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Abstract 
 

The objectives of this independent study were: 1) to investigate the process, 
analyze the root cause of problems and find methods for enhancing the efficiency of packing 
materials warehouse management, and 2) to compare costs of inventory between before 
and after improvement to enhance the efficiency of packing materials warehouse 
management.  

The sample used in this study was the factory operated by a glass container 
manufacturing company in Phra Nakhon Si Ayutthaya province. Relevant theories and 
concepts were applied to this study. According to the process investigation and analysis of 
the problems occurred, there were significant issues affecting the efficiency of packing 
materials management including high packing materials handling cost, high average 
inventory, time-consuming and repetitive main process, insufficient storage space, and high 
overtime wages. Hence, the principles of economic order quantity (EOQ), re-order point 
(ROP), ABC classification analysis, principles of elimination, combination, rearrangement, and 
simplification (ECRS principle), and workload analysis were applied as the techniques in this 
study. 

The study results revealed that total handling costs based on EOQ were reduced, 
compared to the former order quantity, by 139,205.58 Baht per year or 32.12%, inventory 
carrying costs using the proposed ROP were reduced, compared to the former ROP, by 
1,108,299.86 Baht per year or 27.62%, and the main process time requirement decreased by 
180 minutes, which, in turn, reduced overtime wages by 234,037.75 Baht per year or 36.78%. 
The findings indicated that the theories and principles when applied together enhanced the 
efficiency of packing materials management and achieved the aims of this study. 

 
Keywords :  efficiency enhancement, packing materials warehouse management, packing 

materials warehouse efficiency, packing materials warehouse layout 
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กิตติกรรมประกาศ 
 

การศึกษาค้นคว้าอิสระฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงอย่างสมบูรณ์ได้ด้วยความอนุเคราะห์และความ
กรุณาอย่างสูงจากอาจารย์ ดร.ปริญ วีระพงษ์ อาจารย์ที่ปรึกษา ที่ได้กรุณาเสียสละเวลาให้ค าปรึกษา 
ค าแนะน าแนวทางศึกษาและวิจัย และข้อเสนอแนะให้ปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องต่าง  ๆ อันเป็น
ประโยชน์อย่างยิ่งเพ่ือให้การค้นคว้าอิสระมีความสมบูรณ์ จนส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี ผู้ท าการศึกษาขอ
กราบขอบพระคุณอย่างสูงมา ณ ที่นี้ 

ขอขอบพระคุณ ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สามารถ ดีพิจารณ์ ประธานกรรมการสอบ และผู้ช่วย
ศาสตราจารย์ ดร.มะดาโอะ สุหลง กรรมการสอบ ที่ได้ให้ความกรุณาแนะน าแนวคิดในการปรับปรุง
แก้ไขข้อบกพร่องในงานค้นคว้าอิสระนี้ให้สมบูรณ์ยิ่งขึ้น รวมทั้งเสียสละเวลาในการเป็นกรรมการสอบใน
ครั้งนี้ด้วย 

ขอขอบพระคุณ คณะอาจารย์คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี     
ทุกท่านที่ให้ความรู้จนสามารถน าความรู้มาใช้กับงานค้นคว้าอิสระฉบับนี้ และขอขอบคุณเจ้าหน้าที่
โครงการปริญญาโท คณะบริหารธุรกิจทุกท่านที่แนะน าและช่วยประสานงานกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 
รวมทั้งสนับสนุนจนการศึกษาค้นคว้าครั้งนี้ส าเร็จลุล่วงได้ด้วยดี 

ขอขอบพระคุณ บริษัทกรณีศึกษาและผู้บริหารที่กรุณาเอ้ือเฟ้ือให้ท าการศึกษาค้นคว้าในครั้งนี้ 
รวมทั้งขอบคุณพนักงานทุกท่านในหน่วยงานที่ช่วยเหลือ ให้ความร่วมมือในการศึกษาและแก้ไขปรับปรุง
จนการศึกษาค้นคว้าส าเร็จลุล่วงได้ตามวัตถุประสงค ์

สุดท้ายนี้ ขอกราบขอบพระคุณ บิดา มารดา ที่ให้การอุปการะ อบรมเลี้ยงดูและให้การ
สนับสนุน ส่งเสริมด้านการศึกษาและให้ก าลังใจเป็นอย่างดี ขอบพระคุณเพ่ือน ๆ ทั้งท่ีร่วมศึกษาด้วยกัน
ในมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี และเพ่ือน ๆ ในสังคมการท างานที่ให้ค าแนะน าและ
ช่วยเหลือในการศึกษา และขอขอบพระคุณเจ้าของเอกสาร และงานวิจัยทุกท่าน ที่ได้น ามาอ้างอิงใน
งานค้นคว้าอิสระครั้งนี้ จนกระทั่งงานค้นคว้าอิสระนี้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี ผู้วิจัยหวังเป็นอย่างยิ่งว่า
งานค้นคว้าฉบับนี้จะเป็นประโยชน์ต่อผู้ที่สนใจ หากการค้นคว้าอิสระในครั้งนี้ขาดตกบกพร่องหรือไม่
สมบูรณ์ประการใด ผู้วิจัยขอกราบขออภัยมา ณ โอกาสนี้ด้วย 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
เนื่องจากแนวโน้มปริมาณความต้องการใช้บรรจุภัณฑ์แก้วได้รับความนิยมเพ่ิมสูงขึ้นอย่าง

ต่อเนื่อง เนื่องจากบรรจุภัณฑ์แก้วมีข้อดี คือ สามารถรักษาคุณภาพของสินค้าที่บรรจุได้ดี มองดูมีมูลค่า
สูงขึ้น และให้ประสบการณ์ที่ดีกับผู้บริโภค นอกจากนั้นบรรจุภัณฑ์แก้วยังมีคุณสมบัติอีกหลายประการที่
เป็นจุดเด่น เช่น มีความเป็นกลางและผิวแก้วไม่ท าปฏิกิริยากับสินค้าหรือสิ่งที่บรรจุอยู่ภายใน เพ่ือให้
ผู้บริโภคได้รับความปลอดภัยสูง มีความคงทนถาวรและไม่เสื่อมสภาพง่าย ทนความร้อนที่อุณหภูมิสูง
มาก และป้องกันก๊าซและไอน้ ารั่วซึมได้ เนื่องจากบรรจุภัณฑ์แก้วมีความโปร่งใส สามารถมองเห็นสินค้า
หรือของที่บรรจุอยู่ด้านในได้ ช่วยให้ผู้บริโภคตัดสินใจเลือกสินค้าที่บรรจุภายในได้ง่าย คุณสมบัติเหล่านี้
ส่งผลให้แนวโน้มการใช้บรรจุภัณฑ์แก้วมากขึ้น รวมทั้งจากการที่ผู้บริโภคทั่วโลกหันมาตระหนักและให้
ความส าคัญต่อการดูแลรักษาสิ่งแวดล้อมมากขึ้น เพ่ือลดปัญหาโลกร้อน เนื่องจากคุณสมบัติของ     
บรรจุภัณฑ์แก้วสามารถใช้หมุนเวียนได้ตลอด ซึ่งจากความนิยมที่เกิดขึ้นดังกล่าวท าให้ผู้ประกอบการใน
ธุรกิจเครื่องดื่มและอาหารหันมาใช้บรรจุภัณฑ์แก้วกันมากข้ึนทั่วโลกรวมถึงในประเทศไทยด้วย 

ภาพรวมการเติบโตของธุรกิจบรรจุภัณฑ์แก้วทั่วโลก ข้อมูลปี 2559 มูลค่า 1.7 ล้านล้านบาท, 
ปี 2560 มูลค่า 1.8 ล้านล้านบาท, ปี 2561 มูลค่า 1.9 ล้านล้านบาท คิดเป็นการเติบโตเฉลี่ยประมาณ 
5.7% ต่อปี 

 

 
 
ภำพที่ 1.1 แสดงแนวโน้มตลาดบรรจุภัณฑ์แก้วตามภูมิภาค ปี ค.ศ. 2019 - 2027 
ที่มำ : Maximize Market Research (https://www.maximizemarketresearch.com/31854/) 
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นอกจากนี้แนวโน้มการแข่งขันทางธุรกิจไม่ว่าในประเทศหรือระหว่างประเทศมีมากขึ้น ดังนั้น
ภาคธุรกิจหรือภาคอุตสาหกรรมจ าเป็นต้องเพ่ิมขีดความสามารถในการด าเนินธุรกิจ ไม่ว่าจะเป็นการลด
ต้นทุน การสร้างมูลค่าเพ่ิมของสินค้า การขยายสายการผลิตสินค้า หรือด้านอ่ืนที่เกี่ยวข้อง เพ่ือความอยู่
รอดและการเติบโตอย่างมั่นคงในระยะยาว ภาคธุรกิจหรือภาคอุตสาหกรรมจึงจ าเป็นต้องแสวงหาและ
วิเคราะห์แนวทางการพัฒนาองค์การของตนเองอยู่เสมอ 

ทั้งนีต้้นทุนส่วนหนึ่งของภาคธุรกิจหรือภาคอุตสาหกรรม คือ ต้นทุนทางด้านโลจิสติกส์ ซ่ึงของ
ประเทศไทยมีค่าคิดเป็นประมาณร้อยละ 13 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมของประเทศ (Gross Domestic 
Product : GDP) ซึ่งหากสามารถควบคุมหรือท าให้ต้นทุนดังกล่าวลดลงได้จะเป็นส่วนหนึ่งที่ท าให้เพ่ิมขีด
ความสามารถในการด าเนินธุรกิจหรือเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันในอุตสาหกรรมได้ 

 

 
ภำพที่ 1.2  แสดงสัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ต่อ GDP ของประเทศไทย ประจ าปี 2561 
ที่มำ : รายงานโลจิสติกส์ของประเทศไทย ประจ าปี 2561 (https://www.nesdc.go.th/ewt_dl_ 

link.php?nid=9359) 
 

 
ภำพที่ 1.3  แสดงโครงสร้างต้นทุนด้านโลจิสติกส์ในประเทศไทย ประจ าปี 2561 
ที่มำ : รายงานโลจิสติกส์ของประเทศไทย ประจ าปี 2561 (https://www.nesdc.go.th/ewt_dl_ 

link.php?nid=9359) 
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ภำพที ่1.4  แสดงแนวโน้มต้นทุนโลจิสติกส์ต่อ GDP ประเทศไทย ประจ าปี 2561 
ที่มำ : รายงานโลจิสติกส์ของประเทศไทย ประจ าปี 2561 (https://www.nesdc.go.th/ewt_dl_ 

link.php?nid=9359) 
 
จากข้อมูลต้นทุนโลจิสติกส์ของประเทศไทยประจ าปี 2561 เป็นต้นทุนด้านการเก็บรักษา

สินค้าคงคลังคิดเป็นประมาณร้อยละ 5 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมของประเทศ (GDP) หรือคิดเป็นประมาณ
ร้อยละ 36.8 ของต้นทุนโลจิสติกส์ทั้งหมด และต้นทุนการบริหารจัดการร้อยละ 1.2 ของผลิตภัณฑ์   
มวลรวมของประเทศ (GDP) หรือคิดเป็นประมาณร้อยละ 9.1 ของต้นทุนโลจิสติกส์ทั้งหมด 

บรรจุภัณฑ์แก้วมีหลายรูปแบบขึ้นอยู่กับการน าไปใช้งาน เช่น เป็นภาชนะทั่วไป แก้วน้ า ของ
ช าร่วยหรือตกแต่ง ขวดแก้ว เป็นต้น บริษัทกรณีศึกษาผลิตบรรจุภัณฑ์ประเภทขวดแก้ว ส าหรับบรรจุ
อาหาร เครื่องดื่ม ยา เครื่องปรุงในครัว โดยการจ าหน่ายสินค้าเป็นแบบธุรกิจต่อธุรกิจ (Business to 
Business : B2B) ซึ่งลูกค้าของบริษัทน าขวดแก้วไปบรรจุผลิตภัณฑ์เพ่ือจ าหน่ายให้ผู้บริโภคในล าดับ
ถัดไป ดังนั้นการผลิตจึงมีข้ันตอนการบรรจุหีบห่อขวดแก้วเพ่ือการจัดเก็บในคลังและจัดส่งให้ลูกค้า 

วัสดุบรรจุมีความส าคัญและเกี่ยวข้องในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วตั้งแต่ขั้นตอนการ
บรรจุ ไปจัดเก็บในคลังสินค้า การจัดส่งสินค้าไปถึงบริษัทหรือโรงงานลูกค้า และอยู่ในคลังของลูกค้า
จนถึงกระบวนการผลิตของลูกค้า 
 

 
 
ภำพที่ 1.5  แสดงขั้นตอนของการผลิตบรรจุภัณฑ์แก้ว 
ที่มำ : บริษัท บีจี คอนเทนเนอร์กล๊าส จ ากัด (มหาชน) 
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บริษัทกรณีศึกษานี้เป็นบริษัทในเครือบริษัทมหาชน ซ่ึงเป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายบรรจุภัณฑ์แก้ว
รายใหญ่รายหนึ่งของประเทศไทย มีโรงงานในเครือท้ังหมดตั้งอยู่ใน 5 พ้ืนที่ ได้แก่ พ้ืนทีจ่ังหวัดปทุมธานี 
จังหวัดขอนแก่น จังหวัดปราจีนบุรี จังหวัดราชบุรี และจังหวัดพระนครศรีอยุธยา ปัจจุบันสัดส่วน
อัตราก าลังการผลิตและการจ าหน่ายสินค้าจากโรงงานจังหวัดพระนครศรีอยุธยาคิดเป็นประมาณร้อยละ 
50 ของอัตราก าลังการผลิตรวมทั้งหมดของบริษัทแม่ ดังนั้นโรงงานจังหวัดพระนครศรีอยุธยา จึงมีการใช้
วัสดุบรรจุจ านวนมาก เช่น พาเลทไม้ ถาดกระดาษ พลาสติกห่อหุ้ม สายรัด เป็นต้น 

 

 
 
ภำพที่ 1.6  แสดงลักษณะการบรรจุขวดแก้วเพ่ือการจัดส่ง 
ที่มำ : Xiamen Longwei Glass Products Co.,Ltd. (https://www.longweiglass.com/12oz-

glass-black-beer-bottles_p16.html) 
 
จากภาพเป็นตัวอย่างการบรรจุขวดแก้วรูปแบบหนึ่ง มีการใช้พาเลทไม้ ถาดกระดาษ พลาสติก

ห่อหุ้ม พลาสติกรองพ้ืน สายรัด เทปกาว ซึ่งรูปแบบการบรรจุหีบห่อจะขึ้นอยู่กับมาตรฐานที่ได้ออกแบบ
ร่วมกับลูกค้าเพ่ือให้เหมาะสมกับชนิดและขนาดขวดและการขนส่งที่ปลอดภัย ทั้งนี้บริษัทกรณีศึกษามี
การผลิตสินค้าขวดแก้วให้กับลูกค้าทั้งในประเทศและส่งออกต่างประเทศรวมกันมีมากกว่า 100 รายการ 
ที่แตกต่างกัน อัตราก าลังการผลิตเฉลี่ยมากกว่า 1,700 พาเลทต่อวัน หรือประมาณ 620,500 พาเลท/ปี 
ดังนั้นวัสดุบรรจุแต่ละชนิดจึงมีหลายรูปแบบ หลายขนาดและใช้ปริมาณมากตามไปด้วย 

หน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุอยู่ภายใต้การก ากับของส่วนคลังสินค้า ซ่ึงท าหน้าที่บริหารจัดการ
กระบวนการทั้งหมดท่ีเกี่ยวข้องกับวัสดุบรรจุส าหรับห่อหุ้มสินค้าของบริษัท ตั้งแต่การวางแผน การสั่งซื้อ 
รับ จัดเก็บ จ่ายเข้าไลน์ผลิต คัด/ซ่อม ปรับสภาพบรรจุภัณฑ์หมุนเวียน และรับกลับจากลูกค้า ถือว่าเป็น
หน่วยงานสนับสนุนที่ส าคัญหน่วยงานหนึ่งทีป่ระสิทธิภาพการบริหารจัดการจะส่งผลสะท้อนไปยังต้นทุน
ของโรงงาน นอกจากนั้นหากการบริหารจัดการวัสดุบรรจุในโรงงานไม่ดีพอจะส่งผลกระทบหลายด้าน
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เช่น ต้นทุนการจัดเก็บ ความเสียหายของสต็อกที่มากเกินไป หรือไม่สามารถป้อนให้ไลน์การผลิตได้หาก
การสั่งซื้อไม่ถูกต้อง เป็นต้น ซึ่งทั้งหมดนี้จะส่งผลถึงการเสียโอกาสที่จะส่งสินค้าส าเร็จรูปเข้าคลังและเสีย
โอกาสในการขายในล าดับถัดไปด้วย 

ปัจจุบันหน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุยังพบปัญหาบางประการ เช่น เรื่องพ้ืนที่การจัดเก็บไม่
เพียงพอ มีสต็อกเหลือจากการผลิตจ านวนมาก การใช้เวลาในการเบิกจ่ายมาก รวมทั้งประเด็นการรับคืน
จากลูกค้าส าหรับวัสดุบรรจุประเภทใช้หมุนเวียน ฯลฯ เป็นต้น ซึ่งหน่วยงานยังไม่มีมาตรฐานการ
วิเคราะห์และยังไม่ได้น าทฤษฎีในการจัดการคลังมาใช้อย่างเหมาะสม ท าให้เกิดต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายใน
การจัดการวัสดุบรรจุที่ไม่เป็นตามสัดส่วนที่เหมาะสม ดังนั้นผู้วิจัยจึงเห็นว่าการเพ่ิมประสิทธิภาพในงาน
คลังวัสดุบรรจุเป็นสิ่งที่น่าศึกษา เพ่ือน าข้อมูลที่ได้จากการศึกษาวิจัยและค้นคว้าน าเสนอให้กับบริษัทฯ 
เพ่ือน าไปพิจารณาในการปรับปรุงพัฒนา และเป็นแนวทางหรือมาตรฐานการปฏิบัติงานให้กับโรงงาน
ต่าง ๆ ที่อยู่ในเครือของบริษัทฯ ในอนาคตด้วย 

 
1.2  วัตถุประสงค์กำรวิจัย 

1.2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการท างานงานคลังวัสดุบรรจุ 
1.2.2 เพ่ือศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาในการจัดการงานคลังวัสดุบรรจุ 
1.2.3 เพ่ือศึกษาแนวทางและรูปแบบมาตรฐานการจัดการที่เหมาะสม เพ่ือน ามาปรับปรุงการ

จัดการงานคลังวัสดุบรรจุให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 
1.2.4 เพ่ือเปรียบเทียบต้นทุนรวมของการบริหารจัดการคลังวัสดุบรรจุ ระหว่างก่อนและหลัง

การปรับปรุง 
 

1.3  ขอบเขตของกำรวิจัย 
การวิจัยครั้งนี้จะส ารวจและศึกษาครอบคลุมทุกกระบวนการท างาน ในหน่วยงานควบคุมวัสดุ

บรรจุ ซึ่งอยู่ภายใต้ส่วนคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์แก้ว โรงงานจังหวัด
พระนครศรีอยุธยา มีขอบเขตการวิจัย ดังนี้ 

1.3.1 ขอบเขตด้านประชากร 
ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ ได้แก่ วัสดุบรรจุทุกชนิดส าหรับใช้บรรจุสินค้า ที่ใช้ในโรงงาน

จังหวัดพระนครศรอียุธยา 
1.3.2 ขอบเขตด้านเนื้อหา 
การศึกษาวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยด าเนินการ (Operations Research) เพ่ือศึกษากระบวนการ

ท างาน ส ารวจและวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข โดยการน าเทคนิคการหาปริมาณการ
สั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantity : EOQ) เทคนิคการหาจุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder 
Point : ROP) วิธีการแบ่งประเภทและจัดล าดับความส าคัญด้วยทฤษฎีการจัดกลุ่มวัสดุตามมูลค่า (ABC 
Analysis) เพ่ือน าไปออกแบบการจัดแผนผังคลังวัสดุบรรจุ (Warehouse layout) หลักการปรับปรุง
งานแบบ ECRS และเทคนิคการก าหนดอัตราก าลังตามปริมาณงานและมาตรฐานเวลาการปฏิบัติงาน 
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(Work load analysis) เก็บข้อมูลด้านประสิทธิภาพและต้นทุนหรือใช้ค่าใช้จ่ายในการจัดการ
เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง 

1.3.3 ขอบเขตด้านเวลา  
การศึกษาวิจัยครั้งนี้ใช้เวลาตั้งแต่ เดือนตุลาคม 2563 ถึง เดือนมกราคม 2564 โดยใช้ข้อมูล

ย้อนหลังด้านประสิทธิภาพและต้นทุนของการจัดการคลังวัสดุบรรจุ ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึงเดือน 
ธันวาคม 2563 เพ่ือเปรียบเทียบผล 

 
1.4  ค ำจ ำกัดควำมในกำรวิจัย 

เพ่ือความเข้าใจเนื้อหาในงานวิจัยครั้งนี้ไปในทิศทางเดียวกัน ผู้วิจัยจึงขอให้ค าจ ากัดความ 
และขอบเขตของค าศัพท์เฉพาะต่าง ๆ ดังนี้ 

วัสดุบรรจุ หมายถึง วัสดุทุกอย่างที่ใช้ส าหรับบรรจุสินค้าซึ่งเป็นบรรจุภัณฑ์แก้ว เช่น พาเลทไม้ 
ถาดกระดาษ พลาสติกห่อหุ้ม สายรัด เป็นต้น 

การหยิบ (Picking) คือ กระบวนการน าวัสดุบรรจุออกจากที่เก็บเพ่ือการจัดส่ง เป็นการเลือก
เอาวัสดุบรรจุจากพ้ืนที่เก็บต่าง ๆ ของคลังเก็บวัสดุบรรจุมารวมไว้ในพ้ืนที่เตรียมส่งมอบ และต้องท าการ
ตรวจสอบความถูกต้องตามใบเบิกหรือใบสั่งจ่าย 

วัสดุบรรจุหมุนเวียน (Returnable packing materials) หมายถึง วัสดุบรรจุที่สามารถน ามา
หมุนเวียนใช้ได้อีก เช่น พาเลทไม้ ถาดกระดาษ ไม้ท็อปเฟรม เป็นต้น เป็นวัสดุบรรจุที่หลังจากลูกค้าน า
บรรจุภัณฑ์แก้วไปใช้แล้วจะต้องน าวัสดุบรรจุเหล่านี้ส่งคืนให้กับโรงงานผู้ผลิตโดยส่งคืนมากับรถขนส่งที่
ไปส่งสินค้าในรอบถัดไป 

ระบบ SAP (Systems Applications Products) หมายถึง ระบบปฏิบัติการด้าน ERP ส าหรับ
ใช้เป็นระบบการจัดการทรัพยากรฐานข้อมูลขององค์กรโดยรวม ซึ่งใช้ควบคุมการเคลื่อนไหวของวัสดุ
บรรจุด้วย 

ระบบ TQS (Truck Queue System) หมายถึง ระบบบริหารเวลาและคิวรถขนส่งในโรงงาน 
ใช้บันทึกข้อมูลการเข้า-ออก และควบคุมเวลาการรับ-คืนวัสดุบรรจุของรถขนส่ง สามารถสืบค้นข้อมูล
และสถิตต่ิาง ๆ ย้อนหลังได้ 

 
1.5  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1.5.1 ท าให้ทราบถึงประเด็นปัญหาและสาเหตุของปัญหาในงานคลังวัสดุบรรจุ 
1.5.2 ท าให้สามารถออกแบบรูปแบบมาตรฐานการจัดการที่เหมาะสม 
1.5.3 ท าให้วางแผนการใช้ทรัพยากรบุคคลที่เหมาะสม เพ่ือตอบสนองเป้าหมายขององค์กร 
1.5.4 ท าให้ต้นทุนรวมของการบริหารจัดการคลังวัสดุบรรจุลดลง 
1.5.5 ใช้เป็นแนวทางในการน าไปประยุกต์ใช้กับบริษัทในเครือ 
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1.6  แผนกำรด ำเนินงำนวิจัย 
 
ตำรำงท่ี 1.1 ระยะเวลาการด าเนินงาน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

บทท่ี 2 
เอกสาร และงานวิจัยทีเ่กี่ยวข้อง 

 
งานค้นคว้าอิสระเรื่อง การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการงานคลังวัสดุบรรจุครั้งนี้ผู้วิจัยได้

ท าการศึกษาแนวคิด ข้อมูลและทฤษฎีต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง โดยค้นคว้าหาข้อมูลจากต ารา บทความ และ
ทบทวนวรรณกรรมจากงานวิจัยที่เก่ียวข้อง เพ่ือสนับสนุนงานวิจัย ซ่ึงประกอบด้วยเนื้อหา ดังนี้ 

2.1 ธุรกิจผลิตและจ าหน่ายบรรจุภัณฑ์แก้วในประเทศไทย 
2.2 แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับคลังสินค้า 
2.3 แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ 
2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

2.1 ธุรกิจผลิตและจ าหน่ายบรรจุภัณฑ์แก้วในประเทศไทย 
ข้อมูลธุรกิจจากเว็บไซต์ Positioning (2560) ได้แสดงข้อมูลเกี่ยวกับธุรกิจผลิตและจ าหน่าย

บรรจุภัณฑ์แก้วในประเทศไทยว่า ตลาดบรรจุภัณฑ์ขวดแก้วมีมูลค่า 3 - 4 หมื่นล้านบาท ผู้ประกอบการ
รายใหญ่ที่อยู่ในแวดวงธุรกิจนี้มีหลัก ๆ 4 ราย เท่านั้น ได้แก่ บางกอกกล๊าส ของเครือบุญรอดบริวเวอรี่
หรือสิงห์ ซึ่งเป็นผู้น าที่มีการผลิตประมาณ 1 ล้านตันต่อปี มีส่วนแบ่งตลาดประมาณ 36% และเป็น
ผู้ผลิตอันดับ 1 ในภูมิภาคอาเซียนด้วย ล าดับที่ 2 เบอร์ลี่ยุคเกอร์หรือบีเจซี ของกลุ่มไทยเจริญคอร์
ปอเรชั่น ล าดับที ่3 คือ สยามกลาส อินดัสทรี ของค่ายโอสถสภา ยักษ์ใหญ่สินค้าอุปโภคบริโภคอายุกว่า 
126 ปี และล าดับที่ 4 บริษัท เอเชียแปซิฟิกกลาส จ ากัด การผลิตขวดแก้วของทั้ง 4 ราย ต่างป้อนให้กับ
ผลิตภัณฑ์ในเครือ เช่น บางกอกกลาสหรือบีจีซี ป้อนเบียร์ น้ าดื่มสิงห์ และผลิตภัณฑ์อ่ืน ๆ ในเครือเกิน 
50% เช่นเดียวกับ บีเจซีที่ลูกค้าหลักภายในประเทศ คือ บมจ.ไทยเบฟเวอเรจ สยามกลาส อินดีสทรี 
ผลิตขวดแก้วสีชาป้อนเครือโอสถสภาที่มีเครื่องดื่มชูก าลัง M-150 เป็นสินค้าหลัก และเอเชียแปซิฟิก
กลาส ผลิตให้คาราบาวแดง จากเดิมซ้ือจากผู้ผลิต 3 รายแรก 

 ศูนย์ฝึกอบรมเทคนิคการผลิตขวดแก้ว บริษัท อุตสาหกรรมท าเครื่องแก้วไทย จ ากัด 
(มหาชน) (http://www.thaiglass.co.th/th/technical_trainning_center.php) ได้อธิบายกระบวน 
การผลิตบรรจุภัณฑ์แก้ว แบ่งออกได้เป็น 9 ขั้นตอน คือ 

        1. การเตรียมวัตถุดิบ (Raw Material Preparation) เริ่มตั้งแต่การตรวจรับ และ
ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบชนิดต่าง ๆ ตามมาตรฐาน เมื่อวัตถุดิบผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้ว จะ
ถูกจัดเก็บไว้ในคอกเก็บ และถังพักต่าง ๆ แยกตามชนิดของวัตถุดิบ 

        2. การชั่งตวงวัตถุดิบ (Weighing) วัตถุดิบชนิดต่าง ๆ ซึ่งเก็บไว้ในไซโลในโรงผสม
วัตถุดิบจะถูกน ามาชั่งน้ าหนักให้ได้ค่าตามที่ก าหนดไว้ในสูตรผสมของแต่ละสีแก้ว ซึ่งจะมีค่าแตกต่างกัน 
ทั้งเรื่องชนิดของวัตถุดิบและค่าน้ าหนัก การชั่งน้ าหนักของวัตถุดิบจะกระท าครั้งละ จ านวน 1 โม่หรือ
แบช (Batch) ต่อเนื่องกันไปจนได้ปริมาณส ารองตามที่ต้องการ ทั้งนี้ในกระบวนการชั่งวัตถุดิบจะใช้
คอมพิวเตอร์ควบคุม
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        3. การผสมวัตถุดิบ (Mixing) วัตถุดิบที่ผ่านการชั่งน้ าหนักแล้วจะถูกส่งเข้าโม่ผสม 
(Mixer) เพ่ือที่จะท าให้เกิดการคลุกเคล้าเข้ากัน วัตถุดิบที่ผสมเข้ากันดีแล้ว เรียกว่า “ส่วนผสม” (Batch) 
จะถูกล าเลียงพร้อมด้วยเศษแก้ว (Cullet) เพ่ือส่งไปเก็บยังไซโลของเตาหลอม และรอการป้อนเข้าเตา
หลอมต่อไป 

        4. การหลอม (Melting) วัตถุดิบจะถูกป้อนอย่างต่อเนื่องเข้าไปในเตาหลอม ซึ่งความ
ร้อนในการหลอมแก้วจะได้โดยการใช้ก๊าซธรรมชาติและกระแสไฟฟ้า วัตถุดิบจะถูกหลอมเหลวที่
อุณหภูมิในเตาหลอมประมาณ 1,500 องศาเซลเซียส และที่สภาวะนี้ฟองแก๊สที่เกิดขึ้นจากปฏิกิริยาการ
หลอม ไม่ว่าจะเป็น CO2 และ SO3 จะค่อย ๆ ระเหยออกไปจากผิวแก้ว และออกไปจากเตาหลอมผ่าน
ทางปล่อง ซึ่งจะท าให้น้ าแก้วมีความพร้อมที่จะท าการขึ้นรูปได้ดี 

        5. การขึ้นรูป (Forming) น้ าแก้วที่ได้จากการหลอมเหลวจะถูกส่งจากเตาหลอมผ่าน
รางล าเลียงไปยังสายการผลิต น้ าแก้วจะถูกตัดเป็นก้อนแก้ว (gob) ให้มีขนาด รูปร่างและอุณหภูมิที่
เหมาะสมและจะต้องให้ได้น้ าหนักของก้อนแก้วเท่ากับขวดแก้วที่ต้องการด้วย ต่อจากนั้น gob จะถูก
ปล่อยให้หยดลงไปในแบลงค์ (blank) หรือเบ้าชุดแรกเพ่ือขึ้นรูปขั้นต้นที่เรียกว่า พาริสัน (parison) ซึ่ง
จะมีปากที่สมบูรณ์และรูปทรงที่พอเหมาะ เตรียมส่งไปยังอีกเบ้าหนึ่งที่เรียกว่าโมลด์ (mould) ซึ่งเป็น
เบ้าพิมพ์ส าหรับขึ้นรูปล าตัวและก้นให้เป็นบรรจุภัณฑ์แก้วที่เสร็จสมบูรณ์ กระบวนการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์
แก้วที่ใช้กันอยู่ปัจจุบันแบ่งเป็น 3 แบบ หลัก ๆ ได้แก่ 

                - Blow & Blow (B&B) เป็นการขึ้นรูป parison ด้วยการใช้ลมแรงสูงเป่าอัดน้ า
แก้วให้เป็นรูปทรงตามแบบเบ้าปากและเบ้า blank และส่งไปยัง mould เพ่ือเป่าอีกครั้งให้ได้รูปร่าง
สุดท้ายของบรรจุภัณฑ์ที่ต้องการ วิธีนี้ใช้กับบรรจุภัณฑ์ปากแคบ เช่น ขวดเบียร์ ขวดเหล้า ขวดน้ าอัดลม 
เป็นต้น 

                - Press & Blow (P&B) ต่างจาก B&B ตรงที่การขึ้นรูป parison จะใช้เดือยอัด
น้ าแก้วให้ได้รูปร่างตามแบบเบ้าปากและเบ้า blank แล้วส่งไปยัง mould โดยใช้เทคนิคการเป่า
เหมือนกัน วิธีนี้ใช้กับบรรจุภัณฑ์ขวดปากกว้าง เช่น ขวดบรรจุอาหาร ขวดเครื่องดื่มซุปไก่ เป็นต้น 

                - Narrow Neck Press & Blow (NNPB) คล้ายกับ P&B เพียงแต่ขนาดของปาก
ที่จะขึ้นรูปส าหรับกระบวนการนี้จะแคบ เนื่องจากบรรจุภัณฑ์ที่ขึ้นรูปด้วยกระบวนการนี้จะมีน้ าหนักเบา 
และมีความบาง ดังนั้นจึงเหมาะกับบรรจุภัณฑ์ประเภทที่ใช้ครั้งเดียว (One Way) 

        ในขั้นตอนการขึ้นรูปนี้ พนักงานควบคุมเครื่องจักรขึ้นรูปจะดูแลตรวจสอบคุณภาพใน
การผลิต ไม่ว่าจะเป็นน้ าหนักขวด รูปทรงสัณฐานของขวด หรือรอยต าหนิต่าง ๆ ที่ก าหนดไว้ในมาตรฐาน
การผลิต เพ่ือให้มั่นใจว่าได้ผลผลิตที่ดีก่อนส่งผ่านไปยังกระบวนการถัดไป 

        6. การอบ (Annealing) บรรจุภัณฑ์แก้วที่ขึ้นรูปแล้วจะถูกล าเลียงมาตามสายพาน
ล าเลียงเข้าไปยังรางอบ (Annealing Lehr) เพ่ือปรับลดอุณหภูมิลงอย่างช้า ๆ จากประมาณ 550 องศา
เซลเซียส ให้ค่อย ๆ เย็นลงจนถึงอุณหภูมิปกติ หลังจากนั้นบรรจุภัณฑ์แก้วทุกใบจะถูกเคลือบด้วยน้ ายา 
Cold-end spray เพ่ือให้ผิวด้านนอกมีความลื่น เรียบสวยงาม และไม่เป็นรอยเมื่อเสียดสีกัน 
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        7. การตรวจสอบและการประกันคุณภาพ 
                - 100% Machine inspection หลังจากเคลือบน้ ายาแล้วบรรจุภัณฑ์แก้วทุกใบ

จะต้องผ่านเครื่องตรวจคุณภาพอัตโนมัติ เพ่ือที่จะท าการตรวจหาความบกพร่อง (Defects) ต่าง ๆ 
ตั้งแต่ ปาก ล าตัว ไปจนถึงบริเวณก้น บรรจุภัณฑ์ที่ได้มาตรฐานจะถูกส่งไปบรรจุในขั้นตอนถัดไป      
ส่วนบรรจุภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐาน จะถูกน ากลับไปหลอมใหม่ 

                - Quality Assurance – Lab tester นอกจากนั้นแล้ว TGI ยังมีแผนกประกัน
คุณภาพ ที่จะท าหน้าที่เสริมความมั่นใจด้านคุณภาพโดยจะสุ่มตรวจสินค้าที่บรรจุพร้อมส่งไปให้ลูกค้า
ตามมาตรฐานการสุ่มตรวจที่ถูกก าหนดไว้ เพ่ือความมั่นใจว่าสินค้าที่ออกจากโรงงานมีคุณภ าพได้
มาตรฐาน การตรวจสอบบรรจุภัณฑ์แก้วในห้องแลบ ถือเป็นการประกันคุณภาพอีกส่วนหนึ่ง โดยจะ
ตรวจวัดคุณลักษณะต่าง ๆ ทางด้านฟิสิกส์ ไม่ว่าจะเป็น ความหนา ขนาด น้ าหนัก การทนต่อแรง
กระแทก อุณหภูมิที่แตกต่าง (Thermal Shock) ความสามารถในการทนต่อแรงอัดและสารเคมี ถ้า
สินคา้ที่ผลิตในลอตนั้นได้มาตรฐานก็จะถูกส่งไปจ าหน่ายยังลูกค้า หากไม่ผ่านมาตรฐาน ก็จะถูกกักไว้เพ่ือ
น าไปตรวจสอบอย่างละเอียดต่อไป 

        8. การพิมพ์สี บรรจุภัณฑ์บางชนิด โดยเฉพาะอย่างยิ่งบรรจุภัณฑ์ส าหรับบรรจุ
เครื่องดื่มและน้ าอัดลมต้องมีการพิมพ์สีเพ่ือแสดงตรายี่ห้อผลิตภัณฑ์ บรรจุภัณฑ์ที่ผ่านการตรวจสอบ
คุณภาพแล้วจะถูกส่งมายังส่วนงานพิมพ์สีซึ่งใช้เทคนิคการพิมพ์ซิลค์สกรีน (Silkscreen printing) ลงบน
พ้ืนผิวบรรจุภัณฑ์ หลังจากนั้นบรรจุภัณฑ์แก้วที่พิมพ์สีแล้วจะถูกน าไปเข้ารางอบที่มีอุณหภูมิสูงถึง 600 
องศาเซลเซียส เพ่ือให้สีที่พิมพ์ติดอยู่บนพื้นผิวถาวร 

        9. การบรรจุ (Packing) บรรจุภัณฑ์แก้วที่ผ่านการผลิตและตรวจสอบทุกขั้นตอนจน
แน่ใจว่าได้คุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้าแล้วจะถูกบรรจุด้วยเครื่องบรรจุอัตโนมัติ 
(Palletizer) จากนั้นจะมีการพันฟิล์มหรือคลุมถุงครอบกระบะไว้ให้เรียบร้อย ก่อนที่จะน าไปเก็บไว้ใน
คลังสินค้ารอการจัดส่งต่อไปยังลูกค้า 

 

 
 
ภาพที ่2.1  แสดงกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์แก้ว 
ที่มา : บริษัท อุตสาหกรรมท าเครื่องแก้วไทย จ ากัด (มหาชน) (http://www.thaiglass.co.th/th/ 

technical_trainning_center.php) 
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2.2 แนวคิดและทฤษฎีเกีย่วกับคลังสินค้า 
2.2.1 ทฤษฎีคลังสินค้า 
คลังสินค้า (Warehouse) คือ สถานที่ส าหรับ พัก วาง จัดเก็บ กระจายสินค้า ทั้งนี้คลังสินค้า 

มีชื่อเรียกไดแ้ตกต่างกัน เช่น ศูนย์กระจายสินค้า, ศูนย์จ าหน่ายสินค้า และโกดัง ฯลฯ ค าว่าคลังสินค้าจึง
เป็นค าที่มีความหมายรวม ๆ ส่วนจะเรียกว่าอะไรขึ้นอยู่กับรูปแบบและฟังก์ชันของคลังสินค้าแต่ละ
ประเภท คลังสินค้าที่มีการรับสินค้าเข้ามาแล้วท าการคัดแยก และกระจายสินค้าออกไป เรียกว่า ศูนย์
กระจายสินค้า (Distribution Center) และกระบวนการดังกล่าว เรียกว่า Cross Docking ในขณะที่
คลังสินค้าบางแห่งมีฟังก์ชันเพ่ิมขึ้นมาคือ หลังจากรับสินค้าเข้ามาแล้ว จะเก็บสินค้าไว้และท าหน้าที่
จัดเตรียมหรือจัดสรรสินค้าก่อนส่งมอบตามค าสั่งซื้อ คลังประเภทนี้จึงมีขั้นตอนย่อยประกอบด้วย 
ขั้นตอนรับสินค้าเข้า จัดเก็บ หยิบสินค้าตามใบสั่งซื้อ (Order Picking) ตรวจสอบ บรรจุหีบห่อ และ
จัดส่ง ซึ่งเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลาและจ านวนคนมากที่สุด กล่าวคือ รับหน้าที่ในการจ าหน่ายไว้ด้วย จึง
เรียกว่าศูนย์จ าหน่ายสินค้า การลดเวลาและขั้นตอนในศูนย์จ าหน่ายสินค้าท าได้ด้วยการน าคอมพิวเตอร์
ช่วยออกใบสั่งซื้อ 

คลังสินค้าท าหน้าที่จัดการทั้งขาเข้า (Inbound) และขาออก (Outbound) ของสินค้าและ
หรือวัตถุดิบ ด้วยเหตุผลที่สินค้าคงคลังมีหลายประเภท การน าเข้า (Input) ของคลังสินค้าจึงแตกต่างกัน
ไป อาจมีจุดเริ่มต้นจากผู้ผลิตหรือซัพพลายเออร์น าวัตถุดิบมาส่งเข้าหรือป้อนให้คลังวัตถุดิบ หรือฝ่าย
พัสดุชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ใช้ในการบ ารุงรักษาและเพ่ือสนับสนุนการผลิต (Maintenance Repair and 
Operation Supply : MRO) น ามาส่งมอบให้กับฝ่ายผลิต ผู้ผลิตสินค้าน าสินค้าส าเร็จรูปส่งเข้า
คลังสินค้าและกระจายไปยังผู้บริโภค ฯลฯ วงจรดังกล่าวข้างต้นเป็นมาตรฐานทั่วไปของการจัดการสินค้า
คงคลัง 

ความไม่แน่นอนของความต้องการหรืออุปสงค์ท าให้ผู้ผลิตต้องวางแผนและค านวณเพ่ือจัดสรร
ปันส่วนการผลิตตามจ านวนของความต้องการ เพ่ือน าวัตถุมาแปลงสภาพหรือสร้างคุณค่าผ่านการผลิต
ให้เป็นสินค้าส าเร็จรูป การวางแผนผลิตที่ดีจะทราบว่าต้องผลิตในปริมาณเท่าใด ควรจัดเตรียมวัตถุดิบ 
แต่ละชนิดป้อนสายการผลิตในจ านวนเท่าไร 

วัตถุดิบประเภทที่มีอายุการจัดเก็บสั้นอย่าง เช่น ผัก ผลไม้ การวางแผนสั่งวัตถุดิบค่อนข้าง
ส าคัญและจ าเป็นมาก เพราะสินค้ามีเงื่อนไขด้านเวลาเป็นข้อจ ากัด หากต้องการให้ เป็นวัตถุดิบมีอิสระ
อาจต้องน าเข้าเก็บในห้องเย็น แต่กระบวนการจัดเก็บจะเป็นการเพ่ิมต้นทุนขึ้น ดังนั้นการทราบความ
ต้องการหรืออุปสงค์จะท าให้ได้ข้อมูลของวัตถุดิบที่เป็นวัสดุคงคลังทีส่่งผลต่อเนื่องต่อระบบการผลิตและ
จ าหน่ายสินค้า 

ความส าคัญของคลังสินค้าเป็นทั้งทางเข้าและออกของวัตถุดิบไปจนถึงสินค้าส าเร็จรูป ดังนั้น
ก่อนการพยากรณ์ความต้องการ (Demand) จึงจ าเป็นอย่างมากที่ต้องเข้าใจในกระบวนการจัดหา
วัตถุดิบหรือสินค้า (Supply) ต้องเข้าใจแนวคิดการจัดการวัตถุดิบและแนวคิดการกระจายสินค้าด้วย 
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การออกแบบแผนผังคลัง (Warehouse layout design) 
ผู้วิจัยได้ศึกษาหลักการออกแบบแผนผังคลัง จากบทความบริษัท Interlake Mecalux 

(https://www.interlakemecalux.com/warehouse-manual/warehouse-design/warehouse-
layout)  ได้อธิบายเกี่ยวกับการออกแบบแผนผังของคลังสินค้าว่าเป็นขั้นตอนแรกในการออกแบบการ
ติดตั้ง แม้ว่าเรื่องนี้อาจดูเหมือนเป็นปัญหาไม่ยาก แต่ในทางปฏิบัติยากที่จะเข้าใจ ในบทความไดก้ล่าวถึง
ปัจจัยหลักท่ีต้องพิจารณาในกระบวนการออกแบบผังคลังสินค้า 

โดยทั่วไปแล้วนักออกแบบคลังสินค้าจะต้องท างานกับพ้ืนที่ซึ่ง มีปัจจัยจ ากัดบางอย่างทั้งเรื่อง
พ้ืนที่ผิวและพ้ืนที่ที่มีอยู่ ด้วยเหตุนี้จึงต้องมีการวางแผนการจัดวางอย่างรอบคอบ เมื่อตัดสินใจเลือก
รูปแบบภายในและภายนอกของคลังสินค้ามีสถานการณ์ที่เป็นไปได้สามสถานการณ์ที่อาจท าให้ต้อง
ก าหนดพ้ืนที่ที่แตกต่างกัน คือ การติดตั้งคลังสินค้าใหม่ การขยายสิ่งอ านวยความสะดวกท่ีมีอยู่ และการ
ปรับโครงสร้างของคลังสินค้าที่ด าเนินการอยู่ในปัจจุบัน 

อย่างไรก็ตามแม้จะมีสถานการณ์เฉพาะ รูปแบบทั่วไปของแผนผังคลังจะต้องครอบคลุมความ
ต้องการทั้งหมดเหล่านี้ 

1. ใช้พื้นที่ว่างให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
2. ลดวิธีการจัดการสินค้าให้เหลือน้อยที่สุด 
3. ให้เข้าถึงผลิตภัณฑ์ที่จัดเก็บได้ง่าย 
4. มีอัตราส่วนการหมุนสูงสุด 
5. น าเสนอความยืดหยุ่นสูงสุดในการวางต าแหน่งผลิตภัณฑ์ 
6. การควบคุมมูลค่าสิ่งที่จัดเก็บ 

เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์เหล่านี้ขั้นตอนแรกคือ การสร้างแผนผังคลังสินค้าซึ่งการออกแบบ
คลังสินค้าจะแสดงในรูปแบบของแปลน  ประการแรกผังที่สร้างขึ้นต้องเป็นไปตามกฎพ้ืนฐานของการ
จัดเก็บข้อมูลที่ดี หลีกเลี่ยงพ้ืนที่และจุดแออัด ต้องอ านวยความสะดวกในงานบ ารุงรักษาและสร้าง
ทรัพยากรที่จ าเป็นเพ่ือให้ได้ขั้นตอนท างานที่ดีที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ พร้อมกับการลดเวลาท างานที่
เกี่ยวข้อง  

เพ่ือให้ครบสมบูรณ์ในการออกแบบแผนผังคลังสินค้าต้องก าหนดให้มีพ้ืนที ่ต่อไปนี้ 
ก. พ้ืนที่ขนถ่าย (Loading and unloading areas) พ้ืนที่ขนถ่ายซึ่งโดยปกติจะอยู่นอก

คลังสินค้าหรือรวมอยู่ในนั้นคือพ้ืนที่ที่รถบรรทุกและยานพาหนะที่ขนส่งและกระจายสินค้าสามารถ
เข้าถึงได้โดยตรงในคลังสินค้าที่มีการจัดระเบียบอย่างดีจะมีประโยชน์ในการแยกกิจกรรมเหล่านี้ออกจาก
ส่วนที่เหลือของการติดตั้งท าให้มีพ้ืนที่เพียงพอส าหรับการขนถ่าย พ้ืนที่นี้สามารถรวมเข้ากับคลังสินค้า
หรือเป็นอิสระ หากมีการสร้างพ้ืนที่ขนถ่ายไว้ที่ด้านข้างของคลังสินค้าโดยตรงเพ่ือให้มีการฝากและ
รวบรวมสินค้าโดยไม่จ าเป็นต้องอ้อมใด ๆ จะมีการกล่าวกันว่ามีการรวมเข้ากับสิ่งอ านวยความสะดวก 
ข้อได้เปรียบหลักของสิ่งนี้คือความเร็วในการจัดการโหลดที่มากขึ้นซึ่งหมายความว่าควรใช้ตัวเลือกที่ไม่
รวมในตัวหากมีพ้ืนที่เพียงพอ 

ข. พ้ืนที่รับ (Receive area) จะต้องตั้งอยู่อย่างเป็นอิสระจากส่วนที่เหลือของคลังสินค้า
มากที่สุดเพ่ือให้สามารถใช้งานได้ไม่เพียง แต่ส าหรับการรับสินค้าเท่านั้น แต่ยังรวมถึงการควบคุม
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คุณภาพและการคัดแยกด้วย เมื่อมั่นใจแล้วว่าลักษณะและคุณภาพของการจัดส่งที่ได้รับนั้นตรงกับสินค้า
ที่สั่งซื้อ แล้วขั้นตอนต่อไปคือการก าหนดต าแหน่งที่จะวางของในคลังสินค้าขึ้นอยู่กับประเภทของ
คลังสินค้าอาจจ าเป็นหรือไม่จ าเป็นในการแปลงหน่วยที่ได้รับ หากจ าเป็นต้องก าหนดพ้ืนที่ที่เหมาะสม
ส าหรับฟังก์ชันนี้ ตัวอย่างเช่น อาจจ าเป็นต้องแยกพาเลทที่มาถึงออกเป็นหน่วยเล็ก ๆ ถอดชิ้นส่วนที่รัด
เข้าด้วยกัน ฯลฯ จากผลกระทบของการตรวจสอบที่ถูกต้องและเหนือสิ่งอ่ืนใดการวางต าแหน่งที่ถูกต้อง
อาจมีผลต่อประสิทธิภาพในอนาคตของคลังสินค้า พ้ืนที่นี้จะต้องมีขนาดใหญ่และแยกกันมากที่สุด 
ปัจจุบันผลิตภัณฑ์เกือบทั้งหมดที่จัดการในคลังสินค้ามาพร้อมกับบาร์โค้ดที่สามารถอ่านได้โดยใช้เครื่อง
สแกน ดังนั้นเมื่อคอมพิวเตอร์กลางของคลังสินค้าระบุหน่วยได้แล้วก็จะสามารถสร้างป้ายก ากับต าแหน่ง
ส าหรับสินค้าได้ทันที ในภายหลังป้ายนี้สามารถอ่านได้โดยผู้ควบคุมรถยกหรือโดยเครื่องสแกนของระบบ
อัตโนมัติของคลังสินค้าเพ่ือให้ทั้งสองกรณีนี้สามารถวางต าแหน่งในต าแหน่งที่ถูกต้องได ้

ค. พ้ืนที่จัดเก็บ (Storage area) คือ พ้ืนที่ที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้าเท่านั้นสินค้าสามารถ
จัดเก็บได้หลายวิธี เช่น บนพ้ืนดินโดยตรง โดยตรงบนพ้ืนแต่ซ้อนกันหรือเป็นบล็อก หรือบนชั้นวางของ 
การเลือกอย่างใดอย่างหนึ่งจะขึ้นอยู่กับประเภทของผลิตภัณฑ์ที่จะจัดเก็บว่ าสามารถวางซ้อนกันได้
หรือไม่และปริมาณและเวลาในการจัดเก็บ การจัดเก็บซ้อนกันเกี่ยวข้องกับการวางสินค้าด้านบนซึ่งกัน
และกันโดยไม่มีอะไรอยู่ระหว่างกันนอกเหนือจากพาเลทที่รองรับ วิธีนี้มีข้อดีคือใช้พ้ืนที่ได้ดีขึ้นเนื่องจาก
ไม่ได้สร้างต าแหน่งที่ไม่ได้ใช้งาน อย่างไรก็ตามวัสดุทั้งหมดไม่สามารถจัดเก็บได้เช่นนี้และต้องจ าไว้ว่า
แม้แต่สินค้าท่ีสามารถวางซ้อนกันได้ก็มีข้อจ ากัดในด้านความแข็งแรงดังนั้นจึงมีจ ากัดความสูงในการซ้อน
สูงสุด ข้อเสียเปรียบหลักของระบบนี้คือ ไม่อนุญาตให้เข้าถึงสินค้าและสามารถเข้าถึงโหลดได้โดยการรื้อ
สินค้าทั้งหมดที่อยู่ด้านบนออกก่อน การใช้การวางซ้อนกันนั้นส่วนใหญ่จ ากัดไว้ที่น้ าหนักบรรทุกสอง
ประเภท คือ สินค้าที่มีความแข็งแรงภายในมากและในบรรจุภัณฑ์ท่ีแข็ง สินค้าท่ีมีความแข็งแรงภายในดี
เช่น อิฐเซรามิกบล็อก คอนกรีต ฯลฯ สามารถจัดเก็บได้โดยตรง ในบางครั้งโดยไม่ต้องใช้พาเลทหรือ
ระบบรองรับอ่ืน ๆ สินค้าอ่ืน ๆ เช่น อาหารสัตว์ ปูนซีเมนต์ และมวลรวมโดยทั่วไปซึ่งเก็บไว้ในกระสอบ
สามารถจัดเก็บด้วยวิธีนี้ได้เช่นกัน เนื่องจากทนต่อการบีบอัดแม้ว่าพาเลทหรือระบบรองรับอ่ืน ๆ จะต้อง
มีการจัดการที่เหมาะสม บรรจุภัณฑ์ที่แข็ง เช่น กระดาษแข็งกล่องไม้หรือพลาสติกสามารถวางซ้อนกัน
ได้โดยไม่มีปัญหาแม้ว่าความแข็งแกร่งและความต้านทานของบรรจุภัณฑ์เหล่านี้จะก าหนดจ านวนหน่วย
ที่สามารถวางซ้อนกันได้และดังนั้นความสูงของการซ้อน ต้องใช้ชุดชั้นวางเมื่อวัสดุรองรับไม่แข็งแรง
พอที่จะวางซ้อนกันได้ตามความสูงที่ก าหนดหรือเมื่อมีความจ าเป็นในการเข้าถึงผลิตภัณฑ์มากข้ึน สินค้า
จะถูกจัดเก็บในชั้นวางโดยวางไว้บนโครงสร้างโลหะซึ่งโดยพ้ืนฐานแล้วประกอบด้วยโครงและคานค้ ายันที่
เหมาะสม องค์ประกอบเหล่านี้สร้างโครงสร้างแบบหลายเซลล์ที่สร้างช่องที่สามารถวางสินค้าได้ การ
ก าหนดค่าและรูปแบบของช่องว่างเหล่านี้ อาจแตกต่างกันไปเพ่ือให้เหมาะกับการท างานที่แตกต่างกัน
และความต้องการที่แตกต่างกันในแง่ของความสามารถในการเข้าถึงและจัดเก็บสินค้า 

ง. พ้ืนที่หยิบ (Order picking areas) พ้ืนที่เหล่านี้ไม่จ าเป็นต้องใช้ในคลังสินค้าทั้งหมด 
เฉพาะในกรณีที่สินค้าขาออกต้องมีแผนผังหรือองค์ประกอบที่แตกต่างจากที่ป้อนด้วย หรือเมื่อต้องการ
การดัดแปลงประเภทใด พ้ืนที่ส าหรับจัดเตรียมค าสั่งซื้อสามารถรวมเข้ากับพื้นที่จัดเก็บได้เช่นเดียวกับใน
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กรณีที่หยิบจากหน่วยชั้นวาง มันยังสามารถแยกออกจากพ้ืนที่จัดเก็บ, การสร้างพ้ืนที่เฉพาะการหยิบ
สินค้าโดยทั่วไปท างานด้วยระบบอัตโนมัติหรือก่ึงอัตโนมัติ 

จ. พ้ืนที่ส่งมอบ (Dispatch area) พ้ืนที่เหล่านี้ใช้ส าหรับใบสั่งบรรจุหีบห่อที่จัดเตรียมใน
พ้ืนที่ที่อธิบายไว้ก่อนหน้านี้ แม้ว่าการด าเนินการบรรจุจะไม่จ าเป็น แต่พ้ืนที่นี้ยังสามารถใช้ส าหรับสินค้า
ที่ต้องจัดส่งและบรรจุลงในยานพาหนะจัดส่งหรือกระจายสินค้า เพ่ือให้แน่ใจว่าความเร็วในการเคลื่อนที่
ภายในคลังสินค้าถูกต้องพ้ืนที่เหล่านี้ต้องได้รับการออกแบบในสถานที่เฉพาะและแตกต่างจากส่วนที่
เหลือของการติดตั้ง หากมีการสร้างพ้ืนที่รับและส่งแยกกันสิ่งเหล่านี้จะต้องมีพ้ืนที่ขนถ่ายแยกกันด้วย 
อย่างไรก็ตามหากแผนกรับและการจัดส่งอยู่ใกล้กันจะสามารถสร้างพ้ืนที่ขนถ่ายเดียวได้ อย่างไรก็ตาม
ตัวเลือกนี้ท าให้การควบคุมการไหลของสินค้าและการเคลื่อนย้ายยานพาหนะท าได้ยากขึ้น 

FIFO (First-In-First-Out) เป็นการจัดการสินค้าหรือวัสดุบรรจุคงคลัง โดยมีหลักการที่ว่า
สินค้าหรือวัสดุบรรจุคงคลังที่เข้ามาก่อน (First in) ต้องถูกจ่ายออกไปก่อน (First out) เพ่ือลดความ
เสื่อมของสินค้าหรือวัสดุบรรจุคงคลังที่อยู่นาน 

การขนส่ง หมายถึง การเคลื่อนย้ายสินคา้ (Goods) และหรือวัสดุบรรจุ (Packing materials) 
จากสถานที่ต าแหน่งหนึ่งไปยังอีกสถานที่ในอีกต าแหน่งหนึ่ง เช่น จากโรงงานผลิตไปยังโรงงานลูกค้า 
จากโรงงานผลิตแห่งหนึ่งไปยังอีกโรงงานผลิตแห่งหนึ่งในเครือ เป็นต้น 

โลจิสติกส์ย้อนกลับ หมายถึง กิจกรรมการขนส่งย้อนกลับจากลูกค้ามาโรงงานผู้ผลิต ทั้งสินค้า
และวัสดุบรรจุ ซึ่งทิศทางการไหลของผลิตภัณฑ์หรือวัสดุบรรจุจะกลับทาง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือส่งคืน
สินค้า น ากลับไปผลิตใหม่ หรือน ากลับไปรีไซเคิล เป็นต้น ในที่นี้จะหมายถึง การน าวัสดุบรรจุกลับจาก
ลูกค้าคืนแก่โรงงานผู้ผลิต 

การขนส่งรถเที่ยวเปล่า (Backhaul) คือ การบรรทุกของไปส่งยังที่หนึ่งแล้วภายหลังจากส่ง
สินค้าลงที่หมายเรียบร้อย ต้องขับกลับไปยังต้นทาง เพ่ือรอการให้บริการขนส่งสินค้าเท่ียวต่อไป โดยไม่มี
สินค้าขนส่งกลับ ในที่นี้จะหมายถึง รถเที่ยวเปล่าที่กลับมาจากการส่งสินค้าให้ลูกค้าแล้วไม่ได้รับวัสดุ
บรรจุหมุนเวียนใช้กลับมาคืนโรงงาน  

 
2.2.2 ทฤษฎีการจัดการที่สามารถน ามาใช้ในงานคลังสินค้า 
ทฤษฎี ABC Analysis หมายถึง เทคนิคการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลัง โดยแบ่งตามล าดับ

ความส าคัญออกเป็น 3 ชั้น คือ A, B และ C ดังนี้ 
สินค้ากลุ่ม A หมายถึง ผลจากการวิเคราะห์ มีสินค้าคงคลังอยู่ 15 - 20% ของรายการ

สินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่ารวมอยู่ประมาณ 75 - 80% ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด สินค้ากลุ่มนี้
ต้องได้รับการควบคุมอย่างเข้มงวดมาก อาจจะมีการตรวจนับทุกวันหรือทุกสัปดาห์ 

สินค้ากลุ่ม B หมายถึง ผลจากการวิเคราะห์ มีสินค้าคงคลังอยู่ 30 - 40% ของรายการ
สินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่ารวมอยู่ประมาณ 15% ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด สินค้ากลุ่มนี้ต้อง
ได้รับการควบคุมเข้มงวดปานกลาง อาจจะมีการตรวจนับหรือตรวจสอบทุกเดือน 

https://www.logisticafe.com/tag/%e0%b8%81%e0%b8%b2%e0%b8%a3%e0%b8%82%e0%b8%99%e0%b8%aa%e0%b9%88%e0%b8%87/
https://www.logisticafe.com/tag/%e0%b8%81%e0%b8%b2%e0%b8%a3%e0%b8%82%e0%b8%99%e0%b8%aa%e0%b9%88%e0%b8%87/
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สินค้ากลุ่ม C หมายถึง ผลจากการวิเคราะห์ มีสินค้าคงคลังอยู่ 40 - 50% ของรายการ
สินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่ารวมอยู่ประมาณ 5 - 10% ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด สินค้ากลุ่มนี้
ควบคุมอาจจะไม่เข้มงวด อาจจะมีการตรวจสอบทุก ๆ ไตรมาส หรือทุก 6 เดือนก็ได้ 

ทฤษฎี VED Analysis หมายถึง การจ าแนกประเภทชิ้นส่วน อะไหล่ หรือวัสดุ ขึ้นอยู่กับ
ความส าคัญ โดยทั่วไปความส าคัญของชิ้นส่วน อะไหล่ หรือวัสดุ สามารถระบุได้จากการสูญเสียเวลา
หยุดท างานในการผลิตเนื่องจากไม่มีชิ้นส่วน อะไหล่ หรือวัสดุป้อนเมื่อจ าเป็น การวิเคราะห์ VED ท าข้ึน
เพ่ือก าหนดความส าคัญของสินค้าและผลกระทบต่อการผลิตและบริการอ่ืน ๆ  การวิเคราะห์ VED ช่วย
ในการเน้นความสนใจของผู้บริหารในรายการที่ส าคัญ แบ่งออกเป็น 

กลุ่มส าคัญมาก (Vital : V) ชิ้นส่วน อะไหล่ หรือวัสดุ มีความส าคัญต่อการผลิตมาก
หากพิจารณาจากความไม่พร้อมใช้งานจะมีการสูญเสียสูงมากเนื่องจากการหยุดท างานในการผลิตและ / 
หรือค่าใช้จ่ายเกี่ยวข้องที่สูงมากหากชิ้นส่วน อะไหล่ หรือวัสดุนั้นถูกจัดหาในกรณีฉุกเฉิน 

กลุ่มจ าเป็น (Essential : E) ชิ้นส่วน อะไหล่ หรือวัสดุเป็นสิ่งจ าเป็นหากไม่มีความ
พร้อมใช้งานท าให้เกิดการสูญเสียปานกลาง อาจท าให้จ านวนผลผลิตที่ได้ออกมาจะลดต่ าลงกว่าปกติ 

กลุ่มที่ต้องการ (Desirable : D) ชิ้นส่วน อะไหล่ หรือวัสดุที่ต้องการ การสูญเสียจาก
การผลิตไม่ได้มีนัยส าคัญมากหากไม่สามารถหามาได้ การขาดอะไหล่หรือวัสดุกลุ่มนี้ไม่ส่งผลใด ๆ ต่อ
กระบวนการผลิตหรือการด าเนินธุรกิจมากนัก ชิ้นส่วน อะไหล่ หรือวัสดุส่วนใหญ่จะอยู่ในกลุ่มนี้ 

การจัดการสินค้าหรือวัสดุเพ่ือให้มีรองรับงานผลิตและการตลาด ทั้งมีต้นทุนสินค้าคงคลังรวม
ที่อยู่ระดับต่ าและตอบสนองการบริการลูกค้าที่ดี สามารถท าได้หลายวิธีขึ้นอยู่กับลักษณะของปริมาณ
ความต้องการสินค้า ทรัพยากรขององค์การ ความพร้อมของบุคลากรด้านการจัดการซัพพลายเชน 
ตลอดจนลักษณะของกระบวนการผลิตสินค้า ปัจจุบันความก้าวหน้าของเทคโนโลยีสารสนเทศและ
อุปกรณ์ด้านไอทียังช่วยให้การสร้างระบบการจัดการสินค้าคงคลังได้สะดวกมากขึ้น ท าให้ผู้บริหาร
องค์การสามารถเลือกใช้ระบบที่เหมาะสมกับกจิการของตนได้มากขึน้ด้วย ระบบการจัดการสินค้าคงคลัง
ที่เป็นที่นิยมใช้กันแพร่หลาย มีดังต่อไปนี้ 

1. ระบบการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement Process : MRP) 
เป็นการวางแผนความต้องการเกี่ยวกับวัตถุดิบทั้งหมดที่จะน ามาผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ เป็นเทคนิคที่ท าให้
การไหลเวียนของวัตถุดิบมีประสิทธิภาพโดยจะใช้ระบบคอมพิวเตอร์และสารสนเทศในการค านวณ
ปริมาณและเวลาที่ต้องการวัตถุดิบนั้น เพ่ือให้สามารถสั่งซื้อได้ตามปริมาณและเวลาที่ต้องการ ซึ่ง MRP 
นั้นถือเป็นระบบผลัก (Push System) คือ เราวางแผนว่าเราจะผลิตเท่าไหร่ แล้วเราต้องการวัตถุดิบ
เท่าไหร่แล้วเราจึงสั่งวัตถุดิบเข้ามา (หรือการสั่งเมื่อมีความต้องการเท่านั้น) 

วัตถุประสงค์และประโยชน์ของ MRP 
1.) ลดปริมาณวัสดุคงคลัง 
2.) ลดเวลาในการผลิตและจัดส่งผลิตภัณฑ์ 
3.) สามารถผลิตสินค้าได้ตาม Order ที่ลูกค้าสั่ง และส่งมอบได้ทันตามที่ลูกค้า

ก าหนด 
4.) สามารถตอบสนองการเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วของตลาด 
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2. ระบบขนาดการสั่งซื้อท่ีประหยัด (Economic Order Quantity : EOQ) คือ ทฤษฎีการ
สั่งซื้อสินค้าหรือวัสดุในแต่ละครั้งในจ านวนหรือปริมาณที่ท าให้ค่าใช้จ่ายหรือต้นทุนโดยรวมต่ าที่สุด ซึ่ง
ต้นทุนโดยรวม ประกอบด้วย ต้นทุนในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) และต้นทุนในการจัดเก็บสินค้า 
(Carrying Cost) ซึ่งต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายสองตัวนี้จะแปรผกผันกัน 

3. ระบบสินค้าคงคลังของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time : JIT) การผลิตหรือ
การส่งมอบ สินค้า วัตถุดิบ หรือบริการ โดยใช้ปริมาณความต้องการของลูกค้าเป็นตัวก าหนดการผลิต
และการใช้วัตถุดิบ และต้องส่งมอบทันเวลาพอดี เพ่ือให้เกิดการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง และไม่เก็บสต็อก
ปริมาณมาก ระบบ JIT เป็นระบบที่มีค่าใช้จ่ายรวมน้อย แต่สามารถควบคุมการไหลของวัตถุดิบใน
โรงงานหรือกระบวนการอย่างมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะการน าระบบ Kanban มาใช้ส าหรับควบคุม
วัสดุคงคลังให้อยู่ในระดับพอดีหรือระดับต่ า นอกจากนี้ยังสามารถปรับเปลี่ยนอัตราของการผลิตสินค้าได้
ตามเวลา 

ทฤษฎี ECRS  หมายถึง หลักการหรือแนวคิดในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ เรียกว่า 
Waste ซ่ึงความสูญเปล่าเป็นต้นทุนที่เกิดขึ้นโดยไม่ไดส้ร้างประโยชน์หรือผลตอบแทนใด ๆ หลักการของ 
ECRS ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ 
การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงอธิบายได้ ดังนี้ 

E ย่อมาจาก Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการท างานบางอย่างที่ไม่จ าเป็นใน
กระบวนการออกไป 

C ย่อมาจาก Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนงานเข้าด้วยกัน เพ่ือประหยัดแรงงาน
และเวลาในการท างาน 

R ย่อมาจาก Rearrange หมายถึง การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสม  
S ย่อมาจาก Simplify หมายถึง การสร้างหรือน าอุปกรณ์มาช่วยงานหรือปรับปรุงวิธีการ

ท างานให้ท างานได้ง่ายขึ้น 
ความสูญเปล่า (Wastes) จากแนวคิดของ เจฟฟรีย์ ไลเคอร์ (Jeffrey Liker) ได้เขียนไว้ใน

หนังสือเรื่อง “วิถีแห่งโตโยต้า” (The Toyota way) ได้สรุปเรื่องความสูญเปล่าไว้ 8 ประการ มีการ
น ามาเรียงล าดับเป็นค าต่อเนื่องว่า DOWNTIME เพ่ือให้จดจ าได้ง่ายและช่วยแสดงให้คิดว่าคือ เวลาที่
สูญเสียเปล่า ไม่ได้สร้างให้เกิดคุณค่า ซ่ึงประกอบด้วย 

D ย่อมาจาก Defect lost หมายถึง ความสูญเปล่าจากการมีของเสียในปริมาณมากเกิน
กว่ามาตรฐาน คือ สินค้าหรืองานที่ไม่ได้คุณภาพ (Defect) สินค้าผลิตมาแล้วต้องท าการแก้ไขซ้ า เสีย
ทรัพยากรทั้งวัสดุและแรงงาน การเกิดงานเสียที่มาจากการท างานผิดพลาด ต้องน างานมาท าใหม่ 
(Rework) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่สูงมากส าหรับผู้ผลิต เสียโอกาสในการจ าหน่าย ของเสียจ านวน
มากเกิดจากความผิดพลาดของการตรวจสอบ ดังนั้นเมื่อมีการผิดพลาดในกระบวนการใด ๆ ต้องรีบหา
สาเหตุของปัญหา (Problem Solving process) และแก้ไขให้เสร็จโดยเร็วก่อนจะเริ่มการผลิตใหม่ และ
ควรท าการกระตุ้นให้พนักงานที่เก่ียวข้องเข้ามามีส่วนร่วมในการแก้ปัญหา 

O ย่อมาจาก Overproduction lost หมายถึง ความสูญเปล่าจากการผลิตที่มากเกินไป 
ผลิตมากเกินกว่าความต้องการหรือออเดอร์จากลูกค้า ผู้ผลิตสินค้าตั้งเป้าหมายผลิตสินค้าให้ได้จ านวน
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มากเพียงพอที่จะขายให้กับลูกค้าได้และไมต่้องการเสียโอกาสในการขายสินค้า มีสินค้าส่งให้ลูกค้าได้เมื่อ
ลูกค้าต้องการ ดังนั้นการผลิตสินค้าเก็บไว้จ านวนมากเป็นสาเหตุหลักของการผลิตที่มากเกินไป เป็นการ
เพ่ิมต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูปในคลังสินค้า ดังนั้นระบบ JIT (Just In 
Time) จึงเป็นระบบที่นิยมมากส าหรับการแก้ปัญหาเก็บวัตถุดิบมากเกินไป ด้วยการส่งมอบให้พอดีกับ
การผลิตและผลิตพอดีกับปริมาณความต้องการของลูกค้า 

W ย่อมาจาก Waiting lost หมายถึง ความสูญเปล่าจากการรอคอยงาน การรอคอยท าให้
เกิดต้นทุนแฝงมาก ทั้งนี้อาจเกิดจากกระบวนการก่อนหน้าหยุด หรือขั้นตอนก่อนหน้าถูกชะลอ ความเร็ว
ในการแต่ละขั้นตอนไม่สอดคล้อง อาจเกิดเนื่องจากการไหลของวัตถุดิบในกระบวนไม่สมบูรณ์พอ เกิด
จากความเร็วการผลิตไม่สมดุลกัน หรือเกิดจากความล่าช้าเกินไปของการผลิต ทั้งนี้การรอคอยสามารถ
จัดการได้ด้วยการปรับความเร็วการผลิตให้สมดุลกันหรือปรับให้ความเร็วใกล้เคียงกัน พัฒนา
ความสามารถของพนักงานในสายการผลิตให้สูงขึ้น การซ่อมบ ารุงเครื่องจักรทีใ่ช้เวลาสั้นลง และการเติม
วัตถุดิบเข้าในคลังให้พอดี  

N ย่อมาจาก None use idea from team Lost หมายถึง ความสูญเปล่าอันเนื่องมาจาก
ไม่มีการใช้ความคิดจากทีมงาน ไม่สามารถดึงความรู้ ความสามารถ จากบุคลากรที่มีได้เต็มประสิทธิภาพ 
ความสูญเปล่าจากการไม่รับฟังความคิดเห็นและข้อเสนอแนะของคนในองค์กร เกิดการขาดความใส่ใจใน
ขั้นตอนการคัดเลือกพนักงาน มอบหมายคนไม่ถูกกับงานหรือใช้คนไม่เหมาะสม หรือละเลยในเรื่องการ
ฝึกอบรมและพัฒนาฝีมือแรงงาน รวมไปถึงการเข้าออกของพนักงานถี่เกินไปด้วย ไม่รับฟังเสียงของ
ทีมงานที่จะเสนอแนะการสร้างสรรค์องค์กรให้พัฒนาไปข้างหน้า 

T ย่อมาจาก Transportation lost หมายถึง ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่งหรือ
เคลื่อนย้ายโดยไม่จ าเป็น ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายมากเกินไป เป็นการเคลื่อนย้ายของวัตถุดิบที่
มีระยะทางและเวลานานเกินไปทั้งก่อนและระหว่างกระบวนการ อาจเกิดจากคลังสินค้าและโรงงานอยู่
ไกลกัน หรือต าแหน่งที่ตั้งของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตอยู่ไกลกันมากเกินไป การผลิตที่มากเกินไป
จะส่งผลให้มีการเก็บสินค้ามากเกินไปจึงต้องเสียเวลาในการขนย้ายหรือค้นหาสินค้ามากขึ้น การจัดวาง
แผนผังโรงงานที่ดี (Layout) เป็นแนวทางหนึ่งที่ช่วยแก้ปัญหาได ้

I ย่อมาจาก Inventory lost หมายถึง ความสูญเปล่าเนื่องจากการมีสินค้าคงคลังมาก
เกินไป มีการเก็บสต็อกวัตถุดิบ หรือสินค้าส าเร็จรูปมากเกินความจ าเป็น ความสูญเปล่าจากการมีวัตถุดิบ
หรือสินค้าคงคลังมากเกินไป ท าให้การบริหารพ้ืนที่การท างานยากขึ้น การมีวัสดุคงคลังมากโดยเฉพาะ
วัตถุดิบระหว่างการผลิต (Work in process) ไม่ได้ท าให้เกิดคุณค่าขึ้น ดังนั้นองค์การจึงควรวางแผนการ
ผลิตและพยากรณ์ความต้องการเพ่ือวางแผนการผลิตให้ดี โดยความร่วมมือกับลูกค้าและคู่ค้า หรือการ
ใช้เทคนิค Kanban มาช่วยในการดึงวัตถุดิบมาเข้าสายการผลิตอย่างพอดีตามความต้องการ 

M ย่อมาจาก Motion lost หมายถึง ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวมากเกินไป เป็น
การเคลื่อนไหวของคนที่ไม่จ าเป็น ซึ่งการเคลื่อนไหวมากส่งผลท าให้ความสามารถในการท างานต่ ากว่าที่
ควรจะเป็น ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวมากเกินไป เช่น การเคลื่อนย้ายสิ่งของต่าง ๆ โดยไม่ใช้
เครื่องมือหรืออุปกรณ์ที่เหมาะสมมาช่วย การท าให้เกิดการเคลื่อนไหวที่แตกต่างกันตลอดระยะเวลา  
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การผลิต ซึ่งจะส่งผลให้คุณภาพของสินค้าหรือชิ้นงานไม่สม่ าเสมอ ใช้เวลาในการท างานมากและเวลาไม่
เท่ากันในแต่ละครั้งของการผลิต ต้องปรับวิธีการท างานที่เคลื่อนไหวน้อย สะดวก รวดเร็ว 

E ย่อมาจาก Extra Processing หมายถึ ง  ความสูญเปล่ าจากการมี ขั้นตอนหรือ
กระบวนการมากเกินความจ าเป็น อาจหลีกเลี่ยงได้ เช่น การจัดกระบวนการใหม่ให้อยู่ใกล้กันมากขึ้นจน
เหมือนเป็นกระบวนการเดียวกัน เพ่ือประโยชน์ในการใช้เครื่องมือร่วมกัน และสามารถช่วยเหลือกัน 
หรือการใช้เครื่องมือที่เหมาะสมกับการท างานแทนการท างานที่ไม่ถูกวิธี สามารถแก้ไขโดยลดกิจกรรมที่
ไม่ก่อให้เกดิคุณค่าขึ้นในโรงงาน มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการท างาน และจัดท ามาตรฐานเพ่ือ
ประโยชน์การศึกษาและพัฒนาขั้นตอนการท างานอย่างจริงจัง รวมทั้งการน าเทคโนโลยีเข้ามาช่วยให้การ
ท างานง่ายขึ้น 

 
7 QC tools อาจารย์ศุภพัฒน์ ปิงตา (2557) อาจารย์ประจ าภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ

และโลจิสติกส์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร  ได้เขียนบทความเกี่ยวกับ
เครื่องมือนี้ว่า 7 QC tools ได้มีการพัฒนาจากประเทศญี่ปุ่น ซึ่งถือว่าเป็นประเทศที่รู้กันดีว่ามีการ
เข้มงวดมากในเรื่องของคุณภาพของสินค้า แต่ในความจริงแล้วแหล่งก าเนิดความคิดเรื่องคุณภาพนั้นมา
จากนักวิชาการ ทางสหรัฐอเมริกา ไม่ว่าจะเป็น Dr.W.E.Deming ( ผู้คิดค้นวงล้อคุณภาพ P-D-C-A) 
รวมถึง Dr.J.M. Juran ได้น าความรู้ทางตะวันตกมาเผยแพร่ที่ญี่ปุ่นและได้น ามาพัฒนาจริงจังและ
สามารถน ามาใช้ในสถานประกอบการได้จริง ซึ่งจริงแล้ว 7QC Tools เน้นไปทางการแก้ไขปัญหา
คุณภาพมากกว่า โดยเฉพาะการน า 7 QC Tools ใช้ในการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality 
Control Cycle : QCC) สามารถน าไปร่วมใช้ในการระดมสมอง ท าให้ได้ความคิดในการปรับปรุงงานได้
ดีกว่าการคิดเพียงล าพัง เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ดังนี้ 

1. แบบฟอร์มตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอร์มที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลต่าง ๆ 
สามารถบันทึกค่าได้ง่ายสะดวกต่อการอ่านข้อมูลเบื้องต้น เช่น บันทึกข้อมูลการผลิตชิ้นงานแต่ละวัน 
หรือ การนับจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการผลิต ซึ่งจะดีกว่าการจดหรือเขียนเชิง
บรรยาย 

2. กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทหนึ่งที่เป็นการน าเสนอข้อมูลอย่างง่าย เช่น กราฟ
แสดงยอดขายประจ าเดือน หรือ การน าข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละวันมาลงกราฟแท่ง  จะได้เห็น
แนวโน้มของปัญหาว่าจะมีลักษณะเพ่ิมข้ึนหรือลดลง ง่ายต่อการตัดสินใจแก้ไขปัญหา 

3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิที่ใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่าง
สาเหตุของความบกพร่องกับปริมาณของเสียที่เกิดข้ึน ส่วนมากจะใช้คู่กับผังก้างปลา 

4. ผังก้างปลา (Fish bone Diagram) เป็นแผนผังแสดงความสัมพันธ์ ระหว่างคุณลักษณะ
ของปัญหา(ผล) กับปัจจัยต่าง ๆ (สาเหตุ) ที่เก่ียวข้องกัน ซึ่งบางครั้งอาจจะเรียกว่า แผนผังแสดงเหตุและ
ผล (Cause & Effect Diagram) สามารถช่วยค้นหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นได้อย่างมีระบบ สามารถ
แบ่งกลุ่มสาเหตุได ้

5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟที่ใช้ในการสรุปข้อมูลลักษณะเป็นกลุ่มข้อมูล เพ่ือ
จะร่วมกันวิเคราะห์ว่ากลุ่มข้อมูลที่ได้มานั้นมีลักษณะผิดปกติหรือไม่ 
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6. ผังการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นผังการกระจายนี้ที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่เกิด
จากความสัมพันธ์ของตัวแปรสองตัวว่ามีแนวโน้มไปในทางใด เพ่ือที่จะใช้หาความสัมพันธ์ที่แท้จริงว่ามี
ความสัมพันธ์กันมากน้อยเพียงใด เช่น การตั้งสมมุติฐานเกี่ยวกับประสบการณ์ของพนักงานว่า พนักงาน
ที่มีอายุงานแตกต่างกัน ของเสียที่เกิดขึ้นจากการท างานในแต่ละคนจะแตกต่างกันหรือไม่ โดยทั่วไปแล้ว
เราจะคาดว่าผู้ที่มีประสบการณ์สูงจะมีทักษะในการท างานสูง ของเสียจะเกิดขึ้นน้อยกว่าพนักงานใหม่ 
ซึ่งข้อสมมุติฐานของตัวแปรทั้งสองสามารถเก็บข้อมูลแล้วน ามา Plot กราฟผังการกระจายเพ่ือทดสอบ
สมมุติฐานว่ามีความสัมพันธ์กันมากน้อยเพียงใด เพราะว่าในสถานประกอบการบางที่ อายุงานสูงอาจจะ
มีของเสียเท่ากับพนักงานใหม่ก็เป็นได้ ดังนั้น อายุงานหรือทักษะและประสบการณ์ของพนักงานไม่
เกี่ยวข้องกับเรื่องของเสียในกระบวนการผลิต อาจจะต้องไปตรวจสอบเรื่องอ่ืน  ๆ เช่น เครื่องจักร
อุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตมีปัญหาหรือไม่ 

7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได้ของ
คุณลักษณะตามข้อก าหนดทางเทคนิค เพ่ือน าไปเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการ
ติดตามและตรวจจับข้อมูลที่ออกนอกขอบเขต โดยหากเกิดข้อมูลอยู่นอกขอบเขต (Out of Control) 
ต้องหาสาเหตุที่ท าให้เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นผิดปกติ  

 
แผนภูมแิสดงกระบวนการไหล (Flow Process Chart) แผนภูมิที่ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล 

(Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงานและอุปกรณ์ท่ีเคลื่อนไปในกระบวนการหรือกิจกรรมต่าง ๆ โดยใช้
สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย ASME ในสหรัฐอเมริกา ตามตารางดังนี้ คือ 

 
ตารางท่ี 2.1 สัญลักษณ์มาตรฐานส าหรับใช้ในแผนภูมิกระบวนการไหล 

 
 

แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิแสดงกระบวนการไหล  
1. ก าหนดวัตถุประสงค์การวิเคราะห์ให้ชัดเจน เช่น เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตหรือเพ่ือ

ลดปริมาณการเคลื่อนย้าย เป็นต้น 
2. ชี้บ่งกระบวนการที่ต้องการศึกษาพร้อมทั้งระบุรายละเอียดของกระบวนการ 
3. ก าหนดการวิเคราะห์การไหลของเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ดังนี้ 
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- ผลิตภัณฑ์ : การท างานบนตัวผลิตภัณฑ์ ตั้งแต่ชิ้นส่วน วัตถุดิบ เข้าสู่สายการผลิต
จนประกอบเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์ 

- พนักงาน : การปฎิบัติของพนักงานคนหนึ่ง ในกระบวนการท างาน ที่ท าการ
เคลื่อนย้ายสิ่งของ การเดิน หรือเคลื่อนไหว 

- เครื่องมือหรืออุปกรณ์ : การโยกย้ายของเครื่องมือหรือการใช้งานอุปกรณ์ 
4. เริ่มวิเคราะห์จากจุดเริ่มต้นของการไหล โดยบันทึกลักษณะงานตามที่เกิดขึ้นจริง 

โดยใช้สัญลักษณ์ก ากับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอย่างละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมทั้งเขียนค าบรรยายอย่าง
ละเอียดทุกขั้นตอนถึงลักษณะงานที่เกิดข้ึน 

5. เก็บข้อมูลรายละเอียดที่เก่ียวข้อง เช่น ระยะทาง เวลา 
6. โยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์ในแต่ละกระบวนการจากบนลงล่าง 
7. สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตาราง สรุปผล 
 

 
 
ภาพที่ 2.2 ตัวอย่างแบบฟอร์มและการเขียนแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
ที่มา : (มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์, 2551) 



30 
 

จุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder Point : ROP) คือ ระดับของสินค้าหรือวัสดุคงคลังที่ ซึ่งจะต้อง
ด าเนินการเติมสต็อกสินค้าหรือวัสดุให้เป็นไปตามนโยบายที่ก าหนด ซึ่งจ านวนเมื่อถึงขั้นต่ าที่ถือครองอยู่ 
จะต้องสั่งซื้อใหม่เข้ามาเติม โดยปกติจะค านวณจากการคาดการณ์หรือพยากรณ์จากการใช้งานระหว่าง
เวลาน าของการเติมกับระดับที่ปลอดภัยของสต็อก 

 
สูตรการค านวณหาจุดสั่งซื้อใหม่ 

จุดสั่งซื้อใหม่ = ปริมาณการใช้ x เวลาน า + สต็อกความปลอดภัย 
 

 
ภาพที่ 2.3  จุดสั่งซื้อใหม่ 
ที่มา : Hasita (https://www.primaseller.com/blog/reorder-point-calculation/) 

 
2.3 แนวคิดและทฤษฎีเกีย่วกับบรรจุภัณฑ์ 

บรรจุภัณฑ์ (Packaging) มีความสัมพันธ์และเกี่ยวข้องกับกิจกรรมทางโลจิสติกส์มาก ในฐานะ
เป็นกลไกท าให้ระบบโลจิสติกส์มีการขับเคลื่อนได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยบทบาทของการบรรจุภัณฑ์
นั้นจะมีหน้าที่หลักเพ่ือการเก็บรักษาสินค้าให้คงสภาพและสามารถจัดเรียง รวบรวมอยู่ในเนื้อที่ซึ่งจ ากัด
ให้มีปริมาตรการใช้พื้นท่ีอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งจะส่งผลต่อต้นทุนโลจิสติกส์อีกด้วย ทั้งบรรจุภัณฑ์
ที่ดีจะมีการออกแบบเพ่ือให้ท าหน้าที่ในการป้องกันสินค้าที่บรรจุอยู่ภายในไม่ให้ได้รับความเสียหายหรือ
เสียรูปทั้งเกิดขึ้นในขณะเคลื่อนย้ายสินค้าและสามารถช่วยให้การจัดวางหรือจัดเรียงสินค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยที่บรรจุภัณฑ์ยังมีส่วนส าคัญในฐานะเป็นอุปกรณ์ที่จ าเป็นต่อการขนย้ายสินค้าจาก
แหล่งต้นน้ าและเพ่ือให้มีการส่งต่อสินค้าผ่านกิจกรรมต่าง ๆ ทางโลจิสติกส์จนสินค้าไปสู่ที่จุดหมาย
ปลายทางในสภาพที่ปลอดภัยมีความสะดวกโดยมีต้นทุนในการส่งมอบ (Delivery cost) ที่ประหยัด 
ทั้งนี้การบรรจุภัณฑ์ มีความหมายถึง ภาชนะกล่อง หีบ ห่อลัง พาเลท ตู้ หรือสิ่งอ่ืนใดที่ท าหน้าที่เพ่ือการ
บรรจุวัตถุดิบสินค้าหรือสิ่งของไว้ภายในจึงมีส่วนส าคัญที่ท าให้ระบบโลจิสติกส์มีประสิทธิภาพและเป็น
เครื่องมือในการกระจายสินค้า (Distribution) ไปสู่ผู้ใช้ ผู้ซื้อ หรือผู้บริโภค 
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บทบาทท่ีส าคัญของบรรจุภัณฑ์มี 3 ด้าน คือ  
ด้านแรก ท าหน้าที่ด้านสนับสนุนการจัดเก็บ (Storage Support) ในการปกป้องและเก็บ

รักษาสินค้าไม่ให้ได้รับความเสียหายและให้เกิดความสะดวกในระหว่างการจัดเก็บ  
ด้านที่สอง ท าหน้าที่ด้านสนับสนุนการขนส่ง (Transport Support) เพ่ือให้เกิดความ

สะดวกและมีความปลอดภัยในการเคลื่อนย้ายเพื่อการขนส่ง  
ด้านที่สาม ท าหน้าที่ลดต้นทุน (Cost Reduction) ในการท าให้ประหยัดเนื้อที่ทั้งเพ่ือการ

เก็บรักษาและเพ่ือการขนย้ายสินค้าหรือการขนส่งเนื่องจากสามารถจัดเรียงทับซ้อนกันในทางสูง ซึ่งหาก
ไม่มีบรรจุภัณฑ์ก็ไม่สามารถท่ีจะท าได ้

บรรจุภัณฑ์ คือสิ่งที่ห่อหุ้ม หรือใช้บรรจุผลิตภัณฑ์ ที่มีบทบาทส าคัญต่อการท าธุรกิจทุก
ประเภท เพราะนอกจากใช้เพ่ือการขนส่งจากแหล่งผลิตหรือจ าหน่ายไปยังผู้บริโภค ช่วยป้องกันความ
เสียหายที่อาจเกิดขึ้นระหว่างเคลื่อนย้าย เช่น กล่องลูกฟูก แผ่นกระดาษลูกฟูก หรือบรรจุภัณฑ์อาหาร
และเครื่องดื่ม ซึ่งบรรจุภัณฑ์เหล่านี้ ยังถือเป็นกลยุทธ์ทางการตลาดที่ท าให้สินค้าโดดเด่นและแตกต่าง
จากคู่แข่งได ้

ประเภทของบรรจุภัณฑ์ 
บรรจุภัณฑ์ ที่นิยมใช้กันอยู่ในปัจจุบันแบ่งออกเป็นหลายประเภท และแต่ละประเภทมี

ลักษณะการใช้และคุณสมบัติที่แตกต่างกัน ดังนี้ 
1. บรรจุภัณฑ์กระดาษ 
บรรจุภัณฑ์จากกระดาษ นิยมใช้กันมากและยังมีหลายชนิด วัสดุที่น ามาผลิต ได้แก่ เยื่อ

กระดาษซึ่งมีทั้งเยื่อกระดาษคุณภาพ ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหารและเครื่องดื่ม เช่น แก้วกระดาษ ถ้วย
กระดาษ กล่องอาหารที่สามารถย่อยสลายได้ เป็นต้น ส่วนเยื่อกระดาษรีไซเคิล ได้แก่ บรรจุภัณฑ์
ประเภท กล่องลูกฟูก ถาดไข่ หรือถาดรองแก้วกาแฟ เป็นต้น 

2. บรรจุภัณฑ์พลาสติก 
บรรจุภัณฑ์พลาสติก จะแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ พลาสติกคงรูป และพลาสติก

อ่อนตัว ทั้ง 2 ประเภท มีการน ามาใช้ประโยชน์ในรูปแบบต่าง ๆ มากมาย เช่น ขวดพลาสติก ถ้วยและ
ถาดพลาสติก ปัจจุบันบรรจุภัณฑ์พลาสติกยังใช้ประโยชน์ได้อเนกประสงค์สามารถบรรจุอาหารร้อน 
อาหารสด และอาหารแช่แข็งได้ 

3. บรรจุภัณฑ์โลหะ 
บรรจุภัณฑ์ประเภทโลหะ เป็นบรรจุภัณฑ์ ชนิดเก่าแก่ที่สุด แต่ยังคงได้รับความนิยมใน

ปัจจุบัน ลักษณะของบรรจุภัณฑ์ที่ท ามาจากโลหะนั้นมีมากมายหลายรูปแบบ เช่น กระป๋องเครื่องดื่ม 
หรืออาหารส าเร็จรูป ถังหูหิ้ว หลอดเครื่องส าอาง อลูมิเนียมฟอยล์ หรืออลูมิเนียมแผ่นเปลว และ
กระป๋องฉีดพ่นต่าง ๆ เป็นต้น 

4. บรรจุภัณฑ์แก้ว 
บรรจุภัณฑ์แก้วนิยมใช้กันทั่วไป เนื่องจากมีความสวยงาม มีความใสและท าเป็นสีต่าง ๆ

ได้ง่ายมาก ไม่ท าปฏิกิริยากับสินค้าที่บรรจุ ข้อด้อยของบรรจุภัณฑ์แก้วก็คือแตกหักง่าย บรรจุภัณฑ์
ประเภทนี้ จึงต้องใช้คู่กับเยื่อกระดาษข้ึนรูป หรือ กระดาษรังไข่ (pulp mold) เพ่ือป้องกันการแตกร้าว 
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5. บรรจุภัณฑ์ไม้ 
ไม้เป็นวัสดุจากธรรมชาติ ใช้ท าเป็นบรรจุภัณฑ์ได้หลากหลายรูปแบบ ลักษณะของไม้ที่

ใช้ท าบรรจุภัณฑ์ ได้แก่ 
5.1 ไม้จริง เช่น ไม้ยางพารา ไม้เบญจพรรณ หรือไม้เนื้อแข็ง 
5.2 ไม้อัด เป็นแผ่นบาง ๆ ที่รีดจากไม้ซุง แล้วน ามาติดกาวให้เป็นเส้นใย จากนั้นอัด

ด้วยความร้อน 
5.3 แผ่นชิ้นไม้อัด ท ามาจากเศษชิ้นไม้มาสับอัดติดกันด้วยกาวให้เป็นแผ่น 
5.4 แผ่นใยไม้อัด น าเศษไม้มาย่อยเป็นเส้นใยแล้วน ามาท าแผ่นใหม่ 
 

2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
ถิรนันท์ ทิวาราตรีวิทย์ และวรัญญา อวีระพล (2562) ท าการศึกษาเรื่อง การลดต้นทุนการ

ด าเนินงานของกระบวนการรับสินค้าเข้าคลังสินค้า กรณีศึกษา โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์ขวดแก้ว โดยน า
หลักการวิเคราะห์การแก้ไขปัญหาแบบ Why Why Analysis และน าเทคนิคแผนผังก้างปลามาใช้เพ่ือหา
สาเหตุ ได้น าหลักการเทคนิค ECRS มาปรับปรุงการท างาน เพ่ือลดขั้นตอนการท างานที่ซ้ าซ้อนภายใน
งานคลังสินค้า ผลของวิจัยพบว่า หลังจากปรับปรุงขั้นตอนใหม่ในกระบวนตรวจรับสินค้า สามารถลด
ระยะเวลาการตรวจรับสินค้าเข้าคลังได้ 471 นาทีต่อวัน และลดต้นทุนการด าเนินงานได้ 1,970.17 บาท
ต่อวัน หรือลดต้นทุนการด าเนินงานต่อปีถึง 689,559.50 บาท สามารถลดความสูญเปล่าในการท างาน
ได้ และท าให้งานมปีระสิทธิภาพมากขึ้นด้วย 

ภราภรณ์ ทศพร (2559) ท าการวิจัยเรื่อง การปรับปรุงการบริหารวัตถุดิบคงคลัง กรณีศึกษา
โรงงานผลิตชิ้นส่วนตลับลูกปืน โดยผู้วิจัยแบ่งกลุ่มตามความส าคัญของวัตถุดิบเหล็กแผ่นตามหลักการ 
ABC Analysis และได้น าหลักการหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม 3 โมเดล คือ ปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัดที่สุด  (Economic Order Quantity : EOQ), ซิลเวอร์ -มิล (Silver-Meal), นิวบอยโมเดล 
(Newsboy Model) เปรียบเทียบต้นทุนกับการสั่งซื้อปัจจุบันของบริษัทตัวอย่าง ผลวิจัยพบว่าค่าใช้จ่าย
รวมต่ ากว่าวิธีการที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน โดยต้นทุนรวมจากการก าหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) 
ต่ ากว่าวิธีการปัจจุบันที่บริษัทกรณีตัวอย่างใช้อยู่ 610,431 บาท 

ธันว์ระวี สุวรรณหงษ์ (2560) ท าการวิจัยเกี่ยวกับการจัดการสินค้าคงคลัง เพ่ือลดจ านวนการ
ขนส่งในกรณีเร่งด่วน กรณีศึกษา บริษัทผลิตเลนส์แว่นตา เพ่ือลดการเก็บสต็อกสินค้าในปริมาณมากและ
ไม่ให้เกิดสินค้าขาดมือ โดยผู้วิจัยได้น าหลักการค านวณหาปริมาณสั่ งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic 
Order Quantity : EOQ) และหาจุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder Point : ROP) ปริมาณสินค้าคงที่ปลอดภัย 
(Safety Stock : SS) และระดับการให้บริการ (Service Level : SL) มาปรับปรุงงานการสั่งซื้อ 2 เดือน 
ผลสรุปจากการวิจัยพบว่าวัตถุดิบอยู่ในคลังสินค้าในระดับที่เหมาะสม ไม่เกิดการขาดแคลนจนไม่
สามารถป้อนเข้าสู่ฝ่ายผลิตได้ และท าให้ค่าใช้จ่ายลดลงจ านวน 343,900.77 บาท 

ลัลนา สุวรรณา (2560) ท าการศึกษาการลดต้นทุนคลังบรรจุภัณฑ์ด้วยหลักการ ECRS เพ่ือ
น าเสนอการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานเพ่ือลดต้นทุนคลังบรรจุภัณฑ์สินค้า ซึ่งผลการวิจัยแสดงให้
เห็นแนวปฏิบัติที่ดี 4 กรณี ดังนี้ กรณีที่ 1 ปรับคุณภาพของกระดาษท ากล่องส่งผลให้สามารถลดต้นทุน
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ลงได้ 16 เปอร์เซ็นต์ กรณีที่ 2 จัดกลุ่มมาตรฐานขนาดกล่องเพ่ือลดความหลากหลายของขนาดให้เหลือ
เพียง 6 กลุ่ม และสามารถเพ่ิมปริมาณการสั่งซื้อกล่องแต่ละขนาดส่งผลให้สามารถต่อรองราคากับผู้ส่ง
มอบได้ประมาณ 15 - 25 เปอร์เซ็นต์ มีการจัดกลุ่มมาตรฐานกล่องส่งผลให้สามารถลดต้นทุนได้ทั้งสิ้น 
12 เปอร์เซ็นต์ กรณีที่ 3 การจัดมาตรฐานแท่นรองรับสินค้าตามมาตรฐานแบบหมุนเวียน เพ่ือลดต้นทุน
การสั่งซื้อแท่นรองรับสินค้า ส่งผลให้ต้นทุนลดลง 86 เปอร์เซ็นต์ และ กรณีที่ 4 การใช้พลาสติกกัน
กระแทก แทนกระดาษกันกระแทก ในการป้องกันสินค้าแตกหักเสียหาย และยังเป็นการประหยัดเวลา
ในการออกแบบและสั่งผลิต ท าให้สามารถลดต้นทุนได้ 66 เปอร์เซ็นต ์

วรพล เนตรอัมพร (2559) ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบใน
คลังสินค้า เพ่ือศึกษารูปแบบการจัดผังคลังสินค้าที่เหมาะสม และเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การจัดการคลังสินค้าจัดเก็บวัตถุดิบ และเพ่ือตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า  ผู้วิจัยได้น าเอาการ
วิเคราะห์แผนผัง เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การวางผังสินค้า และได้น าเทคนิคการแบ่งกลุ่มสินค้า
โดยเลือกวิธีจัดเรียงแบบเคลื่อนไหวเร็ว เคลื่อนไหวปานกลาง และเคลื่อนไหวช้า ผลการวิจัยพบว่า ใน
การจัดเตรียมสินค้าแบบเดิมเวลาที่พนักงานใช้ในการหยิบค่าเฉลี่ยแต่ละพาเลทเท่ากับ 12.06 นาที และ
เมื่อมีการจัดวางแผนผังคลังสินค้าแบบใหม่พร้อมกับการจัดกลุ่มสินค้าแบบ ABC Classification เข้ามา
ใช้ในการปรับปรุงในครั้งนี้ท าให้ค่าเฉลี่ยในการหยิบสินค้าเพ่ือการจัดเตรียมส่งให้กับลูกค้าแต่ละพาเลท
ลดลงเหลือเท่ากับ 8.7 นาที ผู้วิจัยได้ท าการเพ่ิมแผนผังเพ่ือแก้ปัญหาพนักงานหยิบสินค้าไม่ถูกต้อง โดย
ให้มีพ้ืนที่ส าหรับรอส่งสินค้า พบว่าหลังปรับปรุงยังไม่เกิดความผิดพลาดในการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า
แต่อย่างใด ดังนั้นปัญหาพนักงานหยิบสินค้าไม่ครบตามออเดอร์จึงลดลงได้ ท าให้เกิดการท างานมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

นิธิศ ปุณธนกรภัทร์ และ ชัชพล มงคลิก (2559) ท าการศึกษาเรื่องการปรับปรุงระบบการ
จัดการคลังสินค้าส าหรับคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ กรณีศึกษาเป็นผลิตภัณฑ์แปรรูปทางการเกษตร ซึ่งพบ
ปัญหาการใช้ระยะเวลานานในขั้นตอนการเบิก-จ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์มากกว่าเวลามาตรฐานที่องค์การ
ก าหนด ผู้วิจัยด าเนินการส ารวจปริมาณและชนิดของกล่องบรรจุภัณฑ์ที่จัดเก็บ ศึกษาขั้นตอนการ
เบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ และจับเวลาที่ใช้แต่ละงาน โดยท าการวิเคราะห์ด้วย Flow process chart 
และน าหลักการ ABC Analysis แบ่งประเภทกล่องบรรจุภัณฑ์ หลังการปรับปรุงพบว่าเวลาเฉลี่ยของ
ขั้นตอนการเบิก-จ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ลดลง 11.54 นาทีต่อ 1 ใบเบิก หรือร้อยละ 49.48 มูลค่าการเก็บ
กล่องบรรจุภัณฑ์ลดลง 106,345 บาท คิดเป็นร้อยละ 43.71 และความถูกต้องของกล่องบรรจุภัณฑ์ใน
คลังมเีพ่ิมข้ึนร้อยละ 32 และไม่พบปัญหากล่องช ารุดจากกระบวนการภายในคลังสินค้าด้วย 

ธิญาดา ใจใหมคร้าม (2559) ท าการวิจัยเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า ของ
องค์การคลังสินค้า กรุงเทพมหานคร โดยใช้แผนภูมิ Flow process chart มาวิเคราะห์ขั้นตอนที่ไม่มี
ประสิทธิภาพและซ้ าซ้อน และน าทฤษฎี ABC Analysis มาแบ่งประเภทสินค้า และการออกแบบแผนผัง
การจัดเก็บภายในคลังสินค้าใหม่เป็นแบบโซน เพ่ือให้การจัดวางต าแหน่งสินค้าให้เหมาะสมกับขนาดของ
คลังสินค้าและสะดวกต่อการเบิกและจ่ายสินค้า พร้อมทั้งการน าระบบสารสนเทศที่พัฒนาขึ้นมาใช้ใน
การปฏิบัติงาน ผลการศึกษาพบว่าหลังจากได้น าเทคนิคเหล่านั้นมาใช้ช่วยให้การจัดการคลังสินค้าเกิด
ประสิทธิภาพมากขึ้น มีผลต่อก าไรขององค์การโดยตรง 
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ชาตรี พลชัย (2554) ท าการศึกษาการวางแผนผังเพ่ือการเก็บน้ าสุรา โดยการจัดรูปแบบการ
จัดเก็บเพ่ือให้การใช้พ้ืนที่ให้เกิดประโยชน์เต็มที่และการจัดเก็บสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ โดยการจัด
แผนผังการจัดเก็บ 4 รูปแบบ เปรียบเทียบปริมาณการจัดเก็บและความสะดวกในการย้ายสินค้าเข้าออก 
ผลการวิจัยพบว่าการจัดแผนผังการจัดเก็บที่มีประสิทธิภาพและน าระบบสารสนเทศเข้ามาช่วยในการ
จัดการและเก็บข้อมูลสามารถลดระยะเวลาการค้นหาถังไม้โอ๊คได้ มีฐานข้อมูลที่สามารถน าไปใช้งานใน
การควบคุมค่าใช้จ่ายได้ด้วย 

พัชรศักดิ์ ภาวนาภิญโญ (2552) ท าการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงระบบควบคุมการจัดวางพัสดุ 
ของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคจังหวัดสมุทรสาคร โดยการน าข้อมูลทรัพยากรองค์การและข้อมูลจากการ
ส ารวจหน้างานจริง น ามาพัฒนาแบบวงจรการพัฒนาระบบ  SDLC  (System Development Life 
Cycle) ผู้วิจัยไดน้ าระบบมาใช้ปรับปรุงขั้นตอนและวิธีการจัดวางพัสดุเพ่ือหาจุดวางพัสดุที่เหมาะสม โดย
ประมวลผลเปรียบเทียบความเข้มของการไหลของพัสดุ ผลการวิจัยพบว่าการจัดวางพัสดุในรูปแบบใหม่
ท าให้ประสิทธิภาพการจัดวางพัสดุดีขึ้น สามารถลดระยะทางในการจ่ายพัสดุลง 4,365.09 เมตรต่อเดือน 
คิดเป็นร้อยละ 24.58  

ภาวิณี นิลวัชราภรณ์ (2552) ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาพ้ืนที่การจัดเก็บแบบยืดหยุ่นของ
ชิ้นส่วนยานยนต์ โดยน าทฤษฎี ABC Analysis มาใช้ในการจัดแบ่งกลุ่มสินค้าในคลังสินค้า หลักการเข้า
ออกสินค้าแบบ FIFO ระยะการจัดเก็บสินค้า ขนาดของบรรจุภัณฑ์ และขนาดของอุปกรณ์จัดเก็บสินค้า 
ผลการพัฒนาสามารถลดพ้ืนที่การจัดเก็บลงได้ 50.84% ต าแหน่งจัดเก็บลดลง 31.91% เวลาในการเบิก
สินค้าลดลง 22.12% และเวลาในการจ่ายสินค้าลดลงได้ 5.08% และยังท าให้การตรวจสอบข้อมูลและ
ต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าได้แม่นย าและรวดเร็วขึ้นด้วย 

อิศณัย ฟุ้งเกียรติไพบูลย์ (2559) ท าการศึกษาการก าหนดนโยบายการบริหารสินค้าคงคลัง
ส าหรับธุรกิจซื้อมาขายไปเคมีภัณฑ์ โดยน าเสนอวิธีการใช้การพยากรณ์ความต้องการสินค้าร่วมกับการ
หาวิธีการสั่งซื้อภายใต้ความไม่คงที่ของความต้องการลูกค้า โดยการวิเคราะห์ลูกค้าแบบพาเรโตเพ่ือน า
ผลลัพธ์มาก าหนดนโยบายสินค้าคงคลัง และท าการทดลอง 2 แบบ คือ แบบส่งพร้อมกันหมดและแบบ
แบ่งส่ง ผลการวิจัยพบว่าผลลัพธ์จากการพยากรณ์ตามค่าเฉลี่ยตามระยะเวลาที่เหมาะสมร่วมกับการ
วิเคราะห์แบบพาเรโตท าให้ค่าพยากรณ์มีความแม่นย า 89% เพ่ิมขึ้นจากเดิมที่แม่นย าเพียง 27% และ
พบว่าท าให้ต้นทุนการจัดเก็บลดลง 46% ต้นทุนรวมสินค้าคงคลังลดลง 37% คิดเป็นมูลค่าประมาณ 4.9 
ล้านบาท เมื่อเทียบกับนโยบายเดิม 

ปณัฐ ธรรมชัยโสภิต (2559) ท าการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโดยใช้
หลักการแบบลีนในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ โดยน าหลักการลดความสูญเปล่า 7 ประการ (7-Waste) 
และหลักการ ECRS มาใช้วิเคราะห์และน าไปปรับปรุงในสายการผลิต ผลการวิจัยพบว่าสามารถลด
สายการผลิตลงได้จาก 3 เหลือ 2 สายการผลิต และใช้ค านวณเพ่ือหาจ านวนเครื่องทดสอบที่จ าเป็นใช้ใน
สายการผลิต ซึ่งสามารถลดเครื่องทดสอบลงได้ 7 เครื่อง 

กมลพรรณ พยบ (2557) ท าการวิจัยเรื่อง การเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัด Layout  จาก
การศึกษาผู้วิจัยพบว่าการวางแผนผังโรงงาน และการวางวัสดุอุปกรณ์ต่าง ๆ ในโรงงานให้เป็นระเบียบ
เรียบร้อย จะท าให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิต ผู้วิจัยได้น า แนวทาง 5ส และน าทฤษฎีการวางแผนผัง
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โรงงานอย่างเป็นระบบ Systematic Layout Planning (SLP) มาประยุกต์ใช้ในโรงงาน ผลการวิจัยจาก
การวางแผนผังโรงงานใหม่สามารถลดระยะทางการเคลื่อนย้ายโดยรวม (การผลิตแบบไม่อบวัตถุดิบ) ลง
ได้ 39.29% ซึ่งการไหลของกระบวนการท างานลดลง 0.310 นาที และลดระยะทางการเคลื่อนย้าย
โดยรวม (การผลิตแบบอบวัตถุดิบ) ลงได ้41.61% ซ่ึงการไหลของกระบวนการท างานลดลง 0.513 นาท ี

ธนิษฐ์นันท์ จันทร์แย้ม และ นภาพร อัครพิเชษฐ (2562) ท าการวิจัยเรื่อง การจัดผังคลัง
จัดเก็บอะไหล่เพ่ือลดเวลาในการหยิบและจัดส่ง โดยผู้วิจัยได้น าหลักการ ABC Analysis มาจัดหมวดหมู่
สินค้าอะไหล่และจัดผังการจัดเก็บใหม่ตามความถี่การหยิบจ่ายสินค้า และใช้แผนภูมิกระบวนการ (Flow 
process chart) เพ่ือวิเคราะห์หาขั้นตอนที่ใช้เวลานานเพ่ือเลือกน ามาปรังปรุง และใช้ผังก้างปลา (Fish 
bone diagram) มาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และน าหลักการ ECRS มาวิเคราะห์กิจกรรมต่าง ๆ 
ในกระบวนการท างาน ผลวิจัยพบว่าหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการหยิบสินค้าจากขั้นตอนเดิม
ลงได้ ร้อยละ 34 และระยะทางรวมในการหยิบ-แพ็คเฉลี่ยลดลงร้อยละ 31 การปรับปรุงท าให้การ
ท างานสะดวกและรวดเร็วขึ้น 

ศิริกานดา ค าภูษา (2559) ท าการศึกษาเรื่อง กลยทุธ์การวิเคราะห์ปริมาณการสั่งซื้อที่
เหมาะสมเพ่ือลดต้นทุนการสั่งซื้อชิ้นส่วนอะไหล่คงคลัง กรณีศึกษา บริษัทผลิตรถจักรยานยนต์ เพ่ือหา
แนวทางลดต้นทุนการจัดเก็บสินค้าคงคลัง โดยน าหลักการจ าแนกสินค้าคงคลังตามทฤษฎี ABC 
Analysis น าสินค้ากลุ่ม A มีมูลค่าสูงประมาณร้อยละ 80.18 ของมูลค่าทั้งหมดน าไปค านวณตามทฤษฎี
การหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (EOQ) และจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม ผลการวิจัยท าให้ต้นทุนรวม
สินค้าคงคลังลดลง 945,151 บาท 

 
ตารางท่ี 2.2  ตารางสังเคราะห์งานวิจัย 
ชื่อผู้วิจัย ปีวิจัย ชื่องานวิจัย รูปแบบการวิจัย เคร่ืองมือท่ีใช้ ผลการวิจัย 
ภราภรณ์ ทศพร 2559 การปรับปรุงการ

บริหารวตัถุดิบ 
คงคลัง กรณีศึกษา
โรงงานผลติ
ช้ินส่วนตลับลูกปืน 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-Economic 
Order 
Quantity : 
EOQ 
-ABC Analysis 

-ต้นทุนรวมจากการ
ก าหนดปริมาณการ
สั่งซื้อท่ีประหยดั (EOQ) 
ต่ ากว่าวิธีการปัจจุบันที่
บริษัทกรณตีัวอย่างใช้
อยู่ 610,431 บาท 

ธันว์ระวี สุวรรณ
หงษ ์

2560 การจัดการสินค้า
คงคลัง เพื่อลด
จ านวนการขนส่ง
ในกรณีเร่งด่วน 
กรณีศึกษา บริษัท
ผลิตเลนส์แว่นตา 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-Economic 
Order 
Quantity : 
EOQ 
-Reorder 
Point : ROP 

-วัตถุดิบอยู่ในคลังสินคา้
ในระดับที่เหมาะสม ไม่
เกิดการขาดแคลนจนไม่
สามารถป้อนเข้าสูฝ่่าย
ผลิตได ้
-ท าให้ค่าใช้จ่ายลดลง
จ านวน 343,900.77 
บาท 
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ตารางท่ี 2.2  ตารางสังเคราะห์งานวิจัย (ต่อ) 
ชื่อผู้วิจัย ปีวิจัย ชื่องานวิจัย รูปแบบการวิจัย เคร่ืองมือท่ีใช้ ผลการวิจัย 
ถิรนันท์ ทิวา
ราตรีวิทย์ 
และวรญัญา  
อวีระพล 

2559 การลดต้นทุนการ
ด าเนินงานใน
กระบวนการรับ
ผลิตภณัฑ์เข้า
คลังสินค้า 
กรณีศึกษา 
โรงงานผลติภณัฑ์
บรรจภุัณฑ์
ประเภทขวดแก้ว 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-Why Why 
Analysis 
-แผนผังก้างปลา 
-หลักการ
ปรับปรุงการ
ท างานด้วย
เทคนิค (ECRS) 

-สามารถลดระยะเวลา
ในการตรวจรับ
ผลิตภณัฑ์เข้าสู่คลัง 
-ลดในเรื่องของต้นทุน
การด าเนินงาน 
-ประสิทธิภาพการ
ท างานเพิ่มขึ้น 

ลัลนา สุวรรณา 2560 การลดต้นทุนคลัง
บรรจภุัณฑด์้วย
หลักการ ECRS 
กรณีศึกษา: ผู้ผลิต
โคมไฟ 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-หลักการ ECRS 
-แผนภูมิพาเรโต ้
-แผนภูมิ
ก้างปลา 

-สินค้าคงคลังในส่วนท่ี
เกี่ยวข้องกับบรรจุภณัฑ์
ลดลง 
-ลดต้นทุนการสั่งซื้อ
บรรจภุัณฑ ์

วรพล เนตร
อัมพร 

2559 การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการ
จัดเก็บวัตถุดบิใน
คลังสินค้า 
กรณีศึกษา บริษัท 
นิปปอน เอ็กซ์
เพรส เอ็นอีซี  
โลจสิติกส์ 
(ประเทศไทย) 
จ ากัด 

วิจัยเชิงคุณภาพ 
(Qualitative 
Research) 

-การสังเกตแบบ
มีส่วนร่วม 
(Participant 
observation) 
-เทคนิคการจัด
กลุ่มสินค้าแบบ 
(ABC 
classification) 
-ผังแสดงเหตุผล 
(Cause and 
effect 
diagram) 

-พนักงานใช้เวลาเฉลี่ย
ในการหยิบสินคา้ลดลง 
-การจัดส่งสินค้าให้
ลูกค้าไม่ผดิพลาด 
-การท างานมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 

นิธิศ ปุณธนกร
ภัทร์ และชัชพล 
มงคลิก 

2559 การปรับปรุงระบบ
การจัดการ
คลังสินค้าส าหรับ
คลังกล่อง 
บรรจภุัณฑ์ 
ผลิตภณัฑ์แปรรูป
ทางการเกษตร 

วิจัยเชิงคุณภาพ 
(Qualitative 
Research) 

-แผนภาพการ
ไหล (Flow 
Process Chart) 
-ทฤษฎี ABC 
Classification 
-ทฤษฎีระบบ
การจัดการ
คลังสินค้า 
(Location 
System) 

-ขั้นตอนการเบิกจ่าย
กล่องบรรจภุัณฑ์ใช้เวลา
เฉลี่ยลดลง 
-ปริมาณกล่องบรรจุ
ภัณฑภ์ายในคลังสินค้า
ลดลง 
-ความถูกต้องของคลัง
กล่องบรรจภุัณฑเ์พิ่มขึ้น
ร้อยละ 32 
-ไม่พบปัญหากล่องช ารุด
จากการปฏิบตัิงานใน
คลังสินค้า 
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ตารางท่ี 2.2  ตารางสังเคราะห์งานวิจัย (ต่อ) 
ชื่อผู้วิจัย ปีวิจัย ชื่องานวิจัย รูปแบบการวิจัย เคร่ืองมือท่ีใช้ ผลการวิจัย 
ธิญาดา ใจใหม
คร้าม 

2559 การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการ
จัดการคลังสินค้า 
กรณีศึกษา
คลังสินค้า 2 
ราษฎร์บรูณะ
กรุงเทพมหานคร 
องค์การคลังสินค้า 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-Lean 
-แผนภูมิการ
ไหล (Flow 
process chart) 
-Systematic 
Layout 
Planning (SLP) 
-ABC Analysis 

-ลดเวลาการท างานลง 
-ลดความผิดพลาดลง 
-การสูญหายของสินค้า
ลดลง 

ชาตรี พลชัย 2554 การวางแผนผัง 
เพื่อการจัดเก็บน้ า
สุรา กรณีศึกษา 
บริษัท ผลิตสุรา
แห่งหนึ่ง 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-การออกแบบ
แผนผัง
คลังสินค้า 
-น าระบบ
สารสนเทศมาใช้
งาน 

-สามารถจดัเก็บสินค้าได้
ชัดเจน การหมุนเวียน
สินค้าท าได้ง่ายและ
สะดวก 
-ลดระยะเวลาค้นหา
สินค้า 

พัชรศักดิ์ 
ภาวนาภิญโญ 

2552 การปรับปรุงระบบ
ควบคุมการจดัวาง
พัสดุ ของคลังพัสดุ
หลังการไฟฟ้าส่วน
ภูมิภาค
สมุทรสาคร 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-แผนภาพการ
ไหล (Flow 
Process Chart) 
-แผนภูมิเหตผุล 
(Cause-and-
Effect 
Diagram) 
-การพัฒนา
ระบบแบบวงจร
การพัฒนาระบบ 
(System 
development 
life cycle) 

-ลดระยะการหยิบพสัดุ
ลง 
-การปฏิบัติงานต่อเนื่อง
และราบรื่น มี
ประสิทธิภาพ 

ภาวิณี นิลวัชรา
ภรณ ์

2552 การพัฒนาพ้ืนท่ี
การจัดเก็บแบบ
ยืดหยุ่นของ
ช้ินส่วนยานยนต ์

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-ABC Analysis 
-เทคนิคการ
ปรับปรุงงาน 
ECRS 

-ลดพื้นท่ีการจัดเก็บ
สินค้าลง 
-ลดเวลาการเบิก จ่าย
สินค้าลง 

อิศณัย ฟุ้ง
เกียรตไิพบูลย ์

2559 การก าหนด
นโยบายการ
บริหารสินค้า 
คงคลังส าหรับ
ธุรกิจซื้อมาขายไป
เคมีภณัฑ ์

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-พาเรโต้ 80/20 
-MAPE, MAD 
-Safety Stock, 
Service level 

-การพยากรณ์แม่นย า
ขึ้น (89%) 
-ต้นทุนรวมลดลง 37% 
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ตารางท่ี 2.2  ตารางสังเคราะห์งานวิจัย (ต่อ) 
ชื่อผู้วิจัย ปีวิจัย ชื่องานวิจัย รูปแบบการวิจัย เคร่ืองมือท่ีใช้ ผลการวิจัย 
ปณัฐ ธรรม
ชัยโสภติ 

2559 การเพิ่ม
ประสิทธิภาพใน
กระบวนการ
ผลิตโดยใช้
หลักการแบบลีน
ในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส ์

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-7-Waste 
-เทคนิคการ
ปรับปรุงงาน 
ECRS 

-ลดความสูญเปล่าจากการ
ผลิต 
-ลดเครื่องทดสอบได้  
7 เครื่อง 

กมลพรรณ พยบ 2557 การเพิ่ม
ประสิทธิภาพใน
การจัด Layout 
กรณีศึกษา 
บริษัท พลาสติก 
AAA อันดสัตรี 
จ ากัด 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-Systematic 
Layout 
Planning (SLP) 
-กิจกรรม 5 ส 

-ลดระยะทางในการ
เคลื่อนย้ายโดยรวม 
-ลดเวลาในการไหลของ
กระบวนการ 

ธนิษฐ์นันท์ 
จันทร์แย้ม และ 
นภาพร อัคร
พิเชษฐ 

2562 การลด
ระยะเวลาใน
การจัดส่งอะไหล่
โดยการปรับปรุง
ผังการจัดเก็บ
อะไหล่ 
กรณีศึกษา 
บริษัท เอวาย 
จ ากัด 

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-ABC Analysis 
-Flow process 
chart 
-Fish bone 
diagram 
-ECRS 

-ลดระยะเวลาในการหยิบ
และแพ็คสินค้า 

ศิริกานดา  
ค าภูษา 

2559 กลยทุธ์การ
วิเคราะห์
ปริมาณการ
สั่งซื้อท่ี
เหมาะสมเพื่อ
ลดต้นทุนการ
สั่งซื้อช้ินส่วน
อะไหลค่งคลัง 
กรณีศึกษา 
บริษัท ผลิต
รถจักรยานยนต ์

วิจัยด าเนินการ
(Operation 
Research) 

-ABC Analysis 
-Economic 
Order 
Quantity : 
EOQ 

 

-ต้นทุนรวมสินคา้คงคลัง
ลดลง 945,151 บาท 

 



 
 

บทท่ี 3 
วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

 
 

การศึกษาวิจัยเรื่อง การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการงานคลังวัสดุบรรจุ กรณีศึกษา บริษัท
ผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์แก้ว  โรงงานจังหวัดพระนครศรีอยุธยา  เป็นการวิจัยด าเนินการ 
(Operations Research) และมีการเก็บข้อมูลเปรียบเทียบเชิงโครงการ (Project) ซึ่งผู้ศึกษาวิจัยได้
ก าหนดแนวทางในการด าเนินการศึกษา โดยมีขั้นตอนและระเบียบวิธีการศึกษา ดังนี้ 

3.1 ประชากร 
3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
3.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.4 ขั้นตอนการวิจัย 

 
3.1 ประชำกร 

ประชากรที่ใช้ในการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ คือ วัสดุบรรจุทุกชนิดที่ใช้บรรจุสินค้า ที่ใช้ในบริษัท 
ผลิตและจ าหน่ายบรรจุภัณฑ์แก้ว โรงงานจังหวัดพระนครศรีอยุธยา 

 
3.2 เครื่องมือที่ใช้ในกำรวิจัย 

3.2.1 ทฤษฎี ABC Analysis โดยใช้หลักการการจัดการวัสดุบรรจุคงคลังโดยแบ่งตามล าดับ
ความส าคัญเป็น 3 ชั้น คือ A, B และ C คือ วัสดุบรรจุคงคลังกลุ่ม A มีวัสดุบรรจุคงคลังอยู่ 15 - 20% 
แต่มีมูลค่าอยู่ประมาณ 75 - 80% ของมูลค่าวัสดุบรรจุคงคลังทั้งหมด, วัสดุบรรจุคงคลังกลุ่ม B คือ มี
วัสดุบรรจุคงคลังอยู่ 30 - 40% แต่มีมูลค่าประมาณ 15% ของมูลค่าวัสดุบรรจุคงคลังทั้งหมด, วัสดุ
บรรจุคงคลังกลุ่ม C มีวัสดุบรรจุคงคลังอยู่ 40 - 50% แต่มีมูลค่าประมาณ 5 - 10% ของมูลค่าวัสดุบรรจุ
คงคลังทั้งหมด 

3.2.2 ทฤษฎีปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด EOQ (Economic Order Quantity) คือ การสั่งซื้อ
วัสดุบรรจุในแต่ละครั้งในปริมาณหรือจ านวนที่ท าให้ค่าใช้จ่ายโดยรวมต่ าที่สุด โดยน าไปประยุกต์กับวัสดุ
บรรจุที่ค านวณได้ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนน้อยกว่า 0.25 ซึ่งแสดงว่ามีความต้องการวัสดุบรรจุ
คงท่ี 

3.2.3 จุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder point : ROP) คือ จุดในการสั่งซื้อวัสดุบรรจุใหม่ เมื่อวัสดุบรรจุ
คงคลังเหลืออยู่ในระดับหนึ่ง 

3.2.4 แผนภูมิการไหล (Flow process chart) ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของวัสดุบรรจุ 
พนักงาน ที่เคลื่อนที่ในกระบวนการหรือกิจกรรมต่าง ๆ 

3.2.5 แนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) เน้นการสร้างคุณค่าโดยการขจัดความสูญเปล่า 
(Wastes) ทั้ง 8 ประการ ออกไป ได้แก่
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1. ผลิตสินค้าท่ีไม่ได้คุณภาพ (Defect)  
2. การผลิตสินค้ามากเกินความต้องการ (Overproduction)  
3. การรอคอย (Waiting) การรอคอยท าให้เกิดต้นทุนแฝงต่าง ๆ ตามมา 
4. ความคิดสร้างสรรค์ของทีมงานที่ไม่ได้น ามาใช้ประโยชน์ (Non-utilized Talent)  
5. การขนย้ายบ่อย ๆ (Transportation) 
6. สินค้าคงคลังมากเกินไป (Inventory) 
7. การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Motion) 
8. ขั้นตอนซ้ าซ้อนไม่ถูกต้อง (Excess Processing) 

3.2.6 Work load analysis การวิเคราะห์อัตราก าลัง วางแผนก าลังคน ค านวณก าลังคนที่
เหมาะสมที่จะใชงานตามแผนงานของหน่วยงาน และเปนเครื่องมืออยางหนึ่งในการทบทวนตรวจสอบ
ก าลังคนทีห่น่วยงานมีในปจจบุันว่ามคีวามเหมาะสมหรือไม่ 

3.2.7 หลักการปรับปรุงงาน แบบ ECRS เป็นหลักการที่สามารถลดความสูญเปล่าลงได้ เป็น
หลักการที่ประกอบด้วย  

การก าจัด (Eliminate) คือ การตัดข้ันตอนที่ไม่จ าเป็นออกไป 
การรวมกัน (Combine) คือ การน าขั้นตอนการท างานรวมเข้าด้วยกัน 
การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดล าดับงานใหม่ 
การท าให้ง่าย (Simplify) คือ การหาอุปกรณ์ช่วยหรือการปรับวิธีการท างานให้ง่ายขึ้น 

3.2.8 7 QC Tools เครื่องมือใช้ในการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ ประกอบด้วย  
1. แบบฟอร์มตรวจสอบ (Check sheet)  
2. กราฟ (Graph) 
3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) 
4. ผังก้างปลา (Fish bone Diagram) 
5. ฮีสโตแกรม (Histogram) 
6. ผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
7. แผนภูมิควบคุม (Control chart) 

 
3.3 กำรเก็บรวบรวมข้อมลู 

การเก็บรวบรวมข้อมูลจะมีการใช้ข้อมูลทั้งจากแหล่งปฐมภูมิ (Primary data) และจากแหล่ง
ทุติยภูมิ (Secondary data)  เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา ออกแบบ เปรียบเทียบผลระหว่างก่อนและ
หลังการปรับปรุง 

แหล่งข้อมูลปฐมภูมิ ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการลงไปสังเกตการณ์ (Observation) ที่
หน้างานปฏิบัติงานจริงภายในคลังเก็บวัสดุบรรจุ และลงพ้ืนที่ที่เกี่ยวข้องกับกิจกรรมงานควบคุมวัสดุ
บรรจุเพ่ือน ามาประกอบเป็นข้อมูลเพิ่มเติมในการท าวิจัย  
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แหล่งข้อมูลทุติยภูมิ ผู้วิจัยจะท าการค้นคว้าและทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้องและน าเอาข้อมูล
ของการจัดการวัสดุบรรจุ และข้อมูลประสิทธิภาพต่าง ๆ ของงานคลังวัสดุบรรจุของบริษัทกรณีศึกษา 
มาท าการวางแผนแนวทางปรับปรุงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพ 

 
3.4 ขั้นตอนกำรวจัิย 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ส ารวจปัญหาต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้องในงานคลังวัสดุบรรจุ 

เก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง 

จัดล าดับและวิเคราะห์ปัญหา 

หาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 

น าแนวทางปรับปรุงไปปฏิบัติ
จริง 

เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง 

เปรียบเทียบผลระหว่างก่อน
และหลังการปรับปรุง 

สรุปผลการวิจัย 

เริ่มวิจัย 

ก าหนดเป็นมาตรฐาน 



 
 

บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงานวิจัย 

 
 

การศึกษาวิจัยเรื่อง การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการงานคลังวัสดุบรรจุ กรณีศึกษา บริษัท
ผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์แก้ว โรงงานจังหวัดพระนครศรีอยุธยา ผู้ศึกษาวิจัยได้ด าเนินการ 1) ศึกษา
กระบวนการท างานงานคลังวัสดุบรรจุ และศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาในการจัดการงานคลังวัสดุบรรจุ  
โดยด าเนินการวิจัยตามข้ันตอน ดังนี้ 

4.1 ส ารวจปัญหาต่าง ๆ ที่เก่ียวข้องในงานคลังวัสดุบรรจุ 
4.2 เก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง 
4.3 จัดล าดับและวิเคราะห์ปัญหา 

อีกทั้งท าการ 2) ศึกษาแนวทางและรูปแบบมาตรฐานการจัดการที่เหมาะสม เพ่ือน ามา
ปรับปรุงการจัดการงานคลังวัสดุบรรจุให้มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยด าเนินการตามข้ันตอนต่อเนื่อง ดังนี้ 

4.4 หาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
4.5 น าแนวทางปรับปรุงไปปฏิบัติจริง 
4.6 เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงและเปรียบเทียบต้นทุนรวมของการบริหารจัดการคลัง

วัสดุบรรจุ ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

4.1 ส ารวจปัญหาต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องในงานคลังวัสดุบรรจุ 
4.1.1 ส ารวจวัสดุบรรจุที่อยู่ในการดูแล 
วัสดุบรรจุที่หน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุดูแล สามารถแยกเป็นประเภทได้ ดังนี้ 

1. วัสดุบรรจุหลักไม่หมุนเวียนใช้ สามารถแบ่งประเภทย่อย ดังนี้ 
I. ไม ้

a) พาเลท 
b) ไม้ท็อปเฟรม 

II. กระดาษ 
a) ถาดกระดาษ 
b) แผ่นรอง 

2. วัสดุบรรจุหลักหมุนเวียนใช้ สามารถแบ่งประเภทย่อย ดังนี้ 
I. ไม ้

a) พาเลท 
b) ไม้ท็อปเฟรม 

II. กระดาษ 
a) ถาดกระดาษ
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b) แผ่นรอง 
c) แผ่นท็อปเฟรม 

3. วัสดุสิ้นเปลือง 
I. พลาสติกชริ้ง 
II. พลาสติกฟิล์ม 
III. พลาสติกชีต 
IV. สายรัด 
V. เทปกาว 

 
4.1.2 ส ารวจกระบวนการท างาน 
หน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุ มีพ้ืนที่ในอาคารส าหรับจัดเก็บและด าเนินงานประมาณ 5,000 

ตารางเมตร และพ้ืนที่นอกอาคารส าหรับวางวัสดุบรรจุบางประเภทที่โดนฝนได้ประมาณ 2,000 ตาราง
เมตร กระบวนการท างานของหน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุแบ่งออกตามลักษณะงานได้ ดังนี้ 

1. งานส านักงานหรืองานข้อมูล  เป็นงานวางแผน ประสานงานกับหน่วยงานที่
เกี่ยวข้อง เช่น ฝ่ายโลจิสติกส์ส่วนกลาง ฝ่ายประกันคุณภาพ แผนกบรรจุ เป็นต้น  กระบวนการท างาน
ได้แก่ 

I. งานวางแผนสั่งวัสดุบรรจุ 
II. งานบันทึกข้อมูลรับ-จ่ายวัสดุบรรจุ 
III. งานตรวจนับวัสดุบรรจุ 
IV. งานบันทึกประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน 
V. งานเบิก-จ่ายวัสดุอุปกรณ์ส านักงาน 
VI. งานวางแผนการใช้พื้นที่จัดเก็บ 

2. งานปฎิบัติการ เป็นงานที่ต้องเกี่ยวข้องกับตัววัสดุบรรจุโดยตรง ซึ่งมีกระบวนการ
หลายอย่าง ได้แก่ 

I. งานรับวัสดุบรรจุใหม่จากผู้ผลิต 
II. งานรับคืนวัสดุบรรจุหมุนเวียนใช้จากลูกค้า 
III. งานหยิบและส่งมอบวัสดุบรรจุให้แผนกบรรจุสินค้าและแผนกผู้ใช้ในโรงงาน 
IV. งานคัดแยกวัสดุบรรจุประเภทไม้ 
V. งานคัดแยกวัสดุบรรจุประเภทกระดาษ 
VI. งานซ่อมบ ารุงพาเลทไม้ 
VII. งานประกอบวัสดุบรรจุอ่ืนบนพาเลทไม้ 
VIII. งานตัดกระดาษ 
IX. งานพับกระดาษ 
X. งานขายเศษซากที่ไม่สามารถใช้งานได้ 
XI. งานรื้อพาเลทไม้ที่ไม่สามารถใช้งานได้ 
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4.1.3 ส ารวจข้อมูลพนักงานในหน่วยงาน 
หน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุ มีพนักงานรวมทั้งหมด 28 คน แบ่งตามลักษณะงานและหน้าที่

ความรับผิดชอบได ้ดังนี้ 
1. งานส านักงานหรืองานข้อมูล 

I. ผู้ช่วยหัวหน้าแผนก จ านวน 1 คน ท าหน้าที่วางแผนและติดตามการใช้วัสดุบรรจุให้
เป็นไปตามแผนผลิต ควบคุมค่าใช้จ่ายและจัดสรรก าลังคนของหน่วยงาน 

II. เจ้าหน้าที่คลังวัสดุบรรจุ จ านวน 1 คน ท าหน้าที่ควบคุมสต็อกวัสดุบรรจุ บันทึกการ
รับ-จ่ายในระบบ SAP และการเปิด PR สั่งซื้อตามแผนการใช้วัสดุบรรจุ 

III. พนักงานตรวจเช็ควัสดุบรรจุ จ านวน 1 คน ท าหน้าที่ควบคุมและติดตามงานด้าน
ปฏิบัติการของกิจกรรมต่าง ๆ ให้เป็นไปตามเป้าหมาย 

2. งานปฏิบัติการ 
I. พนักงานขับรถยก จ านวน 5 คน ท างานเฉพาะกลางวันจ านวน 2 คน ท างานเป็นกะ 

3 คน ท าหน้าที่ขับรถยกเพ่ือสนับสนุนกิจกรรมต่าง ๆ ของหน่วยงาน เช่น ตักส่งมอบวัสดุบรรจุให้
หน่วยงานผู้ใช้ ตักถาดกระดาษหรือพาเลทไม้ให้พนักงานคัดแยก รับคืนวัสดุบรรจุจากลูกค้า ตักวัสดุ
บรรจุเสียเพื่อขายเป็นเศษซาก เป็นต้น 

II. พนักงานซ่อมพาเลทไม้ จ านวน 2 คน ท าหน้าที่ซ่อม ปรับสภาพพาเลทไม้ที่เสียหาย
จากการใช้งาน เพ่ือน ากลับมาใช้ใหม่ 

III. พนักงานคัดพาเลทไม้ จ านวน 4 คน ท าหน้าที่คัดแยกพาเลทไม้หมุนเวียนใช้ ที่กลับ
มากจากลูกค้า และผู้ใช้จากหน่วยงานต่าง ๆ ภายในโรงงาน ตรวจสอบและท าความสะอาดให้เป็นพาเลท
พร้อมใช้ 

IV. พนักงานประกอบวัสดุบรรจุบนพาเลทไม้ จ านวน 2 คน ท าหน้าที่น าแผ่นรองและ
หรือพลาสติกชีตมายิงติดบนพาเลทไม้ตามมาตรฐานการบรรจุให้ได้ตามแผนการผลิต 

V. พนักงานคัดถาดกระดาษ จ านวน 6 คน ท าหน้าที่คัดแยกถาดกระดาษหมุนเวียนใช้ 
ที่กลับมากจากลูกค้า และผู้ใช้จากหน่วยงานต่าง ๆ ภายในโรงงาน ตรวจสอบสภาพและท าความสะอาด
ให้เป็นถาดกระดาษพร้อมใช้ 

VI. พนักงานตัดถาดกระดาษ จ านวน 2 คน ท าหน้าที่น าถาดกระดาษที่หมุนเวียนใช้
หลายครั้งจนสภาพไม่เหมาะกับการใช้เป็นถาดกระดาษบรรจุสินค้า น ามาตัดเพ่ือแปลงไปใช้เป็นแผ่นรอง
สายรัด 

VII. พนักงานพับแผ่นรองสายรัด จ านวน 3 คน ท าหน้าที่น าถาดกระดาษที่ไม่สามารถ
ใช้เป็นถาดบรรจุสินค้าแล้วมาพับเป็นแผ่นรองสายรัด 

VIII. พนักงานธุรการ จ านวน 1 คน ท าหน้าที่ธุรการรองรับกิจกรรมต่าง ๆ ของ
หน่วยงาน 
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ตารางท่ี 4.1  ตารางแสดงอัตราก าลังคนของหน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุ 
ล าดับ ต าแหน่ง กลุ่มพนักงาน จ านวน 

1 ผู้ช่วยหัวหน้าแผนก งานส านักงาน/ข้อมูล 1 
2 เจ้าหน้าที่คลังวัสดุบรรจุ งานส านักงาน/ข้อมูล 1 
3 พนักงานตรวจเช็ควัสดุบรรจุ งานส านักงาน/ข้อมูล 1 
4 พนักงานขับรถยก งานปฏิบัติการ 5 
5 พนักงานซ่อมพาเลทไม้ งานปฏิบัติการ 2 
6 พนักงานคัดพาเลทไม้ งานปฏิบัติการ 4 
7 พนักงานประกอบวัสดุบรรจุบนพาเลทไม้ งานปฏิบัติการ 2 
8 พนักงานคัดถาดกระดาษ งานปฏิบัติการ 6 
9 พนักงานตัดถาดกระดาษ งานปฏิบัติการ 2 
10 พนักงานพับแผ่นรองสายรัด งานปฏิบัติการ 3 
11 พนักงานธุรการ งานปฏิบัติการ 1 

รวม 28 
 
4.1.4 ส ารวจปัญหาจากหน้างาน 
ผู้วิจัยได้ท าการลงหน้างานส ารวจกิจกรรมต่างๆของหน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุ โดยเริ่มจาก

การทบทวนคู่มือปฏิบัติงาน (Work Instruction : WI) และจากนั้นท าการรวบรวมประเด็นปัญหาจาก
การทดลองปฏิบัติงานจริงกับพนักงานที่รับผิดชอบแต่ละหน้าที่ สังเกตุการณ์ และการสอบถามจาก
พนักงานแต่ละหน้าที่ สรุปปัญหาตามลักษณะงานได้ ดังนี้ 

1. งานวางแผนและข้อมูล 
A. พ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอกับปริมาณวัสดุที่ถือครอง 
B. จ านวนวัสดุบรรจุเหลือจากการผลิตมากเกิน 
C. ไม่สามารถระบุพื้นท่ีจัดเก็บในระบบ SAP ได ้
D. การตัดจ่ายในระบบไม่ตรงกับหน้างานจริง 

2. งานปฏิบัติการ 
A. วัสดุบรรจุไม่มีป้ายบ่งชี้ชัดเจน 
B. ไม่มีป้ายบ่งชี้พ้ืนทีจ่ัดเก็บ 
C. ใช้เวลานานในการเข้าหาพ้ืนที่เก็บวัสดุบรรจุ 
D. การจัดการ FIFO ไมไ่ด ้100 เปอร์เซ็นต์ เนื่องจากไม่มีการควบคุมล็อตที่รับเข้า 
E. เกิดการรอคอยในงานคัดแยกพาเลทไม้และถาดกระดาษมาก เนื่องจากมีพ้ืนที่จ ากัด

และต้องรอรถยกตักป้อนและตักเก็บ 
F. ไม่มีแผนผังการจัดเก็บที่ชัดเจน เปลี่ยนแปลงพ้ืนที่จัดเก็บบ่อย 
G. วัสดุบรรจุวางปนกันหลายประเภทในพื้นที่จัดเก็บเดียวกัน 
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H. ใบเบิกท่ีได้รับจากทีมงานวางแผน ไม่ระบุหมายเลขพาเลทและพ้ืนที่การตัดจ่ายวัสดุ
บรรจุ ต้องอาศัยความคุ้นเคยในการเลือกหยิบ 

 
4.2 เก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง 

4.2.1 เวลาปฏิบัติงานแต่ละกระบวนการท างาน 
หลังจากการลงส ารวจหน้างานแล้ว ผู้วิจัยได้ท าการท ารายการกระบวนการท างานทั้งหมดของ

หน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุ หลังจากนั้นท าการจับเวลาและวัดระยะทาง โดยใช้ Flow process chart 
เป็นเครื่องมือในการท า 

 

 
 
ภาพที ่4.1  ตัวอย่างเอกสาร Flow process chart ที่ใช้ในการเก็บข้อมูล 

 
ซึ่งมีรายการกระบวนการท างานตามลักษณะงาน ดังตารางนี้ 
 

ตารางท่ี 4.2 ตารางรายการลักษณะงานของหน่วยงานวัสดุบรรจุ 
ล าดับ ลักษณะงาน รหัส 

1 รับคืนถาดกระดาษจากลูกค้า A01 
2 รับคืนพาเลทจากลูกค้า A02 
3 รับลังใหม่จากผู้ผลิตของลูกค้ากลุ่มบุญรอดฯ A03 
4 รับลังใหม่จากผู้ผลิตของลูกค้ากลุ่มไทยน้ าทิพย์ A04 
5 รับกระดาษใหม่จากผู้ผลิต A05 
6 รับพาเลทใหม่จากผู้ผลิต A06 
7 รับวัสดุสิ้นเปลืองจากผู้ผลิต(เรียงบนพาเลท) A07 
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ตารางท่ี 4.2 ตารางรายการลักษณะงานของหน่วยงานวัสดุบรรจุ (ต่อ) 
ล าดับ ลักษณะงาน รหัส 

8 รับวัสดุสิ้นเปลืองจากผู้ผลิต(ตักทั้งพาเลท) A08 
9 รับวัสดุบรรจุระหว่างแพล้น A09 
10 รับคืนวัสดุบรรจุจากแผนกผู้ใช้ภายใน (PK,RS,PT,QA,WH) A10 
11 ส่งมอบวัสดุบรรจุให้แผนกบรรจุ (PK) B01 
12 ส่งมอบวัสดุบรรจุให้แผนกคัดเลือกผลิตภัณฑ์ (RS) B02 
13 ส่งมอบวัสดุบรรจุให้แผนกประกันคุณภาพ (QA) B03 
14 ส่งมอบวัสดุบรรจุให้แผนกพิมพ์สี (PT) B04 
15 โหลดวัสดุบรรจุเพ่ือส่งระหว่างแพล้น B05 
16 งานคัดพาเลทไม้ C01 
17 งานคัดถาดกระดาษ C02 
18 งานเย็บวัสดุบรรจุบนพาเลทไม้ C03 
19 งานซ่อมพาเลทไม้ C04 
20 งานตัดถาดกระดาษเก่าเพ่ือใช้เป็นแผ่นรองสายรัด C05 
21 งานพับแผ่นประกบคู่/ติดเทปแผ่นตัดเพื่อใช้เป็นแผ่นรองสายรัด C06 
22 งานรื้อพาเลทไม้ที่ซ่อมไม่ได้ C07 
23 งานขายเศษซากกระดาษและเศษไม้พาเลท C08 

 
 

ตารางท่ี 4.3  ตารางสรุปเวลาท างานแต่ละลักษณะงานก่อนการปรับปรุง 

 
 
จากข้อมูลในตารางผู้วิจัยพิจารณากระบวนการที่ใช้เวลาและระยะทางมากและมีความถี่ใน

การท ากระบวนการนั้นบ่อยครั้งควบคู่กับรายการปัญหาที่ได้ส ารวจจากหน้างาน น าไปจัดล าดับปัญหา
และวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงพัฒนาในล าดับถัดไป 

 
4.3 จัดล าดับและวิเคราะห์ปัญหา 

หลังจากผู้วิจัยได้ส ารวจปัญหาและเก็บข้อมูลของกระบวนการท างานของหน่วยงานวัสดุบรรจุ
แล้ว จึงได้น ามาจัดล าดับปัญหาตามความส าคัญของกระบวนการ ผลกระทบ และการควบคุมได้ โดย
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ประยุกต์ใช้หลักการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis : FMEA)  
โดยมหีลักเกณ์และขั้นตอน ดังนี้ 

1. ระดับความรุนแรง (Severity : S) ครั้งนี้ผู้วิจัยมองถึงผลกระทบจากปัญหาที่เกิดขึ้นจะ
เกิดความเสียหายต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้องหรือมีความเสียหายที่คิดเป็นมูลค่าได้ ก าหนดคะแนน ดังนี้ 

- 1 คะแนน ไม่มีผลกระทบหรือเกิดความเสียหายน้อยมาก 
- 5 คะแนน มีผลกระทบเล็กน้อยหรือเกิดความเสียหายมูลค่าไม่เกิน 5,000 บาท 
- 10 คะแนน มีผลกระทบปานกลางหรือเกิดความเสียหายมูลค่า 5,001 - 20,000 บาท 
- 15 คะแนน มีผลกระทบมากหรือเกิดความเสียหายมูลค่ามากกว่า 20,000 บาท 

2. โอกาสที่จะเกิด (Occurrence : O) ครั้งนี้ผู้วิจัยใช้การวิเคราะห์ค่าทางสถิติความถี่ใน
การเกิดปัญหา ก าหนดคะแนน ดังนี้ 

- 1 คะแนน เกิดปัญหาน้อยมาก ปีละครั้งหรือน้อยกว่า 
- 5 คะแนน เกิดปัญหาน้อย เดือนละครั้ง 
- 10 คะแนน เกิดปัญหาปานกลาง สัปดาห์ละครั้ง 
- 15 คะแนน เกิดปัญหาบ่อย เกือบทุกวันหรือมากกว่า 

3. ความสามารถในการตรวจจับ (Detection : D) ครั้งนี้ผู้วิจัยพิจารณาถึงการควบคุม 
ความยากง่ายในการแก้ไขปัญหา ก าหนดคะแนน ดังนี้ 

- 1 คะแนน วิธีการแก้ปัญหายากและซับซ้อนมาก 
- 2 คะแนน สามารถแก้ปัญหาได้แต่ใช้เวลาและมีค่าใช้จ่าย 
- 3 คะแนน สามารถแก้ปัญหาไดง้่าย 
- 4 คะแนน สามารถแก้ปัญหาได้ทันทีและด้วยตัวพนักงานเอง 

การประเมินและจัดล าดับความส าคัญของปัญหาโดยแสดงตัวเลขล าดับความเสี่ยง (Risk 
Priority Number : RPN) ซึ่งได้จากการน าคะแนนของทั้ง 3 ด้าน มาคณูกัน 

สูตร RPN = S x O x D 
 

หลังจากก าหนดแนวทางในการให้คะแนนผู้วิจัยได้น าปัญหาที่รวบรวมได้ให้กับผู้ที่เกี่ยวข้อง
ประเมินจ านวน 5 คน และน าคะแนนของแต่ละคนมาหาค่าเฉลี่ยและใช้ค่าเฉลี่ยค านวณคะแนนและ
จัดล าดับโดยเรียงล าดับค่าจากมากไปหาน้อยเพ่ือเรียงล าดับความเร่งด่วนในการน าปัญหาไปหาวิธีการ
ปรับปรุงตามล าดับ โดยสรุปไดต้ามตาราง 

 
ตารางท่ี 4.4  ตารางสรุปการจัดล าดับปัญหา 

ล าดับ ปัญหาที่พบ 
ผลกระทบ 

(S) 
ความถี่ 

(O) 
การควบคุม 

(D) 
คะแนน 

1 จ านวนวัสดุบรรจุเหลือจากการผลติมากเกิน 12.0 12.0 2.2 316.8 
2 เกิดการรอคอยในงานคัดแยกพาเลทไม้และถาดกระดาษ

มาก เนื่องจากมีพื้นท่ีจ ากัดและต้องรอรถยกตัก 
12.0 13.0 2.0 312.0 
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ตารางท่ี 4.4  ตารางสรุปการจัดล าดับปัญหา (ต่อ) 

ล าดับ ปัญหาที่พบ 
ผลกระทบ 

(S) 
ความถี่ 

(O) 
การควบคุม 

(D) 
คะแนน 

3 ไม่มีแผนผังการจัดเก็บที่ชัดเจน เปลี่ยนแปลงพื้นที่จัดเก็บ
บ่อย 

13.0 12.0 1.8 280.8 

4 ใช้เวลานานในการหยิบหรือเข้าถึงต าแหน่งที่เก็บวัสดุ
บรรจ ุ

11.0 14.0 1.6 246.4 

5 พื้นที่จัดเก็บไมเ่พียงพอกับปริมาณวัสดุที่ถือครองทั้งหมด 10.0 14.0 1.6 224.0 
6 ปริมาณช่ัวโมงท างานล่วงเวลามาก 8.4 13.0 2.0 218.4 
7 ไม่สามารถจัดการ FIFO ได้ 100% เนื่องจากไม่มีการ

ควบคุมล็อทที่รับเข้าและรอบการคัด 
7.0 13.0 2.2 200.2 

8 ไม่สามารถระบุหรือตรวจสอบกลบัพื้นที่จัดเก็บวัสดบุรรจุ
ในระบบ SAP ได ้

7.4 11.0 1.8 146.5 

9 การส่งมอบใหผู้้ใช้มีระยะทางไกลและหลายรอบใน 1 วัน 5.0 10.0 2.4 120.0 
10 รถบรรทุกลากจูงมีความเสีย่งให้วัสดุบรรจุร่วงหล่นได้ง่าย 4.6 6.2 2.8 79.9 

 
ผู้วิจัยได้น าปัญหา 6 อันดับแรกที่มีคะแนนสูงสุด มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนภูมิ

ก้างปลาโดยใช้หลักการ 4M1E คือ ด้านบุคคลากร (Man) ด้านเครื่องจักร (Machine) ด้านวัตถุดิบ
(Material) ด้านวิธีการ (Method) และด้านสิ่งแวดล้อม (Environment) น ามาแยกแยะสาเหตุของ
ปัญหา เรียงตามล าดับปัญหา ดังนี้ 

 
1. จ านวนวัสดุบรรจุเหลือจากการผลิตมากเกิน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัสดุบรรจุเหลือ
มากเกิน 

ด้านบุคคลากร 

ด้านวิธีการท างาน 

ด้านเครื่องจักร/สิ่งแวดล้อม 

ด้านวัตถุดิบ/วัสด ุ

พนักงานวางแผนยัง
ไม่มีความรู้ทฤษฎี
การสั่งซ้ือ 

พนักงานนับ
สต็อกผิด 

วัสดุบรรจุมี
หลายชนิด 

  มีการปรับเปลี่ยน
แผนผลิตกระทันหัน 

การสั่งซ้ือต้องมี
ขั้นต่ าในการส่ง 

  วธิีการสั่งซ้ือ
ไม่เหมาะสม 
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2. เกิดการรอคอยในงานคัดแยกพาเลทไม้และถาดกระดาษมาก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. ไม่มีแผนผังการจัดเก็บชัดเจน เปลี่ยนแปลงพ้ืนที่จัดเก็บบ่อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ด้านบุคคลากร 

ไม่มีแผนผัง
การจัดเก็บ

ชัดเจน 
 

ด้านวิธีการท างาน 

ด้านเครื่องจักร/สิ่งแวดล้อม 

ด้านวัตถุดิบ/วัสด ุ

วัสดุบรรจุมี
หลากหลาย
รูปแบบ 

พนักงานอาศัย
ความคุ้นเคย 

ไม่มีป้ายบ่งชี ้

 ไม่มีการจัด
กลุ่มวัสดุบรรจ ุ

ไม่มีการก าหนด
พื้นที่จัดเก็บ 

  การจัดเก็บ
เป็นแบบวาง
ซ้อนกันได้ 

ไม่มีชั้นวาง 

เกิดการรอคอย
ในงานคัดแยก 

ด้านบุคคลากร ด้านเครื่องจักร/สิ่งแวดล้อม 

ไม่มีอุปกรณ์
เคลื่อนที่
แบบต่อเนื่อง 

แรงงานส่วนใหญ่ 
เป็นคนต่างด้าว 

จัดล าดับงาน
ไม่ต่อเนื่อง 

ด้านวัตถุดิบ/วัสด ุ

วัสดุบรรจุมีขนาด
และน้ าหนกัมาก 

  ผังการเรียง
งานย้อนล าดับ
งาน 

พื้นที่คัดแยกมีจ ากัด
ท าให้เกิดรอบการตัก
มาก 

ใช้จ านวนคนเยอะ
เกินปริมาณงาน 

ไม่ม ีWI ครบทุก
กระบวนการ 

ด้านวิธีการท างาน 
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4. ใช้เวลานานในการหยิบหรือเข้าถึงต าแหน่งที่เก็บวัสดุบรรจุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5. พ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอกับปริมาณวัสดุที่ถือครองทั้งหมด 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   ไม่มีการควบคุม
ฐานข้อมูลวัสดุใน
คอมพิวเตอร์ระบุ
ถึงพื้นที่จัดเก็บ 

ด้านบุคคลากร ด้านอุปกรณ/์สิ่งแวดล้อม 

ไม่มีอุปกรณ์ไอที
ใช้ในการเบิกจ่าย ส่วนใหญ่เป็น

พนักงานต่างด้าว พื้นที่จัดเก็บ
ไม่มีป้ายบ่งชี้ ใช้เวลานานใน

การหยิบหรือ
เข้าถึงต าแหน่ง

ที่เก็บวัสด ุ

ด้านวิธีการท างาน ด้านวัตถุดิบ/วัสด ุ

วัสดุบรรจุไม่
มีป้ายบ่งชี ้

ไม่มีการระบุ
พื้นที่จัดเก็บใน
ใบเบิกให้ 
ผู้หยิบ 

  วัสดุบรรจุ
วางปนกันใน
พื้นที่เดียวกัน 

พ้ืนที่จัดเก็บไม่
เพียงพอ 

ด้านบุคคลากร 

ด้านวิธีการท างาน 

ด้านเครื่องจักร/สิ่งแวดล้อม 

ด้านวัตถุดิบ/วัสด ุ

ไม่มีอุปกรณ์ช่วย
จัดเก็บในแนวดิ่ง 

    ใช้วิธกีาร
สั่งซ้ือเพื่อเติม
อย่างเดียว 

    มีวัสดุบรรจุ
เหลือใช้และไม่
มีแผนผลิต
จ านวนมาก 

  ใช้วธิีการสั่งซ้ือ
และล็อทใหญ่และ
ให้ผู้ผลิตส่งครั้งละ
มาก ๆ 
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6. ปริมาณชั่วโมงท างานล่วงเวลามาก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.4 หาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
หลังจากการรวบรวมและวิเคราะห์ปัญหาที่พบในงานควบคุมวัสดุบรรจุแล้ว ผู้วิจัยได้ศึกษา

และประชุมทีมงานที่เกี่ยวข้องเพ่ือหาแนวทางและเลือกเครื่องมือที่จะใช้ให้เหมาะสมกับกระบวนการ
ท างาน ปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ โดยได้รวบรวมและสรุปแนวทางปรับปรุง ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 4.5 ตารางสรุปการหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
ปัญหาท่ีพบ สาเหตุ แนวทางแก้ไข เคร่ืองมือท่ีใช้ 
จ านวนวัสดุบรรจุ
เหลือจากการผลิต
มากเกิน 

-การสั่งซื้อท่ีไมเ่หมาะสม 
-การสั่งซื้อต้องมีขั้นต่ า 
-พนักงานวางแผนยังไม่มีความรู้
ทฤษฎีการสั่งซื้อ 
-มีการปรับเปลี่ยนแผนผลิต
กระทันหัน 

-ค านวณปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด
และหาจดุสั่งซื้อใหม่ที่เหมาะสม 
-รวมวัสดุบรรจหุลายตัวให้เป็นขั้นต่ า
ในการจัดส่งของผูผ้ลติ 

EOQ 
ROP 

เกิดการรอคอยใน
งานคัดแยกพาเลท
ไม้และถาด
กระดาษมาก 
เนื่องจากมีพื้นท่ี
จ ากัดและต้องรอ
รถยกตัก 

-พื้นที่ท างานมีจ ากัดท าให้เกิด
รอบการตักมาก 
-ไม่มีอุปกรณ์เคลื่อนที่
แบบต่อเนื่อง 
-จัดล าดับงานไมต่่อเนื่อง 
-ใช้จ านวนคนเยอะเกินปริมาณ
งาน 
-แรงงานส่วนใหญ่เป็นตา่งด้าว 
-วัสดุบรรจุมีขนาดและน้ าหนัก
มาก 

-ปรับวิธีการท างาน 
-น า Roller conveyor มาใช้ล าเลียง
ให้การท างานต่อเนื่อง 
-จัดสรรก าลังคนให้พอดีกับปริมาณ
งาน 
-เพิ่มเครื่องมือ Electric hand pallet 
มาใช้ร่วมกับรถยก  

ECRS 
Lean 

ปริมาณชั่วโมง
ท างาน

ล่วงเวลามาก 

ด้านบุคคลากร 

ด้านวิธีการท างาน 

ด้านเครื่องจักร/สิ่งแวดล้อม 

ด้านวัตถุดิบ/วัสด ุ

พนักงานระดับ
ปฏิบัติการเข้า
ออกบ่อย 

    ใช้วิธกีารแบ่ง
งานตามหน้าที่ 
ก าหนดให้ท าตาม
เป้ารายคน 

วัสดุบรรจุบางชนิด
จ าเป็นต้องท างาน
เป็นคู่ 

   ไม่ได้วางแผนงาน
ให้ได้ตามปริมาณ
การใช้ 
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ตารางท่ี 4.5 ตารางสรุปการหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข (ต่อ) 
ปัญหาท่ีพบ สาเหตุ แนวทางแก้ไข เคร่ืองมือท่ีใช้ 
ไม่มีแผนผังการ
จัดเก็บที่ชัดเจน 
เปลี่ยนแปลงพื้นที่
จัดเก็บบ่อย 

-ไม่มีการจัดกลุ่มวัสดุบรรจ ุ
-ไม่มีการก าหนดพื้นท่ีจัดเก็บ 
-การจัดเก็บเป็นแบบวางซ้อนกัน
ได ้
-ไม่มีช้ันวาง 
-วัสดุบรรจุมีหลากหลายรปูแบบ 

-แบ่งกลุ่มวัสดตุามมลูค่า/ปรมิาณท่ี
ต้องการใช้ทั้งปี  
-จัดเก็บตามกลุ่มวสัด ุ
-ติดป้ายบ่งช้ีพื้นที่จัดเก็บ 
-ใช้ช้ันวางเก็บวัสดุบรรจุที่ไม่สามารถ
วางซ้อนกันได ้

ABC Analysis 
Layout design 

ใช้เวลานานในการ
หยิบหรือเข้าถึง
ต าแหน่งที่เก็บวัสดุ
บรรจ ุ

-ไม่มีการควบคุมฐานข้อมลูวัสดุ
ในคอมพิวเตอร์ระบุถึงพื้นที่
จัดเก็บ 
-ไม่มีการระบุพื้นท่ีจดัเก็บในใบ
เบิกให้ผู้หยิบ 
-ไม่มีอุปกรณ์ไอทีใช้ในการ
เบิกจ่าย 
-ไม่มีป้ายบ่งช้ีพื้นที่การจดัเก็บ 
-วัสดุบรรจุวางปนกันในพ้ืนท่ี
เดียวกัน 

-ก าหนดพื้นที่จัดเก็บวัสดุแตล่ะกลุม่
และแยกประเภทชัดเจน 
-ติดท าป้ายบ่งช้ีพื้นที่จัดเก็บ 
-พนักงานตรวจรับวัสดุแจ้งพ้ืนท่ี
จัดเก็บให้ทีมวางแผนบันทึกใน
โปรแกรม Excel ควบคู่กับระบบ SAP 
-เจ้าหน้าท่ีข้อมูลระบุพ้ืนท่ีการจดัเก็บ
ให้พนักงานขับรถยกเมื่อมีการเบิกจ่าย 
-ติดป้ายบ่งช้ีที่ตัววัสดุให้ชัดเจน 

ABC Analysis 
Layout design 

พื้นที่จัดเก็บไม่
เพียงพอกับ
ปริมาณวัสดุที่ถือ
ครองทั้งหมด 

-ใช้วิธีการสั่งซื้อและล็อตใหญ่
และให้ผูผ้ลติส่งครั้งละมากๆ 
-ไม่มีอุปกรณ์ช่วยจัดเก็บใน
แนวดิ่ง 
-มีวัสดุบรรจุเหลือใช้และไมม่ี
แผนผลิตจ านวนมาก 

-สั่งซื้อปริมาณที่เหมาะสมโดยให้ผูผ้ลิต
ทยอยส่ง 
-น าช้ันวางของมาใช้เก็บวัสดุที่ขนาด
เล็กและหมุนเวียนช้า 
-รวมวัสดุบรรจุทีไ่ม่มีแผนผลิตในปอียู่
พื้นที่เดียวกัน 

ROP 
Layout design 

ปริมาณช่ัวโมง
ท างานล่วงเวลา
มาก 

-ไม่มีการค านวณประสิทธิภาพ
งาน 
-การจัดสรรงานไม่ถูกต้อง 

-น าปริมาณความต้องการใช้วัสดุบรรจุ
มาวางแผนงานแตล่ะวัน 
-วิเคราะห์คา่งานและวดัประสิทธิภาพ
แต่ละงานเพื่อจดัสรรงานให้เหมาะสม 

Job Standard 

 
ข้อมูลจากตารางดังกล่าวข้างต้นสามารถอธิบายแนวทางที่จะน าไปปรับปรุงจริงได้ ดังนี้ 
4.4.1 ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด 
จากประเด็นปัญหาที่พบวัสดุบรรจุเหลือจากการผลิตจ านวนมาก ซ่ึงได้วิเคราะห์หาสาเหตุโดย

ใช้แผนภูมิก้างปลาพบว่าการสั่งซื้อแต่ละครั้งดูตามแผนผลิตอย่างเดียวและท าการสั่งจากผู้ผลิตล็อทใหญ่
ในครั้งเดียว ผู้ผลิตท าการจัดส่งคราวละมาก ๆ จนครบออเดอร์ ไม่ได้ค านึงถึงต้นทุนในการจัดการวัสดุ 
คงคลัง ดังนั้นเมื่อมีการปรับแผนผลิตกระทันหันจึงท าให้วัสดุบรรจุสต็อกเหลือจ านวนมาก ต้องเก็บไว้ใช้
ในแผนการผลิตครั้งถัดไปซึ่งต้นทุนการจัดเก็บสูงมากตามไปด้วย ผู้วิจัยจึงได้น าเทคนิคการสั่งซื้อที่
ประหยัดที่สุดมาประยุกต์ใช้ โดยค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ต้นทุนการสั่ งซื้อและต้นทุนการเก็บหรือ
ต้นทุนรวมต่ าท่ีสุด 
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สูตร ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity : EOQ) 
 

 
D คือ ปริมาณความต้องการสินค้าทั้งปี 
S คือ ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง 
H คือ ต้นทุนในการเก็บรักษาสินค้าต่อหน่วยต่อปี 
 
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดคือการหาปริมาณการสั่งซื้อแต่ละครั้งที่ท าให้ต้นทุนรวมที่ต่ าท่ีสุด 

โดยการหาตามสูตรดังนี้ 
สูตร หาต้นทุนรวม 
ต้นทุนรวม (Total cost :TC)  

= ต้นทุนการเก็บรักษาวัสดุคงคลังต่อปี + ต้นทุนการสั่งซื้อต่อปี 
  TC = CC + OC 
 

ต้นทุนการเก็บรักษาวัสดุคงคลังต่อปี (Carrying Cost)  
= ปริมาณวัสดุคงคลังเฉลี่ย x ต้นทุนการเก็บรักษา/ปี/หน่วย 
  CC = (Q/2)H 
 

ต้นทุนการสั่งซื้อต่อปี (Ordering Cost)  
= ต้นทุนการสั่งซื้อ/ครั้ง x จ านวนครั้งที่สั่ง/ปี 
  OC = F(D/Q) 
 

TC คือ ต้นทุนรวม 
CC คือ ต้นทุนการเก็บรักษาวัสดุบรรจุต่อปี 
OC คือ ต้นทุนในการสั่งซื้อวัสดุบรรจุต่อปี 
Q/2 คือ ปริมาณวัสดุบรรจุคงคลังเฉลี่ย    
H  คือ ต้นทุนการจัดเก็บวัสดุบรรจุต่อปี 
F  คือ ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อต่อครั้ง 
D  คือ จ านวนครั้งที่สั่งซื้อต่อปี  
 
4.4.2 จุดสั่งซื้อใหม ่
จากประเด็นปัญหาที่พบวัสดุบรรจุเหลือจากการผลิตจ านวนมาก และพ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอ

กับวัสดุบรรจุที่ถือครอง ซึ่งได้วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนภูมิก้างปลาพบว่ารอบการสั่งซื้อวัสดุบรรจุ

EOQ = √2xDxS 
H 
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เข้ามาเติมแต่ละครั้งเป็นล็อทใหญ่ อาศัยการประมาณการจากประสบการณ์ของพนักงานที่เคยสั่งซื้อและ
ไม่ได้ค านึงถึงปริมาณต่ าสุดที่ทางผู้ผลิตสามารถจัดส่งให้ได้ และสั่งซื้อทันทีที่ได้รับแผนผลิตมา จึงท าให้
สต็อกมากเกินความจ าเป็น ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้น าเทคนิคการหาจุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder Point : ROP) ใน
อัตราความต้องการวัสดุบรรจุไม่คงท่ีจึงมีการเก็บวัสดุบรรจุเผื่อขาดมือ มาใช้เพ่ือแก้ปัญหาดังกล่าว 

สูตร จุดสั่งซื้อใหม่ 
จุดสั่งซื้อใหม่ (Re Order Point : ROP) 

= (ปริมาณความต้องการวัสดุคงคลังเฉลี่ย x เวลารอคอย)+วัสดุคงเหลือเพ่ือความ
ปลอดภัย 

  ROP = (đ x L)+SS 
đ คือ ปริมาณความต้องการใช้วัสดุบรรจุโดยเฉลี่ย 
L คือ เวลารอคอยในการสั่ง 
SS คือ วัสดุบรรจุคงเหลือเพ่ือความปลอดภัย(เผื่อขาดมือ) 

 
สูตร วัสดุคงเหลือเพ่ือความปลอดภัย  
วัสดุคงเหลือเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock : SS) 

= ระดับการให้บริการ x ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานความต้องการใช้ x รากที่สองของ
เวลารอคอย 

  SS = Z x Sd x √L 
 
SS คือ วัสดุบรรจุคงเหลือเพ่ือความปลอดภัย 
Z คือ ระดับการให้บริการ 
Sd คือ ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานความต้องการใช้ 
L คือ เวลารอคอยในการสั่ง 
 
น าสูตรการค านวณข้างต้นกับวัสดุบรรจุทั้งหมดใส่ในตาราง Excel เพ่ือใช้เป็นแนวทางการ

ควบคุมการสั่งซื้อที่เหมาะสม ตามวิธีการที่ค านวณอย่างมีหลักการที่ถูกต้อง 
 
ตารางท่ี 4.6 ตารางแสดงตัวอย่างการสั่งซื้อวัสดุบรรจุ 
วัสดุบรรจุ ความ

ต้องการ/ปี 
ความ

ต้องการ/
วัน 

จุดสั่งซื้อที่
ประหยัด 

เวลา
รอคอย 

จ านวน
ส่ง/รอบ

สั่งซื้อ 

สต็อกเพื่อ
ความ

ปลอดภัย 

จุด
สั่งซื้อ
ใหม่ 

ถาดกระดาษ C-234 1,250,000 3,000 50,000 7 500 2,500 18,500 
ถาดกระดาษ C-2073 1,755,000 4,000 20,000 7 500 3,500 10,000 
พาเลทไม้ PL-105 160,000 70 200 7 150 160 1,300 
เทปกาว 2 น้ิว 4,000 50 500 7 200 380 200 
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4.4.3 แบ่งกลุ่มสินค้าโดยใช้ทฤษฎี ABC Analysis  
จากปัญหาที่พบเรื่องไม่มีแผนผังการจัดเก็บวัสดุบรรจุที่ชัดเจน และการใช้เวลานานในการ

หยิบหรือเข้าหาพ้ืนที่จัดเก็บวัสดุบรรจุ ผู้วิจัยจึงได้น าเทคนิคทฤษฎี ABC Analysis มาประยุกต์ใช้โดยน า
รายการวัสดุบรรจุที่ต้องการใช้ทั้งปีมาท าการแบ่งกลุ่ม โดยใช้หลักเกณฑ ์ดังนี้ 

กลุ่ม A คือ วัสดุบรรจุที่มีปริมาณประมาณ 10 - 20 เปอร์เซ็นต์ แต่มีมูลค่าประมาณ 80 
เปอร์เซ็นต์ของปริมาณวัสดุบรรจุทั้งหมด 

กลุ่ม B คือ วัสดุบรรจุที่มีปริมาณประมาณ 20 - 40 เปอร์เซ็นต์ แต่มีมูลค่าประมาณ 15 
เปอร์เซ็นต์ของปริมาณวัสดุบรรจุทั้งหมด 

กลุ่ม C คือ วัสดุบรรจุที่มีปริมาณประมาณ 40 - 60 เปอร์เซ็นต์ แต่มีมูลค่าประมาณ 5 
เปอร์เซ็นต์ของปริมาณวัสดุบรรจุทั้งหมด 

 
4.4.4 ปรับปรุงพื้นท่ีการจัดเก็บ (Layout Design) 
จากการวิเคราะห์ปัญหาการใช้เวลานานในการเบิกจ่ายวัสดุบรรจุ สาเหตุเนื่องมาจากไม่ได้

ก าหนดพ้ืนที่การจัดเก็บวัสดุให้ชัดเจน รูปแบบการจัดพ้ืนที่ไม่เหมาะสม ไม่มีป้ายบ่งชี้  ใช้การแบ่งพ้ืนที่
จัดเก็บวัสดุบรรจุแต่ละอย่างอยู่ในรูปแบบและขนาดเหมือนกัน พ้ืนที่ในอาคารมีการจัดวางตู้ส านักงาน 
อุปกรณ์ ที่นั่งพัก ที่จอดรถยก ขวางพ้ืนที่จัดเก็บวัสดุบรรจุ จึงต้องพิจารณาปรับผังการใช้พื้นที่ภายในใหม่ 
โดยต่อเนื่องจากหลักการ ABC Analysis มาวิเคราะห์และเป็นแนวทางการวางผังพื้นท่ีท างานทั้งหมด 

 
4.4.5 ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน โดยใช้หลักการของ ECRS และ Lean 
จากการวิเคราะห์ปัญหาในเรื่องการรอคอยในงานคัดแยกพาเลทไม้และถาดกระดาษและการ

พิจารณาขั้นตอนและเวลาท างานที่ได้จาก Flow process chart มีหลายกระบวนการที่ต้องปรับปรุง
เพ่ือลดขั้นตอน ระยะทาง และเวลาในการปฏิบัติงานแต่ละข้ันตอนลงได ้โดยใช้แนวทางหลัก ๆ ดังนี้ 

I. ใช้เครื่องมือ/อุปกรณ์ทุ่นแรง 
II. ปรับกระบวนการท างานให้ต่อเนื่อง 
III. ปรับลดขั้นตอนการท างาน 
IV. ลดเวลาสูญเสียจากการรอคอย 

 
4.4.6 วิเคราะห์ค่างานจากปริมาณความต้องการใช้วัสดุบรรจุ (Work load analysis) 
จากการพบข้อมูลการท างานล่วงเวลาของพนักงานเป็นจ านวนมาก มีสาเหตุจากการท างาน

ตามหน้าที่ที่เคยท าประจ า ไม่ได้ท าตามปริมาณวัสดุบรรจุที่ต้องการตามแผนการผลิต จึงท าให้สต็อกวัสดุ
บรรจุไม่เป็นไปตามความต้องการใช้จริง บางกลุ่มมีสต็อกพร้อมใช้ปริมาณมากส่วนบางกลุ่มมีไม่เพียงพอ
ต่อการเบิกจึงท าให้ต้องท างานล่วงเวลาอยู่ตลอด ดังนั้นเพ่ือจัดสรรก าลังคนให้เพียงพอกับปริมาณงานที่
ต้องท าในแต่ละวัน โดยการใช้ยอดความต้องการใช้วัสดุบรรจุต่อวันค านวณหาจ านวนพนักงานที่ต้องมี 
และใช้ยอดดังกล่าวเป็นเป้าหมายงานที่ต้องท าให้ส าเร็จ และใช้วางแผนงานประจ าวันและพิจารณาการ
ท างานล่วงเวลาให้เหมาะสม 
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4.5 น าแนวทางปรับปรุงไปปฏิบัติจริง 
หลังจากการวิเคราะห์และสรุปเครื่องมือต่าง ๆ ที่จะน ามาใช้ปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการ

คลังวัสดุบรรจุแล้ว ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้กับหน้างานจริง ดังนี้ 
4.5.1 น าทฤษฎี EOQ และ ROP มาใช้ค านวณหาจุดสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดและหาจุดสั่งซื้อใหม่

ที่เหมาะสม 
เนื่องจากวัสดุบรรจุที่หน่วยงานดูแลมีทั้งประเภทหมุนเวียนใช้ซึ่งถูกตัดมูลค่าไปแล้วเมื่อส่งเข้า

ไลน์ผลิตในครั้งแรกแต่ถูกน ามาเวียนใช้ใหม่เพ่ือเป็นการลดต้นทุนการผลิต และอีกประเภทคือวัสดุบรรจุ
ประเภทไม่หมุนเวียนใช้หรือของซื้อเข้ามาใหม่ซึ่งมีมูลค่า ดังนั้นผู้วิจัยจึงให้ความส าคัญกับวัสดุบรรจุใหม่
ประเภทไม่หมุนเวียนใช้และหรือวัสดุบรรจุใหม่ประเภทหมุนเวียนใช้หากจะต้องท าการสั่งซื้อมาทดแทน
กลุ่มที่หมุนเวียนใช้แล้วแต่เสื่อมสภาพไป โดยการน าความต้องการใช้ตลอดทั้งปีมาค านวณการสั่งซื้อที่
ประหยัดที่สุด 

A. การตรวจสอบลักษณะความต้องการของวัสดุบรรจุ 
การตรวจสอบลักษณะความต้องการของวัสดุบรรจุเพ่ือเลือกใช้ทฤษฎีการสั่งซื้อที่ประหยัด

ที่สุดของวัสดุบรรจุแต่ละประเภท หากใช้ไม่เหมาะสมอาจจะไม่ได้ต้นทุนที่ต่ าที่สุดตามที่ต้องการ ได้ 
Peterson และ Silver มีหลักการในการวัดหาความแปรปรวนของความต้องการด้วยการหาค่า
สัมประสิทธิ์ความแปรปรวน โดยหากค่าที่ได้น้อยกว่า 0.25 แสดงว่าระดับความต้องการวัสดุบรรจุมี
ความคงที่ แต่หากค่าที่ได้มากกว่า 0.25 แสดงว่าระดับความต้องการวัสดุบรรจุไม่คงที่ มีความแปรปรวน
มาก 

 
ตารางท่ี 4.7  แสดงตัวอย่างการหาค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนของวัสดุบรรจุ C-234 

เดือน ความต้องการใช้ ( )  
 

มกราคม 78,528 6,166,646,784.00   

กุมภาพันธ์ 48,656 2,367,406,336.00   

มีนาคม 73,048 5,336,010,304.00   

เมษายน 59,368 3,524,559,424.00   

พฤษภาคม 55,848 3,118,999,104.00   

มิถุนายน 33,840 1,145,145,600.00   

กรกฎาคม 107,152 11,481,551,104.00   

สิงหาคม 78,984 6,238,472,256.00   

กันยายน 66,792 4,461,171,264.00   

ตุลาคม 71,008 5,042,136,064.00   

พฤศจิกายน 70,688 4,996,793,344.00   

ธันวาคม 110,976 12,315,672,576.00   

รวม 854,888    66,194,564,160.00   
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ตารางท่ี 4.7 แสดงตัวอย่างการหาค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนของวัสดุบรรจุ C-234 (ต่อ) 
เดือน ความต้องการใช้ ( )  

 

đ            71,240.67     

(đ)2  5,075,232,587.11     

   5,516,213,680.00  

Est. var D   440,981,092.89  

VC   0.080  
 

วิธีการหาค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน (Variability Coefficient : VC) มีสมการ
ค านวณ ดังนี้ 

 
Est. var D = ประมาณค่าความแปรปรวนของค่า D 
  đ = ค่าเฉลี่ยความต้องการวัสดุบรรจุ 

 

 
di = ประมาณความต้องการวัสดุบรรจุในแต่ละช่วงเวลา 
n = ช่วงระยะเวลาที่ท าการศึกษา 

 
จากการค านวณค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนของวัสดุบรรจุทั้ง 57 ตัว พบว่ามีวัสดุบรรจุ

จ านวน 42 ตัว มีค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนมากกว่า 0.25 แสดงว่ามีความต้องการไม่คงที่ และมี
จ านวน 15 ตัว มีค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนน้อยกว่า 0.25 แสดงว่ามีความต้องการคงที่ ดังนั้นจึง
แบ่งวิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดแยกตามกลุ่ม ดังนี้ วัสดุบรรจุที่มีความต้องการคงที่ใช้ EOQ ส่วน     
วัสดุบรรจุที่มีความต้องการไม่คงท่ีใช้ Silver-meal 
 
ตารางท่ี 4.8 แสดงค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนและวิธีหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด 
ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจุ กลุ่มวัสด ุ VC ความต้องการ วิธีท่ีใช้ 

1 C-2073 A 0.03 คงที ่ EOQ 
2 C-234 A 0.08 คงที ่ EOQ 
3 C-238 A 0.09 คงที ่ EOQ 
4 PL-123 A 0.20 คงที ่ EOQ 
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ตารางท่ี 4.8 แสดงค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนและวิธีหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (ต่อ) 
ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจุ กลุ่มวัสด ุ VC ความต้องการ วิธีท่ีใช้ 

5 PL-112 A 0.49 ไม่คงท่ี Silver-meal 
6 C-247 A 0.20 คงที ่ EOQ 
7 S-410 A 0.20 คงที ่ EOQ 
8 STRETCH FILM 20 MIC. A 0.03 คงที ่ EOQ 
9 C-248 A 0.58 ไม่คงท่ี Silver-meal 
10 C-2072 A 0.59 ไม่คงท่ี Silver-meal 
11 C-240 A 0.27 ไม่คงท่ี Silver-meal 
12 Shrink wrap (roll) ขนาด 2550 mm. B 0.22 คงที ่ EOQ 
13 C-348 B 0.50 ไม่คงท่ี Silver-meal 
14 C-219 B 0.55 ไม่คงท่ี Silver-meal 
15 PLASTC FASTENER (PET 12 mm) B 0.01 คงที ่ EOQ 
16 C-228 B 0.59 ไม่คงท่ี Silver-meal 
17 SHRINK FILM ROLL 2390 MM. B 0.27 ไม่คงท่ี Silver-meal 
18 PL-108 B 0.61 ไม่คงท่ี Silver-meal 
19 STRETCH FILM 23 MIC. B 0.08 คงที ่ EOQ 
20 T-006 B 0.51 ไม่คงท่ี Silver-meal 
21 C-209 B 0.70 ไม่คงท่ี Silver-meal 
22 C-302 B 0.60 ไม่คงท่ี Silver-meal 
23 T-002 B 0.20 คงที ่ EOQ 
24 PL-105 B 0.66 ไม่คงท่ี Silver-meal 
25 SHRINK HOOD(1500x1200x2350x0.14mm) B 0.20 คงที ่ EOQ 
26 PL-113 B 0.80 ไม่คงท่ี Silver-meal 
27 C-229 B 0.64 ไม่คงท่ี Silver-meal 
28 PL-126 B 0.87 ไม่คงท่ี Silver-meal 
29 PLASTC FASTENER (PET 9.5 mm) B 0.02 คงที ่ EOQ 
30 S-100 C 0.18 คงที ่ EOQ 
31 C-304 C 0.66 ไม่คงท่ี Silver-meal 
32 C-310 C 0.79 ไม่คงท่ี Silver-meal 
33 PL-125 C 0.83 ไม่คงท่ี Silver-meal 
34 C-235 C 0.61 ไม่คงท่ี Silver-meal 
35 PL-120 C 0.85 ไม่คงท่ี Silver-meal 
36 C-214 C 0.73 ไม่คงท่ี Silver-meal 
37 S-413 C 0.80 ไม่คงท่ี Silver-meal 
38 C-342 C 0.83 ไม่คงท่ี Silver-meal 
39 T-001 C 0.60 ไม่คงท่ี Silver-meal 
40 C-347 C 0.85 ไม่คงท่ี Silver-meal 
41 C-265 C 0.81 ไม่คงท่ี Silver-meal 
42 PL-124 C 0.92 ไม่คงท่ี Silver-meal 
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ตารางท่ี 4.8 แสดงค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนและวิธีหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (ต่อ) 
ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจุ กลุ่มวัสด ุ VC ความต้องการ วิธีท่ีใช้ 
43 C-251 C 0.87 ไม่คงท่ี Silver-meal 
44 C-217 C 0.81 ไม่คงท่ี Silver-meal 
45 PLASTIC SHEET (LDPE) 1400x1400 C 0.15 คงที ่ EOQ 
46 T-009 C 0.80 ไม่คงท่ี Silver-meal 
47 C-259 C 0.92 ไม่คงท่ี Silver-meal 
48 C-252 C 0.84 ไม่คงท่ี Silver-meal 
49 C-218 C 0.92 ไม่คงท่ี Silver-meal 
50 SHRINK HOOD(1500x1200x1420x0.14mm) C 0.80 ไม่คงท่ี Silver-meal 
51 C-257 C 0.92 ไม่คงท่ี Silver-meal 
52 PLASTIC SHEET (1400x1700) C 0.26 ไม่คงท่ี Silver-meal 
53 S-404 C 0.68 ไม่คงท่ี Silver-meal 
54 S-402 C 0.60 ไม่คงท่ี Silver-meal 
55 C-345 C 0.92 ไม่คงท่ี Silver-meal 
56 PLASTIC SHEET (LDPE) 1300x1300 C 0.27 ไม่คงท่ี Silver-meal 
57 C-254 C 0.84 ไม่คงท่ี Silver-meal 

 
B. ค านวณต้นทุนเพ่ือใช้ในการค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อวัสดุบรรจุที่ประหยัดที่สุดซึ่ง

ประกอบด้วยต้นทุนการจัดเก็บวัสดุบรรจุต่อปี (Carrying cost : CC) และต้นทุนการจัดซื้อวัสดุบรรจุ  
ต่อครั้ง (Ordering cost : OC) มีรายการต่าง ๆ ประกอบตามตาราง 

 
ตารางท่ี 4.9  ตารางแสดงต้นทุนการจัดเก็บวัสดุบรรจุต่อปี 
ล าดับ รายการค่าใช้จ่าย จ านวน ค่าใช้จ่ายต่อปี 

1 ค่าอาคารจัดเก็บวัสดุบรรจุและส านักงาน 1 2,750,000.00 
2 เงินเดือนพนักงานระดับหัวหน้างาน 

ส่วนคลังสินค้า หน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุ 
1 291,840.00  

3 เงินเดือนพนักงานระดับเจ้าหน้าที่คลังวัสดุบรรจุ 1 205,320.00  
4 เงินเดือนพนักงานระดับปฎิบัติการ 6 701,928.00  
5 ค่าจ้างแรงงาน 20 1,858,560.00 
6 ค่าบ ารุงรักษาคลังวัสดุบรรจุ 1        60,000.00  
7 ค่าไฟฟ้าและน้ าประปา 1       359,376.48  
8 ค่าบริการอินเทอร์เน็ตและอีเมลในหน่วยงาน 1          8,640.00  
9 ค่าเสื่อมราคาอุปกรณ์เครื่องคอมพิวเตอร์ 1        24,060.00  
10 ค่าเช่ารถยก 3      1,044,000.00  
11 ค่าเชื้อเพลิงรถยก 1       744,000.00  

รวมต้นทุนการจัดเก็บวัสดุบรรจุต่อปี 8,047,724.48 
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จากตารางต้นทุนการจัดเก็บวัสดุบรรจุต่อปีรวม 8,047,724.48 บาท โดยปริมาณการใช้วัสดุ
บรรจุต่อปีรวมทุกตัว 5,692,707 ชิ้น 

ดังนั้นต้นทุนการจัดเก็บวัสดุบรรจุต่อชิ้น 
 = 8,047,724.48 ÷ 5,692,707 บาท 
 = 1.41 บาทต่อชิ้น 

 
ตารางท่ี 4.10  ตารางแสดงต้นทุนการจัดสั่งซื้อวัสดุบรรจุต่อปี 
ล าดับ รายการค่าใช้จ่าย จ านวน ค่าใช้จ่ายต่อปี 

1 เงินเดือนพนักงานระดับเจ้าหน้าที่คลังวัสดุบรรจุ 1 205,320.00  
2 เงินเดือนพนักงานระดับเจ้าหน้าที่แผนกจัดซื้อ 1 216,000.00 
3 ค่าบริการอินเทอร์เน็ตและอีเมลในบริษัท 1          5,760.00  
4 ค่าเสื่อมราคาอุปกรณ์เครื่องคอมพิวเตอร์ 1        16,000.00  
5 ค่าอุปกรณ์เครื่องใช้ส านักงาน 1          1,500.00  
6 ค่าใช้จ่ายด้านเอกสาร (ครั้งละ 10 บาท) 442          4,420.00  
7 ค่าโทรศัพท ์(ครั้งละ 5 บาท) 442          2,210.00  

รวมต้นทุนการจัดสั่งซื้อวัสดุบรรจุต่อปี 451,210.00 
 

จากตารางต้นทุนการสั่งซื้อวัสดุบรรจุต่อปีรวม 451,210 บาท โดยมีข้อมูลการสั่งซื้อปี 2563 
ทั้งหมด 442 ครั้ง 

ดังนั้นต้นทุนการสั่งซื้อวัสดุบรรจุต่อครั้ง 
 = 451,210 ÷ 442 บาท 
 = 1,020.84 บาทต่อครั้ง 
 

C. ค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด 
ผู้วิจัยใช้วิธีการ EOQ ส าหรับวัสดุบรรจุที่มีความต้องการคงที่ ยกตัวอย่างการค านวณหา

ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด วัสดุบรรจุ Cardboard Tray C-234 ซึ่งมีความต้องการใช้ต่อปีจ านวน 
854,888 ชิ้น จากข้อมูลสามารถค านวณปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด ดังนี้ 

EOQ = √2DS 
      H 

 
D = ปริมาณความต้องการต่อปี   
S = ต้นทุนการสั่งซื้อวัสดุต่อครั้ง 
H = ต้นทุนการจัดเก็บวัสดุบรรจุต่อปี 
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Q* = √2x854,888x1,020.84 

 Q* = √1,237,877,824 
Q* = 35,183.49 หรือ 35,184 ชิ้น/ครั้ง 

 
ตารางท่ี 4.11  ตารางแสดงการค านวณการสั่งซื้อแบบประหยัด 

ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจ ุ กลุ่ม
วัสด ุ VC ความ

ต้องการ วิธีการท่ีใช ้ ต้นทุนการ
จัดเก็บ/ป ี

ต้นทุนการ
สั่งซื้อ/คร้ัง 

ปริมาณ
สั่งซื้อท่ี
ประหยัด 

1 C-2073 A 0.03 2,156,451 EOQ 1.41 1,020.84 55,879.70 
2 C-234 A 0.08 854,888 EOQ 1.41 1,020.84 35,183.49 
3 C-238 A 0.09 482,069 EOQ 1.41 1,020.84 26,420.37 
4 PL-123 A 0.20 14,831 EOQ 1.41 1,020.84 4,634.14 
5 PL-112 A 0.49 19,025 Silver-meal 1.41 1,020.84  
6 C-247 A 0.20 274,710 EOQ 1.41 1,020.84 19,944.42 
7 S-410 A 0.20 192,803 EOQ 1.41 1,020.84 16,708.64 
8 STRETCH FILM 20 MIC. A 0.03 8,292 EOQ 1.41 1,020.84 3,464.99 
9 C-248 A 0.58 135,990 Silver-meal 1.41 1,020.84  
10 C-2072 A 0.59 127,036 Silver-meal 1.41 1,020.84  
11 C-240 A 0.27 185,304 Silver-meal 1.41 1,020.84  
12 Shrink wrap (roll) ขนาด 2550 mm. B 0.22 101,372 EOQ 1.41 1,020.84 12,115.56 
13 C-348 B 0.50 150,272 Silver-meal 1.41 1,020.84  
14 C-219 B 0.55 106,192 Silver-meal 1.41 1,020.84  
15 PLASTC FASTENER (PET 12 mm) B 0.01 3,672 EOQ 1.41 1,020.84 2,305.86 
16 C-228 B 0.59 112,559 Silver-meal 1.41 1,020.84  
17 SHRINK FILM ROLL 2390 MM. B 0.27 54,192 Silver-meal 1.41 1,020.84  
18 PL-108 B 0.61 5,774 Silver-meal 1.41 1,020.84  
19 STRETCH FILM 23 MIC. B 0.08 3,270 EOQ 1.41 1,020.84 2,176.04 
20 T-006 B 0.51 20,885 Silver-meal 1.41 1,020.84  
21 C-209 B 0.70 66,992 Silver-meal 1.41 1,020.84  
22 C-302 B 0.60 56,142 Silver-meal 1.41 1,020.84  
23 T-002 B 0.20 14,831 EOQ 1.41 1,020.84 4,634.14 
24 PL-105 B 0.66 3,674 Silver-meal 1.41 1,020.84  

25 SHRINK 
HOOD(1500x1200x2350x0.14mm) 

B 0.20 14,831 EOQ 1.41 1,020.84 4,634.14 

26 PL-113 B 0.80 2,072 Silver-meal 1.41 1,020.84  
27 C-229 B 0.64 46,716 Silver-meal 1.41 1,020.84  
28 PL-126 B 0.87 2,146 Silver-meal 1.41 1,020.84  
29 PLASTC FASTENER (PET 9.5 mm) B 0.02 1,597 EOQ 1.41 1,020.84 1,520.81 
30 S-100 C 0.18 56,123 EOQ 1.41 1,020.84 9,014.77 
31 C-304 C 0.66 44,088 Silver-meal 1.41 1,020.84  
32 C-310 C 0.79 34,408 Silver-meal 1.41 1,020.84  
33 PL-125 C 0.83 2,101 Silver-meal   1.41    1,020.84    
34 C-235 C 0.61 29,910 Silver-meal   1.41    1,020.84    
35 PL-120 C 0.85 2,063 Silver-meal   1.41    1,020.84    
36 C-214 C 0.73 38,760 Silver-meal   1.41    1,020.84    

1.41
H 
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ตารางท่ี 4.11  ตารางแสดงการค านวณการสั่งซื้อแบบประหยัด (ต่อ) 

ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจ ุ
กลุ่ม
วัสด ุ

VC 
ความ

ต้องการ 
วิธีการท่ีใช ้

ต้นทุนการ
จัดเก็บ/ปี 

ต้นทุนการ
สั่งซื้อ/คร้ัง 

ปริมาณ
สั่งซื้อท่ี
ประหยัด 

37 S-413 C 0.80 24,864 Silver-meal   1.41    1,020.84    
38 C-342 C 0.83 16,808 Silver-meal   1.41    1,020.84    
39 T-001 C 0.60 5,174 Silver-meal   1.41    1,020.84    
40 C-347 C 0.85 18,567 Silver-meal   1.41    1,020.84    
41 C-265 C 0.81 18,081 Silver-meal   1.41    1,020.84    
42 PL-124 C 0.92 982 Silver-meal   1.41    1,020.84    
43 C-251 C 0.87 8,792 Silver-meal   1.41    1,020.84    
44 C-217 C 0.81 9,294 Silver-meal   1.41    1,020.84    
45 PLASTIC SHEET (LDPE) 1400x1400 C 0.15 68,701 EOQ   1.41    1,020.84  9,973.92  
46 T-009 C 0.80 2,072 Silver-meal   1.41    1,020.84    
47 C-259 C 0.92 7,359 Silver-meal   1.41    1,020.84    
48 C-252 C 0.84 6,417 Silver-meal   1.41    1,020.84    
49 C-218 C 0.92 6,270 Silver-meal   1.41    1,020.84    

50 SHRINK 
HOOD(1500x1200x1420x0.14mm) 

C 0.80 2,072 Silver-meal   1.41    1,020.84    

51 C-257 C 0.92 4,340 Silver-meal   1.41    1,020.84    
52 PLASTIC SHEET (1400x1700) C 0.26 16,903 Silver-meal   1.41    1,020.84    
53 S-404 C 0.68 7,292 Silver-meal   1.41    1,020.84    
54 S-402 C 0.60 5,174 Silver-meal   1.41    1,020.84    
55 C-345 C 0.92 3,856 Silver-meal   1.41    1,020.84    
56 PLASTIC SHEET (LDPE) 1300x1300 C 0.27 30,760 Silver-meal   1.41    1,020.84    
57 C-254 C 0.84 2,888 Silver-meal   1.41    1,020.84    

 
D. ค านวณหาปริมาณวัสดุบรรจุเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) 
เพ่ือมีปริมาณวัสดุคงคลังส ารองไว้เพ่ือรองรับการผลิตอย่างเพียงพอและเหมาะสม ผู้วิจัยใช้

วิธีการค านวณด้วยสูตร 
 
  SS = Z x Sd x √L 
 
Z = ระดับการให้บริการ บริษัทกรณีศึกษามีนโยบายตอบสนอง 95% มีค่าคงที่เท่ากับ 

1.65 
Sd = ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานความต้องการใช้ 
L = เวลารอคอย 
 

ยกตัวอย่างการค านวณวัสดุบรรจุ C-234 ซึ่งมีความต้องการใช้ต่อปีจ านวน 854,888 ชิ้น 
ช่วงเวลาต้องการใช้ 12 เดือน เวลารอคอยตั้งแต่สั่งซื้อจนได้รับของ 7 วัน ปริมาณความต้องการมีความ
เปลี่ยนแปลงไปตามประสิทธิภาพการผลิต แต่เวลารอคอยในการสั่งซื้อคงที่ จากข้อมูลสามารถค านวณ
ปริมาณวัสดุบรรจุส ารองเพ่ือความปลอดภัย ดังนี้ 
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ตารางท่ี 4.12 ตารางแสดงการค านวณปริมาณวัสดุบรรจุส ารองเพ่ือความปลอดภัย C-234 
Month Demand/day(d) f(n) df (d-đ)2 f(d-đ)2 
January 2,533.16 31 78,528.00  36,481.91  1,130,939.26  
February 1,737.71 28 48,656.00  365,353.30  10,229,892.31  
March 2,356.39 31 73,048.00  202.44  6,275.69  
April 1,978.93 30 59,368.00  131,932.82  3,957,984.46  
May 1,801.55 31 55,848.00  292,259.73  9,060,051.66  
June 1,128.00 30 33,840.00  1,474,181.84  44,225,455.33  
July 3,456.52 31 107,152.00  1,241,792.02  38,495,552.77  
August 2,547.87 31 78,984.00  42,317.45  1,311,841.05  
September 2,226.40 30 66,792.00  13,400.12  402,003.72  
October 2,290.58 31 71,008.00  2,660.32  82,469.82  
November 2,356.27 30 70,688.00  199.03  5,970.87  
December 3,579.87 31 110,976.00  1,531,931.15  47,489,865.73  

Sum 27,993.25 365 854,888.00  5,132,712.14  156,398,302.65  
đ 2,342.16     

 

หาค่า Sd = √∑f(d-đ)2/n-1 
∑f(d-đ)2 = 156,398,302.65 

Sd = √ 156,398,302.65/364 
Sd = 655.49 
 
SS = 1.65 x 655.49 x √7 
SS = 2,861.53 
 

E. ค านวณหาจุดสั่งซื้อใหม่ (Re Oder Point) 
เพ่ือให้การเก็บวัสดุคงคลังไว้ในปริมาณที่เหมาะสมและไม่ท าให้เกิดการขาดช่วงการผลิต 

ผู้วิจัยใช้วิธีการค านวณด้วยสูตร 
  ROP = (đ x L)+SS 

 
đ คือ ปริมาณความต้องการใช้วัสดุบรรจุเฉลี่ยต่อวัน 
L คือ เวลารอคอยในการสั่ง 
SS คือ วัสดุคงเหลือเพ่ือความปลอดภัย (เผื่อขาดมือ) 
 



65 
 

ยกตัวอย่างการค านวณวัสดุบรรจุ C-234 ซึ่งมีความต้องการใช้ต่อปีจ านวน 854,888 ชิ้น 
ค่าเฉลี่ยในการใช้ 2,342.16 ชิ้น/วัน เวลารอคอยตั้งแต่สั่งซื้อจนได้รับของ 7 วัน และต้องมีสต็อกคงเหลือ
เพ่ือความปลอดภัย 2,861.53 ชิ้น จากข้อมูลสามารถค านวณจุดสั่งซื้อใหม่ ดังนี้ 

  ROP = (2,342.16x7)+2,861.53 
  ROP = 19,256.64 
 

ตารางท่ี 4.13  ตารางแสดงสต็อกคงเหลือเพ่ือความปลอดภัยและจุดสั่งซื้อใหม่ 

ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจ ุ
กลุ่ม
วัสด ุ

เฉลี่ยการใช้
ต่อวัน (ชิ้น) 

เวลารอ
คอย 
(วัน) 

สต็อกเพื่อความ
ปลอดภยั (ชิ้น) 

จุดสั่งซื้อใหม่ 
(ชิ้น) 

1 C-2073 A 5,908.08 7 3,923.10 45,279.69 
2 C-234 A 2,342.16 7 2,861.53 19,256.64 
3 C-238 A 1,377.34 7 4,450.15 14,091.53 
4 PL-123 A 70.62 7 1.44 495.81 
5 PL-112 A 125.99 7 32.44 914.39 
6 C-247 A 937.58 7 1,246.15 7,809.19 
7 S-410 A 918.11 7 18.74 6,445.51 
8 STRETCH FILM 20 MIC. A 22.72 7 15.66 174.67 
9 C-248 A 1,054.19 7 502.92 7,882.22 
10 C-2072 A 927.27 7 1,423.67 7,914.56 
11 C-240 A 846.14 7 7.63 5,930.59 
12 Shrink wrap (roll) ขนาด 2550 mm. B 277.73 7 652.60 2,596.72 
13 C-348 B 1,015.35 7 125.58 7,233.04 
14 C-219 B 727.34 7 607.14 5,698.53 
15 PLASTC FASTENER (PET 12 mm) B 10.06 7 3.74 74.16 
16 C-228 B 787.13 7 972.24 6,482.12 
17 SHRINK FILM ROLL 2390 MM. B 203.73 7 278.49 1,704.60 
18 PL-108 B 80.19 7 6.79 568.15 
19 STRETCH FILM 23 MIC. B 8.96 7 11.70 74.42 
20 T-006 B 134.74 7 57.21 1,000.40 
21 C-209 B 1,395.67 7 884.43 10,654.10 
22 C-302 B 779.75 7 79.91 5,538.16 
23 T-002 B 70.62 7 1.44 495.81 
24 PL-105 B 87.48 7 1.58 613.91 
25 SHRINK HOOD(1500x1200x2350x0.14mm) B 70.62 7 1.44 495.81 
26 PL-113 B 39.85 7 7.13 286.05 
27 C-229 B 916.00 7 14.73 6,426.73 
28 PL-126 B 102.19 7 116.47 831.80 
29 PLASTC FASTENER (PET 9.5 mm) B 4.38 7 2.62 33.25 



66 
 

ตารางท่ี 4.13  ตารางแสดงสต็อกคงเหลือเพ่ือความปลอดภัยและจุดสั่งซื้อใหม่ (ต่อ) 

ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจ ุ
กลุ่ม
วัสด ุ

เฉลี่ยการใช้
ต่อวัน (ชิ้น) 

เวลารอ
คอย 
(วัน) 

สต็อกเพื่อความ
ปลอดภยั (ชิ้น) 

จุดสั่งซื้อใหม่ 
(ชิ้น) 

30 S-100 C 179.31 7 203.55 1,458.70 
31 C-304 C 1,049.71 7 18.97 7,366.97 
32 C-310 C 1,186.48 7 1,172.22 9,477.60 
33 PL-125 C 105.05 7 2.05 737.40 
34 C-235 C 830.83 7 526.79 6,342.62 
35 PL-120 C 121.35 7 0.07 849.54 
36 C-214 C 1,140.00 7 82.01 8,062.01 
37 S-413 C 478.15 7 85.56 3,432.64 
38 C-342 C 840.40 7 16.39 5,899.19 
39 T-001 C 79.60 7 4.14 561.34 
40 C-347 C 1,092.18 7 0.59 7,645.82 
41 C-265 C 821.86 7 17.59 5,770.63 
42 PL-124 C 122.75 7 0.00 859.25 
43 C-251 C 676.31 7 12.51 4,746.66 
44 C-217 C 619.60 7 12.56 4,349.76 
45 PLASTIC SHEET (LDPE) 1400x1400 C 188.22 7 369.75 1,687.31 
46 T-009 C 39.85 7 7.13 286.05 
47 C-259 C 1,226.50 7 0.00 8,585.50 
48 C-252 C 916.71 7 19.25 6,436.25 
49 C-218 C 1,045.00 7 0.00 7,315.00 
50 SHRINK HOOD(1500x1200x1420x0.14mm) C 39.85 7 7.13 286.05 
51 C-257 C 723.33 7 0.00 5,063.33 
52 PLASTIC SHEET (1400x1700) C 75.80 7 65.05 595.64 
53 S-404 C 110.48 7 72.53 845.92 
54 S-402 C 79.60 7 4.14 561.34 
55 C-345 C 1,285.33 7 0.00 8,997.33 
56 PLASTIC SHEET (LDPE) 1300x1300 C 123.04 7 146.80 1,008.08 
57 C-254 C 412.57 7 29.56 2,917.56 

 
4.5.2 น าเทคนิคทฤษฎี ABC Analysis มาใช้แบ่งกลุ่มวัสดุบรรจุ 
การแบ่งกลุ่มวัสดุบรรจุเพ่ือสามารถจัดความส าคัญของแต่ละประเภทอย่างถูกต้อง และท าการ

ควยคุมอย่างมีประสิทธิภาพ ช่วยด้านความถูกต้องแม่นย าของวัสดุคงคลัง ลดเวลาและสะดวกต่อการ
ตรวจนับ วัสดุบรรจุของกรณีศึกษามีทั้งประเภทที่ไม่หมุนเวียนใช้และประเภทหมุนเวียนใช้ ดังนั้นมูลค่า
ของวัสดุคงคลังจึงไม่เท่ากัน ผู้วิจัยจึงใช้ยอดประมาณการปริมาณความต้องการใช้ต่อปีคูณด้วยราคาซื้อ
ต่อชิ้นเป็นหลักในการแบ่งกลุ่มประเภทวัสดุบรรจุตามมูลค่าโดยแบ่งเป็น กลุ่ม A, B, และ C ดังนี้ 
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กลุ่ม A คือ วัสดุบรรจุที่มีประมาณ 10 - 20 เปอร์เซ็นต์ แต่มีมูลค่าประมาณ 80 เปอร์เซ็นต์
ของปริมาณวัสดุบรรจุทั้งหมด 

กลุ่ม B คือ วัสดุบรรจุที่มีประมาณ 20 - 40 เปอร์เซ็นต์ แต่มีมูลค่าประมาณ 15 เปอร์เซ็นต์
ของปริมาณวัสดุบรรจุทั้งหมด 

กลุ่ม C คือ วัสดุบรรจุที่มีประมาณ 40 - 60 เปอร์เซ็นต์ แต่มีมูลค่าประมาณ 5 เปอร์เซ็นต์
ของปริมาณวัสดุบรรจุทั้งหมด 

 
ตารางท่ี 4.14  ตารางแสดงการแบ่งกลุ่มวัสดุบรรจุด้วยเทคนิคทฤษฎี ABC Analysis 

ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจ ุ ความต้องการ
ใช้ต่อปี(ชิ้น) 

ราคาต่อ
ชิ้น(บาท) มูลค่า(บาท) มูลค่าสะสม

(บาท) 
สัดส่วน

สะสม(%) 
กลุ่ม
วัสด ุ

1 C-2073 2,156,451 36.4 78,494,816.40    78,494,816.40  30.408% A 
2 C-234 854,888 48.54 41,496,263.52  119,991,079.92  46.483% A 
3 C-238 482,069 47 22,657,243.00  142,648,322.92  55.261% A 
4 PL-123 14,831 820 12,161,420.00  154,809,742.92  59.972% A 
5 PL-112 19,025 570 10,844,250.00  165,653,992.92  64.173% A 
6 C-247 274,710 30.35  8,337,448.50  173,991,441.42  67.403% A 
7 S-410 192,803 38  7,326,514.00  181,317,955.42  70.241% A 
8 STRETCH FILM 20 MIC. 8,292 760  6,301,584.40  187,619,539.82  72.682% A 
9 C-248 135,990 42.28  5,749,657.20  193,369,197.02  74.909% A 
10 C-2072 127,036 43.47  5,522,254.92  198,891,451.94  77.049% A 
11 C-240 185,304 26.35  4,882,760.40  203,774,212.34  78.940% A 
12 Shrink wrap (roll)  2550 mm. 101,372 45  4,561,740.99  208,335,953.33  80.707% B 
13 C-348 150,272 29.25  4,395,456.00  212,731,409.33  82.410% B 
14 C-219 106,192 29.67  3,150,716.64  215,882,125.97  83.631% B 
15 PLASTC FASTENER (PET 12 mm) 3,672 810 2,974,280.15  218,856,406.12  84.783% B 
16 C-228 112,559 26.22  2,951,296.98  221,807,703.10  85.926% B 
17 SHRINK FILM ROLL 2390 MM. 54,192 49  2,655,409.27  224,463,112.37  86.955% B 
18 PL-108 5,774 442  2,552,108.00  227,015,220.37  87.943% B 
19 STRETCH FILM 23 MIC. 3,270 745  2,436,257.97  229,451,478.34  88.887% B 
20 T-006 20,885 100  2,088,500.00  231,539,978.34  89.696% B 
21 C-209 66,992 26.49 1,774,618.08  233,314,596.42  90.384% B 
22 C-302 56,142 29.6 1,661,803.20  234,976,399.62  91.027% B 
23 T-002 14,831 110 1,631,410.00  236,607,809.62  91.659% B 
24 PL-105 3,674 425 1,561,450.00  238,169,259.62  92.264% B 
25 SHRINK HOOD(1500x1200x2350x0.14mm) 14,831 101 1,497,931.00  239,667,190.62  92.845% B 
26 PL-113 2,072 722 1,495,984.00  241,163,174.62  93.424% B 
27 C-229 46,716 30.13 1,407,553.08  242,570,727.70  93.969% B 
28 PL-126 2,146 543 1,165,278.00  243,736,005.70  94.421% B 
29 PLASTC FASTENER (PET 9.5 mm) 1,597 727  1,161,222.56  244,897,228.26  94.871% B 
30 S-100 56,123 20.15  1,130,878.45  246,028,106.71  95.309% C 
31 C-304 44,088 24.35 1,073,542.80  247,101,649.51  95.725% C 
32 C-310 34,408 29.42 1,012,283.36  248,113,932.87  96.117% C 
33 PL-125 2,101 475  997,975.00  249,111,907.87  96.503% C 
34 C-235 29,910 33.34 997,199.40  250,109,107.27  96.890% C 
35 PL-120 2,063 480 990,240.00  251,099,347.27  97.273% C 
36 C-214 38,760 25.19 976,364.40  252,075,711.67  97.652% C 
37 S-413 24,864 37.4 929,913.60  253,005,625.27  98.012% C 
38 C-342 16,808 32.83 551,806.64  253,557,431.91  98.226% C 
39 T-001 5,174 100 517,400.00  254,074,831.91  98.426% C 
40 C-347 18,567 27.83 516,719.61  254,591,551.52  98.626% C 
41 C-265 18,081 27.94 505,183.14  255,096,734.66  98.822% C 
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ตารางท่ี 4.14  ตารางแสดงการแบ่งกลุ่มวัสดุบรรจุด้วยเทคนิคทฤษฎี ABC Analysis (ต่อ) 
ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจ ุ

ความต้องการ
ใช้ต่อปี(ชิ้น) 

ราคาต่อ
ชิ้น(บาท) 

มูลค่า(บาท) 
มูลค่าสะสม

(บาท) 
สัดส่วน

สะสม(%) 
กลุ่ม
วัสด ุ

42 PL-124 982 475 466,450.00  255,563,184.66  99.003% C 
43 C-251 8,792 31.85 280,025.20  255,843,209.86  99.111% C 
44 C-217 9,294 29.79 276,868.26  256,120,078.12  99.218% C 
45 PLASTIC SHEET (LDPE) 1400x1400 68,701 4 274,804.00  256,394,882.12  99.325% C 
46 T-009 2,072 114.25 236,726.00  256,631,608.12  99.416% C 
47 C-259 7,359 26.35 193,909.65  256,825,517.77  99.492% C 
48 C-252 6,417 29.06 186,478.02  257,011,995.79  99.564% C 
49 C-218 6,270 28.87 181,014.90  257,193,010.69  99.634% C 
50 SHRINK HOOD(1500x1200x1420x0.14mm) 2,072 73 151,256.00  257,344,266.69  99.693% C 
51 C-257 4,340 31.74 137,751.60  257,482,018.29  99.746% C 
52 PLASTIC SHEET (1400x1700) 16,903 8    135,224.00  257,617,242.29  99.798% C 
53 S-404 7,292 18.3 133,443.60  257,750,685.89  99.850% C 
54 S-402 5,174 21.06 108,964.44  257,859,650.33  99.892% C 
55 C-345 3,856 26.17 100,911.52  257,960,561.85  99.931% C 
56 PLASTIC SHEET (LDPE) 1300x1300 30,760 3 92,280.00  258,052,841.85  99.967% C 
57 C-254 2,888 29.46 85,080.48  258,137,922.33  100.000% C 
 รวม 5,692,707      

 
ตารางท่ี 4.15 ตารางสรุปสัดส่วนการจัดกลุ่มวัสดุบรรจุ 

กลุ่ม จ านวน SKU 
สัดส่วน

รายการ (%) 
สัดส่วนมูลค่า

(%) 
มูลค่ารวม(บาท) 

A 11 19.30 78.94   203,774,212.34 
B 18 31.58 16.37     41,123,015.92 
C 28 49.12 4.69     13,240,694.07 

รวม 57 100 100   258,137,922.33 
 
4.5.3 ปรับปรุงพื้นท่ีจัดเก็บ (Layout design) ตามหลักการ ABC Analysis 
การปรับปรุงพ้ืนที่การจัดเก็บวัสดุบรรจุและการวางผังภายในอาคารเก็บวัสดุบรรจุใหม่ตาม

หลักการออกแบบแผนผัง (Layout Design) รวมทั้งการแบ่งกลุ่มวัสดุบรรจุด้วยทฤษฎี ABC Analysis 
ท าให้สามารถปรับขั้นตอนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ลดเวลาและระยะทางของการท างานได้ 
ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลโดยอาศัย Flow process chart และเปรียบเทียบข้อมูลระหว่างก่อนและหลัง
การปรับปรุง 
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ภาพที ่4.2  การจัดแผนผังภายในอาคารควบคุมวัสดุบรรจุก่อนการปรับปรุง 

 

 
 
ภาพที ่4.3  การจัดแผนผังภายในอาคารควบคุมวัสดุบรรจุหลังการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.4  การน าชั้นวางของ (Rack) มาใช้วางวัสดุบรรจุกลุ่มสิ้นเปลืองที่หมุนเวียนช้า 

 
ประโยชน์ที่ได้จากการปรับแผนผังในอาคารใหม่ ท าให้เกิดความเป็นระเบียบเรียบร้อยและจัด

วางวัสดุบรรจุเป็นไปตามกลุ่ม A, B, C ซึ่งได้ค านวณจากปริมาณการใช้ต่อปีที่มาก มีมูลค่ามาก และบอก
ถึงการใช้ที่มากและต่อเนื่อง ดังนั้นการจัดพ้ืนที่ให้กลุ่มดังกล่าวอยู่ในบริเวณที่เข้าออกสะดวก ระยะทาง
ในการรับ เบิก จ่าย สั้นลงและเวลาในการท างานน้อยลงท าให้ค่าใช้จ่ายเชื้อเพลิงรถยกลดลง 

 
4.5.4 น าหลักการ ECRS มาใช้ปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการท างาน 
-พนักงานขับรถยกจะตักถาดกระดาษรอคัดจากพ้ืนที่ซึ่งวางซ้อนเก็บ 3 ชั้นลงมาวางในพ้ืนที่รอ

คัด น ารถลากพาเลทไฟฟ้า (Electric Pallet Truck) และอุปกรณ์ลากแบบใช้มือ (Hand lift) มาใช้
รองรับส าหรับงานคัดกระดาษ โดยพนักงานคัดเสร็จแล้วจะลากกระดาษที่คัดเสร็จไปยังพ้ืนที่รอเก็บและ
ไปลากพาเลทรอคัดมาท าในพ้ืนที่คัดต่อไป พนักงานขับรถยกจะเติมกระดาษรอคัดให้เมื่อใกล้หมดและ
ตักของดีพร้อมใช้ไปซ้อนเก็บในพ้ืนที่รอจ่าย เป็นท างานต่อเนื่องพนักงานไม่ต้องหยุดรอรถยก 

 

 
 
ภาพที ่4.5  รถลากพาเลทไฟฟ้า (Electric Pallet Truck) และแบบใช้มือลาก (Hand lift) 
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ภาพที ่4.6  รูปแบบการวางและป้อนงานคัดถาดกระดาษ 

 
-ปรับวิธีการคัดพาเลทไม้ จากเดิมพนักงานขับรถยกตักพาเลทไม้วางเรียงกับพ้ืนครั้งละ 2 แถว 

แถวละ 4 ต้ัง ต้ังละ 10 ตัว เริ่มวางจากผนังอาคารออกมา โดยพนักงานเริ่มตั้งแรกจากผนังอาคารออกมา 
วิธีการคัดแยกแต่ละคู่จะยกพาเลทเสียออกด้านฝั่งซ้ายและยกพาเลทดีพร้อมใช้ออกวางฝั่งขวา หลังจาก
คัดครบทั้ง 4 ตั้งแล้ว จะรอให้รถยกตักพาเลททั้งหมดออกก่อนและตักพาเลทรอคัดชุดใหม่มาเริ่มวาง
เรียงให้ วนรูปแบบนี้ต่อเนื่องเรื่อย ๆ จนครบตามเป้าหมาย จึงท าให้เกิดการรอคอยในกระบวนการมาก 
ผู้วิจัยจึงปรับวิธีการใหม่โดยให้แนวการวิ่งของรถยกกับทิศทางการคัดของพนักงานตั้งฉากกัน และแถว
ของการวางพาเลทเสียอยู่แถวเดียวกัน ท าให้การป้อนพาเลทรอคัดและตักพาเลทดีพร้อมใช้ได้ต่อเนื่อง 

 

 
 
ภาพที ่4.7  รูปแบบการเรียงพาเลทไม้ให้พนักงานคัดแยก 
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-เปลี่ยนวิธีการตักพาเลทและกระดาษจากผู้ผลิต เพ่ือลดเวลารอคอยและระยะทาง เนื่องจาก
พ้ืนที่มีจ ากัดไม่สามารถให้รถบรรทุกจอดตรงกลางเพ่ือไม่ต้องขยับรถหลายครั้งในการตักลงหมดทั้งคัน 
จ าเป็นต้องตักลงทีละฝั่งของรถบรรทุก วิธีการเดิมการตักจะการตักแต่ละครั้งจะตักแล้วเคลื่อนย้ายไป
เก็บเข้าพ้ืนที่ทันทีดังนั้นจะเกิดเวลารอคอยในช่วงที่รถบรรทุกเคลื่อนไปกลับรถ ปรับปรุงวิธีการท างาน
โดยการตักลงจากรถฝั่งหนึ่งพักไว้พ้ืนที่ชั่วคราวแล้วท าการจัดเก็บเข้าพ้ืนที่จริงควบคู่กับขณะรถขนส่งท า
การกลับล าเพ่ือให้สามารถตักลงอีกฝั่งได้ รวมทั้งการจัดจ านวนการตักต่อครั้งใหม่ท าให้ลดเวลาที่ใช้ต่อ
ครั้งลงได ้ยกตัวอย่าง 

1. ถาดกระดาษ ปกติผู้ผลิตจะขนส่งมาด้วยรถกึ่งพ่วง ใช้วิธีซ้อน 2 พาเลท วางบนรถฝั่งละ 
9 ตั้ง รวม 18 พาเลท รวมทั้งคันรถ 36 พาเลท วิธีการท างานเดิมพนักงานขับรถยกจะตักลงด้วยรถยก  
4 งา ตักครั้งละ 4 พาเลท เคลื่อนย้ายไปจัดเก็บเลยใช้เวลาครั้งละประมาณ 5 นาที ต้องท าการตัก 9 ครั้ง 
รวมเวลาตักต่อ 1 คันรถบรรทุก 45 นาที รวมเวลารอรถขนส่งกลับล าประมาณ 10 นาท ีรวมเวลาทั้งสิ้น 
55 นาที วิธีการใหม่ให้พนักงานขับรถยกตักกระดาษลงจากรถและซ้อนกัน 3 พาเลท ตั้งพักวางไว้พ้ืนที่
โหลดก่อนให้หมดฝั่ง ขณะรถกลับล าจะท าการเคลื่อนย้ายไปพ้ืนที่จัดเก็บ เกิดการตักเก็บ 6 ครั้ง ใช้เวลา
รวมทั้งสิ้น 30 นาที ไม่มีเวลารอคอย ท าให้ลดเวลาท างานลงได้ 25 นาทีต่อครั้ง 

2. พาเลทไม้ เนื่องจากมีหลายขนาด ปกติผู้ผลิตจะขนส่งมาด้วยรถ 6 ล้อ บรรทุกมาครั้งละ 
10 - 12 ตั้ง ๆ ละ 15 - 20 ตัว รวม 150 - 240 ตัว วิธีการท างานเดิมพนักงานขับรถยกใช้รถยก 4 งา 
ตักพาเลทลงครั้งละ 2 ตั้งรวม 30 ตัว เคลื่อนย้ายไปพ้ืนที่จัดเก็บเลยจนหมดฝั่ง ใช้เวลาครั้งละประมาณ 
5 นาทีต่อครั้ง จ านวนการตัก 5 - 6 ครั้ง ใช้เวลารวม 25 - 30 นาที เนื่องจากการซ้อนเก็บจ านวน 40 ตัว
ต่อตั้ง จะมีเวลาการตักซ้อนจากจ านวน 30 ตัวเป็น 40 ตัวอีกประมาณ 10 นาที เวลารอรถขนส่งกลับล า
ประมาณ 5 นาที รวมเวลาทั้งสิ้น 40 - 45 นาที วิธีการใหม่ให้พนักงานขับรถยกตักพาเลทลงซ้อนกัน   
ตั้งละ 30 ตัว พักวางไว้ลานโหลดก่อนจนหมดฝั่ง และเคลื่อนย้ายไปเก็บพื้นท่ีจัดเก็บขณะรถขนส่งกลับล า 
ตักไปตั้งละ 20 ตัวครั้งละ 2 ตั้ง ไปซ้อนในพ้ืนที่จัดเก็บตั้งละ 40 ตัวพอดี เกิดการตักเก็บ 4 - 5 ครั้ง ใช้
เวลารวม 20 - 25 นาที ไม่มีเวลารอคอยและไม่เสียเวลาซ้อน 40 ตัว 15 นาที ท าให้ลดเวลาท างานลงได้
เฉลี่ย 20 นาทตี่อครั้ง 

 

 
 
ภาพที ่4.8  รูปแบบการตักพาเลทและกระดาษจากผู้ผลิตลงจากรถบรรทุก 
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-ปรับรอบการส่งมอบวัสดุบรรจุให้ผู้ใช้ในโรงงาน โดยปกติผู้ใช้และหรือแผนกบรรจุจะท าใบ
เบิกมาให้หน่วยงานควบคุมวัสดุบรรจุก่อนล่วงหน้าอย่างน้อย 1 วัน ทีมงานวางแผนจะส่งยอดเบิกให้กับ
พนักงานขับรถยกท าการทยอยตักส่งผู้เบิก 

 

 
 
ภาพที ่4.9  การรวมวัสดุบรรจุใส่รถลากจูงส่งมอบให้ผู้ใช้ในโรงงาน 
 
ตารางท่ี 4.16 ตารางแสดงการจัดรอบการส่งวัสดุบรรจุให้ผู้ใช้ 

ประเภทวัสดุบรรจุ จ านวน (พาเลท) จ านวนต่อรอบ จ านวนรอบส่ง 
กระดาษ 50 18 2.78 
พาเลทไม้ 820 140 5.86 
พลาสติก 1 12 0.08 
วัสดุสิ้นเปลือง 1 16 0.06 

รวมจ านวนรอบการขนลากส่งต่อวัน 8.78 
 
จากการค านวณจ านวนรอบส่งต่อวันเท่ากับ 8.78 หรือ 9 เที่ยว วิธีการเดิมพนักงานจะไม่ได้

ค านึงถึงอัตราส่วนของวัสดุ จัดช่วงเวลาเป็น 4 ช่วง ๆ ละ 3 รอบ รวมการเคลื่อนส่งมอบ 12 รอบต่อวัน 
ซ่ึงแต่ละรอบจะบรรทุกไปไม่เต็มขบวน วิธีการใหมแ่ต่ละรอบจะเฉลี่ยวัสดุบรรจุประเภทต่าง ๆ ให้ไปตาม
อัตราส่วนใกล้เคียงกันในแต่ละรอบตามปริมาณการใช้ในแต่ละช่วง ปรับลดลงเหลือ 3 ช่วง ๆ ละ 3 รอบ 
รวมการเคลื่อนส่งมอบ 9 รอบต่อวัน เวลาการลากส่งมอบเฉลี่ยประมาณ 15 นาทีต่อรอบ ลดลง 3 รอบ 
จึงลดเวลาได้รวม 45 นาที รวมทั้งระยะทางการวิ่งของรถยกลดลงประมาณ 1,200 เมตรต่อวัน 
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4.5.5 วิเคราะห์และคาดการณ์ก าลังคนโดยอาศัยมาตรฐานงาน 
หลังจากการพิจารณากระบวนการท างานและวัดประสิทธิภาพของแรงงานที่ท าหน้าที่ต่างๆ

เกี่ยวกับวัสดุบรรจุแล้ว ผู้วิจัยได้วิเคราะห์หาจ านวนบุคคลากรหรือก าลังคนโดยใช้หลักการคาดคะเน
ก าลังคนโดยอาศัยมาตรฐานงาน (Job Standard) ซึ่งมีวิธีการวิเคราะห์ ดังนี้ 

1. การวิเคราะห์จากปริมาณงาน (Work load Analysis) 
2. การวิเคราะห์จากแรงงานภายใน (Work force analysis) 

 เนื่องจากพนักงานระดับปฏิบัติการที่เป็นแรงงานทั้งหมดจ านวน 20 คน ถือว่าสัดส่วนจ านวน
ก าลังคนทีม่ากที่สุดในหน่วยงานและเกิดชั่วโมงท างานล่วงเวลารวมมากกว่าร้อยละ 60 ของชั่วโมงท างาน
ล่วงเวลาทั้งหมดของหน่วยงาน รวมทั้งแรงงานเหล่านี้มีลักษณะงานที่หลากหลายมากกว่าพนักงานกลุ่ม
อ่ืน ๆ ผู้วิจัยจึงปรับปรุงโดยการค านวณปริมาณงานที่ต้องท าและความสามารถท าได้ต่อคนเพ่ือวิเคราะห์
ข้อมูลน ามาจัดสรรพนักงานให้เหมาะสมกับงาน 

 
ตารางท่ี 4.17 ตารางแสดงการจัดสรรพนักงานเพ่ือให้ท างานได้ครบตามเป้าหมายการใช้วัสดุบรรจุ 

ลักษณะงาน 
เป้าหมายงาน

(ชิน้/วัน) 
ความสามารถต่อคน

ต่อชั่วโมง (ชิ้น) 
เวลาท างาน 
(ชม./วัน) 

จ านวนคนท างาน
ต่อวัน 

คัดพาเลท 2,800 37.5 8 9.33 
เย็บวัสดบุรรจุบนพาเลทไม ้ 1,317 37.5 8 4.39 
คัดถาดกระดาษ 11,930 312.5 8 4.77 
คัดแผ่นประกบคู ่ 1,715 125.0 8 1.72 
พับแผ่นประกบคู่ใหม ่ 420 19.0 8 2.76 
ตัดถาดกระดาษ 1,400 125.0 8 1.40 
ติดเทปกาวแผ่นตัด 350 37.5 8 1.17 

รวมจ านวนพนักงานที่ต้องใช้ 25.54 
 
จากตัวเลขในตารางเป็นยอดเป้าหมายที่ต้องด าเนินการเตรียมวัสดุบรรจุให้เพียงพอต่อการใช้

ของไลน์ผลิตโดยเพ่ิมระดับสต็อกที่ปลอดภัยเข้าไปด้วย 20 เปอร์เซ็นต์ จ านวนพนักงานมีอยู่จริง 20 คน 
ดังนั้นจึงขาดจ านวน 5.54 คน คิดเวลาท างานต่อคน 8 ชั่วโมงต่อวัน คิดเป็นเวลาที่ต้องท าล่วงเวลารวม 
44.33 ชั่วโมง จ านวนวันท างานล่วงเวลา 5 วันต่อสัปดาห์ หากท างานล่วงเวลาทุกคนจะท าเฉลี่ยวันละ 
0.44 ชั่วโมง 

ลักษณะงานมีทั้งการท างานเป็นคู่ และบางงานสามารถท าเดี่ยวได้ ดังนั้นการจัดสรรพนักงาน
ท างานล่วงเวลาขึ้นอยู่กับลักษณะงานซึ่งไม่จ าเป็นต้องให้ท าทุกคน โดยจัดให้ท า 2 ถึง 4 คนต่อวันท างาน
ล่วงเวลา และเวลาที่ท า 2 ถึง 3 ชั่วโมงเท่านั้น 
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4.6 เก็บและเปรียบเทียบข้อมูลหลังการปรับปรุง 
หลังจากการปรับปรุงโดยใช้เทคนิคต่าง ๆ แล้วผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลอีกครั้งโดยแยก

ประเด็นที่ส าคัญ ดังนี้ 
4.6.1 ต้นทุนในการบริหารจัดการวัสดุบรรจุ 
ผู้วิจัยได้น าหลักการค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (EOQ) โดยน าปริมาณ

ความต้องการใช้ปี 2564 ของวัสดุบรรจุที่อยู่ในกลุ่มมีความต้องการคงที่มาท าการค านวณเปรียบเทียบ
ต้นทุนกับสั่งซื้อรูปแบบเดิม 

 
ตารางท่ี 4.18 ตารางแสดงเปรียบเทียบต้นทุนการจัดการวัสดุบรรจุ ปี 2564 

ล าดับ ชื่อวัสดุบรรจ ุ ความ
ต้องการใช้
ต่อปี(ชิ้น) 

ปริมาณ
สั่งซื้อท่ี
ประหยัด 
(EOQ) 

ต้นทุนรวม 
EOQ 

ต้นทุนรวม 
แบบเดิม 

ส่วนต่าง 

1 C-2073 2,156,451 55,879.70  78,790.38  138,941.58 -60,151.20 
2 C-234 854,888 35,183.49  49,608.72  62,474.75 -12,866.03 
3 C-238 482,069 26,420.37  37,252.72  40,571.63 -3,318.91  
4 PL-123 14,831 4,634.14  6,534.14  13,121.40 -6,587.26  
5 C-247 274,710 19,944.42  28,121.64  28,389.29 -267.65  
6 S-410 192,803 16,708.64  23,559.19  23,577.26 -18.07  
7 STRETCH FILM 20 MIC. 8,292 3,464.99  4,885.64  12,737.21 -7,851.57  
8 Shrink wrap (roll) ขนาด 2550 mm. 101,372 12,115.56  17,082.93  18,205.69 -1,122.75  
9 PLASTC FASTENER (PET 12 mm) 3,672 2,305.86  3,251.26  12,465.81 -9,214.55  
10 STRETCH FILM 23 MIC. 3,270 2,176.04  3,068.22  12,442.20 -9,373.98  
11 T-002 14,831 4,634.14  6,534.14  13,121.40 -6,587.26  
12 SHRINK HOOD(1500x1200x2350x0.14mm) 14,831 4,634.14  6,534.14  13,121.40 -6,587.26  
13 PLASTC FASTENER (PET 9.5 mm) 1,597 1,520.81  2,144.34  12,343.92 -10,199.58  
14 S-100 56,123 9,014.77  12,710.83  15,547.31 -2,836.48  
15 PLASTIC SHEET (LDPE) 1400x1400 68,701 9,973.92  14,063.22  16,286.26 -2,223.04  

รวม 294,141.52 433,347.11 -139,205.58 

 
การสั่งซื้อรูปแบบเดิมเมื่อได้รับการยืนยันแผนการผลิตมาจะท าการสั่งซื้อครั้งเดียวใน

ปริมาณที่ต้องการใช้รวมทั้งเดือนโดยไม่ได้ท าการค านวณถึงต้นทุน จากข้อมูลในตารางจะเห็นว่าเมื่อ
เปลี่ยนวิธีการสั่งในปริมาณที่ต้นทุนการสั่งซื้อประหยัดที่สุด  (EOQ) จะท าให้ต้นทุนการจัดการที่
ประกอบด้วยต้นทุนการสั่งซื้อและต้นทุนการจัดเก็บมีสัดส่วนที่ต่ ากว่ารูปแบบเดิมมูลค่า 139,205.58 
บาทต่อปี หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 32.12  

 
4.6.2 ปริมาณวัสดุคงคลังและค่าใช้จ่ายการเก็บรักษาวัสดุบรรจุ 
การน าทฤษฎีการหาปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด (EOQ) และจุดสั่งซื้อใหม่ (ROP) มา

ใช้ในการสั่งวัสดุบรรจุเข้ามาใช้ท าให้ปริมาณการเก็บวัสดุบรรจุคงคลังเฉลี่ยลดลง ผู้วิจัยได้น าข้อมูลสต็อก
คงเหลือปี 2564 เปรียบเทียบระหว่างการสั่งซื้อที่ผ่านมากับวิธีการสั่งซื้อแบบวิธี EOQ และจุดสั่งซื้อใหม่
แบบวิธี ROP จะเห็นว่าปริมาณวัสดุคงคลังเฉลี่ยต่ าลง 786,028.27 ชิ้น และค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา
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ลดลง 1,108,299.86 บาทต่อปี คิดเป็นปริมาณวัสดุคงคลังและค่าใช้จ่ายการจัดเก็บลดลงร้อยละ 27.62 
ต่อปี 
 
ตารางท่ี 4.19  ตารางเปรียบวัสดุบรรจุคงค้างสต็อกจากการสั่งซื้อแบบเดิมกับ ROP 

เดือน 
ปริมาณ
การใช้
วัสดุ 

การส่ังซื้อแบบเดิม การส่ังซื้อแบบ ROP ความต่าง ความต่าง % 

วัสดุคงคลัง
เฉลี่ย 

ค่าเก็บรักษา
วัสดุ 

วัสดุคงคลัง
เฉลี่ย 

ค่าเก็บรักษา
วัสดุ 

วัสดุคง
คลังเฉลี่ย 

ค่าเก็บรักษา
วัสดุ 

วัสดุคง
คลังเฉลี่ย 

ลดลง 

ค่าเก็บ
รักษาวัสดุ

ลดลง 
มกราคม 499,991 249,995.50 352,493.66 192,030.06 270,762.39 57,965.44 81,731.27 23.19 23.19 
กุมภาพันธ์ 453,087 226,543.50 319,426.34 179,933.88 253,706.78 46,609.62 65,719.56 20.57 20.57 
มีนาคม 515,473 257,736.50 363,408.47 165,430.81 233,257.44 92,305.69 130,151.03 35.81 35.81 
เมษายน 488,343 244,171.50 344,281.82 198,231.37 279,506.23 45,940.13 64,775.59 18.81 18.81 
พฤษภาคม 480,028 240,014.00 338,419.74 174,284.25 245,740.79 65,729.75 92,678.95 27.39 27.39 
มิถุนายน 420,408 210,204.00 296,387.64 185,556.57 261,634.76 24,647.43 34,752.88 11.73 11.73 
กรกฎาคม 475,035 237,517.50 334,899.68 139,079.29 196,101.80 98,438.21 138,797.88 41.44 41.44 
สิงหาคม 469,762 234,881.00 331,182.21 186,009.89 262,273.95 48,871.11 68,908.26 20.81 20.81 
กันยายน 467,114 233,557.00 329,315.37 177,289.30 249,977.92 56,267.70 79,337.45 24.09 24.09 
ตุลาคม 488,249 244,124.50 344,215.55 169,996.72 239,695.38 74,127.78 104,520.17 30.36 30.36 
พฤศจิกายน 458,767 229,383.50 323,430.74 140,228.37 197,722.00 89,155.13 125,708.74 38.87 38.87 
ธันวาคม 476,450 238,225.00 335,897.25 152,254.72 214,679.15 85,970.28 121,218.10 36.09 36.09 
รวม 5,692,707 237,196.13 4,013,358.44 171,693.77 2,905,058.57 65,502.36 1,108,299.86 27.62 27.62 

 

 
 
ภาพที ่4.6  ตัวอย่างจุดสั่งซื้อใหม่ถาดกระดาษ C-234 ตามรูปแบบเดิม 
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ภาพที ่4.7  ตัวอย่างจุดสั่งซื้อใหม่ถาดกระดาษ C-234 ตามทฤษฎี ROP 
 

4.6.3 ประสิทธิภาพการท างาน 
การปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บวัสดุบรรจุและการวางผังภายในอาคารเก็บวัสดุบรรจุใหม่ตาม

หลักการออกแบบแผนผัง (Layout Design) รวมทั้งการแบ่งกลุ่มวัสดุบรรจุด้วยทฤษฎี ABC Analysis 
ท าให้สามารถปรับขั้นตอนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ลดเวลาและระยะทางของการท างานได้ 
ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลโดยอาศัย Flow process chart และเปรียบเทียบข้อมูลระหว่างก่อนและหลัง
การปรับปรุง 

 
ตารางท่ี 4.20 ตารางแสดงการลดค่าใช้จ่ายจากกระบวนการงานหลัก หลังการปรับปรุง 
กระบวนการ ปริมาณงาน

ต่อเดือน 
(ครั้ง) 

เวลาที่
ลดลงต่อ

ครั้ง (นาที) 

ระยะทางที่
ลดลงต่อ

ครั้ง (เมตร) 

ลดค่าแรง
พนง.ขับรถยก

(บาท) 

ลดค่า
เชื้อเพลิงรถ
ยก (บาท) 

รวมค่าใช้จา่ยที่
ลดลงต่อเดือน 

(บาท) 
งานรับพาเลทไม้จาก
ผู้ผลิต 

50 20 120 833.33 1,161.00 1,994.33 

งานรับถาดกระดาษ
จากผู้ผลิต 

50 25 125 1,041.67 1,451.25 2,492.92 

งานเบิกจ่ายวัสดุบรรจุ
ให้ผู้ใช้ 

120 45 400 4,500.00 6,269.40 10,769.40 

งานคัดถาดกระดาษ 100 40 50 3,333.33 4,644.00 7,977.33 
งานคัดพาเลทไม ้ 150 50 30 6,250.00 8,707.50 14,957.50 
รวม 470 180 725 15,958.33 22,233.15 38,191.48 
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รายการงานในตารางเป็นกระบวนการงานหลักซึ่งมีการท าทุกวัน โดยค่าใช้จ่ายที่ลดลง
ค านวณจากค่าแรงพนักงานขับรถยกและค่าเชื้อเพลิงส าหรับรถยกที่จะใช้น้อยลงจากการปรับปรุง
กระบวนการท างาน 

ยกตัวอย่างวิธีการค านวณงานรับพาเลทไม้จากผู้ผลิต 
1. ปริมาณงานเฉลี่ย 2 ครั้งต่อวัน วันท างาน 25 วันต่อเดือน รวม 50 ครั้งต่อเดือน 
2. เวลาที่ลดต่อครั้ง 20 นาที x 50 จ านวนครั้งต่อเดือน = 1,000 นาทีต่อเดือน 
3. ค่าแรงพนง.ขับรถยกเฉลี่ย 400 บาทต่อวัน ท างาน 8 ชั่วโมง = 50 บาทต่อชั่วโมง 
4. ค่าเชื้อเพลิงรถยกเฉลี่ย 4.5 ชั่วโมงต่อท่อ ท่อละ 310 บาท = 69.66 บาทต่อ

ชั่วโมง 
ดังนั้นเวลาที่ลดลงคิดเป็นค่าใช้จ่ายที่ลดลงได้ ดังนี้ 

ค่าแรงพนง.ขับรถยก = (1000/60) x 50 = 833.33 บาทต่อเดือน 
ค่าเชื้อเพลิงรถยก = (1000/60) x 69.66 = 1,161 บาทต่อเดือน 
รวมค่าใช้จ่ายที่ลดลง = 833.33+1,161 = 1,994.33 บาทต่อเดือน 

 
ประโยชน์ที่ได้จากการปรับแผนผังในอาคารใหม่ ท าให้เกิดความเป็นระเบียบเรียบร้อยและ

จัดวางวัสดุบรรจุเป็นไปตามกลุ่ม A, B, C ซึ่งได้ค านวณจากปริมาณการใช้ต่อปีที่มาก มีมูลค่ามาก และ
บอกถึงการใช้ที่มากและต่อเนื่อง ดังนั้นการจัดพ้ืนที่ให้กลุ่มดังกล่าวอยู่ในบริเวณที่เข้าออกสะดวก 
ระยะทางในการรับ เบิก จ่าย สั้นลงและเวลาในการท างานน้อยลงท าให้ค่าใช้จ่ายเชื้อเพลิงรถยกลดลง 

 
4.6.4 ค่าใช้จ่ายการด าเนินงานควบคุมวัสดุบรรจุ 
หลังจากการพิจารณากระบวนการและได้วางแผนก าลังคนให้เหมาะสมกับปริมาณงานแล้ว 

ผู้วิจัยได้น าข้อมูลชั่วโมงท างานและค่าใช้จ่ายการท างานล่วงเวลามาเปรียบเทียบระหว่างปี 2563 กับที่
คาดว่าจะเกิดขึ้นในปี 2564 สามารถลดเวลาท างานล่วงเวลาลงได้ 4,916 ชั่วโมงต่อปี ลดค่าใช้จ่ายการ
ท างานล่วงเวลาลงได้ 234,037.75 บาทต่อปี คิดเป็นร้อยละ 36.78 

 
ตารางท่ี 4.21 ตารางแสดงข้อมูลเปรียบเทียบชั่วโมงท างานและค่าใช้จ่ายการท างานล่วงเวลา 

เดือน 
ปี 2563 ปี 2564 ผลต่าง 

ชั่วโมงท างาน
ล่วงเวลา 

ค่าแรง 
ชั่วโมงท างาน

ล่วงเวลา 
ค่าแรง 

ชั่วโมงท างาน
ล่วงเวลา 

ค่าแรง 

มกราคม 933 56,819.70 458  33,456.53  -475  -23,363.17  
กุมภาพันธ ์ 927 56,454.30 544  42,719.90  -383  -13,734.40  
มีนาคม 1,083 65,954.70 530  41,735.28  -553  -24,219.42  
เมษายน 999 60,839.10 529  41,019.28  -470  -19,819.82  

พฤษภาคม 1,043 63,518.70 459  31,577.03  -584  -31,941.67  
มิถุนายน 693 42,203.70 365  24,998.78  -328  -17,204.92  
กรกฎาคม 648 39,463.20 417  28,802.53  -231  -10,660.67  
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ตารางท่ี 4.21 ตารางแสดงข้อมูลเปรียบเทียบชั่วโมงท างานและค่าใช้จ่ายการท างานล่วงเวลา (ต่อ) 

เดือน 
ปี 2563 ปี 2564 ผลต่าง 

ชั่วโมงท างาน
ล่วงเวลา ค่าแรง ชั่วโมงท างาน

ล่วงเวลา ค่าแรง ชั่วโมงท างาน
ล่วงเวลา ค่าแรง 

สิงหาคม 456 27,770.40 405 26,699.28 -51 -1,071.12 
กันยายน 675 41,107.50 428 30,547.78 -247 -10,559.72 
ตุลาคม 825 50,242.50 465 32,964.28 -360 -17,278.22 

พฤศจิกายน 1,068 65,041.20 417 28,735.41 -651 -36,305.80 
ธันวาคม 1,099 66,929.10 516 39,050.28 -583 -27,878.82 

รวม 10,449 636,344.10 5,533 402,306.36 -4,916 -234,037.75 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

บทท่ี 5 
สรุปผล การอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
ในบทนี้ผู้วิจัยขอสรุปผลหลังจากได้น าทฤษฎีและเทคนิคการจัดการมาประยุกต์ใช้ร่วมกัน 

ได้แก่ การหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (EOQ) จุดสั่งซื้อใหม่ (ROP) การแบ่งกลุ่มวัสดุบรรจุตาม
ทฤษฎี ABC Analysis การปรับปรุงงานตามหลักการ ECRS และการวิเคราะห์อัตราก าลังคนตาม 
ปริมาณงาน (Work load analysis) โดยการน าเครื่องมือใน 7QC tools มาใช้ในระหว่างการวิจัย 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 

ตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ศึกษากระบวนการท างาน ค้นหาและวิเคราะห์
ปัญหาจนถึงพิจารณาแนวทางแก้ปัญหา น าไปปฎิบัติจริงแล้วท าการเก็บข้อมูลผลการด าเนินการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ ได้ผลดังนี้ 

 
ตารางท่ี 5.1 ตารางแสดงปริมาณวัสดุคงคลังเฉลี่ย 

รายการ 
ปริมาณวัสดุคงคลังเฉลี่ย 

รูปแบบเดิม แบบ ROP ส่วนต่าง ส่วนต่าง % 
รวม 237,196.13 171,693.77 65,502.36 27.62 

 
ตารางท่ี 5.2 ตารางแสดงเวลาที่ลดลงจากการปรับวิธีการท างานของกระบวนการท างานหลัก 

กระบวนการ 
ปริมาณงานต่อ
เดือน (ครั้ง) 

เวลาที่ลดลงต่อ
ครั้ง (นาที) 

รวมเวลาที่ลดลง
ต่อเดือน (นาที) 

รวมค่าใช้จ่ายที่ลดลง
ต่อเดือน (บาท) 

งานรับพาเลทไม้จากผู้ผลิต 50 20 1,000 1,994.33 
งานรับถาดกระดาษจากผู้ผลิต 50 25 1,250 2,492.92 
งานเบิกจ่ายวัสดุบรรจุให้ผู้ใช้ 120 45 5,400 10,769.40 
งานคัดถาดกระดาษ 100 40 4,000 7,977.33 
งานคัดพาเลทไม ้ 150 50 7,500 14,957.50 

รวม 470 180 19,150 38,191.48 
 
ตารางท่ี 5.3 ตารางแสดงข้อมูลเปรียบเทียบชั่วโมงท างานและค่าใช้จ่ายการท างานล่วงเวลา 

รายการ 
ปี 2563 ปี 2564 ผลต่าง 

ชั่วโมงท างาน
ล่วงเวลา 

ค่าแรง 
ชั่วโมงท างาน

ล่วงเวลา 
ค่าแรง 

ชั่วโมงท างาน
ล่วงเวลา 

ค่าแรง 

รวม 10,449 636,344.10 5,533  402,306.36  -4,916  -234,037.75  
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ตารางท่ี 5.4 ตารางแสดงข้อมูลต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่สามารถลดได้ต่อปี 
รายการต้นทุน/ค่าใช้จ่าย มูลค่าที่ลดลง ร้อยละ 
การจัดการวัสดุบรรจุ 139,205.58 32.12 
การจัดเก็บวัสดุคงคลัง 1,108,299.86 27.62 
ค่าแรงท างานล่วงเวลา 234,037.75 36.78 
รวมค่าใช้จ่ายที่ลดลง 1,481,543.19  

 
5.2 อภิปรายผลการด าเนินงานวิจัย 

ผลการด าเนินงานวิจัยสามารถบรรลุตามวัตถุประสงค์ ด้วยประสิทธิภาพการจัดการคลังวัสดุ
บรรจุเพ่ิมขึ้นทั้งด้านต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่ลดง เวลาการท างานที่สั้นลง และคุณภาพของกระบวนการ
ท างานเพ่ิมขึ้น สามารถแก้ปัญหาที่ค้นพบจากงานวิจัยได้ คือ ประเด็นจ านวนวัสดุบรรจุเหลือจาก      
การผลิตมากท าให้พ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอ การรอคอยในงานคัดแยกพาเลทไม้และถาดกระดาษอัน
เนื่องมาจากมีพ้ืนที่จ ากัดและการรอรถยกตักป้อนและจัดเก็บ การไม่จัดแผนผังพ้ืนที่ให้ชัดเจนท าให้การ
หยิบหรือการเข้าถึงต าแหน่งการจัดเก็บวัสดุบรรจุใช้เวลานาน รวมทั้งการท างานล่วงเวลาของพนักงาน
ระดับปฏิบัติการมากด้วย ผลการวิจัยครั้งนี้สามารถสรุปผลที่ได้จากการน าทฤษฎีและหลักการปรับปรุง
งานมาแก้ไขปัญหา ดังนี้ 

ผลจากการใช้จุดสั่งซื้อใหม่ (ROP) ค านวณระดับที่เหมาะสมที่ควรสั่งซื้อวัสดุบรรจุแต่ละครั้ง
ช่วยให้สต็อกวัสดุบรรจุคงคลังเฉลี่ยต่ ากว่ารูปแบบการสั่งซื้อแบบเดิมร้อยละ 27.62 ลดความเสี่ยงเก็บ
สต็อกเหลือจากการผลิตน้อยลง แก้ปัญหาจ านวนวัสดุบรรจุเหลือจากการผลิตมากเกินได้ โอกาสวัสดุ
บรรจุเสียหายลดลงจากการเก็บจ านวนมากและเป็นเวลานาน และแก้ปัญหาพ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอ
เนื่องจากเสียไปกับการจัดเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่ได้ใช้งานได้ มีพ้ืนที่เพียงพอส าหรับจัดเก็บวัสดุบรรจุที่ต้อง
ถือครองและสามารถจัดพ้ืนที่เพ่ิมส าหรับกิจกรรมคัดแยกถาดกระดาษเพ่ือช่วยให้การท างานสะดวกและ
งานต่อเนื่องขึ้นลดการรอคอยได ้

จากการน าหลักการแบ่งกลุ่มวัสดุคงคลังตามทฤษฎี ABC Analysis และการปรับแผนผังการ
จัดเก็บ (Layout design) และปรับปรุงงานตามหลัก ECRS มาประยุกต์ใช้ร่วมกันแล้ว ท าให้สามารถลด
เวลาการท างานของกระบวนการหลักลงได้ 180 นาทีต่อครั้ง รวม 19,150 นาทีต่อเดือน ลดเวลารอคอย
ในงานคัดแยกพาเลทไม้และถาดกระดาษหมุนเวียนได้ ซึ่งเวลาดังกล่าวที่ลดไดส้่งผลให้หน่วยงานสามารถ
เพ่ิมปริมาณงานได้ในอนาคตหรือรองรับกระบวนการอ่ืน ๆ เพ่ือเพ่ิมคุณภาพได้ การแบ่งกลุ่มวัสดุคงคลัง
และจัดระเบียบการจัดเก็บ จัดท าป้ายบ่งชี้ชัดเจน ไม่เปลี่ยนแปลงจุดจัดเก็บตามอิสระ การน าแร็คมาใช้
เก็บวัสดุบางกลุ่มเพ่ือให้ใช้พ้ืนที่ในแนวดิ่งให้เกิดประโยชน์ ประยุกต์ใช้โปรแกรม  MS-Excel ควบคู่กับ
โปรแกรม SAP ในการก าหนดและบันทึกต าแหน่งการจัดเก็บ ท าให้การหยิบหรือการเข้าถึงต าแหน่งการ
จัดเก็บวัสดุบรรจุใช้เวลาลดลง 

การน าทฤษฎีการแบ่งกลุ่มวัสดุบรรจุ ABC Analysis ช่วยให้การนับสต็อกแบบรอบเวลา 
(Cycle count) ได้สะดวก ไม่เกิดผลต่างของสต็อก นอกจากนี้การน าเครื่องมือใน 7QC Tools เช่น 
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Flow process chart, Pareto analysis, Control chart เป็นต้น มาใช้ในงานควบคุมวัสดุบรรจุท าให้
หน่วยงานวิเคราะห์และปรับปรุงประสิทธิภาพได้อย่างต่อเนื่อง 

ในด้านต้นทุนเปรียบเทียบหลังการปรับปรุงจากการที่ใช้หลักการหาปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัดที่สุด (EOQ) มาประยุกต์ใช้ท าให้ช่วยลดต้นทุนรวมการจัดการวัสดุบรรจุส าหรับกลุ่มที่มีความ
ต้องการใช้คงที่ 15 รายการ ต้นทุนรวมลดลงกว่ารูปแบบการสั่งซื้อแบบเดิม ร้อยละ 32.12 หรือคิดเป็น
มูลค่าที่ต่ ากว่า 139,205.58 บาท และการใช้จุดสั่งซื้อใหม่ (ROP) ค านวณระดับที่ควรสั่งซื้อแต่ละครั้ง
ช่วยให้สต็อกวัสดุบรรจุคงคลังเฉลี่ยต่ ากว่ารูปแบบการสั่งซื้อแบบเดิม ท าให้ลดต้นทุนการจัดเก็บลง
ได้เปรียบเทียบกับรูปแบบเดิมซึ่งจะมีมูลค่า 4,013,358.44 บาท เหลือเพียง 2,905,058.57 บาท ลดลง
ได้ 1,108,299.86 บาท หรือคิดเป็นลดลงร้อยละ 27.62 การวิเคราะห์และจัดก าลังคนตามปริมาณงาน 
(Work load analysis) สามารถจัดสรรพนักงานให้ลงตัวกับปริมาณความต้องการใช้วัสดุบรรจุต่อวัน 
ช่วยให้เห็นเป้าหมายงานที่จะต้องท า จ านวนคนที่ต้องใช้ และความจ าเป็นในการท างานล่วงเวลาที่จะ
เกิดขึ้นจริง ส่งผลให้ลดค่าใช้จ่ายการท างานล่วงเวลาลงได้  234,037.75 บาทต่อปี หรือคิดเป็นร้อยละ 
36.78 

ผลการด าเนินงานวิจัยนี้สรุปได้ว่า การน าเอาทฤษฎีและหลักการที่เกี่ยวข้องกับงานด้านคลัง
วัสดุและทฤษฎีด้านการจัดการโดยเลือกเทคนิคหรือหลักการที่เหมาะสมกับรูปแบบของธุรกิจมา
ประยุกต์ใช้ร่วมกัน สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการงานคลังวัสดุบรรจุได ้

 
5.3  ข้อเสนอแนะและแนวทางการท าวิจัยคร้ังต่อไป 

1. เนื่องจากการวิจัยในครั้งนี้ศึกษาวัสดุบรรจุที่สามารถหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด
ด้วยวิธีแบบ EOQ เท่านั้น ซึ่งจากการค านวณหาค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวนแล้ว มี 15 รายการจาก
ทั้งหมด 57 รายการ ที่สามารถค านวณตามแบบ EOQ ได้ ควรน าหลักการอ่ืน ๆ เช่น Silver-meal มา
ใช้กับรายการที่เหลือด้วยในการน าไปใช้งานจริงด้วย 

2. จุดสั่งซื้อใหม่ ควรค านึงถึงขั้นต่ าในการสั่งซื้อและการจัดส่งแต่ละรายการด้วย มีหลาย
รายการที่สั่งจากผู้ผลิตรายเดียวกัน ควรเจรจากับผู้ผลิตให้สามารถรวมหลายรายการให้อยู่ในขั้นต่ าใน
การจัดส่งได้ เพ่ือหน่วยงานจะได้สั่งได้ใกล้เคียงกับทฤษฎีมากท่ีสุด 

3. รูปร่างและขนาดของวัสดุบรรจุมีความหลากหลาย หน่วยงานควรพิจารณาการใช้พ้ืนที่
จัดเก็บในแนวดิ่งมากข้ึน เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการจัดเก็บวัสดุบรรจุได้มากขึ้น 

4. เนื่องจากวัสดุบรรจุบางรายการเป็นประเภทหมุนเวียนใช้ เช่น พาเลทไม้ ถาดกระดาษ ไม้ท็
อปเฟรม เป็นต้น ซึ่งไม่ได้สั่งซื้อใหม่เพ่ือป้อนไลน์ผลิตทุกครั้ง ดังนั้นการสั่งซื้อเพ่ือทดแทนจึงควรดูสต็อก
คงเหลือและใช้วิธีการพยากรณ์รอบการหมุนเวียนควบคู่ไปด้วยอย่างใกล้ชิด 

5. เนื่องจากปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษาใช้ ERP ที่ควบคุมการหมุนเวียนและสต็อกของวัสดุ
บรรจุแต่ไม่ได้ควบคุมถึงระดับพ้ืนที่การจัดเก็บย่อย หรือ WM ท าให้หน่วยงานจ าเป็นต้องใช้โปรแกรม 
MS-Excel ในการบันทึกสถานที่จัดเก็บควบคู่ไปกับ ERP ด้วย ผู้วิจัยคิดว่าควรพัฒนาโปรแกรมให้รองรับ
ตามความต้องการของผู้ใช้ เพ่ิมความสะดวกและแม่นย าของข้อมูล 
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6. ด้วยระยะเวลาวิจัยที่จ ากัด จึงใช้วิธีเลือกหัวข้อปรับปรุงแก้ไขบางรายการเท่านั้น ดังนั้น
หากหน่วยงานต้องการเพ่ิมประสิทธิภาพงานขึ้นอีกควรพิจารณาปรับปรุงกระบวนการท างานที่มีอยู่
ทั้งหมดด้วยหลักการ ECRS และ LEAN 

7. วัสดุบรรจุที่ค้างสต็อกและไม่มีแผนผลิตอีกแล้วควรพิจารณาก าจัดเพ่ือเพ่ิมพ้ืนที่จัดเก็บ 
8. เนื่องจากพนักงานระดับหัวหน้างานและเจ้าหน้าที่ของหน่วยงานยังมีความรู้ในด้าน

คลังสินค้าและโลจิสติกส์น้อยท าให้การเพ่ิมประสิทธิภาพของหน่วยงานได้ไม่มากเท่าที่ควร ผู้วิจัยเห็นว่า
ควรพัฒนาด้านทรัพยากรบุคคลที่เกี่ยวข้องควบคู่ไปด้วย 
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