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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบระบบการจัดเก็บถังวัตถุดิบให้สอดคล้องกับหลักความปลอดภัย
ในการจัดการสารเคมี ลดความแปรปรวนและระยะทางในการค้นหาถังวัตถุดิบ และจัดท าแนวปฏิบัติงาน
มาตรฐาน (Work Instruction: WI) ส าหรับการจัดเก็บและการค้นหาถังวัตถุดิบภายในโรงงานผลิตสารเคมีท า
ความสะอาด เนื่องจากระบบจัดเก็บเดิมยังขาดการวางผังที่เป็นระบบ ส่งผลให้เกิดการเคลื่อนย้ายถังวัตถุดิบใน
ระยะทางที่เกินความจ าเป็น มีความแปรปรวนของเส้นทางการปฏิบัติงาน และยังไม่มีมาตรฐานการจัดเก็บที่
ชดัเจน การวิจัยประยุกต์ใช้หลักการวางผังอย่างเป็นระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) ร่วมกับการ
จ า แนกส า ร เ คมี ต าม ร ะบบ  Globally Harmonized System of Classification and Labelling of 
Chemicals (GHS) โดยเก็บรวบรวมข้อมูลประเภทสารเคมี พ้ืนที่จัดเก็บ ความถ่ีในการใช้งาน และเส้นทางการ
เคลื่อนที่ของพนักงาน วิเคราะห์ข้อมูลด้วยแผนภูมิการเดินงาน (Flow Process Chart) แผนภูมิความสัมพันธ์
ของกิจกรรม (Activity Relationship Chart) และออกแบบผังการจัดเก็บใหม่ พร้อมจัดท าแนวปฏิบัติงาน
มาตรฐาน (WI) เพ่ือก าหนดขั้นตอนการจัดเก็บและการค้นหาถังวัตถุดิบให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน 

ผลการศึกษาพบว่าผังการจัดเก็บที่พัฒนาขึ้นสามารถจัดกลุ่มถังวัตถุดิบให้สอดคล้องกับหลักความเข้า
กันได้ของสารเคมีตามระบบ GHS ช่วยลดความเสี่ยงจากการจัดเก็บสารเคมีที่ไม่เหมาะสม และลดระยะ
ทางการเคลื่อนย้ายรวมลงได้ ร้อยละ 13.62 นอกจากนี้ การทดสอบประสิทธิภาพของผังใหม่พบว่าเวลาค้นหา
ถังวัตถุดิบแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติจากการวิเคราะห์ด้วย One-way ANOVA และการเปรียบเทียบ
รายคู่ด้วย LSD Test (p <.05) โดยพ้ืนที่จัดเก็บที่ออกแบบใหม่สามารถลดความแปรปรวนของเวลาค้นหาได้
อย่างชัดเจน ขณะเดียวกัน แนวปฏิบัติงานมาตรฐาน (WI) ที่พัฒนาขึ้นช่วยให้การจัดเก็บและการค้นหาถัง
วัตถุดิบเป็นไปในแนวทางเดียวกัน ลดความคลาดเคลื่อนในการปฏิบัติงาน และสนับสนุนการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ของระบบจัดเก็บวัตถุดิบในโรงงานผลิตสารเคมี 
 

ค าส าคัญ: การวางผังอย่างเป็นระบบ, การจัดเก็บภาชนะบรรจุวัตถุดิบ, การจัดเก็บสารเคม,ี  
 ระบบการจ าแนกและการติดฉลากสารเคมีที่เป็นระบบเดียวกันทั่วโลก, แนวปฏิบัติงานมาตรฐาน,  
 โรงงานผลิตสารเคมีท าความสะอาด 
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Abstract 
 This research aimed to design a raw material container storage system in accordance 
with chemical safety principles, reduce the variability and travel distance associated with 
locating raw material containers, and develop a standardized Work Instruction (WI) for raw 
material container storage and retrieval in a cleaning chemical manufacturing plant. The 
existing storage system lacked a systematic layout, resulting in unnecessary material handling, 
inconsistent retrieval routes, and the absence of standardized operating procedures. The study 
applied Systematic Layout Planning (SLP) in conjunction with the Globally Harmonized System 
of Classification and Labelling of Chemicals (GHS). Data were collected on chemical 
classifications, storage area characteristics, material usage frequency, and worker travel paths. 
The data were analyzed using Flow Process Charts and Activity Relationship Charts (ARC) to 
develop an improved storage layout and standardized work procedures. 

The results indicated that the proposed storage layout effectively grouped raw 
material containers according to GHS chemical compatibility, thereby supporting compliance 
with chemical safety principles and reducing the risk of improper chemical storage. 
Furthermore, the redesigned layout reduced the total travel distance by 13.62%. Performance 
evaluation of the new layout showed a significant reduction in the variability of container 
retrieval time, with retrieval times differing significantly according to One-way ANOVA and 
confirmed by Fisher's Least Significant Difference (LSD) test (p <.05). In addition, the developed 
Work Instruction (WI) standardized storage and retrieval procedures, reduced operational 
inconsistencies, and contributed to improving the overall efficiency of the raw material storage 
system. 

 
Keywords: Systematic Layout Planning (SLP), Raw Material Container Storage,  
 Chemical Storage, Globally Harmonized System (GHS), Work Instruction (WI),  
 Cleaning Chemical Manufacturing Plant 
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บทน า 
 อุตสาหกรรมการผลิตสารเคมีท าความสะอาดเป็นอุตสาหกรรมที่ต้องให้ความส าคัญกับการจัดการ
วัตถุดิบและความปลอดภัยเป็นอย่างยิ่ง เนื่องจากวัตถุดิบส่วนใหญ่เป็นสารเคมีที่มีคุณสมบัติและระดับความ
เป็นอันตรายแตกต่างกัน การจัดเก็บภาชนะบรรจุวัตถุดิบจึงต้องเป็นไปตามหลักการจัดการสารเคมีที่เหมาะสม 
เพ่ือป้องกันการปนเปื้อน การเกิดปฏิกิริยาระหว่างสารเคมีที่เข้ากันไม่ได้ และลดความเสี่ยงต่อผู้ปฏิบัติงาน 
รวมทั้งช่วยให้การเบิกจ่ายวัตถุดิบเป็นไปอย่างรวดเร็วและถูกต้อง (ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2551; 
กฎกระทรวง ก าหนดมาตรฐานในการบริหาร จัดการ และด าเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการท างานเก่ียวกับสารเคมีอันตราย พ.ศ. 2556, 2556) 

แผนกจัดเตรียมวัตถุดิบเป็นจุดเริ่มต้นที่ส าคัญของกระบวนการผลิต เนื่องจากเป็นพ้ืนที่ส าหรับรับ 
จัดเก็บ ค้นหา และส่งมอบภาชนะบรรจุวัตถุดิบเข้าสู่สายการผลิต หากระบบการจัดเก็บไม่มีความเป็นระเบียบ 
หรือไม่มีการก าหนดต าแหน่งจัดเก็บที่ชัดเจน จะส่งผลให้พนักงานใช้เวลาค้นหานาน เกิดการเดินซ้ าซ้อน มีการ
เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และเพ่ิมความเสี่ยงในการน าภาชนะที่ใช้กับสารเคมีต่างชนิดมาใช้งานร่วมกัน ซึ่งอาจ
ก่อให้เกิดการปนเปื้อนหรืออันตรายจากปฏิกิริยาเคมีได้ 

จากการศึกษาสถานประกอบการกรณีศึกษา พบว่าระบบจัดเก็บภาชนะบรรจุวัตถุดิบยังไม่มีการ
ก าหนดโซนจัดเก็บที่ชัดเจน ส่งผลให้เวลาค้นหาภาชนะในแต่ละพ้ืนที่มีความแตกต่างกันอย่างมาก โดยมีเวลา
เฉลี่ยตั้งแต่ 4.47–29.39 วินาที และมีค่าความแปรปรวนของเวลาค้นหาสูงถึง 267.51 วินาที ในบางพ้ืนที่ 
นอกจากนี้ การวิเคราะห์เส้นทางการเดินด้วย Spaghetti Diagram ยังพบว่าพนักงานมีการเดินย้อนกลับและ
เดินข้ามพ้ืนที่หลายครั้ง ท าให้เกิดการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และเพ่ิมโอกาสเกิดข้อผิดพลาดในการจัดเก็บ
สารเคมี 

การวางผังพ้ืนที่อย่างเป็นระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) เป็นเทคนิคที่ได้รับการ
ยอมรับอย่างแพร่หลายในการออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานและคลังสินค้า โดยพิจารณาความสัมพันธ์ของ
กิจกรรม การไหลของวัสดุ และข้อจ ากัดด้านพ้ืนที่ เพ่ือให้การเคลื่อนย้ายมีประสิทธิภาพและลดต้นทุนการขน
ถ่ายวัสดุ งานวิจัยของ Hu และ Chuang (2023) ได้ประยุกต์ใช้ SLP ร่วมกับอัลกอริทึมเชิงพันธุกรรม 
(Genetic Algorithm) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดวางคลังสินค้าอีคอมเมิร์ซ ส่งผลให้ต้นทุนการขนถ่ายวัสดุ
และระยะทางการหยิบสินค้าลดลงอย่างมีนัยส าคัญ นอกจากนี้ Aguirre Yataco และคณะ (2025) ได้น า
เทคนิค SLP ร่วมกับการจัดกลุ่มสินค้าแบบ ABC มาออกแบบผังคลังอะไหล่ในอุตสาหกรรมเหมืองแร่ ซึ่งช่วย
เพ่ิมผลิตภาพของคลังสินค้าและลดการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น ขณะที่ Zhou และคณะ (2025) ได้ประยุกต์ใช้ 
SLP ร่วมกับแบบจ าลอง FlexSim เพ่ือปรับปรุงผังคลังสินค้าอุตสาหกรรมอาหาร พบว่าสามารถลดต้นทุน
แรงงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการเคลื่อนย้ายวัสดุได้อย่างชัดเจน 

อย่างไรก็ตาม งานวิจัยที่ผ่านมาโดยส่วนใหญ่มุ่งเน้นการเพ่ิมประสิทธิภาพด้านการไหลของวัสดุ การ
ลดระยะทางการเคลื่อนย้าย หรือการเพ่ิมประสิทธิภาพของคลังสินค้าเป็นหลัก โดยยังมีงานวิจัยจ านวนน้อยที่
บูรณาการ การวางผังด้วย SLP ร่วมกับการจ าแนกสารเคมีตามระบบ GHS การพิจารณาความเข้ากันได้ของ
สารเคมี (Chemical Compatibility) และการจัดท าแนวปฏิบัติงานมาตรฐาน (Work Instruction) ส าหรับ
ระบบจัดเก็บภาชนะบรรจุวัตถุดิบในโรงงานผลิตสารเคมีท าความสะอาด ซึ่งเป็นประเด็นที่งานวิจัยนี้มุ่งศึกษา
เพ่ือยกระดับทั้งด้านประสิทธิภาพและความปลอดภัยของการจัดเก็บสารเคมี 

ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมุ่งประยุกต์ใช้หลักการ Systematic Layout Planning (SLP) ร่วมกับการจ าแนก
สารเคมีตามระบบ GHS เพ่ือออกแบบระบบการจัดเก็บภาชนะบรรจุวัตถุดิบที่เหมาะสม ลดความแปรปรวน
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และระยะทางในการค้นหาภาชนะ พร้อมจัดท าแนวปฏิบัติงานมาตรฐาน (Work Instruction: WI) ส าหรับการ
จัดเก็บและการคืนภาชนะ เพื่อยกระดับประสิทธิภาพการปฏิบัติงานและสนับสนุนความปลอดภัยในการจัดการ
สารเคมีภายในโรงงานผลิตสารเคมีท าความสะอาด  

 
วัตถุประสงค์ 

1. เพ่ือออกแบบระบบการจัดเก็บถังให้สอดคล้องกับหลักความปลอดภัยในการจัดการสารเคมี 
  2. เพ่ือลดความแปรปรวนและระยะทางในการค้นหาถัง 
  3. เพ่ือจัดท าแนวปฏิบัติงานมาตรฐาน (Work Instruction: WI) ส าหรับการรับ การจัดเก็บ และการ
คืนถังวัตถุดิบ 
 
การทบทวนวรรณกรรม 
 แนวคิดการศึกษาการปฏิบัติงาน (Work Study) 

เป็นแนวคิดการท าปฏิบัติงาน และปรับปรุงวิธีการท างานร่วมกับการวัดเวลาในการท างาน เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต ลดความสูญเปล่า และลดความเหนื่อยล้าของผู้ปฏิบัติงาน โดยแบ่งออกเป็นการศึกษา
การเคลื่อนไหวและการศึกษาเวลา ดังนี้ 

1. การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เป็นการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวของพนักงานระหว่าง
การท างาน เพ่ือค้นหาการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นและปรับปรุงวิธีการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ช่วยลด
เวลาและต้นทุนในการปฏิบัติงาน 

2. การศึกษาเวลา (Time Study) เป็นการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์เวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรม เพ่ือ
น ามาก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน ช่วยในการวางแผนก าลังคนและควบคุมประสิทธิภาพการผลิต  
(กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข, 2556) 

แผนภูมิการไหลพ้ืนฐาน (Basic Flowchart) เป็นแผนภาพที่ใช้แสดงล าดับขั้นตอนของกระบวนการ
ท างานด้วยสัญลักษณ์มาตรฐาน ช่วยให้มองเห็นภาพรวมของงาน วิเคราะห์ปัญหา และค้นหาจุดที่ควรปรับปรุง
ได้ง่ายขึ้น (ประจวบ กล่อมจิตร, 2555) 

แนวคิดการจัดการ 5 ส. เป็นแนวคิดในการจัดระเบียบสถานที่ท างานให้สะอาด ปลอดภัย และมี
ประสิทธิภาพ ประกอบด้วย สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย ซึ่งช่วยลดความสูญเปล่าและ
เพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน (กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข, 2556) 

การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เป็นการใช้ป้าย สี สัญลักษณ์ หรือเครื่องหมายต่าง 
ๆ เพ่ือสื่อสารข้อมูลส าคัญให้ผู้ปฏิบัติงานเข้าใจได้ทันที ช่วยลดความผิดพลาดและท าให้การท างานเป็น
มาตรฐานเดียวกัน (กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข, 2556) 

Globally Harmonized System of Classification and Labelling of Chemicals เป็นระบบ
สากลส าหรับการจ าแนกประเภทและติดฉลากสารเคมี เพ่ือสื่อสารความเป็นอันตรายของสารเคมีให้เป็น
มาตรฐานเดียวกันทั่วโลก ช่วยเพ่ิมความปลอดภัยในการจัดเก็บ ขนส่ง และใช้งานสารเคมี (Apex Chemicals, 
2568) 

การจัดเก็บภาชนะสารเคมีหรือบรรจุภัณฑ์ การจัดเก็บอย่างปลอดภัยจะด าเนินการตามที่ก าหนดใน
ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เรื่องคู่มือการเก็บรักษาสารเคมี และวัตถุอันตราย พ.ศ. 2550 (ประกาศกรม
โรงงานอุตสาหกรรม, 2551) 
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ความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes) เป็นแนวคิดของ Lean ที่มุ่งก าจัดกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า 
เช่น การรอคอย การเคลื่อนย้าย การผลิตเกินความต้องการ และข้อบกพร่องของงาน เพ่ือลดต้นทุนและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการด าเนินงาน (กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข, 2556; บริษัทสตัดดิสท์ (ประเทศไทย) จ ากัด, 2568) 

Systematic Layout Planning (SLP) เป็นวิธีการออกแบบผังพ้ืนที่อย่างเป็นระบบ โดยพิจารณา
การไหลของวัสดุ ความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรม และข้อจ ากัดของพ้ืนที่ เพ่ือให้เกิดการจัดวางที่เหมาะสมและ
ลดการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น (ประจวบ กล่อมจิตร, 2555) 

Spaghetti Diagram เป็นเครื่องมือที่ใช้บันทึกและวิเคราะห์เส้นทางการเคลื่อนที่ของคน วัสดุ หรือ
อุปกรณ์ในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน ช่วยค้นหาการเดินหรือการเคลื่อนย้ายที่สูญเปล่า และใช้เป็นข้อมูลในการปรับปรุง
ผังพื้นที ่(Flexmini, 2568) 

Box Plot เป็นกราฟทางสถิติที่ใช้แสดงการกระจายตัวของข้อมูลผ่านค่ามัธยฐาน ควอไทล์ และ 
Outlier ช่วยให้สามารถเปรียบเทียบข้อมูลหลายกลุ่มและมองเห็นความผิดปกติของข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว  
(KUMIS, 2567) 

One-way ANOVA เป็นวิธีการทางสถิติที่ใช้เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของข้อมูลตั้งแต่ 3 กลุ่มขึ้นไป เพ่ือ
ทดสอบว่าค่าเฉลี่ยของแตล่ะกลุ่มแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติหรือไม่ (จักรพงษ์ แผ่นทอง, 2568) 

Least Significant Difference (LSD) Test เป็นการทดสอบเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยรายคู่หลังจาก 
ANOVA พบว่ามีความแตกต่างของกลุ่ม ช่วยระบุว่ากลุ่มใดแตกต่างจากกลุ่มใดอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ  (จักร
พงษ์ แผ่นทอง, 2568) 

K-Means Clustering เป็นเทคนิคการจัดกลุ่มข้อมูลโดยอาศัยความคล้ายคลึงของข้อมูลและ
ระยะห่างจากจุดศูนย์กลางของกลุ่ม (Centroid) ช่วยแบ่งข้อมูลออกเป็นกลุ่มที่มีลักษณะใกล้เคียงกันเพ่ือ
น าไปใช้ในการวิเคราะห์และตัดสินใจ (ภาณุวัฒน์ พันธุ์นรา, 2561) 

ระบบการจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management System) เป็นระบบที่ใช้บริหารการ
รับเข้า จัดเก็บ และจ่ายออกของวัตถุดิบหรือสินค้าอย่างเป็นระบบ ช่วยให้สามารถติดตามสินค้าคงคลังได้อย่าง
ถูกต้อง ลดเวลาค้นหา และเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า (ธนิต โสรัตน์, 2552) 

แผนผังเหตุและผล (Ishikawa Diagram หรือ Cause and Effect Diagram) แผนภูมิสาเหตุและ
ผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือแผนภูมิก้างปลา (Ishikawa Diagram) เป็นเครื่องมือเชิงทัศน์ในระบบ
บริหารจัดการคุณภาพ (7 QC Tools) ที่ตั้งอยู่บนพ้ืนฐานการคิดเชิงระบบ (Systems Thinking) เพ่ือจ าแนก
และจ ากัดหมวดหมู่ปัจจัยน าเข้าที่มีนัยส าคัญต่อปัญหา (ASQ, 2025) ในทางปฏิบัติการอุตสาหกรรม โครงสร้าง
ของแผนภูมิมักจัดกลุ่มผ่านกรอบ "6Ms" (Manpower, Machine, Material, Method, Measurement, 
Environment) เพ่ือแจกแจงโครงสร้างความเสี่ยงอย่างเป็นระบบ (Soundararajan et al., 2021) วรรณกรรม
ร่วมสมัยชี้ให้เห็นว่า เครื่องมือนี้ได้รับการบูรณาการอย่างกว้างขวางในกระบวนการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้า 
(Root Cause Analysis: RCA) ร่วมกับเทคนิค 5 Whys ภายใต้มาตรฐานความปลอดภัยสากล เช่น ISO 
45001 และการจัดการความปลอดภัยทางกระบวนการ (PSM) เพ่ือแปลงความเสี่ยงที่เป็นนามธรรมไปสู่
มาตรการเชิงรุก (SGS, 2026) ตลอดจนส่งเสริมความร่วมมือและการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพภายในทีมงานพหุ
วิทยาการขององค์กร (Ovlachi, 2026) 
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วิธีด าเนินการวิจัย 
  ส่วนของขั้นตอนการด าเนินงาน ประกอบด้วยขั้นตอนตั้งแต่การศึกษาปัญหาที่พบ การเก็บรวบรวม
ข้อมูล การวิเคราะห์ความเข้ากันได้ของสารเคมี การวิเคราะห์ความถี่การใช้ถัง การก าหนดโซนจัดเก็บและการ
ก าหนดมาตรฐานการรับ-คืนถัง 
  ศึกษาปัญหา 
  จากการศึกษากระบวนการท างานของแผนกจัดเตรียมวัตถุดิบ พบว่าพนักงานต้องค้นหาและน าถังจาก
พ้ืนที่จัดเก็บมาใช้งาน ก่อนส่งต่อให้แผนกผลิต และเมื่อใช้งานเสร็จมีการน าถังกลับมาวางแบบไม่เป็นระบบ 
ส่งผลให้การจัดเก็บไม่มคีวามเป็นระเบียบ ขั้นตอนตามภาพที่ 1 
 

 
ภาพที ่1 Flow Chart การท างานแผนกจัดเตรียม 
ที่มา : ผู้วิจัย 
 
  จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังเหตุและผล (Ishikawa Diagram) พบว่าหนึ่งในสาเหตุ
ส าคัญคือการจัดเก็บถังที่ไม่มีการแบ่งโซนอย่างเป็นระบบ ผู้วิจัยจึงด าเนินการศึกษาการท างาน (Time Study) 
โดยจับเวลาการค้นหาถังในแต่ละโซน เพ่ือน ามาวิเคราะห์ค่าเฉลี่ยและความแปรปรวนของเวลาการค้นหา ดัง
แสดงในตาราง 1 
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ตาราง 1 เวลา (วินาที) และความแปรปรวนในการค้นหาถัง 
พนักงาน เวลาเฉลี่ย ความแปรปรวน 

ห้องแบ่งถ่ายกรด-ด่าง 4.47 2.30 
โซนจัดเตรียมน้ าหอม 20.47 90.46 

โซนจัดเตรียมถัง 200 ลิตร 22.72 77.29 
โซนจัดเตรียมถังเบ๊าท ์ 29.39 267.51 

 
  จากตาราง 1 ผลการจับเวลาในการค้นหาถังและความแปรปรวน พบว่าได้เก็บข้อมูลเวลาในแต่ละโซน
จ านวน 10 ครั้ง เพ่ือให้ครอบคลุมความแปรปรวนของการปฏิบัติงานภายใต้สภาพการท างานจริง และเพียงพอ
ส าหรับการวิเคราะห์เชิงเปรียบเทียบระหว่างโซน จากนั้นจึงใช้ Box Plot เพ่ือตรวจสอบลักษณะการกระจาย
ของข้อมูล ความแปรปรวน และค่าผิดปกติ (Outliers) ก่อนด าเนินการวิเคราะห์ทางสถิติด้วย One-way 
ANOVA ผลการวิเคราะห์พบว่าเวลาค้นหาถังในแต่ละโซนมีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ ดังแสดง
ในภาพที่ 3 และเมื่อทดสอบเปรียบเทียบรายคู่ด้วย Fisher's Least Significant Difference (LSD) Test 
พบว่าโซนห้องแบ่งถ่ายมีเวลาค้นหาถังแตกต่างจากโซนอื่นอย่างมีนัยส าคัญ ดังแสดงในภาพที่ 3 
 

 
ภาพที่ 2 ผลวิเคราะห์ One-way ANOVA 
ที่มา : ผู้วิจัย 

 
ภาพที่ 3 ผลวิเคราะห์ LSD test 
ที่มา : ผู้วิจัย 
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  การวิเคราะห์เส้นทางการเดิน (Spaghetti Diagram) แสดงให้เห็นว่ามีการเดินซ้ าซ้อนและวกวนตาม
ภาพที่ 4 ซึ่งสะท้อนถึงการจัดเก็บที่ไม่มีระบบ นอกจากนี้ยังพบปัญหาการจัดเก็บสารเคมีที่ไม่เข้ากันไว้ใกล้กัน
และบางถังไม่มีป้ายแสดงอันตรายตามระบบ GHS (กฎกระทรวง, 2556) 
 

 
 

ภาพที ่4 เส้นทางการเดินของพนักงาน 
ที่มา : ผู้วิจัย 
 
  สรุปปัญหาได้ว่าใช้เวลาค้นหาถังนานและไม่สม่ าเสมอ การจัดเก็บไม่เป็นระบบและไม่มีการแบ่งโซน
ชัดเจน มีความเสี่ยงด้านความปลอดภัยจากการจัดเก็บสารเคมีไม่ถูกต้อง 
  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
  ได้ท าการเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบพ้ืนที่จัดเก็บ ได้แก่ ขนาดพ้ืนที่ ขนาดถังและพาเลท 
รวมถึงจ านวนถังในแต่ละประเภท เพ่ือใช้เป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการวิเคราะห์และออกแบบผังการจัดเก็บให้
เหมาะสม 
  การวิเคราะห์ความเข้ากันได้ของสารเคมี 
  อ้างอิงจากคู่มือการจัดเก็บสารเคมีและระบบ GHS ได้ท าการจ าแนกกลุ่มสารเคมีตามความเข้ากันได้
ใหม่ ตามภาพที่ 6 เพ่ือป้องกันการเกิดปฏิกิริยาที่เป็นอันตราย โดยก าหนดแนวทางการแยกโซนจัดเก็บให้
เหมาะสมกับประเภทของสารเคมีแต่ละกลุ่ม (Apex Chemicals, 2568; ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม, 
2551) 

 
 

ภาพที ่5 ตารางความเข้ากันได้ของสารเคมี 
ที่มา : ผู้วิจัย 



วารสารร่มยูงทอง ISSN 2985-0193 (Online)  ปีท่ี 4 ฉบับท่ี 2 (พฤษภาคม – สิงหาคม 2569) / 170 
_______________________________________________________________________________ 

 

_______________________________________________________________________________ 
Rom Yoong Thong Journal  ISSN 2985-0193 (Online) Vol.4 No.2 (May – August 2026) 

  การวิเคราะห์ความถี่การใช้ถัง 
  รวบรวมข้อมูลการใช้งานวัตถุดิบในช่วงเดือนมกราคม–เมษายน เพ่ือวิเคราะห์ความถี่การใช้ถัง โดย
ก าหนดเงื่อนไขในการเลือกขนาดถังให้สอดคล้องกับปริมาณการใช้งานของแต่ละกลุ่ม ซึ่งช่วยให้สามารถจัดสรร
พ้ืนที่จัดเก็บได้อย่างเหมาะสม 
  การก าหนดโซนการจัดเก็บ 
  ท าการค านวณพ้ืนที่จัดเก็บจากปริมาณการใช้งานสูงสุดต่อวัน โดยแบ่งพ้ืนที่เป็นโซนถังเล็กและถังใหญ่ 
พร้อมก าหนดจ านวนต าแหน่งจัดเก็บให้เหมาะสมกับที่ใช้งานจริง 
  จากนั้นน าข้อมูลความถี่การใช้และความเข้ากันได้ของสารเคมีมาวิเคราะห์ร่วมกับเทคนิค K-Means 
Clustering และหลักความสัมพันธ์กิจกรรม (A–E–I–O–U) เพ่ือจัดท า Relationship Chart ตามภาพที่ 6 และ
7 และใช้เป็นแนวทางในการออกแบบผังตามหลัก SLP 
  

 
ภาพที ่6 แผนภูมิความสัมพันธ์ (ถังเล็ก) 
ที่มา : ผู้วิจัย 

 

 
ภาพที ่7 แผนภูมิความสัมพันธ์ (ถังใหญ่) 
ที่มา : ผู้วิจัย 
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  นอกจากนี้ ได้ประยุกต์ใช้หลัก Visual Control และ 5 ส. เพ่ือก าหนดต าแหน่งจัดเก็บให้ชัดเจน ลด
ความสับสน และเพ่ิมความเป็นระเบียบของพ้ืนที่ 
  การก าหนดมาตรฐานการรับ–คืนถัง 
  ได้จัดท ามาตรฐานการปฏิบัติงานในการรับและคืนถังให้สอดคล้องกับกระบวนการคลังสินค้า ได้แก่ 
การรับเข้า การจัดเก็บ การควบคุม และการน าออก โดยก าหนดขั้นตอนการตรวจสอบ การติดป้าย และการ
จัดเก็บตามโซนที่ก าหนดเพ่ือให้การด าเนินงานมีความเป็นระบบ ลดข้อผิดพลาด และเพ่ิมความปลอดภัย 
 
ผลการวิจัย 
 ผลการด าเนินการตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ และการอภิปรายผลดังแสดงต่อไปนี้ 

ผลการออกแบบระบบจัดเก็บถังตามหลักความปลอดภัย 
จากข้ันตอนการด าเนินงานที่ได้กล่าวไว้ ตั้งแต่การก าหนดขนาดพ้ืนที่จัดเก็บของถังประเภทต่าง ๆ การ

ประเมินความเข้ากันได้ของสารเคมีตามระบบ GHS รวมถึงการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของโซนต่าง ๆ ตาม
หลักการ Systematic Layout Planning (SLP) ข้อมูลทั้งหมดถูกน ามาใช้เป็นพื้นฐานในการออกแบบผังพ้ืนที่
จัดเก็บถังในแผนกจัดเตรียมวัตถุดิบ 

โดยผลการวิเคราะห์นี้ได้พัฒนาเป็นผังพ้ืนที่จ านวน 3 แบบตามภาพที่ 8 ซึ่งแต่ละแบบมีการจัดวางที่
แตกต่างกัน ทั้งด้านระยะการเคลื่อนย้าย ความสะดวกในการปฏิบัติงาน และการใช้พ้ืนที่อย่างคุ้มค่า ผังแต่ละ
แบบจึงมีจุดเด่น จุดสังเกต และความเหมาะสมที่ต่างกันตามลักษณะการใช้งานจริงของพ้ืนที่ 

 

 
 

ภาพที่ 8 ผังทั้ง 3 แบบ 
ที่มา : ผู้วิจัย 
 
  จากผลระยะทางการเดินรวมของผังทั้ง 3 แบบและเงื่อนไขความเข้ากันได้ของสารเคมี จะสรุปคะแนน
ของแต่ละผังที่เลือกโดยเราจะก าหนดน้ าหนักคะแนนเงื่อนไขความเข้ากันได้ของสารเคมีมากท่ีสุด (1.5 คะแนน) 
น้ าหนักคะแนนเงื่อนไขระยะทาง(1 คะแนน) โดยผังที่ได้คะแนนน้อยที่สุดจะเป็นผังที่เหมาะสมที่สุด ผลได้ตาม
ตาราง 2 
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ตาราง 2 คะแนนของผังแต่ละแบบ 
ผังแบบท่ี ความปลอดภัย อันดับ ระยะทางโดยรวม อันดับ คะแนนรวม 
แบบท่ี 1. ปานกลาง 3 6285.58 เมตร 1 5.5 
แบบท่ี 2. ด ี 1 6810.91 เมตร 3 4.5 
แบบท่ี 3. ด ี 1 6453.18 เมตร 2 3.5 
ปัจจุบัน ไม่ด ี 4 7471.18 เมตร 4 10 

 
จากตาราง 2 โดยในเรื่องของความปลอดภัยถ้าดูแบบผิวเผินสารที่เข้ากันไม่ได้ ผังทั้ง 3 แบบไม่ได้อยู่

ติดกันแต่ผังแบบที่ 1 สารกัดกร่อน (กรด) ค่อนข้างอยู่ใกล้กับสารไวไฟ ระดับความปลอดภัยเลยลดลงมา จาก
ผังที่มีระยะทางโดยรวมสั้นที่สุดแต่เนื่องด้วยเราให้น้ าหนักของความปลอดภัยเป็นหลักท าให้ผังแบบที่ 2 และ 3 
เป็นตัวเลือกที่ดีกว่า โดยผังแบบที่ 2 มีระยะทางโดยรวมที่มากท่ีสุดส่งผลให้การเลือกผังรูปแบบที่ 3 เหมาะสม
ที่สุดและเมื่อเทียบกับผังปัจจุบันก็จะเห็นว่ามีระยะการเดินที่สั้นกว่าประมาณ 13.62 % อีกด้วย 

ผลการก าหนดมาตรฐานในการรับ/คืนถัง 
 จากการศึกษาการเดินของพนักงานและปัญหาความไม่เป็นระเบียบภายในพ้ืนที่จัดเก็บถัง พบว่าขาด
ขั้นตอนปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐาน ส่งผลให้เกิดความแปรปรวนของเวลาในการค้นหาถังและความเสี่ยงด้าน
ความปลอดภัย ดังนั้นจึงได้มีการก าหนดมาตรฐานในการรับ/คืนถังขึ้นใหม่ เพ่ือให้ขั้นตอนการท างานมีความ
ชัดเจน และสอดคล้องกับผังการจัดเก็บที่ออกแบบไว้ ผลลัพธ์ที่ได้คือคู่มือการปฏิบัติงานที่ครอบคลุมทุกขั้นตอน
ตั้งแต่การรับเข้า การจัดเก็บ การควบคุมพ้ืนที่ ไปจนถึงการน าถังออกจากพ้ืนที่จัดเก็บอย่างถูกต้อง ได้ดังนี ้
   1. วัตถุประสงค์   เพ่ือก าหนดแนวทางและขั้นตอนมาตรฐานในการคืนภาชนะแบ่งถ่ายหลังใช้งานให้
ถูกต้องตามโซนที่ก าหนดเพ่ือเพ่ิมความเป็นระเบียบเรียบร้อยของพ้ืนที่จัดเก็บ , ความสะดวกในการน าถัง
กลับมาใช้งาน, ส่งเสริมความปลอดภัยในการจัดการสารเคมีและลดความเสี่ยงจากการจัดเก็บไม่ถูกต้อง  

2. ขอบเขต  ครอบคลุมข้ันตอนการคืนและจัดเก็บภาชนะทุกประเภทในพ้ืนที่จัดเก็บถัง 
 3. ผู้รับผิดชอบ พนักงานทุกคนที่เบิกและคืนภาชนะแบ่งถ่าย 
 4. ค าจ ากัดความ ไม่มี 
 5. เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
  1) วิธีการจัดเก็บสารเคมีท่ีเขา้กันไม่ได้ (QMS-IS-30-001) 
               2) หน้าที่รับผิดชอบเพ่ือป้องกันและระงับอัคคีภัยและสารเคมีหกรั่วไหล (EMS-IS-23-401) 
              3) ทฤษฎีแผนป้องกันระงับอัคคีภัยและเคมีหกรั่วไหล (EMS-IS-23-402) 
 6. รายละเอียดการท างาน 
 1) การรับคืนภาชนะ (Receiving) 
       1.1) ตรวจสอบสภาพของถังว่ามีป้ายบ่งชี้ถึงชื่อและสัญลักษณ์แสดงความอันตรายของสารเคมี
นั้นหรือไม่ และตัวถังอยู่ในสภาพสมบูรณ์หรือป่าว 
       1.2) ถ้าสภาพของถังไม่เป็นไปตามข้อ 4.2.6.1.1 ให้อย่าพ่ึงน าถังเก็บเข้าพ้ืนที่ ก าหนดให้วางไว้
บนพาเลทที่ทางเดินก่อนถ้าไม่มีป้ายให้ท าการเบิกป้ายมาติด ถ้าถังไม่อยู่ในสภาพสมบูรณ์ให้น าไปที่พ้ืนที่ทิ้ง 
 2) การจัดเก็บภาชนะเข้าพ้ืนที่ (Put Away) 
  2.1) การคืนภาชนะขนาดใหญ่ที่พ้ืนที่จัดเก็บถัง 
       2.1.1) การวางภาชนะแบ่งถ่ายขนาดใหญ่ (ถัง 100 – 200 ลิตร) อนุญาตให้วางซ้อนกันได้
สูงสุด 2 ชั้น 



วารสารร่มยูงทอง ISSN 2985-0193 (Online)  ปีท่ี 4 ฉบับท่ี 2 (พฤษภาคม – สิงหาคม 2569) / 173 
_______________________________________________________________________________ 

 

_______________________________________________________________________________ 
Rom Yoong Thong Journal  ISSN 2985-0193 (Online) Vol.4 No.2 (May – August 2026) 

      2.1.2) การคืนภาชนะแบ่งถ่ายขนาดใหญ่ (ถัง 100 – 200 ลิตร) ให้วางอยู่ในจุดที่ก าหนด
ไว้ตามสัญลักษณ์แสดงความอันตราย 
    2.2) การคืนภาชนะขนาดเล็กท่ีพ้ืนที่จัดเก็บถัง 
        2.2.1) การคืนภาชนะแบ่งถ่ายขนาดเล็ก (กระป๋องและถังปากว้าง) ให้วางไว้บนพาเลทที่
อยู่ในจุดที่ก าหนดไว้ตามสัญลักษณ์แสดงความอันตรายโดยมีเงื่อนไขว่าไม่ให้วางถังปากกว้างซ้อนกัน มากกว่า 
2 ชั้นและอนุญาตให้วางกระป๋องซ้อนถังปากกว้างได้อีกแค่ชั้นเดียว การวางกระป๋องบนพาเลทเดี่ยวๆ ไม่
อนุญาตให้วางซ้อนกันเพ่ือป้องกันการล้ม 
        2.2.2) ภาชนะท่ีใช้ในการแบ่งถ่ายขนาดเล็กอ่ืนๆที่ไม่ใช่กระป๋องและถังปากกว้างให้วางบน
พาเลทเปล่าที่ก าหนดไว้ให้  
 3) การจัดเก็บและควบคุมพ้ืนที่ (Storage) 
 3.1) หมั่นตรวจสอบว่าถังได้เก็บอยู่ในจุดที่ก าหนดไว้หรือไม่ ถ้าไม่ให้ท าการย้ายให้ถูกจุด 
 3.2) เมื่อพบถังท่ีไม่มีป้ายบ่งชี้ให้ปฏิบัติตามข้อ 4.2.6.1.2 
 3.3) ควรท าความสะอาดพ้ืนที่เก็บถังเป็นประจ าอย่างน้อยอาทิตย์ละครั้ง 
 4) การน าออก (Dispatch) 
 4.1) สามารถน าถังออกไปใช้ได้โดยต้องใช้ถังที่มีป้ายบ่งชี้ตรงกับสารที่จะท าการแบ่งถ่ายเท่านั้น 

7. ผังแสดงจุดที่ก าหนดไว้ตามสัญลักษณ์แสดงความอันตรายตามภาพที่ 9 
 

 
ภาพที่ 9 ผังแสดงสัญลักษณ์แสดงความอันตรายของสารเคมี 
ที่มา : ผู้วิจัย 
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อภิปรายผลการวิจัย 
 การด าเนินโครงการปรับปรุงระบบการจัดเก็บถังของแผนกจัดเตรียมวัตถุดิบ สามารถสรุปผลการ
ด าเนินงานเพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัยที่ก าหนดไว้ได้ดังนี้ 

เพื่อออกแบบระบบการจัดเก็บถังให้เป็นไปตามหลักความปลอดภัยในการจัดการสารเคมี 
 ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าการประยุกต์ใช้ Systematic Layout Planning (SLP) ร่วมกับการจ าแนก
สารเคมีตามระบบ Globally Harmonized System (GHS) ตามภาพที่ 9 สามารถออกแบบผังการจัดเก็บ
ภาชนะบรรจุวัตถุดิบที่มีความเป็นระบบมากขึ้น โดยการจัดกลุ่มสารเคมีตามคุณสมบัติ ความเข้ากันได้ของ
สารเคมี (Chemical Compatibility) และความถี่ในการใช้งาน ท าให้แต่ละพ้ืนที่จัดเก็บมีขอบเขตการใช้งานที่
ชัดเจน ลดโอกาสการจัดเก็บสารเคมีผิดประเภท และเอ้ือต่อการปฏิบัติงานของพนักงาน ผลการศึกษานี้
สอดคล้องกับหลักการของ Muther (1973) ซึ่งอธิบายว่าการวางผังที่ค านึงถึงความสัมพันธ์ของกิจกรรมและ
การไหลของวัสดุช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงาน และสอดคล้องกับงานวิจัยของ Hu และ Chuang 
(2023) ที่รายงานว่าการประยุกต์ใช้ SLP สามารถลดต้นทุนการเคลื่อนย้ายและเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบ
คลังสินค้าได้ 

เพื่อลดความแปรปรวนของเส้นทางการเดินและระยะทางในการค้นหาถัง 
 ผลการเปรียบเทียบเส้นทางการเดินของพนักงานก่อนและหลังการปรับปรุงด้วย Spaghetti Diagram 
ตามภาพที่ 10 แสดงให้เห็นว่าผังจัดเก็บใหม่ช่วยลดความซับซ้อนของเส้นทางการเดิน ลดการเดินย้อนกลับ 
และลดการเคลื่อนย้ายที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-Value Added Activities) ส่งผลให้ระยะทางรวมในการ
ค้นหาถังลดลงร้อยละ 13.62 การเปลี่ยนแปลงดังกล่าวสะท้อนให้เห็นว่าการจัดวางพ้ืนที่โดยพิจารณาความถ่ีใน
การใช้งานและความสัมพันธ์ของพ้ืนที่สามารถลดความสูญเปล่าด้านการเคลื่อนที่ (Motion Waste) และการ
ขนย้าย (Transportation Waste) ตามแนวคิด Lean Manufacturing ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ทั้ งยั ง
สอดคล้องกับงานวิจัยด้านการออกแบบคลังสินค้าที่พบว่าการจัดวางพ้ืนที่อย่างเหมาะสมช่วยลดเวลา
ปฏิบัติงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการไหลของวัสดุ 
 

 
 
ภาพที่ 10 เส้นทางการเดินก่อนและหลังปรับปรุง 
ที่มา : ผู้วิจัย 
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เพื่อจัดท าแนวปฏิบัติ (Standard Work Instruction) ส าหรับการรับและคืนถัง 
 การจัดท า Work Instruction (WI) ส าหรับการรับ การจัดเก็บ การควบคุมพ้ืนที่ และการเบิกจ่าย
ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ ตามภาพที่ 11 ช่วยก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานให้เป็นแนวทางเดียวกัน ลด
ความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากความแตกต่างของผู้ปฏิบัติงาน และสนับสนุนให้ระบบจัดเก็บที่ออกแบบขึ้น
สามารถน าไปใช้งานได้อย่างต่อเนื่อง ผลการศึกษานี้สอดคล้องกับแนวคิดของการจัดการมาตรฐานงาน 
(Standardized Work) ที่ระบุว่าการก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนเป็นพ้ืนฐานส าคัญของการควบคุม
คุณภาพ การลดความแปรปรวนของกระบวนการ และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ( Continuous 
Improvement) นอกจากนี้ การมีมาตรฐานการปฏิบัติงานยังช่วยสนับสนุนการฝึกอบรมพนักงานใหม่และเพ่ิม
ความสม่ าเสมอของการด าเนินงานภายในโรงงาน  
 

 
 

ภาพที่ 11 คู่มือส าหรับการรับ/คืนถัง 
ที่มา : ผู้วิจัย 
 
  โดยภาพรวม ผลการวิจัยยืนยันว่าการบูรณาการ Systematic Layout Planning (SLP) ร่วมกับ 
หลักการจ าแนกสารเคมีตามระบบ GHS และ การจัดท า Work Instruction สามารถยกระดับประสิทธิภาพ
ของระบบจัดเก็บภาชนะบรรจุวัตถุดิบได้ทั้งด้านการจัดการพ้ืนที่ การลดการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และการ
ก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ส่งผลให้การด าเนินงานมีความเป็นระบบมากขึ้น พร้อมทั้งสนับสนุนความ
ปลอดภัยในการจัดเก็บสารเคมีและเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการจัดเตรียมวัตถุดิบในโรงงานผลิตสารเคมี
ท าความสะอาด 
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ข้อเสนอแนะ 
 เพ่ือให้การปรับปรุงมีความยั่งยืนมากยิ่งขึ้น ควรมีการจัดเก็บข้อมูลการใช้งานถังในระดับรายวันเพ่ือ
เพ่ิมความแม่นย าในการวิเคราะห์และสนับสนุนการตัดสินใจในอนาคต พร้อมทั้งส่งเสริมการอบรมพนักงานให้
ปฏิบัติตามมาตรฐานการจัดเก็บและการใช้ระบบ GHS อย่างถูกต้องและต่อเนื่อง นอกจากนี้ควรก าหนดการ
ตรวจสอบการปฏิบัติงานเป็นระยะเพ่ือรักษามาตรฐานที่ก าหนด และพิจารณาน าเทคโนโลยีดิจิทัล เช่น ระบบ
ติดตามด้วยบาร์โค้ดหรือ RFID มาประยุกต์ใช้ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการติดตามและลดความผิดพลาดจาก
มนุษย์ในระยะยาว
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