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             งานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้สําเร็จรูปในโรงงานผลิต 

ส ป ริ ง ท่ี ใ ช้ ใ น ช้ิ น ส่ ว น ย า น ย น ต์โ ด ย มุ่ ง เ น้ น ก า ร ล ด ค ว า ม สู ญ เ ป ล่ า ท่ี เ กิ ด จ า ก ขั้ น ต อ น 

การทาํงานในคลงัสินคา้และการปรับปรุงประสิทธิภาพในการทาํงาน โดยสภาพปัญหาในปัจจุบนั

พบว่าหน่วยงานคลังสินค้ามีค่าใช้จ่ายทางด้านค่าแรงเกินจากท่ีฝ่ายบริหารตั้งงบประมาณไว้

เน่ืองจากปัญหาขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ในส่วนของการปรับปรุงการจดัการ

คลงัสินคา้เร่ิมตั้งแต่การสํารวจสภาพปัจจุบนัและนาํมาวิเคราะห์ขั้นตอนการทาํงานดว้ยการศึกษา

วิธีการทาํงานกับหลักการ ECRS (Eliminate-Combine-Rearrange-Simplify) จากนั้ นจึงได้

ดาํเนินการปรับปรุงการและแก้ไขปัญหาการขนส่งขนยา้ยในคลังสินค้ามากเกินไป โดยการ

แบ่งกลุ่มสินคา้แบบ ABC โดยสินคา้ท่ีเคล่ือนไหวเร็วควรอยูใ่กลก้บัประตูทางออก และดาํเนินการ

ปรับปรุงขั้ นตอนการทํางานในคลังสินค้าเพื่อลดความสูญเปล่าโดยมีการสร้างรถ AGVs 

(Automatic Guided Vehicle System) มาใชใ้นการขนส่งขนยา้ยในโรงงานแทนการขนส่งขนยา้ย

โดยพนกังานและการนาํเอาระบบ ERP ร่วมกบัแถบรหัสสินคา้ (Barcode) มาใช้เพื่อลดขั้นตอน 

การทาํงานและเพิ่มความถูกตอ้งในการทาํงานในคลงัสินคา้ 
 

                จากการดาํเนินการปรับปรุงออกแบบและจดัการคลงัสินคา้ พบวา่สามารถลดระยะทาง

ในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ จากเดิม 28,376 เมตรต่อวนั เป็น 14,603 เมตรต่อวนัหรือลดลง 49% และ

สามารถลดระยะเวลาการทาํงานในคลงัสินคา้จากเดิม 2,457 นาทีต่อวนั เป็น 633 นาทีต่อวนั หรือ

ลดลง 74% และผลจากการปรับปรุงทาํให้สามารถลดจาํนวนพนกังานท่ีทาํหนา้ท่ีขนยา้ยได ้2 คน 

จากเดิม 51 คน เหลือ 49 คน หรือลดลง 4% หรือลดค่าแรงได ้326,256 บาทต่อปี 
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 The aim of this research is to improve of finished goods warehouse in an automobile 

spring industry by focusing to reduce and improve the performance waste of working processes in 

warehouse. At present, warehouse unit has a problem of labor cost exceed the targeted budget. 

The analysis found that there was delivery mistakes and a lot of waste of moving finished goods 

in warehouse. The research was carried out by using the ECRS technique to improve the 

inventory and use the ABC Classification. By using the frequency of inbound and outbound 

operation, the fast moving inventory was designed to be near the outbound dock. Additionally, 

AGVs was used to transported transfer products instead of human. ERP with barcode system was 

adopted to reduce working process and increase correctness in warehouse work. 

 The warehouse management by improving the system found that the moving distance 

decreases from 28,376 meters per day to 14,603 meters per day, or decreases 49%, and the 

working time of warehouse reduces from 2,457 minutes per day to 633 minutes per day or 

decreases 74%. Finally, the results of improvement can reduce the number of two transported 

employees from 51 people to 49 people, or decreases 4% or reduce labor cost 326,256 baht per 

year. 
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บทที ่1 

บทนํา 

เม่ือช่วงปลายปี พ.ศ. 2554 คณะกรรมการค่าจา้งได้มีการประชุมศึกษาและพิจารณา

ข้อเท็จจริงเก่ียวกับอัตราค่าจ้างและมีมติเห็นชอบให้กําหนดอัตราค่าจ้างขั้นตํ่าเพื่อใช้บังคับ 

แก่นายจา้งและลูกจา้งทุกคนโดยมีมติให้เพิ่มอตัราค่าจา้งขั้นตํ่าเป็นเงินวนัละ 300 บาทในทอ้งท่ี

กรุงเทพมหานคร จงัหวดันครปฐม นนทบุรี ปทุมธานี ภูเก็ต สมุทรปราการและสมุทรสาคร ซ่ึงใน

ส่วนของโรงงานกรณีศึกษานั้นแมไ้ม่ไดต้ั้งอยู่ในเขตท่ีประกาศข้ึนค่าแรงเป็น 300 บาท เน่ืองจาก

ตั้งอยู่ในเขตจงัหวดัฉะเชิงเทราแต่ก็มีมติเห็นชอบให้เพิ่มอตัราค่าจ้างแรงงานขั้นตํ่าเป็นวนัละ  

269 บาท เพิ่มข้ึนจากอตัราค่าจา้งเดิมประมาณร้อยละ 39 ส่งผลให้โรงงานเกิดผลกระทบทางดา้น

ตน้ทุนค่าจา้งแรงงานท่ีสูงข้ึนอยา่งกะทนัหนัโรงงานจึงตอ้งปรับตวัเพื่อรับมือกบัค่าใชจ่้ายท่ีสูงข้ึน

ซ่ึงส่งผลโดยตรงกบัตน้ทุนการผลิตและถึงแมว้่าตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนอย่างไรก็ตามโรงงาน 

ก็ไม่สามารถขอข้ึนราคาขายสินค้าได้ในทางกลับกันลูกค้าเองก็มีการขอลดราคาสินค้าเข้ามา 

เป็นประจาํทุกปีเช่นกนั ดงันั้นส่ิงหน่ึงท่ีจะทาํให้องค์กรนั้นสามารถรักษาผลกาํไรได้เท่าเดิมและ 

ยงัสามารถดาํเนินธุรกิจไดอ้ย่างไม่ขาดสภาพคล่องนั้นคือ การทาํกิจกรรมลดตน้ทุนภายในองค์กร

โดยการค้นหาความสูญเปล่าในขั้นตอนการทํางาน ซ่ึงเม่ือพิจารณาองค์ประกอบของต้นทุน 

ในองคก์รนั้นจะประกอบดว้ยตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรงและตน้ทุนทางออ้ม ซ่ึงในส่วน

ของค่าใช้จ่ายในการดาํเนินงานดา้นคลงัสินคา้นั้นถือว่าเป็นส่วนหน่ึงท่ีอยู่ในตน้ทุนทางออ้มและ

เป็นตน้ทุนท่ีแฝงอยู่เป็นจาํนวนไม่น้อย อย่างไรก็ตามการจดัเก็บสินคา้คงคลงันั้นยงัมีความจาํเป็น 

ท่ีตอ้งเก็บรักษาไวเ้พื่อป้องกนัปัญหาความไม่แน่นอนต่างๆท่ีเกิดจากทั้งปัจจยัภายในและปัจจยั

ภายนอก ซ่ึงเม่ือไม่สามารถหลีกเล่ียงการจดัเก็บสินคา้คงคลงัไดก้ารจดัการคลงัสินคา้ท่ีดีก็สามารถ

ช่วยองค์กรลดค่าใช้จ่ายได้โดยการขจดัขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นออกไป การรวมขั้นตอน 

การทาํงานเขา้ด้วยกนัเพื่อลดความซํ้ าซ้อน การจดัลาํดบังานใหม่ให้เหมาะสม และ การปรับปรุง

ขั้นตอนและวิธีการทาํงานให้ง่ายข้ึน ส่ิงเหล่าน้ีสามารถทาํให้ช่วยลดค่าใชจ่้ายในการบริหารจดัการ

ค ลั ง สิ น ค้ า ล ง ไ ด้ ซ่ึ ง ก็ เ ป็ น แ น ว ท า ง ห น่ึ ง ท่ี ส า ม า ร ถ ล ด ค่ า ใ ช้ จ่ า ย ใ ห้ กั บ อ ง ค์ ก ร ไ ด้
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1.1 ประวตัิความเป็นมาของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาก่อตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 19 ธันวาคม 2506 ด้วยทุนจดทะเบียนเร่ิมตน้ท่ี 20 

ลา้นบาท จนถึง ณ ปัจจุบนั ไดด้าํเนินธุรกิจมายาวนานจนถึง 48 ปี ดว้ยทุนจดทะเบียนท่ี 410 ลา้น

บาท นบัไดว้า่เป็นฐานการผลิตขา้มชาติจากญ่ีปุ่นและไดพ้ฒันาจวบจนปัจจุบนั 

ด้วยเทคโนโลยีขั้ นสูงจากโรงงานแม่ของโรงงานกรณีศึกษาท่ีญ่ีปุ่นทําให้สามารถ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้ทั้งสินคา้ในอุตสาหกรรมรถยนต์ รถจกัรยานยนต์ อุปกรณ์

สํานกังานอตัโนมติั อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า และอ่ืนๆ ความไวว้างใจซ่ึงกนัและกนั

ระหว่างเรากบัลูกคา้ ผูร่้วมคา้ ผูถื้อหุ้นและพนกังานทุกคนคือส่ิงสําคญั เราจะก้าวต่อไปขา้งหน้า

พร้อมกบัสร้างจิตสํานึกแก่บุคลากร ในการรักษาตราสินคา้ของ กลุ่มโรงงานกรณีศึกษาให้เป็นท่ี

ไวว้างใจของลูกคา้โรงงานดาํเนินงานดว้ยหลกั 4 ประการภายใตห้ัวใจสําคญัของการสร้างความ

ไวว้างใจใหก้บัลูกคา้อยา่งไม่มีท่ีส้ินสุด  

1. ยนืหยดัความมัน่คงทางการเงิน  

2. มุ่งมัน่เป็นผูผ้ลิตสินคา้ครบวงจรตั้งแต่การวจิยัและพฒันาจนถึงการผลิต  

3. ได้รับการยอมรับจากลูกคา้ด้าน QCDEM (คุณภาพ ตน้ทุน การส่งมอบสินค้า 

ระบบวศิวกรรม และการจดัการ)  

4. พฒันาบุคลากรเพื่ออนาคตของคนรุ่นต่อไป โรงงานจะสืบสานกิจกรรมเพื่อสังคม

อย่างต่อเน่ืองพร้อมกบัแกไ้ขปัญหาชุมชนให้ได้ผลสําเร็จในทางปฏิบติัท่ีแทจ้ริง 

และร่วมอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มซ่ึงเราตระหนกัมาโดยตลอด 

ภารกิจของโรงงาน : ก้าวสู่การเป็นโรงงานสากลท่ีได้รับการยอมรับมาตรฐานคุณภาพ

ระดบัสากล ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และผูบ้ริโภค เป็นโรงงานท่ีมีวิศวกรรมการผลิต

คุณภาพสูงซ่ึงสามารถเพิ่มศกัยภาพการผลิตและเป็นท่ียอมรับของลูกคา้ พฒันาคุณภาพบุคลากร

อยา่งต่อเน่ือง  

สโลแกน : ปรับพื้นฐานใหแ้ขง็แกร่ง(เพื่อการเติบโตท่ีย ัง่ยนื) 

นโยบายโรงงาน :  การคาํนึงถึงลูกคา้จะอยูใ่นจิตสํานึกของพนกังานทุกระดบั, การพฒันา

ทรัพยากรบุคคลและรักษาบุคลากรอย่างเป็นระบบ, ปรับปรุงระบบงานและฟังก์ชัน่ท่ีสําคญัให้

สอดคลอ้งกบัการยกระดบัศกัยภาพองคก์าร, สร้างสภาพแวดลอ้มการทาํงานท่ีมีชีวติชีวา 
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โรงงานท่ีอยูใ่นเครือเดียวกบัโรงงานกรณีศึกษา 

• โรงงานซสัเปนชัน่ สปริง (Suspension Spring) 

• โรงงานเบาะและภายใน (Seat & Interior) 

• โรงงานเบาะบา้นโพธ์ิ (Seat Banpho) 

• โรงงานพรีซิชัน่ สปริง (Precision spring) 

• โรงงานดิสกไ์ดรฟวซ์สัเปนชัน่ (Disk Drive Suspension : DDS) 

สาํหรับในส่วนของโรงงานกรณีศึกษานั้นคือโรงงานพรีซิชัน่ สปริง เป็นโรงงานกรณีศึกษา

และได้เลือกเอาเฉพาะกลุ่มผลิตภณัฑ์สปริงมาทาํการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในส่วนของ

คลงัสินคา้สาํเร็จรูป 
 

 ส่วนผลิตพรีซิชัน่สปริงเรียกไดว้่าเป็น “ร้านขายสปริง” เพราะเป็นแห่งเดียวในประเทศ

ไทยท่ีผลิตสปริงหลากหลายชนิดตั้งแต่สปริงรถยนต์รถจกัรยานยนต์ไปจนกระทัง่สปริงท่ีใช้กบั

เคร่ืองใช้ไฟฟ้าภายในบ้าน  โรงงาน พรีซิชั่น สปริง ได้รับการรับรองระบบมาตรฐานคุณภาพ 

ISO/TS 16949 , ISO-9000:2000 และไดรั้บการรับรองมาตรฐาน ISO 14001 ดา้นการจดัการ

ส่ิงแวดลอ้ม 
 

กระบวนการผลิตสปริงโดยทัว่ไปนั้นมีขั้นตอนดงัน้ี 

• นาํวตัถุดิบ (Raw Material) ท่ีผา่นการตรวจสอบตามมาตรฐาน JIS G3522 เขา้สู่

กระบวนการผลิต 

• การมว้นข้ึนรูป ( Coiling ) : เส้นลวดจะถูกดดัให้ตรงพร้อมกบัถูกส่งไปโดย  

Feed Roller จากนั้นจึงถูกดดัให้โคง้งอตามแกนมว้น ซ่ึงตวั Coiling Pin จะเป็น

ตวักาํหนดขนาดของช้ินงานและระยะ Pitch จะถูกกาํหนดโดยการเคล่ือนท่ีของ 

Pitch Tool ขนาดรูปร่างและระยะ Pitch ของสปริงจะถูกกาํหนดโดยโครงสร้าง

ของลูกเบ้ียวซ่ึงเรียกวา่ CAM 

• การอบท่ีอุณหภูมิตํ่า B1 (Low Tempering Annealing) การนําช้ินงานเข้า

กระบวนการน้ีเพื่อทาํการขจดัความเครียดของช้ินงานท่ีเกิดหลงัจากการข้ึนรูปและ

อบเพื่อคงรูปร่างของช้ินงานไว ้ในขณะเดียวกนัจะเป็นการเพิ่มความทนทานต่อ

การลา้ตวัของช้ินงานไดด้ว้ย 

• การเจียรนยัหวั-ทา้ย ( End Grinding ) เพื่อทาํให้สปริงตั้งไดดี้จึงจาํเป็นตอ้งเจียรนยั

หวั-ทา้ยของสปริงออก 
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• การ Shot Peening คือกระบวนการยิง Cut Wire ท่ีมีขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลาง

ประมาณ0.7 mm.(HV 539 Min) ดว้ยความเร็วประมาณ50 m/s ไปยงัผิวของสปริง 

กระบวนการน้ีเป็นการเพิ่มความทนทานการใชง้านของสปริง เพื่อทาํความสะอาด

ผวิของช้ินงานและลบครีบของช้ินงาน 

• การอบด้วยอุณหภูมิตํ่า B2 (Low Tempering Annearing) การนําช้ินงานเข้า

กระบวนการเพื่อลด Residual Stress จากการ Shot Peening หรือเพื่อคงรูปร่างของ

สปริงไวห้ลงัจากการแกไ้ขช้ินงานโดยทัว่ไปแลว้จะทาํการอบท่ีอุณหภูมิ 230°C 

เวลา 10 นาที 

• การ Setting คือการเพิ่มแรงกด (Load) ท่ี เกินพิกัดเพื่อให้สปริงเกิด 

การเปล่ียนแปลงรูปร่างไปในระดับหน่ึงอย่างถาวรซ่ึงจะทําให้มีขีดจํากัด 

ความยดืหยุน่สูงข้ึนและเพิ่มความทนทานต่อการลา้ตวั 

• การจดัการท่ีผิวของสปริง (Surface Treatment ) คือการจดัการกบัผิวของสปริง 

เช่น การชุบผิว การขัดผิวการชุบสี การเคลือบนํ้ ามัน การฟอสเฟต เป็นต้น 

วตัถุประสงคห์ลกัก็คือ เพื่อป้องกนัสนิม และ เพื่อใหส้ปริงดูสวยข้ึน 

• กระบวนการตรวจสอบช้ินงานหน่ึงร้อยเปอร์เซ็นต ์(100% Check Process) 

• กระบวนการตรวจสอบคุณภาพขั้นตอนสุดทา้ย (Final Inspection) 

• กระบวนการบรรจุภณัฑ ์(Packing Process) 

• กระบวนการจดัเก็บเขา้คลงัสินคา้สําเร็จรูปภายในโรงงาน (Receive and Storage 

Process) 
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รูปที ่1.1 การไหลของกระบวนการผลิตสปริงโดยทัว่ไปในโรงงาน 
 

สายผลิตภณัฑใ์นโรงงานกรณีศึกษา (Product Line) 

สําหรับสายผลิตภณัฑ์ในส่วนโรงงานกรณีศึกษาน้ีแบ่งออกเป็น 3 สายผลิตภณัฑ์ตาม

ลกัษณะการใชง้านซ่ึงประกอบไปดว้ย Large Spring, Small Spring, Tension & Torsion Spring และ 

Flat Spring มีจาํนวนรายการสินคา้ทั้งหมด 1,948รายการ ซ่ึงแบ่งเป็นรายการสินคา้ท่ีมีการขายทุก

เดือนจาํนวน 880รายการ 
 

 

  
 

รูปที ่1.2 ตวัอยา่งผลิตภณัฑส์ปริงขนาดใหญ่ (Large Spring) 
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รูปท่ี 1.3 ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์นาดเล็ก (Small Spring) 

 

  
 

รูปท่ี 1.4 ตวัอยา่งผลิตภณัฑส์ปริงบิดและสปริงดึง (Tension & Torsion Spring) 
 

ขอ้มูลประมาณการยอดขายระยะกลาง (ปี 2553-2556 หน่วยเป็นช้ิน)  
 

ตารางที ่1.1  แผนพยากรณ์ยอดขายระยะกลาง (Sale Budget Middle Term Plan) หน่วย : ช้ิน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Product Line 2553 2554 2555 2556 ผลรวม % ส่วนแบ่งผลิตภัณฑ์

Flat Spring 68,719,285    71,825,732    73,567,786    75,235,190    289,347,993     27%

Large Spring 60,937,900    62,488,161    65,899,153    69,292,382    258,617,596     25%

Small Spring 93,120,844    94,663,703    96,644,847    98,274,118    382,703,512     36%

Ten&Tor Spring 30,592,630    30,691,559    31,385,887    31,878,662    124,548,738     12%

ผลรวม 253,370,659 259,669,155 267,497,673 274,680,352 1,055,217,839  100%

%อัตราการเติบโต - 102% 103% 103%
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รูปที ่1.5 กราฟแสดงแนวโนม้พยากรณ์ยอดขายในปี 2553 - 2556 (หน่วย : ช้ิน) 

 

1.2  ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

ผลจากการประกาศข้ึนค่าแรงขั้นตํ่าในปี 2555 นั้นส่งผลกระทบให้ตน้ทุนแรงงาน 

ในเขตฉะเชิงเทราซ่ึงเป็นท่ีตั้งของโรงงานกรณีศึกษาเพิ่มข้ึนจากเดิม 193 บาท เป็น 269 บาทต่อวนั

หรือประมาณร้อยละ 30 ทาํให้กาํไรจากผลประกอบการโรงงานลดลงทนัทีหลงัจากมีการปรับ

ค่าแรงซ่ึงผลกระทบจากปัญหาน้ีทาํให้ผูบ้ริหารให้ความสําคญักับนโยบายในการลดต้นทุนใน

โรงงานท่ีเป็นรูปธรรมมากข้ึนโดยได้มอบหมายนโยบายในการลดความสูญเปล่าและเพิ่ม

ประสิทธิภาพการทาํงานใหแ้ต่ละแผนกคน้หาขั้นตอนการทาํงานท่ีมีความสูญเปล่าภายในหน่วยงาน

เพื่อนาํเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อช่วยองค์กรลดตน้ทุนโดยรวม ซ่ึงส่วนหน่ึงนั้นอยู่ในแผนก 

ท่ีผูว้ิจยัรับผิดชอบนั้นคือในส่วนงานคลงัสินคา้ ผูว้ิจยัจึงไดท้าํการสํารวจสภาพปัจจุบนัโดยคน้หา

ปัญหาท่ีส่งผลกระทบให้เกิดค่าใชจ่้ายในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ีสูญเปล่าเพื่อนาํมาปรับปรุง

เพื่อช่วยองคก์รลดค่าใชจ่้าย 
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จากการสํารวจสภาพปัจจุบันนั้ นพบว่าคลังสินค้าโรงงานกรณีศึกษามีค่าใช้จ่าย 

ท่ีเกิดจากตน้ทุนค่าแรงของพนกังานแผนกคลงัสินคา้มากกวา่ตน้ทุนท่ีฝ่ายบริหารตั้งงบประมาณไว้

ซ่ึงเกิดจากการใชจ้าํนวนพนกังานเกินจากงบประมาณและการทาํงานล่วงเวลาโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

จากการเก็บขอ้มูลจาํนวนพนกังานและชัว่โมงการทาํงานปกติกบัการทาํงานล่วงเวลาตั้งแต่

เดือน กรกฎาคม 2554 ถึง ธนัวาคม 2554 พบวา่ในระยะเวลา 6 เดือน หน่วยงานคลงัสินคา้มีอตัรา

การใช้จาํนวนพนักงานเฉล่ียประมาณ 52 คนต่อเดือน มีชั่วโมงการทาํงานล่วงเวลาเฉล่ีย 4,372 

ชัว่โมงต่อเดือน หรือประมาณ 84 ชัว่โมงต่อคนต่อเดือน ซ่ึงเม่ือเทียบกบังบประมาณท่ีฝ่ายบริหาร 

ตั้งไวอ้ยู่ท่ี 50 คน และกาํหนดการทาํงานล่วงเวลาไวท่ี้ 3,800 ชั่วโมงต่อเดือน หรือประมาณ  

76 ชัว่โมงต่อคนต่อเดือน นั้นหมายถึงว่าหน่วยงานมีการใช้จาํนวนพนกังานเกินจากงบประมาณ 

ตั้งไวอ้ยูท่ี่ 2 คน และใชช้ัว่โมงการทาํงานล่วงเวลาเกินประมาณ 572 ชัว่โมงต่อเดือน หรือเกินจาก

งบประมาณ 8 ชั่วโมงต่อคนต่อเดือน ในส่วนน้ีทาํให้มีค่าใช้จ่ายท่ีเพิ่มสูงจากงบประมาณอยู่ท่ี

ประมาณเดือนละ 84.18 x 572 = 48,151 บาทหรือประมาณ 577,812 บาทต่อปี (ค่าแรงเฉล่ียของ

พนกังานเท่ากบั 13,470 บาทต่อเดือน)  
 

ซ่ึงขอ้มูลจาํนวนพนกังานและจาํนวนการทาํงานล่วงเวลาไดแ้สดงไวท่ี้ตารางท่ี1.2 ซ่ึงแสดง

อยูด่า้นล่าง 
 

ตารางที ่1.2  ขอ้มูลจาํนวนพนกังานและชัว่โมงการทาํงานล่วงเวลา 

ข้อมูล ก.ค.-54 ส.ค.-54 ก.ย.-54 ต.ค.-54 พ.ย.-54 ธ.ค.-54 

จาํนวนพนกังานหน่วยงาน

คลงัสินคา้ 

                 

54  

                 

52  

                 

52  

                 

50  

                 

52  

                 

51  

จาํนวนชัว่โมงการทาํงาน

ล่วงเวลา 

           

4,908  

           

4,635  

           

4,210  

           

3,980  

           

4,340  

           

4,160  

ชัว่โมงการทาํงานล่วงเวลา

เฉล่ียต่อคน 

                 

91  

                 

89  

                 

81  

                 

80  

                 

83  

                 

82  
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รูปที ่1.6 กราฟแสดงจาํนวนพนกังานและชัว่โมงการทาํงานจริงเทียบกบังบประมาณ 

จากปัญหาท่ีไดก้ล่าวมาถือเป็นค่าใช้จ่ายทางตรงท่ีโรงงานกรณีศึกษาตอ้งจ่ายเพิ่มข้ึนจาก

งบประมาณท่ีตั้งไวสู้งถึงประมาณปีละ 577,812 บาท ซ่ึงหากพิจารณาในส่วนของปัญหาท่ีเกิดข้ึน

นั้นพบวา่เป็นปัญหาท่ีสามารถปรับปรุงไดโ้ดยการศึกษาขั้นตอนการทาํงานในคลงัสินคา้เพื่อนาํมา

ปรับปรุงและลดความสูญเปล่า รวมถึงการปรับปรุงอุปกรณ์ในการทาํงานในคลงัสินคา้ท่ีช่วยให ้

การทาํงานสะดวกรวดเร็วและลดความผิดพลาดไดก้็ถือวา่เป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีสามารถนาํมาสู่การ

ปรับปรุงงานวจิยักรณีศึกษาน้ี 

1.3 ผลติภัณฑ์ทีเ่ลอืกมาทาํการปรับปรุง 
 

ในส่วนของการเลือกผลิตภัณฑ์มาทําการปรับปรุงนั้ นทางผู ้วิจ ัยได้ใช้หลักเกณฑ ์

ในการเลือกผลิตภณัฑม์าปรับปรุง 2 หลกัเกณฑด์งัน้ี 
 

1.3.1 เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีปริมาณและยอดขายสูงสุดอนัดบั 1 จากทั้งหมด 4 กลุ่ม

ผลิตภณัฑ ์
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Product Line มูลค่าพยากรณ์ขาย/ป(ีชิ้น) มูลค่าพยากรณ์ขาย/ป(ีบาท) %สัดส่วนยอดขาย

Large Spring 53,141,322                              421,425,401                            53%

Flat Spring 69,957,366                              264,380,751                            33%

Tension&Torsion Spring 28,552,682                              106,030,907                            13%

Small Spring 83,425,508                              96,615,146                              12%

791,837,058                            100%

Large Spring Flat Spring Tension&Torsion

Spring

Small Spring

421,425,401 

264,380,751 

106,030,907 96,615,146 

มูลค่าพยากรณ์ขาย/ปี(บาท)

Large Spring Flat Spring Tension&Torsion Spring Small Spring

 
รูปที่ 1.7 กราฟแสดงประมาณการยอดขายปี 2011 ของทั้ง 4ผลิตภณัฑ์ 

 

1.3.2 เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีปริมาณความตอ้งการและยอดขายสูงสุดในกลุ่มลูกคา้

หลกั 20  อนัดบัแรกของโรงงาน 
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Product Line จํานวน Item ประมาณการยอดขาย(บาท) %สัดส่วนยอดขาย

Large Spring 121 379,890,144                            50%

Flat Spring 115 237,729,843                            31%

Tension&Torsion Spring 64 83,242,618                               11%

Small Spring 120 59,811,123                               8%

760,673,728                     100%

Large Spring Flat Spring Tension&Torsion

Spring

Small Spring

379,890,144 
237,729,843 

83,242,618 59,811,123 

ประมาณการยอดขาย(บาท)

Large Spring Flat Spring Tension&Torsion Spring Small Spring

 
รูปท่ี 1.8 กราฟแสดงยอดขายสูงสุดจากความตอ้งการของลูกคา้หลกั 20 อนัดบัของโรงงาน 

 

จากขอ้มูลท่ีได้เก็บมาเบ้ืองตน้นั้นพบว่าในส่วนของผลิตภณัฑ์ท่ีมีปริมาณความตอ้งการ 

ของลูกคา้สูงสุดและทาํรายไดก้บัโรงงานกรณีศึกษามากท่ีสุดก็คือผลิตภณัฑ์ Large Spring ซ่ึงหาก

สามารถปรับปรุงรูปแบบการจดัการคลงัสินคา้สําเร็จรูปของหน่วยงาน Large Spring และสร้าง

มาตรฐานการทาํงานท่ีครบถว้นในแต่ละขั้นตอนการทาํงานก็จะทาํให้ประสิทธิภาพในการจดัการ

คลงัสินคา้สําเร็จรูปของโรงงานดีข้ึนดว้ยและยงัสามารถนาํเอาการปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้

ของหน่วยงาน Large Spring มาทําเป็นคลังสินค้าต้นแบบเพื่อให้โรงงานนําไปขยาย 

ผลกบัหน่วยงานอ่ืนไดจึ้งเป็นท่ีมาของการเลือกผลิตภณัฑม์าปรับปรุงในงานวจิยัน้ี 

1.4 วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

เพื่อปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้สาํเร็จรูปในโรงงานกรณีศึกษา 
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1.5 ขอบเขตของงานวจัิย 

 

1.   ออกแบบคลงัสินคา้และการจดัการคลงัสินคา้สําหรับสินคา้สําเร็จรูปในส่วนของ

ผลิตภณัฑ์ Large Spring ของโรงงานกรณีศึกษาโดยพิจารณาจากลกัษณะการจดัเก็บ 

ตาํแหน่งการจดัเก็บ และอุปกรณ์ในการช่วยขนยา้ยในคลงัสินคา้ (Material Handling) 

2. นําเสนอแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มใน

ขั้นตอนการบรรจุภัณฑ์ การจัดเก็บช้ินงานเข้าคลังสินค้าสําเร็จรูป และ ขั้นตอน 

การเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลังสินค้าสําเร็จรูปโดยประยุกต์ใช้หลักการของลีน 

ในการจดัการคลงัสินคา้ (Lean Warehousing) และการศึกษาการทาํงาน (Work Study) 

3. จดัทาํวิธีการปฏิบติังาน (Work Instruction) ให้กับพนักงานสําหรับการทาํงาน 

ท่ีสอดคลอ้งกบัระบบท่ีจดัทาํข้ึน 

4. งานวจิยัฉบบัน้ีไม่ไดน้าํเอาการวเิคราะห์พสัดุคงคลงั (Inventory analysis) และนโยบาย

ในการควบคุมพสัดุคงคลงั (Inventory policy) มาทาํการปรับปรุงเน่ืองจากโรงงาน

ก ร ณี ศึ ก ษ า มี ก า ร ดํา เ นิ น ก า ร ค ว บ คุ ม พัส ดุ ค ง ค ลัง ท่ี อ ยู่ ใ น เ ก ณ ฑ์ ดี อ ยู่ แ ล้ ว



 

 

1.6  หลกัการและแนวคิดในการแก้ปัญหา 
 

ตารางที ่1.3  แนวคิดและหลกัในการแกปั้ญหา 
 

ปัญหา สาเหตุ ผลกระทบ แนวคิดในการปรับปรุง เครื�องมือที�นํามาใช้ ผลที�คาดว่าจะได้รับ

- E-C-R-S 

- Lean warehouse Management

- Material Handling (AGVs) - ลดการขนส่งขนย้ายโดยใช้พนักงาน

- ลดระยะทางการเคลื�อนที�ภายใน

คลังสินค้า

- ลดเวลาการจัดเก็บและนําสินค้าออก

- ส่งงานผิดปกติไปยัง

ลูกค้า

- เกิดจากพนักงาน

ทํางานผิดพลาด 

(Human Error) และ

การหลุดรอด

- ลูกค้าหักคะแนนด้าน

คุณภาพชิ�นงาน

- เสียค่าใช้จ่ายในการ

ทดแทนงานไปยังลูกค้า

- หาวิธีการทํางานที�ใช้

พนักงานตัดสินใจน้อยที�สุดก

และหาวิธีการป้องกันการ

หลุดรอดไปยังลูกค้า

- ระบบแถบรหัสแท่ง (Barcode system)

- การสร้างคู่มือการทํางาน (Work 

instruction,Standard)

- ลดความผิดปกติในการส่งงานและ

ป้องกันการเกิดและการหลุดรอด

- จํานวนพนักงานและ

ชั�วโมงการทํางาน

ล่วงเวลาของพนักงาน

คลังสินค้าสูงกว่า

งบประมาณทีฝ่าย

บริหารกําหนด

- มีงานที�ไม่จําเป็นและ

งานซํ�าซ้อนแฝงอยู่ใน

ขั�นตอนการทํางาน ทํา

ให้ต้องใช้พนักงาน

หลายคนและใช้ชั�วโมง

งานมากกว่าปกติ

- ค่าแรงเกินจาก

งบประมาณที�ฝ่าย

บริหารตั�งไว้ส่งผลให้

ต้นทุนของโรงงานสูงขึ�น

ส่งผลให้กําไรลดลง

- การค้นหาความสูญเปล่า

และหาวิธีการลดหรือขจัด

ความสูญเปล่านั�นออกไป
- ลดขั�นตอนการทํางานและลดเวลา

การทํางานในคลังสินค้าลง

- ปรับเปลี�ยนผังคลังสินค้าโดยจัดกลุ่ม

แบบ ABC ตามความถี�และปริมาณ

หมุนเวียน เข้า-ออก ของสินค้า
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1.7  ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 

สาํหรับการดาํเนินงานวจิยัมีขั้นตอนและระยะเวลาในการศึกษาดงัแสดงในตารางท่ี 1.5

โดยแต่ละขั้นตอนมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 

ขั้นตอนการวางแผนงาน (Plan) 

1. ศึกษากระบวนการขั้ นตอนการทํางานภายในคลังสินค้าสําเร็จรูปของโรงงาน

กรณีศึกษาในปัจจุบนั วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของพื้นท่ีการจดัเก็บ การสํารวจ

สภาพโดยทัว่ไป และสํารวจขั้นตอนการทาํงานในคลังสินค้าปัจจุบนัและกาํหนด

เป้าหมายในการปรับปรุง 

2. ศึกษาผลงานวิจัย  บทความ และทฤษฎีเ ก่ียวกับการบริหารจัดการคลังสินค้า 

(Warehouse Management) การออกแบบคลงัสินคา้ (Warehouse Design) การขนถ่าย

พสัดุในคลงัสินคา้ (Material Handling) และ การประยุกต์ใชลี้นกบัคลงัสินคา้ (Lean 

Warehousing) 
 

ขั้นตอนการจดัทาํ (Do) 

3. การปรับปรุงระบบการจดัการสินคา้สาํเร็จรูปในโรงงานกรณีศึกษา 

3.1 จาํแนกประเภทของความสําคญัของสินคา้สําเร็จรูปของโรงงานกรณีศึกษาตาม

เกณฑท่ี์เหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษา 

3.2 ออกแบบคลังสินค้าและรูปแบบการจัดการคลังสินค้าท่ีมีรูปแบบหลากหลาย 

เพื่อเป็นแนวทางในการเลือกรูปแบบคลงัสินคา้ท่ีเหมาะสมสําหรับผลิตภณัฑ์และ

โรงงานกรณีศึกษา 

3.3 วิเคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าและขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่เกิดมูลค่าเพิ่มและ

หาแนวทางในการแกไ้ข 

3.4 วิเคราะห์สาเหตุของการส่งงานผิดปกติไปยงัลูกคา้โดยเลือกเอาปัญหาท่ีสําคญัมา

ทาํการปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check) 

4. ตรวจสอบความถูกตอ้งแนวคิดของเกณฑใ์นการแกไ้ขปรับปรุง 

5. นาํรูปแบบคลงัสินคา้และการรูปแบบการจดัการคลงัสินคา้ท่ีได้ออกแบบข้ึน มาทาํ 

การเปรียบเทียบกบัรูปแบบเดิมในปัจจุบนัและนาํเสนอทางเลือกท่ีดีท่ีสุดให้กบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง

กบัคลงัสินคา้ทราบ 
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ขั้นตอนการแกไ้ขปรับปรุง (Action) 

6. เก็บขอ้มูลและสรุปผลการวจิยั 

7. จดัทาํรูปเล่มวทิยานิพนธ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ตารางที ่1.4 แผนการดาํเนินงานวจิยั 

 

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

1. ศึกษากระบวนการและปัญหาในปัจจุบัน

2. ศึกษางานวิจัย บทความ และทฤษฎีเกี่ยวข้อง

3.การออกแบบและปรับปรุงระบบการจัดการสินค้าสําเร็จรูปในโรงงาน

กรณีศึกษา

3.1 จําแนกประเภทของความสําคัญของสินค้าสําเร็จรูปของโรงงาน

กรณีศึกษาตามเกณฑ์ที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา

3.2 ออกแบบคลังสินค้าและการจัดการคลังสินค้ารูปแบบใหม่

3.3 วิเคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าและขั้นตอนการทํางานที่ไม่เกิด

มูลค่าเพิ่มและหาแนวทางในการแก้ไข

3.4 วิเคราะห์สาเหตุของการส่งงานผิดปกติไปยังลูกค้าและหาแนวทาง

ในการแก้ไข

4. ตรวจสอบความถูกต้องแนวคิดของเกณฑ์ในการแก้ไขปรับปรุง

5. นํารูปแบบคลังสินค้าและการจัดการที่ได้ออกแบบขึ้นมาใหม่มาทําการ

เปรียบเทียบกับปัจจุบันและนําเสนอแนวทางที่ดีที่สุดให้กับผู้ที่เกี่ยวข้อง

6. เก็บข้อมูลและสรุปผลการวิจัย

7. จัดทํารูปเล่มวิทยานิพนธ์

ม.ค.-56 ก.พ.-56 ม.ีค.-56

ระยะเวลาในการดําเนินการ

ขั้นตอนการแก้ไขปรับปรุง (Action)

ก.ย.-55 ต.ค.-55ขั้นตอนในการดําเนินการ

ขั้นตอนการวางแผนงาน (Plan)

ขั้นตอนการจัดทํา (Do)

ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check)

พ.ย.-55 ธ.ค.-55ม.ีค.-55 เม.ย.-55 พ.ค.-55 ม.ิย.-55 ก.ค.-55 ส.ค.-55
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1.8 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจัิย 

1. รูปแบบการจดัการคลงัสินคา้สาํเร็จรูปท่ีเหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษา 

2. รูปแบบการปรับปรุงเน้ือท่ีการจดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูปใหไ้ดป้ระโยชน์สูงสุด 

3. ลดวิธีการและขั้นตอนการทาํงานท่ีเป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าให้กบังาน (Non-Value 

Added Activity) 

4. มาตรฐานการทาํงานในคลงัสินคา้สาํเร็จรูป 
 

1.9 สรุปเนือ้หางานวจัิย 

 งานวิจยัฉบับน้ีเป็นงานวิจัยซ่ึงมีเน้ือหาเก่ียวกับการปรับปรุงการจัดการคลังสินค้า

สําเร็จรูปในโรงงานผลิตสปริงรถยนตโ์ดยผูว้จิยัไดแ้บ่งเน้ือหาในการดาํเนินการออกเป็นทั้งหมด 6 

บท โดยเร่ิมตั้งแต่บทท่ี 1 เป็นเน้ือหาท่ีกล่าวถึงความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา ขอบเขตของ

งานวิจยั หลกัการและแนวคิดในการแกปั้ญหาขั้นตอนการดาํเนินการและประโยชน์ท่ีคาดว่าจะ

ไดรั้บจากการวจิยั จากนั้นจะเป็นเน้ือหาใบบทถดัไปตอนแบ่งออกเป็น ดงัน้ี 

 

 บทท่ี 2 ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง ในบทน้ีจะเป็นการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี 

ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการทาํงานคลงัสินคา้ และ การศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงสามารถนาํมาประยุกตใ์ช้

ร่วมกบัการทาํวจิยัเร่ือง การปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้สาํเร็จรูปในโรงงานผลิตสปริงรถยนต ์

 

 บทท่ี 3 การศึกษาระบบการจัดการคลังสินค้าในปัจจุบัน เน้ือหาในบทน้ีจะเป็น 

การกล่าวถึงเน้ือหาเชิงลึกเก่ียวกับโรงงานกรณีศึกษา โดยกล่าวถึงสภาพทั่วไปของโรงงาน

กรณีศึกษา ขั้นตอนการทาํงานปัจจุบนัในคลังสินค้าตั้ งแต่การจัดเก็บจนถึงการเบิกจ่ายสินค้า 

อุปกรณ์การทาํงานในคลงัสินคา้ ผงัการจดัเก็บสินคา้ในปัจจุบนัและความสามารถในการจดัเก็บ

สินคา้ในปัจจุบนั 

 

 บทท่ี 4 ปัญหาท่ีพบและการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เน้ือหาในบทท่ี 4  

เป็นการศึกษาปัญหาและผลกระทบของปัญหาในส่วนของคลงัสินคา้โรงงานกรณีศึกษา เพื่อนาํมา

วเิคราะห์และหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 

 บทท่ี 5 การดาํเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ เน้ือหาในบทท่ี 5 น้ีจะเป็น 

การดาํเนินการปรับปรุงคลงัสินคา้ตามหวัขอ้ท่ีไดท้าํการวเิคราะห์ไวใ้นบทท่ี 4 โดย เร่ิมตั้งแต่การจดั

แบ่งกลุ่มลาํดบัความสาํคญัของสินคา้โดยใชท้ฤษฎี ABC โดยใชห้ลกัเกณฑก์ารแบ่งกลุ่มตามความถ่ี
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ในการเข้าและออกของสินค้า การออกแบบตําแหน่งการจัดวางสินค้า การปรับปรุงขั้นตอน 

การทาํงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ การเปรียบเทียบตน้ทุนดาํเนินโครงการนาํแถบรหัสแท่งมาใช้

ร่วมกบัระบบ MFG/PRO และ การจดัทาํคู่มือการปฏิบติังานท่ีสอดคลอ้งกบัระบบท่ีจดัทาํข้ึน 

 

 บทท่ี 6 สรุปผลการวจิยัอภิปรายผลและขอ้เสนอแนะ เน้ือหาในบทท่ี 6 เป็นเน้ือหาบท

สุดทา้ยซ่ึงจะเป็นการสรุปรายละเอียดผลการวจิยัขอ้จาํกดัการวจิยัปัญหาและอุปสรรคระหวา่งการ

ดาํเนินงานวจิยัและขอ้เสนอแนะ



 

 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

งานวิจยัเร่ืองน้ีเป็นการนาํเสนอแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานในคลงัสินคา้ 

ท่ีสามารถลดความสูญเปล่าในการทาํงานซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีทาํให้ตอ้งใชจ้าํนวนพนกังานและชัว่โมง

การทาํงานมากกว่างบประมาณกําหนดไว ้อีกส่วนหน่ึงเป็นการนําเสนอแนวทางในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทาํงานภายในคลงัสินคา้และการหาอุปกรณ์เคร่ืองมือในการทาํงานท่ีสามารถ

ลดความผิดพลาดในการทาํงานและเพิ่มความสะดวกในการทาํงานซ่ึงในการจดัทาํงานวิจยัน้ีตอ้ง

อาศยัเน้ือหาจากทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการดาํเนินการวิจยัซ่ึงในส่วน

ของผูว้จิยัไดเ้ลือกศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบังานวจัิย 
 

 2.1.1 ความหมายของการจัดการคลงัสินค้า (Warehouse Management Definition) 
 

ปณิกา ไชยตะมาตร์ (2543) ให้ความหมายในการคลงัสินคา้ (Warehousing) หมายถึง 

“การจดัระเบียบในการเก็บ วางและรักษาสินคา้อยา่งเป็นระบบ มีระเบียบแบบแผน เพื่อป้องกนัและ

รักษาสินคา้ให้อยู่ในสภาพท่ีดี สินคา้มีความพร้อมในการนาํออกแจกจ่ายไดอ้ย่างถูกตอ้ง รวดเร็ว 

ทนัเวลา และดว้ยค่าดาํเนินงานท่ีตํ่า ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและกาํไรให้กบักิจการประเภทของสินคา้

ท่ีจดัเก็บในคลงัสินคา้ แบ่งออกไดเ้ป็น สินคา้ท่ีเป็นวสัดุ (Materials Products), สินคา้ระหวา่งผลิต 

(Work in Process) และสินคา้ท่ีผลิตเสร็จแลว้ (Finished Products)” 

รัฐวฒิุ วงษว์ิทย(์2550) ไดใ้ห้ความหมายของการคลงัสินคา้ (Warehousing) ไวว้า่ การคลงัสินคา้ 

หมายถึง “การจดัระเบียบในการเก็บ วางและรักษาสินคา้ อยา่งเป็นระบบ มีระเบียบแบบแผน เพ่ือป้องกนัและ

รักษาสินคา้ให้อยูใ่นสภาพท่ีดี สินคา้มีความพร้อมในการนาํออกไปแจกจ่ายไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวดเร็ว ทนัเวลา 

และดว้ยค่าดาํเนินงานท่ีตํ่า ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพและกาํไรใหก้บักิจการ” 
 

ทิพยว์ลัย ์เอ่ียมปิยะกุล (2551) ไดใ้ห้ความหมายของการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse 

Management) คือ “การวางแผนเพื่อให้เกิดความรวดเร็วทนัเวลาสะดวกมีความพร้อมในการจดัจ่าย

ของไดอ้ย่างถูกตอ้งภายใตก้ารดาํเนินงานในคลงัสินคา้รวมถึงให้มีค่าใช้จ่ายในการดาํเนินท่ีตํ่าเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานการคลงัสินคา้ (Warehousing) หมายถึงการจดัระเบียบในการเก็บ
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วางและรักษาสินคา้อยา่งเป็นระบบมีระเบียบแบบแผนเพื่อป้องกนัและรักษาสินคา้ให้อยูใ่นสภาพท่ี

ดีสินคา้มีความพร้อมในการนาํออกแจกจ่ายไดอ้ยา่งถูกตอ้งรวดเร็วทนัเวลาและดว้ยค่าดาํเนินงานท่ี

ตํ่าช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและกาํไรใหก้บักิจการ” 

 คาํนาย อภิปรัชญากุล (2553) ไดใ้ห้ความหมายของคาํวา่คลงัสินคา้ไวด้งัน้ี “คลงัสินคา้

หมายถึง พื้นท่ีท่ีได้วางแผนแล้วเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการใช้สอยและเคล่ือนยา้ยสินค้า  

และวตัถุดิบ โดยคลงัสินคา้ทาํหนา้ท่ีในการเก็บสินคา้ระหวา่งกระบวนการเคล่ือนยา้ยเพื่อสนบัสนุน 

การผลิตและการกระจายสินคา้” ส่วนความหมายของคาํว่า การจดัการคลงัสินคา้ ไดก้ล่าวไวว้่า 

 “การจดัการคลงัสินคา้ คือกระบวนการบูรณาการทรัพยกรต่างๆเพื่อให้การดาํเนินการคลงัสินคา้

เป็นไปอยา่งมีสิทธิผลและบรรลุผลสําเร็จตามวตัถุประสงคข์องคลงัสินคา้แต่ละประเภทท่ีกาํหนด

ไว”้  
 

2.1.2 ข้ันตอนการปฏิบัติงานในคลงัสินค้า (Warehouse Operation) 
 

  ปณิกาไชยตะมาตร์ (2543) ไดก้ล่าวถึงขั้นตอนการปฏิบติังานในคลงัสินคา้ไวด้งัน้ี 
 

1. การรับสินคา้ (Receiving) 

2. การระบุประเภทและจดักลุ่มสินคา้ (Identifying and Sorting) 

3. การจดัส่งสินคา้เพื่อการจดัเก็บ (Dispatching to Storage : Put away) 

4. การจดัเก็บสินคา้ (Storage) 

5. การนาํสินคา้ออกตามใบสั่ง (Order picking) 

6. การบรรจุหีบห่อผลิตภณัฑ ์(Packing) 

7. การกองสินคา้ (Staging) 

8. การตรวจนบัสินคา้ (Physical inventory)  

9. การขนถ่ายสินคา้และการขนส่งสินคา้ (Loading and Shipping) 

10. การรายงาน (Reporting) 

ทิพยว์ลัย ์เอ่ียมปิยะกุล (2551)ไดก้ล่าวถึงขั้นตอนการทาํงานในคลงัสินคา้ไวด้งัน้ี 

1. ขั้นตอนการรับสินคา้ (Receiving)  

2. การระบุประเภทและจดักลุ่มสินคา้ (Identifying and Sorting) เพื่อเป็นแนวทางในการแยก

สินคา้ออกจากสินคา้ชนิดอ่ืนๆ 
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3. การจดัเก็บสินคา้ (Storage) ขั้นตอนของกิจกรรมการจดัเก็บสินคา้หมายถึงขั้นตอนการจดั

ยดึป้องกนัและสงวนรักษาสินคา้จนกระทัง่สินคา้เป็นท่ีตอ้งการใชก้ารดาํเนินงานท่ีสําคญัใน

ขั้นตอนน้ีคือการขยายพื้นท่ีการจดัเก็บ (Storage Area) การจดัวางอยา่งเหมาะสมการกาํหนด

ตาํแหน่งการจดัเก็บ 

4. การนาํสินคา้ออกตามใบสั่ง (Order Picking) การนาํสินคา้ออกตามใบสั่งคือการเคล่ือนยา้ย

สินคา้จากสถานท่ีจดัเก็บเพื่อส่งออกไปตามท่ีลูกคา้สั่ง (Customer Order) โดยมีเป้าหมายหลกั

คือนาํสินคา้ออกไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวบรวมจาํนวนสินคา้ตามรายการครบถูกตอ้งขั้นตอนน้ี

เป็นขั้นตอนท่ีสาํคญัท่ีสุดของกิจกรรมการจดัเก็บสินคา้ 

5. การรายงาน (Reporting) กิจกรรมสุดทา้ยของงานจดัเก็บสินคา้ (Storage Function) คืองาน

เอกสาร (Paper Work) หรือการเก็บบนัทึก (Record Keeping) ของกิจกรรมทั้งหมดใน

คลงัสินคา้เพื่อใหจ้าํนวนสินคา้คงคลงัมีความถูกตอ้งอยูเ่สมอ 

คาํนาย อภิปรัชญากุล (2553) ไดก้ล่าวถึงหนา้ท่ีของการคลงัสินคา้และศูนยก์ระจายสินคา้วา่

ในส่วนของการทาํงานในคลงัสินคา้นั้นสามารถเป็นหนา้ท่ีหลกัในการทาํงานได ้2 ประการคือ  

1. หนา้ท่ีการเคล่ือนยา้ย ประกอบไปดว้ย ขั้นตอนในการรับสินคา้ ขั้นตอนในการโยกยา้ยคือ

การนาํเข้าไปเก็บตามตาํแหน่งการจดัเก็บสินคา้ การคดัเลือกสินคา้เพื่อจดัส่ง และการส่ง

สินคา้ 
 

2. หน้าท่ีในการเก็บรักษา ซ่ึงในการเก็บรักษานั้นก็สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น การเก็บรักษา

ชัว่คราวก็คือการเก็บสินคา้ไวร้ะยะเวลาหน่ึงโดยสินคา้นั้นมีการหมุนเวียนอย่างสมํ่าเสมอ 

และอีกส่วนหน่ึงคือการเก็บรักษาถาวร คือการเก็บรักษาสินคา้ในจาํนวนท่ีเกินกวา่ท่ีตอ้งการ

เพื่อใช้ในการหมุนเวียนตามปกติ เช่น สินคา้ตามฤดูกาล สินคา้ท่ีตอ้งรองรับความตอ้งการท่ี

ไม่แน่นอน 
 

2.1.3 การออกแบบคลังสินค้าและการวางผังคลังสินค้า (Warehouse Design and 

Layout) 
 

      โดยทัว่ไปหลกัการออกแบบคลงัสินคา้และการวางผงัคลงัสินคา้นั้นสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
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• จาํแนกลกัษณะสินคา้ท่ีจะจดัเก็บ 

• ประเมินระบบการจดัเก็บท่ีใชแ้บ่งออกเป็นการจดัเก็บแบบตายตวัแน่นอน (Fixed) 

และ การจดัเก็บแบบสุ่ม 

• การประเมินพื้นท่ีทางเดิน (Aisle) 

• การจดัเตรียมพื้นท่ีวา่งสาํหรับรองรับการขยายตวั 

• การสรุปความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้ 
 

ซ่ึงหากลงรายละเอียดท่ีมากกว่าท่ีผูว้ิจยัสรุปไวข้้างต้นนั้น ก็มีผูท่ี้เขียนทฤษฏีเก่ียวกับ 

การออกแบบคลงัสินคา้และการวางผงัคลงัสินคา้ไวห้ลายท่านโดยสรุปไวด้งัน้ี 

ปณิกา ไชยตะมาตร์ (2543) ได้สรุปไวใ้นงานวิจยัว่าในส่วนของขั้นตอนการวางผงั

คลงัสินคา้ (Warehouse Layout Planning Process) นั้นมี 6 ขั้นตอนคือ 

1. การกาํหนดวตัถุประสงค ์(Establish The Objectives) ควรมีการกาํหนดวตัถุประสงค์

หลกัให้ชดัเจนว่าคลงัสินคา้องค์กรนั้นจะดาํเนินการไปในทิศทางไหนเช่น การรักษา

ระดบับริการท่ีดีกวา่คู่แข่งโดยไม่สนใจตน้ทุน หรือ ระดบับริการท่ีสามารถแข่งขนัได้

ดว้ยตน้ทุนท่ีตํ่าท่ีสุด ความสามารถในการเขา้ถึงสินคา้มีประสิทธิภาพ ใชพ้ื้นท่ีไดเ้กิด

ประโยชน์สูงสุด มีอุปกรณ์การขนถ่ายท่ีเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

2. เก็บขอ้มูล (Gather The Facts) ควรเร่ิมจากการเก็บขอ้มูลขนาดพื้นท่ีและอุปกรณ์

รายละเอียดสินค้าคงคลัง แผนการขายสินค้าท่ีมาจากยอดพยากรณ์ของฝ่ายขาย 

แผนการผลิต และขอ้มูลในส่วนของแบบแปลนคลงัสินคา้ 

3. วิเคราะห์ขอ้มูล (Analyze Data) โดยเป็นลกัษณะของค่ามาตรฐานการจดัเก็บเช่นเก็บ

ได้ 6 ลังต่อตารางเมตร 18 ลังต่อลูกบาศก์เมตร ซ่ึงจะทาํให้ทราบว่าด้วยพื้นท่ีท่ีมี 

จะสามารถวางงานไดเ้กิดประโยชน์สูงสุดเท่าไหร่ 

4. กาํหนดแผนและแนวทางเลือก (Formulate A Plan) นาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากขอ้ 1 ถึงขอ้ 3  

มาทําการออกแบบโดยอาจสร้างเป็นรูปแบบจําลองหรือเป็นเป็นการเขียนแบบ

คอมพิวเตอร์ 

5. นาํแผนมาดาํเนินการ (Implement The Plan) หากเป็นการปรับปรุงจากคลงัสินคา้เดิม

จะตอ้งวางแผนการทาํงานใหก้ระชบัและรวดเร็วเน่ืองจากการดาํเนินการในคลงัยงัตอ้ง

ดําเนินการต่อเพราะฉะนั้ นอาจต้องมีการเพิ่มพนักงานมาช่วยเคล่ือนย้ายแผนผงั

ชัว่คราว 
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6. การติดตามผลงาน (Follow-up) ในส่วนของการวางผงัท่ีดีนั้นตอ้งได้รับการอนุมติั 

จากผูจ้ดัการแผนกก่อนซ่ึงผงัท่ีดีคือผงัท่ีไดว้างแผนการจดัเก็บให้ทุกๆอยา่ง และทุกๆ

อย่างท่ีถูกจดัเก็บต้องได้รับการจดัเก็บตามแผน ซ่ึงการจดัเก็บรักษาท่ีดี จดัเก็บเป็น

ระเบียบหมวดหมู่จะช่วยให้เพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณ์เคล่ือนยา้ยและความพร้อม

ในการบริการลูกคา้ 

 

ประเสริฐ ลาดสุวรรณ (2549) ไดส้รุปการวางผงัสินคา้ไวใ้นงานวจิยัโดยมีหวัขอ้ดงัน้ี  

การวางผงัสินคา้และการออกแบบการจดัคลงัสินคา้นั้นจะตอ้ง สามารถเพิ่มความสามารถ

ในการเก็บสินค้า ปรับปรุงการไหลของสินค้า ลดต้นทุน ปรับปรงการให้บริการลูกค้า และ 

ปรับปรุงบรรยากาศในการทาํงาน  

ในการจดัเก็บในคลงัสินคา้นั้นสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 

1. การจดัเก็บสินคา้แบบลอยตวั (Floating Slot Storage) ซ่ึงเป็นการจดัเก็บสินคา้ลง 

ในท่ีว่างท่ีใกลท่ี้สุด เม่ือเวลานาํสินคา้ออกไปใช้จะยึดหลกัเขา้ก่อนออกก่อนซ่ึงการ

เก็บแบบน้ีจะใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ีไดม้ากท่ีสุด 

2. การจดัเก็บตามแบบท่ีกาํหนดไว ้(Dedicate Storage Location Policy) เป็นการระบุ

แหล่งจัดเก็บท่ีแน่นอนสําหรับสินค้าแต่ละประเภทในคลัง โดยแยกย่อยเป็น 

3 ประเภทเช่น จดัเก็บตามลาํดับของช้ินส่วน การจดัเก็บตามอตัราการใช้ และ  

การจดัเก็บตามระดบักิจกรรมคือการจดัเก็บตามลาํดบัความไวในการหมุนเวยีน 

รัฐวฒิุ วงษว์ทิย ์(2550) ไดส้รุปเก่ียวกบัหลกัในการวางผงัคลงัสินคา้ไว ้2 ขอ้หลกัดงัน้ี 

1. ควรพยายามให้เส้นทางในการทาํงานนั้ นเป็นเส้นตรงผ่านได้ตลอดและสามารถ

เคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียวกนัได ้ทาํใหง่้ายในการขนถ่ายสินคา้ 

2. ควรออกแบบให้มีความยืดหยุ่นพอสมควรไม่มากจนเกินไปโดยต้องมีค่าใช้จ่าย

โดยรวมท่ีตํ่า 
 

กฤษนนัท ์ธาดาบดินทร์ (2550) ไดส้รุปเก่ียวกบัการวางแผนการจดัการแผนผงัการจดัเก็บ

ไวด้งัน้ี 
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โดยเร่ิมจากควรมีการกาํหนดวตัถุประสงค์ก่อนโดยทัว่ไปวตัถุประสงค์ในการออกแบบ

คลังสินค้านั้ นก็ เพื่ อการใช้ประโยชน์พื้ น ท่ีอย่างมีประสิทธิภาพ การใช้อุปกรณ์ขนย้าย 

ท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด การจัดเก็บอย่างประหยดัต้นทุนท่ีสุด และมีความยืดหยุ่นสูงสุดใน 

การเปล่ียนแปลงการจดัเก็บและอุปกรณ์ยกขน 

ซ่ึงในส่วนของวตัถุประสงค์ในการจดัเก็บและการวางแผนผงัคลงัสินคา้นั้นตอ้งพิจารณา

แนวคิดในการจัดเก็บโดยนําเอาข้อมูลต่างๆมาทําการวิเคราะห์เช่น ความนิยมของสินค้า  

ความเหมือนกนัของสินคา้ ขนาดของตวัสินคา้ ลกัษณะของตวัสินคา้และ การใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ี

อยา่งคุม้ค่ามากท่ีสุด 

2.1.4 กลยุทธ์การจัดเกบ็สินค้า (Storage Strategy) ในคลงัสินค้า 
 

James และ Jerry (1998) ได้นาํเสนอเก่ียวกบัรูปแบบของการจดัเก็บสินคา้ออกเป็น  

6 แนวคิดโดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1. ระบบการจดัเก็บแบบไม่กาํหนดตาํแหน่งทางการหรือไม่มีรูปแบบตายตัว 

(Informal System) 

เป็นการจัดเก็บแบบไม่มีการกําหนดพื้นท่ีหรือตําแหน่งในการเก็บสินค้า 
ซ่ึงสามารถวางสินคา้ไวท่ี้ชั้นวางใดก็ได ้ซ่ึงการจดัเก็บแบบน้ีเหมาะกบัคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเล็กและ

จาํนวนรายการสินคา้ไม่มาก เน่ืองจากสะดวกในการจดัวางและใช้พื้นท่ีไดเ้ต็มประสิทธิภาพ แต่

ขอ้เสียก็มีเช่นกนั เช่นกรณีพนกังานคนท่ีนาํสินคา้ไปเก็บไม่มาทาํงานพนกังานคนอ่ืนๆจะหาสินคา้

ไดย้ากเน่ืองจากไม่มีการกาํหนดพื้นท่ีตายตวัโดยภาพรวมแลว้ขอ้ดีของการจดัวางแบบไม่มีรูปแบบ

ตายตวันั้นคือมีความยืดหยุ่นสูง ใช้พื้นท่ีได้เต็มประสิทธิภาพ แต่ข้อเสียท่ีพบคือ หาสินค้ายาก 
กรณีพนกังานท่ีทาํประจาํไม่มาหรือเป็นพนกังานใหม่ 

 
2. ระบบจดัเก็บแบบกาํหนดตาํแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 

การจดัเก็บสินคา้แบบท่ีมีการกาํหนดพื้นท่ีจดัเก็บไวต้ามรายการสินคา้มีขอ้ดีคือ

พนกังานสามารถรู้ตาํแหน่งของการวางสินคา้ไดง่้ายทั้งในส่วนของการจดัเก็บและหยิบสินคา้ออก

จากคลงัแต่การจดัเก็บแบบน้ีเหมาะสําหรับคลงัสินคา้ท่ีมีรายการสินคา้ไม่ก่ีรายการและจาํนวน 
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การสั่งแบบไม่แกวง่มากเน่ืองจากปริมาณการสั่งไม่น่ิงจะทาํให้เกิดขอ้เสียเช่นหากมีการสั่งมากกวา่

ปกติจะทาํใหจ้ดัเก็บไม่เพียงพอและหากมีการสั่งสินคา้นอ้ยกวา่ปกติจะทาํให้พื้นท่ีในคลงัเหลือมาก

เกินไปทาํใหเ้กิดพื้นท่ีสูญเปล่า 

3. ระบบการจดัเก็บสินคา้แบบจดัเรียงตามรหสัสินคา้ (Part Number System) 

ระบบการจดัเก็บสินคา้แบบจดัเรียงตามรหสัสินคา้นั้นมีลกัษณะใกลเ้คียงกบัระบบ

ระบุตาํแหน่งจดัเก็บตายตวัแต่จะวางสินคา้เรียงตามหมายเลขของผลิตภณัฑ์โดยเลขตามหมวด

ตวัอกัษรหรือตวัเลขเช่นหมวดรายการ A001, A002...,ZXXX เป็นตน้ซ่ึงในการจดัเก็บแบบเรียงตาม

รหสัสินคา้น้ีจะเหมาะสาํหรับสินคา้ท่ีมีปริมาณการเรียกคงท่ีขอ้ดีคือพนกังานสามารถรู้ตาํแหน่งการ

จดัเก็บได้ง่ายแต่หากอนาคตมีการขยายตวัของโรงงานมีจาํนวนรายการสินคา้มากข้ึนการจดัเก็บ

แบบเรียงตามรหัสสินคา้จะไม่เหมาะเน่ืองจากจะมีปัญหาในเร่ืองของพื้นท่ีในการจดัเก็บ สําหรับ

ขอ้ดีในการจดัเก็บแบบน้ีคือง่ายต่อการคน้หาสินคา้ และการหยิบสินคา้ ส่วนขอ้เสียนั้น การใชพ้ื้นท่ี

จดัเก็บไม่เกิดประโยชน์สูงสุดและไม่รองรับการเติบโตของโรงงาน 

4. ระบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity System) 

เป็นรูปแบบการจัดเก็บแบ่งกลุ่มตามประเภทสินค้าโดยมีลักษณะคล้ายกับ 

การจดัวางตามห้างสรรพสินคา้โดยจดัวางสินคา้กลุ่มเดียวกนัไวต้าํแหน่งใกลก้นัซ่ึงสามารถช่วยใน

เร่ืองของการเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้พื้นท่ีจดัเก็บได้มากข้ึนและง่ายในการหยิบสินค้าของ

พนกังานแต่พนกังานตอ้งระวงัในการหยิบสินคา้ผิดเน่ืองจากสินคา้มีลกัษณะคลา้ยคลึงกนั ในส่วน

ของขอ้ดีในการจดัเก็บแบบน้ีนั้นคือสินคา้ถูกแบ่งกลุ่มตามประเภทจึงทาํให้หยิบสินคา้ง่าย และ 

มีประสิทธิภาพดี แต่ข้อเสียคือพนักงานต้องมีความรู้ความชํานาญและอาศัยการช้ีบ่งและ

ประสบการณ์ในการหยบิสินคา้ท่ีถูกตอ้ง 

5. ระบบการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้าํหนดตาํแหน่งตายตวั (Random Location System) 

เป็นการจดัเก็บโดยท่ีไม่ไดก้าํหนดตาํแหน่งตายตวัคือสามารถจดัเก็บในตาํแหน่ง

ใดก็ไดท่ี้มีช่องวา่งระบบน้ีมีขอ้ดีคือในส่วนของใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้ไดเ้ต็มประสิทธิภาพ อยา่งไร 

ก็ตามตอ้งมีการนาํเอาระบบสารสนเทศมาช่วยในการจดัการขอ้มูลคลงัสินคา้ถึงจะทาํให้การจดัเก็บ
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แบบลกัษณะน้ีไดผ้ลสูงสุดโดยตอ้งมีการปรับปรุงขอ้มูลในระบบอยูต่ลอดเวลาท่ีมีการเปล่ียนแปลง

ขอ้มูล  

6. ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) 

การจดัเก็บแบบผสมนั้นเป็นการรวมเอาการจดัเก็บในแต่ละแบบท่ีกล่าวไปขา้งตน้ 

โดยพิจารณารูปแบบการจดัเก็บตามเง่ือนไขและขอ้จาํกดัของสินคา้แต่ละประเภทเช่นกลุ่มสินคา้

อนัตรายจะจดัเก็บกบัสินคา้อนัตรายด้วยกนั และหากมีพื้นท่ีเพียงพอจะจดัเก็บแบบกาํหนดพื้นท่ี

ตายตวัก่อนและหากมีการจดัเก็บสินค้าท่ีมากกว่าพื้นท่ีท่ีกาํหนดไวก้็จะจดัเก็บแบบไม่กาํหนด

รูปแบบในส่วนของสินคา้ท่ีเกิน ซ่ึงการจดัเก็บลกัษณะน้ีเหมาะกบัการจดัเก็บสินคา้ทุกชนิดและ

เหมาะกบัคลงัสินคา้ทุกขนาดซ่ึงขอ้ดีคือมีความยืดหยุ่นสูงปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสมส่วน

ขอ้เสียคือพื้นท่ีจดัเก็บมีความไม่แน่นอนเปล่ียนแปลงไปมาและพนกังานท่ีจดัเก็บงานและหยิบงาน

อาจจะเกิดความสับสน 

2.1.5 การตรวจนับสินค้า (Inventory Count) 
 

ทิพยว์ลัย ์เอ่ียมปิยะกุล (2551) ไดก้ล่าวสรุปเก่ียวกบัในส่วนของการตรวจนบัสินคา้โดย

สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

 

ในการตรวจนบัสินคา้ (Physical Inventory) นั้นเป็นการนบัสินคา้จริงท่ีอยู่ในคลงัสินคา้ 

เพื่อเป็นการวดัผลเปรียบเทียบสินคา้จริงกบัท่ีรายงานในระบบบญัชีวา่ตรงกนัหรือไม่และอีกส่วน

หน่ึงก็เป็นการตรวจสอบสภาพสินคา้ไปดว้ย ซ่ึงในส่วนของการตรวจนบัสินคา้นั้นมี 2 รูปแบบคือ

ในส่วนของการตรวจนบัแบบงวด และ การตรวจนบัแบบต่อเน่ือง ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

1. การตรวจนบัแบบเป็นงวด (Periodic Physical Inventory) หรือการตรวจนบัแบบรายปี

ส่วนใหญ่จะทาํปีละคร้ังถึงสองคร้ังเพื่อเป็นการตรวจสอบปริมาณพสัดุคงคลงัเพื่อใช ้

ในการรับรองสถานะทางการเงินซ่ึงในส่วนของการตรวจนับแบบน้ีจะมีข้อเสียคือ 

การตรวจนบัแต่ละคร้ังจะตอ้งทาํการหยดุกิจกรรมต่างๆเพื่อให้ขอ้มูลในการตรวจนบันั้น

ตรงกบัความเป็นจริงท่ีสุดและในส่วนของผลการตรวจนบันั้นหากไม่ตรงจะมีขอ้เสียคือ
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สามารถตรวจสอบหาสาเหตุไดย้ากเน่ืองจากระยะเวลาท่ีกวา่จะพบปัญหานั้นผา่นมานาน

ส่วนขอ้เสียอีกอย่างหน่ึงคือในการตรวจนับนั้นตอ้งใช้พนกังานหรือเจา้หน้าท่ีจาํนวน

มากและอาจเป็นเจา้หน้าท่ีๆมาจากส่วนอ่ืนซ่ึงตอ้งมีการอบรมช้ีแจ้งวิธีการตรวจนับ 

ท่ีถูกตอ้งจึงสามารถเร่ิมทาํการตรวจนบัไดปั้ญหาท่ีพบบ่อยคือเจา้หนา้ท่ีท่ีมาทาํการตรวจ

นบันั้นเป็นเจา้หน้าท่ีท่ีมาจากแผนกอ่ืนเพราะฉะนั้นในส่วนของความตั้งใจในการตรวจ

นบันั้นอาจจะนอ้ยกวา่เจา้หนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบโดยตรง 

2. การตรวจนับแบบต่อเน่ือง (Cycle Counting) เป็นรูปแบบท่ีมีพนักงานประจาํทาํ 

การตรวจนบัตลอดทั้งปีมีขอ้ดีคือเม่ือมีปัญหาสามารถแกไ้ขปัญหาได้ทนัทีซ่ึงวิธีการน้ี

อาจตอ้งเร่ิมตั้งแต่การแบ่งกลุ่มความสําคญัของช้ินงานแต่ละประเภทตามหลกัการ เอบีซี 

โดยเม่ือแบ่งกลุ่มได้แล้วจึงมากําหนดระดับความเข้มงวดในการตรวจสอบแล้วจึง

กาํหนดรอบการตรวจนบัเช่น กลุ่ม A ตรวจนบัทุกเดือน กลุ่ม B ตรวจนบัทุกไตรมาส 

และ กลุ่ม C ตรวจสอบทุกปี เป็นตน้ 

 

2.1.6 อุปกรณ์ยกและเคลือ่นย้ายสินค้า (Material Handling Equipments) 
 

คาํนาย อภิปรัชญากุล (2553) ได้เขียนถึงวตัถุประสงค์ของอุปกรณ์ท่ีใช้ในการยกและ

เคล่ือนยา้ยสินคา้ไวใ้นหนงัสือดงัน้ี 

- เพื่อเป็นการชดตน้ทุนต่อหน่วยในการเคล่ือนยา้ยวสัดุ 

- เพื่อเป็นการลดเวลาในการยกขนสินคา้ 

- เพื่อลดค่าดาํเนินงานของการดาํเนินการ 

- สามารถใชพ้ื้นท่ีในคลงัไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล 

- สร้างความมัน่ใจทางดา้นความปลอดภยัใหก้บัพนกังานท่ีปฏิบติังาน 
 

ซ่ึงปัจจุบนันั้นอุปกรณ์การขนยกเคล่ือนยา้ยนั้นไดถู้กพฒันามาอยา่งต่อเน่ืองจนมีให้เลือกใช้

งานตามความเหมาะสมของแต่ลงคลงัสินคา้ซ่ึงหลกัๆนั้นสามารถแบ่งประเภทต่างๆตั้งแต่ระบบ

ธรรมดาไปจนถึงระบบอตัโนมติัได ้4 กลุ่มใหญ่ๆคือ 

- อุปกรณ์ในการยกและเคล่ือนยา้ยสินคา้ 

- อุปกรณ์ในการจดัเก็บสินคา้ 

- เทคโนโลยอีตัโนมติั 
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- พาเลท(Pallet) 
 

ในส่วนของระบบยานพาหนะท่ีมีระบบนําทางอัตโนมัตินั้ นปัจจุบันถูกนํามาใช้ช่วย 

ในการขนส่งขนยา้ยแทนการใช้แรงงานจากพนกังานหรือท่ีเรียกว่า AGVs (Automatic Guided 

Vehicle System) เป็นอีกวิธีการหน่ึงท่ีสามารถลดการใช้แรงงานและลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก 

การขนส่งขนยา้ยโดยพนกังานซ่ึง AGVS นั้นเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้พลงังานจากแบตเตอรร่ีและสั่งการ

ควบคุมโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ปัจจุบันมักนําเอามาใช้ในการลําเลียงสินค้าในโรงงาน

อุตสาหกรรมแทนการใช้รถฟอร์คลิฟท์ ซ่ึงเป็นการลดตน้ทุนจากการเคล่ือนยา้ยสินคา้ในโรงงาน  

มีความปลอดภยั  
 

ยรรยง ศรีสม (2547) ไดเ้ขียนไวใ้นบทความเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการจนถ่ายวสัดุ 

วา่ “การขนถ่ายวสัดุ (Material Handling) เป็นส่ิงท่ีมนุษยทุ์กคนรู้จกักนัดี เพราะในชีวิตประจาํวนั

ของแต่ละคนจะตอ้งเก่ียวขอ้งกบัการขนถ่ายวสัดุดว้ยกนัทั้งนั้น ไม่วา่จะเป็นงานบา้น งานในธุรกิจ

และอุตสาหกรรม จะตอ้งมีการเคล่ือนท่ี การยก การส่งต่อ และการเก็บรักษาวสัดุในภาคธุรกิจและ

ภาคอุตสาหกรรมจะตอ้งมี การรับ การนบัจาํนวน การตรวจสอบ การเคล่ือนท่ี การเก็บรักษา การ

แปรสภาพ และการขนส่งวสัดุ ส่ิงหน่ึงท่ีจะตอ้งพิจารณา คือ ทาํ อยา่งไรจึงจะทาํ ให้กิจกรรมเหล่าน้ี

มีประสิทธิภาพสูงท่ีสุด เพราะถา้ระบบการขนถ่ายวสัดุท่ีใชอ้ยูมี่ประสิทธิภาพตํ่า จะทาํให้ส้ินเปลือง

ค่าใช้จ่ายมาก แต่ในทางตรงกนัขา้มถ้า ระบบการขนถ่ายวสัดุมีประสิทธิภาพสูง ก็จะทาํ ให้เกิด 

การเพิ่มผลผลิตข้ึนอยา่งมากมายเช่นกนั”  

ซ่ึงในบทความของ ยรรยง ศรีสม (2547) ไดส้รุปเก่ียวกบัลกัษณะการขนถ่ายท่ีดีท่ีส่งผลต่อ

การเพิ่มประสิทธิภาพไว ้20 ประการโดยผูว้ิจยัยกมา 8 ท่ีสอดคลอ้งกบังานวิจยัน้ีโดยมีรายละเอียด

ดงัน้ี 

1. ตอ้งวางแผนการขนถ่ายวสัดุและการเก็บรักษา เพื่อให้ระบบการผลิตมีประสิทธิภาพ

สูงสุด 

2. การทาํงานเป็นระบบ โดยวางระบบการขนถ่ายวสัดุให้ครอบคลุมไปยงั ผูส่้งวสัดุ  

การรับของ การเก็บรักษาการผลิต การควบคุมคุณภาพ การบรรจุผลิตภณัฑ์ คลงัสินคา้ 

การส่งสินคา้ การขนส่ง และลูกคา้ 
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3. ยึดหลกัการทาํ งานง่ายๆ โดยลด ขจดั หรือรวมขั้นตอนการขนถ่ายวสัดุท่ีไม่จาํเป็นไว้

ดว้ยกนั 

4. ใชป้ระโยชน์จากเน้ือท่ีใหม้ากท่ีสุด โดยเฉพาะอยา่งยิง่ความสูงของอาคาร 

5. เลือกอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุท่ีเหมาะสม ทั้งการเคล่ือนท่ีและวธีิการใชง้าน 

6. กาํหนดมาตรฐานวิธีการขนถ่ายวสัดุซ่ึงรวมถึงชนิดและขนาดของอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ

ดว้ย 

7. ตอ้งวางแผนการบาํรุงรักษา และกาํหนดตารางซ่อมบาํรุงอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ 

8. วิธีการขนถ่ายวสัดุและอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุจะตอ้งมีความปลอดภยัต่อการทาํงานของ

คนงาน 
 

ส่วนลกัษณะการขนถ่ายวสัดุท่ีไม่มีประสิทธิภาพยรรยง ศรีสม (2547) ได้เขียนไวใ้น

บทความอีก 27 ขอ้โดยผูว้ิจยัไดน้าํเอา 8 หัวขอ้ท่ีสอดคลอ้งกบังานวิจยัมาใช้เป็นแนวทางในการ

ปรับปรุง 
 

1. มีการขนถ่ายวสัดุยอ้นกลบั 

2. บริเวณท่ี รับ-ส่งสินคา้ ดูสับสนวุน่วาย 

3. มีอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุใชง้านไดเ้ฉพาะอยา่งมากเกินไป 

4. คนงานตอ้งเดินไกลเกินไป 

5. การปฏิบติังานไม่ต่อเน่ืองกนั 

6. ตอ้งขนถ่ายวสัดุเป็นระยะทางไกลๆ 

7. ไม่มีมาตรฐานการทาํงาน 

8. สถานท่ีทาํงานแออดัมากเกินไป 

2.1.7 อุปกรณ์ในการจัดเกบ็สินค้า (Storage Rack Equipments) 
 

อุปกรณ์ในการจดัเก็บสินคา้นั้นปัจจุบนัไดถู้กออกแบบให้เหมาะสมกบัปริมาณสินคา้และ

การหมุนเวยีนสินคา้ ดงันั้นในการเลือกอุปกรณ์ในการจดัเก็บสินคา้มาใชน้ั้นตอ้งคาํนึงถึงเหมาะสม

ต่อการใช้งานท่ีสะดวกและรวดเร็ว ซ่ึงรูปแบบของชั้นวางเพื่อการจดัเก็บในปัจจุบนัแบ่งไดห้ลาย

ประเภทซ่ึงผูว้จิยัไดย้กตวัอยา่งมาบางประเภทท่ีเหมาะสมกบังานวจิยัตามรายละเอียดดา้นล่าง 

1. Selective Rack เป็นระบบท่ีรองรับการจดัเก็บแบบพาเลท โดยวางสินคา้ขนาดใหญ่

หรือมีนํ้ าหนักมาก เหมาะสําหรับการจัดเก็บสินค้าทุกประเภทโดยสามารถเลือก
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ตําแหน่งในการจัดเก็บและนําออกได้ง่าย ในการใช้รถยกสามารถใช้รถยกได้

หลากหลายตามความเหมาะสมของระดับความสูงท่ียกซ่ึงในส่วนของข้อเสียคือ 

การจดัเก็บแบบน้ีตอ้งใช้พื้นท่ีทางเดิน (Aisle) ค่อนขา้งมากและสามรถจดัเก็บได ้ 

2 พาเลทในแนวลึกซ่ึงหากจดัเก็บ 1 พาเลทจะทาํให้ใช้ปริมาตรไม่คุม้ทาํให้ตน้ทุน 

การจดัเก็บสูง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.1  ตวัอยา่ง Selective Rack 

2. Drive-In Rack เป็นระบบชั้นวางสินคา้ท่ีสามารถวางพาเลทไดเ้หมาะสําหรับการเก็บ

สินคา้ท่ีมีอตัราการหมุนเวยีนสินคา้เร็วในส่วนของพื้นท่ีจะใชพ้ื้นท่ีสําหรับช่องทางเดิน

รถน้อยกว่าแบบ Selective Rack ใช้การออกแบบด้านแนวลึกเป็นหลกัขอ้เสียคือ

โครงสร้างไม่แข็งแรง สินคา้ท่ีเก็บไม่ควรมีหลายประเภทในช่องเดียวกนัเพราะการนาํ

ออกนั้ นทําได้ยาก และในการกําหนดตําแหน่งจัดเก็บก็ทําได้ยากเช่นกันและ 

ในการติดตั้งนั้นมีราคาแพงเม่ือเทียบกบัแบบ Selective Rack 
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รูปท่ี 2.2 ตวัอยา่ง Drive-In Rack 

3. Push Back Rackเป็นการรวมเอาขอ้ดีของการจดัเก็บแบบ Selective Rack และ Drive-in 

Rack ออกแบบมาเพื่อการจดัเก็บสินคา้ในพื้นท่ีๆจาํกดั โดยในการจดัเก็บนั้นรถยก 

ไม่ตอ้งวิ่งเขา้ไปดา้นในคลงัสินคา้เพียงแต่ใช้วิธีดารดนัพาเลทจากด้านนอก จากนั้น

ระบบรางซ้อนในการนําเข้าและนําออก ข้อดีคือใช้พื้นท่ีเดินรถน้อยกว่าทุกวิธี 

แต่ข้อเสียคือค่าซ่อมบาํรุงค่อนข้างสูง และใช้พื้นท่ีในแนวตั้ งเกิดประโยชน์น้อย

เน่ืองจากสูญเสียปริมาตรในการจดัเก็บในแนวตั้งเน่ืองจากการซอ้นของราง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.3 ตวัอยา่ง Push Back Rack 

2.1.8 วตัถุประสงค์ของการดําเนินการงานคลงัสินค้า 
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  คาํนาย อภิปรัชญากุล (2553) ไดก้ล่าวถึงวตัถุประสงคห์ลกัในการท่ีจะปฏิบติังาน

เก็บรักษาอยา่งมีประสิทธิภาพนั้นจะมีหลกัอยู ่4 ประการซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัน้ีคือ 

1. การใช้เนื้อที่ที่ได้ประโยชน์ที่สุด การจดัวางสินคา้นั้นจะตอ้งไดรั้บการเก็บรักษาให้ได้

ประโยชน์มากท่ีสุด โดยเม่ือมีการจัดวางสินค้าในพื้นท่ีหน่ึง จะต้องใช้ทุกพื้นท่ี 

ทุกลูกบาศก์เซนติเมตรทั้งแนวตั้งและแนวนอนให้หมดเสียก่อนท่ีเอาพื้นท่ีอ่ืนมาใชใ้น

การเก็บรักษาเพิ่มเติม ซ่ึงพื้นท่ีท่ีนํามาใช้โดยไม่เกิดประโยชน์สูงสุดนั้นถือว่าเป็น

ตน้ทุนสูญเปล่าทั้งสิน 

2. การใช้เวลาและแรงงานให้ได้ประโยชน์มากที่สุดการใช้เวลาและแรงงานให้ได้

ประโยชน์สูงสุดนั้นถือว่าเป็นการประหยดัทรัพยากรท่ีมีค่าในการปฏิบติังานท่ีเก็บ

รักษาสินค้า สรุปได้ว่าหากเราสามารถใช้กาํลงัสัมพนัธ์กับการทาํงานนั้นจะทาํให้

ประหยดัตน้ทุนใหก้บัโรงงานได ้

3. การเข้าถึงสินค้าที่เก็บไว้น้ันได้สะดวกที่สุด สินคา้จะตอ้งไดรั้บการจดัเก็บในลกัษณะ 

ท่ีสามารถนาํออกไดง่้าย และสะดวกโดยจะตอ้งพิจารณาในเร่ืองของตาํแหน่งท่ีตั้งของ

ประตูและทางเดิน แถวและทิศทางการจดัเก็บสินคา้ 

4. การป้องกันสินค้าในที่เก็บรักษาได้เป็นอย่างดีที่สุด สินคา้นั้นตอ้งถูกเก็บในลกัษณะ 

ท่ีสามารถป้องกนัสินคา้จากการสูญหายหรือความเสียหายซ่ึงมาจากการขโมย หรือ

ปลอดภยัจากสภาพแวดลอ้ม เช่น ในเร่ืองของสภาพอากาศ อคัคีภยั เป็นตน้ 

 

2.1.9 การวดัประสิทธิภาพของคลงัสินค้า  
 

  ในส่วนของการวดัประสิทธิภาพคลงัสินคา้นั้นถือวา่เป็นตวัช้ีวดัท่ีมีความสําคญัต่อ

การบริหารจดัการคลงัสินคา้เพื่อใหท้ราบวา่ปัจจุบนัยงัมีตรงส่วนไหนท่ีตอ้งทาํการปรับปรุง

และพฒันาซ่ึงในส่วนของการวดัประสิทธิภาพนั้นก็มีนกัวิจยัและผูเ้ขียนหนงัสือไดท้าํการ

สรุปเอาไวด้งัน้ี 
 

ทิพย์วลัย์ เอ่ียมปิยะกุล (2551) ได้กล่าวถึงกิจกรรมส่วนใหญ่ท่ีใช้วดัผลการปฏิบัติใน 

คลงัพสัดุไวด้งัน้ี  

 

1. การใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ี (Space Utilization): การเปรียบเทียบในส่วนของพื้นท่ีสํารอง 

พื้นท่ีเช่า กบั พื้นท่ีท่ีถูกใชจ้ริง 
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2. การปฏิบติัตามใบสั่ง (Order Fulfillment): จาํนวนรวมของใบสั่งเทียบกบังบประมาณ

ของเดือนท่ีได้ตั้ งไวก้ับความเป็นจริง ความแปรปรวน งานท่ีเสร็จตรงเวลากับงาน 

ท่ีไม่เสร็จหรือเสร็จบางส่วน 

3. ความถูกตอ้งของสินคา้คงคลงั (Inventory Accuracy): ปริมาณท่ีบนัทึกไวก้บัจาํนวน 

ท่ีนบัจริงวา่มียอดขาดหรือเกิน 

4. จาํนวนพสัดุท่ีจดัเก็บ (Total Throughput): วดัไดจ้ากปริมาณ พาเลต กล่อง ท่ีจดัเก็บไว ้

5. การขนส่ง (Transportation): จาํนวนท่ีส่งออกไป ค่าใชจ่้ายต่อการส่ง 1 คร้ังค่าใชจ่้ายต่อ

หน่วยท่ีส่งออกไป การหยบิท่ีตรงเวลากบัรอบรถท่ีมารับ 
 

 คาํนาย อภิปรัชญากุล (2553) ได้เขียนถึงในส่วนของการวดัประสิทธิภาพของคลงัสินคา้ 

ซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัน้ี  

1. อตัราส่วนผลิตผล (Productivity Ratio) ”ซ่ึงเป็นอตัราส่วนของผลผลิตท่ีได ้(Output) 

ต่อปัจจยัการผลิต(In-put) เช่น จาํนวนสินคา้ท่ีพนกังานสามารถขนไดต่้อชัว่โมงการ

ทาํงาน เป็นตน้” 

2. อตัราส่วนการใชป้ระโยชน์ (Utilization Ratio) ”ซ่ึงเป็นอตัราส่วนของกาํลงัการผลิตท่ี

ใชไ้ป (Used Capacity)ต่อกาํลงัผลิตท่ีมีอยู ่(Availability Capacity) ถา้เปรียบเทียบกบั

คลงัสินคา้ก็คือจาํนวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชไ้ปต่อจาํนวนชัว่โมงแรงงานทั้งหมดจาํนวน

ชั้นวางสินคา้ท่ีใชไ้ปต่อจาํนวนชั้นวางสินคา้ทั้งหมด จาํนวนปริมาตรคลงัสินคา้ท่ีใชต่้อ

ปริมาตรทั้งหมดท่ีมี” 

3. อตัราส่วนของผลผลิตท่ีไดจ้ริง (Actual Output) ”ต่อผลผลิตท่ีเป็นค่ามาตรฐาน เช่น 

จาํนวนพาเลทสินคา้ท่ียกไดจ้ริง ต่อจาํนวนพาเลทท่ียกได้ตามารฐานในเวลาเดียวกนั 

อตัราผลตอบแทนต่อสินทรัพยท่ี์เกิดข้ึนจริงต่ออตัราผลตอบแทนต่อสินทรัพยท่ี์กาํหนด

ไว”้ 

   

 

2.1.10 การแยกกลุ่มพัสดุคงคลังตามความสําคัญ (ABC Classification of 

Inventory Items) 
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ใ น ก า ร จํา แ น ก ค ว า ม สํ า คัญ ข อ ง ก ลุ่ ม พัส ดุ นั้ น ถื อ ว่ า เ ป็ น ขั้ น ต อ น ท่ี สํ า คัญ ใ น 

การเร่ิมปรับปรุงปัญหาคลงัสินคา้เน่ืองจากเราจะไดท้ราบว่าสินคา้รายการใดบา้งท่ีมีความสําคญั 

เป็นอนัดบัตน้ๆ หรือท่ีเราเรียกว่า ABC Classification ซ่ึงกลุ่ม A นั้นคือกลุ่มท่ีมีความสําคญัสุด 

โดยจะตอ้งมีการควบคุมและติดตามท่ีเขม้งวดกวา่ พสัดุคงคลงักลุ่ม B และ C แต่ไม่ไดห้มายความ

ว่ากลุ่ม B และ C จะไม่มีความสําคญัเลยเพียงแต่สําคญัรองลงมาเท่านั้นยงัคงตอ้งมีการควบคุม

เช่นกนัแต่ความเขม้งวดก็รองลงมาจากกลุ่ม A ในส่วนของผูว้ิจยัไดน้าํเทคนิคการแบ่งกลุ่มมาใชใ้น

งานวิจยัโดยใชเ้ง่ือนไขในเร่ืองของความถ่ีของจาํนวนคร้ังในการเขา้ออกในคลงัสินคา้มาเป็นเป็น

เกณฑใ์นการจดัวางสินคา้ 

ทิพยว์ลัย ์เอ่ียมปิยะกุล (2551) ได้กล่าวถึงทฤษฎีของการแยกลุ่มพสัดุคงคลงัตามลาํดบั

ความสําคญั ซ่ึงระบบน้ีนาํมาใช้ในการจาํแนกความสําคญัของพสัดุคงบางชนิดเพื่อให้ค่าใช้จ่าย 

ท่ีเกิดข้ึนจากการดาํเนินการให้มีของคงคลงัตํ่าสุด ซ่ึงในแต่ละองค์กรพสัดุสํารองคลงัจะมีจาํนวน

มากมายหลายชนิด ถ้าให้ความสนใจควบคุมคงคลังเหล่าน้ีใกล้ชิดทั้งหมดจะทาํให้ส้ินเปลือง

ค่าใชจ่้ายและเสียเวลามาก ดงันั้นจึงไดมี้วิธีการท่ีจะจดักลุ่มพสัดุคงคลงัเหล่าน้ีให้เป็นกลุ่ม เพื่อให้

สะดวกต่อการจดัการกลุ่มพสัดุคงคลงัเหล่าน้ีการวิเคราะห์แบบ ABC (Classical ABC) เป็นวิธีการ

จดักลุ่มความสําคญัพสัดุคงคลงัโดยใช้มูลค่าการใช้ประจาํปีของพสัดุคงคลงัมาจดักลุ่ม ซ่ึงเป็นวิธี 

ท่ีนิยมมากในการแบ่งกลุ่มพสัดุคงคลงั โดยมีพื้นฐานจากหลกัพาเรโต (Pareto Principle) ทั้งน้ี 

การกาํหนดขอบเขตการแบ่งกลุ่ม A  B และC ไม่มีกฎใดๆ ท่ีใช้เป็นตวักาํหนดการตดัสินใจ  

มีแนวทางท่ีใช้กนัทัว่ไปในการแบ่งกลุ่มพสัดุคงคลงั คือ กลุ่ม A จะมีมูลค่าการใช้ 70 – 80 

เปอร์เซนต ์ของมูลค่าทั้งหมด คิดเป็นจาํนวนรายการ 15 – 30 เปอร์เซนต ์ของจาํนวนรายการทั้งหมด 

กลุ่ม B จะมีมูลค่าการใช ้15 – 25 เปอร์เซนต ์คิดเป็นจาํนวนรายการ 20 -35 เปอร์เซนต ์และกลุ่ม C 

จะมีมูลค่าการใช้ 5 – 15เปอร์เซนต์ คิดเป็นจาํนวนรายการ 50 เปอร์เซนต์ ของจาํนวนรายการ

ทั้ งหมด แสดงดังรูปท่ี 2.4 และจากแนวทางข้างต้นสามารถนําระบบ ABC Classification 

มาประยุกต์ใช้กบัการจดัการในระบบสินคา้คงคลงั เพื่อแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในระบบสินคา้คงคลงั 

เช่น ความสูญเสียเน่ืองจากการตรวจนับสินค้า ความเท่ียงตรงในการตรวจนับ สถานท่ีจดัเก็บ 

ไม่เพียงพอ เป็นตน้ ซ่ึงนอกจากจะพิจารณามูลค่าการใชป้ระจาํปีแลว้ สามารถแบ่งความสําคญัของ

สินคา้และวตัถุดิบคงคลงัไดต้ามการพิจารณาอ่ืนๆดว้ยเช่น 
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1. Annual Dollar Usage คือ การใช้ปริมาณมูลค่าท่ีใช้ในรอบปีเป็นตวัแบ่งโดยจะให้

ความสาํคญักบัชนิดของสินคา้และวตัถุดิบท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าในรอบปีสูง 

2. Unit Cost คือ การใช้มูลค่าต่อหน่วยของสินคา้และวตัถุดิบเป็นตวัแบ่งโดยจะให้

ความสาํคญักบัชนิดสินคา้และวตัถุดิบท่ีมีมูลค่าต่อหน่วยสูง 

3. Lead Time คือ การใช้ช่วงเวลาท่ีใชใ้นการสั่งซ้ือหรือรอการผลิตของสินคา้และวตัถุดิบ

เป็นตวัแบ่ง โดยมกัใหค้วามสาํคญักบัชนิดสินคา้และวตัถุดิบท่ีมีช่วงเวลานาํนาน 

4. Cost of a stock out คือ การใชมู้ลค่าของความเสียหาย เน่ืองจากของขาดสต๊อกเป็นตวัแบ่ง

โดยจะใหค้วามสาํคญักบัมูลค่าของความเสียหายอนัเน่ืองมาจากของขาดสตอ๊กสูง 

5. Scarcity คือ การใช้ความหายากของวตัถุดิบเป็นตวัแบ่งโดยจะให้ความสําคญักบัสินคา้

และวตัถุดิบท่ีหายากโดยอาจจะให้คะแนนความหายากในการหาสินคา้และวตัถุดิบเพื่อ

เป็นเกณฑใ์นการตดัสินใจ 

วธีิการจดักลุ่มความสาํคญั (ABC Classification Technique) มีดงัน้ี 

1. จดัขอ้มูลของคงคลงัโดยมีรายละเอียดเป็นจาํนวนท่ีตอ้งการต่อปีและราคาต่อหน่วยของ

ของคงคลงัแต่ละชนิด 

2. หาจาํนวนเงินของของคงคลงัท่ีหมุนเวยีนในคลงัในรอบปี สาํหรับของแต่ละชนิด 

3. จดัเรียงลาํดบัขอ้มูลท่ีเก็บไดต้ามขอ้ 1 ใหม่โดยอาศยัจาํนวนเงินท่ีหมุนเวียนในคลงัตามท่ี

คาํนวณไดใ้น ขอ้ 2 เรียงจากมากไปนอ้ย 

4.หาค่าเปอร์เซ็นตข์องจาํนวนหน่วยสะสมในแต่ละชนิดของของคงคลงัและของจาํนวนเงิน

สะสมของคงคลงัท่ีหมุนเวยีนในคลงั 

5. นาํเอาค่าเปอร์เซ็นต์ในขอ้ 4 มาเขียนกราฟ แลว้แบ่งชนิดของของคงคลงัเป็นชนิด A, B 

และ C ตามความเหมาะสม โดยกลุ่ม A คือ พวกท่ีมีมูลค่าการใชสู้งกลุ่ม B คือ พวกท่ีมี

มูลค่าการใชป้านกลาง กลุ่ม C คือ พวกท่ีมีมูลค่าการใชต้ ํ่า 



36 
 

 

 

รูปที ่2.4 การแบ่งประเภทพสัดุคงคลงัโดยวธีิจดักลุ่มความสาํคญั ABC 

สรุปวตัถุประสงค์ในการจําแนกกลุ่มพัสดุคงคลังตามหลัก ABC นั้ นก็เพื่อท่ีกําหนด

ความสาํคญัของพสัดุคงคลงัโดยกลุ่ม A เป็นกลุ่มท่ีมีมูลค่าการใชร้อบปีสูง จึงเป็นกลุ่มท่ีตอ้งควบคุม

และดูแลอยา่งใกลชิ้ด ส่วนกลุ่ม B และ C เป็นกลุ่มท่ีตอ้งดูแลและควบคุมเหมือนกนั แต่นโยบาย 

ท่ีใชใ้นการควบคุมพสัดุคงคลงัจะไม่เหมือนกนั ความเขม้งวดแตกต่างกนัตามลาํดบัความสําคญัซ่ึง

ในส่วนของการจาํแนกกลุ่มพสัดุคงคลงัตามหลกั ABC นั้นสามารถนาํมาประยุกตใ์ชใ้นการจดัวาง

สินคา้ตามความถ่ีในการเขา้ออกคลงัสินคา้ เช่น สินคา้ใดมีความถ่ีในการเขา้ออกบ่อยๆให้จดัวางไว้

ใกลป้ระตูทางเขา้และประตูทางออกเพื่อลดระยะทางในการจดัเก็บสินคา้เป็นตน้ 

 

2.1.11มุมมองของลนี (Lean Perspective) กบัความสูญเปล่าในกจิกรรมต่างๆ 
 

  ในการปรับปรุงคลังสินค้านั้ นส่วนหน่ึงคือการนําเทคนิคของลีนมาใช้ใน 

การวเิคราะห์กิจกรรมการทาํงานในคลงัสินคา้ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้ในขั้นตอนหรือกิจกรรมการทาํงาน

นั้นจะประกอบไปดว้ยงานท่ีทาํใหเ้กิดคุณค่าหรือมูลค่าเพิ่มและงานท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าหรือไม่เกิด

มูลค่าเพิ่ม โดย ออ้มใจ พงษาเกษตร (2550) มีการจาํแนกกิจกรรมออกเป็น 2 ประเภทดงัน้ี 
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1. กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value-Added Activities หรือ VA) คือ กิจกรรมใดๆ ก็ตาม 

ท่ีทาํใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบหรือทาํให้เกิดขอ้มูลข่าวสารโดยมี

วตัถุประสงคเ์พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

2. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value Added Activities หรือ NVA) คือกิจกรรม

ใดๆก็ตามท่ีใชท้รัพยากร เช่น เวลา พนกังาน เคร่ืองจกัร พื้นท่ี เป็นตน้ แต่ไม่ไดมี้

ส่วนในสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคเ้รียกกิจกรรมประเภทน้ีวา่ “ความสูญเปล่า” 
 

ซ่ึงในส่วนของกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าน้ันยงัสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภทด้วยกนัคือ 

 

1. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า แต่จาํเป็นตอ้งทาํ กิจกรรมประเภทน้ีไม่สามารถกาํจดัทิ้ง

ไดท้นัที แต่ควรลดใหเ้หลือเท่าท่ีจาํเป็น หรือใหมี้นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้

2. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า และไม่มีความจาํเป็นตอ้งทาํ เป็นกิจกรรมท่ีสามารถกาํจดั

ไดท้นัที ซ่ึงบางทีเป็นกิจกรรมท่ีทาํกนัมานานจนชินและมองว่าเป็นงานจาํเป็นจึง

ไม่มีใครสนใจจะเปล่ียนแปลง จึงทาํสืบต่อกนัมาเร่ือยๆ 
 

 มีการประมาณกนัวา่ “95% ของเวลาท่ีผลิตภณัฑ์อยูใ่นโรงงานเป็นเวลาท่ีใชไ้ปกบักิจกรรม

ท่ีไม่เพิ่มมูลค่า มีเพียงแค่ 5% ของเวลาทั้งหมดเท่านั้นท่ีเป็นเวลาท่ีใช้ไปกบักิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า”

ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ (2552) 

2.1.12 การประยุกต์หลกัการของ ECRS เพือ่การปรับปรุง 
 

ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินคา้นั้นนอกจากจะใช้ทฤษฏี 

ในเร่ืองของการออกแบบคลงัสินคา้แลว้ส่ิงหน่ึงท่ีช่วยใหก้ารทาํงานในคลงัสินคา้มีประสิทธิภาพนั้น

คือการปรับปรุงกระบวนการขั้นตอนการทาํงานโดยการนาํเอาหลกั ECRS มาใชซ่ึ้ง ECRS นั้นคือ

ตวัยอ่มาจากภาษาองักฤษ 4 ตวัคาํท่ีใชเ้ป็นหลกัการในการปรับปรุงงานซ่ึงสร้างข้ึนจากการตรวจ

พิจารณาดว้ย 5W1H 

E-Eliminate (การกาํจดั): ดว้ยการไล่หาจุดประสงคอ์นัทาํให้สามารถกาํจดัขั้นตอน

ท่ีไม่จาํเป็นออกไปไดรู้ปแบบน้ีมีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 



38 
 

 

  C-Combine (การผสมผสาน): ด้วยการผสมผสานองค์ประกอบของงานหลาย

ประการเขา้ด้วยกนัช่วยลดขั้นตอนของงานบางส่วนลงไดแ้ละมีอยู่บ่อยท่ีพบว่าวิธีการ

ใหม่ท่ีพบจากการผสมผสานน้ีทาํใหง้านทั้งระบบง่ายข้ึน 

  R-Rearrange (การจดัลาํดบัใหม่): การโยกยา้ยสับเปล่ียนลาํดบัขององคป์ระกอบ

ของงานอาจสร้างโอกาสกาํจดังานบางส่วนหรือโอกาสการผสมผสานใหม่ 

  S-Simplify (ทาํให้ง่าย): เม่ือพิจารณาถึงการกาํจดัการผสมผสานและการจดัลาํดบั

ใหม่อย่างรอบครอบแลว้ควรพยายามจดัการองคป์ระกอบของงานส่วนท่ีเหลืออยูใ่ห้เป็น

งานท่ีง่ายท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้

2.2 บทความและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

 

จากการศึกษาบทความและงานวิจัย ท่ี เ ก่ียวข้องกับการออกแบบคลังสินค้าและ 

การบริหารจดัการคลงัสินคา้นั้นพบวา่มีบทความท่ีสามารถนาํมาใชเ้ป็นแนวทางในการประกอบการ

ทาํวจิยัซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัน้ี 

ปณิกา ไชยตะมาตร์ (2543) การปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการการคลงัสินคา้สําเร็จรูป

ของโรงงานผลิตหม้อแปลงไฟฟ้า โดยวิธีท่ีใช้ในการปรับปรุงในมี 3 แนวทางหลักได้แก่  

1.การออกแบบแผนผงัจดัเก็บ 2. การวางแผนและกาํหนดตาํแหน่งจดัเก็บพร้อมพฒันาโปรแกรม

ช่วยกาํหนดตาํแหน่งในการจดัเก็บ และวธีิท่ี 3. จดัทาํวธีิปฏิบติังานท่ีสอดคลอ้งกบัระบบท่ีจดัทาํข้ึน 

งานวิจยัน้ีเนน้ศึกษาคลงัสินคา้สําเร็จรูปของโรงงานผลิตหมอ้แปลงไฟฟ้า โดยมีวิธีการใช้

ในการปรับปรุงมีอยู ่3 แนวทางหลกัไดแ้ก่  

1.  การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ โดยแบ่งเป็นการออกแบบขนาดพื้ น ท่ีคลัง  

การออกแบบวธีิการจดัวางสินคา้ และ ออกแบบรหสัช้ีตาํแหน่งจดัเก็บ 

2. การวางแผนและกาํหนดตาํแหน่งจดัเก็บ พร้อมพฒันาโปรแกรมช่วยกาํหนดตาํแหน่ง

จดัเก็บโดยพิจารณา ความเหมือนของประเภทสินคา้ (Category) ประเภทของลงั (Case 

Type) และรุ่นของสินคา้ (Item)  
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3. จดัทาํวธีิการปฏิบติังานท่ีสอดคลอ้งกบัระบบท่ีจดัทาํข้ึน สําหรับงานวิจยัน้ีจดัทาํวิธีการ

ปฏิบัติงานในส่วนของการรับสินค้าเข้าจัดเก็บและการตรวจนับสินค้าคงคลัง และ

ออกแบบรายงานผงัคลงัสินคา้และการจดัเก็บ (Layout and Housekeeping Report)  

เป็นเคร่ืองมือในการติดตามผลการดาํเนินงาน 

ซ่ึงผลการปรับปรุงทาํให้เพิ่มประสิทธิภาพในการจดัการการคลงัสินคา้ ดงัน้ีคือ อตัราส่วน

จาํนวนสินคา้ท่ีหยบิไดถู้กตอ้งเพิ่มข้ึน 1.87%, อตัราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนบัสินคา้ลดลง

1.11% และ เวลาเฉล่ียในการนาํสินคา้ออกลดลง 43%  

ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอือ้เฟ้ือ (2546) วิทยานิพนธ์เร่ืองน้ีเป็นการพฒันาตน้แบบในการลดความ

สูญเปล่า 7 ประการสาํหรับวสิาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอ่มกรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองสําอาง 

โดยการลดความสูญเปล่าส่วนหน่ึงท่ีผูว้ิจยัทาํการศึกษาก็คือในส่วนของขั้นตอนการลดความสูญ

เปล่าจากสินคา้คงคลงัท่ีไม่จาํเป็น โดยมีขั้นตอนในการศึกษาดงัน้ี 

1. ศึกษาสภาวะการจดัเก็บของพสัดุคงคลงัในปัจจุบนั โดยศึกษา ระยะเวลาในการจดัเก็บ

สินคา้แต่ละชนิด และจาํนวนสินคา้ท่ีเลยเวลาการจดัเก็บท่ีกาํหนด 

2. วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของระบบการบริหาร และควบคุมพสัดุคงคลงั ท่ีทาํให้มี

ระยะเวลาการจดัเก็บพสัดุคงคลงัท่ีนานเกินกวา่ท่ีทาํการกาํหนดไว ้

3. แบ่งประเภทของพสัดุคงคลงัตามหลกัการจดัหมวดหมู่ ABC และกาํหนดระดบัการ

จดัเก็บ จุดสั่ง และปริมาณการสั่งใหช้ดัเจน (Min, Max) 

สําหรับงานวิจัยน้ีสามารถเอามาเป็นแนวทางในการวิเคราะห์กระบวนการทํางาน 

ในคลงัสินคา้ของโรงงานกรณีศึกษาของผูว้ิจยัได้โดยใช้หลกัการวิเคราะห์ความสูญเปล่า Value-

Added Activities และ Non Value-Added จากนั้นใชเ้ทคนิค ECRS มาปรับปรุงการทาํงานได ้

มณธิรา นุชภู่ (2549)วิทยานิพนธ์เร่ืองน้ีมีลกัษณะปัญหาของงานวิจยัน้ีนั้นมีลกัษณะปัญหา

คล้ายกับปัญหาท่ีผูว้ิจยัศึกษาโดยปัญหาของงานวิจยัน้ีคือในเร่ืองของ ปัญหา ไม่มีการกาํหนด

ระดบัสต๊อกหมุนเวียน พื้นท่ีจดัเก็บไม่เพียงพอ และ มีกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแฝงอยู่ในขั้นตอน 
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การทาํงาน โดยวตัถุประสงคน์ั้น แกปั้ญหาค่าใช้จ่ายในการมีพสัดุคงคลงัสูง โดยใช้เทคนิคการจดั

กลุ่มช้ินส่วนวิธีการแบ่งประเภทช้ินส่วนตามแบบ Flores and Whybark (1986)เป็นการวิเคราะห์

แบบ ABC (Classical ABC) ท่ีมีการพิจารณาการใชห้ลายเกณฑ์ในการตดัสิน (Multiple Criteria) 

คือการแบ่งกลุ่มพสัดุคงคลงัแบบหลายเกณฑ์ (Multi-Criteria Inventory Classification: MCIC)  

โดยเกณฑ์ท่ีใช้ในการแบ่งประเภทสําหรับคลงัพสัดุช้ินส่วนโดยในงานวิจยัน้ีนาํเอาเวลานาํและ

มูลค่าการใชม้าเป็นเกณฑ์พิจารณาซ่ึงหลงัจากปรับปรุงแลว้ส่งผลให้ค่าใชจ่้ายในการคงคลงัลดลง 

36.18% 

สําหรับงานวิจยัน้ีเป็นการนําเอาเทคนิคการจาํแนกกลุ่มความสําคญัของผลิตภณัฑ์หรือ 

ท่ีรู้จกักนัในช่ือ ABC Classificationท่ีมีหลายหลกัเกณฑ์ในการพิจารณานอกเหนือจากมูลค่าต่อปี 

ก็ยงัมีหลกัเกณฑ์ในเร่ืองของเวลานาํและแบบวิธีการ Weight นํ้ าหนกัเพิ่มความสําคญัตามเกณฑ์

พิจารณาซ่ึงตรงกบังานวจิยัท่ีผูว้จิยัศึกษาอยูจึ่งไดน้าํวทิยานิพนธ์เร่ืองน้ีมาทาํการศึกษาดว้ย  

ศิริพร ตั้งวิบูลย์พาณิชย์ (2549) เป็นวิทยานิพนธ์ท่ีเก่ียวกบัการปรับปรุงการควบคุมวสัดุ 

คงคลงักรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตคอยล์โดยใช้เทคนิคการจดักลุ่มสินคา้สําเร็จรูปโดยใช้เทคนิค

การแยกกลุ่มตามความสําคญั(ABC Classification Technique)โดยเก็บขอ้มูลปริมาณการใชว้ตัถุดิบ

แต่ละชนิดในอดีตท่ีผ่านมาจาํนวน 12เดือนมาทาํการวิเคราะห์ทาํการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามปริมาณ

ของการขาย แลว้ทาํการเลือกกลุ่มท่ีมีปริมาณของการขายมากท่ีสุด เพื่อนาํมาทาํการพยากรณ์หาค่า

ปริมาณความตอ้งการวตัถุดิบ รวมไปถึงการนาํเสนอนโยบายในการควบคุมวตัถุดิบคงคลงัท่ีกลุ่ม 

ท่ีมีความสําคัญ (กลุ่ม A) จากนั้ นจะนํากลุ่มวตัถุดิบท่ีมีความสําคัญสูงมาทําการพยากรณ์ 

ความตอ้งการวตัถุดิบในช่วงเวลาถดัไปดว้ยวธีิการพยากรณ์แบบฤดูกาลของวินเตอร์ เพื่อหาปริมาณ

ของการสั่งซ้ือท่ีประหยดั EOQ, ปริมาณวตัถุดิบคงเหลือในคลงัท่ีจุดสั่งซ้ือ(Re-order point) และ

ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีปลอดภยั(Safety Stock)  

ซ่ึงในเร่ืองก็สามารถนาํเอามาประยุกต์ใช้ในส่วนของการจาํแนกกลุ่มผลิตภณัฑ์ การหา

ปริมาณการสั่งซ้ือสั่งผลิตท่ีประหยดัและ การหาจุดสั่งซ้ือและปริมาณสตอ๊กเพื่อความปลอดภยั 

ประเสริฐ ลาดสุวรรณ (2549) เป็นวิทยานิพนธ์ท่ีนําเสนอเร่ืองของการลดระยะทาง 

การเคล่ือนยา้ยสินคา้ในคลงัสินค้าโดยใช้ระบบการจดัเก็บแบบแบ่งกลุ่มสินค้า ซ่ึงเค้าได้ใช้วิธี 
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การแบ่งกลุ่มตามลาํดับความสําคญัโดยใช้ทฤษฎี ABC Classification Storage Location 

Policy/ABC CSLP จากนั้นเม่ือไดสิ้นคา้ 3 กลุ่มแล้วจึงนาํมากาํหนดการจดัเก็บเป็นโซนแบ่ง

ตามลาํดบัการหมุนเร็วของตวัสินคา้ซ่ึงหลงัการปรับปรุงนั้นพบว่าในส่วนของการจดัเก็บแบบใหม่ 

ท่ีใช้วิธีการแบ่งกลุ่มนั้ นมีประสิทธิภาพกว่าแบบเดิมท่ีใช้วิธีการจัดเก็บแบบสุ่มและทาํให้ลด 

การเคล่ือนท่ีได ้27,564 เมตรหรือ ลดลง 11.93% จึงเป็นแนวทางท่ีคิดวา่นาํมาใชใ้นงานวจิยัได ้

จุฑาทิพย์ โค้วคาศัย (2549) เป็นวิทยานิพนธ์ท่ีได้นําเสนอการปรับปรุงขั้ นตอน 

การทาํงานในคลงัสินคา้เพื่อลดความสูญเปล่าและนาํเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มถูกตอ้งใน

การทาํงานและมีการนาํเสนอแนวทางในการนาํเอาระบบแถบรหัสแท่ง (Barcode) มาใช้ร่วมกบั

ขั้นตอนการทาํงานในคลงัสินคา้โดยนาํเสนอผลประโยชน์ท่ีคาดว่าจะไดรั้บจากการนาํเอาระบบ

แถบรหัสแท่งมาใช้เปรียบเทียบกับระยะคืนทุนของโครงการและมูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV)  

ซ่ึงสามารถนาํมาเป็นแนวทางในการทาํวทิยานิพนธ์ของผูว้ิจยัในเร่ืองของการนาํเอาระบบแถบรหสั

แท่งมาใชใ้นการปรับปรุงการทาํงานในคลงัสินคา้เช่นเดียวกนั 

อ้อมใจ พงษาเกษตร (2550) เป็นวทิยานิพนธ์ท่ีเก่ียวกบัการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต

ช้ินส่วนอิเลคทรอนิคส์โดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนซ่ึงได้นําหลักในการศึกษาการทํางาน 

มาวเิคราะห์วา่งานใดเป็นงานท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added) และงานใดท่ีไม่ไดเ้ป็นการเพิ่มมูลค่า (Non 

Value Added) เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานนั้นๆ และมีการใช้เทคนิค ECRS (กาํจดัทิ้ง 

รวมเขา้ดว้ยกนั จดัลาํดบัใหม่ ทาํให้ง่ายข้ึน) มาใชใ้นการศึกษาวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการทาํงาน

รวมถึงการใช้แผนผงักา้งปลามาทาํการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และ ใช้หลกั 5W1H วิเคราะห์

ความจาํเป็นของแต่ละกิจกรรม ซ่ึงสามารถนาํมาประยุกต์ใช้กบัโรงงานกรณีศึกษาไดใ้นเร่ืองของ

การปรับปรุงกิจกรรมการทาํงานในคลงัสินคา้สาํเร็จรูปรูป 

กฤษนันท์ ธาดาบดินทร์ (2550) เป็นงานวิจยัท่ีเสนอแนวคิดท่ีจะศึกษาการลดระยะทาง 

การเคล่ือนยา้ยสินคา้ทั้งการนาํสินคา้เขา้และนําสินคา้ออกเพื่อท่ีจะลดตน้ทุนการใช้พลงังานใน 

การเคล่ือนยา้ยสินคา้ การสึกหรอของเคร่ืองจกัรน้อยลงและลดการใช้แรงงานน้อยลงโดยการใช ้

วิธีการศึกษาเปรียบเทียบ การจดัเก็บแบบสุ่ม (Expected Random) กบัแบบแบ่งกลุ่มสินคา้ (ABC) 

โดยนาํข้อมูลการเคล่ือนยา้ยสินคา้เพื่อเตรียมจดัส่งให้กับลูกคา้มาทาํการศึกษา ด้วยการคาํนวณ 
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พิจารณาจดัสรร พื้นท่ีการจดัเก็บไวสู้งสุดสําหรับแต่ละกลุ่มสินคา้และแต่ละลกัษณะงาน ซ่ึงจาก 

การคาํนวณและใช้วิธีการพยากรณ์ความตอ้งการซ่ึงมีผลต่อปริมาณสินคา้คงคลงัและระยะทาง 

ท่ีเกิดข้ึน ดว้ยวธีิการอนุกรมเวลาและทาํการประเมินปริมาณความตอ้งการท่ีไดจ้ากการพยากรณ์ดว้ย

วิธีการใชค้่า MAPE (Mean Absolute Percent Error) พบวา่วิธีการท่ีทาํให้ระยะทางเคล่ือนท่ีนอ้ยสุด

และตรงกบัวตัถุประสงค์ท่ีตั้งไวคื้อ ระบบการจดัเก็บแบบแบ่งกลุ่มสินคา้เพราะสามารถช่วยลด

ระยะทางการเคล่ือนท่ียา้ยสินคา้ลง มีความรวดเร็วยิง่ข้ึน 

รัฐวุฒิ วงษ์วิทย์ (2550) เป็นวิทยานิพนธ์ท่ีเป็นการนําเสนอรูปแบบการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการดาํเนินการคลงัพสัดุของหน่วยงานรัฐวิสาหกิจ ซ่ึงมีการนาํเอาวิธีการปรับปรุงมา

ใช ้4 แนวทางหลกัคือ 1.การวางนโยบายในการควบคุมปริมาณพสัดุ 2.การปรับปรุงผงัการจดัเก็บ

และระบบตําแหน่งจัดเก็บ 3.การวางแผนและกําหนดตําแหน่งจัดเก็บ 4.จัดทําโปรแกรม

คอมพิวเตอร์สาํหรับช่วยในการบนัทึกขอ้มูลการจ่ายและกาํหนดตาํแหน่งจดัเก็บ  

ซ่ึงสามารถนาํมาเป็นแนวทางในการวิจยัไดเ้น่ืองจากวิธีการท่ีนาํมาใชน้ั้นตรงกบัหลกัการ

ของงานวิจยัท่ีผูว้ิจยักาํลงัดาํเนินการอยู่โดยใช้วิธีการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามลาํดบัความสําคญัก่อน  

เม่ือไดแ้ลว้จึงนาํไปกาํหนดนโยบายการควบคุมสินคา้แต่ละกลุ่มแลว้จึงทาํการออกแบบผงัการวาง

สินคา้ในคลงัเพื่อเพิ่มความสามารถในการเขา้ถึงและการจดัท่ีเป็นหมวดหมู่ง่ายในการคน้หามากข้ึน

ซ่ึงในส่วนของตวัช้ีวดัของวทิยานิพนธ์นั้นวดัจากอตัราส่วนในการทาํใบหยิบของไดถู้กตอ้งเพิ่มข้ึน 

อตัราส่วนการหยบิพสัดุไดถู้กตอ้งเพิ่มข้ึน เวลาเฉล่ียของกระบวนการรับและจดัเก็บพสัดุลดลง  

เฉลิมพล เปล่งวัฒน์ (2552) การปรับปรุงระบบการบริหารวสัดุคงคลงัในอุตสาหกรรม 

ก๊าซและปิโตรเลียมในประเทศไทยโดยเร่ิมตั้งแต่การหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาโดยวิเคราะห์

กระบวนทาํงานจากนั้นจึงนาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปทาํการแกไ้ขโดยในเร่ืองของการแกปั้ญหาดา้นคลงัสินคา้

ไดน้าํเอาเทคนิค ABC แบบหลายหลกัเกณฑ์ ดว้ยวิธีเอ็กซ์โปเนนเซียลแบบเรียบ (Multi-Criteria 

ABC Inventory Classification : With Exponential Smoothing Weight) โดยคาํนึงถึงหลกัเกณฑ ์ 

3 ประการ คือ มูลค่าสินคา้ต่อปี (Annual Dollar Usage), จาํนวนคร้ังของการร้องขอ (Number of 

Hit) และมูลค่าสินคา้เฉล่ียต่อจาํนวนคร้ังการร้องขอ(Average Value per Hit) โดยให้มูลค่าสินคา้ต่อ

ปีเป็นหลกัเกณฑส์าํคญัท่ีสุด เน่ืองจากเป็นหลกัเกณฑท่ี์ถูกใชม้ากท่ีสุดทั้งหมดในทุกกรณีศึกษาและ
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จาํนวนคร้ังของการร้องขอเป็นหลกัเกณฑส์าํคญัรองลงมาโดยเป็นตวัแทนของจาํนวนคร้ังของแต่ละ

สินคา้ท่ีถูกสั่งโดยลูกคา้และ หลกัเกณฑ์สุดทา้ย คือ มูลค่าเฉล่ียต่อจาํนวนการร้องขอจากนั้นเม่ือ

แบ่งกลุ่มไดแ้ลว้จึงนาํมากาํหนดนโยบายในการควบคุมพสัดุคงคลงัแต่ละกลุ่มโดยกลุ่ม A ใช ้EOQ 

ภายใตส้มมติฐานความตอ้งการและเวลานาํคงท่ี ส่วนกลุ่ม B และ C ใช้ระบบ Periodic Review  

ในการติดตาม 

Womack and Jones (1996) ไดน้าํเสนอแนวทางการนาํหลกัการของลีนมาประยุกตใ์ชใ้น

การจดัการคลังสินค้าโดยเคา้ได้กล่าวว่าแนวทางของลีนนั้นสามารถนาํมาประยุกต์ใช้ได้หลาย

อุตสาหกรรมไม่ว่าจะเป็นในอุตสาหกรรมการบินต้นทุนตํ่าอย่าง เช่น สายการบิน Southwest 

Airlineท่ีมีการให้พนกังานตอ้นรับบนเคร่ืองบินทาํงานสองอย่างคือให้ทาํความสะอาดและขอให้

ผูโ้ดยสารทิ้งขยะก่อนเคร่ืองลงเพื่อลดเวลา และ มีการออกตัว๋เคร่ืองบินผา่นท่ีบา้น ในอุตสาหกรรม

การบริการอ่ืนๆก็มีการทาํลีนเพื่อลดความสูญเปล่าเช่นกนั เช่น ธนาคารก็มีการติดตั้งเคร่ืองกดเงิน

อตัโนมติัหรือเคร่ือง ATM และสถานีบริการนํ้ามนัก็มีการใหลู้กคา้เติมนํ้ามนัเองเป็นตน้ 

ในส่วนของคลงัสินคา้นั้น James P. Womack and Daniel T. Jones ก็ไดน้าํเสนอแนวทาง 

ในการนาํลีนมาประยกุตใ์ชเ้ช่นกนัโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1. Eliminating ก็คือการลดกิจกรรมท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่มเช่น การลดการส่งของ

ผิดพลาดไปยงัลูกค้า การใช้พื้นท่ีในคลังให้คุ ้มค่าท่ีสุด โดยเร่ิมจากการมี

มาตรฐานการทาํงานท่ีดี 

2. Eight Varieties Of  Waste ก็คือการวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 8 ประการใน

คลงัสินคา้ 

3. Focus on Flow เป็นการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงการไหลของวสัดุและขอ้มูลใน

คลังสินค้า ตั้ งแต่ขั้นตอนการรับสินค้าการจดัเก็บและการนําออกและการ

รับส่งขอ้มูล 

4. The Five Ssแนวคิดของลีนนั้นตอ้งเร่ิมจากพื้นฐานการทาํ 5ส.ก่อนเพราะเป็น

พื้นฐานซ่ึงจะนาํไปสู่การปรับปรุงต่อไป 
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5. Pull Replaces Push ในทาง Logistic ถือวา่การผลิตแบบทดแทนหรือเติมเต็ม

ซ่ึงเรียกว่าระบบดึงดีกว่าการผลิตทีละมากๆแล้วผลักเข้ามาในคลังสินค้า

ทีเดียว 

6. Transparency or Visibility ส่ิงท่ีดีท่ีสุดในงาน Logistic ก็ทุกขั้นตอนวา่สินคา้

อยู่ท่ีไหนแล้วซ่ึงมกัจะเรียกว่าการมองเห็น โดยอาจใช้เทคโนโลยีเช่น การ

ติดตามทางเวบ็ไซตข์องผูป้ระกอบการคลงัสินคา้ซ่ึงจะทาํให้ทราบสถานะงาน

จนถึงขั้นตอนการส่งมอบ 

7. Perfection ลีนนั้นเป็นระบบท่ีเชียวชาญทั้งทางดา้นการผลิตท่ีสมบูรณ์และเป็น

การสร้างกิจกรรมท่ีเน้นการสร้างมูลค่าเพิ่มและลดความสูญเปล่าในทุกๆ

ขั้นตอนการจดัการสินคา้คงเหลือท่ีสมบูรณ์แบบคือในการสั่งซ้ือคร้ังต่อไปไม่

ควรมีความผดิพลาดส่งไปยงัลูกคา้ไดซ่ึ้งปัจจุบนัการนาํเทคโนโลยีสารสนเทศ

เขา้มาลดขอ้ผิดพลาดตรงจุดน้ีถือว่าเป็นส่ิงท่ีช่วยบริหารคลงัสินคา้ท่ีดีท่ีสุด

สาํหรับผูป้ระกอบการซ่ึงสามารถช่วยใหมี้ความถูกตอ้งถึง 99% 

8. Lean Thinking การจะบรรลุวตัถูประสงคข์องระบบลีนไดน้ั้นเราตอ้งเร่ิมจาก

การปรับความคิดและทศันคติกบัตวัเราเองและพนกังานตราบใดท่ีพนกังานยงั

ไม่เช่ือว่า จะสามารถทาํให้ระบบคลังสินค้าสมบูรณ์ได้ด้วยลีนนั้ นความ

ผดิปกติต่างๆก็จะยงัคงมีอยู ่

 

Gebze Yüksek Teknoloji Enstitüsü และ sletme Fakültesi (2003) ไดท้าํการศึกษา

เก่ียวกบัยานพาหนะท่ีมีระบบนาํทางอตัโนมติัหรือท่ีเรียกวา่ AGVs (Automatic Guided Vehicle 

System) ซ่ึงในเน้ือหาไดร้ะบุเก่ียวกบั AGVs ไวด้งัน้ี AGVs ประกอบไปดว้ยโครงรถ ตวัถงัรถและ

แบตเตอร่ี ระบบไฟฟ้า หน่วยความจาํและระบบบงัคบัเล้ียว การจอดสามารถจอดตามจุดท่ีกาํหนด

ได้อย่างแม่นยาํเน่ืองจากใช้ระบบเซ็นเซอร์ ซ่ึงในปัจจุบนัระบบ AGVs ใช้เป็นอุปกรณ์ช่วยใน 

การกระจายสินคา้ในคลงัสินคา้และใชช่้วยในการขนถ่ายวสัดุจากพื้นท่ีการผลิตจากลายน์หน่ึงไปยงั

อีกลายน์หน่ึง โดยขอ้มูลในอดีตนั้น AGV เร่ิมใชใ้นการขนส่งสินคา้ในคลงัสินคา้เพื่อนาํออกไปขาย

ตามร้านขายของชาํตั้งแต่ปี 1989 AGVs โดยทัว่ไปพบวา่การนาํเอา AGVs ไปใชน้ั้นมีสองวิธีการคือ 

ใชล้าํเลียงช้ินส่วนไปทุกกระบวนการโดยวิ่งไปจนครบรอบพื้นท่ีและใช้ลาํเลียงช้ินส่วนเพียงแบบ

จุดต่อจุดโดยเป็นการกาํหนดสถานีเอาไว ้ซ่ึงวธีิหลงัน้ีเจเนอรัลมอเตอร์ในประเทศสหรัฐอเมริกาเป็น

ผูท่ี้เร่ิมนาํมาใช ้ซ่ึงสําหรับระบบนาํทางนั้นมีทั้งแบบท่ีใชก้ารฝ่ังเส้นลวดลงพื้นหรือติดเทปสะทอ้น

แสงหรือแถบสีแลว้ใช้เลเซอร์จบัแผ่นสะทอ้นแสงจากพื้น ซ่ึงในส่วนของประโยชน์ท่ีไดจ้ากการ



45 
 

 

นาํเอา AGVs นั้นสามารถช่วยลดค่าใชจ่้ายทางดา้นแรงงานและลดเวลาทาํงานแลว้ยงัมีความยืดหยุน่

ในการปรับเปล่ียนรุ่นสินคา้ระหวา่งการผลิต 

 

Frank and Garcia (2004) การนาํเสนอน้ีจะแสดงวิธีการปรับปรุงการดาํเนินงาน

คลงัสินคา้โดยนาํแนวความคิดและเทคนิคการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงคลงัสินคา้

เพื่อตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพในการไหลของวสัดุ วิธีการสั่งมาเติมเต็มและการดาํเนินงานก่อนการ

ส่งออกนอกคลงัสินคา้โดยเร่ิมตั้งแต่การเขียนแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) 

ในสภาพปัจจุบนัเพื่อให้สามารถนาํไปปรับปรุงพฒันาต่อได้ง่าย โดยแนวความคิดในการลดการ

เคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีมีการเคล่ือนยา้ยมากเกินไป ลดเวลาในการหาสินคา้ จนถึงการปรับปรุงเทคนิค

อ่ืนๆเช่น การวิเคราะห์การไหลของวสัดุ การปรับปรุงคุณภาพ และ 5 ส.ก็สามารถนาํมาประยุกต์

ร่วมดว้ยเช่นกนั  

โดยมีหวัขอ้หลกัๆในการปรับปรุงเพื่อลดเวลานาํในการทาํงานในคลงัสินคา้ดงัน้ี 

• ลดเวลาการเคล่ือนยา้ยวสัดุในเร่ืองของการหยบิงาน การจดัเก็บ และการวางงานลง

พาเลท 

• เพิ่มความน่าเช่ือในการตรวจสอบโดยใชเ้คร่ืองมือตรวจจบัความผดิปกติอตัโนมติั 

• ลดเวลาในการโหลดของข้ึนรถบรรทุก 

• ลดเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบสินคา้ในคลงัสินคา้ 

• การปรับปรุงกระบวนการสั่งงานและการสอบกลบั 

• ลดการขนถ่ายลาํเลียง 

• การจดัการวสัดุคงคลงัอยา่งเป็นระบบ 

• การฝึกอบรมขา้มสายงาน 

• การติดตามคุณภาพและการสอบกลบั 

ซ่ึงแนวความคิดและวิธีการแบบลีนนั้นสามารถแสดงให้เห็นได้ว่าสามารถลดเวลาใน 

การทาํงานในคลงัสินคา้ การจดัการต่างๆในคลงั และเวลาในการคน้หาสินคา้ ไดถึ้ง 50%  
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Ramanathan (2006) เป็นงานวิจยัเร่ือง “ABC inventory classification with multiple-

criteria using weighted linear optimization”ซ่ึงไดน้าํเสนอเก่ียวกบัวิธีการจาํแนกกลุ่มความสําคญั

ของพสัดุคงคลงัอีกวิธีหน่ึงซ่ึงไม่ไดใ้ช้เกณฑ์ในเร่ืองของมูลค่าต่อปีมาเป็นเกณฑ์เพียงอย่างเดียว  

แต่ใหค้วามสําคญักบัหลายเกณฑ์เช่นในเร่ืองของ มูลค่าจดัเก็บคงคลงั,รายการท่ีวิกฤต,ช่วงเวลานาํ,

สินคา้ลา้สมยั, ความสามารถในการทดแทน, โดยจะใชว้ิธีการถ่วงนํ้ าหนกัเชิงเส้น 3 ตวัแปรท่ีสําคญั

คือ Critical factor, Lead timeและ Optimal Inventory Score และทาํการเปรียบเทียบการจาํแนก

ความสําคญัของแต่ละรายการโดยใช ้3 วิธีคือ Optimal Inventory Score, Annual Dollar Usage และ 

AHP Weight Score 

Jinxiang et al. (2006) ไดน้าํเสนอบทความวิจยัในเร่ือง “Research on warehouse 

operation: A comprehensive review” ซ่ึงเป็นการรวมเอาบทความเก่ียวกบัการจดัการคลงัสินคา้

หลายๆบทความมาทาํการสรุปและนําเสนอเก่ียวกบัปัญหาในการดาํเนินการคลงัสินค้าและวิธี 

การแกไ้ขของนกัวิจยัแต่ละคนว่ามีการนาํเอาเคร่ืองมือและวิธีการจดัการอย่างไรมาแกปั้ญหาโดย

กล่าวถึงตั้งแต่ในส่วนของการรับสินคา้ การจดัเก็บสินคา้ การจดัสินคา้ตามใบสั่งซ้ือ จนถึงการนาํ

ของออกจากคลงัสินคา้ ซ่ึงบทความน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อตอ้งการใหผู้ท่ี้อ่านนั้นสามารถนาํเอารูปแบบ

และการสนับสนุนการตดัสินใจ ขั้นตอนการแก้ปัญหาและยงัสามารถเอาไวใ้ห้ผูท่ี้สนใจศึกษา

เก่ียวกบัการคลงัสินคา้ไวศึ้กษาในอนาคต 

ซ่ึงในส่วนของบทความน้ีไดส้รุปเก่ียวกบักรอบการจดัการคลงัสินคา้เอาไวไ้ดค้รอบคลุม

เน้ือหาสาระและเขา้ใจไดง่้ายโดย ในส่วนของตารางท่ีเคา้ไดไ้ดท้าํการสรุปออกมานั้นเป็นเหมือน

การแนะนาํแนวทางในการสนบัสนุนการตดัสินใจในการปัญหาในคลงัสินคา้ท่ีสามารถนาํไปใช ้

ไดจ้ริง 
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รูปที ่2.5 รายละเอียดของการออกแบบคลงัสินคา้และการสนบัสนุนการตดัสินใจในการแกปั้ญหา 

   ท่ีมา : Jinxiang et al. (2006) 
 

Kosteret al. (2007) ไดน้าํเสนอบทความเร่ือง”Design and control of warehouse order 

picking: 

A literature review” ซ่ึงเป็นบทความท่ีกล่าวถึงในเร่ืองของการออกแบบการจดัวางภายใน

คลงัสินคา้ท่ีดีท่ีสุด โดยเบ้ืองตน้เคา้กล่าวไวว้า่โดยทัว่ไปกิจกรรมและค่าแรงส่วนใหญ่ในคลงัสินคา้

นั้นถูกจ่ายไปกบักิจกรรมการจดัสินคา้ออกจากคลงัตามคาํสั่งซ้ือ (Order-Picking) โดยเฉล่ียท่ี 55% 

ภายใตก้ารดาํเนินการทั้งหมดของกรอบการทาํงานในคลงัสินคา้ ซ่ึงในบทความน้ีเคา้ไดร้วบรวม

วรรณกรรมท่ีเก่ียวกับการตัดสินใจในเร่ืองของการออกแบบวิธีการจัดสินค้าท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

(Optimal) และวิธีการจดัเก็บขอ้มูล การกาํหนดเส้นทางเดิน และการแบ่งพื้นท่ีในการจดัวาง(Zone) 
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โดยเป็นบทความท่ีถือได้ว่าเป็นการนําเอางานวิจยัทางด้านการออกแบบและจดัการคลังสินค้า 

มารวบรวมเอาไวซ่ึ้งเหมาะสมในการนาํมาอ่านเพื่อประกอบการทาํวจิยัคร้ังน้ี 

Sopleet al. (2007) ไดน้าํเสนอบทความเร่ือง “Material Handling Equipment:Exploiting 

Productivity Potential in Supply Chain” ซ่ึงเป็นเร่ืองของการใช้วสัดุอุปกรณ์ในการยกขน 

ท่ีมีประสิทธิภาพในระบบห่วงโซ่อุปทานโดยเคา้ไดเ้ขียนไวว้า่ “Improving your material handling 

system fuels a stunning return on investment. It makes more sense than almost anything else you 

can do.” การลงทุนเก่ียวกบัวสัดุอุปกรณ์นั้นจะมีผลตอบแทนกลบัมามากกวา่ท่ีคุณคิดและสามารถ

ทาํได้จริง ซ่ึงในบทความน้ีจะเป็นการนําเสนอเก่ียวกับความหมายและบทบาทของการนําเอา

อุปกรณ์ในการยกขน (Material Handling) มาใชก้บังานคลงัสินคา้โดยไดแ้นะนาํถึงอุปกรณ์แต่ละ

ชนิดว่านาํมาใชใ้นส่วนไหนและมีประโยชน์ทางดา้นใดบา้ง และหากมีการนาํอุปกรณ์ในการช่วย

ผอ่นแรงในการขนถ่ายมาใช้อยา่งถูกวิธีแลว้ถึงแมอ้าจจะตอ้งมีการลงทุนบา้งแต่ก็ทาํให้การจดัการ

ในคลงัสินคา้มีประสิทธิภาพมากข้ึนและสามารถช่วยลดความเม่ือยลา้ในการทาํงานของพนกังานได ้

ซ่ึงบทความน้ีก็สามารถนาํเอามาใช้ในงานวิจยัไดเ้น่ืองจากในส่วนของงานวิจยัท่ีผูว้ิจยักาํลงัศึกษา

นั้นก็มีรวมในเร่ืองของการขนส่งขนยา้ยช้ินงานดว้ย 

Dukic et al. (2008) ไดน้าํเสนอบทความวจิยัเก่ียวกบั “ANALYSIS OF ORDER-

PICKING IN WAREHOUSES WITH FISHBONE LAYOUT” ซ่ึงเป็นการนาํเสนอรูปแบบการวาง

ผงัคลงัสินคา้ในรูปแบบใหม่ซ่ึงไม่ไดย้ดึกบัแบบเดิมๆโดยใชว้ธีิการท่ีเรียกวา่ FISHBONE 

WAREHOUSE หรือการวางลกัษณะแบบกา้งปลาโดยสามารถลดระยะทางไดถึ้ง 13.8%  

จากรูปแบบปกติ ซ่ึงจากบทความท่ีไดก้ล่าวมาแลว้จะเห็นไดว้า่ปัจจุบนัจะมีนกัวจิยัท่ีพยายามหา

เทคนิคการจดัวางผงัคลงัสินคา้ท่ีแตกต่างจากในตาํราท่ีเคยมีมาเพื่อพฒันาการวางผงัท่ีเหมาะสมกบั

แต่ละสถานการณ์ซ่ึงสามารถนาํมาประยกุตใ์ชไ้ด้



 

 

บทที ่3 

การศึกษาระบบการจัดการคลงัสินค้าในปัจจุบัน 

จากปัญหาการข้ึนค่าแรงขั้นตํ่าในปัจจุบนันั้นส่งผลต่อตน้ทุนแรงงานท่ีเพิ่มสูงข้ึนประมาณ

ร้อยละสามสิบซ่ึงส่งผลกระทบต่อผลประกอบการโรงงานโดยตรงจึงทาํให้ผูบ้ริหารให้ความสําคญั

กบัการดาํเนินกิจกรรมการลดตน้ทุนทัว่ทุกฝ่ายในองค์กร ในส่วนของคลงัสินคา้นั้นถือเป็นส่วน

หน่ึงท่ีสามารถช่วยองค์กรลดค่าใช้จ่ายได้เช่นกัน โดยการลดค่าใช้จ่ายทางด้านค่าแรงและ 

การประหยดัค่าใช้จ่ายทางด้านการเก็บสินค้าภายนอกโรงงานโดยวิธีการปรับปรุงนั้นเร่ิมจาก

การศึกษาสภาพปัจจุบนัภายในคลงัสินคา้ ศึกษาขั้นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ว่ามีส่วนไหน 

ท่ีสามารถปรับปรุงโดยลดขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นและเป็นงานซํ้ าซ้อนเพื่อลดชั่วโมง 

การทาํงานลงจากเดิม รวมถึงการสํารวจอุปกรณ์การทาํงาน แผนผงัการจดัเก็บสินคา้ในปัจจุบนัว่า 

มีความเหมาะสมหรือไม่ เพื่อนาํมาปรับปรุงโดยมีเป้าหมายคือการช่วยลดค่าใชจ่้ายภายในองคก์ร 

3.1 ลกัษณะและสภาพทัว่ไปของคลงัสินค้า 

       งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการศึกษาคลงัสินคา้สําหรับเก็บช้ินส่วนสําเร็จรูปของโรงงานผลิต

ช้ินส่วนสปริงท่ีใชใ้นรถยนต ์โดยลกัษณะของคลงัสินคา้เป็นคลงัสินคา้แบบเปิด หมายถึงคลงัสินคา้

ท่ีอยู่ในพื้นท่ีเดียวกนักบัพื้นท่ีของฝ่ายผลิตโดยตั้งอยู่บริเวณดา้นทา้ยของสายการผลิตโดยปัจจุบนั

แยกพื้นท่ีออกเป็นหน่วยงานโดยมีหน่วยงาน Large Spring , Small Spring , Tension and Torsion 

Springและ Flat Springโดยมีรายการช้ินส่วนท่ียงัมีการซ้ือขายในระบบจาํนวน 1,948 รายการ  

ซ่ึงแบ่งเป็นรายการสินคา้ท่ีมีการขายทุกเดือนจาํนวน 880รายการโดยในปี 2555 มียอดพยากรณ์ 

การสั่งซ้ือทั้งหมด 267,497,273ช้ิน และมีอตัราการเพิ่มข้ึนของการสั่งซ้ือประมาณร้อยละสามต่อปี 
 

3.1.1 โครงสร้างแผนผงัองค์กรคลงัสินคา้สําเร็จรูปโรงงานกรณีศึกษาปัจจุบนั

หน่วยงานคลงัสินคา้อยูภ่ายใตส้ังกดัแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตโดย

มีโครงสร้างการบริหารงานดงัน้ี 
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• ผูจ้ดัการแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต (Section Manager) 

• หวัหนา้แผนกวางแผนและควบคุมคลงัสินคา้ (Section Chief) 

• เจา้หนา้ท่ีวศิวกรแผนกวางแผนและควบคุมคลงัสินคา้ (Engineering) 

• หวัหนา้หน่วยงาน (Foreman) 

• หวัหนา้งาน (Leader) 

• พนกังานคลงัสินคา้ (Worker) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 แผนภูมิองคก์รการบริหารจดัการคลงัสินคา้โรงงานกรณีศึกษา



 

 

3.1.2  แผนผงัโรงงานและ บริเวณคลงัสินคา้สาํเร็จรูป

 
Large Spring Small Spring Ten&Torsion Spring Flat Spring 
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 โรงงานกรณีศึกษาจะแบ่งพื้นท่ีการผลิตและจดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูปออกเป็น 4 พื้นท่ีโดยแบ่ง

ตามผลิตภณัฑ์ซ่ึงจะมี Large Spring, Small Spring, Tension and Torsion Spring และ Flat Spring 

ตามรูปประกอบท่ี 3.2 โดยในส่วนของพื้นท่ี Large Spring นั้นเป็นพื้นท่ีท่ีผูว้ิจยัไดน้าํมาทาํเป็น

กรณีศึกษาเน่ืองจากเป็นผลิตภณัฑท่ี์มียอดขายสูงสุดในส่วนของโรงงานสปริงเล็ก 

 

ตารางที ่3.1 ขั้นตอนการทาํงานของคลงัสินคา้สาํเร็จรูปในปัจจุบนั 
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ตารางที ่3.1 ขั้นตอนการทาํงานของคลงัสินคา้สาํเร็จรูปในปัจจุบนั (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ซ่ึงในส่วนของขั้นตอนการทาํงานก่อนปรับปรุงโดยละเอียดของหน่วยงานคลังสินค้า 

Large spring นั้นมีขั้นตอนการทาํงานดงัน้ี 
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ตารางที ่3.2  ขั้นตอนการบรรจุภณัฑแ์ละรับสินคา้สาํเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้ก่อนปรับปรุง 
 

1 เดินไปยกชิ้นงานที่จะบรรจุขึ้นโต๊ะ 14.18     7.09      

สําหรับบรรจุงาน(เดินไป-กลับ)

2 เดินไปยังเครื่องถ่ายเอกสารเพื่อถ่าย 7.60       3.80      

เอกสาร Tag card

3 ถ่ายเอกสาร Tag card เครื่องถ่ายเอกสาร - 6.59      

4 ตัดแบ่ง Tag card ออกเป็นส่วนๆ แท่นตัดกระดาษ - 7.54      

5 เดินกลับมาที่โต๊ะ Packing - 7.60       3.80      

6 ทําการนับชิ้นงานด้วยมือใส่ในถุงเพื่อ

ที่จะทําการเซ็ทจํานวนต่อถุงและหา

นํ้าหนักต่อถุงในถุงแรกเพื่อใช้อ้างอิง - 134.00 

การชั่งงานถุงถัดไป (เซ็ททุกครั้ง)

ที่เปลี่ยน Item no.

7 ตักชิ้นงานใส่ถุงวางบนเครื่องชั่งสังเกตุว่า

จํานวนได้เท่ากับมาตรฐานการ Packing - 7.00      

หรือไม่

8 ใส่ Tag card ในถุงซีลปิดปากถุงและ - 5.00        

วางงานลงภาชนะ (Box พลาสติก)

9 Pack งานจนจบ Lot - - 600.00 

10 จดจํานวนที่ Pack ได้จริงลงในเอกสาร - 7.00      

Working Routing

11 ตรวจสอบงานและเอกสารว่าตรงกัน - 15.00    

หรือไม่ทั้งจํานวนและ Item no.

12 ทํารับสินค้าเข้าระบบ MFG.Pro คอมพิวเตอร์ 8.10       13.00    

13 พิมพ์เอกสารการรับสินค้าเข้าคลังสินค้า 8.10       7.00      

มาตรวจสอบความถูกต้อง

14 เก็บงานเข้า Location - - -

15 เดินกลับมาที่โต๊ะ Packing - -

Packing งานลําดับถัดไป

8 4 0 2 1

15 45.58     816.82 

ขั้นตอน

(Item)

รายละเอียดของการทํางาน

(Step)

อุปกรณ์

เครื่องจักรที่ใช้

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาที่

ใช(้Sec)

สัญลักษณ์ 

(Symbol)

-

-

-

รวมจํานวนขั้นตอนการทํางาน

ผลรวม

เครื่องชั่งนับชิ้น

-

เครื่องปริ้นเตอร์

-

-

เครื่องซีลปิดถุง
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ตารางที ่3.3  ขั้นตอนการจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่งก่อนปรับปรุง  
 

1 สั่งพิมพ์เอกสาร Packing List ออก

จากระบบ MFG.Pro เพื่อใช้ประกอบการ คอมพิวเตอร์ - 90.00 

หยิบสินค้า(ก่อนถึงวันส่ง 2วัน)และ
 และปริ้นเตอร์

ตรวจสอบความถูกต้องของเอกสาร

2 จัดเตรียมใบแสดงรายการ(Tag Card) - 2.00 300.00 

โดยแยกตามลูกค้า

3 พนักงานเดินหยิบสินค้าใน 

Location ตามใบ Packing List รถเข็น - 1,800.00 

โดยสั่งพิมพ์ตามชื่อลูกค้า

4 เข็นสินค้าออกจาก Location ไปพื้นที่ รถเข็น - -

ตรวจสอบ 100%

5 ทําการตรวจสอบ 100% ป้องกัน - - 720.00 

การหลุดรอด

6 เปลี่ยนถ่าย Box ตามมาตรฐานการส่ง Box มาตรฐาน - 300.00 

งานให้ลูกค้า ตามลูกค้า

7 ติดใบแสดงรายการ (Tag card) ที่ - - 300.00 

กล่องใส่งาน

8
ทําการสแกนเอกสารเข้าคอมพิวเตอร์

สําหรับสอบกลับ

เครื่อง

สแกนเนอร์และ

คอมพิวเตอร์

11.30 300.00 

9 ยกงานขึ้นพาเลทแล้วเข็นไปส่งที่ พาเลทแจ็ค 106.00 720.00 

หน่วยงานจัดส่ง

10 หยิบกล่องเปล่าสําหรับบรรจุสินค้า พาเลทแจ็ค 106.00 900.00 

ขึ้นพาเลทลากไปที่คลังสินค้า Large
Spring

5 4 0 1 0

10 225.30  5,430.00 

ผลรวม

รวมจํานวนขั้นตอนการทํางาน

ขั้นตอน

(Item)

รายละเอียดของการทํางาน

(Step)

สัญลักษณ์ 

(Symbol)

อุปกรณ์

เครื่องจักรที่ใช้

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาที่ใช้

(Sec)
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3.2 รายละเอยีดข้ันตอนการดําเนินงานในปัจจุบันของคลงัสินค้าสามารถแบ่งออกได้เป็น 5 ข้ันตอน

หลกัดังนี้ 

3.2.1 ขั้นตอนการบรรจุช้ินงานเพื่อจดัเก็บเขา้คลงัสินคา้ (Packing) 

3.2.2 ขั้นตอนการจดัเก็บและดูแลรักษา (Put away and Storage) 

3.2.3 ขั้นตอนการนาํสินคา้ออกจากสถานท่ีเก็บ (Order picking) 

3.2.4 การตรวจสอบช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ยและจดัส่งสินคา้ไปยงัหน่วยงานจดัส่ง (Delivery) 

3.2.5 การตรวจนบัสินคา้ (Physical Inventory) 
 

ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนการทาํงานนั้นมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

3.2.1 ขั้นตอนการบรรจุช้ินงานเพื่อจดัเก็บเขา้คลงัสินคา้ (Packing) 

ขั้นตอนการบรรจุช้ินงานใส่ถุงและจดัเก็บสินคา้สําเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้นั้นเร่ิมจากฝ่ายผลิต

ทาํการผลิตช้ินงานจนกระทัง่เสร็จครบตามกระบวนการจากนั้นส่งช้ินงานมายงัพื้นท่ีรอตรวจสอบ

คุณภาพจากนั้นพนกังานหน่วยงานควบคุมคุณภาพสังกดัฝ่ายประกนัคุณภาพจะทาํการตรวจสอบ

ช้ินงานตามมาตรฐานท่ีตกลงไวก้บัลูกค้าและเม่ือช้ินงานผ่านการตรวจสอบคุณภาพหน่วยงาน

ควบคุมคุณภาพจะลงลายมือช่ือและประทบัตรา “QC Pass” ลงในเอกสารการผลิตในช่องขั้นตอน

การตรวจสอบคุณภาพและออกป้ายบ่งช้ีคุณลกัษณะช้ินงาน (Tag card) แลว้ส่งช้ินงานพร้อมทั้ง

เอกสารมายงัพื้นท่ีบรรจุภณัฑ์ (Packing) จากนั้นพนกังานหน่วยงานบรรจุภณัฑ์จะเดินไปหยิบ

มาตรฐานการบรรจุช้ินงานท่ีตรงกบัช้ินส่วนท่ีตอ้งการบรรจุและทาํการตั้งเคร่ืองชัง่นับโดยหยิบ

ช้ินงานจากกล่องใส่ถุงจาํนวน 50 ช้ินแลว้บนัทึกค่าพร้อมนํ้ าหนกัเขา้ไปท่ีเคร่ืองชัง่จากนั้นหยิบงาน

อีก 50 ช้ินแลว้ทาํตามขั้นตอนแรกเม่ือหยิบงานใส่ถุงได ้50 ช้ินสองคร้ังแลว้พนกังานจะเอางาน 

ถุงท่ี 1 และ ถุงท่ี 2 รวมกนัแลว้ตั้งค่าท่ีเคร่ืองชัง่ไวท่ี้ 100 ช้ิน เพื่อให้เคร่ืองชัง่สามารถแปลงกลบั 

ค่าเป็นจาํนวนช้ินท่ีถูกตอ้ง จากนั้นจึงใส่ช้ินงานลงในถุงเท่ากบัจาํนวนมาตรฐานต่อถุงแล้วใส่ใบ

ฉลากแสดงรายการ (Tag Card) แลว้ทาํการบรรจุช้ินงานลงในถุงจนจบตามจาํนวนท่ีแผนกควบคุม

คุณภาพส่งงานเขา้มาจากนั้นพนกังานหน่วยงานบรรจุภณัฑ์จะเขียนบนัทึกจาํนวนท่ีบรรจุไดจ้ริงลง

ในใบสั่งผลิต (Work Order Routing)  
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รูปที ่3.2 ภาพประกอบขั้นตอนการบรรจุช้ินงานใส่ถุง (Packing) 

3.2.2 ขั้นตอนการจดัเก็บและดูแลรักษา (Put away and Storage) 

พนักงานหน่วยงานบรรจุภณัฑ์นาํช้ินงานท่ีบรรจุเสร็จแล้วใส่กล่องพลาสติกและยกใส่

รถเขน็เดินเขา้ไปบริเวณชั้นวางสินคา้ในคลงัสินคา้ท่ีระบุตาํแหน่งจดัเก็บตายตวัแต่หากชั้นวางท่ีระบุ

ตาํแหน่งมีพื้นท่ีไม่เพียงพอพนกังานก็จะเดินหาชั้นวางถดัไปท่ีมีช่องวา่งแลว้จดัเก็บช้ินงาน แลว้ทาํ

การจดรายละเอียดของชั้นวางท่ีเก็บงานลงในเอกสารสั่งการผลิต (Work Order Routing) จากนั้น

เดินกลบัมายงัดา้นหน้าพื้นท่ีจดัเก็บแลว้บนัทึกขอ้มูลการรับสินคา้เขา้คอมพิวเตอร์โดยผ่านระบบ 

MFG/PRO ซ่ึงเป็นระบบ ERP(Enterprise Resource Planning)ท่ีใชใ้นองคก์รโดยพนกังานจะบนัทึก

เลขท่ีใบสั่งผลิต (Work order) จาํนวนช้ินท่ีจดัเก็บโดยอา้งอิงจากจาํนวนท่ีบรรจุได้จริง และ

หมายเลขชั้นวางสินคา้ (Location Number) และเม่ือทาํการรับสินคา้เขา้ระบบเรียบร้อยแลว้ในแต่ละ

วนัพนกังานหน่วยงานบรรจุภณัฑ์จะสั่งพิมพร์ายงานการรับช้ินงานเขา้ระบบมาทวนสอบโดยเทียบ

กบัใบสั่งผลิต (Work order)เม่ือถูกตอ้งครบถว้นจึงลงลายมือช่ือในช่องผูร้ายงานแลว้ส่งให้หวัหนา้

งานลงลายมือช่ือในช่องผูต้รวจสอบแล้วรวบรวมใบรายงานไวส่้งให้แผนกบญัชีโรงงานทุกวนั

สุดทา้ยของเดือน ส่วนเอกสารใบสั่งผลิตจะนาํไปสแกนเก็บเขา้คอมพิวเตอร์ไวส้ําหรับสอบกลบัเม่ือ

เกิดปัญหา 
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รูปท่ี 3.3 ชั้นวางสินคา้ในคลงัโรงงานกรณีศึกษา 

 

รูปที ่3.3 ชั้นวางสินคา้ในคลงัโรงงานกรณีศึกษา 

3.2.3 ขั้นตอนการนาํสินคา้ออกจากสถานท่ีเก็บ (Order picking) 

ในขั้นตอนการนาํสินคา้ออกจากสถานท่ีเก็บนั้นเร่ิมตั้งแต่หวัหนา้งานหน่วยงานคลงัสินคา้

สั่งพิมพ์ใบสั่งจดัสินคา้(Packing List) ล่วงหน้าก่อนถึงกาํหนดจดัส่งของลูกคา้ 2 วนั จากนั้น 

ส่งเอกสารใบสั่งจดัสินคา้ (Packing List)ให้กบัพนกังานคลงัสินคา้ โดยใบสั่งจดัสินคา้นั้นจะแยก

ตามลูกคา้และเรียงลาํดบัจากหมายเลขช้ินส่วนโดยเร่ิมตั้งแต่เลขศูนยแ์ละไล่เรียงไปตามตวัเลขและ

ตวัอกัษร จากนั้นพนกังานก็จะเข็นรถเข็นเล็กเขา้ไปในพื้นท่ีคลงัสินคา้แลว้ไล่เรียงการหยิบช้ินส่วน

ตามท่ีใบสั่งจดัสินคา้ระบุจนครบตามเอกสาร ซ่ึงทุกคร้ังในการเดินหยิบช้ินส่วนหากรถเข็นเต็ม

พนกังานก็จะเข็นรถเข็นพร้อมกบัช้ินส่วนท่ีหยิบเสร็จแลว้ออกมาส่งให้กบัพื้นท่ีรอตรวจสอบก่อน

ส่งหน่ึงร้อยเปอร์เซ็นต์ และเดินเข็นรถเข็นเปล่ากลับเข้าไปหยิบงานท่ีเหลือตามใบสั่งจดัสินค้า 

จนครบตามจาํนวนในเอกสาร จากนั้นทาํการโอนยา้ยพื้นท่ีจดัเก็บในระบบ MFG/PRO(Location) 

ไปยงัหน่วยงานจดัส่งเพื่อออกเอกสารใบแจง้ราคาสินคา้และใบกาํกบัภาษี (Tax Invoice) จากนั้น

พนกังานก็จะเร่ิมหยบิสินคา้ตามใบสั่งจดัสินคา้ถดัไปและทาํตามขั้นตอนเดิมจนครบ 
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รูปที ่3.4 การหยบิสินคา้ในพื้นท่ีจดัเก็บ 

3.2.4 การตรวจสอบช้ินงานขั้นตอนสุดท้ายและจัดส่งสินค้าไปยงัหน่วยงานจัดส่ง 

(Delivery) 
 

เม่ือพนักงานคลังสินค้าจัดสินค้าตามใบสั่งจัดสินค้า(Packing List) เสร็จแล้วและ 

ไดโ้อนยา้ยพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ในระบบ MFG/PRO ไปยงัหน่วยงานจดัส่งแลว้ก่อนจะลากช้ินงาน 

ไปส่งจะมีพนักงานอีกท่านหน่ึงซ่ึงทาํหน้าท่ีตรวจสอบสภาพช้ินงานหน่ึงร้อยเปอร์เซ็นต์จะทาํ 

การตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยก่อนส่งให้กบัลูกคา้และทาํการเปล่ียนภาชนะตามมาตรฐานการบรรจุ

ภณัฑ์เพื่อส่งให้ลูกคา้แลว้พนกังานจะยกช้ินงานท่ีบรรจุใส่ภาชนะแลว้ใส่พาเลท (Pallet) แลว้ใช ้

รถยกลากโดยมือ (Hand lift) ลากช้ินงานจากคลงัสินคา้ไปยงัพื้นท่ีเตรียมจดัส่งซ่ึงอยูใ่นสังกดัแผนก
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จดัส่งโดยใชร้ะยะทางเขน็รถตั้งแต่คลงัสินคา้หน่วยงาน Large Spring ไปถึงพื้นท่ีเตรียมจดัสินคา้ข้ึน

รถใชร้ะยะทางไปประมาณ140 เมตรต่อหน่ึงเท่ียว 

 

 

รูปที ่3.5 พนกังานลากงานจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่งสินคา้ 

3.2.5 การตรวจนบัสินคา้ (Physical Inventory) 

        การตรวจสอบสินค้าหรือการนับสินค้าสําเร็จรูปทั้ งโรงงานนั้ นทางฝ่ายบัญชีของ

โรงงานกรณีศึกษากาํหนดให้มีการตรวจนบัแบบหยุดนบัสินคา้ทั้งโรงงานปีละสองคร้ังคือทุกส้ิน

เดือนมิถุนายนและส้ินเดือนธันวาคมของทุกปี ส่วนการตรวจนบัสินคา้สําเร็จรูปภายในหน่วยงาน

เองนั้นจะใชว้ธีิการสุ่มตรวจนบัทุกเดือนโดยเลือกสุ่มนบัเฉพาะช้ินงานท่ีมีความถ่ีในการเคล่ือนไหว
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เขา้ออกบ่อยหรือช้ินงานท่ีมีมูลค่าสูงส่วนช้ินงานท่ีไม่เคล่ือนไหวบ่อยจะไม่ไดท้าํการสุ่มตรวจสอบ

ในช่วงรายเดือน โดยมีรายละเอียดการตรวจนบัสินคา้ดงัน้ี 

3.2.5.1 การตรวจนบัประจาํเดือน 

ทุกส้ินเดือนท่ีกาํหนดให้เป็นวนัตรวจนับสินคา้ระหว่างผลิตนั้นหัวหน้างาน

คลงัสินคา้แต่ละหน่วยจะทาํการสั่งพิมพร์ายงานสินคา้คงเหลือตามพื้นท่ีจดัเก็บโดยสั่งพิมพอ์อกจาก

ระบบ MFG/PRO แลว้เลือกช้ินงานท่ีตอ้งการให้พนกังานทาํการตรวจนบัจริงลงในเอกสารรายงาน

สินคา้คงเหลือตามพื้นท่ีจดัเก็บแล้วส่งให้กบัพนักงานคลงัสินคา้นาํไปตรวจสอบในพื้นท่ีจริงว่า

สินคา้มีจาํนวนเท่าไหร่โดยเอกสารรายงานสินคา้คงเหลือตามพื้นท่ีจดัเก็บท่ีส่งให้พนกังานไปนั้นจะ

มีช่องให้ลงจาํนวนท่ีตรวจสอบได้จริงจากนั้นเม่ือพนักงานตรวจสอบช้ินส่วนครบตามเอกสาร

หวัหนา้งานก็จะทาํการเปรียบเทียบยอดท่ีพนกังานตรวจนบัไดจ้ริงกบัยอดท่ีอยูใ่นระบบ MFG/PRO 

ว่าถูกต้องตรงกันหรือไม่หากไม่ถูกต้องหัวหน้างานจะไปนับช้ินส่วนอีกคร้ังร่วมกับพนักงาน

คลงัสินคา้จากนั้นหากไม่ถูกตอ้งตรงกนัจริงหัวหน้างานจะรายงานหัวหน้าหน่วยงานและหัวหน้า

แผนก แลว้จึงทาํการโอนยา้ยช้ินงานส่วนท่ีไม่ตรงไป Location งาน Un planedเพื่อแสดงสถานะ 

ในระบบวา่ตวัเลขยอดคงเหลือ (Stock) ไม่ตรงกบัของจริงส่วนกรณีท่ีตอ้งปรับปรุงยอดผลต่างจาก

การตรวจนบันั้นทางบญัชีจะอนุญาตให้ปรับปรุงเพียงในช่วงกลางปีพร้อมการตรวจนบัสินคา้กลาง

ปีโดยจะตอ้งผา่นการอนุมติัการปรับปรุงยอดสินคา้จากผูจ้ดัการโรงงานก่อนจึงสามารถทาํขอ้มูลได้

  

3.2.5.2 การตรวจนบัตามรอบของระบบบญัชี 

ในส่วนของการตรวจนับสินค้าคงเหลือตามรอบของระบบบัญชีนั้ นจะมี 

การตรวจนับปีละสองคร้ังคือในช่วงส้ินเดือนมิถุนายนและส้ินเดือนธันวาคมของทุกปีโดยใน 

วนัท่ีมีการตรวจนับนั้ นจะไม่มีการเคล่ือนยา้ยสินค้าและหยุดการผลิตทั้งโรงงานเพื่อให้ข้อมูล 

ท่ีไดน้ั้นมีความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด ขั้นตอนการตรวจนบันั้นมีรายละเอียดดงัน้ีก่อนถึงวนัตรวจ

นบัประมาณหน่ึงสัปดาห์หัวหน้างานคลงัสินคา้จะทาํการปรับปรุงการวางช้ินงานจริงให้ถูกตอ้ง

ตรงกนักบัในระบบ MFG/PRO จากนั้นจะมีการจดัประชุมกาํหนดการร่วมกบัผูเ้ก่ียวขอ้งทั้งโรงงาน

ก่อนวนัตรวจนบัจริงเพื่อความถูกตอ้งตรงกนัของขอ้มูลและก่อนวนัตรวจนบัสินคา้จริงหน่ึงวนัทาง
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เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ระดบัสํานกังานจะทาํการสร้างบตัรตรวจสอบสต๊อก (Stock Check Card) แลว้

สั่งพิมพอ์อกจากระบบ MFG/PROเพื่อใชติ้ดกบัตวัสินคา้แต่ละรายการโดยในบตัรตรวจสอบสต๊อก

จะมีขอ้มูลช่ือสินคา้และพื้นท่ีท่ีวางสินคา้ไว ้(Storage Location) แต่จะไม่มีจาํนวนคงเหลือของ

สินคา้นั้นๆ จากนั้นเม่ือสั่งพิมพบ์ตัรตรวจสอบสต๊อกจนครบแลว้พนกังานคลงัสินคา้จะนาํเอาบตัร

ตรวจสอบสต๊อกไปแขวนไวก้บัช้ินงานแต่ละรายการ จากนั้นเม่ือถึงวนัตรวจสอบจริงพนักงาน

คลงัสินคา้จะทาํการนาํสินคา้หน่ึงร้อยเปอร์เซ็นตแ์ลว้ลงยอดในบตัรตรวจสอบสต๊อกและลงลายมือ

ช่ือผูน้บัสินคา้จากนั้นจะมีผูท่ี้ทาํหน้าท่ีเป็นผูต้รวจสอบซ่ึงเป็นระดบัเจา้หน้าท่ีสํานกังานท่ีมีหน้าท่ี

รับผดิชอบการตรวจสอบจะมาทาํการตรวจนบัสินคา้หน่ึงร้อยเปอร์เซ็นตเ์ช่นเดียวพนกังานซ่ึงถา้ไม่

มีผลต่างกบัท่ีพนกังานตรวจนบัไดเ้จา้หนา้ท่ีสํานกังานจะลงลายมือช่ือในช่องผูต้รวจสอบแต่หากมี

ผลต่างจะเรียกพนกังานคนท่ีนบัสินคา้มานบัใหม่พร้อมกบัผูต้รวจสอบถา้ถูกตอ้งตรงกนัแลว้หากมี

การแกไ้ขตวัเลขใหขี้ดทบัตวัเลขเดิมแลว้เขียนตวัเลขใหม่พร้อมลงลายมือช่ือกาํกบัขอ้ความในส่วน

ของผูท่ี้ทาํหน้าท่ีเป็นผูต้รวจสอบบญัชีนั้นเป็นบุคคลภายนอกโรงงานซ่ึงจะสุ่มตรวจสอบเป็นบาง

ช้ินส่วนโดยเลือกช้ินส่วนท่ีมีราคาสูงหรือช้ินส่วนท่ีมีจาํนวนมากในการเลือกสุ่มเม่ือสุ่มเสร็จทางผู ้

ตรวจสอบบญัชีจะลงลายมือช่ือในช่องผูต้รวจสอบบญัชีในบตัรตรวจสอบสต๊อก และเม่ือการตรวจ

นบัส้ินสุดลงเจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้จะแจง้ไปยงัฝ่ายจดัการระบบคอมพิวเตอร์ให้ทาํการตรึงตวัเลขส

ต๊อก (Stock Freeze) เม่ือฝ่ายจดัการคอมพิวเตอร์ตรึงตวัเลขแลว้หัวหน้าคลงัสินคา้จะเร่ิมบนัทึก

ขอ้มูลการตรวจนับจากบตัรตรวจสอบสต๊อกเขา้ไปในระบบ MFG/PRO เพื่อทาํการกระทบยอด

สินคา้เม่ือบนัทึกบตัรตรวจสอบสต๊อกครบทุกใบจะพิมพร์ายงานเพื่อตรวจหาวา่มีบตัรตรวจสอบส

ต๊อกใดยงัไม่ไดถู้กบนัทึกขอ้มูลหรือไม่จากนั้นถา้ครบถว้นจะสั่งพิมพเ์อกสารรายงานการตรวจนบั

ออกจากระบบ MFG/PRO ถา้หากมีผลต่างจากการตรวจนบัหวัหนา้แผนกคลงัสินคา้จะดาํเนินการ

หาสาเหตุของผลต่างการตรวจนบัแลว้จดัทาํรายงานเพื่อขออนุมติัปรับยอดผลต่างจากการตรวจนบั

จากทางผูจ้ดัการโรงงานเม่ือผูจ้ดัการโรงงานอนุมติัการปรับปรุงผลต่างจึงทาํการปรับปรุงตวัเลข

ผลต่างในระบบ MFG/PRO และจาํนวนจริงให้ถูกตอ้งตรงกนัแลว้สั่งพิมพร์ายงานออกมาสรุปผล

ต่างหลงัปรับอีกคร้ังแลว้จึงส่งรายงานฉบบัสุดทา้ยท่ีมีผลต่างเป็นศูนยแ์ละรายงานก่อนปรับให้กบั

ฝ่ายบญัชีสาํนกังานใหญ่ 
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3.3 ชนิดประเภทจํานวนของสินค้าทีนํ่าเข้ามาจัดเกบ็ในคลังสินค้าสําเร็จรูปของโรงงาน

กรณีศึกษา  

3.3.1 อุปกรณ์จดัเก็บสินคา้ (Storage System) 

     อุปกรณ์จดัเก็บสินคา้สําเร็จรูปในคลงัสินคา้นั้นจะเป็นชั้นวางท่ีทาํดว้ยเหล็กและ 

มีความสูงประมาณไม่เกิน160 เซนติเมตร โดยระดบัความสูงน้ีเป็นนโยบายจากผูบ้ริหารระดบัสูง 

ท่ีตอ้งการสร้างบรรยากาศความปลอดภยัในการทาํงานโดยชั้นวางสินคา้ (Rack) แต่ละตวัจะมี 

การแบ่งออกเป็น 2 ชนิดดว้ยกนัคือ ชั้นวางแบบ1 ชั้นสามารถวางช้ินงานไดสู้ง 8 กล่อง และชั้นวาง

แบบ2 ชั้นสามารถวางงานไดสู้ง 7 กล่องโดยชั้นล่างวา่งได ้4 กล่องส่วนชั้นบนวางได ้3 กล่องข้ึนอยู่

กบัลกัษณะของการจดัเก็บส่วนภาชะนะบรรจุนั้นจะเป็นภาชนะกล่องพลาสติกทรงส่ีเหล่ียมและ

ตะกร้าพลาสติกทรงส่ีเหล่ียม ตามรูปประกอบท่ี 3.6 

 

 
 

 
 

รูปที ่3.6 ลกัษณะของชั้นวางช้ินงานสาํเร็จรูปในคลงัสินคา้โรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบนั 
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 3.3.2 อุปกรณ์ท่ีใชใ้นคลงัสินคา้ 
 

ในส่วนของอุปกรณ์ท่ีใช้ภายในคลังสินค้านั้ นแยกเป็นในส่วนของ

ซอฟต์แวร์และฮาร์ดแวร์ซ่ึงปัจจุบนัโปรแกรมซอฟต์แวร์ท่ีใช้สําหรับการควบคุมสินค้าคงคลัง 

ในโรงงานนั้นจะใช้โปรแกรม MFG./PRO.ซ่ึงเป็นโปรแกรมท่ีใช้ทั้งองค์กรทาํหน้าเป็นเสมือนกบั

ระบบบริหารทรัพยากรองค์กร หรือ ERP (Enterprise Resource Planning) โดยในปัจจุบนันั้น 

ยงัไม่ไดน้าํระบบบาร์โคด้เขา้มาใชง้านและในส่วนของฮาร์ดแวร์นั้นในปัจจุบนัก็จะมีในส่วนของ

อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเคล่ือนยา้ยช้ินงานจากจุดหน่ึงไปอีกจุดหน่ึงซ่ึงก็จะมี รถเข็น (Cart) และรถลาก

พาเลททรัค (Pallet truck) ซ่ึงใชร่้วมกบัการขนยา้ยกล่องงานและพาเลทตามรูปประกอบท่ี 3.7 

 

 
 

รูปที ่3.7 อุปกรณ์ในการเคล่ือนยา้ยช้ินงานภายในคลงัสินคา้ 

 

3.3.3 ประเภทของสินคา้ 

เป็นการจดัเก็บช้ินงานสําเร็จรูปซ่ึงผลิตภายในโรงงานกรณีศึกษาโดยช้ินงานจะ

เป็นลกัษณะสปริงโดยแยกเก็บตามชนิดของสปริงแต่ละประเภทมี Small Compression Spring, 

Large Spring, Tension and Torsion Spring และ Flat Spring โดยในส่วนของพื้นท่ีคลงัสินคา้ท่ีผูว้ิจยั

เขา้ไปดาํเนินการปรับปรุงนั้นอยูใ่นส่วนของพื้นท่ีคลงัสินคา้ Large Spring  

3.3.4 ชนิดของภาชนะบรรจุ 

ชนิดของภาชนะบรรจุท่ีใช้ในหน่วยงาน Large Spring นั้นแบ่งออกเป็น  

2 ประเภทคือ ภาชนะสําหรับจดัเก็บภายในคลงัสินคา้มีอยู ่2 ขนาด และภาชนะสําหรับจดัส่งให้กบั

ลูกคา้มีอยู ่3 ขนาด โดยภาชนะท่ีใส่ทั้งหมดนั้นจะถูกหมุนเวียนภายในและภายนอกโรงงานจนกวา่
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จะชาํรุดเสียหายจึงเปล่ียนใหม่ซ่ึงก่อนส่งช้ินงานให้กบัลูกคา้นั้นพนักงานท่ีทาํหน้าท่ีตรวจสอบ

สภาพงานสังกัดหน่วยงานคลังสินค้าสําเร็จรูปจะทาํการเปล่ียนภาชนะให้ตรงตามมาตรฐาน 

การจดัส่งของลูกคา้แต่ละท่ี 

ตารางที ่3.4 รูปแบบภาชนะสาํหรับจดัเก็บในคลงัสินคา้และภาชนะสาํหรับจดัส่งสินคา้ 
 

กว้าง ยาว สูง

1.1 กล่องพลาสติกสีฟ้า 30 47 17

1.2 ตะกร้าสีฟ้า 40 58 23

2.1 กล่องพลาสติก

สีเขียว
30 47 17

2.2 กล่องพลาสติก

สีฟ้าเทา
18 38 20

2.3 กล่องพลาสติก

สีขาวเขียว
30 47 18

2.บรรจุภัณฑ์สําหรับจักส่งให้ลูกค้า

ชนิดบรรจุภัณฑ์ ลักษณะบรรจุภัณฑ์
ขนาดบรรจุภัณฑ(์เซนติเมตร)

รูปภาพประกอบ

1. บรรจุภัณฑ์สําหรับจัดเก็บในโรงงาน
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3.3.5  จาํนวนสินคา้ท่ีจดัเก็บ 

      จาํนวนรายการสินคา้ทั้งหมดของหน่วยงาน Large Spring มีทั้งหมด 456 รายการ 

แบ่งเป็นรายการท่ียงัมีการซ้ือขายในปัจจุบนัจาํนวน 252 รายการ โดยแบ่งเป็นวาลวส์ปริง (Valve 

Spring) และคอมเพรสชัน่สปริง (Compression Spring)โดยมีลูกคา้หลกัในส่วนของผูผ้ลิตรถยนต์

และรถจกัรยานยนต ์โดยมีการซ้ือขายทั้งในประเทศและส่งออกต่างประเทศ 

3.4 รูปแบบการวางผงัคลงัสินค้าในปัจจุบัน (Warehouse Layout) 

3.4.1 ผงัคลังสินค้าปัจจุบนัของหน่วยงาน Large Spring นั้นแบ่งพื้นท่ี (Zone)  

การจดัเก็บสินคา้ตามผลิตภณัฑ์โดยแบ่งพื้นท่ีการจดัเก็บออกเป็น 2 พื้นท่ี คือพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้

สําเร็จรูปวาล์วสปริง (Valve Spring) และ พื้นท่ีจดัเก็บสินค้าสําเร็จรูปคอมเพรสชั่นสปริง 

(Compression Spring) 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.8  แผนผงัการจดัเก็บสินคา้หน่วยงาน Large Spring ในปัจจุบนั 

3.4.2 ขนาดพื้นท่ีคลงัสินคา้ 

ขนาดพื้นท่ีคลงัสินคา้ของหน่วยงาน Large Spring นั้นมีความกวา้ง 10.23 เมตร 

ขนาดความยาว 24.82 เมตร พื้นท่ีโดยรวมประมาณ 254 ตารางเมตร โดยจดัสรรพื้นท่ีออกเป็น  

3 ส่วนคือ 
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1. พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ คือพื้นท่ีสําหรับจดัเก็บสินคา้ซ่ึงแบ่งเป็นพื้นท่ีจดัเก็บแบบชั้นวาง 

(Rack) และพื้นท่ีท่ีใชพ้าเลทวาง โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

- จาํนวนชั้นวางแบบสูง 1 ชั้นมีจาํนวน 36 อนั ขนาดความกวา้งของชั้นวาง  

1 อนั เท่ากบั1.25 เมตร ขนาดความยาว 1.56 เมตร = 1.95 ตารางเมตร คิดเป็น

พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้แบบ 1 ชั้นทั้งหมด = 1.95 x 36 = 70.2 ตารางเมตร 

- จาํนวนชั้นวางแบบ 2 ชั้นมีจาํนวน 6 อนั ขนาดความกวา้ง1.25เมตรขนาด

ความยาว1.56เมตร = 1.95ตารางเมตรคิดเป็นพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้แบบ1ชั้น

ทั้งหมด = 1.95 x 6 = 11.7ตารางเมตร 

- พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้บนพื้น (Pallet) มีจาํนวน 10 อนั ขนาดความกวา้ง 1.20 

เมตร ขนาดความยาว 1.20 เมตร = 1.44 ตารางเมตร คิดเป็นพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้

บนพื้น = 1.44 x 10 = 14.4 ตารางเมตร 

ดงันั้นพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ทั้งหมดเท่ากบั 70.2+11.7+14.4 = 96.3 ตารางเมตร คิดเป็น 

37% ของพื้นท่ีคลงัสินคา้ทั้งหมด 

2. พื้นท่ีสนบัสนุนกิจกรรมในคลงัสินคา้ แบ่งออกเป็น 

- พื้นท่ีบรรจุภณัฑสิ์นคา้ก่อนจดัเก็บเขา้คลงั  32.90 ตารางเมตร 

- พื้นท่ีทาํงานเก่ียวกบัระบบคอมพิวเตอร์  1.44 ตารางเมตร 

- พื้นท่ีตรวจสอบงานก่อนจดัส่งและเปล่ียนภาชนะ 2.01ตารางเมตร 

- พื้นท่ีวางงานรอส่ง                 2.88 ตารางเมตร 

ดงันั้นพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ทั้งหมดเท่ากบั 32.9+1.44+2.01+2.88 = 52.19ตาราง

เมตร คิดเป็น 20.54% ของพื้นท่ีคลงัสินคา้ทั้งหมด 

3. พื้นท่ีทางเดินคือพื้นท่ีท่ีใชใ้นการขนส่งขนยา้ยช้ินงานเขา้ออกคลงัสินคา้ซ่ึงสามารถ

คาํนวณไดด้งัน้ี 

- พื้นท่ีทางเดินทั้งหมด = พื้นท่ีทั้งหมด – พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ทั้งหมด – พื้นท่ี

สนบัสนุนกิจกรรมในคลงัสินคา้ 



68 

 

 

- พื้นท่ีทางเดินทั้งหมด = 254 – 96.3 – 52.19 = 105.51 ตารางเมตร คิดเป็น 

41.53% ของพื้นท่ีคลงัสินคา้ทั้งหมด 
 

3.4.3 ความสามารถในการจดัเก็บ 

ชั้นวางสินคา้สําเร็จรูปในพื้นท่ีหน่วยงานคลงัสินคา้ Large Spring นั้นแบ่ง

ออกเป็น 3 รูปแบบซ่ึงความสามารถในการจดัเก็บกล่องใส่งานของหน่วยงาน Large Spring นั้น

สามารถเก็บไดท้ั้งหมด 3,000 ใบ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

1. ชั้นวางแบบความสูง 1 ชั้น เป็นชั้นวางท่ีสร้างข้ึนเองภายในโรงงานมีความสูง

โดยรวมอยู่ท่ีประมาณ 1.60 เมตร โดยชั้นวางแบบน้ี 1 ตวั สามารถวางได ้  

8 ช่อง(ดา้นหนา้ 4 ช่อง และ ดา้นหลงั 4 ช่อง) และสามารถวางกล่องไดท่ี้ความ

สูง 8 กล่อง ชั้นวาง 1 ตวัสามารถวางกล่องไดท้ั้งหมด 64 กล่อง 

เพราะฉะนั้นสามารถคาํนวณความสามารถในการวางกล่องได้ดงัน้ี เน่ืองจากคลงัสินคา้ 

มีชั้นวางรูปแบบน้ี 36 ตวัจึงสามารถวางกล่องงานไดท้ั้งหมด 64 x 36 = 2,304 กล่อง 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.9 ชั้นวางงานแบบความสูง 1 ชั้น 
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2. ชั้นวางแบบความสูง 2ชั้น เป็นชั้นวางท่ีสร้างข้ึนเองภายในโรงงานมีความสูงโดย

รวมอยูท่ี่ประมาณ 1.60 เมตร โดยชั้นวางแบบน้ี 1 ตวั สามารถวางได ้ 8 ช่อง

(ดา้นหนา้ 4 ช่อง และ ดา้นหลงั 4 ช่อง) และสามารถวางกล่องไดท่ี้ความสูงชั้นท่ี 1 

จาํนวน 4กล่อง และชั้นท่ี 2 จาํนวน 3 กล่อง ชั้นวาง 1 ตวัสามารถวางกล่องได้

ทั้งหมด 56 กล่อง 

เพราะฉะนั้นสามารถคาํนวณความสามารถในการวางกล่องได้ดงัน้ี เน่ืองจากคลงัสินคา้ 

มีชั้นวางรูปแบบน้ี 6 ตวัจึงสามารถวางกล่องงานไดท้ั้งหมด 56 x 6 = 336 กล่อง 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.10 ชั้นวางงานแบบความสูง 2ชั้น 

3. พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้บนพื้น (Pallet) มีจาํนวน10 อนั ขนาดความกวา้ง1.20 เมตร 

ขนาดความยาว 1.20 เมตร ใชส้ําหรับกรณีท่ีมีงานเขา้มาจาํนวนมากกวา่พื้นท่ี

จดัเก็บบนชั้นและเป็นงานลกัษณะท่ีมีความถ่ีในการเขา้ออกทุก โดย 1 พาเลท 

นั้นสามารถวางกล่องไดท้ั้งหมด 6 แถว สูง 6 ชั้น คิดเป็น 36 กล่องต่อ 1 พาเลท

เพราะฉะนั้นสามารถวางกล่องไดท้ั้งหมด 10 x 36 = 360 กล่อง 



 

 

บทที ่4 

ปัญหาทีพ่บและการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

 

จากท่ีได้กล่าวไวใ้นบทท่ี 1 ว่าปัจจุบนันั้นโรงงานมีปัญหาทางด้านค่าจา้งแรงงานและ

ชั่วโมงทํางานสูงกว่าท่ีฝ่ายบริหารตั้ งงบประมาณไว้ ซ่ึงปัญหาเบ้ืองต้นนั้ นเกิดจากขั้นตอน 

การทาํงานท่ีซํ้ าซอ้นและมีความสูญเปล่าแฝงอยูใ่นขั้นตอนการทาํงานหลกัในคลงัสินคา้ ซ่ึงในส่วน

น้ีจะเป็นการค้นหาปัญหาและการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อนําไปสู่การหาแนวทางใน 

การดาํเนินการพฒันาปรับปรุงระบบการจดัการคลงัสินคา้ 

 

4.1 การวิเคราะห์ปัญหาค่าใช้จ่ายทางด้านค่าแรงที่ใช้จริงมากกว่าที่ ฝ่ายบริหารตั้ ง

งบประมาณไว้ 

 

จากบทท่ี 1 ท่ีได้กล่าวถึงปัญหาการใช้ชั่วโมงการทาํงานเกินจากงบประมาณและ 

มีการใช้จาํนวนพนักงานเกินจากงบประมาณท่ีตั้งไวน้ั้น ผูว้ิจยัจึงได้ดาํเนินการสํารวจขั้นตอน 

การทาํงานปัจจุบนัในคลงัสินคา้โดยไดข้อ้มูลขั้นตอนการดาํเนินการดงัตารางท่ี 3.1 ในบทท่ี 3  

ซ่ึงสามารถอธิบายได้ดัง น้ี ขั้ นตอนการบรรจุและจัดเก็บช้ินงานนั้ นเ ร่ิมตั้ งแต่ช้ินงานผ่าน 

การตรวจสอบคุณภาพจากหน่วยงานตรวจสอบคุณภาพจากนั้ นพนักงานจะเข็นช้ินงานมา 

ท่ีกระบวนการบรรจุภณัฑ์จากนั้นพนกังานจะทาํการบรรจุช้ินงานใส่ภาชนะตามมาตรฐานกาํหนด

ตรวจสอบความถูกตอ้งแลว้เขน็งานไปเก็บท่ีพื้นท่ีจดัเก็บ (Location Storage) จากนั้นจึงมาทาํการรับ

สต๊อกสินคา้เขา้ระบบ MFG/PRO ส่วนขั้นตอนการจ่ายสินคา้ออกจากคลงันั้นเร่ิมจากพนกังาน 

สั่งพิมพเ์อกสารใบสั่งสินคา้ (Packing List) จากนั้นพนกังานจะเดินเขา้ไปหยิบสินคา้ตามใบสั่งแลว้

นาํกลบัมายงัพื้นท่ีตรวจสอบช้ินงานก่อนส่งเพื่อทาํการเปล่ียนภาชนะบรรจุและตรวจสอบหน่ึงร้อย

เปอร์เซ็นต์และติดใบแสดงสถานะ (Tag Card) หรือเอกสารอ่ืนตามขอ้กาํหนดของลูกคา้จากนั้น 

จึงโอนสถานะงานออกจากคลงัสินคา้เพื่อรอใหฝ่้ายจดัส่งทาํเอกสารใบกาํกบัภาษี (Invoice) แลว้วาง

ช้ินงานไวบ้ริเวณพื้นท่ีหลงัตรวจสอบเพื่อรอพนกังานท่ีมีหนา้ท่ีในการขนยา้ยช้ินงานไปส่งท่ีบริเวณ

หน่วยงานจดัส่ง 
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จากนั้นผูว้จิยัไดศึ้กษารายละเอียดในแต่ละขั้นตอนพร้อมทั้งวิเคราะห์ความสูญเปล่าในการ

ทาํงาน โดยแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอนคือ 

1. ขั้นตอนการบรรจุภณัฑแ์ละรับสินคา้สาํเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้ 

2. ขั้นตอนจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่ง 

 

 โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.1และ ตารางท่ี 4.2ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 
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ตารางที ่4.1 ขั้นตอนการบรรจุภณัฑแ์ละรับสินคา้สาํเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้ 
 

1 สั่งพิมพ์เอกสาร Packing List ออก

จากระบบ MFG.Pro เพื่อใช้ประกอบการ คอมพิวเตอร์ - 90.00 VA - -

หยิบสินค้า(ก่อนถึงวันส่ง 2วัน)และ
 และปริ้นเตอร์

ตรวจสอบความถูกต้องของเอกสาร

2 จัดเตรียมใบแสดงรายการ(Tag Card) - 2.00 300.00 NVA Process Itself Eliminate

โดยแยกตามลูกค้า

3 พนักงานเดินหยิบสินค้าใน 

Location ตามใบ Packing List รถเข็น - 1,800.00 VA - -

โดยสั่งพิมพ์ตามชื่อลูกค้า

4 เข็นสินค้าออกจาก Location ไปพื้นที่ รถเข็น - - VA - -

ตรวจสอบ 100%

5 ทําการตรวจสอบ 100% ป้องกัน - - 720.00 NVA Process Itself Simplify

การหลุดรอด

6 เปลี่ยนถ่าย Box ตามมาตรฐานการส่ง Box มาตรฐาน - 300.00 VA - -

งานให้ลูกค้า ตามลูกค้า

7 ติดใบแสดงรายการ (Tag card) ที่ - - 300.00 VA - -

กล่องใส่งาน

8
ทําการสแกนเอกสารเข้าคอมพิวเตอร์

สําหรับสอบกลับ

เครื่อง

สแกนเนอร์และ

คอมพิวเตอร์

11.30 300.00 VA - -

9 ยกงานขึ้นพาเลทแล้วเข็นไปส่งที่ พาเลทแจ็ค 106.00 720.00 NVA Transportation Eliminate

หน่วยงานจัดส่ง

10 หยิบกล่องเปล่าสําหรับบรรจุสินค้า พาเลทแจ็ค 106.00 900.00 NVA Transportation Eliminate

ขึ้นพาเลทลากไปที่คลังสินค้า Large
Spring

5 4 0 1 0

10 225.30  5,430.00 

6 11.30     2,790.00 

60% 5% 51%ร้อยละของขั้นตอนการทํางานที่เกิดคุณค่า = (B/A) x 100%

ผลรวม

A : รวมจํานวนขั้นตอนการทํางาน

B : รวมขั้นตอนการทํางานที่เกิดคุณค่า

ขั้นตอน

(Item)

รายละเอียดของการทํางาน

(Step)

สัญลักษณ์ 

(Symbol)

อุปกรณ์

เครื่องจักรที่ใช้

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาที่ใช้

(Sec)

ประเภท

ของกิจกรรม

(Type of 

Activity)

ชนิดของความ

สูญเปล่า

(Type of Waste)

แนวทางการใช้

หลักการ E-C-R-S

 ในการปรับปรุง

การทํางาน
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ตารางที ่4.2 ขั้นตอนจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่งสินคา้หน่วยงานจดัส่ง 
 

1 เดินไปยกชิ้นงานที่จะบรรจุขึ้นโต๊ะ 14.18     7.09      NVA Transportation Simplify

สําหรับบรรจุงาน(เดินไป-กลับ)

2 เดินไปยังเครื่องถ่ายเอกสารเพื่อถ่าย 7.60       3.80      NVA Transportation Eliminate

เอกสาร Tag card

3 ถ่ายเอกสาร Tag card เครื่องถ่ายเอกสาร - 6.59      NVA Process Itself Eliminate

4 ตัดแบ่ง Tag card ออกเป็นส่วนๆ แท่นตัดกระดาษ - 7.54      NVA Process Itself Eliminate

5 เดินกลับมาที่โต๊ะ Packing - 7.60       3.80      NVA Transportation Eliminate

6 ทําการนับชิ้นงานด้วยมือใส่ในถุงเพื่อ

ที่จะทําการเซ็ทจํานวนต่อถุงและหา

นํ้าหนักต่อถุงในถุงแรกเพื่อใช้อ้างอิง - 134.00 NVA Process Itself Simplify

การชั่งงานถุงถัดไป (เซ็ททุกครั้ง)

ที่เปลี่ยน Item no.

7 ตักชิ้นงานใส่ถุงวางบนเครื่องชั่งสังเกตุว่า

จํานวนได้เท่ากับมาตรฐานการ Packing - 7.00      VA - -

หรือไม่

8 ใส่ Tag card ในถุงซีลปิดปากถุงและ - 5.00        VA - -

วางงานลงภาชนะ (Box พลาสติก)

9 Pack งานจนจบ Lot - - 600.00 VA - -

10 จดจํานวนที่ Pack ได้จริงลงในเอกสาร - 7.00      NVA Process Itself Eliminate

Working Routing

11 ตรวจสอบงานและเอกสารว่าตรงกัน - 15.00    NVA Process Itself Eliminate

หรือไม่ทั้งจํานวนและ Item no.

12 ทํารับสินค้าเข้าระบบ MFG.Pro คอมพิวเตอร์ 8.10       13.00    VA - -

13 พิมพ์เอกสารการรับสินค้าเข้าคลังสินค้า 8.10       7.00      NVA Process Itself Eliminate

มาตรวจสอบความถูกต้อง

14 เก็บงานเข้า Location - - - VA - -

15 เดินกลับมาที่โต๊ะ Packing - - VA - -

Packing งานลําดับถัดไป

8 4 0 2 1

15 45.58     816.82 

6 8.10       625.00 

40% 18% 77%ร้อยละของขั้นตอนการทํางานที่เกิดคุณค่า = (B/A) x 100%

ขั้นตอน

(Item)

รายละเอียดของการทํางาน

(Step)

อุปกรณ์

เครื่องจักรที่ใช้

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาที่

ใช(้Sec)

ประเภท

ของกิจกรรม

(Type of 

Activity)

แนวทางการใช้

หลักการ E-C-R-S

 ในการปรับปรุง

การทํางาน

สัญลักษณ์ 

(Symbol)

ชนิดของความ

สูญเปล่า

(Type of Waste)

-

-

-

A : รวมจํานวนขั้นตอนการทํางาน

B : รวมขั้นตอนการทํางานที่เกิดคุณค่า

ผลรวม

เครื่องชั่งนับชิ้น

-

เครื่องปริ้นเตอร์

-

-

เครื่องซีลปิดถุง
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จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.1 และ 4.2 สามารถสรุปไดด้งัน้ี  

1. ขั้นตอนการบรรจุภณัฑแ์ละรับสินคา้สาํเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้ มีขั้นตอนการทาํงานทั้งหมด 

15 ขั้นตอน 

• กิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพิ่มให้กบังานมีทั้งหมด 6 ขั้นตอน คิดเป็น 40% ของ

ขั้นตอนการทาํงานทั้งหมด 

• กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มให้กบังาน 9 ขั้นตอน คิดเป็น 60%ของ

ขั้นตอนการทาํงานทั้งหมด 

• จาํนวนพนักงานทั้งหมด 4 คนโดยแบ่งออกเป็นการทาํงานในกะกลางวนั  

2 คนและกะกลางคืน 2 คนซ่ึงมีหน้าท่ีหลกัคือการบรรจุภณัฑ์สินค้าตาม

มาตรฐานและจดัเก็บสินคา้เขา้ชั้นวางในคลงัสินคา้แล้วจึงทาํรับสินคา้เขา้

ระบบ MFG/PRO  

• ชัว่โมงการทาํงานปกติวนัละ 8 ชัว่โมงต่อ 1 คน ต่อวนั 

• ชัว่โมงการทาํงานล่วงเวลา (Over time) 2 ชัว่โมงต่อ 1 คน ต่อวนั  
 

2. ขั้นตอนจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่งสินคา้หน่วยงานจดัส่ง 

• กิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพิ่มให้กับงานมีทั้งหมด 6 ขั้นตอนคิดเป็น 60% ของ

ขั้นตอนการทาํงานทั้งหมด 

• กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มให้กบังาน 4 ขั้นตอนคิดเป็น 40% ของ

ขั้นตอนการทาํงานทั้งหมด 

• จาํนวนพนักงานทั้งหมด 6 คนโดยแบ่งออกเป็นการทาํงานในกะกลางวนั 

4คนและกะกลางคืน 2 คนซ่ึงมีหน้าท่ีหลัก คือ การหยิบสินค้าตามใบสั่ง

สินคา้ 2 คนพนักงานตรวจสอบสินคา้ 100% ก่อนส่งให้หน่วยงานจดัส่ง

จาํนวน 2 คน และ พนกังานท่ีทาํหน้าท่ีขนส่งสินคา้ไปยงัหน่วยงานจดัส่ง

และดูแลเร่ืองภาชนะบรรจุ จาํนวน 2 คน 

• ชัว่โมงการทาํงานปกติวนัละ 8 ชัว่โมงต่อ 1 คน 

• ชัว่โมงการทาํงานล่วงเวลา (Over time) 2 ชัว่โมงต่อ 1 คนต่อ 1 วนั  
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ต้องใช้อุปกรณ์การทํางาน

บางอย่างร่วมกับหน่วยงานอื่น 

เช่น เครื่องถ่ายสําเนา และแท่น

ตัด ในขั้นตอนทํา Tag card

หาวิธีการทํางานที่พนักงานไม่

จําเป็นต้องออกนอกพื้นที่แต่

สามารถปฏิบัติงานได้ครบทุก

ขั้นตอน

วางงานในขั้นตอนบรรจุสินค้า

ห่างกับโต๊ะบรรจุสินค้า

เปลี่ยนรูปแบบการจัดวางโดย

พิจารณาเกณฑ์การแบ่งกลุ่ม

ตามการเคลื่อนไหวของงาน

เช่น การแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ 

ABC

จัดหาอุปกรณ์ขนถ่ายใน

คลังสินค้าที่ทดแทนการเดิน

ของพนักงาน เช่น AGVs

หาอุปกรณ์ช่วยลดการขนถ่าย

ขนย้ายเพื่อลดการเดินของ

พนักงาน เช่น อุปกรณ์ยกไฟฟ้า

การวางงานในคลังสินค้าใช้

รูปแบบการวางแบบแบ่งกลุ่ม

ผลิตภัณฑ์ (วาล์วสปริงและ

สปริงรับแรงกด)

ขาดเครื่องมือและอุปกรณ์ขน

ถ่ายแทนการใช้พนักงาน

พนักงานใน

คลังสินค้าเดินบ่อย

เกินไป

การขนส่งขนย้าย

ในขั้นตอนการ

ทํางานมากเกินไป

วิธีการขนส่งขนย้ายใช้

พนักงานมากเกินไป

การวางผังคลังสินค้าไม่

สอดคล้องกับความถี่และ

ปริมาณในการจัดเก็บสินค้า

การวางผังคลังสินค้าไม่

สอดคล้องกับความถี่และ

ปริมาณการจ่ายสินค้า

จุดปฏิบัติงานกับอุปกรณ์การ

ทํางานอยู่ห่างกัน

จาก ตารางท่ี 4.1 ขั้นตอนการบรรจุภณัฑแ์ละรับสินคา้สําเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้ และ ตารางท่ี 

4.2 ขั้นตอนจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่งสินคา้หน่วยงานจดัส่ง ท่ีไดน้าํเสนอไปนั้น

จะสังเกตว่ามี ชนิดของความสูญเปล่าอยู่ 2 ชนิดคือ ความสูญเปล่าทางด้านการขนส่งขนยา้ย 

(Transportation) และ ความสูญเปล่าทางดา้นกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงสามารถ

นาํมาวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาเพื่อจะนาํไปสู่การหามาตรการการแกไ้ขโดยใชแ้ผนผงั

ตน้ไม ้(Tree diagram) ไดด้งัน้ี  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.1 การวเิคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าจากการขนส่งขนยา้ยมากเกินไปดว้ยแผนผงัตน้ไม ้
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รูปที ่4.2 การวเิคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าจากขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพดว้ย

แผนผงัตน้ไม ้

จากปัญหาทั้ง 2 ขอ้ท่ีไดค้น้หาสาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนผงัตน้ไมน้ั้นเป็นปัญหาท่ีส่งผล

กระทบทาํใหค้่าใชจ่้ายในการจดัการคลงัสินคา้ของโรงงานเพิ่มสูงข้ึน ผูว้ิจยัจึงไดน้าํขอ้มูลท่ีไดจ้าก

การวิเคราะห์สาเหตุมาทาํการหามาตรการในการกาํหนดแนวทางการแก้ไขโดยสรุปขอ้มูลมาดงั

ตารางท่ี 4.3 ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

ขั้นตอนการ

ทํางานไม่มี

ประสิทธิภาพ

ขาดความชํานาญ พนักงานใหม่

ปรับปรุงวิธีการทํางานที่

ใช้ระบบ ERP เข้ามาช่วย

เพิ่มความถูกต้องในการ

ทํางานเพื่อลดการเกิด

ปัญหาและป้องกันการ

หลุดรอด เช่น ระบบ

บาร์โค้ด

มาตรฐานการทํางาน

ไม่ชัดเจน

มีขั้นตอนการทํางานที่

ไม่จําเป็นแฝงอยู่มาก

ปรับปรุงขั้นตอนการ

ทํางานโดยใช้หลักการ 

ECRS

ปรับปรุงมาตรฐานการ

ทํางานที่สอดคล้องกับ

ขั้นตอนการทํางาน

ปัจจุบัน

ขั้นตอนการทํางาน

ยุ่งยากและซับซ้อน

พนักงานกังวลว่า

จะส่งงานผิดพลาด

ไปยังลูกค้า

ไม่กล้าตัดสินใจ

ด้วยตัวเอง

งานส่วนใหญ่ใช้การ

ตัดสินใจโดย

พนักงานจึงใช้เวลา

ทวนนาน

พนักงาน

ปฏิบัติงานได้ช้า
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ปัญหา สาเหตุ แนวทางในการแกไ้ขปรับปรุง 

1. การขนส่งขนยา้ยมาก

เกินไป 

- ก า รจัดวา ง สิ นค้า ปั จ จุบัน

ไม่ไดค้าํนึงถึงความถ่ีในการเขา้

ออกของสินคา้ 

- จุดปฏิบติังานกบัอุปกรณ์การ

ทาํงานอยูห่่างกนั 

- วิธีการขนส่งขนย้ายใช้

พนกังานมากเกินไป 

- การจัดแบ่งกลุ่มสินค้า

ตา ม ลํา ดับ ค วา ม สํา คัญด้วย

ทฤษฎี ABC Analysis 

- การออกแบบตาํแหน่งการจดั

วางสินค้าสําเร็จรูปหน่วยงาน 

Large spring 

- การปรับปรุงประสิทธิภาพ

การทํางานภายในคลังสินค้า

โดยประยุกต์ใช้ เทคนิคการ

ปรับปรุงงาน ECRS 

2. ขั้นตอนการทาํงานไม่

มีประสิทธิภาพ 

- งานส่วนใหญ่ใชก้ารตดัสินใจ

โดยพนักงานจึงใช้เวลาทวน

สอบเยอะ 

- มีขั้ นตอนการทํางานท่ีไม่

จาํเป็นแฝงอยูม่าก 

- ม า ต ร ฐ า น ก า ร ทํา ง า น ไ ม่

ชดัเจน 

- หาวิธีการทาํงานและอุปกรณ์

เคร่ืองมือท่ีสามารถลดการเกิด

และการหลุดรอดของปัญหา

เช่น ระบบ บาร์โคด้ 

- การปรับปรุงประสิทธิภาพ

การทํางานภายในคลังสินค้า

โดยประยุกต์ใช้ เทคนิคการ

ปรับปรุงงาน ECRS 

- การจดัทาํคู่มือการปฏิบติังาน

ท่ีสอดคลอ้งกบัการทาํงาน 



 

 

บทที5่ 

การดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินค้า 

 จากการคน้หาปัญหาและสาเหตุของปัญหาท่ีได้ทาํการวิเคราะห์รายละเอียดของขั้นตอน

การทาํงานในบทท่ี 4 สามารถนาํมาสรุปแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้เพื่อลด

ค่าใชจ่้ายในการจดัการคลงัสินคา้สําหรับจดัเก็บสินคา้สําเร็จรูปของโรงงานกรณีศึกษาโดยแนวทาง

ในการปรับปรุงนั้นมีอยู ่4 แนวทางหลกัไดแ้ก่ 

5.1 การจดัแบ่งกลุ่มสินคา้ตามลาํดบัความสาํคญัดว้ยทฤษฎี ABC Analysis 

5.2 การออกแบบตาํแหน่งการจดัวางสินคา้สาํเร็จรูปหน่วยงาน Large spring 

5.3 การปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานภายในคลงัสินคา้โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการ

ปรับปรุงงาน ECRS  

5.4 การเปรียบเทียบต้นทุนดําเนินการโครงการนําแถบรหัสแท่งมาใช้ร่วมกับระบบ 

MFG/PRO 

5.5 การจดัทาํคู่มือการปฏิบติังานท่ีสอดคลอ้งกบัระบบท่ีจดัทาํข้ึน 

 

ในส่วนของแนวทางในการดําเนินการปรับปรุงคลงัสินค้ามีรายละเอยีดดังนี ้

5.1 การจัดแบ่งกลุ่มสินค้าตามลาํดับความสําคัญด้วยทฤษฎ ีABC Analysis 

 จากปัญหาท่ีไดก้ล่าวไวใ้นบทท่ี 4 เก่ียวกบั การขนส่งขนยา้ยมากเกินไป ซ่ึงสาเหตุเกิดจาก

ระยะทางในการเก็บงานและจ่ายงานไม่สัมพนัธ์กบัความถ่ีและปริมาณในการเขา้และออกของสินคา้

เน่ืองจากการจดัวางสินคา้สาํเร็จรูปของหน่วยงาน Large spring ในปัจจุบนัวางแบบแยกตามลกัษณะ

ผลิตภัณฑ์คือแบ่งเป็นพื้นท่ีสําหรับเก็บ สปริงวาลว์ (Valve spring) และ สปริงรับแรงกด 

(Compression spring) ดงันั้นเพื่อให้สามารถลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้ในคลงัให้สั้นลงและ

เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังานคลงัสินคา้ในขั้นตอนการจดัเก็บและเบิกจ่าย

สินคา้ ผูว้ิจยัจึงเลือกใช้ทฤษฎีการจดัแบ่งกลุ่มตามความสําคญัหรือ ABC Classification มาใช้ใน 

การปรับปรุง โดยมีหลกัเกณฑ์ในการพิจารณาในเร่ืองของความถ่ีในการจดัเก็บและเบิกจ่ายสินคา้

เป็นเกณฑ์หลกัส่วนเกณฑ์มูลค่าสินคา้นั้นใช้ในการพิจารณาร่วม เน่ืองจากตอ้งการปรับปรุงเร่ือง 
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ลดระยะทางและลดเวลาในการเบิกจ่ายและจดัเก็บสินคา้ โดยสินค้าท่ีมีความถ่ีในการสั่งซ้ือสูง 

ให้วางไวใ้กลก้บัจุดจดัส่ง (Shipping area) ส่วนสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการสั่งซ้ือรองมาให้วางห่าง

ออกไปตามลาํดับ โดยหลกัเกณฑ์ในการพิจารณาความถ่ีในการเบิกและจ่ายสินคา้นั้นสามารถ 

แบ่งออกไดด้งัน้ี 
 

 กลุ่ม A คือ รายการสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการเบิกจ่ายทุกวนั (Delivery cycle 1:1:1) 

 กลุ่ม B คือ รายการสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการเบิกจ่ายสัปดาห์ละคร้ัง(Delivery cycle 7:1:1) 

 กลุ่ม C คือ รายการสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการเบิกจ่ายเดือนละคร้ัง (Delivery cycle 30:1:1) 
 

โดยมีหลกัเกณฑก์ารแบ่งกลุ่มตามอตัราส่วนร้อยละดงัน้ี 

ตารางที ่5.1 เกณฑก์ารแบ่งกลุ่มตามความถ่ีในการเขา้และออกของสินคา้ 

สินค้ากลุ่ม ความถี่ในการเคลือ่นไหว จํานวนรายการสินค้า 

A 80% 15% 

B 25% 55% 

C 5% 100% 
 

 

สําหรับขอ้มูลท่ีนาํมาใช้ในการจดักลุ่มสินคา้ ABC Classification นั้นผูว้ิจยัไดเ้ก็บขอ้มูล

การส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้ยอ้นหลงั 6 เดือน โดยเร่ิมเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคม - มิถุนายน 2555

โดยรายการสินคา้ของหน่วยงาน Large spring ท่ีมีการเคล่ือนไหวระหว่างช่วงท่ีเก็บขอ้มูลนั้น 

มีทั้งหมด 252 รายการ และ มีจาํนวนวนัทาํงานทั้งหมด 148 วนั จากการเก็บขอ้มูลในช่วง 6 เดือน 

ท่ีผ่านมานั้นสามารถนาํมาใช้เป็นฐานขอ้มูลสําหรับการคาํนวณเพื่อนาํไปจดัแบ่งกลุ่มสินคา้ตาม

ทฤษฎีการจดักลุ่มตามความสาํคญัหรือ ABC Classificationไดด้งัน้ี 

จาํนวนวนัท่ีมีการจดัส่งสินคา้ในช่วงเดือน มกราคม – มิถุนายน 2555 (6 เดือน) มีทั้งหมด  

148 วนัดงันั้น 
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• สินคา้กลุ่ม A เปอร์เซ็นต์ความถ่ีในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ 80% ตอ้งเป็นรายการสินคา้ท่ีมี

ความถ่ีในการส่งงานในช่วงระหวา่ง 6 เดือน มากกวา่ 118 วนัข้ึนไป 

• สินคา้กลุ่ม B เปอร์เซ็นตค์วามถ่ีในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ 15% ตอ้งเป็นรายการสินคา้ท่ีมี

ความถ่ีในการส่งงานในช่วงระหวา่ง 6 เดือน มากกวา่   22 วนัข้ึนไป 

• สินคา้กลุ่ม C เปอร์เซ็นตค์วามถ่ีในการเคล่ือนยา้ยสินคา้   5% ตอ้งเป็นรายการสินคา้ท่ีมี

ความถ่ีในการส่งงานในช่วงระหวา่ง 6 เดือน มากกวา่ 7 วนัข้ึนไป 
 

สําหรับขั้นตอนในการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามความสําคญัหรือ ABC Classificationโดยใช้

หลักเกณฑ์ความถ่ีในการจัดเก็บและเบิกจ่ายสินค้าเป็นหลักเกณฑ์ หน่วยงาน Large spring  

ตอ้งเตรียมขอ้มูลดงัน้ี 
 

1. จดัเตรียมขอ้มูลหมายเลขช้ินส่วนรายการสินคา้ (Item number) ของหน่วยงาน Large spring 

ทุกรายการโดยละเอียด 

2. ขอ้มูลปริมาณการรับสินคา้เขา้คลงัยอ้นหลงั 6 เดือน (มกราคม – มิถุนายน 2555)  

3. ขอ้มูลปริมาณการจ่ายสินคา้ออกจากคลงัยอ้นหลงั 6 เดือน (มกราคม – มิถุนายน 255 

4. ขอ้มูลจาํนวนวนัท่ีมีการส่งสินคา้ยอ้นหลงั 6 เดือน (มกราคม – มิถุนายน 2555)  
 

เน่ืองจากจาํนวนรายการสินคา้ของหน่วยงาน Large spring ท่ีนาํมาวิจยันั้นมีจาํนวนรายการ

สินค้าทั้ งหมด 252 รายการ จึงไม่ได้นํามาแสดงไวใ้นบทท่ี 5 ทุกรายการ แต่จะนํามาเพียง  

20 รายการ ซ่ึงในส่วนของขอ้มูลการจดัเรียงสินคา้ตามกลุ่ม ABC ทั้งหมด จะนาํไปรวมไวใ้นส่วน

ของภาคผนวก ก  
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 ในการจดักลุ่มสินคา้ตามหลกัการของ ABC นั้นเร่ิม ตั้งแต่การจดัเตรียมขอ้มูลรายการสินคา้

และปริมาณการหมุนเวยีนของสินคา้ในรอบ 6 เดือนท่ีผา่นมาโดยแสดงไว ้ดงัตารางท่ี 5.1 
 

ตารางที ่5.2  ตวัอยา่งปริมาณการหมุนเวยีนของสินคา้ในช่วง มกราคม- มิถุนายน 2555 

 

รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

1 897311-6XXX 1,854,855 1,856,039 3,710,894 12.79

2 14751-KVY-90XXX 1,548,076 1,600,200 3,148,276 0.28

3 12921M74XXX 1,368,105 1,372,704 2,740,809 0.20

4 54P-E2113-XXX 1,109,500 935,900 2,045,400 0.27

5 5YP-E2113XXX 995,998 1,032,098 2,028,096 8.75

6 14751-ZF1-0XXX 909,062 933,547 1,842,609 1.79

7 14761-RB1-0XXX 826,945 827,671 1,654,616 14.12

8 22401-KPH-9XXX 750,777 827,830 1,578,607 3.02

9 14751-KWB-6XXX 733,946 752,178 1,486,124 5.79

10 5TN-E2114XXX 708,300 713,732 1,422,032 11.16

11 3C1-E2113XXX 694,624 725,984 1,420,608 0.44

12 13203 EBXXX 698,490 708,435 1,406,925 7.44

13 12921-47EXXX 670,490 572,510 1,243,000 2.35

14 22401-KYZ-9010XXX 593,208 571,212 1,164,420 3.60

15 13203 EEXXX 559,965 552,478 1,112,443 6.55

16 12625XXX 556,080 552,960 1,109,040 3.89

17 3N005-A1XXX 496,800 551,400 1,048,200 5.53

18 90502-T0XXX 532,000 488,000 1,020,000 2.95

19 MU0K-12XXX 478,900 468,000 946,900 9.50

20 40051XXX 475,300 453,200 928,500 3.20
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 จากนั้นนาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากตารางท่ี 5.1 มาคาํนวณหามูลค่าพสัดุคงคลงัท่ีหมุนเวียนในรอบ

เดือน มกราคม- มิถุนายน 2555 โดยเรียงลําดับตามมูลค่าของพสัดุคงคลัง โดยมีรายละเอียด 

ดงัตารางท่ี 5.3  

ตารางที ่5.3  มูลค่าของพสัดุคงคลงัท่ีหมุนเวยีนในรอบเดือน มกราคม-มิถุนายน 2555 
 

 

รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการใช้ใน

รอบปี
ราคาต่อหน่วย

มูลค่าพัสดุคง

คลัง

1 897311-6XXX 3,710,894 12.79 47,462,334.26

2 14761-RB1-0XXX 1,654,616 14.12 23,363,177.92

3 5YP-E2113XXX 2,028,096 8.75 17,745,840.00

4 5TN-E2114XXX 1,422,032 11.16 15,869,877.12

5 13203 EBXXX 1,406,925 7.44 10,467,522.00

6 MU0K-12XXX 946,900 9.50 8,995,550.00

7 14751-KWB-6XXX 1,486,124 5.79 8,604,657.96

8 49078-00XXX 474,717 17.82 8,459,456.94

9 40050XXX 878,950 9.00 7,910,550.00

10 14751-GN5-9112-XXX 792,646 9.40 7,450,872.40

11 14761-RNA-A010XXX 409,052 17.83 7,293,397.16

12 13203 EEXXX 1,112,443 6.55 7,286,501.65

13 14761-GN5-9112-XXX 789,163 8.90 7,023,550.70

14 5MX-E2113XXX 595,356 11.44 6,810,872.64

15 14751-KWN-9XXX 835,278 7.82 6,531,873.96

16 49078-00XXX 404,040 15.83 6,395,953.20

17 3N005-98XXX 653,200 9.10 5,944,120.00

18 3N005-A1XXX 1,048,200 5.53 5,796,546.00

19 241-04E06XXX 227,499 25.00 5,687,475.00

20 54P-E2113XXX 600,775 8.53 5,124,610.75
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เม่ือเราไดข้อ้มูล มูลค่าพสัดุคงคลงัท่ีหมุนเวียนในรอบเดือน มกราคม- มิถุนายน 2555 แลว้

จึงนาํขอ้มูลท่ีไดม้าจดัเรียงขอ้มูลเพื่อหา อตัราร้อยละสะสมของปริมาณพสัดุคงคลงัหมุนเวียนและ

อตัราร้อยละสะสมของมูลค่าพสัดุคงคลงัแต่ละรายการโดยจะไดข้อ้มูลดงัตารางท่ี 5.4 
 

ตารางที่ 5.4 อตัราร้อยละสะสมของปริมาณพสัดุคงคลงัและอตัราร้อยละสะสมของมูลค่าพสัดุ 

คงคลงัแต่ละรายการ 
 

6 เดือน สะสม
%

สะสม
6 เดือน สะสม

%

สะสม

1 897311-6XXX 3,710,894 3,710,894 5% 47,462,334 47,462,334 11%

2 92145-0XXX 3,148,276 6,859,170 10% 865,776 48,328,110 12%

3 14820-R1A-A010XXX 2,740,809 9,599,979 14% 539,665 48,867,775 12%

4 14751-KWB-60XXX 2,045,400 11,645,379 17% 552,258 49,420,033 12%

5 12921M74XXX 2,028,096 13,673,475 20% 17,745,840 67,165,873 16%

6 14761-GN5-9112XXX 1,842,609 15,516,084 23% 3,298,270 70,464,144 17%

7 14751-KVY-90XXX 1,654,616 17,170,700 25% 23,363,178 93,827,321 23%

8 8385-03XXX 1,578,607 18,749,307 27% 4,767,393 98,594,715 24%

9 14761-RB1-0XXX 1,486,124 20,235,431 29% 8,604,658 107,199,373 26%

10 54P-E2113-XXX 1,422,032 21,657,463 32% 15,869,877 123,069,250 30%

11 G167-12XXX 1,420,608 23,078,071 34% 625,068 123,694,317 30%

12 5YP-E2113XXX 1,406,925 24,484,996 36% 10,467,522 134,161,839 32%

13 7300-03XXX 1,243,000 25,727,996 37% 2,921,050 137,082,889 33%

14 8-76XXX 1,164,420 26,892,416 39% 4,191,912 141,274,801 34%

15 13203 EBXXX 1,112,443 28,004,859 41% 7,286,502 148,561,303 36%

16 14751-KWN-9XXX 1,109,040 29,113,899 42% 4,314,166 152,875,468 37%

17 90502-T0XXX 1,048,200 30,162,099 44% 5,796,546 158,672,014 38%

18 223132-10XXX 1,020,000 31,182,099 45% 3,009,000 161,681,014 39%

19 14751-ZF1-0XXX 946,900 32,128,999 47% 8,995,550 170,676,564 41%

20 90520-86XXX 928,500 33,057,499 48% 2,971,200 173,647,764 42%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง

รายการพัสดุคงคลัง 
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จากขอ้มูลในตารางท่ี 5.4 นั้นจะเป็นขอ้มูลอตัราร้อยละสะสมของปริมาณพสัดุคงคลงัและ

อตัราร้อยละสะสมของมูลค่าพสัดุคงคลงัแต่ละรายการ ซ่ึงหลงัจากท่ีไดข้อ้มูลเบ้ืองตน้ครบถ้วน 

ทั้งในเร่ืองของปริมาณและมูลค่าของสินค้าท่ีเราพิจารณาแล้วขั้นตอนถัดไปจะเป็นขั้นตอนใน 

การพิจารณาแบ่งกลุ่มสินคา้โดยมีหลกัเกณฑ์หลกัในการพิจารณาคือ จาํนวนความถ่ีในการเขา้ออก

ของสินคา้ และหลกัเกณฑ์ในการพิจารณาร่วมมีปริมาณการเคล่ือนไหวในรอบท่ีพิจารณา และ 

มูลค่าสะสม  
 

สาเหตุท่ีใชค้วามถ่ีในการเบิกจ่ายและจดัเก็บเป็นเกณฑ์หลกัในการจดักลุ่มสินคา้เน่ืองจาก

ความถ่ีในการเบิกจ่ายและจดัเก็บนั้นมีผลต่อเวลาในการทาํงานของพนกังานโดยตรงหากวางสินคา้

ท่ีเคล่ือนไหวถ่ีไวห่้างจากจุดทาํงานหรือจุดส่งงานพนกังานจะใชเ้วลาในการทาํงานมากข้ึนเน่ืองจาก

ตอ้งเดินในระยะไกลข้ึน โดยอตัราร้อยละของการเคล่ือนยา้ยสินคา้พิจารณามาจากความถ่ีในการส่ง

งานในรอบ 6 เดือนท่ีผา่นมาซ่ึงมีจาํนวนวนัท่ีส่งสินคา้ทั้งหมด 148 วนั ดงันั้น 

สินคา้กลุ่ม A คือสินคา้ท่ีมีอตัราการเคล่ือนไหวร้อยละ 80 หรือ เป็นสินคา้ท่ีมีการส่ง

ใหก้บัลูกคา้มากกวา่ 118 วนั จากการส่งงานทั้ง 148 วนั ในรอบ 6 เดือนท่ีผา่นมา 

สินคา้กลุ่ม B คือสินคา้ท่ีมีอตัราการเคล่ือนไหวร้อยละ 15 หรือ เป็นสินคา้ท่ีมีการส่ง

ใหก้บัลูกคา้มากกวา่ 22 วนั จากการส่งงานทั้ง 148 วนั ในรอบ 6 เดือนท่ีผา่นมา 

สินคา้กลุ่ม C คือสินคา้ท่ีมีอตัราการเคล่ือนไหวร้อยละ 5 หรือ เป็นสินคา้ท่ีมีการส่ง

ใหก้บัลูกคา้มากกวา่ 7 วนั จากการส่งงานทั้ง 148 วนั ในรอบ 6 เดือนท่ีผา่นมา 

ซ่ึงสามารถนาํมาจดัแบ่งกลุ่มไดด้งัตารางท่ี 5.4  
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ตารางที ่5.5 ตวัอยา่งขอ้มูลรายการสินคา้ท่ีจดัแบ่งกลุ่มตามหมวดหมู่ความสาํคญั 

 

6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

1 897311-6XXX 148 1:1:1 A 3,710,894 3,710,894 5% 47,462,334 47,462,334 11%

2 14751-KWB-6XXX 146 1:1:1 A 878,950 4,589,844 7% 7,910,550 55,372,884 13%

3 14751-ZF1-0XXX 145 1:1:1 A 946,900 5,536,744 8% 8,995,550 64,368,434 15%

4 14751-KYZ-9XXX 143 1:1:1 A 492,300 6,029,044 9% 2,796,264 67,164,698 16%

5 14751-KWN-9XXX 142 1:1:1 A 1,109,040 7,138,084 10% 4,314,166 71,478,864 17%

6 985341-10XXX 138 1:1:1 A 161,640 7,299,724 11% 1,564,675 73,043,539 18%

7 14751-KPH-9XXX 137 1:1:1 A 792,520 8,092,244 12% 3,201,781 76,245,320 18%

8 90520-86XXX 137 1:1:1 A 928,500 9,020,744 13% 2,971,200 79,216,520 19%

9 14751-KWP-9XXX 137 1:1:1 A 267,684 9,288,428 14% 2,170,917 81,387,437 20%

10 14761-RB1-0XXX 136 1:1:1 A 1,486,124 10,774,552 16% 8,604,658 89,992,095 22%

11 13203 EEXXX 135 1:1:1 A 835,278 11,609,830 17% 6,531,874 96,523,969 23%

12 23233-KZR-6XXX 132 1:1:1 A 273,856 11,883,686 17% 1,793,757 98,317,726 24%

13 22401-KYZ-9010XXX 129 1:1:1 A 595,356 12,479,042 18% 6,810,873 105,128,598 25%

14 985311-10XXX 129 1:1:1 A 75,274 12,554,316 18% 1,352,674 106,481,272 26%

15 22401-KPH-9XXX 128 1:1:1 A 474,717 13,029,033 19% 8,459,457 114,940,729 28%

16 23233-GGC-9XXX 128 1:1:1 A 161,200 13,190,233 19% 955,916 115,896,645 28%

17 241-04E06XXX 127 1:1:1 A 124,466 13,314,699 19% 1,233,458 117,130,103 28%

18 ZJ33-40-XXX 127 1:1:1 A 110,500 13,425,199 20% 464,100 117,594,203 28%

19 09440-14XXX 124 1:1:1 A 85,082 13,510,281 20% 2,265,734 119,859,937 29%

20 23233-KWN-9XXX 124 1:1:1 A 286,200 13,796,481 20% 469,368 120,329,305 29%

รายการที่
ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง

รายการพัสดุคงคลัง 

จํานวนวันส่ง

ในรอบ 6 

รอบ

การ

Class 

type

 

จากการจดัแบ่งกลุ่มตามหมวดหมู่โดยมีหลกัเกณฑ์ในเร่ืองของความถ่ีในการเบิกจ่าย

และรับสินค้าจากรายการสินค้าทั้งหมด 252 รายการพบว่า สินค้าท่ีอยู่ในกลุ่ม A มีจาํนวน  

28 รายการ สินคา้ท่ีอยูใ่นกลุ่ม B มีจาํนวน 107 รายการและสินคา้ท่ีในกลุ่ม C มีจาํนวน 117 รายการ 

ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดจ้ากการแบ่งกลุ่มตามความสําคญัน้ีจะถูกนาํไปใชใ้นการปรับปรุงแผนผงัการจดัเก็บ

สินคา้ในหวัขอ้ถดัไป 



86 

 

 

5.2 การออกแบบตําแหน่งการจัดวางสินค้าสําเร็จรูปหน่วยงาน Large spring  

 เน่ืองจากการวางผงัคลงัสินคา้สําเร็จรูปของหน่วยงาน Large spring ปัจจุบนันั้นเป็น 

การจัดวางแบบแบ่งตามชนิดของผลิตภณัฑ์ (Product Group) ตามท่ีได้กล่าวไวใ้นบทท่ี 3  

โดยแบ่งเป็น2 พื้นท่ีคือพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ประเภทสปริงวาล์ว (Valve spring) และพื้นท่ีการจดั

วางสินคา้ประเภทสปริงกด (Compression spring) โดยการจดัวางลกัษณะแบบปัจจุบนันั้นมีทั้งขอ้ดี

และขอ้เสีย ซ่ึงในส่วนของขอ้ดีของการจดัวางในรูปแบบน้ีคือ พนกังานท่ีทาํงานมาระยะหน่ึงจะเร่ิม 

มีความชาํนาญกบัพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้จะสามารถจาํพื้นท่ีช่องจดัเก็บสินคา้ไดซ่ึ้งเกิดจาก

ความคุน้เคยจนกระทัง่สามารถจดจาํได้ และในส่วนขอ้เสียคือการจดัเก็บช้ินงานนั้นจดัเก็บแบบ

หมวดหมู่ตามผลิตภณัฑ์ แต่ในการผลิตช้ินงานนั้นไม่สอดคล้องกบัการจดัเก็บคือในการผลิตจะ

ไม่ได้ผลิตแบบแบ่งกลุ่มตามผลิตภณัฑ์แต่เป็นการผลิตแบบคละรุ่นตามความตอ้งการของลูกคา้ 

ทาํให้ขอ้เสียของการจดัเก็บแบบแบ่งพื้นท่ีนั้นอาจส่งผลให้ในเร่ืองของระยะการเดินเขา้ถึงพื้นท่ีใน

การจดัเก็บและเบิกจ่ายสินคา้ท่ีไม่สอดคล้องกบัความถ่ีในการเขา้ออกของช้ินส่วนทาํให้ใช้เวลา 

การทาํงานมากและระยะทางในการเดินแต่ละวนัก็มีระยะทางรวมมากดว้ยเช่นกนัดงันั้นตาํแหน่ง

การจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้นั้นถือว่าเป็นส่วนสําคญัอย่างยิ่งในการปฏิบติังานของพนกังานท่ีมี

ประสิทธิภาพ ซ่ึงในหัวข้อน้ีเป็นการปรับปรุงตาํแหน่งการวางสินค้าสําเร็จรูปในหน่วยงาน  

Large spring เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานคลงัสินคา้โดยลดระยะการเดิน

โดยรวมในคลงัสินคา้โดยการแบ่งกลุ่มสินคา้ตามความสําคญั (ABC Classification) ตามขอ้ท่ี 5.1 

โดยใชเ้ง่ือนไขการจดักลุ่มตามความถ่ีในการเขา้และออกของสินคา้เป็นเกณฑ์หลกั จากนั้นผูว้ิจยัจึง

นาํขอ้มูลท่ีไดม้าทาํการออกแบบแผนผงัการจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้ของหน่วยงาน Large spring  

ท่ีสอดคลอ้งกบัรูปแบบท่ีไดท้าํการแบ่งกลุ่มมา โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 จาํนวนสินคา้ในหน่วยงาน Large spring มีทั้งหมด 252 รายการ โดยเราไดท้าํการแบ่งกลุ่ม

ตามความถ่ีในการเขา้และออกของผลิตภณัฑ์มาแลว้ในขอ้ 5.1 ซ่ึงสามารถสรุปขอ้มูลท่ีไดด้งัตาราง

ท่ี 5.6 ดงัน้ี 
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ตารางที ่5.6  สรุปรายการสินคา้ท่ีไดจ้ากการแบ่งกลุ่มตามความถ่ีในการเขา้และออกของผลิตภณัฑ ์

ข้อมูลรายการสินค้าจากการ

แบ่งกลุ่ม 

จํานวนรายการ

สินค้า 

ปริมาณการหมุนเวยีนใน 

รอบ 6 เดือน(ช้ิน) 

สินคา้กลุ่ม A 28 54,782,973 

สินคา้กลุ่ม B 107 10,364,897 

สินคา้กลุ่ม C 117 3,541,543 

 

จากการสํารวจสภาพปัจจุบันในขั้นตอนการทาํงานโดยมีขั้นตอนหลัก ตั้ งแต่ขั้นตอน 

การบรรจุภัณฑ์และจัดเก็บจนถึงขั้นตอนการหยิบสินค้าและขนยา้ยไปพื้นท่ีจัดส่ง นั้ นพบว่า 

ความสูญเปล่าท่ีมากท่ีสุดคือความสูญเปล่าทางดา้นของการขนส่งขนยา้ยในพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้และ

การขนยา้ยช้ินงานไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่ง จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนน้ีผูว้ิจยัจึงเร่ิมดาํเนินการจากการสํารวจ

แผนผงัคลงัสินคา้ในปัจจุบนัเพื่อให้ทราบตาํแหน่งการวางสินคา้แต่ละรายการตาํแหน่งการวาง

อุปกรณ์ในการทาํงานพื้นท่ีคลังสินค้า ปริมาณการจัดเก็บสูงสุด ตาํแหน่งประตูทางเข้า-ออก 

ขอ้จาํกดัดา้นการเปล่ียนแปลง เพื่อใช้เป็นฐานขอ้มูลก่อนการปรับปรุง สําหรับรูปแบบการจดัเก็บ

สินคา้ในปัจจุบนันั้นจดัเก็บแบบแบ่งกลุ่มตามผลิตภณัฑ์โดยแบ่งเป็น 2 กลุ่มคือ วาล์วสปริง(Spring 

valve) มี 83 รายการและ สปริงกด (Compression Spring)มี 169 รายการซ่ึงจากขอ้มูลรูปแบบ 

การจดัเก็บในปัจจุบนันั้นไม่ไดค้าํนึงถึงความถ่ีในการเขา้ออกของสินคา้จึงเป็นสาเหตุหน่ึงท่ีทาํให้

พนักงานตอ้งเดินไกลและใช้เวลาในการทาํงานมากข้ึนเน่ืองจากช้ินงานไม่ได้ถูกจดัเก็บลกัษณะ 

ตามความถ่ีในการเขา้และออกของสินคา้แต่ใชก้ารวางแบบแบ่งกลุ่มผลิตภณัฑ ์
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รูปที ่5.1 แผนผงัการจดัเก็บสินคา้ในปัจจุบนั 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.2 สภาพการวางสินคา้ก่อนปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.3 สภาพการวางสินคา้ก่อนปรับปรุงบริเวณพื้นท่ีตรวจสอบงาน 
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จากรูปประกอบท่ี 5.1 นั้นจะเห็นวา่บริเวณดา้นบนของแผนผงัการจดัเก็บสินคา้นั้นจะเป็น

พื้นท่ีกระบวนการบรรจุภณัฑ์ (Packing line) ซ่ึงเป็นกระบวนการสุดทา้ยก่อนจดัเก็บสินคา้เขา้

คลงัสินคา้ซ่ึงในส่วนการจดัวางสินคา้นั้นจะแยกออกเป็น 2 พื้นท่ี (Zone) โดยพื้นท่ีแรกซ่ึงอยู่

ทางดา้นขวามือในรูปประกอบท่ี 5.1 นั้นจะเป็นพื้นท่ีสําหรับเก็บสปริงกด (Compression spring) 

ส่วนทางดา้นซา้ยมือจะเป็นพื้นท่ีสาํหรับเก็บวาลว์สปริง (Spring valve) และ ในส่วนของทางเดินเขา้

จดัเก็บสินคา้ (IN) นั้นจะอยู่ด้านบนสุดบริเวณท่ีติดกบัพื้นท่ีกระบวนการบรรจุภณัฑ์ ส่วนพื้นท่ี 

การนาํของออก (OUT) หรือประตูทางออกนั้นจะอยูท่างดา้นล่างฝ่ังขวามือตามรูปประกอบท่ี 5.1 

เม่ือพิจารณาแผนผงัการจดัเก็บในปัจจุบนัแลว้ผูว้จิยัจึงนาํเอาขอ้มูลสินคา้แต่ละรายการท่ีได้

แบ่งกลุ่ม ABC ไวม้าทาํการออกแบบรูปแบบแผนผงัการวางงานให้เหมาะสมกบัความถ่ีในการเขา้

และออกของสินคา้ โดยให้สินคา้ท่ีอยูใ่นกลุ่ม A หรือสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการเขา้และออกสูงท่ีสุด

วางใกลก้บับริเวณพื้นท่ีบรรจุสินคา้ก่อนจดัเก็บและใกลก้บัพื้นท่ีตรวจสอบช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ย

และประตูทางออกเพื่อลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีและลดเวลาในการหยิบสินคา้และการเบิกจ่าย

สินคา้ โดยสินคา้ท่ีอยู่กลุ่มเดียวกนัให้วางใกลก้นัโดยเร่ิมจากกลุ่ม A แลว้จึงวางสินคา้ในกลุ่ม B  

ซ่ึงมีความถ่ีในการเขา้และออกของสินคา้รองลง แลว้จึงวางสินคา้กลุ่ม C เน่ืองจากแผนผงัคลงัสินคา้

ปัจจุบนันั้นหากดูตามรูปประกอบท่ี 5.1 จะเห็นวา่พื้นท่ีบรรจุภณัฑ์ (Packing line) ซ่ึงเป็นหน่วยงาน

สุดทา้ยก่อนจะส่งงานเขา้มาเก็บในคลงัสินคา้นั้นอยูไ่กลจากจุดประตูทางออก จุดเร่ิมตน้หยิบสินคา้

และจุดตรวจสอบงานจึงส่งผลให้หลงัจากการจดัพื้นท่ีสําหรับเก็บงานตามความถ่ีในการเขา้ออก

ของสินคา้ใหม่แล้วพนักงานท่ีเก็บงานอาจจะตอ้งเดินเก็บงานในระยะเท่าเดิมหรือไกลกว่าเดิม 

จึงตอ้งปรับปรุงแผนผงัการจดัวางสินคา้ โดยอนัดบัแรกทาํการยา้ยพื้นท่ีบรรจุภณัฑ์ (Packing line) 

มาไวใ้กล้กบัพื้นท่ีทางออกตามรูปประกอบท่ี 5.4 เม่ือทาํการยา้ยผงัคลงัสินคา้เขา้พื้นท่ีจดัเก็บ 

โดยสินคา้กลุ่ม A นั้นตอ้งการชั้นวางสินคา้เพื่อจดัเก็บ (Rack)  6 ตวั สินคา้กลุ่ม B ตอ้งการชั้นวาง

สินคา้จดัเก็บ 18 ตวัและสินคา้กลุ่ม C ตอ้งการชั้นวางสินคา้จดัเก็บ 18 ตวั โดยในกลุ่ม C นั้น

เน่ืองจากมีจาํนวนสินคา้หลายรายการแต่สินคา้แต่ละรายการตอ้งการช่องเก็บนอ้ยจึงใชช้ั้นวางสินคา้

แบบ 2 ชั้ นในการจัดเก็บ รวมเป็นจํานวนชั้ นวางท่ีต้องการเก็บงานทั้ งหมด 42 ตัว (สําหรับ 

การจดัเก็บในปริมาณ 3 วนั) โดยการวางสินคา้แบ่งเป็นกลุ่มไดด้งัรูปประกอบท่ี 5.2  
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รูปที ่5.4 แผนผงัการจดัเก็บสินคา้รูปแบบใหม่ซ่ึงสอดคลอ้งกบั ABC 

ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงรูปแบบการจดัวางสินคา้โดยใชห้ลกัการ ABC เพื่อลดระยะทาง 

ในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ในคลงัสินคา้หน่วยงาน Large Spring โดยจากเดิมใชก้ารจดัวางสินคา้แบบ

แบ่งตามชนิดของผลิตภณัฑ์คือกลุ่มท่ีหน่ึงสําหรับจดัวางผลิตภณัฑ์สปริงวาลว์และกลุ่มท่ีสอง

สําหรับจดัวางสปริงกด เปล่ียนมาเป็นรูปแบบการจดัวางโดยแบ่งกลุ่มตามความสําคญัโดยใช้

หลกัการแบบ ABC โดยพิจารณาเกณฑ์ความถ่ีในการเขา้ออกของสินคา้เป็นหลกัตามท่ีไดก้ล่าวไว้

ในขอ้ 5.1 ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการจดัวางโดยวธีิการน้ีสามารถลดระยะทางในการจดัเก็บสินคา้ไดจ้ากเดิม

วนัละ 7,251 เมตรต่อวนั เหลือวนัละ 5,363 เมตร ลดลง 1,888 เมตรต่อวนัหรือลดระยะทางลง

ประมาณ 26% และ สามารถลดระยะทางการเดินจ่ายสินคา้จากเดิมวนัละ 6,877 เมตร เหลือวนัละ 

5,994 เมตร ลดลง 883 เมตรต่อวนัหรือลดระยะทางลงประมาณ 13% 

Group A 

Group A 

 

Group C 

 

Group C 

 

Packing Zone 

 

Group A 

 

Group A 

 

Group B 

 

Group B 
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รูปที ่5.5  ผงัคลงัสินคา้หลงัยา้ยพื้นท่ีบรรจุสินคา้มาไวด้า้นหนา้ใกลท้างออก 

5.3 การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานโดยประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS 

(Eliminate-Combine-Rearrange-Simplify) 

จากปัญหาความสูญเปล่าและแนวทางในการแกไ้ขท่ีไดท้าํการวิเคราะห์ไวใ้นตารางท่ี 4.3 

ขั้นตอนการบรรจุภณัฑ์และรับสินคา้สําเร็จรูปเขา้คลงั และ ตารางท่ี 4.4 ขั้นตอนการจ่ายสินคา้จาก

คลงัสินคา้ไปยงัพื้นท่ีจดัส่ง ในบทท่ี 4 นั้นพบว่ามีขั้นตอนการทาํงานท่ีมีความสูญเปล่าอยู่หลาย

ขั้นตอนซ่ึงสามารถนาํมาปรับปรุงไดโ้ดยการใช้หลกัการ ECRS (Eliminate-Combine-Rearrange-

Simplify) เป็นแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุง โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
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5.3.1  การปรับปรุงข้ันตอนการทาํงานทีม่ีการขนส่งขนย้ายมากเกนิไป (Excessive 

Transportation) 
 

ตารางที ่5.7 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าทางดา้นการขนส่งขนยา้ย 

รายละเอยีดขั้นตอนการ

ทาํงาน 
ปัญหาความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ 

แนวทางในการลด

ความสูญเปล่า 

หลกัการหรือ

เคร่ืองมอืทีน่ํามาใช้ 

1.เดินไปยกช้ินงานท่ีจะ

บรรจุข้ึนโตะ๊สาํหรับบรรจุ

งาน(เดินไป-กลบั) 

- ระยะการเดินไปกลบัคร้ังละ  

เมตร14.18 เมตร 

- เวลาเดินไปกลบัและยกงาน 

7.09 วนิาทีต่อคร้ัง (1 วนัเฉล่ีย 

227 คร้ัง เท่ากบั 1,609วนิาที) 

- ความเม่ือยลา้ของพนกังาน 

- การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

- หาอุปกรณ์ช่วยใน 

การขนถ่ายเพ่ือแบ่ง

เบาภาระงานของ

พนกังาน 

 

2.เดินไปยงัเคร่ืองถ่าย

เอกสารเพ่ือถ่ายเอกสาร 

Tag card แลว้เดินกลบัมาท่ี

โตะ๊บรรจุสินคา้ 

- ระยะการเดินไปกลับคร้ังละ 

15.2 เมตร 

- เวลาเดินไปกลบั 7.6 วินาทีต่อ

คร้ัง(1 วนั เฉล่ีย 45 คร้ัง เท่ากบั 

342 วนิาที) 

- การตดัขั้นตอน 

(Eliminate) 

- ปรับเปล่ียนรูป

วธีิการทาํงานโดย

หาวธีิการพิมพใ์บ

ฉลากแสดงรายการ

จากในระบบและ

ยกเลิกการถ่าย

เอกสาร 

3.ยกงานข้ึนพาเลทแลว้เขน็

ไปส่งท่ีหน่วยงานจดัส่ง 

 

- จาํนวนพนกังาน 2คน 

- ระยะทางขนส่งไปกลบั 212

เมตรต่อคร้ัง (5,102 เมตรต่อ

วนั) 

- จาํนวนรอบในการเดิน 24 รอบ

ต่อวนั (ประมาณ 12 รอบต่อ

คน) 

- ชัว่โมงการทาํงาน 9.5 ชัว่โมง

ตอ่คนต่อวนั 

- การตดัขั้นตอนการ

ทาํงานโดยไม่ตอ้งให้

พนักงานเป็นคนทํา 

(Eliminate) 

-จดัหาอุปกรณ์

ทดแทนการขนส่ง

ขนยา้ยโดยพนกังาน

มาเป็นรถ

ก่ึงอตัโนมติั 

(AGVs) 

4.หยบิกล่องเปล่าสาํหรับ

บรรจุสินคา้ ข้ึนพาเลทลาก

ไปท่ีคลงัสินคา้ Large 

Spring 

- จาํนวนพนกังาน 1คน 

- ระยะทางขนส่งไปกลบั 212

เมตรต่อคร้ัง (5,102เมตรต่อวนั) 

- จาํนวนรอบในการเดิน 12 รอบ

ต่อวนั ชัว่โมงการทาํงาน 9.5 

ชัว่โมงต่อคนต่อวนั 

- ตดัขั้นตอนการ

ทาํงานโดยหาอุปกรณ์

ช่วยทดแทนพนกังาน 

(Eliminate) 

- จดัหาอุปกรณ์

ทดแทนการขนส่ง

ขนยา้ยโดยพนกังาน

มาเป็นรถ

ก่ึงอตัโนมติั (AGV) 
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จากตารางท่ี 5.7 สามารถนาํมาปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานไดด้งัน้ี 

1. การปรับปรุงเพื่อลดข้ันตอนความสูญเปล่าใน ข้ันตอนการเดินไปยกช้ินงานที่จะบรรจุขึ้น

โต๊ะสําหรับบรรจุงาน (เดินไป-กลบั) 

จากการสังเกตการณ์ขั้นตอนการบรรจุช้ินงานใส่ถุงและใส่กล่องเพื่อเก็บเขา้คลงัสินคา้นั้น

ผูว้จิยัพบวา่พนกังานบรรจุภณัฑจ์ะตอ้งเดินไปยกกล่องช้ินงานท่ีบริเวณพื้นท่ีวางงานหลงัตรวจสอบ

คุณภาพซ่ึงเป็นพื้นท่ีของหน่วยงานควบคุมคุณภาพจากนั้นพนกังานจะยกกล่องช้ินงานข้ึนมาวางบน

โต๊ะบรรจุสินคา้ทุกคร้ังท่ีมีช้ินกล่องใหม่เขา้มารอบรรจุเขา้คลงั ซ่ึงพนักงานจะทาํขั้นตอนแบบน้ี 

ซํ้ าไปซํ้ ามาประมาณ 227 คร้ังต่อวนัหรือตามจาํนวนกล่องสินคา้ท่ีเขา้มาบรรจุในแต่ละวนั แสดงให้

เห็นวา่ขั้นตอนการเดินไปยกช้ินงานท่ีจะบรรจุข้ึนโตะ๊บรรจุช้ินงาน นั้นถือเป็นขั้นตอนการขนส่งขน

ยา้ยและเคล่ือนยา้ยท่ีมีการทาํงานซํ้ าๆตลอดช่วงเวลาทาํงานซ่ึงถือเป็นความสูญเปล่าอย่างหน่ึง  

โดยเม่ือทาํการวิเคราะห์ขั้นตอนการทาํงานและสภาพแวดลอ้มในพื้นท่ีทาํงานปัจจุบนัแลว้พบว่า

สามารถนําอุปกรณ์ช่วยขนถ่ายเช่น อุปกรณ์ช่วยยกแบบไฟฟ้า มาประยุกต์ใช้ในการลดภาระ 

การขนส่งขนยา้ยของพนักงานซ่ึงเป็นการปรับปรุงเพื่อให้พนักงานทาํงานได้ง่ายข้ึน (Simplify)  

โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

สภาพก่อนปรับปรุง 

จากรูปประกอบท่ี 5.4 จะสังเกตวา่บริเวณท่ีลูกศรช้ีคือชั้นวางงานหลงัผา่นการตรวจสอบ

เพื่อรอบรรจุก่อนจดัเก็บ ซ่ึงเม่ือพนกังานจะทาํการบรรจุช้ินงานกล่องถดัไปพนกังานจะเดินไปยก

ช้ินงานจากชั้นวางงานข้ึนมาวางท่ีโต๊ะสําหรับบรรจุช้ินงานซ่ึงระยะทางในการเดินไปและเดินกลบั

นั้นอยูท่ี่คร้ังละ 14.18 เมตร และใชเ้วลาในการเดินไปและเดินกลบั 7.09 วนิาทีต่อคร้ัง ซ่ึงในหน่ึงวนั

พนกังานจะตอ้งเดินทั้งหมดประมาณ 227 คร้ัง ซ่ึงคิดเป็นระยะทางต่อวนัเท่ากบั 14.18 x 227 หรือ

เท่ากบั 3,360 เมตร โดยมีเวลาสูญเปล่าต่อวนัเท่ากบั 7.09 x 227 หรือเท่ากบั 1,609 วนิาที 
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รูปท่ี 5.6 สภาพพื้นท่ีบรรจุสินคา้ก่อนปรับปรุง 

ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

จากรูปประกอบท่ี 5.5 ผูว้ิจยัไดท้ดลองนาํเอาอุปกรณ์ช่วยยกซ่ึงทาํงานโดยระบบไฟฟ้า 

ซ่ึงมีอยูใ่นโรงงานมาประกอบกบัชุดโรลเลอร์และนาํมาประยุกตใ์ชแ้ทนขั้นตอนการยกงานข้ึนโต๊ะ

บรรจุภณัฑ์เพื่อลดภาระการเดินและการยกของของพนกังาน โดยขั้นตอนการทาํงานเปล่ียนแปลง

จากขั้นตอนการทาํงานปัจจุบนัโดยเม่ือช้ินงานผ่านการตรวจสอบแล้วพนักงานสังกดัหน่วยงาน

ตรวจสอบคุณภาพจะวางงานลงบนรางยกระบบไฟฟ้าท่ีทาํข้ึนมาใหม่โดยดนักล่องงานต่อกนัเขา้มา

ตามลาํดบัการเขา้ก่อนออกก่อน(First in-First out) จากนั้นพนกังานท่ีทาํหนา้ท่ีบรรจุช้ินงานจะกด
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ปุ่มสวิตช์เพื่อยกรางข้ึนมาระดบัเดียวกบัโต๊ะบรรจุภณัฑ์แลว้จึงเอ้ือมหยิบกล่องมาวางท่ีพื้นท่ีบรรจุ

ภณัฑโ์ดยใชเ้วลาในการทาํงานดงัน้ี เวลากดปุ่มแลว้รอรางยกข้ึนในระดบัเดียวกบัความสูงโต๊ะบรรจุ

สินคา้ใช้เวลา  6.2 วินาทีต่อคร้ังและเวลาในการลดระดบัลงอีก 6.2 วินาทีต่อคร้ัง ซ่ึงรางยกน้ี

สามารถวางกล่องได ้6 กล่อง เพราะฉะนั้นในหน่ึงวนัจะยกรางทั้งหมดเท่ากบั 227/6 เท่ากบั 38 คร้ัง

คิดเป็นเวลาท่ีใชใ้นการรอการยกรางเท่ากบั 38 x 12.4 เท่ากบั 471.2 วินาทีหรือ 7.85 นาทีต่อวนั 

ส่วนระยะในการเอ้ือมหยิบกล่องงานนั้นลดเหลือ 0.5 เมตรต่อคร้ังเพราะฉะนั้นใน 1 วนั ระยะ 

การเอ้ือมจะเท่ากบั 0.5 x 227 เท่ากบั 114 เมตร 

 

 

รูปที ่5.7 สภาพพื้นท่ีบรรจุสินคา้หลงัปรับปรุง 
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ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

จากการปรับปรุงโดยนาํเอารางยกแบบไฟฟ้า (Lifter) มาประยุกต์ใช้ในการช่วยยกกล่อง

งานนั้นสามารถลดเวลาสูญเปล่าจากการยกกล่องงานของพนกังานบรรจุภณัฑ์ลงไดจ้ากเดิมใชเ้วลา

ในการเดิน 1,609 วินาที เหลือ 471.2 วินาที สามารถลดเวลาไดจ้ากเดิม 1,138  หรือลดลง 19 นาที 

ต่อวนั และลดระยะการเดินของพนกังานไดจ้ากเดิม 3,360 เมตร เหลือ 114 เมตร หรือลดลงจากเดิม 

3,246 เมตร  

2. การปรับปรุงเพือ่ลดข้ันตอนการทํางานที่สูญเปล่าจากการเดินไปถ่ายเอกสารใบฉลากแสดง

รายการสินค้า (Tag card) แล้วเดินกลบัมาทีโ่ต๊ะบรรจุสินค้า 
 

สภาพก่อนปรับปรุง 
 

ปัจจุบนัเม่ือช้ินงานจากฝ่ายผลิตถูกส่งไปตรวจสอบคุณภาพก่อนบรรจุสินคา้ท่ีหน่วยงาน

ตรวจสอบคุณภาพพนักงานหน่วยงานควบคุมคุณภาพจะทําการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

ตามเง่ือนไขโดยทาํการตรวจสอบทีละล็อตการผลิต (Lot) ซ่ึงเม่ือช้ินงานล็อตนั้นผา่นการตรวจสอบ

คุณภาพพนักงานหน่วยงานตรวจสอบคุณภาพจะพิมพ์เอกสารใบฉลากแสดงรายการสินค้า  

(Tag card) เพื่อใช้สําหรับใส่ในถุงสินคา้ โดยท่ีหน่วยงานคุณภาพจะออกเอกสารใบฉลากแสดง

รายการสินคา้ (Tag card) มาให้จาํนวน 1 แผ่นขนาดเท่ากบักระดาษ A4 ซ่ึงสามารถตดัแบ่งได้

จาํนวน 9 ใบ ซ่ึงกรณีท่ีไม่เพียงพอกบัจาํนวนถุงท่ีตอ้งการบรรจุสินคา้พนกังานท่ีทาํหน้าท่ีบรรจุ

สินคา้จะตอ้งเดินไปถ่ายสําเนาเอกสารเพิ่มตามจาํนวนท่ีตอ้งการโดยมีระยะทางเดินไปและกลบั 

คร้ังละ 15.2 เมตร และใช้เวลาเดินไปกลบั 7.6 วินาทีต่อคร้ัง โดยใน 1 วนัพนกังานบรรจุสินคา้จะ

ทาํงานขั้นตอนน้ีซํ้ ากนัเฉล่ีย 45 คร้ัง ซ่ึงคิดเป็นความสูญเปล่าจากการเดิน 684 เมตร และมีเวลา 

สูญเปล่าประมาณ 342 วนิาทีต่อวนัหรือเท่ากบั 5.7 นาทีต่อวนั 
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รูปที ่5.8 แผนผงัจุดบรรจุสินคา้(หมายเลข 1)และบริเวณจุดถ่ายเอกสารและตดั Tag(หมายเลข 2) 

ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

เน่ืองจากปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษาใช้ระบบ MFG/PRO ซ่ึงเป็นระบบการวางแผน

ทรัพยากรทางธุรกิจขององคก์รโดยรวม หรือ Enterprise Resource Planning (ERP) ในการทาํงาน

ในองค์กรอยูแ่ลว้เพียงแต่ยงัไม่ไดน้าํมาใช้เต็มรูปแบบซ่ึงเม่ือศึกษาไปยงัผลิตภณัฑ์อ่ืนของโรงงาน

ในเครือเดียวกนัพบว่าสามารถจดัทาํเอกสารใบฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) ท่ีสามารถ 

สั่งพิมพ์ได้จากโปรแกรม MFG/PRO ออกมาเป็นกระดาษสต๊ิกเกอร์สามารถติดท่ีถุงได้ทีละใบ 

โดยไม่ตอ้งถ่ายสําเนาเหมือนระบบปัจจุบนัผูว้ิจยัจึงได้แจง้คาํร้องขอเพิ่มคาํสั่งในโปรแกรมเพื่อ 

เปิดใช้งานโปรแกรมสําหรับพิมพ์ใบฉลากแสดงรายการออกจากระบบซ่ึงสามารถลดขั้นตอน 

การทาํงานโดยไม่ตอ้งถ่ายเอกสารใบฉลากแสดงรายการทาํใหส้ามารถลดเวลาการเดินลงได ้

ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

จากผลการปรับปรุงพบวา่หลงัจากเปล่ียนมาออกใบฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) 

ผา่นระบบ MFG/PRO นั้นทาํให้พนกังานไม่ตอ้งเดินออกจากพื้นท่ีปฏิบติังานเพื่อไปถ่ายเอกสารทาํ

ใหส้ามารถลดระยะทางการเดินไปถ่ายเอกสารลงได ้15.2 เมตร และลดเวลาการเดินลงได ้7.6 วินาที

ต่อคร้ัง ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงสามารถลดระยะการเดินได ้684 เมตรต่อวนั และ สามารถลด
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เวลาความสูญเปล่าได ้342 วินาทีต่อวนั หรือ เท่ากบั 5.7 นาทีต่อวนั และสามารถลดจาํนวนการใช้

เคร่ืองถ่ายเอกสารลง 

 

3. การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในข้ันตอนการยกสินค้าขึ้นพาเลทแล้วเข็นไปส่งที่

หน่วยงานจัดส่ง และ ข้อ 4 การลดความสูญเปล่าในข้ันตอนการหยิบกล่องเปล่าสําหรับ

บรรจุสินค้าขึน้พาเลทลากไปทีค่ลงัสินค้า Large Spring 
 

สภาพก่อนปรับปรุง 
 

เม่ือพนกังานคลงัสินคา้ท่ีทาํหน้าท่ีตรวจสอบสินคา้ 100% ก่อนส่งมอบทาํการตรวจสอบ

สินคา้ท่ีนาํออกมาจากคลงัสินคา้เสร็จตามขอ้กาํหนดแล้วพนักงานจะยกสินคา้ข้ึนวางบนพาเลท 

เพื่อรอให้พนกังานอีกคนมาเคล่ือนยา้ยช้ินงานไปส่งท่ีหน่วยงานจดัส่ง จากนั้นพนกังานท่ีทาํหนา้ท่ี

เคล่ือนยา้ยสินคา้ไปส่งท่ีหน่วยงานจดัส่งจะเข็นสินค้าโดยใช้พาเลทแจ๊ค (Pallet jack) โดยมี

ระยะทางจากพื้นท่ีคลงัสินคา้ Large spring มายงัพื้นท่ีหน่วยงานจดัส่งเท่ากบั 115 เมตรต่อรอบ 

ซ่ึงถา้รวมระยะทางเดินไปกลบัจะเท่ากบั 230 เมตรต่อรอบ โดยพนกังานท่ีทาํหนา้ท่ีขนยา้ยงานนั้น

จะมีทั้ งหมด 3 คน ทาํหน้าท่ีหมุนเวียนกันเป็นรอบ คือ เข็นงานจากคลังสินค้าไปส่งท่ีพื้นท่ี

หน่วยงานจดัส่งแล้วเข็นกล่องเปล่าสําหรับใส่งานกลับมาส่งท่ีพื้นท่ีคลังสินคา้ โดยในหน่ึงวนั

พนกังานทั้ง 3 คน จะใช้เวลาการทาํงานประมาณ 9.5 ชัว่โมงต่อคนต่อวนัและมีจาํนวนรอบใน 

การขนส่งขนยา้ยทั้งหมด 24 รอบต่อ 1 วนั 
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รูปที ่5.9  เส้นทางการขนส่งขนยา้ยสินคา้จากคลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงานจดัส่ง (Shipment Area) 

 

รูปที ่5.10 พนกังานเข็นสินคา้ออกจากคลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงานจดัส่ง 
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รูปที ่5.11 พนกังานเตรียมกล่องเปล่าเพื่อแจกจ่ายไปท่ีคลงัสินคา้แต่ละหน่วยงาน 

ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

งานขนส่งขนย้ายนั้ นถือว่า เ ป็นงานท่ีไม่ เพิ่มมูลค่าซ่ึงควรกําจัดออกให้มากท่ีสุด 

แต่ในความเป็นจริงนั้นงานขนส่งขนยา้ยในคลงัสินคา้นั้นเป็นงานท่ีไม่สามารถกาํจดัหรือเล่ียงได้

ทั้งหมดซ่ึงหากพิจารณางานบางอยา่งในคลงัสินคา้ท่ีมีลกัษณะการทาํงานเป็นรอบและซํ้ าๆกนั เช่น 

การขนยา้ยสินคา้จากจุดตรวจสอบสุดทา้ยของคลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงานจดัส่งนั้นถือว่าเป็นงาน 

ท่ีทาํซํ้ าๆทุกวนัและวนัละหลายรอบถือว่าเป็นงานท่ีควรปรับปรุง เพื่อลดตน้ทุนทางด้านค่าจา้ง

แรงงาน ผูว้ิจยัจึงมีแนวความคิดในการลดขั้นตอนการทาํงานหรือการขจดั (Eliminate) โดยเปล่ียน

จากการใชพ้นกังานในการขนยา้ยสินคา้มาใชอุ้ปกรณ์ทดแทนอยา่งอ่ืนในการขนส่งขนยา้ย โดยใน

ปัจจุบนัการนาํเอารถขนส่งขนยา้ยภายในโรงงานซ่ึงสามารถทาํงานอตัโนมติัได้ เช่น รถ AGVs 

(Automatic Guided Vehicle) ซ่ึงเป็นยานพาหนะท่ีสามารถเคล่ือนท่ีตามเคร่ืองหมายหรือสัญลกัษณ์

บนพื้นหรือใชก้ารมองเห็นหรือเลเซอร์  โดยรถตน้แบบน้ีเกิดจากการพฒันาร่วมกบัแผนกซ่อมบาํรุง

ภายในโรงงานกรณีศึกษาโดยเร่ิมดาํเนินการจดัสร้างตั้งแต่เดือน พฤศจิกายน 2554 สามารถใชง้าน

ไดเ้ตม็รูปแบบในเดือนมีนาคม 2555 โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
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• ความสามารถในการบรรทุก 36 กล่องต่อ 1 รอบ การเดินรถ 20 นาทีต่อหน่ึงรอบ 

• ความสามารถในการรับนํ้าหนกัประมาณ 1,000 กิโลกรัม 

• หลกัการทาํงานใชเ้ซ็นเซอร์แสงในการตรวจจบัเส้นทางท่ีกาํหนดข้ึนและใช้เซ็นเซอร์แสง

ในการหยดุจอดตามสถานีท่ีกาํหนด 

• ความสามารถในการใชง้านสามารถใชง้านไดว้นัละ 12 ชัว่โมง (08:00 – 21:00) 

• การชาร์จแบตเตอร่ีวนัละ 1 คร้ังคร้ังละ 6 ชัว่โมง (21:00 – 03:00 น.)  

 

รูปที ่5.12 หน่วยงานซ่อมบาํรุงทาํการทดลองรถ AGVs 

 

รูปที ่5.13 ทาํการทดลองรถ AGVs ตามเส้นทางท่ีกาํหนด 
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รูปที ่5.14 ทาํการทดลองรถ AGVs โดยการจอดตามจุดรับงาน 

 

รูปที ่5.15 รถ AGVs ท่ีนาํมาใชง้านจริง 

ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

ซ่ึงผลจากการนาํเอา AGVs มาใชใ้นการขนยา้ยสินคา้ระหวา่งคลงัสินคา้ไปพื้นท่ีหน่วยงาน

จดัส่งและใช้ขนกล่องเปล่าส่งไปยงับริเวณคลงัสินคา้นั้นทาํให้สามารถลดจาํนวนพนักงานท่ีทาํ

หนา้ท่ีในการขนส่งสินคา้และภาชนะบรรจุสินคา้ระหวา่งหน่วยงานได ้2 คน โดยแบ่งเป็นพนกังาน

ขนส่งสินคา้จากจุดทา้ยกระบวนการคลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงานจดัส่ง 1 คนและพนกังานท่ีทาํการขน

ถ่ายกล่องเปล่าเขา้คลงัสินคา้จาํนวน 1 คนโดยจากเดิมมีพนกังานในจุดน้ีทั้งหมด 3 คน ภายหลงัจาก
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นาํรถ AGVs เขา้มาใชใ้นจุดน้ีทาํให้เหลือพนกังานท่ีทาํหนา้ท่ีจดัเตรียมกล่องเปล่าและภาชนะบรรจุ

สินคา้ข้ึนรถ AGVs จาํนวน 1 คน โดยประจาํอยูท่ี่จุดเตรียมภาชนะซ่ึงจะทาํการจดัภาชนะบรรจุ

สินคา้ตามปริมาณท่ีแต่ละหน่วยงานตอ้งการโดยแต่ละหน่วยงานจะส่งสัญญานความตอ้งการใช้

ภาชนะบรรจุสินคา้มาพร้อมกบัรถ AGVs โดยเขียนจาํนวนและชนิดภาชนะท่ีตอ้งการใช้ลงใน

แบบฟอร์มความตอ้งการใชอุ้ปกรณ์บรรจุสินคา้  

ในการปรับปรุงการนาํรถ AGVs มาใช้แทนการขนส่งพนกังานเป็นการปรับปรุงโดยใช ้

การขจดัหรือการยกเลิกขั้นตอนการทาํงานโดยการใช้พนักงานมาเป็นอุปกรณ์ขนถ่ายสินคา้แบบ

กาํหนดเส้นทางเดินรถ โดยกาํหนดจุดจอดไว ้6 สถานี คือเร่ิมตั้งแต่จุดท่ี 1 นาํกล่องเปล่าข้ึนรถจุดท่ี 

2 AGVs จะวิ่งไปรับงานท่ีหน่วยงานคลงัสินคา้ Large spring จุดท่ี 3 คลงัสินคา้หน่วยงาน  

Small spring จุดท่ี 4 คลงัสินคา้หน่วยงาน Tension and torsion spring จุดท่ี 5 คลงัสินคา้หน่วยงาน 

Flat spring และจุดท่ี 6 หน่วยงานจดัส่ง (Shipping Area) ซ่ึงเป็นจุดสุดทา้ยท่ีนาํงานลงจากรถ 

เพื่อเตรียมขนสินคา้ไปยงัลูกคา้  

 

รูปที ่5.16 แผนผงัเส้นทางเดินรถ AGVs  

 

Large spring Small 

 

Tension&torsion spring Flat spring 

1 2 3 4 5 

6 
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การนําเอารถ AGVs มาใช้นั้นสามารถช่วยลดตน้ทุนค่าใช้จ่ายทางด้านค่าจา้งแรงงาน 

ไดจ้ากเดิมพนกังาน 3 คน เหลือพนกังาน 1 คน ซ่ึงในส่วนของตน้ทุนการจดัสร้าง AGVs นั้นมี

รายละเอียดดงัตารางท่ี 5.8 ซ่ึงมีค่าใชจ่้ายในส่วนของการซ้ืออุปกรณ์ประมาณ 62,960 บาท  

ตารางที ่5.8 รายละเอียดตน้ทุนในการสร้าง AGVs 
 

 

 

 

 



105 

 

 

 ค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงรถ AGVs นั้นจะมีค่าใชจ่้ายประมาณ 10,170 บาทต่อคนัต่อปี 

ดงัแสดงในตารางท่ี 5.9  

ตารางที ่5.9 ค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุง AGVs 

ลาํดบั รายการ 
ราคา 

(บาท/หน่วย) 

ระยะเวลาในการ

เปล่ียน 

1 

2 

3 

4 

แบตเตอร่ี 

สายพาน Timing S5M 

ลอ้ยางเติมลม 6” 

เซ็นเซอร์ 

3,600 x 2 

170 

800 

1000 x 2 

1ปี/คร้ัง 

1 ปี/คร้ัง 

1 ปี/คร้ัง 

1 ปี/คร้ัง 

 

 ประโยชน์ท่ีไดจ้ากการสร้างรถ AGVs มาใชแ้ทนขั้นตอนการลากสินคา้จากพื้นท่ีหน่วยงาน

คลงัสินคา้ไปยงัพื้นท่ีหน่วยงานจดัส่งนั้นทาํให้สามารถลดจาํนวนพนกังานลงจาก 3 คนเหลือ 1 คน 

โดยยงัมีพนักงานท่ีทาํหน้าท่ีจดักล่องเปล่าข้ึนรถเพื่อลาํเลียงไปยงัพื้นท่ีบรรจุสินค้าหน่วยงาน

คลงัสินคา้ โดยสามารถทาํเป็นตารางขอ้มูลเปรียบเทียบไดด้งัตารางท่ี 5.10 ดงัน้ี 

ตารางที ่5.10  เปรียบเทียบตน้ทุนแรงงานหลงัใช ้AGVs 

รายละเอียด 
จาํนวน

พนกังาน 

อตัรา

ค่าจา้ง 

(บาท/

คน/

วนั) 

ค่าแรง

ล่วงเวลา 

2 ชัว่โมง

ต่อวนั 

(บาท/

คน/วนั 

ค่าครอง

ชีพ 

(บาทต่อ

เดือน) 

ค่าแรงงาน

รวม 

(บาทต่อ

เดือน) 

 

ค่าแรงงานรวม 

(บาท/ปี) 

ก่อนการใชร้ถ AGV 

หลงัการใชร้ถ AGV 

3 

1 

269 

269 

100.8 

100.8 

2,500 

2,500 

40,782 

13,594 

489,384 

163,128 

ส่วนต่าง 2 - - - 27,188 326,256 

หมายเหตุ : คิดวนัทาํงาน 30 วนัตอ่เดือน และ มีการทาํงานล่วงเวลาวนัละ 2 ชัว่โมง 
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 สรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงโดยการขจดัขั้นตอนการทาํงานจากการใชพ้นกังานลากสินคา้

มาเป็นการใช้รถ AGVs ในการขนส่งสินคา้นั้นสามารถลดตน้ทุนค่าจา้งแรงงานลงได้เดือนละ 

27,188 บาท ซ่ึงในหน่ึงปีจะสามารถลดตน้ทุนให้โรงงานไดถึ้ง 326,256 บาท โดยมีค่าใช้จ่ายใน 

การซ่อมบาํรุงรถ AGVs ปีละประมาณ 10,170 บาท ซ่ึงเม่ือหกัค่าซ่อมบาํรุงรายปีแลว้ก็ยงัสามารถ

ลดตน้ทุนไดสู้งถึงปีละ 316,086 บาท และมีระยะคืนทุนประมาณ 3 เดือน 

 

5.3.2  การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานที่มีกระบวนการทํางานที่ไม่มีประสิทธิภาพ 

(Ineffective Process Itself) 

 ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษามีการใชร้ะบบ ERP หรือ Enterprise Resource Planning ซ่ึงเป็น

ระบบท่ีองค์กรเอามาใช้ในการจัดการและวางแผนใช้ทรัพยากรโดยเช่ือมโยงระบบต่างๆ 

ทัว่ทั้งองค์กรไม่ว่าจะเป็นฝ่ายขาย ฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายผลิต ฝ่ายจดัส่งและคลงัสินคา้ โดยมีฐานขอ้มูล

เดียวกนัทั้งองคก์รเพื่อป้องกนัความซํ้ าซอ้นของขอ้มูลและมีประสิทธิภาพทางดา้นขอ้มูลสูงสุด 

ระบบ ERP ท่ีโรงงานกรณีศึกษาใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัเรียกวา่ระบบ MFG/PRO ซ่ึงไดน้าํมาใช้

ในส่วนของโรงงานกรณีศึกษาตั้งแต่ ปี พ.ศ. 2541 แต่นาํมาใช้เพียงส่วนหน่ึงของระบบเท่านั้น 

ซ่ึงท่ีผ่านมายงัไม่ได้นํามาพฒันาร่วมกับการใช้แถบรหัสแท่ง (Barcode) โดยปัจจุบนัใช้วิธี 

การรายงานเข้าระบบโดยวิธีการบันทึกข้อมูลโดยบุคคลทุกกระบวนการ ซ่ึงทาํให้ยงัมีปัญหา

เก่ียวกบัจาํนวนไม่ตรงกบัของจริงบา้งและตอ้งใช้เวลาในการทาํงานแต่ละขั้นตอนค่อนขา้งนาน

เน่ืองจากตอ้งมีการทวนสอบเพื่อป้องกนัการหลุดรอด ซ่ึงในหัวขอ้น้ีจะเป็นการปรับปรุงเก่ียวกบั

การนาํเอาระบบแถบรหสัแท่ง (Barcode) มาใชร่้วมกบัโปรแกรม MFG/PRO ในปัจจุบนัเพื่อช่วย 

ลดขั้นตอนการทาํงานและลดความผิดพลาดในการทาํงาน ซ่ึงก่อนการจดัทาํระบบรหัสแท่งนั้น

ผูว้ิจยัต้องทาํการศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการ ต้นทุนท่ีต้องใช้ดําเนินการ และขั้นตอน 

การทาํงานร่วมกบัอุปกรณ์ ซ่ึงในการนาํเอาโปรแกรมสร้างรหสัแท่ง (Barcode) มาใชน้ั้นจะตอ้งมี

การเขียนโปรแกรมเพิ่มเติมเพื่อให้สามารถใช้งานร่วมกบัระบบเดิมและวิธีการทาํงานรูปแบบใหม่

ได้ ซ่ึงในส่วนของขั้นตอนการทาํงานนั้นผูว้ิจยัและทีมดาํเนินการจดัทาํร่วมกบัผูเ้ขียนโปรแกรม 

MFG/PRO ส่วนงานเขียนโปรแกรมนั้นโรงงานท่ีดูแลระบบ MFG/PRO เป็นผูด้าํเนินการ  
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ตารางที ่5.11 อุปกรณ์การทาํงานท่ีเพิ่มเขา้มาเน่ืองจากการใชร้ะบบแถบรหสัแท่ง (Barcode System) 

ลาํดบั รายช่ืออุปกรณ์ สาเหต ุ ราคาต่อหน่วย จาํนวน รวมเป็นเงิน 

1 เคร่ืองพิมพ์

สต๊ิกเกอร์แถบ

รหสัแท่งแบบ 2D 

(Barcode printer) 

ใชใ้นการพิมพส์ต๊ิกเกอร์ใบฉลาก

แสดงรายการสินคา้(Tag card)

สาํหรับติดถุงและขา้งกล่อง  

56,000 บาท 1 เคร่ือง 56,000 บาท 

2 คอมพิวเตอร์

สแกนเนอร์ไร้

สายแบบพกพา 

(Handheld 

Computer) 

ใช้สําหรับขั้นตอนการตรวจนับ

สินคา้ในคลงัและขั้นตอนการจ่าย

สินคา้ออกจากคลงั 

52,000 บาท 1 เคร่ือง 52,000 บาท 

3 Barcode Scanner 

2D 

ใช้สําหรับอ่านแถบรหัสแท่งใน

เ อ ก ส า ร ใ บ สั่ ง ผ ลิ ต  ( Working 

routing) ในขั้นตอนการบรรจุและ

จดัเก็บ 

10,500 บาท 2 เคร่ือง 21,000 บาท 

4 กระดาษ Label ใช้สําหรับพิมพ์ใบฉลากแสดง

รายการสินค้าติดท่ีถุงและข้าง

กล่อง (Tag card label) 

230

บาท/1,000 ใบ 

5,000 ใบ/

เดือน 

1,150 บาท/

เดือน 

5 หมึกพิมพแ์บบใช้

ความร้อน 

ใช้กับเคร่ืองพิมพ์สต๊ิกเกอร์แถบ

รหสัแท่ง 

280 บาท 

/1 มว้น 

5 มว้น/

เดือน 

1,400 บาท 

/เดือน 

6 Technical 

Support Fees 

ค่าบริการเขียนโปรแกรมและ

ปรึกษาการปรับปรุงระบบ 

MFG/PRO 

15,000 บาท/

วนั 

5 วนั 75,000 บาท 

    รวม 206,550 บาท 
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ก่อนการนาํเอาแถบรหสัแท่ง (Barcode) มาใชร่้วมกบัการทาํงานในคลงัสินคา้นั้นตอ้งมีการ

กาํหนดรหสัโครงสร้าง (Code Structure) ของพื้นท่ีจดัเก็บในคลงัสินคา้ (Location code) และรหสั

ในการโอนยา้ยสินคา้ไปยงัหน่วยงานจดัส่งโดยมีรหสัโครงสร้าง 8 หลกั เพื่อใชใ้นการส่งผา่นขอ้มูล

ระบบเดียวกนัดงัน้ี 

 1 2  3 4 5 6 7 8           

 4 C  3 X X N N N           

 ชือ่ชอ่งจัดเก็บ = Detail locations  
  
  
 กลุม่ของผลติภัณฑ ์= (Large, Small,…) 
  
 1 = Internal Store(Good),2 = Internal Store (Hold) 
 3 = External Store(Good),4 = External Store (Hold) 
 9 = Dead stock 
 
  
  
  
 3  = สนิคา้สําเร็จรปู 
  
  
 โรงงานสปรงิเล็ก 
 
 

ตารางที่ 5.12  ตวัอยา่งลกัษณะโครงสร้างรหสั (Code structure) ของชั้นวางจดัเก็บสินคา้สําเร็จรูป

ในคลงัสินคา้ 
 

ช่ือ Location รายละเอยีด 

4C313Z99 พื้นท่ีจดัวางสินคา้หลงับรรจุและรับเขา้ระบบเรียบร้อยแลว้แต่ยงัไม่ไดเ้ก็บเขา้ชั้นวาง

สินคา้ 

4C313A11-

4C313AXX 

พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูปหน่วยงาน Large Spring  

4C300000 พื้นท่ีวางงานหลงัจ่ายใหก้บัหน่วยงานจดัส่ง 

4C34C101 พื้นท่ีจดัวางกรณีสินคา้มีปัญหาคุณภาพ 
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จากปัญหาขั้นตอนการทาํงานท่ีมีกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ (Process Itself) 

สามารถนาํมาสรุปเป็นตารางปัญหาและแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงตามตารางท่ี 5.13 

ตารางที่ 5.13 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการทาํงานท่ีไม่มี

ประสิทธิภาพ   

รายละเอยีด

ขั้นตอนการทาํงาน 
ปัญหาความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ 

แนวทางในการลด

ความสูญเปล่า 

หลกัการและ

เคร่ืองมอืทีน่ํามาใช้ 

1.นาํใบฉลากแสดง

รายการ (Tag card) ท่ีได้

จากแผนกควบคุม

คุณภาพไปถ่ายเอกสาร 

- ใชเ้วลาในการถ่ายเอกสาร 6.59 

วนิาทีต่อคร้ัง 

- โดยใน 1 วนั จะทาํงาน ขั้นตอน

น้ีประมาณ 45 รายการซ่ึงจะใช้

เวลาทั้งหมด 6.59x45 เท่ากบั 296 

วนิาทีหรือประมาณ 5 นาทีต่อวนั 

- การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

-ป รั บ เ ป ล่ี ย น รู ป

วิธีการทํางานโดย

หาวิ ธีการพิมพ์ใบ

ฉลากแสดงรายการ

จ า ก ใ น ร ะ บ บ

MFG/PRO และ

ย ก เ ลิ ก ก า ร ถ่ า ย

เอกสาร 

2. ตดัแบ่ง Tag card 

ออกเป็นใบๆ 

- มี เวลาสูญเปล่าในการทํางาน 

7.54 วนิาทีต่อคร้ัง 

- โดยใน 1 วนั จะทาํงาน ขั้นตอน

น้ีประมาณ 45 รายการซ่ึงจะใช้

เวลาทั้งหมด 7.54x45 เท่ากบั 339 

วินาทีหรือประมาณ 5.6 นาทีต่อ

วนั 

- การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

-ป รั บ เ ป ล่ี ย น รู ป

วิธีการทํางานโดย

หาวิ ธีการพิมพ์ใบ

ฉลากแสดงรายการ

จ า ก ใ น ร ะ บ บ

MFG/PRO และ

ย ก เ ลิ ก ก า ร ถ่ า ย

เอกสาร 

3.ทาํการนบัช้ินงานดว้ย

มือใส่ในถุงเพ่ือท่ีจะทาํ

การเซ็ตจาํนวนต่อถุงและ

หานํ้ าหนกัต่อถุงในถุง

แรกเพ่ือใชอ้า้งอิงการชัง่

งานถุงถดัไป (เซ็ตทุก

คร้ัง) ท่ีเปล่ียน Item 

- ใชเ้วลาในการนบัช้ินงานคร้ังละ

ประมาณ 134 วินาที ต่อคร้ังโดย 

1 วนัมีการบรรจุสินคา้เฉล่ีย 45 

รายการ ซ่ึงใชเ้วลาทั้งหมด 6,048 

วนิาที หรือประมาณ 100 นาทีต่อ

วนั 

- หากพนักงานลืมจะตอ้งเสียเวลา

ในการนบัใหม่อีกคร้ัง 

- มีความผิดพลาดได้ง่ายหากไม่

รอบคอบทาํใหเ้สียเวลาทวนสอบ 

- การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

- จดัทาํอุปกรณ์ใน

การช่วยนบัช้ินงาน 
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 ตารางที ่5.13 แนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการทาํงานท่ีไม่มี    

ประสิทธิภาพ (ต่อ)   

รายละเอยีดขั้นตอนการ

ทาํงาน 

ปัญหาความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ แนวทางในการลด

ความสูญเปล่า 

หลกัการและ

เคร่ืองมอืทีน่ํามาใช้ 

4.จดจาํนวนท่ี Pack ได้

จริงลงในเอกสารWork 

order Routing 

- ใช้เวลาในการจดบันทึกเอกสาร

คร้ังละ 7 วินาที ใน 1 วนัจด

บนัทึกเฉล่ีย 45 คร้ัง หรือ7x45 

เท่ากบั 315 วินาที (5.25 นาทีต่อ

วนั) 

-การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

 

- ใช้วิธีการสแกน

แท่งบาร์โค้ด ท่ี ถุง

ช้ินงานเพ่ือทําการ

รั บ เ ข้า ค ลัง สิน ค้า

เ พ่ื อ เ พ่ิ ม ค ว า ม

ถูกตอ้งและลดเวลา

การทาํงาน 

5.ตรวจสอบงานและ

เอกสารวา่ตรงกนัหรือไม่

ทั้งจาํนวนและ Item no 

- ใ ช้ เ วล าใ น ก า ร ท วน สอ บ ก าร

ทาํงานซํ้ าซอ้นทาํให้ตอ้งใชเ้วลาใน

การทํางานมากข้ึนใช้เวลาในการ

ตรวจสอบคร้ังละ 150 วินาที วนัละ 

45 คร้ัง คิดเป็นเวลาสูญเปล่า 6,750 

วนิาที หรือ 112.5 นาที ต่อวนั 

- การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

 

-ใ ช้วิ ธี ก า ร ส แ ก น

แท่งบาร์โค้ด ท่ี ถุง

ช้ินงานเพ่ือทําการ

รั บ เ ข้า ค ลัง สิน ค้า

เ พ่ื อ เ พ่ิ ม ค ว า ม

ถูกตอ้ง 

6.พิมพเ์อกสารการรับ

สินคา้เขา้คลงัสินคา้มา

ตรวจสอบความถูกตอ้ง 

- เดินไปท่ีเคร่ืองพิมพ ์(Printer) ใช้

เวลา 8.10 วินาทีต่อคร้ัง และสั่ง

พิมพเ์อกสารการรับเขา้ 7 วินาทีต่อ

คร้ังและทําการตรวจสอบคร้ังละ

เฉล่ีย 40 วินาที ใน 1 วนัมีเวลาสูญ

เปล่า  55 .1x45 เ ท่ากับ  2 ,479 .5 

วนิาทีต่อวนัหรือ 41.33 นาที 

- การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

- ใช้วิธีการสแกน

แท่งบาร์โค้ด ท่ี ถุง

ช้ินงานเพ่ือทําการ

รั บ เ ข้า ค ลัง สิน ค้า

เ พ่ื อ เ พ่ิ ม ค ว า ม

ถูกตอ้งและลดเวลา

การทาํงาน 

7.จดัเตรียมใบฉลาก

แสดงรายการ(Tag Card) 

โดยแยกตามลูกคา้ 

 

- ใช้เวลาในการจัดทาํคร้ังละ 300 

วินาทีหรือประมาณ 5 นาที ต่อ

คร้ัง วนัละ 45 คร้ัง คิดเป็นเวลา

สูญเปล่า 225 นาทีต่อวนั 

- การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

- เปล่ียนวธีิการมา

ออก Tag card ผา่น

ระบบ MFG/PRO  

8.ทาํการตรวจสอบ 100% 

ป้องกนัการหลุดรอด 

-ใชเ้วลาในการจดัทาํคร้ังละ 720 

วินาทีหรือประมาณ 12 นาที ต่อ

คร้ัง วนัละ 45 คร้ัง คิดเป็นเวลา 

540 นาทีต่อวนั 

- การทาํใหง่้าย 

(Simplify) 

- จดัทาํหัวขอ้และ

ม า ต ร ฐ า น ก า ร

ตรวจสอบ 
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จากตารางท่ี 5.13 สามารถนาํมาปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานไดด้งัน้ี 
 

1. และข้อ 2 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในข้ันตอน การนําใบฉลากแสดงรายการ  

(Tag card) ทีไ่ด้จากแผนกควบคุมคุณภาพไปถ่ายเอกสารและตัดแบ่งออกเป็นใบ 

สภาพก่อนปรับปรุง 

ปัจจุบนัช้ินงานท่ีบรรจุใส่ถุงจะมีใบฉลากแสดงรายการสินคา้หรือ Tag card ซ่ึงออกโดย

แผนก Q.A. โดยทางหน่วยงานบรรจุสินคา้ (Packing) จะไดรั้บตน้ฉบบัใบฉลากแสดงรายการสินคา้ 

1 ใบหลงัจากท่ีช้ินงานล็อต (Lot) นั้นไดผ้า่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้ โดยใบฉลากแสดงรายการ

สินคา้หรือ Tag card จะมีขนาดเท่ากบักระดาษ A4 ซ่ึงในเอกสารตน้ฉบบันั้นจะสามารถตดัแบ่งเป็น 

Tag card ไดจ้าํนวน 9 ใบ ซ่ึงหากตอ้งการใช ้Tag card มากกวา่ 9 ใบพนกังานบรรจุสินคา้จะตอ้ง

เดินไปถ่ายเอกสารและตดัแบ่ง Tag card เพิ่ม ซ่ึงทาํให้เกิดความสูญเปล่าในการเดินออกจากพื้นท่ี

ทาํงานไปทาํการถ่ายเอกสารโดยใน 1 วนันั้นจะตอ้งถ่ายเอกสาร Tag card เฉล่ียประมาณ 45 คร้ัง

พร้อมทั้งตดัแบ่ง Tag card ซ่ึงแต่ละคร้ังจะใชเ้วลาถ่ายเอกสารคร้ังละ 6.59 วินาที และ ตดัแบ่ง 

เศษอีกคร้ังละ 7.54 วนิาที โดยใน 1 วนัจะใชเ้วลาทั้งหมด 635.85 วนิาทีหรือประมาณ 11 นาทีต่อวนั 

ซ่ึงมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.14 ดงัน้ี 

ตารางที ่5.14  ขั้นตอนการทาํงานในกระบวนการเตรียม Tag card ก่อนปรับปรุง 

ขั้นตอนการทาํงานก่อนการปรับปรุง รูปภาพประกอบ 

1. หลงัจากช้ินงานไดผ้า่นการตรวจสอบคุณภาพ

จากหน่วยงาน Q.C. พนกังาน Q.C. จะออก 

Tag card จากโปรแกรมเอ็กเซลให้กับ

หน่วยงานบรรจุภณัฑ์จาํนวน 1 แผน่ A4 โดย 

1 ใบสามารถตดัแบ่งได ้9 ใบ  

 



112 

 

 

2. โดยรูปแบบ Tag card ท่ีไดรั้บจากหน่วยงาน 

Q.C. จะมีลกัษณะตามรูปดา้นขวา 

 

3. จากนั้นก่อนจะทาํการบรรจุสินคา้พนกังานจะ

เดินมาท่ีชั้นวางงานรอบรรจุ(Packing) และ

หยิบเอกสาร (Picking List) เพื่อตรวจสอบ

ลาํดบัช้ินงานท่ีตอ้งบรรจุก่อนตามลาํดบั 

 

4. เม่ือไดล้าํดบัการบรรจุสินคา้แล้วพนกังานจะ

เดินไปยงัชั้นวางช้ินงานท่ีรอการบรรจุและเข็น

หรือยกกล่องช้ินงานมาท่ีโตะ๊บรรจุช้ินงาน 
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5. เ ม่ือมาถึงโต๊ะบรรจุ สินค้าพนักงานจะเท

ช้ินงานเพื่อฉีดนํ้ ามันให้ทัว่ช้ินงานก่อนการ

บรรจุใส่ถุง 

 

6. ทาํการเซ็ตเคร่ืองชัง่นบัช้ินงานไปท่ีตวัเลขศูนย ์

 

7. ทาํการนบัช้ินงานตวัอยา่งจาํนวน 50 ช้ินใส่ถุง

ทั้งหมด 2 คร้ัง เพื่อทาํการเซ็ตเคร่ืองชัง่นบัให้

สามารถแปลงค่าเป็นช้ินโดยเทียบปริมาณและ

นํ้าหนกัได ้
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8. ตกัช้ินงานใส่ถุงจนได้ตามจาํนวนมาตรฐาน

การบรรจุสินคา้ (Packing standard) 

 

9. เขียนนํ้าหนกัช้ินงานต่อถุงตามท่ีชัง่ไดจ้ริง 

 

10. เดินไปถ่ายเอกสาร Tag card ตามจาํนวนถุง 

ท่ีตอ้งการบรรจุสินคา้โดยใชเ้อกสารตน้ฉบบั

ทาํเสาเนา ซ่ึงปัญหา Tag card เหลือและ 

ไม่พอใชเ้กิดข้ึนทุกล็อตการบรรจุ  
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11. ตดัแบ่ง Tag card ออกเป็นแต่ละใบตาม

จาํนวนท่ีตอ้งการนาํไปใชใ้นการบรรจุ 

 

12. เขียนบนัทึกคุณภาพเก่ียวกบัล็อตท่ีไดท้าํการ

บ รรจุ สิ นค้า เ พื่ อใ ห้ส า ม า รถ ตรวจส อ บ

ยอ้นหลงัไดเ้ม่ือเกิดปัญหาคุณภาพ 

 

13. ใส่ Tag card ในถุงช้ินงานท่ีบรรจุเรียบร้อย

แลว้และทาํการปิดผนึก (Seal) ปากถุงช้ินงาน 
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ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

จากท่ีไดน้าํเสนอการปรับปรุงในขอ้ 5.4.1 เก่ียวกบัการลดการเดินของพนกังานในขั้นตอน

การถ่ายเอกสารใบฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) โดยตดัขั้นตอนการออกใบฉลากแสดง

รายการจากหน่วยงานควบคุมคุณภาพซ่ึงออกเอกสารโดยวิธีการเดิมซ่ึงพนกังานบรรจุสินคา้จะตอ้ง

มาถ่ายเอกสารเอง มาเป็นวิธีการออก Tag card ผา่นระบบ MFG/PRO โดยการประยุกตใ์ชร้หสัแท่ง 

(Barcode) ซ่ึงพนกังานบรรจุภณัฑจ์ะสั่งพิมพ ์Tag card ไดเ้องโดยสามารถสั่งพิมพ ์(Print) ไดเ้ท่ากบั

จาํนวนล็อตท่ีแผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบผ่านแล้วเท่านั้ นเพื่อป้องกันช้ินงานท่ียงัไม่ได้

ตรวจสอบไปท่ีลูกคา้ โดยมีขั้นตอนการทาํงานดงัตารางท่ี 5.15 

ตารางที ่5.15  ขั้นตอนการทาํงานในกระบวนการเตรียม Tag card หลงัปรับปรุง 

ขั้นตอนการทาํงานหลงัการปรับปรุง รูปภาพประกอบ 

1. พนักงานเดินมาท่ีชั้ นวางงานรอบรรจุ

(Packing) และหยิบเอกสาร (Picking 

List) เพื่อตรวจสอบลาํดบัช้ินงานท่ีตอ้ง

บรรจุก่อนตามลาํดบั 

 

2. เม่ือไดล้าํดบัการบรรจุสินคา้แลว้พนกังาน

จะเดินไปยงัชั้นวางช้ินงานท่ีรอการบรรจุ

และทาํการยกกล่องสินคา้มาท่ีโต๊ะบรรจุ

ช้ินงาน 

 



117 

 

 

3. เม่ือมาถึงโต๊ะบรรจุสินคา้พนักงานจะเท

ช้ินงานเพื่อฉีดนํ้ ามนัให้ทั่วช้ินงานก่อน

การบรรจุใส่ถุง 

 

4. ทาํการเซ็ตเคร่ืองชัง่นบัช้ินงานไปท่ีตวัเลข

ศูนย ์

 

5. ทาํการนับช้ินงานตวัอย่างเพื่อทาํการเซ็ต

เคร่ืองชัง่นบั 
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6. ตัก ช้ิ น ง า น ใ ส่ ถุ ง จ น ไ ด้ต า ม จํา น ว น

ม า ต ร ฐ า น ก า ร บ ร ร จุ สิ น ค้า  ( Packing 

standard)  

 

7. สั่งพิมพ์(Print) ใบฉลากแสดงรายการ

สินคา้ (Tag card) ผ่านระบบ MFG/Pro 

โดยการสแกนอ่านค่ารหสัแท่ง (Barcode) 

ท่ีเอกสารใบสั่งโดยระบบจะสามารถสั่ง

พิมพจ์าํนวน Tag card ไดเ้ท่ากบัจาํนวนท่ี 

Q.C. ตรวจสอบผ่านมาต่อหน่ึงล็อต

เท่านั้น และ ระบบจะไม่สามารถสั่งพิมพ ์

Tag card สําหรับงานท่ียงัไม่ไดผ้า่นการ

ตรวจสอบจาก Q.C. ได ้

 

8. หยิบสต๊ิกเกอร์ Tag card พิมพ์ออกมา

พร้อมทั้ งตรวจสอบความถูกต้องแล้ว

นาํไปติดท่ีถุงช้ินงาน 
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9. ตัวอย่างช้ินงานท่ีมีการติด Tag card 

รูปแบบใหม่ซ่ึงมีรหสัแท่งแบบสองมิติซ่ึง

สามารถสั่งพิมพจ์ากระบบ MFG/Pro โดย

ไม่ตอ้งนาํเอกสารตน้ฉบบัไปถ่ายเอกสาร

และตดัแบ่งเหมือนกบัระบบเดิม  

 

ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

จากผลการปรับปรุงพบว่าหลังจากเปล่ียนมาออกใบฉลากแสดงรายการ (Tag card)  

ผ่านระบบ MFG/PRO โดยประยุกต์ร่วมกับรหัสแท่งนั้นสามารถลดขั้นตอนการทาํงานของ

พนกังานหน่วยงานบรรจุสินคา้ลงได ้2 ขั้นตอนคือลดขั้นตอนการถ่ายเอกสารและตดัแบ่ง Tag card 

ซ่ึงทาํใหส้ามารถลดเวลาการทาํงานได ้14.13 วนิาทีต่อคร้ัง หรือสามารถลดเวลาลงได ้635.85 วินาที 

หรือ 11 นาทีต่อวนั นอกจากนั้นและช่วยลดความเม่ือยลา้และลดความผิดพลาดในการติดเอกสาร 

ใบฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) เน่ืองจากการออก Tag card รูปแบบใหม่นั้นจะทาํไป 

พร้อมกบัการบรรจุสินคา้แต่ละถุง 

 

2. การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าจาก การนับช้ินงานด้วยมือเพื่อที่จะทําการตั้งค่าจํานวน

ต่อถุงและหานํ้าหนักต่อถุงในถุงแรกเพื่อใช้ในการอ้างอิงสําหรับการช่ังนับในถุงถัดไป  

ซ่ึงจะต้องทาํการตั้งค่าทุกคร้ังทีเ่ปลีย่นรายการสินค้าในการบรรจุภัณฑ์ 

สภาพก่อนปรับปรุง 

ในขั้นตอนการบรรจุสินคา้ใส่ถุงนั้น พนกังานจะตอ้งทาํการตั้งค่าเคร่ืองชัง่นบัโดยเร่ิมตั้งแต่

วางถุงพลาสติกสาํหรับบรรจุลงท่ีเคร่ืองชัง่แลว้ตั้งค่านํ้าหนกัท่ีเคร่ืองชัง่เป็นศูนย ์จากนั้นพนกังานจะ

ทาํการนับสปริงคร้ังละ 50 ช้ิน แลว้ตั้งค่าจาํนวนเขา้ไปท่ีเคร่ืองชัง่เป็นจาํนวน 50ช้ิน จากนั้นนับ

สปริงอีก 50 ช้ินแลว้ทาํการตั้งค่าเขา้ไปเป็น 100 ช้ิน หรือข้ึนอยูก่บันํ้ าหนกัช้ินงาน เม่ือตั้งค่าท่ีเคร่ือง



120 

 

 

ชัง่นบัไดแ้ลว้จึงทาํการตกัช้ินงานใส่ถุงตามจาํนวนมาตรฐานท่ีลูกคา้กาํหนดเม่ือไดต้ามจาํนวนจึงใส่

ใบฉลากแสดงรายการสินคา้แลว้ทาํการปิดปากถุง (Seal) ปิดปากถุงช้ินงานและจึงบรรจุช้ินงานใส่

ถุงต่อไป กรณีท่ีมีการเปล่ียนสินคา้ท่ีจะบรรจุใส่ถุงเป็นรายการใหม่จะตอ้งทาํขั้นตอนแบบน้ีทุกคร้ัง 

ซ่ึงจากปัญหาลกัษณะน้ีทาํให้พนกังานตอ้งใช้เวลาในการตั้งค่าเคร่ืองชัง่ค่อนขา้งนานคือใช้เวลา 

ในการนบัช้ินงานคร้ังละประมาณ 134 วินาที ต่อคร้ังโดย 1 วนัมีการบรรจุสินคา้เฉล่ีย 45 รายการ 

ซ่ึงใช้เวลาทั้งหมด 6,048 วินาที หรือประมาณ 100 นาทีต่อวนั และมกัมีปัญหาช้ินงานขาดในถุง

โดยเฉพาะช้ินงานท่ีมีขนาดเล็ก 

 

รูปที ่5.17 พนกังานวางถุงลงท่ีเคร่ืองชัง่เพื่อทาํการตั้งค่าเป็นศูนย ์

 

รูปที ่5.18 พนกังานนบัช้ินงานแลว้ทาํการตั้งค่าเคร่ืองชัง่ 



121 

 

 

ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

 จากการวิเคราะห์และสังเกตการณ์พบว่าขณะท่ีพนักงานกาํลงัตั้งค่าเคร่ืองชั่ง (Set up)  

ตอนช่วงท่ีนบัช้ินงานตวัอยา่งเพื่อใหส้ามารถชัง่นบัช้ินไดน้ั้น พนกังานจะใชว้ิธีการนบัช้ินงานใส่ถุง

คร้ังละ 50 ช้ิน จาํนวน 2 คร้ัง และจึงทาํการตั้งค่าเคร่ืองชัง่ใหอ่้านค่าจาํนวนท่ีตั้งค่าไวเ้ท่ากบั 100 ช้ิน 

เพื่ออา้งอิงจาํนวนการบรรจุช้ินงานเพื่อใชส้าํหรับถุงถดัไป ซ่ึงในขั้นตอนน้ีเป็นส่วนหน่ึงของสาเหตุ

ท่ีทาํใหช้ิ้นงานไม่ครบหรือช้ินงานขาดในถุงเน่ืองจากถา้พนกังานเกิดเหม่อลอยหรือคุยเล่นกบัเพื่อน

พนักงานขณะปฏิบติังานจะทาํให้การนับจาํนวนผิดพลาดทนัทีและมีโอกาสเกิดข้ึนได้บ่อยคร้ัง 

ดงันั้นผูว้จิยัจึงดาํเนินการจดัทาํอุปกรณ์ช่วยนบัเพื่อลดความผดิพลาดโดยอุปกรณ์น้ีจะใชส้ําหรับการ

นบัช้ินงานช่วงท่ีตั้งค่าการนบัขณะข้ึนบรรจุช้ินงานล็อตใหม่หรือรายการใหม่ โดยอุปกรณ์ท่ีจดัทาํ

ข้ึนมานั้นจะมีการเจาะเป็นรูเพื่อให้พนกังานหยอดสปริงลงไปในรูแทนการนบัจาํนวนซ่ึงเม่ือหยอด

จนครบ 100 ช้ิน แลว้พนกังานจะทาํการตรวจสอบโดยใชส้ายตาวา่ครบถว้นถูกตอ้งแลว้จึงเทช้ินงาน

ลงถุงแลว้นาํเป็นตั้งค่าท่ีเคร่ืองชัง่นํ้ าหนกัโดยจะตั้งค่าเป็น 100 ช้ินเพื่อใชอ้า้งอิงในการบรรจุสินคา้

ถุงถดัไป 

 

รูปที ่5.19 อุปกรณ์ช่วยป้องกนัความผดิพลาดจากการนบัช้ิน 
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รูปที ่5.20  พนกังานหยอดสปริงลงในรูของอุปกรณ์ช่วยนบั 

ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

 จากการทดลองปรับปรุงโดยใชก้บัช้ินงานท่ีมีขนาดเล็กเป็นหลกัเน่ืองจากช้ินงานท่ีมีขนาด

เล็กจะมีปัญหาทางดา้นนํ้าหนกัขาดและเกินบ่อย พบวา่การใชอุ้ปกรณ์ทาํให้พนกังานลดความกงัวล

ในการทาํงานลงจึงทาํให้เวลาในการทาํงานลดลงจากเดิมโดยเหลือเวลาในการตั้งค่าในการชัง่นบั 

100 ช้ิน ท่ีเฉล่ีย 90 วินาทีต่อคร้ังโดยใน 1 วนั ตั้งค่าประมาณ 45 คร้ังจะใชเ้วลาเท่ากบั 4,050 วินาที 

หรือ 67.5 นาที ซ่ึงลดลงจากเดิม 32.5 นาที และยงัเป็นการป้องกนัการเกิดปัญหาช้ินงานขาดในถุง

ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีพบบ่อยคร้ัง 

4. การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในข้ันตอนการจดบันทึกจํานวนที่บรรจุสินค้าลงใน

เอกสารใบส่ังการผลติ (Working routing) 

สภาพก่อนปรับปรุง 

 หลังจากพนักงานบรรจุ สินค้า  (Packing) ได้ครบตามจํานวนล็อตการผลิตท่ีผ่าน 

การตรวจสอบมาจากหน่วยงานควบคุมคุณภาพแลว้พนกังานจะลงบนัทึกจาํนวนช้ินงานท่ีบรรจุ

ไดใ้นเอกสารสั่งการผลิต (Work order routing) เพื่อนาํขอ้มูลไปใช้อา้งอิงในการรับสินคา้

สําเร็จรูปเขา้สต๊อกเขา้ระบบ MFG/PRO ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลพบว่าโดยเฉล่ียพนกังานจะใช้

เวลาในการเขียนขอ้มูลลงในเอกสารประมาณคร้ังละ 7 วินาที โดยในหน่ึงวนัมีการบรรจุสินคา้
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สูงสุด 45 ล็อต ซ่ึงหมายถึงพนกังานจะตอ้งเขียนเอกสารทั้งหมด 45 คร้ัง คิดเป็นเวลาท่ีสูญเปล่า

เท่ากับ 315 วินาทีต่อวนัหรือ 5.25 นาทีต่อวนั และ ท่ีผ่านมามีการเขียนจาํนวนตวัเลข

คลาดเคล่ือนลงในเอกสารใบสั่งผลิตทาํให้เม่ือนาํขอ้มูลไปบนัทึกรับสินคา้เขา้ระบบแลว้ทาํให้

ตวัเลขผดิพลาด เช่น เขียนจาํนวน 1,000 ช้ิน เป็น จาํนวน 10,000 ช้ินเป็นตน้  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.21 ตวัอยา่งเอกสารใบสั่งผลิตท่ีลงขอ้มูล (Work order routing) 

ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

จากการปรับปรุงในหัวขอ้ ”การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการนาํใบฉลาก

แสดงรายการ (Tag card) ท่ีได้จากแผนกควบคุมคุณภาพไปถ่ายเอกสารและตดัแบ่ง”  

ท่ีไดน้าํเสนอไปก่อนหน้านั้นผูว้ิจยัไดเ้ปล่ียนรูปแบบ Tag card มาเป็น Tag card ท่ีออกจาก

ระบบMFG/PRO โดยมีแถบรหสัแท่งแบบสองมิติอยูใ่น Tag card ซ่ึงทาํให้สามารถนาํมาใชใ้น

การรับสินค้าเข้าระบบโดยใช้วิธีการอ่านค่า ท่ีแถบรหัสแท่งร่วมกับระบบ MFG/PRO  

โดยวธีิการทาํงานแบบใหม่นั้นพนกังานจะรับสินคา้เขา้เป็นสต๊อกทีละถุง เม่ือรับเขา้แลว้ตวัเลข

จาํนวนท่ีจดัเก็บจะถูกเขา้ไปอยู่ในฐานขอ้มูลสินคา้ของโรงงานซ่ึงสามารถเขา้ไปดูยอดสต๊อก

คงเหลือในระบบไดท้นัที 
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รูปที ่5.22 พนกังานใชเ้คร่ืองอ่านค่ารหสัแท่ง (Barcode) อ่านค่าท่ีถุงเพื่อรับสินคา้เขา้ระบบ  

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.23  ตวัอยา่ง Tag card รูปแบบใหม่ซ่ึงมีรหสัแท่งแบบสองมิติ 

ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

 จากการปรับปรุงโดยเปล่ียนรูปแบบมารับเขา้สินคา้โดยใชว้ิธีการอ่านค่า (Scan) ใบสลาก

แสดงรายการ(Tag card) เพื่อรับสินคา้เขา้ระบบคร้ังละหน่ึงถุงโดยผา่นแถบรหสัแท่ง (Barcode) นั้น

ทาํให้สามารถลดเวลาการเขียนเอกสารได้ 7 วินาที ต่อคร้ังซ่ึงใน 1 วนัจะมีการรับเขา้ประมาณ  

45 รายการ ซ่ึงสามารถลดเวลาได ้315 วินาที หรือ 5.25 นาทีต่อวนั และสามารถลดความผิดพลาด

จากการเขียนตวัเลขผดิซ่ึงเป็นสาเหตุหลกัท่ีทาํใหจ้าํนวนสตอ๊กสินคา้ท่ีอยูใ่นระบบผดิพลาด 

ซ่ึงส่งผลถึงความน่าเช่ือถือของจาํนวนสินคา้ท่ีเก็บอยูใ่นคลงั  

5. และข้อ 6 การปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่าในข้ันตอนการตรวจสอบจํานวนช้ินและเอกสาร

หลงับรรจุภัณฑ์ว่าถูกต้องครบถ้วนหรือไม่ก่อนรับเข้าคลงัสินค้า และพมิพ์รายงานการรับสินค้า

มาตรวจสอบ 
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สภาพก่อนปรับปรุง 

 หลังจากท่ีพนักงานบรรจุสินค้าครบตามจาํนวนแต่ละล็อตท่ีเข้ามาแล้วก็จะถึงขั้นตอน 

การจดัเก็บสินคา้เขา้คลงัสินคา้ซ่ึงปัจจุบนัก่อนการจดัเก็บนั้นพนกังานจะตอ้งทาํการนบัจาํนวนถุง 

ท่ีบรรจุไดท้ั้งหมดแลว้นาํขอ้มูลไปเขียนลงในเอกสารใบสั่งการผลิต (Working routing) แลว้จึงนาํ

ใบสั่งการผลิตไปบนัทึกรับในระบบ MFG/PRO โดยบนัทึกรับเขา้ไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บ (Location) 

ศูนยก์ลางของหน่วยงานก่อน จากนั้นจึงเดินเขา้ไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บจริงแลว้เก็บงานข้ึนชั้นวางสินคา้

แลว้จดหมายเลขช่องจดัเก็บมาเพื่อใชใ้นการโอนยา้ยสินคา้ไปยงัพื้นท่ีท่ีเก็บจริงจากนั้นจึงโอนยา้ย

ตวัเลขช้ินงานไปยงัพื้นท่ีท่ีจัดเก็บจริง และสุดท้ายพนักงานจะทาํการสั่งพิมพ์รายงานการรับ

สินคา้เขา้ระบบมาทาํการตรวจสอบและใหห้วัหนา้งานลงลายมือช่ือ 

 ในขั้นตอนการตรวจสอบจาํนวนและตรวจสอบจาํนวนก่อนจดัเก็บเขา้คลงัสินคา้นั้นใช้

เวลาในการตรวจสอบความถูกตอ้งของจาํนวนท่ีบรรจุไดจ้ริงกบัเอกสารใบสั่งผลิต 150 วินาทีต่อ

คร้ังวนัละ 45 คร้ัง คิดเป็นเวลาสูญเปล่า 6,750 วินาทีหรือ 112.5 นาทีต่อวนั และ มีเวลาสูญเปล่าจาก

ขั้นตอนการพิมพเ์อกสารมาตรวจสอบความถูกตอ้งของการรับสินคา้เขา้ระบบคร้ังละ 15.10 วินาที 

และ ใชเ้วลาทวนสอบเอกสารคร้ังละ 40 วินาทีในหน่ึงวนัประมาณ 45 คร้ังคือเป็นเวลาสูญเปล่า

เท่ากบั 2,480 วนิาทีต่อวนัหรือ 41.33 นาทีต่อวนั  

ซ่ึงในขั้นตอนน้ีคิดเป็นเวลาสูญเปล่าเท่ากบั 153.83 นาทีต่อวนัหรือประมาณ 2.56 ชัว่โมง

ต่อวนั 
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รูปที ่5.24 เอกสารใบสั่งการผลิตก่อนปรับปรุงมีการเขียนจาํนวนท่ีบรรจุไดล้งใน 

 

เอกสาร 

 

 

 

รูปที ่5.25 พนกังานทาํการตรวจนบัสินคา้จริงกบัเอกสาร 

 

รูปที ่5.26 พนกังานสั่งพิมพเ์อกสารมาทวนสอบความถูกตอ้ง 



127 

 

 

ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

จากขั้นตอนการเปล่ียนวิธีการออกใบสลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) มาเป็นแบบ 

ท่ีมีรหัสแท่ง (Barcode) ท่ีได้ปรับปรุงไปในข้อ 4 นั้นทาํให้ขั้นตอนการรับสินค้าเข้าระบบ 

จะเปล่ียนแปลงจากขั้นตอนเดิมคือพนักงานจะต้องสแกนรหัสแท่งเพื่อรับเข้าทีละถุงจนครบ

ตามล็อตผลิตท่ีไดรั้บมาจากหน่วยงานบรรจุสินคา้ ซ่ึงวิธีการน้ีจะเป็นการป้องกนัการบนัทึกตวัเลข

ผิดพลาดเน่ืองจากจะเป็นการทาํรับสินคา้เขา้ระบบแบบหน่ึงต่อหน่ึงคือบรรจุสินคา้เสร็จหน่ึงถุง 

จะทาํการสแกนรหัสแท่งเพื่อรับสินค้าทุกคร้ัง จากนั้ นในขั้นตอนการจัดเก็บสินค้าเข้าพื้นท่ี

คลงัสินคา้พนกังานจะเดินไปยงัพื้นท่ีวางสินคา้ในคลงั โดยเม่ือถึงชั้นวางสินคา้ท่ีตอ้งการจดัเก็บแลว้

พนักงานจะสแกนรหัสแท่งพื้นท่ีจดัเก็บ (Location) เพื่อโอนยอดสินค้าไปยงัชั้นวางท่ีตรงกับ 

การวางงานจริง ซ่ึงวธีิการน้ีจะช่วยลดความซํ้ าซอ้นในการทาํงานและช่วยใหค้น้หาสินคา้ไดง่้ายข้ึน 

 

รูปที ่5.27 พนกังานทาํการสแกนเพื่อรับเขา้ระบบ 

 

รูปที ่5.28 บริเวณชั้นวางสินคา้ท่ีติดแถบรหสัแท่งเพื่อใชใ้นการสแกนพื้นท่ีก่อนจดัเก็บ 
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รูปที ่5.29 พนกังานจะใช ้Hand held สแกนไปยงัแถบรหสัแท่งท่ีติดพื้นท่ีตอนจดัเก็บงานข้ึนชั้น 

ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

ผลจากการใชแ้ถบรหสัแท่งในขั้นตอนการรับสินคา้เขา้ระบบ MFG/PRO โดยการสแกนไป

ท่ีถุงช้ินงานทีละถุงและการสแกนแถบรหสัแท่งท่ีบริเวณชั้นวางสินคา้ท่ีไดน้าํเอาแถบรหัสแท่งไป

ติดไวน้ั้น สามารถช่วยลดความผิดพลาดจากการรับสินคา้เขา้ระบบทาํให้ไม่ตอ้งมีการทวนสอบ

ความถูกตอ้งหลายคร้ังและช่วยลดเวลาการทาํงานไดโ้ดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

ลดเวลาขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของจาํนวนสินคา้ท่ีบรรจุไดเ้ทียบจาํนวนท่ีเขียน

มาในเอกสาร 112.5 นาทีต่อวนั ลดขั้นตอนการพิมพ์เอกสารมาตรวจสอบความถูกตอ้งซ่ึงทาํให ้

ลดเวลาในขั้นตอนน้ีได ้15.10 วินาทีต่อคร้ังหรือลดลง 11.33 นาทีต่อวนั และลดเวลาท่ีใช้ใน 

การทวนสอบความถูกตอ้งเหลือคร้ังละ 12 วินาทีต่อหน่ึงล็อตโดยหน่ึงวนัมีการรับเขา้ประมาณ  

45 ล็อตซ่ึงจะเหลือเวลาในขั้นตอนน้ีเพียง 540 วินาทีต่อวนัหรือ 9 นาทีต่อวนั จากเดิมใช้เวลา

ทั้งหมด 154 นาทีต่อวนั หรือลดเวลาการทาํงานได ้145 นาทีต่อวนั 

7.  การปรับปรุงเพื่อลดข้ันตอนความสูญเปล่าในข้ันตอน การจัดเตรียมเอกสารใบฉลากแสดง

รายการสินค้า (Tag Card) โดยแยกตามลูกค้า 

สภาพก่อนปรับปรุง 

 เม่ือพนกังานจดัสินคา้ออกจากคลงัสินคา้ตามใบรายการ (Packing list) ตามจาํนวนจนครบ

โดยแยกตามลูกคา้ จะส่งสินคา้มายงัพื้นท่ีตรวจสอบ 100% เพื่อให้พนกังานท่ีทาํหน้าท่ีตรวจสอบ
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สินคา้ 100% นั้นทาํการติดใบฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) ท่ีขา้งกล่องบรรจุสินคา้ ซ่ึงใน

วธีิการก่อนปรับปรุงนั้นพนกังานจะพิมพใ์บฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) จากโปรแกรมเอ็ก

เซลแลว้นาํออกมาตดัแบ่งแลว้ติดขา้งกล่องซ่ึงทาํให้มีโอกาสติดผิดพลาด หรือติดไม่ครบและเป็น

การทาํงานท่ีค่อนขา้งซํ้ าซอ้นซ่ึงในแต่ละคร้ังนั้นจะใชเ้วลาในการจดัทาํประมาณ 300 วินาที โดยใน 

1 วนันั้นจะตอ้งมีการเตรียมเอกสารใบฉลากแสดงรายการ (Tag card) เฉล่ีย 45 คร้ัง หรือประมาณ 

225 นาทีต่อวนั 

 

รูปที ่5.30 การติด Tag card แบบเดิมก่อนปรับปรุง 

ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

 เปล่ียนวิธีการทาํใบฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) จากพิมพจ์ากระบบเอ็กเซลมาทาํ

การออกเอกสารโดยใชร้ะบบ MFG/PRO โดยขั้นตอนการทาํงานรูปแบบใหม่คือเม่ือพนกังานทาํ

การหยบิสินคา้จากคลงัสินคา้ออกมาเพื่อเตรียมขายนั้น ในขั้นตอนท่ีพนกังานทาํการสแกนแถบรหสั

แท่ง(Barcode) เพื่อทาํการโอนสถานะงานไปยงัพื้นท่ีรอขาย (Delivery location) เม่ือพนกังานทาํ

การสแกนจนครบตามปริมาณบรรจุต่อกล่องโปรแกรมจะสั่งพิมพ์ Tag card ออกมาหน่ึงใบ

อตัโนมติั เช่น ปริมาณต่อกล่องเท่ากับ 1,000 ช้ิน ปริมาณต่อถุงเท่ากบั 200 ช้ิน เม่ือพนักงานทาํ 

การสแกนจนครบจาํนวน 5 ถุง โปรแกรมจะสั่งพิมพใ์บฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag label) ออก

จากระบบให้เป็นจาํนวน 1 ใบ จนครบตามปริมาณท่ีตอ้งจ่ายสินคา้ตามใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing 

list )  
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รูปที ่5.31 การติด Tag card แบบแถบรหสัแท่งหลงัปรับปรุง 

ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

 หลงัจากเปล่ียนวิธีการเตรียมใบฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) สําหรับติดท่ีกล่อง

สินคา้ โดยใชโ้ปรแกรม MFG/PRO นั้นทาํให้ลดเวลาในการจดัเตรียม Tag card จากเดิมซ่ึงตอ้ง

พิมพอ์อกจากกระดาษ A4 และตดัแบ่งออกเป็นส่วนๆ แต่ระบบใหม่น้ีสามารถสั่งพิมพอ์อกมาตาม

ขนาดท่ีเราไดต้ั้งค่ามาตรฐานเอาไว ้โดยผลการปรับปรุงนั้นสามารถลดเวลาในการทาํงานจากเดิมใช้

เวลาในการออกใบสลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) จากโปรแกรมเอ็กเซลและตดัแบ่งเป็น

ส่วนๆและส่งใหห้น่วยงานไปติดท่ีกล่องนั้นใชเ้วลาประมาณ 300 วินาทีต่อหน่ึงล็อต ซ่ึงในหน่ึงวนั

มีงานทั้งหมดประมาณ 45 ล็อต จะใช้เวลาทาํงานเท่ากบั 13,500 วินาที หรือ 225 นาทีต่อวนั 

หลงัจากปรับปรุงโดยออกสลากแสดงรายการสินคา้จากระบบ MFG/PRO นั้นจะใช้เวลาเฉล่ีย 

อยู่ท่ี 150 วินาทีต่อหน่ึงล็อต โดยในหน่ึงวนัมีการทาํงานทั้งหมด 45 ล็อต จะใช้เวลาทาํงาน 

ในขั้นตอนน้ีเท่ากบั 6,750 วินาที หรือ 113 นาที ต่อวนั ลดลงจากเดิม 112 นาทีต่อวนั และช่วยลด 

ความผิดพลาดจากการลืมติด Tag card และ การติดผิดพลาดเน่ืองจากระบบจะสั่งพิมพ์จาํนวน  

Tag card เท่ากบัจาํนวนกล่องสินคา้โดยอา้งอิงมาตรฐานการบรรจุสินคา้เป็นหลกัตามท่ีไดก้ล่าวไว้

ในขั้นตอนการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่า 

8.   การปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่าในข้ันตอน การตรวจสอบสินค้า 100% เพื่อป้องกันความ

ผดิพลาด 
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สภาพก่อนปรับปรุง 

ขั้นตอนการทาํงานปัจจุบนัเม่ือพนกังานท่ีทาํหนา้ท่ีหยิบงาน (Picking) ทาํการหยิบช้ินงาน

ไดค้รบตามใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing list) พนกังานจะเข็นช้ินงานมายงัจุดท่ีตรวจสอบสินคา้ขั้น

สุดทา้ยของคลงัสินคา้เพื่อทาํการตรวจสอบแบบหน่ึงร้อยเปอร์เซ็นต์ตามขอ้กาํหนดพร้อมทั้งลง

ข้อมูลการตรวจสอบในเอกสาร”การตรวจสอบช้ินงานสําเร็จรูปก่อนส่งให้แผนกถัดไป”  

เม่ือพนักงานตรวจสอบครบทุกหัวข้อตามเอกสารการตรวจสอบพนักงานจะส่งเอกสารให้กับ

หวัหนา้งานคลงัสินคา้เพื่อทาํการตรวจสอบเพิ่มเติมตามหวัขอ้ในเอกสารใบรายการตรวจสอบและ

เม่ือหัวหน้างานตรวจสอบแล้วเสร็จจึงส่งช้ินงานพร้อมทั้ งเอกสารใบรายการตรวจสอบไปยงั

หน่วยงานจัดส่งเพื่อทําการตรวจสอบตามข้อกําหนดสุดท้ายก่อนการส่งมอบให้กับลูกค้า  

เพื่อป้องกันปัญหาการหลุดรอดทางด้านปัญหาคุณภาพและปัญหาปริมาณท่ีไม่ถูกต้อง ซ่ึงใน

แบบฟอร์มการตรวจสอบนั้นจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนดว้ยกนัคือส่วนท่ี 1 และส่วนท่ี 2 จะเป็นการ

ตรวจสอบของพนกังานและหวัหนา้งานในหน่วยงานคลงัสินคา้และส่วนท่ี 3 จะเป็นการตรวจสอบ

ของพนักงานหน่วยงานจดัส่ง ซ่ึงในแต่ละคร้ังนั้นพนกังานและหัวหน้างานคลงัสินคา้จะใช้เวลา 

ในการตรวจสอบประมาณคร้ังละ 720 วนิาทีหรือประมาณ 12 นาทีต่อคร้ังซ่ึงในหน่ึงวนัมีการจดัส่ง

งานประมาณ 45 คร้ังโดยเฉล่ีย ซ่ึงทาํให้เกิดความสูญเปล่าจากการตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ย

ประมาณวนัละ 12 x 45 = 540 นาที หรือเท่ากบั 9 ชัว่โมงต่อวนั  

 ในส่วนของหวัขอ้การตรวจสอบก่อนส่งงานไปยงัหน่วยงานถดัไปนั้นมีรายละเอียดของแต่

ละหัวขอ้ท่ีตอ้งทาํการตรวจสอบโดยแบ่งออกเป็น 3 ส่วนตามท่ีไดก้ล่าวมาโดยแต่ละส่วนนั้นมี

รายละเอียดดงัน้ี 
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 Customer :  Due Date : Section :

ส่วนที่ 1 :  สําหรับพนักงานตรวจสอบชิ้นงาน ( Checking 100 % )

ปกติ ผิดปกติ

1.Part No.ที่จ่ายถูกต้องตาม Packing 

List กําหนด

เช็ค Tag Card ในถุงเทียบกับ 

Packing List

2.จํานวนชิ้นงานที่จ่ายถูกต้องครบตาม

จํานวนใน Packing List

นับจํานวนถุงงานเทียบกับ

จํานวนที่ระบุใน  Packing List

3.จ่ายจํานวนงานถูกต้องตามจํานวนใน

 Kanban

ตรวจสอบตามมาตรฐานกําหนดที่

ระบุใน Packing List

4.ภาชนะและจํานวนการบรรจ/ุ

ภาชนะ ถูกต้องตรงตามมาตรฐาน

กําหนด

ตรวจสอบจากมาตรฐานการ

บรรจุชิ้นงานแต่ละลูกค้ากําหนด

5.สีของ Tag Card ในถุงงานที่จ่าย

ถูกต้องตามมาตรฐานกําหนด

ตรวจสอบจากมาตรฐานการใช้สี 

Tag Card ( หมายเลขเอกสาร : 

WP-TPS-064 )

6.บันทึกและตรวจสอบนํ้าหนักถุงงาน

เศษเฉพาะลูกค้า THM อยู่ในเกณฑ์

มาตรฐานปกติทุกถุง

เปรียบเทียบนํ้าหนักจาก Check 

Sheet ที่ทําการบันทึก

7.สภาพงานและถุงงานอยู่ใน

มาตรฐานปกติ

  7.1 Seal ปิดปากถุงสนิทไม่ขาด ทดสอบด้วยการใช้มือดึงด้วย

ความแรงพอประมาณ

  7.2 ถุงชิ้นงานสะอาดไม่สกปรก ตรวจสอบด้วยสายตาหรือใช้มือ

สัมผัส

  7.3 ถ้าเป็นชิ้นงานที่ผลิตเกิน 6 เดือน

ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน

ก่อนส่ง

ถุงงานต้องมี Sticker " QA Pass "

 ติดที่ถุงงานทุกถุง

แบบฟอร์มการตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูปก่อนส่งให้แผนกถัดไป

หัวข้อในการตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ
ผลการตรวจสอบ

ปัญหาที่พบ

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.32 แบบฟอร์มการตรวจสอบช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไป 

 (ส่วนท่ี 1 สาํหรับพนกังานคลงัสินคา้ท่ีจดัตรวจสอบ 100%) 
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ส่วนที่ 2 :  สําหรับพนักงานคลังสินค้าตรวจสอบก่อนส่งให้หน่วยงานจัดส่ง ( Final Check  )

ปกติ ผิดปกติ

1.Tag card ติดที่กล่องงานตาม

ตําแหน่งมาตรฐานกําหนด และ Part 

No.ใน Tag card ถูกต้องตรงตามงาน

จริงที่บรรจุในกล่อง

เช็ค Tag Card ในถุงเทียบกับ Tag

 card ที่ติดข้างกล่อง

2.ภาชนะที่ใช้และจํานวนที่บรรจุ / 

ภาชนะ ถูกต้องตรงตามมาตรฐาน

กําหนด

ตรวจสอบจํานวน / Tag เทียบกับ

มาตรฐานการจ่ายชิ้นงานของแต่

ละลูกค้า

3.วิธีการจ่ายงานครบและถูกต้องตรง

ตามมาตรฐานแต่ละลูกค้ากําหนด

 3.1 ตรวจเช็ค 100 % : เฉพาะลูกค้า 

THM , FCC ,SIAM AISIN

ตรวจสอบจากมาตรฐานการจ่าย

งานแต่ละลูกค้า

 3.2 สุ่มตรวจ :  เฉพาะลูกค้าทั่วไป
ตรวจสอบจากมาตรฐานการจ่าย

งานแต่ละลูกค้า

4.ส่งมอบงานให้แผนกถัดไปได้ตาม

เวลามาตรฐานกําหนด

 4.1 ลุกค้าทั่วไป
กําหนดมาตรฐานเวลาไม่เกิน 

15:00 น. ( n-1 )

 4.2 ลุกค้า YAMAHA
กําหนดมาตรฐานเวลาไม่เกิน 

17:00 น. ( n-2 )

หัวข้อการตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ
ผลการตรวจสอบ

ปัญหาที่พบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.33 แบบฟอร์มการตรวจสอบช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไป  

(ส่วนท่ี 2 สาํหรับพนกังานคลงัสินคา้บริเวณจุดตรวจสอบท่ี 2) 
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ส่วนที่ 3 :  สําหรับพนักงานหน่วยงานจัดส่งทําการตรวจสอบก่อนส่งงานขึ้นรถ

ปกติ ผิดปกติ

1.Tag card ที่ติดกล่องชิ้นงานครบตาม

จํานวนที่กําหนด

2.ภาชนะที่ใช้ถูกตามข้อกําหนด

หัวข้อการตรวจเช็ค
วิธีการตรวจสอบ / บันทึกจํานวน

กล่อง-ตระกร้า

ผลการตรวจสอบ
ปัญหาที่พบ

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.34 แบบฟอร์มการตรวจสอบช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไป  

(ส่วนท่ี 3 สาํหรับพนกังานหน่วยงานจดัส่ง) 
 

 

รูปที ่5.35 บริเวณพื้นท่ีตรวจสอบช้ินงาน 100% ตามขอ้กาํหนด 

ข้ันตอนการปรับปรุงเพือ่ลดความสูญเปล่า 

จากหวัขอ้การตรวจสอบ 100% ก่อนส่งมอบไปยงัหน่วยงานถดัไปซ่ึงใชเ้อกสารแบบฟอร์ม

การตรวจสอบช้ินงานสําเร็จรูปก่อนส่งให้แผนกถดัไป ทาํการตรวจสอบนั้นพบว่ามีหลายหัวขอ้ท่ี

ตอ้งทาํการตรวจสอบเพื่อป้องกนัการหลุดรอดไปยงัลูกคา้ ซ่ึงเม่ือพิจารณาอยา่งละเอียดแลว้จะพบวา่

ขั้นตอนการตรวจสอบเพื่อป้องกนัการหลุดรอดไปยงัลูกคา้ บางขั้นตอนท่ีตอ้งทาํการตรวจสอบนั้น

ได้ถูกแก้ไขในการป้องกันการเกิดปัญหาไปแล้วในช่วงท่ีจดัทาํระบบแถบรหัสสินคา้ (Barcode 

system) ทาํใหส้ามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบบางขั้นตอนไดด้งัน้ี 
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การลดขั้นตอนการตรวจสอบ 100% ในส่วนท่ี 1 (รูปท่ี 5.32) ซ่ึงเป็นส่วนแรกท่ีพนกังาน

คลงัสินคา้ทาํการตรวจสอบ เน่ืองจากในการนาํเอาระบบแถบรหัสแท่ง (Barcode) มาใช้ร่วมกบั

ระบบ MFG/PRO ในงานคลงัสินคา้โรงงานกรณีศึกษาท่ีไดท้าํการปรับปรุงไปนั้นทาํให้ขั้นตอนการ

ทาํงานบางขั้นตอนเปล่ียนแปลงจากสภาพก่อนปรับปรุงซ่ึงในการนาํระบบแถบรหสัแท่งมาใชน้ั้น 

สามารถลดการเกิดและการหลุดรอดของปัญหาได ้ซ่ึงสามารถลดการตรวจสอบ 100% ได ้2 หวัขอ้ 

คือ การตรวจสอบขอ้ 2 “การตรวจสอบจาํนวนท่ีจ่ายวา่ถูกตอ้งครบถว้นตามจาํนวนในใบรายการ 

สั่งสินคา้ (Packing list) หรือไม่” และ การตรวจสอบขอ้ 3 “การจ่ายจาํนวนงานถูกตอ้งครบถว้น 

ตามจาํนวนคมับงั (KANBAN) ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือหรือไม่” ซ่ึงมีรายละเอียดก่อนและหลงัปรับปรุง

ขั้นตอนการทาํงานซ่ึงทาํใหส้ามารถยกเลิกการตรวจสอบ 100% ไดด้งัน้ี 

การปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานเพื่อลดการตรวจสอบ 100% ส่วนท่ี 1   

การปรับปรุงเพื่อลดขั้นตอนการตรวจสอบ 100% หวัขอ้ท่ี 2 “การตรวจสอบจาํนวนท่ีจ่ายวา่

ถูกตอ้งครบถว้นตามจาํนวนในใบรายการสั่งสินคา้ (Packing list) หรือไม่” และ การลดขั้นตอน 

การตรวจสอบขอ้ 3 “การจ่ายจาํนวนงานถูกตอ้งครบถว้นตามจาํนวนคมับงั (KANBAN) ท่ีลูกคา้

สั่งซ้ือหรือไม่” 

 ขั้นตอนการทาํงานก่อนปรับปรุง 

ในขั้นตอนการจ่ายสินคา้ออกจากคลังสินค้าก่อนการนําระบบแถบรหัสแท่งมาใช้นั้นมี

ขั้นตอนการทาํงานดงัน้ี 

1) พนกังานพิมพเ์อกสารใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing list) ออกจากระบบ MFG/PRO  

2) สอบทานความถูกตอ้งของขอ้มูล 

3) เขน็รถเขน็ไปยงัพื้นท่ีเก็บสินคา้ 

4) หยิบสินคา้ตามรายการท่ีระบุในเอกสารใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing list) แลว้วางงานลงบน

รถเขน็ 
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5) ลงบนัทึกขอ้มูลการจ่ายสินคา้ในเอกสารใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing list) โดยระบุจาํนวนท่ี

จ่ายไดแ้ละหมายเลขล็อตการผลิต 

6) เข็นรถเข็นพร้อมทั้งช้ินงานไปพื้นท่ีตรวจสอบ 100% และส่งงานต่อให้กับพนักงาน

ตรวจสอบสินคา้ 100% สังกดัหน่วยงานคลงัสินคา้ทาํการตรวจสอบช้ินงานตามขอ้กาํหนด

ในแบบฟอร์มการตรวจสอบช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไป 

7) พนักงานคนท่ีทําหน้าท่ีหยิบสินค้านําเอกสารใบสั่งจ่ายสินค้าไปทําการโอนตัดจ่าย

สินคา้ออกจากพื้นท่ีคลงัสินคา้ไปยงัพื้นท่ีจดัส่งโดยมีขั้นตอนการทาํงานดงัน้ี 

7.1) เขา้โปรแกรม MFG/PRO หวัขอ้ 3.4.3 เพื่อทาํการโอนจ่ายสินคา้ 

 

 

 

รูปที ่5.36 หนา้ต่างโปรแกรมโอนจ่ายสินคา้ก่อนปรับปรุง 

7.2) โอนยอดงานตามรายการและจาํนวนท่ีเบิกจาก Packing List โดยให้ใส่รายระเอียด

ตามท่ีกาํหนด โดยใชว้ธีิการพิมพผ์า่นแป้นพิมพค์อมพิวเตอร์    

   

 

 

 

 

 

รูปที ่5.37 หนา้ต่างโปรแกรมโอนจ่ายสินคา้และขั้นตอนการทาํงาน 
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หมายเลข 1 : ช่อง Item Number ใหใ้ส่รายการสินคา้ท่ีตอ้งการโอนจ่ายเพื่อขาย 

    

หมายเลข 2 : ช่อง Quantity ใหร้ะบุจาํนวนงานท่ีตอ้งการจ่ายโดยอา้งอิงจากจาํนวนใบสั่ง

จ่ายสินคา้      

หมายเลข 3 : ช่อง Site ใหร้ะบุค่า 423 ทุกคร้ัง      

หมายเลข 4 : ช่อง Location ให้ระบุว่าตอ้งการโอนสินคา้ออกจากชั้นวางสินคา้จาก

หน่วยงานใด      

หมายเลข 5 : ช่อง Lot /Serial ใหร้ะบุล็อตการผลิตท่ีตอ้งขายนาํสินคา้ออกไปขาย 

หมายเลข 6 : ช่อง Site ใหร้ะบุค่า 423 ทุกคร้ัง      

หมายเลข 7 : ระบุ Location 423811 เพื่อโอนช้ินงานท่ีตอ้งการขายให้แผนกจดัส่งเพื่อ

เตรียมออกเอกสารใบกาํกบัราคาสินคา้ (Invoice) 

หมายเลข 8 : ระบุวนัท่ีจะทาํการส่งช้ินงานเพื่อขายโดยอา้งอิงตามเอกสารใบสั่งจ่ายสินคา้

(Packing list) 

ขั้นตอนการทาํงานหลงัปรับปรุง 

ในขั้นตอนการจ่ายสินค้าออกจากคลังสินค้าหลังการนําระบบแถบรหัสแท่งมาใช้นั้ น 

มีขั้นตอนการทาํงานดงัน้ี 

1) พนกังานพิมพเ์อกสารใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing list) ออกจากระบบ MFG/PRO  

2) สอบทานความถูกตอ้งของขอ้มูล 

3) เขน็รถเขน็ไปยงัพื้นท่ีเก็บสินคา้ 

4) หยิบสินคา้ตามรายการท่ีระบุในเอกสารใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing list) แลว้ทาํการสแกน

แถบรหัสสินคา้ท่ีถุงช้ินงานเพื่อทาํการโอนขายโดยใชโ้ปรแกรม MFG/PRO ท่ีใช้ร่วมกบั
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ระบบแถบรหสัแท่ง (Barcode System) ท่ีไดท้าํการปรับปรุงข้ึนมาโดยมีขั้นตอนการทาํงาน

ดงัน้ี 

4.1) เขา้โปรแกรมโอนยา้ยสินค้าผ่านระบบ MFG/PRO (Barcode system) หัวข้อ 

60.12.7.6.15.1: Transfer Change Lot 

 

         

 

 

 

รูปที ่5.38 การเขา้โปรแกรมโอนจ่ายสินคา้ท่ีปรับปรุงข้ึนใหม่โดยใชร้ะบบแถบรหสัแท่ง 

4.2) ระบุรายละเอียดแต่ละตาํแหน่งตามท่ีกาํหนด 

 

 

  

 

รูปที ่5.39 หนา้ต่างโปรแกรมโอนจ่ายสินคา้ท่ีปรับปรุงข้ึนใหม่โดยใชร้ะบบแถบรหสัแท่ง 

ช่อง Eff : ระบบจะระบุวนัท่ีทาํการโอนยอดงานอตัโนมติั    

ช่อง Job : ให้ใส่รหัสพนกังานท่ีทาํการโอนยอดงานเพื่อใช้สําหรับสอบกลบัขอ้มูล

ยอ้นหลงั         

ช่อง Order : ระบุรหสัท่ีใชใ้นการโอนงานเพื่อขายโดยใส่ตวั D แลว้ตามดว้ยวนัท่ี ท่ี

ตอ้งการขายสินคา้  
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ช่อง Sold-to : ใหใ้ส่รหสัช่ือลูกคา้ท่ีระบุใน Packing List     

ช่อง Due : ระบุวนัท่ีส่งงานจริงตามใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing list)   

ช่อง To Lot : ระบุวนัท่ีส่งงานจริงตามใบสั่งจ่ายสินคา้ (Packing list) เช่นเดียวกบัช่อง 

Due  

ช่อง TSite : 423 Loc  : ให้ระบุช่ือ Location ท่ีตอ้งการโอนงานไปเพื่อขายโดยตาม

มาตรฐานกาํหนดช่ือ 4C300000  

ช่อง FSite : 423 Loc : ใหร้ะบุช่ือ Location ของคลงัสินคา้ซ่ึงเป็น Location ก่อนการ

นาํสินคา้ออก 

4.3) ท่ีตาํแหน่ง BC: ให้ทาํการสแกนแถบรหัสสินคา้จากถุงช้ินงาน (Tag card) สําหรับงานท่ี

ตอ้งการนาํออกไปขาย 

         

 

 

 

รูปที ่5.40 พนกังานทาํการโอนจ่ายสินคา้ในพื้นท่ีคลงัสินคา้ 

 

 

 

 

รูปที ่5.41  ช่องท่ีรับค่าสแกนแถบรหสัแท่งท่ีหนา้โปรแกรมโอนจ่ายสินคา้ 
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4.4)  ตรวจสอบรายการท่ีทาํการสแกนค่าเขา้ไปแลว้ทาํการสแกนแถบรหสัแท่งท่ีถุงช้ินงาน 

ต่อไปจนครบตามจาํนวนในช่อง Open ซ่ึงเป็นยอดท่ีตอ้งทาํการโอนขายสินคา้โดย

ระบบจะอา้งอิงจาํนวนท่ีตอ้งขายมาจากท่ีเราไดท้าํการระบุ Order, Sold-to และ Due 

ในขั้นตอนก่อนหนา้น้ี 

 

 

  

 

 

รูปที ่5.42 รายละเอียดหนา้ต่างโปรแกรมโอนจ่ายหลงัปรับปรุง 

4.5)  เม่ือจ่ายงานจนครบตามจาํนวนท่ีตอ้งการแลว้ให้ทาํการยืนยนัโดยกดปุ่ม F2 เพื่อทาํ 

การบนัทึกขอ้มูลในระบบ 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.43 แสดงขอ้ความแจง้เตือนการโอนจ่ายนอ้ยกวา่ยอดสั่งซ้ือ 

  สรุปผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

สรุปผลท่ีได้จากการปรับปรุงขั้ นตอนการโอนย้ายสินค้าผ่านระบบแถบรหัสแท่ง  

(Bar code) ร่วมกบั MFG/PRO ทาํใหส้ามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบในเร่ืองของจาํนวนช้ินงานท่ี

จ่ายถูกตอ้งครบตามจาํนวนใน Packing List ไดเ้น่ืองจากระบบเดิมก่อนการนาํระบบแถบรหสัแท่ง
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มาใช้นั้นพนกังานจะทาํการโอนโดยใชก้ารบนัทึกขอ้มูลดว้ยตวัเองทั้งหมดทั้งในเร่ืองของจาํนวน

และหมายเลขล็อตการผลิตซ่ึงทาํให้เกิดข้อผิดพลาดในเร่ืองของจํานวนสินค้าท่ีโอนจ่ายไป 

ไม่ตรงกบัใบสั่งจ่ายสินคา้ได ้แต่ในการนาํเอาระบบแถบรหสัแท่ง (Barcode) มาใชน้ั้นสามารถลด

การเกิดปัญหาได้โดยในขั้นตอนการทาํงานท่ีได้อธิบายไปนั้นในขั้นตอนการโอนจ่ายพนักงาน

จะตอ้งระบุขอ้มูลลงไปในโปรแกรมซ่ึงตอ้งระบุขอ้มูล Order ซ่ึงเป็นขอ้มูลเพื่ออา้งอิงขอ้มูลการสั่ง

สินคา้ จากนั้นระบุขอ้มูล Sold-to ซ่ึงเป็นขอ้มูลช่ือลูกคา้ และ สุดทา้ยระบุขอ้มูล Due หมายถึงวนัท่ี

ตอ้งทาํการส่งสินคา้ ซ่ึงหากระบุขอ้มูลได้ครบตามน้ีระบบจะแสดงตวัเลขจาํนวนช้ินงานท่ีลูกคา้

ตอ้งการสั่งซ้ือ (Sale Order) ข้ึนมาใหใ้นช่อง Open ตามรูปท่ี 5.42 ซ่ึงเม่ือพนกังานทาํการจ่ายงาน

โดยสแกนท่ีถุงช้ินงานเขา้ไปยอดท่ีทาํการโอนไปจะแสดงในช่อง Sum ซ่ึงหากยงัสแกนไม่ครบ

ระบบจะข้ึนยอดคงคา้งในช่อง Pending เพื่อใหท้ราบจาํนวนท่ียงัโอนจ่ายไม่ครบซ่ึงระบบจะไม่ยอม

ให้จ่ายเกินจากจาํนวนในช่อง Open แต่สามารถจ่ายได้น้อยกว่าช่อง Open ได้ในกรณีท่ีมี 

ความจาํเป็น เช่น ช้ินงานมีสตอ็คนอ้ยกวา่ยอดท่ีตอ้งการซ้ืออยา่งไรก็ตามระบบจะแจง้เตือนขอ้ความ

ตามรูปท่ี 5.43 ซ่ึงหวัหนา้งานตอ้งเขา้มาทาํการยืนยนัยอดก่อนจึงสามารถดาํเนินการขั้นตอนถดัไป

ได ้จากขั้นตอนท่ีไดก้ล่าวมาจะพบวา่ระบบสามารถป้องกนัการเกิดของปัญหาการจ่ายงานขาดหรือ

เกินไดจึ้ง สามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบในเร่ืองของจาํนวนช้ินงานท่ีจ่ายถูกตอ้งครบตามจาํนวน

ใน Packing List ได้ และ ลดเกิดปัญหาเร่ืองการจ่ายงานถูกต้องครบถ้วนตามจาํนวนคมับงั 

(KANBAN) ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือ จึงทาํให้สามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบ 100% ในแบบฟอร์ม 

การตรวจสอบช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไปในส่วนท่ี 1 ไดจ้าํนวน 2 หวัขอ้ 

การปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานเพื่อลดการตรวจสอบ 100% ส่วนท่ี 2   

การปรับปรุงเพื่อลดขั้นตอนการตรวจสอบ 100% ใน หัวขอ้ท่ี1การตรวจสอบใบสลาก

แสดงรายการสินคา้ (Tag card) ท่ีติดท่ีกล่องงานถูกตอ้งตามมาตรฐานกาํหนดและหมายเลขช้ินงาน 

(Part No.) ท่ีระบุในสลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) ถูกตอ้งตรงตามงานจริงท่ีบรรจุในกล่อง 

และ หัวขอ้ท่ี 2 การตรวจสอบภาชนะท่ีใช้และจาํนวนท่ีบรรจุต่อจาํนวนภาชนะถูกตอ้งตรงตาม

มาตรฐานกาํหนด 
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 ขั้นตอนการทาํงานก่อนปรับปรุง 

  ในขั้นตอนการออกใบสลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag card) 

ก่อนปรับปรุงมาใชร้ะบบแถบรหสัแท่งหรือระบบบาร์โคด้ ขั้นตอนการทาํงานก่อนการปรับปรุงนั้น

พนกังานคลงัสินคา้จะสร้างใบสลากแสดงรายการโดยใช้โปรแกรมเอ็กเซลซ่ึงในการสร้างสลาก

แสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag card)  แต่ละคร้ังนั้นพนกังานจะทาํการป้อนขอ้มูล 

ในช่องหมายเลข 1 เพื่อใส่หมายเลขช้ินส่วน และช่องท่ี 2 ใส่วนัท่ีส่งสินคา้ ส่วนในช่องอ่ืนๆนั้น 

จะข้ึนขอ้มูลอตัโนมติัตามท่ีไดผ้กูความสัมพนัธ์ไว ้

 

  

 

   

รูปที ่5.44  รูปแบบ Tag card สาํหรับติดกล่องท่ีออกจากระบบเดิม 

  ขั้นตอนการทาํงานหลงัปรับปรุง 

  จากการนาํระบบแบรหสัแท่ง (Barcode) มาใชร่้วมกบัโปรแกรม MFG/PRO นั้น

ทาํให้ขั้นตอนการออก สลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag card)  ท่ีใช้สําหรับติด

กล่องส่งงานเปล่ียนแปลงจากวิธีการเดิมโดยการสร้าง สลากแสดงรายการแบบติดข้างกล่อง  

(Label Tag card)  นั้นสามารถสร้างออกจากระบบ MFG/PRO ได้โดยอตัโนมติัทาํให้ลด 

ความสูญเปล่าและการเกิดความผิดพลาดได้ซ่ึงขั้นตอนการสร้าง Tag card สําหรับติดกล่อง 

มีรายละเอียดดงัน้ี 

1) เขา้หนา้โปรแกรม MFG/PRO หวัขอ้ 60.12.7.6.22.3 (Shipment Pack Print) ซ่ึงเป็น

หัวขอ้โปรแกรมสําหรับการสร้าง สลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag 

card) สาํหรับติดกล่องส่งลูกคา้จากนั้นระบุวนัส่งสินคา้ท่ีช่อง Due Date  
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รูปที ่5.45  หนา้ต่างโปรแกรมสาํหรับสร้างและพิมพส์ลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง  

(Label Tag card) 

2) หลงัจากเขา้โปรแกรมแลว้ ในช่อง BC1 : ใหท้าํการสแกนไปท่ีแถบรหสัสินคา้ 

(Barcode) ท่ีติดไวก้บัถุงช้ินงานท่ีไดจ่้ายงานออกมาทีละถุง  

 

 

 

 

 

รูปที ่5.46  พนกังานทาํการสแกนแถบรหสัแท่งท่ีติดอยูก่บัถุงช้ินงาน 

3) เม่ือทาํการสแกนแถบรหสัแท่งท่ีถุงช้ินงานงานจนครบตามจาํนวนมาตรฐานการบรรจุ

ต่อกล่องครบแล้วระบบจะสั่งพิมพ์สลากแสดงรายการแบบติดข้างกล่อง (Label 

Tagcard)  ออกมาโดยอตัโนมติั เช่น หากปริมาณปัจจุบนัต่อกล่องเท่ากบั 1,000 ช้ิน 

และปริมาณปัจจุบนัต่อถุงเท่ากบั 200 ช้ิน เม่ือพนกังานสแกนครบ 5 ถุง ระบบจะสั่ง

พิมพ์อตัโนมติัไปยงัเคร่ืองพิมพ์กระดาษสต๊ิกเกอร์แถบรหัสแท่ง (Barcode ribbon 

printer) 
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รูปที ่5.47 พนกังานทาํการสแกนแถบรหสัแท่งท่ีติดอยูก่บัถุงช้ินงาน 

4) หลงัจากระบบทาํการพิมพ ์สลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag card) 

ออกมาแลว้พนกังานตอ้งทาํการตรวจสอบรายละเอียดในสลากแสดงรายการสินคา้ท่ีได้

ก่อนนาํไปติดท่ีดา้นหนา้กล่องในบริเวณท่ีกาํหนดตามมาตรฐานซ่ึงในการติดสลากนั้น

จะตอ้งทาํแบบ 1 ต่อ 1 คือเม่ือพนกังานสั่งพิมพไ์ด ้1 ใบ ให้ทาํการติดไปท่ีกล่องใส่งาน

ทีละใบเพื่อป้องกนัปัญหาการติดผิดพลาดหลุดไปยงัลูกคา้โดยพนกังานตอ้งตรวจสอบ

รายละเอียดในสลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag card) ดงัน้ี  

หมายเลข 1 :  ช่ือลูกคา้และรหสัของลูกคา้ 

หมายเลข 2 :  หมายเลขช้ินส่วนและช่ือช้ินส่วน 

หมายเลข 3 :  จาํนวนช้ินงานท่ีบรรจุในกล่อง 

หมายเลข 4 :  หมายเลขล็อต จาํนวนช้ิน จาํนวนถุงแยกเป็นแต่ล็อต 

หมายเลข  5 : หมายเลขช้ินส่วนท่ีใชภ้ายในโรงงาน 

หมายเลข 6 :  วนัท่ีสร้างสลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag 

card)  

หมายเลข 7 :  Due Date  วนักาํหนดส่งช้ินงานตามใบสั่งจดัช้ินงาน

กาํหนด (Packing List ) 

หมายเลข 8 :  จาํนวนบรรจุสินคา้ต่อถุงของสินคา้ท่ีอยูใ่นกล่อง 
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รูปที ่5.48 ตวัอยา่งสลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag card) หลงัปรับปรุง 

สรุปผลทีไ่ด้จากการปรับปรุง 

 จากการปรับปรุงการสร้างและสั่งพิมพใ์บ สลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag 

card) โดยเปล่ียนจากการสร้างดว้ยโปรแกรมเอ็กเซลมาเป็นโปรแกรม MFG/PRO ซ่ึงใช้ร่วมกบั 

แถบรหัสแท่ง (Barcode) ซ่ึงในรายละเอียดไดก้ล่าวไปแลว้ในขั้นตอนการปรับปรุงซ่ึงผลท่ีไดจ้าก

การปรับปรุงนั้ นสามารถลดสาเหตุของการเกิดปัญหาในเร่ืองของข้อมูลในสลากข้างกล่อง 

ไม่ถูกตอ้งเน่ืองจากใชก้ารออกสลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag card) จากระบบ 

MFG/PRO โดยใชก้ารสแกนแถบรหสัท่ีติดอยูท่ี่ถุงช้ินงานท่ีทาํการจ่ายเพื่อขายและเป็นการทาํแบบ

ทีละถุง โดยมีการจดัทาํฐานขอ้มูลในส่วนของจาํนวนต่อถุงจาํนวนต่อกล่องไวใ้นระบบ จึงสามารถ

ลดความผดิพลาดในการหลุดรอดไปยงัลูกคา้ได ้จากการปรับปรุงการออกสลากแสดงรายการแบบ

ติดขา้งกล่อง (Label Tag card) จากระบบ MFG/PRO โดยใชก้ารสแกนแถบรหสัแท่งท่ีถุงช้ินงาน 

จึงส่งผลใหส้ามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานในส่วนท่ี 2 ขอ้ 1 การตรวจสอบใบสลากแสดง

รายการสินคา้ (Tag card) ท่ีติดท่ีกล่องงานและขอ้ท่ี 2 การตรวจสอบภาชนะท่ีใชแ้ละจาํนวนท่ีบรรจุ

ต่อจาํนวนภาชนะถูกตอ้งตรงตามมาตรฐานกาํหนดไดท้ั้ง 2 หัวขอ้ และ สามารถลดการเกิดของ

ปัญหาติดสลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) ท่ีติดท่ีกล่องงานไม่ครบซ่ึงอยูใ่นส่วนแบบฟอร์ม 

การตรวจสอบส่วนท่ี 3 ขอ้ 1 เร่ืองการตรวจสอบสลากแสดงรายการสินคา้ท่ีติดกล่องช้ินงาน 

ครบตามจาํนวนท่ีกาํหนด  
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 ผลการปรับปรุงเพื่อลดขั้นตอนการตรวจสอบท่ีไดด้าํเนินการมาทั้ง 2 หัวขอ้นั้นสามารถ 

ลดการตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยก่อนส่งงาน ได้ 5 ขอ้ จากทั้งหมด 13 ขอ้ ทาํให้หัวขอ้การ

ตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยของหน่วยงานคลงัสินคา้เหลือ 8 ขอ้ ซ่ึงสามารถลดเวลาการตรวจสอบได ้

390 วนิาทีต่อคร้ัง หรือ 6.5 นาทีต่อคร้ัง ซ่ึงใน 1 วนัสามารถลดเวลาการตรวจสอบลงไดเ้ท่ากบั 6.5 x 

45 = 293 นาที หรือลดลง 4.87 ชัว่โมงต่อวนั จากเดิม 9 ชัว่โมงต่อวนัหรือ สามารถลดเวลาการ

ตรวจสอบช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ยก่อนส่งออกจากคลงัสินคา้ได ้54% โดยแบบฟอร์มการตรวจสอบ

ช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไปท่ีไดท้าํการแกไ้ขใหม่มีรูปแบบดงัน้ี 
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 Customer :  Due Date : Section :

ส่วนที่ 1 :  สําหรับพนักงานตรวจสอบชิ้นงาน ( Checking 100 % )

ปกติ ผิดปกติ

1.Part No.ที่จ่ายถูกต้องตาม Packing 

List กําหนด

เช็ค Tag Card ในถุงเทียบกับ 

Packing List

2.ภาชนะและจํานวนการบรรจ/ุ

ภาชนะ ถูกต้องตรงตามมาตรฐาน

กําหนด

ตรวจสอบจากมาตรฐานการ

บรรจุชิ้นงานแต่ละลูกค้ากําหนด

3.สีของ Tag Card ในถุงงานที่จ่าย

ถูกต้องตามมาตรฐานกําหนด

ตรวจสอบจากมาตรฐานการใช้สี 

Tag Card ( หมายเลขเอกสาร : 

WP-TPS-064 )

4.บันทึกและตรวจสอบนํ้าหนักถุงงาน

เศษเฉพาะลูกค้า THM อยู่ในเกณฑ์

มาตรฐานปกติทุกถุง

เปรียบเทียบนํ้าหนักจาก Check 

Sheet ที่ทําการบันทึก

5.สภาพงานและถุงงานอยู่ใน

มาตรฐานปกติ

  5.1 Seal ปิดปากถุงสนิทไม่ขาด ทดสอบด้วยการใช้มือดึงด้วย

ความแรงพอประมาณ

  5.2 ถุงชิ้นงานสะอาดไม่สกปรก ตรวจสอบด้วยสายตาหรือใช้มือ

สัมผัส

  5.3 ถ้าเป็นชิ้นงานที่ผลิตเกิน 6 เดือน

ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน

ก่อนส่ง

ถุงงานต้องมี Sticker " QA Pass "

 ติดที่ถุงงานทุกถุง

แบบฟอร์มการตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูปก่อนส่งให้แผนกถัดไป

หัวข้อในการตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ
ผลการตรวจสอบ

ปัญหาที่พบ

 

รูปที ่5.49 แบบฟอร์มการตรวจสอบช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไปหลงัปรับปรุง 

(ส่วนท่ี 1 สาํหรับพนกังานคลงัสินคา้ท่ีจดัตรวจสอบ 100%) 
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ส่วนที่ 2 :  สําหรับพนักงานคลังสินค้าตรวจสอบก่อนส่งให้หน่วยงานจัดส่ง ( Final Check  )

ปกติ ผิดปกติ

1.วิธีการจ่ายงานครบและถูกต้องตรง

ตามมาตรฐานแต่ละลูกค้ากําหนด

 1.1 ตรวจเช็ค 100 % : เฉพาะลูกค้า 

THM , FCC ,SIAM AISIN

ตรวจสอบจากมาตรฐานการจ่าย

งานแต่ละลูกค้า

 1.2 สุ่มตรวจ :  เฉพาะลูกค้าทั่วไป
ตรวจสอบจากมาตรฐานการจ่าย

งานแต่ละลูกค้า

2.ส่งมอบงานให้แผนกถัดไปได้ตาม

เวลามาตรฐานกําหนด

 2.1 ลุกค้าทั่วไป
กําหนดมาตรฐานเวลาไม่เกิน 

15:00 น. ( n-1 )

 2.2 ลุกค้า YAMAHA
กําหนดมาตรฐานเวลาไม่เกิน 

17:00 น. ( n-2 )

หัวข้อการตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ
ผลการตรวจสอบ

ปัญหาที่พบ

 

รูปที ่5.50  แบบฟอร์มการตรวจสอบช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไปหลงัปรับปรุง 

(ส่วนท่ี 2 สาํหรับพนกังานคลงัสินคา้บริเวณจุดตรวจสอบท่ี 2) 

 

ส่วนที่ 3 :  สําหรับพนักงานหน่วยงานจัดส่งทําการตรวจสอบก่อนส่งงานขึ้นรถ

ปกติ ผิดปกติ

1.ภาชนะที่ใช้ถูกตามข้อกําหนด

หัวข้อการตรวจเช็ค
วิธีการตรวจสอบ / บันทึกจํานวน

กล่อง-ตระกร้า

ผลการตรวจสอบ
ปัญหาที่พบ

 

รูปที ่5.51  แบบฟอร์มการตรวจสอบช้ินงานสาํเร็จรูปก่อนส่งใหแ้ผนกถดัไปหลงัปรับปรุง 

(ส่วนท่ี 3 สาํหรับพนกังานหน่วยงานจดัส่ง) 
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5.4  การเปรียบเทยีบต้นทุนดําเนินการโครงการนําแถบรหัสแท่งมาใช้ร่วมกบัระบบ MFG/PRO  

ในส่วนของต้นทุนในการดําเนินการนําระบบแถบรหัสแท่งหรือระบบบาร์โค้ดมาใช้

ร่วมกบัระบบ MFG/PRO ซ่ึงเป็นระบบ ERP ท่ีโรงงานกรณีศึกษาใช้อยู่ซ่ึงมีตน้ทุนค่าใช้จ่าย 

ในการดําเนินการจัดทําระบบโดยมีทั้ งในส่วนของต้นทุนคงท่ีและต้นทุนผันแปร เพื่อเป็น 

การเปรียบเทียบความคุม้ค่าจากการลงทุนผูว้จิยัจึงไดศึ้กษารายละเอียดความคุม้ทุนดงัน้ี  

5.4.1  ต้นทุนคงทีใ่นการดําเนินการประกอบด้วย 

เคร่ืองพิมพส์ต๊ิกเกอร์แถบรหสัแท่งแบบ 2D (Barcode label printer)ใชใ้นการพิมพ ์

(Print) สต๊ิกเกอร์ใบฉลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) สําหรับติดถุงและขา้งกล่องราคาเคร่ืองละ 

56,000 บาทจาํนวน 1 เคร่ือง 

คอมพิวเตอร์พกพา (Handheld computer) เป็นคอมพิวเตอร์ท่ีสามารถพกพาได ้

ใช้สําหรับอ่านค่ารหัสแท่งในพื้นท่ีคลงัสินคา้ในขั้นตอนการเบิกจ่ายสินคา้ พร้อมกบัโปรแกรม

ซอฟตแ์วร์ราคา 52,000 บาทต่อ 1 เคร่ือง 

เคร่ืองอ่านแถบรหสัแท่งแบบ 2 มิติ (2D Barcode Scanner) ใชส้ําหรับอ่านค่าแถบ

รหสัแท่งในเอกสารใบสั่งผลิต (Working routing) ในขั้นตอนการจดัเก็บและเบิกจ่ายราคาเคร่ืองละ 

10,500 บาทจาํนวน 2 เคร่ือง รวมเป็นเงิน 21,000 บาท 

ค่าบริการเขียนโปรแกรมและปรึกษา (Technical Support Fees) การปรับปรุงระบบ

บาร์โค้ดร่วมกับระบบ MFG/PRO ค่าแรง 15,000 บาท/วัน  จํานวน 5 วัน  75,000 บาท  

รวมตน้ทุนคงท่ีทั้งหมด 204,000 บาท 

5.4.2  ต้นทุนผนัแปรประกอบด้วย 

กระดาษสต๊ิกเกอร์ (Label) ใช้สําหรับพิมพใ์บฉลากแสดงรายการสินคา้(Tag card 

และ Tag label) ติดท่ีถุงและขา้งกล่อง ราคา 120 บาท ต่อ 1000 ใบ หรือประมาณ 0.12 บาทต่อ 1 ใบ 

โดยใน 1 วนัใชก้ระดาษสต๊ิกเกอร์ 462 ใบ หรือในหน่ึงเดือนใชก้ระดาษสต๊ิกเกอร์เท่ากบั 462 x 25 = 

11,550 ใบ คิดเป็น 11,550 x 0.12 = 1,386 บาทต่อเดือน หรือเท่ากบั 16,632 บาทต่อปี  
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หมึกพิมพ ์Ribbon ใชก้บัเคร่ืองพิมพส์ต๊ิกเกอร์บาร์โคด้ราคา 280 บาทต่อ 1 มว้น 

ในหน่ึงเดือนใชป้ระมาณ 3 มว้น เพราะฉะนั้นตน้ทุนค่าหมึกพิมพ ์Ribbon = 280 x 3 = 840 บาทต่อ

เดือน หรือเท่ากบั 840 x 12 = 10,800 บาทต่อปี 

ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบํารุงรักษาและเปล่ียนอุปกรณ์เช่น แบตเตอร่ีท่ีใช้ใน 

Handheld จะมีอายุการใชง้านประมาณ 2 ปี ต่อ 1 กอ้น ค่าใชจ่้ายกอ้นละประมาณ 1,800 บาท หรือ

ประมาณ 900 บาทต่อปี รวมตน้ทุนแปรผนัต่อปีทั้งหมด = 16,632+10,800+900 = 28,332 บาท  

จากข้อมูลต้นทุนคงท่ีและต้นทุนผนัแปรท่ีได้สรุปมาเบ้ืองต้นนั้นมีต้นทุนคงท่ี

เท่ากบั 204,000 บาท และ ตน้ทุนผนัแปรประมาณ 28,332 บาทต่อปี โดยในส่วนน้ีผูว้ิจยัจะทาํ 

การคาํนวณหาอตัราผลตอบแทนโดยมีอายุโครงการ 5 ปี  เน่ืองจากอายุการใช้งานของอุปกรณ์ 

การทาํระบบบาร์โคด้นั้นมีอายุใช้งานเฉล่ียประมาณ 5 ปี โดยสามารถคาํนวณตน้ทุนโครงการได้

ดงัต่อไปน้ี 

ตารางที ่5.16 ตน้ทุนคงท่ีและตน้ทุนแปรผนัของการนาํระบบแถบรหสัแท่งมาใช ้

ปลายปีท่ี ตน้ทุนคงท่ี (บาท) ตน้ทุนแปรผนั (บาท) 

 

ตน้ทุนรวม 

(บาทต่อปี) 

0 204,000 28,332 232,332 

1 - 28,332 28,332 

2 - 28,332 28,332 

3 - 28,332 28,332 

4 - 28,332 28,332 

5 - 28,332 28,332 

ผลรวม   373,992 
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จากข้อมูล ในตารา งนั้ น เ ม่ือ ส้ินป ลายปี ท่ี  5 จะมีต้นทุนรวม ของ โครงกา ร 

อยู่ท่ี 373,992 บาท ซ่ึงเป็นอตัราท่ีรวมตน้ทุนผนัแปรท่ีเพิ่มข้ึนในแต่ละปี จากนั้นนาํขอ้มูลท่ีได้

เบ้ืองตน้น้ีมาทาํการคาํนวณหาอตัราผลตอบแทนจากโครงการโดยใชว้ิธีการมูลค่าปัจจุบนั (Present 

worth method) โดยในท่ีน้ีผูว้ิจยัจะคาํนวณเปรียบเทียบผลตอบแทนกบัขอ้มูลเวลาการทาํงาน 

ท่ีลดลงโดยมีผลประโยชน์ท่ีไดจ้ากโครงการดงัน้ี 

1. ผลประโยชน์ทางดา้นเวลาการทาํงานท่ีลดลง  

สามารถลดเวลาขั้นตอนการเตรียม Tag card ในขั้นตอนบรรจุสินคา้ 11 นาทีต่อวนั + 

ลดเวลาในขั้นตอนการเขียนขอ้มูลในเอกสารรับเขา้ 5.25 นาทีต่อวนั + ลดเวลาในขั้นตอน 

การตรวจสอบจาํนวนช้ินและเอกสารหลังบรรจุก่อนรับเข้าคลงัสินคา้และลดเวลาในการพิมพ์

รายงานการรับสินคา้มาตรวจสอบ 145 นาทีต่อวนั + ลดเวลาในขั้นตอนการเตรียม Tag card สําหรับ

ติดกบักล่องบรรจุภณัฑไ์ด ้112 นาทีต่อวนั ซ่ึงใน 1 ปีมีวนัทาํงานเท่ากบั 300 วนั ซ่ึงเม่ือนาํมาคิดเป็น

ผลประโยชน์ต่อปีจะสามารถคาํนวณไดด้งัน้ี 

 ผลประโยชน์ต่อปี = เวลาการทาํงานท่ีลดลงต่อวนั(หน่วยชัว่โมง) x จาํนวนวนัทาํงาน 

ต่อปี x อตัราค่าจา้งแรงงาน(บาทต่อชัว่โมง)  

ผลประโยชน์ต่อปี = ((11+5.25+145+112)/60) x 300 x 44 = 60,115 บาท 

2. ผลประโยชน์ทางดา้นการลดการใชเ้อกสาร  

เน่ืองจากเม่ือนาํระบบแถบรหัสแท่งหรือระบบบาร์โคด้มาใช้นั้นจะสามารถลดการใช้

กระดาษ A4 สําหรับทาํสลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card) แบบเดิมและลดการพิมพเ์อกสาร 

การรับเขา้มาตรวจสอบทุกล็อต โดยมีรายละเอียดดงัน้ี การใชก้ระดาษ A4 ในการทาํ Tag card นั้น 

จากสภาพก่อนปรับปรุงนั้นในหน่ึงวนัจะตอ้งบรรจุสินคา้โดยเฉล่ีย 45 ล็อต ซ่ึงจะตอ้งใชก้ระดาษ 

A4 ในการทาํ Tag card โดยกระดาษ A4 หน่ึงแผน่นั้นสามารถตดัแบ่งออกเป็น Tag card ไดจ้าํนวน 

9 ใบ ซ่ึงหากไม่เพียงพอต่อการบรรจุพนกังานจะเดินไปถ่ายเอกสารสําเนาเพิ่มเติมตามจาํนวน 

ท่ีตอ้งการ จากการเก็บขอ้มูลท่ีผา่นมาพบวา่ในหน่ึงวนัจะใชจ้าํนวน Tag card โดยเฉล่ียอยู ่462 ใบ

ต่อวนั เท่ากบัใชก้ระดาษ A4 = 462/9 = 51 แผน่ ต่อวนั โดยในหน่ึงเดือนทาํงาน 25 วนั จะใช้
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กระดาษ A4 = 25 x 51 = 1,275 แผน่ และ ใน 1 ปี จะใชก้ระดาษ A4 = 1,275 x 12 = 15,300 แผน่ 

โดยกระดาษ A4 ขนาดหน่ึงรีมนั้นจะมี 500 แผน่ ราคารีมละ 510 บาท เฉล่ียแผ่นละ 1.02 บาท 

เพราะฉะนั้นหากใชก้ระดาษ A4 ทาํ Tag card จะมีตน้ทุนอยูท่ี่ปีละ 15,300 x 1.02 = 15,606 บาท  

เพราะฉะนั้ นในส่วนของผลประโยชน์ท่ีได้จากการนําระบบแถบรหัสแท่ง

(Barcode) มาใชน้ั้นจะสามารถลดตน้ทุนได ้= 60,115 + 15,606 = 75,721 บาทต่อปี โดยหากนาํมา

คาํนวณหาอตัราผลตอบแทนท่ีพอใจตํ่าท่ีสุด (Minimum attractive rate of return ; MARR) โดย

เทียบผลประโยชน์ท่ีไดรั้บกบัอตัราดอกเบ้ียเงินฝากประจาํ 12 เดือนบุคคลธรรมดาอยูท่ี่ร้อยละ 2.35 

(ตามประกาศวนัท่ี 3 พฤศจิกายน 2555 บมจ.กสิกรไทย) ผูว้ิจยัจึงกาํหนดให้ MARR เท่ากบั 2.35 

โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

เงินลงทุนขั้นตน้ 204,000 บาท ค่าใช้จ่ายผนัแปรต่อปี 28,332 บาท และ อตัรา

ผลประโยชน์ท่ีไดต่้อปีเท่ากบั 75,721 บาท อายุโครงการ 5 ปี ถา้ให้ MARR = 2.35% ควรลงทุน

โครงการนาํระบบรหสัแท่งมาใชใ้นโรงงานกรณีศึกษาหรือไม่ 

จากอตัราผลประโยชน์ท่ีไดต่้อปีเท่ากบั 75,721 บาทและค่าใช้จ่ายแปรผนัต่อปี

เท่ากบั 28,332 บาท เพราะฉะนั้นอตัราผลประโยชน์หลงัหกัค่าใชจ่้ายแปรผนัต่อปีจะไดเ้ท่ากบั 

75,721 – 28,332 = 47,389 บาท เม่ือนาํมาเขียนเป็นแผนภูมิการไหลของเงินจะไดด้งัน้ี 

 

 

 

 

จากสมการ [  ] 0 = PWR - PWD 

แทนค่า 0 = -204,000 + 47,389(P/A, i*%, 5) 

กาํหนดให ้i = 5% 

0 1 2 3 4 5

A = 47,389 

204,000
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มูลค่าปัจจุบนัสุทธิ = -204,000 + 47,389(P/A, 5%, 5) 

          = -204,000 + 47,389(4.329) 

          = 1,146.981 บาท ≠ 0 

กาํหนดให ้i = 5.5% 

มูลค่าปัจจุบนัสุทธิ = -204,000 + 47,389(P/A, 5.5%, 5) 

          = -204,000 + 47,389(4.27) 

          = -1,648.97 บาท ≠ 0 

จากการแทนค่าในสมการจะเห็นไดว้า่ 

ถา้ให ้i = 5% นั้นมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ = 1,146.981 บาท 

ถา้ให ้i = i*   นั้นมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ = 0 บาท 

ถา้ให ้i = 5.5% นั้นมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ = -1,648.97 บาท 

ดงันั้นตอ้งทาํการเทียบบญัญติัไตรยางศห์าค่า i โดยหาไดด้งัน้ี 

    

      = 5.205% 

จากการคาํนวณอตัราผลตอบแทนไดเ้ท่ากบั 5.205% นั้นให้ผลตอบแทนสูงกว่า

การนาํเงินไปฝากธนาคารแบบฝากประจาํ 12 เดือน ซ่ึงไดอ้ตัราดอกเบ้ียเท่ากบั 2.35% ซ่ึงเป็นอตัรา 

MARR ท่ีกาํหนดไว ้ดงันั้นการนาํเอาระบบรหัสแท่ง (Barcode system) มาใชร่้วมกบัการทาํงาน 

ของระบบ MFG/PRO ในโรงงานกรณีศึกษานั้นถือเป็นโครงการท่ีน่าลงทุนและมีงวดระยะเวลา 

คืนทุน (Payback period) ประมาณ 204,000/47,389 = 4.3 ปี  

𝑖𝑖 ∗ = 5 +  �
5.5 − 5

1,146.98 + 1,648.97  
�  ×  (1,146.98 − 0) 
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5.5 การจัดทําคู่มือการปฏิบัติงาน (Work instruction) ที่สอดคล้องกับระบบการทํางาน

คลงัสินค้าร่วมกบัระบบ MFG/PRO และแถบรหัสแท่ง (Barcode) 
5.5.1 มาตรฐานการการสั่งพิมพส์ลากสต๊ิกเกอร์ (Tag card) เพื่อใช้สําหรับติดท่ีถุง

ช้ินงานในกระบวนการบรรจุสินคา้ 
บริษัท  เอ็น  เอช  เค สปริง (ประเทศไทย ) จํากัด

ชื่อเอกสาร

1) เพื่อใช้เป็นมาตรฐานในการ Print Inner Tag  card ในกระบวนการบรรจุภัณฑ์ตามขั�นตอนที่ถูกต้อง
ความรับผิดชอบ

1) พนักงานหน่วยงานบรรจุภัณฑ์สินค้า

1) ตรวจสอบเอกสารใบสั่งการผลิต (Routing Sheet)  ว่ามีความถูกต้องตรงกับชิ�นงานจริงก่อนจะทําการ Print   Inner Tag card
2) ตรวจสอบความถูกต้องของรายละเอียดใน Inner Tag card ก่อนที่จะสั่งพิมพ์ให้ถูกต้องอีกครั�งก่อนนําไปทําการบรรจุสินค้า

ขั�นตอนรายละเอียด

1) เข้าโปรแกรม MFG/PRO หัวข้อ 60.12.7.6.22.13 : Inner Tag Print 2) Print Date :  ไม่ต้องระบุ
 เพื่อระบุรายละเอียดตามตําแหน่งที่กําหนดดังต่อไปนี� (ระบบจะโชว์ตามวันที่จริงให ้Enter ผ่านไปตําแหน่งถัดไป )

3) BC : ให ้Scan Barcode จาก Routing Sheet
 ที่รหัสแท่งของกระบวนการบรรจุภัณฑ์ (Packing process)

เอกสารการจัดเก็บ 6 เดือน  หลังการยกเลิก WP - OPF - 001  ( R.0    26/4/06)

วัตถุประสงค์

มีหน้าที่

2

การสั�งพิมพ์สลากสติ�กเกอร ์(Tag card) เพื�อใช้สําหรับติดที�ถุงชิ�นงานในกระบวนการบรรจุสินค้า 

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั้งที่ วันที่เริ่มใช้ หน้า

WP-TPS-200 0 1/10/2012 1/4

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข APPROVE  BY CHECK  BY DRAW  BY

1

0 30/9/2012 ออกเอกสาร

จุดตรวจสอบในเอกสาร 
Routing Sheet
ตําแหน่ง  Barcode  ทีจ่ะทํา
การ Scan   เพือ่ Print Inner 
Tag จะตอ้งเป็น  Process   
Store-Packing   เท่านั �น

 



155 

 

 

บริษัท  เอ็น  เอช  เค สปริง (ประเทศไทย ) จํากัด

ชื่อเอกสาร

4) Site : 423  ระบบจะขึ�นข้อความอัตโนมัติให้พนักงานกดปุ่ม Enter 1ที 5) Line :  ระบบจะขึ�นข้อความอัตโนมัติให้พนักงานกดปุ่ม Enter 1ที

6) BOM :   ระบบจะขึ�นข้อความอัตโนมัติให้พนักงานกดปุ่ม Enter 1ที 7) Routing :  ระบบจะขึ�นข้อความอัตโนมัติให้พนักงานกดปุ่ม Enter 1ที

8) Lot : ระบบจะขึ�นข้อความอัตโนมัติให้พนักงานกดปุ่ม Enter 1ที 9) Q'ty Input :  ระบบจะขึ�นให้ตามจํานวนที่หน่วยงาน Q.C. ปล่อยผ่านมา
 แต่สามารถแก้ไขจํานวนตามปริมาณงานจริงที่จะทําการบรรจุสินค้าได้

เอกสารการจัดเก็บ 6 เดือน  หลังการยกเลิก WP - OPF - 001  ( R.0    26/4/06)

การสั�งพิมพ์สลากสติ�กเกอร ์(Tag card) เพื�อใช้สําหรับติดที�ถุงชิ�นงานในกระบวนการบรรจุสินค้า 

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั้งที่ วันที่เริ่มใช้ หน้า

WP-TPS-200 0 1/10/2012 2/4

2

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข APPROVE  BY CHECK  BY DRAW  BY

1

0 30/9/2012 ออกเอกสาร
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บริษัท  เอ็น  เอช  เค สปริง (ประเทศไทย ) จํากัด

ชื่อเอกสาร

10) Q'ty Packed : คือมาตรฐานการบรรุจชิ�นงานต่อ 1 ถุง 11) Weight ( kg ) :  ให้พนักงานระบุนํ�าหนักชิ�นงานต่อถุงที่ชั่งได้ขณะเซ็ตเครื่อง
  ระบบจะขึ�นข้อความอัตโนมัติให้พนักงานกดปุ่ม Enter 1ที  และต้องระบุหน่วยเป็น Kg เท่านั�น

12) Packing By :  ระบุรหัสพนักงานที่ทําการเซ็ตเครื่องชั่งและบรรจุสินค้า 13) Number Print :  คือจํานวน Tag card ที่ระบบจะพิมพ์ออกมาโดยระบบ
เพื่อใช้ในการทวนสอบปัญหาย้อนหลังหากมี จะทําการคํานวณให้จากค่ามาตรฐานต่อถุงและจํานวนชิ�นงานรอบรรจุ

14) Print Option :  ระบุหมายเลขเพื่อเลือกรูปแบบของ 15) Out Put :  ระบุชื่อเครื่องปริ�นเตอร์ที่ใช้งานโดยปัจจุบันให้ระบุชื่อ PD41
  Inner Tag ที่ใช้ในการบรรจุโดยแยกเป็นกลุ่มลูกค้าทั่วไปและกลุ่มลูกค้าเฉพาะ  จากนั�นกดปุ่ม Enter ระบบจะเริ่มปริ�น Tag card ออกมา

เอกสารการจัดเก็บ 6 เดือน  หลังการยกเลิก WP - OPF - 001  ( R.0    26/4/06)

การสั�งพิมพ์สลากสติ�กเกอร ์(Tag card) เพื�อใช้สําหรับติดที�ถุงชิ�นงานในกระบวนการบรรจุสินค้า 

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั้งที่ วันที่เริ่มใช้ หน้า

WP-TPS-200 0 1/10/2012 3/4

CHECK  BY DRAW  BY

30/9/2012 ออกเอกสาร

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข APPROVE  BY

2

1

0
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บริษัท  เอ็น  เอช  เค สปริง (ประเทศไทย ) จํากัด

ชื่อเอกสาร

16) ตรวจสอบรายละเอียดใน Inner Tag card ที่สั่งพิมพ์ออกมาว่าถูกต้องตรงกับข้อมูลในเอกสารสั่งผลิต (Routing Sheet) หรือไม่โดยให้สังเกตที่ข้อมูลรายการสินค้า
     และหมายเลขล็อต 

17) ตําแหน่งการติด Inner Tag card ที่ถุงชิ�นงาน

18) กรณีที่ทําการอ่านค่า (Scaner Barcode) ที่เอกสารสั่งผลิต (Routing sheet) แล้วระบบแสดงข้อมูล " ERROR : Not pass QC "    หมายถึงชิ�นงานนั�นยังไม่ผ่านการ
      ตรวจสอบคุณภาพโดยหน่วยงาน Q.C. ซึ่งถือว่าเป็นงานที่ยังไม่เป็นชิ�นงานสําเร็จรูป(Finished goods) ซึ่งระบบจะไม่สามารถพิมพ์ Tag card ได้ หากพบกรณีนี�ให้พนัก
      งานแจ้งกลับไปที่หน่วยงาน Q.C. เพื่อให้เข้ามาตรวจสอบข้อมูลและให้ระงับการบรรจุสินค้าจนกว่าจะจัดการเสร็จ

การสั�งพิมพ์สลากสติ�กเกอร ์(Tag card) เพื�อใช้สําหรับติดที�ถุงชิ�นงานในกระบวนการบรรจุสินค้า 

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั้งที่ วันที่เริ่มใช้ หน้า

WP-TPS-200 0 1/10/2012 4/4

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข APPROVE  BY CHECK  BY DRAW  BY

2

1

0 30/9/2012 ออกเอกสาร

Option 1 : NHK ( ลูกคา้ทั่วไป ) Option 2 : HONDA ( เฉพาะลูกคา้ THM ) Option 3 : Suzuki (  เฉพาะลูกคา้ TSU,Yamaha )

จํานวน
ช ิ�นงาน/Lot   
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5.5.2  มาตรฐานการรับสินคา้สาํเร็จรูป (Finished goods)  เขา้ในระบบ MFG/PRO ดว้ย

วธีิการอ่านค่ารหสัแท่ง(Barcode) 

บริษัท  เอ็น  เอช  เค สปริง (ประเทศไทย ) จํากัด

ชื่อเอกสาร

1) เพื่อใช้เป็นมาตรฐานการรับสินค้าสําเร็จรูป (Finished goods)  เข้าในระบบ MFG/PRO ด้วยวิธีการอ่านค่ารหัสแท่ง(Barcode)
ความรับผิดชอบ

1) พนักงานสายการบรรจุภัณฑ์ (Packing process)

1) ติดสติ�กเกอร์ Inner Tag card ที่ถุงชิ�นงานที่บรรจุแล้วในตําแหน่งที่กําหนดและระวังไม่ให้แถบรหัสแท่ง (Barcode) ใน Tag card เป็นรอยยับหรือขาดชํารุด
2) ระวังถุงงานที่อ่านค่ารหัสแท่ง (Barcode) แล้วให้จัดแยกกับถุงงานที่ยังไม่ได้อ่านค่าให้ชัดเจนพื่อป้องกันความผิดพลาดในบันทึกจํานวนสินค้าเข้าระบบ

ขั�นตอนรายละเอียด

1) เปิดโปรแกรม  MFG/PRO เข้าหัวข้อ 60.12.7.6.13.2  : Backflush Last OP Auto-Inner Tag 2) Employee :  ระบุรหัสพนักงานที่ทําหน้าที่รับเข้า
 เพื่อระบุรายละเอียดตามตําแหน่งที่กําหนดดังต่อไปนี�

3) Barcode :  ให ้Scan Barcode ที ่Inner Tag card ที่ถุงงาน 4) ระบบจะแสดงรายการสินค้าที่ทําการรับเข้าให้ตรวจสอบความถูกต้อง
 ที่บรรจุใส่ถุงและติด Inner tag card เรียบร้อยแล้ว ก่อนที่จะยืนยันการบันทึกรายการเข้าในระบบ  MFG/PRO

หมายเหต ุ:   Inner Tag card ที�มีการอ่านค่าเพื�อรับเข้าระบบแล้วจะไม่สามารถทําการอ่านค่า (Scan barcode) ซํ�าได้

เอกสารการจัดเก็บ 6 เดือน  หลังการยกเลิก WP - OPF - 001  ( R.0    26/4/06)

DRAW  BY

1

0 30/9/2012 ออกเอกสาร

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข APPROVE  BY CHECK  BY

มาตรฐานการรับสินค้าสําเร็จรูป (Finished goods)  เข้าในระบบ MFG/PRO ด้วยวิธีการอ่านค่ารหัสแท่ง (Barcode)

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั้งที่ วันที่เริ่มใช้ หน้า

WP-TPS-147 0 1/10/2012 1/2

วัตถุประสงค์

มีหน้าที่

2
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บริษัท  เอ็น  เอช  เค สปริง (ประเทศไทย ) จํากัด

ชื่อเอกสาร

5) เมื่อรับรายการแรกเสร็จระบบจะกลับมาที่ตําแหน่ง  Barcode อัตโนมัติเพื่อให้สามารถทําการ 6) การตรวจสอบความถูกต้องสามารถเข้าไปตรวจสอบได้ที่หัวข้อ 50.3.21.2  
 อ่านค่า (Scan) เพื่อรับเข้าถุงถัดไป

7) การตรวจสอบสินค้าคงเหลือสามารถเข้าไปตรวจสอบได้ที่หัวข้อ 50.3.2
 โดยสามารถดูได้ทั�งรายการสินค้า (Item no) และดูตามพื�นที่จัดเก็บ (Location)

8) กดปุ่ม F4 ที่คีย์บอร์ดคอมพิวเตอร์ 1 ครั�ง เพื่อออกจากระบบหรือต้องการเปลี่ยนรหัสพนักงาน
 ที่รับผิดชอบในการรับสินค้าเข้าระบบ

เอกสารการจัดเก็บ 6 เดือน  หลังการยกเลิก WP - OPF - 001  ( R.0    26/4/06)

CHECK  BY DRAW  BYครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข APPROVE  BY

1

0 30/9/2012 ออกเอกสาร

2

WP-TPS-147 0 1/10/2012 2/2

มาตรฐานการรับสินค้าสําเร็จรูป (Finished goods)  เข้าในระบบ MFG/PRO ด้วยวิธีการอ่านค่ารหัสแท่ง (Barcode)

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั้งที่ วันที่เริ่มใช้ หน้า
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5.5.3 มาตรฐานการพิมพส์ลากแสดงรายการแบบติดขา้งกล่อง (Label Tag card) เพื่อ

จดัส่งใหลู้กคา้ 

บริษัท  เอ็น  เอช  เค สปริง (ประเทศไทย ) จํากัด

ชื่อเอกสาร

1) มาตรฐานการพิมพ์ (Print) Tag label สําหรับติดด้านข้างกล่องชิ�นงานเพื่อจัดส่งให้ลูกค้า
ความรับผิดชอบ

1) พนักงานคลังสินค้าที่ทําหน้าที่ตรวจสอบชิ�นงานขั�นสุดท้ายก่อนส่งมอบให้หน่วยงานจัดส่ง

1) ปฏิบัติตามข้อกําหนดขั�นตอนการบรรจุงานใส่กล่องเพื่อป้องกันปัญหาชิ�นงานในกล่องไม่ตรงกับ Tag label ที่ติดไปให้ลูกค้า 
2) ตรวจสอบงานที่บรรจุในกล่องว่ามีความถูกต้องตรงตาม Tag label ก่อนทําการปิดกล่อง

ขั�นตอนรายละเอียด

1) เข้าโปรแกรม MFG/PRO หัวข้อ 60.12.7.6.22.3 : Shipment Pack Print 2) Option : ระบุหมายเลข 1  ทําการอ่านค่า (Scan) บารโค้ดที่ถุงชิ�นงาน
 เพื่อระบุรายละเอียดตามตําแหน่งที่กําหนดดังต่อไปนี�  (กรณีหมายเลข2   จะใช้สําหรับระบุข้อมูลเองโดยไม่มี  Barcode  Scan  )

3) Due Date : ระบุวันที่ส่งงานให้ลูกค้าแล้วกดปุ่ม Enter 4) BC1 : ให้ทําการอ่านค่าบาร์โค้ด (Scan barcode) ที่ถุงชิ�นงานทีละถุง

เอกสารการจัดเก็บ 6 เดือน  หลังการยกเลิก WP - OPF - 001  ( R.0    26/4/06)

DRAW  BY

1

0 30/9/2012 ออกเอกสาร

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข APPROVE  BY CHECK  BY

1/10/2013 1/2

วัตถุประสงค์

มาตรฐานการพิมพ ์(Print) Tag label สําหรับติดด้านข้างกล่องชิ�นงานเพื�อจัดส่งให้ลูกค้า

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั้งที่ วันที่เริ่มใช้ หน้า

มีหน้าที่

2

WP-TPS-159 0

ตําแหน่ง BC1 : ทํา
การ Scan Barcode   
Inner Tag  ที่ถงุงานที่
จัดเรียงในแต่ละกลอ่ง

ตัวอย่าง Inner Tga
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บริษัท  เอ็น  เอช  เค สปริง (ประเทศไทย ) จํากัด

ชื่อเอกสาร

5) รายการสินค้าที่ทําการสแกนบาร์โค้ดแล้วจะแสดงค่าดังรูป 6) เมื่อทําการสแกนบาร์โค้ดจํานวนถุงงานจนครบตามมาตรฐานการบรรจุต่อกล่อง
 ระบบจะสั่งพิมพ ์Tag label เพื่อติดข้างกล่องอัตโนมัติ

7) กรณีที่ต้องการสั่งพิมพ์ Tag label ที่บรรจุงานในกล่องน้อยกว่า 8) ระบบจะแจ้งเตือนเพื่อยืนยันการปริ�นให้ตอบ Yes   ระบบจะ
   จํานวนมาตรฐานให้กดปุ่ม F4  จํานวน 1 ครั�ง  Auto ไปที ่Output : PD41   เพื่อสั่งปริ�น Tag label

9) ตรวจสอบรายละเอียดใน Tag label ที่ปริ�นออกมาก่อนนําไปติด
 ที่ด้านหน้ากล่องบริเวณตําแหน่งที่กําหนด

เอกสารการจัดเก็บ 6 เดือน  หลังการยกเลิก WP - OPF - 001  ( R.0    26/4/06)

DRAW  BY

1

0 30/9/2012 ออกเอกสาร

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข APPROVE  BY CHECK  BY

2

มาตรฐานการพิมพ ์(Print) Tag label สําหรับติดด้านข้างกล่องชิ�นงานเพื�อจัดส่งให้ลูกค้า

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั้งที่ วันที่เริ่มใช้ หน้า

WP-TPS-159 0 1/10/2012 2/2

Pack : 800  คือมาตรฐานจํานวนการ 
บรรจุ/กล่อง
Q'TY Total  คือจํานวน Pack งานที่ทํา
การ Scan แลว้
Lot1 : คือรายละเอยีดของงานแต่ละ 
Lot ที่บรรจุในกล่องนั �น

ระบบจะสั่ง Print  Label tag 
อัตโนมัต ิ

Q'ty Total =   Pack :

1

2

5

4

3

6

8
7

รายละเอยีดใน Label Tag

1.หมายเลข 1 :  ชือ่ลูกคา้และ Sold to  ของลุกคา้
2.หมายเลข 2 :  Part No.และ Part Name
3.หมายเลข 3 :  จํานวนช ิ�นงานบรรจุอยู่ในกล่อง
4.หมายเลข 4 :  Lot No.,จํานวนช ิ�น , จํานวนถงุ  ของงานแต่ละ Lot ที่บรรจุอยู่ใน
กล่อง
5.หมายเลข 5 :  Part No.NHK  ( ใชต้รวจสอบกรณีที่  Part  NHK และลกูคา้ไม่
ตรงกัน )
6.หมายเลข 6 :  วันที่ทําการ Print  Label  Tag
7.หมายเลข 7 :  Due  การสง่งานลูกคา้ ( ตาม Packing List ระบุ )
8.หมายเลข 8 :  จํานวนการ Pack  / ถงุ ของงาน Part ที่บรรจุอยู่ในกลอ่ง

กด F4  ออกเพือ่ยืนยันการ 
Print  Label Tag

Q'ty Total  <   Pack :
p
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5.5.4 มาตรฐานการโอนยอดงานเพื่อจ่ายสินคา้จากคลงัสินคา้ไปหน่วยงานจดัส่งเพื่อเตรียมสินคา้

ส่งลูกคา้ 

ชื�อเรื�อง

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั�งที� วันที�เริ�มใช้

1.เข้าMenu Mfg-pro หัวข้อ 60.12.7.6.15.1 : Transfer Change Lot

2.ระบุรายละเอียดแต่ละตําแหน่งตามที่กําหนด

1.Eff : วันที่ทําการโอนยอดงาน ( Auto )

2.Job : รหัสพนักงานที่ทําการโอนยอดงาน

3.Order : Code ที่ใช้ในการโอนงานเพื่อขาย ( D ตามด้วย Due Date )

4.Sold-to : Code ลูกค้าที่ระบุใน Packing List 

5.Due : ระบุวันที่ส่งงานจริงตาม Packing List

6.To Lot : ระบวันที่ส่งงานจริงตาม Packing List ( Dijit ที่กําหนด :  04-07-11 ) 

7.T Loc : ระบุ Location งานโอนให้แผนก Del. กําหนดให้ใช้ 4C300000

8.F Loc : ระบุ Location Rack ที่จัดเก็บงานที่เตรียมจ่าย

3.ที่ตําแหน่ง BC: ให้ทําการ Scan Barcode จาก Inner Tag งานที่ทําการจ่าย  (ระบุ Item No.และ Lot ผลิต )

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข DRAW  BY
WP-TPF-004  (เริมใช้ 11/5/09)

1

0

CHECK  BY APPROVE  BY

21/11/2012 ออกเอกสาร

2

หน้า
มาตรฐานการโอนยอดงานเพื�อจ่ายสินค้าจากคลังสินค้าไปหน่วยงานจัดส่ง

1/2
WP-TPS-154 0 21/11/2012
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ชื�อเรื�อง

หมายเลขเอกสาร แก้ไขครั�งที� วันที�เริ�มใช้

4.ตรวจสอบรายการที่ทําการ Scan   แล้วทําการ Scan ที่ Inner Tag ใน Pack งานต่อไปจนครบจํานวนถุงที่ต้องการ

5.กรณีที่ต้องการจ่ายงาน Item No.เดิม แต่อยู่ใน Location Rack ใหม่ ให้ทําการกด F4 เพื่อออกไปที่ตําแหน่ง Location 

6.เมื่อจ่ายงานจนครบตามจํานวนที่ต้องการแล้ว ให้กด F2  จํานวน 2 ครั้ง เพื่อทําการบันทึกข้อมูลในระบบ 

ครั้งที่แก้ไข DATE สาเหตุการแก้ไข DRAW  BY

1

0 21/11/2012 ออกเอกสาร

CHECK  BY APPROVE  BY

WP-TPF-004  (เริ่มใช้ 11/5/09)

2

หน้า
มาตรฐานการโอนยอดงานเพื�อจ่ายสินค้าจากคลังสินค้าไปหน่วยงานจัดส่ง

2/2
WP-TPS-154 0 21/11/2012

1.Item = KSM02-60002
2.Desc = Part Name
3.OPEN = SALE ORDER จํานวนงานทีต่อ้งจ่าย
4.Stkdel = จํานวนงานจ่ายนทีโ่อนให ้Del.
5.PENDING =  OPEN-STKDEL ( จํานวนคงเหลอืทีต่อ้งทําการโอน
จ่ายเพิม่ )
6.SUM = จํานวนค่ารวมทีทํ่าการ Scan  แต่ละ pack
และจะโชวค์่ารวมที ่stkdel เมือ่มกีาร save  รายการ TR  ครบตาม
ขั �นตอนเรยีบรอ้ยแลว้
7.Lot   =   รายการ Lot งานทีทํ่าการโอนจ่าย
8.Pck  =   จํานวนการบรรจุ / Pack

ใหร้ะบ ุLocation ใหม่ทีเ่ก็บช ิ�นงานทีเ่ตรยีมโอนจ่าย หรอืใช ้Scan 
จาก Barcode ทีต่ดิไวห้นา้ Location แต่ละ Rack ได ้แลว้ทําตาม
ขั �นตอนทีกํ่าหนด  ( 3 - 4 )

ตรวจสอบความถูกตอ้งกรณีท ีโ่อนงานจ่าย
1.จ่ายงานครบตามจํานวน ปกติ

Open =  StkDel  , Pending =  0

2.จา่ยงานไดน้อ้ยกว่าจํานวนทีต่อ้งการ ระบบจะสอบถาม 

 



 

 

บทที ่6 

สรุปผลการวจิัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของการจดัการคลงัสินคา้และขั้นตอนการทาํงานปัจจุบนัของ

โรงงานกรณีศึกษาพบวา่ปัญหาท่ีทาํให้ตอ้งเสียค่าแรงสูงกว่าท่ีตั้งเป้าหมายและใชจ้าํนวนพนกังาน

เกินจากเป้าหมายนั้น ปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากมีขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มซ่ึงเกิด

จากกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ และมีการขนส่งขนยา้ยในการทาํงานมากเกินไป  

โดยงานวิจัยน้ีได้ทําการวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุ เพื่อกําหนดแนวทางการแก้ไข และ  

ทาํการปรับปรุง โดยเร่ิมตั้งแต่การปรับปรุงเพื่อลดการขนส่งขนยา้ยในคลงัสินคา้โดยใชก้ารจดัวาง

โดยแบ่งกลุ่มตามความสาํคญัโดยใชห้ลกัการ ABC มาจดัแบ่งกลุ่มการวางสินคา้โดยให้ความสําคญั

กบัสินค้าท่ีมีการเคล่ือนไหวเร็วให้วางไวใ้กล้กบัจุดประตูทางออก จากนั้นดาํเนินการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการทาํงานภายในคลงัสินคา้โดยใชเ้ทคนิคการปรับปรุงงาน E-C-R-S ซ่ึงในส่วนน้ีจะ

แบ่งออกเป็นการดาํเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าทางด้านการขนส่งขนยา้ย โดยการใช้

เคร่ืองมือและอุปกรณ์รวมถึงปรับปรุงวิธีการทาํงานเพื่อลดการเคล่ือนยา้ยและการขนส่งโดยมีการ

นาํเอา AGVs มาใช้แทนการขนส่งของพนกังานในขั้นตอนการลากงานจากคลงัสินคา้ไปยงัพื้นท่ี

จดัส่ง และ ส่วนสุดทา้ยของงานวจิยัเป็นการปรับปรุงเพื่อลดขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ

โดยการนาํระบบแถบรหสัแท่ง (Barcode) มาใชร่้วมกบัโปรแกรม MFG/PRO ท่ีใชง้านในโรงงาน

กรณีศึกษาแลว้โดยมีการเปรียบเทียบตน้ทุนการนาํระบบแถบรหสัแท่งมาใช้กบัผลประโยชน์ท่ีได้

ตอบแทนกลบัมา และสุดทา้ยเป็นการจดัทาํคู่มือการปฏิบติังานท่ีสอดคลอ้งกบัระบบการทาํงานท่ีได้

ปรับปรุงข้ึนใหม่ โดยในบทสรุปน้ีจะกล่าวถึงรายละเอียดการดาํเนินงานวิจยั และผลท่ีไดรั้บจาก

งานวิจยัฉบบัน้ี รวมไปถึงปัญหาและอุปสรรคระหว่างการวิจยั และ สุดท้ายเป็นข้อเสนอแนะ

แนวทางในการศึกษาต่อไปเพื่อให้นักวิจยัท่ีสนใจงานวิจยัทางด้านน้ีไดน้าํไปศึกษาและขยายผล

ต่อไป 
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6.1  สรุปผลการวจัิย 

 

 จากท่ีมาและความสําคญัของปัญหาของงานวิจยัน้ี คือ โรงงานมีปัญหาทางด้านค่าจ้าง

แรงงานและชัว่โมงทาํงานสูงกว่าท่ีฝ่ายบริหารตั้งงบประมาณไว ้ ซ่ึงจากการวิเคราะห์สาเหตุใน 

บทท่ี 4 โดยทาํการวิเคราะห์กระบวนการทาํงานหลกัของคลงัสินคา้โรงงานกรณีศึกษาคือ ขั้นตอน 

การบรรจุภณัฑ์และรับสินคา้สําเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้และขั้นตอนจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ี

เตรียมส่ง 
 

6.1.1 การปรับปรุงตาํแหน่งการวางสินคา้โดยใชห้ลกัทฤษฎี ABC  
 

ในหัวข้อการปรับปรุงตาํแหน่งการวางสินค้าน้ีจะเป็นการปรับปรุงเพื่อลดระยะ 

การเคล่ือนยา้ยภายในคลังสินคา้ ซ่ึงก่อนการปรับปรุงนั้นโรงงานกรณีศึกษาใช้กาํหนดรูปแบบ 

การวางสินคา้โดยแบ่งตามกลุ่มของผลิตภณัฑ์ โดยแบ่งเป็น กลุ่มของสปริงกดและกลุ่มของสปริง

วาลว์ ซ่ึงไม่ไดค้าํนึงถึงความถ่ีในการจดัเก็บและเบิกจ่ายสินคา้ทาํให้ระยะทางเคล่ือนท่ีในคลงัสินคา้

สูง ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงโดยเปล่ียนมาใช้รูปแบบการจดัวางสินคา้โดยแบ่งกลุ่มตามความถ่ี 

ในการเขา้ออกโดยใชห้ลกัการ ABC โดยสินคา้ใดท่ีมีความถ่ีในการเขา้ออกบ่อยคร้ังให้อยูใ่นกลุ่ม A 

และกลุ่ม B กลุ่ม C ตามลาํดบั นั้นสามารถสรุปผลไดด้งัตารางท่ี 6.1 
 

ตารางที ่6.1  สรุปผลการปรับปรุงตาํแหน่งการวางสินคา้เพื่อลดระยะทาง 

 

ขั้นตอนการทํางาน
ระยะทางก่อนปรับปรุง

(วางงานแบบกลุ่มผลิตภัณฑ)์

ระยะทางหลังปรับปรุง

(วางงานแบบ ABC)

ผลต่าง

(เมตร)
% ลดลง

เวลาลดลง

(วินาท)ี

1. ระยะทางในการจัดเก็บ 7,251 5,363 1,888 26% 1,888      

2. ระยะทางในการเบิกจ่าย 6,877 5,994 883 13% 883          

ผลรวม 14,128 11,357 2,771 11% 2,771      
 

  

จากตารางท่ี 6.1 นั้นเป็นการสรุปผลท่ีได้จากการปรับปรุงการจดัวางเพื่อลดระยะทาง 

การเคล่ือนยา้ยในคลงัสินคา้ซ่ึงสามารถลดระยะทางโดยรวมลงได ้2,771 เมตร หรือ คิดเป็นร้อยละ 

11 และสามารถลดเวลาในการทาํงานได้ 2,771 วินาทีต่อวนัหรือประมาณ 46 นาทีต่อวนั



 

 

6.1.2  สรุปการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีการขนส่งขนยา้ยมากเกินไป ( Excessive transportation) จากการปรับปรุงท่ีไดน้าํเสนอไปในบทท่ี 5 หวัขอ้ท่ี 

5.3.1 นั้นสามารถสรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงไดต้ามตารางท่ี 6.2 ดงัน้ี 

ตารางที ่6.2 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีการขนส่งขนยา้ยมากเกินไป (Excessive transportation) 
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ตารางที ่6.2 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีการขนส่งขนยา้ยมากเกินไป (Excessive transportation) (ต่อ) 
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ตารางที ่6.2 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีการขนส่งขนยา้ยมากเกินไป (Excessive transportation) (ต่อ) 
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6.1.3 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ (Ineffective process) ในส่วนน้ีจะเป็นการสรุปผลการ

ปรับปรุงท่ีได ้       ดาํเนินการไวใ้นส่วนของบทท่ี 5 ในขอ้ 5.3.2 โดยมีรายละเอียดตามท่ีแสดงในตารางท่ี 6.3 ดงัน้ี 
 

ตารางที ่6.3 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ (Ineffective process) 
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ตารางที ่6.3 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ (Ineffective process) (ต่อ) 
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ตารางที ่6.3 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ (Ineffective process) (ต่อ) 
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ตารางที ่6.3 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ (Ineffective process) (ต่อ) 
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ตารางที ่6.3 สรุปผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ีมีกระบวนการทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ (Ineffective process) (ต่อ) 
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

1. การลดการขนส่งขนย้ายในคลังสินค้า (เมตร)

1.1 ขั้นตอนการจัดเก็บ 7,251.0         5,363.0         26%

1.2 ขั้นตอนการเบิกจ่าย 6,877.0         5,994.0         13%

1.3 การยกชิ้นงานขั้นบรรจุ 3,360.0         3,246.0         3%

1.4 การเดินไปถ่ายเอกสาร 684.0            -                100%

1.5 การขนส่งงานจากคลังไปหน่วยงานจัดส่งโดยพนักงาน 5,102.0         -                100%

1.6 การส่งกล่องเปล่าเข้าพื้นที่บรรจุสินค้าโดยพนักงาน 5,102.0         -                100%

ผลรวม 28,376.0       14,603.0       49%

2. การลดเวลาในทํางานคลังสินค้า (นาท/ีวัน)

2.1 ขั้นตอนการจัดเก็บสินค้า 120.9            89.4               26%

2.2 ขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้า 114.6            99.9               13%

2.3 การยกชิ้นงานขั้นบรรจุ 26.8               7.9                 71%

2.4 การเดินไปถ่ายเอกสาร 5.7                 -                100%

2.5 การขนส่งงานจากคลังไปหน่วยงานจัดส่งโดยพนักงาน 570.0            -                100%

2.6 การส่งกล่องเปล่าเข้าพื้นที่บรรจุสินค้าโดยพนักงาน 570.0            -                100%

2.7 ถ่ายเอกสารสลากแสดงรายการ 4.9                 -                100%

2.8 ตัดแบ่ง Tag card 5.6                 -                100%

2.9 การนับชิ้นในขั้นตอนเตรียมชั่งนับ 100.8            67.5               33%

2.10 จดจํานวนที่บรรจุได้ลงในเอกสารใบสั่งผลิต 5.3                 -                100%

2.11 ตรวจสอบงานและเอกสารรับเข้า 112.5            -                100%

2.12 พิมพ์เอกสารรับสินค้าเข้าระบบมาทําการตรวจสอบ 55.1               9.0                 84%

2.13 เตรียมใบสลากสําหรับติดกล่องงาน 225.0            113.0            50%

2.14 การตรวจสอบชิ้นงานขั้นตอนสุดท้าย 540.0            247.0            54%

ผลรวม 2,457.2         633.7            74%

3. การปรับปรุงเพื่อลดจํานวนพนักงาน 51.0               49.0               4%

ผลรวม 51.0               49.0               4%

เกณฑ์ประเมิณผลการปรับปรุงคลังสินค้า
ผลการดําเนินการ

สรุปผล

 จากผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงพื้นท่ีการจดัวางสินคา้และการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานท่ี

ไดส้รุปผลมาทั้ง 3 หวัขอ้ นั้นสามารถนาํมาสรุปเป็นตารางท่ี 6.4 ไดด้งัน้ี 

ตารางท่ี 6.4 สรุปผลการดาํเนินงานวจิยั 



175 
 

 

 6.1.4 สรุปผลการดาํเนินงานวจิยั 

  

- การปรับปรุงทางดา้นการลดระยะการเคล่ือนท่ีและการขนส่งขนยา้ยในคลงัสินคา้นั้น

สามารถลดระยะทางลง 13,773 เมตรต่อวนั หรือคิดเป็นร้อยละ 49 
 

- การปรับปรุงทางดา้นการลดเวลาการทาํงานในคลงัสินคา้นั้นสามารถลดเวลาการทาํงาน

ได ้1,824 นาทีต่อวนั หรือคิดเป็นร้อยละ 74 ซ่ึงใน 1 เดือนสามารถลดเวลาการทาํงานได้

เท่ากบั 1,824 x 25 = 45,600 นาทีต่อเดือน หรือลดลง 760 ชัว่โมงต่อเดือน ส่งผลให้ลด

ค่าแรงงานได ้เท่ากบั 760 x 84.18 = 63,977 บาทต่อเดือน หรือประมาณ 767,722 บาท

ต่อปี ซ่ึงลดลงมากกว่าเป้าหมายเดิมท่ีตั้ งไว้คือ ลดชั่วโมงการทํางานล่วงเวลา  

572 ชัว่โมงต่อเดือน 
 

- การปรับปรุงเพื่อลดจาํนวนพนกังานในคลงัสินคา้นั้นสามารถลดจาํนวนพนกังานได ้ 

2 คนเหลือ 49 คน จากเดิม 51 คนหรือคิดเป็นร้อยละ 4 ซ่ึงทาํให้จาํนวนพนกังานหลงั

การปรับปรุงลดลงมากกว่าเป้าหมายท่ีกาํหนดไวต้อนจดัตั้งงบประมาณ ซ่ึงผูบ้ริหาร

กาํหนดงบประมาณไวท่ี้ 50 คน 

 

6.1.5 สรุปขั้นตอนการทาํงานก่อนปรับปรุงและขั้นตอนการทาํงานหลงัปรับปรุง
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ตารางท่ี 6.5 ขั้นตอนการบรรจุภณัฑแ์ละรับสินคา้สาํเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้(ก่อนปรับปรุง) 

1 เดินไปยกชิ้นงานที่จะบรรจุขึ้นโต๊ะ 14.18     7.09      

สําหรับบรรจุงาน(เดินไป-กลับ)

2 เดินไปยังเครื่องถ่ายเอกสารเพื่อถ่าย 7.60       3.80      

เอกสาร Tag card

3 ถ่ายเอกสาร Tag card เครื่องถ่ายเอกสาร - 6.59      

4 ตัดแบ่ง Tag card ออกเป็นส่วนๆ แท่นตัดกระดาษ - 7.54      

5 เดินกลับมาที่โต๊ะ Packing - 7.60       3.80      

6 ทําการนับชิ้นงานด้วยมือใส่ในถุงเพื่อ

ที่จะทําการเซ็ทจํานวนต่อถุงและหา

นํ้าหนักต่อถุงในถุงแรกเพื่อใช้อ้างอิง - 134.00 

การชั่งงานถุงถัดไป (เซ็ททุกครั้ง)

ที่เปลี่ยน Item no.

7 ตักชิ้นงานใส่ถุงวางบนเครื่องชั่งสังเกตุว่า

จํานวนได้เท่ากับมาตรฐานการ Packing - 7.00      

หรือไม่

8 ใส่ Tag card ในถุงซีลปิดปากถุงและ - 5.00        

วางงานลงภาชนะ (Box พลาสติก)

9 Pack งานจนจบ Lot - - 600.00 

10 จดจํานวนที่ Pack ได้จริงลงในเอกสาร - 7.00      

Working Routing

11 ตรวจสอบงานและเอกสารว่าตรงกัน - 15.00    

หรือไม่ทั้งจํานวนและ Item no.

12 ทํารับสินค้าเข้าระบบ MFG.Pro คอมพิวเตอร์ 8.10       13.00    

13 พิมพ์เอกสารการรับสินค้าเข้าคลังสินค้า 8.10       7.00      

มาตรวจสอบความถูกต้อง

14 เก็บงานเข้า Location - - -

15 เดินกลับมาที่โต๊ะ Packing - -

Packing งานลําดับถัดไป

8 4 0 2 1

15 45.58     816.82 

ขั้นตอน

(Item)

รายละเอียดของการทํางาน

(Step)

อุปกรณ์

เครื่องจักรที่ใช้

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาที่

ใช(้Sec)

สัญลักษณ์ 

(Symbol)

-

-

-

รวมจํานวนขั้นตอนการทํางาน

ผลรวม

เครื่องชั่งนับชิ้น

-

เครื่องปริ้นเตอร์

-

-

เครื่องซีลปิดถุง
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ตารางท่ี 6.6 ขั้นตอนการบรรจุภณัฑแ์ละรับสินคา้สาํเร็จรูปเขา้คลงัสินคา้ (หลงัปรับปรุง) 
 

1 กดสวิตช์ยกชั้นวางงานรอบรรจุขึ้นมา 0.50       12.04    

และเอื้อมหยิบชิ้นงานและกดสวิตช์ลง

2 ทําการนับชิ้นงานด้วยอุปกรณ์ช่วยนับ Jig หยอดสปริง - 90.00    

ที่จัดทําขึ้นเพื่อทําการเซ็ทเครื่องชั่งนับ

3 ตักชิ้นงานใส่ถุงวางบนเครื่องชั่งสังเกตุว่า

จํานวนได้เท่ากับมาตรฐานการ Packing - 7.00      

หรือไม่

4 สแกนเอกสารใบสั่งผลิตและ Barcode scaner - 4.80        

 ปริ้น Tag card Ribbon printer

5 ติด Tag card ที่ถุงงาน - - 3.00      

6 Pack งานจนจบ Lot - - 600.00 

7 ทํารับสินค้าเข้าระบบ MFG.Pro คอมพิวเตอร์ 8.10       13.00    

8 เก็บงานเข้า Location - - -

9 เดินกลับมาที่โต๊ะ Packing - -

Packing งานลําดับถัดไป

6 1 1 - 1

9 8.60       729.84 

-

ผลรวม

A : รวมจํานวนขั้นตอนการทํางาน

-

เครื่องชั่งนับชิ้น

ขั้นตอน

(Item)

รายละเอียดของการทํางาน

(Step)

สัญลักษณ์ 

(Symbol)

อุปกรณ์

เครื่องจักรที่ใช้

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาที่

ใช(้Sec)

 

 

จากตารางท่ี 6.5 และ ตารางท่ี 6.6 เป็นการเปรียบเทียบขั้นตอนการทาํงานก่อนปรับปรุง

และหลังปรับปรุงของขั้นตอนการบรรจุภณัฑ์และรับสินคา้สําเร็จรูปเขา้คลงัสินค้า ซ่ึงขั้นตอน 

การทาํงานหลงัปรับปรุงนั้นลดลง 6 ขั้นตอน จากเดิม 15 ขั้นตอน เหลือ 9 ขั้นตอน คิดเป็นลดลง 

ร้อยละ 40 ระยะทางในการเคล่ือนยา้ยลดลง 36.98 เมตรจากเดิม 45.58 เหลือ 8.6 เมตร คิดเป็นลดลง

ร้อยละ 81 ส่วนระยะเวลาในการทาํงานลดลง 86.98 วินาที จากเดิม 816.82 วินาที เหลือ 729.84 

วนิาที คิดเป็นลดลงร้อยละ 10.6  
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ตารางท่ี 6.7 ขั้นตอนจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่ง (ก่อนปรับปรุง) 

1 สั่งพิมพ์เอกสาร Packing List ออก

จากระบบ MFG.Pro เพื่อใช้ประกอบการ คอมพิวเตอร์ - 90.00 

หยิบสินค้า(ก่อนถึงวันส่ง 2วัน)และ
 และปริ้นเตอร์

ตรวจสอบความถูกต้องของเอกสาร

2 จัดเตรียมใบแสดงรายการ(Tag Card) - 2.00 300.00 

โดยแยกตามลูกค้า

3 พนักงานเดินหยิบสินค้าใน 

Location ตามใบ Packing List รถเข็น - 1,800.00 

โดยสั่งพิมพ์ตามชื่อลูกค้า

4 เข็นสินค้าออกจาก Location ไปพื้นที่ รถเข็น - -

ตรวจสอบ 100%

5 ทําการตรวจสอบ 100% ป้องกัน - - 720.00 

การหลุดรอด

6 เปลี่ยนถ่าย Box ตามมาตรฐานการส่ง Box มาตรฐาน - 300.00 

งานให้ลูกค้า ตามลูกค้า

7 ติดใบแสดงรายการ (Tag card) ที่ - - 300.00 

กล่องใส่งาน

8
ทําการสแกนเอกสารเข้าคอมพิวเตอร์

สําหรับสอบกลับ

เครื่อง

สแกนเนอร์และ

คอมพิวเตอร์

11.30 300.00 

9 ยกงานขึ้นพาเลทแล้วเข็นไปส่งที่ พาเลทแจ็ค 106.00 720.00 

หน่วยงานจัดส่ง

10 หยิบกล่องเปล่าสําหรับบรรจุสินค้า พาเลทแจ็ค 106.00 900.00 

ขึ้นพาเลทลากไปที่คลังสินค้า Large
Spring

5 4 0 1 0

10 225.30  5,430.00 

ผลรวม

A : รวมจํานวนขั้นตอนการทํางาน

ขั้นตอน

(Item)

รายละเอียดของการทํางาน

(Step)

สัญลักษณ์ 

(Symbol)

อุปกรณ์

เครื่องจักรที่ใช้

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาที่ใช้

(Sec)



179 

 

 

ตารางท่ี 6.8 ขั้นตอนจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่ง (หลงัปรับปรุง) 
 

1 สั่งพิมพ์เอกสาร Packing List ออก

จากระบบ MFG.Pro เพื่อใช้ประกอบการ คอมพิวเตอร์ - 90.00 

หยิบสินค้า(ก่อนถึงวันส่ง 2วัน)และ
 และปริ้นเตอร์

ตรวจสอบความถูกต้องของเอกสาร

2 ออกใบสลากสําหรับติดกล่อง (Tag label) - - 150.00 

โดยระบบ MFG/PRO

3 พนักงานเดินหยิบสินค้าใน 

Location ตามใบ Packing List รถเข็น - 1,800.00 

โดยสั่งพิมพ์ตามชื่อลูกค้า

4 เข็นสินค้าออกจาก Location ไปพื้นที่ รถเข็น - -

ตรวจสอบ 100%

5 ทําการตรวจสอบ 100% ป้องกัน - - 330.00 

การหลุดรอด

6 เปลี่ยนถ่าย Box ตามมาตรฐานการส่ง Box มาตรฐาน - 300.00 

งานให้ลูกค้า ตามลูกค้า

7 ติดใบแสดงรายการ (Tag card) ที่ - - 300.00 

กล่องใส่งาน

8
ทําการสแกนเอกสารเข้าคอมพิวเตอร์

สําหรับสอบกลับ

เครื่อง

สแกนเนอร์และ

คอมพิวเตอร์

11.30 300.00 

5 2 0 1 0

8 11.30     3,270.00 

ผลรวม

A : รวมจํานวนขั้นตอนการทํางาน

ขั้นตอน

(Item)

รายละเอียดของการทํางาน

(Step)

สัญลักษณ์ 

(Symbol)

อุปกรณ์

เครื่องจักรที่ใช้

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาที่ใช้

(Sec)
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 จากตารางท่ี 6.7  และตารางท่ี 6.8 เป็นการเปรียบเทียบขั้นตอนการทาํงานก่อนปรับปรุง

และขั้นตอนการทาํงานหลงัปรับปรุงของขั้นตอนการจ่ายสินคา้ออกจากคลงัไปยงัพื้นท่ีเตรียมส่ง  

ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงคือสามารถลดขั้นตอนการทาํงานได ้2 ขั้นตอนการจากเดิม 10 ขั้นตอน 

เหลือ 8 ขั้นตอน คิดเป็นขั้นตอนการทาํงานลดลงร้อยละ 20 ระยะทางในการทาํงานลดลง 214 เมตร 

จากเดิม 225.3 เหลือ 11.3 เมตร คิดเป็นระยะทางการทาํงานลดลงร้อยละ 94.98 และ สามารถ 

ลดเวลาการทาํงานได ้2,160 วนิาที จากเดิม 5,430 วนิาที เหลือ 3,270 วินาที หรือคิดเป็นเวลาท่ีลดลง

ไดร้้อยละ 39.77 

 

6.2 ผลการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือและเทคนิคต่างๆในงานวจัิย 

จากการดาํเนินการปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้สําเร็จรูปในโรงงานกรณีศึกษานั้นได้มี

การนาํเคร่ืองมือและเทคนิคต่างๆมาใชใ้นงานวิจยัเช่น แผนภูมิตน้ไม ้(Tree diagram) การวิเคราะห์

กระบวนการ (Process chart) การหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาโดยใชห้ลกัการ ECRS การวิเคราะห์

กลุ่มความสําคญัของสินคา้โดยใช้หลกัการ ABC การพฒันาอุปกรณ์ขนส่งขนยา้ยในคลงัสินคา้ 

(Material handling) โดยการนาํเอายานพาหนะนาํร่องแบบ AGVS มาใช้ และ สุดทา้ยเป็นการ

พฒันาโปรแกรม ERP (MFG/PRO) มาใชใ้นงานคลงัสินคา้ ซ่ึงในส่วนของหวัขอ้น้ีทางผูว้ิจยัจะทาํ

การสรุปถึงผลการประยุกตใ์ชเ้คร่ืองมือและเทคนิคต่างๆในงานวิจยัโดยแยกเป็นแต่ละหวัขอ้โดยมี

การประเมินผลตามหัวขอ้ดงัน้ี ความยากง่ายในการนาํไปปฏิบติัต่อ  ความเหมาะสมในการนาํไป

ขยายผล ผลท่ีไดรั้บจากการนาํไปปฏิบติั และ การนาํไปประยกุตใ์ชห้ลงัส้ินสุดงานวจิยั 

 โดยในส่วนของการปรับปรุงการใชง้านโปรแกรม ERP (MFG/PRO) ท่ีเพิ่มการใชแ้ถบ

รหสัแท่ง (Barcode) นั้นผูว้จิยัไดด้าํเนินการจดัทาํแบบสอบถามการประเมินผลหลงัการใชง้าน โดย

ในส่วนของตัวอย่างแบบสอบถามและข้อมูลสรุปผลการวิเคราะห์แบบสอบถามนั้ นอยู่ใน 

ภาคผนวก ข ในเล่มวิทยานิพนธ์ จากนั้นได้ส่งแบบสอบถามให้กับหัวหน้างานและพนักงาน

คลงัสินคา้ท่ีได้ใช้งานโปรแกรม ERP (MFG/PRO) ท่ีมีการใช้แถบรหัสแท่ง (Barcode) หลงั

ปรับปรุง โดยสามารถสรุปผลการวิเคราะห์แบบสอบถามหลังการใช้งานโปรแกรม ERP 

(MFG/PRO) ท่ีเพิ่มการใชแ้ถบรหสัแท่ง (Barcode) ไดด้งัน้ี 



181 

 

 

6.2.1 การสํารวจการใช้งานระบบ ERP (MFG/PRO) ท่ีมีการปรับปรุงเพิ่มการทาํงาน

ร่วมกบัระบบแถบรหสัแท่ง (Barcode) โดยใชแ้บบสอบถามความคิดเห็น 

 จากการวิเคราะห์คาํตอบจากแบบสอบถามหลังการทดลองใช้งานระบบแถบรหัสแท่ง 

(Barcode) ร่วมกบัระบบ ERP (MFG/PRO) ในปัจจุบนันั้นสามารถประเมินผลความพึงพอใจในการ

ใชง้านไดด้งัน้ี  

 ตอนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

1. จาํนวนผูต้อบแบบสอบถามมีทั้งส้ิน 28 คน เป็นชาย 25 คน คิดเป็น ร้อยละ 89.29 และ  

หญิง 3 คน คิดเป็น ร้อยละ 10.71  

2. ผูต้อบแบบสอบถามมีอายอุยูร่ะหวา่ง 21-40 ปี จาํนวน 26 คน คิดเป็น ร้อยละ 92.86 อายุอยู่

ระหวา่ง 41-55 ปี จาํนวน 2 คน คิดเป็น ร้อยละ 7.14  

3. ผูต้อบแบบสอบถามมีอายุงานอยูร่ะหวา่ง 0-1 ปี จาํนวน 18 คน คิดเป็น ร้อยละ 64.29 อายุ

งานอยูร่ะหวา่ง 1-3 ปี จาํนวน 6 คน คิดเป็น ร้อยละ 21.43 และ อายุงาน 3 ปีข้ึนไป จาํนวน 4 คน คิด

เป็นร้อยละ 14.29  

4. ระดบัการศึกษาสูงสุดของผูต้อบแบบสอบถาม ระดบัมธัยมศึกษาหรือเทียบเท่า จาํนวน 25 

คน คิดเป็นร้อยละ 89.29 และ ระดบัปริญญาตรีจาํนวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 10.71  

5. สถานภาพของผูใ้ช้งานโปรแกรม ERP (MFG/PRO) ระบบรหัสแท่ง (Barcode) เป็น

พนกังานบรรจุสินคา้และจดัเก็บจาํนวน 11 คน คิดเป็นร้อยละ 39.29 พนกังานเบิกจ่ายสินคา้จาํนวน 

10 คน คิดเป็นร้อยละ 35.71 พนกังานตรวจสอบสินคา้ก่อนส่งมอบจาํนวน 4 คนคิดเป็นร้อยละ 

14.29 และ หวัหนา้งานจาํนวน 3 คนคิดเป็นร้อยละ 10.71 

6. ดา้นการใชง้านระบบ ERP (MFG/PRO) ก่อนการปรับปรุง มีผูท่ี้เคยใชง้าน 19 คนคิดเป็น

ร้อยละ 67.86 และ ผูท่ี้ไม่เคยใชง้านโปรแกรมก่อนปรับปรุงจาํนวน 9 คน คิดเป็นร้อยละ 32.14  

 ตอนท่ี 2 ระดับความพึงพอใจในการใช้งาน ERP (MFG/PRO) ระบบแถบรหัสแท่ง 

(Barcode) 

1. ประเด็นดา้นประโยชน์ท่ีไดรั้บ 

1.1 ระบบ Barcode ช่วยใหก้ารทาํงานของท่านรวดเร็วข้ึน คาํถามขอ้น้ีผูต้อบแบบสอบถาม

ส่วนใหญ่ จาํนวน 12 คน คิดเป็นร้อยละ 42.86 มีความเห็นว่าอยูใ่นเกณฑ์พอใจมาก
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รองลงมาเห็นวา่ อยูใ่นเกณฑ์พอใจมากท่ีสุด จาํนวน 8 คน คิดเป็นร้อยละ 28.57 และ 

อยูใ่นเกณฑพ์อใจ จาํนวน 8 คน คิดเป็นร้อยละ 28.57 

1.2 ระบบ Barcode ช่วยลดความยุง่ยากในการจดัทาํสลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card 

inner box) ในขั้นตอน Packing คาํถามขอ้น้ีผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ จาํนวน 12 

คน คิดเป็นร้อยละ 42.86 มีความเห็นว่าอยู่ในเกณฑ์พอใจมาก รองลงมาเห็นว่าอยู่ใน

เกณฑ์พอใจ จาํนวน 9  คน คิดเป็นร้อยละ 32.14 และ อยู่ในเกณฑ์พอใจมากท่ีสุด 

จาํนวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 25 

1.3 ระบบ Barcode ช่วยลดความยุง่ยากในการจดัทาํสลากแสดงรายการสินคา้ (Tag card 

outer box) ในขั้นตอนการจ่ายสินคา้ คาํถามขอ้น้ีผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ จาํนวน 

11 คน คิดเป็นร้อยละ 39.29 มีความเห็นวา่อยูใ่นเกณฑพ์อใจมาก และ จาํนวน 11 คน มี

ความเห็นอยูใ่นเกณฑพ์อใจ คิดเป็นร้อยละ 39.29 อยูใ่นเกณฑ์พอใจมากท่ีสุด จาํนวน 4 

คน คิดเป็นร้อยละ 14.29 และ อยูใ่นเกณฑพ์อใจนอ้ยจาํนวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 7.14 

1.4 ในส่วนของคาํถามเก่ียวกบั ระบบแถบรหัสแท่ง (Barcode) ช่วยให้ท่านปรับปรุงการ

ปฏิบติังานไดดี้ยิ่งข้ึนและสามารถลดขอ้ผิดพลาดในการทาํงาน ในขอ้น้ีผูต้อบคาํถาม

ส่วนมากจาํนวน 11 คน คิดเป็นร้อยละ 39.29 มีความเห็นวา่อยูใ่นเกณฑ์พอใจมาก และ 

จาํนวน 10 คน มีความเห็นอยูใ่นเกณฑพ์อใจมากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 35.71 และ อยูใ่น

เกณฑพ์อใจจาํนวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 25  

1.5 ระบบแถบรหสัแท่ง (Barcode) ช่วยให้การทาํงานไม่ซํ้ าซ้อน คาํถามขอ้น้ีผูต้อบคาํถาม

ส่วนใหญ่จาํนวน 12 คน คิดเป็นร้อยละ 42.86 แสดงความคิดเห็นอยู่ในเกณฑ์พอใจ 

จาํนวน 11 คน คิดเป็นร้อยละ 39.29 แสดงความคิดเห็นอยู่ในเกณฑ์พอใจมากและ

จาํนวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 17.86 แสดงความเห็นอยูใ่นเกณฑพ์อใจมาก 

2. ประเด็นดา้นความง่ายในการใชง้าน 

2.1 ขั้นตอนการทาํงานชดัเจนและเขา้ใจไดง่้าย ในขอ้น้ีผูต้อบคาํถามส่วนมากจาํนวน 10 

คน คิดเป็นร้อยละ 35.71 มีความเห็นวา่อยูใ่นเกณฑ์พอใจมาก และ จาํนวน 10 คน เป็น
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ร้อยละ 35.71 อยูใ่นเกณฑ์พอใจ จาํนวน 8 คน คิดเป็นร้อยละ 28.57 มีความคิดเห็นอยู่

ในเกณฑพ์อใจมากท่ีสุด 

2.2 ขั้นตอนการทาํงานยากลาํบากตอ้งใชค้วามสามารถสูง ในขอ้น้ีผูต้อบคาํถามจาํนวนมาก 

16 คน คิดเป็นร้อยละ 57.14 มีความเห็นวา่อยูใ่นระดบัพอใจ จาํนวน 6 คน คิดเป็นร้อย

ละ 21.43 ให้ความเห็นวา่อยูใ่นระดบัพอใจมาก จาํนวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 14.29 ให้

ความเห็นวา่อยูใ่นระดบัพอใจมากและจาํนวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 7.14 ให้ความเห็น

ในระดบัพอใจนอ้ย 

2.3 ท่านสามารถเข้าใจและเรียนรู้การใช้งานโปรแกรมได้ง่าย ในข้อน้ีผูต้อบคาํถาม

ส่วนมากจาํนวน 13 คน คิดเป็นร้อยละ 46.43 มีความเห็นว่าอยู่ในเกณฑ์พอใจมาก

จาํนวน 9 คน คิดเป็นร้อยละ 32.14 มีความเห็นวา่อยูใ่นเกณฑ์พอใจ และ จาํนวน 6 คน 

คิดเป็นร้อยละ 21.43 มีความคิดเห็นอยูใ่นเกณฑพ์อใจมากท่ีสุด 

2.4 ระบบใหม่ช่วยให้ท่านเขา้ถึงขอ้มูลต่างๆไดง่้ายข้ึน เช่น การสอบกลบัผลิตภณัฑ์กรณี

เกิดปัญหา ในขอ้น้ีผูต้อบคาํถามส่วนมากจาํนวน 12 คน คิดเป็นร้อยละ 42.86 มี

ความเห็นวา่อยูใ่นเกณฑ์พอใจ จาํนวน 9 คน คิดเป็นร้อยละ 32.14 แสดงความเห็นอยู่

ในเกณฑพ์อใจมากท่ีสุด และ จาํนวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 25 แสดงความคิดเห็นวา่อยู่

ในเกณฑพ์อใจมาก 

2.5 เม่ือเทียบระบบ MFG/PRO แบบเดิม กบัระบบ MFG/PRO Barcode แลว้ท่านมีความ

พอใจในการใชง้านแค่ไหน ผูต้อบคาํถามส่วนมากจาํนวน 15 คน คิดเป็นร้อย 53.57 ให้

ความคิดเห็นวา่พอใจมากกบัระบบน้ี จาํนวน 8 คน คิดเป็นร้อยละ 28.57 ถือวา่พอใจกบั

ระบบน้ีและจาํนวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 17.86 พอใจมากกบัระบบท่ีนาํเอาแถบรหัส

แท่งมาใชร่้วมกบัโปรแกรมเดิม 

3. ประเด็นดา้นความพอใจในการใชง้านโดยรวม 

3.1 โดยภาพรวมหลงัการใชง้านระบบ MFG/PRO Barcode system ท่านมีความพึงพอใจ

ในการใชง่้ายมากนอ้ยเพียงใด สําหรับขอ้น้ีผูต้อบคาํถามจาํนวน 10 คน คิดเป็นร้อยละ 

35.7 แสดงความคิดเห็นว่าพอใจมาก จาํนวน 10 คน คิดเป็นร้อยละ 35.7 แสดง
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ความเห็นว่าพอใจ และ จาํนวน 8 คน คิดเป็นร้อยละ 28.57 แสดงความเห็นวา่พอใจ

มาก  

 

ตอนท่ี 3 การแสดงความเห็นในเร่ืองของปัญหาการใชง้านและการเสนอแนะของพนกังาน

ท่ีไดป้ฏิบติังานจริง 

ปัญหาจากการใชง้าน 

1. ใบสลากแสดงรายการ (Tag card) ไม่สร้างแถบรหสัแท่ง (Barcode) ในบางคร้ังทาํให้ตอ้ง

สั่งพิมพซ์ํ้ า 

2. ไม่สามารถอ่านค่าท่ีแถบรหสัแท่งไดใ้นบางคร้ัง 

3. สัญญาณเครือข่ายไร้สาย (Wireless) ซ่ึงใชก้บัอุปกรณ์คอมพิวเตอร์พกพา (Handheld) 

สัญญาณยงัไม่เสถียรมีสัญญาณหลุดและชา้ในบางคร้ัง 

4. อุปกรณ์ท่ีใชเ้ก็บพลงังาน (Battery) ของอุปกรณ์คอมพิวเตอร์พกพา มีระยะเวลาการใชง้าน

สั้ นกว่าช่วงเวลาท่ีพนกังานทาํงาน เช่น แบตเตอร่ีหมดในช่วงเวลาท่ีทาํงานล่วงเวลาหลงั 

19:00 น. 

 

ขอ้เสนอแนะ 

1. ต้องการให้ปรับปรุงระบบสัญญาณเครือข่ายไร้สาย (Wireless) ท่ีมีความเสถียรและ

สัญญาณตอบสนองท่ีรวดเร็วกวา่ปัจจุบนั 

2. ต้องการให้แก้ไขปัญหาเก่ียวกับแถบรหัสแท่งท่ีระบบสร้างออกมาซ่ึงบางรายการไม่

สามารถอ่านค่าไดแ้ละบางรายการไม่มีแถบรหสัแท่งออกมาตอนท่ีทาํการสร้างรหสัแท่ง 

3. ตอ้งการใหด้าํเนินการจดัทาํโปรแกรมช่วยในการทาํงานดา้นอ่ืนๆต่อไป 
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สรุปผล 

จากการวิเคราะห์แบบสอบถามการใชง้านระบบ ERP (MFG/PRO) ท่ีมีการปรับปรุงระบบ

แถบรหสัแท่งมาใชโ้ดยใชเ้กณฑ์แปลความหมายค่าเฉล่ียแบบสอบถามมาตราส่วนประมาณค่า

ดงัน้ี  

ค่าเฉลีย่            ความหมาย 

                        4.51 – 5.00       พอใจมากท่ีสุด 

                        3.51 – 4.50        พอใจมาก 

                        2.51 – 3.50        พอใจ 

                        1.51 – 2.50        พอใจนอ้ย 

                        1.00 – 1.50        พอใจนอ้ยท่ีสุด 

จากค่าเฉล่ียของคะแนนเฉล่ียท่ีได้จากแบบสอบถามความพึงพอใจในการใช้งานระบบ 

ERP (MFG/PRO) ร่วมกบัแถบรหสัแท่ง (Barcode) นั้นในส่วนของ ประเด็นทางดา้นประโยชน์ใน

การใชง้านนั้นมีค่าคะแนนเฉล่ียอยูใ่นช่วง 3.88 คะแนน ซ่ึงถือวา่อยูใ่นเกณฑ์ระดบัความพอใจมาก 

ทางด้านของประเด็นด้านความง่ายในการใช้งาน นั้นมีค่าคะแนนเฉล่ียอยู่ท่ี 3.81 ซ่ึงถือว่าอยู่ใน

ระดบัท่ี พอใจมาก และ สุดทา้ยเป็นประเด็นดา้นความพอใจในการใชง้านโดยรวม มีค่าคะแนนเฉล่ีย

อยูท่ี่ 3.93 ซ่ึงถือว่าอยูใ่นเกณฑ์พอใจมาก เพราะฉะนั้นจากการปรับปรุงระบบแถบรหสัแท่งมาใช้

ร่วมกบัระบบ ERP (MFG/PRO) ท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนันั้นโดยภาพรวมพนกังานมีความพอใจในการใช้

งานมาก ทั้งดา้นประโยชน์ในการใชง้าน ความง่ายในการใชง้านและความพอใจในการใช้ง่ายโดย

ร่วม 

 

6.2.2 สรุปผลการประยุกตใ์ชเ้คร่ืองมือและเทคนิคต่างๆในการทาํวิจยัการปรับปรุงการจดัการ

คลงัสินคา้ 

 

     



 

 

ตารางท่ี 6.8 ผลการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือและเทคนิคต่างๆในการทาํวจิยัการปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ 
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ตารางท่ี 6.8 ผลการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือและเทคนิคต่างๆในการทาํวจิยัการปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ (ต่อ) 
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6.3 การอภิปรายและวิจารณ์ผล (Discussion) การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือและเทคนิคในการ

ปรับปรุงคลงัสินค้า 

 จากขอ้ 6.2 ผูว้จิยัไดส้รุปผลการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือและเทคนิคต่างๆในงานวิจยัฉบบัน้ี ซ่ึง

จุดมุ่งหมายของงานวจิยัน้ีคือ การปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ เพื่อลดขั้นตอนการทาํงานท่ีมีความ

สูญเปล่าและลดสาเหตุของการเกิดและการหลุดรอดในการส่งงานไปยงัลูกคา้ อย่างไรก็ตามการ

ปรับปรุงการทาํงานในคลงัสินคา้นั้นมีงานวิจยัอ่ืนๆท่ีมีการนาํเทคนิคและเคร่ืองมือต่างๆมาใช ้โดย

ในหวัขอ้น้ีผูว้จิยัจะทาํการรวบรวมเคร่ืองมือและเทคนิคท่ีใชใ้นงานวิจยัของผูว้ิจยัท่านอ่ืนโดยนาํมา

อภิปรายร่วมกบังานวจิยัน้ี 

 

 โดยผูว้จิยัไดส้รุปเคร่ืองมือและเทคนิคในการปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้ของงานวิจยัอ่ืน

และงานวจิยัฉบบัน้ีตามตารางท่ี  6.9 



 

 

ตารางท่ี 6.9 สรุปผลการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือและเทคนิคต่างๆในงานวจิยั 
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ตารางท่ี 6.9 สรุปผลการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือและเทคนิคต่างๆในงานวจิยั (ต่อ) 
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 จากขอ้มูลในตารางท่ี 6.9 นั้นเป็นการสรุปเคร่ืองมือและเทคนิค ในการวิเคราะห์ปัญหาและ

เคร่ืองมือและเทคนิค ในการดาํเนินการปรับปรุงคลงัสินคา้ของงานวิจยั 3 งานและงานของผูว้ิจยั 

ทั้งน้ีเพื่อเป็นการสรุปแนวทางและเคร่ืองมือในการปรับปรุงการทาํงานในคลงัสินคา้ซ่ึงมีความ

แตกต่างกนัไปตามประเภทสินค้าหรือธุรกิจ แต่อย่างไรก็ตามงานวิจยัทั้ งหมดน้ีก็มีจุดประสงค์

เดียวกนัคือตอ้งการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานในคลงัสินคา้  

 ซ่ึงในขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหานั้นผูว้ิจยัแต่ละท่านได้นาํเอาเคร่ืองมือพื้นฐานในการ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา เช่น การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (Fault tree analysis) แผนผงั

ก้างปลา (Fish bone diagram) การวิเคราะห์กระบวนการ (Flow process chart) แผนภาพ

ความสัมพนัธ์ (Relations Diagram) และ แผนภูมิตน้ไม ้(Tree diagram) ซ่ึงผูว้ิจยัไดน้าํเคร่ืองมือ

แผนภูมิตน้ไมม้าใชใ้นขั้นตอนการหาสาเหตุเพื่อนาํไปสู่แนวทางการแกไ้ขเน่ืองจากแผนภูมิตน้ไม้

นั้นเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยให้วิเคราะห์ได้ง่ายและไม่ซํ้ าซ้อนเม่ือเทียบกับแผนผงัก้างปลาหรือการ

วิเคราะห์แขนงความบกพร่องซ่ึงต้องใช้ประสบการณ์มากกว่า ส่วนเคร่ืองมือการวิเคราะห์

กระบวนการนั้นผูว้ิจยัไดน้าํมาใช้เน่ืองจากมีความเหมาะสมกบัการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงขั้นตอน

การทาํงานเน่ืองจากการวเิคราะห์กระบวนการนั้นมีขอ้มูลท่ีเก่ียวกบั จาํนวนขั้นตอนการทาํงาน เวลา

ท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอน ระยะทาง ประเภทความสูญเปล่า ประเภทของกิจกรรม และ แนวทางในการ

แกไ้ขปรับปรุง  ในส่วนของเคร่ืองมือและเทคนิคท่ีใชใ้นขั้นตอนการดาํเนินการปรับปรุงคลงัสินคา้

ท่ีไดส้รุปไวใ้นตารางท่ี 6.9 นั้นมีการนาํเคร่ืองมือและเทคนิคต่างๆมาใชด้งัน้ี การดาํเนินการจดัทาํ 5

ส. ซ่ึงเป็นพื้นฐานในการปรับปรุงการทาํงานซ่ึงการดาํเนินการ 5ส. นั้นในโรงงานกรณีศึกษามีการ

ดาํเนินการอย่างจริงจงัและต่อเน่ืองอยู่แลว้ผูว้ิจยัจึงไม่ได้ดาํเนินการแกไ้ขในส่วนน้ีแต่จะเป็นการ

รักษามาตรฐานการทาํกิจกรรม 5ส.ให้ดาํเนินการอยา่งต่อเน่ือง การปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานเพื่อ

ลดความสูญเปล่าโดยใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน E-C-R-S การจดัแบ่งกลุ่มสินค้าตามลาํดับ

ความสําคญั (ABC Analysis) การออกแบบแผนผงัการจดัเก็บในคลงัสินคา้ การปรับปรุงระบบการ

วางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กรโดยรวม (Enterprise resource planning) เช่นการนาํเอา

ระบบแถบรหสัแท่ง (Barcode) มาใช้ และสุดทา้ยเป็นการสร้างมาตรฐานการทาํงานหลงัจากท่ีทาํ

การปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานรูปแบบใหม่ (Procedure and Working standard)  
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 ในส่วนของการดาํเนินการปรับปรุงคลงัสินคา้นั้น ผูว้ิจยัได้นาํเคร่ืองมือและเทคนิคการ

ปรับปรุงงาน ECRS มาใชใ้นการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการทาํงานซ่ึงงานวิจยัอ่ืน

ท่ีเป็นงานวิจยัลกัษณะการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานส่วนใหญ่จะใช้ ECRS เช่นกนั จากนั้นจึง

ดาํเนินการจดัแบ่งกลุ่มสินคา้ตามลาํดบัความสําคญั (ABC Analysis) โดยใชเ้กณฑ์ความความถ่ีใน

การเคล่ือนไหวของสินคา้เป็นเกณฑห์ลกั เน่ืองจากปริมาณและความถ่ีในการเขา้ออกของสินคา้เป็น

ปัจจยัหลักในการเคล่ือนยา้ยสินค้าของพนักงานซ่ึงส่งผลกระทบต่อชั่วโมงทาํงานและจาํนวน

พนักงานท่ีเพิ่มข้ึน ส่วนเกณฑ์ในการพิจารณาเร่ืองมูลค่านั้นนาํมาพิจารณาร่วมเท่านั้นเน่ืองจาก

สินคา้ท่ีจดัเก็บไม่ไดมี้มูลค่าสูง นอกจากน้ีงานวิจยัน้ียงัมีการประยุกต์ใช้แถบรหัสแท่ง (Barcode) 

ร่วมกบัระบบ ERP (MFG/PRO) ท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัเพื่อลดขั้นตอนการทาํงานและลดสาเหตุของการ

เกิดขอ้ผิดพลาดจากการบนัทึกขอ้มูลเขา้ระบบโดยวิธีการเดิม ซ่ึงช่วยให้การทาํงานของพนกังาน

สะดวกและมีความถูกตอ้งมากข้ึน จากนั้นงานวิจยัน้ีไดท้าํการปรับปรุงอุปกรณ์ขนส่งขนยา้ยแทน

พนกังานโดยใชร้ถเคล่ือนท่ีอตัโนมติั (AGVs) ซ่ึงสามารถลดจาํนวนการใชพ้นกังานในการลากงาน

จากคลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงานจดัส่งไดส้องคน ซ่ึงตรงกบัวตัถุประสงค์ในการแก้ไขปัญหาเร่ือง

จาํนวนพนกังานเกินจากงบประมาณได ้และสุดทา้ยคือการจดัทาํมาตรฐานการทาํงานท่ีสอดคลอ้ง

กบัระบบงานท่ีไดป้รับปรุงข้ึนมา เพื่อให้พนกังานสามารถทาํงานตามขั้นตอนไดอ้ย่างถูกตอ้งและ

เตม็ประสิทธิภาพ  

 

 6.4    ปัญหาและอุปสรรคระหว่างการดําเนินงานวจัิย 

 

1) ในการดาํเนินการปรับปรุงในหัวขอ้ท่ีตอ้งใช้งบประมาณในการจดัซ้ืออุปกรณ์นั้นตอ้งใช้

เวลาในการรอผูบ้ริหารอนุมติังบประมาณค่อนขา้งนานจึงทาํให้การดาํเนินการล่าช้ากว่า

แผนการทาํวทิยานิพนธ์ท่ีกาํหนดไว ้

2) เน่ืองจากช่วงท่ีดาํเนินการปรับปรุงรูปแบบการจดัวางในคลงัสินคา้นั้นเป็นช่วงท่ีโรงงาน

กรณีศึกษามียอดสั่งสินคา้สูงจึงทาํให้การดาํเนินการปรับเปล่ียนผงัการจดัวางสินคา้ใน

คลงัสินคา้ทาํไดช้้ากว่ากาํหนดการเน่ืองจากตอ้งหยุดการทาํงานเพื่อตดัระบบไฟฟ้าและ

ระบบสายส่งสัญญาณคอมพิวเตอร์ 
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3) การวิเคราะห์ขั้นตอนการทาํงานในคลงัสินคา้ในช่วงท่ีเร่ิมเก็บขอ้มูลก่อนการปรับปรุงทาํ

ได้ล่าช้าเน่ืองจากพนักงานแต่ละคนปฏิบติังานไม่เหมือนกนัในขั้นตอนเดียวกนัจึงตอ้ง

ดาํเนินการสร้างงานมาตรฐานใหก้บัพนกังานก่อน 

 

6.5 ข้อจํากดังานวจัิย 

1) อุปกรณ์รถ AGVs ท่ีไดท้าํการปรับปรุงเพื่อใชข้นส่งขนยา้ยสินคา้และกล่องใส่สินคา้แทน

พนกังานท่ีทาํหน้าท่ีลากสินคา้จากคลงัสินคา้มาท่ีหน่วยงานจดัส่งนั้นมีขอ้จาํกดัทางดา้น

การทาํงานแบบอตัโนมติั (Automatic trailer loading) ในขั้นตอนการยกสินคา้ข้ึนและลง

จากรถ AGVs นั้นยงัไม่สามารถทาํไดเ้น่ืองจากตอ้งใช้เงินลงทุนค่อนขา้งสูงและตอ้งมี

การศึกษาลักษณะของการยกสินค้าข้ึนลงอตัโนมติัเพื่อให้ใกล้เคียงกับการทาํงานของ

พนกังานซ่ึงตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเพิ่มเติม จึงยงัไม่ไดร้วมเขา้มาในงานวิจยัน้ีซ่ึงในส่วน

ของการแกไ้ขขอ้จาํกดัในเบ้ืองตน้นั้นในจุดท่ีมีการขนส่งสินคา้และกล่องใส่สินคา้ข้ึนลง

จากรถ AGVs นั้นยงัตอ้งใชพ้นกังานท่ีทาํหนา้ท่ีตรวจสอบงานขั้นตอนสุดทา้ยซ่ึงประจาํอยู่

ในจุดท่ีรถ AGVs จอดรับสินคา้ทาํหน้าท่ีในการยกสินคา้ข้ึนรถและทาํหน้าท่ีในการยก

กล่องเปล่าลงจากรถแทนการทาํงานอตัโนมติั 

2) เน่ืองจากระบบการทาํงานของ AGVs ตน้แบบท่ีปรับปรุงข้ึนมาเพื่อใช้ในการทดแทนการ

ขนส่งขนยา้ยสินค้าและกล่องสินค้าจากคลังสินค้ามายงัหน่วยงานจัดส่งนั้นใช้ระบบ

เซ็นเซอร์ตรวจจบัแถบสีท่ีพื้นโรงงาน โดยรถ AGVs จะเดินรถตามเส้นทางท่ีมีการติดแถบ

สีไวท่ี้พื้นโรงงานเท่านั้น ซ่ึงกรณีท่ีตอ้งการปรับเปล่ียนเส้นทางการเดินรถนั้นจะตอ้งทาํการ

ลอกแถบสีท่ีติดท่ีพื้นโรงงานและติดแถบสีท่ีพื้นใหม่ ในเส้นทางการเดินรถท่ีต้องการ 

อยา่งไรก็ตามการปรับเปล่ียนเส้นทางในการขนส่งไม่ค่อยเกิดข้ึนในโรงงานกรณีศึกษา 

3) กรณีท่ีตอ้งการปรับเปล่ียนรูปแบบเอกสารรายงานจากระบบ ERP (MFG/PRO) หรือการ

ปรับเปล่ียนรูปแบบสลากแสดงรายการ (Tag card) รูปแบบใหม่ซ่ึงไม่ตรงกบัท่ีมีการจดัทาํ

ไปก่อนหนา้น้ีจะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการดาํเนินการโดยตอ้งให้บริษทัท่ีดูแลดา้นโปรแกรม

เขา้มาดาํเนินการจดัทาํ 
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4) เน่ืองจากโปรแกรม ERP (MFG/PRO) ท่ีใชใ้นโรงงานกรณีศึกษานั้นมีขอ้จาํกดัทางดา้นการ

ปรับปรุงฐานขอ้มูล ซ่ึงกรณีท่ีมีสินคา้รายการใหม่หรือมีการเปล่ียนแปลงขนาดบรรจุหรือ

มาตรฐานอ่ืนๆท่ีเปล่ียนแปลงไปจะต้องมีผูดู้แลระบบซ่ึงเป็นพนักงานท่ีมอบหมายให้

สามารถจดัการไดเ้ขา้ไปปรับปรุงฐานขอ้มูลอยูต่ลอดเวลาท่ีมีการแจง้เปล่ียนแปลงเพื่อให้

ฐานขอ้มูลถูกตอ้งอยูเ่สมอ 

6.6 ข้อเสนอแนะ 

1) งานวจิยัน้ีเป็นปรับปรุงการจดัการคลงัสินคา้สาํเร็จรูปโดยการหาแนวทางในการลดความ

สูญเปล่าในการทาํงานภายในคลงัสินคา้โดยใชห้ลกัการ ECRS ซ่ึงเป็นเทคนิคพื้นฐานใน

การหาแนวทางในการแยกชนิดความสูญเปล่าต่างๆท่ีสามารถนาํไปขยายผลต่อในการ

จัดการคลังสินค้าของบริษัทอ่ืนๆได้โดยเป็นวิธีการท่ีสามารถศึกษาได้โดยไม่ยาก

จนเกินไป แต่อย่างไรก็ตามการนาํเอา ECRS มาวิเคราะห์การทาํงานนั้นเหมาะผูท่ี้มี

ป ร ะ ส บ ก า ร ณ์ ทํ า ง า น พ อ ส ม ค ว ร เ น่ื อ ง จ า ก ห า ก ไ ม่ ชํ า น า ญ ห รื อ มี ทั ก ษ ะ 

ไม่เพียงพอจะไม่สามารถวเิคราะห์ไดค้รบถว้น 

2) หลังการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานควรมีการสร้างมาตรฐานการทาํงานฉบบัใหม่ 

ท่ีสอดคลอ้งกบัระบบงานท่ีปรับปรุงข้ึนและควรมีการฝึกอบรมพนักงานท่ีตอ้งปฏิบติั

หน้าท่ีตรงจุดท่ีมีการเปล่ียนแปลงเพื่อให้สามารถปฏิบติังานได้อย่างถูกต้องและเต็ม

ประสิทธิภาพและไม่เกิดความผิดพลาดในการทาํงานรวมถึงหัวหน้าหน่วยงานตอ้งมี 

การปลูกฝังจิตสํานึกและวินยัในการทาํงานจนเกิดเป็นความเคยชินท่ีตอ้งปฏิบติังานให้

ถูกตอ้งเสมอ 

3) ใ นง า นวิ จัย น้ี เ ป็ นก า รนํา เส น อก า รจัดก ลุ่ ม สิ นค้า เพื่ อ ส นับ ส นุ นต่ อ ค วา ม ไ ว 

ในการเคล่ือนไหวของสินคา้โดยใชห้ลกัทฤษฎี ABC ซ่ึงหากมีการนาํไปศึกษาต่อควรจะ

ขยายผลในการจัดทําลําดับเส้นทางนําสินค้าออกจากคลัง (Order picking)  

เพื่อลดระยะเวลาในการทาํงาน อย่างไรก็ตามการคาํนวณเพื่อแบ่งกลุ่มสินคา้ ABC  

ตามความไวในการเข้าออกของสินค้านั้ นควรมีการติดตามดูแล (Monitoring)  

ผลการเคล่ือนไหวของสินคา้ในคลงัว่าสินคา้ท่ีเคยจดัให้อยู่ในกลุ่ม A นั้นปัจจุบนัยงัมี
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ความไวในการเคล่ือนไหวเหมือนเดิมหรือไม่โดยอาจจะกาํหนดติดตามดูขอ้มูลอตัรา 

การหมุนของสินคา้ในคลงัทุก 3 เดือน 

4) ในงานวิจยัน้ีมีการนาํเอารถ AGVs ตน้แบบซ่ึงจดัสร้างข้ึนมาภายในโรงงานมาช่วยลด

ขั้นตอนการขนส่งขนยา้ยแทนการทาํงานโดยใชพ้นกังานซ่ึงถือวา่มีประโยชน์ในแง่ของ

การลดต้นทุนทางด้านค่าแรงงานได้ อย่างไรก็ตามจากขอ้จาํกดัในการทาํงานของรถ 

AGVs นั้นยงัไม่สามารถยกสินคา้ข้ึนและลงโดยอตัโนมติัได้ ซ่ึงหากตอ้งการให้รถ 

AGVs ใช้งานได้เต็มประสิทธิภาพมากข้ึนควรมีการศึกษาวิธีการท่ีทาํให้รถ AGVs 

สามารถยกสินคา้ข้ึนและลงจากรถไดโ้ดยอตัโนมติัเพื่อลดเวลาและขั้นตอนการทาํงาน

ของพนกังานท่ีอยูใ่นจุดตรวจสอบสินคา้ขั้นตอนสุดทา้ยก่อนจดัส่ง 

5) การนาํระบบ ERP (MFG/PRO) มาใชน้ั้นควรมีการกาํหนดผูดู้แลระบบเพื่อทาํการ

ปรับปรุงฐานขอ้มูลท่ีมีการเปล่ียนแปลงและทวนสอบความถูกตอ้ง ก่อนบนัทึกขอ้มูลเขา้

ไปในฐานขอ้มูลของระบบ เน่ืองจากหากขอ้มูลท่ีใส่เขา้ไปผดิพลาดจะทาํใหข้อ้มูล

ผดิพลาดต่อกนัไปทั้งระบบเน่ืองจากโปรแกรม ERP (MFG/PRO) นั้นเป็นโปรแกรมท่ี

ใชท้ัว่ทั้งองคก์ร 
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ก. ตารางข้ันตอนการจัดแบ่งกลุ่มตามความสําคัญ ABC ของโรงงานกรณศึีกษา 
 

ตารางท่ี ก-1  ปริมาณการหมุนเวยีนของสินคา้ในช่วง มกราคม- มิถุนายน 2555 
 

รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

1 897311-6XXX 1,854,855 1,856,039 3,710,894 12.79

2 14751-KVY-90XXX 1,548,076 1,600,200 3,148,276 0.28

3 12921M74XXX 1,368,105 1,372,704 2,740,809 0.20

4 54P-E2113-XXX 1,109,500 935,900 2,045,400 0.27

5 5YP-E2113XXX 995,998 1,032,098 2,028,096 8.75

6 14751-ZF1-0XXX 909,062 933,547 1,842,609 1.79

7 14761-RB1-0XXX 826,945 827,671 1,654,616 14.12

8 22401-KPH-9XXX 750,777 827,830 1,578,607 3.02

9 14751-KWB-6XXX 733,946 752,178 1,486,124 5.79

10 5TN-E2114XXX 708,300 713,732 1,422,032 11.16

11 3C1-E2113XXX 694,624 725,984 1,420,608 0.44

12 13203 EBXXX 698,490 708,435 1,406,925 7.44

13 12921-47EXXX 670,490 572,510 1,243,000 2.35

14 22401-KYZ-9010XXX 593,208 571,212 1,164,420 3.60

15 13203 EEXXX 559,965 552,478 1,112,443 6.55

16 12625XXX 556,080 552,960 1,109,040 3.89

17 3N005-A1XXX 496,800 551,400 1,048,200 5.53

18 90502-T0XXX 532,000 488,000 1,020,000 2.95

19 MU0K-12XXX 478,900 468,000 946,900 9.50

20 40051XXX 475,300 453,200 928,500 3.20

21 126255XXX 498,083 415,000 913,083 4.50

22 8385-03XXX 454,200 430,000 884,200 0.07

23 5MX-E2113-XXX 435,864 443,920 879,784 0.31

24 40050XXX 437,650 441,300 878,950 9.00

25 14751-KWN-9XXX 417,477 417,801 835,278 7.82  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

26 8-76XXX 412,600 393,600 806,200 2.04

27 14751-GN5-9112-XXX 470,646 322,000 792,646 9.40

28 22401-KEV-9XXX 412,200 380,320 792,520 4.04

29 14761-GN5-9112-XXX 467,163 322,000 789,163 8.90

30 09440-18XXX 328,449 371,654 700,103 3.10

31 3N005-98XXX 313,400 339,800 653,200 9.10

32 HGN51-385XXX 284,000 329,600 613,600 1.67

33 54P-E2113XXX 328,950 271,825 600,775 8.53

34 14761-GN5-9112XXX 300,325 299,065 599,390 3.11

35 5MX-E2113XXX 308,100 287,256 595,356 11.44

36 14751-GN5-9112XXX 287,297 299,040 586,337 5.07

37 14751-KPH-9XXX 303,879 273,668 577,547 6.72

38 425197-10XXX 261,600 276,400 538,000 4.76

39 9050M-1AXXX 271,300 255,000 526,300 9.69

40 2U00600XXX 244,400 264,000 508,400 8.68

41 223132-10XXX 252,900 239,400 492,300 5.68

42 14751-KVY-9XXX 245,999 234,172 480,171 6.41

43 49078-00XXX 244,033 230,684 474,717 17.82

44 90520-86XXX 217,800 252,600 470,400 1.26

45 7300-03XXX 199,600 220,000 419,600 0.13

46 09440-14XXX 209,467 210,096 419,563 1.70

47 14751-KYZ-9XXX 231,001 186,710 417,711 5.85

48 K20-2911XXX 197,800 212,800 410,600 2.76

49 14761-RNA-A010XXX 203,284 205,768 409,052 17.83

50 49078-00XXX 206,801 197,239 404,040 15.83

51 52B-E2113XXX 211,785 185,644 397,429 10.86

52 161-04G22CXXX 267,400 121,946 389,346 4.64

53 09440-14XXX 175,062 210,302 385,364 3.30

54 33S-E2113XXX 204,500 169,223 373,723 10.76

55 3A21050XXX 172,600 194,000 366,600 2.87  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

56 14751-KWP-9XXX 179,400 179,658 359,058 6.26

57 2U00600XXX 179,200 165,600 344,800 3.38

58 510-83XXX 155,700 171,700 327,400 3.37

59 161-04G22C-00XXX 63,400 259,000 322,400 4.64

60 223132-11XXX 150,000 171,900 321,900 4.82

61 12921-28XXX 143,910 172,142 316,052 9.07

62 23233-KZR-6XXX 155,513 153,464 308,977 3.20

63 23315-011-72XXX 176,000 131,000 307,000 2.26

64 3A16040XXX 147,000 156,000 303,000 4.36

65 K20-26XXX 147,200 146,400 293,600 3.95

66 985341-10XXX 126,600 159,600 286,200 1.64

67 13203 EE50XXX 130,592 143,264 273,856 6.55

68 14761-KYJ-9XXX 129,600 138,084 267,684 8.11

69 14751-KYJ-9XXX 129,600 138,084 267,684 13.97

70 14762-RNA-A010XXX 49,464 205,768 255,232 15.31

71 WL51 12 XXX 120,960 133,120 254,080 12.26

72 985311-10XXX 106,200 146,400 252,600 2.28

73 92081-10XXX 127,699 118,720 246,419 5.93

74 3A17050XXX 124,800 121,600 246,400 3.97

75 S-246-0XXX 116,000 122,100 238,100 3.35

76 8564-007XXX 108,200 121,800 230,000 2.34

77 241-04E06XXX 108,755 118,744 227,499 25.00

78 25009-385XXX 96,700 120,300 217,000 2.36

79 21232-23XXX 109,582 105,323 214,905 3.50

80 40051XXX 110,400 104,400 214,800 2.74

81 WE01-12XXX 89,489 124,352 213,841 8.01

82 14751-KPP-9XXX 105,641 106,270 211,911 10.72

83 WL2XXX 112,500 98,500 211,000 12.00

84 18230-SV4-0XXX 97,776 103,238 201,014 16.04

85 14761-RB6-Z010XXX 100,195 93,904 194,099 16.90  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

86 92145-0XXX 87,471 105,097 192,568 20.00

87 40050XXX 98,300 91,900 190,200 1.30

88 23233-GGC-9XXX 87,160 89,695 176,855 21.25

89 13211 EEXXX 94,290 74,880 169,170 10.82

90 92145-0XXX 87,925 80,681 168,606 7.48

91 92145-08XXX 82,601 83,996 166,597 5.70

92 92145-0XXX 81,241 80,581 161,822 8.22

93 13211 EEXXX 86,400 75,240 161,640 9.68

94 9050M-0AXXX 70,200 91,000 161,200 5.93

95 MV9908XXX 89,400 70,300 159,700 13.30

96 13211 EE50XXX 78,720 79,530 158,250 10.82

97 JZE01-00020XXX 72,400 81,200 153,600 2.07

98 90501-T0XXX 73,600 77,100 150,700 15.20

99 K20-2910XXX 84,200 64,800 149,000 3.77

100 JZE01-00033XXX 55,000 87,600 142,600 1.88

101 G167-12XXX 62,800 69,200 132,000 2.22

102 MP8508XXX 62,050 65,550 127,600 11.58

103 12921-09XXX 56,434 68,032 124,466 9.91

104 K20-2610XXX 52,400 69,200 121,600 2.83

105 3099-107XXX 68,000 53,000 121,000 3.30

106 12921-74XXX 54,398 63,684 118,082 7.16

107 92145-0XXX 41,464 75,537 117,001 26.50

108 14751-KWB-60XXX 70,200 45,600 115,800 0.20

109 14820-R1A-A010XXX 53,981 59,519 113,500 19.30

110 12625XXX 52,000 58,500 110,500 4.20

111 09440-18XXX 59,688 48,280 107,968 4.40

112 321531-50XXX 60,150 47,760 107,910 0.17

113 1559-007XXX 50,100 53,000 103,100 2.34

114 54P-E7683XXX 50,331 47,774 98,105 4.67

115 3B14070XXX 36,850 56,360 93,210 32.00  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

116 62541-181-72XXX 42,400 43,000 85,400 2.03

117 23233-KWN-9XXX 46,244 38,838 85,082 26.63

118 ZJ33-40-XXX 35,740 49,120 84,860 17.67

119 949582-9XXX 42,100 39,700 81,800 1.90

120 K20-2913XXX 41,200 40,000 81,200 2.88

121 39129-1XXX 42,100 35,061 77,161 6.77

122 12921-09GXXX 39,610 36,010 75,620 0.34

123 8979126XXX 45,497 29,777 75,274 17.97

124 MR1008XXX 38,100 36,850 74,950 9.40

125 35301-11XXX 36,100 36,000 72,100 1.94

126 90501-21XXX 30,000 41,000 71,000 0.24

127 12921-28GXXX 47,880 21,636 69,516 0.30

128 985321-76XXX 28,500 39,600 68,100 3.73

129 WL41-40-XXX 38,900 28,420 67,320 14.71

130 985311-3802XXX 27,600 36,000 63,600 2.57

131 1173-107XXX 34,400 24,600 59,000 2.47

132 321531-30XXX 27,930 30,000 57,930 0.16

133 92145-0XXX 21,879 35,764 57,643 8.20

134 321531-30XXX 25,650 30,000 55,650 0.19

135 49078-12XXX 24,700 30,844 55,544 11.94

136 3A16017XXX 23,200 31,000 54,200 8.88

137 1T021-132XXX 31,000 23,000 54,000 3.69

138 8350S0XXX 22,050 30,960 53,010 3.80

139 MR0508XXX 26,214 26,500 52,714 11.68

140 MP7008XXX 22,046 28,150 50,196 14.06

141 3N055-A2XXX 22,550 23,161 45,711 3.59

142 92145-04XXX 18,820 26,609 45,429 21.89

143 49078-11XXX 21,700 23,000 44,700 14.66

144 5P0-E2113XXX 10,300 31,680 41,980 12.22

145 808-20XXX 21,060 19,200 40,260 9.20  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

146 30201-11XXX 24,800 14,500 39,300 2.00

147 40401-11XXX 17,400 20,500 37,900 4.60

148 13203 EB70XXX 23,223 14,322 37,545 7.44

149 30201-11XXX 20,700 15,500 36,200 2.03

150 92145-0XXX 9,900 25,425 35,325 6.47

151 92145-0XXX 27,600 6,223 33,823 6.10

152 MV9408XXX 15,000 17,650 32,650 17.37

153 40051XXX 17,400 14,900 32,300 3.00

154 92145-0XXX 25,800 6,323 32,123 6.54

155 MV5408XXX 15,500 16,600 32,100 20.18

156 14751-KVB-9XXX 31,450 384 31,834 6.09

157 12921-89XXX 18,000 12,244 30,244 12.69

158 MP9108XXX 11,700 16,300 28,000 14.33

159 92145-07XXX 11,902 15,957 27,859 7.88

160 MP9008XXX 15,600 10,900 26,500 15.23

161 92145-0XXX 20,100 6,291 26,391 6.78

162 WE01-40XXX 11,450 14,674 26,124 13.50

163 MR2908XXX 15,000 10,900 25,900 5.60

164 MV9508XXX 19,550 5,800 25,350 15.26

165 JZE01-00025XXX 10,000 12,800 22,800 4.11

166 40401-11XXX 8,800 14,000 22,800 5.41

167 8350S0XXX 8,730 13,500 22,230 2.30

168 14761-KVB-9XXX 21,838 384 22,222 4.44

169 30201-11XXX 13,800 7,500 21,300 2.48

170 25932-701-72XXX 12,200 9,000 21,200 4.03

171 49078-00XXX 10,600 9,719 20,319 14.63

172 12921-20XXX 11,520 8,240 19,760 9.95

173 50501-11XXX 13,200 6,500 19,700 4.00

174 27009-385XXX 8,700 10,800 19,500 2.84

175 859-20XXX 0 17,600 17,600 9.36  
 



207 

 

รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

176 25101-11XXX 11,600 6,000 17,600 1.62

177 12921-99XXX 9,692 7,464 17,156 8.60

178 MD050XXX 9,600 7,000 16,600 3.34

179 TG1-E0323-000XXX 0 16,500 16,500 6.60

180 14761-KVB-XXX 0 15,935 15,935 4.90

181 3N005-A1XXX 9,150 6,300 15,450 5.48

182 AXXX 9800 5000 14,800 5.14

183 63641-031-7XXX 4,000 10,200 14,200 8.38

184 25101-11XXX 6,125 8,000 14,125 1.62

185 L-08160-0GUBXXX 10200 3400 13,600 3.80

186 40051XXX 0 13,500 13,500 1.35

187 35301-11XXX 6,500 7,000 13,500 2.70

188 14761-GN5-XXX 0 13,049 13,049 3.75

189 MV3108XXX 6,500 5,750 12,250 26.39

190 L137-01XXX 8,400 2,600 11,000 2.70

191 L-08160-0GUAXXX 7700 3200 10,900 7.69

192 22401-KW7-9XXX 8,600 1,586 10,186 2.25

193 1DY-E2113-XXX 5,000 4,200 9,200 3.69

194 25101-11XXX 6000 3000 9,000 1.62

195 SZ50203XXX 3,550 5,402 8,952 15.09

196 30201-11XXX 3,800 5,000 8,800 2.25

197 25101-11XXX 5,800 3,000 8,800 1.62

198 92145-0XXX 3,320 5,080 8,400 8.30

199 22401-KW7-9XXX 3,736 4,480 8,216 2.30

200 1475A-KGH-9XXX 0 7,240 7,240 23.81

201 14751-KGH-XXX 0 6,856 6,856 21.24

202 92145-0XXX 0 6,765 6,765 3.90

203 92145-0XXX 3,100 3,044 6,144 6.64

204 13211 3RXXX 4,720 1,006 5,726 14.14

205 25101-11XXX 0 5,500 5,500 1.62  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

206 23233-KTW-9XXX 3,480 2,018 5,498 60.13

207 40050XXX 3200 2000 5,200 7.50

208 14751-883-XXX 0 4,780 4,780 2.14

209 22401-KFL-8XXX 3,053 1,570 4,623 4.24

210 1579-007XXX 0 4,500 4,500 4.12

211 25101-11XXX 0 4,000 4,000 1.62

212 24009-385XXX 0 3,500 3,500 1.80

213 2185-007XXX 0 3,000 3,000 2.65

214 3N005-A0XXX 0 3000 3,000 2.20

215 23233-KWZA-9XXX 1,900 1,025 2,925 21.01

216 MP5208XXX 0 2800 2,800 11.16

217 14751-GN5-XXX 0 2,736 2,736 5.62

218 1J864-13XXX 807 1,559 2,366 4.10

219 22106-KPG-9XXX 0 2,270 2,270 4.67

220 14761-KGH-XXX 0 2,256 2,256 15.99

221 09440-15XXX 1200 1000 2,200 3.65

222 13203 7M60XXX 0 2,112 2,112 11.06

223 22401-KW6-9XXX 2,010 93 2,103 3.10

224 49078-20XXX 0 2000 2,000 3.15

225 S5A-E0323-000XXX 0 2000 2,000 7.63

226 14751-KVB-XXX 0 1,980 1,980 6.71

227 MV7208XXX 0 1,850 1,850 39.80

228 13211 3RXXX 760 1,006 1,766 13.29

229 21481-21XXX 0 1,510 1,510 2.42

230 14751-KPH-XXX 0 1,508 1,508 7.72

231 14751-KPP-XXX 0 1,098 1,098 12.06

232 P-2084-007XXX 0 1000 1,000 3.12

233 18230-SV4-XXX 0 759 759 24.32

234 23233-KVB-9XXX 0 579 579 22.00

235 3N005-A0XXX 0 500 500 5.46  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)

ปริมาณการจัดเก็บ

เข้าคลัง

ปริมาณการ

เบิกจ่ายสินค้าออก

จากคลัง

ปริมาณรวม ราคาต่อหน่วย

236 MR0808XXX 0 500 500 40.96

237 44638-SXXX 0 440 440 20.91

238 K20-2610XXX 0 400 400 6.78

239 90501-T0XXX 100 200 300 15.68

240 MV7908XXX 0 300 300 16.92

241 90080-50XXX 0 280 280 22.82

242 23233-KZY-9XXX 0 224 224 5.12

243 90501-217J8-00XXX 0 200 200 4.48

244 14751-KVY-XXX 0 191 191 6.75

245 12921-28XXX 0 150 150 0.36

246 22401-KFL-9000XXX 0 102 102 4.93

247 44638-SXXX 0 100 100 16.55

248 90501-20568-00XXX 0 100 100 3.98

249 14761-RB1-XXX 0 50 50 15.30

250 22401-GN5-9XXX 0 25 25 2.88

251 92145-0XXX 0 15 15 4.45

252 92145-11XXX 0 10 10 2.29  
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ตารางท่ี ก-2 มูลค่าพสัดุคงคลงัท่ีหมุนเวยีนในรอบปี (เรียงลาํดบัตามมูลค่าของพสัดุคงคลงั) 

 

รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

1 897311-6XXX 3,710,894 12.79 47,462,334.26

2 14761-RB1-0XXX 1,654,616 14.12 23,363,177.92

3 5YP-E2113XXX 2,028,096 8.75 17,745,840.00

4 5TN-E2114XXX 1,422,032 11.16 15,869,877.12

5 13203 EBXXX 1,406,925 7.44 10,467,522.00

6 MU0K-12XXX 946,900 9.50 8,995,550.00

7 14751-KWB-6XXX 1,486,124 5.79 8,604,657.96

8 49078-00XXX 474,717 17.82 8,459,456.94

9 40050XXX 878,950 9.00 7,910,550.00

10 14751-GN5-9112-XXX 792,646 9.40 7,450,872.40

11 14761-RNA-A010XXX 409,052 17.83 7,293,397.16

12 13203 EEXXX 1,112,443 6.55 7,286,501.65

13 14761-GN5-9112-XXX 789,163 8.90 7,023,550.70

14 5MX-E2113XXX 595,356 11.44 6,810,872.64

15 14751-KWN-9XXX 835,278 7.82 6,531,873.96

16 49078-00XXX 404,040 15.83 6,395,953.20

17 3N005-98XXX 653,200 9.10 5,944,120.00

18 3N005-A1XXX 1,048,200 5.53 5,796,546.00

19 241-04E06XXX 227,499 25.00 5,687,475.00

20 54P-E2113XXX 600,775 8.53 5,124,610.75

21 9050M-1AXXX 526,300 9.69 5,099,847.00

22 22401-KPH-9XXX 1,578,607 3.02 4,767,393.14

23 2U00600XXX 508,400 8.68 4,412,912.00

24 52B-E2113XXX 397,429 10.86 4,316,078.94

25 12625XXX 1,109,040 3.89 4,314,165.60
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

26 22401-KYZ-9010XXX 1,164,420 3.60 4,191,912.00

27 126255XXX 913,083 4.50 4,108,873.50

28 33S-E2113XXX 373,723 10.76 4,021,259.48

29 14762-RNA-A010XXX 255,232 15.31 3,907,601.92

30 14751-KPH-9XXX 577,547 6.72 3,881,115.84

31 92145-0XXX 192,568 20.00 3,851,360.00

32 23233-GGC-9XXX 176,855 21.25 3,758,168.75

33 14751-KYJ-9XXX 267,684 13.97 3,739,545.48

34 14751-ZF1-0XXX 1,842,609 1.79 3,298,270.11

35 14761-RB6-Z010XXX 194,099 16.90 3,280,273.10

36 18230-SV4-0XXX 201,014 16.04 3,224,264.56

37 22401-KEV-9XXX 792,520 4.04 3,201,780.80

38 WL51 12 XXX 254,080 12.26 3,115,020.80

39 92145-0XXX 117,001 26.50 3,100,526.50

40 14751-KVY-9XXX 480,171 6.41 3,077,896.11

41 90502-T0XXX 1,020,000 2.95 3,009,000.00

42 3B14070XXX 93,210 32.00 2,982,720.00

43 14751-GN5-9112XXX 586,337 5.07 2,972,728.59

44 40051XXX 928,500 3.20 2,971,200.00

45 12921-47EXXX 1,243,000 2.35 2,921,050.00

46 12921-28XXX 316,052 9.07 2,866,591.64

47 223132-10XXX 492,300 5.68 2,796,264.00

48 425197-10XXX 538,000 4.76 2,560,880.00

49 WL2XXX 211,000 12.00 2,532,000.00

50 14751-KYZ-9XXX 417,711 5.85 2,443,609.35

51 90501-T0XXX 150,700 15.20 2,290,640.00

52 14751-KPP-9XXX 211,911 10.72 2,271,685.92

53 23233-KWN-9XXX 85,082 26.63 2,265,733.66

54 14751-KWP-9XXX 359,058 6.26 2,247,703.08

55 14820-R1A-A010XXX 113,500 19.30 2,190,550.00

56 14761-KYJ-9XXX 267,684 8.11 2,170,917.24  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

57 09440-18XXX 700,103 3.10 2,170,319.30

58 MV9908XXX 159,700 13.30 2,124,010.00

59 14761-GN5-9112XXX 599,390 3.11 1,864,102.90

60 13211 EEXXX 169,170 10.82 1,830,419.40

61 161-04G22CXXX 389,346 4.64 1,806,565.44

62 13203 EE50XXX 273,856 6.55 1,793,756.80

63 WE01-12XXX 213,841 8.01 1,712,866.41

64 13211 EE50XXX 158,250 10.82 1,712,265.00

65 8-76XXX 806,200 2.04 1,644,648.00

66 13211 EEXXX 161,640 9.68 1,564,675.20

67 223132-11XXX 321,900 4.82 1,551,558.00

68 ZJ33-40-XXX 84,860 17.67 1,499,476.20

69 161-04G22C-00XXX 322,400 4.64 1,495,936.00

70 MP8508XXX 127,600 11.58 1,477,608.00

71 92081-10XXX 246,419 5.93 1,461,264.67

72 8979126XXX 75,274 17.97 1,352,673.78

73 92145-0XXX 161,822 8.22 1,330,176.84

74 3A16040XXX 303,000 4.36 1,321,080.00

75 09440-14XXX 385,364 3.30 1,271,701.20

76 92145-0XXX 168,606 7.48 1,261,172.88

77 12921-09XXX 124,466 9.91 1,233,458.06

78 2U00600XXX 344,800 3.38 1,165,424.00

79 K20-26XXX 293,600 3.95 1,159,720.00

80 K20-2911XXX 410,600 2.76 1,133,256.00

81 510-83XXX 327,400 3.37 1,103,338.00

82 3A21050XXX 366,600 2.87 1,052,142.00

83 HGN51-385XXX 613,600 1.67 1,024,712.00

84 92145-04XXX 45,429 21.89 994,440.81

85 WL41-40-XXX 67,320 14.71 990,277.20

86 23233-KZR-6XXX 308,977 3.20 988,726.40

87 3A17050XXX 246,400 3.97 978,208.00  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

88 9050M-0AXXX 161,200 5.93 955,916.00

89 92145-08XXX 166,597 5.70 949,602.90

90 14751-KVY-90XXX 3,148,276 0.28 865,775.90

91 12921-74XXX 118,082 7.16 845,467.12

92 S-246-0XXX 238,100 3.35 797,635.00

93 21232-23XXX 214,905 3.50 752,167.50

94 09440-14XXX 419,563 1.70 713,257.10

95 MP7008XXX 50,196 14.06 705,755.76

96 MR1008XXX 74,950 9.40 704,530.00

97 23315-011-72XXX 307,000 2.26 693,820.00

98 49078-12XXX 55,544 11.94 663,195.36

99 49078-11XXX 44,700 14.66 655,302.00

100 MV5408XXX 32,100 20.18 647,778.00

101 3C1-E2113XXX 1,420,608 0.44 625,067.52

102 MR0508XXX 52,714 11.68 615,699.52

103 90520-86XXX 470,400 1.26 592,704.00

104 40051XXX 214,800 2.74 588,552.00

105 985311-10XXX 252,600 2.28 575,928.00

106 MV9408XXX 32,650 17.37 567,130.50

107 K20-2910XXX 149,000 3.77 561,730.00

108 54P-E2113-XXX 2,045,400 0.27 552,258.00

109 12921M74XXX 2,740,809 0.20 539,665.29

110 8564-007XXX 230,000 2.34 538,200.00

111 39129-1XXX 77,161 6.77 522,379.97

112 5P0-E2113XXX 41,980 12.22 512,995.60

113 25009-385XXX 217,000 2.36 512,120.00

114 3A16017XXX 54,200 8.88 481,296.00

115 09440-18XXX 107,968 4.40 475,059.20

116 92145-0XXX 57,643 8.20 472,672.60

117 985341-10XXX 286,200 1.64 469,368.00

118 12625XXX 110,500 4.20 464,100.00  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

119 54P-E7683XXX 98,105 4.67 458,150.35

120 MP9008XXX 26,500 15.23 403,595.00

121 MP9108XXX 28,000 14.33 401,240.00

122 3099-107XXX 121,000 3.30 399,300.00

123 MV9508XXX 25,350 15.26 386,841.00

124 12921-89XXX 30,244 12.69 383,796.36

125 808-20XXX 40,260 9.20 370,392.00

126 WE01-40XXX 26,124 13.50 352,674.00

127 K20-2610XXX 121,600 2.83 344,128.00

128 23233-KTW-9XXX 5,498 60.13 330,594.74

129 MV3108XXX 12,250 26.39 323,277.50

130 JZE01-00020XXX 153,600 2.07 317,952.00

131 49078-00XXX 20,319 14.63 297,266.97

132 G167-12XXX 132,000 2.22 293,040.00

133 13203 EB70XXX 37,545 7.44 279,334.80

134 5MX-E2113-XXX 879,784 0.31 272,733.04

135 JZE01-00033XXX 142,600 1.88 268,088.00

136 985321-76XXX 68,100 3.73 254,013.00

137 40050XXX 190,200 1.30 247,260.00

138 1559-007XXX 103,100 2.34 241,254.00

139 K20-2913XXX 81,200 2.88 233,856.00

140 92145-0XXX 35,325 6.47 228,552.75

141 92145-07XXX 27,859 7.88 219,528.92

142 92145-0XXX 32,123 6.54 210,084.42

143 92145-0XXX 33,823 6.10 206,320.30

144 8350S0XXX 53,010 3.80 201,438.00

145 1T021-132XXX 54,000 3.69 199,260.00

146 12921-20XXX 19,760 9.95 196,612.00

147 14751-KVB-9XXX 31,834 6.09 193,869.06

148 92145-0XXX 26,391 6.78 178,930.98

149 40401-11XXX 37,900 4.60 174,340.00  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

150 62541-181-72XXX 85,400 2.03 173,362.00

151 1475A-KGH-9XXX 7,240 23.81 172,384.40

152 859-20XXX 17,600 9.36 164,736.00

153 3N055-A2XXX 45,711 3.59 164,102.49

154 985311-3802XXX 63,600 2.57 163,452.00

155 949582-9XXX 81,800 1.90 155,420.00

156 12921-99XXX 17,156 8.60 147,541.60

157 1173-107XXX 59,000 2.47 145,730.00

158 14751-KGH-XXX 6,856 21.24 145,621.44

159 MR2908XXX 25,900 5.60 145,040.00

160 35301-11XXX 72,100 1.94 139,874.00

161 SZ50203XXX 8,952 15.09 135,085.68

162 40401-11XXX 22,800 5.41 123,348.00

163 63641-031-7XXX 14,200 8.38 118,996.00

164 TG1-E0323-000XXX 16,500 6.60 108,900.00

165 14761-KVB-9XXX 22,222 4.44 98,665.68

166 40051XXX 32,300 3.00 96,900.00

167 JZE01-00025XXX 22,800 4.11 93,708.00

168 25932-701-72XXX 21,200 4.03 85,436.00

169 3N005-A1XXX 15,450 5.48 84,666.00

170 L-08160-0GUAXXX 10,900 7.69 83,821.00

171 13211 3RXXX 5,726 14.14 80,965.64

172 50501-11XXX 19,700 4.00 78,800.00

173 30201-11XXX 39,300 2.00 78,600.00

174 14761-KVB-XXX 15,935 4.90 78,081.50

175 AXXX 14,800 5.14 76,072.00

176 MV7208XXX 1,850 39.80 73,630.00

177 30201-11XXX 36,200 2.03 73,486.00

178 92145-0XXX 8,400 8.30 69,720.00

179 8385-03XXX 884,200 0.07 63,662.40

180 23233-KWZA-9XXX 2,925 21.01 61,454.25  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

181 MD050XXX 16,600 3.34 55,444.00

182 27009-385XXX 19,500 2.84 55,380.00

183 7300-03XXX 419,600 0.13 53,708.80

184 30201-11XXX 21,300 2.48 52,824.00

185 L-08160-0GUBXXX 13,600 3.80 51,680.00

186 8350S0XXX 22,230 2.30 51,129.00

187 14761-GN5-XXX 13,049 3.75 48,933.75

188 92145-0XXX 6,144 6.64 40,796.16

189 40050XXX 5,200 7.50 39,000.00

190 35301-11XXX 13,500 2.70 36,450.00

191 14761-KGH-XXX 2,256 15.99 36,073.44

192 1DY-E2113-XXX 9,200 3.69 33,948.00

193 MP5208XXX 2,800 11.16 31,248.00

194 L137-01XXX 11,000 2.70 29,700.00

195 25101-11XXX 17,600 1.62 28,512.00

196 92145-0XXX 6,765 3.90 26,383.50

197 12921-09GXXX 75,620 0.34 25,332.70

198 14751-KWB-60XXX 115,800 0.20 23,507.40

199 13211 3RXXX 1766 13.29 23,470.14

200 13203 7M60XXX 2,112 11.06 23,358.72

201 22401-KW7-9XXX 10,186 2.25 22,918.50

202 25101-11XXX 14,125 1.62 22,882.50

203 12921-28GXXX 69,516 0.30 21,132.86

204 MR0808XXX 500 40.96 20,480.00

205 30201-11XXX 8,800 2.25 19,800.00

206 22401-KFL-8XXX 4,623 4.24 19,601.52

207 22401-KW7-9XXX 8,216 2.30 18,896.80

208 1579-007XXX 4,500 4.12 18,540.00

209 18230-SV4-XXX 759 24.32 18,458.88

210 321531-50XXX 107,910 0.17 18,452.61

211 40051XXX 13,500 1.35 18,225.00  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

212 90501-21XXX 71,000 0.24 17,040.00

213 14751-GN5-XXX 2,736 5.62 15,376.32

214 S5A-E0323-000XXX 2,000 7.63 15,260.00

215 25101-11XXX 9,000 1.62 14,580.00

216 25101-11XXX 8,800 1.62 14,256.00

217 14751-KVB-XXX 1,980 6.71 13,285.80

218 14751-KPP-XXX 1098 12.06 13,241.88

219 23233-KVB-9XXX 579 22 12,738.00

220 14751-KPH-XXX 1508 7.72 11,641.76

221 22106-KPG-9XXX 2,270 4.67 10,600.90

222 321531-30XXX 55,650 0.19 10,573.50

223 14751-883-XXX 4,780 2.14 10,229.20

224 1J864-13XXX 2,366 4.10 9,700.60

225 321531-30XXX 57,930 0.16 9,500.52

226 44638-SXXX 440 20.91 9,200.40

227 25101-11XXX 5,500 1.62 8,910.00

228 09440-15XXX 2,200 3.65 8,030.00

229 2185-007XXX 3,000 2.65 7,950.00

230 3N005-A0XXX 3,000 2.20 6,600.00

231 22401-KW6-9XXX 2,103 3.10 6,519.30

232 25101-11XXX 4,000 1.62 6,480.00

233 90080-50XXX 280 22.82 6,389.60

234 24009-385XXX 3,500 1.80 6,300.00

235 49078-20XXX 2,000 3.15 6,300.00

236 MV7908XXX 300 16.92 5,076.00

237 90501-T0XXX 300 15.68 4,704.00

238 21481-21XXX 1510 2.42 3,654.20

239 P-2084-007XXX 1000 3.12 3,120.00

240 3N005-A0XXX 500 5.46 2,730.00

241 K20-2610XXX 400 6.78 2,712.00

242 44638-SXXX 100 16.55 1,655.00

243 14751-KVY-XXX 191 6.75 1,289.25

244 23233-KZY-9XXX 224 5.12 1,146.88  
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รายการที่
รายการพัสดุคงคลัง

(เรียงตามรหัส)
ปริมาณการใช้ในรอบปี ราคาต่อหน่วย มูลค่าพัสดุคงคลัง

245 90501-217J8-00XXX 200 4.48 896.00

246 14761-RB1-XXX 50 15.3 765.00

247 22401-KFL-9000XXX 102 4.93 502.86

248 90501-20568-00XXX 100 3.98 398.00

249 22401-GN5-9XXX 25 2.88 72.00

250 92145-0XXX 15 4.45 66.75

251 12921-28XXX 150 0.362 54.30

252 92145-11XXX 10 2.29 22.90  
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ตารางท่ี ก-3 เปอร์เซ็นต์สะสมปริมาณพสัดุคงคลังและเปอร์เซ็นต์สะสมมูลค่าพสัดุคงคลัง 

แต่ละรายการ 

 

6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

1 897311-6XXX 3,710,894 3,710,894 5% 47,462,334 47,462,334 11%

2 92145-0XXX 3,148,276 6,859,170 10% 865,776 48,328,110 12%

3 14820-R1A-A010XXX 2,740,809 9,599,979 14% 539,665 48,867,775 12%

4 14751-KWB-60XXX 2,045,400 11,645,379 17% 552,258 49,420,033 12%

5 12921M74XXX 2,028,096 13,673,475 20% 17,745,840 67,165,873 16%

6 14761-GN5-9112XXX 1,842,609 15,516,084 23% 3,298,270 70,464,144 17%

7 14751-KVY-90XXX 1,654,616 17,170,700 25% 23,363,178 93,827,321 23%

8 8385-03XXX 1,578,607 18,749,307 27% 4,767,393 98,594,715 24%

9 14761-RB1-0XXX 1,486,124 20,235,431 29% 8,604,658 107,199,373 26%

10 54P-E2113-XXX 1,422,032 21,657,463 32% 15,869,877 123,069,250 30%

11 G167-12XXX 1,420,608 23,078,071 34% 625,068 123,694,317 30%

12 5YP-E2113XXX 1,406,925 24,484,996 36% 10,467,522 134,161,839 32%

13 7300-03XXX 1,243,000 25,727,996 37% 2,921,050 137,082,889 33%

14 8-76XXX 1,164,420 26,892,416 39% 4,191,912 141,274,801 34%

15 13203 EBXXX 1,112,443 28,004,859 41% 7,286,502 148,561,303 36%

16 14751-KWN-9XXX 1,109,040 29,113,899 42% 4,314,166 152,875,468 37%

17 90502-T0XXX 1,048,200 30,162,099 44% 5,796,546 158,672,014 38%

18 223132-10XXX 1,020,000 31,182,099 45% 3,009,000 161,681,014 39%

19 14751-ZF1-0XXX 946,900 32,128,999 47% 8,995,550 170,676,564 41%

20 90520-86XXX 928,500 33,057,499 48% 2,971,200 173,647,764 42%

21 14751-GN5-9112-XXX 913,083 33,970,582 49% 4,108,874 177,756,638 43%

22 TG1-E0323-000XXX 884,200 34,854,782 51% 63,662 177,820,300 43%

23 321531-30XXX 879,784 35,734,566 52% 272,733 178,093,033 43%

24 14751-KWB-6XXX 878,950 36,613,516 53% 7,910,550 186,003,583 45%

25 13203 EEXXX 835,278 37,448,794 55% 6,531,874 192,535,457 46%

รายการที� รายการพัสดุคงคลัง

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง

 



220 

 

6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

26 K20-26XXX 806,200 38,254,994 56% 1,644,648 194,180,105 47%

27 5TN-E2114XXX 792,646 39,047,640 57% 7,450,872 201,630,978 49%

28 14751-KPH-9XXX 792,520 39,840,160 58% 3,201,781 204,832,759 49%

29 12921-47EXXX 789,163 40,629,323 59% 7,023,551 211,856,309 51%

30 2U00600XXX 700,103 41,329,426 60% 2,170,319 214,026,629 51%

31 3N005-A1XXX 653,200 41,982,626 61% 5,944,120 219,970,749 53%

32 WL2XXX 613,600 42,596,226 62% 1,024,712 220,995,461 53%

33 40051XXX 600,775 43,197,001 63% 5,124,611 226,120,071 54%

34 161-04G22C-00XXX 599,390 43,796,391 64% 1,864,103 227,984,174 55%

35 22401-KYZ-9010XXX 595,356 44,391,747 65% 6,810,873 234,795,047 56%

36 49078-00XXX 586,337 44,978,084 65% 2,972,729 237,767,775 57%

37 09440-18XXX 577,547 45,555,631 66% 3,881,116 241,648,891 58%

38 K20-2911XXX 538,000 46,093,631 67% 2,560,880 244,209,771 59%

39 126255XXX 526,300 46,619,931 68% 5,099,847 249,309,618 60%

40 5MX-E2113-XXX 508,400 47,128,331 69% 4,412,912 253,722,530 61%

41 14751-KYZ-9XXX 492,300 47,620,631 69% 2,796,264 256,518,794 62%

42 2U00600XXX 480,171 48,100,802 70% 3,077,896 259,596,690 62%

43 22401-KPH-9XXX 474,717 48,575,519 71% 8,459,457 268,056,147 64%

44 12921-09XXX 470,400 49,045,919 71% 592,704 268,648,851 65%

45 63641-031-7XXX 419,600 49,465,519 72% 53,709 268,702,560 65%

46 9050M-0AXXX 419,563 49,885,082 73% 713,257 269,415,817 65%

47 49078-00XXX 417,711 50,302,793 73% 2,443,609 271,859,427 65%

48 40051XXX 410,600 50,713,393 74% 1,133,256 272,992,683 66%

49 3C1-E2113XXX 409,052 51,122,445 74% 7,293,397 280,286,080 67%

50 12625XXX 404,040 51,526,485 75% 6,395,953 286,682,033 69%

51 40050XXX 397,429 51,923,914 76% 4,316,079 290,998,112 70%

52 12921-28XXX 389,346 52,313,260 76% 1,806,565 292,804,677 70%

53 S-246-0XXX 385,364 52,698,624 77% 1,271,701 294,076,379 71%

54 22401-KEV-9XXX 373,723 53,072,347 77% 4,021,259 298,097,638 72%

55 14751-KPP-9XXX 366,600 53,438,947 78% 1,052,142 299,149,780 72%

56 33S-E2113XXX 359,058 53,798,005 78% 2,247,703 301,397,483 73%

57 25009-385XXX 344,800 54,142,805 79% 1,165,424 302,562,907 73%

58 WE01-12XXX 327,400 54,470,205 79% 1,103,338 303,666,245 73%

รายการที� รายการพัสดุคงคลัง

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

59 14751-KYJ-9XXX 322,400 54,792,605 80% 1,495,936 305,162,181 73%

60 13203 EE50XXX 321,900 55,114,505 80% 1,551,558 306,713,739 74%

61 09440-14XXX 316,052 55,430,557 81% 2,866,592 309,580,331 74%

62 92145-0XXX 308,977 55,739,534 81% 988,726 310,569,057 75%

63 JZE01-00020XXX 307,000 56,046,534 82% 693,820 311,262,877 75%

64 3A17050XXX 303,000 56,349,534 82% 1,321,080 312,583,957 75%

65 21232-23XXX 293,600 56,643,134 82% 1,159,720 313,743,677 75%

66 23233-KWN-9XXX 286,200 56,929,334 83% 469,368 314,213,045 76%

67 23233-KZR-6XXX 273,856 57,203,190 83% 1,793,757 316,006,802 76%

68 54P-E2113XXX 267,684 57,470,874 84% 3,739,545 319,746,347 77%

69 14751-KWP-9XXX 267,684 57,738,558 84% 2,170,917 321,917,265 77%

70 14761-GN5-9112-XXX 255,232 57,993,790 84% 3,907,602 325,824,867 78%

71 425197-10XXX 254,080 58,247,870 85% 3,115,021 328,939,887 79%

72 3099-107XXX 252,600 58,500,470 85% 575,928 329,515,815 79%

73 WL51 12 XXX 246,419 58,746,889 86% 1,461,265 330,977,080 80%

74 40050XXX 246,400 58,993,289 86% 978,208 331,955,288 80%

75 92145-0XXX 238,100 59,231,389 86% 797,635 332,752,923 80%

76 12625XXX 230,000 59,461,389 87% 538,200 333,291,123 80%

77 MU0K-12XXX 227,499 59,688,888 87% 5,687,475 338,978,598 82%

78 1559-007XXX 217,000 59,905,888 87% 512,120 339,490,718 82%

79 13211 EEXXX 214,905 60,120,793 88% 752,168 340,242,886 82%

80 K20-2610XXX 214,800 60,335,593 88% 588,552 340,831,438 82%

81 23315-011-72XXX 213,841 60,549,434 88% 1,712,866 342,544,304 82%

82 161-04G22CXXX 211,911 60,761,345 88% 2,271,686 344,815,990 83%

83 14761-RNA-A010XXX 211,000 60,972,345 89% 2,532,000 347,347,990 84%

84 14751-GN5-9112XXX 201,014 61,173,359 89% 3,224,265 350,572,254 84%

85 5MX-E2113XXX 194,099 61,367,458 89% 3,280,273 353,852,528 85%

86 3N005-98XXX 192,568 61,560,026 90% 3,851,360 357,703,888 86%

87 1T021-132XXX 190,200 61,750,226 90% 247,260 357,951,148 86%

88 HGN51-385XXX 176,855 61,927,081 90% 3,758,169 361,709,316 87%

89 223132-11XXX 169,170 62,096,251 90% 1,830,419 363,539,736 87%

90 8564-007XXX 168,606 62,264,857 91% 1,261,173 364,800,909 88%

91 13211 EEXXX 166,597 62,431,454 91% 949,603 365,750,511 88%

รายการที� รายการพัสดุคงคลัง

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

92 92081-10XXX 161,822 62,593,276 91% 1,330,177 367,080,688 88%

93 985341-10XXX 161,640 62,754,916 91% 1,564,675 368,645,364 89%

94 23233-GGC-9XXX 161,200 62,916,116 92% 955,916 369,601,280 89%

95 510-83XXX 159,700 63,075,816 92% 2,124,010 371,725,290 89%

96 3A16040XXX 158,250 63,234,066 92% 1,712,265 373,437,555 90%

97 985311-3802XXX 153,600 63,387,666 92% 317,952 373,755,507 90%

98 52B-E2113XXX 150,700 63,538,366 93% 2,290,640 376,046,147 90%

99 92145-0XXX 149,000 63,687,366 93% 561,730 376,607,877 91%

100 49078-12XXX 142,600 63,829,966 93% 268,088 376,875,965 91%

101 321531-30XXX 132,000 63,961,966 93% 293,040 377,169,005 91%

102 14762-RNA-A010XXX 127,600 64,089,566 93% 1,477,608 378,646,613 91%

103 241-04E06XXX 124,466 64,214,032 93% 1,233,458 379,880,071 91%

104 12921-28GXXX 121,600 64,335,632 94% 344,128 380,224,199 91%

105 12921-09GXXX 121,000 64,456,632 94% 399,300 380,623,499 92%

106 92145-08XXX 118,082 64,574,714 94% 845,467 381,468,966 92%

107 9050M-1AXXX 117,001 64,691,715 94% 3,100,527 384,569,492 93%

108 92145-0XXX 115,800 64,807,515 94% 23,507 384,593,000 93%

109 3A21050XXX 113,500 64,921,015 95% 2,190,550 386,783,550 93%

110 ZJ33-40-XXX 110,500 65,031,515 95% 464,100 387,247,650 93%

111 3B14070XXX 107,968 65,139,483 95% 475,059 387,722,709 93%

112 1579-007XXX 107,910 65,247,393 95% 18,453 387,741,161 93%

113 8350S0XXX 103,100 65,350,493 95% 241,254 387,982,415 93%

114 949582-9XXX 98,105 65,448,598 95% 458,150 388,440,566 93%

115 14751-KVY-9XXX 93,210 65,541,808 95% 2,982,720 391,423,286 94%

116 92145-0XXX 85,400 65,627,208 96% 173,362 391,596,648 94%

117 09440-14XXX 85,082 65,712,290 96% 2,265,734 393,862,381 95%

118 14761-KYJ-9XXX 84,860 65,797,150 96% 1,499,476 395,361,858 95%

119 MV5408XXX 81,800 65,878,950 96% 155,420 395,517,278 95%

120 MR0508XXX 81,200 65,960,150 96% 233,856 395,751,134 95%

121 09440-18XXX 77,161 66,037,311 96% 522,380 396,273,514 95%

122 25101-11XXX 75,620 66,112,931 96% 25,333 396,298,846 95%

123 985311-10XXX 75,274 66,188,205 96% 1,352,674 397,651,520 96%

124 13211 EE50XXX 74,950 66,263,155 96% 704,530 398,356,050 96%

รายการที� รายการพัสดุคงคลัง

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

125 MP9008XXX 72,100 66,335,255 97% 139,874 398,495,924 96%

126 24009-385XXX 71,000 66,406,255 97% 17,040 398,512,964 96%

127 92145-0XXX 69,516 66,475,771 97% 21,133 398,534,097 96%

128 3A16017XXX 68,100 66,543,871 97% 254,013 398,788,110 96%

129 14761-RB6-Z010XXX 67,320 66,611,191 97% 990,277 399,778,387 96%

130 92145-0XXX 63,600 66,674,791 97% 163,452 399,941,839 96%

131 12921-89XXX 59,000 66,733,791 97% 145,730 400,087,569 96%

132 S5A-E0323-000XXX 57,930 66,791,721 97% 9,501 400,097,070 96%

133 62541-181-72XXX 57,643 66,849,364 97% 472,673 400,569,742 96%

134 13203 7M60XXX 55,650 66,905,014 97% 10,574 400,580,316 96%

135 90501-T0XXX 55,544 66,960,558 97% 663,195 401,243,511 97%

136 54P-E7683XXX 54,200 67,014,758 98% 481,296 401,724,807 97%

137 808-20XXX 54,000 67,068,758 98% 199,260 401,924,067 97%

138 5P0-E2113XXX 53,010 67,121,768 98% 201,438 402,125,505 97%

139 MP8508XXX 52,714 67,174,482 98% 615,700 402,741,205 97%

140 MV9908XXX 50,196 67,224,678 98% 705,756 403,446,960 97%

141 40051XXX 45,711 67,270,389 98% 164,102 403,611,063 97%

142 18230-SV4-0XXX 45,429 67,315,818 98% 994,441 404,605,504 97%

143 K20-2910XXX 44,700 67,360,518 98% 655,302 405,260,806 97%

144 321531-50XXX 41,980 67,402,498 98% 512,996 405,773,801 98%

145 35301-11XXX 40,260 67,442,758 98% 370,392 406,144,193 98%

146 50501-11XXX 39,300 67,482,058 98% 78,600 406,222,793 98%

147 30201-11XXX 37,900 67,519,958 98% 174,340 406,397,133 98%

148 92145-0XXX 37,545 67,557,503 98% 279,335 406,676,468 98%

149 12921-99XXX 36,200 67,593,703 98% 73,486 406,749,954 98%

150 MP7008XXX 35,325 67,629,028 98% 228,553 406,978,507 98%

151 49078-11XXX 33,823 67,662,851 99% 206,320 407,184,827 98%

152 12921-74XXX 32,650 67,695,501 99% 567,131 407,751,958 98%

153 40401-11XXX 32,300 67,727,801 99% 96,900 407,848,858 98%

154 92145-04XXX 32,123 67,759,924 99% 210,084 408,058,942 98%

155 JZE01-00033XXX 32,100 67,792,024 99% 647,778 408,706,720 98%

156 40401-11XXX 31,834 67,823,858 99% 193,869 408,900,589 98%

157 MR1008XXX 30,244 67,854,102 99% 383,796 409,284,385 98%

รายการที� รายการพัสดุคงคลัง

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

158 39129-1XXX 28,000 67,882,102 99% 401,240 409,685,625 99%

159 3N055-A2XXX 27,859 67,909,961 99% 219,529 409,905,154 99%

160 K20-2913XXX 26,500 67,936,461 99% 403,595 410,308,749 99%

161 13203 EB70XXX 26,391 67,962,852 99% 178,931 410,487,680 99%

162 90501-21XXX 26,124 67,988,976 99% 352,674 410,840,354 99%

163 92145-07XXX 25,900 68,014,876 99% 145,040 410,985,394 99%

164 8979126XXX 25,350 68,040,226 99% 386,841 411,372,235 99%

165 WE01-40XXX 22,800 68,063,026 99% 123,348 411,495,583 99%

166 8350S0XXX 22,800 68,085,826 99% 93,708 411,589,291 99%

167 40051XXX 22,230 68,108,056 99% 51,129 411,640,420 99%

168 JZE01-00025XXX 22,222 68,130,278 99% 98,666 411,739,086 99%

169 25101-11XXX 21,300 68,151,578 99% 52,824 411,791,910 99%

170 14761-KVB-9XXX 21,200 68,172,778 99% 85,436 411,877,346 99%

171 1173-107XXX 20,319 68,193,097 99% 297,267 412,174,613 99%

172 30201-11XXX 19,760 68,212,857 99% 196,612 412,371,225 99%

173 12921-20XXX 19,700 68,232,557 99% 78,800 412,450,025 99%

174 AXXX 19,500 68,252,057 99% 55,380 412,505,405 99%

175 MV9408XXX 17,600 68,269,657 99% 164,736 412,670,141 99%

176 SZ50203XXX 17,600 68,287,257 99% 28,512 412,698,653 99%

177 14751-KVB-9XXX 17,156 68,304,413 99% 147,542 412,846,195 99%

178 3N005-A1XXX 16,600 68,321,013 99% 55,444 412,901,639 99%

179 MV9508XXX 16,500 68,337,513 99% 108,900 413,010,539 99%

180 27009-385XXX 15,935 68,353,448 100% 78,082 413,088,620 99%

181 30201-11XXX 15,450 68,368,898 100% 84,666 413,173,286 99%

182 859-20XXX 14,800 68,383,698 100% 76,072 413,249,358 99%

183 MR2908XXX 14,200 68,397,898 100% 118,996 413,368,354 99%

184 92145-0XXX 14,125 68,412,023 100% 22,883 413,391,237 99%

185 L-08160-0GUBXXX 13,600 68,425,623 100% 51,680 413,442,917 99%

186 L137-01XXX 13,500 68,439,123 100% 36,450 413,479,367 99%

187 25101-11XXX 13,500 68,452,623 100% 18,225 413,497,592 99%

188 35301-11XXX 13,049 68,465,672 100% 48,934 413,546,525 99%

189 WL41-40-XXX 12,250 68,477,922 100% 323,278 413,869,803 100%

190 25101-11XXX 11,000 68,488,922 100% 29,700 413,899,503 100%

รายการที� รายการพัสดุคงคลัง

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

191 25932-701-72XXX 10,900 68,499,822 100% 83,821 413,983,324 100%

192 14751-KGH-XXX 10,186 68,510,008 100% 22,919 414,006,242 100%

193 22401-KW7-9XXX 9,200 68,519,208 100% 33,948 414,040,190 100%

194 23233-KWZA-9XXX 9,000 68,528,208 100% 14,580 414,054,770 100%

195 92145-0XXX 8,952 68,537,160 100% 135,086 414,189,856 100%

196 25101-11XXX 8,800 68,545,960 100% 19,800 414,209,656 100%

197 MP5208XXX 8,800 68,554,760 100% 14,256 414,223,912 100%

198 MD050XXX 8,400 68,563,160 100% 69,720 414,293,632 100%

199 40050XXX 8,216 68,571,376 100% 18,897 414,312,529 100%

200 92145-0XXX 7,240 68,578,616 100% 172,384 414,484,913 100%

201 MP9108XXX 6,856 68,585,472 100% 145,621 414,630,535 100%

202 30201-11XXX 6,765 68,592,237 100% 26,384 414,656,918 100%

203 14761-GN5-XXX 6,144 68,598,381 100% 40,796 414,697,714 100%

204 49078-00XXX 5,726 68,604,107 100% 80,966 414,778,680 100%

205 MV7208XXX 5,500 68,609,607 100% 8,910 414,787,590 100%

206 985321-76XXX 5,498 68,615,105 100% 330,595 415,118,185 100%

207 MV3108XXX 5,200 68,620,305 100% 39,000 415,157,185 100%

208 22401-KW6-9XXX 4,780 68,625,085 100% 10,229 415,167,414 100%

209 23233-KTW-9XXX 4,623 68,629,708 100% 19,602 415,187,015 100%

210 14751-883-XXX 4,500 68,634,208 100% 18,540 415,205,555 100%

211 P-2084-007XXX 4,000 68,638,208 100% 6,480 415,212,035 100%

212 23233-KVB-9XXX 3,500 68,641,708 100% 6,300 415,218,335 100%

213 21481-21XXX 3,000 68,644,708 100% 7,950 415,226,285 100%

214 14751-KPH-XXX 3,000 68,647,708 100% 6,600 415,232,885 100%

215 14761-KVB-XXX 2,925 68,650,633 100% 61,454 415,294,340 100%

216 1DY-E2113-XXX 2,800 68,653,433 100% 31,248 415,325,588 100%

217 2185-007XXX 2,736 68,656,169 100% 15,376 415,340,964 100%

218 49078-20XXX 2,366 68,658,535 100% 9,701 415,350,665 100%

219 09440-15XXX 2,270 68,660,805 100% 10,601 415,361,266 100%

220 L-08160-0GUAXXX 2,256 68,663,061 100% 36,073 415,397,339 100%

221 13211 3RXXX 2,200 68,665,261 100% 8,030 415,405,369 100%

222 1475A-KGH-9XXX 2,112 68,667,373 100% 23,359 415,428,728 100%

223 14751-KPP-XXX 2,103 68,669,476 100% 6,519 415,435,247 100%

รายการที� รายการพัสดุคงคลัง

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

224 3N005-A0XXX 2,000 68,671,476 100% 15,260 415,450,507 100%

225 3N005-A0XXX 2,000 68,673,476 100% 6,300 415,456,807 100%

226 14751-GN5-XXX 1,980 68,675,456 100% 13,286 415,470,093 100%

227 25101-11XXX 1,850 68,677,306 100% 73,630 415,543,723 100%

228 22401-KW7-9XXX 1,766 68,679,072 100% 23,470 415,567,193 100%

229 K20-2610XXX 1,510 68,680,582 100% 3,654 415,570,847 100%

230 14761-KGH-XXX 1,508 68,682,090 100% 11,642 415,582,489 100%

231 1J864-13XXX 1,098 68,683,188 100% 13,242 415,595,731 100%

232 90501-T0XXX 1,000 68,684,188 100% 3,120 415,598,851 100%

233 22401-KFL-8XXX 759 68,684,947 100% 18,459 415,617,310 100%

234 22106-KPG-9XXX 579 68,685,526 100% 12,738 415,630,048 100%

235 13211 3RXXX 500 68,686,026 100% 20,480 415,650,528 100%

236 MV7908XXX 500 68,686,526 100% 2,730 415,653,258 100%

237 14751-KVB-XXX 440 68,686,966 100% 9,200 415,662,458 100%

238 90080-50XXX 400 68,687,366 100% 2,712 415,665,170 100%

239 MR0808XXX 300 68,687,666 100% 5,076 415,670,246 100%

240 44638-SXXX 300 68,687,966 100% 4,704 415,674,950 100%

241 18230-SV4-XXX 280 68,688,246 100% 6,390 415,681,340 100%

242 14751-KVY-XXX 224 68,688,470 100% 1,147 415,682,487 100%

243 12921-28XXX 200 68,688,670 100% 896 415,683,383 100%

244 90501-217J8-00XXX 191 68,688,861 100% 1,289 415,684,672 100%

245 92145-0XXX 150 68,689,011 100% 54 415,684,726 100%

246 44638-SXXX 102 68,689,113 100% 503 415,685,229 100%

247 23233-KZY-9XXX 100 68,689,213 100% 1,655 415,686,884 100%

248 90501-20568-00XXX 100 68,689,313 100% 398 415,687,282 100%

249 22401-KFL-9000XXX 50 68,689,363 100% 765 415,688,047 100%

250 14761-RB1-XXX 25 68,689,388 100% 72 415,688,119 100%

251 22401-GN5-9XXX 15 68,689,403 100% 67 415,688,186 100%

252 92145-11XXX 10 68,689,413 100% 23 415,688,209 100%

รายการที� รายการพัสดุคงคลัง

ปริมาณการหมุนเวียน 6 เดือน มูลค่าพัสดุคงคลัง
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ตารางท่ี ก-4 เปอร์เซ็นต์สะสมปริมาณพสัดุคงคลงัและเปอร์เซ็นต์สะสมมูลค่าพสัดุคงคลงัแต่ละ

รายการโดยเพิ่มจาํนวนวนัท่ีจดัส่งในรอบ 6 เดือน 

 

6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

1 897311-6XXX 148 1:1:1 A 3,710,894 3,710,894 5% 47,462,334 47,462,334 11%

2 14751-KWB-6XXX 146 1:1:1 A 878,950 4,589,844 7% 7,910,550 55,372,884 13%

3 14751-ZF1-0XXX 145 1:1:1 A 946,900 5,536,744 8% 8,995,550 64,368,434 15%

4 14751-KYZ-9XXX 143 1:1:1 A 492,300 6,029,044 9% 2,796,264 67,164,698 16%

5 14751-KWN-9XXX 142 1:1:1 A 1,109,040 7,138,084 10% 4,314,166 71,478,864 17%

6 985341-10XXX 138 1:1:1 A 161,640 7,299,724 11% 1,564,675 73,043,539 18%

7 14751-KPH-9XXX 137 1:1:1 A 792,520 8,092,244 12% 3,201,781 76,245,320 18%

8 90520-86XXX 137 1:1:1 A 928,500 9,020,744 13% 2,971,200 79,216,520 19%

9 14751-KWP-9XXX 137 1:1:1 A 267,684 9,288,428 14% 2,170,917 81,387,437 20%

10 14761-RB1-0XXX 136 1:1:1 A 1,486,124 10,774,552 16% 8,604,658 89,992,095 22%

11 13203 EEXXX 135 1:1:1 A 835,278 11,609,830 17% 6,531,874 96,523,969 23%

12 23233-KZR-6XXX 132 1:1:1 A 273,856 11,883,686 17% 1,793,757 98,317,726 24%

13 22401-KYZ-9010XXX 129 1:1:1 A 595,356 12,479,042 18% 6,810,873 105,128,598 25%

14 985311-10XXX 129 1:1:1 A 75,274 12,554,316 18% 1,352,674 106,481,272 26%

15 22401-KPH-9XXX 128 1:1:1 A 474,717 13,029,033 19% 8,459,457 114,940,729 28%

16 23233-GGC-9XXX 128 1:1:1 A 161,200 13,190,233 19% 955,916 115,896,645 28%

17 241-04E06XXX 127 1:1:1 A 124,466 13,314,699 19% 1,233,458 117,130,103 28%

18 ZJ33-40-XXX 127 1:1:1 A 110,500 13,425,199 20% 464,100 117,594,203 28%

19 09440-14XXX 124 1:1:1 A 85,082 13,510,281 20% 2,265,734 119,859,937 29%

20 23233-KWN-9XXX 124 1:1:1 A 286,200 13,796,481 20% 469,368 120,329,305 29%

21 09440-18XXX 123 1:1:1 A 577,547 14,374,028 21% 3,881,116 124,210,421 30%

22 09440-14XXX 123 1:1:1 A 316,052 14,690,080 21% 2,866,592 127,077,012 31%

23 12921-28XXX 123 1:1:1 A 389,346 15,079,426 22% 1,806,565 128,883,578 31%

24 21232-23XXX 122 1:1:1 A 293,600 15,373,026 22% 1,159,720 130,043,298 31%

25 425197-10XXX 121 1:1:1 A 254,080 15,627,106 23% 3,115,021 133,158,319 32%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 

รอบ

การ

จัดส่ง

Class 

type
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

26 18230-SV4-0XXX 121 1:1:1 A 45,429 15,672,535 23% 994,441 134,152,759 32%

27 14761-GN5-9112XXX 120 1:1:1 A 1,842,609 17,515,144 25% 3,298,270 137,451,030 33%

28 14751-GN5-9112XXX 120 1:1:1 A 201,014 17,716,158 26% 3,224,265 140,675,294 34%

29 13203 EBXXX 118 1:1:1 B 1,112,443 18,828,601 27% 7,286,502 147,961,796 36%

30 13211 EEXXX 118 1:1:1 B 214,905 19,043,506 28% 752,168 148,713,963 36%

31 14751-KVY-9XXX 117 1:1:1 B 93,210 19,136,716 28% 2,982,720 151,696,683 36%

32 13211 EEXXX 117 1:1:1 B 166,597 19,303,313 28% 949,603 152,646,286 37%

33 K20-2911XXX 116 1:1:1 B 538,000 19,841,313 29% 2,560,880 155,207,166 37%

34 K20-26XXX 116 1:1:1 B 806,200 20,647,513 30% 1,644,648 156,851,814 38%

35 54P-E2113XXX 112 1:1:1 B 267,684 20,915,197 30% 3,739,545 160,591,360 39%

36 5TN-E2114XXX 111 1:1:1 B 792,646 21,707,843 32% 7,450,872 168,042,232 40%

37 K20-2610XXX 111 1:1:1 B 214,800 21,922,643 32% 588,552 168,630,784 41%

38 5YP-E2113XXX 110 1:1:1 B 1,406,925 23,329,568 34% 10,467,522 179,098,306 43%

39 5MX-E2113XXX 110 1:1:1 B 194,099 23,523,667 34% 3,280,273 182,378,579 44%

40 52B-E2113XXX 110 1:1:1 B 150,700 23,674,367 34% 2,290,640 184,669,219 44%

41 161-04G22CXXX 108 1:1:1 B 211,911 23,886,278 35% 2,271,686 186,940,905 45%

42 33S-E2113XXX 106 1:1:1 B 359,058 24,245,336 35% 2,247,703 189,188,608 46%

43 54P-E7683XXX 106 1:1:1 B 54,200 24,299,536 35% 481,296 189,669,904 46%

44 JZE01-00020XXX 105 1:1:1 B 307,000 24,606,536 36% 693,820 190,363,724 46%

45 92145-04XXX 105 1:1:1 B 32,123 24,638,659 36% 210,084 190,573,809 46%

46 WE01-12XXX 100 1:1:1 B 327,400 24,966,059 36% 1,103,338 191,677,147 46%

47 K20-2910XXX 96 1:1:1 B 44,700 25,010,759 36% 655,302 192,332,449 46%

48 92145-0XXX 94 1:1:1 B 149,000 25,159,759 37% 561,730 192,894,179 46%

49 12921-09XXX 92 1:1:1 B 470,400 25,630,159 37% 592,704 193,486,883 47%

50 8979126XXX 87 1:1:1 B 25,350 25,655,509 37% 386,841 193,873,724 47%

51 3A21050XXX 82 1:1:1 B 113,500 25,769,009 38% 2,190,550 196,064,274 47%

52 3N005-98XXX 81 1:1:1 B 192,568 25,961,577 38% 3,851,360 199,915,634 48%

53 2U00600XXX 78 1:1:1 B 480,171 26,441,748 38% 3,077,896 202,993,530 49%

54 12921-74XXX 78 1:1:1 B 32,650 26,474,398 39% 567,131 203,560,660 49%

55 92081-10XXX 77 2:1:1 B 161,822 26,636,220 39% 1,330,177 204,890,837 49%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 

รอบ

การ

จัดส่ง

Class 

type
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

56 92145-0XXX 77 2:1:1 B 3,148,276 29,784,496 43% 865,776 205,756,613 49%

57 WL41-40-XXX 77 2:1:1 B 12,250 29,796,746 43% 323,278 206,079,890 50%

58 92145-0XXX 76 2:1:1 B 308,977 30,105,723 44% 988,726 207,068,617 50%

59 92145-0XXX 76 2:1:1 B 238,100 30,343,823 44% 797,635 207,866,252 50%

60 3N005-A1XXX 75 2:1:1 B 653,200 30,997,023 45% 5,944,120 213,810,372 51%

61 22401-KEV-9XXX 74 2:1:1 B 373,723 31,370,746 46% 4,021,259 217,831,631 52%

62 223132-10XXX 74 2:1:1 B 1,020,000 32,390,746 47% 3,009,000 220,840,631 53%

63 92145-08XXX 72 2:1:1 B 118,082 32,508,828 47% 845,467 221,686,098 53%

64 223132-11XXX 71 2:1:1 B 169,170 32,677,998 48% 1,830,419 223,516,518 54%

65 MU0K-12XXX 70 2:1:1 B 227,499 32,905,497 48% 5,687,475 229,203,993 55%

66 3A16040XXX 70 2:1:1 B 158,250 33,063,747 48% 1,712,265 230,916,258 56%

67 K20-2913XXX 70 2:1:1 B 26,500 33,090,247 48% 403,595 231,319,853 56%

68 90502-T0XXX 68 2:1:1 B 1,048,200 34,138,447 50% 5,796,546 237,116,399 57%

69 92145-0XXX 67 2:1:1 B 37,545 34,175,992 50% 279,335 237,395,734 57%

70 3A17050XXX 65 2:1:1 B 303,000 34,478,992 50% 1,321,080 238,716,814 57%

71 5P0-E2113XXX 65 2:1:1 B 53,010 34,532,002 50% 201,438 238,918,252 57%

72 MV9908XXX 64 2:1:1 B 50,196 34,582,198 50% 705,756 239,624,007 58%

73 92145-07XXX 63 2:1:1 B 25,900 34,608,098 50% 145,040 239,769,047 58%

74 14820-R1A-A010XXX 62 2:1:1 B 2,740,809 37,348,907 54% 539,665 240,308,713 58%

75 3B14070XXX 62 2:1:1 B 107,968 37,456,875 55% 475,059 240,783,772 58%

76 JZE01-00033XXX 61 2:1:1 B 32,100 37,488,975 55% 647,778 241,431,550 58%

77 92145-0XXX 60 2:1:1 B 85,400 37,574,375 55% 173,362 241,604,912 58%

78 14761-KYJ-9XXX 59 2:1:1 B 84,860 37,659,235 55% 1,499,476 243,104,388 58%

79 14751-KYJ-9XXX 59 2:1:1 B 322,400 37,981,635 55% 1,495,936 244,600,324 59%

80 MP8508XXX 59 2:1:1 B 52,714 38,034,349 55% 615,700 245,216,024 59%

81 09440-18XXX 57 2:1:1 B 77,161 38,111,510 55% 522,380 245,738,404 59%

82 985321-76XXX 57 2:1:1 B 5,498 38,117,008 55% 330,595 246,068,998 59%

83 92145-0XXX 57 2:1:1 B 115,800 38,232,808 56% 23,507 246,092,506 59%

84 40050XXX 55 2:1:1 B 397,429 38,630,237 56% 4,316,079 250,408,585 60%

85 2U00600XXX 54 2:1:1 B 700,103 39,330,340 57% 2,170,319 252,578,904 61%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 

รอบ

การ

จัดส่ง

Class 

type
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

86 985311-3802XXX 53 2:1:1 B 153,600 39,483,940 57% 317,952 252,896,856 61%

87 9050M-1AXXX 52 2:1:1 B 117,001 39,600,941 58% 3,100,527 255,997,382 62%

88 9050M-0AXXX 50 3:1:1 B 419,563 40,020,504 58% 713,257 256,710,640 62%

89 14761-RNA-A010XXX 49 3:1:1 B 211,000 40,231,504 59% 2,532,000 259,242,640 62%

90 14762-RNA-A010XXX 49 3:1:1 B 127,600 40,359,104 59% 1,477,608 260,720,248 63%

91 14751-KPP-9XXX 48 3:1:1 B 366,600 40,725,704 59% 1,052,142 261,772,390 63%

92 161-04G22C-00XXX 47 3:1:1 B 599,390 41,325,094 60% 1,864,103 263,636,492 63%

93 25009-385XXX 44 3:1:1 B 344,800 41,669,894 61% 1,165,424 264,801,916 64%

94 808-20XXX 44 3:1:1 B 54,000 41,723,894 61% 199,260 265,001,176 64%

95 WE01-40XXX 43 3:1:1 B 22,800 41,746,694 61% 123,348 265,124,524 64%

96 40051XXX 42 3:1:1 B 600,775 42,347,469 62% 5,124,611 270,249,135 65%

97 859-20XXX 42 3:1:1 B 14,800 42,362,269 62% 76,072 270,325,207 65%

98 MR1008XXX 39 3:1:1 B 30,244 42,392,513 62% 383,796 270,709,004 65%

99 92145-0XXX 37 4:1:1 B 14,125 42,406,638 62% 22,883 270,731,886 65%

100 40051XXX 36 4:1:1 B 410,600 42,817,238 62% 1,133,256 271,865,142 65%

101 WL51 12 XXX 32 4:1:1 B 246,419 43,063,657 63% 1,461,265 273,326,407 66%

102 HGN51-385XXX 31 4:1:1 B 176,855 43,240,512 63% 3,758,169 277,084,575 67%

103 3N055-A2XXX 31 4:1:1 B 27,859 43,268,371 63% 219,529 277,304,104 67%

104 MR0508XXX 30 5:1:1 B 81,200 43,349,571 63% 233,856 277,537,960 67%

105 MP7008XXX 30 5:1:1 B 35,325 43,384,896 63% 228,553 277,766,513 67%

106 JZE01-00025XXX 30 5:1:1 B 22,222 43,407,118 63% 98,666 277,865,179 67%

107 12921-47EXXX 29 5:1:1 B 789,163 44,196,281 64% 7,023,551 284,888,730 69%

108 49078-00XXX 28 5:1:1 B 586,337 44,782,618 65% 2,972,729 287,861,458 69%

109 12921-20XXX 28 5:1:1 B 19,700 44,802,318 65% 78,800 287,940,258 69%

110 12625XXX 27 5:1:1 B 404,040 45,206,358 66% 6,395,953 294,336,211 71%

111 14751-GN5-9112-XXX 27 5:1:1 B 913,083 46,119,441 67% 4,108,874 298,445,085 72%

112 14761-GN5-9112-XXX 27 5:1:1 B 255,232 46,374,673 68% 3,907,602 302,352,687 73%

113 90501-T0XXX 27 5:1:1 B 55,544 46,430,217 68% 663,195 303,015,882 73%

114 49078-12XXX 27 5:1:1 B 142,600 46,572,817 68% 268,088 303,283,970 73%

115 14751-KVY-90XXX 26 5:1:1 B 1,654,616 48,227,433 70% 23,363,178 326,647,148 79%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 

รอบ

การ

จัดส่ง

Class 
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

116 3C1-E2113XXX 26 5:1:1 B 409,052 48,636,485 71% 7,293,397 333,940,545 80%

117 8-76XXX 26 5:1:1 B 1,164,420 49,800,905 73% 4,191,912 338,132,457 81%

118 49078-00XXX 26 5:1:1 B 417,711 50,218,616 73% 2,443,609 340,576,067 82%

119 13211 EE50XXX 26 5:1:1 B 74,950 50,293,566 73% 704,530 341,280,597 82%

120 39129-1XXX 26 5:1:1 B 28,000 50,321,566 73% 401,240 341,681,837 82%

121 40051XXX 26 5:1:1 B 45,711 50,367,277 73% 164,102 341,845,939 82%

122 14761-KVB-XXX 26 5:1:1 B 2,925 50,370,202 73% 61,454 341,907,393 82%

123 14761-GN5-XXX 26 5:1:1 B 6,144 50,376,346 73% 40,796 341,948,189 82%

124 40050XXX 25 6:1:1 B 246,400 50,622,746 74% 978,208 342,926,397 82%

125 3A16017XXX 25 6:1:1 B 68,100 50,690,846 74% 254,013 343,180,410 83%

126 SZ50203XXX 25 6:1:1 B 17,600 50,708,446 74% 28,512 343,208,922 83%

127 14751-KGH-XXX 25 6:1:1 B 10,186 50,718,632 74% 22,919 343,231,841 83%

128 14751-GN5-XXX 25 6:1:1 B 1,980 50,720,612 74% 13,286 343,245,127 83%

129 13203 EE50XXX 24 6:1:1 B 321,900 51,042,512 74% 1,551,558 344,796,685 83%

130 14761-RB6-Z010XXX 24 6:1:1 B 67,320 51,109,832 74% 990,277 345,786,962 83%

131 G167-12XXX 24 6:1:1 B 1,420,608 52,530,440 76% 625,068 346,412,029 83%

132 49078-00XXX 24 6:1:1 B 5,726 52,536,166 76% 80,966 346,492,995 83%

133 49078-11XXX 23 6:1:1 B 33,823 52,569,989 77% 206,320 346,699,315 83%

134 12921-89XXX 23 6:1:1 B 59,000 52,628,989 77% 145,730 346,845,045 83%

135 14751-KPP-XXX 23 6:1:1 B 2,103 52,631,092 77% 6,519 346,851,565 83%

136 54P-E2113-XXX 22 7:1:1 C 1,422,032 54,053,124 79% 15,869,877 362,721,442 87%

137 8350S0XXX 21 7:1:1 C 103,100 54,156,224 79% 241,254 362,962,696 87%

138 3N005-A1XXX 21 7:1:1 C 16,600 54,172,824 79% 55,444 363,018,140 87%

139 14751-KVB-XXX 20 7:1:1 C 440 54,173,264 79% 9,200 363,027,340 87%

140 14761-RB1-XXX 20 7:1:1 C 25 54,173,289 79% 72 363,027,412 87%

141 MV9408XXX 19 8:1:1 C 17,600 54,190,889 79% 164,736 363,192,148 87%

142 18230-SV4-XXX 19 8:1:1 C 280 54,191,169 79% 6,390 363,198,538 87%

143 90080-50XXX 19 8:1:1 C 400 54,191,569 79% 2,712 363,201,250 87%

144 40051XXX 17 9:1:1 C 22,230 54,213,799 79% 51,129 363,252,379 87%

145 1475A-KGH-9XXX 17 9:1:1 C 2,112 54,215,911 79% 23,359 363,275,738 87%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

146 23233-KWZA-9XXX 17 9:1:1 C 9,000 54,224,911 79% 14,580 363,290,318 87%

147 22106-KPG-9XXX 17 9:1:1 C 579 54,225,490 79% 12,738 363,303,056 87%

148 14751-KPH-XXX 16 9:1:1 C 3,000 54,228,490 79% 6,600 363,309,656 87%

149 MV5408XXX 15 10:1:1 C 81,800 54,310,290 79% 155,420 363,465,076 87%

150 MP9108XXX 15 10:1:1 C 6,856 54,317,146 79% 145,621 363,610,697 87%

151 MP9008XXX 15 10:1:1 C 72,100 54,389,246 79% 139,874 363,750,571 88%

152 23315-011-72XXX 13 11:1:1 C 213,841 54,603,087 79% 1,712,866 365,463,437 88%

153 12921-09GXXX 13 11:1:1 C 121,000 54,724,087 80% 399,300 365,862,737 88%

154 13203 EB70XXX 13 11:1:1 C 26,391 54,750,478 80% 178,931 366,041,668 88%

155 12921M74XXX 12 12:1:1 C 2,028,096 56,778,574 83% 17,745,840 383,787,508 92%

156 14751-KWB-60XXX 12 12:1:1 C 2,045,400 58,823,974 86% 552,258 384,339,766 92%

157 90501-21XXX 12 12:1:1 C 26,124 58,850,098 86% 352,674 384,692,440 93%

158 12921-28GXXX 12 12:1:1 C 121,600 58,971,698 86% 344,128 385,036,568 93%

159 27009-385XXX 12 12:1:1 C 15,935 58,987,633 86% 78,082 385,114,650 93%

160 14751-883-XXX 12 12:1:1 C 4,500 58,992,133 86% 18,540 385,133,190 93%

161 14761-KGH-XXX 12 12:1:1 C 1,508 58,993,641 86% 11,642 385,144,832 93%

162 5MX-E2113-XXX 11 14:1:1 C 508,400 59,502,041 87% 4,412,912 389,557,744 94%

163 S-246-0XXX 11 14:1:1 C 385,364 59,887,405 87% 1,271,701 390,829,445 94%

164 1T021-132XXX 11 14:1:1 C 190,200 60,077,605 87% 247,260 391,076,705 94%

165 8350S0XXX 11 14:1:1 C 22,800 60,100,405 87% 93,708 391,170,413 94%

166 12921-99XXX 11 14:1:1 C 36,200 60,136,605 88% 73,486 391,243,899 94%

167 23233-KTW-9XXX 11 14:1:1 C 4,623 60,141,228 88% 19,602 391,263,500 94%

168 23233-KVB-9XXX 11 14:1:1 C 3,500 60,144,728 88% 6,300 391,269,800 94%

169 510-83XXX 10 15:1:1 C 159,700 60,304,428 88% 2,124,010 393,393,810 95%

170 3099-107XXX 10 15:1:1 C 252,600 60,557,028 88% 575,928 393,969,738 95%

171 40401-11XXX 9 17:1:1 C 31,834 60,588,862 88% 193,869 394,163,607 95%

172 MR2908XXX 9 17:1:1 C 14,200 60,603,062 88% 118,996 394,282,603 95%

173 22401-KW7-9XXX 9 17:1:1 C 1,766 60,604,828 88% 23,470 394,306,074 95%

174 8564-007XXX 8 19:1:1 C 168,606 60,773,434 88% 1,261,173 395,567,246 95%

175 12625XXX 8 19:1:1 C 230,000 61,003,434 89% 538,200 396,105,446 95%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 

รอบ

การ

จัดส่ง

Class 

type
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

176 35301-11XXX 8 19:1:1 C 40,260 61,043,694 89% 370,392 396,475,838 95%

177 30201-11XXX 8 19:1:1 C 37,900 61,081,594 89% 174,340 396,650,178 95%

178 1579-007XXX 8 19:1:1 C 107,910 61,189,504 89% 18,453 396,668,631 95%

179 14751-KVY-XXX 8 19:1:1 C 224 61,189,728 89% 1,147 396,669,778 95%

180 126255XXX 7 22:1:1 C 526,300 61,716,028 90% 5,099,847 401,769,625 97%

181 8385-03XXX 7 22:1:1 C 1,578,607 63,294,635 92% 4,767,393 406,537,018 98%

182 7300-03XXX 7 22:1:1 C 1,243,000 64,537,635 94% 2,921,050 409,458,068 99%

183 62541-181-72XXX 7 22:1:1 C 57,643 64,595,278 94% 472,673 409,930,741 99%

184 321531-30XXX 7 22:1:1 C 879,784 65,475,062 95% 272,733 410,203,474 99%

185 30201-11XXX 7 22:1:1 C 19,760 65,494,822 95% 196,612 410,400,086 99%

186 40401-11XXX 7 22:1:1 C 32,300 65,527,122 95% 96,900 410,496,986 99%

187 MD050XXX 7 22:1:1 C 8,400 65,535,522 95% 69,720 410,566,706 99%

188 35301-11XXX 7 22:1:1 C 13,049 65,548,571 95% 48,934 410,615,639 99%

189 MV3108XXX 7 22:1:1 C 5,200 65,553,771 95% 39,000 410,654,639 99%

190 13211 3RXXX 7 22:1:1 C 500 65,554,271 95% 20,480 410,675,119 99%

191 22401-KFL-8XXX 7 22:1:1 C 759 65,555,030 95% 18,459 410,693,578 99%

192 13211 3RXXX 7 22:1:1 C 2,200 65,557,230 95% 8,030 410,701,608 99%

193 WL2XXX 6 25:1:1 C 613,600 66,170,830 96% 1,024,712 411,726,320 99%

194 321531-50XXX 6 25:1:1 C 41,980 66,212,810 96% 512,996 412,239,316 99%

195 1559-007XXX 6 25:1:1 C 217,000 66,429,810 97% 512,120 412,751,436 99%

196 949582-9XXX 6 25:1:1 C 98,105 66,527,915 97% 458,150 413,209,586 99%

197 1173-107XXX 6 25:1:1 C 20,319 66,548,234 97% 297,267 413,506,853 99%

198 321531-30XXX 6 25:1:1 C 132,000 66,680,234 97% 293,040 413,799,893 100%

199 30201-11XXX 6 25:1:1 C 15,450 66,695,684 97% 84,666 413,884,559 100%

200 25932-701-72XXX 6 25:1:1 C 10,900 66,706,584 97% 83,821 413,968,380 100%

201 50501-11XXX 6 25:1:1 C 39,300 66,745,884 97% 78,600 414,046,980 100%

202 25101-11XXX 6 25:1:1 C 1,850 66,747,734 97% 73,630 414,120,610 100%

203 25101-11XXX 6 25:1:1 C 21,300 66,769,034 97% 52,824 414,173,434 100%

204 22401-KW7-9XXX 6 25:1:1 C 9,200 66,778,234 97% 33,948 414,207,382 100%

205 24009-385XXX 6 25:1:1 C 71,000 66,849,234 97% 17,040 414,224,422 100%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 

รอบ

การ

จัดส่ง

Class 

type
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

206 MV9508XXX 5 30:1:1 C 16,500 66,865,734 97% 108,900 414,333,322 100%

207 TG1-E0323-000XXX 5 30:1:1 C 884,200 67,749,934 99% 63,662 414,396,985 100%

208 92145-0XXX 5 30:1:1 C 69,516 67,819,450 99% 21,133 414,418,117 100%

209 25101-11XXX 5 30:1:1 C 8,800 67,828,250 99% 19,800 414,437,917 100%

210 22401-KW6-9XXX 5 30:1:1 C 4,780 67,833,030 99% 10,229 414,448,147 100%

211 MV7208XXX 5 30:1:1 C 5,500 67,838,530 99% 8,910 414,457,057 100%

212 92145-0XXX 4 38:1:1 C 63,600 67,902,130 99% 163,452 414,620,509 100%

213 14751-KVB-9XXX 4 38:1:1 C 17,156 67,919,286 99% 147,542 414,768,050 100%

214 92145-0XXX 4 38:1:1 C 8,952 67,928,238 99% 135,086 414,903,136 100%

215 14761-KVB-9XXX 4 38:1:1 C 21,200 67,949,438 99% 85,436 414,988,572 100%

216 63641-031-7XXX 4 38:1:1 C 419,600 68,369,038 100% 53,709 415,042,281 100%

217 L137-01XXX 4 38:1:1 C 13,500 68,382,538 100% 36,450 415,078,731 100%

218 1DY-E2113-XXX 4 38:1:1 C 2,800 68,385,338 100% 31,248 415,109,979 100%

219 30201-11XXX 4 38:1:1 C 6,765 68,392,103 100% 26,384 415,136,362 100%

220 25101-11XXX 4 38:1:1 C 13,500 68,405,603 100% 18,225 415,154,587 100%

221 1J864-13XXX 4 38:1:1 C 1,098 68,406,701 100% 13,242 415,167,829 100%

222 13203 7M60XXX 4 38:1:1 C 55,650 68,462,351 100% 10,574 415,178,403 100%

223 21481-21XXX 4 38:1:1 C 3,000 68,465,351 100% 7,950 415,186,353 100%

224 3N005-A0XXX 4 38:1:1 C 2,000 68,467,351 100% 6,300 415,192,653 100%

225 92145-0XXX 3 51:1:1 C 7,240 68,474,591 100% 172,384 415,365,037 100%

226 25101-11XXX 3 51:1:1 C 75,620 68,550,211 100% 25,333 415,390,370 100%

227 2185-007XXX 3 51:1:1 C 2,736 68,552,947 100% 15,376 415,405,746 100%

228 MP5208XXX 3 51:1:1 C 8,800 68,561,747 100% 14,256 415,420,002 100%

229 44638-SXXX 3 51:1:1 C 300 68,562,047 100% 4,704 415,424,706 100%

230 AXXX 2 77:1:1 C 19,500 68,581,547 100% 55,380 415,480,086 100%

231 25101-11XXX 2 77:1:1 C 11,000 68,592,547 100% 29,700 415,509,786 100%

232 09440-15XXX 2 77:1:1 C 2,270 68,594,817 100% 10,601 415,520,387 100%

233 90501-T0XXX 2 77:1:1 C 1,000 68,595,817 100% 3,120 415,523,507 100%

234 90501-217J8-00XXX 2 77:1:1 C 191 68,596,008 100% 1,289 415,524,796 100%

235 44638-SXXX 2 77:1:1 C 102 68,596,110 100% 503 415,525,299 100%

236 22401-GN5-9XXX 2 77:1:1 C 15 68,596,125 100% 67 415,525,366 100%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 

รอบ

การ

จัดส่ง

Class 

type
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6 เดือน สะสม %สะสม 6 เดือน สะสม %สะสม

237 92145-0XXX 2 77:1:1 C 150 68,596,275 100% 54 415,525,420 100%

238 L-08160-0GUBXXX 1 154:1:1 C 13,600 68,609,875 100% 51,680 415,577,100 100%

239 L-08160-0GUAXXX 1 154:1:1 C 2,256 68,612,131 100% 36,073 415,613,174 100%

240 40050XXX 1 154:1:1 C 8,216 68,620,347 100% 18,897 415,632,070 100%

241 3N005-A0XXX 1 154:1:1 C 2,000 68,622,347 100% 15,260 415,647,330 100%

242 49078-20XXX 1 154:1:1 C 2,366 68,624,713 100% 9,701 415,657,031 100%

243 S5A-E0323-000XXX 1 154:1:1 C 57,930 68,682,643 100% 9,501 415,666,531 100%

244 P-2084-007XXX 1 154:1:1 C 4,000 68,686,643 100% 6,480 415,673,011 100%

245 MR0808XXX 1 154:1:1 C 300 68,686,943 100% 5,076 415,678,087 100%

246 K20-2610XXX 1 154:1:1 C 1,510 68,688,453 100% 3,654 415,681,742 100%

247 MV7908XXX 1 154:1:1 C 500 68,688,953 100% 2,730 415,684,472 100%

248 23233-KZY-9XXX 1 154:1:1 C 100 68,689,053 100% 1,655 415,686,127 100%

249 12921-28XXX 1 154:1:1 C 200 68,689,253 100% 896 415,687,023 100%

250 22401-KFL-9000XXX 1 154:1:1 C 50 68,689,303 100% 765 415,687,788 100%

251 90501-20568-00XXX 1 154:1:1 C 100 68,689,403 100% 398 415,688,186 100%

252 92145-11XXX 1 154:1:1 C 10 68,689,413 100% 23 415,688,209 100%

รายการที่

ปริมาณการหมุนเวียน 6 มูลค่าพัสดุคงคลัง
รายการพัสดุคงคลัง

จํานวน

วันส่งใน

รอบ 6 

รอบ

การ

จัดส่ง

Class 

type
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ภาคผนวก ข 

แบบสอบถามความพงึพอใจในการใช้งานระบบ MFG/PRO Barcode System 
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แบบสอบถามความพงึพอใจในการใช้งานระบบ MFG/PRO Barcode System  

หน่วยงาน..................................................................... 

เดือน.................................พ.ศ.2556 

 

ข้อช้ีแจง   กรุณาทาํเคร่ืองหมายในขอ้ท่ีตรงกบัความเป็นจริงและในช่องท่ีตรงกบัความคิดเห็นของท่านมาก

ท่ีสุด 

 

 

 

1.  เพศ  �    1)  ชาย   �     2)  หญิง 

2.  อายุ  �    1)  21 - 40 ปี                      �     2)  40 – 55 ปี  

3.  อายุงาน             �    1)  0-1 ปี                                        �    2)  1-3 ปี                             3)  3 ปีข้ึนไป 

4.  ระดบัการศึกษาสูงสุด 

  �    1)  ประถมศึกษา  �    2)  มธัยมศึกษาตอนตน้/ตอนปลาย/เทียบเท่า 

                �    3)  ปริญญาตรี                                �    4)  สูงกวา่ปริญญาตรี   

  

5.  สถานภาพของผู้ใช้งานโปรแกรม MFG/PRO Barcode system 

  �   1) พนกังานบรรจุสินคา้(Packing)และจดัเก็บ                    �   2)  พนกังานเบิกจ่ายสินคา้ 

(Order picking)  

  �   3) พนกังานตรวจสอบสินคา้ก่อนส่งมอบ(100% Check)   �   4)  หวัหนา้หน่วยงาน/

หวัหนา้งาน 

  �   5) อ่ืนๆ  โปรดระบุ ………………………………………. 

 

6. ก่อนทีจ่ะใช้งานโปรแกรมปัจจุบันซ่ึงเป็นระบบ Barcode ท่านเคยใช้งานโปรแกรม MFG/PRO แบบเดมิหรือไม่ 

  �   1) เคยใชง้าน      �   2)  ไม่เคยใชง้าน 

 

 

 

 

 

 

  ตอนที ่1  ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

Store finished goods and Warehouse 

เมษายน 
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ประเดน็ด้านความง่ายในการใช้งาน 
ระดบัความพงึพอใจ 

พอใจ

มาก

ทีสุ่ด 

พอใจ

มาก 

พอใจ พอใจ

น้อย 

ไม่พอใจ 

1. ขั้นตอนการทาํงานชดัเจนและเขา้ใจไดง่้าย      

2. ขั้นตอนการทาํงานยากลาํบากตอ้งใชค้วามสามารถสูง      

3. ท่านสามารถเขา้ใจและเรียนรู้การใชง้านโปรแกรมไดง่้าย      

4. ระบบใหม่ช่วยใหท่้านเขา้ถึงขอ้มูลต่างๆไดง่้ายข้ึน เช่น การ

สอบกลบัผลิตภณัฑก์รณีเกิดปัญหา  

     

5. เม่ือเทียบระบบ MFG/PRO แบบเดิม กบัระบบ MFG/PRO 

Barcode แลว้ท่านมีความพอใจในการใชง้านแค่ไหน 

     

 

 

 

ประเดน็ด้านประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
ระดบัความพงึพอใจ 

พอใจ

มาก

ทีสุ่ด 

พอใจ

มาก 

พอใจ พอใจ

น้อย 

ไม่พอใจ 

1. ระบบ Barcode ช่วยใหก้ารทาํงานของท่านรวดเร็วข้ึน      

2. ระบบ Barcode ช่วยลดความยุง่ยากในการจดัทาํ Tag card 

(Inner) ในขั้นตอน Packing  

     

3. ระบบ Barcode ช่วยลดความยุง่ยากในการจดัทาํ Tag card 

(Outer box) ในขั้นตอนการจ่ายสินคา้ 

     

4. ระบบ Barcode ช่วยใหท่้านปรับปรุงการปฏิบติังานไดดี้

ยิง่ข้ึนและสามารถลดขอ้ผิดพลาดในการทาํงาน 

     

5. ระบบ Barcode ช่วยใหก้ารทาํงานไม่ซํ้ าซอ้น      

   ตอนที ่2  ระดับความพงึพอใจในการใช้งาน MFG/PRO Barcode 
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ประเดน็ด้านความพอใจในการใช้งานโดยรวม 
ระดบัความพงึพอใจ 

พอใจ

มาก

ทีสุ่ด 

พอใจ

มาก 

พอใจ พอใจ

น้อย 

ไม่พอใจ 

1. โดยภาพรวมหลงัการใชง้านระบบ MFG/PRO Barcode 

system ท่านมีความพึงพอใจในการใชง่้ายมากนอ้ยเพียงใด 

     

 

 

 

ปัญหา  1................................................................................................................................................ 

  2................................................................................................................................................ 

  3.……………………………………………………………………………………………... 

4................................................................................................................................................ 

  5.……………………………………………………………………………………………... 

ขอ้เสนอแนะ   1................................................................................................................................................ 

  2................................................................................................................................................ 

  3.…………………………………………………………………………………................... 

4................................................................................................................................................ 

  5.……………………………………………………………………………………………... 

 

ขอขอบคุณในความร่วมมือท่ีท่านไดเ้สียสละเวลาใหข้อ้มูลท่ีเป็นประโยชน์แก่การปรับปรุงการทาํงานในคร้ังน้ี 

 

                                                                                      วนัท่ี..............เดือน...............................พ.ศ.2556 

ตอนที ่3   ปัญหา / ข้อเสนอแนะ 
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ภาคผนวก ค 

แบบสรุปประเมนิผลความพงึพอใจในการใช้งานระบบ MFG/PRO Barcode System 
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วนัท่ี..............เดือน...............................พ.ศ.2556 

แบบสรุปประเมินผลความพึงพอใจในการใช้งานระบบ MFG/PRO Barcode System 

หน่วยงาน........................................................................ 

ประจําเดือน..................................พ.ศ. 2556 

ตอนที ่1 ข้อมูลทัว่ไป     จาํนวนผูเ้ขา้ตอบแบบสอบถามทั้งหมด ...................คน    

ขอ้มูลทัว่ไป จาํนวน ร้อยละ หมาย

เหต ุ

1.  เพศ 

• ชาย 

• หญิง 

 

25 

3 

 

89.29 

10.71 

 

2.  อายุ    

• 21 - 40 ปี       

• 41 – 55 ปี       

 

26 

2 

 

92.86 

7.14 

 

3.  อายุงาน 

• 0-1 ปี                                            

• 1-3 ปี                             

• 3 ปีข้ึนไป   

 

18 

6 

4 

 

64.29 

21.43 

14.29 

 

4.  ระดบัการศึกษาสูงสุด 

• ประถมศึกษา    

• มธัยมศึกษาตอนตน้/ตอนปลาย/เทียบเท่า  

  

• ปริญญาตรี 

• สูงกวา่ปริญญาตรี  

 

- 

25 

3 

- 

 

- 

89.29 

10.71 

- 

 

5.  สถานภาพของผู้ใช้งานโปรแกรม MFG/PRO Barcode system 

• พนกังานบรรจุสินคา้(Packing)และจดัเก็บ 

• พนกังานเบิกจ่ายสินคา้ (Order picking)  

• พนกังานตรวจสอบสินคา้ก่อนส่งมอบ(100% Check) 

• หวัหนา้หน่วยงาน/หวัหนา้งาน 

• อ่ืนๆ  โปรดระบุ ………………………………………. 

 

11 

10 

4 

3 

- 

 

39.29 

35.71 

14.29 

10.71 

- 

 

6.  เคยใช้งานโปรแกรม MFG/PRO แบบเดมิหรือไม่ 

• เคยใชง้าน       

• ไม่เคยใชง้าน  

 

19 

9 

 

67.86 

32.14 

 

Store F/G and Warehouse 

เมษายน 

28 

      27                   เมษายน 
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ตอนที ่2  ระดับความพงึพอใจในการใช้งาน MFG/PRO Barcode 
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ตอนที ่3 ปัญหา และ ข้อเสนอแนะ 

ปัญหา 

1. ใบสลากแสดงรายการ (Tag card) ไม่สร้างแถบรหสัแท่ง (Barcode) ทาํใหต้อ้งพิมพซ์ํ้ า 

2. สินคา้บางรายการไม่สามารถอ่านแทบรหสัแท่งไดเ้น่ืองจากปัญหาช่ือสินคา้มีตวัอกัษร

หลายตวั 

3. สัญญาณเครือข่ายไร้สาย (Wireless) ซ่ึงใชก้บัอุปกรณ์คอมพิวเตอร์พกพา (Handheld) 

สัญญาณยงัไม่เสถียรคือมีสัญญาณหลุดและชา้ในบางคร้ัง 

4. อุปกรณ์ท่ีใชเ้ก็บพลงังาน (Battery) ของอุปกรณ์คอมพิวเตอร์พกพา มีระยะเวลาการใชง้าน

สั้นกวา่ช่วงเวลาท่ีพนกังานทาํงาน เช่น หมดในช่วงเวลาท่ีทาํงานล่วงเวลาหลงั 18:00 น. 

ข้อเสนอแนะ 

1. ตอ้งการใหป้รับปรุงระบบสัญญาณเครือข่ายไร้สาย (Wireless) ท่ีมีความเสถียรและ

สัญญาณตอบสนองท่ีรวดเร็วกวา่ปัจจุบนั 

2. ตอ้งการให้แกไ้ขปัญหาเก่ียวกบัแถบรหสัแท่งท่ีระบบสร้างออกมาซ่ึงบางรายการไม่

สามารถอ่านค่าไดแ้ละบางรายการไม่มีแถบรหสัแท่งออกมาตอนท่ีทาํการสร้างรหสัแท่ง 

3. ตอ้งการให้ดาํเนินการจดัทาํโปรแกรมช่วยในการทาํงานดา้นอ่ืนๆต่อไป 
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ประวตัิผู้เขยีนวทิยานิพนธ์ 

 

 นายพงษส์วสัด์ิ เอ่ียมสําอางค์ เกิดวนัท่ี 8 สิงหาคม 2524 ท่ีจงัหวดัลพบุรี สําเร็จการศึกษา

ระดบัปริญญาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบนัเทคโนโลยีพระ

จอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงัในปีการศึกษา 2547 หลงัจากจบการศึกษาไดรั้บโอกาสร่วมงาน

กบับริษทัในกลุ่ม สหพฒันพิบูลจาํกัด (มหาชน) ในตาํแหน่งวิศวกรอุตสาหการเป็นเวลาหน่ึงปี

หลังจากนั้ นในปี   2548 ได้เข้าร่วมงานกับบริษัท เอ็น เอช เค สปริง (ประเทศไทย) จํากัด  

ในตาํแหน่งวิศวกรฝ่ายวางแผนการผลิต จนถึงปัจจุบนัไดเ้ล่ือนตาํแหน่งเป็นหัวหน้าแผนกวิศวกร

ฝ่ายวางแผนการผลิตและควบคุมคลงัสินคา้สาํเร็จรูป โดยรับผดิชอบงานดา้นการวางแผนงานจา้งทาํ

เก่ียวกบัการชุบผิวและการจดัการคลงัสินคา้สําเร็จรูปในส่วนโรงงานสปริงเล็ก ซ่ึงในขณะทาํงาน

ได้รับโอกาสเข้าศึกษาต่อในระดับปริญญามหาบณัฑิตสาขาวิศวกรรมอุตสาหการจุฬาลงกรณ์

มหาวทิยาลยัในภาคการศึกษาปลายปีการศึกษา 2552 
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