
 

การปรับปุรงกระบวนการขนสงเพื่อลดตนทุนของโรงงานผลิตชิ้นสวนอะไหลยานยนต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

นางสาวฐิติพร อัครชัยศักด์ิ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 

สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ       ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหารการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

ปการศึกษา  2552 

ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 



 

TRANSPORTATION PROCESS IMPROVEMENT FOR COST REDUCTION IN 

AUTOMOTIVE SPARE PART FACTORY 

 

 

 

 

Miss  Titiporn Akarachaisak 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 

for the Degree of Master of Engineering  Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 

Faculty of Engineering   

Chulalongkorn University 
Academic year 2009 

Copyright of Chulalongkorn University 









 

 
ฉ 

กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจยันี้สาํเร็จผลดวยดี ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณ รองศาสตราจารย สุทัศน 

รัตนเกื้อกังวาน  ซึ่งเปนอาจารยที่ปรึกษา โดยไดกรุณาใหคําปรึกษาและคําแนะนําที่เปนประโยชน

ตอการวิจัย อีกทั้งขอขอบพระคุณ รองศาสตราจารย ดร. ปารเมศ ชุติมา รองศาสตราจารย 

จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ และรองศาสตราจารย ดร. วันชัย ริจิรวนิช ซึ่งเปนกรรมการสอบ

วิทยานพินธนี้ และไดกรุณาใหคําแนะนาํตางๆ ที่เปนประโยชนสาํหรับงานวิจัย 

ผูวิจัยขอขอบพระคุณ ดร.สุรวุฒิ ยะนิล และคุณจิตรดา โลหะ ทีช่วยกรุณาให

คําปรึกษาและแนะนําในการเก็บขอมูลตลอดจนการวิเคราะหขอมูลวิจยั และขอขอบคุณผูจัดการ 

ผูอํานวยการตลอดจนเจาหนาที่ของคลงัสินคากรณีศึกษาที่ไดกรุณาเอ้ือเฟอขอมูลและสถานที่ใน

การวิจยั ตลอดจนใหความสะดวกในการเก็บขอมูลเพื่องานวิจยันี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
ช 

สารบัญ 

 หนา 

บทคัดยอภาษาไทย………………………………………………………………………… ง 

บทคัดยอภาษาอังกฤษ................................................................................................ จ 

กิตติกรรมประกาศ………………………………………………………………………….. 

สารบัญ...................................................................................................................... 

ฉ 

ช 

สารบัญตาราง……………………………………………………………………………… ฌ 

สารบัญรูป………………………………………………………………………………….. ญ 

  

บทที ่1: บทนาํ…………………………………………………………………………….... 1 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา……………………………… 

1.2 วัตถุประสงคในการวิจัย………………………………………………... 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย…………………………………………………… 

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ……………………………………………... 

1.5 ลําดับข้ันตอนในการเสนอผลการวิจยั………………………................ 

1.6 นิยามคําศัพทที่เกี่ยวของกบัคลังสินคา………………………………… 

1 

2 

2 

2 

2 

3 

บทที ่2: ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ……………………………………………………. 4 

2.1 คลังสินคา………………………………………………………………. 

2.2 ความสําคัญของคลังสินคา…………………………………………….. 

2.3 การดําเนินงานของคลังสินคา………………………………………….. 

2.4 การจัดการภายในคลังสินคา…………………………………………… 

2.5 หลักการจัดวางผังโรงงาน………………………………………………. 

2.6 ทฤษฎีการจัดวางผังโรงงาน ……………………………………………. 

2.7 การสรางแผนภูมิความสัมพนัธ………………………………………… 

2.8 งานวิจยัที่เกี่ยวของ……………………………………………………... 

4 

4 

5 

8 

9 

9 

16 

19 

บทที ่3: ลักษณะทั่วไปของคลังสินคากรณีศึกษา………………………………………….. 21 

3.1 ขอมูลทั่วไปของคงคลังกรณีศึกษา……………………………………... 

3.2 โครงสรางของคลังสินคากรณีศึกษา……………………………………. 

3.3 ผลิตภัณฑของคลังสินคากรณีศึกษา…………………………………… 

21 

21 

23 



 

 
ซ 

 

3.4 โครงรางภายในศูนยกระจายสินคากระบวนการขายและโลจิสติกส…… 

3.5 กระบวนการผลิตคลังสินคากรณีศึกษา………………………………… 

3.6 รายละเอียดของแตละกระบวนการ…………………………………….. 

3.7 ปญหาที่เกิดข้ึนภายในคลังสินคากอนทาํการปรับปรุง………………… 

3.8 ระเบียบวิจยั…………………………………………………………….. 

3.9 การเก็บรบวรวมขอมูล………………………………………………….. 

3.10 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย………………………………………………... 

3.11 ความถกูตองและเช่ือถือไดของเคร่ืองมือ………………………………. 

หนา 

24 

25 

26 

39 

40 

41 

41 

41 

บทที ่4: ผลการวิเคราะหขอมูล…………………………………………………………….. 42 

4.1 แนวโนมการเปล่ียนแปลงคลังสินคาในอนาคต………………………… 

4.2 การวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับการไหลของสินคา………………………… 

4.3 การวิเคราะหการวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบ…………………….. 

4.4 การวิเคราะหการวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบ…………………….. 

42 

42 

49 

57 

บทที ่5: สรุปผลการวิจยั อภิปรายและขอเสนอแนะ ………………………………………. 77 

5.1    สรุปผลการผลการวิจยั………………………………………………….. 

5.2    สรุปข้ันตอนการดําเนินการ……………………………………….......... 

5.3    อุปสรรคทีพ่บระหวางทําการปรับผัง คลังสินคา………………………... 

5.4    บทสรุป………………………………………………………………….. 

5.5    บทวิจารณและขอเสนอแนะ…………………………………………….. 

77 

77 

78 

78 

79 

รายกาอางอิง………………………………………………………………………………. 81 

ภาคผนวก…………………………………………………………………………………... 82 

           ภาคผนวก ก เอกสารในการใชรวบรวมขอมูล……………………………………… 83 

           ภาคผนวก ข ผลการประมวลผลการวิเคราะหความสัมพันธของแผนกทั้ง 10แผนก 111 

           ภาคผนวก ค ผลการประมวลการวเิคราะหความสัมพันธของแผนก 10 แผนก…… 115 

           ภาคผนวก ง ผลการสรุปความสัมพันธของแผนกท่ัง 10 แผนก โดยใชวิธีการถวง      

                              น้ําหนักจากปจจยัทกุปจจัยทีม่ีผลตอการจัดผังโรงงาน……………… 

           ภาคผนวก จ ตัวอยางแบบสอบถามที่มีการกรอกแบบสอบถามแลว……………… 

 

119 

121 

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ………………………………………………………………….. 124 

 



 

  

 

ฌ 

สารบัญตาราง 
 

ตารางที ่  หนา 

2-1 ตัวอยางการใหความสัมพนัธของคูกิจกรรม………………………………….….. 15 

3-1 

4-1 

 

4-2 

4-3 

 

4-4 

 

4-5 

4-6 

4-7 

4-8 

4-9 

4-10 

4-11 

4-12 

ความหมายและกําหนดสงถึงมือลูกคาของเอกสาร Order Picking slip……….. 

แบบสอบถามสวนที่วัดระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆที่มีผลตอการวางผัง

คลังสินคา………………………………………………………………………… 

แบบสอบถามสวนความสัมพันธระหวางแผนกที่สงผลตอปจจัยนัน้ ๆ………….. 

ตารางการคํานวณคาเฉลีย่ปจจัยที่ใชพิจารณาในการออกแบบผังคลังสินคา

กรณีศึกษา………………………………………………………………………... 

ตารางแสดงคาความถ่ีความสัมพันธจากแผนกที่ 1 ไปยังแผนกตางๆ ในปจจัย

เร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงาน………………………………………………... 

ตารางสรุปคาคะแนนความสัมพันธของแผนกตาง ๆในระดับตาง ๆ ในทกุปจจัย.. 

ตารางสรุปความสัมพันธของแผนกตาง ๆในทกุระดับและทุกปจจัย…………….. 

ตารางความสัมพันธของกิจกรรม (Relationship Table)………………………... 

ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ  ในปจจุบัน……………………. 

ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ในทางเลือกที่ 1………………. 

ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ในทางเลือกที่ 2………………. 

ตารางสรุประยะทางความสัมพันธระหวาง ระยะทางการวางผังคลังสินคา……... 

ตารางสรุปคาใชจายกอนและหลังทาํการปรับปรุงคลังสินคา……………………. 

 

34 

 

58 

58 

 

60 

 

62 

64 

65 

66 

69 

71 

72 

73 

76 

 

 

   
 



 

 

 

ญ 

สารบัญภาพ 
 

ภาพที ่  หนา 

2-1 หนาที่ตางๆและเสนทางของหนาที่ดานคลังสินคา……………………………… 7 

2-2 ข้ันตอนการวางผังโรงงานอยางมีระบบ…………………………………………. 10 

2-3 แผนภูมิความสัมพันธ…………………………………………………………… 16 

2-4 แสดงความสัมพันธระหวางหนวยงาน………………………………………….. 18 

2-5 

3-1 

3-2 

3-3 

3-4 

3-5 

3-6 

3-7 

3-8 

3-9 

3-10 

3-11 

3-12 

3-13 

3-14 

3-15 

3-16 

3-17 

4-1 

4-2 

4-3 

4-4 

 

ชองแสดงระดับความสัมพนัธ…………………………………………………… 

โครงสรางองคกรของคลังสินคากรณีศึกษา…………………………………….. 

สถานที่ต้ังคงคลังสินคากรณีศึกษา……………………………………………... 

ตัวอยางอะไหลในคลังสินคากรณีศึกษา………………………………………... 

โครงรางภายในศูนยกระจายสินคากระบวนการขายและโลจีสติกส……………. 

กระบวนการผลิตของคลังสินคากรณีศึกษา…………………………………….. 

อุปกรณสแกนเนอรชนิด RF…………………………………………………….. 

เอกสาร In booking slip………………………………………………………... 

เอกสาร Packing Job Instruction……………………………………………… 

Part label……………………………………………………………………….. 

ข้ันตอนการรับสินคาและตรวจสอบเอกสาร…………………………………….. 

ภาชนะการจัดเก็บในคลังสินคากรณีศึกษา…………………………………….. 

ข้ันตอนการนาํสินคาเขาสตอก………………………………………………….. 

ภาพความหมายของ Location…………………………………………………. 

ตัวอยางเอกสาร Order picking slip…………………………………………… 

กระบวนการหยิบสินคาออกจาก Location……………………………..……… 

ข้ันตอนการบรรจุหีบหอของแผนก Pack……………………………………….. 

ข้ันตอนการ Load สินคาภายในประเทศ………………………………..……… 

การจัดวางผังคลังสินคาช้ันที่ 1………………………………………………….. 

การจัดวางผังคลังสินคาช้ันที่ 2………………………………………………….. 

ภาพการเคล่ือนยายของอะไหลรถจักรยานยนต………………………………... 

ภาพการเคล่ือนยายของอะไหลรถยนต…………………………………………. 

 

18 

22 

23 

24 

25 

26 

28 

28 

29 

29 

30 

32 

33 

33 

35 

36 

37 

38 

43 

45 

47 

48 

 



 

 

 

ฎ

ภาพที ่

4-5 

4-6 

4-7 

4-8 

 

4-9 

4-10 

4-11 

4-12 

4-13 

4-14 

4-15 

 

แผนผังสินคาชั้น 1………………………………………………………………. 

แผนผังคลังสินคาช้ันลอย……………………………………………………….. 

แผนผังคลังสินคาช้ันสอง………………………………………………………... 

ข้ันตอนการวิเคราะหการวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบของคลังสินคา

กรณีศึกษา………………………………………………………………………. 

แผนภาพความสัมพนัธระหวางแผนกตาง ๆ …………………………………… 

ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในปจจุบนั………………………… 

แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรมในทางเลือกที่ 1…………………………… 

ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในทางเลือกที่ 1…………………… 

แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรมในทางเลือกที่ 2…………………………… 

ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในทางเลือกที่ 2…………………… 

การจัดวางคลังสินคาและการไหลของงานในทางเลือกที ่2…………………….. 

 

หนา 

54 

55 

56 

 

57 

66 

68 

70 

70 

71 

72 

73 

 

 

   

   

 



 

 

1 
บทที่  1 

บทนํา 
 

 จากสภาวะในปจจุบันธุรกิจประเภทยานยนตเปนธุรกิจที่มีการแขงขันกันในหมู

ธุรกิจประ เภทเดียวกันคอนขางสูงซ่ึงทําใหผูประกอบการตองทําการปรับปรุงการดําเนินงานตางๆ

ที่เกิดข้ึนในระบบคงคลังสินคาเพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงสุดและตนทุนตํ่าสุด ดังนั้นในเร่ืองของกล-

ยุทธและเทคโนโลยีที่ใชจึงเปนส่ิงจําเปนที่ทุกบริษัทจะตองคํานึงถึง ซึ่งธุรกิจในงานวิจัยนี้เปนธุรกิจ

ประเภทช้ินสวนอะไหลรถยนต (คลังสินคา) โดยระบบการจัดการหวงโซอุปทาน และโลจิสติกส 

(Supply Chain and Logistics Management) เปนระบบการจัดการหนึ่ง ซึ่งสามารถลดตนทุนได

และการจัดการระบบคลังสินคาก็เปนอีกวิธีหนึ่งที่สามารถทําใหองคกรลดตนทุนไดดวยเชนกันและ

เพิ่มผลกําไรใหไดมากที่สุดซึ่งจากสภาพเศรษฐกิจของประเทศไทยในปจจุบันทางดานภาคการ

สงออกไดมีการขยายตัวอยางตอเนื่องโดยเฉพาะในอุตสาหกรรมอะไหลยนต ซึ่งเปนธุรกิจ

อุตสาหกรรมที่มีอัตราการแขงขันทางธุรกิจประเภทเดียวกันคอนขางสูงเปนสาเหตุที่ทําใหผูบริหาร

ตองมีการลดตนทุนการผลิตเพิ่มคุณภาพ สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา และสรางผลกําไรใหกับ

องคกรใหไดมากที่สุดดังนั้นผูบริหารจึงตองทําการพัฒนาระบบคลังสินคาใหมีประสิทธิภาพและมี

การพัฒนาอยางตอเนื่อง พรอมทั้งปรับปรุงและแกไขจุดบกพรองที่ทําเกิดข้ึนในกระบวนการ

คลังสินคาเพื่อใหองคกรสามารถแขงขันกับคูแขงทางการคาไดและเพื่อนําองคกรไปสูความสําเร็จ

เปนผูนําในธุรกจิชิ้นสวนยานยนต 
 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

เนื่องจากในปจจุบันธุรกิจประเภทอะไหลยนตจําเปนที่จะตองมีศูนยการกระจาย

สินคาเพื่อเปนศูนยกลางในการกระจายสินคาไปยังผูบริโภคทั้งในประเทศ และตางประเทศซึ่ง

สินคานี้เปนสินคาจําพวกอะไหลรถยนต อะไหลรถมอเตอรไซด อุปกรณตกแตง และอุปกรณ

อเนกประสงค ซึ่งจําเปนจะตองทําการเก็บสินคาไปเปนเวลา 15 ปเพื่อใหผูบริโภคที่ใชอะไหลนี้ไดมี

อุปกรณเพื่อเปล่ียนเมื่อมีการเส่ือมของอะไหลยนตดังนั้นคลังสินคาจึงเปนส่ิงที่จําเปนอยางยิ่ง

สําหรับผูบริโภคในอุตสาหกรรมประเภทยานยนต 
 ซึ่งหนาที่ของศูนยการกระจายสินคาหรือคลังสินคาน้ีมีหนาที่หลักคือการจัดเก็บสินคาและสง

สินคาไปยังลูกคาดวยคุณภาพที่ดีและสามารถจัดสงสินคาใหถึงมือลูกคาไดตามกําหนดเวลา โดยจะตองมีตนทุน

ที่ตํ่าที่สุด เพื่อใหสินคาสามารถสูหรือแขงขันกับคูแขงในธุรกิจประเภทเดียวกันได 
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 แตปญหาที่พบในคลังสินคากรณีศึกษาน้ีเปนปญหาเกี่ยวกับการจัดการพื้นที่ที่

ยังไมไดประสิทธิภาพเทาที่ควรทําใหเกิดเวลาสูญเสียที่เกิดจากการวางผังคลังสินคาที่ยังไมได

ประสิทธิภาพเทาที่ควร นอกจากนั้นยังสงผลไปถึงเร่ืองของตนทุนในการจัดการคลังสินคามีตนทุน

สูงเกินความเปนจริง ดังนั้นผูวิจัยจึงนําหลักการวางจัดวางผังภายในคลังสินคาอยางเปนระบบมา

ชวยในการลดระยทางการทํางานและเวลาการทํางานเพื่อใหสามารถลดตนทุนลดงานและลดเวลา

ที่สูญเสียอันเกิดจากการจัดวางผังคลังสินคาที่ยังไมไดประสิทธิภาพเทาที่ควรดังนั้นจึงตองทําการ

ปรับปรุงแกไขเปล่ียนแปลงผังภายในคลังสินคาใหเกิดความเหมาะสมและสรางความพึงพอในดาน

การสงสินคาดวย โดยงานวิจัยฉบับนี้ไดนําบริษัทกรณีศึกษามาศึกษาเนื่องจากเปนศูนยกระจาย

สินคาที่คอนขางมีความหลากหลายของช้ินสวนอะไหลตางๆอีกทั้งเปนศูนยกระจายสินคาในแถบ

เอเชียและโอเซียเนีย อีกดวย 

1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

1.2.1 เพื่อลดการสูญเสียทางดานคาใชจายดานการขนสงที่ไมมีประสิทธิภาพ 

    1.2.3 เพื่อลดการสูญเสียทางดานเวลาอันเกิดจากการขนสงหลายสถาน ี

  1.2.5 เพื่อสรางระบบคงคลังใหมในโรงงานตัวอยาง 

1.3  ขอบเขตของการวิจยั 

ทําการศึกษาและวิเคราะหกิจกรรมของศูนยกระจายสินคา คงคลังสินคา

กรณีศึกษา ซึ่งเปนช้ินสวนอะไหลจักรยานยนต รถยนตและเครื่องยนตอเนกประสงค สงออกทั้งใน

ประเทศและนอกประเทศ 

1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.4.1 ศูนยกระจายสินคาคงคลังกรณีศึกษาสามารถนาํหลักการจัดวางผัง

คลังสินคา ไป ประยุกตใชจริง  

  1.4.2   เพื่อลดคาใชจายในการดําเนินงานทางดานการจัดการคลังสินคา 

  1.4.3 ลดระยะทางและระยะเวลาในการดําเนนิงานใหนอยลง 

1.5  ลําดับขัน้ตอนในการเสนอผลการวิจัย 

ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี ้

 1.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของศึกษากระบวนการคลังสินคาและสภาพ

การดําเนินงานทั่วไปของคลังสินคา 
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 2.  ศึกษาการจัดวางผังโรงงานในปจจุบันที่เปนอยูและข้ันตอนการทํางาน 

 3.  ออกแบบแบบสอบถามและเก็บขอมูลวิเคราะหขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 

 4.  หาขอมูลเพื่อทําการสนับสนุนงานวิจัยเพิ่มเติม 

 5.  ประเมิลผลและดําเนินการปรับปรุงเปรียบเทียบผลกอนทําการปรับปรุงและ

หลังทําการปรับปรุง 

 6.  เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดข้ึนกอนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง 

 7.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.6  นิยามศัพททีเ่กี่ยวของกับคลังสินคา 
Warehouse หมายถึง  คลังสินคาสําหรับจัดเก็บสินคา                                        

Rack  หมายถึง  ชั้นวางสินคา 

Layout หมายถึง  แผนผังคลังสินคา 

Zone  หมายถึง  เขตพื้นที่ 

Bin location หมายถึง  การระบุตําแหนงแตละชองของการจัดเก็บ 

Inventory หมายถึง  สินคาคงคลัง 

Pallets หมายถึง  ภาชนะสําหรับรองและบรรจุสินคา 

Storage หมายถึง  การจัดเก็บ 

Pack  หมายถึง  การบรรจุสินคาภายในภาชนะที่กําหนด 

Pick  หมายถึง  การหยิบสินคาออกจากพื้นที่การจัดเก็บ 

Ship  หมายถึง  การนําสินคาออกจากคลีงสินคาเพื่อไปสงยัง    

 ลูกคา 

Forklift หมายถึง  รถยกเพื่อขนถายสินคา 

Bumper หมายถึง  กันชน (อะไหลรถยนต) 

Transaction หมายถึง  เสนทางการไหลของสินคา 

Incoming หมายถึง  สินคาขาเขาที่มาจาก Supplier  
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ   

 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวางผังคลังสินคาที่ได

นํามาประยุกตใชในการวิเคราะหและจัดทําการจัดวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบในคงคลัง 

สินคากรณีศึกษา ดังตอไปนี้ 

แนวคิดและทฤษฎ ี

ทฤษฎีที่เกี่ยวของสําหรับในการทําวิทยานิพนธนี้ไดแกทฤษฎีการจัดวางผังโรงงาน

หลักการจัดวางผังโรงงานการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมและการสรางแผนภูมิความสัม 

พันธ 

2.1 คลังสินคา 

วิชิต หลอจีระชุณหกุล. (2536). ไดกลาวความหมายของคลังสินคาวา หมายถงึ 

พื้นที่ที่ไดวางแผนแลวเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการใชสอยการเคลื่อนยายสินคาและวัตถุดิบโดย

คลังสินคาทําหนาที่ในการเก็บสินคาระหวางกระบวนเคล่ือนยายเพือ่ สนับสนุนการผลิต และการ

กระจายสินคา 
 การจัดการคลังสินคา หมายถึง กระบวนการผสมผสานทรัพยากรตาง ๆ เพื่อใหการดําเนิน

กิจการคลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิผลและบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคของคลังสินคาแตละประเภทท่ี

กําหนดไว 

2.2 ความสําคัญของคลังสินคา 

คลังสินคานับเปนอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่สําคัญในการที่จะใหการประกอบธุรกิจ

การคาขายเกี่ยวกับสินคาบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคไดคลังสินคามีความสําคัญ โ ด ย ทั่ ว ไ ป 

และโดยเฉพาะตอกิจการตาง ๆ ดังนี้ 

 1.  ความสําคัญโดยทั่วไป คลังสินคาเปนหวงเช่ือมที่สําคัญหวงหนึ่งในสายโซของ

การกระจายสินคาจากผูผลิตไปยังผูบริโภคโดยทําหนาที่รักษาสมดุลระหวางการบริโภคซ่ีงมีความ

ตองการไมแนนอนและคาดหมายลวงหนาไดยาก กับการผลิตซ่ึงมีอัตราของผลผลิตเปนปริมาณที่

คอนขางแนนอนกวา 

 2. ความสําคัญตอกิจการผลิตสินคา เน่ืองจากกิจการผลิตสินคาทางอุตสาหกรรม 

สมัยใหมเปนการผลิตจํานวนมาก ๆ (Mass Production) เชนอุตสาหกรรมยานยนต เปนตน การ
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ผลิตแบบนี้จึงจําเปนอยางมากที่จะตองมีวัตถุดิบการผลิตอยางเพียงพอที่จะปอนเขาสู

กระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง 

 3. ความสําคัญตอกิจการตลาด การใชคลังสินคาที่กระจายอยูในภูมิภาคตาง ๆ ใน

การกระจายสินคาของตนออกสูผูบริโภคอยางทั่วถึงและตอเนื่อง  

 4. ความสําคัญตอกิจการบริการ จําเปนตองมีการสะสมเก็บรักษาพัสดุสําหรับการ

ใชในกิจการนั้นอยางเพียงพอคลังสินคาจําพวกคลังเก็บพัสดุมีบทบาทสําคัญในฐานะเปนเคร่ืองมอื

ของกิจการบริการทุกประเภททําหนาที่เก็บรักษาพัสดุสะสมเพื่อสนับสนุนการดําเนินงานใหเปนไป

อยางตอเนื่องและบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคของกิจการบริการ  

2.3 การดําเนนิงานของคลงัสินคา 

หนาที่ สํา คัญของคลังสินคา สําคัญมี  4 ประการ  ไดแก  การเคลื่อนยาย 

(Movement) การเก็บรักษา (Storage) การถายโอนขอมูล (Information Transfer) และการ

กําหนดขนาดและจํานวนคลังสินคา (Set area) ดังภาพที่ 2-1 มีรายละเอียดดังนี้ 

 1.  การเคลื่อนยายประกอบดวยกิจกรรมยอยตาง ๆ ดังนี้ 

 1.1 การรับสินคา (Receiving) ประกอบดวยการถายสินคาออกจาก

ยานพาหนะที่นําสินคาเขา การสํารวจความเสียหาย การตรวจนับสินคา เพื่อเปรียบเทียบ กับคําส่ัง

ซื้อและรายงานการขนสงสินคา การปรับปรุงรายงานสินคาคงคลัง 

  1.2  การโอนถายสินคา (Transfer or Put Away) ประกอบดวยการ

เคล่ือนยายสินคาเขาไปเก็บในคลังสินคา และการเคล่ือนยายสินคาเพื่อสงออกไปใหลูกคา 

 1.3  การเลือกหยิบสินคา (Order Picking Selection) เพื่อเตรียมสงสินคา

ใหแกลูกคาตามคําส่ังซ้ือ โดยเปนการเลือกหยิบสินคาประเภท ตาง ๆ ตามที่กําหนดเพ่ือเตรียม

จัดสง 

 1.4  การสงสินคาผานคลัง (Cross Docking) เปนการขนสงสินคาผาน

ระหวางจุดที่รับสินคาเขาและจุดที่สงสินคาออกโดยอาจจะไมจําเปนตองนําสินคาไปเก็บใน

คลังสินคา 

 1.5  การสง (Shipping) ประกอบดวยการตรวจสอบคําส่ังซ้ือที่จะสงไป 

การปรับปรุงรายงานสินคาคงคลัง การแยกประเภทสินคา และการจัดบรรจุภัณฑตามคําส่ังซ้ือซึ่ง 

สินคาจะถูกจัดเก็บในกลองหีบหอหรือตูบรรจุสินคาและมีการบันทึก ขอมูลเพื่อการสงออก  

เชน ตนทางปลายทาง ผูสง ผูรับ และรายละเอียด สินคาที่สง ฯลฯ  

 2.  การจัดเก็บแบงเปน 2 ประเภทไดแก 
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 2.1  การจัดเก็บชั่วคราว (Temporary Storage) ซึ่งจัดเก็บสินคาคงคลัง

ตามปกติเทาที่จําเปนซ่ึงคลังสินคาที่มีการจัดเก็บแบบช่ัวคราวนี้จะเนนไปที่หนาที่การเคล่ือนยาย

สินคา หรือการสงสินคาผานคลัง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ จัดเก็บสินคาช่ัวคราวเทานั้น 

 2.2  การจัดเก็บกึ่งถาวร (Semi-Permanent Storage) เปนการจัดเก็บ

สินคาคงคลังที่เกินกวาความตองการปกติ ซึ่งสินคาคงคลังที่เก็บไวประเภทนี้เรียกวา สินคากันชน 

หรือสินคาปลอดภัย (Buffer or Safety Stock) การจัดเก็บ ประเภทนี้เหมาะสมในการสําหรับเก็บ

สินคาหลายประเภทเชน สินคาที่ตองการเปนฤดูกาล สินคาที่มีการซื้อเก็บลวงหนาหรือสนิคาที่ซื้อ

เพื่อเก็งกําไร สินคาที่ไดรับสวนลดพิเศษ ฯลฯ 

 3.  การถายโอนขอมูล การถายโอนขอมูลเปนหนาที่สําคัญอยางหนึ่งของการ

จัดการคลังสินคา ซึ่งเกิดข้ึนไปพรอม ๆ กับการเคล่ือนยายและการจัดเก็บสินคา โดยทั่วไปขอมูลที่

ตองการใชในการจัดการคลังสินคาประกอบดวยระดับของสินคาคงคลัง สถานที่เก็บสินคา

ประเภทตาง ๆการรับและสงสินคา ลูกคา บุคลากร สิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ ฯลฯ ซึ่งมี

แนวโนมวาธุรกิจตางๆ มีการใชประโยชนจากระบบแลกเปล่ียนขอมูล (Electronics Data 

Interchange) หรือ EDI ระหวางผูผลิตกับลูกคาและ Supplier เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการ

จัดการคลังสินคาไดมากข้ึน (แลมเบิรท, สต็อค และเอลลแรม, 2546, หนา 165-166) 

  4.   การกําหนดขนาดและจํานวนคลังสินคา 

ขนาดของคลังสินคาและจํานวนคลังสินคามีความสัมพันธกัน เพราะถาบริษัทมีการสรางคลังสินคา

เพิ่มข้ึนเร่ือยๆ ขนาดของคลังสินคาที่ตองการโดยเฉลี่ยลดลงโดยมีปจจัยที่สําคัญในการกําหนด

ขนาดของคลังสินคามีดังนี้ 

 4.1 ระดับการใหบริการลูกคาเม่ือบริษัทเพิ่มระดับในการใหบริการลูกคา

ความตองการพื้นที่ในการเก็บสินคาจะเพิ่มข้ึน 

 4.2    ขนาดของสินคา สินคาที่มีขนาดใหญจะใชพื้นที่เก็บสินคามาก 

 4.3 พื้นที่สํานักงานอยูในคลังสินคาถาใชคลังสินคาเปนพื้นที่สําหรับสํา 

นักงานใหญจะใชพื้นที่ มารอบเวลาของกิจกรรมท้ังในการผลิตการจัดซ้ือถารอบเวลาของกิจกรรม

ยาว ทําใหตองเก็บสินคาคงคลังไวจํานวนมาก 

 4.4  ระดับรูปแบบความตองการของสินคาสินคาที่ผานเขามาจํานวนมาก

ตองการพื้นที่เก็บสินคามากการประหยัดตอขนาดคลังสินคาขนาดใหญทําใหเกิดการประหยัดตอ

ขนาด 

 4.5  ผังการจัดวางสินคา ประเภทชั้นวางสินคา ระบบเคลื่อนยายสินคา 

และทางเดินทางตองการบางชนิดตองการใชพื้นที่มาก ในขณะที่บางชนิดกอใหเกิดการใชพื้นที่
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อยางประหยัดโดยจากตารางแสดงถึงรถยกสินคาชั้นวางสินคาประเภทตางๆและพื้นที่ที่สามารถ

ประหยัดไดจากการใชรถยกแตละประเภท 
 

 
 

ภาพท่ี 2-1 หนาที่ตาง ๆ และเสนทางของหนาที่ดานคลงัสินคา 
 

ผังคลังสินคาที่เหมาะสมในแตละแหงจะแตกตางกันไปโดยข้ึนอยูกับปจจัยตางๆ เชน

ประเภทของสินคาที่จัดเก็บ การเงินของกิจการ สภาพการแขงขัน และความตองการสินคาของ

ลูกคา นอกจากนั้นควรคํานึงถึงผลกระทบระหวางแรงงาน อุปกรณ และสารสนเทศที่ใชดวย การ

สั่งซื้ออุปกรณในการเคลื่อนยายวัตถุดิบที่มีราคาสูงข้ึนและมีประสิทธิภาพมากข้ึน อาจมีผลกระทบ

ตอขนาดของคลังสินคาและแรงงานท่ีใช การติดต้ังระบบสานพานลําเลียงระบบใหมมีความ

จําเปนตองจัดผังคลังสินคาใหมผูบริหารควรมีสวนในการตัดสินใจในการออกแบบคลังสินคาที่ดี

และเหมาะ สมกับธุรกิจ โดยเปาหมายคือ การใชประโยชนจากพื้นที่ใหเต็มที่และมีประสิทธิภาพใน

การทํางานสูงสุด นอกจากนั้นในการจัดผังคลังสินคาที่หลักเกณฑในการจัดกลุมสินคาที่จัดเก็บ 

3 ประเภท ดังนี้ 

 1.  สินคาที่เขากันได (Compatibility) สินคาที่เก็บไวใกลกันควรมีความกลมกลืนกัน 

หรือไมมีขอหามในการเก็บดวยกัน 
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 2.  สินคาที่ใชเปนสวนประกอบกัน (Complementarily) สินคาที่มีการสั่งควบคูกันควร

เก็บไวไกลกัน 

 3.  สินคาที่ไดความนิยม (Popularity) โดยพิจารณาจากอัตราการหมุนเวียนของสินคา

คงคลังหรืออัตราความตองการสินคาของลูกคา ซึ่งสินคาที่มีความตองการมากสุดควรจัดเก็บไว

ใกลสุดประตูทางออกมากที่สุดสวนสินคาที่มีความเคล่ือนไหวนอยควรจัดเก็บไวในที่ไกลออกไป 

2.4 การจัดการภายในคลงัสินคา 

การจัดการภายในคลังสินคาที่เปนระบบจะทําใหการดําเนินงานของคลังสินคามี

ประสิทธิภาพสูง ตนทนุตํ่า และสามารถใหบริการที่สรางความพอใจกับลูกคา การจัดการภายใน

คลังสินคาที่สาํคัญ เชน การเคล่ือนไหวของสินคา การจัดเก็บสินคา การหมุนเวยีนของสินคาคง

คลัง และการควบคุมสินคาคงคลัง โดยการจัดการภายในมีดังนี ้

 1.  การเคลื่อนไหวของสินคา การเคลื่อนไหวของสินคาในคลังสินคานั้นมีอยู 2 

ทางเลือก คือ แนวคิดของระบบทันเวลาพอดี และแนวคิดการเก็บสินคาคงคลัง 

 2.   แนวคิดของระบบทันเวลาพอดี (JIT concept) การเคล่ือนไหลของสินคา

แบบแนวคิดของระบบทันเวลาพอดีจะมีลักษณะเมื่อสินคามาถึงคลังสินคาแลวสินคานั้นจะถูก

สงไปยังหนวยผลิตหรือจัดจําหนายไปใหลูกคา ในอุตสาหกรรมการคาปลีกการใชแนวคิดของระบบ

ทันเวลาพอดี คือ สินคานั้นจะไมนําไปเก็บในคลังสินคาแตจะกระจายไปยังลูกคาที่เปนรานคาปลีก

แตละราย แนวคิดนี้ยืดหยุนไดโดยอาจมีสินคาบางสวนที่เหลือเล็กนอย เก็บไวในคลังสินคา

ได 

 3.  แนวคิดการเก็บสินคาคงคลัง (Inventory and hold concept) การเคลื่อน

ไหลของสินคาตามแนวคิดการเก็บสินคาคงคลังเปนแนวคิดแบบด้ังเดิมซ่ึงมีลักษณะเมื่อสินคา

มาถึงคลังสิน คาพนักงานจะทําการขนสินคาออกจากพาหนะที่มาสงและนําเขาไปในคลังสินคา

และจัดเก็บไวที่เก็บรักษา จนถึงเวลาที่ลูกคาตองการ พนักงานจะเขามานําสินคาออกไปข้ึน

รถบรรทุกสงมอบใหกับลูกคา หรือสงมอบไปยังหนวยผลิตที่ตองการใชเมื่อเปรียบเทียบแนวคิดการ

เคลื่อนไหวของสินคาทั้ง 2 แนวคิดขางตนนี้ การจัดการภายในคลังสินคาแตละแบบจะแตกตางกัน 

ในแนวคิดของระบบทันเวลาพอดี การจัดการจะตองอาศัยความรวมมือประสานงานกันอยาง

ใกลชิดระหวางฝายตางๆ ที่เกี่ยวของทั้งภายในและภายนอกกิจการรวมทั้งตองมีระบบสารสนเทศที่

ขอมูลมีความถูกตองรวดเร็ว นอกจากนี้คลังสินคาจําเปนตองออกแบบใหมีพื้นที่มากข้ึนในสวนของ

การรับและสงในแนวคิดการเก็บสินคาคงคลังการจัดการจะคํานึงถึงปริมาณที่จัดเก็บที่จะทําใหเกิด

การประหยัดและขณะเดียวกันตองสามารถตอบสนองความตองการโดยคํานึงถึงวิธีการจัดเก็บ 

การดูแล และสถานที่ 
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2.5 หลักการจัดวางผังโรงงาน 

ผศ. ชัยนนท ศรีสุภินานนท(2537) ไดกลาวไววา การจัดวางผัง (Layout) 

หมายถึง การจัดวางเคร่ืองจักร วัสดุอุปกรณ คน สิ่งอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตให

อยูในตําแหนงที่เหมาะสมเพื่อใหการปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมากที่สุดตรงตามเปาหมายที่

กําหนดไวหลักทั่วๆไปที่ใชกันมักจะอางอิงไปถึงประสบการณเปนสวนใหญซึ่งจะเปนสวนชวย

เกื้อหนุนใหไดผังโรงงานที่ดีเกิดข้ึน  ผังโรงงานที่ดีนั้นจะเปนผังโรงงานซึ่งเมื่อเร่ิมดําเนินปฏิบัติงาน

จริงแลวจะไดมาซึ่งส่ิงตอไปนี้ 

 - การไหลของส่ิงของภายในโรงงานเปนไปอยางราบเรียบ ไมลาชาเสียเวลา 

สามารถผลิตงานออกมาไดมากและเร็ว 

 - ตนทุนการผลิตลดลง ซึ่งเปนผลทําใหผลกําไรสูงข้ึน 

 - การเกิดอุบัติเหตุอันเนื่องมาจากการปฏิบัติงานมีนอย ซึ่งจะไปเกี่ยวของกับ

ความปลอดภัยของคนงานโดยตรงฉะนั้นถาตองการใหไดมาซึ่งผังโรงงานที่ดีก็ควรจะไดมีการ

คํานึงถึงหลักการตางๆดังตอไปนี้เขาดวยกัน คือ  

 1. หลักของความพอใจ  

 2. หลักของการลอกเลียนแบบ  

 3. หลักของการไหลของส่ิงของ  

 4. หลักของการอาศัยประสบการณ  

2.6 ทฤษฎกีารจัดวางผังโรงงาน 

สมศักด์ิ ศรีสัตย (2537) และ Richard Muther (1973) ไดอธิบายไว ดังนี้ 

 2.6.1 รูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ  

 องคประกอบสําคัญของกระบวนการผลิตเปนส่ิงสําคัญสูงสุดของการวาง

ผังโรงงานก็คือการไหลของวัสดุ (Flow of Materials) ซึ่งผูวางแผนผังโรงงานตองทําการ

 วิเคราะหปริมาณการไหลของวัสดุ ทิศทาง และลําดับข้ันตอนการไหล

ตลอดจนพื้นที่ที่เกี่ยวของ 

 เมื่อนําผลการวิเคราะหการไหลของวัสดุและความสัมพันธของกิจกรรมซึ่ง

เขียนอยูในรูปแผนภูมิความสัมพันธ (Relationship Chart) มาพิจารณารวมกันก็สามารถเขียนเปน

แผนภาพความสัมพันธโดยพิจารณาความสัมพันธกิจกรรมตางๆของแตละแผนกในตําแหนงและ

ทิศทางที่เหมาะสมโดยไมคํานึงถึงลักษณะรูปทรงของพื้นที่ที่เปนจริงของแตละกิจกรรมวาเปน
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อยางไรข้ันตอนตอมาเปนการวิเคราะหเนื้อที่ของกระบวนการผลิตเคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆที่

สําคัญและจากส่ิงอํานวยความสะดวกในการสนับสนุนการผลิตที่เกี่ยวของ 

 เมื่อไดเนื้อที่สําหรับแตละกิจกรรมแลวก็นํามาเขียนลงในแผนภาพความ 

สัมพันธจะไดแผนภาพใหมเรียกวา แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ซึ่งเปนส่ิงสําคัญในการวางผัง

คลังสินคาเพราะเปนแนวทางในการหาตําแหนงของกิจกรรมไดอยางเหมาะสมท้ังนี้จะตองมีการ

ปรับปรุงเปลี่ยนแปลง  โดยพิจารณาถึงการขนถายวัสดุการปฏิบัติงาน การเก็บรักษาและอ่ืนๆแลว

ยังตองคํานึงถึงขอจํากัดเชิงปฏิบัติอีกดวยเพื่อใหการวางแผนมีความเปนไปไดมากที่สุด 

 จากนั้นก็ควรทดลองวาวิธีไหน หรือแผนการใดที่เหมาะสมในเชิงปฏิบติัก็จะ

คงไวเพื่อการพิจารณาเลือกประมาณ2-5แผนการแตเราตองมีการพิจารณาตัดสินใจเลือกแผนการ

ใดแผนการหนึ่งที่เห็นวาเหมาะสมที่สุด 

 จากนั้นทําการประเมินผล (Evaluation) เพื่อพิจารณาการตัดสินใจเลือก

แผนการที่เหมาะสมที่สุดโดยวิเคราะหดานคาใชจายแตละประเภทเปรียบเทียบในเชิงเหตุผลอัน

ประกอบดวยองคประกอบการพิจารณาตางๆที่เปนไปได ดังภาพที่ 2-2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2-2   ข้ันตอนการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 
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 2.6.2 การไหลของวัสดุ 

 การไหลของวัสดุเปนหัวใจของการวางแผนผังโรงงานซ่ึงผูวางแผนจะตองให

ความสําคัญโดยอาศัยแผนภูมิชนิดตางๆมาวิเคราะห ซึ่งจําแนกออกไดดังนี้ 

 1.  แผนภูมิการทํางานของกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) แสดงให

เห็นถึงข้ันตอนการทํางานใหญๆของกระบวนการผลิตและการตรวจสอบทั้งนี้เพื่อใหเห็นภาพพจน

ของการผลิตอยางเปนข้ันเปนตอนข้ึนจึงเหมาะที่จะนํามาใชเมื่อจะมีการวางแผนผังโรง งานใหม

เราจะใชแผนภูมิการทํางานเพื่อศึกษาและปรับปรุกระบวนการผลิตใหดีข้ึน 

 2.  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ใชในการศึกษา

การไหลของงานส่ิงของหรือส่ิงอ่ืนๆจากหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหน่ึงของผลิต ภัณฑแตละ

ชนิดอยางละเอียดต้ังแตตนจนกระทั่งสําเร็จวัตถุประสงคในการสรางแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิตนั้นก็เหมือนกับของแผนภูมิการทํางานแตตางกันตรงที่วาเรามักใชในการศึก ษา

งานที่กําลังดําเนินอยูและนอกจากจะศึกษาการทํางานและตรวจสอบแลวยังศึกษาถึงการจัดเก็บ

การเคลื่อนยายส่ิงของและความลาชาที่เกิดในการผลิตอีกดวยสําหรับสัญลักษณตามมาตรฐาน

ASME ที่ใชกับแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตมีดังนี้             

  

    หมายถึง การทาํงาน เชน การตัด การข้ึนรูป และการปม เปนตน   

หมายถงึ    การตรวจสอบ 

หมายถงึ ความลาชา และการรอคอย 

                   หมายถงึ       ทีเ่ก็บของ 

             หมายถงึ        การขนสงส่ิงของ   

                

 3. แผนภูมิการทํางานหลายผลิตภัณฑ (Multi-product Process Chart) ถาชนิดของ

งานผลิตมีไมมากหรือประมาณสัก 3-4 ชนิดแลว การบันทึกการทํางานโดยอาศัยแผนภูมิการ

ทํางานของการผลิตและแผนภูมิการไหลของการผลิตก็เปนส่ิงที่สะดวกและประหยัดตามที่ไดกลาว

มาแลวแตถามีชนิดของงานผลิตมากข้ึนเปน 6-10 ชนิด  การใชแผนภูมิการทํางานที่กลาวมา แลว

จะไมสะดวกเพราะแผนภูมิ 1 แผน  จะใชบันทึกการทํางานของงานไดเพียง 1 ชนิดเทานั้น  ฉะนั้น

ถามีงานไมเกิน 10 ชนิด  และไมใชงานประกอบหรือถอดประกอบ การใชแผนภูมิการทํางานหลาย

ผลิตภัณฑก็จะเปนการดีกวา แผนภูมินี้จะเก็บและเปรียบเทียบการทํางานของงานตางๆใหเห็นได

ชัดเจนในแผน ทําใหเราพอจะหาขอสรุปไดวาควรจะจัดวางผังงานออกมาในรูปใด จึงจะทําใหการ

ไหลของวัสดุหรืองานในหนวยงานเปนไปอยางมีระเบียบและไมยอนกลับไปกลับมา  
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 4.  แผนภูมิการไหลไปกลับ (From-To Chart) เปนแผนภูมิที่ใชในการบันทึกเมื่อมีการ

ไหลหรือการเคล่ือนยายอยางมากมายของส่ิงตางๆเกิดข้ึนในหนวยงานในแกนต้ังของแผนภูมิจะเปน

จุดเร่ิมตนของงานที่มีการไหลเกิดข้ึนของหนวยงานั้นและทํานองเดียวกันในแกนนอนก็เชนเดียวกันแตจะ

เปนจุดหมายปลายทางจากแผนภูมินี้ทําใหเราทราบถึงความสัมพันธของคูกิจกรรมตางๆวา

ความสัมพันธระหวางแผนกหรือกิจกรรมตางๆมีมากนอยแคไหนโดยถือเอาความหนาแนนของการไหล

ทั้งหมดที่เกิดข้ึนระหวาง แผนกเปนเกณฑทําใหผูวางผังโรงงานพอที่จะเห็นภาพวาหนวยงานไหนควร

จัดใหอยูใกลกับหนวยงานไหน  เพื่อใหเกิดการไหลของสิ่งของตางๆในระบบการผลิตดีที่สุด 

 5.  แผนผังการไหล (Flow Diagram) มีรูปแบบเหมือนกับแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิตจะตางกันก็ตรงที่แผนผังการไหลแสดงตําแหนงที่ต้ัง ทิศทางและระยะทาง ที่

แนนอนตามสเกลของเหตุการณตางๆที่เกิดข้ึนจริงแผนผังนี้มีประโยชนมากตอผูออกแบบผัง

โรงงาน เพราะทําใหเห็นรูปแบบของการไหลที่เกิดข้ึนในหนวยงานจริงๆไดทําใหเห็นจุดบกพรองได

ชัดเจนยิ่งข้ึนความเขมการไหล และเปรียบเทียบวามีเสนทางการไหลใดบาง ที่มีความเขมการไหล

สูง และเสนทางใดบางที่มีความเขมการไหลตํ่า ซึ่งความเขมของการไหลอาจจะทําไดยากและตอง

ใชเวลานานพอสมควร  แตใน SLP สามารถแปลงคาความเขมการไหลของวัสดุระดับตางๆ ใหเปน

วิธีการเปรียบเทียบแบบธรรมดาโดยอาศัยวิธีการแบบตางๆ โดยใชเคร่ืองหมายดังนี้ A (Absolutely 

Important) คือ ความเขมการไหลสูงพิเศษ E (Especially Important) คือ ความเขมการไหลสูง

มาก I (Important) คือ ความเขมการไหลสูง O (Ordinary Important) คือ ความเขมการไหล

ธรรมดา U (Unimportant) คือ ความเขมการไหลนอยมากๆ X (Undesirable) คือ ไมควรอยูติดกัน 

 6.   ความสัมพันธของกิจกรรม โรงงานอุตสาหกรรมในปจจุบันจะเนนถึงเร่ืองการไหล

ของวัสดุเปนหลักสําคัญข้ันพื้นฐานของการจัดวางผังโรงงาน ดังนั้นจึงตองวิเคราะหอยางรอบคอบ

โดยการกําหนด และเขียนแผนภูมิรูปแบบของการไหลของวัสดุ (The Relationship Chart) มาทํา

การวิเคราะหแนวทางปฏิบัติของ SLP สําหรับการสรางแผนภูมิความสัมพันธโดย ทั่วไปแลวจะมี

ข้ันตอน ดังนี้ 

 ตองทราบความเขมการไหลในแตละคูกิจกรรมของหนวยทํางานกํา หนดอัตรา 

หรือ จําแนกความเขมของการไหลระหวางแตละคูกิจกรรมเพื่อการจัดกลุมความเขมการไหล (A-E-

I-O-U) ดังที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอเร่ืองการไหลของวัสดุ ดําเนินการสรางแผนภูมิความสัมพันธ

สําหรับกิจกรรมดานบริการ หรือ กิจกรรมที่นอกเหนือการไหลทั้งหมด พิจารณากิจกรรมที่มี

ความสัมพันธการไหลกับกิจกรรมนอกเหนือการไหลแลวทําการรวมแผนภูมิความ สัมพันธ 

 2.6.3 การวิเคราะหความสัมพนัธ 

 สมศักด์ิ ศรีสัตย (2537) ไดกลาวไววา ในการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมตาง  ๆ

โดยอาศัยแผนภูมิความสัมพันธนั้นจําเปนที่จะตองดําเนินการ ดังนี้ 
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 1.  การกําหนดกิจกรรม  คําวากิจกรรมในที่นี้หมายถึงบริเวณตางๆ หรือส่ิงของตางๆ

ที่รวมอยูในแผนผัง เชน อาคาร ทางเมน แผนกในสํานักงาน เคร่ืองจักร ประตูทั้งนี้กิจกรรมจะเปนอะไรจะ

ใหญหรือเล็กข้ึนอยูกับระดับของการวางผังการกําหนดกิจกรรมมีความสําคัญมากตอการวิเคราะห

ความสัมพันธเพราะถากําหนดไมดีแลวกิจกรรมบางอยางที่มีความสําคัญตอการวิเคราะหความสัมพันธ

อาจถูกมองขามไปสําหรับในการวิเคราะหความสัมพันธแตละคร้ังไมควรที่จะกําหนดกิจกรรมมากไป

กวา  40 กิจกรรม  ทั้งนี้เนื่องจากจะทําใหเกิดความยุงยากและลําบากตอการจัดวางแผนผัง  ฉะนั้นถามี

จํานวนกิจกรรมมากมายก็ขอแนะนําใหจับกลุมของกิจกรรมใหนอยลงแลวทําการวิ เคราะห

ความสัมพันธโดยอาศัยแผนภูมิความสัมพันธหลายคร้ังก็จะสามารถความสัมพันธของกิจกรรมทั้งหมด

ไดโดยไมยากลําบากนัก  

 2.  ศึกษาตัวการตางๆที่มีผลตอความสัมพันธเพื่อใหการใหระดับความสัมพันธของคู

กิจกรรมนั้นงายและมีความถูกตองมากยิ่งข้ึน ก็ควรที่จะไดทําการศึกษาส่ิงตอไปนี้ 

 ก    ศึกษาดูวามีความตองการพิเศษของกิจกรรมหรือแผนกหรือไม 

 ข    ศึกษาลักษณะของอาคารเก่ียวกับ 

 -  ชนิด ขนาด และรูปรางของตัวอาคาร 

 -  จํานวนช้ัน ความสูงของเพดาน และตําแหนงของเสา 

 -  ชวงระหวางเสา ประตู ทิศทางการขยาย 

 3.  ส่ิงอํานวยความสะดวกภายนอก เชน ที่จอดรถ ลักษณะของการขนสง 

 4.   การขยาย 

 -  การผลิต และการเปล่ียนแปลงของผังโรงงานในอนาคต 

 -  ตําแหนงและความกวางของทางเดิน/ทางขนของ 

 -  ตําแหนงของหนวยงานที่มีวี่แวววาจะขยาย 

 -  เคร่ืองมือที่จะตองติดต้ังถาวร 

 2.6.4 การจําแนกระดับความสัมพันธ  

 สําหรับระดับความสัมพันธที่จะใชในการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมตางๆนี้ จะขอ

จําแนกออกเปน 6 ระดับดวยกัน คือ A, E, I, O, U, X 

 A จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความจําเปนอยางยิ่งยวดที่จะตองอยูใกลกัน 

 E จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความสําคัญมากที่จะตองอยูใกลกัน 

 I  จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความสําคัญที่จะตองอยูใกลกัน 

 O  จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความสัมพันธกันธรรมดา 

 U  จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความสัมพันธระหวางกันไมมีความสําคัญ จะอยูที่

ไหนก็ได 
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 X  จะใหกับคูกิจกรรมที่อยูใกลกันไมไดเลย ดวยเหตุผลเก่ียวกับ 

 -  ฝุน เสียง ควัน กล่ิน และการส่ันสะเทือน 

 -  อันตรายตอสุขภาพและความปลอดภัย 

 -  การรบกวน 

 จะเห็นวาเราจําแนกความสัมพันธตามระดับความสัมพันธจากมากที่สุดลงไปถึงระดับ

ความสัมพันธที่นอยที่สุด คือ จาก A ไปถึง U และ X ในทางปฏิบัติการใหระดับความสัมพันธของคู

กิจกรรมตาง  ๆจะทํากันในลักษณะตาง  ๆดังนี้ 

 ก.  ผูวางแผนผังทราบดีเกี่ยวกับการดําเนินงานของคูกิจกรรม จะเปนผูใหระดับความสัมพันธ 

 ข.   ใชการไหลเปนแนวทางในการใหระดับความสัมพันธ 

 ค. ไปขอความคิดเห็นจากบุคคลที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานของกิจกรรมท่ีเกี่ยวของพรอม

ทั้งเก็บขอมูลเกี่ยวกับความตองการเนื้อที่ดวย 

 ง. ใชแบบสอบถามสงไปยังบุคคลที่เกี่ยวของเพื่อใหชวยกรอกความคิดเห็นเกี่ยวกับระดับ

ความสัมพันธ จากนั้นทําการสรุปและตัดสินใจข้ันสุดทายอีกคร้ังหนึ่ง 

 จ.  อาจพบกันระหวางผูจัดการที่รับผิดชอบในบริเวณตางๆแลวตัดสินใจรวมกันในการให

ระดับความสัมพันธในขณะนั้นทันที 

 2.6.5  เหตุผลสําหรับระดับความสัมพันธตางๆที่ให ในการใหระดับความสัมพันธแกคู

กิจกรรมตางๆนั้นเนื่องจากเราไมมีวิธีการคํานวณที่จะใหไดมาซ่ึงระดับความสัมพันธของคูกิจกรรมตาง  ๆ

ได และเพื่อใหไดระดับความสัมพันธของคูกิจกรรมที่เปนจริงโดยสมเหตุสมผลไมใชอาศัยความรูสึกเปน

ส่ิงกําหนด ฉะนั้นการใหเหตุผลสําหรับระดับความสัมพันธที่กําหนดเปนสิ่งที่จําเปน นอกจากนี้เหตุ

ผลตางๆก็ยังเปนส่ิงที่จะชวยสนับสนุนความถูกตองของขอมูลที่ไดมาสําหรับเหตุผลที่ขอยกตัวอยางเพื่อ

เปนแนวทาง มีดังนี้ 

 1.  ลําดับข้ันการไหลของงาน/วัสดุ 

 2.  ใชเคร่ืองมือรวมกัน 

 3.  ใชบันทึกรวมกัน 

 4.  ใชที่เดียวกัน 

 5.  การติดตองานกระดาษมีบาง 

 6.  ใชเคร่ืองมือติดตอรวมกัน 

 7. การติดตอบอย 

 8.  ทํางานคลายกัน 

 9.  การเคลื่อนที่ของคน 

 10 . เสียง สกปรก ควัน 
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 11.  การสั่นสะเทือน 

 12.  ทําใหการขนถายงายข้ึน 

 13.  ใชบันทึกรวมกนั 

 14.  ใชคนรวมกัน 

 15.  ติดตอเรงดวน 

 16.  ติดตอกันบาง 

 17.  ใชทางรวมกัน 

 18.  งายตอการแนะนํา 

 เนื่องจากการใหระดับความสัมพันธแกคูกิจกรรมนั้นวากันจริงๆแลวไมใชเร่ืองงาย  

ความเที่ยงตรงในการใหระดับความสัมพันธนั้นก็มีไมมาก  ดวยเหตุผลนี้เองจึงขอแนะนําตัวอยางการให

ระดับความสัมพันธของคูกิจกรรมไวเปนแนวทาง ดังตัวอยางในตารางที่ 2-1 

ตารางที่ 2-1   ตัวอยางการใหระดับความสัมพันธของคูกิจกรรม 

ระดับความสัมพันธ คูกิจกรรม เหตุผลของความสัมพันธ 

A โกดังเก็บเหล็กและหนวยตัด 
ตรวจสอบข้ันสุดทายและ  หนวยบรรจุ 

หนวยทําความสะอาดและพนสี 

 

เคลื่อนยายของมาก 
ปญหาการขนเหมือนกันการเสียหาย

ตอหนวยที่ยงัไมไดบรรจุใชอุปกรณ

คนรวมกัน 

E หนวยรับ และที่จอดรถ 
หนวยซอมบํารุงและหนวยประกอบยอย 

เคลื่อนยายของมาก 
สะดวกและปลอดภัยการบริการบอย

และเรงดวน 

I หนวยตัดและหนวยปม 
หนวยประกอบยอยและหนวยประกอบข้ัน

สุดทาย 

เคลื่อนยายของมาก 
ขนสงของจํานวนมากใชคนรวมกัน 

O หนวยซอมบํารุงและหนวยรับ 
หนวยรับสงหนงัสือและสํานักงานใน

หนวยผลิต 

การเคลื่อนยายของท่ี 
จะตองใชมีการติดตอกัน 

U หนวยซอมบํารุงและโรงอาหาร 
ฝายวิศวกรรมและหนวยสง 

ตองการการบริการนอย 
มีการติดตอกันไมบอยนัก 

X หนวยเชื่อมและหนวยพนส ี
หนวยปมและหองเคร่ือง 

สกปรก,อันตรายจากไฟ 
การสั่นสะเทือน 
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2.7 การสรางแผนภูมิความสัมพันธ 

สมศักด์ิ ศรีสัตย (2537) และ Richard Muther (1973) ไดอธิบายวาในการหา

ความสัมพันธระหวางกิจกรรมตางๆนั้นในกรณีที่เราไมสามารถใชการไหลของส่ิงของเปนเครื่องตัดสิน 

เราจะใชแผนภูมิความสัมพันธเปนเครื่องมือชวยในการหาความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ ซึ่งภาพที่ 2-3 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                           ภาพที่ 2-3   แผนภูมิความสัมพันธ 
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 2.7.1 กําหนดกิจกรรมตางๆเทาที่จําเปนสําหรับการจัดวาง กรอกลงในชองที่บงวากิจกรรมบน

แผนภูมิความสัมพันธ ในการกําหนดกิจกรรมสําหรับในทางปฏิบัตินั้นควรจะกําหนดสูงสุดไมเกิน 40 

กิจกรรม แตถามีความจําเปนที่จะตองกําหนดมากกวานี้ ก็ขอแนะนําวาควรจะจัดกิจกรรมเขากลุมกันให

เหลือกิจกรรมนอยลงจากนั้นหาความสัมพันธระหวางกลุมกิจกรรมกอนแลวคอยหาความสัมพันธ

ภายในกลุมกิจกรรมอีกคร้ังหนึ่ง และในการกรอกกิจกรรมลงในแผนภูมิความสัมพันธนั้นควรที่จะจัดแยก

ระหวางกลุมผลิตและกลุมสนับสนุนการผลิต 

 2.7.2  ใหระดับความสัมพันธของแตละคูกิจกรรมลงในชองส่ีเหล่ียม  ดังแสดงในภาพที่ 2.3 โดย

อาศัยขอแนะนําที่ไดใหไวขางตนเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับระดับความสัมพันธที่จะใหแกคู

กิจกรรมที่กําลังพิจารณาอยูระดับความสัมพันธในชองส่ีเหล่ียมที่ใหไว 1 ชอง  จะแสดงถึงความสัมพันธ

ของคูกิจกรรม1 คู  การที่จะทราบวาชองส่ีเหล่ียมใดแสดงถึงความสัมพันธของคูกิจกรรมใดนั้น  ให

ลากเสนจากคูกิจกรรมนั้นไปตามเสนลาด (ลาดข้ึนและลาดลง)  ถาเสนตัดกันที่ไหนก็แสดงใหเห็นวาใน

ชองสี่เหล่ียมที่มีเสนไปตัดกันนั้นจะเปนชองสี่เหล่ียมที่แสดงถึงความสัมพันธของกิจกรรมคูนั้น ดัง

ตัวอยางในภาพที่ 2-4 สําหรับคูกิจกรรมใดที่ไมมีความสัมพันธกันเราจะปลอยใหชองสี่เหล่ียมนี้วางไว  

อนึ่งพึงจําไววาคูกิจกรรมที่มีระดับความสัมพันธเปน A นั้น จะมีไดไมมาก 

 2.7.3  เหตุผลสนับสนุนระดับความสัมพันธ ในการใหระดับความสัมพันธแกคูกิจกรรมแตละคร้ัง

จะตองมีเหตุผลสนับสนุนการตัดสินใจดวย ฉะนั้นในชองส่ีเหล่ียมสวนลางใหใสรหัสหมายเลขซ่ึงอาจจะ

มากกวาหนึ่งหมายเลขก็ไดชี้แสดงถึงเหตุผลตางๆในการใหระดับความสัมพันธแกคูกิจกรรมนั้น  ๆ

สําหรับเหตุผลที่จะใหนั้นใหเขียนไวที่มุมขวาดานลางของแผนภูมิความสัมพันธ 
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                                   ภาพที่ 2-4   แสดงความสัมพันธระหวางหนวยงาน 

 

  
                                       
                             ภาพที ่2-5   ชองแสดงระดับความสัมพันธ 
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2.8  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ  

1)   G.Q. Zhang and K.K. Lai (www.sciencedirect.com) 

 กลาวถึงการรวมแผนกและแนวทางที่คลายคลึงกันเขาดวยกันเพื่อลดปญหา

การจัดวางผังคลังสินคาที่หลายระดับชั้นโดยข้ันตอนแรกทําการสํารวจวาถึงปญหาที่ทําใหเกิดการ

คลอง ตัวภายในคลังสินคาโดยใชวิธีการทางคณิตศาสตรเร่ืองกําหนดการเชิงเสน (Linear 

programming) มาชวยในการวิเคราะหปญหา และทําการจัดลําดับและรวมแผนกตางๆ ที่มี

ลักษณะงานใกลเคียงไวดวยกันเพื่อกําหนดตําแนงและความสําคัญใหม หลังจากนั้นไดทําการ

เปรียบเทียบการจัดวางผังสินคาเดิมและผังคลังสินคาใหมโดยดูวาการดําเนินการดีข้ึนหรือไม เชน 

คาใชจายในใชอุปกรณยกขน ความสามารถในการจัดเก็บ ระดับความพึงพอใจของลูกคา เปนตน 

 2)  Heng Li and Peter E. D. Love (www.sciencedirect.com)  

 ศึกษาถึงการแกปญหาเร่ืองการจัดวางโครงสรางที่ไมมีความเหมาะสมในโรง 

งานโดยคัดเลือกแผนกที่มีการจัดวางไมเหมาะสมออกมาวามีกี่แผนก และแผนกอะไรบาง หลังจาก

นั้นดูสถานที่ ต้ังของแผนกวามีความเหมาะสมหรือไม ระยะทางจากแผนกนั้นไปยังแผนกที่

เกี่ยวของ 

 อ่ืนๆรวมถึงคนงานในแผนกที่เกี่ยวของดวยโดยใชแบบจําลองทางคณิตศาสตร 

(Mathematical Model) และ การเปลี่ยนลําดับทางเมตริกซ (Permulation Matrix) มาชวยในการ

วิเคราะห และทําการรวมแผนกที่มีลักษณะใกลเคียงกันใหอยูในพื้นที่เดียวกัน และทําการปรับ

พื้นที่ภายในคลังสินคาใหมใหมีความเหมาะสมมากข้ึน ซึ่งงานวิจัยดังกลาวเปนเพียงแนวทางใน

การแกปญหาเทานั้น 

 3)  T.Govindaraj,Edgar E. Blanco, Douglas A. Bodner, Marc 

Goetschalckx, Leon F. McGinnis, and Gunter P. Sharp และคณะ 

(www.sciencedirect.com) 

 อธิบายถึงการออกแบบระบบคลังสินคา/ศูนยกระจายสินคาตองใชหลักการ

ทางวิทยาศาสตรมากกวาทางศิลปะโดยนําเอาหลักการในเร่ือง Warehouse Module มาชวยใน

การวางระบบคลังสินคา เนื่องจากกิจกรรมภายในคลังสินคา/ศูนยกระจายสินคามีความ

หลากหลายและมีการเช่ือมโยงกันของขอมูล รูปแบบและโครงสรางของขอมูลจึงมีสวนชวยในการ

ออกแบบคลังสินคา/ศูนยกระจายสินคาใหเกิดประสิทธิภาพโดยตองมีการแลกเปล่ียนขอมูล

ระหวางผูใชกับผูออกแบบระบบอยางสม่ําเสมอ  

 4)  B. Rouwenhorst, B. Reuter, V. Stockrahm, G.J. van Houtum, R.J. 

Mantel, W.H.M. Zijm (www.sciencedirect.com)  
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 รวบรวมงานวิจัยที่เกี่ยวของกับคลังสินคาไดแก โครงสรางคลังสินคา 

ลักษณะสําคัญของคลังสินคา ประเภทของคลังสินคา การออกแบบคลังสินคา ปญหาในการ

ออกแบบคลังสินคา และการควบคุมปญหา โดยแบงปญหาของคลังสินคาออกเปน 3 ลักษณะ คือ  

 1. ปญหาระดับกลยุทธ (Strategic level) โดยใช AS/RS เขามาชวยใน

วิเคราะหและแกปญหา  

 2.  ปญหาระดับเทคนิค (Tactical level) จะนําหลักการ Routing, ABC 

Classification และ ระดับความสําคัญในการจัดเก็บ เขามาชวยในการแกไขปญหาระดับนี้  

 3.  ปญหาระดับปฏิบัติงาน (Operation level) เปนปญหาที่มีความ

หลากหลาย โดยการนําหลักการอะไรมาใชจึงข้ึนอยูกับปญหานั้น ๆ หลักการที่มาชวยในการ

วิเคราะหและแกไขไดแก Batching, Routing, ABC Classification และอ่ืนๆ อยางไรก็ตามเมื่อ

การทํางานภายในคลังสินคามีการเปล่ียนแปลง รูปแบบและเทคนิคตาง ๆ ควรมีการเปล่ียนแปลง

ตามดวย ในอนาคตมีการเนนเพื่อจะพัฒนาตัวแบบและระบบการออกแบบภายในคลังสินคาโดย

จะมีการเปรียบเทียบระหวางคาใชจายและระบบการทํางานที่ดีข้ึน 
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บทที่  3 

ลักษณะทั่วไปของคงคลังกรณีศึกษา 

3.1  ขอมูลทัว่ไปของคงคลังกรณีศกึษา 

คงคลังสินคากรณีศึกษานี้ เปนคลังสินคาขนาดใหญ ต้ังอยูบ ริ เวณนิคม

อุตสาหกรรมโกรว ถ.บางนา – ตราด กม.36 ต.บางวัว อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา 24180 ไดจัด

ต้ังข้ึนเมื่อ ค.ศ 1998 ซึ่งมีพื้นที่ 66,672 ตารางเมตร พื้นที่ใชสอยที่เปนคลังสินคา 42,415 ตาราง

เมตร สวนของคลังสินคามีพื้นที่ 37,800 ตารางเมตร สวนของสํานักงานมีพื้นที่ 4,190 ตามราง

เมตรสวนพื้นที่อ่ืนๆ 425 ตารางเมตร  และมีสินคาคงคลังทั้งหมด 96,422 รายการ มีสินคาหลาก

หลาชนิด เชน อะไหลรถจักรยานยนตร อะไหลรถยนต และ เคร่ืองอเนกประสงค ประเภท เรือ หุน

ยนตร เคร่ืองถางหญา เปนตนซึ่งคลังสินคากรณีศึกษานี้เปนคลังสินคาที่มีการจัดซื้ออะไหลจากใน

ประเทศและตางประเทศ และไดสงจําหนายภายในประเทศ และตางประเทศดวย โดยมีการจัดสง

สินคาดวยเรือ เคร่ืองบิน และรถคอนเทราเนอรสําหรับประเทศใกลเคียง เชน ลาว เวียดนาม และ

มาเลเซีย เปนตน โดยคลังสินคานี้เปนศูนยกลางกระจายสินคาทั่วโลก เชน ทวีปเอเชีย ทวีปยุโรป 

เปนตน 

 ซึ่งปจจุบันการดําเนินการเพื่อจัดสงสินคาใหกับลูกคา พบวาเปอรเซนตงานเคลมในเร่ือง

ของการสงสินคาลาชามีเปอรเซนตที่สูงที่สุดเมื่อเทียบกับงานเคลมดานอ่ืนๆ เม่ือทําการตรวจสอบ

พบวา ปญหาการสงสินคาลาชาเกิดจากปญหาในเร่ืองของการจัดผังพื้นที่การจัดเก็บไมเหมาะสม  

การไหลของงานไมสะดวก ซึ่งเปนปจจัยสําคัญที่สงผลตอการทําใหไมสามารถตอบสนองความ

ตองการของลูกคาในเร่ืองของการสงสินคาตามกําหนดเวลาได 

3.2  โครงสรางของคลงัสนิคากรณีศกึษา 

 โครงสรางของคลังสินคานี้ประกอบไปดวย 3 แผนกตางๆ ดังนี ้

 1. Part Operation 1 แบงออกเปน 3 ฝายดังนี้ 

 Sales & Business Admin แบงออกเปนแผนกยอย 4 แผนกดังนี้ 

 A  Export sales 

 B  Pricing 

 C System & Business Admin 

 D General Affair & Maintenance 

        Inventory planning 
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 Procurement & Parts Supply control แบงออกเปนแผนกยอย 3 แผนกดังนี้ 

 A Procurement (Delivery & B/O Release) 

 B CSI Support 

 C Logistics Control 

 2.  Part Operation 2 แบงออกเปน 2 ฝายคือ Spec & Quality control แบง

ออกเปนแผนกยอย 2 แผนกดังนี้ 

 A Spec & New model 

 B Super session 

 2.2   Purchasing & Cost Planning  

 3.  บริษัท TTT (Sub contact ของคงคลังกรณีศึกษา) 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3-1 โครงสรางองคกรของคลังสินคากรณีศึกษา 
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ภาพท่ี 3-2   สถานที่ต้ังคงคลังสินคากรณีศึกษา 

3.3 ผลิตภัณฑของคลังสนิคากรณีศกึษา 

 คงคลังสินคากรณีศึกษามีสนิคาจํานวน 96,422 รายการ โดยมีการจัดแบงประเภทของ

อะไหลเปน 5 ประเภทดังนี ้

 1. อะไหลรถจักรยานยนตร (Motorcycle part) 

 2. อะไหลรถยนต (Automotive Part) 

 3. อะไหลมาตรฐาน (Standard part) 

 4. อะไหลประดับยนต (Accessory) 

 5. อะไหลเคร่ืองยนตอเนกประสงค (Power product part) 
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                            ภาพที่ 3-3   ตัวอยางอะไหลในคลังสินคากรณีศึกษา 

 
3.4 โครงรางภายในศูนยกระจายสินคากระบวนการขายและโลจิสติกส(Sales & Logistics 
Flow) 

แหลงที่มาของอะไหลมาจาก 2 กลุมหลักคือ  

 1. Import part ประมาณ 26 % โดยนําเขาจากศูนยกระจายสินคาหลัก คือ HB, 

AH, HE และประเทศอ่ืน ๆ 

 2. Local part ประมาณ 74 % โดยนําเขาจากโรงงานประกอบรถยนต (HATC), 

โรงงานประกอบรถจักรยานยนต (THM) และผูผลิตอ่ืนภายในประเทศ (Supplier) นํามาทําการ

เก็บรวบรวมและจัดสงใหแกลูกคาทั้งภายในและตางประเทศ 
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ภาพท่ี 3-4 โครงรางภายในศูนยกระจายสินคากระบวนการขายและโลจีสติกส 

3.5 กระบวนการผลิตของคลังสินคากรณีศกึษา 

แผนผังกระบวนการผลิตของคลังสินคากรณีศึกษา ประกอบไปดวยกระบวนการ

หลัก 7 กระบวนการ ดังตอไปนี ้

 1. กระบวนการรับสินคา (Receiving) 

 2. กระบวนการบรรจุภัณฑ (Packaging) 

 3. กระบวนการนําสินคาเขาสตอก (In binning) 

 3.1 จัดเก็บสินคาประเภทกันชน (Binning Bumper) 

 3.2 จัดเก็บสินคาขนาดใหญ (Binning Big part) 

 3.3 จัดเก็บสินคาขนาดกลาง (Binning Medium part) 

 3.4 จัดเก็บสินคาขนาดเล็ก (Small part) 

 4. กระบวนการหยิบสินคาออกจากสต็อก (Picking) 

 5. กระบวนการนําสินคามาบรรจุหีบหอ (Packing Domestic & Packing Export) 

 6.  กระบวนการสงออก (Shipping)  

7. กระบวนการขนส้ินคา (Delivery) 
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ภาพท่ี 3-5   กระบวนการผลิตของคลังสินคากรณีศึกษา 

3.6 รายละเอียดของแตละกระบวนการ 

จากที่กลาวมาแลววา กระบวนการคลังสินคากรณีศึกษานี้สามารถจําแนกออกได

เปน 7 กระบวนการโดยในแตละกระบวนการมีรายละเอียดดังนี้กระบวนการรับสินคา (Receiving) 

ข้ันตอนการรับสินคานี้เปนข้ันตอนที่ Supplier ทั้งในประเทศและตางประเทศจะนํา Part มาสงที่

บริเวณ Platform receiving บริเวณ ชั้น 1 โดยมีพื้นที่ในการรับงานทั้งหมด 1,000 ตารางเมตร โดย

แบงพื้นที่ในการรับงานเปน 2 สวนดวยกันเพื่อปองกันการรับงานผิดพลาดโดยถาเปน Supplier 

ภายในประเทศเมื่อทําการสงมอบชิ้นงานจะตองมีเอกสารเพื่อตรวจสอบจํานวน และ Part No. 

(เลขที่อะไหล) วาจัดสงของถูกตองหรือไมและ Part No. จะตองถูกตองตาม Purchase  No. ดวย 

ดังภาพที่ 3-7 ข้ันตอนการรับสินคาและตรวจเช็คเอกสาร โดยมีเอกสารดังนี้ 

 1. Tax Invoice  

 2. Delivery Sheet Barcode 

 กรณีที่เปน Supplier ตางประเทศจะไมมีเอกสาร Delivery sheet Barcode แตจะมี

เอกสารInvoiceทีทาง Supplier สงมาลวงหนากอนทีข่องจะเขาจริงประมาณ 2 อาทิตยเพื่อทาง

คลังสินคาจะสามารถวางแผนจัดรับสินคาไดถูกตองตาม Capacity ของ Area Platform และ

จํานวนพนกังานที่มีอยู 
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วิธีการตรวจสอบสินคา 

***รปภ.จะอํานวยความสะดวกในเร่ืองการจอดโดยใหจอดในพ้ืนที่ที่กําหนดเทานั้น *** 

 1. ตรวจสอบ Part no. วาถูกตองตาม Tax invoice หรือไม 

 2. ตรวจสอบจํานวนวาครบตาม Tax invoice หรือไม 

 3. เมื่อตรวจสอบรายละเอียดในขอ 1 และ 2แลวพบวาถูกตอง พนักงานจะทําการเซ็นชื่อ

รับเอกสาร และทําการแยกเอกสารฉบับจริงใหกับทางแผนก Receiving เพื่อทําการบันทึกลงใน

ระบบ AS400 ตอไปและฉบับสําเนาจะทําการสงมอบใหทาง Supplier นํากลับไป 

 4. พนักงานนําเอกสารสําเนาไปติดที่ชิ้นงานอีกคร้ังเพื่อใหแผนกตอไปนําไปเขา

กระบวนการตอไป 

 5. พนักงานที่รับสินคาจะนํา Tax invoice ที่ถูกตองใหกับทางพนักงานที่ทําการสแกน 

Delivery Sheet Barcode  

 6. พนักงานแผนก receiving ที่มีหนาสแกน Delivery Sheet Barcode จะทําการ

ตรวจสอบรายละเอียดของ Delivery Sheet Barcode ตองเหมือนกับ Tax invoice เทานั้น เพราะ

เนื่องจากวาพนักงานจะทําการสแกนรับสินคาเขาระบบแทนการคียเขาระบบ AS400 เพื่อลดความ

ผิดพลาดที่เกิดจากการคียเขาระบบผิด 

 รายละเอียดที่ตองตรวจสอบมีดังนี้ (รายละเอียดในเอกสารตองเหมือนกัน) 

 A  Invoice No. 

 B Invoice Date  

 C            Part No. 

 D Part qty 

 E P/O no and P/O Item 

 F Maker code or supplier code 

 

 1. พนักงานจะทําการสแกน Delivery Sheet Barcode ดวยอุปกรณ RF (Ratio 

Frequency) เปนสแกนเนอรแบบ Pocket PC 
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ภาพท่ี 3-6   อุปกรณสแกนเนอรชนิด RF  

 

 2. พนักงานจะทําการปลอยเอกสาร In booking slip เอกสาร In booking slip 

หมายถึงเอกสารที่ใชกํากับสินคากอนที่จะนําสินคาเขาเก็บในพื้นที่ที่กําหนดไว เมื่อทําการปลอย

เอกสารก็จะเทากับวาไดทําการคียรับ Part เขามาในระบบของคลังสินคาแลวแตเม่ือปลอยเอกสาร 

In booking slip ระบบจะทําการออกเอกสาร Packing Job และ Label ใหอัตโนมัติ 

 

 
 

ภาพท่ี 3-7 เอกสาร In booking slip  

 

ในเอกสาร In booking slip จะบอกรายละเอียดดังตอไปนี ้

 1. PARTS NO 

 2.  จํานวน สินคา 

 3.  LOCATION 

 4.  MAKER CODE 

 5.  INVOICE NO. 
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 6. ขนาดของ PARTS น้ําหนกั (N.WEIGHT), ยาว (L) , กวาง(W) , สูง(H)  หนวยเปน 

มิลลิเมตร 

 7.  จํานวนที่ลูกคาส่ังซื้อแตของหมด 

 8.   ARRIVAL NO หมายเลขลําดับเอกสาร 

 9.  ถาม ี****** ไมตองผาน QC ตรวจสอบ 

 10.  ถาม ี****** MAKER PACK มาแลว 

 11   วันที่และเวลาที่ PRINT SLIP 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-8   เอกสาร Packing Job Instruction 

 

ในเอกสาร Packing Job Instruction จะบอกรายละเอียดดังตอไปนี ้

 1.  PARTS No. 

 2.  จํานวน สินคา 

 3.   วัสดุที่ใชในการบรรจุผลิตภัณฑ 

 

 
 

ภาพท่ี 3-9 Part label 
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ในเอกสาร Part label จะบอกรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 1. PARTS No. 

 2. ชื่อสินคา 

 3. จํานวนสินคา 

 4. P/O No. ของสินคา 

 5. Lot No. ของสินคา 

 6. ประเทศผูผลิต 

 

พนักงานจะนาํใบ In booking slip ไปติดกับชิ้นงานเพื่อสงชิ้นงานไปยงักระบวนการตอไป 

 กรณีที่สินคาทีน่ํามาสงเกิดความผิดพลาด 

 1. ถาตรวจสอบแลวไมเปนไปตามวิธกีารตรวจสอบสินคาในขอ 1 และ 2 ใหพนักงานทาํ

การติดตอกับแผนกจัดซื้อวาตองการ Part No. นั้นๆ หรือไม ถาตองการใหทําการพักชิน้งานไวใน

บริเวณที่กาํหนดและใหทาง Supplier สงเอกสาร invoice มาใหมใหตรงกับสินคานั้นๆ แตถาหาก

วาไมตองการใหทาํการสงของคืนกลับ 

 2. กรณีที่รับสินคาแลวมาตรวจสอบแลวพบวามีปญหาดังนี ้

 a จํานวนไมครบหรือวา Part No. ไมถูกตองใหพนกังานแจงตรงกับพนักงาน

แผนกจัดซื้อใหติดตอกับ Supplier เพื่อติดตอแกปญหาสินคานี้ภายใน 3 วัน 

 b Part ที่รับมาเกิดความเสียหาย เชน แตกหัก หรือมีรอยขีดขวน ใหพนกังานแจง

กับพนักงานแผนกคุณภาพเพื่อทาํการ Claim กับ Supplier เพื่อดําเนนิการตอไป 
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ภาพท่ี 3-10 ข้ันตอนการรับสินคาและตรวจสอบเอกสาร 

  

 1.  ข้ันตอนการบรรจุภัณฑ (Packaging) 

 ข้ันตอนการบรรจุภัณฑนี้เปนข้ันตอนตอจาก Receiving เมื่อพนักงานทํา

การติดเอกสาร In booking Slip มาแลวในเอกสารจะระบุวาถา Part นั้นๆมาจาก Supplier อะไร 

ถามาจาก Supplier ที่ Pack กลอง และ label ของ Brand ที่กําหนดไวจะไมตองทําการ Re-Pack 

ใหมใหนําสินคาขาสต็อกไดเลย (In binning) แตถาไมไดใสกลอง และติด Label ของ Brand ที่

กําหนดไวพนกังานจะตองนาํ Part ดังกลาวมาผานข้ันตอนการบรรจุภัณฑ หรือเปน Part ที่ยงัไมได 

Pack ดังภาพที่ 3-11  

 วิธีการบรรจุภัณฑมีดังนี้ 

 1. นําเอกสาร Packing Job Instruction, In Booking Skip และ Label ไปทําการ 

Pack ตามเอกสาร Packing Job Instruction 

 1. ข้ันตอนการนําสินคาเขาสตอก (In Binning) 

ข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนที่จะนําสินคาเขาไปจับเก็บยังพื้นที่ที่ไดจัดเตรียมไว ในบริเวณพื้นที่คลังสินคา

จะมี Location อยู 4 แบบในการจัดเก็บข้ึนอยูกับลักษณะของ Part ดังนี้ 

 1. ชิ้นงานที่มีขนาดใหญ Body part เชน หลังคา ประตู ฝากระโปรง จะใช

ภาชนะในการจัดเก็บคือ Returnable crate ซึ่งมี 3 ขนาด (S, M, L) 

 2. ชิ้นงานที่มีขนาดกลาง Medium part เชน ไฟกระจก จะใช ภาชนะใน

การจัดเก็บ คือ Stack tanner  

 3. ชิ้นงานที่มีขนาดเล็ก Small part เชน นอต จะใชภาชนะในการจัดเก็บ 

คือ Shelf  

 4. ชิ้นงานมีการสั่งซ้ือคอนขางนอยและ lead time คอนขางนานทําใหตอง

ทําการสตอกสินคาเปนเวลานาน จะใชภาชนะในการจัดเก็บ คือ Steel case   
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                         ภาพที่ 3-11 ภาชนะการจัดเก็บในคลังสินคากรณีศึกษา 

 

 วิธีการนําสินคาเขาพื้นที่การจัดเก็บ 

 1. รับสินคาจากแผนก receiving โดยจะตองมีเอกสาร in booking 

slip ติดมากับชิ้นงานดวย 

 2. ตรวจสอบ part no และจํานวนวาถูกตองหรือไม 

 3. นําสินคาไปเก็บตาม location ที่ระบุในเอกสาร in booking slip 

 4. เม่ือไปถึง location แลวใหตรวจสอบวาสินคาที่อยูดานในภาชนะท่ี

จัดเก็บเปน Part no เด่ียวกันกับสินคาที่จะนํามาเขา location หรือไม สาเหตุที่พนักงานตองทําการ

ตรวจสอบ Part no ของสินคาเนื่องมากจากวาหากสินคาที่อยูใน location ดังกลาวไมถูกตองจะมี

ผลกระทบกับการตรวจนับสตอก (on hand จะไมตรง) เพราะเนื่องจากวาหาสินคาดังกลาวไมพบ 

 5.  เมื่อตรวจสอบตามขอ 4 แลวพบวาถูกตองใหพนักงานทําการเก็บ

สินคาแบบ FIFO (Fist in first out) และทํา 5 ส ไปดวยกอนที่จะนําสินคาเขา location  



 

 

33 
 6.  ข้ันตอนสุดทายคือการนําเอกสาร in booking slip ไปทําการ 

Update สินคาเขาระบบ As 400 ดวยจํานวนและ location ที่ระบุในเอกสาร in booking slip เปน

อันเสร็จข้ันตอน 

 
 

ภาพท่ี 3-12 ข้ันตอนการนาํสินคาเขาสตอก 

 

วิธีการหาตําแหนงของพื้นที่ที่จะนําสินคาเขาเก็บนั้นสารมารถดูไดจากเอกสาร In booking slip ดัง 

ภาพที่ 3-7 เอกสาร In booking slip 

เชน 9-E-41-02-01-01 จะไดความหมายดังนี้ 

ชั้น 9 Zone E ชองที่ 4 ถนนที่ 1 บานที่ 2 ชั้นที่ 1 กลองที่ 1 (นับจากทางซายมือ) 

ความหมายของ Location ตางๆ มีความหมายดังภาพที่ 3-12  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3-13 ภาพความหมายของ Location 
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 2. ข้ันตอนการหยิบสินคาออกจาก Location (เมื่อมีการส่ังซ้ือจากลูกคา)

ข้ันตอนนี้จะเกิดข้ึนก็ตอเมื่อมีการส่ังสินคาจากลูกคาเทานั้นโดยการส่ังซ้ือสินคานั้นจะข้ึนอยูกับวา

เปนลูกคาประเภทใดสําหรับคลังสินคากรณีศึกษานี้แบงการส่ังซื้อของลูกคาดังนี้ 

 1. การสั่งซื้อทาง FAX 

 2. การสั่งซื้อผานทางโทรศัพท 

 3. การสั่งซ้ือผานระบบ DCS (Sealer Communication System) สําหรับ

ลูกคาที่ส่ังอะไหลรถมอเตอรไซด 

 4. การสั่งซ้ือผานระบบ DMS (Dealer Management System) สําหรับลูกคา

ที่ส่ังอะไหลรถยนต และ Power product Order การสั่งซ้ือทั้งหมดจะถูกโยน file ข้ึนบนระบบ 

AS400 และระบจะทําการจัดตารางรอบของการออกสินคาใหลูกคาตาม Order Type ที่ลูกคาส่ัง

เขามาและทําการออกเอกสารเพื่อใหพนักงานไปหยิบสินคาออกมาตามเวลาที่กําหนดดังนี้ 

Order Type  ความหมาย  

1. RU  hotline   

2. RU  Urgent   

3. RS  Stock   

4. RC  Campaign 

5. RP  Special 

6. RW  Weekly 

7. RX  Warranty 

 ในสวนของเอกสารที่ใชสําหรับใหพนักงานนําคําส่ังหยิงสินคาออกจาก Location นั้นจะ

ถูกปลอยออกมาตามเวลาที่ไดกําหนดไวซึ่งเอกสารดังกลาวมีชื่อเรียกวา Order Picking slip โดยมี

การแบงออกเปนสี 5 สีดวยกันและแตละสีมีความหมายดังนี้ 

ตารางที ่3-1 สี ความหมายและกําหนดสงถึงมือลูกคาของเอกสาร Order Picking slip 

ส ี ความหมาย กําหนดสงถึงมือลูกคา 

ชมพ ู Hotline ภายใน 24 ชั่วโมง 

เหลือง Urgent ภายใน 24 ชั่วโมง 

ฟา Stock ภายใน 48 ชั่วโมง 

เขียว Stock Weekly ภายใน 1สัปดาห 

เทา Stock Export ภายใน 1 เดือน 
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ตัวอยางเอกสาร Order picking slip 

  

ภาพท่ี 3-14 ตัวอยางเอกสาร Order picking slip 

 

 ในเอกสาร Order picking slip จะบอกรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 1.  LOCATION No. 

 2. PARTS  No. 

 3. จํานวน 

 4.   SORTING No. 

 5.  DEALER CODE 

 6.  ที่อยูลูกคา 

 7.  SHIPPING No. 

 8.  TYPE ORDER 

 

 วิธีการหยิบสินคาออกจาก Location (Pick part) 

 1. รับรายละเอียดการสั่งซื้อจากลูกคา 

 2. นําขอมูลโหลดข้ึนในระบบ AS400 

 3. ต้ังตารางการออกเอกสารในระบบ AS400 เชน Order type RUใหออกเอกสาร 

Order picking slip ทุกๆ 20 นาทีเปนตน 

 4. ระบบออกเอกสาร Order picking slip ตามกําหนดการที่ต้ังในขอ 3 โดยอัตโนมัติ 

 5. พนักงานจะนําเอกสาร order picking slip ไปทําการแยกออกตาม Zone เพื่อใหงาย

ตอการจัดสรรเอกสารใหกับพนักงานที่ทํางานประจํา Zone ที่ตองหยิบสินคา 

 6.  บันทึกขอมูลของเอกสาร Order picking slip 

 7. พนักงานนําเอกสารไปที่ Zone ที่ตัวเองไดรับมอบหมาย (ตองตามเอกสาร Order 

picking slip) เพราะเอกสารจะระบุ location เพื่อใหงายตอการหาสินคา 
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8. ตรวจสอบวา location (Zone, ถนน, บาน) 

 9. ยืนยนั location วาถกูตองตรงกับเอกสาร Order picking slip 

 10. ยืนยนั Part no และจํานวนวาถกูตองตรงกับเอกสาร Order picking slip 

 11. ติดเอกสาร Order picking slip ที่สินคานัน้ๆ 

 12. อะไหลหมนุเวยีน (Blue box) 

 13. แยกสินคาที่เปนMix part และ single part สงไปยังแผนก packing  

 14. ทําการบันทึกเวลาที่เสร็จ 

 15. นําเอาอุปกรณที่ใชในการหยิบสินคาไปคืนสวนกลาง 

 

 

      ภาพท่ี 3-15 กระบวนการหยิบสินคาออกจาก location 

  

 3. ข้ันตอนการบรรจุหีบหอ (Packing) 

 ข้ันตอนนี้จะเกิดข้ึนก็ตอเมื่อมีการนาํสินคาทีพ่นกังานแผนก Pick นาํสินคามาให

ทางแผนก Pack บรรจุหีบหอเพื่อทาํการสงสินคาไปยังลูกคา ซึ่งแบงออกเปน 2 สวนดวยกนัคือ 

การบรรจุหีบหอเพื่อจัดสงลูกคาภายในประเทศ (Domestic) การบรรจุหีบหอเพือ่จัดสงลูกคา

ตางประเทศ (Export) 
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วิธีการบรรจุหบีหอ 

ตรวจสอบ Order picking slip วาถกูตองกับสินคาจริงที่พนักงานแผนก Pick หยิบมาสงหรือไม 

แยก Dealer code ออกจากกันนําสินคาบรรจุลงในกลอง โดยมีขอกาํหนดในเร่ืองของการบรรจุหีบ

หอดังนี ้

- ตองใสสินคาใหได 80 % ของบรรจุภัณฑ 

- ตองแยกสินคาที่เปน lot ออก จากสินคาที่เปนชิ้น (สามารถนาํลงรวมกลองเด่ียวกนัได) 

ทําการออก Carton label เพื่อนาํไปติดกับชิ้นงาน 

 3.1 ถาเปนสินคาตางประเทศจะตองมีน้าํหนกัระบุตอกลองดวยเพราะ

เนื่องจากการจัดสงตางประเทศทางศุลากรจะตองทาํการตรวจสอบน้ําหนกัของตู Container วา

ตรงกับทีท่างคงคลังระบุ ไวหรือไม 

 4. ทําการออกเอกสาร Transport Sheet เพื่อสงส้ินคาไปใหแผนก Transport  

 5. สงสินคาไปยังแผนก Transport  

 

 

ภาพท่ี 3-16 ข้ันตอนการบรรจุหีบหอของแผนก Pack 

  

 6. ข้ันตอนแผนก Shipping  

 ข้ันตอนนี้จะเปนข้ันตอนที่ทําการออกเอกสารใหกับลูกคาโดยการออกเอกสารนี้

จะแยกเอกสารออกเปน 2 ชนิดคือ เอกสารสําหรับงานลูกคาตางประเทศ จะมีเอกสารที่จําเปนดังนี้ 

 - Tax Invoice  

 - Cargo collection 

 - Packing list 

 - PPC invoice 



 

 

38 
เอกสารสําหรับงานลูกคาภายในประเทศ จะมีเอกสารที่จะเปนดังนี้ 

Invoice delivery sheet, Transport sheet  

 7. ข้ันตอนจัดสง Delivery or Transport   

 ข้ันตอนนี้จะเปนข้ันตอนของการโหลดสินคาและการขนสงสินคาโดยจะทําการ

แยกเปนลูกคาในประเทศและลูกคาตางประเทศในที่นี้จะขอกลาวถึงลูกคาในประเทศกอน 

 1.  การขนสงสินคาไปยังลูกคาในประเทศ สงของดวยรถยนตเทานั้นจะใชบริษัท

ขนสง NKT ในการขนสงกรุงเทพและปริมณฑล จะใชบริษัทขนสง AAL ในการขนสงตางจังหวัด 

 วิธีการจรวจสอบสินคาและวิธีการโหลดสินคา 

  1. ตรวจสอบสินคาที่อยูใน Rack วาครบตามบรรจุภัณฑที่แสดงอยูใน 

Transport sheet หรือไม  

 2. แยกสินคาตาม Route ที่กําหนดไว 

 3. นับสินคาอีกคร้ังเมื่อทําการข้ึนสินคาและทําการเซ็นช่ือที่ เอกสาร 

Delivery sheet  

 

 
  

ภาพท่ี 3-17 ข้ันตอนการload สินคาภายในประเทศ 
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 2. การขนสงสินคาไปยังลูกคาตางประเทศ  

 สงสินคาทางเคร่ืองบิน และ สงสินคาทางเรือ วิธีการจรวจสอบสินคาและ

วิธีการโหลดสินคา 

 1. ถาภาชนะที่บรรจุนั้นเปน Returnable crate พนักงานจะตองทําการ

สแกน serial no ของ Returnable crate ใหครบทุก crate ที่ข้ึนตูไปใน Invoice No. นั้นๆ ถา

พนักงานสแกนผิดจะไมสามารถทําการออกเอกสาร Vanning เพื่อติดท่ีประตูตู container ได 

พนักงานตองทําการสแกนใหมเพื่อไมใหเกิดความผิดพลาดเชน นําสินคาข้ึนตูผิด เปนตน 

 2. ถาเปนการสงงานดวยเคร่ืองบินพนักงานจะทําการตรวจสอบจากเอก 

สาร Cargo collection (เนื่องจากวางานที่สงดวยแอรมีนอยจึงสามารถตรวจสอบดวยวิธีนี้ได คิด

เปนสัดสวน 20 % ของงานที่มี) 

3.7 ปญหาท่ีเกิดขึ้นภายในคลังสนิคากอนทําการปรับปรุง 

สําหรับคลังสินคากรณีศึกษาแหงนี้เปนคลังสินคาที่มีขนาดใหญและมีปริมาณ

การจัดเก็บสินคาคอนขางสูงและประกอบกับคลังสินคาแหงนี้เปนคลังสินคาที่ถูกกอต่ังมาเปน

เวลานานทําใหการวางผังคลังสินคาเปนไปไดยากจึงไมคอยมีการเปล่ียนผังคลังสินคาบอยนัก

เพราะเนื่องจากวามีการรับสงสินคาอยูตลอดเวลา ซึ่งปจจุบันปญหาที่ผูวิจัยพบนั้นจะเกี่ยวของกับ

การไหลของงานไมคอยมีประสิทธิภาพเทาที่ควรทําใหระยะเวลาในการดําเนินงานทั้งหมดต้ังแต

เร่ิมตนจนถึงการสงสิน คาใหกับลูกคาใชระยะเวลาคอนขางนานทําใหเกิดความสูญเสียทางดาน

เวลาซ่ึงทําใหเกิดคาใชจายที่ไมเหมาะสมเกิดข้ึนในกระบวนการดําเนินงาน  

 ผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงการวางผังคลังสินคาใหมเพื่อใหลดระยะเวลาในการดําเนินงาน

ในคลังสินคาใหลดนอยลงดังนั้นจึงตองทําการศึกษาหาตัวแปรที่มีผลที่ทําใหเกิดความลาชาโดย

สรุปไดดังนี้ 

 ตัวแปรที่บงบอกถึงความจําเปนของการเปล่ียนแปลงผังโรงงานเกาที่มีอยูก็คือ 

 -  การออกแบบบรรจุภัณฑและการดําเนินงานไดเปล่ียนแปลงไป 

 -  การแนะนําเคร่ืองจักรใหมเขามาโดยไมไดดูถึงความสัมพันธกับของที่มีอยูกอน 

 -  ความลาชาและเวลาสูญเปลาที่อธิบายไมได 

 -  การควบคุมสต็อกยากลําบาก 

 - ใชคนงานมากไปในการขนยายส่ิงของ 

 -  มีคอขวดเกิดข้ึนในระบบการผลิต 

 -  มกีารขนยายส่ิงของยอนกลับไปกลับมา 

 -  มีสิ่งของกองอยูทั่วโรงงานมากไป 
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 -  การไหลของส่ิงของมีอุปสรรคบอย 

 -  การจายงานลําบากมาก 

 -  เคร่ืองจักร อุปกรณ และคนงานมีเวลาวางมากไป 

 -  ใชเวลาในการดําเนนิงานมากเกินไป 

 -  เมื่อเกิดอุบัติเหตุบอยในโรงงาน 

 -  เมื่อมีการขยายหรือลดหนวยงาน 

 

แนวทางแกไขปญหา 

 โดยทั่วไปแนวทางการออกแบบผังคลังสินคาแบงออกเปน 2 ลักษณะหลัก ๆ ดวยกัน คือ  

 1. การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยู จะใหความสําคัญมากกวาการออกแบบผัง

คลังสินคาใหมเนื่องจากการออกแบบผังคลังสินคาใหมมีความเปนไปไดยากเพราะตองใชเงิน

ลงทุนสูงอีกทั้งเม่ือไดมีการดําเนินงานใชไปไดในระยะหนึ่งตองทําการเปล่ียนแปลงตาม

สถานการณที่เกิดข้ึนอยูดี โดยผังคลังสินคาที่ทําใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิผลและได

ผลตอบแทนมากนั้น  จะตองเปนผังโรงงานที่ไดรับการปรับปรุงตามการเปลี่ยนแปลงไปตามสภาวะ

แวดลอมอยูตลอดเวลา   

 2. การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานใหม โดยทั่วไปแลวเกือบทุกโรงงานมักจะตองมี

การเปล่ียนแปลงและปรับปรุงใหดีข้ึนใน 1,2,3 และ10ปขางหนา  ทั้งนี้เพื่อความอยูรอดของสินคา

ในตลาด ฉะนั้นจะเห็นไดวาถามีขอมูลก็จะทราบไดทันทีวาควรจะมีการปรับปรุงผังโรงงานหรือไม

ซึ่งในกรณีศึกษาจะพบไดวามีแนวโนมการขยายพื้นที่คลังสินคาออกไป ซึ่งจะกลาวโดยละเอียดใน

บทที่ 4 ตอไป 

3.8 ระเบียบวิธวีจิัย 

งานวิจัยนี้ใชการวิเคราะหเชิงพรรณนาโดยวิเคราะหถึงข้ันตอนการทํางานภายใน

คลังสินคา การจัดเก็บสินคา จนกระทั่งการจัดสงสินคาใหกับลูกคา วามีข้ันตอนการดําเนินงาน

อยางไร การจัดวางผังการทํางานภายในคลังสินคามีความเหมะสมหรือไมโดยพิจารณาจาก

ความสัมพันธแตละแผนก รวมทั้งเสนอแนวทางการจัดวางผังการทํางานภายในคลังสินคาโดยนํา

หลักการจัดวางพื้นที่ภายในคลังสินคาอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning) มาชวยใน

การพิจารณา 
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3.9 การเก็บรวบรวมขอมูล 

งานวิจัยนี้เปนงานวิจัยเชิงสํารวจ โดยแหลงของขอมูลของงานวิจัยนี้มาจาก 2 

แหลงคือ ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) และ ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ซึ่งได

ทําการศึกษาขอมูลระหวางวันที่  1 มีนาคม 2551 ถึง 31 กรกฎาคม 2551 โดยมีข้ันตอนการ

จัดเก็บขอมูล (Collect Data) ดังตอไปนี้ 

 1. ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data)      ซึ่งไดจากการสัมภาษณและสอบถามจากบุคคล

ที่เกี่ยวของโดยตรง เพื่อใหทราบถึงรูปแบบการปฏิบัติงาน และความสัมพันธระหวางหนวยงานที่

เกี่ยวของ โดยทําการสัมภาษณแผนกละ 2 คน คือ 

  - หัวหนาแผนก 

  - พนักงานภายในแผนกนั้น โดยการสุม 

 2. ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ไดทําการศึกษาจากงานวิทยานิพนธที่เกี่ยวของ 

บทความตาง ๆ ทางเวบไซต หนังสือและวารสารตาง ๆ  

3.10 เครื่องมือที่ใชในงานวิจยั 

เนื่องจากงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาถึงการจัดวางพื้นที่ภายในคลังสินคาที่มีอยูวา

มีความเหมาะสมหรือไม จึงไดประยุกตหลักการวางแผนผังของโรงงานอยางมีระบบ (Systematic 

Layout Planning: SLP) แผนภาพความสัมพันธ (Relationship Diagram) และรวมทั้งออกแบบ

สอบถาม เพื่อเปนเคร่ืองมือในการชวยการวิเคราะหและเสนอแนวทางการปรับปรุงการจัดวาง

แผนผังใหม โดยทฤษฎีที่ใชไดกลาวไวในบทที่ 2  

3.11 ความถูกตองและความเชือ่ถือไดของเครื่องมือ 

การนําหลักการวางแผนผังของโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout 

Planning: SLP) อาจจะไมใชวิธีการที่นําไปสูคําตอบที่ดีที่สุด แตหลักการนี้ก็เปนหลักการที่มีระบบ 

ซึ่งก็เปนวิธีการที่ดีกวาการใชสามัญสํานึกในการการวางผังคลังสินคา ประกอบกับการออกแบบ

สอบถามซ่ึงไดมีการทดสอบและตรวจสอบแบบสอบถามจากบุคคลที่เกี่ยวของกอนนําไปสอบถาม

จริง   
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บทที่  4 

ผลการวิเคราะหขอมูล 

การวิเคราะหคลังสินคากรณีศกึษา 

คลังสินคากรณีศึกษาเปนคลังสินคาสวนบุคคลของกิจการศูนยกระจายสินคา ซึ่ง

มีการไหลของสินคาบอยคร้ังและคราวละมากๆ จึงทําใหเกิดปญหาจรจรติดขัดในบริเวณดังนี้ 

 1. บริเวณที่รับสินคาเพื่อเขาช้ันวางสินคา (Receiving Area) 

 2. บริเวณที่พักสินคาเพื่อรอการบรรจุเพื่อการสงออก (Packing Area) 

 3. บริเวณที่สินคาคอยการสงออก (Shipping Area) 

 เนื่องจากพื้นที่ภายในคลังสินคามีอยูอยางคอนขางจํากัด และไมมีการระบุวาบริเวณใด

เก็บสินคาสําหรับลูกคาประเทศใด  แตใชหลักที่วาบริเวณใดที่วางจะนําสินคาไปวาง ณ จุดนั้น จึง

ทําใหคลังสินคาไมสามารถจัดเก็บไดดีเทาที่ควรและยังทําใหการไหลของงานติดขัด ซึ่งสงผล

กระทบตอการสงของใหลูกคาและทําใหระดับความพึงพอใจของลูกคาตํ่าลง 

4.1  แนวโนมการเปลี่ยนแปลงคลังสินคาในอนาคต 

เนื่องจากปจจุบันนี้คลังสินคามีจํานวนพื้นที่จํากัด ซึ่งในปจจุบันนี้คลังสินคามี

พื้นที่ไมเพียงพอที่จะเก็บสินคาไดทั้งหมด และในอนาคตแนวโนมการจัดเก็บก็จะมีมากข้ึนเร่ือย ๆ 

โดยทางบริษัทมีแนวทางขยายพื้นที่ของคลังสินคาออกไปและทําการจัดวางแผนผังการจัดเก็บ

สินคาใหมเพื่อใหสะดวกในการดําเนินงานและตอบสนองเปาหมายขององคกร 

4.2  วิเคราะหขอมูลเกีย่วกับการไหลของสนิคา 

4.2.1  แผนผังการจัดวางสินคาภายในคลังสินคา (Warehouse Layout) 

ปจจุบัน มีการจัดวางแผนผังภายในคลังสินคา โดยแบงเปน 2 ชั้น คือ 
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ภาพท่ี 4-1 การจัดวางผังคลังสินคาชั้นที่ 1 

 

 1. แผนผังการจัดวางสินคา ภายในคลังสินคาช้ันที่ 1 โดยสวนมากจะเปนพื้นที่

ใชในการจัดเก็บช้ินสวนอะไหลรถยนตทั้งหมด ซึ่งเปนช้ินสวนที่ขนาดใหญและจํานวนชิ้นสวน

หลากหลาย โดยจะประกอบไปดวย  

 - Platform สําหรับการรับ / สง สินคาซึ่งมีขนาดพื้นที่ประมาณ 2,000 

ตารางเมตร โดยต้ังอยูทางดานหนาเพื่อความสะดวกในการขนถายสินคาข้ึนลง 

 - สวนงานสําหรับรับสินคา จะจัดต้ังอยูทางซายมือของคลังสินคาซ่ึงจะ

แบงออกเปน 3 สวน คือ  

 1. สํานักงาน มีขนาดพื้นที่ประมาณ 50 ตารางเมตร โดยต้ังอยู

ทางซายสุด 
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 2. สวนของช้ินงานภายในประเทศ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 1,200 

ตารางเมตร มีการจัดต้ังถัดจากสํานักงานทางขวามือ 

 3. สวนของชิ้นงานตางประเทศ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 260 ตาราง

เมตร มีการจัดต้ังตอมาจาก สวนของช้ินงานภายในประเทศทางขวามือ ตามลําดับ 

 -  สวนการจัดเก็บสินคา จะมีพื้นที่ขนาดใหญกวาสวนอ่ืน ๆ เนื่องจาก

ลักษณะของสินคาที่มีขนาดคอนขางใหญและมีความหลากหลายโดยมีการจัดต้ังพื้นที่ในสวนนี้

ทางดานหลังทั้งหมด โดยทําการแบงออกไดเปน 4 สวน คือ 

 1. การเก็บชิ้นงานที่เปนกันชน (Bumper) ซึ่งจะทําการเก็บชิ้นงานที่

เปนกันชนของรถยนตทุกรุนโดยช้ินงานที่เปนกันชนสวนหนึ่งมีการนําเขาจากตางประเทศ มีขนาด

พื้นที่ประมาณ 1,450 ตารางเมตร ซ่ึงมีการจัดวางพื้นที่สําหรับชิ้นงานดังกลาวเปน 2 สวน คือ จะ

อยูดานหลังทางซายมือ และดานหลังทางขวามือ 

 2. การเก็บช้ินงานขนาดใหญ (Large Part) มีขนาดพื้นที่ประมาณ 

6,450 ตารางเมตร ซึ่งมีการจัดวางพื้นที่ถัดจากพื้นที่การเก็บชิ้นงานที่เปนกันชนที่อยูทางดาน

ซายมือ  

 3. การเก็บช้ินงานขนาดกลาง (Medium Part) มีขนาดพื้นที่

ประมาณ 7,000 ตารางเมตร ซึ่งมีการจัดวางพื้นที่ถัดจากพื้นที่การเก็บชิ้นงานขนาดใหญ 

 4. การเก็บชิ้นงานขนาดเล็ก (Small Part) มีขนาดพื้นที่ประมาณ 

5,650 ตารางเมตร ซึ่งมีการจัดวางพื้นที่ถัดจากพื้นที่การเก็บชิ้นงานขนาดกลาง ตามลําดับ 

 - พื้นที่สําหรับบรรจุสินคาเพื่อรอการสง (Packing Area) โดยจะทําการ

บรรจุสินคา ที่มีการสงทั้งลูกคาภายในประเทศและลูกคาตางประเทศ นอกจากนั้นยังเปนพื้นที่

สําหรับสงออกไปยังลูกคาภายในประเทศดวย โดยมีขนาดพื้นที่ประมาณ 2,400 ตารางเมตร โดย

จะต้ังอยูทางดานหนาตอจากพื้นที่รับชิ้นงานตางประเทศ และอยูดานหลัง Platform  

 - พื้นที่สําหรับสงสินคาประเภทอะไหลรถจักรยานยนตไปยังผูแทน

จําหนายตาง ๆ ภายในประเทศ โดยมีขนาดพื้นที่ประมาณ 600 ตารางเมตร โดยจะตั้งอยูทางถัด

จากพื้นที่สําหรับบรรจุสินคาเพื่อรอการสง (Packing Area) และอยูดานหลัง Platform  

 - พื้นที่สําหรับบรรจุสินคาเพื่อรอการสง (Packing Area) โดยจะทําการ

บรรจุสินคาเฉพาะลูกคาตางประเทศเทานั้น นอกจากนั้นยังเปนพื้นที่สําหรับสงออกไปยังลูกคา

ตางประเทศดวย โดยมีขนาดพื้นที่ประมาณ 900 ตารางเมตร โดยจะต้ังอยูทางดานหนาตอจาก

พื้นที่สําหรับสงสินคาประเภทอะไหลรถจักรยานยนตไปยังผูแทนจําหนายตาง ๆ ภายในประเทศ 

และอยูดานหลัง Platform  
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 - สํานักงานของบริษัท NKT ซึ่งเปนบริษัทถกูวาจางใหที่เปนผูกระทํา

กิจกรรมตาง ๆ ภายในคลังสินคา โดยเฉพาะข้ันตอนหลังการมกีารจดัเก็บ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 

200 ตารางเมตร โดยต้ังอยูทางขวาสุด 

 

 
 

ภาพท่ี 4-2 การจัดวางผังคลังสินคาชั้นที่ 2 

 

 2. แผนผังการจัดวางสินคา ภายในคลังสินคาช้ันที ่2 โดยสวนมากจะเปนพื้นที่

ที่ใชในการจัดเกบ็ชิ้นสวนอะไหลรถจักรยานยนตรถยนตและเคร่ืองยนตเอนกประสงค ซึ่งเปน

ชิ้นสวนทีม่ีขนาดไมใหญมากนัก โดยจะประกอบไปดวย  

 - สวนการจัดเกบ็สินคา จะมพีื้นที่ขนาดใหญกวาสวนอ่ืน ๆ โดยมีการ

จัดต้ังพื้นที่ในสวนนี้ทางดานหลัง โดยทาํการแบงออกไดเปน 4 สวน คือ 

 1. การเก็บชิ้นงานขนาดใหญ (Large Part) ของอะไหลรถยนต 

เนื่องจากพื้นที่ชั้นที่ 1 ไมเพียงพอ แบงออกเปน 2 บริเวณ คือ ดานซายมือสุด มีขนาดพื้นที่

PACKING  

AREA 
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ประมาณ 1,800 ตารางเมตร และดานหนาอยูถัดจากสวนการบรรจุสินคาสําหรับลูกคาภายใน 

ประเทศ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 3,350 ตารางเมตร 

 2. การเก็บชิน้งานขนาดใหญ (Large Part) ของอะไหลรถจักรยนต

และรถยนต เนื่องจากพื้นทีช่ั้นที ่1 ไมเพียงพอ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 1,200 ตารางเมตร โดยต้ังอยู

ทางหลัง 

 3. การเก็บชิน้งานขนาดกลาง (Medium Part) มีขนาดพืน้ที่ประมาณ 

6,000 ตารางเมตร ซึ่งมกีารจัดวางพืน้ทีถั่ดจากพืน้ที่การเก็บชิ้นงานทีเ่ปนกนัชน 

 4. การเก็บชิน้งานขนาดเล็ก (Small Part) มีขนาดพืน้ที่ประมาณ 

6,000 ตารางเมตรเชนกนั โดยมีการจัดวางพืน้ทีถ่ัดจากพื้นที่การเก็บชิน้งานขนาดกลาง (Medium 

Part)  

 - สวนการเก็บวสัดุดิบสําหรับบรรจุภัณฑ (Packing Material Area) มี

ขนาดพืน้ที่ประมาณ 750 ตารางเมตร โดยต้ังอยูทางดานขวามือดานหนาสวนการเก็บชิน้งาน

ขนาดใหญ 

 - สวนการบรรจุสินคาสําหรับลูกคาภายในประเทศมีขนาดพื้นที่ประมาณ 

1,200 ตารางเมตร โดยต้ังอยูถัดจากสวนการเก็บวัสดุดิบสําหรับบรรจุภัณฑ (Packing Material 

Area) 

 - พื้นที่สําหรับบรรจุสินคาเพื่อรอการสง (Packing Area) โดยจะทาํการ

บรรจุสินคา ที่มีการสงทั้งลูกคาภายในประเทศและลูกคาตางประเทศ โดยมีขนาดพื้นที่ประมาณ 

2,000 ตารางเมตร โดยจะต้ังอยูทางดานหนาตอจากพืน้ที่การเก็บชิ้นงานขนาดใหญ (Large Part) 

ของอะไหลรถยนต  

 - สํานักงานของบริษัท NKT มีขนาดพืน้ที่ประมาณ 200 ตารางเมตร โดย

ต้ังอยูทางขวาสุด 

 4.2.2  แผนภาพการไหลของชิน้งานภายในคลังสินคา โดยไดจําแนกออกเปน 2 กลุม

หลักตามประเภทของสินคา คือ  

 1. ชิ้นสวนอะไหลรถจักรยานยนต มีข้ันตอนการไหลของงาน ดังนี ้
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  ภาพท่ี 4-3 ภาพการเคล่ือนยายของอะไหลรถจักรยานยนต 

  

 1. เร่ิมจากบริเวณที่เปนหนาทาในการรับสินคาเขาคลังสินคา มีการตรวจ

เอกสารและ สินคาจากแผนกรับสินคา  

 2.  รอคอยการเคลื่อนยายเพื่อนําไปเก็บเขาช้ันวางที่อยูบริเวณชั้นที่ 2 

ตามแตลักษณะของสินคานั้น ๆ  

 3.  เมื่อไดรับคําส่ังซื้อ พนกังานเขาไปทําการหยิบสินคาจากช้ันวาง  

 4.  กอนนาํสินคาไปบรรจุ ตองผานการตรวจสอบกอน 

 5.  ทําการบรรจุสินคา 

 6.  จัดสงสินคาที่ไดทําการบรรจุแลว ไปยังแผนกสงออกทัง้ในและ

ตางประเทศ 
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 2. ชิ้นสวนอะไหลรถยนต มีข้ันตอนการไหลของงาน ดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-4 การเคล่ือนยายของอะไหลรถยนต 

 

 1. เร่ิมจากบริเวณที่เปนหนาทาในการรับสินคาเขาคลังสินคา มีการตรวจ

เอกสารและ    สินคาจากแผนกรับสินคา   

 2.  รอคอยการเคลื่อนยายเพื่อนําไปเก็บเขาชั้นวางตามแตลักษณะของ

สินคานั้น ๆ  

 3.  เมื่อไดรับคําส่ังซื้อ พนักงานเขาไปทําการหยิบสินคาจากช้ันวาง  

 4.  กอนนําสินคาไปบรรจุ ตองผานการตรวจสอบกอน 

 5. ทําการบรรจุสินคา ถาเปนกรณีลูกคาตางประเทศจะทําการบรรจุลง

บรรจุภัณฑที่มี ขนาดใหญ และแขงแรงเพื่อทําการขนยายโดยใชตูคอนเทรนเนอร 

 6. จัดสงสินคาที่ไดทําการบรรจุแลวไปยังแผนกสงออกท้ังในและตาง 

ประเทศหมายเหตุ: สัญลักษณการไหลของสินคา 

           หมายถึง การทํางาน เชน การตัด การข้ึนรูป และการปม เปนตน 

                       หมายถึง   การตรวจสอบ 

  หมายถึง       ความลาชา และการรอคอย 

          หมายถึง เก็บของ 

    หมายถึง  การขนสงส่ิงของ     
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4.3 การออกแบบคลังสินคาสําหรับคลังสินคากรณีศึกษาโดยอิงจากพื้นที่ เปลา
(คลังสินคาในอุดมคติของผูทําการวิจัย) 

เนื่องจากผูวิจัยทําการออกแบบคลังสินคากรณีศึกษาโดยทําการออกแบบจาก

พื้นที่วางเปลาโดยใชพื้นที่เดิมซ่ึงมีพื้นที่ 66,672 ตารางเมตร พื้นที่ใชสอยที่เปนคลังสินคา 42,415 

ตารางเมตร สวนของคลังสินคามีพื้นที่ 37,800 ตารางเมตร สวนของสํานักงานมีพื้นที่ 4,190 ตาม

รางเมตรสวนพื้นที่อ่ืนๆ 425 ตารางเมตร และมีสินคาคงคลังทั้งหมด 96,422 รายการ มีสินคา

หลากหลาชนิด เชน อะไหลรถจักรยานยนต อะไหลรถมอเตอรไซด และ อะไหลอุปกรณ

อเนกประสงค ดังนั้นคลังสินคาจึงทําหนาที่เปนที่พักสินคาและเก็บสินคาหรือวัตถุดิบหรือวัสดุ

ส่ิงของตางๆ โดยเปนสถานที่ซึ่งใชในการพักสินคาช่ัวคราวจนกวาจะมีการเคลื่อนยายไปสูผูที่มี

ความตองการไมวาจะเพื่อการผลิตหรือเพื่อจําหนายจายแจก หรือขาย หรือสงมอบก็ดีและการ

จัดการคลังสินคาก็คือการวางแผนเพื่อใหเกิดความรวดเร็ว ทันเวลา เกิดความสะดวกและคลองตัว

ในการรับและขนสงสินคาไปยังลูกคาและขบวนการในการจัดการภายในคลังสินคาจะตองมี

กระบวนการที่ถูกตอง ซึ่งรวมไปถึงเร่ืองของคาใชจายท่ีจะตองมีตนทุนที่ตํ่า และประสิทธิภาพสูง

ดวย 

 ดังนั้นการวางผังคลังสินคาไดจะตองมีปจจัยที่เกี่ยวของซึ่งประกอบไปดวย 6 องคประกอบ

ดังนี้ 

1. ทําเลที่ต้ังของคลังสินคา (Logistic Design)  

2. การออกแบบโครงสรางคลังสินคา (Construction Design) 

3. การออกแบบการใชงาน (Utility Design)  

4. สิ่งจําเปนและส่ิงอํานวยความสะดวกตาง ๆ (Warehouse Facilies) 

5. การเตรียมการทางดานบุคคลากร (Warehouse Personal) 

6. การวางผังและการกําหนดพื้นที่ใชสอยในคลังสินคา  

 

   ในการออกแบบคลังสินคาคร้ังนี้ในเร่ืองของทําเลที่ต้ังของคลังสินคากรณีศึกษาถอื

วามีสถานที่ที่ดีอยูแลวเพราะตําแหนงที่ต้ังคลังสินคากรณีศึกษานี้ต้ังอยูบริเวณนิคมอุตสาหกรรม

เวลลโกรว ถ.บางนา – ตราด กม.36 ต.บางวัว อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา 24180 ซึ่งเปนนิคม

อุตสาหกรรมขนาดใหญ และอยูใกลกับแหลงผลิตเนื่องจากวาคลังสินคากรณีศึกษานี้เปน

คลังสินคาที่เก็บสินคาประเภทอะไหลยนต ซึ่งมีผูผลิตเปนบริษัทที่อยูในนิคมอุตสาหกรรมเดียวกัน

คิดเปน 50 % ของผูผลิตทั้งหมดที่เปนคูธุรกิจกับคลังสินคากรณีศึกษานี้ซึ่งทําใหงายตอการสง

สินคามาที่คลังสินคาชวยใหประหยัดเร่ืองของเวลาประหยัดคาใชจายในการขนสง และทําเลที่ต้ังนี้
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อยูใกลกับทาเร่ือและใกลกับสนามบิน และถนนสายหลักอีกดวยเม่ือตองการสงของเรงดวนก็

สามารถทําได 

   ในสวนของการออกแบบโครงสรางคลังสินคานี้ ผูวิจัยออกแบบใหอาคารมี 2 ชั้น

เพื่อจัดเก็บอะไหลตามความตองการบริโภคของลูกคาซ่ึงประโยชนของการออกแบบใหอาคารมี

หลายช้ันนั้นเพื่อ 

1. ประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บ 

2. ตนทุนและภาษีเกี่ยวกับพื้นที่ตํ่า เพราะใชพื้นที่นอยจึงเหมาะกับกรณีที่ราคาที่ดินแพง 

3. การจัดงานจะกระชับแคบข้ึน ถาเปนอาคารช้ันเดียวสายงานการควบคุมจะกวางและ

ระยะทางไกลทําใหไมสะดวกตอการควบคุมดูแล 

4. ความอบอาวและความรอนของอาคารในชั้นลางนอยลง เพราะช้ันบนของอาคารได

รองรับความรอนไวแลวบางบางสวนแลว 

 

ระบบการทํางานของคลังสินคากรณีศึกษาแหงนี้แบงออกเปน 7 กระบวนการ ดังตอไปนี้ 

 1. กระบวนการรับสินคา (Receiving) 

 2. กระบวนการบรรจุภัณฑ (Packaging) 

 3. กระบวนการนําสินคาเขาสตอก (In binning) 

 3.1 จัดเก็บสินคาประเภทกันชน (Binning Bumper) 

 3.2 จัดเก็บสินคาขนาดใหญ (Binning Big part) 

 3.3 จัดเก็บสินคาขนาดกลาง (Binning Medium part) 

 3.4 จัดเก็บสินคาขนาดเล็ก (Small part) 

 4. กระบวนการหยิบสินคาออกจากสต็อก (Picking) 

 5. กระบวนการนําสินคามาบรรจุหีบหอ (Packing Domestic & Packing Export) 

 6.  กระบวนการสงออก (Shipping)  

7. กระบวนการขนส้ินคา (Delivery) 

ซึ่งรายละเอียดในการดําเนินงานจะถูกกลาวอยางละเอียดแลวในบทที่ 3 แลวผูวิจัยจะทํา

การออกแบบผังคลังสินคาในอุดคติซึ่งจะมีทั้งหมด 3 สวนดวยกัน 

 1.  ชั้นลาง เปนชั้นที่สําหรับเก็บอะไหลทุกประเภทท่ีมีอัตราการขายคอนขางสูงและ

เปนที่ตองการเพราะเนื่องจากวา เมื่อมีการนําสินคาเขามายังคลังสินคาแลวพนักงานสามารถ

เคลื่อนยายสินคาไปยังแผนก shipping หรือ Export เพื่อทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑพรอมทําการสง

ลูกคาไดโดยทันที และสินคาที่มีราคาสวนขางสูงจะใหอยูชั้นลางดวยเนื่องจากวาจะไดมีการ

มองเห็นไดเพื่อความปลอดภัยของอะไหล  
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 2. ชั้นลอยจะถูกกําหนดใหเปนชั้นที่ทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑขนาดเล็ก และบรรจุ

ภัณฑที่ตองทําการเปล่ียนและยายไปช้ันที่ 2 เพราะเนื่องจากเปนงานที่มีความตองการซื้อนอยแต

ทางคลังสินคายังคงตองทําการเก็บสตอก 15 ปใหกับลูกคาที่ยังใชรถยนตอยู หรือสําหรับเปล่ียน

บรรจุภัณฑที่มีการชํารุดหรือเกาแลวเพื่อสงลงมาที่แผนก Shipping หรือ Export เพื่อทําการบรรจุ

และขายใหลูกคา 

 3.  ชั้นสองจะถูกกําหนดใหเปนชั้นที่วางอะไหลรถยนตที่มีขนาดใหญและอะไหลที่มี

การเคลื่อนไหวคอนขางนอยซึ่งหมายความวาไมคอยมีการสั่งซื้อจากลูกคา และเพื่อใหชั้น 1 มีพื้นที่

ในการวางอะไหลไดมากข้ึนและสะดวกตอการขนสงไปยังแผนกท่ีเกี่ยวของและจะจัดต้ังแผนก 

Cycle count ไวที่ชั้นสองดวย 

 โดยการจัดวางอะไหลในแตละพื้นที่นั้นจะตองทําการยึดหลักในการจัดสินคาเขาพื้นที่

ดังนี้ 

1. จัดเก็บสินคาที่เปนที่นิยมใหเขาถึงงายที่สุด เพื่อลดเวลาในการเดินทางไปหยิบชิ้นงาน 

งายตอการเอ้ือมหยิบหรือการกมเงย 

2. จัดสมดุลระหวางกิจกรรมและตําแหนง ใหมีบริเวณกวางพอสมอควร หลีกเล่ียง

การจราจรที่ใชรวมกัน 

3. จัดสินคาที่มีแนวโนมที่จะหยิบรวมกันไวในละแวกเดียวกัน 

4. กําหนดพื้นที่ในการจัดอะไหลหรือช้ินงานกอนนําเขาสต็อกใหแยกจากบริเวณสตอก 

5. จัดตามขนาดและประเภทเชน อะไหลประเภทกันชนใหอยูในบริเวณเดียวกันโดยจะมี

การกําหนด location ของอะไหลตามขนาด ตัวอยาง location 4D จะเปนงานช้ินใหญ Zone D ชั้น

สองเปนตน ซึ่งวิธีนี้จะทําใหงานตอการดูแลพื้นที่และการจัดการ เพราะสินคาที่อยูในใบเดียวกันจะ

ถูกหยิบและจัดอยูดวยกันตลอด ทั้งตอนนําสินคาเขาสต็อกและตอนหยิบสินคาออกจากสตอก 

 
ขั้นตอนการทํางานปฏิบัติงาน 
 1. เมื่อผูผลิตมาสงอะไหลที่คลังสินคากรณีศึกษาระบบของการรับอะไหลนั้นทาง รปภ.จะ

ปลอยใหรถเขามาตามลําดับ  คลังสินคาในอุดมคตินี้วิธีการสงอะไหลจะแบงวิธีการรับสินคาตาม

จํานวนของอะไหลและตามจํานวนของรถที่ใชในการขนสงโดยถาผูผลิตรายใดมีสินคานอยกวา 15 

ชิ้น ใหสามารถเขามาในเลนสดานที่จัดไวใหสองเลนสเพื่อใหสะดวกตอการรับอะไหลและผูผลิตไม

ตองใชเวลาในการตอคิวเนื่องจากมีสินคานอยและถาเปนรถ 6 ลอจะใหวิ่งเขาในเลนสของรถ 6 ลอ 

ซึ่งจัดไวใหส่ีเลนส ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการจัดภาชนะเพ่ือทําการรับของและผูผลิตที่มีจํานวน

การสงอะไหลระดับปานกลาง 
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 2. หลังจากที่รถเขามาถึงชานลาวิธีการนับพนักงานจะทําการตรวจสอบอะไหลตาม

จํานวนที่ระบุในเอกสาร Invoice โดยที่จํานวนและเลขที่อะไหลจะตองถูกตองตรงกัน โดย

คลังสินคาในอุดมคตินี้จะนําการใชสแกนเนอร RFID เขามาชวยในการคียรายละเอียดผานระบบ

ซึ่งสามารถลดเวลาการคียขอมูลลงในระบบได 

 3. หลังจากนั้นระบบ RFID จะตองทําการแยกประเภทของอะไหลเพื่อใหเกิดความคลองตัว

ในการนําสินคาเขาสต็อกโดยสแกนเนอรจะแยกชนิดของอะไหลดังนี้ 

 -  อะไหลที่เปน Back Order เปนอะไหลที่มีการสั่งซ้ือแตระหวางที่มีการสั่งซ้ือผานระบบนั้น

ทางคลังสินคาไมมีอะไหลพอเพียงตอการจําหนาย 

 -  อะไหลที่ตองทําการตรวจสอบคุณภาพกอนที่จะนําเขาสตอกเนื่องจากติดในเร่ืองของ

คุณภาพจะมีจุดที่กําหนดไวสําหรับอะไหลดังกลาวเพื่อไมเกิดการปะปนของอะไหลในชั้นที่ 1 

 - อะไหลธรรมดาที่ไมมีติดเร่ืองของการตรวจสอบคุณภาพและไมติด Back Order  

 4.  เมื่อทําการคัดแยกชนิดของอะไหลแลวพนักงานตองทําการออกเอกสารเพ่ือควบคุมการ

เปล่ียนบรรจุภัณฑกอนทําการจัดอะไหลเขาสตอกเพื่อใหอะไหลนั้นมีขนาดและจํานวนที่เหมาะกับ

การจัดเก็บและจํานวนการสั่งตอคร้ัง (Min lot) 

 5.  เม่ือไดเอกสาร Packing Job In structure พนักงานจะทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑตาม

เอกสารเพราะเนื่องจาก In structure ที่ระบุนั้นจะรวบไปถึงการ Pack ที่ทําใหอะไหลมีคุณภาพ 

ในการเปล่ียนบรรจุภัณฑถาเปนอะไหลที่ติด Back order จะใหการเปลี่ยนบรรจุภัณฑที่ชั้น 1 เลย

แตถาหากเปนอะไหลธรรมดาจะใหไปทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑที่ชั้นลอยเพื่อไมใหเกิดการปะปน

และเพื่อใหพื้นที่วางสําหรับรับงาน Lot ถัดไป 

 6.  เมื่อทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑแลวพนักงานจะสงอะไหลไปยังแผนกถัดไปสําหรับอะไหล

ธรรมดาจะสามารถนําเอกสาร In booking slip เพื่อไปทําการจัดเก็บตามพื้นที่ตางๆ ตามชนิดของ

อะไหลและประเภท เชน 4D-12-04-03-05 จะหมายความวาพนักงานจะตองนําอะไหลชิ้นนั้นไป

เก็บที่โซน 4D ซึ่งเปนพื้นที่ในการจัดเก็บอะไหลขนาดใหญจําพวกกันชนเปนตน 

 7.  สําหรับอะไหลที่มีการติด Back order นี้คลังสินคาในอุดมคติจะกําหนดใหมีสถานีในการ

บรรจุภัณฑแยกตางหากและสามารถเปล่ียนสถานะของอะไหลไดโดยที่ไมตองผานการเก็บเขา

สต็อกเพราะเนื่องจากวาการนําอะไหลเขาสตอกจะเสียเวลาในการนําเขาสตอกและหยิบอะไหล

ออกจากสตอกอีก ดังนั้นผูวิจัยจึงใหพนักงานนําอะไหลดังกลาวมาทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑและ

ผานข้ันตอนการนําอะไหลเขาสตอกไปเลยเพื่อลดระยะเวลาและเพิ่มความพอใจใหกับลูกคาในการ 

Supply อะไหลใหถึงมือลูกคาอยางเร็วที่สุด 

 8.  วิธีการเก็บอะไหลของพนักงานๆ จะทําการเก็บอะไหลตามพื้นที่ที่กําหนดใหมนเอกสาร 

In booking slip ซึ่งจะถูกกําหนดข้ึนจากคาเฉลี่ยในการขาย 6 เดือนถามีการเคลื่อนไหวสูงหรือที่
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เรียกวา Fast moving จะใหทําการเก็บที่ชั้น1 เพื่องายตอการหยิบและสะดวกในการจัดเก็บดวย

และอะไหลที่มีราคาคอนขางสูงเชนอะไหลที่นําเขาจากประเทศญ่ีปุนจะตองเก็บไวที่ชั้น1 เพื่อความ

ปลอดภัย สวนชั้นที่2 จะเก็บการเก็บอะไหลประเภทที่ไมมีการเคล่ือนไหว (Dead stock) หรือ

อะไหลที่มีการสั่งซื้อคอนขางนอยเพราะในบางครั้งคลังสินคาก็ตองทําการส่ังอะไหลที่เกามาทําการ

เก็บไวในคลังเพราะเนื่องจากวาคลังสินคาจะตองมีหนาที่ supply อะไหลใหกับลูกคาตลอดเวลา

ถึงแมวารถยนตหรือรถมอเตรไซดรุนดังกลาวจะผลิตมานานแลวก็ตาม (คลังสินคาตองทําการ 

Supply อะไหลเปนเวลา 15 ป ตอ 1 Model  

 9.  เมื่อมีคําส่ังซื้อจากลูกคาเกิดข้ึนระบบ AS400 จะออกเอกสารในการหยิบชิ้นงานตามรอบ

ในการสั่งซื้ออะไหลของลูกคา 

 10. พนักงานจะทําการเรียงเอกสารตามโซนอะไหลไมไดเรียงตามลูกคาเพราะเนื่องจากวา

หยิบอะไหลนั้นถาทําการหยิบเปนโซนจะงายและเร็วกวาจะหยิบเปนลูกคาเพราะพนักงานจะตอง

เดินยอนไปมาหลายรอบเพื่อจะหยิบอะไหลใหไดครบตามจํานวนซึ่งวิธีการนี้จะชวยในการลด

ข้ันตอนการหยิบอะไหลและลดเวลาในการทํางานดวย 

 11.  กอนที่จะทําการหยิบอะไหลออกจาก Location พนักงานตองทําการตรวจสอบวา

อะไหลที่จะทําการหยิบนั้นเปนอะไหลเลขหมายเดียวกันหรือไมและจํานวนที่หยิบถูกตองหรือพรอม

กันทําการ 5 ส พื้นที่ใหเรียบรอยดวยและไปสงยังแผนก packing line หรือ Export ตามเอกสาร 

Order picking slip 

 12.  พนักงาน Pack ที่แผนก packing หรือที่เรียกวา shipping domestic (ลูกคา

ภายในประเทศ) 

จะทําการบรรจุภัณฑอีกคร้ังเพื่อใหเหมาะสมกับการสงออกเชนเดียวกัน Packing Export (ลูกคา

ตางประเทศ) โดยจะมีเอกสารกํากับคือ Carton label, Transport sheet (ใบกํากับการขนสง) และ

invoice และทําการสงอะไหลพรอมกับเอกสารไปยังแผนกขนสง 

แตถาเปน Export จะใชเอกสาร invoice และ Vanning layout ในการขนสงและตรวจสอบ 

 13. แผนกขนสงจะตรวจสอบความถูกตองของอะไหลและเอกสารวาถูกตองหรือไม และทํา

การแยกภาคของการจัดสง  
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                                     ภาพท่ี 4-5 แผนผังสินคาชั้น 1
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                                        ภาพท่ี 4-6 แผนผังคลังสินคาช้ันลอย 
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ภาพท่ี 4-7 แผนผังคลังสินคาช้ันสอง
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4.4 การวิเคราะหการวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning) 
ขอตกลงเบื้องตน 

โดยในงานวิจัยฉบับนี้จะขอวิเคราะหเฉพาะความสัมพันธของช้ินสวนอะไหล

รถยนตเทานั้น เนื่องจากชิ้นอะไหลรถยนตเปนสินคาหลักของบริษัท รวมทั้งมีความหลากหลายใน

ตัวงานที่นาสนใจ โดยข้ันตอนในการวิเคราะห จะมีรายละเอียด ดังนี้ 

   

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-8 ข้ันตอนการวิเคราะหการวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบของคลังสินคากรณีศึกษา 

  

 ในการหาขอมูลทําโดยการสัมภาษณและสอบถามจากบุคคลที่เกี่ยวของโดยตรง เพื่อให

ทราบถึงรูปแบบการปฏิบัติงาน และความสัมพันธระหวางหนวยงานที่เกี่ยวของ โดยทําการ

สัมภาษณแผนกละ 2 คน คือ 

 1. ผูจัดการแผนก 

 2. ผูชวยผูจัดการแผนก 

 โดยการสุมโดยแบบสอบถามจะแบงออกเปน 2 สวน ไดแก 
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        สวนที่ 1 วัดระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆที่มีผลตอการวางผังคลังสินคา  

        สวนที่ 2 ความสัมพันธระหวางแผนกที่สงผลตอปจจัยนั้น ๆ 

 

ตารางที่ 4-1   แบบสอบถามสวนที่วัดระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆที่มีผลตอการวางผัง

คลังสินคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่4-2   แบบสอบถามสวนความสัมพันธระหวางแผนกที่สงผลตอปจจัยนัน้ ๆ 

หมายเหตุ : รายละเอียดของแบบสอบถามไดจัดอยูในภาคผนวก 
สวนที่ 2 ความสัมพันธระหวางแผนกท่ีสงผลตอปจจัยนั้น  
   ระดับความสัมพันธ   A   หมายถงึ แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกันอยางยิ่ง 

                                 E   หมายถึง แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกัน 

                                      I   หมายถงึ แผนกทั้งสองควรอยูใกลกัน 

                                     O   หมายถึง แผนกทั้งสองอาจจะอยูใกลกนัได 

                                     U   หมายถึง แผนกทั้งสองไมจาํเปนตองอยูใกลกัน 

                                     X   หมายถึง แผนกทั้งสองหามอยูติดกัน 
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ปจจัยที ่1 ความถ่ีในการขนถายสินคา 
ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 
1. แผนก Package และ แผนก Package      
2. แผนก Package และ แผนก Package      
3. แผนก Package และ แผนกIn binning Medium part      
4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      
5. แผนก Package และแผนก In binning Medium part       
6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      
7. แผนก Package และแผนก Picking      
8. แผนก Package และแผนก Packing      
9. แผนก Package และแผนก shipping      
10. แผนก Package และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 
1. แผนก Package และ แผนก Receiving      
2. แผนก Package และ แผนก Package      
3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      
4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      
5. แผนก Package และแผนก In binning Medium part       
6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      
7. แผนก Package และแผนก Picking      
8. แผนก Package และแผนก Packing      

 

 โดยผลที่ไดจากแบบสอบถามทั้งสองสวนจะนําไปชวยใชในการวิเคราะหแผนผัง

ความสัมพันธระหวางแผนกดังจะกลาวตอไป 

 4.3.1  ปจจัยที่สงผลกระทบตอการจัดวางแผนผัง 

 โดยแบงไดออกเปน 5 ปจจัย ไดแก 

 1. ความถี่ในการขนถายช้ินงาน หมายถงึ กจิกรรมภายใน 1 วันมีการขนถาย 

ชิ้นงานโดยเฉล่ียมากนอยเพียงใด (จากกรณีศึกษาไมสามารถทําเฉลี่ยไดวาภายใน 1 วันมีการขน

ถายช้ินงานจํานวนกี่ชิน้ เนือ่งจากบางชิ้นงานมีขนาดเล็กไมสามารถลงรายละเอียดได เชน น็อต 

สกูร เปนตน) 
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 2. การสงผานขอมูลและเอกสาร หมายถงึ การ Key-in ขอมูลเขาระบบ

รวมทัง้การนําเอกสารไปแนบที่ชิ้นงาน เชน in booking slip, Order picking slip เปนตน 

เนื่องจากเอกสารดังกลาวตองมีการดึงตนข้ัวเก็บไวเพื่อ Key-in ขอมูลเขาระบบหลังจากดําเนนิการ

เสร็จส้ินและสงตอไปยังแผนกที่เกีย่วของตอไป 

 3.  การวางช้ินงานในบริเวณทีก่ําหนดไว หมายถงึ การวางชิ้นงานใหถกูตอง 

ตามตําแหนงการวางรวมทัง้การนําช้ินงานไปวางเพ่ือใหแผนกตอไปไดรับ ทราบและนําไป

ดําเนนิการตอไป 

 4. การจัดบริเวณรับของและบริเวณการสงสินคาออก หมายถึง กรณีที่มกีารเรียก

ของเขามามากเกินจากแผนกจัดซื้อหรืออาจจะดวยการสงของมาของ Supplier มาตรงตามเวลาที่

กําหนดอาจจะทําการจัดสงมากอนเวลาทีต่กลงกนัไว หรืออา จะติดเหตะขัดของภายใน

คลังสินคาทําใหพืน้ที่ในการรับสินคาไมเพียงพอ 

 5.  การเปล่ียนโครงสรางของแผนก (การเปล่ียนตําแหนงการทาํงานของ

พนักงาน) หมายถงึ มีการเปล่ียนหรือยายตําแหนงการทํางานของพนักงานใหไปอยูที่จุดใหมจาก

แบบสอบถามที่ทาํการสอบถามไปยงัแผนกตาง ๆ โดยมีหลักเกณฑในการใหคะแนน  เปนดังนี ้

 9 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคามากที่สุด 

  7 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคามาก 

 5 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคาปานกลาง 

 3 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคานอย 

   1 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคานอยที่สุด 

 
ตารางที ่4-3   ตารางการคํานวณคาเฉล่ียปจจัยท่ีใชพิจารณาในการออกแบบผังคลังสินคากรณีศึกษา 
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จากตารางที่ 4-3 จะเห็นไดวาปจจัยที่มีผลตอการจัดวางผังคลังสินคาเปนดังนี้ 

 1. ปจจัยเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงานไดคาเฉลี่ย 7.3 เปนปจจัยที่มีผล

เปนอันดับที่ 1  

 2. ปจจัยเร่ืองการสงผานขอมูลโดยระบบ AS400 และเอกสารไปยังแผนก

อ่ืนไดคาเฉลี่ย 6 เปนปจจัยที่มีผลเปนอันดับที่ 3 

 3. ปจจัยเร่ืองการวางชิ้นงานในบริเวณที่กําหนดไวไดคาเฉลี่ย 6.5 เปน

ปจจัยที่มีผลเปนอันดับที่ 2  

 4. ปจจัยเร่ืองการจัดบริเวณรับของและบริเวณการสงชิ้นงานออกได

คาเฉลี่ย 5.8 เปนปจจัยที่มีผลเปนอันดับที่ 4 

 5. ปจจัยเร่ืองการเปล่ียนโครงสรางของแผนก (เปล่ียนตําแหนงการทํางาน

ของพนักงาน) ไดคาเฉลี่ย 4.7 เปนปจจัยที่มีผลเปนอันดับที่ 5 

 ดังนั้นจึงสรุปไดวา ปจจัยในเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงานเปนปจจัยที่มี

ความสําคัญตอการจัดวางผังคลังสินคา และปจจัยเร่ืองการเปล่ียนโครงสรางของแผนก เปนปจจัย

ที่มีผลตอการจัดวางผังคลังสินคานอยที่สุด 

 4.3.2  ความสัมพันธระหวางแผนก โดยมีการจัดแบงออกเปน 7 แผนกที่สําคัญ ไดแก 

 1.  แผนกรับสินคา (Receiving Part) ทําหนาที่รับสินคาที่สงมาจาก supplier ทั้ง

ในและตางประเทศ ทําการตรวจสอบเอกสารและช้ินงานวาถูกตองและอยูในสภาพดี ทําการ Key-

in เขาระบบ จนกระทั่งจัดแยกช้ินงานเพื่อรอการจัดเก็บเขาชั้นวางตาง ๆ ตามประเภท และขนาด

ของสินคานั้น ๆ  

 2. แผนกการบรรจุภัณฑ (Packaging) ทําหนาที่เปล่ียนบรรจุภัณฑใหอยูใน

สภาพที่สามารนําสินคาเขาสตอกได เชน เปล่ียนกลองใหไดมาตรฐาน หรือ เปล่ียน label  

 3.  แผนกจัดเก็บเขาชั้นวางสําหรับชิ้นงานที่เปนกันชน (Binning Bumper) ทํา

หนาที่จัดเก็บเฉพาะชิ้นงานที่เปนกันชนเทานั้น เนื่องจากกันชนเปนช้ินงานที่มีขนาดใหญ และเปน

ชิ้นงานที่สวนใหญมีการนําเขามาจาก supplier ตางประเทศและกรณีที่สงมาจาก supplier 

ภายในประเทศจะมีการจัดสงเปน lot size ที่มีจํานวนมาก และเปนสินคาที่มีปริมาณการส่ังซื้อสูง  

มีความถี่ในการขนถายสูง จึงทําการแบงแยกออกเปนอีกแผนกหนึ่ง 

 4  แผนกจัดเก็บเขาช้ันวางสําหรับช้ินงานขนาดใหญ (Binning Big Part) ทํา

หนาที่จัดเก็บชิ้นงานที่มีขนาดใหญ เชน ฝากระโปรงรถ ประตูรถ ชุดเกียร เปนตน 

 5.  แผนกจัดเก็บเขาช้ันวางสําหรับชิ้นงานขนาดกลาง (Binning Medium Part) 

ทําหนาที่จัดเก็บชิ้นงานที่มีขนาดกลาง เชน ไฟหนารถ ที่บังโคลน ที่ปดน้ําฝน เปนตน 
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 6. แผนกจัดเก็บเขาช้ันวางสําหรับชิ้นงานขนาดเล็ก (Binning Small Part) ทํา

หนาที่จัดเก็บชิ้นงานที่มีขนาดเล็ก เชน ลูกสูบ น็อต ปายตราสัญลักษณ เปนตน 

 7.  แผนกหยิบสินคาทั้งขนาดเล็กและขนาดใหญ (Picking Part)   

 8. แผนกบรรจุสินคาสําหรับสงออกไปยังลูกคา (Packing Part) ทําหนาที่บรรจุ

ชิ้นงานทุกขนาดเพื่อพรอมที่จะสงออกไปยังลูกคา 

 9. แผนกสงสินคาไปยังลูกคาทั้งในและตางประเทศ (Shipping) ทําหนาที่

ตรวจสอบสินคาและเอกสารวาถูกตองและจัดสงสินคาตามประเภทของคําส่ังซ้ือ ตามประเทศ

ลูกคา 

 10. กระบวนการขนสินคา (Delivery) ทําหนาที่ในการโหลดสินคาออกจากชาน 

ชลาเพื่อไปสงยังลูกคา 
  
ตารางที่4- 4   ตารางแสดงคาความถี่ความสัมพันธจากแผนกที่ 1 ไปยังแผนกตางๆ ในปจจัยเร่ือง

ความถี่ในการขนถายช้ินงาน 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 

A 14 12 12 11 0 0 0 0 0 1 1 1 7 3 3 

E 6 8 5 5 2 0 0 0 0 1 1 1 12 12 13 

I 0 0 3 3 1 0 0 0 0 0 0 0 1 5 4 

O 0 0 0 1 14 12 12 1 0 6 6 5 0 0 0 

U 0 0 0 0 3 8 8 1 0 12 12 13 0 0 0 

X 0 0 0 0 0 0 0 18 20 0 0 0 0 0 0 

  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 

A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

E 15 0 3 3 2 16 16 14 1 0 2 18 19 13 2 

I 2 0 7 6 2 1 4 3 0 7 2 1 1 7 0 

O 3 0 7 8 2 3 0 3 5 9 0 0 0 0 3 

U 0 6 3 3 13 0 0 0 8 4 16 1 0 0 11 

X 0 14 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 0 0 4 

  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 

A 0 0 0 2 0 0 0 3 0 0 4 0 4 18 0 

E 3 18 17 13 2 15 20 16 2 0 12 4 15 2 0 

I 0 1 3 5 0 4 0 1 6 5 3 0 1 0 0 

O 3 0 0 0 6 1 0 0 3 5 0 5 0 0 0 

U 8 0 0 0 10 0 0 0 6 10 0 10 0 0 2 

X 6 1 0 0 2 0 0 0 3 0 1 1 0 0 18 

 

หมายเหตุ : ตัวเลขในตารางแสดงถึงความถี่ในเร่ืองการขนถายช้ินงานจากแบบสอบถาม 20 ชดุ 
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จากแบบสอบถามที่ทําการสอบถามไปยังแผนกตาง ๆ ถึงความสัมพันธระหวางแผนกที่สงผลตอ

ปจจัยตาง ๆ โดยมีระดับความสัมพันธ ดังนี้ 

 A  หมายถึง แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกันอยางยิ่ง 

                             E  หมายถึง แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกัน 

                             I    หมายถึง แผนกทั้งสองควรอยูใกลกัน 

                             O  หมายถึง แผนกทั้งสองอาจจะอยูใกลกันได 

                             U  หมายถึง แผนกทั้งสองไมจําเปนตองอยูใกลกัน 

                             X  หมายถึง แผนกทั้งสองหามอยูติดกัน 

 จากตารางที่ 4-4 อธิบายไดวา จากแบบสอบถามทั้งหมด 20 ชุด ในปจจัยเร่ือง

ความถี่ในการขนถายชิ้นงาน ความสัมพันธจากแผนกที่ 1 ไปยังแผนกที่ 4 มีความสัมพันธใน

ลักษณะที่จําเปนตองอยูใกลกันอยางยิ่ง, จําเปนตองอยูใกลกัน, ควรอยูใกลกัน, อาจจะอยูใกลกัน

ได, ไมจําเปนตองอยูใกลกัน, หามอยูติดกัน เปน 12, 5, 3, 0, 0, 0 ตามลําดับ ซึ่งผลที่ไดจากการ

ประเมิลผลใน 5 ปจจัยดังตอไปนี้  

 1. ความถี่ในการขนถายช้ินงาน 

 2. การสงผานขอมูลทางระบบ AS400 และการขนสงเอกสารไปยังแผนกตางๆ 

 3. การวางช้ินงานในบริเวณที่กําหนด 

 4. การจัดบริเวณรับของและบริเวณการสงของออก 

5. การเปล่ียนโครงสรางของแผนก (เปล่ียนตําแหนงการทํางานของพนักงาน) 

 ผลที่ไดนี้ผูทําการวิจัยไดทําการประเมิลผลเปนรอบที่ 2 เพื่อใหไดมาซึ่งผลที่

แมนยําในการเปล่ียนผังคลังสินคาใหไดมากที่สุด 

 4.3.3 สรุปแผนภาพแสดงความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ (Relationship Diagram)  

 มีข้ันตอนการในการทํา Relationship Diagram ดังตอไปนี้ 

 1.  นําคาน้ําหนักซ่ึงไดมาจากแบบสอบถามในสวนที่1 มาคูณกับความถี่ของ

ความสัมพันธในแตละระดับของปจจัยตาง ๆ มีสูตรที่ใชในการคํานวณดังนี้ 

 ผลรวมคาคะแนนความสัมพันธแบบ A ของแผนกที่ 1 และ 4 * คาน้ําหนักในทุกปจจัย

ยกตัวอยางเชน การคํานวณหาคะแนนความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 (Receiving Part) และ 2 

(Binning Bumper) ที่ระดับ A (แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกันอยางย่ิง) ในทุกปจจัยจะไดวา

คาคะแนนความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 และ 4 ที่ระดับA  

                                     (12*7.3) + (6*6) + (11*6.5) + (5*5.8) + (10*4.8)   = 271 

 2.  นําคาคะแนนความสัมพันธของแผนกตาง ๆในระดับตาง ๆ ในทุกปจจัยมา

สรุปลงในตารางที่ 4-5 
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ตารางที ่4-5 ตารางสรุปคาคะแนนความสัมพันธของแผนกตาง ๆในระดับตาง ๆ ในทกุปจจัย 

  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 

A 320.3 271.1 271.1 263.8 11.6 0 0 0 0 13.1 13.1 13.1 202.8 102.5 102.5 

E 250.7 299.9 278 266.6 38.5 0 17.4 14.1 0 289.8 185.3 179.5 354.9 377.3 427.7 

I 6 0 27.9 45.1 40.1 26.8 9.4 28.9 0 47.3 105.8 102.2 25.1 91.4 41 

O 29 29 29 30.5 323.8 311.2 311.2 32.6 42.8 59.2 91.7 93.8 17.4 29 29 

U 0 6 0 0 192 268 268 141.6 161.6 196.6 210.1 217.4 5.8 5.8 5.8 

X 0 0 0 0 0 0 0 388.8 401.6 0 0 0 0 0 0 

  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 

A 48.8 23.2 17.4 17.4 0 4.7 4.7 0 6.5 17.4 0 15.9 15.9 6.5 6.5 

E 319.3 127 233.1 228.7 65.1 496.5 502.5 305.6 97.5 204.2 80.5 458.9 466.2 289.4 98.3 

I 92.6 49.2 83.2 99.3 63.7 18.9 40.8 107 62.6 63.1 44.2 30.9 30.9 144.6 74.6 

O 45.3 34.7 113.2 134 100.4 51.1 23.2 49.6 86.6 148.3 74.8 35 35 23.9 61.8 

U 65.2 123 139.6 120.1 344 34.8 34.8 132.2 185.1 160 376.5 65.3 58 130 211.7 

X 34.8 248.9 19.5 6.5 32.8 0 0 11.6 167.7 13 30 0 0 11.6 153.1 

  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 

A 0 28.9 28.9 21.1 6.5 23 66.5 85.3 18.5 18.1 112.9 0 131.4 460.8 84.6 

E 81.8 475.3 468.2 275.1 86.3 449.1 527.7 417.4 78.7 164.2 429.1 92.3 467.3 65.3 9.4 

I 17.6 30.5 21.9 133.1 63.9 84.7 11.8 62.7 96.2 55.3 21.9 41.9 7.3 9.4 0 

O 51.1 40.8 29 34 93.9 16.7 0 0 54 79.6 0 48.5 0 0 0 

U 393.7 23.2 58 136.9 210.4 32.5 0 17.4 220.7 246.9 34.8 300 0 70.5 51.2 

X 61.8 7.3 0 5.8 145 0 0 23.2 137.9 41.9 7.3 123.3 0 0 460.8 

 

 จากตารางที่ 4-5 จะขอยกตัวอยางถึงคาความสัมพันธของแผนกที่ 1 (Receiving) และ 4 

(Packaging) ในระดับ A (แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกัน) ในทุกปจจัย (ปจจัยเร่ืองความถี่ใน

การขนถายช้ินงาน การสงผานขอมูลโดยใช AS400 การวางช้ินงานในบริเวณที่กําหนดไว การจัด

พื้นที่รับของและพื้นที่สงสินคาออก และปจจัยการยายตําแหนงงานของพนักงาน เทากับ 0 คือ 

แผนก (Shipping) และ (Delivery) ไมมีคาคะแนนความสัมพันธที่แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกล

กันอยางยิ่ง  

 3.  นําตารางสรุปคาคะแนนความสัมพันธของแผนกตาง ๆในทุกระดับและทุก

ปจจัย มาสรุปคาความสัมพันธอีกคร้ัง โดยมีหลักเกณฑการแปลงคาเปนความสัมพันธ A E I O U 

X ดังนี้ 

 1. นําคาทีมีคะแนนมากที่สุดในแตละความสัมพันธ เปนตัวสรุปถึง

ความสัมพันธระหวางแผนก 

 2. ถาคะแนนความสัมพันธมีคาเทากันใหเลือกความสัมพันธที่ระดับดีกวา 
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ตารางที ่4-6   ตารางสรุปความสมัพนัธของแผนกตาง ๆในทุกระดับและทุกปจจัย 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 

A 320.3 271.1 271.1 263.8 11.6 0 0 0 0 13.1 13.1 13.1 202.8 102.5 102.5 

E 250.7 299.9 278 266.6 38.5 0 17.4 14.1 0 289.8 185.3 179.5 354.9 377.3 427.7 

I 6 0 27.9 45.1 40.1 26.8 9.4 28.9 0 47.3 105.8 102.2 25.1 91.4 41 

O 29 29 29 30.5 323.8 311.2 311. 32.6 42.8 59.2 91.7 93.8 17.4 29 29 

U 0 6 0 0 192 268 268 141.6 161.6 196.6 210.1 217.4 5.8 5.8 5.8 

X 0 0 0 0 0 0 0 388.8 401.6 0 0 0 0 0 0 

  A E E E O O O X X E U U E E E 

  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 

A 48.8 23.2 17.4 17.4 0 4.7 4.7 0 6.5 17.4 0 15.9 15.9 6.5 6.5 

E 319.3 127 233.1 228.7 65.1 496.5 502.5 305.6 97.5 204.2 80.5 458.9 466.2 289.4 98.3 

I 92.6 49.2 83.2 99.3 63.7 18.9 40.8 107 62.6 63.1 44.2 30.9 30.9 144.6 74.6 

O 45.3 34.7 113.2 134 100.4 51.1 23.2 49.6 86.6 148.3 74.8 35 35 23.9 61.8 

U 65.2 123 139.6 120.1 344 34.8 34.8 132.2 185.1 160 376.5 65.3 58 130 211.7 

X 34.8 248.9 19.5 6.5 32.8 0 0 11.6 167.7 13 30 0 0 11.6 153.1 

  E X E E U E E E U E U E E E U 

  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 

A 0 28.9 28.9 21.1 6.5 23 66.5 85.3 18.5 18.1 112.9 0 131.4 460.8 84.6 

E 81.8 475.3 468.2 275.1 86.3 449.1 527.7 417.4 78.7 164.2 429.1 92.3 467.3 65.3 9.4 

I 17.6 30.5 21.9 133.1 63.9 84.7 11.8 62.7 96.2 55.3 21.9 41.9 7.3 9.4 0 

O 51.1 40.8 29 34 93.9 16.7 0 0 54 79.6 0 48.5 0 0 0 

U 393.7 23.2 58 136.9 210.4 32.5 0 17.4 220.7 246.9 34.8 300 0 70.5 51.2 

X 61.8 7.3 0 5.8 145 0 0 23.2 137.9 41.9 7.3 123.3 0 0 460.8 

  U E E E U E E E U U E U E A X 

 

 จากตารางที่ 4-6 สามารถอธิบายไดวาความสัมพันธของแผนกที่9 (Shipping) และ10 

(Delivery) ในทุกระดับและทุกปจจัยคือ X นั่นคือ แผนกทั้งสองไมจําเปนตองอยูใกลกัน 

 3. นําตารางสรุปความสัมพันธของแผนกตาง ๆ ในทุกระดับและทุกปจจัยมา

เขียนแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม (Relationship Diagram) 
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ภาพท่ี 4-9   แผนภาพความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ (Relationship Diagram) 

 

 4.3.4 วิเคราะหแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม เพื่อเขียนเปนตาราง  

 ความสัมพันธของกิจกรรม (Relationship Table)  

 

ตารางที ่4-7 ตารางความสัมพันธของกิจกรรม (Relationship Table) 

 
 
 จากตารางที่ 4-7 อธิบายไดวา ความสัมพันธของแผนกที่ 1 กับแผนกที่ 2 มีความสัมพันธ

ระดับ A (แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกันอยางยิ่ง) 
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 4.3.5  สรางแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม (Activity Relationship Diagram) 

มีข้ันตอนการทํา ดังตอไปนี้ 

 4.4.5.1  กําหนดสัญลักษณความสัมพันธ  โดยในงานวิจัยนี้จะกําหนด

ความสัมพันธ ดังนี้ 

 

   แทนดวย แผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการวางผังคลังสินคา 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ A 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ E  

   แทนดวย ความสัมพนัธระดับ I 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ O 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ U 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ X 

 4.4.5.2  พิจารณาความสัมพันธที่ระดับ A กอน และพิจารณาความสัมพันธที่

ระดับ E I O U X ตามลําดับ 

 4.4.5.3  นําความสัมพันธระหวางแผนกมาสรางเปนแผนภาพความสัมพันธ

ของกิจกรรม ไดดังนี้ 
 
 จากแผนภาพจะเหน็ไดวาความสัมพนัธระหวางแผนกไมคอยมีความเปนระเบียบ และโดย

สวนมากความสัมพนัธระหวางแผนกอยูในระดับ E (แผนกทัง้สองจําเปนตองอยูใกลกัน) จึงเปน

การยากมากท่ีทําการจัดความสัมพนัธใหม 

 จากตารางที ่ 4-3 จะเหน็ไดวา ปจจยัเร่ืองการสงผานขอมูลและเอกสารมีผลตอการจัดวาง

ผังคลังสินคามากที่สุด แตการแกไขปญหาปจจยัดังกลาวสามารถกระทําไดโดยการติดต้ังโปรแกรม

ที่มีประสิทธิภาพ เพื่อใหขอมูลมีการไหลโดยผานระบบเอง อีกทั้งปจจยัดังกลาวมีสวนเกี่ยวของกับ

การออกแบบผังการจัดวางคลังสินคาคอนขางนอย ดังนั้นทางผูวิจยัจึงเหน็วาปจจยัที่รองลงมา คือ

ปจจัยในเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงาน เปนปจจัยทีม่ีความเหมาะสมมากกวาและสามารถ

นํามาพจิารณาเปรียบเทียบเพื่อใหเห็นขอแตกตางในเร่ืองการออกแบบผังการจัดวางคลังสินคาได

ดีกวา  
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ภาพท่ี 4-10 ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในปจจุบัน 

หมายเหตุ : กําหนดให 1 หนวย เทากับ 10 เมตร และระยะทางเปนไปในแนวเสนตรงเทานั้น 

 

 จากภาพที่ 4-10 สามารถยกตัวอยางอธิบายไดวา ทิศทางการไหลในแนวเสนตรงจาก

แผนกที่ 1 ถึงแผนกที่ 2 มีระยะทางเทากับ 2.5+2.5+2.5 = 7.5 หนวย ระยะทางจริงเทากับ 750 

เมตรและนําแผนภาพความสัมพันธ (ภาพท่ี 4.17) และตารางความสัมพันธ (ตารางที่ 7) มา

ปรับปรุงเพื่อคํานวณหาระยะทางการดําเนินทั้งหมด โดยกําหนดคาความสัมพันธ ดังนี้ 

ความสัมพันธระดับ A เทากับ 5 คะแนน 

                           ความสัมพันธระดับ  E เทากับ 4 คะแนน 

                           ความสัมพันธระดับ   I เทากับ 3 คะแนน    

                           ความสัมพันธระดับ  O เทากับ 2 คะแนน 

                           ความสัมพันธระดับ  U เทากับ 1 คะแนน 

                           ความสัมพันธระดับ  X เทากับ 0.5 คะแนน 
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ตารางที่ 4-8  ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ในปจจุบัน  

หมายเหตุ : ดูรายละเอียดในภาคผนวก 

 

 จากตารางที่ 4-8 อธิบายไดวา ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 และ 2 

เทากับ 5*7.5 = 37.5 หนวย ดังนั้น ปจจุบันระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ 

ทั้งหมดเทากับ 3,610.5 หนวย 

 4.3.6 เสนอแนวทางปรับปรุงแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม นําแผนภาพ

ความสัมพันธของกิจกรรมในปจจุบันมาวิเคราะห เพื่อปรับปรุงและเปล่ียนแผนภาพใหม  

 ทางเลือกที่ 1 ลองทําการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึนเนื่องจากระดับ

ความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 และ 2 มีความสัมพันธกันสูง ควรนํามาจัดวางใกลกัน และมี

เคล่ือนยายพื้นที่ใหมใหมีความเปนระเบียบมากข้ึน จากการทดลองยายแผนกและเคลื่อนยายพื้นที่

ใหม จึงไดแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมใหม ดังภาพขางลาง 
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                       ภาพที่ 4-11 แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมในทางเลือกที่ 1 

  
          ภาพที่ 4-12 ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในทางเลือกที่ 1 

 
 เม่ือทําการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกท่ี 1 มากข้ึน ทําใหระยะทางของ

ความสัมพันธโดยรวมเปลี่ยนแปลงไปดวย ดังแสดงในตารางที่ 4-9 ดังนี้ 
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ตารางที ่4-9 ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ในทางเลือกที่ 1 

 
 

 จากตารางที่ 4-9 สรุปไดวา ระยะทางของความสัมพนัธระหวางแผนกตาง ๆ ทัง้หมด

เทากับ 3,560.5 หนวย เมื่อมีการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากขึ้น ซึ่งเมื่อมา

เปรียบเทียบกนัจะเห็นไดวา ระยะทางของความสัมพนัธในทางเลือกที ่ 1 ส้ันกวา ระยะทางของ

ความสัมพันธในปจจุบนั 

 ทางเลือกที่ 2 ลองทําการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึนเนื่องจากระดับ

ความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 และ 2 มีความสัมพันธกันสูง ควรนํามาจัดวางใกลกัน และทําการ

ยายแผนกที่ 8 อยูใกลแผนกที่ 1 มากข้ึนดวย เนื่องจากผลที่ไดจากแบบสอบถามแสดงใหเห็นวา

แผนกทั้งสองอาจจะอยูใกลกันได ทางผูวิจัยจึงไดทดลองนําทั้งสองแผนกวางใกลกันจากการ

ทดลองยายแผนกทั้งสอง จึงไดแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมใหม ดังภาพขางลาง 

  
                           ภาพที่ 4-13 แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมในทางเลือกที่ 2 
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                        ภาพที่ 4-14 ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในทางเลือกที่ 2 

 

 เมื่อมีการยานแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึนและยายแผนกที่ 8 อยูใกลแผนกที่ 

1 มากข้ึนดวยซ่ึงสามารถสรุประยะทางในแตละแผนกและระยะเวลาท่ีใชในการเดินทางในแตละ

แผนกดังตารางที่ 4-10  

 เมื่อทําการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึน และยายแผนกที่ 8 อยูใกลแผนก

ที่ 1 มากข้ึนดวย ทําใหระยะทางของความสัมพันธโดยรวมเปลี่ยนแปลงไปดวย ดังแสดงในตารางที่ 

11 ดังนี้ 

ตารางที ่4-10 ระยะทางของความสัมพนัธระหวางแผนกตาง ๆ ในทางเลือกที ่2 

 
 

 จากตารางที่ 4-10 สรุปไดวา ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ทั้งหมด

เทากับ 3,452.5 หนวย เมื่อมีการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึน และยายแผนกที่ 8 
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อยูใกลแผนกที่ 1 มากข้ึนดวย ซึ่งเมื่อมาเปรียบเทียบกันจะเห็นไดวา ระยะทางของความสัมพันธ

ในทางเลือกที่ 2 ส้ันกวา ระยะทางของความสัมพันธในทางเลือกที่ 1 และสภาพปจจุบัน 

 
ภาพท่ี 4-15 การจัดวางคลงัสินคาและการไหลของงานในทางเลือกที ่2 

  

 4.4.7  ประเมินผลแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม (Evaluation)  

 นําแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมในปจจุบัน และแผนภาพความสัมพันธ

ของกิจกรรมใหมมาทําการวิเคราะหและประเมิน 

 จากการเปรียบเทียบระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ในสภาพปจจุบัน กับ 

ทางเลือกที่ 1 และทางเลือกที่ 2 สรุปไดวา การจัดวางพื้นที่ในคลังสินคาในทางเลือกที่ 2 จะทําให

ระยะทางการขนยายสินคาส้ันกวา ซึ่งจะทําใหประสิทธิภาพในการดําเนินงานภายในคลังสินคามี

แนวโนมที่ดีข้ึน และสามารถสรุปไดตามตามรางที่ 11 ตารางสรุประยะทางการวางผังคลังสินคา 

ตารางที่ 4-11 ตารางสรุประยะทางความสัมพันธระหวาง ระยะทางการวางผังคลังสินคา  
ชนิดของการ
จัดวางผัง
คลังสินคา 

รายละเอียดในการ
เปล่ียนผังคลังสินคา 

ระยะทาง
ความสัมพันธ
ระหวางแผนก 

ระยะทาง
โดยรวม/ 
เมตร 

ระยะทาง
ที่ลดลง/
เมตร 

ระยะเวลา/ 
นาท ี

แบบเริ่มแรก - 3610.5 840 - 36.5 

แบบทางเลือก

ที่ 1 

ยายแผนก 2 ใหอยูใกล

แผนก 1 มากขึ้น 

3,560.5 790 50 31.6 

แบบทางเลือก

ที่ 2  

ยายแผนก 2 ใหอยูใกล

แผนก 1 มากขึ้นและ

ยายแผนก 8 ใหอยูใกล

แผนก 1 มากขึ้น 

3,452.5 790 50 31.6 
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 จากตารางที่ 4-11 สามารถสรุปไดวาทางเลือกที่ 1 และทางเลือกที่ 2 มีระยะทาง

โดยรวมเทากันคือ 790 เมตรซึ่งลดลงจากแบบแรกเร่ิมที่ยังไมมีการปรับปรุงผังคลังสินคาเปน

ระยะทาง 50 เมตร และระยะเวลาในทางเลือกที่ 1 และ 2 ใชระยะเวลาเทากันคือ 31.6 นาทีซึ่ง

ลดลงจากเดิม 4.9นาที แตดวยระยะทางความสัมพันธระหวางแผนกของทางเลือกที่ 2 มีคานอย

กวาระยะทางความ สัมพันธของทางเลือกที่ 1 ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการเลือกแบบทางเลือกที่ 2 ใน

การปรับปรุงคลังสินคากรณีศึกษา เพื่อทําใหประสิทธิภาพในการดําเนินงานภายในคลังสินคามี

แนวโนมที่ดีข้ึน 

ในสวนของการลดตนทุนการจัดการคลังสินคาเมื่อทําการปรับปรุงผังคลังสินคาแลวผูวิจัยพบวา

สามารถทําการลดคาใชจายในสวนของการนําสินคาเขาคลังสินคาไดดังสรุปในตารางที่ 12 ซึ่ง

พบวากอนทําการปรับปรุงคลังสินคาต้ังแตเดือน ก.พ 2552 ถึง ก.ค 2552 มีคาใชจายเกิดข้ึน 

2,969,460 บาท และเม่ือทําการปรับปรุงคลังสินคาแลวมีคาใชจายเกิดข้ึน 1,621,776 บาท ซึ่งการ

ปรับปรุงคลังสินคาในแบบทางเลือกที่ 2 สามารลดคาใชจายไดเปนจํานวน 1,347,684 บาท 

 การปรับปรุงคลังสินคาคร้ังนี้นอกจากจะสามารถลดระยะทางและเวลาในการเดินทางใน

แตละสถานทีไดแลวนั้นยังทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานและลดตนทุนในการปฏิบัติงานของ

พนักงานไดอีกดวย ซึ่งสาเหตุที่สามารถลดพนักงานลงได 7 คนจากเดิมดวยคลังสินคาแบบเกา

จะตองใชพนักงาน 45 คนในการปฏิบัติงาน ดวยระยะทาง 520.5 เมตรและเวลา 23.5 นาที ซึ่งใน 

1 เดือนมีวันทํางานทั้งหมด 26 วันทํางาน โดยที่คลังสินคาสามารถรับงานเขาคลังสินคาไดเฉล่ียตอ

วัน 42,800 ใบตอเดือนเมื่อทําการเฉล่ียแลวจะสามารรับงานเขาคลังสินคาไดเฉล่ียวันละ 1,646 ใบ

ตอวันโดยใน 1 วันพนักงานจะทําการจัดเก็บสินคาทุกๆ 20 นาที เมื่อคิดเปนวันแลวพนักงาน

จะตองทําการจัดเก็บสินคาเขาคลังสินคา 20 รอบตอวันและคาจางรายนาทีคิดเปนจํานวน 0.90 

บาทตอนาที 

เมื่อนํารายละเอียดทั้งหมดมาคํานวณจํานวนเงินที่ตองจายในแตละเดือนดวยสูตรดังนี้ 

 

จํานวนเงินที่ตองจายในการปฏิบัติงานตอวัน           (สูตรที่ 1)                                        

  = เวลาในการทํางานตอรอบ X จํานวนรอบในการทํางานตอวัน X จํานวน 

     พนักงาน X คาจางแรงงานตอนาที 

 

จํานวนเงินที่ตองจายในการปฏิบัติงานตอเดือน (สูตรที่ 2)                                        

  = เวลาในการทํางานตอรอบ X จํานวนรอบในการทํางานตอวัน X จํานวน 

     พนักงาน X คาจางแรงงานตอนาที X จํานวนเดือน 
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 เม่ือทําการคํานวณดังสูตรที่ 1 จะไดคาใชจายในการนําสินคาเขาคลังสินคาตอวันเปน

จํานวน 19,035 บาทและเมื่อทําการคิดคาใชจาย 1 เดือนจะไดคาใชจายในการนําสินคาเขา

คลังสินคาตอเดือนเปนจํานวน 494,910 บาท ดวยจํานวนเดือนในการคํานวณทั้งหมด 6 เดือน 

(ก.พ 2552 – ก.ค 2552) ทําใหไดคาใชจายที่ตองทําการจายในการปฏิบัติงานเปนจํานวน 

2,969,460 บาท ซึ่งเม่ือทําการเปรียบเทียบจํานวนตัวเลขที่เกิดข้ึนหลังจากที่มีการปรับปรุงผัง

คลังสินคา พบวาดวยจํานวนงานเทาเดิมคือ 42,800 ใบ เฉล่ียตอวันไดจํานวนงาน 1,646 ใบ ใช

ระยะทางในการทํางาน 470.5 เมตร และเวลา 19 นาที ดวยเวลาในการทํางาน 8 ชั่วโมงหรือ 480 

นาที ตอวันสามารถคํานวณจํานวนรอบในการทํางานได 16 รอบ ตอวันรอบในการปลอยงานเขา

คลังสินคาทุกๆ 30 นาที ซึ่งเมื่อเทียบกับงานเดิมแลวทําใหสามารถลดคนงานได 7 คน ซึ่งจํานวน

งานเดิมใชคนงาน 45 คน ทําใหในแตละรอบพนักงานจะทํางาน 2 ใบ แตหลังจากทําการปรับปรุง

แลวพนักงานที่ใชจริงทั้งหมด 38 คนทําใหในแตละรอบพนักงานตองทํางาน 3 ใบ ตอรอบ 

 เมื่อทําการคํานวณดังสูตรที่ 1 จะไดคาใชจายในการนําสินคาเขาคลังสินคาตอวันเปน

จํานวน 10,396 และเม่ือทําการคิดคาใชจาย 1 เดือนจะไดคาใชจายในการนําสินคาเขาคลังสินคา

ตอเดือนเปนจํานวน 270,296 บาท ดวยจํานวนเดือนในการคํานวณทั้งหมด 6 เดือน (ส.ค 2552 – 

ม.ค 2553) ทําใหไดคาใชจายที่ตองทําการจายในการปฏิบัติงานเปนจํานวน 1,621,776 บาท ซึ่ง

เมื่อเทียบคาใชจายที่เกิดข้ึนกอนปรับปรุงคลังสินคาและหลังทําการปรับปรุงคลังสินคา สามารถลด

คาใชจายได 1,347,684 บาทในระยะเวลา 6 เดือน 
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ตารางที ่4-12 ตารางสรุปคาใชจายกอนและหลังทําการปรับปรุงคลังสินคา 
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บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 สาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการศึกษาการออกแบบและปรับปรุงผังคลังสินคาปจจุบัน เนื่อง 

มาจากวาผังคลังสินคาที่ทําใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิผล และไดผลตอบแทนมาก

นั้น  จะตองเปนผังคลังสินคา ท่ีไดรับการปรับปรุงตามการเปลี่ยนแปลงไปตามสภาวะแวดลอมอยู

ตลอดเวลา  เปนตนวา ความตองการของผูซื้อเปลี่ยนแปลงไป ผังคลังสินคาที่ดีในขณะหนึ่งนั้น  

เม่ือการเวลาไดผานไปสักระยะหนึ่ง และมีการเปล่ียนแปลงของสภาพแวดลอมเกิดข้ึน  ผัง

คลังสินคาที่วานี้ถาไมไดรับการเปล่ียนแปลงก็จะไมเปนผังคลังสินคาที่ดีอีกตอไป  ผังคลังสินคาที่

ออกแบบใหมของคลังสินคาใหมก็เชนเดียวกัน  จะเปนผังคลังสินคาที่ดีในชวงเวลาหนึ่งเทานั้น  

ดังนั้นจึงไดมีการนําเอาหลักการออกวางผังอยางมีเปนระบบ (Systematic Layout Planning) มา

ใชเพื่อทําการวิเคราะหและหาแนวทางการแกไขปรับปรุง รวมทั้งสามารถบงบอกใหเห็นถึงแนวทาง

ในการจัดวางคลังสินคาใหมไดอีกดวย 

 แตอยางไรก็ตามการจัดวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning)  

เปนวิธีการจัดวางผังโดยอาศัยการเก็บขอมูลเชิงคุณภาพเทานั้นซ่ึงมีการเก็บขอมูลโดยใชการสอบ 

ถามจากผูที่เกี่ยวของถือเปนการเก็บขอมูลที่ทําไดงาย แตคอนขางยากตอการนํามาวิเคราะหหา

ความสัมพันธของแตละแผนก และวิธีการนี้ยังสามารถจัดวางผังออกมาไดหลายรูปแบบ ทําใหผู

เลือกสามารถเปรียบเทียบและมีมากกวาหนึ่งทางเลือก กอนที่จะตัดสินใจเลือกผังที่ตรงกับความ

ตองการของบริษัทและเกิดประโยชนสูงสุด โดยตองนําปจจัยอ่ืน ๆที่นอกเหนือจากปจจัยที่กลาวมา

ชวยในการพิจารณาเลือกผังคลังสินคาดวย 

 
5.2  สรุปขั้นตอนการดําเนินการ 
 จากที่ไดกลาวถึงข้ันตอนการดําเนินงานในบทที่ 4 แลว สามารถนํามาสรุปข้ันตอนการดํา 

เนินงานในแตละข้ันตอน ดังตอไปนี้ 

 1. นําแผนการวางผังคลังสินคาที่มีอยูในปจจุบันมาศึกษา วาปจจุบันมีการจัดวาง

อยางไร มีพื้นที่ขาดเทาไร และจัดวางอยูตําแหนงไหน 

 2. ศึกษาการไหลของสินคาทั้ง 2 ประเภท คือ ชิ้นสวนอะไหลรถจักรยานยนต และ 

ชิ้นสวนอะไหลรถยนต วามีแนวทางการไหลภายในคลังสินคาอยางไร 

 3. นําหลักการจัดวางผังอยางมีเปนระบบ (Systematic Layout Planning) มาใชในการ

วิเคราะห 
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 4. ออกแบบสอบถามเพื่อศึกษาถึงปจจัยที่มีผลตอการจัดวางผังคลังสินคาและความ 

สัมพันธของแผนกตาง ๆ ที่สงผลตอปจจัยการจัดวางผังคลังสินคา 

 5. วิเคราะหถึงปจจัยที่มีผลตอการจัดวางผังคลังสินคา วามีปจจัยใดบาง และมี

ความสําคัญมากนอยเพียงไร 

 6. วเิคราะหถึงความสัมพันธของแผนกตาง ๆ ที่สงผลตอปจจัยการจัดวางผังคลังสินคา 

โดยทําการแบงออกเปน 10 แผนกหลัก  

 7. สรุปความสัมพันธของแผนกที่สงผลตอปจจัยการจัดวางผังคลังสินคา โดยใชหลักการ

Relationship Diagram  

 8. จัดทํา Block Diagram สําหรับความสัมพันธของแผนกตาง ๆ ภายในคลังสินคา

ปจจุบัน 

 9. นําขอจํากัดของการจัดวางผังคลังสินคา รวมถึงความสัมพันธของแผนกที่ไดจากการ

นําหลักการ Relationship Diagram มาศึกษาหาแนวทางการเปล่ียนแปลงผังคลังสินคา โดย

อาจจะไดการออกแบบวางผังคลังสินคาหลากหลายแบบ 

 10. วิเคราะหและเปรียบเทียบทางเลือกใหมกับสภาพปจจุบัน โดยใชระยะทางการขนถาย

สินคาเปนตัวเปรียบเทียบ 

 11. สรุปผลและประเมินการออกแบบผังคลังสินคาที่ไดมาหลาย ๆ แบบ รวมขอเสนอแนะ

เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงและสรางคลังสินคาใหมดวย 

 
5.3 อุปสรรคที่พบระหวางทําการปรับผังคลังสินคา 
 1. จํานวนงานที่เขามาอยางตอเนื่องในชวงที่มีการปรับผังคลังสินคาทําใหพื้นที่ในการจัด 

เก็บอะไหลในสวนแผนก receiving ไมพอตอการวางอะไหลและทําใหอะไหลลนไปยังพื้นที่อ่ืนๆ 

เพราะเนื่องจากวาทางคลังสินคาไมสามารถที่จะทําการหยุดรับสินคาได 

 2. อุปกรณ Forklift ไมพอในการปรับผังคลังสินคา เพราะเนื่องจากคลังสินคามีอุปกรณใน

จํานวนที่จํากัด และวันที่ทําการปรับผังคลังสินคาเปนชวงเดือนมกราคมทําให Forklift ที่มีอยูตอง

ทําการนําไปเคลียงานที่ยังคงคางอยูในกระบวนการตางๆ 
 
5.4 บทสรุป 
 จากการนําหลักการจัดวางผังอยางมีเปนระบบ Systematic Layout planning มาใชใน

การวิเคราะหผังคลังสินคากรณีศึกษาพบวาโดยสวนมากความสัมพันธระหวางแผนกจําเปนตองอยู

ใกลกัน เนื่องจากมีความตอเนื่องของกระบวนการทํางาน ซึ่งผังคลังสินคาในปจจุบันเปนผัง

คลังสินคาที่ดีอยูแลว หากมีการโยกยายแผนกจัดเก็บเขาช้ันวางของสินคาประเภทกันชน  
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(Binning Bumper) ใหอยูใกลกับแผนกรับสินคามากข้ึน (ทางเลือกที่ 2) เนื่องจากแผนกทั้งสอง

มีความสัมพันธกันมากกวาแผนกอ่ืน ๆ สาเหตุที่ความสัมพันธเปนไปในลักษณะดังกลาว 

เนื่องมาจากสินคาที่เปนกันชนเปนสินคาที่มีขนาดใหญ มีรูปแบบบรรจุภัณฑท่ีแตกตางจากอะไหล

อ่ืนๆ รวมทั้งเปนสินคาที่มีปริมาณการนําเขาและสงออกสูง และสามารถลดคาใชจายในการ

ดําเนินการในคลังสินคาไดดวย และเมื่อทําการเปรียบเทียบผังคลังสินคาในอุดมคติของผูวิจัยและ

ผังคลังสินคาที่ทําการปรับปรุงนี้จะพบวาผูวิจัยไมสามารถที่จะสรางคลังสินคาในอุดมคติได

เนื่องจากวา คลังสินคาในอุดมคตินี้มีหลายจุดที่ไมเหมือนผังคลังสินคาปจจุบันทําใหการ

ปรับเปล่ียนตองใชเวลาในการจัดสถานที่ การอบรมพนักงานเพื่อใหทํางานในข้ันตอนใหมนี้

คอนขางนานและคลังสินคากรณีศึกษาแหงเปนคลังสินคาที่ตองทําการ Supply อะไหลตลอดเวลา

เนื่องจากเปนศูนยกลางคลังสินคาของเอเซีโอชีเนียทําใหไมสามารถทําการปดคลังสินคาเปนระยะ

เวลานานได และเนื่องจากการปรับผังคลังสินคาใหเปนไปตามผังคลังสินคาในอุดมคตินี้ตองใช

ตนทุนคอนขางสูงและไมแนใจวาเมื่อทําแลวประสิทธิภาพการทํางานจะเพิ่มข้ึนจริงหรือไม ดังนั้น

จึงไมสามารถที่จะสรางคลังสินคาแบบในอุดมคติของผูวิจัยได 

  
5.5  บทวิจารณและขอเสนอแนะ 
 5.5.1  บทวิจารณ 
 จากกรณีศึกษาคลังสินคาพบวาคลังสินคาของบริษัทดังกลาวมีความถี่ในการขนถาย

ชิ้นงานและขอมูลคอนขางสูง ขนาดของช้ินงานมีความหลากหลายในแตละประเภท ดังนั้นถามีการ

จัดประเภทของช้ินงาน ระบุตําแหนงการวางช้ินงาน รวมทั้งเวลาในการขนถายอยางชัดเจน จะ

สงผลดีตอการจัดเก็บสินคา และข้ันตอนการดําเนินงานภายในคลังสินคา ไดดังนี้ 

 1. ชวยใหประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาและสามารถจัดเก็บสินคาไดปริมาณ

มาก ๆ ผลเสียตอตัวสินคาจะเกิดข้ึนนอย เนื่องมาจากการแบงแยกประเภทของสินคา รวมทั้งการ

แยกพื้นที่การจัดวางสําหรับสินคาที่ตองการความระมัดระวัง 

 2.  ชวยทําใหการตรวจเช็ควัสดุ หรือ สินคาคงคลังทําไดอยางงาย และสะดวก

ยิ่งข้ึนทําใหไมเกิดการตกคางของการเก็บสินคา 

 3. สามารถชวยใหลดปริมาณของรถ Forklift ที่ใชในการเคลื่อนยายสินคาทําให

เปนการประหยัดทั้งแรงงาน พลังงาน และคาซอมบํารุงอีกดวย 

 4. ชวยใหลดอุบัติเหตุและอันตรายเปนสาเหตุมาจากการใชรถ Forklift เคล่ือนยาย 

อีกทั้งเปนการรักษาสภาพแวดลอมในการทํางานอีกดวย 

 5. ชวยใหสามารถลดปริมาณของพนักงานที่จะตองใชในการขนยายและ

ตรวจสอบสินคา ซึ่งจะเปนการชวยลดปญหาทางดานแรงงานดวย 
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 6. ชวยใหสินคามีการเคลื่อนที่อยูตลอดเวลาและลดปญหาการใชเวลาในการ

คอยของสินคาทําใหสามารถปฏิบัติงานไดเร็วข้ึน 

 ในอนาคตทางบริษัทมีแนวโนมที่จะขยายพื้นที่ของคลังสินคาออกไปและทําการจัด

วางแผนผังการจัดเก็บสินคาใหมรวมทั้งการติดต้ังระบบคอมพิวเตอรเพื่อใหสะดวกในการติดตาม

สถานะของช้ินงาน เพื่อใหสะดวกในการดําเนินงานและตอบสนองเปาหมายขององคกร  
 
5.5.2  ขอเสนอแนะ  
 1. ผูบริหารตองใหความสนใจตอการวางผังและส่ิงอํานวยประโยชนตางๆใหสัมพันธกับ

จํานวนเงินลงทุนและตองส่ือสารและทําความเขาใจกับพนักงานถึงการปรับปรุงผังคลังสินคา ทั้งนี้

เพื่อใหพนักงานทุกคนไดรับรูและสนับสนุนในการพัฒนาคลังสินคาใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน 

 2. ผูบริหารควรคํานึงถึงความเสี่ยงและตนทุนของแตละกิจกรรม เนื่องจากวาการตัดสินใจ

ที่จะลงทุนปรับปรุงในคลังสินคาอาจมีความเส่ียงที่กอใหเกิดผลกระทบตอตนทุนหรือรายไดตอ

ธุรกิจ  เชน การลงทุนในระบบการจัดเก็บและลําเลียงอัตโนมัติจะเพิ่มความเส่ียงและตองการ

ผลตอบแทนที่คาดหวังจากการลงทุนสูง ซึ่งการลงทุนในเคร่ืองมือเคร่ืองจักรเหลานี้ยิ่งได

ผลตอบแทนในเงินลงทุนที่ลงไปไดเร็วเทาใด จะยิ่งลดความเสี่ยงลงไปไดมากเทานั้น ดังนั้น

ผูบริหารจึงควรพิจารณาทางดานการเงิน ซึ่งการบัญชีการเงินและเทคนิคตางๆในการควบคุมมี

ความสําคัญมากในการเขาถึงความเส่ียงและผลไดจากการตัดสินใจที่เกี่ยวกับกิจกรรมของ

คลังสินคา โดยผูจัดทําเสนอใหทางบริษัทใชเทคนิคของ ABC (Activity-Based Costing) เพื่อชวย

ควบคุมทางการเงินของกิจกรรมดานคลังสินคา  

 3. ผูบริหารควรมีการพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการคลังสินคาในการสรางความ

ไดเปรียบทางการแขงขัน โดยมีวัตถุประสงคในการลดระยะเวลาของรอบการส่ังซ้ือ ลดจํานวน

สินคาคงคลัง และเพิ่มความรวดเร็วในการตอบสนองความตองการของลูกคา 

 4. ผูบริหารควรคํานึงถึงขีดความสามารถและจํานวนของอุปกรณยกขนในปจจุบันดวย

วามีความเหมะสมหรือไม มีความจําเปนในการส่ังซื้ออุปกรณยกข้ึนมากนอยเพียงใด 

 5. ทางบริษัทควรใหความสนใจและมีการเผยแพรความรูในกระบวนการโลจิสติกตในกับ

พนักงานมากข้ึนเพื่อใหสอดคลองกับการเปล่ียนแปลงผังคลังสินคาที่จะเกิดข้ึน โดยทุกฝายทุก

แผนกตองใหความรวมมือกัน  

 6. งานวิจัยฉบับนี้เปนเพียงการนําหลักการตาง ๆ มาประยุกตเพื่อใชในการศึกษาถึงการ

จัดวางผังคลังสินคาของบริษัทดังกลาวเทานั้น และปจจัยที่นํามาทําการศึกษาเปนเพียงปจจัย

เบ้ืองตน ถาตองการใหเกิดประโยชนสูงสุดควรนําปจจัยอ่ืน ๆที่นอกเหนือจากปจจัยที่กลาวมาชวย

ในการพิจารณาดวย  
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แบบสอบถาม 
แบบสอบถามชุดที่ ............. 

แบบสอบถามเพื่อการวิจยั 
เร่ือง ศึกษาการวางแผนผังภายในคลังสินคากรณีศึกษา วามคีวามเหมาะสมหรือไม สําหรับ

สินคาประเภทชิ้นสวนอะไหลยานยนต 

คําชี้แจง       แบบสอบถามชุดนี้เปนการเก็บรวบรวมขอมูลในการวิจัยเพื่อประโยชนในการศึกษา

เทานั้น โปรดใสเคร่ืองหมาย  ลงใน     หนาขอความท่ีทานเลือกของคําถามแตละขอที่
ตรงกับความเปนจริงมากท่ีสุด 
แบบสอบถามมี 2 สวน คือ 
สวนที่ 1 ระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆที่มีผลตอการวางผังคลังสินคา 

สวนที่ 2 ความสัมพนัธระหวางแผนกที่สงผลตอปจจัยนัน้ ๆ 
               สวนที่ 1 ระดับความสาํคัญของปจจยัตางๆ ที่มีผลตอการวางผังคลังสนิคา 
                                                                                                   

ระดับความสําคัญของปจจัย นอยที่สุด 

(1) 

นอย 

(3) 

ปาน

กลาง (5) 

มาก 

(7) 

มากที่สุด 

(9) 

1. ความถี่ในการขนถายสินคา      

2. การสงผานขอมูลทางระบบ AS400 

และการสงเอกสารไปยังแผนกตางๆ 

     

3. การวางช้ินงานในบริเวณที่กําหนด      

4. การจัดบริเวณรับของและบริเวณการสง

ของออก 

     

5. การเปล่ียนโครงสรางของแผนก(เปล่ียน

ตําแหนงการทาํงานของพนกังาน) 
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สวนที่ 2 ความสัมพันธระหวางแผนกท่ีสงผลตอปจจัยนั้น  
ระดับความสมัพันธ   A   หมายถงึ แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกนัอยางยิง่ 

                                   E   หมายถงึ แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกนั 

                                   I   หมายถงึ แผนกทั้งสองควรอยูใกลกัน 

                                  O   หมายถงึ แผนกทั้งสองอาจจะอยูใกลกนัได 

                                  U   หมายถงึ แผนกทั้งสองไมจําเปนตองอยูใกลกัน 

                                  X   หมายถงึ แผนกทั้งสองหามอยูติดกัน 
ปจจัยที ่1 ความถ่ีในการขนถายสินคา 
ระดับความสมัพันธของแผนก  Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนก In binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning Big 

part 

     

5. แผนก In binning Bumperแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning Big 

part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning Small 

part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ความสมัพันธแผนก In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium part และแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

           ระดับความสมัพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ปจจัยที ่2 การสงขอมูลดวยระบบ AS400 และการสงเอกสารไปยังแผนกตางๆ 
ระดับความสมัพันธของแผนก Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part      

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10.. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธ In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Package 

     

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ปจจัยที ่3 การวางชิ้นงานในบริเวณที่กําหนด 
ระดับความสมัพันธของแผนก Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10.. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธ In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Package 

     

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

           ระดับความสมัพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ปจจัยที ่4 การจัดบริเวณรับของและการสงของออก 
ระดับความสมัพันธของแผนก Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10.. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning Big 

part 

     

5. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning Big 

part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning Small 

part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธ In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Package 

     

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

  ระดับความสัมพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ปจจัยที ่5 การเปลีย่นโครงสรางของแผนก 
ระดับความสมัพันธของแผนก Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธ In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Package 

     

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ภาคผนวก ข 

ผลการประมวลผลการวิเคราะหความสัมพันธของแผนกท่ัง 10 แผนก 
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ตารางที ่2-1 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงาน 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 14 12 12 11 0 0 0 0 0 1 1 1 7 3 3 
E 6 8 5 5 2 0 0 0 0 1 1 1 12 12 13 
I 0 0 3 3 1 0 0 0 0 0 0 0 1 5 4 
O 0 0 0 1 14 12 12 1 0 6 6 5 0 0 0 
U 0 0 0 0 3 8 8 18 0 12 12 13 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 1 20 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
E 15 0 3 3 2 16 16 14 1 0 2 18 19 13 2 
I 2 0 7 6 2 1 4 3 0 7 2 1 1 7 0 
O 3 0 7 8 2 3 0 3 5 9 0 0 0 0 3 
U 0 6 3 3 13 0 0 0 8 4 16 1 0 0 11 
X 0 14 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 0 0 4 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 0 0 2 0 0 0 3 0 0 4 0 4 18 0 
E 3 18 17 13 2 15 20 16 2 0 12 4 15 2 0 
I 0 1 3 5 0 4 0 1 6 5 3 0 1 0 0 
O 3 0 0 0 6 1 0 0 3 5 0 5 0 0 0 
U 8 0 0 0 10 0 0 0 6 10 0 10 0 0 2 
X 6 1 0 0 2 0 0 0 3 0 1 1 0 0 18 

 
ตารางที ่2-2 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการสงขอมูลผานระบบ AS400 และการสง

เอกสารไปยังแผนกตางๆ 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 7 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0 4 3 3 
E 12 13 13 14 0 0 0 0 0 0 0 0 14 14 16 
I 1 0 1 0 1 0 0 0 0 3 4 4 2 3 1 
O 0 0 0 0 10 11 11 0 4 1 1 1 0 0 0 
U 0 1 0 0 9 9 9 11 7 16 15 15 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 9 9 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 5 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
E 14 9 1 1 3 19 20 18 6 2 4 17 17 17 6 
I 0 2 3 4 1 0 0 1 7 2 3 2 2 3 9 
O 1 5 8 7 7 1 0 1 6 6 1 1 1 0 4 
U 0 2 8 8 8 0 0 0 1 10 7 0 0 0 1 
X 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 
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  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 0 0 0 0 1 5 4 2 0 4 0 6 18 0 
E 3 19 20 16 4 15 14 14 4 3 16 6 14 2 0 
I 1 0 0 4 8 4 1 2 5 0 0 0 0 0 0 
O 1 1 0 0 6 0 0 0 3 2 0 2 0 0 0 
U 12 0 0 0 2 0 0 0 6 15 0 12 0 0 2 
X 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 18 

 
ตารางที ่2-3 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการวางช้ินงานในบริเวณทีก่ําหนดไว 

  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 12 11 11 11 0 0 0 0 0 0 0 0 6 1 1 
E 8 9 9 9 1 0 0 0 0 18 10 10 14 16 19 
I 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 3 0 
O 0 0 0 0 11 12 12 3 0 0 5 5 0 0 0 
U 0 0 0 0 8 8 8 7 9 2 5 5 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 7 11 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 
E 6 4 7 9 5 20 20 6 4 5 5 19 19 7 3 
I 12 5 0 0 0 0 0 10 1 0 0 0 0 8 1 
O 0 0 0 3 1 0 0 1 0 5 0 0 0 1 1 
U 2 6 10 7 11 0 0 3 11 8 15 0 0 3 11 
X 0 4 3 1 3 0 0 0 3 2 0 0 0 0 3 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 3 3 1 1 1 4 3 1 1 2 0 3 18 0 
E 5 17 17 5 3 14 16 13 4 4 18 2 17 2 0 
I 0 0 0 9 1 0 0 4 2 0 0 5 0 0 0 
O 0 0 0 2 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 
U 15 0 0 3 11 5 0 0 13 7 0 13 0 0 2 
X 0 0 0 0 4 0 0 0 0 5 0 0 0 0 18 

                

ตารางที ่2-4 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการจัดบริเวณรับของและบริเวณสงขาออก 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 8 5 5 5 2 0 0 0 0 1 1 1 8 4 4 
E 7 10 10 7 3 0 3 0 0 18 13 12 7 7 9 
I 0 0 0 4 3 3 0 0 0 1 6 7 1 3 1 
O 5 5 5 4 5 4 4 1 0 0 0 0 3 5 5 
U 0 0 0 0 7 13 13 13 0 0 0 0 1 1 1 
X 0 0 0 0 0 0 0 6 20 0 0 0 0 0 0 
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  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 0 0 3 3 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 
E 2 0 17 14 0 8 8 0 0 17 0 3 3 0 0 
I 0 0 0 3 5 2 2 0 0 0 2 2 2 0 0 
O 3 0 0 0 4 4 4 1 0 0 7 5 5 3 0 
U 9 0 0 0 11 6 6 17 2 0 11 10 10 15 2 
X 6 20 0 0 0 0 0 2 18 0 0 0 0 2 18 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 0 0 0 0 1 1 1 0 2 4 0 4 18 0 
E 0 6 5 0 0 16 18 9 0 11 10 0 16 2 0 
I 2 4 0 0 0 3 1 3 0 0 0 0 0 0 0 
O 4 6 5 2 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 
U 14 4 10 17 2 0 0 3 0 5 6 0 0 0 2 
X 0 0 0 1 18 0 0 4 20 0 0 20 0 0 18 

 
ตารางที ่2-5 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการเปลี่ยนแปลงโครงสรางของแผนก 

(การโยกยายตําแหนงการทาํงานของพนกังาน) 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 11 10 10 10 0 0 0 0 0 0 0 0 9 7 7 
E 9 10 10 10 0 0 0 3 0 13 8 8 11 13 13 
I 0 0 0 0 2 2 2 2 0 5 10 8 0 0 0 
O 0 0 0 0 13 12 12 0 4 2 2 4 0 0 0 
U 0 0 0 0 5 6 6 15 13 0 0 0 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 4 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 2 2 0 0 
E 16 10 13 13 0 19 19 12 6 13 2 18 18 10 6 
I 0 1 3 3 3 0 0 3 3 0 0 0 0 5 3 
O 0 1 3 3 3 0 0 2 3 3 6 0 0 0 2 
U 0 6 1 1 14 0 0 3 8 4 12 0 0 5 9 
X 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 2 2 0 0 1 1 3 0 0 5 0 5 0 18 
E 2 18 18 11 6 14 19 17 3 12 15 3 15 3 2 
I 0 0 0 3 2 3 0 0 2 4 0 2 0 2 0 
O 0 0 0 2 3 2 0 0 3 0 0 0 0 0 0 
U 18 0 0 4 9 0 0 0 12 2 0 15 0 15 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 
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ภาคผนวก ค 

ผลการประมวลผลการวิเคราะหความสัมพันธของแผนกท่ัง 10 แผนก 
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ตารางที ่2-1 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงาน 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 102 88 88 80 0 0 0 0 0 7.3 7.3 7.3 51 22 22 
E 44 58 37 37 15 0 0 0 0 7.3 7.3 7.3 88 88 95 
I 0 0 22 22 7.3 0 0 0 0 0 0 0 7.3 37 29 
O 0 0 0 7.3 102 88 88 7.3 0 44 44 37 0 0 0 
U 0 0 0 0 22 58 58 131 0 88 88 95 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 7.3 146 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
E 110 0 22 22 15 117 117 102 7.3 0 15 131 139 95 15 
I 15 0 51 44 15 7.3 29 22 0 51 15 7.3 7.3 51 0 
O 22 0 51 58 15 22 0 22 37 66 0 0 0 0 22 
U 0 44 22 22 95 0 0 0 58 29 117 7.3 0 0 80 
X 0 102 0 0 7.3 0 0 0 44 0 0 0 0 0 29 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 0 0 15 0 0 0 22 0 0 29 0 29 131 0 
E 22 131 124 95 15 110 146 117 15 0 88 29 110 15 0 
I 0 7.3 22 37 0 29 0 7.3 44 37 22 0 7.3 0 0 
O 22 0 0 0 44 7.3 0 0 22 37 0 37 0 0 0 
U 58 0 0 0 73 0 0 0 44 73 0 73 0 0 15 
X 44 7.3 0 0 15 0 0 0 22 0 7.3 7.3 0 0 131 
 
ตารางที ่2-2 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการสงขอมูลผานระบบ AS400 

และการสงออกเอกสารไปยงัแผนกตางๆ 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 42 36 36 36 0 0 0 0 0 0 0 0 24 18 18 
E 72 78 78 84 0 0 0 0 0 0 0 0 84 84 96 
I 6 0 6 0 6 0 0 0 0 18 24 24 12 18 6 
O 0 0 0 0 60 66 66 0 24 6 6 6 0 0 0 
U 0 6 0 0 54 54 54 66 42 96 90 90 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 54 54 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 30 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
E 84 54 6 6 18 114 120 108 36 12 24 102 102 102 36 
I 0 12 18 24 6 0 0 6 42 12 18 12 12 18 54 
O 6 30 48 42 42 6 0 6 36 36 6 6 6 0 24 
U 0 12 48 48 48 0 0 0 6 60 42 0 0 0 6 
X 0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 30 0 0 0 0 
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  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 0 0 0 0 6 30 24 12 0 24 0 36 108 0 
E 18 114 120 96 24 90 84 84 24 18 96 36 84 12 0 
I 6 0 0 24 48 24 6 12 30 0 0 0 0 0 0 
O 6 6 0 0 36 0 0 0 18 12 0 12 0 0 0 
U 72 0 0 0 12 0 0 0 36 90 0 72 0 0 12 
X 18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 108 
 
ตารางที ่2-3 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการวางชิ้นงานในบริเวณที่กําหนด

ไว 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 78 72 72 72 0 0 0 0 0 0 0 0 39 6.5 6.5 
E 52 59 59 59 6.5 0 0 0 0 117 65 65 91 104 124 
I 0 0 0 0 0 0 0 20 0 0 0 0 0 20 0 
O 0 0 0 0 72 78 78 20 0 0 33 33 0 0 0 
U 0 0 0 0 52 52 52 46 59 13 33 33 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 46 72 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 0 6.5 0 0 0 0 0 0 6.5 0 0 6.5 6.5 6.5 6.5 
E 39 26 46 59 33 130 130 39 26 33 33 124 124 46 20 
I 78 33 0 0 0 0 0 65 6.5 0 0 0 0 52 6.5 
O 0 0 0 20 6.5 0 0 6.5 0 33 0 0 0 6.5 6.5 
U 13 39 65 46 72 0 0 20 72 52 98 0 0 20 72 
X 0 26 20 6.5 20 0 0 0 20 13 0 0 0 0 20 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 20 20 6.5 6.5 6.5 26 20 6.5 6.5 13 0 20 117 0 
E 33 111 111 33 20 91 104 85 26 26 117 13 111 13 0 
I 0 0 0 59 6.5 0 0 26 13 0 0 33 0 0 0 
O 0 0 0 13 0 0 0 0 0 20 0 0 0 0 0 
U 98 0 0 20 72 33 0 0 85 46 0 85 0 0 13 
X 0 0 0 0 26 0 0 0 0 33 0 0 0 0 117 

                
ตารางที ่2-4 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการจัดบริเวณรับของและบริเวณสง

ของขาออก 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 46 29 29 29 12 0 0 0 0 5.8 5.8 5.8 46 23 23 
E 41 58 58 41 17 0 17 0 0 104 75 70 41 41 52 
I 0 0 0 23 17 17 0 0 0 5.8 35 41 5.8 17 5.8 
O 29 29 29 23 29 23 23 5.8 0 0 0 0 17 29 29 
U 0 0 0 0 41 75 75 75 0 0 0 0 5.8 5.8 5.8 
X 0 0 0 0 0 0 0 35 116 0 0 0 0 0 0 
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  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 0 0 17 17 0 0 0 0 0 17 0 0 0 0 0 
E 12 0 99 81 0 46 46 0 0 99 0 17 17 0 0 
I 0 0 0 17 29 12 12 0 0 0 12 12 12 0 0 
O 17 0 0 0 23 23 23 5.8 0 0 41 29 29 17 0 
U 52 0 0 0 64 35 35 99 12 0 64 58 58 87 12 
X 35 116 0 0 0 0 0 12 104 0 0 0 0 12 104 

    
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 0 0 0 0 5.8 5.8 5.8 0 12 23 0 23 104 0 
E 0 35 29 0 0 93 104 52 0 64 58 0 93 12 0 
I 12 23 0 0 0 17 5.8 17 0 0 0 0 0 0 0 
O 23 35 29 12 0 0 0 0 0 12 0 0 0 0 0 
U 81 23 58 99 12 0 0 17 0 29 35 0 0 0 12 
X 0 0 0 5.8 104 0 0 23 116 0 0 116 0 0 104 
 
ตารางที ่2-5 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการเปล่ียนแปลงโครงสรางของ

แผนก 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 52 47 47 47 0 0 0 0 0 0 0 0 42 33 33 
E 42 47 47 47 0 0 0 14 0 61 38 38 52 61 61 
I 0 0 0 0 9.4 9.4 9.4 9.4 0 24 47 38 0 0 0 
O 0 0 0 0 61 56 56 0 19 9.4 9.4 19 0 0 0 
U 0 0 0 0 24 28 28 71 61 0 0 0 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 0 14 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 19 4.7 0 0 0 4.7 4.7 0 0 0 0 9.4 9.4 0 0 
E 75 47 61 61 0 89 89 56 28 61 9.4 85 85 47 28 
I 0 4.7 14 14 14 0 0 14 14 0 0 0 0 24 14 
O 0 4.7 14 14 14 0 0 9.4 14 14 28 0 0 0 9.4 
U 0 28 4.7 4.7 66 0 0 14 38 19 56 0 0 24 42 
X 0 4.7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 9.4 9.4 0 0 4.7 4.7 14 0 0 24 0 24 0 85 
E 9.4 85 85 52 28 66 89 80 14 56 71 14 71 14 9.4 
I 0 0 0 14 9.4 14 0 0 9.4 19 0 9.4 0 9.4 0 
O 0 0 0 9.4 14 9.4 0 0 14 0 0 0 0 0 0 
U 85 0 0 19 42 0 0 0 56 9.4 0 71 0 71 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9.4 0 0 0 0 0 
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ภาคผนวก ง 

ผลการสรุปความสัมพันธของแผนกทั่ง 10 แผนก 

โดยใชวิธีการถวงน้ําหนักจากปจจัยทุกปจจัยที่มีผลตอการจัดผังโรงงาน 
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ตาราง  สรุปคาคะแนนความสัมพนัธของแผกนตางๆในระดับตางๆในทุกปจจยั 
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ภาคผนวก จ 

ตัวอยางแบบสอบถามที่มีการกรอกแบบสอบถามแลว 
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ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 
 

ชื่อ – สกุล    นางสาวฐิติพร อัครชัยศักด์ิ 

วัน เดือน ป เกดิ    30 เดือนมกราคม พทุธศักราช 2524 

สถานที่เกิด    กรุงเทพมหานคร 

สถานที่อยูอาศัยปจจุบัน 1274 ซอย 37 การเคหะแหงชาติ ถนน บางกะป  

  แขวง คลองจัน่ เขต บางกะป กรุงเทพมหานคร 

ประวัติการศึกษา  

ประถมศึกษา โรงเรียนแมพระฟาติมา 

มัธยมศึกษาตอนตน โรงเรียนสาธิตแหงมหาวิทยาลัยเกษตรศาตร 

มัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนสาธิตแหงมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 

ปริญญาตรี สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ  

  (คณะ วิทยาศาสตร สาขา สถิติประยุกต) 

ประวัติการทํางาน  

พ.ศ 2547 – 2547 ตําแหง หวัหนาแผนกควบคุมการผลิต 

(เดือนเมษายน – เดือนมิถนุายน) บริษัท สหยูเนยีน ประเทศไทย จํากัด 

พ.ศ 2547 – 2549 ตําแหนง หัวหนาแผนกควบคุมการผลิตและวางแผน 

  บริษัท ฮิตาชิโกลบอลสตอเรจ เทคโนโลยีประเทศไทย  

  จํากัด  

พ.ศ 2550 – ปจจุบัน ตําแหนงโลจิสติกสแพลนนิ่ง System development 

  บริษัท เอเชี่ยน ฮอนดา มอเตอร จํากัด 
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