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บทคดัย่อ 
 งานวจิยัเชงิทดลองน้ีมวีตัถุประสงค ์ศกึษาจ านวนครัง้ของการเคลื่อนย้าย
สนิคา้ในคลังสนิคา้ของร้านคา้ปลีกขนาดเล็ก โดยศึกษาเปรยีบเทียบวิธีการ
จดัเรยีงสนิคา้ 2 วธิ ี: วธิทีี่ 1 เป็นการจดัเรยีงสนิคา้แบบแยกตามชนิดสนิค้าที่
มกีารซอ้นทบัสนิคา้ และ วธิทีี่ 2 เป็นการจดัเรยีงสนิคา้ที่ประยุกต์ใชห้ลักการ
เฮจุงกะ (Heijunka) ที่ใช้การจัดเรียงแบบคละสินค้าตามอัตราส่วนความ
ต้องการสินค้า ส าหรับการจัดเรียงวิธีที่ 1 ใช้พื้นที่วางสินค้าขนาด 3,432 
ตารางเซนติเมตร และการจัดเรียงวิธีที่ 2 ใช้พื้นที่วางสินค้าขนาด 3,481 
ตารางเซนตเิมตร งานวจิยัน้ีไดใ้ชก้ลุ่มตวัอย่างแบบเฉพาะเจาะจงของธุรกิจคา้
ปลกีสนิคา้อุปโภคบรโิภคขนาดเลก็ 3 ราย ในเขตอ าเภอเมอืงจงัหวดัชลบุร ีท า
การทดลองจัดเรียงสนิคา้ วิธีที่ 1 จ านวน 1 รอบ และวิธีที่ 2 จ านวน 3 รอบ 
โดยก าหนดชุดทดลองของแต่ละรอบประกอบดว้ย การจัดเรียงสนิคา้ 5 ชนิด 
ชนิดละ 5 กล่อง ที่มีอัตราการขายเฉลี่ย 1 วันต่อกล่อง ผลการวิจัยพบว่า 1) 
การจัดเรียงสนิคา้วธิีที่ 1 มีจ านวนการเคลื่อนยา้ยสนิคา้เฉลี่ย 41 ครัง้ต่อกอง
สนิคา้  2) การจัดเรยีงสนิคา้วิธีที่ 2 มีจ านวนการเคลื่อนย้ายสนิคา้เฉลี่ย 30 
ครัง้ต่อกองสนิคา้ ซึ่งเคลื่อนยา้ยน้อยกว่า การจดัเรยีงวธิทีี่ 1 เท่ากบั 26.82%  

ค ำส ำคญั: เฮจุงกะ, การจดัเรยีงสนิคา้ 
 
ABSTRACT 
 The purpose of this experimental research aims to study the amount 
of moving goods in the warehouse of small retailers by comparing a 
result of two types of methods for stacking. Type1: Stacking goods sorted 
by product types but there are other types of goods placed on the heap. 
Type2: Stacking Goods by using Heijunka principle or stacking goods by 
mixing products with demand rate. For the area using: a space 
requirement of Type1 equal to 3,432 cm2 and a space requirement of 
Type2 equal to 3,481 cm2. The purposive sample was selected by using 
three stores of a small retailer of consumer products in Ampur Muang 
Chonburi Province. This experiment using 5 products in 5 units in the 
total of 25 units. That each product has a demand rate equal to one unit 
per day .For data collection type1 using 1 time and type2 using 3 times 
, due to the limited time. From the study, type1: the amount of moving 
goods equal to 41 times per product heap. And type2: the amount of 

moving goods equal to 30 times per product heap that type2 can reduce 
moving of goods equal to 26.82% 

Keywords: Heijunka , Stacking Pattern  
 

1) บทน า 

 ธุรกิจค้าปลีกในปจัจุบนัมีการแข่งขนักนัสูงมาก ท าให้ร้านค้าปลกี
แบบดัง้เดิม หรือ ร้านโชห่วย ต้องมีการปรบัปรุงการเลือกสินค้าให้มี
ความแตกต่างจากร้านค้าปลีกสมยัใหม่ (Modern Trade) แม้ว่าสินค้า
ส่วนหน่ึงจะเป็นสนิคา้ตดิตลาดที่มคีวามทบัซอ้นกบัรา้นคา้ปลกีสมยัใหม่
ก็ตาม แต่สินค้าที่สร้างก าไรให้กบัร้านโชห่วย กลบัเป็นสินค้ายี่ห้อรอง 
ซึ่งเป็นสนิคา้ที่เป็นที่รูจ้กัเฉพาะพื้นที่เท่านัน้ สนิคา้เหล่าน้ีจะมรีาคาขาย
ถูกกว่าและมีก าไรมากกว่าสินค้าที่ติดตลาด ทางร้านค้าจะท าการ
จดัเรยีงสนิคา้ยีห่อ้รองตดิกบัสนิคา้ที่ตดิตลาด และใชป้้ายราคาแสดงให้
เห็นถึงราคาที่แตกต่างกนั ลูกค้าจ านวนหน่ึงจึงมีการเลือกหยบิสินค้า
ยี่ห้อรอง สินค้ายี่ห้อรองบางรายการอาจขายได้มากกว่า สินค้าแบรนด์
ดงัได ้แต่ตอ้งอาศยัระยะเวลาการขายยาวนานกว่า 10 ปี ดงันัน้รา้นค้า
โชห่วยจึงมีสินค้ายี่หอ้รองจ านวนมาก ที่มีการซื้อมาขายในปริมาณไม่
มากและมหีลากหลายยีห่้อ สิ่งที่เจ้าของร้านโชห่วยคาดหวงั คือ สินคา้
ยี่ห้อรองจะมีการเติบโตของปริมาณขายที่เพิ่มขึน้ ซึ่งจะท าให้สามารถ
ต่อรองกบัซพัพลายเออร์ให้ลดต้นทุนต่อหน่วยลงได้อีก แต่เน่ืองด้วย
ขนาดคูหาของร้านโชห่วย มกัมีขนาดเล็ก มีพื้นที่ร้านค้าที่จ ากดั เมื่อ
เทียบกบัจ านวนรายการสินค้า ท าให้สินค้ายี่ห้อรอง จะมีการจดัเรียง
ซอ้นทบัปะปนกนัใน 1 กองสนิคา้ เมื่อทางรา้นตอ้งการน าสนิคา้ไปเติม
ชัน้วาง หรอื น าสนิคา้ไปขายแบบยกลงั จงึตอ้งท าการรือ้คน้กองสินค้า 
ท าใหก้ารเคลื่อนยา้ยสนิคา้เป็นไปอยา่งยากล าบาก  
 

2) วรรณกรรมที่เกี่ยวขอ้ง 
2.1) การบรหิารสนิคา้คงคลงัของรา้นโชวห์่วย 
 สุจินดา เจียมศรีพงษ์. [1] กล่าวว่า ร้านโชห่วยจะมีปญัหาเงินทุน
หมุนเวยีน ท าใหไ้ม่ตอ้งการลงทุนกบัรา้นคา้ และซือ้สนิคา้ในปรมิาณไม่
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มากท าใหต้น้ทุนสนิคา้ต่อหน่วยสูง คณาพร ค ามูล. [2] กล่าวว่า รา้นคา้
ปลีกแบบดัง้เดิม ส่วนใหญ่ขายสินค้าอุปโภคบริโภค ไม่มีระบบการ
บริหารงานที่ชดัเจน สินค้ามีความหลากหลายแต่การบริหารสินค้าคง
คลงัไม่ด ีท าใหเ้กดิสนิคา้เสื่อมสภาพ หมดอาย ุช ารุด และสนิคา้สูญหาย 
มีการเกิดขึน้เป็นประจ า กรมพฒันาธุรกิจการค้า. [3] ได้จดัท าคู่มอืการ
บริหารร้านค้าปลีก เน้ือหาส่วนหน่ึงกล่าวถึง การจดัการสินค้าคงคลงั
ควรจดัการแบบเขา้ก่อนออกก่อน และสนิคา้คงคลงัประเภทเคลื่อนไหว
ช้า ควรสัง่ซื้อในปริมาณที่เหมาะสมกับการขาย ส านักพัฒนาธุรกิจ
สหกรณ์. [4] ได้กล่าวถึง ระบบการบริหารหน้าร้าน จะต้องมีพื้นที่วาง
สินค้าให้เหมาะสมกบัปริมาณขาย และการเบิกสินค้าจากคลงัควรเบกิ
สนิคา้ใหเ้ป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อน เพื่อป้องกนัสินคา้หมดอาย ุ และใน
คลงัสินค้าควรวางสินค้าบนพาเลท หรือ ชัน้วาง แยกประเภท และท า
การติดป้ายให้ชัดเจน KINGSMEs. [5] ได้แนะน าสินค้าส าหรับผู้ที่
ตอ้งการเปิดรา้นโชห่วย เช่น  

 กลุ่มเครื่องปรุงรสต่างๆ เช่น น ้าปลา น ้าตาล ซอสปรุงรส  
           เป็นตน้ 

 กลุ่มของใชภ้ายในบา้น เช่น น ้ายาลา้งจาน สบู่  เป็นตน้ 
 กลุ่มเครื่องดื่ม เช่น น ้าอดัลม เครื่องดื่มชูก าลงั เป็นตน้ 
 กลุ่มอาหารกระป๋อง เช่น ปลากระป๋อง ผกักาดดอง เป็นตน้ 
 กลุ่มของแหง้ เช่น เหด็หอม ฟองเตา้หู ้เป็นตน้ 
 กลุ่มอื่นๆ เช่น กลุ่มเครื่องเขยีน กลุ่มขนม เป็นตน้ 

 การบรหิารสนิคา้คงคลงัของธุรกจิคา้ปลกีสามารถควบคุมการ
หมุนเวยีนสนิคา้คงคลงั โดยพจิารณาจากมูลค่าการขาย หรอื จ านวน
หน่วยที่ขายได ้ Shah J. [6] ไดก้ล่าวว่า การควบคุมแบบ ABC จะท า
การแบ่งประเภทสนิคา้ตามมูลค่าการขาย โดยที่ A คอื ประเภทสนิคา้ที่
มมีูลค่าการขายสูง, B คอืประเภทสนิคา้ที่มมีูลค่าการขายปานกลาง 
และ C คอื ประเภทสนิคา้ที่มมีูลค่าการขายต ่า ในขณะที่ การควบคุม
แบบ FSN จะท าการแบ่งประเภทสนิคา้ตามปรมิาณการขาย โดยที่ F 
คอื ประเภทสนิคา้ที่หมุนเวยีนเรว็, S คอื ประเภทสนิคา้ที่หมุนเวยีนชา้ 
และ N คอื ประเภทสนิคา้ไม่หมุนเวยีนเลย โดยสนิคา้ที่มยีอดขายและ
การหมุนเวยีนสนิคา้ที่แตกต่างกนั ควรจะก าหนดระดบัสนิคา้คงคลงัที่
แตกต่างกนั  
2.2) บรรจุภณัฑ ์(Packaging) 
 ธนิต โสรตัน์. [7] ไดแ้บ่งบรรจุภณัฑไ์ว ้3 ประเภท ตามวตัถุประสงค์
ของการใชง้าน คอื  

ก. บรรจุภณัฑเ์พื่อการขาย บรรจุภณัฑจ์งึมกีารออกแบบลวดลาย
สวยงามและใชเ้พื่อบรรจุผลิตภณัฑ์ ลกัษณะของบรรจุภณัฑน้ี์  
ไดแ้ก่ ขวด,ซอง, กล่อง,หลอด,และ กระป๋อง เป็นตน้ 

ข. บรรจุภัณฑ์เพื่อการขายส่ง เป็นบรรจุภัณฑ์ที่ท าขึ้นเพื่อการ
บรรจุสนิคา้ มกัมขีนาดบรรจุ 6 ชิน้ 12 ชิน้ หรอื, 24 ชิน้ เพื่อให้
สะดวกในการขายยกชุด ลกัษณะของบรรจุภณัฑน้ี์  ไดแ้ก่ ซอง 
, ถาด,กล่องกระดาษ ,กล่องอลูมเินียม และไมล้งั เป็นตน้ 

ค. บรรจุภณัฑ์ชัน้นอกเพื่อการขนส่ง วตัถุประสงค์เพื่อการท าให้
สามารถจัดเรียงได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลักษณะของบรรจุ
ภณัฑน้ี์  ไดแ้ก่  ถงั,หบี, ไมล้งัและกล่องกระดาษ เป็นตน้  

 BestPack. [8] ได้สรุปวัสดุที่ ใช้ท าบรรจุภัณฑ์มี 5 ประเภท คือ 
พลาสติก (Plastic) ,โลหะ หรือ อลูมิเนียม (Metal or Aluminium), 
กระดาษแขง็ (Cardboard) ,แกว้ (Glass) และ โฟม (Foam) 
 2.3) การวางสนิคา้ซอ้นกนั (Stacking Pattern) 
  

 
รูปที ่1 รูปแบบการจดัเรยีงสนิค้ากลอ่งมาตรฐานบนพาเลท  

แหลง่ทีม่า : Bowersox, Donald J., Closs, David J., and Cooper M. Bixby. [9] 
 

 
รูปที ่2 การประยกุตก์ารการจดัเรยีงสนิคา้กลอ่งทัว่ไปบนพาเลท  

แหลง่ทีม่า : McMahon. [10] 
 
 Bowersox, Donald J., Closs, David J., and Cooper M. Bixby. 
[9] ไดก้ล่าวถงึ รูปแบบการจดัเรยีงสนิคา้ประเภทกล่องมาตรฐานบนพา
เลท  ซึ่ งมีพื้น ฐ าน  4 รู ป แบบ  คือ  แบบ  Block, Brick , Row และ 
Pinwheel ตามรูปที่1 แต่เน่ืองจากกล่องสนิคา้มหีลายขนาด ท าใหม้กีาร
ประยกุตรู์ปแบบการจดัเรยีงเพื่อใหส้ามารถจดัเรยีงไดเ้ตม็พาเลท โดยมี
ตวัอยา่งรูปแบบการจดัเรยีงตามรูปที่ 2 ซึ่งเป็นรูปแบบการจดัเรยีงที่พบ
เหน็ไดบ้่อย 

2.4) การจดัเรยีงรวมหลายสนิคา้ (Mixed Product Stacking) 
 McMahon. [10] ไดก้ล่าวถงึ ระบบการจดัเรยีงสนิคา้ขึน้พาเลทเพื่อ
ท าการขนส่งไปยงัรา้นคา้ต่างๆ ปจัจยัที่ระบบน้ีตอ้งพจิารณา คอื ขนาด
และรูปร่างบรรจุภณัฑ,์ ความสามารถในการรองรบัการกดทบั, ความมี
เสถียรภาพในการจัดเรียง , จ านวนชัน้ที่วางซ้อน, ความกว้างของ
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ทางเดิน , กฎการวางสินค้าเป็นหมวดหมู่  โดยมีเป้าหมายเพิ่ม
ประสทิธภิาพการใชแ้รงงานและการลดค่าใชจ้่ายในการด าเนินงาน 
 Holste. [11] ได้กล่าวว่า เป็นความท้าทายอย่างมากในการจดัรวม
หลายสินค้าให้อยู่กองเดียวกัน ซึ่งนิยมใช้ในธุรกิจค้าปลีก โดยมี
เป้าหมาย การใชพ้ืน้ที่รา้นคา้อยา่งคุม้ค่า และตอ้งการลดตน้ทุนแรงงาน
ลง และส าหรบัปจัจยัที่ต้องพจิารณาเพื่อการจดัเรียงมหีลายปจัจยั เช่น 
ขนาดและรูปร่างบรรจุภณัฑ์สินค้า, ความสามารถในการรบัน ้าหนัก , 
ล าดบัการน าสินคา้ออกจากกอง รูปแบบการวางจดัเรยีงเพื่อท าใหก้อง
สนิคา้มคีวามมัน่คง ปลอดภยั และปรมิาณที่ตอ้งจดัเรยีง โดยรูปที่ 3 จะ
เป็นรูปแสดงแนวทางการจดัเรยีงรวมหลายสนิคา้  
 

 
รูปที ่3 การจดัเรยีงรวมหลายสนิค้า  

แหลง่ทีม่า : Holste. [11] 

2.5) เฮจุงกะ (Heijunka) 
 Friddle. [12] ได้กล่าวว่า  เฮจุงกะ (Heijunka) เป็นวิธีการเฉลี่ย
ปริมาณการผลิตตามชนิดของสินค้า ให้มีการผลิตอย่างสม ่ าเสมอ 
เพื่อใหส้ามารถลดความผนัผวนของความตอ้งการและลดความสูญเปล่า
ของการใชท้รพัยากร The Lean Thinker. [13] ไดส้รุปขัน้ตอนการปรบั
เรยีบการผลติไว ้2 ขัน้ตอน คอื  
  ขัน้ที่ 1 : ปรบัเรยีบ ภาระงานประจ าสปัดาห ์ ใหเ้ท่ากนัทุกสปัดาห์ 
โดยการเฉลี่ยตามอตัราความตอ้งการ (Demand Rate) ในช่วงเวลาหน่ึง 
เช่น ตามรูปที่ 4 พิจารณาช่วงเวลา 4  สปัดาห์ จะท าการผลิตเท่ากนั 
แต่ตวัเลขเป้าหมายการผลติจะเปลี่ยนแปลงตามออรเ์ดอรท์ี่ไดร้บั 
  ขัน้ที่ 2 : ปรบัเรยีบอตัราส่วนการผลิตสนิคา้ใหม้คีวามสม ่าเสมอ 

 Shmula. [14] ไดน้ าเสนอวธิกีารปรบัเรยีบอตัราส่วนการผลติ
สนิคา้ใหม้คีวามสม ่าเสมอ ตามตวัอยา่งรูปที่ 5 ม ี2 ขัน้ตอนดงัน้ี คอื 

ก. ขัน้ตอนการค านวณอัตราส่วนการผลิต เริ่มจากการระบุ
สดัส่วนการผลติในแต่ละโมเดล เช่น A:B:C:D = 5:3:2:2 แลว้ท าการหาร
ด้วยตวัเลขต ่าสุดของสดัส่วนการผลิต ในที่ น้ีจะได้สดัส่วน  A:B:C:D = 
2.5:1.5:1:1 แลว้ท าการปดัเศษลงใหเ้ป็นจ านวนเตม็ ซึ่งสามารถค านวณ
อตัราส่วนการผลติไดเ้ท่ากบั A:B:C:D = 2:1:1:1 

ข. ข ัน้ตอนการจดัชุดการผลิต  สามารถท าการจดัชุดการผลิตได้  
จากการใช้อ ัตราส่วนการผลิตที่ค านวณได้จาก ข้อ ก โดยท าการ
วางแผนใหค้รบทุกโมเดล แลว้วนซ ้าจนกว่าจะครบเป้าหมายการผลิตที่
ต้องการ ซึ่งจากตวัอย่างตามรูปที่ 5 สามารถจดัชุดการผลิตได้ 3 ชุด 

คือ  ชุดที่  1  AABCD ,ชุดที่  2 AABCD, ชุดที่  3  AB จึงจะครบตาม
เป้าหมายการผลติ 
 

 
รูปที ่4 การปรบัเรยีบภาระงานประจ าวนั  

แหลง่ทีม่า : Shmula. [14] 
 

 
รูปที ่5 การปรบัเรยีบส่วนผสมการผลติสนิค้า  

แหลง่ทีม่า : The Lean Thinker. [13] 
 

งานวจิยัน้ีไดเ้สนอวธิีการจดัเรียงรวมหลายสนิคา้แบบเฮจุงกะ เพื่อ
ลดการเคลื่อนยา้ยในระหว่างการหยบิสินคา้ โดยจะท าการศกึษาเฉพาะ
สินค้าอุปโภคบรโิภคประเภท ขวดแก้ว ปริมาณ 700 – 1000 มิลลิกรมั 
ที่บรรจุในกล่องกระดาษบรรจุ 12 ขวด ขนาดบรรจุภณัฑ์ที่ใหญ่ที่สุด
ส าหรบังานวจิยัน้ีมคีวามยาวแต่ละดา้น กวา้งxยาวxสูง : 26x33x28 ซม. 
โดยแต่ละดา้นจะมีความยาวต่างกนัไม่เกนิ 2 ซม. ตามขนาดสนิค้าของ
แต่ละประเภท และเน้นไปที่สินค้าอุปโภคบริโภคกลุ่มหมุนเวียนช้า ที่
เป็นยี่ห้อรองที่มีอ ัตราการขายเฉลี่ย 1 กล่องต่อวัน จากการศึกษา
ยอดขายเฉลี่ยเดอืน 11/59 สนิคา้ที่ตรงกบัเงื่อนไขขา้งตน้มดีงัน้ี คอื  

ก. รา้นที่ 1 : เตา้เจีย้ว, ซอีิว๊ด า, ซอสพรกิ ,น ้าจิม้สุกี ้และ ซอสปรุง
รส  

ข. รา้นที่ 2  : เตา้เจีย้ว,ซอีิว๊ด า,ซอีิว๊ขาว,ซอสพรกิ และ น ้าปลา  
ค. รา้นที่ 3  : เตา้เจีย้ว,ซอีิ๊วด า,ซอสหอยนางรม บ๊วยเจี่ย และจิ๊ก

โฉ่ว 
 

3) การด าเนินงานวจิยั 
3.1) ขอบเขตและขอ้จ ากดังานวจิยั  

งานวิจยัน้ีใช้กลุ่มตวัอย่างธุรกจิค้าปลีก จ านวน 3 ราย ที่ให้ความ
ร่วมมือในการจดัสต็อกสินค้าตามแนวทางที่น าเสนอในงานวิจยั โดยมี
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คุณสมบตัทิี่เหมอืนกนัดงัน้ี คอื ขายสนิคา้มากกว่า 100 รายการ และมี
พืน้ที่คลงัสนิคา้ขนาดเลก็ ที่มกีารจดัเรยีงสนิคา้แบบซอ้นคละกนัไม่เป็น
ระเบยีบ ส าหรบังานวจิยัน้ีมขีอ้จ ากดัดงัน้ี 

ก. ร้านค้าที่ให้ความร่วมมือ มีเพียง 3 ร้านค้าที่อยู่ในอ.เมือง จ. 
           ชลบุร ี

ข. รา้นคา้ใหท้ าการทดลองในช่วง 15-20 วนัเท่านัน้ 
ค. ความสูงของจ านวนชัน้ที่การวางซ้อนกัน ก าหนดไว้ 7 ชัน้

สูงสุด เน่ืองจากบางร้านค้าไม่ยอมใหว้างสูงเกินกว่าน้ี เพราะ
พืน้ที่คบัแคบเกนิกว่าจะใชอุ้ปกรณ์ช่วยหยบิสนิคา้ อาศยัเพียง
ความสูงของพนกังานในการหยบิสนิคา้เท่านัน้ 

3.2) ข ัน้ตอนการด าเนินงาน 
3.2.1)การก าหนดวธิกีารจดัเรยีงทีใ่ชใ้นงานวจิยั   

 งานวจิยัไดก้ าหนดให ้สนิคา้ชนิดที่ 1-5 ใชร้หสัสนิคา้ A-E ตามดว้ย
ตวัเลขบอกล าดบัการจดัเรียงสินค้า เช่น A1 คือ เต้าเจี้ยวกล่องที่วาง
ล าดบัที่ 1 และท าการก าหนดวธิกีารจดัเรยีงสนิคา้ไว ้2 วธิ ีดงัน้ีคอื 

ก. การจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 1 เป็นวธิกีารที่ใชใ้นรา้นคา้ปลกีทัว่ไป 
ที่มีการจดัเรียงสินค้าแบบแยกตามสินค้า มีลกัษณะเป็นบล็อก โดยใน
งานวจิยัไดก้ าหนดรูปแบบการจดัเรียงเป็น 2 แถว ซอ้นกนั คอื แถวชดิ
ก าแพง กบั แถวตดิทางเดิน โดยแต่ละแถวจะวาง 2 บลอ็ก โดยวางแต่
ละบล็อกเป็นสินค้าชนิดเดียวกนั  5 กล่อง  ส าหรบัแถวชิดก าแพง จะ
วางสินค้าชนิดที่ 5 ซ้อนบล็อกละ 2 กล่อง รวม 2 บล็อก 4 กล่อง และ
แถวติดทางเดินจะวางซ้อนสินค้าชนิดที่  5 อีก 1 กล่อง โดยท าการ
จัดเรียงสินค้าทัง้หมด 25 กล่อง ส าหรับพื้นที่ใช้วางสินค้า 4 บล็อก 
เท่ากับ กว้าง 52 ซม. , ยาว 66 ซม. ใช้พื้นที่เท่ากับ 3,432 ตาราง
เซนตเิมตร โดยมลีกัษณะการจดัเรยีงสนิคา้เป็นไปตามรูปที่ 6 

ข. การจดัเรียงสินค้าวิธทีี่ 2 เป็นการจดัเรียงด้วยการวางฐาน 4 
กล่อง โดยจะวางแนวสลับกันในแต่ละชัน้เพื่อท าให้มีความแข็งแรง 
ส าหรบัพืน้ที่ใชง้าน เท่ากบั กวา้ง 59 ซม. , ยาว 59 ซม. ใชพ้ืน้ที่เท่ากบั 
3,481 ตารางเซนติเมตร ในการจดัล าดบัการจดัเรียงสินค้า เป็นการ
จดัเรียงที่ประยุกต์หลกัการเฮจุงกะ (Heijunka) ซึ่งงานวิจยัน้ีได้เลือก
สนิคา้ที่มอีตัราการขายเฉลี่ย 1 วนัต่อกล่อง ดงันัน้ อตัราการเบกิสินค้า
ไปจดัเรียงหรือขายยกลงั ของสินค้าทัง้ 5 ชนิดมีอตัราส่วน A:B:C:D:E 
=  1:1:1:1:1 และในแต่ละชุดสนิคา้ประกอบดว้ยสนิคา้ ABCDE อยา่งละ  
1 กล่อง จ านวน 5 ชุด รวมทัง้หมด 25 กล่องต่อกองสินค้า สามารถ
จดัเรยีงสนิคา้ไดต้ามรูปที่ 7 
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รูปทึ ่7 การจดัเรยีงสนิค้าวธิที ี ่2  

 
3.2.2) การศกึษาพฤตกิรรมการเตมิสตอ็กสนิคา้ของรา้น    
จากการศึกษากลุ่มตวัอย่าง 3 ร้านค้า พบว่า มีพฤติกรรมการเบกิ

สนิคา้ในคลงัแตกต่างกนัดงัน้ี คอื  
ก. ร้านค้าที่ 1 : ไม่มีการก าหนดต าแหน่งพนักงานจดัเรียงสนิคา้ 

พนกังานทุกคนตอ้งช่วยกนัจดัเรียงสนิคา้ ตามนโยบายเตมิสนิคา้วันละ 
1 ครัง้ตอนปิดร้าน เพื่อให้พนักงานทัง้ร้านเน้นที่การขาย การบริการ
ลูกค้า และป้องกนัสินค้าถูกขโมย ลกัษณะของชัน้วางสินคา้ที่หน้ารา้น 
จึงมีความกว้างกว่าปกติ สามารถจุสินค้าได้มาก ส าหรบัสินค้าที่มกีาร
ซือ้ยกลงั จะใชว้ธิกีารน าสนิคา้จากคลงัมาขาย 

ข. ร้านค้าที่  2: พนักงานมีหน้าที่ทัง้ขายและจัดเรียงสินค้า 
นโยบายคือ เมื่อพนักงานว่างจากการขาย จะต้องเติมสินค้าให้เตม็ชัน้
วางเสมอ ส าหรบัสินค้าที่มกีารซื้อยกลงั จะใช้วิธีการน าสนิค้าจากคลงั
มาขายเช่นกนั 

ค. รา้นคา้ที่ 3 เป็นรา้นที่มกีารก าหนดการเตมิสนิคา้วนัละสองรอบ 
โดยรอบที่เตมิสนิคา้จะเป็นช่วงปิดรา้น และช่วงที่ 2 จะด าเนินการเมื่อมี
จ านวนลูกคา้เขา้รา้นน้อย ส าหรบัสนิคา้ที่มกีารซือ้ยกลงั จะใชว้ธิกีารน า
สนิคา้จากคลงัมาขายเช่นกนั 

3.2.3) การศกึษากจิกรรมภายในคลงัสนิคา้  
ส าหรบักจิกรรมภายในคลงัสนิคา้ มกีจิกรรมประจ าวนัดงัน้ี คอื  
ก. กจิกรรมเบกิสนิคา้เพื่อเตมิชัน้วางหน้ารา้น 
ข. กจิกรรมเบกิสนิคา้เพื่อการขายยกลงั 
ค. กจิกรรมเคลื่อนยา้ยสนิคา้ เพื่อหยบิสนิคา้ที่ตอ้งการ  
ง. กิจกรรมเคลียร์พื้นที่เพื่อรอวางสินค้าใหม่ที่ส ัง่ซื้อไป โดย

หลกัการเคลยีรพ์ืน้ที่ คอื จะเคลยีรพ์ืน้ที่ใหว่้างพรอ้มลงสนิคา้ โดยสนิคา้
ที่เหลอืจะไปวางกองสุมที่จุดใดจุดหน่ึง หรอื วางซอ้นสนิคา้อื่นชัว่คราว 
รอจนสนิคา้มาใหม่มาส่ง จงึค่อยเคลื่อนยา้ยไปวางในกองของสนิคา้ชนิด
นัน้ แต่บ่อยครัง้พนกังานกล็ะเลยที่จะเคลื่อนยา้ยสนิคา้ไปยงักองสนิคา้
เดยีวกนั แต่จะใชว้ธิกีารเลอืกหยบิสนิคา้ที่อยู่นอกกองสินคา้ไปจดัเรียง
ชัน้วางก่อนหยบิจากกองสนิคา้ใหม่  

  

 

จ. กิจกรรมตรวจนับสต็อกประจ าวัน มีวัตถุประสงค์เพื่อใช้
ตดัสินใจในการสัง่ซื้อสินค้าเพิ่มเติม เน่ืองจากร้านค้ามีคลงัขนาดเล็ก 
การสัง่ซือ้สนิคา้จะสัง่ตามปรมิาณขัน้ต ่าที่ซพัพลายเออรก์ าหนดในราคา
ที่ตกลงกนั ส าหรบัสนิคา้ที่ศกึษาในงานวจิยั จะมีปรมิาณขัน้ต ่า เท่ากบั 
5 กล่อง และเมื่อสนิคา้เหลอื 1-2 กล่อง รา้นคา้จะสัง่สนิคา้พรอ้มกนัหาก
เป็นซพัพลายเออร์รายเดียวกนั ส าหรบัระยะเวลาการส่งสนิค้าของซพั
พลายเออรจ์ะอยูใ่นช่วง 1-6 ชัว่โมง เน่ืองจากเป็นซพัพลายเออรใ์นพืน้ที่ 

3.2.4) การออกแบบการทดลอง และการวดัผลลพัธ ์
 ส าหรบัการทดลอง เน่ืองด้วยมีขอ้จ ากดัจากเวลาที่ร้านค้าก าหนด
ไม่เกนิ 20 วนั ท าใหม้กีารก าหนดการทดลองดงัน้ี  

ก. ก าหนดใหทุ้กรา้นคา้ที่เป็นกลุ่มทดลอง มกีารจดัเรยีงทัง้แบบ
วธิทีี่ 1 และ วธิทีี่ 2 เป็นตามที่ระบุในหวัขอ้ 3.2.1  

ข. ก าหนดใหท้ าการทดลองเกบ็ขอ้มูลการจดัเรียงวธิทีี่1 จ านวน 
1รอบ และการจดัเรยีงวธิทีี่ 2 จ านวน 3 รอบ  

ค. วธิกีารเกบ็ขอ้มูล จะใชก้ารบนัทกึ รายละเอยีดดงัน้ี คอื  
 วนัที่  ล าดบัที่ของค าสัง่งาน  กจิกรรมที่ด าเนินการ  จ านวน
ครัง้ของการเคลื่อนยา้ย 

 กิจกรรมที่ด าเนินการ ประกอบไปด้วย 3 กิจกรรม คือ เติม
สินค้า  ขายยกลงั  เคลียร์พื้นที่ โดยแต่ละกิจกรรมจะต้อง
บนัทกึจ านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ย 

 ในแต่ละรอบของการทดลอง จะไม่น าปรมิาณสตอ็กสนิคา้เกา่ 
มารวมกบัสินค้าที่เพิ่งสัง่มาใหม่ โดยการทดลองจะคิดบน
พืน้ฐาน 25 กล่องเท่านัน้  ยกเวน้ปรมิาณสตอ็กสนิคา้ที่เหลือ
มีถึง 5 กล่อง ก็จะสามารถน ามาทดลองได้โดยไม่ต้องสัง่ซือ้
สนิคา้ หากไม่ถงึจ านวน 5 กล่อง ใหจ้ดัเกบ็ไวก้่อน จนกว่าจะ
ท าการทดลองเสรจ็สิน้ จงึค่อยน าออกมาขาย 

 ในแต่ละรอบของการทดลอง ไม่ได้ควบคุมวนัที่ ให้ตรงกนั 
แต่การเริ่มต้นทดลอง เริ่มเมื่อชุดทดลองมีสินค้าครบ 5 
ประเภท อยา่งละ 5 กล่อง รวม 25 กล่อง และเสร็จสิ้นการ
ทดลองแต่ละรอบ เมื่อมคี าสัง่ใหเ้คลยีรพ์ืน้ที่เพื่อรอวางสินค้า
ใหม่  

ง. การวดัผลลพัธ ์จะวดัผลในประเดน็เดยีว คอื จ านวนสนิคา้ที่มี
การเคลื่อนยา้ยตามปรมิาณของชุดทดลอง ที่ก าหนดไว ้ชุดละ 25 กล่อง  
 

4) ผลการด าเนินงานวจิยั 

    จากการด าเนินการทดลองการจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 1 จ านวน 1 รอบ 
และการจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 2 จ านวน 3 รอบ  มผีลการทดลองดงัน้ี คอื  
4.1) จ านวนครัง้ของการเคลือ่นยา้ยสนิคา้ตามการจดัเรยีงวธิทีี ่1  
       จากตารางที่ 1 เป็นผลการทดลองทัง้ 3 ร้านค้า จ านวน 1 รอบ 
พบว่า  

 รา้นคา้ที่ 1 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ย 34 ครัง้ 
 รา้นคา้ที่ 2 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ย 47 ครัง้ 
 รา้นคา้ที่ 3 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ย 43 ครัง้ 
ท าให้จ านวนครัง้ของการเคลื่อนย้ายสินค้า เฉลี่ยทัง้ 3 ร้านค้า 

เท่ากบั 41.33 หรอื ประมาณ 41 ครัง้ต่อกองสนิคา้ 

ตารางที่ 1 จ านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยแยกตามวตัถุประสงค ์ 
ที่เป็นผลมาจากการจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 1 

ร้านค้า 
เติม
สินค้า 

ขาย 
ยกลงั 

เคล่ือนย้าย
เพ่ือหยิบ
สินค้า 

เคลียร์
พื้นท่ี 

รวม 

1 19 3 8 4 34 

2 17 2 22 6 47 

3 22 0 18 3 43 

    คา่เฉลี่ย 41.33 

 
4.2) จ านวนครัง้ของการเคลือ่นยา้ยสนิคา้ตามการจดัเรยีงวธิทีี ่2 
 จากตารางที่ 2 เป็นผลการทดลองทัง้ 3 ร้านค้า จ านวน 3 รอบ 
พบว่า  

 รา้นคา้ที่ 1 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยเฉลี่ย 29.33 ครัง้ 
 รา้นคา้ที่ 2 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยเฉลี่ย 31.33 ครัง้ 
 รา้นคา้ที่ 3 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยเฉลี่ย 29.33 ครัง้ 
ท าให้จ านวนครัง้ของการเคลื่อนย้ายสินค้า เฉลี่ยทัง้ 3 ร้านค้า 

เท่ากบั 30 ครัง้ต่อกองสนิคา้ 
 

ตารางที่ 2 จ านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยแยกตามวตัถุประสงค ์ที่เป็น
ผลมาจากการจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 2 

ร้านค้า 
เติม
สินค้า 

ขาย
ยก
ลงั 

เคล่ือนย้าย
เพ่ือหยิบ
สินค้า 

เคลียร์
พื้นท่ี 

รวม 

1 18.33 2 4.33 4.67 29.33 
2 16.33 3.67 6.33 5 31.33 
3 17 3.33 4.33 4.67 29.33 
    คา่เฉลี่ย 30 

 
5) สรุป 

 งานวจิยัครัง้น้ี ไดน้ าเสนอแนวทางการจดัเรยีงสินคา้รวมหลายชนิด
สินค้าในกองเดียวกัน โดยประยุกต์ใช้หลักการเฮจุงกะ เพื่อลดการ
เคลื่อนยา้ยในระหว่างการหยบิสินค้า โดยจากการทดลองการจดัเรียง
สินค้าวิธีที่ 1 ซึ่งเป็นวิธีการที่ร้านค้าโชห่วยนิยมใช้จดัเรียงสินค้า มี
ค่าเฉลี่ยจ านวนการเคลื่อนยา้ยสินค้า เท่ากบั  41 ครัง้ มีขอ้สงัเกตว่า
ปจัจยัที่มผีลต่อจ านวนครัง้การเคลื่อนยา้ยสนิคา้ คอื  

ก. ถ้าสินค้าที่ซ้อนทับอยู่ด้านบนเป็นสินค้าที่ ไม่มีการเบิกไป
จดัเรยีง จะท าใหม้กีารเคลื่อนยา้ยมาก  

ข. ถา้อตัราการเบกิไปจดัเรยีงของสินคา้ที่อยู่ดา้นในสูงกว่า สนิคา้
ที่วางด้านนอก ก็จะท าให้พนักงานต้องเคลื่อนยา้ยสินคา้ที่อยู่ดา้นนอก
ออกมาเพื่อเอือ้มไปหยบิสนิคา้ที่อยูด่า้นในได้ 

ค. การเบิกสินค้าเพื่อการจดัเรียง หากท าการเบิกสินค้าพร้อมๆ
กนัทุกสนิคา้ จ านวนการเคลื่อนยา้ยสนิคา้กจ็ะลดน้อยลง 
 ส าหรบัผลการศึกษาการจดัเรียงสินค้าวิธีที่ 2 ที่มีการประยุกต์ใช้
หลกัการเฮจุงกะ พบว่า มคี่าเฉลี่ยจ านวนการเคลื่อนยา้ยสินคา้ เท่ากบั 
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คุณสมบตัทิี่เหมอืนกนัดงัน้ี คอื ขายสนิคา้มากกว่า 100 รายการ และมี
พืน้ที่คลงัสนิคา้ขนาดเลก็ ที่มกีารจดัเรยีงสนิคา้แบบซอ้นคละกนัไม่เป็น
ระเบยีบ ส าหรบังานวจิยัน้ีมขีอ้จ ากดัดงัน้ี 

ก. ร้านค้าที่ให้ความร่วมมือ มีเพียง 3 ร้านค้าที่อยู่ในอ.เมือง จ. 
           ชลบุร ี

ข. รา้นคา้ใหท้ าการทดลองในช่วง 15-20 วนัเท่านัน้ 
ค. ความสูงของจ านวนชัน้ที่การวางซ้อนกัน ก าหนดไว้ 7 ชัน้

สูงสุด เน่ืองจากบางร้านค้าไม่ยอมใหว้างสูงเกินกว่าน้ี เพราะ
พืน้ที่คบัแคบเกนิกว่าจะใชอุ้ปกรณ์ช่วยหยบิสนิคา้ อาศยัเพียง
ความสูงของพนกังานในการหยบิสนิคา้เท่านัน้ 

3.2) ข ัน้ตอนการด าเนินงาน 
3.2.1)การก าหนดวธิกีารจดัเรยีงทีใ่ชใ้นงานวจิยั   

 งานวจิยัไดก้ าหนดให ้สนิคา้ชนิดที่ 1-5 ใชร้หสัสนิคา้ A-E ตามดว้ย
ตวัเลขบอกล าดบัการจดัเรียงสินค้า เช่น A1 คือ เต้าเจี้ยวกล่องที่วาง
ล าดบัที่ 1 และท าการก าหนดวธิกีารจดัเรยีงสนิคา้ไว ้2 วธิ ีดงัน้ีคอื 

ก. การจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 1 เป็นวธิกีารที่ใชใ้นรา้นคา้ปลกีทัว่ไป 
ที่มีการจดัเรียงสินค้าแบบแยกตามสินค้า มีลกัษณะเป็นบล็อก โดยใน
งานวจิยัไดก้ าหนดรูปแบบการจดัเรียงเป็น 2 แถว ซอ้นกนั คอื แถวชดิ
ก าแพง กบั แถวตดิทางเดิน โดยแต่ละแถวจะวาง 2 บลอ็ก โดยวางแต่
ละบล็อกเป็นสินค้าชนิดเดียวกนั  5 กล่อง  ส าหรบัแถวชิดก าแพง จะ
วางสินค้าชนิดที่ 5 ซ้อนบล็อกละ 2 กล่อง รวม 2 บล็อก 4 กล่อง และ
แถวติดทางเดินจะวางซ้อนสินค้าชนิดที่  5 อีก 1 กล่อง โดยท าการ
จัดเรียงสินค้าทัง้หมด 25 กล่อง ส าหรับพื้นที่ใช้วางสินค้า 4 บล็อก 
เท่ากับ กว้าง 52 ซม. , ยาว 66 ซม. ใช้พื้นที่เท่ากับ 3,432 ตาราง
เซนตเิมตร โดยมลีกัษณะการจดัเรยีงสนิคา้เป็นไปตามรูปที่ 6 

ข. การจดัเรียงสินค้าวิธทีี่ 2 เป็นการจดัเรียงด้วยการวางฐาน 4 
กล่อง โดยจะวางแนวสลับกันในแต่ละชัน้เพื่อท าให้มีความแข็งแรง 
ส าหรบัพืน้ที่ใชง้าน เท่ากบั กวา้ง 59 ซม. , ยาว 59 ซม. ใชพ้ืน้ที่เท่ากบั 
3,481 ตารางเซนติเมตร ในการจดัล าดบัการจดัเรียงสินค้า เป็นการ
จดัเรียงที่ประยุกต์หลกัการเฮจุงกะ (Heijunka) ซึ่งงานวิจยัน้ีได้เลือก
สนิคา้ที่มอีตัราการขายเฉลี่ย 1 วนัต่อกล่อง ดงันัน้ อตัราการเบกิสินค้า
ไปจดัเรียงหรือขายยกลงั ของสินค้าทัง้ 5 ชนิดมีอตัราส่วน A:B:C:D:E 
=  1:1:1:1:1 และในแต่ละชุดสนิคา้ประกอบดว้ยสนิคา้ ABCDE อยา่งละ  
1 กล่อง จ านวน 5 ชุด รวมทัง้หมด 25 กล่องต่อกองสินค้า สามารถ
จดัเรยีงสนิคา้ไดต้ามรูปที่ 7 
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3.2.2) การศกึษาพฤตกิรรมการเตมิสตอ็กสนิคา้ของรา้น    
จากการศึกษากลุ่มตวัอย่าง 3 ร้านค้า พบว่า มีพฤติกรรมการเบกิ

สนิคา้ในคลงัแตกต่างกนัดงัน้ี คอื  
ก. ร้านค้าที่ 1 : ไม่มีการก าหนดต าแหน่งพนักงานจดัเรียงสนิคา้ 

พนกังานทุกคนตอ้งช่วยกนัจดัเรียงสนิคา้ ตามนโยบายเตมิสนิคา้วันละ 
1 ครัง้ตอนปิดร้าน เพื่อให้พนักงานทัง้ร้านเน้นที่การขาย การบริการ
ลูกค้า และป้องกนัสินค้าถูกขโมย ลกัษณะของชัน้วางสินคา้ที่หน้ารา้น 
จึงมีความกว้างกว่าปกติ สามารถจุสินค้าได้มาก ส าหรบัสินค้าที่มกีาร
ซือ้ยกลงั จะใชว้ธิกีารน าสนิคา้จากคลงัมาขาย 

ข. ร้านค้าที่  2: พนักงานมีหน้าที่ทัง้ขายและจัดเรียงสินค้า 
นโยบายคือ เมื่อพนักงานว่างจากการขาย จะต้องเติมสินค้าให้เตม็ชัน้
วางเสมอ ส าหรบัสินค้าที่มกีารซื้อยกลงั จะใช้วิธีการน าสนิค้าจากคลงั
มาขายเช่นกนั 

ค. รา้นคา้ที่ 3 เป็นรา้นที่มกีารก าหนดการเตมิสนิคา้วนัละสองรอบ 
โดยรอบที่เตมิสนิคา้จะเป็นช่วงปิดรา้น และช่วงที่ 2 จะด าเนินการเมื่อมี
จ านวนลูกคา้เขา้รา้นน้อย ส าหรบัสนิคา้ที่มกีารซือ้ยกลงั จะใชว้ธิกีารน า
สนิคา้จากคลงัมาขายเช่นกนั 

3.2.3) การศกึษากจิกรรมภายในคลงัสนิคา้  
ส าหรบักจิกรรมภายในคลงัสนิคา้ มกีจิกรรมประจ าวนัดงัน้ี คอื  
ก. กจิกรรมเบกิสนิคา้เพื่อเตมิชัน้วางหน้ารา้น 
ข. กจิกรรมเบกิสนิคา้เพื่อการขายยกลงั 
ค. กจิกรรมเคลื่อนยา้ยสนิคา้ เพื่อหยบิสนิคา้ที่ตอ้งการ  
ง. กิจกรรมเคลียร์พื้นที่เพื่อรอวางสินค้าใหม่ที่ส ัง่ซื้อไป โดย

หลกัการเคลยีรพ์ืน้ที่ คอื จะเคลยีรพ์ืน้ที่ใหว่้างพรอ้มลงสนิคา้ โดยสนิคา้
ที่เหลอืจะไปวางกองสุมที่จุดใดจุดหน่ึง หรอื วางซอ้นสนิคา้อื่นชัว่คราว 
รอจนสนิคา้มาใหม่มาส่ง จงึค่อยเคลื่อนยา้ยไปวางในกองของสนิคา้ชนิด
นัน้ แต่บ่อยครัง้พนกังานกล็ะเลยที่จะเคลื่อนยา้ยสนิคา้ไปยงักองสนิคา้
เดยีวกนั แต่จะใชว้ธิกีารเลอืกหยบิสนิคา้ที่อยู่นอกกองสินคา้ไปจดัเรียง
ชัน้วางก่อนหยบิจากกองสนิคา้ใหม่  

  

 

จ. กิจกรรมตรวจนับสต็อกประจ าวัน มีวัตถุประสงค์เพื่อใช้
ตดัสินใจในการสัง่ซื้อสินค้าเพิ่มเติม เน่ืองจากร้านค้ามีคลงัขนาดเล็ก 
การสัง่ซือ้สนิคา้จะสัง่ตามปรมิาณขัน้ต ่าที่ซพัพลายเออรก์ าหนดในราคา
ที่ตกลงกนั ส าหรบัสนิคา้ที่ศกึษาในงานวจิยั จะมีปรมิาณขัน้ต ่า เท่ากบั 
5 กล่อง และเมื่อสนิคา้เหลอื 1-2 กล่อง รา้นคา้จะสัง่สนิคา้พรอ้มกนัหาก
เป็นซพัพลายเออร์รายเดียวกนั ส าหรบัระยะเวลาการส่งสนิค้าของซพั
พลายเออรจ์ะอยูใ่นช่วง 1-6 ชัว่โมง เน่ืองจากเป็นซพัพลายเออรใ์นพืน้ที่ 

3.2.4) การออกแบบการทดลอง และการวดัผลลพัธ ์
 ส าหรบัการทดลอง เน่ืองด้วยมีขอ้จ ากดัจากเวลาที่ร้านค้าก าหนด
ไม่เกนิ 20 วนั ท าใหม้กีารก าหนดการทดลองดงัน้ี  

ก. ก าหนดใหทุ้กรา้นคา้ที่เป็นกลุ่มทดลอง มกีารจดัเรยีงทัง้แบบ
วธิทีี่ 1 และ วธิทีี่ 2 เป็นตามที่ระบุในหวัขอ้ 3.2.1  

ข. ก าหนดใหท้ าการทดลองเกบ็ขอ้มูลการจดัเรียงวธิทีี่1 จ านวน 
1รอบ และการจดัเรยีงวธิทีี่ 2 จ านวน 3 รอบ  

ค. วธิกีารเกบ็ขอ้มูล จะใชก้ารบนัทกึ รายละเอยีดดงัน้ี คอื  
 วนัที่  ล าดบัที่ของค าสัง่งาน  กจิกรรมที่ด าเนินการ  จ านวน
ครัง้ของการเคลื่อนยา้ย 

 กิจกรรมที่ด าเนินการ ประกอบไปด้วย 3 กิจกรรม คือ เติม
สินค้า  ขายยกลงั  เคลียร์พื้นที่ โดยแต่ละกิจกรรมจะต้อง
บนัทกึจ านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ย 

 ในแต่ละรอบของการทดลอง จะไม่น าปรมิาณสตอ็กสนิคา้เกา่ 
มารวมกบัสินค้าที่เพิ่งสัง่มาใหม่ โดยการทดลองจะคิดบน
พืน้ฐาน 25 กล่องเท่านัน้  ยกเวน้ปรมิาณสตอ็กสนิคา้ที่เหลือ
มีถึง 5 กล่อง ก็จะสามารถน ามาทดลองได้โดยไม่ต้องสัง่ซือ้
สนิคา้ หากไม่ถงึจ านวน 5 กล่อง ใหจ้ดัเกบ็ไวก้่อน จนกว่าจะ
ท าการทดลองเสรจ็สิน้ จงึค่อยน าออกมาขาย 

 ในแต่ละรอบของการทดลอง ไม่ได้ควบคุมวนัที่ ให้ตรงกนั 
แต่การเริ่มต้นทดลอง เริ่มเมื่อชุดทดลองมีสินค้าครบ 5 
ประเภท อยา่งละ 5 กล่อง รวม 25 กล่อง และเสร็จสิ้นการ
ทดลองแต่ละรอบ เมื่อมคี าสัง่ใหเ้คลยีรพ์ืน้ที่เพื่อรอวางสินค้า
ใหม่  

ง. การวดัผลลพัธ ์จะวดัผลในประเดน็เดยีว คอื จ านวนสนิคา้ที่มี
การเคลื่อนยา้ยตามปรมิาณของชุดทดลอง ที่ก าหนดไว ้ชุดละ 25 กล่อง  
 

4) ผลการด าเนินงานวจิยั 

    จากการด าเนินการทดลองการจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 1 จ านวน 1 รอบ 
และการจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 2 จ านวน 3 รอบ  มผีลการทดลองดงัน้ี คอื  
4.1) จ านวนครัง้ของการเคลือ่นยา้ยสนิคา้ตามการจดัเรยีงวธิทีี ่1  
       จากตารางที่ 1 เป็นผลการทดลองทัง้ 3 ร้านค้า จ านวน 1 รอบ 
พบว่า  

 รา้นคา้ที่ 1 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ย 34 ครัง้ 
 รา้นคา้ที่ 2 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ย 47 ครัง้ 
 รา้นคา้ที่ 3 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ย 43 ครัง้ 
ท าให้จ านวนครัง้ของการเคลื่อนย้ายสินค้า เฉลี่ยทัง้ 3 ร้านค้า 

เท่ากบั 41.33 หรอื ประมาณ 41 ครัง้ต่อกองสนิคา้ 

ตารางที่ 1 จ านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยแยกตามวตัถุประสงค ์ 
ที่เป็นผลมาจากการจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 1 

ร้านค้า 
เติม
สินค้า 

ขาย 
ยกลงั 

เคล่ือนย้าย
เพ่ือหยิบ
สินค้า 

เคลียร์
พื้นท่ี 

รวม 

1 19 3 8 4 34 

2 17 2 22 6 47 

3 22 0 18 3 43 

    คา่เฉลี่ย 41.33 

 
4.2) จ านวนครัง้ของการเคลือ่นยา้ยสนิคา้ตามการจดัเรยีงวธิทีี ่2 
 จากตารางที่ 2 เป็นผลการทดลองทัง้ 3 ร้านค้า จ านวน 3 รอบ 
พบว่า  

 รา้นคา้ที่ 1 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยเฉลี่ย 29.33 ครัง้ 
 รา้นคา้ที่ 2 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยเฉลี่ย 31.33 ครัง้ 
 รา้นคา้ที่ 3 มจี านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยเฉลี่ย 29.33 ครัง้ 
ท าให้จ านวนครัง้ของการเคลื่อนย้ายสินค้า เฉลี่ยทัง้ 3 ร้านค้า 

เท่ากบั 30 ครัง้ต่อกองสนิคา้ 
 

ตารางที่ 2 จ านวนสนิคา้ที่มกีารเคลื่อนยา้ยแยกตามวตัถุประสงค ์ที่เป็น
ผลมาจากการจดัเรยีงสนิคา้วธิทีี่ 2 

ร้านค้า เติม
สินค้า 

ขาย
ยก
ลงั 

เคล่ือนย้าย
เพ่ือหยิบ
สินค้า 

เคลียร์
พื้นท่ี 

รวม 

1 18.33 2 4.33 4.67 29.33 
2 16.33 3.67 6.33 5 31.33 
3 17 3.33 4.33 4.67 29.33 
    คา่เฉลี่ย 30 

 
5) สรุป 

 งานวจิยัครัง้น้ี ไดน้ าเสนอแนวทางการจดัเรยีงสินคา้รวมหลายชนิด
สินค้าในกองเดียวกัน โดยประยุกต์ใช้หลักการเฮจุงกะ เพื่อลดการ
เคลื่อนยา้ยในระหว่างการหยบิสินค้า โดยจากการทดลองการจดัเรียง
สินค้าวิธีที่ 1 ซึ่งเป็นวิธีการที่ร้านค้าโชห่วยนิยมใช้จดัเรียงสินค้า มี
ค่าเฉลี่ยจ านวนการเคลื่อนยา้ยสินค้า เท่ากบั  41 ครัง้ มีขอ้สงัเกตว่า
ปจัจยัที่มผีลต่อจ านวนครัง้การเคลื่อนยา้ยสนิคา้ คอื  

ก. ถ้าสินค้าที่ซ้อนทับอยู่ด้านบนเป็นสินค้าที่ ไม่มีการเบิกไป
จดัเรยีง จะท าใหม้กีารเคลื่อนยา้ยมาก  

ข. ถา้อตัราการเบกิไปจดัเรยีงของสินคา้ที่อยู่ดา้นในสูงกว่า สนิคา้
ที่วางด้านนอก ก็จะท าให้พนักงานต้องเคลื่อนยา้ยสินคา้ที่อยู่ดา้นนอก
ออกมาเพื่อเอือ้มไปหยบิสนิคา้ที่อยูด่า้นในได้ 

ค. การเบิกสินค้าเพื่อการจดัเรียง หากท าการเบิกสินค้าพร้อมๆ
กนัทุกสนิคา้ จ านวนการเคลื่อนยา้ยสนิคา้กจ็ะลดน้อยลง 
 ส าหรบัผลการศึกษาการจดัเรียงสินค้าวิธีที่ 2 ที่มีการประยุกต์ใช้
หลกัการเฮจุงกะ พบว่า มคี่าเฉลี่ยจ านวนการเคลื่อนยา้ยสินคา้ เท่ากบั 
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30 ครัง้ สามารถลดจ านวนการเคลื่อนย้ายสินค้าลงได้ 26.82% เมื่อ
เทียบกบัการจดัเรียงสินค้าวิธีที่ 1 ที่เป็นเช่นน้ี เน่ืองจากการจดัเรียง
แบบเฮจุงกะที่เน้นการจดัเรียงสนิค้าแบบผสมในอตัราส่วนที่สอดคลอ้ง
กบัอตัราความต้องการของลูกค้า ท าให้สินค้ากระจายตวัตามปริมาณ
ความต้องการของลูกค้า แต่อย่างไรก็ตาม จากขอ้จ ากดังานวิจยัที่ท า
การทดลองของวิธีการจัดเรียงวิธีที่ 1 เพียง 1 รอบ อาจมีผลท าให้ 
จ านวนการเคลื่อนยา้ยสินคา้ที่ใช้เปรียบเทียบกนั อาจมกีารคาดเคลื่อน
ได ้
 

กติตกิรรมประกาศ 

งานวิจยัน้ีได้รบัการสนับสนุนจากสถาบนัเทคโนโลยไีทย -ญี่ปุ่น 
และขอขอบคุณ ผศ.อนุวตั เจริญสุข และ ดร.รชต รุ่งตระกูลชยั ที่ได้
ทบทวนงานวจิยัน้ีจนส าเรจ็ลุล่วง 
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บทคดัย่อ  
งานวิจัยในประเทศที่พัฒนาแลว้ที่ผ่านมาพยายามอธิบายความสมัพนัธ์

ระหว่างขนาดองคก์ารและการรบันวตักรรมดา้นเทคโนโลย ีแต่งานวจิยับางชิ้น
กไ็ม่พบความสมัพนัธ์ดงักล่าว สว่นงานวจิยัในประเดน็ดงักล่าวในประเทศไทย
นั้นมีอยู่อย่างจ ากัดและยังไม่ไดช้ี้ชัดถึงความสมัพนัธ์ระหว่างขนาดองค์การ
และการับนวัตกรรมด้านเทคโนโลยีแต่ละประเภท ดังนั้นบทความน้ีมี
วตัถุประสงคเ์พื่ออธบิายถงึประเดน็ดงักล่าว จากการวเิคราะห์ขอ้มูลจาก 186 
สถานประกอบการในอุตสาหกรรมแบบกระบวนการไม่ต่อเน่ือง (discrete-
parts industries)   ในประเทศไทยดว้ยการวิเคราะห์ค่าความแปรปรวนทาง
เดียว (One-way Analysis of Variance: ANOVA) และการทดสอบความ
แตกต่างรายคู่ด้วยวิธี  Tukey/Kramer พบว่า องค์การขนาดใหญ่จะรับ
เทคโนโลยีทัง้ 3 ประเภทมากกว่าองค์การขนาดกลางและเลก็ตามล าดบั แต่
หากพจิารณาเทคโนโลยีเป็นรายประเภทนัน้ ทัง้องคก์ารขนาดเล็ก กลางและ
ใหญ่รบัเทคโนโลยดีา้นการจดัการและการออกแบบมากที่สดุ รองลงมาคอืดา้น
การผลิตตามล าดบั นอกจากน้ีรูปแบบการรับเทคโนโลยีในแต่ละรายการใน
องค์การแต่ละขนาดมีความแตกต่างกันบ้าง ทัง้น้ีผลการวิจัยดงักล่าวไดต้่อ
ยอดองค์ความรู้ในสาขาการจัดการนวัตกรรม ในการอธิบายความสมัพันธ์
ระหว่างขนาดองคก์ารและการรบันวตักรรมในองคก์ารไดช้ดัเจนมากยิง่ขึ้น ซึ่ง
จะมปีระโยชน์ต่อการก าหนดกลยุทธ์ดา้นการจัดการเทคโนโลยีและนวตักรรม
ขององคก์าร   

ค ำส ำคญั: ขนาดองคก์าร, การรบั, นวตักรรมดา้นเทคโนโลย ี
 
ABSTRACT 

Past research in the developed countries have tried to explain the 
relationship between organizational size and the adoption of 
technological innovation. However, some have not found this significant 
relationship. In Thailand, this kind of research has been limited, and has 
not clearly explained the relationship between organizational size and 
the adoption of technological innovation. Therefore, this paper aims to 
explain this relationship. By collecting data from 186 organisations in the 
discrete-parts industries in Thailand and utilizing One-way Analysis of 
Variance (ANOVA), as well as the Tukey–Kramer method, it is found that 
large organisations tend to adopt technological innovations more than 
small and medium-sized organizations, accordingly. Considering types of 
technologies, organizations of all sizes adopt administrative and design 
technologies more than manufacturing technologies. In addition, 
organisations of all sizes adopt technologies in different patterns. The 

research findings contribute to the body of knowledge in innovation 
management by clearly explaining the relationship between 
organizational size and the adoption of technological innovation. 
Moreover, the findings benefit to organizations, in terms of strategy 
formulation in the area of technology and innovation management.  

Keywords: Organisational size, adoption, technological innovation 
 

1) บทน า 
สาขาวิชาด้านการจดัการนวตักรรม (Innovation management) มี

ผูศ้กึษาเป็นจ านวนมากขึน้และมกีารศกึษาจากมุมมองที่แตกต่างกนั [1-
3 ]  อย่างไรก็ตามนักวิชาการทัว่ไป ต่างยอมรับ ว่า  นวัตกรรม 
(Innovation) คอื การสรา้ง (Creation) หรอื การรบั (Adoption) ความคดิ
ใหม่ (New ideas) [4, 5]  ซึ่ง ‘Newness (สิ่งใหม่)’ ถือเป็นคุณสมบัติ
ของความหมายของนวตักรรมโดยทัว่ไป ทัง้น้ีนวตักรรมถือเป็นสิง่ใหม่
ส าหรบับุคคล กลุ่มคนหรือทีมงาน องค์การ อุตสาหกรรมหรอืสงัคมใน
วงกวา้ง [6] 
 การรับนวัตกรรมด้านเทคโนโลยี (Adoption of Technological 
Innovations) เขา้มาสู่องค์กร ได้เขา้มามีบทบาทในฐานะเป็นปจัจัยที่
สร้างความได้เปรียบทางการแข่งข ันของบริษัทต่างๆ ในหลายๆ
อุตสาหกรรม ในหลายๆประเทศ [4] นวัตกรรมด้านเทคโนโลยี 
(Technological innovation)  ดัง เช่นเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหม่ 
(Advanced manufacturing technologies: AMT)  หมายถึง กลุ่มของ
เทคโนโลยีที่ประกอบด้วย Hardware และ Software [7] ซึ่งอาจแบ่ง
ออกได้เป็น 3 ประเภทใหญ่ๆ คือ (1) เทคโนโลยีด้านการออกแบบ 
( Design technologies)  เ ช่ น  Computer- aided design ( CAD) 
Computer-aided engineering (CAE) และ Computer-aided process 
planning (CAPP)   (2)  เทคโนโลยีด้านการผลิต (Manufacturing 
technologies)  เช่ น  Real- time process- control systems Computer 
numerical control (CNC) machines และ Robots และ (3) เทคโนโลยี
ด้านการจดัการ (Administrative technologies) อาทิ Electronic data 
interchange (EDI) systems, Manufacturing resource planning (MRP 
II), Enterprise resource planning (ERP) และ Electronic mail  

ทัง้น้ีงานวิจยัที่ผ่านมา [อาทิเช่น 8, 9, 10] ได้กล่าวถึงประโยชน์
ของนวตักรรมด้านเทคโนโลยดีงักล่าว อาทิด้านการเพิ่มคุณภาพของ
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