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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อหาแนวทางการแก้ไขการจดัการสินค้าคงคลังภายใน
บริษัทกรณีศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้พื้นท่ีจัดเก็บภายในคลังสินค้าได้ท าการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลสินคา้ตั้งแต่ปี 2563 ถึงปี 2564  มาวิเคราะห์ศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการ 
ด้วยเคร่ืองมือ Flow process chart  ท าการแก้ไขปัญหาด้วยการแบ่งกลุ่มสินคา้ภายในคลงัโดยใช้
ทฤษฎี ABC Analysis  เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของสินคา้  พร้อมทั้งจดัแผนผงัคลงัสินคา้ (Layout) 
คลงัสินคา้ใหม่ และด าเนินการปรับปรุงกระบวนการจดัส่งสินคา้ด้วยหลกัการ ECRS (Improve) 
โดยเลือกใช้ C คือ การรวมกนั (Combine) ของขั้นตอนการท างาน  จากผลวิจยัพบว่า สามารถลด
เวลาของการด าเนินงานได้จริง  โดยคิดเป็นร้อยละ  20.34 ของเวลาทั้งหมด ซ่ึงจากการทดสอบ
สมมตฐานทางสถิติโดยการเก็บขอ้มูลเวลาในการคน้หาสินคา้ภายในคลงัเปรียบเทียบก่อนและหลงั
การปรับปรุงคลังสินค้าจ านวน 20 ข้อมูล  ท่ีระดับนัยส าคญัเท่ากับ  0.05  พบว่าเวลาเฉล่ียใน
กระบวนการรับสินคา้ลดลง  20 นาที และเวลาเฉล่ียในกระบวนการส่งสินคา้ลดลงไป 40 นาที  ลด
ค่าใชจ่้ายในการจา้งพนกังานไปได ้14,765.625 บาท ต่อปีและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ี
คลงัสินคา้ 14 เปอร์เซ็นจากพื้นท่ีคลงัสินคา้ทั้งหมดโดยใชท้ฤษฎี 5ส ในการเพิ่มประสิทธิภาพ 
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ABSTRACT 

 
 This research aimed to find solutions for inventory management, a case study to 
increase storage space efficiency within the warehouse. Product data was collected from 2020  to 
2021 and analyzed all process steps with a flow process chart tool, solving the problem by dividing 
the product group within the warehouse by using the theory of ABC Analysis.  To prioritize the 
product Along with a new warehouse layout and continue to improve the shipping process with the 
principle of ECRS (Improve) by choosing C is a combination of the work process.  The research 
found that it can reduce the time of operation, which accounted for 20.34 percent of the total time 
from the statistical assumption test, by collecting 20 data in warehouse search time before and after 
the warehouse improvement at a significance level of 0 .05 .  It found that the meantime in the 
receiving process reduced by 20.34 minutes reduced by 20 minutes. In the delivery process, reduced 
by 40 minutes, reducing the cost of hiring employees to 14,765.625 baht per year and increase the 
efficiency of the warehouse 14 percent by 5S 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
 ปัจจุบนัในประเทศไทยมีธุรกิจเคร่ืองนบัธนบตัรหลายบริษทัจึงมีการแข่งขนักนัเพื่อยึด
ครองตลาดสูง เน่ืองจากว่าเป็นธุรกิจท่ีมีลูกคา้เฉพาะทาง โดยลูกคา้หลกัคือสถาบนัการเงิน หาก
บริษทัเคร่ืองนบัธนบตัรใดไดใ้ห้บริการแก่สถาบนัการเงินและหน่วยราชการยิ่งจะท าให้บริษทันั้น
น่าเช่ือถือมากข้ึน  ซ่ึงความน่าเช่ือถือน้ีก็สามารถเพิ่มรายไดใ้ห้กบับริษทัมากข้ึนตามไปดว้ย  ดงันั้น
บริษทัจึงมีการหาผลิตภณัฑ์ท่ีหลากหลายเขา้มาขายเพื่อดึงดูดและน าเสนอลูกคา้อ่ืนๆท่ีสนใจ โดย
บริษทัจะน าเขา้สินคา้มาจากต่างประเทศจึงจ าเป็นจะตอ้งมีคลงัสินคา้ไวส้ าหรับสต๊อกสินคา้เพื่อให้
ทนัต่อความตอ้งการของลูกค้า และเพื่อสร้างความพึงพอใจในการบริการจดัส่งสินค้าท่ี แต่เม่ือ
สินค้าเพิ่มมากข้ึนพื้นท่ีคลังสินค้ามีเท่าเดิมจึงท าให้เกิดปัญหาการใช้พื้นท่ีจดัเก็บในคลังสินค้า  
ดงันั้นการเพิ่มประสิทธิภาพคลงัสินคา้จึงจ าเป็นอยา่งมากโดยเฉพาะลดเวลาการท างานและใหมี้การ
ใชง้านพื้นท่ีในการจดัเก็บใหเ้กิดประโยชน์มากท่ีสุด 
 
1.1  ทีม่ำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีด าเนินธุรกิจให้บริการดา้นเคร่ืองนบัธนบตัร โดยสินคา้
ส่วนใหญ่จะน าเขา้มาจากต่างประเทศมีทั้งแบบส าเร็จรูปและน าเขา้มาประกอบ เพื่อรอการขาย  ซ่ึง
โดยทัว่ไปแล้วเคร่ืองนับธนบตัรจะมีน ้ าหนักตั้งแต่ 5 กิโลกรัม จนถึง 90 กิโลกรัม  ท าให้การ
เคล่ือนยา้ยตอ้งระมดัระวงัอย่างมากและไม่ควรเคล่ือนยา้ยบ่อย  ในการน าเขา้ผลิตภณัฑ์แต่ละคร้ัง
ผูบ้ริหารจะประมาณการจากความตอ้งการของลูกคา้ล่วงหนา้และจะหาผลิตภณัฑใ์หม่ๆ มาน าเสนอ
ลูกคา้เสมอ  ท าใหสิ้นคา้คงคลงัมีเพิ่มมากข้ึนแต่พื้นท่ีคลงัสินคา้เท่าเดิม  ปัจจุบนับริษทักรณีศึกษามี
วิธีการจดัเก็บเคร่ืองนบัธนบตัร โดยเจา้หน้าท่ีคลงัท าการตรวจเช็คจ านวนตามขั้นตอนการท างาน  
จากนั้นหาพื้นท่ีว่างภายในคลังให้สามารถว่างสินค้าได้เป็นกลุ่มเดียวกันโดยไม่เรียงตามล าดับ
หมายเลขเคร่ืองแต่อยา่งใดเม่ือชั้นวางมีท่ีไม่เพียงพอท่ีจะวางเป็นกลุ่มรุ่นเดียวกนัก็จะหาท่ีวางถดัไป
เร่ือย ๆ  อยา่งไม่เป็นระเบียบและไม่ไดแ้บ่งโซนของผลิตภณัฑ ์ จึงท าใหเ้กิดปัญหาการจดัเก็บสินคา้
และการน าสินคา้ออกจากคลงัสินคา้ ใชเ้วลามากในการคน้หา  
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1.2  วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย  
 1.  เพื่อศึกษาปัญหาและแนวทางการแกไ้ขการจดัการสินคา้คงคลงัภายในบริษทักรณีศึกษา 
 2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บภายในคลงัสินคา้ 
 3.  เพื่อศึกษารูปแบบการจดัผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม 
 
1.3  ขอบเขตกำรวจัิย 
  ในการศึกษาคร้ังน้ีผูจ้ดัท าไดใ้ชข้อ้มูลของบริษทัผลิตเคร่ืองนบัธนบตัรเป็นกรณีศึกษา
โดยใชข้อ้มูลตั้งแต่ปี พ.ศ.2559-2563  เปรียบเทียบผลระหวา่งก่อนและหลงัการปรับปรุงคลงัสินคา้
ซ่ึงจะแกไ้ขในส่วนงานท่ีผูศึ้กษามีหนา้ท่ีรับผดิชอบเท่านั้น 
 
1.4  ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวจัิย  
 1.  ศึกษาการท างานของบริษทัในปัจจุบนัท่ีส่งผลกระทบถึงปัญหาคลงัสินคา้  
 2.  เก็บรวบรวมขอ้มูลสินคา้คงคลงัในบริษทั  
 3.  ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการสินคา้คงคลงั  เพื่อน ามาประยกุตแ์ละเพิ่มประสิทธิภาพ
ใหก้บับริษทั 
 4.  หาแนวทางแก้ไขพร้อมทั้งเก็บขอ้มูลเพื่อท าการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง
คลงัสินคา้ 
 5.  สรุปวเิคราะห์ผลก่อนและหลงัการปรับปรุงคลงัสินคา้วา่บรรลุตามวตัถุประสงคแ์ละเป็นไป
ตามเป้าหมายท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 
 
ตำรำงที ่1.1  ตารางแสดงแผนงานการด าเนินการ 
 

กจิกรรม 
กำรจัดกำรคลงัสินค้ำบริษัท

กรณีศึกษำ 

ระยะเวลำ (เดือน) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 รวบรวมขอ้มูลและ
สินคา้ภายในบริษทั 

      ●  ●      

2 แบ่งประเภทสินคา้        ●      
3 ศึกษาการจดัการสินคา้

คงคลงั 
       ●  ●     
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ตำรำงที ่1.1  (ต่อ) 
 

กจิกรรม 
กำรจัดกำรคลงัสินค้ำบริษัท

กรณีศึกษำ 

ระยะเวลำ (เดือน) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

4 วเิคราะห์และแกไ้ข
ปัญหา 

                ●        

5 วางแผนส าหรับจดัการ
สินคา้คงคลงัภายใน
บริษทั 

                ●  ●      

6 ท าการทดสอบและเก็บ
บนัทึกขอ้มูลหลงั
จดัการสินคา้คงคลงั
เรียบร้อย 

                ●  ●   

 7 การสรุปผลจากการ
ทดสอบและ
เปรียบเทียบขอ้มูลก่อน
และหลงัปรับปรุง 

                  ●  

9 สรุปผลการศึกษาและ
ขอ้เสนอแนะ 

                     ●  

 

1.5  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ  
 1.  บริษทัสามารถวางแผนการจดัการสินคา้คงคลงัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 2.  คลงัสินคา้เป็นระเบียบเรียบร้อย สามารถท างานไดส้ะดวก 
 3.  สามารถใชเ้วลานอ้ยลงในการคน้หาสินคา้ 
 4.  สามารถเพิ่มระบบบนัทึกขอ้มูลของสินคา้  
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บทที ่2 
แนวคดิ  ทฤษฎ ี และผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาวิจยัเล่มน้ีได้ท าการศึกษาคน้ควา้แนวคิดทฤษฎีและผลงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการอา้งอิงและสนบัสนุนการวจิยั  ดงัต่อไปน้ี 
 2.1  ทฤษฎีและหลกัการเก่ียวกบัการจดัการสินคา้คงคลงั  (Inventory Management) 
 2.2  ทฤษฎีการแบ่งหมวดหมู่คงคลงัดว้ยวธีิการวเิคราะห์แบบ ABC (ABC Analysis) 
 2.3  แผนภูมิจากเคร่ืองมือ 7 QC Tools  
 2.4  ทฤษฎี 5ส  
 2.5  กระบวนการ (Process)   
 2.6  หลกัการ ECRS 
  2.7  ทฤษฎีการทดสอบสมมติฐาน  
  2.8  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1  ทฤษฎแีละหลกัการเกีย่วกบัการจัดการสินค้าคงคลงั (Inventory Management) 
 สินคา้คงคลงั  (Inventory)  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานสามาถช่วยในเกิดสภาพ
คล่องในการหมุนเวียนของสินคา้ โดยมกัจะมีปัญหาเกิดข้ึนอยู ่2 ประการ คือ สินคา้คงคลงัขาดไม่
เพียงพอต่อความตอ้งการท าให้เสียโอกาสในการขายและสินคา้คงคลงัมีมากเกินไปท าให้ส่งผลต่อ
เงินลงทุนท่ีเพิ่มมากข้ึน การจดัการปัญหาเหล่าน้ีสามารถท าได้โดยการหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
เหมาะสม และการหาจุดสั่งซ้ือ โดยมีต้นทุนรวมในการจดัเก็บสินค้าคงคลังต ่าสุด จึงเป็นส่ิงท่ี
ผูป้ระกอบการให้ความส าคญั  ดงันั้นการท าความเขา้ใจกบัแนวคิดและทฤษฎีต่างๆ ท่ีเก่ียวกบัสินคา้
คงคลงั  จึงจ าเป็นส าหรับผูป้ระกอบการ 
 เบญจวรรณ รักษสุ์ธี (2540) กล่าววา่สินคา้คงคลงัสามารถแบ่งได ้3 แบบ คือ  
 1. วตัถุดิบคงคลัง (Raw materials) เป็นสินค้าวสัดุและช้ินส่วนต่างๆท่ีน าเข้าจาก
ภายนอกโดยตรงหรือทางออ้ม เพื่อใชใ้นการผลิตส าหรับลูกคา้ 
 2.  งานระหวา่งท าคงคลงั (Work-in-process) เป็นวสัดุคงคลงัท่ีอยูใ่นกระบวนการหรือ
รอการผลิตใหเ้ป็นสินคา้ 
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 3.  สินคา้ส าเร็จภาพท่ีคงคลงั (Finished goods) เป็นผลลพัธ์ท่ีผา่นกระบวนการผลิตและ
จดัเก็บไวเ้พื่อรอการจดัจ าหน่ายหรือจดัส่งใหลู้กคา้ 
 เหตุผลและความจ าเป็นท่ีตอ้งมีสินคา้คงคลงัมีดงัน้ี 
 1.  ตอบสนองความตอ้งการตลาดท่ีไม่แน่นอน หรือความตอ้งการของลูกคา้ท่ีประมาณ
ไวใ้นแต่ละช่วงเวลาทั้งในและนอกฤดูกาลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 2.  รักษาการผลิตให้มีอตัราคงท่ีสม ่าเสมอ  เพื่อรักษาระดบัการวา่จา้งแรงงาน การเดิน
เคร่ืองจกัร ฯลฯ ใหส้ม ่าเสมอไดโ้ดยจะเก็บสินคา้ท่ีขาย  าไม่ดีไวต้อนช่วงขายดีซ่ึงช่วงนั้นอาจจะผลิต
ไม่ทนั 
 3.  ลดค่าใชจ่้ายในการขนส่งและท าให้ธุรกิจไดส่้วนลดปริมาณการจดัซ้ือจ านวนมาก
ต่อคร้ัง ป้องกนัการเปล่ียนแปลงราคาและผลกระทบจากเงินเฟ้อเม่ือสินคา้ในทอ้งตลาดมีราคาสูง 
 4.  ป้องกนัของขาดมือ เม่ือเวลารอคอยล่าชา้หรือบงัเอิญไดค้  าสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนกระทนัหนั 
 5.  ท าให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเน่ืองราบร่ืน ไม่หยดุชะงกัเพราะของ
ขาดจนเกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิตซ่ึงจะท าให้คนงานว่างงานเคร่ืองจกัรถูกปิด ผลิตไม่
ทนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
 
2.2  ทฤษฎกีารแบ่งหมวดหมู่คงคลงัด้วยวธีิการวเิคราะห์แบบ ABC (ABC Analysis)    
 การควบคุมสินคา้คงคลงั เป็นงานท่ีท าข้ึนเพื่อใหค้่าใชจ่้าย หรือตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการ
จดัใหมี้สินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุด แต่มกัจะมีสินคา้คงคลงัมากกมายหลายชนิด  ถา้จะใหส้นใจสินคา้ครบ
หมดทุกชนิดอย่างใกลชิ้ด ก็จะท าให้เปลืองค่าใช้จ่ายและเสียเวลามาก ดงันั้นการควบคุมสินคา้คง
คลังควรพิจารณาถึงความเหมาะสมของชนิดสินค้าคงคลัง  โดยทางท่ีเหมาะสมจึงควรจ าแนก
ประเภทของสินคา้คงคลงัออกเป็นชนิดท่ีมีความส าคญัมากและท่ีมีความส าคญัรองลงไป เรียกวิธีน้ี
วา่  ABC Analysis   เป็นการวิเคราะห์เพื่อจดัล าดบัความส าคญัให้สามารถจดัการกบัสินคา้ประเภท
ต่างๆ ไดอ้ยา่งเหมาะสม (Stock & Lambert 2001) 
 การวิเคราะห์จ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามความส าคญั ซ่ึงความหมายของความส าคญั
ของสินคา้คงคลงัในท่ีน้ีหมายถึง  มูลค่าหรือราคาของสินคา้คงคลงั  ผลกระทบจากการขาดสินคา้ 
ตลอดจนปัญหาต่างๆ ไดแ้ก่ ปัญหาในเร่ืองของเวลาน า อายุการเก็บ ปัญหาคุณภาพ ปัญหาการจดัหา 
ฯลฯ โดยท่ีสินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัมาก เราเรียกวา่ เป็นประเภท  A ส่วนท่ีมีความส าคญัรองลง
ไปจะเป็นประเภท B และประเภท C ตามล าดบั 
 Class A = สินค้าคงคลังท่ีมีความส าคญัมาก มีมูลค่าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีสูง 
ระยะเวลาน า (Lead Time) มากและสามารถตรวจนบัไดง่้าย 
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 Class B = มีมูลค่าสินคา้คงคลงัหมุนเวยีนในรอบปีปานกลางระยะเวลาน า (Lead Time) 
นอ้ยรองลงมาจาก A 
 Class C = มีมูลค่าสินคา้คงคลงัหมุนเวียนในรอบปีต ่า ระยะเวลาน า (Lead Time) นอ้ย
ท าการตรวจนบัไดย้าก 
 จ านวนเปอร์เซ็นท่ีจ าแนกประเภทออกเป็น Class ต่างๆ ควรข้ึนอยู่กบัสภาพการของ                
สินคา้คงคลงั แต่ละองคก์รจะมีวิธีการและแนวทางเป็นของตนเอง  (Magee  and  Boodman , 1974) 
ไดใ้หห้ลกัการในการก าหนดประเภทความส าคญัของสินคา้คงคลงัไวด้งัน้ี 
 Class A มีมูลค่ารวมประมาณ 75-80% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 
 Class B มีมูลค่ารวมประมาณ 20-30% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 
 Class C มีมูลค่ารวมประมาณ 5-10% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 
 
2.3  แผนภูมิจากเคร่ืองมือ 7 QC Tools 
 2.3.1  Pareto Chart   แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  
  พรพิมล จนัทสอน (2561) กล่าววา่เป็นแผนภูมิท่ีใชส้ าหรับแสดงปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน 
โดยเรียงล าดบัปัญหาเหล่านั้นตามความถ่ีท่ีพบจากมากไปหานอ้ย และแสดงขนาดความถ่ีมากนอ้ย
ดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ยกราฟเส้น ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็น 
ประเภทของปัญหาและแกนตั้งเป็น ค่าร้อยละของปัญหาท่ีพบแผนภูมิพาเรโตใชเ้ลือกปัญหาท่ีจะลง
มือท า เพราะปัญหาส าคญัในเร่ืองคุณภาพมีอยูไ่ม่ก่ีประการ แต่สร้างขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพจ านวน
มาก ส่วนปัญหาปลีกย่อยมีอยู่มากมายแต่ไม่ส่งผลกระทบดา้นคุณภาพมากนกั ดงันั้นจึงควรเลือก
แกไ้ขปัญหาท่ีส าคญัซ่ึงถา้แกไ้ขไดจ้ะลดขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพลงไดม้าก  

 

 

  

 

 

 
ภาพที ่2.1  ตวัอยา่ง แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
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ทีม่า:  http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools 
 
 2.3.2  กราฟ (Graph) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแสดงน าเสนอขอ้มูลให้ผูอ่้านเขา้ใจขอ้มูลต่างๆ 
ได้ง่ายและชดัเจนข้ึน และสามารถใช้วิเคราะห์แปลความหมาย ตลอดจนให้รายละเอียดของการ
เปรียบเทียบไดดี้โดยเฉพาะเม่ือขอ้มูลมีจ านวนมาก การน าเสนอขอ้มูลดว้ยกราฟสามารถใช้กราฟ
เส้น กราฟแท่ง กราฟวงกลม กราฟรูปภาพ 

 

  

 

 

 

 
ภาพที ่2.2  ตวัอยา่งกราฟแท่ง (Column Chart) 
 
ทีม่า:  http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.3  ตวัอยา่งกราฟเส้น (Line graph) 
 

http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools
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ทีม่า:  พรพิมล จนัทสอน (2561) 
 
 กราฟเส้นเหมาะท่ีสุดส าหรับแสดงแนวโน้มของขอ้มูล (data trends) โดยเฉพาะอย่าง
ยิง่ในช่วงเวลายาวนาน พิจารณาใชแ้ผนภูมิเส้นเม่ือ 
 1.  ตอ้งการแสดงแนวโนม้ของขอ้มูลในช่วงเวลายาวนาน 
 2. มีจ  านวนประเภทของตวัแปรมากกวา่ 8 
 3. มีจุดขอ้มูลจ านวนมาก ซ่ึงไม่เหมาะสมจะใชแ้ผนภูมิคอลมัน์หรือแผนภูมิแท่ง 
 4. ตอ้งการแสดง 'เท่าไร' ท่ีมีการเปล่ียนแปลงในช่วงเวลาหน่ึง 
 2.3.3  เกษม  พิพฒัน์ปัญญานุกุล (2541)  แผนผงักา้งปลาหรือเรียกเป็นทางการวา่ แผนผงัสาเหตุ
และผล  (Cause and Effect Diagram) แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์
ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) 
เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือของ “ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจาก
หนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลายๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ 
(Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ 
แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 
  วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา 
  ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดงัต่อไปน้ี 
  1.  ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา  
  2.  ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 
  3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
  4.  หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
  5.  จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
  6.  ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
  การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา 
  เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็น
ปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุ
เป็นผล โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก      
  M – Man   คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
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  M – Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
  M – Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
  M – Method กระบวนการท างาน 
  E – Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
  แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากเรา
ไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการ
น าเข้าเป็น 4P ได้แก่ Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, 
System และ Skill ก็ได้ หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge 
ก็ได ้นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยู่แลว้ ก็สามารถท่ีจะ
ก าหนดกลุ่ม ปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได ้เช่นกนั 
  การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 
  การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเราก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าให้เราใช้เวลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผงักา้งปลา 
  การก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการท างานของคนท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควร
ก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 
  เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม 
ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ 
 

 

  

 

 

 
 
ภาพที ่2.4  แผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) 
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ทีม่า:  วเิศษ หาวงศ ์(2559) 
 
 ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
 1)  ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
 2)  ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
  -  ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
  -  สาเหตุหลกั 
  -  สาเหตุยอ่ย 
 ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งย่อยเป็นสาเหตุของกา้งรอง
และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 
 หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิก้างปลา (fishbone diagram) คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ี
ตอ้งการวิเคราะห์ ลงทางด้านขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของก
ระดูกสันหลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 – 6 หวัขอ้ โดยลากเป็น
เส้นกา้งปลา (sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าให้เกิด
ปัญหานั้นข้ึนมา ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถ้าปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็น
องค์ประกอบย่อยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุย่อยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 
ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะท าให้มองเห็นภาพขององค์ประกอบทั้งหมด ท่ีจะ
เป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 
2.4  ทฤษฎ ี5 ส 
 สุทิน  ยลทรัพย ์(2554)  กล่าววา่  5ส เป็นพื้นฐานในการพฒันาองคก์รไม่วา่จะเป็นการ
เพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมหรือหน่วยงานส านกังานท่ีมี 5ส จะช่วยให้การท างานมีประสิทธิภาพ
และคุณภาพท่ีเพิ่มข้ึนไม่พบความผิดพลาด ลดค่าใชจ่้าย โดยเก็บของท่ีมีคุณภาพ ไม่เอาของดี ไปทิ้ง 
ไม่สะสมของท่ีไม่จ าเป็น ซ่ึงจะท าให้เสียเงินโดยใช่เหตุ นอกจากนั้นยงัเพิ่มความปลอดภยัลด
อุบติัเหตุดว้ยการเก็บของเป็นท่ีเป็นทางมีป้ายติดชดัเจน นอกจากท าให้หยบิของไม่ผดิแลว้ยงัมีความ
ปลอดภยัดว้ย   
 2.4.1  5ส เป็นเคร่ืองมือวดัความรวดเร็วของการจดัการ 
  โรงงานท่ีมีการจดัการท่ีดีคือ โรงงานท่ีทุกๆ คนช่วยกนั ถา้ท า 5ส ไดก้็สามารถท าอะไร
ก็ไดส้ามารถท าให้เกิดการปรับปรุงการจดัการของโรงงานต่างๆ อยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดแต่ยงั
มีกิจกรรมหลายกิจกรรมท่ีไดรั้บการส่งเสริมเพื่อใหเ้กิดการท างานเป็นทีมท่ีดีมากข้ึน 
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  การให้มีการปรับปรุงสภาพการท างานดว้ย ถา้ท า 5ส ท่านสามารถท าระบบอ่ืนๆ ได้
โดยไม่มีปัญหาและได้ผลลพัธ์ท่ีดีด้วยเหตุผลคือ 5ส ไม่ตอ้งการพนักงานฝ่ายจดัการท่ียอดเยี่ยม
จ านวนมาก แต่ข้ึนกบัพนกังานทุกคนท่ีจะด าเนินการ 5ส และจดัการตนเองเพื่อผลลพัธ์สูงสุด 5ส ไม่
สามารถบรรลุไดถ้า้ทุกคนไม่ร่วมมือกนัท า เม่ือท า 5ส ส าเร็จเท่ากบัท าระบบอ่ืนๆ ส าเร็จไปคร่ึงหน่ึง
แลว้ 
  ปัทมา (2551)  กล่าววา่  5ส เป็นหลกัการท่ีง่ายท่ีสุดต่อการเขา้ใจและทุกคนมีส่วนร่วม
แต่จะไม่เห็นผลอะไร หากไม่ท า 5ส แต่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการท า 5ส ท่ีบรรลุผลแลว้จะเห็นไดอ้ย่าง
ชดัเจนจริง ๆ แล้ว 5ส เป็นตน้แบบของโครงการมีส่วนร่วมโดยรวม 5ส เป็นเคร่ืองวดัระดบัการ
จดัการของบริษทั และการมีส่วนร่วมของพนกังานวา่เป็นอยา่งไร  
 2.4.2  ความหมายและกิจกรรม 5ส ในสถานประกอบการ 
  บูรณะศกัดิ๙ (2553) ให้ความหมายของ 5ส ไวว้า่ เป็นแนวคิดการจดัระเบียบเรียบร้อย
ในท่ีท างานหรือสถานประกอบการ เพื่อก่อให้เกิดสภาพการท างานท่ีดีมีปลอดภยัและมีความเป็น
ระเบียบเรียบร้อยน่าไปสู่การเพิ่มผลผลิต 
  การเพิ่มผลผลิตในองค์กรสามารถท าให้เกิดการพฒันาไปในทางท่ีดี การด าเนิน
กิจกรรมปรับปรุงในองค์กรจึงมีความส าคญัอยา่งยิ่ง 5ส จึงเขา้มามีบทบาทอยา่งยิ่งในเร่ืองดงักล่าว
เป็นแนวทางท่ีใช้เพื่อปรับปรุงแกไ้ขงานและรักษาส่ิงแวดล้อมในท่ีท างานให้ดีข้ึนในวงการ การ
ผลิตและวงการงานบริการ ฯลฯ โดยการปฏิบติัตามหลกั 5ส ท่ีแปลมาจากภาษาญ่ีปุ่น โดยในญ่ีปุ่น
เรียกกนัวา่ 5ส ซ่ึงไดแ้ก่ 
  2.4.2.1  สะสาง (Seiri) คือ การแยกของท่ีเราตอ้งการออกจากของท่ีเราไม่ตอ้งการและ
ขจดัของท่ีไม่ตอ้งการทิ้งไป สะสางจึงสามารถลดดน้ทุนโดยการขจดัให้เหลือแต่ส่ิงท่ีจ  าเป็นในการ
ท างาน การสะสางท าให้สามารถควบคุมปริมาณของพสัดุไดง่้าย ไม่เกิดอุบติัเหตุจากการวางของ
เกะกะ ลดค่าเช่าพื้นท่ีในการจดัเก็บเวลาและจ านวนคนในการตรวจนบัพสัดุระหวา่งปี 
  2.4.2.2  สะดวก (Seiton) คือ การจดัวางส่ิงของในท่ีท างานให้เป็นระเบียบ เพื่อให้เกิด
ความสะดวกในการใช้งานและปลอดภยั สะดวกนั้นจะสามารถลดต้นทุนด้วยการลดเวลาท่ีไร้
ประสิทธิภาพในการท างานคือ การลดเวลาในการคน้หาเคร่ืองมือ วสัดุ สินคา้และขอ้มูลช่วยลด
อุบติัเหตุของพนกังานจากการเก็บและวางส่ิงของไม่ถูกตอ้ง นั้นคือการแยกของท่ีใชง้าน ออกเป็น
ประเภทต่างๆ เม่ือท าการแยกประเภทแลว้ใหจ้ดัเก็บให้เป็นระเบียบ โดยอาจติดป้ายแสดงวา่เป็นของ

ประเภทใด เช่น ก าหนดเร่ืองคุณสมบติั  น ้าหนกั จนหมดอายกุารใชง้าน (ถา้มี) เป็นตน้ 
  2.4.2.3  สะอาด (Seiso) คือ การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ต่างๆ สถานท่ีท างาน
ใหส้ะอาดจึงสามารถลดตน้ทุนการซ่อมและซ้ือเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีหมดอายกุ่อนก าหนดเพราะการ
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ท าความสะอาดถือเป็นพื้นฐานของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร โดยท าความสะอาดแบบประจ าจนั 
(Daily Cleanliness) การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ (Cleanliness Inspection) (Inspection) และ
การท าความสะอาดแบบบ ารุงรักษา (Cleanliness Maintenance) 
  2.4.2.4  สุขลกัษณะ (Seiketsu) คือ สภาพสะอาด หมดจด ถูกตอ้งตามสุขลกัษณะและ
รักษาใหดี้ตลอด เนน้การรักษามาตรฐานและปรับปรุงใหดี้ข้ึน  สุขลกัษณะจะช่วยลดตน้ทุนในเร่ือง
ความผดิพลาดต่างๆ ไดแ้ละท่ีส าคญัคือ สุขลกัษณะจะเป็นพื้นฐานใหพ้นกังานปฏิบติัตาม มาตรฐาน
การท างาน โดยการจดัท ามาตรฐานท่ีทุกคนสามารถเห็นไดง่้ายเม่ือมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึน โดยการใช้
วิธีการควบคุมด้วยสายตาจัดหาอุปกรณ์ ก าหนดวิธีการและเวลาการมอบหมายพื้นท่ี รวมถึง
เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรือส่ิงของในพื้นท่ีใหบุ้คลากรทุกคน 
  2.4.2.5  สร้างนิสัย (Shitsuke) คือ การอบรม สร้างนิสัยในการปฏิบติังานให้เป็นไปตาม
ระเบียบวินัยอย่างเคร่งครัดเน้นการรักษามาตรฐานและปรับปรุงให้ดีข้ึน สุขลักษณะจะช่วยลด
ตน้ทุนเร่ืองความผิดพลาดต่างๆ ได้และเป็นการปูพื้นฐานให้พนักงานปฏิบติัตามมาตรฐานการ
ท างาน ท าใหไ้ม่มีการท างานท่ีผดิข้ึนตอนโดยการ 
  2.4.2.5.1  ก าหนดมาตรฐานหรือแนวทางในการปฏิบัติเพื่อสร้างความเป็นระเบียบ
เรียบร้อยในสถานท่ีท างานเสียก่อน 
  2.4.2.5.2  กระตุน้ให้บุคลากรปฏิบติัตามมาตรฐานอย่างสม ่าเสมอ เช่น มีการอบรม จดั
รณรงคผ์า่นส่ือต่างๆ เช่น ค าขวญั โปสเตอร์ บอร์ดแสดงผลงาน ฯลฯ 
  2.4.2.5.3  ก าหนดให้ผูบ้งัคบับญัชาหรือหวัหนา้พื้นท่ีรับผิดชอบในส่วนงานติดตามและ
ประเมินผลในหน่วยงานและรายงานผลในการประชุมคณะกรรมการ 5ส เป็นประจ า  
  2.4.2.5.4  จดัให้คณะกรรมการซ่ึงประกอบไปด้วยผูบ้ริหารระดบัสูงตรวจเยี่ยมและ
ประเมินผลอยา่งต่อเน่ือง 
  2.4.2.5.5  จดักิจกรรมส่งเสริมการท า 5ส อยา่งสม ่าเสมอ 
 
2.5  กระบวนการ (Process) 
  พรพิมล จนัทสอน (2561) กล่าววา่กระบวนการ คือ ขั้นตอนและวธีิการปฏิบติังานของ
กิจกรรมส าหรับการแปรเปล่ียนและเพิ่มมูลค่าให้กบัปัจจยัน าเขา้ (Input : วตัถุดิบ เคร่ืองจกัรหรือ
อุปกรณ์ พนกังาน ขอ้มูล) ให้เป็นผลลพัธ์ (Output : ผลิตภณัฑ์ บริการ ขอ้มูล) อยา่งเป็นระบบ และ
ไดรั้บผลลพัธ์ (Outcome : ยอดขาย ผลก าไร ส่วนแบ่งการตลาด) ตามท่ีคาดหวงัเพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการและสร้างความอ่ิมเอมใหก้บัลูกคา้    
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  การบริหารกระบวนการ คือ การด าเนินการท่ีท าให้กระบวนการท างานไหลร่ืนคล่อง
ตวัอย่างมีประสิทธิภาพ และสะดวกง่ายต่อการปฏิบติังาน เพื่อสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า
ภายใน (พนกังานภายในบริษทั) และลูกคา้ภายนอก (ผูซ้ื้อสินคา้หรือใชบ้ริการ)   
  ระบบการบริหารกระบวนการท่ีดีนั้น ควรก าหนดการปฏิบติังานเป็นขั้นตอนท่ีง่ายต่อ
การท าความเขา้ใจและการปฏิบติังาน ซ่ึงมีความสัมพนัธ์กับขั้นตอนก่อนหน้าและถัดไปโดยมี
ขอบเขตความรับผิดชอบท่ีชดัเจน และควรบ่งช้ีถึงระเบียบการปฏิบติัเม่ือเกิดปัญหา ดว้ยการระบุ
บุคคลและวธีิการรายงานปัญหาและการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ 
  แผนภาพกระบวนการไหล (Flow process chart)   คือ แผนภาพท่ีแสดงกระบวนการ
ท างานท่ีมีความสัมพนัธ์ต่อเน่ืองกนัอยา่งเป็นระบบ  
 

 

  

 

 

 
ภาพที ่2.5  แผนภาพกระบวนการไหล 
 
ทีม่า:  http://thaitopie.blogspot.com/2017/04/3-process-13.html 
 
 การท างาน (Operation) หมายถึง การด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัวตัถุดิบ, งานระหว่าง
ผลิต, สินคา้, ขอ้มูล หรือผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงทั้งด้านรูปร่างภายนอกหรือ
โครงสร้างภายใน หรือการรับและการแจกแจงแจกจ่ายขอ้มูลข่าวสาร หรือการจดัท าแผน (เช่น 
แผนการผลิต, แผนการส่งออก) 
 การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต 
สินค้า ข้อมูล หรือผูป้ฏิบัติงาน ซ่ึงเป็นการตรวจสอบด้านคุณภาพ ปริมาณ และความถูกต้อง
สอดคลอ้งตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว 
 การขนส่ง (Transportation) หมายถึง กระบวนการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต 
สินคา้หรือขอ้มูลจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง 

http://thaitopie.blogspot.com/2017/04/3-process-13.html
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 การล่าช้า (Delay) หมายถึง การเก็บหรือจดัวางวสัดุคงคลงั (วตัถุดิบ สินคา้) เป็นการ
ชั่วคราวซ่ึงไม่ได้ลงบนัทึกเป็นวสัดุคงคลังในคลังสินคา้ หรือเกิดการรอก่อนการด าเนินการใน
กระบวนการถดัไป 
 การจดัเก็บ (Storage) หมายถึง วสัดุคงคลงัท่ีมีการลงบนัทึกควบคุมการเบิกจ่ายท่ีชดัเจน 
และสามารถอา้งอิงไดด้ว้ยเอกสาร 
 การตรวจสอบและการท างาน (Inspection and operation) หมายถึง การด าเนินงานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัวตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต สินคา้ หรือขอ้มูลท่ีผูป้ฏิบติังานท าการตรวจสอบและท างาน
พร้อมกนั 
 จุดเร่ิมตน้และส้ินสุดของกระบวนการ (Start / Stop) หมายถึง กระบวนการแรกหรือ
กระบวนการสุดทา้ยของแต่ละกระบวนการ 
 กิจกรรม (Activity) หมายถึง การด าเนินการอย่างหน่ึงอยา่งใดไม่ว่าจะเป็นการท างาน
หรือการตรวจสอบ 
 การรอคอยและการล่าช้า (Waiting) หมายถึง กระบวนการ วตัถุดิบ งานระหว่างผลิต 
สินคา้หรือขอ้มูลท่ีไม่สามารถด าเนินการไดใ้นทนัที 
 การตดัสินใจ (Decision) หมายถึง กระบวนการท่ีตอ้งเลือกด าเนินการอยา่งหน่ึงอย่าง
ใด 
 กระบวนการย่อยท่ีแยกจากกระบวนการหลัก (Sub process) หมายถึง การระบุถึง
กระบวนการยอ่ยท่ีสามารถอธิบายเพิ่มเติมดว้ยอีกหน่ึงแผนภาพกระบวนการไหล 
 ในกระบวนการผลิตตอ้งมีการควบคุมกระบวนการ (Process Control) อยา่งเป็นระบบ
เพื่อใหส้ามารถท าการผลิตไดอ้ยา่งเตม็ท่ีและเป็นไปตามแผนงานท่ีวางไว ้เช่น การก าหนดเป้าหมาย
ของกระบวนการประกอบช้ินงานเท่ากบั 1,000 หน่วยต่อวนั ส่ิงท่ีตอ้งควบคุมประกอบดว้ยจ านวน
พนักงานของกระบวนการผลิตและกระบวนการตรวจสอบ ความพร้อมของเคร่ืองมืออุปกรณ์
ส าหรับการผลิตแต่ละรุ่น วตัถุดิบมีปริมาณเพียงพอส าหรับการผลิตและมีคุณภาพท่ีดี คู่มือการ
ปฏิบติังานจดัวางไวใ้นแต่ละสถานีงาน หรือพนักงานไดรั้บการฝึกอบรมวิธีการท างานและความ
ปลอดภยัในการท างาน การควบคุมปัจจยัการผลิตควรประชุมร่วมกนัระหวา่งหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง
ทุกเชา้ เพื่อแลกเปล่ียนขอ้มูลและปัญหาของแต่ละหน่วยส าหรับการก าหนดแนวทางแกไ้ขร่วมกนั 
เม่ือด าเนินการผลิตในแต่ละวนัควรตรวจติดตามและเก็บรวบรวมปัญหาของการปฏิบติังานเพื่อหา
แนวทางปรับปรุงกระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพ และบรรลุเป้าหมายท่ีสูงข้ึน 
 การตรวจติดตามกระบวนการอย่างมีประสิทธิภาพนั้ น ต้องศึกษาและวิเคราะห์
กระบวนการท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียความสูญเปล่า โดยเร่ิมตน้ท่ีการก าหนดปัญหา (Define) แลว้
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เก็บรวบรวมวดัค่าขอ้มูล (Measure) เพื่อทราบลักษณะและรูปแบบของขอ้มูล จากนั้นจึงท าการ
วเิคราะห์ (Analyze) ขอ้มูลและกระบวนการเพื่อตรวจหาจุดบกพร่องเพื่อท าการปรับปรุง (Improve) 
ให้สอดคลอ้งกบัเป้าหมาย และควบคุมกระบวนการ (Control) ดว้ยการก าหนดมาตรฐานการท างาน
ท่ีถูกตอ้ง 
 
2.6  การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
 อคัรประถมพงศ ์(2558: ออนไลน์) กล่าววา่ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE 
ลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึนแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญ
เปล่ามีอยู ่7 ประการดว้ยกนัคือ 1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 
3) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Transporting) 4) การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate 
Processing) 5) การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory) 6) การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ี
ไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions) และ 7) ของเสีย (Defect ) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ี
ไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อใหเ้กิดประโยชน์แก่บริษทั ดงันั้นทุกบริษทัควรจะท าการลดความสูญ
เปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิต
แลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกดว้ย 
  หลักการ ECRS เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถ
ใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 
 ประเสริฐ อคัรประถมพงศ์ (2552)  กล่าวว่าในองค์กรธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่ง
รูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของ
งานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 
 ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของ
บริษทั การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรให้ความส าคญัเป็นอยา่งมาก เพราะ
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้
ก็จะส่งผลให้ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขนักบั
คู่แข่งสูงข้ึน โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าไดโ้ดยใช้หลกัการ ECRS ดงัน้ี ประเสริฐ 
อคัรประถมพงศ ์(2552) 
 การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความ
สูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ย
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ท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น 
และ ของเสีย 
 การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน
เข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนท่ีต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วข้ึนและลดการ
เคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็
ลดลง 
 การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท าขั้นตอน
ท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 
 การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดย
อาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย  ามาก
ข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
 
2.7  ทฤษฎกีารทดสอบสมมติฐาน   
 2.7.1  สมมติฐานทางสถิติ (Statistics Hypothesis) หมายถึง ขอ้สมมติทางสถิติท่ีไดมี้ ก าหนดข้ึน 
อาจจะเป็นจริงหรือไม่จริงก็ได ้การก าหนดสมมติฐานจะมีการก าหนดอยู ่2 ลกัษณะ สุทิน  ยลทรัพย ์
(2554) 
  2.7.1.1  สมมติฐานหลกั (Null Hypothesis) เขียนสัญลกัษณ์แทนด้วย (H0) เป็นการตั้ง
ค  าถามวา่ส่ิงท่ีเราสนใจหาค าตอบไม่ไดมี้การเปล่ียนแปลง หากไม่มีเหตุผลหรือหลกัฐานท่ีเพียงพอ
เราจะตอ้งยอมรับสมมติฐานหลกั  
  2.7.1.2  สมมติฐานรอง หรือสมมติฐานทางเลือก (Alternative Hypothesis) จะเขียน 
สัญลกัษณ์แทนดว้ย (H หรือ H, ) เป็นทางเลือกท่ีคาดวา่จะเป็นไปไต ้ถา้หากสมมติฐานหลกัถูก 
 2.7.2  การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ (Tests of Statistical Hypotheses) 
  ในการทดสอบสมมติฐานนั้นจะเกิดลกัษณะของความผิดพลาดในการยอมรับ หรือ
ปฏิเสธ สมมติฐาน ซ่ึงความผิดพลาดทั้ง 2 ประเภทน้ี สามารถเกิดข้ึนไดข้ณะทดสอบสมมติฐาน ถา้
หาก ค่า H0 ถูกปฏิเสธทั้ง ๆ ท่ี H0 ถูกต้องจะเกิดความผิดพลาดประเภทท่ี 1 ข้ึน แต่ถ้า H0ไม่ถูก 
ปฏิเสธทั้ง ๆ ท่ี H0 นั้นไม่ถูกตอ้งความผิดพลาดประเภทท่ี 2 ก็จะเกิดข้ึน ความนา้จะเป็นของ ความ
ผิดพลาดทั้ง 2 ประเภท ก่อให้เกิดสัญลกัษณ์พิเศษคือ a และ P โดยท่ี a หมายถึงความเส่ียง ในการ
ปฏิเสธสมมติฐานหลกัทั้งท่ีสมมติฐานหลักเป็นจริง และ P หมายถึง ความเส่ียงใน การยอมรับ
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สมมติฐานหลกัทั้งท่ีสมมติฐานหลกัไม่เป็นจริง ซ่ึงสามารถสรุปความผิดพลาดใน การทดสอบ
สมมติฐานไดต้งัตารางท่ี 2.1 
 
ตารางที ่2.1  ความผดิพลาดในการทดสอบสมมติฐาน 
 

 

 

 

 
 
อา้งอิงขอ้มูล:  จาก สุทิน  ยลทรัพย ์(2554) 
 
 จากความเส่ียงของทั้งสองแบบน้ี จึงตอ้งมีการก าหนดจ านวนซาของการทดลองไว้
เพื่อให้ มีความเช่ือมัน่หรือมีความเส่ียงในการยอมรับขอ้มูลตามท่ีก าหนดไว ้และในการวิเคราะห์ก็
มกัจะ ก าหนดให้ค่าของ a มีค่าคงท่ี และค่าของ β ให้มีค่าน้อยท่ีสุด โดยขั้นตอนการทดสอบ
สมมติฐาน แบ่งออกไตเ้ป็น 5 ขั้นตอนหลกัไดแ้ก่ 
 2.7.2.1  การตั้งสมมติฐาน คือ การระบุข้อความท่ีต้องการพิสูจน์เก่ียวกับระบบหรือ 
ประชากรโดยทัว่ไปจะก าหนด Hj ก่อนและส่วนกลบัของขอ้ความใน Hj จะระบุไวใ้น H0 (Hj คือ 
ขอ้ความท่ีตอ้งการพิสจน์วา่จริง H„ คือ ขอ้ความท่ีเป็นบทกลบัของ H,) 
 2.7.2.2  การก าหนดระดับการทดสอบหรือระดับนัยส าคัญ (Significance Level : a) 
โดยทัว่ไปค่าระดบันัยส าคญั (a) ท่ีนิยมใช้คือ 5% หรือ a = 0.05 แต่ความเป็นจริงแล้วค่า a ท่ีใช้ 
สามารถใชไ้ดใ้นช่วง 1% ถึง 10% หรือมีระดบัความเช่ือมัน่ไม่ต ่ากวา่ 90% 
 2.7.2.3  ระบุค่าทดสอบทางสถิติหรือการแจกแจงทางสถิติท่ีใชท้ดสอบ และค านวณ ค่า
โดยอาศยัข้อมูลจากตวัอย่าง ซ่ึงค่าทดสอบทางสถิติท่ีใช้ในการทดสอบสามารถแบ่งได้ 2 กลุ่ม 
ข้ึนอยูก่บัพารามิเตอร์ท่ีสนใจ คือ สนใจทดสอบค่าเฉล่ียกบัสนใจทดสอบความแปรปรวน 
 2.7.2.4  การก าหนดบริเวณวิกฤตหรือบริเวณปฏิเสธของสมมติฐานหลกั (H0)ซ่ึง มีพื้นท่ี
ขนาด เท่ากนั และต าแหน่งของบริเวณวกิฤตจะถูก ก าหนด ตาม เคร่ืองหมายใน Hj ค่าท่ีเป็นตวัแบ่ง
บริเวณปฏิเสธ H0 และบริเวณท่ีไม่ปฏิเสธ H0 คือค่าวิกฤต (Critical Value) ซ่ึง ไตจ้ากการเปีดตาราง
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ของตวัทดสอบนั้นๆ ซ่ึงในปัจจุบนัถ้าใช่โปรแกรมส าเร็จรูปจะใช้ค่า P-Value เป็นตวัช่วยในการ
ตดัสินใจแทน โดยท่ีค่า P-Value คือค่าระดบันยัส าคญัมีค่าท่ี นอ้ยท่ีสุด หรือโอกาสท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีจะ
สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลกัได้ในการทดสอบสมมติฐาน เม่ือสมมติฐานหลกันั้นถูกตอ้งและ 1-
(P-Value) คือระดบัความเช่ือมัน่ท่ีแทจ้ริงของการทดสอบ สมมติฐานนั้น ๆ นั้นเอง ดงันั้นการใช ้P-
Value ในการทดสอบสมมติฐานจะท่าใหท้ราบ ความเช่ือมัน่ท่ีแทจ้ริงและมีรูปแบบ 3 แบบ คือ 
 กรณีการทดสอบมากกว่า (Upper-Tailed Test) ค่า P-value จะเท่ากบัพื้นท่ีตา้นขวามือ 
ของค่า Z หรือ t ท่ีค  านวณไต ้(Tca|CU|ated) ในกรณีน้ี a ก็จะเท่ากบัพื้นท่ีตั้งแต่ขวามือของค่า Tcritical 
ไปจนสุดขอบ แสดงดงัภาพท่ี 2.6 

ภาพที ่2.6  กรณีการทดสอบมากกวา่ค่า P-value (P-Value = Area in upper tail) 
 
ทีม่า:  สุทิน  ยลทรัพย ์(2554) 
 
 กรณีการทดสอบนอ้ยกวา่ (Lower-Tailed Test) ค่า P-Value จะเท่ากบัพื้นท่ีดา้นซ้ายมือ 
ของค่า -Z หรือ -t ท่ีค  านวณได ้(T-Calculated) ในกรณีน้ี a ก็จะเท่ากบัพื้นท่ีตั้งแต่ซ้ายมือของค่า T-
Critica ไปจนสุดขอบ แสดงดงัภาพท่ี 2.7 

ภาพที ่2.7  กรณีการทดสอบนอ้ยกวา่ค่า P-value (P-Value =Area in Lower Tail) 
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ทีม่า:  สุทิน  ยลทรัพย ์(2554) 
 
 กรณีการทดสอบไม่เท่ากบั (Two-Tailed Test) ค่า P-value จะเท่ากบัผลรวมของพื้นท่ี 
ดา้นซ้ายมือของค่า -Z หรือ -t และทางขวามือของค่า Z หรือ t ท่ีค  านวณไดใ้นกรณีน้ี a ก็จะ เท่ากบั
สองเท่าของพื้นท่ีตั้งแต่ซ้ายมือของค่า Critical หรือ -Critical ไปจนสุดขอบ ดงัภาพท่ี 2-12 ดงันั้น a 
คือ พื้นท่ีใตก้ราฟ เม่ือใช้ค่า Z หรือ T-Critical ซ่ึงก็คือเกณฑ์หรือ Limit นั้นเอง ส่วน P-Value คือ 
พื้นท่ีใตก้ราฟ เม่ือใชค่้า Z หรือ T-Calculated ซ่ึงก็คือค่า Actual ท่ีไดจ้าก การวเิคราะห์จากขอ้มลจริง 
แสดงดงัภาพท่ี 2.8 

ภาพที ่2.8  กรณีการทดสอบไม่เท่ากบัค่า P-Value (P-Value = Sum of Area in Two Tails) 
 
ทีม่า:  สุทิน  ยลทรัพย ์(2554) 
 
 2.7.2.5  สรุปผลการทดลอง ในปัจจุบนัการสรุปผลท าได ้2 ลกัษณะ คือ 
 ก)  พิจารณาค่าสถิติท่ีค  านวณไดว้า่อยูใ่นบริเวณปฏิเสธ H0 หรือไม่ จะปฏิเสธ Ho เม่ือค่าท่ี
ค  านวณไดต้กอยูใ่นบริเวณปฏิเสธ H0 

 ข)  พิจารณาเทียบพื้นท่ีโดยใช้ค่า P-Value เทียบกบัพื้นท่ีบริเวณปฏิเสธ H0 (a) แทน จะ
ปฏิเสธ H0 เม่ือค่า P-Value < a เท่านั้น 
 
2.8  งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 คณาพร ค ามูล (2555) การศึกษาการพัฒนาระบบการบริหารจดัการร้านค้าปลีก
กรณีศึกษา “ร้านคุม้บุญ” ต าบลอาฮี จงัหวดัเลย  ศึกษาปัญหาและพฒันาระบบการบริหารจดัการของ
ร้านให้เกิดประสิทธิภาพ ทางดา้นบญัชี การวางแผนการซ้ือสินคา้ บริหารสินคา้คงคลงั ก าหนดกล
ยุทธระยะสั้ นและระยะยาวในการบริหารจดัการร้านให้เป็น โดยผูศึ้กษาได้แบ่งการเก็บข้อมูล
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ออกเป็นสองส่วน คือ ส่วนแรกการเก็บขอ้มูล แบบปฐมภูมิเชิงคุณภาพ มาจากการสัมภาษณ์เชิงลึก
กบัเจา้ของร้านคุม้บุญ และขอ้มูลเชิงปริมาณ จากการตอบแบบสอบถามวดัความพึงพอใจของลูกคา้
หลงัจากนั้นน าเอาผลจากการเก็บขอ้มูลมาวิเคราะห์ ส่วนท่ีสองคือ การเก็บขอ้มูลทุติยภูมิมาจาก
การศึกษาคน้ควา้บทความท่ี เก่ียวขอ้งกบัธุรกิจคา้ปลีก ผลจากศึกษาการส ารวจความพึงพอใจของล
กูคา้พบว่าลูกคา้มีระดบัความพึงพอใจต ่าท่ีสุด คือ สินคา้มีเพียงพอต่อความตอ้งการ โดยค่าเฉล่ีย
ออกมาเป็น 4.28 และต ่ารองลงมาคือ สินคา้ราคามีความเหมาะสมไม่แพงเกินไป ค่าเฉล่ียความพึง
พอใจอยูท่ี่ 4.36 ความพึงพอใจท่ีลูกคา้มีต่อร้านคุม้บุญมากท่ีสุดคือเร่ืองความสะอาดโดยมีค่าเฉล่ียอยู่
ท่ี 4.88 
 พชัรี  ช่วยประดิษฐ์ (2556) แนวทางการพฒันาบริหารจดัการร้านคา้ปลีกวสัดุก่อสร้าง 
กรณีศึกษา ร้านปทมุธานี การศึกษาเพื่อพฒันาบริหารจดัการร้านค้า ผูศึ้กษาได้ส ารวจและเก็บ
รวบรวมข้อมูลพบว่าสาเหตุท่ีท าให้การด าเนินงานของทางร้านค้าปลีกว ัสดุก่อสร้างขาด
ประสิทธิภาพคือ การมีสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณมากเกินไป เน่ืองจากทางร้านคา้ตอ้งการมีสินคา้ท่ีจะ
เติมเต็มให้ครบตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ จึงจ าเป็นตอ้งมีสต๊อกสินคา้ไวทุ้กประเภท  ท าให้คลงัสินคา้มีส
ต๊อกท่ีมากเกินไป ส่งผลต่อตน้ทุนการเก็บรักษาเพราะสินคา้บางประเภทมีความเคล่ือนไหวท่ีขา้ 
(Slow Movement) และคลงัสินคา้มีการจดัเก็บและจดัวางไม่เหมาะสม รวมถึงการเบิกสินคา้เม่ือ 
ลูกคา้มีการสั่งซ้ือใชเ้วลานานและมีขอ้ผิดพลาดสูง ดงันั้นเพื่อพฒันาการจดัการสินคา้คงคลงัอยา่งมี
ประสิทธิภาพ ด้วยการควบคุมระดบัสินคา้คงคลงัเพื่อให้มีตน้ทุนต ่าท่ีสุด มีสินค้าอยู่ในระดบัท่ี
เพียงพอต่อ ความตอ้งการของลูกคา้จึงเร่ิมจากการศึกษาตน้ทุนค่าใชจ่้ายของระบบการสั่งซ้ือในแต่
ละคร้ังจ านวนของการสั่งซ้ือ การจดัเก็บสินคา้และท าการวิเคราะห์สินคา้คงคลงัโดยวิธีการสั่งซ้ือ
ประหยดัสุด Economic Order Quantity (EOQ)  สต๊อกเพื่อความปลอดภัย (Safety stock) และจุด
สั่งซ้ือใหม่ Reorder Point ( ROP) จดัล าดบัความส าคญัของสินคา้ดว้ยวิธี ABC ออกแบบแผนผงัการ
จดัเก็บ ระบุต าแหน่งการจดัเก็บ การจัดท า Visual Control จากการศึกษาดังกล่าวพบว่าผลการ
ปรับปรุงนั้นท าให้พฒันาการจดัการสินคา้คงคลงั สามารถท าให้มีการวางแผนการสั่งซ้ือใหม่ได้ 
เป็นระบบและประหยดัค่าใชจ่้ายมากยิ่งข้ึนโดยสามารถลดค่าใชจ่้ายรวมในแผนกไฟฟ้าไดถึ้ง 21% 
ต่อปีและแผนกประปาลดลงได ้15% ต่อปี 
 พีระ โรหิตะบุตร (2552) การวางแผนความตอ้งการสินคา้คงคลงัโดยใช้เทคนิคการ
พยากรณ์ และก าหนดการเชิงเส้น  การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อแกปั้ญหาการ วางแผนความตอ้งการ 
สินคา้คงคลงัของ บริษทัฯ โดยใช้เทคนิคการพยากรณ์เพื่อระบุความตอ้งการสินคา้แต่ละรายการ
และใชเ้ทคนิค ก าหนดการเชิงเส้น เพื่อท าการหาปริมาณการสั่งซ้ือสินคา้ท่ีเหมาะสมและสร้างผล
ก าไรสูงสุดในแต่ละเดือน ซ่ึงการวิจยัใชข้อ้มูลของสินคา้รายการท่ีมีปัญหา 16 รายการเปรียบเทียบ
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ระหว่างช่วง เดือน  ม.ค. – พ.ค. ของปี 2550 และปี 2551 โดยผลของการวิจยัน้ีพบว่าหลังการ
ปรับปรุงการวาง แผนการสั่งซ้ือสินคา้คงคลงัในแต่ละเดือน สามารถเพิ่มผลก าไรรวมในช่วงเดือน 
ม.ค. – พ.ค. ปี 2551 เปรียบเทียบกบัปี 2550 ได ้ 29.30% คิดเป็นมูลค่า 269,895 บาท และสามารถลด
จ านวนสินคา้ คา้งสตอ็กลง 90.24% และลดจ านวนของสินคา้ขาดแคลนลงได ้ 77.67% คิดตามมูลค่า
ของสินค ้เปรียบเทียบในช่วงเวลาเดียวกนัก่อนและหลงัการท าวจิยั 
 ลกัขณา  ฤกษเ์กษม (2556)  การพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ ส าหรับการวางแผนการ
ผลิตกรณีศึกษาการผลิตชุดสะอาด  การวิจยัน้ีเป็นการศึกษาและเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ส าหรับ
การพยากรณ์ความตอ้งการ การใชผ้า้ส าาหรับการผลิตชุดปฏิบติัการณ์ส าหรับหอ้งสะอาด เพื่อหาวิธี
พยากรณ์ล่วงหนา้ท่ีเหมาะสมท่ีสุด วธีิการพยากรณ์ท่ีใชใ้น งานวจิยัน้ีมี 4 วธีิ คือ วธีิถวัเฉล่ียเคล่ือนท่ี 
(Moving Average) วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย (Simple Exponential Smoothing)n  วิธี
พยากรณ์แบบฤดูกาลของวินเตอร์ (Winter’s Linear and Seasonal Exponential Smoothing) และ
วิธีการพยากรณ์โดยการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Regression Analysis) การ
เลือกวิธี การพยากรณ์ท่ีเหมาะสมพิจารณาจากค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นความคลาดเคล่ือนสมบูรณ์ (Mean 
Absolute Percent Error, MAPE) ท่ีต  ่ าท่ีสุด ผลการศึกษาพบว่าวิธีการพยากรณ์ท่ีให้รูป แบบท่ี
เหมาะสมท่ีสุด คือวธีิการพยากรณ์โดยการวเิคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอยา่งง่ายให ้ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็น
ความคลาดเคล่ือนสมบูรณ์ท่ีนอ้ยท่ีสุด 
 อรรณพ  จนัทศร (2556)  การศึกษาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมเพื่อเป็นแนวทางใน
การจดัเก็บอะไหล่ส้ินเปลือง ของบริษทัอคัราไมน่ิง จ ากดั  การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา
อตัราการใช้งานอะไหล่ส้ินเปลืองหลกั ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั Economic Order Quantity 
(EOQ) และจุดสั่ง ซ้ือใหม่ท่ี เหมาะสมของอะไหล่ส้ินเปลือง หลักท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 
ด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณอะไหล่ส้ินเปลือง ยอ้นหลงั 1 ปี และน าขอ้มูลมาพิจารณา การ
ใช ้ABC Classification System ในการจดัแบ่งระดบัความส าคญั ทฤษฎีการสั่งซ้ือท่ีประหยดัและจุด
สั่งซ้ือใหม่ (Reorder  Point) เพื่อค านวณปริมาณการสั่งซ้ือและจุดสั่งซ้ือใหม่ท่ีเหมาะสม  ผลการ
จดัแบ่งระดบัความส าคญัของสินคา้ พบว่า ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั ท าให้ค่าใชจ่้าย ลดลงรวม
เป็นเงิน 182,921.06 บาท ซ่ึงวาลว์าลว์น ้ามีค่าใชจ่้ายลดลงมากท่ีสุดรองลงมาคือ น ้ามนัหล่อล่ืน 
 อรพรรณ วิชัยเดช และนิวิท เจริญใจ (2554) ได้ท าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลด
ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตห้องสะอาด โดยใช้ เทคนิคการปรับปรุงงาน จากนั้นน าผล
วเิคราะห์ท่ีไดม้าท าวิเคราะห์ 4M ประกอบดว้ย คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการท างาน เพื่อแกไ้ข
ปัญหาและปรับปรุงงาน ผลจากการใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ พบวา่ กระบวนการตดัสังกะสีเป็น
ขั้นตอนท่ีใช้วสัดุส้ินเปลืองมากท่ีสุด หลงัจากวิเคราะห์ 4M เพื่อหาสาเหตุของปัญหาแล้วจึงน า
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เทคนิคการปรับปรุงงานต่างๆ เช่น การกระตุน้ให้เกิดจิตส านึกของการประหยดั การเพิ่มค่าแรงจูงใจ 
คู่มือการปฏิบติังาน เทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการท าให้ง่าย
ข้ึน (Simplify) ของหลกัการแบบ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุง
และแกไ้ข ซ่ึงก่อนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มีค่าเฉล่ียของปริมาณของเสียเท่ากบัร้อยละ 75.72 หลงัท า
การปรับปรุง ของเสียมีปริมาณลดลงเหลือร้อยละ 55.03 
 จารุภา  อุ่นจาง (2556) ศึกษากระบวนการทางานของศูนย์หน่ายผลิตภณัฑ์นมห้าง
หุ้นส่วนจ ากดัชยัภูมิ พบว่า การนาระบบระบบสารสนเทศท่ีพฒันาข้ึนใหม่มาใชใ้น การปฏิบติังาน 
ท าให้การ จด ัการสินคา้คงคลงั มีประสิทธิภาพมากอย่างยิ่ง โดยสามารถลดขั้นตอนการปฏิบติัการ
บนัทึก ขอ้มูลในระบบบญัชี (Stock Card) แลว้น าระบบ Scan Barcode เขา้ทดแทนในการเพิ่มยอด
สินคา้และลดยอดสินค้าในระบบท าให้สะดวกรวดเร็วในการตรวจเช็คและนับจ านวนสินคา้คง
ขอ้มูลสินคา้คลคลงัเป็นแบบ Realtime ส่งผลให้ลดระยะเวลาการปฏิบติังานจากเดิม  3,325นาที 
เหลือ995 นาที ลดลง 2,330 นาที คิดเป็นร้อยละ70.08 สามารถคิดเป็นค่าตอบแทนจากการ 
ประหยดัเวลาการปฏิบติัได ้339,456บาท/ปี และสินคา้สูญหายลดลงคิดเป็นมูลค่า 185,902 บาท/ปี
หรือร้อยละ94.24 โดยมีระยะเวลาคืนทุนจากการพฒันาระบบ 2 เดือน 
 วยิดา สังโชติ  (2558)  ศึกษารูปแบบการจดัผงัคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสม เพื่อเสนอแนวทาง
ในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดกัารคลงสิันคา้ส าเร็จรูป และเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ 
ของบริษทักรณีศึกษาซ่ึงเป็นโรงงานผลิตกระดาษเคลือบซิลิโคน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัไดน้ าเอา
การวิเคราะห์ แผนผงัสาเหตุและผล เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา การวางผงัสินคา้และเทคนิค
การแบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC Analysis ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการจดัแบ่งประเภทสินคา้และเลือกวิธี
จดัเรียงแบบเคล่ือนไหวเร็วเคล่ือนไหวปานกลาง และเคล่ือนไหวชา้ โดยน าเอาปริมาณการขายในปี 
พ.ศ. 2557 มาท าการวิจยั  ผลการวิจยัพบว่าในปัจจุบนัพนักงานใช้เวลาค่อนขา้งนานในการหยิบ
สินคา้เพื่อเตรียมส่งและมีการหยบิสินคา้ไม่ครบตามเอกสารส่งมอบสินคา้เม่ือผูว้จิยัไดน้ าเทคนิคการ
แบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC Analysis พร้อมทั้งมีการจดัผงัรูปแบบใหม่โดยแยกตามกลุ่มสินคา้ท าให้
ค่าเฉล่ียในการหยบิ สินคา้เพื่อเตรียมจดัเตรียมส่งแต่ละพาเลทลดลงคิดเป็นร้อยละ 33.51 และยงัไม่
พบขอ้ผิดพลาดการส่งสินคา้ให้ลูกคา้งานวิจยัคร้ังน้ีจึงก่อให้เกิดการท างานท่ีมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลอยา่งสูงท่ีสุดในองคก์ร 
 สุทิน ยลทรัพยสิ์ริ (2554) ได้เสนอแนวทางการแกปั้ญหาการด าเนินงานการเบิกจ่าย
วสัดุคงคลงัของ หจก.ทีมอิเล็คทริคเอ็นจิเนียร่ิง ซ่ึงประกอบกิจการเก่ียวกบังานรับเหมาติดตั้งและ
บ ารุงรักษา งานวิศวกรรมงานระบบ เพื่อลดเวลาในการเบิกจ่ายวสัดุคงคลงัและจดัการพื้นท่ีในการ
จดัเก็บ วสัดุในคลงัวสัดุให้เป็นหมวดหมู่ตามลกัษณะการใชง้านโดยการประยุกตใ์ชท้ฤษฎีการวาง
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ผงัโรงงาน ทฤษฎีการบริหารคลงัสินคา้และกิจกรรม 5ส ผลท่ีไดจ้ากการด าเนินการวิจยัพบว่าเวลา
ในการเบิกจ่ายวสัดุในคลงัวสัดุแต่ละคร้ังลดลงประมาณ 30 นาที  ซ่ึงจากการทดสอบสมมติฐานทาง
สถิติโดยการเก็บขอ้มูลเวลาในการเบิกจ่ายวสัดุในคลงัวสัดุเปรียบเทียบก่อนและหลงัการจดัคลงั
วสัดุ พบว่าเวลาเฉล่ียในการเบิกจ่ายวสัดุหลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการเบิกจ่ายวสัดุได้
มากกวา่ 30 นาทีอยา่งมีนยัส าคญั ซ่ึงเวลาเฉล่ียในการเบิกจ่ายวสัดุหลงัการปรับปรุงท่ีลดไดจ้ริง คือ 
ประมาณ 35 นาที ท าใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายในการจา้งพนกังานคลงัวสัดุไปไดถึ้ง 68,400 บาทต่อปี 
และประโยชน์ท่ีตามมาคือพื้นท่ีภายในคลงัวสัดุเป็นระเบียบเรียบร้อย สามารถ คน้หาวสัดุไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งทั้งน้ีเพื่อให้การจดัเก็บวสัดุและการเบิกจ่ายวสัดุเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุดจึงไดน้ า
ระบบสารสนเทศเขา้มาช่วยเพิ่มความถูกตอ้งแม่นย  า 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินวจิยั 

 
 การศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสินคา้คงคลงัในการแกไ้ขปัญหาการวางสินคา้ไม่เป็น
ระเบียบ ใช้เวลานานในการจดัเก็บและคน้หาสินคา้ โดยมีวิธีด าเนินวิจยัเพื่อศึกษาปัญหาและแนว
ทางการแกไ้ขการจดัการสินคา้คงคลงัภายในบริษทัดงัน้ี 
 
3.1  วธีิด ำเนินกำร 
 3.1.1  รวบรวมขอ้มูลการเบิกจ่ายสินคา้สตอ๊กคงเหลือ ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2563 - 2564 
 3.1.2  วเิคราะห์หาปัญหาและสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา  

 3.1.3  ก าหนดปัญหาโดยวเิคราะห์จากปัญหาท่ีมีกระบวนการใชเ้วลาการด าเนินงานมากท่ีสุด       

 3.1.4  แกไ้ขปัญหาดว้ยการวเิคราะห์ทฤษฎี ABC  

  โดยน าสินคา้ประเภทเคร่ืองนบัเงินมาแจกแจงรายการ และจดัแบ่งกลุ่มดงัน้ี 

  Class A มีมูลค่ารวมประมาณ 75-80% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 

  Class B มีมูลค่ารวมประมาณ 20-30% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 

  Class C มีมูลค่ารวมประมาณ 5-10% ของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด  

 3.1.5  จดัต าแหน่งในคลงัสินคา้ตามกลุ่ม ABC และจดัผงัคลงัสินคา้ใหม่เพื่อใหง่้ายต่อการคน้หา

สินคา้ช่วยลดเวลาการด าเนินงาน   

 3.1.6  ใชท้ฤษฎี 5ส มาประยกุต ์เพื่อเพิ่มพื้นท่ีคลงัสินคา้  

 3.1.7  ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการจดัส่งสินคา้ดว้ยหลกัการ ECRS (Improve)   

 3.1.8  เสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา  
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3.2  ศึกษำสภำพทัว่ไป   

 3.2.1  โครงสร้างองคก์รคลงัสินคา้  

  ภายในคลงัจะแบ่งออกเป็นคลงัสินคา้ 2 ประเภทคือ    

  3.2.1.1  สินคา้ส าเร็จรูป  (Finned good) มีพนกังาน จ านวน 2 คน ภายในจะมีสินคา้พร้อม

ขายจดัอยูภ่ายในคลงัสินคา้ 

  3.2.1.2  อะไหล่ (Spear pass) มีพนกังานภายในคลงั  จ  านวน 3 คน  คอยจดัเตรียมอะไหล่

ใหแ้ก่ช่างท่ีเบิกอะไหล่ไวเ้พื่อซ่อม   

 
ภำพที ่3.1  แผนผงัชั้นวางสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา 
 
 3.2.1  สภาพแวดลอ้มคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 
  คลงัสินคา้  มีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมพื้นผา้  ขนาดกวา้ง 6.88 เมตร  ยาว  11.7  เมตร 
สูง  2.5 เมตร มีประตูทางเขา้ออก 1 ประตู  ชั้นท่ีติดกบัผนงัห้องจะสามารถวางของไดท้ั้งหมด 3 ชั้น 
แต่ชั้นสุดทา้ยถา้วางสินคา้เป็นกล่องก็สามารถซ้อนกล่องทบักนัได ้ส่วนชั้นท่ีอยูต่รงกลางห้อง 2 ชั้น 
จะสามารถวางสินคา้ได ้ 4  ชั้น  ชั้นภายในคลงัสินคา้ เป็นชั้นโครงเหล็กยึดติดกบัพื้นและพนงัของ
หอ้งไม่สามารถเคล่ือนยา้ยได ้ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงตอ้งตรวจสอบโดยการวดัชั้นวางและแบ่งวา่ชั้นแต่ละ
ชั้นสามารถวางสินคา้ลกัษณะใดไดบ้า้ง  ซ่ึงพบวา่ขนาดของชั้นมีแบ่งไดเ้ป็น  5 แบบดงัภาพท่ี 3.1  
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  รูปแบบท่ี 1 ก าหนดให้ช่ือ ชั้นโมเดล A ดงัภาพท่ี 3.2 ชั้นโมเดล A นั้นภายในคลงัมี
จ านวนทั้งหมด 14 ชั้นโดยมีขนาดกวา้ง 1.95 เมตร ยาว 0.61 เมตร  สูง 2.5 เมตร  แสดงดงัภาพท่ี 3.2 

 
ภำพที ่3.2  ชั้นโมเดล A ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 
 รูปแบบท่ี 2 ก าหนดให้ช่ือ ชั้นโมเดล B ดงัภาพท่ี 3.3 ชั้นโมเดล  B นั้นภายในคลงัมี
จ านวน 1 ชั้นโดยมีขนาดกวา้ง 1.763 เมตร  ยาว 0.61 เมตร  สูง 2.5 เมตร   

 

  

 

 

 

  

ภำพที ่3.3  ชั้นโมเดล B ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
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 รูปแบบท่ี 3 ก าหนดใหช่ื้อ ชั้นโมเดล  C ดงัภาพท่ี 3.4 ชั้นโมเดล  C ภายในคลงัมีจ านวน 
1 ชั้นโดยมีขนาดกวา้ง 1.95 เมตร ยาว 0.51 เมตร สูง 2.5 เมตร   
 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่3.4  ชั้นโมเดล C ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 
 รูปแบบท่ี 4  ก าหนดให้ช่ือ ชั้นโมเดล  D ดังภาพท่ี 3.5 ชั้นโมเดล  D ภายในคลังมี
จ านวน 1 ชั้นโดยมีขนาดกวา้ง 0.49 เมตร  ยาว 0.51 เมตร  สูง 2.5 เมตร  เป็นชั้นท่ีมีขนาดความกวา้ง
นอ้ยท่ีสุดในคลงัสินคา้ 

 
ภำพที ่3.5  ชั้นโมเดล D ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
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 รูปแบบท่ี 5 ก าหนดใหช่ื้อ ชั้นโมเดล  E ดงัภาพท่ี 3.6 ชั้นโมเดล  D ภายในคลงัมีจ านวน 
6 ชั้นโดยมีขนาดกวา้ง 1.95  เมตร  ยาว 1 เมตร สูง 2.5 เมตร เป็นชั้นท่ีสามารถวางสินคา้ไดม้ากท่ีสุด
เน่ืองจากมีดา้นยาวกวา้งกวา่ชั้นโมเดลอ่ืนๆ ภายในคลงั 
   

 

 

 

 

 

 

 

 
ภำพที ่3.6  ชั้นโมเดล E ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 
 ภาพรวมห้องเม่ือท าการแบ่งรูปแบบชั้นวางสินคา้  มีโมเดลชั้นทั้งหมด 5 ชั้น ไดแ้ก่ ชั้น
โมเดล A,ชั้นโมเดล B, ชั้นโมเดล C, ชั้นโมเดล D และสุดทา้ย  ชั้นโมเดล E  ชั้นทุกโมเดลมีความสูง
เท่ากนัหมดแตกต่างกนัท่ีความกวา้งและความยาวของชั้นวางเท่านั้น  ชั้นท่ีมีขนาดใหญ่สุดวางสินคา้
ไดม้ากสุดคือชั้นโมเดล E   ท่ีมีความกวา้ง 1.95 เมตร  ยาว 1 เมตร  ส่วนชั้นท่ีมีขนาดเล็กสุดคือชั้น
โมเดล  D  ท่ีมีความกวา้ง 0.49 เมตร  ยาว 0.5 เมตร  เท่านั้น  จากภาพท่ี  3.7 แสดงต าแหน่งของชั้น
โมเดลแต่ละแบบภายในคลงับริษทักรณีศึกษา  ทั้งน้ีผูเ้ขียนจึงจดัท าตารางสรุปไวด้งัตารางท่ี 3.1 
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ภำพที ่3.7  แสดงลกัษณะการวางของชั้นโมเดล ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา
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ตำรำงที่ 3.1 สรุปช่ือชั้ นโมเดลและขนาดของชั้ นวางสินค้าทั้ งหมดภายในคลังสินค้าบริษัท
กรณีศึกษา 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ล ำดบัที ่ โมเดล 
จ ำนวน
ช้ัน 

ล ำดบัช้ันวำง 
ขนำด (เมตร) 

กว้ำง ยำว สูง 
1 โมเดล  A 4  1.95 0.61 2.5 
   1 1.95 0.61 1 
   2 1.95 0.61 0.5 
   3 1.95 0.61 0.5 
   4 1.95 0.61 0.5 

2 โมเดล  B 4  1.763 0.61 2.5 
   1 1.763 0.61 1 
   2 1.763 0.61 0.5 
   3 1.763 0.61 0.5 
   4 1.763 0.61 0.5 

3 โมเดล  C 4  1.95 0.51 2.5 
   1 1.95 0.51 1 
   2 1.95 0.51 0.5 
   3 1.95 0.51 0.5 
   4 1.95 0.51 0.5 

4 โมเดล  D 4  0.49 0.51 2.5 
   1 0.49 0.51 1 
   2 0.49 0.51 0.5 
   3 0.49 0.51 0.5 
   4 0.49 0.51 0.5 

5 โมเดล E 4  1.95 1 2.5 
   1 1.95 1 1 
   2 1.95 1 0.5 

      3 1.95 1 0.5 
      4 1.95 1 0.5 
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 3.2.3  ลกัษณะและตวัอยา่งของสินคา้ 
  สินคา้ภายในคลงัสินคา้ส าเร็จรูปมีเคร่ืองนบัธนบตัร เคร่ืองนบัเหรียญ และเคร่ืองต่างๆ  
ท่ีขายให้กบัทางธนาคารมีสินคา้ทั้งหมด 80 รุ่น จ านวน 1,469  เคร่ือง สามารถแบ่งออกเป็นลกัษณะ
ไดด้งัน้ี  
  3.2.3.1  เคร่ืองนบัธนบตัร 
 3.2.3.1.1  แบบโปรย มีลกัษณะการใชง้านคือวางธนบตัรดา้นบนเคร่ืองจากนั้นเคร่ืองจะ
นบัโดยเงินจะลงมาท่ีช่องดา้นล่างทีละใบจนกวา่จะครบจ านวน  มีลกัษณะขนาดเคร่ืองและช่ือของ
สินคา้ดงัตารางท่ี 3.2 
 
ตำรำงที ่3.2  แสดงลกัษณะขนาดและช่ือของสินคา้เคร่ืองนบัธนบตัรแบบโปรย 
 
ล ำดบั รูป ช่ือสินค้ำ ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 
(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

1 

 

K2 37.5x39x45 11.5 150 

2 

 

Newton 3 40.5x47x48 17 70 

3 

 

Newton A 39x37x45 14 10 
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ตำรำงที ่3.2  (ต่อ) 
 
ล ำดบั รูป ช่ือสินค้ำ ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 
(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

4 

 

JB-3008F+ 37x32.5x34.5 8 
20 

 

5 

 

JB-
3008F+(E) 

37x32.5x34.5 8 50 

6 

 

N-132A 34x36x36 
 

8.5 
 

65 

7 

 

N-120A 34x36x36 8.5 5 

8 

 

JB-4001 32x32x32 6.5 15 
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ตำรำงที ่3.2  (ต่อ) 
 
ล ำดบั รูป ช่ือสินค้ำ ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 
(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

9 

 

DP-7011B 32x32x32 4 3 

 
 3.2.3.1.2  แบบลมดูดลกัษณะเคร่ืองจะเป็นเคร่ืองมีขนาดใหญ่ใช้งานส าหรับนบัธนบตัร
เป็นแหนบๆ จะน าธนบตัรโดยจบัธนบตัรตั้งข้ึนแลว้เสียบเขา้ไปยงัช่องวา่งธนบตัรจากนั้นเคร่ืองจะ
นบัจนกว่าจะครบจ านวนทั้งหมดหรือท่ีตั้งค่าไว ้ลกัษณะขนาดเคร่ืองและช่ือของสินคา้ดงัตารางท่ี 
3.3 
 
ตำรำงที ่3.3  แสดงลกัษณะขนาดและช่ือของสินคา้เคร่ืองนบัธนบตัรแบบลมดูด 
 

ล ำดบั รูป ช่ือสินค้ำ 
ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 
(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

1 

  

CM-800H 36x36x86 36 
 
30 
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ตำรำงที ่3.3  (ต่อ) 
 

ล ำดบั รูป ช่ือสินค้ำ 
ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 
(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

2 

 

 
CM-5500S 

 
40.5x40.5x86 

 
 
 

40 

 
 
 
20 
 
 

3 

 

JB-2000 37x35.5x85.5 

 
 

42 

 
 
35 
 

 

 3.2.3.2  เคร่ืองนบัเหรียญ 
 3.2.3.2.1  นบัเหรียญปกติก่อนจะใชง้านเคร่ืองนบัเหรียญชนิดน้ีจ าเป็นตอ้งแยกประเภท
ของเหรียญก่อนวา่จะนบัเหรียญชนิดไหนไม่สามารถนบัเหรียญทุกประเภทพร้อมกนัไดมี้ลกัษณะ
ขนาดดงัตารางท่ี 3.4 
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ตำรำงที ่3.4  แสดงลกัษณะขนาดและช่ือของสินคา้เคร่ืองนบัเหรียญปกติ 
 

ล ำดบั รูป ช่ือสินค้ำ 
ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 
(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

1 

 

CM-300A 35x54.5x38.5 

 
 

11.9 

 
 
35 

2 

 

CHS-10 45x63x50 

 
 

30 

 
 
1 

 
 3.2.3.2.2 คดัแยกเหรียญเป็นเคร่ืองท่ีสามารถนบัเหรียญหลายประเภทไดพ้ร้อมๆ กนัโดย
ไม่จ  าเป็นตอ้งแยกประเภทของเหรียญก่อนเคร่ืองจะแยกให้อตัโนมติั มีลกัษณะขนาดและช่ือสินคา้
ดงัตารางท่ี 3.5 
 
ตำรำงที ่3.5  แสดงลกัษณะขนาดและช่ือของสินคา้เคร่ืองคดัแยกเหรียญ 
 

ล ำดบั รูป ช่ือสินค้ำ 
ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 
(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

1 

 

CS-
610S+PRO 

30x53x35 

 
 
 

25 

 
 
 
6 
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 3.2.3.3  เคร่ืองใชภ้ายในส านกังาน 
 
ตำรำงที ่3.6  แสดงลกัษณะขนาดและช่ือของสินคา้ท่ีเป็นเคร่ืองใชภ้ายในส านกังาน 
 

ล ำดบั รูป สินค้ำ 

ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 

(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

1 

 

Passbook 49x40x33 

 
 

9.1 

 
 
45 

2 

 

Scanner 20x15x10 0.5 64 

3 

 

Magnetic 
reader 

25x27x10 1 

 
 

50 

4 

 

ND-120 30x50x15 

 
 

1.5 

 
 
20 
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ตำรำงที ่3.6  (ต่อ) 
 

ล ำดบั รูป สินค้ำ 

ขนำด 

กว้ำงxยำวxสูง 

(ซม.) 

น ำ้หนัก 
(กก.) 

จ ำนวน 
(เคร่ือง) 

5 

 

S-555 32x54x76 120 10 

6 

 

DP-401 25x50x20 1 10 

 
 3.2.4  รูปแบบการจดัเก็บสินคา้ 
 ภายในคลงัสินคา้ส าเร็จรูปการวางสินคา้จะวางไวเ้ป็นรุ่นคละกนัไปไม่ไดแ้บ่งเป็นโซน
สินคา้  หรือ ไม่มีแมแ้ต่ป้ายสัญญาลกัษณ์บอกวา่เคร่ืองน้ีเป็นเคร่ืองรุ่นอะไร พนกังานคลงัสินคา้ตอ้ง
ทราบว่ารูปแบบลกัษณะกล่องแบบน้ีคือเคร่ืองรุ่นไหน  เคร่ืองบา้งชนิดก็มีเขียนรุ่นพร้อมหมายเลข
เคร่ืองไวด้า้นหน้ากล่องสินคา้แต่การจดัเก็บนั้นไม่ไดเ้รียงตามล าดบัหมายเลขสินคา้แต่อยา่งใด จะ
หาต าแหน่งชั้นวางภายในคลงัดูว่าตรงไหนพอจะมีพื้นท่ีว่างก็จะจดัเก็บตรงนั้น แต่ถา้หากจดัเก็บ
เพียงพอก็จะน าส่วนท่ีเหลือวางไวบ้ริเวณทางเดินในคลงัสินคา้ดงัภาพท่ี 3.8 และ 3.9  ซ่ึงเป็นการ
จดัเก็บสินคา้แบบไร้รูปแบบ (Informal system)  มีขอ้ดีคือ เหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีพื้นท่ีจดัเก็บ
สินคา้  นอ้ยมีความยืดหยุน่สูงในการจดัเก็บ ขอ้เสียคือ หาสินคา้ยากใชเ้วลาในการคน้หานาน ข้ึนอยู่
กบัความช านาญของพนกังานคลงัสินคา้  
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ภำพที ่3.8  แสดงการจดัเก็บสินคา้ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 

 
ภำพที ่3.9  แสดงการจดัเก็บสินคา้ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษาก่อนปรับปรุง 
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3.3  ขั้นตอนกำรปฏิบัติงำน   
 ในการศึกษาขั้นตอนการท างานของบริษัทกรณีศึกษาพบว่ามีขั้นตอนหลักๆ ของ
คลงัสินคา้ส าเร็จรูปอยู ่2 ขั้นตอน   
 3.3.1  ขั้นตอนการรับสินคา้ 
  เม่ือมีสินคา้เขา้มาตอ้งตรวจนบัจ านวนของสินคา้และท าการบนัทึกหมายเลขสินคา้ท่ี
รับเข้ามาทั้งหมด  แล้วน าไปให้ฝ่ายช่างตรวจสอบการใช้งานก่อนท่ีจะน าสินค้าเขา้เก็บภายใน
คลงัสินคา้ 
 3.3.2  ขั้นตอนการส่งสินคา้ 
 ฝ่ายคลังสินค้าจะได้รับค าสั่งซ้ือจากฝ่ายขายว่าจะน าสินค้าชนิดไหนขาย จากนั้น
ก าหนดหมายเลขท่ีจะขายแลว้ใหพ้นกังานคลงัสินคา้เขา้ไปยกสินคา้ออกมาส่งใหฝ่้ายช่างตรวจสอบ
แลว้ท าการเขียนใบเบิกสินคา้ไปยงัฝ่ายบญัชี  เจา้หนา้ท่ีฝ่ายคลงัสินคา้ท าการบนัทึกสินคา้ท่ีขาย เม่ือ
ท าการเปิดบิลเรียบร้อยรวมถึงฝ่ายช่างตรวจสอบเคร่ืองพร้อมใชง้านงาน  ฝ่ายสตอ๊กจะแจง้ไปยงัฝ่าย
บริการแต่ละพื้นท่ีในประเทศวา่จะใหน้ าสินคา้ส่งไปจงัหวดัไหน จากนั้นแพค๊สินคา้เพื่อจดัส่งไปยงั
ปลายทางตามท่ีช่างแต่ละคนตอ้งการ 
 
ตำรำงที ่3.7  อธิบายขั้นตอนการท างานในการรับสินคา้และการจดัส่งสินคา้ 
 

ล ำดบั หัวข้อ รำยละเอยีด 
หน่วยงำนที่
รับผดิชอบ 

จ ำนวนคน
ในกำร
ท ำงำน 
(คน) 

เวลำในกำร
ท ำงำนเฉลีย่ 
 ต่อ 1 คน 
(นำที) 

รวมเวลำ
ทั้งหมด 
(นำที) 

1 รับสินคา้ ตรวจสอบขอ้มูลค าสัง่ซ้ือ เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

1 5 5 
 

2 รับสินคา้ ตรวจนบัจ านวนสินคา้ใหต้รง
ตามค าสัง่ซ้ือ 

เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

1 10 10 

3 รับสินคา้ บนัทึกหมายเลขเคร่ืองของ
สินคา้ท่ีเขา้มา ในไฟลง์าน  
Stock 

เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

2 10 20 
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ตำรำงที ่3.7  (ต่อ) 
 

ล ำดบั หัวข้อ รำยละเอยีด 
หน่วยงำนที่
รับผดิชอบ 

จ ำนวนคน
ในกำร
ท ำงำน 
(คน) 

เวลำในกำร
ท ำงำนเฉลีย่ 
 ต่อ 1 คน 
(นำที) 

รวมเวลำ
ทั้งหมด 
(นำที) 

4 รับสินคา้ ส่งสินคา้ไปยงัแผนกช่างเพ่ือ
ตรวจสอบการท างานของ
เคร่ือง 

ฝ่ายช่าง 2 30 60 

5 รับสินคา้ น าเกบ็เขา้คลงัสินคา้ เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

2 30 60 

6 
 

ส่งสินคา้ 
 

ไดรั้บใบสัง่ซ้ือจากแผนกขาย เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

1 5 5 

7 
 

ส่งสินคา้ ตรวจสอบสินคา้จากไฟล ์ 
Stock และระบุหมายเลข
สินคา้ 

เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

1 10 10 

8 
 

ส่งสินคา้ คา้หาสินคา้ภายในคลงัแลว้
น าสินคา้ไปตรวจสอบการใช้
งาน 

เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

2 20 40 

9 ส่งสินคา้ ฝ่ายช่างตรวจสอบการใชง้าน  ฝ่ายช่าง 2 10 20 
10 ส่งสินคา้ 

 
เขียนใบเบิกสินคา้ส่งไปฝ่าย
บญัชี   

เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

1 30 30 

11 ส่งสินคา้ 
 

บนัทึกขอ้มูลการขายในไฟล ์
Stock 

เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

1 10 10 

12 ส่งสินคา้ แจง้ฝ่ายบริการแต่ละพ้ืนท่ี  ท่ี
รับผิดชอบใหจ้ดัส่งสินคา้ 

เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

1 5 5 

13 ส่งสินคา้ แพค๊สินคา้ส่งออกตามพ้ืนท่ีท่ี
ฝ่ายบริการระบุ 

เจา้หนา้ท่ี
คลงัสินคา้ 

2 10 20 

 



41 

3.4  สรุปปัญหำทีเ่กดิขึน้กบักำรปฏิบัติงำนในระบบเดิม 
 ผูว้จิยัไดน้ าแผนภูมิกา้งปลามาเป็นเคร่ืองมือเพื่อวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษาน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่3.10  แผนภูมิกา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา
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 จากภาพท่ี 3.10  แผนภูมิกา้งปลา สามารถหาสาเหตุของปัญหาไดด้งัน้ี 
  3.4.1  สาเหตุจากคน (Man) 
 3.4.1.1  ไม่มีกฎระเบียบในการจดัเก็บสินคา้  
 3.4.1.2  ใชเ้วลานานในการคน้หาสินคา้  
 3.4.1.3  เกิดขอ้ผิดพลาดในการหยบิสินคา้  
 3.4.1.4  พนกังานคลงัเขา้ใจต่อหนา้ท่ีและความรับผดิชอบ  
 3.4.1.5  พนกังานคลงัไม่มีความรู้ในการจดัเรียงและเก็บสินคา้  
 3.4.1.6  พนกังานใชอ้ารมณ์ในการจดัเรียงและเก็บสินคา้  
 3.4.1.7  พนกังานมีหลายหนา้ท่ีรับผดิชอบท าใหง้านเสียหาย  
 3.4.1.8  การตดัสินใจสั่งซ้ือสินคา้ท่ีตอ้งการไม่สามารถท าได ้
 3.4.2  สาเหตุจากสินคา้  (Material) 
 3.4.2.1  เคร่ืองช ารุดระหวา่งขนส่ง 
 3.4.2.2  เคร่ืองช ารุดเน่ืองจากถอดอะไหล่ 
 3.4.2.3  อะไหล่ภายในเคร่ืองรุ่นเดียวกนั แต่ไม่สามารถใชร่้วมกนัได ้
 3.4.2.4  เคร่ืองบางชนิดมีจ านวนนอ้ยท าใหข้าดสตอ๊ก 
 3.4.2.5  ลูกคา้ใชเ้วลารอสินคา้เขา้นาน 
 3.4.2.6  ระยะเวลาการสั่งซ้ือไม่แน่นอน 
 3.4.2.7  สินคา้ช ารุดมีมากเกินไป 
 3.4.3  สาเหตุจากกระบวนการท างาน  (Method) 
 3.4.3.1  ใชเ้วลานานในการเปิดบิล 
 3.4.3.2  ใชเ้วลานานในการคน้หาสินคา้ 
 3.4.3.3  ไม่ละเอียดในการบนัทึกเคร่ืองเขา้ออก 
 3.4.3.4  ใชเ้วลาตรวจเช็คสต๊อกแต่ละคร้ังนาน 
 3.4.3.5  ขั้นตอนการเปิดบิลตอ้งใชห้ลายไฟลใ์นการบนัทึก 
 3.4.3.6  ไม่มีเคร่ืองมือช่วยบนัทึกขอ้มูล 
 3.4.4  สาเหตุจากเคร่ืองมือและระบบ (Machine)  
 3.4.4.1  ไม่มีระบบท่ีดีในการบนัทึกขอ้มูล 
 3.4.4.2  ไม่มีเคร่ืองมือขนยา้ยสินคา้ 
 3.4.4.3  อุปกรณ์เคร่ืองมือใชง้านช ารุดไม่ไดรั้บการดูแล 
 3.4.4.4  อุปกรณ์ท่ีใชง้านลา้สมยั 
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 3.4.4.5  ไม่ไดรั้บสนบัสนุนจดัซ้ือเคร่ืองมือส าหรับใชง้าน 
 3.4.5  สาเหตุจากส่ิงแวดลอ้ม  (Environment) 
 3.4.5.1  พื้นท่ีคลงัไม่เพียงพอต่อการวางสินคา้ 
 3.4.5.2  ชั้นวางของไม่ไดม้าตรฐาน 
 3.4.5.3  ไม่ไดรั้บการจดัโซนสินคา้ 
 3.4.5.4  ไม่มีแผนผงัแสดงท่ีตั้งสินคา้ 
 3.4.5.5  คลงัไม่ระบายอากาศท าใหสิ้นคา้เส่ือมสภาพ 
 
3.5  กำรแก้ไขปัญหำ 
 ปัญหามีทั้งหมด 31 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ แต่ปัญหาท่ีใช้เวลามากในการ
ปฏิบติังาน คือ การใชเ้วลานานในการคน้หาสินคา้ จากการส ารวจในคลงัสินคา้พบว่ามีสินคา้รวม 
1469 รายการ มีมูลค่าถึง  19,798,785.75 บาท   
 
ตำรำงที ่3.8  แสดงรายการสินคา้คงเหลือภายในคลงัสินคา้ 
 

สินค้ำ 
รำคำต่อหน่วย 

(ต้นทุน) 
จ ำนวนทีค่ง

คลงั 
มูลค่ำภำยในคลงั 

ต ำแหน่งทีว่ำง
สินค้ำบนช้ันได้ 

CM-800H 24947.81 70 1746346.70 ชั้น 1 เท่านั้น 
JB-2000 39871.49 21 837301.21 ชั้น 1 เท่านั้น 

K3 145972.08 4 583888.32 ชั้น 1 เท่านั้น 
M1T 27803.92 18 500470.56 ชั้น 1 เท่านั้น 
S-555 28228.70 8 225829.60 ชั้น 1 เท่านั้น 

KB-500T 32560.00 1 32560.00 ชั้น 1 เท่านั้น 
K2 18550.00 222 4118100.00 ไดทุ้กชั้น 

Newton A 28525.00 72 2053800.00 ไดทุ้กชั้น 
JB-3008F+(E) 17562.20 109 1914279.80 ไดทุ้กชั้น 

Newton 3 30770.00 54 1661580.00 ไดทุ้กชั้น 
N-132A 24513.81 66 1617911.46 ไดทุ้กชั้น 

CM-300A 15693.39 73 1145617.47 ไดทุ้กชั้น 
JB-3008F+ 19033.00 39 742287.00 ไดทุ้กชั้น 
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ตำรำงที ่3.8  (ต่อ) 
 

สินค้ำ 
รำคำต่อหน่วย 

(ต้นทุน) 
จ ำนวนทีค่ง

คลงั 
มูลค่ำภำยในคลงั 

ต ำแหน่งทีว่ำง
สินค้ำบนช้ันได้ 

SC-206 2723.70 200 544740.00 ไดทุ้กชั้น 
N-120A 19412.35 24 465896.40 ไดทุ้กชั้น 

CS-610S+Pro 26670.95 13 346722.35 ไดทุ้กชั้น 
HH660 1337.30 210 280833.00 ไดทุ้กชั้น 

SP40plus 2300.00 120 276000.00 ไดทุ้กชั้น 
JB-4001 8904.00 24 213696.00 ไดทุ้กชั้น 
CHS-10 68873.01 1 68873.01 ไดทุ้กชั้น 

สายรัดพลาสติก 395.00 75 29625.00 ไดทุ้กชั้น 
DP-7011B 9250.95 3 27752.85 ไดทุ้กชั้น 
TM-T82II 11000.00 2 22000.00 ไดทุ้กชั้น 

หลอดไฟ UV 250.00 20 5000.00 ไดทุ้กชั้น 
ISC-401 507.30 3 1521.90 ไดทุ้กชั้น 
ISC-402 507.30 3 1521.90 ไดทุ้กชั้น 
รวม 630065.49 1469.00 19798785.75  

 
 จากขอ้มูลตารางท่ี 3.8 สามารถน ามาแกไ้ขปัญหาดว้ยการแบ่งสินคา้ตามทฤษฎี ABC 
จดัแผนผงัคลงัใหม่ให้เป็นโซนและเป็นระเบียบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของคลงัสินคา้และลดเวลา
การคน้หาสินคา้ ทั้งน้ีภายในกระบวนการท างานสามารถวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนโดยใช้
หลกั ECRS ไดแ้ก่ การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการ
ท าให้ง่าย (Simplify) เขา้มาใชป้รับปรุงกระบวนการเพื่อลดขั้นตอนการด าเนินงานท าให้ใชเ้วลาใน
กระบวนการนอ้ยลง ส่วนการเพิ่มประสิทธิภาพพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ไดน้ าหลกัการ 5ส ซ่ึงไดแ้ก่  
สะสาง  สะดวก  สะอาด  สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย เขา้มาปฏิบติัภายในคลงัสินคา้ดว้ย 
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3.6  วเิครำะห์เปรียบเทยีบผลกำรด ำเนินงำน 
 เม่ือด าเนินการแกไ้ขปัญหาแล้ว ท าการเปรียบเทียบถึงความแตกต่างในการขั้นตอน
และเวลาในการท างาน ก่อนการปรับปรุงและหลงัปรังปรุง โดยใช้เคร่ืองมือ Flow process chart 
และแผนภูมิแท่ง แสดงรายละเอียดขั้นตอนการท างานท่ีลดลง และเวลาในการท างานท่ีลดลงดว้ย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



46 

 
 

บทที ่4 
วธีิการด าเนินงานวจิยั 

 
 จากการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธ์ิภาพคลงัสินคา้ในบริษทักรณีศึกษาพบวา่  มีปัญหาดา้น
การจดัการคลงัสินคา้ ท าให้เกิดความล่าชา้ในกระบวนการท างาน ดว้ยเหตุน้ีจึงเป็นตน้เหตุท าให้เกิด
แรงจูงใจท่ีจะศึกษาเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาน้ี ใบบทน้ีจะ
กล่าวถึงการด าเนินงานปรับปรุงคลงัสินคา้ โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

4.1  วิเคราะห์ศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการ ด้วยเคร่ืองมือ Flow process 
chart  

4.2 แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนดว้ยทฤษฎี ABC พร้อมทั้งจดั Layout คลงัสินคา้  
4.3 ประยกุตใ์ชห้ลกัการ 5ส เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพภายในคลงัสินคา้ 
4.4 ด าเนินการปรับปรุงดว้ยหลกัการ ECRS (Improve)  
4.5 วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดว้ย Flow process chart และแผนภูมิแท่ง 

(Control)  
4.6 การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ 

 
 4.1  วเิคราะห์ศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการ ด้วยเคร่ืองมือ Flow process chart 
 กระบวนการไหลของขั้ นตอนภายในคลังสินค้าปัจจุบันมี 2 กระบวนการ คือ  
กระบวนการรับสินค้าเข้าคลังสินค้าและกระบวนการจดัส่งสินค้า สามารถแสดงการไหลของ
ขั้นตอนการท างานปัจจุบนัแสดงตามตารางท่ี 4.1  และ 4.2 ตามล าดบั 
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ตารางที ่4.1  Flow process แสดงการไหลของกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัก่อนปรับปรุง 
 

 
 
 จากการไหลของขั้นตอนการท างานตารางท่ี 4.1 พบว่า  กระบวนการจดัรับสินค้า
ขั้นตอนท่ี 6 ใชเ้วลามากสุด  60 นาที คือขั้นตอนเก็บสินคา้ภายในคลงัสินคา้โดยเจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้   
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ตารางที ่4.2  Flow process แสดงการไหลของกระบวนการส่งสินคา้เขา้คลงัก่อนปรับปรุง 

 
 จากการไหลของขั้นตอนการท างานพบว่า  กระบวนการจดัส่งสินคา้ขั้นตอนท่ี 3 ใช้
เวลามากสุด  40 นาที คือขั้นตอนการค้นหาสินค้าภายในคลังสินค้า  รวมถึงพบว่ามีขั้นตอนท่ี
สามารถลดไดคื้อขั้นตอนท่ี 5 และ 6 ซ่ึง 2 ขั้นตอนน้ีสามารถรวมกนัไดเ้พื่อลดเวลาการท างานได ้
 
4.2  แก้ไขปัญหาด้วยการแบ่งกลุ่มประเภทสินค้าและใช้ทฤษฎี  ABC Analysis วิเคราะห์การ
เคล่ือนไหวของสินค้าพร้อมทั้งจัด Layout คลงัสินค้า
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 งานวจิยัน้ีไดท้  าการแบ่งต าแหน่งการวางสินคา้ตามความตอ้งการใชง้านพื้นท่ีออกเป็น 2 แบบ คือ 
 1.  สินคา้ขนาดใหญ่ท่ีมีความสูงมากกวา่ 50 เซนติเมตรจะวางไดเ้ฉพาะชั้น 1 บนพื้นเท่านั้น 
 2.  สินคา้ท่ีมีขนาดเล็กกวา่ 50 เซนติเมตรสามารถวางไดทุ้กชั้น 
 
ตารางที ่4.3  ผลการแบ่งกลุ่มสินคา้โดยใชท้ฤษฎี  ABC Analysis 
 

สินค้า ราคาต่อหน่วย 
(ต้นทุน) 

จ านวนทีค่งคลงั มูลค่าภายใน
คลงั 

% มูลค่าภายในคลงั % มูลค่าภายใน
คลงัสะสม 

ประเภท
สินค้า 

ต าแหน่งทีว่างได้ 

K2 18550.00 222 4118100.00 20.80% 20.80% A ไดทุ้กชั้น 
Newton A 28525.00 72 2053800.00 10.37% 31.17% A ไดทุ้กชั้น 
JB-3008F+(E) 17562.20 109 1914279.80 9.67% 40.84% A ไดทุ้กชั้น 
CM-800H 24947.81 70 1746346.70 8.82% 49.66% A ชั้น 1 เท่านั้น 
Newton 3 30770.00 54 1661580.00 8.39% 58.05% A ไดทุ้กชั้น 
N-132A 24513.81 66 1617911.46 8.17% 66.23% A ไดทุ้กชั้น 
CM-300A 15693.39 73 1145617.47 5.79% 72.01% A ไดทุ้กชั้น 
JB-2000 39871.49 21 837301.21 4.23% 76.24% A ชั้น 1 เท่านั้น 
JB-3008F+ 19033.00 39 742287.00 3.75% 79.99% A ไดทุ้กชั้น 
K3 145972.08 4 583888.32 2.95% 82.94% B ชั้น 1 เท่านั้น 
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ตารางที ่4.3  (ต่อ) 
 

 

 

สินค้า ราคาต่อหน่วย 
(ต้นทุน) 

จ านวนทีค่งคลงั มูลค่าภายใน
คลงั 

% มูลค่าภายในคลงั % มูลค่าภายใน
คลงัสะสม 

ประเภท
สินค้า 

ต าแหน่งทีว่างได้ 

SC-206 2723.70 200 544740.00 2.75% 85.69% B ไดทุ้กชั้น 
M1T 27803.92 18 500470.56 2.53% 88.22% B ชั้น 1 เท่านั้น 
N-120A 19412.35 24 465896.40 2.35% 90.57% B ไดทุ้กชั้น 
CS-610S+Pro 26670.95 13 346722.35 1.75% 92.32% B ไดทุ้กชั้น 
CM-5500S 23902.23 14 334631.22 1.69% 94.01% B ชั้น 1 เท่านั้น 
HH660 1337.30 210 280833.00 1.42% 95.43% B ไดทุ้กชั้น 
SP40plus 2300.00 120 276000.00 1.39% 96.83% C ไดทุ้กชั้น 
S-555 28228.70 8 225829.60 1.14% 97.97% C ชั้น 1 เท่านั้น 
JB-4001 8904.00 24 213696.00 1.08% 99.05% C ไดทุ้กชั้น 
CHS-10 68873.01 1 68873.01 0.35% 99.39% C ไดทุ้กชั้น 
KB-500T 32560.00 1 32560.00 0.16% 99.56% C ไดทุ้กชั้น 
สายรัดพลาสติก 395.00 75 29625.00 0.15% 99.71% C ไดทุ้กชั้น 
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ตารางที ่4.3  (ต่อ) 
 

สินค้า ราคาต่อหน่วย 
(ต้นทุน) 

จ านวนทีค่งคลงั มูลค่าภายใน
คลงั 

% มูลค่าภายในคลงั % มูลค่าภายใน
คลงัสะสม 

ประเภท
สินค้า 

ต าแหน่งทีว่างได้ 

DP-7011B 9250.95 3 27752.85 0.14% 99.85% C ไดทุ้กชั้น 
TM-T82II 11000.00 2 22000.00 0.11% 99.96% C ไดทุ้กชั้น 
หลอดไฟ UV 250.00 20 5000.00 0.03% 99.98% C ไดทุ้กชั้น 
ISC-401 507.30 3 1521.90 0.01% 99.99% C ไดทุ้กชั้น 
ISC-402 507.30 3 1521.90 0.01% 100.00% C ไดทุ้กชั้น 
รวม 630065.49 1469.00 19798785.75 100.00%    
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ภาพที ่4.1  แผนภูมิพาเรโตแ้สดงมูลค่าสินคา้ 
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 เม่ือแบ่งกลุ่มสินคา้ด้วยทฤษฎี  ABC Analysis  ผูเ้ขียนตอ้งการทราบว่าในแต่ละชั้น
โมเดลท่ีมีสามารถวางสินคา้ไดจ้  านวนมากท่ีสุดก่ีเคร่ือง  จึงไดท้  าตารางสรุปขนาดชั้นท่ีกล่าวในบท
ท่ี 3  หวัขอ้ท่ี 3.32 ไดด้งัตารางท่ี 4.4  
 
ตารางที ่4.4  ตารางสรุปขนาดชั้นแต่ละโมเดลในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดบัที ่ โมเดล จ านวน
ช้ัน 

ล าดบัช้ันวาง ขนาด (เมตร) 

กว้าง ยาว สูง 
1 โมเดล  A 4  1.95 0.61 2.5 
   1 1.95 0.61 1 
   2 1.95 0.61 0.5 
   3 1.95 0.61 0.5 
   4 1.95 0.61 0.5 

2 โมเดล  B 4  1.763 0.61 2.5 
   1 1.763 0.61 1 
   2 1.763 0.61 0.5 
   3 1.763 0.61 0.5 
   4 1.763 0.61 0.5 

3 โมเดล  C 4  1.95 0.51 2.5 
   1 1.95 0.61 1 
   2 1.95 0.61 0.5 
   3 1.95 0.61 0.5 
   4 1.95 0.61 0.5 

4 โมเดล  D 4  0.49 0.51 2.5 
   1 0.49 0.51 1 
   2 0.49 0.51 0.5 
   3 0.49 0.51 0.5 
   4 0.49 0.51 0.5 

5 โมเดล E 4  1.95 1 2.5 
   1 1.95 1 1 
   2 1.95 1 0.5 
   3 1.95 1 0.5 
   4 1.95 1 0.5 
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 วิธีค  านวณหาจ านวนเคร่ืองท่ีสามารถวางบนชั้นแค่ละโมเดลไดม้ากท่ีสุดคือ ใช้ความ
กวา้งของโมเดลแต่ละโมเดลมาหารดว้ยความกวา้งของสินคา้แต่ละประเภท พบวา่ โมเดล A, Cและ
E  มีขนาดดา้นกวา้งเท่ากนั  สามารถใส่สินคา้เฉล่ียแลว้ชั้นละ 5 กล่อง ยกเวน้กล่องท่ีมีความกวา้ง
มากวา่ 48 เซนติเมตร  จะวางไดแ้ค่ 4 กล่อง  ส่วนโมเดล B วางสินคา้เฉล่ียแลว้ชั้นละ  5 กล่องเช่นกนั
แต่ถา้สินคา้มีความกวา้งมากกวา่ 44  เซนติเมตร   จะวางไดน้อ้ยลง ชั้นวางโมเดล D นั้นเป็นชั้นวางท่ี
มีขนาดเล็กสุดในคลงัสินคา้  เฉล่ียแลว้สามารถวางสินคา้ไดเ้พียงกล่องเดียวเท่านั้นโดยท่ีกล่องๆ นั้น
จะตอ้งมีขนาดความกวา้งไม่เกิน  49 เซนติเมตร  จากตารางค านวณตารางท่ี  4.5 ถึง 4.9 
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ตารางที ่4.5  ตารางแสดงจ านวนเคร่ืองสินคา้กลุ่มเคร่ืองโปรยธนบตัรท่ีสามารถวางบนชั้นโมเดลภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 

 จากตารางท่ี 4.5 สินคา้กลุ่มเคร่ืองโปรยธนบตัร  มีจ  านวน 9 ชนิด  สามารถวางในชั้นโมเดลไดทุ้กโมเดล  วางไดม้ากสุดคือ 6 เคร่ือง  ส่วนสินคา้ท่ี
วางไดน้อ้ยสุดในแต่ละโมเดลชั้น คือ  Newton 3 ท่ีมีขนาดกล่องใหญ่สุดในกลุ่มสินคา้เคร่ืองโปรยธนบตัร จะวางไดแ้ค่ 4 เคร่ือง    
 
ตารางที ่4.6  ตารางแสดงจ านวนเคร่ืองสินคา้กลุ่มเคร่ืองนบัธนบตัรแบบลมดูด  ท่ีสามารถวางบนชั้นโมเดลภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 

 

ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4

กวา้ง ยาว สูง 1.95 1.95 1.95 1.95 1.763 1.763 1.763 1.763 1.95 1.95 1.95 1.95 0.49 0.49 0.49 0.49 1.95 1.95 1.95 1.95

1 CM-800H 0.42 0.36 0.86 5 x x x 4 x x x 5 x x x 1 x x x 5 x x x

2 CM-5500S 0.45 0.41 0.86 4 x x x 4 x x x 4 x x x 1 x x x 4 x x x

3 JB-2000 0.42 0.36 0.86 5 x x x 4 x x x 5 x x x 1 x x x 5 x x x

โมเดล A  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล B  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล C  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล D  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล E  ขนาดความกวา้ง (เมตร)

ล าดบั สนิคา้

ขนาด (เมตร)

ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4

กวา้ง ยาว สูง 1.95 1.95 1.95 1.95 1.763 1.763 1.763 1.763 1.95 1.95 1.95 1.95 0.49 0.49 0.49 0.49 1.95 1.95 1.95 1.95

1 K2 0.38 0.39 0.45 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 1 1 1 1 5 5 5 5

2 Newton 3 0.47 0.41 0.48 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 1 1 1 1 4 4 4 4

3 Newton A 0.41 0.37 0.45 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5 1 1 1 1 5 5 5 5

4 JB-3008F+ 0.37 0.33 0.35 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 1 1 1 1 5 5 5 5

5 JB-3008F+(E) 0.37 0.33 0.35 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 1 1 1 1 5 5 5 5

6 N-132A 0.34 0.36 0.36 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6 1 1 1 1 6 6 6 6

7 N-120A 0.34 0.36 0.36 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6 1 1 1 1 6 6 6 6

8 JB-4001 0.32 0.32 0.32 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 2 2 2 2 6 6 6 6

9 DP-7011B 0.32 0.32 0.32 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 2 2 2 2 6 6 6 6

ล าดบั สนิคา้

ขนาด (เมตร)

โมเดล A  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล B  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล C  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล D  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล E  ขนาดความกวา้ง (เมตร)
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 จากตารางท่ี 4.6 สินคา้กลุ่มเคร่ืองนบัธนบตัรแบบลมดูด มีจ านวน 3 ชนิด สามารถวางได้ท่ีชั้น 1 เท่านั้นเน่ืองจากขนาดท่ีมีความสูงของสินคา้
มากกวา่ 50 เซนติเมตรและน ้าหนกัของสินคา้สูงท าใหก้ารเคล่ือนยา้ยไม่สะดวกวางไดสู้งสุดท่ีชั้นโมเดล A, C และ E ท่ีจ  านวน 5  เคร่ือง  
 
ตารางที ่4.7  ตารางแสดงจ านวนเคร่ืองกลุ่มสินคา้เคร่ืองนบัเหรียญ  ท่ีสามารถวางบนชั้นโมเดลภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 

 
 
 จากตารางท่ี 4.7  กลุ่มสินคา้เคร่ืองนบัเหรียญ  มีจ านวน 2 ชนิดโดย 2 ชนิดน้ีมีจ านวนมากในคลงัคือ สินคา้ CM-300A  สามารถวางไดทุ้กชั้นโมเดล  
วางไดสู้งสุดจ านวน  6 เคร่ือง ท่ีชั้นโมเดล A, C และ E   
 
ตารางที ่4.8  ตารางแสดงจ านวนเคร่ืองกลุ่มสินคา้เคร่ืองคดัแยกเหรียญท่ีสามารถวางบนชั้นโมเดลภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 

 

ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4

กวา้ง ยาว สูง 1.95 1.95 1.95 1.95 1.763 1.763 1.763 1.763 1.95 1.95 1.95 1.95 0.49 0.49 0.49 0.49 1.95 1.95 1.95 1.95

1 CM-300A 0.35 0.55 0.39 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6 1 1 1 1 6 6 6 6

2 CHS-10 0.45 0.63 0.50 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 1 1 1 1 4 4 4 4

ล าดบั สนิคา้

ขนาด (เมตร)

โมเดล A  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล B  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล C  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล D  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล E  ขนาดความกวา้ง (เมตร)

ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4

กวา้ง ยาว สูง 1.95 1.95 1.95 1.95 1.763 1.763 1.763 1.763 1.95 1.95 1.95 1.95 0.49 0.49 0.49 0.49 1.95 1.95 1.95 1.95

1 CS-610S+PRO 0.35 0.53 0.35 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6 1 1 1 1 6 6 6 6

โมเดล D  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล E  ขนาดความกวา้ง (เมตร)

ล าดบั สนิคา้

ขนาด (เมตร)

โมเดล A  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล B  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล C  ขนาดความกวา้ง (เมตร)
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 จากตารางท่ี 4.8 กลุ่มสินคา้เคร่ืองคดัแยกเหรียญ  มีเพียงชนิดเดียว   สามารถวางสินคา้ไดทุ้กชั้นโมเดลและวางไดสู้งสุด  6 เคร่ือง ท่ีชั้นโมเดล A 
และ E 
 
ตารางที ่4.9  ตารางแสดงจ านวนเคร่ืองกลุ่มสินคา้กลุ่มสินคา้ส านกังานท่ีสามารถวางบนชั้นโมเดลภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 

 
 
 จากตารางท่ี 4.9 กลุ่มสินคา้ส านกังาน มีจ านวน 6 ชนิด กลุ่มน้ีมีสินคา้ขนาดใหญ่และน ้าหนกัมากคือ S-555 มีขนาด  0.32x0.54x0.76 เมตร สามารถ
วางไดแ้ค่ชั้น 1 เท่านั้น  และวางไดม้ากสุดถึง 6 เคร่ือง ท่ีชั้นโมเดล A, B, C และ E  ส่วนสินคา้ท่ีมีขนาดเล็ก เช่น Magnetic  reader,  Scanner ใส่ยงักล่องบรรจุ
ขนาดใหญ่  แลว้น ามาวางท่ีชั้นซ่ึงสามารถวางไดม้ากสุด  5 กล่องในชั้นวางโมเดล A, C และ E 
 
 

ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4 ชัน้ที ่1 ชัน้ที ่2 ชัน้ที ่3 ชัน้ที ่4

กวา้ง ยาว สูง 1.95 1.95 1.95 1.95 1.763 1.763 1.763 1.763 1.95 1.95 1.95 1.95 0.49 0.49 0.49 0.49 1.95 1.95 1.95 1.95

1 Passbook 0.49 0.40 0.33 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 1 1 1 1 4 4 4 4

2 Scanner 0.40 0.60 0.40 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5 1 1 1 1 5 5 5 5

3 Magnetic reader 0.40 0.50 0.50 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5 1 1 1 1 5 5 5 5

4 ND-120 0.60 0.50 0.45 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 1 1 1 3 3 3 3

5 S-555 0.32 0.54 0.76 6 x x x 6 x x x 6 x x x 2 x x x 6 x x x

6 DP-401U,402 0.75 0.50 0.20 3 3 3 3 2 2 2 2 3 3 3 3 1 1 1 1 3 3 3 3

โมเดล D  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล E  ขนาดความกวา้ง (เมตร)

ล าดบั สนิคา้

ขนาด (เมตร)

โมเดล A  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล B  ขนาดความกวา้ง (เมตร) โมเดล C  ขนาดความกวา้ง (เมตร)
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 พื้นท่ีภายในคลังสินค้าก่อนการปรับปรุงไม่ได้มีการแบ่งโซนท่ีชัดเจนดังนั้ นต้อง
ก าหนดโซนสินค้าเพื่อให้สะดวกในการจดัเก็บและการคน้หาสินคา้ ผูศึ้กษาจึงได้แบ่งโซนเป็น
ตวัอกัษรภาษาองักฤษ  ตามภาพท่ี 4.2 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่4.2  แสดงการแบ่งโซนสินคา้ภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 
 เม่ือแบ่งคลังสินค้าออกเป็นโซน ผูศึ้กษาจึงได้ระบุต าแหน่งของชั้นแต่ละชั้นซ่ึงมี
ลกัษณะเป็นคลา้ยรหสัเพื่อใหอ่้านและเขา้ใจตรงกนัดงัน้ี 
 ตวัท่ี 1 อกัษรภาษาองักฤษ หมายถึง โซนโดยภายในคลงัสินคา้ส าเร็จรูปนั้นมีทั้งหมด 8 
โซนดว้ยกนัคือ A, B, C, D, E, F, G และ H 
 ตวัท่ี 2 หมายถึง ล๊อกการจดัเก็บสินคา้  โซน A มีทั้งหมด 6 ล๊อก, โซน B, C, D และ E 
มีทั้งหมด 4 ล๊อก, โซน F มีทั้งหมด 6 ล๊อก, โซน G มี 3 ล๊อก, โซน H มี 3 ล๊อก 
 ตวัท่ี 3 หมายถึง  ชั้นท่ีวางซ่ึงจะมีตั้งแต่ 1-4 รวมทั้งหมด 4 ชั้น ชั้น 1 ส่วนให้จะใชว้าง
เคร่ืองนบัธนบตัรชนิดตั้งพื้นหรือเคร่ืองท่ีมีน ้าหนกัมากเน่ืองจากอยูด่า้นล่างสุด 
 ตวัท่ี 4  เป็นจุด (.) คัน่ไวไ้ม่ใหต้วัเลขติดกนัมากเกินไป 
 ตวัท่ี 5 หมายถึง ล าดบัของสินคา้ภายใน ล๊อกและชั้นนั้น โดยท่ีล าดบัของสินคา้ในแต่
ล่ะล๊อกอาจจะมีจ านวนไม่เท่ากนัซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัความกวา้งของล๊อกนั้นๆ ดว้ย 
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ภาพที ่4.3  แสดงป้ายบอกต าแหน่งสินคา้ท่ีวางภายในคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา 
 
 การจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้าก่อนการปรับปรุงวางสินค้าตามใจเจ้าหน้าท่ี
คลังสินค้าโดยไม่ได้ค  านึงถึงการค้นหาสินค้าภายหลัง  เพียงแค่มี ท่ีวางให้กับสินค้านั้ นๆ  
พอประมาณก็น าสินคา้ไปวาง ท าให้เม่ือตอ้งการสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวบ่อย  ตอ้งใชเ้วลาในการ
คน้หา  ผูศึ้กษาจะแสดงวิธีการวางสินคา้ก่อนการปรับปรุงตามทฤษฎี ABC โดยท่ีสินคา้กลุ่ม A เป็น
สีแดง  สินคา้กลุ่ม B เป็นสีน ้าเงิน  สินคา้กลุ่ม C เป็นสีเหลือง  ดงัภาพ 

   ก าหนดใหเ้ป็นกลุ่ม A  

 ก าหนดใหเ้ป็นกลุ่ม B 

 ก าหนดใหเ้ป็นกลุ่ม C 
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 การวางสินคา้ของโซน A  ท่ีมีชั้นโมเดล A จ านวน  6 ชั้น  จะจดัวางสินคา้ท่ีไดว้ิเคราะห์จากทฤษฎี ABC โดยใหสิ้นคา้กลุ่ม A จดัอยูใ่นโซน A 
ทั้งหมด  ดงัตารางท่ี 4.10 
 
ตารางที ่4.10  ตารางแสดงต าแหน่งการวางสินคา้โซน A    

 
 การวางสินคา้ของโซน B  ท่ีมีชั้นโมเดล E จ านวน 4 ชั้น จะจดัวางสินคา้ท่ีได้วิเคราะห์จากทฤษฎี ABC โดยให้สินคา้กลุ่ม A  จดัอยู่ในโซน A 
ทั้งหมด  ดงัตารางท่ี 4.11 
 
ตารางที ่4.11  ตารางแสดงต าแหน่งการวางสินคา้โซน B  

 

ชัน้ที ่4 0.5 B14.1 B14.2 B14.3 B14.4 B24.1 B24.2 B24.3 B24.4 B34.1 B34.2 B34.3 B34.4 B44.1 B44.2 B44.3 B44.4

ชัน้ที ่3 0.5 B13.1 B13.2 B13.3 B13.4 B23.1 B23.2 B23.3 B23.4 B33.1 B33.2 B33.3 B33.4 B43.1 B43.2 B43.3 B43.4

ชัน้ที ่2 0.5 B12.1 B12.2 B12.3 B12.4 B22.1 B22.2 B22.3 B22.4 B32.1 B32.2 B32.3 B32.4 B42.1 B42.2 B42.3 B42.4

ชัน้ที ่1 1 B11.1 B11.2 B11.3 B11.4 B21.1 B21.2 B21.3 B21.4 B31.1 B31.2 B31.3 B31.4 B41.1 B41.2 B41.3 B41.4

โซน  B

โมเดล E  ขนาดความสงู (เมตร)

1.95 1.95 1.95 1.95

B1 B2 B3 B4

ชัน้

โมเดล E 

 ขนาด

ความสงู 

ชัน้ที ่4 0.5 A14.1 A14.2 A14.3 A14.4 A24.1 A24.2 A24.3 A24.4 A34.1 A34.2 A34.3 A34.4 A44.1 A44.2 A44.3 A44.4 A54.1 A54.2 A54.3 A54.4 A64.1 A64.2 A64.3 A64.4

ชัน้ที ่3 0.5 A13.1 A13.2 A13.3 A13.4 A23.1 A23.2 A23.3 A23.4 A33.1 A33.2 A33.3 A33.4 A43.1 A43.2 A43.3 A43.4 A53.1 A53.2 A53.3 A53.4 A63.1 A63.2 A63.3 A63.4

ชัน้ที ่2 0.5 A12.1 A12.2 A12.3 A12.4 A22.1 A22.2 A22.3 A22.4 A32.1 A32.2 A32.3 A32.4 A42.1 A42.2 A42.3 A42.4 A52.1 A52.2 A52.3 A52.4 A62.1 A62.2 A62.3 A62.4

ชัน้ที ่1 1 A11.1 A11.2 A11.3 A11.4 A21.1 A21.2 A21.3 A21.4 A31.1 A31.2 A31.3 A31.4 A41.1 A41.2 A41.3 A41.4 A51.1 A51.2 A51.3 A51.4 A61.1 A61.2 A61.3 A61.4

A1 A2 A3โซน  A

ชัน้โมเดล A  ขนาดความสงู (เมตร)

1.95 1.95 1.95 1.95 1.95 1.95

A4 A5 A6

ชัน้

โมเดล A 

 ขนาด

ความสงู 
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 การวางสินคา้ของโซน C  ท่ีมีชั้นโมเดล E จ านวน  4 ชั้น  จะจดัวางสินคา้ท่ีไดว้ิเคราะห์จากทฤษฎี ABC โดยให้สินคา้กลุ่ม A  จดัอยู่ในโซน C 
เพียง 3 ล๊อก คือ C1, C2และC3 ตามล าดบั ส่วน C4 นั้น จะวางสินคา้กลุ่ม B  ดงัตารางท่ี 4.12 
 
ตารางที ่4.12  ตารางแสดงต าแหน่งการวางสินคา้โซน C 
 

 

 การวางสินคา้ของโซน D  ท่ีมีชั้นโมเดล E จ านวน  4 ชั้น  จะจดัวางสินคา้ท่ีไดว้ิเคราะห์จากทฤษฎี ABC โดยให้สินคา้กลุ่ม A  จดัอยู่ในโซน D 
เพียง 2ล๊อก คือ D1 และ D2 ส่วน D3 และ D4 นั้น จะวางสินคา้กลุ่ม B  ดงัตารางท่ี 4.13 
 
ตารางที ่4.13  ตารางแสดงต าแหน่งการวางสินคา้โซน D 

ชัน้ที ่4 0.5 C14.1 C14.2 C14.3 C14.4 C24.1 C24.2 C24.3 C24.4 C34.1 C34.2 C34.3 C34.4 C44.1 C44.2 C44.3 C44.4

ชัน้ที ่3 0.5 C13.1 C13.2 C13.3 C13.4 C23.1 C23.2 C23.3 C23.4 C33.1 C33.2 C33.3 C33.4 C43.1 C43.2 C43.3 C43.4

ชัน้ที ่2 0.5 C12.1 C12.2 C12.3 C12.4 C22.1 C22.2 C22.3 C22.4 C32.1 C32.2 C32.3 C32.4 C42.1 C42.2 C42.3 C42.4

ชัน้ที ่1 1 C11.1 C11.2 C11.3 C11.4 C21.1 C21.2 C21.3 C21.4 C31.1 C31.2 C31.3 C31.4 C41.1 C41.2 C41.3 C41.4

โซน  C

โมเดล E  ขนาดความสงู (เมตร)

1.95 1.95 1.95 1.95

C4C1 C2 C3

ชัน้

โมเดล E 

 ขนาด

ความสงู 

ชัน้ที ่4 0..5 D14.1 D14.2 D14.3 D14.4 D24.1 D24.2 D24.3 D24.4 D34.1 D34.2 D34.3 D34.4 D44.1 D44.2 D44.3 D44.4

ชัน้ที ่3 0.5 D13.1 D13.2 D13.3 D13.4 D23.1 D23.2 D23.3 D23.4 D33.1 D33.2 D33.3 D33.4 D43.1 D43.2 D43.3 D43.4

ชัน้ที ่2 0.5 D12.1 D12.2 D12.3 D12.4 D22.1 D22.2 D22.3 D22.4 D32.1 D32.2 D32.3 D32.4 D42.1 D42.2 D42.3 D42.4

ชัน้ที ่1 1 D11.1 D11.2 D11.3 D11.4 D21.1 D21.2 D21.3 D21.4 D31.1 D31.2 D31.3 D31.4 D41.1 D41.2 D41.3 D41.4

โซน  D

โมเดล E  ขนาดความสงู (เมตร)

1.95 1.95 1.95 1.95

D3 D4D1 D2

ชัน้

โมเดล E 

 ขนาด

ความสงู 
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 การวางสินคา้ของโซน E  ท่ีมีชั้นโมเดล E จ านวน  4 ชั้น  จะจดัวางสินคา้ท่ีไดว้เิคราะห์จากทฤษฎี ABC โดยใหสิ้นคา้กลุ่ม A  จดัอยูใ่นโซน E เพียง 
2 ล๊อก คือ E1 และ E2 ส่วน E3 และ E4 นั้น จะวางสินคา้กลุ่ม B  ดงัตารางท่ี 4.14 
 
ตารางที ่4.14  ตารางแสดงต าแหน่งการวางสินคา้โซน E 
 

 

 
 การวางสินคา้ของโซน F  ท่ีมีชั้นโมเดล A จ านวน  6 ชั้น  จะจดัวางสินคา้ท่ีไดว้เิคราะห์จากทฤษฎี ABC โดยใหสิ้นคา้กลุ่ม A  จดัอยูใ่นโซน F เพียง 
3 ล๊อก คือ F1, F2 และF3 ส่วน F4 และ F5 นั้น จะวางสินคา้กลุ่ม B  ดงัตารางท่ี 4.15 
 
ตารางที ่4.15  ตารางแสดงต าแหน่งการวางสินคา้โซน F 
 

 

ชัน้ที ่4 0.5 E14.1 E14.2 E14.3 E14.4 E24.1 E24.2 E24.3 E24.4 E34.1 E34.2 E34.3 E34.4 E44.1 E44.2 E44.3 E44.4

ชัน้ที ่3 0.5 E13.1 E13.2 E13.3 E13.4 E23.1 E23.2 E23.3 E23.4 E33.1 E33.2 E33.3 E33.4 E43.1 E43.2 E43.3 E43.4

ชัน้ที ่2 0.5 E12.1 E12.2 E12.3 E12.4 E22.1 E22.2 E22.3 E22.4 E32.1 E32.2 E32.3 E32.4 E42.1 E42.2 E42.3 E42.4

ชัน้ที ่1 1 E11.1 E11.2 E11.3 E11.4 E21.1 E21.2 E21.3 E21.4 E31.1 E31.2 E31.3 E31.4 E41.1 E41.2 E41.3 E41.4

โซน  E

โมเดล E  ขนาดความสงู (เมตร)

1.95 1.95 1.95 1.95

E2 E3 E4E1

ชัน้

โมเดล E 

 ขนาด

ความสงู 

ชัน้ที ่4 0.5 F14.1 F14.2 F14.3 F14.4 F24.1 F24.2 F24.3 F24.4 F34.1 F34.2 F34.3 F34.4 F44.1 F44.2 F44.3 F44.4 F54.1 F54.2 S F54.4 F64.1 F64.2 F64.3 F64.4

ชัน้ที ่3 0.5 F13.1 F13.2 F13.3 F13.4 F23.1 F23.2 F23.3 F23.4 F33.1 F33.2 F33.3 F33.4 F43.1 F43.2 F43.3 F43.4 F53.1 F53.2 F53.3 F53.4 F63.1 F63.2 F63.3 F63.4

ชัน้ที ่2 0.5 F12.1 F12.2 F12.3 F12.4 F22.1 F22.2 F22.3 F22.4 F32.1 F32.2 F32.3 F32.4 F42.1 F42.2 F42.3 F42.4 F52.1 F52.2 F52.3 F52.4 F62.1 F62.2 F62.3 F62.4

ชัน้ที ่1 1 F11.1 F11.2 F11.3 F11.4 F21.1 F21.2 F21.3 F21.4 F31.1 F31.2 F31.3 F31.4 F41.1 F41.2 F41.3 F41.4 F51.1 F51.2 F51.3 F51.4 F61.1 F61.2 F61.3 F61.4

ชัน้

โมเดล A 

 ขนาด

ความสงู 

F1โซน  F

โมเดล A  ขนาดความสงู (เมตร)

1.95 1.95 1.95 1.95 1.95 1.95

F2 F3 F4 F5 F6
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 การวางสินคา้ของโซน G  ท่ีมีชั้นโมเดล AและB จ านวน  3 ชั้น  จะจดัวางสินคา้ท่ีไดว้เิคราะห์จากทฤษฎี ABC โดยใหสิ้นคา้กลุ่ม B  จดัอยูใ่นโซน 
เพียง 1 ล๊อก คือ G3  ส่วนอีก 2 ล๊อก ท่ีเหลือจะเป็นสินคา้กลุ่ม C ดงัตารางท่ี 4.16 
 
ตารางที ่4.16  ตารางแสดงต าแหน่งการวางสินคา้โซน G 
 

 

 การวางสินคา้ของโซน H  ท่ีมีชั้นโมเดล C และ D จ านวน  3 ชั้น  จะจดัวางสินคา้ท่ีไดว้ิเคราะห์จากทฤษฎี ABC โดยให้สินคา้กลุ่ม A  จดัอยู่ใน
โซน H ทั้งหมดเน่ืองจากวา่ใกลท้างเขา้ออกสินคา้เพื่อลดเวลาการท างาน  ดงัตารางท่ี 4.17 
 
ตารางที ่4.17  ตารางแสดงต าแหน่งการวางสินคา้โซน H 

ชัน้ที ่4 0.5 G14.1 G14.2 G14.3 G14.4 G24.1 G24.2 G24.3 G24.4 G34.1 G34.2 G34.3 G34.4

ชัน้ที ่3 0.5 G13.1 G13.2 G13.3 G13.4 G23.1 G23.2 G23.3 G23.4 G33.1 G33.2 G33.3 G33.4

ชัน้ที ่2 0.5 G12.1 G12.2 G12.3 G12.4 G22.1 G22.2 G22.3 G22.4 G32.1 G32.2 G32.3 G32.4

ชัน้ที ่1 1 G11.1 G11.2 G11.3 G11.4 G21.1 G21.2 G21.3 G21.4 G31.1 G31.2 G31.3 G31.4

โซน  G

โมเดล AและB  ขนาดความสงู (เมตร)

1.763 1.95 1.95

G2 G3G1

ชัน้

โมเดล 

AและB  

ขนาด

ชัน้ที ่4 0.5 H14.1 H14.2 H14.3 H14.4 H24.1 H24.2 H24.3 H24.4 H34.1 H34.2 H34.3 H34.4

ชัน้ที ่3 0.5 H13.1 H13.2 H13.3 H13.4 H23.1 H23.2 H23.3 H23.4 H33.1 H33.2 H33.3 H33.4

ชัน้ที ่2 0.5 H12.1 H12.2 H12.3 H12.4 H22.1 H22.2 H22.3 H22.4 H32.1 H32.2 H32.3 H32.4

ชัน้ที ่1 1 H11.1 H11.2 H11.3 H11.4 H21.1 H21.2 H21.3 H21.4 H31.1 H31.2 H31.3 H31.4

ชัน้

โมเดล 

CและD  

ขนาด

โซน  H

โมเดล C และD  ขนาดความสงู (เมตร)

1.95 1.95 0.49

H3H1 H2
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ภาพที ่4.4  แสดงโซนการจดัสินคา้หลงัการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามทฤษฎี ABC Analysis 
 
 จากภาพท่ี 4.4  ผูศึ้กษาไดจ้ดัวางสินคา้ใหม่เพื่อให้ง่ายต่อการคน้หาสินคา้ โดยการน า
สินคา้ท่ีอยู่ในกลุ่ม A มาจดัเรียงตามล าดบัหมายเลขของโซนท่ีอยูบ่ริเวณทางเขา้ออกคลงัสินคา้ซ่ึง
ไดแ้ก่  โซน  A, B, C, D, E,F และ H  เพื่อลดเวลาในการจดัเรียงสินคา้เม่ือมีสินคา้เขา้มาในคลงัและ
ลดเวลาการคน้หาสินคา้ท่ีตอ้งการสินคา้จดัส่งออก 
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4.3  ประยุกต์ใช้หลกัการ 5ส เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพพืน้ทีภ่ายในคลงัสินค้า 
 หลงัจากไดมี้การจดัสินคา้หลงัการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามทฤษฎี ABC Analysis  ผูศึ้กษา
ไดน้ าหลกั 5ส มาเพิ่มประสิทธิภาพการใชพ้ื้นท่ีภายในคลงัสินคา้  ดงัน้ี 
 4.3.1  สะสาง  ผูศึ้กษาไดค้ดัแยกสินคา้ท่ีช ารุดแต่ยงัมีการจดัเก็บในคลงัคดัแยกออกมาเพื่อน าไป
จ าหน่ายหรือก าจดัตามกระบวนการรวมทั้งส่ิงของ ท่ีไม่เก่ียวขอ้งใหเ้หลือเฉพาะสินคา้ส าเร็จรูปท่ีใช้
งานไดเ้ท่านั้น ดงัภาพท่ี 4.5  
 

 
ภาพที ่4.5  ด าเนินการสะสางคดัแยกสินคา้ท่ีช ารุดและไม่ใช่สินคา้ส าเร็จรูปออกจากคลงัสินคา้ 
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ตารางที ่4.18  ตารางแสดงต าแหน่งและจ านวนสินคา้ท่ีคดัแยกออกมาเพื่อจ าหน่าย 
  

 

กว้าง ยาว สูง ตั้งโต๊ะ ตั้งพืน้

A42.1 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A42.2 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A42.3 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A42.4 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A52.1 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A52.2 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A52.3 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A52.4 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A62.1 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A62.2 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A62.3 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A62.4 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

A41.1 1.95 0.61 1 1.2 1 0

A41.2 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A41.3 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A41.4 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A51.1 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A51.2 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A51.3 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A51.4 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A61.1 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A61.2 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A61.3 1.95 0.61 1 1.2 0 1
A61.4 1.95 0.61 1 1.2 0 1

จ านวน (เคร่ือง)

โซน A ช้ันโมเดล A

ขนาดพืน้ที่ (เมตร) พืน้ที่ ที่ได้เพิม่ขึ้น 

(ตารางเมตร)
ต าแหน่ง
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ตารางที ่4.18  (ต่อ) 

กว้าง ยาว สูง ตั้งโต๊ะ ตั้งพืน้

F12.1 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F12.2 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F12.3 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F12.4 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F22.1 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F22.2 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F22.3 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F22.4 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F32.1 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F32.2 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F32.3 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F32.4 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F42.1 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F42.2 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

F11.1 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F11.2 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F11.3 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F11.4 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F21.1 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F21.2 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F21.3 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F21.4 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F31.3 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F31.4 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F41.1 1.95 0.61 1 1.2 0 1
F41.2 1.95 0.61 1 1.2 0 1

โซน F ช้ันโมเดล A

ต าแหน่ง
ขนาดพืน้ที่ (เมตร) พืน้ที่ ที่ได้เพิม่ขึ้น 

(ตารางเมตร)

จ านวน (เคร่ือง)
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ตารางที ่4.18  (ต่อ) 

กว้าง ยาว สูง ตั้งโต๊ะ ตั้งพืน้

G14.1 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G14.2 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G14.3 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G14.4 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G24.1 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G24.2 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G24.3 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G24.4 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G34.1 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G13.1 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G13.2 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G13.3 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G13.4 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G23.1 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G23.2 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G23.3 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G23.4 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G33.1 1.76 0.61 0.5 0.5 1 0

G12.1 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

G12.2 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

G12.3 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

G12.4 1.95 0.61 0.5 0.6 1 0

G11.1 1.95 0.61 1 1.2 0 1
G11.2 1.95 0.61 1 1.2 0 1
G11.3 1.95 0.61 1 1.2 0 1
G11.4 1.95 0.61 1 1.2 0 1

รวม 78 60.8 49 27.0

โซน G  ช้ันโมเดล B

ต าแหน่ง
ขนาดพืน้ที่ (เมตร) พืน้ที่ ที่ได้เพิม่ขึ้น 

(ตารางเมตร)

จ านวน (เคร่ือง)
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 จากภาพท่ี 4.5 ท าการคดัแยกเพื่อสะสางตามหลกัการ 5ส  ท าให้มีพื้นท่ีเพิ่มข้ึนในโซน 
A, F และ G  ท่ีต  าแหน่งดงัตารางท่ี  4.18 
 เม่ือท าการคดัแยกจ าหน่ายส่ิงของท่ีเป็นสินคา้ไม่ไดใ้ชง้านเน่ืองจากช ารุดและส่ิงของท่ี
ไม่เก่ียวขอ้งออกจากคลงัสินคา้ท าให้ต าแหน่งการจดัวางสินคา้เพิ่ม  78 ต าแหน่ง  คิดเป็นพื้นท่ี 63.2 
ตารางเมตร  สามารถวางสินคา้ประเภทตั้งโต๊ะได้ถึง 48 เคร่ือง วางสินคา้ประเภทตั้งพื้นได้  30 
เคร่ือง 
 4.3.2  สะดวกผูศึ้กษาได้น าป้ายช่ือสินค้ามาติดตามชั้นวางท่ีได้จดัแบ่งโซนสินค้าไวแ้ล้ว  
เพื่อใหส้ะดวกรวดเร็วในการคน้หาสินคา้  ดงัภาพ   

  
ภาพที ่4.6  แสดงการติดป้ายช่ือสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 
 
 4.3.3  สะอาด ขณะท่ีมีการคดัแยกสินคา้และจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปภายในคลงัสินคา้มีฝุ่ นเป็น
จ านวนมากจึงไดมี้การท าความสะอาดใหม่ทั้งหมด   
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ภาพที ่4.7  พนงังานคลงัสินคา้ท าความสะอาดคลงัสินคา้ 
 
 4.3.4  สุขลกัษณะ  เม่ือสะสางส่ิงของท่ีไม่จ  าเป็นออกจากคลงั ท าให้เกิดความสะดวกในการหา
สินคา้ รวมทั้งภายในคลงัสะอาดท าให้เกิดสุขลกัษณะท่ีดี และควรปฏิบติัติอย่างต่อเน่ือง  ดงันั้นผู ้
ศึกษาจึงก าหนดให้พนกังานคลงัตอ้งท าความสะอาดภายในคลงัสินคา้เป็นประจ าทุกอาทิตย ์ อยา่ง
นอ้ยอาทิตยล์ะ 1 คร้ัง  
 4.3.5  สร้างนิสัย ผูศึ้กษาไดแ้สดงตวัอย่างการท า 5ส  ระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลงัการ
ปรับปรุงให้ผูเ้ก่ียวขอ้งรวมถึงพนกังานคลงัสินคา้เห็นความแตกต่างของการปฏิบติั 5ส  เพื่อสร้าง
ความเขา้ใจและสร้างทศันคติท่ีดีต่อการปฏิบติั 5ส ดงัภาพ 
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ภาพที ่4.8  แสดงความแตกต่างระหวา่งก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงเพื่อสร้างทศันคติท่ีดี
ต่อการปฏิบติั 5ส  ใหแ้ก่พนกังานคลงัสินคา้ 
 
4.4  ด าเนินการปรับปรุงด้วยหลกัการ ECRS (Improve) 
 จากกระบวนการไหลของขั้นตอนการจดัส่งสินคา้ ดงัตารางท่ี 4.2  สามาถด าเนินการ
ปรับปรุงดว้ยหลกัการ  ECRS  ได ้ โดยเลือกใช ้C คือ การรวมกนั (Combine) ของขั้นตอนท่ี  5 และ 
6  โดยขั้นตอนท่ี 5 เป็นการเขียนใบเบิกสินคา้  ตวัอย่างใบเบิกตามภาพท่ี 4.6 ขั้นตอนท่ี 6 เป็นการ
บนัทึกขอ้มูลการขายตวัอยา่งดงัภาพท่ี 4.5 ซ่ึงทั้งสองขั้นตอนน้ีท าไดใ้นโปรแกรม Microsoft excel 
เหมือนกนั  แต่ปัจจุบนัท าคนละไฟล์งาน  ท าให้เสียเวลาในการคียข์อ้มูล  ทั้งท่ีขอ้มูลของทั้งสอง
ไฟลง์านมีบางส่วนท่ีเหมือนกนั



72 

ภาพที ่4.9  แสดงตวัอยา่งการกรอกขอ้มูลเพื่อเบิกสินคา้ 
 
  

  

  

 

ภาพที ่4.10  แสดงใบเบิกสินคา้ 
 

รายละเอยีดการเบิกสินค้าเพ่ือจ าหน่าย

Item เลขที่ เลขที่ PO ว-ด-ป ช่ือลูกค้า รายละเอยีดลูกค้า / สาขา จังหวดั ยีห้่อ 1 รุ่น 1 จ านวน 1 หมายเลขเคร่ือง 1 ราคารวมVat 1 ผู้ขาย ที่อยู่จัดส่งสินค้า

1 1801-0001 QISCP-KTB0001/2561 1/5/2561 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำรำมค ำแหง 65 (อำคำรเอฟบีที) กรุงเทพฯ KISAN Newton V 2 N17K10-PH4970-N17K10-PH4971 xxxxxxxx คุณองัคณำ  พำณิชพฒัน์ 537 ถนนรำมค ำแหง แขวงหวัหมำก เขตบำงกะปิ กรุงเทพฯ 10240
2 1801-0002 511703239 1/5/2561 ธ.ทหำรไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำนรำธิวำส นรำธิวำส CASHMATE CM-5500S 1 31706015 xxxxxxxx คุณองัคณำ  พำณิชพฒัน์
3 1801-0003 PO01005 1/5/2561 Non-Bank บริษทั เอสเอวำยเอ (ประเทศไทย) จ ำกดั กรุงเทพฯ BILLCON N-132A 1 79A21265 xxxxxxxx คุณฐิติกำ  อภยัพลชำญ 981 ถนนสีลม แขวงสีลม เขตบำงรัก กรุงเทพฯ 10500   Tax ID: 0105545009921
4 1801-0004 QISCP-NB2018/2560 1/8/2561 Non-bank บริษทั เอส อำร์ ที ฟอเร๊กซ์ จ  ำกดั กรุงเทพฯ CASHMATE CM-800H 2 31711264 - 31711265 xxxxxxxx คุณศิวสัว ์ ธำนี สำขำเซ็นทรัล พลำซ่ำ พระรำม 2
5 1801-0005 3955-15 1/8/2561 ธ.ไทยพำณิชย ์จ  ำกดั (มหำชน) ศนูยแ์ลกเงินดอนเมืองเซ็นเตอร์ 1 กรุงเทพฯ CASHMATE CM-800H 1 31711266 xxxxxxxx คุณศิวสัว ์ ธำนี อำคำร 2 ชั้น 4
6 1801-0006 PO 610003 1/9/2561 Non-Bank บริษทั วีอำร์พี ฟู้ด แอนด์ เบเกอร่ี จ  ำกดั  ส ำนกังำนใหญ่ กำญจนบุรี CASHMATE CM-810 1 F00100 xxxxxxxx คุณฐิติกำ  อภยัพลชำญ 12/1 หมู่ 3 ต.หวำยเหนียว อ.ท่ำมะกำ จ.กำญจนบุรี 71120
7 1801-0007 QISCP-SCB1984/2560 1/9/2561 ธ.ไทยพำณิชย ์จ  ำกดั (มหำชน) ส ำนกังำนใหญ่ กรุงเทพฯ ISC 9LED 53 FLA0002-FLA0054 xxxxxxxx คุณศิวสัว ์ ธำนี
8 1801-0008 QISCP-NB0009/2561 1/9/2561 Non-bank หำ้งหุน้ส่วนจ ำกดั ธงชยัพำณิชย ์แม่สะเรียง แม่ฮ่องสอน KISAN K-2 1 N17E01-T09401 xxxxxxxx คุณนิยตุ 451 หมู่ท่ี 12 ต ำบลบำ้นกำศ อ ำเภอแม่สะเรียง จงัหวดัแม่ฮ่องสอน
9 1801-0009 QISCP-NB1379/2560 1/9/2561 Non-bank สหกรณ์ออมทรัพยต์  ำรวจน่ำน จ ำกดั น่ำน BILLCON N-132A 1 76A20817 xxxxxxxx คุณนิยตุ 52 ถนนสุริยพงษ ์ต  ำบลในเวียง อ ำเภอเมือง จงัหวดัน่ำน 55000
10 1801-0010 QISCP-KTB0016/2561 1/9/2561 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำเทสโก ้โลตสั แม่สอด ตำก สำยรัดพลำสติก 3 xxxxxxxx คุณองัคณำ  พำณิชพฒัน์ 17 ถนนสำยเอเชีย ต.แม่สอด อ.แม่สอด จ.ตำก 63110
11 1801-0011 QISCP-KTB0025/2561 1/9/2561 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำเจริญประดิษฐ์ ปัตตำนี KISAN Newton V 1 N17K01-PH4973 xxxxxxxx คุณองัคณำ  พำณิชพฒัน์ 23/1 ถ.หนองจิก ต.สะบำรัง อ.เมือง จ.ปัตตำนี 94000
12 1801-0012 QISCP-KTB0026/2561 1/9/2561 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำบ๊ิกซี ยโสธร KISAN Newton V 1 N17K01-PH4972 xxxxxxxx คุณองัคณำ  พำณิชพฒัน์ 323 หมู่ 2 ต.ส ำรำญ อ.เมือง จ.ยโสธร 35000
13 1801-0013 PO171200851 1/9/2561 บมจ.อีซ่ี บำย สำขำสกลนคร จนัทบุรี  JABEZ JB-3008F+ 2 16111731-16111732 xxxxxxxx คุณเล็ก 1898/11 ถ.รัฐพฒันำ ต.ธำตุเชิงชุม อ.เมือง จ.สกลนคร 47000
14 1801-0014 QISCP-KTB0011/2560 1/9/2561 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำหนองกุงศรี สำยรัดพลำสติก 3 xxxxxxxx คุณองัคณำ  พำณิชพฒัน์ 29 หมู่ 1 ถ.หว้ยเม็ก-ท่ำคนัโท ต.ล ำหนองแสน อ.หนองกุงศรี จ.กำฬสินธุ ์46220
15 1801-0016 145-2807 1/10/2561 ธ.ไทยพำณิชย ์จ  ำกดั (มหำชน) สำขำบำงล ำพู กรุงเทพฯ CASHMATE CM-300A 2 0427038 - 0427039 xxxxxxxx คุณศิวสัว ์ ธำนี -
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Lot Model S/N จ านวน ขายได้ ม ีPO จองรอ PO ส่งรอ PO ช ารุด DEMO ใช้แทนซ่อม/ใช้ DEMO แทนซ่อมอยู่ เช่า ลูกคำ้ สำขำ จงัหวดั รำคำขำย(รวม Vat) ผูข้ำย
วนัท่ีเบิก

7/16/2016 JB-2000(New) 00313 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำชะอวด นครศรีธรรมราช         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/21/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00352 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำรำมค ำแหง 65 (อำคำรเอฟบีที) กรุงเทพฯ         80,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/5/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00355  ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำตำกใบ นรำธิวำส         80,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/11/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00356 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำท่ำน ้ำปำกเกร็ด นนทบุรี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/23/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00357 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำล ำปลำยมำศ บุรีรัมย์         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/23/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00358 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำเดอะมอลล ์นครรำชสีมำ นครราชสีมา         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/25/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00359 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำธำตุพนม นครพนม         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/1/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00360 Nonbank สหกรณ์ออมทรัพยค์รูสุรำษฎร์ธำนี สุรำษฎร์ธำนี         68,500.00 คุณฐิติกำ  อภยัพลชำญ 2/8/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00361 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำเทสโก ้โลตสั เดชอุดม อุบลรำชธำนี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/13/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00362 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำหวัหมำก ทำวน ์เซ็นเตอร์ กรุงเทพฯ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/16/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00363 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำบ๊ิกซี พิษณุโลก พิษณุโลก         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 3/19/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00364 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำบำ้นโป่ง รำชบุรี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/16/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00365 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำบำ้นโป่ง รำชบุรี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/16/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00366 Nonbank ส ำนกังำนเทศบำลนครนครปฐม นครปฐม         65,000.00 คุณฐิติกำ  อภยัพลชำญ 3/27/2561

2/10/2018 JB-2000(New) 00386 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำเชียงค ำ พะเยำ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 5/3/2561

2/10/2018 JB-2000(New) 00388 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำท่ำเรือ พระนครศรีอยธุยำ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 4/2/2561

2/10/2018 JB-2000(New) 00389 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำซอยอำรีย์ กรุงเทพฯ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 4/4/2561

2/10/2018 JB-2000(New) 00390 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำตะพำนหิน พิจิตร         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/17/2561

2/10/2018 JB-2000(New) 00391 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำเกำะชำ้ง ตรำด         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/17/2561

2/10/2018 JB-2000(New) 00392 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำบ๊ิกซี ศรีสะเกษ ศรีสะเกษ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 5/9/2561

2/10/2018 JB-2000(New) 00393 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำหว้ยสะทอ้น จนัทบุรี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 5/25/2561

 

 

 

  

 

 

ภาพที ่4.11  แสดงตวัอยา่งการกรอกขอ้มูลเพื่อบนัทึกการเคล่ือนไหวของสินคา้ 
 
 จากภาพท่ี 4.5  และภาพท่ี  4.7  เป็นการกรอกรายละเอียดของขอ้มูลสินคา้และผูซ้ื้อสินคา้ของกระบวนการจดัส่งสินคา้ในขั้นตอนท่ี  5 และ 6 จะ
สังเกตไดว้า่มีขอ้มูลซ ้ ากนัอยู ่ ไดแ้ก่  ประเภทลูกคา้ สาขา  จงัหวดั  ราคา  ผูข้าย  วนัเดือนปีท่ีเบิกสินคา้  ช่ือยี่ห้อ  รุ่นสินคา้  จ  านวน  เพื่อลดขั้นตอนการท างาน  
จึงใชห้ลกัการ  ECRS  ได ้ โดยเลือกใช ้C คือ การรวมกนั (Combine)  ท าให้กรอกขอ้มูลเหลือเพียงแค่คร้ังเดียวดงัภาพ 4.8  ส่วนใบเบิก ยงัคงใชแ้บบฟอร์มเดิม
ดงัภาพ 4.6   
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Lot Model S/N จ านวน ขายได้ ม ีPO จองรอ PO ส่งรอ PO ช ารุด DEMO ใช้แทนซ่อม/ใช้ DEMO แทนซ่อมอยู่ เช่า ลูกคำ้ สำขำ จงัหวดั รำคำขำย(รวม Vat) ผูข้ำย
วนัท่ีเบิก

เลขที่ เลขที่ PO ที่อยู่จัดส่งสินค้า

7/16/2016 JB-2000(New) 00313 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำชะอวด นครศรีธรรมราช         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/21/2561 1801-0001 QISCP-KTB0001/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00352 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำรำมค ำแหง 65 (อำคำรเอฟบีที) กรุงเทพฯ         80,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/5/2561 1801-0002 PO01005

2/14/2017 JB-2000(New) 00355  ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำตำกใบ นรำธิวำส         80,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/11/2561 1801-0003 PO 610003

2/14/2017 JB-2000(New) 00356 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำท่ำน ้ำปำกเกร็ด นนทบุรี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/23/2561 1801-0004 QISCP-SCB1984/2560

2/14/2017 JB-2000(New) 00357 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำล ำปลำยมำศ บุรีรัมย์         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/23/2561 1801-0005 QISCP-NB0009/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00358 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำเดอะมอลล ์นครรำชสีมำ นครราชสีมา         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/25/2561 1801-0006 QISCP-NB1379/2560

2/14/2017 JB-2000(New) 00359 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำธำตุพนม นครพนม         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/1/2561 1801-0007 QISCP-KTB0016/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00360 Nonbank สหกรณ์ออมทรัพยค์รูสุรำษฎร์ธำนี สุรำษฎร์ธำนี         68,500.00 คุณฐิติกำ  อภยัพลชำญ 2/8/2561 1801-0008 QISCP-KTB0025/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00361 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำเทสโก ้โลตสั เดชอุดม อุบลรำชธำนี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/13/2561 1801-0009 QISCP-KTB0026/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00362 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำหวัหมำก ทำวน ์เซ็นเตอร์ กรุงเทพฯ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/16/2561 1801-0010 QISCP-KTB0029/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00363 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำบ๊ิกซี พิษณุโลก พิษณุโลก         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 3/19/2561 1801-0011 QISCP-KTB0024/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00364 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำบำ้นโป่ง รำชบุรี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/16/2561 1801-0012 QISCP-KTB0041/2561

2/14/2017 JB-2000(New) 00365 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำบำ้นโป่ง รำชบุรี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 2/16/2561 1801-0013 QISCP-KTB2026/2560

2/14/2017 JB-2000(New) 00366 Nonbank ส ำนกังำนเทศบำลนครนครปฐม นครปฐม         65,000.00 คุณฐิติกำ  อภยัพลชำญ 3/27/2561 1801-0014 QISCP-KTB0034/2561

2/10/2018 JB-2000(New) 00386 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำเชียงค ำ พะเยำ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 5/3/2561 1801-0015 PO6012310

2/10/2018 JB-2000(New) 00388 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำท่ำเรือ พระนครศรีอยธุยำ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 4/2/2561 1801-0016 PO6012310

2/10/2018 JB-2000(New) 00389 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำซอยอำรีย์ กรุงเทพฯ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 4/4/2561 1801-0017 PO6012310

2/10/2018 JB-2000(New) 00390 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำตะพำนหิน พิจิตร         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/17/2561 1801-0018 PO6012310

2/10/2018 JB-2000(New) 00391 ธ.กรุงไทย จ ำกดั (มหำชน) สำขำเกำะชำ้ง ตรำด         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 1/17/2561 1801-0019 PO6012310

2/10/2018 JB-2000(New) 00392 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำบ๊ิกซี ศรีสะเกษ ศรีสะเกษ         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 5/9/2561 1801-0020 PO6012310

2/10/2018 JB-2000(New) 00393 ธ.กรุงไทย จ ำกดั(มหำชน) สำขำหว้ยสะทอ้น จนัทบุรี         78,000.00 คุณองัคณำ พำณิชพฒัน์ 5/25/2561 1801-0021 PO6012310

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.12  แสดงการกรอกขอ้มูลเบิกสินคา้และบนัทึกการเคล่ือนไหวของสินคา้ 
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4.5  วเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการด าเนินงานด้วย Flow process chart และ แผนภูมิแท่ง (Control) 
 

 

 

  

 

 

 

 

ภาพที ่4.13  แผนผงัการปฏิบติังานรับสินคา้เขา้คลงัสินคา้ก่อนปรับปรุง 
 
 

 

 

  

 

  

 
 
ภาพที ่4.14  แผนผงัการปฏิบติังานจดัส่งสินคา้ก่อนปรับปรุง 
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 หลงัการปรับปรุงการจดัเรียงสินคา้ภายในคลงัสินคา้เพื่อลดปัญหาเวลาของการจดัเรียง
และคน้หาสินคา้ไดผ้ลตามกระบวนการดงัน้ี 
 
ตารางที ่4.19  Flow process แสดงการไหลของกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัหลงัปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.15  แผนผงัการปฏิบติังานรับสินคา้เขา้คลงัสินคา้หลงัปรับปรุง 

=   ปฏิบติักำร =  จดัเกบ็

ขั้นตอน เวลา (นาที) สัญลกัษณ์ กระบวนการรับสินค้าเข้าคลงัหลงัปรับปรุง ผู้ปฏบัิติงาน

1 5 ตรวจสอบขอ้มูลค  ำสั่งซ้ือ เจำ้หนำ้ท่ีคลงัสินคำ้

2 10 นบัจ ำนวนสินคำ้ใหต้รงกบัใบสั่งซ้ือ เจำ้หนำ้ท่ีคลงัสินคำ้

3 20 บนัทึกหมำยเลขสินคำ้ เจำ้หนำ้ท่ีคลงัสินคำ้

4 60 ส่งสินคำ้ไปยงัแผนกช่ำงเพ่ือตรวจสอบ ฝ่ำยช่ำง

5 40 น ำสินคำ้เขำ้เกบ็ในคลงั เจำ้หนำ้ท่ีคลงัสินคำ้

รวม 135                  2             -                  2                  -                   1

ความหมายของสัญญาลกัษณ์

                        =   ขนส่ง                                 =   ตรวจสอบ                           =   หยดุรอ
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 จากตารางท่ี 4.18 แสดงการไหลของกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัหลงัปรับปรุงพบวา่
มีขั้นตอนการท างานทั้งหมด  5 ขั้นตอน  เท่ากับตารางท่ี 4.1 Flow process แสดงการไหลของ
กระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัก่อนปรับปรุง  แต่ขั้นตอนท่ี 5  น าสินคา้เก็บในคลงั  ซ่ึงปฏิบติังานโดย
เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้  มีเวลาลดลงเม่ือท าการแกไ้ขปรับปรุงแบ่งแยกกลุ่มสินคา้และจดัวางสินคา้เป็น
โซน  รวมถึงการก าหนดต าแหน่งของสินคา้ดว้ย 
 
ตารางที ่4.20  Flow process แสดงการไหลของกระบวนการจดัส่งสินคา้หลงัปรับปรุง 
 

 

 

 

 



78 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.16  แผนผงัการปฏิบติังานจดัส่งสินคา้หลงัปรับปรุง 
 
 จากตารางท่ี 4.18 แสดงการไหลของกระบวนการจดัส่งสินคา้หลงัปรับปรุงพบว่ามี
ขั้นตอนการท างานทั้งหมด 7 ขั้นตอน ซ่ึงลดลง 1 ชั้นตอนจากตารางท่ี 4.2 แสดงการไหลของ
กระบวนการส่งสินคา้เขา้คลงัก่อนปรับปรุง โดยใช้หลกัการ  ECRS  ได้  โดยเลือกใช้ C คือ การ
รวมกนั (Combine) กนัของขั้นตอนท่ี 5 และท่ี 6 ท าให้เวลาการท างานลดลงไป 10 นาที  อีกทั้งเม่ือ
ท าการแกไ้ขปรับปรุงแบ่งแยกกลุ่มสินคา้  จดัวางสินคา้เป็นโซนและระบุต าแหน่งของสินคา้  ท าให้
ขั้นตอนท่ี 3 ของตารางท่ี 4.19 และ 4.2 เวลาการท างานลดลงไป 30 นาที  ท าให้กระบวนการจดัส่ง
สินคา้หลงัปรับปรุงมีเวลาลดลงไปทั้งหมด 40 นาที 
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ตารางที ่4.21  เปรียบเทียบเวลาก่อน-หลงั ของกระบวนการท างานการรับสินคา้และการจดัส่งสินคา้ 
  
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่4.17  แผนภูมิแท่งเปรียบเทียบเวลาก่อน-หลงัปรับปรุงของกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัและ
จดัส่งสินคา้ 
 

เวลาทัง้หมดในกระบวนการ
กอ่นปรับปรุง  

(นาท)ี

หลงัปรับปรุง  

(นาท)ี

กระบวนการรับสนิคา้เขา้คลงั 155 135

กระบวนการจัดสง่สนิคา้ 140 100

รวม 295 245
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เปรียบเทยีบเวลา

กระบวนการรบัสนิคา้เขา้คลงั กระบวนการจดัสง่สนิคา้
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 เม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบพบว่าระหว่างก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงเวลาของ
กระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ดว้ยการจดัหมวดหมู่สินคา้ ABC Analysis  และการจดัแผนผงั
คลงัสินคา้ใหม่ท าให้เวลาการท างานลดลงโดยกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัมีเวลาลดลง 20  นาที 
ซ่ึงลดลงคิดเป็นร้อยละ 12.90  ส่วนกระบวนการจดัส่งสินคา้มีเวลาลดลง 40 นาที คิดเป็นร้อยละ  
28.57 
 
4.6  การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ 
 จากการบนัทึกเวลาในการรับสินคา้ส่งสินคา้ ทั้งหมด 20 คร้ัง  โดยให้ผูดู้แลสินคา้เป็น
คนปฏิบติัติงานจ านวน  20 คร้ัง  ทั้งก่อนและหลงัปรับปรุงการกระบวนการรับ-ส่งสินคา้  พบวา่เม่ือ
น าขอ้มูลมากรอกรายละเอียดในโปรแกรม Mini tab  สามารถรันขอ้มูลไดด้งัน้ี 
 กระบวนการรับสินคา้ 
 ก าหนดสมมติฐานให ้ H0:  หลงัการปรับปรุงไม่สามารถลดเวลาได ้  
    H1:  หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้  
 

ภาพที ่4.18  แสดงผลการตั้งสมมติฐานในกระบวนการรับสินคา้จากโปรแกรม Mini tab 
 
 จากภาพท่ี 4.18 พบว่า  ขอ้มูลการจบัเวลากระบวนการรับสินคา้ทั้งหมด 20 คร้ัง  มี
ค่าเฉล่ียก่อนปรับปรุงกระบวนการอยู่ท่ี  152.20  นาที  มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยู ่ 2.26    หลงัการ
ปรับปรุงกระบวนการมีค่าเฉล่ีย 131.55  นาที  มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยู ่ 2.01    ค่า P-Value = 0.000  
ซ่ึงน้อยกว่า 0.05  ถือว่า  ปฏิเสธสมมติฐาน H0  ยอมรับ H1  หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้
และยงัพบวา่มีค่า  difference = 20   จึงตั้งสมติฐานเพื่อให้ไดค้  าตอบวา่จริงๆ  กระบวนการท างานรับ
สินคา้สามารถลดเวลาไดเ้ท่าไหร่ 
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ภาพที่ 4.19  แสดงผลการตั้งสมมติฐานเวลารวมหลงัการปรับปรุงในกระบวนการรับสินคา้จาก
โปรแกรม Mini tab 
 
ก าหนดสมมติฐานให ้ H0:  เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุง 20 นาที 
  H1:  เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุงอยา่งนอ้ย 20 นาที 
 จากภาพท่ี 4.19 พบวา่  ขอ้มูลการจบัเวลากระบวนการรับสินคา้ทั้งหมด 20 คร้ัง  มีค่า 
P-Value = 0.002  ซ่ึงน้อยกว่า 0.05  ถือว่า  ปฏิเสธสมมติฐาน H0  ยอมรับ H1  เวลารวมหลังการ
ปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุงอยา่งนอ้ย 20 นาที 
 กระบวนการจดัส่งสินคา้ 
ก าหนดสมมติฐานให ้ H0:  หลงัการปรับปรุงไม่สามารถลดเวลาได ้  
                       H1:  หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้  

 
ภาพที ่4.20  แสดงผลการตั้งสมมติฐานในกระบวนการรับสินคา้จากโปรแกรม Mini tab 
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 จากภาพท่ี 4.20  พบว่า  ขอ้มูลการจบัเวลากระบวนการส่งสินคา้ทั้งหมด 20 คร้ัง  มี
ค่าเฉล่ียก่อนปรับปรุงกระบวนการอยูท่ี่  136.35  นาที  มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยู ่ 3.47    หลงัการ
ปรับปรุงกระบวนการมีค่าเฉล่ีย 95.60  นาที  มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยู ่ 3.27    ค่า P-Value = 0.000  
ซ่ึงน้อยกว่า 0.05  ถือว่า  ปฏิเสธสมมติฐาน H0  ยอมรับ H1  หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้
และยงัพบวา่มีค่า  difference = 40.75   จึงตั้งสมติฐานเพื่อใหไ้ดค้  าตอบวา่จริงๆ  กระบวนการท างาน
ส่งสินคา้ สามารถลดเวลาไดเ้ท่าไหร่ 
ก าหนดสมมติฐานให ้ H0:  เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุง 40 นาที 
            H1:  เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุงอยา่งนอ้ย 40 นาที 

 
ภาพที่ 4.21  แสดงผลการตั้งสมมติฐานเวลารวมหลงัการปรับปรุงในกระบวนการส่งสินคา้จาก
โปรแกรม Mini tab 
 
 จากภาพท่ี 4.21 มีค่า P-Value = 0.002  ซ่ึงน้อยกว่า 0.05  ถือวา่  ปฏิเสธสมมติฐาน H0  
ยอมรับ H1  เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุงอยา่งนอ้ย 40 นาที 
 เม่ือเวลาการท างานภายในคลังสินค้าลดลงไปได้ทั้ งหมด  60 นาที ต่อวนั โดยท่ี
ค่าใช้จ่ายแรงงานต่อวนัของพนักงานคลังอยู่ท่ีวนัละ 315 บาท  ค านวณแล้วพบว่า  สามารถลด
ค่าใชจ่้ายต่อวนัได ้ 39.375  บาท ดงันั้น 
 1 วนั ลดค่าใชจ่้ายได ้39.375  บาท 
 1 เดือน ลดค่าใชจ่้ายได ้ 25x39.375 = 984.375  บาท 
 1 ปี ลดค่าใชจ่้ายได ้984.375 x 12 = 14,765.625 บาท 
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ภาพที ่4.22  รูปภายในคลงัสินคา้ก่อนการปรับปรุงบริเวณทางเขา้คลงั 
 

 
ภาพที ่4.23  รูปภายในคลงัสินคา้ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.24  รูปภายในคลงัสินคา้หลงัการปรับปรุง ชั้นโมเดล A โซน E และ F 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.25  รูปภายในคลงัสินคา้หลงัการปรับปรุง ชั้นโมเดล A โซน A และ B 
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บทที ่5 
สรุปผลการศึกษาวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการด าเนินงานศึกษาวจัิย  
 จากการวิจยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา  เคร่ืองนบัธนบตัร  พบว่า
ปัญหายอ่ยท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลานั้นมีปัญหาถึง 31 ปัญหา แต่ผูว้จิยัไดน้ า
ปัญหาเร่ืองเวลาของการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ท่ีใชเ้วลามากท่ีสุดมาแกไ้ข โดยกระบวนการท่ี
ใชเ้วลามากท่ีสุดก็คือ การจดัเรียงสินคา้และคน้หาสินคา้ของพนกังานคลงัสินคา้ เม่ือมีการปรับปรุง
แผนผงัแล้วการจดัเรียงสินคา้ใหม่ตามหลกัการแบ่งหมวดหมู่ ABC และใช้หลกัการECRS  โดย
เลือกใช้ C การรวมกัน (Combine)  ของขั้นตอนการท างาน  ท าให้สามารถลดเวลาของการ
ด าเนินงานไดจ้ริง  โดยคิดเป็นร้อยละ  20.34 ของเวลาทั้งหมด ซ่ึงจากการทดสอบสมมตฐานทาง
สถิติโดยการเก็บขอ้มูลเวลาในการคน้หาสินคา้ภายในคลงัเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง
คลงัสินคา้จ านวน 20 ขอ้มูล  ท่ีระดบันัยส าคญัเท่ากบั  0.05  พบว่าเวลาเฉล่ียในกระบวนการรับ
สินคา้ลดลง  20 นาที และเวลาเฉล่ียในกระบวนการส่งสินคา้ลดลงไป 40 นาที  ลดค่าใชจ่้ายในการ
จา้งพนกังานไปได ้14,765.625 บาท ต่อปีและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ีคลงัสินคา้โดยใช้
ทฤษฎี 5ส  ท าใหมี้พื้นท่ีเพิ่ม  14  เปอร์เซ็นจากพื้นท่ีคลงัสินคา้ทั้งหมด 
 
5.2  ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงาน 
 5.2.1  ปัญหาท่ีวิเคราะห์ไดจ้ากแผนภูมิกา้งปลา มีทั้งหมด 31 ปัญหา  มีปัญหาหลกัท่ีไม่สามารถ
แกไ้ขไดเ้น่ืองจากไม่ไดรั้บอนุมติัจากทางคณะกรรมการบริษทั  
 5.2.2  เคร่ืองนบัธนบตัร  มีขนาดและน ้ าหนกัมาก  ท าใหก้ารเคล่ือนยา้ยล าบากจริงจ าเป็นตอ้งใช้
พนกังานมากกวา่ 1 คนในการจดัเรียงสินคา้แต่ละคร้ัง 
 5.2.3  ขอ้มูลสินคา้ในไฟล ์Stock มีไม่ตรงตามขอ้มูลจริง   
 5.2.4  การขายเคร่ืองนบัธนบตัรส่วนใหญ่จะขายให้กบัลูกคา้หลกัคือธนาคารโดยจะตอ้งมีการ
ประมูลสินคา้ท าใหใ้นแต่ละปี  สินคา้ท่ีขายไดส่้วนมากจะเป็นสินคา้รุ่นเดียวกนัทั้งหมดตลอดปี 
 5.2.5  ภายในคลงัสินคา้มีอุณหภูมิสูงไม่เหมาะสมส าหรับการเก็บรักษาสินคา้ 
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5.3  ข้อเสนอแนะ 
 ควรจดัอบรมพนกังานคลงัสินคา้ให้มีความรู้ความเขา้ใจของการท างานในคลงัสินคา้
และคลงัสินคา้ควรมีอุปกรณ์ในการช่วยเคล่ือนยา้ยสินคา้เน่ืองจากสินคา้นั้นมีน ้ าหนกัมาก  ควรมี
โปรแกรมในการบริการคลงัสินคา้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพคลงัสินคา้ใหม้ากกวา่น้ี 
 
5.4  ข้อเสนอแนะส าหรับการท าวจัิยในอนาคต 
 5.4.1  ปัญหาการถอดอะไหล่ของสินคา้ใหม่ยงัไม่สามารถแกไ้ขได ้ซ่ึงถา้หากทางคณะกรรมการ
บริษทัมีความคิดเห็นให้แก้ไขปัญหาน้ีได ้ ผูท้  าวิจยัคาดว่าจะสามารถท าให้บริษทัมีก าไรเพิ่มข้ึน
อยา่งแน่นอน 
 5.4.2  สามารถน าเทคโนโลยีเข้ามาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน เช่น โปรแกรม
คลงัสินคา้  (WMS)   
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90 

ตารางบันทกึผลการจับเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ก่อน หลัง ก่อน หลัง

1 155 135 140 100
2 154 134 134 94
3 150 130 139 98
4 152 130 132 92
5 155 133 130 90
6 150 129 130 89
7 151 130 135 93
8 152 132 134 94
9 155 133 137 95
10 153 132 140 100
11 155 133 140 98
12 154 132 135 95
13 149 129 140 100
14 155 135 134 94
15 154 134 135 95
16 150 130 140 98
17 150 130 139 96
18 149 129 140 100
19 150 130 139 97
20 151 131 134 94

กระบวนการรับสินค้า กระบวนกาส่งสินค้า

คร้ังที่
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