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บทคัดย่อ 

 รายงานการปฏิบติัสหกิจศึกษาเล่มน้ีนาํเสนอเร่ืองการศึกษาการพฒันาการจดัตาํแหน่งในการจดัเก็บของคลงัสินคา้ใน

บริษทั มิตซูบิชิ อีเล็คทริค คอนซูมเมอร์ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จาํกดั มีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษากระบวนการทาํงานในแผนก 

Transportation Control เสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจดัเก็บสินคา้และลดเวลาในการดาํเนินการ จากการศึกษา

โดยใช้หลกัการเขียนผงังาน (Flowchart) เพ่ือศึกษากระบวนการทาํงานในแผนก ใช้แนวคิดการกาํจดัความสูญเสีย (7 Waste) 

และหลกัการเขียนแผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) ในการวิเคราะห์หาปัญหาและสาเหตุของปัญหา พบว่าคลงัสินค้ามี

กระบวนการนาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บท่ีไม่เตม็ประสิทธิภาพเน่ืองจากมีการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ท่ีไม่เหมาะกบัความถ่ี

หรือจาํนวนเท่ียวท่ีโฟลค์ลิฟทต์อ้งนาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บในแต่ละโซน จึงทาํให้มีระยะทางท่ีไกลและตอ้งใชเ้วลานานในการ

นาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บซ่ึงไม่สอดคลอ้งกบัหลกัการวางแผนผงัคลงัสินคา้ (Warehouse Layout Planning) ผูวิ้จยัจึงไดท้าํการ

เสนอแนวทางแกไ้ขโดยใชห้ลกัการเรียงสับเปล่ียนเป็นแถวตรงเพ่ือหารูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ท่ีสามารถทาํได้

ทั้งหมด แลว้ดาํเนินคาํนวณหาระยะทางท่ีใช้ทั้งหมดของทุกรูปแบบทาํให้ไดรู้ปแบบท่ีมีระยะโดยรวมตํ่าท่ีสุด ซ่ึงสามารถลด

ระยะทางได ้3,572,934 แถวของแร็คต่อปีหรือสามารถลดระยะทางลงไดถึ้ง 18.34 เปอร์เซ็นตต์่อปี ทาํให้ใชเ้วลาลดลง 2,156.17 

ชัว่โมงต่อปี  

 

1.ท่ีมาและความสําคัญ 

 บริษทั มิตซูบิชิ อีเล็คทริค คอนซูมเมอร์ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จาํกดั ไดผ้ลิตสินคา้หลากหลายชนิด มีโรงงานอยู่ 2 

แห่ง โดย Site 1 จะดาํเนินการผลิตสินคา้และส่งสินคา้ไปขายภายในประเทศ จากนั้นจึงนาํสินคา้ท่ีเหลือไปจดัเก็บท่ี Site 2 เพ่ือรอ

ดาํเนินการส่งออกไปยงัต่างประเทศ ผูจ้ดัทาํไดป้ระจาํอยู่ Site 2 ในสํานักงานควบคุมหน้างานทั้ง 3 ฝ่าย ซ่ึงมีการปฏิบติังาน

เก่ียวขอ้งกนัโดยฝ่าย Receive จะตกัพาเลทสินคา้ออกจากตูค้อนเทนเนอร์ท่ีมาจาก Site 1 กบัจากลิฟทช์ั้น 2 ท่ีนาํพาเลทมาจาก

ไลน์การผลิตของ Site 2 ท่ีอยู่ชั้น 1 แลว้นาํพาเลทไปวางหนา้แร็ค (Rack) เพ่ือให้ฝ่าย Stock นาํลิฟท์ทรัค (Lift Truck) มาหยิบพา

เลทไปใส่ในช่องแร็ค (Rack) จากนั้นเม่ีอตอ้งทาํการส่งออกสินคา้ไปยงัต่างประเทศ ฝ่าย Stock ก็จะนาํลิฟทท์รัค (Lift Truck) ไป

หยิบพาเลทสินคา้ในช่องแร็คมาวางหน้าแร็ค (Rack) ให้ฝ่าย Vanning นาํโฟล์คลิฟท์ (Forklift) ไปตกัพาเลทหน้าแร็ค (Rack) 

ขา้งตน้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ (Container) เพ่ือส่งออกไปยงัต่างประเทศ 

 ในฐานะท่ีผูวิ้จยัไดรั้บการฝึกสหกิจศึกษา ไดพ้บเจอปัญหาการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ท่ีไม่สอดคลอ้งกบัปริมาณ

ท่ีตอ้งนาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บในกระบวนการรับพาเลทของกลุ่ม Receive ทาํให้โฟลค์ลิฟต ์(Forklift) ตอ้งใชร้ะยะทางไกลและ



ใชเ้วลานานในการนาํพาเลทสินคา้ไปวางหน้าแร็ค (Rack) จากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้ทาํให้ผูวิ้จยัมีความสนใจท่ีจะหาวิธีการ

เพ่ิมประสิทธิภาพในการจดัเก็บสินคา้โดยการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ใหม่ให้สอดคลอ้งกบัปริมาณพาเลทสินคา้ท่ีตอ้ง

นาํไปจดัเก็บของทุกโซน  

 

2.งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 จากงานวิจยักรณีศึกษา บริษทั มิตซูบิชิ อีเล็คทริค คอนซูมเมอร์ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จาํกดั ผูวิ้จยัไดน้าํเอางานวิจยั

มาเป็นแบบอยา่งอา้งอิงในการพฒันาการจดัตาํแหน่งการจดัเก็บในคลงัสินคา้ ซ่ึงประกอบไปดว้ยงานวิจยั ดงัต่อไปน้ี 

 เมธินี ศรีกาญจน์ และชุมพล มณฑาทิพยกุ์ล (2557) พบว่าปัจจุบันคลงัสินค้ามีตาํแหน่งการจัดวางสินค้าภายใน

คลงัสินคา้ไม่เหมาะสม จึงไดวิ้เคราะห์ใหม่โดยใชห้ลกัการ Linear Programming Method ตามทฤษฎีสินคา้เคล่ือนไหวเร็ววางไว้

ใกลป้ระตู (Fast Mover Closest to the Door) ทาํให้ระยะเวลาและระยะทางลดลง 

 สริญญา ราวีทิพย ์(2548) ไดศึ้กษารูปแบบการจดัเก็บสินคา้และการหยิบสินคา้ เพ่ือปรับปรุงรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ 

โดยใช้หลักการของ Linear Programming Method แบบ fastest turning closet to the door ,หลักการ  ABC Analysis และใช้

รูปแบบการจัดเก็บสินคา้แบบ Commodity System เพ่ือปรับตาํแหน่งในการจดัเก็บสินค้าตามยอดขายหรือประเภทสินคา้ท่ี

เหมาะสม ทาํใหเ้วลาและระยะทางในการหยิบสินคา้ลดลง 

 พิชามญช์ุ ชูแกว้ (2556) ไดป้ระยุกต์วิธีการจดัวางสินคา้ตามความถ่ีในการหยิบสินคา้ ปริมาณพ้ืนท่ีการจดัวาง Cube-

per-Order Index (Col) จากรอบการเติมเต็ม และกาํหนดตาํแหน่งจดัเก็บตายตัว ทาํให้ระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้ลดลง หยิบ

สินคา้แบบ First in First Out ได ้และลดปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว 

อกัษรสวรรค ์วชัรสุนทรกิจ (2559) ไดน้าํแผนภูมิกา้งปลามาใชใ้นการวิเคราะห์หาปัญหาภายในคลงัสินคา้ ใช ้5 ส ใน

การจดัระเบียบการจดัเก็บอุปกรณ์ และใชท้ฤษฏี “การวางผงัโรงงานอย่างมีระบบ” ในการวางแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ ซ่ึงสามารถ

ลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยและเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการลดนอ้ยลง 

ภณัฑิรา กิจพิพิธ (2558) ไดอ้อกแบบแผนผงัของคลงัสินคา้ถาวร โดยการใชข้อ้มูลในอดีต ไดแ้ก่ ใบคาํส่ังซ้ือ (Invoice 

Data) และขอ้มูลสินคา้คงคลงั (Stock Data) ในการออกแบบแผนผงัคลงัสินคา้ มีการเก็บขอ้มูลขนาดของสินคา้ (Product Size 

Data) มาใชใ้นการคาํนวณพ้ืนท่ีการจดัเก็บสินคา้ ซ่ึงแผนผงัท่ีดีท่ีสุดเป็นแผนผงัท่ีให้ผลการประเมินดีทั้งดา้นปริมาณ และดา้น

คุณภาพ  

3.วิธีการดําเนินงาน 

 ในการดาํเนินการศึกษาวิจยัน้ี มีวิธีการดาํเนินงานและรายละเอียด ดงัน้ี 

 3.1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานปัจจุบัน 

 ผูวิ้จยัไดท้าํการศึกษาขั้นตอนการทาํงานปัจจุบนัของแผนก Transportation Control ของบริษทั มิตซูบิชิ อีเลค็ทริค คอน

ซูมเมอร์ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จาํกดั โดยใชห้ลกัการเขียนผงังาน (Flowchart) เพ่ือศึกษากระบวนการทาํงานและหาปัญหาใน

การทาํงานเพ่ือนาํมาเป็นหวัขอ้การทาํวิจยั 

 



3.2. การเก็บรวบรวมข้อมูล 

 ผูวิ้จยัไดท้าํการเก็บรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการทาํงานโดยการสังเกตการณ์ จบัเวลา และสอบถามพนกังานหนา้งานกบั

หัวหน้างานกลุ่มทุกกลุ่ม อีกทั้งยงัเก็บรวบรวมขอ้มูลจากฐานขอ้มูล เพ่ือนาํมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการจดัเก็บท่ีไม่เตม็

ประสิทธิภาพ ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดท้ั้งหมดประกอบไปดว้ยขอ้มูลจาํนวนพาเลทจากไลน์การผลิตเพ่ือนาํมาหาจาํนวนเท่ียวท่ีโฟลค์ลิฟท์ 

(Forklift) ตอ้งตกัพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บในแต่ละโซน แลว้นาํหลกัการเรียงสับเปล่ียนเป็นแถวตรงเพ่ือหารูปแบบการจดัตาํแหน่ง 

(Zone Location) ท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด ซ่ึงไดผ้ลลพัท์มาทั้งหมด 120 รูปแบบ ขอ้มูลจาํนวนช่องใส่พาเลทในแร็ค (Rack) ท่ีแต่ละ

โซนกับแต่ละแถวของแร็ค (Rack) ต้องใช้ เพ่ือใช้ในการจัดตาํแหน่ง (Zone Location) ของทุกรูปแบบ แล้วดําเนินการนับ

ระยะทางท่ีโฟล์คลิฟท์ (Forklift) ตอ้งว่ิงผ่านแร็ค (Rack) จากจุดรับพาเลทสินคา้จาก MCP Site 1 และ MCP Site 2 ไปยงัโซน

ต่างๆของทุกรูปแบบ 

3.3. การวิเคราะห์ข้อมูล และบ่งช้ีปัญหา 

 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการทาํงานของแผนก Transportation Control ทาํให้ทราบขั้นตอนการทาํงาน และ

พบปัญหาการรับพาเลทสินคา้มาจดัเก็บไดอ้ย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ ผูวิ้จยัจึงไดน้าํหลกัการเขียนแผนผงักา้งปลา (Fish Bone 

Diagram) และแนวคิดการกาํจดัความสูญเสีย (7 Waste) มาทาํการศึกษาเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

3.4. วิธีการดําเนินการ 

 จากปัญหาของการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ไม่เหมาะกบัจาํนวนพาเลทท่ีตอ้งนาํไปจดัเก็บ ซ่ึงตามหลกัการวาง

แผนผงัคลงัสินคา้ (Warehouse Layout Planning) ควรมีระยะทางของการเคล่ือนยา้ยโดยรวมตํ่าท่ีสุด โดยระยะทางนั้นจะขึ้นอยู่

กบัจาํนวนพาเลทท่ีตอ้งนาํไปจดัเก็บกบัระยะทางจากจุดรับพาเลทไปยงัแต่ละโซน ผูวิ้จยัจึงดาํเนินการรวบรวมขอ้มูลเพ่ือหา

จาํนวนพาเลทท่ีตอ้งนาํไปจดัเก็บในแต่ละโซน จากนั้นจึงดาํเนินการเก็บขอ้มูลจากการสังเกต เพ่ือดูจาํนวนพาเลทท่ีโฟลค์ลิฟท์

ตอ้งตกัไปวางหน้าแร็ค (Rack) ในแต่ละเท่ียวเพ่ือนาํค่าเฉล่ียของจาํนวนพาเลทมาหาจาํนวนเท่ียวท่ีโฟล์คลิฟท์ตอ้งนาํพาเลท

สินคา้ไปจดัเก็บทั้งหมด แลว้ใชห้ลกัการเรียงสับเปล่ียนเป็นแถวตรงเพ่ือหารูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ทั้งหมดท่ี

เป็นไปไดท้ั้งหมด เพ่ือแบ่งโซนแต่ละโซนให้เขา้กบัจาํนวนช่องในแร็ค (Rack) ท่ีแต่ละโซนตอ้งใชข้องแต่ละรูปแบบ แลว้จึง

ดาํเนินการวดัระยะทางจากจุด Receive ทั้ง 2 จุดของทุกรูปแบบ โดยมีหน่วยระยะทางเป็นจาํนวนแถวของแร็ค (Rack) ท่ีโฟล์

คลิฟท์ตอ้งขบัผ่านไปจนกว่าจะถึงโซนท่ีตอ้งจดัเก็บ จากนั้นจึงนาํระยะทางท่ีไดข้องทุกรูปแบบมาคูณกบัจาํนวนเท่ียวท่ีตอ้ง

นาํไปจดัเก็บท่ีไดม้าขา้งตน้เพ่ือหาระยะทางทั้งหมดท่ีตอ้งใชข้องแต่ละรูปแบบ เม่ือไดร้ะยะทางแลว้จึงดาํเนินการจบัเวลาโฟล์

คลิฟท์เพ่ือหาว่าระยะทางในหน่วย 1 แร็ค (Rack) ตอ้งใช้เวลาก่ีวินาที เพ่ือนาํเวลาท่ีไดม้าคูณกบัระยะทางให้ไดเ้วลาท่ีตอ้งใช้

ทั้งหมดของทุกรูปแบบ เพ่ือหารูปแบบท่ีใชร้ะยะเวลาในการรับพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บนอ้ยท่ีสุด 

3.5. สรุปวิธีการดําเนินการ 

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลแล้วนํามาวิเคราะห์พบว่า บริษทัฯมีกระบวนการรับพาเลทสินค้าไปจดัเก็บท่ีไม่เต็ม

ประสิทธิภาพ ผูวิ้จยัจึงใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการหาสาเหตุ และใช ้7 Waste ในการหาความสูญเสีย พบว่ามีการจดัตาํแหน่ง (Zone 

Location) ไม่เหมาะกบัจาํนวนพาเลทท่ีตอ้งนาํไปจดัเก็บ ทาํให้มีระยะทางท่ีไกลในการนาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บ ผูวิ้จยัจึงนาํ

หลกัการวางแผนผงัคลงัสินคา้ (Warehouse Layout Planning) และหลกัการเรียงสับเปล่ียนเป็นแถวตรงมาหารูปแบบการจดั



ตาํแหน่ง (Zone Location) ท่ีทาํให้ระยะทางโดยรวมตํ่าท่ีสุด โดยการรวบรวมขอ้มูลจากฐานขอ้มูล สังเกตและจบัเวลาแลว้นาํมา

วิเคราะห์เพ่ือให้ไดรู้ปแบบท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

 

4.ผลการดําเนินงาน 

 4.1. ขั้นตอนการทดสอบ 

  ผูวิ้จยัไดด้าํเนินการนบัระยะทางท่ีโฟลค์ลิฟท ์(Forklift) ตอ้งว่ิงผ่านแร็ค (Rack) จากจุดรับพาเลทสินคา้จาก MCP Site 

1 และ MCP Site 2 ไปยงัโซนต่างๆของทุกรูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) แลว้นาํระยะทางท่ีไดไ้ปคาํนวณหาระยะทาง

ทั้งหมดท่ีแตล่ะรูปแบบตอ้งใช ้โดยใชสู้ตร 

  ระยะทางทั้งหมด = ระยะทางจากจุดรับพาเลท x จาํนวนเท่ียวของโฟลค์ลิฟทต์ลอดทั้งปี 

                                                      x 2 (โฟลค์ลิฟทข์บัไป-กลบั) 

 จากนั้นผูวิ้จยัจึงคาํนวณระยะทางท่ีใชท้ั้งหมดของทุกรูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ทั้ง 120 รูปแบบ เพ่ือให้

ไดผ้ลการทดสอบทั้งหมด 

4.2. ผลการทดสอบ 

จากการคาํนวณระยะทางท่ีใชท้ั้งหมดของทุกรูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ทั้ง 120 รูปแบบ เม่ือนาํมาจดั

อนัดบัระยะทางท่ีใชโ้ดยเรียงลาํดบัจากน้อยท่ีสุดไปมากท่ีสุด พบว่ารูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location)  แบบ ASEIU คือ 

รูปแบบท่ีใชร้ะยะทางนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงรูปแบบการจดัตาํแหน่งจะเปล่ียนไปดงัภาพท่ี 1 

 

 
ภาพท่ี 1 แสดงรูปแบบการจดัตาํแหน่งท่ีเปล่ียนไป 



 สามารถดูการเปล่ียนแปลงของระยะทางก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 แสดงผลการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างก่อนปรับปรังและหลงัปรับปรุง 

ระยะทางท่ีใชท้ั้งหมดของรูปแบบการจดัโซนแบบ AUESI (ก่อนปรับปรุง) 

จุดรับ / โซน ASIA AUS EUR IDD USA รวม 

จาก Site 1 2,524,880 3,427,440 5,821,800 3,584,544 3,531,072 18,889,736 

จาก Site 2 64,290 337,272 138,296 11,424 40,020 591,302 

ระยะทางทั้งหมด (แถวของแร็ค/ปี) 19,481,038 
 

ระยะทางท่ีใชท้ั้งหมดของรูปแบบการจดัโซนแบบ ASEIU (หลงัปรับปรุง) 

จุดรับ / โซน ASIA AUS EUR IDD USA รวม 

จาก Site 1 5,428,492 3,427,440 465,744 2,613,730 3,197,952 15,133,358 

จาก Site 2 330,022 337,272 84,384 15,708 7,360 774,746 

ระยะทางทั้งหมด (แถวของแร็ค/ปี) 15,908,104 

 

 ซ่ึงรูปแบบใหม่น้ีจะสามารถลดระยะทางไดท้ั้งหมด 3,572,934 แถวของแร็คต่อปี และลดระยะทางลงไดถึ้ง 18.34 

เปอร์เซ็นตต์่อปี จากนั้นผูวิ้จยัจึงดาํเนินการเก็บขอ้มูลดว้ยการจบัเวลาโฟลค์ลิฟท ์(Forklift) เพ่ือหาเวลาท่ีโฟลค์ลิฟท ์(Forklift) ใช้

ในการขบัผา่น 1 แถวของแร็ค เม่ือนาํผลลพัทท่ี์ไดม้าหาค่าเฉล่ียไดผ้ลว่า โฟลค์ลิฟท ์(Forklift) ตอ้งใชเ้วลาเฉล่ียทั้งหมด 2.2 

วินาที ในการขบัผา่น 1 แถวของแร็ค  

ดงันั้น รูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location)  แบบ ASEIU จึงใชเ้วลาลดลง 2,156.17 ชัว่โมงต่อปี 

4.3. สรุปผลการดําเนินงาน 

จากการคาํนวณระยะทางท่ีใชท้ั้งหมดของทุกรูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ทั้ง 120 รูปแบบ พบว่ารูปแบบ

ท่ีทาํให้โฟลค์ลิฟท์ (Forklift) ใชร้ะยะทางน้อยท่ีสุดคือ แบบ ASEIU ซ่ึงสามารถลดระยะทางไดท้ั้งหมด 3,572,934 แถวของแร็

คต่อปี ลดระยะทางไดถึ้ง 18.34 เปอร์เซ็นตต์่อปี และใชเ้วลาลดลง 2,156.17 ชัว่โมง  

 

5. สรุปผลการดําเนินงาน 

 การศึกษาการพฒันาตาํแหน่งในการจดัเก็บของคลงัสินค้าในบริษทั มิตซูบิชิ อีเล็คทริค คอนซูมเมอร์ โปรดักส์ 

(ประเทศไทย) จาํกดั น้ีเกิดจากปัญหาของกระบวนการรับพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ ซ่ึงเม่ือผูวิ้จยันาํหลกัการ

เขียนแผนผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) และแนวคิดการกาํจดัความสูญเสีย (7 Waste) มาทาํการศึกษาเพ่ือหาสาเหตุของ

ปัญหาจึงพบสาเหตุของปัญหาท่ีทาํให้ผูวิ้จยัมีความสนใจท่ีจะแกปั้ญหาคือ การจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ท่ีไม่เหมาะสม ทาํ

ให้มีระยะทางท่ีไกลในการนาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บในแร็ค (Rack) ของโฟลค์ลิฟท ์(Forklift) จากการศึกษาหลกัการวางแผนผงั

คลังสินค้า (Warehouse Layout Planning) พบว่าการวางแผนผงัคลงัสินค้าท่ีเหมาะสมควรมีระยะทางโดยรวมตํ่าท่ีสุด ซ่ึง



ระยะทางทั้งหมดของกรณีศึกษาการวิจยัคร้ังน้ีขึ้นอยู่กบัระยะทางจากจุดรับพาเลทสินคา้ไปจนถึงโซนท่ีตอ้งจดัเก็บและความถ่ี

หรือจาํนวนเท่ียวท่ีโฟลค์ลิฟท ์(Forklift) ตอ้งนาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บ ซ่ึงรูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ในปัจจุบนั

ยงัไม่เหมาะสม ผูวิ้จยัจึงไดน้าํหลกัการเรียงสับเปล่ียนเป็นแถวตรงมาวิเคราะห์หารูปแบบท่ีสามารถทาํไดท้ั้งหมดและรวบรวม

ขอ้มูลจากฐานขอ้มูล ไดแ้ก่ ขอ้มูลจาํนวนพาเลทท่ีโฟลค์ลิฟท์ (Forklift) ตอ้งตกัตลอดทั้งปี เพ่ือนาํมาวิเคราะห์หาจาํนวนเท่ียวท่ี

โฟลค์ลิฟท์ (Forklift) ตอ้งตกัพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บในแต่ละโซน และขอ้มูลจาํนวนช่องใส่พาเลทในแร็ค (Rack) ท่ีแต่ละโซน

ต้องใช้กับแต่ละแถวในแร็ค (Rack) ต้องใช้ เพ่ือนํามาใช้ในการจดัตาํแหน่งของแต่ละรูปแบบแล้วดาํเนินการนับระยะทาง

โดยรวมท่ีแต่ละรูปแบบตอ้งใช ้จากนั้นจึงนาํขอ้มูลทั้งหมดท่ีไดม้าวิเคราะห์หารูปแบบท่ีใชร้ะยะทางโดยรวมทั้งหมดน้อยท่ีสุด 

เพ่ือให้ไดรู้ปแบบท่ีเหมาะสม อีกทั้งยงัดาํเนินการสังเกตและจบัเวลาท่ีโฟลค์ลิฟท ์(Forklift) ใชใ้นการขบั เพ่ือนาํมาวิเคราะห์หา

ระยะเวลาท่ีสามารถลดไดจ้ากระยะทางท่ีลดไดน้ัน่เอง 

 จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่า รูปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ในปัจจุบนัของบริษทัฯใชร้ะยะทางในการ

นาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บทั้งหมด 19,481,038 แถวของแร็คต่อปี และมีทั้งหมด 120 รูปแบบท่ีสามารถทาํได ้ซ่ึงมีทั้งรูปแบบตอ้ง

ใชร้ะยะทางมากขึ้นและลดลง แต่จากการวิเคราะห์คร้ังน้ีจึงไดรู้ปแบบท่ีใชร้ะยะทางนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงใชร้ะยะทางเพียง 15,908,104 

แถวของแร็คต่อปีท่ีสามารถลดระยะทางได ้3,572,934 แถวของแร็คต่อปี หรือสามารถลดระยะทางลงไดถึ้ง 18.34 เปอร์เซ็นตต์่อ

ปี จึงทาํให้ใชเ้วลาลดลง 2,156.17 ชัว่โมงต่อปี จากการวิจยัคร้ังน้ีจึงทาํใหไ้ดรู้ปแบบการจดัตาํแหน่ง (Zone Location) ท่ีเหมาะสม

กว่ารูปแบบเดิม โดยรูปแบบท่ีไดน้ี้ ทาํให้ระยะทางลดลงไดเ้น่ืองจากรูปแบบน้ีมีระยะทางท่ีตอ้งใชใ้นการจดัเก็บของแต่ละโซนท่ี

เหมาะสมกบัจาํนวนเท่ียวท่ีโฟลค์ลิฟท ์(Forklift) ตอ้งนาํพาเลทสินคา้ไปจดัเก็บในแต่ละโซนจึงทาํให้ระยะทางโดยรวมทั้งหมด

ลดลงนัน่เอง 
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อาจารยท่ี์ปรึกษาท่ีให้คาํปรึกษา แนะนาํแนวทางในการดาํเนินงาน การแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆให้ถูกตอ้งดว้ยความละเอียดถ่ีถว้น 

และเอาใจใส่ตลอดระยะเวลาการปฏิบติัสหกิจ ขา้พเจา้รู้สึกซาบซ่ึงในความกรุณาและเสียสละเวลาของท่านเป็นอย่างย่ิง จึงขอ

กราบขอบพระคุณ ณ โอกาสน้ี 

 ขอขอบพระคุณคณาจารย์ทุกท่านท่ีได้ประสิทธ์ิประสาทวิชาความรู้ต่างๆท่ีมีคุณค่าอย่างย่ิงแก่ผู ้วิจัย และ

ขอขอบพระคุณพ่อแม่ ครอบครัว และเพ่ือนๆ ท่ีไดใ้ห้ความช่วยเหลือ และให้กาํลงัใจเสมอมา จนรายงานฉบบับน้ีสาํเร็จลุล่วงไป

ไดด้ว้ยดี 

 ขอขอบพระคุณบริษทั มิตซูบิชิ อีเล็คทริค คอนซูมเมอร์ โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จาํกดั ท่ีมอบโอกาสให้ขา้พเจา้ไดเ้ขา้

รับการฝึกงานปฏิบติังานสหกิจศึกษา ณ สถานประกอบการจริง ขา้พเจา้ไดเ้รียนรู้และไดรั้บประสบการณ์ท่ีไม่สามารถหาไดจ้าก

ห้องเรียน การเขา้รับฝึกกิจคร้ังน้ีสําเร็จดว้ยดีนั้นมาจากความร่วมมือและการสนบัสนุนจากพ่ีๆพนกังานแผนก Transportation 

Control ท่ีให้ความช่วยเหลือในการให้ขอ้มูลและการเขา้ไปศึกษากระบวนการทาํงานท่ีแผนกตลอดเวลาท่ีปฏิบติัสหกิจศึกษา 

ขอขอบพระคุณจากใจจริง 



บรรณานุกรม 

หลกัการกาํจดัความสูญเสีย (7 Waste). (2564). เขา้ถึงไดจ้าก http://www.wisdommaxcenter.com/detail.php?WP=oGM3ZHjko 

 H9axUF5nrO4Ljo7o3Qo7o3Q 

หลกัการ SMART. (2564). เขา้ถึงไดจ้าก https://accesstrade.in.th/เป้าหมายการตลาด-smart/ 

หลกัการ PDCA. (2564). เขา้ถึงไดจ้าก https://th.wikipedia.org/wiki/PDCA 

หลกัการเขียน Flowchart. (2564). เขา้ถึงไดจ้าก https://blog.nextzy.me/flowchart-101-f3ef25c3a92a 

หลกัการเขียนผงักา้งปลา. (2564). เขา้ถึงไดจ้าก http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 

หลกัการเรียงสับเปล่ียนหมู่เป็นแถวตรง. (2564). เขา้ถึงไดจ้าก http://www.mathsmethod.com/m6/ct/pm/permutation-page2. Ph 

 p?width=1366&height=768 

หฤทยั สุขสุแพทย.์ (2558). การบริหารจดัการพ้ืนท่ีภายในคลงัสินคา้และการบริหารพ้ืนท่ีขายหนา้ร้าน กรณีศึกษา: บริษทั XXX  

จาํกดั. หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต, กลุ่มวิชาการจดัการโลจิสติกส์, มหาวิทยาลยัหอการคา้ไทย. 

วรรณวิภา ช่ืนเพช็ร. (2560). การวางผงัคลงัสินคา้สาํเร็จรูปดว้ยเทคนิค ABC ANALYSIS กรณีศึกษา: บริษทั AAA จาํกดั. หลกั  

สูตรวิทยาศาสตร์มหาบณัฑิต, สาขาวิชาการจกัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน, วิทยาลยัโลจิสติกส์และซพัพลายเชน,  

มหาวิทยาลยัศรีปทุม. 

เมธินี ศรีกาญจน์, ชุมพล มณฑาทิพยกุ์ล. (2557). การปรับปรุงประสิทธิภาพตาํแหน่งการจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้ กรณีศึกษา:  

บริษทั ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จาํกดั (มหาชน). สาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์, บณัฑิตวิทยาลยัการจดัการและนวตักรรม,  

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้ธนบุรี. 

สริญญา ราวีทิพย.์ (2548). การปรับปรุงประสิทธิภาพตาํแหน่งการจดัวางสินคา้ใรคลงัสินคา้ กรณีศึกษา: ธุรกิจคา้ปลีก. สาขาวิชา 

การจดัการโลจิสติกส์, บณัฑิตวิทยาลยัการจดัการและนวตักรรม, มหาวิทยาลยั เทคโนโลยีพระจอมเกลา้ธนบุรี. 

พิชามญช์ุ ชูแกว้. (2556). การออกแบบผงัการจดัเก็บสินคา้คงคลงัสําหรับคลงัสินคา้อาหารการป๋อง. สาขาวิชาวิศวกรรมระบบ

 การผลิต, คณะวิศวกรรมศาสตร์, มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้ธนบุรี. 

อกัษรสวรรค ์วชัรสุนทรกิจ. (2559). กลยทุธ์ 5 ส และการวางผงัโรงงานอยา่งมีระบบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทาํงานภายในคลงั  

สินคา้. สาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน, คณะโลจิสติกส์, มหาวิทยาลยับูรพา. 

ภณัฑิรา กิจพิพิธ. (2558). การออกแบบคลงัสินคา้สาํหรับผูจ้ดัหาวตัถุดิบในอุตสาหกรรมยานยนต.์ สาขาวิชา การจดัการทาง 

วิศวกรรม, ภาควิชาศูนยร์ะดบัภูมิภาคทางวิศวกรรมระบบการผลิต, คณะวิศวกรรมศาสตร์, จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 

 

 

http://www.wisdommaxcenter.com/detail.php?WP=oGM3ZHjko
https://accesstrade.in.th/%E0%B9%80%E0%B8%9B%E0%B9%89%E0%B8%B2%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%A2%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%A5%E0%B8%B2%E0%B8%94-smart/
https://th.wikipedia.org/wiki/PDCA
https://blog.nextzy.me/flowchart-101-f3ef25c3a92a
http://www.mathsmethod.com/m6/ct/pm/permutation-

