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 This research was to study of the problem and in formulating strategic solutions for 
enhancing the operation in warehouse. The objective of this study is to increase the efficiency of 
the internal warehouse process, including giving the guideline to improve the organizing system, 
setting up the scaffold and creating a new warehouse plan by Fishbone Diagram. The Fishbone 
diagram was applied to analyze the problem in the warehouse. 5S program was applied to 
organize the material storing. Furthermore, the Systematic Layout Planning (SLP) was applied to 
plan a new warehouse. 
 The result showed that the structure of the new warehouse plan was able to reduce the 
overall handling distance of 82.86% and the processing time of 6.25%.The material handling 
process was faster.  Moreover, the warehouse was more organized and clean causing a better 
working atmosphere.  As the result, the performing of 5S program and Systematic Layout 
Planning (SLP) managed the company to achieve the goal. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ปัจจุบนัธุรกิจมีการแข่งขนักนัอยา่งรุนแรง ธุรกิจต่าง ๆ ตอ้งหากลยทุธ์มาเพื่อใชพ้ฒันา
ตนเองใหท้นักบัยคุโลกาภิวฒัน์และต่อสู้กบัคู่แข่งขนั ให้ธุรกิจสามารถด าเนินต่อไปไดส้ามารถ
สร้างผลก าไรใหแ้ก่บริษทั กลยทุธ์ในการสร้างความไดเ้ปรียบมีหลายกลยทุธ์ แต่กลยทุธ์ท่ีมกัจะถูก
มองขา้ม คือ การบริหารจดัการคลงัสินคา้ กลยทุธ์ในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ สามารถท าได้
หลายวธีิดว้ยกนั ไม่วา่จะเป็นการบริหารจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพื่อความสะดวกต่อการใชง้านและ   
เพื่อลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ภายในคลงัสินคา้ ทุก ๆ กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้
ลว้นแลว้แต่ท าให้เกิดตน้ทุนเพิ่มข้ึนทั้งนั้น ดงันั้นจึงตอ้งน ากลยทุธ์มาใชเ้พื่อช่วยในการลดตน้ทุน
ดา้นคลงัสินคา้ จะเห็นไดว้า่สินคา้คงคลงัมีความส าคญัต่อกิจกรรมหลกัของธุรกิจเป็นอยา่งมาก   
การบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจึงส่งผลต่อก าไรของบริษทัโดยตรง 
 การจดัการคลงัสินคา้เป็นส่วนส าคญัทางกลยทุธ์ในห่วงโซ่อุปทาน กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนใน
คลงัสินคา้นั้น ลว้นท าใหเ้กิดตน้ทุน ไม่วา่จะเป็นการจดัพื้นท่ีในการวางสินคา้ การเคล่ือนยา้ยสินคา้ 
โดยทัว่ไปคลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีในการจดัเก็บสินคา้ระหวา่งจุดต่าง ๆ ของกระบวนการจดัส่ง ซ่ึง
สินคา้ท่ีเก็บไวส้ามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ ไดแ้ก่ วตัถุดิบ และสินคา้ส าเร็จรูป การจดัการ
คลงัสินคา้มีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของกระบวนการและกิจกรรม   
ต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้   
 ธุรกิจผูรั้บเหมาก่อสร้างนัง่ร้าน เป็นธุรกิจท่ีตอ้งมีวตัถุดิบอุปกรณ์อยูใ่นสต็อกเป็นจ านวน
มากเพื่อใหท้นัต่ออุปสงคข์องลูกคา้ และมีการไหลเวยีนของอุปกรณ์อยา่งต่อเน่ือง ในทุกวนัจะมีการ
เขา้ออกของอุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้านเป็นจ านวนมาก กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้มีความส าคญั
ในการขบัเคล่ือนกระบวนการท างาน ปัจจุบนัภายในคลงัสินคา้พบวา่มีปัญหาเกิดข้ึนในหลาย ๆ จุด 
เน่ืองจากไม่มีกระบวนการจดัการการท างานท่ีมีประสิทธิภาพเพียงพอ ปัญหาท่ีพบเกิดจากหลาย
ปัจจยัและหลายดา้น เช่น ดา้นกระบวนการด าเนินงาน พบวา่การจดัวางอุปกรณ์ในคลงัสินคา้ไม่เป็น
ระเบียบ มีการท างานท่ีซ ้ าซอ้น ดา้นพนกังาน พบวา่ พนกังานใหม่ขนยา้ยอุปกรณ์ชา้เน่ืองจากไม่รู้
ต  าแหน่งของอุปกรณ์นัง่ร้าน ดา้นความถูกตอ้ง พบวา่ การตรวจสอบจ านวนอุปกรณ์นัง่ร้านไม่มี
ความแม่นย  าพอ ดา้นเคร่ืองมือ พบวา่รถเครนท่ีใชใ้นการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ไม่เพียงพอต่อ        
ความตอ้งการใชง้าน เป็นตน้ จากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ปัญหาท่ีผูว้ิจยัคิดวา่มีผลกระทบมากท่ีสุด         
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ท่ีสมควรจะหาแนวทางแกไ้ข คือ การปรับปรุงกระบวนการท างานกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนภายใน
คลงัสินคา้ การจดัวางอุปกรณ์นัง่ร้านใหมี้ระเบียบร้อยเรียบร้อย มีการติดป้ายบอกช่ืออุปกรณ์ต่าง ๆ 
สร้างบรรยากาศในการท างานใหดี้ข้ึน และควรท่ีจะมีการวางแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ เพื่อช่วยให้
กระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้มีการท างานท่ีร่ืนไหลมากข้ึน ลดระยะเวลาและระยะทางใน
การติดต่อส่ือสารและการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ต่าง ๆ ระหวา่งแผนกภายในคลงัสินคา้ และก าจดั
กิจกรรมท่ีซ ้ าซอ้นท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ 
 ในงานวจิยัน้ีไดน้ าทฤษฏีกา้งปลามา วเิคราะห์เพื่อหาปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหาท่ี
เกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ มีการท าทฤษฏี 5 ส มาเพื่อจดัระเบียบภายในคลงัสินคา้ใหม่ โดยกิจกรรม    
5 ส เป็นแนวทางการปรับปรุงเพื่อการปรับปรุงดา้นการผลิต เพื่อให้เกิดความสะอาดของสถานท่ี
ท างาน เพื่อก่อใหเ้กิดความปลอดภยั มีระเบียบเรียบร้อย 5 ส ยอ่มาจาก ภาษาญ่ีปุ่น 5 ค า คือ Seiri    
(เซริ) คือ สะสาง Seiton (เซตง) คือ สะดวก Seison (เซโซ) คือ สะอาด Seiketsu (เซเคท็สึ) คือ 
สุขลกัษณะ และ Shitsuke (ชิซูเกะ) คือ สร้างวนิยั และมีการน าระบบ Systematic Layout Planning    
(SLP) มาเพื่อจดัแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ โดยกระบวนการวางผงัแบบ SLP เป็นกระบวนการวางผงั
แบบลองผดิลองถูก (Trail and Error) ซ่ึงมุ่งเนน้ไปท่ีระดบัของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกต่าง ๆ 
หรือกิจกรรมต่าง ๆ วา่ควรมีการวางใกลก้นัหรือไม่ โดยพิจารณาระดบัความใกลชิ้ดของแต่ละแผนก
ทีละคู่จนครบทุกคู่ แลว้น ามาวเิคราะห์สร้างแผนผงัใหม่ ดงัท่ีจะแสดงใหเ้ห็นในรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1.  เพื่อศึกษาวเิคราะห์ปัญหาและขอ้เสนอแนะในการด าเนินงานในคลงัสินคา้ 
 2.  เพื่อศึกษาการปรับปรุงผงัคลงัสินคา้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการท างานใน
คลงัสินคา้ 
 3.  เพื่อศึกษากิจกรรม 5 ส เพื่อน ามาใชใ้นการปรับปรุงคลงัสินคา้ 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
 1.  ไดร้ะบบแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ท าใหมี้การไหลของกระบวนการท างานท่ีเหมาะสม
และมีประสิทธิภาพท่ีสุดส าหรับคลงัสินคา้ 
 2.  สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานภายในคลงัสินคา้ได ้โดยสามารถลด
ระยะเวลาและระยะทางในกระบวนการท างาน 
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 3.  ทราบถึงความเปล่ียนแปลงและประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน ก่อนและหลงัการเปล่ียน
แผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ 
 4.  คลงัสินคา้เป็นระเบียบและมีบรรยากาศการท างานท่ีดีข้ึน 
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 การศึกษาน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกบัการวเิคราะห์ปัญหาและหาแนวทางในการแกปั้ญหาท่ี
เกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ของบริษทัแห่งหน่ึง เพื่อปรับปรุงและพฒันากระบวนการท างานใน
คลงัสินคา้ โดยมีขอ้ก าหนดดงัน้ี 
 1.  วเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้โดยใชท้ฤษฏีกา้งปลา 
 2.  หาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ 
 3.  น าปัญหาท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดมาแกปั้ญหาเชิงลึก 
 4.  จดัระเบียบภายในคลงัสินคา้ใหม่โดยใชท้ฤษฏี 5 ส  
 5.  ปรับปรุงกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซอ้นภายในคลงัสินคา้ 
 6.  ปรับปรุงแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่โดยใชท้ฤษฏี (Systematic Layout Planning; SLP) 
 

สถานทีท่ าการวจิัย 
 คลงัสินคา้ของบริษทัผูรั้บเหมาติดตั้งนัง่ร้านแห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง (Scaffolding 
Warehouse) 
 
นิยามศัพท์เฉพาะ 
 Scaffolding   = นัง่ร้าน 
 PIPE Galv. Steel  = ท่อเหล็กอาบสังกะสี 
 PIPE Carb. Steel  = ท่อเหล็กคาร์บอน 
 Board Wood  = แผน่ไมก้ระดาน 
 Board Galv.   = แผน่เหล็กปูพื้น 
 Ladder Beam  = บนัไดเหล็ก 
 Ladder ALU.  = บนัไดอลูมิเนียม 
 Ladder Galv.  = บนัไดสังกะสี 
 Fittings    = ประกบั-แคลม้ 
 Base plate   = แผน่รองตีนเสา 
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 Jack Plate   = แผน่ปรับระดบั 
  Castor Wheel  = ลอ้เล่ือน  
 Gin Wheel    = รอก 
 H Frame     = นัง่ร้านเฟรม 
 Plank Clamp  = แคลมป์ยดืกระดาน 
 Canvas    = ผา้ใบ 
 Safety Net   = ตาข่าย 
 Rope 0.5 inch  = เชือก 0.5 น้ิว 
 Tie Wire (CS)  = ลวดเหล็ก 
 Tie Wire (Galv.)  = ลวดชุบสังกะสี 
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บทที ่2 
เอกสาร ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีผูท้  าการวจิยัไดท้  าการศึกษาวเิคราะห์ปัญหาและหาแนวทางแกไ้ข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ของบริษทัผูรั้บเหมาติดตั้งนัง่ร้านแห่งหน่ึง เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างานในคลงัสินคา้ ซ่ึงรายละเอียดในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฏี การจดัการ
คลงัสินคา้ การวางแผนผงัคลงัสินคา้ แผนภูมิกา้งปลา ทฤษฏีออกแบบผงัโรงงานอยา่งมีระบบ 
Systematic Layout Planning (SLP) รวมทั้งน าเสนองานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี  
 
นิยามของคลงัสินค้า 
 คลงัสินคา้ (Warehouse) หมายถึง สถานท่ีใชใ้นการเก็บรักษาสินคา้ใหอ้ยูใ่นสภาพดี และ
มีคุณสมบติัท่ีพร้อมจะส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้ บุคคล องคก์ร หรือหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งในโซ่อุปทาน 
หรือภายนอกโซ่อุปทาน โดยคลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีเป็นสถานท่ีพกัและเก็บสินคา้หรือวตัถุดิบหรือวสัดุ
ส่ิงของต่าง ๆ จนกวา่จะมีการเคล่ือนยา้ย ส่งมอบไปสู่ผูท่ี้มีความตอ้งการ ไม่วา่จะเพื่อการผลิต หรือ
เพื่อจดัจ าหน่าย จ่าย แจก หรือขาย (ธนิต โสรัตน์, 2552) ดงันั้นกิจกรรมของคลงัสินคา้ จึงเป็น
องคป์ระกอบท่ีส าคญัของการจดัการโลจิสติกส์และซพัพลายเชน เพราะคลงัสินคา้เป็นสถานท่ีเก็บ
สินคา้คงคลงั หากมีการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีดี จะสามารถช่วยในเร่ืองของการประหยดัค่าใชจ่้ายใน
การลดตน้ทุนโลจิสติกส์ไดก่้อเกิดสภาพคล่องและผลตอบแทนจากการลงทุน (Return on 
Investment) ในอีกนยัหน่ึง คลงัสินคา้สาธารณะ (Public Warehouse) หมายถึง สถานท่ีซ่ึงผูเ้ป็น
เจา้ของไดน้ ามาฝากและคลงัสินคา้ ทั้งในฐานะบุคคลหรือนิติบุคคลไดรั้บฝากสินคา้นั้นไวใ้นการ
ครอบครองดูแลจนกวา่สินคา้นั้นจะไดมี้การส่งมอบใหก้บัเจา้ของหรือบุคคล สถานท่ี ซ่ึงเจา้ของ
สินคา้ตอ้งการ อยา่งไรก็ตามไม่วา่จะเป็นคลงัสินคา้หรือคลงัสินคา้สาธารณะ ถือเป็นหนา้ท่ีของ
คลงัสินคา้หรือบุคคลซ่ึงดูแลคลงัสินคา้จะตอ้งมีหนา้ท่ีรับผดิชอบต่อกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ความรับผดิชอบทั้งทางธุรกิจและทางกฎหมายในการจดัการพื้นท่ี ซ่ึงตอ้งการเก็บรักษาหรือถือ
ครองสินคา้ รวมทั้งกิจกรรมต่าง ๆ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัจ านวนน ้าหนกั การรักษาคุณภาพ และสภาพ
รวมทั้งความปลอดภยัของสินคา้จนกวา่สินคา้นั้น ๆ จะไดมี้การน าออกจากคลงัสินคา้ และส่งมอบ
หรือจดัส่งใหก้บัผูรั้บถูกตอ้งตรงตามเง่ือนไขซ่ึงไดมี้การตกลงกนั 
 วตัถุประสงคห์ลกัของการจดัการโซ่อุปทานโลจิสติกส์ก็เพื่อการลดตน้ทุนการถือครอง
สินคา้ใหม้ากท่ีสุด ซ่ึงถือเป็นเป้าหมายหลกัของการจดัการโลจิสติกส์โซ่อุปทาน ซ่ึงทุกกิจกรรม
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ตอ้งการลดตน้ทุนในการลดการถือครองสินคา้ภายใตก้ารคงประสิทธิภาพต่อการส่งมอบ การ
ประยกุตโ์ดยการน าระบบโซ่อุปทานโลจิสติกส์มาใชใ้นภาคการผลิตจะตอ้งน ามาใชใ้นดา้นลด
ตน้ทุนสินคา้คงคลงั โดยการขจดักิจกรรมต่าง ๆ ซ่ึงไม่มีมูลค่าเพิ่ม (New Value Added) และส่งผล  
ต่อการงอกเงย และการเพิ่มของสินคา้คงคลงั ทั้งน้ีปรัชญาของการบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ีมี
ประสิทธิภาพก็ คือ มีสินคา้ใหเ้ก็บนอ้ยท่ีสุด หรือไม่มีสินคา้ใหเ้ก็บท่ีเรียกวา่ การจดัการสตอ็กเป็น
ศูนย ์(Zero Stock Management) 
 ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ ์(2552) ใหค้วามหมายวา่ “การจดัการคลงัสินคา้” วา่เป็นการบริหาร
คลงัสินคา้เพื่อใหเ้กิดการด าเนินการเป็นระบบใหคุ้ม้กบัการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเก็บ 
การหยบิสินคา้ การป้องกนั ลดการสูญเสียจากการด าเนินงานเพื่อให้ตน้ทุนการด าเนินงานต ่าท่ีสุด 
และการใชป้ระโยชน์เตม็ท่ีจากพื้นท่ี 
 “การคลงัสินคา้” หมายความวา่ การรับท าการเก็บรักษาสินคา้ หรือการรับท าการเก็บ
รักษาสินคา้และใหบ้ริการเก่ียวกบัสินคา้นั้น เพื่อบ าเหน็จเป็นทางคา้ปกติ ไม่วา่บ าเหน็จนั้นจะเป็น
เงินค่าตอบแทนหรือประโยชน์อ่ืนใด  
 ประเภทของคลงัสินค้า 
 ประเภทของคลงัสินคา้แบ่งตามลกัษณะทางกายภาพ (Physical) ไดเ้ป็น                        
(ไชยยศ ไชยมัน่คง และมยขุพนัธ์ ไชยมัง่คง, 2554) 
 คลงัสินคา้ท่ีมิดชิด มีก าแพง เพดานและประตู ไดแ้ก่ คลงัสินคา้ทัว่ไป ซ่ึงบางแห่งจะมี
การควบคุมอุณหภูมิ หรือ มีการติดตั้งเคร่ืองท าความเยน็ (Frozen Warehouse) 
 -  คลงัสินคา้ท่ีมีแต่หลงัคา แต่ไม่มีผนงั ใชใ้นการเก็บสินคา้ซ่ึงไม่เสียหายจากสภาวะ
อากาศ มกัเป็นสินคา้ขนาดใหญ่และมีน ้าหนกั ซ่ึงโอกาสท่ีจะเสียหายหรือสูญหายไดย้าก 
 -  คลงัสินคา้กลางแจง้ พื้นตอ้งเป็นคอนกรีตมีการยกพื้น มีระบบป้องกนัน ้าท่วม ไม่มี
หลงัคา หรือส่ิงก่อสร้าง หากไม่มีคุณสมบติัดงักล่าวก็ไม่ถือเป็นคลงัสินคา้กลางแจง้แต่อาจเป็นลาน
วางสินคา้ทัว่ไป คลงัสินคา้กลางแจง้ อาจไดแ้ก่ ลานท่ีใชใ้นการเรียงกองตูค้อนเทรนเนอร์ เช่น     
ตาม ICD หรือ ท่าเรือหรือสนามบิน นอกจากน้ียงัไดแ้ก่ คลงัสินคา้กลางแจง้ ใชเ้ก็บสินคา้ท่ีมี        
ขนาดใหญ่หรือสินคา้เทกองหรือพืชไร่ แร่ธาตุต่าง ๆ  
 -  คลงัสินคา้ท่ีเป็นถงั (Tank) หรือส่ิงก่อสร้างอ่ืน ๆ ท่ีสินคา้น าเขา้หรือเอาออก โดยวธีิดูด
ผา่นท่อ (Pipe) เช่น คลงัเก็บน ้ามนั เก็บเคมี หรือ Silo เก็บอาหารสัตว ์สินคา้การเกษตรต่าง ๆ 
 -  คลงัสินคา้เคล่ือนท่ีได ้ไดแ้ก่ ระวาง (Deck) ของเรือสินคา้ หรือเคร่ืองบิน หรือโบก้ีเก็บ 
สินคา้ของรถไฟหรือตูค้อนเทรนเนอร์ท่ีใชใ้นการขนส่งสินคา้ท่ีใชเ้ป็นสถานท่ีเก็บสินคา้เพื่อรอการ
ส่งมอบ 
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 -  คลงัเก็บขอ้มูลอิเล็กทรอนิคส์ (Data Bank) เช่น Server ท่ีใชเ้ก็บขอ้มูล ซ่ึงปัจจุบนัถือ
เป็นสินคา้ประเภทหน่ึง ซ่ึงสามารถส่องมอบใหผู้ท่ี้ตอ้งการโดยวธีิ Down Load ผา่นเครือข่าย 
Network เช่น Web site เป็นตน้ 
 การด าเนินงานของคลงัสินค้า 
 หนา้ท่ีส าคญัของคลงัสินคา้มี 3 ประการ ไดแ้ก่ การเคล่ือนยา้ย (Movement) การเก็บ
รักษา (Storage) และการถ่ายโอนขอ้มูล (Information Transfer) มีรายละเอียดดงัน้ี                      
 1.  การเคล่ือนยา้ยประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ยต่าง ๆ ดงัน้ี 
      1.1  การรับสินคา้ (Receiving) ประกอบดว้ยการถ่ายสินคา้ออกจากยานพาหนะท่ีน า
สินคา้เขา้ การส ารวจความเสียหาย การตรวจนบัสินคา้ เพื่อเปรียบเทียบ กบัค าสั่งซ้ือและรายงานการ
ขนส่งสินคา้ การปรับปรุงรายงานสินคา้คงคลงั 
  ....1.2  การโอนถ่ายสินคา้ (Transfer or Put Away) ประกอบดว้ยการเคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้
ไปเก็บในคลงัสินคา้ และการเคล่ือนยา้ยสินคา้เพื่อส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้ 
  ....1.3  การเลือกหยบิสินคา้ (Order Picking/ Delection) เพื่อเตรียมส่งใหแ้ก่ลูกคา้ตาม
ค าสั่งซ้ือ โดยเลือกหยบิสินคา้ ประเภทต่าง ๆ ตามท่ีก าหนด เพื่อเตรียมจดัส่งต่อไป 
  ....1.4  การส่งสินคา้ผา่นคลงั (Cross Docking) เป็นการขนส่งระหวา่งจุดท่ีรับสินคา้เขา้
และจุดท่ีส่งสินคา้ออก โดยอาจจะไม่จ  าเป็นตอ้งน าสินคา้ไปเก็บในคลงัสินคา้แต่อยา่งไร 
  ....1.5  การส่ง (Shipping) ประกอบดว้ยการตรวจสอบค าสั่งซ้ือท่ีจะส่งไป การปรับปรุง
รายงานสินคา้คงคลงั การแยกประเภทสินคา้ และการจดับรรจุภณัฑต์ามค าสั่งซ้ือ ซ่ึงสินคา้จะถูก
จดัเก็บในกล่อง หีบห่อ หรือตูบ้รรจุสินคา้ และมีการบนัทึกขอ้มูลเพื่อการส่งออก เช่น ตน้ทาง 
ปลายทาง ผูส่้ง ผูรั้บ และรายละเอียดสินคา้ท่ีส่ง ฯลฯ 
 2.  การจดัเก็บแบ่งเป็น 2 ประเภทไดแ้ก่ 
  ....2.1  การจดัเก็บชัว่คราว (Temporary Storage) ซ่ึงจดัเก็บสินคา้คงคลงัตามปกติเท่าท่ี
จ  าเป็น ซ่ึงคลงัสินคา้ท่ีมีการจดัเก็บแบบชัว่คราวน้ีจะเนน้ไปท่ีหนา้ท่ีการเคล่ือนยา้ยสินคา้หรือการส่ง
สินคา้ผา่นคลงั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ จดัเก็บสินคา้ชัว่คราวเท่านั้น  
  ....2.2  การจดัเก็บก่ึงถาวร (Semi-Permanent Storage) เป็นการจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีเกิน
กวา่ความตอ้งการปกติ ซ่ึงสินคา้คงคลงัท่ีเก็บไวป้ระเภทน้ี เรียกวา่ สินคา้กนัชน หรือสินคา้ปลอดภยั 
(Buffer or Safety Stock) การจดัเก็บ ประเภทน้ีเหมาะสมในการช ้าหรับเก็บสินคา้หลายประเภท เช่น 
สินคา้ท่ีตอ้งการเป็นฤดูกาล สินคา้ท่ีมีการซ้ือเก็บล่วงหนา้ หรือสินคา้ท่ีซ้ือเพื่อเก็งก าไร สินคา้ท่ี
ไดรั้บส่วนลดพิเศษ ฯลฯ  
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 3.  การถ่ายโอนขอ้มูล  
 การถ่ายโอนขอ้มูลเป็นหนา้ท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงของการจดัการ คลงัสินคา้ ซ่ึงเกิดข้ึนไป
พร้อม ๆ กบัการเคล่ือนยา้ยและการจดัเก็บสินคา้โดยทัว่ไปขอ้มูลท่ีตอ้งการใชใ้นการจดัการ
คลงัสินคา้ประกอบดว้ยระดบัของสินคา้คงคลงั สถานท่ีเก็บสินคา้ประเภทต่าง ๆ การรับและส่ง
สินคา้ ลูกคา้ บุคลากร ส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆ ฯลฯ ซ่ึงมีแนวโนม้วา่ ธุรกิจต่าง ๆ มีการใช้
ประโยชน์จากระบบแลกเปล่ียนขอ้มูล (Electronics Data Interchange) หรือ EDI ระหวา่งผูผ้ลิตกบั
ลูกคา้และ Supplier เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินคา้ไดม้ากข้ึน (ดกักลาส เอม็แลม
เบิร์ต, เจมส์ อาร์สตอก และลิซ่า เอม็แอลแลม, 2546) 
 
ผงัคลงัสินค้าและการออกแบบ 
 ผงัคลงัสินคา้และการออกแบบในการจดัผงัสินคา้ ผูบ้ริหารจะพบค าถามส าคญัวา่ จะ
จดัเก็บสินคา้ใดในคลงัสินคา้ ซ่ึงการจดัเก็บสินคา้เหล่าน้ี สามารถมีผลกระทบต่อประสิทธิผลและ
ประสิทธิภาพของแต่ละธุรกิจ คลงัสินคา้ท่ีดีควรมีการจดัผงัโดยมีวตัถุประสงค ์ดงัน้ี  
 -  สามารถเพิ่มความสามารถในการเก็บสินคา้ 
 -  ปรับปรุงการไหลของสินคา้ 
 -  ลดตน้ทุน 
 -  ปรับปรุงการใหบ้ริการลูกคา้ 
 -  ปรับปรุงบรรยากาศการท างาน 
 ผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสมแต่ละแห่งจะแตกต่างกนัไปโดยข้ึนอยูก่บัปัจจยัต่าง ๆ เช่น 
ประเภทของสินคา้ท่ีจดัเก็บ ทรัพยากรการเงินของกิจการ สภาพการแข่งขนั และความตอ้งการสินคา้
ของลูกคา้ นอกจากนั้นควรค านึงถึงผลกระทบระหวา่งแรงงาน อุปกรณ์ พื้นท่ี และสารสนเทศท่ีใช้
ดว้ย 
 การบริหารสินค้าคงคลงั (Inventory Management) 
 สินคา้คงคลงั หรือสินคา้คงเหลือ (Inventory) เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นส าหรับธุรกิจเพราะจดัเป็น
สินทรัพยห์มุนเวยีนรายการหน่ึงซ่ึงธุรกิจพึงมีไวเ้พื่อใหก้ารผลิตหรือการขาย สามารถด าเนินไปได้
อยา่งราบร่ืน การมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปอาจเป็นปัญหากบัธุรกิจ ทั้งในเร่ืองตน้ทุนการเก็บรักษาท่ี
สูง สินคา้เส่ือมสภาพ หมดอาย ุลา้สมยั ถูกขโมย หรือสูญหาย นอกจากน้ียงัท าใหสู้ญเสียโอกาสใน
การน าเงินท่ีจมอยูก่บัสินคา้คงคลงัน้ีไปหาประโยชน์ในดา้นอ่ืน ๆ 
 แต่ในทางตรงกนัขา้ม ถา้ธุรกิจมีสินคา้คงคลงันอ้ยเกินไป ก็อาจประสบปัญหาสินคา้ขาด
แคลนไม่เพียงพอ (Stock Out) สูญเสียโอกาสในการขายสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ เป็นการเปิดช่องใหแ้ก่   
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คู่แข่งขนั และก็อาจตอ้งสูญเสียลูกคา้ไปในท่ีสุด นอกจากน้ีถา้ส่ิงท่ีขาดแคลนนั้นเป็นวตัถุดิบท่ี
ส าคญั การด าเนินงานทั้งการผลิตและการขายก็อาจตอ้งหยดุชะงกั ซ่ึงอาจส่งผลต่อภาพลกัษณ์ของ
ธุรกิจในอนาคตได ้ดงันั้นจึงเป็นหนา้ท่ีของผูป้ระกอบการในการจดัการสินคา้คงคลงัของตนให้อยู่
ในระดบัท่ีเหมาะสม ไม่มาก หรือนอ้ยเกินไป เพราะการลงทุนในสินคา้คงคลงัตอ้งใชเ้งินจ านวน
มาก และอาจส่งผลกระทบต่อสภาพคล่องของธุรกิจได ้(สุกิจ สุวริิยะชยักุล, 2555) 
 การวางแผนการบริหารจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse) และสินคา้คงคลงั (Inventory) 
เป็นยทุธศาสตร์ส าคญัท่ีช่วยใหธุ้รกิจประสบความส าเร็จสามารถต่อสู้กบัคู่แข่งขนัได ้ซ่ึงคลงัสินคา้
ท่ีความส าคญัท่ีสุดในระบบโลจิสติกส์ ในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ ตอ้งมีองคป์ระกอบการ
ส าคญัหลายอยา่งเขา้มาร่วมดว้ย และดว้ยความซบัซอ้นท่ีตอ้งการใหก้ารบริหารมีคุณภาพท่ีดี ตอ้ง
อาศยัระบบการท างานท่ีมีคุณภาพ มีระบบเทคโนโลย ีอุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีทนัสมยั และบุคลากรท่ี
เป็นมืออาชีพทั้ง 3 ส่ิงน้ีตอ้งท างานสอดคลอ้งประสานกนั เพื่อใหเ้กิดความแม่นย  าในการท างาน 
 การมีคลงัสินคา้เพื่อส ารองสินคา้คงคลงัในปริมาณท่ีเหมาะสม จะช่วยลดความเส่ียงจาก
ความแปรผนัของอุปสงคแ์ละอุปทานของการด าเนินงานระหวา่งหน่วยงานต่าง ๆ ใหเ้ช่ือมต่อกนัได ้
ส าหรับหลกัการในการท าธุรกิจคลงัสินคา้ ล าดบัแรกตอ้งเขา้ใจสินคา้แต่ละชนิด เพื่อสามารถจดัการ
ไดอ้ยา่งเหมาะสมไม่ท าใหเ้กิดความเสียหาย โดยนโยบายการวางแผนการท างานขององคก์ร จะเป็น
การก าหนดวธีิการบริหารจดัการคลงัสินคา้ รวมทั้งเป็นแนวทางในการก าหนดกลยทุธ์ในการสตอ็ก
สินคา้ ซ่ึงจะเป็นฟันเฟืองหลกัใหบ้ริษทันั้น ๆ สามารถผลิตสินคา้เพียงพอและตอบสนอง            
ความตอ้งการของลูกคา้ได ้
 การบริหารคลงัสินคา้จะจดัการตั้งแต่การรับเขา้จนถึงการจ่ายออก นอกจากน้ีซอฟแวร์จะ
เป็นตวัก าหนดวา่สินคา้เขา้มาควรจะน าสินคา้ไปเก็บไวท่ี้ไหน ใหถู้กสุขลกัษณะ เน่ืองจากมีการ
จดัเก็บสินคา้หลากหลายประเภท จึงจ าเป็นตอ้งแบ่งโซนจดัวางสินคา้ระหวา่งสินคา้ทีมีกล่ิน สินคา้ท่ี
เป็นสินคา้อุปโภค และสินคา้ท่ีเป็นเคมีโดยอาศยัศาสตร์ในการจดัเก็บเรียงสินคา้ท่ีถูกตอ้งพร้อมกนั
น้ี ซอฟแวร์ยงัช่วยตดัสต็อก เม่ือมีการน าสินคา้ออก และเม่ือตดัสต็อกออกแลว้ พนกังานจะน าสินคา้
มาจดัเก็บแทนในต าแหน่งท่ีวา่งการบริหารจดัการคลงัสินคา้ ตอ้งข้ึนอยูก่บัองคป์ระกอบของ
คลงัสินคา้ ซ่ึงนโยบายการท างานขององคก์รจะเป็นตวัก าหนดวา่จะออกแบบ Warehouse อยา่งไร 
รวมถึงการก าหนดคุณสมบติัต่าง ๆ ใหต้รงตามความเหมาะสมในการใชง้าน 
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กจิกรรม 5 ส 
 เป็นแนวทางการปรับปรุงเพื่อการปรับปรุงดา้นการผลิต เพื่อใหเ้กิดความสะอาดของ
สถานท่ีท างาน เพื่อก่อให้เกิดความปลอดภยั มีระเบียบเรียบร้อย 5 ส ยอ่มาจาก ภาษาญ่ีปุ่น 5 ค า คือ
Seiri (เซริ) คือ สะสาง Seiton (เซตง) คือ สะดวก Seison (เซโซ) คือ สะอาด Seiketsu (เซเคท็สึ) คือ 
สุขลกัษณะ และ Shitsuke (ชิซูเกะ) คือ สร้างวนิยั 
 1.  Seiri หรือ สะสาง 
 เป็นการแยกส่ิงของระหวา่งท่ีจ  าเป็น และไม่จ  าเป็นออกจากกนัใหช้ดัเจน แลว้ทิ้งของท่ี
ไม่จ  าเป็นเสีย เน่ืองจากจะท าใหเ้กิดความไม่ปลอดภยัในการท างานจะช่วยในการลดความสูญเสียใน
การท างานได ้ของท่ีเก็บไวน้าน ๆ แลว้ ไม่ไดใ้ชง้าน จะท าใหข้องนั้นมกัจะมีปัญหาดา้นคุณภาพได ้
โดยใชต้ามอง จะมีขั้นตอนดงัน้ี 
  1.1  ศึกษาสภาพปัจจุบนั 
  1.2  แบ่งแยกระหวา่งของท่ีจ าเป็น และไม่จ  าเป็น 
  1.3  ท าการเคล่ือนยา้ยส่ิงของท่ีไม่จ  าเป็น 
  1.4  ส่ิงของท่ีไม่จ  าเป็นใหทิ้้งเสีย โดยการจะทิ้งจะตอ้งถูกตรวจสอบโดยหวัหนา้ใน
หน่วยงานนั้นก่อน 
  1.5  ท าการปรับปรุง 
  1.6  บ่งช้ีใหช้ดัเจนวา่มีอะไรอยูท่ี่ใด จ านวนเท่าไร 
 2.  Seiton หรือ สะดวก 
 สะดวกมิใช่การจดัวางส่ิงของเพื่อใหดู้สวยงาม สะดวกจะอยูคู่่กบัสะสางเสมอ เป็นการจดั
วางส่ิงของเพื่อให้เป็นระเบียบ โดยศึกษาถึงวธีิการจดัเก็บ การจดัวางและบ่งบอกถึงส่ิงของท่ีจ าเป็น
ใหเ้รียบร้อยสามารถน ามาใชไ้ดง่้าย โดยท าใหใ้ครก็ตามสามารถเขา้ไดโ้ดยง่ายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตและความปลอดภยั จะใชก้ลยทุธ์แผน่ป้ายสะดวกใชต้ามองจะมีขั้นตอนดงัน้ี 
 2.1  ก าหนดสถานท่ีไวท่ี้จะท าการปรับปรุงการจดัวางของเคร่ืองจกัร หรือการไหลของ
ส่ิงของ จากนั้นก็ก าหนดสถานท่ีวา่ควรจะวางของไวไ้หนโดยใหเ้หมาะสมกบัการจดัวางใหม่ 
 2.2  การจดัเตรียมสถานท่ีวางของโดยใชก้ารจดัระบบ แบบ First-in First-out การบ่งช้ี
สถานท่ี คือตอ้งบอกวา่ของอยูท่ี่ใด จ านวนเท่าใด การบ่งช้ีสถานท่ี จะตอ้งบ่งสถานท่ีตั้ง และ
ต าแหน่งวาง โดยจะมีป้ายช่ือเป็นรหสัและหมายเลขติดไว ้
 2.3  ก าหนดส่งของวา่เป็นอะไรโดยท าป้ายช่ือติดท่ีของท่ีจะวาง การบ่งช้ีปริมาณ จะบอก
ถึงปริมาณต ่าสุด และสูงสุดโดยจะใหสี้เป็นตวัแยก เช่น ปริมาณสูงสุดจะใชเ้ขียนป้ายสีแดง และ
ต ่าสุดเขียนซา้ยสีเขียว เป็นตน้ 
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 3.  Seiso หรือ สะอาด 
 การท าความสะอาดสถานท่ีท างาน เช่น พื้นท่ีวางวตัถุดิบ พื้นท่ีจดัเก็บ Jig และอุปกรณ์
เคร่ืองจกัรจะตอ้งท าความสะอาดพร้อมกบัตรวจเช็คอยูส่ม ่าเสมอท าใหเ้ป็นนิสัย โดยการเรียง       
ความสะอาด 
  3.1  แบ่งหน่วยงานแต่ละแผนก เพื่อใหแ้ข่งขนักนัโดยเนน้เร่ืองความสะอาดสถานท่ี
ท างาน 
  3.2  จะส่งตวัแทนแผนก ละ 1 คน เพื่อเป็นกรรมการกลาง 
  3.3  กรรมการกลางจะถ่ายรูปก่อนจะท าโปรแกรม 5 ส และหลงัการท าโปรแกรม 5 ส 
เพื่อเปรียบเทียบ 
  3.4  ถา้แผนกไหนท าไดส้ะอาด โดยท่ีความแตกต่างชดัเจนจะไดร้างวลัจากผูบ้ริหาร
ระดบัสูง 
  3.5  ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ คือ จะท าใหเ้พิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร ลดการ
สูญเสียและสภาพท่ีท างานมีความน่าท างาน และมีความปลอดภยั 
 4.  Seiketsu หรือ สุขลกัษณะ 
 เป็นการรักษาความเป็นระเบียบเรียบร้อยของสถานท่ีท างานไวใ้หดี้เสมอ เช่น การจดัวาง
ผงัโรงงานใหดี้เป็นระเบียบ ตกแต่งพื้นท่ีหรือบริเวณท างานใหถู้กสุขลกัษณะต่อการท างาน 
 5.  Shitsuke หรือ สร้างวนิยั 
 คือการฝึกอบรม หรือปลูกฝังวนิยั การรักษาวนิยั ใหถู้กตอ้งตลอดเวลา พื้นฐานท่ีส าคญั
ท่ีสุด คือ ผูบ้งัคบับญัชาตอ้งเป็นแบบอยา่งท่ีดี ผูจ้ดัการ รองผูจ้ดัการ และผูค้วบคุมงานตอ้งเขม้งวด 
เอาจริงเอาจงั และจะตอ้งสร้างใหเ้ป็นวฒันธรรมองคก์รให้ไดแ้ละตอกย  ้าอยูเ่สมอ ๆ ในเร่ือง 5 ส 
กิจกรรมการดูแลรักษาสภาพแวดลอ้มท่ีตอ้งด าเนินการอยา่งต่อเน่ืองควบคู่กบัการท า 5 ส คือ 

 5.1  การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรและสถานท่ีท างาน 
 5.2  ตรวจสอบสภาพความสะอาดเป็นรายสัปดาห์ 
 5.3  ตรวจสอบและเก็บขอ้มูลระดบัมลพิษต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน 
 5.4  ก าหนดมาตรการเพื่อป้องกนัหรือขจดัมลพิษท่ีมีผลต่อสภาพแวดลอ้ม 
 5.5  วางมาตรการการก าจดัน ้าทิ้ง ขยะ และอากาศเสีย 
 5.6  ด าเนินการกิจกรรมการส่งเสริมการดูแลรักษาสภาพแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง 
 5.7  ประชาสัมพนัธ์ใหทุ้กคนในองคก์รช่วยการดูแลรักษาสภาพแวดลอ้ม 
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การจัดผงัโรงงานโดยใช้ข้อมูลเชิงคุณภาพ 
 การจดัผงัโรงงานโดยขอ้มูลเชิงคุณภาพมีวตัถุประสงค ์เพื่อจดัวางต าแหน่งของทรัพยากร
ของโรงงาน เช่น เคร่ืองจกัร สถานีงาน ฯลฯ ใหอ้ยูติ่ดกนัหรือห่างกนัจากกนัตามความสัมพนัธ์
ของทรัพยากรนั้น ความสัมพนัธ์ของระหวา่งแผนกไดจ้ากแผนภูมิไดจ้ากแผนภูมิแสดง
ความสัมพนัธ์การจดัผงัโรงงานประเภทน้ี เป็นส่วนหน่ึงของการออกแบบผงัโรงงานอยา่งมีระบบ 
(Systematic Layout Planning) โดยพิจารณาถึงค่า TCR (Total Closeness Rating) ท่ีใชพ้ิจารณามี 
2 ประเภท คือ 
 ค่า TCRA (Total Closeness Rating with Adjacent Department) เป็นการพิจารณา 
ความใกลชิ้ดระหวา่งแผนกซ่ึงจะตอ้งใหมี้ค่ามากท่ีสุด ดงัสมการน้ี 
 

Maximize TCRA = ∑  ∑   
     

   

   
ij   ij  

 
 TCRA คือ การพิจารณาความใกลชิ้ดระหวา่งแผนก 
 M คือ จ านวนแผนก 

 ค่า 𝛿ij เป็น 1 ถา้แผนก I และ j อยูติ่ดกนัและค่า 𝛿ij เป็น 0 ถา้แผนก I และ j ไม่ไดอ้ยู่
ติดกนั ดงัรูป 

 
 
 

 
 
 
                               (A,B) = 0                                      (A,B) = 1 
 
ภาพท่ี  2-1 แสดงความใกลชิ้ดระหวา่งสถานี A และ B 
   (ท่ีมา: Francis and White, 1974) 
 

B 
• 

B 
• 

A 
• 

A 
• 
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 ij   ij  คือ ค่าคะแนนของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก I และ j คะแนน การใหค้ะแนน
ของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกจากแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ ซ่ึงจะไดก้ล่าวถึงรายละเอียด
ต่อไปน้ี 
 ค่า TCRD (Total Closeness Rating Distance Between Department) เป็นการพิจารณาถึง
ระยะทางระหวา่งแผนกซ่ึงจะตอ้งใหมี้ค่านอ้ยท่ีสุด ดงัสมการน้ี 
 

Maximize TCRD = ∑  ∑    
 

     

   

   
ij  ij 

 
  ij คือ ระยะทางระหวา่งแผนก I ไปแผนก j ตามท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ 
 TCRD คือ การพิจารณาถึงระยะทางระหวา่งแผนกรายละเอียดของการจดัผงัโรงงานโดย
ใชข้อ้มูลเชิงคุณภาพ  
    i j  คือ ค่าคะแนนของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก i ไป แผนก j คะแนน ดงัท่ีได้
กล่าวมาแลว้ไดจ้ากแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ซ่ึงเป็นแผนภูมิท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ของทุก
แผนกในผงัโรงงานนั้น ๆ ดงัแสดงดงัรูป และใชส้ัญลกัษณ์แสดงถึงความสัมพนัธ์ของแต่ละแผนก
เป็น A E I O U และ X สัญลกัษณ์เหล่าน้ีมีความหมายดงัตารางท่ี 
 
ตารางท่ี  2-1 แสดงสัญลกัษณ์และความหมายของระดบัความสัมพนัธ์ 
 
สัญลกัษณ์ ค่าใช้จ่าย 
A Absolutely Necessary 
E Especial Necessary 
I Important 
O Ordinary 
U Unimportant 
X Undesirable 
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ภาพท่ี  2-2 ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก 8 แผนก 
  (ท่ีมา: Francis and White, 1974) 
 
 เพื่อความสะดวกในการค านวณสมการท่ี (8) และ (9) ค่า    i j  ควรเปล่ียนใหอ้ยูใ่น
รูปคะแนนท่ีเป็นจ านวนเตม็ โดยทัว่ไปแลว้การใหค้ะแนนของระดบัความสัมพนัธ์แบ่งออกเป็น      
2 ประเภท คือการใหค้ะแนนแบบเอก็ซ์โปเนนเชียล (Exponential) และการใหค้ะแนนแบบเชิงเส้น 
(Liner) ดงัตาราง 
 
ตารางท่ี  2-2 การเปรียบเทียบการใหร้ะดบัคะแนนแบบเอก็ซ์โปเนนเชียลและแบบเชิงเส้น 
 

ระดบัความสัมพนัธ์ คะแนนแบบเชิงเส้น คะแนนแบบเอก็ซ์โปเนนเชียล 
A 4 81 
E 3 27 
I 5 9 
O 1 3 
U 0 1 
X -1 -243 

 
(ท่ีมา: Francis and White, 1974) 
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 การใหค้ะแนนแบบเชิงเส้นหรือเอก็ซ์โปเนนเชียลข้ึนอยูก่บัการตดัสินใจของผูว้างผงั
โรงงาน ถา้ผูว้างผงัโรงงานตอ้งการแต่ละแผนกมีความแตกต่างกนัมาก ๆ ก็ควรเลือกวิธีการแบบ
เอก็ซ์โปเนนเชียล แต่ถา้ผูว้างผงัโรงงานใหร้ะดบัความสัมพนัธ์ไม่มีความแตกต่างกนัมาก ก็ควร
เลือกวธีิการแบบเชิงเส้น ซ่ึงค าตอบของผงัโรงงานจะแตกต่างกนัออกไป 
 

ก)                                                                               ข) 

 

ภาพท่ี  2-3 ความสัมพนัธ์ ก) ใหค้ะแนนแบบเชิงเส้น ข) ใหค้ะแนนแบบเอก็ซ์โปเนนเชียล 
 (ท่ีมา: Francis and White, 1974) 
 
 แต่อยา่งไรก็ตามผูว้างผงัโรงงานตอ้งพึงระลึกอยูเ่สมอวา่การใหค้ะแนนเชิงคุณภาพไม่
สามารถน ามาใชก้บักระบวนการคณิตศาสตร์ไดทุ้กกรณี เช่น ไม่อาจกล่าวไดว้า่ 27 มีค่าเท่ากบั A 
และการน าไปใชค้วรระบุถึงค าอธิบายทางดา้นเหตุผลดว้ย 
 วธีิการแกปั้ญหาการจดัผงัโรงงานโดยใชข้อ้มูลเชิงคุณภาพมีหลายวธีิเช่น วธีิ Branch and 
Bound วธีิทางทฤษฎีกราฟ (Graph Theory) ฯลฯ ซ่ึงรายละเอียดของวธีิการเหล่าน้ีสามารถหาไดจ้าก 
(Francis and White, 1974) 

 
การขนถ่ายล าเลยีงวสัดุ 
 การขนถ่ายล าเลียงวสัดุเป็นหวัใจส าคญัของการวางแผนโรงงาน คือ การเคล่ือนท่ีของ
วสัดุจะตอ้งมีล าดบัขั้นตอนท่ีดี วสัดุท่ีไหลผา่นกระบวนการตอ้งเป็นระบบทางตรง ไม่เป็นระบบ
ทางออ้มหรือวกไปวนมาหรือไหลยอ้นกลบั โดยการไหลตอ้งไดรั้บการพฒันาจากแผนการไหล 
(Flow Diagram) และตอ้งมีการวเิคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิความสัมพนัธ์ของกิจกรรม 
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 การวเิคราะห์และการออกแบบการขนถ่ายล าเลยีง 
 การวเิคราะห์การเคล่ือนยา้ยท่ีจะตอ้งเกิดข้ึน โดยวเิคราะห์ดูวา่จะมีการเคล่ือนยา้ยบ่อย
มากนอ้ยแค่ไหนในแต่ละเท่ียวของการขนถ่ายล าเลียงหรืออาจเรียกวา่วเิคราะห์ความหนาแน่นของ
การขนถ่ายล าเลียงก็ได ้นอกจากน้ีก็ยงัจะตอ้งวิเคราะห์ลกัษณะของการเคล่ือนยา้ยวา่ มีการ
เคล่ือนยา้ยกนัอยา่งไร เพื่อวา่การวางแผนในการเลือกระบบเคร่ืองมือจะไดเ้หมาะสมยิง่ข้ึนจะตอ้ง
พึงจ าไวว้า่ในการออกแบบจะตอ้งใหค้่าการขนถ่ายล าเลียงเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด การท่ีจะใหไ้ดส่ิ้งน้ีมา
จ าเป็นท่ีจะตอ้งศึกษาปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลกระทบต่อค่าการขนถ่ายล าเลียงใหเ้ขา้ใจเสียก่อนจึงเร่ิมวาง
แผนการขนถ่ายล าเลียงไดส้ าหรับปัจจยัและผลกระทบต่อค่าการขนถ่ายล าเลียง ในการวเิคราะห์และ
การออกแบบการขนถ่ายล าเลียง จะใชแ้ผนภูมิต่าง ๆ ช่วยในการวเิคราะห์ดงัน้ี 
 1.1  แผนภูมิกระบวนการผลิต 
 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) จะแสดงใหเ้ห็นถึงขั้นการท างานใหญ่ ๆ
ของกระบวนการการผลิต และการตรวจสอบเพื่อใหเ้ห็นภาพพจน์ของการผลิตเป็นขั้นตอน จึง
เหมาะสมท่ีจะใชก้บัการวางผงัโรงงานใหม่เพื่อศึกษา และหาทางปรับปรุงขบวนการผลิตใหดี้ข้ึน 
อาจจะดว้ยการรวม หรือตดัทอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นออกอนัจะเป็นผลท าใหก้ารผลิตมี
ประสิทธิภาพดีข้ึน และการน าเอาแผนภูมิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ มาใชเ้ป็นแนวทางในการจดัวาง
ผงัโรงงาน ก็จะท าใหไ้ดผ้งัโรงงานท่ีดีข้ึนสัญลกัษณ์ท่ีใชส้ าหรับแผนถูมิมี 2 อยา่ง คือ 
 
                                 = Operation หรือ การปฏิบติังานหรือการท างาน หมายถึง การปฏิบติังานบน
ช้ินงานเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลกัษณะหรือคุณสมบติัของช้ินงาน 
                                   
                                 = Inspection หรือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบ
 เปรียบเทียบคุณภาพของช้ินงาน ปริมาณของวสัดุ เพื่อใหแ้น่ใจในลกัษณะของช้ินงาน 
แผนภูมิกระบวนการผลิตน้ีใชบ้อกขั้นตอนในกรรมวธีิการผลิตอยา่งกวา้ง ๆ ท าใหเ้ห็นภาพการ
ท างานทั้งระบบจึงเหมาะส าหรับใชศึ้กษาหรืออธิบายแผนงานทั้งระบบใหเ้ขา้ใจในขั้นตอนอยา่ง
รวดเร็วและชดัเจน ซ่ึงจะเป็นพื้นฐานของการศึกษางานในรายละเอียด เพื่อการปรับปรุงงานต่อไป 
ในขณะเดียวกนัเน่ืองจากแผนภูมิกระบวนการผลิต ไดแ้สดงขั้นตอนในการสร้างของแต่ละช้ินงาน
อยา่งคร่าว ๆ ตามล าดบัก่อนหลงัจนกระทัง่มาประกอบกนัเขา้ใหเ้ป็นช้ินงานส าเร็จรูป แผนภูมิ
กระบวนการผลิตน้ีจึงคลา้ยกบัเป็นผงัจ าลองการผลิตในโรงงานไปในตวั เป็นเคร่ืองมือท่ีจ าเป็นและ
มีประโยชน์มากต่อการออกแบบผงัโรงงานทั้งชนิดท่ีจะออกแบบผงัโรงงานใหม่ และปรับปรุงผงั
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โรงงานเดิมให้ดีข้ึนกล่าวไดว้า่แผนภูมิกระบวนการผลิตเปรียบเสมือนเอกสารช้ินแรกในการให้
ขอ้มูลท่ีส าคญัของการออกแบบแผนผงัโรงงาน 
 1.2  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลติ 
 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิท่ีเขียนขั้นเพื่อ
บนัทึกขั้นตอนการท างานหรือบนัทึกขั้นตอนในกระบวนการแปรรูปดว้ยวตัถุดิบ จนกระทัง่เป็น
ผลิตภณัฑโ์ดยบนัทึกรายละเอียดทุกขั้นตอนของการท างานเพื่อการศึกษาปรับปรุง โดยการใช้
สัญลกัษณ์ทั้ง 5 ตวัท่ีมีอยูบ่นัทึกรายละเอียดของงาน 
 
                                 = Operation หรือ การปฏิบติังานหรือการท างาน หมายถึง การปฏิบติังานบน
ช้ินงานเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลกัษณะหรือคุณสมบติัของช้ินงาน 
                                   
                                 = Inspection หรือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบ
เปรียบเทียบคุณภาพของช้ินงาน ปริมาณของวสัดุ เพื่อใหแ้น่ใจในลกัษณะของช้ินงาน 
                                = Transportation หรือ การขนส่งหรือการขนยา้ย หมายถึง การเคล่ือนยา้ย
วตัถุดิบจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง ยกเวน้การขนยา้ยขณะอยูใ่นขั้นตอนการผลิต 
                                = Delay หรือ ความล่าชา้ หมายถึง ความล่าชา้ของงานเน่ืองจากมีอุปสรรคมา
ขดัขวางไม่ใหข้ั้นตอนการปฏิบติังานขั้นต่อไป 
                                = Storage หรือ การพกั หมายถึง การเก็บช้ินส่วนงานอย่างถาวร ซ่ึงสามารถ
น ามาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ ซ่ึงการเบิกจ่ายควรมีค าสั่งหรือหนงัสือจากผูเ้ก่ียวขอ้ง 
 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ใชบ้นัทึกกิจกรรมทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนกบัคนหรือ
วสัดุในระหวา่งกระบวนการผลิต จะถูกบนัทึกโดยระเอียดตามความเป็นจริงทุกประการ แผนภูมิ
ชนิดน้ีแต่จะเร่ิมตั้งแต่วตัถุดิบถูกน าออกมาจากคลงัเก็บวสัดุ แผนภูมิจะบนัทึกรายละเอียดทั้งหมด
ทุกขั้นตอน จนกระทัง่กลายเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป เม่ือเราไดศึ้กษาแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต โดยละเอียดก็จะเขา้ใจกรรมวธีิในการผลิตโดยตลอด ในขณะเดียวกนัจะเกิด
แนวความคิดในการปรับปรุงดว้ย  
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 1.3  การไหลของกระบวนการผลติ 
 
ตารางท่ี  2-3 การไหลของกระบวนการท างาน 

 
(ท่ีมา: http://www.dms.eng.su.ac.th) 
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 1.4  แผนภาพการไหล 
 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) เป็นแบบแปลนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานท่ีแสดงอยู่
ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต โดยปกติแลว้ แผนภูมิทั้งสองชนิดน้ีจะตอ้งใชค้วบคู่กนั
ไปเสมอ เป็นแบบแปลนท่ียอ่ส่วนของสภาพการท างานจริงลงบนแผน่กระดาษ ตามมาตราส่วนท่ี
เหมาะสม โดยมีท่ีตั้งของเคร่ืองจกัร สถานท่ีท างาน ตลอดจนบริเวณท่ีมีการท างานก ากบัไว ้      
อยา่งถูกตอ้ง พร้อมทั้งแสดงจุดท่ีตั้งของกิจกรรมต่าง ๆ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2-4  เส้นทางการขนถ่ายวสัดุ 
 (ท่ีมา: http:// www.dms.eng.su.ac.th) 
 
 1.5  การประเมินผลเพือ่เลอืกแผนการขนถ่ายล าเลยีง 
 ในการออกแบบแผนการขนถ่ายล าเลียงก็เช่นเดียวกบั การออกแบบผงัโรงงานท่ีจะตอ้ง
ออกแบบมาหลาย ๆ แบบ เพื่อจะไดมี้ขอ้เปรียบเทียบวา่แต่ละแผนดีหรือไม่ดีอยา่งไร เพราะถา้มี
เพียงแผนเดียวก็จะบอกไม่ไดว้า่ดีหรือไม่ดี เน่ืองจากไม่มีส่ิงเปรียบเทียบ ในการออกแบบแผนการ
ขนถ่ายล าเลียงจะมีขอ้เลือกใหม้ากมาย ตั้งแต่วธีิการขนถ่ายล าเลียง เคร่ืองมือขนถ่ายล าเลียงประเภท
ต่าง ๆ และเน่ืองจากมีการขอความคิดเห็นจากบุคคลในระดบัต่าง ๆ ฉะนั้นจะท าใหไ้ดก้ารขนถ่าย
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ล าเลียงท่ีเป็นไปไดจ้ากความเห็นต่าง ๆ มากแผนดว้ย และเพื่อท่ีจะใหไ้ดข้อ้สรุปวา่แผนใดน่าจะเป็น
แผนท่ี น่าพอใจท่ีสุด และน าไปใช ้จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าการประเมินวเิคราะห์เปรียบเทียบเพื่อ
คดัเลือกเอาเพียงแผนเดียวไปใชง้าน 
 2.  กระบวนการวิเคราะห์เพื่อประเมินเปรียบเทียบจ าแนกออกไดเ้ป็น 2 แนวทาง คือ 
  2.1  การประเมินเปรียบเทียบเชิงปริมาณหรือเชิงเศรษฐศาสตร์ เช่น การเปรียบเทียบ
ตน้ทุน 
  การเปรียบเทียบตน้ทุน ในการวางแผนการขนถ่ายล าเลียงนั้นไดมี้การออกแบบชนิด
และจ านวนของเคร่ืองมือขนถ่ายล าเลียงส าหรับแต่ละแผนไวเ้รียบร้อยแลว้ ฉะนั้นถา้เราสามารถหา
ตน้ทุนและค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ไดก้็สามารถด าเนินการเปรียบเทียบเพื่อเลือกได ้ส่ิงท่ีจะตอ้งหาเพื่อการ
เปรียบเทียบ คือ ค่าใชจ่้ายในการด าเนินการ ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ค่าใชจ่้ายท่ีผนัแปร ไดแ้ก่ ค่าไฟ 
ค่าเช้ือเพลิง ค่าซ่อมบ ารุงรักษา ค่าอะไหล่ ค่าแรงงานทางตรง ค่าผลประโยชน์อ่ืน ๆ ของคนงาน 
  2.2  การเปรียบเทียบเชิงคุณภาพหรือเชิงความพอใจ ซ่ึงไม่สามารถตีค่าออกมาเป็นตวั
เงินได ้เรามกัใชว้ธีิเปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสีย และวธีิการใหน้ ้ าหนกัความส าคญัของปัจจยัและคะแนน
เปรียบเทียบ 
  การเปรียบเทียบเชิงคุณภาพ การเปรียบเทียบวธีิการน้ีเป็นการเปรียบเทียบระดบัความ
พอใจของแผนการขนถ่ายล าเลียงต่างๆ ซ่ึงปัจจยัท่ีน ามาพิจารณาเปรียบเทียบนั้น ไม่สามารถวดั
ออกมาในรูปของตวัเงินหรือตวัเลขได ้วธีิน้ีอาจท าใหมี้ความล าบากใจบา้งในการประเมิน แต่ถา้ได้
ใชค้วามพยายามในการประเมินกนัอยา่งรอบคอบแลว้ ก็จะใหผ้ลเป็นท่ีน่าพอใจทีเดียว 
 
การประยุกต์ระบบ SLP (Systematic Layout Planning) ในการวางผงัคลงัสินค้า 
 ในบทน้ีจะอธิบายถึงการประยกุตว์ธีิการวางผงัแบบ SLP (Systematic Layout Planning) 
เพื่อท าการวางผงัคลงัสินคา้ ซ่ึงรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 1.  แนวคิดการวางผังด้วยวธีิ SLP 
 กระบวนการวางผงัแบบ SLP เป็นกระบวนการวางผงัแบบลองผดิลองถูก (Trail and 
Error) ซ่ึงมุ่งเนน้ไปท่ีระดบัของความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกต่าง ๆ หรือกิจกรรมต่าง ๆ วา่ควรมีการ
วางใกลก้นัหรือไม่โดยพิจารณาระดบัความใกลชิ้ดของแต่ละแผนกทีละคู่จนครบทุกคู่ ตวัอยา่ง
ต่อไปน้ี แสดงขั้นตอนการใชก้ระบวนการ SLP เพื่อวางผงัร้านคา้แห่งหน่ึง 
  1.1  ก าหนดเหตุผลเพื่อก าหนดระดบัความสัมพนัธ์ 
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 ขั้นตอนแรกในกระบวนการ SLP คือ การก าหนดสัญลกัษณ์ของเหตุผลต่าง ๆ ท่ีจะใชใ้น
การประเมินระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกต่าง ๆ หรือ กิจกรรมต่าง ๆ ตารางขา้งล่างแสดง
ตวัอยา่งของการก าหนดสัญลกัษณ์ (Code) ของเหตุผลเพื่อใชใ้นการประเมินระดบัความสัมพนัธ์ 
ตารางแสดงสัญลกัษณ์ของเหตุผลท่ีใชใ้นการก าหนดระดบัความสัมพนัธ์ 
 
ตารางท่ี 2-4 สัญลกัษณ์และความหมายของระดบัความสัมพนัธ์ 
 

Code            Reason 
1 Type of Customer 
2 Ease of Supervision 
3 Common personal 
4 Contact necessary 
5 Share same price 
6 Psychology 

 
(ท่ีมา: ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552) 
 
 1.2  การก าหนดสัญลกัษณ์แสดงระดบัความใกลชิ้ด 
 ขั้นตอนต่อไปของกระบวนการ SLP คือ การก าหนดสัญลกัษณ์แสดงระดบัความใกลชิ้ด 
ซ่ึงจะใชเ้ป็นตวับ่งช้ีถึงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก หรือกิจกรรมต่าง ๆ วา่ควรอยูใ่กลชิ้ดกนั 
หรือห่างกนัมากนอ้ยเพียงใด ตารางดา้นล่างแสดงตวัอยา่งของการก าหนดสัญลกัษณ์เพื่อแสดงระดบั
ความใกลชิ้ด 
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ตารางท่ี 2-5 สัญลกัษณ์แสดงระดบัความใกลชิ้ดของแผนกต่าง ๆ  
 
Value            Closeness Line Code Numerical Weights 

A Absolutely necessary  16 
E Especially important  8 
I Important  4 
O Ordinary closeness OK  2 
U Unimportant  0 
X Undesirable  80 
 
(ท่ีมา: ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552) 

 
 1.3 การประเมินความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกต่าง ๆ เป็นคู ่ๆ  
 ขั้นตอนต่อไปของกระบวนการ SLP คือ การน าสัญลกัษณ์แสดงเหตุผล และสัญลกัษณ์
แสดงความใกลชิ้ด มาทวนความสัมพนัธ์ของแผนกต่าง ๆ โดยการประเมินระดบัความสัมพนัธ์  
เป็นคู่ ๆ ซ่ึงในการประเมินน้ีอาจจะใชค้วามคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ หรือ การระดมสมองของผูท่ี้
เก่ียวขอ้งก็ได ้ตารางดา้นล่างน้ีเป็นตวัอยา่งของการประเมินความสัมพนัธ์เป็นคู่ ๆ ของธุรกิจแห่ง
หน่ึง 
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ตารางท่ี 2-6 ตวัอยา่งการประเมินระดบัความใกลชิ้ดของแผนกต่าง ๆ 
  
From To 

      2               3               4              5 
Area 
(sq. ft.) 

1.  Credit department I U A U 100 
6 - 4 - 

2.  Toy department   I A 400 
  1 1.6 

3.  Wine department   U   
  -  

4.  Camera department      
    

5.  Candy department      
    

 
 
 
 
(ท่ีมา: ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552) 
 
 1.4  การวาดแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก (Relationship Diagram) 
 ขั้นตอนต่อไปของกระบวนการ SLP คือการน าผลการประเมินความสัมพนัธ์มาสร้างเป็น
แผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ เพื่อสะทอ้นภาพรวมของระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกต่าง ๆ 

 
Note here that the (1) 
Credit Dept. and (2) 
Toy Dept. are given a 
high rating of 6 

 
Note here that the (2) Toy Dept. and 
the (5) Candy Dept. are given a high 
rating of 6 

Closeness Rating 
Reason for Rating 

Letter 

Number 
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ภาพท่ี 2-5 แผนผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก 
 (ท่ีมา: ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552) 

 
 1.5  พฒันาผงัโดยพิจารณาจากผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก 
 ขั้นตอนต่อไปของกระบวนการ SLP คือ การน าผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก      
มาพฒันาผงัจริง โดยวางแผนกต่าง ๆ ลงพื้นท่ีจริง โดยพยายามเรียงแผนกต่าง ๆ โดยให้สอดคลอ้ง
กบัผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกท่ีไดรั้บ ในการพฒันาผงัจริงน้ี อาจจะตอ้งมีการปรับผงัดว้ย
กระบวนการลองผิดลองถูก (Trail and Error) เพื่อใหไ้ดผ้งัจริงท่ีสอดคลอ้งกบัผงัแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกมากท่ีสุด 

 
 

ภาพท่ี 2-6 ตวัอยา่งของผงัระหวา่งแผนกจริงท่ีไดโ้ดยพิจารณาจากแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ 
 (ท่ีมา: ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552)  
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 1.  การประยกุต ์SLP เพื่อวางผงักิจกรรมของคลงัสินคา้ 
 ภาพต่อไปน้ีแสดงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลงัสินคา้ตวัอยา่งแห่งหน่ึง 
จากแผนภาพจะพบคลงัสินคา้ ตวัอยา่งมีกิจกรรมทั้งหมด 10 กิจกรรม ซ่ึงตอ้งการวางแผนวา่จะวาง
กิจกรรมต่าง ๆ ไวใ้นส่วนใดของคลงัสินคา้ ดว้ยหลกัการของ SLP ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นตอ้ง
วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของแต่ละกิจกรรมวา่ควรมีความใกลชิ้ดกนัมากนอ้ยเพียงใด 
 

 
 

ภาพท่ี 2-7  ตวัอยา่งผงัการก าหนดความสัมพนัธ์กิจกรรมคลงัสินคา้ 
 (ท่ีมา: ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552) 
 
 ในการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมตอ้งก าหนดสัญลกัษณ์ของความสัมพนัธ์
ก่อน ซ่ึงโดยทัว่ไปจะก าหนดสัญลกัษณ์ดงัตารางต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 2-7 สัญลกัษณ์ของความสัมพนัธ์ซ่ึงใชเ้ป็นตวัอกัษรภาษาองักฤษและรหสัเหตุผล 
    ความส าคญั      
 
ล าดบัความส าคญั เหตุผลของความส าคญั 
A  จ  าเป็นอยา่งยิง่ 
E  ส าคญัพิเศษ 
I  ส าคญั 
O  ใกลชิ้ดปกติ 
U  ไม่ส าคญั 
X  ไม่ตอ้งการ 
 

1.  ดูแลตรวจตรา 
2.  ความปลอดภยัในการท างาน 
3.  การไหลของสินคา้ 
4.  การไหลของงาน 
5.  การควบคุมสินคา้ 
6.  จ  าเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์เคร่ืองมือ 
7.  แบ่งปันพื้นท่ี 
8.  สุขภาพและความปลอดภยัของพนกังาน 
9.  การป้องกนัภยั 

 
(ท่ีมา: ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552) 
 
 จากแผนภาพความสัมพนัธ์จะไดว้า่ กิจกรรมการรับสินคา้ และกิจกรรมการตรวจสอบ
สินคา้ มีความสัมพนัธ์กนัในระดบั A คือ มีความจ าเป็นอยา่งยิง่ ดว้ยเหตุผล 5 คือ เป็นเร่ืองของการ
ควบคุสินคา้ ดงันั้นในแผนภาพความสัมพนัธ์จึงใหร้ะดบัคะแนนไวท่ี้ A-5 เป็นตน้ ในระดบัคะแนน
ของกิจกรรมอ่ืน ๆ ก็จะพิจารณาดว้ยหลกัการเดียวกนัคือ การพิจารณาเป็นคู่ ๆ โดยตอ้งพิจารณาให้
ครบทุกคู่ ส าหรับในการใหค้ะแนนนั้นคงใชเ้ป็นการระดมความเห็น หรือการสอบถามจากผูเ้ชียว
ชาญเป็นหลกั เน่ืองจากกระบวนการ SLP น้ีเป็นการวิเคราะห์เชิงคุณภาพเป็นหลกั เม่ือพิจารณา  
ครบทุกคู่แลว้ก็จะสามารถน าแผนภาพความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมไปสร้างเป็น แผนภาพแสดง
ความสัมพนัธ์ (Relationship Diagram) ไดต้วัอยา่งต่อไปน้ี 



27 

 

ภาพท่ี 2-8 ตวัอยา่งแผนภาพความสัมพนัธ์ของกิจกรรมคลงัสินคา้ต่าง ๆ (Relationship Diagram)   
 (ท่ีมา: ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552) 
 
 จากแผนภาพความสัมพนัธ์จะทราบถึงกิจกรรมท่ีควรอยูใ่กลชิ้ดกนั และกิจกรรมท่ีควรอยู่
ห่างกนั จากแผนภาพจะสามารถกล่าวไดว้า่ กิจกรรมท่ีควรอยูใ่กลก้นัคือ กิจกรรมรับสินคา้ 
การตรวจสอบสินคา้ และคลงัสินคา้อตัโนมติั ส่วนกิจกรรมท่ีควรอยูใ่กลก้นัในระดบัรองลงมาคือ 
การตรวจสอบ การจดัเก็บ การเบิกจ่ายจากชั้นวาง นอกจากน้ีกิจกรรมการเบิกจากตูช้ั้นวางควรอยู่
ใกลก้บัพื้นท่ีจดัส่ง และกิจกรรมการรับสินคา้ควรอยูใ่กลก้บัการจดัวาง ส่วนกิจกรรม การบริการ
ของพนกังาน กระบวนการขอ้มูลและการเบิกสินคา้ควรอยูใ่กลด้ว้ยระดบัปกติ เป็นตน้ 
 จากผลการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ดงัแผนภาพ จะมารถใชเ้ป็นแนวทางในการจดั
ต าแหน่งของกิจกรรมต่าง ๆ ลงผงัของคลงัสินคา้ และจะไดด้ าเนินการสร้างแบบจ าลองของผงัของ
คลงัสินคา้ เป็นล าดบัต่อไป (ดร.ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล) 
 
แผนภาพก้างปลา 
 กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550: 304) ไดก้ล่าวในการวเิคราะห์ความผนัแปรเพื่อศึกษา
เก่ียวกบัความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและผลมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีตอ้งการระดมสมอง 
(Brainstorming) ถึงสาเหตุต่าง ๆ ของความผนัแปรเพื่อการพิสูจน์ตามขอ้เท็จจริงส าหรับการแกไ้ข
ต่อไป เคร่ืองมือส าคญัท่ีใชแ้สดงผลและใชใ้นการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและผลคือ 
แผนภาพกา้งปลา (Fish Bond Diagram) และเรียกช่ืออ่ืน ๆ ไดอี้ก อาทิ แผนภาพอิชิกาวา่ (Ishikawa 
Diagram) หรือแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Efect Diagram)  



28 

 1.  ความหมายของแผนภาพก้างปลา 
 แผนภาพกา้งปลา เป็นแผนภาพท่ีมีประโยชน์ส าหรับน าเสนอความสัมพนัธ์ระหวา่ง
สาเหตุและผลโดยมีนิยามวา่ “แผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์อยา่งมีระบบระหวา่งผลท่ีแน่นอน
ประการหน่ึงกบัสาเหตุต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง” แผนภาพกา้งปลาสามารถจ าแนกออกไดเ้ป็น 3 ประเภท 
คือ 
  1.1  การวเิคราะห์ความแปรผนั (Dispersion) โดยภาพแบบน้ีใชแ้สดงถึงสาเหตุของ
การเกิดความผนัแปร ในคุณภาพท่ีแสดงดว้ยหวัปลาตามล าดบัก่อนหลงั ดว้ยการตั้งค  าถาม “ท าไม
จึงเกิดความผนัแปร” ข้ึนเป็นเช่นน้ีเร่ือย ๆ แผนภาพกา้งปลาแบบน้ี จะพบเห็นมากท่ีสุดดงัแสดง
โครงสร้างในรูปท่ี 2.9 
  1.2  การจ าแนกตามกระบวนการผลิต (Process Classification)ใชแ้สดงแผนภาพ
ความสัมพนัธ์ของสาเหตุและผล โดยมีการจ าแนกตามกระบวนการต่าง ๆ ดงัแสดงโครงสร้างใน 
รูปท่ี 2.9 จุดเด่น คือ สร้างไดง่้ายและส่ือขอ้ความไดค้วามหมายดี แต่จุดอ่อนคือท าใหดู้เหมือนวา่มี
สาเหตุซอ้นสาเหตุ ท าใหมี้สาเหตุมากกวา่หน่ึงปัจจยัซ่ึงท าใหย้ากต่อการวิเคราะห์ 
  1.3  การก าหนดรายการของสาเหตุ (Cause Enumeration) แผนภาพประเภทน้ีเหมือน
กรณีการวิเคราะห์ความผนัแปร แต่มีความแตกต่างกนัตรงท่ีวา่ มุ่งสู่รายการสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหา 
(ตามหวัปลา) แผนภาพประเภทน้ีมีประโยชน์คือ ท าใหท้ราบรายการของสาเหตุทั้งหมดของ
ระบบงาน ท าใหพ้ิสูจน์หาสาเหตุไดค้่อนขา้งง่าย แต่ขอ้เสีย คือ มีความยากในการสร้างค่อนขา้งยาก 
เพราะนอกจากตอ้งพยายามระดมสมองหาสาเหตุท่ีคาดวา่เป็นไปไดแ้ลว้ ยงัตอ้งมีการทบทวนอยู่
เสมอดว้ย ดงัแสดงในรูปท่ี 2.10 

 
ภาพท่ี 2-9  แสดงโครงสร้างของแผนภาพกา้งปลาแบบวเิคราะห์ความผนัแปร 
 (ท่ีมา: กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550: 307) 
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ภาพท่ี 2-10  แสดงโครงสร้างของแผนภาพกา้งปลาแบบจ าแนกตามกระบวนการผลิต 
   (ท่ีมา: กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550: 308) 

 

 

ภาพท่ี 2-11  แสดงโครงสร้างของแผนภาพกา้งปลาแบบก าหนดรายการสาเหตุ 
    (ท่ีมา: กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550: 308) 
 
 การตีความหมายแผนภาพก้างปลา 
 ในการตีความหมายแผนภาพกา้งปลาอยูบ่นพื้นฐานการวเิคราะห์ความผนัแปร กล่าวคือ 
ท าการพิจารณาวา่เม่ือ มีการปรับระดบัของสาเหตุ (ขยบักา้งปลา) ท าใหล้กัษณะคุณภาพท่ีระบุ
ปัญหาเปล่ียนแปลง (หวัปลาส่าย) หรือไม่ ถา้หากมีการปรับระดบัสาเหตุแลว้ไม่มีผลใด ๆ แสดงวา่
สาเหตุและผลนั้นมิมีความสัมพนัธ์ใด ๆ ต่อกนั ควรทบทวนแผนภาพกา้งปลาใหม่ 
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 นายมานนท ์จนัทรภิรมย ์(2554) ไดก้ล่าวไวว้า่ การศึกษาถึงปัญหาและก าหนดกลยทุธ์ใน
การแกปั้ญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริการของอุตสาหกรรม EMS กรณีศึกษาบริษทั Trinity 
Electronics (Thailand) Ltd. จ ากดั จากการศึกษาวเิคราะห์พบวา่ ปัญหาท่ีส าคญัท่ีก่อให้เกิด
ผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพการผลิตไดแ้ก่ ดา้นการวางผงัโรงงาน และการขาดการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตโรงงานไม่ไดต้ามท่ีควร จากปัญหาดงักล่าว
ทางผูว้จิยัไดน้ าเอาทฤษฏีของ “ขั้นตอนการวาง ผงัโรงงาน อยา่งเป็นระบบ Systematic Layout 
Planning (SLP)” มาแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน และจดท าแผนการซ่อมบ ารุงอยา่งต่อเน่ืองใหก้บั
เคร่ืองจกัร โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อจดัผงัโรงงานท่ีเหมาะส าหรับโรงงานกรณีศึกษา และสร้าง
แบบฟอร์มการบ ารุงรักษาให้กบัเคร่ืองจกัรเพื่อลดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรผลจากการวจิยัผงั
โรงงานใหม่สามารถลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยโดยรวมไดถึ้ง 70.4% และเวลาท่ีใชใ้นการผลิต
นอ้ยลง จากผลการวจิยัแสดงใหเ้ห็นอยา่งชดัเจนวา่ การน าทฤษฏีการวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ
และทฤษฏีการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัมาใช ้สามารถท าใหบ้ริษทับรรลุวตัถุประสงคท่ี์กล่าว
มาขา้งตน้ไดเ้ป็นอยา่งดี 
 สุทธิพงษ ์ พรหมสุวรรณ (2550) ไดท้  าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัผงัโรงงาน
กรณีศึกษา บริษทั เค เฟอร์นิเจอร์ ซ่ึงผลกระทบท่ีเกิดจากการขาดประสิทธิภาพในการจดัผงัโรงงาน
ของบริษทั เน่ืองจากการขยายพื้นท่ีโรงงานอยา่งไม่เป็นระบบ ท าใหก้ารไหลของการผลิตไม่
ต่อเน่ือง เกิดการปฏิบติังานซ ้ าซอ้น ท าใหสู้ญเสียเวลาในการรอ ส่งผลใหต้น้ทุนในการผลิตสูง และ
เกิดอุบติัเหตุบ่อยคร้ัง จากการศึกษาพบวา่ สาเหตุท่ีท าให้ตน้ทุนการผลิตสูง และการเกิดอุบติัเหตุ
บ่อยคร้ังเน่ืองจากไม่มีการวางแผนผงัอยา่งเป็นระบบ ท าใหสู้ญเสียเวลาในการเคล่ือนยา้ย ท าใหมี้
การท างานล่วงเวลามากเกินไป ส่งผลใหพ้นกังานเกิดความเหน่ือยลา้และมีอุบติัเหตุเกิดข้ึนบ่อยคร้ัง 
ในช่วงการท างานล่วงเวลา ผูศึ้กษาไดท้  าการวเิคราะห์และหาแนวทางแกไ้ขปัญหาพบวา่ สามารถจดั
ผงัโรงงานเป็นแบบตวัย ูซ่ึงท าใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและช่วยลดเวลาในกระบวนการผลิต
อีกทั้งยงัมีพื้นท่ีในแต่ละส่วนเพิ่มข้ึนรวม 612 ตารางเมตร สามารถลดขั้นตอนและระยะเวลาจาก
สถานีตน้ทางไปยงัสถานีปลายทางได ้โดยลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยได ้212 เมตร และลดเวลา
ในการเคล่ือนยา้ยได ้12.7 นาที ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตทั้งหมดลดลง จาก 112.2 นาที เหลือ เพียง 
99.5 นาที หรือลดเวลาในการผลิตได ้11.32% การลดอุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึนบ่อยคร้ัง ผูศึ้กษาใชว้ลีดงาน
ล่วงเวลาในช่วงเวลา 17.00-22.00 น. ลงและเพิ่มงานล่วงเวลาในวนัอาทิตยแ์ทนเพื่อลดความเหน่ือย
ลา้ในการปฏิบติังานของพนกังาน และสามารถลดตน้ทุนแรงงานได ้17.49 
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 พรเทพ  แกว้เช้ือ และวรินท  เกียรตินุกลู (2554) ไดก้ล่าววา่ การปรับปรุงผงัโรงงาน 
กรณีศึกษา บริษทั Z จ ากดั งานวจิยัน้ีศึกษาการวางผงัโรงงาน บริษทั Z จ ากดั เพื่อออกแบบผงัโดย
เพิ่มพื้นท่ีใหเ้กิดความยดืหยุน่ในส่วนของการผลิต ซ่ึงเป็นโรงงานผลิตคูลล่ิงทาวเวอร์ เพื่อส่งออก
ทั้งในและต่างประเทศ โดยผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิตจะมีทั้งหมด 4 รุ่น ไดแ้ก่ รุ่น A Series รุ่น B   
Sun-Series รุ่น C-Series รุ่น D Series และสินคา้หลกัท่ีผลิต คือ A Series ผูว้จิยั พบวา่ โรงงานน้ี     
มีปัญหาเก่ียวกบัการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่เตม็ประสิทธิภาพ และการวางวสัดุไม่เป็นระเบียบ ดงันั้นผูว้ิจยั
ด าเนินการปรับปรุงและวางแผนผงัโงงานใหม่โดยใชท้ฤษฏีการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ (The 
Systematic Layout Planning Pattern : SLP) มาประกอบการวเิคราะห์ และปรับปรุงการวางผงั
โรงงานเพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการท างาน หลงัจากการปรับปรุงผงัโงงาน สามารถเพิ่มพื้นท่ีในการท างาน
ไดด้งัน้ี พื้นท่ีท างานชั้น 1 จาก 228.47 ตารางเมตร เป็น 300.47 ตารางเมตร เพิ่มข้ึน 7.69 เปอร์เซ็นต ์
พื้นท่ีท างานชั้น 2 จาก 0 ตารางเมตร เป็น 139 ตารางเมตร เพิ่มข้ึน 18.38 เปอร์เซ็นต ์พื้นท่ีท างานชั้น 
3 จาก 238.29 เป็น 296.79 ตารางเมตร เพิ่มข้ึน 7.74 เปอร์เซ็นต ์
 เลิศพงศ ์เศกใจเสือ , ฤภูวลัย ์จนัทรสา (2555) ไดก้ล่าววา่ การปรับปรุงผงับริษทัประกอบ
อุปกรณ์เสริมรถยนตด์ว้ยหลกัการออกแบบผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Layout Improvement of an 
Automotive Accessory Company Using Systematic Layout Planning) งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงค์
เพื่อปรับปรุงแผนผงัของบริษทัตวัอยา่งซ่ึงเป็นบริษทัใหบ้ริการเช่าพื้นท่ีจอดฝากเก็บรถยนต ์และ
ประกอบอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์ใหมี้การไหลของวสัดุในกระบวนการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ
สูงข้ึน จากการศึกษาแผนผงัของบริษทัตวัอยา่งพบวา่ มีสภาพและเส้นทางการไหลของวสัดุท่ีขาด
ประสิทธิภาพ ส่งผลใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีของวสัดุระหวา่งหน่วยงานไกล ตน้ทุนการขนส่งสูง 
และมีจุดตดัของเส้นทางการไหลจ านวนมาก ท าใหโ้อกาสท่ีจะเกิดอุบติัเหตุสูงข้ึน การศึกษาน้ีได้
ด าเนินการโดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง การวเิคราะห์การไหลของวสัดุ การวเิคราะห์
ความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรม การวเิคราะห์หาพื้นท่ีท่ีตอ้งการ และการประเมินผลโดยใชว้ธีิ
วเิคราะห์องคป์ระกอบร่วมกบัเจา้หนา้ท่ีของบริษทั การศึกษาจะเนน้ในส่วนการวางวางผงัโรงงาน
ตามแผนกงานและการวางผงัโงงานอยา่งละเอียดในบางส่วน ผลจากการศึกษาสรุปไดว้า่ผงัของ
บริษทัตวัอยา่งท่ีไดป้รับปรุง สามารถลดระยะทางท่ีใชใ้นการขนยา้ยวสัดุระหวา่งหน่วยงานรวมจาก 
5,448 เมตร เหลือ 4,309 เมตร คิดเป็นสัดส่วนท่ีลดลงเทียบกบัระยะทางเดิม 20.91% จ านวนจุดตดั
ของเส้นทางการไหลลดลงจาก 24 จุด เหลือ 10 จุด คิดเป็นสัดส่วนท่ีลดลง 58.33% และสามารถ
ขจดัการไหลยอ้ยกลบัในกระบวนการการผลิตจาก 8 จุด เหลือ 0 จุด  
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 จกัรพงษ ์เกษตรเวทิน และ สิริชยั ชลภกัด์ิ (2552) ไดก้ล่าววา่ การศึกษาแนวทางในการ
ปรับปรุงผงัโรงงานใหม่ กรณีศึกษาการผลิตยากนัยงุ มีจุดประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
ยาจุดกนัยงุ โดยวธีิการปรับปรุงผงัโรงงานเพื่อลดระยะทางและระยะเวลาในการผลิตจุดยากนัยงุ ได้
น าแนวทางการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบตามหลกัการของ (SLP) โดยมีขั้นตอนการศึกษา คือ 
การศึกษาขอ้มูลพื้นฐานของการวางผงัโรงงาน การไหลของการผลิตกล่องกระดาษ ความสัมพนัธ์
ของกิจกรรม เน้ือท่ีท่ีตอ้งการ เน้ือท่ีท่ีหาได ้และไดท้  าการวางผงัเสนอแนะ 3 รูปแบบ โดยมีลกัษณะ
เด่นของแต่ละรูปแบบดงัน้ี แผนผงั ก. มีระยะทางในการผลิตท่ีสั้นและการไหลของวสัดุท่ีเป็น
เส้นตรงมากกวา่เม่ือเทียบกบัแผนเดิม แผนผงั ข.มีระยะทางในการผลิตท่ีสั้น แต่เน่ืองจากมีการเพิ่ม
สายพานดา้นหลงัเคร่ืองบรรจุท าใหไ้ม่สะดวก ในการปฏิบติังาน แผนผงั ค. มีลกัษณะการท างานท่ี
ง่ายข้ึนเน่ืองจากมีการใชส้ายพานแทนรถเขน็ แต่ไม่สะดวกในการปฏิบติังาน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเลือก
แผนผงั ก. มาใชใ้นการปรับปรุงผลการด าเนินโครงการ การผลิตยาจุดกนัยงุพบวา่ขอ้ดีของผงั
โรงงานปรับปรุงใหม่  สามารถลดระยะทางลดไดคิ้ดเป็นร้อยละ 27.76 ส่วนประสิทธิภาพดา้นเวลา
สามารถลดเวลา ในการผลิตของผงัโรงงานปรับปรุงไดคิ้ดเป็นร้อยละ 51.80 
 แววดาว สมานพนัธ์ และ นนัทชยั กานตานนัทะ (2556) ไดก้ล่าววา่ การปรับปรุงผงั
โรงงานเพื่อจดัสมดุลก าลงัการผลิตโดยเทคนิคการจ าลองแบบปัญหาในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อน าเสนอแนวทางการปรับปรุงผงัโรงงานส าหรับกระบวนการ
ผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟในส่วนของ Clean Room โดยประยุกตใ์ชห้ลกัการของการวางผงัโรงงานอยา่ง
มีระบบ (Systematic Layout Planning, SLP) ซ่ึงมุ่งเนน้ไปท่ีระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งสถานี เพื่อ
ลดระยะทางและระยะเวลาในการขนยา้ยวสัดุใหน้อ้ยลง ในปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษามีการแบ่ง
พื้นท่ีการท างานออกเป็น 2 ส่วน คือ เฟส 1 และ เฟส 2 ทั้ง 2 เฟส มีขั้นตอนการท างานส่วนใหญ่
เหมือนกนัแต่มีก าลงัการผลิตไม่เท่ากนัจึงเกิดปัญหาความไม่สมดุลของก าลงัการผลิตระหวา่งเฟส 1 
และเฟส 2 ส่งผลใหเ้กิดการขนยา้ยวสัดุไปผลิตขา้มเฟสเป็นจ านวนมาก นอกจากน้ียงัมีการจดัวาง
สถานีงานท่ีไม่เป็นระเบียบ บางสถานีงานอยูห่่างกนัมาก ท าใหมี้ระยะทางการขนถ่ายวสัดุระหวา่ง
สถานีท่ียาวในงานวจิยัน้ีไดเ้สนอผงัโรงงานท่ีปรับปรุงใหม่ 2 แบบ และท าการประเมิน
ประสิทธิภาพของผงัโรงงานใหม่ท่ีไดเ้ปรียบเทียบผงัโรงงนาในปัจจุบนั โดยใชเ้ทคนิคการจ าลอง
สถานการณ์ดว้ยโปรแกรม Arena ซ่ึงผลจากการจ าลองสถานการณ์ พบวา่ เม่ือเปรียบเทียบกบัผงั
ปัจจุบนัผงัโรงงานใหม่แบบท่ี 1 และ แบบท่ี 2 สามารถลดเวลาการขนยา้ยวสัดุลง 14.32% และ 
22.58% ตามล าดบั ส่งผลใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายจากการขนยา้ยวสัดุน้ีได ้432,000 บาทต่อปี และ 
648,000 บาทต่อปี อีกทั้งยงัลดพื้นท่ีการใชง้านใน Clean Room ลงได ้111 และ 117 ตารางเมตร 
ตามล าดบั 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 งานวจิยัน้ีเป็นการศึกษาถึงปัญหาและก าหนดกลยทุธ์ในการแกไ้ขปัญหาเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานภายในคลงัสินคา้ การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาการบริหารคลงัสินคา้    
การจดัการกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ต่าง ๆ ปัญหาท่ีเกิดภายในคลงัสินคา้ มีสาเหตุมาจาก
หลาย ๆ ปัจจยัและดา้นหลายไม่วา่จะเป็นดา้นกระบวนการท างาน ดา้นพนกังาน และเคร่ืองมือ    
ต่าง ๆ โดยผูศึ้กษาไดน้ าทฤษฏีและแนวทางต่าง ๆ มาประยกุตใ์ชป้รับปรุงภายในคลงัสินคา้ มีการ
จดัแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ โดยใชท้ฤษฏี Systematic Layout Planning (SLP) เพื่อลดระยะเวลาและ
ระยะทางในการแลกเปล่ียนขอ้มูลและเคล่ือนยา้ยเอกสารต่าง ๆ มีการเปรียบเทียบกระบวนการ
ท างานแบบเดิมและแบบใหม่ วา่มีประสิทธิภาพมากข้ึนเท่าไร มีการจดัระเบียบคลงัสินคา้ใหม่    
โดยใชว้ธีิการ 5 ส มาปรับปรุงคลงัสินคา้ มีการติดป้ายช่ืออุปกรณ์ท่ีชดัเจนข้ึน เพื่อใหส้ะดวกต่อการ
เคล่ือนยา้ยอุปกรณ์นัง่ร้านและมีบรรยากาศในการท างานท่ีดีข้ึน  
 การเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์ปัญหา โดยเก็บขอ้มูลจากการปฏิบติังานจริง และหวัหนา้
แผนกร่วมกนัวเิคราะห์ปัญหาท่ีพบภายในคลงัสินคา้ โดยระยะเวลาการเก็บขอ้มูล 3 เดือน โดยเร่ิม
เก็บขอ้มูลตั้งแต่ กนัยายน-พฤศจิกายน 2558 บนัทึกขอ้มูลโดยใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel มีการ
เก็บขอ้มูลสถิติปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ ตั้งแต่กระบวนการเบิกจ่ายอุปกรณ์ไปจนถึงน า
อุปกรณ์ส่งใหก้บัทางไซตง์านน าไปติดตั้งนัง่ร้านใหแ้ก่ลูกคา้ 
 น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บสถิติปัญหาท่ีพบภายใน 1 เดือน มาวเิคราะห์ใส่แผนภูมิกา้งปลา 
หาแนวทางแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ และน าปัญหาท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดมาแกปั้ญหาในเชิงลึก น า
ปัญหามาพิจารณาและวเิคราะห์หาแผนผงัคลงัสินคา้ แลว้น าผลลพัธ์ท่ีไดม้าวเิคราะห์และสรุปผล 
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ลกัษณะการวจิัยเพือ่ใช้ปรับปรุงการปฏบัิติงานในคลงัสินค้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-1  ลกัษณะการวจิยัเพื่อใชป้รับปรุงการปฏิบติังานในคลงัสินคา้ 

 

 

 

 

 

วเิคราะห์และน าเสนอปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ 
1.  การศึกษาการปรับปรุงพื้นท่ีการจดัเก็บอุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้าน จดัระเบียบ พร้อม
ติดป้ายช่ืออุปกรณ์ 
2.  การศึกษาการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ ลดการ
ท างานท่ีซ ้ าซอ้น จดัผงัคลงัสินคา้ใหม่ 
3.  การศึกษาการปรับปรุงเอกสารเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 
 

สรุปขั้นตอนกระบวนการท างานท่ีตอ้งปรับปรุงและเสนอแผนงานท่ีวิจยัท่ีสามารถ
ปรับปรุงการท างานไดต่้อผูบ้ริหาร 

ก าหนดระยะเวลา 3 เดือน ส าหรับการศึกษางานวิจยัให้สอดคลอ้งต่อการปรับปรุง
การปฏิบติังานและน าไปปฏิบติัได ้
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ขั้นตอนการด าเนินการวจิัย 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-2  ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 

  

 

 

 

ศึกษาปัญหาและสภาพปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา 

ศึกษาทฤษฏีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

น าเสนอปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 

 

น าปัญหาหลกัมาแกไ้ขปัญหาโดย ปรับปรุงกระบวนการท างาน

เบ้ืองตน้ 

จดัท าแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่โดยใชท้ฤษฏี 5 ส และ Systematic 

Layout Planning 

เปรียบเทียบผงัคลงัสินคา้แบบปัจจุบนัและแบบใหม่ 

สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ 
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รายละเอยีดขั้นตอนการด าเนินการวจิัยภาพรวม  
 1.  ศึกษาปัญหาและสภาพปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา  
 การศึกษาคร้ังน้ีไดมี้การสังเกตการท างานของคลงัสินคา้ของบริษทัรับเหมาก่อสร้าง
นัง่ร้านแห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง เม่ือพบปัญหา จึงมีการท าวจิยัน้ีเพื่อมาแกไ้ขปัญหาดงักล่าว 
 2.  ศึกษาทฤษฏีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 น าทฤษฏีการวางผงัคลงัสินคา้แบบ SLP (Systematic Layout Planning) และ 5 ส มาใช้
ในการวจิยั 
 3.  น าเสนอปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
  -  เก็บรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ 
 4.  น าปัญหาทีพบมาแยกหาสาเหตุของปัญหา 
  -  น าปัญหาหลกัมาแกไ้ขปัญหาโดย ปรับปรุงกระบวนการท างานเบ้ืองตน้ 
  -  น าปัญหาท่ีพบมาวเิคราะห์หาแนวทางแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ โดยระดมสมองจาก
ผูป้ฏิบติังานและผูจ้ดัการแผนกในการหาแนวทางการแกไ้ขปัญหานั้น ๆ 
 5.  จดัท าแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่โดยใชท้ฤษฏี 5 ส และ Systematic Layout Planning 
  -  น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์มาจดัการกระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ใหม่ 
โดยการวางผงัคลงัสินคา้ใหม่ ดว้ยการจดัผงัคลงัสินคา้แบบ SLP โดยตอ้งค านึงถึงประโยชน์การใช้
งานพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้มากท่ีสุด มีการลดระยะเวลาและระยะทางในการเคล่ือนยา้ยเอกสาร
แลกเปล่ียนขอ้มูลกนันอ้ยท่ีสุด 
 6.  เปรียบเทียบผงัคลงัสินคา้แบบปัจจุบนัและแบบใหม่ 
  -  เปรียบเทียบผงัคลงัสินคา้แบบปัจจุบนัและแบบใหม่ โดยคิดจากระยะเวลาและ
ระยะทางในการแลกเปล่ียนเอกสารขอ้มูลและการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้าน 
 7.  สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ 
  -  จากการศึกษาคร้ังน้ีผูว้จิยัศึกษาการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้โดยลด
กระบวนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น จดัแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ เพื่อลดระยะเวลาและระยะทางการ
แลกเปล่ียนเอกสารขอ้มูลและการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์นัง่ร้าน  

สถานทีท่ีใ่ช้ในการวจัิย 
คลงัสินคา้ของบริษทัรับเหมาติดตั้งนัง่ร้านแห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 
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ระยะเวลาในการศึกษา 
เร่ิมด าเนินการวจิยัตั้งแต่ เดือนกนัยายน และส้ินสุดการวจิยัเดือน พฤศจิกายน 2558 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 บริษทัรับเหมาติดตั้งนัง่ร้านแห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง เป็นบริษทัท่ีด าเนินธุรกิจเก่ียวกบั
การรับติดตั้งนัง่ร้านทัว่ไป ซ่ึงมีคลงัสินคา้ไวเ้ก็บอุปกรณ์ส าหรับติดตั้งนัง่ร้านทั้งหมด 2 คลงั  
ปัจจุบนัทางผูว้ิจยัพบวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้นั้นมีมากมาย และมีผลกระทบต่อบริษทั
มากข้ึน จากการวเิคราะห์พบวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้นั้นเกิดจากหลาย ๆ สาเหตุ โดยเกิด
จากกระบวนการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ มีการจดัการคลงัสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพ พื้นท่ีจดัเก็บ
ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ อุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้านมีการสูญหายโดยขาดผูรั้บผดิชอบ และมี
กระบวนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น ท าใหเ้สียเวลาและเสียพลงังานโดยเปล่าประโยชน์ จากปัญหาต่าง ๆ
ขา้งตน้ ผูว้ิจยัไดท้  าการเลือกปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อบริษทัมากท่ีสุดมาท าการวเิคราะห์ มีดงัน้ี 
 1.  การจดัวางอุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้านไม่เป็นระเบียบ ท าใหห้าอุปกรณ์นาน และใชเ้วลาใน
การคน้ยา้ยอุปกรณ์ยาก 
 2.  ไม่มีระบบการตรวจสอบการเบิกจ่ายอุปกรณ์นัง่ร้านท่ีมีประสิทธิภาพ ท าใหอุ้ปกรณ์
หาย และไม่มีผูรั้บผดิชอบ 
 3.  มีการไหลของกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น ท าให้เสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ 
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แผนผงัก้างปลา 

 

 
ภาพท่ี 4-1  แผนผงักา้งปลา 
 

การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ภายในคลงัสินค้าโดยใช้แผนผงั
ก้างปลาเพือ่ปรับปรุงกระบวนการท างานภายในคลงัสินค้า 
 เม่ือพบปัญหาภายในคลงัสินคา้ น าปัญหามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน       
จดัประชุมระดมสมองเพื่อหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน จากผูจ้ดัการแผนก และตวัแทน
พนกังานท่ีมีหนา้ท่ีความรับผิดชอบในคลงัสินคา้ โดยปรับปรุงกระบวนการท างานในขั้นตอนต่าง ๆ  
ก าหนดแผนการท างานและก าหนดผูรั้บผดิชอบในงานต่าง ๆ ดงัท่ีแสดงในตารางท่ี 4-1  
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ตารางท่ี 4-1  วเิคราะห์ปัญหาจากแผนภูมิกา้งปลาและวธีิการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ 

ปัจจยั  สาเหตุ  แนวทางแกไ้ข 
พนกังาน  พนกังานใหม่ไม่รู้ต  าแหน่ง

ของอุปกรณ์ท าใหห้าอุปกรณ์
ไม่เจอ หรือใชเ้วลาในการหา
อุปกรณ์นาน อตัราการคน้หา
อุปกรณ์   10 นาที/ ช้ิน 

 จดัอบรมพนกังานใหม่ก่อนเร่ิม
ท างาน  

  พนกังานทุจริต ขโมยอุปกรณ์
ไปขาย อตัราการสูญหายของ
อุปกรณ์   0.05%/ เดือน 

 มีการตรวจสอบประวติัพนกังาน
ก่อนรับเขา้ท างาน และมีการตั้ง
มาตรการการลงโทษท่ีรุนแรงมาก
ข้ึนหากพนกังานทุจริต ตอ้งชดเชย
ค่าเสียหายเป็น 2 เท่าของจ านวน
สินคา้ท่ีสูญหาย  

วธีิการด าเนินงาน  การจดัวางอุปกรณ์ในคลงัไม่
เป็นระเบียบท าใหใ้ชเ้วลาใน
การหาอุปกรณ์นาน และ 
ส้ินเปลืองพื้นท่ีในคลงัสินคา้ 
 

 มีการวางแผนปรับวธีิการจดัวาง
อุปกรณ์ใหม่  
ปรับผงัคลงัสินคา้ใหม่เพื่อให้
สะดวกต่อการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์
จดัท า 5 ส. 

  มีอุปกรณ์ท่ีช ารุดอยูใ่น
คลงัสินคา้ประมาณ  0.2%  
 

 ยา้ยอุปกรณ์ท่ีช ารุดน าไปจดัเก็บไว้
นอกคลงัสินคา้, น าไปซ่อมแซม 
หากซ่อมไม่ไดก้็จดัการขาย 

  มีพื้นท่ีวา่งภายในคลงัสินคา้
ประมาณ 5% 
 

 เปล่ียนรูปแบบการจดัวางอุปกรณ์ 
จากจดัวางแบบสุ่ม เป็นจดัวาง
ตามล าดบัความส าคญัในการใช้
งาน 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 

ปัจจยั  สาเหตุ  แนวทางแกไ้ข 
วธีิการด าเนินงาน  มีจ านวน Safety Stock สูง 

อุปกรณ์บางชนิดมีรอบการ
ใชง้านนอ้ย แต่มีอยูใ่น 
Stock จ านวนมาก 
 

 ตรวจสอบวา่อุปกรณ์ชนิดไหนท่ีมี
รอบการใชง้านนอ้ย จดัการลดให้
เหลือใน Stock นอ้ยลง 

  มีการท างานท่ีซ ้ าซอ้น  จดัการไหลของกระบวนการ
ท างานใหม่ พร้อมจดัผงัคลงัสินคา้
ใหม่โดยใชร้ะบบ SLP 

ความถูกตอ้ง  ระบบการตรวจสอบการ
เบิกจ่ายอุปกรณ์ท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ 
 

 เปล่ียนระบบการตรวจสอบใหม่
และตอ้งมีการตรวจสอบทุกคร้ัง
ก่อนน าอุปกรณ์เขา้หรือออก
คลงัสินคา้ โดยจดัท าใบบนัทึก
รายการอุปกรณ์ท่ีเขา้-ออก ตอ้งมี  
ผูเ้ซ็นรับรองวา่ครบตามจ านวน 
เม่ืออุปกรณ์สูญหายผูเ้ซ็นรับรอง
ตอ้งเป็นผูรั้บผดิชอบ และ เพื่อจะ
ไดรู้้สถานะของคลงัสินคา้ 

  น าอุปกรณ์กลบัมาจากไซต์
งานไม่ครบ เน่ืองจากมีการ
ใชง้านนัง่ร้านเป็นเวลานาน 
 

 เม่ือท างานจบแลว้ ผูค้วบคุมงาน
ประจ าไซตต์อ้งเป็นผูรั้บผิดชอบ 
น าอุปกรณ์กลบัมาเก็บใน
คลงัสินคา้และตรวจสอบ       
ความถูกตอ้ง 

เคร่ืองมือ  รถโฟลค์ลิฟทท่ี์มีอยูเ่พียง  
2 คนั ไม่เพียงพอต่อการใช้
งาน 

 ซ้ือหรือเช่ารถเครนมาเพิ่ม  
เพื่อประหยดัเวลาในการขนยา้ย
อุปกรณ์ 
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วธีิการแก้ไขปัญหาภายในคลังสินค้าเบือ้งต้น 
 เน่ืองจากปัญหาท่ีพบภายในคลงัสินคา้นั้นมีหลายอยา่ง ทางผูว้จิยัจึงมีการแกไ้ขปัญหา 
ทุกปัญหาท่ีพบแบบเบ้ืองตน้ ดงัตาราง 4-1 และน าปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อบริษทัมากท่ีสุดมาท าการ
วเิคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาเชิงลึก มีการระดมสมองจากผูจ้กัการแผนก และผูท่ี้มี
ความเช่ียวชาญภายในแผนกคลงัสินคา้ ปัญหาท่ีน ามาวิเคราะห์เชิงลึกคือ ปัญหาการจดัวางอุปกรณ์
ในคลงัไม่เป็นระเบียบไม่มีการจดัท าระบบการตรวจสอบอุปกรณ์ท่ีมีคุณภาพถูกตอ้งแม่นย  า และ   
มีกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น  
 

การปรับปรุงวธีิการด าเนินงานในคลงัสินค้า จดัท า 5 ส เพือ่ลดเวลาในการค้นหาและ
เคลือ่นย้ายอปุกรณ์  
 เน่ืองจากปัจจุบนัก่อนการปรับปรุงทางบริษทั มีการจดัวางอุปกรณ์ท่ีไม่เป็นระเบียบไม่มี
แบบแผน ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ ใชเ้วลาในการคน้หาอุปกรณ์นาน 
เน่ืองจากอุปกรณ์มีการจดัวางอุปกรณ์ท่ีไม่เป็นระเบียบและบางอุปกรณ์ไม่มีป้ายช่ือติดไวท้  าใหเ้สีย
ระยะเวลาในการคน้หาอุปกรณ์  
 การปรับปรุงคลงัสินคา้ โดยอุปกรณ์คงคลงัท่ีจดัเก็บแบ่งออกเป็นหมวดหมู่ คือ ท่อเหล็ก 
แผน่ไมก้ระดาน บนัได เป็นตน้ ซ่ึงอุปกรณ์ท่ีจดัเก็บอยูใ่นคลงัสินคา้แต่ละชนิดนั้นมีปริมาณมาก
รวมถึงการจดัเก็บในคลงัท่ีไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย การระบุป้ายช่ือไม่ชดัเจน อุปกรณ์บางชนิดไม่มี
ป้ายช่ือแสดง ท าใหพ้นกังานไม่ทราบวา่อุปกรณ์ท่ีตอ้งการนั้นจดัเก็บอยูท่ี่ใด เพื่อลดปัญหาดงักล่าว 
จึงมีการจดัท ากิจกรรม 5 ส ข้ึนภายในคลงัสินคา้ ซ่ึงการท ากิจกรรม 5 ส เป็นแนวคิดในการจดั
ระเบียบความเรียบร้อยในท่ีท างาน เพื่อใหส้ภาพการท างานเหมาะสม ปลอดภยั และเป็นระเบียบ
เรียบร้อย 
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ภาพแสดง 5 ส ก่อนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4-2  มีการวางป้ายบริเวณทางเดิน 
 

 มีการวางป้ายแสดงช่ือุปกรณ์ขวางทางเดิน และป้ายไม่อยูต่รงกบัอุปกรณ์ชนิดนั้น ๆ ท า
ใหพ้นกังานอาจเกิดความสับสนในการหาอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-3 มีถงัสีและไมก้วาดวางปะปนอยูก่บัอุปกรณ์ 
 

 มีการวางถงัสีและไมก้วาดรวมกบัอุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้าน ท าใหส้ิ้นเปลืองพื้นท่ีและท าให้
คลงัสินคา้ไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย ไม่สวยงาม  
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ภาพท่ี 4-4  มีการวางราวเหล็กขวางทางเดิน 
 
 มีการวางราวเหล็กขวางทางเดิน พนกังานน าราวเหล็กมาใชส้ าหรับซ่อมอุปกรณ์แลว้ไม่
น าไปเก็บท าใหข้วางทางเดิน  
 
ภาพแสดง 5 ส หลงัการปรับปรุง 

 
ภาพท่ี 4-5 น าป้ายติดไวท่ี้อุปกรณ์ 
 
 น าป้ายท่ีวางขวางทางเดินออก น าไปวางไวห้นา้อุปกรณ์นั้น ๆ ตามป้ายช่ือ 
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ภาพท่ี 4-6 น าไมก้วาดและถงัสีออกจากคลงัสินคา้ 
 

 น าถงัสีและไมก้วางหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีไม่เก่ียวขอ้ง ออกจากคลงัสินคา้ น าไปเก็บไวย้งั
หอ้งเก็บอุปกรณ์ซ่อมบ ารุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4-7 น าราวเหล็กออกจากคลงัสินคา้ 
 

น าราวเหล็กออกจากคลงัสินคา้ ติดป้ายเตือน หา้มน าส่ิงของวางกีดขวางทางเดิน เพื่อ
เตือนความจ าพนกังาน 
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จัดท าพืน้ทีส่ าหรับเกบ็อปุกรณ์ที่ช ารุด 
 ในกรณีท่ีมีอุปกรณ์ท่ีช ารุดปะปนอยูใ่นคลงัสินคา้ท าใหส้ิ้นเปลืองพื้นท่ีในคลงัสินคา้ ทาง
คณะผูว้จิยัไดเ้สนอใหน้ าอุปกรณ์ท่ีช ารุดนั้นแยกออกมาเก็บยงัอีกท่ีหน่ึง อุปกรณ์ชนิดไหนท่ี
สามารถซ่อมแซมและน ากลบัไปใชไ้ดใ้หม่ก็ท  าการซ่อมแซม  ส่วนอุปกรณ์ชนิดไหนท่ีไม่สามารถ
ซ่อมแซมได ้ควรน าไปเก็บรวมกนัไวเ้พื่อน าไปขายต่อเพื่อน าเงินมาพฒันาคลงัสินคา้ หรืออุปกรณ์
ชนิดไหนไม่สามารถขายไดก้็ตอ้งท าลาย เพื่อไม่ใหส้ิ้นเปลืองพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-8 สถานท่ีเก็บอุปกรณ์ท่ีช ารุด 
 
 เม่ือน าอุปกรณ์ท่ีช ารุดออกมาจากคลงัสินคา้ ปรากฏวา่มีพื้นท่ีวา่งภายในคลงัสินคา้
เพิ่มข้ึนถึง   0.02 ของพื้นท่ีในคลงัสินคา้ทั้งหมด การแยกอุปกรณ์ท่ีช ารุดออกมาจากอุปกรณ์ท่ีดี 
ไม่ใช่แค่ท าใหมี้พื้นท่ีในคลงัสินคา้เพิ่มมากข้ึนเท่านั้น แต่ยงัท าใหส้ามารถขนยา้ยอุปกรณ์มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน เพราะเม่ือพนกังานหยบิอุปกรณ์ท่ีช ารุดปะปนไปกบัอุปกรณ์ท่ีดี ตอ้งเสียเวลา
ในการน ากลบัมาเพราะใชง้านไม่ได ้หรือใชง้านไดแ้ต่ไม่มีคุณภาพมาตรฐาน การแยกอุปกรณ์ท่ี
ช ารุดออกไป จะท าใหพ้นกังานไม่มีความลงัเลในการขนยา้ย ไม่ตอ้งมาเลือกอีกรอบวา่อุปกรณ์ช้ิน
ไหนใชง้านได ้ช้ินไหนใชง้านไม่ได ้ท าใหล้ดระยะเวลาในการขนยา้ยอุปกรณ์ไดอี้กดว้ย 
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การจัดท าระบบการตรวจสอบอปุกรณ์ติดตั้งน่ังร้าน 
 ปัจจุบนัทางแผนกคลงัสินคา้ใชใ้บร้องขออุปกรณ์นัง่ร้านในการเก็บขอ้มูลอุปกรณ์ท่ี
เหลืออยูใ่นคลงัสินคา้ การเก็บขอ้มูลแบบน้ี ท าใหไ้ม่สามารถตรวจสอบไดว้า่อุปกรณ์ท่ีส่งไปตาม
ไซตง์านตรงตามท่ีร้องขอมาจริงหรือไม่ ทางผูจ้ดัท าจึงเสนอใหมี้การจดัท าใบบนัทึกรายการ
สินคา้เขา้-ออก (Scaffolding Materials Delivery Report)  
 ใบบนัทึกรายการสินคา้ ใชส้ าหรับตรวจนบัรายการสินคา้ในคลงัสินคา้ เพื่อใหท้ราบวา่มี
อุปกรณ์แต่ละชนิด อยูใ่นคลงัสินคา้จ านวนเท่าไร อุปกรณ์ชนิดไหนท่ีมีการใชง้านบ่อย และช่วย
ป้องกนัสินคา้สูญหาย หากการตรวจนบัสินคา้มีความผดิพลาด สามารถตรวจสอบผูท่ี้รับผดิชอบใน
การตรวจนบัไดอี้กดว้ย 
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ภาพท่ี 4-9 ตวัอยา่งใบบนัทึกรายการสินคา้เข-้ออก (Scaffolding Materials Delivery Report) 

ภาพท่ี 4-9 ตวัอยา่งใบบนัทึกรายการสินคา้เขา้-ออก (Scaffolding Materials Delivery Report) 
 

การปรับปรุงกระบวนการท างานภายในคลงัสินค้า 
 จากรูปท่ี 4-10 เป็นแผนภูมิท่ีแสดงกระบวนการท างานของแต่ละขั้นตอนท่ีเกิดข้ึนภายใน
คลงัสินคา้ โดยเร่ิมตั้งแต่การเบิกอุปกรณ์นัง่ร้าน พร้อมทั้งแสดงเวลาการปฏิบติังานในแต่ละขั้นตอน 
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จนถึงขั้นตอนการจดัส่งอุปกรณ์นัง่ร้านไปยงัไซตง์านต่าง ๆ ดงันั้นแผนภูมิกิจกรรมในคลงัสินคา้น้ี 
ผูว้จิยัไดน้ าเสนอเพื่อเป็นแนวทางในการมองภาพรวมขั้นตอนการปฏิบติังาน เพื่อท่ีจะน าไปใชเ้ป็น
ขอ้มูลในการประกอบการพิจารณา เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังาน
ในคลงัสินคา้ เพื่อน าไปพิจารณาในการวางผงัคลงัสินคา้ต่อไป 

  SCF 
 

       ไม่คิด  เบิกอุปกรณ์นัง่ร้าน 
 
                  5 นาที                      ตรวจสอบ Stock 
 
     5 นาที  ผูจ้ดัการพิจารณาอนุมติั 
 
   10 นาที  จดัเตรียมอุปกรณ์นัง่ร้าน 
 
    3 นาที  ตรวจสอบจ านวนอุปกรณ์นัง่ร้านตามใบ Materials Request 
 
   5 นาที              ท าการจองรถบรรทุก 
 
   20 นาที   ขนยา้ยอุปกรณ์ข้ึนรถบรรทุก 
 

    3 นาที  ตรวจสอบจ านวนอุปกรณ์นัง่ร้าน 
 

      ไม่คิด  จดัส่งไปยงัไซตง์าน 
 
     ไม่คิด     คียข์อ้มูลการเบิกอุปกรณ์นัง่ร้านเขา้ระบบ 
 
ภาพท่ี 4-10  แผนภูมิกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ 

1 

2 

3 

4 

6 

7 

10 

9 

 5 

 8 
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ภาพท่ี 4-11 ใบเบิกอุปกรณ์นัง่ร้าน (Materials Request) 
 

ใบเบิกอุปกรณ์นัง่ร้าน ใชส้ าหรับท าการเบิกอุปกรณ์นัง่ร้านจากแผนกสโตร์เพื่อน าไป
ติดตั้งให้แก่ลูกคา้ ภายในใบเบิกอุปกรณ์จะระบุชนิด ขนาด และจ านวนท่ีตอ้งการเบิก เป็นตน้ 
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ภาพท่ี 4-12 แผนภูมิการไหลของกระบวนการปฏิบติังาน โดยอาศยัแบบฟอร์ม 

 จากตารางแสดงให้เห็นวา่ กิจกรรมท่ีเกิดในคลงัสินคา้ สรุปไดว้า่ มีขั้นตอน การท างาน 4 
การขนส่ง 6 การตรวจสอบ 3 และ การรอคอย 2 มีระยะทางในการเคล่ือนยา้ยเอกสารถึง 175 เมตร 
ใชเ้วลาในการท างานทั้งหมด 51 นาที ในท่ีน้ีบางขั้นตอนไม่สามารถน ามาคิดเป็นเวลาไดเ้พราะวา่มี
ปัจจยัอ่ืน ๆ ท าใหเ้วลาคลาดเคล่ือนได ้เช่น การเบิกอุปกรณ์ การขนส่งเอกสารของแต่ละหน่วยงาน 
ดงันั้นเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนเป็นเวลาในการท างานจริงเท่านั้น 
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แผนภูมคิวามสัมพนัธ์ของหน่วยงาน 
 การศึกษาหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการในคลงัสินคา้ เป็นการรวมหนา้ท่ีหลกั
และความสัมพนัธ์กบัหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ ซ่ึง
หน่วยทั้งหมดไดแ้ก่  
 1.  แผนกนัง่ร้าน (SCF) เจา้หนา้ท่ีธุรการ 
 2.  แผนกสโตร์ (WHS) เจา้หนา้ท่ี Check stock 
 3.  ผูจ้ดัการแผนกนัง่ร้าน  
 4.  แผนกสโตร์ (WHS) เจา้หนา้ท่ี Packing 
 5.  หน่วยตรวจสอบความถูกตอ้ง 
 6.  แผนก Facility Maintenance & Automotive (FMA) 
 7.  หน่วยตรวจสอบความถูกตอ้งในการขนยา้ยอุปกรณ์ 
 8. หน่วยจดัส่งอุปกรณ์ 
 9.  แผนกสโตร์เจา้หนา้ท่ีธุรการบนัทึกขอ้มูลการเบิกอุปกรณ์ 
 หลงัจากไดข้อ้มูลขา้งตน้ ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการสร้างแผนภูมิความสัมพนัธ์ของ
กิจกรรมซ่ึงไดมี้การแบ่งกิจกรรมเป็นหน่วยท่ีท าการงานหลกัและสนบัสนุน พร้อมทั้งใหค้ะแนน
ระดบัความสัมพนัธ์ ของคู่กิจกรรมแต่ละคู่เพื่อใหท้ราบวา่หน่วยใดควรอยูใ่กลก้นั เพื่อลดระยะทาง
และเวลาการท างานใหน้อ้ยลง โดยสามารถสรุปไดด้งั ภาพท่ี 4-13 เพื่อใชเ้ป็นฐานขอ้มูลในการวาง
ผงัคลงัสินคา้นั้นต่อไป ส าหรับการจดัล าดบัความสัมพนัธ์หน่วยงานต่าง ๆ มีจ านวนความสัมพนัธ์
กนั ดงัแสดงในตารางท่ี 4-2 และตารางท่ี 4-3 แสดงเหตุผลของความสัมพนัธ์ ระหวา่งหน่วยงานท่ีมี
ความสัมพนัธ์ระดบั A ตารางท่ี 4-4 แสดงเหตุผลของความสัมพนัธ์ ระหวา่งหน่วยงานท่ีมี 
ความสัมพนัธ์ระดบั E ตารางท่ี 4-5 แสดงเหตุผลของความสัมพนัธ์ ระหวา่งหน่วยงานท่ีมี
ความสัมพนัธ์ I 
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แผนภูมิความสัมพนัธ์ (RELATIONSHIP CHART) 
 

 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4-13 แผนภูมิความสัมพนัธ์กิจกรรม 

 

รหสั  เหตุผลสนบัสนุนความสัมพนัธ์ 
1  การไหลของงาน 
2  มีการติดต่อส่ือสารกนั 
3  ความสะดวก 
4  แบ่งปันพื้นท่ี 
5  ดูแลตรวจตรา 

ค่า  ความสัมพนัธ์ 
A  ตอ้งติดกนั 
E  อยูใ่กลก้นัท่ีสุด 
I  ควรอยูใ่กลก้นั 
O  ใกลก้นัได ้
U  ไม่จ  าเป็นตอ้งอยูใ่กลก้นั 
X  หา้มอยูใ่กลก้นั 

E 
U 

E O 
U 

I 
U 

U 
O 

I 

U 

O 
U 

O 
I 

U 
U 

O 
U 

E 
E 

U 
U 

O 
U 

I 
O 

A 

เจา้หนา้ท่ี FMA 

เจา้หนา้ท่ี Admin 
 
เจา้หนา้ท่ี Check Stock 
 

เจา้หนา้ท่ีตรวจสอบ 

 

Manager Division 
 

2 

5 

1 

4 

1 

3 

4 

2 
1 

1 
1 

2 
1 

2 
5 

1 
5 

2 

5 
1 

1 
1 

2 
4 

1 1 
1 

2 

เจา้หนา้ท่ี Packing 
 

เจา้หนา้ท่ี Clerk 

เจา้หนา้ท่ี QC Packing 
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ตารางท่ี 4-2 แสดงผลระดบั ของความสัมพนัธ์ของคู่กิจกรรม 
 
      NO. ระดับความสัมพนัธ์ 

 A E I O U X 
1 1-2 2-3 1-4 1-3 1-5  
2  2-4 3-4 1-6 1-7  
3  6-7 4-5 2-6 1-8  
4  7-8 5-6 3-5 2-5  
5    3-6 2-7  
6    4-6 2-8  
7    5-8 3-7  
8     3-8  
9     4-7  

10     4-8  
11     5-7  
12     6-8  

 
ตารางท่ี 4-3  แสดงเหตุผล ของความสัมพนัธ์ ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั A 
 

แผนก ช่ือหน่วยงาน เหตุผลของความส าคัญ 
1-2 1 - เจา้หนา้ท่ี Admin 

2 - เจา้หนา้ท่ี Check Stock 
เขียนใบ Materials Request เพื่อเบิก
อุปกรณ์ Check Stock วา่มีอุปกรณ์ตามใบ
เบิกหรือไม่ 
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ตารางท่ี 4-4  แสดงเหตุผล ของความสัมพนัธ์ ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั E 
 

แผนก ช่ือหน่วยงาน เหตุผลของความส าคัญ 
2-3 2 - เจา้หนา้ท่ี Check Stock 

3 - Manager Division 
Check Stock ถา้มีอุปกรณ์ ส่งเอกสารให้
ผูจ้ดัการเซ็นอนุญาตใหเ้บิกอุปกรณ์ได ้

2-4 2 - เจา้หนา้ท่ี Check Stock 
4 - เจา้หนา้ท่ี Packing 

Check Stock ถา้มีอุปกรณ์ ส่งขอ้มูลให ้
Packing จดัเตรียมอุปกรณ์ตามใบ 
Materials Request 

6-7 6 - เจา้หนา้ท่ี FMA 
7 - เจา้หนา้ท่ีตรวจสอบจ านวน 

จดัเตรียมรถบรรทุกไปรับอุปกรณ์นัง่ร้าน 
ตรวจสอบจ านวนอุปกรณ์ท่ีขนข้ึนรถ  

7-8 7 - เจา้หนา้ท่ีตรวจสอบจ านวน 
8 - เจา้หนา้ท่ี Clerk 

ตรวจสอบจ านวนอุปกรณ์ท่ีขนข้ึนรถ  
น าใบ Materials Request มาบนัทึกขอ้มูล 

 
ตารางท่ี 4-5 แสดงเหตุผล ของความสัมพนัธ์ ระหวา่งแผนกท่ีมีความสัมพนัธ์ระดบั I 
 
แผนก ช่ือหน่วยงาน เหตุผลของความส าคัญ 

1-4 1 - เจา้หนา้ท่ี Admin 
4 - เจา้หนา้ท่ี Packing 

เตรียมเอกสารเบิกอุปกรณ์นัง่ร้านส่งให้ Packing 
จดัเตรียมอุปกรณ์ตามใบ Materials Request 

3-4  3 - Manager Division 
4 - เจา้หนา้ท่ี Packing 

อนุมติัให้เบิกอุปกรณ์  
จดัเตรียมอุปกรณ์ตามใบ Materials Request 

4-5 4 - เจา้หนา้ท่ี Packing 
5 - เจา้หนา้ท่ีตรวจสอบ Packing 

จดัเตรียมอุปกรณ์ตามใบ Materials Request 
ตรวจสอบอุปกรณ์ตามใบ Materials Request 

5-6 5 - เจา้หนา้ท่ีตรวจสอบ Packing 
6 - เจา้หนา้ท่ี FMA 

จดัเตรียมอุปกรณ์ตามใบ Materials Request  
จดัเตรียมรถบรรทุกอุปกรณ์นัง่ร้าน 
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ผลการศึกษา 
 หลงัจากท่ีไดท้  าการศึกษากิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ เพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ท างานในคลงัสินคา้ แผนภูมิท่ีแสดงการท างานในแต่ละขั้นตอน โดยเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนการเบิก
อุปกรณ์นัง่ร้าน การจดัส่งเอกสารเอกต่าง ๆ ไปจนถึงการส่งอุปกรณ์ไปยงัไซตง์าน พร้อมทั้งแสดง
เวลาในการปฏิบติังานในแต่ละขั้นตอน แผนถูมิกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ ผูว้จิยัไดน้ าเสนอ
เพื่อเป็นแนวทางในการมองภาพรวมการเปรียบเทียบกระกวนการท างาน ก่อนและหลงัการปรับปรุง
ขั้นตอนการปฏิบติังานและการใชเ้วลาในกระบวนการทั้งหมด เพื่อน าไปใชเ้ป็นขอ้มูลในการ
ประกอบการพิจารณาในการวางแผนผงัคร้ังสินคา้ต่อไป 
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แผนภูมกิจิกรรมทีเ่กดิขึน้ในคลงัสินค้า 
 

  SCF 
 

       ไม่คิด  เบิกอุปกรณ์นัง่ร้าน 
 
                  5 นาที                      ตรวจสอบ Stock 
 
     5 นาที  ผูจ้ดัการพิจารณาอนุมติั 
 
   10 นาที  จดัเตรียมอุปกรณ์นัง่ร้าน 
 
    3 นาที  ตรวจสอบจ านวนอุปกรณ์นัง่ร้านตามใบ Materials Request 
 
   5 นาที              ท าการจองรถบรรทุก 
 
   20 นาที   ขนยา้ยอุปกรณ์ข้ึนรถบรรทุก 

 
      ไม่คิด  จดัส่งไปยงัไซตง์าน 
 
                  ไม่คิด      คียข์อ้มูลการเบิกอุปกรณ์นัง่ร้านเขา้ระบบ 
 
ภาพท่ี 4-14 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการในคลงัสินคา้ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 สรุปผล เม่ือเปรียบเทียบแผนภูมิการเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการท างานใน
คลงัสินคา้ก่อนและหลงัปรับปรุงแลว้สามารถลดระยะเวลาและระยะทางการเคล่ือนยา้ยเอกสาร      
ได ้1 จุด ซ่ึงจุดน้ีคือจุดท่ีตรวจสอบจ านวนอุปกรณ์นัง่ร้านบนรถบรรทุกเป็นการตรวจสอบท่ีซ ้ าซอ้น 

1 

2 

3 

4 

6 

7 

9 

8 

 5 
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เพราะมีการตรวจสอบอุปกรณ์นัง่ร้านท่ีตรวจไวแ้ลว้หน่ึงคร้ัง การตรวจสอบซ ้ าสองจะท าให้
เสียเวลาในการขนส่งอุปกรณ์ ซ่ึงหลงัจากปรับปรุงกระบวนการแลว้ใหเ้หลือการตรวจสอบจ านวน
อุปกรณ์เพียงรอบเดียว 
 

ทางเลอืกในการแก้ไขปัญหา 
 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการที่เกดิขึน้ในคลังสินค้า (หลงัปรับปรุง) แบบที ่1 

 

ภาพท่ี 4-15 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ (หลงัปรับปรุง) แบบท่ี 1 
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แผนภูมกิารไหลของกระบวนการท างานในคลงัสินค้า โดยอาศัยแบบฟอร์ม แบบที่ 1 
 สรุปผลจากการเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ พบวา่
กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้เท่าเดิม แต่สามารถละระยะทางในกระบวนการจากเดิม 175 เมตร 
ลดลงเป็น 30 เมตร ท าให้ระยะทางในกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ลดลง 145 เมตร คิดเป็น 
82.86% ท าใหส้ามารถลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยท่ีสั้นลง ท าใหป้ระสิทธิภาพในการท างานเพิ่มข้ึน 
และลดเวลาในกระบวนการท างานจากเดิม 51 นาที ลดลงเป็น 48 นาที มีความแตกต่าง 3 นาที 
ดงันั้นเวลาการท างานเร็วข้ึน คิดเป็น 5.88% 
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ (หลงัปรับปรุง) แบบท่ี 2 

 
ภาพท่ี 4-16  แผนภูมิการไหลของกระบวนการท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ (หลงัปรับปรุง) แบบท่ี 2 
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แผนภูมกิารไหลของกระบวนการท างานในคลงัสินค้า โดยอาศัยแบบฟอร์ม แบบที่ 2 
 สรุปผลจากการเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ พบวา่
กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้เท่าเดิม แต่สามารถละระยะทางในกระบวนการจากเดิม 175 เมตร 
ลดลงเป็น 40 เมตร ท าให้ระยะทางในกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ลดลง 135 เมตร คิดเป็น 
77.14% ท าใหส้ามารถลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยท่ีสั้นลง ท าใหป้ระสิทธิภาพในการท างานเพิ่มข้ึน 
และลดระยะเวลาในกระบวนการท างานจากเดิม 51 นาที ลดลงเป็น 48 นาที มีความแตกต่าง 3 นาที 
ดงันั้นเวลาการท างานเร็วข้ึน คิดเป็น 5.88% 
 

แผนภูมคิวามสัมพนัธ์การไหลของกระบวนการท างาน 
 หลงัจากท่ีเขียนแผนความสัมพนัธ์การไหลของกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ เพื่อให้
เห็นต าแหน่งการท างานในคลงัสินคา้ ตั้งแต่การเบิกอุปกรณ์ การ Check Stock การตรวจสอบ       
ไปจนถึงการจดัส่ง โดยก าหนดเหตุผลท่ีสัมพนัธ์กนั ในระดบัจากมากไปนอ้ย โดยผูว้ิจยัไดศึ้กษา
และสรุปดงัน้ี ใหค้่า A ความสัมพนัธ์กิจกรรมสินคา้ระดบัมากท่ีสุด  (มี 4 เส้น) E มี ความสัมพนัธ์
ของกิจกรรมคลงัสินคา้ระดบัมาก (มี 3 เส้น) I มี ความสัมพนัธ์กิจกรรมคลงัสินคา้ระดบัรอง           
(มี 2 เส้น) ส่วน O มี ความสัมพนัธ์กิจกรรมคลงัสินคา้ระดบักลาง (มี 1 เส้น) ส่วน U มีความสัมพนัธ์
กิจกรรมสินคา้ระดบันอ้ย (ไม่มีเส้น) และ X มี ไม่มีความสัมพนัธ์ในคลงัสินคา้ (เป็นเส้นหยกั) และ
ในท่ีน้ีผูว้จิยัไดเ้ลือกระดบัความส าคญัหลกั ๆ เท่านั้น โดยมีหน่วยงานทั้งหมด 7 หน่วย ดงันั้น
เพื่อใหม้องเห็นแผนภูมิความสัมพนัธ์การไหลยิง่ข้ึน ดงัแสดงในรูปท่ี 4-18 และรูปท่ี 4-19 เป็น
แผนภูมิความสัมพนัธ์การไหลของกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ 
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ภาพท่ี 4-17  ความสัมพนัธ์การไหลของกระบวนการท างาน แบบปัจจุบนั 
 

 
 
ภาพท่ี 4-18  ความสัมพนัธ์การไหลของกระบวนการท างาน แบบท่ี 1 
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ภาพท่ี 4-19  ความสัมพนัธ์การไหลของกระบวนการท างาน แบบท่ี 2 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4-20  การออกแบบคลงัสินคา้ใหม่ แบบท่ี 1 
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ภาพท่ี 4-21  การออกแบบคลงัสินคา้ใหม่ แบบท่ี 2 
 

สรุปผลการปรับปรุงการไหลของกระบวนการท างาน 
 
ตารางท่ี 4-6  สรุปผลการปรับปรุงการไหลของกระบวนการท างาน 
 

แบบ  ผลการปรับปรุง 
 ระยะทาง  ระยะเวลา 

แบบท่ี 1  145 เมตร  3 นาที 
แบบท่ี 2  135 เมตร  3 นาที 

  
 จากการศึกษาพบวา่ การไหลของกระบวนการท่ีเกิดข้ึนในคลงัสินคา้ แบบท่ี 1 สามารถ
ลดระยะทางและระยะเวลาไดม้ากกวา่ แบบท่ี 2 จึงท าการเลือกแผนผงัคลงัสินคา้ แบบท่ี 1 มาใชใ้น
การปรับปรุงคลงัสินคา้ของบริษทั 
 ดงันั้นหลงัจากท่ีไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการท างานในคลงัสินคา้และการปรับปรุง
แผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ดงัภาพท่ี 4-20 แลว้นั้นท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงดงัน้ี 
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 1.  การไหลของกระบวนการท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน การติดต่อส่ือสารท่ีรวดเร็ว
ข้ึน ลดการท างานท่ีซ ้ าซอ้น มีการสนบัสนุนแบ่งปันขอ้มูลซ่ึงกนัและกนั พนกังานมีความใกลชิ้ดกนั
มากข้ึน การท างานมีความผิดพลาดนอ้ยลง 
 2.  คลงัสินคา้มีระเบียบมากข้ึน พนกังานคน้หาสินคา้ไดง่้ายข้ึนและรวดเร็วข้ึน เกิด
ประสิทธิภาพในการบริหารจดัการ 
 3.  กระบวนการท างานในคลงัสินคา้มีระบบมากข้ึน ลดระยะเวลาการเคล่ือนยา้ยขอ้มูล
ไดม้ากข้ึน ขนส่งอุปกรณ์นัง่ร้านไดเ้ร็วข้ึน 
 4.  สามารถใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ไดม้ากข้ึน เน่ืองจากมีการจดัอุปกรณ์
ท่ีมีระเบียบมากข้ึน 
 
สรุปผลการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-7 สรุปผลการปรับปรุง 
 

การปรับปรุง  แบบปัจจุบนั  แบบใหม่ 
1.  อุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้านจดั 
วางไม่เป็นระเบียบ ไม่มี
แบบแผน 

 -  ใชเ้วลาในการคน้หา 
อุปกรณ์นาน ขนยา้ย
อุปกรณ์ยากเน่ืองจากมี
ส่ิงกีดขวางทางเดิน 

-  น าทฤษฏี 5 ส มาช่วยในการจดั
วางอุปกรณ์ใหมี้ระเบียบแบบแผน
ข้ึน  

2.  ไม่มีระบบการ 
ตรวจสอบจ านวนอุปกรณ์
ติดตั้งนัง่ร้านท่ีแม่นย  า 

 -  มีอุปกรณ์ติดตั้ง 
นัง่ร้านสูญหาย โดยไม่มี
ผูรั้บชอบ 

 

-  จดัท าใบบนัทึกรายการสินคา้เขา้-
ออก ของอุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้าน มี
ลายเซ็นรับรองทั้งผูรั้บ-ผูส่้ง 
สามารถตรวจสอบได ้ผูเ้ซ็นรับ
จะตอ้งเป็นผูรั้บผดิชอบเม่ือมี
อุปกรณ์สูญหาย 
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ตารางท่ี 4-7 (ต่อ) 
 

การปรับปรุง  แบบปัจจุบนั  แบบใหม่ 
3.  มีกระบวนการท างาน 
ท่ีซ ้ าซอ้น 

 -  มีการท างานท่ีซ ้ าซอ้น 
ท าใหเ้สียเวลาในการ
ท างานโดยเปล่า
ประโยชน์   

-  ปรับปรุงการไหลของ
กระบวนการท างานและวางแผนผงั
คลงัสินคา้ใหม่ เพื่อลดระยะเวลา
และระยะทางในการแลกเปล่ียน
ขอ้มูลและเอกสาร 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
สรุปผลการวจิัย 
 จากการศึกษาถึงปัญหาและก าหนดกลยทุธ์ในการแกไ้ขปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ   
การท างานภายในคลงัสินคา้ ในช่วงเดือนกนัยายน-พฤศจิกายน 2558 เพื่อหาแนวทางในการจดั
ระเบียบคลงัสินคา้ ลดกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น และจดัแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ เพื่อความสะดวก
ในการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ติดตั้งนัง่ร้าน และกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ต่าง ๆ ตั้งแต่การ
เบิกจ่าย     ไปจนถึงการขนส่งอุปกรณ์ไปยงัไซตง์าน ใหมี้ประสิทธิภาพและรวดเร็วข้ึน ซ่ึงเป้าหมาย
ในการวจิยัคร้ังน้ีคือ คลงัสินคา้มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย สามารถลดระยะเวลาและระยะทางใน
การรับส่งเอกสารขอ้มูลต่าง ๆ ระหวา่งแผนก โดยค านึงถึงการน าไปประยกุตใ์ชง้านไดจ้ริงของ
ผูจ้ดัการคลงัสินคา้และแผนกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ อีกทั้งเพิ่มขีดความสามารถในการ
แข่งขนักบัคู่แข่งในธุรกิจเดียวกนั 
 จากการวางผงัคลงัสินคา้ ตามทฤษฏี การวางผงัโรงงาน ตามแนวทางของ “ขั้นตอนการ
วางผงัโรงงานอยา่งมีระบบ” (Systematic Layout Planning: SLP) เพื่อน าผลท่ีไดไ้ปประยกุตใ์นการ
ออกแบบผงัคลงัสินคา้โดยอาศยัขอ้มูลท่ีไดจ้ากการด าเนินการ มาสรุปเปรียบเทียบวธีิการเดิมกบั
วธีิการใหม่ ผลท่ีได ้สรุปในตารางท่ี 5.1 
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ตารางท่ี 5-1  แสดงการเปรียบเทียบแผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ 
 
กิจกรรม (ขั้นตอน) วธีิเดิม แบบท่ี 1 แบบท่ี 2 
การท างาน  4 4 4 
การขนส่ง  6 6 6 
การตรวจสอบ  3 2 2 
การคอย  2 2 2 
การเก็บรักษา  0 0 0 
ระยะทาง (เมตร)  175 30 40 
เวลา (นาที)  51 48 48 
 
 จากการปรับปรุงผงัคลงัสินคา้ตามรูปแบบท่ี 1 ของการวางผงัคลงัสินคา้อยา่งมีระบบ 
โดยวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการท างานในคลงัสินคา้ เพื่อรองรับต่อปริมาณ
อุปกรณ์นัง่ร้านท่ีเพิ่มข้ึน สามารถช่วยแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้โดยสามารถลด
ระยะทางในการรับส่งเอกสารขอ้มูลจากเดิม 175 เมตร ลดลงเป็น 30 เมตร มีความแตกต่างเท่ากบั 
145 เมตร คิดเป็น 82.86% และ ลดระยะเวลาในกระบวนการท างานจากเดิม 51 นาที ลดลงเป็น      
48 นาที มีความแตกต่าง 3 นาที ดงันั้นเวลาการท างานเร็วข้ึน คิดเป็น 6.25% ท าใหส้ามารถลด
ระยะเวลาการท างานและสามารถส่งอุปกรณ์ไปยงัไซตง์านไดร้วดเร็วข้ึน และจากการด าเนินการ     
5 ส ท าใหค้ลงัสินคา้มีระเบียบมากข้ึน สามารถเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ไดเ้ร็วข้ึน  
 

ข้อจ ากดัของการศึกษา 
 หลงัจากท่ีปรับปรุงผงัคลงัสินคา้ใหม่แลว้นั้นมีขอ้จ ากดัเชิงปฏิบติั จะเป็นตวัก าหนดวา่ 
ผงัคลงัสินคา้ใหม่นั้นส่ิงใดท าไดส่ิ้งใดท าไม่ได ้เปรียบเสมือนขอบเขตในการปรับปรุง ซ่ึงในการ
ปรับปรุงวางผงัคลงัสินคา้ใหม่คร้ังน้ีมีขอ้จ ากดัเชิงปฏิบติั ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การวางผงัคลงัสินคา้ใหม่ไม่สามารถเปล่ียนแปลงโครงสร้างของอาคารได ้เพราะเป็น
คลงัสินคา้ท่ีสร้างไวแ้ลว้ ดงันั้นจึงมีขีดจ ากดัเร่ืองสถานท่ีในการจดัวางพื้นท่ีแต่ละแผนกภายใน
คลงัสินคา้ 
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 2.  การน าแผนกอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ยา้ยเขา้มาอยูใ่นคลงัสินคา้เพื่อการรับส่ง
เอกสารขอ้มูลท่ีรวดเร็วข้ึน ค่อนขา้งยากเน่ืองดว้ยความจ ากดัของพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้  
 

ข้อเสนอแนะส าหรับผู้วจิัย 
 1.  ในส่วนของคลงัสินคา้ ควรจดัใหมี้การเปล่ียนแปลงผงัคลงัสินคา้อยา่งเหมาะสมกบั
สภาพปัจจุบนัของคลงัสินคา้ โดยใชห้ลกัการวางผงัคลงัสินคา้อยา่งมีระบบเพื่อก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 2.  ควรมีการตรวจตราการจดักิจกรรม 5 ส ภายในคลงัสินคา้ ทุก ๆ เดือน  
 



70 

บรรณานุกรม 
 
กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ. (2550). หลกัการควบคุมคุณภาพ. พิมพค์ร้ังท่ี 3. กรุงเทพฯ: สมาคม  

ส่งเสริมเทคโนโลย ี(ไทย-ญ่ีปุ่น). 
จกัรพงษ ์เกษตรเวทิน และสิริชยั ชลภกัด์ิ. (2552). การศึกษาแนวทางในการปรับปรุงผงัโรงงานใหม่  
 กรณีศึกษาการผลิตยากนัยงุ. ปริญญานิพนธ์ สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการ,  
 มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลอีสาน.  
ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล. (2552) การจดัการคลงัสินคา้. วนัท่ีคน้ขอ้มูล 15 ตุลาคม 2558, เขา้ถึงได ้
 จากhttp:// www.logisticscorner.com/ Docfiles/ warehouse/ warehousemgt.pdf. 
ไชยยศ ไชยมนัคง และมยขุพนัธ์ ไชยมัง่คง. (2552). “กลยทุธ์การขนส่ง”,  บริศทัวชินั พรีเพส.  
 นนทบุรี. 
ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ.์ (2552). การจดัการโลจิสติกส์และซพัพลายเชน. กรุงเทพฯ: เอก็ซเปอร์เน็ท. 
ธนิต โสรัตน์. (2552). คู่มือการจดัการคลงัสินคา้และการกระจายสินคา้. บริษทัวี-เซิร์ฟ โลจิสติกส์.  

กรุงเทพฯ. 
ปฐมพงษ ์หอมศรี และจกัรพรรณ คงธนะ.(2557). การพฒันาระบบการจดัการสินคา้คงคลงั:  
 กรณีศึกษาบริษทัติดตั้งและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรของโรงงาน SME. วารสารวชิาการคณะ 

เทคโนโลยอุีตสาหกรรม ปีท่ี 7 ฉบบัท่ี 2 กรกฎาคม-ธนัวาคม 2557 (หนา้ 42-56).  
ล าปาง: มหาวทิยาลยัราชภฏัล าปาง.  

พรเทพ  แกว้เช้ือ และวรินทร์  เกียรตินุกลู. (2554). การปรับปรุงผงัโรงงาน กรณีศึกษา บริษทั Z  
 จ ากดั. ใน การประชุมวชิาการช่ายงานวศิวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี 2554 , 20-21  
 ตุลาคม 2554. กรุงเทพฯ: มหาวทิยาลยัเทคโนโลยมีหานคร. 
มานนท ์ จนัทรภิรมย.์ (2554) , การศึกษาถึงปัญหาและก าหนดกลยทุธ์ในการแกปั้ญหาเพื่อเพิ่ม 
 ประสิทธิภาพในการบริการของอุตสาหกรรม EMS กรณีศึกษาบริษทั Trinity Electronics  
 (Thailand) Ltd. จ ากดั.บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต, สาขาวชิาการโลจิสติกส์, มหาวทิยาลยั 
 หอการคา้ไทย. 
เลิศพงศ ์เศกใจเสือ และฤภูวลัย ์จนัทรสา. (2555). การปรับปรุงผงับริษทัประกอบอุปกรณ์เสริม 
 รถยนตด์ว้ยหลกัการออกแบบผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Layout Improvement of an  
 Automotive Accessory Company Using Systematic Layout Planning). ใน การประชุม 
 วชิาการข่ายวศิวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2555, 17-19 ตุลาคม 2555. เพชรบุรี:  
 มหาวทิยาลยับูรพา. 



71 

แลมเบอร์ต, ดกัลาส เอม็. (2547). การจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์. กรุงเทพฯ: ทอ้ป. 
แววดาว สมานพนัธ์ และนนัทชยั กานตานนัทะ. (2556). การปรับปรุงผงัโรงงานเพื่อจดัสมดุลก าลงั 
 การผลิตโดยเทคนิคการจ าลองแบบปัญหาในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ. วทิยานิพนธ์ 
 วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต, สาขาวศิวกรรมอุตสาหการ, มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์. 
สุกิจ สุวริิยะชยักุล. (2555). ผงัคลงัสินคา้และการออกแบบ. บริษทัวี-เซิร์ฟ โลจิสติกส์. กรุงเทพฯ. 
สุทธิพงษ ์ พรหมสุวรรณ. (2550). ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัผงัโรงงานกรณีศึกษา  
 บริษทั เค เฟอร์นิเจอร์. บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต, สาขาวชิาการโลจิสติกส์, มหาวทิยาลยั 
 หอการคา้ไทย. 

http://news.msu.ac.th/web/searching.php?MAUTHOR=%20%E1%C5%C1%E0%BA%CD%C3%EC%B5,%20%B4%D1%A1%C5%D2%CA%20%E0%CD%E7%C1

