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บทคัดย่อ  
 วัตถุประสงค์ของการวิจัยนี้เพื่อลดระยะเวลาในการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
จัดเก็บวัตถุดิบของกรณีศึกษาบริษัทอาเจไทยจ ากัด เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัยคือ การเก็บรวบรวมข้อมูล กระบวน
ท างาน ข้อมูลการใช้วัตถุดิบ ท้ังข้อมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิ ศึกษาปัญหาและสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผังสาเหตุ
และผล ออกแบบกระบวนการท างานใหม่โดยใช้หลักการ 5ส การควบคุมด้วยการมองเห็น คัมบัง กลยุทธ์ในการ
จัดเก็บและทฤษฎีของการจัดการคลังสินค้า การวิจัยพบว่าการด าเนินการปรับปรุงโดยการน าทฤษฎีมาประยุกต์ใช้
ท าให้สามารถลดระยะเวลาในการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ จากกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบดังนี้ การเตรียมพื้นท่ีจัดเก็บ 
18.60 นาที (คิดเป็น 60.20%), การรับวัตถุดิบ 18.50 นาที (คิดเป็น 50.27%), การจ่ายวัตถุดิบ 20.10 นาที (คิด
เป็น 94.36%), และสามารถลดระยะเวลารวมของทุกกระบวนการการจัดเก็บ 57.20 นาที (คิดเป็น 60.30%) และ
เพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบโดยปรับปรุงกระบวนการให้การจัดเก็บเป็นระบบ เพิ่มความเป็นระเบียบ
เรียบร้อยในพื้นท่ีท างานและเพิ่มความรวดเร็วในกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบ 
 
ค าส าคัญ: การจัดการคลังสินค้า, การจัดเก็บวัตถุดิบ, ประสิทธิภาพ 
 

ABSTRACT 
 This research aims to shorten the time required to move raw materials and increase 
the efficiency of raw material storage. The research tool collects primary and secondary raw 
materials' workflow and usage data to study the problem and its causes using a cause-and-
effect map for designing new work processes using the 5S principle, visual control, Kanban, 
storage strategies, and theories of warehouse management. Research has shown that 
implementing improvements through applying theory has reduced the time it takes to move 
raw materials. The raw material storage process is as follows: storage preparation by 18.60 
minutes (60.20%), raw material receiving by 18.50 minutes (50.27%), raw material dispensing 
by 20.10 minutes (94.36%), and reducing the total storage time of all processes by 57.20 
minutes (60.30%). Another objective of the research is to increase the efficiency of raw material 
storage by improving the systematic storage process, increasing tidiness in workspaces, and 
speeding up the material storage process. 
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บทน า   
 ปัจจุบันมีผู้ประกอบการหลายรายท่ีผลิตน้ าอัดลมเพื่อตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค ซึ่งในการ
ผลิตเป็นสินค้านั้น ต้องมีการจัดเก็บวัตถุดิบเพื่อน ามาใช้ในกระบวนการผลิตสินค้า ฉะนั้นการจัดเก็บวัตถุดิบจึงเป็น
องค์ประกอบท่ีส าคัญส่วนหนึ่งในการด าเนินการผลิตสินค้า โดยกระบวนการท างานในคลังสินค้า ครอบคลุมต้ังแต่
การเคล่ือนย้าย การจัดเก็บ การจัดวางผังคลังสินค้า การเลือกอุปกรณ์ส าหรับใช้ในคลังสินค้าได้แก่ การรับสินค้า 
การย้ายสินค้าออก การเลือกหยิบสินค้า การจัดส่ง และการจัดเก็บ เพื่อให้เกิดการจัดการคลังสินค้าท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงสุด (สุนันทา ศิริเจริญวัตน์, 2555) ซึ่งในปัจจุบันมักพบการใช้คลังสินค้าท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ จึง
ท าให้สถานประกอบการขาดโอกาสในด้านต่าง ๆ เช่น ด้านความน่าเช่ือถือของลูกค้าหากลูกค้าไม่ได้รับสินค้าตามท่ี
ต้องการ เป็นต้น การเพิ่มประสิทธิภาพในคลังสินค้าจึงมีความจ าเป็นมากเพราะจะท าให้สถานประกอบการสามารถ 
ลดระยะเวลา ลดค่าใช้จ่ายท่ีเกี่ยวเนื่องกับการจัดเก็บสินค้าได้มากยิ่งขึ้น 
 การจัดเก็บวัตถุดิบเป็นส่ิงส าคัญท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและธุรกิจหลายๆ องค์กร 
ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบอาจส่งผลกระทบต่อคุณภาพสินค้า การผลิตท่ีช้าลง ค่าใช้จ่ายท่ีเพิ่ม
สูงขึ้น และการบริหารจัดการท่ีไม่เป็นไปตามความต้องการ ดังนั้น การเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบเป็น
ส่ิงส าคัญท่ีองค์กรต้องให้ความส าคัญเพื่อให้สามารถเพิ่มผลตอบแทนและความสามารถในการแข่งขันในตลาดท่ีมี
การเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็วในปัจจุบันได้ (Richards, 2018) 
 บริษัท อาเจไทย จ ากัด ได้ด าเนินกิจการเกี่ยวกับการผลิตเครื่องด่ืมน้ าอัดลม อาเจบิ๊กโคล่าโดยมีการผลิต
น้ าอัดลมหลากหลายรสชาติ เช่น Cola, Orange, Strawberry เป็นต้น จึงท าให้แผนกคลังสินค้าวัตถุดิบ มีวัตถุดิบ
เพิ่มมากขึ้นเพื่อให้เพียงพอต่อปริมาณการผลิตและกระดาษรองพาเลท (Pallet Paper) ท่ีใช้เป็นวัตถุดิบส าหรับ
รองสินค้าส าเร็จรูปในการบรรจุภัณฑ์เพื่อช่วยลดความเสียหายจากการกระแทกซึ่งเป็นวัตถุดิบหลักอีกอย่างหนึ่งท่ี
มีการเบิกใช้ทุกวัน และมีหลายขนาด จึงจ าเป็นต้องมีการใช้พื้นท่ีในการจัดเก็บอย่างมาก ซึ่งในทางกลับกันนั้นพื้นท่ี
จัดเก็บในปัจจุบันมีไม่เพียงพอ และมีการจัดเก็บไม่เป็นระเบียบ ไม่มีป้ายบ่งช้ีชัดเจน มีการจัดเก็บประเภทกระดาษ
ปะปนกันรวมถึงมีการน าสินค้าส าเร็จรูป พาเลทไม้ มาวางขวางกระดาษรองพาเลท ส่งผลให้เมื่อมีการจ่ายวัตถุดิบ 
ใช้เวลานานในการเคล่ือนย้ายและเสียเวลานานในการค้นหาวัตถุดิบ 
 ด้วยเหตุนี้ ผู้วิจัยจึงจัดท าโครงการการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบเพื่อลดระยะเวลาใน
การเคล่ือนย้ายวัตถุดิบนี้ขึ้นเพื่อช่วยลดปัญหาในการจัดเก็บวัตถุดิบท่ีไม่เป็นระบบและลดระยะเวลาในการค้นหา
หรือการจ่ายวัตถุดิบ 
 
วัตถุประสงค์การวิจัย  
 1. เพื่อลดระยะเวลาในการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ 
 2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 
 1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
  ประชากรท่ีเป็นเป้าหมายการวิจัย ได้แก่ พนักงานปฏิบัติงานในแผนกคลังวัตถุดิบ ของบริษัทอาเจ
ไทยจ ากัด จ านวน 10 คน 
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 2. เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 
  เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัยเป็นแบบการวิจัยปฏิบัติการ (Action Research) และมีการสัมภาษณ์ชนิด
ไร้โครงสร้าง (Unstructured Interview) ท่ีผู้วิจัยสร้างขึ้นมาเพื่อเก็บข้อมูลกระบวนการท างานของแผนกคลัง
วัตถุดิบ 
  แผนผังสาเหตุและผล เพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการท างานของแผนกคลังวัตถุดิบ 
(ประชาสรรณ์ แสนภักดี, 2547) 
  หลักการ 5ส เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความมีระเบียบเรียบร้อยในการท างานในพื้นท่ีการท างาน 
(Hirano, 1995) 
  การควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นเครื่องมือและสัญญาณการส่ือสารทางตา เพื่อให้ข้อมูลเกี่ยวกับ
สถานะปัจจุบันของกระบวนการ ระบบ หรือสภาพในองค์กรเป็นท่ีเข้าใจได้อย่างรวดเร็วและชัดเจน มีประสิทธิภาพ
ในการตรวจสอบและรับทราบข้อมูล และสนับสนุนในการตัดสินใจและการด าเนินการในเวลาทันที (Liker, 2020)
และระบบคัมบัง เพื่อควบคุมการไหลของวัตถุดิบ ให้เกิดความเรียบร้อย มีความสอดคล้องกับความต้องการของ
ตลาด และลดการสะดุดหยุดชะงักในกระบวนการผลิต (Liker, 2020) 
  การจับเวลาโดยตรง เป็นกระบวนการในการวัดและบันทึกเวลาท่ีใช้ในการท างานหรือกระบวนการ
ต่าง ๆ โดยท าการสังเกตและบันทึกเวลาท่ีผู้ท างานใช้จริง  ๆ ในการด าเนินงาน โดยมุ่งเน้นในเรื่องการวัด
ประสิทธิภาพ การประเมินความน่าเช่ือถือของข้อมูล และการปรับปรุงกระบวนการท างาน (Bicheno & Holweg, 
2009) 
 
 3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
  ผู้วิจัยได้ด าเนินการเก็บข้อมูลปฐมภูมิด้วยตนเองจากพนักงานปฏิบัติงานท้ังหมดในแผนกคลัง
วัตถุดิบของบริษัทอาเจไทยจ ากัด และข้อมูลทุติยภูมิปริมาณการรับเข้าวัตถุดิบเพื่อน ามาใช้งานจากระบบ Big 
Magic ของแผนกคลังวัตถุดิบ โดยข้อมูลถูกเก็บรวบรวมในช่วงเดือนมกราคม 2564 ถึงเดือนมิถุนายน 2564 
 
 4. การวิเคราะห์ข้อมูล 
  การสร้างตารางโดยโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการท างานของ
แผนกคลังวัตถุดิบก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
 

ผลการวิจัย  
 ผลการด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบ เพื่อลดระยะเวลาในการเคล่ือนย้าย
วัตถุดิบมีข้ันตอนดังต่อไปนี ้
 1. ศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของแผนกคลังสินค้าวัตถุดิบ 
  ศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้นของวัตถุดิบ (กระดาษรองพาเลท) โดยเก็บข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) 
จากแผนกคลังสินค้าวัตถุดิบ เกี่ยวกับประเภทของกระดาษรองพาเลทท่ีมีการน าไปใช้กับสินค้าท่ีเป็นเครื่องด่ืมชนิด
ต่าง ๆ ตามตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1 ประเภทของกระดาษรองพาเลทท่ีใช้กับแต่ละประเภทสินค้า 
 

Code Description สินค้าที่ใช้งาน 
8572 Pallet Plate 1200*1060*3MM น้ าด่ืม VIDA 600mL,น้ าด่ืม Cielo 1.5L, 

น้ าอัดลม ขนาด 1.25L, 3.1L 
14822 Pallet Plate 1220*1080*3MM น้ าอัดลม 465mL 
14887 Pallet Plate 1150*1020*3MM น้ าอัดลม ขนาด 320mL, 322mL, 465mL, 505mL 

น้ าด่ืม Cedis 1.8L 
VOLT ZINC 215mL 

17986 Pallet Plate 900*1080*3MM น้ าอัดลม ขนาด 465mL, 1.25L, 3.1L 
น้ าด่ืม VIDA ขนาด 600 mL, 1.5L 
น้ าด่ืม Cielo 1.5 mL 
น้ าด่ืม Cedis 1.8L 
GREEN TEA 465 mL 

23257 Pallet Plate 900*1430*3MM น้ าอัดลม ขนาด 320mL, 322mL, 505 mL, 
VOLT ZINC 215 mL 

23258 Pallet Plate 900*1060*3MM น้ าอัดลม ขนาด 1L, 3.1L,  
24336 Pallet Plate 1260*1060*3MM น้ าด่ืม VIDA 1.5L 

 

 การเก็บข้อมูลการรับเข้ากระดาษรองพาเลทเดือน มกราคม-มิถุนายน 2564 เพื่อน ามาใช้งานในช่วงเวลา
เดียวกันของแผนกคลังสินค้าวัตถุดิบ ดังตารางท่ี 2 
 

ตารางท่ี 2 จ านวนการรับเข้ากระดาษรองพาเลทเดือน มกราคม-มิถุนายน 2564 
 

Code ชื่อสินค้า ม.ค.64 ก.พ.64 มี.ค.64 เม.ย.64 พ.ค.64 มิ.ย.64 
8572 Pallet Plate 

1200*1060*3MM 
133704 58727 90042 105176 68851 78504 

14822 Pallet Plate 
1220*1080*3MM 

140010 106395 189881 119416 122783 84204 

14887 Pallet Plate 
1150*1020*3MM 

125723 62433 107787 115054 70713 60821 

17986 Pallet Plate 
900*1080*3MM 

73781 35165 55362 47396 44907 44365 

23257 Pallet Plate 
900*1430*3MM 

23309 5331 16448 12940 13720 15137 

23258 Pallet Plate 
900*1060*3MM 

10521 6596 3757 15844 5607 2652 

24336 Pallet Plate 
1260*1060*3MM 

44385 86216 83928 75628 57286 93886 
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 2. การศึกษากระบวนการค้นหาวัตถุดิบ 
  ลักษณะของคลังสินค้ามีการจัดเก็บวัตถุดิบหลากหลายประเภทโดยวางรวมกันและในบางครั้งจะมี
การน าสินค้าส าเร็จรูปมาใช้พื้นท่ีร่วมด้วย และในส่วนท่ีได้ศึกษาปัญหาและปรับปรุงจัดการจัดเก็บวัตถุดิบ คือ
ด้านการจัดเก็บกระดาษวางพาเลทส าหรับวางสินค้าส าเร็จรูป การศึกษาปัญหาจะศึกษา 2 ส่วน ส่วนแรก คือ 
การค้นหาวัตถุดิบ (กระดาษรองพาเลท) เพื่อส่งไปยังไลน์การผลิตแต่ละช่วงการผลิต และส่วนท่ีสอง คือ การรับ
วัตถุดิบจากซับพลายเออร์ เพื่อน ามาจัดเก็บเข้าสู่คลังสินค้า เพื่อใช้ส าหรับสนับสนุนการผลิตต่อไป ศึกษาเวลา
ในแต่ละขั้นตอน (จากการจับเวลาโดยตรง) 
  2.1 การศึกษาเวลาด้านการค้นหาในส่วนท่ี 1 การค้นหาวัตถุดิบ (กระดาษรองพาเลท) เพื่อส่งไป
ยังไลน์การผลิต กระดาษรองพาเลทจ านวน 1 พาเลท มีกระดาษ 500 แผ่น ท่ีโดยมีข้ันตอนแสดงการจับเวลาใน
การค้นหาวัตถุดิบ ในตารางท่ี 3 และมีแผนการไหลของวัตถุดิบ ส่งไปยังไลน์การผลิต ดังแสดงในรูปภาพท่ี 1 
 
ตารางท่ี 3 เวลาในการค้นหาวัตถุดิบเพื่อจ่าย 
 

เวลาในการท างาน (นาที) เวลา
เฉล่ีย ครั้งท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

22 18 24 29 16 21 25 18 19 21 21.3 

 
  2.2 การศึกษาเวลาการท างานในส่วนท่ี 2 การรับวัตถุดิบจากการจัดส่ง เพื่อน าเก็บเข้าสู่คลังสินค้า 
โดยมีขั้นตอนแสดงการจับเวลาในการเตรียมพื้นท่ีการจัดเก็บ ในตารางท่ี 4 และการจับเวลาการรับวัตถุดิบเข้า
จัดเก็บ ในตารางท่ี 5 และมีแผนผังการไหลของวัตถุดิบ จากรถขนส่งไปยังพื้นท่ีคลังสินค้า ดังแสดงในรูปภาพท่ี 1 
 
ตารางท่ี 4 เวลาในการเตรียมพื้นท่ีการจัดเก็บ 
 

เวลาในการท างาน (นาที) เวลา
เฉล่ีย ครั้งท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

28 31 33 28 29 33 32 35 29 31 30.9 

 
ตารางท่ี 5 เวลาการรับวัตถุดิบเข้ามาจัดเก็บ 
 
 

เวลาในการท างาน (นาที) เวลา
เฉล่ีย ครั้งท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

45 32 26 33 42 34 37 39 36 44 36.8 
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ภาพที่ 1 แผนผังการไหลของวัตถุดิบ (กระดาษรองพาเลท) 

-------> (ลูกศรสีส้ม) คือ การรับวัตถุดิบมาจัดเก็บเข้าสู่ คลังสินค้า 
-------> (ลูกศรสีเขียว) คือ การจ่ายวัตถุดิบเข้าสู่ไลน์การผลิต 
 
 3. ศึกษาปัญหาที่พบในแผนกคลังสินค้าวัตถุดิบ 
  ปัญหาท่ีพบส่วนใหญ่ในแผนกคลังสินค้า ของส่วนกระดาษรองพาเลทสามารถสรุปได้ดังนี ้
  3.1 ขนาดของกระดาษรองพาเลทมีขนาดใกล้เคียงกัน 
  3.2 พนักงานน ากระดาษรองพาเลทท่ีมีขนาดแตกต่างกันมาวางปะปนกัน 
  3.3 การใช้พื้นท่ีในการจัดเก็บไม่เต็มประสิทธิภาพ 
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ค้นหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยวิเคราะห์ปัญหาจาก แผนผังก้างปลา 

 
ภาพที่ 2 ค้นหาสาเหตุของปัญหาจากแผนผังสาเหตุและผล 

 

 ในการปฏิบัติงานในการรับวัตถุดิบเข้าคลังและการจ่ายวัตถุดิบ จากการค้นหาสาเหตุโดยวิเคราะห์
ปัญหาจาก แผนผังก้างปลา แบ่งสาเหตุของปัญหาเป็น 3 ส่วน ได้แก่ 
 ส่วนท่ี 1 พนักงาน (Man) 
 ส่วนท่ี 2 เครื่องจักร (Machine) 
 ส่วนท่ี 3 วิธีการท างาน (Method) 
 โดยจะด าเนินการปรับปรุง ในส่วนท่ี 2 เครื่องจักร และส่วนท่ี 3 วิธีการท างานดังนี้ ส่วนท่ี 2 เครื่องจักร 
(Machine) มีปัญหาคือ ในการรับ-จ่ายวัตถุดิบ รถโฟร์คลิฟเคล่ือนไหวได้ช้า เนื่องจากมีส่ิงกีดขวาง เช่น สินค้า
ส าเร็จรูป พาเลทไม้ ตะแกรง เป็นต้น ด าเนินการปรับปรุงโดยใช้ ระบบการควบคุมแบบ 5 ส. 
 

ตารางท่ี 6 การควบคุมแบบ 5 ส. 
 

จุดประสงค์ วิธีการ จุดเน้น 
การสร้างมาตรฐาน สะสาง ก่อนรับวัตถุดิบเข้าคลัง ต้องมีการเคลียร์พื้นท่ีให้เรียบร้อย 

สะดวก จัดพื้นท่ีให้มีความสะดวกในการปฏิบัติงาน ในการยกสินค้าเข้า
จัดเก็บและน าจ่ายสู่สายการผลิต 

การรักษามาตรฐาน สะอาด พื้นท่ีในคลังสะอาด ปราศจากส่ิงแปลกปลอมหรือส่ิงกีดขวาง 
เช่น ขยะ เป็นต้น เพื่อสร้างบรรยายกาศในการท างานท่ีดี 

การปรับปรุงมาตรฐาน สุขลักษณะ มีการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบอยู่เสมอ ค้นหาปัญหาเพื่อ
แก้ไข 

สร้างนิสัย มีการปฏิบัติสม่ าเสมอ เพื่อสร้างนิสัยในการปฏิบัติงานให้มี
ประสิทธิภาพอย่างต่อเนื่อง และมีการปรับปรุงแก้ไขส่ิงท่ีมี
ปัญหาอยู่เสมอ 



 
JOURNAL OF MANAGEMENT SCIENCE UDON THANI RAJABHAT UNIVERSITY 

Vol.6 No.2 (March – April 2024) 
 

8 
 

 การใช้หลักการ 5 ส. ในพื้นท่ีจัดเก็บครั้งนี้เนื่องจากต้องการให้ 5 ส. มาเป็นเครื่องมือในการช่วยจัดความ
เป็นระเบียบ ความสะอาด ภายในพื้นท่ีจัดเก็บ จากการเก็บข้อมูลจากผู้เกี่ยวข้องได้ข้อสรุปว่า ต้องท าการก าหนด
นโยบายเพื่อให้พนักงานมีวัตถุประสงค์เดียวกัน และในพื้นท่ีจัดเก็บ จัดท าแบบฟอร์มเพื่อใช้ในการตรวจเช็คและมี
การประเมิน ความเป็นระเบียบ ความสะอาด โดยใช้วิธี 5 ส. มาเป็นแนวทางในการตรวจเช็ค 
 ส่วนท่ี 3 วิธีการท างาน ปัญหาคือการจัดเก็บวัตถุดิบไม่เป็นระเบียบ โดยไม่มีการจัดเรียงวัตถุดิบตาม
รหัสสินค้า และไม่มีป้ายบ่งช้ีประเภทของกระดาษรองพาเลท รวมถึงไม่มีแลคซีนห่อหุ้มกระดาษ ท าให้เมื่อถึงเวลา
จ่ายงาน มีการเคล่ือนย้ายกระดาษหลายรอบ ค้นหากระดาษได้ช้า ส่งผลให้เกิดการท างานช้าโดยได้ด าเนินการ
ปรับปรุงโดยการควบคุมด้วยสายตา, วิธีการใช้คัมบังประยุกต์ และการก าหนดพื้นท่ีการจัดเก็บ ดังนี ้
 
 4. การปรับปรุงโดยใช้การควบคุม โดยสายตา Visual Control 
  การก าหนดจ านวนกระดาษในแต่ละมัดให้มีจ านวนมัดละ 20 แผ่น และจ านวนกระดาษแต่ละพาเลท
ให้มีจ านวน 500 แผ่น โดยมีการค านึงถึงความสะดวกและความปลอดภัยในการท างานของพนักงาน และมีการน า
ป้ายบอกรหัส ขนาด วันท่ีผลิต ของกระดาษรองพาเลทมาติดไว้ เนื่องจากปัญหาเดิมคือ ไม่มีป้ายท่ีบ่งช้ีประเภท
ของกระดาษรองพาเลทท่ีชัดเจน จากการท าป้ายได้ช่วยให้พนักงานได้ท าการค้นหาวัตถุดิบได้สะดวกมากยิ่งขึ้นและ
ยังสามารถลดระยะเวลาการท างานของพนักงานได้อีกด้วย ดังแสดงในภาพท่ี 3 การแสดงป้ายบ่งช้ีวัตถุดิบ 
 

 
ภาพท่ี 3 แสดงวัตถุดิบก่อน-หลังปรับปรุง 

 
 5. การปรับปรุงโดยวิธีการใช้คัมบังประยุกต์ 
  การใช้คัมบังมาประยุกต์ใช้ในการเก็บวัตถุดิบ(กระดาษรองพาเลท) นี้คือ การท าแผงผังในการจัด
วางและการจัดเก็บวัตถุดิบเพื่อให้ง่ายต่อการค้นหา โดยจัดท าการจ าลองรูปแบบในแผนการจัดเก็บวัตถุดิบ มี
รายละเอียดประเภทของกระดาษรองพาเลท ติดตามต าแหน่งท่ีอยู่ในผัง เพียงแต่จ าลองเข้ามาอยู่ในแบบฟอร์ม 
โดยการก าหนดกระดาษรองพาเลทออกเป็นแต่ละสี ช่องว่างท่ีไม่มีสีจะแสดงถึงการไม่มีวัตถุดิบในพื้นท่ีจัดเก็บ
นั้น ซึ่งหมายถึงวัตถุดิบนั้นได้ถกูจ่ายโดยพนักงานได้น าเข้าสู่ไลน์การผลิต ดังแสดงในภาพท่ี 4 
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ภาพที่ 4 แบบฟอร์มแสดงต าแหน่งการจัดวาง 

 
 6. การก าหนดพื้นที่การจัดเก็บ 
  การใช้งานกระดาษรองพาเลท แต่ละประเภทมีความต้องการท่ีแตกต่างกันในแต่ละไลน์การผลิต
สินค้าส าเร็จรูปจึงมีการน าไปใช้งานท่ีแตกต่างกัน การใช้กระดาษรองพาเลทเพื่อสนับสนุนการผลิตบางขนาดมีการ
ใช้งานทุกวัน และมีบางประเภทท่ีมีการใช้งานไม่บ่อยจึงต้องมีการวางในพื้นท่ีท่ีต้องเคล่ือนย้ายน้อยท่ีสุด และใน
ส่วนของขนาดของกระดาษรองพาเลทท่ีมีการใช้งานทุกวันจะต้องอยู่ในพื้นท่ีท่ีสามารถเคล่ือนย้ายได้สะดวกต่อการ
จัดเก็บและน าจ่ายแก่ผู้ใช้งานได้สะดวกตามภาพท่ี 5 
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ภาพท่ี 5 แสดงการจัดเก็บวัตถุดิบตามการน าไปใช้ 

 
 7. หลักการก าหนดพื้นที่การจัดเก็บ 
 

ตารางท่ี 7 หลักการในการจัดเก็บ 
 

Code การก าหนดพื้นท่ีการจัดเก็บ 
8572 เป็นกระดาษรองพาเลทท่ีมีความต้องการใช้บ่อยครั้ง ดังนั้นจึงจัดให้อยู่ในแถวเดียว 
14822 เป็นกระดาษพาเลทท่ีใช้กับน้ าอัดลมขนาด 465 ml. ซึ่งมีการผลิตบ่อยครั้ง จึงมีความต้องการใช้

กระดาษรองพาเลทจ านวนมาก ดังนั้นจึงจัดให้อยู่ในแถวเดียวและต้องไม่มีกระดาษรองพาเลท
ชนิดอื่น ๆ มาวางซ้อนด้านหน้า 

14887 จัดแบบเต็มแถวยาว 1 แถว และอีกครึ่งแถววางไว้ดา้นหน้า Code 23257 เนื่องจาก Code 
23257 เป็นกระดาษ Cover Plate ซึ่งไม่ได้เคล่ือนย้ายทุกวันต่างจาก Code 14887 ท่ีมีการใช้
อย่างบ่อยครั้งมาก หากจะน า Code 23257 ออกมาใช้งานก็ไม่จ าเป็นท่ีจะต้องเคล่ือนย้าย Code 
14887 ออกไปวางต าแหน่งอื่น 

17986 เป็นกระดาษพาเลทใช้กับน้ าอัดลมขนาด 3100 ml. และเป็นกระดาษ Cover Plate ท่ีมีการใช้กับ
น้ าด่ืมและน้ าอัดลมอีกหลายๆ ขนาด แต่มีการใช้งานท่ีไม่มาก ดังนั้นจึงจัดให้อยู่ด้านในสุดและจัด
ให้ Code 24336 มาวางซ้อนด้านหน้าได้ เพราะ Code 24336 มีความต้องการใช้บ่อยครั้ง 

23257 เป็นกระดาษ Cover Plate การใช้งานไม่บ่อยครั้ง จึงน าไว้ด้านในสุดของพื้นท่ีและหลังสุดของ
กระดาษรองพาเลทขนาดอื่น ๆ 
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ตารางท่ี 7 (ต่อ) 
 

Code การก าหนดพื้นท่ีการจัดเก็บ 
23258 เป็นกระดาษ Cover Plate การใช้งานไม่บ่อยครั้ง จึงน าไว้ด้านในสุดของพื้นท่ีและหลังสุดของ

กระดาษรองพาเลทขนาดอื่นๆ 
24336 เป็นกระดาษรองพาเลทท่ีใช้กับน้ าด่ืมขนาด 1500 ml. และเครื่องด่ืมชากรีนทีขนาด 400 ml. มี

ความต้องการใช้ทุกวันท าให้ต้องมีการเคล่ือนไหวบ่อยมากและสามารถวางซ้อนไว้หน้ากระดาษ
ประเภทอื่นได้ 

 

 จากการด าเนินการปรับปรุงปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบ เพื่อลดระยะเวลาในการ
เคล่ือนย้ายวัตถุดิบกระดาษรองพาเลท (Pallet Paper) และเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ 
สรุปการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บวัตถุดิบดังต่อไปนี้  
  1. การน าระบบ 5 ส. มาประยุกต์ใช้ในคลังวัตถุดิบให้สามารถท างานสะดวกมากขึ้น  
  2. การควบคุมด้วยการมองเห็น โดยมีป้ายท่ีบ่งบอกประเภทของกระดาษรองพาเลท  
  3. ระบบกัมบัง มาประยุกต์ใช้ในต าแหน่งของกระดาษรองพาเลท  
  4. การก าหนดพื้นท่ีจัดเก็บ โดยจัดเก็บแบบต าแหน่งไม่ตายตัว เพื่อใช้พื้นท่ีจัดเก็บให้เกิด
ประสิทธิภาพ โดยมีการใช้ Microsoft Excel มาช่วย โดยใช้สีบอกถึงประเภทของกระดาษรองพาเลท สามารถ
บอกถึงจ านวนวัตถุดิบคงเหลือ พื้นท่ีจัดเก็บคงเหลือได้อย่างง่าย พบว่า เวลาในการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ (กระดาษ
รองพาเลท) ลดลง ท้ังเวลาในส่วนของการจัดเตรียมพื้นท่ีการจัดเก็บ การรับ-การจ่ายวัตถุดิบ และท าให้มีการใช้
พื้นท่ีในการจัดเก็บได้อย่างมีประสิทธิภาพ  
 

ตารางท่ี 8 เปรียบเทียบเวลาในการจ่ายวัตถุดิบ ก่อน-หลังปรับปรุง 
 

เวลาในการท างาน (นาที) เวลา
เฉล่ีย ครั้งท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ก่อน 22 18 24 29 16 21 25 18 19 21 21.3 
หลัง 0 0 0 0 6 0 6 0 0 0 1.2 

 

ตารางท่ี 9 เปรียบเทียบเวลาการจัดเตรียมพื้นท่ีการจัดเก็บ ก่อน-หลังปรับปรุง 
 

เวลาในการท างาน (นาที) เวลา
เฉล่ีย ครั้งท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ก่อน 28 31 33 28 29 33 32 35 29 31 30.9 
หลัง 11 12 16 11 12 12 13 13 12 11 12.3 

 
ตารางท่ี 10 เปรียบเทียบเวลาการรับวัตถุดิบ ก่อน-หลังปรับปรุง 

เวลาในการท างาน (นาท)ี เวลา
เฉลี่ย ครั้งท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ก่อน 45 32 26 33 42 34 37 39 36 44 36.8 
หลัง 15 18 17 22 13 25 16 16 22 19 18.3 



 
JOURNAL OF MANAGEMENT SCIENCE UDON THANI RAJABHAT UNIVERSITY 

Vol.6 No.2 (March – April 2024) 
 

12 
 

ตารางท่ี 11 เปรียบเทียบเวลาการท างานก่อน-หลังการปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการท างาน เวลาก่อนปรับปรุง เวลาหลังปรับปรุง เวลาที่ลดลง 
การจ่ายวัตถุดิบ 21.30 นาที 1.20 นาที 20.10 นาที 
การเตรียมพื้นท่ีการจัดเก็บ 30.90 นาที 12.30 นาที 18.60 นาที 
การรับวัตถุดิบ 36.80 นาที 18.30 นาที 18.50 นาที 
รวมเวลา 89.00 นาที 31.80 นาที 57.20 นาที 

 

 
ภาพท่ี 6 กราฟเปรียบเทียบเวลาก่อน-หลังการปรับปรุง 

 
อภิปรายผล 
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดระยะเวลาในการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ (กระดาษรองพาเลท) และเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ โดยจากการได้ศึกษาข้อมูลการท างานพื้นฐาน และศึกษาปัญหา
ความล่าช้าของกระบวนการท างาน ได้มีการน าทฤษฎีมาประยุกต์ใช้เพื่อช่วยให้สามารถแก้ไขปัญหาและเป็นไปตาม
วัตถุประสงค์ท่ีต้ังไว้ โดยมุ่งถึงการลดระยะเวลาในการเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ รวมไปถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บ
วัตถุดิบ การปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการจัดเก็บวัตถุดิบภายในคลังให้ดีขึ้น อีกท้ังยังสามารถช่วยให้
กระบวนการท างานรวดเร็วขึ้น ในเรื่องการลดเวลาในการค้นหาวัตถุดิบ และความสะดวกในการค้นหาวัตถุดิบ การ
ลดความผิดพลาดในการหยิบวัตถุดิบ ซึ่งสอดคล้องกับการศึกษาเรื่องการปรับปรุงคลังสินค้าและระบบจัดเก็บ 
กรณีศึกษา: ผู้ให้บริการคลังสินค้า (อรณิชา อนุชิตชาญชัย, 2554) และการวิจัยได้แก้ปัญหาตามแผนผังสาเหตุ
และผล 2 ส่วน คือ เครื่องจักร (การท างานของรถโฟล์คลิฟ) และวิธีการท างาน ดังนี้ ส่วนท่ี 1 การท างานของรถ
โฟล์คลิฟ ได้ด าเนินการปรับปรุงด้วยระบบ 5 ส. (อดิศักด์ิ ธีรานุพัฒนา, 2561) โดยเป็นการเคลียร์พื้นท่ีการจัดเก็บ
วัตถุดิบ คัดแยกประเภทการจัดวาง ได้แก่ วัตถุดิบ ตะแกรง พาเลทไม้ รวมถึงขยะ ต่าง ๆ ท่ีอยู่ในบริเวณพื้นท่ี
จัดเก็บ ให้สะอาด เพื่อให้พื้นท่ีการท างานของรถโฟล์คลิฟท างานได้สะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น ส่วนท่ี 2 วิธีการ
ท างาน ได้ด าเนินการปรับปรุงโดยใช้การควบคุมด้วยสายตา (วิทยา อินทร์สอน, 2552) โดยจากเดิมการจัดเก็บ
วัตถุดิบกระดาษรองพาเลทนั้นจะไม่มีป้ายบ่งช้ีถึงประเภทของวัตถุดิบ รวมถึงไม่มีการแลคซีนวัตถุดิบท าให้การ



 
วารสารวิทยาการจัดการ มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี 
ปีที่ 6 ฉบับที่ 2 (มีนาคม – เมษายน 2567)             
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เคล่ือนย้ายไม่สะดวก จากการวิจัยจึงได้จัดท าป้ายบ่งช้ีประเภทและมีการแลคซีนวัตถุดิบกระดาษรองพาเลทขึ้นมา
เพื่อให้สามารถเคล่ือนย้ายวัตถุดิบได้ง่ายยิ่งขึ้น นอกจากนี้ยังท าการก าหนดพื้นท่ีการจัดเก็บโดยวิธีการกัมบัง
ประยุกต์ใช้ในการบอกต าแหน่งการจัดเก็บของแต่ละประเภทสินค้า (Kris Piroj, 2020) โดยสร้างขึ้นด้วยโปรแกรม 
Microsoft Excel และมีการก าหนดสีแทนประเภทของวัตถุดิบ เพื่อบ่งบอกถึงต าแหน่งของวัตถุดิบท าให้ขั้นตอน
การจ่ายของวัตถุดิบสะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น และไม่มีการจัดเก็บแบบคงท่ีเนื่องจากพื้นท่ีการจัดเก็บมีจ ากัด จึง
มุ่งเน้นการใช้พื้นทีอย่างเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งการก าหนดพื้นท่ีการจัดเก็บนี้ท าให้สามารถทราบต าแหน่งการจัดเก็บ
วัตถุดิบได้อย่างถูกต้องแม่นย า พื้นท่ีว่างในการจัดเก็บ วัตถุดิบท่ียังไม่มีพื้นท่ีในการจัดเก็บ รวมถึงทราบจ านวน
วัตถุดิบท่ีจัดเก็บท้ังหมด 
 สรุปผลลัพธ์การวิจัยปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบนี้ สามารถลดระยะเวลาการเคล่ือนย้าย
วัตถุดิบจากขั้นตอนต่าง ๆ ดังนี้ ด้านการจ่ายวัตถุดิบ 20.10 นาที (คิดเป็น 94.36%), ด้านการจัดเตรียมพื้นท่ี
จัดเก็บ 18.60 นาที (คิดเป็น 60.20%), ด้านการรับวัตถุดิบ 18.50 นาที (คิดเป็น 50.27%) และสรุปเวลารวม
ท้ังหมดท่ีใช้ในกระบวนการจัดเก็บลดลง 57.20 นาที (คิดเป็น 60.30%) และสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการ
จัดเก็บวัตถุดิบ มีผลลัพธ์ท่ีสรุปได้ดังนี้ การวิเคราะห์กระบวนการ งานวิจัยเริ่มต้นด้วยการวิเคราะห์กระบวนการ
จัดเก็บวัตถุดิบท่ีกรณีศึกษาก าลังด าเนินการอยู่ โดยระบุแนวทางปัญหาและข้อจ ากัดท่ีเกิดขึ้น เช่น ปัญหาในการ
เคล่ือนย้ายวัตถุดิบ ปัญหาในการจัดเก็บท่ีไม่เป็นระบบ เป็นต้น  การออกแบบระบบ จากการวิเคราะห์พบว่าควรมี
การออกแบบระบบการจัดเก็บวัตถุดิบท่ีมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยรวมถึงการใช้เครื่องมือหรืออุปกรณ์ช่วย เช่น 
การใช้หลักการ 5ส การควบคุมด้วยการมองเห็น หรือระบบคัมบัง เพื่อความเป็นระเบียบเรียบร้อยในพื้นท่ีท างาน 
ลดข้อผิดพลาดและเพิ่มความรวดเร็วในกระบวนการจัดเก็บ การทดลองปรับปรุง โดยท าการทดสอบและปรับปรุง
ระบบใหม่ท่ีออกแบบขึ้น และท าการวัดและบันทึกผลประสิทธิภาพท่ีเกิดขึ้นจากการปรับปรุง เช่น การวัดเวลาใน
ขั้นตอนการเตรียมพื้นท่ีจัดเก็บ การรับวัตถุดิบ การจ่ายวัตถุดิบ เป็นต้น เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเก็บ ผล
การปรับปรุง ผลลัพธ์จากการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบพบว่ามีผลเชิงบวกอย่างมีนัยส าคัญ 
สามารถลดเวลารวมท้ังหมดท่ีใช้ในกระบวนการจัดเก็บ และเพิ่มประสิทธิภาพในการเคล่ือนย้ายและจัดเก็บวัตถุดิบ 
 ผลลัพธ์ของงานวิจัยช้ีให้เห็นถึงความส าคัญของการปรับปรุงกระบวนการในการจัดเก็บวัตถุดิบ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพทางด้านเวลาและการใช้พื้นท่ี ซึ่งสามารถน าไปใช้ในองค์กรอื่น ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บ
วัตถุดิบและกระบวนการอื่น ๆ 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. การเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บวัตถุดิบสามารถท าได้โดยหลายวิธี อย่างไรก็ตาม จุดเริ่มต้นท่ี
ส าคัญคือการท าความเข้าใจถึงวัตถุประสงค์และความต้องการขององค์กรเอง การประเมินและวางแผนเป็น
ขัน้ตอนท่ีส าคัญในการก าหนดวิธีการจัดเก็บท่ีเหมาะสม การท าความเข้าใจและประเมินตนเองว่าองค์กรมีระบบ
การจัดเก็บวัตถุดิบท่ีมีประสิทธิภาพสูงหรือไม่ และหากไม่มีองค์กรสามารถด าเนินการปรับปรุงและพัฒนาเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพได้ตามความเหมาะสม 
 2. ในกรณีวัตถุดิบมีวันหมดอายุ ในอนาคตหากมีการเพิ่มท้ังประเภท จ านวนวัตถุดิบและขนาดพื้นท่ี
การจัดเก็บ สามารถใช้การจัดเก็บแบบ First in First out (FIFO) มาประยุกต์ใช้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ
จัดเก็บวัตถุดิบท่ีมีวันหมดอายุ 
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