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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยการปรับปรุงระบบการจัดการคลังสินค้าส าหรับคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แปรรูป
ทางการเกษตร มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงระบบการจัดการคลังสินค้ากล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แปรรูป
ทางการเกษตร และเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานในคลังสินค้าได้สูงขึ้น โดยสถานประกอบการตัวอย่าง
เป็นโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์ทางการเกษตร ซึ่งประสบปัญหาการใช้ระยะเวลาในการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์
นานกว่าเวลามาตรฐานของทางสถานประกอบการก าหนด โดยมีวิธีการด าเนินงานวิจัยมีคือ ส ารวจชนิด      
ของกล่องบรรจุภัณฑ์และปริมาณที่จัดเก็บ ศึกษาการท างานขั้นตอนการเบิกจ่ายกล่องกล่องบรรจุภัณฑ์            
และระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละงานย่อยโดยการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพการไหลของกิจกรรม และการแบ่งประเภท
กล่องบรรจุภัณฑ์โดยใช้หลักการวิเคราะห์ ABC 

จากการปรับปรุงการปฏิบัติงานในคลังสินค้า พบว่า ขั้นตอนการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ใช้เวลา
เฉลี่ยลดลง 11.54 นาทีต่อใบเบิก หรือคิดเป็นร้อยละ 49.48 ปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ภายในคลังสินค้าลดลง 
106,345 บาท คิดเป็นร้อยละ 43.71 และความถูกต้องของคลังกล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ิมขึ้นร้อยละ 32 และไม่พบ
ปัญหากล่องช ารุดจากการปฏิบัติงานในคลังสินค้า 
ค าส าคัญ : การจัดการคลังสินค้า, การเพ่ิมประสิทธิภาพ, กล่องบรรจุภัณฑ ์
 

Abstract 
 The research involves improving a warehouse management system used at an 
agricultural products packaging warehouse, in particular reducing the time for the 
requisition of packaging. The research procedures involved surveying the packaging types, 
assessing the inventory, examining the requisition process, identifying the operational 
time, and classifying the packaging materials through ABC analysis.  
After the warehouse management system was improved, it was found that the time 
spent to requisition  packaging was reduced to an average of 11.54 minutes per request 
(down 49.48%), the cost of the stock held dropped by 106345 BHT, the accuracy of the 
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packaging inventory increased by 32%, and problems with defective packaging were no 
longer found. 
Keywords : Warehouse Management, Productivity Improvement, Packaging Materials 

 
1. บทน า 
 ในการด าเนินการธุรกิจทางด้านอุตสาหกรรม ต้นทุนถือเป็นตัวแปรส าคัญในการแข่งขันทางด้าน
ธุรกิจ และต้นทุนนั้นสามารถเกิดขึ้นได้ในทุก ๆ กิจกรรมของการด าเนินงาน ซึ่งต้นทุนหลักส่วนใหญ่จะอยู่       
ในกิจกรรมของคลังสินค้า (ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ, 2555) ตั้งแต่การ
จัดเก็บสินค้ามากเกินความจ าเป็น ขาดการพยากรณ์ที่แม่นย า ขาดการวิเคราะห์ข้อมูลของสินค้าคงคลัง            
ล้วนส่งผลให้เกิดปัญหามีปริมาณสินค้าคงคลังสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง ซึ่งถ้าขาดการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง
และคลังสินค้าที่ดีพอ ดังนั้นการบริหารสินค้าคงคลังจึงมีความจ าเป็น เพราะการบริหารสินค้าคงคลัง          
ที่ดีต้องสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี ในต้นทุนที่ต่ าที่สุด (กรกฎ ใยบัวเทศ, 2553)             
ซึ่งถ้าพิจารณาแล้วจะพบว่าเป็นสิ่งที่ยากเพราะเป็นสิ่งที่แปรผกผันกัน ดังนั้นสิ่งที่เป็นหัวใจส าคัญของปริมาณ
สินค้าคงคลังคือการจัดเก็บในปริมาณที่เหมาะสม ส่วนการจัดการคลังสินค้า จะมุ่งเน้นในเรื่องของ             
ความถูกต้องของคลังสินค้า (กันติชา บุญพิไล, 2556) และระยะเวลาในการเบิกจ่ายสินค้าภายในคลัง          
โดยในหลักการนั้นเรื่องความถูกต้องของคลังสินค้าสามารถวัดประสิทธิภาพของคลังสินค้าได้โดยตรง           
(เมธินี ศรีกาญจน์ และชุมพล มณฑาทิพย์กุล, 2556) ระบบการจัดเก็บสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ
จะช่วยแก้ปัญหาและลดระยะเวลาในการเบิกจ่ายวัตถุดิบได้ 
 โดยสถานประกอบการตัวอย่างที่ผู้วิจัยเข้าศึกษา นั้นเป็นโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์ทางการเกษตร             
มีผลิตภัณฑ์หลักคือการตัดแต่งมะพร้าวน้ าหอมใส่บรรจุภัณฑ์ ในจังหวัดราชบุรี มีขั้นตอนการด าเนินงานงาน 
คือ เมื่อซื้อมะพร้าวจากชาวสวนในจังหวัดราชบุรีหรือจังหวัดใกล้เคียง จะน ามาจัดเก็บในพ้ืนที่เตรียม             
วางแผนการผลิต ด าเนินการผลิต บรรจุลงกล่อง จัดส่งวันต่อวัน ไม่สามารถจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปข้ามวันได้
เนื่องจากมีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยในการด าเนินการวิจัยนี้ได้ศึกษาคลังสินค้าของโรงงานตัวอย่าง         
มีจ านวน 4 คลัง คือ คลังวัตถุดิบ คลังเคมีภัณฑ์ คลังกล่องบรรจุภัณฑ์ และคลังสินค้าส าเร็จรูป จากการ
ส ารวจข้อมูลพบปัญหาคือ ใช้เวลาในการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ 23.32 นาทีต่อใบเบิก ซึ่งนานกว่า
เวลามาตรฐานของสถานประกอบการที่ก าหนดไว้ 15 นาทีต่อใบเบิก เนื่องจากมีจ านวนกล่องบรรจุภัณฑ์มาก 
และขาดระเบียบในการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ 
 
2. วัตถุประสงค์งานวิจัย 

2.1 เพ่ือพัฒนาระบบการจัดการคลังสินค้ากล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แปรรูปทางการเกษตร 
2.2 เพ่ือปรับปรุงระบบการจัดการคลังสินค้ากล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แปรรูปทางการ

เกษตร  
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3. วิธีการวิจัย 
ในการปรับปรุงระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แปรรูปทางการเกษตร       

มีวิธีการด าเนินงานวิจัยประกอบไปด้วยขั้นตอนและรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 
ภาพที่ 1 ขั้นตอนการวางแผนการปรับปรุงระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แปรรูป

ทางการเกษตร 
 

3.1 การศึกษาและรวบรวมข้อมูลเพื่อก าหนดกรอบของงานวิจัย 
ศึกษาข้อมูลคลังสินค้าต่าง ๆ ของสถานประกอบการ แผนผังของคลังสินค้าภายในสถาน

ประกอบการ และศึกษาข้อมูลเชิงลึกของคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ตั้งแต่ แผนผังคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ 
ขนาดของคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ ขั้นตอนปฏิบัติงานภายในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ เวลาที่ใช้ในการ
เบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์  

- ค้นหากล่องบรรจุภัณฑ์ภายในคลัง 
- เคลื่อนย้ายกล่องที่กีดขวาง 

การปรับปรุงระบบการจัดการคลังกลอ่งบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แปรรูปทางการเกษตร 

ส ารวจและศกึษาข้อมูลสภาพปัญหา 

ใช้เวลาในการเบิกจ่าย 
กล่องบรรจุภณัฑ์นาน 

พื้นที่ในคลงัสินค้าไม่เพียงพอ 

ต้นทนุถอืครองกลอ่งบรรจุภัณฑ์สูง 

จัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์มากเกิน 

วิเคราะห์ปริมาณกล่องบรรจภุัณฑ์คงคลัง 

ระบบการจัดการคลังกล่องบรรจภุัณฑ์ภัณฑ์ในคลังสินค้า 

การก าหนดต าแหน่งอ้างอิง
พื้นทีก่ารจัดเก็บกลอ่งบรรจุ

ภัณฑ์ในคลังสินค้า 

การก าหนดแผนผังคลัง
กล่องบรรจุภณัฑ์ 

การก าหนดรหัสกลอ่ง
บรรจุภัณฑ ์

ประเมินผลระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ 

เปรียบเทียบข้อมูลกอ่นและหลังการปรับปรงุ 
- เวลาในการเบิกจ่าย/ใบเบิก (เฉลี่ย) ลดลง - การค้นหากล่องบรรจุภัณฑ์ไม่พบลดลง 
- ต้นทุนกล่องบรรจุภัณฑ์ที่จัดเก็บลดลง - พบกล่องช ารุดก่อนขั้นตอนบรรจุลดลง 
- ความถูกต้องของคลังกล่อง (สุ่ม 100 ครั้ง) เพิ่มขึ้น 
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3.2 ส ารวจและศึกษาข้อมูลสภาพปัญหา 
1) วิเคราะห์ขั้นตอนในการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ 

การน าข้อมูลต่าง ๆ ภายในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ           
ของปัญหาที่เกิดขึ้น โดยการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานด้วยแผนภาพการไหล (Flow Process 
Chart) โดยเก็บข้อมูล 10 ครั้งต่องานย่อย และหาค านวณหาการจับเวลางานย่อยของการเบิกจ่าย
กล่องบรรจุภัณฑ์ด้วยวิธีพิสัย โดยใช้เทคนิคของ Maytag ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 ค่าผิดพลาด 
± 5% (อิสรา ธีระวัฒน์สกุล, 2548) ในกิจกรรมต่าง ๆ ซึ่งจากการวิเคราะห์พบว่าจ านวนตัวอย่าง
ข้อมูล 10 ครั้งต่องานย่อยนั้นเพียงพอ และน าข้อมูลที่ได้ไปวิเคราะห์หางานย่อยที่ใช้เวลาในการ
ปฏิบัติงานมากที่สุดดังตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 แสดงร้อยละของเวลาที่ใช้ในแต่ละงานย่อยในการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ 

งานย่อย 
เวลาปฏิบัติงาน

(วินาที) 
คิดเป็นร้อยละ 

1. รับใบเบิกกล่องจากฝ่ายวางแผนการผลิต 5 0.36 
2. ตรวจสอบสถานะ และปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ต้อง
เบิกจ่าย ในระบบคอมพิวเตอร์ 

92 6.58 

3. ส ารวจและค้นหากล่องบรรจุภัณฑ์ภายในคลัง 421 30.09 
4. เคลื่อนย้ายกล่องบรรจุภัณฑ์ท่ีกีดขวาง 410 29.30 
5. เคลื่อนย้ายกล่องบรรจุที่ต้องการ 102 7.29 
6. จัดเก็บกล่องบรรจุในพ้ืนที่เตรียม 49 3.50 
7. ตัดปริมาณกล่องที่เบิกออกจากคลังในระบบคอมพิวเตอร์ 75 5.36 
8. เขียนเอกสารการเบิกจ่ายกล่องบรรจุให้ฝ่ายผลิต 103 7.36 
9. น าเอกสารเบิกจ่ายและกล่องบรรจุในพื้นที่น าส่งให้ฝ่ายผลิต 142 10.15 

รวม 1,399 100 
จากตารางที่ 1 แสดงให้เห็นว่าระยะที่ใช้ในการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ทั้งสิ้นใช้เวลา 

1,399 วินาที หรือคิดเป็น 23.32 นาที โดยงานย่อยที่ 3 และงานย่อยที่ 4 ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน
มากท่ีสุดโดยงานย่อยที่ 3 ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 421 วินาที หรือคิดเป็น 7 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 
30.1 อันดับต่อมาคืองานย่อยที่ 4 ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 410 วินาที หรือคิดเป็น 6.49 นาที            
หรือคิดเป็นร้อยละ 29.3 จากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าสาเหตุมาจากคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ นั้นมีพ้ืนที่
จ ากัด แต่กล่องบรรจุภัณฑ์มีปริมาณมาก และมีการจัดวางไม่เป็นระเบียบ มี การจัดเก็บกล่อง              
บรรจุภัณฑ์หลายประเภทปะปนกันในพาเลทเดียวกัน ทั้งยังมีกล่องที่ช ารุดเสียหายปะปนรวมอยู่ด้วย 

2) การวิเคราะห์ปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ในคลังสินค้า 
จากการวิเคราะห์สาเหตุปัญหามาจากการเก็บปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์จ านวนมาก 

จึงได้ท าการแบ่งประเภทของกล่องบรรจุภัณฑ์จากอัตราการหมุนเวียนเป็น 3 ประเภท (เมธินี ศรีกาญจน์ 
และชุมพล มณฑาทิพย์กุล, 2556) คือ กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวต่อเนื่องมีอัตราการเบิกจ่าย
ไม่เกิน 14 วัน กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวบางช่วงเวลามีอัตราการเบิกจ่ายระหว่าง 15 – 180 วัน 
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และกล่องบรรจุภัณฑ์ท่ีไม่มีอัตราการเบิกจ่ายเกิน 180 วันหรือช ารุด เพ่ือน าข้อมูลที่ได้ไปก าหนดแนวทาง
ในการบริหารจัดการกล่องบรรจุภัณฑ์แต่ละประเภท เพ่ือลดจ านวนกล่องบรรจุภัณฑ์ประเภทกล่อง
บรรจุภัณฑ์  

 

 
ภาพที่ 2 แสดงสัดส่วนปริมาณการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์แต่ละประเภท 
 

จากภาพที่ 2 พบว่าคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวต่อเนื่องพบเพียงร้อยละ 
13.54 จากพ้ืนที่ในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ทั้งหมด โดยการเก็บข้อมูลในเดือนมกราคม 2558 พบว่า         
มีกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ช ารุดปะปนกับกล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเบิกจ่ายให้กับแผนกผลิตจ านวน 504 ใบ
จากการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ทั้งสิ้น 29,112 ใบ คิดเป็นร้อยละ 1.73 ปัญหาการหากล่องบรรจุภัณฑ์
ไม่พบ 11 ครั้ง และจากการสุ่มตรวจจากระบบบัญชีควบคุมกล่องบรรจุภัณฑ์จ านวน 100 รายการ
พบว่ามีความถูกต้องเพียง 68 รายการ 

โดยผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางในการลดปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ตามทฤษฎี ABC 
Classification โดยให้จัดการกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ไม่มีการเคลื่อนไหว ไม่มีอัตราการเบิกจ่ายเกิน 180 วัน
และกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ช ารุดออกจากคลัง และกล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวบางช่วงเวลา              
ให้แยกท าบัญชีรายการกล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ือดูปริมาณการจัดเก็บภายในคลังเพ่ือให้ผู้บริหารสามารถ
ติดตามสถานะและก าหนดแนวทางการบริหารของกล่องบรรจุภัณฑ์ประเภทนี้  

3.3 การปรับปรุงระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แปรรูปทางการเกษตร 
ผู้วิจัยได้น าข้อมูลมาจัดท าระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ โดยใช้ทฤษฎี

ระบบการจัดการคลังสินค้า (Location System) ซึ่งประกอบไปด้วย  
 

 

23.72 
 

 

 

62.74 

13.54 

ร้อยละ 
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กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวต่อเนื่อง 

กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวบางช่วงเวลา 

กล่องบรรจุภัณฑ์ที่ไม่มีการเคลื่อนไหวและกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ช ารุด 
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1) การก าหนดรหัสกล่องบรรจุภัณฑ์  
มีการก าหนดรหัสกล่องบรรจุภัณฑ์ขึ้นใหม่ ร่วมกับทางสถานประกอบการโดยแบ่ง

รหัสกล่องบรรจุภัณฑ์ ตามชนิดของกล่องบรรจุภัณฑ์ที่เป็นหน่วยที่เล็กที่สุดในการจัดเก็บสินค้า 
(Stock Keeping Unit : SKU) ก่อนการปรับปรุงระบบนั้นผู้ปฏิบัติงานใช้วิธีก าหนดชนิดและชื่อเรียก           
ตามขนาดกับลวดลายข้างของกล่องบรรจุภัณฑ์ท าให้เกิดความสับสนระหว่างหน่วยงานจนบางครั้งเกิด
ความผิดพลาดในการเบิกจ่ายจากการสื่อสาร โดยผู้วิจัยได้ร่วมกับทางสถานประกอบการก าหนดรหัส
กล่องบรรจุภัณฑ์ขึ้นใหม่ ซึ่งหลังก าหนดแล้วได้รหัสกล่องบรรจุภัณฑ์ทั้งสิ้น 47 รายการ โดยก าหนด
สัญลักษณ์กล่องบรรจุภัณฑ์ เป็น 5 ระดับ คือ ชนิดของกล่อง สถานะความเป็นเจ้าของ ขนาดกล่อง
จ านวนบรรจุ และลวดลายดังตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 แสดงตัวอย่างการก าหนดรหัสกล่องบรรจุภัณฑ์ 
ชนิดของกล่อง สถานะความเป็นเจ้าของ ขนาดกล่อง จ านวนบรรจุ ลวดลาย 

A 01 01 01 00 
ภายในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ โดยแบ่งชนิดกล่องบรรจุภัณฑ์ออกเป็น 3 ชนิด คือ 

กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีขนาดเล็ก กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีขนาดกลาง และกล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ือการขนส่ง 
โดยมีข้อมูลดังนี้ 

 
ตารางท่ี 3 แสดงปริมาณการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ต่อพาเลทของกล่องบรรจุภัณฑ์ชนิดต่าง ๆ 
ล าดับ ชนิดของกล่องบรรจุภัณฑ์ ปริมาณที่จัดเก็บต่อพาเลท (ใบ) 

1 กล่องบรรจุภัณฑ์ท่ีมีขนาดเล็ก 360 - 600 
2 กล่องบรรจุภัณฑ์ท่ีมีขนาดกลาง 240 - 440 
3 กล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ือการขนส่ง 150 

จากตารางที่ 3 พบว่าการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ทั้ง 3 ชนิดนั้นมีปริมาณการจัดเก็บ                
ไม่เท่ากันโดยกล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีขนาดเล็กสามารถเก็บได้สูงสุด 600 ใบ ต่อพาเลท กล่องบรรจุภัณฑ์           
ที่มีขนาดกลางสามารถเก็บได้สูงสุด 440 ใบต่อพาเลท และกล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ือการขนส่งสามารถ
เก็บได้สูงสุด 150 ใบต่อพาเลท โดยความหนาของกล่องบรรจุภัณฑ์ที่จัดเก็บโดยเฉลี่ยอยู่ที่              
9 มิลลิเมตร และความหนาของพาเลทไม้โดยเฉลี่ยอยู่ที่ 150 มิลลิเมตร โดยในความสูงในการจัดเก็บ
ต่อพาเลทไม่เกิน ไม่ควรสูงเกิน 1.60 เมตร (ฐากร ศรีวะอุไร, 2556) โดยพาเลทที่ใช้ในสถานประกอบการ
มีขนาดเดียวคือขนาด 1.20 x 1.20 เมตร เป็นพาเลทที่ท าจากไม้ 

 

   
(ก) (ข) (ค) 

ภาพที่ 3 รูปแบบการจัดวางกล่องแต่ละประเภทบนพาเลท (ก) กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีขนาดเล็ก            
(ข) กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีขนาดกลาง (ค) กล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ือการขนส่ง 



 
 
 

28          Industrial Technology Lampang Rajabhat University Journal         
  

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม  มหาวิทยาลยัราชภฏัล าปาง 
ปีท่ี  9  ฉบับท่ี 1   มกราคม 2559 – มิถุนายน 2559 

2) การก าหนดแผนผังคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ เนื่องจากคลังกล่องบรรจุภัณฑ์มีหน้ากว้าง   
9 เมตร ยาว 30 เมตร มีทางเข้าออกเพียงทางเดียวด้านหน้า และการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์เป็นการ
จัดเก็บบนพาเลทที่จัดวางบนพื้นเท่านั้น ซึ่งการก าหนดผังคลังกล่องแยกเป็น 2 ส่วนคือ 

2.1) พ้ืนที่ใช้สอยในการด าเนินกิจกรรมภายในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์  สามารถแบ่ง
พ้ืนที่ออกเป็น 4 ส่วน คือ พ้ืนที่ในการจัดท าเอกสาร พ้ืนที่ในจัดเตรียมสินค้าคงคลัง พ้ืนที่จัดเก็บ
อุปกรณ ์         ที่ใช้ในคลังสินค้า พ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง  

2.2) จ านวนพาเลทที่ต้องใช้ในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ เพ่ือให้สามารถรองรับปริมาณ
กล่องบรรจุภัณฑ์ทั้งหมดได้โดยสามารถค านวณได้ดังนี้  

จ านวนพาเลทภายในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ =  
 

โดยค่าเฉลี่ยการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์อยู่ที่ 480 ใบต่อพาเลท ดังนั้น 
 

จ านวนพาเลทที่ใช้ในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ =             = 109.17 คิดเป็นจ านวน 110 พาเลท 
 

พิจารณาจ านวนพาเลทที่ใช้ในพ้ืนที่เตรียมกล่องบรรจุภัณฑ์สามารถค านวณได้ดังนี้  
 

จ านวนพาเลทในพ้ืนที่เตรียมกล่องฯอย่างน้อยท่ีสุด =  
 

โดยกล่องบรรจุภัณฑ์สามารถวางบนพาเลทได้น้อยสุด 150 ใบต่อพาเลท ดังนั้น 
 
จ านวนพาเลทในพ้ืนที่เตรียมกล่องฯอย่างน้อยท่ีสุด =    = 10.88 คิดเป็นจ านวน 11 พาเลท 
 

ซึ่งหลังจากการวางแผนผังคลังกล่องบรรจุภัณฑ์แล้วสามารถวาง พาเลทภายในคลัง               
กล่องบรรจุภัณฑ์ได้ทั้งสิ้น 120 พาเลท และสามารถวางพาเลทในพื้นท่ีเตรียมได้ 12 พาเลท  
 
ตารางที่ 4 เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการก าหนดแผนผังคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ขึ้นใหม่ระหว่าง

จ านวนพาเลทที่ใช้ในพ้ืนที่ต่าง ๆ 

รายละเอียด 
จ านวนพาเลทท่ีต้องใช้ 

เป็นอย่างน้อย 
จ านวนพาเลทท่ีต้องใช้  

หลังการก าหนดแผนผังคลังใหม่ 
พาเลท กล่อง พาเลท กล่อง 

1. จ านวนพาเลทส าหรับ
พ้ืนที่จัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ 

110 52,405 120 57,600 

2. จ านวนพาเลทส าหรับ
พ้ืนที่เตรียมกล่องบรรจุภัณฑ์ 

11 5,280 12 5,760 

3. จ านวนพาเลทที่เบิกจ่าย
มากที่สุดต่อวัน 

4 1,633 4 1,633 

 

52,405 

480 

จ านวนการเบิกจ่ายกล่องฯมากที่สุดต่อวัน 

จ านวนกล่องฯที่วางได้น้อยสุดต่อพาเลท 
(2) 

1,633 

150 

(1) จ านวนคงเหลือของปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ในคลัง 

ค่าเฉลี่ยการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ต่อพาเลท 
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(3)  การก าหนดต าแหน่งอ้างอิงพ้ืนที่การจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ในคลังสินค้า  
โดยใช้สัญลักษณ์ในแนวคอลัมน์จ านวน 6 คอลัมน์ด้วยอักษร A – F และก าหนด

สัญลักษณ์ในแนวแถวจ านวน 20 แถวด้วยตัวเลข 1 – 20 จึงก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์
ตามทฤษฎี ABC Classification ที่ก าหนดให้กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวต่อเนื่อง มีจ านวน
ร้อยละ 80 จัดเก็บในต าแหน่ง A5 – F20 มีจ านวน 96 พาเลท กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหว
บางช่วงเวลา มีจ านวนร้อยละ 15 จัดเก็บในต าแหน่ง A2 – F4 มีจ านวน 18 พาเลท และกล่องบรรจุภัณฑ์
ที่ไม่มีการเคลื่อนไหวหรือกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ช ารุดมีจ านวนร้อยละ 5 จัดเก็บในต าแหน่ง A1 – F1           
มีจ านวน 6 พาเลท ดังภาพที่ 4 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20      
F F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 F11 F12 F13 F14 F15 F16 F17 F18 F19 F20   
E E1 E2 E3 E4 E5 E6 E7 E8 E9 E10 E11 E12 E13 E14 E15 E16 E17 E18 E1 E20 

D D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 D11 D12 D13 D14 D15 D16 D17 D18 D19 D20 

 
  

C C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 C17 C18 C19 C20  3 6 9 12 

B B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 B8 B9 B10 B11 B12 B13 B14 B15 B16 B17 B18 B19 B20 2 5 8 11 

A A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 A11 A12 A13 A14 A15 A16 A17 A18 A19 A20 1 4 7 10 

 
ภาพที่ 4  แผนผังกล่องบรรจุภัณฑ์ตามทฤษฎี ABC Classification โดยต าแหน่งอ้างอิงพ้ืนที่การจัดเก็บ

กล่องบรรจุภัณฑ์ภายในคลัง 
 

3.4 ประเมินผลระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ 
ในขั้นตอนการประเมินผลนั้นผู้วิจัยใช้ข้อมูลก่อนปรับปรุงระบบและมีการน าระบบไปใช้

ในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์มาท าการเปรียบเทียบข้อมูล เพ่ือวัดผลเป็นประสิทธิภาพหลังการปรับปรุง
ระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์โดยมีตัวชี้วัด คือ เวลาในการเบิกจ่ายต่อใบเบิก 
(เฉลี่ย) ลดลง การค้นหากล่องบรรจุภัณฑ์ไม่พบลดลง พบกล่องบรรจุภัณฑ์ช ารุดก่อนขั้นตอนบรรจุลดลง 
มูลค่ากล่องบรรจุภัณฑ์ที่จัดเก็บลดลง ความถูกต้องของคลังกล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ิมขึ้น  

 
4. ผลการวิจัย 
 หลังจากทางสถานประกอบการได้น าระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ผลิตภัณฑ์          
มาปฏิบัติแล้ว ผู้วิจัยได้เก็บข้อมูล ระยะเวลาในการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ มูลค่ากล่องบรรจุภัณฑ์
ภายในคลังสินค้า และความถูกต้องของคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ สามารถสรุปผลได้ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 

กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวบางช่วงเวลา กล่องบรรจุภัณฑ์ที่ไม่มีการเคลื่อนไหว กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวต่อเนื่อง 

ทางเดินภายในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ ทางเข้าออก 

โต๊ะ 

ท า 

งาน 

พื้นที่เก็บรถ
ลาก 2 คัน 

พื้นที่เตรียมกล่องบรรจุ
ภัณฑ์จัดเก็บพาเลทได้ 12 

พาเลท 
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ตารางที่ 5 เปรียบเทียบขั้นตอน ระยะเวลา และระยะทางในขั้นตอนการเบิกจ่ายก่อนและหลั งการ
ปรับปรุงระบบ 

ก่อนการปรับปรุงระบบ หลังการปรบัปรุงระบบ 

กิจกรรม 
เวลา

(วินาที) 

ระยะ 
ทาง

(เมตร) 
กิจกรรม 

เวลา
(วินาที) 

ระยะ 
ทาง

(เมตร) 
1. รับใบเบิกกล่องจากฝ่ายวางแผนการ
ผลิต 

5  1. รับใบเบิกกล่องจากฝ่ายวาง
แผนการผลิต 

5  

2. ตรวจสอบสถานะ และปริมาณกล่อง
บรรจุภัณฑ์ที่ต้องเบิกจ่าย ในระบบ
คอมพิวเตอร์ 

92  2. ตรวจสอบสถานะ และปริมาณ
กล่องบรรจุภัณฑ์ที่ต้องเบิกจ่าย            
ในระบบคอมพิวเตอร ์

92  

3. ส ารวจหากล่องบรรจุภัณฑ์ภายใน
คลัง  

421 19 3. ตรวจสอบต าแหน่งที่ตั้งของกล่อง
บรรจุภัณฑ์ ใน Location code            
จากผัง 

117  

4. เคลื่อนย้ายกลอ่งบรรจุภัณฑ์ที่กีด
ขวาง 

410 15 4. เคลื่อนย้ายกลอ่งบรรจุภัณฑ์ที่
ต้องการ 

102 12 

5. เคลื่อนย้ายกลอ่งบรรจุภัณฑ์ที่
ต้องการ 

102 12 5. จัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ในพื้นที่
เตรียม 

49  

6. จัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ในพื้นที่
เตรียม 

49  6. ตัดปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ที่เบิก
ออกจากคลังในระบบคอมพิวเตอร์ 

75  

7. ตัดปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ที่เบิก
ออกจากคลังในระบบคอมพิวเตอร ์

75  7. เขียนเอกสารการเบิกจ่ายกลอ่ง
บรรจุภัณฑ์ให้แผนกผลิต 

103  

8. เขียนเอกสารการเบิกจ่ายกลอ่ง 
บรรจุภัณฑ์ให้แผนกผลิต 

103  8. น าเอกสารเบิกจา่ยและกล่อง 
บรรจุภัณฑ์ในพื้นที่เตรียมส่งให้แผนก
ผลิต 

142 25 

9. น าเอกสารเบิกจา่ยและกล่อง         
บรรจุภัณฑ์ในพื้นที่เตรียมส่งให้แผนก
ผลิต 

142 25 

รวม 1,399 71 รวม 685 37 

จากตารางที่ 5 พบว่าสามารถลดระยะเวลาที่ใช้ในการเบิกจ่ายลงได้ 11.54 นาทีต่อใบเบิก 
หรือคิดเป็นประสิทธิภาพที่เพ่ิมข้ึนร้อยละ 49.48 และสามารถสรุปผลตัวชี้วัดอ่ืน ๆ ได้ดังนี ้
 
ตารางท่ี 6 สรุปผลการประเมินตามตัวชี้วัด 
ล าดับ ปัญหาในคลังสินค้า หน่วย ก่อนปรับปรุง  หลังปรับปรุง ผลต่าง ร้อยละ 

1 เวลาในการเบิกจ่าย/ใบเบิก (เฉลี่ย) นาที 23.32 11.42 11.54 49.49 
2 หากล่องบรรจุภัณฑ์ไม่พบ ครั้ง 11 0 -11 100.00 
3 พบกล่องช ารุดก่อนขั้นตอนบรรจุ ใบ 504 0 -504 100.00 
4 ความถูกต้องของคลังกล่อง  ร้อยละ 68 100 32 47.06 
5 มูลค่ากล่องบรรจุภัณฑ์ที่จัดเก็บ  บาท 243,275 136,930 106,345 43.71 

จากตารางที่ 6 หลังจากผู้วิจัยได้ปรับปรุงระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์มาใช้ใน  
สถานประกอบการแล้วพบว่าปัญหาของสถานประกอบการนี้ มีปัญหาหลักคือ  ปัญหาการใช้เวลา              
ในการเบิกจ่าย นานกว่าเวลามาตรฐานที่ทางสถานประกอบการก าหนดไว้ไม่เกิน 15 นาที ต่อใบเบิก                   
แต่จากข้อมูลที่ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมและวิเคราะห์โดยแผนภาพการไหลในขั้นตอนการเบิกจ่ายใช้เวลา
ในการเบิกจ่ายทั้งสิ้น 23.32 นาที ซึ่งมากกว่าเวลามาตรฐาน จึงได้วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทราบ
ว่าปัญหามาจากงานย่อยที่ 3 คือขั้นตอนส ารวจและค้นหากล่องบรรจุภัณฑ์ภายในคลังคิดเป็นร้อยละ 
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30.1 และงานย่อยที่ 4 คือขั้นตอนการเคลื่อนย้ายกล่องบรรจุภัณฑ์ที่กีดขวางคิดเป็นร้อยละ 29.30             
ใช้เวลาในการปฏิบัติงานมากที่สุด โดยสาเหตุมาจากการที่สถานประกอบการมีการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์
มากเกินไปสามารถคิดเป็นมูลค่ากล่องที่จัดเก็บภายในคลังทั้งสิ้น 243,275 บาท โดยมีการสุ่มตรวจ
ความถูกต้องจ านวน 100 รายการของคลังสินค้ามีความถูกต้องร้อยละ 68 หากล่องบรรจุภัณฑ์ไม่พบ 
11 ครั้ง พบกล่องช ารุดในขั้นตอนการบรรจุจ านวน 504 ใบ ผู้วิจัยจึงได้ท าการวิเคราะห์ประสิทธิภาพ
การจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ของคลังกล่องบรรจุภัณฑ์โดยแยกกล่องบรรจุภัณฑ์ออกเป็น 3 ประเภท 
เพ่ือก าหนดแนวทางในการควบคุมปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ จึงได้ปรับปรุงระบบการจัดการคลัง           
กล่องบรรจุภัณฑ์ขึ้น โดยสร้างรหัสกล่องบรรจุภัณฑ์จ านวน 47 รายการ ก าหนดต าแหน่งพ้ืนที่ภายใน
คลังสินค้าตามประโยชน์ใช้สอย และก าหนดต าแหน่งอ้างอิงพ้ืนที่จัดเก็บกล่องโดยแบ่งออกเป็นพ้ืนที่          
3 ส่วนคือ กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหวต่อเนื่อง กล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหว               
บางช่วงเวลา และกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ไม่มีการเคลื่อนไหวหรือช ารุด และเปรียบเทียบข้อมูลตัวชี้วัด          
ต่าง ๆ หลังการน าระบบการจัดการคลังกล่องบรรจุภัณฑ์มาใช้ในคลังสินค้า พบว่าเวลาในการเบิกจ่าย
ต่อใบเบิก (เฉลี่ย) ลดลง 11.54 นาที ไม่พบปัญหาหากล่องบรรจุภัณฑ์ไม่เจอและปัญหาพบกล่องช ารุด
ในขั้นตอนบรรจุ ความถูกต้องของคลังกล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ิมขึ้นร้อยละ 32 จากการตรวจนับรายการ
กล่องบรรจุภัณฑ์ทั้ง 47 รายการ และต้นทุนกล่องบรรจุภัณฑ์ที่จัดเก็บลดลง 106,345 บาท 

 
5. สรุปผลและการอภิปรายผล 
 ผลจากการวิจัยพบว่าการบริหารจัดการคลังมีผลต่อต้นทุนเป็นอย่างมาก ผลการวิเคราะห์
ประสิทธิภาพภายในคลังกล่องบรรจุภัณฑ์ พบกล่องบรรจุภัณฑ์ประเภทมีการเคลื่อนไหวต่อเนื่องเพียง
แค่ร้อยละ 13.54 เท่านั้น ถ้าทางสถานประกอบการไม่ท าการวิเคราะห์และแบ่งหมวดหมู่ตามอัตรา
การใช้งานจริงแล้ว จะไม่ทราบประสิทธิภาพของคลังได้เลย โดยเฉพาะกล่องบรรจุ ภัณฑ์ประเภท             
ไม่มีการเคลื่อนไหวและช ารุดที่ไม่ใช้งานนานเกิน 180 วัน บางรหัสได้มีการเปลี่ยนกล่องบรรจุภัณฑ์
รูปแบบใหม่แล้ว และบ่อยครั้งก็พบกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ช ารุด  ปะปนอยู่กับกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ดี                 
ซึ่งแนวทางการปฏิบัติควรมีการคัดแยกกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ดีและกล่องบรรจุภัณฑ์ที่เสียออกจากกัน 
และก าหนดพ้ืนที่เก็บให้ชัดเจน และควรก าหนดระยะเวลาในการน ากล่องบรรจุภัณฑ์ที่ เสีย                
ออกจากคลัง เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาปริมาณกล่องบรรจุภัณฑ์ล้นคลัง ตลอดจนกล่องบรรจุภัณฑ์ประเภท
มีการเคลื่อนบางช่วงเวลาไม่ควรเก็บส ารองไว้ในปริมาณมากและควรท าบัญชีแยก และน าเสนอต่อ
ผู้บริหารเพ่ือหาทางระบาย เพราะกล่องบรรจุภัณฑ์ประเภทหมุนเวียนช้า ถ้าไม่มีการหมุนเวียนใช้งาน
นานเข้าจะกลายสภาพเป็นกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ช ารุดได้ ส่วนเรื่องการลดระยะการเบิกจ่าย                   
กล่องบรรจุภัณฑ์สืบเนื่องจากทางสถานประกอบการมีการจัดเก็บกล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีการเคลื่อนไหว            
บางช่วงเวลา และกล่องบรรจุภัณฑ์ที่ไม่มีการเคลื่อนไหวหรือช ารุดจ านวนมาก ท าให้เกิดการจัดเก็บ
กล่องบรรจุภัณฑ์ที่ไม่เป็นระเบียบ จนท าให้เกิดปัญหาการเวลาในการเบิกจ่ายกล่องบรรจุภัณฑ์ใช้เวลา
เกินกว่าที่สถานประกอบการก าหนด โดยการท าวิจัยในครั้งนี้มีการลงทุนในการปรับปรุงคลังกล่อง
บรรจุภัณฑ์มีค่าใช้จ่าย 43,100 บาท แต่สามารถลดต้นทุนกล่องบรรจุภัณฑ์ท่ีจัดเก็บลดลง 106,345 บาท 
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