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 การศกึษาวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

และเพื่อให้การจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลด้วยระบบท่ีได้พฒันาขึน้ 

โดยพัฒนาระบบตัง้แต่กระบวนการรับบรรจุอาหารปลาสําเร็จรูปจนถึงขัน้ตอนการจ่ายอาหารปลา

สําเร็จรูปให้แก่ลกูค้าท่ีมารับยงัโรงงานฯ ทําการเก็บข้อมลูจากกลุ่มตวัอย่างด้วยแบบฟอร์มจดบนัทึก

เป็นการเก็บรวบรวมเวลาขัน้ตอนการปฎิบตัิงานของแต่ละกิจกรรม จดัทําแบบสอบถามด้านความพึง

พอใจ การวิเคราะห์เวลาการปฎิบตัิงานใช้หาจํานวนตวัอย่างท่ีเหมาะสมและตรวจสอบตามวิธีการทาง

สถิต ิสว่นแบบสอบถามด้านความพงึพอใจใช้แบบมาตราสว่นประเมินคา่  

 โดยผลของการพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดพบว่าการทํางานใน

ด้านการรับสินค้ามีระยะเวลาการทํางานท่ีลดลงร้อยละ 1.47 ด้านการทํางานด้านการจ่ายสินค้าให้แก่

ลกูค้ามีระยะเวลาในการทํางานท่ีลดลงร้อยละ16.83 ด้านการตรวจสอบย้อนกลบัมีระยะเวลาการ

ทํางานท่ีลดลงร้อยละ 43.64 ไม่พบความผิดพลาดในการจ่ายสินค้าในรอบ 1 เดือน และระยะเวลาคืน

ทนุเท่ากบั 1.51 ปี ผลการสํารวจความพงึพอใจจากการใช้งานพบว่ากลุม่ตวัอย่างมีความพงึพอใจมาก 

ซึง่ผลลพัธ์เหล่านีเ้กิดจากประสิทธิภาพและประสิทธิผลของระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วย

บาร์โค้ดท่ีได้พฒันาขึน้ 
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 The objectives of this research are to develop the system of barcode-managing 

food process, and to improve the food inventory management efficiency and effectiveness. 

The development process had been included from the process of receiving ready-packed 

fish, processing fish food, until distributing the products to the customer who came to the 

factory. The data was collected from a group of sample, using the form sheet to collect the 

time step of execution of each activity, and the satisfaction. The time analysis of the practice 

was done by work samples, and was checked through the appropriate statistical methods. 

The satisfaction questionnaire was done by the scale of evaluation. By improving the ability 

to work and fasten the operation. Reducing the operating process in keying the receiving 

and paying products. Shortening time to pay and food traceability down. Reducing the 

paper to take notes. Employee satisfy the work 

 As a result of the development of managing food with a bar code was working in 

the field of the product for a period of work decreased by 1.47 of employment in goods to 

customers for a period of work decreased 16.83 percent. Of traceability for a period of work 

decreased by 43.64 there was no error in the goods during the first month, and the payback 

period was 1.51 years of the satisfaction from the use of that. There were a lot of 

satisfaction. The results are due to the efficiency and effectiveness of the system of 

managing foods with bar code has been developed. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

1.1 ความเป็นมา 
  งานคลงัสินค้า (Warehousing) เป็นกระบวนการในการรับ จดัเก็บ เบิกและจ่ายสินค้าให้

ผู้ รับเพ่ือกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลกัในการบริหารดําเนินธุรกิจในส่วนท่ีเก่ียวข้องกบัคลงัสินค้า  

ก็เพ่ือให้เกิดการดําเนินงานท่ีเป็นระบบคุ้มค่ากบัการลงทนุ การควบคมุคณุภาพของการเก็บ การเบิก

สินค้า การป้องกนั ลดการสญูเสียจากการดําเนินงาน การใช้ประโยชน์เต็มท่ีจากพืน้ท่ีคลงัโดยมี

คลงัสนิค้า (Warehouse) เป็นจดุเช่ือมแรกท่ีสําคญัระหวา่งผู้ผลติและผู้บริโภค โดยทัว่ไปการมีสนิค้าคง

คลงัถือเป็นแสดงให้เห็นถึงจํานวนเงินลงทุนและค่าใช้จ่ายในการถือครองสินค้าคงคลงัย่อมมีมลูค่า 

แปรผนัตามปริมาณ เน่ืองจากองค์กรไม่สามารถดําเนินการผลิตได้โดยมีสินค้าคงคลงัเป็นศนูย์ตามท่ี

ต้องการได้โดยปริมาณสนิค้าดงักลา่วก็จะสง่ผลให้ต้องมีการจดัการตามมา โดยมีระบบหรือเคร่ืองมือท่ี

เข้ามาช่วยในการจดัการคลงัสินค้า (มหาวิทยาลยัหอการค้าไทย.  2553: ออนไลน์) เช่น ระบบบาร์โค้ด

ซึง่เป็นสญัลกัษณ์รหสัแท่งท่ีใช้แทนข้อมลูตวัเลขมีลกัษณะเป็นแถบมีความหนาบางแตกต่างกนัขึน้อยู่

กบัตวัเลขท่ีกํากบัอยู่ข้างลา่ง การอ่านข้อมลูจะอาศยัหลกัการสะท้อนแสง เพ่ืออ่านข้อมลูเข้าเก็บใน

คอมพิวเตอร์โดยตรงไม่ต้องผ่านการกดปุ่ มท่ีแป้นพิมพ์ ระบบนีเ้ป็นมาตรฐานสากลที่นิยมใช้กนัทัว่โลก 

การนําเข้าข้อมลูจากรหสัแถบของสนิค้าเป็นวิธีท่ีรวดเร็ว  ความน่าเช่ือถือได้ของข้อมลูมีสงูและให้ความ

สะดวกแก่ผู้ใช้งานได้ดี  (บริษัท ไวซ เนส ซสิเตม็ส์  จํากดั.  2553: ออนไลน์) ในสว่นเคร่ืองมือท่ีสองท่ีมา

ช่วยเหลือในการจดัการคลงั คือ RFID โดยย่อมาจาก Radio Frequency Identification เป็นระบบระบุ

ลกัษณะของวตัถดุ้วยคลื่นความถ่ีวิทยท่ีุได้ถกูพฒันามาตัง้แตปี่ ค.ศ. 1980 มีวตัถปุระสงค์หลกัเพื่อ

นําไปใช้งานแทนระบบบาร์โค้ด (Barcode) โดยจดุเดน่ของ RFID อยู่ท่ีการอ่านข้อมลูจากแท็ก (Tag) 

ได้หลายๆ แท็กแบบไร้สมัผสัและสามารถอ่านคา่ได้แม้ในสภาพท่ีทศันวิสยัไม่ดี ทนตอ่ความเปียกชืน้ 

แรงสัน่สะเทือนการกระทบกระแทก สามารถอ่านข้อมลูได้ด้วยความเร็วสงู โดยข้อมลูจะถกูเก็บไว้ในไม

โครชิปท่ีอยู่ในแท็ก  แต่ก็มีข้อเสียอยู่ในด้านค่าใช้จ่ายในการติดตัง้ระบบ และต้นทุนของแท็กซึ่งยงัสงู 

อยู่มาก (จารุนนัท์ ธรานนท์, องักรู ลาภธเนศ.  2553: ออนไลน์) และในส่วนเคร่ืองมือท่ีสามท่ีมา

ช่วยเหลือในการจดัการคลงั คือ QR Code ซึง่มีลกัษณะคล้ายกบั Bar Code นัน้เอง โดยเป็นรหสัชนิด

หนึ่งสามารถเก็บข้อมลูได้ โดย QR Code หรือเรียกกนัอีกช่ือหนึ่งว่า two-dimensional bar code  

(2D bar code) มีหน้าท่ีไว้เก็บข้อมลูตา่งๆ ได้เหมือนกนัแตว่า่เร็วกวา่ ใช้งานง่ายกว่าและมีลกูเลน่เยอะ

กว่า Bar Code มาก (Technology for Life.  2553: ออนไลน์) การเข้ารหสัหมายถึงการปรับเปลี่ยน

รูปแบบ ข้อความท่ีแสดงผลเป็นตวัอกัษร ให้แสดงผลเป็นภาพรูปทรงเรขาคณิต การถอดรหสัก็ย่อม
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หมายถึงการแปลงภาพกลบัมาเป็นข้อความ มิได้มุ่งหมายท่ีต้องการปกปิดข้อความให้เป็นความลบั

(นายฉตัรชยั บญุญะฐี. 2553: ออนไลน์) ซึง่ทางผู้วิจยัคิดว่าสําหรับภาคการผลิตท่ีต้องมีการแข่งขนัใน

ด้านต้นทนุการผลติ และสตูรอาหารตา่งๆไมเ่หมาะสมกบัการแสดงข้อมลูซึง่อาจถกูคูแ่ขง่เข้ามาคดัลอก

ได้ 

 สภาพทัว่ไปของการปฎิบตังิานจริงเกิดความไมแ่น่นอนขึน้อยูเ่สมอ  ซึง่ปัญหาท่ีพบเจอในการ

ทํางานทางด้านคลังสินค้า เช่น การใช้พนักงานเป็นจํานวนมาก, จํานวนเอกสารที่มีมากในแต่ละ

กระบวนการจดัการเพื่อเป็นการรองรับ การทวนสอบ และการตรวจสอบตามระบบมาตรฐานต่างๆ,  

การใช้ทรัพยากรโดยเฉพาะกระดาษอย่างสิน้เปลือง, การจ่ายสินค้าท่ีไม่ FIFO และการตรวจสอบ

ย้อนกลบัหรือ Traceability ท่ียุ่งยากและใช้เวลานาน ซึ่งจากข้อมลูทางด้านทุติยภูมิทางด้านการ

บริหารจัดการคลังสินค้าของบมจ. เจริญโภคภัณฑ์อาหาร(โรงงานผลิตอาหารสัตว์นํา้หนองแค)  

จะพบว่าปัญหาต่างท่ีกล่าวมาในขัน้ต้นก็จะพบเจอในการปฎิบตัิงานเป็นประจํา โดยพบว่ามีพนกังาน  

2 คน ทําหน้าท่ีในด้านเช็คสนิค้าท่ีรับเข้า และตดัสตอ็กสนิค้าท่ีจ่ายออกซึง่จากการประเมินคา่ของงานก็

จะพบว่าคา่งานน้อยมากเมื่อเทียบกบัปริมาณงานที่เหมาะสม แตถ้่าหากขาดพนกังาน 2 คนนีแ้ล้วนัน้

กระบวนการดงักลา่วก็ไมส่ามารถดําเนินการตอ่ได้ ในสว่นของจํานวนเอกสารและการใช้กระดาษในแต่

ละวนันัน้จะพบว่ามีการใช้กระดาษ A5 เพ่ือทําการระบปุริมาณและข้อมลูต่างๆในสินค้าแตล่ะแผงพา

เลทต่อวนัถึง 375 แผ่น หรือคิดเป็นพืน้ท่ีกระดาษ 1,181.25 ตารางเมตร กระดาษ A4 เพ่ือใช้บริหาร

จดัการคลงัสินค้า ทวนสอบ และตรวจสอบในแต่ละวนัประมาณ 75 แผ่น หรือคิดเป็นพืน้ท่ีกระดาษ 

467.77 ตารางเมตร ซึง่รวมเป็นปริมาณพืน้ท่ีกระดาษท่ีใช้ในแตล่ะวนัจํานวน 1,649.02 9 ตารางเมตร 

ในด้านการจ่ายสินค้าไม่ FIFO นัน้จะพบว่าเป็นในส่วนของ Human Error หรือความสบัสนในการ

ตรวจเช็คสินค้าของพนกังานเอง โดยจากสถิติพบว่าใน 1 เดือนจะพบการจ่ายสินค้าผิดข้อกําหนด 

FIFO ประมาณ 8 ครัง้โดยเฉลี่ย ซึง่ถือว่าเป็นเร่ืองท่ีร้ายแรงมากในการปฎิบตัิงานทางด้านคลงัสินค้า

เพราะจะสง่ผลในด้านคณุภาพของอาหารตลอดจนความพงึพอใจของลกูค้า และในด้านการตรวจสอบ

ย้อนกลบัหรือ Traceability ปัจจบุนัการตรวจสอบหรือตรวจเช็คเม่ือมีข้อสงสยัหรือข้อร้องเรียนในตวั

สินค้าจะใช้เวลาในการตรวจสอบประมาณ 21 นาที ซึ่งใช้เวลาท่ีนานอยู่ในการค้นหาและตรวจสอบ

สถานะ และการจดัการตา่งๆของคลงัสนิค้า 

 ดงันัน้จากศึกษางานวิจยัของคอร์ แอนด์ พีค (2550: ออนไลน์) จะพบว่าบริษัท ไทยซมัมิท  

โอโตพาร์ท อินดัสตรี จํากัด ผู้ผลิตชิน้ส่วนรายใหญ่ในไทยให้กับอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์ 

อตุสาหกรรมประกอบรถจกัรยานยนต์ เคร่ืองจกัรกลทางการเกษตรและเคร่ืองใช้ไฟฟ้า ได้พบปัญหา

ตา่งๆตามที่กล่าวมาในขัน้ต้น ซึง่หลงัจากท่ีบริษัทได้พฒันาระบบบาร์โค้ดเข้าไปช่วยในการจดัการแล้ว

นัน้ จะพบว่าได้แก้ไขปัญหาความผิดพลาดท่ีเกิดขึน้จากพนกังาน และสิ่งสําคญัท่ีสดุก็คือระบบนีไ้ด้
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ช่วยพนกังานเพิ่มความสามารถในการผลิตและยงัปรับปรุงการดําเนินงานให้รวดเร็วขึน้ด้วย ซึ่งจาก

ข้อมูลดังกล่าวทางผู้ วิจัยเห็นว่าการบริหารจัดการคลังสินค้าของบริษัทฯก็ยังมีปัญหาในลักษณะ

เดียวกัน ทางผู้ จัดทําจึงมีแนวคิดท่ีจะพัฒนาระบบบาร์โค้ดเพื่อเข้ามาช่วยในการบริหารจัดการ

คลงัสินค้าให้เกิดประสิทธิภาพและสามารถลดหรือขจัดปัญหาซึ่งระบบบาร์โค้ดนัน้มีต้นทุนในการ

ดําเนินโครงการที่ไม่สงูมากนกัเม่ือเทียบกบัเคร่ืองมือหรือระบบอ่ืนๆทัง้ในด้านการติดตัง้ระบบ อปุกรณ์

เคร่ืองมือตา่งๆ ตลอดจนระยะเวลาในการคืนทนุ การใช้งานท่ีง่าย สะดวกสบาย และเกิดประสิทธิภาพ

ท่ีดีเหมือนกนั 

 

1.2  วัตถุประสงค์ 
1.  เพ่ือพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

2.  เพ่ือให้การจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปเกิดประสทิธิภาพและประสทิธิผลด้วยระบบท่ีได้ 

พฒันาขึน้ 

 

1.3  ขอบเขต 
 คลงัอาหารสินค้าสําเร็จรูปบมจ. เจริญโภคภณัฑ์อาหาร (หนองแค) ตัง้แต่กระบวนการรับ

บรรจอุาหารปลาสําเร็จรูปจนถึงขัน้ตอนการจ่ายอาหารปลาสําเร็จรูปให้แก่ลกูค้าท่ีมารับยงัโรงงานฯ 

การพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด ซึง่มีขอบเขตการวิจยั คือ 

1.  การพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดกรณีศกึษาคลงัอาหารสินค้า
สําเร็จรูปบมจ. เจริญโภคภณัฑ์อาหาร (หนองแค) โดยพฒันาจากระบบเดิมซึง่ใช้เอกสารในการบนัทึก

ตา่งๆ เป็นการพฒันาระบบ(โปรแกรม)การจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยระบบบาร์โค้ด 

2. เปรียบเทียบผลการใช้งานระหว่างระบบเดิมกบัการพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหาร

สําเร็จรูปด้วยระบบบาร์โค้ด 

2.1 เวลาในการรับสนิค้า 

2.2 เวลาในการจ่ายอาหารให้แก่ลกูค้า 

2.3 เวลาในการตรวจสอบย้อนกลบั 

2.4 ความคุ้มคา่ทางเศรษฐศาสตร์ 
2.5 ความผิดพลาดในการจ่ายอาหารให้แก่ลกูค้าใน 1 เดือน 

3. ประเภทบาร์โค้ดท่ีใช้ในงานวิจยั คือ โค้ด 39 ( code 39 ) 
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1.4  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.  การพฒันาระบบการบริหารจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดให้เกิดประสทิธิภาพ  

 2. ตดัขัน้ตอนการปฎิบตังิานของกิจกรรมคีย์รับอาหาร และคีย์จ่ายอาหาร 

 3. ลดปริมาณเอกสารและการใช้กระดาษ 

 4. สามารถตรวจสอบย้อนกลบัหรือ Traceability ได้อยา่งรวดเร็ว 

 5. ลดเวลาในการจ่ายอาหารให้แก่ลกูค้า 

 

1.5  คาํจาํกัดความในการวจิัย 
 “ผู้ เช่ียวชาญทางโปรแกรม” หมายถึง ผู้ มีความรู้เก่ียวกบัระบบและการทํางานของโปรแกรม

เป็นอยา่งดี หรือมีประสบการณ์ทางด้านคอมพิวเตอร์ไมน้่อยกวา่ 3 ปี  

“วิธีการประเมิน” หมายถึง การประเมินโดยผู้ เช่ียวชาญโดยใช้แบบตรวจสอบ(Check Sheet) 

วัดผลในด้านคุณภาพของการใช้งานและความพึงพอใจ จากนัน้นํามาประเมินด้วยสถิติเบือ้งต้น

พิจารณาท่ีคา่ความเช่ือมัน่ 95% 

“อปุกรณ์ฮาร์ตแวร์ (Hardware)” ประกอบไปด้วย  

  1.1  คอมพิวเตอร์ PC 

     1.2  เคร่ือง PDA (Personal Digital Assistant) 

 1.3  เคร่ืองพิมพ์บาร์โค้ด (Barcode Printer) 

  1.4  Wireless Access Point 

 

 
 

ภาพประกอบ 1 สว่นประกอบทางด้าน Hardware 
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1.6  กรอบแนวคดิในงานวจิัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 2 กรอบแนวคดิในงานวจิยั 

 
 

การจดัการคลงั 

          ความตอ้งการของผูใ้ช ้
 

ผูจ้ดัการและพนกังานคลงัสนิคา้

ตอ้งการการทาํงานทีง่า่ย สะดวก สบาย   

ตรวจสอบขอ้มลูไดใ้นทนัท ี                

ลดความผดิพลาดลง 

ระบบการจดัการคลงัอาหารสาํเรจ็รปู 
ด้วยระบบบารโ์ค้ด 

การพฒันาระบบบาร์โคด้คลงัอาหารสาํเรจ็รูป

คุณภาพ ประสทิธภิาพ และคา่ใชจ้า่ย 

เทคโนโลยีบารโ์ค้ด            

ท่ีพฒันาระบบ 

กิจกรรมท่ีใช้บาร์โค้ดพฒันาระบบ        

พฒันาระบบซอฟต์แวร์             

อปุกรณ์บาร์โค้ด                   

เทคโนโลยีท่ีเก่ียวข้อง 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวจิัยที่เก่ียวข้อง 

 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 
   2.1.1 ความหมายของการจัดการคลังสินค้า (Introduction to Warehouse  

Management) 
    คําวา่ “คลงัสนิค้า” (Warehouse) ในพจนานกุรมฉบบัราชบณัฑิตยสถาน หมายถึง สถานท่ี

สําหรับเก็บสินค้าเป็นจํานวนมาก และ “การคลงัสินค้า” (Warehousing) หมายถึงการเก็บรักษาสินค้า

นัน่เองการคลงัสินค้าเป็นหน้าท่ีหนึ่งของระบบการจดัจําหน่าย ทําการเก็บรักษาสินค้าในช่วงเวลาท่ี 

สินค้าได้ผลิตเสร็จแล้วและรอการจําหน่าย สินค้าดงักล่าวอาจจะเป็นสินค้าท่ีเป็นวตัถุดิบสําหรับ

กระบวนการผลิตในขัน้ตอน ต่อไปหรือเป็นสินค้าสําเร็จรูปท่ีจะนําไปใช้บริโภค ดงันัน้ สินค้าคงคลงั 

(Inventory) ท่ีจดัเก็บในคลงัสินค้าจึงจําแนกได้เป็น 2 ประเภท คือ วตัถดุิบและสินค้าสําเร็จรูปหรือ

สนิค้าท่ียงัอยูใ่นระหวา่งการผลติ (Work in Process) ซึง่ยงัผลติไมเ่สร็จเก็บอยูใ่นคลงัสนิค้าด้วยก็ได้แต่

จะมีจํานวนน้อย 

    ตามเง่ือนไขควบคมุคลงัสนิค้า พ.ศ. 2526 ได้ให้นิยามศพัท์ ไว้ดงันี ้

   “คลังสินค้า” หมายความว่าสถานท่ีจัดให้มีไว้เพ่ือกิจการคลงัสินค้าตามหลกัเกณฑ์ท่ี

รัฐมนตรี (กระทรวงพาณิชย์) ประกาศกําหนด และรัฐมนตรีได้มีประกาศกําหนดหลกัเกณฑ์เก่ียวกบั

ลกัษณะและสภาพของคลงัสินค้าซึ่งพอสรุปได้ว่า “คลังสินค้า” เป็นอาคารท่ีมีโครงสร้างมัน่คง  

แข็งแรง ผนงัทําด้วยอิฐหรือ คอนกรีตบล๊อกหรือคอนกรีตเสริมเหล็ก หรือวสัดท่ีุมีความมัน่คงแข็งแรง

ทนทาน หลงัคาต้องมงุด้วยกระเบือ้ง หรือสงักะสีหรือวสัดท่ีุมีความแข็งแรงทนทาน พืน้ต้องทําด้วย

คอนกรีตเสริมเหลก็สามารถรับนํา้หนกัได้ไมน้่อยกวา่สาบสบิเมตริกตนัตอ่หนึง่ตารางเมตร 

  “การคลังสินค้า” หมายความว่าการรับทําการเก็บรักษาสินค้า หรือการรับทําการเก็บรักษา 

สินค้าและให้บริการเก่ียวกับสินค้านัน้ เพ่ือบําเหน็จเป็นทางค้าปกติ ไม่ว่าบําเหน็จนัน้จะเป็นเงิน

ค่าตอบแทนหรือประโยชน์อ่ืนใด Michael A. Hitt และคณะ ได้ให้คํานิยามไว้หนงัสือ Effective 

Management ของเขาสัน้ๆแตกิ่นความได้กว้างขวางว่า “การจดัการคือการประสมประสานทรัพยากร

ตา่งๆเพื่อให้การดําเนินการเป็นไปอยา่งมีประสทิธิผล และบรรลผุลตามวตัถปุระสงค์ท่ีกําหนดไว้” 

 “การจัดการคลังสินค้า” คือกระบวนการประสมประสานทรัพยากรตา่งๆ เพ่ือให้การดําเนิน

กิจการคลงัสินค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิผลและบรรลผุลสําเร็จตามวตัถปุระสงค์ของคลงัสินค้าแต่ละ

ประเภทท่ีกําหนด” 
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     การจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management) เป็นการจดัการในการรับ การจดัเก็บ 

หมายถึง การจดัสง่สนิค้าให้ผู้ รับเพ่ือกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลกัในการบริหารดําเนินธุรกิจ ในสว่น

ท่ีเก่ียวข้องกบัคลงัสินค้าก็เพ่ือให้เกิดการดําเนินการเป็นระบบให้คุ้มกบัการลงทนุ การควบคมุคณุภาพ

ของการเก็บ การหยิบสนิค้า การป้องกนั ลดการสญูเสียจากการดําเนินงานเพื่อให้ต้นทนุการดําเนินงาน

ตํ่าท่ีสดุ และการใช้ประโยชน์เตม็ท่ีจากพืน้ท่ี 

 
       2.1.2 ลักษณะและความสาํคัญของการคลังสินค้า (Importance of Warehousing) 
      จากท่ีกลา่วมาข้างต้น คลงัสินค้าทําหน้าท่ีไนการเก็บสินค้าระหว่างกระบวนการจดัสง่ ซึง่

สินค้าท่ีเก็บไว้สามารถ แบ่งได้เป็น 4 ประเภทได้แก่ วตัถดุิบ (Material) ชิน้ส่วนประกอบ

(Components) ชิน้สว่นตา่งๆ (Parts) สนิค้าสําเร็จรูป (Finished Goods) 

 2.1.2.1 วัตถุประสงค์ของการใช้คลังสินค้า มีหลายประการดงัตอ่ไปนี ้

        1. เพ่ือให้เกิดการประหยดัในการขนสง่และการผลติ 

      2. เพ่ือต้องการลดจากการสัง่ซือ้จํานวนมากหรือสว่นลดจาการสัง่ซือ้ลว่งหน้า 

      3. เพ่ือเป็นแหลง่ของวตัถดุบิ สว่นประกอบ และชิน้สว่นท่ีใช้ในการผลติ 

      4. เพ่ือสนบัสนนุนโยบายการให้บริการลกูค้า 

      5. เพ่ือให้สามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงของสภาวะทางการตลาด เช่น ความ

ต้องการสนิค้าท่ีผนัผวนความต้องการสนิค้าแบบฤดกูาล หรือสภาวะการแขง่ขนัท่ีสงู 

      6. เพ่ือลดเวลานํา (Lead time) ของการสัง่ซือ้สนิค้า 

      7. เพ่ือสนบัสนนุระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ของผู้ขายปัจจยัการผลิต

และลกูค้า 

      8. เพ่ือใช้เป็นท่ีเก็บสนิค้าชัว่คราวสําหรับสนิค้าท่ีต้องทิง้หรือท่ีต้องนําไปผลติใหม ่
           2.1.2.2 ประโยชน์ของการจัดการคลังสินค้า 

      1. คลงัสินค้าช่วยสนบัสนนุการผลิต (Manufacturing Support) โดยคลงัสินค้า

จะทําหน้าท่ีในการรวบรวมวตัถใุนการผลิต ชิน้สว่น และสว่นประกอบตา่งๆ จากผู้ขายปัจจยัการผลิต

เพ่ือสง่ป้อนให้กบัโรงงานเพื่อผลติเป็นสนิค้าสําเร็จรูปตอ่ไป 

      2. คลงัสินค้าเป็นท่ีผสมผลิตภณัฑ์ (Mixing Warehouse) ในกรณีท่ีมีการผลิต

สินค้าจาก โรงงานหลายแห่ง โดยอยู่ในรูปของคลงัสินค้ากลาง (Central warehouse) จะทําหน้าท่ี

รวบรวมสินค้าสําเร็จรูปจากโรงงานตา่งๆ ไว้ในท่ีเดียวกนั (Mixing warehouse) เพ่ือสง่มอบให้ลกูค้า

ตามต้องการขึน้อยูก่บัลกูค้าแตล่ะรายวา่ต้องการสนิค้าจากโรงงานใดบ้าง 
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       3. คลงัสินค้าเป็นท่ีรวบรวมสินค้า (Consolidation Warehouse) ในกรณีท่ี

ลกูค้าต้องการซือ้สินค้าจํานวนมากจากโรงงานหลายแห่ง คลงัสินค้าจะช่วยรวบรวมสินค้าจากหลาย

แหลง่เพื่อจดัเป็นขนสง่ขนาดใหญ่หรือทําให้เตม็เท่ียว ซึง่ช่วยประหยดัคา่ขนสง่ 

       4. คลังสินค้าใช้ในการแบ่งแยกสินค้าให้มีขนาดเล็กลง (Break Bulk 

Warehouse)ในกรณีท่ีการขนส่งจากผู้ผลิตมีหีบห่อหรือพาเลตขนาดใหญ่ คลงัสินค้าจะเป็นแหล่งท่ี

ช่วยในการแบง่แยกสนิค้าให้มีขนาดเลก็ลงเพื่อสง่มอบให้กบัลกูค้ารายยอ่ยตอ่ไป 

2.1.2.3 ความสัมพันธ์การคลังสินค้ากับกิจกรรมอื่น การคลงัสินค้ามีความสมัพนัธ์ 

กบักิจกรรมด้านอ่ืนๆของโลจิสตกิส์ ดงันี ้

     - การคลังสินค้าและการผลิต (Warehousing and production) กลา่วคือ 

การผลิตสินค้าจํานวนน้อยทําให้เกิดสินค้าคงคลงัจํานวนน้อยลง ซึ่งทําให้มีความต้องการพืน้ท่ีเก็บ

สนิค้าน้อยลง อยา่งไรก็ตามการผลติสนิค้าจํานวนน้อยทําให้ต้องมีการผลิตบอ่ยครัง้ซึง่ทําให้ต้นทนุการ

ตัง้เคร่ืองจกัร(Setup Cost) และต้นทนุการเปลี่ยนสายการผลิต (Line Change Cost) สงู ในทาง

ตรงกันข้ามการเดินสายการผลิตเพื่อผลิตสินค้าจํานวนมากทําให้เกิดการประหยัดต่อขนาด

(Economies of  Scale) ซึง่ทําให้ต้นทนุการผลิตต่อหน่วยตํ่า แต่ทําให้เกิดสินค้าคงคลงัจํานวนมาก

และต้องการพืน้ท่ีในการเก็บสินค้าจํานวนมาก นอกจากนัน้ในบางครัง้ธุรกิจจะสัง่ซือ้วัตถุหรือ

สว่นประกอบตา่งๆเพื่อต้องการได้สว่นลด ซึง่ทําให้ต้นทนุในการผลติสนิค้าลดลงแตต้่นทนุสนิค้าคงคลงั

เพิ่มขึน้เช่นกนั ดงันัน้ผู้บริหารควรเปรียบเทียบระหว่างตนัทนุการผลิตท่ีสามารถประหยดัได้ และต้นทนุ

สนิค้าคงคลงัท่ีเพิ่มขึน้เพื่อทําให้ได้ต้นทนุรวมตํ่าท่ีสดุ 

     - การคลังสินค้าและการขนส่ง (Warehouse and Transportation) กลา่วคือ 

คลงัสนิค้าจะรับวตัถดุบิจากผู้ขายปัจจยัการผลติหลายรายการเพื่อรวบรวมวตัถดุิบเป็นขนาดการขนสง่

ใหญ่ขึน้ในการขนสง่และสง่ป้อนโรงงานการผลติตอ่ไป ซึง่ทําให้เกิดการประหยดัตอ่ขนาดของการขนสง่ 

การมีคลงัสินค้าหลายท่ีสามารถจะลดคา่ขนสง่ได้เช่นกนั โดยคลงัสินค้าจะรับสินค้าจากหลายโรงงาน

เพ่ือรวบรวมส่งให้กับลกูค้า ซึ่งจะทําให้เกิดการประหยดัมากกว่าท่ีแต่ละโรงงานส่งสินค้าให้ลกูค้า

โดยตรง ซึง่การขนสง่โดยรวมนีจ้ะขนสง่โดยใช้ขนาดเต็มรถบรรทกุ (Truck Load:TL) หรือขนาดที่น้อย

กวา่รถบรรทกุ (Lower Truck Load: LTL) ได้ 

    - การคลังสินค้าและการให้บริการลูกค้า (Warehouse and Customer 

Service) การคลงัสินค้าและการให้บริการลกูค้ามีความสมัพนัธ์หลายประการ เช่น นโยบายการ

ให้บริการลกูค้าตลอด 24 ชัว่โมง ต้องมีสินค้าอยู่ในคงคลงัจํานวนมาก นอกจากนัน้การเปลี่ยนแปลง

ของสภาวะทางการตลาดสามารถสง่ผลกระทบตอ่การเก็บสินค้าในคลงัสินค้าได้เช่นกนั ทัง้นีเ้น่ืองจาก

การพยากรณ์ความต้องการสินค้านัน้เป็นสิ่งท่ีกระทําได้ยาก ดงันัน้จึงมีความจําเป็นท่ีจะต้องเก็บสินค้า
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ในคลงัสนิค้าเกินกวา่ความต้องการลกูค้าไว้จํานวนหนึง่ซึง่สามารถรองรับความต้องการของลกูค้าได้ใน

กรณีท่ีการผลติมีปัญหาหรือการสง่มอบจากโรงงานลา่ช้ากวา่ท่ีกําหนดผิดปกต ิ

 2.1.2.4 ความสําคัญเชิงกลยุทธ์ของการคลังสินค้า การคลงัสินค้ามีความสําคญั

ดงันี ้คือ 

      - ช่วยประหยัดค่าขนส่ง คลงัสินค้าจะช่วยประหยดัคา่ขนสง่ท่ีเกิดจากการซือ้

วตัถดุิบจากผู้ขายและการขายสินค้าสําเร็จรูป ให้ผู้ซือ้ ในด้านของการซือ้วตัถดุิบจากผู้ขาย วตัถดุิบท่ี

สัง่ซือ้จากผู้ขายหลาย ๆ รายจะถกูสง่มารวมกนัในคลงัสินค้า ท่ีใกล้กบัแหลง่ของผู้ขาย ตอ่จากนัน้จะ

ขนสง่วตัถดุิบ ไปยงัโรงงานของผู้ซือ้ซึง่ตัง้อยู่ห่างไกลจากคลงัสินค้า ทําให้เสียคา่ขนสง่ น้อยกว่ากรณีท่ี

ผู้ขายทกุ ๆ รายขนสง่สินค้าไปยงัโรงงานของผู้ซือ้เองในการขนสง่สินค้าสําเร็จรูปให้ผู้ซือ้ คลงัสินค้ามี

สว่นช่วยในการประหยดัคา่ใช้จ่ายยกตวัอยา่งเช่น ในอตุสาหกรรมการผลติสนิค้านัน้ ผู้ผลิตสินค้าก่อตัง้

โรงงานหลายโรงงานที่ทําการผลิตสินค้าหลายชนิด อาทิ โรงงาน ก.ผลิตยาสีฟัน โรงงาน ข.ผลิตสบู ่

และโรงงาน ค.ผลิตผงซกัฟอกซึ่งสินค้าท่ีผลิตเหล่านีต้่างเป็นผลิตภณัฑ์ของกิจการอย่างเดียวกัน 

กิจการท่ีทําการ ผลิตสินค้าหลายอย่างมกัจะมีคลงัสินค้าสําหรับเป็นท่ีเก็บสินค้าทกุชนิดท่ีทําการผลิต

เสร็จ เม่ือลกูค้ามีคําสัง่ซือ้สินค้าหลายชนิดจะถกูขนสง่ไปให้ ลกูค้าพร้อมกนั ถ้าไม่มีคลงัสินค้ากิจการ

จะต้องทําการขนสง่สนิค้าทัง้ 3 ชนิดโดยตรงจาก 3 โรงงานไปให้ลกูค้า การมีคลงัสินค้าจึงช่วยประหยดั

คา่ขนสง่ 

     - ช่วยประหยัดต้นทุนการผลิต การผลิตสินค้าแตล่ะชนิดจํานวนมากจะช่วย

ประหยดัต้นทนุการผลติ คือต้นทนุตอ่หน่วยสนิค้า จะตํ่า การผลติสินค้าจํานวนมากย่อมต้องใช้วตัถดุิบ

ปริมาณมาก จึงมีความจําเป็นต้องใช้ คลงัสินค้าเพ่ือเก็บวตัถดุิบและสินค้าจํานวนมากอย่างไรก็ตาม

ต้นทนุการผลิตท่ีประหยดั ได้อย่างน้อยจะต้องเท่ากบัคา่ใช้จ่ายท่ีเกิดจากการใช้คลงัสินค้า จึงจะบรรลุ

เป้าหมายท่ีจะทําให้ต้นทนุทัง้หมดมีจํานวนตํ่าสดุ 

      - ช่วยให้ได้รับผลประโยชน์จากส่วนลดเพื่อซือ้สินค้าจาํนวนมาก เม่ือ

กิจการทําการผลติสนิค้าปริมาณมากยอ่มต้องการใช้วตัถดุบิมาเก็บไว้ ปริมาณวตัถดุิบท่ีซือ้จํานวนมาก

นีทํ้าให้กิจการได้รับผลประโยชน์ คือจะได้รับส่วนลดจากการซือ้ ทําให้ราคาซือ้วตัถดุิบต่อหน่วยตํ่า

นอกจากนีก้ารซือ้น้อยครัง้และแตล่ะครัง้ซือ้เป็นจํานวนมาก คา่ขนสง่ตลอดจนคา่ระวางเมื่อรวมกนัแล้ว

ย่อมน้อยกว่าการซือ้หลาย ครัง้และแต่ละครัง้ซือ้เพียงจํานวนน้อย ผลท่ีเกิดขึน้จาการประหยดั

คา่ใช้จ่ายนีทํ้าให้ต้นทนุสินค้าตํ่าเม่ือต้นทนุสินค้าตํ่าย่อมทําให้ ผู้ขายส่งและผู้ขายปลีกซือ้สินค้าจาก

ผู้ผลติได้ในราคาตํ่าด้วย 
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      - ช่วยป้องกันสินค้าขาดแคลน การมีวตัถดุบิเพ่ือใช้ในการผลิตหรือมีสินค้าไว้

เพ่ือขายจํานวนมาก เป็นสิ่งจําเป็นในกรณีท่ี สินค้าในท้องตลาดเกิดการขาดแคลนอนัเน่ืองมาจากการ

นดัหยดุงานของกรรมกร การเสียหายในระหว่างขนสง่หรือผู้ขายกกัตนุสินค้าไว้ กิจการจะไม่เดือดร้อน

หรือมีปัญหา ว่าวตัถดุิบหรือสินค้ามีไม่เพียงพอ ถ้ามีการกกัตนุวตัถดุิบคลงัสินค้าเป็นสถานท่ีท่ีใช้เก็บ

รักษาวตัถดุบิหรือสนิค้าเพื่อช่วยป้องกนัมิให้เกิดปัญหาดงักลา่วได้ 

      - ช่วยสนับสนุนนโยบายการให้บริการลูกค้าของกิจการ การท่ีกิจการมี

คลงัสนิค้าหลายแห่งจะช่วยสนบัสนนุนโยบายในการให้บริการลกูค้าอยา่งรวดเร็วเพราะกิจการสามารถ

สง่สนิค้าจากคลงัสนิค้าท่ีอยูข่องลกูค้าไปให้ลกูค้าได้อยา่งรวดเร็วและไมเ่สียเวลา 
      - ช่วยให้เกิดความพร้อมที่จะเผชิญกับภาวะ การเปล่ียนแปลงของตลาด 

บางครัง้กิจการไมส่ามารถพยากรณ์อยา่งแน่นอนถึงจํานวนสนิค้าท่ีลกูค้าต้องการอยา่งแท้จริงตลอดจน

ระยะเวลาที่ผู้ขายปลีกและผู้ขายสง่จะสัง่ซือ้สินค้า ดงันัน้จึงจําเป็นต้องเก็บรักษาสินค้าไว้จํานวนหนึ่ง

นอกเหนือจากจํานวนท่ีคาดคะเนไว้ตามปกติเพ่ือเตรียมพร้อมสําหรับการตอบสนองความต้องการของ

ลกูค้าท่ีเกินจํานวนท่ีคาดหมายไว้ตลอดจนสามารถส่งสินค้าได้ตามปกติถึงแม้ว่าสินค้าท่ีสัง่ซือ้ใหม่จะ

ถกูสง่มายงัคลงัสนิค้าลา่ช้ากวา่กําหนดก็ตาม 
 

        2.1.3 พืน้ฐานของการดาํเนินงานคลังสินค้า (Principle of Warehouse Operations) 
 2.1.3.1 ความหมายของขอบเขต การดําเนินงานคลงัสินค้า ซึง่สว่นมากจะมุ่งเน้นใน

การจดักิจกรรมในคลงัสินค้า ซึง่การจดัการเก็บรักษาคือการจดัวางสินค้าอย่างมีระเบียบ และการดแูล

สินค้าไว้ในพืน้ท่ีเก็บรักษาของสิ่งอํานวยความสะดวกตา่ง ๆ ให้สินค้านัน้อยู่ในสภาพพร้อมสําหรับการ

จดัส่งสินค้าออกไปเพื่อการจําหน่าย การเก็บรักษาเร่ิมต้นตัง้แต่การรับส่งสินค้าเข้ามาจนไปถึงการ

จดัเตรียมสินค้าเพ่ือสง่ออกจากคลงัสินค้า การเก็บรักษาท่ีเก่ียวข้อง ในการจดัผงัท่ีของการเก็บรักษา 

แบบตา่งๆของสิ่งอํานวยความสะดวก แผนการเก็บรักษาระบอบตําแหน่งเก็บ ตลอดจนระเบียบปฏิบตัิ

ทัง้มวล และการควบคมุทางบริหารนบัตัง้แตส่ินค้านัน้ได้เข้ามาจนกระทัง่สินค้านัน้ได้ถกูจดัสง่ออกไป 

โครงการเก่ียวกบัความต้องการพืน้ท่ีเก็บรักษาจะต้องถกูจดัทําลว่งหน้าก่อนท่ีจะนําสินค้าเข้าจดัวางลง

ในพืน้ท่ีท่ีเก็บรักษาจริง การกําหนดวิธีการควบคมุจดัเก็บรักษา ระบบบอกตําแหน่งท่ีมีประสิทธิภาพ

นบัว่าเป็นสิ่งสําคญัมากในการเก็บรักษาอย่างมีประสิทธิภาพผลสําหรับสิ่งอํานวยความสะดวก อนึ่ง 

หลกัการ เทคนิค และระเบียบปฏิบตัิการทัง้หลายที่เก่ียวกบัการจดัการคลงัสินค้าสามารถนําไป

ประยกุต์ใช้กบัสนิค้าได้ทกุกลุม่ทกุประเภท 
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 2.1.3.2 วัตถุประสงค์ของการปฏิบัติการคลังสินค้า วตัถปุระสงค์หลกัในการท่ีจะ

ปฏิบตังิานเก็บรักษาอยา่งมีประสทิธิภาพนัน้มีอยู ่4 ประเภท 

        - การใช้เนือ้ที่ให้ได้ประโยชน์มากที่สุด สินค้าจะต้องได้รับการจดัเก็บรักษา

ให้ได้ประโยชน์มากท่ีสดุ โดยยดึหลกัว่า เม่ือมีการจดัวางสินค้าในพืน้ท่ีหนึ่ง จะต้องให้ทกุๆ ลกูบาศก์

เซนตเิมตรของเนือ้ท่ีเก็บรักษาท่ีมีอยูท่ัง้ทางตัง้และทางนอนในพืน้ท่ีถกูใช้หมดก่อนท่ีพืน้ท่ีอ่ืนจะถกูใช้ใน

การเก็บรักษาเพิ่มเติมเนือ้ท่ีท่ีสญูเสียไปโดยไม่ได้ใช้ประโยชน์ ดงันัน้ค่าใช้จ่ายต้นทนุท่ีต้องเสียเปล่า

ของกิจการคลงัสนิค้าอาจมีผลกระทบโดยตรงกบัการเกิดรายได้และผลกําไรของการประกอบกิจการ 

      - การใช้เวลาและแรงงานให้ได้ประโยชน์มากที่สุด การใช้เวลาและแรงงาน

ให้ได้ประโยชน์มากท่ีสดุ คือการประหยดัทรัพยากรที่มีคา่ในการเก็บรักษาสนิค้าอีกสว่นหนึง่ หากสนิค้า

ได้มีการจัดเก็บอย่างถูกต้องแล้ว การจัดส่งสินค้าท่ีมีนํา้หนักมากจะสามารถทําการยกขนโดยใช้

กําลงัคนและใช้เวลาน้อยลง ทัง้นีกํ้าลงัคนสมัพนัธ์กบัเวลาท่ีคํานวณออกมาเป็นชัว่โมงคนมีคา่เป็นเงิน

คา่ใช้จ่ายอนัเป็นต้นทนุสว่นหนึง่ของกิจการคลงัสนิค้า การใช้อยา่งไมป่ระหยดัยอ่มมีผลกระทบโดยตรง

ตอ่การเกิดกําไรของกิจการ 

      - การเข้าถึงสินค้าที่เก็บไว้นัน้ได้สะดวกที่สุด สินค้าจะต้องได้รับการจดัเก็บ

ในลกัษณะท่ีสามารถนําออกมาได้ง่ายและจัดส่งออกไปด้วยความพยายามและค่าใช้จ่ายน้อยท่ีสุด 

ปัจจยัท่ีสําคญัท่ีจะต้องพิจารณาในการจดัเก็บสินค้าท่ีจะให้สามารถเข้าถึงได้สะดวก ได้แก่ ตําแหน่ง

ท่ีตัง้ของประตแูละทางเดนิ แถวและทิศทางของการจดัเก็บสนิค้า 

      - การป้องกันสินค้าในที่เก็บรักษาได้เป็นอย่างดีที่สุด สินค้าจะต้องได้รับ

การจดัเก็บในลกัษณะท่ีสินค้านัน้ได้รับการป้องกนัจากการสญูหายหรือการบุบสลายอนัเน่ืองมาจาก

การลกัขโมย สภาพอากาศ อคัคีภยั การเปลี่ยนแปลงอณุหภมูิอย่างรุนแรง การบํารุงรักษาเป็นพิเศษ

หรือแสงสวา่งท่ีมากเกินไป 
 2.1.3.3 งานหลักของการคลังสินค้า   

        การคลงัสินค้านัน้มีงานย่อยๆ อีกมากมายหลายอย่างและแตกต่างกนัออกไป

ตามความมุง่หมายของการเก็บรักษาในคลงัสนิค้าแตล่ะประเภท งานหลกั 4 ประการ ดงันี ้
        2.1.3.3.1 งานรับสินค้า (Goods Receipt) 
    งานรับสินค้าเก่ียวกบัเร่ืองต่างๆท่ีจะต้องปฏิบตัิในขณะท่ีสินค้าได้ส่งเข้ามายงั

คลงัสินค้าเพื่อการจดัเก็บรักษา การดําเนินกรรมวิธีในการรับสินค้าท่ีถกูสง่เข้ามาอย่างทนัทีทนัใดและ

ถูกต้องย่อมมีความสําคัญต่อการดําเนินงานคลังสินค้าท่ีมีประสิทธิผลและการเก็บรักษาเบือ้งต้น

รายละเอียดของงานรับสินค้าย่อมแตกต่างกนั โดยขึน้อยู่กบัรูปแบบของสินค้า และสิ่งอํานวยความ

สะดวกในการเก็บรักษา สินค้าอาจได้รับเข้ามาจากแหล่งต่างกัน การขนส่งสินค้าอาจขนส่งด้วย
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ยานพาหนะที่แตกต่างกันด้วยบรรจุหีบห่อท่ีมีลักษณะแตกต่างกัน สิ่งเหล่านีย้่อมมีผลทําให้

รายละเอียดในการปฏิบตัิงานรับสินค้าแตกตา่งกนัออกไปด้วย การจดัทําเอกสารในการรับสินค้า และ

การดําเนินกรรมวิธีรับสินค้าท่ีรวดเร็วและถูกต้องนัน้ย่อมมีความสําคญัและเป็นเร่ืองจําเป็นสําหรับ

กิจการคลงัสนิค้าท่ีมีประสทิธิผล ในขัน้ตอนการรับสินค้าเข้ามายงัคลงัสินค้าอาจมีงานย่อยหลายอย่าง

ท่ีต้องปฏิบตั ิซึง่มีรายละเอียดดงันี ้

 (1) การตรวจพิสูจน์ทราบ เพ่ือรับรองความถกูต้องในเร่ืองของ ช่ือ แบบ 

หมายเลข หรือข้อมลูอ่ืนๆ ซึง่เป็นลกัษณะเฉพาะของสนิค้า 

(2) การตรวจสภาพ หมายถึงการตรวจสภาพ จํานวน และคณุสมบตัิของ

สนิค้าท่ีจะได้รับเข้ามานัน้วา่ถกูต้องตรงตามเอกสารการสง่หรือไม ่

(3) การตรวจแยกประเภท ในสินค้าหรือวสัดบุางอย่างอาจมีความ

จําเป็นต้องแยกประเภทเพื่อความสะดวกในการเก็บรักษาเช่น สินค้าในสภาพดี ชํารุด เก่า หรือใหม่ ซึง่

ต้องแยกออกจากกนัสําหรับการเก็บรักษาในคลงัสนิค้า 

        2.1.3.3.2 งานจัดเก็บสินค้า การจดัเก็บหมายถึง การขนย้ายสินค้าจากพืน้ท่ี

รับสินค้าเข้าไปยงัตําแหน่งเก็บท่ีได้ไว้กําหนดไว้ล่วงหน้า และจดัวางสินค้านัน้ไว้อย่างเป็นระเบียบ

รวมทัง้การบนัทึกเอกสารเก็บรักษาท่ีเก่ียวข้องเช่น บตัรตําแหน่งเก็บ ป้ายประจํากอง หรือระบบรหสั

แท่ง เป็นต้น ก่อนท่ีจะจดัวางสินค้าลงไปในท่ีเก็บจําเป็นต้องจดัแจงสินค้านัน้ให้เหมาะสมเพื่อให้

สามารถจดัเก็บให้อย่างมัน่คงและเป็นระเบียบ ประหยดัเนือ้ท่ีเวลาแรงงาน และง่ายแก่การดแูลรักษา

และการนําออกเพื่อการจดัสง่ออกในโอกาสตอ่ไป เช่น การบรรจหีุบห่อใหม่ให้ได้มาตรฐานนอกจากนัน้ 

ปัญหาท่ีสําคญัอย่างหนึ่งคือการพิจารณาตกลงใจซือ้เคร่ืองมือยกขนท่ีเหมาะสมกบัลกัษณะของสินค้า

และระยะท่ีต้องเคลื่อนย้ายสนิค้าเข้าสูต่ําแหน่งเก็บ 

       2.1.3.3.3 งานดูแลรักษาสินค้า หลงัจากท่ีได้จดัเก็บสินค้าในพืน้ท่ีเก็บรักษา

ของคลงัสินค้า จะต้องเอามาตรการตา่งๆของการดแูลรักษามาใช้ เพ่ือป้องกนัไม่ให้สินค้าท่ีเก็บรักษา

อยู่ในคลงัสินค้าเกิดการเสียหายสญูหายหรือเสื่อมคณุภาพ อนัเป็นภาระรับผิดชอบท่ีสําคญัของผู้ เก็บ

รักษา สินค้านีต้้องได้รับการป้องกนัจากการถกูขโมย ป้องกนัจากสภาพอากาศ งานดแูลรักษาสินค้า

อาจประกอบด้วยงานยอ่ยตา่งๆ เช่น 

(1) การตรวจสภาพ  การตรวจอย่างละเอียดตามระยะเวลา  ตาม

ลกัษณะเฉพาะของสินค้าแตล่ะประเภท แต่ละชนิด ซึง่มีการเสื่อมสภาพตามเวลาในการเก็บรักษาท่ี

แตกตา่งกนั เป็นสนิค้าเสียง่ายต้องได้รับการตรวจบอ่ยกวา่สนิค้าท่ีเสียยาก 

(2) การถนอม สนิค้าบางประเภทยอ่มต้องการถนอมตามระยะเวลา 
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 (3) การตรวจสอบ หมายถึงการตรวจตรานบัสินค้าในท่ีเก็บรักษาเพื่อสอบ

ยอดกบับญัชีคลมุในคลงัสนิค้าไมน้่อยกวา่ปีละ 2 ครัง้ ซึง่ต้องแจ้งให้ผู้ฝากและเจ้าหนีข้องผู้ฝากคือผู้ รับ

จํานําสินค้าไม่ทราบด้วยเพื่อจะได้เข้ามาร่วมในการตรวจสอบหากเขาต้องการ นอกจากนัน้ยงัต้องแจ้ง

ให้เจ้าพนักงานเจ้าหน้าท่ีของรัฐท่ีมีหน้าท่ีในการควบคุมกิจการคลงัสินค้าให้ทราบเพื่อมาดูแลการ

ตรวจสอบนัน้ด้วย 

       2.1.3.3.4 งานจัดส่งสินค้า การจดัสง่หรือการจ่ายสนิค้าให้แก่ผู้ รับหรือการคืน

สนิค้าให้แก่ผู้ฝาก ซึง่มีขัน้ตอนการจดัสง่สนิค้าได้แก่ 

 (1) การนําออกจากที่เก็บ การนําสินค้าออกจากท่ีเก็บเพ่ือการจดัสง่ เป็น

การเลือกเอาสนิค้าจากพืน้ท่ีตา่งๆ ในคลงัเก็บสนิค้ามารวมกนัไว้ ยงัพืน้ท่ีจดัสง่เพื่อการตรวจสอบความ

ถกูต้อง และพิสจูน์ให้แน่นอนว่าเป็นไปตามหลกัฐานการสัง่จ่าย หรือตามความต้องการของผู้ รับ หรือ

ตามละจดุหมายปลายทางที่จะสง่ 

 (2) การบรรจุหีบห่อหรือบรรจุภัณฑ์ สินค้าท่ีจะจดัสง่ไปยงัผู้ รับ เม่ือได้

เลือกนําเอาออกมาจากที่เก็บรักษา และรวบรวมตรวจสอบ ณ พืน้ท่ีจดัสง่ซึง่จดัไว้เป็นท่ีโดยเฉพาะสว่น

หนึง่ในคลงัสนิค้านัน่แล้ว จะต้องนําเอาลงบรรจหีุบห่อให้มัน่คงแข็งแรงเพื่อป้องกนัความเสียหายในชว่ง

ระหว่างการขนสง่ไปยงัจดุหมายปลายทาง การจดัสง่ ลกัษณะ และความแข็งแรงทนทานของหีบห่อ 

ขึน้อยู่กบัประเภทของสินค้าและระยะทางที่จะจดัส่งไปยงัผู้ รับ ซึง่วตัถปุระสงค์ของการบรรจหีุบห่อก็

เพ่ือป้องกนัความเสียหายในระหวา่งการขนสง่นัน่เอง 

 (3) การทาํเคร่ืองหมาย หีบห่อสินค้าจะต้องจดัทําเคร่ืองหมายให้ถกูต้อง

เคร่ืองหมายบนหีบห่อจะต้องมีข้อความเก่ียวกบัการพิสจูน์ให้ทราบถึงสินค้าภายในหีบห่อนัน้ เช่น ช่ือ

สินค้า จํานวน นํา้หนกั ปริมาตร เป็นต้น นอกจากนัน้ก็เป็นข้อมลูเก่ียวกบัการจดัสง่ เช่น ท่ีอยู่ของผู้ รับ

หรือข้อความของจดหมายอื่นใดท่ีจะต้องปฏิบตัิต่อสินค้านัน้ในการบรรทกุและการขนส่ง ในปัจจบุนั

นิยมใช้ระบบรหสัแท่ง และระบบอา่นป้ายผา่นระบบคลื่นวิทยเุพ่ือกําหนดตําแหน่ง 

 (4) การบรรทุกและส่งมอบ การนําสินค้าจากพืน้ท่ีท่ีจดัสง่ หรือพืน้ท่ีบรรจุ

หีบห่อไปยงัชานบรรทกุท่ีมียานพาหนะขนส่งจอดรอรับอยู่ และการขนขึน้บรรทกุยานพาหนะนัน้เป็น

หน้าท่ีของฝ่ายเก็บรักษาซึ่งจะต้องพิจารณากําหนดเก่ียวกบัเคร่ืองมือยกขน และกําลงัคนท่ีต้องการ

ทัง้นีข้ึน้อยู่กบัปริมาณและลกัษณะของสินค้าท่ีต้องจดัส่งนัน้ และประเภทของยานพาหนะขนส่งท่ีใช้

โดยการคํานึงถึงการประหยดัแรงงานและเวลา และความมีประสิทธิภาพในการปฏิบตัิในการจดัสง่นัน้

ต้องมีการดําเนินการทางเอกสารที่เก่ียวข้องซึง่จะเป็นหลกัฐานการสง่มอบสนิค้าระหวา่งผู้สง่กบัผู้ขนสง่ 

หรือระหวา่งผู้จ่ายกบัผู้ รับ 
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  2.1.3.4 หลักการดาํเนินงานคลังสินค้า หลกัการที่จะต้องยดึถือ 4 ประการ คือ 

         • หลักการสงวนเนือ้ที่ วิธีการเก็บรักษาท่ีจะสงวนเนือ้ท่ีได้นัน้ จะต้องจดัวาง

สินค้าให้ได้ความสงูมากท่ีสดุและให้ได้ความแน่นมากท่ีสดุ โดยการนําระบบชัน้วางสินค้ามาใช้การท่ี

จะสามารถกระทําได้เช่นนีต้้องขึน้อยู่กบัการกําหนดมาตรฐานวิธีการจดัเก็บสินค้าท่ีมีประสิทธิภาพ มี

การบรรจหีุบห่อท่ีได้มาตรฐาน และมีการใช้อปุกรณ์การช่วยในการเก็บรักษาให้เหมาะสม พนกังานเก็บ

รักษาทกุระดบัจะต้องมีความรู้ความเข้าใจ และมีความชํานาญในการใช้วิธีเก็บรักษา และเทคนิคใน

การเก็บรักษาเป็นอย่างดี สามารถปฏิบตัิให้เป็นไปตามมาตรฐานที่กําหนดได้อย่างถูกต้องและ

เหมาะสม  การจดัวางสินค้าในคลงัสินค้าให้ได้ความสงูมากท่ีสดุ และให้ได้ความแน่นมากท่ีสดุตาม

อดุมคติของหลกัการสงวนเนือ้ท่ีนัน้มีข้อจํากดัอยู่เป็นอนัมาก การใช้หลกัการสงวนเนือ้ท่ีให้ได้ผลก็คือ

การสงวนข้อจํากดัการลดข้อจํากดัเหลา่นีใ้ห้อยูใ่นเกณฑ์ท่ีได้ประโยชน์มากท่ีสดุ ข้อจํากดัมีดงันี ้

   (1) โครงสร้างและอุปกรณ์ตดิตัง้ด้านบนของอาคาร โครงสร้างด้านบนซึง่

เป็นส่วนของหลงัคาหรือเพดานของอาคารคลงัสินค้า เช่น อปุกรณ์ท่ีติดตัง้กบัโครงสร้างเหล่านัน้ 

อปุกรณ์ไฟฟ้า อปุกรณ์ระบายอากาศเหลา่นีเ้ป็นสิ่งท่ีจํากดัความสงูของกองสินค้า ซึง่ได้มีการกําหนด

มาตรฐานการเว้นช่วงระหว่างด้านบนสดุของตวัสินค้า กบัโครงสร้างหรือตวัอปุกรณ์เหลา่นีไ้ว้เป็นหลกั

สากลโดยทัว่ไป คือสนิค้ากองสงูไมเ่กิน 4.5 เมตร ต้องเว้นให้ 45 เซนตเิมตร ถ้าเกิน 4.5 เมตรต้องเว้นไว้ 

90 เซนติเมตร ( 1 เมตร ) แตถ้่าเป็นสินค้าอนัตรายไวไฟไม่ว่าจะกองสงูเท่าไรก็ตาม ต้องเว้นช่วงไว้ 90 

เซนตเิมตร ( 1 เมตร ) เสมอ 

  (2) ความสามารถในการรับนํา้หนักของพืน้หลัง อาคารคลงัสินค้าจะต้อง

แสดงอตัราการรับนํา้หนกัของพืน้ท่ี และการจดัเก็บทุกครัง้จะต้องคํานึงถึงอยู่เสมอ ในบางกรณี

ตําแหน่งตา่งๆ ในอาคารเดียวกนัอาจมีพืน้ท่ีได้ไม่เท่ากนั ซึง่ต้องใช้ความระมดัระวงัเป็นอย่างมาก การ

แก้ข้อจํากดัอนันีอ้าจทําได้โดยการจดัเก็บสินค้าทีมีนํา้หนกัไว้โดยตําแหน่งท่ีพืน้คลงัรับนํา้หนกัไว้มาก

และเก็บสินค้าในตําแหน่งท่ีเบาไว้ในตําแหน่งพืน้ท่ีคลงัรับนํา้หนกัได้น้อยกว่า ก็จะสามารถรับนํา้หนกั

ได้น้อยกวา่ ก็จะสามารถใช้ความสงูของการเก็บรักษาได้มากท่ีสดุ หรือในกรณีท่ี อาคารคลงัมีข้อจํากดั

ความสูงในเร่ืองโครงสร้างด้านบนแต่ละตําแหน่งไม่เท่ากัน ก็เลือกเก็บสินค้ามีนํา้หนักมากไว้ใน

ตําแหน่งท่ีมีข้อจํากดัความสงูอยูแ่ล้ว และเก็บสนิค้าท่ีมีลกัษณะเบากว่าในตําแหน่งท่ีอาจกองไว้สงูกว่า

เป็นต้น 

  (3) ความสามารถของเคร่ืองมือยกขน ดงันัน้การจดัหาเคร่ืองมือยกขนมาใช้

จึงต้องเลือกแต่ละชนิดละขนาดที่มีช่วงการยกได้สงูอย่างเพียงพอท่ีจะสามารถวางกองสินค้าได้เต็ม

ความสงูของคลงัสนิค้านัน้ได้ 
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  (4) ความแข็งแรงของหีบห่อที่บรรจุสินค้า หากสินค้าบรรจอุยู่ในหีบห่อท่ีไม่

แข็งแรงอาจทําให้เสียหายได้เม่ือกองซ้อนกนัทบักนัหลายครัง้ โดยเฉพาะสว่นท่ีอยู่ชัน้ลา่งซึง่ต้องถกูกด

ทบัด้วยนํา้หนกัของสนิค้าท่ีซ้อนอยูช่ัน้บนลกัษณะและความแข็งแรงของหีบห่อจึงเป็นข้อจํากดัประการ

หนึ่งในการจดัวางสินค้าให้ได้ความสงูตามท่ีต้องการ แต่อาจแก้ไขได้ด้วยการจดัให้มีอปุกรณ์ช่วยใน

การเก็บรักษาท่ีเหมาะสม เช่น ชัน้วางสินค้า ซึง่จะลดข้อจํากดัในการกองสงูของคลงัสินค้าท่ีบรรจหีุบ

ห่อไมแ่ข็งแรง 

  (5) การเว้นระยะในทางข้าง ซึง่จําเป็นต้องมีช่องทางและระยะห่างทางข้าง

ของคลงัสนิค้า ซึง่มีหลกัเกณฑ์ท่ีถือปฏิบตัสํิาหรับคลงัสนิค้าโดยทัว่ไป คือ 

    1. ขนาดจํากดัของกลุม่กองสินค้า ถ้าเป็นสินค้าอนัตรายไวไฟสงู กลุม่กอง

หนึ่งต้องมีขนาดพืน้ท่ีไม่เกิน 200 ตารางเมตร เว้นระยะห่างระหว่างกลุม่ 1.25 เมตร ถ้าเป็นสินค้า

อนัตรายไวไฟขนาดกลางกลุม่กองหนึ่งต้องมีพืน้ท่ีไม่เกิน 800 ตารางเมตร เว้นระยะห่างระหว่างกลุม่ 

1.75 เมตร แตถ้่าสินค้านัน้เป็นชนิดท่ีไม่อนัตรายไม่ไวไฟ ก็ไม่จํากดัขนาดระหว่างของกองและไม่ต้อง

เว้นระยะ 

   2. กองสินค้าห่างออกจากช่องประตโูดยรอบ 1.00 เมตร ห่างจากทางเลื่อน

ของ บานประต ู0.05 เมตร ห่างจากพนงักัน้ไฟท่ีมีคณุสมบตัิตํ่ากว่ามาตรฐาน (ทนไฟได้ไม่ถึง 4ชัว่โมง) 

0.5 เซนตเิมตร ห่างจากโครงสร้างของอาคารหรืออปุกรณ์ตดิตัง้กบัอาคารทางด้านข้าง 0.45 เซนตเิมตร 

   3. ระยะเคียงข้างโดยรอบกระบะเก็บสินค้าเพื่อสะดวกแก่การโยกย้ายและ

จดัวางด้านละ 5 เซนตเิมตร 

          • หลักการความรวดเร็วในการขนย้าย การจดัวางสินค้าในพืน้ท่ีเก็บรักษา

จะต้องอยูใ่นลกัษณะท่ีสามารถขนย้ายออกได้อย่างสะดวก และรวดเร็วประหยดัทัง้เวลาแรงงานบคุคล

ท่ีจะทําหน้าท่ีจดัเก็บสินค้าจะต้องมีสํานึกในการขนย้ายสินค้าอยู่ในใจตลอดเวลา ท่ีทําการจดัเก็บ การ

ขนย้ายท่ีจดัเก็บเอาออกไปเร็วเท่าไรก็สามารถนําสินค้าตวัใหม่เข้ามาเก็บ ณ พืน้ท่ีนัน้อีกเร็วเท่านัน้ซึง่

หมายถึงการใช้เนือ้ท่ีเดียวกนักบัสินค้าได้มากขึน้ในเวลาอนัหนึ่ง เพราะการไหลเวียนสินค้าได้หลายรุ่น 

ความคุ้มคา่ของการใช้เนือ้ท่ีเก็บรักษาก็มีมากขึน้ ความรวดเร็วในการขนย้ายสินค้าสามารถทําได้โดย

อาศยัการวางแผนผงัพืน้ท่ีเก็บรักษาอย่างเหมาะสม และวิธีการเก็บรักษาท่ีเอือ้อํานวยตอ่การขนย้าย 

ซึง่มีข้อพิจารณาดงัตอ่ไปนี ้

       (1) การจัดทางเดิน จะต้องให้มีพืน้ท่ีทางเดินในการเก็บรักษาอนัจําเป็น

เพ่ือความสะดวกในการเข้าถึงและการยกขนสินค้าท่ีเก็บอยู่ ความกว้างของทางเดินต้องพอเพียงท่ีจะ

สามารถใช้เคร่ืองจกัรกลยกขนอย่างคล่องตวัจํานวนของทางเดินต้องมีมากพอท่ีจะไม่ทําให้เกิดความ
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แออดัของการจราจรภายในพืน้ท่ีเก็บรักษา ตําแหน่งและทางเดินต้องอํานวยให้การขนย้ายไหลเลื่อน

เป็นเส้นตรงมากท่ีสดุ 

       (2) การจัดตาํแหน่งวางสินค้า สินค้ามีการหมนุเวียนสงู มีการรับเข้าและ

จ่ายออกในอตัราความถ่ีสงูต้องเลือกเก็บรักษาใสตําแหน่งท่ีเข้าถึงได้เร็ว มีระยะทางขนย้ายสัน้ เช่น อยู่

ใกล้ทางเข้าออกหรือเข้าพืน้ท่ีรับจ่ายสนิค้า 

       (3) การเลือกวิธีกอง ต้องคํานึงถึงอตัราความถ่ีในการหมนุเวียนสินค้า 

เช่น สินค้าท่ีมีการหมนุเวียนสงู ก็ใช้วิธีกองท่ีจะยกออกได้ง่ายไม่ต้องเน้นถึงความมัน่คงและแข็งแรง

มากนกัเพราะเป็นการเก็บไว้ในระยะสัน้ๆ แล้วก็หมนุเวียนออกไป แต่ถ้าสินค้ารายการใดมีอตัราการ

หมนุเวียนตํ่านานๆ จงึมีการนําเข้า และขนย้ายออกต้องการวิธีการท่ีมัน่คงแข็งแรงกวา่ 

          • หลักการความมั่นคง ความมัน่คงในการเก็บรักษาหมายถึงการวางสนิค้าได้

แนวตรงและแนวแน่นหนาแข็งแรงไม่หมิ่นเหม่ ต่อการพงัทลายลงมาของกองสินค้า ซึง่จะเกิดความ

เสียหายตอ่กองสนิค้านัน้เอง และอาจเกิดอนัตรายแก่พนกังานเก็บสนิค้า ซึง่มีหลกัการพิจารณา ดงันี ้

       (1) การบรรจหีุบห่อ สินค้าท่ีวางซ้อนในกลุ่มเดียวกนัจะต้องบรรจท่ีุมีขนาด

มาตรฐานอยา่งเดียวกนัวสัดท่ีุใช้ในการทําหีบห่อต้องมีความแข็งแรง และจดัทําอยา่งแน่นหนาสามารถ

รับนํา้หนกัจากสว่นท่ีวางซ้อนอยูข้่างบนได้ 

       (2) การใช้อปุกรณ์ช่วยเก็บรักษา สินค้าบางอย่างอาจจําเป็นต้องใช้อปุกรณ์

ช่วยในการเก็บรักษา 

       (3) การกําหนดมาตรฐานในการจดัเก็บ ผู้จดัเก็บรักษาจะต้องพิจารณา

ศกึษา  และค้นหาวิธีการท่ีเหมาะสม และวางมาตรฐานในการจดัเก็บสินค้าแตล่ะชนิดท่ีมีขนาดรูปร่าง 

และลกัษณะท่ีแตกตา่ง 

        • หลักการความเป็นระเบียบ หมายถึงการคลงัสินค้าเป็นแนวเป็นแถวเข้าถึง

ง่ายตรวจตราได้ทัว่ถึง สินค้าเดียวกนัให้อยู่ในพืน้ท่ีเดียวกนัหรือใกล้เคียงกนั แตล่ะแถวแตล่ะกองต้อง

เป็นสินค้าชนิดเดียวกนั รุ่นเดียวกนั บรรจหีุบห่อเป็นมาตรฐานเดียวกนั เก็บให้เต็มความสงูเต็มพืน้ท่ี

หนึ่งแล้วจึงเร่ิมเก็บท่ีใหม่ตอ่ไปตามลําดบั วางสินค้าบนเคร่ืองหมายบนหีบห่อหนัออกด้านนอก เพ่ือให้

ง่ายต่อการตรวจด้วยสายตาซึง่จะต้องกระทําอยู่เป็นประจําทุกโอกาสการเก็บรักษาไม่เป็นระเบียบจะ

ทําให้เกิดช่องวา่งขึน้ในกองสินค้า ซึง่เป็นท่ีว่างท่ีไม่สามารถใช้เก็บรักษาสินค้าอ่ืนหรือสินค้าท่ีรับเข้ามา

ใหมไ่ด้ เม่ือท่ีวา่งนีเ้กิดมาหลายๆ แห่งในพืน้ท่ีเก็บรักษาจะเกิดการสญูเสียเนือ้ท่ีเป็นอนัมากสภาพเช่นนี ้

เรียกว่า “สภาพรังผึง้”การป้องกันไม่ให้เกิดสภาพรังผึง้ขึน้ในคลงัสินค้านบัว่าเป็นปัญหาท่ีค่อนข้าง

ยุง่ยากมาก หลกัเกณฑ์ในการเก็บรักษาและวิธีป้องกนัมิให้เกิดสภาพรังผึง้ขึน้ได้ในท่ีเก็บรักษาสนิค้าคือ 
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     (1) การกาํหนดแถวกองสินค้า แนวของกองสนิค้าท่ีจดัวางแตล่ะชนิดแตล่ะ

รุ่นท่ีรับเข้ามานัน้ควรวางกองเป็นแถวสัน้ๆ หลายแถว เพ่ือให้สามารถนําออกจ่ายหรือจดัสง่ให้หมดทัง้

แถวในทางเดียวกนั สามารถท่ีจะใช้เนือ้ท่ีท่ีวางลงนัน้จดัวางสนิค้าท่ีได้รับเข้ามาใหมไ่ด้ เพราะถ้าจดัเป็น

แถวยาวแถวเดียวเพื่อต้องการนําสนิค้านัน้ออกไปเพื่อจ่ายหรือจดัสง่ครัง้เดียวไม่หมดจะทําให้เกิดท่ีว่าง

ตรงหน้าแถวซึ่งไม่สามารถท่ีจะใช้เก็บสินค้าท่ีรับเข้ามาใหม่ได้เพราะจะไปกัน้หน้าของสินค้าเก่าท่ี

เหลืออยู่ทางด้านในของแถว เม่ือต้องการนําออกจ่ายหรือจดัส่งในคราวตอ่ไปก็จะทําไม่ได้ ท่ีว่างหน้า

แถวของกองสนิค้าเป็นลกัษณะหนึง่ของสภาพรังผึง้ท่ีเกิดขึน้ทัว่ไปในคลงัสนิค้าท่ีขาดความเป็นระเบียบ 

     (2) การวางซ้อนทางสูง ต้องจดัวางสินค้าแตล่ะกองให้วางซ้อนสงูกนัได้สงู

เต็มท่ีก่อนท่ีจะเร่ิมจดัวางกองใหม่ตอ่ไป เพราะถ้าปลอ่ยให้เกิดท่ีว่างด้านบนของกองสินค้า ท่ีว่างนัน้ก็

ไม่สามารถรับสินค้าใหม่เข้ามาสภาพรังผึง้ก็เกิดขึน้นัน้ก็เป็นอีกลกัษณะหนึ่งของการขาดความเป็น

ระเบียบ และเกิดความเสียเปลา่ของเนือ้ท่ีท่ีเก็บรักษา แตก่ารท่ีจะกองสงูได้มากเพียงใดนัน้จําเป็นต้อง

คํานึงถึงหลกัเกณฑ์ในการเว้นช่วงบนของกองสินค้า ความสามารถในการรับนํา้หนกัของพืน้คลงั และ

ความแข็งแรงของหีบห่อบรรจสุนิค้าท่ีจะทานนํา้หนกัในการกดทบัโดยไมเ่สียหาย 

     (3) การจัดเก็บใหม่ ต้องมีแผนงานการจดัเก็บใหม่ไว้เป็นประจํา การเก็บ

รักษาโดยใช้กระบะสินค้าทําให้เกิดความสะดวกเป็นการมากในการยกย้ายสินค้า การจดัเก็บใหม่จึง

สามารถกระทําได้ง่าย หากได้มีการกําหนดแผนงานได้อย่างเป็นมาตรฐานเป็นการประจํา การจดัเก็บ

ใหมก็่เพ่ือขจดัรังผึง้ท่ีมีอยูใ่นคลงัสนิค้าให้หมดไปโดยการยกย้ายสนิค้าท่ีไมเ่ป็นแถวหรือไมเ่ต็มความสงู

ซึ่งมีอยู่ในตําแหน่งต่างๆ ในคลงัสินค้าออกมาวางกองใหม่ในตําแหน่งท่ีความยาวของแถวพอดีกับ

จํานวนสินค้าท่ีเหลืออยู่ หรือถ้าหากเป็นสินค้าชนิดเดียวกนั รุ่นเดียวกนั และการบรรจุหีบห่อเป็น

มาตรฐานอย่างเดียวกัน ก็ยกย้ายมารวมเป็นแถวเดียวกันให้เต็มพืน้ท่ีของแถวและเต็มความสงูท่ี

กําหนด การกระทําเช่นนีจ้ะทําให้สภาพรังผึง้ท่ีมีอยู่ในคลงัสินค้าหมดไป และได้พืน้ท่ีว่างขึน้มาใหม่ซึง่

เป็นท่ีว่างซึ่งสามารถใช้ในการคลงัสินค้าท่ีรับเข้ามาใหม่ได้การท่ีจะต้องให้มีแผนการจดัเก็บใหม่ ก็

เน่ืองจากการจัดเก็บใหม่นัน้เป็นกิจกรรมท่ีต้องเสียค่าใช้จ่ายในรูปของเวลาและกําลงัคนตลอดจน

เคร่ืองมือท่ียกขนท่ีต้องใช้จําเป็นต้องประมาณการอย่างรอบคอบเพื่อให้เกิดความคุ้ มค่าในการ

ดําเนินการ ต้องมีการสํารวจว่าท่ีว่างในลกัษณะของสภาพรังผึง้ในคลงัสินค้ามีอยู่อตัราร้อยละเท่าไร

ของเนือ้ท่ีเก็บรักษาสทุธิ หากกฎการจดัเก็บจะได้เนือ้ท่ีเก็บรักษาเพิ่มขึน้มาเท่าไร มีความจําเป็นท่ีจะใช้

เนือ้ท่ีรับสินค้าเข้ามาใหม่เท่าใด เปรียบเทียบค่าใช้จ่ายท่ีต้องเสียไปในการจดัเก็บใหม่ว่าจะคุ้มหรือไม่

หากเห็นวา่คุ้มคา่และเห็นวา่จําเป็นท่ีต้องกระทํา ก็ต้องวางแผนอยา่งรอบคอบในการที่จะปฏิบตั ิเพ่ือให้

ประหยดัเวลาและแรงงานได้มากท่ีสดุ 
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      (4) การจัดวางสินค้าบนพาเลต เกิดขึน้ จากการจดัวางสนิค้าบนกระบะใน

ลกัษณะท่ีปลอ่ยให้มีช่องว่างโดยไม่ระมดัระวงัอีกด้วย ดงันัน้การจดัวางสินค้าบนกระบะจึงให้ชิดแน่น

มากท่ีสดุเท่าท่ีสามารถจะกระทําได้ การท่ีสามารถจะกระทําได้นัน้ต้องมีมาตรฐานสําหรับการจดัวาง

สนิค้าท่ีบรรจหีุบห่อขนาดตา่งๆ ลงบนกระบะและปฏิบตัใิห้เป็นไปตามมาตรฐานอยา่งเคร่งครัด 

      (5) การขนสินค้าออกจากกอง การขนย้ายสินค้าออกจากกองเพื่อนําออก

จ่ายหรือจดัสง่ให้แก่ผู้ รับนัน้ ต้องขนออกจากแถวหนึ่งให้หมดเสียก่อน จึงจะไปเร่ิมขนออกจากแถวหนึ่ง

ให้หมดไปเป็นแถวๆเพื่อให้เกิดท่ีวา่งสําหรับใช้จดัเก็บรักษาสนิค้าท่ีรับเข้ามาใหมไ่ด้ทนัทีเพราะสินค้าใน

แถวหนึ่งต้องเป็นชนิดเดียวกนั รุ่นเดียวกนั รับเข้ามาในคราวเดียวกนั จะเอาสินค้า ตา่งชนิด ตา่งรุ่น 

ตา่งคราว มาเก็บไว้ในแถวเดียวกนัไม่ได้ ในทํานองเดียวกนัการขนสินค้าออกจากกองโดยขนออกจาก

ด้านหน้าเรียงกนัหลายๆ แถว เหลือสนิค้าท่ีอยูด้่านในของแถวเหลา่นัน้ไว้เป็นการขนออกไม่ถกูวิธีทําให้

วา่งซึง่เกิดขึน้เฉพาะด้านหน้าของแถวใช้เก็บสินค้าเข้ามาใหม่ไม่ได้ กลายเป็นสภาพรังผึง้ไป  ซึง่การขน

ออกในลกัษณะนีด้เูหมือนว่าจะสะดวกมากกว่าการขนออกให้หมดแตล่ะแถว แต่ผลท่ีเกิดขึน้เป็นการ

สญูเสียเนือ้ท่ีเก็บรักษาและผิดหลกัความเป็นระเบียบ 
  
         2.1.4 การวางแผนการดาํเนินงานคลังสินค้า (Warehouse Planning) 
  2.1.4.1 ความสําคัญของการวางแผน เนือ้ท่ีเก็บรักษาเป็นทรัพยากรมลูฐานของการ

จดัเก็บรักษาสินค้าของกิจการคลงัสินค้า คา่ใช้จ่ายในการดํารงรักษาและควบคมุเนือ้ท่ีเก็บรักษานบัว่า

เป็นส่วนสําคญัสว่นหนึ่งของต้นทนุในการประกอบกิจการคลงัสินค้า การปฏิบตัิงานเก็บรักษาอย่างมี

ประสิทธิภาพนัน้ขึน้อยู่กบัการใช้เนือ้ท่ีให้ได้ประโยชน์มากท่ีสดุด้วยการก่อให้เกิดต้นทุนในการยกขน

สนิค้า และการปฏิบตัอ่ืิน อนัเกิดกบังานเก็บสนิค้าตํ่าท่ีสดุ 

 2.1.4.2 ปัจจัยพจิารณาในการวางแผน คลงัสนิค้าแตล่ะประเภท และสิง่อํานวยความ

สะดวกในการเก็บรักษาแต่ละแบบมีความแตกต่างกนัในทัง้ของเร่ืองลกัษณะของการประกอบกิจการ

ลกัษณะรูปร่างของเนือ้ท่ีเก็บรักษา และลกัษณะของสินค้าท่ีต้องการทําการเก็บรักษาแม้แต่ใน

คลงัสินค้าเนือ้ท่ีเก็บรักษาเดียวกนันัน้เอง ก็อาจมีความผนัแปรไปตลอดเวลาในเร่ืองของประเภทชนิด

และปริมาณของสินค้าท่ีรับเข้ามา เก็บรักษาอยู่ และจดัส่งออกไปแต่ละเวลาท่ีกิจการได้ดําเนินไป

โดยทัว่ไปแล้วการวางแผนการเก็บรักษาสนิค้าก็มีปัจจยัท่ีจะต้องพิจารณาท่ีเป็นแนวกนัอยูด่งัตอ่ไปนี ้

        - ความคล้ายคลึงกันของสินค้า (Similarity) หมายถึง ลกัษณะ คณุสมบตั ิ

และความมุ่งหมายในการใช้ซึง่เป็นปัจจยัในการจําแนกสินค้าออกเป็นประเภท เป็นจําพวก เพ่ือความ

สะดวกในการเก็บรักษาและการจ่าย 
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       - ความเป็นที่นิยมของสินค้า (Popularity) ความนิยมของสินค้าท่ีเข้ามาสู่

และออกไปจากคลงัสินค้าเป็นปัจจยัแรกในการกําหนดตําแหน่งจดัเก็บสินค้า สินค้าประเภทใด ชนิดท่ี

มีการเคลื่อนไหวอยูท่กุวนัควรจดัเก็บไว้กบัพืน้ท่ีจดัสง่หรือพืน้ท่ีแยกจากหีบห่อมากท่ีสดุเช่นเดียวกนักบั

สนิค้าท่ีเก็บรักษาเป็นสว่นปลีกยอ่ยในตู้ เก็บสนิค้ายอ่ย สนิค้าท่ีมีการรับบอ่ยจ่ายบอ่ยจะต้องเคลื่อนไหว

ไปมาอยู่หลายเท่ียวระหว่างตําแหน่งเก็บรักษาเป็นส่วนใหญ่ พืน้ท่ีเก็บรักษาเป็นส่วนย่อยและพืน้ท่ี

จดัสง่สินค้า ดงันัน้จึงให้การเดินทางแตร่ะเท่ียวมีระยะทางใกล้ท่ีสดุสินค้าท่ีเก็บรักษาบางชนิดเม่ือเอา

จํานวนคณูด้วยปริมาตร ก็จะทราบได้ว่าต้องการเนือ้ท่ีเก็บรักษามากน้อยเพียงใด สินค้าก็มีการจ่าย

บอ่ยต้องเก็บไว้ใกล้กบัจดุจ่าย สนิค้าประเภทท่ีเคลื่อนไหวช้าท่ีสดุจะเก็บไว้ในตําแหน่งพืน้ท่ีรับจ่ายมาก

ท่ีสดุ หลกัการกําหนดตําแหน่งเก็บรักษาโดยอาศยัอตัราการหมนุเวียนนีแ้สดงเป็นแผนภมูิได้ ดงั

ภาพประกอบ 3 

 

 
            

  ภาพประกอบ 3 อตัราการหมนุเวียนของสนิค้ากบัผงับริเวณ 

   • ขนาดนํา้หนักและปริมาณของสินค้า (Size Weight and Quality) สินค้า

แตล่ะรายการมีการเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ เน่ืองจากความต้องการของผู้ ใช้ และการรับสินค้าเข้ามาใหม่

ทําให้จะต้องคํานึงถึงขนาดของปริมาตรเป็นสําคญั ควรท่ีจะคํานึงถึงจํานวนเป็นชิน้เป็นอนัของสินค้า

นัน้เน่ืองจากวนั เวลา ในการรับและจ่ายไม่แน่นอน และระดบัการเก็บและสะสมอยู่ในคลงัสินค้าขึน้ลง

อยู่ตลอดเวลา พนกังานเก็บรักษาสามารถจัดการกับปริมาณของสินค้าคงคลงัได้โดยการจําแนก

สนิค้าออกเป็นพวกๆ ตามขนาดปริมาณของสินค้านัน้โดยคํานึงถึงเนือ้ท่ีเก็บรักษาสินค้านัน้ครอบครอง

Fast 

Medium Movers 

Slow 
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อยู่เป็น รุ่นขนาดใหญ่ รุ่นขนาดกลาง รุ่นขนาดเล็ก และท่ีต้องเก็บรักษาอยู่ในตู้ เก็บสินค้าเป็นส่วน

ปลีกย่อยขนาดของสินค้าแต่ละรายการเป็นปัจจยัท่ีมีผลไม่แต่เฉพาะจํานวนเนือ้ท่ีเก็บรักษาซึง่จะต้อง

จดัแบง่ให้เพ่ือการจดัสินค้าประเภทหนึ่งๆ เท่านัน้ แตย่งัเป็นปัจจยัพิจารณากําหนดตําแหน่งเก็บรักษา

สินค้าประเภทหนึ่งๆ เท่านัน้ แตย่งัเป็นปัจจยัการพิจารณากําหนดตําแหน่งสําหรับสินค้าประเภทนัน้

ภายในพืน้ท่ีเก็บรักษาปริมาตรของเนือ้ท่ีเก็บรักษาสินค้าท่ีต้องการสําหรับสินค้ารุ่นหนึ่งๆ คิดได้จาก

ผลลพัธ์ของขนาดของสินค้านัน้แต่ละรายการ คณูด้วยปริมาณท่ีต้องการเก็บรักษาภายในพืน้ท่ีเก็บ

รักษาท่ีกําหนดให้สําหรับรายการสินค้าท่ีมีอตัราการหมนุเวียนในระดงัต่างๆ เช่น พืน้ท่ีสําหรับสินค้า

เคลื่อนไหวเร็ว ปานกลาง และช้า ควรจดัพืน้ท่ีให้ใช้ของแบบเก็บรักษาได้หลายๆแบบ เพ่ือให้สามารถใช้

กบัสนิค้าหลายรายการที่ต้องการและมีปริมาตรของเนือ้ท่ีเก็บรักษาแตกตา่ง 
  2.1.4.3 การกาํหนดองค์ประกอบของเนือ้ที่เก็บรักษา 
         ในการวางแผนการเก็บรักษานัน้ จะต้องแบ่งสรรพืน้ท่ีทัง้หมดนีอ้อกเป็นส่วน

ตา่งๆท่ีจําเป็นการปฏิบตักิารเก็บรักษาสนิค้าและวางแผนในการใช้พืน้ท่ีอนัเป็นองค์ประกอบในการเก็บ

รักษาเหลา่นีใ้ห้ผสมผสานและสอดคล้องเป็นอนัหนึ่งอนัเดียวกนัเนือ้ท่ีส่วนต่างๆ ซึง่เป็นองค์ประกอบ

ของเนือ้ท่ีทัง้หมดในการปฏิบตักิารเก็บรักษาท่ีจะต้องกําหนดขึน้ในการเก็บรักษาท่ีจะต้องกําหนดขึน้ใน

การวางแผนการเก็บรักษาในคลงัสนิค้าได้แก่เนือ้ท่ีตา่งๆ ดงัตอ่ไปนีค้ือ 

  - เนือ้ที่สูญเสียไปกับโครงสร้าง (Structural Loss) เป็นเนือ้ท่ีใช้ในความมุ่ง

หมายอย่างอ่ืนเป็นการถาวร หรือเป็นโครงสร้างของสิ่งอํานวยความสะดวกในการเก็บรักษา เช่น ห้อง

สขุา  เสา ผนงักัน้ไฟ 
 - เนือ้ที่สําหรับการสนับสนุนการเก็บรักษา (Space for Storage Support 

Function) ได้แก่ พืน้ท่ีรับสินค้า พืน้ท่ีจ่ายสินค้า พืน้ท่ีบรรจหีุบห่อ พืน้ท่ีสํานกังาน  และพืน้ท่ีอ่ืน ท่ีเป็น

เพ่ือการปฏิบตังิานสนบัสนนุการเก็บรักษา 

 - เนือ้ที่สําหรับทางเดนิ (Aisles) ทางเดินเป็นสว่นประกอบท่ีสําคญัของพืน้ท่ี

เก็บรักษาในกิจการคลงัสินค้าทุกประเภทและสิ่งอํานวยความสะดวกในการเก็บรักษาเกือบทุกแบบ

ตําแหน่ง จํานวน และความกว้างของทางเดนิในพืน้ท่ีเก็บรักษา ย่อมขึน้อยู่กบัแบบของสิ่งอํานวยความ

สะดวกเก็บรักษาขนาดของเคร่ืองมือยกขนท่ีใช้ในการยกขนและจดัวางสินค้าอยู่ในคลงัสินค้านัน้โดย

ปกติจะจัดให้มีแต่น้อยเพียงเพื่อสนองความต้องการในการปฏิบตัิงานเก็บรักษาให้เป็นไปได้อย่างมี

ประสทิธิภาพ ทางเดนิมีอยูห่ลายชนิดและมีความมุง่หมายในการใช้แตกตา่งกนัดงัตอ่ไปนี ้

 1. ทางเดนิหลัก (Main Aisles) เป็นทางท่ีทอดยาวไปขนาดกบัความยาว

ของอาคารหรือพืน้ท่ีเก็บรักษากลางแจ้ง เป็นทางปฏิบตัิงาน (Working Aisles) มุ่งหมายท่ีจะใช้ในการ

ขนย้ายสนิค้าจากตําแหน่งหนึง่ไปยงัอีกตําแหน่งหนึง่ภายในคลงัสนิค้านัน้ ความกว้างของทางเดินหลกั
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กําหนดได้จากขนาดของเคร่ืองมือยกขนท่ีใช้ โดยให้มีพืน้ท่ีเพียงพอท่ีเคร่ืองมือยกขน 2 คนั สามารถขน

ย้ายสินค้าไปมาสวนทางกนัได้ในคลงัสินค้าทัว่ไปมาตรฐานจะมีทางเดิน อยู่ 2 ทางทอดขนาดกนัไป

ตลอดความยาวของคลงัสนิค้านัน้ 

                             2. ทางเดนิขวาง (Cross Aisles) คือทางเดินท่ีตดัขวางกบัความยาวของ

อาคารหรือ พืน้ท่ีเก็บรักษา ตดัเป็นมมุฉากกับทางเดินหลกัเป็นทางเดินสําหรับการปฏิบตัิงาน

เช่นเดียวกับทางเดินหลักความกว้างของทางเดินขวางกําหนดให้เพียงพอสําหรับเคร่ืองมือยกขน

สามารถทํามือมุมฉากกับแนวด้านหน้าของกองสินค้า เพ่ือทํางานเก่ียวกับการจดัวางและการยก

สินค้าออกจากกองได้สะดวกทางเดินขวางเป็นเส้นทางสําหรับการลําเลียงสินค้าเข้าสู่และออกจาก

พืน้ท่ีท่ีเก็บรักษาในคลงัสนิค้าด้วย ในคลงัสินค้ามาตรฐานจะจดัให้มีทางขวางทอดขนาดกนั 2 เส้นทาง 

ในแตล่ะตอนของคลงัสนิค้าจากประตทูางเข้าท่ีออกสูช่านบรรทกุด้านหนึง่ 

3. ทางคนเดนิ (Personal Aisles) ทางคนเดินเป็นเพียงทางเท้าสําหรับ

เจ้าหน้าท่ีเก็บรักษาใช้ในการเข้าออกจากพืน้ท่ีเก็บรักษาไปสูป่ระตท่ีูจดัไว้เป็นทางเข้าออกของเจ้าหน้าท่ี

โดยเฉพาะ 

4. ทางเดนิบริการ (Service Aisles) ทางเดินบริการมีไว้เพ่ือจดุมุ่งหมายใน

การตรวจตราสนิค้าในการจดัวางสนิค้าเป็นกองขนาดใหญ่หากมีความจําเป็นต้องให้มีทางเข้าถึงสินค้า

ภายในกองเพื่อให้มีการตรวจตรา หรือการตรวจสอบ หรือให้มีการดําเนินกรรมวิธีอ่ืนใดเพื่อป้องกนั

สินค้านัน้ซึง่กระทําอยู่บอ่ยๆ โดยทัว่ไปแล้วทางเดินบริการอาจไม่จําเป็นต้องจดัให้มีเลยก็ได้เพราะการ

จดัเก็บรักษาสินค้าในคลงัสินค้าท่ีมีประสิทธิภาพนัน้ สินค้าในกองหนึ่งๆ ย่อมเป็นชนิดเดียวกนัรุ่น

เดียวกนัและมีมาตรฐานการบรรจหีุบห่อและบรรจพุาเลท หรือกระบะให้มีจํานวนเท่าๆกนัทําให้ง่ายแก่

การตรวจสอบอยู่แล้ว เว้นแต่สินค้าบางราย การท่ีจําเป็นต้องตรวจสภาพอยู่เสมอ ก็อาจต้องจดัให้มี

ทางเดนิเพื่อให้เข้าถึงสนิค้าภายในกอง เพ่ือให้สามารถตรวจตราให้อยา่งทัว่ถึง 

         - เนือ้ที่เก็บรักษาสุทธิ (Net Storage Space) เนือ้ท่ีเก็บรักษาสทุธิ

หมายถึงพืน้ท่ีภายในคลงัสินค้าหรือเนือ้ท่ีเก็บรักษากลางแจ้งท่ีหักลบพืน้ท่ีท่ีไม่ใช้ในการเก็บรักษา

สินค้าออกแล้วเป็นเนือ้ท่ีใช้ในการจดัวางสินค้าได้จริง รวมทัง้พืน้ท่ีเก็บรักษาเป็นสว่นใหญ่ และพืน้ท่ีท่ี

วางเก็บรักษาเป็นสว่นปลีกย่อย หรือกลา่วในลกัษณะของการคํานวณเนือ้ท่ีเก็บรักษาสทุธิ = เนือ้ท่ี

ทัง้หมดในการปฏิบตัิการเก็บรักษา-เนือ้ท่ีสญูเสียไปกบัโครงสร้าง - เนือ้ท่ีสําหรับการสนบัสนนุการเก็บ

รักษา-เนือ้ท่ีสําหรับทางเดนิหรือ N = G-SL-SF-A  เนือ้ท่ีเก็บรักษาสทุธิหากมีสินค้าเก็บอยู่เป็นปริมาตร

ร้อยละ 85 ของปริมาตรเนือ้ท่ีเก็บรักษาสทุธิถือได้ว่าได้ทําการเก็บรักษาสินค้าเต็มเนือ้ท่ีอย่างมี

ประสิทธิภาพแล้ว ในการวางแผนใช้เนือ้ท่ีเก็บสทุธิ จะต้องพิจารณาถึงสภาพของเนือ้ท่ีท่ีซึง่เป็นอยู่ใน

ขณะท่ีทําการวางแผนนัน้ 
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   2.1.4.4 การเก็บรักษาเป็นส่วนใหญ่ (Bulk Storage) หมายถึงการเก็บสินค้าเป็น

ปริมาณมากๆ ท่ีบรรจอุยู่ในหีบห่อเดิมตามท่ีสินค้านัน้ได้ทําการบรรจมุาจากโรงงานผลิต หรือจาก 

ผู้ขายสง่ หรือกระทําการบรรจใุหม่ในคลงัสินค้านัน้เพื่อให้หีบห่อท่ีบรรจเุป็นไปตามมาตรฐานการเก็บ

รักษา การรับสินค้าท่ีบรรจหีุบห่อของคลงัสินค้าแต่ละงวดย่อมมีจํานวนไม่เท่ากนั นอกจากจะแยก

สินค้าเป็นแตล่ะประเภทแตล่ะชนิด สําหรับแตล่ะพืน้ท่ีเก็บรักษาแล้ว แม้แตจ่ะเป็นสินค้าชนิดเดียวกนั

แต่รับเข้าแต่ละคราวก็จะเก็บรวมในแถวเดียวกนัไม่ได้เพราะตามหลกัการเก็บรักษาสินค้าสินค้าท่ีเก็บ

รักษาอยูใ่นแถวจะต้องเป็นชนิดเดียวกนัและรุ่นเดียวกนัซึง่รับเข้ามาพร้อมในคราวเดียวกนั ด้วยการเก็บ

รักษาสินค้าเป็นส่วนใหญ่มีวิธีการปฏิบตัิเป็นแต่ละขนาดรุ่นของสินค้าแต่ละชนิดท่ีรับเข้ามาในคราว

เดียวกัน ซึ่งจําเป็นต้องวางแผนการเก็บรักษาให้สามารถใช้พืน้ท่ีสําหรับเก็บรักษาสินค้าได้อย่างมี

ประสทิธิภาพ ซึง่แบง่ออกเป็น 3 ขนาดรุ่น คือ 

          • การเก็บรักษาสินค้ารุ่นขนาดใหญ่ (Large Lot Storage) หมายถึงสนิค้าท่ี

รับเข้ามาเป็นชนิดเดียวกนัในคราวเดียวกนัเป็นปริมาณมากวางกองเป็นตัง้พาเลทหรือ กระบะเต็ม

ความสงูได้ตัง้แต ่ 4 ตัง้(Column) ขึน้ไปตามธรรมดา จะเป็นสินค้าท่ีมีประมาณเต็มคนัรถบรรทกุหรือ

เต็มตู้ รถไฟท่ีทําการขนส่งสินค้าชนิดนัน้เข้ามาแต่ละเท่ียวท่ีเป็นลกัษณะของสินค้ารุ่นเดียวกัน การ

จดัเก็บสนิค้าขนาดใหญ่ มีหลกัเกณฑ์ในการปฏิบตัดิงันี ้คือ  

       1. การจัดเก็บบนพาเลตหรือกระบะ ถ้าหากสามารถทําได้สนิค้ารุ่นขนาด

ใหญ่ทัง้ปวงจะถกูจดัวางบนพาเลตหรือกระบะ เว้นแตข่นาดของสินค้านัน้หรือหีบห่อ บรรจ ุหรือสภาพ

การเก็บรักษา ของพืน้ท่ีเก็บรักษานัน้อํานวยให้สามารถใช้หมอนรองสัน้ในการจดัเก็บได้ หรืออปุกรณ์ใช้

ในการเก็บรักษาอย่างอ่ืน เพ่ือเพิ่มความมัง่คงของกองสินค้าท่ีจดัวางบนพาเลทหรือ กระบะ และเพื่อ

ป้องกันการกดทับบรรจุหีบห่อท่ีไม่มัน่คงแข็งแรง ทัง้นีข้ึน้อยู่กับลกัษณะพิเศษทางกายภาพของ

คลงัสนิค้า และหีบห่อบรรจขุองชนิดนัน้ๆเป็นประการสําคญั 

      2. การจัดวางพาเลตหรือกระบะ กองพาเลตหรือกระบะจะเร่ิมต้นจาก

ผนงัและเรียงเป็นแถวออกมาสูท่างเดินไม่ใช้วางจากทางเดินเข้าสูผ่นงั การวางพาเลตหรือกระบะซ้อน

กนัต้องให้เป็นแนวตัง้ แถวของตัง้พาเลตหรือกระบะต้องเป็นแนวตรงเพื่อไมใ่ห้เกิดการสญูเปลา่ของเนือ้

ท่ีเก็บรักษา ในสว่นของพืน้ท่ีกองสินค้าขนาดใหญ่ตอนกลางของพืน้ท่ี แถวของตัง้พาเลตหรือกระบะจะ

เร่ิมจากด้านขวางที่กําหนดขึน้เป็นแนวผ่านกลางพืน้เก็บรักษาจากทางเดินข้างหนึ่งถึงอีกทางเดินอีก

ข้างหนึ่งของพืน้ท่ีนัน้ ด้วยวิธีนีส้ามารถจดัเก็บสินค้าต่างชนิดกนัโดยการวางแถวออกไปยงัทิศทาง

ในทางตรงกนัข้ามเอาหลงัติดกนัตามแนวเส้นขวางนีแ้ละเส้นขวางที่กําหนดขึน้นีไ้ม่จําเป็นต้องอยู่ตรง

แนวกึ่งกลางของพืน้ท่ีทางท่ีดีควรวางแนวเส้นไปทางด้านใดด้านหนึ่งเพื่อให้ได้ความลึกของแถวที่ไม่

เท่ากนัสามารถจดัเก็บสินค้าได้หลายขนาดและหลายรุ่นในพืน้ท่ีเดียวกนัโดยไม่เกิดสญูเปลา่ของเนือ้ท่ี
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เก็บรักษาการจดัวาง พาเลตหรือกระบะสินค้าลงซ้อบนตัง้หรือลงเรียงในแถวนัน้ หากลํา้แนวออกไป

บ้างไมเ่กิน 5 เซนตเิมตรก็ไมมี่ความจําเป็นต้องเลื่อนใหม่ให้แนวตรงจริงๆ คงปลอ่ยไว้เช่นนัน้ก็จะยงัทํา

ให้มีความมัน่คงของกองอยู่นัน้เอง เวลาและแรงงานที่จะใช้ในการยกเลื่อนวางกองใหม่นัน้เป็นการ

สญูเสียท่ีไมคุ่้มคา่ 

      3. ความสูงของกอง การท่ีจะวางกองพาเลทหรือกระบะได้สงูเพียงใดนัน้

ขึน้อยูก่บัความทนทานตอ่การถกูกดทบัของสินค้าชนิดนัน้ การใช้ประโยชน์จากอปุกรณ์ช่วยในการเก็บ

รักษาท่ีมีอยูค่วามมัน่คงและความปลอดอนัตรายของกองสินค้าท่ีมีอยู่ ความสามารถของการยกสงูสดุ

ของเคร่ืองมือท่ียกขนความสามารถในการรับนํา้หนกัของพืน้ท่ีเก็บรักษาและกฎของการเว้นช่วงว่าง

ระหวา่งกองสนิค้ากบัเพดานท่ีกําหนดให้บงัคบัท่ี 90 เซนตเิมตร หรือ 36 นิว้ 

     4. การวางเรียงเป็นแถว สินค้ารุ่นขนาดใหญ่จะต้องวางเรียงเป็นแถว แบะ

ควรจะกําหนดให้เป็นแถวสัน้ท่ีสดุ เท่าท่ีจะสามารถปฏิบตัิได้โดยไม่สอดคล้องกับปริมาณสินค้าท่ี

จัดเก็บสินค้าท่ีจะจัดเก็บในแถวเดียวกันนัน้จะต้องเป็นพาเลทหรือท่ีมีบรรจุสินค้าเดียวกันบรรจุใน 

หีบห่อขนาดเดียวกนั แตล่ะหีบห่อบรรจสุินค้าเท่ากนั และจดัวางในพาเลตในแบบเดียวกนั วิธีนีจ้ะทํา

ให้สะดวกแก่การตรวจนบัสนิค้าได้โดยไมเ่คลื่อนท่ีสนิค้านัน้ และทําให้มีการอนรัุกษ์เนือ้ท่ีเก็บรักษา 

     5. การกาํหนดทศิทางในการเก็บรักษา ตามกฎทัว่ไปการกําหนดทิศทาง

ของแถวจากแนวเส้นขวางที่กําหนดขึน้ โดยให้ด้านหลงัของแถวชนกนัเรียงออกไปเป็นแนวขนาด กบั

ความยาวของส่วนของพืน้ท่ีเก็บรักษา รูปส่ีเหลี่ยมพืน้ผ้า ทําให้ได้แถวสัน้และสามารถปรับการเก็บ

รักษาเหมาะสมให้สะดวกการกําหนดแถวเก็บรักษาเป็นแนวขนาดกับความยาวของอาคารเข้าไปยงั

พืน้ท่ีเก็บรักษาสิน้ลงถ้าหากทางเดินสําหรับทางการทํางาน รับงานหนกัเกินไปตามปกติก็อาจหัน 

ทิศทางการเก็บรักษาในส่วนใหญ่ๆ ของพืน้ท่ีออกจากสูท่างเดินหลกัของพืน้ท่ีออกสู่ทางเดินหลกั ซึง่

เป็นวิธีลดความคบัคัง่ในพืน้ท่ีทางเดินขวางโดยการถ่ายเทการยกขนและการเคลื่อนย้าย สว่นใหญ่ไปสู่

ทางเดนิหลกั 

     6. การถอนสินค้าออกจากพืน้ที่การเก็บรักษา การถอนสินค้าท่ีเป็นสว่น

ใหญ่ออกไปจากพืน้ท่ีเก็บรักษาต้องทําทีละแถว ให้หมดทัง้แถวแต่ละแถวไป เร่ิมถอนออกจากตัง้ 

พาเลทหรือกระบะท่ีอยูต่ดิกบัทางเดนิก่อนเรียงกนัตามลําดบัเข้าไปสูผ่นงัหรือแนวเส้นขวางท่ีกําหนดขึน้ 

ไม่ใช่ถอนตามแนวขวางด้านหน้าของแถวทัง้หมด การถอนสินค้าออกตามแนวขวางของกองทําให้

ทางเดินกว้างขึน้ และทําให้ไม่เกิดพืน้ท่ีว่างขึน้เพื่อรับสินค้าใหม่เข้ามาเก็บได้ การถอนสินค้าออกจาก

กองด้วยวิธีไมถ่กูต้องเป็นสาเหตธุรรมดาของการเกิดสภาพรังผึง้ขึน้ในเนือ้ท่ีเก็บรักษา 

               • การเก็บรักษาสินค้ารุ่นขนาดกลาง (Medium Lot Storage) หมายถึง 

ปริมาณสินค้าท่ีจดัเก็บได้ตัง้แต ่1 ตัง้ พาเลต เป็นสินค้าท่ีบรรทกุเข้ามาไม่เต็มคนัรถหรือไม่เต็มคูร่ถไฟ 
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หรือมีสินค้าหลายชนิดท่ีบรรทกุปนกนัมาในยานพาหนะเดียวกนั หลกัปฏิบตัิในการเก็บรักษาสินค้ารุ่น

ขนาดกลางโดยทัว่ไปอนุโลมตามการเก็บรักษาสินค้ารุ่นขนาดใหญ่เช่นเดียวกัน แต่มีสิ่งท่ีแตกต่าง

ออกไปโดยเฉพาะในเร่ืองขนาดของความลกึของแถวและการกําหนดทิศทางของการจดัเก็บ  ดงัตอ่ไปนี ้

            1. การจดัเก็บสนิค้าท่ีเป็นรุ่นขนาดกลางกระทําได้โดยการกําหนดทิศทาง

ให้ด้านหลงัของแถวติดด้านข้างของกองสินค้ารุ่นขนาดใหญ่ออกสู่ทางเดินหลกั หรือทางเดินขวาง

แล้วแตก่รณี วิธีนีทํ้าให้จดัเก็บสนิค้ารุ่นขนาดกลางได้อยา่งมีประสทิธิภาพผลมากที่สดุโดยไม่ต้องจดัให้

มีทางเดินมากขึน้ ซึง่พยายามจดัเก็บสินค้ารุ่นขนาดกลางในพืน้ท่ีเช่นนีใ้ห้ได้เสียก่อนท่ีจะใช้พืน้ท่ีเก็บ

รักษาอย่างอ่ืน การเก็บรักษารุ่นขนาดกลางอย่างได้ผลอีกแบบหนึ่งโดยการใช้ของพืน้ท่ีเก็บรักษาท่ีมี

ความลกึขนาด 4 ถึง 6 ตัง้พาเลทหรือกระบะซึง่อาจจดัเก็บสินค้าในพืน้ท่ีขนาดนีโ้ดยการวิธีหนัหลงัของ

แถวชนกนัให้ทิศทางการเก็บรักษาออกสูท่างเดนิทัง้สองข้างท่ีอยูต่รงกนัข้าม 

           2. ในกรณีท่ีส่วนของพืน้ท่ีอันเกิดจากการจัดให้มีทางเดินตามปกติไม่

เพียงพอกับรายการสินค้าท่ีจะต้องมีการจดัเก็บในคลงัสินค้านัน้ ก็อาจจําเป็นต้องจดัทางเดินให้มี

จํานวนเพิ่มขึน้ ถ้าผนงักัน้ประตกูลางทะลถุึงได้ตลอดความยาวของอาคาร ก็อาจจดัให้มีทางเดินหลกั

ตรงกลางให้เพิ่มขึน้อีกทางหนึ่งตลอดความยาวของอาคาร ทําให้ได้สว่นของพืน้ท่ีขนาดเล็กเพิ่มขึน้ถ้า

ผนงักัน้ไฟไม่มีประตกูลางท่ีจะจดัวางทางเดินหลกัเพิ่มขึน้ดงักล่าวแล้ว ก็อาจใช้วิธีเพิ่มทางเดินขวาง

ผ่านกลางของพืน้ท่ีขนาดใหญ่ในส่วนกลางของอาคาร เพ่ือแบ่งส่วนของพืน้ท่ีนัน้ออกเป็นสองส่วน

จํานวนของทางเดินขวางท่ีจดัให้มีเพิ่มขึน้นัน้ขึน้อยู่กบัปริมาณเฉลี่ย ของสินค้าแต่ละรายการท่ีจะเก็บ

รักษา ไม่ว่ากรณีจะเป็นอย่างไรก็ตาม ในทางปฏิบตัิแล้วการจดัทางเดินท่ีสดุ เพราะว่าเป็นทางท่ีทําให้

เสียเนือ้ท่ีเก็บรักษาท่ีมีคา่โดยใช่เหต ุ

           • การเก็บสินค้ารุ่นขนาดเล็ก (Small Lot Storage) สินค้าชนิดนัน้มี

ปริมาณท่ีรับเข้าเก็บรักษาคราวหนึ่ง หรือรุ่นหนึ่งตัง้แตห่นึ่งหีบห่อขึน้ไปถึงสองพาเลท หรือมากกว่านัน้ 

แตไ่มมี่ปริมาณเพียงพอท่ีจะวางซ้อนกนัได้เตม็หนึง่พาเลท 

 2.1.4.5 การกาํหนดทศิทางการเก็บรักษา (Direction of Storage) ทิศทางการเก็บ

รักษานบัว่าเป็นปัจจยัท่ีสําคญัตอ่การใช้เนือ้ท่ีให้เกิดประโยชน์อย่างคุ้มคา่โดยเฉพาะคลงัสินค้าท่ีใช้พา

เลตหรือกระบะ และรถยกในการเก็บรักษาการเลือกทิศทางการเก็บรักษาท่ีเหมาะสมทําให้เกิดสว่นของ

พืน้ท่ีขนาดตา่งๆ ขึน้ได้ตามท่ีต้องการ โดยไมต้่องเพิ่มจํานวนทางเดนิของปฏิบตังิานซึง่นบัวา่เป็นวิธีการ

ท่ีมีคณุคา่อนัมิอาจประมาณได้ ในขณะเดียวกนั การวางแผนอย่างมีระเบียบทําให้เกิดความสมดลุของ

การจราจร สําหรับทางเดินปฏิบตัิงานทัง้หมดอย่างเท่าเทียมกนั ขจดัปัญหาความแออดัให้บรรเทาเบา

บางลงได้การวางผงัสําหรับการเก็บรักษาสินค้ารุ่นขนาดใหญ่ตามตวัอย่างต่อไปนี ้ พฒันาโดยอาศยั

ทิศทางของการเก็บรักษาสําหรับสว่นของพืน้ท่ีท่ีรูปส่ีเหลี่ยมจตัรัุสขนาด 24 เมตร ซึง่เป็นสว่นของพืน้
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แบบหนึ่งสําหรับการเก็บรักษาสินค้า รุ่นขนาดใหญ่ในคลงัสินค้ามาตรฐาน ตามตวัอย่างนีไ้ม่ได้แสดง

เนือ้ท่ีของเสาและสิง่กีดขวางอื่นไว้ให้เห็น ซึง่ปกติในคลงัสินค้าท่ีออกแบบตามปกติจะต้องมีสิ่งกีดขวาง

อยูแ่น่นอน มีวิธีการกําหนดทิศทางการจดัเก็บดบันี ้
 (1) สินค้ารายการเดยีวจัดวางจากทางเดนิถงึทางเดนิ (Aisle-To-Aisle Storage) 
วิธีง่ายท่ีสดุแตข่าดความสามารถในการปรับตวัให้เหมาะสมกบัสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงไปของเนือ้ท่ี

เก็บรักษามากท่ีสดุ คือ การเก็บรักษาสินค้าจากทางเดินด้านหนึ่งเรียงเป็นแถวยาวไปทางเดินอีกด้าน

หนึง่ ด้วยการวางพาเลตหรือกระบะ ท่ีบรรจสุนิค้าเป็นตัง้สงู 4 ชัน้ วางเป็นแถวได้ 17 แถว จดัเก็บสนิค้า

เป็นรุ่นขนาดใหญ่ได้ 17 รายการซึง่แตล่ะรายการจะมีปริมาณสินค้าบรรจเุต็ม 68 พาเลตหรือกระบะ

เป็นปริมาณเท่ากบัสินค้าเต็มตู้รถไฟ 2 ตู้ ผงัเก็บรักษาลกัษณะนีไ้ม่อํานวยให้สามารถเก็บรักษาสินค้า

เป็นรุ่นขนาดกลางหรือขนาดเลก็ในสว่นของพืน้ท่ีท่ีเดียวกนันัน้ได้เลย 

 (2) การเก็บรักษาแบบหันหลังชนกัน (Back-To – Back Storage) วิธีการอีก

อย่างหนึ่งในการท่ีจะเพิ่มจํานวนแถวให้มากขึน้ และลดความลกึของแถวให้สัน้ลง พืน้ท่ีจะถกูแบ่ง

ออกเป็นสองส่วนโดยเส้นสมมตุิตามแนวขวางกับทิศทางการเก็บรักษาออกไปจากเส้นสมมตุิในทาง

ตรงกนัข้ามวิธีการนีเ้รียกวา่การเก็บรักษา “หนัหลงัชนกนั” แตเ่ป็นวิธีมาตรฐานสําหรับการเก็บรักษาทัง้

ปวงท่ีใช้ระบบรถยก และพาเลตหรือกระบะ โดยวิธีการเก็บรักษาสินค้าได้ 34 รายการ แทนท่ีจะเป็น

เพียง 17 รายการอย่างมีวิธีแรก และแตล่ะแถวมีความลกึเพียง 12 เมตร ซึง่แตล่ะรายการมีปริมาณ

เท่ากบั 1 ตู้รถไฟ การวางผงัเก็บรักษาเช่นนีเ้ป็นการปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมากขึน้กว่าวิธีแรก แต่

ทัง้นีก็้ยงัไมส่ามารถใช้พืน้ท่ีนัน้ในการจดัเก็บสนิค้าท่ีมีปริมาณน้อยกวา่ 1 ตู้รถไฟ 

(3) การเก็บรักษาแบบการหันข้างชนกัน (Side-To-Back Storage) วิธีเก็บรักษา

อีกแบบหนึ่งท่ีอํานวยให้มีการอ่อนตวัปฏิบตัิมากยิ่งขึน้ คือวางแถวสัน้ของพาเลตหรือกระบะตามแนว

ด้านข้างของพืน้ท่ีขนาดใหญ่ แนวของแถวเหล่านีจ้ะจดัเป็นมมุฉากกับทิศทางของการเก็บรักษาท่ี

กําหนดไว้แตเ่ดิม วิธีนีเ้รียกการเก็บรักษาแบบ “ข้างชนหลงั” กําหนดแนวเส้นสมมตุิขึน้มาแล้วจดัวาง

สินค้าขนาดกลางจากเส้นนีอ้อกสู่ทางเดินโดยการใช้ทางเดินทัง้สี่ด้านของพืน้ท่ีท่ีนัน้เป็นแนวหน้าของ

กองสินค้าทําให้สามารถใช้พืน้ท่ีนัน้ในการเก็บรักษาสินค้ารุ่นขนาดกลางได้ โดยไม่ต้องจดัให้มีทางเดิน

เพิ่มขึน้และไมทํ่าให้ความสามารถในการเข้าถึงสนิค้ามีความเสื่อมเสียไป 

(4) การกาํหนดเส้นแบ่งแนวกึ่งกลางของพืน้ที่ (Off-Center Dividing Line) การ

แบ่งส่วนของพืน้ท่ีให้มีความลกึแตกต่างกนัโดยกําหนดเส้นแบ่งแนวออกกึ่งกลางของพืน้ท่ีให้ได้ขนาด

ของแถวหลากหลายออกไป เส้นสมมตุิท่ีจะให้หลงัแถวกระบะชนกนัทัง้หมดขึน้ในแนวที่ไม่ตรงกนักบั

แนวกึ่งกลางของพืน้ท่ี ทําให้ได้พืน้ท่ีใหม่ไม่เท่ากนัเป็นพืน้ท่ีใหญ่มีความลกึมากสว่นหนึ่งและเป็นพืน้ท่ี

ขนาดกลางมีความลกึน้อยกว่าอีกส่วนหนึ่ง การวางแผนผงัแบบนีจ้ะเป็นท่ีพงึประสงค์ก็แตใ่นกรณีท่ีมี
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ความแน่ใจว่ามีจํานวนรายการของสินค้าท่ีมีปริมาณการเก็บรักษาตัง้แต ่ 2 ตู้รถไฟหรือมากกว่านัน้ขึน้

ไปอยู่หลายรายการ ความลกึของพืน้ท่ีสําหรับการจดัเก็บแบบข้างชนหลงัมีอยู่หลายรายการ ความลกึ

หลายพืน้ท่ีในการจดัเก็บแบบข้างชนหลงัมีอยูห่ลายขนาดจาก 1 ถึง 4 ตัง้พาเลตหรือกระบะ เพ่ือให้เกิด

แถวสัน้ขึน้หลายขนาด การวางชัน้วางพาเลตหรือกระบะแบบข้างชนหลงัไว้เป็นแนวสดุท้ายของพืน้ท่ี 

ทําให้สามารถใช้เนือ้ท่ีเก็บรักษาได้เต็มท่ีได้มากขึน้ มิได้ตัง้ใจให้ใช้มาตรฐานของการวางผงัเก็บรักษา

สําหรับสนิค้าประเภทหนึง่ประเภทใดโดยเฉพาะ เพียงแตเ่ป็นการชีใ้ห้เห็นวิธีจดัแจงท่ีควรมาใช้กบัพืน้ท่ี

ซึง่มีอยู่คงท่ีกบัทางเดินท่ีอาจจดัแจงด้วยวิธีตา่งๆ เพ่ือให้เกิดความยืดหยุ่นมากท่ีสดุของการปฏิบตัิการ

เก็บรักษาคลงัสนิค้า 
 2.1.4.6 แผนภูมิผังพืน้ที่คลังสินค้า (Plano Graph or Warehouse Floor Plan) 
แผนภมูิผงัพืน้ท่ีคลงัสินค้าเป็นเคร่ืองมือท่ีดีมากอย่างหนึ่งในการจดัการเก่ียวกบัการท่ีจะดํารงไว้ซึง่การ

ควบคมุและการใช้เนือ้ท่ีเก็บรักษาอย่างถกูต้องและทนัสมยั ทําให้เจ้าหน้าท่ีในการเก็บรักษาสินค้าใน

การวางแผนในการใช้เนือ้ท่ีเก็บรักษาได้อย่างมีประสิทธิผล ยิ่งกว่านัน้แผนภมูินีย้งัมีโครงสร้างในการ

พฒันาแผนการเก็บรักษาทัง้ปวงในการประกอบกิจการคลงัสนิค้า 

        (1) แผนภมูิพืน้ท่ีคลงัสินค้าท่ีได้จดัทําไว้อย่างสมบูรณ์และทนัสมยัอยู่เสมอจะ

แสดงถึงสภาพท่ีแท้จริงในการใช้เนือ้ท่ีเก็บรักษาสทุธิภายในอาคารคลงัสินค้า โรงเก็บสินค้าหรือพืน้ท่ี

เก็บรักษากลางแจ้ง ข้อมลูเหลา่นีจ้ะได้รับการแก้ไขเปลี่ยนแปลงให้ทนัสมยัอยู่เสมอบนแผนภมูิผงัพืน้ท่ี

ของคลงัสินค้าโดยการถ่ายทอดข้อมูลเหล่านัน้มาจากรายการสถานภาพเนือ้ท่ีเก็บรักษาซึ่งมีการส่ง

รายงานนีเ้ป็นประจําทุกเดือนอยู่แล้วแผนภมูิแสดงถึงการแบ่งส่วนของพืน้ท่ีท่ีเก็บรักษาเป็นพืน้ท่ีเก็บ

รักษาเป็นพืน้ท่ีรับสินค้า พืน้ท่ีจ่ายสินค้า ทางเดินหลกั ทางเดินขวาง ทางเดินกัน้ไฟ และพืน้ท่ีสําหรับ

ความมุง่หมายอยา่งอ่ืนๆ นอกจากนัน้ยงัแสดงถึงพืน้ท่ีซึง่มีสนิค้าเก็บอยูแ่ละพืน้ท่ีวา่งด้วย 

       (2) แผนภมูิผงัพืน้ท่ีคลงัสินค้า โครงท่ีจําลองพืน้ท่ีทัง้หมดของอาคารคลงั โรงเก็บ

สินค้า ชัน้ของอาคารหลายชัน้ หรือพืน้ท่ีเก็บรักษาแบบอ่ืนๆ โดยย่อในมาตรสว่น 1 ตอ่ 400 ระยะใน

แผนภมูิ 1 ซม.เท่ากบั 4 เมตร ในพืน้ท่ีจริง เส้นศนูย์กลางตามยาวลากจากซ้ายไปขวาของแผนภมูิตอน

หรือสว่นท่ีแบง่ย่อยออกไปของพืน้ท่ีเก็บรักษาอาจสร้างเป็นตารางกริดตามมาตราสว่น และขนาดของ

พาเลตหรือกระบะ ท่ีใช้ในการเก็บรักษา เพ่ือความมุ่งหมายในการสร้างตารางกริดนื ้ ความกว้างยาว

ของพาเลตหรือกระบะจะต้องเพิ่มขึน้ 5 ซม. ทัง้สี่ด้านสําหรับเนือ้ท่ีจะต้องใช้วางพาเลต หรือกระบะบน

พืน้คลงั แตอ่ย่างไรก็ตามถ้าต้องการใช้พาเลตหรือกระบะหลายขนาดในการเก็บรักษาในตอนใดตอน

หนึ่ง หรือในพืน้ท่ีแบ่งย่อยในพืน้ท่ีใดพืน้ท่ีหนึ่งตารางกริดท่ีสร้างไว้ก็ไม่อาจใช้ได้ และอาจไม่ต้อง

คํานงึถึง 
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      (3) ตอนหรือสว่นท่ีแบง่ย่อยของพืน้ท่ีจะแสดงในแผนภมูิด้วยเส้นท่ีวางเป็นกรอบ

หรือเส้นลากตดักนัให้ทราบถึงตําแหน่งและขนาดของพืน้ท่ีซึง่ไม่ใช้ในการเก็บรักษาตามมาตรสว่นของ

แตล่ะพืน้ท่ีนัน้ แผนภมูิผงัท่ีคลงัสินค้าจะจํานวนตารางเมตรของเนือ้ท่ีทัง้หมด เนือ้ท่ีซึง่ไม่ใช้ในการเก็บ

รักษา และเนือ้ท่ีสทุธิในการเก็บรักษาสินค้า ภายในเนือ้ท่ีสทุธินัน้จะแสดงให้ทราบถึงประเภทหรือ

จําพวกของสนิค้าท่ีเก็บรักษาอยูใ่นพืน้ท่ีนัน้ๆ โดยระบบรหสัหมายเลข 

      (4) แผนภมูิผงัพืน้ท่ีของคลงัสินค้าจะต้องจดัทําขึน้หลายฉบบั เพ่ือติดแสดงไว้ใน

สถานท่ีตา่งๆ ท่ีให้ผู้ เก่ียวข้องเห็นได้ง่าย เช่นในท่ีสํานกังานในคลงัสินค้าแตล่ะอาคาร หรือแตล่ะพืน้ท่ี

เก็บรักษา โดยติดไว้บนแผ่นกระดาน และมีแผ่นใสปิดทางไว้ ข่าวสารเก่ียวกบัพืน้ท่ีว่าง อาจจะแสดงไว้

บนแผ่นใดด้วยดินสอ ซึง่สามารถลบออกหรือแก้ไขปรับปรุง ให้ทนัสมยัอยู่เสมอได้ตามท่ีต้องการและ

อาจแสดงโดยการระบายสีบนแผ่นใสเพราะแผนภูมิไม่อาจแสดงสภาพของการเก็บรักษาเป็นส่วน

ปลีกยอ่ยในช่องเก็บของแตล่ะช่องได้ 

 2.1.4.7 การกาํหนดตาํแหน่งของสินค้า  เกณฑ์พิจารณาในการกําหนดตําแหน่งของ

สินค้าประเภทตา่งๆ ในแผนผงัพืน้ท่ีเก็บรักษานัน้อาศยัหลกัการพืน้ฐานเก่ียวกบัปัจจยัพิจารณาในการ

วางแผน และแบบตา่งๆ ของการเก็บรักษาท่ีได้กลา่วมาแล้วเร่ิมต้นจากการกําหนดตําแหน่งของสินค้า

แตล่ะประเภทลงในแผนผงัพืน้ท่ีเก็บรักษา และการกําหนดตําแหน่งของสินค้าแตล่ะรายการลงในพืน้ท่ี

ท่ีกําหนดสําหรับประเภทนัน้ให้เป็นไปตามอตัราความถ่ีของการหมนุเวียนโดยไม่ต้องคํานึงถึงขนาดท่ี

แตกตา่งกนัของแตล่ะรายการในประเภทเดียวกนั ยกเว้นรายการที่มีขนาดใหญ่มาก หรือมีนํา้หนกัมาก

ผิดปกตจิริงๆ ท่ีจะเป็นปัญหาเก่ียวกบัการยกขน และการจดัเก็บท่ีต้องแยกออกมากําหนดตําแหน่งเก็บ

ท่ีเหมาะสมต่างหากโดยไม่คํานึงถึงอตัราความถ่ีในการหมนุเวียนอย่างรายการทัว่ไป แต่ถึงอย่างไรก็

ควรให้อยู่ในพืน้ท่ีเดียวกนักบัสินค้าชนิดอ่ืนๆ ท่ีเป็นประเภทเดียวกนันัน้เองแตอ่าจเลือกตําแหน่งท่ีง่าย

ตอ่การเข้าถึงซึง่อาจใช้เคร่ืองมือยกขน หรือวิธีการเก็บรักษา เป็นพิเศษโดยเฉพาะแตกตา่งไปจากสินค้า

รายการอื่นๆ ในประเภทเดียวกนั ขัน้ตอนในการปฏิบตัิเก่ียวกบัการกําหนดตําแหน่งเก็บควรเป็นไป

ตามลําดบัดงัตอ่ไปนี ้

    1. จัดทาํแผนภูมิผังพืน้ที่ แผนภมูผงัพืน้ท่ีเก็บรักษาของแตล่ะพืน้เป็นสิ่งสําคญั

ท่ีต้องจดัทําขึน้ สิ่งท่ีจะต้องแสดงไว้ในแผนภมูิในชัน้แรกได้แก่อปุสรรคท่ีเป็นข้อจํากดัในการเก็บรักษา

ซึง่ได้แก่ ตําแหน่งของเสา ช่องบนัได ทางเลื่อนของลิฟท์ พืน้ท่ีสํานกังาน และห้องนํา้ การกําหนด

ตําแหน่งของพืน้ท่ีท่ีรับ พืน้ท่ีจ่าย และพืน้ท่ีสําหรับการเก็บรักษาเป็นส่วนปลีกย่อยต้องเป็นไป

ตามลําดบัความสําคญัความจําเป็นท่ีจะต้องอยู่ใกล้ชิดกับเคร่ืองมือยกขนประจําท่ี และสิ่งอํานวย

ความสะดวกอื่นของคลงัสินค้า แล้วร่างภาพลงไปในแผนผงัของพืน้คลงั แล้วจึงกําหนดขนาดของรุ่น

ตําแหน่งของรุ่น และตําแหน่งของชัน้วางลงไปให้เป็นการแน่นอน 



28 
 

  2. กําหนดตาํแหน่งสินค้าลงบนแผนผัง กําหนดตําแหน่งแตล่ะประเภทตาม

หลกัของการปัจจยัความคล้ายคลงึกนัลงไปก่อน วา่พืน้ท่ีใดใช้สําหรับการจดัเก็บรักษาสนิค้าประเภทใด

โดยพิจารณาเลือกประเภทท่ีมีอตัราการหมนุเวียนสงูท่ีสดุ ไว้ใกล้กบัพืน้ท่ีบรรจแุละจดัส่งถ้าเป็นส่วน

ใหญ่ก็จะให้อยูใ่กล้พืน้ท่ีเก็บรักษาเป็นสว่นปลีกยอ่ยมากท่ีสดุ ในขณะเดียวกนักบัพืน้ท่ีกําหนดพืน้ท่ีเก็บ

รักษาเป็นส่วนใหญ่นัน้ก็กําหนดจํานวนพืน้ท่ีเก็บรักษาในตู้ เก็บ เป็นส่วนปลีกย่อยให้มีการอย่าง

เพียงพอสําหรับสนิค้าประเภทนัน้ด้วย สนิค้าประเภทท่ีมีอตัราการหมนุเวียนสงูในลําดบัตอ่ไปก็จะได้รับ

การกําหนดพืน้ท่ีใกล้เคียวกบัประเภทแรก และดําเนินการในลกัษณะเช่นนีต้่อไป จนกว่าสินค้าทุก

ประเภทท่ีทําการเก็บรักษาในพืน้ท่ีนัน้ได้รับการกําหนดตําแหน่งลงในพืน้ท่ีจนครบ สินค้าประเภทท่ีมี

การหมนุเวียนตํ่าท่ีสดุ จะอยูต่อนหลงัสดุของพืน้ท่ีท่ีเก็บรักษา 

  3. กาํหนดเนือ้ที่เก็บรักษาตามขนาดของสินค้า เม่ือได้กําหนดเนือ้ท่ีเก็บรักษา

ตามประเภทของสินค้าตามอาศยัหลกัของความคล้ายคลึงกนัและสินค้ายอดนิยมท่ีมีอตัราความถ่ีใน

การหมนุเวียนมากดงัท่ีได้กลา่วมาแล้ว ขัน้ตอ่ไปก็คือการแบง่เนือ้ท่ีเก็บรักษาของแตล่ะประเภทนัน้ตาม

ขนาดของสินค้าแตล่ะชนิดเป็นรายการที่มีขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ หลกัการนีเ้หมือนกนัทัง้

การเก็บรักษาเป็นสว่นใหญ่และการเก็บรักษาเป็นสว่นปลีกยอ่ย กลอ่งบรรจสุนิค้าสําหรับช่องเก็บขนาด

เล็กจะใสไ่ว้ในช่องตอนกลางของตู้ เก็บจํานวนประมาณร้อยละ 65 ของรายการทัง้หมดจะจดัเก็บ ใน

ตอนกลางของตู้ซึง่มีความสงูระดบัหน้าอก 

 
          2.1.5 ระบบระบุตาํแหน่งเก็บสินค้า (Stock Locator System) 
   2.1.5.1 ความสาํคัญของระบบบอกตาํแหน่งเก็บ  การปฏิบตัิงานเก็บรักษาสินค้า มี

วตัถปุระสงค์สําคญั คือ การจดัเก็บสินค้าให้มีลกัษณะท่ีสามารถเข้าถึงสินค้าท่ีเก็บรักษานัน้ได้สะดวก

ท่ีสดุ ทัง้นีเ้พ่ือให้การตรวจสอบสนิค้าก็ดีการนําสนิค้าออกจ่าย หรือจดัสง่ก็ดีกระทําได้อย่างสะดวกและ

รวดเร็วไม่เกิดความสบัสน หรือผิดพลาดขึน้ได้ การท่ีจะให้บรรลวุตัถปุระสงค์เช่นนีไ้ด้นอกจากอาศยั

การวางแผนกําหนดผงัพืน้ท่ีเก็บรักษาอย่างมีประสิทธิภาพแล้วการจัดให้มีระบบบอกตําแหน่งเก็บ

สินค้าอย่างเหมาะสมก็มีความสําคญัเป็นอย่างมากเช่นเดียวกนั สินค้าท่ีเก็บรักษาอยู่ในคลงัสินค้า

เช่นเดียวกนั มีความหลากหลายไม่ว่าจะเป็นเร่ืองของประเภทชนิด จํานวน รายการ จํานวนรุ่นท่ีรับเข้า

มา และความแตกต่างของปริมาณในแต่ละรุ่น แต่ละรายการการกําหนดระบบบอกตําแหน่งสินค้า

อยา่งเหมาะสมจะให้ผลในการปฏิบตังิานเก็บรักษาดงัตอ่ไปนี ้

           1. ทําให้การค้นหาสนิค้าเพื่อนําออกจ่ายกระทําได้สะดวก รวดเร็ว ถกูต้อง 

         2. ทําให้การรับสินค้าเข้าเก็บรักษากระทําได้อย่างมีประสิทธิภาพ กําหนด

ตําแหน่งเก็บได้อยา่งเหมาะสมตามประเภทของสนิค้าและลําดบัความถ่ีในการหมนุเวียน 
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         3. ทําให้สามารถใช้เนือ้ท่ีเก็บรักษาได้ประโยชน์มากท่ีสุด โดยการเลือก

ตําแหน่งเก็บตามขนาดของพืน้ท่ีเก็บรักษาให้สอดคล้องกบัขนาดรุ่นของสนิค้าท่ีรับเข้ามา และการเลือก

สนิค้าออกจ่ายได้ถกูต้องตามแผนท่ีตัง้ไว้ 

         4. ทําให้สะดวกแก่การตรวจสอบกระทําได้อย่างรวดเร็วและถูกต้องตาม

รายการที่กําหนดให้ 

 2.1.5.2 ตาํแหน่งเก็บรักษาเป็นส่วนใหญ่ (Bulk Storage Location) มีหลกัเกณฑ์ท่ี

สําคญัอยู ่ 2 ประการ คือ 

         2.1.5.2.1 การกําหนดโครงสร้างรหสัตําแหน่งเก็บ ประกอบด้วยเลขและตวัเลข

อกัษร 9 หลกั 

                  - ตําแหน่งท่ีหนึ่งและท่ีสอง เป็นหมายเลขประจําอาคาร เพ่ือความมุ่ง

หมายในการควบคมุโดยเฉพาะ 

                 - ตําแหน่งท่ีสาม เป็นหมายเลขประจําชัน้ของอาคารสําหรับ

คลงัสนิค้าท่ีเป็นอาคารหลายชัน้ 

                 - ตําแหน่งท่ีส่ี เป็นหมายเลขของอาคารหรือพืน้ท่ีเก็บรักษามีผนงักัน้

ไฟท่ีมีเส้นแบง่ 

                - ตําแหน่งท่ีห้าและท่ีหก เป็นหมายเลขประจําแถวภายในตอนทอด

ขนานกบัแนวหวัท้าย 

                - ตําแหน่งท่ีเจ็ดและท่ีแปด เป็นหมายเลขประจําแถวยาว ซึง่เป็นด้าน

ยาวของอาคาร 

                - ตําแหน่งท่ีเก้า เป็นหมายเลขของกองเก็บสนิค้า 

     2.1.5.2.2 การทําเคร่ืองหมายตําแหน่งเก็บในพืน้ท่ีเก็บรักษา หากสามารถทําได้

พืน้ท่ีภายในอาคารต้องสร้างตารางกริดลงไว้อย่างถาวรโดยการตีเส้นด้วยสี หรือด้วยวิธีการอย่างอ่ืนท่ี

จะให้ตารางกริดปรากฏอย่างชดัเจนในพืน้ท่ีเก็บรักษาทัง้นีเ้พ่ือความ สะดวกในการจดัเก็บสินค้าให้ได้

แถวในแนวอย่างมีระเบียบ บนเส้นแบง่ขอบของพืน้ท่ีเก็บรักษาซึง่แบง่ย่อยออกไป จะมีหมายเลขของ

แถวกํากบัไว้ทัง้แถวสัน้และแถวยาว เช่นเดียวกบัพืน้ท่ีของแผนภมูิในพืน้ท่ีเก็บรักษาหรืออย่างน้อยท่ีสดุ

ก็เขียนไว้ท่ีมมุของจดุตดัในทางเดิน หมายเลขของแถวเหลา่นีค้วรอยู่บนแนวขอบของทางเดินเพื่อไม่ให้

ลํา้ออกมาจากแถวจราจรของทางเดินถ้าสภาพของผิวพืน้ท่ีไม่อํานวยให้เขียนหมายเลขลงไปได้ก็อาจ

แสดงหมายเลขเสาเหลา่นีไ้ว้ท่ีต้นเสา และสามารถมองเห็นได้ง่ายและใช้สีท่ีเดน่ชดั 
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        2.1.6 เทคโนโลยีสารสนเทศ (Warehouse Information Technology) 
  2.1.6.1 เทคโนโลยีสารสนเทศกับการจัดการโลจิสตกิส์ กิจกรรมโลจิสติกส์ต้องการ

ความรวดเร็ว ถกูต้องแม่นยําในระดบัสงู การแลกเปลี่ยนสารสนเทศ จึงมีความจําเป็น ดงันัน้จึง

จําเป็นต้องเช่ือมตอ่ทกุกิจกรรมเข้าด้วยกนั โดยเทคโนโลยีสารสนเทศประกอบด้วยฮาร์ดแวร์ ซอฟแวร์ 

ระบบเครือข่าย ซึง่การนําคอมพิวเตอร์มาใช้ในโลจิสติกส์จะมีกิจกรรมท่ีสําคญัๆได้แก่ การควบคมุ

คณุภาพ การเก็บรักษา การเลือกสินค้า การควบคมุความผิดพลาด การบรรจภุณัฑ์ และการขนส่ง 

เพราะสารสนเทศเป็นกุญแจสู่ความสําเร็จของการจดัการโลจิสติกส์ในปัจจบุนั สารสนเทศที่ถกูต้อง 

และทนัเวลาจะช่วยให้กิจการสามารถลดระดบัสนิค้าคงคลงัและปรับเส้นทางและตารางเวลาการขนสง่ 

รวมทัง้การเพิ่มประสิทธิภาพการให้บริการกับลูกค้าทั่วไปทําให้สามารถลดค่าแรงงาน เพิ่ม

ประสิทธิภาพของการใช้อุปกรณ์ในระบบโลจิสติกส์และเพิ่มอัตราการใช้ประโยชน์จากปริมาตรใน

คลงัสินค้าระบบเครือข่ายการติดต่อส่ือสารเป็นสิ่งสําคญัในการจัดการคลงัสินค้าโดยอํานวยความ

สะดวกตอ่การแลกเปลี่ยนข้อมลูระหว่างเคร่ืองคอมพิวเตอร์ การอ่านบาร์โค้ด การใช้งานหุ่นยนต์ การ

ควบคมุการขนถ่ายโดยการใช้สายพานลําเลียง เป็นต้น ในปัจจบุนัมีเคร่ืองมือท่ีสําคญั คือ โครงข่าย

เครือข่ายในพืน้ท่ี (LAN) ซึ่งระบบนีส้ามารถสร้าง ขึน้ได้หลายวิธี เพ่ือการควบคมุการไหลของ

สารสนเทศให้ดีขึน้และเพื่อให้สามารถใช้อปุกรณ์อํานวยความสะดวกตา่งๆได้อยา่งมีประสิทธิภาพ โดย

อาศยัการเช่ือมโยงข้อมลูสารสนเทศ โดยใช้ฐานร่วมกนั เป็นการลดการทํางานท่ีซํา้ซ้อนในระบบท่ีไม่

จําเป็น เช่น การบนัทกึข้อมลูซํา้ และความผิดพลาดจากการทํางานด้วยวิธีการปกต ิ

 2.1.6.2 ฮาร์ดแวร์สําหรับการจัดการคลังสินค้า ในการจดัการคลงัสินค้า การ

ประยุกต์ใช้ระบบซอฟแวร์จําเป็นต้องมีฮาร์ดแวร์เพ่ือใช้ในการเช่ือมต่อเพ่ือส่ือสารในระบบทัง้

กระบวนการหลงัจากมีการอ่านรหัสสินค้า จะส่งผ่านคลื่นวิทยุไปยงัเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีจัดการ

คลงัสินค้า และประมวลผลส่งผ่านไปยังเคร่ืองคอมพิวเตอร์ของทุกฝ่ายท่ีเก่ียวข้องดงัแสดงใน

ภาพประกอบ 4 
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ภาพประกอบ 4 ผงัการเช่ือมตอ่ระบบสื่อสาร 

 

             โดยการทํางานต้องพ่วงระบบซอฟแวร์ และฮาร์ดแวร์คอมพิวเตอร์ซึง่ในระบบ

ประกอบด้วยอปุกรณ์ ซึง่ต้องมีข้อกําหนดทางเทคนิคขัน้ตํ่าของฮาร์ดแวร์ โดยการออกแบบต้องให้มีการ

ยืดหยุ่นสําหรับการเช่ือมตอ่ในอนาคตด้วย โดยมี Open Data Base Connectivity) ให้สอดคล้องกบั

ระบบบาร์โค้ดและการทํารายการ สนิค้าคงคลงั การจดัเก็บ การรับสนิค้า ความเหมาะสมระหว่างใบสัง่

ซือ้ การคืน การผลิต การโอน การย้ายสินค้าการหยิบสินค้าตามการผลิต การตรวจสอบสถานะการ

จดัส่ง การจดัส่ง และรายงาน การสํารองข้อมลู ต้องการกําหนดรายละเอียดทางเทคนิคของ

คอมพิวเตอร์ เป็นต้น 

          2.1.6.3 ฐานข้อมูล  ลกัษณะฐานข้อมลูท่ีดี ได้แก่ ไม่สลบัซบัซ้อน เข้าใจง่าย 

อธิบายได้ชดัเจน ลดความซํา้ซ้อน น่าเช่ือถือ เป็นข้อมลูท่ีต้องการ ฐานข้อมลูประกอบด้วยข้อมลูท่ี

องค์กรต้องการใช้งานครบถ้วน ขยายขอบเขตได้และสามารถรองรับของการใช้ข้อมลูได้ 

          2.1.6.4 ซอฟแวร์การจัดการคลังสินค้า ในปัจจุบันมีการประยุกต์ใช้

ซอฟแวร์โลจิสติกส์และการจดัการซพัพลายเชนในรูปของซอฟแวร์การจดัการ การกระจายสินค้า การ

จดัการคลงัสนิค้า การจดัการขนสง่รวมถึงซอฟแวร์ ERP 
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                        - การกระจายสินค้าและโลจิสติกส์ เป็นกระบวนการวางแผนการ

ดําเนินงานและการควบคมุการเคลื่อนย้ายวตัถดุิบ ชิน้สว่น และสินค้าสําเร็จรูปทัง้ขาเข้าและขาออก

จากองค์กรธุรกิจ ในช่องทางกระจายสินค้าด้วยต้นทนุท่ีตํ่า ตลอดจนการบริการเพื่อตอบสนองความ

ต้องการของลกูค้าเป็นสําคญั โดยระบบนีจ้ะเช่ือมโยงการผลิตสินค้าและบริการเข้ากบัการตลาดด้วย 

การเคลื่อนย้ายสินค้า ตลอดจนการไหลของข้อมลูข่าวสารอย่างมีประสิทธิภาพ สว่นใหญ่จะเก่ียวข้อง

กบัการจดัการคลงัสินค้า การขนส่ง ทัง้ในด้านการจดัตารางเวลาขนส่ง การเลือกวิธีการขนส่ง  

การจดัการกระบวนการทางศลุกากร ต้นทนุการขนสง่อยู่ประมาณ 50%-67% ของต้นทนุระบบการ

กระจายสินค้าทางธุรกิจทัง้หมด และอยู่ราวร้อยละ 20 ของต้นทนุผลิตภณัฑ์ทัง้หมด การเลือกวิธีการ

ขนสง่ท่ีเหมาะสมจึงจะสามารถลดต้นทนุของผลิตภณัฑ์ต่อหน่วยลงได้ ทัง้นีต้้องคํานึงถึงสภาพสินค้า 

เส้นทางและระดบัการบริการลกูค้า บางครัง้ขนาดการขนส่งหรือขนาดของการผลิตท่ีประหยดัมีเกิน

ปริมาณท่ีลกูค้าต้องการทําให้จําเป็นต้องมีว่างไว้เก็บของท่ีเหลือ เพ่ือเก็บสินค้าให้พร้อมท่ีจะส่งของ

ตอ่ไปยงัพนัธมิตรในซพัพลายเชนในขัน้ตอ่ไป 

                      - ศนูย์กระจายสินค้าและจดัการคลงัสินค้า ปัจจบุนัในยคุเทคโนโลยี

สารสนเทศไร้พรมแดน แนวโน้มการเปลี่ยนแปลงในคลงัสินค้าและศนูย์กระจายสินค้าได้มีการจดัการ

เปลี่ยนไปโดยใช้การจัดการ ซพัพลายเชนมาเก่ียวข้องมากขึน้ มีระบบสารสนเทศ พาณิชย์

อิเลคทรอนิกส์ซึง่สง่ผลกระทบต่อรูปแบบการจดัการแบบเดิม โดยอินเตอร์เน็ตทําให้การจดัส่งสินค้าถ่ี

ขึน้ ปริมาณการสัง่ซือ้น้อยลง การตอบสนองลกูค้ารวดเร็วในการเติมเมนคูําสัง่ซือ้ การวางผงัคลงัสินค้า

เป็นแบบการไหลของคลงัควบคมุด้วยระบบเทคโนโลยีอตัโนมตัิ เพ่ือควบคมุกระบวนการเคลื่อนย้าย 

ทําให้การทํางานและการจดัสง่รวดเร็วขึน้ 

                      - ระบบการจดัการคลงัสินค้า แนวโน้มการกระจายสินค้าปัจจบุนั เร่ิม

ใช้ระบบเทคโนโลยีอตัโนมตัิ เช่น ซนัโยใช้คลงัสินค้าอตัโนมตัิในการกระจายสินค้า จดัเก็บประมาณ

หนึ่งหม่ืนพาเลต ซึ่งต้องพ่วงระบบการจดัการคลงัสินค้ากบัหุ่นยนต์ท่ีอยู่ในรูปของเครนขนส่งสินค้า

นอกจากนัน้ยงัควบคมุการจดัเก็บ การรับ การเลือกหยิบสินค้า การจดัสง่ ตอ่พ่วงกบัระบบการจดัการ

ขนสง่ มีระบบการจดัการด้านแรงงาน การออกฉลากรหสัแท่ง การบรรจภุณัฑ์ การค้นหาช่องจดัเก็บทํา

ให้เกิดการใช้ปริมาตรคลังสูงสุด การใช้ซอฟแวร์การจัดการคลังสินค้าทําให้สามารถเพิ่มขีด

ความสามารถในการแข่งขนัได้ ได้แก่ ปรับปรุงให้สินค้าคงคลงัมีความแม่นยํา ลดเวลาในกระบวนการ

สัง่ซือ้ ปรับปรุงระดบัการให้บริการลกูค้า ลดต้นทนุการจดัเก็บสินค้าคงคลงั เพิ่มผลตอบแทนในการลง 

ทนุและลดข้อบกพร่องในการจดัส่งการใช้ซอฟแวร์สามารถเพิ่มความรวดเร็วและแม่นยํา การทํางาน

เป็นระบบเวลาจริงฉะนัน้ในการจดัซือ้ซอฟแวร์ต้องพิจารณาเบือ้งต้นในปัจจยัตอ่ไปนี ้
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                  1. ใช้ร่วมกบัอปุกรณ์การอ่านรหสัแท่งแบบไร้สายได้ และเคร่ืองอ่าน

รุ่นอ่ืนๆ เพ่ือลดภาระด้านแรงงาน และพืน้ท่ีคลงัสนิค้า 

                 2. สามารถใช้ร่วมกบัอินเตอร์เน็ต อินทราเน็ต และระบบเครือข่ายใน

องค์กรได้ เพ่ือวางแผนและตดิตามข้อมลูในการดําเนินงานให้สอดคล้องกบัพนัธมิตรทางการค้าทกุฝ่าย 

                 3. นอกจากฟังก์ชัน่ใช้งานพืน้ฐานแล้ว ยงัต้องพิจารณาการขยายขีด

ความสามารถในงานตอ่ไปนี ้

                - การขายเป็นสนิค้าผา่นคลงั และการจดัการคําสัง่ซือ้ 

              - การวางแผนการรับสนิค้า 

              - การหยิบสนิค้า 

              - การตดิตามรายการสนิค้ารายวนั เลขหมายการตดิตามสนิค้า และ

สามารถตดิตามสนิค้าจากหลายที่ได้ 

              - สามารถตรวจนบัสนิค้าคงคลงัตามรอบ 

              - การเช่ือมตอ่กบัระบบขนสง่ (จารุนนัท์ ธรานนท์. 2543: ออนไลน์) 

   2.1.6.5 Barcode บาร์โค้ดหรือรหสัแท่ง คือ สญัลกัษณ์รหสัแท่งท่ีใช้แทนข้อมลูตวัเลขมี

ลกัษณะเป็นแถบมีความหนาบางแตกต่างกนัขึน้อยู่กบัตวัเลขท่ีกํากบัอยู่ข้างล่าง การอ่านข้อมลูจะ

อาศยัหลกัการสะท้อนแสง เพ่ืออ่านข้อมลูเข้าเก็บในคอมพิวเตอร์โดยตรงไม่ต้องผ่านการกดปุ่ มท่ี

แป้นพิมพ์ ระบบนีเ้ป็นมาตรฐานสากลที่นิยมใช้กนัทัว่โลก การนําเข้าข้อมลูจากรหสัแถบของสินค้าเป็น

วิธีท่ีรวดเร็วและความน่าเช่ือถือได้ของข้อมลูมีสงูและให้ความสะดวกแก่ผู้ ใช้งานได้ดี (บริษัท ไวซ เนส 

ซิสเต็มส์  จํากดั.  2553: ออนไลน์) การใช้บาร์โค้ดเพื่อความรวดเร็วทนัสมยัต่อเหตกุารณ์ มีผู้ ให้คํา

จํากดัความตา่งๆ ดงันี ้  

                     ปัทมาภรณ์ (2542) กล่าวว่ารหสัแท่ง หมายถึง ระบบสญัลกัษณ์หรือเคร่ืองหมาย

ประจําตวัของสินค้าแทนเลขรหสั ซึง่เป็นระบบท่ีเป็นมาตราฐานสากล ประกอบด้วย แถบสีดําสลบัขาว 

แถบสีถกูกําหนดและสร้างขึน้ เพ่ือบง่บอกประเทศที่ผลติ ผู้ผลติและชนิดสนิค้า 

                     ปีเตอร์ (2545) กลา่วว่า บาร์โค้ด คือ การแทนข้อมลูท่ีเป็นรหสัเลขฐานสองในรูปแบบ

ของแถบสีดํา ขาวท่ีมีความหมายตา่งกนั แถบท่ีมีสีและความหนาต่างกนัจะมีค่าตวัเลขท่ีแตกตา่งกนั

และมาตรฐานสากลที่กําหนด  ดงันัน้สามารถสรุปได้ว่า บาร์โค้ดหรือรหสัแท่ง คือ ระบบสญัลกัษณ์ 

หรือ เคร่ืองหมายประจําตวัสินค้าแทนเลขรหสั โดยทัว่ไปจะเป็นภาษาสากลสําหรับคอมพิวเตอร์ท่ีใช้ 

เพ่ือส่ือหรือบง่บอกถึงข้อมลูท่ีต้องการ เช่น ประเทศผู้ผลิต บริษัทผู้ผลิต และชนิดของสินค้าเพื่อให้เกิด

ความสะดวกแก่ผู้ผลิตและผู้ประกอบการในการตรวจสอบนบัตัง้แตข่ัน้ตอนการผลิต การเก็บสินค้าคง

คลงัการจดัจําหน่าย ตลอดจนการกําหนดนโยบายการตลาดรวมทัง้การเปลี่ยนแปลงราคาสินค้า  
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ท่ีสามารถนําระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาจดัการซึง่จะสามารถประหยดัเวลาและคา่ใช้จ่ายลงได้เป็นอย่าง

มาก (จารุนนัท์ ธรานนท์.  2543: ออนไลน์) 

                             2.1.6.5.1 ทฤษฎีระบบบาร์โค้ดเร่ิมในปี ค.ศ. 1970 ในประเทศสหรัฐอเมริกา

มีการจดัตัง้คณะกรรมการเฉพาะกิจด้านพาณิชย์ขึน้สําหรับค้นคว้ารหสัมาตรฐาน และสญัลกัษณ์ท่ี

สามารถช่วยกิจการด้านอตุสาหกรรม ค.ศ. 1973 คณะกรรมการเฉพาะกิจฯ ได้จดัพิมพ์บาร์โค้ดระบบ 

UPC (Uniform Product Code) ขึน้เป็นครัง้แรกสําหรับติดบนสินค้าตา่งๆ ในวงการอตุสาหกรรมใช้

สําหรับควบคมุยอดการขายและสนิค้าคงคลงั ค.ศ. 1975 กลุม่ประเทศทางยโุรปจดัตัง้คณะทํางานด้าน

วิชาการขึน้เพื่อสร้างระบบบาร์โค้ดเรียกว่า EAN (European Article Number) และปี ค.ศ. 1977 

สมาคม EAN ถกูจดัตัง้ขึน้ครอบคลมุประเทศในยโุรปและประเทศอื่นๆ ของโลกยกเว้นอเมริกาเหนือ 

ตอ่มาได้เปลี่ยนช่ือเป็น IANA(International Article Numbering Association) แตอ่กัษรย่อยงัคงใช้ 

EAN ระบบบาร์โค้ดของยโุรปถกูพฒันาจากระบบ UPC และได้พฒันาให้มีความสามารถเช่นเดียวกบั

ระบบ UPC  ประเทศไทยนําระบบ EAN เข้ามาใช้ตัง้แตปี่ พ.ศ. 2530 โดย Thai Product Numbering 

Association – TPNA ได้รับการแตง่ตัง้ให้เป็นนายทะเบียนในการรับสมคัรสมาชิกระบบบาร์โค้ดทํา

หน้าท่ีรับจดทะเบียนสมาชิกบาร์โค้ดในระบบ EAN ทัง้นีเ้พ่ือสินค้าท่ีผลิตภายในประเทศได้

มาตรฐานสากลและเพื่อประโยชน์แก่ผู้ผลิต ผู้สง่ออก ผู้ซือ้ ผู้ ค้าปลีก จนปี พ.ศ. 2536 TPNA ได้โอน

สิทธ์ิการเป็นนายทะเบียนให้กบัสภาอตุสาหกรรมแห่งประเทศไทยรหสัประจําของประเทศไทยคือ 885 

ระบบ EAN ตามระบบสากล ของ EAN International ภายใต้การบริหารงานของสถาบนัสญัลกัษณ์

รหสัแท่งไทย EAN Thailand หมายเลข 885 จะช่วยสร้างภาพลกัษณ์ท่ีดีให้กบัสินค้าไทยในตลาด

ตา่งประเทศ โดยท่ีผู้ประกอบธุรกิจจะสามารถตรวจสอบได้ว่า 885 เป็นของประเทศไทย ช่องทางหรือ

โอกาสทางการตลาดของสินค้าไทยจะกว้างขึน้สามารถนําสินค้าไทยไปสูต่ลาดใหญ่ๆ ได้โดยง่าย รหสั

แท่งประจําประเทศเปรียบเสมือนการประกาศเอกราชในทางระบบเศรษฐกิจ เพราะสินค้าจากกว่า 91 

ประเทศทัว่โลกใช้ระบบ EAN มีเลขหมายประจําแตล่ะประเทศ หมายเลขจะพิมพ์อยู่ 2 หรือ 3 ตําแหน่ง

แรกท่ีอยู่ใกล้รหสัแท่ง การใช้หมายเลข EAN ประจําประเทศทําให้คู่แข่งทางการค้าทัว่โลกทราบว่า

ประเทศไทยเป็นประเทศที่มีมาตรฐานการผลิตสงูระดบัหนึ่งท่ีสามารถแจ้งแหล่งผลิตสินค้า  สินค้า

สง่ออกท่ีควรใช้รหสัแท่ง คือ สินค้าอปุโภคบริโภคเกือบทกุชนิด หรือสินค้าสําเร็จรูปตา่งๆ ซึง่จะช่วย

สร้างความเช่ือถือให้กบัผู้ซือ้ หรือผู้ นําเข้าในประเทศได้เป็นอยา่งดี โดยสว่นใหญ่จะพิมพ์รหสัแท่งลงบน

สินค้าเลย หรืออาจไม่จําเป็นต้องติดบนตวัสินค้าก็ได้  หน่วยงานท่ีใช้บาร์โค้ดแล้วได้แก่  1) 

ห้างสรรพสนิค้า 2) คลงัสนิค้า 3) ผู้ผลติสนิค้า/ โรงงานอตุสาหกรรม 4) ธุรกิจโทรคมนาคม 5) ห้องสมดุ 

6) มหาวิทยาลยั 7) โรงพยาบาล 8) งานพสัดแุละไปรษณีย์ 
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                             2.1.6.5.2 หลักการทาํงานของบาร์โค้ด รหสับาร์โค้ดประกอบด้วย 3 สว่น 

ดงันี ้ 

                       1) ส่วนลายเส้น ซึง่เป็นลายเส้นสีขาว (โปร่งแสง) และสีดํา มี

ขนาดความกว้างของลายเส้นตามมาตรฐานแตล่ะชนิดของบาร์โค้ด 

                      2) สว่นข้อมลูตวัอกัษร เป็นสว่นท่ีแสดงความหมายของชดุข้อมลู

ลายเส้นสําหรับให้อา่นเข้าใจ 

                      3) สว่นแถบว่าง เป็นสว่นท่ีเคร่ืองอ่านบาร์โค้ดใช้กําหนดขอบเขต

ของบาร์โค้ดและกําหนดค่าให้กบัสีขาว (ความเข้มข้องการสะท้อนแสงในสีของพืน้ผิวแต่ละชนิดท่ีใช้

แทนสีขาว) โดยทกุเส้นจะมีความยาวเท่ากนัเรียงตามลําดบัในแนวนอนจากซ้ายไปขวา  

 

ภาพประกอบ 5  สว่นประกอบของแถบรหสับาร์โค้ด 

          2.1.6.5.3 โครงสร้างของบาร์โค้ด  บาร์โค้ดประกอบด้วยแถบสีดําและสีขาว

โดยความกว้างของแถบสีดําสลบัขาวเป็นรหสัแทนข้อมลู เรียงจากซ้ายไปขวา การถอดรหสัจําเป็นต้อง

ทาบความกว้างของแถบดําและแถบขาวนําไปเทียบกับตารางมาตรฐานเคร่ืองอ่านบาร์โค้ด 

ประกอบด้วยหัวอ่านอินฟาเรดแบบปากกาและแบบวงจรถอดรหัสการใช้งานเร่ิมต้นด้วยการกวาด

หวัอ่านผ่านบาร์โค้ด ซึง่หวัอ่านจะมีตวัตรวจจบัแสงสะท้อนไปจดุชนวนวงจรอิเล็กทรอนิกส์ทําให้เกิด

คลื่นสญัญาณไฟฟ้าแบบพลัส์โดยความกว้างของรูปคลื่นจะเป็นสดัส่วนกับความกว้างของแถบโค้ด

ต่อจากนัน้วงจรถอดรหสัจะตรวจสอบความกว้างของรูปคลื่น แล้วนําไปเปรียบเทียบกับแถบขาวดํา

ทัง้หมดท่ีแทนข้อมลูตวัเลขหรือตวัอกัษร โดยปกติเคร่ืองอ่านจะต่อเข้ากบัคอมพิวเตอร์ ดงันัน้วงจร

ภายในเคร่ืองอ่านจะส่งข้อมูลตัวเลขท่ีถอดรหัสได้ไปยังคอมพิวเตอร์เ พ่ือประมวลผลต่อไป 

(นพพล ภคพงศ์พนัธุ์.  2551: 17-19) 
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         2.1.6.5.4 ประเภทของบาร์โค้ด    
                     1. โค้ดภายใน (Internal Code) เป็นบาร์โค้ดท่ีทําขึน้ใช้เองใน

องค์กรตา่ง ๆ ไมส่ามารถนําออกไปใช้ภายนอกได้ 

                    2. โค้ดมาตรฐานสากล (Standard Code) ท่ีเป็นท่ีรู้จกั และนิยมใช้

กนัอยา่งแพร่หลายทัว่โลก มี 2 ระบบ คือ 

                    2.1 ระบบ EAN (European Article Numbering) เร่ิมใช้เม่ือปี 

พ.ศ. 2519 มีประเทศต่าง ๆ ใช้มากกว่า 90  ประเทศทัว่โลกในภาคพืน้ยโุรป เอเชียและแปซิฟิก,

ออสเตรเลีย,ลาตนิ อเมริกา รวมทัง้ประเทศไทย 

                   2.2 ระบบ UPC (Universal Product Code) เร่ิมใช้เม่ือปี  

พ.ศ. 2515 โดยมีการใช้แพร่หลาย(BATC.  2553: ออนไลน์)   

 

 
 

ภาพประกอบ 6 โครงสร้างเลขหมายประจําตวั EAN.UPC 13 

         2.1.6.5.5 รหัสบาร์โค้ด  ประกอบด้วย 3 ส่วน คือ ส่วนลายเส้นซึง่เป็น

ลายเส้นสีขาว (โปร่งใส) และสีดํา มีขนาดความกว้างของลายเส้นตามมาตรฐานแต่ละชนิดของ

บาร์โค้ด  ส่วนข้อมลูตวัอกัษรเป็นส่วนท่ีแสดงความหมายของข้อมลูลายเส้นสําหรับให้อ่านเข้าใจได้ 

และสว่นสดุท้ายแถบว่าง (Quiet Zone) เป็นสว่นท่ีเคร่ืองอ่านบาร์โค้ดใช้กําหนดขอบเขตของบาร์โค้ด

และกําหนดคา่ให้กบัสีขาว (ความเข้มของการสะท้อนแสงในสีของพืน้ผิวแตล่ะชนิดท่ีใช้แทนสีขาว) โดย

แต่ละเส้นจะมีความยาวเท่ากนัเรียงตามลําดบัในแนวนอนจากซ้ายไปขวา ซึง่เป็นประโยชน์ต่อเคร่ือง

อา่นบาร์โค้ด (Barcode Scanner) ในการอา่นข้อมลูท่ีบนัทกึไว้  
       2.1.6.5.6 มาตรฐานบาร์โค้ด  การกําหนดมาตรฐานบาร์โค้ด เป็นวิทยาการ

การออกแบบสญัลกัษณ์ (Symbol Technology)ท่ีเข้ารหสัแทนข้อมลู เพ่ือให้เคร่ืองอิเล็กทรอนิกส์

สามารถอ่านข้อมลูได้โดยอตัโนมตัิ โดยท่ีรูปแบบของบาร์โค้ด ( bar code format ) มีหลากหลายชนิด



37 
 

เพ่ือพฒันาให้เหมาะสมกบัการใช้งานในปัจจบุนั แตล่ะชนิดมีคณุสมบตัิของรูปแบบเฉพาะที่จดัทําเป็น

มาตรฐานบาร์โค้ด ซึง่เร่ิมพฒันากนัมาตัง้แต่ปีทศวรรษ พ.ศ. 2510 และมาตรฐานบาร์โค้ดท่ีมีใช้กนั

มาก คือ EAN (European Article Number) ซึ่งกําหนดมาตรฐานโดย EAN International  

( International Article Numbering Association : http://www.ean.be ) และ UPC (Universial 

Product Code) ซึง่กําหนดมาตรฐานโดย Uniform Code Council.Inc (http://www.uc-council.org) 

(บริษัท ไวซ เนส ซสิเตม็ส์  จํากดั.  2553: ออนไลน์) 
        2.1.6.5.7 เทคโนโลยีบาร์โค้ด บาร์โค้ดคือการแทนข้อมูลท่ีเป็นรหัส

เลขฐานสอง (Binary codes) ในรูปแบบของแถบสีดําและขาวท่ีมีความกว้างของแถบที่ตา่งกนั แถบท่ีมี

สีและความกว้างท่ีแตกต่างกันนีจ้ะมีค่าเป็นตวัเลขท่ีแตกต่างกนัและมาตรฐานสากลได้กําหนดค่าไว้ 

เทคโนโลยีบาร์โค้ดถกูนํามาใช้ทดแทนในสว่นการบนัทึกข้อมลู (Data Entry) การบนัทึกด้วยคีย์บอร์ดมี

อตัราความผิดพลาดอยู่ประมาณ 1 ใน 100 หรือบนัทึกข้อมลูผิดพลาด 1 ตวัอกัษรในทุกๆ 100 

ตวัอกัษร และเม่ือเปลี่ยนมาใช้ระบบบาร์โค้ด แทนในขัน้ตอนการบนัทึกข้อมลู อตัราการเกิดความ

ผิดพลาดจะลดลงเหลือเพียง 1 ใน 10,000,000 ตวัอกัษร  

        2.1.6.5.8 ขัน้ตอนการใช้บาร์โค้ด  เร่ิมจากผู้ผลิตและผู้ประกอบการ 

กําหนดเลขประจําตวัสนิค้าให้กบัสนิค้าแตล่ะชนิดแล้วนําเลขรหสัมาแปลงเป็นบาร์โค้ด โดยกําหนดเป็น

สญัลกัษณ์แท่งสีเข้มสลบัสีสวา่งท่ีมีขนาดแตกตา่งกนั พิมพ์ตดิบนบรรจภุณัฑ์สนิค้า การท่ีจะอ่านรหสันี ้

สามารถทําได้โดยนําแถบนีผ้่านเคร่ืองมือท่ีเรียกว่า สแกนเนอร์ (Scanner) ซึง่เช่ือมโยงกบัคอมพิวเตอร์

ท่ีมีรายละเอียดของสนิค้าประเภทตา่งๆเมื่อเคร่ืองสแกนเนอร์รับรู้รหสัจากความแตกตา่งของแถบสีเข้ม

สลบัสีสวา่งก็จะสง่ผา่นไปยงัเคร่ืองคอมพิวเตอร์เพ่ือประมวลผลข้อมลูท่ีได้จากรหสัแท่งหรือบาร์โค้ด 
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ภาพประกอบ 7 ขัน้ตอนการใช้ระบบบาร์โค้ดในคลงัสนิค้า 

 

         2.1.6.5.9 เคร่ืองอ่านบาร์โค้ด เคร่ืองอ่านบาร์โค้ดสามารถแบง่ตามลกัษณะ

การใช้งานได้ดงันี ้  

                     1)  Moving Bean Scanner เคร่ืองอ่านอยู่กบัท่ี แตแ่สงฉายกวาด

ไปท่ีสนิค้าเพื่อหาบาร์โค้ดท่ีกํากบับนสนิค้านัน้ 

                    2) Fixed Bean Scanner เคร่ืองอ่านอยู่กบัท่ีลําแสงไม่เคลื่อนท่ี

สนิค้าเคลื่อนท่ีผา่นจดุท่ีแสงฉาย 

                    3) Hand Held Scanner เคร่ืองอ่านท่ีต้องใช้คนควบคมุและถือได้ 

เหมาะสําหรับการอา่นบาร์โค้ดของสนิค้าท่ีมีขนาดใหญ่เคลื่อนท่ียาก เช่น ม้วนกระดาษใหญ่ท่ีผลิตจาก

โรงงาน 

                    4) Wand Scanner เคร่ืองอ่านท่ีให้แสงสีแดงอินฟราเรดในการอ่าน

ต้องใช้เคร่ืองอา่นสมัผสักบัแถบบาร์โค้ด 

                    5) Hand Held Laser Scanner เคร่ืองอ่านท่ีมีหลกัการทํางานแบบ 

Moving Bean Scanner ท่ีให้แสงเลเซอร์ 
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ภาพประกอบ 8 เคร่ืองอา่นบาร์โค้ดลกัษณะตา่งๆ 

 
          2.1.6.5.10 ประโยชน์ของการใช้บาร์โค้ด 
                        1. ลดขัน้ตอนและประหยดัเวลาการทํางาน การซือ้ขายสนิค้าจะมี

ความสะดวกรวดเร็วมากขึน้ โดยเฉพาะการรับชําระเงิน การออกใบเสร็จ การตดัสนิค้าคงคลงั 

                       2. ง่ายต่อระบบสินค้าคงคลงั คอมพิวเตอร์ซึ่งเช่ือมกับเคร่ือง

สแกนเนอร์จะตดัยอดสินค้าโดยอตัโนมตัิ จึงสามารถให้ข้อมลูเก่ียวกับการหมนุเวียนสินค้ารายใด

จําหน่ายได้ดีหรือไมมี่สนิค้าเหลือเท่าใด 

                       3. ยกระดบัมาตรฐานสินค้า การระบบุาร์โค้ดแสดงข้อมลูสินค้า

ของผู้ผลิตแตล่ะราย ทําให้ผู้ผลิตคํานึงถึงการปรับปรุงคณุภาพสินค้า เพ่ือรักษาภาพลกัษณ์ของสินค้า 

และสอดคล้องกบัมาตรฐานผลติภณัฑ์อตุสาหกรรม เร่ืองการแสดงข้อมลูสนิค้า 

                       4. สร้างศกัยภาพเชิงแข่งขันในตลาดต่างประเทศ บาร์โค้ด

มาตรฐานสากลเป็นเคร่ืองบง่ชีถ้ึงสินค้าท่ีเช่ือถือได้ ลกูค้าสามารถทราบถึงแหล่งผู้ผลิต และติดตอ่ซือ้

ขายกนัได้สะดวกโดยตรงรวมถึงการพฒันาบรรจภุณัฑ์เพ่ือสง่เสริมการสง่ออก 

                       5. เพิ่มประสทิธิภาพในระบบการบริหารจดัการซพัพลายเชน ช่วย

ให้ผู้ประกอบธุรกิจสามารถได้รับข้อมลูการผลิต การค้าได้ทนัทีและถกูต้องแม่นยํา ทําให้สามารถ

ตดัสินใจวางแผนบริหารงานด้านการผลิตสินค้าคงคลงั ด้านการขนสง่ การจดัซือ้และการตลาดเป็นไป

อยา่งรวดเร็วและมีประสทิธิภาพ(นพพล ภคพงศ์พนัธุ์.  2551: 20-21) 

          2.1.6.5.11 บาร์โค้ดกับการบริหารคลังสินค้า สามารถควบคมุและบริหาร

คลงัสินค้าให้มีประสิทธิภาพ ประหยดัคา่ใช้จ่ายรวดเร็ว แม่นยําและสามารถทํางานได้โดยไม่ต้องการ

หยดุขาย สง่สินค้าให้ทนัตอ่ความต้องการลกูค้าบาร์โค้ดเข้ามามีบทบาทตัง้แตก่ารรับสินค้าเข้า ทําให้

การรับสนิค้าเข้ามีความรวดเร็วมากยิ่งขึน้ สามารถประหยดัเวลาได้มาก และสามารถรับสินค้าได้อย่าง
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มีประสทิธิภาพทัง้หมดท่ีกลา่วมานี ้บาร์โค้ดสามารถทําให้การบริหารคลงัสินค้าเป็นไปอย่างมีระบบ ซึง่

สง่ผลถึงการควบคมุต้นทนุ ทําให้สินค้าไม่จมคลงัสินค้าและรู้ว่าควรจะบริหารคลงัสินค้าอย่างไร ให้

สนิค้าในคลงัเปลี่ยนเป็นเงินให้แก่ธุรกิจ 
           2.1.6.5.12 อุปกรณ์บาร์โค้ดเคร่ืองมือช่วยการบริหารคลังสินค้า  

เคร่ืองพิมพ์บาร์โค้ด (Barcode Printer) ในคลงัสินค้ามีเคร่ืองพิมพ์บาร์โค้ดไว้เพ่ือพิมพ์ฉลากหรือป้าย

บาร์โค้ด เพ่ือมาติดกบับรรจภุณัฑ์สินค้า เพ่ือใช้ประโยชน์ในการเก็บข้อมลูและค้นหาข้อมลูได้อย่าง

รวดเร็วสติ๊กเกอร์หรือป้ายฉลาก (Barcode Label) ขนาดของสติ๊กเกอร์หรือป้ายฉลากนัน้ขึน้อยู่กบั

ลกัษณะของสินค้าท่ีติด และขึน้อยู่กบัความต้องการของผู้ ใช้ ว่าต้องการใช้บาร์โค้ดแบบไหน จะมี

ข้อความ โลโก้หรือไม่ และข้อความดงักล่าวต้องการเช่ือมโยงกบัฐานข้อมลูเดิมของลกูค้าหรือไม ่

สติ๊กเกอร์หรือป้ายฉลากนัน้มีหลายชนิดด้วยกนั ซึ่งผู้ ใช้ก็ต้องเลือกให้เหมาะสมกบัเนือ้งานว่าจะใช้

สติ๊กเกอร์หรือป้ายฉลากแบบใดเคร่ืองอ่านบาร์โค้ด (Barcode Scanner) เป็นเคร่ืองมืออ่านรหสั

บาร์โค้ด ซึง่จะเช่ือมโยงกบัคอมพิวเตอร์ ซึง่มีรายละเอียดของสินค้าประเภทตา่งๆ เคร่ืองอ่านบาร์โค้ด

จะรับรู้รหสัจากความแตกตา่งของแถบสีดําขาวท่ีหนาตา่งกนั ก็จะสง่ผ่านไปยงัคอมพิวเตอร์เพ่ือทําการ

ประมวลผลข้อมลูท่ีอ่านได้จากบาร์โค้ด เคร่ืองอ่านบาร์โค้ดแบง่ออกเป็น 2 ชนิด คือ CCD และLaser 

ซึง่เคร่ืองอ่านบาร์โค้ดแบบ CCD จะมีราคาถกูกว่าแตต้่องอ่านในระยะใกล้ แต ่ Laser จะมีราคาแพง

กวา่แตส่ามารถอา่นได้ไกลกวา่ เคร่ืองอา่นบาร์โค้ดนํามาใช้ประโยชน์ในการตดับญัชีรายการสินค้าออก

จากสนิค้าคงคลงัโดยอตัโนมตัทํิาให้สะดวก รวดเร็วตอ่การเช็คสตอ็กสนิค้า 

           2.1.6.5.13 เพิ่มประสิทธิภาพในการวางแผนบริหารคลังสินค้า ซึง่เป็น

ประโยชน์ตอ่การบริหารคลงัสินค้า หน่วยงานที่รับผิดชอบดแูลการบริหารคลงัสินค้า จะสามารถทราบ

ว่าสินค้าในคลงัเหลือจํานวนเท่าไหร่ และมีสินค้าใดท่ีขาดบ้าง ซึ่งจะนําไปสู่การตดัสินใจสัง่ซือ้ 

นอกจากนีบ้าร์โค้ดท่ีนํามาใช้ในคลงัสินค้า ยงัก่อให้เกิดความสะดวกสบาย ทางด้านการตรวจสอบ

จํานวนสินค้าการตรวจนบัสินค้า ทําให้ทราบทนัทีถึงปริมาณของสินค้าท่ีเพิ่งเข้ามา ปริมาณสินค้าท่ีมี

อยู่ ปริมาณสินค้าท่ีจําหน่ายออกไปทกุขณะท่ีสินค้ามีการเคลื่อนไหวออกจากที่เก็บสินค้า ซึง่ธุรกิจ

สามารถคาดการณ์และวางแผนการควบคมุระดบัสนิค้าคงคลงั ให้อยู่ในปริมาณท่ีต้องการได้บาร์โค้ดมี

ประโยชน์มากในการนํามาใช้เพ่ืองานจดัสง่ บริษัท Texas Instrument ได้เช่ือมโยง EDI และบาร์โค้ด

เข้าด้วยกนัในการรับคําสัง่ซือ้และการจดัการวสัดสํุานกังานซึง่ผลท่ีได้รับน่าพอใจ โดยบริษัทลดต้นทนุ

จมท่ีเกิดจากการเก็บสินค้าคงคลงัมากเกินไปได้ 2 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ใช้พืน้ท่ีในคลงัสินค้าลดลง 

40,000 ตารางฟุต ลดพนกังานได้ 11 คน ท่ีเคยทํางานด้านการควบคมุวสัดสํุานกังาน และลด

ระยะเวลาวงจรการสัง่ซือ้ลงได้ 1 ใน 3 นอกจากนีย้งัทําให้การรับสง่ข้อมลูมีความถกูต้อง รายงานใน

เอกสารทกุอย่างอ้างอิงกบัตวัเลขท่ีใช้ฐานข้อมลูเดียวกนั โดยความผิดพลาดที่เกิดขึน้มีเพียง 1 ใน 1 



41 
 

ล้านคําสัง่ซือ้ เปรียบเทียบกบัระบบเดิมท่ีทําด้วยมือ ซึง่ผิดพลาดปริมาณ 1 ใน 25 หรือ 30 คําสัง่ซือ้ 

(กมลชนก สทุธิวาทนฤพฒุิ ศลษิา ภมรสถิตย์ จกัรกฤษณ์ ดวงพสัตรา.  2553: ออนไลน์)  
 

            2.1.7 การศึกษาวิธีการทาํงาน (Method Study) 
การศกึษาวิธีการทํางาน เป็นเทคนิคท่ีถือว่าเป็นเคร่ืองมือในการเพิ่มผลผลิตท่ีได้ผลดี

ท่ีสดุ ซึง่พฒันาขึน้มาตอ่เน่ืองจากวิธีการของการศกึษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) จดุมุ่งหมายใน

การศกึษาวิธีการทํางาน คือ มุ่งพฒันาวิธีการทํางานท่ีดีกว่าโดยใช้หลกัการปรับปรุงงาน ซึง่จะช่วยลด

และตดัทอนงานที่ไมจํ่าเป็นออกไป 

  2.1.7.1 การศึกษาวิธีการทาํงานมีวัตถุประสงค์ ดงันี ้

1) เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลติและวิธีการทํางาน 

2) เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดล้อมการทํางาน 

3) เพ่ือเพิ่มความสะดวกและง่ายตอ่การทํางาน 

4) เพ่ือลดความเมื่อยล้าในการทํางาน 

5) เพ่ือปรับปรุงประสทิธิภาพในการใช้ทรัพยากรทางการผลติ 

6) เพ่ือปรับปรุงสถานท่ีทํางานและโรงงาน 

7) เพ่ือกําหนดหากระบวนวิธีการในการขนย้ายวสัดใุนกระบวนการผลติให้ 

เหมาะสม 

 2.1.7.2 ขัน้ตอนการศึกษาวิธีการทาํงาน  ประกอบด้วย 

1) การเลือกงาน 

2) การเก็บข้อมลูวิธีการทํางาน 

3) การวิเคราะห์วิธีการทํางาน 

4) การปรับปรุงวิธีการทํางาน 

5) การเปรียบเทียบวดัผลวิธีการทํางาน 

6) การพฒันามาตรฐานวิธีการทํางาน 

7) การสง่เสริมใช้วิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแล้ว 

8) การตดิตามการใช้วิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแล้ว 

          โดยในแตล่ะขัน้ตอนจะมีรายละเอียด ดงัตอ่ไปนี ้

        2.1.7.2.1 การเลือกงาน  ขัน้ตอนการเลือกงานท่ีจะศกึษาเป็นขัน้ตอนท่ีมี

ความสําคญั เพราะงานที่ต้องการปรับปรุงมีอยู่มากมาย การเลือกงานผิดย่อมเป็นการเสียโอกาส งาน

บางอยา่งถ้าเลือกทําก่อนจะใช้ประโยชน์ตอ่เน่ืองไปถึงงานอ่ืนๆ ถ้าเลือกทําทีหลงัจะไมมี่ผลดีตอ่งานอ่ืน 
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ทําให้เสียเวลาในการศกึษางานอื่น งานหลายอย่างมีเง่ือนไขเวลา ถ้าไม่เลือกศกึษาก่อนจะไม่สามารถ

ใช้ประโยชน์จากการศกึษาวิธีการทํางานได้อยา่งเตม็ท่ี งานหลายอย่างเป็นงานท่ีมีความเสี่ยง และงาน

บางอย่างเป็นงานท่ีมีความลบัอยู่เบือ้งหลงั การเลือกศึกษาวิธีการทํางานอาจจะส่งผลกระทบในทาง

ลบก็ได้ ในการเลือกงานท่ีจะศึกษา สิ่งแรกจึงควรพิจารณาความสําคญัของงานตามเงื่อนไขต่างๆ 

อยา่งไรก็ตามเพื่อจะให้ง่ายแก่การตดัสนิใจ เราจะวางเกณฑ์การตดัสินใจเลือกงานเพื่อจะศกึษาวิธีการ

ทํางาน เราจะพิจารณาองค์ประกอบดงัตอ่ไปนี ้

                - การพิจารณาด้านเศรษฐกิจ 

               - การพิจารณาด้านเทคนิค 

               - การพิจารณาด้านปฏิกิริยาแรงงาน 

               - การพิจารณาด้านผลกระทบอ่ืนๆ เช่น ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อม

และความปลอดภยั 

       2.1.7.2.2 การเก็บข้อมูลวิธีการทาํงาน  การบนัทึกข้อมลูวิธีการทํางาน

จะต้องถูกต้องแม่นยําครบถ้วนตามความจริงเท่านัน้ จึงจะเกิดประโยชน์ในการวิเคราะห์และพฒันา

วิธีการทํางานให้ดีขึน้ได้ การบนัทึกข้อมลูท่ีไม่ถูกต้องครบถ้วนจะทําให้เกิดความผิดพลาดในการทํา

ความเข้าใจเก่ียวกบัวิธีการทํางานท่ีเป็นอยู่ แนวคิดในการพฒันาปรับปรุงวิธีการทํางานซึง่จะใช้ได้ผล

ตามความเข้าใจจากข้อมูลท่ีได้ แต่อาจจะไม่ได้ผลในการปรับปรุงวิธีการทํางานท่ีกําลงัศึกษาอยู่ มี

ผลกระทบทําให้เกิดความเข้าใจว่าการศึกษาวิธีการทํางานใช้งานไม่ได้ เป็นการเสียเวลาโดยไม่เกิด

ผลงานท่ีเป็นรูปธรรม การเก็บข้อมูลโดยวิธีการบันทึกวิธีการทํางาน จึงเป็นขัน้ตอนท่ีสําคัญใน

กระบวนการของการศกึษาวิธีการทํางาน 

                    2.1.7.2.2.1 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการบนัทึกวิธีการทํางาน มีการ

พฒันาเคร่ืองมือท่ีใช้ในการบกัทกึวิธีการทํางานอยา่งตอ่เน่ือง ในการบนัทึกวิธีการทํางานอย่างตอ่เน่ือง 

ในยคุแรกมีการใช้กล้องถ่ายรูปและใช้เทคนิคการถ่ายภาพเพื่อให้สามารถเก็บข้อมลูด้านทิศทางการ

เคลื่อนไหวได้ ต่อมาเทคโนโลยีก้าวหน้าขึน้มีการใช้กล้องถ่ายภาพยนต์เข้ามาถ่ายเก็บภาพวิธีการ

ทํางาน โดยมีเทคนิคการวิเคราะห์ฟิล์ม ปัจจุบนัได้มีการนํากล้องวีดิทัศน์มาถ่ายบนัทึกภาพวิธีการ

ทํางานซึง่มีประโยชน์มากกว่าเพราะสามารถดภูาพบนัทึกได้บอ่ยเท่าท่ีต้องการ ซึง่ง่ายและสะดวกกว่า

การถ่ายภาพยนต์ อย่างไรก็ตามเคร่ืองมือท่ีง่ายและใช้งานมาตลอดไม่ว่าอดีตและอนาคตก็คือ 

กระดาษและเคร่ืองเขียน จะเป็นปากกาหรือดินสอก็ได้ การบนัทึกรายละเอียดเชิงบรรยายเหมือน

เขียนนวนิยายให้อ่านเป็นสิ่งท่ีทําได้ ซึ่งเป็นสิ่งท่ีง่ายต่อการบนัทึกแต่อาจจะยากในการอ่านตรวจตรา

ข้อมูล ถ้าความข้าใจและข้อมูลสรุปได้ยาก ซึ่งมีการพฒันาวิธีการบนัทึกเป็นลกัษณะย่อ โดยอาศยั

สญัลกัษณ์มาช่วยในการบนัทึก จึงมีการพฒันาเคร่ืองมือในการบนัทึกโดยการใช้แบบฟอร์มมาตรฐาน 
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ซึ่งจะอยู่ในรูปของกระดาษและเคร่ืองเขียน ข้อมลูท่ีบนัทึกมาจะถูกแยกประเภทตามสญัลกัษณ์ท่ีใช้

แทนกิจกรรม จึงง่ายต่อการพิจารณาตรวจตราและวิเคราะห์ รวมไปถึงการพัฒนาปรับปรุงวิธีการ

ทํางานให้ดีขึน้ 

                 2.1.7.2.2.2 สัญลักษณ์ ท่ี ใ ช้ ในกา รบันทึ ก วิ ธี ก า ร ทํ า ง าน  

สญัลกัษณ์ท่ีเป็นสากลซึง่ใช้ในการบนัทกึวิธีการทํางานมีใช้อยูเ่พียง 5 ลกัษณะดงัแสดงในตารางที่ 2.2 

 

 ตาราง 1 สญัลกัษณ์ท่ีใช้ในการบนัทกึขัน้ตอนการทํางาน 

 

สัญลักษณ์ ความหมาย 

 การปฏิบตังิาน 

 การเคลื่อนย้าย 

 การตรวจสอบ 

 การรอหรือพกัชัว่คราว 

 การหยดุหรือเก็บถาวร 

 

          ในการใช้สญัลกัษณ์ทัง้ 5 จะพบว่ามีประโยชน์ในการใช้แบ่งแยก

ประเภทเวลาการทํางานไปด้วย เช่น กิจกรรมด้านการตรวจสอบและกิจกรรมด้านการขนย้ายมกัจะเป็น

งานท่ีจดัเป็นประเภทท่ีเป็นเวลาส่วนเกิน ซึ่งหมายความว่าขจดัทิง้ได้ถ้าสามารถหาระบบมาทดแทน

กระบวนการตรวจสอบและการขนย้าย ส่วนกิจกรรมด้านการรอหรือเก็บพกัชัว่คราวและกิจกรรมด้าน

การหยดุหรือเก็บถาวร กิจกรรมทัง้สองนีถื้อเป็นเวลาไร้ประสิทธิภาพ การใช้สญัลกัษณ์ในการบนัทึกจึง

มีประโยชน์อยา่งมากในขัน้ตอนการตรวจตราพิจารณาวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการทํางาน  

               2.1.7.2.2.3 การบนัทึกวิธีการทํางาน  ในการบนัทึกวิธีการทํางาน

โดยการใช้กล้องวิดีทัศน์ ถ้าไม่สามารถบนัทึกข้อความวิธีการทํางานตามขัน้ตอนท่ีถูกต้อง ข้อมูลท่ี

นําเสนอในการพิจารณาตรวจตราวิเคราะห์จะถกูเบี่ยงเบนไป ดงันัน้ในการบนัทึกจึงต้องมีขัน้ตอนใหม ่

โดยใช้สญัลกัษณ์บนัทกึเป็นแผนภมูิกระบวนการผลติเพื่อใช้ในการวิเคราะห์และกําหนดเป็นมาตรฐาน 
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                 2.1.7.3 การวิเคราะห์วิธีการทาํงาน  การพิจารณาตรวจตราข้อมลูวิธีการทํางานท่ี

บนัทึกมาเพื่อทําการวิเคราะห์วิธีการทํางาน จะใช้เทคนิคการตัง้คําถาม เพ่ือช่วยให้สามารถกําหนด

แนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางาน  เทคนิคการตัง้คําถามนีเ้รียกโดยย่อว่า “6W-1H” จะใช้

กระบวนการตัง้คําถามตรวจสอบข้อมลูวิธีการทํางานท่ีบนัทึกมา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสม

ของงาน โดยใช้กลุม่คําถาม 2 กลุม่ คือ 

 2.1.7.3.1 กลุม่ What, Who, When, Where, How สําหรับการตรวจสอบ 

           - เป้าหมายและขอบขา่ยของงานแตล่ะกิจกรรม 

           - บคุคลท่ีทํางานแตล่ะกิจกรรม 

           - สถานท่ีทํางาน 

           - ลําดบัขัน้ตอนการทํางานแตล่ะกิจกรรม 

           - วิธีการทํางาน 

2.1.7.3.2 กลุ่ม Why, Which เพ่ือพฒันาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการ

ทํางาน โดยจะตรวจสอบเหตุผล ความเหมาะสมของวิธีการทํางานและเปิดโอกาสในการเสนอ

ทางเลือกอ่ืนๆ ดงัตารางท่ี 2.3 แสดงวิธีการใช้คําถามทัง้สองกลุ่มซึ่งจะพบว่า คําถามกลุ่มท่ีสองเป็น

คําถามท่ีมีประโยชน์ในการตรวจสอบอยา่งมาก เพราะเป็นการตรวจสอบทกุๆ คําถามในกลุม่แรกทําให้

เกิดความแน่ใจความเหมาะสมของงาน คน สถานท่ี ลําดบั ขัน้ตอน และวิธีการทํางาน 
 

ตาราง 2 การใช้เทคนิคการตัง้คําถาม 
 

หวัข้อ คําถามกลุม่ท่ี 1 คําถามกลุม่ท่ี 2 

เป้าหมายและขอบขา่ยของงาน What 

ทําอะไร 

Why, Which 

ทําไมต้องทํา 

ทําอยา่งอ่ืนได้ไหม 

บคุคลท่ีทํางาน Who 

ใครทํา 

Why, Which 

ทําไมคนนีต้้องทํา 

คนอ่ืนทําได้ไหม 

สถานท่ีทํางาน Where Why, Which 
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ตาราง 2(ตอ่) 

หวัข้อ คําถามกลุม่ท่ี 1 คําถามกลุม่ท่ี 2 

 ทําท่ีไหน ทําไมต้องทําท่ีน่ี 

ทําท่ีอ่ืนได้ไหม 

ลําดบัขัน้ตอนการทํางาน When 

ทําเม่ือไร 

Why, Which 

     ทําไมต้องทําเวลา/ขัน้ตอนนี ้

ทําเวลา/ขัน้ตอนอ่ืนได้ไหม 

วิธีการทํางาน How 

ทําอยา่งไร 

Why, Which 

ทําไมต้องทําอยา่งนัน้ 

ทําวิธีอ่ืนได้ไหม 

 

     ในการใช้คําถามว่า “ทําอะไร” ถ้าสามารถอธิบายถึงงานท่ีทําว่าทําอะไร

และเข้าใจในสิ่งท่ีทําจะถูกถามต่อไปว่า “ทําไมต้องทํา” เพ่ือตรวจสอบความเข้าใจ เป้าหมายและ

ขอบข่ายของงาน ถ้ามีเหตผุลตอบได้แสดงว่างานัน้มีความจําเป็นต้องทํา จะถกูถามต่อไปว่า “มีอย่าง

อ่ืนทําได้ไหม” เพ่ือให้เกิดความคิดว่าอาจจะมีอย่างอ่ืนท่ีทําได้ดีกว่าและง่ายกว่าและสามารถบรรลุ

วตัถปุระสงค์ของงานได้เช่นเดีวกนั ในทํานองตรงกนัข้ามถ้าไมส่ามารถตอบได้วา่ “ทําอะไร” แสดงวา่ไม่

เข้าใจงานท่ีทําหรือสกัแต่ว่าทําตามคําสัง่โดยไม่รู้ว่าทําอะไร การตอบคําถามทําให้เกิดความเข้าใจ

เป้าหมายและขอบข่ายของงานมากขึน้หรือทําให้รู้ว่าจริงๆ แล้วไม่มีประโยชน์อะไรเลย ในการทํางาน

นัน้ๆ ทําให้สามารถตัดสินใจขจัดงานท่ีไม่จําเป็นออกได้ การใช้คําถามในทํานองเดียวกันสําหรับ

ตรวจสอบความเหมาะสมของคนทํางาน สถานท่ีทํางาน ลําดบัขัน้ตอนการทํางานและวิธีการทํางานใน

แต่ละขัน้ตอน จึงได้ประโยชน์ในทํานองเดียวกันช่วยให้สามารถกําหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการ

ทํางานอย่างได้ผล  นอกจากเทคนิคการตัง้คําถามแล้ว ยงัสามารถใช้เทคนิควิเคราะห์ ทําไม-ทําไม 

(Why-Why Analysis) โดยตัง้คําถาม ทําไม จํานวน 5 ครัง้ จดุประสงค์เพ่ือต้องการหาสาเหตท่ีุแท้จริง

ของปัญหา 
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                 2.1.7.4 การปรับปรุงวิธีการทาํงาน  วิธีการทํางานท่ีบนัทึกมาโดยการใช้เทคนิค  

6W-1H ซึง่เกือบจะได้คําตอบแนวทางการปรับปรุงครบถ้วนแล้ว ขัน้ตอนการปรับปรุงการทํางานจึงเป็น

เพียงการเลือกใช้เทคนิคการปรับปรุง ซึง่มีหลกัการดงั ตอ่ไปนี ้

a. ตดั 

b. แยก/รวม 

c. เปลี่ยนขัน้ตอน 

d. ทํากระบวนการให้เรียบง่ายขึน้ 

e. ใช้เคร่ืองมือเข้ามาช่วย 

การพิจารณาว่ากิจกรรมใดในขัน้ตอนวิธีการทํางานเป็นกิจกรรมท่ีไม่จําเป็น 

เช่น งานบางประเภทเวลาไร้ประสิทธิภาพหรือเวลาสว่นเกิน ซึง่ใช้สญัลกัษณ์กลุม่ ให้พยายามตดักลุม่

เหลา่นีอ้อกไปก่อน  โดยดวูา่งานไหนท่ีไมจํ่าเป็นจริงๆ ให้ตดัออกไปได้ทนัที ถ้าไมส่ามารถตดัออกได้ ใน

บางครัง้อาจจะมีการรวมกนั เช่นงานประกอบรถยนต์ อาจจะเป็นการเช่ือมหลายๆ จดุ เราอาจจะต้อง

แยกจดุเช่ือนตา่งๆ ออกเป็นหลายๆ งาน หลกัการในข้อนีค้ือ  “รวมแล้วดีให้รวม แยกแล้วดีให้แยก” ใน

การเปลี่ยนขัน้ตอนการทํางาน งานท่ีสามารถสลบัสบัเปลี่ยนกนัได้ เช่น งานขนย้ายอาจจะสามารถทํา

การขนย้ายในขัน้ตอนสดุท้ายเพื่อระบบการควบคมุการไหลของงานได้ดียิ่งขึน้ จดุการตรวจสอบจะต้อง

เปลี่ยนแปลงเพื่อระบบการควบคมุคณุภาพท่ีดีขึน้ ขัน้ตอนของงานบางกิจกรรมถ้ามีการเปลี่ยนแปลง

สลบักนัแล้วจะทําให้คลอ่งตวัขึน้ ก็จะปรับเปลี่ยนเพื่อการทํางานโดยรวมที่ดีขึน้  การทํางานให้เรียบง่าย

ขึน้ คือ การปรับเปล่ียนวิธีการทํางานใหม่ให้มีความซบัซ้อนและยุ่งยากน้อยลง ทําให้มีขัน้ตอนท่ีง่ายมี

ประสิทธิภาพดีขึน้ การใช้จ๊ิก ฟิกซ์เจอร์ และอุปกรณ์ทุ่นแรงต่างๆ ในการทํางานจะช่วยให้สามารถ

ทํางานได้รวดเร็วยิ่งขึน้ 

                 2.1.7.5 การเปรียบเทียบการวัดผลการทาํงาน  การเปรียบเทียบการวดัผลงาน

ภายหลงัการปรับปรุงสามารถทําได้หลายวิธี ผู้ศกึษาวิธีการทํางานสามารถใช้จํานวนของสญัลกัษณ์ท่ี

บนัทึกก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการทํางาน ตวัอย่างเช่น ก่อนการปรับปรุงวิธีการทํางานมีจํานวน

สญัลกัษณ์เท่ากบั 23 หลงัจากท่ีได้ปรับปรุงแล้วเหลือ 15 คิดเป็นเปอร์เซนต์ท่ีดีขึน้เท่ากบั 34.78%  

ดงัแสดงในตารางที่ 2.4 
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ตาราง 3 การเปรียบเทียบวิธีการทํางาน 

สญัลกัษณ์ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

 10 8 

 5 3 

 5 2 

 2 1 

 1 1 

รวม 23 15 

                                  

                                 การเปรียบเทียบเวลาการทํางานก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการทํางานก็

สามารถทําได้โดยรวมเวลาแต่ละกิจกรรมของงาน เช่น เวลาทํางานรวมของงานก่อนการปรับปรุง

วิธีการทํางาน คือ 20 นาที เวลาทํางานรวมของงานภายหลังจากการปรับปรุงวิธีการทํางาน คือ  

16 นาที คดิเป็นเปอร์เซนต์ท่ีดีขึน้ 20% เป็นต้น 

 

                   2.1.7.6 การพัฒนามาตรฐานวิธีการทาํงาน มาตรฐานวิธีการทํางานสามารถพฒันา

ได้ 2 รูปแบบ คือ 

                                      2.1.7.6.1 ภาพถ่ายวีดทิศัน์ 

                                2.1.7.6.2 แผนภมูิและไดอะแกรมตา่งๆ 

       เม่ือมีการจดัวิธีการทํางานใหม่ตามเง่ือนไขของการศึกษาวิธีการ

ทํางาน โดยมีเป้าหมายและขอบข่ายงาน บุคคลากรที่เก่ียวข้อง สภานท่ีทํางาน ลําดบัขัน้ตอนการ

ทํางาน และวิธีการทํางานในแต่ละขัน้ตอน ซึ่งมีการปรับปรุงและเปรียบเทียบแล้วว่าดีกว่าวิธีการเดิม  

ผู้ศกึษาสามารถถ่ายภาพขัน้ตอนวิธีการทํางานใหม่ด้วยกล้องวีดิทศัน์ เพ่ือเก็บไว้เป็นหลกัฐานสําหรับ

มาตรฐานวิธีการทํางาน  การบนัทึกมาตรฐานวิธีการทํางานในรูปแบบของแผนภมูิและไดอะแกรม 

แผนภมูิตา่งๆ จะแสดงการไหลของงานและวิธีการทํางาน โดยไดอะแกรมจะแสดงรายละเอียดของถาน

ท่ีทํางานเพิ่มเติมประกอบแผนภมูิเพ่ือความชดัเจนของการแสดงกระบวนการวิธีการทํางานท่ีตราเป็น

มาตรฐานวิธีการทํางานไว้ ข้อมลูท่ีจําเป็นอ่ืนๆ จะต้องบนัทกึไว้ในแผนภมูิและไดอะแกรม ประกอบด้วย
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ข้อมลูผลิตภณัฑ์ งานท่ีทํา เง่ือนไขการทํางาน เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ท่ีใช้ สถานท่ีทํางาน 

เป็นต้น 

                   2.1.7.7 การส่งเสริมการใช้วิธีการทาํงานที่ปรับปรุงแล้ว การสง่เสริมการใช้วิธีการ

ทํางานท่ีปรับปรุงแล้ว มีขัน้ตอนการดําเนินงานพอสรุปได้ ดงันี ้

                               -  ขออนมุตัใินการสง่เสริมการใช้วิธีการทํางาน 

                                    - ทําความเข้าใจกับระดับคุมงานของโรงงาน เพ่ือการยอมรับในการ

เปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน 

                               -  สร้างการยอมรับจากคนงานในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน 

                               -  ฝึกอบรมคนงานให้สามารถทํางานได้ตามวิธีการทํางานใหม ่

                                    -  ควบคมุดแูลจนกว่าคนงานจะมีการทําโดยวิธีการทํางานใหม่หมดทกุคน

และสามารถทํางานได้ตามเป้าหมาย 

                   2.1.7.8 การตดิตามการใช้วิธีการทาํงานที่ปรับปรุงแล้ว  เป็นความจําเป็นอย่างยิ่ง

ในการพยายามรักษาวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแล้วให้มีการใช้งานอย่างต่อเน่ืองและคงอยู่จนกว่าจะมี

การพฒันาวิธีการทํางานใหมท่ี่ดียิ่งๆ ขึน้ไปอีก จะต้องมีการตดิตามการทํางานของคนงานโดยห้ามมิให้

คนงานใช้ส่วนหนึ่งส่วนใดของวิธีการเดิมหรือใช้วิธีการอ่ืนๆ นอกเหนือจากวิธีการใหม่ นอกเสียจากว่า

คนงานมีเหตผุลท่ีพิสจูน์ได้วา่วิธีการเหลา่นีเ้หมาะสมกวา่ 

 การตรวจสอบการทํางานอย่างสม่ําเสมอ โดยมีการกําหนดตารางเวลาการ

ตรวจสอบและใช้แบบตรวจสอบสรุปผลการตรวจและมีกระบวนการส่งเสริมการใช้วิธีการทํางานให้

อย่างต่อเน่ืองควบคู่กนั ให้เข้าใจธรรมชาติของคนงานในการมีแนวโน้มท่ีจะกลบัไปใช้วิธีการเดิม ถ้า

คนงานยงัไม่อยู่ตวัก็มีโอกาสท่ีจะกลบัไปทํางานโดยวิธีการเดิมได้ อาจจะมีการกําหนดสิ่งจูงใจในเชิง

การให้รางวลัสําหรับคนงานท่ีทํางานตามขัน้ตอนวิธีการทํางานใหม่ เพ่ือให้การทํางานตามวิธีการใหม่

กลายเป็นความเคยชินและอยู่ตัวจะทําให้เกิดความสมบูรณ์ของการศึกษาวิธีการทํางานในส่วนนี ้ 

(นพพล ภคพงศ์พนัธุ์.  2551: 21-30) 

 

2.2 งานวจิัยและงานวรรณกรรมที่เก่ียวข้อง 
 เคร่ืองอ่านบาร์โค้ดไร้สายผ่านระบบอนิเตอร์เน็ต เทคโนโลยีจัดการคลังสินค้า 
              รศ.ดร.ปราโมทย์  วาดเขียน  นายศกัดา สงดวง นายธนนัท์ คณะเจริญ นายภคัภมูิ สมภพกลุ

เวช ภาควิชาวิศวกรรมโทรคมนาคม คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคณุ

ทหารลาดกระบงั(สจล.)ได้เล็งเห็นปัญหาของคลงัสินค้าว่าสว่นใหญ่จะประสบกบัปัญหายุ่งยากในการ

บริหารและตรวจสอบสินค้าภายในคลงัสินค้าซึ่งมีปริมาณมาก   ทําให้คลงัสินค้าจําเป็นท่ีจะต้องมี
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ระบบการบริหารจัดการท่ีดี และมีประสิทธิภาพซึ่งในปัจจุบันก็ได้มีการนําเทคโนโลยี(RFID)  

มาประยกุต์ใช้งานกบัระบบคลงัสินค้า  เพ่ือให้การบริหารและจดัการสามารถทําได้ง่ายขึน้ แต่ข้อเสีย

ของการนําเทคโนโลยี RFID มาใช้คือ มีความจําเป็นท่ีจะต้องใช้เงินลงทนุค่อนข้างสงู  ทางคณะผู้วิจยั

จึงได้นําระบบคลงัสินค้าท่ีใช้เทคโนโลยีของบาร์โค้ดมาใช้ในการบริหารและจัดการ  ซึ่งจะเห็นได้ว่า 

เทคโนโลยีของบาร์โค้ดจะมีต้นทนุท่ีน้อยกว่า และมีแนวคิดท่ีจะทําการลดต้นทนุด้วยการนําเทคโนโลยี

ไร้สายมาใช้งานร่วมกบัเทคโนโลยีบาร์โค้ดอีกด้วย นายศกัดา หนึ่งในทีมวิจยัอธิบายถึงกระบวนการทํา

วิจยัว่า กระบวนการสร้างเร่ิมจากฝ่ังส่งเขียนโปรแกรมให้กบัไอซี MCS 51 ท่ีใช้ในการติดต่อและส่ง

ข้อมลูผา่นทางโมลดลู TRW โดยนําข้อมลูท่ีได้สแกนโค้ดผา่นไอซี MAX232 และนําข้อมลูท่ีได้ไปทําการ

แปลงเป็นข้อมลูแบบอนกุรมและส่งผ่านทางโมลดลู  ในส่วนของฝ่ังรับจะทําการเขียนโปรแกรมให้กบั

บอร์ด ARM7 เพ่ือใช้ในการรับข้อมลูและส่งข้อมลูไปยงัคอมพิวเตอร์โดยผ่านสายแลนด์และทําการต่อ

โมลดลูเข้ากบับอร์ดและตอ่สายแลนด์เข้ากบัคอมพิวเตอร์   และทําการสเกนโค้ดดขู้อมลูท่ีขึน้ในหน้าจอ

คอมพิวเตอร์เพ่ือให้การใช้งานดังกล่าวเกิดความคล่องตัวและมีประสิทธิภาพในการทํางาน 

ภายในคลงัสินค้า(ปราโมทย์ วาดเขียน, ศกัดา สงดวง, ธนนัท์ คณะเจริญ, ภคัภมูิ สมภพกลุเวช.   

2543: ออนไลน์) 

 
  บาร์โค้ดยุคใหม่ (QR Code) กับการพัฒนาธุรกิจในประเทศไทย 
               เทคโนโลยีบาร์โค้ดได้เข้ามาช่วยอํานวยความสะดวกในด้านตา่งๆ อาทิ ด้านการค้า โดยนํา

บาร์โค้ดมาติดกับตวัสินค้าผลิตภณัฑ์ต่างๆ เพ่ือใช้ในการจดัเก็บช่ือ รหสั และราคาของสินค้า หรือ

ทางด้านการจดัการสต๊อกสนิค้า ช่วยในการตรวจสอบจํานวนสนิค้าคงเหลือได้อยา่งรวดเร็วและแม่นยํา 

ทัง้นีมี้การนําบาร์โค้ดมาใช้อย่างแพร่หลายและเป็นท่ีนิยมกนัมาก จึงทําให้มีการพฒันาบาร์โค้ด 2 มิติ

ขึน้มารวมทัง้ในปัจจุบนัเทคโนโลยีโทรศพัท์มือถือได้เปลี่ยนแปลงไปจากอดีต ดงันัน้บริการท่ีมีความ

แปลกใหม่จึงถกูพฒันาออกมาอย่างต่อเน่ือง เพ่ือตอบสนองกบัความสามารถของโทรศพัท์มือถือท่ี

เพิ่มขึน้ และการเติบโตของจํานวนผู้ใช้งานโทรศพัท์มือถือในประเทศไทยที่นบัวนัมีจํานวนมากขึน้เป็น

ทวีคูณ บริการรูปแบบใหม่ท่ีถูกนําเข้ามาใช้งานในประเทศไทยดังท่ีกล่าวไปก่อนหน้านีค้ือ  

“การให้บริการเก่ียวกบับาร์โค้ด 2 มิติ (2 Dimension Barcode)” ซึง่สามารถนํามาทํางานร่วมกบั

โทรศพัท์มือถือท่ีมีกล้องถ่ายรูป และรองรับเทคโนโลยีนี ้ จึงเป็นสิ่งท่ีน่าสนใจเป็นอย่างยิ่งท่ีจะนํา

เทคโนโลยีบาร์โค้ด 2 มิติ (2 Dimension Barcode) มาประยกุต์ใช้กบัธุรกิจภายในประเทศ ไม่ว่าจะ

เป็นด้านการตลาด หรือด้านการจดัการ (r64.wikidot.  2543: ออนไลน์) 
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 กลุ่มบริษัทไทยซัมมิทนําระบบบาร์โค้ดมาใช้ในสองโครงการ  
              คอร์ แอนด์ พีค (2550: ออนไลน์)  บริษัท ไทยซมัมิท โอโตพาร์ท อินดสัตรี จํากดั ผู้ผลิต

ชิน้ส่วนรายใหญ่ในไทยให้กับอตุสาหกรรมประกอบรถยนต์ อตุสาหกรรมประกอบรถจกัรยานยนต์ 

เคร่ืองจกัรกลทางการเกษตรและเคร่ืองใช้ไฟฟ้า ได้สร้างมาตรฐานให้กบัระบบบาร์โค้ดเพื่อติดตามและ

บนัทึกข้อมลูวตัถุดิบและสินค้าพร้อมขายของบริษัทโดยใช้ระบบบาร์โค้ดร่วมกับคอมพิวเตอร์พกพา 

และสแกนเนอร์ในการอ่านระบบบาร์โค้ด ด้วยการดําเนินธุรกิจท่ีกําลงัขยายตวัอย่างรวดเร็ว บริษัทจึง

ต้องการให้ระบบติดตามท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อใช้ในการจัดการสินค้าคงคลังและวัตถุดิบท่ีสามารถ

ตรวจสอบได้ทัง้หมด โดยก่อนหน้าท่ีจะนําระบบบาร์โค้ดมาใช้งานได้ใช้พนกังานติดตามและเก็บ

รวบรวมข้อมลูด้วยตนเองด้วยสดัสว่นสงูสดุถึง 95%หลงัจากตดัสินใจนําระบบบาร์โค้ดมาใช้งานนัน้ก็

ประสบความสําเร็จทัง้ในส่วนของบริษัทและพนกังาน โดยระบบบาร์โค้ดได้แก้ไขปัญหาชัน้วางสินค้า

จํานวนมาก (เช่น ความผิดพลาดที่เกิดขึน้เม่ือพนกังานป้อนข้อมลูด้วยตนเอง) และสิ่งสําคญัท่ีสดุก็คือ

ระบบนีไ้ด้ช่วยพนกังานเพิ่มความสามารถในการผลิตและยงัปรับปรุงการดําเนินงานให้รวดเร็วขึน้ด้วย

กลุ่มบริษัทไทยซมัมิทนําระบบบาร์โค้ดมาใช้ในสองโครงการ ได้แก่ โครงการบาร์โค้ดสําหรับสินค้า

พร้อมขาย (Finished Goods Bar Code Project) และโครงการบาร์โค้ดสําหรับวตัถุดิบ  

(Raw Material Bar Code Project) ทัง้สองโครงการใช้คอมพิวเตอร์พกพา และสแกนเนอร์ในการอ่าน

บนัทึกข้อมลู  และช่วยติดตามการดําเนินการในโรงงานที่เก่ียวข้องกับการเส้นทางเดินของวตัถุดิบท่ี

สามารถแบ่งออกเป็นส่วนส่วน ได้แก่ กระบวนการนําเข้า กระบวนการผลิต และกระบวนการส่งออก 

ปัจจุบนับาร์โค้ดสําหรับสินค้าพร้อมขายท่ีใช้ติดตามกระบวนการส่งออกของสินค้าพร้อมขาย และ

บาร์โค้ดสําหรับวตัถดุิบท่ีใช้ติดตามกระบวนการนําเข้าของวตัถดุิบท่ีนําเข้ามาจากซพัพลายเออร์กว่า 

300 ราย ประสบความสําเร็จในการใช้งานอยา่งดี 

 
 การจัดการสินค้าคงคลังในธุรกิจไม้แปรรูป : การพยากรณ์ความสูญเสียและรายได้

ในอนาคต 
               Joseph C. Toe III, and Dr. Barry Horowitz  (2551: ออนไลน์) ได้ทําการศกึษาการจดัการ

สินค้าคงคลังในธุรกิจไม้แปรรูปเพื่อลดการสูญเสียของการดําเนินกิจกรรมทางธุรกิจไม้แปรรูปใน

ปัจจบุนัและรายได้ในอนาคตที่อาจเกิดขึน้ โดยการวิจยันีไ้ด้ทําการวิจยัเพื่อมหาวิทยาลยัเวอร์จิเนีย ซึง่

เน้นความจําเป็นในการออกแบบคําตอบท่ีเพิ่มมูลค่าและลดการสูญเสีย การสูญเสียรายได้ทัง้ใน

ปัจจุบนัและอนาคตที่เช่ือมโยงกบัมิติ(ขนาด)ไม้เกิดขึน้เน่ืองจากเหตผุลสองประการ ประการแรกของ

เหล่านีจ้ะเกิดการสูญเสียไม้ในระหว่างการขนส่งจากโรงงานไปยังจุดหมายปลายทางของลูกค้า 

ประการท่ีสองคือการเสื่อมสภาพของไม้ในขณะท่ีทํากิจกรรมท่ีท่าเรือ  โดยการศึกษาการดําเนินงาน
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ของระบบปัจจบุนัจะใช้กระดาษในการบนัทึกระบสุถานะของไม้แปรรูปซึง่เกิดความสญูเสีย และจะใช้

เวลาในการตรวจสอบสถานะของไม้แปรรูปท่ีท่าเรือในระยะเวลานานซึ่งส่งผลต่อสินค้า การศึกษา

ความเป็นไปได้และสภาพทางเศรษฐกิจได้แก้ไขปัญหาโดยใช้การสแกนบาร์โค้ดของแพคเกจทัง้หมด

เพ่ือป้องกันการสูญเสียไม้แปรรูปและใช้รหัสสินค้าเพื่อปรับปรุงการจัดการของการทํางานท่ีท่าเรือ 

ระบบนีจ้ะทําให้ง่ายสําหรับการปฎิบตัิงานในการขบัรถยกเพื่อให้สอดคล้องกบัท่ีเสมียนบนัทึกข้อมลูลง

ในสินค้าคงคลังและเพื่อวางไว้ในสถานท่ีเหมาะสม และเพิ่มการทํางานท่ีสะดวก รวดเร็ว มี

ประสทิธิภาพทัง้แก่ผู้ประกอบการ ผู้ มีสว่นเก่ียวข้องและลกูค้า 

 
 การนําบาร์โค้ดมาใช้สาํหรับการยืนยันความสมบูรณ์ของเอกสาร 

               Teoh Chin Yew (2548: ออนไลน์) ได้ทําการศกึษาการนําบาร์โค้ดมาใช้สําหรับการยืนยนั

ความสมบูรณ์ของเอกสาร ในยุคอิเล็กทรอนิกส์ก็ไม่สามารถปฏิเสธว่าได้ว่าเอกสารท่ีสําคัญยังมี

ความจําเป็นอยู่สําหรับชีวิตประจําวันของเรา เช่น การซือ้ขายท่ีดิน ก็ยังคงต้องมีโฉนดท่ีดินและ

แบบฟอร์มสญัญาซือ้ขาย อย่างไรก็ตามการปลอมแปลงเอกสารยงัคงเกิดขึน้ ทําให้เกิดความสญูเสีย

และทําให้เอกสารไม่มีความถูกต้องสมบูรณ์ การศึกษานีไ้ด้นําเสนอระบบท่ีง่ายรวดเร็วและมี

ประสิทธิภาพท่ีให้ความคุ้มครองความถูกต้องสมบูรณ์ให้กับเอกสาร การตรวจสอบความถูกต้อง

สมบูรณ์ของเอกสารโดยใช้ระบบบาร์โค้ดสองมิติเพ่ือเก็บข้อมลูของเอกสารเพื่อช่วยเพิ่มการปกป้อง

ข้อมูลท่ีถูกต้องของเอกสาร บาร์โค้ดสองมิติสามารถจัดเก็บข้อมูลความจุสูงและสามารถแก้ไข

ข้อผิดพลาด ความสมบูรณ์ของข้อมลูท่ีเก็บไว้ในบาร์โค้ดจะประกอบด้วยเนือ้หาท่ีเป็นข้อความของ

เอกสาร, บนัทึกเวลาและหมายเลขการติดตาม การบนัทึกเวลาจะใช้ในการพิสจูน์ว่าจะสร้างเพจขึน้ท่ี

บางระยะเวลาในขณะที่ตวัเลขการติดตามจะใช้เป็นหมายเลขประจําตวัของเอกสารที่ถกูสร้างโดยผู้ใช้ 

อย่างไรก็ตามก่อนท่ีค่าทัง้หมดเหล่านีจ้ะถูกเข้ารหสัเป็นบาร์โค้ดจะถกูบนัทึกเพื่อเพิ่มความปลอดภยั

ของเอกสาร นอกจากนีก้ารบีบอดัข้อมลูจะมีประสิทธิภาพ ผู้ รับเอกสารจะสามารถตรวจสอบความ

สมบูรณ์ของเอกสารโดยการสแกนเป็นภาพแล้วแปลงเป็นข้อความโดยใช้แสงโมดูล Character 

Recognition (OCR) เนือ้หาข้อความจะถกูเปรียบเทียบกบัความสมบรูณ์ของข้อมลูในบาร์โค้ด หากมี

ข้อความแตกต่างท่ีจุดใดก็หมายความว่าเอกสารได้ถูกการปลอมแปลงแก้ไข นอกจากนีร้ะบบยงั

สามารถปรับปรุงข้อมลูด้วยการป้องกนัด้วยรหสัผา่นอีกทางหนึง่ด้วย 
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  การตรวจสอบการเข้าชัน้เรียนด้วยบาร์โค้ด 
                Mohd Firdaus Bin Mahyidin (2550: ออนไลน์)  ได้พฒันาโดยใช้บาร์โค้ดและระบบบตัร

นกัเรียนเพื่อตรวจเช็คการเข้าชัน้เรียนของนกัเรียน โดยอดีตอาจารย์ต้องใช้กระดาษเพื่อเช็คการเข้าชัน้

เรียนของนกัเรียน โดยปัญหาท่ีพบเจอบอ่ยๆ คือ เม่ือใช้กระดาษในการตรวจสอบนกัเรียนไม่เข้าชัน้

เรียนจะให้ผู้ อ่ืนลงช่ือแทนเพื่อแสดงตนในการเข้าชัน้เรียน โครงการนีจ้ะช่วยให้อาจารย์ลดปัญหา

ดงักล่าวโดยการตรวจสอบการเข้าชัน้เรียนโดยอตัโนมตัิ การออกแบบโดยใช้บาร์โค้ดและบตัรนกัเรียน

ระบบจะทํางานโดยได้รับรหัสบตัรของนักเรียนท่ีจะเปรียบเทียบกับบาร์โค้ดในการเข้าถึงฐานข้อมูล 

Graphical User Interface (GUI) โดยใช้ Visual 6.0 ขัน้พืน้ฐานท่ีจะทําให้ฐานข้อมลูง่ายตอ่การเข้าถึง 

สิ่งแรกอาจารย์จําเป็นต้องกรอกข้อมลู เช่น ช่ืออาจารย์ประจําวิชาและรหสัวิชา ส่วนนีเ้ป็นสิ่งสําคญั

เพราะต้องการข้อมลูในส่วนนีเ้พ่ือใช้ในการเช่ือมต่อ หลงัจากท่ีฐานข้อมลูพร้อมก็ดําเนินการเช่ือมต่อ

เพ่ือตรวจสอบการเข้าชัน้เรียนของนกัเรียน เม่ือรหัสถูกตรงกับฐานข้อมลูนกัศึกษาข้อมลูเช่นช่ือและ

หมายเลขรหสั ก็จะเป็นการตรวจสอบวา่นกัเรียนได้เข้าชัน้เรียน แตถ้่ารหสัไม่ตรงกบัฐานข้อมลูก็จะเป็น

การบ่งชีว้่านกัเรียนไม่ได้เข้าชัน้เรียน โครงการนีจ้ะช่วยให้อาจารย์ผู้สอนตรวจสอบนกัเรียนได้ง่ายขึน้

โดยอตัโนมตัิ ซึง่ในอนาคตหากเทคโนโลยี RFID มีราคาถกูลงก็สามารถนํามาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

เพิ่มมากขึน้ 
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บทที่ 3 
วธีิดาํเนินการวจิัย 

 
 การวิจยัครัง้นีเ้ป็นการวิจยัเพื่อพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดใน

คลงัสนิค้า โดยมีลําดบัขัน้ตอนดําเนินการวิจยั ดงันี ้

 3.1 กําหนดประชากรและกลุม่ตวัอยา่ง 

3.2 ขัน้ตอนการวิจยั 

3.3 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั 

3.4 วิธีดําเนินการวิจยั 

3.5 สถิตท่ีิใช้ในการวิเคราะห์ข้อมลู 

 

3.1 กาํหนดประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ประชากรท่ีใช้การวิจยัครัง้นี ้คือ 

 พนกังานคีย์รับสินค้า พนกังานคีย์จ่ายสินค้า พนักงานควบคุมการบรรจุ และพนกังาน

โฟล์คลฟิ จํานวนทัง้สิน้ 16 คน 

กลุม่ตวัอยา่งท่ีใช้ในการวิจยั คือ 

พนกังานคีย์รับสินค้า พนกังานคีย์จ่ายสินค้า พนกังานควบคมุการบรรจุ และพนกังาน

โฟล์คลฟิ จํานวนทัง้สิน้ 16 คน เน่ืองจากจํานวนประชากรที่ใช้ในการวิจยัในครัง้นีมี้จํานวนท่ีไม่มากนกั  

ดงันัน้จงึนํากลุม่ประชากรทัง้หมดมาเป็นกลุม่ตวัอยา่งท่ีใช้ในการวิจยั 

 

3.2 ขัน้ตอนการวจิัย 
ในการวิจยั ผู้วิจยัได้พฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดในคลงัสินค้า มี

ขัน้ตอนดงันี ้
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ภาพประกอบ 9 ขัน้ตอนการวิจยั 

 
 การพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดในคลงัสนิค้า เป็นขัน้ตอนในการ

ปรับปรุงกระบวนการทํางานและพฒันาโปรแกรมการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยระบบบาร์โค้ดใน

คลงัสนิค้า ดงัแสดงในภาพประกอบ ดงันี ้

 
 

ศกึษาและวิเคราะห์การพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูป

พิจารณาเนือ้หา วิธีการ ขัน้ตอนการทํางาน 

ในการพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

พฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

ประเมินผลจากผู้ เช่ียวชาญทางโปรแกรม 

ประเมินประสทิธิภาพและประสทิธิผล 

ไมผ่า่น 

ปรับปรุง

ทดลองใช้งาน 

ให้ผู้ เช่ียวชาญทางโปรแกรมตรวจสอบสดุท้าย 

ไมผ่า่น 

ปรับปรุง
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ภาพประกอบ 10 การพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดในคลงัสนิค้า 
 

3.3 เคร่ืองมือที่ใช้ในการวจิัย 
  เคร่ืองมือในการวิจยัในครัง้นี ้ คือ แบบฟอร์มจดบนัทึก  แบบประเมินจากผู้ เช่ียวชาญทาง

โปรแกรม และแบบสอบถามความพงึพอใจ 

 1. แบบฟอร์มจดบนัทึกเป็นการเก็บรวบรวมเวลาขัน้ตอนการปฎิบตัิงานของแต่ละ

กิจกรรม โดยจดัทําแบบฟอร์มและให้กลุ่มตวัอย่างทําการลงบนัทึกเวลาในแต่ละกิจกรรม จากนัน้นํา

ข้อมลูมาวิเคราะห์หาจํานวนตวัอยา่งท่ีเหมาะสม และตรวจสอบตามวิธีการทางสถิต ิ

2. แบบประเมินจากเช่ียวชาญทางโปรแกรม จะถกูวดัโดยใช้แบบประเมินผล ประกอบไป

ด้วยประสทิธิภาพในด้านตา่งๆ ดงันี ้

1. ด้านตรงตามความต้องการของผู้ใช้ระบบ(Function Requirement Test) 

2. ด้านการทํางานได้ตามฟังก์ชัน่งานของระบบ(Function Test) 

3. ด้านความง่ายตอ่การใช้งานระบบ(Usability Test) 

4.  ด้านการรักษาความปลอดภยัของข้อมลูในระบบ(Security Test) 
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  แบบสอบถามผู้ เช่ียวชาญทางโปรแกรม จะเป็นแบบสอบถามจํานวน 1 ฉบบั แบบ

มาตราสว่นประเมินคา่แบง่ออกเป็น 5 ระดบั คือ 

  ดีมาก    เท่ากบั       5    คะแนน 

    ดี          เท่ากบั       4    คะแนน 

    ปานกลาง เท่ากบั       3    คะแนน  

    น้อย  เท่ากบั       2    คะแนน 

    น้อยท่ีสดุ เท่ากบั       1    คะแนน 

การกําหนดคะแนนดงักลา่ว กําหนดตามวิธีของลิเคิร์ท(www.edu.tsu.ac.th. 2553: 

ออนไลน์) 

 3. แบบสอบถามความพึงพอใจในการใช้ระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วย

บาร์โค้ดในคลงัสนิค้าท่ีถกูพฒันาขึน้มา  จะถกูวดัโดยใช้แบบประเมินผลความพงึพอใจในด้านตา่งๆ ซึง่

แบง่ออกเป็น 

ตอนท่ี 1 แบบสอบถามเก่ียวกับข้อมูลและรายละเอียดของกลุ่มตวัอย่าง ได้แก่  

ช่ือ นามสกลุ ตําแหน่ง วฒุิการศกึษา ประสบการณ์ในการทํางาน เป็นแบบกรอกข้อมลู 

ตอนท่ี 2 แบบสอบถามประเมินความพึงพอใจของการใช้งานระบบการจดัการคลงั

อาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดท่ีถกูพฒันาขึน้ในด้านตา่งๆ เป็นแบบมาตราสว่นประเมินคา่ ดงันี ้

1. ด้านความสะดวก สบาย ง่ายตอ่การใช้งาน 

2. ด้านความยืดหยุน่ในการใช้งาน 

3. ด้านความรวดเร็วในการทํางาน 

4. ด้านการสื่อสาร และค้นหาข้อมลู 

5. ด้านความถกูต้องและแมน่ยําของโปรแกรม 
 

3.4 วธีิดาํเนินการวจิัย 
 หลงัจากทางผู้ วิจัยได้ทําการพัฒนาระบบการจัดการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดใน

คลังสินค้าโดยได้รับการตรวจสอบจากผู้ เช่ียวชาญโปรแกรมเป็นท่ีเรียบร้อยแล้ว จึงทําการติดตัง้

อปุกรณ์ในส่วนของฮาร์ตแวร์ (Hardware)ท่ีได้กล่าวไปในเบือ้งต้นภายในคลงัอาหารสินค้าสําเร็จรูป 

บมจ. เจริญโภคภณัฑ์อาหาร (หนองแค) และนําโปรแกรมการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด

ท่ีถูกพฒันาขึน้นัน้มาทดลองใช้งานจริง แล้วทําการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยในส่วนของแบบฟอร์มจด

บนัทกึเวลาขัน้ตอนการปฎิบตัิงานของแตล่ะกิจกรรมจะทําการจดบนัทึกด้วยการจบัเวลาการทํางานใน

แต่ละกิจกรรมเพ่ือนํามาหาจํานวนท่ีเหมาะสมเพื่อนําข้อมูลมาวิเคราะห์ ส่วนแบบประเมินจาก
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ผู้ เช่ียวชาญทางโปรแกรมจะทําการติดต่อผู้ เช่ียวชาญเพื่อนําโปรแกรมไปทดสอบเพื่อให้ผู้ เช่ียวชาญ

ประเมินผลในแบบสอบถามตามหัวข้อต่างๆแล้วนําผลท่ีได้มาวิเคราะห์ตามวิธีการทางสถิติ ส่วน

แบบสอบถามความพงึพอใจในการใช้ระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดในคลงัสินค้าท่ี

ถกูพฒันาขึน้มาจะเก็บข้อมลูโดยอธิบายข้อมลูให้กบักลุม่ตวัอย่างจากนัน้จึงนําแบบสอบถามท่ีมีหวัข้อ

ประเมินในด้านตา่งๆให้กบักลุม่ตวัอยา่งเป็นผู้ประเมินแล้วนําผลท่ีได้มาวิเคราะห์ตามวิธีการทางสถิต ิ

 

3.5 สถติทิี่ใช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 
ใช้โปรแกรม MS – Excel ทําการวิเคราะห์คา่เฉลี่ย และคา่เบี่ยงเบน ดงัตอ่ไปนี ้

1. ระยะเวลาในการรับสนิค้า 

2. ระยะเวลาในการจ่ายสนิค้าให้แก่ลกูค้า 

3. ระยะเวลาในการตรวจสอบย้อนกลบั(Traceability) 

4. ความผิดพลาดในด้านการจา่ยสนิค้าในรอบ 1 เดือน 

5. ผลการประเมนิจากแบบสอบถามผู้ เช่ียวชาญทางด้านโปรแกรม 

6. ผลการประเมนิจากแบบสอบถามประเมินความพงึพอใจของการใช้งานระบบ 

การจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 
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บทที่ 4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
   การวิเคราะห์ข้อมูลการวิจัยเร่ือง การพัฒนาระบบการจัดการคลังอาหารสําเร็จรูปด้วย

บาร์โค้ด โดยวิเคราะห์ด้วยหลกัการทางสถิตแิละเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมลูตามลําดบัดงันี ้

                    4.1 การพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

4.2  ผลการประเมินจากผู้ เช่ียวชาญทางด้านโปรแกรม 

4.3  ผลการประเมินจากแบบสอบถามประเมินความพงึพอใจของการใช้งานระบบการ 

จดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

4.4  ผลการเปรียบเทียบการปฎิบตัิงานโดยนําข้อมูลมาวิเคราะห์หาจํานวนตวัอย่างท่ี
เหมาะสมท่ีค่าความเช่ือมัน่ 95% และใช้การวิเคราะห์สถิติด้วยโปรแกรม MS-Excel ทําการวิเคราะห์

ค่าเฉลี่ย และค่าเบี่ยงเบนได้ดงัต่อไปนี ้ ระยะเวลาในการรับสินค้า ระยะเวลาในการจ่ายสินค้าให้แก่

ลกูค้า ระยะเวลาในการตรวจสอบย้อนกลบั(Traceability) และความผิดพลาดในด้านการจ่ายสินค้าใน

รอบ 1 เดือน 

4.5  ระยะเวลาคืนทนุ (Pay Back Period) 
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4.1 การพฒันาระบบการจัดการคลังอาหารสาํเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด  
   ทางผู้วิจยัได้มีการออกแบบระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด ดงันี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 11 การออกแบบระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

 

 

 

 

 

 

 

     กําหนดพารามิเตอร์ 

    สว่นของการเข้าถงึ 

     สว่นของการทํางานบนเคร่ือง PDA 

  1

     รหสัการเข้าถงึ     รหสัการเข้าถึง       รหสัการเข้าถงึ       รหสัการเข้าถงึ 

     การรับบรรจ ุ      การขายสินค้า       การย้ายสถานที่       การตรวจนบัสนิค้า 

  1

     สง่ข้อมลูมา SERVER 

    ประมวลผล 

     สรุป วิเคราะห์ข้อมลู และรายงานผล 
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4.2 ผลการประเมินจากแบบสอบถามผู้เช่ียวชาญทางด้านโปรแกรม 
   การประเมินจากแบบสอบถามผู้ เช่ียวชาญทางด้านโปรแกรม โดยผู้ เช่ียวชาญ จํานวน 5 คน 

มีดงันี ้
 

ตาราง 4 ผลการประเมินจากแบบสอบถามผู้ เช่ียวชาญทางด้านโปรแกรม 

 

ลาํดับ รายการประเมนิ    X S.D.  ระดับ 
คุณภาพ 

   1. ด้านการตรงตามความต้องการของผู้ใช้ระบบ(Functional 
Requirement Test) 

1. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการในสว่นการจ่าย
สนิค้า 

2. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการในสว่นการคืน
สนิค้า 

3. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการในสว่นการรับ
สนิค้า 

4. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการผู้ใช้งานระบบ 

    3.71 
 

  4.00 

 

  3.80 

 

  3.80 

 

  3.20 

  0.71 
 

  0.00 

 

  0.84 

 

  0.45 

 

  0.45 

   มาก 
 

    มาก 

 

    มาก 

 

    มาก 

 

ปานกลาง 
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ตาราง 4(ตอ่) 

 

ลาํดับ รายการประเมนิ    X S.D.  ระดับ 
คุณภาพ 

 5. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการข้อมลูในระบบ 

     6. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการรายงานสรุปยอด 

     7. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการในสว่นการแจ้ง  

         เตือน 

4.40 

3.80 

3.00 

 

0.55 

0.45 

  1.00 

มากท่ีสดุ 

    มาก 

ปานกลาง 

2. ด้านการทาํงานได้ตามฟังก์ชันงานของระบบ (Function Test) 
1. ความถกูต้องในการจดัเก็บข้อมลูนําเข้า 

2. ความถกูต้องในการค้นหาข้อมลู 

3. ความถกูต้องในการปรับปรุงแก้ไขข้อมลู 

4. ความถกูต้องในการลบข้อมลู 

5. ความถกูต้องของผลลพัธ์ท่ีได้จากการประมวลผลใน 

โปรแกรม 

6. ความถกูต้องของการผลลพัธ์ในรูปแบบรายงาน 

7. ความรวดเร็วในการประมวลผลของระบบ 

8. ความน่าเช่ือถือได้ของระบบ 

9. ความครอบคลมุของโปรแกรมที่พฒันากบัระบบงานจริง 
การป้องกนัข้อผิดพลาดที่อาจเกิดขึน้ 

    3.84 
 4.00 

 4.20 

 3.40 

3.40 

4.00 

 

3.80 

4.20 

4.20 

 4.00 

3.20 

0.71 
 0.00 

0.45 

0.55 

0.55 

0.71 

 

0.84 

0.45 

0.84 

1.00 

0.84 

   มาก 
   มาก 

    มาก 

ปานกลาง 

ปานกลาง 

    มาก 

   

    มาก 

    มาก 

    มาก 

    มาก 

ปานกลาง 

3. ด้านความง่ายต่อการใช้งานระบบ (Usability Test) 
1. ความง่ายตอ่การใช้งานของระบบ 

    2.ความเหมาะสมในการเลือกใช้ชนิดตวัอกัษรบนจอภาพ 

3. ความเหมาะสมในการเลือกใช้ขนาดของตวัอกัษรบนจอภาพ 

4. ความเหมาะสมในการใช้สีของตวัอกัษรและรูปภาพ 

5. ความเหมาะสมในการใช้ข้อความเพื่ออธิบายสื่อความหมาย 

6. ความเหมาะสมในการใช้สญัลกัษณ์หรือรูปภาพในการสื่อ 

    ความหมาย 

7.ความเป็นมาตรฐานเดียวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพ 

8.ความเหมาะสมในการปฏิสมัพนัธ์โต้ตอบกบัผู้ใช้ 

9.ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของสว่นประกอบบนจอภาพ 

10.คําศพัท์ท่ีใช้ผู้ใช้มีความคุ้นเคยและสามารถปฏิบตัิตามได้

โดยง่าย 

   3.58 
  4.20 

  3.20 

 3.20 

 3.40 

 3.60 

3.60 

 

3.80 

3.60 

3.60 

3.60 
 

0.54 
0.45 

 0.45 

 0.45 

 0.55 

 0.55 

 0.55 

 

 0.45 

 0.55 

 0.55 

 0.55 

   มาก 
    มาก 

 ปานกลาง 

ปานกลาง 

 ปานกลาง 

    มาก 

    มาก 

 

    มาก 

    มาก 

    มาก 

    มาก 
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ตาราง 4(ตอ่) 

 

ลาํดับ รายการประเมนิ    X S.D.  ระดับ 
คุณภาพ 

4. ด้านการรักษาความปลอดภัยของข้อมูลในระบบ (Security 
Test) 

1.การกําหนดรหสัผู้ใช้ และรหสัผ่านในการตรวจสอบผู้ เข้าใช้

ระบบ 

2.การตรวจสอบสทิธ์ิก่อนการใช้งานของผู้ใช้ระบบในระดบัตา่งๆ 

3.การควบคมุให้ใช้งานตามสทิธ์ิผู้ใช้ได้อยา่งถกูต้อง  

4.การป้องกนัการกําหนดรหสัผา่นอยา่งง่าย  

5.การป้องกนัการล้มเหลวของข้อมลูในระบบ  

   4.24 
 

    4.40 

 

    4.20 

    4.20 

    4.40 

    4.00 

 0.60 
 

   0.55 

 

   0.84 

   0.84 

   0.55 

   0.00 

มากที่สุด 
 

 มากท่ีสดุ 

 

มาก 

มาก 

มากท่ีสดุ 

มาก 

 รวม    3.79   0.67 มาก 

 
  จากตาราง 4 ผลการประเมินจากแบบสอบถามผู้ เช่ียวชาญทางด้านโปรแกรมของ

ผู้ เช่ียวชาญ จํานวน 5 คน พบว่า ผลการประเมินจากแบบสอบถามผู้ เช่ียวชาญทางด้านโปรแกรมโดย

รวมอยู่ในระดบัมาก และเม่ือพิจารณาแต่ละด้านของการประเมินพบว่า ผู้ เช่ียวชาญมีความเห็นว่า 

ด้านการตรงตามความต้องการของผู้ ใช้ระบบ(Functional Requirement Test) ด้านการทํางานได้ตาม

ฟังก์ชนังานของระบบ (Function Test) และด้านความง่ายตอ่การใช้งานระบบ (Usability Test) มีผล

การประเมินในระดบัมาก สว่นด้านการรักษาความปลอดภยัของข้อมลูในระบบ (Security Test) มีผล

การประเมินในระดบัมากท่ีสดุ 

 

4.3 ผลการประเมินจากแบบสอบถามประเมินความพงึพอใจของการใช้งานระบบ
การจัดการคลังอาหารสาํเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 
  ผลการประเมินแบบสอบถามความพึงพอใจในการใช้ระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูป

ด้วยบาร์โค้ดในคลงัสินค้าท่ีถกูพฒันาขึน้จากแบบสอบถามท่ีทําการสํารวจมีลกัษณะข้อมลูทัว่ไปของ

กลุม่ตวัอยา่งดงันี ้
 ตอนท่ี 1 ข้อมลูสว่นบคุคลของผู้กรอกแบบสอบถาม 

 เม่ือได้สํารวจกลุม่ตวัอยา่งจํานวน 16 คน พบวา่กลุม่ตวัอยา่งทัง้หมดเพศชาย สว่นใหญ่มี

อายอุยู่ในช่วง 30 - 40 ปี จํานวน 10 คน คิดเป็นอตัราสว่นร้อยละ 62.50 อาย ุ41 - 50 ปี จํานวน 4 คน 

คดิเป็นอตัราสว่นร้อยละ 25.00 และอาย ุ20 – 30 ปี มีเพียง 2 คน คดิเป็นอตัราสว่นร้อยละ 12.50 
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วฒุิการศกึษาพบวา่ กลุม่ตวัอยา่งสว่นใหญ่มีวฒุิการศกึษามธัยมปลาย/ปวช. จํานวน 15 

คน คิดเป็นอตัราสว่นร้อยละ 93.75 และวฒุิการศกึษาปริญญาตรีเพียง 1 คน คิดเป็นอตัราสว่นร้อยละ 

6.25 

ประสบการณ์ทํางานพบว่า กลุ่มตวัอย่างส่วนใหญ่มีประสบการณ์ทํางาน 2 – 3 ปี  

จํานวน 7 คน คิดเป็นอตัราสว่นร้อยละ 43.75 และประสบการณ์ทํางาน 1 – 2 ปี จํานวน 6 คน คิดเป็น

อตัราสว่นร้อยละ 37.50 และประสบการณ์ทํางานมากกว่า 3 ปี จํานวน 3 คน คิดเป็นอตัราสว่นร้อยละ 

18.75 

 ตอนท่ี 2 ความพงึพอใจในการใช้งาน 

 

ตาราง 5 ผลความพงึพอใจของกลุม่ตวัอยา่ง 

 

ลาํดับ รายการประเมนิความพงึพอใจ X S.D. ระดับ 
คุณภาพ 

1. ด้านความสะดวก สบาย ง่ายต่อการใช้งาน 
1. เมนกูารทํางานเข้าใจง่าย สะดวกในการใช้งาน 

2. เมนกูารสืบค้นง่ายตอ่การใช้งาน 

3. ขัน้ตอนในการใช้งานง่าย สะดวก สบาย 

4. อปุกรณ์และเคร่ืองมือท่ีทนัสมยั ใช้งานง่าย 

5. ความเหมาะสมกบัสภาพการทํางาน 

3.81 
   4.00 

3.94 

3.50 

3.81 

3.81 

0.42 
 0.00 

0.25 

0.63 

0.40 

0.40 

มาก 
มาก 

มาก 

มาก 

มาก 

มาก 

2. ด้านความยืดหยุ่นในการใช้งาน 
1. มีคําแนะนําและตอบข้อสงสยัอย่างชดัเจน 

2. มีการแจ้งเตือนเม่ือมีการทํางานที่ผิดพลาด 

3. มีการรองรับปัญหาท่ีอาจพบเจอ 

4. มีฟังก์ชัน่ช่วยเหลือเม่ือพบปัญหาจากการทํางาน 

3.61 
3.81 

3.44 

3.50 

3.69 

0.61 
0.40 

0.51 

0.63 

0.79 

มาก 
มาก 

มาก 

มาก 

มาก 

3. ด้านความรวดเร็วในการทาํงาน 
1. การรับ-สง่ข้อมลูเป็นไปอยา่งรวดเร็ว 

2. ข้อมลูมีสถานะเป็นปัจจบุนั 

3. แก้ไขปัญหาจากการทํางานได้รวดเร็ว 

4. การบง่ชีข้้อมลู-ปัญหาในการทํางานได้รวดเร็ว 

3.63 
3.94 

3.50 

3.38 

3.69 

0.49 
0.25 

0.52 

0.50 

0.48 

มาก 
มาก 

มาก 

ปานกลาง 

มาก 

4. ด้านการส่ือสาร และค้นหาข้อมูล 
1. ข้อมลูมีเพียงพอตอ่ความต้องการ 
2. ตวัอกัษรมีความเหมาะสม(ขนาด, สี, ชนิด, ลกัษณะ) 

3. ความชดัเจน ถกูต้อง น่าเช่ือถือของข้อมลู 

3.79 
 3.88 

 3.75 

 3.75 

0.41 
0.34 

0.45 

0.45 

มาก 
มาก 

มาก 

มาก 
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ตาราง 5(ตอ่) 

 

ลาํดับ รายการประเมนิความพงึพอใจ X S.D. ระดับ 
คุณภาพ 

5. ด้านความถูกต้องและแม่นยาํของโปรแกรม 
1. ข้อมลูมีความถกูต้องและแมน่ยํา 

2. มีการทํางานเป็นลําดบัขัน้ตอนที่ถกูต้อง 
3. ข้อมลูในระบบกบัหน้างานมีความถกูต้อง 

  3.88 
  4.00 

  3.69 

 3.94 

0.33 
0.00 

0.48 

0.25 

มาก 
มาก 

มาก 

มาก 

 รวม 3.74 0.48 มาก 

 

 จากตาราง 5 ผลการประเมินความพึงพอใจของการใช้งานระบบการจดัการคลงัอาหาร

สําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด จํานวน 16 คน พบวา่ ผลการประเมินโดยรวมอยู่ในระดบัมาก และเม่ือพิจารณา

แตล่ะด้าน พบวา่ กลุม่ตวัอยา่งหรือพนกังานผู้ใช้งานระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด

มีความเห็นว่าด้านความสะดวก สบาย ง่ายต่อการใช้งาน ด้านความยืดหยุ่นในการใช้งาน ด้านความ

รวดเร็วในการทํางาน ด้านการสื่อสาร และค้นหาข้อมลู และด้านความถกูต้องและแมน่ยําของโปรแกรม 

อยูใ่นระดบัความพงึพอใจมากทกุหวัข้อ 
 

4.4 ผลการเปรียบเทยีบการปฎิบตังิาน 
 

ตาราง 6 ผลการเปรียบเทียบการปฎิบตังิาน 
 

การปฎิบตัิงาน ก่อนพฒันาระบบ หลงัพฒันาระบบ 

μ1     S.D. μ2     S.D. 

ระยะเวลาในการรับสนิค้า(นาที) 4.81 0.61 4.74   0.59 

ระยะเวลาในการจ่ายสนิค้าให้แก่ลกูค้า(นาที) 56.29   5.11 46.82 5.32 

ระยะเวลาในการตรวจสอบย้อนกลบั(Traceability)(นาที) 27.43 3.01 15.46 1.45 

ความผิดพลาดในด้านการจ่ายสนิค้าในรอบ 1 เดือน (ครัง้) 4.00 2.00  0.00 0.00 

 

 จากผลการเปรียบเทียบการปฎิบตัิงานก่อนพฒันาระบบและหลงัพฒันาระบบผู้วิจยัได้นํา

ข้อมลูดงักล่าวมาทดสอบสมมติฐานด้วยสถิติ t-test ท่ีคา่ความเช่ือมัน่ 95% (α=0.05) พบว่าข้อมลู

เวลาในการรับสนิค้าไมมี่ความแตกตา่งอยา่งมีนยัสําคญั แตเ่วลาในการจ่ายสนิค้าให้แก่ลกูค้าและเวลา
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ในการตรวจสอบย้อนกลบัมีความแตกต่างอย่างมีนัยสําคญั โดยจากการทดสอบสมมติฐานพบว่า

ขัน้ตอนในการรับสินค้านัน้เป็นขัน้ตอนการทํางานเดิมท่ีไม่แตกต่างกนัระหว่างก่อนพฒันาระบบและ

หลงัพฒันาระบบ แตใ่นสว่นของขัน้ตอนการจ่ายสินค้าให้แก่ลกูค้าและขัน้ตอนการตรวจสอบย้อนกลบั

ได้พฒันาขัน้ตอนการทํางานท่ีดีขึน้และแตกต่างไปจากขัน้ตอนการทํางานก่อนพฒันาระบบ ซึ่งถ้า

พิจารณาถึงขัน้ตอนการทํางานในด้านการรับบรรจอุย่างเดียวจะเห็นว่าไม่มีความแตกตา่ง แตจ่ากการ

ปฎิบตัิงานเป็นการทํางานท่ีเกิดสม่ําเสมอก็พบว่าส่วนต่างของเวลาที่สามารถลดลงได้ในแต่ละวนัเป็น

จํานวนมาก และถ้ามองการปฎิบตัิงานทัง้กระบวนการตัง้แต่ขัน้ตอนรับบรรจุจนถึงการจ่ายอาหารนัน้

จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพและลดเวลาในการทํางานได้เป็นอย่างมาก อีกทัง้ยังช่วยเพิ่มความ

สะดวกสบายให้แก่การทํางานของพนกังานด้วย 

 จากตาราง 6 พบว่าระยะเวลาในการรับสินค้าก่อนพฒันาระบบโดยเฉลี่ย 4.81 นาที แต่

หลงัจากการนําระบบมาใช้จะใช้เวลาโดยเฉลี่ย 4.74 นาที ระยะเวลาในการจ่ายสินค้าให้แก่ลกูค้าก่อน

พฒันาระบบโดยเฉลี่ย 56.29 นาที แต่หลงัจากการนําระบบมาใช้จะใช้เวลาโดยเฉลี่ย 46.82 นาที  

ระยะเวลาในการตรวจสอบย้อนกลบั (Traceability) ก่อนพฒันาระบบโดยเฉลี่ย 27.43 นาที แต่

หลงัจากการนําระบบมาใช้จะใช้เวลาโดยเฉลี่ย 15.46 นาที และความผิดพลาดในด้านการจ่ายสินค้า

ในรอบ 1 เดือนก่อนพฒันาระบบจะเกิดความผิดพลาดโดยเฉลี่ย 4 ครัง้ แตห่ลงัจากการนําระบบมาใช้

จะไมพ่บความผิดพลาดในการจ่ายสนิค้าเกิดขึน้เลย 

 

4.5 ระยะเวลาคืนทุน (Pay Back Period) 
 งบประมาณในการลงทนุทัง้ระบบ เท่ากบั 521,090 บาท คิดเป็นค่าใช้จ่ายท่ีลดลงได้เท่ากบั 

28,700 บาท/เดือน (คา่ใช้จ่ายผนัแปรทัง้หมด) จะมีระยะเวลาคืนทนุ (Pay Back Period) ของการ

พฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด เท่ากบั 18.16 เดือน หรือ 1.51 ปี 
 



66 

 

บทที่ 5 
สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
   การศกึษาวิจยัครัง้นีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือเป็นการพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูป

ด้วยบาร์โค้ด และเพื่อให้การจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลด้วยระบบท่ี

ได้พฒันาขึน้  โดยพฒันาจากการทํางานในรูปแบบเดิมซึง่ใช้การจดบนัทึกและเอกสารเป็นจํานวนมาก 

มาเป็นการใช้ระบบบาร์โค้ดในการทํางานและเก็บข้อมลูแทน ทางผู้วิจยัได้สรุปผล อภิปรายผล และ

ข้อเสนอแนะดงันี ้

 

5.1 สรุปผลการวจิัย 
  ผลของการวิจยัพบว่าการพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดจะทําให้

การทํางานในด้านการรับสินค้ามีระยะเวลาการทํางานท่ีลดลง 0.07 นาที หรือคิดเป็นเวลาท่ีลดลง 

ร้อยละ 1.47 ในด้านการทํางานด้านการจ่ายสินค้าให้แก่ลกูค้า มีระยะเวลาในการทํางานท่ีลดลง  

9.47 นาที หรือคิดเป็นเวลาท่ีลดลงร้อยละ16.83 ในด้านการตรวจสอบย้อนกลบั (Traceability)  

มีระยะเวลาการทํางานท่ีลดลง 11.97 นาที หรือคิดเป็นเวลาท่ีลดลงร้อยละ 43.64 ความผิดพลาดใน

การจ่ายสินค้าในรอบ 1 เดือน เท่ากบั 0 ครัง้ จากเดิมซึง่มีความผิดพลาดในการจ่ายสินค้าโดยเฉลี่ยใน

รอบ 1 เดือน เท่ากับ 4 ครัง้ หรือคิดเป็นจํานวนครัง้ความผิดพลาดในรอบ 1 เดือนท่ีลดลง  

400 เปอร์เซนต์ และมีระยะเวลาคืนทนุ(Pay Back Period)ของการพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหาร

สําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด เท่ากบั 18.16 เดือน หรือ 1.51 ปี จากผลการสํารวจความพึงพอใจจากการใช้

งานระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดท่ีพฒันาขึน้นัน้ การสํารวจความพงึพอใจพบว่า

กลุ่มตวัอย่างจํานวน 16 คน ให้ผลการประเมินความเหมาะสม/ความพึงพอใจอยู่ในระดบัมาก ซึ่ง

ผลลัพธ์ทัง้หมดเหล่านีไ้ด้เกิดจากประสิทธิภาพและประสิทธิผลของระบบการจัดการคลังอาหาร

สําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดท่ีได้พฒันาขึน้ 

 

5.2 อภปิรายผล 
 จากงานวิจัยดงักล่าวนัน้พบว่าเม่ือนําไปประยุกต์ใช้ในการจัดการคลังสินค้าท่ีมีลกัษณะ

รูปแบบเดียวกนัก็จะสามารถช่วยให้การจดัการและการทํางานในคลงัสินค้าการทํางานท่ีรวดเร็ว และ

ความถกูต้องในการทํางาน ซึง่ผลการวิจยัในครัง้นีล้้วนให้ผลท่ีสอดคล้องกบังานวิจยัคอร์ แอนด์ พีคท่ี

พบวา่ทําให้การทํางานของพนกังานมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีเพิ่มมากขึน้จากการพฒันาระบบ

การจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 
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 ดงันัน้การพฒันาระบบการจัดการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดท่ีผู้ วิจัยพฒันาขึน้เป็น

ระบบท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อช่วยให้พนักงานสามารถทํางานได้สะดวก สบาย ง่ายมากขึน้ ลดความ

ผิดพลาดจากการทํางานลง และนําไปใช้กบัคลงัสินค้าในลกัษณะเดียวกนัเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพและ

ประสทิธิผล 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
 ข้อเสนอแนะ  

            การพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดท่ีผู้วิจยัได้พฒันาเป็นส่วนหนึ่ง

ของกิจกรรมในคลงัสินค้าเท่านัน้เพื่อช่วยในการบริหารจดัการคลงัให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

โดยสามารถนําข้อมลูไปต่อยอดในส่วนอ่ืนๆต่อไปเพ่ือให้ระบบสารสนเทศมีการเช่ือมโยงกันทัง้ระบบ 

ซึง่จะสง่ผลให้เกิดการบรูณาการท่ีเพิ่มมากขึน้ 
 ข้อเสนอเพื่อการทาํวิจัยครัง้ต่อไป 

                1. ควรมีการพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดในรูปแบบต่างๆบน

เครือข่ายอินเทอร์เน็ตบ้าง เพ่ือเพิ่มความสะดวก ตอบสนองความต้องการของพนกังาน และสามารถ

ปรับปรุงแก้ไขข้อมลูให้เป็นปัจจบุนัได้อยา่งสะดวก รวดเร็ว ทกุสถานท่ี 

                2. ควรทําวิจยัเก่ียวกบัการพฒันาระบบการจดัการคลงัสินค้าในรูปแบบอ่ืนๆ เพ่ือวดัผลและ

เปรียบเทียบถึงในประสทิธิภาพ ประสทิธิผล 
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ภาคผนวก ก 
แบบประเมินจากผู้เช่ียวชาญทางโปรแกรม 

ของการพัฒนาระบบการจัดการคลังอาหารสาํเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 
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แบบประเมินจากผู้ เช่ียวชาญทางโปรแกรม 
ของการพัฒนาระบบการจัดการคลังอาหารสาํเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

 

คาํช้ีแจง 

 แบบประเมินความคิดเห็นชุดนี ้จัดทําขึน้เพื่อใช้ประเมินความคิดเห็นเก่ียวกับการพัฒนา

ระบบการจัดการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด มีวตัถุประสงค์เพ่ือประเมินการพฒันาระบบการ

จัดการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดท่ีได้พัฒนาขึน้ ซึ่งแบบสอบถามนี  ้ได้แบ่งออกเป็น 2 ตอน 

ประกอบด้วย  

 ตอนท่ี 1 ข้อมลูความคดิเห็นการพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

      ตอนท่ี 2 ข้อเสนอแนะอื่นๆ 

ในฐานะท่ีท่านเป็นผู้หนึ่งท่ีมีความเช่ียวชาญในด้านโปรแกรม ขอได้โปรดพิจารณาและกรุณา

ตอบคําถามให้ครบทุกข้อตามความเป็นจริง เพราะคําตอบของท่านจะเป็นประโยชน์อย่างยิ่งต่อการ

พฒันาระบบในครัง้นี ้เพ่ือท่ีผู้พฒันาจะได้นําข้อมลูไปวิเคราะห์และปรับปรุง/พฒันาระบบตอ่ไป 

 ขอขอบพระคณุเป็นอย่างยิ่งท่ีท่านได้กรุณาให้ความร่วมมือในการตอบแบบประเมิน

ในครัง้นี ้

 

         

     

 

 

 

 

 

 



74 

 

ตอนที่ 1 

ข้อมูลความคดิเหน็การพฒันาระบบการจัดการคลังอาหารสาํเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

คาํช้ีแจง 
1. แบบประเมินความคดิเห็นตอนท่ี 1 นี ้เป็นการสอบถามข้อมลูความคดิเห็นของผู้ประเมิน 

ซึง่แบบประเมนิแบง่ออกเป็น 4  ด้าน คือ 

1.1 ด้านการตรงตามความต้องการของผู้ใช้ระบบ (Functional Requirement Test) 

1.2 ด้านการทํางานได้ตามฟังก์ชนังานของระบบ (Functional Test) 

1.3 ด้านความงา่ยตอ่การใช้งานระบบ (Usability Test) 

1.4 ด้านการรักษาความปลอดภยัของข้อมลูในระบบ (Security Test) 

2. ในการตอบแบบประเมินตอนท่ี 1 นี ้ขอความกรุณาให้ทา่นดําเนินการดงันี ้

ทําเคร่ืองหมาย  ลงในช่องในแบบประเมินท่ีตรงกบัระดบัความคดิเห็นของท่านมาก

ท่ีสดุ โดยตวัเลขแตล่ะด้านมีความหมายดงันี ้

5 หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัมากท่ีสดุ 

4 หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัมาก 

3 หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัปานกลาง 

2 หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัน้อย 

1 หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัน้อยท่ีสดุ 

 
ตวัอยา่งการประเมิน 

รายการประเมนิ 
ระดบั 

5 4 3 2 1 

การออกแบบระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูป       
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แบบประเมินด้านการตรงตามความต้องการของผู้ใช้ระบบ (Functional Requirement Test) 

รายการประเมนิ 
ระดบั 

5 4 3 2 1 

1. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการในสว่นการจ่ายสินค้า 

2. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการในสว่นการคืนสินค้า 

3. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการในสว่นการรับสนิค้า 

4. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการผู้ใช้งานระบบ 

5. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการข้อมลูในระบบ 

6. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการรายงานสรุปยอด 

7. ความสามารถของระบบในด้านการจดัการในสว่นการแจ้งเตือน 

 

     

 

แบบประเมินด้านการทาํงานได้ตามฟังก์ชันงานของระบบ (Function Test) 

รายการประเมนิ 
ระดบั 

5 4 3 2 1 

1. ความถกูต้องในการจดัเก็บข้อมลูนําเข้า 

2. ความถกูต้องในการค้นหาข้อมลู 

3. ความถกูต้องในการปรับปรุงแก้ไขข้อมลู 

4. ความถกูต้องในการลบข้อมลู 

5. ความถกูต้องของผลลพัธ์ท่ีได้จากการประมวลผลในโปรแกรม 

6. ความถกูต้องของการผลลพัธ์ในรูปแบบรายงาน 

7. ความรวดเร็วในการประมวลผลของระบบ 

8. ความน่าเช่ือถือได้ของระบบ 

9. ความครอบคลมุของโปรแกรมที่พฒันากบัระบบงานจริง 

10. การป้องกนัข้อผิดพลาดที่อาจเกิดขึน้ 
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แบบประเมินด้านความง่ายต่อการใช้งานระบบ (Usability Test) 

รายการประเมนิ 
ระดบั 

5 4 3 2 1 

1. ความง่ายตอ่การใช้งานของระบบ 

2. ความเหมาะสมในการเลือกใช้ชนิดตวัอกัษรบนจอภาพ 

3. ความเหมาะสมในการเลือกใช้ขนาดของตวัอกัษรบนจอภาพ 

4. ความเหมาะสมในการใช้สีของตวัอกัษรและรูปภาพ 

5. ความเหมาะสมในการใช้ข้อความเพื่ออธิบายสื่อความหมาย 

6. ความเหมาะสมในการใช้สญัลกัษณ์หรือรูปภาพในการสื่อ 

    ความหมาย 

7. ความเป็นมาตรฐานเดียวกนัในการออกแบบหน้าจอภาพ 

8. ความเหมาะสมในการปฏิสมัพนัธ์โต้ตอบกบัผู้ใช้ 

9. ความเหมาะสมในการวางตําแหน่งของสว่นประกอบบนจอภาพ 

10. คําศพัท์ท่ีใช้ผู้ใช้มีความคุ้นเคยและสามารถปฏิบตัิตามได้โดยง่าย 

 

     

 

แบบประเมินด้านการรักษาความปลอดภยัของข้อมูลในระบบ (Security Test) 

รายการประเมนิ 
ระดบั 

5 4 3 2 1 

8. การกําหนดรหสัผู้ใช้ และรหสัผา่นในการตรวจสอบผู้ เข้าใช้

ระบบ 

9. การตรวจสอบสิทธ์ิก่อนการใช้งานของผู้ใช้ระบบในระดบัตา่ง ๆ 

10. การควบคมุให้ใช้งานตามสทิธ์ิผู้ ใช้ได้อยา่งถกูต้อง  

11. การป้องกนัการกําหนดรหสัผา่นอยา่งง่าย  

12. การป้องกนัการล้มเหลวของข้อมลูในระบบ  
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ตอนที่ 2 

ข้อเสนอแนะอื่นๆ 

 โปรดแสดงความคดิเห็นและข้อเสนอแนะเก่ียวกบัการพฒันาระบบ 

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………… 

 

 

 

 

 

ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูงในการให้ข้อมูลที่เป็นจริงจากท่าน 
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ภาคผนวก ข 

แบบสอบถามความพงึพอใจของการใช้งาน 
ระบบการจัดการคลังอาหารสาํเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 
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แบบสอบถามความพงึพอใจของการใช้งาน 
ระบบการจัดการคลังอาหารสาํเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

คาํชีแ้จง 
 แบบสอบถามความพึงพอใจของการใช้งานระบบการจัดการคลังอาหารสําเร็จรูปด้วย

บาร์โค้ดนี ้ มีวตัถปุระสงค์เพ่ือสํารวจความพงึพอใจในการใช้งานระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูป

ด้วยบาร์โค้ดท่ีพฒันาขึน้ซึง่มีผลตอ่การปฎิบตังิานของพนกังาน 

แบบสอบถามชดุนีแ้บง่ออกเป็น 3 ตอน ได้แก่ 

ตอนท่ี 1 ข้อมลูทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

ตอนท่ี 2 ความพงึพอใจในการใช้งาน 

ในการตอบแบบสอบถามนี ้ขอความกรุณาให้ท่านดําเนินการดงันี ้

ทําเคร่ืองหมาย  ลงในช่องในแบบสอบถามที่ตรงกบัระดบัความคิดเห็นของท่านมากที่สดุ 

โดยตวัเลขแตล่ะด้านมีความหมายดงันี ้

5 หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัมากท่ีสดุ 

4     หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัมาก 

3     หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัปานกลาง 

2     หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัน้อย 

1     หมายถงึ ความเหมาะสม/ความพงึพอใจในระดบัน้อยท่ีสดุ 

ตวัอยา่ง 

รายการ 
ระดบั 

5 4 3 2 1 

การออกแบบระบบ      

 

ตอนท่ี 3 ข้อเสนอแนะอื่นๆ 

ขอความร่วมมือท่านในการตอบแบบสอบถามตามความเป็นจริง โดยข้อมลูนีจ้ะนํามาใช้ใน

การประเมินความพงึพอใจการใช้งานระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ดท่ีได้พฒันาขึน้

ในภาพรวม ซึง่จะไมมี่ผลกระทบใด ๆ ตอ่ท่าน แตจ่ะนํามาใช้ประโยชน์ในการพฒันาปรับปรุงระบบการ

จดัการคลงัอาหารสําเร็จรูป เพ่ือความพงึพอใจของผู้ปฏิบตังิาน 
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แบบสอบถามความพงึพอใจของการใช้งานระบบการจัดการคลังอาหารสาํเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 
ตอนที่  1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม     (กรุณาทําเคร่ืองหมาย       หน้าข้อความตอ่ไปนี)้ 

 1.เพศ   ชาย       หญิง         

           2.อาย ุ   20-30 ปี               31-40 ปี        41-50 ปี          51   ปีขึน้ไป    

     3.วฒิุการศกึษาสงูสดุ   มธัยมต้น      มธัยมปลาย/ปวช.     อนปุริญญา   ปริญญาตรี 

     4.ประสบการณ์ทํางาน   น้อยกวา่ 1 ปี        1-2 ปี  2-3 ปี   3 ปีขึน้ไป 

ตอนที่  2 ความพงึพอใจในการใช้งาน(กรุณาทําเคร่ืองหมาย หน้าข้อความที่ตรงกบัความคิดเห็นของท่านมากที่สดุ) 

ประเดน็วดัความพงึพอใจ   มากท่ีสดุ 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง 

(3) 

น้อย 

(2) 

น้อยท่ีสดุ 

(1) 

1.    ด้านความสะดวก สบาย ง่ายต่อการใช้งาน 

1.1  เมนกูารทํางานเข้าใจง่าย สะดวกในการใช้งาน      

1.2  เมนกูารสืบค้นหาง่ายตอ่การใช้งาน      

1.3 ขัน้ตอนในการใช้งานง่าย สะดวก สบาย      

1.4  อปุกรณ์และเคร่ืองมือท่ีทนัสมยั ใช้งานง่าย      

1.5  ความเหมาะสมกบัสภาพการทํางาน       

2.  ด้านความยืดหยุ่นในการใช้งาน 

2.1   มีคําแนะนําและตอบข้อสงสยัอย่างชดัเจน      

2.2   มีการแจ้งเตือนเม่ือมีการทํางานผิดพลาด      

2.3   มีการรองรับปัญหาที่อาจพบเจอ       

2.4   มีฟังก์ชัน่ช่วยเหลือเม่ือพบปัญหาจากการทํางาน      

3.   ด้านความรวดเร็วในการทาํงาน 

3.1   การรับ-สง่ ข้อมลูเป็นไปอย่างรวดเร็ว      

3.2   ข้อมลูมีสถานะเป็นปัจจบุนั      

3.3   แก้ไขปัญหาจากการทํางานได้รวดเร็ว      

3.4   การบง่ชีข้้อมลู-ปัญหาในการทํางานได้รวดเร็ว      

4.   ด้านการส่ือสาร และค้นหาข้อมูล  

4.1  ข้อมลูมีเพียงพอตอ่ความต้องการ      

4.2  ตวัอกัษรมีความเหมาะสม (ขนาด, สี, ชนิด, ลกัษณะ)      

4.3  ความชดัเจน ถกูต้อง น่าเช่ือถือของข้อมลู      

5.  ด้านความถูกต้องและแม่นยาํของโปรแกรม      

5.1  ข้อมลูมีความถกูต้องและแม่นยํา      

5.2  มีการทํางานเป็นลําดบัขัน้ตอนท่ีถกูต้อง      

5.3 ข้อมลูในระบบกบัหน้างานมีความถกูต้อง      

 
ตอนที่  3 ข้อเสนอแนะอื่นๆ ( ปัญหาและอุปสรรคที่พบเจอจากการใช้งานระบบที่พัฒนาขึน้) 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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ภาคผนวก ค 

รูปแบบหน้าต่างของโปรแกรมและคู่มือการทาํงาน 
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หน้าต่างโปรแกรมและคู่มือการทาํงาน 
เร่ือง การพฒันาระบบการจดัการคลงัอาหารสําเร็จรูปด้วยบาร์โค้ด 

 
NO. Display 

1.  

      
             สว่นการทํางานบนเคร่ือง PDA                       การรับบรรจ ุ

2.  

       
          การขายสนิค้า                              การย้ายสถานท่ีจดัเก็บ 

 

 

 

 

 

 



83 

 

NO. Display 

3.  

 
คูมื่อการทํางานการรับบรรจ ุ

4.  

 
คูมื่อการทํางานการตรวจนบัสินค้า 
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NO. Display 

5.  

 
คูมื่อการทํางานการจ่ายสนิค้า 
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ภาคผนวก ง 
รายนามผู้เช่ียวชาญทางโปรแกรม 
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รายนามผู้เช่ียวชาญทางโปรแกรม 
 

1. นายสรุศกัดิ ์เชียงหวอ่ง 
วิศวกรไฟฟ้า 4 หนว่ยงานวศิวกรรม บมจ.เจริญโภคภณัฑ์อาหาร(หนองแค) 

2. นายรณชยั สวุฒันกร 

วิศวกรไฟฟ้า 4 สํานกัวิเคราะห์และพฒันาประสทิธิภาพ บมจ.เจริญโภคภณัฑ์อาหาร(มหาชยั) 

3. นายเกรียงศกัดิ ์หาญปิยนนัท์ 

ผู้ช่วยผู้จดัการสํานกัคอมพวิเตอร์ บริษัท ซพีีเอฟไอที เซน็เตอร์ จํากดั 

4. นายชิตพล คงทน 

ผู้ช่วยผู้จดัการฝ่าย บริษัท ซพีีเอฟไอที เซน็เตอร์ จํากดั 

5. นายนพดล จ.จิตต์เจริญชยั 

ผู้ อํานวยการฝ่ายพฒันาธุรกิจออนไลน์ บมจ.เทเวศประกนัภยั 
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ประวัตย่ิอผู้วจิัย 
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ประวัตย่ิอผู้วจิัย 
 

       ช่ือ ช่ือสกลุ                นายศภุฤกษ์ ศลิปรัตนาภรณ์ 

       วนัเดือนปีเกิด               22  สงิหาคม  2528 

       สถานท่ีเกิด                จงัหวดักรุงเทพมหานคร 

       สถานท่ีอยูปั่จจบุนั               326 ซ.ร่มเกล้า 19/1 แขวงคลองสามประเวศ  

                                                              เขตลาดกระบงั จงัหวดักรุงเทพมหานคร 10250 

       ตําแหนง่หน้าท่ีการงานปัจจบุนั วิศวกรอตุสาหการ 

       สถานท่ีทํางานปัจจบุนั  บมจ.เจริญโภคภณัฑ์อาหาร(หนองแค) จงัหวดัสระบรีุ 

       ประวตักิารศกึษา 

       พ.ศ. 2550   วศ.บ. (วิศวกรรมอตุสาหการ) 

      จาก มหาวิทยาลยัพระจอมเกล้าฯพระนครเหนือ  

               พ.ศ. 2554                          วศ.ม. การจดัการทางวิศวกรรม 

                                                         จาก มหาวิทยาลยัศรีนครินทรวโิรฒ 
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