
15 

 

วารสารวิชาการนวัตกรรมเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  

 

Academic Journal of Industrial Technology Innovation Vol. 1 No. 1 January – April 2023 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าของอุตสาหกรรมห้องเย็นดว้ยระบบลีน 
The Improvement of Warehouse Management Efficiency for the Cold Storage 

Industry with Lean Systems 
 

ชัญญาภัค ไชยพรรณ1, ฉัตรชัย แก้วดี2, วีระยุทธ สุดสมบูรณ์2 และวีรพล ปานศรีนวล2 
Chanyaphak Chaiyaphan1, Chatchai Kaewdee1, Weerayute Sudsomboon2,  

and Weeraphol Pansrinual2 
 

1 สาขาวิชาเทคโนโลยีการจัดการอุตสาหกรรมและโลจิสติกส์ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช  
   ผู้ประสานงานเผยแพร่ (Corresponding Author), E-mail: chanyaphak_cha@nstru.ac.th 
2 หลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช 
 

วันท่ีรับบทความ: .21 มีนาคม 2566; วันท่ีทบทวนบทความ: 19 เมษายน 2566; วันท่ีตอบรับบทความ: 28 เมษายน 2566 
วันท่ีเผยแพร่ออนไลน์: 28 เมษายน 2566 
 

บทคัดย่อ: การวิจัยครั้งนี ้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าภายในอุตสาหกรรมห้องเย็น  
กรณีศึกษาแห่งหนึ่งโดยมีวิธีการดำเนินงานวิจัยประกอบด้วยการเก็บขอ้มูล การวิเคราะห์ข้อมูล ใช้แบบสัมภาษณ์
ร่วมกับการสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant observation)  ด้วยการเข้าร่วมปฏิบัติงานกับพนักงานคลังสินค้า   
เพื่อค้นหาปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้แผนภาพก้างปลาในแต่ละจุดที่ปฏิบัติงานนำไปสู่การแก้ไขปัญหา การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าของอุตสาหกรรมห้องเย็นด้วยระบบลีน  การการประยุกต์ใช้เครื่องมือควบคุม
คุณภาพ เช่น Flow Process Chart, Visual control และแนวคิดระบบลีน (LEAN) เพื่อเปรียบเทียบความสูญเปล่า
ของเวลาในการค้นหาสินค้า ก่อนและหลัง การวิจัยครั้งนี้ได้ปรับปรุงกระบวนการทำงานในการจัดวางผังสินค้า พบว่า 
สามารถทำให้เวลาในการค้นหาสินค้าประเภทปลาลดลงร้อยละ 91 มีระเบียบและมีความถูกต้องในการกำหนด
ตำแหน่งของสินค้า สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทันท่วงที  
 

คำสำคัญ: ห้องเย็น, การจัดการคลังสินค้า 
 
Abstract: This research aims to increase the efficiency of warehouse management in the cold storage 
industry, a case study of a cold storage. The research method consists of data collection and data 
analysis. Interview, participant observation and participated with the employees were used to collect 
the data. Cause and effect diagram were applied to identify the problems and displayed the causes 
of such problems in the diagram which contributed to the problem-solving. Quality control tools 
such as Flow Process Chart, Visual Process Control and Lean concepts were applied to solve the 
identified problems. The comparison of time-wasting for searching the products before and after the 
improvement of a process layouts showed that the time for searching the products was reduced by 
91 percent. The accuracy of product locations was improved and can response to the customers’ 
needs in a timely manner. 
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1. บทนำ 

อุตสาหกรรมต่าง ๆ ในปัจจุบันมีการแข่งขัน
กันในด้านต่าง ๆ เพื่อเพิ่มคุณภาพและประสิทธิภาพ
องค์กรเพื่อให้องค์กรมีความสามารถในการแข่งขัน  
บริษัทต่าง ๆ จึงต้องมีการพัฒนาทั้งในด้านการผลิต 
ด้านคุณภาพและด้านการลดต้นทุน ให้มีประสิทธิภาพ
สูงสุด และหากในกระบวนการใดมีจุดบกพร่องหรือ
ขาดประสิทธิภาพ องค์กรมีความจำเป็นต้องรีบ
ดำเนินการปรับปรุงและพัฒนาแก้ไขต่อไปอย่าง
เร ่งด ่วน คล ังส ินค ้าท ี ่ด ีจะต ้องม ีหน ้าท ี ่ ในการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการใหม่ คือ เน้นประสิทธิภาพ
ทางด้านการลดช่วงเวลาของการเคลื ่อนย้ายสินค้า
และการใช้ประโยชน์สูงสุดของพ้ืนที่ (Space Utility) 
[1] จากการศึกษางานว ิจ ัยของ [2] ปัจจ ุบ ันการ
แข่งขันในกลุ่มอุตสาหกรรมสินค้าและบริการอยู่ใน
สภาวการณ์แข่งขันที่สูงมาก อุตสาหกรรมจึงพัฒนา
และหาแนวทางปรับปรุงการแข่งขันกันอย่างต่อเนื่อง 
และการบริหารคลังสินค้าอันเป็นปัจจัยที่สำคัญอย่าง
หนึ่งจากสภาวะการแข่งขันทางธุรกิจในปัจจุบันได้
เป็นแรงกดดันให้ธุรกิจทางภาคอุตสาหกรรมต้องทำ
การปรับปรุงประสิทธิภาพการดำเนินงาน  

  บริษัทกรณีศึกษาห้องเย็นแห่งหนึ่ง ตั้งอยู่ใน
อำเภอเมือง จังหวัดสตูล ดำเนินธุรกิจประเภทรับฝาก
ผลิตภัณฑ์สัตว์น้ำจากทะเล ห้องเย็นสามารถรับฝาก
ปลาจากลูกค้าในแต่ละปีได้ประมาณ 10,000 ตัน โดย
จะมีการหมุนเวียนเข้า-ออก ตลอดปี ห้องเย็นของ
บริษัทฯหรือเรียกอีกอย่างได้ว่าเป็นคลังสินค้าของ
บริษัทรับฝากปลาจากลูกค้าในพื้นที่ใกล้เคียง จาก
การศึกษาระบบการจัดการคลังสินสินของบริษัท 
กรณีศึกษา พบว่า ในกระบวนการจัดการคลังสินค้า 
ตั้งแต่การรับสินค้า การจัดเก็บ การขนย้ายภายใน
คลัง การค้นหาสินค้าและการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า           
มีความสูญเปล่าด้านเวลา ด้านของเสีย และมีความ

เสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุในการทำงาน โดยมีของเสีย
ที่เกิดจากการเก็บสินค้าที่ไม่มีประสิทธิภาพ เนื่องจาก
ไม่มีบรรจุภัณฑ์และการห่อหุ้ม ทำให้ของตกหล่นบน
พื้นในห้องเย็น มีของเสียที่เกิดจากสินค้าเสื่อมสภาพ 
(Dead Stock) ซึ ่งไม่สามารถระบุ วัน เดือน ปี ที่
จัดเก็บได้ของเสียประเภทนี้ประมาณ 2. 5 เปอร์เซ็นต์ 
เทียบกับปริมาณสินค้าทั้งหมด คิดเป็นเงินประมาณ 
600,000 บาทต่อปี  การจัดวางสินค้าไม่เป็นระบบ             
ไม่สามารถระบุตำแหน่งของสินค้าได้ชัดเจน สินค้า
ขาดคุณภาพไม่สามารถนำไปขายได้ เนื่องจากการ
จัดเก็บไว้เป็นเวลานาน ข้อมูลที ่ใช้ในการบริหาร
จัดการและวางแผนคลังสินค้า มีไม่เพียงพอสำหรับ
การวางแผนทางด้านการตลาด เพื่อเพิ่มรายได้ให้แก่
ธุรกิจ พนักงานขาดประสิทธิภาพในการทำงานในการ
นำสินค้าเข้าไปจัดเก็บและจัดส่งสินค้าขึ้นรถให้ลูกค้า 
นอกจากนี ้ในการจัดการด้านสถานที ่ นอกจากนี้
บริเวณหน้าห้องเย็นมีการวางสินค้าเสื่อมสภาพและ
สินค้าเน่าเสียไว้ด้วย บางครั้งสินค้า(ปลา) ไม่ได้ห่อหุ้ม
ให้ดี ทำให้เกิดสินค้าหล่นและแตกหักระหว่างการ
เคลื่อนย้ายเป็นเหตุให้การตรวจนับสินค้าไม่สามารถ
ตรวจนับตามรอบระยะเวลาที่กำหนดได้ เนื่องจาก
การจัดวางสินค้าไม่เป็นระเบียบ 

ผู ้ศ ึกษาพบว่า การดำเน ินการจ ัดระบบ
คลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาในภาพรวมยังขาด
ประสิทธิภาพอยู่ ซึ่งหากทำงานแบบเดิม โดยที่ไม่มี
การปรับปรุงแก้ไขจะทำให้เสียเปรียบทางการแข่งขัน
ต่อคู ่แข่งในธุรกิจลักษณะเดียวกันและขาดความ
น่าเชื่อถือในสายตาลูกค้า จึงมีความจำเป็นในการ
ปรับเปลี่ยนระบบและปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพใน
การจัดการมากข้ึน 

 

 

2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
2.1 เพื่อศึกษาการจัดการคลังสินค้าของอุตสาหกรรม

ห้องเย็น  
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2.2 เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังส ินค้า
ภายในอุตสาหกรรมห้องเย็นด้วยระบบลีน 
 

3. ขอบเขตการวิจัย 
3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  

กลุ่มตัวอย่างการศึกษาการวิจัยในครั้งนี้ ได้แก่ 
จำนวน 9 คน ของบริษัทกรณีศึกษา 

3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
เครื่องมือการวิจัยในครั้งนี้ ได้แก ่
3.2.1 ใช้แบบสัมภาษณ์ร่วมกับการสังเกตแบบมี

ส่วนร่วม (Participant observation) โดยการเข้าไปร่วม
ปฏิบัติงานกับพนักงานโดยตรง   

3.2.2 ผ ั งแสดง เหต ุผล  (Cause and effect 
diagram)  

3.2.3 แผนภูมิการไหล 
 

4. วิธีดำเนินการวิจัย 
4.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้การศึกษานี้มี

ข้อมูลที่จะใช้ในการศึกษาโดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ
ข้อมูลปฐมภูมิและข้อมูลทุติยภูมิ โดยข้อมูลปฐมภูมิเป็น
การศึกษาที่เกี่ยวกับข้อมูลที่รวบรวมมาจากการสำรวจ 
ภายในบริษัทกรณีศึกษาข้อมูลทุติยภูมิ ได้ศึกษาข้อมูล
ทางเอกสารวิชาการบทความทฤษฎีและงานวิจ ัยที่
เก่ียวข้อง 

4.2 การวิเคราะห์ข้อมูล การวิเคราะห์เชิงพรรณนา 
เป็นการบรรยายให้เห็นถึงสภาพทั่วไปของสินค้าคงคลัง
บริษัทกรณีศึกษา การวิเคราะห์เชิงปริมาณ ผู ้ว ิจัยได้
ทำการศึกษาจากข้อมูลปริมาณการจัดเก็บ แล้วนำข้อมูล
มาทำการวิเคราะห์ วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เพื่อ
ค้นหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยใช้หลักการของ
แผนผังก้างปลา (Fish bone Diagram) โดยการกำหนด
ลักษณะของปัญหาใหญ่เพียงปัญหาเดียวในการศึกษา 
โดยแบ่งประเด็นในการร่วมกันวิเคราะห์หาสาเหตุจาก
ปัจจัย 4 M 1E, และหลักการ Visual control 
 
 
 

5. ผลการวิจัย 

5.1 ผลการศึกษาระบบการดำเนินงานในปัจจุบัน 
ผู้วิจัยทำการศึกษาระบบการดำเนินทั้งหมดในปัจจุบัน 
พบว่า มีขั้นตอนกเริ่มจากการรับสินค้า (ปลา) เข้าคลัง 
การจัดเก็บ การค้นหา และการส่งมอบสินค้าคืนให้กับ
ลูกค้า สามารถอธิบายรายละเอียดการทำงานในแต่ละ
ขั้นตอน ดังนี้  

 1) รถของลูกค้ามาจอดส่งปลาที่หน้าแพของห้อง
เย ็นในโรงงาน โดยในรถแต่ละคันจุปริมาณปลาได้
ประมาณ 13,000 กิโลกรัม   

 2) ยกปลาลงจากรถและล้างทำความสะอาดเมื่อ
เสมียนรับใบส่งของแล้ว จะบันทึกหมายเลขทะเบียนและ
ชนิดของปลาไว้ในสมุดบันทึก พนักงานยกปลาลงมาจาก
รถแล้วฉีดน้ำล้างทำความสะอาดปลา  

3) บรรจุใส่ถาด น้ำหนัก 10 หรือ 20 กิโลกรัมต่อ
ถาด  

4) ชั่งน้ำหนักปลาก่อนเข้าห้องแช่แข็ง (Freeze) 
เพื่อแบ่งน้ำหนักปลาแต่ละถาดให้เท่า ๆ กัน เป็นการ
ตรวจสอบว่าน้ำหนักในบิลส่งของตรงกันกับน้ำหนักปลา
ที่ชั่งได้หรือไม่  

5) นำเข้าห้องแช่แข็ง โดยใช้สายพานลำเลียงนำ
ปลาเข้าไป  

6) เดินเครื่องระบบความเย็นฟรีสแข็งปลาไมน่้อย
กว่า 12 ชั่วโมง  

7) เมื่อครบกำหนดการแช่แข็ง เอาออกจากห้อง
แช่แข็ง  

8) นำเข้าเก็บในห้องเย็นเก็บสินค้า (คลังสินค้า)  
9) ค้นหาปลาเพื่อส่งคืนลูกค้าเมื่อฝากครบกำหนด  
10) รถลูกค้ามารับปลาคืน แผนผังคลังสินค้าห้อง

เย็นก่อนปรับปรุง  
ปลาที่จะนำไปเก็บในห้องเย็นต้องผ่านอุณหภูมิ            

ที่ทำให้แข็งก่อนเป็นเวลา 12 - 24 ชั่วโมง ในห้องแช่แข็ง
หมายเลข 1- 6 ส่วนห้องเย็นมีการจัดแบ่งพื้นที่ออกเป็น 
5 ห้อง คือ ห้อง B1 B2 B3 B4 และ B5  ในการวางสินคา้
ในห้องเย็น ไม่มีการกำหนดเป็นแถวที่ชัดเจน หรือวางบน
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ชั้นไว้เป็นตำแหน่งที่แน่นอน แต่มีการกำหนดทางเดินรถ
ทางเดียว แสดงดังภาพที่ 1 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 1 แสดงแผนผังคลังสนิคา้ห้องเย็นก่อนปรับปรุง 
 

5.2 ผลการศึกษาสภาพปัญหาและวิเคราะห์ปัญหา
ที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน ศึกษาได้ระบุปัญหาในกระบวนการ
ทำงานโดยการระดมสมองของผู้บริหาร ผู้จัดการโรงงาน 
หัวหน้าคลังและฝ่ายที่เกี่ยวข้อง จำนวน 9 คน สามารถ
ระบุปัญหาได้ 3 ปัญหาหลักคือ   

1) ปัญหาการค้นหาสินค้าในคลังใช้เวลานาน  
2) ปัญหาปลาค้างสต็อก (Dead Stock)   
3) ปัญหาค่าล่วงเวลาของพนักงานสูง  
ผู้ศึกษาได้วิเคราะห์ปัญหา โดยการทำ focus 

group และร่วมกันให้คะแนนความรุนแรงของปัญหา 
(Severity of Problem) [3] ให้คะแนนดังนี้  ไม ่ม ีเลย              
= 0 คะแนน, มากกว่า 0-25% = 1 คะแนน, 26-50% = 
2 คะแนน , 51-75% = 3 คะแนน , 76-100 % = 4 
คะแนน ผลการให้คะแนน พบว่า ค่าคะแนนสูงสุด คือ 
ปัญหาการค้นหาสินค้าในคลังใช้เวลานาน ค่าคะแนน 
ร้อยละ 78.8 ได้คัดเลือกปัญหาที ่มีความสำคัญสูงสุด             
มาทำการศึกษาก่อน 

5.3 ผลการวิเคราะห์หาสาเหต ุของปัญหา  ใน
การศึกษานี้ได้ใช้แผนผังก้างปลา (Fish bone Diagram) 
เพื่อให้ทราบถึงสาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา เพื่อหาแนวทาง
ในการแก้ไขต่อไป โดยแบ่งประเด็นในการร ่วมกัน
วิเคราะห์สาเหตุจากปัจจัย ดังนี ้ คน (Man) วัตถุดิบ 
( Material) ว ิ ธ ี ก า ร ท ำ ง าน  แ ล ะ ส ภาพ แว ดล ้ อม 
(Environment) 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2 แสดงการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา              

การค้นหาสินคา้ในคลังใช้เวลานาน 
 

 

จากภาพที่ 2 แสดงให้เห็นสาเหตุของปัญหาที่ได้จากการ
ระดมสมองพบว่าสาเหตุที่สำคัญ ได้แก่ ไม่มีแผนผังการ
จัดเก็บที่ชัดเจน ไม่มีป้ายบอกข้อมูลที่ชัดเจน การห่อหุ้ม
พาเลทไม่แน่นพอ ต้องรื้อสินค้าชั้นบนออกเพื่อหาสินค้า
ชั้นล่าง และไม่มีฐานข้อมูลสินค้าแต่ละห้อง จากข้อมูล
เหล่านี้ที่เป็นสาเหตุในกระบวนการที่ทำให้ค้นหาสินค้า
เป็นเวลานาน แต่ที ่ต้องศึกษาต่อไปคือ ในการค้นหา
สินค้ามีกี่ขั้นตอนที่ต้องปฏิบัติและใช้เวลาและระยะทาง
ในการทำงานเท่าไร ต่อการค้นหาปลา 13,000 กิโลกรัม 
หรือ 1 คันรถสิบล้อ  จึงให้หัวหน้าคลังสินค้ามอบหมาย
ให ้พน ักงาน 2 คน ทำการทดสอบหาปร ิมารปลา                      
ที ่ต้องการจำนวน 1 คันรถสิบล้อ เพื ่อจับเวลาในการ
ค้นหาจนครบจำนวน โดยใช้ Flow Process Chart ใน
การบันทึกข้อมูล โดยกำหนดเงื่อนไขตามสถานการณ์จริง
ของการปฏิบัติงานเริ่มตั้งแต่หัวหน้าคลังสินค้าเดินไปรับ
ใบเบิกสินค้าที่ธุรการคลังสินค้า จนได้สินค้าครบเสร็จสิ้น 
รวม 26 ขั้นตอน หลังจากการศึกษากระบวนการทำงาน
ย่อยโดยใช้ Flow Process Chart พบว่า ผลรวมด้าน
ระยะทางใช้ถึง 738 เมตร และเวลาในการทำงานถึง 376 
นาที ถ ือว ่ามีความสูญเปล่าในการเคลื ่อนที ่ส ูงมาก 
เนื่องจากต้องเข้าไปหาสินค้าทุกห้อง และต้องเคลื่อนย้าย
สินค้าจากชั ้นบนลงมาก่อน จึงจะพบสินค้าในพาเลท              
ช ั ้นล่างในจำนวนขั ้นตอนทั ้งหมด 26 ขั ้นตอน  เป็น
ขั้นตอนการเคลื่อนที่ถึง 18 ข้ันตอน 

ค
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5.4 การกำหนดแนวทางและมาตรการในการแก้ไข
ปัญหา โดยใช้แผนผังต้นไม้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3  แสดงผลการหามาตรการแก้ไขปัญหา 
                  โดยใช้แผนผังตน้ไม้ 
 

จากภาพที่ 3 ผลการปรับปรุงแก้ไขตามแนวทาง 
ที่ศึกษา เมื่อได้มาตรการที่นำไปสู่การปฏิบัติทั้ง 6 หัวข้อ
แล้ว จึงมาทำการวางแผนกำหนดเวลาทำงานต่อจากการ
เก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ที่ได้ทำเสร็จไปเบื้องต้น
แล ้ว แผนการดำเนินก ิจกรรมปฏิบ ัต ิงานได้วางไว้                   
18 เดือน สำหรับรายละเอียดของการทำกิจกรรมแต่ละ
ข้อ ดังต่อไปนี้ 

1) ออกแบบป้ายส ินค ้าให ้ม ีข ้อม ูลครบถ้วน
เพียงพอในการค้นหาสินค้าและดำเนินการสั ่งพ ิมพ์
เอกสาร เพื่อบ่งชี้ว่าเป็นพาเลทปลาชนิดใด  

2) ทำชุดข้อมูลป้ายปลาเป็นข้อมูลที ่ตรงกัน               
ทั้งคลังสินค้าและธุรการคลังสินค้า 

3) จัดทำเล่มป้ายปลาโดยมีการทำแผ่นป้ายปลา
เป็น 3 สำเนา คือ สำเนาใบสีเหลือง ให้เก็บไว้ที่คลังสินค้า  

สำเนาใบสีเขียวติดไว้ที ่พาเลทปลา และสำเนา              
สีขาวให้ติดไว้ในเล่ม เก็บไว้ในฝ่ายธุรการคลังส ินค้า 
ขั ้นตอนการเริ ่มใช้ป้ายปลา จะเริ ่มบันทึกเมื ่อนำปลา
ออกมาจากห้องแช่แข็งแล้วนำขึ้นพาเลท เมื่อเต็มพาเลท
แล้ว รัดพาเลทด้วยแผ่นพลาสติกใส แล้วเอาป้ายปลา               
ไปใส่ไว้ในถุงพลาสติกอีกที โดยที่ใช้เชือกผูกถุงพลาสติก
ห้อยติดอยู่กับพาเลท  

4) กำหนดว ิธ ีการจ ัดเก ็บส ินค ้าท ี ่ เหมาะสม                 
การจัดเก็บสินค้าจะใช้วิธีวางแบบสุ่ม คือ วางเป็นแถว              
ใน 1 แถววางในแนวตั้งได้ 4 ชั้น หัวหน้าคลังสินค้าจะ
เป็นผู้ควบคุมตำแหน่งการวาง   

5) คำนวณพื้นที่จัดเก็บและพื้นทีเ่ผื่อสำหรับสญัจร
และระยะเผื่อเพื่อความปลอดภัย 

ในการศึกษานี้ต้องปรับปรุงผังการวางสินค้าใหม่ 
เพราะของเดิมไม่มี จึงต้องเริ่มจากการคำนวณพื้นที่เดิม
และกำหนดระยะเผื ่อระหว่างพาเลท โดยกำหนดไว้               
10 เซนติเมตร ส ่วนระยะความกว้างสำหรับทางรถ
กำหนดไว้ 3 เมตร  สำหรับขนาดของพาเลท มีขนาด
เดียวคือ กว้าง 1.1 เมตร ยาว 1.22 เมตร สูง 1.24 เมตร 
เมื ่อคำนวณพื้นที ่ของห้องเก็บแต่ละห้องแล้ว จึงวาง              
พาเลทได้ ตามจำนวนที ่แสดงในแผนผังคลังส ินค้า                     
ที่ปรับปรุงแล้ว ในภาพที่ 4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ค้นหาสินค้าได้
อย่างรวดเร็ว

ออกแบบป้ายให้มีข้อมูล
เพียงพอในการค้นหาสินค้า

มาตรการข้ันท่ี 1

ท าป้ายสินค้าให้ชัดเจน

ก าหนดวิธีการจัดเก็บสินค้าท่ีเหมาะสม

ท าฐานข้อมูลสินค้าแต่ละ
ห้องให้ถูกต้อง

ท าแผนผังการจัดเก็บแต่ละ
ห้องท่ีชัดเจน

ห่อหุ้มสินค้าให้แน่นพอ คัดเลือกวัสดุบรรจุภัณฑ์ท่ีเหมาะสมในการ
ห่อหุ้มพาเลทปลา

ค านวณพ้ืนท่ีจัดเก็บและพ้ืนท่ีเผ่ือส าหรับสัญจรและระยะ
เผ่ือเพ่ือความปลอดภัย

เป าหมาย

ท าชุดข้อมูลป้ายปลาเป็นข้อมูลท่ีตรงกันท้ัง
คลังสินค้าและธุรการคลังสินค้า

มาตรการข้ันท่ี 2

บันทึกข้อมูลสินค้า(ปลาท่ีน ามาฝากห้องเย็น) 
ใน Microsoft Excel โดยใช้ข้อมูลจากป้าย
ปลาเป็นหลัก
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คัดเลือกวัสดุบรรจุภัณฑ์ที ่เหมาะสมในการ

ห่อหุ้มพาเลทปลา สำหรับวัสดุห่อหุ้มพาเลท เดิมใช้
แผ่นพลาสติกใส แต่ยังสามารถใช้ต่อไปได้ แต่ให้พัน
ให้มีจำนวนรอบเพิ่มขึ้นเท่าตัว เพื่อให้มีความแข็งแรง 
สำหรับพาเลทปลาที่ใส่ปลาขนาดใหญ่ ให้ใช้ตาข่ายมา
พันรอบเพ่ือให้มีความแข็งแรงข้ึน 

บันทึกข้อมูลสินค้า (ปลาที่นำมาฝากห้องเย็น) 
ใน Microsoft Excel โดยใช้ข้อมูลจากป้ายปลาใน
การบันทึก ข้อมูลที่บันทึกนำมาจากป้ายปลาที่ส่งมา
จากหัวหน้าคลังสินค้า เพราะฉะนั้นจึงเป็นข้อมูลชุด
เด ียวกันที ่ต ิดไปกับป้ายปลา ในรายการบันทึก
ประกอบด้วยรายการเข้า และรายการออกและสรุ
ยอดคงเหลือในคลัง และสรุปจำนวนพาเลทที่อยู่ใน
คลัง ดังนั้นทำให้สามารถทราบได้ทันทีแบบปัจจุบันว่า 
พาเลทปลาอยู่ที่ตำแหน่งใดในแผนผังคลังสินค้า และ
อยู่ในแถวใด  

ผู้ศึกษาได้นำหลักการ Visual control มาใช้
ในการควบคุมการทำงานของคลังสินค้า โดยให้แสดง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

จำนวนปลาในปัจจุบันของแต่ละห้องมีกี่กิโลกรัม โดย
ในโปรแกรม Excel สามารถให้แสดงออกมาเป็น
กราฟ ในแต่ละห้องสามารถรับปลาได้สูงสุดเท่าไร 
สถานะปัจจุบันอยู่ที่เท่าไรของปริมาณสูงสุดที่รับได้ 
แสดงในภาพที่ 5  นอกจากนี้ยังแสดงจำนวนพาเลท 
ทั้งหมดที่อยู่ในคลัง ดังแสดงในภาพที่  6 และ 7  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4  แสดงแผนผังคลังสินค้าที่ปรับปรุงแล้ว 
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คงเหลอื(BAL) จ ำนวน

หอ้ง แถว พาเลท ชัน้
01/004 B1 16 0 0 ทู 120 69 10 690          80-2564 01/08/60 SIN - 18/10/60 69 10     690         -          -       

01/006 B1 0 0 0 ปลาไก่ 30 20 600          - 29/07/60 โชค - 18/10/60 30 20     600         -          -       

01/007 B1 0 0 0 เหยือ่ปน 15 20 300          - 31/07/60 โชค - 18/10/60 15 20     300         -          -       

01/008 B1 16 0 0 โทงกลม 11 20 220          - 29/07/60 โชค - 18/10/60 11 20     220         -          -       

01/009 B1 2 0 0 โอหลอด 3-4 35 20 700          70-0495 01/08/60 โชค - 18/10/60 35 20     700         -          -       

01/010 B1 2 0 0 โอหลอด 3-4 13 20 260          70-0495 01/08/60 โชค - 18/10/60 13 20     260         -          -       

01/050 B1 12 0 0 ทู 30 90 10 900          - 03/06/60 โชค - 02/10/60 90 10     900         -          -       

02/051 B1 12 0 0 ทู 30 90 10 900          - 03/06/60 โชค - 02/10/60 90 10     900         -          -       

02/052 B1 12 0 0 ทู 30 90 10 900          - 03/06/60 โชค - 02/10/60 90 10     900         -          -       

รำยกำรเขำ้(IN) รำยกำรออก(OUT)

เลม่/เลขที่
ต าแหน่ง

ชนดิปลา ทะเบยีนรถ จ านวน(กก)ชือ่ลกูคา้ หมายเหตุกอ้น จ านวน(กก)อา้งองิวนัทีF่ วนัทีอ่อก พาเลทนน/กอ้นนน/กอ้น จ านวน(กก) กอ้น

ภาพที่ 5  แสดงการบันทึกรายการปลาเข้าและปลาออกจากคลัง 

หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง

304,000       223,573       80,427         328,320       284,448       43,872         437,760       329,198       108,562       

% 74               26               % 87               13               % 75               25               

หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง

486,400       412,603       73,797         437,760       7,000           430,760       1,994,240     1,256,822     737,418       

% 85               15               % 2                98               % 63               37               

รวม B3รวม B2รวม B1

รวม B4 รวม B5 รวมB1-B5
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ความจุ ความจริง หอ้งว่าง

 -
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ความจุ ความจริง หอ้งว่าง
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ความจุ ความจริง หอ้งว่าง

 -
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ความจุ ความจริง หอ้งว่าง

 -

 100,000

 200,000

 300,000

 400,000

 500,000

ความจุ ความจริง หอ้งว่าง

1,994,240 

1,256,822 

737,418 

 -

 500,000

 1,000,000

 1,500,000

 2,000,000

 2,500,000

ความจุ ความจริง หอ้งว่าง

ภาพที่ 6  แสดงข้อมูลปลาในแต่ละห้อง 

หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง

400             372             28               432             502             70-               576             489             87               

% 93               7                % 116             16-               % 85               15               

หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง หอ้ง ความจุ ความจรงิ หอ้งวา่ง

640             629             11               576             15               561             2,624           2,007           617             

% 98               2                % 3                97               % 76               24               

รวม B1 รวม B2 รวม B3
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 3,000

ความจุ ความจริง หอ้งว่าง

ภาพที่ 7  แสดงจำนวนพาเลทที่อยู่ในแต่ละห้อง 
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หลังจากได้ปรับปรุงระบบการบันทึกข้อมูลแล้ว ทำให้ลด
ขั้นตอนการทำงานย่อยในกระบวนการค้นหาปลาในคลัง
ลดลง เนื่องจากแผนกธุรการคลังสินค้ามีข้อมูลสินค้าว่า
อยู่ตรงไหน และปริมาณเท่าใด เมื่อลูกค้าต้องการจะมา
รับของจึงพิมพ์เอกสารจากเคร่ืองคอมพิวเตอร์ ให้หัวหน้า
คลังไปให้พนักงานคลังสินค้าหยิบสินค้าได้เลยโดยไม่ต้อง
ค้นหาเป็นเวลานานเหมือนเดิม  ซึ่งผู้ศึกษาได้ทดสอบโดย
ใช้  Flow Process Chart  (ดังภาพที่ 8) ให้พนักงานชุด
เดิมค้นหาปลาปริมาณ 13,000 กิโลกรัม  สามารถทำงาน
เสร็จในเวลา 33 นาที พนักงานไม่ต้องทำงานล่วงเวลา
เพื ่อค้นหาปลาและเพิ ่มประสิทธิภาพในการทำงาน 
เพราะสามารถส่งปลาให้ลูกค้าได้ถึงวันละ 4 คันรถสิบล้อ 
ภายในเวลาทำงานปกติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    5.5 เปรียบเทียบผลการดำเนินงานก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง 
ตารางที่ 1  แสดงการเปรียบเทยีบผลการดำเนนิงาน 
ลำดับ 

ท่ี 
แนวทางการ
ดำเนินงาน 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลลัพธ์การ
ดำเนินงาน 

 
 
 
 
 

 

เพิ่มประสทิธิภาพ
ระบบการทำงาน
ของพนกังานใน
การคน้หาสินค้า
ในคลัง  

ทดสอบ
พนักงานค้นหา
สินค้าปริมาณ 
13,00 กิโลกรัม 
ใช้เวลา  376 
นาท ี

ทดสอบ
พนักงานค้นหา
สินค้าปริมาณ 
13,00 กิโลกรัม 
ใช้เวลา 33  
นาท ี

เวลาในการ
ค้นหาปลา
ลดลง 91 
เปอรเ์ซ็นต ์

2 การตรวจนับ
สินค้าในคลัง 
สินค้ามยีอด
ปริมาณตรงกับ 
ในระบบบัญชี   

ยอดปริมาณ
สินค้าไม่เคย
ตรงกับในระบบ
บัญชี 

ยอดปริมาณ
สินค้าตรงกับใน
ระบบบัญชี 
100%  

ฝ่ายบัญชี
สามารถปิดงบ
ได้เร็วขึน้ 

3 พนักงาน
ปฏิบัติงานใน
คลังสินค้าอย่าง
ปลอดภัย 

มีสินค้าวาง
ขวางทางเดิน
ของ
รถโฟคลิฟต ์

ไม่มีสินค้า
ขวางทางเดิน
ของ
รถโฟคลิฟต ์

ความเสีย่งใน
การเกิด
อุบัติเหตุลดลง 

4 การลดของเสียใน
คลังสินค้า
เปรียบเทยีบจาก
ปริมาณของ
เสียก่อนปรับปรุง
ระบบ 

ของเสยีในคลัง
ก่อนปรับปรุง
คิดเป็น 2.5%  

ไม่มีของเสียใน
คลังสินค้า 

สินค้าค้าง
สต็อกไมม่ี 
เพราะสามารถ
ควบคุมสินค้า
ให้มีการ
หมุนเวยีนได้ด ี

5 ออกแบบตำแหน่ง
ของสินค้าในคลัง 
ให้สามารถ
ตรวจสอบได้แบบ
ปัจจุบัน (Real 
Time) 

ไม่สามารถ
กำหนด
ตำแหน่งของ 
พาเลทปลาได ้

สามารถ
กำหนดการวาง
พาเลทปลาได้
แม่นยำ 

มีความถกูตอ้ง
ในการกำหนด
ตำแหน่งของ
สินค้า 

6 ลดเวลาในการ
จัดเก็บสินค้า  
การคน้หาสินค้า 
และการส่งมอบ
สินค้าให้ลูกค้าได้
อย่างมี
ประสิทธผิล 

ในเวลา 1 วัน
ทำงานสามารถ
ให้บริการลกูค้า
ได้เพียง 1 คนั
รถสิบล้อ 

ในเวลา 1 วัน
ทำงานสามารถ
ให้บริการลกูค้า
ได้ 4 คันรถ       
สิบล้อ 

บริษัทฯ
สามารถ
ให้บริการลกูค้า
เพิ่มขึน้ได้ 

7 สามารถนำขอ้มูล
สารสนเทศไปใช้
ในการจัดการ
สินค้าคงคลังให้มี
ประสิทธภิาพได้ 

ไม่มีข้อมลู
สำหรับนำไป
บริหารงานได ้

สามารถนำ
ข้อมูลไปใช้
บริหาร
คลังสินค้า 

ผู้บริหาร
สามารถนำ
ข้อมูลไป 
บริหาร
การตลาดได้ 

 

การคน้หาปลาเพือ่เตรียมสง่ใหล้กูคา้

x วธิกีารหลังการปรับปรุง

ขัน้ตอน ระยะทาง เวลา รายละเอยีดของขัน้ตอนกระบวนการท างาน

ที่ เมตร นาที

1 80 2 หัวหนา้คลังสนิคา้เดนิไปรับใบเบกิสนิคา้จากธรุการคลังสนิคา้

2 1

ธรุการสง่ใบเบกิสนิคา้พรอ้มกับเอกสารจ านวนปลาและต าแหน่งทีต่ัง้ของปลา ใหก้ับ

หัวหนา้คลังสนิคา้เพือ่ตรวจสอบปลาใหค้รบตามใบเบกิ

3 1 หัวหนา้คลังรับใบเบกิสนิคา้

4 80 2 หัวหนา้คลังเดนิกลับไปทีค่ลังสนิคา้

5 2 หัวหนา้คลัง สง่จ านวนและชนดิของปลาตามใบเบกิใหก้ับพนักงานคลังสนิคา้เพือ่ไปคน้หา

6 1 พนักงานคลังรับใบสัง่จากหัวหนา้คลัง

7 150 1

พนักงานคลังสนิคา้เดนิเขา้ไปคน้หาปลา ตามต าแหน่งทีร่ะบใุนเอกสารทีรั่บจากธรุการ 

อาจเป็นหอ้งที ่1-5 หรือ เพยีงบางหอ้งตามเอกสารแผนผังหอ้งเก็บปลา

8 15 พนักงานคลังสนิคา้คน้หาปลาในหอ้งเก็บ ตามทีร่ะบใุนเอกสาร

9 2 พนักงานคลังสนิคา้เดนิกลับไปแจง้จ านวนและชนดิปลาทีห่าเจอใหก้ับหัวหนา้คลัง

10 1 หัวหนา้คลังตรวจสอบจ านวนปลาวา่ครบตามจ านวนในใบเบกิสนิคา้หรือไม่

11 2 หัวหนา้คลังเดนิไปสง่ใบเบกิปลาทีต่รวจสอบแลว้ใหก้ับธรุการคลังสนิคา้

12 2 ธรุการคลังสนิคา้โทรไปยืนยัน วนั เวลา ใหล้กูคา้มารับสนิคา้

13 1 ธรุการคลังสนิคา้เก็บเอกสารเขา้แฟ้ม

รวม 310 33 5 6 1

Flow  Process  Chart
ชือ่กระบวนการ 

สัญลักษณ์

1

ภาพที่ 8 Flow Process Chart 
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จากตารางท ี ่  1  เพ ิ ่มประส ิทธ ิภาพระบบ               
การทำงานของพนักงานในการค้นหาสินค ้าในคลัง              
การประยุกต์ใช้เครื ่องมือควบคุมคุณภาพ เช่น Flow 
Process Chart, Visual control และแนวคิดระบบลีน 
เพื่อเปรียบเทียบความสูญเปล่าของเวลาในการค้นหา 
สินค้าก่อนและหลังการวิจัยครั ้งนี ้ได้จัดกระบวนการ
ทำงานในการจัดวางผังสินค้า พบว่า สามารถทำให้เวลา
ในการค้นหาปลาลดลงร้อยละ 91 มีระเบียบและมีความ
ถูกต้องในการกำหนดตำแหน่งของส ินค้า สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทันท่วงที 
 

6. การอภิปรายผล 
งานวิจัยนี ้มุ่งประเด็นศึกษาเกี ่ยวกับการลดความ             

สูญเปล่าที ่เกิดขึ้นในคลังสินค้าของบริษัท การวางผัง
คลังสินค้าของบริษัทฯ ไม่เป็นระบบ ทำให้ผู้ศึกษาได้เข้า
ไปศึกษาระบบการจัดการคลังสินสินของบริษัท ห้องเย็น 
กรณีศึกษา พบว่า ในกระบวนการจัดการคลังสินค้า 
ตั้งแต่การรับสินค้า การจัดเก็บ การขนย้ายภายในคลัง 
การค้นหาสินค้าและการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า มีความ
สูญเปล่าด้านเวลา ด้านของเสีย และมีความเสี่ยงต่อการ
เกิดอุบัติเหตุในการทำงาน โดยมีของเสียที่เกิดจากการ
เก็บสินค้าที่ไม่มีประสิทธิภาพ  การที่ผู้วิจัยได้นำเครื่องมือ
ควบค ุมค ุณภาพ เช ่น Flow Process Chart, Visual 
control และระบบลีน การวางผังคลังสินค้า การจัดวาง
ผังสินค้า สามารถทำให้เวลาในการค้นหาปลาลดลง              
91 เปอร์เซ ็นต์ มีระเบียบและมีความถูกต้องในการ
กำหนดตำแหน่งของสินค้า สอดคล้องกับ [2] ทำให้พื้นที่
และระยะทางในการทำงานลดลงการจัดเก็บวัตถุดิบเป็น
ระเบียบมากขึ้นง่ายต่อการค้นหาเพื่อจัดส่งสอดคล้องกับ 
[4] เก ิดความสะดวกง่ายต่อการควบคุมทางสายตา 
สอดคล้องกับ [7] ส่งผลให้ประสิทธิภาพของพื้นที่เก็บสิน
คา้เพิ่มมากขึ้นทำให้ สามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้ทันท่วงที [6] 
 
 
 
 

7. กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณบริษัทห้องเย็นกรณี ศึกษาแห่งหนึ่ง 

โรงงานตั ้งอยู ่อำเภอเมือง จังหวัดสตูล ดำเนินธุรกิจ
ประเภทรับฝากผลิตภัณฑ์สัตว์น้ำจากทะเล ที่ให้ความ
อนุเคราะห์ข้อมูลเชิงลึกและขอบคุณผู้เชี ่ยวชาญที่ให้
ข้อเสนอแนะในการดำเนินงานวิจัย กำลังใจในการทำงาน
วิจัยจากผู้ร่วมวิจัย และเพื่อนร่วมงานทุกท่าน 
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