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ABSTRACT 

The objective of this study is to find the way to increase the efficiency of the warehouse operational processes. 

The primary tools used in the study include root cause analysis diagrams, time studies, storage design, and 

the application of barcode technology. Analysis of the warehouse operations using root cause diagrams and 

time studies of each activity revealed that the delay in warehouse operations was due to the time-consuming 

process of picking items, as the items were not systematically organized, leading to lengthy searching times 

by the employees. The study found that reorganizing the storage layout according to customer groups reduced 

the searching time from 900 seconds to 435 seconds for each delivery order. Furthermore, to facilitate easier 

item searching, barcode technology was applied by creating barcode locations, which further reduced the 

searching time from 435 seconds to 192 seconds. These improvements also reduced the number of employees 

needed for this process; solely reorganizing the storage layout by customer groups reduced the daily required 

employees from 65 to 51, and combining this with Barcode Locations reduced it from 65 to 44. 

Keywords: Reduced the Searching Time, Required Employees, Storage Layout 

 

CITATION INFORMATION: Baramichai, M., & Bunsak, N. (2024). Improving and Developing Inventory Storage: 

A Case Study of AAA Company. Procedia of Multidisciplinary Research, 2(5), 6 

 

  



[2] 

การปรบัปรงุและพฒันาการจดัเกบ็สินค้าคงคลงั: กรณีศึกษาบริษทั AAA 

จาํกดั 
 

มณิสรา บารมชียั1 และ ณฐัฑชิา บุญศกัดิ2์* 

1 คณะวศิวกรรมศาสตร ์มหาวทิยาลยัหอการคา้ไทย 

2 หลกัสตูรบรหิารธุรกจิมหาบณัฑติ มหาวทิยาลยัหอการคา้ไทย; karatntc@hotmail.com (ผูป้ระพนัธบ์รรณกจิ) 

 

บทคดัย่อ 

การศกึษาครัง้นี้มวีตัถุประสงคใ์นการหาแนวทางการเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการดาํเนินงานในคลงัสนิคา้ โดยใช ้

การวเิคราะหปั์ญหาดว้ยผงัเหตุและผล การศกึษาเวลา การออกแบบรูปแบบการจดัเกบ็สนิคา้ และการนําเทคโนโลย ี

Barcode มาประยุกตใ์ช ้จากการวเิคราะหด์ว้ยผงัเหตุและผล รวมถงึการศกึษากจิกรรมและเวลาในการดาํเนินกจิกรรม

แต่ละกจิกรรม พบว่า กจิกรรมทีส่่งผลใหก้ระบวนการดาํเนินงานในคลงัสนิคา้ล่าชา้ คอื การหยบิสนิคา้ เนื่องจากสนิคา้

ถูกจดัวางอย่างไม่มรีะบบทําใหพ้นกังานใชเ้วลาในการหาสนิคา้นาน ผลการศกึษาพบว่า จากการปรบัปรุงกระบวนการ

จดัวางสนิคา้ใหม้กีารจดัวางสนิคา้ตามกลุ่มลูกคา้สามารถลดเวลาในการคน้หาสนิคา้ จาก 900 วนิาท ีเหลอื 435 วนิาท ี

หรือ 51.66% และเพื่อให้การค้นหาสินค้าได้ง่ายขึ้น ผู้ศึกษาได้นํา Barcode มาประยุกต์ใช้โดยจัดให้มีการสร้าง 

Barcode Location ขึ้น เพื่อสามารถติดตามตําแหน่งที่ชดัเจนในการวางสนิค้าส่งผลให้สามารถลดเวลาได้จาก 435 

วนิาท ีเหลือ 192 วนิาท ีคดิเป็น 55.86% หรอืลดลงจากรูปแบบเดิม 78.66% ซึ่งการปรบัปรุงนี้สามารถลดจํานวน

พนักงานในกระบวนการนี้ได้อีกด้วย กล่าวคอื จากรูปแบบการเปลี่ยนผงัจดัวางสนิค้าตามกลุ่มลูกค้า สามารถลด

พนักงานต่อวนัได้ จาก 65 คน เหลอื 51 คน และจากรูปแบบการเปลี่ยนผงัจดัวางสนิค้าตามกลุ่มลูกค้าร่วมกบัการ

ประยกุตใ์ช ้Barcode Location สามารถลดพนกังานต่อวนัได ้จาก 65 คน เหลอื 44 คน 

คาํสาํคญั: ลดเวลาในการคน้หาสนิคา้, การออกแบบรปูแบบการจดัเกบ็สนิคา้, ลดจาํนวนพนกังาน 
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บทนํา 

ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมดา้นผลติภณัฑ์ไฟฟ้าใหแ้สงสว่าง เป็นธุรกจิทีม่กีารแข่งขนัสูงมากขึน้โดยมปัีจจยัทีส่ําคญัจาก

บา้นพกัอาศยั อาคารสาํนักงาน โรงงานอุตสาหกรรม คลงัสนิคา้ สถานทีต่่างๆ ทีจ่ําเป็นตอ้งใชไ้ฟฟ้าใหแ้สงสว่าง และ

ธุรกจิอคีอมเมริซ์ ทีข่ยายตวัอย่างต่อเนื่อง ผลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพสงูและราคาตํ่าเท่านัน้จะสามารถดาํรงอยู่ในตลาดการ

แข่งขนัได ้นอกจากนัน้ยงัตอ้งมกีารรองรบัมาตรฐาน ISO (International Organization for Standardization) ซึ่งระบบ 

ISO ควบคุมคุณภาพตัง้แต่กระบวนการไดม้าของวตัถุดบิ จนไปสู่กระบวนการส่งออกผลติภณัฑ ์ดงันัน้ผูผ้ลติจงึต้อง

พฒันาผลติภณัฑ์และองค์กรอยู่เสมอ โดยการเพิม่ประสทิธภิาพการดําเนินงานใหด้ยีิง่ขึน้และลดต้นทุนต่างๆ ในการ

ดําเนินงาน ไม่ว่าจะเป็นกระบวนการผลิตสนิค้า การจดัเก็บสนิค้า เป็นต้น ซึ่งหากมกีารดําเนินงานที่เหมาะสมจะ

สามารถชว่ยใหต้อบสนองกบัความตอ้งการของกลุ่มลกูคา้อุตสาหกรรมต่างๆและใหล้กูคา้เกดิความพอใจสงูสดุ 

งานวจิยันี้ ผู้ศึกษาจึงมุ่งหาแนวทางการเพิม่ประสทิธิภาพการจดัการพื้นที่จดัเก็บสนิค้าและการบรหิารกิจกรรมใน

คลงัสนิคา้ทีเ่หมาะสม โดยใชก้รณีศกึษาของบริษทั AAA จาํกดั โดยบริษทั AAA จาํกดั ประกอบธุรกจิดา้นผลติภณัฑ์

ไฟฟ้าแสงสว่างอย่างครบวงจร โรงงานผลิตที่ได้รบัรองตามมาตรฐาน ISO 9001 พร้อมทัง้จดัจําหน่ายผลิตภัณฑ์

ตลอดจนการใหบ้รกิารเชา่ผลติภณัฑไ์ฟฟ้าแสงสวา่งและระบบไฟฟ้าแสงสวา่งสาํหรบังานต่างๆ  

ผูศ้กึษาจงึไดท้ําการศกึษาการทํางานของคลงัสนิค้าในเบื้องต้นและพบว่า มกีารร้องเรยีนจากฝ่ายจดัส่งว่าการคน้หา

สนิคา้ทีฝ่่ายคลงัสนิคา้จดัเตรยีมใหค้่อนขา้งยากและใชเ้วลานาน เนื่องจากไม่สามารถทราบตําแหน่งของสนิคา้ที่ฝ่าย

คลงัสนิค้าจดัเตรยีมไว้ให้อย่างชดัเจน ส่งผลให้การขนส่งขึ้นรถบรรทุกสนิค้ามคีวามล่าช้าและส่งผลกระทบต่อการ

ใหบ้รกิารลูกคา้ ผูศ้กึษาจงึกําหนดปัญหาและทําการศกึษากระบวนการทํางานภายในคลงัสนิคา้เพื่อหาแนวทางในการ

เพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการต่างๆ เพือ่ใหก้ารคน้หาสนิคา้รวดเรว็ขึน้และนํามาสูก่ารเพิม่ความพงึพอใจใหก้บัลกูคา้  

จากเหตุผลดงักล่าวจงึทําใหผู้ศ้กึษาเลง็เหน็ถงึความสาํคญัของปัญหาภายในคลงัสนิคา้ โดยมวีตัถุประสงคก์ารวจิยัเพื่อ

ศึกษาถึงสาเหตุที่เป็นปัจจยัสําคญั ที่ทําให้องค์กรประสบกบัปัญหาในการจดัเก็บและบรหิารคลงัสนิค้าจากนัน้เพื่อ

ออกแบบรปูแบบการจดัวางสนิคา้ใหมส่าํหรบัฝ่ายจดัส่ง เพื่อลดเวลาในการคน้หาและหยบิสนิคา้ของฝ่ายจดัส่ง และเพื่อ

ปรบัปรุงแกไ้ขกระบวนการดาํเนินงานในการจดัวางสนิคา้สาํหรบัฝ่ายจดัส่ง เพือ่ใหส้ามารถระบุตําแหน่งของสนิคา้แต่ละ

รายการได ้สดุทา้ยนี้เพือ่นําเทคโนโลยมีาประยกุตใ์ชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพการดาํเนินงาน  

 

การทบทวนวรรณกรรม 

ผงัการหาสาเหตุและผล หรอืCause and Effect Diagram ใช้เพื่อทบทวนเหตุการณ์ หรอืกระบวนการทํางาน ที่เป็น

ปัญหาทีเ่กดิขึน้ซํ้าๆ ซึ่งนําไปสู่การหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาใหถ้งึรากสาเหตุไดอ้ย่างตรงประเดน็ และมสี่วนช่วยใน

การปรบัปรุงพฒันากระบวนการทาํงานใหด้ยีิง่ขึน้อกีดว้ย โดยการกาํหนดกา้งปลา กาํหนดไดด้งันี้  

M Man คนงาน หรอืพนกังาน หรอืบุคลากร 

M Machine เครือ่งจกัรหรอือุปกรณ์อาํนวยความสะดวก 

M Material วตัถุดบิหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ ทีใ่ชใ้นกระบวนการ 

M Method กระบวนการทาํงาน 

E Environment อากาศ สถานที ่ความสวา่ง และบรรยากาศการทาํงาน (วนัรตัน์ จนัทกจิ, 2553) 

การเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ บรษิทั KPK จาํกดั โดยปรบัเปลีย่นวธิกีารจดัวางสนิคา้ในคลงัสนิคา้และการ

ใชค้ลงัสนิคา้สาธารณะ ซึง่จะชว่ยลดระยะเวลาและค่าใชจ้่ายในการดาํเนินงาน จากผลการศกึษาพบว่า การปรบัเปลีย่น

แผนผงัการจดัวางสนิคา้และการแบ่งกลุ่มสนิคา้ ตามทฤษฎ ีABC Classification นัน้ชว่ยลดระยะเวลาในการเคลื่อนยา้ย

สนิคา้จากเดมิ ใชเ้วลาเฉลีย่ 2,200-2,300 วนิาท ีต่อพาเลท เหลอืเพยีง 300-400 วนิาท ีต่อพาเลท (ชุตมิา ศกัดาพสิทุธิ,์ 

2557) การจดัการสนิคา้ในคลงัสนิคา้ใหม้ปีระสทิธภิาพ กรณีศกึษา บรษิทั เอบซิ เทคโนโลย ีจาํกดั โดยบรษิทัไดป้ระสบ

กบัปัญหาในดา้นการจดัเรยีงสนิคา้คงคลงัภายในตูเ้กบ็สนิคา้ไมเ่ป็นระเบยีบ การใชพ้ืน้ทีท่างเดนิเป็นจุดพกัสนิคา้ โดยมี
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การแบ่งหมวดหมู่สนิคา้เป็นกลุ่ม ABC Classification หลงัการจดัผงัการวางสนิคา้ใหม่ ทาํป้ายบอกตําแหน่งสนิคา้แต่ละตวั 

เพิม่ขอ้มลูในการบอกตําแหน่งสนิคา้ในไฟลข์อ้มลู และมกีารปรบัปรุงขัน้ตอนการทาํงานแลว้ ทาํใหส้ามารถลดเวลาการ

ทาํงาน จาก 46 นาท ีเหลอื 31.91 นาท ีคดิเป็น 30.9% สาํหรบั ระยะทางในการเดนิของพนักงาน ลดจาก 50.72 เมตร 

เหลอื 48.14 เมตร คดิเป็น 5.08% และในกระบวนการจดัเกบ็สนิคา้ พบว่า ทําใหส้ามารถลดเวลาการทํางาน จาก 42 

นาท ีเหลอื 35.91 นาท ีคดิเป็น 14.5% สําหรบัระยะทางในการเดนิของพนักงาน ลดจาก 50.72 เมตร เหลอื 50.14 

เมตร คดิเป็น 1.14% (ทยดิา ตนัวราโชติ, 2559) การบรหิารจดัการพื้นที่ภายในคลงัสนิค้า กรณีศึกษาบรษิัท XXX 

จํากดั พบว่า การบรหิารจดัการพืน้ทีภ่ายในคลงัไม่เหมาะสมจงึส่งผลต่อประสทิธภิาพในการใชพ้ืน้ทีใ่นการจดัเก็บให้

คุม้ค่า ผูศ้กึษามแีนวทางการแกไ้ข คอื กําหนดตําแหน่งในการจดัเกบ็แบบตายตวั (Fixed-Zone Location System) ใน

กลุ่มสินค้าที่มคีวามคล้ายคลึงกันแต่ภายในแต่ละกลุ่มสินค้ายงัคงใช้การจัดเก็บแบบที่ไม่กําหนดตําแหน่งตายตัว 

(Random Location System) เพื่อใหเ้กดิความยดืหยุ่นในการใชพ้ืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้ ซึง่ส่งผลใหบ้รษิทัสามารถลด

ปรมิาณในการคา้สนิคา้ไมเ่จอ 90% ลดระยะเวลาในการเขาถงึสนิคา้ได ้จากเดมิ 18 นาท/ีชิน้ เหลอื 5 นาท/ีชิน้ สามารถ

ลดระยะเวลาได้ 72.22% และทําให้มีพื้นที่ภายในคลงัสินค้าเหลือเพียงพอสําหรบัสินค้าใหม่เข้ามาจดัเก็บเพิม่ขึ้น 

(หฤทยั สุขสุแพทย์, 2558) การเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ ไดม้กีารออกแบบแผนผงัคลงัสนิคา้ใหม่ ดว้ย

วธิกีารจดัเกบ็เป็นโซนตาม ABC ทําการแบ่งตามประเภทสนิคา้ทีท่ําการจดัเก็บก่อนเพื่อให้ง่ายต่อการจดัวางแผนผงั 

กาํหนดสนิคา้ประเภท A มปีรมิาณ 20% ของสนิคา้ทัง้หมด กลุ่มสนิคา้ B มปีรมิาณ 30% และสนิคา้ในกลุ่ม C มปีรมิาณ 

50% เพือ่ใหก้ารจดัวางตาํแหน่งสนิคา้กบัขนาดของคลงัสนิคา้และงา่ยต่อการเบกิจ่าย (ธญิาดา ใจใหมครา้ม, 2558) การ

เพิม่ประสทิธภิาพการบรหิารจดัการคลงัสนิค้าเครื่องดื่ม โดยผูศ้กึษาจําแนกสนิค้าออกเป็นกลุ่มแบบ ABC Analysis 

และไดท้ําการจดัทําป้ายระบุขนาดของสนิคา้ จดัทําบอร์ดสาํหรบัตดิหน้าแถวของการวางสนิคา้ในแต่ละชนิด ส่งผลให้

เวลาทีใ่ชค้น้หาสนิคา้ลดเวลาการตรวจนับสนิคา้ลงไดเ้ป็นรอ้ยละ 30.36 ระยะทางการขนถ่ายสนิคา้ในคลงัสามารถลด

ระยะทางลงไดร้อ้ยละ 26.35 (วนัฉตัร พนัธุมะโอกาส, 2564) การเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ โดยผูศ้กึษาใช้

แผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart) พจิารณาขัน้ตอนการดําเนินงานทีซ่ํ้าซ้อนและไม่มปีระสทิธภิาพ ลดเวลาการ

ทํางานได้จากเดิม 21 นาที เหลือ 17 นาที ทําให้เวลาลดลง 4 นาที 10 วนิาท ีและวเิคราะห์ปัญหาโดยผงัก้างปลา 

(Fishbone Diagram) (เจนรตชา แสงจนัทร์, 2562) การเพิม่ประสทิธภิาพคลงัสนิคา้ ผูศ้กึษาไดเ้พิม่การระบุตําแหน่ง

การจดัเก็บชิ้นส่วนและวตัถุดบิจากการเปรยีบเวลาที่ใช้แผนผงัเก่ากบัแผนผงัใหม่ที่วางตามหลกัการ ABC Analysis 

ของพนักงาน 5 คน จากเดมิใชเ้วลาเฉลีย่ 7.75 นาท ีเหลอืเวลาเฉลีย่ 5.97 นาท ีซึง่ลดลง 1.78 นาท ี(ไพลนิ น้อยมงคล 

และ พนิตตา โดะโอย, 2565) การปรบัปรุงแผนผงัคลงัสนิคา้สําเรจ็รูป เพื่อลดระยะทางรวมของการเคลื่อนไหวสนิค้า 

โดยผูศ้กึษาไดท้าํการปรบัแผนผงัคลงัสนิคา้โดยแบ่งเป็นการออกแบบพืน้ทีต่ามทฤษฎกีารวเิคราะหเ์อบซีแีละออกแบบ

พืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ควบคู่ไปกบันโยบายของบรษิทั แบบที ่1 มรีะยะทางลดลง 59% และแบบที ่2 มรีะยะทางลดลง 41% 

(ณภสัณรรฑ์ วงษ์สมาจารย์, 2560) ได้จดัทําป้ายโลเคชัน่แบบบาร์โค้ด พร้อมทัง้จดัทําคู่มอืการปฏิบตัิงานสําหรบั

พนักงานหยบิสนิคา้ ผลการศกึษาพบว่า สามารถลดระยะเวลาในการหยบิสนิคา้ จากเดมิใชเ้วลาเฉลี่ย 315.53 วนิาท ี

หรอื 5.15 นาท ีต่อรอบหยบิ หลงัทําการปรบัปรุงแล้วลดเวลาเฉลี่ยเหลอื 137.36 วนิาท ีหรอื 2.16 นาท ีต่อรอบหยบิ 

ซึง่เวลาในการหยบิลดลง 178.17 วนิาท ีหรอื 2.57 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 56.46 (สมชาย เปรยีงพรม, 2565) 

 

วิธีดาํเนินการวิจยั 

การศึกษาครัง้นี้ผู้ศึกษามุ่งเน้นในการนําเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาความล่าช้าในการค้นหาและหยบิสนิค้าอนั

เนื่องจากมาจากการขาดประสทิธภิาพในการบรหิารกจิกรรมในคลงัสนิคา้ โดยมขีัน้ตอนการศกึษาดงัต่อไปนี้ 1) ศกึษา

ความเป็นมาขององค์กรและสาเหตุของปัญหาของการจดัเกบ็สนิคา้ การบรหิารคลงัสนิคา้ 2) วเิคราะห์สาเหตุทีท่ําให้

เกดิปัญหาโดยใชผ้งัเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 3) รวบรวมขอ้มลูในคลงัจดัเกบ็สนิคา้ ศกึษาขัน้ตอนและ

ใช้เครื่องมอืในการแก้ไขปัญหา 4) การจดัสรรพื้นที่ในการวางสนิค้าให้สะดวกขึ้นหรอืการนําพื้นที่จดัวางเข้าระบบ 
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Barcode 5) วเิคราะห์ข้อมูลทัง้หมด เปรยีบเทียบการจดัเก็บข้อมูลและบรหิารคลงัสนิค้า ก่อน และ หลงั ปรบัปรุง  

6) สรุปผลการศกึษาและขอ้เสนอแนะ  

วิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา 

จากการวเิคราะห์สาเหตุที่ทําให้เกิดปัญหาโดยใช้ผงัเหตุและผล และทําการศึกษากิจกรรมและเวลาในการดําเนิน

กจิกรรมแต่ละกจิกรรมในคลงัสนิคา้อย่างละเอยีดดว้ย Flow Process Chart ในภาพที ่1 พบว่าสาเหตุหลกัทีท่ําให้เกดิ

ความล่าชา้ในการจดัเตรยีมสนิคา้ของฝ่ายจดัส่ง คอื การทีเ่จา้หน้าทีฝ่่ายจดัส่งใชเ้วลาในการคน้หา และหยบิสนิคา้ใน

คลงัสนิคา้เป็นเวลานาน ซึ่งเป็นผลมาจากการทีส่นิคา้ทีฝ่่ายคลงัสนิคา้หยบิออกมาจากชัน้วางไดถู้กนํามาวางไว้ที่ลาน

คดัแยกสนิค้าตามพื้นที่รบัผดิชอบของคลงัย่อย ทําให้การคน้หาสนิคา้ที่ฝ่ายจดัส่งต้องการทําได้ยาก เนื่องจากพื้นที่

สาํหรบัเกบ็สนิคา้แต่ละคลงัย่อยมขีนาดกวา้งมาก และรายการสนิคา้ในใบ DO แต่ละใบทีฝ่่ายจดัส่งตอ้งเขา้ไปหยบิเป็น

สนิคา้ในหลากหลายกลุ่ม ประกอบกบัพืน้ทีท่ีใ่ชใ้นการจดัวางสนิคา้ไม่เพยีงพอกบัสนิคา้ทีม่ปีรมิาณมาก และไม่มกีารตี

เสน้หรอืระบุชื่อตําแหน่งทีว่างสนิคา้อย่างชดัเจน ส่งผลกระทบใหพ้นักงานฝ่ายจดัส่งใชเ้วลาคน้หาสนิคา้เป็นเวลานาน

และเกดิผลกระทบใหก้ารจดัส่งสนิคา้มคีวามล่าชา้ โดยการจดัวางสนิคา้รูปแบบเดมิ เป็นการแยกตามพืน้ทีร่บัผดิชอบ

ของคลงัยอ่ย 16 คลงัยอ่ย และพืน้ทีข่องลกูคา้โมเดริน์เทรดรายใหญ่ 2 ราย ดงัแสดงในภาพที ่2  

 
ภาพท่ี 1 Flow Process Chart ของกระวนการในคลงัสนิคา้ก่อนปรบัปรุง 



[6] 

  
ภาพท่ี 2 ผงัพืน้ทีว่างสนิคา้เตรยีมจดัสง่สนิคา้รปูแบบเดมิก่อนการปรบัปรุง 

 

นําเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา 

สําหรบัการแก้ไขปัญหาทีฝ่่ายจดัส่งใชเ้วลาคน้หาสนิคา้นาน ทางผูศ้กึษามแีนวคดิในการปรบัปรุงกระบวนการจดัวาง

สินค้าภายในคลงัให้ฝ่ายจดัส่งสามารถหาและหยิบสินค้าได้สะดวก มีการแบ่งโซนจดัวางสินค้าอย่างชดัเจน และ 

สามารถตดิตามสถานะและตําแหน่งของสนิคา้ทีถู่กนํามาวางรอฝ่ายจดัส่งมาหยบิได ้โดยมกีารกําหนดแนวทางในการ

ปรบัปรุงแกไ้ขปัญหา ดงันี้ 1) จดัสรรพืน้ทีใ่นการวางสนิคา้ใหส้ามารถหาสนิคา้ไดส้ะดวกขึน้ โดยมกีารแบ่งสนิคา้ตาม

กลุ่มลูกค้า และตามประเภทสินค้า 2) จดัทํากระบวนการทํางานใหม่ในการเบิกสินค้า จากเดิมที่เป็นการตัดยอด

สนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้ตอนหยบิ มาเป็นการยา้ยยอดสนิคา้ไปไปทีต่ําแหน่งต่างๆของพืน้ทีจ่ดัวางสนิคา้ทีก่ําหนดไว ้

3) นําพืน้ทีจ่ดัวางสนิคา้เขา้ระบบ IT ใหม้ ีBarcode ของตาํแหน่ง เพือ่ใหเ้หน็ถงึจุดวางสนิคา้อยา่งชดัเจนและเหน็สถานะ

ของสนิคา้วา่อยูต่าํแหน่งใด 

 

ผลการวิจยั 

การจดัวางสินค้ารปูแบบใหม่ 

ก่อนปรบัเปลีย่นรปูแบบการจดัวางแบบใหม่นัน้ เดมิพืน้ทีจ่ดัวางสนิคา้ไดจ้ดัวางสนิคา้ในรปูแบบของการวางสนิคา้ตาม

พืน้ทีร่บัผดิชอบของคลงัผลติภณัฑน์ัน้ๆ จงึทาํใหใ้ชเ้วลาคน้หาสนิคา้เป็นเวลานาน เนื่องจากมกีารกระจายของสนิคา้ไป

หลายๆ ที ่โดยไม่ทราบว่าสนิคา้อยู่จุดไหนและไม่มป้ีายบอกจุดวางสนิคา้อย่างชดัเจน จงึส่งผลกระทบใหพ้นักงานฝ่าย

จดัส่งใชเ้วลาคน้หาสนิคา้เป็นเวลานานจงึส่งผลกระทบต่อการขนส่งสนิคา้ทีใ่ชเ้วลานานในการจดัส่งเช่นกนั และการจดั

วางสนิคา้รปูแบบใหม่นัน้จะปรบัเปลีย่นจากรปูแบบเดมิเป็นการจดัวางตาม กลุ่มของลกูคา้ โดยแบ่งเป็น กลุ่มลกูคา้ทีม่า

รบัสนิคา้ดว้ยตนเอง, กลุ่มลูกคา้รายย่อย และ กลุ่มลูกคา้ Modern Trade ซึง่ในแต่ละกลุ่มของลูกคา้ Modern Trade จะ

แบ่งย่อยตามสาขานัน้ๆ เช่น รงัสติ, ป่ินเกลา้, ราชพฤกษ์ รวมถงึมกีารตดิป้ายบอกชื่อกลุ่มลูกคา้ โดยการจดัตามกลุ่ม

ลูกคา้ช่วยใหเ้จา้หน้าทีค่น้หาสนิคา้ไดง้่ายมากขึน้เนื่องจากเวลาหยบิหรอืจดัเรยีงสนิคา้เพื่อจดัส่งต้องยดึสนิคา้ตามใบ 

DO ซึง่จะระบุชื่อกลุ่มลูกคา้พรอ้มสาขานัน้ๆ มาดว้ย ทาํใหล้ดระยะเวลาในการคน้หาสนิคา้ตามสาขาต่างๆ โดยการจดั

วางสนิคา้รปูแบบใหมแ่สดงในภาพที ่3 
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ภาพท่ี 3 ผงัพืน้ทีว่างสนิคา้เตรยีมจดัสง่สนิคา้รปูแบบเดมิหลงัการปรบัปรุง 

 

นอกจากนี้ผู้ศึกษาได้ออกแบบกระบวนการทํางานใหม่ในการเบิกสนิค้า จากเดิมที่เป็นการตดัยอดสินค้าออกจาก

คลงัสนิคา้ตอนหยบิ มาเป็นการยา้ยยอดสนิคา้ไปไปทีต่ําแหน่งต่างๆของพืน้ทีจ่ดัวางสนิคา้ทีก่ําหนดไว ้และ นําพืน้ทีจ่ดั

วางสนิคา้ดงักล่าวเขา้ระบบ IT ใหม้ ีBarcode ของตําแหน่ง เพื่อใหท้างแผนกจดัส่งสามารถเหน็ถงึตําแหน่งวางสนิคา้

อย่างชดัเจนผ่านขอ้มูลในระบบของคลงัสนิค้า โดยกระบวนการดําเนินงานใหม่หลงัการปรบัปรุงทัง้ในส่วนของการ

ปรบัเปลี่ยนรูปแบบการจดัวางสนิค้าในภาพที่ 4 และการปรบัเปลี่ยนรูปแบบการจดัวางสนิค้าร่วมกบัการออกแบบ

กระบวนการดาํเนินงานใหมท่ีม่กีารกาํหนดตาํแหน่งเกบ็ดว้ย Barcode ดงัแสดงในภาพที ่5  

 
ภาพท่ี 4 Flow Process Chart ของกระบวนการในคลงัสนิคา้หลงัการปรบัปรุงรปูแบบการจดัวางสนิคา้ 

 



[8] 

 
ภาพท่ี 5 Flow Process Chart ของกระบวนการในคลงัสนิค้าหลงัการปรบัปรุงรูปแบบการจดัวางสนิค้าร่วมกบัการ

ออกแบบกระบวนการดาํเนินงานใหมท่ีม่กีารกาํหนดตาํแหน่งเกบ็ดว้ย Barcode 

 

นอกจากนี้ผูศ้กึษาไดท้าํการรวบรวมกระบวนการทาํงานในแต่ละขัน้ตอนเพื่อใหเ้หน็ภาพของการแกปั้ญหาอย่างชดัเจน 

โดยตารางที ่1 แสดงเวลาและกระบวนการดําเนินงานก่อนการปรบัปรุง และ ตารางที ่2 แสดงเวลาและกระบวนการ

ดาํเนินงานหลงัการปรบัปรุง 

 

ตารางท่ี 1 แสดงขัน้ตอนการรบั การจดัเกบ็และคน้หาสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้ก่อนปรบัปรุงรปูแบบการจดัวางสนิคา้ 

วิธีการทาํงาน ปัจจบุนั  

ลาํดบั ช่ือการทาํงาน เวลา (วินาที) 

1) รบัสนิคา้จากโรงงาน หรอื Supplier 197 

2) ตรวจจาํนวนสนิคา้และตรวจสภาพสนิคา้ภายนอก 62 

3) นําใบ GRFมาคลงั I1 ยงิCodeเพือ่รบัเขา้ 227 

4) นําสนิคา้ไปทีอ่ยูต่ามรหสัสนิคา้ 17 

5) ตรวจสภาพสนิคา้ 143 

6) ยงิ Barcode Location ของสนิคา้เพือ่รบัเขา้คลงันัน้ 52 

7) ไปที ่Location กรอกจาํนวนและยงิ Barcode สนิคา้ 39 

8) จดัเกบ็เขา้คลงัสนิคา้ (1 รายการ) 124 

9) Warehouse ไดร้บัคาํสัง่ซือ้ ปริน้ใบ DO / Picking List (1 รายการ) 15 

10) ไปที ่Location หยบิสนิคา้ตาม Picking List ไวต้รงกลาง (1 รายการ) 173 
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วิธีการทาํงาน ปัจจบุนั  

ลาํดบั ช่ือการทาํงาน เวลา (วินาที) 

11) รอสนิคา้ใหเ้ตม็ 1 Pallet 450 

12) นําสนิคา้มาทีจุ่ดสง่สนิคา้ (ลานขา้งหน้า) 156 

13) ฝ่ายจดัสง่มาคน้หาสนิคา้ (1 ใบ DO) 900 

รวม 2,555 

 

จากตารางที่ 1 แสดงให้เหน็ถงึปัญหาที่เกดิขึน้จากการจดัวางสนิคา้ที่ไม่เหมาะสมไม่มป้ีายบอกอย่างชดัเจนทําใหใ้ช้

เวลาในการคน้หาสนิคา้เป็นเวลานาน ดงันัน้ทางผูศ้กึษาจงึทําการรวบรวมการแก้ปัญหาของการจดัวางสนิคา้โดยใช้

วธิกีารแบ่งตามกลุ่มลกูคา้และแบบเพิม่ Barcode Location เพือ่ใหเ้หน็ถงึสถานะของสนิคา้วา่อยูต่าํแหน่งใด ดงัตารางที ่2 

 

ตารางท่ี 2 แสดงขัน้ตอนการรบั การจดัเกบ็และคน้หาสนิคา้ภายในคลงัสนิค้า หลงัปรบัปรุงรูปแบบการจดัวางสนิค้า

ตามกลุ่มลกูคา้และแบบม ีBarcode Location 

วิธีการ

ทาํงาน 
ปรบัปรงุ 

จดัวางตาม 

กลุ่มลกูค้า 

จดัวางตามกลุ่ม

ลกูค้าและมี Barcode 

ลาํดบั ช่ือการทาํงาน เวลา (วินาที) เวลา (วินาที) 

1) รบัสนิคา้จากโรงงาน หรอื Supplier 197 197 

2) ตรวจจาํนวนสนิคา้และตรวจสภาพสนิคา้ภายนอก 62 62 

3) นําใบ GRFมาคลงั I1 ยงิCodeเพือ่รบัเขา้ 227 227 

4) นําสนิคา้ไปทีอ่ยูต่ามรหสัคลงัสนิคา้ 17 17 

5) ตรวจสภาพสนิคา้ 143 143 

6) ยงิ Barcode Location ของสนิคา้เพือ่รบัเขา้คลงันัน้ 52 52 

7) ไปที ่Location กรอกจาํนวนและยงิ Barcode สนิคา้ 39 39 

8) จดัเกบ็เขา้คลงัสนิคา้ (1 รายการ) 124 124 

9) Warehouse ไดร้บัคาํสัง่ซื้อ ปริน้ใบ DO / Picking List  

(1 รายการ) 

15 15 

11) รอสนิคา้ใหเ้ตม็ 1 Pallet 450 450 

12) นําสนิคา้มาทีจุ่ดสง่สนิคา้ (ลานขา้งหน้า) 156 156 

13) ฝ่ายจดัส่งมาคน้หาสนิคา้ (1 ใบ DO) 435 192 

รวม 2,090 1,847 

 

จากตารางที ่2 และ 3 พบวา่ หลงัจากการปรบัรปูแบบการจดัวางสนิคา้แลว้นัน้ การลดระยะเวลาในการคน้หาสนิคา้ของ

ฝ่ายจดัส่ง จากรปูแบบเดมิ 900 วนิาท ีลดเหลอื 435 วนิาท ีคดิเป็น 51.66% ในรปูแบบของการปรบัวางตามกลุ่มลกูคา้ 

โดยเวลาในการคน้หาสนิคา้นัน้ลดลงไป 465 วนิาท ีและสามารถลดเวลาลงได ้13,050 วนิาท ีต่อ 1 เดอืน หรอืเท่ากบั 3 

ชัว่โมง 36 นาท ีและการปรบัพืน้ทีโ่ดย Barcode Location จาก 435 วนิาท ีลดเหลอื 192 วนิาท ีคดิเป็น 55.86% ลดลง

จากวธิกี่อนหน้านี้ได้ 243 วนิาท ีและสามารถลดเวลาลงได ้5,760 วนิาท ีต่อ 1 เดอืน หรอืเท่ากบั 1 ชัว่โมง 36 นาท ี

หรอืลดลงจากรปูแบบเดมิ 78.66%  
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อภิปรายผลการวิจยั 

จากการศกึษากระบวนการทํางานภายในคลงัสนิคา้ บรษิทั AAA จํากดั พบว่า ขอ้มูลทีแ่สดงถงึปัญหาทีเ่กี่ยวขอ้งกบั

การทํางานภายในคลงัสนิคา้ การจดัวางสนิคา้เพื่อรอทาํการจดัส่ง ไปจนถงึตน้ทุนภายในคลงัสนิคา้ ซึ่งสามารถสรุปได้

ดงันี้ 

จากการศกึษาแนวทางการแกไ้ขปัญหาฝ่ายจดัสง่ใชเ้วลาคน้หาสนิคา้เป็นเวลานานพบวา่หลงัจากทีไ่ดม้กีารปรบัปรุงการ

จดัวางสนิคา้รอจดัส่งใหเ้ป็นไปตามกลุ่มลูกคา้และม ีBarcode Location ป้ายบอกตําแหน่งอย่างชดัเจนแลว้นัน้ ทําให้

สามารถลดระยะเวลาในการคน้หาสนิคา้ ลดระยะเวลาในการคน้หาสนิคา้ของฝ่ายจดัส่ง จาก 900 วนิาท ีลดเหลอื 435 

วนิาท ีคดิเป็น 51.66% ในรูปแบบของการปรบัวางตามกลุ่มลูกคา้ และการปรบัพืน้ทีโ่ดย Barcode Location จาก 435 

วนิาท ีลดเหลอื 192 วนิาท ีคดิเป็น 55.86% และลดลงจากรปูแบบเดมิ 78.66% จากนัน้ยงัสามารถลดจาํนวนพนักงาน

ในกระบวนการนี้ไดอ้กีดว้ย กล่าวคอื จากรูปแบบการเปลี่ยนผงัตามกลุ่มลูกคา้ สามารถลดพนักงานได ้14 คนต่อวนั 

จาก 65 คน และจากรปูแบบการเปลีย่นผงัสนิคา้ Barcode Location สามารถลดพนักงานได ้21 คนต่อวนั จาก 65 คน 

เมื่อสามารถลดจํานวนพนักงานไดแ้ลว้ทางคลงัสนิคา้สามารถนําพนักงานทีเ่หลอืไปทาํงานในส่วนอื่นๆ ไดแ้ทนทีจ่ะรบั

พนกังานใหมม่าเพิม่ ซึง่จะชว่ยใหบ้รษิทัประหยดัเงนิในสว่นของการทาํงานล่วงเวลาไดอ้กีดว้ย 

ข้อเสนอแนะจากผลวิจยั  

บรษิทัหรอืทางคลงัสนิคา้ควรมกีารตรวจตราการทาํงานของพนักงานอย่างสมํ่าเสมอ รวมทัง้หลกัจากการนําแนวทางไป

ปรบัปรุงใช ้ควรมกีารตดิตามผลและทาํซํ้าหลายๆครัง้ เพื่อใหพ้นักงานไม่เกดิความสบัสนในกระบวนการทํางาน ควร

เสนอแนะใหฝ่้ายงานทีม่สี่วนเกีย่วขอ้งไดม้สี่วนร่วมในการลองปรบัเปลีย่นวธิกีาร อาจมกีารเปรยีบเทยีบขอ้ดแีละขอ้เสยี

ทีอ่งคก์รจะไดร้บั เพือ่ใหส้ามารถเหน็ผลลพัธแ์ละเหน็ความเปลีย่นแปลงต่อไป ในแต่ละฝ่ายควรมกีารพดูคุยหรอืปรกึษา

กนัมากกวา่ขึน้เพือ่ใหง้านทีไ่ดร้บัมอบหมายมานัน้ไมต่ดิปัญหา หรอื สามารถแกปั้ญหาไดเ้รว็มากขึน้  

ข้อเสนอแนะในการวิจยัครัง้ต่อไป  

ควรมีการศึกษาด้านปัจจัยอื่นๆที่เกี่ยวข้องกับการทํางานในคลังสินค้า เช่น ปัจจยัที่ทําให้เกิดความล่าช้าภายใน

กระบวนการสัง่ซื้อ เป็นตน้ ควรมกีารศกึษาเกีย่วกบัการทํางานในฝ่ายอื่นๆ แบบเจาะลกึ เพิม่มากขึน้ เนื่องจากภายใน

คลงัสนิคา้นัน้มฝ่ีายรบัผดิชอบหลายสว่น เพือ่ใหม้กีารพฒันาและการลดกระบวนการหรอืตน้ทุนทีไ่มจ่าํเป็นลงได ้
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