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            All the main activities in distribution house are seved customers satisfactions, 
while order picking is the most essential activity and the most affected to customers 
satisfactions. 
            In this independent study, an application of Toyota Production System (TPS), 
specifically, continuous flow, and leveling (Heijunka) techniques were proposed to 
speed up the working pace of the order picking workers close to the comparable 
continuous work transfer among them.  Consequently, work in process (WIP), and 
picking time from shelves were reduced.  In addition, worker idle time and waiting time 
were minimized. 
 As a result, overall time to pick up top selling products was reduced by 23.35 
seconds/picking order.  Moreover, duration to pick up a piece of top selling items was 
narrower from 2.75 – 8.25 seconds/piece down to 3.00 – 4.75 seconds/piece.  This 
indicates that picking workers operated at comparable working pace creating one-piece-
flow work transfer.  Further, picking workers can be reduced from 9 persons to 8 
persons.  Work in process baskets were less congestion.  This demonstrated that 
picking line balancing was created. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธ์ฉบับน้ีเป็นการน าหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้กับ
กิจกรรมการหยิบสินค้าตามใบสั่งซื้อ กรณีศึกษาคลังสินค้าธุรกิจขายปลีก ซึ่งได้รับความ
เห็นชอบจากบุคคลส าคัญหลายท่านในบริษัท ออฟฟิศเมท จ ากัด (มหาชน) จนท าให้เกิดเป็น
การวิจัยเชิงปฏิบัติการและสามารถด าเนินการอย่างต่อเนื่องได้  อันได้แก่   ผู้อ านวยการสายงาน 
โลจิสติกส์ ทีมงานฝ่ายคลังสินค้าไม่ว่าจะเป็น Supervisor และ Senior รวมถึง Staff ที่ช่วย
สนับสนุนให้การวิ จัยด าเนินการมาแต่ต้นจนเสร็จสิ้นโครงการ ซึ่ งผู้ จัดท าสารนิพนธ์
ขอขอบพระคุณมา ณ ที่น้ี 
 ขอขอบพระคุณ ผู้ที่ให้ความรู้และข้อมูลสนับสนุนทางวิชาการอันได้แก่ อาจารย์ทุก
ท่านจากสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น โดยเฉพาะอาจารย์ผู้สอนวิชา Toyota Production 
System และ Supply Chain Management ซึ่งเป็นวิชาที่ผู้เขียนใช้เป็นแนวทางหลักในการท า
สารนิพนธ์ฉบับน้ี  
 ขอขอบพระคุณ อาจารย์ปรึกษา ดร. ด ารงเกียรติ  รัตนอมรพิน ที่ได้ให้ค าแนะน าดีๆ
หลายเรื่องจนกระทั่งสารนิพนธ์ดังกล่าวเสร็จสิ้นไปได้ด้วยดี  
 สารนิพนธ์ฉบับน้ีมิอาจส าเร็จลงได้เลยหากขาดการสนับสนุนจาก The Association for 
Overseas Technical Scholarship (AOTS) และรัฐบาลญี่ปุ่น ที่ให้ทุนและโอกาสไปฝึกอบรมใน
หลักสูตร The Training Program Industrial Management for Thailand-1 (THIM-1) จนเป็น 
แรงผลักดันในการจัดท าสารนิพนธ์ฉบับนี้ 
 ผู้จัดท าสารนิพนธ์หวังเป็นอย่างยิ่งว่าสารนิพนธ์ฉบับนี้จะเกิดคุณค่าแก่การพัฒนา
สถานประกอบการและคงมีคุณค่าแก่การพัฒนาภาคอุตสาหกรรมของประเทศต่อไป 
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บทที่  1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 คลังสินค้าเป็นจุดเชื่อมที่ส าคัญในโซ่อุปทาน (Supply Chain) ที่ต้องท าหน้าที่รองรับ
ความผันผวนระหว่างการผลิต(หรือการสั่งซื้อ)กับความต้องการของลูกค้าที่พบว่าไม่สม่ าเสมอ 
(รูปที่ 1) ถึงแม้ว่าจะมีการน าข้อมูลจากการพยากรณ์ความต้องการที่แม่นย ามาใช้ในการวาง
แผนการผลิตหรือการสั่งซื้อแล้วก็ตาม แต่ในความเป็นจริงความต้องการในการบริโภคก็ยังมี
ความผันผวนเกิดขึ้นอยู่เสมอ จึงส่งผลท าให้เกิดความไม่สมดุลขึ้นในโซ่อุปทาน เช่น ถ้าช่วงใดที่
ผลิตภัณฑ์ถูกผลิตออกมาเกินความต้องการในตลาดบริโภค คลังสินค้าก็จะถูกใช้เป็นเครื่องมือใน
การสะสมปริมาณส่วนที่เกินความต้องการนั้นไว้ หรือช่วงใดที่เกิดความต้องการบริโภคสูงขึ้น 
เกินกว่าปริมาณการผลิต คลังสินค้าก็จะท าหน้าที่ระบายสินค้าที่สะสมไว้นั้นออกสู่ตลาดเพื่อให้
เพียงพอกับความต้องการของผู้บริโภค หรือแม้แต่ในภาวะวิกฤตในการผลิต เช่น เกิดการ
เสียหายของเครื่องจักร ท าให้ต้องหยุดรอซ่อมแซม หรือเกิดการขาดแคลนของวัตถุดิบ หรือ
อาจจะเกิดกรณีพิพาททางด้านแรงงานท าให้มีนัดการหยุดงาน สินค้าที่เก็บสะสมอยู่ในคลังสินค้า
ก็จะถูกน าออกสู่ตลาดเป็นการชดเชย แม้ว่าอาจจะไม่เพียงพอกับความต้องการของผู้บริโภค แต่
ก็เป็นส่วนหนึ่งที่จะบรรเทาความเดือดร้อนของผู้บริโภคลงได้บ้างในระดับหนึ่ง จนกว่าจะแก้ไข
ข้อขัดข้องของการผลิตลงได้ 

 

                       
 

รูปที ่1 หน้าที่ของคลังสินค้าในโซ่อุปทาน 
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 ที่มา : Amlink International Corp.  (2009).  International Logistic Services - 
China Global Shipping Logistics Integrated.  Online. 
 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management: WM) จึงถือเป็นศาสตร์การจัดการ
เพื่อบริการทั้งลูกค้าภายในและภายนอกองค์กร ทั้งนี้ก็เพื่อรักษาฐานลูกค้าเก่าและเพิ่มลูกค้าราย
ใหม่ด้วยการยกระดับการบริการแก่ลูกค้า นอกจากการบริการแล้วยังต้องรับผิดชอบต่อการเก็บ
รักษาสินค้าเพื่อความพร้อมในการกระจายสินค้าให้ลูกค้าตามความต้องการอย่างถูกต้องแม่นย า 
รวมทั้งยังต้องปรับปรุงพัฒนาให้การท างานเกิดความรวดเร็วเพื่อประโยชน์ในการแข่งขัน ไม่ว่า
จะเป็นการน าเทคโนโลยีสมัยใหม่มาประยุกต์ใช้ในกิจกรรมหลักของคลังสินค้า รวมถึงการ
ควบคุมค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานให้เหมาะสมอยู่เสมอ  
 ส าหรับกิจกรรมหลักของคลังสินค้าจะมีอยู่หลายกิจกรรมอันได้แก่ กิจกรรรมการรับ
สินค้า(Receiving) การเคลื่อนย้าย (Moving) การจัดเก็บ (Storage) การหยิบ (Picking) ตลอด
จนถึงการขนส่ง (Delivery) (รูปที ่2) 

 

        
 

รูปที ่2 กิจกรรมการท างานของคลังสินค้า 
 

          ที่มา : DPD GmbH & Co.KG.  (2009).  Warehousing Service  Process.  Online. 
 
 จากการส ารวจของผู้เชี่ยวชาญด้านคลังสินค้า พบว่า ทุกกิจกรรมที่ท าในคลังสินค้ามี
ผลกระทบต่อการตอบสนองความต้องการของลูกค้าทั้งสิ้น แต่ส าหรับกิจกรรมการหยิบสินค้า
(Picking)นั้น ถือเป็นกิจกรรมที่มีความส าคัญสูงสุดและส่งผลกระทบต่อการตอบสนองความ
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ต้องการของลูกค้ามากที่สุด ทั้งยังต้องเร่งปรับปรุงประสิทธิภาพเป็นอันดับแรก (Edward H. 
Frazelle.  2006 : 187-189)  ด้วยเหตุผลสนับสนุนดังนี้ 
 1.  กิจกรรมการหยิบสินค้าเป็นกิจกรรมที่มีค่าใช้จ่ายสูงที่สุดในคลังสินค้า เม่ือเทียบกับ
กระบวนการต่างๆที่ท าภายในคลังสินค้า ซึ่งจากการส ารวจ  พบว่า ในปี 2009 ที่ผ่านมา
ค่าใช้จ่ายของกระบวนการหยิบมีสูงถึง 50% เมื่อเทียบกับค่าใช้จ่ายในกระบวนการอื่น (รูปที่ 3)  
 

              

%ค่าใช้จ่ายกจิกรรมทีท่ าในคลังสินค้า

15%

15%

20%

50%

การรับสินค้า

การเคลื่อนยา้ย

การจดัเก็บสินค้า

การหยบิสินค้า

 
           

รูปที่ 3  เปอร์เซ็นต์ค่าใช้จ่ายกิจกรรมที่ท าในคลังสินค้า 
  
 สาเหตุที่ท าให้การหยิบสินค้ามีค่าใช้จ่ายสูงสุดก็เนื่องจากกิจกรรรมดังกล่าวมี
ความสัมพันธ์กับแรงงานบุคลากรมากที่สุด แม้ปัจจุบันจะมีการพยายามน าระบบสนเทศที่
ทันสมัยหรือหุ่นยนต์มาใช้ก็ตาม แต่กิจกรรมดังกล่าวก็ยังมีความจ าเป็นต้องใช้บุคลากรมากกว่า
กิจกรรมอื่นๆ จึงส่งผลให้ความผิดพลาดส่วนใหญ่ที่เกิดขึ้นภายในคลังเกือบ 75% มักจะเกิดจาก
กระบวนการหยิบสินค้า 
 2. กระบวนการหยิบสินค้าก าลังกลายเป็นกิจกรรมที่ยากต่อการจัดการ อันเนื่องมาจาก
การน าเครื่องมือท างานใหม่ๆ เข้ามาใช้ในองค์กรมากขึ้น เช่น ระบบ Just in Time , TQM , ISO 
หรือแม้แต่กลยุทธ์การตลาดใหม่ๆ  เครื่องมือต่างๆเหล่านี้ส่งผลให้ใบสั่งซื้อสินค้าแต่ละใบมีมูลค่า
ลดน้อยลง (รูปที่ 4) แต่ความถี่ในการส่งสินค้าให้แก่ลูกค้ามีมากขึ้น จึงท าให้พนักงานต้องเพิ่ม
ความถี่ในการหยิบสินค้าสูงขึ้น นอกจากนี้ยังพบว่าลูกค้ามีความต้องการสินค้าที่หลากหลายขึ้น 
ท าให้จ านวน SKU ในใบสั่งจัดมีมากขึ้น (รูปที่ 5) จึงท าให้การหยิบสินค้าแต่ละใบสั่งจัดต้องใช้
เวลามากขึ้นกว่าเดิม 
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มูลค่าการส่ังซ้ือเฉล่ียต่อบิล
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 รูปที่ 4  แนวโน้มมูลค่าการสั่งซื้อเฉลี่ยต่อใบสั่งซื้อ 
 

     

จน.รายการสินค้าเฉล่ียต่อใบส่ังซ้ือ
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รูปที ่5  แนวโน้มจ านวนรายการสินค้าเฉลี่ยต่อใบสั่งซื้อ 
 
 3. แม้จะต้องเร่งการหยิบให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า แต่ในขณะเดียวกันกิจกรรม
การหยิบก็ต้องเน้นการควบคุมคุณภาพการท างานควบคู่ไปด้วย เช่น ต้องควบคุมความผิดพลาด
จากการหยิบสินค้าผิดประเภทและผิดจ านวนให้เกิดขึ้นน้อยที่สุด  

 ส าหรับการปรับปรุงกิจกรรมการหยิบสินค้าตามค าสั่งซื้อให้เกิดประโยชน์สูงสุดนั้นจะมี
อยู่หลายวิธีด้วยกันอันได้แก่ 
 1. การจัดแพ็คสินค้าใหม่ให้เหมาะสมกับปริมาณที่ลูกค้าต้องการ  

2. ท าการหยิบสินค้าโดยตรงจากจุดเก็บ  
3. การจัดกลุ่มใบสั่งสินค้าให้ง่ายต่อการหยิบ 
4. การจัดล าดับการหยิบสินค้าในใบสั่งสินค้า 
5. การแบ่งพื้นที่รับผิดชอบพนักงาน  
6. การจัดเรียงสินค้าให้เหมาะสม 
7. การจัดเส้นทางในการหยิบสินค้า 
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 ด้วยเหตุผลที่ได้กล่าวข้างต้นผู้ท าการวิจัยจึงมีความสนใจที่จะน าหลักการระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้กับกิจกรรมการหยิบสินค้า  

 
วัตถุประสงค์ของกำรท ำสำรนิพนธ์  
 การศึกษานี้จะมุ่งเน้นไปที่การน าหลักการระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) มา
ประยุกต์ใช้กับกิจกรรมการหยิบสินค้า เพื่อเฉลี่ยปริมาณงานให้พนักงานแต่ละชั้นวางมีปริมาณ
งานใกล้เคียงกัน อันจะส่งผลให้ 
 1.  การท างานของพนักงานแต่ละช้ันวางมีความเร็วเป็นจังหวะเดียวกัน 
 2.  เกิดการไหลของงานอย่างต่อเนื่องกัน (Continouous Flow)  

 3.  เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าของพนักงานแต่ละชั้นวางลดลง (และมีค่าใกล้เคียงกัน) 
 4.  Work In Process ลดลง 
 5.  รวมท้ังยังก าจัดการว่างงานและการรอคอยงานให้เหลือน้อยที่สุด 

 
ขอบเขตของกำรท ำสำรนิพนธ์ 

 1. ท าการศึกษากิจกรรมการหยิบสินค้าตามใบสั่งจัดสินค้าที่ลูกค้าต้องการในแต่ละวัน  
  2. พื้นที่ที่ใช้ท าการศึกษาจะเป็นพื้นที่โซน B ซึ่งเป็นสินค้าหมวดเครื่องเขียนซึ่งมี
จ านวนชั้นวางที่ใช้จัดเก็บทั้งหมด 18 ชั้นวาง  
  3. ในแต่ละชั้นวางจะมีช่องทางเดินซึ่งอยู่ในต าแหน่งขวางตั้งฉากกับรางส่งสินค้า 
และมีพนักงานหยิบสินค้าประจ าแต่ละชั้นวาง (เปรียบเสมือนพนักงานประจ าแต่ละเครื่องจักรที่
ต้องส่งงานแบบต่อเนื่องกัน) 
 

       
 

รูปที ่6  พื้นทีก่ารท างานภายในคลังสินค้า (โซน B)              
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ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน  
 1.  ศึกษาภาพรวมกระบวนการท างานหลักในคลังสินค้าอย่างพอสังเขป   

 - รับสินค้า จัดเก็บสินค้า หยิบสินค้า ตรวจสอบ แพ็คสินค้า  
 2.  ศึกษาเจาะลึกกระบวนการจัดเก็บสินค้า 

 - การแบ่งโซนจัดเก็บสินค้า 
  - ต าแหน่งการวางสินค้าในแต่ละช้ันวาง 
  - ความหมายของ Location Code  

3.  ศึกษาเจาะลึกกระบวนการหยิบสินค้าที่ท าอยู่ในปัจจุบัน 
  - ตรวจสอบระบบสารสนเทศและเอกสารที่ใช้ท างาน 
  - การดึงใบสั่งจัดสินค้า ออกจากระบบ ERP  
  - การตรวจสอบใบ SO พร้อมคัดเลือกตะกร้า 
  - การปล่อยตะกร้าเข้ารางจัดสินค้า 
  - การหยิบสินค้าจากชั้นวางลงในตะกร้า 
  - การผลักตะกร้าที่จัดเสร็จเข้าราง QC 

 4. ศึกษาปัญหาการหยิบสินค้าท่ีเกิดขึ้นในปัจจุบัน 
 5. น าหลักการ TPS มาประยุกต์ใช้ในการค านวณ เพื่อก าหนดการจัดเรียงสินค้าใหม ่ 

6. ตรวจสอบผลการปรับปรุงจากการปฏิบัติงานจริง  
7. จัดท ารูปเล่มสารนิพนธ์ 

  

       
 

รูปที ่7  ลักษณะชั้นวาง (RACK) ที่ใช้งานภายในคลังสินค้า 
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แผนงำนและระยะเวลำด ำเนินกำรท ำสำรนิพนธ์ 
 
ตารางที่ 1  แผนงานและระยะเวลาด าเนินการท าสารนิพนธ์ 
                                   ระยะเวลำ 
 
ขั้นตอน 

     เดือน  พ.ย. 2552 - มี.ค. 2553 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

1. 
 

ศึกษาภาพรวมกระบวนการท างานหลัก
ในคลังสินค้าอย่างพอสังเขป 

          

2. 
 

ศึกษาเจาะลึกกระบวนการจัดเก็บสินค้า           

3. ศึกษาเจาะลึกกระบวนการหยิบสินค้าที่
ท าอยู่ในปัจจุบัน 

          

4. ศึกษาปัญหาการหยิบสินค้าที่เกิดขึ้นใน
ปัจจุบัน 

          

5. 
 

น าหลักการ TPS มาประยุกต์ใช้ในการ
ค านวณ เพื่อก าหนดการจัดเรียงสินค้า
ใหม ่

          

6. ตรวจสอบผลการปรับปรุงจากการ
ปฏิบัติงานจริง 

          

7. จัดท ารูปเล่มสารนิพนธ์           

 
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1. ระยะเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าแต่ละใบสั่งจัดสินค้าลดน้อยลง 
2. ระยะทางในการเดินจัดสินค้าของพนักงานหยิบสินค้ามีระยะทางที่สั้นลง 
3. ก าจัดลักษณะการท างานที่ก่อให้เกิดความเมื่อยล้าให้เหลือน้อย 
4. ก าจัดการว่างงานและการรอคอยงานให้น้อยลง 
5. ตอบสนองความต้องการสินค้าของลูกค้าได้มากขึ้น 

 
 
 



 

 

บทที ่2 
หลักการพื้นฐาน การส ารวจเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
หลักการพื้นฐาน 
 ก่อนที่จะเข้าสู่เนื้อหาของสารนิพนธ์นั้น ผู้ด าเนินการวิจัยจะอธิบายหลักการพื้นฐานที่
เกี่ยวข้องกับเนื้อหาในสารนิพนธ์ อันได้แก่หัวข้อดังต่อไปนี้  

1.  Integration Definition for Function Modeling  
 แสดงกระบวนการท างานภายในฝ่ายคลังสินค้าในรูปการไหลของข้อมูลและวัตถุ 

2.  Warehouse Process 
 อธิบายกระบวนการท างานภายในฝ่ายคลังสินค้า 

3.  ลักษณะการจัดเก็บสินค้า 
 อธิบายหลักการแบ่งแยกพื้นที่และสินค้าเพื่อใช้ในการจัดเก็บภายในคลังสินค้า 
 
   

 
 

รูปที ่8  ลักษณะการแบ่งพื้นที่จัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า 
 
 

A B 

C

 
C 

D 

E F 

Stock 
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 1.  Integration Definition for Function Modeling  

 แสดงกระบวนการท างานในฝ่ายคลังสินค้าในรูปการไหลของข้อมูลและวัตถุ ตั้งแต่ 
กระบวนรับสินค้าจนกระท้ังส่งสินค้าให้แก่ลูกค้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9  Integration Definition for Function Modeling 

งานรับสินค้า 
ฝ่ายคลังสินค้า 

WI-WH01 วิธีการตรวจรับสินค้า 
มาตรฐานการตรวจสอบสินค้า 

สินค้าจาก  
Supplie

r 

ใบตรวจนับสินค้า 
จากฝ่ายบัญช ี

ข้อมูลสินค้าเข้าคลังจากฝ่ายจัดซื้อ 

พนักงานตรวจรับสินค้า 
คอมพิวเตอร์/โปรแกรม Core II 

อุปกรณ์ขนย้าย/อุปกรณ์การแพ็ค 

ลงนามส่งใบตรวจนับ 

พร้อมส่งคืนฝ่ายบัญชี 

งานจัดเก็บสินค้า 
ฝ่ายคลังสินค้า 

WI-WH02 วิธีการจัดเก็บสินค้า 

ระบบ Visual Control 

ข้อมูลการส่งสินค้าเข้าคลังงานรับเข้า 

สินค้าที่ผ่านการตรวจรับเข้า 

ใบโอนย้ายสินค้าจากงานรับสินค้า 

พนักงานจัดเก็บสินค้า 
คอมพิวเตอร์/โปรแกรม Core II 

อุปกรณ์ขนย้าย/ใบแสดงสถานะ 

ลงนามส่งใบโอนย้ายสินค้า
จัดเก็บเป็นหลักฐาน 

งานจัดสินค้า 
ฝ่ายคลังสินค้า 

WI-WH03 วิธีการจัดและกระจายสินค้า 

ระบบ  GPS 

ข้อมูลการจัดสายสง่สินค้าจากฝ่ายจัดส่งสนิค้า 

Sale  

Order 

พนักงานจัดสินค้า 
คอมพิวเตอร์/โปรแกรม Core II 

ราง / รถเข็น 

สินค้า 
พร้อมส่ง 

งานตรวจสอบสนิค้า 
ฝ่ายคลังสินค้า 

สินค้าที่จัดออกประจ าโซน 

SO ที่ผ่านการลงนามจัดสินค้า 

WI-WH04 วิธีการตรวจสอบและบรรจุสินค้า 

ระบบ  Bar Code 

ข้อมูลสินค้า / ล าดับ SO ที่ต้องการจากฝ่ายขาย 

พนักงาน QC สินค้า/พนักงานขนสินค้า 
คอมพิวเตอร์/โปรแกรม Core II 

อุปกรณ์ขนย้าย/อุปกรณ์การบรรจ/ุสต๊ิกเกอร์ 

ส่งใบ SO ไปเก็บ 

ยังห้อง INV 

งานส่งมอบสินค้า 
ฝ่ายจัดส่งสินค้า 

WI-WH05 วิธีการส่งมอบสินค้า 

ระบบ  FIFO 

ข้อมูลสินค้า / ล าดับ SO ที่ต้องการจากฝ่ายขาย 

Invoice 

PO ลูกค้า 

คอมพิวเตอร์/โปรแกรม Core II 

รถจัดส่งสินค้า/เงินทอน 

สินค้าเข้า 
ในแต่ละโซน 

พนักงานจัดส่งสินค้า 

ส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า 

ส่งเอกสารคืนฝ่าบัญช ี
 (ตามเงื่อนไขการขาย) 

งานรับคืนสนิค้า 
ฝ่ายคลังสินค้า 

สินค้าที่ลูกค้าคืน 

Invoice 

PO ลูกค้า 

ระบบ Bar Code 

WI-WH06 วิธีการตรวจรับสินค้าคืน 
มาตรฐานการตรวจสอบสินค้า 

ข้อมูลสินค้าคืนคลังจากฝ่ายจัดส่งสินค้า 
ระบบ Bar Code 

ส่ง Invoice/PO 

กลับฝ่ายจัดสง่สินค้า 

เก็บสินค้าที่จุดรบัคืน 

พนักงานตรวจรับสินค้า 
คอมพิวเตอร์/โปรแกรม Core II ระบบ 2 

อุปกรณ์ขนย้าย/อุปกรณ์การแพ็ค 
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 2. Warehouse Process 
 อธิบายกระบวนการท างานภายในฝ่ายคลังสินค้า 4 กระบวนการหลัก 
  2.1 กระบวนการรับสินค้า  
  เมื่อพนักงานรับสินค้ารับใบตรวจนับจากฝ่ายบัญชี (ซึ่งจะไม่มีการระบุจ านวนสินค้า
ที่จะรับ) จะท าการยิง Barcode ด้านบน เพื่อเข้าโปรแกรม Software (รูปที่ 10) โดยหน้าจอจะ
แสดงรายละเอียดสินค้า (ซึ่งก็จะไม่มีการระบุจ านวนสินค้าที่จะรับในโปรแกรมเช่นกัน) หลังจาก
นั้นจะท าการตรวจสอบคุณภาพและตรวจนับสินค้าจริงพร้อมบันทึกจ านวนที่นับได้ลงในใบตรวจ
นับสินค้าและในคอมพิวเตอร์ ถ้าพนักงานบันทึกจ านวนที่คีย์เข้าไม่ตรงกับที่ฝ่ายบัญชีบันทึก
ข้อมูลไว้ โปรแกรมจะให้บันทึกใหม่จนกระทั่งถูกต้อง (พนักงานรับสินค้าจะต้องตรวจนับสินค้า 
100% เท่าน้ัน) หลังจากนั้นลงนามในใบตรวจนับเพื่อส่งคืนให้กับฝ่ายบัญชีต่อไป 
 

     
 

รูปที่ 10  ใบตรวจนับสินค้าและหน้าจอโปรแกรม Software ในส่วนรับสินค้า 
 

              
                         

รูปที่ 11  พนักงานรับสินค้าก าลังตรวจนับสินค้าจริงกับ Supplier 
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  ขั้นตอนต่อไปพนักงานรับสินค้าจะท าการโอนย้ายสินค้าในระบบจาก Source 
Location ไป Destination Location  (โดยจะเน้นการโอนย้ายไปยัง Picking Location ก่อน)  
และจัดท าใบโอนสินค้า (รูปที ่12 ) พร้อมส่งมอบใบโอนย้ายและสินค้าจริงให้แก่พนักงานจัดเก็บ
สินค้า เพื่อท าการน าสินค้าจัดเก็บเข้า Picking Location ต่อไป 
 

            
                 

รูปที่ 12  ใบโอนย้ายสินค้า (จะระบุ Location การจัดเก็บ) 
                  
  2.2 การแยกสินค้าและจัดเก็บเข้าที่ 
  หลังจากรับใบโอนย้ายสินค้าแล้ว พนักงานจัดเก็บสินค้าจะท าการคัดแยก
สินค้าออกตามโซนจัดเก็บ โดยยึดชื่อโซนจากใบโอนย้ายสินค้า (รูปที่ 13) และเพื่อป้องกันความ
ผิดพลาดขณะเคลื่อนย้ายสินค้าจริง พนักงานจัดเก็บสินค้าจะต้องลงนามในใบโอนสินค้าไว้เป็น
หลักฐาน  พร้อมติดใบแสดงสถานะที่ตัวสินค้า 
 

            
      

รูปที ่13  พนักงานทีท่ าการคัดแยกสินค้าเพื่อน าสินค้าเข้าเก็บยังโซนจัดเก็บ 
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  จากนั้นพนักงานจัดเก็บสินค้าจะท าการเคลื่อนย้ายสินค้าจริงที่แยกแล้ว เข้าจัดเก็บ
ใน Location จริง และเพื่อไม่ให้เกิดการท างานซ้ าซ้อนระบบจะเน้นเก็บที่จุด Picking  Location
ก่อนเสมอ (รูปที่ 14) 
            

                    
 

รูปที ่14  สินค้าถูกจัดเก็บที่จุด Picking ก่อน ส่วนท่ีเหลือจะถูกจัดเก็บที่จุด Stock ต่อไป 
 
  เพื่อเป็นการยืนยันว่าสินค้าได้ถูกจัดเก็บเข้า Location เป็นที่เรียบร้อย พนักงาน
จัดเก็บสินค้าจะต้องท าการอนุมัติการโอนสินค้าจาก Receive ไป Picking Zone ในคอมพิวเตอร์ 
(รูปที ่15) ทุกครั้งหลังจากที่ได้ย้ายสินค้าจริงเข้าจุดเก็บเป็นที่เรียบร้อย  
 

                                       
                                                   

รูปที่ 15  หน้าจอคอมพิวเตอร์ในส่วนโอนย้ายจาก Receive ไป Picking 
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  2.3 การหยิบสินค้า 
  ในส่วนของกระบวนการหยิบสินค้าซึ่งเป็นหัวเรื่องหลักในการท าสารนิพนธ์ฉบับนี้ 
จะถูกกล่าวอย่างละเอียดในบทที่ 3 ดังนั้นผู้ด าเนินการวิจัยจะกล่าวเพียงสังเขป ส าหรับ
กระบวนการหยิบสินค้า พนักงานหยิบสินค้าจะท าการหยิบสินค้าตามใบสั่งจัด หลังจากนั้นจะท า
การส่งสินค้าที่หยิบเสร็จเรียบร้อยไปยังจุด QC ต่อไป (รูปที ่16) 
  

                                
  

รูปที ่16  สินค้าท่ีถูกหยิบเสร็จจะถูกส่งเข้ารางกลางเพื่อไปยังจุด QC 
 
  2.4 การตรวจสอบสินค้า / แพ็คสินค้า / เคลื่อนย้ายไปไว้ยังโซนขนส่ง 
  หลังจากตะกร้าสินค้าจากรางกลางเคลื่อนเข้ามายังจุด QC พนักงาน QC จะท าการ
ดึงตะกร้าขึ้นมายังโต๊ะ QC เพื่อท าการตรวจสอบสินค้าต่อไป (รูปที ่17) 
 

                         
                      

รูปที ่17  พนักงาน QC ท าการยกสินค้าจากรางมาไว้ยังโต๊ะเพื่อท าการ QC สินค้า 
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  พนักงาน QC จะท าการหยิบใบสั่งจัดสินค้าที่อยู่ในตะกร้ามาท าการยิงบาร์โค๊ตด้วย
โปรแกรม Software หลังจากนัน้หน้าจอจะแสดงรายการสินค้าที่ต้องตรวจสอบขึ้นมา 
 

      
              

รูปที ่18  พนักงาน Scan Bar Code ที่ใบสั่งจัดและหน้าจอจะแสดงรายการสินค้าทั้งหมด 
 
  พนักงาน QC จะท าการตรวจสอบคุณภาพและจ านวนของสินค้าจริง ก่อนน าสินค้า
มายิง Barcode และเม่ือสินค้าตัวใดที่ถูกยิงแล้ว โปรแกรมจะส่งรายการนั้นลงมาด้านล่าง จน
หมดทุกรายการ (รูปที่ 19) โดยจ านวนครั้งที่ยิงต้องครบตามจ านวนในใบสั่งจัด โปรแกรมจึงจะ
ยอมให้จบการปฏิบัติงาน 
 

        
           

รูปที ่19  สินค้าท่ีผ่านการยิง Bar Code จะถูกส่งมายังตารางล่างทีละรายการจนหมด 
 
  สินค้าท่ีผ่านการตรวจสอบแล้ว พนักงาน QC จะท าการบรรจุสินค้าลงกล่องหรือถุง 
(โดยจะต้องพิจารณากล่องหรือถุงให้เหมาะสมกับสินค้าที่บรรจุ) สั่งพิมพ์สติ๊กเกอร์ที่อยู่ลูกค้าติด
ที่กล่องหรือถุงของสินค้า (รูปที่ 20) แล้วผลักสินค้าลงที่รางด้านหน้าเพื่อส่งไปยังพนักงานขน
สินค้าต่อไป (พร้อมรวบรวมใบสั่งจัดไปจัดเก็บที่ห้อง INV) 
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รูปที ่20  สั่งพิมพ์สติ๊กเกอรจ์ากเครื่องพิมพ์มาติดที่ถุงสินค้า 
             

  พนักงานขนสินค้าจะท าการแยกสินค้าออกตามโซนขนส่ง โดยใส่ลงในตะกร้าที่
อยู่บนรถเข็นซึ่งจะระบุโซนขนส่งไว้ หลังจากนั้นจะเข็นสินค้าเข้ายังพื้นที่โซนขนส่ง โดยจะท า
การวางสินค้าในตู้ลูกกรง ซึ่งจะมีป้ายชี้บ่งของโซนขนส่งอยู่ (รูปที่ 21) โดยโซนขนส่งสินค้าจะมี
ตั้งแต่ โซน A-K โดยจะมีพาเลทส าหรับวางสินค้าขนาดใหญ่และลูกกรงจะวางสินค้าขนาดเล็ก 
ซึ่งจะท าให้ง่ายในการค้นหาสินค้า (รูปที ่22) 
 

            
                

รูปที ่21  พนักงานขนสินค้า น าสินค้าเข้าโซนขนส่ง และใส่สินค้าในลูกกรง 
         

                  
                

รูปที ่22 พาเลทส าหรับวางสินค้าใหญ่ ลูกกรงส าหรับวางสินค้าเล็ก 
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 3. ลักษณะการจัดเก็บสินค้า 
  3.1 การจัดเก็บสินค้าจะแบ่งพื้นท่ีออกเป็น 2 จุดใหญ่ คือ 
  1. จุด Stock จะเป็นพื้นที่เก็บสินค้าส ารอง เพื่อรอการเติมเต็มยังจุด Picking 
 

                       
 

รูปที ่23 พื้นที่ Stock 
 

  2. จุด Picking เป็นพื้นที่ส าหรับหยิบสินค้าให้แก่ลูกค้าจะแบ่งเป็น 6 โซนดังนี ้
          - Zone A  เป็นสินค้าอุปกรณ์คอมพิวเตอร์มีราคาแพง เช่น ตลับหมึกพิมพ์ 
และอุปกรณ์อิเล็คทรอนิคราคาแพง 
 

                         
 

รูปที ่24 พื้นที ่Picking โซน A 
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   - Zone B  เป็นสินค้าเครื่องเขียนที่มีการเบิกจ่ายเป็นชิ้นเล็กๆ เช่น ปากกา  
น้ ายาลบค าผิด กาว เทปใส และอุปกรณ์ส านักงานทุกชนิด 
 

            
 

รูปที ่25 พื้นที ่Picking โซน B 
 
   - Zone C  เป็นสินค้าเครื่องใช้ทั่วไปขนาดปานกลางมีการจ่ายเป็นแพ็ค เช่น  
โอวันติน ครีมเทียม สมุดท่ีจ่ายเป็นแพ็ค 
 

                    
      

รูปที ่26 พื้นที ่Picking โซน C 
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    - Zone D  เป็นสินค้าเครื่องใช้ทั่วไปขนาดปานใหญ่มีการเบิกจ่ายเป็นกล่องต่อ 
1 ชิ้น (และขนาดใหญ่) เช่น กล่องเอกสาร อุปกรณ์ไฟฟ้า 
 

            
 

รูปที ่27 พื้นที ่Picking โซน D 
 

   - Zone E  เป็นสินค้าที่มีการจัดเก็บเป็นพาเลท และเบิกบนพาเลทได้ เช่น 
กระดาษAA น้ าดื่ม แฟ้ม  
 

       
             

รูปที ่28 พื้นที ่Picking โซน E 
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  3.2. หลักการระบุชื่อ Location จะมีดังนี ้
  ตย.1 :  SGQ01A   
    SG = จุดสต๊อก , Q = ชั้นวาง Q , 01 = แถวที่ 01 , A = ชั้น A 

 

                         
 

รูปที ่29 Stock Location Code 
 
  ตย.2 :  PBA02D   
  P = จุดจ่ายสินค้า , B = โซน B , A = ชั้นวาง A , 02 = แถวที่ 2 , D = ชั้น D 
    

                  
 

รูปที ่30 Picking Location Code 
 
 
 
 
 
 

SGQ01

A 

PBA02D 
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การวัดและประเมินผล 

1. หลังการปรับปรุง จ านวนบรรทัดที่ท าการหยิบในแต่ละชั้นวาง ต้องมีค่าใกล้เคียง 
กับค่าเฉลี่ยมาตรฐาน 

2. หลังการปรับปรุง จ านวนตะกร้าที่ท าการส่งต่อให้ชั้นวางต่อไป ต้องมีจ านวนเข้า 
ใกล้ ONE PIECE FLOW ให้มากที่สุด 

3. หลังการปรับปรุง ระยะเวลาในการหยิบสินค้าที่ไหลผ่านทุก Rack ต้องสั้นลง 
4. หลังการปรับปรุง จ านวนพนักงานหยิบสินค้ามีจ านวนน้อยลง 
5. จ านวน WIP ลดน้อยลง 

 
เทคนิคต่างๆที่น ามาใช้ แนวคิดและขั้นตอนในการท า TPS 
 เทคนิคที่น ามาใช้จะเน้นระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ซึ่งสิ่งที่ TPS มุ่งหวัง ก็คือ 
วิธีการผลิตซึ่งสมเหตุสมผลและสอดคล้องตามแนวคิดในการขจัด Muda ให้หมดสิ้นไป  
 เซนจิริว ซาวาดะ และซาดาโอะ โอคาดะ (Zenjirou Sawada, Sadao Okada. 2007 : 
1-4) ได้กล่าวว่า TPS ประกอบด้วยกิจกรรมหลักอยู่ 2 ส่วนที่จะด าเนินการลดขั้นตอนการผลิต
และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตก็คือ  
 1. Just In Time (JIT)  

2. ระบบอัตโนมัติที่ฉลาด (Autonomation) 
 เมื่อแปลค าว่า JIT ก็จะหมายถึง “หน่วยงานซึ่งต้องการใช้สิ่งของ จะไปรับสิ่งของที่ตน
ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ และในปริมาณที่ต้องการเท่านั้น” หรือเป็นการเปลี่ยนรูปแบบจาก
เดิมที่กระบวนการก่อนหน้าจะส่งสิ่งของที่ตนเองผลิตได้ไปให้แก่กระบวนการถัดไป มาเป็น
รูปแบบที่กระบวนการถัดไปจะเป็นผู้ไปรับสิ่งที่จ าเป็น (และในเวลาที่จ าเป็น) แทน ที่ผ่านมาเรา
มักจะคิดเสมอว่าจะต้องผลิตมากๆเท่าท่ีจะสามารถผลิตได้ และเพิ่มอัตราการเดินเครื่องให้สูงขึ้น 
โดยจะไม่ยอมปล่อยให้คนและเครื่องจักรอยู่ว่าง อันจะเป็นแนวทางน าไปสู่การลดต้นทุนการ
ผลิตและสร้างผลก าไร แต่ในสภาพความเป็นจริงแล้วการท าในลักษณะดังกล่าวจะเกิดการผลิต
มากเกินหรือเกิดสต๊อกของสินค้าที่ขายไม่หมด ซึ่งกดดันต่อการบริหารธุรกิจเป็นอย่างมาก 
ดังนั้นต่อจากนี้ไปจะต้องคิดเสมอว่า ผลก าไรที่เกิดขึ้นมาจากการขายสินค้าได้แล้วเท่านั้น จึง
ต้องเปลี่ยนไปสู่การผลิตซึ่งจะผลิตหลังรับค าสั่งซื้อหรือค าสั่งผลิตแล้ว     รวมท้ังต้องลดปริมาณ 
สต๊อกให้เหลือน้อยที่สุด ด้วยการให้กระบวนการถัดไปเป็นผู้ดึงไปใช้ 
 ส าหรับ Autonomation ของ TOYOTA ก็ไม่ได้เป็นเพียงแค่ Automation ธรรมดา ๆ 
แต่จะเน้นความส าคัญของ “Autonomation ซึ่งฉลาดตัดสินใจได้เอง” และเพื่อไม่ให้ของเสีย 
(Defect) ถูกส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไป จึงต้องหยุดเครื่องจักรหรือสายการผลิตของหน้างาน
ผลิตซึ่งเป็นจุดเกิดปัญหา เพื่อท าให้มองเห็นถึงจุดปัญหา ในกรณีของเครื่องจักรอัตโนมัติ เม่ือ
เกิดปัญหาขึ้น เครื่องจะหยุดท างานได้เองโดยอัตโนมัติ ดังนั้นจึงไม่มีการผลิตของเสียส่งไป
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ให้แก่หน่วยงานต่อไปอย่างเด็ดขาด นอกจากนี้พนักงาน 1 คน ยังสามารถจะดูแลเครื่องจักรได้
หลายเครื่อง และเพื่อให้เกิดความเข้าใจในหลัก TPS มากขึ้นจึงขอแสดงด้วยรูปที ่31 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่31  กรอบแนวคิด TPS 
 
 ที่มา : Zenjirou Sawada, Sadao Okada.  (2007).  กรอบของ TPS. หน้า 4 
 
 โดยสามารถจะสรุปสาระส าคัญของ TPS ได้ดังต่อไปนี ้
   1. ขจัด Muda ให้หมดสิ้นไป และสร้างผลก าไร 
   2. ผลิตเฉพาะส่วนท่ีขายได้ 

   3. ท าการเฉลี่ยปริมาณงานให้ใกล้เคียงกัน (Heijunka) ก่อนผลิต 
   4. ท าให้เป็น Automation ซึ่งฉลาดตัดสินใจได้เอง 

   5. ผลิตโดยไม่ต้องพึ่งพาการผลิตจ านวนมาก 
   6. ให้ความส าคัญต่อหน้างาน (Genba) และสิ่งของจริง (Genbutsu) 
   7. ใช้ความสามารถของคนอย่างเต็มที่ 

 

ต้นทุนการผลิต 
เปลีย่น 

ด้วยวิธีการผลิต 

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและ 
ลดต้นทุนการผลิต 

สิ่งของ      - Synchronized  
                 Production System 
คน           - Multi-Skill 
เครื่องจกัร  - จัดวางตามล าดบัการผลิต 

การปฏิบัตงิานตามมาตราฐาน 

ระบบ Kamban 

- ปรับปรงุการเตรยีมงานให้ผลิต 
  แบบล็อตขนาดเลก็ 
- การผลิตแบบ Heijunka 
 

ผลิตเฉพาะสินคา้คณุภาพดี 

ยกเลิกผู้ควบคุมเครื่อง 

1. การลื่นไหลของ 
   กระบวนการผลิต 
2. ก าหนด Takt ตาม 
   จ านวนท่ีจ าเป็น 
3. กระบวนการถัดไป 
   ดึงไปใช้งาน 
4. ผลิตแบบล็อตขนาดเล็ก 

1. สร้างคุณภาพตัง้แต ่
    กระบวนการผลิต 
2. ลดคน 

Just In Time 

Autonomation 

TPS 
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 สถาบันยานยนต์ (2552) ได้อธิบายถึงขั้นตอนในการท ากิจกรรม TPS ซึ่งจะมีอยู่ 4 
ขั้นตอนดังนี ้(รูปที ่32) 
  1. Work Site Control ซึ่งจะมุ่งเน้นไปที่การควบคุมสถานที่ปฏิบัติงานให้มี
มาตรฐานการท างาน พร้อมปฏิบัติตามมาตรฐานที่ก าหนด และมีการตรวจสอบผล หากมีปัญหา
ก็ท าการแก้ไขทันที 

   2. Continuous Flow เป็นพื้นฐานของ TPS ที่เน้นท าให้งานไหลได้ทีละชิ้น 
ตั้งแต่กระบวนการแรกไปจนถึงกระบวนการสุดท้ายโดยไม่ต้องหยุดกระบวนการท างาน 

   3. Standardized Work เป็นการก าหนดวิธีการหรือขั้นตอนในการท างาน
โดยเน้นไปที่การเคลื่อนไหวของคนและเครื่องจักร 

   4. Pull System เป็นระบบการผลิตที่ผลิตตามความต้องการของลูกค้า (หรือ
ก็คือผลิตของที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ เฉพาะปริมาณที่ต้องการ)   

             
 

รูปที ่32 ขั้นตอนการท ากิจกรรม TPS 
 

 ที่มา : สถาบันยานยนต์.  (2552).  ขั้นตอนในการท ากิจกรรม TPS. Online 
 

 นอกจากนี้ระบบการผลิตแบบโตโยต้ายังเป็นพื้นฐานของกระบวนการผลิตแบบต่างๆ 
มากมายไม่ว่าจะเป็นการผลิตแบบลีน (Lean   Production) การผลิตแบบทันเวลา(Just-in-time) 
ระบบข้อเสนอแนะแบบไคเซ็น (Kaizen) การก าจัด 7 Muda PDCA 3GEN 5ส Visual Control 
JIDOKA HEIJUNKA ECRS เป็นต้น  
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 โดยในสารนิพนธ์นี้ผู้ศึกษาจะมุ่งเน้นการน าทฤษฏี Continuous Flow มาใช้ร่วมกับ 
HEIJUNKA ซึ่งจะท าให้การหยิบสินค้าตามค าสั่งซื้อมีประสิทธิภาพสูงขึ้นกว่าเดิม  
 บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทยจ ากัด (2549 : 16-28) ได้อธิบายในคู่มือผู้เข้า
อบรมส าหรับ SME เกี่ยวกับหลักการของ Continuous Flow และ HEIJUNKA ไว้ดังต่อไปนี ้
  1. Continuous Flow คือ กระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง เป็นขั้นตอนถัดจากการ
ควบคุมสภาพการท างาน (Work Site Control) ซึ่งเป็นการท าให้งานสามารถไหลได้อย่าง
ต่อเนื่องตั้งแต่ต้นกระบวนการไปจนถึงกระบวนการสุดท้ายโดยไม่มีการหยุดการผลิต  โดยมี
วิธีการในการท า Continuous Flow ดังนี ้
   1.1. จัดท า Part list โดยเรียงล าดับการท างานของแต่ละผลิตภัณฑ์กับ
เครื่องจักรทั้งหมด ว่าแต่ละกระบวนการท างานของผลิตภัณฑ์นั้นใช้เครื่องจักรไหนบ้าง 
   1.2. เขียนแผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart: MFC) เพื่อ
วิเคราะห์การไหลของงานว่ามีจุดไหนของกระบวนการที่มีการใช้เครื่องจักรซ้ าซ้อนกันบ้าง ซึ่งจะ
ส่งผลให้ต้องเกิดมีการรอคอยเกิดขึ้น 
   1.3. จัดท าการไหลแบบราบรื่น (Smooth Flow) เป็นการแก้ไขปัญหางานที่ต้อง
รอคอยเครื่องจักร เนื่องจากมีงานหลายงานผ่านเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียว 
   1.4. จัดท าการผลิตแบบทีละชิ้น (One Piece Flow) นั่นคือ ให้พนักงานท าการ
ผลิตชิ้นงานแล้วส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไปทีละชิ้น โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและ
เคลื่อนย้ายภาชนะของชิ้นงานให้เหลือน้อยที่สุด 
   1.5. อบรมพนักงานให้มีทักษะในการท างานได้หลาย ๆ อย่าง (Multi-Skill) 
 2. HEIJUNKA เป็นการเฉลี่ยปริมาณการผลิตและท าให้วิธีการผลิตมีลักษณะที่
เหมือนกัน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อปรับให้ชนิดผลิตภัณฑ์และปริมาณผลิตใกล้เคียงกันมากที่สุด
เท่าที่จะท าได้และรักษาให้จ านวนคนและเครื่องจักรที่จ าเป็นต่อการผลิตคงที่อยู่เสมอ โดยมี
วิธีการในการท า HEIJUNKA ดังนี ้
   2.1 ลด Lead Time ให้สั้นลง โดยการพิจารณาการผลิตในปัจจุบันและหาทาง
ลดการเคลื่อนไหวและการขนส่งให้สั้นลง 

  2.2 เปลี่ยนการผลิตแบบ Mass มาเป็นแบบล๊อตขนาดเล็ก 
  2.3 ลดปริมาณสินค้าคงคลังกึ่งส าเร็จรูป (WIP) และ ส าเร็จรูป (Finish Goods) 
  2.4 ปรับปรุงให้เครื่องจักรและพนักงานสามารถท างานได้อย่างหลากหลาย 
  2.5 พิจารณาสินค้าท่ีต้องผลิต ให้สามารถผลิตร่วมกันได้หลายชนิด 
  2.6 มอบหมายภาระงานซึ่งได้ผ่านการเฉลี่ยงาน (ผ่านการปรับเรียบโดยใช้หลัก 

HEIJUNKA) ให้แก่ขั้นตอนการผลิตต้นทาง 
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นิยามและขอบเขตของหลักการที่น ามาใช้ 
 เนื่องจากในสารนิพนธ์ฉบับนี้ผู้ด าเนินการวิจัยได้น าค าศัพท์ต่างๆของ Toyota 
Production System มาใช้หลายค า ดังนั้นจึงได้ให้นิยามของค าศัพท์ที่ใช้ในสารนิพนธ์ฉบับนี้ไว้
ใหม่ดังต่อไปนี้ อย่างไรก็ตามอาจจะมีนิยามที่เกี่ยวข้องกับนิยามต้นฉบับอยู่แค่บางส่วนเท่านั้น 
เนื่องจากได้ประยุกต์มาใช้กับกิจกรรมการหยิบสินค้าในคลังสินค้า  
 1. ความหมายของ HEIJUNKA ในสารนิพนธ์ฉบับนี้ คือ การน าสินค้าขายดี 100 
อันดับแรกมาวางเฉลี่ยทุกชั้นวาง เพื่อให้ทุกชั้นวางเกิดความถี่ในการหยิบสินค้าอย่างสมดุล 
 2. ความหมายของ Takt Time ในสารนิพนธ์ฉบับนี้ คือ เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้า
ขายดี 1 ชิ้นจนครบทุกชั้นวาง หลังจากที่ลูกค้าเริ่มสั่งสินค้าเข้ามา (แต่ในหลักความจริง คือ 
เวลาในการท างาน 1 วัน ต่อ จ านวนงานท่ีลูกค้าต้องการทั้งหมดในแต่ละวัน) 
 3. ความหมายของ One Piece Flow ในสารนิพนธ์ฉบับนี้ คือ การที่พนักงานหยิบ
สินค้าขายดี โดยใช้เวลาในการหยิบและส่งต่องานให้แก่ Rack ต่อไปในเวลาที่ใกล้เคียงกัน ท า
ให้เกิด WIP ในรางน้อยที่สุด (แต่ในหลักการจริง คือ การส่งชิ้นงานระหว่างหน่วยงานแบบชิ้น
ต่อชิ้นและให้พนักงานสามารถตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานของตนเองทุกครั้งที่เสร็จสิ้นงานแต่ละ
ชิ้นได้ แทนรูปแบบเดิมที่แต่ละหน่วยงานแยกเป็นสัดส่วน ส่งต่องานทีละหลายชิ้นรวมเป็นมัดๆ 
ท าให้เกิดความล่าช้า เสียเวลาจากการรองาน-จากการเคลื่อนย้ายชิ้นงาน หรือท างานไม่ทันเม่ือ
มีชิ้นงานมาพร้อมกันมากเกินไป ซึ่งล้วนแต่เป็นกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าทั้งสิ้น) 

                       
การส ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ส าหรับสารนิพนธ์นี้  สามารถสรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องได้ดังนี ้
 นวลพรรณ  พจนานนท์ และ อนันต์ มุ่งวัฒนา (2550) ได้ศึกษาเกี่ยวกับการจัด
เส้นทางการหยิบสินค้าในศูนย์กระจายสินค้าที่มีช่องทางเดินตามขวาง (Cross Aisles) กรณีมีผู้
หยิบสินค้าหลายคน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาหาวิธีการที่มีประสิทธิภาพในการหาเส้นทาง
ที่เหมาะสม และ พัฒนาโปรแกรมส าเร็จรูปเพื่อรองรับการจัดเส้นทางการหยิบสินค้า โดย
ประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของปัญหาการจัดเส้นทางเดินรถ (Vehicle Routing 
Problem) เป็นพื้นฐาน โดยให้ชื่อสูตร วิธีการ และโปรแกรมส าเร็จรูปว่า Exactpick ซึ่ง 
Exactpick มีเป้าหมาย คือ ลดเวลาในการหยิบสินค้าในเส้นทางที่ให้เวลามากที่สุดให้เหลือน้อย
ที่สุด แต่เนื่องจากเวลาในการประมวลผลเป็นแบบ Non-Polynomial ดังนั้นในปัญหาที่มีขนาด
ใหญ่ (ปัญหาที่มีจ านวนสินค้า   15 จุด หรือ จ านวนผู้หยิบสินค้า   2 คน) จะเสียเวลาในการ
ค านวณมาก จึงพัฒนาฮิวริสติกขึ้นมา 4 วิธี คือ Heupick 1-4 โดยโปรแกรมส าเร็จรูป C++ ถูก
น ามาใช้เป็นพื้นฐานในการสร้างโปรแกรม  ซึ่ง Heupick 3 มีระยะเวลาการหยิบสินค้าใกล้เคียง 
Exactpick มากที่สุด 
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 ชุมพล มณฑาทิพย์กุล อดิเรก ทิฆัมพรเพริศ และ สรวิชญ์ เยาว์ยืนยง (2552) ได้
น าเสนองานวิจัย โปรแกรมการหยิบสินค้าแบบทันเวลาพอดี A Just-in-Time Picking Order 
Software เป็นการแสดงถึงพัฒนาโปรแกรมเข้าช่วยในการวางแผนการหยิบสินค้าเพื่อให้เกิด
ความรวดเร็วในการท างาน สร้างความถูกต้องของข้อมูลในระบบและก าจัดข้อจ ากัดของ
โปรแกรมปัจจุบันที่ใช้อยู่ โดยอาศัยหลักการของการผลิตแบบทันเวลาพอดีในการวางแผนการ
หยิบสินค้าโดยโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาใช้ระบบฐานข้อมูล Microsoft Access  เขียนเชื่อมโยง
การท างานด้วย Microsoft Visual Basic  เพื่อช่วยแก้ปัญหาเส้นทางการหยิบสินค้าให้เป็นรูปตัว 
U แทนตัว N และมีการค านวนเชิงคณิตศาสตร์ด้วย Intelligent System เพื่อให้เกิดการหยิบ
สินค้าที่เต็มคันรถเข็นมากที่สุด โดยค านึงขนาดของสินค้าเป็นหลักเพื่อลดการสูญเสียในแต่ละ
รอบการหยิบสินค้า ผลการประยุกต์ใช้โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมานี้ คือ  สามารถท าให้สถาน
ประกอบการลดระยะทางในการเดินลงได้โดยประมาณ 2,904 เมตรต่อวัน ลดพื้นที่การวาง
สินค้ารอบรรจุลงกล่องได้ 100 ตารางเมตร ทั้งยังสามารถลดจ านวนพนักงานลงได้ 3 คน หรือ
คิดเป็นค่าใช้จ่ายได้ 42,000 บาทต่อเดือน ทั้งยังสามารถน าแผนการหยิบสินค้ามาช่วยตรวจเช็ค
ผลการปฏิบัติงานของพนักงานหยิบสินค้า (KPI) เพื่อน าไปวิเคราะห์แก้ไขปรับปรุงการท างาน
ในอนาคตได้ 
 ยงยศ เกียรติกุล (2540) ได้น าเสนองานวิจัย การจัดการศูนย์กระจายสินค้าอุปโภค
บริโภค : ศึกษาวิธีการที่สามารถน ามาปรับปรุงการท างานให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น  และหา
วิธีการลดรอบเวลาการสั่งซื้อ (Order Cycle) ให้สั้นลง หน่วยงานที่ศึกษาเป็นศูนย์กระจายสินค้า
อุปโภคบริโภค ปัญหาท่ีประสบ คือ รอบเวลาในการสั่งซื้อของลูกค้าใช้เวลามาก อันเนื่องมาจาก
วิธีการท างานยังไม่มีประสิทธิภาพ ผู้วิจัยได้เสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหา โดยพัฒนาระบบ
ฐานข้อมูลการจัดการใบสั่งและการหยิบสินค้า ซึ่งได้พัฒนาโปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับการหยิบ
สินค้าตามเขตการขนส่งให้เหมาะสมกับปริมาตรและน้ าหนักของรถบรรทุกแต่ละคัน ต าแหน่งใน
การหยิบสินค้าในระบบฐานข้อมูลได้จากการจัดต าแหน่งการหยิบสินค้าตามหลักการวิเคราะห์ 
ABC และใช้ล าดับการหยิบสินค้าแบบเดินย้อนกลับ (Return Policy) จากการศึกษา พบว่า 
วิธีการท่ีใช้ในการแก้ไขปัญหาสามารถลดรอบเวลาสั่งซื้อสินค้าของลูกค้าในเขตกรุงเทพฯ เดิมใช้
เวลาเฉลี่ย 2.1 วัน ลดลงเหลือ 1.0 วัน หรือลดลง 52.4% รอบเวลาสั่งซื้อสินค้าของลูกค้าในเขต
ภาคกลาง เดิมใช้เวลาเฉลี่ย 2.5 วัน ลดลงเหลือ 1.0 วัน หรือลดลง 60.0% ประสิทธิภาพการ
ท างานของพนักงานในการหยิบสินค้าในเขตกรุงเทพมหานคร จากเดิม 44.10 กล่องต่อชั่วโมง-
แรงงาน เพิ่มขึ้นเป็น 88.91 กล่องต่อชั่วโมง-แรงงาน หรือเพิ่มขึ้น 101.6% ประสิทธิภาพการ
ท างานของพนักงาน ในการหยิบสินค้าในเขตภาคกลาง จากเดิม 44.68% กล่องต่อชั่วโมง-
แรงงาน เพิ่มขึ้นเป็น 91.71 กล่องต่อชั่วโมง-แรงงาน หรือเพิ่มข้ึน 105.2% 
 



 

 

บทที ่3 
วิธีด ำเนินงำนสำรนิพนธ ์

 บริษัทที่เป็นกรณีศึกษาประกอบธุรกิจเกี่ยวกับการขายอุปกรณ์ส านักงานผ่านระบบ
แค็ตตาล็อก และระบบอีคอมเมิร์ซ ซึ่งเป็นระบบที่เชื่อม่ันได้ว่าเหมาะสมกับงานจัดซื้ออุปกรณ์
ส านักงานในสภาวะปัจจุบันที่ราคาน้ ามันสูงขึ้น นอกจากนี้ทางบริษัทยังมีคลังสินค้า Office 
Supply ที่ทันสมัย บนพื้นที่ 7,200 ตารางเมตร ซึ่งจัดเก็บสินค้าครบทุกรายการที่แสดงใน   
แค็ตตาล็อก รวมทั้งยังมีระบบการจัดการด้วยอุปกรณ์ที่ทันสมัย (Warehouse Management)  
ระบบการควบคุมคุณภาพสินค้า (Quality Controls)  ระบบการขนส่งสินค้า ภายใน 24 ชั่วโมง 
ด้วยรถขนส่งกว่า 80 คันครอบคลุมพื้นที่ท่ัวกรุงเทพฯ และปริมณฑลโดยใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัย 
เช่น แผนที่อิเล็กทรอนิกส์ (Electronics Map) ควบคุมเครือข่ายการจัดส่งด้วยระบบ GPS 
(Global Positioning System) จึงท าให้ลูกค้า 99% ม่ันใจได้ว่าจะได้รับสินค้าในวันท าการถัดไป 

ศึกษำและรวบรวมข้อมูลของกระบวนกำรต่ำง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
 ส าหรับกระบวนการที่จะใช้เป็นกรณีศึกษา คือ กระบวนการหยิบสินค้าตามใบสั่งซื้อ 
ซึ่งอธิบายกระบวนการดังหัวข้อต่อไปนี ้

1. กระบวนการไหลของกิจกรรมการรับค าสั่งซื้อสินค้า 
 - แสดง Flow การท างานในกิจกรรมการรับค าสั่งซื้อสินค้าภายในฝ่ายคลังสินค้า
และหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง (รูปที ่33) 

2. กระบวนการหยิบสินค้าตามใบสั่งจัด 
 - อธิบายขั้นตอนการหยิบสินค้าตามใบสั่งจัดของฝ่ายคลังสินค้า 
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ลูกค้ำ ฝ่ำยขำย 

 

 

เจรจารับค าสั่งซื้อ 

ฝ่ำยคลังสินค้ำ ฝ่ำยจัดส่งสินค้ำ 

Pack สินค้า พร้อม 
จัดเก็บเข้าโซนขนส่ง 

 

รับและตรวจสอบ  
INV เอกสารอื่นๆ  
(เตรียมเงินทอน 
พร้อมบัตรน้ ามัน) 

ตรวจเง่ือนไขการขาย 
สั่งพิมพ์ INV และ 
เอกสารที่เกี่ยวข้อง 

ค้นหาและส่งมอบ 
สินค้าตาม INV 

 

ตรวจสอบ 
สินค้า INV 

พร้อมรับสินค้า 
 

เจรจาค าสั่งซื้อเพิ่มเติม 

No 

No 

วันที่ 1 (9.00 – 18.30 น.) 

 

 

วันที่ 1  

 

 

วันที่ 1 (9.00 – 24.00 น.) 

 

 

วันที่ 2 (6.00 – 18.30 น.) 

 

 

ภำยในวันที่ 2  

 

 

คีย์รายละเอียดใน 
ระบบคอมพวิเตอร ์

 

สั่งพิมพ ์ใบส่ังจัด 
(แยกตามโซนจัดเก็บ) 
จากระบบคอมพิวเตอร ์

 

หยิบสินค้าแยก 
ตามโซนจัดเก็บ 

 จัดสายส่งสินค้าใน  
ระบบคอมพวิเตอร ์

 
 

ตรวจเช็ครถประจ าวัน 
(พบอาการผิดปรกต ิ
แจ้ง หัวหน้างานทันที) 

น ารถเทียบท่าขนส่ง 
ตามโซนพร้อมยื่น INV 
กับทางฝ่ายคลังสินค้า 

ตรวจนับ
สินค้า 

QC 
(Barcode) 

 

เลือกสินค้า
จาก Catalog 
At Office 

เลือกสินค้า
จาก 

ระบบ E-PRO 

 ตรวจสอบ 
ความถูกต้องใน     
ระบบคอมพวิเตอร ์

 
 

 

ส่งสินค้าตาม 
รายงาน 
การขนส่ง 
ประจ าวัน 

 (ควบคุมโดย GPS) 
 

  1. กระบวนการไหลของกิจกรรมการรับค าสั่งซื้อสินค้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่33 กระบวนการไหลของกิจกรรมการรับค าสั่งซื้อสินค้า 

 

หมายเหตุ  :  
1. INV คือ INVOICE 
2. ทุกหน่วยงานสามารถ 
ติดตามความคืบหน้า 
ของงานได้ใน 
ระบบ Intranet 
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  2. กระบวนการหยิบสินค้าตามใบสั่งจัด 
  ส าหรับกระบวนการดังกล่าวจะเน้นการหยิบสินค้าเฉพาะโซน B และ C ซึ่งเป็น
โซนที่มีความหนาแน่นของการสั่งซื้อจากลูกค้ามากที่สุด ท าให้ต้องมีพนักงานหยิบสินค้าประจ า
แต่ละชั้นวาง และหลังจากที่หยิบสินค้าของชั้นวางตนเสร็จ จะต้องส่งตะกร้าไปยังชั้นวางต่อไป 
ซึ่งเปรียบเสมือนการผลิตสินค้าที่ส่งต่องานแบบ Continuous Flow และเป็นการส่งแบบตะกร้า
ต่อตะกร้าหรือ ก็คือ One PC Flow นั่นเอง โดยขั้นตอนในการท างานจะเป็นดังต่อไปนี้ 
   2.1 พนักงานปล่อยงานจะท าการสั่งพิมพ์ใบสั่งจัดสินค้าของโซน B และ C 
ออกมาจากระบบคอมพิวเตอร์ และเพื่อความสะดวกในการหยิบสินค้าพนักงานปล่อยงานจะท า
การจัดกลุ่มใบสั่งจัดสินค้าใหม่ตามชื่อชั้นวาง (รูปที ่34) 
 

                 
       

รูปท่ี 34 พนักงานปล่อยสินค้าจะท าการสั่งพิมพ์ใบสั่งจัดสินค้าออกด้วยโปรแกรม Core II 
 

   2.2 พนักงานปล่อยงานจะพิจารณาชนิด ปริมาณ น้ าหนักของสินค้าเพื่อ
คัดเลือกตะกร้าที่เหมาะสมก่อนใส่ใบสั่งจัดลงไปพร้อมน าไปวางบนรางส่ง โดยจะเขียนเลขที่
ตะกร้าลงในใบสั่งจัดทุกใบเพื่อป้องกันการจัดสินค้าผิดตะกร้า (รูปที ่35-36) 
 

              
        

รูปที ่35 ใบสั่งจัดสินค้า             รูปที่ 36 พนักงานจะพิจารณาตะกร้าก่อนปล่อยขึ้นราง 
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  2.3 เม่ือตะกร้าที่ใส่ใบสั่งจัดเคลื่อนที่มาถึง พนักงานหยิบสินค้าประจ าชั้นวางจะท า
การหยิบสินค้าเฉพาะชั้นวางที่ตนรับผิดชอบตามรายการสินค้าที่ระบุในใบสั่งจัด โดยจะพิจารณา
การหยิบจาก Location ชื่อสินค้า จ านวน หน่วย และลงชื่อผู้หยิบในใบสั่งจัด พร้อมใส่ใบสั่งจัด
และสินค้าลงในตะกร้า (รูปที ่37) และผลักตะกร้าส่งให้แก่ชั้นวางถัดไป  

 

                       
        

รูปที ่37 พนักงานหยิบสินค้าจะหยิบสินค้าตามใบสั่งจัดเฉพาะชั้นวางที่ตนรับผิดชอบ 
 
  2.4 ใบสั่งจัดพร้อมตะกร้าจะถูกส่งไปยังชั้นวางต่อไป จนกระทั่งสินค้าถูกหยิบจน
ครบทุกรายการ พนักงานที่หยิบสินค้าคนสุดท้ายจะท าการผลักตะกร้าเข้ารางกลางเพื่อส่งไปยัง
จุด QC ต่อไป (รูปที ่38) 
 

                
      

รูปที ่38 พนักงานหยิบสินค้าคนสุดท้ายจะผลักตะกร้าเข้ารางกลางเพื่อส่งไปยังจุด QC 
 
ศึกษำและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภำพปัจจุบัน  
 ปัจจุบันบริษัทได้มีการพัฒนาระบบ MIS ให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น จนท าให้ระยะเวลา
ในการส่งข้อมูลค าสั่งซื้อจากฝ่ายขาย (อ่อนนุช) มาถึงฝ่ายคลังสินค้า (หนองจอก) ใช้เวลาเพียง
ไม่กี่วินาที นอกจากนี้ในส่วนของฝ่ายคลังสินค้าเองก็ได้น าหลักการ Continuous Flow มาใช้ใน
กระบวนการหยิบสินค้าดังนี ้
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  1. จัดท าแผนการไหลของวัตถุดิบใหม ่
  - เปลี่ยนรูปแบบการหยิบสินค้าจากที่ให้พนักงานใช้รถเข็นหยิบสินค้าทุกรายการ
ตลอดใบสั่งซื้อ ซึ่งท าให้พนักงาน 1 คน ต้องเดินหยิบสินค้าทุกชั้นวางมาเป็นระบบการส่งตะกร้า 
โดยก าหนดให้ทิศทางการไหลของตะกร้าเป็นเส้นตรง (รูปที ่39) 
  -  แก้ไขล าดับและทิศทางการหยิบสินค้าในใบสั่งจัดให้แต่ละ Rack เป็นแบบตัว U  
 

        
 

รูปที ่39 ทิศทางการไหลของตะกร้าทั้งภายนอกชั้นวาง และภายในช้ันวาง 
 
  - เพื่อลดระยะทางในการเดินหยิบสินค้าของพนักงานให้สั้นลงอีก ฝ่ายคลังสินค้าจะ
ท าการปรับ Location การวางของสินค้าขายดี 100 อันดับแรกใหม่ทุกๆ 3 เดือน โดยจะมีการ
น ามาวางยัง Location ที่ใกล้รางมากที่สุด ซึ่งจะท าให้สินค้าดังกล่าวที่จากเดิมต้องเดินหยิบที่
ระยะทางประมาณ 1-15 เมตร ลดลงเหลือเพียง 1-2 เมตร (รูปที ่40) 

 

                           
 

รูปท่ี 40 Location ของสินค้าขายดี 100 อันดับแรก 
 

ภายนอกส่งงานต่อเป็นแบบเส้นตรง ภายใน Rack มีการหยบิเป็นแบบตัว U 

แถว 01 

แถว 02 

แถว 03 
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  2. สร้างการไหลแบบต่อเนื่อง  
  - โดยการน าระบบรางส่งสินค้ามาใช้ เพื่อให้เกิดการส่งตะกร้าจากชั้นวางหนึ่งไปยัง
อีกชั้นวางหนึ่งแบบต่อเนื่องกัน ดังนั้นเม่ือพนักงานหยิบสินค้าในชั้นวางตนเองเสร็จก็จะท าการ
ส่งไปยังชั้นวางต่อไปได้ทันที โดยไม่ต้องเสียเวลาในการหยิบและเดินส่งตะกร้าไปให้แก่ชั้นวาง
ถัดไป ท าให้ลดเวลาในการส่งตะกร้าลงได้ประมาณ 4 วินาทีต่อหนึ่งใบสั่งจัด (รูปที ่41) 

 

                  
 

รูปที ่41 ลักษณะรางส่งที่น ามาใช้ในกิจกรรมการหยิบสินค้า 
 

  3. จัดวางต าแหน่งสินค้าท่ีขายดใีห้ถูกต้องตามสรีระร่างกาย  
  - นอกจากปรับ Location เพื่อย่นระยะทางการเดินหยิบแล้ว ยังต้องค านึงถึง
ต าแหน่งความสูงที่พนักงานจะต้องหยิบง่ายและไม่ต้องก้มหรือเอื้อมหยิบบ่อยๆ ซึ่งเป็นสาเหตุที่
ท าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าได้ง่ายกว่าการท างานปกติ  (รูปที ่42) 

 

                 
 

รูปที ่42 วางสินค้าขายดี (หยิบบ่อย) ให้ถูกต้องตามหลักสรีระคนหยิบ 

สินค้าขายดี  
100 อันดบัแรก 
จะวางเฉลี่ยทีช่ั้น C D  
ของแต่ละชั้นวาง ชั้น C 

ชั้น D 
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ศึกษำที่มำของปัญหำและสำเหตุ 
 แม้จะได้น าหลักการ Continuous Flow มาประยุกต์ใช้กับกระบวนการหยิบสินค้าตาม
ใบสั่งซื้อแล้วก็ตาม แต่ปัจจุบันทางฝ่ายคลังสินค้า พบว่า 
  1. ปริมาณการหยิบสินค้าขายดี 100 อันดับแรก ที่อยู่ในแต่ละชั้นวางมีจ านวน
บรรทัดการหยิบท่ีไมส่ม่ าเสมอกัน พนักงานหยิบสินค้าบางชั้นวางจึงมีงานหยิบน้อย และบางชั้น
วาง กลับมีงานหยิบสินค้ามากจนกระทั่งเกิดเป็นคอขวด  
  2. เม่ืองานในแต่ละชั้นวางมีความไม่สม่ าเสมอกันจึงส่งผลให้เกิด Work In  
Process หรืองานรอหยบิค้างอยู่บนรางเป็นจ านวนมาก (รูปที ่43) 
 

                     
 
รูปที ่43 Work In Process หรืองานรอหยิบค้างอยู่บนรางเป็นจ านวนมาก 

 
 
วิเครำะห์ปัญหำด้วยเครื่องมือทดลอง 
 1. หลักการเบื้องต้นในการวิเคราะห์ปัญหา 
 - น าข้อมูลในระบบ MIS ขององค์กรมาท าการวิเคราะห์ปัญหาใน Excel เพื่อหาค่า
บรรทัดการหยิบเฉลี่ย พร้อมทั้งหาค่าบรรทัดการหยิบสินค้าในแต่ละชั้นวางที่พนักงานท าการ
หยิบจริงในช่วง 3 เดือนท่ีผ่านมาแล้วน ามาเปรียบเทียบกัน 
 - น าผลการวิเคราะห์มาจัดท าในรูป YAMASUMI CHART  ซึ่งจะท าให้ทราบว่าชั้นวาง
ใดที่มีปริมาณงานมาก(เป็นคอขวด)และชั้นวางใดที่มีปรมิาณงานน้อย 
 

    
 

ปริมาณสินค้าที่หยิบในแต่ละช้ันวางมีความไม่สม่ าเสมอ 
ส่งผลให้เกิด WIPหรืองานรอหยิบค้างอยู่บนรางจ านวนมาก 
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 2. ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหาภาคปฏิบัติ 
 - เข้าไปใน Intranet เรื่องสรุปรายงานสินค้าขายดี (028) 
 

                       
 

รูปที ่44 หน้าจอ Intranet 
 
 - ป้อนข้อมูลตามที่ระบุในรูปท่ี 45  

                              
 

รูปที ่45 ข้อมลูที่ท าการป้อนใน Intranet 

ใช้ CountLine 

โซน B C 100  อันดับ 
โซน D 50 อันดับ 
โซน E 20 อันดับ 

ใส่วันท่ีย้อนหลัง 3 เดือน  
เช่น วันน้ีเป็นวันที่ 28/9/52  
ให้ย้อนหลังตั้งแต่ 01-07-2009  
ถึง 28-09-2009 

 

 

ใส่ Location  
ตั้งแต่ตัวแรก 
ถึงตัวสุดท้าย  
ของแต่ละโซน 
ที่รับผิดชอบ 
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- จะได้ข้อมูลสินค้า 100 อันดับที่เคลื่อนไหวดีที่สุดในไตรมาศนั้น (รูปที่ 46) 
 

                                              
  

รูปที่ 46 ข้อมูลสินค้า 100 อันดับที่เคลื่อนไหวดี 
 

 - ท าการ Copy File ดังกล่าวตั้งแต่อันดับ 1-100 ออกมาวางไว้ใน Excel (รูปที ่47) 
 

               
 

รูปที่ 47 ปรับข้อมูลให้เป็น Excel File เพื่อใช้ในการค านวณ 
 
- ท าการ Sort ข้อมูลใหม่ โดยเลือกเรียงล าดับตาม Location (รูปที ่48) 

 

                               
 

รูปที่ 48 ปรับข้อมูลให้เรียงล าดับตาม Location 

 

ข้อมูลที่ได้จะเรียงตาม 
Location 
ตั้งแต่ PBA ถึง PBR 
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 - ตัด Location ที่วางสินค้าของแถมออกซึ่งส่วนใหญ่มักจะวางอยู่ Rack R (รูปที่ 49) 
         

                     
  

รูปที่ 49 ตัด Location ที่วางสินค้าของแถมออก 
 
 - หาค่าบรรทัดการหยิบเฉลี่ย โดยการ SUM จ านวนบรรทัดของสินค้าขายดีทั้งหมดที่
หยิบในช่วงดังกล่าว ซึ่งเท่ากับ 76,521 บรรทัด แล้วหารด้วยจ านวนชั้นวางที่ต้องการวาง ซึ่ง
เท่ากับ 15 ชั้นวาง ค่าที่ได้จะเป็นค่าบรรทัดการหยิบเฉลี่ยที่พนักงานแต่ละคนควรเดินหยิบใน
แต่ละชั้นวางซึ่งมีค่า เท่ากับ 5,101 บรรทัด (โซน B ตัดออก 3 คือ A Q R เหลือ 15 ชั้นวาง)  
 

 
 

รูปที่ 50 ค่าบรรทัดการหยิบเฉลี่ยที่พนักงานแต่ละคนควรเดินหยิบในแต่ละชั้นวาง 

Delete สินค้าของแถมออก  
เพราะสินค้าของแถม 
มี Location ที่เก็บเฉพาะ 
จึงไม่น ามารวมกับ 
สินค้าปกติที่ขายดี 

= SUM (H1:H93) / จน.Rack 
= 76,521 / 15 
= 5,101 บรรทัด 
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 - SUM จ านวนบรรทัดการหยิบของสินค้าขายดีในแต่ละชั้นวาง เพื่อให้ทราบค่า
บรรทัดการหยิบที่แท้จริง ที่พนักงานแต่ละคนเดินหยิบสินค้าในแต่ละชั้นวาง (รูปที่ 51) 
 

   
 

รูปที่ 51 ค่าบรรทัดการหยิบที่แท้จริงที่พนักงานแต่ละคนเดินหยิบสินค้าในแต่ละชั้นวาง 
 
 - น าผลการวิเคราะห์ปัญหามาจัดท าในรูป YAMASUMI CHART (รูปที่ 52) 

 

 
                       
              รูปที่ 52 ผลการวิเคราะห์ปัญหาในรูป YAMASUMI CHART 

 

Rack C = 5,167 บรรทัด 

Rack D = 5,827 บรรทัด 

Rack B = 5,518 บรรทัด 
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ออกแบบวิธีกำรที่จะแก้ปัญหำ ก ำหนดแนวทำงที่เหมำะสม 
 1. หลักการเบื้องต้นในการออกแบบวิธีการท่ีจะแก้ปัญหา 
 - น าหลักการ HEIJUNKA มาท าการปรับเรียบการวางสินค้าในแต่ละชั้นวางใหม่โดย
การน าสินค้าขายดี 100 อันดับแรกมาวางเฉลี่ยทุกชั้นวาง โดยพิจารณาจากจ านวนบรรทัดที่ท า
การหยิบในช่วง 3 เดือนท่ีผ่านมา เพื่อให้ทุกชั้นวางเกิดความถี่ในการหยิบสินค้าอย่างสมดุล 
 - น าผลที่ได้จากการออกแบบวิธีการแก้ปัญหามาจัดท าในรูป YAMASUMI CHART   
  
 2. ขั้นตอนการออกแบบวิธีการท่ีจะแก้ปัญหาภาคปฏิบัติ 
 - น าค่าบรรทัดการหยิบที่แท้จริงที่พนักงานแต่ละคนเดินหยิบสินค้าในแต่ละชั้นวางมา
ลบกับค่าบรรทัดการหยิบเฉลี่ย ซึ่งผลต่างที่ได้จะท าให้ทราบความถี่ในการเดินหยิบสินค้าของ
พนักงานแต่ละชั้นวางในช่วงเวลาที่ผ่านมา เช่น ถ้าชั้นวางใดมีค่าเป็นบวกแสดงว่าพนักงานหยิบ
ในชั้นวางดังกล่าวมีความถี่ในการเดินหยิบสินค้ามากกว่าค่าเฉลี่ยที่พนักงานส่วนใหญ่ เดินหยิบ 
ก็จะต้องท าการปรับเรียบชั้นวางดังกล่าวใหม่ โดยการย้ายสินค้าขายดีออกไป ในขณะเดียวกัน
ถ้าพบว่าชั้นวางใดมีค่าเป็นลบ แสดงว่าพนักงานหยิบในช้ันวางดังกล่าวมีความถี่ในการเดินหยิบ
สินค้าน้อยกว่าค่าเฉลี่ยที่พนักงานส่วนใหญ่หยิบกัน ก็จะต้องท าการปรับเรียบชั้นวางดังกล่าว
ใหม่ โดยการย้ายสินค้าขายดีเข้ามาเพิ่ม (รูปที่ 53) 
 

 
 

รูปที่ 53 น าค่าบรรทัดการหยิบท่ีแท้จริงมาลบกับค่าบรรทัดการหยิบเฉลี่ย 

= 5,849 - 5,100 
=  + 321  บรรทัด 

= 3,645 - 5,100 
=  - 1,455  บรรทัด 

= 5,421 - 5,100 
=  + 749  บรรทัด 
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 - ท าการย้ายสินค้าในชั้นวางที่มีค่าบรรทัดการหยิบเป็น + ไปยังชั้นวางที่มีค่าบรรทัด
การหยิบเป็น – โดยไมน่ าสินค้าเคลื่อนไหวเร็วไปอยู่ในชั้นวาง A Q R เนื่องจากชั้นวางดังกล่าว
รางขนส่งไปไม่ถึง ท าให้พนักงานยากต่อการขนย้ายตะกร้าขณะจัดเสร็จ พร้อมทั้งปรับให้
จ านวนบรรทัดในแต่ละชั้นวาง มีค่าใกล้เคียงกับค่าเฉลี่ย 5,100 บรรทัด (รูปที่ 54) 
 

                     
 

รูปที่ 54 ท าการย้ายสินค้าเพื่อให้จ านวนบรรทัดในแต่ละช้ันวางมีค่าใกล้เคียงกับค่าเฉลี่ย 
 
 - หลังจากที่ท าการปรับเรียบจนครบทุกชั้นวาง ค่าบรรทัดการหยิบที่ได้ในแต่ละชั้นวาง
จะมีค่าใกล้เคียงกันกับค่าบรรทัดการหยิบเฉลี่ย คือ 5,100 บรรทัด ซึ่งจะท าให้พนักงานแต่ละชั้น
วางมีค่าเฉลี่ยของการเดินหยิบที่ใกล้เคียงกัน (รูปที่ 55) 
 

                 
 
รูปที่ 55 ค่าบรรทัดการหยิบที่ไดใ้นแต่ละชั้นวางจะมีค่าใกล้เคียงกับค่าบรรทัดการหยิบเฉลี่ย 
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 - น าผลที่ได้จากการออกแบบวิธีการแก้ปัญหามาจัดท าในรูป YAMASUMI CHART   
 

 
 

              รูปที่ 56 ผลการออกแบบวิธีการแก้ปัญหาในรูป YAMASUMI CHART 
 
กำรน ำแนวทำงดังกล่ำวมำปฏิบัติงำนจริง  
 - สรุปรายการท่ีต้องท าการย้าย Location ใหม่ แจ้งแก่พนักงานหยิบสินค้าทราบ 
 - พนักงานย้ายสินค้าจริงจาก Picking Location เก่า ไป Picking Location ใหม ่
 

                  
 

รูปที ่57 พนักงานหยิบสินค้าท าการย้ายสินค้าจริง 
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 - ท าการย้ายสินค้าในระบบจาก Picking Location เก่าไป Picking Location ใหม่ 
พร้อมสั่งพิมพ์ “ใบเตรียมเพื่อการเบิกฝากสินค้า” เพื่อยืนยันการย้ายสินค้าได้เสร็จสิ้นลง 
  

    
  

รูปที ่58 ท าการย้ายสินค้าในระบบพร้อมสั่งพิมพ์ “ใบเตรียมเพื่อการเบิกฝากสินค้า” 
                

ก ำหนดตัวชี้วัดในด้ำนต่ำง ๆ  
1. ด้านเวลา 
-Takt Time เวลาในการท างานมีค่าลดลง โดยพิจารณาจากการหยิบสินค้าขายดี 15 

รายการ จนครบทั้ง 15 Rack 
- ลักษณะการท างานต้องใกล้เคียงกับการท างานแบบ ONE PIECE FLOW ตามหลัก 

TPS โดยพิจารณาเวลาในการหยิบและส่งสินค้าขายดี 1 รายการของพนักงานแต่ละ Rack ต้อง
มีค่าใกล้เคียงกัน  
 2. ทรัพยากรของบุคคล 

- จ านวนพนักงานที่ใช้ในการหยิบสินค้าลดลง 
 3. ประสิทธิภาพ 

- จ านวนตะกร้าที่รอการจัดสินค้า (Work in Process) ลดลง 



 

 

บทที ่4 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
สรุปผลการปรับปรุงจากการปฏิบัติงานจริง 
 หลังจากที่ได้มีการปรับเรียบการวางสินค้าใหม่และได้ปฏิบัติงานจริงจนกระทั่งครบ    
3 เดือน ผู้ศึกษาได้ท าการรวบรวมข้อมูลการหยิบสินค้าของพนักงานแต่ละชั้นวางมาจัดท าเป็น 
Yamasumi Chart 3 เพื่อน ามาเปรียบเทียบ Yamasumi Chart 1 และ 2 ซึ่งได้ผลตามรูปที ่59  
 
 1. YAMASUMI CHART ที่เกิดจากการวิเคราะห์ปัญหา (ก่อนการปรับเรียบ) 

 
 
2. YAMASUMI CHART ที่เกิดจากการออกแบบวิธีการแก้ปัญหา 

 
 
3. YAMASUMI CHART ที่เกิดจากการปฏิบัติงานจริง (หลังการปรับเรียบ 3 เดือน) 

  

รูปที ่59 เปรียบเทียบ Yamasumi Chart ทั้ง 3 ช่วงกรณี 
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 สรุปผลการเปรียบเทียบ 
 1. เปรียบเทียบ Yamasumi Chart 3 กับ Yamasumi Chart 1   

พบว่า Yamasumi Chart 3 (จากการปฏิบัติงานจริง) มีจ านวนชั้นวางถึง 11 ชั้นวาง 
ที่มีค่าบรรทัดการหยิบใกล้เคียงกับค่าบรรทัดการหยิบเฉลี่ย (เส้นปะ) มากกว่า Yamasumi 
Chart 1 (ก่อนการปรับเรียบ) ซึ่งมีเพียง 3 ชั้นวาง 
 2. เปรียบเทียบ Yamasumi Chart 3 กับ Yamasumi Chart 2   
 แม้ว่า Yamasumi Chart 3 จะมีจ านวนชั้นวางที่มีค่าบรรทัดการหยิบใกล้เคียงกับค่า
บรรทัดการหยิบเฉลี่ย (เส้นปะ) น้อยกว่า Yamasumi Chart 2 (จากการออกแบบวิธีการ
แก้ปัญหา) ซึ่งมีถึง 15 ชั้นวางก็ตามแต่ก็ยังถือว่าใกล้เคียงกัน ซึ่งเป็นการพิสูจน์ได้ว่าหลักการ
ค านวณที่ผู้ศึกษาน ามาใช้สามารถน าไปใช้กับการปฏิบัติงานจริงอย่างมีประสิทธิภาพ 
 
เสนอแนะแนวทางใหม่ 
 ในปัจจุบันฝ่ายคลังสินค้าได้น าแนวคิดและวิธีการดังกล่าวมาก าหนดเป็นระเบียบการ
ท างานของฝ่ายคลังและได้จัดท าเป็นคู่มือปฏิบัติงานออกมาใช้งาน นอกจากนี้ยังได้ท าการอบรม
แก่พนักงานรวมถึงเจ้าหน้าที่ทุกส่วนในฝ่ายให้เข้าใจในแนวคิดและวิธีการดังกล่าว ส าหรับ
ความถี่ในการปรับเรียบน้ันทางฝ่ายคลังสินค้าจะท าทุกๆ 3 เดือน 
 
ประโยชน์ที่ได้จากการท าสารนิพนธ์ 
 1. หลังการปรับเรียบ จะพบว่า เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าจากใบสั่งจัดที่ต้องหยิบ
สินค้าขายดคีรบทั้ง 15 ชั้นวางมีค่าลดลง ซึ่งเวลาดังกล่าวเปรียบเสมือน Takt Time การผลิต ที่
เครื่องจักรใช้เวลาในการผลิตสินค้าจ านวน 1 ชิ้น แล้วส่งต่อให้เครื่องจักรที่อยู่ถัดไป (รูปที่ 60) 

 
 
 

     
 

รูปที่ 60 ลักษณะการหยิบสินค้าในใบสั่งจัดดังกล่าว 

A Q R B C P F G H I J K L M D E N O 

หยิบสินค้าทุกชั้นวาง   (ชัน้วางละ 1 รายการ) 
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ตาราง 2 เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าจากใบสั่งจัด ก่อน-หลังปรับเรียบ 

 
 จากการสุ่มใบสั่งจัด 10 ใบ ที่ต้องหยิบสินค้าครบทั้ง 15 ชั้นวาง (ตาราง 2) พบว่า 
ก่อนการปรับเรียบใช้เวลาหยิบเฉลี่ย 80.05 วินาที หลังการปรับเรียบได้ลองน ากลับมาทดลอง
หยิบใหม่อีกครั้ง ผลก็คือ เวลาหยิบเฉลี่ยเหลือเพียง 56.70 วินาที สรุปได้ว่า Picking Time 
ลดลง 23.35 วินาที ดังนั้นเมื่อ Picking Time มีค่าลดลงก็จะส่งผลให้ Takt Time มีค่าลดลงด้วย 
 
 2. หลังการปรับเรียบ พบว่า เวลาในการหยิบสินค้าขายดีของพนักงานแต่ละชั้นวาง 
เริ่มมีค่าใกล้เคียงกันมากขึ้นเปรียบเสมือนพนักงานเริ่มท างานในจังหวะเวลาเดียวกันมากขึ้น 
ส่งผลให้เกิดการส่งต่องานแบบ ONE PIECE FLOW และเม ื่อพนักงานมีการท างานเป็นจังหวะ
เดียวกันก็จะเกิดสมดุลในการท างานซึ่งเป็นการลดปัญหาการว่างงานและการรอคอยงานลง  

 

              
 

รูปที่ 61 เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าขายดี 1 รายการ ก่อน-หลังปรับ 



 

 

 
 

44 

 ก่อนการปรับปรุง พบว่า เวลาที่ใช้หยิบสินค้าของพนักงานแต่ละชั้นวางอยู่ที่ 2.75 
วินาทีถึง 8.25 วินาที ซึ่งเป็นช่วงที่กว้างมาก แต่หลังจากปรับปรุง พบว่า พนักงานแต่ละชั้นวาง 
ใช้เวลาอยู่ที่ 3.00 วินาทีถึง 4.75 วินาที ซึ่งเป็นช่วงที่แคบลง อันเป็นการบ่งบอกได้ว่าเวลาใน
การหยิบสินค้าของพนักงานแต่ละชั้นวางเริ่มมีค่าใกล้เคียงกันมากขึ้น หรือเปรียบเสมือน
พนักงานเริ่มท างานในจังหวะเวลาเดียวกันมากขึ้น ส่งผลให้เกิดการส่งต่องานแบบ ONE 
PIECE FLOW (รูปที่ 61) โดยสามารถพิจารณาข้อมูลทั้งหมดได้ในภาคผนวก ข 

 
 3. ก่อนการปรับเรียบจะใช้พนักงานหยิบสินค้า 1 คน ต่อ 2 ชั้นวาง ดังนั้นต้องใช้
พนักงานทั้งหมด 9 คน แต่หลังจากการปรับ พบว่า ชั้นวาง Q R ไม่มีการน าสินค้าขายดีไปวาง
ท าให้การท างานในซอยดังกล่าวเกิดขึ้นไม่มาก จึงสามารถลดพนักงานหยิบสินค้าลงได้ 1 คน 
แล้วให้พนักงานของชั้นวาง O P เป็นผู้รับผิดชอบแทน (รูปที ่62) 

 

      
 

รูปที ่62 ชั้นวาง QR สามารถลดพนักงานลงได้ 
 
 4. หลังการปรับเรียบ พบว่า ปริมาณ Work In Process หรือตะกร้ารอการหยิบที่อยู่
บนรางมีปริมาณลดลง ซึ่งแสดงว่าการหยิบสินค้าในแต่ละชั้นวางมีความสมดุลขึ้น (รูปที่ 63) 
 

            
         

รูปที่ 63 จ านวน WIP ที่วางบนราง ก่อน-หลังการปรับ 

ก่อน หลัง 

A Q R B C P F G H I J K L M D E N O 

ลดพนักงาน 
ชั้นวาง Q R 
ลงได้ 1 คน 
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รายงานสินค้าขายดี 100 อันดับแรก (เรียงล าดับตามจ านวนบรรทัดการหยิบ) 
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ภาคผนวก ก 
รายงานสินค้าขายดี 100 อันดับแรก (เรียงล าดับตามจ านวนบรรทัดการหยิบ) 

ล ำดับ รหัสสินค้ำ ชื่อสินค้ำ หน่วย รำคำขำย  จ ำนวน ยอดขำย  CountLine จุดจ่ำย 

1 2020150 AAAA กล่อง XXXXX 159,655 XXXXX 4,747 PBP01C 

2 9996747 AAAA แพ็ค XXXXX 10,296 XXXXX 3,137 PBR04A 

3 1032423 AAAA ด้ำม XXXXX 114,030 XXXXX 2,554 PBN01C 

4 3101050 AAAA ม้วน XXXXX 36,347 XXXXX 2,016 PBN01C 

5 2130020 AAAA กล่อง XXXXX 36,186 XXXXX 1,768 PBO01B 

6 1100093 AAAA ด้ำม XXXXX 20,759 XXXXX 1,735 PBN01D 

7 1080103 AAAA ด้ำม XXXXX 37,763 XXXXX 1,693 PBP01C 

8 2130600 AAAA กล่อง XXXXX 21,040 XXXXX 1,683 PBP01D 

9 612106W AAAA แพ็ค XXXXX 6,414 XXXXX 1,342 PBM01C 

10 1300170 AAAA ด้ำม XXXXX 8,417 XXXXX 1,244 PBM01D 

11 1300050 AAAA ขวด XXXXX 8,775 XXXXX 1,160 PBO01C 

12 2150770 AAAA กล่อง XXXXX 5,501 XXXXX 1,153 PBC01B 

13 1100092 AAAA ด้ำม XXXXX 9,894 XXXXX 1,143 PBC01D 

14 1060146 AAAA ด้ำม XXXXX 7,446 XXXXX 1,140 PBJ01D 

15 2150780 AAAA กล่อง XXXXX 8,068 XXXXX 1,106 PBE01C 

16 6101040 AAAA แพ็ค XXXXX 10,308 XXXXX 1,091 PBM01B 

17 2150160 AAAA กล่อง XXXXX 15,036 XXXXX 1,088 PBN02C 

18 2150150 AAAA กล่อง XXXXX 6,887 XXXXX 1,077 PBB01B 

19 2150140 AAAA กล่อง XXXXX 6,505 XXXXX 1,005 PBJ01B 

20 2120170 AAAA อัน XXXXX 2,814 XXXXX 1,003 PBM01B 

21 3140530 AAAA ม้วน XXXXX 13,740 XXXXX 963 PBP01B 

22 2150760 AAAA กล่อง XXXXX 4,330 XXXXX 947 PBF01B 

23 3101160 AAAA แพ็ค XXXXX 2,458 XXXXX 942 PBJ01C 

24 2130110 AAAA กล่อง XXXXX 2,509 XXXXX 927 PBB01C 

25 1100091 AAAA ด้ำม XXXXX 8,930 XXXXX 926 PBF01C 

26 1032422 AAAA ด้ำม XXXXX 20,941 XXXXX 892 PBO02C 

27 2010370 AAAA คร. XXXXX 3,150 XXXXX 886 PBF01D 

28 2020160 AAAA กล่อง XXXXX 25,958 XXXXX 863 PBI01C 

29 3121150 AAAA แท่น XXXXX 1,910 XXXXX 824 PBP01D 

30 1080101 AAAA ด้ำม XXXXX 16,375 XXXXX 802 PBI01B 

31 2130650 AAAA กล่อง XXXXX 14,277 XXXXX 801 PBO02B 

32 8031660 AAAA แพ็ค XXXXX 2,663 XXXXX 798 PBE02C 

33 6120020 AAAA โหล XXXXX 3,525 XXXXX 796 PBO02D 

34 6121090 AAAA แพ็ค XXXXX 2,227 XXXXX 771 PBH01D 

35 2150120 AAAA กล่อง XXXXX 3,363 XXXXX 766 PBK01D 

36 2120730 AAAA อัน XXXXX 8,813 XXXXX 756 PBG01D 

37 3160020 AAAA ม้วน XXXXX 3,108 XXXXX 746 PBB01D 

38 2150740 AAAA กล่อง XXXXX 2,521 XXXXX 720 PBL01C 

39 1080102 AAAA ด้ำม XXXXX 11,281 XXXXX 698 PBD01C 

40 2120780 AAAA อัน XXXXX 5,239 XXXXX 693 PBI01D 

41 7011130 AAAA อัน XXXXX 2,789 XXXXX 687 PBB01C 

http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2020150
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=9996747
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1032423
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3101050
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2130020
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1100093
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1080103
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2130600
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=612106W
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1300170
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1300050
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150770
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1100092
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1060146
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150780
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=6101040
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150160
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150150
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150140
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2120170
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3140530
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150760
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3101160
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2130110
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1100091
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1032422
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2010370
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2020160
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3121150
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1080101
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2130650
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=8031660
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=6120020
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=6121090
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150120
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2120730
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3160020
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150740
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1080102
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2120780
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=7011130
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ล ำดับ รหัสสินค้ำ ชื่อสินค้ำ หน่วย รำคำขำย  จ ำนวน ยอดขำย  CountLine จุดจ่ำย 

42 1300260 AAAA ขวด XXXXX 3,981 XXXXX 687 PBL01B 

43 2050510 AAAA อัน XXXXX 1,525 XXXXX 684 PBI01B 

44 9996718 AAAA แพ็ค XXXXX 4,436 XXXXX 681 PBR04B 

45 1300080 AAAA ชุด XXXXX 4,555 XXXXX 680 PBB01C 

46 4041410 AAAA แพ็ค XXXXX 1,906 XXXXX 669 PBP03B 

47 1300250 AAAA ด้ำม XXXXX 4,365 XXXXX 667 PBH01B 

48 1060145 AAAA ด้ำม XXXXX 3,480 XXXXX 651 PBH02D 

49 1031863 AAAA ด้ำม XXXXX 27,231 XXXXX 644 PBG01C 

50 1301010 AAAA ด้ำม XXXXX 5,125 XXXXX 643 PBH01D 

51 3010140 AAAA แท่ง XXXXX 4,518 XXXXX 635 PBC01D 

52 1061236 AAAA ด้ำม XXXXX 3,586 XXXXX 633 PBG01D 

53 1060147 AAAA ด้ำม XXXXX 3,301 XXXXX 630 PBI01C 

54 2010340 AAAA คร. XXXXX 1,629 XXXXX 624 PBM02D 

55 1061386 AAAA ด้ำม XXXXX 3,572 XXXXX 622 PBC01C 

56 4181340 AAAA ตลับ XXXXX 1,799 XXXXX 622 PBO02B 

57 4025780 AAAA แพ็ค XXXXX 1,056 XXXXX 618 PBI01B 

58 2150130 AAAA กล่อง XXXXX 2,730 XXXXX 614 PBN01B 

59 2080010 AAAA อัน XXXXX 4,371 XXXXX 610 PBN01D 

60 3160010 AAAA ม้วน XXXXX 6,047 XXXXX 602 PBD01D 

61 3011130 AAAA แท่ง XXXXX 4,816 XXXXX 597 PBO01C 

62 6200540 AAAA กล่อง XXXXX 2,039 XXXXX 592 PBK01C 

63 8012400 AAAA คร. XXXXX 1,147 XXXXX 589 PBI01C 

64 2150750 AAAA กล่อง XXXXX 1,906 XXXXX 579 PBM01C 

65 1031813 AAAA ด้ำม XXXXX 43,755 XXXXX 577 PBE01D 

66 3010120 AAAA แท่ง XXXXX 4,489 XXXXX 574 PBH01C 

67 6180300 AAAA ชุด XXXXX 11,563 XXXXX 569 PBN01B 

68 3011120 AAAA แท่ง XXXXX 5,378 XXXXX 569 PBC03C 

69 1060144 AAAA ด้ำม XXXXX 3,108 XXXXX 568 PBP01B 

70 9996434 AAAA เล่ม XXXXX 1,674 XXXXX 561 PBR01C 

71 6200510 AAAA กล่อง XXXXX 1,767 XXXXX 558 PBF01B 

72 8030230 AAAA แพ็ค XXXXX 3,212 XXXXX 558 PBH01D 

73 9996764 AAAA ช้ิน XXXXX 1,027 XXXXX 551 PBR04D 

74 9996818 AAAA คัน XXXXX 1,142 XXXXX 550 PBR02C 

75 1500440 AAAA กล่อง XXXXX 1,743 XXXXX 536 PBL01C 

76 1061385 AAAA ด้ำม XXXXX 2,601 XXXXX 535 PBF01D 

77 2071550 AAAA อัน XXXXX 1,792 XXXXX 529 PBD01D 

78 612109C AAAA แพ็ค XXXXX 3,260 XXXXX 529 PBD01E 

79 1301220 AAAA ด้ำม XXXXX 5,216 XXXXX 528 PBO01D 

80 3101040 AAAA ม้วน XXXXX 8,004 XXXXX 528 PBH01C 

81 1035153 AAAA ด้ำม XXXXX 8,121 XXXXX 523 PBE02B 

82 5260340 AAAA เล่ม XXXXX 3,068 XXXXX 523 PBE02E 

83 9996856 AAAA ช้ิน XXXXX 1,171 XXXXX 519 PBR02C 

84 2430043 AAAA ขวด XXXXX 2,326 XXXXX 515 PBE02D 

85 1032233 AAAA ด้ำม XXXXX 23,021 XXXXX 512 PBK01C 

http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1300260
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2050510
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=9996718
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1300080
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=4041410
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1300250
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1060145
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1031863
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1301010
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3010140
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1061236
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1060147
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2010340
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1061386
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=4181340
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=4025780
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150130
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2080010
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3160010
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3011130
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=6200540
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=8012400
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150750
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1031813
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3010120
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=6180300
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3011120
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1060144
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=9996434
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=6200510
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=8030230
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=9996764
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=9996818
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1500440
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1061385
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2071550
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=612109C
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1301220
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3101040
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1035153
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=5260340
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=9996856
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2430043
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1032233
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ล ำดับ รหัสสินค้ำ ชื่อสินค้ำ หน่วย รำคำขำย  จ ำนวน ยอดขำย  CountLine จุดจ่ำย 

86 2012850 AAAA คร. XXXXX 1,472 XXXXX 507 PBB01B 

87 1100133 AAAA ด้ำม XXXXX 5,124 XXXXX 506 PBP01A 

88 1031953 AAAA ด้ำม XXXXX 6,367 XXXXX 505 PBB01D 

89 8030350 AAAA แผง XXXXX 3,199 XXXXX 505 PBI01A 

90 2020240 AAAA กล่อง XXXXX 8,501 XXXXX 501 PBH01B 

91 3100300 AAAA ม้วน XXXXX 13,096 XXXXX 497 PBF01C 

92 3100530 AAAA ม้วน XXXXX 6,865 XXXXX 494 PBI01D 

93 3160030 AAAA ม้วน XXXXX 1,881 XXXXX 491 PBG01D 

94 8031670 AAAA แพ็ค XXXXX 1,186 XXXXX 487 PBD02C 

95 2021310 AAAA กล่อง XXXXX 21,338 XXXXX 485 PBN01D 

96 1521010 AAAA ก้อน XXXXX 4,519 XXXXX 484 PBG01A 

97 3011140 AAAA แท่ง XXXXX 3,055 XXXXX 475 PBP03C 

98 2150110 AAAA กล่อง XXXXX 4,376 XXXXX 473 PBH01D 

99 2012590 AAAA คร. XXXXX 2,156 XXXXX 471 PBG01C 

100 9996761 AAAA อัน XXXXX 1,005 XXXXX 467 PBR04C 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2012850
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1100133
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1031953
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=8030350
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2020240
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3100300
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3100530
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3160030
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=8031670
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2021310
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=1521010
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=3011140
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2150110
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=2012590
http://info.officemate.int/commands/c006/c006_1.asp?qryKeyword=9996761
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ภาคผนวก ข 
เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าขายดี 1 รายการ ของพนักงานในแต่ละช้ันวาง 
(ท าการสุ่มจากใบสั่งจัดสินค้า 10 ใบ ที่ต้องมีการหยิบสินค้าทุก Rack) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 -  - 
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ภาคผนวก ข 
เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าขายดี 1 รายการ ของพนักงานในแต่ละช้ันวาง (ก่อนการปรับปรุง) 

ชั้นวาง 
เวลา (วินาที) 

เวลาเฉลี่ย 
SO 1 SO 2 SO 3 SO 4 SO 5 SO 6 SO 7 SO 8 SO 9 SO 10 

B 4.50 3.50 6.25 3.75 3.25 7.25 4.25 7.25 4.00 6.75 5.08 

C 4.75 4.75 4.25 2.75 5.50 5.25 2.75 2.75 4.75 3.00 4.05 

D 6.50 5.25 7.00 8.50 5.25 6.75 4.50 5.50 5.25 7.75 6.23 

E 7.00 6.75 6.25 5.25 6.75 6.25 7.25 8.00 5,25 7.25 6.08 

F 4.75 4.75 5.00 6.00 4.75 4.25 3.50 5.25 4.75 5.75 4.88 

G 3.75 3.25 5.00 3.75 3.25 4.00 5.25 6.75 6.00 3.50 4.45 

H 6.50 5.50 5.00 6.00 4.50 6.00 7.75 7.75 7.00 8.00 6.40 

I 2.75 5.50 3.50 5.25 4.75 5.00 3.75 3.25 3.25 5.50 4.25 

J 4.00 6.75 6.00 3.50 4.50 5.00 6.50 5.50 7.25 3.50 5.25 

K 5.25 6.00 7.75 5.25 5.25 8.00 7.00 8.25 7.00 8.00 6.78 

L 6.75 4.75 6.25 5.25 6.00 3.75 4.50 4.25 6.00 6.00 5.35 

M 5.50 5.00 5.75 4.25 5.50 4.50 3.50 5.25 7.00 4.25 5.05 

N 4.25 7.25 6.75 5.25 6.75 8.25 5.25 6.75 4.25 4.00 5.88 

O 5.50 2.75 4.25 3.50 4.50 4.75 4.25 3.00 4.25 5.50 4.23 

P 6.75 7.75 5.75 6.75 5.25 5.50 4.75 8.00 4.75 6.00 6.13 

Total 78.50 79.50 84.75 75.00 75.75 84.50 74.75 87.50 75.50 84.75 80.05 

 
หมายเหตุ : ใบสั่งจัดเลขที่ SO : 10020667 คือ SO 6 
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ภาคผนวก ข 
เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าขายดี 1 รายการ ของพนักงานในแต่ละช้ันวาง (หลังการปรับปรุง) 

 
ชั้นวาง 

เวลา (วินาที) 
เวลาเฉลี่ย 

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

B 3.50 4.25 3.00 3.50 4.25 4.00 2.75 4.50 3.75 4.00 3.75 

C 4.00 3.25 4.75 4.00 3.50 2.75 4.00 4.00 3.50 3.25 3.70 

D 3.75 3.50 3.75 4.50 3.00 4.50 4.25 3.50 4.50 4.25 3.95 

E 3.00 4.25 3.00 4.00 4.00 3.50 3.25 4.75 2.75 3.50 3.60 

F 4.75 3.75 3.75 2.75 4.00 3.75 3.00 3.00 3.75 3.50 3.60 

G 3.50 3.50 4.25 4.50 4.50 3.25 3.75 4.25 4.50 3.75 3.98 

H 4.75 3.00 4.00 2.75 4.00 3.25 3.75 3.50 2.75 3.50 3.53 

I 3.00 3.50 4.50 3.50 3.75 4.25 4.25 3.50 4.75 4.50 3.95 

J 4.50 2.75 4.50 3.75 3.25 3.00 3.75 4.50 4.75 3.25 3.80 

K 4.00 3.75 3.50 4.75 4.25 4.75 2.75 3.25 4.00 3.25 3.83 

L 3.75 4.50 4.25 3.00 3.75 4.00 3.75 4.75 3.75 4.50 4.00 

M 4.75 3.00 4.00 3.00 4.00 3.25 3.75 3.25 3.00 4.50 3.65 

N 3.75 3.50 4.75 2.75 3.75 4.00 3.75 3.75 4.75 3.75 3.85 

O 3.25 2.75 3.25 4.00 4.00 4.50 3.50 3.50 4.50 3.50 3.68 

P 4.00 4.50 3.75 3.00 3.00 4.00 4.75 3.00 4.50 4.00 3.85 

Total 58.25 53.75 59.00 53.75 57.00 56.75 55.00 57.00 59.50 57.00 56.70 

 
หมายเหตุ : ใบสั่งจัดเลขที่ SO : 10020667 คือ SO 6 
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