรฐาน* 
รายการ  เวลามาตรฐาน* 

ผา้หลุยส ์M. M. 3.59 หนัง PU ด า 4.20 หนัง PD น ้าตาลอ่อน 2.97 
ผา้หลุยส ์M. V. 3.62 หนัง PU แดง 4.32 หนัง PD ม่วง  3.36 
ผา้หลุยส ์E. 4.16 หนัง PU เลอืดหม ู 4.16 หนัง PD เหลอืง  3.78 
ผา้หลุยส ์D. 3.68 หนัง PU น ้าตาลเขม้ 4.64 หนัง PD เขยีว  3.41 
ผา้ก ามะหยีเ่นื้อบางเงา 3.30 หนัง PU น ้าตาลอ่อน 5.15 หนัง PD เขยีวพาสเทล  2.50 
เวลามาตรฐานเฉลี่ย 3.67 หนัง PU ม่วง 4.87 หนัง PD ชมพพูาสเทล  3.31 
  หนัง PU เหลอืง 4.68 หนัง PD ฟ้าพาสเทล  4.62 

วตัถดิุบประเภท ฟองน ้า หนัง PU เขยีว 5.32 หนัง PD เทา  3.51 
รายการ  เวลา

มาตรฐาน* 
หนัง PU เขยีวพาสเทล 4.36 หนัง PD ด า 3.62 
หนัง PU ชมพพูาสเทล  3.77 หนัง PD แดง  3.40 

ฟองน ้าหนา 1นิ้ว 2.30 หนัง PU ฟ้าพาสเทล  4.51 ชารม์วั  3.51 
ฟองน ้าหนา 2 นิ้ว 2.71 หนัง PU เทา  4.53 เวลามาตรฐานเฉลี่ย 4.11 
ฟองน ้าหนา 4 นิ้ว 1.24 หนัง PD ด า 4.58 วตัถดิุบประเภท ไม ้
ฟองน ้าหนา 5 นิ้ว 1.28 หนัง PD แดง  5.50 รายการ เวลามาตรฐาน* 
ฟองน ้าอดั 1 นิ้ว 2.16 หนัง PD เลอืดหม ู 3.63 ไมอ้ดั 0.63 
เวลามาตรฐานเฉลี่ย 1.93 หนัง PD น ้าตาลเขม้  2.90 ไมห้น้าสอง 1.46 
    ไมห้น้าสาม 1.50 
    เวลามาตรฐานเฉลี่ย  1.96 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่9 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถิุนายน 2566 47 
 

ผ้าจาก 13.06 นาที เหลือ 3.67 นาที หรอืลดลงรอ้ย
ละ 71.90 วตัถุดบิกลุ่มหนังจาก 9.42 นาท ีเหลอื 4.11 
นาที หรือลดลงร้อยละ 56.37 แสดงดังรูปที่ 5 จาก

การลดเวลาการหยบิวตัถุดบิท าใหพ้นักงานฝ่ายผลติมี
เวลาส าหรบัการผลติเฟอรน์ิเจอรเ์พิม่ขึน้ 

 

 
รูปที ่5 ผลการเปรยีบเทยีบทีใ่ชใ้นการหยบิวตัถดุบิก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

 
กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณ บริษัท ส.สหรัฐ เฟอร์นิเจอร์ 
จ ากดัที่สนับสนุนการวจิยันี้และร่วมด าเนินการปรบัปรุง
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