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This thesis emphasizes on the study of a finished goods warehouse of a transformer factory. 
Problems found due to the study of the warehouse operations were 1. The finished goods warehouse did not 
have an optimized method of physical storage and arrangement and 2. Orderpicking takes longtime and has 
errors. Thus the objective of this thesis is to improve the efficiency of warehouse management focusing on the 
storage and order-picking system by designing storage layout, location assignment system and work procedure 
according to the system which details are 

 
- Design storage layout : Determine the space planning and storage layout in order to utilize the 

space and handling equipment with maximum efficiency. 
 : Set a storage code system, stock locator, in order to reference storage 

location. 
- Assign storage location : Determine the pattern of movement which is the storage and retrieval 

system, product factors and space factors in order to assign the 
appropriate storage location. 

 : Design and develop a program which help to design the storage 
location in order to arrange the goods in orderly convenient for 
orderpicking and inventory checking. 

- Set up work procedure : Prepare working procedure that suite with the location assignment 
system.  

 
The results of improving the efficiency of warehousing management are 

Accuracy of information and operation : 1.87 % increase in picking accuracy 
  : 1.11 % reduction in inventory counting error. 
Handling time : 43 % reduction in picking time. 
 
 
 
Department………………………………………………… Student’s signature………………………………………….. 
Field of study………………………………………………. Advisor’s signature………………………………………….. 
Academic year…………………………………………….. Co-advisor’s signature……………………………………… 

Industrial Engineering
Industrial Engineering

2000



กิตติกรรมประกาศ 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยความชวยเหลืออยางดียิ่งของ ศาสตราจารย ดร. 
ศิริจันทร ทองประเสริฐ อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธ, คุณเทอด ทองมา ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ, คุณสุทธิ
ชัย สรรพวัฒน หัวหนาคลังสินคา, อาจารยชนะ เยี่ยงกมลสิงห ซ่ึงทานเหลาน้ีไดใหคําแนะนําและขอคิด
เห็นตางๆ ในการวิจัยมาดวยดีตลอด ผูวิจัยขอกราบพระคุณเปนอยางสูง รวมทั้งประธานกรรมการคุม
สอบ รองศาสตราจารยจรูญ มหิทธาฟองกุล, กรรมการคุมสอบ ผูชวยศาสตราจารย ดร. เหรียญ บุญดี
สกุลโชค และ ผูชวยศาสตราจารย ดร. มานพ เรี่ยวเดชะ  
 

เนื่องจากทุนการวิจัยครั้งนี้บางสวนไดรับมาจากทุนอุดหนุนการวิจัยของบัณฑิตวิทยาลัย จึงขอ
ขอบคุณบัณฑิตวิทยาลัยมา ณ ที่น้ีดวย 
 
 ทายนี้ ผูวิจัยใครขอกราบพระคุณบิดา-มารดา ซึ่งสนับสนุนทางดานการเงิน พ่ีนอง เพื่อน และ 
คุณพงศธร อุดมสิน ที่ใหกําลังใจแกผูวิจัยเสมอมาจนสําเร็จการศึกษา 
 
 
        นางสาว ปณิกา ไชยตะมาตร 
 
 
 



สารบัญ 
 
 
บทคัดยอภาษาไทย………………………………………………………………………………
บทคัดยอภาษาอังกฤษ………………………………………………………………………….. 
กิตติกรรมประกาศ………………………………………………………………………………. 
สารบัญ………………………………………………………………………………………….. 
สารบัญตาราง…………………………………………………………………………………… 
สารบัญรูป………………………………………………………………………………………..
บทที่ 
 1 บทนํา…………………………………………………………………………………...

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา……………………………………. 
1.2 วัตถุประสงคศึกษาและวิจัย………………………………………………….. 
1.3 ขอบเขตการศึกษาและวิจัย…………………………………………………...
1.4 ขั้นตอนการศึกษาและวิจัย…………………………………………………… 
1.5 ผลที่คาดวาจะไดรับ……………………………………………………….…. 
1.6 การวัดผล………………………………………………………………….…. 

 2 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย…………………………………………………….……. 
2.1 คลังสินคาและการคลังสินคา………………………………………….……... 
2.2 เปาหมายและหนาที่ของการคลังสินคา……………………………….………
2.3 การวางผังคลังสินคา………………………………………………….……… 
2.4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานคลังสินคา…………………………………….………. 
2.5 อุปกรณในคลังสินคา……………………………………………….………… 
2.6 การวัดผลการปฏิบัติงานของคลังสินคา………………………….…………...
2.7 การทบทวนวรรณกรรม…………………………………………….………….
2.8 สรุป………………………………………………………………….………...

  

หนา
ง
จ
ฉ
ช
ซ
ฌ

1
1
3
3
3
4
5
7
7
8
9

14
32
38
39
42

 
 



 ซ

สารบัญ (ตอ) 
 

 
บทที่ 

3 สภาพทั่วไปของคลังสินคากรณีศึกษา……………….………………………………... 
3.1 ลักษณะคลังสินคาและแผนผังโครงสรางองคกร………………………….…..
3.2 วิธีการดําเนินงานและขั้นตอนการดําเนินงานในปจจุบันของคลังสินคา.……. 
3.3 ชนิด ประเภท จํานวนของสินคาที่นําเขามาจัดเก็บ…………………….……. 
3.4 การวางผังคลังสินคา……………….……………………………….……….. 
3.5 อุปกรณในคลังสินคา……………….……………………………….……….. 
3.6 ปญหาที่พบในการจัดการการคลังสินคากอนการปรับปรุงและการวิเคราะห

หาสาเหตุ……………….……………………………….……………………
3.7 แนวทางแกไขปญหา….……………………………….………………………
3.8 เก็บขอมูลการปฏิบัติงานคลังสินคากอนการปรับปรุง.………………………..
3.9 สรุป…………….……………………………….……………………….…….

 4 การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา……….…………………………. 
4.1 การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ……………….……………………….…….. 
4.2 การวางแผนและการกําหนดตําแหนงจัดเก็บสินคา………………….………. 
4.3 วิธีการปฏิบัติงาน……………………………….……………………….…….
4.4 สรุป…………….……………………………….……………………….…….

 5 การออกแบบและการพัฒนาโปรแกรม………………….……………………….……..
5.1 การออกแบบโปรแกรม……………………….……………………….……… 
5.2 การพัฒนาโปรแกรม…………………………….……………………….…… 
5.3 การใชงานโปรแกรม…………………………….……………………….….…
5.4 สรุป…………………………….……………………….……………………. 

 6 ผลการปรับปรุง บทสรุป และขอเสนอแนะ…………….……………………….……… 
6.1 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา …………………….. 
6.2 บทสรปุ…………………………….……………………….………………… 
6.3 ปญหาที่พบในงานวิจัย………….……………………….……………………

หนา
44
44
45
56
61
65

69
74
75
78
80
80

104
118
126
129
129
138
160
161
163
163
168
170



 ฌ

สารบัญ (ตอ) 
 

 
6.4 ขอเสนอแนะ…………………….……………………….…………………… 

รายการอางอิง…………….……………………….……………………………………………..
บรรณานุกรม…………….……………………….………………………………………………
ภาคผนวก…………….……………………….………………………………………………… 

ภาคผนวก ก เอกสารและแบบฟอรมตางที่ใชในคลังสินคา………………………………
ภาคผนวก ข ขอมูลจํานวนสินคารับเขา-สงออก-คงคลังตอวัน………………………….. 
ภาคผนวก ค ตัวอยางขอมูลที่ใชในการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ………………………… 
ภาคผนวก ง ขอมูลและวิธีการในการจําลองแบบปญหา………………………………...
ภาคผนวก จ แบบฟอรมเพื่อสรุปขอมูลการปฏิบัติงานคลงัสินคากอน-หลังปรับปรุง...…. 
ภาคผนวก ฉ คูมือการใชงานโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ…………………………. 

ประวัติผูวิจัย…….……………………….……………………………………………………… 

หนา
171
173
175
176
177
182
204
212
230
254
268

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ญ

สารบัญตาราง 
 

ตารางที่ 
3.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการรับสินคาเขาจัดเก็บ………………………..…………..
3.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการจัดเก็บและการดูแลรักษา…………………………….. 
3.3 รายชื่อลูกคาและความถี่การจัดสง……………………………………………………. 
3.4 จํานวนตูและลังสินคาที่สงออกตอสัปดาห……………………………………………. 
3.5 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการนําสินคาออกจากสถานที่จัดเก็บ……………………... 
3.6 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการจัดสงสินคาออกจากคลังสินคา………………………. 
3.7 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการตรวจสอบสินคาคงคลังยอย………………………….. 
3.8 มูลคาผลิตภัณฑโดยเฉลี่ยตอหนวย…………………………………………………… 
3.9 รายละเอียดเกี่ยวกับคุณลักษณะของลังสินคา……………………………………….. 
3.10 ตัวอยางรายละเอียดเกี่ยวกับคุณลักษณะของสินคา…………………………………
3.11 สรุปขอมูลจํานวนลังสินคารับเขาเฉลี่ยตอวันในชวงเดือน ม.ค. 2542 - ก.พ. 2543… 
3.12 สรุปขอมูลจํานวนลังสินคาสงออกเฉลี่ยตอวันในชวงเดือน ม.ค. 2542 - ก.พ.2543…
3.13 สรุปขอมูลจํานวนลังสินคาคงคลังเฉล่ียตอวันในชวงเดือน ม.ค. 2542 - ก.พ.2543… 
3.14 พื้นที่สําหรับการเก็บรักษาปจจุบัน……………………………………………………
3.15 อุปกรณขนถายที่ใชในคลังสินคา……………………………………………………..
3.16 ขอดีและขอเสียของการใชอุปกรณจัดเก็บโดยใชช้ันวาง…………………………….. 
3.17 ปญหาที่พบในขั้นตอนการรับสินคา…………………………………………………. 
3.18 ปญหาที่พบในขั้นตอนการจัดเก็บและดูแลรักษา…………………………………….
3.19 ปญหาที่พบในขั้นตอนการนําสินคาออกจากสถานที่จะจัดเก็บ……………………...
3.20 ปญหาที่พบในขั้นตอนการการสงสินคาออกจากคลังสินคา………………………….
4.1 ปจจัยที่ใชในการออกแบบขนาดพื้นที่ของแตละบริเวณ………………………………. 
4.2 สรุปผลปจจัยในการจําลองแบบปญหาแถวคอยบริเวณรับสินคา……………………..
4.3 แนวคิดและวิธีการในการจัดวางลังสินคา……………………………………………...
4.4 อุปกรณจัดเก็บและสัญลักษณที่ใชแทน………………………………………………. 
4.5 ตัวอยางรหัสช้ีตําแหนงจัดเก็บ………………………………………………………… 
4.6 การจัดกลุมความเหมือนกันของสินคา…………………………………………………

หนา
45
47
49
49
50
53
54
56
57
58
60
60
61
64
65
66
69
70
70
71
82
84
95

102
104
106



 ฎ

 
ตารางที่ 

4.7 ความถี่ในการจัดสง………………………………………………………………….. 
4.8 ขนาดขนยายของอุปกรณขนถาย………………………………………..………….. 
4.9 แนวทางเลือกในการจัดสรรการจัดเก็บ……………………………………………… 
4.10 การจัดแบงขนาดโซนจัดเก็บสินคา……………………………………..………….. 
4.11 รายงานขั้นตอนการปฏิบัติงานการรับสินคาสําเร็จรูปเขาจัดเก็บ……..…………… 
4.12 รายงานขั้นตอนการปฏิบัติงานการตรวจนับสินคาคงคลัง…………..…………….. 
5.1 แนวทางในการเชื่อมฐานขอมูล……………………………………………………… 
5.2 วิธีการคํานวณคะแนนระยะทาง…………………………………………………….. 
5.3 จัดเรียงตําแหนงจัดเก็บที่วางตามคะแนนระยะทาง………………………………….
5.4 ลําดับเวลางานในคลังสินคา………………………………………………………….
5.5 ผูใชงานโปรแกรม……………………………………………………………………. 
6.1 สรุปผลการดําเนินงานปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา……………..
6.2 การเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตกับความสามารถในการเก็บรักษาของคลังสินคา…..

หนา
106
109
110
112
120
123
139
156
155
160
161
165
172

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ฏ

สารบัญรูป 
 
รูปที่ 

1.1 ปญหาที่เกิดจากการขาดขอมูลการจัดเก็บ………….………….………….………...
2.1 รายงานผังคลังสินคาและการเก็บรักษา………….………….………….……………
2.2 การวางผังคลังใหสินคามีการเคลื่อนที่แนวเสนตรง………….………….…………... 
2.3 การวางผังคลังใหสินคามีการเคลื่อนที่แนวเสนตรง………….………….…………... 
2.4 การวางผังคลังใหจุดรับและจัดสงใชพื้นที่บริเวณเดียวกัน………….………….…….
2.5 วิธีการจัดวางสินคาแบบวิธีจากทางถึงทาง……….………….………….………….. 
2.6 วิธีการจัดวางสินคาแบบวิธีหันหลังชนหลัง……….………….………….………….. 
2.7 วิธีการจัดวางสินคาแบบวิธีหันหลังชนขาง……….………….………….……………
2.8 แสดงการใชระบบตัวเลข 9 ตัวในการระบุตําแหนงที่เก็บสินคา……….……………..
2.9 แสดงการใชระบบตัวเลข 9 ตัวในการระบุตําแหนงที่เก็บสินคา……….……………..
2.10 ตัวอยางรถยก……….……………..……….……………..……….………………. 
2.11 ตัวอยางสายพาน….……………..……….……………..……….…………………
2.12 ตัวอยางรถเข็น……….……………..……….……………..……….……………… 
2.13 ตัวอยางแพลเล็ต….……………..……….……………..……….………………….
2.14 แสดงตัวอยางของชั้นวาง………..……….……………..……….………………….
2.15 แสดงตัวอยางของหิ้ง…………..……….……………..……….…………………... 
3.1 แผนผังโครงสรางของแผนกคลังสินคาสําเร็จรูป………..……….…………………...
3.2 ตัวอยางของลังสินคาที่เปนไม…..……….……………..……….…………………... 
3.3 ตัวอยางของลังสินคาที่เปนกลองกระดาษที่วางบนแพลเล็ตไม.………………….….
3.4 ทิศทางการเคลื่อนที่ของสินคาในผังปจจุบัน…………..……….…………………….
3.5 ผังคลังสินคาปจจุบัน….……………..……….……………..……….……………… 
3.6 ตัวอยางรถยกไฟฟา….……………..……….……………..……….……………….. 
3.7 ตัวอยางรถยกไฟฟารถยกสวิงวงแคบ……….……………..……….……………….. 
3.8 ตัวอยางรถยกดีเซล….……………..……….……………..……….………………...
3.9 ตัวอยางรถเข็น….……………..……….……………..……….………………..…....
3.10 ตัวอยางชั้นวาง….……………..……….……………..……….…………………... 

หนา
2

12
13
13
14
21
22
22
23
24
33
34
35
36
36
37
44
59
59
61
62
66
66
67
67
68



 ฐ

 
รูปที่ 

3.11 ตัวอยางหิ้ง.……………..……….……………..……….………………….……….
3.12 แผนภาพความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของปญหา…………….………..
3.13 สรุปปญหาและสาเหตุของปญหา……………..……….………………….………. 
3.14 สรุปสาเหตุ-ปญหา-แนวทางแกไข……………..……….…………………..……… 
4.1 ผังการออกแบบแผนผังการจัดเก็บ……………..……….………………….…..…… 
4.2 พ้ืนที่บริเวณลานรับสินคา..……….……………..……….………………….………. 
4.3 แบบจําลองของแถวคอยบริเวณรับสินคา……..……….………………….…………
4.4 ขนาดพื้นที่บริเวณรับสินคา..……….……………..……….………………….…….. 
4.5 ขนาดชองพื้นที่จัดวางบริเวณรับสินคา..……….……………..……….…………….. 
4.6 พ้ืนที่จัดเก็บบนพ้ืนเดิม (F) ……….……………..……….………………….……….
4.7 พ้ืนที่สํารองของแผนกประกันคุณภาพ (G) ……..……….………………….……….
4.8 พ้ืนที่บริเวณประตูทางเขา (H) ….……………..……….………………….………... 
4.9 ขนาดของชองพื้นที่จัดเก็บบริเวณพ้ืนที่จัดเก็บ F……….………………….………... 
4.10 พ้ืนที่จัดเก็บบนพ้ืนบริเวณ F….……………..……….………………….…………. 
4.11 ขนาดของชองพื้นที่จัดเก็บบริเวณพื้นที่จัดเก็บ G….………………….…………… 
4.12 พ้ืนที่จัดเก็บบนพ้ืนบริเวณ G….……………..……….………………….………… 
4.13 ขนาดของชองพื้นที่จัดเก็บบริเวณพื้นที่จัดเก็บ H…….………………….………… 
4.14 พ้ืนที่จัดเก็บบนพ้ืนบริเวณ H….……………..……….………………….………… 
4.15 พ้ืนที่สําหรับบริเวณกองรอสินคา…………..……….………………….…………...
4.16 ขนาดพื้นที่บริเวณกองรอสินคา…………..……….………………….………….… 
4.17 พ้ืนที่บริเวณกองรอสินคา….……………..……….………………….……………..
4.18 พ้ืนที่ขยายบริเวณกองรอสินคา….……………..……….………………….……… 
4.19 ผังคลังสินคาใหม….……………..……….………………….…..……….………...
4.20 การจัดวางลังสินคาบริเวณลานรับสินคาแบบเดิม….……………..……….……… 
4.21 การจัดวางลังสินคาบริเวณลานรับสินคาแบบใหม….……………..……….……… 
4.22 การจัดวางลังสินคาบริเวณจัดเก็บบนพื้นแบบเดิม….……………..……….……… 

หนา
69
72
73
74
80
84
84
86
86
87
88
88
89
90
90
91
91
92
93
93
94
95
96
97
98
99

 



 ฑ

 
รูปที่ 

4.23ก การจัดวางลังสินคาบริเวณจัดเก็บบนพื้นแบบใหม….……………..……….…… 
4.23ข การจัดวางลังสินคาบริเวณจัดเก็บบนพ้ืนแบบใหม….……………..……….…… 
4.24 การจัดวางลังสินคาบริเวณกองรอสินคาเพ่ือเตรียมจัดสง….……………..………. 
4.25ก สวนตางๆของชั้นวาง….……………..……….….……………..……………….. 
4.25ข สวนตางๆของชั้นวาง….……………..……….….……………..……………….. 
4.26 สวนตางๆของบริเวณกองพื้น….……………..……….….……………..………… 
4.27 ตัวอยางรหัสช้ีตําแหนงจัดเก็บ….……………..……….….……………..…………
4.28 ผังการวางแผนและการกําหนดตําแหนงจัดเก็บสินคา.….……………..………….. 
4.29 ผังขนาดจัดเก็บของแตละโซนในคลังสินคา..……….….……………..…………… 
4.30 แผนภูมิแนวคิดในการกําหนดตําแหนง………..……….….……………..………...
4.31 ตําแหนงจัดเก็บพื้น FG….……………..……….….……………..……………….. 
4.32 ความสามารถในการจัดวางของชองจัดเก็บ….….……………..…………………. 
4.33 วิธีการปฏิบัติงานในขั้นตอนการรับสินคาเขาจัดเก็บ…………..…………………...
4.34 รายงานผังคลังสินคาและการเก็บรักษา……….….……………..………………… 
5.1 โครงสรางเมนูทํางานของโปรแกรม LAP……….….……………..…………………. 
5.2 ความสัมพันธระหวางตารางขอมูลตางๆ……….….……………..…………………. 
5.3 โครงสรางหลักของโปรแกรม……………..……….….……………..………………. 
5.4 โครงสรางการโหลดแฟมขอมูลลงโปรแกรม…….….……………..………………….
5.5 การโหลดขอมูลตารางการผลิต…………..……….….……………..………………. 
5.6 การโหลดขอมูลสถานะสินคาคงคลัง…..……….….……………..…………………. 
5.7 การโหลดขอมูลการคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง……………..…………………..
5.8 การตรวจสอบความสมบรูณของขอมูลสถานะสินคาคงคลัง…..…………………….
5.9 การตรวจสอบความสมบรูณของขอมูลคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง……………. 
5.10 โครงสรางการปรับฐานขอมูลและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ…..…………………….. 
5.11 ขั้นตอนในการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ..……….….……………..………………… 
5.12 ขั้นตอนการคํานวณกําหนดตําแหนงจัดเก็บ….….……………..…………………. 

หนา
99
99

100
103
103
103
104
105
113
115
116
117
119
125
130
141
142
143
143
143
144
145
145
147
148
149

 



 ฒ

 
รูปที่ 

5.13 ฐานขอมูลตารางการผลิต, สถานะสินคาคงคลัง และ สินคาที่ผลิตเพื่อสงภายใน…
5.14 ฐานขอมูลคุณลักษณะสินคา, คุณลักษณะลังบรรจุ และ คุณลักษณะตําแหนงจัด

เก็บ….….……………..…………………….….……………..……………………. 
5.15 ตําแหนงจัดเก็บที่ถูกจับจอง….….……………..………………………………….. 
5.16 คํานวณความสามารถในการจัดเก็บของชองจัดเก็บ………………………………. 
5.13 โครงสรางการสรางรายงานจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ………………………. 
5.14 การออกรายงานจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ..………………………………….
6.1 ผลการตรวจสอบคลังสินคาประจําเดือนพฤษภาคม…………………………...…… 
6.2 ผลการตรวจสอบคลังสินคาประจําเดือนมิถุนายน…………………………...……... 

หนา
150
150

152
157
158
159
166
167

 



 

บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในปจจุบันการดําเนินธุรกิจ อุตสาหกรรมที่มีการแขงขันทางการคากันมากขึ้น ทําใหตองมี
การพัฒนาในทุกๆดาน เพื่อลดตนทุนและเพิ่มโอกาสทางการขายการตลาด มีการพยากรณการขาย 
วางแผนการผลิต พัฒนาระบบการจัดจําหนาย หากลยุทธทางการตลาดเพื่อชวงชิงและเพิ่มสวนแบง
ทางการตลาดมากขึ้น ซ่ึงจําเปนตองมีการเตรียมพรอมในทกุๆดานไมวาจะเปนเรื่องของทรัพยากรที่
มีอยูเดิม ที่ตองเพิ่มประสิทธิภาพใหเกิดประโยชนสูงสุด  

 
คลังสินคาโรงงานเปนหนึ่งในหวงโซที่สําคัญของกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการจําหนายจาย

แจกสินคา เพราะสินคาที่ผลิตจากฝายผลิตจะตองนํามาเก็บรักษาไวที่คลังสินคาเพื่อรอการจัดสง ดัง
นั้น การคลงัสินคา (Warehousing) จึงเปนกิจกรรมสนับสนุนหนึ่ง (Supporting Activity) ที่มีบท
บาทสําคัญในการทําใหการจัดจําหนายมีประสิทธิภาพมากขึ้น เพราะการจัดการการคลังสินคา 
(Warehousing Management) ที่ดีชวยใหประหยัดเวลาและคาใชจายในการดําเนินงานคลัง  
(ดํารงศักดิ์, 2537) เชนการจัดทิศทางการเคลื่อนยายสินคา การกําหนดสถานที่จัดเก็บสินคาแตละ
ประเภทใหเปนระเบียบ มีการหยิบจายที่ ถูกตอง รวดเร็ว เปนตน  

 
โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตหมอแปลงไฟฟา ที่มีแนวโนมยอดความ

ตองการของตลาดเพิ่มสูงขึ้น 197% ในป พ.ศ.2539 ถึง พ.ศ. 2542 และจากขอมูลคาดการณของ
แผนกขายคาดวาแนวโนมความตองการยังคงมีสูงขึ้น นั่นหมายถึงปริมาณสินคาที่เคลื่อนไหวผาน
คลังสินคายอมมีมากขึ้นเชนกัน ดังนั้นแผนกคลังสินคาจึงตองเตรียมระบบการจัดการที่ดี มีประ
สิทธิภาพเพื่อรองรับกับปริมาณสินคาที่หมุนเวียนมากขึ้น และจากการศึกษาโรงงานตัวอยางพบ
ปญหาเบื้องตนที่เกิดขึ้นกับคลังสินคา ดังนี้ 

 
- ปญหาสินคาไมมีความพรอมในการนําออก เนื่องจากการจัดเก็บเปนแบบสุมที่ขาดการ

บันทึก ระบุหรือตําแหนงจัดเก็บ ที่เอ้ือตอการเขาถึงสินคาอยางสะดวก การขาดขอมูลการจัดเก็บนี้
ทําใหเกิดปญหาตามมา ดังแสดงในรูปที่ 1.1  
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การจัดเก็บสินคาแบบสุม ที่ขาดการบันทึกขอมูลจัดเก็บ

ไมสามารถนําสินคาออก
ตามLot ที่กําหนดได,
ไมสามารถทํา FIFO

ไมรูตําแหนงจัดเก็บ

สงผลตอคุณภาพของสินคา
ถาหากมีการจัดเก็บนานเกิน
6 เดือน

การตรวจคุณภาพซํ้า
(Recheck)

สูญเสียพ้ืนที่
ในการจัดเก็บ

ใชเวลาใน
การหาสินคา
นาน

เกิดเวลาสูญเปลาในการ
ทํางานของพนักงาน

การตรวจนับสินคาคงคลังลําบาก

การทํางานยุงยาก,
ใชเวลานานและกอ
ใหเกิดความเครียด
แกพนักงาน

ความแตกตางของยอด
สินคาคงเหลือจริงกับ
ยอดในระบบ

ตนทุนสูงขึ้น
 

 
รูปที่ 1.1 ปญหาที่เกิดจากการขาดขอมูลการจัดเก็บ 

 
จากปญหาที่พบขางตน ทําใหเกิดแรงจูงใจในการที่จะทําการพัฒนาปรับปรุงคลังสินคา 

เพราะเปนปญหาที่สามารถแกไขไดดวยการปรับปรุงระบบการจัดเก็บ เร่ิมตั้งแตการออกแบบแผน
ผังจัดเก็บใหม สรางระบบขอมูล (Information System) ที่ชวยสนับสนุนการดําเนินงาน ประยุกต
ใชความรูเกี่ยวกับ การคลังสินคา (Warehousing), ระบบการจัดการคลังสินคา (Warehouse 
Management System), การวางผังโรงงาน (Plant Layout) เปนตน ถาปญหาสามารถแกไขไดก็
จะเปนการชวยลดตนทุนสินคาลง ตนทุนที่เกิดจากการดําเนินงานภายในคลังสินคา 

 
ดังนั้นการวิจัยคร้ังนี้ จึงมีวัตถุประสงคเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัด

การการคลังสินคา ในสวนของการสรางระบบการกําหนดตําแหนงจัดเก็บสําหรับสินคา เพื่อ
สนับสนุนใหเกิดความสะดวก รวดเร็ว และถูกตองในการนําสินคาเขา-ออกจากคลัง   
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1.2 วัตถุประสงคศึกษาและวิจัย 
 

ปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคาในสวนของระบบการจัดเก็บ-จัดจาย  
 
1.3 ขอบเขตการศึกษาและวิจัย 

 
ศึกษาเฉพาะในสวนคลังจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปของกรณีตัวอยาง ในการปรับปรุงจะไมทํา

การเปลี่ยนแปลงผังคลังสินคา (Physical Layout) อุปกรณคลังสินคาตางๆในปจจุบัน โดยจะทํา
การศึกษาและวิจัย 

 
• ออกแบบแผนผังการจัดเก็บสินคา ( Design Storage Layout) โดยพิจารณาจาก

ลักษณะของสินคาและอุปกรณขนถายตางๆ ปริมาณสินคาคงคลังและพื้นที่คลังสินคา 
• กําหนดตําแหนงจัดเก็บสินคา (Location Assignment) โดยการวิเคราะหลักษณะรูป

แบบของการเคลื่อนไหวของสินคาที่เขา-ออกคลังสินคา (Pattern of Movement), ปจจัยของสินคา 
และ ปจจัยพื้นที่ จัดทําระบบที่สนับสนุนการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ เพื่อนํามาปรับปรุงและพัฒนา
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชอยูในปจจุบันและที่กําลังจัดใหมีขึ้น พัฒนาโปรแกรมที่ชวยในการ
กําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Storage Location Assignment Program) โดยใชขอมูลการรับ-การจัด
จายในอดีตมาพัฒนา 

• จัดทําวิธีการปฏิบัติงาน (Procedure) ใหกับพนักงาน สําหรับการทํางานที่สอดคลอง
กับระบบที่จัดทําขึ้น 

 
1.4 ขั้นตอนการศึกษาและวิจัย 

 
สําหรับการดําเนินงานวิจัยมีขั้นตอนและระยะเวลาในการศึกษาดังแสดงในตารางที่ 1.1 

โดยแตละขั้นตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้   
 
1.4.1 ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ เชน หลักการวิเคราะหการคลังสิน

คา (Warehousing analysis), ระบบการจัดการคลังสินคา (Warehouse Management System), 
การขนถายวัสดุ (Material Handling), การวางผัง (Lay out) เปนตน 

1.4.2 ศึกษาสภาพระบบการทํางานของคลังสินคาสําเร็จรูปปจจุบันของโรงงานตัวอยาง หา
ขอมูลตางๆในเรื่อง 
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1.4.2.1 วิธีการดําเนินงานและขั้นตอนการดําเนินงานในปจจุบันของคลังสินคา 
1.4.2.2 ชนิด ประเภท จํานวน ของสินคาที่นําเขามาจัดเก็บ 
1.4.2.3 แผนผังของคลังสินคาที่ทําการศึกษา 
1.4.2.4 ลักษณะการการทํางานของกิจกรรมการรับสินคาเขา และการนําสินคาออก 
1.4.2.5 อุปกรณชวยแรง และอุปกรณขนยาย ที่ใชอยูในปจจุบัน 
1.4.2.6 สภาพแวดลอมตางๆที่คาดวาสงผลกระทบตอการคลังสินคา 

1.4.3 ศึกษาปญหาและสรุปปญหาที่เกิดขึ้นจริง กับคลังสินคา 
1.4.4 วิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางแกไข วิธีการปรับปรุงประยุกตใชความรูใหเหมาะ

สมกับกรณีศึกษา 
1.4.5 นําแนวทางที่ไดมาดําเนินการ  
1.4.6 เปรียบเทียบการคลังสินคาเดิมกับการคลังสินคาใหม  
1.4.7 สรุปผลการศึกษาวิจัย 
1.4.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

ตารางที่ 1.1 ขั้นตอนและระยะเวลาการดําเนินงาน 
พ.ศ. 2542 พ.ศ. 2543  

ขั้นตอนการดําเนินงาน ก.ค
. 

ส.ค
. 

ก.ย
. 

ต.ค
. 

พ.ย
. 

ธ.ค
. 

ม.ค
. 

ก.พ
. 

มี.ค
. 

เม.
ย 

พ.ค
. 

มิ.ย
. 

ก.ค
. 

ส.ค
. 

ก.ย
. 

ต.ค
. 

1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยตางๆ                 
2. ศึกษาสภาพระบบการทํางานของคลัง                 
3. ศึกษาปญหาและสรุปปญหาที่เกิดขึ้นจริง                 
4. วิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางแกไข                 
5. นําแนวทางที่ไดมาดําเนินการ                
6. เปรียบเทียบการคลังสินคาเดิมกับการคลังสินคาใหม                 
7. สรุปผลการศึกษาวิจัย                 
8. จัดทํารูปเลมรายงาน                 

 
1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1.5.1 ขั้นตอนการคลังสินคามีประสิทธิภาพมากขึ้น 
1.5.1.1 การจัดเก็บ-จัดวางสินคาที่เปนหมวดหมู เปนระเบียบเรียบรอย ชวยการหยิบ

จายแบบเขากอน-ออกกอน (FIFO) 
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1.5.1.2 สินคามีความพรอมในการนําออกแจกจาย เพิ่มความสะดวกในการระบุสินคา
และชวยลดเวลาในการดําเนินการนําสินคาออกจากคลัง  

1.5.1.3 ใชพื้นที่คลังสินคาใหเกิดประโยชนสูงสุด ณ เวลาหนึ่ง 
1.5.2 ยกมาตรฐานการคลังสินคา 

1.5.2.1 ขอมูลที่มีความเชื่อถือได ถูกตอง 
1.5.2.2 เพิ่มความสะดวกและรวดเร็วในการตรวจนับสินคาคงคลัง 
1.5.2.3.สรางระเบียบวินัยในการทํางาน 
1.5.2.4 คาใชจายงานคลังสินคาที่ต่ําลง 

 
1.6 การวัดผล 

 
เมื่อสามารถกําหนด วิธีการหรือแนวทางการแกปญหาที่เหมาะสมไดแลว  นําผลที่ไดจาก

วิธีการหรือแนวทางการดําเนินงานใหมมาเปรียบเทียบกับวิธีการเดิม  โดยวัดผลวาสามารถปรับ
ปรุงประสิทธิภาพขึ้นไดหรือไม  จากวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลัง
สินคาในสวนของระบบการจัดเก็บ-จัดจาย นั้นสามารถแยกเกณฑวัดผลไดตามวัตถุประสงค ดัง
แสดงในตารางที่ 1.2 
 

ตารางที่ 1.2 เกณฑวัดผลการปฏิบัติงาน 
วัตถุประสงค เกณฑวัดผลการปฏิบัติงาน ปจจุบัน 

 
1.1 อัตราสวนจํานวนสินคาที่ถูกหยิบ (Part picked percentage) 
 
= จํานวนสินคาที่หยิบได (ไปหยิบแลวพบสินคา) x100 
            จํานวนสินคาที่ตองการหยิบทั้งหมด 
 

97.63 % 

1. มีความถูกตองของ
ขอมูลตางๆและการ
ดําเนินงาน 

 
1.2 อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคา (Percentage 
error in the stock count) 
 

= 100
ไว บันทึกเอาจํานวนที่ได

 ันทึกไวบจํานวนที่บบไดจริงกัจํานวนที่นั างระหวางคาที่แตกต
×  

 

2.11% 
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ตารางที่ 1.2 (ตอ) เกณฑวัดผลการปฏิบัติงาน 
วัตถุประสงค เกณฑวัดผลการปฏิบัติงาน ปจจุบัน 

2. มีความรวดเร็วใน
การเคลื่อนยาย 

 
2.1 เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออก 
 
=    ระยะเวลาในการนําสินคาออกมาจากที่จัดเก็บ 
             จํานวนสินคาที่นําออกมาทั้งหมด 
 

3.95 นาที/
ลัง 

 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 
 

 เนื้อหาในบทที่ 2 กลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของกับคลังสินคาและการคลัง
สินคา ตั้งแตความหมาย, หนาที่ความสําคัญ, กิจกรรมการปฏิบัติงาน, อุปกรณเครื่องมือตางๆและ
วิธีการวางแผนผังคลังสินคา รวมถึงเทคนิคในการปฏิบัติงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน 
 
2.1 คลังสินคาและการคลังสินคา 
 

คลังสินคา (Warehouse) หมายถึง สิ่งปลูกสรางที่มีวัตถุประสงคเพื่อใชในการพักและเก็บ
รักษาสินคาในปริมาณมาก (ดํารงศักดิ์, 2537: 97) 

 
การคลังสินคา (Warehousing) หมายถึง การจัดระเบียบในการเก็บ วางและรักษาสินคา

อยางเปนระบบ มีระเบียบแบบแผน เพื่อปองกันและรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี สินคามีความ
พรอมในการนําออกแจกจายไดอยางถูกตอง รวดเร็ว ทันเวลา และดวยคาดําเนินงานที่ต่ํา ชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพและกําไรใหกับกิจการ 

 
ประเภทของสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคา แบงออกไดเปน สินคาที่เปนวัสดุ (Materials 

Products), สินค าระหวางผลิต  (Work in Process) และสินค าที่ ผ ลิต เสร็จแล ว  (Finished 
Products) 
  

การเก็บรักษาเปนหวงเชื่อมที่สําคัญในสายโซการสนับสนุน (Supply Chain) ทางดานพัสดุ
จากผูผลิตไปสูผูบริโภค การเก็บรักษาเปนเครื่องมือที่สําหรับรักษาอัตราการบริโภคที่ขึ้นๆลงๆใหสม
ดุลกับการผลิตซึ่งมีอัตราที่สม่ําเสมอกวา (ปรีชา จําปารัตนและไพศาล ชัยมงคล, 2520: 216) 
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2.2 เปาหมายและหนาที่ของการคลังสินคา 
 

เปาหมาย ของคลังสินคา คือ เก็บรักษาสินคาไวตอบสนองความตองการของผูใช โดยลดคา
ใชจายใหต่ําที่สุด  

 
 หนาที่และกิจกรรมหลัก ของการคลังสินคา ในการบริหารการคลังสินคานั้นจะมีอยู 2 
ประการใหญๆ คือ การเคลื่อนยาย (Movement) และการเก็บรักษา (Storage) ซึ่งมีรายละเอยีดดัง
ตอไปนี้ 

 
2.2.1 การเคลื่อนยาย สามารถแยกรายละเอียดไดดังนี้ 
 

- การรับสินคา (Receiving) 
- การเคลื่อนยายเขาที่เก็บ (Transfer): การขนยายสินคาที่รับเขามาสูที่เก็บรักษาภายใน

คลัง 
- การแบงหมวดหมู (Selection): บางครั้งสินคาจะตองจัดสงไปยังจุดหมายปลายทาง

ตางๆกัน  ดังนั้นกิจกรรมการแยกหมวดหมูสินคาเพื่อเตรียมจัดสงไปยังลูกคาที่มีที่
อยูแตกตางกันออกไป จึงเปนกิจกรรมที่สําคัญอยางหนึ่งในคลังสินคา โดยเฉพาะอยาง
ยิ่งคลังสินคาที่ทําหนาที่กระจายสินคา (Distribution Warehouse) 

- การสงออก (Shipping): ไดแกการเตรียมการที่จะสงสินคาที่เก็บรักษาไวในคลังสงตอไป
ยังลูกคา ภายหลังจากการจัดหมวดหมูแลวก็จะทําการเคลื่อนยายสินคาที่จะสงออก มา
วางเรียงรอไวบริเวณกองรอ เมื่อบรรทุก (Load) สินคาเรียบรอยแลว รถก็นําสินคาออก
จากคลังสินคาไปสูจุดหมายปลายทางตอไป  

 
2.2.2 การเก็บรักษา ประกอบดวยหนาที่ยอย คือ การเก็บรักษาชั่วคราวและการเก็บ

รักษาระยะยาว รายละเอียดมีดังนี้ 
 
- การเก็บรักษาชั่วคราว (Temporary Storage) คือ การเก็บรักษาสินคาที่มีการหมุนเวียน

อยูเสมอ ระยะเวลาการเก็บรักษา ข้ึนอยูกับวงจรการจัดจําหนาย และการผลิตของใหม
ทดแทนของเกา สิ่งสําคัญก็คือ การที่ตองมีสินคาสํารองในจํานวนที่เพียงพอกับความ
ตองการของลูกคา 
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- การเก็บรักษาระยะยาว (Permanent Storage) คือ การเก็บรักษาสินคาในระยะเวลาที่
ยาวนานกวาปกติ อันอาจมีสาเหตุจาก  

: สินคานั้นๆผลิตไดเฉพาะบางฤดูกาล เชน น้ําตาลผลิตจากออยเพียงปละ 1 คร้ัง 
: ความตองการสินคาที่แปรผัน หรือใชเฉพาะบางฤดูกาล เชน เสื้อกันฝน  
: การซื้อสินคาในปริมาณมาก เพื่อใหตนทุนถูกลง หรือเพื่อเก็งกําไร 

 
2.3 การวางผังคลังสินคา (Warehouse Layout) 
 
 การวางผังของคลังสินคาหรือพัสดุโดยทั่วไปมักจะตองการใหสินคามีลักษณะการเคลื่อนที่
เปนเสนตรง, ระยะทางการเคลื่อนที่ทั้งของพนักงานและสินคาตองสั้น กะทัดรัด เพื่อใหบรรลุวัตถุ
ประสงคนี้ชองทางเดินควรจะแคบที่สุดเทาที่ทําไดและไมควรเปนทางตัน (Smith, 1989)  
 

โดยทั่วไปการวางผังมักจะมีแนวคิดที่ผิดเกี่ยวกับการออกแบบผังใหมีความยืดหยุนสามารถ
เปล่ียนแปลงการจัดเก็บไดตามเหตุการณ (Flexibility) ไมมีการกําหนดเสนแบงชองทางเดิน-สวน
จัดเก็บ เพราะมีเหตุผลวาชนิดและปริมาณสินคาที่จัดเก็บมีการเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ ซึ่งในการ
ออกแบบถาพิจารณาเฉพาะเพียงความยืดหยุนเพียงอยางเดียวจะทําใหกิจกรรมอื่นๆ เชนการขน
ยาย (Handling) และการจัดเก็บรักษา (Storage) ขาดประสิทธิภาพ ดังนั้นในการวางผังควร
พิจารณาทั้งปจจัย ความสามารถยืดหยุนได, ปริมาณสินคาที่สามารถจัดเก็บไดแนนอนและความ
หนักเบาในการจัดเก็บ ซึ่งปจจัยเหลานี้ควรไดรับคํานวณและบันทึก อยาปลอยให “ความยืดหยุน
ได” เปนคําเดียวกันกับ “ความสูญเสีย” (Jenkins, 1968: 68) 

 
สําหรับข้ันตอนและหลักการวางผังคลังสินคามีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

2.3.1 ขั้นตอนการวางผังคลังสินคา (Warehouse Layout Planning Process) 
 
ตอไปนี้คือ 6 ขั้นตอนในการของการวางแผนการจัดการที่ดี และวิธีการนําขั้นตอนเหลานี้มา

ประยุกตในการวางผังคลังสินคา (Jenkins, 1968: 68)  
 

1. กําหนดวัตถุประสงค (Establish The Objectives) 
ขั้นตอนแรกของการวางแผนคือ การกําหนดวัตถปุระสงคที่ชัดเจน วัตถุประสงคของการวาง

ผังจะถูกนํามาใชโดยไมขัดแยงกับวัตถุประสงคโดยรวมของคลังสินคา แตละคลังสินคาอาจจะมี
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วัตถุประสงคที่เหมือนแตกตางกันขึ้นอยูกับนโยบายและลักษณะการดําเนินงานขององคกรนั้นๆ 
ตัวอยางของวัตถุประสงคในการวางผัง เชน 

 
- วัตถุประสงคสําหรับการดําเนินงานของคลังสินคา 

: ตนทุนการคลังสินคาที่ลดลง และรักษาระดับการบริการที่ดี 
: ระดับบริการที่ดีกวาคูแขง โดยไมคํานึงถึงเรื่องตนทุน  
: ระดับบริการที่สามารถแขงขันได ณ ระดับตนทุนที่ต่ําที่สุด 

-    วัตถุประสงคสําหรับผังเพื่อการจัดเก็บ (Storage layout) 
: ความสามารถในการเขาถึงไดสินคาและบริการที่มีประสิทธิภาพ 
: มีความยืดหยุนในการจัดเก็บพอสมควร 
: ใชอรรถประโยชนของพื้นที่ใหสูงสุด 
: การทํางานของอุปกรณขนถายเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 
2. เก็บขอมูล (Gather The Facts) 

ขอมูลที่เกี่ยวของในการวางแผนผัง ไดแก ขนาดของพื้นที่และอุปกรณตางๆ, รายละเอียด
ของสินคาคงคลัง, และแผนยอดการขายของแตสินคาที่จะถูกจัดเก็บ รายละเอียดของแตละขอมูล 
เชน ขนาดของพื้นที่และอุปกรณตางๆ: อาจจะหาขอมูลเหลานี้ไดจากแปลนผังโรงงาน (Drawing) 
เก็บขอมูล ขนาดอาคาร, ชั้นวางจัดเก็บ (Storage Rack), ความสูงแนวดิ่ง, ประตู, ดาดฟา, เพดาน
, ถังดับเพลิง, ปล๊ักไฟ เปนตน และปจจัยที่อาจสงผลตอการขนยายและการจัดเก็บ  

  
รายละเอียดของขอมูลสินคาที่ถูกจัดเก็บและที่คาดวาจะถูกนํามาจัดเก็บ เพื่อพิจารณาการ

เคลื่อนไหวของสินคาตางๆ อาจจะหาไดจาก ฝายขาย, เอกสารบันทึกสินคาคงคลัง หรือ แผนการ
ผลิต เปนตน 
 

3. วิเคราะหขอมูล (Analyze Data) 
จากขอมูลที่จัดเก็บนํามาวิเคราะหควบคูกับวัตถุประสงคที่ตองขึ้น พารามเิตอรที่ใชพิจารณา

โดยทั่วไป เชน คามาตรฐานการจัดเก็บ (Storage Standard) หรือ คามาตรฐานการใชประโยชน
ของพื้นที่ (Space-utilization Standard) เชน 5 กิโลกรัมตอตารางเมตร, 6 ลังตอตารางเมตร หรือ 
18 ลังตอลูกบาศกเมตร เปนตน โดยทั่วไปการบอกคามาตรฐานจะบอกในรูปตารางเมตร ซึ่งวัดได
งาย แตจะไดรับประโยชนมากขึ้นถาวัดในรูปของลูกบาศกเมตรเพราะเปนการบงชี้ใหเห็นวามีการ
ใชอรรถประโยชนพื้นที่ในแนวดิ่ง 
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4. กําหนดแผนและแนวทางเลือก  (Formulate A Plan) 
จากวัตถุประสงคที่กําหนดไวในขั้นที่ 1 และการพิจารณาขอมูลที่เกี่ยวในขั้นที่ 2 และการ

วิเคราะหที่ทําขึ้นมาในขั้นที่ 3 นํามาซ่ึงขั้นตอนที่ 4 คือ การกําหนดแผนและแนวทางเลือกที่เหมาะ
สม โดยแผนผังที่สรางขึ้นตองสามารถทําใหสําเร็จได เทคนิคท่ีนิยมใชคือ การสรางแบบจําลอง 
(Template) ซึ่งอาจเปนกระดาษแข็ง, พิมพเขียวหรือพลาสติก เชน สรางแปลนยอสวนพื้นที่และ
โครงสรางที่เคลื่อนยายไมไดลงไป จากนั้นสรางแบบที่เคลื่อนที่ไดแทน ชั้นวางหรืออุปกรณตางๆ
เพื่อใชในการพิจารณาหาวิธีการจัดวางผงัที่ดีที่สุด ซึ่งวิธีนี้ประหยัดเวลาและคาใชจายมากกวาการ
ทดลองกับพื้นที่จริงอีกทั้งสามารถจับขอผิดพลาดไดงายกวา เหมือนอยางภาษิตที่กลาวไววา ” รูป
ภาพ 1 รูปมีความหมายมากกวาพันคํา” (A picture is worth a thousand words)  

 
5. นําแผนมาดําเนินการ  (Implement The Plan) 

การนําแผนผังที่สรางไวมาดําเนินการสําหรับคลังสินคาที่ไมไดสรางใหมอาจจะตองมีการ
เคลื่อนยายสินคา, ชั้นวางหรืออุปกรณตางๆ ที่จัดเก็บอยูกอนซึ่งตองการเวลาและกําลังคนในการ
ทํางาน กิจกรรมเหลานี้อาจทําไดสะดวกและตรงตามเวลาถาหากคลังสินคาไมมีกิจกรรมการรับ-
การจัดสงแตความเปนจริงไมเปนเชนนั้น มันตองมีการรอคอยเวลาที่เหมาะสม ดังนั้นวิธีที่ดีที่สุด
เพื่อผานอุปสรรคเหลานี้ คือสรางตารางเวลาที่คาดการณไวสําหรับเวลาที่ชาที่สุดที่เปนไปไดและ
ตองดําเนินการตามที่กําหนดไวทุกอยางแมจะพบอุปรรค อาจจะตองมีความตองการจางคนเพิ่ม
หรือใชอุปกรณพิเศษเพื่อใหงานสําเร็จตามตาราง บางทีคาใชจายที่เพิ่มเขามาอาจสามารถชดเชย
ไดกับเวลาที่เสร็จเร็วขึ้น และผลประสิทธิภาพการทํางานที่สูงขึ้น 

 
6. การติดตามผลงาน (Follow-up) 

การติดตามผลเพื่อรักษารูปแบบการทํางานใหเปนไปตามที่วางแผนไวเปนสิ่งสาํคญัทีช่วยให
งานทํางานมีประสิทธิภาพตอไป เครื่องมือหนึ่งที่ชวยติดตามผลและรักษาใหผังคลังสินคาจริง
เหมือนผังตนแบบ (Master Layout) คือ ผังตนแบบจะมีการเปลี่ยนแปลงไดตองไดรับความยิน
ยอมจากผูจัดการ การเปลี่ยนแปลงการจัดเก็บใดในคลังจะทําไดก็ตอเมื่อมีการวางแผนในแปลน
เสียกอนเพราะขอผิดพลาดตางๆจะถูกจับไดงายกวาเมื่อทําบนงานกระดาษ ผังที่ดีคือผังที่ไดวาง
แผนการจัดเก็บใหทุกๆอยาง และทุกๆอยางที่ถูกจัดเก็บตองไดรับการจัดเก็บตามแผน ซึ่งการจัด
เก็บรักษาที่ดี จัดเก็บเปนระเบียบหมวดหมูจะชวยใหเพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณเคลื่อนยายและ
ความพรอมในการบริการลูกคา  
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วิธีหนึ่งที่สามารถใชสําหรับการติดตามการทํางานใหเปนไปตามหลักเกณฑที่สรางไว คือ 
รายงานผังคลังสินคาและการเก็บรักษา ตัวอยางรายงานแสดงในรูปที่ 2.1 รายงานถูกออกแบบให
พนักงานตอบคําถามเกี่ยวกับผังคลังสินคาและการเก็บรักษาวา “ใช”, “ไมใช” ซึ่งคําตอบวา “ไมใช” 
จะถูกนํามาใชในการแกไขปญหา โดยคําถามที่ใชอาจปรับเปลี่ยนไปใหเหมาะสมกับแตละคลังสิน
คา 

 

Warehouse Building/Area no.

No. Question Yes No Corrective Action* Date
1 Is there a warehouse layout drawing?
2 Does whse. drawing agree with master?
3 Are aisle borders marked?
4 Are storage area identified?
5 Are rack in good condition?
6 Is damage identified?
7 Are truck and rail clean?
8 Are all pallets in good condition?
9 Are empty pallets stored neatly?
10 Is building secure from rain?
11 Are door locks adequate?
12 Is office clean and neat?

* For any NO answer indicate corrective action to be taken. Use additional space below when needed. Referen
to appropriate question number.

              Inspected By Date

Warehouse Operation
Layout and Housekeeping Report

 
รูปที่ 2.1 รายงานผังคลังสินคาและการเก็บรักษา 

ที่มา: Jenkins (1968:76) 
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2.3.2 หลักการวางผังคลังสินคา 
 

 หลักการวางผังคลังสินคามีดังนี้คือ 
 

1. พยายามใหเสนทางการทํางานเปนเสนตรงผานไดตลอด เชน แผนผังคลังสินคาในรูป
ที่ 2.2 ซึ่งมีขอดีคืองายตอการวางผังและสินคาตางเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียว ทําให
งายตอระบบขนถายสินคา และเปนรูปแบบที่ใชโดยทั่วไป และรูปที่ 2.3 เปนอีกรูป
แบบหนึ่งที่สินคามีการเคลื่อนที่ในแนวเสนตรงทางเดียวกัน 

 
2. ใหมีความยืดหยุนพอสมควร ไมมากจนเกินไปจนการดําเนินงานไมมีประสิทธิภาพ

หรืออีกนัยหนึ่งใหมีความยืดหยุนโดยเสียคาใชจายต่ํา 
 

Receiving Storage Order assembly ShippingIncoming
shipment

outgoing
shipment  

รูปที่ 2.2 การวางผังคลังใหสินคามีการเคลื่อนที่แนวเสนตรง 
ที่มา: Smith (1989: 380) 

 
Typical warehouse design

Bulk Storage area Rack Storage area

Product flow 

Storaging area

Receiving area

Order picking area

Packaging or unitizing area

 
 

รูปที่ 2.3 การวางผังคลังใหสินคามีการเคลื่อนที่แนวเสนตรง 
ที่มา: Bowersox and Closs (1996: 397) 
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รูปที่ 2.4 เปนอีกรูปแบบหนึ่งของผังคลังสินคา โดยจุดรับและจัดสงใชพื้นที่บริเวณเดียวกัน 
ซึ่งมีขอดีในการลดอัตราคาบริการของพาหนะที่รอบริเวณทารับ-สงสินคา และการขาดสินคาหรือ
สงสินคาใหลูกคาชากวากําหนดมีปริมาณนอยกวา และที่สําคัญคือ สามารถจัดสงสินคาออกไปได
ในทันทีที่ไดรับสินคาหรือพัสดุเขามาโดยไมตองผานการจัดเก็บกอนซึ่งวิธีนี้เรียกวา “ครอสดอกกิ้ง” 
(cross docking) (Mulcathy, 1994) 
 

Receiving

Shipping Order assembly

Storage

outgoing
shipment

Incoming
shipment

 
 

รูปที่ 2.4 การวางผังคลังใหจุดรับและจัดสงใชพื้นที่บริเวณเดียวกัน 
ที่มา: Smith (1989: 381) 

 
2.4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานคลังสินคา (Warehouse Operation) 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงานในคลังสินคาประกอบดวยกิจกรรม ดังตอไปนี้ 
 

1. การรับสินคา (Receiving) 
2. การระบุประเภทและจัดกลุมสินคา (Identifying and Sorting) 
3. การจัดสงสินคาเพื่อการจัดเก็บ (Dispatching to Storage : Put away) 
4. การจัดเก็บสินคา (Storage) 
5. การนําสินคาออกตามใบสั่ง (Order picking) 
6. การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ (Packing) 
7. การกองสินคา (Staging) 
8. การขนถายสินคาและการขนสงสินคา (Loading and Shipping) 
9. การตรวจนับสินคา (Physical inventory) 
10. การรายงาน (Reporting)  

 
การกําหนดขอบเขตขั้นตอนการคลังสินคาขางตนสามารถใชไดกับการคลังสินคาโดยทั่วไป 

แตแตกตางกันในรายละเอียดปลีกยอยของแตละคลังสินคา โดยรายละเอียดทั่วไปแสดงดังตอไปนี้ 
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2.4.1 การรับสินคา (Receiving) 
 

โดยทั่วไปกิจกรรมของการรับสินคามีดังนี้ 
 

1. ขนสินคาลงจากพาหนะและทําการตรวจสอบการขนสง ตรวจดูสินคาเพื่อทําการรับ
มอบ ดูความเสียหายจากภายนอกที่มองเห็น เผื่อจะมีการเรียกคาเสียหายจากผูขนสง
ได 

2. ตรวจสอบคุณภาพและปริมาณสินคา วาตรงกับที่ระบุไวในเอกสารการสงสินคา 
(Delivery Document) หรือไม 

3. ขนยายสินคาไปยังสถานที่ที่เตรียมไวในคลังสินคา 
4. ปรับปรุงขอมูลสินคาคงคลังใหทันสมัย 

 
ขบวนการที่พรอมและเหมาะสมในการรับสินคา (พงษพัฒน,  2539: 9) ประกอบดวย 
 

1. ขบวนการที่พรอมและถูกตองแมนยําในการรับสินคา 
2. การขนสงสินคาที่ไดรับการควบคุม และวางแผนไว 
3. การจัดหาขอมูล และขบวนการทั้งหมดที่เกี่ยวของกับขอมูล 

- การขนถายดวยวิธีพิเศษ 
- การจัดวางสินคาที่มีอยูใหม 
- การขนถายสินคาที่ส่ังซื้อภายหลัง 
- การพิจารณาการจัดเก็บสินคาแบบเขากอน-ออกกอน(First-in/First-out) 
- การขนสงสินคาที่มีสวนลด 

4.  การวิเคราะหเอกสารเพื่อประโยชนในการวางแผน 
- การกําหนดวันมาถึงของสินคา ชนิดและปริมาณของวัสดุ 
- การบันทึกดวยวิธีการเฉพาะที่ใหความสนใจกับการกระทําที่ผิดปกติ 
- กําหนดผูรับสินคาหรือควบคุม 
- การวางแผนสถานที่จัดเก็บลวงหนา 
- ขบวนการรับสินคาอันดับแรก 

5.  การจัดตารางการทํางานและการควบคุมการทํางาน 
- รักษาการดําเนินการคลังสินคาที่สมดุลย 
- จัดตารางการขนสง 
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- จัดจํานวนครั้งของการขนถายใหกับผูนําพาสินคา 
6.  การรับสินคาที่อยูเปนจุด 

- วางแผนสถานที่ที่จะอํานวยความสะดวกในการขนถายสินคา 
- หลีกเลี่ยงการหนวงเหนี่ยว (Demurrage) ขั้นตอนการทํางาน 

7. การรับสินคาในที่ที่ขนถายสินคาลง (Unloading Carriers)งานทางกายภาพของการ
ขนถายสินคาลง ผูรับสินคาควรมีการทํางานรวมกันอยางเหมาะสมกับงานเอกสาร 
ซึ่งเกี่ยวของกับการตรวจสอบสินคา (Checking) โดยทั่วไปวิธีการขนถายวัสดุที่ใชใน
การขนถายสินคาจะแตกตางกันไปตามชนิดและน้ําหนักของสินคา รวมถึงสิ่งอํานวย
ความสะดวกที่มีอยู จากเหตุผลนี้ การดําเนินการขนถายลง จึงตองมีการวางแผนลวง
หนา 

 
2.4.2 การระบุประเภทและจัดกลุมสินคา (Identifying and sorting) 

 
ขั้นตอนการระบุประเภทของสินคา ก็เพื่อเปนแนวทางในการแยกสินคาออกจากสินคาชนิด

อ่ืนๆ โดย 
 

1. กําหนดปริมาณการรับเขาสินคาอยางถูกตอง โดยปกติสามารถอธิบายไดทุกๆรายการ
สินคา 

2. แยกสินคาที่รับเขามา 
3. ตรวจสอบอยางละเอียด การตรวจสอบตองกระทํากอนการรับสินคา สินคาควรวางไว

ขางๆ เพื่อปองกันการสงสินคาออกกอนการอนุมัติ 
4. การทําเครื่องหมายไวบนหีบหอของสินคา ซึ่งอาจเปนตัวอักษร, ตัวเลข, บารโคด หรือ 

แถบคลื่นก็ได 
 

2.4.3 การจัดสงสินคาเพื่อการจัดเก็บ (Dispatching to Storage : Put away) 
 
 การจัดสงสินคาเพื่อการจัดเก็บเปนการเคลื่อนยายสินคาไปยังสถานที่จัดเก็บ (Storage 
Area) โดยวิธีการตางๆ ทั้งจากแรงงานคน, เครื่องจักรหรือุปกรณขนยายอื่นๆ รวมไปถึงการนําสิน
คาเขาจัดวางในสถานที่จัดเก็บ 
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2.4.4 การจัดเก็บสินคา (Storage) 
 
 ขั้นตอนของกิจกรรมการจัดเก็บสินคา หมายถึง ข้ันตอนการจัดยึด ปองกันและสงวนรักษา
สินคาจนกระทั้งสินคาเปนที่ตองการใช การดําเนินที่สําคัญในขั้นตอนนี้คือ การขยายพื้นที่การจัด
เก็บ (Storage area) ใหไดรับการวางแผน, การจัดวางอยางหมาะสม, การกําหนดตําแหนงเกบ็ ซึ่ง
ในขั้นตอนการจัดเก็บสินคามีหลักเกณฑ ดังนี้ 

 
- ความสามารถในการเขาถึงไดและบริการที่มีประสิทธิภาพ 
- มีความยืดหยุนในการจัดเก็บพอสมควร 
- ใชเนื้อที่เก็บใหไดประโยขนมากที่สุด 
- พยายามใหมีอุปกรณเครื่องมือเทาที่จําเปน เพื่อประหยัดพื้นที่ 
- ลดความเสี่ยงภัยเกี่ยวกับการเสื่อมคุณภาพ 
- ลดการสูญหายเนื่องจากขโมย 
- สามารถทําการตรวจนับงาย 

 
สําหรับขอมูล จุดประสงคโดยทั่วไปของขั้นตอนการจัดเก็บสินคา, วิธีการวางแผนและการ

กําหนดพื้นที่จัดเก็บสินคา, การวางแผนใชพื้นที่จัดเก็บสินคาใหเกิดอรรถประโยชนสูงสุด (Space 
Utilization), สถานที่จัดเก็บสินคา (Stock Location), การวางแผนการใชพื้นที่ (Space planning), 
แผนผังการจัดเก็บสินคา (Space lay out), ระบบของสถานที่จัดเก็บสินคา (Stock Location 
Systems) มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
2.4.4.1 จุดประสงคโดยทั่วไปของขั้นตอนการจัดเก็บสินคา 
 

 หนาที่การจัดเก็บสินคา ตองพยายามใหบรรลุถึงวัตถุประสงคตอไปนี้ 
1. การใชประโยชนพื้นที่ของคลังสินคาใหไดประโยชนมากที่สุด 
2. การใชแรงงานและอุปกรณเครื่องมืออยางมีประสิทธิภาพ 
3. ความพรอมในการเขาถึงสินคาทุกชนิด หมายถึง การใหสินคาทุกชิ้น ถูกจัดวางใหงาย

ตอการเขาถึงหรือหยิบจับ วัตถุประสงคหลักของขั้นตอนการจัดเก็บสินคา การเขาถึง
และการจัดเก็บสินคา ดังนั้นสินคาจะสามารถคนหาไดงาย เมื่อสินคานั้นถูกกําหนด
หรือระบุอยางถูกตอง และถูกจัดวางอยางเหมาะสม     สาเหตุที่สินคาตองมีอยาง
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เพียงพอ เมื่อสินคานั่นเปนที่ตองการ เพราะการจัดเก็บสินคาตองบวกคาของเวลา ดัง
นั่นจําเปนตองมีสถานที่ที่จัดเก็บสินคา ที่ไดมีการวางแผนอยางดี และมีการวางผังที่ดี 

4. การเคลื่อนยายสินคาอยางมีประสิทธิภาพ กิจกรรมที่ดําเนินอยูในคลังสินคามากที่สุด 
คือ การขนถายวัสดุ (Material Handling) แรงงานคน และอุปกรณสวนใหญถกูนาํมา
ใชในการเคลื่อนยายสินคาเขาและออก ดังนั้นการดําเนินงานตองใหแนใจวาการ
เคลื่อนยาย จะมีประสิทธิภาพทั้งการกระทําโดยใชมือและโดยใชเครื่องจักร ที่
ประหยัดและปลอดภัย 

5. การปองกันรักษาสินคาใหไดมากที่สุด เนื่องจากจุดประสงคของการจัดเก็บสินคา คือ 
การจัดเก็บสินคาจนกวาสินคาจะถูกเรียกไปใช โดยสินคาจะตองถูกวางในสภาพแวด
ลอมที่ดี ไมมีการทําอันตรายหรือ ทําใหเสียหาย 

6. การเก็บรักษาสินคาที่ดี เปนตัวชี้ที่สําคัญ ที่แสดงการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพของ
สิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ ในคลังสินคา ชองทางเดินระหวางแถว (Aisles) ที่กวาง  
พื้นที่ที่สะอาด การจัดเก็บที่เรียบรอยเปนระเบียบ การปฏิบัติการที่ปลอดภัย ทั้งหมด
นี้แสดงใหเห็นถึง การจัดการที่ดีของสิ่งตางๆ ซึ่งแสดงสภาพการทํางานที่มีประสิทธิ
ภาพ 

 
2.4.4.2 การวางแผนการจัดเก็บสินคา (Storage Planning) และการกําหนดพื้นที่จัดเก็บสิน

คา 
 
ปจจัยที่ใชพิจารณาในการวางแผนการจัดเก็บสินคาและการกําหนดพื้นที่จัดเก็บสินคามี 2 

ปจจัยหลักคือ ปจจัยสินคาและปจจัยของพื้นที่ ซึ่งแตละปจจัยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

1. ปจจัยของสินคา ประกอบดวย 
- ความเหมือนกันของสินคา (Similarity) 
- ความนิยมของสินคา / ความถี่ในการจายแจก (Popularity) 
- ขนาดของสินคา (Size) 
- ลักษณะของวัสดุ (Characteristics of Materials) เชน สินคาที่มีอันตราย, สินคา

ที่อาจถูกทําใหเสื่อมสภาพหรือแยลง, สินคาที่มีราคาสูง, สินคาที่เนาเสียได, สินคา
ที่บอบบาง เปนตน 
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2. ปจจัยของพื้นที่ (Space Factor) ประกอบดวย 
- ปริมาตรความจุของพื้นที่ 
- ความเหมาะสมของสถานที่ 
- สถานที่ที่เกี่ยวของกับกิจกรรมที่ตองทํารวมกัน 
- ความพอเพียงของสถานที่ ในขณะเวลาที่ตองการ 
- ลักษณะของอาคาร เชน ปริมาณความสามารถในการเก็บสินคา, ประตู จํานวน

ประตู, ส่ิงอํานวยความสะดวกในการขนถายสินคา, พื้นที่ในแนวดิ่ง (Column 
Spacing), ความสูงของสินคากองรอ เปนตน 

- พื้นที่สําหรับงานสนับสนุนกิจกรรมการจัดเก็บ เชน บริเวณเก็บรักษา, การซอม
แซม, การจัดเก็บอุปกรณ, การขนถายสินคา, บริเวณเติมน้ํามันเชื้อเพลิง ,การ
ชารจแบตเตอรี่, สํานักงาน, ส่ิงปองกัน เปนตน 

- พื้นที่สําหรับชองทางเดินระหวางแถว, ชองทางเดินหลัก, ชองไฟ  
 

2.4.4.3 การวางแผนใชพื้นที่จัดเก็บสินคาใหเกิดอรรถประโยชนสูงสุด (Space Utilization) 
 
การวางแผนใชพื้นที่จัดเก็บสินคาใหเกิดอรรถประโยชนสูงสุด สามารถทําไดโดยการจัดแบง

พื้นที่จัดเก็บสินคาทั้งหมด 100 % ออกเปน 2 สวนหลัก ไดแก 
 

- สวนที่ 1 เทากับ 40% ของพื้นที่ทั้งหมดจัดเปน พื้นที่สนับสนุนการบริหารการจัดเก็บสิน
คา และการบริหารงานสินคาไดแกสํานักการคลังสินคา, ชองทางเดินระหวางแถว 
(Aisles) ลานขนถายสินคา สถานที่จัดเก็บ-จัดจายสินคา 

- สวนที่ 2 เทากับ 60% ของพื้นที่ทั้งหมดจัดเปน สวนของการบริหารการจัดเก็บ ควรวาง
แผนการจัดเก็บแบบระบบผสม (Mixing System) พื้นที่ไมนอยกวา 20% ข้ึนไปควรจัด
เก็บแบบระบบรวงผึ้ง (Honey Combing)  พื้นที่ไมควรเกิน 60%ที่จะใชระบบชั้นวาง
ของ (Racking Handling System) เขาชวย นอกจากนี้จัดเปนกอง 

 
การกําหนดพื้นที่ยังขึ้นอยูกับการใชระบบอุปกรณ เคลื่อนยาย  (Material Handling 

System) เพื่อที่จะสามารถใชแรงงานคนใหนอยที่สุด และการใชพื้นที่คลังใหเกิดประโยชนสูงสุด 
ควรบริหารในลักษณะของลูกบาศก (Cubic) โดยใชความสูงใกลหลงัคาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได 
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2.4.4.4 สถานที่จัดเก็บสินคา (Stock Location)  
 
สถานที่จัดเก็บสินคาที่นิยมใช มี 3 วิธี ไดแก 
 

1. แบบกําหนดตําแหนงจัดเก็บตายตัว (Fixed Storage Address) คือกําหนดตําแหนงที่
จัดเก็บสินคา โดยจัดกลุมแตละประเภทสินคาและแตละรายการเพื่อความสะดวกใน
การจัดเก็บสินคาและ การจายสินคาไดอยางถูกตอง มีรหัสระบุชัดเจน ไมวาจะเปน
ระบบที่คุมดวยมือหรือหรือใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการกําหนดตําแหนงที่จัดเก็บ 
ลักษณะการกําหนดที่ตายตัวเชนนี้จะตองมีการสํารองพื้นที่จัดเก็บเพื่อใหยืดหยุนได
ตามระดับสินคาที่มีอยู 

 
2. แบบสุมตําแหนงจัดเก็บ (Floating Slot System / Random Storage) คือ ไมมีการ

กําหนดตําแหนงเก็บสินคาที่ตายตัวแนนอน สามารถเก็บไดทุกที่วางทุกแหง วิธีการนี้
จะมีประสิทธิภาพถามีการวางระบบการควบคุมและติดตามที่ดี เพื่อที่จะสามารถ
ควบคุมทั้งระบบการจัดเก็บสินคา แตวิธีการนี้จะทําใหเกิดการผสมกนัระหวางสินคา
ที่มีความถี่สูงและต่ํา การจายสินคาลักษณะเขากอน-ออกกอน(FIFO : First-in First-
out) ระบบควบคุมสินคาตองงายตอการตรวจนับ ความสมบรูณของระบบนี้ควรใช
คอมพิวเตอรควบคุม 

 
3. แบบแบงตําแหนงจัดเก็บตามประเภทสินคา (Zoned Storage) คือ การแบงบริเวณใน

การจัดเก็บสินคาตามลักษณะความตองการพิเศษของสินคาที่จะจัดเก็บ สินคาบาง
กลุม บางรายการ บางประเภทตองการสถานที่จัดเก็บที่เปนพิเศษตางไปจากสินคา
ทั่วไปเชน วัสดุไวไฟ สินคาที่มีน้ําหนักมาก เปนตน   

 
2.4.4.5. การวางแผนการใชพื้นที่ (Space planning) 
 
การวางแผนการใชพื้นที่เร่ิมจากการศึกษาและเก็บขอมูลพื้นที่ ซึ่งไดแกขอมูลดังตอไปนี้  
 

- ปริมาณของสินคาที่จัดเก็บ ที่มีอยู, ที่เกี่ยวของ, ที่มีการเปลี่ยนแปลง 
- นโยบายสินคาคงคลัง 
- หนวยของสินคาสงออก (Issue Unit)  
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- ปริมาณการเคลื่อนยายตอชวงเวลา 
- ประเภทของ บริเวณการจัดเก็บสินคาที่มีอยู 
- วิธีการขนถายวัสดุปจจุบัน หรือที่กําลังดําเนินการอยู 
- ความสามารถของอุปกรณที่มีอยู หรือที่กําลังจะจัดใหมีขึ้น 

 
2.4.4.6 แผนผังการจัดเก็บสินคา (Space lay out)  
 
การสรางแผนผังการจัดเก็บสินคาควรคํานึงถึงสิ่งตอไปนี้ 
 

- ขนาดของสินคา 
- ขนาดของแพลเล็ต (Pallet) 
- อุปกรณเครื่องมือที่ถูกนํามาใชในชองทางเดินระหวางแถว 
- ชองทางเดินระหวางแถวควรทําใหกวางขึ้น เพื่อใหเหมาะอัตราของแพลเล็ต 
-  จํานวนแพลเล็ตที่สามารถจัดวางบนชั้นวาง (Rack) 
- สถานที่ที่ตองการสําหรับการรับสินคาและการสงสินคา 
- สถานที่ทําเลของชองทางเดินระหวางแถว 
- พื้นที่บริการที่ตองการ และขนาดและสถานที่ที่ตองการ 

 
2.4.4.7 การกําหนดทิศทางการเก็บรักษา  
 
 วิธีการจัดวางสินคามี 3 วิธี (ปราณี, 2522: 97) ไดแก 
 
- วิธีจากทางถึงทาง (Aisle-To-Aisle) คือ การวางสินคาในแนวทิศทางเดียวกันหมด ไมมี

การวางหันหลังชนกันหรือหันหลังชนขาง วิธีนี้จึงเปนวิธีการที่งายที่สุด แตไมมีความยืด
หยุน และยังทําใหเปลืองพื้นที่ ตัวอยางการจัดวางแสดงในรูปที่ 2.5 

รูปที่ 2.5 วิธีการจัดวางสินคาแบบวิธีจากทางถึงทาง 
ที่มา: ปราณี  (2522: 98) 
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- วิธีหันหลังชนหลัง (Back-To-Back Storage) วิธีการนี้มีการแบงพื้นที่ออกเปน 2 สวน 
อาจจะมีเสนแบงพื้นที่หรือเสนเขตก็ได แลวจัดวางพื้นที่ให 2 สวนหันไปหาทางเดินใน
ทิศทางตรงกันขาม วิธีนี้ชวยเพิ่มแถวในการจัดวางสินคามากขึ้น และ ลดความลึกของ
แถวสินคาลง  ตัวอยางการจัดวางแสดงในรูปที่ 2.6 

 

 
รูปที่ 2.6 วิธีการจัดวางสินคาแบบวิธีหันหลังชนหลัง 

ที่มา: ปราณี  (2522: 98) 
 

- วิธีหันหลังชนขาง (Side-To-Back Storage) วิธีนี้มีความยืดหยุนมากที่สุด เพราะ
สามารถใชพื้นที่ไดอยางเต็มที่ คือ วางสินคาทุกขนาดคละกันไปในทุกพื้นที่ที่มีที่วาง 
โดยหันหลังชนหลังกันบาง หันขางชนหลังบาง จึงชวยเฉลี่ยการใชทางเดินใหสามารถ
เดินไดโดยรอบพื้นที่จัดวางสินคานั้น ทําใหการจราจรลดความคับค่ังลง และมีความ
สะดวกในการปฏิบัติงาน ตัวอยางการจัดวางแสดงในรูปที่ 2.7 

 

   
 

รูปที่ 2.7 วิธีการจัดวางสินคาแบบวิธีหันหลังชนขาง 
ที่มา: ปราณี  (2522: 98) 

 
 
 
 
 



 23

2.4.4.8 ระบบการระบุตําแหนงที่เก็บสินคา (Stock Location Systems) 
 
หลังจากออกแบบพื้นที่สําหรับจัดเก็บสินคาแลว จะตองมีการสรางระบบสําหรับระบุ

ตําแหนงที่เก็บสินคา สินคาแตละชิ้นจะตองมีที่อยู (Address) ที่สามารถบอกไดวาจะพบสินคานั้น
ไดที่ไหน มีความมุงหมายเพื่อใหมีความสะดวกรวดเร็วและแนนอนในการคนหาหรือบอกตําแหนง
ของพัสดุที่ตองการทราบ สามารถแจกจายสินคาที่มีอายุการเก็บรักษาจํากัดไดทันเวลา และเพื่อ
ความสะดวกในการทํา FIFO  
 
 ระบบการระบุตําแหนงที่เก็บสินคาจะประกอบไปดวย 2 สวนสําคัญ คือ รหัสช้ีตําแหนงจัด
เก็บ และบัตรบันทกึตําแหนงที่เก็บ ซึ่งแตละสวนมีรายละเอียดตอไปนี้ 
 

1. รหัสช้ีตําแหนงจัดเก็บ (Stock locator) 
สรางรหัสเพื่อบงชี้ถึงตําแหนงที่จัดเก็บโดยอาจใชตัวเลขหรือตัวอักษรในการระบุ ซึ่งการ 

กําหนดระบบรหัสสัญลักษณจะตองเหมาะสมกับสถานการณการคลังสินคานั้นๆเปนสําคัญ วิธีที่
นิยมคือระบบตัวเลข 9 ตัว ซึ่งใชไดคอนขางกวาง และไดผลสําหรับคลังสินคาทั่วไป โดยจะแบงตัว
เลขออกเปน 2 กลุมๆละ 3 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 2.8 และ 2.9 
 

Bldg. Floor Row Stack Level
32 4- 112 -12 3  

 

รูปที่ 2.8 แสดงการใชระบบตัวเลข 9 ตัวในการระบุตําแหนงที่เก็บสินคา 
ที่มา: Briggs (1966: 200) 
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รูปที่ 2.9 แสดงการใชระบบตัวเลข 9 ตัวในการระบุตําแหนงที่เก็บสินคา 
ที่มา: Briggs (1966: 205) 

 
จากรูปจะพบวา ตัวเลข 3 ตัวแรก แสดงที่ตั้งของอาคารและชั้นของอาคาร (Floor) โดยตัว

เลข 2 ตัวแรก หมายถึงที่ตั้งของอาคาร และตัวเลขสุดทายในกลุมนี้ หมายถึงชั้นของอาคาร ดังนั้น 
342 หมายถึง อาคารที่ 32 ชั้นที่ 4 

 
หมายเลข 3 ตัวถัดไปในกลุมที่สอง จะแสดงึงตําแหนงแถวที่จัดวาง (Row stack) ในที่นี้ 

หมายถึง แถวที่ 112 
 
หมายเลขอีก 3 ตัวในกลุมสุดทาย เลข 2 ตัวแรกหมายถึงตําแหนงที่สินคากองอยู (stack) 

ในแถว และตัวเลขสุดทายหมายถึงชั้นที่ซอนกอง (level) ในที่นี้ 123 หมายถงึกองที ่12 ชัน้ที ่3 ของ
แถว (แถวที่ 12) 

 
2. บัตรบันทึกตําแหนงที่เก็บ 

บัตรบันทึกตําแหนงที่เก็บ เปนบัตรที่ใชบันทึกตําแหนงที่เก็บสินคาแตละรายการลงไวหลัง
จากที่ไดจัดวางสินคาเขาที่จัดเก็บแลว โดยทั่วไปใชบัตร 1 ใบ ตอสินคา 1 รายการ บัตรบันทึก
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ตําแหนงที่เก็บจะแสดงรายละเอียดเกี่ยวกับ หมายเลขสินคา, หนวยนับ, ชื่อของสินคาและตาํแหนง
ที่เก็บ (สุมนา, 2539) 

 
อยางไรก็ดี ในปจจุบันไดมีการนําวิทยาการใหม เชน ระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการ

บันทึกขอมูลตางๆไว ซึ่งชวยลดงานเอกสารและเพิ่มความสะดวกรวดเร็วในการดําเนินงาน 
 

2.4.5 การนําสินคาออกตามใบสั่ง (Order Picking) 
 

การนําสินคาออกตามใบสั่ง คือ การเคลื่อนยายสินคาจากสถานที่จัดเก็บ เพื่อสงออกไปตาม
ที่ลูกคาสั่ง (Customer Order) โดยมีเปาหมายหลัก คือ นําสินคาออกไดอยางถูกตองและรวบรวม
จํานวนสินคาตามรายการครบถูกตอง ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญที่สุดของกิจกรรมการจัดเก็บ
สินคาเนื่องจากเหตุผลดังตอไปนี้ 

 
- การนําสินคาออกเปนกิจกรรมที่ตองใชเงินเปนจํานวนมาก เมื่อบวกกับคาแรงงาน 

อุปกรณ และพื้นที่การทํางาน คิดเปน65 % ของมูลคาการดําเนินงานทั้งหมดของคลัง 
- การนําสินคาออกมีบทบาทสําคัญในกระบวนการกระจายสินคาและกระบวนการ

ผลิต, การรับสินคา, การสงสินคา ซึ่งระบบการนําสินคาออกที่ดีประกอบดวยความ
รวดเร็ว, ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ 

 
หลัก 10 ประการในการดําเนินการเพื่อเพิ่มผลผลิตการนําสินคาออกโดยปราศจากการลง

ทุน (Modern Materials Handling, 1990: 81) 
 
1. พิจารณาขั้นตอนงานที่สามารถกําจัดหรือยุบรวมใหเหลือเฉพาะที่จําเปน เพราะการนํา

สินคาออกเปนหนึ่งในการดําเนินงานที่ใชแรงงานมากที่สุดภายในคลัง ตารางงานที่
สามารถทํารวมกันไดหรือกําจัดออกไดจะเปนสิ่งที่ดีสําหรับผูนําสินคาออก (Order 
picker) 

2. จัดสินคาที่เปนที่นิยมมากที่สุดไวในที่ๆสามารถเขาถึงงายที่สุด ใกลกับบริเวณดานหนา
คลังสินคาเพราะชวยลดเวลาในการเดินทาง  (Traveling), การเอื้อมหยิบสินคา 
(Reaching) หรือ กิจกรรมการทํางานที่กม-เงย (Bending Activities) 
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3. จัดสมดุลยระหวางกิจกรรมการนําออกกับตําแหนงที่นําออก นั่นคือกระจายความสมดุลย
ไปบริเวณที่กวางพอที่จะหลีกเลี่ยงการจราจรที่คับคั่ง ขณะเดียวกันก็รักษาการเดินทาง
ใหอยูในขอบเขต 

4. จัดสินคาที่มีแนวโนมวาจะถูกหยิบรวมกัน ไวในบริเวณเดียวกัน เพื่อลดเวลาในการเดิน
ทาง, ลดจํานวนเที่ยวในการนําออก 

5. จัดตั้ งพื้ นที่ เก็บ  และพื้ นที่ จ าย  ไวแยกจากกัน  (Establish separate forward and 
reserve picking area) 

6. รวมใบสั่งซื้อของลูกคาเขาดวยกันเพื่อลดเวลาในการเดินทาง แตจะตองมีกิจกรรมการ
แยกสินคาออกตามใบสั่งลูกคาหลังจากหยิบเสร็จ  

7. จัดเรียงลําดับการนําออกเพื่อลดเวลาในการเดินทาง  
8. จัดระเบียบเอกสารการนําสินคาออกกอนเพื่อลดเวลาในการคนหาสินคาและลดความผิด

พลาด เพราะสวนใหญความผิดพลาดในการนําสินคาออกเปนผลมาจากงานเอกสาร
ตางๆที่ยังสับสน หรือยากตอการอาน การใช อักษรตัวใหญ, ตัวเนน รหัสที่เปนสี, การ
แสดงและการทําเครื่องหมายจะชวยลดความผิดพลาดในการทํางานได 

9. การใชพาหนะในการนําสินคาออก เพื่อลดเวลาในการหาสินคาและความผิดพลาดในการ
ทํางาน และเพิ่มความสะดวกสบายใหผูทํางาน  

10. เลือกอุปกรณที่เหมาะสมมาใชในระบบการนําสินคาออก โดยตองคํานึงวาอะไรคือ ยุทธ
วิธีที่ดีที่สุด อะไรเปนอุปกรณที่ดีที่สุดสําหรับคลังสินคาของเรา 

 
สําหรับรายละเอียดเอกสาร, วิธีการ, ระบบการจัดการการนําสินคาออกและรูปแบบเสนทาง

การหยิบสินคามีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

2.4.5.1 เอกสารที่เกี่ยวของกับการหยิบสินคา (Picking Document) 
 

 ผูนําสินคาออกจากที่เก็บ (Stocker picker) มักจะไดรับคําสั่งจากเอกสารใบหยิบสินคา 
(Picking Sheet/ Picking Tickets) สําหรับการหยิบสินคาจะมีประสิทธิภาพในรายการจะตองระบุ 
 

- ขอระบุ ขอกําหนดของสินคา (Item Identification) 
- ตําแหนงการจัดเก็บของสินคา (Item Location) 
- ปริมาณสินคา (Item Quantity) 
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2.4.5.2 วิธีการหยิบสินคาพื้นฐาน 
 
วิธีการหยิบสินคาพื้นฐานมี 3 วิธีหลักๆดวยกันดังนี้ 

- ผูหยิบเดินไปยังตําแหนงสินคา 
- ผูหยิบขับข่ีพาหนะไปยังตําแหนงสินคา 
- สินคาเคลื่อนที่จากที่เก็บมายังบริเวณทํางานของผูหยิบ 

 
2.4.5.3 ระบบการจัดการการหยิบสินคาตามใบสั่ง 
 
ระบบการจัดการการหยิบสินคาตามใบสั่งประกอบดวย 4 ระบบไดแก ระบบพื้นที่, ระบบ

แบงพื้นที่, ระบบลําดับบริเวณและระบบรวมใบสั่ง ซึ่งแตละระบบมีรายละเอียดและขอดี-ขอเสีย 
(จุฬาลักษณ, 2542) ดังตอไปนี้ 

 
1. ระบบพื้นที่ (The Area System) ผูหยิบสินคาจะรับใบส่ังและเดินทางไปยังพื้นที่เพื่อ

หยิบสินคาตามใบสั่ง เมื่องานตามใบสั่งหมดลง ผูหยิบจะจัดสงสินคาไปยังพื้นที่บรรจุ
หีบหอและสงออกไปยังลูกคา 

ขอดี : งายในการดูแลขอมูลและจัดการ เนื่องจากสินคาอยูในใบเดียวกันจะถูกหยิบและจัด
อยูดวยกันตลอด 

ขอเสีย : ไมมีประสิทธิภาพในเรื่องของระยะทางเดิน 
 
2. ระบบแบงพื้นที่ (The Zone System) พื้นที่การจัดเก็บจะแบงออกเปนกลุมบริเวณ 

โดยอาจจะใชทางเดินในการแบง และผูหยิบสินคา 1 คน หรือ 1 กลุม จะถูกมอบ
หมายใหรับผิดชอบในแตละบริเวณ ใบของสินคาจะถูกแบงออกตามบริเวณที่เก็บ 
เมื่อสินคาถูกหยิบออกมาแลวจะถูกนํามายังพื้นที่สําหรับจัดรวมสินคาตามใบสั่ง 

 
ขอดี    : ลดระยะทางเดินระยะทางเดิน 
ขอเสีย : เพิ่มงานในสวนของการรวบรวมสินคาตามใบสั่ง 

 
3. ระบบลําดับบริเวณ (The Sequential System) ระบบนี้คลายกับระบบแบงบริเวณ ยก

เวนแตวาเมื่อสินคาถูกหยิบจากบริเวณหนึ่งแลว ใบส่ังจะถูกสงตอไปยังบริเวณถัดไป
เพื่อหยิบสินคา และสงตอไปเร่ือยๆจนสินคาตามใบสั่งถูกหยิบออกมาหมด 



 28

ขอดี   : ลดระยะทางเดิน 
       :  ไมตองมีการรวบรวมสินคาตามใบสั่งภายหลัง 

ขอเสีย : ตองการอุปกรณขนยายมากกวาระบบแบงพื้นที่ 
 

4. ระบบรวมใบสั่ง (Multiple Order System) เปนการรวบรวมไวใบส่ังเปนกลุมสินคา 
และสรุปจํานวนสินคาแตละรายการที่ตองการไว จากนั้นทําการหยิบเปนบริเวณ ผู
หยิบจะหยิบสินคาในบริเวณพื้นที่ของตนตามจํานวนรวมทั้งหมดที่ตองการ และสง
ตอไปยังพื้นที่สําหรับจัดแยกสินคาตามใบสั่ง  

 
ขอดี : ประหยัดเวลาในการเดินทาง ในกรณีที่มีการสั่งสินคาแบบเดียวกันในปริมาณมาก 
ขอเสีย : ระบบนี้จะตองมีการควบคุมที่ดี เพื่อใหแนใจวาหยิบสินคาครบตามใบสั่ง 

 
2.4.5.5 รูปแบบเสนทางการหยิบสินคา 
 
รูปแบบเสนทางการหยิบประกอบดวย 2 วิธีดวยกันคือ วิธีไมมีรูปแบบแนนอนและวิธีลําดับ 

ซึ่งแตละวิธีมีรายละเอียดและขอดี-ขอเสีย ดังนี้คือ 
 
1. วิธีไมมีรูปแบบแนนอน (Nonrouting Pattern) วิธีนี้ผูหยิบสินคาจะเปนผูเลือกเสนทาง

การหยิบเอง วิธีนี้ไมคอยเปนที่นิยม เพราะ 
ขอดี    : การจัดการทําไดงาย  
ขอเสีย : ใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ํามาก เนื่องจาก  

- พนักงานตองเดินทางในเสนทางเดียวกันซ้ํา 
- พนักงานมีความลาเนื่องจากการเดินหรือการเคลื่อนไหวที่เพิ่มข้ึน 
- พนักงานเสียเวลาในการหาทางเดินไปที่ตั้งของสินคา 

 
2. วิธีลําดับ (Sequential Order-Pick Pattern) วิธีนี้จะมีการกําหนดตําแหนงสินคาเปน

ตัวเลข ตามลําดับไปในแตละทางเดิน วิธีลําดับมี หลายรูปแบบ เชน 
 

- หยิบดานเดียว (Single-Side Order-Picker Routing Patterns) คือ ผูหยิบเดินไป
ตามทางที่มีสินคาวางอยูทั้ง 2 ดานแตหยิบวัสดุดานเดียวในการเดิน 1 รอบ เชน 
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แบบ LOOP , แบบเกือกมาหรือรูปตัว U , การเดินแบซิกแซกหรือรูปตัว Z , การ
เดินเปนบล็อกเปนตน 

- หยิบหลายดาน (Multilevel Order-Picker Routing Patterns) คือในการเดิน 1 
รอบของผูหยิบ จะไมเดินยอนกลับ แตจะหยิบพัสดุทั้ง 2 ดาน 

 
ขอดี : ลดเวลาที่ไมไดประโยชนของพนักงาน 

       : ลดความลาและความสับสนของพนักงาน 
       : เพิ่มประสิทธิภาพของพนักงาน 

 
2.4.6 การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ (Packing) 

 
สินคาจะไดรับการบรรจุ เพื่อปองกันการชํารุด ระหวางการขนสงสินคา ซึ่งการบรรจุผลิต

ภัณฑตองคํานึงความหลากหลายของประเภทสินคา ดวยนโยบายและกฎเกณฑตางๆที่เกี่ยวของ
กับการขนสง (ทางเรือ, ทางบก, ทางอากาศ) การเดินทาง การจราจร (Traffic)และนโยบายการจัด
การจราจร ควรพิจารณา ดังตอไปนี้ 

 
- ตูเก็บสินคา (Container) ที่ใชควรจะจํากัด, ระบุในการจัดแบงสินคาที่ขนสงทางเรือ, 

ทางบก, ทางอากาศ 
- การใชตูตูเก็บสินคาที่ผิด อาจมีผลทําใหคาการขนสงสูงขึ้น 
- บางครั้งการขนยายสินคาเปนกลุม เสียคาใชจายถูกกวาการขนยายสินคาที่ละอยาง 
 
 

2.4.7 การกองสินคา (Staging) 
 

การกองสินคาเปนกิจกรรมในสวนของการรับและสงสินคา สินคาจะถูกวางในบริเวณที่ไดรับ
การจัดลําดับเพื่อรอการขนยาย ซึ่งมีเนื้อที่ไมมาก เพื่อที่จะทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพ ลดการ
สูญเสียของสินคา มีความถกูตองและรวดเร็วในการนําสินคาขึ้นพาหนะ 
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2.4.8 การขนถายสินคาและการขนสงสินคา (Loading and Shipping) 
 
การขนถายสินคาตองใหความสําคัญแกการตรวจสอบสินคากอนขนถาย เพื่อใหแนใจวาลูก

คาไดรับสินคาที่ถูกตอง ทั้งชนิดและปริมาณสินคา ซึ่งการดําเนินการขนถายขึ้นอยูกับบุคลากรและ
อุปกรณที่มีอยู 

 
 การขนสงสินคา (Shipping) เปนหวงโซสุดทายระหวางผูผลิตสินคา (Supplier) กับผู
บริโภคสินคา (Customer) หากการขนสงไมมีประสิทธิภาพหรือขาดการวางแผนทําใหเกิดคาใช
จายที่สูงในกิจกรรมนี้ ก็จะสงผลใหผลตอบแทนโดยรวมของกิจกรรมทั้งหมดลดลงไปสําหรับการ
วางแผนการขนสงจําเปนตองพิจารณาปจจัยดังตอไปนี้ 
 

- ปริมาณสินคาทั้งหมดที่จะถูกขนสง 
- น้ําหนักและปริมาตรของสินคาทั้งหมด ที่จะถูกขนสง 
- จํานวนของจุดขนสง 
- ระยะทางที่เกี่ยวของ 
- รูปแบบของการขนสง 
- วันที่ตองการใหสินคาไปถึง 
- เอกสารที่เกี่ยวของกับการขนสง 
 

ในความเปนจริงขั้นตอนการขนสงเปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับงานเอกสารและตองการการ
เตรียมการเรื่องการบันทึกการขนสง (Shipping) หลายอยาง เนื่องจากระบบควบคุมมีความหลาก
หลายในเรื่องของขนาดบรรทุก โดยทั่วไปการขนสงสินคาแตละอยางตองการเอกสารการบรรทุก 
(Bill of lading) หรือรูปแบบรายการของปริมาตรของการขนสงที่เฉพาะเจาะจงจํานวนรายละเอียด
การบรรทุกและการขนสง 

 
2.4.9 การตรวจนับสินคา (Physical inventory) 
 

การตรวจนับจํานวนสินคาจริงที่อยูในคลัง เพื่อที่จะทําการเปรียบเทียบขอมูลกับยอดดุลวา
ถูกตองตรงกันหรือไม อีกทั้งยังเปนการตรวจสอบสภาพของสินคาและตําแหนงที่เก็บในคลังวาถูก
ตองหรือไม การตรวจสอบนี้มีวัตถุประสงคทั้งในเรื่องจํานวนและคาที่เปนเงินของสินคานั้น  
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รูปแบบของการตรวจนับสินคามี 2 รูปแบบ คือ การตรวจนับแบบเปนงวดและการตรวจนับ
แบบตอเนื่อง ซึ่งรายละเอียดของการตรวจนับแตละแบบมีดังนี้ 

 
1. การตรวจนับแบบเปนงวด (Periodic Physical Inventory)  

โดยทั่วไปมักจะทําปละครั้ง รูปแบบนี้มีจุดประสงคหลักในการตรวจสอบปริมาณพัสดุคง
คลัง ดังนั้นผูตรวจสอบสามารถรับรองในรายงานสถานะการเงินประจําปได ในการแกปญหาการ
ตรวจนับสินพัสดุคงคลัง โรงงานจะตองทําการหยุดผลิต เพราะการบันทึกจะทําเพียงปละคร้ัง ขอ
ผิดพลาดจะถูกมองขามไปเปนเวลานานหลังจากที่ไดเกิดขึ้นแลว ซึ่งหมายความวาเปนการยากที่
จะหาสาเหตุของความผิดพลาดและปญหาที่แทจริงได ดังนั้นปญหาของการขาดแคลนสินคาคง
คลัง หรือการมีสินคาคงคลังมากเกินไปจะเกิดขึ้นกอนที่จะคนพบขอผิดพลาด การตรวจนับพัสดุ
ประจําปจะตองใชบุคลากรเปนจํานวนมาก ซึ่งตองใชบุคลากรจากหนวยงานอื่นๆ มาชวย จึงตองมี
การอบรมกอน และมอบหมายงานใหตรวจนับพัสดุตามรายการที่ให การนัดนี้มีแนวโนมวาจะผิด
พลาด เพราะวาไมใชงานโดยตรงของบุคลากรที่มาชวยทํา, ระยะเวลาในการอบรมมีจํากัด และ
ขาดแรงจูงใจ 

 
2. การตรวจนับแบบตอเนื่อง (Cycle Counting) 

เปนรูปแบบที่ชวยแกปญหาการตรวจนับแบบเปนงวดได มีพนักงานประจําที่ทําหนาที่ตรวจ
นับตลอดป ซึ่งการตรวจนับแตละรายการจะมีกําหนดการที่แตกตางกันไป สงผลกระทบตอการ
ผลิตระหวางตรวจนับนอย เมื่อพบปญหาสามารถหาสาเหตุและแกไขไดทันทวงที พนักงานประจํา
มีความชํานาญในหนาที่และสรางมาตรการจูงใจได แตอาจจะมีปญหากับวิธีตรวจสอบบัญชี วิธี
ทํากําหนดการตรวจนับแบบตอเนื่อง มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
1. จําแนกวัสดุเปนกลุม A B และ C และกําหนดนโยบายการตรวจ แตละรายการในกลุม 

เชน    กลุม A : ตรวจทุกเดือน 
กลุม B : ตรวจทุกไตรมาส 
กลุม C : ตรวจทุกป 

2.  สุมตรวจสินคาในกลุมตางๆ โดยไมมีการกําหนดแนชัดเพื่อปองกันขโมย 
3. ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึกเปนศูนย 
4. ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึกเปนลบ 
5. ใชเวลาของพนักงานที่เหลือในแตละวันตรวจสอบสินคาที่ใกลกําหนดการจัดสง 
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2.4.10 การรายงาน (Reporting)  
 

กิจกรรมสุดทายของงานจัดเก็บสินคา (Storage Function) คืองานเอกสาร (Paper Work) 
หรือการเก็บบันทึก (Record Keeping) ของกิจกรรมทั้งหมดในคลังสินคา เพื่อใหจํานวนสินคาคง
คลังมีความถูกตองอยูเสมอ สํานักการคลังสินคาควรมีฐานะเปนศูนยกลางการทํางานที่จะตอง
บรรลุงานกิจกรรมคลังสนิคาทั้งหมดที่กลาวมาขางตน 
  
2.5 อุปกรณในคลังสินคา (Warehouse Equipment) 
 

โดยทั่วไปอุปกรณในคลังสินคา แบงไดเปน 3 ประเภท คือ อุปกรณการขนถายสินคา 
(Handling Equipment), อุปกรณการจัดเก็บรักษาสินคา (Storage Equipment) ซึ่งแตละอุปกรณ
มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

2.5.1 อุปกรณการขนถายสินคา (Handling Equipment)  
 

อุปกรณการขนถายสินคา พัสดุ สามารถจําแนกไดเปน 4 ชนิดพื้นฐาน 
 

- รถบรรทุกในอุตสาหกรรม (Industrial Trucks) รถเปนอุปกรณขนยายที่มีความยืด
หยุนและอิสระในการปฏิบัติงานมากที่สุดในบรรดาเครื่องมืออุปกรณขนถายสินคา 
เพราะไมตองการที่ติดตั้งเหมือนเครื่องมืออ่ืนๆ เคลื่อนยายไดโดยไมจํากัดตําแหนง 
พื้นที่ ระยะทาง และสามารถเคลื่อนยายตัดเสนทางกันได ดังนั้นรถจึงเปนที่นิยมใชก
กันมากทั้งในคลังสินคา โรงงาน และ กิจการทั่วไป แตรถมีขอเสีย คือ ตองการสถานที่
เก็บรักษาเฉพาะ ตัวอยางรถยกแสดงในรูปที่ 2.10 
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รูปที่ 2.10 ตัวอยางรถยก 
ที่มา: สมศักดิ์ (2537: 346) 

 
- สายพาน (Conveyor) จะมีเสนทางการเคลื่อนที่ที่แนนอนระหวางจุด 2 จุด ในแนวดิ่ง

และแนวนอน ตัวอยางในรูปที่ 2.11 สายพานมีหลายลักษณะ เชน สายพานแรงโนม
ถวง (Gravity conveyor) คือ อาศัยการทํามุมลาดพอที่พัสดุสามารถเคลื่อนที่ไดเอง 
หรือใชมือชวยผลักไปบนราง, สายพานที่อาศัยกําลังขับเคลื่อนภายนอก เปนตน สาย
พานมีขอดี คือ เหมาะกับกิจการที่มีการเคลื่อนยายพัสดุอยางตอเนื่อง ขอเสีย คือ ไม
ประหยัดพื้นที่ เนื่องจากตองการพื้นที่การติดตั้งอุปกรณ และเสนทางเดินที่แนนอนจึง
ตัดเสนทางกันไมได สายพาน 
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รูปที่ 2.11 ตัวอยางสายพาน (a) Skatewheel conveyor (b) roller conveyor (c) roller set high 
and low (d) slider flatbed conveyor (e) slider flatbed conveyor 

ที่มา: Mulcathy (1994: 9.5) 
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- รถเข็น เหมาะในการยกขนพัสดุขนาดเล็กและน้ําหนักไมมาก มีทั้งแบบเคลื่อนที่ดวย
แรงงานคนและแบบไฟฟาตัวอยางแสดงในรูปที่ 2.12 

 

                              
 

รูปที่ 2.12 ตัวอยางรถเข็น 
ที่มา: สมศักดิ์ (2537: 345) 

 
- Automatic Guided Vehicle System (AGVS) เปนรถที่สามารถโปรแกรมเสนทาง

เดินและจุดที่หยุดรถได จะมีตัวเซนเซอรอยูที่ AGVS และจะเดินทางตามสัญญาณไฟ
ฟาจากสายที่ติดไวตามพื้น การควบคุมอาจทําจากบนรถหรือจากศูนยควบคุมที่ตั้ง
อยูที่อ่ืนก็ได 

 
- Automated Storage and Retrieval System (AS/RS) ระบบนี้จะประกอบดวยชั้น

เก็บพัสดุ และเครื่องจักรสําหรับขนยาย, เก็บ และเอาพัสดุข้ึนมายังระบบ โดยจะเปน
ระบบอัตโนมัติ การควบคุมอาจทําโดยผูบังคับที่อยูบนเครื่องหรือจากเครื่องควบคุม
ระยะไกล (Remote) 

 
2.5.2 อุปกรณการจัดเก็บรักษาสินคา (Storage Equipment) 
 

 อุปกรณการจัดเก็บรักษาสินคามีหลายชนิดเชน แพลเล็ต, ชองเก็บ, ชั้นวาง เปนตน ซึ่งมี
รายละเอียด ดังตอไปนี้ 
 

- แพลเล็ต (Pallet) เปนอุปกรณชวยในการเก็บรักษาที่ใชกันแพรหลาย 
อาจทําดวยไม หรือพลาสติก แพลเล็ตชวยในการจัดวางวัสดุ สินคาตางๆซึ่งยากแก
การกองใหเปนระเบียบ หรือซอนกองกันสูงๆ สามารถยกขนวัสดุไดคราวละมากๆ 
แพลเล็ตมีหลายขนาด แตที่เปนมาตรฐาน คือ 40” x 48” รูปแบบที่ใชแพรหลายไดแก 
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แพลเล็ต 2 ทาง (Two-way Pallet), แพลเล็ต 4 ทาง ( Four-way Pallet) และ   แพล
เล็ตรูปหีบ (Box Pallet) ตัวอยางของแพลเล็ตแตละชนิดแสดงในรูปที่ 2.13 
 
 

                      
แพลเล็ต 2 ทาง               แพลเล็ต 4 ทาง             แพลเล็ตรูปหีบ 

  
รูปที่ 2.13 ตัวอยางแพลเล็ต 
ที่มา: สมศักดิ์ (2537: 345) 

 
- ชั้นวาง (Rack) อาจเปนโครงเหล็กหรือไมก็ได แบงออกเปนตอนๆ ชองโลงเพื่อที่จะ

สอดแพลเล็ตหรือพัสดุเขาจัดวาง ตัวอยางแสดงในรูปที่ 2.14 
 

 
รูปที่ 2.14 แสดงตัวอยางของชั้นวาง (a) Gravity flow rack (b) airflow rack 

ที่มา: Mulcathy (1994: 8.31) 
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- หิ้ง (Shelf) มีลักษณะคลายกับชั้นวาง (Rack) แตมีขนาดเล็กกวา ตัวอยางแสดงใน
รูปที่ 2.15 

 

 
 
 

 
   (b)      (c) 

 
รูปที่ 2.15 แสดงตัวอยางของหิ้ง (a) Standard shelving  

(b) closed shelving (c) open shelving 
ที่มา: Mulcathy (1994: 6.47) 

 
- ชองเก็บ (Bin) ใชเก็บพัสดุที่มีขนาดเล็ก อาจจะเปนลักษณะตูที่มีแตชองโลงๆ หรือมี

ลิ้นชักก็ได 
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2.6 การวัดผลการปฏิบัติงานของคลังสินคา (Warehouse Performance Measurement) 
 

คําวามาตรฐานในงานคลังสินคา หมายถึง การ “สงสินคาที่ถูกตอง ในปริมาณที่ถูกตอง ใน
หีบหอที่ถูกตอง ณ เวลาที่ถูกตอง ในราคาที่ถูกตอง และในสภาพที่ดีแกลูกคา” แตจะตองทําการ
นิยามคําวาถูกตองดวยวาคืออะไร (Bolten,1997) 

 
2.6.1 สิ่งที่จะตองมีในมาตรฐานการวัดผลการปฏิบัติงาน (Bolten,1997) 

 
1. สามารถพิสูจนไดชัดเจน (Cleary identified)  สามารถบรรยายได อธิบายได 
2. สามารถทําสําเร็จได (Achievable) จะตองมีความสมเหตุสมผล 
3. สามารถวัดได (Measurable) ตองเปนหลักเกณฑที่งาย วัดเฉพาะสิ่งที่มีความสําคัญตอ

การทํางาน และใชเฉพาะเกณฑวัดที่สามารถแสดงออกมาเปนตัวเลขได (ตองเขาใจดวย
วาการปรับปรุงคุณภาพจะสงผลในการลดผลิตผล (Productivity) ในขณะเดียวกันก็เปน
การเพิ่มคาใชจายดวย) 

4. สามารถคงอยูได (Consistent) การเปลี่ยนแปลงเปนสาเหตุของความสับสน และความ
ผิดพลาด การเปลี่ยนมาตรฐานที่ใชวัดผลการปฏิบัติงานจะกระทําก็ตอเมื่อมีความจํา
เปนจริงๆ และเฉพาะหลังจากไดบรรลุขอตกลงกับผูจัดหาบริการ (Service providers) 
แลววา มาตรฐานใหมจะสามารถประสบความสําเร็จในการใชงาน 

 
2.6.2 กิจกรรมสวนใหญที่ใชวัดผลการปฏิบัติในคลังพัสดุ (Bolten, 1997) 

 
1. การใชประโยชนจากพื้นที่ (Space Utilization): การเปรียบเทียบพื้นที่สํารอง, พื้นที่เชา 

กับพื้นที่ที่ถูกใช 
2. การปฏิบัติตามใบสั่ง (Order fulfillment): จํานวนรวมของใบสั่ง, งบประมาณของเดือน

กับในความเปนจริง, ความแปรปรวน, งานที่เสร็จตรงเวลากับงานที่ไมเสร็จหรือเสร็จบาง
สวน 

3. ความถูกตองของสินคาคงคลัง (Inventory accuracy): ปริมาณที่บันทึกไวกับจํานวนที่
ขาด หรือเกิน 

4. จํานวนพัสดุที่จัดเก็บ (Total Throughput): แพลเล็ต, กลอง, น้ําหนักที่จัดเก็บไว 
5. การขนสง (Transportation): จํานวนที่สงออกไป, คาใชจายตอการสง 1 คร้ัง, คาใชจาย

ตอหนวยที่สงออกไป, การหยิบที่ตรงเวลากับสาย 
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6. การสูญเสียและความเสียหาย (Loss and damage): ความเสียหายจากการจัดเก็บ, การ
ขนยาย และการจัดสง 

 
2.7 การทบทวนวรรณกรรม 
 
 จิรภัทร ราศรี (2539) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาของการวางแผน
การผลิต และการจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลีน การจัดการระบบวางแผนการ
ผลิตและการจัดการพัสดุคงคลังที่เหมาะสมของโรงงานตัวอยาง การวิจัยพบวาปญหาที่เกิดขึ้น คือ 
ขาดการประสานงานที่ดีของหนวยงาน ขาดระบบการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ มีความ
หลากหลายของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ  ไมมีระบบการจัดการพัสดุคงคลังทําใหมีวัตถุดิบและผลิต
ภัณฑคงคลังเปนจํานวนมาก ในการแกไขไดเสนอแนะวิธีการปรับปรุงการจัดองคกรและแบบ
ลักษณะงาน การปรับปรุงระบบการจัดการพัสดุคงคลัง ในสวนของการปรับปรุงระบบจําแนกและ
กําหนดรหัสผลิตภัณฑ ระบบการจัดเก็บ ระบบการควบคุมพัสดุคงคลัง และระบบการปรับปรุงการ
วางแผนการผลิตเพื่อที่จะสามารถที่จะกําหนดตารางการผลิต โดยผลการปรับปรุงสามารถลดเวลา
ของการเบิกจาย และประหยัดคาใชจายลงได 
                                                                                                                                                                          

พงศพัฒน เพ็ชรรุงเรือง (2539) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาและเสนอแนะ
การประบปรุงประสิทธิภาพขั้นตอนการคลังสินคาเคร่ืองปรับอากาศ ปญหาที่พบในการคลังสินคา
กอนการปรับปรุง คือ ปญหาการใชพื้นที่คลังสินคาในการดําเนินกิจกรรม และการจัดเก็บรักษา
เครื่องปรับอากาศ ปญหาความหลากหลายของเครื่องปรับอากาศ และปญหาจากขั้นตอนการคลัง
สินคา ซึ่งปญหาเหลานี้กอใหเกิดความลาชาและความผิดพลาดในการดําเนินการคลังสินคา การ
ปรับปรุงทําโดยการจัดสรรพื้นที่จัดเก็บเครื่องปรับอากาศและกําหนดสถานที่ดําเนินงานใหสอด
คลองกับคุณลักษณะเฉพาะ และจํานวนของเครื่องปรับอากาศ โดยจัดเก็บเปนหนวยรวม กําหนด
สถานที่จัดเก็บที่แนนอน ลดขั้นตอนงานที่ซ้ําซอน และไมจําเปนออกไป 
 
 นําพล ตั้งทรัพย (2538) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการใชประโยชน
จากพื้นที่คลังพัสดุและการจัดเก็บพัสดุในคลังพัสดุของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ โดยเนน
ศึกษาและปรับปรุงในสวนของคลังวัตถุดิบของโรงงานตัวอยาง จากการศึกษาพบวาในสวนของ 
สโตรคอมเพรสเซอรยังไมมีระบบการจัดเก็บที่มีประสิทธิภาพ มีปญหาสําคัญเกิดขึ้น 2 อยาง คือ 
การใชพื้นที่และการออกแบบพื้นที่จัดเก็บ กับการจัดวางและจัดเรียงวัตถุดิบ ไดเสนอแนวทางแกไข
โดยไดคํานวณหาความตองการใชพื้นที่จริงในการจัดเก็บชิ้นสวนคงเหลือที่เหมาะสม โดยแบง
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ประเภทชิ้นสวนตามความถี่ของการใชงาน กําหนดปริมาณคงคลังที่เหมาะสมกับพื้นที่ที่มีอยู 
กําหนดตําแหนงจัดเก็บใหชิ้นสวนแตละประเภทและการนําชั้นวางมาใชในการจัดเก็บ ผลของการ
ปรับปรุงคือ สามารถลดพื้นที่การจัดเก็บและเวลาในการเบิก-รับ 
 
 ปราณี กัมมาระบุตร (2522) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อที่จะเขียนหลักพื้นฐาน
ทั่วไปในการจัดการคลังสินคา เพื่อที่ะกระตุนใหฝายบริหารรวมทั้งบุคคลอื่นๆเห็นความสําคัญใน
การจัดการการคลังสินคา โดยไดศึกษากับการคลังสินคาเอกชนที่ใชเก็บพัสดุของตนเอง (Private 
Warehousing) และคลังสินคาสาธาณะ (Public Warehousing) โดยไดทําการคนควาจากหนังสือ
เอกสาร การสัมภาษณและสนทนาแลกเปลี่ยน และการเขาสังเกตการทํางาน สรุปไดวากิจการ
ตางๆในประเทศไทยยังไมเห็นความสําคัญในการจัดการการคลังสินคาในหลายกรณี เชน การหาที่
ตั้ง ความสําคัญเกี่ยวกับพนักงานในคลังสินคา การดําเนินการจัดการการคลังสินคาของกิจการ
ขนาดเล็กอาศัยประสบการณและความชํานาญ สามัญสํานึก มากกวาการใชวิชาการ สวนกิจการ
ขนาดใหญใชทั้งความรูวิชาการและประสบการณในการดําเนินงาน 
 
 วีระศักดิ์ ประสาทเขตตการ (2539) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเสนอผลการ
ดําเนินการนําระบบ MRP II ไปประยุกตในโรงงานผลิตมอเตอรไฟฟา โดยการนําโปรแกรมสําเร็จ
รูปมาชวยในการบันทึกขอมูลของวัสดุคงคลังและการเคลื่อนไหวของวัสดุคงคลัง, การคํานวณหา
ความตองการใชวัสดุ และปริมาณที่วางแผนจะสั่ง รวมถึงการวางแผนการผลิต โดยการศึกษาขอ
มูลจากใบรายการวัสดุ, สถานภาพวัสดุคงคลัง, คาชวงเวลานําในการสั่งซื้อและสั่งผลิต เพื่อเปนขอ
มูลในการคํานวณหาความตองการของวัสดุตางๆ และกําลังการผลิต ผลจากกรณีศึกษาของโรง
งานพบวาสามารถคํานวณหาปริมาณความตองการวัสดุและกําลังการผลิตที่ตองการใชไดอยาง
รวดเร็ว แมวาจะมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลที่นําเขา ปจจัยสําคัญที่ทําใหผลการคํานวณถูกตอง คือ 
ความแมนยําของขอมูลนําเขา และการประมาณคาพารามิเตอรตางๆใหเหมาะสม 
 
 สิรางค กลั่นคําสอน (2540) วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาซอฟทแวร
สําหรับระบบการจัดการคลังพัสดุ โดยไดมีการศึกษากิจกรรมและหาความสัมพันธของหนวยงาน
ตางๆในคลังสินคา เพื่อใชเปนพื้นฐานในการพัฒนาซอฟทแวรสําหรับระบบการจัดการคลังพัสดุ 
ระบบนี้ประกอบดวย 6 โมดูล คือ โมดูลที่ 1 โมดูลการจัดการพัสดุคงคลังสําหรับการบันทึกขอมูล
พื้นฐานของพัสดุและจัดรายงานแสดงสถานะภาพของคลังพัสดุ โมดูลที่ 2 โมดูลการรับ สําหรับ
บันทึกเมื่อมีการรับ โมดูลที่ 3 โมดูลตําแหนงจัดเก็บ สําหรับจัดการขอมูลเกี่ยวกับตําแหนงจัดเก็บ 
โมดูลที่ 4 โมดูลการเบิกจาย สําหรับจัดลําดับเสนทางของพนักงาน โมดูลที่ 5 โมดูลการจัดสง 
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สําหรับการบันทึกการเบิกพัสดุคงคลังและการจัดทําใบกํากับสินคา และ โมดูลที่ 6 โมดูลการ
ประเมินผลการปฏิบัติงาน สําหรับการจัดทํารายงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานในคลังพัสดุ 
 

จุฬาลักษณ (2542) งานวิจัยเรื่องนี้มีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําระบบรวบรวมขอมูลเพื่อศึกษา
กิจกรรมของคลังพัสดุ โดยแนวทางในการออกแบบระบบรวบรวมขอมูลจะเริ่มตนที่การศึกษาใน
เร่ืองของระบบงานคลังพัสดุ และการกําหนดวัตถุประสงคของระบบคลังพัสดุ จากนั้นจึงทําการคัด
เลือกเกณฑการวัดผลการปฏิบัติงานที่มีอยูแลวนํามาประยุกตใช จากทั้งหมดนี้จะนําไปสูผลลัพธ 
หรือคําตอบที่ตองการในการศึกษากิจกรรมของคลงัพัสดุ และจะทําการมองยอนกลับ (Backward) 
จากผลลัพธ หรือคําตอบที่ไดกลับไปเพื่อคนหาวาคําตอบเหลานี้จะไดมาอยางไร ก็จะทําใหทราบ
วาขอมูลดิบที่ตองทําการเก็บรวบรวมมีอะไรบาง จากนั้นทําการแบงกลุมขอมูลดิบที่ตองการออก
เปน 2 กลุม คือกลุมขอมูลที่เก็บไดในครั้งเดียว และกลุมขอมูลที่ตองทําการเก็บอยางตอเนื่อง ใน
กลุมที่สามารถเก็บขอมูลไดในครั้งเดียวก็จะทําการออกแบบคําถามที่จะใชในการใหไดขอมูลที่
ตองการมา ซึ่งจะไดเปนแบบฟอรมเพื่อรวบรวมขอมูลทั่วไปของคลังพัสดุ สําหรับกลุมขอมูลที่ตอง
ทําการเก็บอยางตอเนื่อง จะทําการออกแบบตารางที่จะใชเก็บรวบรวมขอมูล เพื่อนําไปประมวลผล 
ซึ่งจะไดเปนแบบฟอรมเพื่อรวบรวมขอมูลการปฏิบัติงานของคลังพัสดุ และแบบฟอรมเพื่อสรุปขอ
มูลการปฏิบัติงานของคลังพัสดุ 

 
James Tompkins บทความกลาวถึงการบรรลุถึงการคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพโดยกลาว

อางถึง การสัมมนาในหัวขอเร่ือง การดําเนินการคลังสินคา (Warehouse Operation) โดยกลาววา 
การจัดการการคลังสินคา เปนปจจัยหนึ่งที่จะสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ดร. James 
Tompkins ประธานบริษัท Tompkins ไดเสนอแนวคิดในการที่จะเปนผูชนะในอุตสาหกรรมจะตอง
เนนเรื่องการผลิตโดยรวมซึ่งรวมถึงการคลังสินคาและการจัดจําหนาย การที่จะตรวจสอบวาการ
คลังสินคาอยูในระดับใดขึ้นอยูกับ การบริการลูกคา (Customer Service), ความถูกตองแมนยํา
ของสินคาคงคลัง (Inventory Accuracy), อรรถประโยชนการใชพื้นที่ (Space Utilization), การ
วางผัง (Lay Out),  ผลผลิตแรงงาน  (Labor Productivity), วิธีการใช เครื่องมือ  (Equipment 
Methods), อรรถประโยชนการใชเครื่องมือ (Equipment Utilization), สิ่งอํานวยความสะดวก
อาคาร (Building Facilities), การจัดเก็บรักษาและความปลอดภัย (Housekeeping & Safety) 
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2.8 สรุป 
 
 คลังสินคา หมายถึง สิ่งปลูกสรางที่มีวัตถุประสงคเพื่อใชในการพักและเก็บรักษาสินคาใน
ปริมาณมาก โดยมีเปาหมายเพื่อเก็บรักษาสินคาไวตอบสนองความตองการของผูใช โดยลดคาใช
จายใหต่ําที่สุด  และการคลังสินคา หมายถึง การจัดระเบียบในการเก็บและรักษาสินคาอยางเปน
ระบบระเบียบ เพื่อปองกันและรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี มีความพรอมในการนําออกแจกจาย
ไดอยางถูกตอง รวดเร็ว และดวยคาดําเนินงานที่ต่ํา หนาที่และกิจกรรมหลักของการคลังสินคามี
อยู 2 ประการใหญๆ คือ การเคลื่อนยาย (Movement) และการเก็บรักษา (Storage)  โดยขั้นตอน
ปฏิบัติงานหลักๆ ในคลังสินคาสามารถแบงไดเปน 10 กิจกรรมดวยกัน คือ การรับสินคา, การระบุ
ประเภทและจัดกลุมสินคา, การจัดสงสินคาเพื่อการจัดเก็บ, การจัดเก็บสินคา, การนําสินคาออก
ตามใบสั่ง, การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ, การกองสินคา, การขนถายสินคาและการขนสงสินคา, การ
ตรวจนับสินคา และการรายงาน  
 

การวางผังคลังสินคา ควรพิจารณาปจจัย ความสามารถยืดหยุนได, ปริมาณสินคาที่
สามารถจัดเก็บไดแนนอนและน้ําหนักในการจัดเก็บ โดย 6 ขั้นตอนในการวางแผนที่ดี ไดแก 
กําหนดวัตถุประสงคที่ชัดเจน, เก็บขอมูลที่เกี่ยวของในการวางแผนผัง, วิเคราะหขอมูล, กําหนด
แผนและแนวทางเลือก, นําแผนมาดําเนินการและ การติดตามผลงาน  
 
 หลักสําคัญในงานสินคาคงคลัง คือ การสงสินคาที่ถกูตองในปริมาณที่ถูกตอง ในหีบหอที่
ถูกตอง ณ เวลาที่ถูกตอง ในราคาที่ถูกตอง และในสภาพที่ดีแกลูกคา ซึ่งนิยามคําวา “ถูกตอง” ใน
แตละขั้นตอนก็ข้ึนกับลักษณะการทํางานของแตละคลังสินคา 
 
 นอกจากนี้สิ่งที่ชวยเสริมใหงานคลังสินคาสามารถดําเนินไดอยางสะดวก รวดเเร็ว และมี
ประสิทธิภาพ คือ อุปกรณการขนถายสินคา (Handling Equipment), อุปกรณการจัดเก็บรักษาสิน
คา ซึ่งมีดวยกันหลายประเภท เชน รถยก (Fork Lift Truck), สายพาน (Conveyor), รถเข็น, AGVS 
และAS/RS สําหรับอุปกรณการขนถาย และ แพลเล็ต (pallet), ชั้นวาง (Rack), หิ้ง (Shelf), ชอง
จัดเก็บ (Bin) สําหรับอุปกรณการจัดเก็บรักษา เปนตน การเลือกใชก็ขึ้นสภาพการทํางานของคลัง
สินคาเปนสําคัญ 
 

มาตรฐานการวัดผลการปฏิบัติงาน จะตองมีลักษณะ ดังนี้ คือ สามารถพิสูจนไดชัดเจน 
(Clearly identified), สามารถทําสําเร็จได (Achievable), สามารถวัดได (Measurable) และ
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สามารถคงอยูได (Consistent) ซึ่งกิจกรรมสวนใหญที่ใชวัดผลการปฏิบัติในคลังสินคา ไดแก การ
ใชประโยชนจากพื้นที่ (Space Utilization), การปฏิบัติตามใบสั่ง (Order Fulfillment), การขนยาย
พิเศษ (Extra Handling), ความถูกตองของสินคาคงคลัง (Inventory Accuracy) และการขนสง 
(Transportation) เปนตน 
 



บทที่ 3 
 

สภาพทั่วไปของคลังสินคากรณีศึกษา 
 
3.1 ลักษณะคลังสินคาและแผนผังโครงสรางองคกร 
  
 คลังสินคาของกรณีศึกษาเปน การคลังสินคาสวนบุคคล (Private Warehousing) ที่ทําการ
จัดเก็บรักษาสินคาที่ผานการตรวจสอบคุณภาพจากแผนกรับประกันคุณภาพเพื่อรอทําการจัดสง
ตามคํารองขอจากแผนกขาย  
 
 สินคาสําเร็จรูปของกรณีศึกษานี้คือ หมอแปลงไฟฟา ซ่ึงมีหลากหลายรุน โดยขอกําหนดสิน
คา (Specification) จะมีการเปลี่ยนแปลงตามความตองการของลูกคา เนื่องจากวาผลิตภัณฑของ
กรณีศึกษาเปนประเภทที่มีความตองการไมอิสระ (Dependent demand) นั่นคือปริมาณการ   ผลิ
ตจะมากนอยขึ้นกับการพยากรณความตองการของลูกคา ลักษณะการผลิตจะมี 2 ลักษณะ คือ ผลิต
ตามคําสั่งซื้อของลูกคาและผลิตเก็บสะสมไว (Stock) สําหรับรุนสินคา (Model) ที่คาดวาเปนที่
ตองการของตลาดลูกคาภายในประเทศ สําหรับแผนผังขององคกรแสดงในรูปที่ 3.1 
 

 

พนักงาน

จัดสงและปดผนึก
หัวหนาคลัง

ผูจัดการ

ปดผนึก

เสมียน

จัดสง

บันทึกขอมูล

หัวหนา
เสมียน

พนักงาน พนักงาน พนักงาน พนักงาน พนักงาน

 
 

รูปที่ 3.1 แผนผังโครงสรางของแผนกคลังสินคาสําเร็จรูป 
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3.2 วิธีการดําเนินงานและขั้นตอนการดําเนินงานในปจจุบันของคลังสินคา 
 
 การดําเนินงานภายในคลังสินคาสามารถจําแนกไดเปน 5 ขั้นตอน หลักๆดังนี้ 

1. การรับสินคาเขา (Inbound Receiving) 
2. การจัดเก็บและดูแลรักษา (Put away and Storage) 
3. การนําสินคาออกจากสถานที่จัดเก็บ (Order picking) 
4. การจัดสงสินคาออกจากคลังสินคา (Delivery) 
5. การตรวจสอบสินคาคงคลัง (Physical Inventory) 

 
 ซ่ึงในแตละขั้นตอนการดําเนินงานหลัก สามารถแบงออกเปนขั้นตอนการดําเนินงานยอย ดัง
นี้ 
 

3.2.1 การรับสินคาเขา (Inbound Receiving) 
  
 แผนกผลิตจะบรรจุหมอแปลงไฟฟาลงในลัง สงไปยังแผนกรับประกันคุณภาพทําการตรวจ
สอบคุณภาพและจํานวนสินคาในลังสินคาใหครบถูกตองตามที่ระบุไวจากนั้นลังสินคาก็จะถูกสง
เขามายังคลังสินคาสําเร็จรูปบริเวณหนาลาน (บริเวณรับสินคาเขา) ชวงเวลา 8.00 น. – 8.30 น. จะ
ยังไมมีสินคาเขาสูคลังเพราะตองรอผลการตรวจสอบคุณภาพสินคาจากแผนกประกันคุณภาพกอน 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานแสดงในตารางที่ 3.1 ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการรับสินคาเขาจัดเก็บ 
ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน เอกสาร อุปกรณ 

1 
 

2 
 

3 
 

4 
 

5 
 

6 

รับสินคาที่ผานการตรวจสอบจาก
แผนก QA 
ปดผนึก และรัดสายเหล็ก 
 
ลังสินคารอการจัดเก็บ 
 
นําเอกสารการรับสินคาเข ามายัง
สํานักงาน 
บันทึกขอมูลการรับลงใน เครื่อง
คอมพิวเตอร 
 จัดเก็บเอกสาร 

พนักงานปดผนึก 
 
พนักงานปดผนึก 
 
พนักงานปดผนึก 
 
พนักงานปดผนึก 
 
พนักงานบันทึกขอมูล 
 
พนักงานบันทึกขอมูล 

FG to Stock Slip 
 
Packing Spec. 
 
FG to Stock Slip 
 
FG to Stock Slip 
 
FG to Stock Slip 
 
FG to Stock Slip 

Hand Truck 
 
พลาสติกเทป, เครื่อง
รัด, คีมล็อก, กรรไกร 
- 
 
- 
 
คอมพิวเตอร 
 
- 
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 3.2.1.1 รับสินคาที่ผานการตรวจสอบจากแผนกประกันคุณภาพ 
 
 ลังสินคาก็จะถูกสงเขามายังคลังสินคาสําเร็จรูปบริเวณหนาลาน (บริเวณรับสินคาเขา) โดย
จะมีเอกสารการนําสินคาเขาคลัง (FG to Stock Slip) ติดไวบนฝาลังสินคา (มีสําเนา 4 ใบ) พนัก
การคลังสินคาจะตรวจดูวาเอกสารนั้นระบุชื่อรุนสินคา (Model) และจํานวนตรงกับปายสลากที่ติด
ขางลัง (Label) หรือไม ถาถูกตองตรงกันก็จะทําการปดเทปปากถุงและรัดสายเหล็กที่ลังใหเรียบ
รอย ตัวอยางปายที่ติดขางลังและใบเอกสารการนําสินคาเขาคลัง แสดงในภาคผนวก ก.  
 
 3.2.1.2 ปดผนึก และรัดสายเหล็ก 
 
 จะปดผนึกโดยใชแถบกาว การรัดสายนั้นจะขึ้นอยูกับชนิดของลังและตามขอกําหนดของ
แผนกวิศวกรรม เชนถาเปนลังไมจะรัดสายเหล็ก ลังกระดาษจะตองใสเหล็กฉากที่ขอบลังกอนแลว
รัดสายพลาสติก เมื่อปดผนึกและรัดสายเหล็กเสร็จแลวก็จะถือวาหมดหนาที่ โดยพนักงานที่ทําหนา
ที่ปดผนึกและรัดสายเหล็กจะมีกะละ 1 คน(กลางวัน,กลางคืน) 

 
 3.2.1.3 ลังสินคากองรอ 
 
 ลังสินคาจะถูกกองรอไวจนกวาจะมีพนักงานที่ทําหนาที่นําลังสินคาเขาจัดเก็บมาทําการ 
จัดเก็บ 
  
 3.2.1.4 นําเอกสารการรับสินคาเขามายังสํานักการคลังสินคา 
 

พนักงานที่ทําหนาที่ปดผนึกหรือบางครั้งก็จะเปนพนักงานที่นําสินคาเขาเก็บ เปนผูนําใบ
เอกสารการนําสินคาเขาคลัง (FG to Stock slip) มาไวที่สํานักการคลังสินคา โดยปกติแลวจะรอให
มีใบเอกสารหลายๆใบกอนแลวจึงเดินนํามาไวที่สํานักงาน 
 
 3.2.1.5 บันทึกขอมูลการรับลงในเครื่องคอมพิวเตอร 
 
 พนักงานบันทึกขอมูลที่ประจําอยูสํานักงานจะนําใบเอกสารการนําสินคาเขาคลังมาบันทึก
ขอมูลลงในระบบ MRP II โดยจะบันทึก หมายเลขรหัสคําสั่งงาน (Work Order), จํานวน, หมาย
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เลขลังสินคา จากนั้นประทับตรารับสินคาเขา ในแตละวันจะมีเอกสารรับเขาประมาณวันละ 150 - 
300 ใบ จึงมักจะทําใหเกิดปญหาการบันทึกขอมูลผิดพลาดเสมอ 
 
 3.2.1.6 จัดเก็บเอกสาร 
  
 พนักงานบันทึกขอมูลจะนําเอกสารทั้งหมด มาจัดแยกออกตามประเภทของแผนกผลิต จาก
นั้นดึงแยกเอกสารแตละชุดออก (4 สําเนา) จัดกลุมสงไปยัง 4 แผนกที่เกี่ยวของคือ แผนกควบ 
คุมการผลิต, แผนกรับประกันคุณภาพ, แผนกคลังสินคาสําเร็จรูป และแผนกผลิต 
 

3.2.2 การจัดเก็บและดูแลรักษา 
 

 การจัดเก็บจัดวางเปนระบบแบบสุม (Random Access Location) โดยพนักงานจัดเก็บจะ
เปนผูสํารวจหาตําแหนงจัดเก็บดวยตนเอง สินคาจะถูกจัดวางบนอุปกรณจัดเก็บที่เปนชั้นวาง 
(Rack) และบนพื้น การจัดสรรตําแหนงจัดวางจะอาศัยจากประสบการณและความจําของพนักงาน 
ทําใหบอยคร้ังที่หลงลืมตําแหนงจัดเก็บตองเสียเวลาในการเดินหาสินคาทั่วคลัง อีกทั้งไมสามารถ
ใหคําตอบที่แนชัดไดวา“ขณะนี้สินคารุนนี้มีจํานวนอยูในคลังจริงเทาไหร จัดเก็บอยู ณ ที่ใดบาง” 
สงผลใหแผนกขายและแผนกควบคุมการผลิตขาดขอมูลสินคาคงคลังที่แนนอนเพื่อใชในการขาย
และวางแผนการผลิต ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการจัดเก็บและดูแลรักษาแสดงในตารางที่ 3.2 ซ่ึง
มีรายละเอียดดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการจัดเก็บและการดูแลรักษา 
ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน เอกสาร อุปกรณ 

1 
 
2 
 
3 

สํารวจหาสถานที่วางสําหรับจัดเก็บ 
 
นําสินคามาจัดวาง 
 
เคลื่อนยายตําแหนงจัดเก็บสินคา 

พนักงานจัดเก็บ 
 
พนักงานจัดเก็บ 
 
พนักงานจัดเก็บ 

- 
 
- 
 
- 

รถยกไฟฟา 
 
รถยกไฟฟา 
 
รถยกไฟฟา 

 
 3.2.2.1 สํารวจหาสถานที่วางสําหรับจัดเก็บ 
 
 พนักงานจัดเก็บจะอาศัยประสบการณ ขณะขับรถยกไฟฟาก็ตองจะใชสายตากวาดมองวา
ตําแหนงไหนวาง ขับรถไปที่หนาลานนําลังสินคามาจัดวาง ตําแหนงที่จัดเก็บนั้นจะแบงพื้นที่จัด
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เก็บคราวๆออกตามประเภทลูกคา โดยจะแบงบริเวณแถวกลางสําหรับสินคาที่มีความถี่ในการจัด
สงสูง เชน ลูกคา SHA สวนบริเวณอื่นจะสุมกันไป   

 
3.2.2.2 นําสินคามาจัดวาง 
 
การจัดวางลังสินคาจะเปนลักษณะการจัดเก็บเปนแบบสุม คือมีชองไหนวางก็จะเก็บตรงนั้น 

โดยไมมีการจดบันทึกไว สินคารุนหนึ่งสามารถพบไดทั่วคลัง พนักงานจะเปนคนจําตําแหนงเก็บ
เอง อาจทําใหเกิดการหลงลืมเมื่อมีสินคาเขาจัดเก็บมากขึ้น  
 

3.2.2.3 เคลื่อนยายตําแหนงจัดเก็บสินคา 
  
 พนักงานจัดเก็บจะทําการเคลื่อนยายลังสินคาที่วางตามชองทางเดินเขาที่จัดเกบ็ถามีชองวาง 
หรือ จัดเรียงลังสินคาใหมใหชอนกอง 3 ชั้น สําหรับลังไม 
  

3.2.3 การนําสินคาออกจากสถานที่จัดเก็บ (Orderpicking) 
 

 คลังสินคาจะไดรับตารางเวลาการสงของใหลูกคาจากแผนกขายลวงหนา 1 เดือน การหยิบ
จายเปนแบบระบบคลุมพื้นที่ (Area system) คือพนักงานสามารถตระเวณหยิบจายไดทั่วทั้งคลัง
เพื่อหาลังสินคา พนักงานนําสินคาออกจะแบงหนาที่รับผิดชอบเปน ลูกคาภายในประเทศ กับลูกคา
ตางประเทศ  
 

- ลูกคาภายในประเทศ 
 แผนกขายจะออกใบแจงการสงของประจําวัน (Daily Delivery Requirement) ในชวงเวลา 
17.00 –17.30 น. เพื่อใหแผนกคลังสินคาเตรียมจัดสินคาเพื่อจัดสงในวันรุงขึ้น ตัวอยางใบแจงการ 
สงสินคาประจําวัน แสดงในภาคผนวก ก. ตารางที่ 3.3 แสดงรายชื่อลูกคาและความถี่การจัดสง 
เปนประจํา 
 
 
 
 
 



 49

ตารางที่ 3.3 รายช่ือลูกคาและความถี่การจัดสง 
ลูกคา จํานวนวันที่จัดสงตอสัปดาห จํานวนเที่ยวจัดสงตอวัน จํานวนลังตอวัน 
SHA ทุกวัน 5-10 20-80 
ACM 1-3 2 3-8 
WOR ทุกวัน 1 5-10 
JVC 2-3 1 1-4 
TOS 1-2 1 1 
SAK 1 1 1 
DAI 1-2 1 1-2 
อื่นๆ 1 1 1 

 
- ลูกคาตางประเทศ  

ตูสินคาจะตองถึงทาเรือกอนที่เรือจะออกจากทาประมาณ 2 วัน ดังนั้นแผนกนําเขาและสง
ออก (Import/Export) จะเรียกตูเขามาลวงหนา 3-5 วัน ตารางที่ 3.4 แสดงจํานวนตูและลังสินคาที่
สงออกตอสัปดาห 

 
ตารางที่ 3.4 จํานวนตูและลังสินคาที่สงออกตอสัปดาห 

จํานวนตู Container จํานวนลังตอตู จํานวนลังนําออก 
เฉลี่ย สูงสุด เฉลี่ย สูงสุด เฉลี่ย สูงสุด 

6 14 15 21 90 294 
 

ในการนําสินคาออกพนักงานใชเวลาตั้งแตการเริ่มหาสินคาจนนําออกมากองรอ 1 ลังสินคา 
ใชเวลาประมาณ 2-5 นาที โดยใชเวลาในการหาสินคา 1-4 นาที/ลัง เวลาในการตักลังสินคามาวาง
ไวบริเวณกองรอประมาณ 1 นาที ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการนําสินคาออกจากสถานที่จัดเก็บ
แสดงในตารางท่ี 3.5  ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 



 50

ตารางที่ 3.5 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการนําสินคาออกจากสถานที่จัดเก็บ 
ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน เอกสาร อุปกรณ 

1 
 

2 
 

3 
 

4 
 

5 
 

6 
 

7 
 

8 
 

9 
 

10 

รับเอกสารการสงมอบจากแผนกขายลวงหนา 1 วัน 
 
ตรวจสอบขอมูลสินคาคงคลังจากเครื่องคอมพิวเตอร 
 
มอบหมายใหพนักงานกะกลางคืนตรวจหาสินคา 
 
จัดเตรียมสินคาเพื่อรอสง 
 
ยืนยันขอมูลสินคาใหแผนกขาย 
 
รับใบสงของ (Invoice) จากแผนกขาย 
 
มอบหมายงานนําสินคาออกจากคลัง 
 
นําเอาสินคาออกมาตามใบสงของ 
 
นําสินคาออกมากองรอเพื่อขนสง 
 
ตรวจสอบสภาพหีบหอ 

หัวหนา 
 
หัวหนา 
 
หัวหนา 
 
พนักงานจัด
เก็บ 
หัวหนา 
 
พนักงานจัด
สง 
พนักงานจัด
สง 
หัวหนา 
 
พนักงานจัด
สง 
พนักงาน
แผนกQA 

ใบแจงการสงของ
ประจําวัน  
ใบแจงการสงของ
ประจําวัน  
กระดาษโนต 
 
- 
 
- 
 
ใบสงของ 
 
ใบสงของ 
 
ใบสงของ 
 
- 
 
- 

- 
 
คอมพิวเตอร 
 
- 
 
รถยกไฟฟา 
 
โทรศัพท 
 
- 
 
- 
 
รถยกไฟฟา 
 
รถยกไฟฟา 
 
- 

 
 3.2.3.1 รับเอกสารการสงมอบจากแผนกขายลวงหนา 1 วัน 
 

- สําหรับลูกคาภายในประเทศ 
 แผนกขายจะสงเอกสารการจัดสงรายวัน (Daily Delivery Report) มาใหหัวหนาคลังสินคา
ลวงหนากอนการจัดสงจริง 1 วัน เพื่อใหจัดเตรียมสินคา โดยในใบเอกสารจะระบุช่ือรุนสินคา 
(Model), จํานวนที่ตองสง (Quantity), ลําดับเที่ยวจัดสง ในบางครั้งอาจมี คําสั่งขอเรงดวนจาก
แผนกขายซึ่งไมมีอยูในรายการ 
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- สําหรับลูกคาตางประเทศ 
 แผนกขายจะสงเอกสารตารางการจัดสงสินคาออกตางประเทศ (Schedule for Shipment) 
ลวงหนา 1 เดือน ถาหากรายการจัดสงมีการเปลี่ยนแปลงแผนกขายก็จะแจงมา ตัวอยางตารางการ
จัดสงสินคาออกตางประเทศแสดงในภาคผนวก ก. 
 
 3.2.3.2 ตรวจสอบขอมูลสินคาคงคลังจากเครื่องคอมพิวเตอร 
  
 หัวหนาคลังสินคาหรือพนักงานบันทึกขอมูลจะตรวจสอบขอมูลในระบบวาตอนนี้มีสินคา
รุนที่ตองการอยูหรือไม จํานวนเทาไร ควรจะนําลังสินคาตัวไหนออกกอนเพื่อใหเปน FIFO โดยจะ
ดูจากหมายเลขลังสินคา (Box no.) จากนั้นก็จะจดหมายเลขลังสินคาที่ตองนําออกลงในกระดาษ 
โดยจะลงรายละเอียดของชื่อรุนสินคา, หมายเลขลังสินคา, จํานวนและเที่ยวจัดสง บอยคร้ังที่เกิด
เหตุการณที่ไมมีสินคารุนที่ลูกคาตองการหรือไมครบตามยอด ตองรอจนกวาแผนกผลิตจะผลิต
เสร็จ 
 
 3.2.3.3 มอบหมายใหพนักงานกะกลางคืนตรวจหาสินคาในคลังสินคา 
  
 หัวหนาคลังสินคาวางใบจดชื่อสินคานําออก ใหพนักงานที่อยูกะกลางคืนรับผิดชอบคนหา
และนําลังสินคาออกมาใหไดตามหมายเลขลังที่กําหนดไว 
  
 โดยสวนมากมักจะเกิดปญหาการหาลังสินคาที่ระบุไมพบและใชเวลานานในการคนหา 
เนื่องจากในกระดาษไมไดระบุตําแหนงจัดเก็บ อีกทั้งพนักงานที่จัดเก็บกับพนักงานที่หาสินคาออก
ไมใชบุคคลเดียวกัน เมื่อหาลังสินคาไมเจอเลยทําใหตองนําลังสินคาที่มีหมายเลขลังใกลเคียงออก
มาแทน (ในการทํางานกะกลางคืนจะไมมีหัวหนามาคอยควบคุมการทํางาน) ในกรณีที่มีคําส่ังขอ
สินคาเรงดวนจากแผนกขาย พนักงานในกะกลางวันจะเปนผูหาและนําสินคาออก 
 
 3.2.3.4 จัดเตรียมสินคาเพื่อรอสง 
  
 พนักงานกะกลางคืนจะนําลังสินคาออกมาจัดเตรียมรอใหกะกลางวันของวันพรุงนี้จัดสง 
โดยจะทําเครื่องหมายในกระดาษไววานําลังสินคาใดออกมาไดบาง นําลังใดแทนลังใดในกรณีที่หา
ไมพบ จะวางเรียงลังสินคาไวตามบริเวณชองทางเดิน ไมมีบริเวณกองรอสินคาที่เปนสัดสวนแน
นอน 
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 3.2.3.5 ยืนยันขอมูลสินคาใหแผนกขาย 
  
 หัวหนาคลังสินคาก็จะยืนยันขอมูลไปยังแผนกขายในวันตอมา เพื่อขอใหออกใบสงของ 
(Invoice) ตามเที่ยวรถที่จะตองสงสินคา 
 
 3.2.3.6 รับใบสงของ (invoice) จากแผนกขาย 
  
 แผนกขายจะสงใบสงของมาใหตามเที่ยวรถที่จะตองสง มาที่สํานักการคลังสินคา โดยจะให
พนักงานที่คลังสินคาไปรับ หรือพนักงานขายจะเดินนํามาให 
 

3.2.3.7 มอบหมายงานนําสินคาออกจากคลัง 
 

 หัวหนาคลังมอบหมายงาน ใหพนักงานจัดสงสินคาที่รับผิดชอบลูกคานั้นนําสินคาขึ้นรถ 
 

3.2.3.8 นําเอาสินคาออกมาตามใบสงของ 
 

  พนักงานที่มีหนาที่รับผิดชอบลูกคาใดก็จะหาลังสินคาตามที่ระบุในใบสงของ ที่วางเรียง
ตามทางเดินหรือดานหนาคลัง โดยจะหาสินคาตามเที่ยวที่จะตองจัดสง 
 

3.2.3.9 นําสินคาออกมากองรอเพื่อขนสง 
 

 เมื่อหาลังสินคาตามชื่อรุนสินคาและหมายเลขลัง ที่พนักงานกะกลางคืนจดไวพบแลว ก็นํา
มากองรอไวบริเวณดานหนาของคลังเพื่อรอการขนสง 
 
 3.2.3.10 ตรวจสอบสภาพหีบหอ 

 
 พนักงานแผนกรับประกันคุณภาพจะทําการตรวจสอบสภาพลังสินคาวาเรียบรอยหรือไม รัด
สายเหล็กถูกตอง ไมลืมหรือหลุด  
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3.2.4 การจัดสงสินคาออกจากคลังสินคา 
 

ตารางที่ 3.6 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการจัดสงสินคาออกจากคลังสินคา 
ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน เอกสาร อุปกรณ 

1 
 

2 
 

3 
 

4 
 

5 

ตรวจสอบและนับจํานวนสินคาตามใบสงของ 
 
เคลื่อนยาย ลังสินคาขึ้นรถขนสง 
 
วางเรียงสินคาใหเรียบรอย 
 
บันทึกขอมูลการนําสินคาออกคลังคอมพิวเตอร 
 
จัดเก็บเอกสาร 

พนักงานรักษา
ความปลอดภัย 
พนักงานนําสิน
คาออก 
พนักงานนําสิน
คาออก 
พนักงานบันทึก
ขอมูล 
พนักงานบันทึก
ขอมูล 

ใบสงของ 
 
- 
 
- 
 
ใบสงของ 
 
- 

- 
 
รถยกดีเซล 
 
Hand lift 
 
คอมพิวเตอร 
 
- 

 
 จากตารางที่ 3.6 มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
 

3.2.4.1 ตรวจสอบและนับจํานวนสินคาตามใบสงของ 
  
 กอนการจัดสินคาขึ้นรถบรรทุกหรือตูสินคาในเที่ยวนั้น พนักงานรักษาความปลอดภัยจะมา
ตรวจสอบกอนวาชื่อรุนสินคา, จํานวนและหมายเลขลังสินคาที่จะนําออกนั้นตรงกับใบสงของหรือ
ไม  
 

3.2.4.2 เคลื่อนยายลังสินคาขึ้นรถขนสง 
  
 พนักงานใชรถยกดีเซลในการตักสินคาขึ้นรถบรรทุกหรือตูสินคา 
 

3.2.4.3 วางเรียงสินคาใหเรียบรอย 
 
วางเรียงสินคาบนตูคอนเทนเนอร (Container) โดยจะไมทําการซอนลังเพราะปองกันการ

ตกหลน และใสถุงลมอัดไวบริเวณชองวาง 
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3.2.4.4 บันทึกขอมูลการนําสินคาออกจากคลังสินคาลงในคอมพิวเตอร 
  
 หัวหนาคลังสินคาจะทําการตัดยอดจํานวนสินคาที่จัดสงออกไป ทําใหสถานะของสินคา
เปล่ียนจาก สินคาสําเร็จรูป (Finish Goods) เปน จัดสง (SHIPMENT) 
 

3.2.4.5 จัดเก็บเอกสาร 
  
 นําเอกสารการสงออกที่ลูกคาตอบรับการรับของแลวจากพนักงานขับรถ สงใหแผนกขาย 
 

3.2.5 การตรวจสอบสินคาคงคลัง 
 
 การตรวจสอบสินคาคงคลังแบงออกเปน 2 ประเภท คือ การตรวจสอบสินคาคงคลังยอย 
ประจําเดือนและการตรวจสอบสินคาคงคลังใหญตามงวดบัญชี  

 
ก.  การตรวจสอบสินคาคงคลังยอยประจําเดือน  จะทําทุกสิ้นเดือน เปนการตรวจเช็ค

เฉพาะภายในคลังสินคาเอง เพื่อตรวจสอบขอมูลสินคาคงคลัง  
 

ตารางที่ 3.7 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของการตรวจสอบสินคาคงคลังยอย 
ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน เอกสาร อุปกรณ 

1 
 

2 
 

3 
 

4 
 

5 

รับเอกสารตรวจสอบยอดสินคาคงคลังจาก MIS 
 
แจกเอกสารใหพนักงานมอบหมายเขตตรวจสอบ 
 
ทําการตรวจ 
 
เก็บเอกสาร 
 
เปรียบเทียบยอดที่ตรวจนับได 

ผูจัดการคลัง 
 
หัวหนา 
 
พนักงาน 
 
พนักงาน 
 
ผูจัดการคลัง 

Tag  
 
Tag  
 
- 
 
- 
 
- 

- 
 
- 
 
รถยก 
 
รถยก 
 
- 

 
จากตารางที่ 3.7 มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
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3.2.5.1 รับเอกสารตรวจสอบยอดสินคาคงคลังจากแผนกระบบจัดการสารสนเทศ (MIS)  
  
 ผูจัดการคลังสินคาทําเรื่องสั่งใบปายติด (Tag) (ตัวอยางแสดงในภาคผนวก ก.) จากแผนก
ระบบจัดการสารสนเทศ เพื่อใชในการตรวจนับลังสินคา โดยใบปายติดมีลักษณะเปนกระดาษคัด
ลอก 2 สําเนา เปนใบเปลาไมมีรายละเอียดขอมูล ผูจัดการคลังสินคาจะคาดคะเนจํานวนใบปายติด
จากจํานวนลังสินคาคงคลัง  
 

3.2.5.2 แจกเอกสารใหพนักงานและมอบหมายอาณาเขตการตรวจสอบ 
  
 หัวหนาแจกใบปายติดใหกับพนักงานแตละคนดวยจํานวนเทาๆกัน จากนั้นก็มอบหมายเขต
การตรวจนับใหพนักงาน โดยจัดแบงเปนกลุม เชนกลุม ตรวจนับสินคาที่ฝงซายของคลัง, บริเวณ
แถวกลางและบริเวณฝงขวาของคลัง เปนตน 
 

3.2.5.3 ทําการตรวจ 
 
 พนักงานจะจดชื่อรุนสินคา, หมายเลขลัง, จํานวน ตามสลากที่ติดขางลังพรอมลงชื่อผูตรวจ
นับลงในใบปายติด จากนั้นก็ติดไวที่ลังสินคา ทําเชนนี้กับทุกลัง ปญหาที่บอยครั้งคือ มองไมเห็น
ลังที่อยูขางใน, ลืมติดปายลังที่อยูขางใน หรือจดตัวเลขผิด 
 

3.2.5.4 เก็บเอกสารใบปายติด 
 เมื่อพนักงานคิดวาติดใบปายติดบนทุกลังแลว ก็กลับไปดึงเอาสําเนาของใบปายติดออกมา 1 
ใบ โดยที่พนักงานจะไมทราบหรือเขาใจวา สําเนาใบปายติดนี้เอาไปทําอะไรตอไป ทราบเพียง
แตวานําเอาไปใหหัวหนา และ ผูจัดการคลัง 
 
 3.2.5.5 สรุปยอดที่ตรวจนับได 
 
 ผูจัดการคลังสินคา ทําการรวบรวมใบปายติดจากพนักงาน แลวนํามาเปรียบเทียบกับรายการ
สินคาคงคลังในระบบ สรุปยอดที่ตรวจนับจริงเทียบกับยอดในระบบ โดยตามกฎแลวถายอดที่ได
ไมตรงกัน ผูจัดการคลังสินคาจะตองทําเรื่องขอปรับยอดกับแผนกบัญชี และแสดงเหตุผลประกอบ 
แตเทาที่ผาน คลังสินคาสําเร็จรูปจะไมไดทําขอปรับยอด ทําใหยอดสินคาคงคลังในระบบกับยอด
จริงไมตรงกันแมจะผานการตรวจนับแลว 
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ข.  การตรวจสอบสินคาคงคลังใหญ ตามงวดบัญชี  
 

 จะทําการตรวจทุกๆ 6 เดือน คือในเดือนมีนาคม และกันยายน โดยขั้นตอนจะคลายกับการ
ตรวจสอบสินคาคงคลังยอย หากตางกันที่แผนกระบบจัดการสารสนเทศ จะออกใบปายติดที่แสดง
รายละเอียดของ รุนสินคา, หมายเลขลัง, จํานวน โดยจะออกใหเทากับจํานวนสินคาคงคลังที่แสดง
ในระบบ จากนั้นพนักงานจะตองหาลังสินคาที่มีรายละเอียดตรงกับใบปายติดที่พิมพออกมาและ
ติดที่ไวที่ลัง ระเบียบปฏิบัติอ่ืนๆคลายกับแบบตรวจนับประจําเดือน แตถายอดที่นับไดจริงไมตรง 
จะใหทําการตรวจนับใหมรอบสองถายังไมตรงตามยอดกับแผนกบัญชีอีก ผูจัดการคลังสินคาจะ
ตองยืนขอเอกสาร Tag Inventory จาก MIS เพื่อทําการปรับยอดและประเมินมูลคาของคาผลตาง 
เพื่อทําการคิดเปนคาใชจายของคลังสินคา 

 
3.3 ชนิด ประเภท จํานวนของสินคาท่ีนําเขามาจัดเก็บ 
 

3.3.1 ประเภทของสินคา 
 
 สินคาที่นําเขามาจัดเก็บสามารถจัดกลุมผลิตภัณฑตามแผนกผลิตออกไดเปน 4 ประเภท
ใหญๆไดแก ERL, SBT, TR และ CNT1 ซ่ึงผลิตภัณฑของแตละแผนกจะแตกตางกันที่ขนาด, รูป
ราง, การแปลงคาทางไฟฟา เปนตน โดยมูลคาประมาณของผลิตภัณฑตอหนวย แสดงในตารางที่ 
3.8 จะเห็นไดวาผลิตภัณฑของแผนก ERL มีมูลคาสูงที่สุด 
 

ตารางที่ 3.8 มูลคาผลิตภัณฑโดยเฉลี่ยตอหนวย 
มูลคาโดยเฉลี่ยตอหนวย ERL SBT TR CNT 

(บาท) 200-300 16-45 20-43 8-13 
  

 
 
 

                                                   
1 ERL = Electric Range Large ใชเปนสวนประกอบในไมโครเวฟ (Microwave) 
  SBT = Spool Bobbin Transformer ใชเปนสวนประกอบในวงจรเครื่องปรับกระแส (Rectifier Circuit) 
  CNT = Convetor Transformer ใชเปนสวนประกอบในวงจรสวิทซ (Switching Circuit) 
  TR = Transistor Transformer ใชเปนสวนประกอบในวงจรเสียงและวิทยุ (Audio & Radio Circuit) 
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3.3.2 ชนิดของลังบรรจุ  
 
 ลังสินคาที่ใชบรรจุ มีหลายชนิด ซ่ึงมีขนาดความกวาง, ยาวและความสูงที่แตกตางกันไป ลัง
ชนิดไหนจะบรรจุผลิตภัณฑรุนใดนั้นจะขึ้นอยูกับลูกคาและแผนกวิศวกรรมเปนผูกําหนด ตารางที่ 
3.9 แสดงรายการลังสินคาที่ใชอยูในปจจุบัน โดยระบุคุณลักษณะตางๆของลังบรรจุ ไดแก วัสดุลัง, 
รหัสลัง, ขนาดความกวาง ความยาว และ ความสูงของลัง ชองสําหรับใหรถยกสอดจะอยูดานความ
ยาวของลัง  และตารางที่ 3.10 แสดงรายละเอียดคุณลักษณะสินคา ไดแก แผนกผลิต, ลังสินคาที่ใช
บรรจุ และขนาดบรรจุมาตรฐานของสินคาตอลัง  
 
ตารางที่ 3.9 รายละเอียดเกี่ยวกับคุณลักษณะของลังสินคา 

Case  Case  DIMENSION (MxMxM) 
Material Number W L H 

Paper TAAA011TT 0.75 0.90 0.95 
Paper TAAP001TT 0.78 0.10 0.95 
Paper TAAP002TT 0.68 0.95 0.95 
Paper TAAP003TT 0.68 0.95 0.93 
Paper TAAP004TT 0.75 0.90 0.92 
Paper TABP001TT 0.75 1.11 0.99 
Paper TACP001TT 1.10 0.74 1.22 
Paper TAFA004TT 0.61 0.72 0.95 
Paper TAFA009TT 0.74 1.10 0.90 
Paper TAFP003TT 0.74 0.64 0.94 
Paper TATP011TT 0.55 1.08 0.93 

Wooden  TATW00JTT 0.79 1.01 0.68 
Wooden  TATWJ01TT 0.71 1.02 0.69 
Wooden  TATWJ02TT 0.71 1.02 0.71 
Wooden  TATWJ03TT 0.71 1.02 0.66 
Wooden  TATW0JPTT 0.79 1.01 0.47 
Wooden  TATW00MTT 0.91 1.12 0.87 
Wooden  TATWS02TT 0.75 0.95 0.78 
Wooden  TATW00TTT 1.00 1.02 0.77 
Wooden  TATW0TPTT 1.00 1.02 0.50 
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ตารางที่ 3.10 ตัวอยางรายละเอียดเกี่ยวกับคุณลักษณะของสินคา 
Category Item Number Description Case Number Std.Pack 

ERL F-112310057 DK-31-T TAFA004TT 320 
ERL F-112310060 RTRN-A195JBEO-T TAFP003TT 330 
ERL F-112310099 R502AD-TB-T TAFP003TT 336 
ERL F-112310149 RTRN-A203JBEO-T TAFP003TT 270 
ERL F-112313001 RTRN-A244JBEO-T TATP011TT 320 
ERL F-112313003 RTRN-A253JBEO-T TATWS02TT 540 
ERL F-121301025 RTRN-A293WRE0 TATW00JTT 224 
ERL F-121301029 RTRN-A302WRE0 TATWS02TT 140 
ERL F-121301039 N6T-700S TATWJ01TT 252 
ERL F-121301040 RTRN-A316WRE0 TATW00JTT 196 
ERL F-121301047 H5T-800SAP TATWJ01TT 168 
ERL F-121301048 H5T-710SAP TATWJ03TT 180 
SBT F-109340006 WR-10-T TAFP003TT 600 
SBT F-111013001 TPW2011AZ-T TATW00TTT 1440 
SBT F-115013004 TPW1562AZ-T TATW0TPTT 1620 
SBT F-115013005 OM28001-T TATW00JTT 3000 
SBT F-115300237 RTRNPA099DREO-T TATWS02TT 3200 
SBT F-115300243 RTRNPA081DREO-T TATWJ03TT 2560 
SBT F-115300244 RTRNPA110DREO-T TATWS02TT 4000 
SWT F-129010013 QQR1123-001-T TATP011TT 11696 
SWT F-129013001 CETS125-001J3-T TATW00MTT 998 
SWT F-129013002 81290254-T TACP001TT 6945 
SWT F-129013003 QQS0042-001-T TATW00JTT 1500 
SWT F-129013004 81290264-T TACP001TT 8065 
SWT F-129015003 CETS047-001J3-T TATW00JTT 1880 
SWT F-129015005 CETS074-001J3-T TATW00JTT 2880 
TR F-114583002 RH3-0202-01-T TATW00MTT 12600 
TR F-114583004 RH3-5032-01-T TATW00TTT 3500 

รายละเอียดขอมูลทั้งหมดแสดงไวในภาคผนวก ข.  
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 ลังบรรจุแตละลังจะมีปายสลากติดบอกลักษณะสินคาที่สําคัญไดแก รหัสสินคา (Item no.), 
ชื่อสินคา (Model name), จํานวนสินคา (Quantity), หมายเลขลังสินคา (Box no.), วันเดือนปผลิต 
ตัวสินคาบรรจุลงในกลองหรือถาดกระดาษที่ซอนกันอยูภายในลัง น้ําหนักลังสินคาแตละลังอยูใน
ชวง 750 – 1000 กิโลกรัม และขางลังสินคาจะมีสลากปดบอกรายละเอียดถึงตัวสินคาที่บรรจุอยู
ภายใน ตัวอยางของสลากขางลังแสดงในภาคผนวก ก. สามารถแบงชนิดลังบรรจุตามวัสดุที่ใชได
เปน 2 ชนิดหลักๆ ไดแก  

  
 ก. ลังไม : มีลักษณะเปนลังแพลเล็ตไมสําเร็จรูป (Box Pallet) ใชสําหรับบรรจุสินคา

ที่สงลูกคาภายในประเทศ นํากลับมาใชใหมได โดยลังซอนสูงได 3 ชั้น รูปที่ 3.2 แสดงตัวอยางของ
ลังสินคาที่เปนไม 

  
 ข. ลังกระดาษ : มีลักษณะเปนกลองกระดาษที่วางบนแพลเล็ตไม ใชสําหรับบรรจุสิน

คาที่สงลูกคาตางประเทศ เพื่อลดตนทุนในการทําลาย ลังกระดาษไมสามารถซอนได ตัวอยางแสดง
ในรูปที่ 3.3  

 
 รูปที่ 3.2 ตัวอยางของลังสินคาที่เปนไม 

 
 

 
รูปที่ 3.3 ตัวอยางของลังสินคาที่เปนกลองกระดาษที่วางบนแพลเล็ตไม 
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3.3.3 จํานวนสินคาท่ีจัดเก็บ 
 
 จากการศึกษาขอมูลการเคลื่อนไหวของ จํานวนลังสินคาที่รับเขา-จายออกและเก็บรักษาอยู
ในคลังสินคาตอวัน ตั้งแตเดือนมกราคม 2542 ถึง กุมภาพันธ 2543 ไดขอมูลโดยสรุปดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.11 สรุปขอมูลจํานวนสินคารับเขาเฉลี่ยตอวันในชวงเดือน ม.ค. 2542 - ก.พ. 2543 
Avg. Receive พ.ศ.2542 พ.ศ.2543   

/ Day ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. เฉลี่ย 

Total 99 91 100 127 111 103 110 98 98 113 124 136 120 121 112 

ERL 80 75 84 95 85 83 86 81 75 88 105 114 101 104 90 

SBT 6 6 6 14 13 9 11 7 12 14 12 11 8 7 10 

CNT 10 7 7 14 11 9 10 8 9 11 10 9 9 8 9 

TR 4 5 3 6 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 

รายละเอียดขอมูลจํานวนลังสินคาที่รับเขาจัดเก็บตอวันในแตละเดือน แสดงในภาคผนวก ข.  
 
 จากตารางที่ 3.11 สรุปไดวาจํานวนสินคารับเขาจัดเก็บเฉลี่ยตอวันเทากับ 112 ลัง โดยจะเปน
ของแผนก ERL 79.88%, SBT 8.65%, CNT 8.44%และ TR 3.03% 
 
ตารางที่ 3.12 สรุปขอมูลจํานวนลังสินคาสงออกเฉลี่ยตอวันในชวงเดือน ม.ค. 2542 - ก.พ.2543 
Avg. Ship พ.ศ.2542 พ.ศ.2543   

 / Day ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. เฉลี่ย 

Total -88 -80 -93 -125 -105 -94 -103 -101 -97 -112 -121 -135 -116 -126 -110 

ERL -64 -71 -80 -99 -76 -79 -85 -81 -73 -89 -98 -112 -100 -106 -87 

SBT -9 -6 -6 -11 -13 -7 -9 -9 -12 -11 -12 -12 -6 -9 -10 

CNT -13 -6 -8 -14 -12 -9 -9 -11 -10 -10 -9 -10 -9 -9 -10 

TR -7 -2 -3 -5 -4 -4 -3 -3 -2 -3 -3 -4 -3 -3 -4 

รายละเอียดขอมูลจํานวนลังสินคาที่นําออกจากคลังตอวันในแตละเดือน แสดงในภาคผนวก ข.  
 
 จากตารางที่ 3.12 สรุปไดวาจํานวนสินคาสงออกเฉลี่ยตอวันเทากับ 110 ลัง โดยจะเปนของ
แผนก ERL 79.0%, SBT 8.69%, CNT 9.03%และ TR 3.29% 
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ตารางที่ 3.13 สรุปขอมูลจํานวนสินคาคงคลังเฉลี่ยตอวันในชวงเดือน ม.ค. 2542 - ก.พ.2543 
Avg. On-Hand  พ.ศ.2542 พ.ศ.2543  

/ Day ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. เฉลี่ย 
Total 650 606 642 538 525 504 482 571 642 618 531 566 672 639 587 

ERL 485 478 504 412 413 400 340 403 476 491 380 423 500 475 442 
SBT 83 61 65 53 49 51 65 81 92 72 84 64 85 77 71 
CNT 72 60 58 67 56 47 68 75 57 45 58 67 75 76 63 
TR 10 7 15 6 7 6 9 12 17 10 9 12 12 11 11 

รายละเอียดขอมูลจํานวนลังสินคาคงคลังตอวันในแตละเดือน แสดงในภาคผนวก ข.  
 
 จากตารางที่ 3.13 สรุปไดวาจํานวนสินคาคงคลังเฉลี่ยตอวันเทากับ 587 ลัง โดยจะเปนของ
แผนก ERL 75.3%, SBT 12.1%, CNT 10.7%และ TR 1.9% 
 
3.4 การวางผังคลังสินคา (Warehouse Layout) 
 

3.4.1 ผังคลังสินคาปจจุบัน 
 

ผังปจจุบันเปนแบบสินคาไหลเขาทาง-ออกทาง ดังแสดงในรูปที่ 3.4 
 
 
 
 

          
 

 
  

รูปที่ 3.4 ทิศทางการเคลื่อนที่ของสินคาในผังปจจุบัน 
 
หมอแปลงที่ผลิตออกมาจากแผนกผลิตจะเขามายังแผนกประกันคุณภาพเพื่อทําการตรวจ

สอบคุณภาพและจํานวนครั้งสุดทายกอนนําเขาจัดเก็บในคลังสินคา สินคาสําเร็จรูป (หมอแปลง) 
จะถูกบรรจุอยูในลังที่มีแทนรองสําหรับเคลื่อนยาย (Pallet) สําเร็จมาตั้งแตในแผนกผลิต แผนผัง
คลังสินคาแสดงรูปที่ 3.5 
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รูปที่ 3.5 ผังคลังสินคาปจจุบัน 
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3.4.2 ขนาดพื้นท่ีคลังสินคา 
  
 จากรูปที่ 3.5 ไดวาคลังสินคากรณีศึกษามีขนาดกวาง 19.8 เมตร ยาว 42.50 เมตร และสูง 6 
เมตร พื้นที่โดยรวมประมาณ 700.31 ตารางเมตร (หักสวนที่เปนพื้นที่ของฝายพีเอสยู PSU แลว) 
โดยจัดสรรพื้นที่ในคลังสินคาออกเปน 3 สวน คือ 

 
ก. บริเวณรับสินคาและปดผนึก 

 
 พื้นที่บริเวณรับสินคาและปดผนึกมีขนาดประมาณกวาง 9.00 เมตร ยาว 10.20 เมตร พื้นที่
ประมาณ 90 ตารางเมตร โดยพื้นที่นี้จะรวมชองทางเดินของรถดวย เพราะไมมีการแบงชองทางเดนิ
รถที่ขัดเจนแนนอน ชวงไหนที่มีสินคารับเขามากก็วางเต็มพื้นที่ 

 
ข. บริเวณเก็บรักษาสินคา 

 
 พื้นที่การจัดเก็บรักษาสินคา แบงออกไดเปน 2 สวน คือ สวนที่จัดเก็บบนอุปกรณจัดเก็บที่
เปนชั้นวาง (RACK) และบนพื้น พื้นที่ทั้งหมดของคลังสินคาที่มีอยูสําหรับการจัดเก็บ คํานวณได
จากสมการ (นําพล, 2538: 14) ตอไปนี้  
 
   เนื้อที่เก็บรักษาสุทธิ (N) = G – A – SS – S                 
 
- เนื้อที่ทั้งหมดภายในคลังสินคา (G)    = (19.80*42.50) - ((30.00+3.75)*(2.00+1.76))-
(3.76*3.80)     = 700.31 ตารางเมตร  
 
- เนื้อที่จัดสรรเปนทางเดิน (A)  = 
(1.50*2.54*11)+(1.50*2.54*10)+(3.75*(1.50+2+1.50))+(3.00*5.20)+(2*(1.50+2.00+2.60+2.40+
2.60))+(2.60*(4.30+5.90+25.40+4.45)+(4.45*(1.50+2.00+1.50+2.00))+(2.00*(2.60+2.40))+(0.5
*2)  
      = 282.84 ตารางเมตร = 40.39 % ของพื้นที่คลังทั้งหมด 
- เนื้อที่กําหนดใหสําหรับงานสนับสนุนการจัดเก็บ(SS) = ((5.00*3.80)+((4.45-
2.54)*(2.60+2.40))+((4.30+3.35)*(2.00+2.60+2.40)) 
      = 82.10 ตารางเมตร = 11.72 % ของพื้นที่คลังทั้งหมด 
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 ดังนั้น เนื้อที่เก็บรักษาสุทธิ (N) = 700.31 – 282.84 – 82.10 
       = 335.37 ตารางเมตร = 47.89 %ของพื้นที่คลังทั้งหมด 
 

ตารางที่ 3.14 พื้นที่สําหรับการเก็บรักษาปจจุบัน 
พื้นที่ ตารางเมตร %ของพื้นที่ทั้ง

หมด 
เนื้อที่ทั้งหมดภายในคลังสินคา (G)  700.31  
เนื้อที่เก็บรักษาสุทธิ (N) 335.37 47.89 % 
เนื้อที่จัดสรรเปนทางเดิน (A)  282.84 40.39 % 
เนื้อที่กําหนดใหสําหรับงานสนับสนุนการจัดเก็บ(SS) 82.10 11.72 % 
 

ค. บริเวณกองรอสินคาเพื่อเตรียมจัดสง และสํานักงานคลังสินคา 
 
สินคาตามรายงานจัดสงจะถูกนํามาวางเรียงบริเวณดานหนาที่วางของคลังสินคา หรือตาม

ชองทางเดิน บริเวณวางสินคากองรอไมมีอาณาเขตที่บงชัด สํานักงานคลังสินคามีขนาดกวาง 3.80 
เมตร ยาว 5.00 เมตร มีพื้นที่ประมาณ 19.00 ตารางเมตร 

 
3.4.3 ความสามารถในการจัดเก็บ 

 
 บริเวณเก็บรักษาสินคา มีอยู 2 สวน คือ สวนจัดเก็บบนชั้นวาง (RACK) และบนพื้น แตละ
สวนมีความสามารถในการจัดเก็บไดดังนี้ 

 
ก. ชั้นวาง มีทั้งหมด 5 แถว วางได 4 ช้ัน โดยจะเรียกชื่อเปน 
แถว A     มีชองจัดเก็บ 13x1 = 13 ชอง  จัดเก็บได  104 ลัง 
แถว B     มีชองจัดเก็บ 11x1 = 11 ชอง  จัดเก็บได  88   ลัง 
แถว C     มีชองจัดเก็บ 11x1 = 11 ชอง  จัดเก็บได  88   ลัง 
แถว D     มีชองจัดเก็บ 10x1 = 10 ชอง  จัดเก็บได  80   ลัง 
แถว E     มีชองจัดเก็บ 10x1 = 10 ชอง  จัดเก็บได  80   ลัง 
               ชั้นวางจัดเก็บไดทั้งหมด  440 ลัง 

ข.  บนพื้น ไมมีการตีเสนจัดแบงอาณาเขตที่แนนอน การจัดวางนั้นตองอาศัยความ 
สามารถของพนักงานจัดเก็บเองในการกะระยะชองทางเดินของรถระหวางขอบชั้น 
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วางแถว E กับแนวลังที่กองบนพื้น ความสามารถในการจัดเก็บในสวนนี้ขึ้นกับชนิด
ลังที่วาง นั่นคือ 
 

- ถาวางลังไมทั้งหมด จะสามารถจัดเก็บไดมากขึ้นเพราะวางซอนสูงได 3 ลัง  จะ
ไดเทากับกวาง 3 แถว x ยาว 26 ลัง x สูง 3 ลัง จัดเก็บได 234 ลัง  

- ถาวางทั้งลังไมและลังกระดาษ จะจัดเก็บไดนอยกวา 234 ลัง เพราะลังกระดาษ
หามซอน 

- ถาหากชวงไหนมีลังสินคาเขามาจัดเก็บมากก็จะวางเพิ่มเปน  4 แถว ทําให
อุปกรณขนยายไมสามารถวิ่งผานบางพื้นที่ได 

 
 ดังนั้น บริเวณเก็บรักษามีความสามารถในการจัดเก็บประมาณ 440+234 =  674 ลัง  

 
3.5 อุปกรณในคลังสินคา 
  
 อุปกรณที่ใชในคลังสินคาสามารถแบงออกไดเปน  3 ประเภทไดแก อุปกรณขนถาย,  
อุปกรณบรรจุหีบหอสินคา, อุปกรณการจัดเก็บรักษาสินคา แตละอุปกรณมีรายละเอียดดังนี้ 

 
3.5.1 อุปกรณขนถาย (Materials Handling)  

 
 อุปกรณขนถายที่ใชจะเปนอุปกรณยกขนดวยตนเองทั้งหมด เชน รถยก (Forklifts and 
Hand Truck) เปนตน ตารางที่ 3.15 แสดงอุปกรณขนถายที่ใชในคลังสินคา และตารางที่ 16 แสดง
ขอดีและขอเสียของการใชช้ันวาง 
 

ตารางที่ 3.15 อุปกรณขนถายที่ใชในคลังสินคา 
ชนิด จํานวน 

(คัน) 
น้ําหนักที่ยกได 

(ตัน) 
ขนาด กวาง x ยาว 

(เมตร x เมตร) 
รัศมีวงกลับรถ* 

(เมตร) 
1. รถยกไฟฟา  
2.รถยกดีเซล  
3.รถยกสวิงวงแคบ (VNA) 
4. รถเข็น (Hand Truck) 

1 
2 
1 
1 

1.5 
2.5 
1 
1 

1.07 x 2.35 
1.14 x 2.73 
1.47 x 2.50 
1.25 x 2.85 

2.55 
3.00 
2.75 
3.14 

* หมายเหตุ รัศมีวงกลับรถไดบวกระยะเผื่อไว 30 ซ.ม. (Jenkins; 1987) 
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ตารางที่ 3.16 ขอดีและขอเสียของการใชอุปกรณจัดเก็บโดยใชช้ันวาง (RACK) 
ขอดี ขอเสีย 

1.การจัดเก็บสะดวก 
2.เปนระเบียบ 
3.เอื้อตอการหยิบจายแบบ FIFO 
4.สามารถระบุตําแหนงจัดเก็บไดงาย 

1.สูญเสียพ้ืนที่ไปกับโครงสราง Rack 
2.ใชไดเหมาะเฉพาะกับรถยกที่ทํางานในที่แคบได ซึ่งราคาสูง 
3. ไมจําเปนเทาใดนัก สําหรับสินคาที่มีการหยิบจายแบบยกลัง 

 
รถยกไฟฟาและรถยกสวิงวงแคบ ใชยกขนยายสินคาภายในคลังสินคา โดยรถยกสวิงวงแคบ 

ใชงานตามชองทางเดินระหวางชั้นวาง สวนรถยกไฟฟาใชตักสินคาที่จัดเก็บบนพื้น รูปที่ 3.6 แสดง
ตัวอยางรถยกไฟฟา และรูปที่ 3.7 แสดงตัวอยางรถยกไฟฟารถยกสวิงวงแคบ 

 

 
รูปที่ 3.6 ตัวอยางรถยกไฟฟา 

 

 
รูปที่ 3.7 ตัวอยางรถยกไฟฟารถยกสวิงวงแคบ 
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รถยกดีเซล ใชขนยายสินคาบริเวณหนาคลังสินคา ตักสินคาขึ้นตูสินคาหรือรถบรรทุก โดย
จะไมใชรถยกประเภทนี้ในคลังสินคาเพราะมีควันและเขมาสูง ควันอาจจะทําใหอุปกรณสัญญาณ
เตือนไฟทํางานได ถึงแมไมไดเกิดไฟไหม ตัวอยางรถยกดีเซลแสดงในรูปที่ 3.8 
 

 
รูปที่ 3.8 ตัวอยางรถยกดีเซล 

 
รถเข็น ใชจัดสินคาภายในตูสินคา ตัวอยางรถเข็น แสดงในรูปที่ 3.9 

 

 
รูปที่ 3.9 ตัวอยางรถเข็น 

 
3.5.2 อุปกรณการบรรจุหีบหอสินคา 

 
 อุปกรณการบรรจุหีบหอสินคานั้นประกอบดวย เครื่องรัดสายเหล็กและสายพลาสติก, คีมล็
อก, กรรไกรตัดสาย, เหล็กฉาก, พลาสติกเทป 
 

3.5.3 อุปกรณการจัดเก็บรักษาสินคา 
 

 อุปกรณการจัดเก็บที่ใชในคลังสินคาประกอบดวย ชั้นวาง (RACK) และหิ้ง (SHELF) ซ่ึงแต
ละอุปกรณมีลักษณะดังนี้ 
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 ชั้นวาง มีลักษณะเปนโครงเหล็ก สามารถปรับระดับความสูงของชั้นวางได วางสินคาไดสูง 
4 ช้ัน ความสูงของชั้นวางโครงเหล็ก (ไมคิดรวมความสูงของลังสินคา) เทากับ 3.50 เมตร ขนาด
ของหนึ่งชองจัดเก็บเทากับ กวาง 2.54 เมตร, สูง 1.10 เมตร และ ลึก 1.00 เมตร ดังรูปที่ 3.10 
 

1.10 M

2.54 M 1.00 M

5.35 M

0.06 M

0.10 M
 

 

 
 

รูปที่ 3.10 ตัวอยางชั้นวาง 
 
 หิ้ง มีลักษณะเปนโครงเหล็ก สามารถวางสินคาไดสูง 6 ชั้น ความสูงของหิ้ง (ไมคิดรวม
ความสูงของลังสินคา) เทากับ 2.90 เมตร ขนาดของหนึ่งชองจัดเก็บเทากับ กวาง 1.50 เมตร, สูง 
0.50 เมตร และ ลึก 0.50 เมตร ดังรูปที่ 3.11 
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รูปที่ 3.11 ตัวอยางหิ้ง 

 
3.6 ปญหาที่พบในการจัดการการคลังสินคากอนการปรับปรุงและการวิเคราะหหาสาเหตุ 
 
 จากการศึกษาการดําเนินงานคลังสินคากอนการปรับปรุง พบปญหาที่เกิดขึ้น ดังตอไปนี้ 
  

3.6.1 ปญหาที่พบในขั้นตอนการรับสินคา 
 

 ปญหาที่พบในขั้นตอนการรับสินคา แสดงในตารางที่ 3.17 
 

ตารางที่ 3.17 ปญหาที่พบในขั้นตอนการรับสินคา 
ปญหาที่พบ สาเหตุ 

1. ใชเวลานานในการจัดแยกและจัดเก็บ
เอกสารการนําสินคาเขาคลัง 

- ไมมีการจัดแยกประเภทของเอกสารกอน 

2. ขอมูลของสินคารับเขาในระบบกับของจริง
ไมตรงกัน 

- พนักงานบันทึกขอมูลผิด เพราะไมมีการตรวจ
สอบความถูกตองของขอมูลที่บันทึกกับเอกสาร
การนําสินคาเขาคลัง 
- เอกสารการนําสินคาเขาคลังอาจสูญหาย เพราะ
การจัดเก็บที่ไมเปนระเบียบ 

 
3.6.2 ปญหาที่พบในขั้นตอนการจัดเก็บและดูแลรักษา 
 

 ปญหาที่พบในขั้นตอนการจัดเก็บและดูแลรักษา แสดงในตารางที่ 3.18 
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ตารางที่ 3.18 ปญหาที่พบในขั้นตอนการจัดเก็บและดูแลรักษา 
ปญหาที่พบ สาเหตุ 

1. สูญเสียเวลาในการเดินสํารวจหาพื้นที่ใน
การจัดเก็บของพนักงานคลังสินคา  

- ไมทราบขอมูลวา ตําแหนงจัดเก็บใดวาง เพราะ
ไมมีการบันทึกตําแหนงจัดเก็บ 

2. ใชเวลานานในการจัดเก็บ - รถตักวิ่งไมสะดวก เพราะการจัดวางลังสินคา
ขวางชองทางเดินรถทั้งบริเวณลานรับสินคาและ
บริเวณที่สินคากองรอวาง 
- เสียเวลาในการหมุนลังสินคาเพื่อเวลาตักเขาจัด
เก็บแลวปายติดลังจะไดหันออกมา เพราะ 
บริเวณหนาลานไมไดใสใจในวิธีการจัดเรียงลัง
สินคาใหปายติดลังหันไปในทิศทางที่เหมาะสม 

  
3.6.3 ปญหาที่พบในขั้นตอนการนําสินคาออกจากสถานที่จะจัดเก็บ 

 
 ปญหาที่พบในขั้นตอนการนําสินคาออกจากสถานที่จะจัดเก็บ แสดงในตารางที่ 3.19 
 

ตารางที่ 3.19 ปญหาที่พบในขั้นตอนการนําสินคาออกจากสถานที่จะจัดเก็บ 
ปญหาที่พบ สาเหตุ 

1. ใชเวลานานในการหาลังสินคา - การสูญเสียเวลาในการเดินสํารวจหาลังสินคา 
เพราะลืมหรือไมทราบตําแหนงจัดเก็บที่แนนอน 
ไมมีการบันทึกตําแหนงจัดเก็บ 

2. ไมสามารถทํา FIFO ได หรือไมสามารถ
นําลังสินคา Lot ที่ตองการออกมาได 

-  ไมทราบตําแหนงจัดเก็บที่ เพราะไมมีการ
บันทึกตําแหนงจัดเก็บ 
- มองไมเห็นวาเปนลังสินคาอะไรเพราะการจัด
วางไมหันปายออกมาหรือลังสินคาที่กองบนพื้น
ลังขางในถูกลังขางนอกบัง 

3. ใชเวลานานในการตักสินคา - ลังอยูขางในเอาออกลําบาก เพราะมีลังสินคาที่
วางบนพื้นกองวางขวางชองทางวิ่ง 
- ลังสินคาที่ตองการอยูกระจายทั่วคลังสินคา
เพราะมีวิธีการจัดวางแบบสุม 
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3.6.4 ปญหาที่พบในขั้นตอนการสงสินคาออกจากคลังสินคา 
 
 ปญหาที่พบในขั้นตอนการสงสินคาออกจากคลังสินคา แสดงในตารางที่ 3.20 
 

ตารางที่ 3.20 ปญหาที่พบในขั้นตอนการการสงสินคาออกจากคลังสินคา 
ปญหาที่พบ สาเหตุ 

1. สินคากองรอวางขวางทางเดิน - ไมมีการกําหนดอาณาเขตบริเวณกองรออยางชัด
เจน 

 
ปญหาที่พบในคลังสินคากรณีศึกษานี้ก็คลายกับปญหาที่เกิดกับคลังสินคาอื่นๆที่ขาด

ระบบการจัดการคลังสินคาที่เหมาะสม นั่นคือ ปญหาที่ไมสามารถควบคุมสินคาใหหมุนเวียนแบบ
เขากอน-ออกกอน (FIFO) ได, ความแตกตางระหวางขอมูลจริงกับขอมูลที่บันทึกในระบบ, การนํา
ลังสินคาออกจากสถานที่เก็บทําไดยากและใชเวลานาน เปนตน โดยวิธีการในการแกปญหานั้น 
ควรเริ่มตนจากการหาสาเหตุที่แทจริง (Root Cause) ของปญหา เพื่อใหเกิดการแกปญหาที่ตรงจุด 
เครื่องมือที่ใชชวยในการวิเคราะหปญหานั้นมีหลายชนิด สําหรับงานวิจัยนี้เลือกใชแผนภาพความ
สัมพันธ (Relations Diagram) เพราะปญหาที่เกิดขึ้นมีความสัมพันธทางเหตุและผลหลายแขนง 
เครื่องมือนี้ชวยใหปญหาแยกกันออกมาอยางมีเหตุผล (โยชิโนบุ, 2541: 17) ซ่ึงแสดงไดในรูปที่ 
3.12 
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             ปญหา                      สาเหตุ                       ตนเหตุ                   การเชื่อมโยงจากสาเหตุไปยังปญหา 

 
รูปที่ 3.12 แผนภาพความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุของปญหา 

ใชเวลานานในการจัดเก็บ
เอกสารการนําสินคาเขาคลัง 

ไมมีการจัดแยก
ประเภทเอกสารกอน

ขอมูลในระบบกับ
ของจริงไมตรงกัน พนักงานบันทึกขอมูลผิด

ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง

ใชเวลานานในการเดินสํารวจหา
ที่วางเพื่อจัดเก็บ 

ไมทราบขอมูลวา
ตําแหนงใดวาง 

เอกสารอาจสูญหาย การจัดเก็บเอกสารไมเปนระเบียบ 

ไมมีการบันทึกตําแหนงจัดเก็บ 

ใชเวลานานในการจัดเก็บ  รถว่ิงไมสะดวก

การจัดวางสินคาขวางตามชองทางเดิน
ทั้งสินคารับเขา และสินคากองรอ 

เสียเวลาในการหมุนลังสินคาใหปายหันออกมา

การจัดวางเรียงลังสินคาหนาลาน
ไมหันปายไปในทิศทางเดียวกัน 

ไมสามารถทํา FIFO ได 

ไมสามารถนําลังลังสินคา Lot ที่ตองการออกมาไดมองไมเห็นวาเปนลังอะไร 

การจัดวางไมหันปายออกมา 

ลังสินคาที่กองกับพื้นลังขางในถูกลังขางนอกบัง

วิธีการจัดวางไมเอื้อตอการมองเห็น

ใชเวลานานในการหาลังสินคา

ใชเวลานานในการตักลังสินคา

 รุนสินคาที่ตองการกระจายอยูทั่วคลัง

 การจัดวางแบบสุมทั่วทั้งคลัง

ลังสินคาที่กองอยูบนพื้นอยูขางในตักลําบาก

ไมมีการกําหนดอาณาเขตที่ชัดเจน
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จากแผนภาพความสัมพันธขางตนสามารถสรุปสาเหตุของปญหาไดดังรูปที่ 3.13 สาเหตุ
ของปญหาสวนใหญเกิดจากความผิดพลาดในสวนของการดําเนินการการคลังสินคา 
(Warehousing) ซ่ึงไดแก   

 
- วิธีการจัดเก็บ จัดวางสินคาที่ไมเปนระบบ ทําใหไมเอื้ออํานวยตอการขนยายอยางสะดวก 

เปนผลใหสินคาขาดความพรอมในการนําออกไดอยางรวดเร็วและถูกตอง 
- กระบวนการเก็บขอมูลสินคา  ที่ขาดการควบคุม เปนผลใหขอมูลขาดความถกูตอง, 

ความนาเชื่อถือ 

การตรวจนับสินคาคงคลังยาก
และใชเวลานาน

ไมมีการบันทึกตําแหนงจัดเก็บ

ใชเวลานานในการจัดเก็บ
การจัดวางเรียงลังสินคาหนาลาน
ไมเปนระเบียบ

ไมสามารถทํา FIFO ได วิธีการจัดวางไมเอื้อตอการมองเห็น

ใชเวลานานในการหาลังสินคา

ใชเวลานานในการนําสินคาออก
การจัดวางแบบสุมทั่วทั้งคลัง

ไมมีการกําหนดอาณาเขตที่ชัดเจน

ใชเวลานานในการจัดเก็บ จัด
แยกเอกสาร

ความแตกตางของยอดขอมูล
จริงกับในระบบ

ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง

การจัดเก็บเอกสารไมเปนระเบียบ

ปญหา สาเหตุ

 
 

รูปที่ 3.13 สรุปปญหาและสาเหตุของปญหา 
 

องคประกอบของการคลังสินคาที่ควรแกไข ไดแก 
- ขอมูลและการควบคุมระบบ (Data and Control System)  
- แผนผัง (Lay Out) 
- การใชอรรถประโยชนจากพื้นที่ (Space Utilization) 
- ผลิตผลแรงงาน (Labor Productivity) 
- ความถูกตองของสินคาคงคลัง (Inventory Accuracy) 
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3.7 แนวทางแกไขปญหา 
 

เมื่อทราบสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น ก็สามารถหาแนวทางเพื่อแกไขปญหาเหลานี้ดังแสดง
ในรูปที่ 3.14 โดยแนวทางที่นํามาใชแกปญหา สามารถแบงออกไดเปน 3 แนวทางหลัก ดังนี้  

 
1. ปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบบตําแหนงจัดเก็บ      เพื่อแกปญหาการจัดวางสินคาไม

เปนระเบียบกําหนดบริเวณจัดเก็บ-ชองทางเดินอยางแนชัด และใหสินคามีการจัดวาง
ที่สะดวกตอการตรวจสอบและนําออก  จากนั้นสรางรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บเพื่อใชใน
การอางถึงตําแหนงที่สินคาจัดเก็บ 

  
2. ปรับปรุงระบบการวางแผนและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ เพื่อใหสินคามีการจัดเก็บที่

เปนหมวดหมู      ชวยลดเวลาในการตรวจนับสินคาคงคลังและนําสินคาออก    จาก
นั้นออกแบบและพัฒนาโปรแกรมที่ชวยในการกําหนดตําแหนงจัดเก็บเพื่อชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการดําเนินงาน  

 
3. ปรับปรุงวิธีการปฎิบัติงานใหสอดคลองกับระบบที่จัดทําขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.14 สรุปสาเหตุ-ปญหา-แนวทางแกไข 

การตรวจนับสินคาคงคลังยาก 
และใชเวลานาน ไมมีการบันทึกตําแหนงจัดเก็บ

ใชเวลานานในการจัดเก็บ 

ไมสามารถทํา FIFO ได วิธีการจัดวางไมเอื้อตอการมองเห็น

ใชเวลานานในการนําสินคาออก 

ไมมีการกําหนดอาณาเขตที่ชัดเจน

ใชเวลานานในการจัดเก็บ จัด 
แยกเอกสาร 

ความแตกตางของยอดขอมูล 
จริงกับในระบบ 

ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง

การจัดเก็บเอกสารไมเปนระเบียบ

ปญหา สาเหตุ แนวทางแกไข 

ปรับปรุงวิธีการ 
ปฏิบัติงาน 

ปรับปรุงผังการ 
จัดเก็บและระบบ
ตําแหนงจัดเก็บ 

ปรับปรุงการจัด 
สรรและกําหนด 
ตําแหนงจัดเก็บ 

การจัดวางแบบสุมทั่วทั้งคลัง

การจัดวางเรียงลังสินคาหนาลาน
ไมเปนระเบียบ
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3.8 เก็บขอมูลการปฏิบัติงานคลังสินคากอนการปรับปรุง 
 
 เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคากอน-หลังการปรับปรุงวาระบบมีประสิทธิ
ภาพเพิ่มขึ้นอยางไร จึงทําการเก็บขอมูลการปฏิบัติงานคลังสินคาปจจุบัน โดยแบงการเก็บขอมูล
ตามเกณฑวัตถุประสงคดังตอไปนี้ (จุฬาลักษณ, 2542) 
 

- ความถูกตองของขอมูล 
- ความรวดเร็วในการเคลื่อนยาย 
- การใชประโยชนจากพื้นที่ 

 
3.8.1 ความถูกตองของขอมูล 

 
 เก็บขอมูลตามหลักเกณฑของการวัด ดังนี้ 

 
- อัตราสวนสินคาที่หยิบไดถูกตอง (Part Picked Percentage) 
 

 เพื่อที่จะวัดความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง วาตามที่ทําการบันทึกจํานวนรายการของ
สินคาที่มีอยูนั้น เมื่อตองไปทําการหยิบสินคาจริงพบวาจํานวนรายการของสินคาที่มีอยูตรงตามที่
บันทึกไวหรือไม ซ่ึงจะเปนการตรวจสอบขอมูลสินคาคงคลังไปในตัว ทําใหสามารถปรับเปลี่ยน
ขอมูลใหทันสมัยไดตลอดเวลา จากแบบฟอรมสรุปขอมูลความถูกตองและเวลาที่ใชในการนําสิน
คาออกในภาคผนวก จ. สามารถสรุปผลการปฏิบัติงานไดดังนี้  
 
       อัตราสวนสินคาที่ถูกหยิบไดถูกตอง   = จํานวนสินคาที่หยิบได (ไปหยิบแลวพบสินคา) x 
100 
                                   จํานวนสินคาที่นําออกมาทั้งหมด 
  
 อัตราสวนสินคาที่ถูกหยิบเดือนตุลาคม  = 1,919 x100 / 1,967  = 97.56 % 
 อัตราสวนสินคาที่ถูกหยิบเดือนพฤศจิกายน = 2,621 x100 / 2,683  = 97.69 % 
   
 ดังนั้นอัตราสวนสินคาที่ถูกหยิบ (97.56+97.69)/2 = 97.63 % 
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- อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคา (Percentage Error in The Stock 

Count)  
 

 เพื่อที่จะวัดคาความแตกตางของขอมูลสินคาคงคลังที่ไดทําการบันทึกเอาไว และจํานวนที่
พบจริง เปนการตรวจสอบขอมูลสินคาคงคลังที่มีอยู เพื่อที่จะไดเกิดความตื่นตัวของพนักงานใน
การปฏิบัติงานไมใหเกิดความผิดพลาด ตลอดจนการปรับปรุงการปฏิบัติงานใหดียิ่งๆขึ้นไป จาก
แบบฟอรมสรุปขอมูลความถูกตองของการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือนในภาคผนวก จ. 
สามารถสรุปผลการปฏิบัติงานไดดงันี้ 
 

อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคา 

= 100
ไว บันทึกเอาจํานวนที่ได

 ันทึกไวบจํานวนที่บบไดจริงกัจํานวนที่นั างระหวางคาท่ีแตกต
×  

  
 อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาเดือนตุลาคม = (669-653)/669 x 100 
          = 2.39 % 
          = 506,572 บาท 
 อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาเดือนพฤศจิกายน = (714-701)/714 x 100 
          = 1.82 % 
          = 458,047 บาท 
   
 ดังนั้นอัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาเฉลี่ย (2.39+1.82)/2 = 2.11% 
          = 485,309 บาท 
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3.8.2 ความรวดเร็วในการเคลื่อนยาย 
 

 เก็บขอมูลตามหลักเกณฑของการวัดเวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออก เพื่อที่จะวัดคาระยะเวลา
ในการนําสินคาออกมาจากสถานที่จัดเก็บ / จํานวนสินคาที่นําออกมาทั้งหมด ซ่ึงจะทําใหทราบวา
เวลาโดยเฉลี่ยในการนําสินคาออกมาจากที่จัดเก็บจํานวน 1 หนวยจัดเก็บตองใชระยะเวลาเทาไร 
และสามารถนําไปประมาณการระยะเวลาที่ใชในการหยิบสินคาตอได หากทราบจํานวนสินคาที่
ตองหยิบออกมาในวันนั้นๆ ตลอดจนสามารถใชวัดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานได
อีกเชนกัน จากแบบฟอรมสรุปขอมูลความถูกตองและเวลาที่ใชในการนําสินคาออกในภาคผนวก 
จ. สามารถสรุปผลการปฏิบัติงานไดดังนี้ 
 
               เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออก  =  ระยะเวลาในการนําสินคาออกมาจากที่จัดเก็บ 
                    จํานวนสินคาที่นําออกมาทั้งหมด 
      
 เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกเดือนตุลาคม  = 8090 นาที / 1967 ลัง 
      = 4.11 นาที / ลัง 
 เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกเดือนพฤศจิกายน = 10181 นาที / 2683 ลัง 
      = 3.79 นาที / ลัง 
  
 ดังนั้นเวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออก (4.11+3.79)/2 = 3.95 นาที / ลัง 
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3.9 สรุป 
 
 ในบทนี้ไดกลาวถึงสภาพทั่วไปของคลังสินคากรณีศึกษา ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้คือ สินคา
ที่จัดเก็บ คือ หมอแปลงไฟฟา โดยรับเขามาจากแผนกรับประกันคุณภาพและแผนกผลิต สินคาที่
รับเขาสามารถแยกตามประเภทแผนกผลิตได 4 ประเภท (Category) ไดแก ERL, SBT, CNT และ 
TR หรือ แยกตามประเภทวัสดุลังบรรจุได 2 ประเภท ไดแก ลังไม และ ลังกระดาษ จํานวนสินคาที่
รับเขาเฉลี่ย 112 ลังตอวัน, จํานวนสินคาที่สงออกเฉลี่ย 110 ลังตอวัน และ จํานวนสินคาคงคลัง  
ตอวันเฉลี่ย 587 ลัง 
 
 คลังมีขนาดพื้นที่เทากับ 700.31 ตารางเมตร กวาง 19.80 เมตร, ยาว 42.50 เมตร และสูง 6 
เมตร มีจัดสรรพื้นที่ออกเปน 3 สวน ไดแก บริเวณรับสินคา, บริเวณเก็บรักษาสินคา และ บริเวณจัด
สง เนื่องจากไมมีการตีเสนหรือกําหนดบริเวณแตละสวนอยางชัดเจน จึงทําไดเพียงหาขนาดพื้นที่
โดยประมาณของแตละสวนงานไดเทากับ 90, 335.37 และ 19 ตารางเมตร ตามลําดับ  
 
 ความสามารถในการจัดเก็บเฉลี่ย 674 ลัง แบงเปนสวนที่จัดเก็บ บนชั้นวางเฉลี่ย 440 ลัง และ
บนพื้นเฉลี่ย 234 ลัง 
 
 อุปกรณที่ใชในคลังสินคาแบงไดเปน 3 ประเภท ไดแก อุปกรณขนถาย (รถยกไฟฟา, รถยก
สวิงวงแคบ, รถยกดีเซล และรถเข็น) , อุปกรณการจัดเก็บรักษาสินคา (ชั้นวาง และ หิ้ง) และ 
อุปกรณบรรจุหีบหอสินคา (เครื่องรัดสายเหล็กและสายพลาสติก, คีมล็อก, กรรไกรตัดสาย, เหล็ก
ฉาก และพลาสติกเทป) 
 
 ปญหาที่พบในการจัดการคลังสินคาสวนใหญมีสาเหตุมาจาก 1. วิธีการจัดเก็บ, จัดวางสินคา
ที่ไมเปนระบบ ทําใหไมเอื้ออํานวยตอการขนยายอยางสะดวกเปนผลใหสินคาขาดความพรอมใน
การนําออกไดอยางรวดเร็วและถูกตอง และ 2. กระบวนการเก็บขอมูลสินคาที่ขาดการควบคุม เปน
ผลใหขอมูลขาดความถูกตอง, ความนาเชื่อถือ ซ่ึงแนวทางที่ใชในการแกไขปญหามี 3 แนวทาง
หลัก ไดแก  

1. ปรับปรุงผังการจัดเก็บและระบบตําแหนงจัดเก็บ เพื่อแกปญหาการจัดเก็บและจัดวาง
สินคาที่ไมเปนระเบียบ สรางรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บเพื่อใชในการอางถึงตําแหนงจัดเก็บ 
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2. ปรับปรุงระบบการวางแผนและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ เพื่อใหสินคามีการจัดเก็บเปน
หมวดหมู ชวยลดเวลาในการตรวจนับสินคาคงคลังและนําสินคาออก จากนั้นออกแบบและพัฒนา
โปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ  

3. ปรับปรุงวิธีการปฎิบัติงานใหสอดคลองกับระบบที่จัดทําขึ้น 
  
 เกณฑและผลการวัดประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของคลังสินคาปจจุบัน ไดแก เวลาเฉลี่ยใน
การนําสินคาออก 3.95 นาที/ลัง, อัตราสวนสินคาที่ถูกหยบิ 97.63% และ อัตราสวนความผิดพลาด
ในการตรวจนับสินคาเฉลี่ย 2.11% 



บทที่ 4 
 

ปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา 
 

วิธีการที่ใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคามีอยู 3 แนวทางหลักไดแก 
การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ (Design Storage Layout), การวางแผนและกําหนดตําแหนงจัด
เก็บ (Storage Planning and Location Assignment) พรอมพัฒนาโปรแกรมชวยกําหนด
ตําแหนงจัดเก็บ (Location Assignment Program: LAP) และการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่สอด
คลองกับระบบที่จัดทําขึ้น (Procedure) โดยในแตละแนวทางการปรับปรุงมีขั้นตอนการจัดการดัง
นี้ คือ กําหนดวัตถุประสงค, เก็บขอมูล, วิเคราะหขอมูล, กําหนดแผนและแนวทางเลือก, นําแผน
มาดําเนนิการและติดตามผล  
 
4.1 การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ (Design Storage Layout) 
  

ออกแบบแผนผังการจัดเก็บ เร่ิมตนจากการวางแผนการใชพื้นที่และวิธีการจัดวางของแตละ
สวนงาน, กําหนดอาณาเขตที่เหมาะสมเพื่อใหการใชพื้นที่และอุปกรณขนถายเกิดประโยชนสูงสุด 
(Apple, 1977) จากนั้นสรางระบบสัญลักษณของสถานที่เพื่อใชในการอางถึงตําแหนงจัดเก็บ ดัง
นั้นการออกแบบแผนผังการจัดเก็บแบงออกไดเปน 3 สวน ไดแก การออกแบบขนาดพื้นที่คลัง, 
การออกแบบวิธีการจัดวางสินคาและการออกแบบรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ ดังแสดงในรูปที่ 4.1 

 
4.1 ออกแบบแผนผังการจัดเก็บ

4.1.1 ออกแบบขนาดพื้นที่ 4.1.2 ออกแบบวิธีการจัดวาง 4.1.3 ออกแบบรหัสชี้ตําแหนง

4.1.1.1 บริเวณรับสินคา

4.1.1.2 บริเวณเก็บรักษาสินคา

4.1.1.3 บริเวณกองรอจัดสง

4.1.2.1 บริเวณรับสินคา

4.1.2.2 บริเวณเก็บรักษาสินคา

4.1.2.3 บริเวณกองรอจัดสง

4.1.2.4 ความสามารถในการจัดเก็บของผังคลังใหม
 

รูปที่ 4.1 ผังการออกแบบแผนผังการจัดเก็บ 
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ในเบื้องตนกําหนดวัตถุประสงคสําหรับการออกแบบ โดยแบงวัตถุประสงคออกเปน 2 สวน 
คือ  วัตถุประสงคสําหรับการดําเนินงานของคลังสินคา และ วัตถุประสงคสําหรับผังเพื่อการจัด
เก็บ ซึ่งแตละวัตถุประสงคมีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

 
ก. วัตถุประสงคสําหรับการดําเนินงานของคลังสินคา (Overall Warehouse Operations) 
 

- เพิ่มระดับการบริการที่ดี และ รักษาระดับตนทุนของคลังสินคา 
 

ข.วัตถุประสงคสําหรับผังเพื่อการจัดเก็บ (Storage layout) 
 

- ความสามารถในการเขาถึงไดของสินคาและบริการที่มีประสิทธิภาพ 
- มีความยืดหยุนในการจัดเก็บพอสมควร 

 
 จากรูปที่ 4.1 การออกแบบผังคลังสินคาแตละสวนมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
4.1.1 การออกแบบขนาดพื้นที่คลัง 
 

จัดสรรพื้นที่ในคลังออกเปน 3 สวนตามลักษณะกิจกรรมการดําเนินงาน ไดแก บริเวณรับ
สินคาและปดผนึก, บริเวณเก็บรักษาสินคา และ บริเวณกองรอสินคาเพื่อเตรียมจัดสง โดยปจจัยที่
ใชในการออกแบบแตละบริเวณ แสดงไดในตารางที่ 4.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 82

ตารางที่ 4.1 ปจจัยที่ใชในการออกแบบขนาดพื้นที่ของแตละบริเวณ 
บริเวณ ปจจัยที่ใชในการออกแบบ รายละเอียดของปจจัย 

4.1.1.1 บริเวณรับ
สินคา และ ปด
ผนึก 

1.ขนาดของลังสินคา   
2.ขนาดของอุปกรณที่ใชในชองทาง 
3.พื้นที่ 
 
4.ปริมาณลังสินคาที่เคลื่อนไหว  ณ 
บริเวณรับสินคา 

- เลือกลังสินคาที่มีขนาดใหญที่สุด ในการตีเสนบริเวณจัดวาง 
- พิจารณาขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของอุปกรณขนยายที่มากสุด  
- พิจารณาขนาดพื้นที่มีและโครงสรางของอาคารที่อาจกีดขวางการจัด
วางหรือชองทางเดินระหวางแถว 
- ใชวิธีการจําลองแบบปญหา ในการหาขนาดที่เหมาะสมของบริเวณลาน
รับสินคา 

4.1.1.2 บริเวณ
เก็บรักษาสินคา 

1. ขนาดและประเภทของลังสินคา 
 
 
2. ขนาดของอุปกรณที่ใชในชองทาง 
 
 
 
3. พื้นที่ 
 
4. ความสามารถในการจัดเก็บ 

- พิจารณาขนาดลังสินคาเพื่อกําหนดขนาดและระยะของชองพื้นที่จัดเก็บ
จัดเก็บ(Bay) และเพื่อใชประโยชนพื้นที่ในแนวดิ่งจึงกําหนดใหลังประเภท
ไม จัดเก็บบริเวณกองพื้นเพราะลังไมสามารถซอนกองได 3 ช้ัน 
- พิจารณาขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของอุปกรณขนยายที่มากสุด  
และทําใหสินคามีความสามารถในการเขาถึงได โดยกําหนดใหมีระยะ 
ระหวางชองพื้นที่จัดเก็บที่กวางพอสําหรับใหพนักงานเขาไปตรวจสอบรุน
และหมายเลขลังสินคาได ในการวิจัยนี้กําหนดใหมีระยะหางเทากับ 0.30 
ม. 
- พิจารณาขนาดพื้นที่มีและโครงสรางของอาคารที่อาจกีดขวางการจัด
วางหรือชองทางเดินระหวางแถว 
- พิจารณาจํานวนลังสินคาที่สามารถจัดวางบนชั้นวาง (Rack) และบน
พื้น เพื่อคํานวณหาความสามารถในการจัดเก็บ วาสามารถรองรับ
ปริมาณสินคาที่หมุนเวียนไดหรือไม 

4.1.1.3 บริเวณ
กองรอสินคาเพื่อ
เตรียมจัดสง 

1.ขนาดของลังสินคา  
2. ขนาดของอุปกรณที่ใชในชองทาง 
3. พื้นที่ 
 
4. ปริมาณลังสินคาที่จัดสง 

- เลือกลังสินคาที่มีขนาดใหญที่สุด ในการตีเสนกําหนดบริเวณจัดวาง 
- พิจารณาขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของอุปกรณขนยายที่มากสุด 
 - พิจารณาขนาดพื้นที่มีและโครงสรางของอาคารที่อาจกีดขวางการจัด
วางหรือชองทางเดินระหวางแถว 
- เก็บขอมูลจํานวนลังสินคาที่จัดสงเฉลี่ยตอวันและลักษณะการนําสินคา
ออก (Orderpicking) เพื่อใชเปนเกณฑพิจารณาขนาดพื้นที่จัดวางลังสิน
คา 

 
จากตารางที่ 4.1 มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
 
4.1.1.1 บริเวณรับสินคา  
 
เก็บขอมูลของปจจัยที่ตองใชในการออกแบบพื้นที่บริเวณรับสินคา และทําการวิเคราะหเพื่อ

ใชเปนแนวทางในการกําหนดขนาดพื้นที่ 
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ก. เก็บขอมูลและวิเคราะห   
 

1. ขนาดของลังสินคา   
เนื่องจากเปนบริเวณที่มีลังทุกประเภทเขามาในบริเวณนี้ จึงเลือกใชลังสินคาที่มีขนาดใหญ

ที่สุด  ในการตีเสนกําหนดบริเวณจัดวาง ใชขนาดความยาวของลังสินคาในการพิจารณาเพราะ
เปนดานที่ตองสอดตัก จากตารางที่ 3.9 ลังยาวที่สุดคือ ลังประเภท M มีขนาดยาว 1.12 เมตร 
และ ลังที่กวางที่สุดคือ ลังประเภท T มีขนาดกวาง 1.00 เมตร  

 
2. ขนาดของอุปกรณเครื่องมือที่ถูกนํามาใชในชองทางเดินระหวางแถว  
พิจารณาขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของอุปกรณขนยายที่ใชในบริเวณนี้ ซึ่งไดแก รถ

เข็น (Hand Truck) และรถยกไฟฟา จากตารางที่ 3.14 รถเข็นมีขนาดหนากวาง 1.25 เมตร รัศมี
กลับรถ 3.14 เมตร และรถยกไฟฟามีขนาดหนากวาง 1.07 เมตร รัศมีกลับรถ 2.55 เมตร 

ดังนั้นขนาดชองทางเดินรถควรกวางอยางนอย 1.25 เมตร 
 
3. ขนาดพื้นที่บริการที่ตองการสําหรับการรับสินคา 
พิจารณาขนาดพื้นที่มีและโครงสรางของอาคารที่อาจกีดขวางการจัดวาง ซึ่งขนาดพื้นที่

บริเวณลานรับสินคาเทากับ กวาง 10.20 เมตร ยาว 10.40 เมตร และมีราวเหล็กกั้นแยกระหวาง
ชองทางเดินกับลานรับสินคา ดังแสดงในรูปที่ 4.2  

 
4. ปริมาณลังสินคาที่เคลื่อนไหวบริเวณรับสินคา 
เนื่องจากเปนบริเวณที่มีการเคลื่อนยายสินคาตลอดเวลา จึงอาศัยการจําลองแบบปญหา 

(Simulation) หาขนาดพื้นที่ที่เหมาะสม (ศิริจันทร, 2537) ซึ่งทําไดโดยการหาขนาดแถวคอยของ
ลังสินคาที่รอรับการปดผนึก เมื่อทราบขนาดของแถวคอยและขนาดของลังสินคาที่จัดวางก็จะ
สามารถหาขนาดของพื้นที่ที่เหมาะสมสําหรับของบริเวณรับสินคาและปดผนึก รูปที่ 4.3 แสดง
แบบจําลองของแถวคอยบริเวณรับสินคา 
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รูปที่ 4.2 พื้นที่บริเวณลานรับสินคา 

 

WaitArrival Depart
Packer

 
 

รูปที่ 4.3 แบบจําลองของแถวคอยบริเวณรับสินคา 
 

เก็บและวิเคราะหการแจกแจงของขอมูลที่จําเปนตองใชในการจําลองแบบปญหา ซึ่งไดแก 
ระยะเวลาหางระหวางสินคาแตละลัง (Inter arrival time), ประเภทและปริมาณของลังสินคาที่รับ
เขา, เวลาที่ใชในการปดผนึกลังสินคา จากการเก็บขอมูลสรุปไดในตารางที่ 4.2 สําหรับราย
ละเอียดของขอมูลและการคํานวณแสดงในภาคผนวก ง.  

 
ตารางที่ 4.2 สรุปผลปจจัยในการจําลองแบบปญหาแถวคอยบริเวณรับสินคา 

ปจจัย รายละเอียด 
- ระยะเวลาหางระหวางการเขามาของ
ลังสินคา 

- การแจกแจงแบบเอ็กโปเนนเชียล ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 ดวยเวลา
เฉล่ีย 5.97 นาที 

- ประเภทลังสินคาที่รับเขา - ลังไม :ความนาจะเปนที่จะเขามาในระบบ 0.65  
- ลังกระดาษ: ความนาจะเปนที่จะเขามาในระบบ 0.35 

- เวลาที่ใชในการปดผนึก - ลังไม: การกระจายแบบปกติ โดยเวลาที่ใชเฉล่ียเทากับ 4.98 นาที
ตอลัง มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.21 
- ลังกระดาษ: เวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษมีการกระจายแบบ
ปกติ โดยเวลาที่ใชเฉล่ีย เทากับ 7.46 นาทีตอลัง มีคาเบี่ยงเบนมาตร
ฐาน เทากับ 0.41 

บริเวณลานรับสินคา 
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นําขอมูลของระบบขางตนมาจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรจําลองแบบปญหา สรุปผลลัพธ
ของการจําลองแบบปญหาไดวา ขนาดแถวคอยการปดผนึกเฉลี่ยสูงสุดเทากับ 20 ลัง ที่ระดับ
ความเชื่อมั่น 95% 
 

ข. กําหนดขนาดพื้นที่ 
 
นําขอมูลที่เก็บขางตนมาใชพิจารณากําหนดขนาดพื้นที่ที่เหมาะสม สามารถสรุปขอมูลโดย

รวมไดดังนี้ 
 
- ขนาดลังสินคายาวที่สุดคือ ลังประเภท M มขีนาดยาว 1.12 เมตร และลังที่กวางที่สุดคือ 

ลังประเภท T มีขนาดกวาง 1.00 เมตร  
- ขนาดหนากวางของรถขนยายที่มากสุดในบริเวณนี้ เทากับ 1.25 เมตร  
- ขนาดพื้นที่บริเวณลานรับสินคาเทากับ กวาง 10.20 เมตร ยาว 10.40 เมตร และมีราว

เหล็กกั้นแยกระหวางชองทางเดินกับลานรับสินคา 
- ขนาดแถวคอยบริเวณลานรับสินคาเฉลี่ยเทากับ 20 ลัง 
 
กําหนดขนาดชองจัดวางโดยใชความยาวลังเปนเกณฑและเผื่อระยะใหดานละ 10 ซ.เมตร 

จะไดกรอบกวางเทากับ 1.32 เมตร เวนชองทางเดินระหวางชองใหพนักงานและรถสามารถ
ทํางานไดเทากับ 70 ซ.เมตร จากพื้นที่หนากวางที่มี 10.20 เมตร สามารถวางไดประมาณ 4 แถว 
โดยรวมขนาดชองทางเดินรถดวย ดังนั้น จะไดพื้นที่จัดวางกวาง เทากับ (1.32*4)+(0.70*4) = 
8.08 เมตร และขนาดชองทางเดินรถ 10.20 - 8.08 = 2.12 เมตร  

 
พื้นที่มีความยาว 10.40 เมตร เวนระยะใหชองทางเดินรถดานละ 2.00 เมตร ทําใหเหลือ

ความยาวพื้นที่จัดวาง 10.40 – 4.00 = 6.40 เมตร ดังในรูปที่ 4.4 ลังสินคามีกวางที่สุดเทากับ 
1.00 เมตร ในการจัดวางจะตองเวนระยะระหวางลังเพื่อใหพนักงานสามารถทํางานไดสะดวก
ประมาณ 0.70 เมตร ดังนั้นตามแนว  ยาวจะสามารถจัดวางลังได แถวละ 5 ลัง แตละลังวางหาง
กันประมาณ 35 ซ.เมตร ดังในรูปที่ 4.5 
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รูปที่ 4.4 ขนาดพื้นที่บริเวณรับสินคา 
 

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

0.35

0.35

0.35

0.35

6.40 M

1.321.32

0.7  
 

รูปที่ 4.5 ขนาดพื้นที่ชองจัดวางบริเวณรับสินคา 
 
4.1.1.2 บริเวณเก็บรักษาสินคา  

 
 เก็บขอมูลของปจจัยที่ตองใชในการออกแบบพื้นที่บริเวณเก็บรักษาสินคา และทําการ
วิเคราะหเพื่อใชเปนแนวทางในการกําหนดขนาดพื้นที่ความสามารถในการจัดเก็บ 
 

Mulcathy (1994) กลาวไววาโดยทั่วไปคลังควรมีระดับการใชพื้นที่จัดเก็บที่ 80% ของ
ความสามารถในการจัดเก็บทั้งหมด เพื่อรองรับระดับสินคาจัดเก็บที่ขึ้น-ลง จากหัวขอ 3.2.3 ความ
สามารถในการจัดเก็บของคลังสินคาเดิมทั้งหมดเทากับ 674 ลัง เปนชั้นวาง 440 ลัง และบนพื้น 
234 ลัง และจากขอมูลในตารางที่ 3.13 ปริมาณสินคาหมุนเวียนคงคลังเฉลี่ยตอวันเทากับ 587 
ลังตอวัน คิดเปนเปอรเซนตการใชประสิทธิภาพในการจัดเก็บ เทากับ 587/674*100  เทากับ 
87.09 % 
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ก. เก็บขอมูลและวิเคราะห 
  

1. ขนาดและประเภทของลังสินคา 
เพื่อใชประโยชนพื้นที่ในแนวดิ่ง จึงกําหนดใหลังประเภทไมจัดเก็บบริเวณกองพื้นเพราะลัง

ไมสามารถซอนกองได 3 ชั้น ลังไมที่จะนํามาจัดวางบริเวณ คือ ลังประเภท TATWS02TT กวาง 
0.75 เมตร ยาว 0.95 เมตร เพราะเปนลังที่มีปริมาณการหมุนเวียนในคลังสูงสุด การออกแบบ
ขนาดและระยะของชองจัดวางจึงใชขนาดของลังไมและอุปกรณขนยาย 

 
2. ขนาดของอุปกรณเครื่องมือที่ถกูนํามาใชในชองทางเดิน (Material Handling) 

พิจารณาขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของอุปกรณขนยายที่ใชในบริเวณนี้ ซึ่งไดแก รถ
ยกสวิงวงแคบ และรถยกไฟฟา จากตารางที่ 3.14 ขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของรถยกสวิง
วงแคบ เทากับ 1.47 เมตรและ 2.75 เมตร ตามลําดับ และขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของรถ
ยกไฟฟา เทากับ 1.07 เมตรและ 2.55 เมตร ตามลําดับ 

 
 3. ขนาดพื้นที่สําหรับการจัดเก็บสินคา 

บริเวณเก็บรักษามี 2 บริเวณ คือ บริเวณจัดเก็บบนชั้นวาง (Rack) และบริเวณจัดเก็บบน
พื้น (Floor) สําหรับงานวิจัยนี้ทําการออกแบบผังจัดเก็บเฉพาะบริเวณพื้น พื้นที่สามารถทําการจัด
เก็บบนพื้นไดมี 3 บริเวณ คือ พื้นที่ที่จัดเก็บบนพื้นเดิม, พื้นที่สํารองของแผนกประกันคุณภาพ 
และพื้นที่บริเวณประตูทางเขา ซึ่งแตละพื้นที่มีรายละเอียด ดังนี้ 

 
- พื้นที่ที่จัดเก็บบนพื้นเดิม ดังในรูปที่ 4.6 มีพื้นที่กวาง 7.62 เมตร ยาว 25.40 เมตร มี

เสาของอาคารที่หางจากชั้นวาง E 1.50 เมตร จะใชสัญลักษณ F แทนชื่อบริเวณนี้เพื่อความ
สะดวกในการอางถึง บอยครั้งที่พื้นที่บางสวนของบริเวณจะใชจัดวางสินคากองรอเพื่อเตรียมจัด
สง เนื่องจากไมไดมีการกําหนดอาณาเขตบริเวณที่แนชัด 
 

OFFICE

RE
CE

IVI
NG

  A
RE

A

2.61 M1.50 M

5.00 M 2.61 M

3.80M

3.76 M

PSU

25.40 M

 E

2.00 M

30.00 M 

 

รูปที่ 4.6 พื้นที่จัดเก็บบนพื้นเดิม (F) 

เสาอาคาร
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- พื้นที่สํารองของแผนกประกันคุณภาพ ดังในรูปที่ 4.7 มีพื้นที่กวาง 3.75 เมตร ยาว 
3.76 เมตร เดิมพื้นที่บริเวณนี้ใชประโยชนในการเก็บเครื่องมือทั่วไป และมีพื้นที่เหลือวางมากพอ
ในการจัดวางลังสินคา ใชสัญลักษณ G แทนชื่อบริเวณนี้เพื่อความสะดวกในการอางถึง 
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รูปที่ 4.7 พื้นที่สํารองของแผนกประกันคุณภาพ (G) 
 

- พื้นที่บริเวณประตูทางเขา ดังในรูปที่ 4.8 มีพื้นที่กวาง 3.00 เมตร ยาว 3.35 เมตร 
เนื่องจากรถที่วิ่งผานประตูดานนี้ คือ รถเข็น ที่มีหนากวาง 1.25 เมตร (ตารางที่ 3.15) ถาหากเผื่อ
ระยะปลอดภัยในการทํางานใหรถเข็น 0.30 เมตร (Jenkins, 1987) จะมีพื้นที่เหลือวาง 3.00 – 
(1.25+0.3) เทากับ 1.45 เมตร ซึ่งมีขนาดกวางพอที่จะวางลังที่ยาวที่สุด 1.12 เมตร (ตารางที่ 3.9)  
ดังนั้นจึงใชพื้นที่บริเวณนี้มาจัดวาง และจะใชสัญลักษณ H แทนชื่อบริเวณนี้เพื่อความสะดวกใน
การอางถึง 
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รูปที่ 4.8 พื้นที่บริเวณประตูทางเขา (H) 
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ข. กําหนดขนาดพื้นที่ 
 
นําขอมูลที่เก็บขางตนมาใชพิจารณากําหนดขนาดพื้นที่ที่เหมาะสม สามารถสรุปขอมูลโดย

รวมไดดังนี้ 
-  ออกแบบขนาดและระยะของชองจัดวางจึงใชขนาดของลังไมและอุปกรณขนยาย 
-  ขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถที่มากสุด เทากับ 1.07 เมตรและ 2.55 เมตร ตามลําดับ 
- พื้นที่สามารถทําการจัดเก็บบนพื้นไดมี 3 บริเวณ พื้นที่ที่จัดเก็บบนพื้นเดิม, พ้ืนที่บริเวณ

ประตูทางเขา และพื้นที่สํารองของแผนกประกันคุณภาพ 
 
พื้นที่เก็บรักษาสินคา F มีความกวาง 7.62 เมตร ยาว 25.40 เมตร ใชพื้นที่กวางเวนระยะทํา

ชองทางเดินรถ 2 ชองๆ ละ 2.55 เมตร ตามขนาดรัศมีกลับรถของอุปกรณขนยาย ดังนั้น พื้นที่จัด
เก็บมีความกวางเหลือ เทากับ 7.62 – 2.55*2 = 2.52 เมตร  

 
ออกแบบพื้นที่เก็บรักษาสินคา F ใหสินคาสามารถไดรับการตรวจสอบไดงายโดยทําการตี

เสนแบงชองพื้นที่จัดเก็บ (Bay) 1 ชองใหสามารถวางตามแนวกวางได 2 แถว ยาว 3 แถว รถขน
ยายที่ใชในบริเวณนี้มีหนากวางรถเทากับ 1.07 เมตร ลังสินคากวาง 0.95 เมตร ทําการเผื่อระยะ
ใหรถสามารถเขาตักลังสินคาไดสะดวก เทากับ 1.07 – 0.95 = 0.12 เมตร หรือประมาณ 0.20 
เมตร  ดังนั้นชองพื้นที่จัดเก็บมีความยาวเทากับ 0.95*2 + 0.20 = 2.10 เมตร และเวนระยะ
ระหวางชองพื้นที่จัดเก็บที่กวางพอสําหรับใหพนักงานเขาไปตรวจสอบรุนและหมายเลขลังสินคา
ได ในการวิจัยนี้กําหนดใหมีระยะหางเทากับ 0.30 เมตร ซึ่งเปนระยะที่พนักงานสามารถเขาไป
ตรวจสอบหมายเลขลังสินคาไดสะดวกพอสมควร จากรูปที่ 4.9 จะเห็นไดวาเมื่อวางลังสินคาแลว
รถยกหนากวาง 1.07 เมตร สามารถเขาไปตักลังสินคาไดโดยไมชนขอบลังอื่น 
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รูปที่ 4.9 ขนาดของชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บบริเวณพื้นที่จัดเก็บ F 

ขนาดหนากวางรถยก 
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จากที่กลาวขางตนวาเดิมมีสินคาที่เตรียมจัดสงมาจัดวางรอบริเวณนี้ดวย ดังนั้นความยาว
ของพื้นที่ 25.40 เมตร จึงแบงออกเปน 2 สวน คือ พื้นที่เก็บรักษาสินคา F พื้นที่กองรอสินคา และ
ชองทางเดิน โดยงานวิจัยนี้ออกแบบใหมีชองพื้นที่จัดเก็บ 8 ชอง ดังนั้นความยาวของพื้นที่บริเวณ
จัดเก็บ F เทากับ (2.10*8) + (0.3*7) = 18.90 เมตร ดังแสดงในรูปที่ 4.10 ความสามารถในการ
จัดวางทั้งหมดประมาณ 144 ลัง 
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รูปที่ 4.10 พื้นที่จัดเก็บบนพื้นบริเวณ F 
 

ออกแบบพื้นที่เก็บรักษาบริเวณ G ใหสินคาสามารถไดรับการตรวจสอบไดงาย โดยทําการ
ตีเสนแบงชองพื้นที่จัดเก็บ (Bay) 1 ชองสามารถวางตามแนวกวางได 2 แถว ลึก 4 แถว เผื่อระยะ
หางระหวางแถวที่ทําใหพนักงานสามารถเขาไปตรวจสอบลังสินคาไดเทากับ 0.30 เมตร ดังนั้น
ชองพื้นที่จัดเก็บมีขนาดกวางเทากับ 0.95*2 + 0.30 = 2.20 เมตร และยาวเทากับ 0.75*4 + 
0.15*3 = 3.45 เมตร ในการตีเสนจะเผื่อระยะหางจากรั้วเหล็กเทากับ 0.10 เมตร เพื่อความ
สะดวกในใชรถตักลังสินคา ดังแสดงในรูปที่ 4.11   
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รูปที่ 4.11  ขนาดของชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บบริเวณพื้นที่จัดเก็บ G 
 

รั้วเหล็ก 
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 พื้นที่บริเวณ G สวนที่เหลือ มีหนากวางเทากับ 3.75 – 2.20 – 0.10 = 1.45 เมตร และ ยาว 
3.45 เมตร ออกแบบใหบริเวณเปนที่จัดเก็บเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการปดผนึกลังสินคา พื้นที่จัด
เก็บบริเวณ G แสดงในรูปที่ 4.12 
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รูปที่ 4.12 พื้นที่จัดเก็บบนพื้นบริเวณ G 
 

 ออกแบบพื้นที่เก็บรักษาบริเวณ H โดยทําการตีเสนแบงชองพื้นที่จัดเก็บ (Bay) 1 ชอง
สามารถวางตามแนวกวางได 1 แถว เพราะตองเผื่อระยะชองทางเดินใหรถเข็นสามารถทํางานได 
ดังนั้นชองพื้นที่จัดเก็บมีขนาดกวางเทากับ 0.95*1 + 0.10 = 1.10 เมตร และยาวเทากับ 0.75*4 + 
0.10*3 = 3.30 เมตร ในการตีเสนจะเผื่อระยะหางจากรั้วเหล็กเทากับ 0.10 เมตร เพื่อความ
สะดวกในใชรถตักลังสินคา ดังแสดงในรูปที่ 4.13  ระยะที่เวนไวสําหรับชองทางรถวิ่งเทากับ 3.00 
– 1.10 – 0.10 = 1.80 เมตร (รถเข็นกวาง 1.25 เมตร) พื้นที่จัดเก็บบนพื้นบริเวณ H แสดงในรูปที่ 
4.14 
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รูปที่ 4.13  ขนาดของชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บบริเวณพื้นที่จัดเก็บ H 
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รูปที่ 4.14 พื้นที่จัดเก็บบนพื้นบริเวณ H 
 

4.1.1.3 บริเวณกองรอสินคาเพื่อเตรียมจัดสง   
 

เก็บขอมูลของปจจัยที่ตองใชในการออกแบบพื้นที่บริเวณกองรอสินคา และทําการวิเคราะห
เพื่อใชเปนแนวทางในการกําหนดขนาดพื้นที่ 

 
ก. เก็บขอมูลและวิเคราะห 
 

1. ขนาดของลังสินคา  
เนื่องจากเปนบริเวณที่มีลังทุกประเภทเขามาในบริเวณนี้ ใชลังสินคาที่มีขนาดใหญที่สุด  ใน

การตีเสนกําหนดบริเวณจัดวาง ใชขนาดความยาวของลังสินคาในการพิจารณาเพราะเปนดานที่
ตองสอดตัก จากตารางที่ 3.9 ลังยาวที่สุดคือ ลังประเภท M มีขนาดยาว 1.12 เมตร และลังที่กวาง
ที่สุดคือ ลังประเภท T กวาง 1.00 เมตร 

 
2. ขนาดของอุปกรณเครื่องมือที่ถูกนํามาใชในชองทางเดิน (Material Handling) 
พิจารณาขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของอุปกรณขนยายที่ใชในบริเวณนี้ ซึ่งไดแก รถ

ยกดีเซลและรถยกไฟฟา จากตารางที่ 3.14 ขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของรถดีเซล เทากับ
1.14 เมตรและ 3.00 เมตร ตามลําดับ และขนาดหนากวางและรัศมีกลับรถของรถยกไฟฟา เทา
กับ 1.07 เมตรและ 2.55 เมตร ตามลําดับ 

 
3. ขนาดพื้นที่สําหรับบริเวณกองรอสินคา 
การพิจารณาขนาดพื้นที่สําหรับบริเวณกองรอสินคานั้นขึ้นอยุกับปริมาณสินคาที่ตองจัด

กองรอสงและพื้นที่ที่มี เดิมคลังสินคาไมไดมีการกําหนดอาณาเขตและบริเวณกองรอที่ชัดเจน พื้น 
ที่ที่สามารถจัดสรรเปนบริเวณกองรอสินคาไดแสดงในรูปที่ 4.15 
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OFFICE

2.40 M

5.00 M

OUTGOING

Rack E

Floor Storage Area

 
 

รูปที่ 4.15 พื้นที่สําหรับบริเวณกองรอสินคา 
 
4. ปริมาณลังสินคาที่จัดสง 
จากขอมูลในตารางที่ 3.12 ปริมาณลังสินคาสงออกเฉลี่ยตอวัน เทากับ 107 ลัง โดยลังสิน

คาที่นํามากองรอจะเปนสินคาที่จัดสงภายในประเทศและเปนลังไม ลักษณะการหยิบจาย (Order 
Picking) ลังสินคานั้นจะหยิบตามเที่ยวการจัดสงตามใบแจงการสงสินคา (Daily Delivery)  

 
ข. กําหนดขนาดพื้นที่ 
 

จากการจัดแบงพื้นที่จัดเก็บรักษาบนพื้นบริเวณ F ขางตน ทําใหมีพื้นที่สําหรับกองรอสินคา
ยาวเทากับ (25.40 – 18.90) + 4.45 = 10.95 เมตร กวาง 7.62 เมตร และมีเสาอาคารซึ่งอยูหาง
จากชั้นวาง E เทากับ 2.50 เมตร ดังแสดงในรูปที่ 4.16 

 

PSUOFFICE

4.45 M
2.10M

7.6
2 M Zone F

2.50 
E

6.50 M

 
 

รูปที่ 4.16 ขนาดพื้นที่บริเวณกองรอสินคา 
 

ออกแบบพื้นที่พื้นที่บริเวณกองรอสินคา โดยทําการตีเสนแบงระหวางชองจัดวางกับชอง
ทางเดินรถ กําหนดใหบริเวณกองรอสินคาหางจากบริเวณจัดเก็บสินคา F ประมาณ 1.00 เมตร 

บริเวณกองรอสินคา 

เสาอาคาร
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เพื่อใหเปนสัดสวนที่ชัดเจน ทําใหความยาวของพื้นที่กองรอเหลือเทากับ 10.95 – 0.95 = 10.00 
เมตร  

 
ลังสินคากวางที่สุด 1.00 เมตร จะสามารถวางตามแนวยาวของพื้นที่ไดเทากับ 10.00/1.00 

= 10 ลัง เนื่องจากมีเสาประตูของอาคารที่กีดขวางการเขาตักลังสินคาของรถยก ทําใหชองจัดวาง
ดานท่ีอยูใกลชั้นวาง E ตองถอยสั้นลงมาเพื่อใหรถยกสามาถเขามาตักลงสินคาทางดานขางของ
เสาได ลังสินคายาวที่สุด 1.12 เมตรและรถยกดีเซลหนากวาง 1.14 เมตร ดังนั้นจึงเลือกใชขนาด
ของรถตักเปนเกณฑในการกําหนดขนาดหนากวางของชองจัดวางโดยเผื่อระยะขางละ 0.07 เมตร 
จะไดขนาดหนากวางชองจัดวางเทากับ 1.14 + (0.07*2) = 1.28 เมตร รถยกที่ใชวิ่งบริเวณชอง
ทางเดินนี้ที่มีขนาดกวางที่สุด คือ รถยกสวิงวงแคบซึ่งมีหนากวางเทากับ 1.47 เมตร ดังนั้นจากพื้น
ที่กวางเทากับ 7.62 เมตร จะสามารถจัดวางได 3 ชอง และเหลือพื้นที่สําหรบัชองทางเดนิละ (7.62 
– 1.28*3)/2 = 1.89 เมตร ดังแสดงในรูปที่ 4.17 

 
จากพื้นที่กองรอที่กําหนดใหสามารถจัดวางสินคาไดอยางนอย (8 + 10 + 10)*3 = 84 ลัง 

แตสามารถขยายพื้นที่วางสินคากองรอชั่วคราวได สําหรับกรณีที่มีสินคาจัดสงเพิ่มมากเกินกวา 
84 ลัง ดังแสดงในรูปที่ 4.18 โดยจัดวางสินคาที่ตองสงเที่ยวแรกๆ ของวันในบริเวณสวนขยายกอน 
เพื่อที่จะไดจัดสงกอน และไมกีดขวางทางวิ่งของรถยกตางๆ จากพื้นที่ที่ขยายเพิ่มข้ึนมาสามารถ
จัดวางได (8 + 10 + 10)*3 + (10*3) = 114 ลัง ซึ่งสามารถรองรับปริมาณลังสินคาสงออกเฉลี่ย
ตอวัน 107 ลัง ได 

 
 

PSUOFFICE

STAGING AREA

8.00 M2.00 M
1.28 M

4.45 M

0.95 M

2.10M2.10M
0.30M

1.89 M

Zone F

1.89 M2.50 
E

(Capacity 84 Boxes) 3.8
4 M

 
 

รูปที่ 4.17 พื้นที่บริเวณกองรอสินคา 
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PSUOFFICE

STAGING AREA

8.00 M2.00 M
1.28 M

4.45 M

0.95 M

2.10M2.10M
0.30M

0.61 M

Zone F

1.89 M2.50 
E

(Capacity 114 Boxes) 3.8
4 M

 
 

รูปที่ 4.18 พื้นที่ขยายบริเวณกองรอสินคา 
 

การตีเสนแบงนั้นจะใชสีทาหรือเทปขึ้นกับการใชงาน โดยการใชสีทาจะมีความทนทานมาก
กวา ขนาดของเสนแบงแลวแตความเหมาะสม 7.5 – 10.5 ซ.ม.  สําหรับงานวิจัยนี้ทําการตีเสน
แบงโดยใชสีทาเพราะภายในคลังมีการเคลื่อนยายสินคาเกือบตลอดเวลาและตีเสนแบงขนาด 7.5 
ซ.ม. รูปที่ 4.19 แสดงผังคลังสินคาใหม 

 
 4.1.2 การออกแบบวิธีการจัดวางสินคา 

 
วิธีการจัดวางที่เหมาะสมชวยใหกิจกรรมการนําสินคาเขา-ออกและตรวจนับสินคาคงคลัง

ทําไดสะดวกและรวดเร็วขึ้น การออกแบบวิธีการจัดวางสินคาสามารถดําเนินการไดพรอมกับการ
ออกแบบผังการจัดเก็บ โดยเริ่มจากศึกษาลักษณะการเคลื่อนไหวของกิจกรรมในแตละบริเวณ ตา
รางที่ 4.3 แสดงแนวคิดและวิธีการในการจัดวางลังสินคาในแตละบริเวณคลังสินคา 

 
ตารางที่ 4.3 แนวคิดและวิธีการในการจัดวางลังสินคา 

บริเวณ แนวคิด วิธีการ 
4.1.2.1 บริเวณรับสินคา จัดวางอยางไรใหสะดวกตอการนํา

เขาจัดเก็บ 
 

- จัดวางลังสินคาใหหันปายสลากติดลัง (Label) ใหหันไปในทิศ
ทางที่พนักงานจัดเก็บสามารถยกสินคาไปจัดเก็บไดทันทีโดยไม
ตองเสียเวลาในการกลับหรือหมุนลังสินคาเพื่อใหเมื่อจัดเก็บแลว
ปายสลากหันออกมา ดังแสดงในรูปที่ 4.21 

4.1.2.2 บริเวณเก็บ
รักษาสินคา 

จัดวางอยางไรใหสะดวกตอการนํา
สินคาออก  และการตรวจนับสิน
คาคงคลัง 

- จัดวางแบบหลังชนหลัง ทําใหปายสลากหันออกมาเพื่อสะดวก
ในการระบุหรือตรวจไดวาเปนสินคาอะไร ดังแสดงในรูปที่ 4.23ก 
– 4.23ข 

4.1.2.3 บริเวณกองรอ
สินคาเพื่อเตรียมจัดสง 

จัดวางอยางไรใหสะดวกตอการขน
ยายขึ้นรถและการตรวจสอบ 
(Check) 

- จัดวางลังสินคาตามเที่ยวการจัดสง และวางใหปายสลากติดลัง
หันไปในทิศทางเดียวกันเพื่อสะดวกในการตรวจลังสินคาที่นําออก 
ดังแสดงในรูปที่ 4.24 

 



 
 

FG WAREHOUSE LAYOUT (TOP VIEW)
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รูปที่ 4.19 ผังคลังสินคาใหม 
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จากตารางที่ 4.3 มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
 
4.1.2.1 บริเวณรับสินคา 

 
 เก็บขอมูลลักษณะการเคลื่อนไหวของลังสินคาบริเวณรับสินคาเพื่อทําการวิเคราะหหาวิธี
การจัดวางที่เหมาะสม เพื่อชวยใหการนําเขาจัดเก็บทําไดสะดวก 

 
ก. เก็บขอมูลและวิเคราะห 
 
ลังสินคาที่นําเขามาจัดวางบริเวณลานรับสินคามี 2 ทาง คือ จากแผนกประกันคุณภาพ 

และจากแผนกผลิต โดยใชรถเข็นไฟฟาขนลังสินคาเขามาทีละลัง ดังแสดงในรูปที่ 4.20 
 

Receiving Area Capacity = 20 Boxes

Production

QA Department

Tag

Storage Area

7.50 m

6.75 m

2.00m 2.00

 
 

รูปที่ 4.20 การจัดวางลังสินคาบริเวณลานรับสินคาแบบเดิม  
 

วิเคราะหการจัดวางในรูปที่ 4.20 จะเห็นวาไมมีการจัดทิศทางการวางลังสินคาใหเปน
ระเบียบที่สะดวกตอการนําเขาจัดเก็บ พนักงานจัดเก็บจะตองเสียเวลาในการหมุนลังสินคาใหปาย
สลากติดลัง (Label) อยูในดานที่เหมาะสมเพื่อเวลานําเขาจัดเก็บปายลังจะไดหันออกมา 

 
ข. กําหนดวิธีการจัดวาง 

 
จัดวางลังสินคาใหหันปายสลากติดลัง (Label) ใหหันไปในทิศทางที่พนักงานจัดเก็บ

สามารถยกสินคาไปจัดเก็บไดทันทีโดยไมตองเสียเวลาในการกลับ หมุนลังสินคาเพื่อใหเมื่อจัดเก็บ
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แลวปายสลากหันออกมา ดังแสดงในรูปที่ 4.21 ซึ่งในขั้นตอนนี้จะตองทําเรื่องขอความรวมมือกับ
แผนกผลิตและแผนกรับประกันคุณภาพในเรื่องการจัดวางลังสินคา 

 

Receiving Area Capacity = 25 Boxes

Production

QA
 D

ep
art

me
nt

Tag

Sto
rag

e A
rea

7.50 m

6.75 m

2.00m 2.0
0

 
รูปที่ 4.21 การจัดวางลังสินคาบริเวณลานรับสินคาแบบใหม  

 
4.1.2.2 บริเวณเก็บรักษาสินคา 

 
 เก็บขอมูลลักษณะการเคลื่อนไหวของลังสินคาบริเวณเก็บรักษาสินคาเพื่อทําการวิเคราะห
หาวิธีการจัดวางที่เหมาะสม เพื่อชวยใหการนําสินคาออก (Order picking) และการตรวจนับสิน
คาคงคลังทําไดสะดวก 

 
ก. เก็บขอมูลและวิเคราะห 

 
การจัดเก็บสินคาแบบเดิมนั้นเปนแบบลึก (Deep Storage) และไมมีการกําหนดลักษณะ

การจัดวางลังสินคาที่แนชัดวาจะตองหันปายสลากหันไปในทิศทางใด การจัดวางจะขึ้นกับ
พนักงานจัดเก็บวาตักลังสินคามาในลักษณะใด ทําใหปายสลากบางลังถูกบังหรือหันเขาไปดาน
ใน  ทําใหเกิดปญหาการหาลังสินคาในกิจกรรมการนําสินคาออกหรือการตรวจนับสินคาคงคลัง 
รูปที่ 4.22 แสดงการจัดวางลังสินคาบริเวณจัดเก็บบนพื้นแบบเดิม 
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รูปที่ 4.22 การจัดวางลังสินคาบริเวณจัดเก็บบนพื้นแบบเดิม ภาพมุมบน 
 

ข. กําหนดวิธีการจัดวาง 
 

เพื่อชวยใหกิจกรรมการนําสินคาออกหรือการตรวจนับสินคาคงคลังทําไดสะดวก จึงไดออก
แบบการจัดวางแบบหลังชนหลัง ทําใหปายสลากหันออกมาเพื่อสะดวกในการระบุหรือตรวจไดวา
เปนสินคาอะไร ดังแสดงในรูปที่ 4.23ก – 4.23ข 

 
 

รูปที่ 4.23ก การจัดวางลังสินคาบริเวณจัดเก็บบนพื้น  
 
 

 
 

รูปที่ 4.23ข การจัดวางลังสินคาบริเวณจัดเก็บบนพื้น  
 

 

ปายสลาก

บริ
เวณ

กอ
งรอ

สิน
คา

 

ชั้นวาง E

Zone F
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4.1.2.3 บริเวณกองรอสินคาเพื่อเตรียมจัดสง 
 

 เก็บขอมูลลักษณะการเคลื่อนไหวของลังสินคาบริเวณกองรอสินคาเพื่อเตรียมจัดสง เพื่อทํา
การวิเคราะหหาวิธีการจัดวางที่เหมาะสม เพื่อชวยใหการขนยายขึ้นรถและการตรวจสอบทําได
สะดวก 
 

ก. เก็บขอมูลและวิเคราะห 
 

 ลังสินคาจะตองถูกนํามาจัดวางในชวงกะกลางคืนเพื่อเตรียมจัดสงในชวงเชา โดยพนักงาน
กะกลางคืนจะจัดวางสินคาเรียงตามเที่ยวการจัดสง กอนขนยายสินคาขึ้นรถพนักงานจากแผนก
ประกนัคุณภาพและยามจะตองตรวจสอบรายละเอียดที่ปายสลากลังสินคากอนวาตรงกับที่ระบุ
ในใบจัดสงหรือไม ดังนั้นเพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการทํางานจึงตองจัดวางในทิศทางที่
สามารถตรวจสอบไดงาย 

 
ข. กําหนดวิธีการจัดวาง 
 
จัดวางลังสินคาตามเที่ยวการจัดสง และวางใหปายสลากติดลังหันไปในทิศทางเดียวกัน

เพื่อสะดวกในการตรวจลังสินคาที่นําออก ดังแสดงในรูปที่ 4.24 บริเวณกองรอสินคา 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 4.24 การจัดวางลังสินคาบริเวณกองรอสินคาเพื่อเตรียมจัดสง  
 
 

บริ
เวณ

จัด
เก็บ

 F 

ชั้นวาง E
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นจ
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ุก 

สํานักงาน 
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4.1.2.4 ความสามารถในการจัดเก็บของผังคลังใหม 
 

ชั้นวางจัดวางไดอยางนอยเทากับ 440 ลัง 
พื้นบริเวณ F จัดวางไดเทากับ 144 ลัง 
พื้นบริเวณ G จัดวางไดเทากับ   24 ลัง 

พื้นบริเวณ H จัดวางไดเทากับ      12 ลัง 
บริเวณรับสินคา จัดวางไดเทากับ       20 ลัง       
บริเวณกองรอสินคา จัดวางได   84-114 ลัง

 
ดังนั้น   บริเวณเก็บรักษามีความสามารถจัดเก็บไดประมาณ 440+144+24+12 =  620 ลัง    

คลังสินคามีความสามารถในการจัดวางประมาณ 724-754 ลัง 
 

4.1.3 การออกแบบรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ (Stock Locator)  
 
หลังจากออกแบบพื้นที่สําหรับจัดเก็บสินคาแลว จะตองมีการสรางระบบสําหรับสถานที่จัด

เก็บสินคา ที่สามารถบอกไดวาจะพบสินคานั้นไดที่ไหน มีความมุงหมายเพื่อใหมีความสะดวกรวด
เร็วและแนนอนในการคนหาหรือบอกตําแหนงของสินคาที่ตองการทราบและเพื่อความสะดวกใน
การทํา FIFO รหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บใชในการอางอิงถึงตําแหนงจัดเก็บ เปนเครื่องมือเพิ่มประสิทธิ
ภาพการทํางานที่ประหยัดคาใชจาย (Mulcathy,1994) ชวยลดเวลาสูญเปลาและเพิ่มความแน
นอนในการคนหาหรือบอกตําแหนงของสินคาที่ตองการ สงเสริมใหการนําสินคาออกแบบเขากอน-
ออกกอนทําไดงายขึ้น 

 
ก. เก็บขอมูลและวิเคราะห 
 
กําหนดสวนตางๆในพื้นที่เก็บรักษา ภายในพื้นที่เก็บรักษานอกจากจะมชีองทางเดนิแลว ยงั

ตองกําหนดสวนตางๆในพื้นที่เก็บรักษาเพื่อสะดวกในการบันทึกตําแหนงที่เก็บและการคนหาสิน
คา ดังนี้  

 
-    อาคารจัดเก็บ (Building) คือ  อาคารสถานที่ที่จัดเก็บสินคา โดยแบงออกไดเปน 2 สวน 

คือ 1. จัดเก็บภายในโรงงานที่อาคารคลังสินคาสําเร็จรูป แทนดวยตัวอักษร “FG” และ 
2. จัดเก็บที่โกดังเชาภายนอกโรงาน แทนดวยตัวอักษรยอของแตละโกดังเชา เชน “KL” 
แทน โกดัง K-Line เปนตน 
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-  ตอน (Section) คือ พื้นที่แบงยอยภายในคลังออกเปนตอนๆ ตามอุปกรณจัดเก็บหรือ
บริเวณที่นําสินคาไปจัดวาง ซึ่งไดแก ชั้นวาง (Rack), หิ้ง (Shelf) และพื้น  (Floor) 
สําหรับรายละเอียดแตละสวนแสดงในตารางที่ 4.4 

 
-    ชองพื้นที่จัดเก็บ (Bay) คือ พื้นที่แบงยอยภายในตอน เขน ชั้นวาง A มี 13 ชองพื้นที่จัด

เก็บ เปนตน 
 
-   ชั้นจัดเก็บ (Level) หมายถึงลําดับชั้นของชั้นวาง ที่ใชในการวางสินคา โดยชั้นวางจะมี 4 

ชั้น, หิ้งมี 6 ชั้น และ เก็บบนพื้น 1 ชั้น (ในการจัดเก็บจริงซอน 3 ชั้น แตในการอางถึง
ตําแหนงจัดเก็บจะถือวาเปน 1 ชั้นจัดเก็บ) 

 
รูปที่ 4.25ก – 4.25ข ชั้นวางตอน C ประกอบดวย 11 ชองพื้นที่จัดเก็บ และ 1 ชองพื้นที่จัด

เก็บ ประกอบดวย 4 ชั้นจัดเก็บ สําหรับรูปที่ 4.26 แสดงบริเวณกองพื้นตอน F ประกอบดวย 8 ชอง
พื้นที่จัดเก็บ และ 1 ชองพื้นที่จัดเก็บ ประกอบดวย 1 ชั้นจัดเก็บ 

 
ตารางที่ 4.4 อุปกรณจัดเก็บและสัญลักษณที่ใชแทน 

อุปกรณจัดเก็บ สัญลักษณ 
ชั้นวาง - มีชั้นวางทั้งหมด 5 แถว แทนแตละแถวดวยตัวอักษร A, B, C, Dและ E โดยแตละแถวมี

จํานวนชองพื้นที่จัดเก็บ (Bay) เทากับ 13, 11, 11, 10 และ 10 ตามลําดับ แทนสัญลักษณ
ใหแตละชองพื้นที่จัดเก็บดวยตัวเลข 
- แตละชองพื้นที่จัดเก็บมี 4 ชั้นจัดเก็บ (Level) แทนแตละชั้นจัดเก็บดวยตัวเลข 

พื้น แบงพื้นที่ออกเปน 2 สวน คือ บริเวณจัดเก็บและบริเวณกองรอสินคาโดย 
       - บริเวณจัดเก็บบนพื้นมีทั้งหมด 3 บริเวณ แทนแตละบริเวณดวยตัวอักษร F, G และ 
H โดยแตละบริเวณมีจํานวนชองพื้นที่จัดเก็บเทากับ 8, 1 และ 1 ตามลําดับ แทนแตละชอง
พื้นที่จัดเก็บดวยตัวเลข 
       -  บริเวณกองรอสินคา (Staging Area) แทนดวยตัวอักษร “S”  
       -  กําหนดใหแตละชองพื้นที่จัดเก็บมี 1 ชั้นจัดเก็บ แทนแตละชั้นจัดเก็บดวยตัวเลข 

หิ้ง - มีหิ้งทั้งหมด 2 แถว แทนแตละแถวดวยตัวอักษร I และ K โดยแตละแถวมีจํานวนชองพื้น
ที่จัดเก็บ เทากับ 4 แทนแตละชองพื้นที่จัดเก็บดวยตัวเลข 
- แตละชองพื้นที่จัดเก็บมี 4 ชั้นจัดเก็บ (Level) แทนแตละชั้นจัดเก็บดวยตัวเลข 

หมายเหตุ ดูรูปที่ 4.19 ผังคลังสินคาใหมประกอบ 
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RACK C (Front View)
BAY 1 2 3 4 5 6 … 11

LEVEL 4
LEVEL 3
LEVEL 2
LEVEL 1

 
 

รูปที่ 4.25ก สวนตางๆของชั้นวาง 
 

 
 

รูปที่ 4.25ข สวนตางๆของชั้นวาง 
 

Floor Zone F (Top View)
BAY

Level 1

1 2 3 4 5 6 7 8

 
 

รูปที่ 4.26 สวนตางๆของบริเวณกองพื้น 
 

ข. สรางรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ 
 
สําหรับงานวิจัยนี้กําหนดระบบสัญลักษณของรหัสช้ีตําแหนงจัดเก็บเปนแบบรหัสส่ือความ

หมาย (Meaning Code) ตามสภาพการจัดเก็บในคลัง โดยแบงรหัสออกเปน 4 สวนอางอิง ไดแก  
- อาคารจัดเก็บ ( ฺBuilding)  
- อุปกรณจัดเก็บ (Storage Equipment)  
- ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเกบ็ (Bay)  
- ชั้นที่จัดเก็บ (Level) 
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สําหรับตัวอยางของรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ แสดงในรูปที่ 4.27 และ ตารางที่ 4.5 
 

ตารางที่ 4.5 ตัวอยางรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ 
 ความหมาย 

รหัส อาคาร อุปกรณจัดเก็บ ชองพื้นที่จัดเก็บ ชั้นจัดเก็บ 
FGA021 คลังสินคาสําเร็จรูป ชั้นวาง A 2 1 
FGA122 คลังสินคาสําเร็จรูป ชั้นวาง A 12 2 
FGB114 คลังสินคาสําเร็จรูป ชั้นวาง B 11 4 
FGC083 คลังสินคาสําเร็จรูป ชั้นวาง C 8 3 
FGI024 คลังสินคาสําเร็จรูป หิ้ง I 2 4 
FGK033 คลังสินคาสําเร็จรูป หิ้ง K 3 3 
FGF021 คลังสินคาสําเร็จรูป พื้นโซน F 2 1 
FGF071 คลังสินคาสําเร็จรูป พื้นโซน F 7 1 
FGH011 คลังสินคาสําเร็จรูป พื้นโซน H 1 1 
FGS011 คลังสินคาสําเร็จรูป พื้นบริเวณกองรอ   

FG คลังสินคาสําเร็จรูป พื้น   
KL โกดังเชา K-LINE    

 

 
 

รูปที่ 4.27 ตัวอยางรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ 
 
4.2 การวางแผนและการกําหนดตําแหนงจัดเก็บสินคา  
(Storage Planning and Location Assignment) 
 

วางแผนการใชพื้นที่และกําหนดตําแหนงจัดเก็บใหกับสินคาโดยพิจารณาจาก ปจจัยของ
พื้นที่, ปจจัยของสินคา และ ลักษณะรูปแบบการเคลื่อนไหวของสินคาที่เขา-ออกคลังสินคา เมื่อได
แนวทางในการใชพื้นที่และกําหนดตําแหนงที่เหมาะสมแลวจึง ออกแบบและพัฒนาโปรแกรมที่
ชวยในการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ผังการวางแผนและการ 
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กําหนดตําแหนงจัดเก็บแสดงในรูปที่ 4.28 
4.2.1.1 ปจจัยของสินคา

 4.2.1 เก็บและวิเคราะหขอมูล 4.2.1.2 ปจจัยของพ้ืนที่

4.2.1.3 รูปแบบของกิจกรรมการรับเขา-นําออก

4.2.2.1 เลือกทางเลือกที่เหมาะสม
4.2 การวางแผนและการกําหนด
       ตําแหนงจัดเก็บสินคา  4.2.2 กําหนดแผนและแนวทางเลือก 4.2.2.2 การแบงโซนจัดเก็บ

4.2.2.3 วิธีการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ

 4.2.3 พัฒนาโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ
 

รูปที่ 4.28 ผังการวางแผนและการกําหนดตําแหนงจัดเก็บสินคา 
 
 ในเบื้องตนกําหนดวัตถุประสงคสําหรับการวางแผนและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ ซึ่งมีราย
ละเอียด ดังนี้ 

- ใหคลังมีการจัดเก็บที่เปนระเบียบหมวดหมู 
- สินคามีบริเวณจัดเก็บที่ชัดเจนและสามารถยืดหยุนได 
- ลดเวลาและเพิ่มความสะดวกในการนําสินคาออก  
- เพื่อสงเสริมใหสินคาหมุนเวียนแบบ  FIFO 

 
จากรูปที่ 4.28 การวางแผนและการกําหนดตําแหนงจัดเก็บสินคาแตละสวนงาน มีราย

ละเอียดดังตอไปนี้ 
 

4.2.1 เก็บและวิเคราะหขอมูลที่ตองใชในการวางแผนและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
 

ทําการเก็บและวิเคราะหขอมูล เพื่อหาแนวทางจัดเก็บที่เหมาะสมโดยปจจัยที่ใชพิจารณา
แบงออกเปน 3 สวน คือ ปจจัยของสินคา, ปจจัยของพื้นที่ และ รูปแบบของกิจกรรมการรับเขา-นํา
ออก วิธีการขนยายสินคา 

 
4.2.2.1 ปจจัยของสินคา  
 
ปจจัยของสินคา ประกอบดวย ความเหมือนกันของสินคา (Similarity), ความถี่ในการจาย

แจก (Popularity), ขนาดของสินคา (Size) โดยแตละปจจัยมีรายละเอียด ดังนี้ 
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ก. ความเหมือนกันของสินคา (Similarity) 
 

จากขอมูลในหัวขอ 3.3.1 ประเภทของสินคาและ 3.3.2 ชนิดของลังบรรจุ  ทําใหสามารถจดั
กลุมสินคาที่เคลื่อนยายภายในคลังได 2 ลักษณะดังตารางที่ 4.6 
 

ตารางที่ 4.6 การจัดกลุมความเหมือนกัน 
ความเหมือนกัน รายละเอียด 

1. ประเภทผลิตภัณฑ - สามารถแบงไดเปน 4 กลุมตามแผนกผลิตซึ่ง ไดแก ERL, SBT, SWT และ TR ผลิต
ภัณฑแตละประเภทประกอบดวยสินคาหลายรุนโดยรหัสสินคาแตละรุน (Item no.) 
จะบงบอกไดถึงประเภทผลิตภัณฑแตละชนิด 

2. หีบหอบรรจุ - สามารถแบงไดเปน 2 กลุมตามวัตถุดิบของลัง ซึ่งไดแก ลังไมและลังกระดาษ ซึ่ง
ผลิตภัณฑที่บรรจุในลังไมเปนสวนใหญเปนผลิตภัณฑ ERL 

 
ข. ความนิยมของสินคา / ความถี่ในการจายแจก (Popularity) 

 
คลังสินคาจัดสงสินคาตามคําสั่งของแผนกขาย โดยจะไดรับตารางกําหนดการจัดสง 

(Schedule for Shipment) ดังนี้ 
 
- ตารางกําหนดการจัดสงลูกคาภายในประเทศไดรับลวงหนา 7 วัน ยืนยันขอมูลลวงหนา

ประมาณ 1 วัน เชน สินคาที่จัดสงในวันที่ 25/11/2542 คลังสินคาจะไดรับการยืนยันขอมูลการจัด
สงผานใบแจงการสงของประจําวัน ในวันที่ 24/11/2542 ชวงเวลา 17.00-17.30 น. เปนตน ซึง่การ
จัดสงลูกคาภายในประเทศจะมีความถี่สูง คือ จัดสงทุกวัน และ สินคาบรรจุลงในลังไม  

- ตารางกําหนดการจัดสงลูกคาตางประเทศไดรับลวงหนา 1 เดือน ยืนยันขอมูลลวงหนา
ประมาณ  3 วัน มีความถี่ในการจัดสงโดยเฉลี่ย 2-3 วันตอสัปดาห และสินคาบรรจุลงในลัง
กระดาษ 

 
สรุปลักษณะความถี่ในการจัดสงไดตามตารางที่ 4.7 
 

ตารางที่ 4.7 ความถี่ในการจัดสง 
ความถี่ในการจัดสง ความถี่ ลูกคา หีบหอ ผลิตภัณฑ 

สูง ทุกวัน ภายในประเทศ ไม ERL, CNT 
ต่ํา 2-3 วัน/สัปดาห ตางประเทศ กระดาษ TR 
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ค. ขนาดของสินคา (Size) 
 

คลังสินคามีลักษณะการจัดการหนวยการจัดเก็บเปนลัง ทั้ง SKU, หนวยรับ, หนวยเก็บ 
และหนวยจัดสง ขนาดสินคาที่จัดเก็บจะขึ้นกับลังสินคาที่บรรจุ รายละเอียดขนาดบรรจุมาตรฐาน
ตอลังของสินคาแตละรุนแสดงในตารางที่ 3.10 และรายละเอียดชนิดลังบรรจุแสดงในตารางที่ 3.9 

 
4.2.2.2 ปจจัยของพื้นที่ (Space Factor)  
 
ปจจัยของพื้นที่ ประกอบดวย ปริมาตรความจุของพื้นที่, ความเหมาะสมของสถานที่, 

สถานที่ที่เกี่ยวของกับกิจกรรมที่ตองทํารวมกัน, ความพอเพียงของสถานที่ ในขณะเวลาที่ตองการ, 
ลักษณะของอาคาร, พื้นที่สําหรับงานสนับสนุนกิจกรรมการจัดเก็บ, พื้นที่สําหรับชองทางเดิน
ระหวางแถว, ชองทางเดินหลัก, ชองไฟ โดยแตละปจจัยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
ก. ปริมาตรความจุของพื้นที่ 

 
จากหัวขอ 4.1.3.4 ความสามารถในการจัดเก็บของผังคลังใหมอยางนอยเทากับ 620 ลัง 

แบงเปนชั้นวาง 440 ลังและพื้น 180 ลัง 
 

ข. ความเหมาะสมของสถานที่ 
 
เพื่อใชประโยชนของพื้นที่ในแนวดิ่ง ลังไมควรกําหนดใหจัดเก็บบริเวณพื้นเพราะสามารถ

ซอนกองได 3 ชั้น ซึ่งผลิตภัณฑที่บรรจุลังไมมากที่สุด คือ ERL และลังกระดาษควรจัดเก็บบริเวณ
ชั้นวาง 

 
ค. ความพอเพียงของสถานที่ ในขณะเวลาที่ตองการ 

 
เปรียบเทียบปริมาณสินคาที่หมุนเวียนกับความสามารถในการจัดเก็บของคลังเพื่อ

พิจารณาประสิทธิภาพในการจัดเก็บ  Mulcathy (1994) กลาวไววาโดยท่ัวไปคลังควรมีระดับการ
ใชพื้นที่จัดเก็บที่ 80% ของความสามารถในการจัดเก็บทั้งหมด เพื่อรองรับระดับสินคาจัดเก็บที่
ขึ้น-ลง แตทั้งนี้ก็ข้ึนกับนโยบายของแตคลังสินคา  จากตารางที่  3.13 จํานวนสินคาคงคลัง
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เฉล่ียตอวันเทากับ 587 ลัง หากเปรียบเทียบกับความสามารถในการจัดเก็บของผังคลังใหม 620 
ลัง จะไดประสิทธิภาพการใชพื้นที่จัดเก็บเฉลี่ยเทากับ (587/620)*100 = 94.7 % 

 
สาเหตุของระดับการใชพื้นที่จัดเก็บสูงเกิดจาก ยอดปริมาณการผลิตที่สูงขึ้นทําใหสินคา

หมุนเวียนจัดเก็บมากขึ้น, ปริมาณสินคาคงคลังที่เพิ่มมาก ในขณะที่คลังสินคาขนาดเทาเดิม, 
นโยบายการผลิตเปนแบบลอต (Lot-for-Lot) และนโยบายเผื่อสินคาคงคลังสํารองเปนศูนย  

 
ง. พื้นที่สําหรับงานสนับสนุนกิจกรรมการจัดเก็บ 

 
พื้นที่สนับสนุนกิจกรรมการจัดเก็บ แบงได 4 สวนไดแก พื้นที่จัดเก็บอุปกรณปดผนึก, 

บริเวณการขนถายสินคา, การชารจแบตเตอรี่และเติมน้ํามัน, สาํนักงาน โดยแตละสวนมีราย
ละเอียด ดังนี้ 

 
- พื้นที่จัดเก็บอุปกรณหรือเครื่องมือปดผนึกควรอยูใกลบริเวณลานรับสินคาเนื่องจากมีกิจ

กรรมปดผนึกลังสินคาในบริเวณนี้ จึงกําหนดใหอยูบริเวณระหวางกําแพงแผนกรับประกันคุณภาพ
กับบริเวณจัดเก็บ G 

 
- บริเวณชารจแบตเตอรี่สําหรับรถยกไฟฟาและรถยกสวิงวงแคบ กําหนดใหอยูในบริเวณ

ใกลปล๊ักไฟและไมกีดขวางชองทางการเคลื่อนยายของอุปกรณขนถาย ซึ่งอยูบริเวณมุมอาคาร
ใกลกับชั้นวาง A สาํหรับรถยกดีเซลไปเติมน้ํามันที่แผนกซอมบํารุงสวนกลาง 

 
-  บริเวณการขนถายสินคาขึ้นตูคอนเทนเนอรหรือรถบรรทุก อยูบริเวณดานหนาคลังสินคา 

ใกลกับบริเวณกองรอสินคาเพื่อจัดสง โดยทําการตีเสนกําหนดตําแหนงจอดรถตูคอนเทนเนอรหรือ
รถบรรทุกไว นอกจากนี้ตีเสนตําแหนงจอดรถสําหรับรถยกไฟฟาและรถยกสวิงวงแคบบริเวณชารจ
แบตเตอรี่ สวนรถยกดีเซลอยูบริเวณดานหนาคลังบริเวณสํานักงาน ดูประกอบรูป 4.29 

 
-  สํานักงาน อยูบริเวณเดิมเพราะไมสามารถโยกยายได  
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4.2.1.3 รูปแบบของกิจกรรมการรับเขา-นําออกและวิธีการขนยายสินคา  
 
กิจกรรมที่ดําเนินอยูในคลังสินคามากที่สุด คือ การขนถายวัสดุ (Material Handling) โดย

แรงงานคนและอุปกรณสวนใหญถูกนํามาใชในการเคลื่อนยายสินคาเขาและออก ดังนั้นการ
ดําเนินงานตองใหแนใจวาการเคลื่อนยาย จะมีประสิทธิภาพทั้งการกระทําโดยใชมือและโดยใช
เครื่องจักร ที่ประหยัดและปลอดภัย 

 
การขนยายสินคาทําไดคร้ังละ 1 ลัง สําหรับลังกระดาษและไมเกิน 2 ลัง สําหรับลังไม ทั้งนี้

ขนาดขนยาย (Load Size) ขึ้นกับน้ําหนักของลังสินคาและอุปกรณที่ใชขนยาย ขนาดขนยาย
คํานวณไดจากสมการตอไปนี้ 

 
ขนาดขนยาย = น้ําหนักที่ยกไดของอุปกรณขนถาย / น้ําหนักของ 1 ลังสินคา 

 
น้ําหนักลังสินคาแตละลังโดยเฉลี่ยอยูในชวง 755 – 1000 กิโลกรัม ขนาดขนยายของ

อุปกรณขนถายแตละชนิดสามารถแสดงไดในตารางที่ 4.8 
 

ตารางที่ 4.8 ขนาดขนยายของอุปกรณขนถาย 
ชนิด การใชงาน น้ําหนักที่ยกได (ตัน) ขนาดขนยาย (ลัง) 

1. รถยกไฟฟา  
2.รถยกดีเซล  
3.รถยกสวิงวงแคบ (VNA) 
4. รถเข็น (Hand Truck) 

การจัดเก็บ-นําออก, ภายในคลัง 
การขนยายขึ้นตู, ภายนอกคลัง 
การจัดเก็บ-นําออก, ภายในคลัง 
การจัดเรียงสินคาในตูสินคา 

1.5 
2.5 
1 
1 

1 
ไมเกิน 2 

1 
1 

 
4.2.2 กําหนดแผนและแนวทางเลือก 

 
จากขอมูลและการวิเคราะหตางๆขางตน สามารถสรางทางเลือกสําหรับการวางแผนและ

กําหนดตําแหนงจัดเก็บสินคา ดังในตารางที่ 4.9 โดยแสดงแนวคิด, เหตุผลและขอจํากัดของแตละ
ทางเลือก แนวคิดในการจัดเก็บแบงไดเปน 2 ทางไดแก  

- ทางเลือก 1: จัดสินคาตามความถี่ในการจัดสง โดยจัดเก็บสินคาเปนกลุมตามกําหนดวัน
จัดสงและประเภทลูกคา ตามลําดับ 

- ทางเลือก 2: จัดวางสินคาตามความเหมือนกันของสินคา โดยแบงโซน (Zone) จัดเก็บสิน
คาเปนกลุมตามประเภทของสินคาและรุนสินคา ตามลําดับ  



ตารางที่ 4.9 แนวทางเลือกในการจัดสรรการจัดเก็บ 
ทางเลือก1.จัดสินคาตามความถี่ในการจัดสง วิธีการ : จัดเก็บสินคาเปนกลุมตามกําหนดวันจัดสง, ลูกคา ตามลําดับ 

เหตุผล ขอจํากัด 
1.เนื่องจากนโยบายการผลิตเปนแบบ Lot-For-Lot ตามคําสั่งซื้อของฝายขาย 
2.มีขอมูลตารางกําหนดการจัดสงสินคาของลูกคาจากฝายขาย  
3.สามารถทําใหเกิดการหมุนเวียนแบบเขากอน-ออกกอน ได 
4.การที่วางสินคาที่จัดสงวันเดียวกันอยูดวยกัน , ใกลกัน จะชวยใหมีพื้นที่วางติดตอกัน
มากเมื่อสินคาถูกนําออก 
5.ชวยลดเวลา, ระยะทางในการนําสินคาออก 

1.วันกําหนดการจัดสงที่ลูกคาระบุไว มักจะมีการเปลี่ยนแปลงเสมอ ทําใหการนํามา
ใชในการวางแผนทําไดลําบากและขาดประสิทธิภาพ 
2.มีลูกคามากกวา 1 รายที่สั่งสินคารายการเดียวกัน ทําใหเปนการยากตอการระบุวา
ลังสินคานี้เปนของลูกคารายใด 
3.มักมีการรองขอใหจัดสงพิเศษ, เรงดวนที่ไมไดอยูในตารางการจัดสง (Shipment 
Schedule)  
4.มีสินคาที่เขามาจัดเก็บแลวแตยังไมมีกําหนดสง 
5. ตองมีการจัดสรรและควบคุมที่ดี 

ทางเลือก2.จัดวางสินคาตามความเหมือนกันของสินคา วิธีการ : แบงโซน (Zone) จัดเก็บสินคาเปนกลุมตาม ประเภทของสินคา โดยขนาดของแตละโซนยืดหยุนไดตาม
ปริมาณสินคาที่เคลื่อนไหว และภายในโซนบริเวณจัดเก็บแบบกึ่งสุม คือ จัดใหสินคาชนิดเดียวกันอยูใกลกัน ไม
กําหนดตําแหนงจัดเก็บตายตัวใหแตละชนิดสินคา 

เหตุผล ขอจํากัด 
1.ลดปญหาความไมแนนอนของตารางการจัดสง และสินคา 1 รายการขายใหลูกคา
หลายราย 
2.สะดวกตอการนําออกเมื่อมีการรองขอเรงดวน ,ขอลังเศษ 
3.การหาลังสินคาที่ตองการทําไดสะดวกกวาทางเลือกที่ 1 
4.การตรวจนับสินคาคงคลังของสินคาแตละประเภทผลิตภัณฑทําไดสะดวก 
5.มีผลกระทบนอยในแงการเสียเวลาหรือแรงงานในการนําสินคาออก เนื่องจากสินคา
ชนิดเดียวกันอยูใกลกันและขนาดการขนยาย (Load Size) ไป-กลับ เทากับ 1  

1.อาจใชเวลาในการนําสินคาออกตอตอ 1 ลูกคามากกวาทางเลือกที่ 1 
 2.ตองมีการจัดสรรและควบคุมขอมูลที่ดี โดยใชคอมพิวเตอรในการจัดการ 

110



 111

4.2.2.1 เลือกทางเลือกที่เหมาะสม 
 
เมื่อพิจารณาทั้งเหตุผลและขอจํากัดของแตละทางเลือกในตารางที่ 4.9 เห็นวาทางเลือกที่ 

2 มีความเหมาะสมกับสภาพการดําเนินงานของคลังสินคามากกวา เพราะเปนทางเลือกที่ชวยลด
ขอจํากัดของทางเลือกที่ 1 คือ ลดปญหาความไมแนนอนของตารางการจัดสง (Schedule for 
Shipment) และสินคา 1 รายการขายใหลกูคาหลายราย, สะดวกตอการหาสินคานําออกเมือ่มกีาร
รองขอเรงดวน ,ขอลังเศษ และ การตรวจนับสินคาคงคลังของสินคาแตละประเภทผลิตภัณฑทําได
สะดวก  

 
ดังนั้นการกําหนดตําแหนงจัดเก็บจะใชแนวคิดจัดวางสินคาตามความเหมือนกันของสินคา 

เร่ิมพิจารณาจาก การแบงโซนจัดเก็บสินคาเปนกลุมตามประเภทของสินคา โดยขนาดของแตละ
โซนยืดหยุนไดตามปริมาณสินคาที่เคลื่อนไหว และภายในโซนกําหนดตําแหนงจัดเก็บแบบกึ่งสุม 
นั่นคือ จัดใหสินคารุนเดียวกันอยูบริเวณเดียวกัน ไมกําหนดตําแหนงจัดเก็บตายตัวใหแตละรุนสิน
คา โดยลําดับความสําคัญในการพิจารณาไดแก 

 
1. ความเหมือนของประเภทสินคา (Same Category)  
- แบงโซนการจัดเก็บตามประเภทของสินคาโดยอาณาเขตของแตละโซนพิจารณาจากขอ

มูลสินคาคงคลังเฉลี่ยตอวันของแตละประเภทสินคา 
2. ความเหมือนของประเภทลัง (Same Case Type) 
- ชนิดลังที่บรรจุสินคามี 2 ประเภทหลัก คือ ลังไม และ ลังกระดาษ กําหนดใหเฉพาะลังไม

จัดเก็บบริเวณบนพื้นเพราะสามารถซอนได 
3. ความเหมือนของรุนสินคา (Same Item) 
- กําหนดตําแหนงจัดเก็บแบบสุม ในระดับสินคา (Item) การจัดวางจะพยายามใหเรียงตาม

รหัสสินคา และรหัสสินคาเดียวกันอยูติดกันหรือใกลกันบริเวณเดียวกันเปนตน  
 
4.2.2.2 การแบงโซนจัดเก็บตามประเภทของสินคา 
 
แบงโซนจัดเก็บออกตามประเภทของผลิตภัณฑ ไดทั้งหมด 4 ประเภท คือ ERL, SBT, 

CNT และ TR กําหนดอาณาเขตเบื้องตนของโซนจากขอมูลจํานวนสินคาคงคลังเฉลี่ยตอวันในตา
รางที่ 3.13 ซึ่งเปนขอมูลในชวงเดือน ม.ค. 2542 - ก.พ. 2543 ตารางที่ 4.10 แสดงการจัดแบงโซน
จัดเก็บใหสินคาแตละประเภทและรูปที่ 4.29 แสดงผังการจัดเก็บของแตละโซนในคลังสินคา 
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ตารางที่ 4.10 การจัดแบงขนาดโซนจัดเก็บสินคา 
ผลิต
ภัณฑ 

จํานวนสินคาคงคลัง
เฉล่ียตอวัน (ลัง) 

บริเวณจัดเก็บ เหตุผล 

ERL 442 พื้นบริเวณ F 144 - ผลิตภัณฑ ERL สวนใหญ บรรจุลังไม 
สามารถซอนได จึงกําหนดไวพื้นที่ 

 

 

ชั้นวาง E01-E10 80 - มีความถี่ในการจัดสงสูง 
- อยูใกลกับบริเวณพื้น F พิจารณาใหจัด
วางลังไมกอน 

 
 

ชั้นวาง D01-D10 80 - อยูใกลกับช้ันวาง E พิจารณาใหจัดวาง
ลังไมกอน 

 
 

ชั้นวาง C01-C11 88 - อยูใกลกับช้ันวาง D พิจารณาใหจัดวาง
ลังกระดาษกอน 

 
 

ชั้นวาง B01-B06 48 - อยูใกลกับช้ันวาง C พิจารณาใหจัดวาง
ลังกระดาษกอน 

  รวมยอย 440  
SBT 71 ชั้นวาง B07-B11 40 - มีความถี่ในการจัดสงนอยกวาผลิต

ภัณฑ CNT 
  ชั้นวาง A09-A12 32 - อยูใกลกับช้ันวาง B07-B11 
  รวมยอย 72  

CNT 63 ชั้นวาง A01-A08 64 - มีความถี่ในการจัดสงสูง 
- ชั้นวาง A มีความลึกมากกวาชั้นวาง
แถวอื่นๆ เพราะมีระยะชองวางที่เวนหาง
จากกําแพง ทําใหสามารถวางลัง
กระดาษที่ลึกเกินชั้นวางได (ลังชนิดนี้ใช
บรรจุเฉพาะผลิตภัณฑ CNT)  

  รวมยอย 64  
TR 11 ชั้นวาง A13 8 - มีความถี่ในการจัดสงต่ํา 

  รวมยอย 8  
รวม 585 รวม 584  

หมายเหตุ: ขนาดบริเวณจัดเก็บที่กําหนดใหแตละโซนไมไดกําหนดตายตัว สามารถขยายหรือลด
อาณาเขตของแตละโซนไดโดยขึ้นกับปริมาณสินคาที่หมุนเวียนในชวงเวลาหนึ่งๆ 



FG WAREHOUSE LAYOUT (TOP VIEW)
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รูปที่ 4.29 ผังขนาดจัดเก็บของแตละโซนในคลังสินคา 

บริเวณจอดรถ    1 = รถยกสวิงวงแคบ,     2= รถยกไฟฟา,     3  และ 4= รถยกดีเซล 
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4.2.2.3 วิธีการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
 

 กําหนดการจัดเก็บเปนแบบสุมในระดับรุนสินคา (Item) นั่นคือไมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ
ตายตัวใหแตละรหัสสินคา โดยจะพยายามกําหนดใหรหัสสินคาเดียวกันอยูติดกัน ใกลกัน บริเวณ
เดียวกัน และอยูในโซนประเภทผลิตภัณฑตนเอง เปนตน ขอมูลที่ใชในการวางแผนกําหนด
ตําแหนงจัดเก็บมี 2 สวน คือ รายงานแผนตารางการผลิต (Production Schedule Report) ซึ่ง
ออกโดยแผนกวางแผนการผลิต และรายงานสถานสินคาคงคลัง (Stock Status Report) ซึ่งไดมา
จากระบบ MRP II การกําหนดตําแหนงเริ่มจากตรวจสอบดูวามีสินคาใดบางที่จะนําเขาจัดเก็บ 
เปนผลิตภัณฑประเภทใด บรรจุลังสินคาแบบไหน มีสินคารหัสเดียวกันจัดเก็บอยูกอนหรือไม มี
จํานวนรับเขาเทาไหร และมีพื้นที่วางเพียงพอในการจัดเก็บเทาใด โดยรูปที่ 4.30 แสดงแผนภูมิ
แนวคิดในการกําหนดตําแหนง 
 

หลักการและรายละเอียดในการกําหนดตาํแหนง (Location Assignment Concept) ไดแก 
 
1. รายงานแผนการผลิตที่ไดจากฝายวางแผนและควบคุมการผลิต จะมีหนวยเปนจํานวน

ชิ้นตองแปลงหนวยใหเปนจํานวนลังกอนดวยขนาดบรรจุมาตรฐาน (Standard Pack) 
โดยปดเศษขึ้น เนื่องจากมีการบรรจุเปนลังเศษเขามาจัดเก็บภายในคลังสินคาดวยเชน
กัน 

 
2. สินคาที่ผลิตเพื่อสงภายใน (built in item) ใหฝาย PSU ไมตองจัดสรรพื้นที่จัดเก็บ 

เพราะไมไดรับการจัดเก็บในคลัง 
 

3. ในวันเดียวกันใหลําดับการกําหนดพื้นที่จัดเก็บใหแกผลิตภัณฑประเภท (Category) 
ERL, SBT, CNT และ TR ตามลําดับ เนื่องจากมีปริมาณสินคารับเขามาก-นอยตาม
ลําดับ 

 
4. สําหรับกลุมผลิตภัณฑประเภทเดียวกัน ใหกําหนดพื้นที่ใหรุนสินคา (item) ที่มี จํานวน

รับเขาสูงที่สุดกอน, กรณีจํานวนรับเขาเทากันจัดสรรใหกับรุนสินคาที่มี item no. นอย
กวากอน 
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รายงานแผนตารางการผลิต

ตรวจสอบรหัสสินคา

ตรวจสอบประเภทลังสินคา

ตรวจสอบวามีสินคารหัส
เดียวกัน จัดเก็บอยู

พื้นท่ีวาง = L

L-Q = D

D >= 0?

กําหนดตําแหนงจัดเก็บ  = Q

หาสินคารหัสถัดไป

ไมมีมี

มีพื้นท่ีวางอยูใกล สๆินคา

ใช

ไม

มี

กําหนดตําแหนงจัดเก็บ  = L

ไมมี

Q* = D

รายงานสถานสินคาคงคลัง

ลังไม หาตํ าแหนงจัด เก็บ บริเวณพื้นหาตํ าแหนงจัด เก็บ บริเวณช้ันวาง

ตรวจสอบประเภทผลิตภัณฑ

คํ านวณจํ านวนรับเ ขา = Q

ใชไมใช

 
รูปที่ 4.30 แผนภูมิแนวคิดในการกําหนดตําแหนง 
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5. ถารุนสินคาที่ไดรับการจัดสรรพื้นที่จัดเก็บ มีกลุมเพื่อนจัดเก็บอยูหลายจุดในคลัง ให
เลือกตําแหนงที่อยูในโซนที่กําหนด และใกลที่สุดกอน 

 
6. กรณีที่ตําแหนงจัดเก็บในคลังสินคาถูกจับจอง, จัดเก็บ ทุกตําแหนงแลว โปรแกรมจะ

กําหนดตําแหนงจัดเก็บไปที่ตําแหนง “FG” ซึ่งอยูบนพื้นนอกเขตเสนกรอบซาย-ขวาของ
บริเวณจัดเก็บ F จะจัดสรรไปที่ตําแหนงจัดเก็บ “FG” ไดไมเกิน (16x2x3) = 96 ลัง 
เพราะเปนจํานวนที่จัดวางแลวยังเหลือชองทางเดินที่ทําใหรถยกสวิงวงแคบใชงานแทน
รถยกไฟฟาไดและจัดเก็บลังไม ดังแสดงในรูปที่ 4.31 

 

PSUOFFICE

STAGING 

8.00 M

0.95 M 1.53 M

2.52

1.5
3 

2.12 M 2

6.4
0 M

1.89 M

Rack D
Rack E

pacity 114 Boxes) 3.8
4 M Zone F

 
รูปที่ 4.31 ตําแหนงจัดเก็บพื้น FG 

 
7.ความสามารถในการจัดเก็บของแตละตําแหนงจัดเก็บข้ึนกับขนาดของหีบหอที่บรรจุ 

(Packing) โดยพิจารณาความยาวและความสูงของลัง เทียบกับขนาดของชองพื้นที่จัด
เก็บ ตามรูปที่ 4.32 เชน  

 
-  ลังประเภท TATW0JPTT ยาว 1.01 เมตร สูง 0.47เมตร และชองพื้นที่จัดเก็บที่ชั้นวาง 

กวาง 2.54 เมตร สูง 1.10 เมตร ทําใหหนากวางวางได 2 ลัง (2x1.01< 2.54) ซอนสูง
ได 2 ชั้น (0.47 x 2 < 1.09) ฉะนั้น 1 ตําแหนงจะจัดเก็บลัง TAAW0JPTT ได = 4 ลัง 

 
-  ลังประเภท TAFP003TT = 0.74 X 0.64 X 0.94: หนากวางวางได 3 ลัง (3 x 0.64 < 

2.54) ซอนสูงได 1 ชั้นฉะนั้น 1 ตําแหนงจะจัดเก็บลัง TAFP003TT ได = 3 ลัง เปนตน 
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1.1
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2.54 M 1.00 M

1.01

0.47

0.79

JP

ลังประเภท TATW0JPTT
 

                        

0.64

0.94

0.74

ลังประเภท TAFP003TT

1.1
0 M

 

2.54 M 1.00 M  
 

1.02

0.77
T

ลังประเภท TATW00TTT

1.1
0 M

 

2.54 M 1.00 M  
 

รูปที่ 4.32 ความสามารถในการจัดวางของชองพื้นที่จัดเก็บ 
 

8. ชั้นวาง A  ระหวางชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บที่ 1 ถึง 8 ใหความสําคัญกับ ผลิตภัณฑของ 
CNT 

9. ชั้นวาง A  ระหวางชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บที่ 9 ถึง 12 ใหความสําคัญกับ ผลิตภัณฑของ 
SBT 

10. ชั้นวาง B  ระหวางชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บที่ 7 ถึง 11 ใหความสําคัญกับ ผลิตภัณฑของ 
SBT 

11. ชั้นวาง B  ระหวางชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บที่ 1 ถึง 6 และ ชั้นวาง C ระหวางชองพื้นที่จัด
เก็บจัดเก็บที่ 1 ถึง 11 ใหความสําคัญกับ ลังบรรจุประเภทลังกระดาษที่บรรจุผลิตภัณฑ
ของ ERL (ลูกคาตางประเทศ) 

12. ชั้นวาง  D ระหวางชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บที่ 1 ถึง 10 และ ชั้นวาง  E ระหวางชองพื้นที่
จัดเก็บจัดเก็บที่ 1 ถึง 10 ใหความสําคัญกับ ลังบรรจุประเภทไมที่บรรจุผลิตภัณฑของ 
ERL (ลูกคาภายในประเทศ) 
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13. บริเวณตําแหนงจัดเก็บพื้น F ระหวางชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บที่ 1 ถึง 8 ใหความสําคัญ
กับ ลังไมประเภท TATWS02TT ที่บรรจุผลิตภัณฑของ ERL 

14. ชั้นวาง A  ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บที่ 13 ใหความสําคัญกับ ผลิตภัณฑของ TR 
15. บริเวณตําแหนงจัดเก็บ G011, H011 เปนบริเวณรองรับ (supporting area) นั่นคือ 

สามารถจัดสรรใหไดกับทุกผลิตภัณฑถาพื้นที่จัดเก็บของแตละผลิตภัณฑเต็ม 
   

วิธีการกําหนดตําแหนงจัดเก็บดังกลาวขางตนจะมีประสิทธิภาพมากขึ้นถาใชคอมพิวเตอร
เขามาทํางาน จึงไดทําการการออกแบบและพัฒนาโปรแกรมชวยกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
(Location Assignment Program) 
 

4.2.3 พัฒนาโปรแกรมชวยกําหนดตําแหนงจัดเก็บ ( Location Assignment Program) 
 

โปรแกรมชวยกําหนดตําแหนงจัดเก็บนี้ไดนําแนวความคิดจากวิธีการกําหนดตําแหนงจัด
เก็บในหัวขอ 4.2.3.2 มาออกแบบและพัฒนา เนื่องจากการวางแผนกําหนดตําแหนงจัดเก็บดวย
มือนั้นใชเวลานานและเกิดขอผิดพลาดไดงายเพราะความหลากหลายของรุนสินคา, ขนาดบรรจุ
มาตรฐานตอลังและชนิดลังบรรจุสินคา, สถานภาพสินคาคงคลังที่มีการเปลี่ยนแปลงบอย 
ประโยชนในการนําคอมพิวเตอรมาชวย คือ ลดเวลาและเพิ่มความถูกตองในการกําหนดตําแหนง
จัดเก็บ เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน  สําหรับงานวิจัยนี้เลือก Microsoft Access97 
และ Microsoft Visual Basic Version 6.0 Enterprise Edition (Halvorson, 1998) เปนเครื่องมือ
สําคัญในการพัฒนาโปรแกรม สําหรับรายละเอียดของโปรแกรมแสดงในบทที่ 5 
 
4.3 วิธีการปฏิบัติงาน (Work Procedure) 
 

จัดทําวิธีการปฏิบัติงานใหกับพนักงาน สําหรับการทํางานที่สอดคลองกับระบบที่จัดทําขึ้น 
สําหรับงานวิจัยนี้จัดทําวิธีการปฏิบัติงานในสวนของการรับสินคาเขาจัดเก็บและการตรวจนับสิน
คาคงคลังเนื่องจากเปนสวนงานที่เกี่ยวของ นอกจากนี้สิ่งที่สําคัญในการดําเนินงานปรับปรุง คือ 
การทําใหเกิดการรักษารูปแบบการทํางานใหเปนไปตามที่วางแผนไว การติดตามผลเปนสิ่งสําคัญ
ที่ชวยใหงานทํางานมีประสิทธิภาพตอไป สําหรับงานวิจัยนี้เลือกการใชรายงานผังคลังสินคาและ
การเก็บรักษา (Layout and Housekeeping Report) เปนเครื่องมือในการติดตามการทํางานให
เปนไปตามหลักเกณฑที่สรางไว  
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ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานของการรับสินคาเขาจัดเก็บและการตรวจนับสินคาคงคลังมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
4.3.1 ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติในการรับสินคาเขาจัดเก็บ 
 

สําหรับข้ันตอน, วัตถุประสงค และ วิธีการปฏิบัติในการรับสินคาเขาจัดเก็บแสดงในรายงาน
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รูปที่ 4.33 และ ตารางที่ 4.11 

 
Receiving & Storage Procedure 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนทํางานเดิม     ขั้นตอนทํางานเพิ่มเติม 
 

รูปที่ 4.33 วิธีการปฏิบัติงานในขั้นตอนการรับสินคาเขาจัดเก็บ 
 

 

1. Loading&Positioning

2. Inspection 

3. Packing 

4. Put away 

5. Storage 

6. Input receive data to MRPII system

7. Check data input accuracy

4.1 Run program “LAP”

4.2 Transfer storage location 

Report 

6.1 Sign & stamp “Received” on FG 
to Stock Slip

6.2 Sort “FG to Stock Slips” by 
category

Report 

8. Dispatch “FG to Stock Slip” copies to 
concerned department
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ตารางที่ 4.11 รายงานขั้นตอนการปฏิบัติงานการรับสินคาสําเร็จรูปเขาจัดเก็บ 
XXX  CO., LTD. 

      Document  No.   Rev.      Revised  Date     Effective  Date  
      WI - xxxx-xxx-xx  00 dd/mm/yy  dd/mm/yy   Page     1       of    3 
 Subject    : การรับสินคาสําเร็จรูป เขาจัดเก็บในคลังสินคาสําเร็จรูป 
1. วัตถุประสงค 
  - ใชเปนแนวทางในการปฏิบัติงานของสวนคลังสินคาสําเร็จรูป ในการรับสินคาฯจาก Production เขาจัดเก็บ 
2. ขอบเขต 
  - การจัดวาง, การตรวจสอบ, การหีบหอ, การคัดแยกกอนจัดเก็บ, การนําเขาจัดเก็บ, การบันทึกขอมูล 
3. ฝายที่เกี่ยวของ 
  -  ฝาย  MIS  (MANAGEMENT INFORMATION SYSTEM)             - ฝาย  PRD  (Production) 
  -  ฝาย  ACT (ACCOUNTING)                                                       - ฝาย  ENG  (Enginere) 
  - ฝาย  PC   (Production Control)                                        -  ฝาย QA.   (Quality Assurance) 
4. เอกสารที่เกี่ยวของ 
  - FG TO STOCK SLIP (เอกสารนําสินคาเขาจัดเก็บ) 
  - LOCATION ASSIGNMENT REPORT (รายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บ) 
  - TRANSFER LOCATION REPORT (รายงานการเคลื่อนยายตําแหนงจัดเก็บ) 

- STANDARD PACKING OF FINISHED GOODS (เอกสารมาตรฐานการปดผนึกลังสินคา) 
5. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. รับสินคาจากแผนก QA, แผนก PRD โดยจัดวางลังสินคาใหอยูในบริเวณเสนกรอบที่กําหนดและปาย
สลากติดขางลังหันไปทางฝาย PSU  

2. ตรวจสอบความถูกตอง (พนักงานปดผนึก) 
2.1 ตรวจสภาพความสมบูรณแข็งแรงของลังบรรจุ 

- ลังไม ใหดูสภาพภายนอก เชน ไมตองไมมีรอยแตก, หัก, หลุด, ไมเปนเชื้อราหรือมีมอดอยู รูปทรง
ของลังตองไมโยเอียง 

- ลังกระดาษ ใหดูสภาพภายนอก เชน ตองไมมีรอยฉีกขาด ทะลุ เปยกชื้นและไมโยเอียงหรือมีรอย
เปรอะเปอน 

2.2 ตรวจดูรายละเอียดสําคัญใน FG. TO STOCK Slip กับสลากติดขางลัง 
- มีตรายางประทับ "OK" พรอมลงลายมือชื่อของพนักงาน QA  
- ชื่อรุนของสินคา, จํานวนที่บรรจุ, หมายเลขลัง และลงลายมือช่ือของผูรับผิดชอบในแตละแผนกที่
ระบุเกี่ยวของไววามีครบหรือไม 

Prepared  By Approved  By 

 

FM-ISO 0-0003  Rev. 00
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ตารางที่ 4.11 (ตอ) รายงานขั้นตอนการปฏิบัติงานการรับสินคาสําเร็จรูปเขาจัดเก็บ 
XXX  CO., LTD. 

      Document  No.   Rev.      Revised  Date     Effective  Date  
      WI - xxxx-xxx-xx  00 dd/mm/yy  dd/mm/yy   Page     2       of    3 
 Subject    : การรับสินคาสําเร็จรูป เขาจัดเก็บในคลังสินคาสําเร็จรูป 

2.3 ในกรณีที่ตรวจเช็คแลวพบวา สินคาฯที่จะทําการรับเขาเก็บในคลังฯนั้น มีจุดบกพรอง ไมถูกตอง
สมบูรณตามขอกําหนดในขอ 5.1 ถึง 5.3 และไมสามารถรับเขาเก็บในคลังสินคาได ใหปฏิบัติดังนี้ :  

- ใหพนักงานผูทําการตรวจเช็คสินคารีบรายงานตอหัวหนาคลังสินคาทราบทันทีและหามมิให
พนักงานในสวนของคลังสินคาฯผูใดเคลื่อนยายสินคาที่บกพรองดังกลาวเด็ดขาด 

- หัวหนาคลังสินคารีบแจงขอมูลใหกับแผนกที่เกี่ยวของทราบทันที ไดแก แผนกรับประกันคุณ
ภาพ (QA) และ แผนกผลิต (PRD) ที่ทําการผลิตสินคาฯรุนนั้นๆ เพื่อมาดูสภาพจุดบกพรอง 

- หัวหนาคลังสินคาอณุญาตใหพนักงานคลังสินคาฯ เคลื่อนยายสินคาฯที่บกพรองพรอม FG.TO 
STOCK Slip คืนกลับแผนก Production ที่ผลิตเพื่อทําการแกไขตอไป 

3. ปดผนึกตามแบบกําหนดของแผนก Engineer โดยดูจากคูมือ Standard Packing of Finished Goods 
(พนักงานปดผนึก) 

4. เคลื่อนยายลังสินคาเขาตําแหนงจัดเก็บ (พนักงานจัดเก็บ) 
4.1 รันโปรแกรม LAP และ print out รายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (LOCATION ASSIGNMENT 

REPORT) 
- จัดเก็บสินคาตามตําแหนงที่ระบุในรายงาน ถาหากสินคาที่เขามาจัดเก็บไมมีระบุอยูในรายงาน
ใหวอแจงพนักงานในสํานักงานเพื่อทําการรันโปรแกรม LAP 

- บันทึกตําแหนงที่จัดเก็บที่มุมบนขวาของ FG To Stock Slip 
4.2 ถาหากมีโยกยายสินคาจากตําแหนงจัดเก็บเดิมใหบันทึกลงในใบรายงานการเคลื่อนยายลังสินคา

(TRANSFER LOCATION REPORT)  
5. จัดเก็บรักษา (พนักงานจัดเก็บ) 
6. บันทึกขอมูลสินคารับเขา 

6.1 นําใบ FG To Stock Slip/ใบรายงานการเคลื่อนยายลังสินคา มายังสํานักงาน  ประทับตรา 
"RECEIVED" และลงลายมือช่ือ แยกใบ FG To Stock Slip ลงในกลองรับตามแผนก PRD เพื่อ
ความสะดวกในการจัดแยกเอกสารสงคืนแผนก 

6.2 บันทึกขอมูลสินคารับเขาลงระบบ MRPII: เมนู16.11 RECEIVE W/O  ตามรายการในใบ FG To 
Stock Slip ขอมูลสําคัญที่ตองใชความระวังไมใหผิดพลาดในการบันทึกเขาระบบไดแก 
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ตารางที่ 4.11 (ตอ) รายงานขั้นตอนการปฏิบัติงานการรับสินคาสําเร็จรูปเขาจัดเก็บ 
XXX  CO., LTD. 

      Document  No.   Rev.      Revised  Date     Effective  Date  
      WI - xxxx-xxx-xx  00 dd/mm/yy  dd/mm/yy   Page     3       of    3 
 Subject    : การรับสินคาสําเร็จรูป เขาจัดเก็บในคลังสินคาสําเร็จรูป 

Date to Stock, Work Order No., Q'ty to Stock, Box Number และ Location 
*  สินคาที่รับ เขาชวงกะกลางวัน (8.00-18.00) ใหบันทึกขอมูลเขาระบบใหเสร็จส้ินภายในเวลา 

18.00น.ของวันเดียวกัน 
*  สินคาฯที่รับ เขาชวงกะกลาง (18.30-6.00) ใหบันทึกขอมูลเขาระบบ ใหเสร็จส้ินภายในเวลา 

08.30น. ของในวันรุงขึ้น 
 6.3 บันทึกการยายตําแหนงจัดเก็บลงระบบ MRPII: เมนู 13.4 TRANSFER LOCATION ตามใบราย
งานการเคลื่อนยายลังสินคา 

7. ตรวจสอบความถูกตองของขอมูลบันทึก 
- Print out รายงานการบันทึกขอมูลรับเขาที่ เมนู: 40.3.21.14 TRANSACTION BY ITEM REPORT
ออกมาทําการตรวจสอบความถูกตองเทียบกับใบ FG To Stock Slip ถามีจุดผิดพลาดใหรีบแกไข
ทันที 

8. จัดสงสําเนาใบ FG To Stock Slipใหแผนกตางๆ ที่เกี่ยวของ เพื่อเปนหลักฐานยืนยันจํานวนสินคารับเขา 
หลังจากบันทึกขอมูลเรียบรอยแลว 

แผนที่ 1 ( ตนฉบับ ) แผนกคลังสินคาสําเร็จ เก็บเขา File  
แผนที่ 2 ( สําเนา ) สงใหแผนกควบคุมการผลิต ( PC )  
แผนที่ 3 ( สําเนา ) สงใหแผนกบัญชี 
แผนที่ 4 ( สําเนา ) สงใหแผนก PRD ตาง ๆ ตามระบุใน Slip 
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4.3.2 ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติในการตรวจนับสินคาคงคลัง 
 

สําหรับข้ันตอน, วัตถุประสงค และ วิธีการปฏิบัติในการตรวจนับสินคาคงคลัง แสดงในราย
งานขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ตารางที่ 4.12 

 
ตารางที่ 4.12 รายงานขั้นตอนการปฏิบัติงานการตรวจนับสินคาคงคลัง 

XXX  CO., LTD. 
      Document  No.   Rev.      Revised  Date     Effective  Date  
      WI - xxxx-xxx-xx  00 dd/mm/yy  dd/mm/yy   Page     1       of    2 
 Subject    : การตรวจนับสินคาคงคลัง 
1. วัตถุประสงค 
  -  เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานเกี่ยวกับการตรวจนับสินคาคงคลังเพื่อยืนยันความถูกตองสต็อกสินคา 
2. ขอบเขต 
  -  ครอบคลุมการตรวจนับปริมาณสินคาฯประจําเดือน, การตรวจนับประจําปและการปรับปริมาณสินคาคงคลัง
3. ฝายที่เกี่ยวของ 
  -  ฝาย  MIS  ( MANAGEMENT INFORMATION SYSTEM ) 
  -  ฝาย  ACT ( ACCOUNTING ) 
4. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

- การตรวจนับปริมาณสินคาประจําเดือน ( Inventory Cycle Count ) 
 

พนักงานคลังสินคาตองทําตรวจนับปริมาณสินคาคงคลังทุกส้ินเดือน โดยปฏิบัติดังนี้ 
1. ตองบันทึกขอมูลในเดือนนั้นๆ ใหเสร็จเรียบรอย 
2. ส่ังพิมพรายงาน Cycle Worksheet Report Menu 13.3 โดยระบุ Item Number, Location 
3. มอบหมายโซนจัดเก็บแตละโซนใหพนักงานรับผิดชอบตรวจสอบรายการสินคาคงคลังตาม Cycle 

Worksheet Report 
4. ถาหากเจอสต็อกผิดพลาดตองแกไขโดยนํา Cycle Count Worksheet พรอมกับใบ Requisition for 

Cycle Count เขียนระบุเหตุผลที่ทําใหยอดสินคาคงคลังไมถูกตองตรงกัน แลวสงให ACT เพื่อขออนุมัติ
ปรับยอดสินคาคงคลัง (Inventory) 

5. นํารายงานที่ ACT สงคืนกลับมาทําการปรับขอมูลใหตรงกับสินคาที่มีอยูจริง โดยใช Menu 3.14 Cycle 
Count Result Entry 

6. พิมพรายงาน Cycle Count Result Report Menu 3.15 มาตรวจเช็คแลวนําสง ACT 
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) รายงานขั้นตอนการปฏิบัติงานการตรวจนับสินคาคงคลัง 
XXX  CO., LTD. 

      Document  No.   Rev.      Revised  Date     Effective  Date  
      WI - xxxx-xxx-xx  00 dd/mm/yy  dd/mm/yy   Page     2      of    2 
 Subject    : การตรวจนับสินคาคงคลัง 

- การตรวจนับปริมาณสินคาคงคลังประจําป ( Physical Inventory ) 
พนักงานคลังสินคาจะทําการตรวจนับปริมาณสินคาคงคลังรวมกับฝายบัญชีปละ 2 ครั้ง โดยปฏิบัติดังนี้ 
1. ตองบันทึกขอมูลในเดือนนั้นๆ ใหเสร็จเรียบรอย 
2. แจง MIS freeze inventory และพิมพ Tags 
3. นํา Tag ไปตรวจนับปริมาณสินคา โดยดูจาก Location, Item Number, Lot/Serial แลวระบุจํานวนที่นับ
ไดลงใน Tag ติดTag ไวกับสินคา เพื่อรอให Auditor ทําการตรวจเช็ค 

4. หลังจาก Auditor ตรวจเช็คแลวจะทําการเก็บรวบรวม Tags ทั้งหมดมาบันทึกขอมูล Inventory Tag 
Menu 4.11 Entry Tag Counts โดยระบุ Tag Number, จํานวนที่นับได 

5. พิมพรายงาน Menu 4.14 Counted Tag Report เพื่อตรวจเช็คความถูกตอง ถามีขอมูลที่ผิดพลาดให
กลับไปแกไขโดยใช Menu 4.11 Entry Tag Counts 

6. พิมพรายงาน Menu 4.18 Inventory Variance Report สงใหฝายบัญชี 
7. ทําการ Update Inventory Balance Menu 4.21 
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4.3.3 เครื่องมือติดตามผลการดําเนินงาน 
 

เครื่องมือที่ใชการติดตามการทํางานใหเปนไปตามหลักเกณฑที่สรางไว คือ รายงานผังคลัง
สินคาและการเก็บรักษา (Layout and Housekeeping Report) ดังแสดงในรูปที่ 4.34 รายงานถูก
ออกแบบใหพนักงานตอบคําถามเกี่ยวกับผังคลังสินคาและการเก็บรักษาวา “ใช”, “ไมใช” ซึ่งคํา
ตอบวา “ไมใช” จะถูกนํามาใชในการแกไขปญหาโดยจะใชตรวจสอบการทํางานทุกเดือน  
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คลังสินคาสําเร็จรูป บริเวณตรวจสอบ:
ลําดับ คําถาม ใช ไมใช วิธีการแกไข* วันท่ี

1 มีแปลนแผนผังคลังสินคาสําเร็จรูปใชไหม?
2 มีการจําแนกบริเวณจัดเก็บตรงตามที่กําหนดไวในแผนผังคลังใชไหม?
3 เสนแบงชองพ้ืนที่จัดเก็บ, ชองทางเดิน มีความชัดเจนดีใชไหม?
4 ชองทางเดินสะอาดใชไหม?
5 ตัวอักษรรหัสช้ีตําแหนงจัดเก็บ ยังชัดเจนดีใชไหม?
6 การจัดวางสินคาเปนระเบียบและเหมาะสมดีใชไหม?
7 ช้ันวางอยูในสภาพที่ดีใชไหม?
8 หิ้งจัดเก็บอยูในสภาพที่ดีใชไหม?
9 รถยกมีสภาพการทํางานที่ดีและสะอาดใชไหม?
10 กะบะลังสินคาอยูในสภาพที่ดีใชไหม?
11 ปดผนึกลังสินคาตามแบบที่กําหนดไวใชไหม?
12 จัดเก็บสินคาตามเอกสารรายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บใชไหม?
13 รหัสช้ีตําแหนงจัดเก็บที่จดบนใบ FG To Stock Slip อานไดชัดเจนดีใชไหม?
14 ไมมีลังกระดาษจัดเก็บบริเวณพื้น F, G หรือ H ใชไหม?
15 ถามีการยายตําแหนงสินคาจะลงบันทึกในรายงานเคลื่อนยายสินคาใชไหม?
16 อาคารจัดเก็บปลอดภัยจากฝน?
17 หลอดไฟในคลังสินคายังทํางานไดดีใชไหม?
18 สํานักงานคลังสินคาสะอาดและเปนระเบียบใชไหม?

* สําหรับคําถามที่ตอบวา "ไมใช" ควรระบุกิจกรรมหรือวิธีการแกไข ใชพ้ืนที่ขางลางเมื่อตองการควรระบุหมายเลขคําถามดวย
 

              Inspected By Date

FM-ISO 0-0005  Rev. 00

การตรวจสภาพคลังสินคา

รายงานผังคลังสินคาและการจัดเก็บ

 
รูปที่ 4.34 รายงานผังคลังสินคาและการเก็บรักษา 
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4.4 สรุป 
 

ในบทนี้ไดกลาวถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคาของคลังสินคากรณี
ศึกษา ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี้คือ วิธีการที่ใชในการปรับปรุงมีอยู 3 แนวทางหลักไดแก 1. การออก
แบบแผนผังการจัดเก็บ, 2. การวางแผนและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ พรอมพัฒนาโปรแกรมชวย
กําหนดตําแหนงจัดเก็บ และ 3. จัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่สอดคลองกับระบบที่จัดทําขึ้น โดยและ
แนวทางมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
1. การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ มีวัตถุประสงคอยู 2 สวน คือ 1. สําหรับการดําเนิน

งานของคลังสินคา: เพื่อเพิ่มระดับการบริการที่ดีและรักษาระดับตนทุนของคลังสินคา 2.สําหรับผัง
เพื่อการจัดเก็บ: ความสามารถในการเขาถึงไดของสินคาและบริการที่มีประสิทธิภาพ การจัดเก็บมี
ความยืดหยุนพอสมควร แบงการออกแบบแผนผังการจัดเก็บออกเปน 3 สวน คือ การออกแบบ
ขนาดพื้นที่คลัง, การออกแบบวิธีการจัดวางสินคาและการออกแบบรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ แตละ
สวนมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
* ผลสรุปการออกแบบขนาดพื้นที่คลัง คือ พื้นที่บริเวณรับสินคา เทากับ กวาง 6.40 เมตร 

ยาว 8.08 เมตร, จัดวางสินคาได 20 ลัง พื้นที่เก็บรักษาบริเวณกองพื้นมี 3 โซน ไดแก โซน F, G 
และ H โดย ทั้ง 3 โซน สินคาแตละลังจะถูกจัดวางดวยระยะหางที่เหมาะสมที่ทําใหรถยกสามารถ
เขาไปทํางานไดสะดวก 

 
- โซน F จัดวางเฉพาะลังไมประเภท TATWS02TT ใน 1 ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บได 6 
สดมภ ซอนสูงได 3 ชั้น ดังนั้น 1 ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บจัดวางสินคาได 18 ลัง โดย 
ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บมีทั้งหมด 8 ชองแตละชองหางกัน 0.30 เมตร ซึ่งเปนระยะที่
พนักงานสามารถเขาไปตรวจสอบลังสินคาได ความสามารถในการจัดเก็บของโซน F 
ประมาณ 144 ลัง 

- โซน G จัดวางเฉพาะลังไมไดทุกประเภท ใน 1 ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บได 8 สดมภ ซอน
สูงได 3 ชั้น ดังนั้น 1 ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บจัดวางสินคาได 24 ลัง  ชองพืน้ทีจ่ดัเกบ็จดั
เก็บมีทั้งหมด 1 ชอง  ความสามารถในการจัดเก็บของโซน G ประมาณ 24 ลัง 

- โซน H จัดวางเฉพาะลังไมไดทุกประเภท ใน 1 ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บได 4 สดมภ ซอน
สูงได 3 ชั้น ดังนั้น 1 ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บจัดวางสินคาได 12 ลัง  ชองพืน้ทีจ่ดัเกบ็จดั
เก็บมีทั้งหมด 1 ชอง  ความสามารถในการจัดเก็บของโซน H ประมาณ 12 ลัง 
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บริเวณกองรอสินคาเพื่อจัดสง มีขนาดกวาง 3.84 เมตร ยาว 10.00 เมตร สามารถจัดวางได
อยางนอย 84 ลัง สูงสุด 114 ลัง  
  
 * ผลสรุปการออกแบบวิธีการจัดวางสินคา คือ พื้นที่บริเวณรับสินคา: จัดวางลังสินคาให
ปายสลากหันไปทางฝาย PSU ดวยกันท้ังหมด เพื่อความสะดวกในการนําเขาจัดเก็บ สําหรับพื้นที่
บริเวณเก็บรักษาสินคาบริเวณพื้น ใหจัดวางแบบหันชนหลังเพื่อใหปายสลากหันออกมา สะดวกตอ
การนําสินคาออกและตรวจสอบสินคาคงคลัง และ สําหรับพื้นที่บริเวณกองรอสินคาเพื่อจัดสง จัด
วางใหปายสลากหันออกไปทางดานหนาคลังดวยกันทั้งหมดเพื่อความสะดวกในการตรวจลังสินคา
กอนนําออก 
  
 * ผลสรุปการออกแบบรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ คือ ออกแบบเปนรหัสส่ือความหมาย แบงรหัส
ออกเปน 4 สวนอางอิง คือ อาคารจัดเก็บ, อุปกรณจัดเก็บ, ชองพื้นที่จัดเก็บจัดเก็บ และ ชั้นที่จัด
เก็บ เชน  รหัส FGA103 หมายถึง อาคารคลังสินคาสําเร็จรูป (FG) ชั้นวาง A (Rack A) ชองพื้นที่
จัดเก็บจัดเก็บที่ 10 และชั้นจัดเก็บที่ 3 เปนตน 
  

 2. การวางแผนและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ มีวัตถุประสงคเพื่อใหคลังมีการจัดเก็บที่
เปนระเบียบหมวดหมู, สินคามีบริเวณจัดเก็บที่ชัดเจนและสามารถยืดหยุนได และลดเวลาและเพิ่ม
ความสะดวกในการนําสินคาออก ขอมูลที่ใชในการพิจารณา ไดแก ปจจัยของสินคา, ปจจัยของพืน้
ที่ และ รูปแบบของกิจกรรมการรับเขา-นําออก จากการวิเคราะหขอมูลสรุปไดวา ควรกําหนด
ตําแหนงจัดเก็บตามความเหมือนกันของสินคา โดยลําดับความเหมือนในการพิจารณา ไดแก 
ความเหมือนของประเภทสินคา (Category), ประเภทลัง (Case Type) และ รุนสินคา (Item)  

 
การกําหนดตําแหนงจัดเก็บเริ่มพิจารณาจาก การแบงโซนจัดเก็บสินคาเปนกลุมตาม

ประเภทของสินคา (ERL, SBT, CNT และ TR) โดยขนาดของแตละโซนในเบื้องตนคํานวณจากขอ
มูลจํานวนสินคาคงคลัง หลังจากนั้นขนาดโซนจะยืดหยุนตามปริมาณสินคาที่เคลื่อนไหว โดยภาย
ในแตละโซนจะกําหนดตําแหนงจัดเก็บแบบกึ่งสุม นั่นคือ จัดใหสินคารุนเดียวกันอยูบริเวณเดียว
กัน ไมกําหนดตําแหนงจัดเก็บตายตัวใหแตละรุนสินคา  
  
 ออกแบบและพัฒนาโปรแกรมชวยกําหนดตําแหนงจัดเก็บ เพื่อลดเวลาและเพิ่มความถูก
ตองในการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ สําหรับงานวิจัยนี้เลือก Microsoft Access97 และ Microsoft 
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Visual Basic Version 6.0 เปนเครื่องมือสําคัญในการพัฒนาโปรแกรม สําหรับรายละเอียดของ
โปรแกรมแสดงในบทที่ 5 
 
 3. จัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่สอดคลองกับระบบที่จัดทําขึ้น สําหรับงานวิจัยนี้จัดทําวิธีการ
ปฏิบัติงานในสวนของการรับสินคาเขาจัดเก็บและการตรวจนับสินคาคงคลัง และออกแบบรายงาน
ผังคลังสินคาและการจัดเก็บ (Layout and Housekeeping Report) เปนเครื่องมือในการติดตาม
ผลการดําเนินงาน 



บทที่ 5 
 

การออกแบบและการพัฒนาโปรแกรม 
 

การออกแบบและการพัฒนาโปรแกรมสําหรับกําหนดตําแหนงจัดเก็บในงานวิจัยดังกลาวนี้  
จะนําเอาหลักการและแนวความคิดที่ไดกลาวไวในบทที่ 4 มาทําการออกแบบและพัฒนาโปรแกรม  
เพื่อใหโปรแกรมดังกลาวนี้เปนเครื่องมือที่ชวยเหลือใหผูใชสามารถทําการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ
ไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
5.1 การออกแบบโปรแกรม 
 

การออกแบบโปรแกรมเปนขั้นตอนสําคัญที่จะกําหนดถึงหนาที่และความสามารถของ
โปรแกรม กําหนดเมนูการทํางานที่สอดคลองกับระบบเดิมที่มีอยูและสะดวกกับผูใชงาน สําหรับ
โปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Location Assignment Program: LAP) ออกแบบใหมีความ
สามารถหลักๆ ดังนี้ 
 

- กําหนดตําแหนงที่เก็บสินคาในคลังสินคา (Location Assignment) เพื่อใหสินคาไดรับ
การวางแผน, การจัดวางอยางเหมาะสม งายและสะดวกตอการหาสินคาและนําออก สง
เสริมใหสินคาเกิดการหมุนเวียนแบบเขากอน-ออกกอน (FIFO) 

 
- แสดงขอมูลรายงานคาดการณจํานวนสินคาในคลังสินคา (Quantity On Hand Report) 

เพื่อใหทราบวาจํานวนสินคาคงคลังที่วางแผนไวในแตละวันนั้นมากกวาความสามารถใน
การจัดเก็บของคลังสินคาหรือไม เพื่อที่คลังจะไดเตรียมแผนการจัดการลวงหนา 

   
  โครงสรางเมนูการทํางานในภาพรวมแสดงในรูปที่ 5.1 โดยออกแบบโปรแกรมใหประกอบ
ดวย 5 เมนู ดังนี้คือ 

1. เมนูกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Location Assignment)  
2. เมนูรายงานคาดการณจํานวนสินคาในคลังสินคา (Quantity On Hand) 
3. เมนูโหลดขอมูล (Load Data)  
4. เมนูตรวจสอบความถูกตองของขอมูล (Verify Stock Data)  
5. เมนูองคประกอบขอมูล (Configuration) 
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LAP

2. เมนู Quantity On-Hand 3. เมนู Load Data

3.1 เมนูยอย
Stock Status

3.2 เมนูยอย
Prod. Sch.

3.3 เมนูยอย
Qty. OH

3.4 เมนูยอย
Item & Case
Characteristics- Item no.

- Description
- Qty. (Piece)
- Location
- Box no.

- Date
- Item no.
- Description
- Qty. (Piece)
- Category

- Date
- Item no.
- Description
- Projected Qty. (P)

Item Charac
- Item no.
- Description
- Category
- Case no.
- Std.Pack

Case Charac
- Case no.
- Case Material
- Item no.

Start Date:
Projected Date:

1. เมนู Location Assignment

1.1 เมนูยอย
Automatic LA

1.2 เมนูยอย
Manual LA

Move FG Location Report

Production Schedule Item Report

Item no:
Case Qty:

4. เมนู Verify Stock
Data

Item no. ที่อยูใน Stk
Status จะตองมี
อยูในฐานขอมูล Item
Char และCase Char

คา Std. Packing
ที่อยูItem Char
จะตองไมเทากับ
ศูนย

5. เมนู Configuration

Item Char

Case Char

Built-in item

Location Char

Item no:
Description:
Category:
Case no:
Std.Packing:

Item no:
Description:

Case no:
Case Mat:
Width:
Length:
Height:

Location no:
Description:
Type:
Case mat:

Date:
Sequence:

FG first,schd next
schd first, FG next

- Width
- Length
- Height

 
รูปที่ 5.1 โครงสรางเมนูทํางานของโปรแกรม LAP
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ขั้นตอนการใชงานโปรแกรม มีข้ันตอนหลัก ดังนี้ 
 
1. เลือกเมนู โหลดขอมูล (Load Data) สําหรับนําขอมูลตางๆที่จําเปนในการทํางานของ
โปรแกรมเขาสูโปรแกรม ไดแก 
 

1.1 เลือกเมนูยอย โหลดขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Stock Status)  
1.2 เลือกเมนูยอย โหลดขอมูลตารางการผลิต (Production Schedule) 
1.3 เลือกเมนูยอย โหลดขอมูลการคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง (Quantity On 

Hand) 
1.4 เลือกเมนูยอย โหลดขอมูลคุณลักษณะสินคาและลังบรรจุสินคา (Item 

Characteristic and Case Characteristic) 
 

2. เลือกเมนู กําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Location Assignment)  
 

2.1 เลื อ ก เมนู ย อย  กํ าหนดตํ าแหน งจั ด เก็ บ อัต โนมั ติ  (Automatic Location 
Assignment) สําหรับกําหนดตําแหนงจัดเก็บใหกับสินคาที่อยูในตารางการผลิต 
และ สินคาที่จัดเก็บบนตําแหนงพื้น (FG Location)  

2.2 เลือกเมนูยอย กําหนดตําแหนงจัดเก็บดวยมือ (Manual Location Assignment) 
สําหรับกําหนดตําแหนงจัดเก็บสําหรับสินคาที่ไมไดอยูในตารางการผลิต 

 
3. เลือกเมนู รายงานคาดการณจํานวนสินคาในคลังสินคา (Quantity On Hand) สําหรับ
แสดงรายงานจํานวนลังสินคาที่คาดการณวาจะมีการนําเขาเก็บในคลังสินคา 
 
4. เลือกเมนู เมนูองคประกอบขอมูล (Configuration) สําหรับกําหนด แกไข เปลี่ยนแปลง 
ฐานขอมูลตางๆ ของโปรแกรม ซึ่งไดแก  
 

4.1    เลือกเมนูยอย สินคาจัดสงภายใน (Built-In Item) เพื่อ เพิ่มเติม หรือ แกไข ขอมูล
สินคาจัดสงภายใน  

4.2  เลือกเมนูยอย คุณลักษณะลังบรรจุ (Case Characteristic) เพื่อ เพิ่มเติม หรือ แก
ไข ขอมูลคุณลักษณะลังบรรจุ เชน รหัสลังบรรจุ, ขนาดลัง 
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4.3    เลือกเมนูยอย คุณลักษณะสินคา (Item Characteristic) เพื่อ เพิ่มเติม หรือ แกไข 
ขอมูลคุณลักษณะสินคา  เชน รหัสสินคา, ชนิดลังบรรจุ หรือ ขนาดบรรจุมาตร
ฐานตอลัง 

4.4    เลือกเมนูยอย คุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ (Location Characteristic) เพื่อ เพิ่ม
เติม หรือ แกไข ขอมูลคุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ เชน รหัสตําแหนงจัดเก็บ, กลุม
ผลิตภัณฑที่จะจัดเก็บ เปนตน 

 
โดยแตละเมนูการทํางานมีรายละเอียดและหนาที่ความสําคัญ ดังนี้ 

 
 5.1.1 เมนูกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Location Assignment) 

 
สําหรับกําหนดตําแหนงที่เก็บสินคาในคลังสินคา ออกแบบความสามารถในการทํางานของ

โปรแกรมในสวนนี้ใหประกอบดวย 2 เมนูยอย คือ กําหนดตําแหนงจัดเก็บอัตโนมัติ (Automatic 
Location Assignment) และ กําหนดตําแหนงจัดเก็บดวยมือ (Manual Location Assignment) 
ในแตละเมนูยอยมีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

 
ก. เมนูยอย กําหนดตําแหนงจัดเก็บอัตโนมัติ (Automatic Location Assignment) 

 
สําหรับใหโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บสําหรับสินคาที่อยูในตําแหนงจัดเก็บ (Location)  

FG และสินคาที่ผลิตใหมตามตารางการผลิต โดยโปรแกรมจะแสดงหนาจอใหผูใชระบุ 
 

1) วันที่ (Date) กําหนดวันที่ที่จะใหโปรแกรมไปตรวจสอบจํานวนสินคาจากตาราง
การผลิต โดยกําหนดใหโปรแกรมแสดงคาโดยปริยายเปนวันปจจุบัน 

 
2) ลําดับในการกําหนด (Sequence) กําหนดลําดับของการกําหนดตําแหนงคลังสิน

คา โดยมีทางเลือก 2 ทางคือ  
 

- FG first, Schedule next: โปรแกรมจะกําหนดตําแหนงสําหรับ
สินคาที่อยูใน FG กอน แลวจึงกําหนดตําแหนงสําหรับสินคา
ที่ผลิตตามตารางการผลิต 
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- Schedule first, FG next: โปรแกรมจะกําหนดตําแหนงสําหรับ
สินคาที่ผลิตตามตารางการผลิตกอน แลวจึงกําหนดตําแหนง
สําหรับสินคาที่อยูใน FG 

  
เมื่อโปรแกรมทํางานเสร็จแลวจะตรวจสอบจํานวนสินคาที่อยูในตําแหนงจัดเก็บ FG และจะ

แสดงขอความเตือนวา “สินคาลนคลัง” หากพบวาจํานวนลังสินคาในตําแหนง FG มากกวา 96 ลัง 
จากนั้นใหแสดงรายงาน 2 รายงานดวยกัน คือ 

 
- รายงานเคลื่อนยายตําแหนงจัดเก็บสินคา (Move FG Location Report):  เปนรายงาน

ที่แจงการยายตําแหนงจัดเก็บสําหรับสินคาที่อยู ณ ตําแหนง FG 
ไปยังตําแหนงอื่นที่เหมาะสมกวา  

- รายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Production Schedule Items Report): เปนรายงาน
กําหนดตําแหนงจัดเก็บสําหรับสินคาที่แสดงตามตารางการผลิต
วาควรจะนําไปเก็บที่ตําแหนงใดบางจํานวนเทาไหร 

 
ข. เมนูยอย กําหนดตําแหนงจัดเก็บดวยมือ (Manual Location Assignment) 

 
สําหรับใหโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บสําหรับการรับสินคาที่ไมไดอยูในตารางการผลิต 

โดยโปรแกรมจะแสดงหนาจอใหผูใชระบุ 
 

1) รหัสสินคา (Item Number)  รหัสสินคาที่ตองการรับเขาคลัง 
2) จํานวนลังสินคา (Case Qty.) จํานวนลังของสินคาที่จะรับเขา 
 

 เมื่อโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บแลวจะตรวจสอบจํานวนสินคาที่อยูในตําแหนง FG 
และจะแสดงขอความเตือนวา “สินคาลนคลัง” หากพบวาจํานวนลังสินคาใน FG มากกวา 96 ลัง 
จากนั้นจะแสดงรายงาน Manual Assigned Items ซึ่งแสดงตําแหนงที่จะจัดเก็บและจํานวนที่จัด
เก็บในตําแหนงนั้น 
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 5.1.2 เมนูรายงานคาดการณจํานวนสินคาในคลังสินคา (Quantity On Hand) 
 

สําหรับใหโปรแกรมแสดงรายงานจํานวนลังสินคาที่คาดการณวาจะมีการนําเขาเก็บในคลัง
สินคาเพื่อใชพิจารณาวามีที่เก็บเพียงพอหรือไม โดยโปรแกรมจะแสดงหนาจอใหผูใชระบุ 

 
1)  วันเริ่มตน (Start Date): สําหรับกําหนดวันที่เร่ิมตนที่จะใหโปรแกรมแสดงรายงาน 
2)  วันสิ้นสุด (Projected Days): สําหรับกําหนดจํานวนวันที่จะใหโปรแกรมแสดงราย

งาน โดยนับจากวันที่เร่ิมตน โดยสามารถกําหนดไดต่ําสุด 1 วัน 
และ สูงสุด 60 วัน โดยคาปริยายเทากับ 30 วัน 

  
  กรณีที่ในวันหนึ่งมีจํานวนลังสินคาที่คาดการณวาจะนําเขาจัดเก็บเกิน 692 ลัง โปรแกรมจะ
แสดงเครื่องหมาย ** เพื่อเตือนใหผูใชทราบวาในวันนั้นอาจเกิดสินคาลนคลัง 
  

5.1.3 เมนูโหลดขอมูล (Load Data) 
 
 สําหรับนําขอมูลตางๆที่จําเปนในการทํางานของโปรแกรมเขาสูโปรแกรม ขอมูลที่นําเขา
ประกอบดวย ขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Stock Status Report), ขอมูลตารางการผลิต 
(Production Schedule), ขอมูลการคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง (Quantity On Hand) และ 
ขอมูลคุณลักษณะเกี่ยวกับตัวสินคาและลังบรรจุสินคา (Item Characteristic and Case 
Characteristic) ดังนั้นจึงออกแบบโปรแกรมใหประกอบดวย 4 เมนูยอยดังนี้ 
 

ก. เมนูยอย ขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Stock Status)  
 

สําหรับนําเขาขอมูลสถานะของสินคาคงคลัง โดยใชขอมูลจากรายงาน 3.6.1 Stock Status 
Report ในระบบ MRP II ขอมูลที่ใช คือ รหัสสินคา, ชื่อสินคา, จํานวนสินคาที่จัดเก็บ (ชิ้น), 
ตําแหนงจัดเก็บและ หมายเลขลังสินคา 
 

ข. เมนูยอย ขอมูลตารางการผลิต (Production Schedule) 
 
สําหรับนําเขาขอมูลตารางการผลิต โดยใชขอมูลจากแฟมขอมูลตารางการผลิต ขอมูลที่ใช 

คือ วันที่ผลิต, รหัสสินคา, ชื่อสินคา, จํานวนสินคาที่ผลิต (ชิ้น) และกลุมผลิตภัณฑ 
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ค. เมนูยอย ขอมูลการคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง (Quantity On Hand) 
 

สําหรับนําเขาขอมูลการคาดการณจํานวนสินคา โดยใชขอมูลจากรายงาน 23.14 MRP 
Summary Report ขอมูลที่ใช คือ วันที่, รหัสสินคา, ชื่อสินคา, จํานวนสินคาคงคลังคาดการณ 
(ชิ้น)  

 
ง. เมนูยอย ขอมูลคุณลักษณะสินคาและลังบรรจุสินคา (Item Characteristic and 
Case Characteristic) 

 
สําหรับนําเขาขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกับตัวสินคาและลังบรรจุสินคาโดยใชขอมูลจากราย

งาน 80.1.5.2 Item Data Report และ13.8.14 Where-Used Report รายละเอียด มีดังนี้ 
 

- ขอมูลคุณลักษณะสินคา (Item Characteristic) ประกอบดวยขอมูล รหัสสินคา, ชื่อ
สินคา, กลุมผลิตภัณฑ, รหัสลังบรรจุ, ชื่อลังบรรจ,ุ ขนาดบรรจุ
มาตรฐาน (Standard Packing) 

- ขอมูลคุณลักษณะลังบรรจุ (Case Characteristic) ประกอบดวยขอมูล รหัสลัง
บรรจุ, ชื่อลังบรรจุ, ประเภทลังบรรจุ, ขนาดลังบรรจุ, รหัสสินคา, 
และชื่อสินคา, 

 
 5.1.4 เมนูตรวจสอบความถูกตองของขอมูล (Verify Stock Data) 
 
 สําหรับตรวจสอบความถูกตองของขอมูลสถานะสินคาคงคลังที่ไดจากการนําขอมูลเขา 
กับขอมูลคุณลักษณะสนิคาและขอมูลเกี่ยวกับคุณลักษณะลังบรรจุ ที่มีอยูในโปรแกรม ซึ่งโดยปกติ
หลังจากการนําขอมูลสถานะสินคาคงคลังเขาสูโปรแกรมแลวสามารถที่จะเรียกเมนู Location 
Assignment เพื่อกําหนดตําแหนงจัดเก็บไดทันทีโดยที่โปรแกรมจะตรวจสอบความถูกตองใหกอน 
แตถาหากพบขอผิดพลาดของขอมูลข้ึน ทําใหตองมีการเขามาปรับปรุงขอมูล เราสามารถใหเมนูนี้
เพื่อตรวจสอบดูไดวาขอมูลถูกตองสอดคลองกันหรือยัง ขอมูลที่ตรวจสอบความถูกตองไดแก  
 

- รหัสสินคา : รหัสสินคาที่พบในรายงานสถานะสินคาคงคลัง จะตองมีอยูในฐานขอ
มูล คุณลักษณะสินคาและขอมูลเกี่ยวกับคุณลักษณะลังบรรจุ 



 

 

136

 

- ขนาดบรรจุมาตรฐาน: คาขนาดบรรจุมาตรฐานในฐานขอมูลคุณลักษณะสินคาตอง
ไมเทากับศูนย 

 
 5.1.5 เมนูองคประกอบขอมูล (Configuration) 
 

สําหรับกําหนดองคประกอบฐานขอมูลของโปรแกรมที่จะตองใชในการทํางาน ออกแบบให
ประกอบดวย 4 เมนูยอยคือ 

 
ก. เมนูยอย สินคาจัดสงภายใน (Built-In Item)  

 
  สินคาจัดสงภายใน (Built-In Item) คือสินคาที่ผลิตเพื่อสงไปยังโรงงานภายใน ไมไดนํามา
จัดเก็บในคลังสินคาโดยเมนูนี้มีไวเพื่อใหผูใชระบุ 

 
- Item No.  รหัสสินคา 
- Description  ชื่อของสินคา 

 
ข. เมนูยอย คุณลักษณะลังบรรจุ (Case Characteristic)  

 
เปนตารางกําหนดวามีลังบรรจุสินคาชนิดใดบาง มีขนาดของลังเปนเทาไร โดยเมนูนี้มีไวเพื่อ

ใหผูใชระบุ 
 

- Case no.  รหัสลังบรรจุ 
- Case Material   ลักษณะของลัง มีใหเลือก 2 ตัวเลือก คือ ลังไม (Wooden) และ 

ลังกระดาษ (Paper) 
- Width   ความกวางของลังหนวยเปนเมตร 
- Length   ความยาวของลงัหนวยเปนเมตร 
- Height   ความสูงของลังหนวยเปนเมตร 
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ค. เมนูยอย คุณลักษณะสินคา (Item Characteristic)  
 

เปนตารางกําหนดรายละเอียดของสินคาแตละตัววาเปนสินคาอะไร อยูในกลุมผลิตภัณฑใด 
บรรจุในลังชนิดใด ขนาดบรรจุมาตรฐานตอลังเทาไร โดยเมนูนี้มีไวเพื่อใหผูใชระบุ 

- Item No.   รหัสสินคา 
- Description  ชื่อของสินคา 
- Category  กลุมผลิตภัณฑ มีใหเลือก 4 ตัวเลือกคือ ERL, CNT, SBT, TR 
- Case no.   รหัสลังบรรจุที่ใช 
- Standard Pack  ขนาดบรรจุมาตรฐาน (ชิ้น/ลัง) 

 
ง. เมนูยอย คุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ (Location Characteristic) 

 
เปนตารางกําหนดรายละเอียดเกี่ยวกับตําแหนงจัดเก็บสินคาในคลังวาเปนอุปกรณจัดเก็บ

แบบใด ขนาดเทาไร สําหรับเก็บลังบรรจุประเภทใด และกลุมผลิตภัณฑไหน โดยเมนูนี้มีไวเพื่อใหผู
ใชระบุ 

 
- Location no.  รหัสตําแหนงจัดเก็บในคลังสินคา 
- Description  คําอธิบายตําแหนง 
- Type   ประเภทของตําแหนงจัดเก็บ มี 2 ตัวเลือกคือ ชั้นวาง (RACK) 

และ พื้น (FLOOR) 
- Category   กลุมผลิตภัณฑที่จะจัดเก็บที่ตําแหนงนี้ 
- Case Material  ประเภทของลังบรรจุที่จะจัดเก็บที่ตําแหนงนี้ มีใหเลือก 3 ตัว

เลือกคือ ทั้งหมด (ALL), ลังไม (Wooden) และ ลังกระดาษ 
(Paper) 

- Width   ความกวางของตําแหนงหนวยเปนเมตร 
- Length   ความยาวของตําแหนงหนวยเปนเมตร 
- Height   ความสูงของตําแหนงหนวยเปนเมตร 
 

กําหนดใหในทุกฟอรมของเมนูองคประกอบขอมูล (Configuration) จะตองมีทูลบารสําหรับ
การจัดการขอมูล คือ เพิ่ม (Add), บันทึกการเปลี่ยนแปลง (Update), ยกเลิก (Cancel), ลบ 
(Delete) และคนหา (Find) โดย 
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- ปุม Add   สําหรับการเพิ่มขอมูลใหมเขาไปในฐานขอมูล 
- ปุม Update  สําหรับบันทึกการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น ไดแกการแกไขคาตางๆ

ในฟอรมลงสูฐานขอมูล  
- ปุม Cancel  สําหรับยกเลิกการเปลี่ยนแปลงคาตางๆในฟอรม (สามารถยก

เลิกไดเฉพาะการเปลี่ยนแปลงที่ยังไมไดมีการ Update ลงฐาน
ขอมูลเทานั้น) 

- ปุม Delete  สําหรับลบขอมูลที่แสดงอยูออกจากฐานขอมูล 
- ปุม Find   สําหรับคนหาขอมูลในฐานขอมูล  

 
5.2 การพัฒนาโปรแกรม 
 

การพัฒนาโปรแกรมเริ่มจาก การเลือกเครื่องมือพัฒนาที่เหมาะสมกับลักษณะการทํางาน
ของโปรแกรม, การพิจารณาเลือกแนวทางในการเชื่อมฐานขอมูลของโปรแกรมกับระบบเดิม, การ
ออกแบบฐานขอมูลของโปรแกรม และ กระบวนการทํางานของโปรแกรม โดยรายละเอียดมีดังนี้ 

 
5.2.1 การพัฒนาโปรแกรม 

 
 การพัฒนาโปรแกรมสําหรับการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ  เปนการออกแบบซอฟตแวร 
(Software) ที่ทํางานบน Windows เพื่อใหผูใชสามารถใชงานไดงายและสะดวกขึ้น เนื่องจากมกีาร
ใชเทคโนโลยีทางดาน Visualize เขามาประกอบในการออกแบบจอภาพ    
 
 สํ าห รับ งาน วิ จั ย นี้ ได เลื อ ก   Microsoft Access 97 และ  Microsoft  Visual  Basic  
Version  6.0  Enterprise  Edition  เปนเครื่องมือสําคัญในการพัฒนาโปรแกรม   ทั้งนี้เนื่องจาก 
Visual  Basic  เปนภาษาคอมพิวเตอรที่สามารถสรางจอภาพติดตอกับผูใช  (User  Interface) ได
อยางมีประสิทธิภาพ (Halvorson, 1998) ประกอบกับภาษาที่ใชเขียนโปรแกรมเปนภาษา BASIC 
จึงสงผลใหการพัฒนาโปรแกรมบน  Windows  ดวย Visual  Basic  มีข้ันตอนนอย  กระทําไดงาย  
และสะดวกตอการใชงาน      
 
 เนื่องจากขอมูลนําเขาบางสวนของโปรแกรมตองดึงมาจากระบบ MRP II ซึ่งเขียนดวย
ภาษาโปรเกรส (Progress) ซึ่งการเชื่อมโยงฐานขอมูลจากระบบ MRP II กับฐานขอมูลของ 
โปรแกรมสามารถทําได 2 แนวทางดังแสดงในตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1 แนวทางในการเชื่อมฐานขอมูล 
แนวทาง ขอดี ขอจํากัด 

1. แบบออนไลน (On-line) โดยทําฐานขอมูล
ทั้ งสองมีปฏิกิ ริยาตอบสนองตอกัน โดย
อัตโนมัติ เม่ือขอมูลมีการเคล่ือนไหว, เปล่ียน
แปลง 

- ฐานขอมูลมีการอัพ เดท 
(Update) ตามเวลาจริง เมื่อ
ข อ มู ล มี ก าร เค ลื่ อ น ไห ว
เปล่ียนแปลง 

- การเขียนโปรแกรมเพิ่มเติมลง
ในส วนของระบบ  MRP II จะ
ต อ งได รับ การเห็ น ชอบจาก
บริษัทผูขายโปรแกรมและเสียคา
ใชจายสูง 
- ภาษาโปรเกรสมีการใชงานไม
แพรหลาย 

2. แบบออฟไลน (Off-line) โดยนําขอมูลออก
จากระบบ MRP II เปนแฟมรายงาน (Report 
file) ซึ่งเปนเท็กซไฟล (Text file) แลวสงเขา
ฐานขอมูลของโปรแกรมโดยผูใชงาน 
 

Export  report  file  from  system

File *.text

Import to Access database  
 

- การเขียนโปรแกรมทําได
สะดวกและงายกวา 
- เสียคาใชจายในการสราง
โปรแกรมต่ํา 

- ตองมีการจัดตารางเวลาในการ
อัพเดทฐานขอมูลที่ดี  เพื่ อให
ระบบการกําหนดการจัดเก็บ
สามารถทํางานไดอยางมีประ
สิทธิภาพ 
- ฐานขอมูลในโปรแกรมกําหนด
ตําแหนงจัดเก็บไมไดมีปฏิกิริยา
ตอบสนองโดยอัตโนมัติกับฐาน
ขอมูลในระบบ MRP II 

 
สําหรับงานวิจัยนี้เลือกแนวทางที่ 2 ในการเชื่อมฐานขอมูลของโปรแกรมเนื่องจากมีคาใช

จายต่ําและสะดวกในการสรางโปรแกรม อีกทั้งจากการพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคลังแลว
สามารถใชแนวทางที่ 2 มาประยุกตใชได แตเวลาในการทํางานจะมากกวาแนวทางที่ 1 สรุปไดวา 
ขอมูลนําเขาจากระบบ MRP II จะมาในรูปของแฟมรายงานซึ่งเปนเท็กซไฟล (Text file) และนํา
เขาสูฐานขอมูลของโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ โดยผูใชงาน 

 
5.2.2 การออกแบบฐานขอมูล 
 

ระบบจัดการฐานขอมูลที่ใชเปนลักษณะระบบจัดการฐานขอมูลแบบสัมพันธ (Relational 
database management system) ซึ่งจัดการขอมูลที่มีโครงสรางในรูปของตาราง ตาราง คือ กลุม
ของขอมูลที่ถูกจัดใหมีความสัมพันธในรูปของแนวนอน  (Row) และแนวตั้ง (Column) ในระบบ
ฐานขอมูลแถวในแนวนอน จะหมายถึง เรคอรด (Record) สวนแตละแถวในแนวตั้ง จะหมายถึง 
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ฟลด (Field) ฐานขอมูลของโปรแกรมประกอบดวย 7 ตาราง  ไดแก ตารางคุณลักษณะลังบรรจุ 
(Case Characteristics), ตารางคุณลักษณะสินคา (Item Characteristics), ตารางสถานะสินคา
คงคลัง (Stock Status), ตารางคุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ (Location Characteristics), ตาราง
สิ นค าค งคลั งค าดการณ  (Projected Quantity On-hand), ตารางการผลิ ต  (Production 
Schedule) และ ตารางสินคาผลิตสงภายใน (Built-in item) โดยความสัมพันธของแตละตาราง
แสดงในรูปที่ 5.2 รายละเอียดการเก็บขอมูลแตละตารางมีดังนี้ คือ 

 
1. ตารางคุณลักษณะลังบรรจุ (Case Characteristics) : จัดเก็บขอมูลของ รหัสลังบรรจุ, 

วัสดุของลัง (ลังไม, ลังกระดาษ), ขนาดความกวาง ยาว และ สูง  
 
2. ตารางคุณลักษณะสินคา (Item Characteristics): จัดเก็บขอมูลของ รหัสสินคา, ชื่อสิน

คา, กลุมผลิตภัณฑ (ERL, SBT, CNT และ TR), รหัสลังบรรจุ และ ขนาดบรรจุมาตรฐาน (ชิ้น/ลัง) 
 
3. ตารางคุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ (Location Characteristics): จัดเก็บขอมูลของ รหัส

ตําแหนงจัดเก็บ, ประเภทตําแหนงจัดเก็บ, กลุมผลิตภัณฑ, ขนาดความกวาง ยาว และสูงของ 1 
ชองจัดเก็บ 

 
4. ตารางสถานะสินคาคงคลัง (Stock Status): จัดเก็บขอมูลของ รหัสสินคา, รหัสตําแหนง

จัดเก็บ, จํานวนจัดเก็บ (ชิ้น), สถานะสินคา, จํานวนจัดเก็บ (ลัง) 
 
5. ตารางสินคาคงคลงัคาดการณ (Quantity On-hand): จัดเก็บขอมูลของ วันที่คาดการณ, 

รหัสสินคา, ชื่อสินคา, จํานวนสินคาคงคลังคาดการณ (ชิ้น) 
 
6. ตารางการผลิต (Production Schedule): จัดเก็บขอมูลของ วันที่ผลิต, รหัสสินคา, ชื่อสิน

คา, กลุมผลิตภัณฑ, จํานวนผลิต (ชิ้น) 
 
7. ตารางสินคาผลิตสงภายใน (Built-in item): ของ รหัสสินคา, ชื่อสินคา 
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รูปที่ 5.2 ความสัมพันธระหวางตารางขอมูลตางๆ 
 

5.2.3 กระบวนการทํางานของโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (LAP) 
 
การทํางานของโปรแกรมเริ่มจากผูใชงาน โหลดขอมูลรายงานตารางการผลิต, รายงาน

สถานะสินคาคงคลังและรายงานคาดการณจํานวนสินคาคงเขาสูโปรแกรม LAP ถาหากฐานขอมูล
ของโปรแกรมซึ่งไดแก ขอมูลคุณลักษณะลังบรรจุ, คุณลักษณะสินคา, สินคาจัดสงภายในและคุณ
ลักษณะตําแหนงจัดเก็บมีการเปลี่ยนแปลงก็จะตองทําการอัพเดทฐานขอมูลเชนกัน 

  
จากแผนภาพการไหลของขอมูล รูปที่ 5.3 โปรแกรมประกอบดวยสวนสําคัญ 3 สวน คือ 

สวนนําเขา (Input), สวนนําออก (Output)และ สวนประมวลผล (Processing) โดยแตละสวนมี
รายละเอียด ดังนี้ 
 

- สวนนําเขา (Input) ไดแก รายงานแผนการผลิต (Production Schedule), ราย
งานสถานะสินคาคงคลัง (Stock status Report), สินคาที่ผลิตเพื่อสงภายใน 
(built in item), ตารางคุณลักษณะลังบรรจุ (Case Characteristics), ตารางคุณ
ลักษณะสินคา (Item Characteristics), ตารางคุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ 
(Location Characteristics)  
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- สวนนําออก  (Output) ไดแก  รายงานกําหนดตําแหน งจัด เก็บ  (Location 
Assignment Report) และ  รายงานคาดการณจํานวนสินคาในคลังสินคา 
(Quantity On Hand Report) 

- สวนประมวลผล (Processing) คือ สวนกําหนดตําแหนงจัดเก็บใหกับสินคา ตาม
หลักการจัดเก็บตามความเหมือนของรุนสินคา, ประเภทผลิตภัณฑ  

  

1

Production
Control

LAP
2

MRPII

3

User

- Production
Schedule

- Stock Status
- Quantity on Hand

- Case Characteristics
- Item Characteristics
- Built-in Item
- Location Characteristics

- Location Assignment Report
- Projected Quantity on Hand Report  

รูปที่ 5.3 โครงสรางหลักของโปรแกรม 
 
จากแผนภาพการไหลของขอมูล (Data Flow Diagram) ในรูปที่ 5.4 แสดงโครงสรางการ

โหลดแฟมขอมูลตารางการผลิต, สถานะสินคาคงคลัง และ รายงานคาดการณสินคาคงคลัง ลง
ฐานขอมูลของโปรแกรม ซึ่งแตละกระบวนการมีรายละเอียดดังนี้ คือ  

 
- กระบวนการที่ 1 โหลดแฟมตารางการผลิต (Load Production Schedule): จาก

แผนกควบคุมการผลิต (Production Control) มาเก็บไวที่ฐานขอมูลตารางการผลิต 
(Production Schedule) ข้ันตอนในการโหลดดูไดจาก รูปที่ 5.5 

 
- กระบวนการที่ 2 โหลดแฟมสถานะสินคาคงคลัง (Load Stock Status): จากระบบ 

MRP II มาเก็บไวที่ฐานขอมลูตารางสถานะสินคาคงคลัง (Stock Status) ข้ันตอนใน
การโหลดดูไดจาก รูปที่ 5.6  

 
- กระบวนการที่ 3 โหลดแฟมรายงานคาดการณสินคาคงคลัง (Load Quantity On-

hand): จากระบบ MRP II มาเก็บไวที่ฐานขอมูลตารางสินคาคงคลังคาดการณ 
(Projected Quantity On-hand) ขั้นตอนในการโหลดดูไดจาก รูปที่ 5.7  
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1

Production
Control

Load
Production
Schedule

1
2

MRPII
- Production

Schedule - Stock Status

1 Production Schedule

Load Stock
Status

2

2 Stock Status

Load
Quantity on

Hand

3

3 Quantity on Hand

- Quantity on Hand

 
รูปที่ 5.4 โครงสรางการโหลดแฟมขอมูลลงโปรแกรม 

    

 

START

READ STOCK STATUS
REPORT FILE

NUMBER OF
ITEMS > 0

WRITE DATA TO
DATABASE

OPEN STOCK STATUS
REPORT FILE

END OF FILE

EXCLUDE BUILT IN ITEMS

UPDATE DATABASE

YES

NO

NO

END

YES

STOCK STATUS

2   LOAD STOCK STATUS
START

READ PRODUCTION
SCHEDULE DATA

NUMBER OF
ITEMS > 0

WRITE DATA TO
DATABASE

OPEN PRODUCTION
SCHEDULE FILE

NEXT SHEET
EXIST

EXCLUDE BUILT IN ITEMS

UPDATE DATABASE

YES

NO

NO

END

YES

PRODUCTION SCHEDULE

1   LOAD PRODUCTION

 
รูปที่ 5.5 การโหลดขอมูลตารางการผลิต  รูปที่ 5.6 การโหลดขอมูลสถานะสินคาคงคลัง
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START

READ QUANTITY ON
HAND REPORT FILE

NUMBER OF
ITEMS > 0

WRITE DATA TO
DATABASE

OPEN PROJECT
QUANTITY ON HAND

END OF FILE

EXCLUDE BUILT IN ITEMS

CALCULATE NUMBER OF
BOXES FOR EACH ITEM

AND UPDATE DATABASE

YES

NO

NO

END

YES

QUANTITY ON HAND

3     LOAD QUANTITY ON HAND

 
รูปที่ 5.7 การโหลดขอมูลการคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง 

 
ขอมูลสถานะสินคาคงคลังและขอมูลคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง เมื่อโหลดเขามาจัด

เก็บในฐานขอมูลนั้นจะตองไดรับการตรวจสอบความถูกตอง, ความสมบรูณของขอมูล (Verify 
Stock Status Data Integrity and Quantity On Hand Data Integrity) กอน  วิธีการตรวจสอบ
ความสมบรูณ คือ ทุกขอมูลรหัสสินคา (Item No.) ที่แสดงอยูแสดงตารางสถานะสินคาคงคลัง 
และตารางจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ จะตองมีปรากฏในตารางคุณลักษณะสินคา และ ตา
รางคุณลักษณะลังบรรจุ ถาไมมีโปรแกรมจะขึ้นขอความเตือนเพื่อใหผูใชเพิ่มขอมูลคุณลักษณะสิน
คารุนที่ขาดไปลงในระบบฐานขอมูล ในรูปที่ 5.8 สําหรับขอมูลสถานะสินคาคงคลัง และรูปที่ 5.9 
สําหรับขอมูลคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง 
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START

READ STOCK STATUS TABLE
INTO MEMORY

READ ITEM CHARACTERISTIC
TABLE INTO MEMORY

DIFF SET = STOCK STATUS SET –
ITEM CHARACTERISTIC SET

END OF
DIFF SET

ALERT ITEM NO, NOT FOUND IN
ITEM CHARATERISTIC TABLE

MOVE TO NEXT RECORD

C
NO

YES

START

READ QUANTITY ON HAND
TABLE INTO MEMORY

READ ITEM CHARACTERISTIC
TABLE INTO MEMORY

DIFF SET = QOH SET – ITEM
CHARACTERISTIC SET

END OF
DIFF SET

ALERT ITEM NO, NOT FOUND IN
ITEM CHARATERISTIC TABLE

MOVE TO NEXT RECORD

C
NO

YES

VERIFY STOCK STATUS DATA VERIFY QUANTITY ON HAND DATA

 
รูปที่ 5.8 การตรวจสอบความสมบรูณของขอมูลสถานะสินคาคงคลัง         รูปที่ 5.9 การตรวจสอบความสมบรูณของขอมูลคาดการณจํานวนสินคาคงคลัง
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C

READ CASE CHARACTERISTICS
TABLE INTO MEMORY

DIFF SET = ITEMCHAR SET –
CASE CHARACTERISTICS SET

END OF
DIFF SET

ALERT CASE TYPE, NOT FOUND
IN CASE CHARACTERISTICS TABLE

MOVE TO NEXT RECORD

NO

YES

END
 

รูปที่ 5.8-5.9 (ตอ) การตรวจสอบความสมบรูณของขอมูลสถานะสินคาคงคลังและขอมูลคาด
การณจํานวนสินคาคงคลัง  
 

แผนภาพการไหลของขอมูล รูปที่ 5.10 แสดงโครงสรางของการอัพเดทฐานขอมูลเมื่อมีการ
คาคุณลักษณะตางๆของขอมูลมีการเปลี่ยนแปลงและกําหนดตําแหนงจัดเก็บใหกับสิน ซึ่งแตละ
กระบวนการมีรายละเอียดดังนี้ คือ 

 
-  กระบวนการที่ 4 อัพเดทฐานขอมูล (Update Database): ฐานขอมูลที่สามารถมีการ

เพิ่มเติม, แกไข ไดเสมอ ไดแก ตารางคุณลักษณะลังบรรจุ เชน มีลังบรรจุชนิดใหม
เขามาจัดเก็บ, ตารางคุณลักษณะสินคา เชน มีสินคาตัวใหมเขามาจัดเก็บ หรือ สิน
คาเปลี่ยนชนิดลังบรรจุ เปลี่ยนขนาดบรรจุ, ตารางสินคาจัดสงภายใน เชน มีสินคาที่
จัดสงภายในตัวใหม, ตารางคุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ เชน มีการเพิ่มตําแหนงจัด
เก็บ หรือ เปลี่ยนชนิดวัสดุลังบรรจุที่กําหนดใหจัดเก็บ โดยขอมูลที่ไดรับการแกไข   
แลวจะอัพเดทในฐานขอมูลแตละตาราง ควรทําการแกไขขอมูลกอนสั่งใหโปรแกรม
กําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
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-  กระบวนการที่ 5 การกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Assign Location): กําหนดตําแหนงจัด
เก็บ ขอมูลที่ใชในการพิจารณากําหนดตําแหนง ไดแก ตารางการผลิต, ตารางสถานะ
สินคาคงคลัง, ตารางคุณลักษณะลังบรรจุ, ตารางคุณลักษณะสินคา, ตารางสินคา
จัดสงภายใน และ ตารางคุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ โดยผลลัพธที่ได คือ  รายงาน
กําหนดตําแหน งจัด เก็บ  ขั้นตอนในการกําหนดตําแหน งจัด เก็บ  (Location 
Assignment) แสดงในรูปที่ 5.11 และขั้นตอนการพิจารณาตําแหนงที่จะไดรับการจัด
วาง (Assign Location) แสดงในรูปที่ 5.12  

 
3

User Update
Database

4
- Case Characteristics
- Item Characteristics
- Built-in Item
- Location Characteristics

5 Item Characteristics

6 Built-in Item

7 Location Characteristics

1 Production Schedule

4 Case Characteristics

2 Stock Status

Assign
Location

5- Location Assignment
Report

 
รูปที่ 5.10 โครงสรางการปรับฐานขอมูลและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
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5.   LOCATION ASSIGNMENT 
 

START

VERIFY DATA INTEGRITY

PASS? INFORM VERIFY
NOT PASS

END

NO

NOYES

LIST ITEMS IN FG
LOCATION SORT BY

CATEGORY, QUANTITY

MOVE FG LOCATION
FIRST

LIST ITEMS IN PRODUCTION
SCHEDULE SORT BY

CATEGORY, QUANTITY

ASSIGN LOCATION

NEXT ITEM
EXIST

ASSIGN LOCATION

NEXT ITEM
EXIST

LIST ITEMS IN PRODUCTION
SCHEDULE SORT BY

CATEGORY, QUANTITY

ASSIGN LOCATION

NEXT ITEM
EXIST

LIST ITEMS IN FG
LOCATION SORT BY

CATEGORY, QUANTITY

ASSIGN LOCATION

NEXT ITEM
EXIST

YES NO

YES YES

NO NO

YES YES

A

 
 
 

รูปที่ 5.11 ขั้นตอนในการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
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FGBOXES = NUMBER OF BOXES
STORED IN FG LOCATION

FGBOXES > 96 ALERT WAREHOUSE
OVERFULL

LOCATION ASSIGNMENT
REPORT

END

A

 
รูปที่ 5.11 (ตอ) ข้ันตอนการกําหนดตําแหนง 

 
ASSIGN LOCATION 

 

LIST LOCATIONS, WHICH ALREADY
OCCUPIED BY THIS ITEM NO.

SELECT REFERENCE LOCATION,
WHICH IS THE LOCATION THAT LINE

IN THE MIDDLE OF OCCUPIED
LOCATION LIST

LIST VACANT LOCATIONS

CALCULATE DISTANCE SCORE FROM
REFERENCE LOCATION

SORT VACANT LOCATION LIST BY
THE DISTANCE SCORE

NASG = NUMBER OF BOXES

CALCULATE THE NUMBER OF BOXES
TO ASSIGN LOCATION

START

ASSIGN LOCATION
NASG=NASG - ASSIGNED BOXES

UPDATE LOCATION STATUS
UPDATE OUTPUT FILE

MOVE TO NEXT LEAST SCORE
LOCATION

NASG > 0
AND NEXT LOCATION EXIST

YES

ASSIGN NASG BOXES TO
FG LOCATION

NASG>0

NO

YES

END

 
รูปที่ 5.12 ข้ันตอนการคํานวณกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
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จาก รูปที่ 5.11 และ รูปที่ 5.12 แสดงแผนภาพขั้นตอนและวิธีการในการกําหนดตําแหนงจัด
เก็บ ซึ่งมีรายละเอียดขั้นตอนในการคํานวณ ดังนี้ 

 
1. โหลดขอมูลตารางการผลิต, ขอมูลสถานะสินคาคงคลัง มาเก็บไวในฐานขอมูล ยกเวน

รหัสสินคาที่เปนสินคาที่ผลิตเพื่อสงภายใน (Built-in Item) ดังแสดงในรูปที่ 5.13 
 
ฐานขอมูลตารางการผลิต
- วันที่ผลิต
- รหัสสินคา
- ประเภทผลิตภัณฑ
- จํานวนผลิต (ช้ิน)

ฐานขอมูลสถานะสินคาคงคลัง
- รหัสสินคา
- ตําแหนงจัดเก็บ
- จํานวนจัดเก็บ ( ช้ิน)
- สถานะสินคา

ฐานขอมูลสินคาสงภายใน
- รหัสสินคา

 
 

รูปที่ 5.13 ฐานขอมูลตารางการผลิต, สถานะสินคาคงคลัง และ สินคาที่ผลิตเพื่อสงภายใน 
 

นอกจากฐานขอมูล 3 ตารางขางตน โปรแกรมยังมีฐานขอมูลเกี่ยวกับคุณลักษณะสิน
คา, คุณลักษณะลังบรรจุ และ คุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ ถาขอมูลตางๆขางตนมีการเพิ่ม
เติม หรือ แกไข ผูใชตองทําการเปลี่ยนแปลงในฐานขอมูลดวยเชนกัน ฐานขอมูลอีก 3 ตา
รางมีรายละเอียด ดังรูปที่ 5.14 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.14 ฐานขอมูลคุณลักษณะสินคา, คุณลักษณะลังบรรจุ และ คุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ 

 
2. ตรวจสอบความถูกตอง สมบูรณของขอมูล (Verify Data Integrity) วิธีการตรวจสอบ คือ 

 
- ทุกรหัสสินคา (Item No.) ที่แสดงอยูในฐานขอมูลสถานะสินคาคงคลัง จะตองมีขอ

มูลแสดงอยูในฐานขอมูลคุณลักษณะสินคา (Item Characteristics) 
- ทุกรหัสสินคา (Item No.) ที่แสดงอยูในฐานขอมูลคุณลักษณะสินคา จะตองมีขอมูล

แสดงอยูในฐานขอมูลคุณลักษณะลังบรรจุ (Case Characteristics) 

ฐานขอมูลคุณลักษณะลัง
บรรจุ  
- รหัสลังบรรจุ 
- วัสดุของลัง  
- ขนาดความกวาง ยาว  สูง 

ฐานขอมูลคุณลักษณะสินคา  
- รหัสสินคา 
- ประเภทผลิตภัณฑ  
- รหัสลังบรรจุ 
- ขนาดบรรจุมาตรฐาน (ช้ิน/ลัง) 

ฐานขอมูลคุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ
- รหัสตําแหนงจัดเก็บ 
- ประเภทตําแหนงจัดเก็บ 
- ประเภทผลิตภัณฑ 
- ขนาดความกวาง ยาว สูงของ 1 ชองจัดเก็บ 
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- ถาผลการตรวจสอบไมเปนไปตามดังกลาวขางตน โปรแกรมจะแสดงขอความรหัสสิน
คาที่ยังขาดหาย เพื่อใหผูใชงานทราบวาฐานขอมูลในสวนใดที่ยังไมสมบูรณ 

 
3. เรียงรหัสสินคาในฐานขอมูลตารางการผลิต ตามประเภทผลิตภัณฑ และ จํานวนรับเขา 

ตามลําดับ โดยจัดเรียง ดังนี้ 
 

- ประเภทผลิตภัณฑ เรียงจาก ERL, SBT, CNT และ TR ตามลําดับ 
- จํานวนรับเขา เรียงจาก มากไปนอย 

 
4. คํานวณหาตําแหนงจัดเก็บโดยเริ่มจาก 

 
4.1 คํานวณจํานวนลังที่จะกําหนดตําแหนงจัดเก็บ โดยคํานวณจากสมการ 

 

  จํานวนลังรับเขา (ลัง) = จํานวนที่ผลิต (ชิ้น) / ขนาดบรรจุมาตรฐานตอลัง (ชิ้น/ลัง) 
 
 ตัวอยาง: วันที่ 1/5/2543 ตารางการผลิตวางแผนผลิตสินคารหัส F-112310126 จํานวน 

3300 ชิ้น จากตารางคุณลักษณะสินคาไดวาสินคารหัส F-112310126 เปนผลิต
ภัณฑประเภท ERL, บรรจุในลังกระดาษชนิด TAFP003TT, มีขนาดบรรจุมาตร
ฐานเทากับ 336 ชิ้นตอลัง จะไดจํานวนลังรับเขา 3300/336 = 9.82 → ปดเศษ
ข้ึน → 10 ลัง 

 

4.2 เรียงตําแหนงจัดเก็บที่ถูกจับจองโดยรหัสสินคาที่กําลังพิจารณา โดยจัดเรียงตาม
ลําดับตัวอักษร  

 
ตัวอยาง: สมมติวาสินคารหัส F-112310126 ถูกจัดเก็บ ณ ตําแหนง ดังแสดงในรูปที่ 5.15 

โดยสามารถจัดเรียงตําแหนงที่จัดเก็บสินคารหัส F-112310126 ไดดงันี้ 
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Rack C Bay 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Level 4

Level 3

Level 2

Level 1  
 

Rack D Bay 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Level 4

Level 3

Level 2

Level 1  
     

รูปที่ 5.15 ตําแหนงจัดเก็บที่ถูกจับจอง 
 

4.3 เลือกตําแหนงอางอิง (Reference Location) โดยเลือกจากตําแหนงจัดเก็บที่อยู
กึ่งกลางของแถว 

 
ตัวอยาง: จากตัวอยางในขอ 4.2 สินคารหัส F-112310126 ถูกจัดเก็บอยู 14 ตําแหนง ดัง

นั้น ตําแหนงอางอิงอยูตําแหนงที่ 7 คือ FGC023 
 

4.4 เรียงตําแหนงจัดเก็บที่วางทั้งหมดภายในคลังสินคา  
 
ตัวอยาง: สมมติวาตําแหนงจัดเก็บที่วางภายในคลังสินคา ไดแก 

  FGA012 FGB024 FGC031 FGD041 
  FGA103 FGB051 FGC053 FGF031 
     

4.5 คํานวณคะแนนระยะทาง (Distance Score) ของตําแหนงจัดเก็บที่วาง โดยเทียบ
จากตําแหนงอางอิง คะแนนระยะทาง (Distance Score) เทากับ ผลรวมของ
คะแนนชนิดลังบรรจุ  (Packing Type Score), คะแนนประเภทผลิตภัณฑ 
(Category Score), คะแนนชั้นวาง (Rack Score), คะแนนชองพื้นที่จัดเก็บ (Bay 
Score) และ คะแนนชั้นจัดเก็บ (Level Score) 

FGC011 
FGC012 
FGC013 
FGC014 
FGC021 
FGC022 
FGC023 
FGC033 
FGC042 
FGC043 
FGD011 
FGD012 
FGD021 
FGD022 
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คะแนนชนิดลังบรรจุ และ คะแนนประเภทผลิตภัณฑ มีความสําคัญมากที่
สุด เพราะ หลักการกําหนดตําแหนงที่สําคัญ คือ ลังไมวางบนพื้น, ลังกระดาษวาง
บนชั้นวาง และ จัดเก็บสินคาใหอยูภายในโซนประเภทผลิตภัณฑตนเอง  

 
คะแนนชั้นวาง, คะแนนชองพื้นที่จัดเก็บ และ คะแนนชั้นจัดเก็บ คํานวณ

เพื่อพิจารณาตามหลักการสินคารหัสสินคาเดียวกันอยูใกลกัน โดยคิดเทียบจาก
จุดอางอิง โดยการคํานวณแตละคะแนนมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
4.5.1 คะแนนชนิดลังบรรจุ (PKGTYPESCR): 

 
  กําหนดให ลังบรรจุเปนลังไม   = CaseWooden 
    ลังบรรจุเปนลังกระดาษ  = CasePaper 
    ชนิดตําแหนงจัดเก็บเปนชั้นวาง = Rack 
    ชนิดตําแหนงจัดเก็บเปนพื้น = Floor 
 
   ถา CaseWooden  และ Floor  หรือ 
    CasePaper  และ Rack  แลว 
      คะแนนชนิดลังบรรจุ = 0 
 
   ถา CaseWooden  และ Rack  หรือ 
    CasePaper  และ Floor  แลว 
      คะแนนชนิดลังบรรจุ = 10000 
 
   ถา     ตําแหนงจัดเก็บนั้นระบุวาสามารถจัดเก็บลังบรรจุไดทุกชนดิ   แลว 
     คะแนนชนิดลังบรรจุ = คะแนนชนิดลังบรรจุ + 10000 
 
   มิฉะนั้น  
   ถา  ชนิดลังที่กําหนดใหกับตําแหนงจัดเก็บนั้น   ไมตรงกับ  

ชนิดลังของสินคานั้น   แลว 
     คะแนนชนิดลังบรรจุ = คะแนนชนิดลังบรรจุ + 20,000 
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4.5.2 คะแนนประเภทผลิตภัณฑ (CATEGORYSCR): 
 

ถา ประเภทผลิตภัณฑที่ระบุใหกับตําแหนงจัดเก็บนั้น  ตรงกับ 
ประเภทผลิตภัณฑของสินคานั้น   แลว 

    คะแนนประเภทผลิตภัณฑ = 0 
 

ถา ประเภทผลิตภัณฑที่ระบุใหกับตําแหนงจัดเก็บนั้น ไมตรงกับ 
ประเภทผลิตภัณฑของสินคานั้น   แลว 

    คะแนนประเภทผลติภัณฑ  = 100,000 
มิฉะนั้น 
ถา ประเภทผลิตภัณฑที่ระบุใหกับตําแหนงจัดเก็บเปน“ทุกประเภท” แลว 

     คะแนนประเภทผลิตภัณฑ  = 200,000 
  

4.5.3 คะแนนชั้นวาง (RACKSCR): 
 

คะแนนชั้นวาง = I รหัสช้ันวาง – รหัสช้ันวางอางอิง I * 1000 
 

เมื่อ คะแนนรหัสชั้นวาง A, B, C, D, E, F, G, H, I และ K เทากับ 1, 2, 3, 
4, 5, 6, 7, 8, 9 และ 10 ตามลําดับ 

 
4.5.4 คะแนนชองพื้นที่จัดเก็บ (BAYSCR): 

 
คะแนนชองพื้นที่จัดเก็บ = I รหัสชองพื้นที่- รหัสชองพื้นที่อางอิง I * 10 

 
เมื่อ คะแนนรหัสชองพื้นที่ 1, 2, 3…13 เทากับ 1, 2, 3…13 ตามลําดับ 
 

4.2.5 คะแนนชั้นจัดเก็บ (LEVELSCR): 
 

คะแนนชั้นจัดเก็บ  = I รหัสช้ันจัดเก็บ – รหัสช้ันจัดเก็บอางอิง I 
 

เมื่อ คะแนนรหัสชั้นจัดเก็บที่ 1, 2, 3, 4 เทากับ 1, 2, 3, 4 ตามลําดับ 
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ตัวอยาง: คํานวณคะแนนระยะทางของตําแหนงจัดเก็บที่วางในตัวอยางขอ 4.4 ไดดังนี้   คือ 
สินคารหัส F-112310126 เปนผลิตภัณฑประเภท ERL, บรรจุในลังกระดาษชนิด 
TAFP003TT มีตําแหนงจัดเก็บ FGC023 เปนตําแหนงอางอิง ตารางที่ 5.2 แสดง
วิธีการคํานวณระยะทาง 

 
4.6 จัดเรียงตําแหนงจัดเก็บที่วางตามคะแนนระยะทางจากนอยไปมาก  
 
ตัวอยาง: จากตารางที่ 5.2 สามารถจัดเรียงตําแหนงจัดเก็บที่วางตามคะแนนระยะทางจาก

นอยไปมาก ไดดังตารางที่ 5.3 
 

ตารางที่ 5.3 จัดเรียงตําแหนงจัดเก็บที่วางตามคะแนนระยะทาง 
คะแนนระยะทาง ตําแหนงจัดเก็บที่วาง 

12 
30 
1,001 
1,032 
21,022 
33,012 
102,011 
102,080 

FGC031 
FGC053 
FGB024 
FGB051 
FGD041 
FGF031 
FGA012 
FGA103 
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ตารางที่ 5.2 วิธีการคํานวณคะแนนระยะทางของสินคารหัส F-112310126 ณ ตําแหนงอางอิง FGC023 
ตําแหนงวาง คุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ คะแนนชนิดลังบรรจุ 

(1) 
คะแนนประเภท
ผลิตภัณฑ (2) 

คะแนนชั้นวาง 
(3) 

คะแนนชองพื้น
ที่จัดเก็บ (4) 

คะแนนชั้นจัด
เก็บ (5) 

คะแนนระยะทาง 
(1)+(2)+(3)+(4)+(5) 

FGA012 ชั้นวาง, จัดเก็บผลิตภัณฑ CNT ลังกระดาษและชั้นวาง 
 = 0 

ERL ≠ CNT 
= 100,000 

IA–CI=I1-3I*1000 
= 2,000 

I1-2I*10 
= 10 

I2-3I 
= 1 

102,011 

FGA103 ชั้นวาง, จัดเก็บผลิตภัณฑ SBT ลังกระดาษและชั้นวาง 
 = 0 

ERL ≠ SBT 
= 100,000 

IA–CI=I1-3I*1000 
= 2,000 

I10-2I*10 
= 80 

I3-3I 
= 0 

102,080 
 

FGB024 ชั้นวาง, จัดเก็บผลิตภัณฑ ERL 
ที่เปนลังกระดาษ 

ลังกระดาษและชั้นวาง 
 = 0 

ERL = ERL 
= 0 

IB–CI=I2-3I*1000 
= 1,000 

I2-2I*10 
= 0 

I4-3I 
= 1 

1,001 

FGB051 ชั้นวาง, จัดเก็บผลิตภัณฑ ERL 
ที่เปนลังกระดาษ 

ลังกระดาษและชั้นวาง 
 = 0 

ERL = ERL 
= 0 

IB–CI=I2-3I*1000 
= 1,000 

I5-2I*10 
= 30 

I1-3I 
= 2 

1,032 

FGC031 ชั้นวาง, จัดเก็บผลิตภัณฑ ERL 
ที่เปนลังกระดาษ 

ลังกระดาษและชั้นวาง 
 = 0 

ERL = ERL 
= 0 

IC–CI=I3-3I*1000 
= 0 

I3-2I*10 
= 10 

I1-3I 
= 2 

12 

FGC053 ชั้นวาง, จัดเก็บผลิตภัณฑ ERL 
ที่เปนลังกระดาษ 

ลังกระดาษและชั้นวาง 
 = 0 

ERL = ERL 
= 0 

IC–CI=I3-3I*1000 
= 0 

I5-2I*10 
= 30 

I3-3I 
= 0 

30 

FGD041 ชั้นวาง, จัดเก็บผลิตภัณฑ ERL 
ที่เปนลังไม 

ลังกระดาษและชั้นวาง 
ลังกระดาษ≠ลังไม 
 = 0+20,000 

ERL = ERL 
= 0 

ID–CI=I4-3I*1000 
= 1,000 

I4-2I*10 
= 20 

I1-3I 
= 2 

21,022 

FGF031 พื้น, จัดเก็บผลิตภัณฑ ERL 
ที่เปนลังไม 

ลังกระดาษและพื้น 
ลังกระดาษ≠ลังไม 
 = 10,000+20,000 

ERL = ERL 
= 0 

IF–CI=I6-3I*1000 
= 3,000 

I3-2I*10 
= 10 

I1-3I 
= 2 

33,012 
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4.7 จัดสรรตําแหนงจัดเก็บใหกับสินคาตามจํานวนที่รับเขา โดยความสามารถในการ
จัดเก็บของแตละตําแหนงจะคํานวณจาก ขนาดลังบรรจุ เทียบกับ ขนาดชองจัด
เก็บ 

 
ตัวอยาง: จากตารางคุณลักษณะลังบรรจุไดวา ลังกระดาษชนิด TAFP003TT มีขนาด กวาง 

0.74 เมตร ยาว 0.64 เมตร สูง 0.94 เมตร และ จากตารางคุณลักษณะตําแหนง
จัดเก็บไดวา ขนาดชองจัดเก็บช้ันวาง เทากับ กวาง 2.54 เมตร ลึก 1.00 เมตร สูง 
1.10 เมตร ดังนั้น 1 ชองจัดเก็บ สามารถจัดวางลังชนิด TAFP003TT ได 3 ลัง ดัง
รูปที่ 5.16 

 

0.64

0.94

0.74

ลังประเภท TAFP003TT

1.1
0 M

 

2.54 M 1.00 M  
 

รูปที่ 5.16 คํานวณความสามารถในการจัดเก็บของชองจัดเก็บ 
 

สินคารหัส F-112310126 มีจํานวนลังรับเขา 10 ลัง ดังนั้น จะตองจัดสรร
ตําแหนงจัดเก็บให 10/3 = 4 ตําแหนง ไดแก FGC031, FGC053, FGB024 และ 
FGB051 

 
4.8 โปรแกรมจะจัดสรรตําแหนงจัดเก็บใหตามชองจัดเก็บ (Allocate storage location by 

bay) เชน จากตวัอยางในหัวขอ 4.7 คํานวณไดวา ชองจัดเก็บ 1 ชอง สามารถจัดวางลัง
ชนิด TAFP003TT ได 3 ลัง ถาหากลังชนิดนี้ รับเขามา 2 ลัง โปรแกรมก็จะจัดสรร
ตําแหนงจัดเก็บให 1 ชองเชนกัน 

 
4.9 ถาตําแหนงจัดเก็บที่วางถูกจับจองหมดแลว โปรแกรมจะกําหนดตําแหนงจัดเก็บไปที่

ตําแหนงพื้น (FG Location) โดยทั้งคลังสินคาจะมีสินคาที่จัดเก็บ ณ ตําแหนงพื้น นี้ได
ไมเกิน 96 ลัง มิฉะนั้นโปรแกรมจะขึ้นขอความเตือนวา “สินคาลนคลัง” 
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แผนภาพการไหลของขอมูล รูปที่ 5.13 แสดงโครงสรางของสรางรายงานจํานวนสินคาคง
คลังคาดการณ ซึ่งกระบวนการทํางานมีรายละเอียด ดังนี้ 
 

- กระบวนการที่ 6 สรางรายงานจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ (Create Quantity On-
hand) ขอมูลที่ใชในการพิจารณาไดแก ตารางจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ, ตา
รางคุณลักษณะสินคา และ ตารางสินคาผลิตจัดสงภายใน โดยผลลัพธที่ได คือ ราย
งานจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ และ รูปที่ 5.14 แสดงขั้นตอนในการออกรายงาน
จํานวนสินคาคงคลังคาดการณ 

3

User

5 Item Characteristic 6 Built-in Item

1 Quantity on Hand

Create
Quantity on
Hand Report

6

- Quantity on Hand Report

 
 

รูปที่ 5.13 โครงสรางการสรางรายงานจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ 
 
 

 จากรูปที่ 5.14 การออกรายงานจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ เร่ิมจากการตรวจสอบ
ความถูกตองสมบรูณของขอมูล ถาไมผานโปรแกรมจะขึ้นขอความเตือนใหผูใชปรับฐานขอมูลตา
รางคุณลักษณะสินคา โปรแกรมจะคํานวณจํานวนสินคาคงคลังคาดการณตามจํานวนวันที่ผูใช
ตองการใหแสดงขอมูล คํานวณจํานวนสนิคาคงคลังคาดการณจากสมการตอไปนี้ โดยเศษปดขึ้น 
 
 จํานวนลังสินคาคงคลังคาดการณตอวัน  

= Σ [   จํานวนสินคาคงคลังคาดการณของแตละรายการสินคา (ชิ้น)  ] 
    ขนาดบรรจุมาตรฐานตอลังของแตละรายการสินคา  (ชิ้น/ลัง) 

 
 จํานวนลังสินคาคงคลังคาดการณตอวันมีคาไดไมเกินความสามารถในการจัดเก็บของ
คลัง คือ เทากับ 720 ลังตอวัน ซึ่งคํานวณจากผลรวมของความสามารถในการจัดเก็บคลังใหม 
620 ลัง กับ ความสามารถในการจัดวางบนตําแหนงพ้ืน 96 ลัง รายงานจํานวนสินคาคงคลังคาด
การณ จะแสดงเครื่องหมาย ** ในวันที่มีคาจํานวนลังสินคาคงคลังคาดการณตอวันเกิน 720 ลัง 
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START

DAYS = NUMBER OF REPORT DAYS
MAXBOXES = 696

N=1

CALCULATE NUMBER OF BOXES FOR
EACH ITEM

QUANTITY ON HANDITEM CHARACTERISTIC

N <= DAYS

UPDATE PROJECTED QUANTITY ON
HAND OUTPUT TABLE

OUTPUT TABLE

YES

N=N+1

PROJECTED QUANTITY ON HAND
REPORT

END

ALERT WAREHOUSE OVERFULL IF
NUMBER OF BOXES GREATER THAN

MAXBOXES

VERIFY DATA INTEGRITY

PASS? INFORM VERIFY
NOT PASS

END

NO

YES

NO

 
 

รูปที่ 5.14 การออกรายงานจํานวนสินคาคงคลังคาดการณ 
 
 
 

6    QUANTITY   ON   HAND 
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5.3 การใชงานโปรแกรม 
 
  ส่ิงที่สําคัญในการใชงานโปรแกรม คือ ลําดับเวลาในการทํางาน เนื่องจากการฐานขอมลูของ
โปรแกรมไมไดตอบสนองเปลี่ยนแปลงแกไขในทันทีเมื่อขอมูลสถานะสินคาคงคลังหรือขอมูลอ่ืนๆ
ในระบบ MRP II มีการเปลี่ยนแปลง อยางไรก็ตามจากการศึกษาระบบการดําเนินงานคลังสินคา
พบวาสามารถที่จะประยุกตใชโปรแกรมได โดยขอมูลสินคาคงคลังในระบบ MRP II กับ ขอมูลจริง
ในคลังจะตรงกัน ในชวงเวลาที่พนักงานกะเชาคียขอมูลสินคารับเขาตามใบนําสินคาเขาคลัง (FG 
to stock slip) ของกะกลางคืนเมื่อวานลงในระบบ MFG/PRO เพื่ออัพเดทขอมูลสินคาคงคลัง ดัง
นั้น หลังจากเวลานี้ผูใชสามารถรันโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บใหกับสินคาที่จะรับเขาใน
ระหวางวันได อีกทั้งในชวงเวลากะเชาจะมีการเคลื่อนยายสินคาออกจากตําแหนงจัดเก็บนอยมาก 
เนื่องจากการเคลื่อนยายสินคาเพื่อจัดสงจะทํากันในกะกลางคืนเปนหลัก ตารางที่ 5.4 แสดงลําดับ
เวลางานในการดําเนินงานภายในคลังสินคา  
 

ตารางที่ 5.4 ลําดบัเวลางานในคลังสินคา 
เวลา กิจกรรม 

8.00-8.15 - คียขอมูลสินคารับเขาตามใบนําสินคาเขาคลัง (FG to stock slip) ของกะกลางคืนเมื่อวาน
ลงในระบบ MFG/PRO เพื่ออัพเดทขอมูลสินคาคงคลังโดยพนักงานบันทึกขอมูล 

8.15-8.20 เขาระบบ MFG/PRO ขอ 3.6.6 เพื่อดึงรายงานสถานะสินคาคงคลัง (Stock status report) 
8.20-8.30 - เปดโปรแกรม LAP และโหลดแฟมขอมูลรายงานสถานะสินคาคงคลังและแฟมตารางราย

งานการผลิต 
- รันโปรแกรมเพื่อกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
- ส่ังพิมพรายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บและมอบใหพนักงานจัดเก็บ 

8.30-17.00 - รันโปรแกรมเพื่อกําหนดตําแหนงจัดเก็บที่เหมาะ
สมสําหรับสินคาที่ไมมีหรือเกินจากขอมูลในตาราง
การผลิต 

17.00-18.00 - คียขอมูลการจัดสงสินคาของวันพรุงนี้ลวงหนา
เพื่อปรับฐานขอมูลสินคาคงคลังกอนที่จะมีการ
เคลื่อนยายสินคาออกจากตําแหนงจัดเก็บ 

 
ดําเนินกิจกรรมการรับเขา, จัดเก็บสิน
คาตามตําแหนงที่จัดสรรและจัดสงสิน
คา 

20.00-7.30 - ดําเนินกิจกรรมการรับเขาสินคา (กะกลางคืน) 
- นําสินคาที่จัดสงพรุงนี้ออกมาจัดเตรียมไวบริเวณกองรอ 

หมายเหตุ: แฟมรายงานสถานะสินคาคงคลัง โหลดขอมูลทุกวัน 
: แฟมรายงานตารางการผลิต โหลดขอมูลทุกตนเดือนหรือทุกครั้งที่มีการแกไข 

(Revised) 
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ผูที่มีหนาที่ใชงานโปรแกรมคือ ผูที่เกี่ยวของกับงานเปนสําคัญ ในชวงแรกของการใชงาน
โปรแกรม จะตองมีการอบรมสรางความรูความเขาใจในการทํางานของโปรแกรมและแสดงใหเห็น
ถึงผลดีที่จะเกิดขึ้นหากวาคลังสินคามีการจัดเก็บที่เปนระเบียบหมวดหมู ใหกับพนักงานทุกคน ตา
รางที่ 5.5 แสดงผูใชงานโปรแกรม และ คูมือการใชงานโปรแกรมแสดงในภาคผนวก จ. 

 
ตารางที่ 5.5 ผูใชงานโปรแกรม 

ตําแหนง หนาที่ 
หัวหนาคลังสินคา (Chief)/
เสมียน (Clerk) 

- ดึงขอมูลรายงานสถานะสินคาคงคลัง (Stock Status Report: 3.6.1) และรายงาน
ตารางการผลิต (Production Schedule Report) เขาสูโปรแกรม 
- ส่ังรันโปรแกรมและออกรายงานตําแหนงจัดเก็บสินคา มอบใหพนักงานจัดเก็บ 

เสมียน/ 
พนักงานจัดเก็บ 

- รันโปรแกรมกรณีที่สินคาที่รับเขามาไมมีในรายงานตําแหนงจัดเก็บสินคา หรือ 
จํานวนที่รับเขามากกวาที่ระบุในรายงาน แลวออกรายงานหรือจดบันทึกขอมูล
ตําแหนงจัดเก็บใหพนักงานจัดเก็บ 

พนักงานจัดเก็บ - จัดเก็บสินคาตามรายงานตําแหนงจัดเก็บสินคา 
- แจงที่สํานักงานกรณีที่สินคาที่รับเขามาไมมีในรายงานตําแหนงจัดเก็บสินคา หรือ 
จํานวนที่รับเขามากกวาที่ระบุในรายงาน 

 
5.4 สรุป 
 

ในบทนี้ไดกลาวถึงการออกแบบและการพัฒนาโปรแกรมสําหรับกําหนดตําแหนงจัดเก็บ ซึ่ง
สามารถสรุปไดดังนี้ คือ โปรแกรมมีความสามารถหลักอยู 2 ประการ ไดแก สามารถกําหนด
ตําแหนงที่เก็บสินคาในคลังสินคา (Location Assignment) และ สามารถแสดงขอมูลรายงาน
จํานวนสินคาคาดการณในคลังสินคา (Quantity On Hand Report) โดยเมนูการทํางานประกอบ
ดวย 5 เมนูหลัก ไดแก เมนูกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Location Assignment), เมนูรายงานคาด
การณจํานวนสินคาในคลังสินคา (Quantity On Hand), เมนูโหลดขอมูล (Load Data), เมนูตรวจ
สอบความถูกตองของขอมูล (Verify Stock Data) และ เมนูองคประกอบขอมูล (Configuration)  

 
โปรแกรมพัฒนาโดยใช  Microsoft Access 97 และ Microsoft Visual  Basic  Version  

6.0  Enterprise  Edition  เปนเครื่องมือสําคัญในการพัฒนาโปรแกรม  การเชื่อมฐานขอมูล
ระหวางโปรแกรมกับระบบ MRP II ไมใชแบบออนไลน (On-line) แตใชวิธีออฟไลน (Off-line) คือ 
นําขอมูลออกจากระบบ MRP II ในรูปรายงานเท็กซไฟลแลวสงเขาโปรแกรมโดยผูใชงาน ซึ่งเปนวิธี
ที่เสียคาใชจายต่ํากวาและสามารถประยุกตใชกับงานคลังสินคาได 
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ฐานขอมูลของโปรแกรมประกอบดวย 7 ตารางขอมูล ไดแก ตารางคุณลักษณะลังบรรจุ 
(Case Characteristics), ตารางคุณลักษณะสินคา (Item Characteristics), ตารางสถานะสินคา
คงคลัง (Stock Status), ตารางคุณลักษณะตําแหนงจัดเก็บ (Location Characteristics), ตาราง
สิ นค าค งคลั งค าดการณ  (Projected Quantity On-hand), ตารางการผลิ ต  (Production 
Schedule) และ ตารางสินคาผลิตสงภายใน (Built-in item) 

 
กระบวนการทํางานของโปรแกรมประกอบดวยสวนสําคัญ 3 สวน คือ สวนนําเขา (Input), 

สวนนําออก (Output) และ สวนประมวลผล (Processing) โดยแตละสวนมีรายละเอียด ดังนี้ 
- สวนนําเขา ไดแก รายงานแผนการผลิต, รายงานสถานะสินคาคงคลัง, สินคาที่ผลิต

เพื่อสงภายใน, ตารางคุณลักษณะลังบรรจุ, ตารางคุณลักษณะสินคา และ ตารางคุณ
ลักษณะตําแหนงจัดเก็บ  

- สวนนําออก ไดแก รายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บ และ รายงานคาดการณจํานวน
สินคาในคลังสินคา  

- สวนประมวลผล คือ สวนคํานวณและจัดสรรกําหนดตําแหนงจัดเก็บใหกับสินคา 
ตามหลักการจัดเก็บตามความเหมือนของรุนสินคา, ประเภทผลิตภัณฑ 

 
สิ่งที่สําคัญในการใชงานโปรแกรม คือ ลําดับเวลาในการทํางาน เนื่องจากการฐานขอมลูของ

โปรแกรมไมไดตอบสนองเปลี่ยนแปลงแกไขในทันทีเมื่อขอมูลในระบบ MRP II มีการเปลี่ยนแปลง 
โดยแฟมรายงานสถานะสินคาคงคลังตองโหลดขอมูลทุกวันหลังจากพนักงานบันทึกขอมูลสินคา
รับเขาจากกะกลางคืน และแฟมรายงานตารางการผลิต โหลดขอมูลทุกตนเดือนหรือทุกครั้งที่มีการ
แกไข (Revised) โดยผูที่มีหนาที่ใชงานโปรแกรมคือ ผูที่เกี่ยวของกับงานเปนสําคัญ โดยจะตองมี
การอบรมสรางความรูความเขาใจในการทํางานของโปรแกรมและแสดงใหเห็นถึงผลดีที่จะเกิดขึ้น
หากวาคลังสินคามีการจัดเก็บที่เปนระเบียบหมวดหมู ใหกับพนักงานทุกคน 

 
 



บทที่ 6 
 

ผลการปรับปรุง บทสรุป และขอเสนอแนะ 
 
6.1 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา 

 
จากการนําแผนการและแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคาใน

บทที่ 4 มาดําเนินการโดยระยะเวลาที่ใชในการดําเนินงานทั้งหมด 3 เดือน ตั้งแต เมษายน-มิถุนายน 
2543 ผลการดําเนินงานไดดังนี้ 
 

6.1.1 ความถูกตองของขอมูล 
 

- อัตราสวนสินคาที่หยิบไดถูกตอง (Part Picked Percentage) 
 

 จากการเก็บขอมูลเดือนพฤษภาคม และ เดือนมิถุนายน 2543 แบบฟอรมสรุปขอมูลความถูก
ตองและเวลาที่ใชในการนําสินคาออกแสดงภาคผนวก จ. โดยไดผลสรุปความถูกตองในการหยิบ
สินคาดังนี้  
 
       อัตราสวนสินคาที่ถูกหยิบไดถูกตอง   = จํานวนสินคาที่หยิบได (ไปหยิบแลวพบสินคา) x 100 
                                   จํานวนสินคาที่นําออกมาทั้งหมด 
  
 อัตราสวนสินคาที่ถูกหยิบเดือนพฤษภาคม  = 1,659 x100 / 1,659  = 100 % 
 อัตราสวนสินคาที่ถูกหยิบเดือนมิถุนายน  = 1,805 x100 / 1,806  = 99.94 % 
   
 ดังนั้นอัตราสวนสินคาที่ถูกหยิบ (100+99.94)/2 = 99.97 % 
 

- อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคา (Percentage Error in The Stock 
Count)  

 
 จากการเก็บขอมูลเดือนพฤษภาคม และ เดือนมิถุนายน 2543 แบบฟอรมสรุปขอมูลความถูก
ตองของการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือนแสดงภาคผนวก จ. โดยไดผลสรุปความถูกตอง  
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ของการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือนดังนี้ 
 

อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคา 

= 100
ไว บันทึกเอาจํานวนที่ได

 ันทึกไวบจํานวนที่บบไดจริงกัจํานวนที่นั างระหวางคาท่ีแตกต
×  

  
 อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาเดือนพฤษภาคม = (685-684)/685 x 100 
             = 0.146 % 
             = 3,245 บาท 
 
อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาเดือนมิถุนายน = (630-630)/630 x 100 = 0 % 
         = 0 บาท 
   
 ดังนั้นอัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาเฉลี่ย (0.146 +0)/2 = 0.073% 
         = 1,623 บาท 

 
6.1.2 ความรวดเร็วในการเคลื่อนยาย 
 

 จากการเก็บขอมูลเดือนพฤษภาคม และ เดือนมิถุนายน 2543 แบบฟอรมสรุปขอมูลความถูก
ตองและเวลาที่ใชในการนําสินคาออกแสดงภาคผนวก จ. โดยไดผลสรุปเวลาเฉลี่ยในการนําสินคา
ออกดังนี้  
 
 เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออก  =  ระยะเวลาในการนําสินคาออกมาจากที่จัดเก็บ 
                      จํานวนสินคาที่นําออกมาทั้งหมด 
      
 เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกเดือนพฤษภาคม = 2,915 นาที / 1,659 ลัง 
        = 1.76 นาที / ลัง 
 เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกเดือนมิถุนายน = 3,001 นาที / 1,806 ลัง 
        = 1.66 นาที / ลัง 
  
 ดังนั้นเวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออก (1.76+1.66)/2 = 1.71 นาที / ลัง 
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6.1.3 ความสามารถของพื้นท่ีในการจัดเก็บ 
 

จากการออกแบบพื้นที่จัดเก็บทําใหคลังสามารถเพิ่มโอกาสในการใชพื้นที่จัดเก็บไดมากขึ้น
จากผังการจัดเก็บแบบเดิม โดย 

ผังการจัดเก็บแบบเดิม พื้นที่สามารถจัดเก็บไดสูงสุด 752 ลัง 
ผังการจัดเก็บแบบใหม พื้นที่สามารถจัดเก็บไดสูงสุด 820 ลัง 

 
ดังนั้นจากการออกแบบพื้นที่จัดเก็บทําใหคลังสามารถเพิ่มโอกาสในการใชพื้นที่จัดเก็บ  

(820-752)/752*100 = 9.04% 
 

เปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังปรับปรุง ซึ่งสามารถสรุปที่ไดตามตารางที่ 6.1  
 

ตารางที่ 6.1 สรุปผลการดําเนินงานปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา 
ผลการปรับปรุง เกณฑวัดผลการปฏิบัติงาน 
กอน หลัง 

สรุปผล 

1. อัตราสวนจํานวนสินคาที่หยิบไดถูกตอง 97.63% 99.97% เพิ่มขึ้น 2.34%
2. อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคา 2.11% 

485,309 บ.
0.07% 

1,623 บ.
ลดลง 2.04% 

ลดลง 483,686 บ.
3. เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออก (นาที/ลัง) 3.95 1.71 ลดลง 56.71%

 
6.1.4 การติดตามผลดําเนินงาน 

 
เครื่องมือที่ใชการติดตามการดําเนินงานของคลังใหเปนไปตามหลักเกณฑที่สรางไว คือ ราย

งานผังคลังสินคาและการเก็บรักษา (Layout and Housekeeping Report) โดยทําตรวจสอบสภาพ
คลังสินคาในสัปดาหสุดทายกอนสิ้นเดือน คือวันที่ 22 พ.ค. 2543 และ วันที่ 26 มิถุนายน 2543  ผล
จากการตรวจสอบแสดงในรูปที่ 6.1 และ 6.2  
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คลังสินคาสําเร็จรูป วันที่ตรวจสอบ: 22 พ.ค. 2543
ลําดับ คําถาม ใช ไมใช วิธีการแกไข*

1 มีแปลนแผนผังคลังสินคาสําเร็จรูปใชไหม?
2 มีการจําแนกบริเวณจัดเก็บตรงตามที่กําหนดไวในแผนผังคลังใชไหม?
3 เสนแบงชองพ้ืนที่จัดเก็บ, ชองทางเดิน มีความชัดเจนดีใชไหม? ทาสีใหม
4 ชองทางเดินสะอาดใชไหม?
5 ตัวอักษรรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ ยังชัดเจนดีใชไหม? ทาสีใหม
6 การจัดวางสินคาเปนระเบียบและเหมาะสมดีใชไหม?
7 ช้ันวางอยูในสภาพที่ดีใชไหม?
8 หิ้งจัดเก็บอยูในสภาพที่ดีใชไหม? ใหปดฝุนทําความสะอาด
9 รถยกมีสภาพการทํางานที่ดีและสะอาดใชไหม?

10 กะบะลังสินคาอยูในสภาพที่ดีใชไหม?
11 ปดผนึกลังสินคาตามแบบที่กําหนดไวใชไหม?
12 จัดเก็บสินคาตามเอกสารรายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บใชไหม?
13 รหัสช้ีตําแหนงจัดเก็บที่จดบนใบ FG To Stock Slip อานไดชัดเจนดีใชไหม? เขียนตัวอักษรใหชัดเจน
14 ไมมีลังกระดาษจัดเก็บบริเวณพื้น F, G หรือ H ใชไหม?
15 ถามีการยายตําแหนงสินคาจะลงบันทึกในรายงานเคลื่อนยายสินคาใชไหม?
16 อาคารจัดเก็บปลอดภัยจากฝน?
17 หลอดไฟในคลังสินคายังทํางานไดดีใชไหม? แจงADMIN ขอเปล่ียนหลอดไฟ
18 สํานักงานคลังสินคาสะอาดและเปนระเบียบใชไหม?

* สําหรับคําถามที่ตอบวา "ไมใช" ควรระบุกิจกรรมหรือวิธีการแกไข ใชพ้ืนที่ขางลางเมื่อตองการควรระบุหมายเลขคําถามกํากับดวย

* 3 : เสนแบงเขตบริเวณลานรับสินคา เลื่อนไมชัดเนื่องจากถูกรกยกวิ่งเหยียบทุกวัน, เริ่มทาสีวันเสารที่ 8 เม.ย. 2543 และวันที่สีเริ่มเลื่อนมอง
ตัวอักษรไมชัด 22 พ.ค. 2543 ดังนั้น จะตองทาสีซ้ําประมาณทุก 2 เดือน 

* 5 : ตัวอักษรบริเวณจัดเก็บ F, G และ H เลื่อนไมชัด เนื่องจากถูกรกยกวิ่งเหยียบทุกวัน, เริ่มทาสีวันเสารที่ 8 เม.ย. 2543 และวันที่สีเริ่มเลื่อน
มองตัวอักษรไมชัด 26 พ.ค. 2543 ดังนั้น จะตองทาสีซ้ําประมาณทุก 2 เดือน  

* 8 : มีฝุนและหยากใยติดกลองสินคา ทําความสะอาดครั้งสุดทาย วันที่ 28 ธ.ค. 2542 ดังนั้น จะตองทําความสะอาดทุกสิ้นเดือน 

* 13 : พนักงานเขียนตัวอักษรไมชัดเจนระหวาง "E" กับ "F" ดังนั้นตองชี้แจงใหพนักงานใหความใสใจในการจดบันทึกใหชัดเจน

* 17 : หลอดไฟเริ่มไมสวาง ทําใหพนักงานกะกลางคืนตักสินคาลําบาก เปลี่ยนหลอดไฟครั้งสุดทาย 28 มีนาคม 2542

             ตรวจสอบโดย วันที

การตรวจสภาพคลังสินคา

รายงานผังคลังสินคาและการจัดเก็บ

 
 

รูปที่ 6.1 ผลการตรวจสอบคลังสินคาประจําเดือน พฤษภาคม 
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คลังสินคาสําเร็จรูป วันที่ตรวจสอบ: 26 มิ.ย. 2543
ลําดับ คําถาม ใช ไมใช วิธีการแกไข*

1 มีแปลนแผนผังคลังสินคาสําเร็จรูปใชไหม?
2 มีการจําแนกบริเวณจัดเก็บตรงตามที่กําหนดไวในแผนผังคลังใชไหม?
3 เสนแบงชองพ้ืนที่จัดเก็บ, ชองทางเดิน มีความชัดเจนดีใชไหม?
4 ชองทางเดินสะอาดใชไหม?
5 ตัวอักษรรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ ยังชัดเจนดีใชไหม?
6 การจัดวางสินคาเปนระเบียบและเหมาะสมดีใชไหม?
7 ช้ันวางอยูในสภาพที่ดีใชไหม?
8 หิ้งจัดเก็บอยูในสภาพที่ดีใชไหม? ใหปดฝุนทําความสะอาด
9 รถยกมีสภาพการทํางานที่ดีและสะอาดใชไหม?

10 กะบะลังสินคาอยูในสภาพที่ดีใชไหม?
11 ปดผนึกลังสินคาตามแบบที่กําหนดไวใชไหม?
12 จัดเก็บสินคาตามเอกสารรายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บใชไหม?
13 รหัสช้ีตําแหนงจัดเก็บที่จดบนใบ FG To Stock Slip อานไดชัดเจนดีใชไหม?
14 ไมมีลังกระดาษจัดเก็บบริเวณพื้น F, G หรือ H ใชไหม?
15 ถามีการยายตําแหนงสินคาจะลงบันทึกในรายงานเคลื่อนยายสินคาใชไหม? อบรมพนักงานใหบันทึกขอมูลทุกครั้ง
16 อาคารจัดเก็บปลอดภัยจากฝน?
17 หลอดไฟในคลังสินคายังทํางานไดดีใชไหม?
18 สํานักงานคลังสินคาสะอาดและเปนระเบียบใชไหม?

* สําหรับคําถามที่ตอบวา "ไมใช" ควรระบุกิจกรรมหรือวิธีการแกไข ใชพ้ืนที่ขางลางเมื่อตองการควรระบุหมายเลขคําถามกํากับดวย

* 8 : มีฝุนและหยากใยติดกลองสินคา ทําความสะอาดครั้งสุดทาย วันที่ 22 พ.ค. 2543 ดังนั้น จะตองทําความสะอาดทุกสิ้นเดือน 

* 15 : พนักงานกะกลางคืนยายตําแหนงจัดเก็บสินคาและลืมบันทึกลงใบรายงานทําใหหาลังสินคานําออกไมพบ โทษที่เกิดข้ึน
แกไขโดย อบรมและแจงถึงผลเสียที่จะเกิดขึ้นหากละเลยแกพนักงาน

             ตรวจสอบโดย วันที

การตรวจสภาพคลังสินคา

รายงานผังคลังสินคาและการจัดเก็บ

 
 

รูปที่ 6.2 ผลการตรวจสอบคลังสินคาประจําเดือน มิถุนายน 
 
 



 168

จากการใชรายงานผังคลังสินคาและการเก็บรักษา (Layout and Housekeeping Report) 
ตรวจสภาพคลังสินคา สรุปปญหาที่พบไดดังนี้ 
 

- สีที่ทาไปจะที่สีเร่ิมเลือน มองเห็นไมชัด ไมวาจะเปนเสนแบงเขตหรือตัวอักษร จะตอง
ทาสีซํ้าประมาณทุก 2 เดือน 

- การบันทึกรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บไมชัดเจน จะตองมีการชี้แจงและตักเตือนพนักงานถึง
ผลเสียที่เกิดขึ้น 

- หลอดไฟในอาคารจัดเก็บเริ่มไมสวาง ทําใหพนักงานกะกลางคืนทํางานลําบาก 
- ฝุนที่เกาะตามหิ้งจะตองปดฝุนทุกเดือน เปนตน 

 
6.2 บทสรุป 
 

งานวิจัยนี้เนนศึกษาคลังสินคาสําเร็จรูปของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา จากการศึกษาการ
ดําเนินงานพบปญหาไดแก 1.คลังสินคาขาดการจัดระเบียบในการจัดเก็บ จัดวางสินคา และรักษา
สินคาอยางเปนระบบ 2.การนําสินคาออกแจกจายใหกับลูกคาเปนไปอยางลาชาและผิดพลาด 
 

ดังนั้นงานวิจัยนี้ไดมีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสิน
คาของคลังสินคาโรงงานตัวอยาง ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้ คือ วิธีการที่ใชในการปรับปรุงมีอยู 3 
แนวทางหลักไดแก 1. การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ, 2. การวางแผนและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
พรอมพัฒนาโปรแกรมชวยกําหนดตําแหนงจัดเก็บ และ 3. จัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่สอดคลองกับ
ระบบที่จัดทําขึ้น โดยและแนวทางมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
 1. การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ มีวัตถุประสงคอยู 2 สวน คือ 1. สําหรับการดําเนินงาน
ของคลังสินคา: เพื่อเพิ่มระดับการบริการที่ดีและรักษาระดับตนทุนของคลังสินคา 2.สําหรับผังเพื่อ
การจัดเก็บ: ความสามารถในการเขาถึงไดของสินคาและบริการที่มีประสิทธิภาพ การจัดเก็บมีความ
ยืดหยุนพอสมควร แบงการออกแบบแผนผังการจัดเก็บออกเปน 3 สวน คือ การออกแบบขนาดพื้น
ที่คลัง, การออกแบบวิธีการจัดวางสินคาและการออกแบบรหัสชี้ตําแหนงจัดเก็บ  
  

 2. การวางแผนและกําหนดตําแหนงจัดเก็บ มีวัตถุประสงคเพื่อใหคลังมีการจัดเก็บที่เปน
ระเบียบหมวดหมู, สินคามีบริเวณจัดเก็บที่ชัดเจนและสามารถยืดหยุนได และลดเวลาและเพิ่มความ
สะดวกในการนําสินคาออก ขอมูลที่ใชในการพิจารณา ไดแก ปจจัยของสินคา, ปจจัยของพื้นที่ และ 
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รูปแบบของกิจกรรมการรับเขา-นําออก จากการวิเคราะหขอมูลสรุปไดวา ควรกําหนดตําแหนงจัด
เก็บตามความเหมือนกันของสินคา โดยลําดับความเหมือนในการพิจารณา ไดแก ความเหมือนของ
ประเภทสินคา (Category), ประเภทลัง (Case Type) และ รุนสินคา (Item)  

 
การกําหนดตําแหนงจัดเก็บเริ่มพิจารณาจาก การแบงโซนจัดเก็บสินคาเปนกลุมตามประเภท

ของสินคา (ERL, SBT, CNT และ TR) โดยขนาดของแตละโซนในเบื้องตนคํานวณจากขอมูล
จํานวนสินคาคงคลัง หลังจากนั้นขนาดโซนจะยืดหยุนตามปริมาณสินคาที่เคลื่อนไหว โดยภายใน
แตละโซนจะกําหนดตําแหนงจัดเก็บแบบกึ่งสุม นั่นคือ จัดใหสินคารุนเดียวกันอยูบริเวณเดียวกัน 
ไมกําหนดตําแหนงจัดเก็บตายตัวใหแตละรุนสินคา  
  

ออกแบบและพัฒนาโปรแกรมชวยกําหนดตําแหนงจัดเก็บ เพื่อลดเวลาและเพิ่มความถูกตอง
ในการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ โปรแกรมมีความสามารถหลักอยู 2 ประการ ไดแก สามารถกําหนด
ตําแหนงที่ เก็บสินคาในคลังสินคา (Location Assignment) และ สามารถแสดงขอมูลรายงาน
จํานวนสินคาคาดการณในคลังสินคา (Quantity On Hand Report) โดยเมนูการทํางานประกอบ
ดวย 5 เมนูหลัก ไดแก เมนูกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (Location Assignment), เมนูรายงานคาดการณ
จํานวนสินคาในคลังสินคา (Quantity On Hand), เมนูโหลดขอมูล (Load Data), เมนูตรวจสอบ
ความถูกตองของขอมูล (Verify Stock Data) และ เมนูองคประกอบขอมูล (Configuration)  

 
โปรแกรมพัฒนาโดยใช  Microsoft Access 97 และ  Microsoft Visual  Basic  Version  

6.0  Enterprise  Edition  เปนเครื่องมือสําคัญในการพัฒนาโปรแกรม  การเชื่อมฐานขอมูลระหวาง
โปรแกรมกับระบบ MRP II ใชวิธีออฟไลน (Off-line) คือ นําขอมูลออกจากระบบ MRP II ในรูป
รายงานเท็กซไฟลแลวสงเขาโปรแกรมโดยผูใชงาน ซ่ึงเปนวิธีที่เสียคาใชจายต่ํากวาและสามารถ
ประยุกตใชกับงานคลังสินคาได 
 
 3. จัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่สอดคลองกับระบบที่จัดทําขึ้น สําหรับงานวิจัยนี้จัดทําวิธีการ
ปฏิบัติงานในสวนของการรับสินคาเขาจัดเก็บและการตรวจนับสินคาคงคลัง และออกแบบรายงาน
ผังคลังสินคาและการจัดเก็บ (Layout and Housekeeping Report) เปนเครื่องมือในการติดตาม
ผลการดําเนินงาน 
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ผลการปรับปรุงทําใหเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการการคลังสินคา ดังนี้คือ อัตราสวน
จํานวนสินคาที่หยิบไดถูกตองเพิ่มขึ้น 1.87%, อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาลดลง 
1.11% และ เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกลดลง 43% 
 
6.3 ปญหาที่พบในงานวิจัย 
 
ปญหาที่เกิดจากความผิดพลาดของพนักงาน: 

1. พนักงานบันทึกขอมูลผิดหรือพนักงานจัดเก็บเขียนตัวหนังสือหวัด ไมชัดเจน เชน รหัส
ตําแหนงจัดเก็บ  E101 พิมพเปน  F101 เนื่องจากตําแหนงจัดเก็บในโซน  F มีถึงแค
ตําแหนง F081 ซ่ึงปญหานี้ตรวจพบในขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลสิน
คารับเขาในระบบกับใบ FG to Stock Slip 

2. พนักงานจัดเก็บในกะกลางคืนยายตําแหนงจัดเกบ็สินคาแลวไมบันทึกในใบรายงานการ
เคล่ือนยายสินคา (Transfer Location Report) ทําใหขอมูลในระบบกับขอมูลจริงไม
ตรงกัน 

 
ปญหาโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ (LAP): 

1. จุดออนของโปรแกรมอยูที่แฟมขอมูลตารางการผลิต (Production Schedule) ที่เปน
แฟมเอ็กเซล (Excel) ถาหากแผนกควบคุมการผลิตทําการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ (Format) 
โปรแกรม LAP จะใชงานไมได  

2. การใชงานคอนขางใชเวลามากกวาระบบดึงขอมูลแบบออนไลน เพราะตองโหลดขอมูล
ใหมทุกครั้งถาขอมูลมีการเปลี่ยนแปลง เชน ขอมูลสถานะสินคาคงคลัง เปนตน 

3. ความถูกตองของรายงานกําหนดตําแหนงจัดเก็บ เชน รหัสสินคาที่ระบุวาจะรับเขาจัดเก็บ
ไมไดเขาจริง หรือ จํานวนลังสินคาที่รับเขามาจัดเก็บไมตรง 

 
ปญหาการดําเนินงาน: 

1. ปญหาในสวนความลาชาในการเริ่มปฏิบัติงาน เชน การตีเสนแบงตามการออกแบบแผน
ผังการจัดเก็บที่ตองรอการเห็นชอบจากผูจัดการคลังสินคา, รอเวลาที่เหมาะสมและความ
รวมมือจากพนักงานคลังสินคา เนื่องจากคลังสินคามีกิจกรรมการเคลื่อนยายสินคาเขา-
ออก เกือบตลอดเวลา 
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6.4 ขอเสนอแนะ 
 

- พัฒนาเพิ่มความสามารถของโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ ในการชวยจัดลําดับเสน
ทางการนําสินคาออก (Order picking) เพื่อลดเวลาในการเดินทาง  

- เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดเก็บ-จัดจายใหสูงสุด ควรทําการพัฒนาโปรแกรมนี้ใหติด
ตามขอมูลการเคลื่อนไหวของสินคาตามเวลาที่เกิดขึ้นจริง โดยทําการพัฒนาฟงกชัน
โปรแกรมเพิ่มเติมในสวนของ   การรับสงขอมูลแบบอัตโนมัติ (Interactive) กับระบบ 
MRP II  

 
- หากขอมูลในสวนตารางกําหนดการจัดสงสินคาใหลูกคา (Schedule for shipment)  

และขอมูลตารางการผลิต (Production Schedule) มีความถูกตองแมนยํามากขึ้น การจัด
เก็บแบบตามความถี่ในการจายแจกสินคา คือสินคาสงพรอมกันอยูดวยกัน จะมีความ
เหมาะสมมากกวาเพราะสามารถลดเวลาการนําสินคาออกและทําใหเกิดพื้นที่วางติดตอ
กันมากขึ้น 

 
- สามารถลดความผิดพลาดและเพิ่มความรวดเร็วในการบันทึกขอมูลเขา-ออกของพนักงาน  

ไดโดยใชระบบรหัสแทง (Barcode) มาชวยในการทํางาน (Smith, 1989) 
 

- พัฒนาเพ่ิมความสามารถของโปรแกรมในสวนการจัดสรรกําหนดตําแหนงจัดเก็บตาม
เซลล (Allocate storage location by cell) เชน 1 ชองจัดเก็บ สามารถจัดวางลังชนิด 
TAFP003TT ได 3 ลัง หรือ 3 เซลล ถาหากลังชนิดนี้รับเขามา 2 ลัง โปรแกรมจะจัดสรร
ตําแหนงจัดเก็บให 2 เซลล และเหลือตําแหนงวางอีก 1 เซลลที่รอจัดสรรใหสินคาที่รับเขา
มาตอไป  ซ่ึงวิธีการนี้จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพการจัดสรรพื้นที่ของโปรแกรม 

 
- พิจารณาขนาดและความสามารถในการเก็บรักษาของคลังสินคาในกรณีที่มีการเพิ่มหรือ

ลดอัตราการผลิต (Production Rate) เชน ปจจุบันแผนกผลิตผลิตสินคาเขาจัดเก็บในคลัง
โดยเฉลี่ย 112 ลังตอวัน โดยคลังสินคาสามารถจัดเก็บสินคาไดสูงสุด 820 ลัง ดังนั้นคลัง
สินคาจะสามารถเก็บรักษาสินคาไดนานเฉลี่ยประมาณ 7 วัน และถาอัตราการผลิตมีการ
เปล่ียนแปลงก็ยอมทําใหจํานวนสินคาที่เขาจัดเก็บในคลังเปลี่ยนแปลงดวยเชนกันตารางที ่
6.2 แสดงตัวอยางการคํานวณระยะเวลาสูงสุดที่คลังสามารถเก็บรักษาสินคาได ถาหาก
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แผนกผลิตมีการเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิต โดยพิจารณา ณ ระดับความสามารถในการ
จัดเก็บสูงสุดของคลังสินคา คือ 820 ลัง 

 
ตารางที่ 6.2 การเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตกับความสามารถในการเก็บรักษาของคลังสินคา 

อัตราการผลิต จํานวนรับเขาเฉลี่ย (ลัง/วัน) ความสามารถในการเก็บรักษาของคลังปจจุบัน (วัน) 
0.6 67 12.2 
0.8 90 9.2 
1.0 112 7.3 
1.2 134 6.1 
1.4 157 5.2 
1.6 179 4.6 
1.8 202 4.1 
2.0 224 3.7 

 
จากขอมูลในอดีตพบวาคลังสินคาเคยรับสินคาเขาจัดเก็บจากแผนกผลิตสูงสุด 200 ลัง

ตอวัน ในเดือนเมษายน 2542 (ภาคผนวก ข.) ถาหากแผนกผลิตมีการเพิ่มอัตราการผลิต
เฉล่ียขึ้นมาที่ระดับ 200 ลังตอวัน หรือเพิ่มขึ้นมาประมาณ 1.8 เทาจากอัตราการผลิตเดิม 
จะสงผลใหระยะเวลาที่คลังสามารถเก็บรักษาสินคาไดลดลงจากเดิมประมาณ 7 วัน เหลือ
ประมาณ 4 วัน ซ่ึงถาหากอัตราการแจกจายสินคาออกจากคลังยังคลังเทาเดิมก็ยอมทําให
เกิดปญหาในการจัดการการคลังสินคาอยางแนนอน เนื่องจากในปจจุบันประสิทธิภาพ
การใชพื้นที่จัดเก็บคอนขางเต็มที่อยูแลว เพราะจะเห็นไดจากการที่บางครั้งคลังสินคาตอง
มีการเชาโกดังภายนอกจัดเก็บสินคา ดังนั้นเพื่อรักษาและเพิ่มระดับประสิทธิภาพการจัด
การการคลังสินคาควรจะทําการศึกษาและพิจารณาหาแนวทางในการจัดการคลังสินคาถา
หากมีการเพิ่มหรือเปล่ียนแปลงอัตราการผลิตเพิ่มเติม 
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ภาคผนวก ก. 
 

 
 

เอกสารและแบบฟอรมตางที่ใชในคลังสินคา 
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รูปที่ ก.1 เอกสารการนําสินคาเขาคลัง (FG TO STOCK SLIP) 
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HANDLE WITH CARE
           Don't allow to double stack.
            Don't stack more than 3 layer.

FG Code : Customer Code :

Product Model :

Lot No. List Box No.
      Lot No. ……….……….. Qty : ………..

      Lot No. ……….……….. Qty : ………..

      Lot No. ……….……….. Qty : ………..

Total Quantity QA. Dept.
        FULL BOX Pcs.

        PARTIAL BOX Pcs.

121303093

PX-QB50-T

32x6=19
...…x..…=……  

 
รูปที่ ก.2 ตัวอยางปายสลากติดขางลังสินคา 
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รูปที่ ก.3 ใบแจงการสงของประจําวัน (Daily Delivery requirement) 
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รูปที่ ก.4 Tag inventory 















































 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 
 
 
 

ตัวอยางขอมูลที่ใชในการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
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ตารางที่ ค.1 แสดงคุณลักษณะของสินคา (Item Characteristics) 
Category Item Number Description Case No. Std.Pack Packing Type 

CNT F-129010013 QQR1123-001-T TATP011TT 11696 Paper Box 
CNT F-129010014 QQR1126-001-T TACP001TT 6945 Paper Box 
CNT F-129012901 CETS125-001J3-T TATW00MTT 997 Wooden Box 
CNT F-129013001 CETS125-001J3-T TATW00MTT 998 Wooden Box 
CNT F-129013002 8129025-T TACP001TT 6945 Paper Box 
CNT F-129013003 QQS0042-001-T TATW00JTT 1500 Wooden Box 
CNT F-129013004 81290264-T TACP001TT 8065 Paper Box 
CNT F-129013005 81290524-T TACP001TT 8065 Paper Box 
CNT F-129013006 8129054-T TACP001TT 6945 Paper Box 
CNT F-129013007 81290554-T TACP001TT 6945 Paper Box 
CNT F-129013015 81290564-T TACP001TT 6912 Paper Box 
CNT F-129013016 81290614-T TACP001TT 6912 Paper Box 
CNT F-129015004 CETS068-001J3-T TATW00JTT 2880 Wooden Box 
CNT F-129030094 1AC4L11A06000 TATW00JTT 3448 Wooden Box 
CNT F-129030102 1AV4L51B05400-T TATW00JTT 3448 Wooden Box 
CNT F-129035067 RTRNZ0010AJZZ-T TATW00JTT 2564 Wooden Box 
CNT F-129050002 8127002-T TATW00JTT 4167 Wooden Box 
ERL F-112310057 DK-31-T TAFA004TT 320 Paper Box 
ERL F-112310060 RTRN-A195JBEO-T TAFP003TT 330 Paper Box 
ERL F-112310099 R502AD-TB-T TAFP003TT 336 Paper Box 
ERL F-112310126 3EB75074-2-T TAFP003TT 336 Paper Box 
ERL F-112313002 RTRN-A230JBEO-T TAFP003TT 240 Paper Box 
ERL F-112313003 RTRN-A253JBEO-T TATWS02TT 540 Wooden Box 
ERL F-112313004 RTRN-A232JBEO-T TAFA004TT 320 Paper Box 
ERL F-112313005 3EB75080-1-T TAFP003TT 336 Paper Box 
ERL F-112313006 A421030-T TAFP003TT 240 Paper Box 
ERL F-121300818 RTRN-A119WREO TATW00JTT 360 Wooden Box 
ERL F-121300850 RTRN-A148WREO TATW00JTT 200 Wooden Box 
ERL F-121300895 RTRN-A206WREO TATW00JTT 240 Wooden Box 
ERL F-121300896 RTRN-A207WRE0 TATW00JTT 200 Wooden Box 
ERL F-121300923 MO96-2205VD TATW00JTT 200 Wooden Box 
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ตารางที่ ค.1 แสดงคุณลักษณะของสินคา (ตอ)  
Category Item Number Description Case No. Std.Pack Packing Type 

ERL F-121300924 RTRN-A228WRE0 TATWS02TT 160 Wooden Box 
ERL F-121300925 RTRN-A231WRE0 TATW00JTT 135 Wooden Box 
ERL F-121300926 RTRN-A235WRE0 TATW00JTT 265 Wooden Box 
ERL F-121300927 RTRN-A236WRE0 TATW00JTT 240 Wooden Box 
ERL F-121301039 N6T-700S TATWJ01TT 252 Wooden Box 
ERL F-121301040 RTRN-A316WRE0 TATW00JTT 196 Wooden Box 
ERL F-121301043 N6T-696 TATW00JTT 150 Wooden Box 
ERL F-121301047 H5T-800SAP TATWJ01TT 168 Wooden Box 
ERL F-121301048 H5T-710SAP TATWJ03TT 180 Wooden Box 
ERL F-121301049 MO92-2205R TATW00JTT 150 Wooden Box 
ERL F-121301050 N6T-800S TATWJ01TT 216 Wooden Box 
ERL F-121301051 N6T-610S TATWJ03TT 252 Wooden Box 
SBT F-109340006 WR-10-T TAFP003TT 600 Paper Box 
SBT F-109340010 LC-80-T TAFP003TT 600 Paper Box 
SBT F-111013001 TPW2011AZ-T TATW00TTT 1440 Wooden Box 
SBT F-111193001 351P143-2-T TATW00TTT 1351 Wooden Box 
SBT F-111193003 TLPX013-T TATW00TTT 1344 Wooden Box 
SBT F-111583001 SFR-41201A-T TATW00TTT 1344 Wooden Box 
SBT F-111593001 TPW2008AZ-T TATW00TTT 1200 Wooden Box 
SBT F-111593002 TPW2009AZ-T TATW00TTT 1200 Wooden Box 
SBT F-111593003 TPW2010AZ-T TATW00JTT 2240 Wooden Box 
SBT F-114490075 RTRN-A005FBEO-T TATW00JTT 4000 Wooden Box 
SBT F-115010237 1-433-953-11-T TATW00JTT 3288 Wooden Box 
SBT F-115013001 TPW1491BZ-T TATW00JTT 3456 Wooden Box 
SBT F-115013005 OM28001-T TATW00JTT 3000 Wooden Box 
SBT F-115013006 0136001-T TATW00JTT 1960 Wooden Box 
SBT F-115013008 TPW1566AZ-T TACP001TT 5880 Paper Box 
SBT F-115015003 TPW1491AZ-T TATW00JTT 3456 Wooden Box 
SBT F-115015004 RTRNPO512CEZZST TATW00JTT 2128 Wooden Box 
SBT F-115015007 CETP006-001J1-T TATW00JTT 3456 Wooden Box 
SBT F-115015009 CETP003-002J1-T TATW00JTT 2880 Wooden Box 
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ตารางที่ ค.1 แสดงคุณลักษณะของสินคา (ตอ) 
Category Item Number Description Case No. Std.Pack Packing Type 

SBT F-115020252 45014614-T TATW00JTT 1960 Wooden Box 
SBT F-115025009 TPW1459AZ TATW00JTT 3456 Wooden Box 
SBT F-115025014 CE41741-001J1 TATW00JTT 2564 Wooden Box 
SBT F-115025022 TPW1460BZ TATW00JTT 3456 Wooden Box 
SBT F-115025030 CE41993-001J1 TATW00JTT 3448 Wooden Box 
SBT F-115025064 CE41982-001J1 TATW00JTT 2222 Wooden Box 
SBT F-115025071 CE41658-001J1 TATW0JPTT 1960 Wooden Box 
SBT F-115025079 RTRNPO505CEZZ-T TATW00TTT 3333 Wooden Box 
SBT F-115025083 CETP003-001J1-T TATW00JTT 3456 Wooden Box 
SBT F-115025085 CETP004-001J1-T TATW00JTT 1960 Wooden Box 
SBT F-115300217 RTRNPA079DREO TATWS02TT 2564 Wooden Box 
SBT F-115300218 RTRNPA082DREO TATWS02TT 2560 Wooden Box 
SBT F-115300230 RTRNPA090DREO-T TATWS02TT 2560 Wooden Box 
SBT F-115300237 RTRNPA099DREO-T TATWS02TT 3200 Wooden Box 
SBT F-115300238 RTRNPA103DREO-T TATWS02TT 2560 Wooden Box 
SBT F-115300244 RTRNPA110DREO-T TATWS02TT 4000 Wooden Box 
SBT F-115303001 RTRNPA048DREO-T TATWS02TT 2560 Wooden Box 
SBT F-115303002 RTRNPB015MREO-T TAAP002TT 2565 Paper Box 
SBT F-115303003 RTRNPA125DREO-T TATWS02TT 4000 Wooden Box 
SBT F-115303004 RTRNPA129DREO-T TATWS02TT 2560 Wooden Box 
SBT F-115303005 RTRNPA134DREO-T TATWS02TT 1688 Wooden Box 
SBT F-115310041 RTRN-A207JBEO-T TATW00TTT 1350 Wooden Box 
SBT F-115490249 RTRNPA023PREO-T TATWS02TT 4000 Wooden Box 
SBT F-115491501 RTRNPA033PREO-T TACP001TT 1612 Paper Box 
TR F-114025016 RTRNZ0343CEZZ TATW00MTT 13500 Wooden Box 
TR F-114470001 RTRN-A022JBEO TATW00TTT 10080 Wooden Box 
TR F-114583002 RH3-0202-01-T TATW00MTT 12600 Wooden Box 
TR F-114585007 RH3-0159-02-T TATW00MTT 12600 Wooden Box 
TR F-114610035 284-045-01 TATW00TTT 10530 Wooden Box 
TR F-114610036 284-060-01 TATW00TTT 10530 Wooden Box 
TR F-114695005 TA01HR-T TATW00TTT 16667 Wooden Box 
TR F-114815023 FH3-0751-01-T TATW00TTT 10080 Wooden Box 
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ppptrp01.p 3.6.1 Stock Status Report Date: 23/05/00
Page: 1 XXX Co.,Ltd. Time: 10:36:08

Lot/Serial
Item Number UM ABC Site Last Cnt Qty On Order Qty On Hand Location Ref Qty On Hand Status
----------- -- --- --- ----- -------- --------- ----- -------- --------- ------

F-109340006 P CC 4/4/00 0 52 FG 69 0 FINGOOD

WR-10-T FGA013 69 52 FINGOOD

TRANSFORMER FGI015 33 0 FINGOOD

F-111013001 P CC 4/4/00 0 17 FGA111 3 0 FINGOOD

TPW2011AZ-T FGA123 4 17 FINGOOD

TRANSFORMER FGA132 2 0 FINGOOD

F-111013002 P CC 4/4/00 0 9 FG 159 0 FINGOOD

TPW2014AZ-T FGA131 5 7 FINGOOD

TRANSFORMER FGB074 160 0 FINGOOD

FGI023 160 2 FINGOOD

F-111013003 P CC 4/4/00 0 3,250.00 FG 42 0 FINGOOD

TPW2015AZ-T FG 43 0 FINGOOD

TRANSFORMER FG 53 0 FINGOOD

FGA033 49 0 FINGOOD

FGA084 41 0 FINGOOD

FGB092 51 1,440.00 FINGOOD

FGB111 52 0 FINGOOD

FGC043 50 1,440.00 FINGOOD

FGC044 48 0 FINGOOD

FGC081 54 370 FINGOOD

FGC083 29 0 FINGOOD

F-111013004 P CC 4/4/00 0 49 FGC113 23 49 FINGOOD

TPW2017AZ-T
TRANSFORMER

F-111123001 P CC 4/4/00 0 1 FGI013 4 1 FINGOOD

1-427-648-11-T FGI015 2 0 FINGOOD

TRANSFORMER

F-111593002 P CC 4/4/00 0 1,853.00 FG 23 1,200.00 FINGOOD

TPW2009AZ-T FGA133 21 0 FINGOOD

TRANSFORMER FGC071 26 244 FINGOOD

FGC102 22 406 FINGOOD

FGI021 25 3 FINGOOD

F-111593003 P CC 4/4/00 0 26 FGF051 5 23 FINGOOD

TPW2010AZ-T FGI014 3 3 FINGOOD  
 

รูปที่ ค.1 ตัวอยางรายงานสถานะสินคาคงคลัง (Stock Status Report) 
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ppptrp01.p 3.6.1 Stock Status Report Date: 23/05/00
Page: 2 XXX Co.,Ltd. Time: 10:36:08

Lot/Serial
Item Number UM ABC Site Last Cnt Qty On Order Qty On Hand Location Ref Qty On Hand Status
------------ -- --- --- ----- -------- --------- ----- -------- --------- ------

F-112310060 P A CC 4/4/00 0 13,053.00 FG 575 330 FINGOOD

RTRN-A195JBEO-T FG 576 330 FINGOOD

TRANSFORMER FG 577 330 FINGOOD

FG 578 330 FINGOOD

FG 579 330 FINGOOD

FG 580 330 FINGOOD

FG 581 330 FINGOOD

FG 582 330 FINGOOD

FG 583 330 FINGOOD

FG 584 330 FINGOOD

FG 585 330 FINGOOD

FG 586 330 FINGOOD

FG 587 330 FINGOOD

FG 588 330 FINGOOD

FG 589 330 FINGOOD

FG 590 330 FINGOOD

FG 591 330 FINGOOD

FG 592 330 FINGOOD

FG 593 330 FINGOOD

FG 594 330 FINGOOD

FG 595 183 FINGOOD

FGA051 573 330 FINGOOD

FGA061 550 0 FINGOOD

FGA061 574 330 FINGOOD

FGA072 567 330 FINGOOD

FGA072 571 330 FINGOOD

FGA073 569 330 FINGOOD

FGA081 404 0 FINGOOD

FGA081 540 0 FINGOOD

FGB013 570 330 FINGOOD

FGB024 566 0 FINGOOD

FGB024 568 330 FINGOOD

FGB062 532 0 FINGOOD

FGB062 543 0 FINGOOD

FGB064 548 0 FINGOOD

FGB064 572 330 FINGOOD  
รูปที่ ค.1 ตัวอยางรายงานสถานะสินคาคงคลัง (ตอ) 
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รูปที่ ค.2 ตัวอยางรายงานตารางการผลิต (Production Schedule) 
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 รูปที่ ค.3 ตัวอยางรายงานสรุปผลการวางแผนความตองการวัตถุดิบ 



 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ง. 

 
 
 

ขอมูลและวิธีการในการจําลองแบบปญหา 
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การจําลองแบบปญหาบริเวณรับสินคา 
 

เนื่องจากบริเวณรับสินคาและปดผนึกเปนบริเวณที่มีการเคลื่อนยายสินคาตลอดเวลา ดังนั้น
จึงอาศัยเทคนิคการจําลองแบบปญหา (Simulation) ชวยหาขนาดพื้นที่ที่เหมาะสม โดยจะสามารถ
หาขนาดพื้นที่บริเวณรับสินคาและปดผนึกไดเมื่อทราบคาขนาดของแถวคอยและขนาดของลังสิน
คาที่จัดวาง  

 
ดังนั้นวัตถุประสงคของการจําลองแบบปญหา คือ หาขนาดแถวคอยบริเวณรับสินคาและปด

ผนึก รูปที่ ค.1 แสดงแบบจําลองของแถวคอยบริเวณรับสินคา 
 

WaitArrival Depart
Packer

 
 

รูปที่ ค.1  แบบจําลองของแถวคอยบริเวณรับสินคา 
 

เก็บและวิเคราะหการแจกแจงของขอมูลที่จําเปนตองใชในการจําลองแบบปญหา ซึ่งไดแก 
ระยะเวลาหางระหวางสินคาแตละลัง (Inter arrival time), ประเภทและปริมาณของลังสินคาที่รับ
เขา, เวลาที่ใชในการปดผนึกลังสินคา แบบฟอรมที่ใชเก็บขอมูลการเคลื่อนไหวบริเวณรับสินคา
แสดงในภาคผนวก ง. 
 

1. เวลาหางระหวางการเขามาในคลังของลังสินคา (Inter Arrival Time) 
 

เก็บขอมูลเวลาหางระหวางการเขามาในคลังของลังสินคา โดยเก็บสุมเวลา 15 วันๆละ 60 
ขอมูล ดังนั้นเก็บขอมูลทั้งหมด 900 ขอมูล ดังแสดงใน ตารางที่ ค.1 ตารางแสดงเวลาหางระหวาง
การเขามาในคลังของลังสินคา  

 
จากนั้นทําการแปลงหนวยของเวลาจาก 1/60 เปน 1/100 และจัดลําดับชั้นของขอมูล ทําตา

รางแสดงแจกแจงความถี่ของขอมูลไดดังแสดงในตารางที่ ค.2 โดยคํานวณ (ชัชวาล, 2537) 
- จํานวนอันตรภาคชั้นของขอมูลเบื้องตนจาก รากที่สองของจํานวนขอมูล  
- ความกวางของอันตรภาคชั้น = (คาสูงสุดของขอมูล – คาต่ําสุดของขอมูล)/จํานวนขอ

มูล  
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ตารางที่ ค.1 เวลาหางระหวางการเขามาในคลังของลังสินคา 
ลําดับ เวลาหาง ความถี่  ลําดับ เวลาหาง ความถี่ ลําดับ เวลาหาง ความถี่  ลําดับ เวลาหาง ความถี่

1 0:00:05 1  25 0:02:00 13 49 0:07:00 62  73 0:25:40 5 
2 0:00:06 4  26 0:02:04 8 50 0:07:40 8  74 0:27:30 1 
3 0:00:07 7  27 0:02:05 16 51 0:08:00 47  75 0:28:00 1 
4 0:00:09 10  28 0:02:10 12 52 0:09:30 2  76 0:28:45 1 
5 0:00:10 12  29 0:02:12 8 53 0:10:00 19  77 0:30:30 1 
6 0:00:12 5  30 0:02:15 8 54 0:10:05 20  78 0:32:00 1 
7 0:00:13 5  31 0:03:00 12 55 0:10:57 1  79 0:33:30 1 
8 0:00:15 10  32 0:03:01 62 56 0:11:00 2  80 0:35:00 1 
9 0:00:16 6  33 0:03:05 51 57 0:12:00 31  81 0:36:30 1 
10 0:00:17 11  34 0:03:11 5 58 0:12:05 2  82 0:38:00 1 
11 0:00:18 6  35 0:03:15 5 59 0:13:00 22  83 0:40:00 1 
12 0:00:19 1  36 0:03:16 6 60 0:14:55 2  84 0:42:00 1 
13 0:00:20 5  37 0:03:17 7 61 0:15:00 16  85 0:43:00 1 
14 0:00:25 12  38 0:04:00 5 62 0:15:10 3  86 0:45:00 1 
15 0:00:30 2  39 0:04:30 24 63 0:16:00 8  คาเฉลี่ย 0:05:58  
16 0:00:35 9  40 0:04:55 2 64 0:17:00 2  หรือ 5.97 นาที 
17 0:00:38 4  41 0:04:57 3 65 0:18:00 7     
18 0:00:45 3  42 0:04:59 3 66 0:18:30 2     
19 0:00:50 3  43 0:05:00 5 67 0:19:00 5     
20 0:00:59 26  44 0:05:10 15 68 0:20:00 2     
21 0:01:30 74  45 0:06:00 67 69 0:21:00 4     
22 0:01:40 3  46 0:06:05 3 70 0:22:00 2     
23 0:01:41 20  47 0:06:10 4 71 0:24:00 9     
24 0:01:45 15  48 0:06:12 3 72 0:24:20 3     
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ตารางที่ ค.2 การแจกแจงความถี่ของขอมูลเวลาหางระหวางการเขามา 
ชั้นขอมูลที่ คาขอบเขต คากลาง ความถี่ (Oi) ความนาจะเปน 

i ลาง บน    
1 0.08 1.58 0.83 216 0.24 
2 1.58 3.83 2.33 228 0.25 
3 3.83 4.57 3.83 52 0.06 
4 4.57 6.07 5.32 95 0.11 
5 6.07 7.57 6.82 72 0.08 
6 7.57 9.07 8.32 55 0.06 
7 9.07 10.57 9.82 41 0.05 
8 10.57 12.07 11.32 34 0.04 
9 12.07 13.55 12.82 24 0.03 
10 13.55 15.05 14.3 18 0.02 
11 15.05 16.55 15.8 11 0.01 
12 16.55 18.05 17.3 9 0.01 
13 18.05 19.55 18.8 7 0.01 
14 19.55 21.05 20.3 6 0.01 
15 21.05 22.53 21.8 2 0.00 
16 22.53 24.03 23.28 9 0.01 
17 24.03 25.53 24.78 3 0.00 
18 25.53 27.03 26.28 5 0.01 
19 27.03 28.53 27.78 2 0.00 
20 28.53 30.03 29.28 1 0.00 
21 30.03 31.52 30.78 1 0.00 
22 31.52 33.02 32.27 1 0.00 
23 33.02 34.52 33.77 1 0.00 
24 34.52 36.02 35.27 1 0.00 
25 36.02 37.52 36.77 1 0.00 
26 37.52 39.02 38.27 1 0.00 
27 39.02 40.52 39.77 1 0.00 
28 40.52 42.00 41.25 1 0.00 
29 42.00 43.50 42.75 1 0.00 
30 43.50 45.00 44.25 1 0.00 

  900 1.00 
 
  จากตารางแจกแจงความถี่ ค.2 นํามาแสดงเปนรูปกราฟ โดยให แกนนอน (X) แสดง คา
กลางของเวลาที่กลุมลังสินคาเขาหลังกลุมลังสินคากอนหนา (นาที)  และ  แกนตั้ง (Y)  แสดง
ความถี่ของขอมูลในแตละชั้น  ดังแสดงไดดังรูปที่  ค.2 
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รูปที่ ค.2 ฮีสโตแกรมแสดงเวลาหางระหวางการเขามาของลังสินคา 

 
จากกราฟในรูปที่ ค.2 จะเห็นไดวาการแจกแจงความถี่ของเวลาหางระหวางการเขามาของ

ลังสินคา มีลักษณะคลายการแจกแจงแบบ Exponential Distribution ดังนั้นจึงทําการทดสอบ
เทียบความกลมกลืนกัน (Goodness-of-fit test) ของขอมูลวามีการแจกแจงแบบดังกลาวหรือโดย
ทดสอบสมมติฐานดวยใชวิธี χ2 - test  ที่ระดับนัยสําคัญ 5 %  สมมุติฐานที่ใชทดสอบไดวา  

  
H0  : เวลาหางระหวางการเขามาของลังสินคาแจกแจงแบบ Exponential  
H1    : เวลาหางระหวางการเขามาของลังสินคาไมไดมีการแจกแจงแบบ Exponential 
 
จากทฤษฎีการประมาณคา  จะประมาณคาพารามิเตอรของการแจกแจงแบบ Exponential 

ไดวา   β = µ =  x  = 5.97 นาที 
 

จากคาประมาณ β ทําใหสามารถคํานวณ ความนาจะเปนของเวลาหางระหวางการเขามา
ของลังสินคาของแตละชั้นของขอมูลไดจากสมการ  

 
f(x)     =      P ( X = x )         =      (e−× /β )/ β   

 
ตัวอยางการคํานวณในชั้นขอมูลที่  1 ในตารางที่ ค.3 

 
P (0.08 < X < 1.58)       = P ((e−0.08 /5.97 )/ 5.97  < f(x)  <  (e−1.58 /5.97 )/ 5.97) 

     =    0.2192   
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ในทํานองเดียวกัน  สามารถคํานวณคาความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการปดผนึกลังไมใน
ชั้นขอมูลอ่ืน ๆ ได  พรอมเปรียบเทียบ  Oi  และ Ei  ไดดังตารางที่  ค.3 
 
ตารางที่ ค.3 เปรียบเทียบคาความถี่จากการเก็บตัวอยางกับความถี่ที่คาดหมาย 
ชั้นขอมูลที่ คาขอบเขต f(Xi) Ei Oi (Oi-Ei)2/Ei 

i ลาง บน  
1 0.08 1.58 0.2192 197.30 216 1.77 
2 1.58 3.83 0.2410 216.89 228 0.57 
3 3.83 4.57 0.0614 55.24 52 0.19 
4 4.57 6.07 0.1033 93.00 95 0.04 
5 6.07 7.57 0.0804 72.34 72 0.00 
6 7.57 9.07 0.0625 56.27 55 0.03 
7 9.07 10.57 0.0486 43.77 41 0.17 
8 10.57 12.07 0.0378 34.04 34 0.00 
9 12.07 13.55 0.0291 26.17 24 0.18 
10 13.55 15.05 0.0230 20.66 18 0.34 
11 15.05 16.55 0.0179 16.07 11 1.60 
12 16.55 18.05 0.0139 12.50 9 0.98 
13 18.05 19.55 0.0108 9.72 7 0.76 
14 19.55 21.05 0.0084 7.56 6 0.32 
15 21.05 22.53 0.0065 5.81 2  
16 22.53 24.03 0.0051 4.59 10.41 9 11 0.03 
17 24.03 25.53 0.0040 3.57 3  
18 25.53 27.03 0.0031 2.78 6.35 5 8 0.43 
19 27.03 28.53 0.0024 2.16 2  
20 28.53 30.03 0.0019 1.68 1  
21 30.03 31.52 0.0014 1.30 1  
22 31.52 33.02 0.0011 1.02 1  
23 33.02 34.52 0.0009 0.79 1  
24 34.52 36.02 0.0007 0.62 9.25 1 13 1.52 
25 36.02 37.52 0.0005 0.48 1  
26 37.52 39.02 0.0004 0.37 1  
27 39.02 40.52 0.0003 0.29 1  
28 40.52 42.00 0.0002 0.22 1  
29 42.00 43.50 0.0002 0.18 1  
30 43.50 45.00 0.9993 0.14 1  

  900 8.96 
 
จากตารางที่ ค.3 ถามีจํานวนชั้นขอมูล i>2 แลวจํานวนOi ที่มีคา 1<Oi<5 ตองมีไมเกิน20%

ของจํานวนcell = 0.2*30 = 6 cell ถาเกิดกรณีดังกลาวใหแกไขโดยรวม cell ที่ 1<Oi<5 เขากับ 
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cell ขางเคียง ซึ่งมีผลทําใหตองรวมคา Ei ใน cell เดียวกันดวย ผลการรวมทําใหจํานวน cell i ลด
ลง (ชัชวาลย;2537,หนา 304)  
 

ดังนั้นจึงรวม cell ที่ 15 กับ 16, 17 กับ 18 และ cell ที่ 19 ถึง 30 ทําใหการเปรียบเทียบครั้ง
นี้ มีค า  i =17  ผลจากการคํานวณในตารางที่  ค .3 ได  χ2 = 8.96 จากตาราง  Chi-Square 
Dustribution ไดวา χ2

0.05,17−1 = 26.3 เพราะวา χ2 = 8.96  ตกอยูในบริเวณยอมรับ H0  
 
ดังนั้นยอมรับ H0 นั่นคือ เวลาหางระหวางการเขามาบริเวณลานรับสินคาของลังสินคานี้มี

การแจกแจงแบบเอ็กโปเนนเชียล ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05  
 

2. ประเภทของลังสินคาที่เขามาในระบบ 
เก็บขอมูลสุม 15 วันๆละ 60 ขอมูล จํานวนขอมูลที่เก็บทั้งหมด 900 ขอมูล จากขอมลูสรุปได

วาความนาจะเปนของลังสินคาที่ เขามาในระบบเปนลังไม เทากับ 585/900 = 0.65 และลัง
กระดาษ เทากับ 0.35  

 
3. เวลาที่ใชในการปดผนึก 

เก็บเวลาที่ใชในการปดผนึกลังสินคาเริ่มต้ังแตลังสินคาเขามาบริเวณลานรับสินคาจนกระทั้ง
ลังสินคาถูกนําออกไปจัดเก็บ ตารางที่ ค.4 แสดงเวลาที่ใชในการปดผนึกลังไม และตารางที่ ค.7 
แสดงเวลาที่ใชในการปดผนึกลงักระดาษ  
 

ตารางที่ ค.4 เวลาที่ใชในการปดผนึกลังไม 
เวลาที่ใช ความถี่  เวลาที่ใช ความถี่ เวลาที่ใช ความถี่ เวลาที่ใช ความถี่ 

4.40 5  4.65 12 4.93 29 5.20 32 
4.45 3  4.67 4 4.95 16 5.25 25 
4.48 2  4.70 15 4.97 37 5.29 18 
4.50 4  4.72 6 4.98 10 5.35 12 
4.53 2  4.76 25 5.00 50 5.40 8 
4.55 4  4.80 30 5.05 48 5.44 6 
4.58 5  4.85 37 5.10 43 5.50 5 
4.60 12  4.90 42 5.15 38 n = 585 
คาเฉลี่ย = 4.98 นาที  คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.21 
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จากนั้นทําการจัดลําดับชั้นของขอมูล และแจกแจงความถี่ของขอมูลเวลาที่ใชในการปดผนึก
ลังไม ไดดังตารางที่ ค.5 

 
ตารางที่ ค.5 การแจกแจงความถี่ของขอมูลเวลาที่ใชในการปดผนึกลังไม 

ชั้นขอมูลที่ คาขอบเขต คากลาง ความถี่ (Oi) ความนาจะเปน 

i ลาง บน  
1 4.400 4.446 4.423 5.00 0.01 
2 4.446 4.492 4.469 5.00 0.01 
3 4.492 4.538 4.515 6.00 0.01 
4 4.538 4.584 4.561 9.00 0.02 
5 4.584 4.630 4.607 12.00 0.02 
6 4.630 4.676 4.653 16.00 0.03 
7 4.676 4.722 4.699 21.00 0.04 
8 4.722 4.768 4.745 25.00 0.04 
9 4.768 4.814 4.791 30.00 0.05 

10 4.814 4.860 4.837 37.00 0.06 
11 4.860 4.906 4.883 42.00 0.07 
12 4.906 4.952 4.929 45.00 0.08 
13 4.952 4.998 4.975 47.00 0.08 
14 4.998 5.044 5.021 50.00 0.09 
15 5.044 5.090 5.067 48.00 0.08 
16 5.090 5.136 5.113 43.00 0.07 
17 5.136 5.182 5.159 38.00 0.06 
18 5.182 5.228 5.205 32.00 0.05 
19 5.228 5.274 5.251 25.00 0.04 
20 5.274 5.320 5.297 18.00 0.03 
21 5.320 5.366 5.343 12.00 0.02 
22 5.366 5.412 5.389 8.00 0.01 
23 5.412 5.458 5.435 6.00 0.01 
24 5.458 5.504 5.481 5.00 0.01 

  585.00 1.00 
  
 จากตารางแจกแจงความถี่ ค.5 นํามาแสดงเปนรูปกราฟ โดยให แกนนอน (X) แสดง คา
กลางของเวลาที่ใชในการปดผนึกลังไม (นาที) และแกนตั้ง (Y)  แสดงความถี่ของขอมูลในแตละชั้น  
ดังแสดงไดดังรูปที่  ค.3 
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รูปที่ ค.3 ฮีสโตแกรมแสดงเวลาที่ใชในการปดผนึกลังไม 

 
จากกราฟรูปที่ ค.3 จะเห็นไดวาการแจกแจงความถี่ของเวลาที่ใชในการปดผนึกลังไม มี

ลักษณะคลายการแจกแจงแบบ Normal Distribution ดังนั้นจึงทําการทดสอบเทียบความกลม
กลืนกัน (Goodness-of-fit test) ของขอมูลวามีการแจกแจงแบบดังกลาวหรือไม ทดสอบสมมติ
ฐานโดยใชวิธี χ2 - test  ที่ระดับนัยสําคัญ 5 %  สมมุติฐานที่ใชทดสอบไดวา 
 
 H0  : เวลาที่ใชในการปดผนึกลังไมแจกแจงแบบ Normal 

H1    : เวลาที่ใชในการปดผนึกลังไมไมไดมีการแจกแจงแบบ Normal 
 

จากทฤษฎีการประมาณคา  จะประมาณคาพารามิเตอรของการแจกแจงแบบ Normal ไดวา 
     X         = 4.98 นาที 

Sn - 1     = 0.21 นาที 
   

จากคาประมาณทั้งสอง  ทําใหสามารถคํานวณความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการปดผนึก
ลังไมของแตละชั้นของขอมูลไดจากสมการ 

P (x1< X < x2)       = P  (   x1 - X  < Z <   x2- X   )    
          S          S  

 ตัวอยางการคํานวณในชั้นที่  1 
 

  P (4.400 < X < 4.460)       = P  (4.400-4.980  < Z  < 4.460-4.980) 
                       0.210                        0.210 
                               =    P (-2.76 < Z < -2.48)   
                                                                 =    0.0026 
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ในทํานองเดียวกัน  สามารถคํานวณคาความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการปดผนึกลังไมใน
ชั้นขอมูลอ่ืน ๆ ได  พรอมเปรียบเทียบ  Oi และ Ei ไดดังตารางที่ ค.6 
 

ตารางที่ ค.6 เปรียบเทียบคาความถี่จากการเก็บตัวอยางกับความถี่ที่คาดหมายข 
ชั้นขอมูลที่ คาขอบเขต คากลาง P (Z1<Z<Z2) Ei=585Pi Oi (Oi-Ei)2/Ei

i ลาง บน     
1 4.400 4.446 4.423 0.0026 1.535165 5.00 7.820062
2 4.446 4.492 4.469 0.0046 2.673624 5.00 2.024229
3 4.492 4.538 4.515 0.0076 4.439055 6.00 0.548889
4 4.538 4.584 4.561 0.0120 7.026266 9.00 0.554438
5 4.584 4.630 4.607 0.0181 10.60234 12.00 0.184247
6 4.630 4.676 4.653 0.0261 15.25184 16.00 0.0367 
7 4.676 4.722 4.699 0.0358 20.91637 21.00 0.000334
8 4.722 4.768 4.745 0.0467 27.34607 25.00 0.201274
9 4.768 4.814 4.791 0.0583 34.08388 30.00 0.489324
10 4.814 4.860 4.837 0.0692 40.4994 37.00 0.30237
11 4.860 4.906 4.883 0.0784 45.87676 42.00 0.327601
12 4.906 4.952 4.929 0.0847 49.54277 45.00 0.416544
13 4.952 4.998 4.975 0.0872 51.00524 47.00 0.314516
14 4.998 5.044 5.021 0.0856 50.06014 50.00 7.23E-05
15 5.044 5.090 5.067 0.0801 46.83997 48.00 0.028729
16 5.090 5.136 5.113 0.0714 41.78157 43.00 0.035532
17 5.136 5.182 5.159 0.0607 35.53015 38.00 0.17169
18 5.182 5.228 5.205 0.0492 28.80413 32.00 0.354587
19 5.228 5.274 5.251 0.0381 22.26169 25.00 0.336828
20 5.274 5.320 5.297 0.0280 16.40235 18.00 0.155616
21 5.320 5.366 5.343 0.0197 11.52121 12.00 0.019897
22 5.366 5.412 5.389 0.0132 7.714951 8.00 0.010532
23 5.412 5.458 5.435 0.0084 4.925059 6.00 0.234616
24 5.458 5.504 5.481 0.0051 2.997321 5.00 1.338102

  585.00 15.90673
 
ผลจากการคํานวณในตารางที่ ค.6 ได χ2 = 15.9 จากตาราง Chi-Square Dustribution ได

วา χ2
0.05,24−2−1 = 32.7 เพราะวา χ2 = 15.9  ตกอยูในบริเวณยอมรับ H0 

 
ดังนั้นยอมรับ H0 นั่นคือ เวลาที่ใชในการปดผนึกลังไมในนี้มีการแจกแจงแบบ Normal ที่

ระดับนัยสําคัญ 0.05 
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ขอมูลเวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษแสดงไดในตารางที่ ค.7 นําขอมูลมาทําการจัด
ลําดับชั้น และแจกแจงความถี่ไดดังตารางที่ ค.8  จากตารางแจกแจงความถี่ ค.8 นํามาแสดงเปน
รูปกราฟ โดยให แกนนอน (X) แสดง คากลางของเวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษ (นาที) และ
แกนตั้ง (Y) แสดงความถี่ของขอมูลในแตละชั้น  ดังแสดงไดดังรูปที่  ค.4 
 

ตารางที่ ค.7 เวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษ 
เวลาที่ใช ความถี่ เวลาที่ใช ความถี่ เวลาที่ใช ความถี่ เวลาที่ใช ความถี่ 

6.5 5 7.1 8 7.5 23 8 12 
6.65 6 7.15 15 7.56 15 8.2 6 
6.75 3 7.2 11 7.6 20 8.3 6 
6.8 5 7.25 20 7.65 16 8.38 2 

6.87 7 7.3 15 7.7 13 8.42 3 
6.9 7 7.36 4 7.8 24 8.5 5 

6.95 5 7.38 17 7.9 12 n = 315 
7 10 7.42 17 7.95 3  

คาเฉลี่ย = 7.46 นาที   คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.41 
 
ตารางที่ ค.8 การแจกแจงความถี่ของขอมูลเวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษ 
ชั้นขอมูลที่ คาขอบเขต คากลาง ความถี่ ความนาจะเปน

i ลาง บน 
1 6.45 6.567 6.509 5 0.016
2 6.567 6.684 6.626 6 0.019
3 6.684 6.801 6.743 8 0.025
4 6.801 6.918 6.860 14 0.044
5 6.918 7.035 6.977 15 0.048
6 7.035 7.152 7.094 23 0.073
7 7.152 7.269 7.211 31 0.098
8 7.269 7.386 7.328 36 0.114
9 7.386 7.503 7.445 40 0.127
10 7.503 7.62 7.562 35 0.111
11 7.62 7.737 7.679 29 0.092
12 7.737 7.854 7.796 24 0.076
13 7.854 7.971 7.913 15 0.048
14 7.971 8.088 8.030 12 0.038
15 8.088 8.205 8.147 6 0.019
16 8.205 8.322 8.264 6 0.019
17 8.322 8.439 8.381 5 0.016
18 8.439 8.556 8.498 5 0.016

  315 1.000
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รูปที่ ค.4 ฮีสโตแกรมแสดงเวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษ 

 
จากกราฟรูปที่ ค.4 จะเห็นไดวาการแจกแจงความถี่ของเวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษ 

มีลักษณะคลายการแจกแจงแบบ Normal Distribution ดังนั้นจึงทําการทดสอบเทียบความกลม
กลืนกัน (Goodness-of-fit test) ของขอมูลวามีการแจกแจงแบบดังกลาวหรือไม ทดสอบสมมติ
ฐานโดยใชวิธี χ2 - test  ที่ระดับนัยสําคัญ 5 %  สมมุติฐานที่ใชทดสอบไดวา 
 

H0  : เวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษแจกแจงแบบ Normal 
H1    : เวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษไมไดมีการแจกแจงแบบ Normal 

 
จากทฤษฎีการประมาณคา  จะประมาณคาพารามิเตอรของการแจกแจงแบบ Normal ไดวา 

X         = 7.46 นาที 
Sn - 1     = 0.41 นาที 

   
จากคาประมาณทั้งสอง  ทําใหสามารถคํานวณความนาจะเปนของเวลาที่ใชในการปดผนึก

ลังกระดาษของแตละชั้นของขอมูลได ดังแสดงในตารางที่ ค.9 
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ตารางที่ ค.9 เปรียบเทียบคาความถี่จากการเก็บตัวอยางกับความถี่ที่คาดหมาย 
i คาขอบเขต คากลาง P(Z1<Z<Z2) Ei=315Pi Oi (Oi-Ei)2/Ei 

1 6.45 6.567 6.509 0.00782011 2.4633348 5 2.612178681
2 6.567 6.684 6.626 0.014498807 4.5671244 6 0.449546024
3 6.684 6.801 6.743 0.024792453 7.8096228 8 0.004640876
4 6.801 6.918 6.860 0.03909985 12.316453 14 0.230125634
5 6.918 7.035 6.977 0.056872327 17.914783 15 0.474242972
6 7.035 7.152 7.094 0.076295619 24.03312 23 0.04441109
7 7.152 7.269 7.211 0.094399932 29.735979 31 0.053731203
8 7.269 7.386 7.328 0.107724681 33.933275 36 0.125875083
9 7.386 7.503 7.445 0.113378946 35.714368 40 0.514264804
10 7.503 7.62 7.562 0.110058084 34.668297 35 0.003173712
11 7.62 7.737 7.679 0.098533998 31.038209 29 0.133844619
12 7.737 7.854 7.796 0.081361945 25.629013 24 0.103542129
13 7.854 7.971 7.913 0.06196261 19.518222 15 1.045911416
14 7.971 8.088 8.030 0.04352224 13.709506 12 0.213166635
15 8.088 8.205 8.147 0.028194458 8.8812542 6 0.934735751
16 8.205 8.322 8.264 0.016845544 5.3063462 6 0.090675498
17 8.322 8.439 8.381 0.009282696 2.9240492 5 1.473836984
18 8.439 8.556 8.498 0.004717714 1.4860798 5 8.30886379

   315 16.8167669
 
ผลจากการคํานวณในตารางที่ ค.9 ได χ2 = 16.82 จากตาราง Chi-Square Dustribution 

ไดวา χ2
0.05,18−2−1 = 25 เพราะวา χ2 = 16.82 ตกอยูในบริเวณยอมรับ H0  

 
ดังนั้นยอมรับ H0 นั่นคือ เวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษในนี้มีการแจกแจงแบบ Normal 

ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05  
        

สรุปวาขอมูลเวลาที่ใชในการปดผนึกลังสินคามีการกระจายแบบ Normal โดยเวลาที่ใชใน
การปดผนึกลังไมเฉลี่ย เทากับ 4.98 นาทีตอลัง มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.21 และ เวลาที่
ใชในการปดผนึกลังกระดาษเฉลี่ย เทากับ 7.46 นาทีตอลัง มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.41 
ตารางที่ ค.10 แสดงผลสรุปจากการเก็บและวิเคราะหขอมูล 
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ตารางที่ ค.10  ปจจัยในการจําลองแบบปญหาแถวคอยบริเวณรับสินคา 
ปจจัย รายละเอียด 

- ระยะเวลาหางระหวางการเขามา
ของลังสินคา 

- การแจกแจงแบบเอ็กโปเนนเชียล ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
ดวยเวลาเฉลี่ย 5.97 นาที 

- ประเภทลังสินคาที่รับเขา - ลังไม :ความนาจะเปนที่จะเขามาในระบบ 0.65  
- ลังกระดาษ: ความนาจะเปนที่จะเขามาในระบบ 0.35 

- เวลาที่ใชในการปดผนึก - ลังไม: การกระจายแบบ Normal โดยเวลาที่ใชเฉลี่ยเทากับ 
4.98 นาทีตอลัง มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.21 
- ลังกระดาษ: เวลาที่ใชในการปดผนึกลังกระดาษมีการ
กระจายแบบ Normal โดยเวลาที่ใชเฉลี่ย เทากับ 7.46 นาที
ตอลัง มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.41 

 
นําขอมูลสรุปของระบบในตารางที่ ค.10 มาจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรจําลองแบบปญหา 

สําหรับระบบนี้จะพิจารณาถือวาเปน ระบบ Terminating มีเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดที่แนนอนเพราะ
ทําการศึกษาเก็บขอมูลในเวลา เปด-ปดการทํางานของพนักงานกะเชา คือต้ังแต 8.00 น. ถงึ 18.00
น. 
 

งานวิจัยนี้เลือกใชโปรแกรม SIMAN Version2.2 ในการจําลองแบบปญหา ผลลัพธที่
ตองการจากการจําลองแบบปญหา คือ ขนาดแถวคอยเฉลี่ยของการปดผนึก (Qpack) เพราะเปน
ปจจัยที่มีผลตอขนาดของบริเวณลานรับสินคา โดยตัวโปรแกรมจะประกอบไปดวยสวนประกอบที่
สําคัญ  2  สวน ไดแก 

  
1. สวนของ Model Statement 
 
 8$ BEGIN,    Yes,Receiving Area; 
 
 0$ CREATE,   1:EXPO(5.97):MARK(TimeIn);          !enter the system 
 
 1$ ASSIGN:   CaseType=DISC(0.65,1,1.0,2);        !set case type attribute,                 
type1=Wooden box, type2=Pallet 
 
 2$ QUEUE,    Qpack;                              !wait for packing 
 
 3$ SEIZE,    1:Packer,1;                         !Get the Packer 
 
4$ DELAY:     NORM(mean(CaseType),Std(CaseType));  !delay by   processing time 
 
 5$ RELEASE:   Packer,1;                                !release the Packer 
 
 6$ TALLY:     CaseType,INTERVAL(TimeIn),1;       !record the time that each case   
spends in the system 
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 7$ DISPOSE;                                      !depart the system 

2.  สวนของ Experiment Statement 
 
BEGIN,        Yes,No; 
 
PROJECT,      Receiving Area Simulation,MissPanika Chaitamart,,Yes; 
 
ATTRIBUTES:   TimeIn:CaseType,; 
 
VARIABLES:    mean(2),4.98,7.46:Std(2),0.21,0.41; 
 
QUEUES:       Qpack,FirstInFirstOut; 
 
RESOURCES:    Packer,Capacity(1,); 
 
TALLIES:      1,Flow Time in Wooden box,"Flow1.dat":2,Flow time in Pallet; 
 
DSTATS:       NR(Packer),Packer Utility: 
              NQ(Qpack),Packing Queue Size,"qpack.dat"; 
 
REPLICATE,    239,0.0,8640,Yes,Yes,0.0; 
 

 
เนื่องจากบริเวณลานรับสินคา เปนระบบงานแบบ Terminating System ในสวนของ 

Tactical Decision จึงไมตองคํานึงถึง Warm-up period และ Steady State ส่ิงที่จะตองสนใจ คือ 
จะตองรันแบบจําลองเปนจํานวนกี่คร้ังจึงจะไดขอมูลที่เหมาะสม คือ มีนัยสําคัญทางสถิติที่ยอมรับ
ได โดยงานวิจัยนี้เลือกทําจํานวนรันเบื้องตน (Pilot Run) จํานวน 30 ตัวอยาง เพื่อนํามาคํานวณหา
จํานวนการรันที่เหมาะสม (Pegden, 1995) โดยจะคํานวณจากสูตร  

 
 n* =      n ( h / h* ) 2       
 x  =      Σ  x i / n        
 S( x ) =      Σ   ( x i - x ) 2 /  (n – 1)      
 S( x ) =       S ( x )  /  n       
 h =      t n - 1  ,  1 -  α / 2  S ( x )    ,   α   =    0.05    
 µ =      (  x-h , x+h )       

 
เมื่อ n* = จํานวน replicate ที่เหมาะสมที่ชวยลดชวงคาเฉลี่ยของขอมูล  
 S( x ) = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของขอมูล 
      n  = จํานวน replicate ที่ทําการรัน 
 S( x ) = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของคาเฉลี่ย 
      h  = คาHalf-width ของขอมูล        
      h* = คา Half-width ที่ตองการ 
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     µ  =  คาเฉลี่ยของประชากร 
      x =   คาเฉลี่ยของขอมูลตัวอยาง   
 ผลที่ไดจากการรันโปรแกรมจํานวน 10 Replicates ไดคาขนาดแถวคอยเฉลี่ยของการปด 
ผนึก ณ บริเวณลานรับสินคา ดังแสดงในตารางที่ ค.11  
 

ตารางที่ ค.11 ขนาดแถวคอยเฉลี่ยจากการรันโปรแกรมจํานวน 10 Replicates 
Replicates Average Packing Queue Size Replicates Average Packing Queue Size 

1 8.54 6 13.88 
2 10.41 7 8.85 
3 20.02 8 16.80 
4 22.62 9 11.05 
5 41.49 10 10.62 

คาเฉลี่ย (x ) = 16.43      คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของคาเฉลี่ย (S( x ))= 3.17  
คาHalf-width ของขอมูล (h) = 7.17  ชวงคาของขนาดแถวคอยเฉลี่ย = (9.26,23.60) 

 
สําหรับงานวิจัยนี้ตองการใหคา h* มีคาเปน 10% ของ คา x  ดังนั้น 

h* = 0.10*16.43 = 1.64 
 

สามารถหาคา n* ได ตามสมการที่ (4.1) 
n* = [10(7.17/1.64)2] 
 = 190.53 ประมาณ 191 replicates 
 

ดังนั้นจะตองทําการรันอยางนอย 191 replicates จึงจะใหขอมูลที่เหมาะสมตอการนํามา
วิเคราะห ผลจากการรันขอมูลจํานวน 191 replicates ไดคาขนาดแถวคอยเฉลี่ยของการปดผนึก
บริเวณลานรับสินคา ดังแสดงในตารางที่ ค.12  
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ตารางที่ ค.12 ขนาดแถวคอยเฉลี่ยจากการรันโปรแกรมจํานวน 191 Replicates 
Replicates X Replicates X Replicates X Replicates X 

1 8.54 51 11.32 101 12.46 151 8.61 
2 10.41 52 12.95 102 19.16 152 35.79 
3 20.02 53 32.99 103 9.60 153 14.49 
4 22.62 54 13.13 104 29.32 154 21.08 
5 41.49 55 15.92 105 16.78 155 10.68 
6 13.88 56 32.82 106 16.17 156 34.69 
7 8.85 57 9.85 107 35.59 157 17.71 
8 16.80 58 10.02 108 48.84 158 15.61 
9 11.05 59 11.31 109 10.27 159 31.79 
10 10.62 60 13.05 110 38.50 160 18.31 
11 10.10 61 11.58 111 40.21 161 15.26 
12 18.68 62 12.76 112 12.47 162 13.70 
13 10.48 63 13.76 113 14.28 163 16.82 
14 10.30 64 11.94 114 18.23 164 36.91 
15 22.38 65 14.59 115 16.21 165 21.04 
16 11.16 66 36.76 116 14.20 166 13.44 
17 10.97 67 27.72 117 14.16 167 9.84 
18 20.05 68 16.89 118 26.96 168 10.84 
19 11.62 69 20.49 119 15.73 169 21.69 
20 16.92 70 31.68 120 18.10 170 18.81 
21 17.41 71 11.01 121 14.68 171 23.57 
22 12.24 72 14.63 122 22.50 172 16.58 
23 11.79 73 21.76 123 15.47 173 18.05 
24 9.93 74 19.84 124 19.22 174 10.84 
25 12.29 75 17.65 125 16.32 175 28.07 
26 26.94 76 23.72 126 17.32 176 16.26 
27 20.41 77 13.10 127 19.22 177 30.74 
28 21.79 78 16.28 128 22.19 178 18.07 
29 20.41 79 11.57 129 16.92 179 14.53 
30 15.28 80 12.53 130 27.06 180 13.42 
31 19.56 81 12.66 131 21.71 181 29.38 
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ตารางที่ ค.12 (ตอ) ขนาดแถวคอยเฉลี่ยจากการรันโปรแกรมจํานวน 191 Replicates 
Replicates X Replicates X Replicates X Replicates X 

32 20.64 82 10.02 132 11.57 182 14.49 
33 45.52 83 18.48 133 13.63 183 15.81 
34 20.51 84 13.26 134 34.19 184 18.76 
35 28.60 85 13.56 135 33.72 185 17.55 
36 16.63 86 43.66 136 17.74 186 10.37 
37 15.87 87 24.11 137 8.33 187 19.23 
38 11.12 88 30.36 138 26.02 188 12.36 
39 13.05 89 11.22 139 19.63 189 42.23 
40 17.26 90 12.98 140 14.95 190 33.16 
41 20.66 91 12.21 141 12.65 191 12.99 
42 14.76 92 13.29 142 17.20   
43 14.75 93 12.15 143 15.59   
44 36.33 94 12.31 144 12.19   
45 20.14 95 31.14 145 22.51   
46 24.98 96 14.45 146 18.63   
47 25.49 97 11.71 147 34.26   
48 12.28 98 43.11 148 12.03   
49 16.67 99 11.00 149 11.87   
50 14.98 100 11.11 150 18.62   

หมายเหตุ X = ขนาดแถวคอยเฉลี่ย 
 
 ผลลัพธที่ไดจากการรันโปรแกรมจํานวน 191 replicates สามารถสรุปไดวา ขนาดของแถว
คอยเฉลี่ยของการปดผนึก เทากับ 18.77 ลัง, คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของคาเฉลี่ยลดลงเหลือ 0.62 
และคา half-width ลดเหลือเทากับ 1.22 ดังนั้น จะไดวาชวงคาขนาดของแถวคอยการปดผนึกอยู
ระหวาง (18.77-1.22, 18.77+1.22)  เทากับ (17.55,19.98) หรือประมาณ (18,20) 
  

 สรุปผลลัพธของการจําลองแบบปญหาไดวา ขนาดแถวคอยการปดผนึกเฉลี่ยสูงสุดเทากับ 
20 ลัง ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% 
 



















































 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ. 
 
 
 

คูมือการใชงานโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
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คูมือการใชงานโปรแกรมกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 
(Location Assignment Program: LAP) 

 
  เรียกโปรแกรม LAP จากเมนู Start – Programs – LAP โปรแกรมจะแสดงหนาจอดังนี้ 

 

 
 

โปรแกรมประกอบดวย 6 เมนู คือ 
 

1) Location Assignment  สําหรับกําหนดตําแหนงที่เก็บสินคาในคลังสินคา 
2) Quantity On Hand แสดงรายงานคาดการณจํานวนสินคาในคลังสินคา 
3) Load Data สําหรับนําขอมูลสถานะของคลังสินคา (Stock Status) ตารางการ

ผลิต (Production Schedule) และ คาดการณจํานวนสินคา (Projected 
quantity on hand) เขาสูโปรแกรม 

4) Verify Stock Data สําหรับตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 
5) Configuration สําหรับกําหนดขอมูลในฐานขอมูล 
6) Exit ออกจากโปรแกรม 
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เมนู Location Assignment 

 
 ประกอบดวย 2 เมนูยอยคือ 

1) Automatic Location Assignment 
2) Manual Location Assignment 

 

Automatic Location Assignment: 
 
 สําหรับใหโปรแกรมกําหนดตําแหนงของคลังสินคาสําหรับสินคาที่อยูใน Location FG และ
สินคาที่ผลิตใหมตามตารางการผลิต โดยโปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
 

 
 

Date – กําหนดวันที่ที่จะใหโปรแกรมไปตรวจสอบจํานวนสินคาจากตารางการผลิต โดย
โปรแกรมจะแสดงคาโดยปริยายเปนวันปจจุบัน 

 Sequence – กําหนดลําดับของการกําหนดตําแหนงคลังสินคา โดยมีทางเลือก 2 ทางคือ 
1) FG first, Schedule next โปรแกรมจะกําหนดตําแหนงสําหรับสินคาที่อยูใน FG 

กอน แลวจึงกําหนดตําแหนงสําหรับสินคาที่ผลิตตามตารางการผลิต 
2) Schedule first, FG next โปรแกรมจะกําหนดตําแหนงสําหรับสินคาที่ผลิตตาม

ตารางการผลิตกอน แลวจึงกําหนดตําแหนงสําหรับสินคาที่อยูใน FG 
 

เมื่อกําหนดวันที่ (Date) และลําดับการทํางาน (Sequence) เรียบรอยแลว กดปุม OK 
เพื่อใหโปรแกรมเริ่มทํางาน หรือกด Cancel เพื่อยกเลิกและออกจากหนาจอนี้ 

 



   257

 เมื่อโปรแกรมทํางานเสร็จแลวจะตรวจสอบจํานวนสินคาที่อยูใน FG และจะแสดงขอความ
เตือนวา “สินคาลนคลัง” หากพบวาจํานวนลังสินคาใน FG มากกวา 96 ลัง จากนั้นจะแสดงราย
งาน 2 รายงานดวยกันคือ 
 

1) Move FG Location เปนรายงานที่แสดงสินคาที่อยูใน Location FG ควรจะนําไป
เก็บที่ตําแหนงใดบางจํานวนเทาไหร 

2) Production Schedule Items เปนรายงานที่แสดงสินคาที่ผลิตตามตารางการ
ผลิตควรจะนําไปเก็บที่ตําแหนงใดบางจํานวนเทาไหร 

 

Manual Location Assignment 
 
 ใหโปรแกรมกําหนดตําแหนงคลังสินคาสําหรับการรับสินคาที่ไมไดอยูในตารางการผลิต โดย
โปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
 

 
 

Item No:  รหัสสินคาที่ตองการรับเขาคลัง 
Case Qty:  จํานวนลังของสินคาที่จะรับเขา 

  
เมื่อกําหนด Item No และ Case Qty แลว กดปุม OK เพื่อใหโปรแกรมหาตําแหนงในคลัง

สินคาที่จะจัดเก็บ หรือกด Cancel เพื่อยกเลิกและออกจากหนาจอนี้ 
 

 เมื่อโปรแกรมทํางานเสร็จแลวจะตรวจสอบจํานวนสินคาที่อยูใน FG และจะแสดงขอความ
เตือนวา “สินคาลนคลัง” หากพบวาจํานวนลังสินคาใน FG มากกวา 92 ลัง จากนั้นจะแสดงราย
งาน Manual Assigned Items ซึ่งแสดงตําแหนงที่จะจัดเก็บและจํานวนที่จัดเก็บในตําแหนงนั้น 
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เมนู Quantity On Hand 

 
 เพื่อใหโปรแกรมแสดงรายงานจํานวนลังสินคาที่คาดการณวาจะมีการนําเขาเก็บในคลังสิน
คาเพื่อใชพิจารณาวามีที่เก็บเพียงพอหรือไม เมื่อเรียกใชงานโปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
 

 
 
 Start Date:   สําหรับกําหนดวันที่เร่ิมตนที่จะใหโปรแกรมแสดงรายงาน 

Projected Days:  สําหรับกําหนดจํานวนวันที่จะใหโปรแกรมแสดงรายงาน โดยนับจากวัน
ที่เร่ิมตน โดยสามารถกําหนดไดต่ําสุด 1 วัน และ สูงสุด 60 วัน โดยคา
ปริยายเทากับ 30 วัน 

  
เมื่อกําหนด Start Date และ Projected Days กดปุม OK เพื่อใหโปรแกรมเริ่มตนทํางานตอ

ไป หรือ กด Cancel เพื่อยกเลิกและออกจากหนาจอนี้ 
  

เมื่อโปรแกรมทําการคํานวณจํานวนลังสินคาที่จัดเกบ็ในแตละวันแลวจะแสดงรายงาน  
Projected Quantity On Hand ดังภาพ 
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 โดยแถวแรกจะแสดงจํานวนลังสินคารวมในแตละวัน ในกรณีที่จํานวนลังสินคาเกิน 692 ลัง 
โปรแกรมจะเติม ** เพื่อแสดงใหผูใชทราบวาในวันนั้นเกิดสินคาลนคลัง 
 
 หากตองการเลื่อนวันที่แสดงผล ใหกดปุม First, Previous, Next, Last บนฟอรม Projected 
Quantity On Hand Controller เพื่อเปลี่ยนวันที่ในการแสดงผล 
 

 
 

เมนู Load Data 

 
 ใชเพื่อนําขอมูลตางๆที่จําเปนในการทํางานของโปรแกรมเขาสูโปรแกรม โดยประกอบดวย 4 
เมนูยอยดังนี้ 
 

1) Stock Status สําหรับนําเขาขอมูลสถานะของสินคาคงคลัง โดยใชขอมูลจากราย
งาน 3.6.1 Stock Status Report 

2) Production Schedule สําหรับนําเขาขอมูลตารางการผลิต โดยใชขอมูลจาก
แฟมขอมูลตารางการผลิต 

3) Quantity On Hand สําหรับนําเขาขอมูลการคาดการณจํานวนสินคา โดยใชขอ
มูลจากรายงาน 23.14 MRP Summary Report 

4) Item Characteristics and Cases สําหรับนําเขาขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกับตัว
สินคาและลังบรรจุสินคา โดยใชขอมูลจากรายงาน 80.1.5.2 Item Data Report 
และ 13.8.14 Where-Used Report 

 

Stock Status 
 
 สําหรับนําเขาขอมูลสถานะของสินคาคงคลัง โดยใชขอมูลจากรายงาน 3.6.1 Stock Status 
Report เมื่อเรียกใชโปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
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 โปรแกรมจะแสดงชื่อ Stock Status File หากตองการเปลี่ยนชื่อแฟมขอมูลใหกดปุม 
Browse โปรแกรมจะเปดไดอะลอก Open เพื่อใหเลือกแฟมขอมูลที่ตองการ จากนั้นกดปุม Open 
หรือ Double Click ที่ชื่อไฟลที่ตองการเพื่อเลือกไฟลนั้น โปรแกรมจะเปลี่ยนชื่อไฟลเปนไฟลที่เลือก 
กดปุม OK เพื่อเร่ิมตนการนําขอมูลเขาสูโปรแกรม หรือกด Cancel เพื่อยกเลิกและออกจากหนา
จอนี้ 

Production Schedule 
 
 สําหรับนําเขาขอมูลตารางการผลิต โดยใชขอมูลจากแฟมขอมูลตารางการผลิต เม่ือเรียกใช
โปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
 

 
 
 ตารางประกอบดวย 3 คอลัมนคือ 

1) Production schedule file สําหรับกําหนดแฟมขอมูลที่จะใช หากตองการเปลี่ยน
แฟมขอมูล ใหกดปุมลูกศรลงดานขางเซล โปรแกรมจะเปดไดอะลอก Open เพื่อ
ใหเลือกแฟมขอมูลที่ตองการ 

2) Sheet name สําหรับกําหนดชื่อข้ึนตนของ sheet ในแฟมขอมูลที่มีขอมูลตาราง
การผลิตเพื่อนําเขาสูโปรแกรม 

3) Category สําหรับกําหนดประเภทของสินคาในแฟมขอมูลตารางการผลิต โดยมี
เพื่อปองกันความสับสนในกรณีที่ตองการเปลี่ยนแฟมขอมูลเทานั้น โดยไมมีผล
ตอการทํางานของโปรแกรม 
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โดยปกติจะมีจํานวนขอมูลอยู 4 เรคคอรด สําหรับกลุมผลิตภัณฑ 4 กลุม แตหากมีการ
เพิ่มจํานวนกลุมผลิตภัณฑหรือมีการแยกแฟมขอมูลมากกวา 4 แฟมขอมูล สามารถเพิ่มขอมูลใหม
ไดในแถวลางสุดของตาราง 

 
เมื่อกําหนด Production schedule file และ Sheet name แลว กดปุม OK เพื่อให

โปรแกรมเริ่มตนนําขอมูลเขา หรือ กด Cancel เพื่อยกเลิกและออกจากหนาจอนี้ 
 

Quantity On Hand 
 
 สําหรับนําเขาขอมูลการคาดการณจํานวนสินคา โดยใชขอมูลจากรายงาน 23.14 MRP 
Summary Report เมื่อเรียกใชโปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
 

 
 
 โปรแกรมจะแสดงชื่อ MRP Summary Report File หากตองการเปลี่ยนชื่อแฟมขอมูลใหกด
ปุม Browse โปรแกรมจะเปดไดอะลอก Open เพื่อใหเลือกแฟมขอมูลที่ตองการ จากนั้นกดปุม 
Open หรือ Double Click ที่ชื่อไฟลที่ตองการเพื่อเลือกไฟลนั้น โปรแกรมจะเปลี่ยนชื่อไฟลเปนไฟล
ที่เลือก กดปุม OK เพื่อเร่ิมตนการนําขอมูลเขาสูโปรแกรม หรือกด Cancel เพื่อยกเลิกและออก
จากหนาจอนี้ 
 

Item Characteristics and Cases 
 
 สําหรับนําเขาขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกับตัวสินคาและลังบรรจุสินคา โดยใชขอมูลจากราย
งาน 80.1.5.2 Item Data Report และ 13.8.14 Where-Used Report เมื่อเรียกใชโปรแกรมจะ
แสดงจอภาพดังนี้ 
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 กดปุม … ปุมบน เพื่อกําหนดแฟมรายงาน 80.1.5.2 Item Data Report และ ปุมลางเพื่อ
กําหนดแฟมรายงาน 13.8.14 Where-Used Report จากนั้นกดปุม OK เพื่อเร่ิมตนการนําเขาขอ
มูล หรือ กด Cancel เพื่อยกเลิกและออกจากหนาจอนี้ 

 

เมนู Verify Stock Data 
 
 สําหรับตรวจสอบความถูกตองของขอมูล Stock Status ที่ไดจากการนําขอมูลเขา กับขอมูล 
Item Characteristics ที่มีอยูในโปรแกรม และขอมูลเกี่ยวกับการบรรจุ CaseDimension ซึ่งโดย
ปกติหลังจากการนําขอมูล Stock Status เขาสูโปรแกรมแลวสามารถที่จะเรียกเมนู Location 
Assignment เพื่อกําหนด Location ไดทันทีโดยที่โปรแกรมจะตรวจสอบความถูกตองใหกอน แต
ถาหากพบขอผิดพลาดของขอมูลข้ึน ทําใหตองมีการเขามาปรับปรุงขอมูล เราสามารถใหเมนูนี้เพื่อ
ตรวจสอบดูไดวาขอมูลถูกตองสอดคลองกันหรือยัง 
 

เมนู Configuration 
 
 สําหรับกําหนดฐานขอมูลของโปรแกรมที่จะตองใชในการทํางาน ประกอบดวย 4 เมนูยอย
คือ 

1) Built-In Item เปนตารางกําหนดวามีสินคาตัวใดบางที่จะไมไดนํามาจัดเก็บ
ในคลังสินคา 

2) Case Characteristics เปนตารางกําหนดวามีลังบรรจุสินคาชนิดใดบาง มี
ขนาดของลังเปนเทาไร 

3) Item Characteristics เปนตารางกําหนดรายละเอียดของสินคาแตละตัววา
เปนสินคาอะไร อยูในกลุมผลิตภัณฑใด บรรจุในลังชนิดใด ขนาดบรรจุมาตร
ฐานตอลังเทาไร 
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4) Location เปนตารางกําหนดรายละเอียดเกี่ยวกับตําแหนงจัดเก็บสินคาใน
คลังวาเปนชั้นเก็บแบบใด ขนาดเทาไร สําหรับเก็บสินคาประเภทใด 

 
โดยในทุกฟอรมในเมนู Configuration จะมีทูลบารสําหรับการจัดการขอมูลที่เหมือนกัน คือ

ประกอบดวยปุม Add, Update, Cancel, Delete และ Find ดังรูป 
 

 
  
 

ปุม Add:  สําหรับการเพิ่มเรคคอรดใหมเขาไปในฐานขอมูล 
ปุม Update: สําหรับบันทึกการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น ไดแกการแกไขคาตางๆ

ในฟอรม ลงสูฐานขอมูล และโปรแกรมจะทําการบันทึกการเปลี่ยน
แปลงลงฐานขอมูลโดยอัตโนมัติเมื่อมีการเลื่อนไปแสดงผลเรคคอรด
ใหม 

ปุม Cancel:  สําหรับยกเลิกการเปลี่ยนแปลงคาตางๆในฟอรม (สามารถยกเลิกได
เฉพาะการเปลี่ยนแปลงที่ยังไมไดมีการ Update ลงฐานขอมูลเทานั้น) 

ปุม Delete:  สําหรับลบขอมูลเรคคอรดที่แสดงอยูออกจากฐานขอมูล 
ปุม Find: สําหรับคนหาขอมูลในฐานขอมูล เมื่อกดปุม Find โปรแกรมจะแสดง

หนาตางสําหรับการคนหาดังนี้ 
 

 
  

Find In: สําหรับเลือกฟลดที่ตองการคนหา 
Value: คาที่ตองการคนหา 
 Find First: สําหรับคนหาจากตนตาราง 
Find Next: สําหรับคนหาตอจากเรคคอรดปจจุบัน 
Cancel: สําหรับยกเลิกการคนหาและปดหนาตางการคนหา 
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 นอกจากนี้ยังมีสวนของเรคคอรดเนวิเกเตอร สําหรับการเลื่อนการแสดงเรคคอรดปจจุบัน ดัง
ภาพ 
 
 
 
 

 
 
 
 

Built-In Item 
 
 เมื่อเรียกใชโปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
 

 
 

Item No:  รหัสสินคา 
 Description:  ชื่อของสินคา 
 
หมายเหตุ: หากมีการเปลี่ยนแปลงตาราง Built-In Item ไมวาจะเปนการเพิ่ม ลบ หรือ แกไข

เรคคอรด จะตองนําขอมูล Stock Status และ Production Schedule ใหมอีกครั้ง 
เพื่อใหโปรแกรมสามารถคํานวณการจัดเก็บสินคาในคลังไดอยางถูกตอง 

 
 
 

เลื่อนไปยังเรคคอรดแรกของตาราง

เลื่อนไปยังเรคคอรดกอนหนา

เลื่อนไปยังเรคคอรดถัดไป

เลื่อนไปยังเรคคอรดแรกของตาราง
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Case Characteristics 
 
 เมื่อเรียกใชโปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
 

 
 
Case Type:  ชื่อของลังบรรจุ 
Material:  ลักษณะของลัง มีใหเลือก 2 ตัวเลือกคือ Wooden และ Pallet 
Width:  ความกวางของลังหนวยเปนเมตร 
Length:  ความยาวของลังหนวยเปนเมตร 
Height:  ความสูงของลังหนวยเปนเมตร 

Item Characteristics 
 
 เมื่อเรียกใชโปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
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 Item No:  รหัสสินคา 
 Description:  ชื่อของสินคา 
 Category:  กลุมผลิตภัณฑ มีใหเลือก 4 ตัวเลือกคือ ERL, CNT, SBT, TR 
 Packing:  ชนิดของลังที่ใชในการบรรจุ 
 Standard Pack: ขนาดบรรจุมาตรฐานตอ 1 ลัง 
 

Location 
 
 เมื่อเรียกใชโปรแกรมจะแสดงจอภาพดังนี้ 
 

 
 

Location:  ตําแหนงในคลังสินคา 
Description:  คําอธิบายตําแหนง 
Type:  ประเภทของตําแหนง มี 2 ตัวเลือกคือ RACK และ FLOOR 
Category:  กลุมของสินคาที่จะจัดเก็บที่ตําแหนงนี้ 
Packing Type: ประเภทของลังบรรจุที่จะจัดเก็บที่ตําแหนงนี้ มีใหเลือก 3 ตัวเลือกคือ 

ALL, Wooden และ Pallet 
Width:  ความกวางของตําแหนงหนวยเปนเมตร 
Length:  ความยาวของตําแหนงหนวยเปนเมตร 
Height:  ความสูงของตําแหนงหนวยเปนเมตร 
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การใชงานรายงาน 

 
 ในหนาตางของรายงานจะมีสวนประกอบที่ใชในการทํางาน 2 สวนคือ ในสวนบน ประกอบ
ดวยปุมพิมพ ปุม Export และ ปุมสําหรับยอ/ขยาย และสวนลางเปนเพจเนวิเกเตอร สําหรับการ
แสดงผลหนาที่ตองการ 
 

 
 
 ปุมพิมพ:  สําหรับพิมพรายงานออกเครื่องพิมพ 

ปุม Export: สําหรับการบันทึกขอมูลรายงานเปนแฟมขอมูลในรูปแบบที่ตองการซึ่ง
สามารถบันทึกเปนแฟมแบบ Text หรือ Html ก็ได 

 ปุม Zoom:  สําหรับยอ/ขยายรายงาน 
 
 
 
 

 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เลื่อนไปยังหนาแรกของรายงาน 

เลื่อนไปยังหนากอน 

เลื่อนไปยังเรคคอรดถัดไป

เลื่อนไปยังเรคคอรดแรกของตาราง
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ประวัติผูเขียน 
 

 นางสาวปณิกา ไชยตะมาตร เกิดเมื่อวันที่ 21 พฤศจิกายน พ.ศ. 2518 สําเร็จการศึกษาใน
ระดับปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต เกียรตินิยมอันดับ 2 สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลัยขอนแกน ในปการศึกษา 2540 และเขาศึกษาตอระดับปริญญาโทในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ. 2541 ในป พ.ศ. 2543 ไดเขา
รวมเสนอบทความทางวิชาการเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา” ในงาน
ประชุมสัมมนาโครงขายวิศวกรรมศาสตร (Proceedings of the 2000 IE Network National 
Conference) ที่จังหวัดเพชรบุรี จัดโดยมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร  
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