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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 

เนื่องจากในภาวะปจจุบัน ความกาวหนาทางเทคโนโลยี และอุปกรณอํานวยความสะดวกมี
มากขึ้น และการแขงขันกันในดานอุตสาหกรรมมีเปนจํานวนมาก ดังนัน้ ความเร็วและความถูกตอง
แมนยําควรมากอน เมื่อโรงงานเริ่มมีวัตถุดิบจํานวนหลากหลายประเภทมากยิ่งขึ้น ความตองการ
จัดเก็บและเรยีกใชวตัถุดิบทีร่วดเร็วและถูกตองแมนยํา เพื่อลดปญหาที่จะตามมา เชนความลาชา
ของงานซึ่งสงผลกระทบไปถึงหลายสวนที่ทํางานตอเนือ่งกัน ดังนัน้ทางโรงงานมีความตองการที่
จะลดปญหาในสวนนีเ้พื่อใหงานเกดิความไหลลื่นตอเนื่องไปสูกระบวนการผลิต ลดปญหาการ
สอบกลับที่อาจทําใหการทํางานตองหยดุชะงัก หรือแมแตคาใชจายทีต่ามมาจากความผิดพลาดของ
คลังบรรจุภัณฑ   

ปญหาที่มักเกดิขึ้นในการทํางาน เนื่องจากพนักงานสวนใหญใชการบันทึกขอมูลดวยการ
จดบันทึกเปนลายมือ ซ่ึงอาจทําใหเกิดความสับสนในการอานลายมือของพนักงาน  การจดบันทกึ
ผิดพลาด มีการสํารวจพบวาการจดบันทกึดวยลายมือนีท้ําใหเกิดอัตราความผิดพลาดอยูประมาณ 1 
คร้ังใน 100 ครั้ง หรือสามารถบันทึกขอมูลผิดพลาด 1 ตัวอักษรในทกุๆ 100 ตวัอักษร ซ่ึงหากเทยีบ
กับการใชระบบรหัสแทง ทําใหอัตราความผิดพลาดลดลงเหลือเพียง 1 ใน 10,000,000 ตัวอักษร
เทานั้น[1,40] 

ดังนั้น เราจึงตองทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานปจจุบัน
และการจดัการคลังสินคาและบรรจุภณัฑใหมีความคลองตัวมากขึ้น โดยที่ยังคงไวซ่ึงความถูกตอง
แมนยําของการทํางานหรือมากขึ้น ทั้งยังชวยลดระยะเวลาในการทํางาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและ
ในที่นี้ไดศึกษาความเปนไปได และขั้นตอนการทํางานในการนําระบบรหัสเขามาประยุกตใชดวย 
เพื่อเสนอแนะแนวทางเปนแนวโนมในการพัฒนาปรับปรุงโรงงานในอนาคตอีกดวย 
 
1.2 ระบบการทํางานปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานี้ ปจจุบนัตองทําการบรรจุสินคาจําพวกผลิตภัณฑบํารุงผม
ไดแก แชมพู ครีมนวด ยายอม ยาดัด โฟม มูส เจล โคลนหมักผม เปนตน ทั้งหมด 5 ยี่หอ ไดแก ซี 
เอ เจ พี(นามสมมุติ) และงานรับจาง โดยในสวนที่ทําการศึกษาจดัแสดงไวดังรูปที่ 1 

 
ผูขายสง คลังกรุงเทพ คลังโคราช ฝายผลิต 

 

รูปที่ 1 ระบบการทํางานที่ทาํการศึกษา 
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ซ่ึงในสวนที่สนใจทําการศึกษาคือคลังบรรจุภณัฑ โดยมีหนาทีใ่นการรับบรรจุภัณฑจาก
ผูขายสง (Vender) ที่หนวยการรับบรรจุภณัฑเขามาไวที่คลังกรุงเทพ (ในทีน่ี้ไมรวมการศึกษา
เกี่ยวกับจํานวนการสั่งซ้ือ) การยกของลงจากรถ แยกประเภทบรรจุภัณฑ เพือ่ทําการนับและ
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงจํานวนกับบรรจุภัณฑที่ส่ังซื้อ จัดของเพื่อแยกเก็บบนพาเลท รอ
ตรวจสอบคุณภาพ ตัดยอดผานระบบ SAP จัดการเอกสารการรับบรรจุภัณฑ เตรียมเอกสารการ
ขนสง จัดเรียงบรรจุภณัฑขึ้นรถขนสง เพื่อขนยายบรรจุภัณฑไปยังคลังโคราช โดยข้ันตอนการ
ทํางานและหนวยงานที่รับผิดชอบจัดแสดงในตารางดงันี้ 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการทํางานและหนวยงานที่รับผิดชอบของคลังกรุงเทพ 

ขั้นตอนการทํางาน 
หนวยตรวจรับ 
บรรจุภัณฑ 

แผนก
คอมพิวเตอร 

แผนกตรวจสอบ 
คุณภาพ 

แผนก
ขนสง 

ยกสินคาลงจากรถ         
นับจํานวนสินคา         
ตรวจสอบบิลสินคากับใบสั่งซื้อ         
ระบุจํานวนชิ้นและจํานวนกลอง ลงใบแจงรับเขาวสัดุ
บรรจุภัณฑ         
ตรวจสอบบิล         
ทําการโอนยอดผานระบบ SAP         
พิมพใบ Track ตามจํานวนที่ระบุ และใบรับบรรจภัุณฑ         
จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคุณภาพ         
ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑ         
ติดใบ Track ที่หีบหอสินคา         
โอนยอดเขาระบบ SAP         
ติดใบผาน(สีเขียว) ที่บรรจุภัณฑ พรอมตรวจสอบ
จํานวนกลอง         
QC ลงบันทึกในใบรับเขาสงใหแผนกคอมพิวเตอร         
เซ็นในใบรับบรรจุภัณฑ พิมพใบสงบรรจุภัณฑ สงให
แผนกขนสง 

  
      

ตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ         
หนวยรับตรวจเช็คบรรจุภัณฑเทียบกับใบแจงรายการ
กอนการขนสง 

  
      

จัดเรียงสินคาขึ้นรถขนสง         
เขียนใบควบคุมการสงสินคา         
ขัยรถขนสงสินคามายังคลังโคราช     

รวม(จํานวนขั้นตอนการทํางานของแตละแผนก) 6 6 4 3 
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เมื่อบรรจุภัณฑมาถึงคลังโคราช พนักงานตองทําการตรวจสอบเอกสารการขนสง ทําการ
รับเขาบรรจุภัณฑ ขนบรรจภุัณฑลงจากรถจัดแยกประเภทบรรจุภณัฑ นับบรรจุภัณฑ และนําบรรจุ
ภัณฑไปไวยังพื้นที่รอจัดเกบ็ ตรวจสอบคุณภาพบรรจภุัณฑ จัดเก็บบรรจุภัณฑคลังเขาพื้นที่จัดเก็บ 
ตัดยอดโอนผานระบบ SAP และรอแผนการสั่งผลิตจากแผนกผลิตมาเพื่อจายบรรจุภัณฑไปให
แผนกผลิตทําการบรรจุตอไป โดยข้ันตอนการทํางานและหนวยงานที่รับผิดชอบจัดแสดงในตาราง
ดังนี้   

ตารางที่ 2 ขั้นตอนการทํางานและหนวยงานที่รับผิดชอบของคลังโคราช 

ขั้นตอนการทํางาน 
หนวยรับ 
บรรจุภัณฑ 

หนวย SAP 
หนวย

ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

หนวยจาย 
บรรจุภัณฑ 

การรับบรรจุภัณฑ(คลังโคราช)         
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน         
แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอ         
ตรวจนับ/นับบรรจุภัณฑ         
บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ         
จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท         
เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบ
คุณภาพ         
สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเกบ็ใหหัวหนาหนวยรับ
บรรจุภัณฑ         
พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ         
ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP         
พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ         
รอใหQC มาตรวจ         
สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)         
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน)         
สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑให
หัวหนาหนวยจาย(โดยหัวหนาหนวยSAP)         
รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวย
จาย 4 ทีมๆละ 5 คนเปนรถ 1 คัน)         
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบ
รายงานการรับ         
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตย้ีหอน้ันๆ         
บันทึกลงในใบจัดเก็บ         

สงใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง         
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ขั้นตอนการทํางาน 
หนวยรับ 
บรรจุภัณฑ 

หนวย SAP 
หนวย

ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

หนวยจาย 
บรรจุภัณฑ 

จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ         

การจายบรรจุภัณฑ(คลังโคราช)         
รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP)         
ตัดยอดผานระบบSAP         
พร๊ินใบจัดบรรจุภัณฑ         
แนบใบจัดเก็บบรรจุภัณฑเขากับใบเบิกและใบจัดบรรจุ
ภัณฑ         
สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 คน)         
เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ         
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวที่บริเวณรอจายของแตละยี่หอ         
ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ         
นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ         
เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวที่หนาพาเลท         
นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ         
บันทึกจํานวนที่จาย/ที่เหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ 
ลงในใบจัดเก็บ         
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ         
เคลื่อนบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิม         
สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ         
จัดเก็บเอกสารการจาย         
สรุปรายงานการจายบรรจุภัณฑ         

รวม 7 8 3 19 

 
ซ่ึงจากการศึกษาพบปญหา คือ มีการทํางานซ้ําซอนกัน การรอคอยงานจากแผนกกอนหนา 

การมีบรรจุภณัฑปะปนกนั พื้นที่ทํางานและพื้นที่จดัเกบ็เอกสารอยูคนละที่กัน การสื่อความหมาย
ดวยรหัสบรรจุภัณฑปจจุบนั และการจดัวางตําแหนงการจัดเก็บบรรจภุณัฑ ดังนั้นจึงทําการศึกษา
เพื่อหาสาเหตขุองปญหา และวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไขปญหาตอไป 

ซ่ึงรายละเอียดและการวิเคราะหปญหาในการดําเนินงานจะกลาวโดยละเอียดในบทที่ 3 
ตอไป  
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1.3 วัตถุประสงคของการศึกษา 
1. เพื่อทําการศึกษา และเสนอแนวทางการปรับปรุงระบบการทํางานของแผนก

คลังบรรจุภัณฑ เพื่อเพิ่มความถูกตองแมนยําในการรับ-จายบรรจภุัณฑ และลด
ระยะเวลาและความผิดพลาดของการทํางานที่เกิดขึน้ในแผนกคลังบรรจุภัณฑ 

2. เพื่อจัดการระบบการจัดเก็บบรรจุภัณฑ บริหารการจัดการและการกําหนด
ตําแหนงจัดวางบรรจุภัณฑภายในคลังบรรจุภณัฑ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลด
ปญหาที่เกิดจากความผิดพลาดในทํางานของแผนกคลังบรรจุภัณฑ 

3. เพื่อศึกษาและเสนอแนวทางการวิเคราะหความเปนไปได และขั้นตอนการ
ทํางานในการนําระบบรหัสแทงมาใชในคลังเก็บบรรจุภณัฑ 

 
1.4 ขอบเขตการวจัิย 

1. ศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการดําเนนิงาน ในสวนของคลัง
บรรจุภัณฑของโรงงานตัวอยางในขัน้ตอนการรับบรรจุภณัฑ และการจาย  
บรรจุภัณฑเทานั้น ตั้งแตการรับเขาบรรจุภณัฑที่คลังกรุงเทพ จนถึงการจาย
บรรจุภัณฑไปยังฝายผลิตสินคาที่โคราช (ไมรวมการปรับในสวนของจํานวน
การสั่งของและเวลาการมาถงึของบรรจุภัณฑ) 

2. ศึกษาการปรับปรุงสัญลักษณรหัสบรรจุภัณฑ และเสนอรหัสบรรจุภณัฑที่
เหมาะสม เพื่องายตอการสื่อความหมายแกพนักงานมากขึ้น  

3. ศึกษาเกี่ยวกับการระบุตําแหนงการจัดวางบรรจุภัณฑ เพื่อชวยใหระบบการ
จัดเก็บบรรจภุณัฑมีความคลองตัวมากขึ้น และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใน
แผนกคลังบรรจุภัณฑ 

4. ศึกษาเรื่องการปรับปรุงระบบการจัดการคลังสินคาใหม ที่ทําใหระยะเวลาใน
การทํางานรวมลดลง และลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการทํางานภายในคลัง
บรรจุภัณฑตัวอยาง 

5. ศึกษาการวิเคราะหความเปนไปไดของการนํารหัสแทงมาประยุกตใช โดยศึกษา
ภายใตหวัขอดงันี้  ขั้นตอนการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง อุปกรณที่เกี่ยวของ
กับรหัสแทง และตนทุนของโครงการการนํารหัสแทงมาประยกุตใชในคลัง
บรรจุภัณฑ 
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1.5 แนวทางการดาํเนินงานวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การทํางานแบบปจจุบัน 

การรับบรรจุภัณฑ 

การจายบรรจุภัณฑ 

การทํางานแบบปรับปรุง 

ปรับปรุงขั้นตอนการดําเนินงาน 

ปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑ 

ศึกษาระยะเวลาการทํางานที่ลดลง 
และดานความผิดพลาดที่ลดลงได 

การวิเคราะหความเปนไปได
การใชระบบรหัสแทง 

ขั้นตอนการทํางานรวมกับ
ระบบรหัสแทง 

อุปกรณที่เกี่ยวของ 

ตนทุนโครงการ 

แผนการทํางานวิจัย 

รูปที่ 2 แผนการทํางานวิจยั 

การจัดตาํแหนงวางบรรจุภณัฑ 
ปรับปรุงตําแหนงการจัดวางบรรจุ

ความผิดพลาดหรอืปญหาที่
เกิดข้ึนในการทํางาน 

 
1.5.1  แผนการทํางานในปจจุบัน 

แผนการดําเนินงานวิจัยเร่ิมจาก การศึกษาเก็บขอมูลปจจุบันดานเวลาการทํางานในขั้นตอน
การทํางานตางๆ ตั้งแตการรับเขาบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ จนถึงการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
และเก็บขอมูลเรื่องความผิดพลาดในการทํางาน จํานวนครั้งที่เกิดความผิดพลาดตางๆ ทุกขั้นตอนที่
มีการเปลี่ยนแผนกการทํางาน(เมื่อเอกสารไปถึงแผนกถัดไป แผนกงานนั้นจะเปนผูตรวจสอบความ
ผิดพลาดของแผนกกอนหนา) และการจัดสรรบรรจุภัณฑ ตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑโดยเริ่ม
เก็บขอมูลจริงตั้งแตวันที่ 5 กันยายน 2548 ถึง วันที่ 3 ธันวาคม 2548 ดังนั้น ตัวช้ีวัดสําหรับใชใน
แผนการดําเนินงานวิจัยข้ันตอไปคือ  

1. ระยะเวลาที่ใชในการทํางานในแตละขั้นตอนในการทํางานปจจุบัน 
2. จํานวนครั้งความผิดพลาดที่พบในขั้นตอนในการทํางานปจจุบัน 
3. ตําแหนงการจัดวางบรรจุภัณฑในปจจุบัน 
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1.5.2  แผนการทํางานแบบปรับปรุง 
 หลังจากศึกษาขั้นตอนการทํางานในปจจุบันแลว จากนั้นวิเคราะหปญหาที่ทําใหเกิดความ
ลาชาและความผิดพลาดในการทํางาน หาแนวทางการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน และ
แกปญหาดานความผิดพลาดที่เกิดขึ้นในการทํางาน ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากการสื่อความหมายของ
รหัสบรรจุภัณฑโดยการออกแบบรหัสบรรจุภัณฑใหม ใหมีการสื่อความหมายถึงบรรจุภัณฑ 
สอดคลองกับขั้นตอนการทํางาน และรองรับไปสูการประยุกตใชระบบรหัสแทงดวย แกปญหา
ระบบการวางตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑ เพื่อใหมีความคลองตัวในการรับ-จายบรรจุภัณฑมาก
ขึ้น จากนั้นทําการวิเคราะหระยะเวลาในการทํางานที่สามารถลดลงได เนื่องจากแผนการทํางาน
ปรับปรุงใหมนี้ และวิเคราะหประสิทธิภาพที่เพิ่มจากทั้งดานเวลาและดานความผิดพลาด โดย
ตัวช้ีวัดของขั้นตอนนี้คือ เปอรเซ็นตของระยะเวลาและความผิดพลาดในการทํางานรวมที่ลดลง และ
มีผลลัพธหรือประโยชนในการทํางานวิจัยดังนี้ 

1. ขั้นตอนการทํางานในแผนการทํางานฉบับปรับปรุงใหม ที่สงผลใหใชเวลาในการ
ทํางานรวมลดลง โดยใชแผนการวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis) 
และการสัมภาษณพนักงานที่เกี่ยวของกับแตละขั้นตอนเพื่อหาสาเหตุ และแนวทางใน
การปรับปรุงแผนขั้นตอนการทํางานใหม 

2. รหัสบรรจุภัณฑใหม ที่มีความสอดคลองและเอื้ออํานวยในการสื่อความหมายแก
พนักงานในแตละขั้นตอนการทํางาน และเพื่อใหรหัสบรรจุภัณฑมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้นในการรองรับการเชื่อมตอกับระบบรหัสแทง จะใชหลักในการตั้งรหัสบรรจุภัณฑ
ตามหลักการในการตั้งรหัสแทงเพื่อใชในคลังสินคา และ Group Technology เขามา
ชวย ดังนั้นตองศึกษาแนวโนมของประเภทรหัสแทงที่จะเลือกใช  เพื่อการตั้งรหัส
บรรจุภัณฑดวย  

3. ระบบการจัดวางตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑ ที่สงผลใหการทํางานมีความคลองตัว
มากขึ้นและลดความผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้นในการทํางานได 

4. เปอรเซ็นตระยะเวลาและความผิดพลาดในการทํางานรวมที่ลดลงได 
 

1.5.3  การวิเคราะหความเปนไปไดการใชระบบรหัสแทง 
 ในสวนของการวิเคราะหความเปนไปไดในการประยกุตใชระบบรหัสแทง เร่ิมจากการ
ประมวลภาพรวมขั้นตอนการทํางานในการนําระบบรหสัแทงมาใชในคลังบรรจุภัณฑ  การศึกษา
เกี่ยวกับอุปกรณที่เกีย่วของในการใชรหัสแทงที่ตองเพิ่มเขามาในคลังบรรจุภัณฑ วิเคราะหความ
เปนไปไดทางดานตนทนุของโครงการ โดยมีตัวช้ีวัดดังนี้ 
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1. เสนอแนวทางของแผนการทาํงานในแตละขั้นตอนและหนาที่ของแผนกที่รับผิดชอบ
ใหม ทีน่ําระบบรหัสแทงมาใช ตั้งแตขัน้ตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ จนถึง
การจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราช 

2. ตนทุนคงที่ (เชน คาเครื่องอานรหัสแทง คาเครื่องพิมพรหัสแทง) และตนทุนผันแปร
(เชน คาสติ๊กเกอร คาหมึกพมิพ) ของโครงการ 

3. ผลประโยชนที่ไดจากโครงการ เชน ระยะเวลาในการทํางานที่ลดลง ความถูกตองที่
เพิ่มขึ้น 

4. มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV)  อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน (Benefit/cost ratio)
ระยะเวลาคืนทุน(Payback period) (หนวยป) และอัตราผลตอบแทนการลงทุน
(IRR)(หนวย%) เพื่อวิเคราะหความเปนไปไดในการลงทุนของโครงการนําระบบรหสั
แทงมาใชในคลังบรรจุภัณฑ 

  
1.6 ประโยชนท่ีไดรับ 

1. สามารถลดเวลาการทํางานของพนักงานในแผนกคลังบรรจุภัณฑ 
2. เพิ่มความถูกตองในการทํางาน ในแผนกคลงับรรจุภัณฑ 
3. ทราบตนทุนและความเปนไปไดในการประยุกตใชระบบรหัสแทงในคลังบรรจุภัณฑ 

 
1.7 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาทฤษฎแีละสํารวจงานวิจัยทีเ่กีย่วของกับการจัดการคลังสินคา ระบบรหสัแทง 
และความเปนไปไดของโครงการ 

2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่จําเปนในระบบการดําเนนิงานของคลังบรรจุภณัฑของ
โรงงานตัวอยาง 

3. กําหนดวัตถุประสงค ขอบเขตงานวิจยั 
4. ออกแบบขั้นตอนการดําเนนิงานใหมตามทีไ่ดศึกษามา 
5. ทดสอบและประเมินผลแผนการดําเนนิงาน (โดยการทดลองใหพนกังานปฏิบัติตาม

แผนการปรับปรุงในชวงระยะเวลาสั้น เพื่อดูความเปนไปไดของแผนงาน และ
ประเมินผลดานเวลาการทํางาน) 

6. ปรับปรุงแผนการดําเนนิการ 
7. วิเคราะหและเสนอแนวทางความเปนไปไดในการพัฒนานําระบบรหสัแทงมา

ประยุกตใช 
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8. วิเคราะหและสรุปผลการวิจัย 
9. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.8 ผลท่ีไดรับ 

ไดแผนการดําเนินงานการรับ-จายบรรจภุณัฑ ระบบการจัดวางตําแหนงบรรจุภณัฑ และ
รหัสบรรจุภัณฑใหมที่ชวยเพิ่มประสิทธิภาพดานเวลาเพิม่ความรวดเร็วมากขึ้น และยังคงไวซ่ึง
ถูกตองแมนยําการทํางานหรอืเพิ่มขึ้น พรอมทั้งแนวทางในการพัฒนาระบบการทํางานไปในทิศทาง
ที่มีความสะดวกมากขึน้ ลดระยะเวลาและเพิ่มความถูกตองในการรับ-จายบรรจภุัณฑ และความ
คุมคาในการนาํระบบรหัสแทงมาประยุกตใช 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
 ในงานวิจยัช้ินนี้ศึกษา เพือ่หาแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงการดําเนินงานในสวนคลัง
บรรจุภัณฑใหมีการทํางานทีร่วดเร็วขึน้ และยังคงไวซ่ึงความถูกตองแมนยําในการทํางาน และ
ช้ีใหเห็นแนวทางในการพัฒนาไปสูความเปนไปไดในการประยุกตใชระบบรหัสแทงอีกดวย ดังนัน้
จึงมีทฤษฎีที่เกีย่วของไดแก การจัดการคลังสินคา เพื่อเปนการวางแผนการทํางาน และรูปแบบ
สภาพการทํางาน ใหมีความเหมาะสมและสะดวกรวดเรว็ในการทํางาน การศึกษาความเปนไปได
ดานวิศวกรรม และดานการเงิน เพื่อวิเคราะหสภาพการทํางานและรูปแบบการทํางานที่จะเปลีย่นไป 
วามีความเปนไปไดมากนอยเพียงใด และการศึกษาเกีย่วกับสัญลักษณระบบรหัสแทงและอุปกรณ 
เพื่อที่จะเสนอแนวทางการประยุกตใชระบบรหัสแทง กบัโรงงานตัวอยางอีกดวย มเีนื้อหาดังนี ้
 
2.1 การจัดการคลังสินคา 

การจัดการคลงัสินคาคือการวางแผนเพื่อใหเกิดความรวดเร็วรวด ทันเวลา ความสะดวก มี
ความพรอมในการจัดจายของมีความถูกตองในการทํางานภายในคลังสินคา รวมไปถึงมีคาใชจายใน
การดําเนนิที่ต่าํเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดคาใชจายใหกับโรงงาน [4,5,13] 

 
2.1.1  รูปแบบการใชงานคลงัสินคา 

โดยทั่วไปสินคลังคงคลังถูกแบงออกเปน 2 กลุม ไดแก ดานความตองการสินคา(จําพวก 
วัตถุดิบ สวนประกอบ และชิ้นสวน) และดานการกระจายสินคา(ไดแก สินคาสําเร็จรูป) ตอมาถูก
แบงออกเปน 4 ประเภท [13,27]ไดแก  

1. คลังสินคาใชเพื่อการสนับสนุนการผลิต( Manufacturing support) 
2. คลังสินคาที่ใชเพื่อผสมผลิตภัณฑ (Product - mixing) 
3. คลังสินคาเพื่อรวมผลิตภัณฑ (Consolidation) 
4. คลังสินคาที่ใชเพื่อแตกผลิตภัณฑ (Break bulk) 

 
 

Manufacturing support 

Supplier A 

Supplier B 

Supplier C 

Warehouse Plant Plant 
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 a b c 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ประเภทของคลังสินคา  
 

1. คลังสินคาใชเพื่อการสนับสนุนการผลิต( Manufacturing support)  เปนคลังสินคาที่มี
หนาที่เปนจุดรวมสินคาขาเขาเพื่อรับสินคาจําพวก วัตถุดิบ ช้ินสวน และสวนประกอบ ที่ไดจาก
ผูขายหลายรายมายังคลังสินคาที่ตั้งอยูใกลโรงงานหรือแหลงผลิต แลวเคลื่อนยายจากคลังสินคามา
โรงงานผลิตเพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไป 

2. คลังสินคาที่ใชเพื่อผสมผลิตภัณฑ (Product - mixing) เปนคลังสินคาที่มีหนาทีเ่พื่อ
ผสมรวมผลิตภัณฑขาออก หรือแตกหนวยยอยซ่ึงคลงัสินคาประเภทนี้สวนมากโรงงานผลิตหลาย
โรงงานจะผลิตแคสวนหนึ่งของผลิตภัณฑรวม และลูกคาจะสั่งซ้ือเปนชุดภณัฑรวมและผสมเพือ่
การขนสง ซ่ึงลูกคาแตละรายอาจสั่งไมเหมือนกัน 

3. คลังสินคาเพื่อรวมผลิตภัณฑ (Consolidation) เปนคลังสินคาที่รวมสินคาขาออก โดยมี
การขนสงขนาดใหญจากหลายแหลงผลิต มายังคลังสินคาสวนกลาง และคลังสินคานี้ทําหนาที่รวม
ผลิตภัณฑจากหลายโรงงานสงไปยังลูกคาหลายราย 

4. คลังสินคาที่ใชเพื่อแตกผลิตภัณฑ (Break bulk) เปนคลังสินคาที่ทําหนาที่แตก
ผลิตภัณฑ จึงเปนตองมีพื้นทีข่นาดใหญเพือ่รองรับสินคา จากโรงงานผลิต ลูกคาทั้งหลายจะสงของ
มาและถูกสงรวมเปนการขนสงครั้งเดียวจากโรงงานผลิตมาที่คลังสินคาเพื่อแตกผลิตภัณฑ ที่

Supplier A 

Supplier B 

Supplier C 

Mixing Warehouse 
Customer2 

a c 

Product - mixing Customer3 
a b c 

Supplier A 

Supplier B 

Supplier C 

Warehouse Customer 2 

Consolidation Customer 3 

Customer 1 

Customer 1 

Plant Break bulk Warehouse 

Break bulk 

Customer 2 

Customer 3 
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คลังสินคาผลิตภัณฑจะถูกแตกออกเปนการขนสงเล็กๆ และจัดสงไปใหลูกคาในพืน้ของคลังสินคา
นั้นรับผิดชอบอยู 
 
2.1.2  หนาที่ของคลังสินคา 

คลังสินคามีหนาที่ทั่วไปเพื่อการเก็บรักษาผลิตภัณฑ และอาจมีหนาที่อยางอื่นอีกเชน การ
แตกสินคา จดักลุมสินคา และใหบริการขอมูล ซ่ึงคลังสินคาที่ดีควรเนนกิจกรรมดานการไหลของ
ผลิตภัณฑมากกวาการเก็บรักษาผลิตภัณฑ ดังนั้นการเคลื่อนไหวที่รวดเรว็และมีประสิทธิภาพของ
วัสดุ ช้ินสวน หรือสินคาสําเร็จรูปปริมาณมากๆ  การควบคุมขอมูลใหมีความถูกตองและรวดเร็วจึง
เปนเปาหมายสําคัญของผูบริหารระดับสูงของหลายๆองคกร 

ไดมีการแบงหนาที่หลักของคลังสินคาออกเปน 3 กิจกรรมดังนี้ การเคลื่อนยาย การเก็บรักษา 
และการสงผานขอมูล ซ่ึงการเคลื่อนยายเปนหนาที่ไดรับความสนใจมากที่สุด ดังนั้นจึงตองมาสนใจ
ในเรื่องการปรบัปรุงการหมนุเวยีนและความรวดเร็วในคลังสินคา [11,13,31,34] 

1.   การเคลื่อนยาย ประกอบดวย 
- การรับสินคา ประกอบดวย การนําผลิตภัณฑลงจากพาหนะขนสง การปรับปรุง

บันทึกสินคาคงคลัง การตรวจสอบสภาพสินคา การตรวจนับ ตรวจดูความถูกตองใน
ใบบันทึก 

- การเคลื่อนยายหรือการนําสินคาไปจัดเก็บ เปนการเคลื่อนที่ทางกายภาพ และการ
เคล่ือนที่ไปยังบริเวณพเิศษ เชน พื้นที่รวมสินคา บริเวณรอสงมอบ 

- การหยิบของตามใบสั่ง เปนการเดนิหาตําแหนงเพื่อเลือกสินคาตามใบเบิก ซ่ึง
ตองการการขนลงมาเพื่อตรวจสอบสภาพสินคา นับ และนํามารวมสนิคาตามใบเบกิ
เพื่อรอการขนสงไปยังลูกคา 

- การขนสงสินคา ประกอบดวยการกองสินคา และการเคลื่อนที่สินคาตามใบสั่ง 
บันทึกลงใบบนัทึก ตรวจสอบ และจัดเรียงสินคาลงพาเลท 

2.  การเก็บรักษา ประกอบดวย 
- การเก็บรักษาชั่วคราว เปนการเก็บรักษาสินคาที่จําเปนในการเติมสินคาคงคลัง

พื้นฐาน โดยไมสนใจการหมุนเวียนสินคาคงคลัง ปริมาณการเก็บรักษาขึ้นอยูกบั
ความหลากหลายของเวลาการนําและความตองการ 

- การเก็บรักษาแบบกึ่งถาวร  เปนการเก็บสินคาสวนที่เหลือจากความตองการ ถูกเกบ็
เพื่อความปลอดภัยเพื่อมีสินคาที่ตองการในมือ 

3.   การสงผานขอมูล การสงผานขอมูลเกิดขึ้นทันทีที่มกีารเคลื่อนไหวภายคลัง ซ่ึงตองอาศัย
ความถูกตองและรวดเรว็ การสงผานขอมูลดวยคอมพิวเตอรเปนอีกทางเลือกหนึ่งที่มี
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สวนชวยใหการแลกเปลี่ยนขอมูลเกิดขึ้นดวยความรวดเร็วและถูกตอง ปจจุบันอาศยัการ
แลกเปลี่ยนขอมูลอิเลกทรอนิกส(Electronics Data Interchange:EDI) บารโคดเขามาชวย 

 
2.1.3  ขั้นตอนการปฏิบัติงานคลังสินคา (Warehouse Operation) 

1. การรับสินคา (receiving) 
2. การระบุประเภทและจัดกลุมสินคา (Identifying and Sorting) 
3. การจัดสงสินคาเพื่อการจัดเกบ็ (Dispatching to Storage) 
4. การจัดเก็บสินคา (Storage) 
5. การนําสินคาออกตามใบสั่ง (Order picking) 
6. การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ (Packing) 
7. การกองสินคา (staging) 
8. การขนถายสินคาและการขนสงสินคา (loading and shipping) 
9. การตรวจนับสนิคา (physical inventory) 
10. การรายงาน (reporting) 
 

1.  การรับสินคา (Receiving) 
- ขนสินคาลงจากพาหนะและตรวจดูความถูกตองและความเสียหายของสินคา 
- ตรวจสอบความคุณภาพและปริมาณกับเอกสารการสงสินคา 
- ขนยายสินคาไปบริเวณจัดเกบ็ 
- ปรับปรุงขอมูลสินคา 
 
2.  การระบุประเภทและจดักลุมสินคา (Identifying and Sorting) 
- กําหนดปริมาณการรับเขาสินคา 
- แยกประเภทสินคา 
- ตรวจสอบรายละเอียด 
- เครื่องหมายบนหีบหอ 
 
3.  การจัดสงสินคาเพื่อการจดัเก็บ (Dispatching to Storage) 
- เปนการเคลื่อนยายสินไปไวบริเวณจัดเก็บดวยอุปกรณตางๆ เชน คน แคน เปนตน 
 
4.  การจัดเก็บสินคา (Storage) จุดประสงคทั่วไปในการจดัเก็บ มีดังนี ้
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- เพื่อการใชประโยชนพืน้ที่ของคลังสินคาใหไดประโยชนสูงสุด 
- ใชแรงงานและอุปกรณไมอยางมีประสิทธิภาพ 
- มีความพรอมในการเขาถึงสินคาอยางเหมาะสม 
- สามารถชวยใหการเคลื่อนยายสินคามีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
- เพื่อการปองกนัรักษาสินคาใหอยูในสภาพดี 
โดยการวางแผนการจัดเก็บสนิคา (Storage Planning) มี 2 ปจจัยหลักดวยกันคือ 
ปจจัยที่หนึ่ง เปนปจจัยของสินคา ไดแก ความเหมือนของสินคา (Similarity) ความถี่ในการ

จาย/ความนิยมของสินคา(Popularity) ขนาดสินคา(Size) ลักษณของวัสดุ (Characteristic of 
Materials) และปจจัยที่สอง เปนปจจัยพื้นที่จัดเก็บ แบงออกเปน 3 วิธีดังนี้ 

- แบบกําหนดตําแนงจัดเก็บตายตัว (Fixed storage Address) คือ กําหนดตําแหนงแนนอน
ตายตัว โดยอาจจะจัดกลุมตามประเภทสินคาและแตละรายการเพื่อสะดวกในการเลือก
สินคาเพื่อจาย ซ่ึงจําเปนตองมีการสํารองพื้นที่เพื่อความยืดหยุนของระดับสินคา 

- แบบสุมตําแหนงจัดเก็บ (Floating slot system / Random storage) คือไมมีการระบุพื้นที่
แนนอนเก็บตามตําแหนงที่วาง ซ่ึงเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพมากถามีการจัดการระบบ
ควบคุมติดตามถึงตําแหนงและการลงบันทึกอยางถูกตอง แตวิธีนี้จะทําใหของที่เขามาเกิด
การผสมระหวางใหมเกา การจัดใหเปนระบบ FIFO : First-In-First-Out ทําไดลําบาก จึง
อาจตองมีการระบุลงใบบันทึกและควรใชการควบคุมดวยคอมพิวเตอร 

- แบบแบงตําแหนงจัดเก็บตามประเภทสินคา (Zoned Storage) คือ เปนการแบงพื้นที่จัดเก็บ
ตามลักษณะพิเศษของสินคา เชนวัสดุไวไฟ หรือน้ําหนักสินคา 

 
5.  การนําสินคาออกตามใบสั่ง (Order picking) 
 การนําสินคาออกตามใบสั่ง มีเปาหมายเพื่อ ความถูกตองและจํานวนที่ครบถวน โดยมี

หลักการ 9 ประการในการดําเนินการเพื่อประสิทธิภาพ โดยปราศจากการลงทุน พิจารณาขั้นตอน
การทํางานที่สามารถกําจัดหรือยุบรวมได 

- จัดสินคาที่เปนที่นิยมใหเขาถึงงายที่สุด เพื่อลดเวลาในการเดินทาง การเอื้อมหยิบ หรือการ
กมเงย 

- จัดสมดุลระหวางกิจกรรมและตําแหนง ใหมีบริเวณกวางพอ หลีกเลี่ยงการจราจรคับคั่ง 
- จัดสินคาที่มีแนวโนนทีจ่ะหยิบรวมกนัไวใกลกัน 
- จัดตั้งพื้นทีจ่ัดเก็บแยกออกจากพื้นที่จดั 
- รวบรวมใบเบกิของลูกคาเขาดวยกันเพื่อลดเวลาในการเดนิทาง 
- จัดลําดับในการนําออกเพื่อลดเวลา 
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- จัดระเบยีบเอกสารกอนเพื่อลดเวลาและความผิดพลาด 
- ใชพาหนะในการขนสินคา เพื่อความสะดวกและลดเวลา 
- เลือกใชอุปกรณที่เหมาะสม โดยคํานึงถึงการใชงาน 
การจัดระบบในการหยิบสินคาตามใบเบิก ซ่ึงการหยิบสินคาตามใบเบิกแบงออกเปน 4 

ระบบ โดยมีรายละเอียดดังนี้[5,32,34] 
ระบบพื้นที่ (The Area System) เมื่อผูหยิบรับใบเบิกมาจะเดินไปที่บริเวณชัน้วางสินคาเพื่อ

เลือกหยิบสินคา เมื่อหยิบสินคาหมดตามใบสั่งจะสงสินคามาที่บริเวณรอบรรจุหบีหอและสงออก
ใหลูกคา 

ระบบแบงพื้นที่ (The Zone System) จะมีการจัดแบงพืน้ที่ออกเปนกลุมๆบริเวณ เพื่อที่จะ
แบงผูหยิบใหรับผิดชอบตามบริเวณ ดังนั้นเมื่อใบเบิกมาถึงจะถูกจัดแบงออกเพื่อสงใหผูหยิบแตละ
พื้นที่ที่รับผิดชอบและนําสินคาออกมาจัดรวมตามใบเบกิในภายหลัง 

ระบบลําดับบริเวณ (The Sequential System) เปนระบบที่คลายกับระบบแบงบริเวณ 
แตกตางกันเพยีงเมื่อสินคาถูกหยิบจากบริเวณหนึ่งแลว ใบสั่งจะถูกสงตอไปยังบริเวณถัดไปเพื่อ
หยิบสินคาและสงตอไปเรื่อยๆจนหมดรายการ 

ระบบรวมใบสั่ง (Multiple Order System ) เปนการรวมใบสั่งและสรุปจํานวนสนิคาในแต
ละรายการ จากนั้นทําการหยิบตามบริเวณ และสงตอไปยังพื้นทีจ่ัดแยกตามใบสั่ง 

 
 ตารางที่ 3 สรุปการเปรียบเทียบขอดีขอเสียของระบบการหยิบของตามใบเบิก 

ระบบ ขอด ี ขอเสีย 
1.   The Area System งายตอดูแลขอมูลและจัดการ 

เพราะสินคาทีอ่ยูในใบเดยีวกัน
จะถูกหยิบและจัดอยูดวยกัน
ตลอด 

ไมมีประสิทธิภาพในเรื่องระยะ
การเดินทาง 

2.  The Zone System ลดระยะการเดนิทาง มีการเพิ่มขั้นตอนการทํางานใน
การรวบรวมสนิคาตามใบสั่ง 

3.  The Sequential System ลดระยะการเดนิทาง และไม
ตองเพิ่มขั้นตอนการรวมสินคา
ตามใบสั่งอีกครั้ง 

มีความตองการใชอุปกรณการ
ขนยายมากกวาระบบ Zone 
System 

4.  Multiple Order System ประหยดัเวลาในการเดินทางใน
กรณีที่เปนสินคาแบบเดยีวกนั
ในปริมาณมาก 

ตองการการควบคุมติดตามที่ดี  
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รูปแบบเสนทางการหยิบสินคา แบงเปน 2 วิธีใหญไดแก 
วิธีไมมีรูปแบบแนนอน (Non routing Pattern) ผูหยิบเปนผูเลือกเสนทางการเดินเอง ขอดี

คืองาย แตไมคอยเปนที่นยิม เพราะใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานต่ํา เนือ่งจาก พนกังาน
เดินเสนทางซ้าํ มีความลาชาเพราะมีการเคลื่อนไหวเพิ่มขึ้น เสียเวลาเดนิหาที่ตั้งสินคา 

วิธีลําดับ (Sequential Order-Pick Pattern) มีการกําหนดตําแหนงสินคาเปนตัวเลข 
 
- หยิบดานเดีย่ว (Single – Side Order-Picker Routing Pattern) หยิบสินคาดานเดียวใน

การเดิน 1 รอบ (รูป  ก.) 
- หยิบหลายดาน (Multilevel Order-Picker Routing Pattern) หยิบสินคาจากที่ 2 ดานไม

มีการเดินยอนกลับ (รูป ข.) 
    
    
    
    
    
    
 

 

 

 

 

 

 
รูป ก. รูป ข. 

 
รูปที่ 4 เสนทางการหยิบสินคา 

  
6.  การบรรจุหบีหอผลิตภัณฑ (Packing) 

 มีส่ิงที่ควรตองพิจารณาดังนี้ ตูเก็บสินคา (Container) ควรจํากัดและระบกุารจัดแบงสินคา มี
การเปรียบเทยีบคาใชจายในการขนยายสินคาแบบเปนกลุมหรือขนสินคาที่ละประเภท ซ่ึงบางครั้ง
อาจมีคาใชจายที่ถูกกวา 
 
 7.  การกองสินคา (Staging) 
 สวนใหญจะมกีารจัดวางสินคาในบริเวณทีไ่ดรับการจัดลําดับเพื่อรอการขนยายซ่ึงมีเนื้อที่
นอย เพื่อทํางานที่มีประสิทธิ ลดการสูญเสีย ตองมีความถูกตองและรวดเร็วในการขนยาย 
 
 8.  การขนถายสินคาและการขนสงสินคา (Loading and Shipping)  
 จําเปนตองพจิารณาดังนี้เปนสวนสําคัญ  

- ปริมาณสินคาทั้งหมดที่จะถูกขนสง 
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- น้ําหนกัและปริมาตรของสินคาทั้งหมดที่จะขนสง 
- จํานวนของจุดการขนสง 
- ระยะทางการขนสง 
- รูปแบบการขนสง 
- วันที่และเวลาตองการใหสินคาไปถึง 
- เอกสารเกี่ยวการขนสง 
 
9.  การตรวจนบัสินคา (Physical inventory) 
มี 2 รูปแบบดงันี้ 
- การตรวจนับแบบเปนงวด (Periodic Physical inventory) โดยมากมกัจะทําการตรวจ

นับปละครั้ง เปนการตรวจสอบปริมาณพัสดุคงคลัง ดังนั้นโรงงานอาจจะตองหยดุทาํ
การหยดุการผลิต แตขอผิดพลาดที่พบเปนการยากทีจ่ะหาสาเหตุและจําเปนตองใช
บุคลากรจํานวนมาก ตองมกีารอบรมและนัดหมาย เนื่องจากอาจมกีารใชบุคลากรจาก
หนวยอ่ืนมาชวยตรวจนับ เพื่อความเขาใจที่ตรงกัน 

- การตรวจนับแบบตอเนื่อง (Cycle Counting) เปนวิธีทีช่วยแกปญหาการตรวจนับเปน
งวดได โดยมีใหมีพนักงานประจําที่ทําหนาที่นับตลอดป สามารถแกไขไดทันทวงที 
โดยมีการจําแนกหนาที่ดังนี ้ จําแนกวัสดุเปนกลุม   A B และ C โดยแบงให กลุม A 
ตรวจทุกเดือน กลุม B ตรวจทุกไตรมาส และกลุม C ตรวจทุกป ,สุมตรวจสินคาใน
กลุมตางๆ โดยไมระบกุอนเพื่อปองกันการขโมย ,ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึกเปนศนูย
,ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบนัทึกเปน ลบ และใชเวลาที่เหลือในแตละวันตรวจสอบสินคาที่
ใกลกําหนดสง 

 
10.  การรายงาน (Report) 
กิจกรรมสุดทายของงานจัดเกบ็เอกสาร (Storage Function) คือ งานเอกสาร (Paper Work/

การเก็บบันทกึ (Record Keeping) ควรจัดใหมีศูนยกลางการทํางานในคลังเพื่อทําหนาที่นี่ไดอยางมี
ความถูกตองอยูเสมอ 
 
2.2 การศึกษาความเปนไปไดดานวิศวกรรม 

เพื่อทําการศึกษาเลือกโครงการที่เหมาะสมนั้น ตองการใหไดมาซึ่งประสิทธิภาพในการ
ทํางานที่ดีขึ้นอาจดูไดจากหลายดานดวยกนั ในที่นี้เลือกทําการศึกษาในสวนที่สนใจไดแก 
ประสิทธิภาพดานเวลา และความถูกตองในการทํางาน ซ่ึงจะมีผลกระทบกับกระบวนการสวนใหญ
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ในโรงงานมากที่สุด หากโครงการสามารถทําใหประสิทธิภาพทั้งสองสวนดีขึ้นโดยใชคาใชจาย
เพิ่มขึ้นเพยีงเลก็นอยหรือเทาเดิม หรือทําใหประสิทธิดีขึ้นหรือเทาเดิมแตมีคาใชจายที่ลดต่ําลงได จะ
ทําใหโรงงานสามารถพัฒนาและกาวทันตลาดภายนอกไดมากขึ้น [2,4,6,13,16] 

 
2.2.1 ประสิทธิภาพดานเวลาการทํางานที่เพิ่มขึ้น  

การปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการดําเนินงานนั้นเพื่อ ใหระยะเวลาในการดําเนินทั้ง
กระบวนการลดสั้นลง ชวยใหสงผลตอเนื่องไปยังระบบการผลิตทั้งหมด หากระยะเวลาการผลิตส้ัน
ลงทําใหโรงงานสามารถผลิตสินคาไดมากขึน้ จนสามารถลดคอขวดที่ทําใหบางแผนกไมสามารถ
ทํางานไดเต็มกําลังลงได บางครั้งสงผลใหโรงงานสามารถผลิตสินคาไดมากขึ้นจนเพียงพอกับกําลัง
ซ้ือในกรณีทีก่าํลังซ้ือมีมาก ประสิทธิภาพดานเวลาการทํางาน สามารถคํานวณไดดงันี้ 

%100×
−

=
B

AB

T
TT

Time  

โดยที่   = ประสิทธิภาพดานเวลาการทํางานที่เพิ่มขึน้ Time

 =BT  ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการทํางานแบบเดิมกอนการปรับปรุง 
 =AT  ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการทํางานแบบใหมหลังการปรับปรุง 
โดยที่เมื่อทราบประสิทธิภาพดานเวลาในการทํางานแลว สามารถคํานวณหาผลประโยชน

ตอปที่ไดจากการลดระยะเวลาในการทํางานในแตละกระบวนการที่เกดิขึ้นไดดังนี ้ 
ผลประโยชนตอป = เวลาทํางานที่ลดลง x อัตราคาจางแรงงานตอช่ัวโมง x วันทํางานตอป 
 

2.2.2 ความถูกตองในการทํางาน 
ความถูกตองในการทํางานเปนสิ่งสําคัญอยางมากในการทํางาน เนื่องจากผลเสียหายที่เกดิ

จากความผิดพลาดนั้นนอกจากจะเปนตวัเงนิแลว ยังตองเสียเวลาในการทํางานซ้ําหรือเพิ่มจากงาน
ประจํา ทําใหไดงานประจําลดลง ความถูกตองในการทํางานอาจสํารวจไดจากแผนกที่รับงาน
ในชวงถัดจากแผนกที่กําลังศึกษาเพื่อใหไดขอมูลที่เปนขอเท็จจริง ซ่ึงความถูกตองที่เกิดจากการ
ปฏิบัติตามหนาที่ เชนหยิบของตามใบสั่งไดครบตามจํานวนและความถกูตองของชนดิสินคา ความ
ตรงตอเวลาในการสงของทันกําหนดเวลาทีไ่ดใหสัญญาไว เปอรเซ็นตความถูกตองที่เพิ่มขึ้นนัน้
สามารถคํานวณไดดังนี ้

%100
A

 Accuracy % B ×
−

=
B

A

A
A  

โดยที่  % Accuracy = เปอรเซ็นตความถูกตองที่เพิม่ขึ้น 
 =BA จํานวนรายการความผิดพลาดในการทํางานกอนการปรบัปรุงตอขอมูล 
 =AA จํานวนการรายความผิดพลาดในการทํางานหลังการปรบัปรุงตอขอมูล 
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2.3 การศึกษาความเปนไปไดดานการเงิน 
การศึกษาดานการเงิน คือการศึกษาเพื่อเปนการวิเคราะหผลตอบแทนทางการเงิน หรือ

วิเคราะหความสามารถในการทํากําไรของโครงการ โดยมีองคประกอบสําคัญ [2,3,18,35] ไดแก  
2.3.1 การประมาณเงินลงทุนในโครงการ 
2.3.2 การวิเคราะหผลตอบแทนการลงทุน 
2.3.3 เกณฑในการตดัสินใจในการเลือกโครงการ 

 
2.3.1  การประมาณเงินลงทุนในโครงการ 

 คาใชจายในการลงทุน แบงออกเปน 2 สวนดวยกันคอื สวนที่เปนตนทุนสินทรพัยถาวร
และคาใชจายกอนการดําเนนิงาน และสวนที่เปนเงนิทนุหมุนเวยีน 
 ตนทุนสินทรพัยถาวร ไดแกคาใชจายดังนี้ ที่ดนิหรือบริเวณที่ปรับปรุงขึ้นอยูกับโครงการ 
ตัวอาคารหรือส่ิงกอสราง เครื่องจักรหรืออุปกรณ เครื่องมือเครื่องใชและอุปกรณขนถาย 
ยานพาหนะเปนตน 
 คาใชจายกอนการดําเนนิงาน คือคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้นตั้งแตเร่ิมโครงการจนถงึวันที่
โครงการเริ่มทําการดําเนนิการจริง ไดแก เงนิเดือนผูของผูบริหารโครงการ และเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ 
คาเดินทางติดตอ คาเชาสํานักงาน คาฝกอบรมพนักงานคาใชจายในการลองเครื่อง 
 สวนที่เปนเงนิทุนหมุนเวยีน ไดแกคาใชจายที่มาจากการดําเนินการในระยะเวลาหนึ่ง เชน
คาวัตถุดิบ คาจางคาสวัสดิการ คาใชจายในการผลิตสวนอื่นไมรวมคาเสื่อมราคา และคาบํารุงรักษา
และซอมแซมอุปกรณเปนตน 
 
2.3.2   การวิเคราะหผลตอบแทนในการลงทุน  
 เปนการวเิคราะหเพื่อหาอัตราผลตอบแทนในการลงทุน และเกิดความมั่นใจวามีเหตุผลอัน
สมควรในการดําเนินโครงการในอนาคต มีความคุมคาในการลงทุน ซ่ึงประกอบดวย มูลคาปจจุบัน
สุทธิ (net present value :NPV) อัตราผลตอบแทนการลงทุน (interest rate of return :IRR) และ
ระยะเวลาคืนทุน (payback period)  
 มูลคาปจจุบันสุทธิ (net present value :NPV) มูลคาปจจุบันของโครงการ มาจากการนํา
คากระแสเงินสดสุทธิของแตละปตลอดอายุโครงการ มาเทียบเปนมูลคาปจจุบันดวยอัตราสวนลดคา
หนึ่ง มีสูตรการคํานวณเปนดังนี ้

  ∑
=

×=
n

i
ii aNCFNPV

1
)(

 โดยที่  คากระแสเงินสดสุทธิของโครงการในปที ่1,2,3,…,n =iNCF
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  =ia แฟคเตอรสวนลด ในปที่ 1,2,3,…,n อาจกําหนดใหอัตราสวนลดเทากับ
ดอกเบี้ยเงินฝากได  
 โดยถามูลคาปจจุบันสุทธิเทากับ 0 หรือมากกวา หมายความวามูลคาปจจุบันของเงนิสดที่
รับเขามามีคาเทากับหรือมากกวามูลคาปจจุบันของเงินสดที่จายไป แตหากมูลคาปจจุบันสุทธิมคีา
เปนลบ แสดงวาโครงการไมคุมคาแกการลงทุน 
 อัตราผลตอบแทนการลงทุน (interest rate of return :IRR) เปนอัตราที่บอกถึงผลกําไรของ
การลงทุนของโครงการ กรณีเปนสินคาคงคลังที่ยังไมไดขาย และคาดวาจะขายในเวลามา ใหถือวา
มูลคาสินคาสินคาคงคลังในปนั้นเปนรายไดในปที่ผลิต ไมใชในปที่ขาย  โดยมีสูตรในการคํานวณ
ดังนี ้

 
NVPV

iiPViir +
−

+=
)( 12

1  

 โดยที่  = IRR ii

  PV = NPV ที่มีคาเปนบวก ที่อัตราสวนลดต่ํากวา ( ) 1i

  NV = NPV ที่มีคาเปนลบ ที่อัตราสวนลดสูงกวา ( ) 2i

  และคาของ PV และ NV ในสูตรไมคิดเครื่องหมายในการคํานวณ 
 คาของ  และ  ไมควรมีคาแตกตางกันมากกวา 1-2 %  1i 2i

 ระยะเวลาคืนทุน (payback period) คือจํานวนปในการดําเนินโครงการ ที่ทําใหมูลคาการ
ลงทุนสะสมเทากับมูลคาผลคาผลตอบแทนเงินสดสุทธิสะสม หมายความวา ระยะเวลาที่ทําใหผล
กําไรในปแตละรวมกนัทั้งหมด(กําไรไมรวมภาษี + ดอกเบี้ย + คาเสื่อมราคา) มีคาเทากับจํานวนเงิน
ลงทุนของโครงการเริ่มแรก  
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2.3.3 เกณฑการตัดสินใจในการเลือกโครงการ 
ตารางที่ 4 สรุปหลักเกณฑการตัดสินใจพจิารณาโครงการ  

เกณฑการตัดสินใจ หลักการเลือกโครงการ 
1.   มูลคาปจจุบันสุทธิ

(NPV) 
1.   ยอมรับโครงการที่ใหคา NPV เทากับหรือมากกวา 0 เทานั้น  
2.   เมื่องบประมาณมจีํากัดใหเลือกกลุมโครงการใหคา NPV สูงสุด 
3.   กรณีงบประมาณไมจํากดัใหเลือกโครงการที่ใหคา NPV สูงสุด 

2.   อัตราสวนผลตอบแทน
ตอตนทุน (benefit/cost 
ratio) 

1.   เลือกโครงการที่ใหคา R สูงสุด โดยคํานวณไดดังนี ้

             
tsPV

PVbenefitR
cos

=         

      โดยที่ R = อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน 
                PV benefit = มูลคาปจจุบันของผลตอบแทน 
                PV costs = มูลคาปจจุบันของตนทุน 
กรณีที่ คา R นอยกวา 1 จะไมยอมรับโครงการ หมายความวา
โครงการใหผลตอบแทนนอยกวาตนทุนทีต่องเสียไปเนือ่งจาก
โครงการ 

3.   ระยะเวลาคืนทุน 1.   กําหนดระยะเวลาคืนทุนที่ยอมรับได และหากระยะเวลาคืนทุน
(ระยะเวลาที่ผลรวมกระแสเงินสดสุทธิเทากับเงินลงทุนใน
มูลคาปจจุบัน) นอยกวาหรือเทากับระยะเวลาคืนทุนที่ยอมรับได
จะสามารถยอมรับโครงการนั้นได  

2.   ระยะเวลาคืนทุนของโครงการที่ดีควรมีระยะเวลาสัน้ เนื่องจาก 
ความเสี่ยงหรือความไมแนนอนในอนาคตนั้นยอมเกิดขึ้นได 

4.   อัตราผลตอบแทนการ
ลงทุน (IRR) 

1.   เลือกโครงการที่ใหคา k(100%) มากๆ เนื่องจากคา 
k(100%)=IRR หรืออัตราผลตอบแทนการลงทุน เปนอัตราที่บอกวา
หลังจากโครงการคืนทุนแลว จะใหดอกเบีย้เปนเงนิได 
        ดัวยอัตรา IRR% โดยอาจคํานวณไดจาก 

                0
)1(0

=
+
−∑

=

n

t
tk

CtBt  

        โดยที่ IRR = k(100%) 
                  Bt = ผลตอบแทนหรือรายไดจากการลงทุน 
                  Ct = เงินลงทุนหรือตนทุนของโครงการ(ไมรวมคาเสื่อม    

ราคา) 
*คา k มีคาติดลบโครงการนี้ใหผลตอบแทนไมคุมคาในการลงทุน 
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2.4 สัญลักษณระบบรหัสแทงและอุปกรณ 
รหัสแทง เปนระบบสัญลักษณหรือเครื่องหมายประจําตวัของสินคาแทนเลขรหัส ซ่ึงเปน

ภาษาที่คอมพวิเตอรเขาใจเพือ่ช้ีบงถึงขอมูลของสินคา เชน ประเทศผูผลิตชนิดสินคา เพื่อสะดวกใน
การตรวจนับและการขนยายสงตอกระบวนการถัดไป บางครั้งยังบอกเปนสื่อใหพนักงานเขาใจถึง
สินคาภายในหีบหอไดอีกดวย เนื่องจากระบบรหัสเปนการทํางานรวมกับคอมพวิเตอรสามารถเพิ่ม
ความถูกตองใหกับระบบงาน ทําใหทํางานไดอยางถูกตองดวยระยะเวลาอยางสั้น ลดคาใชจายดาน
เอกสาร ประหยดัเวลาในการสื่อสารไดเปนอยางมาก นอกจากนี้ยังแสดงถึงความทันสมัยและ
นาเชื่อถือใหแกโรงงานหรือบริษัทนั้นอีกดวย 

ระบบรหัสแทงไดรับความสนใจและไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่อง จนปจจุบันไดมี
หนวยงานรองรับใหคําปรึกษามากมาย เชน สถาบันรหัสสากล สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 
หรือ GS1 Thailand โดยระบบแทงที่นิยมแบงออกเปน 2 ระบบ [1,9,19,20,21] ดังนี ้

ระบบ UPC (universal product code) เปนระบบรหัสแทงที่ไดรับการพัฒนาจากประเทศ
สหรัฐอเมริกาในปพ.ศ.2515 ซ่ึงมีองคกร UCC (uniform code council) เปนผูดูแลระบบ และได
พัฒนาระบบ UPC มาใชกับระบบคาปลีกยุคใหมในสหรัฐอเมริกาและแคนนาดาเทานั้น จึงทําใหไม
เปนที่นิยมแพรหลายนัก 

ระบบ EAN (international article numbering code) เปนระบบรหัสแทงที่นยิมใชอยาง
แพรหลายในแถบยุโรป เอเชีย และแปซิฟก รวมทั้งประเทศดวย ซ่ึงไดรับการพัฒนามาจากองคกร 
EAN international กรุงบรัสเซล ประเทศเบลเยี่ยมในปพ.ศ.2519 โดยระบบแบงออกเปนเลขรหัส
ยอยอยู 3 ระบบ คือ ระบบ EAN-13 เปน standard version ระบบ EAN-8 เปน short version และ
ระบบ EAN/UCC-128 
 

2.4.1 รหัสแทงระบบ UPC  
โดยสรางขึ้นจากเลขหมาย 10 หลัก ตามดวยหมายเลขนําหนา 1 หลักทางซาย และเลขหมาย

ตรวจสอบอีก 1 หลักทางขวา รวมทั้งส้ิน 12 หลัก เพื่อใชรวมกับหมายเลขรหัส EAN (13 หลัก)ได
โดยจะอานคาจากทางขวาเพิม่หมายเลข 0 ไปทางซายอีก 1 หลัก แบบฟอรมของรหัสแทงระบบ 
UPC เปนดังนี ้[1,22] 
 

เลขหมายนําหนา เลขหมายรหัส เลขหมายตรวจสอบ 
(0)P 10987654321 XXXXXXXXXX  C 

คาหมายเลขหนา P มีคากําหนดตามรหัส UPC สําหรับหนวยผูบริโภคดังนี ้
 0 =  สินคาอุปโภค 
 2 =  สินคาตามน้ําหนักตางๆของอาหารจําพวกเนื้อและพืชผัก 
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 3 =  สินคาเวชภณัฑและสินคาเพื่อสุขภาพโดยที่จะมีโครงสรางภายในแยกแตกตางกัน 
4 =  สินคาทั่วไป ซ่ึงจะมีขอมูลตางๆ เชน หมายเลขแผนก หมายเลขคลัง ราคาสินคา 

โครงสรางภายในนี้ผูใชจะตองกําหนดใหจดัเจนเพื่อใหใชไดกับอุปกรณของตน 
5 =  เลขรหัสที่สํารองไวใชสําหรบัคูปอง 

 หมายเลขรหัสสินคาอุปโภคภายในมีโครงสรางดังนี้ หมายเลข 5 หลักของผูผลิตและ
หมายเลขอีก 5 หลักเปนหมายเลขสินคา โดยที่หมายในชวงตอไปนี ้
 เลขหมายที่ขึ้นตนดวยเลข 0 จํานวนมากกวา 2 หลักติดกัน เชนหมายเลขที่เร่ิมตนจาก 
00000 ถึง 00099 และหมายเลขสินคาในกรอบจาก 01000 ถึง 09999 
 ดังนั้นเลขหมายสินคาอุปโภคของ UPC จึงมีแบบฟอรมเปนดังนี ้

เลขหมายนําหนา เลขหมายรหัสผูผลิต รายการสินคา เลขหมายตรวจสอบ 
(0)0 54321 XXXXX  54321 IIIII  C 

 
2.4.2 รหัสแทงระบบ EAN  

การเลือกใชรหัสแทงในระบบ EAN ควรเลือกใหเหมาะกับผลิตภัณฑตองการติดพิจารณา
จากระดบัชั้นของบรรจุภัณฑ [21] สินคารายการหนึ่ง อาจจะบรรจุอยูในสินคาอีกรายการหนึ่ง 
สินคาในแตละชิ้น แตละระดับ ตองมีเลขหมาย GTIN ของตนเอง จะเปน EAN/UCC-13 หรือ 
EAN/UCC-14 ขึ้นอยูกับวา รายการนั้นเปนหนวยบริโภคหรือไม และถาไมใช บริษัทก็มีทางเลือก
ในการกําหนดเลขหมาย บริษัทจะตองพิจารณาชองทางขายสินคา ไดแสดงของสัญลักษณ 
EAN/UPC ดังตอไปนี ้

              สัญลักษณ EAN-8 
              ขนาดเล็กขั้นต่ํา 21.38 x 17.05 มม. 

ขนาดใหญไมเกิน 53.46 x 42.62 มม.  
 

 

    สัญลักษณ EAN-13 
    ขนาดเล็กขัน้ต่ํา 29.83 x 20.73 มม. 
    ขนาดใหญไมเกิน 74.58 x 51.82 มม.  
 

  
     สัญลักษณ UPC-A 
     ขนาดเล็กขัน้ต่ํา 29.83 x 20.73 มม. 
     ขนาดใหญไมเกิน 74.58 x 51.82 มม.  



การคัดเลือกระบบรหัสแทงที่คาดวาจะนํามาประยุกตใช 
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สัญลักษณ EAN/UPC สามารถพิมพได ในขนาดกาํลังขยายระหวาง 80% ถึง 200% 
สัญลักษณถูกออกแบบ มาใหสามารถอานไดทุกทิศทาง การตัดความสูงสัญลักษณ จะทําใหไม
สามารถอานสัญลักษณไดทกุทิศทาง การตัดความสูง อาจจะทําใหความสามารถในการอานมี
ประสิทธิภาพนอยลง ตัวอยางในรหัสในระบบ EAN/UPC ไดแก 

        สัญลักษณ UPC-E 
      ขนาดเล็กขั้นต่ํา 17.69 x 20.73 มม. 
      ขนาดใหญไมเกิน 44.22 x 51.82 มม.  

  

 

การกําหนดวตัถุประสงคในการเลือกรหัส 
วัตถุประสงคในการคัดเลือกรหัสแทงมีดังนี้ 
1. การสื่อสารภายนอกองคกร (External Communication) เนื่องจากมีการเชื่อมตอกับ

ภายนอกองคกร และสอดคลองกับเทคโนโลยีแบบเรียลไทม ดังนั้นการคัดเลือกระบบ
ตองมีการติดตอกับองคกรที่เกี่ยวของเพื่อใหเปนไปในทศิทางเดียวกนั 

2. การพิจารณาขอมูลที่บรรจุในรหัสแทง (Determining the data requirement) มีหลาย
ปจจัยคือ ประเภทขอมูล (Date type) และปริมาณขอมูล (Amount of Type) สามารถ
พิจารณาคัดเลือกจากตารางการสรุปลักษณะของรหัสแทงได เปนดังนี้ 
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ตารางที่ 5 สรุปลักษณะรหัสแทง [1] 

รายละเอียด UPC Code 39 EAN 
Interleaved 2 

of 5 
Code 128 Coda bar Code 11 Code 93 

ปที่พัฒนา 1973 1974 1976 1972 1981 1972 1977 1982 

ตัวอักษรทีใ่ช 0-9 0-9,A-Z./+-%$Spc 0-9 0-9 full ASCII 0-9,$+:./ 0-9 
0-9,A-Z./+-
%$Spc 

จํานวนอักษร 10 43/128 12 10 103/128 16 11 47/128 

จํานวนตัวอักษร/นิ้ว 7 13-16 7 7-9 11 12 10-Aug 9 

อุตสาหกรรม retail Automotive กองทัพ อุตสาหกรรม แปรตาม อุตสาหกรรม ทั่วไป 
ธนาคารเลือด 
หองสมุด 

สื่อสาร แปรตาม 

อัตราความบกพรอง 
1 ใน 15,000 
Characters 

1 ใน 
45,000,000,000,000 
Characters 

ไมมีขอมูล ไมมีขอมูล ไมมีขอมูล 
1 ใน 
10,000,000 

ไมมีขอมูล ไมมีขอมูล 

ความปลอดภยัของขอมูล ไมมีขอมูล สูง สูง สูง สูง สูง สูง สูง 

ความสามารถในการ
ประยุกตใชในโลจิสติกส 

การคาปลีก      
การกระจายสนิคา 

ใชในคลังสินคาทั่วไป 
สัญลักษณ
มาตรฐาน 

ใชกับเครื่อง
อานที่มีระยะ
อานแนนอน 

ใชในระบบ  
โลจิสติกส 

ไมใชใน
คลังสินคา 

ไมมีขอมูล ไมมีขอมูล 
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2.4.3  อุปกรณรหัสแทง [1,27,28,39,41] 
เครื่องอานรหัสแทง (Barcode Scanner) ไดมีการจําแนกเปน 2 กลุมใหญๆ ดังแผนภาพ 

 

เครื่องอานรหัสแทง 

แบบสัมผัส แบบไมสัมผัส 

Laser Scanner CCD Pen Scanner Slot Scanner 

Single Line 

Multiple Lines 

 
รูปที่ 5 แผนภาพจําแนกประเภทเครื่องอานรหัสแทง  

เครื่องอานแบบสัมผัส (Contact Scanners) ที่พบมากแบงออกเปน 2 กลุมไดแก 
1. เครื่องอานแบบปากกา (Pen Scanner/Wand) มีลักษณะคลายปากกา ซ่ึงมีเขียน

สําหรับผลิตลําแสง มีน้ําหนกัเบา ตดิตั้งเชือ่มตอกับคอมพิวเตอรสามารถชารจไฟได  และพกพาตดิ
ตัวได อานขอมูลไดทันที แตมีขอจํากัดเรือ่งคุณภาพของฉลากที่อานตองดีมากๆ เพราะหัวอานตอง
สัมผัสกับรหัสแทงอาจทําใหฉลากถูกลบเสียหายได บางประเภทมหีนาจอแสดงผลในตัว มี
หนวยความจําภายใน ใชงานดวยภาษา C เชื่อมตอแบบไรสาย  

2. เครื่องอานชุด (Slot Scanner) เปนเครื่องอานรหัสแทงจากบัตรหรือวัสดุอ่ืนๆ โดย
ตองสอดวัสดผุานเขาไปในชองสําหรับอานขอมูล ซ่ึงสามารถอานจากแถบแมเหล็กหรือรหัสแทง 
เครื่องอานแบบไมสัมผัส (Non Contact Scanner) แบงออกเปน 2 กลุม ไดแก 
 1.   เครื่องอานแบบ CCD (Charge Coupled Device Scanner) เปนเครื่องอานที่ผลิตลําแสง
โดยใชหลักการสะทอนของแสงจากรหัสแทงและชองวาง แลวเปลี่ยนเปนสัญญาณวดีีโอ คลายการ
ทํางานของเครื่องแฟกซ กลองวีดีโอ กลองดิจิดอล ขณะอานตองการใหวัตถุอยูนิ่งมากๆ เครื่องอาน
มีราคาถูก เครื่องอานแตมีระยะการอานเพยีง 0.5 นิ้ว ปจจุบันพัฒนาใหอานเร็วขึ้นกวา แบบเลเซอร 
ถึง 10 เทา ตองใชไกในการเริ่มกดฉายลําแสง สามารถอานไดตอเนื่องถึง 50 คร้ัง ตอวินาที ซ่ึงใน
ปจจุบัน เครื่องอานแบบ CCD และแบบเลเซอรไมคอยแตกตางกันมากนัก แตยังมีขอแตกตางกันอยู
บาง คือ เครื่องอานแบบเลเซอรมีการยิงลําแสงครั้งเดียว และเคลื่อนยายอยางรวดเร็ว เปนแนว
เสนตรง ซ่ึงคลายกับเครื่องอานแบบปากกา แตเครื่องอานแบบ CCD จะยิงลําแสงจาก LED (Light 
Emitting Diodes) ออกมาเปนชุดหลายพนัจุดทําใหเกิดการสะทอนจากรหัส และไมสามารถเปลี่ยน
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ตําแหนงวัตถุขณะอานได และไมสามารถอานรหัสที่มีขนาดใหญกวา ประมาณ 7.5 นิ้วได หรือ
เทากับชองเปดของการอานนั้นเอง 

2.   เครื่องอานแบบเลเซอร (Laser Scanner) คลายกับเครื่องอานรหัสแทงแบบปากกา แต
สามารถใชงานไดดกีวา เองสามารถใชอานรหัสที่อานเขาไปไดยากไดดี และอานรหัสในระยะไกล
ได แตราคาคอนขางสูง เหมาะสําหรับการหยิบสินคาตามคําส่ัง หรือใชงานในการควบคุมสินคาคง
คลังการทํางานคือ เมื่อกดปุมลําแสงเลเซอรซ่ึงจะมีกระจกเงามารับแสงไวแลวสะทอนไปตกกระทบ
กับรหัส ผานเปนแนวเสนตรงในครั้งเดียว ซ่ึงจะมีจําแนกตามความเหมาะสมในการใช เชน การอาน
มาตรฐาน (Standard Range) อานมุมกวาง (Wide Angle) อานรหัสที่มีความหนาแนนสูง (High 
Density) การอานระยะไกล (Long Range) สามารถอานรหัสไดไกลถึง 11 เมตร  ใชงานที่ไมตองอยู
นิ่งเชน ผูยนือยูบนรถขนสินคาภายในคลัง สามารถอานรหัสที่มีขนาดเล็กไดดี เนื่องจากลําแสงเล็ก
และมีความถี่เดียว ไมกระจายออก แตมีราคาแพง กระจกสึกหรอไดงาย และไมเหมาะกับทีท่ี่มี
อุณหภูมิสูง แบงออกเปน 2 แบบ คือเครือ่งแบบเสนเดยีว(Single line) ตองใหเสนอานผานครบทุก
แถบของรหัส จึงอานคาได และแบบหลายเสน (Multiple line) ชวยใหสามารถอานรหัสไดหลายมุม
มากขึ้น เพื่อความสะดวก ดงัภาพ 
 

 

 
 รูปที่ 6 เครื่องอานรหัสแทงแบบเลเซอรเดีย่ว 

 
 รูปที่ 7 เครื่องอานรหัสแทงแบบเลเซอรหลายเสน 
 
เครื่องพิมพฉลากรหัสแทง (Barcode Printer) แบงออกเปน 2 กลุมใหญ ไดแก 
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 1.   เครื่องพิมพแบบตกกระทบ (Impact Printer) มีหลักการทํางานคือตองตีวงลอการพิมพ 
หรือพิมพผานริบบอน (ผาหมึก) ซ่ึงจะถายหมึกลงบนฉลาก แบบออกเปน 2 ชนิด ไดแก 

ตารางที่ 6 ขอดีขอเสียของชนิดเครื่องพิมพแบบตกกระทบ 
ชนิดเครื่องพิมพแบบ 

ตกกระทบ 
ขอดี ขอเสีย 

Formed Font (คลายเครื่อง
พิมพดีดไฟฟา มีวงลอของ
ตัวอักษร ตีคอนขึ้นมา) 

1. สามารถพิมพดวยความ
หนาแนนสูงได 

2. ใชกับงานอืน่ๆไดกวาง
ขางกวา 

3. ลงทุนในระยะเริ่มตนต่ํา 
4. คุณภาพในการพิมพปาน

กลาง 

1. ใชริบบอนที่ใชไดคร้ังเดียว 
2. พิมพรหัสไดไมหลายหลาย

ประเภท 
3. มีขอจําจัดเรื่องรหัสแทงและ

ตัวอักษร 
4. การเปลี่ยนวงลอตัวอักษรทาํ

ไดยาก และราคาแพง 
Dot Matrix (ใชหัวเข็มสรางจุด 

พิมพบนฉลาก) 
1. ตนทุนต่ํา 
2. ใชไดในหลายภาษาและ

หลากหลายประเภทรหัส 
3. มีรูปแบบตัวอักษรและ

รหัสมีหลายรูปแบบ 

1. พิมพไดชา 
2. ความหนาแนนในการพิมพ

ต่ํา 
3. คุณภาพการพมิพต่ํา 
4. เสียงดัง 

 

2.   เครื่องพิมพแบบไมตกกระทบ (Non Impact Printer) แบงออกเปน 4 ชนิด ไดแก 
ตารางที่ 7 ขอดีขอเสียของชนิดเครื่องพิมพแบบไมตกกระทบ  

ชนิดเครื่องพิมพแบบ 
ไมตกกระทบ 

ขอดี ขอเสีย 

แบบถายความรอนผานวัสดอ่ืุน 
(Thermal Transfer Printer) 

เปนการถายความรอนไปยังริบ
บอน เพื่อหลอมริบบอนลงบน

บริเวณที่ตองการพิมพ 

1. ไมจําเปนตองใชกระดาษ
เคลือบผิวหนา เพราะไมมี
ปญหาเรื่องอุณหภูมิหรือ
แสงจา 

2. การพิมพเร็วและเงียบ 
3.  ตนทุนที่เกีย่วของต่ํา 

1. ตอนทุนริบบอน แพงกวา 
ดอทเมตริกซ 

 

แบบผานความรอนโดยตรง 
(Direct Thermal Printer) 

1. มีขนาดเล็ก 
2. พิมพเงียบ 
3. ตนทุนที่เกีย่วของต่ํา 

1. กระดาษฉลากพิมพแบบ
ชนิดเปนดวง ไมสามารถ
พิมพเปนแผนได 
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ชนิดเครื่องพิมพแบบ 
ไมตกกระทบ (ตอ) 

ขอดี ขอเสีย 

  2. อุณหภูมิ แสง ความชื้น ทํา     
ใหสีซีดได ตองใชกระดาษ
เคลือบหนา อายุใชงานสั้น 

แบบเลเซอร (Laser Printer)  1. พิมพไดรวดเร็ว 
2. คุณภาพการพมิพดีมาก 
3. พิมพไดตั้งแตความ

หนาแนนสูงไปถึงต่ํา 

1. จายกระดาษเปนแผนเทานัน้ 
2. ตองใชกระดาษชนิดพเิศษ 
3. ตองพิมพในหองควบคุม

อุณหภูม ิ
แบบอิงคเจท (Ink Jet Printer) 1. พิมพไดรวดเร็ว 

2. มีความยึดหยุนในรูปแบบ
การพิมพ 

1. พิมพรหัสที่มีความ
หนาแนนต่ํา 

2. เครื่องมีขอจํากัดในการอาน
รหัส 

 
ฉลากรหัสแทง (Label) มีขอควรพิจารณาดงันี้ 

1. อายุการอาน (Life Read) 
2. เครื่องอานที่ใช (Scanner) 
3. โอกาสที่เครื่องอานะขูดรหสัแทงบนผิวหนากระดาษ 
4. สามารถใชกับเครื่องพิมพรหสัที่มีอยู (Printer Compatible) 
5. รูปแบบในการพิมพที่ฉลาก ตองการใหระบุถึงส่ิงใด (Label Media Selection Form) 
สามารถแยกตามชนิดของฉลากไดดังนี ้
 

ตารางที่ 8 ชนิดของฉลากและลักษณะการใชงาน 
 

ชนิดของฉลาก 
ชนิดเครื่องอาน 

รหัสแทง 
อายุการใชงาน 
ของฉลาก 

สภาพแวดลอม 
ที่ติดฉลาก 

ฉลากแบบกระดาษ สัมผัส/ไมสัมผัส 
 กับฉลาก 

นอยกวา 2 ป ตองมีการควบคุม
ความรอนและ
ความชื้นต่ํา 

ฉลากแบบวัสดุ
สังเคราะห 

สัมผัส/ไมสัมผัส 
 กับฉลาก 

2-10 ป ใชไดทุกสภาพอากาศ 
แสงอาทิตยเขาถึงได 

 



บทที่ 3  
ระบบการทํางานในปจจุบัน 

 
การทํางานในปจจุบันโรงงานเดิมทําการผลิตที่กรุงเทพ แตเนื่องจากพื้นที่มีจํากัดจึงไดยาย

การผลิตไปยังจังหวดันครราชสีมา(โคราช) ดังนั้นคลังบรรจุภัณฑจึงตองยายไปจัดเกบ็ที่โคราชดวย 
เพื่อใหมีความคลองตัวขณะที่ฝายผลิตตองการบรรจุภัณฑแตในสวนของการรับบรรจุภณัฑจาก
ผูขายสง (Vender) ยังคงรับบรรจุภัณฑทีก่รุงเทพไปกอน โดยภาพรวมการทํางานที่คลังกรุงเทพเปน
ลักษณะเพยีงที่พักสินคาหรือจุดรวมบรรจภุัณฑที่ผูขายสงนํามาสงไวกอน โดยจะไมกักเก็บไวนาน 
และมีพื้นทีจ่ัดเก็บเพยีงเล็กนอย จึงทําการระบายของไปยงัคลังโคราชและจัดเก็บไวทีค่ลังโคราชเพื่อ
รอการเรียกใชจากฝายผลิต ซ่ึงไมไดมีหนาที่ในการสั่งซ้ือหรือกําหนดแผนการผลิต ดังนั้นจึง
ทําการศึกษาเพียงสวนทีเ่กีย่วของภายในคลังบรรจุภัณฑเทานั้น ไดแก การรับบรรจุภณัฑ และการ
จายบรรจุภณัฑ โดยสินคาจดัเก็บแบบแยกตามยี่หอซ่ึงแบงออกเปน 5 ยี่หอดวยกันดงันี้  ซี เอ เจ พี 
และงานรับจาง ทางโรงงานมีการจัดเก็บสินคาแบบสุม หากตําแหนงที่ใดวางจะสามารถนําของไป
เก็บในสวนนัน้ได โดยมกีารจดบันทึกตําแหนงทีจ่ัดเก็บนั้นลงในใบจดัเก็บดวยลายมือ เทานั้น ซ่ึงใน
บทนี้จะกลาวรายละเอียดดังหัวขอตอไปนี ้ ไดแก การรับบรรจุภณัฑและจายบรรจุภัณฑที่คลัง
กรุงเทพ การรบับรรจุภัณฑ(คลังโคราช) การจายบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) รหัสสินคาในปจจุบนั การ
เก็บขอมูลดานเวลาและความถูกตอง และการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึน้ในขั้นตอนการทํางานภายใน
คลังบรรจุภัณฑ 

ซ่ึงการปฏิบัติงานเริ่มจากการรับของเขาจากผูขายสงที่คลังบรรจุภัณฑกรุงเทพ เนื่องจาก
คลังกรุงเทพมีการแบงพื้นที่เพื่อเปนคลังสินคาใหกับบริษัทเชา พื้นที่การทํางานในสวนของพื้นที่
พนักงานเอกสาร – คอมพิวเตอรแยกจากพื้นที่จัดวางบรรจุภัณฑ   ซ่ึงมีแผนผัง  layout  ของคลัง
บรรจุภัณฑกรุงเทพเปนดังนี้ 
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คลังใหเชา E 

 

 
 

                      คลังใหเชา B 

 

แผนกขนสง 

 
 
 

คลังใหเชา A 

 
 

คลังใหเชา C 

 
หนวยรับบรรจุภัณฑ 

แผนกคอมพิวเตอร- SAP 

QC  
 

คลังใหเชา D 

 

โรงอาหาร 

1 

2 

3 

4 

6 

5 
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 รูปที่ 8 แผนผังการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 
 
 จากภาพพบวา พื้นที่การทํางานสวนใหญจะอยูบริเวณคลงัสินคาใหเชา E ซ่ึงเปนที่ตัง้ของ
หนวยรับบรรจุภณัฑ และแผนกตรวจสอบคุณภาพ (QC) เนื่องจากพืน้ที่สวนใหญเปนคลังสินคาให
เชา สํานักงานที่เปนโตะทํางานและจดัเกบ็เอกสารของพนักงานจึงจัดใหอยูรวมกนั ยกตวัอยางเชน 
แผนกคอมพวิเตอร (SAP) จะประกอบไปดวยพนักงานที่ทําหนาที่เกี่ยวกับกับคอมพวิเตอร ตัดยอด
ดวยระบบ SAP และจัดเกบ็เอกสาร ของหนวยรับบรรจุภัณฑ (หนวยงานที่ทําการศึกษา) และ
พนักงานดานคอมพิวเตอรของคลังสินคาใหเชาอ่ืนๆ (คลังใหเชา A B C D E) ดวยเปนตน ดังนั้นจึง
ทําใหแตละแผนกในกระบวนรับ – จาย บรรจุภัณฑอยูหางไกลกัน 
3.1   การรับ-จายบรรจุภัณฑท่ีคลังกรุงเทพ  

จากแผนภูมิการไหลสามารถเขียนเปนแผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการ
เก็บขอมูลเวลาและคนหาปญหาในขั้นตอนการทํางาน สามารถเนนขั้นตอนการทํางาน และแผนก
หนวยที่รับผิดชอบ ไดดังนี ้
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รูปที่ 9 แผนภมูิกระบวนการผลิตของการรับ-จายบรรจภุณัฑที่คลังกรุงเทพ 
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ขั้นตอนการทาํงานที่คลังกรุงเทพมีรายละเอียดดังนี ้
1. เมื่อรถขนสินคาจากผูขายมาจอดบริเวณจอดรถสง ของพนักงานหนวยตรวจรับ       

บรรจุภัณฑขนสินคาลงจากรถ และทําการตรวจนับสินคา 
2. หัวหนาหนวยตรวจรับบรรจภุัณฑตรวจดูความเรียบรอยและตรวจเช็คบลิกับใบสั่งซ้ือ 
3. พนักงานหนวยตรวจรับบรรจุภณัฑเขียนรายละเอียดการตรวจนับลงในใบแจงรับเขา

วัสดุบรรจุภณัฑ 
4. สงบิลใหหัวหนาแผนกคอมพิวเตอรตรวจสอบกับขอมูลการสั่งซ้ือ 
5. พนักงานแผนกคอมพิวเตอรทําการโอนยอดผานระบบ SAP 
6. พนักงานแผนกคอมพิวเตอรพิมพใบ Track และใบรับบรรจุภัณฑ ตามจํานวนที่ระบุใน

ใบแจงรับวัสดบุรรจุภัณฑ 
7. พนักงานแผนกคอมพิวเตอรจัดแยกเอกสารสงใหแผนกตรวจสอบคุณภาพ และแผนก

ตรวจรับบรรจภุัณฑ 
8. แผนกตรวจสอบคุณภาพ เขยีนใบผานคณุภาพ(สีเขยีว) ติดที่บรรจุภณัฑ (บรรจุภณัฑที่มี

ใบผานแลวเทานั้นจึงสามารถขนยายโดยแผนกขนสงได) 
9. แผนกตรวจสอบคุณภาพโอนยอดบรรจุภัณฑที่ผานการตรวจสอบคุณภาพแลว เพื่อแสดง

สถานะใหแผนกอื่นๆทราบและสามารถพิจารณาการสั่งผลิตหรือส่ังซ้ือได และแสดงวา
บรรจุภัณฑนั้นๆไดมาถึงที่คลังกรุงเทพแลว 

10. แผนกตรวจสอบคุณภาพตรวจนับจํานวนกลองพรอมกันไปขณะติดใบผาน และเซ็นลง
ในใบรับบรรจภุัณฑ และสงใบรับบรรจุภัณฑใหแผนกคอมพิวเตอร 

11. พนักงานแผนกคอมพิวเตอรเซ็นรับทราบในใบรับบรรจุภัณฑ โอนทําการโอนยอดผาน
ระบบ SAP เขาคลังรถ เพื่อแสดงสถานะวาบรรจุภัณฑอยูบนรถขนสง พิมพใบสง    
บรรจุภัณฑและใบแจงรายการวัสดุบรรจุภัณฑใหแกแผนกตรวจรับบรรจุภัณฑ 

12. แผนกตรวจรบับรรจุภัณฑตรวจเช็คบรรจภุัณฑกอนการขนสงเทียบกบัใบแจงรายการ
วัสดุบรรจุภณัฑ และแจงใหแผนกขนสงมาตรวจนับ 

13. พนกังานแผนกขนสงตรวจนับและจดัเรียงบรรจุภัณฑขึน้รถขนสง  (อาจมีการวาง
ซอนทับบรรจุภัณฑตางชนิดกัน เพื่อใหไดพื้นที่ในการวางสินคาในรถขนสงมากที่สุด) 

14. พนักงานแผนกขนสงเขียนรายละเอียดลงในใบควบคุมการสงสินคาบรรจุภัณฑ 
15. พนักงานขับรถแผนกขนสง ขับรถขนสินคาไปสงยังคลังโคราช 
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และแผนผังของคลังบรรจุภัณฑโคราชเปนดังนี ้
ช้ันที่ 1 

A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

B1 B2 C1 C2 D1 D2 E1 E2 F1 F2 G1 G2 H1 H2 I1 I2 J1 J2 K1 K2 L1 L2 M1 M2 N1 N2 O 

 
 
 
 

ช้ันที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 แผนผังพื้นที่รับ-จายบรรจุภณัฑทีค่ลังโคราช 

หนวยระบบ SAP 
และเอกสาร หนวยรับ 

บรรจุภัณฑ 
แผนกตรวจสอบ

คุณภาพ 

บริเวณเก็บพักสินคา 

บริเวณสินคารอ
ตรวจสอบคุณภาพ 

บริเวณสินคารอ 
สงมอบ 

หนวยรับ-จาย 
บรรจุภัณฑ 

หองทําความ
สะอาดบรรจุภัณฑ 

หองชางน้ําหนัก
เพื่อนับบรรจุภัณฑ 

ทางรับเขา 
บรรจุภัณฑ 

ทางจายออก 
บรรจุภัณฑ 

7 

12 

13

บริเวณกักกัน 

1 

2 

3

 10 

 

4 

5 

11 

8 

9 

6 
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รายละเอียดพืน้ที่การจัดวางสินคา เปนดังนี้ 
 
 

แถว 
จํานวน
พาเลท 

จํานวน
ชั้น รวม   แถว 

จํานวน
พาเลท 

จํานวน
ชั้น 

ตารางที่ 9 จํานวนพืน้การจัดวางสินคา 

รวม 
A 54 4 216   E1 54 6 318 
B1 54 4 210   E2 54 6 318 
B2 54 4 210   F1 54 6 318 
C1 54 5 264   F2 54 6 318 
C2 54 5 264   G1 54 6 318 
D1 54 6 318   G2 54 6 318 
D2 54 6 318   H1 51 6 300 

TOTAL 378 34 1,800   TOTAL 375 42 2,208 
 
 
 

แถว 
จํานวน
พาเลท 

จํานวน
ชั้น รวม   แถว 

จํานวน
พาเลท 

จํานวน
ชั้น รวม 

H2 51 6 300   L1 54 6 318 
I1 51 6 300   L2 54 6 318 
I2 51 6 300   M1 54 5 264 
J1 51 6 300   M2 54 5 264 
J2 51 6 300   N1 54 4 210 
K1 54 6 318   N2 54 4 210 
K2 54 6 318   O 54 4 216 

TOTAL 363 42 2,136   TOTAL 378 34 1,800 

      GRAND TOTAL 7,944 
 
 
 
 

พื้นการจดัวางแบบตามยีห่อดังนี้ โดยสินคาที่เขามาใหมแลวพื้นของยีห่อนั้นตําแหนงใดวาง
ใหนําสินคาไปวางบริเวณนัน้ 
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บรรจุภัณฑ รอตรวจสอบ
คุณภาพ 

 
144 ไมพาเลท ( ช้ันลางเทานั้น ) 

 แถว L101-L201,M101-M124,M201-M224,N101-N124,N201-N224 
บรรจุภัณฑรอสงมอบ  120 ไมพาเลท ( ช้ันลางเทานั้น ) 

 แถว A01-A24,B101-B124,B201-B224,C101-C124,C201-C224 
บรรจุภัณฑ กกักัน  24 ไมพาเลท ( ช้ันลางเทานั้น ) 

 แถว O01-O24   
   TOTAL 288 ไมพาเลท   

 

 
กลอง
ลูกฟูก 

 
1,320 ไมพาเลท แถว A101/2-D142/6 

        

 CARING  3,162 ไมพาเลท แถว A27-H151 

        

 AILLY  1,144 ไมพาเลท แถว H201-J251 

        

 JUST  846 ไมพาเลท แถว K101-K154 K201-K254,L125-L154 

       

 PURTE  661 ไมพาเลท แถว L225-L254,M125-M154,M225-M254 

        

 OEM  511 ไมพาเลท แถว N125-N154,O25-O54 

 TOTAL 7,644 ไมพาเลท     

GRAND TOTAL 7,932 ไมพาเลท   

 
 จํานวนพาเลทและพื้นที่การจัดเก็บเปนขอมูล เพื่อการเตรียมความพรอมในการนําเอาระบบ
รหัสแทงมาใชติดที่ตําแหนงจัดเก็บเพื่อบอกตําแหนงที่วางของบรรจุภัณฑที่มีอยูในคลัง และเพื่อ
ทราบภาพรวมของตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
3.2  การรับบรรจุภัณฑ ท่ีคลังโคราช 

จากแผนภูมิการไหลสามารถเขียนเปนแผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการ
เก็บขอมูลเวลาและคนหาปญหาในขั้นตอนการทํางาน สามารถเนนขั้นตอนการทํางาน และแผนก
หนวยที่รับผิดชอบ ไดดังนี ้
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 รูปที่ 11 แผนภูมิกระบวนการผลิตของการทํางานของการรับบรรจุภัณฑ(คลังโคราช) 
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 ขั้นตอนการรบับรรจุภัณฑมรีายละเอียดดังนี้ 
1. พนักงานรับบรรจุภัณฑรับใบสงบรรจุภัณฑจากคนขับรถขนสง จายงานใหกับ

พนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน 
2. พนักงานรับบรรจุภัณฑทําการยกบรรจุภณัฑลงจากรถ และแยกออกเพื่อจัดกลุมตาม

ยี่หอท่ีตนรับผิดชอบ 
3. พนักงานรับบรรจุภัณฑทําการตรวจนับบรรจุภัณฑในกองที่ตนรับผิดชอบ 
4. พนักงานรับบรรจุภัณฑบนัทึกจํานวนลงในใบสงบรรจุภัณฑ และบันทึกรหัสสินคา

เลขที่ตรวจสอบ และจํานวนลงในใบจดัเกบ็บรรจุภัณฑ 
5. จัดวางบรรจภุณัฑลงบนพาเลท 
6. พนักงานรับบรรจุภัณฑเคล่ือนพาเลทไปไวบริเวณบรรจภุัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 
7. พนักงานรับบรรจุภัณฑสงใบสงบรรจุภัณฑ และใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับ     

บรรจุภัณฑที่หนวยรับบรรจุภัณฑเพื่อตรวจสอบความเรียบรอย 
8. หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑสงใบสงบรรจุภัณฑใหกับหนวย SAP ที่หนวยขอมูล SAP 

ช้ันบน พนกังานหนวย SAP ทําการโอนยอดผานระบบ SAP 
9. พร๊ินใบโอนยอด และจดัแยกตามยีห่อส้ินคา  
10. สงใบโอนยอดใหหนวยตรวจสอบคุณภาพ เพื่อลงไปตรวจสอบคุณภาพทีบ่ริเวณรอ

ตรวจสอบคุณภาพดานลาง 
11. พนักงานตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบคุณภาพ และสอบเช็คความเรียบรอยของ    

บรรจุภัณฑตามขอกําหนดในการตรวจรับบรรจุภัณฑ และแจงผลการตรวจสอบให
หัวหนาหนวย SAP  

12. หนวย SAP บันทึกรายงานการรับบรรจุภณัฑลงในใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ และ
นําใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ 

13. พนักงานหนวยจายบรรจภุณัฑจะถูกแบงออกเปน 4 ทีม แตละทีม มี 5 คน และเปน
คนขับรถขนสงสินคา 1 คัน หัวหนาทีมจะเปนผูรับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ
บรรจุภัณฑ 

14. พนักงานในแตละทีม ตรวจสอบบรรจุภณัฑในความรบัผิดชอบตามยี่หอใหตรงกบัใบ
โอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 

15. พนักงานขับรถเคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจดัเก็บตามพืน้ที่วางภายใตพืน้ที่ของยี่หอ
สินคานั้นๆและจดบนัทึกขอมูลการจัดเก็บลงในใบจดัเกบ็ 

16. รวบรวมและจดัสงในจดัเก็บใหหวัหนาหนวยจายบรรจภุณัฑและพนกังานหนวยจาย
บรรจุภัณฑจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจภุัณฑ 
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3.3    การจายบรรจุภัณฑท่ีคลังโคราช 

 

 
 รูปที่ 12 แผนภูมิกระบวนการผลิตของการทํางานของการจายบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) 
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ขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑมรีายละเอียดดังนี้ 
1. หัวหนาหนวย SAP รับใบเบิกบรรจุภัณฑ ทําการตรวจสอบและเซ็นชื่อลงในใบเบิก  

บรรจุภัณฑทุกแผน 
2. พนักงานหนวย SAP ทําการตัดยอดผานระบบ SAP ทีละรายการ 
3. พิมพใบจดับรรจุภัณฑ 
4. พนักงาน แนบคนหาใบจัดเก็บบรรจุภณัฑออกแฟมงาน และแนบเขากบัใบเบิกและใบจัด

บรรจุภัณฑเปนคูๆ 
5. นําไปสงใหกบัพนักงานหนวยจายบรรจภุณัฑที่ช้ันลาง และจายงานใหกับพนักงานแตละ

ยี่หอ 
6. พนักงานเลือกทําการจายบรรจุภัณฑทีละรายการ โดยเดนิไปเลือกบรรจุภณัฑตามใน

สถานที่เก็บบรรจุภัณฑที่เขียนไวในใบจัดเก็บ 
7. หากบรรจุภณัฑอยูช้ันลางสามารถเคลื่อนออกมาได ใหพนักงานเคลื่อนยายบรรจภุณัฑไป

ไวบริเวณรอจายบรรจุภณัฑของแตละยีห่อ หากอยูช้ันสงูขึ้นไป ใหเรียกพนักงานขับรถตัก
สินคามาเคลื่อนยายบรรจภุณัฑลงมาไวทีบ่ริเวณรอจายของแตละยีห่อ 

8. ทําความสะอาดบรรจุภณัฑ โดยการปดฝุน และตรวจดูบรรจุภัณฑที่อยูในสภาพใชงานได 
9. นับบรรจุภณัฑตามที่ตองการในใบเบกิบรรจุภัณฑ และนําบรรจุภณัฑที่นับแลววางลงบน

พาเลทที่จัดเตรียมไว 
10. บันทึกการจายบรรจุภัณฑลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดไวทีห่นาพาเลท 
11. นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ  
12. บันทึกจํานวนบรรจุภัณฑทีจ่าย จํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ เลขรายการ และสถานที่จดัเก็บ

ลงในใบจดัเกบ็ 
13. เคล่ือนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จแลวไปไวบริเวณรอสงมอบ 
14. เคล่ือนยายบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิม 
15. พนักงานจายบรรจุภัณฑสงใบจัดเก็บให หัวหนาหนวยจายบรรจภุัณฑตรวจสอบความ

ถูกตอง 
16. สงใหพนกังานฝายขอมูลช้ันบนจัดเก็บเอกสารการจายบรรจุภัณฑเขาแฟม 
17. หัวหนาหนวยจายบรรจุภณัฑสรุปรายงานการจายบรรจภุัณฑ 
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3.4   ระบบรหัสสินคาในปจจุบัน 
 ในปจจุบนัรหสัสินคาจะประกอบไปดวย รหัส 6หลัก โดยมี หลักที่ 1 เปนอักษร P หลักที่ 2 
เปนหมายเลขตั้งแต 0และ3-9 หรืออักษร A,B,C และ 4 หลักสุดทายเปนหมายเลข ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังนี ้

543211 XXXXXP  
 

โดยที่  ตําแหนง  เปนตัวอักษร p ซ่ึงหมายถึง packing ส่ือถึงคลังบรรจุภัณฑ 1P

 ตําแหนง เปนหมายเลขตั้งแต 0และ3-9 หรืออักษร A,B,C ส่ือถึงลักษณะรูปรางของของ
บรรจุภัณฑดังนี้ 

1X

ตารางที่ 10 รหัสลักษณะบรรจุภัณฑ  

รหัส ประเภทบรรจุภัณฑ 

P0…….. กลองตัว 

P3…….. ขวด 

P4…….. กลองลูกฟูก 

P5…….. หลอด 

P6…….. กระปอง 

P7…….. กระปุก 

P8…….. จุก 

P9…….. ฝา 

PB…….. วาลว 

PC…….. ซอง 

PA…….. ฟลม 
  

ตําแหนง  เปนหมายเลขที่แสดงตามลําดับในรายการสินคาทั้งหมดในคลัง  5432 XXXX

ตัวอยางรายการสินคา 
 

รหัสสินคา ช่ือบรรจุภัณฑ 

ตารางที่ 11 ตัวอยางรหัสบรรจุภณัฑที่ใชในโรงงานตัวอยางปจจุบัน 

P00140 กลองตัวครีมยอมคริตินาสปดดี้ DB นอก 

P00146 กลองตัวครีมยอมซีสปดดี้น้ําตาล50นอ 

P00147 กลองตัวครีมยอม C สปดดี้สีดํา นอก 

P00150 กลองตัวครีมยอม V ดํา 
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3.5  การเก็บขอมูลดานเวลา 
1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานที่เกีย่วของ 
2. ออกแบบตารางการเก็บขอมลู 
3. ทดลองเก็บขอมูลเบื้องตน 
4. ติดตามผลและปรับปรุงตารางเก็บขอมูล (ตวัอยางตารางเก็บขอมูลแสดงในภาคผนวก) 
5. เก็บขอมูลจริง ตั้งแตวนัที่ 5 กันยายน 2548 ถึง วันที่ 3 ธันวาคม 2548 
6. ทําการวิเคราะหขอมูล หาคาประมาณตวัแทนขอมูล 

ตัวอยางการหาตัวแทนขอมูลเพื่อใชคํานวณหาประสิทธภิาพในการปรบัปรุงขั้นตอนการทํางาน 
ตารางที่ 12 เวลาปฏิบัติงานในการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 

ขั้นตอนการทาํงาน 
เวลามากสุด
(นาที/วัน) 

เวลานอยสุด
(นาที/วัน) 

เวลาเฉลี่ย
(นาที/วัน) 

สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

การรับบรรจุภัณฑ         
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับ 
บรรจุภัณฑ 3 คน 6 5 5.125 0.336010753 

แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตาม
ยี่หอ 60 40 48.125 6.444552588 

ตรวจนับ/นับบรรจุภัณฑ 50 20 32.71875 11.03143419 

บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบ
จัดเก็บบรรจุภัณฑ 40 10 21.25 7.071067812 

จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 60 30 46.25 12.11503997 

เ ค ลื่ อ น พ า เ ล ท ไ ป ไ ว บ ริ เ ว ณ   
บรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 20 5 11.71875 4.136652652 

สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บให
หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ 8 5 6.40625 1.160071605 
พ นั ก ง า น ห น ว ย SAPรั บ ใ บ ส ง   
บรรจุภัณฑ 10 5 5.71875 1.507708687 

ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP 5 3 3.53125 0.802591568 

พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 7 5 5.1875 0.535061046 

รอใหQC มาตรวจ 30 1 14.09375 6.793542356 
สงให QC ตรวจสภาพและชนิด
(3คน) 30 10 18.125 3.756714419 

แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนา
หนวยSAP(QC1 คน) 10 4 6.25 2.214322878 
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3.6   การวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ 
 จากเนื้อหาที่กลาวมาขาวตนพบวา เกดิปญหาในขั้นตอนการทํางานทั้งหมด 10 ขอดังนี้ 

1. ในขั้นตอนการรับ-จายบรรจภุัณฑที่กรุงเทพ พบวามีการทํางานซ้ําในขั้นตอนการ
ตรวจสอบบิลที่มีกับรถขนสินคา โดยเมือ่ขนของลงและนับจํานวนสินคาแลว ไดมีการ
ตรวจสอบบิลเทียบกับใบสั่งซื้อไปแลว โดยแผนกตรวจรับบรรจุภัณฑ เมื่อมาถึงขั้นตอน
ของการโอนยอดโดยแผนกจัดซื้อ/คอมพิวเตอร ตองมีการตรวจสอบบิลอีกครั้งกอนการตัด
ยอดผานระบบ SAP 

2. ในขั้นตอนการรับ-จายบรรจภุัณฑที่กรุงเทพ พบวาเกิดการรอคอยใหแผนกตรวจสอบ
คุณภาพเขามาสุมตรวจ และเนื่องจากของบางชนิดตองใชเวลาในการตรวจสอบยาวนานทํา
ใหเสียเวลาในการรอคอยผลการตรวจสอบคุณภาพ 

3. ในขั้นตอนการรับ-จายบรรจภุัณฑที่กรุงเทพ พบวาในขั้นตอนการจัดเรียงสินคาขึ้นรถ
ขนสงทําใหสินคาเกิดการปะปนอยางมาก เพราะในขัน้ตอนการนับและตรวจสอบคุณภาพ
ไดมีการจดัเรียงสินคาตามหมวดหมูและประเภทบนพาเลทเรียบรอยแลว แตเนื่องจากพื้นที่
จัดวางบนพาเลทยังมีพื้นที่วาง และเพื่อการขนสงใหไดปริมาณมากในคราวเดยีว จึงมีการ
วางสินคาที่มีกลองขนาดคลายกันซอนทับขึน้ไป เมื่อไปถึงคลังโคราชหากไมตรวจตราให
ถ่ีถวนอาจเกดิความผิดพลาดตามได 

เร่ิมตน 
 

ยกสินคาลงจากรถ 
 

นับจํานวนสินคา 
 

ตรวจสอบบิลสินคากับใบสัง่ซ้ือ 
 

ระบุจํานวนชิน้และจํานวนกลอง 
ลงใบแจงรับเขาวัสดุบรรจุภณัฑ 

 
ตรวจสอบบิล 

 
1 
 

1 

รูปที่ 13 การวิเคราะหปญหาการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 
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1 
 

ทําการโอนยอดผานระบบ SAP 
 

พิมพใบ Track ตามจํานวนทีร่ะบุ 
และใบรับบรรจุภณัฑ 

 
จัดแยกเอกสารสงให 

แผนกตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภณัฑ 
 

ติดใบ Track ที่หีบหอสินคา 

2 

 
โอนยอดเขาระบบ SAP 

 
ติดใบผาน(สีเขียว) ที่บรรจภุณัฑ 
พรอมตรวจสอบจํานวนกลอง 

 
QC ลงบันทึกในใบรับเขาสงให 

แผนกคอมพวิเตอร 
 

เซ็นในใบรับบรรจุภัณฑ 
พิมพใบสงบรรจุภัณฑ  
สงใหแผนกขนสง 

 
ตัดยอดเขาคลงัรถ พิมพใบแจงรายการ 

 
2 
 

 
 รูปที่ 14 การวิเคราะหปญหาการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ(ตอ) 
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2 
 

หนวยรับตรวจเช็คบรรจุภณัฑเทียบ
กับใบแจงรายการกอนการขนสง 

 
จัดเรียงสินคาขึ้นรถขนสง 

 
เขียนรายละเอยีดลงใบควบคุมการสง

บรรจุภัณฑ 
 

ขับรถขนสงไปยังคลังโคราช 
 

เสร็จสิ้น 
 

3 

 รูปที่ 15 การวิเคราะหปญหาการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ
 

4. ในขั้นตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช พบวามกีารแยกสินคาผิดบอยครั้งซ่ึงกวาจะ
ทราบก็เมื่อสินคาถูกสุมตรวจสอบโดยแผนกจายเลือกนับสินคาแลวสังเกตเหน็ หรือที่ฝาย
ผลิตนําสินคาไปใชแลว ทําใหเกิดความเสียหาย และความลาชาที่เกิดผลกระทบตอเนือ่งไป
ยังหลายฝาย 

5. ในขั้นตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช พบวาที่ขั้นตอนการรอคอยใหแผนกตรวจสอบ
คุณภาพเขามาตรวจสภาพและชนิดของสินคาวาในการขนสงไมทําสินคาไมไดมาตรฐาน 

6. ในขั้นตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช พบวาเมื่อหนวยจายบรรจุภัณฑที่มกีารลง
บันทึกในใบจดัเก็บเรยีบรอยแลว ตองนําใบจัดเก็บไปเขาแฟมขอมูล ซ่ึงอยูบริเวณชัน้ 2 
หองขอมูลและระบบ SAP ทําใหพนักงานตองเสียเวลาในการเดินทางและอาจทําใหขอมูล
สูญหายระหวางทาง หรือพนักงานหยดุทกัทายกนัระหวางแผนก หรือเสียเวลาหากขอมูลท่ี
นําไปไมครบถวนตองเดนิทางลงมาที่ช้ันเพื่อการตรวจสอบ 
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เร่ิมตน 
 

รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับ
บรรจุภัณฑ 3 คน 

 
แยกบรรจภุณัฑออกเพื่อจดักลุมตาม

ยี่หอ 
 

ตรวจนับ/นับบรรจุภัณฑ 
 

บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบ
จัดเก็บบรรจภุณัฑ 

 
จัดวางบรรจภุณัฑบนพาเลท 

 
เคล่ือนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑ

รอตรวจสอบคุณภาพ 
 

สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจดัเก็บให
หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ 

 
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับ

บรรจุภัณฑ 3 คน 
 
3 
 

รูปที่ 16 การวิเคราะหปญหาการรับบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) 

4 
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3 
 

พนักงานหนวยSAP 
รับใบสงบรรจุภัณฑ 

 
ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP 

 
พิมพใบโอนยอด แยกตามยีห่อ 

 
รอใหQC มาตรวจ 

 
สงให QC ตรวจสภาพและชนิด 

 
แจงผลการตรวจสอบใหหวัหนา

หนวยSAP 
 

สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับ
บรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจาย 

 
รับใบโอนยอดและ 
ใบรายงานการรับ 

 
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบ
โอนยอดและใบรายงานการรับ 

 
เคล่ือนยายบรรจุภัณฑไปจดัเก็บตาม

พื้นที่วางใตยีห่อนั้นๆ 
 
4 
 

5 

 
รูปที่ 17 การวิเคราะหปญหาการรับบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) (ตอ)  
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4 
 

บันทึกลงในใบจัดเก็บ 
 

สงใบจัดเก็บใหหวัหนาหนวยจาย
ตรวจสอบความถูกตอง 

 
จัดเก็บเอกสาร 

การจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
 

เสร็จสิ้น 
 

6 

 
 

รูปที่ 18 การวิเคราะหปญหาการรับบรรจุภณัฑ(คลังโคราช) (ตอ)  

 
7. ในขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช พบวามีขอมูลเพียงเล็กนอยที่เพิ่มจากใบจัดเก็บ

บรรจุภัณฑ และทําใหตองเสียเวลาในการสั่งพิมพและจดัแนบเขากับใบจัดเก็บ  
8. ในขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช พบวามีการนับจํานวนสินคาที่เหลือเพื่อเปน

การตรวจสอบและลงจํานวนในใบจัดเก็บ เปนการทํางานซ้ําซอน ทําใหเสียเวลาในการ
ตรวจนับและจัดเรียงสินคา 

9. ในขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช พบวาเมื่อหนวยจายบรรจุภณัฑทําการ
ตรวจสอบใบจัดเก็บและลงบันทึกเรียบรอยแลว กอนการสรุปรายงานการจายบรรจุภณัฑ
ตองนําใบจดัเก็บไปเขาแฟมขอมูล ซ่ึงอยูบริเวณชัน้ 2 หองขอมูลและระบบ SAP ทําให
พนักงานตองเสียเวลาในการเดินทางและอาจทําใหขอมูลสูญหายระหวางทาง หรือ
พนักงานหยดุทักทายกนัระหวางแผนก หรือเสียเวลาหากขอมูลที่นําไปไมครบถวนตอง
เดินทางลงมาที่ช้ันเพื่อการตรวจสอบ 
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เร่ิมตน 
 

รับใบเบิกบรรจุภณัฑ 
 

ตัดยอดผานระบบSAP 
 

พิมพใบจดับรรจุภัณฑ 
 

แนบใบจัดเก็บบรรจุภัณฑเขากับ
ใบเบิกและใบจัดบรรจุภณัฑ 

 
สงใหพนกังานจายแตละยี่หอ 

 
เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ 

 
เคล่ือนยายบรรจุภัณฑมาไวที่
บริเวณรอจายของแตละยีห่อ 

 
ทําความสะอาดบรรจุภณัฑ 

 
นับบรรจุภณัฑใหตรงตามที่

ตองการ 
 

เขียนลงในใบนําสงบรรจุภณัฑ 
และติดใบไวทีห่นาพาเลท 

7 

 
5 
 รูปที่ 19 การวิเคราะหปญหาการจายบรรจภุัณฑ(คลังโคราช) 
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5 
 

นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ 
 

บันทึก ลงในใบจัดเก็บ 
 

เคล่ือนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จ
ไปไวบริเวณรอสงมอบ 

 
เคล่ือนบรรจุภณัฑที่เหลือไป

จัดเก็บทีเ่ดิม 
 

สงใบจัดเก็บใหหวัหนาหนวยจาย
ตรวจสอบ 

 
จัดเก็บเอกสารการจาย 

 
สรุปรายงานการจายบรรจุภณัฑ 

 
เสร็จสิ้น 

 
 

10. ในหวัขอระบบรหัสสินคาในปจจุบัน พบวารหัสที่ใชส่ือความหมายเกีย่วกับตัวสินคาไม
มากเทาที่ควร ซ่ึงตัว P ที่นํารหสัสินคาเพื่อบอกเพียงวาเปนของแผนกบรรจุภัณฑ 
(Packing) ไมใชสินคาสําเร็จรูป และตัวเลขในหลักที่ 2 เพื่อบอกประเภทบรรจภุณัฑ ซ่ึง
พนักงานสามารถเห็นไดดวยตาเปลา แตยังควรมีขอมูลอ่ืนๆที่ควรบงบอกอยูในตัวรหัสอีก
เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการสื่อความหมายกับ  

543211 XXXXXP  
 

โดยที่  ตําแหนง  เปนตัวอักษร p ซ่ึงหมายถึง packing ส่ือถึงคลังบรรจุภัณฑ 1P

รูปที่ 21 การวิเคราะหปญหาการตั้งรหัสบรรจุภัณฑ 

8 

9 

รูปที่ 20 การวิเคราะหปญหาการจายบรรจภุัณฑ(คลังโคราช) (ตอ) 

10 10 
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โดยสามารถแบงปญหาออกเปนหมวดหมูใหญได 6 กลุมดังนี ้
1. ปญหาการทํางานซ้ําซอน 
2. เสียเวลาในการรอคอยการตรวจสอบคุณภาพนานเกินไป 
3. สินคาปะปนกนัในพาเลท 
4. บริเวณทํางานและบริเวณจดัเก็บเอกสารหางไกลกัน 
5. เอกสาร 2 ประเภทที่ตองแนบเขาดวยกันมคีวามคลายคลึงกันมาก 
6. การสื่อความหมายดวยรหัสสินคา 

เพื่อนํามาวเิคราะหหาสาเหต ุ และเปนแนวทางในการปรบัปรุงขั้นตอนการทํางาน สามารถ
ใชการวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis) ไดดังนี ้

 

ใชเวลาในการทาํงานมากเกินไป 

1.การทาํงานซ้ําซอน 

2.รอQCตรวจคุณภาพ 

3.สินคาปะปนบนพาเลท 

4.พื้นที่ทาํงานและจัดเกบ็ 
เอกสารอยูคนละที่กนั 

5.เอกสารคลายกนั 

6.รหัสสินคาส่ือ 
ความหมายไมเทาที่ควร 

ข้ันตอนการทาํงาน เอกสารและสื่อ พื้นที่การปฏิบัติงาน 

ตอ
งก
าร
คว

าม
ถูก

ตอ
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 จากรูปการวเิคราะหแขนงความบกพรอง (FTA) พบวาปญหาดังกลาวมีสาเหตุมาจากการ
ตองการความถูกตอง แตเมื่อมีการตรวจซ้าํซอนหลายครั้งแตยังพบความผิดพลาดเกิดขึ้น เนื่องจาก
การบันทึกเอกสารตางๆในรูปของลายมือ และรหัสบรรจุภัณฑที่ไมสามารถสื่อความหมายไดทันที
ทําใหพนักงานเกิดความสับสน เมื่อทราบถึงสาเหตุสามารถวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขตอไป 

รูปที่ 22 การวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis)  



บทที่ 4 
การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา 

  
ในการปรับปรงุประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคานั้น พบวาระบบการทํางานแบบเดิม 

(บทที่ 3) มีปญหาในการทํางานมีความผิดพลาดในดานตางๆเกิดขึ้น เชน มีการอานและเขียนจํานวน
และรหัสบรรจุภณัฑผิดพลาด สงผลใหการทํางานลาชา และทางโรงงานตองการใหการทํางานมี
ความถูกตอง และมีขั้นตอนการทํางานที่กระชับ เนื่องจากโรงงานเพิ่งมีการทํางานมาไมนาน จึงมี
ความตองการที่ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหเปนเกณฑมาตรฐาน ดงันั้นเพื่อลดปญหาดงักลาว จึง
ไดเสนอแนวทางการปรับปรุงสภาพการทาํงาน เพื่อใหมีความเหมาะสมสะดวกปลอดภัยแก
พนักงาน รวมถึงการปรับปรุงขั้นตอนการดําเนินงานเปรียบเทียบกบัการดําเนนิงานแบบเดิม โดย
คํานึงถึงผลลัพธที่ทําใหระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยและความผิดพลาดลดลงเปนหลัก และเพือ่
การสื่อความหมายของรหัสบรรจุภัณฑที่ชดัเจนสื่อถึงตัวบรรจุภัณฑ อีกทั้งรองรับการประยุกตใช
ระบบรหัสแทง จึงไดมีการปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑเกดิขึ้น ในสวนของการปรับปรุงตําแหนงจดั
วางบรรจุภณัฑ เปนแผนการเพื่อชวยสงเสริมใหเวลาในการคนหาและเรียกจายหรือจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑลดลง จากนั้นนําผลที่ไดจากการปรับปรุงทั้ง 4 แบบมาศึกษาเพื่อวิเคราะหและสรปุหา
ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยและความผิดพลาดที่ลดลงได 
4.1  การวิเคราะหสาเหตุและแนวทางแกไขปญหา 

หลังจากทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานในปจจุบันพบวา เกิดปญหากระทบถึงฝายผลิต ทํา
ใหฝายผลิตไดรับของไมตรงตามที่กําหนด คือของมีคุณสมบัติไมตรงกบัที่แจงในใบเบิก หรือไดรับ
ของชากวาวนัที่กําหนด สามารถแยกออกเปนปญหายอย 2 สวนในการทํางานดังนี้  

- ปญหาดานความผิดพลาดที่เกิดขึ้นในการทํางาน 
- ปญหาดานเวลาในการทํางาน 
โดยสามารถวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาไดดังนี ้
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รูปที่ 23 การวิเคราะหสาเหตขุองปญหา 

โดยจากการสํารวจพบวาปญหาถูกแบงออกเปน 2 สวน คือปญหาดานความผิดพลาดใน
การทํางาน และปญหาดานการทํางานลาชา ซ่ึงตองแกปญหาควบคูกันไป เพราะหากลดความ
ผิดพลาดลงได จะสามารถลดระยะเวลาในการทํางานในการตรวจสอบและการทํางานซ้ําซอนได 
และการลดเวลาการทํางานหรือลดข้ันตอน ลดกระบวนการทํางานบางออกไปจะตองคํานึงถึงความ
ถูกตองดวยเชนเดียวกนั โดยที่ 

- ปญหาดานความผิดพลาดในการทํางานเกดิจากหลายสาเหตุคือ กลองมีสีลอกติดกลอง 
ชิ้นสวนเสียหาย หรือหีบหอชํารุด จํานวนชิ้นสวนเกิน หรือไมครบ ช่ือบรรจุภัณฑผิด
หรือเขียนบิลผิด เขียนหรืออานจํานวนผดิ โอนยอดเกนิ บรรจุภัณฑปะปนกัน และ
รายการของที่สงมาเกินจากในบิล 

- ปญหาดานการทํางานลาชา เกิดจากหลายสาเหตุคือ เอกสารบางตัวมีลักษณะใกลเคียง
กัน มีสินคาปะปนกนับนพาเลท เวลารอคอยพนักงานมาตรวจสอบคุณภาพ มกีาร
ทํางานซ้ําซอน บริเวณทํางานจริงและพืน้ที่จัดเก็บเอกสารอยูหางไกลกัน การสื่อ
ความหมายดวยรหัสบรรจุภณัฑ และการคนหาเขาถึงบรรจุภัณฑ 

เมื่อทราบถึงความถี่ของสาเหตุแลว จึงนําสาเหตุมาวิเคราะหหาแนวทางการแกไขไดดังนี ้
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ตารางที่ 13 การวิเคราะหหาแนวคดิแกปญหา 
ปญหา สาเหตุของปญหา แนวคิด วิธีการ 

กลองมีสีลอก ชิ้นสวน
ชํารุด 

ถาพนักงานสามารถ
ตรวจสอบไดอยาง
ชัดเจนมากขึ้นกอนสง
ตอไปยังกระบวนการ
ผลิต เชนมแีสงไฟสวาง
เพียงพอในการ
ตรวจสอบ  
ถาอุปกรณในการขน
ยายหรือจัดเกบ็อยูใน
สภาพที่ใชงานไดดี จะ
ชวยลดจํานวนชิ้นสวน
ที่ชํารุดเสียหายได 
ถาพนักงานมคีวามรอบ
ครอบในการตรวจตรา
มากขึ้นจะสามารถคัด
ของเสียออกมาได 

การปรับปรุงดาน
สภาพการทํางาน(4.2) 
การปรังปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

จํานวนชิ้นสวนเกิน/
ขาด 

ถาพนักงานมคีวาม
รอบคอบในการตรวจ
นับมากขึ้นจะสามารถ
ทําใหพนักงานสงสินคา
ไดตามจํานวนที่ระบุ 
ถาสภาพแวดลอมเชน 
แสงสวางบรรยากาศใน
การทํางานเหมาะสม 
เชนไมมีของวางเกะกะ
บริเวณทํางานทําให
พนักงานนับสินคา
พลาดได 

การปรับปรุงดาน
สภาพการทํางาน(4.2) 
การปรังปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

ปญหาดานความ
ผิดพลาดในการ
ทํางาน 

เขียนชื่อบรรจภุัณฑ/บิล ถารหัสบรรจุภัณฑม ี การปรับปรุง 
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ปญหา สาเหตุของปญหา แนวคิด วิธีการ 
ผิด ความหมายสื่อถึงตัว 

บรรจุภัณฑทีไ่มไดเปน
เลขตามลําดับ(เลขรัน) 
จะสามารถทําให
พนักงานเขียนรหัสตาม
ความเขาใจไมใช
ความจํา 
ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

รหัสบรรจุภัณฑ
(4.4)การปรับปรุง
ขั้นตอนการทาํงาน
(4.3) 

เขียน/อานจํานวนผิด ถาสภาพการทํางานเชน
ความสวาง ปายบอก
จํานวนชัดเจน ไมมีของ
วางเกะกะใหสับสน
จํานวนระหวางนับ/
เขียน  
ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

การปรับปรุงดาน
สภาพการทํางาน(4.2) 
การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

 

โอนยอดเกิน ถาสภาพการทํางานเชน
ความสวาง พนักงาน
มองเห็นตวัหนังสือได
อยางชัดเจน ชวยลดการ
ปอนขอมูลผิดพลาดได 
ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

การปรับปรุงดาน
สภาพการทํางาน(4.2) 
การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางา น(4.3) 
การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 
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ปญหา สาเหตุของปญหา แนวคิด วิธีการ 
บรรจุภัณฑปะปนกัน
บนพาเลท 

ถาตอนพันบรรจุภัณฑมี
การแบงบรรจภุัณฑ
ออกเปนหมวดตั้งแต
ตอนตรวจนับจะชวยลด
การจัดกลุมไดระดับ
หนึ่ง 
ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

  

รายการสินคาเกินจาก
บิล 

ถาพนักงานเพิม่ความ
รอบคอบใหมากขึ้นจะ
สามารถลดความ
ผิดพลาดลงได 

การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

เอกสารบางตัวมี
ลักษณะใกลเคียงกัน 

ถาเอกสารมีขอความที่
สามารถรวมเขาเปน
เอกสารตัวเดยีวกันได 
และสามารถใชงานไดมี
คุณสมบัติเหมอืนเดิมจะ
สามารถลดจํานวน
เอกสารและลดการ
ทํางานซ้ําซอนได 

การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

เวลารอคอยพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพ 

ถาลดเวลาในการรอ
คอยได โดยใหพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพมารอ
งานเลยไดจะสามารถ
ชวยลดเวลาในการ
ทํางานลงได 

การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

ปญหาดานความ
ลาชา 

มีการทํางานซ้ําซอน ถาลดการทํางาน การปรับปรุงขั้นตอน  
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ปญหา สาเหตุของปญหา แนวคิด วิธีการ 

  ที่ซํ้าซอนกันออกได
พนักงานทํางานไดมาก
ขึ้น 

การทํางาน(4.3) 

บริเวณการทํางานจริง
และพื้นทีจ่ัดเกบ็เอกสาร
หางไกลกนั 

ถาศึกษาบริเวณที่ทํางาน
จริงใหมวีางเพยีงพอตอ
การจัดเก็บเอกสารที่
เกี่ยวของ พนกังานจะ
ไมตองเวลาในการไป
หยิบเอกสาร และทํา
เอกสารหายได 

การปรับปรุงขั้นตอน
การทํางาน(4.3) 

การสื่อความหมายดวย
รหัสบรรจุภัณฑ 

ถารหัสบรรจุภัณฑ
สามารถสื่อถึงตัวบรรจุ
ภัณฑและสถานที่
จัดเก็บได จะทําให
พนักงานลดระยะเวลา
ในการคนหาตาํแนง
จัดเก็บและการหยิบ
บรรจุภัณฑผิดตัวได 

การปรับปรุงรหัส
บรรจุภัณฑ(4.4) 

 

การคนหาและเขาถึง
บรรจุภัณฑ 

ถาตําแหนงการวาง
บรรจุภัณฑในคลัง
สามารถทําใหพนักงาน
เขาถึงบรรจุภัณฑที่ตอง
เรียกจายบอยไดอยาง
รวดเร็วจะทําให
พนักงานทํางานไดมาก
ขึ้นและเรว็ขึ้น 

การปรับปรุงรหัส
บรรจุภัณฑ(4.4) 
การปรับปรุงสถานที่
จัดเก็บบรรจภุณัฑ(4.5) 

 
 จากตารางเมื่อนําสาเหตุแตละขอมาหาแนวคิดเพื่อหาความเปนไปไดในการแกปญหาซึ่งแต
ละแนวคิดในการแกปญหาแบงเปน 4 หัวขอที่สามารถทําไปพรอมๆกันได ดังนี ้
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- การปรับปรุงสภาพการทํางาน 
- การปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 
- การปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑ 
- การปรับปรุงตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภณัฑ 

 
4.2   การปรับปรุงสภาพการทํางาน 

การปฏิบัติงานในโรงงานหรอืคลังสินคา เพื่อใหไดประสิทธิภาพของงานที่ด ี ตองมี
สภาพแวดลอมในสถานที่ทาํงานที่เหมาะสมกอน สภาพการทํางานทีเ่หมาะสมนัน้หมายถึง สภาพ
ภาวะแวดลอมในสถานที่ทํางานที่เอื้อตอการทํางานที่สะดวกปลอดภัย ดังนัน้เพือ่การสํารวจและ
ปรับปรุงสภาพการทํางานใหมีเหมาะสมแกการทํางาน จึงไดทําแบบสํารวจเพื่อสํารวจสภาพการ
ทํางานในปจจบุัน และทําการปรับปรุงสภาพการทํางานนั้นใหเหมาะสมมากขึ้น โดยหวัขอแบบ
สํารวจจากสภาพการทํางานที่เหมาะสมตามเอกสารอางอิง เร่ือง อาชีวอนามัยและความปลอดภัยใน
โรงงาน มหาวทิยาลัยศรีนครนิทรวิโรฒ [7] โดยมีหวัขอในการสํารวจดงันี้ 
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ตารางที่ 14 แบบสํารวจเพื่อการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 
แบบสํารวจเพื่อการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 

แผนกผูตอบแบบสอบถาม  .......หนวยจายบรรจุภัณฑ  ......หนวยรับบรรจุภัณฑ  .....หนวยSAP  .....หนวยตรวจสอบคุณภาพ 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อทราบถึงสภาพการทํางานในระบบปจจุบัน 
2. เพื่อเตือนใหพนักงานทําการปรับปรุงสภาพการทํางานใหมีความเหมาะสมมากขึ้น 
3. ติดตามผลการปรับปรุงสภาพการทํางาน ซึ่งสภาพการทํางานที่ดีนั้นจะทําใหการทํางานเปนไปอยางราบรื่นและรวดเร็ว 

สามารถตรวจสอบไดงายขึ้น 

คําถาม ใช ไมใช หมายเหตุ วันท่ีปรับปรุง 
1.   มีแผนผังตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑในปจจุบันแลว     
2.   แสงสวางภายในคลังขณะทํางานเพียงพอแลว     
3.   ปายบอกตําแหนงสถานที่จัดเก็บชัดเจนดีแลว     
4.   ไมมีบรรจุภัณฑวางเกะกะนอกบริเวณที่จัดไว     
5.   ชั้นวางบรรจุภัณฑยังอยูในสภาพที่ใชงานไดดี     
6.   รถขนสินคาภายในคลังอยูในสภาพที่ยังใชงานไดด ี     
7.   ในสวนของสํานักงานคลังสะอาดและเปนระเบียบดีแลว     
8.   พาเลทและอุปกรณที่ใชในคลังอยูในสภาพที่ยังใชงานไดดี     
9.   เอกสารมีความคลองตัวในการคนหาและจัดเก็บดีแลว     
10. การคนหาสินคาทําไดสะดวกและรวดเร็วดีแลว     
11. มีการทํางานซ้ําซอนกับแผนกอื่น     
12. ไมมีการอานหรือเขียนรหัสบรรจุภัณฑผิด     
13. ไมมีการโอนยอดขาดหรือเกิน     
14. ไมมีการอานหรือเขียนจํานวนบรรจุภัณฑผิด      
15. ไมมีบรรจุภัณฑชํารุดเสียหายไมไดมาตรฐานไปถึงฝายผลิต     
16. ไมมีบรรจุภัณฑปะปนไมจนถึงฝายผลิต     
17.      
18.     
19.     
20.     

 
จากตารางแบบสอบถามมีหลักงานการตั้งคําถาม โดยยดึหลักสภาพการทํางานที่เหมาะสม

ที่ระบุตามกฎหมายดานความปลอดภัยในการทํางาน สังเกตคําถามที่ 1 ถึง 8 เปนคําถามเพื่อ
ตรวจสอบสภาพการทํางานในคลังบรรจุภณัฑโดยรวมทีค่วรจะเปน เพื่อสงเสริมใหการทํางานมี
ประสิทธิภาพ  หากมีขอใดทีต่อบวา ไมใช ใหทําดําเนินการแกไขทันทกีอนเริ่มแผนการทํางานฉบับ
ปรับปรุง ซ่ึงแบบสํารวจนี้จะใชการสํารวจสภาพการทํางานทั้งชวงกอนการปรับปรุงและขณะใช
แผนปรับปรุงขั้นตอนการทาํงาน 
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 คําถามที่ 9 ถึง 16 เปนคําถามเพื่อสํารวจเกี่ยวกับปญหาที่มักพบบอยและมีความรุนแรงใน
การสงผลกระทบกับแผนกอืน่ๆ เปนทําการสํารวจความคิดเห็นทั้งชวงกอนการปรับปรุงและขณะ
ใชแผนปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 
 และในสวนของขอ 17 ถึง 20 เปนชองวางกรณีที่พนกังานพบเหตกุารณที่นาสนใจ พอจะ
เปนแนวทางสงเสริมประสิทธิภาพการทํางาน หรือเหตกุารณที่เปนปญหา  
 โดยการสํารวจนี้ใหผูตอบแบบสํารวจเปนผูสํารวจจากสภาพการทํางานในปจจบุัน วันที่ 5-
6 กันยายน 2548 โดยผูตอบแบบสํารวจเปนหัวหนาหนวยงานภายใตแผนกคลังบรรจุภัณฑของ
โรงงานไดแก หัวหนาหนวยจายบรรจภุณัฑ หัวหนาหนวยรับบรรจุภณัฑ หวัหนาหนวยSAP และ
หัวหนาหนวยตรวจสอบคุณภาพ ทําการสํารวจพื้นที่สภาพการทํางานของตนเอง โดยหากขอใด
ตอบวาไมใชใหทําการดําเนนิการแกไขใหมีตามแผนการสํารวจทันทีและติดตามการปรับปรุงสภาพ
การทํางานตามแบบสํารวจโดยเขยีนวนัที่ปรับปรุงลงในชอง วันที่ปรับปรุง ในการรวบรวมแบบ
สํารวจเมื่อวนัที่ 22 ธันวาคม 2548 สามารถประมวลผลไดดังนี ้

ตารางที่ 15 ประมวลผลแบบสํารวจ 
คําถาม ใช ไมใช สาเหตุ วันท่ี / การแกไข 

1.   มีแผนผังตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑใน
ปจจุบันแลว 

4 0  - 

2.   แสงสวางภายในคลังขณะทํางานเพียงพอ
แลว 

1 3 ไมมีไฟติดบริเวณพืน้ที่
ทํางานหรือบริเวณ
จัดเก็บสินคาใน
คลังสินคา เพราะใชไฟ
จากแสงแดดตอน
กลางวัน วันที่แดดนอย
หรือฝนตกจึงมีแสงนอย
มาก 

ยังไมกําหนดวันที่ 
มีโครงการติดไฟที่ชั้นที่ 2 ชั้น
วางบรรจุภัณฑ เนื่องความ
สวางไมเพียงพอในการทํางาน 
อยูระหวางดําเนินการ 

3.   ปายบอกตําแหนงสถานที่จัดเก็บชัดเจนดี
แลว 

4 0  - 

4.   ไมมีบรรจุภัณฑวางเกะกะนอกบริเวณที่จัด
ไว 

0 4 วางลืมทิ้งไว นํามาวางไว
แลวไปทํางานอื่น แตยัง
ทํางานนั้นไมเสร็จ เพื่อ
ความสะดวกในการหยิบ 

10/9/48 
จัดเก็บและทํากิจกรรม   5ส. 
ตามบริเวณที่จัดวางบรรจุภัณฑ
ทุกวันเสาร 

5.   ชั้นวางบรรจุภัณฑยังอยูในสภาพที่ใชงาน
ไดดี 

4 0  - 

6.   รถขนสินคาภายในคลังอยูในสภาพที่ยังใช
งานไดดี 

4 0  - 

7.   ในสวนของสาํนักงานคลังสะอาดและเปน
ระเบียบดีแลว 

1 3 วางลืมทิ้งไว นํามาวางไว
แลวไปทํางานอื่น แตยัง
ทํางานนั้นไมเสร็จ เพื่อ 

10/9/48 
จัดเก็บและทํากิจกรรม   5ส. 
ตามบริเวณที่จัดวางบรรจุภัณฑ 
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คําถาม ใช ไมใช สาเหตุ วันท่ี / การแกไข 
   ความสะดวกในการหยิบ ทุกวันเสาร 
8.   พาเลทและอุปกรณที่ใชในคลังอยูในสภาพ
ที่ยังใชงานไดด ี

4 0  - 

9.   เอกสารมีความคลองตัวในการคนหาและ
จัดเก็บดีแลว 

0 4 ปจจุบันจัดเก็บเอกสารที่
หองหนวย SAP แตการ
ทํางานที่ตองใชเอกสาร
จริงอยูที่หนวยรับ-จาย
บรรจุภัณฑ 

22/12/48 
ยายสถานที่จัดเก็บเอกสารมา
ไวที่หนวยรับ-จายบรรจุภัณฑ 

10. การคนหาสินคาทําไดสะดวกและรวดเร็วดี
แลว 

0 4 มีการอาน/เขียนรหัส
บรรจุภัณฑ จํานวน และ
สถานที่ผิด จึงทําใหหา
สินคาไมพบ พนักงานรีบ
เขียน โดยไมคํานึงถึงคน
อาน ไมมีการตรวจทาน 
พนักงานไมสามารถ
สังเกตหรือสะกิดใจวา
เขียนผิดหรืออานผิด 
เนื่องจากตัวรหัสบรรจุ
ภัณฑไมสื่อถึงตัวบรรจุ
ภัณฑอยางชัดเจน บรรจุ
ภัณฑที่ตองหยิบรวมกัน
บอยหรือเรียกจายบอยอยู
ไกลกันและเขาถึงยาก 

22/12/48 
ใหมีคาปรับหากเกิดปญหา(คา
ความผิดพลาด ที่จะกลาว
ตอไป) ปรับปรุงรหัสบรรจุ
ภัณฑ และตําแหนงสถานที่
จัดเก็บเพื่อเพิ่มความรวดเร็ว
(เสนอแนวคิดและทดลอง
เฉพาะหนวยงานนอก) 

11. มีความรูสึกวาแผนกตนเองทํางานซ้ําซอน
กับแผนกอื่น 

2 2 มีการตรวจเอกสารเทียบ
กับบรรจุภัณฑ ทุกคร้ังที่
มีการสงงานไปแผนก
ถัดไป มีการทําเอกสาร
ซ้ําซอนกันที่ชื่อเอกสาร
ตางกันแตขอความ
เหมือนกัน(ใบจัดบรรจุ
ภัณฑและใบจัดเกบ็) 

22/12/48 
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน
ใหม ไมตองมีการตรวจสอบ
เอกสารบอย แตใหพนักงานมี
ความรอบคอบมากขึ้น ดวย
การเก็บคาปรับคาความผิด 
และแกไขเอกสารและขอความ
ในใบจัดเก็บใหครอบคมุใบจัด
บรรจุภัณฑ เพื่อลดใบจัดบรรจุ
ภัณฑออกจากระบบ(กลาวใน
ยอหนาถัดไป) 

12. ไมมีการอานหรือเขียนรหัสบรรจุภัณฑผิด 0 4 พนักงานรีบเขียน โดยไม
คํานึงถึงคนอาน ไมมีการ
ตรวจทาน พนักงานไม
สามารถสังเกตหรือ
สะกิดใจวาเขยีนผิดหรือ
อานผิด เนื่องจากตัวรหัส  

22/12/48 
ใหมีคาปรับหากเกิดปญหา(คา
ความผิดพลาด ที่จะกลาว
ตอไป) ปรับปรุงรหัสบรรจุ
ภัณฑ (เสนอแนวคิดและ
ทดลองเฉพาะหนวยงานนอก) 
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คําถาม ใช ไมใช สาเหตุ วันท่ี / การแกไข 
   บรรจุภัณฑไมสื่อถึงตัว

บรรจุภัณฑอยางชัดเจน 
 

13. ไมมีการโอนยอดขาดหรือเกิน 0 4 พนักงานรีบเขียน โดยไม
คํานึงถึงคนอาน ไมมีการ
ตรวจทาน 

22/12/48 
ใหมีคาปรับหากเกิดปญหา(คา
ความผิดพลาด ที่จะกลาว
ตอไป) 

14.ไมมีการอานหรือเขียนจํานวนบรรจุภัณฑ
ผิด  

0 4 พนักงานรีบเขียน โดยไม
คํานึงถึงคนอาน ไมมีการ
ตรวจทาน 

22/12/48 
ใหมีคาปรับหากเกิดปญหา(คา
ความผิดพลาด ที่จะกลาว
ตอไป) 

15.ไมมีบรรจุภัณฑชํารุดเสียหายไมได
มาตรฐานไปถึงฝายผลิต 

1 3 เนื่องจากการมัดบรรจุ
ภัณฑและการขนสงจาก
คลังกรุงเทพมาคลัง
โคราช  หรือชํารุดมาตั้งผู
คาสง 

10/9/48 
แจงพนักงานขับรถใหระมัดวัง 
แจงพนักตรวจสอบคุณภาพให
ดูแลอยางละเอยีดขึน้ และแจง
ผูคาสงเกี่ยวกับสินคาที่ชํารุด 

16. ไมมีบรรจุภัณฑปะปนไมจนถึงฝายผลิต 1 3 ตองการมัดรวมบรรจุ
ภัณฑเพื่อประหยัดพื้นที่
ขนยาย หรือสุมตรวจไม
พบ และมีมาตั้งแตผูคา
สง 

22/12/48 
ใหมีการมัดบรรจุภัณฑกอน
การขนสงแนวใหม (เสนอใน
ยอถัดไป) และใหมีคาปรับ
หากเกิดปญหา(คาความ
ผิดพลาด ที่จะกลาวตอไป)  

 
จากตารางการประมวลผลการสํารวจ พบวาหวัขอการสํารวจที่มีผูตอบวาไมใชมหีลาย

หัวขอดวยกันดังนั้น จึงหาแนวทางการดําเนินการแกไขพรอมกัน โดยไดทยอยดําเนนิการแกไขตาม
แผนงานตามวนัที่ระบุในชองวันที่ปรับปรงุ โดยแผนการดําเนินการแกไขตามลําดับขอเปนดังนี ้

หัวขอที่ 2 แสงสวางภายในคลังขณะทาํงานไมเพยีงพอ จึงทําการหาสาเหตุพบวา ทาง
โรงงานจัดใหคลังสินคา บริเวณพื้นที่จดัเกบ็สินคารับแสงสวางจากแสงแดดเวลากลางวัน โดยมีการ
ใชหลังคาโปรงแสงคันกันหลังคาทึบ ตามแนวทางเดิน มีลักษณะดังนี ้
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รูปที่ 24 ลักษณะการรับแสงดวยแสงแดดในบริเวณจดัเก็บบรรจุภณัฑ 

ซ่ึงเกิดปญหาในชวงฤดูฝนหรือฤดูหนาวทีแ่สงแดดนอย หรือมีเมฆมาก ทําใหบริเวณจัดเก็บ
สินคามืดทึบ สงผลใหมองปายชื่อบรรจุภณัฑไมชดัเจน เขียน/ดจูํานวนบรรจุภณัฑไดดวยความ
ยากลําบาก มโีอกาสเปนสาเหตุใหเขียน/จด/อานชื่อและจํานวนบรรจุภณัฑ หรือมีแตสถานที่จัดเก็บ
ผิดไปได จากการหารือกับทางโรงงานเพือ่ขอติดไฟที่ชัน้ลางของชั้นวางบรรจุภัณฑ  จากการ
ประชุมพบวาทางโรงงานเหน็ดวยในโครงการติดไฟดังกลาว แตโครงการจําเปนตองใชเวลาในการ
ดําเนินการเพื่อจัดหาและติดตั้ง จึงอยูในระหวางดําเนินการ โดยรูปหลังการดําเนินตามที่กําหนดไว
เปนดังนี ้

 
รูปที่ 25 จําลองโครงการติดไฟในบริเวณจดัเก็บบรรจภุณัฑ 

 หัวขอที่ 4 ไมมีบรรจุภัณฑวางเกะกะนอกบริเวณทีจ่ัดไว จากการศึกษาพบวาสาเหตุสําคัญที่
ทําใหมีบรรจุภณัฑวางเกะกะนอกบริเวณทีจ่ัดเตรียมไว เนื่องจาก พนกังานวางลืมทิ้งไว ,นํามาวางไว
แลวไปทํางานอื่น แตยังทํางานนั้นไมเสร็จ หรือวางไวเพือ่ความสะดวกในการหยิบครัง้ตอไป ดังนั้น
เพื่อใหพนักงานมีความกระตอืรือรนในการจัดเก็บบรรจภุณัฑใหเรียบรอย ซ่ึงเปนสาเหตุในของการ
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ที่บรรจุภัณฑหาย หาบรรจุภัณฑไมพบ หรือเปนสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตจุากการที่พนักงาน
สะดุดบรรจภุณัฑลม เปนเหตุใหบรรจภุณัฑเสียหาย พนักงานบาดเจ็บอีกดวย จงึเสนอใหมกีาร
จัดทํากิจกรรม 5ส. เพื่อลดปญหาดังกลาว โดยมีหลักการดังนี ้

กิจกรรม 5ส. ที่กลาวถึงในกรณีเพื่อแกปญหาบรรจุภณัฑวางเกะกะทั้งบริเวณพื้นที่จัดเก็บ 
และพื้นที่ทํางานของสวนสํานักงาน เปนการเปนแนวคดิการจัดระเบยีบเรียบรอยในที่ทํางาน หรือ
สถานประกอบการ เพื่อกอใหเกิดสภาพการทํางานที่ดี ปลอดภัย มีระเบียบเรียบรอย นําไปสูการเพิม่
ผลผลิตไดแก 

- สะสาง (SEIRI) คือ การแยกของที่ตองการ ออกจากของที่ไมตองการ และขจัดของที่
ไมตองการทิ้งไป  

- สะดวก (SEITON) คือ การจัดวางสิ่งของตางๆ ในที่ทํางานใหเปนระเบียบ เพื่อความ
สะดวกและปลอดภัย  

- สะอาด (SEISO) คือ การทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู) เครื่องจักร อุปกรณ และ
สถานที่ทํางาน  

- สุขลักษณะ (SEIKETSU) คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถูกสุขลักษณะ และรักษาใหดี
ตลอดไป  

- สรางนิสัย (SHITSUKE) คือ การอบรม สรางนิสัย ในการปฏิบัติงานตามระเบียบ วนิัย
ขอบังคับอยางเครงคัด 

โดยการทํากจิกรรม 5ส.ในสวนของพื้นจดัเก็บบรรจภุณัฑนี้ กําหนดใหมกีารจัดทาํทุกวัน
เสาร เนื่องจากวนัเสารเปนวันที่มีของเขาหรือออกนอยที่สุด พนกังานมีเวลาเพยีงพอในการทาํ
กิจกรรม เพื่อสงผลใหการทํางานตลอดทั้งสัปดาห(วันจนัทร ถึงวันศุกร)มีความราบรื่นและเรียบรอย
มากขึ้น สามารถชวยลดปริมาณบรรจุภณัฑทีว่างเกะกะลงได ลดการเกิดอุบัติเหตุเนื่องจากบรรจุ
ภัณฑกีดขวางเสนทางการดําเนินงาน และลดบรรจุภณัฑเสียหายทีเ่กิดจากอุบัติเหตุดังกลาวลงได 
เร่ิมดําเนินการครั้งแรกวันที ่ 10 กันยายน 2548 เนื่องจากเปนวันเสารแรกหลังจากวางแผนการ
ดําเนินการแกไขเสร็จสิ้น 

หัวขอที่ 7 ในสวนของสํานกังานคลังสะอาดและเปนระเบียบดีแลว จากการสํารวจพบวาใน
สวนพื้นทีก่ารทํางานสํานักงานหรืองานดานเอกสาร พบวาสาเหตุที่ทําใหบริเวณสํานกังานไม
สะอาดและเปนระเบียบ คือ พนักงานวางเอกสารลืมทิ้งไว หรือมงีานนอกเขามาจึงไปทํางานอื่น
กอน หรือวางไวเพื่อสะดวกในการหยิบครั้งตอไป โรงงานไมมีความเขมงวดในดานความสะอาด
และเปนระเบยีบ ซ่ึงอาจเปนสาเหตุทําให เอกสารหาย/หาเอกสารไมพบ เอกสารปะปนกัน เอกสารมี
รอยขีดเขียน/เสียหายได ดังนั้นเพื่อลดปญหาดังกลาว จงึใหมีการจดัทาํกิจกรรม 5ส. ในสวนของ
พื้นที่สํานักงานในเสารดวยเชนเดียวกับพืน้ที่จัดเก็บบรรจุภณัฑในหวัขอที่ 4 ดังกลาวขางตน โดย
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เร่ิมดําเนินการครั้งแรกวันที ่ 10 กันยายน 2548 เนื่องจากเปนวันเสารแรกหลังจากวางแผนการ
ดําเนินการแกไขเสร็จสิ้น 

หัวขอที่ 9 เอกสารมีความคลองตัวในการคนหาและจัดเก็บดีแลว จากการสํารวจพบวา 
เอกสารไมมีความคลองตัวในการคนหาและจัดเก็บ อันเนื่องมาจาก พื้นที่ในการจัดเก็บเอกสารอยู
หางไกลจากบริเวณที่ตองใชเอกสารในการทํางาน ตัวอยางเชนเอกสารใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ ถูก
จัดเก็บไวทีห่นวย SAP ช้ัน 2 ของคลังบรรจุภัณฑ ซ่ึงเอกสารใบจัดเก็บนี้ตองสงใหพนักงานหนวย
จายบรรจุภณัฑทําการบันทกึขอมูลในการจัดเก็บบรรจภุณัฑ ดังนั้นจึงทําการจัดหาพืน้ที่เพื่อสะดวก
แกการทํางานของพนักงานหนวยจายบรรจุภณัฑ ซ่ึงเปนผูใชเอกสารตัวนี้มากที่สุด โดยใหจัดเกบ็ที่
บริเวณหนวยรับ-จายบรรจภุณัฑชั้นลางบรเิวณหนาสถานที่จัดเก็บบรรจุภณัฑ โดยเริ่มดําเนินการ
คร้ังแรกวันที่ 22 ธันวาคม 2548 เนื่องจากตองมีการจัดเตรียมพื้นที่ใหเรียบรอย และตองใชพนักงาน
ในการขนยาย เลือกเปนทีม่ีงานนอย และพนักงานมคีวามสะดวก หลังจากศกึษาและผานความ
เห็นชอบของหัวหนาคลังบรรจุภัณฑ หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ และหัวหนวย SAP  

หัวขอที่ 10 การคนหาสินคาทําไดสะดวกและรวดเรว็ดีแลว จากการสํารวจพบวา การคนหา
สินคาเปนดวยความยากลําบาก เนื่องจากมีการอาน/เขียนรหัสบรรจุภณัฑ จํานวน และสถานทีผิ่ด 
จึงทําใหหาสินคาไมพบ พนกังานรีบเขียน โดยไมคํานึงถึงคนอาน ไมมีการตรวจทาน พนักงานไม
สามารถสังเกตหรือสะกิดใจวาเขยีนผิดหรืออานผิด เนื่องจากตวัรหสับรรจุภัณฑไมส่ือถึงตัวบรรจุ
ภัณฑอยางชัดเจน บรรจุภัณฑที่ตองหยิบรวมกนับอยหรือเรียกจายบอยอยูไกลกนัและเขาถึงยาก 
สังเกตวาสาเหตุหลักที่ควรแกไขไดทนัทีเกดิจากตวัพนกังานเองไมมีความรับผิดชอบเพียงพอ ไมมี
จิตสํานักในการทํางานที่ควรคํานึงถึงผูที่จะรับงานตอจากตนเอง ดงันั้นเพื่อใหพนักงานมีความ
ระมัดระวังมากขึ้น จึงเสนอใหมีการเก็บคาปรับสําหรับความผิดพลาดที่เกิดขึน้ในการทํางานที่พบ
ในแผนกที่รับงานตอมา เปนการเพิ่มเงอืนไขทางจิตวทิยาเพื่อใหพนกังานมีความรอบคอบมากขึ้น
ในการตรวจสอบแตละครั้ง โดยมีการกําหนดอัตราการเก็บคาความผดิพลาดขึ้น โดยหากพบความ
ผิดพลาดขึ้นและสามารถสืบไดวาเกิดขึ้นทีพ่นักงานคนใด ตองจายเงินในอัตราดังนี ้

- ความผิดพลาดครั้งแรกในรอบหนึ่งเดือน อัตราคาความผิดพลาดเทากับ 5 บาท 
- ความผิดพลาดครั้งที่สองในรอบหนึ่งเดือน อัตราคาความผิดพลาดเทากบั 10 บาท 
- ความผิดพลาดครั้งที่สามในรอบหนึ่งเดือน อัตราคาความผิดพลาดเทากบั 15 บาท 
- ความผิดพลาดครั้งที่ส่ีในรอบหนึ่งเดือน อัตราคาความผิดพลาดเทากับ 20 บาท แจงชื่อ

พนักงานกับฝายบุคคลเพื่อเปนการทําฑณัฑบนไวกอน 
ซ่ึงการกําหนดอัตราการเสียคาความผิดพลาดนี้ เกิดจากการประชุมกนัของหัวหนาหนวย

รับ-จายบรรจภุัณฑ หวัหนาหนวย SAP และหวัหนาหนวยตรวจสอบคุณภาพ โดยมีความเหน็
รวมกันวาอัตราการชําระคาความผิดพลาดของพนักงานควรมีขั้นต่ําอยูที่ 5 บาท เนื่องมาจากตองให
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พนักงานรูสึกตัววาการทําใหงานเกดิความผิดพลาดนั้นสงผลกับตนเองใหตองเสียเงนิ แตไม
ตองการใหเปนจํานวนที่มากจนเกินไปเพราะพนักงานมรีายไดนอยอยูแลว ถาตัดนอยกวานีจ้ะไม
สงผลใหพนักงานรูสึกถึงเงินจํานวนที่ตองเสียไป และหากทํางานผิดพลาดบอยคร้ังขึ้นก็จะทําให
พนักงานรูสึกวาตองเสียเงนิไปโดยใชเหต ุ ดังนั้นพนักงานจะมีความตั้งใจที่จะทาํงานใหมีความ
ถูกตองและระมัดระวังมากขึน้ ซ่ึงไดเร่ิมทดลองมีผลบังคับใชนับตั้งแตวันที่ 22 ธันวาคม พ.ศ.2548
เปนตนไป ซ่ึงการทําเชนนี ้ ทําใหพนักงานทั้งที่คลังบรรจุภัณฑ มีความรอบคอบและชวยกันตรวจ
ตรามากขึ้น ซ่ึงในชวงแรกอาจเปนเหตุใหเวลาในการทํางานเดิมสูงขึ้นบางเล็กนอย เนื่องจาก
พนักงานมพียายามตรวจตราอยางละเอียด แตไดความถูกตองเพิ่มขึ้น และระยะเวลารวมในการ
ทํางานยังคงนอยกวาการทํางานแบบเดมิ ซ่ึงรายละเอียดดานระยะเวลาที่ลดลงจะแสดงในหัวขอ 
การศึกษาระยะเวลาและความผิดพลาดที่ลดลงได การหักเงินในอตัราดังกลาวเปนที่ยอมรับของ
พนักงาน เพราะไดมใีหพนกังานออกเสียงเสนอความคดิเห็นรวมกนักอนจะเริ่มมีผลบังคับใช แตที่
พนักงานพยายามรอบคอบมากขึ้นเนื่องจากแมตองเสียในจํานวนดังกลาว ที่ถึงวาเปนจาํนวนเล็ก แต
เมื่อถูกหักเงนิหลายๆครั้งเงินเดือนที่ไดรับนอยลงมากได และอาจถูกทําฑัณฑบนใหเปนที่อับอาย
และไมสามารถเบิกเงินลวงหนาไดอีกดวย ปญหาดานความผิดพลาดตางๆลงไดมาก เนื่องจากความ
ผิดพลาดสวนใหญเกดิจากพนักงานไมมีความรอบคอบระมัดระวัง คดิวามีการตรวจเช็คหลายครัง้ 
คงมีความถูกตองพอสมควรแลว หรือถาไมพบความผิดพลาดที่เราก็ไมเปนไร ใหแผนกถัดไปเปน
ตรวจเช็คอีกครั้ง เปนตน 

ในสวนของสาเหตุที่มาจากรหัสบรรจุภัณฑ อันเนื่องมาจากรหัสบรรจุภัณฑไมส่ือถึงตัว
บรรจุภัณฑทนัทีที่เห็น หมายความวา เมือ่พนักงานเหน็บรรจุภณัฑ สามารถรูไดทันที่วาบรรจภุณัฑ
มีหนาตาเปนอยาง เก็บไวทีส่วนใดของคลัง หรือ เมื่อพนักงานเห็นบรรจุภัณฑจะสามารถทราบถึง
รหัสบรรจุภัณฑคราวๆไดนัน้เอง ซ่ึงใหเร่ืองนี้ จําเปนตองศึกษาหลายดานดวยกันดังนั้นจึงแยกเปน
หัวขอใหญ โดยเริ่มมีการศกึษาขอมูลในการปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑ ตั้งแตวนัที่ 22 ธันวาคม 2548 
พรอมกับแผนการเก็บคาปรบัความผิดพลาด 

หัวขอที่ 11 มีความรูสึกวาแผนกตนเองทาํงานซ้ําซอนกบัแผนกอื่น หวัขอที่ 12 ไมมีการ
อานหรือเขียนรหัสบรรจุภัณฑผิด หวัขอที่ 13 ไมมีการโอนยอดขาดหรือเกิน หัวขอที่ 14ไมมีการ
อานหรือเขียนจํานวนบรรจุภณัฑผิด และหวัขอที่ 15 ไมมีบรรจุภัณฑชํารุดเสียหายไมไดมาตรฐาน
ไปถึงฝายผลิต จากการสํารวจพบวา มีสาเหตุเนื่องมาจากขั้นตอนในการทํางาน รหสับรรจุภัณฑไม
ส่ือถึงตัวบรรจุภัณฑ และเชือ่มโยงไปถึงการจัดการพื้นที/่สถานที่จัดวาง ซ่ึงเปนเรื่องที่จําเปนตองมี
การศึกษาขอมลูคอนขางมาก กอนการดําเนนิการจึงขอนําเสนอเปนหวัขอยอยใหญถัดไปตามลําดับ 

หัวขอที่ 16 ไมมีบรรจุภัณฑปะปนไมจนถงึฝายผลิต จากการสํารวจพบวาการพันของของ
พนักงานขนสงสินคาจากคลังกรุงเทพมายังคลังโคราช เปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดสนิคาปะปนกัน
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บนพาเลท ซ่ึงปจจุบันการพันบรรจุภณัฑนั้น พนกังานขนสงบรรจุภณัฑเปนผูพนับรรจุภณัฑเปน
ชุดๆ โดยใหพนับรรจุภณัฑที่หันปายรหัสสินคาออกทางดานนอก เพื่อสะดวกในการตรวจมอง และ
กําหนดความสูงไมเกิน 1.90 เมตรซึ่งเปนความสูงของรถขนสงสินคา เมื่อพาเลทที่ความสูงของ
บรรจุภัณฑสูงไมถึงความสูงที่กําหนดใหพนับรรจุภณัฑรหัสเดียวกนัไวดวยกันกอน และพันบรรจุ
ภัณฑที่เปนคนละรหัสเขาดวยกันเองแลว จึงวางซอนทับกันจนไดความสูงที่กําหนดแลวจึงพนั
สินคาทั้งพาเลท อีกครั้ง ดังภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 26 การพันบรรจุภณัฑแบบใหมกอนเรียงขึ้นรถขนสง 

  
การพันบรรจภุัณฑเชนนีจ้ะชวยในการแยกบรรจุภณัฑขณะที่ขนบรรจภุัณฑลง เพือ่แยกที่

คลังโคราช และไมสับสนเนื่องจากโอกาสที่พนักงานรบับรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพจะพันบรรจุภณัฑ
ผิดพลาดนอยมาก เนื่องจากขณะที่บรรจภุณัฑมาจากผูคาสงแตละเจาจะจัดแยกยีห่อและประเภทสิน
มาแลวในระดบัหนึ่ง และเมื่อผานการตรวจสอบจากหนวยตรวจสอบคุณภาพอกีเปนลําดับที่สอง 
สุดทายผานการตรวจนับบรรจุภณัฑกอนการขนยายอีกเปนลําดับที่สาม และพันบรรจุภัณฑทนัที 
ดัวยตัวผูตรวจสอบเอง ซ่ึงทําใหมีโอกาสผิดพลาดลดลง พรอมทั้งชวยใหพนักงานตรวจรับบรรจุ
ภัณฑที่คลังโคราชจัดแยกรหสับรรจุภัณฑไดงายขึ้น เพียงทําการตรวจดูที่ปายรหสับรรจุภัณฑอีก
คร้ังเทานั้น ไมตองเวลาจัดแยกมาก 

3. การพันบรรจุภัณฑทัง้พาเลท 

2. พันบรรจุภัณฑรหัสเดียวกัน แตตางรหัสกับ
บรรจุภัณฑหลักของพาเลทที่จะซอนทับ 

1. พันบรรจุภัณฑฐานรหัสของพาเลท 
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เมื่อสภาพแวดลอมในการทํางานมีความเหมาะสมสะดวกปลอดภัยในการทํางานแลว จึงทํา
การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหเหมาะยิง่ขึ้น เพื่อลดความผิดพลาดในการทํางานและลดเวลาใน
การทํางานไดดังหัวขอตอไปนี้ 
 
4.3   การปรับปรุงขัน้ตอนการทํางาน 

และหลังจากทีก่ารสํารวจและเปลี่ยนสภาพการทํางานใหเหมาะสมแลว เนื่องจากมี
ความเหน็ของพนักงานหลายทานเห็นตรงกันวา สถานที่จัดเก็บเอกสารการจาย(ใบจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑ) ซ่ึงหนวยจายบรรจภุัณฑเปนผูใชบันทึกความเคลื่อนไหวในคลังบรรจุภัณฑ ควรเก็บไวที่
สํานักงานที่ใกลกับตัวบรรจภุัณฑ ดังนั้นจึงเสนอใหใบจัดเก็บนั้นไวทีสํ่านักงานของหนวยรับบรรจุ
ภัณฑกรณเีปนคลังกรุงเทพ และที่หนวยจายบรรจภุณัฑกรณีเปนคลังโคราชที่ชั้นลางดวย เพื่อลด
ปญหาในการหยิบใบจัดเก็บไปผิดแลวนํามาเปลี่ยนใบใหม งายและสะดวกในการทาํงานไมตองเดนิ
ขึ้นลงระหวางชั้นบน(สํานกังานของหนวย SAP) และชัน้ลาง (บริเวณคนหาและจดัวางบรรจภุัณฑ 
และสํานักงานของหนวยจายบรรจุภัณฑ) แลวจึงทําการวิเคราะหแนวทางการทํางานฉบับปรับปรุง
ไดดังนี ้

ตารางที่ 16 แผนการทํางานฉบับปรับปรุงที่คลังกรุงเทพ 
การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

1 ยกสินคาลงจากรถ 1 ยกสินคาลงจากรถ 
2 นับจํานวนสินคา 2 นับจํานวนสินคา 
3 ตรวจสอบบิลสินคากับใบสั่งซื้อ 3 ตรวจสอบบิลสินคากับใบสั่งซื้อ 
4 ระบุจํานวนชิ้นและจํานวนกลอง ลงใบแจงรับเขาวัสดุบรรจุภัณฑ 4 ระบุจํานวนชิ้นและจํานวนกลอง ลงใบแจงรับเขาวัสดุบรรจุภัณฑ 
5* ตรวจสอบบิล 5* ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑ 
6 ทําการโอนยอดผานระบบ SAP 6 ทําการโอนยอดผานระบบ SAP 
7 พิมพใบ Track ตามจํานวนที่ระบุ และใบรับบรรจุภัณฑ 7 พิมพใบ Track ตามจํานวนที่ระบุ และใบรับบรรจุภัณฑ 
8 จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคุณภาพ 8 จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคุณภาพ 
9* ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑ   
10 ติดใบ Track ท่ีหีบหอสินคา 9 ติดใบ Track ท่ีหีบหอสินคา 
11 โอนยอดเขาระบบ SAP 10 โอนยอดเขาระบบ SAP 
12 ติดใบผาน(สีเขียว) ท่ีบรรจุภัณฑ พรอมตรวจสอบจํานวนกลอง 11 ติดใบผาน(สีเขียว) ท่ีบรรจุภัณฑ พรอมตรวจสอบจํานวนกลอง 
13 QC ลงบันทึกในใบรับเขาสงใหแผนกคอมพิวเตอร 12 QC ลงบันทึกในใบรับเขาสงใหแผนกคอมพิวเตอร 
14 เซ็นในใบรับบรรจุภัณฑ พิมพใบสงบรรจุภัณฑ สงใหแผนกขนสง 13 เซ็นในใบรับบรรจุภัณฑ พิมพใบสงบรรจุภัณฑ สงใหแผนกขนสง 
15 ตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ 14 ตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ 

16 
หนวยรับตรวจเช็คบรรจุภัณฑเทียบกับใบแจงรายการกอนการขนสง 
และพันบรรจุภัณฑเตรียมการขนสง 

15 
หนวยรับตรวจเช็คบรรจุภัณฑเทียบกับใบแจงรายการกอนการขนสง 
และพันบรรจุภัณฑเตรียมการขนสงตามรูปแบบที่กําหนด 

17 จัดเรียงสินคาขึ้นรถขนสง 16 จัดเรียงสินคาขึ้นรถขนสง 
18 เขียนใบควบคุมการสงสินคา 17 เขียนใบควบคุมการสงสินคา 
19 ขับรถขนสงสินคามายังคลังโคราช 18 ขับรถขนสงสินคามายังคลังโคราช 

* มีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน 
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 จากตารางแผนการทํางานฉบับปรับปรุงที่คลังกรุงเทพ และการวิเคราะหปญหาที่
พบในการทํางานจากบทที่ 3 พบวาในสวนของการทํางานในปจจุบันในขั้นตอนการทํางานที่ 5 เปน
การทํางานที่ซํ้าซอนเนื่องจากมีการตรวจสอบบิลในขั้นตอนที่ 3 แลว เราจึงตัดขั้นตอนนี้ออกเพื่อลด
ระยะเวลาในการทํางาน แตเนื่องจากไมมกีารตรวจสอบซ้ําทําใหอาจมีความผิดพลาดมากขึ้น ซ่ึงใน
สวนนี้จะมีการรองรับดวยเงอืนไขทางจิตวทิยา เพื่อใหพนกังานมคีวามรอบคอบมากขึ้นในการ
ตรวจสอบแตละครั้ง โดยมกีารกําหนดคาปรับ/อัตราการคาความผิดพลาดขึ้นนั้นเอง  
 สวนของการทาํงานปจจุบัน ที่พบปญหาการรอคอยใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพมาสุม
ตรวจบรรจุภณัฑในขั้นตอนที่ 9 เราจึงกําหนดใหพนักงานหนวยตรวจสอบคุณภาพมารอสุมหยิบ
บรรจุภัณฑไปตรวจสอบหลงัจากพนกังานรับบรรจุภัณฑนับ และระบุจํานวนบรรจุภัณฑเสร็จ
เรียบรอย โดยมีเอกสารเพือ่ระบุจํานวนและรหัสบรรจุภัณฑที่หนวยตรวจสอบคุณภาพนําไปตรวจ
อยู ซ่ึงสามารถใชเอกสารที่มีอยูแลวในการทํางานปจจุบัน แลวจงึรอเอกสารประกอบตัวอ่ืนจาก
หนวยSAP ตามปกติ ในขณะที่ทําการตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑแนบไปดวย 
 ในสวนของแผนการทํางานฉบับปรับปรุงในสวนของขัน้ตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลัง
โคราชเปนดังนี้ 

ตารางที่ 17 แผนการทํางานฉบับปรับปรุงของขั้นตอนการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

1 รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน 1 รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน 
2 แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอ 2* แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอ 
3 ตรวจนับบรรจุภัณฑ 3 ตรวจนับบรรจุภัณฑ 
4 บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 4 บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
  5* สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน) 
5 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 6 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 
6 เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 7 เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 
7 สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ 8 สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ 
8 พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ 9 พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ 
9 ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP 10 ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP 
10 พริ๊นใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 11 พริ๊นใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 
11* รอใหQC มาตรวจ   
12* สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)   
13 แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน) 12 แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน) 

14 
สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจาย
(โดยหัวหนาหนวยSAP) 

13 
สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวย
จาย(โดยหัวหนาหนวยSAP) 

15 
รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวยจาย 4 ทีมๆ
ละ 5 คนเปนรถ 1 คัน) 

14 
รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวยจาย 4 
ทีมๆละ 5 คนเปนรถ 1 คัน) 

16 ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ 15 ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ 
17 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นท่ีวางใตยี่หอนั้นๆ 16 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นท่ีวางใตยี่หอนั้นๆ 
18 บันทึกลงในใบจัดเก็บ 17 บันทึกลงในใบจัดเก็บ 
19 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง 18 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง 
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การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

20 จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 19* จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

* มีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน 
 
 ที่การทํางานฉบับปรับปรุงขั้นตอนที่ 2 เนื่องจากเราไดเสนอใหทางคลังกรุงเทพพันสินคา
แบบแยกรหัสบรรจุภัณฑมาให ทําใหการแยกบรรจภุณัฑรวดเร็วขึน้เพียงทําการตรวจตราตามปาย
รหัสที่หันออกรอบนอกทําใหมองเห็นไดงาย พนกังานไมตองยกยายของทีละชิ้น และรอใหหนวย
ตรวจสอบคุณภาพสุมตรวจตามปกติเทานัน้ 

ในสวนของการทํางานปจจุบนัพบวา ตองมีเวลาในการรอคอยใหพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพเขาสุมตรวจบรรจุภณัฑ เราจึงเสนอใหในแผนการทํางานฉบับปรับปรุงในขั้นตอนที ่ 5 
พนักงานตรวจสอบคุณภาพเขามารอสุมตรวจสอบหลังจาก พนกังานรับบรรจภุัณฑตรวจนับ    
บรรจุภัณฑเรียบรอยแลว สามารถชวยลดระยะเวลาในการรอคอย ซ่ึงเปนเวลาสูญเปลาออกได เหลือ
เพียงเวลาที่ใชในการตรวจสอบจริงๆเทานั้น และเกิดเวลาซอนทับในขณะที่พนักงานจายขนสนิคา
ไปรอบริเวณรอตรวจสอบ และขณะทีพ่นักงานหนวย SAP จัดการเอกสารการรับบรรจุภณัฑนัน้ ก็
เปนการทํางานของพนักงานตรวจสอบคณุภาพตรวจสอบและเช็คบรรจุภัณฑอีกดวย เปนผลทําให
เวลาเริ่มตนของงานที่ 12 แจงผลการตรวจสอบบรรจุภณัฑแกพนกังานหนวย SAP เร็วขึ้น ทําให
ทํางานไดมากขึ้นในรอบหนึง่วันอีกดวย 

ในสวนการทํางานฉบับปรับปรุงขั้นตอนที่ 19 การจดัเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจภุัณฑ 
(ใบจดัเก็บบรรจุภัณฑ) ที่พนักงานหนวยจายบรรจุภณัฑเปนผูถึงแผนกสุดทาย เราจึงเสนอใหจัดเก็บ
ที่บริเวณสํานกังานของหนวยจายบรรจภุณัฑดวย ซ่ึงเดิมจัดเก็บไวทีห่นวย SAP ทําใหเกดิความ
ยุงยากในการเดินเอกสาร โดยที่พื้นการทํางานสวนใหญที่ใชใบจัดเกบ็บรรจุภัณฑนั้นคือหนวยจาย
บรรจุภัณฑที่ช้ันลาง และตองไปเก็บเอกสารที่ชั้นสอง (หนวย SAP) ซ่ึงอาจทําใหเกิดปญหาในตางๆ
ตามมา เชน เอกสารขาดหาย ตองตามหาทั้งบริเวณชัน้สองและชั้นลาง เสียเวลาในการเดินเอกสาร 
พนักงานอาจแวะคยุกันทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน หากจดัเกบ็เอกสารที่บริเวณหนวยจาย
บรรจุภัณฑชัน้ลางจะสามารถชวยลดปญหาเหลานี้ได แผนการทํางานฉบับปรับปรุงในสวนของ
ขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑทีค่ลังโคราชเปนดังนี ้

ตารางที่ 18 แผนการทํางานฉบับปรับปรุงของขั้นตอนการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช 
การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

1 รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP) 1 รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP) 
2 ตัดยอดผานระบบSAP 2 ตัดยอดผานระบบSAP 
3* พริ๊นใบจัดบรรจุภัณฑ   
4* แนบใบจัดเก็บบรรจุภัณฑเขากับใบเบิกและใบจัดบรรจุภัณฑ 3* เขียนจํานวนเบิกในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
5 สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 คน) 4 สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 คน) 
6 เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ 5 เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ 
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การทํางานฉบับปจจุบัน การทํางานฉบับปรับปรุง 

7 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวท่ีบริเวณรอจายของแตละยี่หอ 6 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวท่ีบริเวณรอจายของแตละยี่หอ 
8 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ 7 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ 
9 นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ 8 นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ 
10 เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวท่ีหนาพาเลท 9 เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวท่ีหนาพาเลท 
11* นับจํานวนบรรจุภัณฑท่ีเหลือ   

12 
บันทึกจํานวนที่จาย/ท่ีเหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลงในใบ
จัดเก็บ 

10 
บันทึกจํานวนที่จาย/ท่ีเหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลงในใบ
จัดเก็บ 

13 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑท่ีจัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ 11 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑท่ีจัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ 
  12 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ 
  13 จัดเก็บเอกสารการจาย 
  14 สรุปรายงานการจายบรรจุภัณฑ 
  15* นับจํานวนบรรจุภัณฑท่ีเหลือ 
14 เคลื่อนบรรจุภัณฑท่ีเหลือไปจัดเก็บที่เดิม 16 เคลื่อนบรรจุภัณฑท่ีเหลือไปจัดเก็บที่เดิม 
15 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ   
16 จัดเก็บเอกสารการจาย   
17 สรุปรายงานการจายบรรจุภัณฑ   

* มีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน 
 
 ที่การทํางานปจจุบันขั้นตอนที่ 3 และ 4 พบวาเอกสารของใบจัดบรรจภุัณฑที่ตองพร๊ินออก
มาเพื่อจัดแนบกับใบจดัเก็บนัน้มีเนื้อหาคลายคลึงกับใบจดัเก็บมาก ซ่ึงมีผลทําใหเสียเวลาในการ
กรอกเอกสารถึง 2 ชุดดวยกัน ส้ินเปลืองพื้นที่จัดเก็บ และวัสดุจดัทําเอกสาร หากลดไดจะเปนการ
ลดการทํางานที่ไมจําเปนใหกับพนักงานอกีดวย ดังภาพ 
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รูปที่ 27 ความคลายคลึงของเนื้อหาในใบจดัเก็บบรรจภุณัฑและใบจดับรรจุภัณฑ 
 

 จากภาพ สวนที่วงกลมเปนขอมูลที่ตรงกันของทั้ง 2 เอกสาร ไดแก รหัสบรรจุภัณฑ 
หมายเลขตรวจสอบ จํานวนที่เบิก และสถานที่จัดเก็บ โดยเอกสารใบจัดเก็บเปนเอกสารที่จัดเก็บอยู
ที่หนวย SAP โดยพนักงานหนวย SAP ใบจัดบรรจุภณัฑออกมาตามยอดในใบเบกิ เพื่อนํารายการ
ในใบจัดมาคนหาใบจัดเก็บ แลวกรอกขอมูล จํานวนที่เบิกลงในใบจัดเก็บ และกรอกสถานที่เก็บลง
ในใบจัดบรรจภุัณฑ และแนบทั้งใบจดับรรจุภณัฑและใบจัดเก็บเขาดวยกันเพื่อสงใหหนวยจาย
บรรจุภัณฑ โดยหนวยจายบรรจุภัณฑจะนําใบจดัเก็บไปแจกจายใหกบัพนักงานและคนหาสถานที่
จัดเก็บและเกบ็ใบจัดบรรจภุัณฑไวใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบเอกสารการจายหลังจากพนักงาน
นับและลงบันทึกในใบจัดเกบ็แลว 

ดังนั้นเราจึงเสนอการเพิ่มขอมูลในใบจดัเกบ็บรรจุภัณฑ แทนการพริ๊นใบจัดบรรจภุณัฑ แม
จะตองเสียเวลาในการกรอกขอมูลลงคอมพิวเตอรเพื่อตดัยอดแลว ยังตองเขียนขอมลูในใบจดับรรจุ
ภัณฑอีก ทั้งนี้เมื่อทดลองจับเวลา พบวา การทําเชนนี้ใชเวลานอยกอนการพิมพขอมูลลง
คอมพิวเตอรเพื่อตัดยอด รอการพริ๊นใบจัดบรรจุภณัฑและจัดแยกเอกสารใบจัดเกบ็แนบเขากับใบ
จัดบรรจุภณัฑ อีกทั้งเปนการประหยัดกระดาษเอกสาร เนื่องจากขอมูลที่พิมพลงคอมพิวเตอร
สามารถออนไลนใหทุกแผนกเห็นไดอยูแลว ไมจําเปนตองพร๊ินเปนเอกสารออกมา หากตองการ
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เก็บไวเปนหลักฐานสามารถเรียกขอมูลและสั่งพริ๊นออกมาในคราวเดียว อาจจะกําหนดใหเปนเดือน
ละครั้งในชวงตรวจนับบรรจุภณัฑประจําเดือนไดอีกดวย ซ่ึงใบจัดเก็บบรรจุภณัฑที่ออกแบบให
เปนดังตารางตอไปนี ้

ตารางที่ 19 ตัวอยางใบจดัเกบ็ใหม 
ใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

รหัสบรรจุภัณฑ...................................................ช่ือบรรจุภัณฑ................................................................................................                                          ใบที่............./............... 
การรับ ผูเก็บ การจาย ผูจาย 

ว.ด.ป. 
เลขที่

ตรวจสอบ จํานวน สถานที่เก็บ ผูตรวจสอบ ว.ด.ป. 
เลขที่ออร
เดอร 

เลขที่
ตรวจสอบ 

จํานวน
จาย 

คงเหลือ
รวม 

ล็อคที่เก็บ
หลังจาย ผูตรวจสอบ 

                 

                 

                 

                 

                 

  
ในสวนของการทํางานปจจุบนัขั้นตอนที่ 11 การนับบรรจุภณัฑที่เหลือจากการตัดจายแลว 

เราขอเสนอใหเล่ือนไปทําเปนขั้นตอนที่ 15 ในขั้นตอนการทํางานฉบับปรับปรุง ซ่ึงเปนขั้นตอน
หลังจากการบนัทึกขอมูลการจายบรรจุภณัฑ และการขนยายบรรจภุณัฑที่นับเพื่อจายออก ไปไว
บริเวณรอสงมอบแลว และสงเอกสารการจายใหหวัหนาหนวยจายบรรจุภณัฑตรวจสอบกับ     
บรรจุภัณฑ ซ่ึงจะสงผลดีในกรณีทีห่ากการจายบรรจุภณัฑมีความเรงดวน หรือพนักงานจากฝาย
ผลิตมารอรับ บรรจุภณัฑทีว่างบริเวณรอสงมอบจะสามารถจัดจายไดเร็วขึ้นไมตองรอนับบรรจุ
ภัณฑที่เหลือเสร็จกอน ซ่ึงการนับบรรจุภณัฑที่เหลือเล่ือนไปเปนขั้นตอนหลังๆ ทําใหมีการทํางานที่
สามารถทําพรอมกันไดชวยในการประหยดัเวลา ขณะทีห่ัวหนาหนวยจายบรรจุภณัฑตรวจสอบ
เอกสารการจายกับบรรจุภณัฑที่บริเวณรอสงมอบนั้น พนกังานจายจะทําการนับบรรจุภณัฑที่
เหลืออยูบริเวณหนาชัน้วางบรรจุภัณฑเมือ่นับเสร็จเขียนติดไวที่หนาชั้นวางบรรจภุณัฑกรณีไมมี
ความผิดพลาดเกิดขึ้น หากนบัแลวไมตรงกบัจํานวนที่ตองเหลือ และลงในใบจัดเก็บใหแจงหวัหนา
หนวยจายบรรจุภณัฑเพื่อแกไขอีกครั้ง 

โดยผลจากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานและเอกสารทั้งจะจดัแสดงรวมกับการปรบัปรุง
การทํางานดวยการเปลี่ยนรหัสบรรจุภัณฑ และการกําหนดตําแหนงจัดเก็บใหม ในหัวขอที่ 4.4 
 
4.4  การปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑ 

จากบทที่ 3 หัวขอ 3.4 กลาววา รหัสบรรจภุัณฑเดิมประกอบไปดวย 6 หลัก โดยท่ีหลักที่ 1 
เปนอักษรตวั p หมายถึง packing ส่ือถึงคลังบรรจุภัณฑ หลักที่ 2 เปนหมายเลข (0 , 3-9) หรืออักษร 
(A,B,C) ส่ือถึงรูปรางของบรรจุภัณฑ และหลักที่ 3-6 เปนหมายเลขที่แสดงตามลําดับในรายการ
บรรจุภัณฑทั้งหมดในคลังบรรจุภัณฑ 
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การปรับปรุงรหัสบรรจุภัณฑใหม คํานึงถึงการใชงานและการสื่อความหมายของรหัสมาก
ที่สุด และเพื่อใหไดประโยชนสูงสุดจะคํานึงถึงการอํานวยใหใชเปนรหัสแทงในอนาคตดวย โดยใช
หลักการของ เทคโนโลยีจัดกลุม(Group Technology) เขามาชวยในการคัดเลือกอักษรการสื่อ
ความหมายของรหัสแตละหลัก  

เทคโนโลยีจัดกลุม(Group Technology) คือ เทคนิคการผลิตใหไดประสิทธิภาพ โดยใชการ
แบงกลุม (Group) ของหนวยงานตางๆภายในองคกรใหเปนหนวยงานเล็กๆ ที่สามารถทํางานตาม
จุดประสงคขององคกรนั้นๆไดโดยตวัของตัวเอง [24] 

เนื่องจากการตัง้รหัสบรรจุภัณฑในครั้งนี ้ เราตองการมีวัตถุประสงค เพื่อใหพนกังานเหน็
รหัสบรรจุภัณฑเพียงอยางเดยีวแลวสามารถสื่อถึงตัวบรรจุภณัฑ ที่สามารถทําใหพนักงานทราบถงึ
ลักษณะและคณุสมบัติของบรรจุภัณฑหรือเอกลักษณที่เปนตัวตนของบรรจุภัณฑนั้นๆได จึงได
จัดทําเปนแผนภูมิเพื่อหาเอกลักษณของบรรจุภัณฑเพื่อใสลงในรหัสบรรจุภัณฑใหม ไดดังนี ้

 
รูปที่ 28 แผนภูมิหลักการเพือ่กําหนดรหัสบรรจุภัณฑ 

 จากแผนภูม ิ รหัสบรรจุภัณฑใหมทีต่องการเพื่อส่ือถึงตัวบรรจุภณัฑมากที่สุด เร่ิมจาก
ลักษณะที่บงบอกถึงตัวบรรจภุัณฑ และตัวสินคาที่เกิดขึน้จากบรรจภุณัฑนัน้ๆ เนื่องจากบรรจุภณัฑ
เวลาจัดเก็บจะจัดเก็บตามยี่หอสินคา ดังนัน้ในรหัสบรรจุภณัฑจึงควรมีหลักที่สื่อถึงยี่หอสินคาและ
ประเภทสินคาดวย ในสวนของตัวบรรจภุัณฑเพื่อใหพนักงานนกึภาพถึงตัวบรรจุภณัฑนัน้ๆไดจึง
ควรมีหลักที่ส่ือถึง ประเภท และวัตถุดิบที่ผลิตเปนบรรจุภัณฑดวย นอกจากนั้นเพือ่จําแนกขนาด
บรรจุของบรรจุภณัฑเชน ยายอมผม 250 มล. จึงควรที่จะมีหลักที่ส่ือถึงลักษณะเฉพาะของบรรจุ
ภัณฑอีกดวย โดยในทีน่ี่ถากาํหนดเปนหลักยอยลงไปอกีจะทําใหจํานวนหลักของรหสับรรจุภัณฑมี
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มากเกินไป ตามหลักการตั้งรหัสแทงไดเสนอวาใหใชลําดับที่ที่เกิดจากการเรียงลําดับในเอกสาร ซ่ึง
จะเห็นภาพชัดเจนจากตัวอยางในตารางถัดไป 

เราไดนํามาประยุกตใชกับการตั้งรหัสบรรจุภัณฑใหไดประสิทธิภาพ โดยแบงกลุมการสื่อ
ความหมายของแตละหลักยอยๆใหสามารถสื่อความหมายดวยตวัของมันเอง เมื่อพนักงานเห็นรหสั
จะสามารถทราบถึงหนาตา และคุณสมบัตปิระจําตัวของบรรจุภัณฑทีบ่รรจุอยูภายในกลองไดทันที 
ซ่ึงนํามาใชควบคูกับหลักการตั้งรหัสแทงที่กลาวไวในบทที่ 2 จึงสามารถจัดแบงและกําหนดรหสั
บรรจุภัณฑไดเปนดังนี ้

ตารางที่ 20 การตั้งรหัสบรรจุภัณฑใหม 
10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  

หลัก สื่อความหมายถึง สัญลักษณ ความหมาย 

1X  ยี่หอตัวสินคาของบรรจุภัณฑ C 
A 
J 
P 
O 

ซี 
เอ 
เจ 
พี 

อื่นๆ(บรรจุภัณฑงานนอก) 

32 XX  ประเภทบรรจุภัณฑ BO 
JA 
TU 
AU 
EN 
CO 
PR 
PL 
LI 
VA 
ST 
TA 
FI 

BO 
CA 
GE 

ขวด BOTTLE 
กระปุก JAR 
หลอด TUBE 

กระปอง AUGITE 
ซอง ENVELOPE 

จุก CORK 
หัวกด PRESSURE 
แผนรอง PLATE 

ฝา LID 
วาลว VALVE 

สติ๊กเกอร STICKER 
ปาย TAG 
ฟลม FILM 

กลองตัว BOX 
กลองลูกฟูก CARTON 
เบ็ดเตล็ด GENERAL 

4X  วัตถุดิบที่ใชผลิตตัวบรรจุภัณฑ G 
P 
A 
T 

แกว 
พลาสติก 
อะลูมิเนียม 

กระดาษ เยื่อไม 

65 XX  ประเภทสินคา 00 
01 
02 
03 

แชมพู 
ครีมนวด 
ทรีเมนท 

น้ํามันเซ็ทผม 
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หลัก สื่อความหมายถึง สัญลักษณ ความหมาย 
  04 

05 
06 
07 
08 
09 
10 
11 
12 
13 
14 

กลอสแอนดชายแวกซ 
เจล 

ซิลกี้แฮรโคท 
แฮรโทนิค 
อาหารผม 
ครีมยอม 
สเปรยสี 
สกินแฮร 
ยาดัด 

สเปรยเนท 
มูส 

10987 XXXX  ลําดับที่รายการของบรรจุภัณฑในคลังบอก
ลักษณะชี้เฉพาะอื่นๆ เชน ความจุ ความเขม 

ตัวอยางเชน 
A BO P 09 

0020 
J TU P 09 

0242 

 
ครีมยอมขวดพลาสติกของไอลี 6 % 

จากเดิมรหัส p3 0020 
หลอดครีมยอมพลาสติกของเจสีน้ําตาลเขม 

จากเดิมรหัส p5 0242 

 
 จากตารางสังเกตวา สัญลักษณที่ส่ือเปนตวัอักษรไดมีการกําหนดความหมายที่ชัดเจน และ
มีการกําหนดความหมายเพือ่รองรับการเพิ่มขอมูลในอนาคตเอาไวได เชน ประเภทบรรจุภัณฑ มี
การรองการเพิม่ขอมูลในอนาคตตัวสัญลักษณ GE หรือเบ็ดเตล็ด จะสื่อเปนตัวอักษรเนื่องจากสื่อ
ความหมายไดชัดเจน เมื่อเหน็สามารถรูถึงความหมายได หรืออาจกําหนดเปนรหัสใหมขึ้นมาได 
 สวนที่กําหนดสัญลักษณเปนตัวเลข เพื่อกรณีการเพิ่มขอมูลในอนาคตได และเพื่อการแยก
เปนกลุมยอยทีชั่ดเจน และสามารถตั้งสัญลักษณทีก่ําหนดความเพื่อเปนขอมูลในอนาคตได 
 ในสวนของเลขบอกลักษณะชี้เฉพาะ ถูกกาํหนดเปนลําดบัเลขที่ในรายการบรรจุภัณฑของ
คลังทั้งหมด เนื่องจากลักษณชี้เฉพาะจําพวก น้ําหนกั ความเขม สี เหลานี้ไมอาจแบงเปนกลุมยอยได 
และเปนความหมายที่ไมจําเปนตอการขนยายหรือการทาํงานภายในคลังสินคามากนัก สามารถระบุ
เปนเลขที่เพื่อแยกแยะลักษณะเหลานี้ออกจากกันเทานัน้ 
 โดยรหัสบรรจภุัณฑแบบใหมนี้ มขีอดีขอเสียเมือ่เปรียบเทียบกับรหัสบรรจุภัณฑใน
แบบเดิมดังนี ้
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ตารางที่ 21 การเปรียบเทียบขอดีขอเสียหสับรรจุภัณฑเดิม-ใหม 
รหัสบรรจุภัณฑเดิม 

543211 XXXXXP  
รหัสบรรจุภัณฑใหม 

10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  
ขอดี ขอเสีย ขอดี ขอเสีย 

1. มีจํานวนหลักหรือเลขใน
รหัสนอยทําใหพนักงานที่
ทํางานจนชํานาญสามารถ
จดจํารหัสได 

2. มีความแตกตางจาก
รหัสสินคาอยางเห็นไดชัด 
ทําใหพนักงานแยกแยะได
รวดเร็วขึน้ 

3. บงบอกถึงประเภทของ
บรรจุภัณฑ 

1. ไมบงบอกถึงยีห่อ หรือ
ส่ือความหมายถึงตัว
บรรจุภัณฑ 

2. พนักงานคดิวาตนเอง
จดจํารหัสได จึงเขียน
รหัสไปเองซึ่งอาจจํา
ผิดพลาดแลวไมได
ตรวจสอบใหถูกตอง 

3. หากเห็นเพยีงเลขรหัส
บรรจุภัณฑจะไม
สามารถแยกแยะไดเลย
วาบรรจุภณัฑนาจะอยู
ตําแหนงไหน เนื่องจาก
ในตัวรหัสบรรจุภัณฑ
เกาไมบอกถึงยี่หอสิน
สินคา และเราจัดเก็บ
ตามยี่หอสินคา ดังนั้นจึง
ไมสามารถรูโซนการ
จัดเก็บไดจากการดูที่
รหัสบรรจุภัณฑ 

1. ส่ือความหมายระบุถึงตัว
บรรจุภัณฑอยางชัดเจน 
เชนยีห่อสินคา ประเภท
บรรจุภัณฑ ประเภทสินคา 

2. หากพนกังานเห็นเพยีงแต
รหัสบรรจุภัณฑจะ
สามารถบอกคุณสมบัติที่
แตกตางกันทั้งหมดของ
บรรจุภัณฑได 

3. พนักงานสามารถจดจํา
ประเภทของเลขแตละ
หลักรหัสบรรจุภณัฑได 

4. สามารถนําไปประยุกตใช
รวมกับระบบรหัสแทงได
โดยไมตองดดัแปลงได 

1. เปนรหัสที่ยาวขึ้นมา 
อาจทําใหพนกังานไม
อยากปรับเปลีย่นใน
ชวงแรก 

2. อาจทําใหพนกังาน
สับสนกับรหัสของ
สินคาได เนื่องจากรหัส
บรรจุภัณฑจะมี(แตสวน
ใหญทั้ง 2 รหสัไมได
นํามาใชหรือเขียน
รวมกัน  

จากตารางพบวา รหัสบรรจุภณัฑแบบเดมิมีขอเสียดังทีก่ลาวในตาราง เราจึงนําขอเสียนั้น
มาปรับปรุงเพิ่มเติมเปนขอดใีนรหัสบรรจภุัณฑใหม โดยลดขอเสียลดได และเพิ่มขอดีที่ทําให
พนักงานสื่อความหมายระบถึุงตัวบรรจุภณัฑอยางชดัเจน เชน ยี่หอสินคา ประเภทบรรจุภณัฑ 
ประเภทสินคา หากพนักงานเห็นเพียงแตรหัสบรรจุภัณฑจะสามารถบอกคุณสมบตัิตางทั้งหมดของ
บรรจุภัณฑได พนักงานสามารถจดจําประเภทของเลขแตละหลักรหัสบรรจุภัณฑได และสามารถ
นําไปประยุกตใชรวมกับระบบรหัสแทงไดโดยไมตองดดัแปลงอีกดวย 
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4.5  การปรังปรุงตําแหนงการจัดวางบรรจภุัณฑ 
ดังทฤษฎีที่กลาวไวในบทที ่ 2 ซ่ึงการทํางานในปจจุบนัเปนแบบแบงตําแหนงจัดเก็บตาม

ประเภทสินคา (Zoned Storage) คือจัดเก็บโดยแบงโซนตามยี่หอสินคาและในแตละโซนจัดเก็บ
แบบสุมตําแหนง (Random Storage) ซ่ึงมีปญหาคือการหาสินคาสินคาไมพบ ทําใหบางครั้งในการ
จายบรรจุภณัฑไมเปนระบบแบบเขากอนออกกอน (FIFO : First In First Out) ถึงแมจะมเีลขที่
ตรวจสอบเพื่อแสดงวาบรรจภุัณฑใดมากอน-หลัง สาเหตุที่ทําใหหาบรรจุภัณฑตามเลขหมาย
ตรวจสอบไมพบเนื่องจาก อานตัวเลขสถานที่จัดเก็บไมออก อานผิด เขียนผิด เราจึงปรับปรุงโดย
การใหพนักงานเพิ่มความระมัดระวังในการเขียนรหัสมากขึ้น โดยเพิ่มกฏการเสียคาปรับ(คา
ความผิดพลัดที่ไดกลาวมาแลวขางตน ซ่ึงหากตองหาบรรจุภณัฑใหพบตองหาทั้งโซนยีห่อนั้นๆ
ทั้งหมดซึ่งตองใชเวลานาน อาจทําใหเสียเวลาในการจัดหาบรรจภุณัฑรายการอื่น หรือจายบรรจุ
ภัณฑไมทันได เราจึงเสนอทางเลือกในการจัดวางตําแหนงบรรจุภณัฑดังนี ้

ตารางที่ 22 ทางเลือกในการจดัวางตําแหนงบรรจุภัณฑ 
ทางเลือก วิธีการ ขอดี ขอจํากัด 

1. แบบกํานหดการ
จัดเก็บตายตัว และ
จัดเก็บตามความถี่
ในการจัดสง 

-  จัดเก็บบรรจุภัณฑโดยแบงตาม
ความถี่ในการเรียกจายบรรจุภัณฑ 

-  โดยกําหนดตําแหนงที่แนนอนใน
ใหกับบรรจุภัณฑแตละรายการ 

-  จัดใหสถานที่เหลือเพื่อยืดหยุนใน
การจัดเก็บของบรรจุภัณฑแตละ
รายการ 

1.  เมื่อมีการรับ-จายบรรจุภัณฑมีความ
เปนระบบมากขึ้น  

2.  พนักงานจดจําตําแหนงบรรจุภัณฑ
ได สามารถไปที่ตําแหนงจัดเก็บได
ถูกตองแมอานหรือเขียนสถานที่
จัดเก็บผิด 

3.  เกิดความรวดเรว็ในการคนหา และ
ลดระยะทางในการหยิบบรรจุภัณฑ
ตามใบสั่ง 

4.  สามารถทําใหเกิดระบบหมุนเวียน
แบบเขากอน-ออกกอนได 

1.  หากมีบรรจุภัณฑชนิดใหมเพิ่มขึ้น
มาสถานที่จัดเก็บอาจตองทําการจัด
ตําแหนงใหมทั้งหมด 

2.  กําหนดการสงและแผนการเรียกจาย
มักมีการเปลี่ยนแปลงเสมอ ทําให
นํามาจัดแผนวางตําแหนงจัดเก็บทํา
ไดยากลําบาก และขาดประสิทธิภาพ 

3.  มักมีการเรียกจายพิเศษที่ไมมีการลง
บันทึกในตารางการจัดจายบรรจุ
ภัณฑ เปนบรรจุภัณฑที่มีความถี่ใน
การจัดจายไมแนนอน 

4.  หากมีบรรจุภัณฑที่ความถี่ในการ
หยิบนอยถูกเรียก พนักงานอาจใช
เวลาในการคนหาตําแหนงนานกวา
ปกติ และตรวจสอบตําแหนงที่ระบุ
ในใบจัดเก็บยากลําบากมาก 

2. แบบสุมตําแหนง
จัดเก็บและวางตาม
ความเหมือนของ  
บรรจุภัณฑ 

-  เมื่อมีตําแหนงใดที่มีการจัดจาย
บรรจุภัณฑออกไปแลววาง ใหนํา
บรรจุภัณฑที่เขามาใหมไปวาง
ตําแหนงนั้น 

- โดยคํานึงถึงบรรจุภัณฑวางบริเวณ
ใกลเคียงดวย หากเปนยี่หอเดียวกัน 
หรือ ประเภทเดียวกัน ใหพิจารณา
ที่วางนั้นกอน 

1.  ลดปญหาความไมแนนอนของ
ความถี่ในตารางการจัดจายบรรจุ
ภัณฑ 

2.  ลดปญหาการเพิ่มบรรจุภัณฑมาใหม 
มีความยืดหยุนสูง 

3.  งายตอการหาตําแหนงวางในการ
จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

1.  หากมีการอานหรือเขียนสถานที่
จัดเก็บผิด ทําใหคนหาบรรจุภัณฑไม
พบ และคนหายาก 

2.  ตองมีการจัดสรรและควบคุมการ
ทํางานอยางดี หรือใชระบบ
คอมพิวเตอรในการควบคุม 

3.  การจัดการใหระบบเปนแบบ เขา
กอน-ออกกอนทําไดลําบาก 
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ทางเลือก วิธีการ ขอดี ขอจํากัด 
   4.  ใชเวลาในการเดินเลือกหยิบบรรจุ

ภัณฑตามใบสั่งนานเนื่องจาก
ตําแหนงบรรจุภัณฑกระจัดกระจาย
มากกวาแมจะพยามจัดวางตามความ
เหมือนของบรรจุภัณฑดวย 

3. แบบแบงโซนตาม
ประเภทบรรจุ
ภัณฑและจัดวาง 

    แบบกึ่งสุม 

-  แบงโซนจัดเก็บตามยี่หอสินคาโดย
แตละโซนมีขนาดเผื่อความยืดหยุน 

- ในแตละโซนวางบรรจุภัณฑเปน  
    กลุมตามแนวโนมการหยิบรวมกัน 
เชน ฝา กับกระปุก 

- ในแตละโซน ที่วางตามกลุม
แนวโนมนั้น ใหจัดวางโดยนํากลุม
ที่มีความถี่ในการเรียกจายสูงไวใกล
ทางออกมากที่สุด 

- แตละกลุมจัดวางแบบกึ่งสุม คือ
พยายามใหบรรจุภัณฑรหัสเดียวกัน
วางอยูใกลกัน โดยไมกําหนด
ตําแหนงตายตัว 

 

1.  ลดปญหาความไมแนนอนของ
ความถี่ในตารางการจัดจายบรรจุ
ภัณฑ 

2.  ลดปญหาการเพิ่มบรรจุภัณฑมาใหม 
มีความยืดหยุนสูง 

3.  กรณีจายบรรจุภัณฑ สามารถชวยลด
ระยะเวลาในการคนหาสถานที่
จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

4.  คนหาบรรจุภัณฑไดงาย พนักงาน
สามารถจําจดตําแหนงบรรจุภัณฑได 

5.  บรรจุภัณฑที่มีแนวโนมจัดจาย
พรอมกันอยูใกลกัน ทําใหการ
ทํางานเปนไปไดดวยความสะดวก
รวดเร็วมากขึ้น 

6.  กรณีมีการสั่งจายพิเศษ ดวน หรือ
กลองเศษ สามารถคนหาและจัดจาย
ไดสะดวกรวดเร็ว 

7.  กรณีอานหรือจดสถานที่จัดเก็บผิด 
สามารถรูไดงาย การตรวจสอบ
สะดวกและมีประสทิธิภาพ 

8.  สามารถทําใหเกิดระบบหมุนเวียน
แบบเขากอน-ออกกอนได 

1.  ตองมีการทํางานที่เปนระบบ 
พนักงานมีความใสใจในการทํางาน
ใหเปนไปตามระบบที่วางไว 

2.  กรณีรับบรรจุภัณฑอาจใชเวลาใน
การเลือกสถานที่เพื่อจัดเก็บมากกวา
วิธีอื่น 

 เมื่อพิจารณาขอดี และขอจํากัดแตละทางเลือก พบวา ทางเลือกที่ 3 เหมาะสมกับการทํางาน
ของคลังบรรจุภณฑของโรงงานตัวอยางนีม้ากที่สุด เนื่องจากสามารถลดปญหาความไมแนนอน
ของความถี่ในตารางการจัดจายบรรจุภณัฑ ลดปญหาการเพิ่มบรรจุภัณฑมาใหม มีความยดืหยุนสูง 
กรณีจายบรรจภุัณฑสามารถชวยลดระยะเวลาในการคนหาสถานที่จัดเกบ็บรรจุภัณฑ คนหาบรรจุ
ภัณฑไดงาย พนักงานสามารถจําจดตําแหนงบรรจุภัณฑได บรรจุภณัฑที่มีแนวโนมจดัจายพรอมกนั
อยูใกลกนั และจัดวางใหบรรจุภัณฑที่มคีวามถี่ในการเรียกจายและจดัเก็บไวใกลทางเขาออกมาก
ที่สุด ทําใหการทํางานเปนไปไดดวยความสะดวกรวดเร็วมากขึ้น กรณมีีการสั่งจายพิเศษ ดวน หรือ
กลองเศษ สามารถคนหาและจัดจายไดสะดวกรวดเรว็ กรณีอานหรือจดสถานที่จัดเกบ็ผิด สามารถรู
ไดงาย การตรวจสอบสะดวกและมีประสิทธิภาพและสามารถทําใหเกิดระบบหมุนเวยีนแบบเขา
กอน-ออกกอนได ดังนั้นจึงนํามาทําเปนแผนในการจดัวางตําแหนงบรรจุภัณฑโดยมขีั้นตอนดังนี้   
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รูปที่ 29 แผนผังขั้นตอนการกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภัณฑ 

 

แผนการสงบรรจุภัณฑ รายงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

ตรวจสอบยี่หอสินคา ตําแหนงพื้นที่จัดเก็บตามยี่หอ 

แยกประเภทตามยีห่อสินคา 

ตรวจสอบรหัสบรรจุภัณฑ 

ตําแหนงจัดเก็บของรหัสบรรจุภัณฑ 

พบรหัสบรรจุภัณฑ 
เลขเดยีวกัน 

คนหาตําแหนงวางใกลเคียง 

คนหารหัสบรรจุภัณฑ 
ที่มีแนวโนมการหยิบรวมกัน 

พบรหัสบรรจุภัณฑ 
ที่มีแนวโนมการหยิบรวมกัน 

กําหนดตําแหนงใหรหัสบรรจุภัณฑ คนหาตําแหนงวางภายในประเภทยี่หอเดียวกัน 

จัดตําแหนงรหัสบรรจุภัณฑ 
ลําดับถัดไป 

เร่ิมตน 

เสร็จสิ้น 

ใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 
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 จากแผนผังขั้นตอนการกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภณัฑ สามารถเขียนเปนแผนงานวิธี
ปฏิบัติงานไดดังนี ้

ตารางที่ 23 วิธีปฏิบัติงานในจัดเก็บบรรจภุณัฑเขาชั้นวาง 

วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชัน้วาง 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 1 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

1. วัตถุประสงค 
1.1 เพื่อใหการจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาช้ันวางเปนไปอยางมีระบบ ถูกตอง รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 

2. ผูปฏิบัติการ 
2.1 พนักงานจายบรรจุภัณฑ 

3. ขอบเขต และคําจํากัดความ 
3.1 จัดเก็บบรรจุภัณฑใหเปนไปตามระบบ หลังจากบรรจุภัณฑผานการตรวจสอบคุณภาพแลว 
3.2 การลงบันทึกลงในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
3.3 การกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภัณฑ 

4. เอกสารที่เก่ียวของ 
4.1 ใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
4.2 ใบโอนยอดบรรจุภัณฑ 
4.3 รายงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

5. วิธีปฏิบัติงาน เร่ือง การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชั้นวาง 
5.1 รับใบโอนยอดบรรจุภัณฑ ตรวจสอบและขนลงมาเพื่อจัดแยกประเภทบรรจุภัณฑตามประเภทของสินคา 
5.2 คนหาใบจัดเก็บบรรจุภัณฑตามรหัสบรรจุภัณฑในใบสงบรรจุภัณฑ เทียบกับรายงานสถานที่จัดเก็บ     

บรรจุภัณฑ 
5.2.1 คนพบ รหัสบรรจุภัณฑเลขหมายเดียวกัน ใหนําบรรจุภัณฑไปวางไวบริเวณใกลเคียงรหัสเดิมมากที่สุด 
5.2.2 คนไมพบ รหัสบรรจุภัณฑเลขหมายเดียวกัน ใหทําการคนหารหัสบรรจุภัณฑที่มีแนวโนมการหยิบ

รวมกัน และนําไปวางบริเวณใกลเคียง 
5.2.3 กรณีเปนรหัสบรรจุภัณฑมาใหม ใหนําไปวางไวในตําแหนงที่บริเวณวางใกลจุดสงมอบมากที่สุด

ภายในบริเวณที่กําหนดใหเปนประเภทยี่หอสินคาเดียวกัน 
5.3 กําหนดสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ โดยบันทึกลงในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ และจัดแยกใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ

ออกตามยี่หอสินคา 
5.4 พนักงานหนวยจายแตละกลุมสินคานําสินคาไปจัดเก็บตามบริเวณที่กําหนดในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

5.4.1 ตําแหนงจัดเก็บที่กําหนดมาใหนั้น วาง และสามารถวางบรรจุภัณฑไดพอจริง ใหพนักงานนําบรรจุ
ภัณฑวางในบริเวณที่กําหนดให 

ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 
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ตารางที่ 24 วิธีปฏิบัติงานในจัดเก็บบรรจภุณัฑเขาชั้นวาง (ตอ) 

วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชัน้วาง 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 2/2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

5.4.2 ตําแหนงจัดเก็บที่กําหนดมาใหนั้น ไมวาง ใหพนักงานหนวยจายบรรจุภัณฑคนหาตําแหนงจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑตามวิธี ขอ 5.2 หนางาน และจัดเก็บบรรจุภัณฑอื่นถัดไปจนครบ แลวจึงแจงเรื่องแนบมากับใบ
จัดเก็บบรรจุภัณฑ ที่จะสงมาใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑตรวจสอบ และลงบันทึกและแกไข
รายงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑตอไป 

5.4.3 ตําแหนงจัดเก็บที่กําหนดมาใหนั้น วาง แตไมสามารถจัดวางไดครบจํานวนบรรจุภัณฑที่จะจัดเก็บ ให
พนักงานจายบรรจุภัณฑ จัดวางตําแหนงที่กําหนดมาใหจนเต็ม และจัดวางบรรจุภัณฑที่เหลือโดยวิธี     
ขอ 5.2 หนางาน และจัดเก็บบรรจุภัณฑอื่นถัดไปจนครบ แลวจึงแจงเรื่องแนบมากับใบจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑ ที่จะสงมาใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑตรวจสอบ และลงบันทึกและแกไขรายงานสถานที่
จัดเก็บบรรจุภัณฑตอไป 

5.5 พนักงานจายบรรจุภัณฑบัทึกยืนยันในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ รวบรวมสงใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ 
ตรวจสอบและเขียนรานงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

5.6 จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 
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 จากรูปแผนผังขั้นตอนการกําหนดตําแหนงบรรจุภัณฑ และตารางวิธีปฏิบัติงานไดวาดังนี ้
ตารางที่ 25 การจัดแบงโซนจดัวางตําแหนง 

จํานวนพื้นที่จัดเก็บ(หนวย:พาเลท) 
ยี่หอสินคา 

จํานวนบรรจุภัณฑคง
คลังปจจุบันที่มีอยู

(พาเลท/วัน) 

บริเวณสถานที่
จัดเก็บ มีพ้ืนที่ 

หักพ้ืนที่ 
ชั้นลาง** 

เหลือพ้ืนที่
จัดเก็บ 

สาเหตุการจัดสรรพื้นที่จัดเก็บ 

ซี 3,354 A101-A154 
B101-B154 
B201-B254 
C101-C154 
C201-C254 
D101-D154 
D201-D254 
E101-E154 
E201-E254 
F101-F154 
F201-F254 
G101-G154 
G201-G254 
H119-H151 

216 
216 
216 
270 
270 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
196 

24 
24 
24 
24 
24 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

192 
192 
192 
246 
246 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
196 

  รวม   3,856 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของ ซี มี
โอกาสความนาจะเปนในการจัด
จายบรรจุภัณฑมากที่สุด (คํานวณ
ปริมาณบรรจุภัณฑของ ซีท้ังหมด
ในคลังเดิม/ปริมาณพื้นท่ีจัดเก็บ

ท้ังหมดในคลัง) ถึง 
3,856/7,812=0.5 ดังนั้นจึงจัด
ตําแหนงใหยี่หอซีอยูติดกับ

บริเวณรอสงมอบมากที่สุด (**
พื้นท่ีท่ีหักชั้นลางออกเปนบริเวณ
จัดเก็บบรรจุภัณฑรอสงมอบ) 

 
 

เอ 1,050 H101-H118 
H201-H251 
I101-I151 
I201-I251 
J101-J151 
J238-J251 

110 
306 
306 
306 
306 
82 

0 
0 
0 
0 
0 
0 

110 
306 
306 
306 
306 
82 

  รวม   1,416 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของ เอ มี
ปริมาณการจัดจายมากที่สุดรอง
จากซี โดยมีโอกาสความนาจะ
เปนในการสั่งจายเปน  0.181 จึง
ใหอยูในบริเวณใกลบริเวณสง

มอบตอจาก ซี 

เจ 749 J201-J237 
K101-K154 
K201-K254 
L124-L154 

224 
324 
324 
185 

0 
0 
0 
1 

224 
324 
324 
184 

  รวม   1,056 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของ เจ มี
ปริมาณการจัดจายรองจากเอ โดย
มีโอกาสความนาจะเปนในการสั่ง

จายเปน  0.134 จึงใหอยูใกล
บริเวณสงมอบตอจาก เอ 

พี 799 L101-L123 
L201-L254 

M101-M154 
M220-M254 

139 
324 
270 
179 

23 
24 
24 
5 

116 
300 
246 
174 

  รวม   836 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของ พี มี
ปริมาณการจัดจายรองจากจัทฑ 
โดยมีโอกาสความนาจะเปนใน
การสั่งจายเปน  0.105 จึงใหอยู
ไกลบริเวณสงมอบออกมา 

งานนอก 507 M201-M219 
N101-N154 
N201-N254 
O101-O254 

91 
216 
216 
216 

19 
24 
24 
24 

72 
192 
192 
192 

  รวม   648 

เนื่องจากบรรจุภัณฑของงานนอก 
มีปริมาณการจัดจายนอยท่ีสุดโดย
มีโอกาสความนาจะเปนในการสั่ง
จายเปน  0.081 จึงใหอยูไกล
บริเวณสงมอบออกมาอีก 

รวมทั้งหมด   8,100 288 7,812  
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 ซ่ึงหลังจากทดลองออกแบบคลัง จากตารางวิธีปฏิบัติงานในการจัดเก็บบรรจุภณัฑเขาชั้น
วางจนได ตารางการแบงโซนจัดวางตําแหนงเรียบรอยแลว เพื่อทดสอบความเขาใจของเจาหนาที่ผูมี
ความเกีย่วของในการออกแบบการจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชัน้วาง อันไดแก หัวหนาคลังบรรจุภัณฑ 
จึงทดลองใหหัวหนาคลังบรรจุภัณฑอานวิธีปฏิบัติงานในการจัดเก็บบรรจุภัณฑ และเขียน ตาราง
การแบงโซนจดัวางตําแหนงบรรจภุัณฑเขาชั้นวางดวย  และไดผลตรงกัน[ภาคผนวก] และมีความ
คิดเห็นรวมกนัในการจัดการเกี่ยวกับบรรจุภณัฑไมเคลือ่นไหวเปนดังนี้ 

โดยบรรจุภณัฑบางสวนเปนบรรจุภณัฑคงคลังที่ไมเคลื่อนไหว หมายความวา บรรจุภัณฑ
ที่ไมไดถูกเรยีกจายจากฝายผลิต และเก็บอยูคลังนานเกนิ 6 เดือนขึน้ไป โดยในปจจุบันโรงงาน
จัดเก็บปะปนกับบรรจุภณัฑเคลื่อนไหวทัว่ไป เนื่องจากการมาจัดเก็บครั้งนั้นวางไวตําแหนงใดก็จะ
ไมมีการเคลื่อนยาย โดยเมือ่ครบ 6 เดอืนแผนกคลังบรรจุภัณฑจะทําการติดตอไปสอบถามฝาย
วางแผนวามีแนวโนมจะผลิตสินคาชนิดนีอี้กหรือไม หากไมมีแนวโนมในการสั่งผลิตฝายคลังบรรจุ
ภัณฑจะดําเนนิการอยางอื่นเพื่อแปลสภาพบรรจุภัณฑดงักลาว หากมีแนวโนมในการสั่งผลิต จะ
นํามาทําความสะอาดทุกๆ6 เดือน 
 ซ่ึงจากการสํารวจขอมูลบรรจุภณัฑไมเคลือ่นไหวในคลังพบวา พาเลทที่เปนคลังไม
เคลื่อนไหวนัน้ถูกจัดเก็บแบบกระจดักระจาย คือเมื่อคร้ังที่บรรจุภัณฑถูกสงมาถึงคลังโคราชครั้ง
แรกแลวทําการจัดเก็บไวที่ตาํแหนงวางตามระบบเดิม(แยกตามประเภทยี่หอสินคา) และเมื่อจะจัด
วางไวอยูที่เดิม ไมไดมีการเปลี่ยนแปลงตาํแหนงจัดเก็บ และจํานวนบรรจุภัณฑทีไ่มเคลื่อนไหวมี
ปริมาณลดลงเปนลําดับดังนี ้

ตารางที่ 26 สรุปปริมาณบรรจุภัณฑคงคลังไมเคลื่อนไหว (หนวย :พาเลท) 
ยี่หอสินคา เดือนที่ 1 เดือนที่ 6 เดือนที่ 12 เฉลี่ย 

ซี 506 455 444 468.3333 
เอ 348 339 311 332.6667 
เจ 297 273 253 274.3333 
พี 0 0 0 0 

งานนอก 126 117 89 110.6667 
 

 จํานวนบรรจุภณัฑดังกลาวคดิเปนเปอรเซน็ตของบรรจุภัณฑทั้งหมดของแตละยีห่อ ไดวา 
จํานวนบรรจุภณัฑ 8% ของบรรจุภัณฑทัง้หมดของซี เปนบรรจุภณัฑไมเคลื่อนไหว บรรจุภณัฑ 
5.5% ของบรรจุภัณฑทั้งหมดของเอ เปนบรรจุภัณฑไมเคลื่อนไหว บรรจุภัณฑ 4.7% ของบรรจุ
ภัณฑทั้งหมดของเจ เปนบรรจุภัณฑไมเคล่ือนไหว บรรจุภณัฑ 2% ของบรรจุภัณฑทั้งหมดของงาน
นอก เปนบรรจุภัณฑที่ไมเคลื่อนไหว และบรรจุภัณฑของพีไมมีบรรจุภัณฑไมเคล่ือนไหว ซ่ึงใน
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ที่นี่กําหนดใหบรรจุภัณฑทีไ่มเคลื่อนไหวของแตละยืห้อสินคาจัดวางบริเวณที่เขาไดสะดวกนอย
ที่สุด เนื่องจากมีการสั่งจายนอยที่สุด หรืออาจไมมีเลยเพียงนําลงมีเชค็ยอดแลวทาํความสะอาด และ
ตรวจสอบคุณภาพ ทุก 6 เดอืนเทานั้น จึงใหจดัวางอยูบริเวณชัน้บนสดุของสวนหลังของแตละยีห่อ
สินคา จําแนกตําแหนงการจดัวางไดดังนี ้

ตารางที่ 27 การกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภัณฑไมเคล่ือนไหว 
จํานวนพื้นที่จัดเก็บ(หนวย:พาเลท) 

ยี่หอสินคา 
จํานวนบรรจุภัณฑคง
คลังไมเคล่ือนไหว

(พาเลท/วัน) 

บริเวณสถานที่
จัดเก็บ 

พ้ืนที่ 
ชั้นที่ 

เหลือพ้ืนที่จัดเก็บ 
สาเหตุการจัดสรรพื้นที่จัดเก็บ 

ซี 468.3333 D125-D154 
D225-D254 
E125-E154 
E225-E254 
F125-F154 
F225-F254 
G125-G154 
G225-G254 
H122-H151 

6 
6 

5,6 
5,6 
5,6 
5,6 
5,6 
5,6 
5,6 

30 
30 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 

  รวม  480 

เนื่องจากชั้นวาง A,B,C มีความสูงชั้น 4
เทานั้นจึงทําการเลือกโซนที่มีช้ันสูง
ท่ีสุดกอน และอยูหลังบริเวณทางเดิน
หลัก ซึ่งเปนบริเวณที่เขาถึงไดยากกวา
บริเวณอื่น เนื่องจากมีความตองการใน

การสั่งจายและจัดเก็บนอยท่ีสุด 

เอ 332.6667 H222-H251 
I122-I151 
I222-I251 
J122-J151 

4,5,6 
4,5,6 
4,5,6 
4,5,6 

90 
90 
90 
90 

  รวม  360 

ทําการเลือกโซนที่มีช้ันสูงที่สุดกอน 
และอยูหลังบริเวณทางเดินหลัก ซึ่งเปน
บริเวณที่เขาถึงไดยากกวาบริเวณอื่น 
เนื่องจากมีความตองการในการสั่งจาย

และจัดเก็บนอยท่ีสุด 

เจ 274.3333 K101-K154 
K201-K254 
L125-L154 
L145-L154 

4,5,6 
4,5,6 
4,5,6 

3 

90 
90 
90 
10 

  รวม  280 

ทําการเลือกโซนที่มีช้ันสูงที่สุดกอน 
และอยูหลังบริเวณทางเดินหลัก ซึ่งเปน
บริเวณที่เขาถึงไดยากกวาบริเวณอื่น 
เนื่องจากมีความตองการในการสั่งจาย

และจัดเก็บนอยท่ีสุด 

พี 0 L225-L254 6 30 

  

รวม  30 

แมบรรจุภัณฑของ พี จะไมมีบรรจุ
ภัณฑคงคลังไมเคลื่อนไหว แตเรา

กําหนดใหช้ันบนสุดเปนพื้นที่สํารอง
ของบรรจุภัณฑไมเคลื่อนไหวของยี่หอ

เพียวและยี่หออ่ืนๆกรณีท่ีไมพอ 

งานนอก 110.6667 
 

N101-N154 
N201-N254 
O101-O254 

5 
4,5 
4 

30 
60 
30 

  
รวม  120 

ทําการเลือกโซนที่มีช้ันสูงที่สุดกอน 
และอยูหลังบริเวณทางเดินหลัก ซึ่งเปน
บริเวณที่เขาถึงไดยากกวาบริเวณอื่น 
เนื่องจากมีความตองการในการสั่งจาย

และจัดเก็บนอยท่ีสุด 

รวมทั้งหมด    1,270  
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จากตารางการกําหนดตําแหนงพื้นที่จดัวางบรรจุภัณฑขางตน สามารถสรุปไดดังนี ้
ตารางที่ 28 สรุปพื้นที่สํารองในการกําหนดตําแหนงใหกับบรรจุภณัฑ(หนวย : พาเลท) 

ยี่หอ 
บรรจุภัณฑไม
เคลื่อนไหว 

บรรจุภัณฑ
เคลื่อนไหว 

จัดพื้นท่ี
ตามยี่หอ 

พื้นท่ีท่ีเหลือ
จากจัดวาง
บรรจุภัณฑ
เคลื่อนไหว 

กําหนดพื้นที่
จัดวางบรรจุ
ภัณฑไม
เคลื่อนไหว 

พื้นท่ีท่ีเหลือ
จากจัดวาง

บรรจุภัณฑไม
เคลื่อนไหว 

พื้นท่ีท่ีเหลือจากจัดวาง
บรรจุภัณฑไมเคลื่อนไหว
(เทียบกับบรรจุภัณฑไม

เคลื่อนไหวเฉลี่ย) 

พื้นท่ีวางจริง
ที่เหลือ
ท้ังหมด 

ซี 468.3333 3,354 3,856 502 480 22 12 34 
เอ 332.6667 1,050 1,416 366 360 6 28 33 
เจ 274.3333 749 1,056 307 280 27 6 33 
พี 0 799 836 37 30 7 30 37 

งานนอก 110.6667 507 648 141 120 21 9 30 
รวม 1186 6459 7812 1353 1270 83 84 167 

 
จากตารางขางบนจะเห็นวายงัมีพื้นที่วางทีเ่หลือทั้งหมด(ชองขวาสุด) เปนพืน้ที่วางเพื่อ

สํารองใหกับบรรจุภัณฑทีเ่ขามาในระบบของแตละยีห่อ ในชวงเวลาที่มีบรรจุภัณฑเขามามากกวา
ปกติ ซ่ึงจากการสํารวจพบวา จํานวนไมพาเลทของบรรจุภณัฑรับเขาตอวันไมเกิน 29 พาเลทตอวนั 
ดังนั้นพืน้ที่วางที่สํารองไวจะเพยีงพอ ตอจํานวนบรรจุภัณฑที่เขามาของแตละยีห่ออยางแนนอน 
กรณีของเขามามากกวาสถิติที่เคยสํารวจ ใหนําไปจดัเก็บบริเวณพืน้ที่วางของยี่หอที่ใกลเคียงกัน ใน
พื้นที่ติดกนัหากยี่หอของมนัเองมีพื้นวางเมือ่ไรใหนําไปจดัเก็บบริเวณยีห่อของมันเอง และบันทกึ
ลงในใบจดัเกบ็อยางชัดเจน 

ซ่ึงจากการสํารวจพบวา บรรจุภัณฑคงคลังไมเคลื่อนมีจาํนวนลดลงตามลําดับ ดังนัน้พื้นที่
ที่สํารองไวนาจะเพยีงสําหลับบรรจุภัณฑคงคลังเคลื่อนไหวและไมเคลือ่นไหว และเนื่องจากเรามี
นโยบายทีจ่ะลดบรรจุภณัฑคงคลังไมเคลื่อนไหวลงดวย เราจึงมีแนวโนมที่จะขนยายบรรจุภณัฑไม
เคลื่อนไหวไปไวนอกบริเวณคลังบรรจุภัณฑนี้ หรือลดจํานวนคลังไมเคล่ือนไหวใหหมดไปในที่สุด 
เพื่อสํารองพื้นที่ใหกับบรจภุณัฑคงคลังเคลื่อนไหว เพื่อรองรับการผลิตที่มีแนวโนมมากขึ้นใน
อนาคตอีกดวย 
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 สามารถเขียนเปนแผนผังไดดังนี ้

 
 

รูปที่ 30 ผังการจัดวางตําแหนงบรรจุภณัฑ 
 

 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคา ซี 
 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคา เอ 
 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคา เจ 
 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคา พี 
 บรรจุภัณฑเพือ่ประกอบสินคาของงานนอก 

A B1 B2 C1 C2 D1 D2 E1 E2 F1 F2 G1 G2 H1 H2 I1 I2 J1 J2 K1 K2 L1 L2 M1 M2 N1 N2 O

A154 B154 B254 C154 C254 D154 D254 E154 E254 F154 F254 G154 G254 H151 H251 I151 I251 J151 J251 K154 K254 L154 L254 M154 M254 N154 N254 O154

A153 B153 B253 C153 C253 D153 D253 E153 E253 F153 F253 G153 G253 H150 H250 I150 I250 J150 J250 K153 K253 L153 L253 M153 M253 N153 N253 O153

A152 B152 B252 C152 C252 D152 D252 E152 E252 F152 F252 G152 G252 H149 H249 I149 I249 J149 J249 K152 K252 L152 L252 M152 M252 N152 N252 O152

A151 B151 B251 C151 C251 D151 D251 E151 E251 F151 F251 G151 G251 H148 H248 I148 I248 J148 J248 K151 K251 L151 L251 M151 M251 N151 N251 O151

A150 B150 B250 C150 C250 D150 D250 E150 E250 F150 F250 G150 G250 H147 H247 I147 I247 J147 J247 K150 K250 L150 L250 M150 M250 N150 N250 O150

A149 B149 B249 C149 C249 D149 D249 E149 E249 F149 F249 G149 G249 H146 H246 I146 I246 J146 J246 K149 K249 L149 L249 M149 M249 N149 N249 O149

A148 B148 B248 C148 C248 D148 D248 E148 E248 F148 F248 G148 G248 H145 H245 I145 I245 J145 J245 K148 K248 L148 L248 M148 M248 N148 N248 O148

A147 B147 B247 C147 C247 D147 D247 E147 E247 F147 F247 G147 G247 H144 H244 I144 I244 J144 J244 K147 K247 L147 L247 M147 M247 N147 N247 O147

A146 B146 B246 C146 C246 D146 D246 E146 E246 F146 F246 G146 G246 H143 H243 I143 I243 J143 J243 K146 K246 L146 L246 M146 M246 N146 N246 O146

A145 B145 B245 C145 C245 D145 D245 E145 E245 F145 F245 G145 G245 H142 H242 I142 I242 J142 J242 K145 K245 L145 L245 M145 M245 N145 N245 O145

A144 B144 B244 C144 C244 D144 D244 E144 E244 F144 F244 G144 G244 H141 H241 I141 I241 J141 J241 K144 K244 L144 L244 M144 M244 N144 N244 O144

A143 B143 B243 C143 C243 D143 D243 E143 E243 F143 F243 G143 G243 H140 H240 I140 I240 J140 J240 K143 K243 L143 L243 M143 M243 N143 N243 O143

A142 B142 B242 C142 C242 D142 D242 E142 E242 F142 F242 G142 G242 H139 H239 I139 I239 J139 J239 K142 K242 L142 L242 M142 M242 N142 N242 O142

A141 B141 B241 C141 C241 D141 D241 E141 E241 F141 F241 G141 G241 H138 H238 I138 I238 J138 J238 K141 K241 L141 L241 M141 M241 N141 N241 O141

A140 B140 B240 C140 C240 D140 D240 E140 E240 F140 F240 G140 G240 H137 H237 I137 I237 J137 J237 K140 K240 L140 L240 M140 M240 N140 N240 O140

A139 B139 B239 C139 C239 D139 D239 E139 E239 F139 F239 G139 G239 H136 H236 I136 I236 J136 J236 K139 K239 L139 L239 M139 M239 N139 N239 O139

A138 B138 B238 C138 C238 D138 D238 E138 E238 F138 F238 G138 G238 H135 H235 I135 I235 J135 J235 K138 K238 L138 L238 M138 M238 N138 N238 O138

A137 B137 B237 C137 C237 D137 D237 E137 E237 F137 F237 G137 G237 H134 H234 I134 I234 J134 J234 K137 K237 L137 L237 M137 M237 N137 N237 O137

A136 B136 B236 C136 C236 D136 D236 E136 E236 F136 F236 G136 G236 H133 H233 I133 I233 J133 J233 K136 K236 L136 L236 M136 M236 N136 N236 O136

A135 B135 B235 C135 C235 D135 D235 E135 E235 F135 F235 G135 G235 H132 H232 I132 I232 J132 J232 K135 K235 L135 L235 M135 M235 N135 N235 O135

A134 B134 B234 C134 C234 D134 D234 E134 E234 F134 F234 G134 G234 H131 H231 I131 I231 J131 J231 K134 K234 L134 L234 M134 M234 N134 N234 O134

A133 B133 B233 C133 C233 D133 D233 E133 E233 F133 F233 G133 G233 H130 H230 I130 I230 J130 J230 K133 K233 L133 L233 M133 M233 N133 N233 O133

A132 B132 B232 C132 C232 D132 D232 E132 E232 F132 F232 G132 G232 H129 H229 I129 I229 J129 J229 K132 K232 L132 L232 M132 M232 N132 N232 O132

A131 B131 B231 C131 C231 D131 D231 E131 E231 F131 F231 G131 G231 H128 H228 I128 I228 J128 J228 K131 K231 L131 L231 M131 M231 N131 N231 O131

A130 B130 B230 C130 C230 D130 D230 E130 E230 F130 F230 G130 G230 H127 H227 I127 I227 J127 J227 K130 K230 L130 L230 M130 M230 N130 N230 O130

A129 B129 B229 C129 C229 D129 D229 E129 E229 F129 F229 G129 G229 H126 H226 I126 I226 J126 J226 K129 K229 L129 L229 M129 M229 N129 N229 O129

A128 B128 B228 C128 C228 D128 D228 E128 E228 F128 F228 G128 G228 H125 H225 I125 I225 J125 J225 K128 K228 L128 L228 M128 M228 N128 N228 O128

A127 B127 B227 C127 C227 D127 D227 E127 E227 F127 F227 G127 G227 H124 H224 I124 I224 J124 J224 K127 K227 L127 L227 M127 M227 N127 N227 O127

A126 B126 B226 C126 C226 D126 D226 E126 E226 F126 F226 G126 G226 H123 H223 I123 I223 J123 J223 K126 K226 L126 L226 M126 M226 N126 N226 O126

A125 B125 B225 C125 C225 D125 D225 E125 E225 F125 F225 G125 G225 H122 H222 I122 I222 J122 J222 K125 K225 L125 L225 M125 M225 N125 N225 O125

A124 B124 B224 C124 C224 D124 D224 E124 E224 F124 F224 G124 G224 H121 H221 I121 I221 J121 J221 K124 K224 L124 L224 M124 M224 N124 N224 O124

A123 B123 B223 C123 C223 D123 D223 E123 E223 F123 F223 G123 G223 H120 H220 I120 I220 J120 J220 K123 K223 L123 L223 M123 M223 N123 N223 O123

A122 B122 B222 C122 C222 D122 D222 E122 E222 F122 F222 G122 G222 H119 H219 I119 I219 J119 J219 K122 K222 L122 L222 M122 M222 N122 N222 O122

A121 B121 B221 C121 C221 D121 D221 E121 E221 F121 F221 G121 G221 H118 H218 I118 I218 J118 J218 K121 K221 L121 L221 M121 M221 N121 N221 O121

A120 B120 B220 C120 C220 D120 D220 E120 E220 F120 F220 G120 G220 H117 H217 I117 I217 J117 J217 K120 K220 L120 L220 M120 M220 N120 N220 O120

A119 B119 B219 C119 C219 D119 D219 E119 E219 F119 F219 G119 G219 H116 H216 I116 I216 J116 J216 K119 K219 L119 L219 M119 M219 N119 N219 O119

A118 B118 B218 C118 C218 D118 D218 E118 E218 F118 F218 G118 G218 H115 H215 I115 I215 J115 J215 K118 K218 L118 L218 M118 M218 N118 N218 O118

A117 B117 B217 C117 C217 D117 D217 E117 E217 F117 F217 G117 G217 H114 H214 I114 I214 J114 J214 K117 K217 L117 L217 M117 M217 N117 N217 O117

A116 B116 B216 C116 C216 D116 D216 E116 E216 F116 F216 G116 G216 H113 H213 I113 I213 J113 J213 K116 K216 L116 L216 M116 M216 N116 N216 O116

A115 B115 B215 C115 C215 D115 D215 E115 E215 F115 F215 G115 G215 H112 H212 I112 I212 J112 J212 K115 K215 L115 L215 M115 M215 N115 N215 O115

A114 B114 B214 C114 C214 D114 D214 E114 E214 F114 F214 G114 G214 H111 H211 I111 I211 J111 J211 K114 K214 L114 L214 M114 M214 N114 N214 O114

A113 B113 B213 C113 C213 D113 D213 E113 E213 F113 F213 G113 G213 H110 H210 I110 I210 J110 J210 K113 K213 L113 L213 M113 M213 N113 N213 O113

A112 B112 B212 C112 C212 D112 D212 E112 E212 F112 F212 G112 G212 H109 H209 I109 I209 J109 J209 K112 K212 L112 L212 M112 M212 N112 N212 O112

A111 B111 B211 C111 C211 D111 D211 E111 E211 F111 F211 G111 G211 H108 H208 I108 I208 J108 J208 K111 K211 L111 L211 M111 M211 N111 N211 O111

A110 B110 B210 C110 C210 D110 D210 E110 E210 F110 F210 G110 G210 H107 H207 I107 I207 J107 J207 K110 K210 L110 L210 M110 M210 N110 N210 O110

A109 B109 B209 C109 C209 D109 D209 E109 E209 F109 F209 G109 G209 H106 H206 I106 I206 J106 J206 K109 K209 L109 L209 M109 M209 N109 N209 O109

A108 B108 B208 C108 C208 D108 D208 E108 E208 F108 F208 G108 G208 H105 H205 I105 I205 J105 J205 K108 K208 L108 L208 M108 M208 N108 N208 O108

A107 B107 B207 C107 C207 D107 D207 E107 E207 F107 F207 G107 G207 H104 H204 I104 I204 J104 J204 K107 K207 L107 L207 M107 M207 N107 N207 O107

A106 B106 B206 C106 C206 D106 D206 E106 E206 F106 F206 G106 G206 H103 H203 I103 I203 J103 J203 K106 K206 L106 L206 M106 M206 N106 N206 O106

A105 B105 B205 C105 C205 D105 D205 E105 E205 F105 F205 G105 G205 H102 H202 I102 I202 J102 J202 K105 K205 L105 L205 M105 M205 N105 N205 O105

A104 B104 B204 C104 C204 D104 D204 E104 E204 F104 F204 G104 G204 H101 H201 I101 I201 J101 J201 K104 K204 L104 L204 M104 M204 N104 N204 O104

A103 B103 B203 C103 C203 D103 D203 E103 E203 F103 F203 G103 G203 K103 K203 L103 L203 M103 M203 N103 N203 O103

A102 B102 B202 C102 C202 D102 D202 E102 E202 F102 F202 G102 G202 K102 K202 L102 L202 M102 M202 N102 N202 O102

A101 B101 B201 C101 C201 D101 D201 E101 E201 F101 F201 G101 G201 K101 K201 L101 L201 M101 M201 N101 N201 O101
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 โดยในแตละประเภทของยี่หอสินคา พยายามจดัใหบรรจุภัณฑที่มแีนวโนมในการหยิบ
รวมกันอยูใกลกัน เพื่อใหสามารถหยิบบรรจุภัณฑจากจุดเดียวไดหลายๆรายการ ทําใหสะดวก
รวดเร็วและเกดิความผิดพลาดนอยลง เชน ไมหยิบขวดของครีมยอมกบัจุกสเปรย เปนตน ดังนั้นจงึ
จัดเปนตามตัวสินคา ซ่ึงรับขอมูลจากฝายผลิตเพื่อจัดเรียงบรรจุภัณฑของสินคาที่มีการสั่งผลิตบอย 
หรือเปนสินคาหลักของโรงงานไวในสวนหนา(ใกลบริเวณสงมอบ)มากที่สุด เพื่อคํานึงถึงการเขาถึง
บรรจุภัณฑและการขนยายทีส่ะดวก 

ตารางที่ 29 ตัวอยางการจัดกลุมตามแนวโนมการหยิบรวมกันของบรรจุภัณฑ 
ช่ือสินคา 

(กลุมตามแนวโนมการหยิบรวมกัน) 
รหัส ช่ือบรรจุภัณฑ 

P40184 กลองโหลเจล C ชมพู, 180 

P70012 กระปุกเจล C ชมพู, 180   เจลซี ชมพู 180 มล. 

P80137 ฝากระปุกเจล ซี,180 

P40253 กลอง 2 โหลเจล C ชมพู, 65 

P70022 กระปุกเจล C, 65   

P80139 ฝากระปุกเจลซี, 65 

P90146 บารโคดเจล C ชมพู, 65   

เจลซี ชมพู 65 มล. 

PA0038 ฟลมเจล 65 x 6   

P30194 ขวดน้ํามันเซ็ทผม C ขาว, 350 

P40133 กลองโหลน้ํามันเซ็ทผม C ขาว, 350 A/Wใหม 

P80194 ฝาขวดน้ํามันเซ็ทผมสีขาว   
น้ํามันเซ็ทผมซีขาว 350 มล. 

PA0044 ฟลมน้ํามันเซ็ทผม, 350   

P40450 กลอง 4 โหลเจล C , 65 (แพ็คคู,รวม) 

P70022 กระปุกเจล C, 65   

P80139 ฝากระปุกเจลซี/, 65 

P90146 บารโคดเจล C ชมพู, 65   

P90259 บารโคดเจล C ชมพู แม็คโคร, 65 

เจลซีชมพู 65 มล. (แมคโคร) 

PA0039 ฟลมเจล 65 x 12   

 
 จากนั้นในแตละกลุมใหทําการจัดวาง เพื่อใหรหัสบรรจุภัณฑเดยีวกนัวางใกลกันมากที่สุด 
ซ่ึงในนี่ที่มีเลขที่ตรวจสอบเปนยืนยันการมาถึงของบรรจุภัณฑอยูแลว สามารถจัดจายบรรจภุัณฑ
ตามระบบเขากอน-ออกกอนไดอยางมีประสิทธิภาพและรวดเร็วในการทํางานทั้งระบบตอไป 
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 ตัวอยางสนับสนุนแผนการเสนอการปรังปรุงตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภณัฑ 
แบบที่ 1 การจัดตําแหนงแบบเดิมกรณตีัวอยางฮันนี่โยเกิรตทรีทเมนต 250 มล. 

 
               

 
               
               

 
 

แบบที่ 2 การจัดตําแหนงแบบปรับปรุงกรณีตัวอยางฮันนี่โยเกิรตทรีทเมนต 250 มล. 
 

               
               

 
               

 
รูปที่ 31 เปรียบเทียบการจดัตําแหนงวางบรรจุภัณฑ 

 โดยพื้นทีแ่รเงาคือสถานที่จัดเก็บบรรจภุณัฑเปาหมาย ที่ตองหยิบจายตามใบเบกิ และจาก
การเก็บขอมูลพบวา การเดนิทางตรงระหวาง 1 ไมพาเลท ใชเวลาเปน 5.24 วินาที เดินวนออมไปอีก
ดานของชั้นวางใชเวลาเฉลี่ย 7.36 วินาที การทําการดึงบรรจุภัณฑออกมานับ กรณสิีนคาวางอยูช้ัน
ลางสุดแลว ใชเวลาโดยเฉลีย่ 23.14 วินาที หากบรรจุภณัฑไมไดอยูชัน้ลางพนักงานขับรถยกจะมา 
ยกสินคาลงมาวางบริเวณรอจาย (ชั้นลางระหวางทางเดินตรงกับตําแหนงจัดเกบ็บรรจุภัณฑตาม
รหัสนั้นๆ)ใชเวลาขนยายในแนวดึงเฉลี่ย 17.02 วินาทตีอช้ัน รถเดนิทางในแนวราบใชเวลาเฉลีย่ 
2.53 วินาทีตอความกวางหนึ่งไมพาเลท กรณีนีเ้ปนสินคาที่มีความถี่ในการเรียกจายสูงของสนิคา
ยี่หอหนึ่ง คือบรรจุภัณฑจะจดัวางอยูใกลบริเวณนําออกจายมากที่สุด 
 แบบที่ 1 การจัดวางตําแหนงแบบเดิม จากภาพจะเห็นวา เมื่อพนักงานจายเดินเขามาทําการ
เลือกบรรจุภัณฑตามในรายการจายทางลูกศร ดังภาพ มีรายการจาย 4 รหัสบรรจุภัณฑในสินคายี่หอ
นี่ที่ตองทามการสั่งจายรวมกัน ดังนัน้สามารถคํานวณเวลาไดดังนี ้
รหัสบรรจุภัณฑที่ 1  เดินไปที่ชัน้วางใชเวลา    5.24  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 2 เดินไปที่ช้ันวางใชเวลา 5.24 x 4 =   20.96  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี

M2 

N1 

N2 

N1 

N2 

O 

01               02             03            04             05           06               07            08           09              10            11            12            13             14            15 

01               02             03            04             05           06               07            08           09              10            11            12            13             14            15 
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รหัสบรรจุภัณฑที่ 3 เดินไปที่ชัน้วางใชเวลา 5.24 x 9  =  47.16  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 4 เดินไปที่ชัน้วางใชเวลา 5.24 x 4 =   20.96  วินาท ี
   เดินวนไปอีกดานของชั้นวาง   7.36 วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
พนักงานขับรถ ขับรถมายกสินคาโดยไลเก็บตามทาง มาวางบริเวณรอสงมอบ ใชเวลาเปน 
รหัสบรรจุภัณฑที่ 1 2.53 x 2 x 2 =     10.12  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 2 2.53 x 2 x 6 =     30.36  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 3 2.53 x 2 x 15 =     75.90  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 4 2.53 x 2 x 12 =     60.72  วินาท ี
รวม ใชเวลาในเลือกสถานที่จนถึงนําบรรจุภัณฑมาบริเวณรอจายใชเวลาทั้งหมด  
         371.34 วินาท ี
 แบบที่ 2 การจัดตําแหนงแบบปรับปรุง (ใหบรรจุภณัฑที่มีแนวโนวการเรียกจายสูงอยูใกล
บริเวณที่เขาถึงงายที่สุด และบรรจุภณัฑทีม่ีแนวโนวเรียกจายรวมกันอยูบริเวณใกลกนัมากที่สุด) 
รหัสบรรจุภัณฑที่ 1  เดินไปที่ช้ันวางใชเวลา 5.24 x 3 =   15.72 วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 2 เดินไปที่ช้ันวางใชเวลา 5.24 x 2 =   10.48  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 3 เดินไปที่ช้ันวางใชเวลา 5.24 x 1  =  5.24  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 4 เดินไปที่ชัน้วางใชเวลา 5.24 x 2 =   10.48  วินาท ี
   ดึงบรรจุภณัฑออกมานับใชเวลา   23.14  วินาท ี
พนักงานขับรถ ขับรถมายกสินคาโดยไลเก็บตามทาง มาวางบริเวณรอสงมอบ ใชเวลาเปน 
รหัสบรรจุภัณฑที่ 1 2.53 x 2 x 3 =     15.18  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 2 2.53 x 2 x 5 =     25.30  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 3 2.53 x 2 x 6 =     30.36  วินาท ี
รหัสบรรจุภัณฑที่ 4 2.53 x 2 x 8 =     40.48  วินาท ี
รวม ใชเวลาในเลือกสถานที่จนถึงนําบรรจุภัณฑมาบริเวณรอจายใชเวลาทั้งหมด  
         245.80 วินาท ี
จากตัวอยางสามารถคํานวณเปอรเซ็นตเวลาเฉลี่ยการทํางานที่ลดลงไดดังนี ้

   =×
− 100

34.371
80.24534.371    33.81 % 
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 ในกรณีตัวอยางสามารถลดเวลาการทํางานเฉลี่ย ในการเรียกจายบรรจุภัณฑจนนําบรรจุ
ภัณฑมาวางบริเวณรอจายไดถึง 33.81 %ของการทาํงานแบบเดิม ซ่ึงหากสถานการณเปล่ียนไป
เปอรเซ็นตเวลาการทํางานทีล่ดลงอาจเพิ่มขึ้นหรือลดลงได 
 เนื่องจาก การปรับปรุงตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภณัฑเปนเรื่องยากในการเปลี่ยนแปลง
ระบบมากที่สุด เพราะจาํเปนตองใชเวลาในการขนยายเพื่อเปลี่ยนตําแหนงบรรจภุัณฑ เราจึง
จัดเตรียมแผนฉุกเฉินสําหรบัสถานการณที่อาจมีโอกาสเกิดขึ้นไดดังนี ้

ตารางที่ 30 แผนฉุกเฉินในการกําหนดตําแหนงการจดัเกบ็บรรจุภัณฑ 
แผน   

ฉุกเฉินที่ 
เหตุผล/สาเหตุ ท่ีทําใหใชแผนฉุกเฉิน แนวทางการปฏิบัติ 

1. กรณีบรรจุภัณฑคงคลังไมเคลื่อนไหวเพิ่มขึ้น
มากกวาสถิติเดิม และพื้นที่ที่กําหนดตําแหนงไว
หรือสํารองไวใหกับพื้นที่ของคลังไมเคลื่อนไหว 

- สํารวจพื้นที่วางภายในยี่หอเดียวกันที่สํารองไว
ใหกับคลังเคลื่อนไหวซึ่งใกลกับบริเวณที่
กําหนดใหเปนพื้นที่ของคงคลังไมเคลื่อนไหวมาก
ที่สุด 

- กรณีไมมีพ้ืนที่วางในบริเวณยี่หอเดียวกัน ให
สํารวจพื้นที่ที่วางในพื้นที่สํารองคงคลังไม
เคลื่อนไหวของยี่หอใกลเคียงที่อยูบริเวณใกลกับ
ยี่หอของมันเองมากที่สุด 

2. กรณีบรรจุภัณฑคงคลังที่เคลื่อนไหวเขามามากเกิน
กวาสถิติเดิม และพื้นที่ที่กําหนดไวหรือสํารองไว
ใหกับคลังเคลื่อนไหว 

- สํารวจพื้นที่วางภายในยี่หอเดียวกันที่สํารองไว
ใหกับคลังไมเคลื่อนไหวซึ่งใกลกับบริเวณที่
กําหนดใหเปนพื้นที่ของคลังเคลื่อนไหวมากที่สุด 

- กรณีไมมีพ้ืนที่วางในบริเวณยี่หอเดียวกัน ให
สํารวจพื้นที่ที่วางในพื้นที่สํารองคงคลัง
เคลื่อนไหวของยี่หอใกลเคียงที่อยูบริเวณใกลกับ
ยี่หอเดียวมากที่สุด 

3. กรณีเปนรหัสบรรจุภัณฑมาใหม - กําหนดพื้นที่ที่วาง ใกลบริเวณเรียกจายมากที่สุด
ภายในยี่หอเดียวกัน 

4. ตรวจสอบจํานวนบรรจุภัณฑทุกๆ 6 เดือน หรือ 
ประจําป  

- ใหมีการสํารวจบรรจุภัณฑคงคลังไมเคลื่อนไหวที่
ไมมีแนวโนมการเรียกจายออกมาเพื่อทําลายหรือ
กระทําการอยางอื่นเพื่อแปรสภาพ/ตีราคา 

- สํารวจแนวโนมการเรียกจายบอยของบรรจุภัณฑ
คงคลังเคลื่อนไหว เพื่อจัดตําแหนงตามความถี่การ
เรียกจายและแนวโนมการหยิบรวมกันของบรรจุ
ภัณฑตามแผนการกําหนดตําแหนง 
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4.6  ศึกษาระยะเวลาการทํางานที่ลดลง และดานความผิดพลาดที่ลดลงได 
หลังจากการออกแบบการทํางานในคลังบรรจุภัณฑ พรอมทั้งสัมภาษณผูทํางานจริงถึง

ความเปนไปไดในแผนการทํางานที่วางไว ทําการปรับปรุงแผนการทํางานใหเหมาะสมมากยิ่งขึน้ 
จึงทําการทดลองจับเวลา บนัทึกขอผิดพลาดที่เกิดขึน้ในการทํางาน และปญหาที่เกดิขึ้น และใช
แบบสอบถามเพื่อการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ควบคูไปดวย เก็บขอมูลการทํางานตั้งแตวันที่ 5 
กันยายน 2548 ถึง วันที่ 3 ธันวาคม 2548 เพื่อปรับความเคยชินของพนกังาน ในสวนของการจัดวาง
ตําแหนงบรรจภุัณฑไดทดลองกับพนักงานจายบรรจภุณัฑในกลุมของ งานนอก เพื่อทําการจําลอง
แผนการทํางานทั้งหมด เนือ่งจากมีบรรจภุัณฑและการไหลของงานนอยที่สุด สามารถดูรอบการ
ทํางานไดเร็ว และไมกระทบกับงานสวนใหญอ่ืนๆ ในสวนของการทาํงานในของแผนกตางๆไดแก 
หนวย SAP หนวยรับบรรจุภณัฑ และหนวยตวรจสอบคุณภาพ ไดขอความรวมมอืใหทดลองการ
ทํางานฉบับปรับปรุงเปนเวลา 8 วัน วันละ 2 คร้ัง รวมเปน 16 ขอมูล ในชวงการหยดุพักนับจํานวน
บรรจุภัณฑในคลังประจําเดอืน ไดผลการทดลองดังนี ้(เวลามีหนวย : นาทีตอรอบบิล) 
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ตารางที่ 31 สรุปผลการปรับปรุงการทํางานดานเวลาการทํางาน(การรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ) 

 

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา

การปฏิบตังิาน 12 162.4 11 66.41 1 96.00           ผูปฏิบตังิาน          สําหรบับนัทกึการปฏิบตังิาน

การยายที่ 3 25.85 4 56.06 -1 -30.2 จุดเริม่ตน     หนวยบรรจุภัณฑ

การตรวจสอบ 4 182.6 3 266.3 1 -83.6 จุดส้ินสุด     หนวยจายบรรจุภัณฑ

การลาชา 0 0 0 0 0 0.00 ขั้นตอนตอไป  ขนยายบรรจุภัณฑไปยังคลงัโคราช

การเกบ็รกัษา 0 0 0 0 0 0.00 วนัที่

ระยะทาง

1 19.82 19.19 ยกสินคาลงจากรถ

2 10.34 13.81 นับจํานวนสินคา

3 3.47 3.75 ตรวจสอบบลิสินคากบัใบส่ังซ้ือ

4 3.15 2.25
ระบจุํานวนชิน้และจํานวนกลอง ลงใบ

แจงรบัเขาวสัดบุรรจุภัณฑ

5* 4.73 149.4 ตรวจสอบคณุภาพบรรจุภัณฑ

6 6.05 6.56 ทําการโอนยอดผานระบบ SAP

7 8.42 6.38
พิมพใบ Track ตามจํานวนทีร่ะบ ุและใบ

รบับรรจุภัณฑ

8 3.73 3.50 จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคณุภาพ

9* 142.7

10 8.50 7.00 ตดิใบ Track ทีห่ีบหอสินคา

11 3.61 3.69 โอนยอดเขาระบบ SAP

12 16.23 14.00
ตดิใบผาน(สีเขียว) ทีบ่รรจุภัณฑ พรอม

ตรวจสอบจํานวนกลอง

13 3.97 3.44
QC ลงบนัทกึในใบรบัเขาสงใหแผนก

คอมพิวเตอร

14 6.03 5.94
เซ็นในใบรบับรรจุภัณฑ พิมพใบสง

บรรจุภัณฑ สงใหแผนกขนสง

15 2.56 2.38 ตดัยอดเขาคลงัรถ พิมพใบแจงรายการ

16* 31.69 113.1

หนวยรบัตรวจเชค็บรรจุภัณฑเทยีบกบั

ใบแจงรายการกอนการขนสง และพัน

บรรจุภัณฑเตรยีมการขนสงตามรปูแบบ

ทีก่ําหนด

17* 92.34 30.94 จัดเรยีงสินคาขึ้นรถขนสง

18 3.52 3.41 เขียนใบควบคมุการสงสินคา

19 0.00 0.00 ขับรถขนสงสินคามายังคลงัโคราช

370.9 388.7

ตดัยอดเขาคลงัรถ พิมพใบแจง

รวม

หนวยรบัตรวจเชค็บรรจุภัณฑเทยีบ

กบัใบแจงรายการกอนการขนสง

พันบรรจุภัณฑและจัดเรยีงสินคา

เขียนใบควบคมุการสงสินคา

ขับรถขนสงสินคามายังคลงัโคราช

โอนยอดเขาระบบ SAP

ตดิใบผาน(สีเขียว) ทีบ่รรจุภัณฑ 

พรอมตรวจสอบจํานวนกลอง

QC ลงบนัทกึในใบรบัเขาสงให

แผนกคอมพิวเตอร

เซ็นในใบรบับรรจุภัณฑ พิมพใบ

สงบรรจุภัณฑ สงใหแผนกขนสง

พิมพใบ Track ตามจํานวนทีร่ะบ ุ

และใบรบับรรจุภัณฑ

จัดแยกเอกสารสงใหแผนกคณุภาพ

ตรวจสอบคณุภาพบรรจุภัณฑ

ตดิใบ Track ทีห่ีบหอสินคา

ตรวจสอบบลิสินคากบัใบส่ังซ้ือ

ระบจุํานวนชิน้และจํานวนกลอง ลง

ใบแจงรบัเขาวสัดบุรรจุภัณฑ

ตรวจสอบบลิ

ทําการโอนยอดผานระบบ SAP

เวล
าใ
หม

 (น
าท

)ี

      กระบวนการเสนอใหม

ยกสินคาลงจากรถ

นับจํานวนสินคา

กา
รย
าย
ที่

กา
รต
รว
จส
อบ

กา
รล
าช
า

กา
รเก็

บรั
กษ

า

ลํา
ดับ       กระบวนการปจจุบนั

เวล
าป
จจุ
บนั

กา
รป

ฏบิ
ตัิง
าน

รายการ
ปจจุบนั เสนอใหม ขอแตกตาง

ชือ่งาน การรบั-จายบรรจุภัณฑทีค่ลงักรงุเทพ



 94 

 ทําการเก็บขอมูล ระยะเวลาการทํางานแตละขั้นตอนในการรับ - จายบรรจุภณัฑที่คลัง
กรุงเทพกอนการปรับปรุงไดจํานวน 62 ขอมูลไดคาเฉลี่ยระยะเวลาการทํางานของแตละขั้นตอน
เปนหนวยนาทีตอรอบบิล ดังแสดงในตารางขางตน ไดระยะเวลาเฉลี่ยในการทํางานทั้งหมดในการ
รับ-จายบรรจภุัณฑที่คลังกรุงเทพกอนการปรับปรุงเทากับ 370.9 นาทตีอรอบบิล และระยะเวลาใน
การทํางานหลงัปรับปรุง เทากับ 388.7 นาทีตอรอบบิลจากจํานวนการสํารวจ 16 ขอมูล ซ่ึงให
ระยะเวลาการทํางานที่มากกวาระยะเวลาการทํางานกอนการปรับปรุงอยูเพยีงเล็กนอย จึงนําผลมา
ทดสอบความแตกตางทางสถิติโดยใชโปรแกรมมินแิท็บ ไดผลดังนี ้
H0: m1 - m2 = d0      : ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงมีคาเทากับหลังการปรับปรุง 
H1: m1 - m2 not = d0 : ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงตางจากหลังการปรับปรุง 
 
Two-sample T for BKK 
 
Factor       N      Mean     StDev   SE Mean 
Before      62     370.9      31.6       4.0 
After         16     388.7      78.8        20 
 
Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  -17.8 
95% CI for difference: (-43.0, 7.3) 
T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -1.41 P-Value = 0.162 DF = 76 
Both use Pooled StDev = 45.0 

 
 ดวยสมมุตฐิานหลัก H0: m1 - m2 = d0   ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงมีคา
เทากับหลังการปรับปรุง และสมมุติฐานรอง H1: m1 - m2 not = d0 ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอน
การปรับปรุงมีคาตางจากหลงัการปรับปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 05.0=α  เนื่องจาก P-Value = 0.162 
มีคามากกวา 025.02 =α  ดังนั้น ยอมสมมุติฐานหลัก แสดงวา ระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยกอน
การทํางานไมมีความแตกตาง กับระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยหลังการปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 

05.0=α  
 และคาเฉลี่ยของการทํางานหลังการปรับปรุง มีคามากกวา คาเฉลี่ยของการทํางานกอนการ
ปรับปรุง เนื่องจาก มีการเพิม่การทํางานในการพันบรรจุภณัฑเขามา เพื่อลดความผดิพลาดแลวลด
เวลาที่การทํางานของคลังโคราชลง 

ซ่ึงในขั้นตอนการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพนี้ แมจะไมชวยในการลดระยะเวลาการ
ทํางานรวมเฉลี่ยลง แตการทํางานหลังปรับปรุงนั้น จะชวยลดระยะเวลาวางงานของพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพกอนเริ่มทาํงานในแตละวันลงได นั้นคอืชวงเวลาตั้งแต ขั้นที่ 5 ตรวจสอบบิล ขั้น
ที่ 6 โอนยอดผานระบบ SAP ขั้นที่ 7 พิมใบ TRACK และใบรับบรรจุภัณฑ และขั้นที่ 8 สงเอกสาร
ใหฝายตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงขั้นตอนเหลานี้จะถูกพนกังานหนวย SAP ทํางานไปในระหวางที่
พนักงานตรวจสอบคุณภาพทาํงานไปพรอมกัน ซ่ึงทําใหมีระยะเวลาในการตรวจสอบเฉลี่ยเพิ่มขึ้น
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อีก 22.9194 นาที ซ่ึงเวลาในสวนนีย้ังเปนเวลาเหลือที่ใหพนกังานรับบรจุภัณฑตรวจสอบความ
เรียบรอยในการจัดวาง จํานวนบรรจภุัณฑ และรหัสบรรจุภัณฑ เพื่อชวยลงปญหาดานความ
ผิดพลาดลงได  
 ในสวนขัน้ตอนที่ 16 ไดออกแบบการเรยีงบรรจุภณัฑขึ้นรถขนสงใหม ซ่ึงอาจใชเวลาใน
การจัดเรียงบรรจุภัณฑนานขึน้ แตจะชวยเปนประโยชนในการขนบรรจุภณัฑลง ในขั้นตอนการรบั
บรรจุภัณฑที่คลังโคราช เปนผลใหระยะเวลารวมเฉลี่ยลดลง ดังนี ้
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ตารางที่ 32 สรุปผลการปรับปรุงการทํางานดานเวลาการทํางาน(การรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช) 

 

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา
การปฏิบตังิาน 8 127.1 8 101.4 0 25.7           ผูปฏิบตังิาน            สําหรบับนัทกึการปฏิบตังิาน
การยายที่ 7 124.2 7 110.5 0 13.6 จุดเริม่ตน     หนวยรบับรรจุภัณฑ
การตรวจสอบ 3 28.21 3 27.38 0 0.84 จุดส้ินสุด     หนวยจายบรรจุภัณฑ
การลาชา 1 14.49 0 0 1 14.5 ขั้นตอนตอไป    การจายบรรจุภัณฑ
การเกบ็รกัษา 1 11.25 1 6.63 0 4.62 วนัที่
ระยะทาง

1 5.23 4.63
รบัใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรบั

บรรจุภัณฑ 3 คน

2 48.85 27.19 แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอ

3 33.31 30.00 ตรวจนับบรรจุภัณฑ

4 22.20 20.94
บนัทกึลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบ

จัดเกบ็บรรจุภัณฑ

17.19 สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)

5 40.57 35.31 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท

6 11.30 14.13
เคลือ่นพาเลทไปไวบรเิวณบรรจุภัณฑรอ

ตรวจสอบคณุภาพ

7 6.28 3.91
สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเกบ็ให

หัวหนาหนวยรบับรรจุภณัฑ

8 5.87 6.44 พนักงานหนวยSAPรบัใบสงบรรจุภัณฑ

9 3.46 3.53 ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP

10 5.30 5.38 พริน๊ใบโอนยอด แยกตามยี่หอ

11* 14.49

12* 17.70

13 6.20 5.81
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวย

SAP(QC1 คน)

14 6.30 6.44

สงใบโอนยอดและใบรายงานการรบั

บรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจาย(โดย

หัวหนาหนวยSAP)

15 3.98 3.63

รบัใบโอนยอดและใบรายงานการรบั

(โดยพนักงานหนวยจาย 4 ทมีๆละ 5 คน

เปนรถ 1 คนั)

16 7.05 6.44
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกบัใบโอน

ยอดและใบรายงานการรบั

17 48.31 40.31
เคลือ่นยายบรรจุภัณฑไปจัดเกบ็ตาม

พื้นทีว่างใตยี่หอนั้นๆ

18 4.16 4.31 บนัทกึลงในใบจัดเกบ็

19 3.46 3.75
สงใบจัดเกบ็ใหหัวหนาหนวยจาย

ตรวจสอบความถกูตอง

20 11.25 6.63 จัดเกบ็เอกสารการจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

305.3 245.9

รายการ
ปจจุบนั เสนอใหม ขอแตกตาง

ชือ่งาน การรบับรรจุภัณฑทีค่ลงัโคราช

ลํา
ดับ       กระบวนการปจจุบนั

เวล
าป
จจุ
บนั

กา
รป
ฏบิ
ตัิง
าน

เวล
าใ
หม

 (น
าท

)ี

      กระบวนการเสนอใหม

รบัใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรบั

บรรจุภัณฑ 3 คน

แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตาม
กา
รย
าย
ท
ี่

กา
รต
รว
จส
อบ

กา
รล
าช
า

กา
รเก็

บรั
กษ
า

ตรวจนับบรรจุภัณฑ

บนัทกึลงในใบสงบรรจุภัณฑและ

ใบจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท

เคลือ่นพาเลทไปไวบรเิวณบรรจุ

ภัณฑรอตรวจสอบคณุภาพ

สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเกบ็

ใหหัวหนาหนวยรบับรรจุภัณฑ

พนักงานหนวยSAPรบัใบสงบรรจุ

ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP

พริน๊ใบโอนยอด แยกตามยี่หอ

รอใหQC มาตรวจ

สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)

แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนา

หนวยSAP(QC1 คน)

สงใบโอนยอดและใบรายงานการ

รบับรรจุภัณฑใหหัวหนาหนวยจาย

(โดยหัวหนาหนวยSAP)

สงใบจัดเกบ็ใหหัวหนาหนวยจาย

ตรวจสอบความถกูตอง

จัดเกบ็เอกสารการจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

รวม

รบัใบโอนยอดและใบรายงานการรบั

(โดยพนักงานหนวยจาย 4 ทมีๆละ 5

 คนเปนรถ 1 คนั)

ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกบัใบ

โอนยอดและใบรายงานการรบั

เคลือ่นยายบรรจุภัณฑไปจัดเกบ็

ตามพื้นทีว่างใตยี่หอนั้นๆ

บนัทกึลงในใบจัดเกบ็



 97 

ทําการเก็บขอมูล ระยะเวลาการทํางานแตละขั้นตอนในการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช
กอนการปรับปรุงไดจํานวน 61 ขอมูลไดคาเฉลี่ยระยะเวลาการทํางานของแตละขัน้ตอนเปนหนวย
นาทีตอรอบบิล ดังแสดงในตารางขางตน ไดระยะเวลาเฉลี่ยในการทํางานทัง้หมดในการรบั     
บรรจุภัณฑที่คลังโคราชกอนการปรับปรุงเทากับ 305.3 นาทีตอรอบบิล และระยะเวลาในการ
ทํางานหลังปรับปรุง เทากับ 245.9 นาทีตอรอบบิล จากจาํนวนการสํารวจ 16 ขอมูล ซ่ึงใหระยะเวลา
การทํางานที่นอยกวาระยะเวลาการทํางานกอนการปรับปรุง จึงนําผลมาทดสอบความแตกตางทาง
สถิติโดยใชโปรแกรมมินิแทบ็ ไดผลดังนี ้
H0: m1 - m2 ≤  d0      :ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงนอยกวาหลังการปรับปรุง 
H1: m1 - m2 not > d0 :ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง 

 
Two-sample T for Receive 
 
Factor       N      Mean     StDev   SE Mean 
Before      61     305.3      20.2       2.6 
After         16     245.9      54.4        14 
 
Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  59.32 
95% lower bound for difference: 45.14 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 6.96  P-Value = 0.000  DF = 75 
Both use Pooled StDev = 30.3 

 
 ดวยสมมุตฐิานหลัก H0: m1 - m2 ≤  d0  ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงนอย
กวาหลังการปรับปรุง   และสมมุติฐานรอง   H1: m1 - m2 not > d0 ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอน
การปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 05.0=α  เนื่องจาก P-Value = 0.000 
มีคานอยกวา 05.0=α  ดังนั้น ปฏิเสธสมมุติฐานหลกั แสดงวา ระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยกอน
การทํางาน มีคามากกวาระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยหลังการปรับปรุง อยางมีนัยสําคัญ ที่
ระดับ 05.0=α  
 จากขอมูลการสํารวจระยะเวลาการทํางานหลังปรับปรุงพบวา ระยะเวลาในขั้นที่ 2 การแยก    
บรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยี่หอนัน้ลดลงมาก จาก 48.85 นาทีตอรอบบิล เปน 27.19 นาทีตอ
รอบบิล แสดงวาการจดับรรจุภณัฑในขั้นตอนที่ 16 การจัดเตรียมและพันบรรจุภณัฑกอนการขนสง
ของขั้นตอนการรับ-จายบรรจุภณัฑที่กรุงเทพนั้น มีผลชวยใหระยะเวลาในการทํางานในชวงการ

แยกบรรจภุณัฑที่คลังโคราชลดลงไป %34.44100
85.48

19.2785.48
=×

−   

 ในสวนของการยายขั้นตอนการทํางานจากขั้นที่ 12 พนักงานตรวจสอบคุณภาพตรวสอบ
คุณภาพและชนิดของขั้นตอนการทํางานกอนปรับปรุงนั้นมาเปนขั้นที ่ 5 ของการทํางานหลงั
ปรับปรุงคือ เมื่อบรรจุภัณฑมาถึงคลังโคราช ขณะทีพ่นักงานรับบรรจุภัณฑตรวจนับจํานวนและ
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เขียนใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพเขาไปรอเพื่อจะตรวจสอบคณุภาพและชนดิ
ของบรรจุภัณฑทันทีที่ของพาเลทนั้นๆเสร็จจากการทํางานของพนักงานรับบรรจุภัณฑ ทําใหชวย
ลดระยะเวลาในการรอคอยพนักงานตรวจสอบคุณภาพรับแจงเอกสารการรับเขาและเดนิทางจากชัน้ 
2 ลงมาถึงหนาบริเวณรอตรวจสอบคุณภาพ โดยเฉลี่ยทาํใหลดระยะเวลาในการรอคอยไปได 14.94 

นาทีตอรอบบิล หรือ %89.4100
3.305

94.14
=×  

 ขั้นที่ 20 การจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภณัฑนัน้ ระยะเวลาในการทํางานหลังปรับปรุง

ลดลงโดยเฉลี่ย %06.41100
25.11

63.625.11
=×

−  เนื่องจากกาํหนดใหจดัเกบ็เอกสารการจัดเก็บไว

ที่หนวยทํางานของการรับ-จายบรรจุภณัฑชั้นลาง ทําใหสะดวกในการจัดเก็บเอกสารมากขึ้น ไมมี
การเคลื่อนยายเอกสาร และพนักงานทีใ่ชงานเอกสารโดยตรงไดเปนผูจัดเก็บเอกสาร ชวยใหการ
ตรวจสอบหรอืเรียกดูเอกสารเปนไปโดยงายขึ้น 
 โดยภาพรวมการทํางานในสวนของการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราชหลังการปรับปรุง ทําให
ระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยลดลงจากการทํางานกอนการปรังปรุง 

%46.19100
3.305

9.2453.305
=×

−  
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ตารางที่ 33 สรุปผลการปรับปรุงการทํางานดานเวลาการทํางาน(การจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช) 

 

ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา ครัง้ เวลา
การปฏิบตังิาน 8 71.08 8 66.28 0 4.8           ผูปฏิบตังิาน           สําหรบับนัทกึการปฏิบตังิาน
การยายที่ 4 61.07 4 51.63 0 9.44 จุดเริม่ตน     หนวยSAP
การตรวจสอบ 2 18.26 2 18.31 0 -0.05 จุดส้ินสุด     หนวยจายบรรจุภัณฑ
การลาชา 1 6.52 0 0 1 6.52 ขั้นตอนตอไป  ฝายผลติมารบับรรจุภัณฑ
การเกบ็รกัษา 2 18.13 2 7.25 0 10.9 วนัที่
ระยะทาง

1 4.03 3.75
รบัใบเบกิบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวย

SAP)

2 3.54 4.94 ตดัยอดผานระบบSAP

3* 3.72

4* 6.52 3.72
เขียนจํานวนเบกิในใบจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

5 3.62 3.44
สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 

คน)

6 3.30 3.56 เลอืกสถานทีต่ามใบจัดเกบ็

7 23.87 13.69
เคลือ่นยายบรรจุภัณฑมาไวทีบ่รเิวณรอ

จายของแตละยี่หอ

8 3.66 3.56 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ

9 37.05 33.00 นับบรรจุภัณฑใหตรงตามทีต่องการ

10 7.00 6.94
เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และตดิ

ใบไวทีห่นาพาเลท

11* 14.75

12 8.08 6.19
บนัทกึจํานวนทีจ่าย/ทีเ่หลอื/เลขออร

เดอร/สถานทีจ่ัดเกบ็ ลงในใบจัดเกบ็

13 27.38 27.75
เคลือ่นยายบรรจุภัณฑทีจ่ัดเสรจ็ไปไว

บรเิวณรอสงมอบ

3.44 สงใบจัดเกบ็ใหหัวหนาจายตรวจสอบ

3.50 จัดเกบ็เอกสารการจาย

4.38 สรปุรายงานการจายบรรจุภัณฑ

14.88 นับจํานวนบรรจุภัณฑทีเ่หลอื

14 6.20 6.75 เคลือ่นบรรจุภัณฑทีเ่หลอืไปจัดเกบ็ทีเ่ดมิ

15 3.51

16 14.10

17 4.74

175.1 143.5

สงใบจัดเกบ็ใหหัวหนาจายตรวจสอบ

จัดเกบ็เอกสารการจาย

สรปุรายงานการจายบรรจุภัณฑ

เคลือ่นยายบรรจุภัณฑทีจ่ัดเสรจ็ไป

ไวบรเิวณรอสงมอบ

เคลือ่นบรรจุภัณฑทีเ่หลอืไปจัดเกบ็

นับบรรจุภัณฑใหตรงตามทีต่องการ

เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ 

และตดิใบไวทีห่นาพาเลท

นับจํานวนบรรจุภัณฑทีเ่หลอื

บนัทกึจํานวนทีจ่าย/ทีเ่หลอื/เลขออร

เดอร/สถานทีจ่ัดเกบ็ ลงในใบจัดเกบ็

สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ 

(4 คน)

เลอืกสถานทีต่ามใบจัดเกบ็

เคลือ่นยายบรรจุภัณฑมาไวทีบ่รเิวณ

รอจายของแตละยี่หอ

ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ

รบัใบเบกิบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนา

หนวยSAP)

ตดัยอดผานระบบSAP

พริน๊ใบจัดบรรจุภัณฑ

แนบใบจัดเกบ็บรรจุภัณฑเขากบัใบ

เบกิและใบจัดบรรจุภัณฑ
กา
รเก

บ็รั
กษ

า

เวล
าใ
หม

 (น
าท

)ี

รายการ
ปจจุบนั เสนอใหม ขอแตกตาง

รวม

      กระบวนการเสนอใหม

ชือ่งาน การจายบรรจุภัณฑทีค่ลงัโคราช

ลาํ
ดบั       กระบวนการปจจุบนั

เวล
าป
จจ
บุนั

กา
รป

ฏิบ
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าน

กา
รย
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ที่

กา
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รว
จส
อบ

กา
รล

าช
า
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ทําการเก็บขอมูล ระยะเวลาการทํางานแตละขั้นตอนในการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช
กอนการปรับปรุงไดจํานวน 61 ขอมูลไดคาเฉลี่ยระยะเวลาการทํางานของแตละขัน้ตอนเปนหนวย
นาทีตอรอบบิล ดังแสดงในตารางขางตน ไดระยะเวลาเฉลี่ยในการทํางานทั้งหมดในการจาย     
บรรจุภัณฑที่คลังโคราชกอนการปรับปรุงเทากับ 175.1 นาทีตอรอบบิล และระยะเวลาในการ
ทํางานหลังปรับปรุง เทากับ 143.5 นาทีตอรอบบิล จากจาํนวนการสํารวจ 16 ขอมูล ซ่ึงใหระยะเวลา
การทํางานที่นอยกวาระยะเวลาการทํางานกอนการปรับปรุง จึงนําผลมาทดสอบความแตกตางทาง
สถิติโดยใชโปรแกรมมินิแทบ็ ไดผลดังนี ้
H0: m1 - m2 ≤  d0      :ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงนอยกวาหลังการปรับปรุง 
H1: m1 - m2 not > d0 :ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง 
 
Two-sample T for Send 
 
Factor       N      Mean     StDev   SE Mean 
Before      61     175.1      14.4       1.8 
After         16     143.5      29.4       7.3 
 
Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  31.60 
95% lower bound for difference: 22.99 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 6.11  P-Value = 0.000  DF = 75 
Both use Pooled StDev = 18.4  

 
 ดวยสมมุตฐิานหลัก H0: m1 - m2 ≤  d0  ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอนการปรับปรุงนอย
กวาหลังการปรับปรุง   และสมมุติฐานรอง    H1: m1 - m2 not > d0 ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยกอน
การปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 05.0=α  เนื่องจาก P-Value = 0.000 
มีคานอยกวา 05.0=α  ดังนั้น ปฏิเสธสมมุติฐานหลกั แสดงวา ระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยกอน
การทํางาน มีคามากกวาระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยหลังการปรับปรุง อยางมีนัยสําคัญ ที่
ระดับ 05.0=α  
 เนื่องจากเราไดออกแบบเอกสารใบจัดเก็บใหม เพื่อแกปญหาเอกสารมีความคลายคลึงกัน
ลดจํานวนเอกสารในการทํางานลง และลดระยะเวลาในการพิมพเอกสารในขั้นที่ 3 และจัดแนบ
เอกสารเขาดวยกันในขั้นที ่ 4 ของการทํางานกอนการปรับปรุงลง ดังนั้นทําใหระยะเวลาในการ

ทํางานในขั้นตอนนี้ลดลง %67.63100
52.672.3

72.3)52.672.3(
=×

+
−+  

 เราไดยายการทํางานขั้นที่ 11 การนับบรรจุภณัฑที่เหลือ ของการทํางานกอนการปรบัปรุง 
มาทําหลังจากสงใบจัดเก็บใหหวัหนวยจายตรวจสอบ ผลคือพนักงานจายสามารถบันทึกจํานวนที่
เหลือโดยไดจากการคํานวณหรือหักลบกับจํานวนที่เรียกจายไปกอนได ทําใหเกดิความรวดเร็วใน
กรณีที่เปนการเรียกจายดวนหรือมีพนักงานจากหนวยผลิตมารอรับบรรจุภัณฑ เมื่อพนักงาน
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รวบรวมสงใบจัดเก็บใหหัวนาหนวยจายบรรจุภัณฑตรวจสอบเอกสารการจาย พนักงานหนวยจาย
จะวาง และกลับไปตรวจนบัจํานวนบรรจุภณัฑที่เหลือไดกอนการเคลื่อนยายบรรจภุัณฑที่เหลือ เขา
พื้นที่จัดเก็บได โดยไมมีความกดดันเรื่องเวลา หากมีความผิดพลาดเกีย่วกับจํานวนที่เหลือใหมา
แกไขและหาสาเหตุที่หนวยจายบรรจุภณัฑซ่ึงสถานที่เก็บรักษาใบจดัเกบ็ไดถูกยายจากหนวย SAP 
มาจัดเก็บทีห่นวยจายบรรจภุัณฑ ซ่ึงทําใหพนักงานหรือหวัหนาหนวยจายบรรจุภณัฑสามารถ
ตรวจสอบเอกสารการจายบรรจุภัณฑไดอยางสะดวกมากยิ่งขึ้น และสงผลใหระยะเวลาในการ

จัดเก็บเอกสารลดลง %10.73100
10.14

50.310.14
=×

−  

 โดยภาพรวมการทํางานในสวนของการจายบรรจุภณัฑทีค่ลังโคราชหลังการปรับปรุง ทํา
ใหระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยลดลงจากการทํางานกอนการปรังปรุง 

%60.31100
1.175

5.1431.175
=×

−  

จากผลการทดสอบพบวา คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของการทํางานหลังปรับปรุง มีคามากกวา 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐานกอนการปรับปรุงมาก อันเนื่องมาจาก จํานวนขอมูลที่นอยกวา เพราะทดลอง
เก็บขอมูลหลังปรับปรุงจํานวน 16 ขอมูล และรวมกับความเคยชนิของพนักงานหลายๆคนที่ยังเพิง่
เร่ิมทําในวิธีการทํางานแบบใหม ดังนั้นจึงสงผลให ขอมูลมีการกระจายตัวมากกวาปกต ิ
การคํานวณประสิทธิภาพดานเวลาการทํางานที่เพิ่มขึ้น  

%100×
−

=
B

AB

T
TT

Time
 

โดยที่  Time  = ประสิทธิภาพดานเวลาการทํางานที่เพิ่มขึน้ 

 =BT  ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการทํางานรวมเฉลี่ยกอนการปรับปรุง 

 =AT  ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการทํางานรวมเฉลี่ยหลังการปรับปรุง 
ผลประโยชนตอป = เวลาทํางานที่ลดลง x อัตราคาจางแรงงานตอช่ัวโมง x วันทํางานตอป 
 ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยที่ลดลง จากการทํางานทั้งหมดในคลังบรรจุภัณฑหลังการ

ปรับปรุง ซ่ึงเทากับ ( ) %599.8100
1.1753.3059.370

5.1431.175()9.2453.305()7.3889.370
=×

++
−+−+−   

ระยะเวลาการทํางานที่ลดลงตอวัน เฉลี่ยเทากับ  
( )5.1431.175()9.2453.305()7.3889.370 −+−+− =73.2นาทีตอรอบบิล  
อัตราคาจางแรงงาน เฉลี่ยเทากับ 157.81 บาทตอวัน วันละ2 รอบบิล 

 จํานวนวนัทํางานตอปเฉลี่ยเทากับ 6 x 4 x 12 – 14 = 274 วันตอป (วันหยุดประเพณี 14 วัน) 
 ดังนั้น ผลประโยชนตอปของการทํางานหลังปรับปรุง เทากับ 
  = 73.2 นาที/รอบบิล x 157.81 บาท/(8ชม./วัน*60)นาที x 274 วัน/ป x 2 
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  = 13,188.18 บาท/ป 
 สรุปภาพรวม การปรับปรุงการทํางานนี ้ สามารถทําใหระยะเวลารวมในการทํางานเฉลี่ย
ทั้งหมดทุกขัน้ตอน ลดลง 73.20 นาที ตอรอบบิล เปนผลใหไดผลประโยชนตอปของการทํางาน
หลังปรับปรุง เทากับ 13,188.18 บาทตอป 
 จากสํารวจการทํางานกอนการปรับปรุง พบวามีปญหาในการทํางานพบขอบกพรอง หรือ
ความผิดพลาดในการทํางานหลายประการ และการทํางานหลังปรับปรุงสามารถชวยลดปญหาดาน
ความผิดพลาดนี้ลงได จากการเก็บขอมูลการทํางานกอนการปรับปรุง จํานวน 62 คร้ังการทํางาน 
หรือ 1511 รหัสบรรจุภัณฑ และการทํางานหลังปรับปรุง จํานวน 16 คร้ังการทํางาน หรือ 376 รหัส
บรรจุภัณฑ เปนดังนี ้  
การคํานวณประสิทธิภาพความถูกตองในการทํางานที่เพิ่มขึ้น 

%100
A

 Accuracy % B ×
−

=
B

A

A
A

 
โดยที่  % Accuracy = เปอรเซ็นตความถูกตองที่เพิม่ขึ้น 

 =BA จํานวนความผดิพลาดในการทํางานกอนการปรับปรุงตอรหัสบรรจุภัณฑ 

 =AA จํานวนความผดิพลาดในการทํางานหลังการปรับปรุงตอรหัสบรรจุภัณฑ 
จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานตามเหตุผลจากแบบสอบถามในหวัขอ 4.1 ทําใหความ

ผิดพลาดลดลง โดยการวัดคาประสิทธิภาพความถูกตองจากตัวช้ีวัดของความผิดพลาดดังนี ้
ตารางที่ 34 ตัวช้ีวัดความผิดพลาดที่ลดลง 

 
ตัวชีวัด (KPI) สูตร หนวย ความถี่ ผูเก็บขอมูล 

1.กลองมีสีลอกติดกลอง ช้ินสวน
เสียหาย หรือหีบหอชํารุด 

จํานวนหีบหอชํารุด * 100% 
จํานวนหีบหอทั้งหมดที่รับเขามา/จัดจาย % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย
รับ/จายบรรจุ

ภัณฑ 

2.จํานวนชิ้นสวนเกินหรือจํานวนชิ้น
ไมครบ 

จํานวนพาเลทที่พบชิ้นสวนเกิน * 100% 
จํานวนที่พาเลทที่รับเขามา/จัดจายทั้งหมด % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย
รับ/จายบรรจุ

ภัณฑ 

3.ช่ือบรรจุภัณฑผิดหรือเขียนบิลผิด 

จํานวนบิล/ใบจัดเกบ็ที่ชื่อ/รหัสผิด * 100% 
จํานวนบิลที่รับเขามา/ใบจัดเก็บที่จัดจายทั้งหมด % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย
รับ/จายบรรจุ

ภัณฑ 

4. เขียน หรืออานจํานวนผิด 
จํานวนบิล/ใบจัดเกบ็ที่จํานวนผิด * 100% 

จํานวนใบจัดเก็บที่จัดจายทั้งหมด % 
ทุก

สัปดาห 
หัวหนาหนวย
จายบรรจุภัณฑ 

5.โอนยอดเกิน 
จํานวนรอบบิลการโอนยอดเกิน * 100% 
จํานวนรอบบิลที่มีการโอนทั้งหมด % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย 
SAP 
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ตัวชีวัด (KPI) สูตร หนวย ความถี่ ผูเก็บขอมูล 

6. บรรจุภัณฑปะปนกัน 
จํานวนพาเลทที่พบการปะปน * 100% 
จํานวนพาเลททั้งหมดที่รับเขามา/จัดจาย % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวยรับ/ 
ตรวจสอบคุภาพ 

7. รายการของที่สงมาเกินจากในบิล 

จํานวนบิลที่พบรายการเกิน * 100% 
จํานวนบิลทั้งหมดที่รับเขามา/จัดจาย % 

ทุก
สัปดาห 

หัวหนาหนวย
รับ/จายบรรจุ

ภัณฑ 

จากตัวช้ีวัดและสูตรการคํานวณขางตน และทําการสํารวจในชวงเวลาดงักลาวใหผลดัง
ตารางนี้ 

ตารางที่ 35 สรุปผลการปรับปรุงการทํางานดานความถูกตอง 

ขอบกพรอง 
%กอน
ปรับปรุง 

%หลัง
ปรับปรุง 

%ความถูกตอง
กอนปรับปรุง 

%ความถูกตอง
หลังปรับปรุง 

1.กลองมีสีลอกติดกลอง ช้ินสวนเสียหาย หรือหีบหอชํารุด 0.66 0.27 99.34 99.73 
2.จํานวนชิ้นสวนเกินหรือจํานวนชิ้นไมครบ 0.93 0.27 99.07 99.73 
3.ช่ือบรรจุภัณฑผิดหรือเขียนบิลผิด 0.66 0.27 99.34 99.73 
4. เขียน หรืออานจํานวนผิด 0.26 0.00 99.74 100.00 
5.โอนยอดเกิน 1.06 0.00 98.94 100.00 
6. บรรจุภัณฑปะปนกัน 1.46 0.27 98.54 99.73 
7. รายการของที่สงมาเกินจากในบิล 3.18 0.54 96.82 99.46 

รวม 8.21 1.63 เฉลี่ย 98.83 เฉลี่ย 99.77 

ทําการเก็บขอมูล ดานความผิดพลาดในการทํางานแตละขั้นตอนที่คลังโคราชกอนการ
ปรับปรุงไดจํานวน 62 คร้ังการทํางาน หรือ 1511 รหสับรรจุภัณฑ เกิดความผิดพลาดขึ้นทั้งหมด 
124 รหัสบรรจุภณัฑ หรือคิดเปน 8.21% ของรหัสบรรจุภณัฑทั้งหมด และการทํางานหลังปรับปรุง 
จํานวน 16 คร้ังการทํางาน หรือ 376 รหัสบรรจุภัณฑ เกิดความผิดพลาดขึ้นทั้งหมด 6 รหัสบรรจุ
ภัณฑ หรือคิดเปน 1.63% ของรหัสบรรจุภัณฑทั้งหมด ซ่ึงใหความผดิพลาดในการทํางานที่นอยกวา
การทํางานกอนการปรับปรุง จึงนําผลมาทดสอบความแตกตางทางสถิติโดยใชโปรแกรมมินิแทบ็ 
ไดผลดังนี ้
H0: m1 - m2 ≤  d0      :ความผิดผลาดในการทํางานกอนการปรบัปรุงนอยกวาหลังการปรับปรุง 
H1: m1 - m2 not > d0 :ความผิดผลาดในการทํางานกอนการปรบัปรุงไมนอยกวาหลังการ
ปรับปรุง 
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Two sample T for Accuracy 

Factor          N      Mean     StDev   SE Mean 
Before     1511     0.082     0.275    0.0071 
After          376     0.016     0.125    0.0065 
 
Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  0.066 
95% CI for mu (1) - mu (2): ( 0.0376,  0.0946) 
T-Test mu (1) = mu (2) (vs >): T-Value = 4.55  P-Value =0.0000  DF=  1885 
Both use Pooled StDev = 0.252 
 

 ดวยสมมุตฐิานหลัก H0: m1 - m2 ≤  d0  ความผิดผลาดในการทํางานกอนการปรับปรุง
นอยกวาหลังการปรับปรุง   สมมุติฐานรอง   H1: m1 - m2 not > d0 ความผิดผลาดในการทํางาน
กอนการปรับปรุงไมนอยกวาหลังการปรับปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 05.0=α  เนือ่งจาก P-Value = 
0.000 มีคานอยกวา 05.0=α  ดังนัน้ ปฏิเสธสมมุติฐานหลัก แสดงวา ความผิดพลาดของการ
ทํางานรวมกอนการทํางาน มีคามากกวาความผิดพลาดของการทํางานรวมหลังการปรับปรุง อยางมี
นัยสําคัญ ที่ระดับ 05.0=α สามารถแสดงเปนกราฟไดดังนี ้

95.00 95.50 96.00 96.50 97.00 97.50 98.00 98.50 99.00 99.50 100.00

เปอรเซ็นตความถกูตอง

กลองมสีีลอกติดกลอง ช้ินสวนเสียหาย หรอืหีบหอชํารดุ

จาํนวนช้ินสวนเกนิหรอืจาํนวนช้ินไมครบ

ช่ือบรรจภุณัฑผดิหรอืเขียนบลิผดิ

เขียน หรอือานจาํนวนผดิ

โอนยอดเกิน

บรรจภุณัฑปะปนกัน

รายการของทีส่งมาเกนิจากในบลิ

ขอบกพรอง กอนการปรบัปรุง
หลงัการปรับปรุง

 
รูปที่ 32 กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตความถูกตองกอน-หลังการปรับปรุง 

การลดปญหาขอบกพรองเหลานี้ ชวยใหการทํางานในแตละขั้นตอนมีความคลองตัวมาก
ยิ่งขึ้น ลดระยะเวลาในการตรวจสอบหาขอผิดพลาด และแกไขปญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะหนาตางลงได
สงผลใหพนักงานมีความตั้งใจและอยากจะทํางานเพิ่มขึน้ เนื่องจากไมตองเสียเวลาและหงดุหงิดกับ
การทํางานที่เกดิปญหาขึ้นบอยครั้ง จากการสํารวจพบวา การทํางานหลังปรับปรุงชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานดานความถูกตองจากเดิม 8.21%-1.63% = 6.58% 
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บทที่ 5 
การศึกษาตนทุนการประยุกตใชระบบรหัสแทง 

 
 การศึกษาความเปนไปไดในการประยกุตใชระบบรหัสแทง ในแผนการดําเนินงานวจิัยที่ได
กลาวไวในบทที่ 1 ประกอบไปดวยหวัขอตางๆดังนี้ ขั้นตอนการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง 
อุปกรณรหัสแทงที่เกี่ยวของ และตนทนุโครงการในการประยุกตใชระบบรหัสแทง 
 โดยหวัขอ ขัน้ตอนการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง จะเสนอแนวทางระบบขั้นตอนการ
ทํางานของพนกังานแตละหนวยของคลังบรรจุภัณฑ ที่ทํางานรวมกับอุปกรณที่จําเปนในการใช
ระบบรหัสแทง รวมถึงความเปนไปไดของระยะเวลาการทํางานรวมที่ควรจะลดได ในสวนของ
อุปกรณที่ตองเพิ่มเขามาเนื่องจากการทํางานดังกลาว และรายละเอียดอุปกรณ จะกลาวในหวัขอ
อุปกรณรหัสแทงที่เกี่ยวของ จากนั้นทําการคํานวณหาตนทุนความเปนไปไดในการนําระบบรหสั
แทงมาใชในคลังบรรจุภัณฑตัวอยาง ในหวัขอตนทุนโครงการในการประยุกตใชระบบรหัสแทง 
5.1 ขั้นตอนการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง 

การนําระบบรหัสแทงมาใชรวมกับการทํางานที่ปรับปรุงใหมนัน้ จะสามารถทดแทนงาน
ในบางขั้นตอนลงได ซ่ึงคลังกรุงเทพเปนเพียงทีก่ักเกบ็และรวบรวมบรรจุภัณฑจากผูขายสง และ
ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนกอนการขนยาย ไมจําเปนตองมีเครื่องพิมพรหัสแทง เนื่องจากสวนใหญ
บรรจุภัณฑที่มาถึงคลังกรุงเทพจะไมมีปญหาในการจดัเกบ็ และการทํางานเปนแบบวนัตอวัน สวน
ที่คลังโคราชมีความจําเปนตองใชเครื่องพิมพรหัสแทงมากกวา เนื่องจากมักมีการเปลี่ยนแปลง
สถานที่จัดเก็บและตําแหนงจดัเก็บ ฉลากอาจมีการชํารุดเสียหายสามารถพิมพขึ้นใหมไดทันที และ
ทางโรงงานมีแนวโนมที่จะปดตัวคลังบรรจุภัณฑที่กรุงเทพลงดวย ดังนั้นหากคลังบรรจุภณัฑที่
โคราชเปนคลังหลัก และสามารถสงเสริมผูคาสง(Vender) ของโรงงานมีการติดรหสับรรจุภัณฑใน
แบบเดยีวกันกบัรูปแบบของที่โรงงานใช จะสามารถชวยประหยัดเวลาในการพิมพรหัสแทง และ
แปะลงบนบรรจุภัณฑที่โรงงานอีกดวย  

ซึ่งในสวนของซอฟวของการใชเครื่องพิมพรหัสแทงและเครื่องอานรหัสแทง ตองมีการ
เขียนโปรแกรมเพิ่มเติมเพื่อเชื่อมระบบการทํางานใหแสดงผลออกมาในการประมวลของโปรแกรม
เดียวกัน ปจจบุันโรงงานตัวอยางใชระบบ SAP ในการประมวลผลและจัดการขอมูล 

การเชื่อมตอของระบบ SAP และระบบรหสัแทง สามารถเขียนจาก SAP Script เชื่อมตอกับ 
SAPGUI หรือใชซอฟแวรที่แถมมาพรอมเครื่องพิมพและเครื่องอานรหัสแทง แลวเขียนโปรแกรม 
เชน Bartender ,Control Screen หรือ DATAMAX เปนตน เพื่อเชื่อมตอกับระบบ SAP อีกที ซ่ึงการ
ทํางานในสวนนี้ ทางบริษทัที่จัดจําหนายอุปกรณรหัสแทงหรือตัวแทนจําหนายโปรแกรม SAP 



 

 

106 

สามารถดูแลและจัดการเพิ่มเติมในสวนของการเขียนโปรแกรมการเชือ่มตอได โดยสามารถเขียน
เปนแผนการทํางานไดดังนี ้

 
 

รูปที่ 33 ผังการเชื่อมตอระบบ SAP และ Barcode 
 เมื่อทั้ง 2 ระบบคือ ระบบ SAP และ รหัสแทง สามารถเชื่อมตอกันไดแลว การทํางานของ
รหัสแทงและ SAP จะเริ่มจากคลังขอมูลของระบบ SAP สงขอมูล สงขอมูลสนับสนุนใหกับ เครือ่ง
คอมพิวเตอรทีเ่ชื่อมตอกับระบบรหัสแทง โดยผูใชสแกนรหัส หรือปอนรหัสเขาไป จากนั้นสง
ขอมูลไปยังเครื่องพิมพรหัสแทง พิมพใบฉลากรหัสแทงออกมา ดังภาพตอไปนี ้
 
 
 
 

สราง Tag Barcode 

สรางตัวจัดการบารโคด 

อานคารหัสแทง 

ประมวลผลทางหนาจอ 

เขียนจาก SAP Script  ซอฟแวรเครื่องพิมพรหัสแทง 
เชน DATAMAX 

เช่ือมตอกับ SAPGUI เขียนโปรแกรม เชน  
Bartender ,Control Screen 
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รูปที่ 34 การพิมพฉลากรหัสแทงดวยการเชือ่มตอระบบ SAP เละระบบรหัสแทง 
 

และเพื่อใหการทํางานเปนไปไดโดยการใชระบบรหัสแทงสงผานขอมูลทั้งหมด ดังนั้นควร
ใชการรับขอมูลดานสถานที่จัดเก็บเปนระบบรหัสแทงดวย จึงกําหนดใหมีรหัสแทงที่ชั้นวางบรรจุ
ภัณฑ ตามตําแหนงชั้นลางสดุของแตละล็อกวางของ โดยแตเดิมจะมีปายบอกแถวและหลัก สวนชัน้
ที่เก็บจะใชเครือ่งหมาย / คันกอน เชน ของเก็บ แถว E2 หลักที่ 23 ชัน้ที่ 3 จะสามารถเขียนรหัส
ตําแหนงจัดเกบ็ไดวา E223/3 ลงในใบจดัเก็บ ดังภาพ 
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รูปที่ 35 แสดงลักษณแถว หลัก และชั้นวางพาเลท 
 

 
 

รูปที่ 36 ปายบอกสถานที่จัดเก็บ 

แถว E2 

หลักที่ 32 

ชั้นที่ 3  

ชั้น 

หลัก 

แถว  
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ในสวนของการทํางานรวมกบัรหัสแทง ตองการใหมกีารแจงสถานที่จัดเก็บโดยอัตโนมัติ 
ดังนั้นตองมีฉลากรหัสแทงประจําตําแหนงจัดเก็บดวย ซ่ึงในบทที่ 4 กําหนดระบบรหัสแทงของ
รหัสบรรจุภัณฑเปน CODE 39 คือ 10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  ประกอบดวย
ตัวเลขและตวัอักษร ดังนัน้เพื่อใหพนักงานจํางายและคลายกับรหัสสถานที่จัดเก็บเดิม จึงกําหนดให
รหัสสถานที่จัดเก็บเปนระบบ CODE 39 ดวยเชนกัน และมีลักษณะดังนี้  

ตารางที่ 36 กําหนดรหัสตําแหนงจดัเก็บ 
654321 XXXXXX −−  

หลัก สื่อความหมายถึง สัญลักษณ ความหมาย 

321 XXX  แถวที่ 

1X  

32 XX  

เปนอักษร C,A,J,P,O (ยี่หอสินคา) 
เปนตัวเลข 01 -13 เชน 
C01-C13 รวม 13 แถว 
A01-A05 รวม 5 แถว 
J01-J03 รวม 3 แถว 
P01-P03 รวม 3 แถว 
O01-O04 รวม 4 แถว 

54 XX  หลักที่ 54 XX  เปนตัวเลขตั้งแต 01 ถึง 54 

6X  ชั้นที่ 6X  เปนตัวเลขตั้งแต 1 ถึง 6 
 

 เพื่อการคนหาบรรจุภัณฑทีส่ะดวก และใหรหัสบรรจุภณัฑมีการสื่อถึงรหัสตําแหนงจัดเกบ็ 
เชน J TU P 09 0242 หลอดครีมยอมพลาสติกของเจสีน้ําตาลเขม เมื่อเห็นเพยีงรหัสสินคาเราจะ
สามารถทราบไดทันทวีาอยูโซนของแถว J01-J03 เปนตน และเพื่องายตอการแสกนรหัสตําแหนง
จัดเก็บ จึงออกแบบกระดานฉลากรหัสแทงตําแหนงจัดเก็บเปนดังนี ้
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 37 ตัวอยางกระดานแปะหนาชัน้วางชัน้ที่ 2 ของตําแหนงจดัเก็บ 

ตําแหนงจดัเก็บ แถวที่ J01 หลักที่ 23 และหลักที่ 24 
J01236 

 
J01236 

J01246 

 
J01246 

J01235 

 
J01235 

J01245 

 
J01245 

J01234 

 

J01244 
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การติดกระดานฉลากรหัสแทงบอกตําแหนงจัดเก็บ จะกําหนดใหติดที่ช้ันที่ 2 ระหวางหลัก
คูและหลักคี่ โดยใหหลักคี่ (หลักที่ 23 ) อยูดานซายของกระดานฉลาก และหลักคู (หลักที่ 24) อยู
ทางดานขวามอืของกระดานฉลาก เพื่อใหรหัสในกระดานฉลากอยูในลักษณะเดียวกับสถานที่
จัดเก็บจริง พนักงานสามารถมองเห็นไดงายไมตองกมหรือเงยศีรษะในการสแกนรหัส เพราะ
กระดานฉลากติดอยูที่หนาเลกหรือช้ันวางชัน้ที่ 2 ดังภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 38 ลักษณะการติดกระดานฉลากรหสัแทงบอกตําแหนงชัน้วางบรรจุภัณฑ 
 

กําหนดใหมีเครื่องพิมพฉลากรหัสแทงที่ตาํแหนงหนาหนวยรับบรรจภุัณฑ เพื่อสามารถ
พิมพฉลากรหสับรรจุภัณฑตดิที่หีบหอขณะรับเขา พรอมๆกับการตรวจนับบรรจุภณัฑ จํานวน 1 
เครื่อง มีเครื่องอานรหัสบรรจุภณัฑที่หนวยรับบรรจุภัณฑแบบมีสายจาํนวน 1 เครื่อง เครื่องอาน

 
J0122 

 

พาเลท บรรจุภัณฑ 

ปายบอกชั้นวางบรรจุภัณฑ 

กระดานฉลากรหัสแทง 
บอกตําแหนงชั้นวาง 

พาเลท บรรจุภัณฑ 

 

หลักคี่ หลักคู 
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รหัสบรรจุภัณฑแบบไรสายจํานวน 3 เครือ่ง ที่หนวยจายบรรจุภณัฑประจํารถขนสงแตละคัน คันละ 
1 เครื่อง โดยมเีหตุผลสนับสนุนในการเลือกใชและจัดวางอุปกรณดังกลาวดังนี ้

ตารางที่ 37 การกําหนดอุปกรณที่เพิ่มเขามาเนื่องจากการใชรหัสแทง 
สาเหตุ อุปกรณ จํานวน (เคร่ือง) 

มีความตองการที่จะตองใชเครื่องพิมพรหัสแทง เพื่อพิมพรหัส
แทงติดที่หีบหอบรรจุภัณฑ เพื่อเปนการการแจงเอกลักษณระบุ
รหัสใหกับบรรจุภัณฑ เพื่อใชในการตรวจนับในการรับเขาและ
ตัดจายโดยการสแกนตอไป และตองการอยางนอย 1 เครื่องเพื่อ
พิมพรหัส ณ จุดรับบรรจุภัณฑ แตเนื่องจากไมตองมีการสั่งพิมพ
ตลอดเวลา ดังนั้นเครื่องพิมพจํานวน 1 เครื่องเพียงพอ สําหรับ
กรณี ตองการพิมพรหัสเพิ่มฉุกเฉิน หรือใชพิมพรหัสสถานที่
จัดเก็บในชวงเริ่มตน 

เครื่องพิมพรัหัสแทง 1 

เครื่องอานรหัสแทง เพื่อสําหรับสแกนอานคารหัสบรรจุภัณฑ 
เพื่อเก็บคาจํานวนและรหัสในการรับเขาบรรจุภัณฑ(หนวยจาย
บรรจุภัณฑจะใชเปนเครื่องอานแบบไรสาย เนื่องจากตองมีเขาไป
ที่พื้นที่จัดเก็บเพื่อสแกนรหัสสถานที่จัดเก็บ กรณีหนวยจายไป
พอใชใหมีสแกนที่หนวยรับไป ถาเครื่องอานที่หนวยรับวาง 
เนื่องจากรอบบิลในการตัดจายหรือสั่งผลิต มีมากกวารอบบิลใน
การรับเขาบรรจุภัณฑ ซึ่งปกติการรับบรรจุภัณฑอยูที่ 2 รอบบิล) 
และอานขอมูลบรรจุภัณฑ จากรหัสแทงบนบรรจุภัณฑนั้นๆ ไวที่
หนวยรับบรรจุภัณฑ เพื่อการรับเขาและตรวจนับที่สะดวก 
เนื่องจากเครื่องอานรหัสบรรจุภัณฑมีตนทุนที่ตํ่า ถาหากทดลอง
ใชแลว ไมเพียงพอกับความตองการของพนักงาน สามารถสั่งซื้อ
เพิ่มได ภายหลัง  

เครื่องอานรหัสแทง 
แบบมีสาย 

1 

การใชรหัสแทงในการรับหรือตัดจายบรรจุภัณฑนั้นจําเปนตองมี
เครื่องคอมพิวเตอรเช่ือมตอกับเครื่องอานรหัสแทง จํานวน 1 
เครื่อง  เพื่อโอนถายขอมูลจากเครื่องอานรหัสเขาสูเครื่อง
คอมพิวเตอร เพื่อจัดการขอมูลและประมวลผล ดังนั้นควรจะอยู
ใกลกับเครื่องอานรหัสและเครื่องพิมพรหัสบรรจุภัณฑ โดยใน
ที่นี้ใหนําเครื่องคอมพิวเตอรของหนวยรับบรรจุภัณฑ 1 เครื่องมา
ใชเช่ือมตอ เพราะใชในการทํางานที่เกี่ยวของการรับบรรจุภัณฑ 

เครื่องคอมพิวเตอร 1 

เนื่องจากการจายบรรจุภัณฑ ถูกแบงออกเปน 3 กลุมดวยกันดังที่
กลาวในการทํางานแบบปรับปรุง บทที่ 4  ดังนั้นเพื่อใหการ
ทํางานของแตละกลุมอิสระจากกัน การทํางานแบบเดียวกันเชน
การนับบรรจุภัณฑจาย สามารถทําไดพรอมๆกัน จึงกําหนดใหมี 

เครื่องอานรหัสแทง 
แบบไรสาย 

3 
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สาเหตุ อุปกรณ จํานวน (เคร่ือง) 
เครื่องอานรหัสที่หนวยจาย จํานวน 3 เครื่อง และเนื่องจากการ
จายบรรจุภัณฑ ตองมีการสแกนสถานที่จัดเก็บดวย เพื่อจัดเก็บ
บรรจุภัณฑในขั้นตอนการรับ และจายบรรจุภัณฑ แสดงใน
รายการสถานที่จัดเก็บ ดังนั้น เพื่อการทํางานที่สะดวกจึงกําหนด
เครื่องอานรหัสแทงของหนวยจายแตละหนวยเปนแบบไรสาย 

  

 
ดังนั้นสามารถวางอุปกรณรหัสแทงตามตารางขางตนไดเปนตําแหนงดงัภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 39 ตําแหนงวางอุปกรณรหัสแทงในคลังโคราช 
 

โดย หนวยจายบรรจุภณัฑที่ 1 ดแูลบรรจุภัณฑของสินคายี่หอ ซี 
หนวยจายบรรจุภณัฑที่ 2 ดแูลบรรจุภัณฑของสินคายี่หอ เอ 
หนวยจายบรรจุภณัฑที่ 3 ดแูลบรรจุภัณฑของสินคายี่หอ เจ พี และงานนอก 
        หมายถึง เครื่องอานรหัสแทงแบบไรสาย 
 หมายถึง เครื่องอานรหัสแทงแบบมีลาย 
 หมายถึง เครื่องพิมพฉลากรหัสแทง 
 
 
 

 

 

หนวยรับ-จาย
บรรจุภัณฑ 

ทางออก ทางเขา 
หน

วย
จา
ย  

3 

หน
วย
จา
ย  

2 

หน
วย
จา
ย  

1 

 
 

โซนควบคุม 
หนวยจาย 3 

 

 
 

โซนควบคุม 
หนวยจาย 1 

 
 

โซนควบคุม 
หนวยจาย 2 

พ้ืนที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 
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ดังนั้นกาํหนดใหการทํางานที่คลังกรุงเทพเปนแบบปรับปรุง(เสนอในบทที่ 4) ในสวนของ
การรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราชใหดําเนินการดังนี ้

ตารางที่ 38 การประยุกตใชรหัสแทงที่คลังโคราชในขั้นตอนการรับบรรจุภณัฑ 
หนวยงานที่รับผิดชอบ 

ขั้นการทํางาน 
หนวยรับ 
บรรจุภัณฑ 

หนวย 
SAP 

หนวย
ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

หนวยจาย 
บรรจุภัณฑ 

อุปกรณรหัสแทง 

รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ  
พิมพรหัสบรรจุภัณฑแปะที่หอบรรจุภัณฑ 

     

แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยีห่อ      
ตรวจนับบรรจุภัณฑ โดยใชเคร่ืองอานสแกนรหัสเขาสู
ระบบ SAP 

     

ตรวจสอบขอมูลและพิมพใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ      
สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน)      
จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท      
เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบ
คุณภาพ 

     

พนักงานหนวย SAP รับใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงาน
การรับบรรจุภัณฑ ตรวจสอบกับขอมูลที่ตัดเขาระบบกับ
ใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 

     

พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ      
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน) 
และติดใบผานที่พาเลทบรรจุภัณฑ 

     

รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวย
จาย 3 ทีมๆละ 6 คนเปนรถ 1 คัน) 

     

ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบ
รายงานการรับบรรจุภัณฑ 

     

เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตยี่หอนั้นๆ 
โดยพนักงานขับรถจะยิงรหัสบรรจุภัณฑเทียบกับสถานที่
จัดเก็บนั้นอันตออนั  

     

พิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ
ความถูกตอง 

     

สรุปรายงานและจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ      

 
 จากตารางขั้นตอนการทํางานสามารถเขียนเปนวิธีปฏิบัติงานอยางละเอียดไดเปนดังนี้ 
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ตารางที่ 39 วิธีปฏิบัติงานในการรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราชรวมกับระบบรหัสแทง 

วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การรับบรรจุภัณฑ 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 1 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

1. วัตถุประสงค 
1.1 เพื่อใหการรับบรรจุภัณฑเขาจัดเก็บเปนไปอยางมีระบบ ถูกตอง รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 
1.2 เพื่อใหทราบถึงขั้นตอนการทํางานรวมกับการใชอุปกรณรหัสแทง 

2. ผูปฏิบัติการ 
2.1 พนักงานรับบรรจุภัณฑ 
2.2 พนักงานหนวย SAP 
2.3 พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
2.4 พนักงานจายบรรจุภัณฑ 

3. ขอบเขต และคําจํากัดความ 
3.1 การรับเขาบรรจุภัณฑโดยใชรหัสแทง 
3.2 การจัดทําเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

4. เอกสารที่เก่ียวของ 
4.1 ใบสงบรรจุภัณฑ 
4.2 ใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 
4.3 ใบโอนยอด 
4.4 ใบรายงานสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ 

5. วิธีปฏิบัติงาน เร่ือง การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชั้นวาง 
5.1 พนักงานรับบรรจุภัณฑขนยายบรรจุภัณฑลงจากรถขนสง ทําการแกะพลาสติกหอพาเลทออก 
5.2 พนักงานรับบรรจุภัณฑรับใบสงบรรจุภัณฑจากพนักงานขับรถขนสง ตรวจนับและแยกประเภทบรรจุภัณฑ 
5.3 พนักงานรับบรรจุภัณฑ กรณีบรรจุภัณฑมีรหัสแทงจากผูคาสงใหสแกนรหัสเขาสูระบบ SAP เพื่อทําการตัด

ยอดจากคลังรถเขาคลังโคราช กรณีไมมีรหัสแทงใหพิมพฉลากรหัสแทงแปะที่หีบหอของบรรจุภัณฑ และ
ตัดยอดในระบบ SAP จากเครื่องคอมพิวเตอรเทากับจํานวนที่พิมฉลากรหัสแทง 

5.4 พนักงานตรวจสอบคุณภาพเขามาสุมตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑสวนที่พนักงานรับบรรจุภัณฑตรวจนับ
แลว และทําการติดปายบอกที่หีบหอบรรจุภัณฑ เพื่อแสดงวาหีบหอนั้นๆมีบรรจุภัณฑจํานวนเทาใดที่นําไป
ตรวจสอบคุณภาพ 

5.5 พนักงานรับบรรจุภัณฑจัดวางบรรจุภัณฑลงบนพาเลท และนําไปวางไวบริเวณรอตรวจสอบคุณภาพ 
5.6 พนักงานหนวย SAP นําใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ มาตรวจสอบเทียบกับขอมูลที่

ตัดเขาระบบ SAP และแจงยอดที่มีปญหาผานระบบ SAP ไปยังคลังกรุงเทพ 
5.7 พนักงานหนวย SAP พิมพใบโอนยอด และจัดกลุมแยกตามประเภทของยี่หอสินคา สงใหหนวยจาย 

ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 
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วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การรับบรรจุภัณฑ 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 2 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

บรรจุภัณฑทั้ง 3 กลุม เพื่อจัดแบงงานทําการจัดเก็บบรรจุภัณฑตอไป 
5.8 พนักงานตรวจสอบคุณภาพพิมพใบผานสีเขียวเพื่อแปะที่พาเลทของบรรจุภัณฑ และรายงานการตรวจสอบ

คุณภาพบรรจุภัณฑใหกับหนวย SAP ผานระบบ SAP 
5.9 หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑรับใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑมาแบงงานใหกับหนวยจาย

บรรจุภัณฑทั้ง 3 ทีมทําการจัดเก็บบรรจุภัณฑตามวีธีปฏิบติังานในการจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาช้ันวาง 
5.10 พนักงานหนวยจายบรรจุภัณฑแตละทีมทําการตรวจสอบเอกสารกับบรรจุภัณฑ กอนการขนยาย 
5.11 พนักงานขับรถขนยายแตละทีม นําบรรจุภัณฑที่ผานการตรวจสอบไปยังหนาสถานที่จัดเก็บ และใชเครื่อง

อานสแกนรหัสแทงที่บรรจุภัณฑเปนการรับคาจัดเก็บบรรจุภัณฑ และสแกนฉลากสถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ
ที่จะจัดเก็บ แลวจึงจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาไปในสถานที่ดังกลาว 

5.12 เมื่อการขนยายบรรจุภัณฑเขาจัดเก็บเสร็จสิ้น พนักงานจายบรรจุภัณฑแจงใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ
ทราบ และพิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บออกมาเปนหลักฐาน 

5.13 หัวหนาหนวยจายนําใบรายงานสถานที่จัดเก็บมาเดินตรวจสอบการจัดเก็บตามสถานที่จัดเก็บที่ระบุไว หาก
พบขอผิดพลาดใหทําการแกไขขอมูล และพิมพใบรายงานการจัดเก็บใหม 

5.14 หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑเขียนใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ และจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 

 
 ซ่ึงมีการทํางานบางอยางที่ถูกเพิ่มเขามาเนือ่งจากการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง จะ
พบวา มีการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลงจากระบบการทาํงานแบบปรบัปรุง(บทที่ 4) สามารถเขียน
เปนตารางเปรยีบเทียบการทาํงานไดดังนี ้

ตารางที่ 40 การเปรียบเทียบระบบการรับบรรจุภัณฑแบบปรับปรุงและแบบรหัสแทง 
การทํางานแบบปรับปรุง การทํางานแบบรหัสแทง 

1* รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน 1* 
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ พิมพรหัส
บรรจุภัณฑแปะที่หอบรรจุภัณฑ 

2 แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยีห่อ 2 แยกบรรจุภัณฑออกเพื่อจัดกลุมตามยีห่อ 

3* ตรวจนับบรรจุภัณฑ 3* 
ตรวจนับบรรจุภัณฑ โดยใชเคร่ืองอานสแกนรหัสเขาสูระบบ 
SAP 

4* บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 4* ตรวจสอบขอมูลและพิมพใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 
5 สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน) 5 สงให QC ตรวจสภาพและชนิด(3คน) 
6 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 6 จัดวางบรรจุภัณฑบนพาเลท 
7 เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 7 เคลื่อนพาเลทไปไวบริเวณบรรจุภัณฑรอตรวจสอบคุณภาพ 

8* 
สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับบรรจุ
ภัณฑ 

8* 
พนักงานหนวย SAP รับใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการ
รับบรรจุภัณฑ ตรวจสอบกับขอมูลที่ตดัเขาระบบกับใบสง 
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การทํางานแบบปรับปรุง การทํางานแบบรหัสแทง 
   บรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ 

9* พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ   
10* ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP   
11 พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 9 พร๊ินใบโอนยอด แยกตามยี่หอ 

12 
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน) และติดใบ
ผานที่พาเลทบรรจุภัณฑ 

10 
แจงผลการตรวจสอบใหหัวหนาหนวยSAP(QC1 คน)และติด
ใบผานที่พาเลทบรรจุภัณฑ 

13 
สงใบโอนยอดและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ(โดยพนักงาน
หนวยจาย 4 ทีมๆละ 5 คนเปนรถ 1 คัน) 

11 
รับใบโอนยอดและใบรายงานการรับ(โดยพนักงานหนวยจาย 
3 ทีมๆละ 6 คนเปนรถ 1 คัน) 

14 
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบรายงานการ
รับบรรจุภัณฑ 

12 
ตรวจสอบบรรจุภัณฑใหตรงกับใบโอนยอดและใบรายงาน
การรับบรรจุภัณฑ 

15 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตยี้หอนั้นๆ 13* 
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตยี่หอนั้นๆโดย
พนักงานขับรถจะยงิรหัสบรรจุภัณฑเทียบกับสถานที่จัดเก็บ
นั้นอันตออัน 

16* บันทึกลงในใบจัดเก็บ 14  

17 สงใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง 15* 
พิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบความ
ถูกตอง 

18 จัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 16 สรุปรายงานและจัดเก็บเอกสารการจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
* ขั้นตอนการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลง 

จากการประยกุตระบบรหัสแทงเขามาชวยในการรับบรรจุภณัฑ ทําใหมีการทํางานในบาง
ขั้นตอนหายไป และบางสวนที่เพิ่มเขามาซึ่งทําใหระยะเวลารวมในการทํางานในขั้นตอนการรบั
บรรจุภัณฑที่คลังโคราชลดลงไดดังนี ้
 พนักงานจะประหยดัเวลาจากระบบปรับปรุง(จากการเกบ็ขอมูลเวลาในบทที่ 4) ในการรับ
ใบสงบรรจุภณัฑ ใหพนักงานรับบรรจุภณัฑ 3 คน ใชเวลา 4.63 นาที/รอบบิล ตรวจนับบรรจภุณัฑ 
ใชเวลา 30 นาที/รอบบิล บันทึกลงในใบสงบรรจุภณัฑและใบจดัเก็บบรรจุภณัฑ ใชเวลา 20.94 
นาที/รอบบิล สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจดัเก็บใหหวัหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ ใชเวลา 3.91 นาที/
รอบบิล พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภณัฑ ใชเวลา 6.44 นาที/รอบบิล ทําการโอนยอดผาน 
ระบบSAP ใชเวลา 3.54 นาที/รอบบิล บันทึกลงในใบจัดเก็บ ใชเวลา 4.31 นาที/รอบบิล ดังนั้นรวม
เวลาที่ลดลงจากกระบวนการหลังปรับปรุงเทียบกับการใชระบบรหัสแทง ลดระยะเวลาที่เกิดจาก
กระบวนการทาํงานที่หายไปได 4.63+30+20.94+3.91+6.44+3.54+4.31=73.75 นาทีตอรอบบิล  

แตการทํางานรวมกับระบบรหัสแทงสงผลใหมีการทํางานที่เพิ่มขึ้นดังนี้ การรับใบสงบรรจุ
ภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ พิมพรหัสบรรจุภัณฑแปะที่หอบรรจภุัณฑ ใชเวลา 
8.15+8.50=16.65 นาที/รอบบิล(ขอมูลเครื่องพิมพฉลากรหัสแทงรหัสบรรจุภัณฑมาตรฐานแปะที่
หีบหอบรรจุภณัฑ ใชเวลาเฉลี่ยเครื่องพิมพสามารถพิมพฉลากรหัสแทงไดดวยความเร็ว 2-4 นิ้วตอ
วินาที [44] ซ่ึงฉลากรหัสบรรจุภัณฑที่ใชเปนแบบมาตรฐานขนาด 37.29 X 25.93 มม. ดังนั้นใชเวลา
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พิมพเฉลี่ย 1 วินาทีตอใบ ใน 1 รอบบิลมีหีบหอบรรจุภณัฑที่ตองพิมพใบฉลากรหสัแทงเฉลี่ย 489 
ใบ ดังนัน้เสียเวลาในการพมิพฉลากเพิ่ม 489/60=8.15 นาทีตอรอบบิล รวมกับเวลาที่เคยใชในการ
แปะใบ Track ของการรับบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพใชเวลา 8.50 นาทีตอรอบบิล) ตรวจนับบรรจุ
ภัณฑ โดยใชเครื่องอานสแกนรหัสเขาสูระบบ SAP โดยระยะเวลาในการสแกนอานรหัสแทงดวย
เครื่องอานแบบมีสายธรรมดา ใชเวลาเฉลี่ยในการอานและสงขอมูลมายังคอมพิวเตอร 100 คร้ังตอ
วินาท[ี44] ดังนั้นจํานวนที่ตองสแกนเฉลี่ย 489 ใบ ตองใชเวลาในการสแกนทั้งหมด 
489/(60*100)=0.0815 นาทีตอรอบบิล(ซ่ึงในสวนนี้ไมตองมีระยะเวลาในการยกของและการทํางาน
ของคน เพราะในชวงของการรับบเขาแบบปรับปรุงเราไมไดหกัในสวนการนับรรจุภัณฑดวยมือ
ออก ซ่ึงใชเวลา 30.00 นาทตีอรอบบิล) ตรวจสอบขอมูลและพิมพใบรายงานการรบับรรจุภัณฑ ใช
เวลา 7.10 นาที/รอบบิล(ขอมูลข้ันตอนตรวจสอบบิล 4.73 นาทีตอรอบบิลในการทํางานกอน
ปรับปรุง รวมกับตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ 2.38 นาทีตอรอบบิลในการทํางานแบบ
ปรับปรุง เนื่องจากเปนการตรวจสอบบิลและการพิมพใบรายงานที่มีจาํนวนใกลเคียงกัน และระบบ
การทํางานแบบเดียวกัน) พนักงานหนวย SAP รับใบสงบรรจุภณัฑและใบรายงานการรับบรรจุ
ภัณฑ ตรวจสอบกับขอมูลที่ตัดเขาระบบกบัใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ ใช
เวลา 4.73 นาที/รอบบิล(ใชเวลาในการตรวจบิลในขัน้ตอนกอนการปรับปรุง เนื่องจากเปนการ
ทํางานแบบเดยีวกันและเปนขอมูลประเภทเดียวกัน) ระยะเวลาที่พนักงานขับรถใชเครื่องสแกนอาน
รหัสแทงแบบไรสาย ไปสแกนบรรจุภณัฑและสถานที่จดัเก็บ โดยเฉลี่ยเครื่องสแกนอานรหัสแทง
แบบไรสายใชเวลาสแกนมาตรฐานเฉลี่ย 100 คร้ังตอวินาที [44] คิดเปน1 พาเลทสแกน 1 รหัสบรรจุ
ภัณฑและ 1 สถานที่จัดเก็บ เนื่องจากจํานวนเฉลี่ย 35 พาเลทตอรอบบิล คิดเปน (35*2)/(100*60)= 
0.0117 นาทตีอรอบบิล และพิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บใหหวัหนาจายตรวจสอบความถูกตอง 
ใชเวลา 3.75+2.28=6.13 นาที/รอบบิล(สงใบจัดเก็บใหหวัหนาหนวยจายตรวจสอบความถูกตอง 
3.75 นาทีตอรอบบิลรวมกับตัดยอดเขาคลังรถ พิมพใบแจงรายการ 2.38 นาทีตอรอบบิล) รวม
ระยะเวลาที่ตองเพิ่มขึ้นมาจากการใชระบบรหัสแทง เปน 
16.65+0.0815+7.10+4.73+0.0117+6.13=34.69 นาทีตอรอบบิล จัดแสดงเปนตารางไดดังนี ้

 
ตารางที่ 41 การคํานวณหาระยะเวลาที่ลดลงในการรับบรรจภุัณฑที่คลังโคราช 

ขั้นตอนการทาํงาน 
ขั้นตอนแบบ 

ปรับปรุง/รหัสแทง 
ระยะเวลา  

(นาทีตอรอบบิล) 
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ 3 คน แบบปรับปรุง -4.63 

ตรวจนับบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -30.00 

บันทึกลงในใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -20.94 
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ขั้นตอนการทาํงาน 
ขั้นตอนแบบ 

ปรับปรุง/รหัสแทง 
ระยะเวลา  

(นาทีตอรอบบิล) 
สงใบสงบรรจุภัณฑและใบจัดเก็บใหหัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -3.91 

พนักงานหนวยSAPรับใบสงบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -6.44 

ทําการโอนยอดผาน ระบบSAP แบบปรับปรุง -3.53 

บันทึกลงในใบจัดเก็บ แบบปรับปรุง -4.31 

รวมระยะเวลาท่ีลดลงเนื่องจากระบบรหัสแทง  -73.75 
รับใบสงบรรจุภัณฑ ใหพนักงานรับบรรจุภัณฑ พิมพรหัสบรรจุภัณฑ
แปะที่หอบรรจุภัณฑ แบบรหัสแทง 16.65 

ตรวจนับบรรจุภัณฑ โดยใชเครื่องอานสแกนรหัสเขาสูระบบ SAP แบบรหัสแทง 0.08 

ตรวจสอบขอมูลและพิมพใบรายงานการรับบรรจุภัณฑ แบบรหัสแทง 7.10 
พนักงานหนวย SAP รับใบสงบรรจุภัณฑและใบรายงานการรับบรรจุ
ภัณฑ ตรวจสอบกับขอมูลที่ตัดเขาระบบกับใบสงบรรจุภัณฑและใบ
รายงานการรับบรรจุภัณฑ แบบรหัสแทง 4.73 
เคลื่อนยายบรรจุภัณฑไปจัดเก็บตามพื้นที่วางใตยี่หอนั้นๆโดยพนักงาน
ขับรถจะยิงรหัสบรรจุภัณฑเทียบกับสถานที่จัดเก็บนั้นอนัตออัน แบบรหัสแทง 0.01 

พิมพใบรายงานสถานที่จัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบความถูกตอง แบบรหัสแทง 6.13 

รวมระยะเวลาท่ีเพิม่ขึ้นเนื่องจากระบบรหัสแทง  34.69 

สามารถประหยัดเวลาได  -39.06 

 
 ดังนั้นในขั้นตอนการรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราช แบบประยุกตใชระบบรหัสแทง จะ
สามารถลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย จากแผนการทํางานแบบปรับปรุงจากขั้นตอนการ
ทํางานเดิมที่เสนอการปรับปรุงไปในบทที่ 4 ได 39.06 นาทีตอรอบบิลจากระยะเวลาการทํางานแบบ
ปรับปรุงใชเวลาทํางานทั้งหมด 245.9 นาทีตอรอบบิล ดังนั้นการประยุกตใชระบบรหัสแทงจะ

สามารถลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยไดโดยประมาณเทากับ %88.15%100
90.245
06.39

=×  
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 ในสวนของการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช สามารถประใชระบบรหสัแทงเขารวมกับการ
ทํางานแบบปรับปรุง(เสนอในบทที่ 4) ไดดังนี ้

ตารางที่ 42 การประยุกตใชรหัสแทงที่คลังโคราชในขั้นตอนการจายบรรจุภัณฑ 
หนวยงานที่รับผิดชอบ 

ขั้นการทํางาน 
หนวยรับ 
บรรจุภัณฑ 

หนวย 
SAP 

หนวย
ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

หนวยจาย 
บรรจุภัณฑ 

อุปกรณรหัสแทง 

รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(ฝายผลิตเบิกผานระบบ SAP)  
 

   

พร๊ินใบเบิกตามยี่หอสงใหหนวยจายทั้ง 3 หนวย  
 

 
 

 

สงใหพนักงานหนวยจายแตละหนวยรับและแบงงานกัน    
 

 

เลือกสถานที่ตามใบเบิกบรรจุภัณฑ    
 

 

เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวที่บริเวณรอจายของแตละยี่หอ    
 

 

ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ    
 

 

สแกนรหัสบรรจุภัณฑ จํานวนและสถานที่เก็บ เพื่อตัดยอด
ในระบบ SAP 

   
  

เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวที่หนาพาเลท    
 

 

เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ    
 

 

เคลื่อนบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิมตามสถานที่ใน
ใบเบิกบรรจุภัณฑ และสแกนสถานที่เก็บและรหัสบรรจุ
ภัณฑอีกคร้ังเพื่อรับยอดที่เหลือเขาสถานที่จัดเก็บ 

   
  

กรณีมีการรวมพาเลทหรือเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ ใหเขียน
ลงในใบเบิกเพื่อจัดทํารายงานสรุปการจายตอไป 

   
 

 

หัวหนาหนวยจายสรุปรายงานการจาย แจงหัวหนา SAP     
 

 

จัดเก็บเอกสารการจายบรรจุภัณฑ    
 

 

หนวย SAP ตรวจสอบยอดตัดจายผาน ระบบ SAP เทียบ
กับรายงานการจายบรรจุภัณฑ 
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 จากตารางขั้นตอนการทํางานสามารถเขียนเปนวิธีปฏิบัติงานอยางละเอียดไดเปนดังนี้ 
ตารางที่ 43 วิธีปฏิบัติงานในการจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราชรวมกับระบบรหัสแทง 

วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การจายบรรจุภัณฑ 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 1 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

1 วัตถุประสงค 
1.1 เพื่อใหการจายบรรจุภัณฑเปนไปอยางมีระบบ ถูกตอง รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 
1.2 เพื่อใหทราบถึงขั้นตอนการทํางานรวมกับการใชอุปกรณรหัสแทง 

2 ผูปฏิบัติการ 
2.1 พนักงานหนวย SAP 
2.2 พนักงานจายบรรจุภัณฑ 

3 ขอบเขต และคําจํากัดความ 
3.1 การตัดจายบรรจุภัณฑโดยใชรหัสแทง 
3.2 การจัดทําเอกสารการจายบรรจุภัณฑ 

4 เอกสารที่เก่ียวของ 
4.1 ใบเบิกบรรจุภัณฑ 
4.2 ใบนําสงบรรจุภัณฑ 
4.3 ใบสรุปรานงานการจายบรรจุภัณฑ 

5 วิธีปฏิบัติงาน เร่ือง การจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชั้นวาง 
5.1 ฝายผลิตแจงยอดการเบิกบรรจุภัณฑผานทางระบบ SAP พนักงานหนวย SAP ตรวจสอบยอดคงเหลือหาก

บรรจุภัณฑใดไมเพียงใหตัดจายใหโทรศัพทแจงฝายผลิตวาตองการเปลี่ยนแปลงยอดเบิกเปนบรรจุภัณฑตัว
อื่นหรือตัดรายรายนั้นออกจากยอดเบิก 

5.2 พนักงานหนวย SAP พริ๊นใบเบิกบรรจุภัณฑ ตามยี่หอสินคา และสงเอกสารใหหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ
ลงช่ือรับเอกสาร 

5.3 หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑแบงเอกสารใบเบิกบรรจุภัณฑออกเปน 3 กลุม สงใหหนวยจายแตละที่
รับผิดชอบกลุมยี่หอสินคานั้นๆ 

5.4 พนักงานหนวยจายแตละกลุม ไปเลือกสถานที่จัดเก็บตามรายการแจงสถานที่ในใบเบิกบรรจุภัณฑ 
5.5 พนักงานหนวยจายแตละกลุมเคลื่อนยายบรรจุภัณฑลงจากสถานที่จัดเก็บ มาวางบริเวณรอจายของแตละ

ยี่หอสินคา 
5.6 พนักงานหนวยจายแตละกลุม ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ และตรวจเช็คสภาพบรรจุภัณฑตามที่แจงในใบ

เบิกบรรจุภัณฑ  
5.7 พนักงานหนวยจายแตละกลุม ใชเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายประจํากลุม สแกนรหัสบรรจุภัณฑพรอม

ทั้งจํานวนการเบิก และสถานที่จัดเก็บ เพื่อตัดยอดผานระบ SAP 
ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 
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วิธีปฏิบัตงิาน 
XXX CO.,LTD. 

การจายบรรจุภัณฑ 

รหัส WK-XX                    หนาที่ 2 / 2 
เอกสารชุดที่  X 
แกไขครั้งที่   X 
ประกาศใชวันที่  DD/MM/YY 

        5.8   พนักงานหนวยจายแตละกลุม เขียนใบนําสงบรรจุภัณฑ ติดที่หนาพาเลท เพื่อแสดงวา บรรจุภัณฑบนพาเลท 
นี้ผานการตัดยอดแลว สามารถนําไปจายใหฝายผลิตได  

5.8 พนักงานหนวยจายแตละกลุม เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่ผานการติดใบผานแลว ไปไวบริเวณรอสงมอบ เพื่อ
รอฝายผลิตมารับบรรจุภัณฑไป 

5.9 พนักงานหนวยจายแตละกลุม เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่เหลือไปเก็บที่เดิม ตามสถานที่ในใบเบิกบรรจุภัณฑ
ระบุไว สแกนรหัสสภานที่จัดเก็บ เพื่อเปนการรับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือเขาสถานที่จัดเก็บแทนที่บรรจุ
ภัณฑเดิม หากบรรจุภัณฑใดหมดพาเลท ใหเขียนรายละเอียดลงในใบเบิกบรรจุภัณฑนั้นเพื่อสงใหหัวหนา
หนวยจายเขียนรายงานการจายบรรจุภัณฑ และใหหนวย SAP เปนผูตรวจสอบสถานที่จัดเก็บในระบบ SAP 
อีกครั้ง 

5.10 หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑรวบรวมใบเบิกจากแตละกลุม เพื่อเขียนลงในใบสรุปรายงานการจายบรรจุ
ภัณฑ และนําไปยื่นใหหัวหนาหนวย SAP ลงช่ือรับเอกสาร 

5.11 หัวหนาหนวยจายจัดเก็บเอกสารการจายบรรจุภัณฑอันไดแก ใบเบิกบรรจุภัณฑในรอบบิลนั้นๆเขาแฟมเก็บ
ขอมูล 

5.12 หัวหนาหนวย SAP ตรวจสอบใบเบิกบรรจุภัณฑกับยอดในระบบ SAP หากมีการเปลี่ยนที่อยูหรือของที่
หมดพาเลท ใหตรวจสอบเปนพิเศษวา ตรงกันหรือไม หากไมตรงกันใหแจงหัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ 
เพื่อทําการตรวจสอบหาสาเหตุและแกไขตอไป 

ผูตรวสอบ : ผูอนุมัติ : 

ตําแหนง หัวหนาหนวยจายบรรจุภัณฑ ตําแหนง หัวหนาแผนกบรรจุภัณฑ 

 
จากการประยกุตระบบรหัสแทงเขามาชวยในการจายบรรจุภัณฑ ทําใหมีการทํางานในบาง

ขั้นตอนหายไป และบางสวนที่เพิ่มเขามาซึ่งทําใหระยะเวลารวมในการทํางานในขั้นตอนการจาย
บรรจุภัณฑที่คลังโคราชลดลงสามารถเขียนเปนตารางเปรียบเทียบการทํางานไดดังนี ้

ตารางที่ 44 การเปรียบเทียบระบบการจายบรรจุภัณฑแบบปรับปรุงและแบบรหัสแทง 
การทํางานแบบปรับปรุง การทํางานแบบรหัสแทง 

1* รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP) 1* รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(ฝายผลิตเบิกผานระบบ SAP) 
2* ตัดยอดผานระบบSAP 2* พร๊ินใบเบิกตามยี่หอสงใหหนวยจายทั้ง 3 หนวย 
3* เขียนจํานวนเบิกในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 3  
4 สงใหพนักงานหนวยจายแตละยี่หอ (4 คน) 4 สงใหพนักงานหนวยจายแตละหนวยรับและแบงงานกัน 
5 เลือกสถานที่ตามใบจัดเก็บ 5 เลือกสถานที่ตามใบเบิกบรรจุภัณฑ 
6 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวที่บริเวณรอจายของแตละยี่หอ 6 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑมาไวที่บริเวณรอจายของแตละยี่หอ 
7 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ 7 ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ 

8* นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ 8* 
สแกนรหัสบรรจุภัณฑ จํานวนและสถานที่เก็บ เพื่อตัดยอดใน
ระบบ SAP 
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การทํางานแบบปรับปรุง การทํางานแบบรหัสแทง 
9 เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวที่หนาพาเลท 9 เขียนลงในใบนําสงบรรจุภัณฑ และติดใบไวที่หนาพาเลท 

10* บันทึกจํานวนที่จาย/ที่เหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลงใน 10  
 ใบจัดเก็บ   

11 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ 11 เคลื่อนยายบรรจุภัณฑที่จัดเสร็จไปไวบริเวณรอสงมอบ 

12* สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ 12* 

เคลื่อนบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิมตามสถานที่ในใบ
เบิกบรรจุภัณฑ และสแกนสถานที่เก็บและรหัสบรรจุภัณฑอีก
คร้ังเพื่อรับยอดที่เหลือเขาสถานที่จัดเก็บ 

13 จัดเก็บเอกสารการจาย 13* 
กรณีมีการรวมพาเลทหรือเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ ใหเขียนลงใน
ใบเบิกเพื่อจัดทํารายงานสรุปการจายตอไป 

14 สรุปรายงานการจายบรรจุภัณฑ 14 หัวหนาหนวยจายสรุปรายงานการจาย แจงหัวหนา SAP  
15* นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ 15 จัดเก็บเอกสารการจายบรรจุภัณฑ 

16 เคลื่อนบรรจุภัณฑที่เหลือไปจัดเก็บที่เดิม 16* 
หนวย SAP ตรวจสอบยอดตัดจายผาน ระบบ SAP เทียบกับ
รายงานการจายบรรจุภัณฑ 

 
จากการทํางานรวมกับระบบรหัสแทงสงผลให การทํางานในบางสวนของการทํางานแบบ

ปรับปรุง(บทที่ 4) หายไปไดแก การรับใบเบิกบรรจภุณัฑ (โดยหวัหนาหนวยSAP) ใชเวลา 3.75 
นาทีตอรอบบิล ตัดยอดผานระบบSAP ใชเวลา 4.94 นาทีตอรอบบิล เขียนจํานวนเบกิในใบจัดเก็บ
บรรจุภัณฑ ใชเวลา 3.72 นาทีตอรอบบิล นับบรรจุภณัฑใหตรงตามที่ตองการ ใชเวลา 33.00 นาที
ตอรอบบิล บันทึกจํานวนทีจ่าย/ที่เหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลงในใบจดัเกบ็ ใชเวลา 6.19 
นาทีตอรอบบิล สงใบจัดเกบ็ใหหวัหนาจายตรวจสอบ ใชเวลา 3.44 นาทีตอรอบบิล นับจํานวน
บรรจุภัณฑทีเ่หลือ ใชเวลา 14.88 นาทีตอรอบบิล ดังนั้นรวมระยะเวลาที่ลดลงจากการลดการทํางาน
บางขั้นตอนได 3.75+4.94+3.72+33.00+6.19+3.44+14.88=36.91 นาทีตอรอบบิล  

และการทํางานในสวนที่เพิม่เขามาเนื่องจากการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง ไดแก การ
รับใบเบิกผานทางระบบ SAP โดยหัวหนาเปดหนาจอคอมพิวเตอรเพื่อตรวจรับใบเบิกทุกเชา ใช
เวลาโดยเฉลี่ยจากการเขาหนาจอจนจอภาพแสดงหนาจอใบเบิกพรอมทีจ่ะสั่งพริ๊น ใชเวลาประมาณ 
13 วินาทีตอรอบบิล คิดเปน 0.216 นาทีตอรอบบิล หัวหนาตรวจสอบวันที่เอกสารถูกตอง พรอมที่
จะสั่งพร๊ิน) การพริ๊นใบเบิกบรรจุภัณฑ โดยในที่นี้ใชขอมูลเวลาที่เกบ็จากขอมูลของการ พร๊ินใบจัด
บรรจุภัณฑทีเ่คยทําในขั้นตอนการทํางานแบบเดิมกอนการปรับปรุง เนื่องจากเปนเอกสารที่มี
จํานวนการพิมพเทากัน เปนเวลา 3.71 นาทีตอรอบบิล การสแกนรหัสบรรจุภณัฑและสถานที่
จัดเก็บเพื่อตัดยอดในระบบ SAP การตัดจายโดยเฉลีย่ตอรอบบิลจํานวน 49 หีบหอและรหัสสถานที่
จัดเก็บจํานวน 15 รหัสตอรอบบิลตอกลุมหนวยจาย ดังนัน้ใชเวลา (49+15)/(100*60)= 0.01067นาที
ตอรอบบิล(เครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายใชเวลาสแกน 100 คร้ังตอวินาที) การสแกนรหัสและ
สถานที่จัดเก็บเพื่อเก็บจํานวนที่เหลือเขาสถานที่จัดเก็บ ใชเวลา (15*2)/(100*60)=0.005นาทีตอรอบ
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บิล การเขียนเพิ่มเติมกรณีมกีารเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ หรือของหมดพาเลท ซ่ึงจากสถิติพบวา มี
จํานวนที่ของหมดพาเลทโดยเฉลี่ยประมาณ 2.06 พาเลทตอรอบบิลตอกลุมหนวยจาย ใชเวลาในการ
หารหัสในใบเบิกและทําเครือ่งหมาย โดยประมาณ 0.06 วินาทีตอรหสั (ใหพนักงานทดลองลองหา
รหัสจากใบเบกิบรรจุภณัฑในชวงการจัดเก็บบรรจุภณัฑของระบบการทํางานแบบปรับปรุงบทที่ 4
และทําเครื่องหมาย) ดังนัน้ใชเวลาในขั้นตอนการเขียนเพิ่มเติมเปน 2.06*(0.06/60)=0.00206 นาที
ตอรอบบลิ และหนวย SAP ตรวจสอบสรุปรายงานการจายบรรจุภณัฑเทยีบกับยอดในระบบ SAP 
ใชเวลาโดยเฉลี่ยประมาณ  6.51 นาทีตอรอบบิล(ใชเวลาในการที่หนวย SAP แนบใบจัดเขากับใบ
เบิกบรรจุภณัฑในขั้นตอนการทํางานกอนการปรับปรุงบทที่ 4 เนื่องจากพนักงานที่ทาํงานนี้เปนคน
คนเดียวกนัและเปนการเทียบเอกสารประเภทเดยีวกัน) ดังนั้น รวมระยะเวลาที่เพิ่มขึ้นมาเนื่องจาก
การทํางานรวมกับระบบรหสัแทงเปน  10.45 นาทีตอรอบบิล จัดแสดงเปนตารางไดดังนี ้

ตารางที่ 45 การคํานวณหาระยะเวลาที่ลดลงในการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 

ขั้นตอนการทาํงาน 
ขั้นตอนแบบ 

ปรับปรุง/รหัสแทง 
ระยะเวลา  

(นาทีตอรอบบิล) 
รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(โดยหัวหนาหนวยSAP) แบบปรับปรุง -3.75 
ตัดยอดผานระบบSAP แบบปรับปรุง -4.94 
เขียนจํานวนเบิกในใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ แบบปรับปรุง -3.72 
นับบรรจุภัณฑใหตรงตามที่ตองการ แบบปรับปรุง -33.00 
บันทึกจํานวนที่จาย/ที่เหลือ/เลขออรเดอร/สถานที่จัดเก็บ ลง
ในใบจัดเก็บ แบบปรับปรุง -6.19 
สงใบจัดเก็บใหหัวหนาจายตรวจสอบ แบบปรับปรุง -3.44 
นับจํานวนบรรจุภัณฑที่เหลือ แบบปรับปรุง -14.88 

รวมระยะเวลาท่ีลดลงเนื่องจากระบบรหัสแทง  -69.91 
รับใบเบิกบรรจุภัณฑ(ฝายผลิตเบิกผานระบบ SAP) แบบรหัสแทง 0.216 
พริ๊นใบเบิกตามยี่หอสงใหหนวยจายทั้ง 3 หนวย แบบรหัสแทง 3.71 
สแกนรหัสบรรจุภัณฑ จํานวนและสถานที่เก็บ เพื่อตัดยอดใน
ระบบ SAP แบบรหัสแทง 33.01 
สแกนสถานที่เก็บและรหัสบรรจภัุณฑอีกครั้งเพื่อรับยอดที่
เหลือเขาสถานที่จัดเก็บ(ไมไดลบเวลาเเคลื่อนบรรจุภัณฑที่
เหลือไปเก็บในแบบปรับปรุงออกจึงเก็บเฉพาะเวลาสแกน) แบบรหัสแทง 0.005 
กรณีมีการรวมพาเลทหรือเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ ใหเขียนลงใน
ใบเบิกเพื่อจัดทํารายงานสรุปการจายตอไป แบบรหัสแทง 0.00206 
หนวย SAP ตรวจสอบยอดตัดจายผาน ระบบ SAP เทียบกับ
รายงานการจายบรรจุภัณฑ แบบรหัสแทง 6.51 
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ขั้นตอนการทาํงาน 
ขั้นตอนแบบ 

ปรับปรุง/รหัสแทง 
ระยะเวลา  

(นาทีตอรอบบิล) 
รวมระยะเวลาท่ีเพิ่มขึ้นเนื่องจากระบบรหัสแทง  43.45 

สามารถประหยัดเวลาได  -26.45 

 
 ดังนั้นในขั้นตอนการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช แบบประยุกตใชระบบรหัสแทง จะ
สามารถลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย จากแผนการทํางานแบบปรับปรุงจากขั้นตอนการ
ทํางานเดิมที่เสนอการปรับปรุงไปในบทที่ 4 ได 26.45 นาทีตอรอบบิลจากระยะเวลาการทํางานแบบ
ปรับปรุงใชเวลาทํางานทั้งหมด 143.47 นาทีตอรอบบิล ดังนั้นการประยุกตใชระบบรหัสแทงจะ

สามารถลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยไดโดยประมาณเทากับ %44.18100
47.143
45.26

=×   

 ดังนั้นหากนําระบบรหัสแทงมาใชรวมกับการทํางานแบบปรับปรุง(บทที่ 4) ตามขั้นตอน
การทํางานที่เสนอขางตน สามารถชวยลดระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ยลดลงไดในทั้งขั้นตอน
การรับบรรจุภณัฑ และการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราชไดดังนี ้

ตารางที่ 46 ระยะเวลาการทํางานรวมที่ลดไดเนื่องจากการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง 

การทํางาน 
ระยะเวลาที่ลดได 
(นาทีตอรอบบิล) 

% การลดระยะเวลาการทํางาน 

การรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราช 39.06 15.88% 
การจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราช 26.45 18.44% 
 
5.2 อุปกรณท่ีเก่ียวของ 

จากขั้นตอนการทํางานที่กลาวในหัวขอ 5.1 จําเปนตองใชเครื่องพิมพรหัสแทง จํานวน 1 
เครื่อง เครื่องอานรหัสแทงแบบมีสาย 1 เครื่อง และเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายจํานวน 3 เครื่อง 
(แตละกลุมหนวยจาย) และกระดาษพิมพฉลากรหัสแทงและผาหมกึที่ใชพิมพรหสัแทง จากขอมูล
การคัดเลือกอุปกรณมาตรฐานการใชระบบรหัสแทงใน บทที่ 2 พบวาอุปกรณที่เหมาะสมกับ
คุณสมบัติของคลังบรรจุภัณฑตัวอยาง มีรายละเอียดดังนี ้

 
5.2.1 เครื่องพิมพรหสัแทง 

เครื่องพิมพรหสัแทงที่คลังบรรจุภัณฑตัวอยางตองการคอื ควรมีคุณสมบัติสามารถพิมพ
รหัสแทง ที่เปนไดทั้งตวัอักษรและตวัเลข และความยาวหลักมากกวา 10 หลักขึ้นไป เนื่องจากรหสั
บรรจุภัณฑทีใ่ช คือ 10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  ขนาด 37.29 X 25.93 มม.  (ดังที่
กลาวไวในบทที่ 4 )และจํานวนการพิมพตอวันซึ่งคลังบรรจุภัณฑนี้ ตองการจํานวนพิมพในแตละ
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วัน ประมาณ 489 ใบตอวัน สวนอื่นที่เปนองคประกอบรองลงมาไดแก โปรโมชั่นในชวงนั้นที่ราน
จัด อุปกรณหรือซอฟแวรแถม ซ่ึงบริษทัรานคาที่เปนตัวแทนจําหนาย ปจจุบันมกัมีสินคาอยูนอย
ประเภท และจะแนะนําสินคาที่มีการจัดรายการอยูในชวงนั้นเสนอขายเปนหลัก สามารถหาอะไหล
ไดงาย มศีูนยรับซอม ซ่ึงประเภทของเครื่องพิมพรหัสแทง และขอด-ีขอเสีย (ถูกกลาวไปในบทที่ 2) 
ดังนั้นในที่นี้เราเลือกเครื่องพิมพแบบแบบถายความรอนผานวัสดุอ่ืน (Thermal Transfer Printer) 
ซึงมีขอดีที่เหมาะกับคลังบรรจุภัณฑตัวอยางคือ ไมจําเปนตองใชกระดาษเคลือบผิวหนา เพราะไมมี
ปญหาเรื่องอุณหภูมิ การพมิพเร็วเงยีบ และตนทนุที่เกี่ยวของต่ํา เนื่องจากคลังตวัอยางเปนแบบมี
หลังคาและกําแพงเปนสัดสวน มีอากาศถายเทไดดแีละมีชองรับแสงเพดานสูง ภายในบริเวณวาง
สินคาไมมีพัดลมหรือเครื่องปรับอากาศ ดังนั้นจึงตองการเครื่องพิมพรหัสแทงทีส่ามารถใหงานที่
สามารถทนสภาพอากศดังกลาวไดและมีตนทุนที่ต่ํา เครือ่งพิมพฉลากรหัสแทงที่เหมาะสม เชน 

TPC TTP-243   
เครื่องพิมพบารโคด พิมพไดกวาง 4 นิ้วใชไดทั้งกระดาษ
ธรรมดาหรือกระดาษความรอนในเครื่องเดยีวกัน ม ี
Serial และparallel port ในเครื่องเดียวกัน ความเร็ว 2-4 
นิ้ว/วินาท,ี DRAM 2 MB, Flash 1 MB มอเตอรขนาด
ใหญแกน 1 นิ้ว รับผาหมกึขนาด 300 เมตรได และ
กระดาษมวนใหญได ความละเอียดในการพิมพ 203 dpi 
พิเศษ! เมื่อซ้ือเครื่องพิมพรหัสแทง ราคา 18,900 บาท 
แถมฟรี โปรแกรม Senior Barcode มูลคา 4,000 บาท 

 
DATAMAX I-4208  

 
เครื่องพิมพบารโคดรุน I-4208 จาก DATAMAX ใชสําหรับ
งานพิมพ ปริมาณมากๆ ทั้งแบบ Direct Thermal และ 
Thermal Transfer มีความทนทานสูง ความเร็วในการพมิพ 8 
นิ้วตอวินาที ความละเอยีด 203 dpi(8 dots/mm) ความกวาง
สูงสุดในการพิมพ 4.094 นิว้ (104 mm) หนวยความจําแบบ 
Flash เทากับ 1 MB แบบ DRAM เทากับ 8 MB ราคา 32,000 
บาท 

 

รูปที่ 40 ตัวอยางเครื่องพิมพฉลากรหัสแทงที่เหมาะสม 
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ตารางที่ 47 การเปรียบเทียบคุณสมบัติเครื่องพิมพรหัสแทง 

หัวขอพิจารณา TPC TTP-243   DATAMAX I-4208 ความตองการที่จะใช 

ขนาดรหัสที่
สามารถพิมพได 

4 นิ้ว 4.094 นิ้ว 37.29 X 25.93 มม.  
(ประมาณ 2 นิว้) 

ความละเอียดใน
การพิมพ 

203 dpi  
(8 dots/mm) 

203 dpi (8 dots/mm) มาตรฐาน 203 dpi 
(8 dots/mm) 

ความเร็วในการ
พิมพ 

4 นิ้วตอวินาท ี 2-8 นิ้วตอวินาที มาตรฐาน 4 นิว้ตอวนิาท ี

การพิมพตอเนือ่ง 5 ชม.ตอวัน 6 ชม.ตอวัน ของเขา 489 หอตอวัน (4 
นิ้วตอวินาที เปน 2.04 
ชม./วัน) 

ความสามารถใน
การพิมพรหัส 

EAN,UPC, 
CODE 39,128,I 2 of 

5,PDF-417 ,Maxi 
code ,DataMatrix 

Interleaved 2 of 5, 
Code 39, Code 

128,UPC-A, UPC-E,  
EAN-8, EAN-13, 

UCC/EAN Code 128 

code 39 

ความทนทาน ทํางานที่อุณหภูม ิ
40F - 104F (5C to 

40C) ทําดวย 
Polycarbonate 

plastic 

ทํางานที่อุณหภูม ิ40F 
to 95F(4C to 35C)  
ทําดวยโลหะ 

ตองการความทนทานสูง 
เนื่องจากผูใชหลายคน 
และไมตองการให
พนักงานดูแลรักษามาก 
ทนตออากาศรอนและ
ชื้น 

อุปกรณเสริม keyboard ที่ส่ังงาน
ไดโดยไมผาน PC 

Upgrade ไดงาย  - 

ราคาเครื่อง 18,900 บาท 32,000 บาท งบประมาณ 20,000 บาท 
 
 จากตารางการเปรียบเทียบเครื่องพิมพรหัสแทง ที่มีความแพรหลายในทองตลาดขณะนี้      
(กันยายน 2549)ซ่ึงเปนรุนที่รานคาทั่วไปนิยมคาบริษทัโรงงานทั่วไปนิยมใชมากที่สุด(ขอมูลจาก
บริษัท ซีเอส รีเทลซิสเต็ม จํากัด) และสามารถซอมหรือเปลี่ยนอะไหลไดงาย พบวา คุณสมบัติของ
ทั้ง 2 รุน เพียงพอตอความตองการ ตัวอยางการวิเคราะหเปรียบเทียบภณัฑผลิตที่มอียู คือ คุณสมบัติ
ที่จําเปนตองานที่ตองใชคือ สามารถพิมพ Code 39 ที่เปนฉลากรหัสบรรจุภัณฑได เร่ืองความ
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ทนทานของอปุกรณ เนื่องจากสภาพอากาศของโรงงานเปนแบบรอนชืน้จึงตองการอปุกรณที่ทนตอ
สนิมและความรอนไดดีพอสมควร ดังนั้นจึงควรเลือกอุปกรณที่ไมไดทําจากโลหะ อีกทั้งอาจมีการ
เคลื่อนยายบางจึงควรทําจากพลาสติกหรือวัสดุที่มีขนาดเบา เร่ืองอุปกรณเสริมเปนไปตาม
โปรโมชั่นหรือรายการสนับสนุนการขายของรานในชวงนั้นๆ โรงงานนี้ไมจําเปนตองใชอุปกรณที่
มีความล้ําหนามาก เนื่องจากระบบเพิ่งจะเริ่มตนและการคิดระบบการทํางานรวมกนัรหัสแทงนี้ได
วางแผนลวงหนาเผื่ออนาคตแลว อยางนอยโครงการจะไมถูกปรับปรุงมากภายในชวง 10 ปนี้ ซ่ึง
อายุการใชงานของอุปกรณตางๆเชนเครื่องพิมพรหัสแทงนี้มีอายุประมาณ 5-10 ปจึงควรเปลี่ยนใหม 
สวนเรื่องราคาสินคานั้น ถือวาเปนเรื่องสําคัญในการตัดสินใจพอสมควร เพื่อใหไมเกินงบประมาณ
ที่ตั้งเอาไว และเปรียบเทียบกับคณุสมบัติที่ให เพราะแมวาสินคาจะราคาสูงแตใหคณุสมบัติ
เทียบเทาหรือใกลเคียงกับสนิคาที่มีราคาต่ํากวา หรือบางสินคาที่ราคาสูงเนื่องจากยีห่อดีหรือเปนที่
รูจักมานานนัน้ จึงควรพจิารณาที่คุณสมบัติควบคูกับราคาดวย เชนในที่นี้ แมวา รุน DATAMAX I-
4208 จะใหคณุสมบัติที่สูงกวา TPC TTP-243 แตอาจเกินความจําเปน เพราะคุณสมบัติของ TTP-
243 ก็เพียงพอตอการใชงานแลว และมีราคาถูกกวามาก ดังนั้นจึงเลือก TTP-243 
 
5.2.2 เครื่องอานรหัสแทง 

การเลือกซื้อเครื่องอานรหัสแทงก็เชนเดียวกับการเลือกซือ้เครื่องพิมพรหัสแทง คือตองดูวา
รหัสของเรามีขนาดกวางยาวเทาใด เครื่องอานรหัสมีความยาวในการอานมากเพยีงพอหรือไม ซ่ึงใน
ที่นี้เราเลือกเครื่องอานรหัสแทงแบบ CCD (Charge Coupled Device Scanner รายละเอียดใน       
บทที่ 2) เนื่องจากเราไมจําเปนตองใชแบบเลเซอรเพราะงานหรือรหัสไมไดมีขนาดใหญเกินกวา
ความสามารถของ CCD ซ่ึงมีราคาที่ถูกกวา และมีความทนทานตอการใชงานของพนักงานไดดี อีก
ทั้งเปนมาตรฐานที่มีผูจําหนายและรับซอมอยางแพรหลายอีกดวย ซ่ึงการทํางานที่ออกแบบไว
จําเปนตองใชเครื่องอานรหัสแบบไรสายดวย จํานวน 3 เครื่องประจาํกลุมหนวยจายบรรจุภณัฑ 
เพื่อใหพนักงานสามารถนําไปสแกนรหัสบรรจุภัณฑที่บริเวณจัดเก็บและรหัสสถานที่จัดเก็บได 
และสามารถมีปุมคียรับรหัสและจํานวนเพือ่จัดการกับขอมูลขณะที่ไมไดอยูหนาคอมพิวเตอรได ซ่ึง
มีราคาที่สูง ดังนั้นตรงสวนที่สามารถอยูกับที่ไดจึงใชเปนแบบมีสายธรรมดา ไวบริเวณเดียวกบั
เครื่องพิมพรหสัแทง เพื่อเชื่อมตอกับคอมพวิเตอร 1 เครื่องบริเวณจุดรับบรรจุภัณฑ ตวัอยาง เครื่อง
อานรหัสแทง เชน 

 
 
 

 



 

 

128 

 
Model C1000K 

เปนเครื่องอานรหัสรหัสแทงมือถือแบบ CCD ความเร็วในการอาน 100 
คร้ังตอวินาที ระยะการอานหางจากรหัสแทง ไกลสุดถึง 1.0 ซม. ความ
ละเอียดในการอานรหัสแทงขนาดเล็กสุดที่ 5 mil ความกวางของรหสั
แทงมากสุดทีอ่านได 6 ซม. เชื่อมตอโดยพวงกับ PC ทาง Keyboard 
(มาตรฐาน)หรือ RS-232 หรือ USB (Option) ชนิดของรหัสรหัสแทงที่
สามารถอานไดคือ Full ASCII Code 39, Code 39, Codabar, 
UPC/EAN/JAN, Interleaved 2 of 5, Code 128, Code 93, Code 49, 
Code 11, MSI/Plessey, Matrix 2 of 5 น้ําหนัก 250 กรัม สายเคเบิลแบบ
ตรงยาว 1.8 เมตร ราคา 2,800 บาท 
 
 

Metrologic MS9540 VoyagerCG 
แสดงลําแสงอัตโนมัติเมื่อมบีารโคด และอานเมื่อกดปุม เปล่ียนเฉพาะ
สาย Cable เพื่อตอกับ Host แบบตางๆ มีขาตั้งปรับมุมการอานได  
มี Flash ROM เพื่อบันทึกโปรแกรมการทํางานได ตั้งโปรแกรมในการ
แกไขบารโคดที่อานมาได อานบารโคดไดทั้งระยะใกล และไกล ตัง้
โปรแกรมการทํางานของเครื่องไดงายดวย Software หรือดวยชุดของ
บารโคด สามารถตอกับระบบมาตรฐานไดทุกระบบโดยเปลี่ยนเฉพาะ
สาย cable ราคา 9,000 บาท 

 
รูปที่ 41 ตัวอยางเครื่องอานรหัสแทงแบบ CCD (มีสาย) 

ตารางที่ 48 การเปรียบเทียบคุณสมบัติเครื่องอานรหัสแทงแบบมีสาย 

หัวขอพิจารณา C1000K MS9540 ความตองการที่จะใช 

ความเร็วในการอาน 100 ดวง/วินาที 100 ดวง/วินาที ทั่วไป 100 ดวง/วินาท ี
ระยะหางการอาน 1.0 ซม. 20 ซม. 1.0 ซม. 
ความกวางในการอาน 6 ซม.(2.5 นิ้ว) 2.5 นิ้ว 2 นิ้ว(37.29 X 25.93 มม.  ) 
รหัสแทงที่อานได Full ASCII Code 

39, Code 39,  
Coda bar,  

Full ASCII Code 39, 
Code 39,  
Coda bar,  

code 39 
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หัวขอพิจารณา C1000K MS9540 ความตองการที่จะใช 

 UPC/EAN/JAN, 
Interleaved 2 of 5, 

Matrix 2 of 5 

UPC/EAN/JAN, 
Interleaved 2 of 5, 

Matrix 2 of 5 

 

ความคงทน ทํางานที่อุณหภูม ิ
5C to 40C ทําดวย 

พลาสติก 

ทํางานที่อุณหภูม ิ 
0C to 40C ทําดวย 

พลาสติก 

ตองความทนทานตอสภาพ
อากาศรอนชื้น และไมตอง
ดูแลรักษามาก เนื่องจาก
พนักงานใชหลายคน 

อุปกรณเสริม - ชุดปองกันการ
กระแทก1.5 เมตร 

- 

ราคา 2,800 บาท 9,000 บาท งบประมาณ 5,000 บาท  
 

 จากตารางการเปรียบเทียบสินคาที่ไดรับความนยิมในทองตลาดอยางแพรหลาย พบวา 
เครื่องอานรหัสแทงแบบมีสายไดแก Model C1000K และ Metrologic MS9540 VoyagerCG ซ่ึงจาก
ความตองการของโรงงานที่ตองการใชรหสัแทงกับรหัสบรรจุภัณฑนัน้ ตองการใหเครื่องอาน
สามารถอานรหัส code 39 ไดและอานรหัสไดกวางตั้งแต 2 นิ้ว ขึน้ไป(37.29 X 25.93 มม.) 
อุปกรณเสริมที่ MS9540ใหมานั้นเหมาะกบัการใชในโรงงานนี้อยางมาก เพราะตองการอุปกรณทีม่ี
ความทนทานสูง เนื่องพนักงานที่ใชหลายคน และไมมคีนดูแลรักษาอุปกรณโยเฉพาะ แตจะเหน็วา
ราคาของ MS9540สูงกวา C1000Kมากกวา 4 เทาโดยทีใ่หคุณสมบัติอ่ืนใกลเคียงกัน ดังนั้นจึงเลือก
ที่จะใช C1000K 
 ตัวอยางเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายที่ไดรับความนยิมในทองตลาด ไดแก 
 
 

เครื่องอานรหัส/ตรวจนับสนิคาในคลัง CRT 8000T  
 

ระบบ CCD สามารถรับและขายสินคา เมื่อใชควบคูกับ
โปรแกรม Counter หนวยความจําของขอมูล 1 MB โอนถาย
ขอมูลผานทาง Serial Port ผานที่แทน Infrared พิเศษ! เมื่อซ้ือ
เครื่องตรวจนบัสต็อก ราคา 22,500 บาท แถมฟรีโปรแกรม 
Counter มูลคา 4,000 บาท 
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Falon 4220 จาก PSC  
เปน Hand-held PC ที่ใชเทคโนโลยีใหมลาสุดในปจจบุัน เชน 
มี OS เปน Window CE . Net ใช Processor ของ Intel XScale 
PXA255 400 MHz 64 MB SDRAM , 64 MB Flash ROM , 
จอสีสวางแบบ TFT มีใหเลือกทั้งแบบทีม่ี Bar Code Scanner 
และระบบ Wireless 802.11b ในตัว เพื่อการใชงานได
หลากหลายในองคกรณ เชน ในคลังสินคา , ในธุรกิจคาปลีก , 
ระบบขนสง และอ่ืนๆ ราคา 23,000 บาท 

 
รูปที่ 42 ตัวอยางเครื่องอานรหัสแทงแบบ CCD (ไรสาย) 

ตารางที่ 49 การเปรยีบเทียบคุณสมบัติเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสาย 

หัวขอพิจารณา CRT 8000T Falon 4220 ความตองการที่จะใช 

ความเร็วในการอาน 100 ดวง/วินาที 200 ดวง/วินาที ทั่วไป 100 ดวง/วินาท ี
ระยะหางการอาน 95 ซม.(38 นิ้ว) 40 นิ้ว ทั่วไป 5 นิ้ว 
ความกวางในการอาน 5 นิ้ว 5 นิ้ว 2 นิ้ว(37.29 X 25.93 มม.  ) 
รหัสแทงที่อานได Full ASCII Code 

39, Code 39,  
Coda bar, 

UPC/EAN/JAN, 
Interleaved 2 of 5, 

Matrix 2 of 5 

Code 39, Code 93, 
Code 128/UCC 

EAN 128, 
Codabar/NW7, 

EAN-8 Convert to 
EAN-13, EAN-
8/JAN-8, EAN-

13/UPC-A, 
Industrial 2 of 5, 

Interleaved 2 of 5,  

code 39 

ความคงทน อุณหภูมิทํางาน     
0 C -50C  

ทําจาก พลาสติก 

 อุณหภูมิทํางาน     
-10 C-50C ทนทาน
ตอการตกกระแทก
บนพื้นคอนกรีตได 

1.2 เมตร 

ตองความทนทานตอสภาพ
อากาศรอนชื้น และไมตอง
ดูแลรักษามาก เนื่องจาก
พนักงานใชหลายคน 

อุปกรณเสริม โปรแกรม - - 
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หัวขอพิจารณา CRT 8000T Falon 4220 ความตองการที่จะใช 

 Counter มูลคา 
4,000 บาท 

  

หนวยความจํา 2 MB (จํา
โปรแกรม 1 MB) 

2 MB (จํา
โปรแกรม 1 MB) 

ทั่วไป 1 MB  

น้ําหนกัเครื่อง 180 กรัม 360 กรัม เบาเหมาะกับการพกพา 
ราคา 22,500 บาท 29,000 บาท งบประมาณ 30,000 บาท 
 จากตารางการเปรียบเทียบสินคาประเภทเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายท่ีสามารถปอน
ขอมูลและตรวจนับสินคา ประมวลผลออกทางจอภาพได ที่ไดรับความนิยมอยางแพรหลายของ
โรงงานบริษัททั้งผูจําหนายและผูซ้ือ ไดแก CRT 8000T และ Falon 4220 พบวาทางโรงงานนี้
ตองการเครื่องอานรหัสแทงไรสายที่สามารถอานรหัส code 39 ขานด 2 นิ้วได สามารถปอนขอมูล
ปละประมวลผลออกทางจอภาพบนเครื่องอานรหัสได เพื่อสะดวกแกพนักงานที่ตองไปนับสินคา
ในคลังและเดนินับสินคาไดอยางทั่วถึง มนี้ําหนกัเบา มหีนวยความจํา อยางนอย 1 MB เพื่อเกบ็
ขอมูลสถานที่จัดเก็บและจํานวนสินคากอนมาถายลงเครื่องคอมพิวเตอร ซ่ึงคุณสมบัติตางๆมีความ
ใกลเคยีงกัน แตเครื่อง CRT 8000T มีการแถมโปรแกรมชวยนับ Counter มีน้ําหนักเบากวา และ
ราคาที่ถูกกวามากจึงมีความเหมาะสมกับโรงงานนี้มากกวา เนื่องจากตองซื้อจํานวน 3 เครื่อง(ให
กลุมหนวยจาย 3 กลุม) และใหพนักงานใชพกพาซึ้งมีโอกาสเสียหายไดงาย จึงเลือก Counter 

 

5.2.3 กระดาษฉลากรหัสแทงและผาหมึกริบบอน 
กระดาษฉลากรหัสแทง ควรเลือกใหเหมาะสมกับสภาพอากาศภายในคลัง ในที่เลือก

กระดาษแบบวัสดุสังเคราะห คือ สติ๊กเกอร ซ่ึงเปนที่นยิมอยางแพรหลายใชงานงายและมีอายกุารใช
งานที่นานกวาแบบกระดาษ ถึง 2- 10 ป (รายละเอียดในบทที่ 2) และสามารถอยูไดทุกสภาพอากาศ 
เนื่องจากอากาศบริเวณทีจ่ัดเก็บบรรจุภณัฑคอนขางอบ และพนกังานมีโอกาสสัมผัสกับฉลากรหัส
ไดบอย หากเปนแบบกระดาษมีโอกาสฉีกขาดไดงายหรือรหัสเปยกสีจาง เปนตน และขนาดฉลากที่
ใชเปน 37.29 X 25.93 มม. จึงเลือกซื้อเปนแบบ 3 ดวง/แถว ดังนี้  
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สติ๊กเกอรพิมพรหัสแทง 

- 4 ดวง / แถว จาํนวน 10,000 ดวง ราคา 550.00 บาท (ขนาด 
2.2 * 1.2 ซม.) 

- 3 ดวง / แถว จํานวน 5,000 ดวง ราคา 350.00 บาท (ขนาด 
4 * 2.7 ซม.) 
 

 
รูปที่ 43 ตัวอยางสติ๊กเกอรฉลากรหัสแทง 

 ริบบอนหรือผาหมึกพิมพรหสัแทง ควรเลือกใหเหมาะสมกับขนาดของเครื่องพิมพรหัส
แทง เชน เราเลือกเครื่องพิมพ รุน TTP243 ทางรานจะแนะนําใหใชตามขนาดของเครื่องที่สมารถ
รองรับไป เนื่องจากผาหมึกมีอายุการใชงานนาน และทีค่ลังบรรจุภัณฑจําเปนตองใชงานทุกวนั จงึ
ไมทําใหผาหมกึเสื่อม ดังนั้นจึงเลือก ผาหมกึแบบ ยาว 300 เมตร เชน 
 

 Ribbon ผาหมึกเครื่องพิมพรหัสแทง 
- สําหรับเครื่อง A200 ราคา 200.00 บาท  
- (ขนาด 110 มล.* 91 ม.)  
- สําหรับเครื่อง TTP243 ราคา 550.00 บาท  
- (ขนาด 110 มล. * 300 ม.) 

 
 
 

รูปที่ 44 ตัวอยางผาหมึกเครือ่งพิมพรหัสแทง 
 

5.3 ตนทุนโครงการประยุกตใชระบบรหัสแทง 
ตนทุนในลงทุนเพื่อประยุกตระบบรหัสแทงมาใชในคลังบรรจุภัณฑ ประกอบไปดวย

ตนทุนคงที่และตนทุนผันแปร (ขอมูลจาก บริษัท ซีเอส รีเทลซิสเต็ม จํากัด www.csretail.co.th) มี
รายละเอียดดังนี้ 
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5.3.1 ตนทุนคงที่ประกอบดวย 
เครื่องอานรหัสแทง (barcode scanner) โดยแบงออกเปนเครื่องอานรหัสแทงแบบมีสาย 

และเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสาย เพื่อสะดวกในการนําไปใชในบริเวณที่ไมสามารถติดตั้งเปน
เครื่องอานรหัสแทงแบบมีสายได เนื่องจากบริเวณคลงัสินคามีความกวางใหญ จึงใชเปนระบบ
อินฟราเรด ซ่ึงมีราคาแพงกวาเครื่องอานรหัสแทงแบบมสีายพอสมควร ดังนั้นเครื่องอานรหัสแทง
แบบมีสายจํานวน 1 เครื่อง ราคาเครื่องละ 2,800 บาท และเครื่องอานรหัสแทงแบบไรสายประจํา
กลุมจายบรรจภุัณฑ จํานวน 3 เครื่อง ราคาเครื่องละ 22,500 บาท รวม 67,500 บาท 

เครื่องพิมพรหสัแทง (barcode printer) พิจารณาจากขนาดและจํานวนของสติกเกอรที่ตอง
ใช กรณนีี้ใชสติ๊กเกอรขนาด 37.29 X 25.93 มม. (code 39) ราคา 18,900 บาท 

คาแรงติดตั้งและคาเขียนซอฟแวรเพื่อเชื่อมตอการทํางานของ SAP รวมกับระบบรหัสแทง 
เปนเงิน 300,000 บาท  

 
5.3.2 ตนทุนผันแปรประกอบดวย 

คาสติ๊กเกอร ใชเปนชนดิกระดาษราคาขึ้นตามขนาดที่ใชเปนขนาด 37.29 X 25.93 มม. 
ราคา 350 บาท / 5,000 แผน ใชจํานวน 133,986 แผนตอป (วันละ 489 หีบหอที่ตองติดรหัส วันทํา
การ 274 วันคอืหยุดวันอาทติยและวันหยดุประเพณี 14 วัน) คดิเปนคาใชจาย 9,379.02 บาทตอป 

คาผาหมึก (ribbon) 1 มวนราคา 550 บาท สามารถพิมพสติ๊กเกอรไดทั้งหมดประมาณ 
11,538 แผน ดังนั้นตองใช ribbon จํานวน 11 มวนตอป(117,360/11,538) คิดเปนคาใชจายประมาณ
6,050 บาทตอป 

คาบํารุงรักษาอุปกรณ มีอุปกรณบางชนดิที่มีอายุการใชงานสั้นกวา 10 ปเชน แบตเตอรี่ตอง
เปล่ียนทุกๆ 5 ปเปนตน และคาบํารุงรักษาอุปกรณอ่ืนๆ คาเปนคาใชจายเฉลี่ยปละ 1,000 บาท 
สามารถสรุปไดดังตารางนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

134 

ตารางที่ 50 การประมาณตนทุนโครงการ 
 

รายการ จํานวน(เคร่ือง) 
ราคาตอหนวย

(บาท) 
คิดเปนเงนิ(บาท) 

ตนทุนคงที่ของโครงการ       

1. เครื่องอานรหัสแทงแบบมสีาย 1 2,800.00 2,800.00 

2. เครื่องอานรหัสแทงแบบไรสาย 3 22,500.00 67,500.00 

3. เครื่องพิมพรหัสแทง 1 18,900.00 18,900.00 

4. คาแรงติดตัง้และเขียนซอฟแวร 1 300,000 300,000 

รวม   389,200.00 

รายการ 
จํานวน 

(หนวย/ป) 
ราคาตอหนวย

(บาท) 
คิดเปนเงนิ 
(บาท/ป) 

ตนทุนผันแปรของโครงการ    

1. คาสติ๊กเกอร 117,360 350/5,000 9,379.02 

2. คาผาหมึก 11 550.00 6,050.00 

3. คาบํารุงรักษาอุปกรณ 1 1,000.00 1,000.00 

รวม   16,429.02 

 

 จากตารางการประมาณตนทนุโครงการ พบวาตนทุนคงที่ของโครงการเปน 389,200 บาท 
และตนทนุแปรผันเปน 16,429.02 บาทตอป สามารถคํานวณตนทุนรวมโดย อัตราเงินเฟอประจําป 
2549 รอยละ 3.7 และอัตราการคิดผลประโยชนกับโครงการอื่นที่คิดวาจะทําแทนโครงการนี้ 
เนื่องจากหากไมรวมลงทุนในโครงการระบบรหัส ทางโรงงานสามารถนําเงินไปฝากธนาคาร
ประจํา เพื่อไดดอกเบีย้สูง หรืออาจนําเงนิสวนนีไ้ปลงทุมทําอุตสาหกรรมอื่นที่ใหผลตอบแทนที่สูง
กวา ดังนัน้จึงแบงการคิดอัตราดอกเบี้ยเปน 2 กรณีไดแก กรณีที่ 1 ฝากธนาคารดวยอัตราดอกเบี้ยเงิน
ฝากประจําป 2549 อยูที่ประมาณรอยละ 7.50 (ขอมูลจาก บทวเิคราะห บริษัท ศนูยวิจยักสกิรไทย 
จํากัด) หรือกรณีที่ 2 ลงทุนกับโครงการที่ใหคาผลตอบแทนสูงมาก ดวยอัตราดอกเบีย้ประมาณรอย
ละ 10 ซ่ึงหากโครงระบบรหัสแทงนี้ใหคาอัตราผลตอบแทนที่นาพอใจกวาทั้งกรณี จะเปนโครงการ
ที่นาลงทุน และกําหนดใหอายุโครงการ 5  ป ซ่ึงเปนอายุการใชงานของอุปกรณที่ส้ันที่สุด โดยไม
ตองลงทุนเพิ่มระหวางโครงการ เนื่องจากอายกุารใชงานของเครื่องพิมพมีอายกุารทํางานเฉลี่ย
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ประมาณ 10 ป และอานรหสัแทงมีอายุการทํางานเฉลี่ยประมาณ 5 ป ดังนั้นสามารถคํานวณตนทุน
รวมของโครงการไดดังตารางนี้ 

ตารางที่ 51 ตารางคํานวณคาตนทุนรวม 

ปลาย 
ปท่ี 

ตนทุนคงท่ี(บาท) 
ตนทุนผันแปร(บาท) 
(เพิ่มขึ้นรอยละ 3.7) 

ตนทุนรวม(บาท/ป) 

0 389,200.00 15,429.02 404,629.02 

1   16,429.02 16,429.02 

2   17,036.89 17,036.89 

3   17,667.26 17,667.26 

4   18,320.95 18,320.95 

5   18,998.82 18,998.82 

รวม   493,081.96 
 

 จากตารางพบวา ตนปแรกตองลงทุนดวยตนทุนคงที่มูลคา 389,200 บาท และคาสติ๊กเกอร
และผาหมึกจํานวน 15,429.02 บาท รวมเปนเงิน 404,629.02 บาท ปลายปแรกไมมตีองเสียตนทุน
คงที่ แตตองเสียตนทุนผันแปรไดแก คาสติ๊กเกอร ผาหมึก และคาบํารุงอุปกรณ รวมเปนเงิน 
16,439.02 บาท และปลายปที่ 2 คาตนทุนผันแปรเพิ่มจากปลายปที่ 1 รอยละ 3.7 ตามอัตราเงินเฟอ 
เปน 16,439.02+(16,439.02*3.7/100)= 17,036.89 บาท และคํานวนเชนนี้ทุกๆส้ินป เมื่อส้ินสุดปที่ 5 
รวมตนทุนโครงการในระยะเวลา 5 ป เปน 493,081.96 บาท  
 จากนั้นทาํการวิเคราะหความสามารถในการทํากําไรของโครงการ โดยดจูากตวัช้ีวดัของ
โครงการคือ มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV)  ควรเลือกโครงการเมื่อโครงการนั้นใหคา มากกวา 0 ขึน้ไป 
แสดงวาโครงการใหผลกําไรไมขาดทุน อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน (Benefit/cost ratio) ควร
เลือกโครงการเมื่อ โครงการใหคา R มากกวา 1 แสดงวาโครงใหผลตอบแทนมากกวาการลงทุน 
ระยะเวลาคืนทุน(Payback period) ควรเลือกโครงการเมื่อใหคา ระยะเวลาการคนืทุนนอยกวาหรือ
เทากับเกณฑทีท่างบริษัทยอมรับได และอัตราผลตอบแทนการลงทุน(IRR) ควรเลือกโครงการเมื่อ 
โครงการใหคา IRR มากกวาอัตราดอกเบี้ยของโครงการที่คิดจะนาํเงินไปลงทุนแทนโครงการนี้ 
แบงเปน 2 กรณี ไดแก 
กรณีท่ี 1 นําเงนิไปฝากธนาคารดวยอัตราดอกเบี้ย รอยละ 7.5 

อัตราดอกเบี้ยเงินฝากประจําป 2549 คือ 7.5% ซ่ึงเปนโครงการที่ใหอัตราผลตอบแทนดีกวา
การนําเงินไปฝากเพื่อรับดอกเบี้ยประจําป โดยเริ่มการคํานวณที ่
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ผลประโยชนที่ไดจากโครงการดังรายการตอไปนี ้
1. เวลาการทํางานที่ลดลง คือจากระยะเวลาการทํางานที่ลดลง จากทั้งการรับบรรจุภัณฑ

และจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราช เปน 39.06+26.45=65.51 นาทีตอรอบบิลโดยเฉลี่ย 
2.25 รอบบิลตอวัน อัตราคาแรงเฉลี่ย 157.81 บาทตอคนตอวัน (รายละเอียดขอมูลใน
ภาคผนวก) จาํนวนวันทํางาน 274 วันตอป 1 วันทํางาน 8 ช่ัวโมง ดังนั้นคิดเปน
ผลประโยชนตอปที่ไดจากระยะเวลาการทํางานรวมที่ลดลงเปนดังนี ้

ผลประโยชนตอป = เวลาการทํางานที่ลดลง x อัตราคาแรงงานตอช่ัวโมง x จํานวนวนัทํางานตอป 
    = (65.51*2.25)*157.81/8*274 = 796,682.38 บาท/ป 

2. คาใชจายดานเอกสารที่ลดลง พบวาเอกสารที่สามารถลดลงไดจากการทํางานแบบ
ปรับปรุง(บทที่ 4)มาเปนแบบรหัสแทงนัน้จะชวยลดกระดาษขาวขนาดA4 ที่ใชทําใบ
จัดเก็บ ซ่ึงกระดาษ 1 แผนทําใบจัดเก็บได 2 ใบ จํานวนเฉลี่ยที่ใชตอวนัเปน 35/2=17.5 
แผนตอวนั จาํนวน 500 แผนตอรีม ราคารีมละ 95 บาท ดังนั้นเปนเงิน (95/500)*
17.5*274 = 911.05 บาทตอป สวนจํานวนเอกสารที่เพิ่มขึ้นมาเนื่องจากการใชรหัสแทง 
ไดแก ฉลากรหัสแทง ซ่ึงคิดรวมไปในตนทุนผันแปรแลว ดังนั้นจึงไมนํามาคิดอีก ใบ
เบิกบรรจุภณัฑ จํานวน 5 แผนตอวัน(5 ยีห่อสินคา) เปนเงิน (95/500)*5*274 = 260.30 
บาทตอป ดังนัน้เสียคาเอกสารลดลงเปนเงิน 911.05-260.30 = 650.75 บาทตอป ดังนั้น 

ผลประโยชนตอป = คาจายดานเอกสารทีล่ดลงตอเดือน x 12 
    = 650.75 บาทตอป 
ผลประโยชนรวม(ที่คิดเปนเงนิได) = ผลประโยชนดานเวลา + ผลประโยชนดานคาใชจายเอกสาร 
     = 796,682.38 + 650.75 = 797,333.13 บาทตอป 
 ดังนั้นรวมแลวผลประโยชนที่สามารถคิดเปนเงนิไดทัง้หมด จากการใชระบบรหัสแทงที่
คลังโคราช เปนเงิน 797,333.13 บาทตอป 
 ทําการคํานวณหาคา ผลประโยชน ตนทุน และมูลคาปจจบุันดวยอัตราเงินเฟอ 3.7%และ
อัตราเงินฝาก 7.5 % โดยมีขัน้ตอนการคํานวณตามตารางตัวอยางการคํานวณดังนี ้
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ตารางที่ 52 ตารางคํานวณในการพิจารณาผลประโยชน (อัตราดอกเบี้ย 7.5%) 

ผลประโยชนจากการลงทุน ที่อัตราเงินเฟอ 3.7 ตนทุนของโครงการ ที่อัตราเงินเฟอ 3.7 การคํานวณหลังปรับคาเวลา ที่อัตราเงินฝาก 7.5 

ป 

ดานเวลา ดานเอกสาร 
ผลประโยชน 

รวม 
ตนทุนคงที่ 

ตนทุนผัน
แปร 

ตนทุนรวม 

ผลประโยชน
หลังหัก
คาใชจาย 

มูลคาปจจุบัน
ของ

ผลประโยชน 

มูลคาปจจุบัน
ของตนทุน 

NPV 

0       389,200.00 15,429.02 404,629.02     404,629.02 -404,629.02 

1 796,682.38 650.75 797,333.13   16,429.02 16,429.02 780,904.11 741,705.24 15,282.81 726,422.43 

2 820,582.85 674.83 821,257.68   17,036.89 17,036.89 804,220.79 710,661.05 14,742.58 695,918.47 

3 845,200.34 699.80 845,900.13   17,667.26 17,667.26 828,232.87 680,916.25 14,221.45 666,694.81 

4 870,556.35 725.69 871,282.04   18,320.95 18,320.95 852,961.09 652,416.45 13,718.74 638,697.71 

5 896,673.04 752.54 897,425.58   18,998.82 18,998.82 878,426.75 625,109.53 13,233.79 611,875.74 

รวม 4,229,694.95 3,503.60 4,233,198.56 389,200.00 103,881.96 493,081.96 4,144,745.61 3,410,808.53 475,828.38 2,934,980.14 
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การคํานวณหาผลประโยชนจากการลงทุน เร่ิมตนที่ผลประโยชนที่ไดจากการลดเวลา 
796,682.38 บาท และเอกสาร 650.75 บาท จากการคํานวณขางตน จากนั้นหาคาผลประโยชนรวม
ไดจาก 796,682.38+650.75 = 797,333.13 บาท ในปที่ 1 ในสวนของปที่ 2 ใชอัตราเงินเฟอเพิ่มเขา
ไปในชองของดานเวลา 796,682.38*(1+0.037)^1=820,582.85 บาท และเอกสาร 650.75*
(1+0.037)^1 = 674.83 บาท เปล่ียนจํานวนปไปจนถึงปที่ 5  

การคํานวนหาตนทุนโครงการใชวิธีเดิมทีก่ลาวในตารางการหาตนทนุรวมทั้งหมด โดยใช
อัตราเงินเฟอ 3.7 % 

มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV)  
NPV = (ผลประโยชน – ตนทุนรวม)/ (1+อัตราดอกเบี้ยเงินฝาก)^(จํานวนปการลงทนุ) 

การคํานวนหามูลคาปจจุบัน ใชอัตราเงินฝาก 7.5 % เชน มูลคาของผลประโยชนในปที่ 1 
ไดจาก 797,333.13*(1+0.075)^1 = 741,705.24 บาท และที่ปอ่ืนและมูลคาปจจุบนัของตนทุนกใ็ช
วิธีเชนเดยีวกนั สวนมูลคาปจจุบันสุทธิ หรือ NPV ไดจาก การทํามลูปจจุบันของผลประโยชน ลบ
ดวยตนทุน เชนในปที ่2 เทากับ 741,705.24 -15,282.81= 726,422.43 บาท ตารางมูลคาปจจุบันสุทธิ
ของโครงการที่ระยะเวลา 5 ป เปนเงินกําไร 2,934,980.14 บาท นาลงทุน 

อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน (Benefit/Cost ratio) 
Benefit/cost ratio = มูลคาปจจุบันของผลประโยชน / มูลคาปจจุบันของคาใชจาย 
   = 3,410,808.53 / 475,828.38 
   = 7.17 
 อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน เทากับ 7.17 มีคามากกวา 1 แสดงวา โครงการให
ผลตอบแทนมากกวาตนทุน ถึง 7.17 เทา นาลงทุน 

ระยะเวลาคืนทุน(Payback period) (ป) 
Payback period = n หาไดจากการแกสมการ 
มูลคาปจจุบัน = 0 = ตนทุนเริ่มตน + (ผลประโยชนหลังหักคาใชจาย * (P/A,i%,n) ) 

โดยที่ Function P/A,i%,n = ⎥
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หรือ ระยะคืนทุน = (ตนทุนเริ่มตน xจํานวนครั้งการลงทุน)/ผลประโยชนหลังหักคาใชจายรวม 
   = (404,629.02*6)/ 4,144,745.61 
   = 0.59 ป นับจากการลงทุน ดังนั้นเปนโครงการที่นาลงทุน 

อัตราผลตอบแทนของลงทุน(IRR)(%) 
IRR = ผลประโยชนหลังหกัคาใชจาย x 100% / (ตนทนุนเริ่มตน x จํานวนครั้งการลงทุน) 
       = 4,144,745.61*100/( 404,629.02 * 6) 
       = 170.72% มากกวาอัตราเงินฝากประจําปธนาคาร(7.5%) มาก นาลงทุน 
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กรณีท่ี 2 นําเงนิไปลงในโครงการที่ใหผลตอบเทียบสูง ดวยอัตราดอกเบี้ยรอยละ 10 
 ทําการคํานวณหาคา ผลประโยชน ตนทุน และมูลคาปจจบุันดวยอัตราเงินเฟอ 3.7%และ
อัตราเงินฝาก 10 % โดยมีขัน้ตอนการคํานวณตามตารางตัวอยางการคํานวณดังนี ้
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ตารางที่ 53 ตารางคํานวณในการพิจารณาผลประโยชน (อัตราดอกเบี้ย 10%) 

ผลประโยชนจากการลงทุน ที่อัตราเงินเฟอ 3.7 ตนทุนของโครงการ ที่อัตราเงินเฟอ 3.7 การคํานวณหลังปรับคาเวลา ดอกเบี้ย 10 

ป 

ดานเวลา ดานเอกสาร 
ผลประโยชน 

รวม 
ตนทุนคงที่ 

ตนทุนผัน
แปร 

ตนทุนรวม 

ผลประโยชน
หลังหัก
คาใชจาย 

มูลคาปจจุบัน
ของ

ผลประโยชน 

มูลคาปจจุบัน
ของตนทุน 

NPV 

0       389,200.00 15,429.02 404,629.02     404,629.02 -404,629.02 

1 796,682.38 650.75 797,333.13   16,429.02 16,429.02 780,904.11 724,848.30 14,935.47 709,912.83 

2 820,582.85 674.83 821,257.68   17,036.89 17,036.89 804,220.79 678,725.35 14,080.08 664,645.28 

3 845,200.34 699.80 845,900.13   17,667.26 17,667.26 828,232.87 635,537.29 13,273.67 622,263.62 

4 870,556.35 725.69 871,282.04   18,320.95 18,320.95 852,961.09 595,097.35 12,513.45 582,583.90 

5 896,673.04 752.54 897,425.58   18,998.82 18,998.82 878,426.75 557,230.68 11,796.77 545,433.90 

รวม 4,229,694.95 3,503.60 4,233,198.56 389,200.00 103,881.96 493,081.96 4,144,745.61 3,191,438.98 471,228.47 2,720,210.50 

           
 b/c R 6.77         

 n 0.59 ป        
 IRR 170.72 %        
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การคํานวณหาผลประโยชนจากการลงทุน เร่ิมตนที่ผลประโยชนที่ไดจากการลดเวลา 
796,682.38 บาท และเอกสาร 650.75 บาท จากการคํานวณขางตน จากนั้นหาคาผลประโยชนรวม
ไดจาก 796,682.38+650.75 = 797,333.13 บาท ในปที่ 1 ในสวนของปที่ 2 ใชอัตราเงินเฟอเพิ่มเขา
ไปในชองของดานเวลา 796,682.38*(1+0.037)^1=820,582.85 บาท และเอกสาร 650.75*
(1+0.037)^1 = 674.83 บาท เปล่ียนจํานวนปไปจนถึงปที่ 5  

การคํานวนหาตนทุนโครงการใชวิธีเดิมทีก่ลาวในตารางการหาตนทนุรวมทั้งหมด โดยใช
อัตราเงินเฟอ 3.7 % 

มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV)  
NPV = (ผลประโยชน – ตนทุนรวม)/ (1+อัตราดอกเบี้ยเงินฝาก)^(จํานวนปการลงทนุ) 

การคํานวนหามูลคาปจจุบัน ใชอัตราเงินฝาก 10 % เชน มลูคาของผลประโยชนในปที่ 1 ได
จาก 797,333.13*(1+0.1)^1 = 724,848.30 บาท และที่ปอ่ืนและมลูคาปจจุบันของตนทุนกใ็ชวิธี
เชนเดยีวกัน สวนมูลคาปจจบุันสุทธิ หรือ NPV ไดจาก การทํามูลปจจบุันของผลประโยชน ลบดวย
ตนทุน เชนในปที่ 2 เทากับ 724,848.30 - 14,935.47 = 709,912.83 บาท ตารางมูลคาปจจุบันสุทธิ
ของโครงการที่ระยะเวลา 5 ป เปนเงินกําไร 2,720,210.50 บาท นาลงทุน 

อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน (Benefit/Cost ratio) 
Benefit/cost ratio = มูลคาปจจุบันของผลประโยชน / มูลคาปจจุบันของคาใชจาย 
   = 3,191,438.98 / 471,228.47  = 6.77 
 อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน เทากับ 6.77 มีคามากกวา 1 แสดงวา โครงการให
ผลตอบแทนมากกวาตนทุน ถึง 6.77 เทา นาลงทุน 

ระยะเวลาคืนทุน(Payback period) (ป) 
Payback period = n หาไดจากการแกสมการ 
มูลคาปจจุบัน = 0 = ตนทุนเริ่มตน + (ผลประโยชนหลังหักคาใชจาย * (P/A,i%,n) ) 

โดยที่ Function P/A,i%,n = ⎥
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หรือ ระยะคืนทุน = (ตนทุนเริ่มตน xจํานวนครั้งการลงทุน)/ผลประโยชนหลังหักคาใชจายรวม 
   = (404,629.02*6)/ 4,144,745.61 
   = 0.59 ป นับจากการลงทุน ดังนั้นเปนโครงการที่นาลงทุน 

อัตราผลตอบแทนของลงทุน(IRR)(%) 
IRR = ผลประโยชนหลังหกัคาใชจาย x 100% / (ตนทนุนเริ่มตน x จํานวนครั้งการลงทุน) 
       = 4,144,745.61*100/( 404,629.02 * 6) 
       = 170.72% มากกวาอัตราเงินฝากประจําปธนาคาร(10%) มาก นาลงทุน 



บทที่ 6 
สรุปและขอเสนอแนะ 

 
 บทนี้จะกลาวถึง สรุปผลที่ไดงานวิจยั ปญหาที่พบในระหวางการศึกษางานวจิัยครั้งนี้ 
รวมถึงเสนอแนะแนวทางในการศึกษาตอไป เพื่อเปนแนวทางใหผูที่สนใจทํางานวจิยัดานนี้ขยายผล
ซ่ึงมีเนื้อหาในแตละหวัขอดงัตอไปนี ้
 
6.1 สรุปผลงานวิจัย 

การวิจยัช้ินนีท้ําขึ้นเพื่อปรับปรุงกระบวนการขั้นตอนการทํางาน ในการรับเขาและตัดจาย
บรรจุภัณฑของโรงงานตัวอยาง โดยการทํางานแบงออกเปน 3 สวนคือ การรับ-จายบรรจุภณัฑที่
คลังกรุงเทพ การรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราช และการจายบรรจุภณัฑที่คลังโคราช ซ่ึงงานวิจยัเร่ิม
จากการศึกษาปญหาที่เกิดจากการทํางานแบบเดิม โดยมีตัวช้ีวดัเปนระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ย 
และความผิดพลาดที่เกิดขึน้จากการทํางานทั้ง 3 สวน โดยไดศึกษาขั้นตอนการทํางานของ 4 
หนวยงานภายในคลังไดแก หนวยรับบรรจุภณัฑ หนวยSAP หนวยตรวจสอบคุณภาพ และหนวย
จายบรรจุภณัฑ ศึกษาพื้นทีต่ําแหนงการจดัเก็บบรรจภุณัฑที่คลังโคราช ศึกษาสัญลักษณรหัสบรรจุ
ภัณฑ ดังแสดงในบทที่ 3 ไดผลดังนี้ 

ตารางที่ 54 สรุปผลการศึกษาตัวช้ีวดัการทาํงานแบบเดิม (ขอมูลบทที่ 3 และบทที่ 4) 
หัวขอการศกึษา ผลที่ไดจากการศึกษา 

ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย 
- การรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 
- การรับบรรจุภณัฑที่คลังโคราช 
- การจายบรรจภุัณฑที่คลังโคราช 

รวม 

 
370.90 นาทีตอรอบบิล 
305.30 นาทีตอรอบบิล 
175.10 นาทีตอรอบบิล 
851.30 นาทีตอรอบบิล 

ความผิดพลาดในการทํางานรวมเฉลี่ย 8.32 % 
รหัสบรรจุภัณฑ 543211 XXXXXP  
การจัดวางพื้นที่จัดเก็บ - แยกบรรจภุณัฑตามโซนยี่หอสินคา 

- ในแตละโซนแยกตามประเภทบรรจุ
ภัณฑ 
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 ตอมาออกแบบขั้นตอนการทํางานแบบใหม ที่เรียกวาขัน้ตอนการทํางานแบบปรับปรุง โดย
ยึดหลักทําใหระยะเวลาการทํางานรวมเฉลี่ยและความผดิพลาดลดลง ในขั้นตอนนี้ใชแผนภูมิ
กระบวนการผลิตมาศึกษาขัน้ตอนการทํางานที่สามารถลดได เชนการรอคอยงาน การเดินเอกสารที่
ไมจําเปน หรือลดเอกสารบางสวน รวมทัง้เพิ่มการทํางานที่สอดคลองกับการทํางานแบบปรับปรุงนี้
ดวย เพื่อเพิ่มความถูกตองของการทํางานมีการออกแบบกฎทางจิตวทิยา เพื่อใหพนักงานรูวามีการ
ทํางานที่ผิดพลาดเกิดขึ้น เชนการเก็บเงนิพนักงานในขั้นตอนการทาํงานที่เกิดความผิดพลาด การ
ออกแบบรหัสบรรจุภัณฑใหม ใหพนกังานสามารถเห็นรหัสแลวทราบถึงตัวบรรจุภณัฑได หรือ
เห็นตวับรรจุภณัฑแลวทราบวาควรเปนบรรจุภัณฑช้ินใดได โดยไมตองคนเอกสาร การจัดตําแหนง
การจัดเก็บบรรจุภัณฑภายในคลังใหม เพือ่การเรียกจายที่สะดวก ลดระยะเวลาในการคนหาสถานที่
จัดเก็บ โดยมีรายละเอียดกลาวในบทที่ 4 สามารถสรุปผลไดดังนี ้
 

ตารางที่ 55 สรุปผลการศึกษาตัวช้ีวดัการทาํงานแบบปรบัปรุง (ขอมูลบทที่ 4) 

หัวขอการศกึษา ผลการทํางานแบบปรับปรุง 

ผลการทํางานแบบ
ปรับปรุงใหผล

ดีกวา ผลการทํางาน
แบบเดิม 

ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย 
 
- การรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 
 
- การรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
 
- การจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
 
รวม 

 
 

388.70 นาทีตอรอบบิล 
 

245.90 นาทีตอรอบบิล 
 

143.50 นาทีตอรอบบิล 
 

778.10 นาทีตอรอบบิล 

 
(370.9-388.7)*100/370.9 

= -4.80% 
(305.3-245.9)*100/ 305.3 

=19.46% 
(175.1-143.5) *100/175.1 

=18.05% 
(851.3-778.1) *100/851.3 

=8.60% 
 

ความผิดพลาดในการทํางานรวมเฉลี่ย 
 

1.63% 
(8.21-1.63) 

= 6.58% 

รหัสบรรจุภัณฑ 10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  บอกถึง ยี่หอสินคา 
ประเภทบรรจภุัณฑ 
วัตถุดิบที่ใชผลิต
บรรจุภัณฑ และ
ประเภท สินคา อีก
ทั้งรองรับการ 
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หัวขอการศกึษา ผลการทํางานแบบปรับปรุง 

ผลการทํางานแบบ
ปรับปรุงใหผล

ดีกวา ผลการทํางาน
แบบเดิม 

  
ทํางานรวมกับ
ระบบรหัสแทง 

การจัดวางพื้นที่จัดเก็บ - แบงโซนตามยีห่อสินคา 
- แตละโซนแบงกลุมแนวโนมบรรจุภัณฑ

หยิบรวมกัน (ตามรายการผลิตสินคา) 
- แตละโซนเรียงลําดับตามสินคาส่ังจายที่มี

ความถี่สูงไปนอย (ส่ังผลิตบอยไปต่ํา) 
 

ลดระยะเวลาในการ
เลือกสถานที่จัดเก็บ
ลดระยะทางในการ
เขาถึงตัวบรรจุ
ภัณฑ จากการสุม
หยิบ 1 รายการ
สินคา สามารถลด
ระยะเวลาการ
ทํางานเฉลี่ยได 
33.81 % 

 
 เพื่อเพิ่มประสทิธิของการทํางานในคลังบรรจุภัณฑ และรองรับระบบการทํางานทีสิ่นคา
จํานวนมากขึน้ จึงเสนอแนวทางการทํางานรวมกับระบบรหัสแทง ซ่ึงในงานวจิัยไดวิเคราะหและ
ออกแบบการทํางานในแตละขั้นตอน รวมท้ังการศึกษาแนวทางการตดัสินใจเลือกลงทุนประยกุตใช
ระบบรหัสแทงไวในบทที่ 5 สามารถสรุปผลไดดังนี ้
 

ตารางที่ 56 สรุปผลการศึกษาตัวช้ีวดัการทาํงานแบบรหสัแทง (ขอมูลบทที่ 5) 
 

หัวขอการศกึษา ผลการทํางานแบบรหัสแทง 

ผลการทํางานแบบ
รหัสแทงใหผล

ดีกวา ผลการทํางาน
แบบปรับปรุง 

ระยะเวลาในการทํางานรวมเฉลี่ย 
 
- การรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 

 
 

388.7 นาทีตอรอบบิล 

 

 
(388.7-388.7)*100/388.7 

=0.00% 
(245.9-206.84)*100/245.9  
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หัวขอการศกึษา ผลการทํางานแบบรหัสแทง 

ผลการทํางานแบบ
รหัสแทงใหผล

ดีกวา ผลการทํางาน
แบบปรับปรุง 

- การรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
 
- การจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 
 
รวม 

206.84 นาทีตอรอบบิล 
 

117.05 นาทีตอรอบบิล 
 

712.59 นาทีตอรอบบิล 

=15.88% 
(143.5-117.05)*100/143.5 

=18.43% 
(778.1-712.59)*100/778.1 

=8.42% 
รหัสบรรจุภัณฑ 
 

10987654321 XXXXXXXXXX −−−−  

 
บอกถึง ยี่หอสินคา 
ประเภทบรรจภุัณฑ 
วัตถุดิบที่ใชผลิต
บรรจุภัณฑ และ
ประเภท สินคาอีก
ทั้งรองรับการ
ทํางานรวมกับ
ระบบรหัสแทง 

รหัสสถานที่จัดเก็บ 654321 XXXXXX −−  เพื่อเขาสูการแปลง
เปนรหัสแทง 

การศึกษาตนทุนโครงการ 
กรณีที่ 1 อัตราดอกเบี้ย 7.5 
- มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV) 
- อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน 

(B/C) 
- ระยะเวลาคืนทุน (N) 
- อัตราผลตอบแทนของลงทุน(IRR) 

 
 

2,934,980.14 บาท 
 

7.17 
0.59 ป 

170.72 % 

 
 
>0 บาท นาลงทุน 
 
>1 นาลงทุน 
<5 ป นาลงทุน 
>7.5 % นาลงทุน 

กรณีที่ 2 อัตราดอกเบี้ย 10 
- มูลคาปจจุบันสุทธิ(NPV) 
- อัตราสวนผลตอบแทนตอตนทุน 

(B/C) 
- ระยะเวลาคืนทุน (N) 
- อัตราผลตอบแทนของลงทุน(IRR) 

 
2,720,210.50 บาท 

 
6.77 

0.59 ป 
170.72 % 

 
>0 บาท นาลงทุน 
 
>1 นาลงทุน 
<5 ป นาลงทุน 
>10 % นาลงทุน 
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6.2 ปญหาที่พบในการทํางาน 

ปญหาที่พบในการทํางาน แบงเปน 2 สวน คือ ปญหาที่เกิดขึ้นในการทํางานวิจยั เพื่อใหได
ขอมูลประกอบงานวิจยั และปญหาในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานตามที่ไดออกแบบไว ณ 
โรงงานตัวอยางเพื่อใหผลสรุปงานวิจยั มีรายละเอียดดังนี ้

 
6.2.1 ปญหาในการทํางานวิจยั 

1. มีงานเขามาตลอด ทําใหหาเวลาในการปรึกษาและอธิบายขั้นตอนการทํางานไดยาก ดังนั้น
จึงจัดใหมีการสรุปการทดลองการทํางานและออกแบบงานในชวงเยน็ หลังเสรจ็งานโดย
ประชุมเฉพาะหัวหนาหนวยรับบรรจุภัณฑ หนวยจายบรรจุภัณฑ หนวย SAP และหนวย
ตรวจสอบคุณภาพ เพื่อใหหวัหนาหนวยนําไปขยายผลในเชาวนัรุงขึ้น ซ่ึงตามปกติที่
โรงงานตัวอยางมีการประชุมรวมกลุมพนกังานเพื่ออกกําลังกายและสรปุงานตอนชวงเชา
อยูแลว 

2. พนักงานไมตองการการเปลี่ยน เนื่องจากเกรงวาตนเองจะทําไมได หรือทําผิดพลาด ดังนั้น
เพื่อใหพนักงานยอมรับ ตองช้ีใหพนกังานเห็นถึงปญหาที่สงผลกระทบตอตัวพนกังานเอง 
(เชนการเสยีเงนิคาปรับเล็กนอย หรือการตองเสียเวลาในการกลับมาแกงาน) และหนวยงาน
ที่ทํางานรวมกนั(เชนการรองาน ทําใหงานหยดุชะงกั หรือการแกงานของหนวยงานอื่น) 
ใหพนกังานมสิีทธิออกความคิดเห็นในสวนการออกแบบขั้นตอนการทํางานรวมกนั 
เพื่อใหไดการยอมรับและความเปนไปไดในการทํางานจริง และใหมีการทดลองทําแลว
ปรับปรุงแกไขขั้นตอนการทํางาน 

 
6.2.2 ปญหาในการปรับปรุงระบบการทํางานตามที่ออกแบบ 

1. การเก็บขอมูลเปนไปไดอยางลําบาก เนือ่งจากชวงแรกพนักงานยังไมเคยชินที่จะตองจับ
เวลาในการทํางาน ทําใหมกีารลืมลงเวลา และขอมูลดังกลาวจะถูกคัดทิ้ง การจับเวลากอน
การปรับปรุงใหพนักงานที่ขัน้ตอนแรกเปนผูจดเวลาเริ่มตน เมื่องานไปถึงขั้นตอนถัดไปให
กรอกเวลาเริ่มตนของขั้นตอนถัดไป เพื่อปองกันไมใหพนักงานลืมจดเวลา หรือกรอกผิด
จากความเปนจริง เนื่องจากพนักงานไมเคยชินใหมีผูคอยจับเวลามายนืดูงาน ซ่ึงจะทําใหได
เวลาที่ผิดพลาดได ในสวนของการจับเวลาขั้นตอนการทํางานแบบปรับปรุงผูวิจัยไดเปนผู
จับเวลาเอง เนื่องจากพนักงานอาจลืมขั้นตอนการทํางานที่ออกแบบไวสามารถเตือน
พนักงานได ผูวิจัยสามารถคอยอธิบายขั้นตอนการทํางานที่ออกแบบไวได กรณีพนักงาน
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ไมเขาใจ และเพื่อตรวจสอบการทํางานจริงใหเปนไปตามที่ออกแบบไว สามารถเห็นปญหา
แลวนํามีปรับปรุงแผนการทาํงานไดตลอด 

2. เนื่องจากพนักงานที่แผนกคลังบรรจุภัณฑมีอัตราการลาออกและรับพนักงานใหมสูงมาก 
ทําใหจําเปนตองมีการอธิบายงานใหมอยูบอยครั้ง 

6.3 ขอเสนอแนะ 
ขอเสนอแนะไดแบงออกเปน 2 สวน เพือ่ช้ีใหเหน็ถึงขอเสนอแนะตอโรงงานตัวอยางใน

การปรุงปรับแผนดําเนินงานเพิ่มเติม และขอเสนอแนะใหกับผูที่สนใจจะทํางานศกึษาโครงการใกล
กับผูวิจยั เพื่อเปนแนวทางในการศึกษาเพิม่เติมตอไป 

 
6.3.1 ขอเสนอแนะตอโรงงานตัวในการศึกษาครั้งนี้ 

1. ใหโรงงานจดัใหมีการสวัสดิการหรือแรงจูงใจเพิ่ม เนื่องจากพนกังานมีอัตราการลาออกสูง
มาก ทําใหการทํางานติดขัดหรือเปนไปไดอยางลาชา เนื่องจากพนกังานไมมีความชํานาญ 
และไมเขาใจงาน เชน ใหมีการใหรางวัลกับพนกังานที่ทําความผดิพลาดนอยทีสุ่ดทุกๆ
เดือน และคอยๆลดการหักความผิดพลาดลงจนหมดไป เพื่อเพิ่มภาพพจนที่ดีของโรงงาน
อีกดวย 

2. หากเปนไปไดควรยายคลังกรุงเทพมาไวทีค่ลังโคราช เพราะเนื่องจากเปนการทํางาน 2 ตอ
และส้ินเปลืองพนักงาน และคาสถานที่ โดยอาจจดัใหคูคาหรือผูคาสงจัดบรรจุภณัฑมาสงที่
คลังโคราช หรือใหพนักงานที่เคยเปนผูขับรถขนสงคลังโคราช-กรุงเทพเปนผูไปรบัสินคา
ที่ผูคาสง 

3. หากมีการประยุกตใชระบบรหัสแทง ควรผลักดันใหผูคาสงเปนผูติดรหสัแทงมาจาก
โรงงาน จะชวยลดตนทุนและเวลาในการพมิพรหัสแทงทีค่ลังโคราช 

 
6.3.2 ขอเสนอแนะตอผูสนใจในการศึกษาครั้งตอไป 

1. เนื่องจากการศกึษามีขอจํากดัทางดานขอมูลสถิติในอดีต เพราะคลังโคราชเพิ่งเริ่มใชงาน 
ดังนั้นจึงไมสามารถศึกษาเพือ่หาปจจยัที่แทจริงของระบบการทํางานได และพนักงาน
ระดับแรงงานสวนใหญเปนพนักงานใหม ไมมีความรูเกี่ยวกับขั้นตอนการทํางานทีเ่ปนอยู 
ไมมีความชํานาญ หากผูสนใจตองการศึกษาดานปรับปรุงขั้นตอนการทาํงาน ควรศึกษาให
ปจจัยที่ผลตอการทํางานที่ลาชาและผิดพลาด รวมถึงปจจัยที่สงผลใหพนักงานมกีารลาออก
ที่สูงดวย 
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2. การศึกษาเพื่อออกแบบโปรแกรมการหาตาํแหนงจัดเก็บที่สามารถปอนขอมูล ตามที่
ออกแบบไวและแสดงผลหนาจอถึงตําแหนงการจัดเก็บ เพื่อชวยใหพนกังานมีความสะดวก
ในการเลือกพืน้ที่จัดเก็บไดอยางรวดเร็วและไมผิดพลาด 

3. สามารถประยุกตแนวคิดขั้นตอนการทํางานทั้งแบบปรับปรุงและแบบรหัสแทงไปใชกับ
งานดานอื่นไดเชน งานหองสมุด งานจัดเกบ็เอกสารในโรงพยาบาล เปนตน 

4. การศึกษาตนทุนระบบรหัสแทง สามารถเปนแนวทางในการนําเปนใชคิดเพื่อศึกษาตนทุน
หรือความเปนไปไดของโครงการอื่นๆได เชน โครงการเพิ่มสาขาโรงงาน โครงการนํา
ระบบการจัดการคลังแบบอัตโนมัติมาใช 
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ตารางการแบงโซนการจัดเก็บบรรจุภัณฑเขาชั้นวาง 
จํานวนพื้นที่จัดเก็บ(หนวย:พาเลท) 

ยี่หอสินคา 
จํานวนบรรจุภัณฑคง
คลังปจจุบันท่ีมีอยู

(พาเลท/วัน) 
บริเวณสถานที่จัดเก็บ 

มีพื้นท่ี 
หักพื้นท่ี 
ช้ันลาง** 

เหลือพื้นที่จัดเก็บ 

ซี 3,354 A101-A154 
B101-B154 
B201-B254 
C101-C154 
C201-C254 
D101-D154 
D201-D254 
E101-E154 
E201-E254 
F101-F154 
F201-F254 
G101-G154 
G201-G254 
H119-H151 

216 
216 
216 
270 
270 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
196 

24 
24 
24 
24 
24 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

192 
192 
192 
246 
246 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
324 
196 

  รวม   3,856 

เอ 1,050 H101-H118 
H201-H251 
I101-I151 
I201-I251 
J101-J151 
J238-J251 

110 
306 
306 
306 
306 
82 

0 
0 
0 
0 
0 
0 

110 
306 
306 
306 
306 
82 

  รวม   1,416 

เจ 749 J201-J237 
K101-K154 
K201-K254 
L124-L154 

224 
324 
324 
185 

0 
0 
0 
1 

224 
324 
324 
184 

  รวม   1,056 

พี 799 L101-L123 
L201-L254 

M101-M154 
M220-M254 

139 
324 
270 
179 

23 
24 
24 
5 

116 
300 
246 
174 

  รวม   836 

งานนอก 507 M201-M219 
N101-N154 
N201-N254 
O101-O254 

91 
216 
216 
216 

19 
24 
24 
24 

72 
192 
192 
192 

  รวม   648 

รวมทั้งหมด   8,100 288 7,812 

ผูกรอกตารางโดย        นายไชยวัฒน เวชวิมล  . 
หัวหนาคลังบรรจุภัณฑ 
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ใบจัดเก็บแบบเดิม 

 

รหสั ……P00342……………. ช่ือ ……กลองตวัผงฟอกยอมจสัทแฟช สสีมแดง... เลขทีต่รวจสอบ...............................

ผูเกบ็

ว.ด.ป. จาํนวนรบั จาํนวนจาย คงเหลอื เลขท่ีออรเดอร ผูตรวจสอบ

5/9/1948 3342 _ เขียนจาํนวนแลวคอยไปเกบ็ (ระบุสถานท่ี) คนเกบ็

หน.ตรวจสอบ

ใบจดัเกบ็บรรจภุณัฑ

การรบั

สถานท่ีเกบ็
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ใบจัดเก็บบรรจุภัณฑ 

 

หนาที_่___
เวลา………………. ใบจดับรรจภัุณฑ โปรแกรม…

เลขที…่
วนัทีบั่นทกึรายการบัญชี
รหสัโรงงาน
รหสัส่ังยาย

รายการ รหสัสินคา หมายเลขตรวจสอบ จาํนวน/หนวย สถานทีเ่ก็บ

ชือ่สินคา

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 157 

 
ใบควบคุมการสงสินคาบรรจุภัณฑ 

 

วันที.่.......................ทะเบยีนรถ..............................................เลขทีโ่อน.................หนาที.่........./................

หบีหอ ชิน้/หบีหอ ชิน้/เศษ รวม/ชิน้

ผูบันทกึ............................................................................................... วนัที.่............../......................../......................

จาํนวน รวมทัง้หมด 

(ชิน้)
หมายเหตุ

ใบควบคุมการสงสนิคาบรรจุภัณฑ

พาเลทที่ รหัสสินคา ชือ่สินคา
เลขที ่

ตรวจสอบ
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ใบบันทึกเวลาการรับ-จายบรรจุภัณฑที่คลังกรุงเทพ 

 

ข้ันตอนการทํางาน
หนวยงานท่ี

รบัผดิชอบ
เอกสารอางองิ

จาํนวน 

(หบีหอ)

เวลาเริม่ 

(นาที)

เวลาเสรจ็ 

(นาที)

ระยะเวลา

(นาที)

ยกสินคาลงจากรถ

นบัจาํนวนสินคา

ตรวจสอบบลิสินคากับใบส่ังซ้ือ

ระบจุาํนวนช้ินและจาํนวนกลอง ลงใบแจงรบัเขา

วสัดุบรรจภุณัฑ

ตรวจสอบบลิ

ทาํการโอนยอดผานระบบ SAP

พมิพใบ Track ตามจาํนวนทีร่ะบ ุและใบรบับรรจุ

ภณัฑ

จดัแยกเอกสารสงใหแผนกคุณภาพ

ตรวจสอบคุณภาพบรรจภุณัฑ

ติดใบ Track ทีหี่บหอสินคา

โอนยอดเขาระบบ SAP

ติดใบผาน(สีเขียว) ทีบ่รรจภุณัฑ พรอมตรวจสอบ

จาํนวนกลอง

QC ลงบนัทกึในใบรบัเขาสงใหแผนกคอมพวิเตอร

เซ็นในใบรบับรรจภุณัฑ พิมพใบสงบรรจภุณัฑ 

ตัดยอดเขาคลังรถ พมิพใบแจงรายการ

หนวยรบัตรวจเช็คบรรจภุณัฑเทยีบกับใบแจง

รายการกอนการขนสง

จดัเรยีงสินคาข้ึนรถขนสง

เขียนใบควบคมุการสงสินคา

ใบบันทึกเวลาการรบั-จายบรรจุภัณฑท่ีคลงักรงุเทพ
ประจําวันท่ี......../......../….........
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ใบบันทึกเวลาการรับบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 

 

ข้ันตอนการทํางาน
หนวยงาน

ท่ีรบัผดิชอบ
เอกสารอางองิ

จาํนวน 

(หบีหอ)

เวลาเริม่ 

(นาที)

เวลาเสรจ็ 

(นาที)

ระยะเวลา

(นาที)

รบัใบสงบรรจภัุณฑ ใหพ.ง.รบับรรจภัุณฑ 3 คน

แยกบรรจภัุณฑออกเพือ่จดักลูมตามย่ีหอ

ตรวจนบั/นบับรรจภัุณฑ

บันทกึลงในใบสงบรรจภัุณฑและใบจดัเก็บบรรจุ

ภัณฑ

จดัวางบรรจภัุณฑบนพาเลท

เคล่ือนพาเลทไปไวบรเิวณบรรจภัุณฑรอตรวจสอบ

คณุภาพ

สงใบสงบรรจภัุณฑและใบจดัเก็บใหห.น.หนวยรบั

บรรจภัุณฑ

พ.ง.หนวยSAPรบัใบสงบรรจภัุณฑ

ทาํการโอนยอดผาน ระบบSAP

พริน๊ใบโอนยอด แยกตามยีห่อ

รอใหQC มาตรวจ

สงให QC ตรวจสภาพและชนดิ(3คน)

แจงผลการตรวจสอบใหห.น.หนวยSAP(QC1 คน)

สงใบโอนยอดและใบรายงานการรบับรรจภัุณฑ

ใหห.น.จาย(โดยห.น.SAP)

รบัใบโอนยอดและใบรายงานการรบั(โดยพ.ง.จาย 

4 ทมีๆ ละ 5 คนเปนรถ 1 คนั)

ตรวจสอบบรรจภัุณฑใหตรงกบัใบโอนยอดและใบ

รายงานการรบั

เคล่ือนยายบรรจภัุณฑไปจดัเก็บตามพืน้ทีว่างใตย้ี

หอนัน้ๆ

บันทกึลงในใบจดัเกบ็

สงใบจดัเก็บใหห.น.จายตรวจสอบความถกูตอง

จดัเก็บเอกสารการจดัเก็บบรรจภัุณฑ

ใบบันทึกเวลาการรบับรรจุภัณฑท่ีคลงัโคราช

ประจําวันท่ี......../......../….........
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ใบบันทึกเวลาการจายบรรจุภัณฑที่คลังโคราช 

 
 
 
 
 
 

ข้ันตอนการทํางาน
หนวยงาน

ท่ีรบัผดิชอบ
เอกสารอางองิ

จํานวน 

(หบีหอ)

เวลาเริม่ 

(นาที)

เวลาเสรจ็ 

(นาที)

ระยะเวลา

(นาที)

รบัใบเบิกบรรจภัุณฑ(โดยห.น.หนวยSAP)

ตดัยอดผานระบบSAP

พริน๊ใบจดับรรจภัุณฑ

แนบใบจดัเก็บบรรจภัุณฑเขากับใบเบิกและ

ใบจดับรรจภัุณฑ

สงใหพ.ง.จายแตละย่ีหอ

เคล่ือนบรรจภัุณฑทีเ่หลือไปจดัเก็บทีเ่ดมิ

สงใบจดัเก็บให

เคล่ือนยายบรรจภัุณฑทีจ่ดัเสรจ็ไปไวบรเิวณ

รอสงมอ

บันทกึจาํนวนทีจ่าย/ทีเ่หลือ/เลขออรเดอร/

สถานทีจ่ดัเก็บ ลงในใบจดัเก็

นบัจาํนวนบรรจภัุณฑทีเ่หลื

เขยีนลงในใบนาํสงบรรจภัุณฑ และตดิใบไว

ทีห่นาพาเล

เคล่ือนยายบรรจภัุณฑมาไวทีบ่รเิวณรอจาย

ของแตละย่ีหอ

ทาํความสะอาดบรรจภัุณฑ

นบับรรจภัุณฑใหตรงตามทีต่องกา

เลือกสถานทีต่ามใบจดัเก็

บ

ท

ห.น.จายตรวจสอ

 (

บ

4 

อ

ค

บ

น)

บ

ร

จดัเก็บเอกสารการจาย

สรปุรายงานการจายบรรจภัุณฑ

ใบบันทึกเวลาการจายบรรจุภัณฑท่ีคลงัโคราช

ประจําวันท่ี......../......../….........
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ใบบันทึกความผิดพลาดที่แผนคลังบรรจุภัณฑ 

ออเดอรที่ ชือ่เอกสาร
จาํนวน

เอกสารทัง้หมด
ลักษณะความผิดพลาด ลอยขดี

จาํนวน

ความ

ผิดพลาด

หนวยงานทีเ่กี่ยวของ วธิกีารแกไข

ใบบันทกึความผดิพลาดทีแ่ผนกคลงับรรจุภัณฑ

หนวยงาน..................... ประจําวันที.่......./......../….........
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ใบบันทึกความผิดพลาดการรับของจากคลังบรรจุภัณฑที่ฝายผลิต 

 

วนั/เดือน/ป ผูบันทึก
รายการท่ี

ส่ังเบิก

จาํนวนท่ี

ส่ังเบิก
วนัท่ีส่ังเบิก

วนักาํหนด

สงของ

จํานวนท่ี

ไดรบั

วนัท่ีไดรบั

ของ
สาเหตุท่ีทําใหไดของชา/สาเหตุท่ีไดของไมครบ

ใบบันทึกความผดิพลาดการรบัของจากคลงับรรจภุณัฑท่ีฝายผลติ
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การคํานวณคาจางพนังงานแผนกคลังบรรจุภัณฑ 
 

 เมื่อนําคาจางพนักงานทั้งหมดมาพล็อตกราฟ พบวาพนักงานสวนใหญมี
เงินเดือนใกลเคียงกัน ดังภาพ 
 

0

50
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300

0 5 10 15 20 25 30 35 40

 
 

 ดังนั้นจึงคิดเปนคาจางเฉลี่ยตอวัน เปน 157.81 บาท / วัน 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นางสาวจุฑาทพิย โควคาศยั เกิดเมื่อวันที ่ 13 ธันวาคม พ.ศ.2524 ที่จงัหวัดสิงหบุรี สําเร็จ
การศึกษาวิทยาศาสตรบัณฑติ สาขาสถิติประยุกต จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนคร
เหนือ ในปการศึกษา 2546 และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศกึษา 2547 
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